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 ارزیابی کار و زمان

ارزیابی کار و زمان مطالعه و ارزیابی سیستمااتی  کتار را  مهندسی صنایع ارزیابی کار و زمان است.برنامه ریزی تولید و یكی از مباحث مهم در 

 بند زیر خلاصه کرد: پنجرا می توان در  اهداف و مراحل آن می گیرد.در بر 

  بوجود آوردن روش بهمر انجام کار .1

  کار کردن روش بهمر انجام پیاده .2

  کار انجام آن تعیین زمان لازم برای .3

 پرسنل کا  در آموزش مطلوب .4

 دسمازد های پرداخت حقوق و سیسمم هااهنگی با .5

 در نظر بگیریم. مطالعه زمانو  مطالعه کاررا بصورت  توانیم آناگر ارزیابی کار و زمان را به دو قسات تقسیم کنیم می 

 

 چیست؟  ها مطالعه کار یا طرح روش

تولیدی و ساده ناتودن آن استت و هتدف از ایتن کتار بهبتود یتا  فرآیندتجزیه و تحلیل عالیات ی   صورت می گیرد کار مطالعه در کهی کار

 تولیدی است. فرآیندافزایش کارایی در 

 روبرو هسمیم:اصلی ها با دو مساله  کار یا طرح روش در مطالعه

  جدید کاری یایسمگاه ها در جدید روش طرح –الف 

 ری موجود کا یایسمگاه ها در بهمر روش طرح –ب 

استت ایجتاد های کاری که قرار  در مورد اول ما به دنبال یافمن روش جدید و بهمر در زمینه تجزیه و تحلیل و ساده ناودن عالیات در ایسمگاه

جهتت انجتام ایتن امتر مناست   روش هتاهای جدید را ندارد و یا این  های موجود یا توانایی انجام مطالعه کار در ایسمگاه شود هسمیم و روش

 .هسمیم موجود  تولیدی فرآیندی کاری ایسمگاه های بهمر جهت بهبود در روش هاو در مورد دوم هم باز هم به دنبال یافمن . نیسمند

 ی جدید را بصورت سیسمااتی  می توان بصورت زیر خلاصه کرد :روش هااما مراحل طرح 

 مطالعه کار(  آوری اطلاعات جاع( 

 مطالعه کار(  گرد آوری شده مرت  ناودن اطلاعات( 

 مطالعه کار(  شده بر اطلاعات جاع آوری انجام آنالیزهای لازم( 

  مطالعه کار(  ی بهمرروش هاایجاد( 

  مطالعه کار( کاری یایسمگاه ها ی بهمر درهاروش اجرای( 

 مطالعه کار( کاری یایسمگاه هاعالكرد  تجزیه و تحلیل کار یا( 

 مطالعه زمان( تولید تعیین زمان اسماندارد( 

 مطالعه زمان( اسماندارد پیاده کردن زمانهای( 

 مطالعه زمان( پروسه تولیدی اسماندارد بوجود آمده در پیگیری زمانهای( 
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 های مرت  ناودن اطلاعات :ابزار

در  فرآیندناودارهای  .سی را در این زمینه بر عهده داردنقش عاده و اسا فرآیند، ناودارهای آنهابرای مرت  ناودن بعد از جاع آوری اطلاعات 

واقع این امكان را به مهندس صنایع می دهد تا اطلاعات گرد آوری شده را در قال  ترسیای و بصورتی متنظم جهتت انجتام تجزیته و تحلیتل 

 در صورت لزوم( مشاهده کند.مورد تغییر یا عدم تغییر آن را )تولیدی و یا خدماتی و سپس تصایم گیری در  فرآیند

 

 زیر طبقه بندی کرد : را می توان بصورت این ابزارها

 عالیات فرآیند ناودار :Operation Process Chart(OPC) 

 جریان فرآیند ناودار :(Flow Process Chart(FPC 

 جریان دیاگرام : Flow Diagram  

 ماشین و انسان فرآیند ناودار :Man & Machine Process Chart 

 گروهی فرآیند ناودار :  Gang Process Chart 

 اپراتور فرآیند ناودار :Operator Process Chart 

 سفر ناودار :Travel Chart 

 بحرانی مسیر ناودار : Critical Path Method 

ناودارها نیز سهم عاده و بسزایی در تجزیته سایر  امااول و دوم اسمفاده می شود  هایمعاولاً در بیشمر مطالعات تولیدی و یا خدماتی از ناودار

 ها خواهند داشت. گیریو تحلیل و تصایم 

 

 Operation Process Chart(OPC)   عالیات : فرآیندناودار 

 . تولیدی و یا خدماتی است فرآیندها در ی   دهنده ی عالیات و بازرسی ار تنها نشانناود این

 عالیات چیست ؟

بطور عاد و در معرض برنامه ریتزی قترار دادن قطعته یتا  هر گونه تغییر فیزیكی و یا شیایایی مواد اولیه و یا قطعات نیم ساخمه طبق برنامه را

، یت  متاده شتیایایی و ایجتاد متاده جدیتد بنابر این ی  عالیات فیزیكی نظیر تراشكاری روی قطعه فلزی و یا ترکی  چندین ماده را گویند.

 داده می شود. نشان، عالیات با دایره  OPCدر ناودار . عالیات محسوب می شود
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  ؟ تچیس بازرسی

اسمانداردی دارد که به وسیله ی آن از درسمی عالیات انجام شده بر روی قطعه یا محصتول اطتلا   ،هر قطعه یا ماده اولیه یا کالای نیم ساخمه

بتا  بازرسی ، OPCدر ناودار . شودمی یابیم. تطبیق قطعه نیم ساخمه یا کالای تولید شده را با اسماندارد های مورد نظر بازرسی گویند. بازرسی 

 داده می شود. نشان مربع

  تولیدی و یا خدماتی می توان به دو صورت در نظر گرفت : فرآیندها را در ی   بازرسی

 بازرسی کیفی 

 بازرسی کای 

تتابلو بترق متی بازرسی کای بازرسی است که با اعداد و ارقام سر و کار دارد به عنوان مثال شرکت تولیدی را در نظر بگیرید که تولیتد کننتده 

بستمه بته نتو  . می دانیم در هر تابلوی برق قطعاتی از قبیل : کنماکمور، سیم ، کابل ، کلید ، تساه های مسی ، مقره و غیتره وجتود دارد. باشد

. برده شده استتابلو تعداد اجزای یاد شده ممفاوت است. بنابراین بازرسی کای در اینجا معطوف به درست بودن تعداد قطعات الكمریكی به کار 

گردنتد(  عرضه متی Batch)خصوصاً در محصولاتی که بصورت  ه به مشمرییسمه بندی در کارتن محصول جهت ارادرست بودن تعداد کالای ب

 ی کای است. بازرسی هانیز با توجه به اسماندارد بسمه بندی ، نو  کارتن و نیز خواست مشمری از جاله 

. مانند کنمرل چشتای شیشته هتای شتیر هنگتام پایتان یتافمن انجام می گیرد و یا با ابزار دقیق با چشم که عاوماً بازرسی کیفی بازرسی است

. ممترpHی  ماده غذایی بتا استمفاده از  pHیا اندازه گیری  برق تولید و یا عالكرد صحیح قطعات الكمرونیكی بكار رفمه در مثال تابلوی فرآیند

 می کنند.ی کای و کیفی را جداسازی بازرسی های فراوانی است ، بازرسی هاپیچیده تولیدی که شامل  فرآینددر ی  

عكس این حالت  .فلزی ای قطعه روی بر تراشكاری مانند. گیرد انجام نیز بازرسی قطعه، روی بر عالیات انجام هنگام است ماكن اوقات گاهی  

ن بر روی آن انجام گیرد مانند پلیسه برداری قطعات پلاسمیكی حتی یعنی ماكن است حین بازرسی قطعه ای عالیات نیز. پذیر است نیز امكان

 می گویند. بازرسی حین عالیات صورت به آن بازرسی چشای که در این

                فرآینتد. خطوط عاودی بترای نشتان دادن جریتان عاتومی شود از خطوط عاودی و افقی اسمفاده می عالیات فرآیندبرای نشان دادن جریان 

 یا ماده خریداری شده به جریان تولید اضافه یا بتر روی قطعته اصتلی مونمتا  نیم ساخت کنند که  و خطوط افقی را معاولاً مواقعی اسمفاده می

 می گردد.

ا شتوند ر اگر محصولی از چندین قطعه یا جز تشكیل شده باشد معاولاً جزء اصلی را در سات راست و قطعاتی که بر روی جزء اصلی سوار می

 در سات چپ آن به جریان اضافه خواهیم کرد.

ناتودار را شتااره گتذاری متی  فرآینددر سات راست ناودار انجام می گیرد هاچنین جهت تعقی  و بررسی  بازرسی هاگذاری عالیات و  نام

 فرآینتدخطوط مونما  و جریان اصلی  ین انجام می گیرد و هنگامی که به به محل اتصالیری نیز از سات راست و بالا به پااین شااره گذا. کنند

باید در نظر داشت که خطوط عاودی و افقی با  هاچنین یا بازرسی از سات چپ ادامه می دهیم.لیا ت می رسیم شااره گذاری از بالاترین عا

 م.خط افقی را بصورت برآمدگی در بالای خط عاودی نشان دهیمی بایست هم تداخل نداشمه باشند و اگر مجبور بودیم 
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 موارد زیر را منظور کرد :می توان در بالای هر ناودار 

  نام نقشه 

  شااره نقشه 

  شااره قطعه 

  شااره ناودار 

  شااره کارگاه 

  روش پیشنهادی 

  تهیه کننده 

  تائید کننده 

  تاریخ ترسیم 

 

 درآنالیز ناودار فرآیند عالیات باید دو موضو  را هاواره مد نظر داشت:

 کیفیت محصول نهایی 

 های تولیدی هزینه 

هزینه های تولید می بایست کاهش داده شوند ضان آنكه کیفیت محصول نیز بایتد  توجه به این دو موضو  در بررسی فرآیند مورد توجه است.

 چون در صورت رعایت نكردن هر ی  از این دو مورد مشمریان خود را از دست خواهیم داد. قابل قبول باشد

های مخملفی داشمه باشند و بهینه ترین حالت مسلااً آنست که هزینه ها کاهش یافمه و کیفیتت افتزایش یابتد  حالت توانند این دو فاکمور می

 در هر صورت اولویت یا کیفیت است حمی اگر هزینه ها افزایش یابد. که معاولاً چنین چیزی در عال بسیار مشكل است.

ریتزی قطعتات، ماشتین آلات و کارخانته، نتو   که در مورد مسایلی از قبیل: طرح شود سیسمم پرسش و پاسخ اسمفاده می از OPCبرای آنالیز 

 .مور فوق الذکر تتاییر گتذار باشتندروی دو فاک می توانندهر ی  از این موارد  ها و... است. نساتلر ، شرایط کاری،هدف از عالیات فرآیند تولید،

، در مورد اسمفاده از مواد و ماشتین آلات . گیرد( کی و چه زمانی صورت می کجا،) توسط چه کسی،  هر عالیات می بایست توجیه داشمه باشد

 صتورت بتدین بایست می تولید شیوه چرا اینكه. گیرد می قرار توجه مورد  محل اسمقرار آنها اپراتور انجام دهنده آنها، نو  مواد و ماشین آلات،

اولیه  روشمی گیرد چرا که وق پس از بررسی روی ناودار اولیه صورت گرفمه و در نهایت اصلاح و بهبود روی آن انجام ف موارد تاامی... و باشد

 هایشه بهمرین حالت نیست.
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 ناونه ناودار فرآیند عالیات:
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ین پارسیلات

Operationبه معنی هر تغییر آگاهانه در ی  یا چند مشخصه ی کالاعالیات

Transportationجابجایی کالا بین ایسمگاه های تولیدی یا انمقال به انبار )جابجایی که جزء عالیات تولید و بازرسی نباشد(حال و نقل 

Inspectionکلیه فعالیت های انطباق کالای تولید شده با مشخصات کای و کیفی از پیش تعریف شدهبازرسی

Storageهر گونه نگهداری کالا در محلی مشخص شده با شرط اینكه برای خروج کالا از آن محل نیاز به مجوز باشدانبار 

Delayهرگونه تاخیر، انمظار و توقفی که جزوی از فرآیند تولید کالا در ایسمگاه های تولید باشدتاخیر

مفهوم نااد
ن نوا ع

 FLOW PROCESS CHART (FPC)  ناودار فرآیند جریان:

 کتار ی  انجام برای گوناگون مراحل از تصویری که منطق بی و هدف بی ،تكراری ،دیبرای حذف مراحل زااست ناوداری  فرآیند جریانناودار 

روی صفحه کاغذ به آسانی جسمجو و پیدا  را علل بوجود آورنده مشكل واین ناودار می توان جریان کار . با نااید می مشخص را انمها تا ابمدا از

پدیتدار متی ترین شكل جریتان کتار  و تغییر دادن تقدم و تاخیر مراحل کار و ایجاد تغییرات لازم مناس های مكرر  به عبارتی با آزمایش .کرد

 شود.

  آیمم دیگر را نیز خواهیم داشت: سه ،در ناودار فرآیند جریان علاوه بر دو آیمم عالیات و بازرسی

 انبار .1

 تاخیرات  .2

 حال و نقل .3

 انبار : 

انبتار . محصول را در مكانی مشخص گویند با این شرط که برای خروج آن از آن محل نیاز به مجوز داشمه باشیمهر گونه نگهدار کالا یا قطعه یا 

 را در ناودار با علامت مثلث نشان می دهیم.

  تاخیر:

 نشتان متی Dرا بتا آنت تاخیر را هنگامی اسمفاده می کنند که انجام عالیات و بازرسی بعدی که برنامه ریزی شده بصورت فوری میستر نباشتد. 

 دهیم.

  حال و نقل:

 آنرا با فلش نشان میدهیم. هر گونه جابجایی قطعه یا کالا را طبق برنامه گویند با این شرط که جزء خود عالیات یا بازرسی نباشد.

 .د.را کاهش دهها بر آن خواهد بود که آن کارشناسد محسوب میشود و سعی یهای زا زمان فوق جزء زمان سههر  نكمه:

 جدول علایم ناودارهای فرآیند عالیات و فرآیند جریان:
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 ناودار فرآیند جریان:ناونه 


