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و تشکر اسپسبدین وسیلھ مراتب
خود را

از جناب آقاي مهندس خلیلی

ه پروژکه مرا در انجام این 
صمیمانه کمک

ِ نموده اند ،ابراز می دارم ◌ ٍ ◌ ٍ ◌.
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مقدمه 

تهاي مهم و اساسی در واحدهاي صنعتی ، برنامه ریزي و کنترل موجودیها است از مسئولی

فعالیتها گرد آوري شده با عنوان کنترل موجودیها همـواره مـورد توجـه خـاص مـدیریت ،      

سایر واحدهاي صنعت نیز با توجه . بخش کنترل مواد و سفارشات و مهندسی صنایع است 

هر یک به نوعی خاص ، سیستمهاي برنامـه ریـزي و   به اهداف و وظایفی که به عهده دارند

.کنترل موجودیهاي خود را با نظامها و استراتژي هاي مناسب هماهنگ کرده 

در این میان وظیفه مسئولین و دست اندارکارن بخش کنترل تولید و موجودیهـا و مهندسـی   

تراتژیهاي کل ت مواد و سفارشات آن است که با در نظر گرفتن اهداف و اسیصنایع و مدیر

سازمان و ضمن توجه به مجموعه عوامل و شرایط حاکم بر سازمان روشها و سیاستهایی 

.را اتخاذ نموده و به اجرا در آورنده که دراقتصاد کل سازمان اثر مثبت داشته باشد 

درشرایط امروزي صنعت با استفاده از سیستمهاي پیشرفته تر تولید سیسـتمهاي انعطـاف   

سعی می شود که سطح موجودي ها را در کارخانـه  ) JIT( و تولید به هنگام) FMS( پذیر 

با این حال هنوز سرمایه درگیر به صورت موجودي در بسیاري از شرکتها . پائین نگهدارند 

.و کارخانه هاي تولید بسیار زیاد می باشد 

امـري غیـر   علیرغم هزینه هاي مرتبط با نگهداري موجودیها ، داشتن موجودي در کارخانـه 

مساله مهم این است که هزینه هاي روبرو شدن با کمبود کالا و مواد . قابل اجتناب می باشد 

اولیه و قطعات یدکی ، مشکلات توقف تولید ، از دست رفتن فرصت فروش کالا وکسر 

در مواردي ممکن است که ضرر و زیان هاي مورد . شهرت سازمان را در برخواهد داشت 

.نگهداري موجود بیشتر شود بالا از هزینه
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هدف اصلی برنامه ریزي تولید موجودي این است که با تجزیه و تحلیل شرایط و هزینه ها ، 

.مناسبترین سیاستهاي را براي سفارش و نگهداري موجودي در کارخانه بگیرند 

دو فعالیتهاي برنامه ریزي تولید و کنترل موجودي ، همانگونه که از نامش معلوم اسـت بـه   

بخش برنامه ریزي تولید و بخش کنترل موجودي قابل تجزیه است در بخش برنامـه ریـزي   

تولید ، برنامه ریزي سیاستها و شیوه هاي مناسب و اقتصادي براي تولیـد بهتـر مشـخص    

می گردد و دربخش کنترل موجـودي نقـش اجـرا کننـده و بـه کـار گیرنـده و نظـارت روي         

.موجودیها می باشد 

ریزي و کنترل موجودیها باید با همکاري و تبـادل نظـر نزدیـک بـا حسـابداري      امور برنامه

صنعتی ، بخش فروش و بازار یابی ، امور تولیـد بخـش خریـد و تـدارکات و انبارهـا و بـه       

. بررسی شرایط و تدوین سیاستها و نظام تولید و موجودي خود می پردازند

همـاهنگی برنامـه هـاي تفضـیلی در     سیستم برنامه ریزي مواد یک سستم اطلاعـاتی بـراي  

سیستمهاي تولید چند مرحله اي مـی باشـد در ایـن سیسـتم قطعـات و مـواد بـا توجـه بـه          

. ا به عبارتی وابسته به محصول نهایی مـی باشـند   یمحصول نهایی برنامه ریزي می شوند 

بـه  سیستم برنامه ریزي مواد ابتدا محصول نهایی را در نظر مـی گیـریم ، سـپس آن را    رد

اجراء تشکیل دهنده اش تجزیه می کنیم و آنگاه با توجه به زمان احتیاج به هر یک از مواد و 

این سیستم به ما کمک می کند تا بتـوانیم  . قطعات برنامه ریزي هاي لازم را انجام می دهیم 

فعالیتهاي مربوط به تدارك قطعات و مواد را مشخص و زمان انجام آنها را در طول برنامه 

در این سیستم اجزاء تشکیل دهنده محصول شناسائی شده میـزان هـر یـک از    . ین کنیم تعی

اجزاء تعیین و طول زمان لازم براي تهیه آنها موعد مقرر مشخص مـی شـود یـک سیسـتم     
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)MRP (یر پیش اساساً براي پاسخ به این سئوال طراحی می گردد که براي رسیدن به مقاد

چه کالایی ، به چه مقدار و در چه زمـانی بایـد   ) MPS( لید بینی نشده در برنامه سالانه تو

خریداري یا ساخته شوند ؟

:فصل اول

تاریخچه برنامه ریزي احتیاجات 1-1

MRP عنوان یک رویکرد کامپیوتري به برنامه ریزي تدارك و تولید به1960دراوایل دهه

ط ارلیکی منتشر ستو1975و کتاب راهنماي کامل آن در سال مواد در آمریکا شکل گرفته

.گردید

پیش از جنگ جهانی دوم نیز به صورت دستی و به شکلی تلفیقی MRPبدون شک تنکیک

با این حال، آنچه که ارلیکی دریافت، این . بکار گرفته می شددر بخش هاي مختلف اروپا

ن امر را فراهم ساخته و ایMRPبکارگیري کلیه جزئیات تکنیکبود که کامپیوتر امکان

.هاي در جریان تولید بسیار اثر بخش می سازدموجوديتکنیک مزبور را در مدیریت

، بر مبناي یک پردازشگر لیست موادMRPکامپیوتريطرح اولیه فوق براي بکارگیري

(BOMP)پردازشگر، برنامه تولیدي اقلام والد را به برنامه تولید یا این. ایجاد گردیده بود

این امر با بسط دادن یا باصطلاح انفجار نیازمندي هاي . نمودتبدیل میخرید اقلام جزء 

، به منظور تعیین تقاضاي قطعات انجام (BOM)طول لیست موادمحصول بالاترین سطح در

ناخالص پیش بینی شده، با موجودي هاي در دست و سفارشات سپس تقاضاي. می گرفت
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این سیستمها روي . مقایسه می گردیدBOMازو در هر سطح در طول افق زمانی برنامه ریزي

پیاده شده و در بخش هاي متمرکز بر برنامه ریزي مواد در )مین فریم(کامپیوترهاي بزرگ

.گردیدندشرکت هاي بزرگ اجرا می

منظور افزایش با گذر زمان، نصب این سیستم ها در شرکت هاي مختلف گسترش یافت و به

از . اضافه گردیدنرم افزاري، توابع عملیاتی متعددي به آنهادامنه عملکرد این سیستم هاي 

، (MPS)برنامه تولیدتوان به سرجمله توسعه هاي صورت گرفته بر روي سیستم اولیه می

برنامه ریزي احتیاجات ،(RCCP)، برنامه ریزي سرانگشتی ظرفیت(PAC)کنترل فعالیت تولید

.ه نمود، و خرید اشار(CRP)ظرفیت) نیازمندي هاي(

و PACیعنی(و مدول هاي اجرایی (CRP,MRP,MPS)ییعني مدول هاي برنامه ریزترکیب

ایجاد شرایطی که سیکل برنامه ریزي بتواند از سیکل اجرایی بازخوردهاي لازم و نیز) خرید

. حلقه بسته گویندMRPگردید که به آنMRPنماید، منجر به نوع کامل تري ازرا دریافت

حلقه بسته و همچنین توسعه سربرنامه تولید MRPکردن مدول هاي مالی خاصی بههبا اضاف

پذیرش وظایف کامل تري به عنوان یک برنامه اصلی یا مرجع و بالاخره امکان به منظور

شود برنامه ریزي بازرگانی از لحاظ جنبه هاي مالی آن، سیستم کاملی حاصل میپشتیبانی

MRPاین. ه را براي مدیرتی منابع تولیدي ارائه می دهدواقع رویکردي یکپارچکه در

همچنان 1980از سال . نامیده می شودMRP-IIیافته، برنامه ریزي منابع تولیدي یاتوسعه

روي کامپیوترهاي کوچکتر و ریزکامپیوترها امکان پذیر می گردید، MRPپیاده سازيکه

.می دادنیز به روند صعودي خود ادامه MRPسیستم هاينصب
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و به عبارتی جهادي است که جامعه کنترل تولید و ناشی از تلاشMRPفراگیر شدن

نقطه تمرکز حرکت فوق در . به راه انداخت1970در اوایل دهه(APICS)موجودي آمریکا

حل مطمئن است، زیرا یک سیستم یکپارچه یک راهMRPواقع ایجاد این باور بود که

تجاري را پشتیبانی می -فعالیتهاي تولیديیم گیري است که کلیهارتباطات و پشتیبانی تصم

، در اصل MRPلازمه موفقیت برنامه هاي اجراییهمچنین بر این نکته تأکید می شد که. کند

به این ترتیب نقش تکنیک هاي . تولیدي می باشدتعهد مدیریت و آمزوش کلیه نیروهاي

آن چه . لم مدیریت به تدریج کمرنگ گردیدعبهینه سازي مبتنی بر تحقیق در عملیات و

موجود در صنایع، مسائل مرتبط با نظم، مرتباً تصریح می شد این بود که مسائل واقعی

این پیام که توسط). و بهینه سازينه مسائل عددي(آموزش، درك و ارتباطات می باشند

APICSهمچون حواریون که اغلب(مشاورانمطرح و تبلیغ می شد، از طریق گروه کثیري از

کامپیوتر نیز که مشتاق گسترش کاربرد در هر گوشه بازگو شده و از طرف صنایع) آن بودند

.آن بودند چون پژواکی تکرار می گردید

به عنوان یک تکنیک MRPجمله مهمترین عللی که منجر به استفاده گسترده ازاز

تر براي ذخیره سازي و دستیابی به تولید گردید، استفاده آن از قابلیت هاي کامپیومدیریت

به . بالایی از اطلاعات بود که این امر خود براي اداره هر شرکت ضروري می نمودحجم

هاي مختلف همانند مهندسی، تولید و به ایجاد هماهنگی میان فعالیتMRPسیستمعلاوه

ه خاطر نقش نه تنها بMRP IIبه این ترتیب جذابیت. کردواحد تولیدي کمک میمواد در

عنوان یک پشتیبان تصمیم گیري مدیریت بود، بلکه از آن مهمتر نقش یکپارچه کننده آن به
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.سازمان تولیدي بود که آن را حایز اهمیت می نمودآن در

با محیط تولید MRPچگونگی یکپارچه سازي سیستم هایی از نوعامروزه تفکراتی در زمینه

چنین سیستم هایی در مقیاسه با فلسفه هاي تولیدي کفایت و(CIM)یکپارچه کامپیوتر

(OPT)و تکنیک هاي انحصاري مانند تکنولوژي تولید بهینه(JIT)بموقعجایگزین مانند تولید

و نیز شکست هاي مکرر در دستیابی به مزایاي وعده داده شده آنها، چنین سیستم هایی،

.دمطرح می گردنMRPزمینه اثر بخشیسئوالات متعددي در

ساده MPRبسیار متحول کنند بود که از، یک مفهومMPR IIبرنامه ریزي منابع تولید یا

دامنه اش به تمامی بخشهاي سیستم تولید کشیده ایجاد گردید و)برنامه ریزي نیازمندي مواد(

تدریج به یک مدیریت نقطه سفارش زاده شد و به سادگی از بحثبهMRP-IIمفهوم. شد

.ما تبدیل گردیدندر زماسیستم پیچیده 

نوعی .در اواخر دهه پنجاه میلادي، بحث نقطه سفارش به مفهومی ساخت یافته تر تبدیل شد

فقط یک مسأله کوچک . بحث از تقاضاي ناخالص و برنامه زمان بندي سفارشات

تولید کنندگان شروع به ایجاد . موجودي در دست در آن منظور نشده بود: داشتوجود

با تکمیل تدریجی فرآیند، ظرافت هاي بیشتري به . غلبه بر این مشکل نمودندهتفرمولی ج

شدند و سرانجامآن افزوده

MRP-IIیعنی برنامه ریزي نیازمندي مواد مولد گردید.

MPR، باعث رشد بیشترBOMشصت میلادي، قابلیت هاي کامپیوتر در ذخیره کردندر دهه
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داراي قابلیت هاي MRPان زمان نیز روشن بود کهبسیاري از متخصصان در همولی. شد

به تدریج این پرسش مطرح گردید که آیا . از صرفاً برنامه ریزي مواد می باشدبسیار بیشتري

را به دیگر مقوله ها در منابع تولید نیز بسط داد؟MPRنمی توان

ده می شدند، در آن زمان، تولیدات بر حسب واحد پول سنجیاز سوي دیگر، از آنجاییکه

جدید، مفاهیم مالی نظیر هزینه واحد محصول، واریانس و عده اي تمایل داشتند که سیستم

.غیره را نیز در برداشته باشد

وجود می نامیم، پاي به عرصهMRP-IIو به این ترتیب بود که به تدریج،آنچه که امروز

کردن منابع یک شرکت ابزاري است براي مدیریت، پیش بینی و کنترل MRP-II .گذارد

محلهاي سرمایه گذاري عملیاتی شرکت به عنوان یک مفهوم که روي یکپارچگی و

شامل ابزارها و فرآیندهایی است که بتوانند تقاضا را به MRP-IIتأکید دارد، عملیات تولیدي

.تولید معقول تبدیل نمایندبرنامه

MRPبا حلقه بسته، مرحله منطقی تحولMRPتولید نجر به یک سیستم کنترلیبود که م

کننده یا حلقه بسته شامل برنامه ریزي احتیاجات ظرفیتی و فیدبک کنترلMRP .گردید

فرآیند برنامه ،زمان بندي اصلی تولید را بهMRPاین نوع. میزان پیشرفت برنامه تولید است

ه کرده و آنرا به استفادبا حلقه بسته از برنامه احتیاجات موادMRP .ریزي اتصال می دهد

وMPSمورد نیاز براي احتیاجسپس میزان منابع. نمایدبرنامه نیازمندیهاي ظرفیتی تبدیل می

MRPبرنامه بررسی گرددبا ظرفیت در دسترس مقایسه می شود تا شدنی بودن.
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کارگاه و نیز کنترل خرید به محض دست یابی به یک برنامه شدنی، کنترل تولید در سطح

واقعی تولید وتأمین مواد اندازه در این مرحله، عملکردهاي. د اجرا گذارده می شوندبه مور

این فیدبک باعث می ). بسته می شودحلقه(گیري می شوند و با برنامه مقایسه می گردند

.اقدامات تصحیحی وجود دارد یا خیرشود تا مدیریت قادر باشد تشخیص دهد که آیا نیاز به

مختلف اما در ارتباط با هم مورد استفاده قرار می از سه دیدگاهMRPهمانطور که بحث شد

این سه دیدگاه . بر داردرا در MRPمرحله از توسعههر یک زا این سه دیدگاه یک: گیرد

MRP-I .1: دعبارتن

2. Closed loop MRP

3. MRP-II. Manufacturing resource Planning.

MRP-Iشده را براي هر یک یاز و تاریخ صدور سفارشات برنامه ریزيمقدار واقعی، تاریخ ن

لیست شده اند را MPSاز مونتاژهاي فرعی، اجزاء و مواد مورد نیاز در تولید محصول که در

.محاسبه می نماید

است که به منظور MRPتولیدي در واقع توسعه ویژگی هاي سیستمبرنامه ریزي منابع

اي تولیدي و فراتر از برنامه ریزي مواد، کنترل موجودي، وکنترلهپشتیبانی از سایر فعالیت

BOMشکل گرفته است

:اهداف مطالعاتى-1-2
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مدیران می دانند کیفیت ،  پیروي از احتیاجات مشتري اسـت ، حفـظ و بهبـود کیفیـت سـبب      

وقتی که مشتري قابلیت محصـول مـورد نظـرش را بـا     . حفظ و افزایش مشتریان می گردد 

به همین دلیل حفـظ یـا بهبـود    . سبی ارزان بدست آورد ، رضایتبخش جلب می شود قیمت ن

کیفیت و هزینه از دید مدیران تولیدي دو هدف اساسی تولید به شمار می روند اندارهاياست

مدیران با کاهش دادن هزینه هاي خرید کالاها و خدمات ، پول سرمایه گـذاري شـده بـراي    

در شـرف  کالاهـاي و بسته بندي و جابجـائی ، سـقف ارزش   موجودیها ، هزینه حمل و نقل

تولید ،  مواد دور ریختی ، هزینه هاي تحقیق و توسـعه ، و نیـز بـا بهبـود دادن اسـتفاده از      

مـی تواننـد بـه ایـن و     . …ماشین آلات و سایر تسهیلات ، استفاده از نیروي کار مناسـب و  

دست یابند و بقـا و توسـعه    ) مصرف بهترین ارزش در نقطه( هدف اساسی و در نهایت به 

.تولید خود را در بازار تجارت تضمین کنند 

:حدود مطالعاتی1-3

با توجه به اهداف مطرح شده و با عنایت به عنوان موضوع تحقیق مواردي به شرح زیر مورد 

:بررسی میباشند

اصول و مبانی برنامه ریزي احتیاجات مواد-1

احتیاجات مواد و ارتباط ان با سایر موضوعاتبررسی سیستم برنامه ریزي-2
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تمرکز بر روي برنامه ریزي احتیاجات مواد و موارد استفاده ان-3

:)MRPمفاهیم :(فصل دوم

:و جایگاه آن MRPتعریف -2-1

آنست که با توجه به برنامه تولید ، قطعات و مـوادي را کـه   ) MRP( منظور از برنامه مواد 

کارخانه به کار می رود به موقـع و بـه انـدازه مطلـوب در اختیـار      در حصول یا محصولات

لف قرار داده تا از یک طرف تداوم تولید حفظ و از طرف دیگر از انبار کردن تمخهايکارگاه

MRPبعبارت دیگر برنامه ریزي مواد مورد نیاز . بیش از اندازه مواد اولیه جلوگیري شود 

تقاضاي  مستقل محصول سـاخته شـده شـروع مـی     روشی است که با یک پیش بینی براي 

.شود و وابستگی تقاضا را به موارد ذیل تعیین می کند 

انواع اجزاي مورد نیاز-1

نیازهاي کمی دقیق -2

زمانبندي سفارشات جهت تامین یک برنامه تولید -3

:هر سیستم برنامه ریزي مواد اولیه سه وظیفه عمده دارد 

موجودي و قطعات انبار ، به این معنی که میزان موجودي انبار از سطح کنترل و میزان -1

کمتر نشود ) SS( ایمنی انبار 

تعیین اولویت براي سفارش اجزاء و قطعات براي ساخت در داخل کارخانـه ویـا بـراي    -2

.خرید و دادن سفارش 
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تعیین نیازهاي ظرفیت تولید در یک سطح دقیق -3

ورد تکاملبرآ برنامه ریزي کل تولید زمانبندي تولید  برنامه ریزي مولد تولید 

ظرفیت برنامه ریزي 
جزئی 

برنامه ریزي کل ظرفیت
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MRPنتیجه گیري از اهداف 2-2

:پس بطور کلی نتیجه میگیریم که اهداف اصلی سیستم برنامه ریزي مواد عبارتند از 

کاهش میزان موجودي انبار -1

کاهش زمان تولید و تحویل کالا-2

بر آورد زمان واقعی تحویل کالا-3

افزایش بازدهی تولید-4

MRPعملکرد 2-3

براي هر نوع برنامه ریـزي سـه مرحلـه اساسـی لازم اسـت داده هـا ،       همانطور که میدانیم

.حال به بررسی این سه قسمت می پردازیم . فرآیندها و ستاده ها 

:به سه گروه تقسیم می شوند MRPداده ها در : مرحله اول 

) MPSیمیبرنامه تقو( برنامه تفضیلی تولید ) الف 

) BOM( فهرست مواد اولیه  ) ب 

جودي انبار مواد اولیه و قطعات فهرست مو)ج 

ل زیر خواهد بـود  سؤاجوابگوي : یا زمانبندي تولید ) MPS( برنامه تفضیلی تولید 2-3-1

چه مدت زمانی تولید شود ؟ یا به عبارت دیگـر در برنامـه تفضـیلی    رچه تعداد کالا باید د. 

ره برنامه مشـخص مـی شـود و    تولید آن در طول دویمیتولید میزان محصول و زمان تقو
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دقت و . برنامه تفضیلی تولید نیازهاي اطلاعاتی سیستم برنامه ریزي مواد را تامین می کند 

:پس می توان گفت.صحت برنامه مذکور براي سیستم برنامه ریزي مواد بسیار مهم است 

محـور  MPS. اسـت  MPSبرنامه اصلی هر شرکت براي تولیـد محصـول   : MPSتعریف 

.لیتهاي شرکت در زمینه مهندسی ، خرید ، ساخت ، فروش و مواد مالی است فعا

MPS:طراحی

MPSبه عبارت دیگر. صورت یا بیانی است از آنچه که شرکت قصد دارد تولید کند

MPSیک برنامه زمانبندي شده بر حسب مقدار و موعد تحویل براي اقلام سطح بالاست .

ولات نهایی و یا یک پیکره بندي واقعی یا تصنعی از سطح بالا ممکن است همان محصاقلام

بدیهی است پیکره بندي تصنعی مذکور تنها به خاطر طراحی . در سطح دلخواه باشندمواد

براي تعیین بهتر استراتژي تولیدي، علاوه بر پیش MPSمدول. برنامه ایجاد می شودسر

تاده در دسترس بودن مواد و فروش، از اطلاعات موجود در زمینه سفارشات عقب افبینی

.خط مشی مدیریت، اهداف شرکت و غیره نیز استفاده می نمایدظرفیت،

MPSبراي فزایند،یک ورودي کلیديMRP است و باصطلاح آن را به راه انداخته و هدایت

از جمله پیش بینی هاي ضعیف و مواردي از این دست، MPSخطا دربروز هر گونه.می کند

، مانند تعیین اندازه انباشته، محاسبه ذخیره ایمنی و MRPهوشمندانهلیل هايحتی توسط تح

باید در اهدافی که براي واحد تولیدي تنظیم می MPS .باشدقابل جبران نمیزمانبندي مجدد

) لیست آرزوها(نباید تنها فهرستی ارمانیMPSبه عبارت دیگر، . بینانه عمل نمایدنماید، واقع
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.تولید که توسط مدیریت عالی تنظیم گردیده، باشدسطوح مطلوب از

داده هاي برنامه ریزي براي کوتاه مدت . برنامه ریزي متغیر است، در طول افقMPSصحت

باشند؛ زیرا این داده ها غالباً متأثر از سفارشات واقعی مشتري، دقیق تر و صحیح تر می

ي که براي MPSتغییر. می گردندتوزیع، و احتیاجات قطعات یدکی تعییننیازهاي انبار

کوتاه مدت باید به عنوان MPSشده، به ندرت انجام گرفته و در واقعکوتاه مدت طراحی

.ریزي شده ثابت در نظر گرفته شودسفارشات برنامه

از دقت کمتري برخوردار بوده و بیش از MPSهمچنین در زمان بلندتري از افق برنامه ریزي،

پیش بینی ها می توانند . پیش بینی ها متکی استفارشات واقعی باشد، برآن که متأثر از س

نظر گرفتن وضعیت اقتصاد و بازار، و نیز عملکرد بر تجزیه و تحلیل روندهاي تاریخی، در

ممکن است بازتاب بهترین تخمین افراد خبره در بازار این پیش بینی ها. رقبا مبتنی باشند

بوده، و یا تجزیه و تحلیل

توانند می) رگرسیون(میانگین متحرك، هموارسازي نمایی، و تجزیه و تحلیل برگشت

شخص یا . بررسی داده هاي گذشته به منظور پیشگویی اینده مورد استفاده قرار گیرنددر

میان سبد محصولات شرکت قرار می گیرد، آگاهی داشته گروهی که مسئولیت موقعیتی در

مسأله اخیر به ویژه در صنایعی مانند . مدنظر قرار دهندینیو این امر را در فرایند پیش ب

که دوره عمر محصولات شان درحال کوتاهتر شدن است، الکترونیک و ارتباطات راه دور

.اهمیت بسزایی دارد

شده مشتري، و رویه اي ساده براي ترکیب موارد نرم افزار مدول طراحی سفارشات دریافت
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با این حال کاربر خود نیز می . کاربر فراهم می سازدضا را برايفوق به منظور پیش بینی تقا

یا (با توجه به مقادیر سفارشات تثبیت شدهMRPمشابهی مانندتواند سر برنامه تولید را تعیین

)همان MPS،نتیجه این خالص سازي، بدست آمدن . انجام می گیردو موجودي جاري

یا موجودي پیش بینی (عنوان موجودي در دستآنها بهمقادیر دو نوع موجودي است که از

موجودي در دست از طریق موجودي اولیه به . شودو موجودي قول دادنی یاد می) شده

همچنین موجودي قول دادنی . تقاضا بدست می آیدعلاوه سفارشات تثبیت شده منهاي کل

م شده مشتریان تثبیت شده منهاي سفارشات انجابر اساس موجودي اولیه به علاوه سفارشات

.محاسبه می شود

تنها از MRPدر این است که تقاضاهاي درون جدولMRPو رویهMPSتفاوت میان مدول

این در حالی است که. نشأت گرفته و نه از پیش بینی احتیاجاتسر برنامه زمانبندي شده

MPS،نظرات طراح سر برنامه در شکل گیريآنجا که در این راهMPS،لذا می اثر دارد

طراح سر برنامه بر سفارشات ساخت و خرید تأثیري بدون دخالتMPSتوان گفت که

.ندارد

فهرســت مــواد اولیــه اطلاعــات لازم در ) : BOM( فهرســت مــواد اولیــه قطعــات -2-3-2

خصوص اقلام مورد نیاز براي ساخت کالا را در اختیار قـرار مـی دهـد و فهرسـت مـواد و      

تباط با شماره قطعه ، میزان موجودي آن قطعه ، میزان سفارش قبلـی ،  اررموجودي انبار د
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اطلاعات هزینه مانند تهیه و نگهداري هر قطعه ور زمان انتظار جهت وصـول سفارشـات را   

ارائه می دهد یا به عبارتی این لیست نشان می دهد که اجزاء تشکیل دهنده محصول چیست 

ترتیـب سـاخت و   / شامل کلیه اجزاء محصـول  این لیست. و ترتیب ساخت آن چگونه است 

تعداد هر یک از اجزاء براي ساخت و تعداد هر یک از اجزاء براي ساخت یک واحد محصول 

می باشد 

اطلاعات مذکور معمولاً از نقشه هاي مهندسی و طراحـی و نمودارهـاي عملیـاتی محصـول     

. بدست می آید 

:این فهرست در ارتباط با : ات وجودي انبار مواد اولیه و قطعفهرست م-2-3-3

میزان موجودي آن قطعه-2شماره قطعه                        -1

اطلاعات هزینه ماننـد هزینـه تهیـه و نگهـداري هـر      -4میزان سفارش قبلی                   3

قطعه

:MRPدیداههاي -2-4

MRPهر یک . ده قرار می گیرداز سه دیدگاه مختلف اما در ارتباط با هم مورد استفا

: این سه دیدگاه عبارتند از. را در بر داردMRPاز این سه دیدگاه یک مرحله از توسعه 

1) MRP- I

2) Closed loop MRP

3) MRP- II .Manufacturing resource planning

MRP. ارتباط ما بین این سه دیدگاه را نشان می دهد) 1شکل ( - I  قسـمتی ازMRP

مقـدار واقعـی، تـاریخ    MRP-I. می باشدMRP-IIحلقه بسته است که آن نیز خود جزئی از با 
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نیاز و تاریخ صدور سفارشات برنامه ریزي شده را براي هر یک از مونتاژ فرعی، اجزا و مـواد  

.لیست شده است را محاسبه می نمایدMPSمورد نیاز در تولید محصول که در 
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MRP-I

MRPیا حلقه بسته و MRPشامل MRPIIنموداري از -a-1شکل 

بینی و برنامه  ریزي پیش
تجاري

برنامه ریزي  محصول بازار

برنامه ریزي تولید ادغامی

برنامھ ریزی 
مورد تایید؟ 

است؟

کنترل سطح کارگاه

اندازه گیري عملکرد

CRP

MRP

MPS

مورد آیا منابع
تایید هستند؟

خیر

خرید

خیر
خیر

بلی

خیر

M
R

P
سته

ه ب
حلق

با 

بلی

www.Prozhe.com
www.Prozhe.com


خیرخیر

بلی

خیر

بلی

:MRPورودیها و خروجیهاي -2-5

برنامه ریزي بازار

برنامه ریزي تولید

دسترس منابع در 
؟هستند

MPS

MRP

CRP

ظرفیت در 
دسترس است؟

خرید

برگه هاي 
وضعیت موجودي

برگه هاي عملیات 
و منابع

BOM

ژیکبرنامه ریزي استرات
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بع تولیدبرنامه ریزي منا-b-1شکل 
اکثر سازمان هاي تولیدي با استفاده از روش هاي سنتی،نقطه سفارش MRP-Iپیش از 

.قطعات و زیر مونتاژ ها را کنترل می کردند
MRP  حلقـه بسـته   .با حلقه بسته مرحله تکامل طبیعی توسعه سیستم هاي کنتـرل اسـت

MRP        شـرفت تولیـد را   شامل برنامه ریزي ظرفیـت مـورد نیـاز و فیـد بـک هـایی اسـت کـه پی
.گزارش مینماید

برنامه مواد مورد نیاز را به منظور توسعه برنامه ظرفیت مـورد نیـاز مـورد اسـتفاده قـرار      
را با ظرفیت در دسترس جهـت  MRPو MPSداده و آنگاه ظرفیت برنامه ریزي شده مطلوب 

ل اجـرا باشـد،   قاب ـMPSهر زمان کـه  . ، مورد مقایسه قرار می دهدMPSتعیین قابلیت اجرایی 
کنترل کارگاهی و کنترل خرید به مورد اجرا گذارده مـی شـود و در انتهـا، بـا انـدازه گیـري       

این فید بک ها مدیر را قادر میسازند تـا نسـبت بـه لـزوم اعمـال      . عملکرد، حلقه بسته می شود
.اصلاهی ونوع آنها تصمیم گیري نمایند

یـک سیسـتم   MRP-II. عه یافتـه اسـت  اخیـرا توس ـ MRP-IIبرنامه ریزي منابع تولید یا 
-MRP. اطلاعات ساخت و تولید است که بازاریابی، سرمایه عملیات را با هم تلفیق می نمایـد 

II   منابع مورد نیاز همچون ماشین آلات و تجهیزات تولیدي، نیروي انسانی و مواد اولیـه را بـه
.ي پولی تبدیل مینمایدسرمایه مورد نیاز و همچنین خروجی هاي تولید را به واحد ها

از نوع سیستم هاي حلقه بسته هسـتند  MRPامروزه تقریبا تمام سیستم هاي نرم افزاري 
و جزییات موجودي ها وخرید ویا سفارشات کارگـاهی مـورد   MPSکه ارتباط منطقی ما بین 

.را برقرار نمایندMPSنیاز جهت اطمینان 

کنترل سطح کارگاه

حسابداري
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:اهداف این برنامه ها عبارتند از
.ینکه چه چیزي را به چه اندازه و چه موقع سفارش دهیمتعیین ا-1
تعیین اولویت جهت برنامه ریزي موجـودي هـا، برنامـه ریـزي ظرفیـت مـورد نیـاز        -2

)CRP (و کنترل کارگاهی.
قسمتی از مجموعه برنامه ساخت و تولید است که ایـن مجموعـه   MRPمعمولاً برنامه 

.غیره نیز می باشدشامل پیش بینی، ثبت سفارشات موجودي ها و 
MRP اطلاعات لازم را ازMPS ،BOM  و رکوردهاي موقعیت موجودي دریافت مـی

سپس این اطلاعات را جهت تعیین مقـدار و زمـان سـفارش مـورد اسـتفاده      ). 2-1شکل(کند 
این فرآیند به نام تولید انفجاري و یا لیست انفجاري مواد نامیده می شـود زیـرا   . قرار می دهد

.ي یک قلم محصول نهایی به تقاضا براي چندین قطعه تفکیک می شودتقاضا برا

MRPورودي ها و خروجی هاي -2-1شکل 

رکورد 
وضعیت 

موجودي ها

برنامه ریزي 
خرید

BOM

MPS

MRP
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:فرآیند 

پس از این که یک برنامه اصلی علمی براي تولید یک قطعـه نهـایی خـاص داده شـده ، قـدم     

شها و مواد جهـت  تقاضاي دوره اي به نیازهاي لازم برا مونتاژ هاي فرعی ، بخبعدي تبدیل

اجراي برنامه مذکور می باشد که این تبدیل  از طریق پرونـده صـورت مـواد محاسـبه مـی      

انجـام مـی   MRPگردد ن تعیین نیازهاي خالص در رابطه با بایگانی ثبت موجودیها توسط 

.شود 

مقدار مورد نیاز در هر بخش را با بسـط نیازهـاي سـطح بـه سـطح      MRPبراي هر دوره ، 

کند با مراجعه به بایگانی موجودي ، با کاهش نیاز کل براي یک قلـم و بـه وسـیله    تعیین می

براسـاس زمـان تـاخیر    . مقدار موجودي به مقدار نیازهاي خـالص رد آن دوره مـی رسـیم    

تولید ، نیازهاي خالص براي این قلم کالا به موقع به انبار بر گردانده می شوند بطوریکه در 

سـپس پرونـده وضـعیت موجـودي بـا نقـل تغییـرات        -هد بـود  زمان نیاز در دسترس خوا

موجودي کالا  که به سبب برداشـتهاي انبـار ، رسـیدها ،  مقـادیر حـذف شـده و ضـایعات        

، سطوح ذخیره اطمینانMRPمعمولاً بایگانی در . صورت گرفته است ، به روز در می آید 

 )SS ( براي اقلامی با تقاضا را مشخص نمی نماید.

از شاغلین احساس می کنند که تغییرات تصادفی در زمان تاخیر تولید ، ضـایعات و  بعضی

میزان خرابی ممکن است تقاضا براي ذخیره اطمینان مازاد را به منظور جـذب آنهـا ایجـاب    
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در هر صورت غالباً چنین تعدیلاتی با برنامه ریزي بیش از اندازه به وسـیله نیازهـا و   . کند 

.ز اندازه بر آورد می شوند و یا با اشکال دیگر سروو کار پیدا می کنند یازمان تاخیر بیش ا

فقـط بـراي اقـلام    MRPتکیه بر مقادیر اقتصادي سفارش یا تولید به صورت دسـته اي در  

مانند مواد خام ، پیچ و مهره ها ، ترانزیسـتورها و اقـلام   ( سطوح پایین تر ساخت محصول 

ما به سمت سطوح بالاتر حرکت می کنیم به طور مثـال  همچنان که. عمل می گردد ) مشابه 

مونتاژ هاي فرعی استفاده از تولید به صورت دسته اي ، تقاضا براي اقدام سطوح پائین تـر  

.بیش از حد واقع نشان می دهد را 

:MRPخروجیهاي 

.شامل گزارشها ي کنترل تولید و موجودي کالا می باشد MRPمهمترین دستاورد برنامه 

این گزارشات اختیار ي هستند و به منظـور کمـک بـه مـدیریت در برنامـه ریـزي و کنتـرل        

.عملکرد طراحی میشوند که به عنوان گزارشات اولیه شناخته شد ه اند 

گزارشات اولیه شامل جداول سفارشات برنامه ریـزي شـده ، تغییـرات در تاریخهـاي سـر      

ربـوط بـه وضـعیت موجـودي کـالا مـی       رسید ، حذف یا توقف سفارشات باز و اطلاعات م

د زیر است گزارشات برنامه ریزي به منظور مشـخص  رگزارشات ثانویه شامل موا. باشند 

کردن نیازهاي آتی ، گزارشات اجرائـی بـه منظـور دقـت روي اختلافـات بـین برنامـه هـا و         

عملکرد واقعی و گزارشهاي استثنائی که روي مشکلات موجود در حول و حوش سفارشات 

.متمرکز هستند …ا تاخیر ، ضایعات بیش از اندازه و غیره ب
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به ویژه . ارتباط تنگاتنگی با صحت و دقت  ورودیهاي آن دارد MPRصحت خروجی هاي 

است ، باید داراي دقت و صحت بیشتري MRPزمان بندي  سالیانه که اصلی ترین ورودي 

صـحیح بـه منظـور رسـیدن بـه      ایجاد برنامه سفارشات MRPاصولاً هدف سیستم . باشد 

خروجـی هـاي اصـلی سیسـتم     . پیش بینی هاي مندرج در برنامه زمانبنـدي سـالیانه اسـت    

MRP سفارشـات  ( ،  برنامه زمانبنـدي سـاخت   ) سفارشات خرید ( برنامه زمانبندي خرید

، اولویت سفارشات و گزارشات عملکرد و گزارشـات ویـژه اسـت در سیسـتمهاي     ) ساخت 

براي تعیـین دقیـق نیازهـاي    MRPبا حلقه بسته از خروجی MRPتمهاي موسوم به سیس

) MPS( ظرفیتـی و مقایسـه آن بـا نیازهـاي حاصــل از محاسـبات برنامـه سـالیانه تولیــد        

.استفاده می شود با این مقایسه قابل اجرا بودن برنامه مشخص می شود 

ل اجـرا  بازخورهـاي   با حلقه بسته پس از بدست آوردن یـک برنامـه قاب ـ  MRPدر سیستم 

لازم از عملکرد سیستم هاي خرید و ساخت در ارتباط با اجراي برنامه دریافت میشود ، این 

باز خورها مدیریت را قادر می سازد تا عملیات لازم در ارتباط با سیستم یـا برنامـه انجـام    

.دهد 

:MRPمحاسن و محدودیتهاي -2-6

MRPدر کوتـاه مـدت   . صیل مواد دارا اسـت  سهم عمده اي را در برنامه ریزي تحMRP

ریدها  در کنار ظرفیت موجود و زمان سبقت فروشنده ، انعطاف خبهنگام مرور برنامه ها و 

از طریـق تمرکـز بـر اقلامیکـه بایـد در نتیجـه        MRP.زمان بندي اصلی تولید را می سنجد 
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گیـري در جهـت تـاخیر    وضعیتهاي دیر کرد تسریع شوند و اقلامیکه باید به واسطه تصمیم 

.سفارشات ، کند شوند ، امکان برقراري اولویت صحیح امور را فراهم می آورد 

از طریق انتقال پیش بینی هاي گسـترده بـازار بـه نیازهـاي ظرفیتـی      MRPدر دراز مدت ، 

.خاص ، در تخمین نیازهاي ظرفیتی سودمند است 

قیق و امکانـات گسـترده کـامپیوتري    در ارتباط با نیاز اطلاعات دMRPمحدودیتهاي عمده 

اسـت ، ایـن سیسـتم    MRPاست از انجائیکه موجودي کمینه ،  یکی از شاخصهاي فـروش  

بستگی به این دارد که مدارك موجودي بسیار دقیق باشند علاوه بر اینها اگر صورت مـواد  

م مـی  تقاضاهاي سطح بالاتر را به ملزمات نادرست سطح پائین تر تعمیMRPدقیق نباشند 

دهد ، که به نوبه خود می تواند منجر به وقفـه هـاي حفـظ شـونده و آن دسـته از تغییـرات       

.مهندسی که بر صورت مواد تاثیر می گذارند ، مورد نظارت دقیق قرار گیرند 

، از رسیدن به سـطوح دقیـق لازم   MRPسازمانهاي بسیاري ، با شکست ناشی از سیستم 

تفاده از یک کامپیوتر را ایجاب می کند و براي سـازمانهاي  بازمانده اند حجم محاسبات ، اس

حتی بـه کمـک کـامپیوتر ممکـن     . را به وجود می آورد عدیده اي غیر کامپیوتري ، تغییرات

.است تغییرات عمده اي در موجودي و رویه هاي مهندسی لازم شود 

ارزش MRPا زیـر . بطور یکسان براي همه سازمانها قابل تجـویز نیسـت   MRPبالاخره ، 

این شیوه بهتـرین  . خود را از هماهنگی ترکیب اجزاء به یک محصول نهایی بدست می آورد 

از طــرف دیگــر . کــاربرد را در مونتــاژ و ســاختن گروهــی محصــولات چنــد قســمتی دارد 

اطلاعاتی داشته باشند بعضی از قسمتهاي آن MRPسازندگان اغلب  بدون آنکه از سیستم 
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بخش مونتاژ دیده می شود بنـابراین در صـورت ایجـاد    رین عمل بیشتر درا اجرا می کنند ا

MRP در یک سازمان آنها بندرت سعی در خنثی کردن قدرتMRP گام بر می دارند.

:MRPعوامل برنامه ریزي موثر -2-7

اصلی که در برنامه ریـزي گـزارش موجـودي    عوامل عامل به عنوانسهMRPمعمولاً در 

:خواهد بود عبارتند از MRPمهم می باشند که باعث کارآئی بیشتر برنامه دخالت داشتند 

موجودي اطمینان             -2فاصله زمانی تحویل                                                    -1

مقدار هر بار سفارش و سیاست سفارش دهی-3

:فاصله زمانی تحویل -2-7-1

تحویل ، چنانکه از عنوانش پیداست فاصله بین تاریخ صدور سفارش تا تاریخ فاصله زمانی 

سفارشات مـی تواننـد   . دریافت کالا و اضافه شدن آن به موجودي آماده در انبار می باشد 

براي خرید کالا از خارج از سازمان یا براي تولید کالا در درون سازمان صادر شده باشند 

خرید از خـارج از سـازمان باشـند ، فاصـله زمـانی تحویـل       در صورتیکه سفارشات براي . 

شامل مراحل اداري صدور سفارش ، امور بانکی ، حمل و نقل ، کنترل کیفیت در ورودي به 

.سازمان و احیاناً زمان لازم براي ساخت کالا در درون سازمان باشد 

د ، فرآیند تولید ، فاصله زمانی تحویل شامل زمانهاي براي عملیات آماده سازي سیستم تولی

در مقابل تجهیزات براي شروع عملیات و حمـل نقـل داخـل    ) WIP( انتظار کالاي نیمه تمام 

.کارگاه خواهد بود 
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تخمین دقیق فاصله زمانی تحویل در شرایطی که سفارش براي سـاخت در درون سـازمان   

.د خواهد بود صادر میشود معمولاً دشوارتر از تخمین فاصله زمانی تحویل سفارشات خری

در درون سیستم ، محاسبات دقیق فواصل زمانی لازم براي آماده سازي و فرآینـد ، نسـبتاً   

انجام است ولی با وجود تعدد کارهائی که باید روي ماشین آلات و تجهیزات به راحتی قابل 

تقریـب  مختلف انجام بشوند ، تخمین زمانهاي انتظار کلاً در کنار تجهیزات ، پیچیده وتوام با 

در هر حال ، آگاهی دقیق  از فاصله زمانی تحویل در کاهش هزینه ها تاثیر گـذار  . می شود 

زود رسیدن کالاي سفارش شده به انبار ، باعث ازدیاد هزینه هاي نگهداري می . خواهد بود 

شود و دیرتر رسیدن کالا به انبار نسبت به موعـد مقـرر باعـث ایجـاد و هزینـه هـاي زیـاد        

.لا توقف تولید و نارضایتی مشتري خواهد گردید کمبود کا

MRPذخیره اطمینان در -2-7-2

اصولاً ذخیره اطمینان براي جلـوگیري از کمبـود بـه دلیـل نوسـانات پـیش بینـی نشـده در         

بنابراین ، بـا  . مجموعه عوامل تقاضا ، سفارش شده  ، تولید و با تامین از طریق خرید است 

در اجرا دقیق این گونه عوامل و حذف شدن عوامل احتمالی ، احتیاج بالا رفتن سطح اطمینان 

کمتري به ذخیره اطمینان در اجرا دقیق این گونه عوامـل و حـذف شـدن عوامـل احتمـالی ،      

در هر حال با وجود ذخیره اطمینان ، علیـرغم  . احتیاج کمتري به ذخیره اطمینان خواهد بود 

ذخیره بر سازمان تحمیـل مـی شـود ، هزینـه هـاي      هزینه هائی که به خاطر نگهداري مقدار

.احتمالی مواجه با کمبود کاهش خواهند یافت 
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در نظر گرفته شود ، آنگاه  سفارش Bدر صورتی که براي کالاهاي ذخیره اطمینان برابر با 

یـا  Bبه نحوي برنامه ریزي می شوند که دوره اي که قرار است موجودي آماده بـه سـطح   

.برسد ، سفارش جدید به انبار دارد شود پائین تر از آن

MRPسیاست هاي سفارش دهی در -2-7-3

. سیاست ها یا قوانین سفارش دهی باید بـراي هـر کـالائی بـه طـور جداگانـه تعیـین شـود         

سـه  . سیاست هاي سفارش دهی ، زمان و مقدار هر بار سفارش کالا را مشخص می نمایند 

FOQمقدار ثابت سفارش –1: ند از روش رایج سیاست سفارش دهی عبارت

L4Lتامین نیاز –POQ3دوره ثابت سفارش –2

Fixed order  Quantity , FOQمقدار ثابت سفارش –1

در سیاست مقدار ثابت سفارش ، براي هر کالا عده ثابتی با عنوان سفارش تعیین می شـود  

درست به مقدار ثابت تعیـین شـده سـفارش    و هر بار که لازم است این کالا سفارش شود ،

.داده شود 

تعیین مقدار ثابت سفارش می تواند بر اساس قوانین و اصول مقدار اقتصادي سفارش

 )EOQ ( بدین ترتیب ، با در دست داشـتن هزینـه هـاي سـفارش دهـی      . باشد )   یـا آمـاده

تقریبـی بـا سـرعت    بـه صـورت   ( و واحد هزینه نگهداري و کل مصرف سالیانه که ) سازي 

مقدار مناسبی براي هر بار سفارش بـه  EOQ، با استفاده از فرمول ) ثابت فرض می شود 

.دست می آید 
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. در موارد متعددي مقدار ثابت سفارش بر حسب ظرفیت تولید و تجهیزات تعیین می گـردد  

فـی را  براي سفارش هاي خرید نیز ممکن است مقادیري که بـه ازا آنهـا ، فروشـندگان تخفی   

براي خریدار در نظر می گیرند ، یـا حتـی ظرفیـت وسـیله حمـل تعیـین کننـده مقـدار ثابـت          

در صورتیکه به طور استثنائی میزان جمع نیاز به یک کالا در بعضـی دوره  . سفارش باشد 

هاي خاص بیشتر از مقدار ثابت سفارش باشد طبیعی است کـه بایـد نادیـده گـرفتن مقـدار      

FOQ این امکـان نیـز وجـود    . به حدي برسانند که باکمبود مواجه نشوند مقدار سفارش را

.باشد EOQدارد که در این شرایط مقدار سفارش مضرب صحیحتر از مقدار 

, POQPeriodic order Quantityدوره ثابت سفارش –2

دراینجا براي تعیـین مقـدار ،   . در این روش مقدار هر بار سفارش ممکن است متفاوت باشد 

.هر بار که باید سفارش صادر شود از فرمول زیر استفاده می شود در

مقدار سفارشی= tدوره  شامل دوره Pجمع نیازهاي -پیش بینی موجودي آماده 

t-1در انتهاي 

دریافت شود Tکه باید در ابتداي دوره 

ده ،شـامل همـان   دوره آینPبا این ترتیب مقدار سفارش شده باعث خواهد شد که نیازیهاي 

دوره مقدار موجودي Pدوره اي که در آن سفارش به انبار می رسد تامین شود و در پایان 

دوره Pبه این مفهوم نیست که در فاصله هر POQتوجه کنیم که سیاست . به صفر برسد 

باید یک سفارش جدیـد صـادر شـود ، بلکـه بـه ایـن معنـی اسـت کـه در هـر دوره اي کـه            

کالا به انبار قرار است کمبود ایجاد شود سفارشی براي دریافـت در آن  درصورت نرسیدن 
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دوره Pمقدار این سفارش با در نظر گرفتن موجودي آما ده ، نیاز . دوره صادر خواهد شد 

.آینده ، شامل دوره صدور سفارش را تامین خواهد نمود 

L4L,Lot for lotتامین نیاز –3

در . می باشد که درقسمت قبل تشـریح شـد   POQحالت خاصی از سیاست L4Lسیاست 

این سیاست مقدار هر بار سفارش مقداري است کـه در سـت نیـاز همـان دوره سـفارش را      

:تامین کند در این جا داریم 

دریافـت  tمقدار سفارشـی کـه بایـد در ابتـداي دوره     = جمع نیازهاي-پیش بینی موجودي 

.شود 

tدوره t–1ايآماده در انته

مقدار سفرشی که باید = tجمع نیازهاي دوره –t–1پیش بینی موجودي آماده در انتهاي 

دریافت شود                            tدر ابتداي دوره 

.، مقدار موجودي آماده برابرباصفر خواهد بود tبا این ترتیب در انتهاي دوره 

ده در انبار رابه حداقل رسـانیده و ردرنتیجـه در هزینـه    مقدار موجودي آماL 4 Lسیاست 

در مقابل به دلیل تعدا سفارشـات  . نگهداري کالاصرفه جوئی قابل توجهی به عمل می آورد 

L 4 Lسیاست . در این سیاست زیاد خواهد بود ) آماده سازي ( هزینه هاي سفارش دهی 

ریزي تحمیل می نمایـد مناسـب خواهـد    در شرایطی که اقلام گران قیمتی براي انبار برنامه 
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همین طور براي اقلامی که از هزینه هاي سفارش دهی کمی برخورد دارنـد ، اسـتفاده   . بود 

.از این سیاست مناسب می باشد 

)JITو MRPIIبا MRPارتباط (:فصل سوم

.MRPIIبا MRPرابطه -3-1

سـتفاده از تکنولـوژي   است کـه بـا ا  MRPسطح پیشرفته تري از سیستم MRPIIیستم س

یدهـد بلکـه ایجـاد همـاهنگی بـین      مکامپیوتري نه تنها برنامه ریزي عملیات تولیـد را انجـام   

بخشهاي مختلف کارخانه و نیز پشتیبانی اطلاعاتی جهت اجراي برنامـه هـا یـا تولیـد را بـه      

این سیستمها جهت برنامه ریزي و کنترل در کارخانجـاتی کـه بـه صـورت     . عهده می گیرد 

.کارگاهی ، دسته اي و انبوه تولید می کنند قابل به کار گیري هستند 

mrpII:بــــــــــــــــهMPRتوســــــــــــــــعه-3-2

تکامـل  MRPبرنامه ریزي منابع تولیدي به واسطه یکسري توسعه تدریجی در عملکرد سیستم

مثـال مـی   این توسعه ها یک روند طبیعی بوده و چندان پیچیده نمی باشـند، بطـور  . یافته است

موجـودي و  به اضافه کردن نرم افزار پـردازش معـاملات بـه منظـور پشـتیبانی از خریـد،      توان

مشـابه و  در توسعه پشتیبانی تصمیم گیـري، فرضـیات  . عملیات مالی واحد صنعتی اشاره نمود

طریـق بـدین . ،به کار گرفهت شـدند MRPقابل توجهی شکل گرفته و رویه هاي مشابهی در

MRP ظرفیـت فعالیـت هـایی ماننـد برنامـه ریـزي سرانگشـتی      توسعه پیدا نمود تـا از(RCCP) ،
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کنتـرل  . نمایـد پشـتیبانی (PAC)و کنتـرل فعالیـت تولیـد   (CRP)ریزي احتیاجات ظرفیتبرنامه

بـراي کلیـه   (APICS)آمریکـا فعالیت تولید، عباراتی است که جامعه کنترل تولید و موجودي

.شـوند، برگزیـده اسـت   اه اطـلاق مـی  فعالیت هایی که به طور سنتی بـه کنتـرل کـف کارگ ـ   

کـه در آن عملیـات   اسـت MRPحلقـه بسـته بیـانگر مرحلـه اي از توسـعه سیسـتم      MRPواژه

عملیـات کنتـرل فعالیـت    ، و برنامه ریزي احتیاجات ظرفیـت بـا  MRPطراحی سر برنامه تولید، 

نـدازه گیـري   دارنـده قابلیـت ا  این مدول هـاي اجرایـی در بـر   . تولید و خرید مرتبط گشته اند

برنامـه در کارگـاه گزارشـات    خروجی، برنامه زمانبندي جـزء بـه جـزء و اجـراي آن    /ورودي

حلقـه بسـته   . کنترل خرید مـی باشـند  تأخیر برنام از جانب کارگاه یا فروشندگان و پیگیري و

ــه تنهــا بخشــی از   کــل سیســتم بــوده، بلکــه  حــاکی از آن اســت کــه مــدول هــاي اجرایــی ن

ــا م ــاي آنهــ ــود   بازخوردهــ ــی شــ ــا مــ ــه هــ ــار برنامــ ــی اعتبــ ــظ دائمــ ــب حفــ .وجــ

و نیـز  ) اي که با کلیه برنامه هاي کلان مـرتبط گشـته  به گونه(با توسعه طراحی سربرنامه تولید

نظر مالی، و بالاخره با افزودن برخی مشخصه هاي مالی بـه با پشتیبانی برنامه ریزي تجاري از

MRPش تعهد خرید، بودجـه ارسـال و پـیش    خروجی هایی مانند گزاربطوري که(حلقه بسته

، سیستمی عینیـت یافـت کـه در حقیقـت یـک رویکـرد       )آوردبینی موجودي را بتوان بدست

توسـعه یافتـه، برنامـه ریـزي منـابع      MRPایـن . تولیدي بـود یکپارچه براي مدیریت کلیه منابع

ته بـه عـلاوه   حلقه بس ـMRPترکیبی ازMRP IIنتیجه سیستمدر. نام گرفتMRP IIتولیدي یا

قابلیت تحلیـل وضـعیت   MRP IIسیستم هاي جدید. و تجارياجزایی براي برنامه ریزي مالی
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با این حـال، بسـیاري از   . حد گسترده اي فراهم می آورندرا در» چه می شود، اگر«به صورت

.در عمــل بلااســتفاده مانــده انــدMRP IIنــرم افــزارياجــزاي اضــافه شــده در بســته هــاي

را مـی تـوان بـه عنـوان یـک جزیـره مهـم        MRP IIمدیریت تولیـد ماننـد سیسـتم   یک سیستم

در MRP IIیکپـارچگی اسـت کـه   شـاهد ایـن مـدعا،   . اتوماسـیون درتولیـد، در نظـر گرفـت    

با ایـن  . کارگاه،به وجود می اوردهاي مالی گرفته تا کفعملیات مختلف تولیدي، از سیستم

CIMبـه یکپـارچگی گسـترده   سـیون، تـا رسـیدن   به عنوان یـک جزیـره اتوما  MRP IIوجود

.هاي فراوانی داردکاستی

MRP-IIزمـان بنـدي اصـلی و نیـز برنامـه ریـزي       شامل فعالیتهاي خرید،برنامه ریزي ظرفیت و

ــد   ــی باشــــــــــــ ــز مــــــــــــ ــودي نیــــــــــــ ــد و موجــــــــــــ .تولیــــــــــــ

. ، توانایی آن در کنترل کردن تمامی منـابع تولیـدي سـازمان اسـت    MRP-IIبزرگترین مزیت

بـود، نـرم   MRP-IIعنوان اولین شرکتی که هم استفاده کننده و هـم فروشـنده  بهIBMیکمیان

ــاي :MAPICSافزارهـــــــــــــــــــــــــــــــــ

Manufacturing accounting Production information Control system

:COPICSو

Communications – oriented production and information control system

و هـم دیگــر شـرکت هـاي اسـتفاده کننـده از آن، گـزارش دادنــد       IBMهـم . را ارائـه نمـود  

درصد یا بیشتر کـاهش  65سطح موجودیهاي خود را تا حد MRP-IIتوانسته اند به کمککه

MRP-II، هم اینک سـئوال اصـلی ایـن اسـت کـه آیـا      MRP-IIبا توجه به توانایی هاي.دهند
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ولیـد نظیـر هـوش مصـنوعی، انطبـاق دهـد؟ و       خواهد بود تا خود را با مفاهیم جدید در تقادر

بـه چیـزي غیـر از انچـه کـه امـروز هسـت        MRP-IIاین انطباق ها باعـث نخواهنـد شـد تـا    آیا

ــردد؟تبــــــــــــــــــــــــــــــــــــدیل گــــــــــــــــــــــــــــــــــ

مسـتقل بلکـه بـه    را نـه بـه صـورت   MRP-IIو اصولاً می باید. باید تغییر نمایدMRP-IIمطمئناً

دیدگاه، سه نکتـه مهـم   از این.تري دیدعنوان بخشی از یک سیستم بزرگ تر یکپارچه کامپیو

ــت   ــد داشـــــــــــ ــود خواهنـــــــــــ ــی وجـــــــــــ ــراي بررســـــــــــ :بـــــــــــ

ــد 1- ــأثیرات نســـــــــــل هـــــــــــاي جدیـــــــــ تکنولـــــــــــوژيتـــــــــ

اسـت کـه در   یک فلسفه مدیریتی که نیازمند یکپارچگی بسیاري از زمینـه هـاي تولیـدي   -2

ــتقل         ــور مس ــه ط ــزاي آن ب ــهاي مج ــه بخش ــد و ن ــش دارن ــد نق ــتم تولی ــل سیس ــود ک .بهب

شارهاي سـخت رقـابتی جهـت بهبـو هـر چـه بیشـتر کیفیـت و کـاهش هـر چـه            شرایط و ف3-

ــتر ــل   بیشــــــــــــ ــاي تحویــــــــــــ ــان هــــــــــــ ــیش زمــــــــــــ .پــــــــــــ

ــم-3-1 MRP-IIمکانیســــــــــــــــــــــــــــــــ

هـر  . شـوند متفاوت ولی وابسته به هم به کـار بـرده مـی   ،در سه مفهومMRPحروف اختصاري

ــن مفــاهیم، درجــه اي از  ــزان پیشــرفت و تحــول یــک از ای ــد MRPمی .را نشــان مــی دهن

1. MPRIبرنامـــــــــــــه ریـــــــــــــزي احتیاجـــــــــــــات مـــــــــــــواد ،

2. MRP ــته ــه بســـــــــــــــ ــا حلقـــــــــــــــ بـــــــــــــــ

3. MRP-II   ــدي ــابع تولیـــــــــ ــزي منـــــــــ ــه ریـــــــــ .برنامـــــــــ
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را نشـان مـی دهـد   MRP-IIبا حلقه بسته وMRP,MRP-Iدیدگاه کلی ازشکل ذیل یک

MRPIIتکاملی دراولین مرحلهMRPبود. MRP-I که معمولاً بـهMRP    مشـهور اسـت مقـدار

برنامه ریزي زمانهاي سفارشات براي تک تک زیر مجموعه ها، قطعـات  ریخ نیاز وصحیح، تا

پـیش از . را ارائـه مـی دهـد   MPSنیاز تولید اقلام مطـرح شـده در لیسـت   و مواد اولیه مورد

MRP-Iمجموعه ها و قطعات مورد استفاده در محصولات به توسط سیسـتم نقطـه   ، کنترل زیر

.گیــــــــــــــــــرد ســــــــــــــــــفارش انجــــــــــــــــــام مـــــــــــــــــــی  

محـدودیتهاي هسـتند کـه    ايدارMRPIIاولیه در مقایسه با سیستمهاي MRPسیستمهاي 

:عبارتند از 

به دلیل دستی بودن برنامه ریزي ، اجراي این سیستمها در مجتمعهاي تولید بزرگ کـه  -1

محصولات زیادي را تولید می کنند وي ا ساختار محصولات پیچیده است و یا سیسـتمهاي  

ه اي است ، بسیار وقت گیر است و گاهی مشکلات زیادي را به همراه دارد تولید چند مرحل

برخی فرضیات غلط در مورد زمانهاي تحویل و خرید که عمومـاً در خـارج از سیسـتم    -2

MRP محاسبه می شوند مثلاً زمان خرید را مستقل از مقدار سفارش و به صورت ثابت در

فارشهاي هم اندازه نیـز گـاهی زمـان تحویـل یـک      نظر می گیرند ، در حالی که حتی براي س

.سال نمی باشند 
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اولیه براي کارکنان از نوع غیر قابـل اجتنـاب بـوده بنـابراین سـطوح      MRPسیستمهاي ) 3

لذا کسانی که کنترل سطوح کارخانه بر عهده آنـان اسـت بایـد    . کارخانه را کنترل نمی کنند 

ح براي افـراد زیـربط ، شـغلها و انگیـزه هـاي      علاوه بر فراهم کردن به موقع اطلاعات صحی

لازم را نیز براي آنها فراهم کنند تا بتوانند برنامه ریزي ها را اجرا کنند و سطوح موجـودي  

.را به حد معقول برسانند 

مپیوتري جهت انجام برنامه ریزي مورد استفاده اکMRPسیستم MRPIIدر سیستمهاي 

برنامه ها و مطابقت به برنامه هاي تولیدي با پیش بینی قرار می گیرد و جهت کنترل اجراي 

تقاضا و سفارشها دریافت شده توسط بخش بازاریابی ، یک حلقه اطلاعـاتی بـین بخشـهاي    

از ایـن  . بازاریابی خرید  و کنترل سطوح کارگاهی و برنامه ریزي ظرفیـت ایجـاد مـی کنـد     

ر هنگـام برنامـه ریـزي    مـدار بسـته نیـز مـی گوینـد د     MRPفوق MRPجهت سیستمهاي 

احتیاجات و احتیاجات تولیدي براي هر یک از مراحل تولید ، کلیه احتیاجات بر حسب واحـد  

رپولی محاسبه می شوند در این صورت براي هر یک از محصولات مـی تـوان موجـودي د   

دست ، احتیاجات خرید ،تخمین نیروي انسانی و بوجه هاي هر واحد را در طی افـق برنامـه   

بدین ترتیب کارکنان بخشهاي مالی و تولیدي می . بر حسب واحد پولی محاسبه کرد ریزي

توانند برنامه هاي خود را هماهنگ کنند ، به طـور مشـترك جهـت تـامین منـابع لازم بـراي       

احتیاجات تولید محصولات نهائی تلاش نمایند ممکن است برنامه ریـز تولیـد و مـدیر بـازار     

ه صورت هفتگی  ملاقات و مشاهده نمایند تا ایجـاد اصـلاحات   یابی جهت هماهنگی بیشتر ب

برنامه هاي اصلی تولید را بر اساس سفارش هر یک از مشتریان مورد بررسـی  رلازم را د
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این تغییرات شامل تغییرات در اندازه سـفارش ، حـذف، تسـریع ، یـا بـه تعویـق       . قراردهند 

.انداختن سفارشها نیز می شود 

سطح بالاي بخشهاي تولید ، بازاریـابی و مـالی بـا همکـاري یکـدیگر مـی       در نهایت مدیران 

کـه سیسـتم   توانند  ،احتیاجات مالی و استراتژیهاي قیمـت گـزاري ،  برنامـه ریـزي نماینـد     

MRPII     از . نقش هماهنگ کننده و نیز تامین کننده  اطلاعات را در ایـن بـین بـه عهـده دارد

ان میتوانند از قابلیتهاي شبیه سازي آن براي تحلیل  کامپیوتري است  مدیرMRPIIآنجایکه 

براي مثال اگر پیش بینی هاي فروش بخـش  . حساسیت اجراي تصمیمات خود استفاده کنند 

بازار یابی  با ظرفیتهاي موجود ، قابل دستیابی نباشد مـی تـوان اسـتفاده از برنامـه هـا ي      

رد بررسـی قـرارداد وجهـت حـداکثر     اضافه کاري ، شیفتهاي اضافی ، مقاطعه کاري ، را مو

.کردن سود تصمیم گیري نمود 

علاوه بر بخشهاي بازار یـابی ، خریـد کنتـرل کارگـاهی  و برنامـه ریـزي       MRPIIسیستم 

احتیاجات ظرفیتی ، با سایر بخشهاي کارخانـه از قبیـل حسـابداري ، در یافـت  سفارشـها ،      

وزیع نیز در ارتباط است و اطلاعات کنترل موجودي ، پرداخت حقوق دستمزد ، مهندسی و ت

ذخیره و همچنین اطلاعـات  MRPIIمربوط به این بخشها نیز در بانکهاي اطلاعاتی سیستم 

لذا گاهی اوقات این سیسـتم را بـه عنـوان سیسـتم     . لازم در اختیار آنها قرار داده می شود 

ولیـد را در بانـک   اطلاعاتی جامعی که کلیه اطلاعات مالی و اطلاعات مربوط بـه سـاخت و ت  

اطلاعاتی واحد جمع آوري میکند و معرفی می کند و این به دلیل اطلاعات وسیعی اسـت کـه   

.ثبت می شود MRPIIاز کلیه بخشهاي تخصصی کارخانه در بانکهاي اطلاعاتی سیستم 

:MRPIIصول و اهداف سیستم ا-3-3
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:د ممکن است براي دستیابی به اهداف زیر اجراء شوMRPIIسیستم 

تامین خدمات پشتیبانی جهت تصمیم براي تمام سطوح مدیریتی -1

محاسبه خودکار جریان کار و جریان مواد-2

عمل کردن بر اساس مفهوم حلقه هاي اطلاعاتی بسته بین واحدهاي کارخانه -3

بـه همـراه فعالیـت هـاي پشـتیبانی سـطوح       MRPمتمرکز کردن برنامه ریزي سیسـتم  -4

ز قبیل کنترل ابزار و سیستمهاي حمل و نقل مواد کارگاهی ا

کنترل زمانهاي جریان بر طبق زمان تحویل برنامه ریزي شده با اسـتفاده از روشـهاي   -5

.خروجی -کنترل ورودي 

در سه سطح برنامه ریزي می شود ایـن  MRPIIبراي دست یابی به مزایاي فوق ، سیستم 

ریزي  کلی و دراز مدت انجام می شود واقع بینانـه  برنامه ریزي ها همگی بر اساس برنامه

پول ، اطلاعات فراگیري ـ افراد و نیـروي انسـانی ، ماشـین     ( است که محدودیتهاي ظرفیتی 

نیز مد نظر قرار دهند برنامه کلی تولید مشخص کننـده مـوارد زیـر    ) …آلات ، ابزار آلات ، 

:است 

اساس خانواده محصولات برنامه ریزي کلی و دراز مدت تولید برا-1

برنامه ریزي  احتیاجات منابع -2

تامین موجودي اطمینان و اندازه سفارش در هر بار سفارش دهی -3

زمانهاي تحویل تولیدي -4

3-4-MRP مدار بسته در سیستمهايMRPII
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سیستمهاي ظرفیت بی نهایت نیز می گویند زیـرا در ایـن سیسـتمهاي    MRPبه سیستمهاي 

سدسترس خواهد بود و بر اساررض می شود که منابع و ظرفیتهاي براي اجراء برنامه دف

به کـار گرفتـه شـده در سیسـتم     MRPسیستم . این فرض برنامه ریزي را انجام می دهند 

MRPII بدین معنی که پس از تهیه برنامه زمانبندي تولید توسـط  . از انواع مدار بسته است

بــا نــام برنامــه ریــزي MRPIIر بخــش دیگــري از سیســتم ایــن برنامــه دMRPسیســتم 

ده و بررسی و قابل واز دیدگاه منابع و ظرفیتهاي در دسترس ب) CRP( احتیاجات ظرفیتی 

اجرا بودن آن مورد تحلیل قرار می گیرد اگر منابع و ظرفیتهاي در دسترس بیش از منابع و 

قابل اجرا تشخیص داده می شود ، در ظرفیتهاي لازم براي اجراي برنامه فوق باشد برنامه 

استفاده از تکنولوژي . برنامه زمانبندي فوق اصلاحاتی ایجاد شود رغیر این صورت باید د

. کامپیوتري امکان ایجاد سریع برنامه هاي جدید و ارزیابی آنها را به مدیران می دهد 

برنامه به بخشهاي خریـد و  پس از اینکه برنامه زمانبندي تولید قابل اجرا به دست آمد ، این

سطوح کارگاهی ابلاغ می شود واحد خرید براي خریداري سر موقع قطعـات برنامـه ریـزي    

مـی  MRPIIمی کنند  و اطلاعات مربوط به زمان دریافت قطعات را وارد بانکهاي اطلاعاتی 

نظـر گـرفتن  رفرمان دریافت قطعات و مواد فـوق بـا د  MRPIIبدین ترتیب سیستم . نماید 

زمانهاي تحویل خرید محاسبه و دریافـت ایـن مـواد و قطعـات را بانکهـاي اطلاعـاتی خـود        

برنامه ریزي می کند پس از ابلاغ برنامـه بـه بخـش پـی گیـري و کنتـرل سـطوح کارگـاهی         

MRPII جهت ساخت قطعات و محصولات در زمان تعیین شده ، برنامه هاي تفضیلی براي

یه می شود و براي هر یک از مراکز کاري لیست پی چگونگی تخصیص کارها مرکز کاري ته
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گیري روزانه شامل عملیاتی که در هر روز در مراکز کاري مـوردنظر بایـد صـورت بگیـرد     

.تهیه می نماید 

در  راستاي اینکار بر طبق ترتیب و توالی عملیات جهت ساخت قطعـه ، عملیـات مختلـف بـه     

ري روزانه شامل عملیاتی که در هـر روز  مراکز کاري مناسب واگذار می شود لیست پی گی

و ترتیـب مراکز کاري موردنظر باید صورت بگیرد تهیه می نماید در راستاي اینکار بر طبق 

توالی عملیات لازم جهت ساخت قطعه ، عملیات مختلف مراکز کاري مناسب واگذار می شود 

از قطعات تهیـه مـی   لیست پی گیري بر اساس زمانهاي عملیات و نیز موعد تحویل هر یک . 

هـر مرکـز کـاري بایـد صـورت      ربر گیرنده ترتیب و توالی  عملیاتی است که درشود که د

سپس لیست فوق بر حسب تاریخ مرتب و به سرپرستان و یا ناظر ستون ابـلاغ مـی   . بگیرد 

به طور همزمان . شود ولی در این زمان عملاً می تواند اجراي عملیات مختلف را آغاز نماید 

با مد نظر قرار دادن زمانهاي تحویل تولید ، موعد تحویل قطعات سـاختنی  MRPIIستم سی

قـادر خواهـد بـود کـه    MRPIIرا نیز در بانکهاي خود برنامه ریزي می نماید بدین ترتیـب  

.کنترل عملیات واگذار شده به کارگاهها و یا بخش خرید را به دست بگیرید 

ردن بهره برداري از ماشـین آلات ، زمـان اضـافی در    براي اجراي عملی عملیات ، حداکثر ک

.جهت تعیین توالی تولید و زمان بندي مد نظر قرار بگیرند …دسترس و 

علاوه بر روشهاي زمان بندي ، روشهایی نیز براي کنترل پیشرفت برنامـه تولیـد و برنامـه    

و نیز بـه روز  ریزي مجدد در قبال تغییرات در وضعیت سیستم از قبیل خرابی ماشین آلات

.در آوردن منظم بانک اطلاعاتی سیستم وجود دارد 
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خروجـی ، عملیـات در حـال    / به وسـیله گزارشـهاي ورودي   MRPIIبرخی از سیستمهاي 

عملیـات  -این کار با محاسبه سـاعتهاي اسـتاندار   . انجام در مراکز کاري را کنترل می کنند 

کار خروجـی ، از مراکـز کـاري مـورد نظـر      وارده به هر مرکز کاري و ساعتهاي استاندارد 

بدین ترتیب که این ارقام با هم مقایسه می شوند و هر اختلافی بـین بـار   . صورت می گیرد 

کاري واقع و بار کاري برنامه ریزي نشان دهنده این است که مرکز کاري فوق طبق برنامـه  

.عمل نکرده است و علت باید مورد بررسی قرار گیرد 

ایجاد و نگهداري : طوح کارگاهی نیاز به انجام فعالیتهاي مختلفی وارد از قبیل روند کنترل س

اطلاعات مربوط به سطوح کارگاهی ، ثبت اطلاعات به صورت بار که ن جمع آوري اطلاعات 

خروجی ، ایجاد لیست کاري سطوح کـار گروهـی را از   / باز خور براي گزارشهاي ورودي 

.گزارشهاي  تعیین وضعیت و بررسی اختلاف ل برنامه سفارش کار و تهیه بیق

سایر بانکهاي اطلاعات وابسته به فعالیتهـاي سـاخت و تولیـد از    MRPIIبه علاوه سیستم 

قبیل نگهداري و تعمیرات برنامه ریزي شده و نیز بانک اطلاعاتی ابزار آلات را بررسـی مـی   

.کند و به روز در می آورد 

MRPIIبخشهاي وظیفه اي -3-5

با سایر بخشهاي MRPIIاین قسمت به تشریح ارتباط فعالیتهاي برنامه ریزي و کنترلی در 

.وظیفه اي کارخانه پرداخته می شود 

خرید-3مالی و حسابداري          -2کنترل سطوح کارگاهی                  -1

توزیع–6مهندسی      -5بازار یابی                                    -4

www.Prozhe.com
www.Prozhe.com


:کنترل سطوح کارگاهی -3-5-1

یکی از نکات حیاتی در طراحی سیستم براي کنترل از عملیات سفارش دهی تـا حمـل نقـل ،    

در حالت عادي این اطلاعات در لابه لاي عملیات مختلف . مربوط به اطلاعات کارگاهی است 

هد و مواد و قطعـات بـه بخـش عملیـات     هنگامی که واحد کنترل سفارش می د. گم می شود 

رمنتقل می شوند فقط بالاترین سطح سیستم از این آگاهی برخوردار است که مـواد فـوق د  

ر سـاخته شـوند تـا بـه     مقـر جریان ساخت هستند و باید به اندازه مـورد نیـاز و در موعـد    

آوري و راه چـاره بـراي جمـع   . سفارشهاي باز جوابگو باشند و یا در انبار ذخیـره شـوند   

سیسـتم کـاراي   . توزیع سریع اطلاعات ایجاد سیستم کنترل سطوح کارگاهی مناسب اسـت  

کنترل سطوح کارگاهی باید قادر به فراهم کردن پاسخهاي کامل و به موقـع بـراي سـوالات    

:زیر باشد 

؟.چه چیزي در حال ساخت است ؟ و در کدام مرحله عملیات قرار دارد ) الف 

عات چه مقدار در توالی کاري باقی خواه ماند ؟پس از حذف ضای) ب 

آیا می توانیم بیشتر تولید کنیم ؟) ج 

چه وقت همه محصولات براي حمل به خارج در دسترس هستند ؟) د 

؟) برنامه را تغییر دهیم ( آیا می توانیم برخی از سفارشهاي را به تعویق بیندازیم ) ر 

جا ؟ و علت آن چیست ؟چه ضایعاتی گزارش شده است ؟ از ک) س 

مالی و حسابداري -3-5-2
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و بخشــهاي مــالی و MRPIIدر بــین بخشــهاي وظیفــه اي قــویترین ارتبــاط بــین سیســتم 

بسیاري از مدیران با استفاده از پول به کنترل سیستمهاي پیچیده . حسابداري برقرار است 

له نگهـداري و نشـان   می تواند در برنامه ریزي مالی بـه وسـی  MRPمی پردازند و سیستم 

برخـی مـوارد کـه    . کمک کند دیراندادن اطلاعات مربوط به هزینه هاي هر یک از اشیا به م

موجودیهایی فیزیکی سالانه ، تغییرات قیمت ، کنترل : دائماً باید مد نظر قرارگیرند عبارتند از 

…پس افت ، ورودیهاي دفتر کل و عمومی و 

و دسـتمزد اسـتاندارد   وقینه استاندارد خرید قطعات ، حق، هزMRPIIرویه هزینه یابی در 

در این بخش همچنین هزینه . کارکنان و نرخهاي استاندارد مواد و سربار را نگهدار می کند 

سفارش کارها ، ارزش کار در جریان ساخت و موجـودي را تعیـین و نگهـداري وو هزینـه     

حاسـبه قسـمتهاي فـروش ،    سـایر قابلیتهـا از جملـه م   . ساخت قطعات مشـخص مـی شـود    

onگزارشهاي مربوط به روند هزینه ها و مرور هزینـه هـاي اسـتاندار بـه صـورت      - line

. است 

در ایـن رویـه اطلاعـات مربـوط بـه فروشـندگان و       : حسابهاي دریـافتی و پرداختنـی   ) الف 

و حسابهاي آنها ، برنامه ها مصوبات و پرداختها نگهـداري و بـه روز در آورده مـی شـود     

این بخش همچنین مانده دفتر . گزارشهاي مربوط به پرداخت به فروشندگان آماده می شود 

کل را اعلام و  گردش حساب هر یک از مشتریان را نگهـداري و گزارشـهاي ممیـزي کـل و     

.تجزیه و تحلیل را ارائه می کند 

نگهـداري  این رویه اطلاعات ضروري مربوط به شاغلینرد: پرداخت حقوق و دستمزد ) ب 

زمان و اطلاعات مربوط به حضور و غیاب ، بروز درآورده می شود و براي هر . می شود 

www.Prozhe.com
www.Prozhe.com


معمـولاً چنـدین روش بـراي ترکیـب اطلاعـات      . شاغل اطلاعـات پرداختـی را ایجـاد میکنـد     

. تهیه گزارشها وجود دارد تدستمزدي بر اساس واحدها یا کد پرسنلی جه

:خرید -3-5-3

کنان بخش خرید که اغلب با آن دسـت و پنجـه نـرم مـی کننـد ، دیـر کـرد        مشکل عمده کار

از MRPIIمزیت بزرگی که استفاده کننـدگان  . فروشنده و طولانی شدن زمان تحویل است 

آن برخوردارند این است که اکثر قریب به اتفاق اوقات آنها می توانند بـه فروشـندگان خـود    

سال آینده بـه صـورت کـاملاً دقیـق ارائـه کننـده       1ا ماه ت6برنامه زمانبندي خرید را براي 

ایـن بخـش از برنامـه تحـت     . برخی از بخشهاي اولیه برنامه ممکن است تغیر ناپذیر باشـد  

بـدین ترتیـب فروشـندگان مـی     . عنوان سفارشهاي تغییر ناپذیر به فروشنده ابلاغ می شود 

MRPIIاکثـر سیسـتمهاي   . د تامین احتیاجات مواد سازمان برنامه ریـزي کنن ـ رايتوانند ب

در این قسمت لیست کلی از فروشندگان تهیـه و  . راي رویه مدیریت اطلاعات خرید هستند اد

برنامه سفارش دهی توسط آن برنامه ریزي و اجراء  و بازرسی مواد خریداري شده کنترل 

و همین طور سفارشهاي عقب افتاده تسریع و پاسخ فروشندگان ثبـت و بایگـانی  . می شود 

بـا ایجـاد برنامـه هـاي     MRPدر نهایـت سیسـتم   . عملکرد فروشندگان پیگیـري مـی شـود    

زمانبندي وبرنامه هاي تقدم و تاخیر بهتر ، به واحد خرید امکان در دسترس داشـتن زمـان   

ور محوله را می دهد وواحد خرید به آسـانی مـی توانـد محـل بـروز      مبیشتري براي انجام ا

گزارشهاي گوناگون براي واحد MRPلاوه بر این سیستمهاي ع. اشکالات را تشخیص دهد 

از جمله این گزارشها قیمت فروش براي هر یـک از فروشـندگان و هـر    . خرید تهیه می کنند 

.یک از اقلام ،  میزان اعتبار شرکت در نزد هر یک از فروشندگان وو غیره می باشند 
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:بازاریابی -3-5-4

می دانـیم  . در آن نقش مهمی دارد بخش بازاریابی است MRPIIاي که هیک دیگر از بخش

زیرا . دارد MPSبازاریابی نقش عمده اي در. است MRPنقطه شروع فعالیتهاي MPSکه 

ممکن است تحت عنوان آنچه که باید براي فروش به مشتري ساخته شود MPSدر حقیقت 

.، شناخته شود 

ب محصـولات در خـط تولیـد ، برنامـه تولیـد ،      سازمان نیاز دارد که با پیش بینی ها ، ترکی ـ

محصولات جدید ، تغییرات طرح ، تغییرات در برنامه توزیع ، فعالیتهاي فروش ، انگیزشها و 

تاریخهاي متحمل دریافت سفارش سیستم بازاریابی ارتباط نزدیکی داشته باشد تا بتواند بر 

داراي رویه پیش بینی MRPIIهاي مبناي آنها برنامه ریزي تولید را انجام دهد اکثر سیستم

براي بازاریابی هسـتند و نیـز بـا برقـراري ارتبـاط مسـتقیم بـا بخـش بازاریـابی اطلاعـات           

ضروري را جمع آوري و در بانکهاي اطلاعاتی خود ذخیـره مـی نماینـد تـا درزمـان مقـرر       

.توسط سایر بخشها استفاده قرار گیرد 

:مهندسی -3-5-5

ایـن عمـدتاً   . در آن مفید است بخش مهندسی است MRPاست بخش دیگري که ثابت شده

به علت اطلاعات کامل مربوط به مهندسی از قبیل زمانهاي  تحویل ساخت ، تجهیزات ابزار ، 

و جزئیات عملیات است که مورد نیاز سـایر بخشـها مجتمـع سـاخت     ) BOM( لیست مواد 

لاح طرحهـاي موجـود ویـا هنگـام     معمولاً هنگام طراحی محصولات جدید ، اص. خواهد بود 

بانـک  MRPIIاستاندار کردن محصول ، این گونه داده ها در دسترس نیسـتند در سیسـتم   
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اطلاعاتی مهندسی وجود دارد که کلیه اطلاعات مربوط بـه محصـولات در بخـش مهندسـی     

.وارد آن میشود تا در دسترس بخشهاي دیگر قرار گیرد 

:توزیع -3-5-6

آیـا  . کارخانه نیاز دارد که بداند مواد به چه مقاصدي بایـد حمـل شـوند    سیستم توزیع هر

موجودي انبار کافی هست ؟ اگر نیست کی ساخته میشود ، چه زمانی آماده می شود تا بـه  

خارج حمل شود و چه کسی و بـا چـه وسـیله اي بایـد آن را حمـل کنـد ؟ بسـیاري اوقـات         

موجودي ابلاغ می شود بدون اینکه گروه درخواست مواد از بخش ساخت و به بخش کنترل

بـا توزیـع اطلاعـات بـه     MRPلذا  سیستم . است ویا ساخت آنها آگاه شود وتوزیع از درخ

حمل و نقل داخلی و خارجش و میان کارگاهی قطعات و مواد ، بخش توزیـع را از عملیـاتی   

سازماندهی کلی بر بخشـهاي  MRPIIکه باید انجام شود آگاه می سازد در نهایت سیستم 

بازاریابی ، ساخت و توزیع و فعالیتهاي خدماتی حکمفرما میکند می کند و قسمتهاي جـدا از  

.هم اطلاعاتی موجود در سیستم را به یکدیگر متصل می سازد 
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:MRPدر مقایسه با سیستم MRPIIمحدودیتهاي سیستم -3-6

راي عملیات مجتمع ساخت است ، ولی این ابزاري سودمندي براي اجراي کاMRPIIاگر چه 

:این محدودیتها عبارتند از . سیستم محدودیتهاي نیز دارد 

. قابل قبولی در دسترس باشد MRPفقط وقتی برنامه ریزي با آن قابل انجام است که -1

تواند می نMRPآن ظرفیت کافی وجود ندارد ، روضعیتی را مشخص که دCRPاگر رویه 

حل را براي غلبه بر مشکل فوق ارائه دهد و خود مدیر باید بـه تجزیـه و تحلیـل    بهترین راه

. براي تصمیم گیري بپردازد 

2-MRP     فقط به دنبال برنامه هاي قابل قبول می گردد و تلاشـی در بهینـه کـردن برنامـه

EOQاز روشهاي بهینه سازي کلاسیک ماننـد  MRPانجام نمی دهد بعضی از سیستمهاي 

یافتن مقدار سفارش بهینه جهت احتیاجـات متفـاوت تولیـدي در سـطح هـاي مختلـف       براي 

).بر مبناي هزینه هاي تنظیم آماده سازي و حمل موجودي ( استفاده می کنند

قابل بکار گیري هستند ، در حالی که احتیاجات هر الااین روشها در هر زمان براي یک قلم ک

ر اقلام نیست و اینها از طریق لیست شرح موادیک از اقلام ، مستقل از احتیاجات سای

 )BOM ( به یکدیگر مرتبط هستند.

در شرایطی که زمانهاي تنظیم و آماده سازي به توالی عملیات وابسته MRPIIسیستم -3

در موقعیتهاي که براي هر عملیات زمان تنظیم لازم است یـا بعـد   . درست کار نمی کند-اند 

بلاً روي ماشین آلات انجام شده، نیـاز بـه آمـاده سـازي ماشـین آلات      تمام عملیاتی که قااز

است ، توالی فوق در خارج از سیستم باید رعایت شود و خود سیستم این توالی را رعایـت  

نمی کند 
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قابلیت کنترل بهینه سیستم را وقتی که قطعات و محصولات تولیدي هر MRPIIسیستم -4

، ندارند، یک مثـال از ایـن سیسـتمها، سیسـتمهاي تولیـدي       یک توالی عملیات متفاوتی دارند 

.است ) FMS( انعطاف پذیر 

هستند ولی بـا افـزایش کـارائی نـرم افزارهـا و      MRPی از محدودیتهاي خاشکالات فوق بر

در جایی که سیستم . کارائی عملکرد استفاده کنندگان روند پیشرفت این سیستم مثبت است 

MRPIIباشد می توان انتخابهاي زیر را مورد بررسی قرار داد قابل بکار گیري ن:

MRPبه جاي روش برنامه ریـزي  ) jit(جایگزین کردن روش برنامه ریزي به هنگام ) الف 

تولید کردن فقط بـه هنگـامی کـه    ( است MRPشابه مjitفلسفه اصلی MRPIIدر سیستم 

بـه  ( ته هاي کوچک کیمنه می شـود  تلاشها و فعالیتهاي جنبی تولید دسjitدر ) . نیاز باشد 

. ، به طوري که موجودي را حداقل مـی کنـد   ) خصوص براي دسته هاي تولید به اندازه یک 

این روش وقتی اجرا می شود که تقاضا ثابت ، تولید همواره ، زمانهاي آمـاده سـازي کـم ،    

تامین کلیه ، . ماشین آلات با قابلیت اطمینان بالا و کیفیت صد درصد و بدون ضایعات باشد

موفقیـت آمیـزي   طـور این شرط مشکل است ولی با این همه شرکتهایی وجود دارند که به و

.را اجرا کرده اند jitسیستم ساخت  

بـر مبنـاي تجزیـه و تحلیـل     OPT :OPTبکار گیري روش تکنولـوژي تولیـد بهینـه     ) ب 

ژ ، بـا اسـتفاده از روشـهاي    مراحل و بخشهاي گلوگاه در تولید متوالی و سیستمهاي مونتـا 

در این روش سعی می شود بـه  . برنامه ریزي خاص تحقیق در عملیات بنا نهاده شده است 

.آگاهانه تري با مسائل تولید برخورد شود و بهینه سازي تولید  رادر نظر گرفت صورت
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MRPIIاجزاء سیستمهاي -3-7

ات کلی در روشهاي برنامه ریزي و در شرکت باعث ایجاد تغییرMRPIIاجزاي سیستمهاي 

نلذا باید در برنامه جامع عملیات براي اجراي پروژه وبا ترتیب و زمـا . کنترل آن می شود 

بندي مشخص به اجرا نهاده شود عوامل مهمی که د ر اجرایی این سیستم تاثیر گذار هستند 

:، عبارتند از 

افراد و کارکنان-1

اطلاعات-2

مهارت افراد-3

افـراد و کارکنـان   . است MRPIIالبته وجود سیستم کامپیوتري ، پیش نیاز اجراي سیستم 

اطلاعـات  . چیست MRPIIببینند و بدانند که سیستم شآموزMRPسازمان باید در مورد 

حلقه بسته عبارتند از برنامه اصلی تولید ،  لیست شرح مواد MRPلازم براي ایجاد سیستم 

. وجودي ، جزئیات مربـوط بـه عملیـات و تـوالی آن و مراکـز کـاري       ، اطلاعات مربوط به م

و MRPIIمهارت فنی عبارت از توانائی افراد در هـدایت و کنتـرل سیسـتمهاي موجـود در     

.نتیجه مستقیم عملکرد فعالیتهاي آموزشی و تحصیلات است 

راي پروژه مراحل اج) در لیست منابع موجود است ( از دیدگاه  صاحبنظران و مولفین کتب 

MRPII, MRP به صورت زیر می توان تعریف کرد:
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مدیران سطح بالا اعم از مدیر عامل ، مدیر سـاخت ، مـدیر   : موزش مدیریت سطح بالا آ-1

مدیر مهندسی مدیر بازاریابی و مدیر اداري باید دوره آموزشی خاص مـدیران بـالا   مالی، 

.طی نمایند MRPIIرا در سیستم 

اعم از مدیر کارخانه ، مدیر مواد ، مدیر خریـد ،  مـدیر سیسـتمهاي پـردازش     مدیران میانی

. اطلاعات ، دوره آموزشی که مطالب آن با استاندار هاي روز مطابق است را طی می نمایند 

این افراد همزمان با شرکت در برنامه هاي آموزشی باید به افراد زیر دسـت خـود از جملـه    

.رگاهی آموزشهاي لازم را بدهند سرپرستان و ناظران سطوح کا

از آنجا که اجراي سیستم مستلزم صـرف هزینـه   : ارزیابی سیستم از دیدگاه اقتصادي -2

است لذا مقرون به صرفه بودن اجراي آن باید مورد بررسـی و تجزیـه و تحلیـل اقتصـادي     

ر چنـین  قرار بگیرد در اکثر قریب به اتفاق مـوارد صـرفه جوئیهـا عمـده اي از اجـراي مـوث      

.سیستمهاي حاصل می شود 

اجرایی وظیفه تامین نیـروي انسـانی   هکمیت: اجرائی تهسازماندهی پروژه و تشکیل کمی-3

پروژه ، تعریف قلمرو پـروژه ، تعیـین وظـایف ، تخصـیص منـابع ، بودجـه ریـزي ، تعیـین         

کمیتـه  استراتژیهاي کلی و نظارت بر وضعیت اجراي پروژه را بـه عهـده خواهـد  داشـت و     

.اجرائی معمولاً از بین افراد خود سازمان انتخاب می شود 

مسئول پروژه  توسط کمیته اجرایی انتخـاب مـی شـود و بایـد     : انتخاب مسئول پروژه -4

ر تمام وقت در اختیار سازمان باشد آشنا دبه و: ویژگیهاي مشخصی داشته باشد ، از جمله 

را بشناسـد ، توانـایی سـازمان دهـی افـراد و      به سازمان و مشـکلات آن باشـد و کارکنـان    
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معمولاً مدیر کارخانه یا .. …را به خوبی بشناسد و MRPرهبري را داشته باشد ، سیستم 

.مدیر کنترل موجودي را باید انتخاب کرد 

تجریـه اسـت   لیناز آنجا که اجراي چنین سیستمی او: استفاده از یک مشاور حرفه اي -5

.مناسب است بهتراي راهبراستفاده از مشاور بر

برنامه اجراي پروژه و تاریخ شـروع  : برنامه ریزي اجراي پروژه و تعیین مسئولیت ها -6

.و اتمام هر یک از فعالیتها و کسانی که در پروژه در گیرند را مشخص می کنیم 

سـر و کـار خواهنـد    MRPIIکلیه افرادي کـه بـا سیسـتم    : آموزش کلیه افراد سازمان -7

داشت و در آن مسئولیتهاي را خواهند پذیرفت باید راجع به نحـوه اجـراي وظـایف خـود و     

.ارتباط آموزش ببینند 

ایجـاد بانکهـاي اطلاعـاتی سیسـتم     : تهیه برنامه رفتن از سیستم قبلی به سیستم جدید -8

MRPII ت نقطه شروع ، ایجاد بانک اطلاعاتی مهندسـی اس ـ . باید قدم به قدم صورت بگیرد

که شامل اطلاعـاتی مثـل شـماره قطعـات سـاختار محصـول ، جزئیـات و تـوالی عملیـات ،          

اسـت و  …زمانهاي تحویل ، مراکز کـاري نرخهـاي ضـایعات و ابـزار آلات و تجهیـزات و      

سپس به ترتیب لیست شرح مواد که سطح مواد و قطعات برنامه ریزي کلی تولیـد ، برنامـه   

فرآیند و موجودي ایجاد می دررل سطوح کارگاهی ، کارریزي احتیاجات مواد و ظرفیت کنت

.شوند 

.این بانکهاي اطلاعاتی از آن جهت که با تولید سرو کار دارند بسیار مهم هستند 
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پس از ایجاد بانکهاي اطلاعاتی فوق سایر بانکهاي اطلاعاتی رویه هاي  مربوط به آنها را به 

داري سـاخت ، خریـد ، حقـوق و دسـتمزد و     از قبیـل هزینـه یـابی ، حسـاب    . دست میآوریم 

.افزوده شود MRPIIمدیریت سفارشهاي فروش می توانند به سیستم 

24تـا  18کامل ممکن است بین MRPIIبا توجه به تجربه ها و نظرات کارشناسان مجرب ، 

توجـه  MRPIIماه طول بکشد ولازم است مدیریت به نحوه هر چه بهتر اجرا شدن مراحـل  

.شته باشد لازم را دا

3-8-MRP وJIT:

justسیستمهاي تولید به موقع -3-8-1 - in - time

همزمان با پیشرفت علوم ، مدیریت تولید و اصول برنامه ریزي تولید نیز متناسب بـا آن در  

عامل اصلی این تغییرات ، همان بودن  منابع تولیـد در مقابـل   . جهت تکامل رشد کرده است 

دست اندر کاران تولید ، همواره سعی کرده اند تـا  . اي انسان می باشد نامحدود بودن نیازه

سـازمانهایی موفـق بـوده انـد کـه بـا       بـین در این. ازمنابع محدود حداکثر استفاده را ببرند 

استفاده از خلاقیت و بکار گیري روشها وسیاستهاي برتر با منابع موجود خود ، نیازهـا ي  

رهایی توانسته اند توان اقتصادي خود را افزایش دهنده که بیشتري را ارضاء نمایند و کشو

( د ر این  میان ، نظام تولیـد بـه موقـع    . ارزش افزوده بیشتري را در این فرآیند پدید آورند 

JIT (    نظامی است که اخیراً مورد توجه سازمانهاي صنعتی و حتـی سـازمانهاي بازرگـانی

توان رقابتی شرکتهاي ژاپنی در اثر توفیق آنها قرا گرفته است و مهمترین علت آن ، افزایش

.در استفاده از این تفکر می باشد 
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حذف آن دسته از فعالیتهاي است که ارزش افـزوده در محصـول ایجـاد نمـی     ) JIT( هدف 

خرید و تهیه قطعات ، . ، تهیه کنندگان قطعات و مواد می باشد JITکنند یکی از عناصر مهم 

دارد زیرا این عامل اثر مستقیمی بر JITموفقیت اجراي استراتژیک نقش کلیدي و مهمی در

ا حد صـفر  تافزایش بهره وري کاهش موجودي در جریان ساخت ، کاهش موجودي انبارها 

درصورتیکه زمانهاي تحویل یک تامین کننده مواد یـا قطعـات ،   . و کاهش مقادیر خرید دارد 

دچار تاخیر زیان آور و JITایین باشد ، سیستم قابل اطمینان نباشد و یا کیفیت محصول ، پ

.وقفه خواهد شد 

نظام تولید به موقع ، تفکر و نگرشی نوین در اداره سازمانهاي صنعتی است کـه بـا اصـول    

تکنیکها و  روشهاي خاص ، به دنبال حـذف کامـل اتـلاف و افـزایش بهـره وري در تمـامی       

.فعالیتهاي داخل و خارج سازمان می باشد 

کمکهاي موثري در نحوه استقرار اجزاء و همبستگی یا تنظـیم نیـروي کـار    JITشهاي کوش

یـا تولیـد   CIMدر جریان خطوط تولید ارائه مـی نمایـد ، در حـالی کـه     ) ماشینها ( فیزیکی 

به تجدید همبسـتگی اطلاعـات سـازمان یافتـه خـاص در قسـمتهاي       ) کامپیوتري ( یکپارچه 

.لاعات منسجم توجه دارد عملیاتی  به وسیله  پردازش اط

:MRPسیستمهاي-3-8-2
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بتواند در میان چندین محیط تولید به کار برده شود ، آن در اینجا بعنوان یک MRPحتی اگر 

ایـن روش  . انتخاب  شده اسـت  jobshopابزار مورد ارجح براي کنترل تولید متنوع بنام تولید 

هـاي عملکـردي ایـن طـرح جابجـا شـده       بر اساس طرح ریی تولید اصلی است که در هدف 

. است ، که سفارشات خرید براي بخش ها یا مواد خام و سفارشات کـار بـراي منـابع هسـتند     

براي محاسبه این روش ، اطلاعات اساسی بسـیار زیـادي مـورد نیـاز اسـت ؛ صـورت حسـاب        

ول ؛ و زمـان اصـلی تولیـد بـراي هـر محص ـ     . مفصلی از مواد هر محصول ؛ تأخیر تأمین کننـد  

زمان قبل از رسیدن ظرفیت هاي محاسبه کافی مورد نیاز صـرف  ). نیازمندیهاي منبع ( مسیرها 

پیامد یـک بهبـود قابـل توجـه در     . می شود تا یک سیستم با یک همچین فلسفهاي بهینه شود 

بهره وري است همان طور که بخش درستی در زمان درست بر ماشین درست می رسد که به 

مـدیران کارگاههـاي کـاري اکنـون حرکـت نمـی       . سانی درست اجرا می شود وسیله منابع ان

کنند تا دنبال قسـمت هـاي از بـین رفتـه بگردنـد و خریـداران مجبـور نیسـتند دنبـال شـوند و           

هر کسی می تواند کار خودش را بدون فشار و مقـدار افـزایش   . سفارشات فوري را بپردازند 

زمان بندي به طور مـوثر بعـد   . ستم حلقه بسته است یک سیMRP. یافته واقعی انجام می دهد 

. از یک آزمایش در دسترس بودن بکار می رود 

MRPI = در دسترس بودن بخش ها = اولین تولید
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MRPII = در دسترس بودن بخش ها و منابع = دومین تولید .

در درون داد سیستم طرح ریزي تولید عمده است که بـر اسـاس پـیش بینـی هـایی اسـت کـه        

این تغییـر  . مراحل پشت سرهم توید شکل تغییرند که زمان بندي تولید عمده نامیده می شود 

شکل متفاوت است اگر سیستم فقط بر سفارشات تأییـد شـده کـار کنـد یـا بـراي پـیش بینـی         

در اولین مورد ، شروع از سفارشـات تأییـد شـده ،    . سفارش یا یک سیستم ترکیبی کار کند  

گستره به حساب می آید و در یک زمان بندي تولید اصلی بـراي چنـد هفتـه    معمولاً چند ماه 

در مورد دوم ، منحنی نمودار پیش بینـی هـاي تولیـد همـوارتر اسـت و      . تغییر شکل می دهد 

بعنوان بافر عمل می کند و طرح ریزي تولید اصی ، در یک زمان بندي تولید اصـلی بـه طـور    

سوم و آخرین مورد ، سفارشـات تأییـد شـده و پـیش     در حالت . هفتگی تغییر شکل می دهد 

در مثال ، اگر ما بخواهیم زمان بندي تولید اصـلی را ژانویـه تعیـین    . بینی ها ترکیب می شوند 

کنیم ، ما مجبوریم سفارشات تأیید شده براي مارچ را هم به حساب بیاوریم و ما می دانیم که 

طـرح ریـزي تولیـد    . پیش بینی ها برآورد شـود  ما یه کم بیشتر خواهیم داشت که می تواند با 

اصلی به وسیله سفارشات تأیید شده و پیش بینی شده ترکیب می شود کـه وضـعیت شـان در    

این یک  تأثیر بر روي موجودي انبار در بعضـی از آیـتم هـا خواهـد     . زمان تغییر خواهد کرد 

ي سفارشـات پـیش بینـی    داشت همان طور که بعضی ها براي سفارشات تأیید شده و بقیه بـرا 
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در ایـن مـورد ، آنهـا مـی تواننـد در      . شده که نیاز به تأیید دارند ، اختصاص داده خواهد شد 

.موارد فوري استفاده شوند 

سیستم پیاده سازي -3-8-3

:کارکردهاي مختلف 

. طرح ریزي تولید اصلی باید بر طبق کتاب سفارش استقرار شود 

معیار طرح ریزي تولید اصلی

. طرح ریزي تولید عمده باید به بخش ها و موادخام تغییر شکل دهند 

معیار محاسبه نیازها

نیازهاي خالص باید با موجودي انبار مقایسه شود تا تعیـین شـود چـه چیـزي بایـد خریـداري       

. شود یا تولید شود 

معیار کنترل موجودي انبار یا فهرست موجودي 

.ا براي سفارشات خرید یا سفارشات کار عملکردها باید زمان بندي شود ، ی

MRPمعیار 

معیار ظرفیت یا مهار مراکـز کـاري   .زمان بندي تولید باید باظرفیت حصول پذیر مقایسه شود 

.سفارشی کار باید به قرار زیر فرستاده شود 
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معیار مدیریت کارگاهی داده مورد نیاز 

یگاه داده ها سازمان دهی می شـود کـه   در یک سیستم محاسبه اي ، اطلاعات مورد نیاز در پا

اگر یک ویژگـی تغییـر کنـد ، ایـن اصـلاح بـه طـور        : به روز آوري اطلاعات اجازه می دهد 

. اتوماتیک بر هر فایل مورد نیاز تأثیر می گذارد 
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ارتباط بین این کارکردها
اھداف محصول

طرح ریزی تولید 
اصلی 

نیازھای محاسباتی  

برنامھ مواد 

برنامھ ظرفیت 

ظرفیت ھا 

اجرای برنامھ مواد  
اجرای برنامھ ظرفیت   

خیر

بلھ

اگر مھم است

اگر مھم است

www.Prozhe.com
www.Prozhe.com


1-3شکل

طرح ریزي تولید عمده از کتاب سفارش یا هدف ها و پیش بینـی هـاي تولیـد ایجـاد مـی      ) 1

و 1و 4و 2مـورد نیـاز   D , C , B , Aیک کارخانه یک میزان از محصولات : در مثال . شود 

.واحد از ظرفیت تولید را تولید می کند 5

عادل تبدیل شودطرح ریزي تولید می تواند به واحدهاي تولید مت:1-3جدول 

AprilMarchFebruaryJanuary

9559251024838

طرح ریزي می تواند در یک زمان بندي تولید براي هر آیتم در طول ماه مارچ : 2-3جدول 

.تغییر شکل یابد 

www.Prozhe.com
www.Prozhe.com


1هفته 2هفته 3هفته 4هفته 

15403025A

2010-20B

6080100140C

10-510D

Aانواع برنامه براي محصول : 3-3جدول 

1هفته 2هفته 3هفته 4هفته 

15403025A(1)

-60-60A(2)

April

15+Needs

--95A(3)
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معیار محاسبه نیازها به صورتحساب ماده مربوط است ، آن در ساختار هر تولید معنـی مـی   ) 2

طول ساخته شده از میلـه  15cmطعه با یک قxساخته شود و 1yو 2xاز Aاگر محصول . دهد 

x است .

برنامه

دنباله نیازها .1

قرار گرفته در بخش هاي اقتصادي .2

دنباله یک دوره اقتصادي .3

Aیک برنامه تولید اصلی براي : نتیجه  

2-3شکل

A

A A

Xخالص

2 1

Aست هن سطح محصول ياول
X :ن سطح بخش ياول
X ن سطح بخش يدوم: خالص
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هر بخش باید در یک شیوه منحصر به فرد شناسایی شود و بر طبق س

خالص ارائـه  X , Y , X , Aنیازهاي خالصی براي Aطرح ریزي تولید عمده .ارش باشد طاخ

سپس با کنترل کردن اینکه چه چیزي حصول پذیر است یا در موجودي بـراي هـر   . می دهد 

. آیتم نسبت ، احتمال دارد تا نیازهاي خالص تعیین شود 

:شدید می شود فهرست موجودي یا مدیریت موجودي انبار به وسیله موارد فوق ت) 3

 یک وضعیت اطلاعاتی را ارائه می دهد اگر آیتم خریداري یا فرآور شود .

 سطح موجودي انبار براي هر آیتم

 تأخیر خرید یا زمان اصلی تولید براي هر آیتم

 تأمین کننده هاي مختلف

ن مـی  ای ـ. با محاسبه نیاز و تأخیر خرید و زمان اصلی تولید تشـدید مـی شـود    MRPمعیار ) 4

: تواند به قرار زیر توضیح داده شود 

15نمودار 

تأخیر سفارش = Dکه 

T1 = زمان انتظار مونتاژY , Xبراي ساختنA

T2 = زمان انتظار براي تولید خالصX در رسیدن بهX
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T3 = تأخیر در رسیدن بهX خالص از تأمین کننده

T4 = تأخیر براي رسیدنY از تأمین کننده

T0 = تأخیر براي حمل و بسته بندي.

شـیوه  . ، ما می توانیم آخرین لحظه را در رسیدن تا مونتاژ نهایی را شروع کنیم Dبا شروع از 

دیگر می تواند در شروع کل عملکردها به زودي هر چه ممکن باشد تا نزدیک تـرین لحظـه   

قاعـده کلـی ، آخـرین    بـه وسـیله   . مـی توانـد حصـول پـذیر باشـد      Aتعیین شود هنگامی که 

عملکرد باید جایگزین شود قبل از اینکه موعد بـراي توزیـع جـایگزین شـود کـه مشـکل بـه        

در هر دو مـورد ، بـرون داد ایـن سیسـتم ، یـک لیسـت از       . وجود می آید اگر این چنین شود 

ه ما برآورد می کنیم احتمال دارد تا هر موقـع ک ـ . زمان و فعالیت ها براي خرید و تولید است 

، نتیجه در آن مرحله حصـول  MRPIدر مورد . ما یک تولید را می خواهیم ، زمان بندي شود 

یـک بهبـود متشـکل شـده حقیقـی را بـه       .آن یک زمان بندي ظرفیت نامحدود بود . شده بود 

این بدان معناسـت کـه اگـر معیـاري کـه شـرایط       . حساب می آورد که ظرفیت محدود است 

M2خـالص در  Xه ما نشان دهند ه این زمان فرزکاري قطعات از خالص را تخمین می زند ، ب

است ، ما مجبوریم کنترل کنیم که یک یا چند ماشین فرز و یک یا چند اپراتـور بـراي انجـام    

.قابل دسترس هستند M2کار در 
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معیار بندي ظرفیت ) 5

: او به وسیله زیر تشدید می شود 

 بار قبلاً طرح ریزي شده

ابل دسترس بر طبق قابلیت زمانی هر کار یا عملکرد مرکزي حداکثر بار ق

 ظرفیت مورد نیاز به وسیله هر کار در هر عمل یا مرکز عملکرد.

اجراي برنامه بار و برنامه مواد ) 6

:اقدام بعدي در کارگاه 

هر چه که سیستم هاي تولید و یا مدیریت عملیات هسـتند ، بعـد از شـروع عملیـات و کارهـا       

ري است تا شکاف هاي بین چیزي که طرح ریزي مـی شـود و چیـزي کـه محقـق مـی       ،ضرو

در کارگـاه یـا در تعمیرگـاه کشـتی اسـت کـه اطلاعـات در رابطـه بـا          . شود را کنتـرل کـرد   

مدرن تـرین سیسـتم متشـکل    . بکارگیري چیزي که زمان بندي می شود ، کشف خواهد شد 

مسـیر ، تعـداد کـارگر و شـروع و پایـان ایـن       در گرفتن سیستم اطلاعات ، مقدار کار ، تعداد

عملکرد است اجازه داده می شود تا هماهنگی با وضعیت طرح ریزي مـاده و تـأخیر و هزینـه    

روشن است که شکاف هاي مشاهده شده یک تـأثیر بـر روي تـأخیر جهـانی     . ها کنترل شود 

ی یـک بخـش در   یک تـأخیر در تولیـد دسـت   . سفارش تجزیه و تحلیل شده و هزینه اش دارد 
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بر تاریخ شروع مونتاژ نهـایی در نمونـه تـأثیر خواهـد     MRPیک سیستم کنترل شده به وسیله 

. گذاشت 

:اقدام بعدي موجودي هاي انبار 

همچنین وضعیت به کار گیري طرح ریزي بار ، طرح ریزي ماده باید دنبال شود تـا ضـرورت   

وم تعیین شده حرکت کند تـا پیامـدهایی   پس ، نرم افزار باید یک تدا. بازخورد تضمین شود 

در طـول هماننـد سـازي    . بر طرح ریزي و شکاف ها در کارگاه عملی یا در انبار توجه شـود  

نرم افزار ، این بخش به عنوان یک هشدار نشان داده می شود و زمان بندي مونتاژ نمـی توانـد   

: در نتیجه ، مدیر چند انتخاب خواهد داشت . سر موقع انجام شود 

 تأخیر در مورنتاژ

 یافتن شیوه دیگر در خریدن یا تولید بخش

 تغییر زمان بندي به منظور جلوگیري از تأخیر.

روشن است که اگر شما در بهترین موقعیت نباشید ، در حالیکه شکاف ها نمی تواند در یک 

کارگیري در سیستم ادغام شده به طور مستقیم یافت شوند ، قواعد کلی که در ارزیابی زمان ب

کارگاه متشکل است و شکاف ها به حساب می  آیند تا زمان بندي عملکـرد بعـدي سـازگار    

واکنش سیستم خوب نخواهد بود ، چون مدیر با موقعیت صرف . شود ، هنوز ارزشمند است 
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بعلاوه یک سیستم دستی به ما اجازه نخواهد داد تا کل پیامدهاي .زمان دستی سر و کار دارد 

ما اغلب خودمان را در وضـعیت  . را در هر چیزي ببینیم که طرح ریزي شده است یک تأخیر

اضطراري می یابیم  این تحقیقی براي قطعات یا پرداختن با کـل تغییـرات عملکـردي بـا کـل      

.هزینه هاي افزوده شده است که شامل می شود 

4-3جدول 

Gearbox- Master planning

1110987654321

44444644222

واحد 16سطح موجودي انبار                        

واحد 20قابلیت دسترسی                            

سفارش یافت شده                         پنج هفته 

واحد 20تأخیر خرید                               

5-3جدول 
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1110987654321

نیاز خالص 888881288444
قابلیت 1681624812

دسترسی 
20Order launch

2020Order
reception

: ارزیابی عملکردهاي مدیریت -3-9

:مقدمه -3-9-1

بـه منظـور اینکـه در یـک     فورد و تایلور مقدار زیادي عملکردهاي مدیریت را ارائـه داده انـد   

رشد سریع نیازها در یک اقتصاد جهانی واکنش نشان دهند در حالیکه تقاضا بیشـتر از عرضـه   

بهره وري در حال رشد شان کافی بود تا با تقاضایی رو در رو شوند که بـه طـور مـداوم    . بود 

طـرف  . شـود  رو به افزایش بود ، به منظور اینکه حد متوسط استاندارد زندگی بهبود بخشیده

دیگر سکه براي بسیاري از مردم ، کاریکنواخت و خسته کننده بود که هدف جهـانی سـخت   

مـازاد ایـن عملکردهـاي    » زمان هاي مدرن « چارلی چاپلین در فیلم اش بنام . بود تا پیدا شود 
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چه چیزي ویژگـی ایـن نـوع سـازمان دهـی بـود ؟       . مدیریت عملیاتی علمی را شرح می دهد 

صی و تقسیم کار اینهایی هستند که کمک فـورد و تـایلور در بهتـرین شـویه را     کلمات تخص

در آن زمان ، در شروع قرن بیستم ، تنهـا نیروهـاي کـار فاقـد صـلاحیت قابـل       .شرح می دهد 

کارخانه ها مجبور بودند تا به کارگرها در یک کار تکراري سـاده آمـوزش   . دسترسی بودند 

تحقیـق و طراحـی ،   . بر اساس مسیر طراحی هدایت می شد بدهند که به سوي عملکرد تولید 

روش هـاي اداري ترتیـب هـاي کـاري     . فعالیت هاي تکنیکی و اجرایی متمرکز شـده بودنـد   

همان طـور کـه موقعیـت اقتصـادي و اجتمـاعی تغییـر کـرده احتمـال         . دقیق رو به جلو بودند 

قـدرت از  . تر از تقاضـا بـود   عرضـه بیش ـ . نداشت تا چیزي که تولید می شود ، فروخته نشـود  

. رقابـت و شـرایط کیفیـت نیـز آموختـه مـی شـود        . تولید کننده به مشتري تغییر کرده اسـت  

پیشرفت تکنیکی به ایـن  . بعلاوه ، کارهاي تکراري و ساده شروع به اتوماتیک شدن می کند 

بـه  اتوماتیک سازي و افزایش در هزینه هاي کـارگر اجـازه مـی دهـد کـه مطلـوب و مقـرون       

: از نتیجه ، پارامترهاي بسیاري همگرا شدند .صرفه است 

 اتوماتیک سازي

 افزایش انعطاف پذیري محدودیت ها ، هزینه ها بر کیفیت تولید

 سطح آموزش و خواسته هاي کارگان.
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:تقویت کار -3-9-2

در عـوض یـک کارخانـه بـزرگ کـه میـزان       : مجموع فعالیت هاي منسجم اجرا شـده بودنـد   

رده اي از محصولات را تولید می کند ، یک تجمـع از مراکـز سـود دهـی یـا واحـدهاي       گست

ایـن دلالـت مـی کنـد کـه      . تجاري شروع به تولید دستی میزان محـدود از تولیـدات کردنـد    

عقیـده هـاي مشـتري هـاي درونـی ،      . کارکردهاي تکنیکی مجبور است تمرکز زدایی شـود  

. ظاهر می شود روابط مشتري تأمین کننده بین گروهها 

3-9-3-TQM:

کیفیت فقط بـه عنـوان عملکـرد کنتـرل کیفیـت در انتهـاي       . کیفیت یک مزیت رقابتی است 

مسیر تولید دیده نمی شود ، بلکه به عنوان عملکردي که بـه سـوي ارتقـاي کـل بخـش هـاي       

.کارخانه هدایت می شود 

3-9-4-JIT:

JIT کاهش تأخیر در هر قسمت از تولید است به فلسفه مدیریت عملکردها است که بر اساس

این حصول خواهد شد اگر سیستم بـه هـر اپراتـور ،    . منظور اینکه نتایج بهینه حاصل می شود 

نتیجه عملکـردي یـک کـاهش از محصـولات نیمـه پایـان       .در هر مرحله عملکرد ، ارائه شود 

، فقط در مورد یک خـط  براي توضیح این نتایج. یافته ، فهرست مواد خام یا بخش ها  است 
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در گذشته ، یـک سـم از صـندلی هـا وجـود داشـت در حالیکـه        . مونتاژ اتوماتیک فکر کنید 

صندلی ها بر طبق ترتیب مشتري انتخاب شده بود که دو ماه قبل تر در اداره فروشنده استقرار 

روز سـفارش داده مـی شـود  در    Xاکنون ماشینی کـه بـه وسـیله فروشـنده در روز     . شده بود 

X+20 ردیف مجموعه اي که آن را تعیین می کنـد ، خوانـده مـی    . وارد خط مونتاژ می شود

شود و سفارشی براي صندلی مورد نیاز به تأمین کننده صـندلی فرسـتاده مـی شـود کـه چنـد       

این تأمین کننده چند ساعت وقت دارد تـا صـندلی را پوشـش    . کیلومتر از کارخانه قرار دارد 

فقـط  . رستد و آن را به خط مونتاژ حمل کند درجائیکه آن نباید مونتـاژ شـود   دهد تا آن را بف

ردیف محدودي از صندلی وجود دارد ، اما یک جریان مداوم از کامیون ها بین تأمین کننده 

بنـابراین ، ارتبـاط بـا کـل کنتـرل کیفیـت بـه نظـر         . و کارخانه اتوماتیک سـازي وجـود دارد   

وشن است که تأمین کننده ها نمی توانند این شراکت را با یک در انتها  ،ر. ضروري می آید 

بـیش از یـک تئـوري کنتـرل     JITدلیـل اینکـه چـرا    . تخمین از سطح تولیدشان شـروع کننـد   

در نتیجه ، هدف در . عملکردها است ، این است که چون آن شامل جنبه هاي متفاوتی است 

. ن است هنگامی که نیاز ظاهر می شـود  تنظیم کردن زمان تولید کالا به نزدیکی هر چه ممک

: پیامدهاي افزایش رقابت و کاهش قیمت عبارت است از 
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     نیازهاي مشتري به دلیل حقیقی که آنها میزان گسـترده اي حـق انتخـاب تولیـدات در

.دوره کمتر دارند ، آسانتر برآورده می شود 

 راندمان ، انعطاف پذیري و حداکثر بهره وري

ی تقویت کار صنعت

 کاهش ضایعات

یک روش مدیریت عملکردهـا نیسـت حتـی اگـر آن بـه      JITهمان طور که ما اشاره کردیم ، 

کان بـان فقـط یـک عملکـرد زمـان بنـدي بـر اسـاس         . مربوط باشد KANBANمفهومی مثل 

:مفهوم زیر است 

ی شروع م ـX-1بر طبق نیازهاي مرحله بعدي Xدر یک ترتیب تولید ،  کارها در طول مرحله 

شوند و در انتها بر طبق سفارشات مشتري ، این سیستم براي یک تولید مـداوم یـا مـنظم اجـرا     

در این موقعیـت ، کـه چنـد تغییـر پـذیري وجـود       . می شود که زمان اصلی مطالعه شده است 

در موقعیـت  . دارد ، کان بان می تواند حصول شود تا سیستم را به وسیله خودش مـنظم کنـد   

در نتیجـه ،  . بان مجبور است با یک شرایط طولانی و متوسط ترکیب شـود  هاي دیگر ، کان 

.است MRPترکیب می شود ، JITسیستم که اغلب با 

3-9-5-WCM :
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حصول WCMمفهوم در سازمان دهی ها یک تغییر فرهنگی ضروري است تا 3شناسایی این 

انی ، یک طرح ریـزي دوبـاره   این تغییر فرهنگی به کل مفاهیم بالا و کاهش نیروي انس. شود 

در مثال ، براي خریدن یک نرم افـزار کـه عملکـرد تولیـد مثـل      . از طرح و روشها ، نیاز دارد 

را کنترل می کند و اعتقاد به اینکه این به طور مستقیم یک بهبود را ارائـه خواهـد   MRPیک 

سـت را  داد اگر شما یک صورتحساب مـواد ، ترتیـب عملکردهـاي خـوب و زبـان اصـلی در      

JIT , TQMچنـد سـال بعـد از معرفـی     . نداشته باشید ، این فقط هزینه ها را تغییـر خواهـد داد   

قاعده ایـن اسـت کـه هـر کسـی      . مفهوم ژاپنی کایزن یا پیشرفت همیشگی در اروپا ظاهر شد 

عقیده اساسـی ایـن اسـت کـه حتـی اگـر مفهـوم تولیـد یـک          . باید شغل اش را بهبود ببخشد 

د ، مقدار افزایش یافته نیز در طول تولید در کارگاه عملی حصول می شود کیفیت خوب باش

در نتیجه مردمی که روزانه عملکرد تولید را اجرا می کنند ، بهترین مردمی هستند که طـرح  . 

مدیریت باید به طور کامل در طول این مرحله شامل باشد و توانایی هایشـان  . ها را می سازند 

طرحها مجبورند محقـق  . تحریک شوند تا عملکردشان را بهبود ببخشند ارزیابی شود تا مردم 

براي انجام این ، شیوه هاي تمرکز زدایی شده مورد نیاز هستند ، بودجـه ، شـیوه هـاي    . شوند 

.تکنیکی و نیمه مقاطعه کاري 
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: OPTتکنولوژي تولید بهینه شده روش -3-9-6

OPTایـن شـیوه   . گـر آن کـم اسـتفاده شـود     کنترل شود حتی اOPTارزشمند است تا روش 

متشکل از تمایز بین منابع اساسی از انواع غیر اساسـی و زمـان بنـدي جریـان هـاي اساسـی بـا        

نقـش سـاده خلاصـه شـود و در هـر نـرم       10این فلسفه می تواند در . بالاترین ارجحیت است 

.است افزار بسیار پیچیده که متشکل از یک معیار طرح ریی و معیار منابع

: نقش ها عبارتند از 

ظرفیـت بغـرنج  بـه منـابع     . ظرفیت بغرنج به سیستم و نه به خود ظرفیت مربـوط اسـت   .1

. دیگر بستگی دارد 

فعالیت سودمند کاوري مشابه نیستند .2

یک ساعت کم و بیش بر مسئله بغرنج براي کل سیستم حصول شده یا از دسـت مـی   .3

.رود 

ي منبع غیر اساسی سودمند است یک ساعت اضافی صرف کردن بر رو.4

.هدایت می شودStockمسئله بغرنج به سوي جریان تولید و درون سطح .5

.ترانزیت مجبور نیست با عملکرد متعادل باشد .6

.اندازه بسته می تواند متفاوت باشد و متغیرها بر ماشین هاي اساسی و غیر اساسی .7
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.ظرفیت و ارجحیت باید به طور همزمان به حساب آیند.8

.هدف متوازن کردن جریان و نه ظرفت است .9

.مجموع عملکردهاي جداگانه با عملکرد سیستم مساوي نیست .10

):mrpمکانیزم (4فصل 
هر محصول به تنهایی ممکن است فقـط از چنـد قطعـه و یـا از هـزاران جـزء و قطعـه        

ارتباط . باشدتشکیل شده باشد که هر جزء خود ترکیبی از یک قلم و یا مجموعه اي از اقلام
دیـاگرام سـاختار محصـول    ) 3شکل . (این اقلام می تواند به صورت تصویري نشان داده شود

محصول یا قلم نهایی در سطح صفر قرار گرفتـه و اجـزاء و زیـر مونتاژهـاي     . را شرح می دهد
هر سطح به طور مشابه به سطوح متوالی پـایین تـر تقسـیم    . بعدي در سطح یک قرار گرفته اند

.شود تا نهایتاً به اجزاء اساسی که قطعات خریدنی و یا مواد خام هستند، خاتمه یابدمی 

MRPمحاسبات -4-1

ایـن اسـت کـه    MRPهمانطور که بیان شد هدف . اجرا شود MRPباید MPSپس از تهیه 

برنامه تولید محصول را به برنامه ساخت یا خرید اجزاء محصول تبـدیل نمایـد بـه عبـارت     

ی خواهیم براي اقلام خریدنی درخواست خرید و براي اقلام ساختنی دستور ساخت دیگر م

.صادر کنیم 

MRPمحاسبات -الگوریتم -4-1-1
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را بررسی کرده و بر حسـب پـیش نیـاز یـا     ) BOM( درخت محصول و لیست قطعات -1

رسطح یک را در نظ: توجه . را تهیه می کنیم MRPمادر بودن آن محصول جدول اول 

.نمی گیریم

1-4شکل 

مشخص کرده MPSتعداد دوره ها را از جدول -2

موجودي ابتدا دوره و سیاست کنترل موجودي را مشخص کرده -3

:بر حسب زیر پیدا می شوند MRPسطرهاي جدول -4

نیاز خالص= موجودي پیش بینی شده یا اول دوره+ سفارش در راه -نیاز خالص 

L4L= مقدار کمبود ایجاد شده 

دریافت سفارش رسیده = 

POQو FOQ= بر حسب مقدار سفارش 

جودي صدور سفارش بر حسب سیاست مو= کمبود دورهشماره–مدت زمان تحویل 

بعلاوه صدور سفارش جـدول مـادر   MPSنیاز ناخالص جدول فرزند بر حسب جدول -5

محاسبه می شود

D
ر

B
ظ

زز
ر

B
ظ

زز
ر

C
ظ

زز
ر

A
ظ

زز
ر
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ساختار چند سطحی عمودي و افقی -4-2
وابســتگی . نشــان داده شــده اســت) 2-4شــکل(ســاختار ســاده تولیــد یــک لامــپ در 

جموعـه سـیم   اگـر م . عمودي میان مجموعه سیم پیچی و مجموعه سوکت را در نظـر بگیریـد  
ایـن پدیـده بـه وابسـتگی     . پیچی وجود نداشته باشد، سوکت هم نمی تواند وجود داشته باشد

.عمودي مشهور است
از سوي دیگر نگهدارنده، سیم پیچی و سـوکت داراي وابسـتگی افقـی هسـتند بـدین      
معنا که عدم وجود هر کدام، تأثیري در وجود یا عدم وجود دیگري ندارد، ولی اگـر از ایـن   
سه، حتی یکی وجود نداشته باشد، مجموعه سوکت که در یک سطح بالاتر از آنها قرار دارد 

.و به قول معروف، نقش پدر را بازي می کند، نمی تواند وجود داشته باشد

ساختار ساده محصول:2-4شکل 

A

B C D E
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ساختار محصول چند سطحی 

3-4شکل 

)مثال(ساختار ساده شده یک لامپ :4-4شکل 

لامپ

مجموعه 
پایه

حباب مجمعه 
سوکت

نگهدارنده  سوکت  مجموعه 
سیم پیچی

سیم ترمینالها

شفت صفحه  میله پیچها

لوله

F

G H I

M N

R S

U

J K L

O P Q

T

V
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تبدیل تقاضاي ناخالص به خالص-4-3
را که شـامل لامـپ، مجموعـه    4-4، شاخه چپ شکلMRPجهت درك ساده منطق 

لامـپ  25فـرض کنیـد سفارشـی جهـت سـاخت      . پایه، شفت و لوله می باشد در نظر بگیریـد 
:ود اقلام به صورت زیر اعلان شده استدریافت شده است موج

عدد4شفت عدد3لامپ
فوت16لوله عدد7پایههمجموع

. فوت لوله می باشد2ضمناً فرض کنید که نیاز هر لامپ، 
حال سوال این است که از هر کدام از اقلام فوق چه میزان باید سفارش داده شود؟ 

= 18عـدد لامـپ،   25-3=22د بـه انـدازه   یک جواب ساده می تواند این باشد که بای
فـوت لولـه سـفارش داده    2×25-16=34عـدد شـفت و   25-4=21عدد مجموعـه پایـه،  7-25

.شود
زیرا هر زیر مجموعه، شامل اجزاء پایین تـر از  . ولی این پاسخ مطلقاً صحیح نمی باشد

هر سطح مورد تجزیـه  لامپ باید متوالیاً در25بنابر این نیاز ناخالص براي . خود نیز می گردد
روش محاسبه به صـورت  . و تحلیل قرار گیرد تا نیاز خالص صحیح براي هر قلم به دست آید

:ذیل می باشد
: لامپ

25نیاز ناخالص
3مقدار در دسترس

22نیاز خالص 
)یک عدد در هر لامپ(مجموعه پایه

22نیاز ناخالص
-7مقدار در دسترس

15نیاز خالص 

)ک عدد در هر مجموعه پایهی(شفت
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15نیاز ناخالص
-4مقدار در دسترس

11نیاز خالص 

)فوت در هر مونتاژ2(لوله
22نیاز ناخالص

-16مقدار در دسترس
6نیاز خالص 

بایستی توجه داشت که نیاز ناخالص یک زیر مونتاژ برابر است بـا نیـاز قلـم بلافاصـله     
.در قلم مادر مورد استفاده قرار می گیردبالاتر ضربدر مقداري که 

فرایند محاسبه فوق باید با اطلاعات مربوط به زمان ساخت یا خرید اجـزاء بـه منظـور    
.برنامه ریزیتاریخ شروع براي هر یک از مونتاژ ها ترکیب گردد

انتقال دادن پیش زمان تولید4-4
اء به عنوان پیش زمان فواصل زمانی مورد نیاز براي ساخت یا خرید هر یک از اجز

: در مثال قبل این پیش زمان ها عبارت اند از. مطرح    می گردند
هفته2لامپ

هفته1مجموعه پایه
هفته2شفت

هفته3لوله
این پیش زمان ها جهت محاسبه شروع تولید هر یک از اجزاء مورد استفاده قرار می 

فوت لوله 6امین گردد، باید سفارش جهت ت27اگر سفارش لامپ بخواهد در هفته . گیرند
.در هفته نوردهم انجام پذیرد

.نشان داده شده اند5-4نقاط شروع به صورت شماتیک در شکل 

www.Prozhe.com
www.Prozhe.com


272625242322212019

ارسال سفارشات

شروع منتاژ 
لامپ

شروع منتاژ
پایه

شروع تولید 
شفت

با توجه به پیش زمان تولید قطعات می توان از دیرترین و یا نزدیک ترین زمان 
.ممکن شروع نمود

5- 4شکل
MRPنمودار-4-5

، می تواند جهت مدیریت تقاضاي یک قلم کالا 1شکلجدول یا نموداري مشابه 
.مورد استفاده قرار گیرد

و نهایتاً براي بالاترین سطح از BOMدر ) سطح بالاتر(نیاز ناخالص از نیاز سطح بعدي
MPSموجودي ابتداي دوره از سوابق موجودي به دست می آید و . به دست می آید

.ر دست در هر دوره محاسبه می گرددموجودي د
هفته

654321
تقاضا101510151510

دریافت زمان بندي شده25
51551552030PHO

)میله(لوله شفت پایهلامپ
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دریافت برنامه ریزي شده25
ارسال برنامه ریزي شده25

صفر، = تیاطی ، ذخیره اح25= ، اندازه دسته 3= پیش زمان سفارش: 1-4جدول
30= موجودي ابتداي دوره 

نیاز خالص موقعی وجود خواهد داشـت کـه موجـودي در دسـترس کمتـر از ذخیـره       
، دریافـت هـایی هسـتند    )Scheduled  receipts. (دریافت هاي زمان بندي شـده . احتیاطی باشد

Planned Order(کـــه ســـفارش مربـــوط بـــه آنهـــا در دوره فعلـــی برنامـــه ریـــزي شـــده  

releases(       ،سفارشاتی هستند که در دوره فعلی برنامه ریزي، بـا توجـه بـه پـیش زمـان دریافـت
.انجام گردیده اند
)Projected  on  hand(، موجودي در دست می باشدPOHمنظور از 

تقاضـاي خـالص   5، ملاحظه می گردد که در هفته 1-4جدولداده شده درMRPدر 
هفته، سفارش مربـوط بـه ایـن    Leadtime(3=LT(ا با توجه به پیش زمان ی. وجود داشته است

.انجام پذیرفته باشد2تقاضا می باید در هفته 
را ملاحظـه مـی نماییـد کـه تنهـا      MRP، یک نمـودار دیگـر از   2-4شماره جدولدر

واحـد تقلیـل   5واحـد بـه   15در این است که تقاضاي هفتـه سـوم از   1-4جدولتفاوت آن با
.افت زمان بندي شده هفته پنجم به هفته ششم انتقال یافته استیافته است در نتیجه دری

هفته
654321

تقاضا10151051510
دریافت زمان بندي شده25

150152552030PHO

دریافت برنامه ریزي شده25
ارسال برنامه ریزي شده2525

صفر، = ، ذخیره احتیاطی 25= اندازه دسته ،3= پیش زمان سفارش: 2-4جدول
30= موجودي ابتداي دوره 
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Time  Bucketsپریود هاي زمانی -4-5-1

در . ، پریودهاي زمانی، ظرفیت هاي زمـانی نیـز نامیـده مـی شـوند     MRPدر اصطلاح 
ی پریود جاري در افق برنامـه ریـزي را پریـود فعـال م ـ    . مثال قبل، پریودهاي زمانی هفته بودند

.نامند
پریودهاي  زمانی کوچک تر باعث بیشتر شـدن تعـداد ایـن پریـود هـا شـده و باعـث        

.خواهد گردید تا دقت و کنترل پیش زمان ها بیشتر شوند

هماهنگی زمانی-4-5-2
تفسیر رکورد هاي مدیریتی تولید و موجـودي هـا مسـتلزم یـک همـاهنگی و توافـق       
زمانی می باشد به عنوان مثال، باید معلوم گردد کـه موجـودي هـاي در دسـترس و یـا لیسـت       

در این کتاب، از قرارداد هـاي تـوافقی   . اي پایان دوره هستند یا ابتداي دورهشده، موجودي ه

:صفحه بعد استفاده شده است

پایان پریودنیاز نا خالص
موجودي پایان پریود)POH(موجودي در دسترس

پایان پریودنیاز خالص
پایان پریودامه ریزي شدهدریافت برن

پایان پریودسفارش برنامه ریزي شده
پایان پریوددریافت زمان بندي شده 
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BOMعلامت گذاري پایین ترین سطح -4-5-3

در . مـورد نیـاز مـی باشـد    BOMبعضی از اقلام هستند که در بـیش از یـک سـطح از    
اید پایین ترین سطح باشد که در آن تقاضا اینگونه موارد کد اختصاص یافته به اینگونه اقلام ب

.نامیده می شودLow Level codingاین کار تحت عنوان . براي آن قلم کالا وجود دارد

) Lot sizing(تعیین اندازه دسته هاي تولیدي-4-6
ولـی در حالـت کلـی    . تایی انجام گرفت25در مثال هاي قبل، سفارش در دسته هاي 

اندازه دسته می تواند بـر  . ر خصوص اندازه دسته ها تصمیم گیري نمودنمی توان به سادگی د
سطح موجودي ها، هزینه هاي راه اندازي و سفارش دهی، ظرفیت مورد نیاز و در دسـترس و  

عوامل موثر در اندازه دسته عبارتنـد  . نیز زمان هاي تحویل، اثرات قابل توجهی را داشته باشد
: از

هاي راه اندازي یـا هزینـه هـاي سـفارش دهـی، هزینـه       ، هزینهBOMتعداد سطوح در 
.هاي نگهداري موجودي ها و پایین ترین سطح کد یک قطعه

روش هاي گوناگون جهت تعیـین انـدازه دسـته وجـود دارنـد کـه عمـده تـرین آنهـا          
:عبارتند از

اندازه دسته ثابت -4-6-1
حجم کالا و قطعـاتی کـه   در برخی از مواد که با خرید و سفارشات سر و کار داریم،

هر بار سفارش داده می شوند، می باید در قالب مضارب صحیح از مقادیري باشند که توسـط  
به عنوان مثـال ممکـن اسـت در یـک خریـد خـارجی، فروشـنده        . فروشنده تعیین گردیده اند

ر ایـن د. مقرون  به صرفه نمـی باشـد  اظهار نماید که ارسال کالا به میزان کمتر از یک کانتینر 
.حالت،اندازه دسته سفارش به اندازه حجم یک کانتینر خواهد بود
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در سیستم هاي تولیدي نیز، به خصوص در مواقعی که شروع تولیـد نیازمنـد تنظـیم و    
به عنوان مثال، یک پرس پیش از شروع بـه  . راه اندازي می باشد، اندازه دسته اهمیت می یابد

می باشد که ممکن است به سـاعت هـا زمـان نیـاز داشـته      تولید نیازمند تعویض و تنظیم قالب 
در این حالت، اندازه دسته تولیدي باید به گونـه اي انتخـاب گـردد کـه تعـداد دفعـات       . باشد

ممکن است در یک چنین شـرایطی یـک انـدازه    . تعویض قالب به حد اقل کاهش داده شوند
بـه هـر صـورت    .دیـده باشـد  ثابت جهت دسته هاي تولیدي، بر اساس تجارب قبلی، تعیـین گر 

معمول است که اندازه دسته تولیدي را حد اقل برابر با مقدار 
t

S در نظر می گیرنـد .S  زمـانی
طبیعی است که هر چـه انـدازه دسـته از    . زمان عملیات براي هر قطعه می باشدtراه اندازي و 

.زمان ها در پی خواهد داشتاین مقدار بیشتر باشد، صرفه جویی بیشتري را در 

lot for lot(روش دسته به دسته-4-6-2

= L4L(
در نتیجـه میـزان   . در این روش میزان هر بار سفارش دقیقاً برابر با نیاز واقعی می باشد

.موجودي ها در پایان هر پریود برابر با مقدار ذخیره احتیاطی خواهد بود
اندازه دسـته هـاي آن   L4Lکه بر اساس روش را MRP، یک جدول 3-4جدول

.تعیین شده است نشان می دهد
:3-4جدول

هفته
987654321

تقاضا117161081791512
دریافت زمان بندي شده1512

0000000000PHO

دریافت برنامه ریزي شده11716108179
ارسال برنامه ریزي شده11716108179

L4L=، اندازه دسته 0=، ذخیره احتیاطی 2= پیش زمان 
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همانگونه که ملاحظه می گردد دریافت ها زمان بندي شـده و برنامـه ریـزي شـده بـه      
در ایـن  . گونه اي تنظیم   شده اند که دقیقاً نیاز هاي هر پریـود را بـه تنهـایی بـرآورده نماینـد     

.روش تعداد دفعات ارسال بسیار بیشتر از روش قبل می باشد
حداقل هزینه بر واحد -4-6-3

)LUC(Least unit cost

در این روش اندازه دسته در هر پریود، می تواند نیاز همان پریود، پریود بعـدي یـا دو   
در ایـن زمینـه نیـز ایـن اسـت کـه       معیار تصمیم گیـري  . پریود بعدي والی آخر را تامین نماید

و نگهـداري بـه ازاي یـک    ) راه انـدازي (اندازه دسته باید به گونه اي باشد که هزینـه سـفارش  
.واحد کالا را به حداقل برساند

لازم به ذکر است که بر اساس یک قضیه در برنامه ریزي تولیـد کـه بـر پایـه خـواص      
شرایطی که محدودیت تولید یـا سـفارش   مدل هاي برنامه ریزي پویا به دست آمده است، در 

ام سفارشی جهت تامین تقاضاها باید صورت گیرد، این Rوجود نداشته باشد، اگر در پریود
ام باشد یا باید به اندازه مجمـوع تقاضـاهاي پریـود    Rسفارش یا باید به اندازه تقاضاي پریود

R،R+1،R+2باشد و الی آخر ،.
ام باشـد،  Lام تامین کننـده تقاضـاي پریـود    Rه پریود ،در عین حال اگر قرار است ک

.را نیز تامین کندLتاRمی باید تقاضاي تمامی پریود هاي مابین 
، از نخستین پریودي که تقاضاي خالص براي آن وجود دارد شروع LUCدر روش 

ع هزینـه  در این حال مجمـو . می نماییم و اندازه دسته را برابر با تقاضاي آن در نظر می گیریم
و نگهداري را محاسبه کرده و آن را بـر انـدازه دسـته تقسـیم     ) راه اندازي(هاي سفارش         

سپس اندازه دسـته را برابـر مجمـوع تقاضـاهاي     . خواهد بودUCاین مقدار اولین . می نماییم
مـی  را به دست UCاین پریود و پریود بعد از آن بر اندازه دسته تقسیم نموده و دومین مقدار 

.آوریم
به سیر نزولی خود خاتمـه مـی   UCبا ادامه دادن به همین منوال، در جایی که مقادیر 

دهند و میل به صعود پیدا می کنند متوقف می شویم و اندازه دسته مربوطه را به عنوان انـدازه  
.دسته سفارش انتخاب می کنیم
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هفته

هزینـه هـر بـار    را ملاحظه می نماییـد کـه در ان  MPRیک نمونه از 4-4در جدول
واحـد  05/0واحد پول و هزینه نگهداري یک واحد کـالا در یـک پریـود نیـز     75/5سفارش 

.آورده شده اند5-4در جدول LUDمحاسبات مربوط به روش . پول می باشد

987654321
تقاضا117161081791512

دریافت زمان بندي شده53
01118344401726410PHO

دریافت برنامه ریزي شده52
ارسال برنامه ریزي شده52

LUD= ، اندازه دسته 0= ، ذخیره احتیاطی 2= پیش زمان 

4-4جدول

هزینه
بر واحد

مجموع
هزینه ها

هزینه
نگهداري

هزینه
سفارش

تعداد
سفارش 

شده
پریود

479/075/5075/5121
240/05/675/0=05/0×1575/5272-1
205/04/765/1=01/0×9+05/0×1575/5363-2-1
188/095/92/4=15/0×17+1/0×9+05/0×1575/5534-3-2 -1

189/055/1181/5=2/0×8+15/0×17+1/9+05/0×1575/5615-4-3 -
2-1

LUCمحاسبات : 5-4جدول 

حـالتی بررسـی شـده اسـت کـه در آن      ، 5-4به عنوان مثال، در آخرین سـطر جـدول   
، تـامین کننـده تقاضـاي    )اولین پریودي کـه بـراي آن تقاضـاي خـالص وجـود دارد     (1پریود 

. پریود مـی باشـد  5لذا اندازه دسته نیز برابر با مجموع تقاضاي این . می باشد5تا 1پریودهاي 
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باشـد ولـی هزینـه    مـی 75/5هزینه سفارش به دلیل آنکه با یک دسته سر کـار داریـم، مقـدار    
پریود، پریـود  2نگهداري براي تقاضاي پریود دوم، به اندازه یک پریود، پریود سوم به اندازه 

مجموع هزینه هاي سفارش . پریود می باشد4پریود و پریود پنجم به اندازه 3چهارم به اندازه 
زاي هـر واحـد   واحد پول شده است کـه بـه ا  55/11عدد، 61و نگهداري براي دسته با اندازه 

یـک  (53کـه در انـدازه دسـته    188/0چون این هزینـه از  . واحد پول خواهد بود189/0کالا 
53به دست آمده است، بیشتر می باشد، لذا اندازه دسته را برابر با ) 5-4سطر بالاتر در جدول 

.اختیار می نماییم
تکـرار خواهنـد   به بعد نیز به همین شکل محاسبات 5بدیهی است که براي پریودهاي 

.شد

Least total cost (LTC)روش حداقل هزینه کل               -4-6-4

در ایـن روش انـدازه دسـته بـه     . داردLUCاین روش نیز مشـابهت بسـیاري بـا روش    
گونهاي تعیین می گردد که هزینه هاي نگهداري آن نزدیک ترین مقـدار بـه هزینـه سـفارش     

انـدازه دسـته هـاي آن تعیـین گردیـده      LTCبـا روش  را کـه  MRPیک 6-4جدول. باشد
.آورده شده استLTCنیز محاسبات روش 7-4در جدول . است نشان می دهد

پریود
987654321

تقاضا117161081791512
هدریافت زمان بندي شد61

0111834082534490POH

دریافت برنامه ریزي شده44
ارسال برنامه ریزي شده44

LTC= ، اندازه دسته0=، ذخیره احتیاطی2=پیش زمان 

6-4جدول
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هزینه تجمعی 
نگهداري

هزینه
نگهداري

تعداد پریود        
نگهداري شده

تعداد سفارش 
شده

پریود

75/075/0=1×05/0×151152
65/19/0=2×05/0×9293
2/455/2=3×05/0×173174
8/56/1=4×05/0×8485

LTCمحاسبات 7-4جدول 

بـه  5تـا  1همانگونه که ملاحظه می گردد، هنگامی که مجموع تقاضا هاي پریود هـا  
ا نزدیـک تـرین   صورت دسته، در پریود یک تامین شوند، مجموع هزینه هاي نگهـداري آنه ـ 

.خواهد شد75/5مقدار به هزینه نگهداري یعنی 

Part period balancing(PPB)بالانس کردن قطعه پریود -4-6-5

هزینـه سـفارش بـه معـادل     PPBدر . دانسـت LTCاین روش را تغییر یافتـه روش  
از EPPو یـا  ) economic part period(پریود اقتصـادي . قطعه پریود آن تبدیل میگردد

ــد     ــی آیــــــــــــ ــت مــــــــــــ ــه دســــــــــــ ــر بــــــــــــ ــول زیــــــــــــ :                                                                                                                      فرمــــــــــــ

K

S
EPP 

S هزینه ي سفارش وKهزینه ي نگهداري یک واحد کالا در یک پریود می باشد .
برابر با EPPار در مثال قبل، مقد

05/0

.به دسته می آید115و یا 75/5

قطعه پریود 
تجمعی

تعداد پریود قطعه پریود
نگهداري شده

پریودتقاضا

15151152
3318293
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84513174
11632485
166505106

PPBمحاسبات روش 8-4جدول

که اندازه دسته برابـر بـا مجمـوع تقاضـاهاي پریـود      ملاحضه می گردد که به هنگامی 
بـراي  . خواهـد شـد  EPPباشد، مقدار قطعه پریود تجمعـی نزدیکتـرین مقـدار بـه     5تا 1هاي 

.به بعد نیز محاسبات تکرار خواهد گردید6پریودهاي 

)Period order quantity(روش -4-6-6
ده تعـداد پریـود هـایی    در این روش یک عدد ثابت محاسبه می گردد کـه نشـان دهن ـ  

این عدد .است که در هر بار مجموع تقاضاهاي آنها تشکیل دسته سفارش شده را خواهند داد
هزینـه  . در صورتی که مقدار تقاضا در هر پریود باشد.به دست می آیدEOQثابت از روش 

نسـبتاً کـم باشـند، ایـن روش     BOMزیاد باشد ونیـز تعـداد سـطوح    ) راه اندازي(ي سفارش 
.هزینه هاي کمتري را در پی خواهد داشتL4Lبت به نس

:عبارتند ازPOQمراحل کار در 
.را با روش معمول محاسبه نمائید) EOQ(مقدار سفارش اقتصادي-1
، تعـداد دفعـات سـفارش در سـال     )EOQ(بر مقـدار ) R(با تقسیم تقاضاي سالانه -2

)N (را محاسبه کنید .
را POQ، مقـدار  Nق سالانه برنامه ریزي بر مقـدار  با تقسیم تعداد پریود هاي اف-3

.محاسبه نمایید
از پریودي که نخستین تقاضاي خالص براي آن به وجود می آید شـروع نمـوده و   -4
و بـه میـزان مجموعـه    ) و بـا در نظـر گـرفتن خـود آن پریـود      (پریـود بعـدي  POQبه انـدازه  

. ییدتقاضاهاي این پریودها، اندازه دسته را تعیین نما
. را براي ما بقی پریودها نیز تکرار نمایید4روند قدم -5
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عـدد  1440به عنوان مثال فرض کنید که مقداره تقاضاي سـالانه یـک کـالا برابـر بـا      
واحد پول، هزینه نگهداري یک واحد کـالا در یـک   60هزینه هر بار سفارش این کالا . باشد

. واحد پول باشد90ز ارزش کالا و ارزش کالا نی% 30سال برابر با 
:خواهیم داشت. در نظر بگیرید50تعداد پریودهاي برنامه ریزي در طول یک سال را 

R=1440
S=60
K=0/3
C=90

EOQمحاسبه-1قدم

80
903/0

60144022










CK

SR
EOQ

Nمحاسبه -2قدم 

18
80

1440


EOQ

R
N

POQمحاسبه -3قدم 

18
80

1440
POQ

اندازه ي دسته آن تعیـین  POQرا که با استفاده از روش MRPیک 9-4در جدول
.گردیده است، ملاحظه می نمایید

121110987654321
تقاضا**1338905105083420

دریافت زمان بندي 
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POHشده 

دریافت برنامه ریزي 6010162
شده

ارسال برنامه ریزي شده6010162
POQ= ، اندازه دسته 0= هفته، ذخیره احتیاطی2= پیش زمان

9-4جدول
ا اندازه لذ. قبلاً تامین شده اند2و 1همانگونه که ملاحظه می گردد،تقاضا هاي پریود 

بـه همـین ترتیـب بـراي     . باشـد 562، 4، 3دسته باید، به اندازه مجموع تقاضا هاي پریود هاي 
. خواهد بود الی آخر8، 7، 6دومین دسته، اندازه دسته مجموع تقاضا هاي پریود هاي 

ذخیره احتیاطی و زمان احتیاطی-4-7
ثابـت باشـد، نیـازي بـه ذخیـره      MPSکه پیش زمـان تهیـه و سـاخت قطعـات و نیـز      تا زمانی 

باید لااقل براي MPSموقعیتی را نشان می دهد که طی آن 6-4شکل. احتیاطی نخواهد بود
اگر تقاضا با دقت پیش بینی نشده باشـد، ذخیـره احتیـاطی جهـت تـأمین      . هفته ثابت باشد16

. وجود باشددرصدي از تقاضاي پیش بینی نشده و عوامل دیگر، در سطح زیر مونتاژها باید م
هفته3هفته4هفته3هفته4هفته2

خرید موادتولید قطعاتزیر مونتاژمونتاژ نهاییبازرسی
6-4شکل 

به دلایل مختلف از جمله تأخیر در تحویل مواد خریداري شده و یا ساخت قطعات، ضایعات 
تن ذخیــره در فرآینــد تولیــد، مغــایرت در میــزان تحــول از طــرف فروشــندگان و غیــره، داش ــ

تاثیر میزان ذخیره احتیاطی را بر موجودي هـا  10-4جدول.احتیاطی ضروري به نظر می رسد
.واحد نشان می دهد15با در نظر گرفتن اندازه دسته برابر با 
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87654321
تقاضا7161081791512

دریافت زمان بندي شده1515
211314241719131310POH

دریافت برنامه ریزي شده1515151515
ارسال برنامه ریزي شده1515151515

10= ، ذخیره احتیاطی 15= ، اندازه دسته 2= پیش زمان 
10-4جدول

اگـر عـدم اطمینـان در مقـادیر تقاضـا      . شکل دیگر ذخیره احتیاطی، پیش زمان احتیاطی است
اما اگر عدم اطمینان در . مقداري ذخیره احتیاطی مطلوب خواهد بودوجود داشته باشد آنگاه 

زمان تقاضا و یا زمان تحویل کالا وجود داشته باشد، دراین حالت باید پیش زمان احتیاطی را 
. مد نظر قرار داد

4-8-)Firm planned orders(
ر یـک سـطح از   یکی از مشکلات در تعیین اندازه دسته، این است که مقدار سـفارش فقـط د  

در حـالی کـه بیشـتر محصـولات تولیـدي داراي      . ساختار تولید، هزینه ها را در نظر می گیـرد 
ساختار چند سطحی بوده و تصمیم گیري در مورد اندازه دسـته، بـر نیـاز سـایر اقـلام طبقـات       

. پائین تر اثر می گذارد
ژ موتور می باشـد را در  که در آن روتور، بخشی از مونتا11-4جدولمثال نشان داده شده در 

دسـتگاه باشـد و   35باید تأمین و دریافت گـردد، برابـر   4نیاز موتور که در پریود . نظر بگیرید
بـر ایـن اسـاس، نیـاز     . صـورت گیـرد  2با توجه به پیش زمان، باید صدور سـفارش در پریـود   

ي در دسـترس  با توجه بـه موجـود  . عدد می باشد35برابر با 2ناخالص براي روتور، در پریود 
عددي رتور، می توان بخشی از نیاز ناخالص مونتاژ موتور را برآورده نمود و اندازه دسـته  25
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انتقال داد و میزان موجودي را کـاهش داد کـه نتیجـه آن    7به پریود 4دستایی را از پریود 35
. گفته می شودFBOبه این کار، تصمیم گیري . ارائه شده است12-4جدولدر

4-9-PEGGING

بایـد  MRP. غالباً محصولاتی طراحی می گردنـد کـه داراي  اجـزاي مشـترکی مـی باشـند      
به عنوان مثال ساختار دو محصول بر تقاضاي . ائتلافی ما بین تقاضاي این اقلام به وجود آورد

اگـر بنـا   . نشان داده شده است، در نظر بگیرید7-4و8-4زمان بندي شده آنها که در اشکال
Yو Xواحد کاهش یابـد چـه تـاثیري بـر روي     20واحد به 25از Aیلی تولید کالاي به دلا

در نظر گرفته می شود؟ Aخواهد گذاشت؟ آیا رابطه تسلسلی اقلام در ارتباط با کالاي 
این موارد و موارد مشابه از نکات مهمی هسـتند کـه بایـد در طراحـی سیسـتم در نظـر گرفتـه        

نامیده می Peggingطه تسلسلی را ما بین اقلام در نظر می گیرند، چنین فرایند که راب. شوند
. شود

تصمیمی است که توسط طراح، جایگزین منطق کامپیوتر می گـردد و  FPOبه طور خلاصه 
اجازه نمی دهد که عملیات تبدیل و انتقال پیش زمان انجام پذیرد و ترجیحاً سفارش ویژه اي 

. را به اجرا می گذارد
7654321

تقاضا1010105
دریافت زمان بندي شده 

0102030000POH

دریافت برنامه ریزي شده35
ارسال برنامه ریزي شده35

)روتور(

7654321
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تقاضا35
دریافت زمان بندي شده 

02525POH

ریزي شدهدریافت برنامه10
ارسال برنامه ریزي شده10

)روتور(
11-4جدول

7654321
تقاضا1010105

دریافت زمان بندي شده 
2501020000POH

دریافت برنامه ریزي شده3525
35F25ارسال برنامه ریزي شده

)روتور(

7654321
تقاضا3525

دریافت زمان بندي شده 
000025POH

دریافت برنامه ریزي شده35
ارسال برنامه ریزي شده25

)روتور(
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پریود۶۵۴٣٢١۶۵۴٣٢
١۵١۵١٠٢٠

پریود۶۵۴٣٢١
مقدار١۵٢۵٢٠

12-4جدول
FPOبراي MRPمثال 

7-4شکل

8- 4شکل

4-10-MRPنقطه سفارشدر برابر
را به مورد اجرا گذارده اند، اما بسیاري هـم از  MRPگر چه بسیاري از کارخانجات سیستم 

بنابراین براي مدیریت موجودي، مد نظر قرار داده اند هزینه هـا  . این سیستم استفاده نکرده اند
. مهم می باشدMRPو منافع تغییر سیستم از روش سنتی نقطه سفارش به روش 

Y

A C

X

A B

Yبراي ارسال برنامه ریزي شده
Xارسال برنامه ریزي شده براي 
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نقطه سفارش علاوه بر در نظر نگرفتن وابستگی هاي عمودي، وابستگی هـاي افقـی را   سیستم 
مـورد نیـاز باشـند امـا     Aبراي مونتـاژ  Cو Bبه عنوان مثال اگر اجزاي . نیز در نظر نمی گیرد

هفته از طرف تامین کننده دیرکرد داشته باشد، در یک سیستم نقطه سفارش عامـل  B3جزء 
منظـور  MRPاما چنین عـواملی در  . مد نظر قرار نمی گیردCجزء در تصمیم گیري ساخت 

.به علاوه سیستم نقطه سفارش،  موجودي هاي غیر ضروري را نیز به دنبال دارد. می شوند
را مورد استفاده قرار می دهد یا سیسـتم نقطـه   MRPهر شرکت صرفنظر از اینکه آیا سیستم 

در صـورت  MRPسیسـتم هـاي   . برخوردار باشـد سفارش را، باید از پایگاه اطلاعاتی دقیقی
ناقص یا نادقیق بودن سوابق موجودي، قابل متلاشی شدن است اما سیستم هاي نقطـه سـفارش   
از طریق بازدیدهاي فیزیکی، حتی در صورت درست نبودن سوابق موجـودي، بـا رسـیدن بـه     

. نقطه سفارش، سفارش دادن قطعه را اعلان خواهند نمود
جهت کارا بـودن نیـاز بـه لیسـت دقیـق مـواد و ثبـت بـه موقـع          MRPسیستم به طور خلاصه 

اطلاعات و غیره دارد و شرکتهایی که به این پیش نیازها دسترسی پیدا نکرده اند باید تا زمـان  
.دست یابی به یک پایگاه اطلاعاتی دقیق، از سیستم نقطه سفارش استفاده نمایند

Closed loop manufacturing controlکنترل تولید با حلقه بسته -4-11

فیدبکی را ارائه نمی . . یک سیستم حلقه باز بود2-4نشان داده شده در شکل MRPسیستم 
و کنتـرل  ) SPC(، کنتـرل عملکـرد تهیـه کننـدگان     )CRP(طراحی ظرفیت مورد نیـاز . دهد

را قـادر  این اطلاعات طراح. فیدبک هاي سیستم را ارائه می دهند) PAC(فعالیت هاي تولید
) تولید پیش بینـی شـده  (می سازد تا تصمیم بگیرد آیا در مغایرت هاي تولید برنامه ریزي شده

و خروجی خط تولید، اقدامی را صـورت دهـد یـا خیـر؟ برخـی از ایـن اقـدامات اصـطلاحی         
:عبارتند از

.و هر چیزي که در ارتباط با آن استMPSتغییر در ) الف
ردن بر تعداد تأمین کنندگان مواداضافه کاري و یا اضافه ک) ب
تسریع در امور مهم) ج

:را بنویسید MRPزیر جداول MPSو BOMبا Aبراي محصول : مثال 
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دوره87654321

12810MPS

.اعداد درون باکسها تعداد آن محصول می باشد :  توجه 

B (4LT =

موجودي فعلی = 7

فارش موجوديسیاست س= عدد 15حداقل 

C (2=LT

موجودي فعلی= 5

L4L =سیاست سفارش موجودي

سفارش در راه= 3در دوره 25

D  (4LT =

موجودي فعلی = 10

L4L =سیاست سفارش

:جواب 

D، سوم B، دوم Cاول : ترتیب توالی 
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Cجدول 

دوره876543210

2416
20210 

نیــــاز 

ناخـــال

ص

ســـفار25

ش در 

راه

موجود00103030555

ي 

ابتداي 

دوره

نیــــاز 246

خالص

دریافت 246

هــــاي 

ســـفار
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ش

صدور 246

ســـفار

ش

.دوره قبل سفارش می دهیم تا در موعد مقرر دریافت شود 2است LT= 2چون : توجه 

Bجدول 

دوره876543210

128+24

=32

ــاز 106 نیـــ

ناخــــال

ص

ــفار سـ

ش در 

راه

موجود300617777

ي فعلی

ــاز 12269 نیـــ

خالص
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دریافت 152615

ــفار سـ

ش

صــدور 152615

ــفار سـ

ش

Dجدول 

دوره876543210

ــاز 246 نیـــ

ناخــــال

ص

ــفار سـ

ش در

راه

موجود0004410101010

ي فعلی
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ــاز 20 نیـــ

خالص

دریافت 20

ــفار سـ

ش

صــدور 20

ــفار سـ

ش

در برنامه ریزي تولیدMRPکاربرد -4-12
در برنامه ریزي تولید این است کـه  MRPهمانگونه که پیشتر نیز ذکر گردید، کاربرد اصلی 

زان و زمان بندي تحویل محصولات نهایی، زمان هاي شـروع و  ، یعنی میMPSپس از تعیین 
اختتام عملیات را در هر یک از دپارتمان ها یا بـه گونـه اي تعیـین نمایـد کـه بتـوان در وقـت        

.را برآورده نمودMPSصحیح و به میزان صحیح، 
از محصول نهایی شروع کرده و متناسب بـا تولیـدات هـر    BOMبه همین منظور می باید در 

لازم به ذکر است که براي هر یـک از اقـلام ذکـر    . دپارتمان به سطوح پایین تر حرکت نمود
.جداگانه می باشدMRPنیاز به یک نمودار BOMشده در 

ارائـه  9-4در شـکل  . نشان داده شـد BOM، 1605به عنوان مثال، براي یک محصول با کد 
، نشـانگر نـرخ   BOMیل هـاي  اعداد نوشته شـده در کنـار هـر یـک از مسـتط     . گردیده است

.می باشدBOMمصرف آن قلم در قلم سطح بالاتر از 
9-4شکل
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MPS عبارت است از 1605داده شده براي محصول نهایی
هف10987654321

ته
103505200100200MS

P
، مجموعــه 1605مـان صــفر بـراي   و بـا توجــه بـه پـیش بینــی ز   MSPحـال بـا توجــه بـه ایــن    

.ذیل را خواهیم داشتMRPنمودارهاي 

1605

13122 048 118

457 082 11459

129 1118

062 14127 ٣١۴

2142 019 14127
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L4L13122: اندازه دسته 
2= پیش زمان10987654321
تقاضا103505200100200

دریافت زمان بندي شده
000000552525POH

ارسال برنامه ریزي شده10355205
L4L457: اندازه دسته 

2= پیش زمان 
تقاضا 0010350520050

دریافت زمان بندي شده25
000017172242172222POH

ارسال برنامه ریزي شده1018
2082: ، ضریب مصرف50: اندازه دسته

1= پیش زمان
تقاضا002070010400100

دریافت زمان بندي شده50
44424444444444544POH

ارسال برنامه ریزي شده5050
L4L11495:اندازه دسته

2=پیش زمان
تقاضا0010350520050

دریافت زمان بندي شده
000000222222727POH
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ارسال زمان ریزي شده
L4L129:اندازه دسته

2=پیش زمان10987654321
تقاضا000010350300

دریافت زمان بندي شده
0000001212151515POH POH

ارسال زمان ریزي شدهارسال زمان بندي شده1023
L4L1118:اندازه دسته

2=پیش زمان
تقاضا000010350300

دریافت زمان بندي شده15
2020202020205151543939POH

ارسال برنامه ریزي شده104

ملاحظه می گردد، تقاضاي هر قلم سطح پایین، همان ارسال برنامهریزي شده همانگونه که
.قلم سطح بالاتر ان می باشد

:5فصل 
:نتیجه گیري و جمع بندي-5-1

همچنین بایستی مدارك . مستلزم وجود یک برنامه ریزي تولید دقیق می باشد MRPياجرا

تقاضـاي  MRPمواد دقیق نباشـد  علاوه بر اینها اگر صورت. موجودي بسیار دقیق باشند 

سطح بالاتر  را به اطلاعات غلط سطح پائین تر مرتبط می کند که بـه نوبـه خـود مـی توانـد      

. مشکل درست کند 
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نیز شرایط خود را می طلبد مهمترین آن فرهنگ سازمان در داخل خود و فرهنگ jitاجراي 

سنل اعم از مدیریت عالی تـا  تجارت خارج از سازمان است براي اجراي این سیستم همه پر

. را بپذیرند و آنرا با کمال میل بکار گیرنـد  jitپائین ترین رده هاي سازمان بایستی سیستم 

jitاز طرف دیگر شرایط اقتصادي ، ثبات سیاسی و  وضعیت قوانین نیز در اجراي سیستم 

.موثر است 

شد ، سفارشات سریع و سعی می شود حداقل موجودي وجود داشته باjitچون در سیستم 

به موقع تحویل داده شود فروش از قبل برنامه ریـزي شـده باشـد کـه ایـن امـر عمـلاً یـک         

.وضعیت ثابت را شامل می شود 

اما رد یک شرایط تقریباً مناسب به موازات دگر حجم تولید ، سیاستهایمان را از یک موقعیت 

می رویم jitستم و سایتهاي به سمت سیMRPسنجی کارگاهی و دسته هاي مجزاي حیطه 

.

jit      چیزي بیشتر از یک سیستم موجودي است در واقع مـی تـوان آنـرا بعنـوان ابـزاري در

، ما را به قدرت و jitجهت بهبود عملیات سیاستها در نظر گرفت حتی جنبه کاهش موجودي 

.وسعت آن می کشاند 

ارش می توانند ما را ، در ابزارهاي رایج مدیریت موجودیها مانند مقادیر اقتصادي سف
از موجودي و ندر صورت پذیرش اینکه هدف ، کاست. ببرد jitصورت تمایل ، به سمت 

یموجهت رسیدن به هدف برردEOQرسیدن به حداقل آن است می توانیم از مفهوم 
:سعي میكندMRPبھ طور كلي میتوان كفت 

میزان موجودي انبار را تا كمترین مقدار كاھش دھد-١

زمان تحویل كالا را تا كمترین مقدار كاھش دھد-٢

براورد واقعي از زمان تحویل كالا داشتھ باشد-٣
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سفارشات برنامھ ریزي شده را مشخص كند-۴

:تعاریف و اصطلاحات- ٢- ۵

FMS:flexible manufacturing systems(

JIT:just in time

MRP:materials requirement planning

BOM:bill of material

BOMP: bill of material processor

MPS:master production schedulig

PAC:production activity control

RCCP:rough cut capacity planning

CRP:capacity requirement planning

MRPII:manufacturing resource planning

APICS:America production &inventory control society

CIM:computer integrated manufacturing

OPT:WWWW production technology

SS:safety stock

FOQ:fixed order quantity

POQ:period order quantity

L4L:lot for lot

EOQ:economic order quantity

TQM:total quqlity management

WCM:world class manufacturing
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:اطلاعات اصلی قطعات
برنامه ریزي اطلاعات اصلی قطعات شامل داده هاي جرئی تري در مورد هر یک از اقلام

:می باشد به عنوان مثالMRP IIشده در سیستم

کد , ذخیره احتیاطی , سیاست اندازه انباشته , واحد شمارش , قطعه شرح, شماره قطعه 
...وMPSکد در,خریدنی یا ساختنی

:وضعیت کامل موجودي

این وضعیت شامل . براي قطعه شرح می دهند این داده ها وضعیت کامل موجودي را
..راه و سفارشات برنامه ریزي شده می باشدسفارشات در, مقدار تخصیص یافته , احتیاجات 

:اطلاعات لیست مواد

داده ها در این لیست به نحوي ذخیره می . مواد ساختار محصول را تبیین می کندلسیت
.. پشتیبانی می نمایند, در دسترس هستند BOMاز انتخابهایی که معمولا درشوند که

, هاي سفارشی BOM ,هاي مونتاژ تک سطحیBOMانتخابهایی شامل توانایی تولیدچنین
.و نتاژ ها می باشدبراي قطعات و زیر م"کجا بکار می رود "لیست مواد و جداول خلاصه

:اطلاعات مسیر

این .مورد استفاده قرار می گیرد اطلاعات مرکز کاري اساسا به منظور برنامه ریزي ظرفیت
:تولیدي می باشداطلاعات شامل داده هاي هر مرکز کاري در آن سیستم

فیت واحد ظر, دسترس ظرفیت در, شرح وضعیت مرکز کاري , شماره مرکز کاري : مانند 
.هزینه هاي مرکز کاري, متوسط زمان صف در مرکز کاري , 

:اطلاعات ابزار آلات

در مورد ابزارهاي در دسترس در یک اطلاعات ابزار الات در بردارنده داده هایی دقیق
, شماره ابزاز نام ابزار : مانند مرکز کاري و مورد نیاز براي یک عملیات خاص می باشد
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.طول عمر ابزار, ابزار جایگزین , ابزار وضعیت, موقعیت در انبار , ه قطعه شمار, شرح ابزار 

:کنترل فعالیت تولید
گردند که پایه اضافه میMRP، فعالیت هایی به سیستم(PAC)کنترل فعالیت تولیددر سطح
را براي) یعنی توالی مرحله که یک قطعه در طی فرایند تولیدش طی می کند(فراینددرمسیر

اطلاعات مربوط به مراکز کاري و PACهمچنین. یک سفارش تولید شرح می دهندانجام
.نمایداستاندارد را مشخص میزمان هاي

:فھرست منابع- ٣- ۵

ماكوئئ،دكتراحمد مقدمھ اي بر برنامھ ریزي تولید-١

برنامه ریزي تولید و کنترل  موجودیها ، دکتر علی حاج شیر محمدي-2

برنامه ریزي تولید و مقدمه اي بر سیستمهاي کنترل موجودي ، دکتر سید محمـد سـید   -3

حسینی 

برنامه ریزي تولید و کنترل موجودي ، دکتر محمد تقی فاطمی قمی-4

مدیریت تولید ، دکتر الوانی-5

مفاهیم مدیریت تولید دکتر احمد جعفر نژاد و محمد فاریابی-6

دکتر قاسم مختاري  جنابریزي تولیدجزوه کلاسی برنامه-7

:منابع انلیسی

8-www.industry.mihanblog.com

9-www.mrp+jit.com
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