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 مقدمه 
ها است که لازمه طراحی و بهبود فرآیندها در مهارتها و ای از دانشرشته مهندسی صنایع، طیف گسترده

صنعت، مدیریت افراد و سایر امور مربوط به صنایع گوناگون هستند. عدم وجود مهندسین صنایع در هر 

های اگر رشته. های زیادی به آن شودری و تحمیل شدن هزینه تواند باعث افت راندمان کاصنعتی، می

برق، مکانیک، کامپیوتر، عمران، مواد، شیمی و غیره را همچون مصالح  گوناگون مهندسی همچون مهندسی

ای سازند، رشته مهندسی صنایع همچون مادهساختمانی در نظر بگیریم که ساختمان صنعت کشور را می

شود تا ساختمان صنعت بتواند با استحکام چسبناک است که این مصالح را به یکدیگر چسبانده و باعث می

های مختلف مهندسی ارتباط ایجاد کرده و درک و فهم بایستد،  در اصل مهندسی صنایع بین رشتهزیاد سرپا 

مند به مباحثی همچون سازد.این رشته برای افرادی مناسب است که علاقهها از یکدیگر را میسر میمتقابل آن

ریزی و مدیریت رنامههای بزرگ، بها، کنترل پروژهمدیریت، مالی و اقتصادی، کنترل تولید و موجودی

های سازیها و بهینهواحدهای صنعتی )بزرگ و کوچک( هستند و به طور کلی تمایل دارند در طراحی

های گوناگونی ها توسط مهندسین صنایع در حوزهزیساممکن در صنایع گوناگون دخیل باشند. اینگونه بهینه

ها، طراحی بندیانسانی، فرآیندهای کاری، کاهش ضایعات تولید، بهبود کیفیت تولید، بهبود زمان منابع مانند

 گیرد.ها صورت میها و بهبود کارکرد و اثربخشی آنسیستم

ها مشغول به کار تواند در آنترین مشاغل و صنایعی که یک فارغ التحصیل رشته مهندسی صنایع میعمده

 :  شود، عبارت هستند از
 ها و...ها، شرکتمدیریت واحدهای صنعتی بزرگ و کوچک از جمله کارخانجات، کارگاه 

 مدیریت و کنترل پروژه 

 هاریزی تولید و کنترل موجودیمدیریت و برنامه 

 هااستارتاپ …کارآفرینی و موارد بازاریابی، استراتژی، منابع انسانی، مالی و 

  ... تحلیل مالی و اقتصادی قبل از پروژه، حین پروژه، تولید و 

 های واحدهای صنعتیبندیریزی و مدیریت زمانطرح 

 هاها و فرآیندها و بهبود آنسازی سیستمتحلیل و مدل 

 صنعت لجستیک و زنجیره تأمین 

 آینده پژوهی اقتصادی، اجتماعی و… 

 مهندسی فاکتورهای انسانی و HSE 

موضوع مورد بحث کتاب حاضر ، در خصوص توانمند سازی کارشناسان و فارغ التحصیلان رشته مهندسی 

 صنایع در حوزه مدیریت برنامه ریزی تولید و کنترل موجودی ها میباشد . 

فارغ التحصیل مهندسی صنایع برای استخدام و شروع بکار در حوزه برنامه ریزی تولید و کنترل موجودیها، 

ایی ها و آموزشهایی می بایست گذرانده باشد تا بتواند در یک مجموعه صنعتی در حوزه مذکور، چه توان

هر کدام به تعداد  2و  1جودی های ودر این حوزه ،  درس برنامه ریزی و کنترل تولید و م فعالیت نماید؟

ی تدریس واحد درسی برای دانشجویان رشته مهندسی صنایع در دوره کارشناس 6واحد و مجموعه  3



 

  
 

میشود ولی واقعا گذراندن واحدهای درسی مذکور تا چه میزان در افزایش توانایی آنان در حوزه برنامه 

 ریزی تولید مفید و موثر بوده است ؟

طبق بررسی های بعمل آمده و مصاحبه های صورت گرفته با بیش از صد ها فارغ التحصیل رشته مهندسی 

نحوی که در همان ث اصلی برنامه ریزی تولید و کننترل موجودی ها به افراد مذکور با مباح اغلبصنایع ، 

، جوابگوی نیاز سازمانها در حال اجرا می باشد ، آشنایی ندارند و در حقیقت مفاهیم درسی آموخته شده 

. دلیل اصلی این موضوع به این خاطر می  فارغ التحصیلان این رشته در حوزه برنامه ریزی تولید نمیباشد

باشد که اکثر سازمانهای ایرانی ، سیستم برنامه ریزی تولید و نیز سایر سیستمهای جاری در شرکت از قبیل 

پایه ریزی نموده اند .  ERPانبارش کالاها ، سفارشات خرید، فروش، مالی و ... را بر اساس سیستم های 

دسی صنایع علاوه بر درک مفاهیم درسی در دوره کارشناسی ، می بایست لذا فارغ التحصیلان رشته مهن

بخصوص در حوزه برنامه ریزی و کنترل عملیات تولید که موضوع  ERPآشنایی اولیه ای با سیستم های 

 اصلی کتاب حاضر می باشد ، داشته باشند . 

درسی برای دانشجویان رشته  است که میتواند بعنوان کتابی کمک شده تالیف کتاب حاضردر این راستا 

مهندسی صنایع ، مورد توجه و استفاده قرار گیرد تا مسیری شفاف و واضح در حوزه برنامه ریزی تولید 

در این کتاب سعی شده بعنوان یکی از زمینه های کاری فارغ التحصیلان مهندسی صنایع ، فراهم شود . 

هم بصورت تشریحی و هم بصورت مثالهایی  جودی ها است مسایل مرتبط با برنامه ریزی تولید و کنترل مو

دیدگاهی واقعی از آنچه کاربردی در قالب نرم افزارهای رایج کامپیوتری در این حوزه توضیح داده شود تا 

در اختیار دانشجویان و فارغ التحصیلان رشته مهندسی صنایع  ، که در داخل سازمانها در حال جریان است

به اینکه اکثر سازمانهای کوچک و متوسط فعال در کشور از سیستم سپیدار که بنوعی با توجه قرار گیرد . 

لذا در هر بخش از کتاب، نحوه کار در استفاده میکنند،  ورژن کوچک و ارزان همکاران سیستم میباشد

، هر  با مفاهیم کاربردی و عملی سیستم سپیدار نیز توضیح داده خواهد شد تا دانشجویان و فارغ التحصیلان

 چه بیشتر آشنا شوند . 

               در پایان جا دارد از کلیه همکاران و عزیزانی که بنوعی در تالیف این کتاب ما را یاری نموده اند ، 

و جناب آقای  ران کیشنیانگذار شرکتهای آکپا و آلاکس ایبعلی الخصوص جناب آقای سیروس حکیمی 

ضمن فراهم نمودن فضای م که شرکت آکپا ایران تقدیر و تشکر نمایمهندس رضا حکیمی مدیر عامل محترم 

و  حمایت مسئولین امربدیهی است با قراردادند .  بنده تجربیات چندین ساله خود را در اختیار مناسب ، 

در سایر زمینه های رشته مهندسی دیگری استقبال دانشجویان و فارغ التحصیلان این رشته، کتب کاربردی 

 ورد تالیف و چاپ قرار خواهد گرفت . صنایع ، م
 

 من ا... توفیق 

 اسماعیل حضرتی      

 مدیر برنامه ریزی تولید شرکت آکپا ایران   



 

  
 

 و کنترل موجودی ها برنامه ریزی تولید 
یکی از این حوزه های .همانطور که میدانیم ، حوزه های شغلی رشته مهندسی صنایع بسیار وسیع می باشد

مدیر یا سرپرست واحد برنامه ریزی کاربردی ، برنامه ریزی تولید و کنترل موجودیها می باشد . وقتی بعنوان 

تولید و کنترل موجودی های یک شرکت شروع بکار می نمایید ، ابتدا باید شناخت کافی در خصوص 

 وظایف شغل مذکور داشته باشد . 

از یک جریان پیچیده اطلاعات و تصمیم گیری است که برنامه ریزی و کنترل  برنامه ریزی تولید بخشی

برنامه ریزی تولید را  اهمیت ،  عملیات تولید را شکل می دهد. رقابت جهانی و تغییر سریع نیازهای مشتری

به شکل فزاینده ای در محیط های ساخت و تولید امروزی افزایش می دهد. و هیچ صنعتی از این مساله 

یک برنامه تولید پایدار لازم است تا تعیین کند که آیا ارسال سفارش ها در تاریخ تعیین شده . نیست یستثنم

گیرد یا خیر و باید بتواند مدت از کار افتادگی قابل پیش بینی را برای برنامه نگهداری و تعمیرات صورت می

ضیح روشنی از آنچه که انتظار میرود تو، مشخص کند. یک برنامه تولید مناسب به تولید و سایر پرسنل 

 .کند تا مدیران و سرپرستان بتوانند بهره وری و عملکرد را به درستی بسنجندارائه می ،اتفاق بیافتد

 Work In) مزایای دیگر برنامه ریزی تولید شامل به حداقل رساندن کار یا کالای در جریان ساخت

Process)  موجودی، زمان تنظیم و زمان کلی تولید و حداکثر نمودن تولید است. یک برنامه تولید خوب

می تواند تعارض منابع را شناسایی و زمان آزاد مشاغل در بخش تولید را کنترل کند و از خرید کلیه مواد 

بهره وری کلی را خام مورد نیاز و تحویل به موقع آنان اطمینان حاصل نماید. به علاوه هماهنگی بیشتر 

برنامه ریزی تولید با تخصیص منابع و تعیین ترتیب امور د.هزینه تولید را به حداقل می رسانافزایش داده و 

 لازم برای تولید محصولات یا خدمات خاص سر و کار دارد. 

یک سیستم کنترلی است که میان دو  (Production-Scheduling System) سیستم برنامه ریزی تولید 

و سیستم مدیریت  (Manufacturing Execution System) سیستم اجرای تولیدهای یستم بزرگتر به نامس

 است.   (Supply Chain Management System)زنجیره تامین 

سیستم برنامه ریزی تولید فراتر از یک فرایند تولید برنامه بوده و به شکل دستی یا خودکار است. این سیستم 

دپارتمان ها ارتباط برقرار کند و اطلاعاتی ارائه کند که هر مدیری برای سایر امور برنامه ریزی و باید با تمام 

نظارتی به آن نیاز دارد. توجه کنید که فقط پس از اینکه برنامه آماده شد عملیات تولید و فرایندها را آغاز 

ها در ارتباط ها دپارتمانسایر بخش بایست باهمانطور که گفته شد، سیستم برنامه ریزی تولید می .نمایید

باشد. این سیستم باید به خوبی از میزان موجودی مواد اولیه در انبارها آگاه باشد. باید بداند که چه 

ها و رسد. همچنین باید از میزان فروش در ماههایی در راه است و تا چه تاریخی به انبارها میسفارش

بینی تقاضا هماهنگ کند. بنابراین تا بتواند میزان تولید را مطابق با پیشهای مختلف به خوبی آگاه باشد فصل

های دیگری همچون انبار، خرید و فروش برقرار باشد. که مجموعه این باید ارتباط آن با زیرسیستم

 .توان سیستم زنجیره تامین نامیدها در کنار هم را میزیرسیستم



 

  
 

به بار می آورد. در این صورت کارگران نمی دانند چه بکنند و برنامه ریزی و کنترل ضعیف تولید فاجعه 

شود که در این صورت حجم ابد. یا محصولی بیش از حد تقاضا، تولید میی کارآیی بخش تولید کاهش می
شود و این به معنای و همچنین موجودی مواد اولیه تولید مصرف می های محصولزیادی از فضای انبار

 .افزایش هزینه نگهداری خواهد بود کاهش نقدینگی تولید و
سفارش مشتریان به موقع تحویل داده نمی شود و این یعنی یک مشکل بزرگ در پیش خواهد بود. برنامه 
ریزی تولید اگر به اندازه سایر بخش های چرخه تولید مهم نباشد، کم اهمیت تر نیست و اگر به درستی 

 .تبدیل شود رکتشمدیریت نشود می تواند به بدترین کابوس هر 

 عبارتند از : برخی از تصمیمات اساسی که با استفاده از سیستم برنامه ریزی تولید آسان تر اتخاذ می شود، 

 های مورد نیاز تولیدشناسایی فعالیت 

 هایی که نیازمند منابع هستنداولویت بندی فعالیت 

 (اختصاص منابع )افراد، تجهیزات 

  ( مشاغل مشابه فعالیتی به فعالیتی دیگر )منصوب کردن منابع انسانی از 

 ( ها باید شروع شوند )تا به ضرب العجل تعیین شده برسندتعیین زمانی که فعالیت 

 هایی که نباید ادامه یابند متوقف نمودن فعالیت 

  مهم ترین و البته رایج ترین وظایف مدیر برنامه ریزی تولید در یک کارخانه شامل موارد زیر میشود:

 پرستی انبار و کنترل موجودی ها  : شامل شناسایی ، تعریف و کدینگ کلیه قطعات، مواد و سر

محصولات ، تعریف سیستمی انبارها و کدینگ انبارها، تعریف حداقل موجودی و نقطه سفارش،  
  MRPکنترل موجودی قطعات و مواد اولیه برای مباحث 

  تهیهOPC    وFPC محصولات 

   تهیه و تعریفBOM  محصولات در سیستم 

 تهیه برنامه تولید و ابلاغ آن به واحد تولید 

  ( تهیه برنامه تامین مواد جهت سفارش گذاری مواد اولیه و اقلام تولیدMRP  ) 

  زمان سنجی و بالانس خطوط تولید 

  ظرفیت سنجی خطوط ،  ماشین آلات ، منابع انسانی و برنامه ریزی ظرفیت 

 ش میزان تحقق تولید و تهیه گزارشات تحلیلی برای مدیریت کنترل عملیات تولید و پای 
 برای انجام هر کدام از وظایف فوق الذکر ، ابتدا میبایست با مفاهیم و تعاریف مربوطه آشنایی داشته باشیم . 

یک مدیر برنامه ریزی تولید ، قبل از هر چیز می بایست آشنایی و تسلط کامل بر مفاهیم انبار و سیستم 
کنترل موجودی ها داشته باشد زیرا در اکثر سازمانها ، مجموعه انبار تحت نظارت مستقیم مدیر برنامه ریزی 

ست تسلط کامل در این حوزه داشته و تولید میباشد و علیرغم وجود سرپرست انبار ، مدیر برنامه ریزی میبای
نظارت دقیقی بر نحوه عملکرد انبار بعنوان نقطه شروع و پایان عملیات تولید و فروش محصولات داشته 

 باشد . 
 فصل اول کتاب به مبحث آشنایی با انبار و اصول انبارداری می پردازد .لذا 
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 سپیدارو اصول انبارداری در سیستم آشنایی با انبار 
 

 

 

 خواهیم آموخت :  اول آنچه در فصل

 

 تعریف انبار و انبارداری 

 قابلیت ها و مهارت های انباردار 

 انواع موجودی کالا 

  انواع انبار براساس نوع انبارش  

 انواع سند های اصلی انبار 

  نقاط کنترلی در انبار 

  آموزش انبارداری تحت نرم افزار سپیدار 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  
 

 :  انبارآشنایی با 
اهمیت فراوانی دارد، زیرا درصد قابل توجهی از دارائی های سازمان ها در  هر سازمان انبار در اقتصاد 

موجودیهای انبار آنها انباشته شده است، همچنین اداره انبارها سخت و گران است و سازمان ها درصددند تا 

لم بهترین عمل بهینه ای را که متضمن حداقل هزینه باشد را معین نمایند و در این راستا از فنون و ع

گیری بشمار مدیریت انبارها، بهره ای شایان می برند چرا که زمان و هزینه و دقت از عناصر اصلی تصمیم

می آید. جهت تصحیح سیستم های انبارداری و طراحی متناسب آنها تکیه بر دانش و تکنیک های متنوع 

حد نیاز، اتلاف ناشی از حاصل از رشته های مختلف، جهت حذف اتلاف ها )اتلاف ناشی از تولید بیش از 

خرید بیش از حد کالا، اتلاف ناشی از دوباره کاری یا ضایعات نمودن کالا، اتلاف ناشی از حرکت های 

اضافی در محیط کار، اتلاف ناشی از فرآیندهای ناقص، اتلاف ناشی از انتظار تامین کالا، اتلاف ناشی از نقل 

 ی از اختصاص فضای اضافه برای کالا( ضروریست.و انتقالات، اتلاف ناشی از زمان، اتلاف ناش

نقطه شروع و پایان فعالیتهای یک مجموعه تولید ، انبار می باشد بعبارتی ، مواد و قطعات اولیه مورد نیاز 

تولید ، ابتدا وارد انبار میشوند و نهایتا بعد از شارژ به خط تولید و تبدیل به محصل نهایی ، مجددا به انبار 

. لذا آشنایی با انبار و اصول انبارداری برای همه مدیران و سرپرستان واحدهای مختلف یک برمیگردند 

 مجموعه علی الخصوص مدیر برنامه ریزی تولید ، ضروری می باشد . 

 تعریف انبار : 

انبار فضای مسقف یا روبازی با حریم های دیوار ، نرده و غیره است که به منظور نگهداری یک یا چند نوع 

کالای هم گون مرتبط یا غیر مرتبط و یا مختلط اعم ازکالا های صنعتی ، بازرگانی ، ضایعات ، مواد اولیه و 

وری از یک سیستم علمی طبقه بندی ، ذخیره و با طی فرایند های تعریف شده در زمانی خاص غیره با بهره

 .  به منظور رفع نیاز و تقاضای آنی به مصرف می رسد

محل و مکانی )تحت کنترل( است، که یک یا چند نوع کالای بازرگانی، صنعتی، مواد اولیه یا بطورکلی انبار 

 فرآورده های مختلف به طور منظم، طبقه بندی و صحیح در آن برای مدتی نگهداری می شود.

برداری از یک سیستم ای تجاری است که با بهرهساختمان یا محوطهدر تعریفی دیگر میتوان گفت انبار 

بندی و تنظیم، برای نگهداری یک یا چند نوع کالای بازرگانی، صنعتی، مواد اولیه یا حیح طبقهص

گردد. علاوه بر آن انبارها به عنوان نقاط و تأسیساتی برای نگهداری موقت های مختلف، استفاده میفرآورده

 .شوندهای توزیع نیز استفاده میبه منظور توزیع و تجمیع کالاها در سیستم

کالا: هرگونه ملزومات، قطعات یدکی ماشین آلات، ماشین آلات تولید، مواد اولیه، قطعات نیمه ساخته، 

محصول نهایی، ابزار تولید و ساخت، اقلام مصرفی غیر مستقیم تولید و ساخت، تجهیزات رایانه ای، 

م خدمات استفاده می شود و ملزومات اداری، کالای تجاری که برای تولید یا پشتیبانی تولید یا فروش یا انجا

 .تحت کنترل انبار می باشد، کالا نامیده می شود.

 



 

  
 

 دلایل نگهداری موجودیها و انبار کردن آنها:

 امکان دسترسی به موقع به مواد و کالای مورد نیاز.      -

 تعیین بهترین الگوی سفارش دهی و بهترین مقدار موجودی.      -

 استفاده از تخفیفهای کلی در خرید عمده از تامین کننده کالا.      -

 عدم توقف عملیات تولید و زیان ناشی از آن      -

 کاهش آثار ناشی از نوسانات قیمتها در تامین مواد و کالا.      -

جلوگیری از افزایش دفعات و مراحل خرید مواد و کالا و هزینه های سفارش آن )کاهش دفعات       -

 باعث کاهش هزینه سفارش می شود(.  خرید 

 امکان برنامه ریزی دقیق تولید بر اساس موجودی های انبار.      -

 ندی صحیح اقلام.ضایعه و طبقه بندی یا قفسه بمراقبت و نگهداری کالاها از سرقت، صدمه،      -

 جوابگویی مطمئن به تغییرات احتمالی در افزایش تقاضای مصرف.      -

 

 انبارداری : 

به عملیات دریافت، تخلیه، بارگیری و نگهداری کالاهای مورد نیاز افراد و سازمان در مکان هایی با شرایط 

 .مناسب، صحیح و تحویل به موقع آنها به مصرف کننده، اطلاق می شود

 تحویل. –اری نگهد -جابجایی –ریافت : د فعالیت های اصلی در انبار عبارتند از 

 

 (:Warehousing Managementوظایف عمومی مدیریت انبار )

 توصیه و پیشنهاد روش های انبارداری و اصلاح روش های موجود.     -

 اقتصادی کردن عملیات انبار و انبارداری.     -

 برنامه ریزی و کنترل موجودی های کالا در انبار.     -

 نظارت بر انجام عملیات انبارداری و تحویل گرفتن، نگهداری و تحویل کالا.     -

 مشخص نمودن دستور العمل بازرسی، بازبینی و بازنگری موجودیهای کالا در انبار      -

 ایجاد هماهنگی و برقراری ارتباط اصولی و روشمند با سایر واحدها.   -

 اداره کارکنان و سازماندهی انبار.     -

 یابی و جانمایی اقلام انبار و تجهیزات انبار.نظارت بر اجرای صحیح محل     -

 رسانی و همکاری با سایر واحدها.دهی و خدماتسرویس     -

 یت انبارها و حل و فصل مسائل مربوط به اداره انبارها.سر و سامان دادن وضع     -

 ، جابجایی و حمل در انبار.مان و نحوه چید هابندی موجودی کالاروش طبقه کردنهدفمند      -

 
 



 

  
 

 عوامل موثر در چیدمان و انبارش کالا در انبار: 

 ورودی و خروجی.محل و موقعیت و شکل ظاهری و نوع ساختمان انبار و محل درب های         -
 امکانات و تجهیزات انبار، وسائل حمل و نقل داخل انبار.        -
تر را در  سنگینخصوصیات فیزیکی کالا شامل وزن و سنگینی، نوع بسته بندی، به عنوان مثال: اجسام     -

تر را در قفسه های بالاتر قرار می دهند، کالاهایی که دارای  سبک اجسام و کف انبار یا قفسه چیده 
بسته بندی مناسب بوده و دارای شرایط پذیرش انبارش روی هم را داشته باشند روی هم قرار گرفته 

 و فضای کمتری را اشغال می کنند. 
 ی بودن.خصوصیات کیفی کالا شامل مدت فساد، سریع الاشتعال بودن، قابل انفجار و سم        -
میزان تقاضا و مراجعه به کالا، به عنوان مثال محل قرارگیری کالاهای پر گردش باید طوری باشد تا         -

 در زمان تحویل گرفتن یا تحویل دادن به کمترین جابجایی ها نیاز باشد.
تشابه کاربردی و ذاتی، مراحل انجام کار و هم گروهی، همه اقلام هم خانواده را که به نوعی با         -

 .گیرد می قرار هستند در مکانهای مشترک و حتی المقدور نزدیک به هم  یکدیگر مرتبط 
دقت توجه کرد تا اندازه ابعاد کالا: برای تعیین فضای هر نوع کالا باید ابتدا به حجم و اندازه آن به          -

 .در فضا، وقت و هزینه حمل صرفه جویی شود

 عوامل موثر در انتخاب بهترین اندازه انبار:

 .محصولات تعداد       -
 .سفارش میانگین تغییرات، مقدار محصول، هر برای تقاضا نوع        -
 .وزن و اندازه بخصوص محصولات فیزیکی های شاخصه       -
 .  ...و بندی بسته دما، کنترل نظیر خاص انبارش شرایط       -
 .مشتری به دهی خدمت برای هدف سطح       -
 .مشتریان به شده تعهد انتظار زمان و مواد تامین انتظار های زمان       -
 .انبار جانمایی مواد، جابجایی تجهیزات انواع       -

 :ریزی مدیریت انباراهداف برنامه 
 های انبار و نگهداری کالا، انجام فعایت های ضروری به صورت کارا.هزینهکاهش            -

 ارائه اطلاعات صحیح و دقیق به سایر بخش ها.           -
 حفظ و نگهداری مناسب کلیه اقلام در انبارها.           -
 .کاهش هر گونه ضایعات و صدمات و آسیب رساندن به کالاهای موجود در انبار           -
 ها و کارکنان.ارائه خدمات موثر و جلب همکاری و رضایت سایر بخش           -
 گذاریها در انبار.گذاریها و پایین نگه داشتن حجم سرمایهکاهش میزان سرمایه           -
 سرعت بخشیدن به امور جاری و عملیاتی انبار.           -
 با مهارتهای انبار. بکارگیری و آموزش کارکنان انبار           -
 خدمت دهی بالا به مشتری.           -



 

  
 

  هزینه های انبارداری:

 هزینه های انبارداری را در دو بخش می توان بررسی کرد:

 ساختمان و فضا استقرار ساخت، طراحی، های هزینه شامل: انبار سازی پیاده و ساخت پروژه بخش در – 1

 مورد افزار سخت و افزار نرم خرید انبار، سیستم سازی پیاده بار، حمل وسایل خرید و تجهیز هزینه انبار،

 نیاز، هزینه های قفسه بندی و محدوده بندی، هزینه های ایمنی و انرژی انبار.

 عدم انبار، مدیریت نامناسب عملکرد انبار، مدیریت برای برنامه فقدان شامل: عملکردی های هزینه – 2

تم سیس فقدان خرید، برنامه فقدان از ناشی هزینه مناسب، سفارشات و موجودی کنترل سیستم سازی پیاده

  حمل و نقل مناسب، فقدان کنترل کیفی و کمی اقلام ورودی به انبار، فقدان سیستم مناسب توزیع.

 قابلیت ها و مهارت های انباردار:

 فت، جابجایی، انبارش، تحویل کالاآشنایی کامل با عملیات دریا       -

 انواع سندهای انبار اآشنایی کامل به اصول انبارداری، کدگذاری کالا، آشنایی ب       -

 ، محصولات نیمه ساخته، تمام شده و ضایعات تسلط و آشنایی کامل با مواد اولیه       -

 انبار توانایی کار با رایانه و سیستم نرم افزاری       -

 LIFOو   FIFO ارانب آشنایی با سیستم گردش موجودی       -

 انبارها Layoutآشنایی با مشخصات جابجایی، انبارش و        -

 آشنایی با اصول ایمنی در انبارها       -

 (5Sآشنایی با اصول ساماندهی و آراستگی محیط کار )       -

 نقطه سفارش و...( آشنایی با روشهای کنترل موجودی )حداقل موجودی، حداکثر موجودی،       -

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  
 

 : انواع موجودی کالا

 

  اقلام مواد اولیه مستقیم بر مصرف تولید(Raw Materials):  شامل انواع مواد اولیه یا خام

 مصرفی بکارگیری جهت تولید محصول یا کالای دیگر می باشد.

  اقلام مصرفی غیر مستقیم تولید: شامل روانکارها، قطعات تند مصرف ماشین آلات، قطعات یدکی

ابزارهای مرتبط با ماشین آلات و... که در روند تولید یا پشتیبانی (، Spare Partsماشین آلات )

 تولید استفاده می شود.

 ( محصول نهاییFinished Goods کالایی که مطابق سفارش مشتری یا بازار فروش، کلیه :)

ده و آماده فروش و مراحل تولید و ساخت را طی کرده و تأییدیه های لازم کیفیت را دریافت کر

 عرضه به مشتری باشد، محصول نهایی شناخته میشود.

 ( ملزوماتSupplies:)  و ... را گویند.لوازم خدماتی، ساختمانی، بهداشتی، رفاهی، اداری 

  قطعات نیمه ساخته(Goods In Process) Work In Process کلیه قطعات میانی تولید :

ده باشد( که پس از مونتاژ یا عملیات تکمیلی محصول نهایی شده )یک یا چند مرحله تولید انجام ش

 را تشکیل می دهند.

  کالای امانی: کلیه کالاهایی که به صورت امانت در اختیار  سازمان قرارگرفته و انتظار میرود تا پس

 از طی اقدامات مربوطه به سازمان یا تحویل دهنده عودت داده شود.

 طعه یا محصولی که در هر یک از مراحل تولید مشخص شود،که کالا یا محصول نامنطبق: به هر ق

مطابق با خواسته های سیستم کیفیت یا بازار فروش نباشد یا مستهلک و غیر قابل تولید باشد اطلاق 

غیر بر می گردد یا            ترمیم و به چرخه تولید که این کالاها بعد از تعیین تکلیف، میگردد،

 شناخته می شوند.ضایعات قابل ترمیم و

  کالای تجاری خریداری شده جهت فروش: این سری از کالاها شامل اجناسی هستند که توسط

 سازمان خریداری شده و بدون هیچ گونه تغییری در آنها برای فروش عرضه میگردد.

  ضایعات یا اقلام اسقاطی: هر گونه کالا یا محصول نامنطبق که قابل تعمیر یا ترمیم نباشد و جهت

 صدور برای بازیافت یا فروش در انبار نگهداری می شود.

 کالاهایی هستند که سازمان آنها را نگه میدارد تا فرایند تولید کالاهای دیگر )ماننده: دارایی ثابت :

ماشین آلات تولیدی، زمین، ساختمان و...( یا ارائه خدمات به سازمان یا مشتریان )مثل رایانه، میز، 

 سهیل گردد )مصرف نمی شوند(.کمد اداری و...( ت

 

 

 



 

  
 

 : انواع انبار 
 انبارها به سه دسته اصلی ذیل تقسیم بندی میشوند : 

 انبارها از لحاظ شكل ساختمان : -الف  

 : براساس شکل سازه ، اسکلت و ظاهر آن تقسیم بندی می شوند که عبارتند از 

  .و دارای سقف میباشدانبارهای پوشیده و محصور : چهار طرف انبار دیوار کشی شده  -1

انبارهای پوشیده )هانگارد( : فاقد دیوار بوده فقط دارای سقف می باشد و به صورت سوله فلزی  -2

 .بدون دیوار هستند

افظت ی محبانبارهای روباز : بدون سقف بوده و بوسیله سیم خاردار، فنس ، توری یا تخته کو  -3

 میشوند.

 انبارها از نظر نوع کالاها :  -ب

 د که عبارتند از : ر طبقه بندی و نام گذاری می شوننام کالا و موجودی های کالا در انبا بر اساس

 ( انبارمواد اولیه: کلیه مواد اولیه مندرج در لیست مواد اولیهBOM که جهت تولید محصول استفاده )

 می گردد در این انبار ذخیره میشود.

  به مشتری و بازار.انبار محصول: کلیه محصولات تولید شده آماده عرضه 

  انبار ضایعات: محل قرار گیری ضایعات بدون بازگشت تولید، جهت بازیافت یا فروش نگهداری

 میشود.

  کلیه ابزارآلات تولید و ساخت، قطعات یدکی ماشین آلات، اقلام مصرفی غیر  یدکی:انبار قطعات

 این انبار ذخیره میگردد.در ...و مستقیم تولید، تجهیزات رایانه ای و اداری، لوازم خدماتی

  انبار نیمه ساخته: مکانی جهت نگهداری قطعات حین تولید، قطعاتی که از شکل مواد اولیه خارج

نهاییتبدیل شده و یک یا چند مرحله تولید یا مونتاژ روی آن انجام گرفته ولی هنوز به محصول 

 .نشده اند

 ود که بصورت امانت در اختیار سازمان باشد و انبارکالای امانی: کالایی در این انبار نگهداری می ش

 در آینده به امانت دهنده عودت میشود.

 انبارها بر اساس موقعیت مكانی و عملیاتی : -ج 

 د : برحسب جایگاه و نوع فعالیت و ماهیت خود تقسیم می گردن 

 دپو یا مخزنانبارهای  -  انبارهای متروکه -  انبارهای گمرک و ترانزیت  - انبارهای عمومی  

 

 

 

 



 

  
 

 انواع سند های اصلی انبار:
در زیر به شرح چند نمونه از اسناد مهم انبار پرداخته و اطلاعات تکمیلی و نحوه استفاده از آنها در روش 

 اجرایی انبار و روش اجرایی خرید در ادامه مبحث توضیح داده شده است.

 رسید انبار:

آن رسید دائم هم می گویند، انبار به محض این که کالایی تحویل از مهم ترین اسناد رایج انبار است و به 

نهایی تحویل کالا تلقی می  گرفت، اقدام به تکمیل و صدور رسید انبار می نماید. این رسید به منزله تایید

 و کالاهایی که رسید نهایی شده اند به موجودی انبار اضافه میشوند . شود

 برگ درخواست کالا از انبار:

تقاضای خود را به اطلاع انبار  ، بوسیله تکمیل فرم درخواست کالاهای متقاضی کالا / مواد از انبار ، واحد

واحد متقاضی رسیده و  برای مسئول / مدیرمی رساند، فرم در خواست کالا از انبار تکمیل و به امضای 

انبادار اقدام به تحویل کالای درخواستی  تحویل گرفتن اجناس مورد نیاز به انبار مربوطه مراجعه می شود.

انبار مینماید، در صورت نداشتن موجودی اقدام به تهیه و تنظیم فرم خروج از متقاضی و صدور سند حواله 

  واحد تدارکات و خرید می نماید.مدسر برنامه ریزی یا درخواست خرید کالا و ارجاع آن به 

 انبار: خروج از حواله

فرم درخواست کالا از انبار و تحویل هر گونه کالا از انبار به واحدهای متقاضی یا  انبار بعد از دریافت

 خریداران

نموده و این سند به منزله تایید نهایی خروج خروج از انبار و خروج کالا از انبار اقدام به صدور سند حواله  

 کالا از انبار می باشد و در حسابداری انبار ریالی و ثبت سند میگردد.

 رگ سفارش خرید:ب

در صورت کسری موجود کالاها و و یا مدیر برنامه ریزی ، فرمی است که توسط انبار  ، برگ سفارش خرید

و خرید قادر است اقلام را تدارکات با در نظر گرفتن سیستم کنترل موجودی صادر و با استفاده از آن واحد 

  نماید.به استناد آن خریداری و کالای مورد نیاز را تامین 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  
 

 نقاط کنترلی در انبار : 

 
 :  Aمیانگین مصرف روزانه قطعه = 

 Q عدد  7500مثلا  = میزان مصرف در طی مدت سال مورد محاسبه 

 T روز کاری 250مثلا   = تعداد روز در طی مدت سال مورد محاسبه 

 𝑨 =
∑𝑸

∑𝑻
=

𝟕𝟓𝟎𝟎

𝟐𝟓𝟎
= 𝟑𝟎 

 

t  : : ) زمان درخواست یک کالا تا خرید و تحویل به انبار مدت زمان لازم جهت تامین کالا ) بر حسب روز

 روز کاری  10مثلا دراین مثال  و طی مراحل اداری و تائید فنی و تحویل آن به مصرف کننده 

به هیچ عنوان که  حداقل موجودی مورد نیاز یک کالا در انبار میباشدگرین نقطه نشانا حداقل موجودی :

موجودی کالا نمی بایست از این مقدار کمتر شود. چرا که با رسیدن به این نقطه و یا گذشتن از آن امکان 

 .توقف تولید به دلیل کسری کالا در انبار وجود دارد

 

 A*t = 30 * 10 = 300=   حداقل موجودی 

 :  نقطه سفارش 

رسد که باید برای تامین موجودی، سفارش خرید عبارت از زمانی است که موجودی انبار به حدی می 

   :صادرشود. مقدار سفارش با استفاده از فرمول زیر به دست می اید

 *متوسط مصرف روزانه ( + حداقل موجودی t نقطه سفارش = )مدت تهیه کالا 

 لذا در اینجا میشود :

  600=  300+300) =  10* 30+ (  300 
 

 عمومی ، نقطه سفارش تقریبا دو برابر حداقل موجودی است .وان گفت بصورت تدر حقیقت می

  Aبرابر است با   تعداد روز کاری در سال جدید *  حداکثر موجودی :

 30  *300  =9000            روز کاری میشود  300در اینجا با فرض 

 : موجودی میانگین

 به دست می آید ۲تقسیم بر  موجودی میانگین از جمع مقدار حداقل و حداکثر موجودی مجاز کالا

      4650=9300/2=  2)/300+9000(  

 

 

 

 



 

  
 

 آموزش انبار داری تحت نرم افزار سپیدار : 

 
، فعالیتهای واحد انبار بصورت مستقیم یا غیر مستقیم ، زیر نظر مدیر برنامه ریزی تولید در اغلب شرکتها 

ضروری است فارغ التحصیلان رشته مهندسی صنایع که تمایل به اشتغال در حوزه برنامه لذا  . انجام میشود

سازمانی آشنا شوند تا در شروع فعالیت  ERPریزی تولید دارند، با اصول انبارداری تحت نرم افزارهای 

 خویش در سازمان با مشکل مواجه نشوند . 

 وط به برنامه ریزی تولید در این کتاب با محوریتهمانطور که در مقدمه کتاب ذکر شد ، کلیه مباحث مرب

 نرم افزار سپیدار ، بصورعملی توضیح داده خواهد شد .

ها است. سیستم تامین سترسی به موقع به اطلاعات کالا و انبار یکی از مهمترین عوامل موفقیت شرکتد

حساب تامین کنندگان، مدیریت کنندگان و انبار سپیدار، با محاسبه فرآیند ثبت عملیات، موجودی کالا و 

 .بخشدانبار را برای شما تسهیل می

 

 :های این سیستم به شرح زیر استترین ویژگیعمده

  تعریف و دسته بندی انبارهای اصلی و زیر گروه های مربوطه 

  تعریف کالاها در انبارهای مرتبط و تخصیص هر کالا به انبار مربوطه 

  ... سهولت عملیات انبارداری از قبیل رسید انبار ، خروج انبار و 

 های دلخواه و به روش میانگین موزونگذاری موجودی کالای انبار در زمانامکان قیمت 

 یکپارچه سازی اطلاعات بین انبار و فروش 

 امکان انبارگردانی 

 امکان تعیین نقطه سفارش کالا 

  انبار و کالای قابل فروشکنترل موجودی منفی کالاها در سطح 

  تعریف فرمولاسیون تولید محصولات 

  امکان صدور سفارش تولید 

  محاسباتMRP  بر مبنای سفارش تولید 

 محاسبه مالیات بر ارزش افزوده و مالیات تکلیفی و بیمه در فاکتور خرید خدمات 

 نگهداری تصویر کالا 

 امکان اطلاع از نقطه سفارش کالا از طریق پیامک 

 ارسال پیامک در هنگام خروج کالا امکان 

 

 



 

  
 

 تعریف سال مالی : 
آشنایی با این تعریف سال مالی در سازمانها عمدتا توسط مدیر مالی یا واحد حسابداری انجام میشود منتهی 

 29فروردین تا  1طبق عرف از  مقوله برای مدیران برنامه ریزی ، خالی  از لطف نمی باشد . هر سال مالی

روی ابتدا برنامه سپیدار را اجرا میکنیم . ،  در سیستم سپیدار رای تعریف سال مالی باسفند تعریف میشود . 

 در کادر سمت راست کلیک میکنیم . در نتیجه کادر ذیل ظاهر خواهد شد :  " تنظمیات" گزینه 

 
 

کلیک میکنیم .    "سال مالی جدید"کادر( روی گزینه در قسمت عملیات در کادرسمت راست)قسمت بالای

در قسمت عنوان ، عبارت  1398. برای تعریف سال مالی جدید مثلا سال  در نتیجه کادر ذیل ظاهر میشود

. نهایتا دکمه ذخیره را زده و کادر را ( چیزی تایپ نمی کنیم  2را تایپ کرده و در قسمت عنوان )  1398

 می بندیم .
 

 
 در صورت تعریف سال مالی در ذیل برنامه هم سال مالی و هم تاریخ جاری نمایش داده خواهد شد : 

 

 

 



 

  
 

 تعریف کاربر و دسترسی ها : 
 این گزینه نیز توسط مدیر مالی شرکت بعنوان متولی اصلی سیستم انجام میگیرد .

 . کلیک میکنیم "کاربر جدید "، در همان کادر تنظیمات ، روی گزینه برای  تعریف کاربر جدید 

نیز نام واحد  "نام کاربر  "نام و نام خانوادگی کاربر را تعریف نموده و در قسمت  در کادر ظاهر شده

 مربوطه را ثبت میکنیم .

 مثلا آقای سینا جدیدی برای قسمت انبار . 

 در قسمت حقوق دسترسی نیز میتوانیم سطح دسترسی فرد مذکور را تعریف کنیم .

 نیز تعریف نمود.  " کلمه عبور "وان برای کاربر مذکور میت

 
 تعریف واحد تولیدی 

است تعریف کنیم . بدین منظور در منوی اصلی  درب دی فرضا میخواهیم شرکت ما که یک شرکت تولی

 " مرکز هزینه جدید"روی گزینه  "عملیات  "کلیک کرده و در کادر بالا در قسمت  "شرکت  "گزینه روی 

  " درب خط تولید "نام شرکت را تایپ میکنیم. مثلا "عنوان  "در کادر ظاهر شده در قسمت کلیک میکنیم . 

 تعریف میکنیم . و نهایتا ذخیره میکنیم .  "تولید  "نوع مرکز را نیز تحت عنوان 

 

 
 



 

  
 

 تعریف انبارها در سیستم سپیدار : 
 میخواهیم انبارهای ذیل را در سیستم سپیدار تعریف کنیم : 

 انبار ضایعات –انبار قطعات یدکی  –انبار محصول  –انبار مواد اولیه 

روی  "عملیات  "سمت در کادر اصلی کلیک کرده و در ق "تامین کنندگان و انبار  "برای اینکار روز گزینه 

 1ر  تعریف انبارها ظاهرمیشود . برای انبار مواد اولیه کد نتیجه کادکلیک میکنیم. در  "انبار جدید  "گزینه 

 :را تعریف میکنیم 

 

 
 

 .را انتخاب می کنیم  "مواد اولیه انبار موجودی  "در قسمت معین انبار ، گزینه  

 را نیز تعریف میکنیم :ایر انبارها را زده و س  "ذخیره و جدید    "دکمه 

   معین انبار : موجودی انبار محصولات     2انبار محصول :  کد 

 معین انبار :  موجودی انبار قطعات و لوازم یدکی     3:   کد   یدکی انبار قطعات 

    معین انبار : موجودی ضایعات    4انبار ضایعات : کد 

 

 دستور ذیل را اجرا میکنیم : برای مشاهده انبارهای ثبت شده 

 لذا کادر ذیل ظاهر خواهد شد :    انبار  فهرست  تامین کنندگان و انبار 

 

 
 



 

  
 

 تعریف گروه ها  در سیستم سپیدار : 

 
گروه ها ، زیر مجموعه های انبار هستند و در برخی شرکتهای بزرگ چند محصولی ، معمولا انبارها به گروه 

 های کوچکتر تقسیم بندی میشوند . 

انبار  ، بعنوان مدیر برنامه ریزی تولید مشغول بکار میباشید .  یک کارخانه تولید درب رض کنید درف مثلا 

های اصلی را تعریف نمودیم . فرض میکنیم انبارهای اصلی اسن شرکت ، دارای زیر گروه های ذیل 

 میباشند:

 

 انبار اصلی
کد انبار 

 اصلی
زیر گروه  01زیر گروه 

02 

زیر گروه 

03 

 روکش ها دستگیره ها 1 انبار مواد اولیه
مواد 

 شیمیایی

 2 انبار محصول 
درب های ضد 

 سرقت

دربهای 

 داخلی
 

    3 انبار قطعات یدکی

    4 انبار ضایعات

 

 

  برای تعریف گروه ها دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

   فهرست   گروه ها 

 ، روی گزینه در کادر ظاهر شده ، برای تعریف زیر گروه  های انبار مواد اولیه

 را میزنیم . "جدید  "کلیک راست کرده و گزینه  "خرید  –کالا / خدمت   " 

    

 

 



 

  
 

 ") دستگیره ها ( به شکل ذیل اقدام کرده و  1در نتیجه کادر ذیل ظاهر میشود که برای تعریف زیر گروه 

 تعریف میکنیم :  به ترتیب را زده و زیر گروه های بعدی انبار مواد اولیه را نیز "ذخیره و جدید 

 

 
 

 گروه ها   فهرست   شرکتبرای تعریف گروه های انبار محصول نیز  همان دستور 

د را انتخاب کرده و همانن "فروش  –کالا / خدمت  "را اجرا میکنیم منتهی در کادر ظاهر شده گزینه  

 اقدام میکنیم .  هیتعریف گروه های انبار مواد اول

 

ها  را اجرا میکنیم .  گروه فهرست  شرکتدستور همان دستور برای مشاهده گروه های تعریف شده، 

 ، قابل مشاهده خواهند بود :  تعریف شدههای گروه  در نتیجه 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

  
 

 تعریف مواد اولیه در انبار مواد اولیه : 
 فرض میکنیم این شرکت دارای انبار مواد اولیه به شرح ذیل می باشد : 

 

 کد نام مواد

واحد 

 سنجش

 اصلی 

واحد 

سنجش 

 فرعی

 نسبت
حداقل 

 موجودی

 100   عدد 1101 دستگیره عثمانی 

 100   عدد 1104 دستگیره داخلی 

 150   متر مربع 1105 روکش

 50 20 گالن لیتر 1106 تینر فوری 

 500 1000 قوطی گرم 1107 بتونه

 
 ( باشد . 1تذکر : رقم اول کد قطعات و مواد اولیه می بایست همان رقم کد انبار مواد اولیه)یعنی 

( محصولات بر اساس آن تعریف میشود که  BOMواحد سنجش اصلی : واحدی است که فرمولاسیون ) 

 بعدا توضیح داده خواهد شد . 

خرید های شرکت بر اسا آن صورت میگیرد منتهی در سیستم می واحد سنجش فرعی : واحدی است که 

بایست نسبت تبدیل واحد فرعی به اصلی ثبت شود مثلا تینر فوری بصورت گالنی خریداری میشود که هر 

 لیتر ) واحد اصلی ( می باشد . 20گالن معادل 

 است واحدهای سنجش را تعریف کنیم . قبل از تعریف مواد در سیستم ، ابتدا بهتر

 تعریف واحدهای سنجش : 
 برای اینکار دستور ذیل را اجرا میکنیم :

 واحد سنجش جدید  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

را زده و سایر  "ذخیره و جدید "گزینه در کادر ظاهر شده به ترتیب، واحدهای سنجش را تعریف نموده و

 واحد ها را بترتیب تعریف و ذخیره میکنیم : 

 

 



 

  
 

 حال برای تعریف مواد اولیه در انبار مواد اولیه دستور ذیل را اجرا میکنیم :

 کادری به شکل ذیل ظاهر میشود : لذا   کالا / خدمت جدید  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 

 
 

 کالا انتخاب میشود  در قسمت بالایی کادر ، برای مواد اولیه گزینه 

 درج میشود  1101: در این قسمت ، کد کالا نوشته میشود مثلا برای دستگیره عثمانی ، کد  *کد

 : در این قسمت ، نام کالا نوشته میشود مثلا دستگیره عثمانی *عنوان 

نوشته میشود که برای دستگیره عثمانی ، عدد است و واحد  واحد اصلی : در این قسمت ، واحد اصلی کالا

ته شده و نیز در کادر پایینی ، وشد در قسمت واحد فرعی نفرعی ندارد. در صورتیکه واحد فرعی داشته باش

واحد اصلی است مثلا برای کالایی مانند تینر فوری ، واحد             درج میشود که هر واحد فرعی معادل 

 .واحد اصلی است     20 اصلی لیتر و واحد فرعی گالن درج شده و هر واحد فرعی معادل  

 اگر قطعات ما دارای بارکد باشند ، میتوان در قسمت بارکد ، درج نمود 

 کل ذیل تعریف میکنیم : را به ش "دستگیره عثمانی  "با توجه به توضیحات فوق ، قطعه 

 

 
 



 

  
 

 تعریف تصویر کالا : 
کلیک کرده و در کادر ظاهر شده به شکل ذیل ، میتوان تصویر کالا را نیز در  "تصویر کالا  "سربرگ  روی 

 سیستم تعریف نمود : 

 
 تعریف حداقل و حداکثر موجودی کالا : 

را کلیک کرده و در کادر ظاهر شده ، حداقل و حداکثر موجودی قطعه مذکور  "کنترل موجودی  "سربرگ 

 500عدد و حداکثر  100را طبق تعاریفی که قبلا ارایه شد ، درج میکنیم . مثلا حداقل موجودی این قطعه 

 می باشد : 

 
 تعریف انبارهای مرتبط : 

رده و در کادر ظاهر شده ، انبار مواد اولیه را تیک میزنیم . با توجه به را کلیک ک "انبارهای مرتبط  "سربرگ 

اینکه ممکن است قطعات و مواد اولیه در خط تولید ، معیوب شده و به انبار ضایعات عودت شوند ، لذا 

منتهی یم .برای کلیه قطعات و مواد اولیه بهتر است ، علاوه بر انبار مواد اولیه ، انبار ضایعات را نیز تیک بزن

 در سمت پیش فرض ، فقط انبار اصلی مربوطه یعنی انبار مواد اولیه تیک زده میشود : 

 



 

  
 

 تعریف گروه کالا : 

 
برای  را انتخاب میکنیم . "دستگیره ها  "گزینه  "گروه خرید  "را کلیک کرده و در  "گروهبندی  "سربرگ 

 .انتخاب میشود  "گروه فروش  "محصولات ، در این قسمت 

 

 
 

همین اقدامات را برای سایر قطعات و مواد اولیه نیز انجام داده و تعریف دکمه ذخیره و جدید را زده و 

 میکنیم 

 مشاهده قطعات و مواد تعریف شده : 
 

 برای مشاهده قطعات و مواد تعریف شده ، دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

 کالا / خدمت  فهرست  تامین کنندگان و انبار 

 در نتیجه قطعات تعریف شده به شکل ذیل نمایش داده خواهند شد : 

 

 
 

 

 

 

 



 

  
 

 محصولات در انبار محصول :  تعریف 
 فرضا شرکت مذکور دارای محصولات ذیل می باشد :  

 2101درب ضد سرقت برجسته با کد 

 2102با کد  CNCدرب ضد سرقت 

 2103درب داخلی با کد 

 دقیقا مشابه تعریف قطعات و مواد اولیه عمل میکنیم منتهی با تفاوتهایی به شرح ذیل : 

  انبار محصول و انبار ضایعات تیک میخورد و انبار پیش فرض نیز ،   "انبارهای مرتبط  "در سربرگ

 انبار محصول خواهد یود . 

  خاب میشود انت "گروه فروش  "گروه محصولات از قسمت  "گروه بندی  "در سربرگ 

 ورت تعریف صحیح محصولات ، با دستور ذیل قابل مشاهده خواهند بود : در ص

 کالا / خدمت  فهرست  تامین کنندگان و انبار 

 
برای ویرایش اطلاعات هر کالا ، کافیست در این کادر ، روی کالای مربوطه دابل کلیک کنیم و در کادر 

 بعدی ، تغیرات را اعمال نماییم.

 دوره (  اول) موجودی ثبت موجودی انبار 
فرض میکنیم ، انبار گردانی کرده و موجودی ابتدای دوره قطعات و مواد اولیه و محصولات در انبار به شرح 

 ذیل می باشد : 

 موجودی ابتدای دوره واحد سنجش اصلی کد نام مواد ردیف
 80 عدد 1101 دستگیره عثمانی  1
 120 عدد 1104 دستگیره داخلی  2
 50 متر مربع 1105 روکش 3
 20 لیتر 1106 تینر فوری  4
 1500 گرم 1107 بتونه 5
 15 عدد 2101 درب ضد سرقت برجسته 6
 20 عدد CNC 2102درب ضد سرقت  7
 22 عدد 2103 درب داخلی 8



 

  
 

 دستور ذیل را اجرا میکنیم : برای ثبت موجودی انبار 

 فرایند راه اندازی عملیات  شرکت 

 :  کادر ذیل ظاهر میشود

 
 کلیک میکنیم  "موجودی اول دوره"روی گزینه"اطلاعات پایه تامین کنندگان و انبار "درمنویاین کادردر  

 دوره در بالای کادر کلیک میکنیم .موجودی اول  در کادر ظاهر شده روی گزینه .

 کادری به شکل ذیل ظاهر میشود : 
 

 
 

 انبار مواد اولیه ظاهر میشود.نام را زده و اینتر میزنیم در نتیجه  1: عدد  *انبار در قسمت

 1101ره عثمانی، کد یکلیک کرده و در قسمت کد ، کد قطعه را درج میکنیم مثلا برای دستگ +روی دکمه 

 ظاهر میشود.  "عنوان  "در نتیجه نام قطعه در ستون.اینتر میزنیمو  را درج 

 80مقدار موجودی اول دروه را درج میکنیم :  "واحد اصلی  "در قسمت 

میتوان قیمت خرید مواد اولیه یا فروش محصولات را نیز درج نمود که البته این قسمت  "فی  "در قسمت 

 اغلب توسط واحد مالی درج میشود . 



 

  
 

ای تعریف قطعه دوم ، ردیف دوم بر +یا کلیک روی قطعه اول ، با زدن اینتر متوالی بعد از درج موجودی 

 و نهایتا خواهیم داشت :  کردهیب موجودی مواد اولیه را تعریف تتر ظاهر شده و بهمین

 
برای تعریف موجودی اول دوره محصولات نیز دقیقا بهمین روش اقدام میکنیم منتهی در قسمت انبار عدد 

را درج میکنیم تا انبار محصول فعال شود و مابقی مراحل ، دقیقا مشابه تعریف موجودی اول دوره مواد  2

 .اولیه می باشد 

 م : برای مشاهده موجودی انبار ها ، دستور ذیل را اجرا میکنی

 مرور تعدادی انبار  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 در نتیجه کادر ذیل ظاهر میشود :

 
روی سر برگ برای مشاهده زیر مجموعه کالاهای هر انبار ، بر روی انبار مربوطه دابل کلیک کرده و سپس 

 کلیک میکنیم . مثلا برای مشاهده موجودی انبار محصول بروش فوق عمل کرده و خواهیم داشت :  "کالا  "

 



 

  
 

 ثبت عملیات ورود و خروج کالا و مواد از انبار : 
 )خروجی (و نیز لیست مشتریان شرکت ) ورودی (  شرکتمواد اولیه  ابتدا می بایست لیست تامین کنندگان

 را در سیستم ثبت کنیم .

 

 تعریف تامین کنندگان مواد اولیه : 
 برای تعریف تامین کنندگان مواد اولیه ، ابتدا دستور ذیل را اجرا میکنیم  : 

 "تامین کننده  "در کادر ظاهر شده کلیک روی گزینه  فرایند خرید  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 در نتیجه کادر ذیل ظاهر خواهد شد : 

 
 

را  "در قسمت نوع : نوع تامین کننده را انتخاب میکنیم . اگر فردی حقیقی باشد ، گزینه شخص حقیقی 

انتخاب میکنیم و در قسمت نام و نام خانوادگی ، مشخصات وی را درج میکنیم ولی اگر تامین کننده ، 

 انتخاب میکنیم. زینه شخص حقوقی راشرکتی خاص باشد ، گ

 مثلا فرض میکنیم تامین کنندگان شرکت ما عبارتند از : 

 ) آقای علی حیدری ) شخص حقیقی 

 ) شرکت آلفا ) شخص حقوقی 

 

 

 

 

 



 

  
 

 تعریف مشتریان : 
 برای تعریف مشتریان شرکت ، دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

  "مشتری  "در کادر ظاهر شده کلیک روی گزینه  فرایند فروش  عملیات  مشتریان و فروش 

 "گزینه              قیقا مشابه کادر تعریف تامین کنندگان است منتهیدکادری به شکل ذیل ظاهر میشود که 

 حسن جودی به شرح ذیل تکمیل میکنیم : تیک خورده است . مثلا برای تعریف مشتری بنام  "مشتری 

 

 
 

 . بقی مشتریان را نیز تعریف میکنیممشتریان ، گزینه ذخیره و جدید را میزنیم و مابرای تعریف سایر 

 

 فرایند رسید انبار : 
 

اقلام ذیل از آقای علی حیدری )تامین کننده شرکت ( خریداری شده   01/08/97فرض میکنیم در تاریخ  

 ثبت شوند : انبارو توسط واحد کیفیت نیز تایید کیفی شده اند و میبایست در موجودی 

 

 کد نام مواد ردیف
مقدار خریداری 

 شده 

 فی ) ریال (

 0.00080 10 1101 دستگیره عثمانی  1

 700.000 100 1104 دستگیره داخلی  2

 40.000 100 1105 روکش 3

 

 



 

  
 

 برای اینکار دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

 رسید انبار جدید  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 کادری ظاهر میشود که به شکل ذیل تکمیل میکنیم : 

 
 . و ایجاد ردیف جدید میکنیم +برای وارد کردن مقادیر خریداری شده هر کالا ، کلیک روی

 برای مشاهده لیست رسیدهای انبار دستور ذیل را اجرا میكنیم :

 رسید انبار فهرست  تامین کنندگان و انبار 

 فرایند فروش محصولات : 
کالاهای  ذیل آقای حسن جودی خریداری شده اند و مسایل مالی   01/08/97فرض میکنیم در تاریخ  

 مربوطه نیز انجام شده و صدور برگه خروج توسط واحد فروش و مالی بلامانع اعلام شده است : 

 فی ) ریال ( تعداد فروش کد نام مواد ردیف

 25.000.000 5 2101 درب ضد سرقت برجسته 1

 CNC 2102 20 20.000.000درب ضد سرقت  2
 

 برای اینکار دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

کادری ظاهر میشود که به شکل ذیل تکمیل   انبار جدید  خروج عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 میکنیم : 

 
 برای مشاهده لیست خروج های انبار دستور ذیل را اجرا میكنیم :

 خروج انبار فهرست  تامین کنندگان و انبار 



 

  
 

 مشاهده کاردکس کالاها در انبار :
 ( ، دستور ذیل را اجرا میکنیم:  جریان چرخش موادو کالاهامشاهده کاردکس کالاها در انبار ) برای 

 کاردکس کالا  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

در کادر ظاهر شده روی انبار مورد نظر دابل کلیک کرده و روی کالا کلیک میکنیم مثلا برای انبار محصول 

 داریم : 

 

 
 

 شارژ خط تولید ) مصرف مواد اولیه در خط تولید برای تولید محصول نهایی ( 
 همانند عملیات خروج انبار ) فروش کالا ( میباشد و دستور ذیل را اجرا میکنیم :

 خروج انبار جدید فهرست  تامین کنندگان و انبار 

و در مصرف را در بالای کادر انتخاب میکنیم  فروش  گزینه  بجای گزینه منتهی در کادر ذیل ، 

 را انتخاب میکنیم   "خط تولید درب  "نیز گزینه  "تحویل گیرنده  "قسمت 

 یل عمل میکنیم : متر مربع روکش به خط تولید به شکل ذ 10مثلا برای شارژ 

 

 

 
 

 

 



 

  
 

 تهیه گزارش از گردش موجودی یک کالا : 
از ابتدای دوره تا کنون گزارشی جهت چاپ و ارایه به  "روکش  "مثلا میخواهیم از گردش موجودی 

 مدیریت تهی نماییم . بدین منظور ، دستور ذیل را اجرا میکنیم :

کلیک روی کالا  دابل کلیک روی انبار مواد اولیه  کاردکس کالا  عملیات  تامین کنندگان و انبار 
 

 کادر ذیل ظاهر میشود :  کاردکس کالا کلیک روی   "روکش  "دایل کلیک روی 

 
 

 

متر مربع از حداقل موجودی اش  10( به رنگ قرمز نشانگر مغایرت میباشد یعنی روکش بمیزان  10عدد ) 

 بود ( کم است و لذا باید سفارشگذاری شود  150) که 

 میتوان گزارشی جهت چاپ به شکل ذیل تهیه نمود :  در پایین کادر  با کلیک روی گزینه پرینت

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  
 

 

 فصل دوم 

 

 کنترل موجودی قطعات و مواد 
 

 

 

 خواهیم آموخت :  دومآنچه در فصل 

 

  ( نمودار فرایند عملیاتOPC  ) 

  نمودار فرآیند جریان( FPC ) 

  متولید فرمولاسیون ( حصولاتBOM  و نحوه تعریف آن در سیستم سپیدار ) 

  ثبت سفارش مشتریان ) برنامه تولید ( و ارسال به واحد تولید در سیستم سیدار 

  کنترل موجودی قطعات و مواد مورد نیاز تولید (MRP  در سیستم سپیدار ) 

  پیگیری برنامه تولید و ثبت محصولات تولیدی در انبار  در سیستم سپیدار 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  
 

 :   Operation Process Chart(  OPCنمودار فرایند عملیات ) 
 نهایی محصول تا اولیه ماده از محصول یک قطعات ساخت مراحل کلیه دهنده نشان عملیات فرآیند نمودار

 و عملیات تمام تاخر و تقدم نشانگر نمودار این .باشد می یکدیگر به قطعات این اتصال چگونگی و

 .است مونتاژ و ساخت فرآیند یک در موجود های -بازرسی

های انجام شده یک درارزیابی کار ماطرح و شیوه انجام کار رابیان میکنیم. برای اینکار باید مجموعه عملیات

کمک نمودار و نقشه بیان کنیم. درابتدا ماباید اطلاعات راگردآوری نموده طور ساده و قابل فهم بهفرآیند را به

ب نمودن اطلاعات از ابزار هایی نظیر نمودار و پس ازآن مجموعه اطلاعات را مرتب نماییم . برای مرت

 ) Flow Process Chartو نمودار فرآیند جریان Operation Process Chart ( OPC )فرآیند عملیات

FPC ) .و... استفاده میکنیم 

اطلاعات جمع بهترین روش برای مرتب نمودن و نظم بخشیدن به OPC تهیه نمودارهای فرآیند عملیات

در قالب چارت و نمودار بصورت مرتب و که اطلاعات جمع آوری شده را آوری شده میباشد. بدین صورت

 تصمیم میگیریم.عدم تغییر آنمشخص بیان و تجزیه تحلیل میکنیم ،سپس دررابطه بالزوم تغییر یا

اطلاعات اولین ابزار جهت نظم بخشیدن بهOPC( Operation Process Chart ) نمودار فرآیند عملیات 

های فرآیندهای خدمانی یا تولیدی را نشان میدهد. در اکثر فعالیتمستند میباشد.و عملیات و بازرسی ها در

 استفاده میشود. FPCو  OPCخدماتی و تولیدی ازنمودارهای 

خود بازرسی کمی و کیفی تقسیم میشود ر عملیات ، بازرسی کهدرارزیابی کار و زمان مابا مفاهیمی نظی

 راداریم .

 شیمیایی عملیات : عملیات رادر نمودار فرآیند عملیات بادایره نشان میدهند. مجموعه تغییرات فیزیکی و

 عملیات نام دارد ، در مواد اولیه و فرآیندهای اولیه شاهد آن هستیم .

ه خدماتی و تولیدی بمعنای تطبیق دادن فرآیندبا استاندارهای مشخص شدبازرسی : بازرسی درفرایندهای 

 OPCندارند. بازرسی رادر نمودار دارند یا فرآیندهابا استاندارها تطابقآن هستیم تادریابیم کهست. بدنبالا

دو صورت کیفی و کمی انجام باعلامت مربع نشان میدهیم. در فرآیندهای خدماتی و تولیدی به

                      .میشوند

به اعداد با اعداد و ارقام بیان میشود. درواقعاز نامش مشخص استبازرسی کمی : بازرسی کمی همانطور که

 در استانداردها مشخص شده توجه میکند.و ارقامی که

ی بازرسی کیفی : بازرسی کیفی نیزبه بررسی چگونگی فرآیندهای کیفی میپردازد و کیفیت کاررا بازرس

 میکند. درواقع بررسی ها بصورت چشمی انجام میشود.

جدول فرآیند عملیات تمامی اطلاعات ازجمله مراحل تولید ، مواد اولیه ، قطعه نهایی ، ماشین آلات و 

ابزارها، زمان و لوازم جانبی رامشخص میکنیم. جدول فرآیند عملیات نمونه تکمیل شده برگه عملیاتی ست. 



 

  
 

قطعه و محصول از ماده اولیه تا محصول نهایی و بازرسی آن در مراحل مختلف و  تمامی مراحل ساخت یک

 چگونگی اتصال این قطعات را در نمودار جدول فرآیند عملیات ثبت میکنند. 

OPC  نشان دهنده تاخر و تقدم عملیات و بازرسی های انجام شده در فرآیند ساخت و مونتاژ است. در

 است. OPCات و نمودار مونتاژ نمودار فرآیند عملیات واقع ترکیب جدول فرآیند عملی

 نمی آوریم. OPCحمل ونقل ، تاخیر و انبار را در 

OPC معرفی مراحل تولید و فرآیندها میپردازد جمع آوری ومنظم میکند. ه درحقیقت مستنداتی راکه ب

OPC  رابصورت نمودار درختی میتوان تهیه کرد. نمودارOPC از محصولات مشخص میکند هریک

اند مطرح که پشت سر گذاشتهچه مواد اولیه و قطعاتی بوجود آمده و مراحل رااجزا ازاجزایی دارند وچه

 راتنظیم میکند. OPCمیکند. واحد مهندسیفرآیند عملیات 

جریان درنمودار فرآیند عملیات ازخطوط عمودی و افقی استفاده میشود. خطوط عمودی نشان دهنده 

قطعه یا ماده جدید بخریم ودر جریان تولید اضافه عمومی فرآیند و خطوط افقی رازمانی استفاده میکنیم که

 کنیم.

چنانچه محصولی ازچندین قطعه تشکیل شده باشد جز اصلی رادر سمت راست و قطعات جانبی رادر 

 سمت چپ می آورند.

ر مینویسم. برای بررسی فرآیند نمودار آن را شماره ها و عملیات رادر سمت راست نمودانامگذاری بازرسی

گذاری میکنیم. شماره گذاری ها از راست و بالا به پایین است. خطوط عمودی و افقی نباید باهم تداخل 

 داشته باشند. در صورت لزوم خط افقی را بحالت برآمدگی بالای خط عمودی نشان میدهیم . 

قطعه ، شماره نمودار ، شماره کارگاه ، روش پیشنهادی ، تهیه کننده ، نام نمودار ، شماره نمودار ، شماره 

 تاییدکننده ، تاریخ رسم نمودار را در بالای نمودار ذکر میکنیم.

 

 :   OPCمراحل رسم نمودار 

 نوع فرآیند یا قطعه وکارش را بدرستی مشخص میکنیم.

 عملیات میاوریم. ها رافهرست بندی و شرح آنها درجدول فرآیندعملیات و بازرسی

همراه مشخصاتش باخط افقی وارد رسم آن میکنیم. ابتدا قطعه اصلی بهازسمت راست وازگوشه شروع به

درسمت راست هر شکل ) مربع به مراحل آنفرآیند تولید میکنیم.چگونگی عملیات روی قطعه اصلی باتوجه

 یادایره ( درخط عمودی ، مینویسیم .

آن ملحق شود. الحاق قطعه فرعی بارسم یک خط ادامه میدهیم تا قطعه فرعی به عملیات روی قطعه اصلی را

خط قائم راقطع میکند نشان میدهیم. عملیات رابه ترتیب جریان کلی فرآیند شماره راست کهافقی ازچپ به

 گذاری میکنیم.

 



 

  
 

 : OPCکاربرد نمودار فرآیند عملیات 

و برگه عملیاتی روش انجام کار رامشخص میکند وهر فرد مسئول موظف  OPCنمودار فرآیند عملیات 

 است طبق این دو جدول عمل کند.

 ها و شناسایی آنهاست.از منابع اطلاعاتی مهم برای آنالیز و بررسی داده OPCنمودار فرآیند عملیات 

مطرح وبا رسم خط  عملیات و کارهای انجام شده بر روی هر بخش یاقطعه ای درهنگام تولید جز به جز

 خط قائم راقطع میکند نشان داده میشود.راست کهافقی ازچپ به

 های کلی شماره گذاری یا کدبندی شوند.ترتیب گزارش شود وتمام جریاندقت کنید عملیات باید به

جریان اصلی اضافه راست بهتمامی قطعات فرعی رابصورت افقی ازچپ به OPCدر نمودار فرآیند عملیات 

کنیم . چنانچه شرط جدیدی رابخواهیم دررابطه بافرآیندی اضافه کنیم وسمت راست نتوانیم اینکار راانجام می

 دهیم ، توضیحات لازم را بین خطوط افقی روی فرآیند اصلی می آوریم.

 های تولیدی راباید درنظر گرفت.درتجزیه وتحلیل نمودار او پی سی کیفیت محصول نهایی و هزینه

تولیدی راباید کاهش و کیفیت راافزایش یادرحد قابل قبولی نگاه داریم درغیر اینصورت نمیتوانیم هزینه های 

ها بالا برود کیفیت نباید کاهش مشتریان خود راحفظ کنیم. اولویت باکیفیت محصول ست حتی اگر هزینه

 یابد.

 بصورت پرسش و پاسخ میباشد.  OPCتحلیل و آنالیز نمودار فرآیند عملیات 

 ها چگونه ست ؟حریزی قطعات ، ماشین آلات و کارخانهطر

 چه صورتی میباشد ؟نوع فرآیندها و هدف عملیات به

 شرایط کاری چگونه است ؟

 ها تاثیرگذار باشد.موارد میتوانند روی فاکتور کیفیت و هزینهتمامی این

د. دررابطه باماشین آلات زمانی انجام میشوکسی ، کجا ، کی و چهدرهر عملیات باید بدانیم توسط چه

،اپراتور انجام دهنده آنها و محل استقرارش را باید در نظرگرفت. تمام موارد باید روی نمودار اولیه آورده 

 ودر نهایت اصلاح و بهبود شود. تولید اولیه همواره بهترین تولید نیست.

تولیدی شرکت بعمل آورده یک مدیر برنامه ریزی موفق ، می بایست مطالعه دقیقی در خصوص محصولات 

محصولات تولیدی را در اسرع وقت تهیه نماید . این نمودار در زمینه تهیه فرمولاسیون  OPCو نمودار 

( و نیز بالانس خط تولید و شناسایی و رفع گلوگاه های تولیدی مورد نیاز  BOMتولید محصولات ) 

 خواهد بود .

 

 

 

 



 

  
 

 :  FPC (Flow Process Chart ) نمودار فرآیند جریان
 ترین ساده به را کار جریان فرآیند و کند می تحلیل و تجزیه را فرآیند چگونگی FPC نمودار فرآیند جریان

را گردآوری، تجزیه، تحلیل و بهترین روش برای انجام کار را  اطلاعات FPC .کند می بیان ما برای زبان

 ۵ که تفاوت این با است OPC بیان می کند. ساز و کار نمودار فرآیند جریان همانند نمودار فرآیند عملیات

 .دارد آیتم

 ؟ چیست FPC و OPC تفاوت نمودار فرآیند

دیگر شامل: حمل ونقل، انبار و تاخیرات  در نمودار فرآیند جریان علاوه بر عملیات و بازرسی سه بخش

 نیزوجود دارد.

خروج محصولات از آن نیازمند  نگهداری قطعات و کالاها درمکان مشخص است. با این شرط که :انبار

 .مجوز است، انبار درنمودار باعلامت مثلث نشان داده می شود

صورت فوری میسر نباشد تاخیر را  که انجام عملیات و بازرسی بعدی برنامه ریزی شده بههنگامی تاخیرات:

 .شود می داده نشان D داریم. تاخیر با علامت

جزء عملیات یا  جابجایی قطعات و کالاها را طبق برنامه حمل و نقل گویند؛ با این شرط که حمل و نقل:

 ش نشان می دهیم.بازرسی نباشد. حمل و نقل را با فل

 شده گردآوری اطلاعات و کنند می تحلیل و تجزیه را فرآیند چگونگی FPC و OPC در واقع نمودارهای

 .کنند می بیان را کار انجام برای روش بهترین و تحلیل و تجزیه و بندی طبقه را

 

 

 
 

  

 



 

  
 

 به شکل ذیل می باشد : برجسته درب ضد سرقت  OPCبعنوان مثال ، نمودار 

 

 
 

 :  Bill of Material(  BOMفرمولاسیون تولید محصولات ) 

 
 BOM  .فهرستی از مواد اولیه برای ساخت و تولید و یا تعمیر یک محصول یا خدمات به مشتری است

درخت محصول معمولا به شکل یک چارت درختی نمایش داده میشود که در ابتدای آن محصول نهایی و 

 اولیه برای ساخت را نمایش میدهد.در انتهای آن اجزا و مواد 

به ترتیب درخت محصول مهندسی که مخصوص تولید محصول و یا فرایند است و  BOM انواع درخت

 .درخت تولید مونتاژ و ساخت محصول را به ما نمایش میدهد

 در کجا کاربرد دارد؟ BOM درخت محصول

دارد.درخت محصول تولیدی لازم است در طبق نیاز در کسب و کار , درخت های محصول متفاوتی وجود 

 و برنامه ریزی در نیازمندی های مواد (ERP) طراحی سیستم های برنامه ریزی منابع سازمان

(MRP)است. 



 

  
 

 BOM  تجزیه خارجی در پایین درخت نشان دهنده ی کوچکترین اجزا و مواد تشکیل دهنده محصول در

شان میدهد ارتباط بین تک تک اجزا و مواد اولیه از پایین حال تولید است . در صورتی که تجزیه داخل آن ن

ترین سطح تا بالاترین آنها خواهد بود را نشان میدهد . بر فرض مثال، ساختار و تجزیه خارجی یک 

تقسیم می شود.  … کامپیوتر به قطعاتی مثل دیسک سخت، تراشه کامپیوتری، پنل های حافظه و پردازنده و

 .ثبت و ذخیره تقسیم بندی می شود , و نوبت به واحد کنترل ، و محاسبات هر پردازنده به ترتیب

، از منابعی متمرکز از اطلاعات قرار گرفته است که در تولید یک محصول استفاده می BOM یک درخت

شود. اصطلاحی مهندسی که به طراحی محصول در حال اجرا ربط داده میشود. شرکت ها یا کارخانه هایی 

اخت محصول هستند، قبل از هر چیز می بایست مراحل مونتاژ و ساخت را با ایجاد یک که در حال س

دقیق بسیار کار مهندسی و دقیق و  BOM شروع کنند. طراحی یک درخت BOM درخت محصول

حیاطی است. چون در وقت تولید تمامی قطعات باید به درستی انتخاب شود و برای خلق محصول جدید 

 .گیرند در کنار یکدیگر قرار

مهندسی دقیق و منظم دراختیار واحد تولید و رهبر گروه نباشد، امکان دارد موجب توقف  BOM اگر یک

و یا تاخیر و از همه مهم تر خرابی و خطای زیاد محصول در تولید شود , که سرانجام آن نو موجب بالا 

مناسب، زمان را خرج قطعه رفتن هزینه های ساخت شده و مجموعه را اجبار میکند تا به جای قطعه نا

 .دیگری کرده بر روی محصول پیاده کند

 BOM اجزای مهم و تشكیل دهنده درخت

از اطلاعاتی مربوط به قیمت کالا، کد کالا، ورژن کالا، توضیحات، مقدار، واحد اندازه  BOM قسمت های

مشخصات و ویژگی های دیگری از کالا یا محصولات است. دسترسی داشتن به یک  و.. …گیری، سایز و

لیست مناسب درخت محصول موجب کاهش مشکلات و سردرگمی ها در زمان تعمیر و تولید یا جابجایی 

قطعه ای در محصولات می شود. همچنین موجب آسان تر شدن در برنامه ریزی تامین کالا شده و خطاها و 

 .شی از مقادیر نا درست درخواست تامین را بسیار کم میکندارور های نا

 مهندسی BOM درخت

مهندسی نحوه طراحی محصول نهایی را معرفی میکند است. مهندسان و برنامه نویسان با  BOM درخت

استفاده از ابزارهای مخصوص کامپیوتر، طرحی برای محصول نهایی را میسازند که در آن تقسیم بندی و 

محصول به تمام اجزای تشکیل دهنده آن، مواد اولیه محصول برای هر بخش را با توضیحات لازم شکستن 

 .برای ساخت و مونتاژ آن محصول مشخص می کنند

 محصول BOM درخت

درخت محصول تولیدی مشمول اجزای اولیه و بخش هایی است که در ساخت یک محصول نهایی قابل 

ل شامل مقادیر اولیه مواد مورد نیاز برای بسته بندی کالا قبل از فروش به کار می رود. این درخت محصو

 .ارسال برای مشتری می باشد



 

  
 

مدیر برنامه ریزی بر اساس بررسی های شخصی خویش و نیز با استعلام از مدیر تولید و سایر افراد 

محصولات تولیدی شرکت اقدام نموده و در سیستم  BOMفنی و تولیدی ، نسبت به تهیه جدول ذیصلاح 

محصولات ،  مراحل بعدی در خصوص کنترل موجودی قطعات  BOMثبت نماید. در صورت عدم تعریف 

 با مشکل مواجه خواهیم شد . MRPو مواد و مباحث 

 محصولات به شکل ذیل تهیه شده است:  BOMمثال در کارخانه تولید درب ضد سرقت ، 

 2101درب ضد سرقت برجسته  با کد 

 کد نام مواد ردیف
ضریب 

 مصرف

 1 1101 دستگیره عثمانی 1

 0 1104 دستگیره داخلی 2

 متر مربع 2.5 1105 روکش 3

 لیتر 1 1106 تینر فوری 4

 گرم 500 1107 بتونه 5
 

 2102با کد   CNCدرب ضد سرقت 

 کد نام مواد ردیف
ضریب 

 مصرف

 1 1101 دستگیره عثمانی 1

 0 1104 دستگیره داخلی 2

 متر مربع 2 1105 روکش 3

 لیتر 1 1106 تینر فوری 4

 گرم 500 1107 بتونه 5

 

 2103درب داخلی   با کد 

 کد نام مواد ردیف
ضریب 

 مصرف

 0 1101 دستگیره عثمانی 1

 2 1104 دستگیره داخلی 2

 متر مربع 2.5 1105 روکش 3

 لیتر 0.5 1106 تینر فوری 4

 گرم 200 1107 بتونه 5



 

  
 

 محصولات فوق الذکر در سیستم سپیدار ، به ترتیب ذیل عمل میکنیم:  BOMبرای تعریف 

 فرمول ساخت جدید عملیات  سفارش کار 

به  2101درب ضد سرقت برجسته  با کد در کادر ظاهر شده برای تعریف فرمولاسیون تولید محصول 

 ترتیب ذیل تكمیل میكنیم : 

 

 
 

 .میتوان برای مواد اولیه هر محصول ، کالای جایگزین نیز تعریف کرد 

مثلا اگر بخواهیم دستگیره داخلی را بعنوان جایگزین دستگیره عثمانی تعریف کنیم ، ابتدا انتخاب ردیف 

 1نسبت جایگزینی  1104کد در پایین و تعریف دستگیره داخلی با  +دستگیره عثمانی و کلیک روی 

تعریف  نیز مطابق روش فوق ، 2103 و درب داخلی با کد  2102 با کد CNCدرب ضد سرقت   برای

  .میکنیم

 روی گزینه کپی  2101محصول  BOMتوجه : برای جلوگیری از تکرار نوشتن اقلام ، بعد از درج 

 .محصول بعدی را در لیست پایینی ویرایش و تعریف میکنیم  BOMکلیک کرده و 

 
 



 

  
 

 
 مشاهده فرمولاسیون تولید محصولات : 

 دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

 کادر ذیل ظاهر میشود :  فرمول ساخت  فهرست  سفارش کار 

 
 

 برای مشاهده فرمولاسیون هر محصول ، روی آن دابل کلیک میکنیم . 

 ) سفارش تولید ( ثبت سفارش مشتریان 
می در خصوص مراحل برنامه ریزی تولید و نحوه تهیه برنامه تولید در فصول بعد بصورت کامل توضیح  

ه ممدیر برنامه ریزی بر اساس درخواست های کلی واحد فروش ، چگونه می بایست برنا اکه اساس دهیم

اینکه  فصل با فرضار دهد . منتهی در این را تهیه و پای کار مدیر تولید قر MPSاصلی تولید یا همان 

( آماده شده است ، نحوه ثبت سفارش تولید  سفارش مشتری ) مراحل مذکور انجام شده و برنامه تولید

توسط مدیر برنامه ریزی در سیستم سپیدار را آموزش خواهیم داد و در فصول بعدی، نحوه تهیه خود برنامه 

های انجام شده ، برنامه تولید یا فروش  تولید مفصلا توضیح داده خواهد شد . فرض میکنیم طبق بررسی

ه ریزی میبایست این برنامه را در سیستم سپیدار مهفته جاری شرکت به شرح ذیل قطعی شده و مدیر برنا

درج نماید تا پای کار تولید ) جهت تولید ( و انبار ) جهت شارژ مواد اولیه ( قرار گیرد . طبیعتا در صورت 

م کسری نیز در سیستم سپیدار مشخص شده و لیست کسری های مذکور ، به کسری مواد مورد نیاز ، اقلا

میباشد که در ادامه توضیح  MRPواحد تدارکات یا بازرگانی ارسال خواهد شد که مربوط به مباحث 

 خواهیم داد . 
 



 

  
 

 برنامه تولید ) برنامه فروش ( هفتگی : 

 آقای حسن رضاییعدد  از  40: تعداد  2101درب ضد سرقت برجسته  با کد  -

 ثانی عدد از آقای منوچهر اسدی 70تعداد: 2102با کد  CNCدرب ضد سرقت  -

 زند عدد  از آقای بهرام وکیلی 60: تعداد  2103درب داخلی   با کد  -

 

با توجه به اینکه مشتریان مذکور ، جدید بوده و در سیستم تعریف نشده اند ، ابتدا باید نام مشتریان را به 

 فعلی شرکت اضافه کنیم .  لیست مشتریان

همانطور که قبلا نیز توضیح داده ایم برای اینکار دستور ذیل را اجرا کرده و مشتریان مذکور را وارد سیستم 

 میکنیم :

تکمیل کادر ذیل برای  کلیک روی کادر مشتری  فرایند فروش  عملیات  مشتریان و فروش 

 مشتریان:

 
 ادامه ثبت سفارش مشتریان : 

 بعد از تعریف مشتریان ، برای ثبت سفارش تولید ، دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

 سفارش تولید محصول جدید  عملیات  سفارش کار 

 : اول ، کادر را بصورت ذیل تکمیل میکنیم کادر ذیل ظاهر میشود که برای ثبت سفارش  

 رضایی عدد  از آقای حسن 40: تعداد  2101درب ضد سرقت برجسته  با کد 

 

 
 

 دکمه ذخیره و جدید را زده و سفارشات بعدی را نیز بهمین ترتیب ثبت میکنیم 



 

  
 

 مشاهده سفارشات مشتریان : 

 دستور ذیل را اجار میکنیم : 

 کادر ذیل ظاهر میشود :  مرور سفارش   عملیات سفارش کار 

 

 
 

 ( : MRPقطعات و مواد مورد نیاز تولید ) و برنامه ریزی کنترل موجودی 
MRP رود.یک سیستم اطلاعاتی است که برای برنامه ریزی مواد مورد نیاز تولید بکار می 

کردن برنامه کنترل تولید به حساب  Monitorاز ابزار اولیه و اصلی برای ساخت و  MRPسیستم های 

ها و درخواست ها ارائه آید و در حقیقت یک تصویر زمانبندی شده و برنامه ریزی شده از نیازمندیمی

در دل این سیستم ها قرار دارد و باعث توازن بین تولید و عرضه  MRPدهد. در سیستم های امروزی، می

امروزی  ERP کند و یکی از بخش های اصلی سیستم هایشود و عملیات مالی در سازمان را منظم میمی

 شود. محسوب می

مواد نرم افزاری است که برای مدیریت یک فرآیند تولید بکار گرفته بطور خلاصه سیستم برنامه ریزی منابع 

باشد. بدین ترتیب سود شود. هدف این سیستم کاهش نقدینگی مورد نیاز برای یک سازمان تولیدکننده میمی

 های تولید کننده مبالغ هنگفتی از نقدینگی در انبارسازییابد. در سازمانحاصل از سرمایه گذاری افزایش می

شوند. برنامه ریزی منابع مواد سعی در به قطعات در حین ساخت و در انتظار برای اسمبل شدن درگیر می

 حداقل رساندن این نقدینگی دارد.

 ایده اصلی در برنامه ریزی منابع مواد به این ترتیب است:

کند. نرم بینی می تعداد محصولاتی که در آینده به فروش خواهد رساند را پیش، گروه فروش و بازاریابی 

افزار برنامه ریزی منابع سازمان بر مبنای زمان پیش بینی شده برای ساخت محصولات زمان آغاز تولید را 

نماید. آنگاه سیستم هر یک از محصولات را بر مبنای درخت محصول ارایه شده توسط کارشناسان تعیین می

ر مبنای زمان مورد نیاز برای دریافت آنها تعیین کند. زمان سفارش قطعات بتولید به قطعات آن تجزیه می

های تعیین شده برای سفارش، اسمبل کردن و شود. در نهایت جریان نقدینگی مورد نیاز بر مبنای زمانمی

 گردد.تحویل تعیین می

تواند قطعات مورد نیاز برای تحویل یک سفارش را به تولید کننده سیستم برنامه ریزی منابع سازمان می

توان برای علام کند. بدین ترتیب اگر سفارش پر سودی تنها منتظر دریافت چند قطعه کم ارزش باشد میا



 

  
 

تهیه هر چه سریعتر قطعات مورد نیاز اقدام کرد. اساس کار در این سیستم برنامه ریزی به صورت پایین به 

 کند.های هر جزء را تعیین میشروع و نیازمندی MPS بالا از 

 این سیستم عبارتند از :های ورودی

 (MPS : Master ProductionSchedule)تولید اصلی . برنامه 1

 (BOM : Bill Of Materials)فرمولاسیون محصولات . 2

 (Lead Times) تامین مواد . زمانبندی 3

  
 های این سیستم عبارتند از :و خروجی

که ممکن است به تولید یا خرید آنها منجر گردد . برنامه ریزی مواد مورد نیاز به صورت کامل مشخص می1

 شود.

 . تعیین اینکه چه چیزی را به چه اندازه و چه موقع سفارش دهیم. )یا تولید کنیم(2

 ها ، ظرفیت مورد نیازها جهت برنامه ریزی موجودی. تعیین اولویت3

بلکه قسمتی از مجموعه عملیات پیش بینی، ثبت سفارشات و ... نیست  MRPنکته مهم این است که برنامه  

 ساخت و تولید است.

 

 در یک شرکت تولیدی ، حل مثال قبلی را ادامه میدهیم .  MRPبرای درک بهتر مفهوم 

 دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

 کادری به شکل ذیل ظاهر میشود :  پیش بینی تولید  عملیات  سفارش کار 

 

 
 

 سبز را میزنیم علامت  ورا درج  40مقدار  ورا وارد  2101را زده و کد محصول  +دکمه 

 سبز را میزنیم علامت  و را درج  70را وارد و مقدار  2102را زده وکد محصول  +دکمه 

 سبز را میزنیم را درج و علامت  60را وارد و مقدار  2103را زده و کد محصول  +دکمه 

 اگر برخی مواد اولیه خودشان نوعی محصول نیمه ساخته باشند روی گزینه فرمول دارد تیک میزنیم 



 

  
 

 نتیجه به شکل ذیل قابل مشاهده می باشد : 

 

 
 

 مقدار کسری مورد نیاز جهت سفارش خرید ، در ستون مربوطه قابل مشاهده است .

ات میدهیم تا اقدامات لازم را در خصوص از جدول فوق ، پرینتی به شکل ذیل گرفته و به واحد تدارک

 خرید مقادیر مورد نیاز انجام دهد : 

 

 
 

در سپیدار به شرح فوق است و بالطبع در سایر نرم  MRPلازم بذکر است روش ارایه شده در خصوص 

 روشهای دیگری مورد استفاده قرار میگیرد .  ERPافزارهای 

 

 

 

 



 

  
 

 شارژ خط تولید بر اساس شماره سفارشات تولید 
همانطور که قبلا نیز توضیح داده شد ، یکی از وظایف انباردار ، شارژ دقیق و بموقع قطعات و مواد اولیه 

سیستم و با رعایت  MRPمورد نیاز تولید می باشد که در این زمینه می بایست دقیقا بر اساس خروجی 

 اقدام نماید . FIFOاصل 

با توجه به  سازماندهی کنترل دادههای یکی از روش FIFO (First In, First Out) خروج به ترتیب ورود

یا برآوردن تقاضای عرضه شده به  تکنیک پردازش صفاست. این اصطلاح، اصل  بندیاولویتو  زمان

ای که نماید: هر مهرهمیرا توصیف  (FCFS)  اولین ورودی، اولین دریافت کننده خدمات»وسیله راهکار 

کند تا اعمال انجام ای پس از آن وارد شود صبر میگردد و هر مهرهزودتر وارد شود، زود تر بررسی می

ها است، جاییکه افراد بنا بر این، این موضوع شبیه رفتار صف بندی انسان .گرفته روی مهره اول تمام شود

 .شوندمنتظر نوبت خود می چراغ راهنماییزمانی که در پشت نمایند. یا صف را به ترتیب ورودشان ترک می

 دهد. ورودش اختصاص میروشی که به هر فرایندی زمانی از زمان پردازنده را مطابق با ترتیب 

 می باشد یعنی آخرین ورودی ، اولین خروجی باشد . LIFOروش  FIFOنقطه مقابل 

کی از راه های کاهش هزینه و افزایش سود برای هر بنگاه تولیدی،پائین آوردن مبلغ انبارداری و خواب ی

انباشته شده و در صورت نیاز خط سرمایه می باشد. در انبارهای سنتی،پالتها به صورت فله ای بر روی هم 

تولیدبه قطعه، آخرین محموله ای که دریافت گردیده جهت مصرف به خط تولید منتقل میگردد. این فرآیند 

 : می گویند، معایبی در بر دارد که به شرح زیر است LIFO (Last in first out) که در اصطلاح به آن

 انبارش بیش از حد قطعات 

  زنگ زدگیضایعات قطعات بعلت 

 ضایعات قطعات بعلت خاک گرفتگی 

 حمل و نقل زیاد قطعات 

 عدم امکان ردیابی قطعات 

 پیاده و اجرا شود تا این نقیصه را از بین ببرد.  FIFO به توضیحات ارائه شده نیاز است سیستم توجهبا 

 FIFO  اولین قطعه ای به معنی اولین خروجی از اولین ورودی است. به این معنی که به روشهای متفاوت

که وارد انبار و یا محل ذخیره سازی میشود در محلی قرار گیرد که هنگام نیاز قطعه به ترتیب زمان ورود به 

انبار، قطعه امکان انتخاب را داشته و از انبار خارج شود. این روش از روشهایی است که امکان اجرائی آن 

ارد در واقع با توجه به اینکه معمولا در محاسبات یا مشکل بوده ولی منافع بسیاری برای مصرف کنندگان د

برنامه تولید مقداری به عنوان موجودی اطمینان در سیستم نگهداری میشود که معمولا در گردش نمی باشد 

 قطعات زمانهای زیادی بصورت استوک در انبار باقی مانده و باعث ایجاد FIFO و در صورت عدم رعایت

ریخ مصرف، تغییر طرح و گرفتن گرد و غبار بر روی قطعات می شود که مانع مشکلاتی مانند گذشتن تا

 .مصرف آن قطعه میگردد

https://fa.wikipedia.org/w/index.php?title=%D8%B3%D8%A7%D8%B2%D9%85%D8%A7%D9%86%D8%AF%D9%87%DB%8C_%DA%A9%D9%86%D8%AA%D8%B1%D9%84_%D8%AF%D8%A7%D8%AF%D9%87&action=edit&redlink=1
https://fa.wikipedia.org/w/index.php?title=%D8%B3%D8%A7%D8%B2%D9%85%D8%A7%D9%86%D8%AF%D9%87%DB%8C_%DA%A9%D9%86%D8%AA%D8%B1%D9%84_%D8%AF%D8%A7%D8%AF%D9%87&action=edit&redlink=1
https://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%B2%D9%85%D8%A7%D9%86
https://fa.wikipedia.org/w/index.php?title=%D8%A7%D9%88%D9%84%D9%88%DB%8C%D8%AA%E2%80%8C%D8%A8%D9%86%D8%AF%DB%8C&action=edit&redlink=1
https://fa.wikipedia.org/w/index.php?title=%D8%AA%DA%A9%D9%86%DB%8C%DA%A9_%D9%BE%D8%B1%D8%AF%D8%A7%D8%B2%D8%B4_%D8%B5%D9%81&action=edit&redlink=1
https://fa.wikipedia.org/w/index.php?title=%D8%AA%DA%A9%D9%86%DB%8C%DA%A9_%D9%BE%D8%B1%D8%AF%D8%A7%D8%B2%D8%B4_%D8%B5%D9%81&action=edit&redlink=1
https://en.wikipedia.org/wiki/FCFS
https://fa.wikipedia.org/wiki/%DA%86%D8%B1%D8%A7%D8%BA_%D8%B1%D8%A7%D9%87%D9%86%D9%85%D8%A7%DB%8C%DB%8C
https://fa.wikipedia.org/wiki/%DA%86%D8%B1%D8%A7%D8%BA_%D8%B1%D8%A7%D9%87%D9%86%D9%85%D8%A7%DB%8C%DB%8C


 

  
 

 FIFO فوائد اجرای

  مصرف قطعه طبق اولین تاریخ ورودی و جلوگیری از فاسد شدن و باطل شدن قطعه بعلت تاریخ

 .گذشته شدن آن

 گردش و مصرف تمام موجودی قطعات به نوبت و زمان ورود. 

 جلوگیری از ضایعات و از دست رفتن سرمایه 

 مصرف قطعات طبق تغییرات و جلوگیری از ماندن قطعات دارای تغییرات 

 سرعت در شناسایی قطعات معیوب و برگشت سریع آن و جلوگیری از تولید قطعات معیوب 

 بهبود درکیفیت محصول نهائی 

 جلوگیری از خواب سرمایه 

رسیدن به حداقل موجودی در گردش میباشد که باعث سرعت در  FIFO یکی از اصول مهم در رعایت

 .انجام کار و جلوگیری از فعالیت های اضافی است

 .یکی از راه های جلوگیری ایجاد ضایعات در انبار نیز میباشد FIFO در ضمن رعایت سیستم

به شرح  3و  2و  1ه هفتگی شامل سه شماره سفارش مهمانطور که توضیح داده شد برنادر مثال ذکر شده ، 

فوق در سیستم ثبت شده و پای کار تولید قرار گرفت و نسخه مربوط به نیاز سنجی قطعات و مواد اولیه نیز 

پرینت شده و جهت سفارشگذاری کسری مورد نیاز ، پای کار واحد بازرگانی قرار گرفت . حال نوبت واحد 

ر شماره سفارش را به تفکیک به خط تولید شارژ انبار است که می بایست قطعات و مواد اولیه مورد نیاز ه

 نماید . 

 خروج انبار جدید  عملیات  تامین کنندگان و انبار برای اینکار ، دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

عدد درب ضد سرقت  40یعنی تولید  1برای شارژ قطعات مورد نیاز سفارش شماره در کادر ظاهر شده ، 

 تنظیمات ذیل را انجام میدهیم :  2101برجسته با کد 
 

 
 1500روی هر ردیف کلیک کنیم ، موجودی انبار آن قطعه در پایین نمایش داده میشود مثلا بتونه بمقدار 

 واحد در انبار موجود است . 



 

  
 

 اگر جدول فوق را ذخیره کنیم ، با پیام ذیل مواجه خواهیم شد : 
 

 
 

باشد . لذا انباردار باید در ستون مقدار ، موجودی واقعی این پیام بدلیل کسری موجودی اقلام مذکور می 

 انبار ار حتی الامکان درج نماید تا مابقی کسری قطعات و مواد توسط واحد تدارکات تامین شود .

 لذا جدول فوق را بصورت ذیل تصحیح میکنیم : 
 

 
 

عدد (  ، لیست خروج از  70به تعداد  CNC) درب ضد سرقت  2حال اگر بخواهیم برای سفارش شماره 

انبار جهت شارژ قطعات را تهیه کنیم ، اقلامی که موجودی آنها در انبار صفر شده است به رنگ قرمز 

 مشخص خواهند شد . 

 ثبت گزارش تولید محصول در انبار محصول: 
 می کنیم .تولید پیگیری  برنامه تولید را از خط

ذیل در خط تولید ، تایید کیفی نهایی شده و می کالاهای  02/08/98فرض میکنیم در پایان روز کاری  

 :بایست به انبار محصول منتقل شوند 

 عدد  10: تعداد  2101درب ضد سرقت برجسته  با کد 

 عدد  10: تعداد  2102با کد   CNCدرب ضد سرقت 

 عدد  5: تعداد  2103درب داخلی   با کد 



 

  
 

 بدین منظور ، دستور ذیل را اجرا میکنیم : 

 تولید در بالای کادر  انتخاب گزینه  رسید انبار جدید  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 کادر را بصورت ذیل تنظم میکنیم : 
 

 
 

  حال اگر دستور ذیل را اجرا کنیم ، مقادیر کاردکس موجودی محصولات در انبار قابل مشاهده می باشد : 

 کاردکس کالا  عملیات  تامین کنندگان و انبار 

 می باشد (  10) مقدار مانده نهایی مساوی داریم :  CNCمثلا برای درب ضد سرقت 

 
 

در فصل اول و دوم کتاب ، با مفاهیم اولیه انبار داری و نحوه کار با نرم افزار سپیدار در حوزه انبار و مباحث 

 کنترل موجودی و سفارش تولید و ... آشنا شدیم . 

چنین فرض نمودیم که مباحث مربوط به برنامه ریزی تولید را بصورت صحیح انجام داده ایم در فصل دوم ، 

د قطعی را در سیستم سپیدار ثبت نمودیم . اما مساله اصلی اینست که یک برنامه تولید ، و سفارش تولی

اتی و طی چه مراحلی می بر اساس چه اطلاع ، اساسا چگونه تهیه میشود و یک مدیر برنامه ریزی موفق

 ه اصلی تولید یک شرکت را تهیه نماید . مابایست برن

سیستم های تولیدی و مراحل برنامه ریزی تولید بصورت مفصل و با ذکر مثالهای در فصل سوم کتاب ، 

  مختلف در حوزه های کاری متنوع ، توضیح داده خواهد شد . 

 



 

  
 

 

 فصل سوم 

 برنامه ریزی تولید 
 

 

 

 خواهیم آموخت :  سومآنچه در فصل 

 

 انواع سیستم های تولیدی 

  مراحل برنامه ریزی تولید  

 استراتژیک سازمانامه تهیه برن 

  ( تهیه برنامه ادغامی سازمانAP  ) 

  (  تهیه و توزیع برنامه تولید اصلیMPS  ) 

  ) ... ظرفیت سنجی منابع تولیدی سازمان) منابع انسانی ، ماشین آلات وRRP 

  برنامه ریزی کارگاهی 

  ( نیاز سنجی قطعات و مواد اولیه مورد نیاز تولیدMRP  ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  
 

 

 فصل چهارم 

 

 های تخصصی توسط نرم افزار برنامه ریزی تولید

 

 آنچه در فصل چهارم خواهیم آموخت : 

 

  برنامه ریزی کارگاهی توسط نرم افزارWIN QSB  

  برنامه ریزی کارگاهی  توسط نرم افزارLEKIN  

  ( نیاز سنجی قطعات و موادMRP  توسط نرم افزار )WIN QSB 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

  
 

 

 فصل پنجم  

 

 زمانسنجی و بالانس خط تولید 

 

 خواهیم آموخت :  پنجمآنچه در فصل 

 

  آشنایی با مفاهیم اولیه زمانسنجی 

  آشنایی با روش زمانسنجیSTOP WATCH 

  بالانس خط تولید 

  آشنایی با نرم افزارFLB  در زمینه بالانس خط تولید 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


