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پيشگفتار

مديريت سازمان عمومي و خصوصي درچند  دهه گذشته دگرگونيهاي ژرفي را تجربه نموده است ضروريست مديران به دقت با آنها روبرو شوند تا دريابند كه راز موفقيت كشورهاي صنعتي به امور توسعه و اقتصاد و بتوانند با آگاهي به ذوق واستعداد خويش اين يافته ها را با نيازهاي سازمان هاي خود و فرهنگ بومي ايران اسلامي بسنجد و راههاي نويني را براي بهتر اداره كردن سازمانهاي كشورمان انتخاب وتجربه نمايند.

اداره بهتر سازمانها ونقش آن در توسعه اقتصادي وفرهنگي ودست يابي به هدفهاي والا اهميت روز افزون يافته وبه صورت راهي گريز ناپذير در آمده است.

هنگامي كه آدمي در مسير رشد عقلاني خود به ضرورت برنامه ريزي در زندگي خويش پي برد آن را در نظام هاي اجتماعي به عنوان ابزاري در خدمت مديريت ورهبري مورد توجه قرارداد امروز مي بينيم كه ساختار وجودي سازمانها آن چنان پيچيده است كه بدون برنامه ريزيهاي دقيق نمي توانند به حيات خود تداوم بخشند. اساس برنامه ريزي برآگاهي از فرصتها آتي وچگونگي استفاده از فرصتها و مبارزه با تهديدها قرار دارد.

فلسفه برنامه ريزي به عنوان يك نگرش و يك راه زندگي كه متضمن تعهد به عمل بر مبناي انديشه،تفكر،آينده نگر وعزم راسخ به برنامه ريزي منظم ومداوم مي باشد بخش انفكاك ناپذير مديريت است.

ضرورت برنامه ريزي فرد و سازمان براي رسيدن باهداف خويش نياز به برنامه ريزي دارد بنابراين ضرورت برنامه ريزي براي رسيدن به جز بيشترين اهداف يك واقعيت انكارناپذير است وهم نهادها درمحيطي متحول فعاليت مي كنند.

عدم اطمينان ناشي از تغييرات محيطي برنامه ريزي را به صورت يك ضرورت انكارناپذير در تمام نهادها دراورده است پيتر دراكر معتقد است كه ميان موثربودن انجام كارهاي درست و كارايي درست انجام دادن كارها تفاوت است واين دو در مراحل انتخاب هدفها وآنگاه درچگونگي كسب آنها توام مي باشد.

در تعريف اصل برنامه ريزي بايد عنوان كرد كه:

براي دست يابي به هدف مورد نظر بايد قبل از تلاش فيزيكي يا اقدام به انجام كار تلاش ذهني يا برنامه ريزي كافي صورت بگيرد.

 محتويات:

اين پايان نامه در حال حاضر در شش فصل تنظيم گرديده است كه در فصل اول خلاصه اي از وضعيت شركت ماژين صنعت و در فصل دوم تئوريها ونظريه هاي برنامه ريزي احتياجات مواد mRp آورده شده است.

در فصل سوم اين پايان نامه سعي كرده ام يك سري تئوريهاي با توجه به فرآيند توليد به قسمت فعاليت شخص جاي دهم بيشتر مطالب اين فصل  با استفاده از مطالعات فعاليت هايي در اين زمينه گردآوري شده است فصل چهارم اشاره به وضعيت كارخانه در مورد موضوع بحث برنامه ريزي احتياجات دارد.فصل پنجم به مقايسه تئوريهاي با عملكرد كارخانه اشاره مي كند و درفصل آخر به بيان پيشنهادات ومشكلات پرداخته ام.
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مقدمه:

موجودي هر واحد صنعتي قسمت مهمي از دارايي هاي ان واحد تشكيل مي دهد كه به صورت مواد اوليه قطعات نيمه ساخته وساخته شده يافت مي شود. سطح موجودي از اهميت بالايي برخوردار مي باشد در شرايط عادي هرقدر موجودي كمتر باشد بهتر است زيرا از سرمايه ميتوان به طريق ديگري استفاده نمود در شرايط ويژه كشور كم كردن موجودي در جهت استفاده از سرمايه مطلوب نبوده بلكه بهتر است كه از اقلام مقدار بيشتر در انبارها ذخيره گردد تا درموقع بحراني از آنها استفاده شود از طرفي نيز با توجه به محدوديت ارزي نمي توان به مقدار بسيار از كالا ها خريداري و همچنين لازم است كالاهاي را كه را زودتر به فروش رسانده و از بودجه آنها استفاده كرد. لذا بايد سياست مشخصي جهت برنامه ريزي مواد تعيين وآنها را اعمال كرد. به طور مثال از هر قلم دسته القام لازم است تا تعدادي را به عنوان موجودي اطمينان تعيين نموده وسپس با رعايت اين مقدار حداقل جهت خريد مواد برنامه ريزي نمود.

با توجه به اينكه تعداد اقلام زياد است ممكن است برخي اقلام كمبود داشته و برخي نيز زيادتر از مقدار لازم انبار شوند و يا ممكن ا ست بر اثر تعدد سفارشات نتوان آن ها را دسته بندي نمود و از تخفيف استفاده كرد. كمبودو يا اضافه داشتن مواد اوليه باعث بروزهزينه هايي مي شود كه به آنها اشاره مي نماييم.

هزينه هاي ناشي از كمبودكالا:

1)توقف خط توليد

2) خريد اضطراري

3) اتلاف وقت مسئولين

هزينه هاي ناشي از موجودي اضافي

1)راكد ماندن سرمايه

2) هزينه نگهداري زيادتر

 3) اشغال فضا

4)فاسد شدن كالا ويا منسوخ شدن آن

5)هزينه پرسنل جهت كنترل مواد اضافي

عمده ترين دلايلي كه باعث مي شود با كمبود موجودي و يا اضافه داشتن مواد مواجه شويم به شرح زير است.

1)اشتباه در ثبت درخواست ها

2)اشتباه در پيش بيني تقاضا

3)تغيير در ميزان تقاضا

4)اشتباه در تعيين مقادير كه بايد ذخيره شوند

5)خريد مقادير پيش از حد لزوم

6)عدم اطلاع كافي از هزينه هاي زياد نگهداري

7)ضعف در سيستم برنامه ريزي و كنترل مواد 

فصل اول: معرفي كارخانه

بخش اول: خلاصه اي از وضعيت كارخانه 

تاريخچه

شركت ماژين صنعت از 29/1/1376 تاسيس و شروع به فعاليت نموده و بعنوان مجري طرح پرس شاپ جديد يكي از شركتهاي توليد كننده قطعات پرس بدنه اتومبيل،پشتيباني و تامين قطعات بدنه خودروهاي توليدي شركت ايران خودرو را به عهده دارد.كارخانه ماژين صنعت در زميني به مساحت-000/35 متر مربع با فضاي سرپوشيده بالغ بر 15000 متر مربع احداث گرديده است.

در سال 1378 مديريت شركت ايران خودرو با توجه به پتانسيل بالاي ماژين صنعت تصميمي مبني بر مشاركت ماژين صنعت در فرآيند توليد خودرو جديد (x7) گرفت وبه اين اساس شركت ماژين صنعت به عنوان پرس شاپ خاص بخشي از قطعات بدنه 
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(x7)انتخاب وتوليد انبوه 69 پانل از قطعات خودرو مذكور به آن اختصاص يافت.

امروزه اين شركت با اين وسعت فوق داراي 518 نفر پرسنل مهندس، تكنيسين وكارگر ماهر با سابقه بالاي 20سال از ايران خودرو تجربه را در اين صنعت قدم را فراتر نهاده و با هدف قطع وابستگي به بيگانه و رسيدن به تكنولوژي نوين وارد عرصه شده است.

موقعيت مكاني كارخانه

آدرس كارخانه: كرج- بعد از پليس راه كمال آباد –خيابان مرغك جن كارتن سازي پك

آدرس دفتر مركزي:تهران ،خيابان شريعتي، نرسيده به چهارراه قصر،ساختمان 790 طبقه دوم

خط توليد كارخانه

د رحال حاضر ماشين آلات خطوط توليد شامل 23 دستگاه انواع پرسهاي ضربه اي پنوماتيك وهيدرويك با قدرتهاي 200 الي 800 تن در پنج خط و در دو سالن مجزا نصب و راه اندازي گرديده ودر مراحل نهايي تكميل كاليبراسيون و صدور گواهينامه هاي مربوطه براساس استانداردهاي بين المللي مي باشند.

توليدات

با نصب بهره برداري از كليه ماشين ‌آلات به منظورتوليد قطعات بدنه خودرو ملي در حال حاضر مرحله house-line-tryout تعدادي از قطعات بدنه (x7) به موازات دريافت قالبها در حال انجام مي باشد و پس از تست كليه قالب هاي اختصاص يافته و خاتمه مرحله H.L.t توليد انبوه قطعات از اواسط سال جاري آغاز مي گردد.

كنترل كيفيت

قطعاتي كه بصورت آزمايشي و يا انبوه توليد مي شوند در مراحل مختلف به لحاظ كنترل كيفيت در فيكسچرهاي كنترلي خاصي (panElCAGUE) كه به همين منظور طراحي ساخته شده است قرا رگرفته و با ابزارهاي اندازه گيري دقيق كنترل مي گردند.

سالن پنل گيج

به منظور استفاده از پنل گيج هاي كنترلي سالني طراحي و ساخته شده كه در حال حاضر در شركت ماژين صنعت مورد بهره برداري قرا رگرفته است براي طراحي و ساخت سالن P/G واردات وابزار مورد نياز آن از نظرات كارشناسان ايران خودرو وماژين صنعت استفاده گرديده كه نتيجه بازديدهاي انجام شده از سالن هاي مشابه در كشورهاي ژاپن وفرانسه بوده و ماحصل اين تجربيات مورد تاييد مديريت شركت ماژين صنعت قرار گرفته كه هم اكنون نتيجه اين زحمات تبديل به سالني براي P/G گرديده كه جزو بهترين و مدرنترين سالنهاي مشابه در داخل كشور مي باشد.

شستشوي قالب

واحد شستشوي قالب ماژين صنعت با قابليت شستشوي قالبهاي سنگين تا وزن 25 تن وابعاد 5/2×4 متر با رعايت استانداردهاي لازم و پيش بيني كليه امكانات جانبي موردنياز در سالن تعميرات قالب طراحي واحداث گرديده است.

پروژه آينده

توليد انبوه قسمتي از قطعات بدنه خودروهاي جديد ايران خودرو از جمله پژو 206 و راه اندازي خط مجموعه سازي قطعات بدنه Eno-itEM وهمچنين نصب و راه اندازي تعداد هفت دستگاه پرس سنگين در سالن جديد بعنوان خط آلترناتيور به همراه يك دستگاه پرس 1200 تن دبل اكشن D/A از جمله پروژه هاي آتي شركت ماژين صنعت مي باشد.
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بخش دوم

شرح شغل(شناسنامه مشاغل) =وظايف كاركنان

نام شغل: مدير كارخانه

قسمت: مديريت

تعريف شغل: اين شغل تحت سرپرستي مستقيم مدير كارخانجات انجام امور مربوطه به:

1)نظارت كلي به امر توليد وكار و روسا و سرپرستان ومديران قسمت هاي مختلف كارخانه 

2)سرپرستي وايجاد هماهنگي بين كليه واحدهاي كارخانه

3)برآورد ميزان مواد اوليه مورد نياز كارخانه با توجه به گزارش مديران واحدها

4) نظارت وسرپرستي و رفع اشكالات مديران قسمت هاي مختلف كارخانه

5)انجام مطالعات لازم درجهت تغيير يا افزايش خطوط توليدي يا ماشين آلات كارخانه با توجه به كشش به بازار وامكانات توليدي

6) نظارت بر كنترل توليدات كارخانه از نظر تطابق با استانداردهاي كارخانه

7) مطالعه واتخاذ تصميم روي برنامه ريزي ارائه شده توسط مديران قسمت ها جهت تامين نيروي انساني مورد نياز كارخانه

8-انجام كنترل لازم جهت سرويس وتعمير ادواري وكلي ماشين آلات

9)مطالعه وبررسي پيشرفتهاي نوين در صنعت توليد قطعات و ساير توليدات جهت كاربرد آنها در كارخانه

10) ايجاد هماهنگي وحسن رابطه با ارگانها ونهادهاي در ارتباط با كارخانه

11) تشكيل جلسات با مديران جهت برطرف نمودن نواقص وكمبودهاي واحدهاي مختلف كارخانه 

12)تشكيل جلسات توجيهي و هماهنگ بايد مديران قسمت هاي مختلف كارخانه به منظور اعلام برنامه توليدي كارخانه

13)كنترل عمليات مالي كارخانه وامضا اسناد و مدارك مالي در حدود اختيارات تفويض از طرف هيات مديره 

14) مشاركت در برنامه ريزي مربوطه به قسمتهاي مختلف كارخانه

15) تهيه گزارش از نحوه پيشرفت و راندمان كارجهت مدير عامل كارخانجات

16) تهيه گزارشات لازم جهت مدير عامل يا هيئت مديره كارخانجات

17) مطالعه واتخاذ تصميم روي برنامه ريزي هاي پيشنهادي جهت به حداقل رساندن ميزان ضايعات

18) نظارت بر انجام امور اداري و پرسنلي كاركنان كارخانه در حدود اختيارات تفويضي

19)نظارت بر رعايت اصول و مقررات ايمني وحفاظتي در كارخانه توسط افراد تحت سرپرستي

20) انجام ساير وظايف مربوط به شغل

مدير برنامه ريزي

مسئوليت ها:شغل داراي مسئوليت سرپرستي مستقيم وغيرمستقيم وتماس و ارتباط ،كنترل عمليات مالي و دارايي ها فرم ها و گزارشات مي باشد.

تلاش ها

1)فكري شغل داراي كوشش فكري درجه بالا مي باشد

2)جسماني: انجام شغل مستلزم تمركز قواي جسمي وبصري مي باشد

مدير برنامه ريزي –انبار:

قسمت انبار و برنامه ريزي

تعريف شغل: اين شغل تحت سرپرستي مستقيم مدير كارخانه وانجام امور مربوطه به:

نظارت و سركشي به انبارها وكنترل كارهاي واگذار شده وحسن انجام آنها را برعهده دارد بركاركنان تحت سرپرستي نظارت مي كند.

شرح وظايف جاري

1)گرفتن برنامه كار و دستورات لازم از مدير كارخانه

2) كنترل كار وراهنمايي و رفع اشكالات مربوط به شغل افراد تحت سرپرستي
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3)ايجاد هماهنگ ميان كاركنان تحت سرپرستي و تعيين وظايف هر يك از آنها

4)امضا تاييد كليه اسناد مربوط به برنامه ريزي و انبارها

5) كنترل وسائل ايمني انبارها به منظور جلوگيري از وقوع حوادث واحتمالي

6) بررسي وتاييد كليه برشهاي حواله ارسالي از قسمت هاي جهت تحويل مواد مورد نياز آنها

7)داشتن تماس مستمر بر سرپرستان ومسئولين انبارها وبرنامه ريز جهت مبادله اطلاعات

8) كنترل رسيد انبارها وتاييد ‌آنها

9) كنترل حواله هاي انبار وامضا آنها

10) نظارت بر كد گذاري اقلام موجود درانبارها

11) نظارت وكنترل كارتهاي موجودي و كنترل درخواست هاي خريد

12) ترجمه صورت كالاهاي وارداتي جهت صدور برگ رسيد  كالاهاي مذكور

13)كنترل بر كار انبارگرداني و رسيدگي به اختلافات بين موجودي كاردكس انبار و برگه هاي حسابداري

14)نظارت وسركشي به انبارها وكنترل كارهاي واگذار شده به افراد

15) ايجاد سيستم نامناسب براي دريافت كالا و سفارشات انبارها وصلاحيت آنها

16) رعايت نظم و مقررات داخلي كارخانه

17)رعايت اصول و مقررات ايمني در حفاظت در كارخانه

18) ارشاد واجبار در به كار بردن مستمر لوازم و وسايل ايمني تحويل شده به كاركنان تحت سرپرستي 

شرح وظايف ادواري

1)تهيه گردش ماهيانه از موجودي انبارها

2) كنترل موجودي قطعات ومواد اوليه در پايان سال

مسئوليت ها: داراي مسئوليت سرپرستي مستقيم وغيرمستقيم

سرپرست برنامه ريز مواد

قسمت: برنامه ريزي انبارها

تعريف شغل: تحت سرپرستي مستقيم مدير برنامه ريزي وانبارها انجام امور مربوطه به :

نظارت برحسن انجام كار افرادي تحت سرپرستي وحضور وغياب ومرخصي ونظارت ومحاسبات كليه مواد مصرفي، حداقل موجودي را برعهده دارد.

شرح وظايف جاري:

1)گرفتن برنامه كار و دستورات لازم از مدير برنامه ريزي وانبارها

2) كنترل كار و راهنمايي ورفع اشكالات مربوط به شغل افراد تحت سرپرستي

3) ايجاد هماهنگي ميان كاركنان تحت سرپرستي وتعيين وظايف هر يك از آنها

4)امضا و تاييد كليه اسناد مربوط به برنامه ريزي مواد

5)حضور وغياب افراد تحت سرپرستي وتعيين جانشين براي ا فراد غائب در صورت نياز

6)صدور برگ مرخصي موقت افراد تحت سرپرستي

7) نظارت ومحاسبه مقدار و تعداد سفارشات ارسال

8) نظارت وتعيين حداقل موجودي كليه مواد با توجه به توليد و زمان حمل مواد

9) درخواست خريد و سفارش با توجه به نياز مصرفي وتحويل به اداره خريد

10) كنترل دقيق وخروج مواد از انبار

11) كنترل درخواستهاي خريد مواد اوليه از نظر تعداد و مشخصات با توجه به برنامه ريزي توليد

12) تهيه ونگهداري مدارك واطلاعات لازم در موردمواد

13) بررسي پرونده ها و تغييرات توليدي وتغيير 
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سفارشات وتغيير در سفارش مواد با توجه به تغيير سفارشات 

14)هماهنگي لازم با قسمت هاي مختلف كارخانه جهت تغيير يا تعويض قطعات يدكي محصولات توليد كارخانه 

15) رعايت اصول و مقررات ايمني و حفاظتي محيط كار

روش اجرايي تامين منابع وزيرساختها

هدف از اين روش ارائه مكانيزمي جهت تعيين وتامين منابع وزيرساختهاي مورد نياز واحدها از طريق 

1-تامين كليه منابع انساني 

2-ماشين آلات

3-تجهيزات وتسهيلات در حيطه شركت نامبرده مي باشد

1)جذب و استخدام پرسنل

مديران در صورت نياز به نيروي انساني طي نامه اي درخواست خود را به معاونت واحد اعلام و در صورت تاييد معاونت واحد طي جلسه اي با مديريت عامل تقاضاي نيروي انساني را مطرح و پس از تاييد مديريت عامل مطابق همان نامه به مديريت اداري دستور جذب نيروي پرسنلي اعلام مي شود و با استفاده از درج آگهي در روزنامه هاي كثيرالانتشار استفاده از شركتهاي كاريابي تقاضاي شخصي ويا معرفي توسط افراد آشنا به شركت وپرسنل شركت انجام مي شود.

پس از آن يك مصاحبه توسط فرد مسئول در واحد مربوط مطابق جدول زير

	پرسنل استخدامي
	مصاحبه گر

	اپراتورهاي /سرپرست ها
	مديريت واحد

	مديران 
	معاونت واحدها+ مديريت عامل

	معاونت ها
	مديريت عامل وهيئت مديره


و در صورتيكه فرد مورد نظر در مصاحبه مورد تاييد قرار گرفته  نسبت به استخدام پرسنل بصورت آزمايشي براي يك ماه اقدام مي گردد و پس از گذشت يك ماه از همكاري پرسنل مورد نظر از واحد مربوط به استعلام مي گردد در جهت تمديد قرار داد يا رد پرسنل مورد نظر و در صورت تاييد قرار جهت ادامه همكاري منعقد مي گردد.

واحدهاي اداري توسط معاونت واحد و مديريت 
کلید سازی شبانه روزی مهرداد
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واحد تخمين زده ميشود.

واحدهاي توليدي (اپراتوري)مطابق دستورالعمل امكان سنجش توليد به كد (En-p-01) برآورد نيروي انساني نسبت به حجم توليد و سفارشات انجام مي گيرد.

واحدهاي مديريتي وسرپرستي توسط چارت سازماني تعدادمعاونين، مديريتها وسرپرستها مشخص مي شود)

خدمات نظافت /ديني/ بهداشت

فعاليتهاي مرتبط با ايمني و بهداشت در كارخانه كه شامل وسايل ايمني، استفاده از وسايل ايمني،بهداشت در سرويس هاي بهداشتي آشپزخانه هاي /رستورانها مطابق دستورالعمل ايمني و بهداشت كاركنان به كد (OR-w-01) انجام مي گيرد.

تامين ماشين ‌آلات

اعلام نياز: اين نياز جهت پروژه SQA (محصول جديد) وتغييراتي كه بر روي محصول انجام مي شود DMR توسط خروجي امكان سنجي از واحد فني مهندسي اعلام وتعيين مشخصات دستگاه و قابليت بر توسط واحد فني مهندسي مي باشد كه يك شناسنامه پيشنهادي از ماشين آلات تهيه مي شود و در جلسه اي با حضور معاونين اين نياز مطرح مي شود كه پس از تاييد جهت تصويب و خريد ماشين واعتبار مالي آن توسط هيئت مديره بصورت پروژه اي مطابق روش اجرايي برنامه ريزي وكنترل پروژه به كد (QA-F-20) نسبت به استعلام از فروشندگان وارزيابي شرايط فروش دستگاه ونحوه نصب وراه اندازي يك گانت چارت تهيه مي شود و پس از نصب و راه اندازي دستگاه مورد نظر توسط واحد مجري تاييد كاليبراسيون /تاييد به بهره برداري و تاييد به مكانيكي اخذ مي گردد.

فضاي توليد و چيدمان تجهيزات

تامين فضاي توليد با مديريت عامل شركت مي باشد. در مواقعها كه براي محصول جديد/ توسعه كارخانه نياز به فضاي جديد باشد مطابق دستورالعمل طرح ريزي چيدمان به كد(EN-W-46) نسبت به تهيه layout و شرايط سالن اقدام ومسئوليت اجراي اين دستورالعمل برعهده مديريت در رشد سازمان است.

روش جابجايي ،انبارش ،بسته بندي، نگهداري، حمل ونقل،تحويل

مواد مصرفي در اين شركت به دودسته اصلي مستقيم توليد وعمومي تقسيم مي شوند

مواد مصرفي مستقيم توليد شامل انواع ورقهاي مصرفي، قطعات استاندارد( لوله، هموار،پيچ ومهره جوش) در توليد مي باشد كه مستقيما براي محصولات توليدي نقش دارند.

مواد مصرفي عمودي شامل پيچ ومهره، واشر و.. مي باشد كه به صورت غيرمستقيم بر توليد نقش دارند.

جابجايي مواد اوليه

ورقهاي فلزي وقطعات استاندارد( لوله، سوار ،پيچ ومهره جوش ،منتقل شده به كارخانه توسط ماشين حمل كننده(تريلي و…) با توجه به نحوه قرارگيري آنها بوسيله جرثقيل و يا ليفتراك به انبار منتقل مي گردند.

جهت انتقال ويا جابجايي بعدي بسته به مورد ومكان انجام آن از ليفتراك ويا جرثقيل سقفي استفاده ميشود

در مورد جابجايي كليه مواد اوليه غيرمستقيم توليد نيز بسته به  مورد از نيروي دست و يا ليفتراك استفاده مي گردد.

جابجايي محصول نيمه ساخته ونهايي

جابجايي محصول نيمه ساخته عموما از پاي يك ماشين توليدي به پاي ماشين مرحله بعدي مي باشدكه در اين حالت با توجه به مقدار وزن نوع قطعه وهمچنين فاصله بين دو ماشين از پالت و ليفتراك استفاده مي گردد.در خصوص اين جابجايي 
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براي جلوگيري از صدمه زدن به محصولات بايد دقت زيادي نمود در جابجايي محصول نهايي بسته بنديشده در داخل پالت وانتقال آن به انبار نيز از ليفتراك استفاده مي گردد.

انبارش

مواد اوليه

كنترل مواد دريافت شده از نظر مقدار وزني براساس بارنامه مربوط(در صورت مشاهده مغايرت مراتب به تامين كننده اعلام مي گردد و در اسناد برنامه ريزي بصورت رسيد،حواله اصلاحي منعكس مي شود) طبق دستورات مراحل زير انجام مي پذيرد 

1-قرنطينه مواد مطابق روش اجرايي بازرسي وآزمون

2-درخواست بازرسي اقلام ورودي

3-بازرسي مواد اوليه توسط واحد كنترل كيفيت

4-انتقال مواد اوليه تاييدشده به محل چيدمان ورق مربوطه

5-برخورد با اقلام تاييد شده

6-صدورفرم رسيد انبار مواد اوليه

7-ثبت مقدار اقلام تاييد شده به موجودي انبار اضافه شده در كاردكس مربوط/كامپيوتر 

8-ثبت ركورد يابي مربوط بر روي محصوله دريافتي

9-خروج مواد اوليه انبار مطابق فرم 

تبصره :درخصوص ورق هاي دريافتي به صورت زير عمل مي گردد.

1)كنترل مواد دريافت شده از نظر مقدار وزني براساس بارنامه مربوط در صورت مشاهده مغايرت مراتب به تامين كننده اعلام ودر اسناد برنامه ريزي بصورت رسيد حواله اصلاحي منعكس مي گردد

2)ثبت ركورديابي بر روي تبديل ورقها

3) قرنطينه مطابق روش اجرايي بازرسي و آزمون

4) صدورفرم رسيد انبار مواد اوليه

5)ثبت مقدار ورق كه به موجودي انبار اضافه شده اند در كاردكس /كامپيوتر

6) خروج ورق بر اساس فرم حواله انبار مواد اوليه

7)بازرسي ورق هاي تحويلي به توليد در حمل برشكاري ومطابق دستورالعمل بازرسي وازمون مواد اوليه ودر صورت عدم تاييد باكارت قرمز رنگ (NG) غيرقابل قبول به انبار ضايعات عودت وتوسط مديريت تعيين تكليف مي گردد.

يادآوري:هنگام خروجي در اوليه جهت توليد مسئول انبار با توجه به رديابي مواد وشماره سريال ورق هاي مي بايستي سيستم fifo را دقيقا رعايت مايد.

محصولات توليدي

چيدمان محصولات توليدي شركت در مرحله جريان ساخت در پالت هاي ميان مرحله اي ومحصولات نهايي شده در پالت هاي مخصوص به خود(براساس طرح بسته بندي ارائه شده از طرف مشتري انجام مي گيرد.

فصل سوم

تاسيسات

طرح اقتصايي

در شركت ماژين صنعت با توجه به سياستهاي مديريت موجود تعيين شده همواره مقدار معيني از محصول واقلام نيمه ساخته در انبار جهت مقابله با حوادث غيرمترقبه نگهداري مي شود.

ميزان موجودي اقلام نيمه ساخته با توجه به ظرفيت هاي گلوگاهي نگهداري ميشود تا در صورت از كار افتادن يكي از گلوگاهها اقلام نيمه ساخته نگهداري شده مصرف شوند چنانچه مدت از كارافتادگي (توقف توليد) در اثر حوادث غيرمترقبه بيش از زمان پيش بيني شده باشد اين شرايط به عنوان شرايط اضطراري تعريف شده و اقدامات ذيل جهت مقابله با تامين به موقع محصول انجام مي شود.
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در موارد بر حوادث غيرمترقبه مدير عامل مراتب را از معاونت هاي سازمان، استعلام نموده و براساس تشخيص ايشان شرايط اضطراري اعلام مي شود.

1)قطع برق:

اگر به هر دليل ممكن است در شبكه برق سراسري مشكل به وجود آيد وقطع برق براي مدتي رخ دهد، در صورتي كه مدت زمان قطع برق پيش از زمان پيش بيني شده باشد كه ذخيره سازي محصول نهايي جواب گوي نياز مشتري نباشد، شركت اقدام به شناسايي واحدهاي توليد وفروشنده ذيربط نموده كه قطعات مورد نياز از طريق اين كانال ارتباطي تامين مي گردد

ليست تامين كنندگان د رزير ارائه مي گردد.

	نام شركت
	زمينه كاري
	ظرفيت
	آدرس و تلفن

	غرب استيل
	پرسكاري
	000/500/3 ضرب دو ماه
	سمنان- جاده سنگسر،شهيرزاد- بعد از در جزين 3626767-0232

	ماژين يدك
	پرسكاري
	000/500/3 ضرب دوماه
	كرمانشاه،جاده كردستان به سمت كامياران-شهرك صنعتي 4273888-0831


2) نقص برق

اين شركت با استفادهاز كادر مجرب فني خويش سيستم برق رساني واحدهاي مختلف را به نحوي طراحي نموده است كه در صورت بروز هرگونه مشكل براي مدار قدرت و يا مدار زمان هر يك از دستگاه ها ميتوان در كوتاهترين زمان ممكن با استفاده از ديگر تجهيزات دستگاه مربوطه را راه اندازي نموده هم چنين سيستم برق رساني طوري طراحي شده كه در صورت قطع برق به طور اتوماتيك از سمت برق سراسري منطقه ساوجبلاغ kv 63 تغذيه مي گردد.

3) نقص ماشين

جهت جلوگيري از توقف خط در صورت بروز حوادث پيش بيني نشده (خرابي قطعات) از تمامي قطعات بحراني/مصرفي ماشين آلات كليدي خود به تناسب نرخ مصرف تعدادي قطعه يدكي در انبار قطعات نگهداري مي نمايد تا در صورت وقوع هر مورد بتواند در اولين فرصت توقف بوجود آمده را رفع نمايد.

4)قطع آب:

شركت ماژين به منظور پيشگيري از توقف ماشين آلات و خط توليد به دليل قطع آب پيش بيني هاي لازم از قبيل ايجاد استخري بزرگ جهت خنك نمودن ماشين آلات و يا آب مصرفي تجهيزات توليدي نموده است كه در صورت وقوع چنين مشكلي بتوان از ذخاير موجود استفاده نمود.

5)عدم وجود سوخت در بازار

با توجه به اينكه در فصل سرما معمولا مشكل تهيه و سوخت در كشوروجود دارد.با استفاده از منابع ذخيره سوخت (گازوئيل) و ذخيره سازي سوخت پيش بيني مربوطه را به عمل آورده تا ايجاد مشكل را در سالنها توليد به حداقل برساند 

6)هواي فشرده

شركت كه در خط توليد خود نياز به هواي فشرده دارد علاوه بر برنامه هاي pm و سرويس دستگاه كمپرسور وتامين قطعات يدكي، كمپرسور مورد ديگري نيز تهيه نموده است كه در صورت نياز ميتوان اين دستگاه را جايگزين نمود.

7)نيروي انساني

شركت ضمن آرزوي سلامتي وشادكامي كليه پرسنل خود پيش بيني نموده است در موارد خاصي براي هر يك از پرسنل موردي اتفاق بيفتد كه منجر به عدم حضور ايشان براي مدتي در محل كار گردد لذا جهت جلوگيري از توقف عملكرد صحيح و مطلوب سيستم شركت روشي پوپا و زنده ايجاد نموده است كه پرسنل همكار با فعاليت هاي همديگر آشنايي داشته و در صورت وقوع حالت مذكور بتوانند فعاليتهاي مربوطه را به بهترين نحو انجام دهند.
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8)آتش سوزي

اين شركت با توجه به خطر آتش موردي اقدامات ذيل را انجام داده است

1)آموزش اطفا حريق به كليه پرسنل

2) نصب كپسول آتش نشاني در كليد قسمت ها

3)بيمه آتش سوزي كارخانه جهت تضمين راه اندازي سريع در صورت وقوع مشكل

9)آشوب بحران

در صورتيكه درشركت به هر دليل (اعتصاب، اعتراض، آشوب) كارگران وسرپرستان مربوطه از دامه كار توليد سرباز زنند براي رفع نيازهاي مشتري تا رفع بحران كارگري، از ذخيره موجودي( safety stock) كه براي كليه محصولات شركت به نحو مقتضي توسط واحد برنامه ريزي تعريف شده است استفاده مي گردد.

پيوست

1-اخذ سفارشات از مشتري به صورت ماهيانه

2-تجزيه سفارش ماهيانه در چهار هفته مطابق زمان تحويل دهي قطعات طي فرم (pl-f-06)
3-اخذ موجودي انبار قطعات آخرين ميزان ارسال قطعات ،اخذ زمانبندي سفارشات  ارسالي از مشتري ،ارائه برنامه و هفتگي توليد طي فرم (pl-f-05)
4-اخذ برنامه تعميرات ونگهداري طي فرم (pl-f12)
5-اخذ برنامه گزارش روزانه توليد، كنترل روزانه قطعات توليد شده از لحاظ نوع وتعداد در صورت بوجود آمدن بحران، در اثر قطعات كسري وعدم توليد قطعات مورد نظر ارسال نامه به معاونت پشتيباني و توليد و پيگيري مجدد

6-ارائه گزارش عملكرد هفتگي طي فرم (fl-f-19) پس از اخذ گزارشات لازم وكامل كردن فرم (fl-f-05)
امور لازم جهت ارائه برنامه توليد كه الزاما بايد صورت گيرد؟

1)سفارشات از مشتري: در اين مبحث ميزان سفارشات از مشتري رادريافت و آن را بر حسب زمان مشخص و مقداريهاي مشخص دسته بندي وشروع به توليد مي نماييم. در اينجا از طريق

فروش وقراردادها تشكيل يافته 

1-اطلاعات كليه قراردادها

2-اطلاعات رديف هاي قرارداد

3-سفارشات دريافتي رديفها

4-برنامه تحويل سفارشات

A:گزارش بر حسب شماره قرارداد

B: گزراش برحسب شماره سفارش

C: گزارش بر حسب كد قطعه خاص

D:برنامه ماه
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E: گزارش كامل بر حسب شماره قرارداد

F:گزارش كامل بر حسب شماره سفارش

G:گزارش كامل بر حسب كد قطعه

H:مانده سفارشات بر حسب كد قطعه

I:برنامه ماه با احتساب مانده سفارشات

J:خلاصه گزارشات توليد و تحويل ماه جاري

K:گزارشات مازاد تحويل نسبت به سفارش

L:اولويت ارسال براساس مانده سفارش

M:گزارشات خاص

N:گزارشات برنامه روز

كه با وارد كردن كد يا شماره سفارش يا شماره قرارداد مورد نظر ميزان سفارش و صورت وضعيت و ميزان باقيمانده آنرا نمايش مي دهد

	رديف
	سفارش
قرارداد
	قطعه تاريخ
	تعداد كل ارسالي
	تاريخ ارسال
	تاريخ ارسال 
	تاريخ ارسال
	تاريخ ارسال
	وضعيت مانده


ضمنا يادآور مي شويم كه براي محاسبه برنامه توليد

ميزان سفارش =ذخيره اطمينان+موجودي +ميزان توليد

سفارش براي مشتري=موجودي انبار-ميزان سفارش

1-2تجزيه و تحليل سفارش و زمان مورد نياز قطعات در سفارشات واعلام برنامه كل توليد به صورت برنامه ماهيانه

برنامه توليد در يك ماه به صورت فرم= موجودي انبار-ذخيره اطمينان(استوك قطعات)+ سفارش ماهيانه مشتري

نكته1:بايد به اندازه 3يا 4 روز توليد ايران خودرو وكليه قطعات را در انبار داشته باشيم

نكته 2: ارائه ديد كلي در مورد وضعيت سفارشات و ميزان توليد ماهيانه و

	حداكثر تاريخ تحويل
	مقدار
	شرح
	شماره پرسيون

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


2-2:برنامه هفتگي يا دوهفتگي: هدف اولويت بندي براساس تاريخ نياز

3-2: برنامه روزانه توليد: قالبهاي برنامه را در بين پرسها تقسيم كرده و براساس بودن پرسها و اولويت بندي تاريخ شروع به توليد قطعات  مي كنيم و مهمترين مساله در اينجا انطباق قالب وپرس براي توليد روزانه مي باشد. در اين اينجا چهار خط مشغول به فعاليت مي باشد كه بايد همه اين خط منطبق با پرس باشد.

	EIP
	L4
	L2
	L1

	
	
	
	


3-گزارش روزانه توليد، كنترل زوزانه قطعات از لحاظ نوع و تعداد

اين گزارش ارائه شده از واحد برنامه ريزي يا واحد توليد بيشتر جنبه كنترل محصولات توليدي را دارد. و در حقيقت افرادي كه اين گزارش را دريافت مي نمايند متوجه خواهند شد كه چه قطعاتي در روز مورد نظر توليد ويا تحويل مي گردد. به عنوان مثال واحد برنامه ريزي پس از دريافت فرم مي تواند قطعاتي را كه با توجه به ارسال بحراني ميداند ولازم است در برنامه قرار گيرد. به نحوي كه خللي نيز در برنامه روزانه به وجود نيايد در برنامه بگيني مثلا پيشنهاد در قطعه اي حذف وقطعه اي ديگر در صورت امكان جايگزين گردد.

موجودي انبار مواد اوليه: مهمترين آيتم براي توليد وجود مواد اوليه مورد نياز مي باشد كه برنامه ريزي موظف است پس از دريافت سفارشات موجودي انبار مواد اوليه مورد نياز خود را براساس تعداد سفارش چك نموده واگر قطعه اي در سفارش وجود داشته باشد و مواد اوليه نداشته باشد (مراتب را به مشتري اعلام نموده) فعاليتهاي لازم جهت تامين مواد اوليه را صورت دهد. پس از تامين مواد اوليه بايد مطابقت نوع وجنس مواد اوليه با مواد مورد نياز چك شده پس طي فرمي بنام رسيد خريدانبار مواد اوليه وارد انبار مي گردد و به عنوان موجودي ثبت شده پس از طي اين مراحل براساس برنامه هفتگي توليد واولويتهاي در نظر گرفته در آن برنامه ومواد 
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مورد نياز به توليد طي يك يا چند مرحله تحويل مي شود. در واقع براساس ابعاد بلندنگ، برشكاري، ورق را برش زده وطي يك مجوز از برنامه ريزي براساس چارت زير:

1-دريافت ورق از ساپكو يا ايران خودرو

2-تحويل به برشكاري براساس برنامه توليد

3-برش ورق وتحويل براساس مجوز برنامه ريزي، تحويل داده مي شود.

كه البته ممكن است وسط كار توليد مرحله 1كه مستلزم استفاده از ورق برش خورده مي باشد به هر دليلي نه (خرابي قالب ،خرابي پرس، تغيير برنامه و..) متوقف شده و ورق به صورت بلاتكليف در توليد باقي بماند يا ممكن است متوجه شود وقتي و كار انجام ميدهد ورق زنگ زده باشدكه قبل از توليد ورق زنگ زده در همانجا جداسازي مي گردد كه در هر دوحالت ورق بايد به واحد برشكاري عودت داده شود.ضمنا هنگام عودت دادن بايد طبق همان مجوز كه ورق تحويل گرفته شده به برنامه ريزي عودت داده ميشود. و در واحد برش كاري تا ادامه روند باقي بماند و ورقهاي زنگ زده نيز تحويل انبار ضايعات مواداوليه مي گردد

موجودي انبار محصولات توليدي: همانطور كه در برنامه ماهيانه اشاره شد. موجودي انبار محصولات جهت ميزان توليد هر قطعه وقرار گرفتن در برنامه توليد استفاده ميشود به صورتي كه زماني قطعه اي در برنامه قرار مي گيرد كه يا موجودي انبار نداشته باشد و يا موجودي آن كمتر از ميزان سفارش باشد به عنوان مثال قطعه اي كه داراي 000/15 عدد موجودي انبار ميباشد وسفارش ماهيانه آن 000/5 عدد مي باشد. با توجه به فرمول ارائه شده در برنامه ماهيانه نياز به توليد نخواهد داشت

ميزان قطعات در جريان توليد: براي ارائه يك برنامه كامل نياز است كه كنترل شود كه توليد تمامي قطعاتي را كه از قبل برنامه شده و به جهان ميزان نيز مواد اوليه در اختيار آن قرارگرفته تحويل داده است لذا قبل از ارائه برنامه ميزان قطعات برنامه شده هفته هاي قبل و تعداد تحويل از توليد به ازاء هر قطعه چك مي گردد.

برنامه DmP:

يعني تغييرات جزئي فرم وشكل در قطعه براي بهبود كيفيت و يا رفع نقص در محصول طبق درخواست مشتري به شركت اعلام ودرخواست DmP ميدهند كه در اين صورت با نظر واحد فني ومهندسي به تغييرات آن پرداخته وپس از تست كردن تعداد محدودي با حضور نماينده شركت (مشتري) و واحد فني مهندسي مقدار محدودي را به شركت فرستاده پس از اعلام نتيجه و آزمايش لازم واينكه در بقيه قطعات ماشين اختلال ايجاد ننمايد مابقي را توليد وتحويل مي نمايند.

معيار روش اندازه گيري

1)شاخص انحراف از توليد:

يعني هر چه از صفر به سمت مثبت يا منفي پيش برود موثر نيست يعني اگر شاخص منفي باشد جوابگوي نياز مشتري نيست واگر هم بيشتر باشد نيازمند به هزينه ونگهداري وتعميرات بيشتر و در نتيجه موثر نيست.

2) نسبت قطعه برنامه شده:

ميزان نسبت قطعه برنامه شده به سفارش مشتري را مي سنجد.

دستورالعمل برنامه ريزي هفتگي توليد:

برنامه هفتگي توليد پس 15 روز يكبار طي فرم «برنامه هفتگي توليد» و برنامه تحويل ورق طي فرم برنامه هفتگي برشكاري تا روز چهارشنبه هفته قبل از آن توسط واحد مواد  و برنامه ريزي براي دو هفته آينده تكميل و با تاييد مدير موادو برنامه ريزي به واحدهاي مربوطه ارسال مي گردد.
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واحد مواد و برنامه ريزي براساس تعهدات شركت تا آخر دو هفته آتي طي فرم برنامه ماهيانه توليد ومانده تعهدات از هفته هاي قبل و درنظر گرفتن ذخيره احتياطي وبراساس آخرين وضعيت پرسهاي موجود از طريق فرم گزارش وضعيت پرسها تعداد محصول مورد نياز براي دو هفته آتي رامحاسبه مي نمايد.

فرم برنامه هفتگي توليد به واحد توليد ومجموعه سازي ارائه مي گردد.واحد برنامه ريزي موظف است ميزان مواد اوليه را بر مبناي برنامه هفتگي توليد محاسبه نمايد. براي اين امراز برنامه پيش بيني مواد مورد نياز بصورت سيستمي استفاده مي گردد و در قالب فرم «برنامه هفتگي توليد برشكاري» به .واحدهاي توليد وانبار ارائه ميدهد.

دستورالعمل برنامه ريزي روزانه توليد:

واحد توليد پس از دريافت برنامه هفتگي توليد از طريق واحد مواد و برنامه ريزي اقدام به سرشكن نمودن برنامه مذكور در ايام دو هفته آتي مي نمايد. واحد توليد براساس فرم گزراش وضعيت پرسها آمپر دو هفته يكبار توسط مديريت نگهداري وتعميرات پرس تهيه وتوزيع نسخ ميگردد اقدام به برنامه ريزي توليد مي نمايد جهت برنامه ريزي بهتر اين واحد از ليست جدول انطباق قالب وپرس كمك گرفته و با احتساب برنامه توليد نظرات مورد نياز وتعداد شيفت توليدي را مشخص مي كند ونهايتا نتيجه امر در فرم برنامه روزانه توليد ثبت وتوزيع نسخ آن اقدام لازم را به عمل مي آورد.

اقلامي كه به دليل استفاده و گردش زياد در انبار فني مستهلك شده ولي قابل استفاده مي باشد.

پس از مراجعه شخص درخواست كننده به انبار جهت دريافت اقلام مستعمل انبار دار با رويت درخواست كالا وكنترل امضاهاي مجاز با صدور حواله مستعمل جنس را دراختيار مصرف كننده قرار داده و درخواست كالا را ضميمه حواله مربوطه نموده و در اختيار كارمند كنترل مواد جهت ثبت در سيستم قرار مي دهد.در صورت استفاده مرتب از اقلام مستعمل طبق اعلام سرپرست انبار كارشناس فني از اقلام بازديد نموده و با تاييد عدم استفاده از اين اقلام وتاييد معاونت پشتيباني جنس از انبار مستعمل خارج وبه انبار ضايعات منتقل مي گردد.

كنترل مواد:

كنترل ورود و خروج اقلام در انبارهاي شركت ماژين صنعت توسط  سيستم مكانيزه حسابداري انبار صورت مي گيرد. اولين قدم در ثبت اطلاعات تعريف كدهشت رقمي در قسمت كدينگ سيستم مي باشد بگونه اي كه اقلام با توجه به ماهيت خاص خود در يك از 9 گروه و با توجه مشخصه هاي فني در زير مجموعه گروه خاص خود قرار مي گيرد.

كنترل مواد  در انبارها براي اقلام ذيل صورت مي گيرد.

1)اقلام با مصرف بالا ويكنواخت براي اينگونه اقلام با درنظر گرفتن متوسط مصرف 6ماهه زمان مورد نياز جهت تامين از طريق تداركات وبهاي موادنقاط شارژ و به منظور استفاده بهينه از فضاي انبار نقاط (max) و (min) در سيستم تعريف مي گردد.

2)اقلام يدكي موثر بر توليد (اقلام فني):

اقلام يدكي موثر بر خط توليد از طريق واحدهاي 
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فني به برنامه ريزي اعلام ومسئول كنترل مواد موظف است حداقل موجودي تعريف شده براي اين اقلام را تحت كنترل داشته باشد.

3)محصولات توليدي و نيمه ساخته:
كنترل موجودي محصولات توليدي و نيمه ساخته در انبار با توجه به تنوع محصولات و ابعاد قطعات وابعاد پالتهاي مختلف وضرورت در نظر گرفتن فضاي انبار براي هريك از محصولات توليدي شاخص حجم پالت تعريف مي گردد. قطعات سه گروه a,b c, تقسيم مي شود و براساس آن نقاط (min)(max) و نقاط شارژ تعريف مي گردد علاوه بر كنترل نقاط شارژ به منظور كنترل دقيق تر وتحويل به موقع سفارشات از طريق گزارشات مقاومت موجودي در انبار كه از طريق مصرف روزانه موجودي =مقاومت بدست مي آيد و گزارشات ليست قطعات در شرف كسري،بحراني مكانيزه اخذ مي گردند و پيگيرهاي لازم در خصوص بالابردن موجودي صورت مي گيرد.

مسئوليت واختيارات

1-مسئوليت اجراي اين دستورالعمل با سرپرستان انبارها مي باشد

2-مسئوليت نظارت برحسن اجراي اين دستورالعمل با مدير مواد و برنامه ريزي ميباشد 

معيار و روش هاي اندازه گيري:

1)طبقه بندي موجودي انبار براساس نياز مشتري: اين معيار نشان دهنده آن است كه كليه كارهاي انجام شده جهت توليد به انبارش و پاسخگويي به نياز مشتري موثر بوده است .بطوريكه با چهار معيار 

1-قطعات بحراني

2-قطعات كسري

3-در شرف كسري

4-عادي

سنجيده مي شود و بايد قطعات موجود در انبار هر يك به ميزان نياز مشتري و بدون ايجاد هر گونه  مشكل تحويل و ارسال شود بطوري كه در شاخص فوق وضعيت قطعات عادي باشد.

قطعات بحراني: قطعاتي هستند كه در صورت عدم ارسال به مشتري ممكن است خط توليد وي را متوقف سازند 

قطعات كسري: قطعاتي هستند كه در صورت عدم ارسال به مشتري موقع سبب ايجاد بحران شده ولي موجب توقف خط توليد مشتري نخواهد شد.

قطعات در شرف كسري: قطعاتي هستند كه در صورت عدم ارسال كه بايد با توجه به پايين آمدن موجودي هر چه سريعتر توليد شده و انبار را به سطح مناسبي برساند

قطعات عادي: قطعاتي هستند كه روند عادي توليد و ارسال خود را طي نموده و موجودي مناسبي درانبار دارند.

2)نگهداري موجودي در انبار (min,max)
شاخص فوق معياري جهت اندازه گيري توليد مناسب قطعات و ميزان موجودي آن د رانبار مي باشد بطوريكه اگر قطعه يا قطعات در حد فاصل max , min باشند موجودي به اندازه اي پايين مي آيد كه سبب ايجاد بحران يا توقف خط توليد مشتري شود و نه به اندازه اي بالا ميرود كه به علت تعداد زياد در انبار و جابجايي مكرر قطعات صدمه ديده وسبب افزايش مشكلات انبارداري از قبيل كمبود فضا، مشكل كنترل تعدادي، و آسيب ديدن قطعات و.. مي شود.

3-شاخص نسبت متوسط موجودي به مصرف مشتري : اين شاخص يك شاخص كنترلي به منظوراندازه گيري موجودي قطعات نسبت به مصرف مشتري مي باشد بصورتي كه اگر نسبت متوسط موجودي انبار به مصرف مشتري بسيار بالا باشد.قطعه (شاخص 2) از حد max عبور كرده و يا اگر پايين باشد به حد min ميرسد كه پس دو عامل سبب ايجاد مشكل خواهد شد.

توليد:
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پس از اينكه قطعه داخل توليد به مرحله نهايي رسيد ودر پالتهاي مخصوص يا پالتهاي بين مراحل چيدمان نشده و پس از تاييد بازرسي كيفي داخل خط توليد به انبار محصول ارسال مي گردد.

انبار:انبار موظف ا ست قطعات دريافت شده از توليد را توسط كنترل كيفي  همچنين از نظر ميزان دريافت و عدم وجود مغايرت در تعداد چك نمايد.

در صورتيكه قطعات در پالتهايي غير از پالتهاي مخصوص ارسال چيدمان نشده باشد انبار دار موظف مي باشد چيدمان قطعات را در پالتهاي مخصوص انجام داده و پس از تاييد واحد Qe طبق لي اوت در داخل انبار قرار دهد پس تعداد قطعات كه از قبل توسط واحد Qc روي كارت تحويل به انبار مشخص شده را در موجودي انبار يا سيستم مكانيزه ثبت نمايد. اگر چيدمان انجام شود بعد از در حين انجام كار قطعه اي آسيب ديده باشد يا آسيب ببنيد كنترل كيفي موظف به جداسازي قطعات آسيب ديده مي باشد وپس از انجام جداسازي نيز بايد مجددا آن پالت بازرسي شود و قطعاتي كه ممكن است به ضايعات تبديل شده باشند جداسازي نموده وداخل پالت مخصوص ضايعات قطعه قرار مي دهند 

نكته: چگونگي بوجود آوردن محصولات توليد به علت ارزش بالاي يك محصول بسيار حائز اهميت مي باشد و بايد مشخص ميگردد

انبار: انبار 1موظف است قطعات دريافت شده از توليد را توسط كنترل كيفي و همچنين از نظر ميزان دريافت وعدم وجود مغايرت در تعداد چك نمايد.

در صورتيكه قطعات در پالتهايي غير از پالتهاي مخصوص ارسال چيدمان شده باشد انبار دار موظف مي باشد چيدمان قطعات را در پالتها مخصوص انجام داده و پس ازتاييد واحد Qe طبق لي اوت در داخل انبار قرار دهد پس تعداد قطعات را كه از قبل توسط واحد Qc روي كارت تحويل به انبار مشخص شده را در موجودي انبار يا سيستم مكانيزه ثبت نمايد.اگر چيدمان انجام شود بعد در حين انجام كار قطعه اي آسيب ديده باشد يا آسيب ببيند كنترل كيفي موظف به جداسازي قطعات آسيب ديده باشد وپس از انجام جداسازي نيز بايد مجددا آن پالت بازرسي شود وقطعاتي كه ممكن است به ضايعات تبديل شده باشند جداسازي نموده وداخل پالت مخصوص ضايعات قطعات قرار مي دهد

نكته:چگونگي بوجود آوردن ضايعات محصولات توليدي به علت ارزش بالاي يك محصول بسيار حائز اهميت مي باشد و بايد مشخص گردد قطعه در خط توليد صدمه ديده وبه انبار تحويل شده يا در هنگام جابجايي در انبار ضايعات شده است.

تماس محصولات پس ازچيدمان داخل پالت مخصوص بايد داراي كارت سفيد قطعات آماده ارسال باشند كه بر روي كارت سفيد به ترتيب 

1-پزسيون قطعه

2-شرح قطعه

3-تعداد قطعه در پس پالت

4-شماره وجه توليدي

5-نام شمارش گر

6-تاييد كننده Qc به همراه مهر وامضا شخص

نوشته خواهد شد.

پالتهايي كه دراينجا مورد استفاده قرار مي گيرد.Rc7,Rc5,RE8,RE4,RE1
وبرخي از قطعات پالت خصوص خود را دارند كه فقط همان قطعه مي تواند داخل چيدمان شود
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تاريخچه آشنايي با برنامه ريزي احتياجات مواد:

MRP در اوايل دهه 1960 به عنوان يك رويكرد كامپيوتري به برنامه ريزي تدارك وتوليد مواد در آمريكا شكل گرفته وكتاب راهنماي كامل در سال 1975 توسط ارليكي منتشر گرديد.

بدون شك تفكيك MRP بيش از جنگ جهاني دوم نيز به صورت دستي به شكل تلفيقي در بخش هاي مختلف اروپا بكار گرفته مي شد. با اين كه آنچه ارليكي دريافت اين بود كه كامپيوتر همان بكارگيري كليه جزئيات تفكيك MRP فراهم ساخته اين امر تكنيك مزبور را در مديريت موجودي هاي در جريان توليد بسيار اثر بخش مي سازد.

طرح اوليه فوق براي به كارگيري كامپيوتر MRP بر مبناي يك پردازشگر است ليست مواد 
و Bomp ايجاد گرديده بود اين پردازشگر برنامه توليدي اقلام والد
 را به برنامه توليد يا خريد اقلام جز تبديل مي نمود با اين امر با بسط دادن يا به اصطلاح انفجار 
 نيازمنديهاي محصول بالاترين سطح 
 در طول ليست مواد (Bom) به منظور تعيين تقاضاي قطعات انجام مي گرفت.

پس تقاضاي ناخالص پيش بيني شده با موجودي هاي در دست و سفارشات در طول افق زماني برنامه ريزي و در هر سطح از Bom مقايسه مي گرديد. اين سيستم ها روي كامپيوتر ها ي بزرگ مين مزيم
 پياده شده و در بخش هاي متمركز بر برنامه ريزي مواد در شركت هاي بزرگ اجرا مي گرديد.

باگذر زمان نصب اين سيستم ها در شركتهاي مختلف گسترش يافت و به منظور افزايش دامنه عملكرد اين سيستم نرم افزاري توابع عملياتي متعددي به آنها اضافه گرديد از جمله توسعه هاي صورت گرفته بر روي سيستم اوليه مي توان به برنامه توليد (mps) وكنترل فعاليت توليد (PAC) برنامه ريزي برانگشتي ظرفيت Rccp
 برنامه ريزي احتياجات ظرفيت (
cRp)  و خريد اشاره نمود تركيب مدولهاي برنامه ريزي يعني CRF,MRP,MPS ومدولهاي اجرايي يعني PAC و خريد ونيز ايجاد شرايطي كه سيكل برنامه ريزي بتواند از سيكل اجرايي بازخوردهاي لازم را دريافت نمايد منجر 
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به نوع كاملتري از MRP گرديد كه به آن 
MRP حلقه بسته گويند با اضافه كردن مدلهاي مالي خاص به MRP حلقه بسته وهمچنين توسعه بر برنامه توليد به منظور پذيرش وظايف كاملتري به عنوان يك برنامه اصلي يا مرجع وبالاخره امكان پشتيباني برنامه ريزي بازرگاني از لحاظ جنبه هاي مالي آن سيستم كاملي حاصل مي شود كه در واقع رويكردي يكپارچه را براي مديريت منابع ارائه مي دهد.

اين MRP توسعه يافته برنامه ريزي منابع توليدي يا MRP II ناميده مي شود.

از سال 1980 همچنان كه پياده سازي MRP روي كامپيوترهاي كوچكتر و ريزكامپيوترها امكان پذير گرديد نصب سيستم هاي MRP نيز به روندصعودي خود ادامه داد و فراگير شدن MRP ناشي از تلاش و به عبارتي جهادي است كه جامعه كنترل توليد وموجودي آمريكا APICS 
در اوايل دهه 1970 به راه انداخت نقطه تمركز حركت فوق در ايجاد اين باور بود كه MRP يك راه حل مطمئن است زيرا يك سيستم يك پارچه ارتباطات وپشتيباني تصميم گيري است كه كليه فعاليت هاي توليدي- تجاري را پيشنهاد مي كند

همچنين بر اين نكته تاكيد مي شود كه لازمه موفقيت برنامه هاي اجرايي MRP در اصل تعهد مديريت وآموزش كليه نيروهاي توليد مي شود. به اين ترتيب نقش تكنيك هاي بهينه سازي مبتني و تحقيق در عمليات وعلم ومديريت به تدريج كمرنگ گرديد و آنچه مرتبا تصريح مي شود اين بود كه مسائلي واقعي موجود درصنايع مسائل مرتبط با نظم آموزش و درك ارتباط مي باشند

اين پيام كه توسط APICS مطرح و تبليغ مي شد از طريق گرده كشيد از مشاهدات در پس گوشه بازگو شده و از طرف صنايع كامپيوتر نيز كه مشتاق گسترش كاربرد آن بودند چون پژواكي تكرار مي گرديد.

از جمله مهمترين عللي كه منجر به استفاده گسترده از MRP به عنوان يك تكنيك مديريت توليد گرديد استفاده از قابليت هاي كامپيوتري براي ذخيره سازي ودستيابي به حجم بالايي از اطلاعات بود كه اين امر خود براي اداره شركت ضروري مي نمود به علاوه سيستم MRP به ايجاد هماهنگي ميان فعاليتهاي مختلفي ماننند مهندسي ،توليد ومواد در واحد توليد كمك مي كرد به اين ترتيب جذابيت MRPII نه تنها به خاطر نقش آن به عنوان يك پشتيبان تصيم گيري مديريت بود بلكه از آن مهمتر نقش يكپارچه شده آن در سازمان توليدي بود كه آن را حائز اهميت مي نمود.

امروزه تفكراتي در زمينه چگونگي يكپارچه سازي سيستم هاي از نوع MRP با محيط توليد يكپارچه كامپيوتر CIM وكفايت چنين سيستم هايي در مقايسه با فلسفه هاي توليدي جايگزين مانند توليد به موقع JFT و تكنيك هاي انحصاري مانند تكنولوژي توليد بهينه OPT مطرح مي باشند. هم چنين در پي مواجه شدن مديريت با حجم تلاش هاي مورد نياز براي اجراي چنين سيستم هايي و نيز شكست هاي مكرر در دستيابي به مزاياي وعده داده شده آنها سئوالات متعددي در زمينه اثر بخشي MRP مطرح مي گردند.

ويژگي هاي برنامه ريزي احتياجات مواد:

پيش از فراگير شدن برنامه ريزي احتياجات مواد برنامه ريزي توليد و كنترل مو جودي كه به طور معمول از طريق روشهاي كنترل موجودي انجام مي شود. تغيير خط مشي از رويكرد كنترل موجودي به رويكرد MRP را ميتوان به عنوان تغيير خط مشي از كنترل سطح موجودي به كنترل گسسته جريان مواد تلقي نمود. MRP يك سيستم كنترل جريان است كه تنها قطعات مورد نياز براي حفظ وتداوم 
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جريان مواد در كارخانه را سفارش مي دهد به علاوه اين سفارشها مي تواننند هم براي قطعات خريد و هم براي قطعات ساختني انجام پذيرند. بنابراين يك سيستم برنامه ريزي احتياجات پايداري براي زمانبندي توليد و خريد مواد ايجاد مي كند.

MRP را ميتوان يك سيستم برنامه ريزي اولويت دانست كه نيازمندي را مشخص مي كند وليكن تمامي محدوديتهاي موجود در مساله به خصوص ظرفيت را مورد شناسايي وبررسي قرار نمي دهد و در مورد محدوديت مواد MRP بروز كمبوداطلاع ميدهد وليكن برنامه ريزي مجدد به كاربرد واگذار مي كند به اين ترتيب MRP به كاربر مي گويد كه براي اجراي سربرنامه توليد چه كاري بايد انجام دهد (در مقابل اينكه چه كاري ميتواند انجام شود) و اين اطلاعات از ليست مواد (BOM) بدست مي يايد.يك ليست مواد روابط والد/فرزندي ميان يك محصول مونتاژي ومواد يا قطعات تشكيل دهنده آن را نشان مي دهد.

ليست مواد مي تواند تعداددلخواهي مسطح داشته ونوعا داراي اقلام خريدني در پايين ترين سطح پس شاخه باشد. از جمله فرضيات يا پيش نيازهاي MRP وجود يك سيستم كدگذاري مناسب در شركت است به نحوي كه بتوان كليه اقلام وقطعات را در مراحل مختلف توليد از يكديگر متمايز نمود اين امر بويژه در هنگام دخالت برنامه ريز مواد مورد نياز است سيستم MRP به طور ساده بر اين امر مبتني است كه روابط موجود در BOM اين امكان را به وجود مي آورد كه تقاضاي اقلام وقطعات مختلف براساس تقاضاي وابسته مطرح گرديده است اين مديريت بوسيله انتقال تقاضاي مستقل محصولات بالاترين سطح و قطعات يدكي از طريق سلسله مراتب قطعات اعال مي گردد.

ساختار پايه سيستم MRP
يك سيستم MRP توسط سربرنامه توليد كه تقاضاي مستقل اقلام بالاترين سطح را مشخص مي كند هدايت ميشود. سربرنامه فوق الذكر از ارزيابي پيش بيني ها سفارشات مشتري و نيازمندي هاي مراكز توزيع حاصل مي گردد. MRP از اين اطلاعات مربوط به نيازمنديها و نيز اطلاعات ساختار محصول(موجود در پرونده) وضعيت فعلي موجود (ثبت شده در پرونده موجودي) و داده هاي مربوط به زمان پيشبرد قطعات (موجود در پرونده اصلي قطعات) استفاده مي نمايد. MRP يك برنامه مرحله بندي شده را براي زمان به جريان انداختن سفارشات برنامه ريزي شده اقلام سطوح پايين تر به منظور خريد يا توليد آن ها ارائه ميدهد اين برنامه مرحله بندي شدتحت عنوان برنامه احتياجات مواد ساخته شده است 

برخي از مشخصه هاي MRP كه در بحث فوق ميتوانند مورد اشاره قرا رگيرند عبارتند از:

1)MRP سيستمي محصول گر است به نحوي كه براي محاسبه احتياجات قطعات و ريز مونتاژهاي مورد نياز براي توليد محصول نهايي بر مبناي ليست مواد عمل مي كند

2)MRP: سيستمي آينده نگر است به طوري كه از اطلاعات برنامه ريز حاصل از برنامه توليد براي محاسبه احتياجات آتي قطعات استفاده مي كند

3)MRP شامل احتياجات مرحله بندي شده مي باشد به نحوي كه در طي عمليات پردازش MRP احتياجات هر قطعه محاسبه شده و با محاسبات پسر و به منظور ميزان زمان پيشبرد مورد انتظار آن مورد نياز به قطعه مزبور مشخص مي شود 

4)MRP شامل برنامه ريزي اولويت مي باشد. يعني تعيين مي كند براي اجراي برنامه چه كاري نياز است و بايد انجام شود

MRP : با تمركز بر سفارشات كنترل بيشتري را بر جريان توليد اعمال مي كند اين تمركز هم در مورد سفارش خريد و هم در مورد سفارش ساخت د 
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ركارخانه توليدي صورت مي پذيرد.

مكانيسم MRP
هر محصول به تنهايي ممكن است فقط از چند قطعه و يا از هزاران جز قطعه تشكيل شده باشد كه هر جزء خود تركيبي از يك قلم و يا مجموعه اي از اقلام باشد ارتباط اين اقلام ميتواند به صورت تصويري نشان داده شود . و هر سطح به طور مشابه به سطوح متوالي پايين تر مي تواند تقسيم شود تا نهايتا به اجزا اساس كه قطعات خريدني و يا مواد خام هستند خاتمه مي يابد

بخش دوم :MRP در برنامه توليد

كاربرد اصلي MRP در برنامه ريزي توليد اين است كه پس از تعيين MRP يعني ميزان و زمانبندي تحيل محصولات نهايي سازمان مالي شروع و اختام عمليات را در هر يك از دپارتمانها يا كارگاهها به گونه اي تعيين مي نمايد كه بتوان در وقت صحيح و به ميزان صحيح MPS را براورد نمود به همين منظور مي بايد در BOM از محصول نهايي شروع كرده و متناسب با توليدات پس دپارتمان به سطوح پايين تر حركت نمود. لازم به ذكر است كه براي هريك از اقلام ذكر شده در BOM نياز به يك نمودار MRP جداگانه مي باشد.

چگونگي كاركرد MRP
در MRP زمان به صورت گسسته فرض شده و نوعا در قالب فواصل زماني هفتگي تقسيم بندي گرديده است هر چند هم اكنون سيستم هايي نيز وجود دارند كه در فواصل زماني روزانه عمل مي كنند تقاضاي هر قطعه ميتواند براساس تقاضاي محصولات يا قطعات يدكي كه اين قطعه در آنها استفاده شده محاسبه گردد يك سيستم برنامه ريزي احتياجات مواد فعاليت خود را بر مبناي  سربرنامه توليد به عنوان ورودي شروع كرده وسپس از يك سري رويه ها براي ايجاد يك برنامه زمانبندي احتيجات خالص هر قطعه و مقادير برنامه ريزي شده براي پوشش اين احتياجات به  منظور پياده سازي سربرنامه توليدات استفاده مي نمايد. سيستم مورد نظر از بالاترين سطح BOM به سمت پايين سطح به سطح و قطعه به قطعه حركت مي كند. تا كليه قطعات برنامه ريزي شوند در واقع رويه ذيل براي هر قطعه بكار مي رود.

· خاصل سازي احتياجات ناخالص بر مبناي موجودي پيش بيني شده دريافت هاي زمانبندي شده ونيز موجودي هاي از قبل تخصيص داده شد.

محاسبه احتياجات خاصل در جدول زير آمده است:

	محاسبه خالص سازي MRP
احتياجات ناامن

+ تخصيصات

+موجودي هاي پيش بيني شده

-دريافتهاي زمانبندي شده 


=احتياجات خالص 

· تبديل احتياجات خالص به سفارشات برنامه ريزي شده با استفاده از تعيين اندازه اقتصادي انباشته ها
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· قراردادن سفارشات برنامه ريزي شده در پريد مناسب با استفاده از زمانبندي رو به عقب از موعد مشخص شده و به اندازه زمان پيشبرد (تا زمان سفارش براي قطعه مشخص گردد)

· انجام يك عمل مناسب به هنگام بروز مشكل و ارسال پيام خطا به منظور جلب توجه و راهنمايي كاربرد.

· انفجار مقادير توليد برنامه ريزي شده اقلام والد به نياز خالص با استفاده از روابط ليست مواد/درخت محصول همانطور كه مشخص است پيش نيازهاي يك سيستم MRP عبارتند از:

· يك سربرنامه توليد بايد وجود داشته باشد اين سربرنامه بيان آشكاري است از احتياجات بالاترين سطح بر حسب مقدار و موعد تحويل آنها

· براي هر كلاا بايد ليست مواد/ساختار محصول تهيه شده باشد تا وضعيت وساختار صحيح محصول وز ير قطعات را نشان دهد.

· بايد اطلاعاتي در مورد وضعيت موجودي هر قطعه برنامه ريزي شده در دسترس باشد وضعيت موجودي عبارت است از:

-انباشته كالاي موجودي در انبار ، موجودي تخصيص يافته به سفارشات به جريان افتاده كه هنوز موجودي آنها ترخيص نشده و نيز دريافت هاي زمانبندي شده

-زمان پيشبرد هر قطعه برنامه ريزي شده(چه خريدني و چه ساختني )                 بايد مشخص گردد.

پريدهاي زماني (time Buckets):

در اصطلاح MRP پريدهاي زماني ظرفيتهاي زماني نيز ناميده مي شوند. پريد جاري در افق برنامه ريزي را پريد فعال مي نامند پريدهاي زماني كوچكتر باعث بيشتر شدن تعداد اين پريدها شده وباعث خواهند گرديد دقت و كنترل پيش زمانها بيشتر شوند (هماهنگي زماني) تفسير ركوردهاي مديريتي توليد و موجودي هاي مستلزم يك هماهنگي وتوافق زماني مي باشد به عنوان مثال بايد معلوم گردد كه موجودي هاي در دسترس يا ليست شده موجودي هاي پايان دوره يا ابتداي دوره هستند.

روش دسته به دسته (loot for lot lot)
در اين روش ميزان پس بار سفارش دقيقا برابر با نياز واقعي مي باشد در نتيجه ميزان                            

فصل  پنجم 

سيستم يك مجموعه از داده ها و ستاده ها كه طي يك سلسله دستورالعملهاي به صورت پيوسته اي براي انجام فعاليتي در جهت هدف ايجاد شده است. در حقيقت سيستم مجموعه اي از اجزاي بهم پيوسته است كه به علت وابستگي حاكم بر اجزاي خود كليت  جديد پديد آمده است اجزاء سيستم ضمن برخورداري از ارتباط كششي و وا كشي از  نظم خاص پيروي مي نمايد. و در جهت تحقق هدفهاي معين كه دليل وجود ي سيستم است و حركت مي كند اين تعريف رابطه اي سه ويژگي است كه در همه سيستم موجود مي باشد:

 1: كيفيت 

2: روابط متقابل بين اجزاء 

3: وجود هدف به عبارتي زماني كه اين سه ويژگي در كنار هم قرار مي گير ند كه موچوديت سيستم امكان پذير مي شود هر سيستم از اجزاء تشكيل مي شود و هر جزءنقش خاصي بمنظور تحقق هدف سيستم ايفا مي كند.

 اجزاء تشكيل دهنده  سيستم:  

همانطوري كه در تعريف سيستم گفته شد يك مجموعه از داده ها پردازش و ستاده يك سيستم را تشكيل مي دهد.

 داده ها عبارتند از:  ورودي هاي يك سيستم كه فعاليت انرا امكان پذير مي كند بديهي است كه 
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بدون ورود داده ها ادامه حيات به فعاليت سيستم غير ممكن خواهد بود در يك نظام توليدي داده ها عبارتند از نيروي انساني با مهارت و تخصصي هاي مختلف +مود اوليه سرمايه انرژي تكنولوژي اطلاعات و ….. 

2- پردازش داده هاي كه در سيستم داده مي شود پردازش شده و در جريان تبديل و تغيير قرار مي گيرند درواقع كاري در سيستم انجام مي شود از داده ها تغيير حاصل مي شود  و اصطلاحاَ پردازش روي آنها صورت مي گيرد. 

3- ستاده ها( خروجي( رو.ندهايي كه در فرآيند تبديل پردازش قرار مي گيرند  طبق نظم و سازماني كه سيستم حاكم است بصورت كالاها و خدمات از سيستم به محيط صادر مي شود.

بررسي هاي اجمالي سيستم عملياتي MRP 

1- وروديها  MRP 

2- ز مانبندي اصلي بر توليد MPS ( برنامه تفضيلي) 

3- صورت مواد و قطعات يا BOM 

4- پرونده  ثبت موجودي( صورت موجودي انبار) 

برنامه تفضيلي  توليد: 

طراحي سيستمي برنامه ريزي مواد بر برنامه‏، تفضيلي توليد ميزان محصول درزمان تقريبي توليد آن در طول دور برنامه مشحص مي شود برنامه تفضيلي توليد حاصل تفكيك برنامه كلي توليد به صورت كالاهايي مشخص و زمان توليد هر يك مي باشد. سيستم برنامه ريزي مواد به تعيين زمان تهيه مواد و قطعات براي ساخت بموقع كالاهايي كه در برنامه تفضيلي توليد پيش بيني شده است پرداخته از  آنجاي كه برنامه توليد  نيازهاي اطلاعاتي سيستم مواد سيستم مواد را تإمين مي كند دقت و صحت در طراحي برنامه مذكور براي سيستم برنامه ريزي مواد بسيار مهم است.

 ليست مواد و قطعات 

ليست مواد و قطعات نشان مي دهد كه اجزاء تشكيل دهنده محصول و تربيت و ساخت آت چگونه است اين ليست شامل كليه اجزاء محصول ترتيب ساخت و تعداد عر يك از اجزاء براي ساخت يك واحد محصول مي باشد.

 صورت موجودي انبار

لازمه سيستم MPR داشتن اطلاعات دقيق از وضعيت موجودي كالا در قطعات مورد نياز در انبار مي باشد. با استفاده از اين اطلاعات مي توان فعاليت هاي شفارش و تهيه كالا در مواقع لزوم را برنامه ريزي كرد.

 كارت موجودي انبار شامل اطلاعاتي نظير شماره شناسايي ميزان موجودي سطح حداقل موچودي ميزان بر بار سفارش در زمان لازم جهت تهيه و ساخت مي باشد.

 فرآيند

پس ار آنكه بك برنامه اصلي عملي براي توليد يك قلم نهايي خاص داده شده قدم بعدي تبديل  تقاضهاي دره اي به نياز لازم براي مونتاژ هاي فرعي بخش ها و مواد جهت اجراي برنامه مذكور مي باشد كه اين تبديل از طريق پرواز صورت مواد به اجرا درمي ايد.

وقتي نيازهاي كلي براي اجزاء بخش ها از طريق برنامه اصلي قطعات توليد و صورت مواد مصاحبه مي گردد.

 و تعيين نيازهاي خالص در رابطه ا بايگاني ثبت موجودي كالا توسط MRP براي هر دوره يا MRP مقدار مورد نياز در هر بخش را با توجه به نيازهاي سطح به سطح تعين مي كند. مراجعه به بايگاني موجودي با كاهش نياز كل براي يك قلم بوسيله مقدار موجودي به تعداد نيازهاي خالص در  آن دوره مسير سيم براساس زمان تغيير توليد نيازهاي خالص براي يك قلم كالا بموقع به انبار برگردانده مي شود بطوريكه در  زمان نياز در دسترس خواهند بود و سپس پرونده وضعيت موجودي با نقل و تغييرات موجوئدي كالا به سبب برداشته هاي انبار  و سندها مقادير حذف نشده و ضايعات صورت گرفته است به روز در مي آيد مهمترين دستآورد برنامه MRP  شامل گزارشهاي صورت كنترل توليد و موجود ي كالا مي باشد اين گزارشات اختياري مي باشد و بمنظور كمك به مديريت در برنامه ريزي و كنترل عملكرد طرا حي مي شود كه بعنوان گزارشات اوليه شناخته شده اند.

 گزارشات اوليه:

 شامل جدول سفارشات برنامه ريزي شده تغييرات در تاريخهاي سررسيد حذف يا توقف سفارشات، سفارشات باز و اطلاعات مربوط به وضعيت موجودي كالا مي باشد.

گزارشات ثانيوي شامل:

شامل موارد زير مي باشد:

 گزارشات برنامه ريزي 

گزارشات اجزاي 

 گزارشات استثنايي 

گزارشات برنامه ريزي بمنظور مشخص كردن نيازهاي آتي گزارشات ا جرايي بمنطور دقت روي اختلافات بين برنامه ها و عملكرد واقعي و بالاخره گزارشا استثنايي  روي مشكلات موجود را حول و حوش سفارشات تأخير دار ضايعات بيش از اندازه و غيره متمركز هستند

 انواع سيستمهاي مواد 

بطور كلي دو نوع سيستم برنامه ريزي وجود دارد:

 1-سيستم بازنگري كلي 2- سيستم بازنگري موردي در كل بررسي برنامه اسسي توليد در  فواصل يعني مانند ماه، هفته، انجام مي شود و كليه تغييرات لازم در آن بعمل مي آيد بطوريكه برنامه كاملاَ جدي و به روز حاصل مي شود اما در اين مورد چنين نظمي وجود ندارد و اگر تغييري در برنامه لازم شد بدون درنظر داشتن دور ه زماني خاص در برنامه منعكس مي شود و برنامه را به روز در مي آوريم بنابراين تفاوت اصلي برنامه در فراواني و فعاليتي است كه برنامه مورد بازنگري واقع مي شود.  

دستورالعمل بازرسي و آزمون مواد اوليه 

 هدف از تدوين اين دستورالعمل ها پاسخگويي به الزامات مشخص شده از طرف مشتري در رابطه با كيفيت مواد اوليه محصولات شركت مي باشد كه دامنه عملكرد اين دستورالعمل شامل كليه مواد 
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اوليه دريافت شده از طرف مشتري/ تهيه كننده( واحد خريد) جهت توليد محصولات اين شركت مي باشد.( شامل ورقهاي فولادي، قطعات پرسي مجموعه سازي، تدارك شده توسط مشتري و ساير قطعات استاندارد..) 

مرا حل انجام كار

مواد  اوليه ورودي به شركت ماژين صنعت كه جهت توليد محصولات اين شركت مورد نياز مي باشند بر اساس وضعيت ذيل مورد بازرسي و آزمون قرار مي گيرند.

 پس از ورود مواد اوليه، به كارخانه واحد انبار موظف است پس از تخليه تبديل در محل موردنظر بعنوان قرنطينه چيدمان نمايد. هنگامي كه واحد توليد برحسب نياز اقدام به صدور درخواست مواد اوليه مي نمايد واحد كنترل كيفيت ايستگاه برشكاري پس از انتقال تبديل به قسمت برشكاري اقدام به كنترل موارد مشخص شده( ابعادي، جنس، وضعيت ظاهري، نوع روكش، متري و دفرمگي) در فرم استاندارد مواد اوليه نموده و نتايج بازرسي را در فرم اعلام نتايج كنترلي مواد اوليه ثبت مي نمايد. واحد كنترل كيفيت پس از كنترل ورقهلاي بررسي شده در صورت مورد تأئيد بودن اقدام به نصب كارت سبز رنگ مورد قبول پس  از عمليات برشكار نمودهدر غير اينصورت در  حالت مورد تأئيد نبود ن اقدام به نصب كارت  قرمز غير قابل قبول و به انبار عودت مي گردد.

ضمناَ در رابطه با          واحد كنترل كيفيت به روش ذيل عمل مي كند

در صورتي كه زنگ زدگي برروي سطح ورق پيش از 50% باشد كل تبديل NG و به انبار با نصب كارت قرمزرنگ عودت داده مي شود و در غير اينصورت در همان محل برشكاري، مواد اوليه برش و مواد نامنطبق( زگزدگي) جداسازي و با كارت قرمزرنگ به انبار عودت داده مي گردد.

 كليه نمونه برداري كنترل كيفيت با توجه به تعداد ورق در داخل يك تبديل و از طريق جدول(D 105-STO-MIL ) انجام مي گيرد.

 تبصره: جهت بازرسي قطعات پرسي و استاندارد تدارك شده توسط مشتري كه به عنوان مواد اوليه مجموعه سازي وارد شركت مي شود. واحد مواد و برنامه ريزي پس از تخليه اقدام به صدور درخواست مواد اوليه وغيره كه واحد كنترل كيفيت مطابق طرح كنترلهاي ارائه شده محموله را بازرسي نموده و نتايج را در فرم ثبت نتايج بازرسي مواد اوليه ثبت م ينمايد كه در  صورت تأئيد بودن كارت سبزرنگ برروي محموله نصب مي گردد و سپس جهت انبارش به محل مخصوص انتقال مي يابد و در صورت عدم تأئيد كارت قرمزرنگ نصب شده برروي محموله نصب نشده و به تأمين كننده عودت مي گردد.

دستورالعمل انبارها 

هدف ازتدوين اين دستورالعمل مشخص نمودن اصول انبارداري و كنترل سطح موجودي ها مي باشد كه در  اينجا شامل كليه انبارهاي مواد اوليه، محصول نهايي، انبار اقلام فني يدكي، اقلام ضايعات، و مستعمل در شركت ماژين مي باشد.

 1- انبار مواد اوليه 

اقلام موجود د ر انبار شامل 

1-ورقهاي ارسالي ازيران خودرو 2- مواد اوليه مورد مصرل مجموعه سازي( قطعات استاندارد و منفصله در اين انبار) انباردار موظف است كه مواد اوليه 

دريافتي را پس از كنترل طبق روش اجرايي، جابجايي،انبارش، بسته بندي، نگهداري، حمل و نقل و تحويل به كد( pl-p-02 ) رسيد و به موجودي ا نبار مواد اضافه كند و صدور حواله با ضميمه نمودن برگ درخواست كالا هت كه در آن نوع ورق، تناژ تحويلي ودستور كار مشخص گرديده است و انبار دار نيز موظف به قيد نمودن شماره پيچ برروي حواله هاي صادرشده مي باشد.

2- انبار محصول

قطعات توليدي خطوط پرس ا عم از قطعاتي كه جهت مشتري ارسال مي گردند و يا قطعات پرس خودرو نياز مجموعه سازي كه توليد داخل شركت مي باشند و همچنين مجموعه هاي توليدي در اين انبارش گردش پيدا مي كند. و براي قطعات توليدي خطوط پرس و مجموعه سازي طبق فرم تحويل قطعات به انبار به كد(pl-f-14 ) و قطعات عودت داده شده از مشتري طي مدارك ارائه شده از طرف مشتري با فرم  رسيد انبار صادر شده و پس از اخذ امضاهاي مجاز تحويل و احد برنامه ريزي جهت ثبت اطلاعات در سيستم مي گردد و براي قطعات منقطعه مورد نياز مجموعه سازي طي فرم درخواست كالا ز انبار ارائه شده و نيز قطعات ارسالي به مشتري طي بارنامه صآدرشده حواله مهمول تكميل و پس از اخذ امضاهاي مجاز تحويل مواد و برنامه ريزي جهت ثبت اطلاعات در سيستم مي گردد لازم به توضيح است قطعات و مجموعه هاي ي كه به هردليل از انبار عودت داده مي شوند فرم برگشت به توليد صادر مي شود.

 3- انبار ضايعات قطعات فني و يدكي 

كليه اقلام  وارد شده به شركت(  خريد اماني، انتقالي) به خريد مواد اوليه و محصول در انبار عمومي گردش پيدا مي كند انباردار موظف است اقلام خريداري شده توسط واحد تداركات را با برگ درخواست خريد به كد(c0-f-01 ) از نظر مقداري و مشخصه هاي فني تطبيق داده و پس از تأئيد كنترل كيفيت اقلام توسط درخواست كننده اقدام به صدور انبار و اخذ امضاهاي مجاز نمايد.( در صورت وجود مغايرت مراتب به كنترل مواد اعلام مي گردد.)

انباردار موظف است اقلام در خواست از واحدها را طي فرم درخواست كالا  از  انبار به كد(pl-f-2g) در صورت داشتن موجودي و پس از كنترل امضاهاي مجاز تحويل نموده واقدام به صدور حواله نمايد.

 لازم به ذكر است حواله هاي صادرشده توسط انباردار به قسمت كنترل مواد ارسال و توسط كارمند كنترل مواد در سيستم اطلاعاتي ثبت مي گردد. بدين ترتيب كليه اقلام در انبار گردش پيدا مي كند( با ثبت رسيد به موجودي اضافه و با ثبت حواله از موجودي كسر مي گردد.) 

لازم به توضيح است برخي از اجناس از قبيل ابزارآلات و اقلامي كه داراي ارزش ريالي بالايي 
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هستند پس از تحويل انبار و ثبت در سيستم برنامه ريزي توسط قسمت كنترل مواد در كارت ابزار پرسنلي مشخص تحويل گيرنده ثبت مي شود.( از اين طريق مي توان ارزيابي كرد چه ابزاري د راختيار چه افرادي مي باشد و يا يك فرد خاص چه ابزار و لوازمي در اختيار دارد.) 

انبار ضايعات قطعات فني و يدكي 

اقلامي كه در در انبار ضايعات گردش پيدا مي كند عبارتند از:

 -) براده – برت ياداغي قطعات فلزي( چدن، فسفر، برنز، فولاد و …..) يا لوازم يدكي مصرلفي ماشين آلات توليد خودرو

-) داغي از ابزارهاي غير مصرفي در اختيار پرسنل كه تحويل انبار مي شود.

 -) ابزارهاي كه انبار مستعمل به انبار ضايعات فني و يدكي منتقل مي شود( بدليل تحويل متعدد و به پرسنل و عودت به انبار و در نتيجه از بين رفتن ابزارها و يا اقلام ديگر.

-) در صورت خاتمه همكاري پرسنل و يا جابجايي پرينت كارت ابزار فرد مربوط به كنترل مواد با صدور رسيد انبار ضايعات بعنوان عودت ابزار اقساطي معيوب كالاهاي مورد نظر را از حساب شخص خارج و با صدور حواله انبار ضايعات از موجودي انبار نيز خارج مي نمايد و با اين روش كاري كارت ابزار شخص در سيستم برنامه ريزي بسته مي شود.

 -) با صدور مجوز توسط معاونت پشتيباني مبلغ اعلام شده كسر  نگرديده مراتب طي نامه اي به برنامه ريزي اعلام و كارمند كنترل مواد طبق دستورالعمكل اعلام شده عمل مي نمايد.

 انبار اقلام مستعمل:

اقلامي كه در انبار  مستعمل گردش پيدا مي كند عبارتند از:

 1) ابزارآلاتي كه در اختيار پرسنل بوده و  پس از تأئيدكارشناس مربوطه مبني بر مستهلك بودن به انبار عودت و با صدور رسيد ابزار خاص از كارت ابزار  شخصي استفاده كننده كسر و به موجود ي انبار مستعمل اضافه مي شود.


1- ارائه محصولات از جانب توليد و مجموعه سازي و انبار 

2- كنترل اوليه كنترل كيفيت و انبار دار 

3- دريافت محصول تأئيد شده الصاق سمبل 

  4- رسيد انبار 

5- ثبت سيستم 

6- چيدمان طبق طرح بسته بندي جهت قطعات دريافتي با پالت شركتي 

7- اخذ تأئيديه كنترل كيفيت و الصاق كارت سفيد 

8- چيدمان مدلي لوت 

9- فرآيند مطابق روش اجرايي انبارش انجام مي گيرد.
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1- درياقت سفارش 

2- ثبت اطلاعات در سيستم 

3- مشخص نمودن اولويت هاي ارسال طبق زمانبندي 

4- درخواست بازرسي از نماينده كنترل كيفيت مشتري 

5- اخذ تأئيديه از نماينده كنترل كيفيت مشتري 

6- همآهنگي با واحد ترابري جهت حمل و نقل 

7- بارگيري طبق تأئيد نماينده كنترل كيفيت مشتري 

8- پرنمودن فرم كنترل بچ 

9- صدور حواله و ثبت در سيستم 

10- صدور بارنامه 

11- تحويل به مشتري 



دستورالعمل بازرسي و آزمون محصول نهايي 

مشخص كردن نحوه  بازرسي درآمدن محصول نهايي در رابطه با اطمينان از رعايت شدن الزامات تعريف شده در مورد قطعات پرسي مي باشد كه بازرسي و آزمون محصولات تمام شده در شركت به دو صورت انجام مي پذيرد:

1) قطعاتي كه داراي ابزار كنترلي(P/G  مي باشند) كه اين قطعات ا توجه به سيستم تعريف شده از نظر وضعيت ظاهري ابعادي مورد كنترل قرار گرفته و نتايج به قسمت نگهداري و تعميرات قالب جهت اصلاح ارسال مي گردد.

2)  از نظر وضعيت ابعادي 3 عدد از آخرين محموله توليد شده توسط P/G مربوطه به كنترل قرار گرفته و نتايج در (panel inspectio sheet) PIS ثبت و نسبت به كيفيت كنترل شده و توافق شده مشتري مقايسه بعمل آمده و چنانچه كيفيت ابعادي در حد توافق شده و مشابه به قطعه نمونه 

دستورالعمل بازرسي و آزمون محصول نهاييي 

مشخص كردن نحو.ه بازرسي محصو ل نهايي در رابطه با اطمينان از رعايت شدن الزامات تعريف شده از نظر وضعيت ظاهري ابعادي مورد كنترل قرار گرفته و نتايج به قسمت تگهداري و تعميرات قاليب جهت اصلاح ارسال مي گردد.

2- از  نظر وضعيت ابعادي 3 عدد از آخرين محموله توليدشده توسط P/G  مربوطه مورد كنترل قرار گرفته شده و توافق شده مشتري مقايسه بعمل آمده چنانچه كيفيت ابعادي در حد توافق شده و مشابه به قطعه نمونه تأئيده بلامانع خواهد بود. در غيراينصورت و در مواقع پائين بودن درصد كيفيت قطعات توليدشده نسبت به درصد كيفيت تعريف شده واحد كنترل كيفيت با همآهنگي شركت مالك نسبت به تأئيد قطعات اقدام خواهد نمود و موارد قالب ارسال مي شود.

سوابق PLS هاي پرشده بعنوان سوابق كيفيتي در بايگاني سالن اندازه گيري براي بررسي هاي احتمالي بعدي نگهداري مي گردد.

 مبناي كنترلي براي قطعاتي كه فاقد P/G مي باشند بدين صورت انجام مي گيرد كه اين قطعات با نمونه تأئيد شده مذكور  اقدام لازم جهت صدور تأئيد براي قطعات توليدشده صادر مي گردد نتايج بازرسيز و آزمون در فرم گزارش بازرسي محصول نهايي بعنوان سوابق كيفيتي در كنترل كيفيت نگهداري مي شود.

 3- در صورت مورد تأئيد قرارگرفتن كليه قطعات نهايي شده با الصاق كارت مربوطه بروي پالت به انبار مصحول نهايي ارسال مي گردد قطعاتي كه مورد تأئيد قرار گرفته باشند به دو صورت ذيل با آنها برخورد مي گردد.

1) اگر قطعات غير قابل استفاده و ضابعات باشند از كارت قرمزرنگ غيرثقابل قبول(NG) استفاده مي گردد و قطعات به واحد ضايعات ارسال خواهند شد.

3) اگر قطعات نامنطبق و قابل بازسازي باشند از كارت زردرنگ استفاده شده و قطعات براي دوباره كاري به واحد مربوطه ارسال خواهد شد و در انبار محصول نهايي پس از چيدمان قطعه درون پالت بازرسي طبق طرح بسته بندي چيدمان قطعه را كنترل كرده و در صورت مورد تأ ئيد قرار بودن كارت سفيد رنگ قطعات آماده به ا رسال برروي پالت قرار مي گيرد پس از نتابج بازرسي و آزمون در فرم گزارش بازرسي محصول نهايي بعنوان سوابق كيفيتي در بايگاني نگهداري ارسال مي گردد. ضمناَ چنانچه در حين بازرسي در مرحله چيدمان در انبار محصول نهايي با قطعات ضايعاتي  بازيافت برخورد گردد واحد كنترل كيفيت مي بايستي اقدام به تكميل فرم گزارش ضايعات احتمالي در انبار محصول نموده و نسبت به توزيع منع آن اقدام نمايد. قبل از ارسال محموله كليه پالتها مطابق فرم بسته بندي قبل از ارسال كنترل شده و در صورت مورد تأئيد بودن بارنامه مربوطه توسط واحد كنترل كيفيت محموله به مهر بالامانع است شده و محموله آماده ارسال به مشتري مي گردد.

يادآوري: چنانچه محموله بازرسي شده كه كارت سفيدرنگ قطعات آماده ارسال بروي آنها نصب گرديده پيش از دو هفته در محل انبار نگهداري شده و سپسس اقدام به حمل گردد. جهت اطمينان از كيفيت محصول نهايي( از لحاظ كنترل زمان انقضاء انبارداري) و اعتبار  كارت سفيد رنگ 
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قطعات آماده ارسال قبل از يادگيري دوباره چك شده و در صورت تأئيد مهر ارسال بلامانع است سپس فرم بازرسي مي شود و در صورت عدم تأئيد مطابق روش اجرايي كنترل محصول نامنطبق با محموله برخورد م يشود. 

گزارش كنترل محصول نهاي مربوط به قطعات مجموعه سازي در فرم كنترل بازرسي محصول نهايي ثبت شده و در هنگام ارسال نيز فرم كنترل بسته بندي قبل از ارسال توسط بازرسي مربوطه تنظيم و تكميل شده و سپس قطعات به ايران خودرو وصل مي گردد.

پيشنهادات:

 امروزه مراحل بازاريابي به محدوده توليد و فروش محدود نمي شود و حيطه اين علم از قبل از توليد شروع و بعد از تحويل كالا و خدمات آن به مصرف كننده نهايي و تجزيه و تحليل نظرات مصرف كنندگان بعد از استفاده از  كالا منتهي مي شود. ارائه خدمات قبل از فروش در بازارها ي هدف به منزله دعوت مصرف كنندگان به خريد كالايي خاص است و شركت ماژين مي بايست قدرت بازاريابي خود را در اين مرحله از بازار بيشتر بكار گيرد.خدمات بعد ا زفرر وش تعيين شده فعاليت شركت از بلندمدت بوده و مي تواند بعنوان معياري براي ارزيابي نظرات مصرف كنندگان مصنوعات توليدي شركت بكار رود. 

شركت ماژي صنعت مي بايست بازار وسيع و پركننده اين كالا كه از بخش هاي مختلف تشكيل شده است در بخش هاي كالاها و خدمات بتواند ساده تر از طرف شركت انجام گيرد و در نهايت رضايت مصرف كننده كسب شود تقسيم كند از اين طريق بازار هدف كه بعنوان مركز فعاليت و تلاش يك موسسه است تعيين مي شود البته شركت مكن است روش هاي مختلفي را در انتخاب ورود به بازار هدف بكار گيرد كه اين انتخاب بستگي به توانائيها امكانات و اهداف شركت دارد. در اين شرايط كه در محيط فرصتهاي بازار  وجود دارد و شركت نيز در شرايط مساعد تعيين كننده است توسعه سهم بازار شركت منجر به استفاده هر چه بيشتر از ظرفيتهاي موجود سازمان مي شود و در نتيجه قدرت مانور را در رقابت افزايش مي دهد.

 با توجه به صادرات و بازارهاي خارجي براي كم كردن فشار تقاضاي كم نسبت به ظرفيت زياد اين صنعت واضافه كردن تقاضااي ديگر كشورها به توليدات اين صنعت مي توان گام بلندي در رسيدن به اهداف بلندمدت شركت و همينطور كمك به اقتصاد ملي سود البته براي اين منظور ابزار ها و بيشنهايي مورد نياز است كه مديريت در سطح كلان شركت مي بايست براي آن راهكارهايي مناسب يافته استراتژي راهبردي شركت را به اين سمت نشانه رود.

 براي اين منظور توجه به كيفيت و نوآوري در  توليد و بسته اين كالا ها كمك شاياني به موقعيت در اين زمينه خواهد بود.

   راههاي توسعه بازار 

افزايش سهم بازار از طريق طبقه بندي بازار و انتخاب بازار هدف مسير مي باشد. بازار ابعاد و خصوصيات مختلفي دارد كه با شناخت آن مي توان ابتدا بازار هدف را مشخص نموده و سپس با اتخاذ شيوه هاي مناسب بازاريابي نسبت به ورود  به بازار جهت افزايش سهم بازار اقدام نمود.

 نوع بازار كه از طبقه بندي فوق بدست آمده روشن مي نمايد كه با توجه به فدرت توليد شركت مي توان بخش خاصي از مصرف كنند گان را مورد هدف قرار داد.

 بازار يابي تفكيكي يعني اينكه شركت بخواهد در چندين بخش بازار فعاليت كند اما مي خواهد هر كدام از اين بخشها توجه به شرايط و مشخصات آن سياستهاي مناسب به كار گيرد بعبارت د ر هر كدام شيوه خاص بكار گيرد يعني نوعي تفكيك و تمايز و شيوه هاي بازاريابي خود داشته باشيم.

نتيجه گيري 

 توليد رقابتي مشخصه اساسي و جديد براي رقابت صنعتي آينده است بدين منظور ويژگي هاي مهم جديد تولد تحت عنوان ذيل مطرح شده است افزايش تنوع محصول كاهش شديد دوره عمر محصول افزايش درك و آگاهي نسيت به اثرات محيطي و فرآيندهاي توليدي و محصولات تغيير ساختار  هزينه دشواري در برآورنده هزينه ها و منافع فنآوري  جديد و تغييرات شرايط اجتماعي، شناخت اين ويژگي ها به ناچار اثرات عميقي در سير سازماندهي فرآيندهاي توليد خواهد داشت. اينك با روندي در حال دوري از فرآيند توليد انبوه و نزديك به سيستم هاي توليد دسته اي موا جه هستيم. اين روند بمنظور ايجاد تنوع بيشتر در محصولات جهت پاسخگويي به تقاضاي فرآيند بازار آغاز شد ه است. اگر با دقت بنگريم ملاحظه مي كنيم كه دو هدف متمايز وجود دارد. از يك سو بازار و شرايط رقابتي آن در اثر كوتاه شدن دوره عمر محصول جهت توليد محصولات طبق نظر  مشتري فشار آورده و توسعه فنآوري غير آن را تسهيل مي كند و از سوي ديگر فشارهاي براي افزايش عمر عملي محصول در صورت امكان بازيافت محصولات و قطعات در وحله انحدام و جود دارد. سيستم برنامه ريزي احتياجات مواد سيستم توليد به موقع و تكنولوژي توليد بهينه سيستم هايي هستند كه ابداع شده تا مديران توليد را در امر مديريت و پيچيدگي هاي آن ياري دهند.

 رويكرد MRP بر پشتيباني يا لجستيك فرآيند توليدي متمركز است اين رويكرد احتياجات مشتري به محصول را گرفته ئو آنها را به احتياجات مرحله بندي شده براي زير مونتاژ تبديل مي نمايد. اين رويكرد همچنين به دنيال زمانبندي فعاليتها در فرآيند توليدي بوده و ناظر به دريافت مواد از طرف تأمين كننده و  توليد محصول براي مشتري تا موعد تحويل است و در بهبود فرآيندتوليد بسيار موثر است مشاهده خواهد شد كه قطعاَ MRP/MRPII براي مديريت توليدي با سيستم مثبت و رديابي مناسب است اگرچه MRPII با شكل فعلي اش نيز در فرآيند بطور گسترده مورد استفاده خواهد بود و ليكن اين سيستم بمنظور ايجاد مدلهاي تركيبي يا تلفيقي با ساير الگوهاي مديريت توليد تحقيقاَ نيازمند آن است كه به سمت مدوله شدن جهت گيري نمايد اين مدلهاي مركسب قاعدتاَ توانايي 
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بيشتري در برخورد با محيط هاي جديد و پيچيده توليد خواهد داشت و در آينده يك سيستم اطلاعاتي توليد وجود خواهد داشت بنحوي كه تصميم گيريهاي توليد را به وسيله يك پايگاه داد ه ها پشتيباني نمايد و همچنين همه روشهاي زمانبندي چه زمانبندي هاي نامحدود مبتني بر سيستم هاي پيشيماني تصميم گيري و چه الگوريتم هيدريستيك زمانبندي نامحدود بعنوان پارامترهاي قابل انتخاب آن در سيستم در دسترس بود به گونه اي كه كاربر مي تواند متناسب با شرايط خود آنها را بكار برده و انتخاب نمايد از آنچايي كه بسياري از تأمين كنندگان محلي نبوده و تحت قرارداد( بلندمدت) نيز نمي باشند زمانبندي انباشته ها به سبك MRP  نقش مهمي را در تدارك مواد قطعات بازي خواهد كرد همچنين تعداد مشابهي از تأمين كنندگان كليدي به سبك سيستم كانبان و از طريق تكنولوژي EDI به فرآيند توليد متصل خواهد شد.

 در بخش توليد MRP در فرآيندهاي توليدي غيرقابل پيش بيني و وابسته به نيروي كار عمل خواهد نمود در حالي كه الگوريتم هاي زمانبندي محدود در شرايطي قابل پيش بيني و وابسته به ماشين بكار گرفته خواهد شد و اگر  پالايش كافي انجام گيرد آنگاه سيستم كانبان خواهد توانست در بخش هاي قطعي فرآيند بكار گرفته شود در بالاي تمامي اينها مدول طراحي سربرنامه سلسله مراتبدي قرار خواهد گرفت اين محصول غالباَ از رويه هاي  بهينه سازي استفاده نمي كند وليكن همراه با بانك اطلاعات داده هاي تاريخي بعنون يك ابزار پشتيباني تصميم گيري عمل كرده و با استفاده از پشتيباني مبتني نشده باشد به هر صورت در اين پايانه كوشش لازم بعمل آمده آنكه مفيد واقع شود) همچنين مي توان با آموزش از  كليدي تري عناصر براي موفقيت در اين زمينه مي باشد روشهاي موجود را  بهبود بخشيد زيرا MRP با آموزش شروع شده و موفقيت آن نيز كه بواسطه آموزش مشخص مي شود آموزشي كه اهداف كارخانه را پشتيباني نموده و دانش فني MRP را به دست آورده  و يك فضاي همكاري گسترده در  كارخانه ايجاد نمايد.

 رويه MRP بطورگمرا ه كننده اي ساده به نظر مي رسد درواقع اينطور به نظر مي رسد كه طرز كار MRP چيزي جز محاسبات احتياجات خالص از روي احتياجات ناخالص و در نظر گرفتن وضعيت موجودي و استفاده از تكنيك هاي اندازه انباشته براي مشخص كردن سفارشات ثابت نباشد ولي حقيقت به اين سادگي نيست شايد مهمترين پيش نياز براي پياده سازي موفقيت سيستم MRP منظم باشد و اين نظم شامل نظم در نگهداري درست اطلاعات موجودي در نظم در گردش صحيح و بموقع و نظم در گردش دهي هر اتفاق كه به MRP مربوط مي شود.

 از جمله وظايف تعيين مرغوبيت كنترل كيفي مواد و اقلام در بدو ورود به كارخانه كه اصطلاحاَ دريافت كالا ناميده مي شود كنترل ورود و همچنين كنترل توليد بوده و از تضمين مرغوبيت در پايان هر سال آمار كلي كيفيتي از اقلام و مواد ورودي تهيه نموده كه در آن درصد ضايعات و خرابي به تفكيك منابع داخلي و خارجي لحاظ شده باشد اين آمار را تضمين مرغوبيت به برنامه ريزي مواد اعلام تا برنامه ريزي ضريبي بعنوان ضريب اطمينان در برابر و سفارش مواد لحاظ نمايد.

بر پايگاه دانش طراحان سربرنامه در انجام موازنات مختلف مورد نياز ياري خواهند داد يكپارچگي سيستم با سيستم هاي دريافت سفارش مشتري از جمله مهمترين جنبه هاي يك سيستم در راه رسيدن به توليد مشتريگراه خواهد بود. در حقيقت ما يك گام فراتر رفته  و معتقديم يك سيستم هاي برنامه ريزي و كنترل توليد آينده براي پشتيباني كامل از توليد مشتريگراه بايد با سيستم هاي برنامه ريزي و كنترل توزيع يكپارچه گردند در سطح كف كارگاه، كنترل فعاليت توليد(fac ) به سمت استفاده از ابزارهاي ارتباطي و يكپارچه سازي كه در هر روز در  حال توسعه مي باشد سوق پيدا خواهد كرد بعلاوه در آن سوي زنجيره ارزش يكپارچگي و ارتباط نزديك با تأمين كنندگان كليدي از اهميت خوبي برخوردار خواهد بود.   ي 

با استفاده از تجربيات گذشته و در دنياي امروز كه منابع مختلف به سوي خذف انبارهاي مواد اوليه قطعات به روشjIT پيش مي روند استفاده از انبار ونگهداري مواد ديگر مرسوم نمي باشد چون Jit هدفش ساده مي باشد و در پشت اين هدف ساده فلسفه عميق آن اين است كه تمام اتلافهاي توليد بايد از بين برود وجود قطعات معيوب موجود ي كنار خط، حمل و نقل، توقف دستگاهها و زمان پيش برد طولاني همه نوعي اتلافند كه بايد حذف شود كارخانه مي تواند با يك برنامه ريزي دقيق چند تأمين كننده و جايگزين با اطمينان بالا وظيفه تهيه و تحويل مواد را درست بموقع(Jit)برعهده داشته باشد و در نتيجه هزينه نگهداري برعهده خود ‌آنها باشد و با صرفه جوئيهايي كه در اين زمينه مي باشد مي شود به سرمايه گذاري بيشتر براي توليد يا توسعه كارگاههايش اقدام كند( البته بايد متذكر شويم كه به لحاظ عدم آشنايي و عدم شناسايي تمام محدوديت ها در ارتباط با توليد محصولات ممكن است مسائلي در نظر گرفته روش دسته به دسته (lot for lot lat)

در اين روش ميزان بار سفارش دقيقاً برابر با نياز واقعي مي‌باشد در نتيجه ميزان موجودي ها 
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در پايان هر پريد برابر با مقدار ذخيره احتياطي خواهد بود. در اين روش دريافت هاي زمان بندي شده و برنامه ريزي شده به گونه اي تنظيم شده اند كه دقيقاً نيازهاي پريود را به تنهايي برآورده نماينده در اين روش تعداد دفعات ارسال بيشتر از روش قبل است.

حداقل هزينه بر واحد (Luc) و least unit cost:

در اين روش اندازه دسته هر پريود مي تواند نياز همان پديده پريد بعدي يا دو پريد بعدي و الي آخر را تأمين كند. معيار تصميم گيري نيز در اين زمينه است كه اندازه هر دسته بايد به گونه اي باشد كه هزينه سفارش (راه اندازي) و نگهداري به ازاي يك واحد كالا را به حداقل برساند.

لازم به ذكر است كه بر اساس يك قضيه در برنامه ريزي توليد كه بر پايه خواص مدلها برنامه ريزي پويا به دست آمده است. در شرايطي كه محدوديت ظرفيت توليد يا سفارش وجود نداشته باشد. اگر در پريد Rام سفارشي جهت تأمين تقاضاها بايد صورت گيرد. اين سفارش يا بايد به اندازه تقاضاي پريود Rام باشد يا بايد اه اندازه مجموع تقاضاهاي پريد R و R+1 و R+2 باشد و لي آخر. در عين حال اگر قرار است كه پريد Rام تأمين كننده تقاضاي پريد lام باشد مي بايد تقاضاي تمامي پريدهاي مابين R تا L را نيز تأمين كند. در روش Luc از نخستين پريدي كه تقاضاي خالص براي آن وجود دارد شروع مي نماييم و اندازه دسته را برابر با تقاضا در نظر مي گيريم در اين حال مجموع هزينه هاي سفارش (راه اندازي) و نگهداري را محاسبه كرده و آنرا به اندازة دسته تقسيم مي نماييم. اين مقدار Luc خواهد بود. سپس اندازه دسته را برابر مجموع تقاضاهاي اين پريد و پريد بعد از آن در نظر مي گيريم و مجدداً مجموعه هزينه هاي سفارشي (راه اندازي) و نگهداري را در اين حالت به اندازه دسته هستيم نموده و دومين مقدار «Luc» را بدست آوريم با ادامه دادن همين منوال در جايي كه مقادير بالا به شير نزولي خود خاتمه مي دهند و ميل به صعود پيدا مي كنند متوقف مي شويم و اندازه مربوط به عنوان اندازه دسته سفارش انتخاب مي كنيم.

علامت گذاري پايين ترين سطح «Bom»

بعضي از اقللام هستند كه در بيش از يك سطح Bom مورد نياز هستند در اين موارد كه اختصاص يافته به اين گونه اقلام بايد پايين ترين سطح باشد كه در آن تقاضا براي آن قلم كالا وجود دارد اين كار تحت عنوان Low level coding ناميده مي شود.

تعيين اندازه دسته هاي توليدي (lot sizing)

در حالت كلي نمي توان به سادگي در خصوص اندازه دسته ها تصميم گرفت اندازه دسته مي تواند بر سطح موجودي ها، هزينه ها هزينه راه اندازي و سفارش دهي، ظرفيت مورد نياز وارد دسترس نيز زمانهاي تحويل اثرات قابل توجه را داشته باشد عوامل مؤثر در اندازه دسته ها عبارتند از:

تعداد سطوح در Bom هزينه راه اندازي يا هزينه هاي سفارش دهي، هزينه هاي نگهداري موجودي ها و پايين تري سطح يك قطه روشهاي گوناگون جهت تعيين اندازه دسته وجود دارند كه عمده ترين آنها

اندازه دسته ثابت: در برخي از موارد كه با خريد و سفارشات سر و كار داريم. حجم كالا و قطعاتي كه هر بار سفارش داده مي شود مي بايد در قالب مضارب صحيح از مقادير باشند كه توسط فروشنده تعيين گرديده اند به عنوان مثال در يك خريد خارجي فروشنده اظهار مي نمايد كه ارسال كالا به ميزان كمتر از يك كانتينر مقرون 
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به صرفه نمي باشد. در اين حالت، اندازه دسته سفارش به اندازه حجم يك كانتينر خواهد بود در سيستم هاي توليدي نيز بخصوص در مواقعي كه شروع توليد نيازمند تنظيم و راه اندازي مي‌باشد اندازه دسته اهميت مي يابد. به عنوان مثال يك پرس بيش از شروع به توليد نيازمند تعويض و تنظيم قالب مي‌باشد كه ممكن است به ساعتها زمان نياز داشته باشد. در اين حالت اندازه دسته توليدي بايد به گونه اي انتخاب گردد كه تعداد تعويض قالب به حداقل كاهش داده شوند. ممكن است در يك چنين شرايطي يك اندازه ثابت جهت دسته اي توليدي بر اساس تجارت قبلي تعيين گرديده باشد. بهر صورت معمول است كه اندازه دسته توليدي را حداقل و برابر با مقدار 
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s

 در نظر مي‌گيرند.

S زمان راه اندازي و t زمان عمليات براي هر قطعه مي‌باشد. طبيعي است كه هرچه اندازه دسته از اين مقدار بيشتر باشد صرفه جويي بيشتر را در زمانها در پي خواهد داشت.

روش حداقل هزينه كل (least total cost (ltc))

اين روش نيز مشابهت بسياري با روش Lue دارد. در اين روش اندازة دسته به گونه اي تعيين مي گردد كه هزينه نگهداري آن نزديكتر مقدار به هزينه سفارش باشد.

بالانس كردن قطعه پريد «PPB» part period balancing

اين روش را مي توان تغيير يافته روش ltc  دانست در PPB هزينه سفارش در معادل قطعه پريودي تبديل مي گردد قطعه پريود اقتصادي و يا EPP از فرمول زير بدست مي‌آيد. 
[image: image2.wmf]K

S

EPP

=

 s هزينه سفارش و K هزينه نگهداري يك واحد كالا در يك پريد مي‌باشد.

روش (period order quality)POQ

در اين روش يك عدد ثابت محاسبه مي گردد كه نشان دهنده تعداد پريودهايي است كه هر بار مجموع تقاضاهاي آنها تشكيل دسته سفارش شده را خواهند داد اين عدد ثابت از روش EOQ بركت مي آيد.

دستورالعمل اجراي فعاليتهاي توليد

اين دستورالعمل شامل كليه فعاليتهاي توليد خطوط پرس و مشخص نمودن نحوه اقدام اجرايي فعاليتهاي روزانه توليد در خطوط پرس مي‌باشد كه مراحل انجام كار آن بدين شرح است.

1)دريافت فرم برنامه هفتگي از واحد مواد و برنامه ريزي

2)استعلام وضعيت پرسها مطابق فرم گزارش وضعيت پرسها از واحد تعميرات و نگهداري پرس

3)اقدام به صدور برنامه روزانه توليد مطابق دستورالعمل برنامه ريزي روزانه توليد و سپس صدور فرم درخواست تعويض قالب 

4)تأمين اپراتور پالت و مواد اوليه همچنين اطمينان از كاليبره بودن پرس (نصب گواهي كاليبراسيون معتبر بر روي پرس) و نصب بودن گرافهاي تنظيم فشار بر روي پرس

5-نصب كردن عمليات اصلي در فرم فرآيند توليد قطعه بر روي پرس جهت اجراي سيستم خود كنترلي توسط اپراتور قالب بند- سرپرست

تذكر 1- برنامه روزانه بايد مطابق با جدول انطباق قالب و پرس باشد و در صورت عدم آمادگي پرس (خراب بودن پرس اصلي و جايگزين) و كسري قطعه، موارد بايستي به اطلاع مديريت ارشد سازمان رسيده و نسبت به اخذ مجوز توليد قطعه با ساير پرسهايي كه توسط مديريت فني مهندسي تعيين خواهد شد (تماس تلفني، جلسه و …) اقدام نمايد. 

تذكر 2‍:تحويل ورق از برشكاري به توليد و عودت ورق از توليد به برشكاري مطابق فرم «مجوز تحويل و عودت ورق به خطوط توليد» انجام مي گيرد.

تعريف قالب
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1)باز كردن قالب قبلي

2)حمل قالب به پاي پرس با رعايت اصول ايمني و اطمينان از سلامت قالب، نصب بودن كارت وضعيت كنترلي قالب

3)تأمين ايرپين مناسب (در صورت نياز) و كنترل ارپين ها (كنترل سايز بودن- عدم ساييدگي – كنترل هم قطر بودن، تاپ نداشتن و …) با توجه به قالب قطعه مورد نظر توليدي

4-چيدمان مناسب ايرپين ها مطابق پلاك نصب شده بر روي قالب مورد نظر

5-انتقال قالب به زيرپرس و بستن قالب مطابق اصول قالب بندي و اطمينان از نصب مناسب قالب بر روي پرس از لحاظ ايمني قالب و پرس

setup فرآيند

1)تنظيم كورس پرس با توجه به ارتفاع قالب و دهانه قالب گير پرس و وضعيت استپ‌هاي قالب

2)تنظيم فشار كوشن، اسلايدر و بالانسر (در صورت نياز) مطابق دياگرام مصب شده بر روي پرس (با استفاده از تناژ كفشك بالا و پايين قالب فشار لازم محاسبه مي گردد) در صورتي كه تنظيمات ضروري مغاير با اعداد محاسبه شده بود سرپرست توليد يا قالب بند موظف به اعلام مغايرت به واحد تعميرات و نگهداري پرس مي‌باشد.

تذكر 3: فشار كوشن براي مراحل اول كليه قطعات با توجه به حساسيت و تأثير بر كيفيت محصول مطابق جدول (تنظيم فشار كوشن) تنظيم مي گردد.

3-اقدام به راه اندازي پرس و توليد 5 قطعه اوليه

4-كنترل 5 قطعه اوليه توليد شده توسط بازرس كنترل كيفيت مطابق دستورالعمل بازرسي و ازمون حين فرآيند 

5-دريافت فرم اجازه ساخت از كنترل كيفيت به همراه قطعه شاهد با تاريخ و مهر كنترل كيفيت جهت اجراي سيستم خود كنترلي توسط اپراتور

6-شروع به توليد مطابق تيراژ خواسته شده

7-كنترل كاركرد صحيح قالب و پرس توليد توسط سرپرست و سركارگران توليد و اعلام به واحد نگهداري و تعميرات پرس و قالب در صورت بروز مشكل صدور فرم درخواست تعمير پرس و فرم درخواست انجام تعميرات قالب

8-كنترل تنظيماتي فرآيندي شامل فشار كوشن، اسلايدر، بالانسر، كورس پرس در حين توليد توسط سرپرست، سركارگز توليد و اعلام به واحد نگهداري و تعميرات در صورت لزوم (كنترل هاي فوق مطابق دستورالعمل PM پرسها توسط واحد 
[image: image3.wmf]m
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 نيز صورت مي گيرد. و اين كنترلها بصورت هر سه ساعت يكبار مي‌باشد كه در موارد NG واحد توليد بايستي واحد تعميرات را در جريان قرار دهد و سپس نسبت به توزيع نسخ آن اقدام نمايد).

9-ثبت توليد ساعتي هر ماشين مطابق فرم كنترل روزانه و سپس ثبت كليه فعاليتهاي روزانه

10-در كليه مراحل توليد واحدكنترل كيفيت اقدام به تعيين وضعيت بازرسي و آزمون مي نمايد مطابق روش اجرايي و واحد توليد موظف است مطابق روش اجرايي شناسايي و رديابي محصول به ثبت صحيح ركورديابي نمايد و در صورت نياز به دوباره كاري محموله به حمل دوباره كاري قطعات انتقال يافته و دوباره كاري صورت مي پذيرد و روزانه فعاليت دوباره كاري با فرم«گزارش فعاليت روزانه دوباره كاري» گزارش مي‌گردد.

تذكر:در هر مرحله از توليد چيدمان مناسب قطعات نهايي و بين مرحله اي و حمل و نقل صحيح پالتها و شمارش قطعات توليد شده جهت تحويل به انبار محصول نهايي بر عهده واحد توليد مي‌باشد.

اتمام توليد:پس از اتمام توليد مطابق برنامه روزانه توليد با توجه به فرم درخواست تعويض 
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قالب به همراه فرم وضعيت قالب بعد از هر مرحله توليد تحويل تعميرات قالب مي شود.

تذكر:در مواقعي كه ابتداي شيفت توليد ادامه فعاليت شيفت قبل باشد مطابق اصول راه اندازي پرس راه اندازي شده و توليد تا اتمام آمار برنامه ريزي شده ادامه مي يابد.

روش اجرايي برنامه ريزي توليد:

پس از ارسال درخواست سفارش توليد از طرف مشتري فرم اعلام سفارش مستقيماً تحويل واحد مواد و برنامه ريزي شده و پس از ثبت اطلاعات در سيستم، برنامه ريزي به صورت ماهيانه و هفتگي توسط واحد مواد و برنامه ريزي و كنترل توليد به ترتيب زير انجام مي گيرد.

برنامه ريزي توليد:
برنامه ريزي توليد در شركت ماشين در فاز اول بصورت ماهيانه انجام مي شود.واحد مواد و برنامه ريزي و كنترل توليد با توجه به سفارشات دريافتي و ذخيره احتياطي براي محصولات، برنامه ريزي ماهيانه خود را در قالب فرم «برنامه ماهيانه توليد انجام مي‌دهد. اين فرم نزد واحد مواد و برنامه ريزي و كنترل توليد بوده و براي كنترل سفارشات ماهيانه توليد شده كاربرد دارد. با استفاده از اين فرم واحد مواد و برنامه ريزي و كنترل توليد مي تواند سفارشات هفتگي خود را كه به واحدهاي توليد ارسال مي شود طرح ريزي و كنترل كند. پس از تكميل فرم برنامه ماهيانه توليد واحد مواد و برنامه‌ريزي و كنترل توليد با استفاده از دستورالعمل برنامه ريزي توليد برنامه توليد ماهيانه را به برنامه هفتگي جهت اعلام به واحد توليد تبديل مي كند. پس از برنامه‌ريزي توليد واحد مواد و برنامه ريزي و كنترل توليد برنامه توليدي را كه بايد توسط توليد اجرا شود در قالب فرم برنامه هفتگي توليد به مدير توليد خطوط پرس و فرم برنامه هفتگي توليد واحد مجموعه سازي به مديريت مجموعه سازي اعلام مي كند. در اين فرم نام محصول، تعداد و مراحل زمان تحويل به انبار قيد شده است. اين فرم پس از تأييد مديريت مواد و برنامه ريزي براي واحد قالبسازي جهت اولويت بندي و آماده سازي قالبهايي كه نياز به تعمير دارند و براي واحد كنترل كيفيت جهت تطبيق زمان نظارت بر توليد و فتي و مهندسي جهت كنترل قالبهاي اختصاص يافته به پرسها ارسال مي گردد. جهت دريافت مواد اوليه، واحد مواد و برنامه ريزي با توجه كارت برش قطعات و اوزان خالص و ناخالص مدتها، برنامه مواد اوليه ارسالي به توليد را طي فرم «برنامه هفتگي توليد بر شكاري» به انبار اعلام و طبق فرم مربوط، برگ درخواست ورق با تأييد واحد مواد و برنامه ريزي جهت صدور حواله مواد اوليه مطابق فرم حواله انبار مواد اوليه صادر شد و متعاقباً تحويل ورق به برشكاري صورت مي گيرد. اين فرم جهت اخذ مواد و كنترل خروج مواد براي توليد و انبار كاربر دارد. پس از ارسال فرم برنامه ريزي هفتگي توليد، مدير توليد ضمن دريافت فرم، اقدام به برنامه ريزي روزانه توليد با استفاده از دستورالعمل برنامه ريزي روزانه مي نمايد فرم برنامه ريزي روزانه توليد توسط مدير توليد به سرپرستان واحدها ارسال مي شود. يك نسخه از اين فرم نزد واحدهاي كنترل كيفيت، فني مهندسي و مواد و برنامه ريزي نيز ارسال مي شود. با توجه به اينكه واحد مواد و برنامه ريزي كليد موجودي توليد در جريان ساخت را نيز در اختيار دارد، اين فرم براي واحد مذكور نيز ارسال مي شود.

كنترل برنامه توليد و گزارش گيري

واحد مواد و برنامه ريزي و كنترل توليد با استفاده از فرم گزارش روزانه توليد ميزان 
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توليد روزانه واحد توليد خطوط پرس را ثبت مي نمايد. و با استفاده از فرم گزارش فعاليت روزانه توليد مجموعه ميزان توليد واحد مجموعه سازي را ثبت مي نمايد. فرم مذكور در واحدهاي توليد جهت كنترل برنامه و برنامه ريزي روزهاي آينده و برنامه ريزي جهت كنترل برنامه اعلام شده اجرا و بايگاني مي گردد. در فرم هاي مذكوره مراحل توليد، تعداد توليد، علل و تعداد ضايعات ثبت مي گردد. پس از ثبت فرم مذكور در سيستم اطلاعاتي برنامه ريزي برنامه نرم افزاري با پردازش اطلاعات، گزارش كنترل مراحل توليد را با مكان انتخاب محدوده زماني خاص به دو صورت تفضيلي يك قطعه و تفضيلي كليه قطعات و همچنين گزارش ضايعات ارائه مي نمايدو در انتهاي هر دو هفته با اجراي برنامه هفتگي ستون اجراي واقعي از سوي واحد كنترل توليد ثبت شده و در پايان هفته در فرم گزارش عملكرد برنامه هفتگي و چگونگي عملكرد آن بر مديريت مواد و برنامه ريزي ارائه مي شود.

مديريت مواد و برنامه ريزي با توجه به وضعيت قطعات از لحاظ كسري و يا بحراني بودن قطعات، فرم گزارش عملكرد برنامه هفتگي مديريت مواد و برنامه ريزي بر اساس مغايرتهاي برنامه اجرا شده با برنامه ارائه شده به اطلاع معاونت پشتيباني رساند به تبع آن معاونت پشتيباني واحد برنامه ريزي و كنترل توليد مقدار مواد اوليه خروجي از اين رو مقدار محصول تحويل گرفته را جهت كنترل مواد اوليه دريافتي با برنامه نرم افزار موجود در واحد مواد و برنامه ريزي تحت كنترل دارد.

در فرم مذكور مقدار مواد اوليه دريافتي توسط توليد، پيمانكار فرعي مقدار محصول نهايي، ضايعات و ورقهاي برگشتي از توليد يا پيمانكار فرعي جهت بررسي تراز بودن مقدار وزني ورق تحويلي و مواد دريافتي ثبت مي گردد.

اجراي مراحل زير: پس از تعيين تأمين كننده معتبر واحد تداركات جهت اجراي مراحل خريد به ترتيب زير عمل مي‌كند:

الف)واحد تداركات اقدام به درخواست نمونه از تأمين كننده معتبر مي نمايد.

ب)واحد تداركات، نمونه دريافتي را تحويل واحد كنترل كيفيت داده و واحد كنترل كيفيت از طريق فرم «درخواست بازرسي» به كد (pl-f-01) نمونه فوق را به آزمايشگاه معتبر جهت انجام آزمايشات تحويل مي‌دهد و نتيجه را به واحد تداركات اعلام مي‌نمايد چنانچه نتيجه آزمايش منفي باشد واحد تداركات اقدام به انتخاب تأمين كننده ديگري مي نمايد در صورت مورد تأييد بودن تأمين كننده كسب اجازه از معاونت پشتيباني الزامي است. در اين حالت مدير منابع موظف است موارد را به تأييد مشتري نيز برساند در صورت مثبت بودن نتيجه آزمايش مرحله بعدي را انجام در حالت غير خريد مواد اوليه موارد فوق بعد از تأييد واحد درخواست كننده اقدام مي گيرد و در صورت عدم تأييد طبق موارد فوق عمل مي گردد.

ج-پس از مشخص شدن نتيجه آزمايش، واحد تداركات اقدام به عقد قرارداد يا انجام مراحل خريد مي نمايد. در اين مرحله عواملي چون قيمت محصول، زمان تحويل، شرايط تحويل و غيره بين واحد تداركات و فروشنده مطرح و پس از تأييد مدير منابع واحد تداركات اقدام به حمل محموله به كار مي نمايد.

تأييد اقلام خريداري شده:

پس از ارسال موارد خريداري شده ابتدا واحد انبار با هماهنگي واحد مواد و برنامه ريزي و درخواست كننده اقدام به ارسال مجموعه به انبار مي نمايد. در صورت عدم امكان انبار كردن مواد اوليه در انبار، محموله مستقيماً به انبار مواد اوليه منتقل مي شود. واحد برنامه ريزي و درخواست كننده مواد خريداري شده را از 
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لحاظ مواردي كه در فرم درخواست خريد كه (Cof-01) قيد شده است برسي و در صورت تأييد محموله را در انبار قرار مي‌دهد و در صورت نياز واحد انبار از طريق فرم درخواست بازرسي محموله را در اختيار واحد كنترل كيفيت قرار مي‌دهد. پس از بازرسي و تأييد واحد كنترل كيفيت محموله به انبار مواد اوليه انتقال مي يابد و در صورت عدم تأييد جهت عدالت به فروشنده به مراتب به اطلاع واحد تداركات مي رسد. اقلام عمومي كه مؤثر بر كيفيت نمي باشد پس از خريداري توسط واحد مواد و برنامه ريزي مورد تأييد قرار مي گيرد و اقلام خريداري شده مؤثر بر كيفيت توسط درخواست كننده تأييد مي گردد.

خريد خدمات مؤثر بر كيفيت:

پس از تكميل فرم درخواست انجام خدمات خارج از سازمان جهت تصويب به معاونت پشتيباني تحويل پس از تصويب توسط آن معاونت، واحد تداركات مطابق با ليست تأمين كننده معتبر به انتخاب تأمين كننده خدماتي مي‌كند پس از انجام خدمات در صورتيكه خريد خدمات فني باشد، واحد درخواست كننده مي بايستي عمليات تعميرات را تأييد و در صورتي عدم تأييد عمليات تعميرات، مراتب جهت تعويض تأمين كننده و حذف آن و جايگزيني تأمين كننده جديد از طرف واحد درخواست كننده به واحد تداركات اعلام مي شود. چنانچه خريد ملزومات كنترل و يا ماشين آلات مد نظر باشد جهت تعيين داده اي خريد كميته اي متشكل از مدير منابع مدير كنترل كيفيت و مدير فني مهندسي مراتب را بررسي و تجهيزات مورد نياز را انتخاب مي‌كند.

مسئوليت و اختيارات:

1-مسئوليت اجراي اين روش اجرايي بر عهده واحد مواد و برنامه ريزي، واحد تداركات و واحد كنترل كيفيت مي‌باشد.

پس از ورود اقدام درخواستي به كارخانه چنانچه محموله از جمع درخواست مورد تأييد واحد مواد و برنامه ريزي واحد كنترل توليد قرار نگيرد، اين واحد موظف است مراتب را سريعاً به اطلاع مدير منابع رسانده تا تصميم لازم اتخاذ شود.

- سرپرست انبار موظف است محموله خريداري شده را بدون تأييد واحد مواد و برنامه ريزي و واحد درخواست كننده به انبار مواد اوليه منتقل نكند.

- واحد درخواست كننده موظف است مجموعه خريداري شده و انجام بازرسي را ظرف 2 ساعت جهت ثبت در سوابق تأمين كننده مذكور به تداركات اعلام نمايد.

روش خريد اقلام مؤثر بر كيفيت

خريد: هدف از تدوين اين روش مشخص كردن نحوه خريد مطابق با استاندارد 2002: Iso/ts 16942 مي‌باشد و به معناي استفاده از امكانات اشخاص حقيقي يا حقوقي در برابر پرداخت وجه به آنان مي‌باشد.

مراحل انجام خريد

در شركت ماژين صنعت، واحد درخواست كننده هر يك از اقلام مؤثر بر كيفيت را بر اساس درخواست خود به واحد مواد و برنامه ريزي ارجاع و واحد مواد و برنامه ريزي نسبت به حدود آن برابر دسورالعمل اقدام مي نمايد واحد مواد و برنامه ريزي مسئول درخواست مي‌باشد. چنانچه ميزان موجودي هر يك از اقلام فوق به نقطه سفارش برسد، واحد مواد و برنامه ريزي و درخواست كننده فرم «درخواست خريد» به كد (Co-f-01) را تكميل و پس از تأييد مدير مواد و برنامه ريزي جهت تصويب تحويل معاونت پشتيباني مي‌دهد. پس از تصويب فرم مذكور تحويل واحد تداركات مي شود واحد تداركات فرم را در خصوص كفايت درج 
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كامل مشخصات فني مورد درخواست شده با استفاده از فرم «استاندارد مواد اوليه» به كد(En-f-60) كنترل مي نمايد و در صورت ناقص بودن آن را جهت تكميل به واحد برنامه ريزي عودت مي‌دهد و چنانچه فرم كامل باشد خريد اقدام مي شود. چنانچه نياز به تهيه محصول نيمه ساخته از تأمين كننده باشد، واحد تداركات با هماهنگي واحد كنترل كيفيت پيشنهادهاي كيفي مهم خود را در قالب فرم «استاندارد حين فرآيند» به كد (En-f-71) تحويل تأمين كننده مي‌دهد تا تأمين كننده از روي موارد درخواستي شركت اقدام به توليد كند. نحوه كنترل خريد پس از توليد محصولات مطابق روش اجرايي بازرسي و آزمودن به كد (Qe-f-01) مي‌باشد در اين حالت واحد كنترل كيفيت موظف است در پريودهاي مشخص از محل تأمين كننده بازديد به عمل آورده و نتايج را به مديريت خود گزارش دهد. مدير كنترل كيفيت بايد اطمينان حاصل كند كه تأمين كننده كليد پارامترهاي مورد نظر را مدون كرده و تغييرات اعمال شده از طرف تأمين كننده را تحت كنترل دارد و اين مورد در قرارداد بين سازمان و تأمين كننده از طريق واحد تداركات ثبت مي شود.

ليست تأمين كنندگان

پس از تأييد فرم درخواست خريد، انتخاب تأمين كننده معتبر با استفاده از ليست تأمين كنندگان معتبر صورت مي گيرد. نحوه ارزيابي و انتخاب تأمين كنده معتبر مطابق دستورالعمل ارزيابي و انتخاب تأمين كنندگان به كد (Co-w-01) انجام مي‌پذيرد.

روش اجرايي امكان سنجش توليد

تشريح اقداماتي جهت امكان سنجي ساخت محصولات جديد (غير روتين) پيشنهاد شد، (از سوي مشتري) به سازمان مي‌باشد.

1)محصولات روتين

محصولاتي كه در حال حاضر در سازمان توليد مي شوند و قرارداد اوليه آنها با مشتري منعقد شده است.

2)محصولات غير روتين

محصولاتي كه تا كنون در سازمان توليد شده و پيشنهاد آن جديداً توسط مشتري به سازمان ارائه شده است.

در واقع ابتدا پيشنهاد محصولات توسط دفتر مركزي از مشتري اخذ شده و پس از بررسي اوليه مطابق روش اجرايي «بازنگري قرارداد» در اختيار مدير عامل قرار داده مي‌شود.

ايشان پس از بررسي و در صورتي كه در رابطه با درخواست يك محصول جديد باشد،ط ي يك نامه كتبي مورد را به واحد فني مهندسي اعلام نموده و واحد فني مهندسي با همكاري واحد مواد و برنامه ريزي موظف به امكان سنجي توليد محصول جديد به لحاظ مسائل فني و منابع در دسترس اقدام نمايد.

بدين منظور مدير فني مهندسي، تيم gft امكان سنجي را با حضور مدير تضمين كيفيت، مدير توليد خطوط پرسي، مدير توليد مجموعه، مدير كنترل كيفيت، مدير مواد و برنامه ريزي و ساير مسئولين مرتبط و ساير مسئولين مربتط، تشكيل مي‌دهد.

تذكر: يكي از موارد مورد نياز براي جلسه مذكور، مدارك فني مرتبط مي‌باشد كه اين مدارك بايستي قبل از تشكيل جلسه توسط مدير فني مهندسي از مشتري اخذ گردد.

در اين جلسه نحوه ساخت محصول، شناسايي مراحل ساخت منابع در دسترس (انساني، ماشين آلات، زمان و …) و بحث پيرامون مسائل مختلف مربوط به محصول و تعيين مسئوليتهاي مختلف در رابطه با امكان سنجي محصول صورت مي پذيرد. و در 
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نهايت وظايف و تعهدات مرتبط با امكان سنجي، طي فرم برنامه ريزي انجام و تعهدات امكان سنجي به مسئوليتي مرتبط تخصيص داده مي شود.

 بر اساس اين فرم، كليد مسئولين مرتبط با هر كدام از مسئوليت هاي امكان سنجي، موظف به انجام امور محموله در تاريخهاي مشخص شده مي‌باشد. مسئولين مذكور پس از انجام فعاليتهاي ذيربط، مي بايست نتايج بررسي هاي خود را به مدير فني مهندسي ارائه دهد مدير فني مهندسي موظف است بر اساس نتايج ارائه شده، مطالب را جمع بندي نموده و پيش نويس گزارش هاي امكان سنجي را كه حداقل شامل موارد ذيل مي باشد، تهيه نمايد:

1-مشخصات عمومي محصول

2-شناسايي تكنولوژي هاي دخيل، تخصص ها و مهارتهاي مورد نياز

3-مشخص كردن تأمين كنندگان احتمالي

4-ليست پارامترها و مشخصه هاي محصول

5-برنامه چگونگي تهيه مواد مورد نياز

6-ظرفيت سنجي خط

7-مشكلات فني اجراي پروژه

8-ليست پيشنهادات براي اجراي پروژه به انضمام فلوچارت فرآيند ساخت

9-نقشه هاي تهيه شده فرم تكميل شده «ليست تجهيزات كنترل مورد نياز»

اين پيش نويس مطابق روش اجرايي بازنگري قرارداد در جبسه اي با همين عنوان توسط مدير مهندسي كاملاً براي اعضا و شخص مدير عامل تعيين مي شود. سپس در صورت توافق مدير عامل با توليد محصول جديد در همين جلسه آناليز قيمت صورت پذيرفته و برنامه زمان بندي اجراي پروژه مربوطه طي فرم برنامه زمانبندي اجراي پروژه تكميل مي گردد. 

سپس تيم cft تشكيل جلسه داده و گزارش امكان سنجي را با توجه به نتايج به دست آمده در جلسه بازنگري قرارداد تكميل و تصحيح نموده و گزارش امكان سنجي را تهيه مي نمايد. و اين گزارش نهايي بايد توسط كليه اعضاء ذيربط تأييد و امضاء گردد و به تصويب مدير عامل برسد.

روش شناسايي و رديابي محصول:

هدف از تودين اين روش اجرايي مشخص كردن نحوه شناسايي و رديابي مطابق با استاندارد Iso9001-2000 مي‌باشد و دامنه عملكرد آن شامل شناسايي مواد اوليه، محصول نيمه ساخته و محصول نهايي و رديابي از انبار محصول نهايي تا انبار مواد اوليه مي‌باشد.

1)شناسايي مواد اوليه: مواد اوليه (ورق) در شركت ماژين صنعت با فرم استاندارد مواد اوليه هر يك از ورقها يك پلاك كه شامل موارد زير است در مقابل آن قرار مي گيرد.

1- انبار
2-نوع

3-كد مواد اوليه

همچنين قطعات استاندارد (پيچ و مهره جوش) نيز مواد اوليه محصولات محسوب مي‌گردد كه توسط اشاره فني مورد شناسايي قرار مي گيرد. 

محصول نيمه ساخته و نهايي:

محصول نيمه ساخته در حين توليد درون پالت و يا روي پالت چوبي ميان مرحله اي قرار دارد روي هر يك از پالتها نيز كارتهاي تعيين وضعيت بازرسي و آزمون به شماره (Qe-f-09) و (Qe-f-05) و (Qc-f-04) و (Qc-f-03) و (Qe-f-16) نصب شده اند.

اين كارت ها علاوه بر اجراي سيستم وضعيت بازرسي و آزمون، شناسايي و رديابي حين توليد را انجام مي دهيد. پس از آخرين مرحله توليدي كارت تحويل به انبار محصول يا كارت قطعات آماده به ارسال توسط واحد كنترل كيفيت روي پالت قرار مي گيرد. سپس ليبل محصول نهايي كه شامل تعداد توليد، تاريخ توليد و شماره سريال و…  مي‌باشد توسط مسئول انبار محصول روي آن 
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قرار مي گيرد. روي هر يك از ليبل ها نام محصول، مرحله توليدي و شماره پزسيون آن درج گرديده است.

رديابي: پس از انجام آخرين مرحله توليدي، كارت تحويل به انبار محصول به شماره (Qc-f-09) يا كارت قطعات آماده ارسال روي آن قرار مي گيرد و به انبار محصول نهايي ارسال مي شود در فرم رسيد انبار محصول توسط واحد انبار محصول شماره سفارش و تعداد ثبت مي شود. واحد انبار شماره بچ را از روي كارت تعيين وضعيت بازرسي استخراج و در ليبل شناسايي محصول نهايي ثبت مي‌كند.

رديابي محصول حين توليد:

جهت رديابي ورقهاي ورودي به توليد به ترتيب زير عمل مي شود:

پس از ورود مواد اوليه، واحد انبار كليه ورقهاي ورودي را طي فرم تعيين وضعيت كد رديابي (pl-f-04) ثبت و يك كد رديابي به آن اختصاص مي‌دهد. اين كد به صورت Cxyz كه حرف C ثابت و Xyz يك عدد سه رقمي است نشان دهنده شماره سريال ورق ورودي به جهت رعايت سيستم fIfo مي‌باشد. هنگام خروج مواد از انبار، مطابق فرم برنامه هفتگي توليد بر شكاري (fl-f-03) كه از طرف واحد برنامه ريزي به انبار اعلام مي شود، شماره سفارش (بچ) محصولات به انبار اعلام مي شود.

واحد انبار هنگام خروج ورقها، شماره بچ مربوطه را در فرم تعيين وضعيت كد رديابي (pl-f-04) ثبت مي‌كند جهت رديابي حين توليد يك شماره سفارش (بچ) ده رقمي به كليه محصولات اختصاص مي يابد. دو عدد اول اين كد سال تحويل ورق و عدد سوم و چهارم ماه تحويل، دو عدد پنجم و ششم تاريخ روز تحويل و دو عدد هفتم و هشتم اولويت خروج ورق از انبار مواد اوليه را در آن روز مشخص مي‌كند (از سمت چپ)

هشت رقم اين كد از طرف برنامه ريزي و كنترل توليد به واحد انبار و توليد اعلام مي‌شود. هنگام خروج محصول از سالن توليد به انبار محصول نهايي رقم نهم و دهم كه معرف روز توليد قطعه است، توسط توليدي بر روي كارت تعيين وضعيت بازرسي (Qc-f-09) ثبت مي گردد. چنانچه تاريخ  ورق به انبار در يك ماه و تاريخ توليد در ماه بعد اتفاق مي افتد دو رقم آخر شماره بچ (دو قرم نهم و دهم) به چهار رقم تبديل مي گردد يعني دو شماره اول آن نشانگر ماه جديد و 2 شماره آخر آن بيانگر روز توليد مي‌باشد.

مبناي رديابي محصولات شماره بچ و نوع محصول توليدي مي‌باشد.

رديابي مواد اوليه

هنگام ارسال مواد اوليه از انبار قرنطينه به انبار مواد اوليه يك كد رديابي از طرف واحد انبار روي كليه بنديها ثبت مي گردد.

سيستم رديابي:

چنانچه محموله اي از طرف مشتري مردود اعلام شود، با توجه به شماره بچ مي توان از طريق فرم گزارش روزانه توليد، اپراتور توليد، دستگاه مربوطه و از طريق فرم گزارش بازرسي محصول نيمه ساخته (Qc-f-06) و گزارش بازرسي محصول نهايي (Qc-f-08) و نفر بازرس كنترل كيفي را مشخص نمود همچنين مي توان از طريق فرم تعيين وضعيت كد رديابي (pl-f-04) زمان ورود مواد اوليه را تعيين كرد.

مسئوليت و اختيارات

- مسئوليت ثبت و تكميل ليبل ارائه شده از طرف مشتري در انبار محصول نهايي بر عهده سرپرست انبار مي‌باشد
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- واحد برنامه ريزي و كنترل توليد موظف است بر ثبت شماره بچ توسط واحد توليد بر روي كارت تعيين وضعيت بازرسي كه از طرف واحد كنترل كيفيت بر روي پالتهاي محتوي قطعات نصب گرديده نظارت داشته باشد.

روش شناسايي كنترل محصول نامنطبق

دامنه عملكرد اين روش به مواد اوليه، محصولات حين توليد و محصولات نهايي كه پس از كنترل و بازرسي، عدم تطابق آنها با مشخصات كيفي مطلوب تشخيص داده مي شود.

مراحل انجام كار:

1-شناسايي محصول نامنطبق

شناسايي محصول نامنطبق پس از كنترل و بازرسي كنترل كيفيت، امكان پذير مي‌باشد و هر محموله ماده اوليه، كالاي نيمه ساخته و محصول نهايي كه مشخصات كيفي آن با مشخصه هاي كيفي تعريف شده در استانداردهاي كيفي يكسان نباشد، محصول نامنطبق شناخته مي شود.

2)ثبت محصول نامطبق: سپس از شناسايي محصول نامنطبق سرپرست واحد بازرسي اقدام به ثبت مشخصات محصول در فرم كنترل محصول نهايي نموده و عدم تطابق مورد نظر، اقدام مورد نياز و واحد مجري را مشخص مي‌كند. سپس بعد از تأييد واحدكنترل كيفيت اين فرم به واحد توليد ارسال مي گردد. بعد از شرح اقدامات صورت گرفته و عودت فرم مذكور از طرف توليد، نتيجه كار توسط واحد كنترل كيفي مورد بررسي دوباره قرار مي گيرد.

3-تعيين تكليف محصول نامنطبق

مواد اوليه: چنانچه پس از بازرسي مواد اوليه و مطابق جدول MIL-STD واحد كنترل كيفيت تشخيص دهد كه محموله نامنطبق مي‌باشد با كارت قرمز رنگ (مردود) به انبار عودت مي گردد.

2-ساير موارد: در كليه موارد شناسايي محصول نامنطبق، محموله مردود مي‌باشد و كارت غير قابل قبول (NG)و يا كارت دوباره كاري بر روي آن نصب مي گردد. چنانچه محصول نهايي توسط شركت بازرسي نامنطبق اعلام گردد، بلافاصله واحد كنترل كيفيت اقدام به الصاق كارت غير قابل قبول و يا كارت دوباره كاري مي نمايد و اگر محموله فوق نياز به بازديد كارشناس و يا دريافت مجوز ارفاقي مشتري داشت فرم تحت بررسي جهت دريافت مجوز ارفاقي بر روي آن نصب مي شود، محموله فوق تا بازديد كارشناس و دريافت مجوز اتفاقي از مشتري در انبار محصول نهايي باقي مي ماند. پس از جداسازي محموله، انجام اقدامات كنترلي مجدد توسط واحد كنترل كيفيت مطابق با روش اجرايي بازرسي و آزمون صورت مي پذيرد. چنانچه محموله اي قابل قبول باشد به خط توليد بازگردانده و چنانچه رد شود مراحل ذكر شده مجدداً تكرار مي شود چنانچه علل قابل تشخيص براي محموله نامنطبق قابل شناسايي باشد تكميل فرم اصلاحي ضروري مي‌باشد كه معمولاً علل قابل تشخيص مربوط به ايستگاههاي تحت كنترل فنون آماري مي‌باشد كه پس از رفع عيب بايد نمودارهاي كنترل مجدد ترسيم و بازنگري شوند.

در صورت مشاهده عدم انطباقات با طرح بسته بندي ارائه شده محصول و يا حمل و نقل، انبارش نامناسب كه باعث صدمه به محصول و يا نقص موارد ايمني و كيفي مي گردد واحد كنترل كيفي، برنامه ريزي و توليد مطابق فرم كنترل محصول نامنطبق اقدام و در صورت لزوم فرم اقدام اصلاحي پيشگيرانه صادر مي گردد.

در صورتي كه محموله اي از طرف مشتري عودت داده شود واحد كنترل كيفيت پس از بررسي و الصاق فرم كنترل محصول نامنطبق بر روي محموله در صورتي كه با انجام عمليات دوباره كاري محموله تأييد گردد واحد مجري مشخص و دوباره كاري صورت مي پذيرد و در غير اين صورت با نصب 
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كارت قرمز رنگ محموله- ضايعات مستقل مي‌گردد.

اقدامات اصلاحي پيشگيرانه

هدف از تدوين اين روش شناسايي ريشه اي علل بوجود آمدن عدم انطباق هاي بالفعل و بالقوه و تعيين و انجام اقدامات اصلاحي و پيشگيرانه جهت حذف و جلوگيري از بروز مجري آن ها مي‌باشد.

و تعريف آن بدين شرح است كه:

0 عدم مطابق بيروني آن دسته از عدم مطابقتهايي هستند كه پيرو نارضايتي مشتري (سايكو، ايران خودرو، يا سازمان خدمات پس از فروش به نمايندگي از مصرف كننده نهايي و يا مشتريان) از طريق ساپكو (بعنوان مشتري اصلي) و يا ساير مشتريان صادر شوند.

عدم مطابقت دروني: پيرو مشاهده هرگونه عدم انطباق از محصول و يا فرآيند توليد آن در محل سازمان (كه ريشه اي آن مي تواند به تأمين كنندگان مرتبط باشد) صادر مي‌شوند.

مراحل انجام كار:

1)شناسايي در صورت بروز عدم انطباق در رابطه با هر كدام از موارد ذيل، مسئولين واحدهاي مرتبط موظف هستند مراتب را طي فرم درخواست اقدام اصلاحي / پيشگيرانه به واحد تضمين كيفيت اعلام نمايند.

موارد عدم انطباق شامل حوزه هاي ذيل مي‌باشد:

1-شكايت مشتريان

2-محصولات نامنطبق

3-محصولات برگشتي

4-موارد عدم انطباق كشف شده در فرآيند مميزي داخلي

5-انحراف نتايج حاصل از اندازه گيري و پايش فرآيندها از اهداف تعيين شده براي فرآيند

6-انحراف از نتايج تعيين شده براي سيستم مديريت كيفيت و اهداف كيفي سازمان

7-عدم تطابق سيستمي و فرآيندي

8-انحراف از اهداف تعيين شده در كميته هاي تعريف شده در سطح سازمان

9-ساير مشكلات مربوط به كيفيت محصولات توليدي و فرايندهاي مرتبط

پس از مرحله در خصوص كليه عدم انطباقها (به غير از محصول برگشتي) ساير مراحل به شرح زير ارائه مي يابد

الف: پس از تعيين شرح عدم انطباق، كليه اعضاء حاضر در جلسه اقدام اصلاحي/ پيشگيرانه بايستي نسبت به شناسايي ريشه اي عدم انطباق بالفعل/ بالقوه اقدام و اهتمام نمايند در اين مرحله مدير تضمين كيفيت در صورت نياز و عدم توانايي اعضاء در شناسايي ريشه اي عدم انطباق بوجود آمده، بايستي نسبت به استفاده از تكنيك اين حل مسأله و ترغيب كليه افراد حاضر به اجراي اين تكنيكها اقدامات لازم را صورت دهد.

پس از اين مرحله و مشخص شدن علل ريشه اي عدم انطباق، موارد در قسمت مربوط در فرم اقدام اصلاحي پيشگيرانه توسط مدير تضمين كيفيت درج مي گردد و سپس اعضاء بايستي براي حل و برطرف نمودن علل ريشه اي بالفعل/ بالقوه، اقدام اصلاحي/ پيشگيرانه مربوطه را تعيين نمايند. براي اين گوهه اقدامات بايستي موعد انجام و فرد مسئول به روشني مشخص مي گردد. پس مسئول، يا مسئولين انجام اقدامات اصلاحي/ پيشگيرانه بر اساس موارد مندرج در فرم اقدام اصلاحي/ پيشگيرانه موظف به انجام اقدامات محوله تا رفع كامل علل ريشه اي مي باشند در پايان موعد مقرر براي انجام اقدامات مجدداً جلسه اقدام اصلاحي، پيشگيرانه تشكيل شده و موارد صورت پذيرفته توسط مسئول مربوطه در بين اعضا مطرح شده و شواهد و سوابق مرتبط ارائه مي شود. در صورتي كه اثر بخشي اقدامات مربوطه مورد تأييد باشد، نتيجه اثربخشي در فرم مذكور توسط مدير تضمين كيفيت مشخص و امضاء مي گردد و اين فرم به عنوان سابقه كيفي در واحد تضمين كيفيت 
کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/

09131055395

مطابق روش اجرايي كنترل سوابق كيفيت نگهداري مي گردد در صورت عدم اثربخشي دو كميته مذكور مجدداً اقدام اصلاحي جديدي تعريف مي شود و كليه موارد مانند موارد مشروح بالا انجام مي گيرد.

گزارشات شش ماهه:

واحد كنترل كيفيت موظف است هر شش ماه نسبت به تهيه آمار كلي وضعيت برگشتي ها بر اساس روش اجرايي تجزيه و تحليل داده ها اقدام نمايد.
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	ساير مشكلات مربوط به كيفيت محصولات توليدي و فرآيندهاي مرتبط
	كنترل كيفيت/توليد
	تضمين كيفيت
	تضمين كيفيت
	نماينده مديريت


دستورالعمل بهبود مستمر

بهبود مستمر: ايجاد سيستمي براي شناسايي، تعريف، اجراء و كنترل فرصت هاي موجود، كه كليه بخش هاي شركت، فرآيندها و محصولات و خدمات مربوطه تحت پوشش اين روش قرار دادند.

Cit: countnual improvement team

تيم CIT بنا به تشخيص نماينده مديريت از واحدهاي مختلف شامل مديران و يا كارشناسان بخشهاي مربوط انتخاب مي گردد بر اين تيم توسط اعضاء (بوسيله رأي‌گيري) انتخاب مي گردد.

مراحل انجام كار:

تيم CIT هر دو ماه يكبار تشكيل جلسه مي‌دهد.

دبير جلسه موظف است كه در هر جلسه موارد مطرح شده در جلسات قبل را مطرح كرده تا پيگيري شود.

شناسايي و تعريف فرصتهاي بهبود:

تيم CIT با استفاده از اطلاعات گزارشهاي مديريتي، برسري روند داه هاي سطح شركت، نتايج پايش و اندازه گيري فرآيندها نتايج اقدامات اصلاحي و پيشگيرانه، بازنگري مديريت، خط مشي و اهداف كيفيت، نظرات و انتقالات ارائه شده در شركت سطح رضايت مشتريان، قيمت محصولات، وضعيت كيفيت محصولات، وضعيت و شرايط تحويل 

2-تيم CIT با توجه به اولويت هاي بهبود كيفيت، بر اساس طبقه بندي فرصتهاي بهبود طبق جدول امتياز دهي شماره يك مندرج در فرم پروژه بهبود مستمر اولويت اجراي پروژه هاي بهبود مستمر را در ادامه همان فرم مشخص مي نمايد.

3-پس از انتخاب پروژه بهبود بر اساس اولويت بندي دو قسمت اول فرم پروژه بهبود مستمر كه شامل هدف شاخص، تاريخ شروع و خاتمه اسمي مي باشد، توسط تيم CIT تكميل شده و جهت بررسي به مسئول اجراي پروژه ارجاع مي گردد.

4-مسئول پروژه تيم اجرايي را انتخاب كرده، سپس تيم مجري راه حل پيشنهادي جهت حل مسأله يا اجراي پروژه بهبود را با استفاده از فرم انتخاب راه حل بهينه اجراي پروژه بهبود مستمر با استفاده از معيارهاي مشخص انتخاب و كليه موارد صورت جلسه و ضميمه فرم مي گردد.

5-تيم مجري پروژه، برنامه زمانبندي دقيق، برآورد منابع، روش انجام پروژه و آموزش‌هاي مورد نياز را تعيين و همراه فرم انتخاب راه حل بهينه جهت بررسي به دبير CIT ارجاع مي‌دهد.

6-در صورت لزوم دبير CIT از طريق طرح در جلسه يا مشورت با اعضاي CIT بررسي‌هاي اوليه را انجام داده و پس از تكميل ادامه فرم پروژه بهبود مستمر پس از اخذ نظر نماينده مديريت در رابطه با پروژه مربوطه فرم مذكور را جهت تصويب به مدير عامل ارجاع مي‌دهد.

7-مدير عامل ضمن بررسي اهداف قابل دست يابي و منابع مورد نياز در صورت صلاحديد، پروژه را تصويب نموده و جهت ارجاع به دبير CIT ابلاغ مي‌كند.

8-در صورتي كه مدير عامل نظراتي داشته باشد طرح را جهت اصلاح به دبير CIT عودت مي‌دهد يا اجراي پروژه را متوقف مي نمايد.

9-پس از تصويب پروژه توسط مدير عامل كليه واحدها در حيطه اختيارت خود موظف به همكاري با تيم مجري پروژه مي‌باشد.

اجراي پروژه:

پس از تصويب مدير عامل فرم پروژه بهبود مستمر از طرف دبير CIT به مسئول پروژه ابلاغ مي گردد.

مسئول پروژه موظف است كه در اولين فرصت با تيم اجرايي تشكيل جلسه داه و با توجه به طرح مصوب از طرف مديرعامل براي اجراي پروژه اقدام كند. (در مورد پروژه‌هاي باز امن بررسي بيشتر از دو ماه از روش كنترل پروژه استفاده مي شود).

مسئول پروژه روشها و فنون لازم براي اجراي پروژه را با همكاري تيم اجرايي تعيين مي‌نمايد. در صورتيكه نياز به برگزاري دوره هاي آموزشي در زمينه هاي مرتبط باشد از طريق واحد آموزش پيگيري و اجرا مي شود.

تبصره: تيم پروژه با هدايت مسئول پروژه مي بايستي در صورت نياز از فنون و تكنيكهاي آماري حل مسأله مانند نمودارهاي هيستوگرام، پارتو، علت و معلول، force field diagram و… و همچنين تكنيكهاي ذيل استفاده نمايد. كه اين تكنيكها عبارتند از:

- نمودارهاي كنترل 

- تجزيه و تحليل قطعه در ميليون PPM(part per milon)
- آزمون مقايسه اي (Bench mark)

- تجزيه و تحليل حركت ارگونومي

- اثربخشي كلي تجهيزات 9EE(overal equipment effectiveness)

- تجزيه و تحليل ارزش VA(Valne Analysis)

- خطا ناپذير سازي (poke yoke)

- در صورتي كه نياز به حضور متخصصين يا مشاوراني در زمينه هاي فنون مورد نياز يا اجراي پروژه باشد اين موضوع در طرح پيشنهادي تعريف شده و به مديريت عامل منتقل مي شود و مسئول اجراي پروژه موظف به هماهنگي و دعوت از مشاوران مي‌باشد.

يادآوري: در صورتي كه به هر دليلي تغييراتي از طرف مسئول يا تيم CIT در طرح مصوب اعمال گردد دبير CIT بايد مجدداً طرح را با تغييرات اعمال شده به تأييد مديرعامل برساند.

نتايج پروژه: هنگام اجراي پروژه، تيم اجراي وظيفه دارد كه پيشرفت واقعي پروژه را طي فرمي بر اساس دوره هاي تعريف شده در به انضمام چارت مربوط به دبير CIT گزارش مي‌دهد. لازم به ذكر است كه اين گزارش ها در مورد پروژه هاي به طول مدت رسمي كمتر از يك ماه، بايستي هر هفته و براي پروژه هاي بطور مدت اسمي بيشتر از يك ماه، بايد هر ماه تهيه شود.

2-پس از اتمام پروژه، تيم اجرايي وظيفه دارد كه شاخص تعريف شده را محاسبه نموده و نتايج اجراي پروژه را به دبير CIT گزارش نمايد.

3-تيم CIT وظيفه دارد با بررسي نتايج و گزارش ها و مقايسه با هدف تعريف شده ميزان اثربخشي پروژه اجرا شده را محاسبه كند.

4-در صورت عدم تحقق اهداف تعريف شده تيم CIT با حضور مسئول تيم اجرايي علل را بررسي كرده و در صورت نياز اقدام اصلاحي لازم را تعريف نمايد.

5-نتايح كلي اجراي پروژه ها بايد توسط دبير CIT به مديريت عامل و نماينده مديريت گزارش شود.

6-دبير CIT در صورت درخواست مشتري مي بايست روند بهبود و پيشرفت را در خصوص پيروژه هاي بهبود تعريف شده در رابطه با محصولات، فرآيندها و يا زمينه هاي مرتبط بر اساس شاخص هاي كيفيت هزينه و تحويل به صورت كمي همراه گانت چارت مربوطه در قالب يك گزارش تهيه و پس از تأييد نماينده مديريت به مشتري ارسال نمايد.

روش اجرايي سنجش رضايت مشتري

در اين روش منظور از مشتري شركت ساپكو مي‌باشد كه با ارزيابي رضايت مشتري و انجام اقدامات لازم در خصوص تأمين و افزايش رضايت مشتري مي‌باشد. و كميته اي متشكل از نماينده مديريت، مدير توليد خطوط پرس، مدير مجموعه سازي، مدير مواد و برنامه ريزي، مدير تضمين كيفيت، مدير منابع و مدير كنترل كيفيت مي‌باشد كه هر سه ماه يكبار جهت بررسي رضايت مشتري و اقدامات مرتبط تشكيل جلسه مي‌دهد كه مراحل انجام كار عبارتند از:

1-نظر خواهي از مشتري:از طريق فرم نظرخواهي از مشتري انجام و در اين فرم پارامترهاي مختلفي كه مؤثر بر رضايت مشتري مي باشد، در نظر گرفته شده و بر اساس جدول امتيازدهي ذيل و اوزان مرتبط با هر پارامتر، توسط مشتري امتياز داده مي شود.
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تذكر:اوزان مرتبط با هر پارامتر، از طريق استعلام از مشتري و يا بررسي در كميته رضايت مشتري مشخص مي شود. مقادير اوزان مي تواند از عدد 1 تا 4 تغيير نمايد.

واحد مواد و برنامه ريزي موظف است كه هر سه ماه يكبار با مراجعه حضوري به بخش‌هاي مرتبط مشتري و يا از طريق فكس نسبت به تكميل فرم نظر خواهي از مشتري اقدام نمايد.

در موارد پس از توليد انبوه يك محصول جديد نيز واحد مواد و برنامه ريزي موظف است نسبت به تكميل فرم فوق اقدام نموده اين فرم نيز پس از تكميل و تجزيه و تحليل هاي مرتبط به مدت 3 سال در 2 نسخه نزد مدير مواد و برنامه ريزي و نماينده مديريت نگهداري مي گردد.

2-شاخص اندازه گيري رضايت مشتري:

جهت اندازه گيري رضايت مشتري، علاوه بر نظرخواهي مشتري از شاخص هاي ذيل كه از سه پارامتر تحويل به موقع، مقدار برگشتي محصولات، تعداد شكايات (فتي و بازرگاني) مشتري تشكيل گرديده است استفاده مي گردد. از آنجايي كه پارامترهاي مذكور از عوامل اصلي و مؤثر در رضايت مشتري مي باشد، پايش و اندازه گيري آنها در قالب شاخص هاي ذيل و انجام اقدامات مقتضي، در نهايت باعث افزايش رضايت مشتري خواخد گرديد.

تعاريف و فرمول شاخص ها

تحويل به موضع Dot: delivery in time

برگشتي از مشتري CR: customer return

شكايت فتي واصله از مشتري t.c.c: technical customer commplaine

شكايت بازرگاني واصله از مشتري C.C.C: comercial customer complaine

شكايت حل شد/ رسيدگي شده مشتري S.C.C: Solving customrt complaine

تعداد قطعات صنايع دو ميليون P.P.M: حشقف حثق ئهممهخد

1)Dot ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ = 100*

2)C.Rـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ = 100*
3)t.C.Cــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ 100*
4)C.C.Cــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ 100*
5)S.C.Cــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ 100*
6)p.p.mــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ 100*
شاخص هاي C.r، t.c.c و S.c.c توسطواحد مواد و برنامه ريزي هر سه ماه يكبار محاسبه و تجزيه و تحليل مي شوند و نتايج در فرم »شاخص هاي رضايت مندي مشتري) به نماينده مديريت ارسال مي شود و نسخه اصلي در واحد مواد و برنامه ريزي مي باشد و شاخص هاي Dot  و PPM بصورت ماهيانه اندازه گيري مي گردند.

4-شكايت مشتري

در صورتي كه هرگونه شكايت از طرف مشتري براي كيفيت محصولات نحوة تأمين قطعه، مونتاژ، اخطار كيفي، اعلام كسري و به شركت اعلام گردد مي تواند به طريق نامه / ارتباط تلفن/ فكس و يا E.mail، جلسات با حضور مشتري و يا نماينده آن باشد كه براي هر شكايت يك فرم ثبت و بررسي شكايت مشتريان توسط هر واحد مرتبط با مشتري تكميل سپس نسبت به بررسي در جلسه اي با حضور مديران اقدام مي گردد. اين جلسه توسط يكي از معاونين انجام مي گيرد.

3-تجزيه و تحليل اصلاعات:

جلساتي با شركت نماينده، مدير توليد خطوط پرس، مدير مجموعه سازي، مدير مواد و برنامه ريزي مدير تضمين كيفيت، مدير منابع، مدير كنترل كيفيت تحت عنوان تيم بررسي رضايت مشتري با هماهنگي واحد تضمين كيفيت و با هدايت نماينده مديريت هر سه ماه يك بار تشكيل و نتايج نظرسنجي ها و شاخص ها مورد ارزيابي قرار گرفته و در صورت لزوم موارد جهت اقدام و بررسي بيشتر به كميته اقدام اصلاحي/ پيشگيرانه ارجاع داده مي شود همچنين نتايج به دست آمده در تيم بررسي رضايت مشتري با نتايج مشابه بدست آمده از دوره قبل مقايسه تا در صورت لزوم موارد مقتضي صورت گيرد خروجي هاي جلسه تيم بررسي و رضايت مشتري بعنوان يكي از ورودهاي جلسه‌هاي بازنگريمديريت مورد استفاده قرار مي گيرد.

فصل چهارم

بررسي وضعيت «MRP» در كارخانه

برنامه ريزي مواد شاخه اي واحد برنامه ريزي مي‌باشد كه در كنار واحدهاي برنامه ريزي توليد ورود كالا، كاردكس و انبارها انجام وظيفه مي نمايد در سيستم برنامه ريزي مواد ابتدا محصول نهايي را در نظر مي گيريم سپس آن را به اجزاء تشكيل دهنده اش تجزيه مي كنيم و آنگاه با توجه به زمان احتياج به هر يك از مواد و قطعات برنامه ريزيهاي لازم را انجام مي دهيم. اين سيستم به ما كمك مي‌كند تا بتوانيم فعاليتهاي مربوط به تدارك قطعات و مواد را مشخص و زمان انجام آنها را در طول برنامه تعيين كنيم در اين سيستم اجزاء تشكيل دهنده محصول شناسايي شده، ميزان هر يك از اجزاء تعيين و طول زمان لازم براي تهيه آنها در موعد مقرر مشخص مي شود. براي برنامه ريزي مواد بايد:

1-اجزاء تشكيل دهنده محصول مشخص باشد.

2-ليست مواد قطعات تشكيل دهنده دقيقاً مشخص باشد.

3-تقاضا براي محصول نهايي در طول برنامه معين باشد.

ليست توضيحات فصل چهارم

1-تعيين نقطه سفارش مقدار اوليه

2-تعيين نقطه سفارشي اقلام توليدي

3-سفارش خريد از طريق اعلام نيازگ

4-نحوه خريد و انجام سفارش

5-شناسايي محصول

6-اقدامات اصلاحي و پيشگيرانه

7-انبارها

8-كاردكس

9-بخش ورودي كالا

10-سيستم كدئينگ

11-صدور سفارش ساخت

12-نحوه صدور سفارش

13-انواع انبارها

14-فروش
15-jit

فاز سوم

در اين فاز پس از انجام مراحل اجرايي 5s نتيجه توسط بازرس 5S طي فرم چك ليست بازديد دوره اي از قسمت هاي مختلف كارخانه انجام در صورتيكه در خصوص هر كدام از آيتم هاي ارزيابي، نتيجه نشان دهنده انجام نشدن اقدامات لازم توسط آن واحدها باشد توسط بازرسي (5s) اقدامات اصلاحي لازم شناسايي مطابق روش اجرايي اقدامات اصلاحي و پيشگيرانه عمل و تا فع عدم تطابق ها، نتايج پيگيري مي شود. اجراي اين روش در دوره هاي زماني 6 ماهه انجام مي شود و نتيجه اجرا و ارزيابي 5s و اقدامات اصلاحي مرتبط توسط تيم چند تخصصي مربوطه مورد تجزيه و تحليل و ارزيابي قرار مي گيرد. نتيجه اين تجزيه و تحليل در قالب يك صورتجلسه به نماينده مديريت و مديريت عامل گزارش داده مي شود.

تذكر1: بازرس 5s مستقيماً از طرف مديريت عامل انتخاب مي گردد.

تذكر2: امتيازات نهايي چك ليست ها به صورت ميانگين، براي هر كدام از قسمت هاي غير توليدي، توليدي و فني محاسبه مي گردد.

مسئوليت اجرا اين روش روش اجرايي با بازرس5s و مسئولين تمام واحدها مي‌باشد.

مسئوليت ارزيابي نتايج (5s) با يك تيم چند تخصصي CFT است و اعضاء آن را بازرس 5s و مديران كليه واحدها تشكيل مي دهند مسئوليت و پيگيري انجام فعاليتهاي مرتبط با 5s با واحد تضمين كيفيت مي‌باشد.

مسئوليت نظارت بر حسن اجراي اين روش، با نماينده مديريت مي‌باشد.

روش اجرايي ساماندهي محيط كار (5s)

ارائه روشي براي ساماندهي، دادن نظم و ترتيب، ترويج مشاركت و انظباط كاري و پاكسازي بصورت عملي براي كاهش منابع اتلاف شده و افزايش بهره وري مي باشد، كه روش (5s) داراي 5 عنصر اساسي است كه بر پايه زير استوار است: 

1-سازماندهي (seipi)، متمايز سازي اقلام ضروري از غير ضروري و جداسازي اقلام غير ضروري از فهرست اقلام مصرفي 

2-نظم و ترتيب (seiton): دسترسي به اقلام مصرفي مورد نياز در حداقل زمان

3-پاكيزه سازي(seiton): دورسازي زوائد و پاكيزه كردن اشياء و آلودگي ها ومواد خارجي

4-استاندارد سازي (shitsuce): ايجاد تعهد براي كليه افراد سازمان جهت اجراي جمعي (5s)

پس از تشكيل تيم (5s)(شامل بازرس 5s و مسئولين مرتبط با 5s) در هر كدام از واحدها كه توسط بازرس مربوطه انتخاب شده اند. ابتدا مسئولين واحدهاي سازمان توجيه و آموزش اوليه به آنها داده مي شود و سپس 5s در سه فاز مطابق توضيحات ذيل اجرا مي شود.

1-فاز اول

در اين مرحله از اجراي (5s) ابتدا كليه قطعات و اشياء موجود در تمامواحدها با توجه به اهميت هر كدام بسته به مصرف، شخص مي شود. اين اقلام مي توانند داراي استفاده روزانه، هفتگي، ماهانه، سالانه،… مي‌باشد.

پس از انجام مراحل فوق با كاربرد و اهميت معرفي آنها،مكان قرارگيري و ساير اطلاعات مرتبط با هر شيء در هر قسمت از سازمان مشخص مي گردد و سپس تمام مراحل فوق در فرم موجوديهاي سازماني توسط بازرسي 5s با همفكري و همكاري مسئولين (5s) مرتبط با هر كدام از واحدها ثبت مي شوند و سپس اين فرم تكميل شده و به تأييد و تصويب نماينده مديريت و مديرعامل مي رسد.

تذكر: در اين مرحله لازم است كليه مديران و پرسنل كليه واحدها كمال همكاري را با بازرس 5s و مسئولين 5s در واحد خود به عمل آورند.

2-فاز دوم

در اين مرحله با در نظر گرفتن مكان قرارگيري هر كدام از اقلام و اهميت مصرفي بايد آنها را به جاي خود انتقال داده اشياء داراي استفاده روزانه در دسترس مسئول واحد سازماني، اشياء داراي استفاده هفتگي، ماهانه، سالانه و … را در يك مكان مناسب مثل انبار يا مكانهاي مشخصي در هر واحد كه مزاحتمي براي افراد ايجاد نكند و اشياء زائد را از دسترس افراد سازمان دور نموده و كليه اقلام به يك روش مناسب، علامت گذاري و يا كد گذاري مي گردد. به صورتي كه شناسايي و رديابي آنها در حداقل زمان مصرفي امكان پذير باشد. مسئولين اجراي اين مرحله از 5s بر عهده مسئولين 5s مرتبط با هر كدام از واحدها با هدايت و نظارت مستقيم بازرس 5s مي‌باشد.
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تعداد تحويل به موقع محصول به مشتري از هر نوع محصول
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-Bill of Material processor (Bomp)� 


� -اقلام والد در يك واحد توليدي معمولا به محصولات نهايي يا محصولات نيمه ساخته اي اطلاق مي شود كه از تركيب مجموعه اي از موادو قطعات شكل گرفته و قابل فروش مي باشد گاهي نيز به يك پيكره بندي تصنعي از قطعات كه براي طراحي mps لازم است نسبت داده مي شود به علاوه بعضا روابط بين قطعات در سطوح مختلف يك درخت محصول را رابط والد /فرزندي مي نامند


-Expoldins� 


-to f lere prodouct� 


-main frame� 


-Rough cut cafpacity planing (Rccp)� 


-capacity Requiment planing (CRP)� 


-CLOSED loop(MRF)� 


-American production and inventory society ApIes� 
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