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فصل دوم : ادبیات تحقیق 


فصل دوم 

ادبیات تحقیق 
مقدمه 

امروزه  سازمانها با توجه به تحولات پر شتاب و بنیادین در محیط تجاری و تغییرات در نیروهای رقابتی نظیر تامین کنندگان مواد اولیه ، مشتریان ، تازه واردین به صنعت ، جانشین ها و رقبا، ناگزیر به بکارگیری کلیه ابزارها برای انطباق با وضعیت متغیر و پیشی گرفتن از سایرین می باشند  در این میان افزایش بهره وری بعنوان یک متغیر تعیین کننده می تواند یک اهرم یاری رسان به مدیران باشد. بهبود بهره وری به عنوان نسبت ستاده به داده در کلیه زمینه ها از جمله زمین ، مواد، دستگاهها  ماشین آلات و ابزارها و نیروی انسانی قابل دستیابی است و مطالعه کار 
  که سالها تحت عنوان « بررسی زمان و حرکت » 
  شناخته می شد با استفاده از دو بازوی خود یعنی ارزیابی روش « روش سنجی »
 و کار سنجی 
  به بهره وری بشر منجر خواهد شد. از این رو آنچه در ادامه می آید تلاشی است در جهت معرفی مطالعه کار و متدهای آن که می تواند ما را در دستیابی به بهره وی روی بیشتر  یاری رساند . (اختياري، 1383)
بخش یک : مباحث نظری تحقیق 

مقدمه ای بر مطالعه کار 

با نگاهی گذرا به آغاز آفرینش بشر و مطالعه روند تکامل تولید و سیستمهای تولیدی در می یابیم که در ابتدای امر تولید تنها به عنوان وسیله ای جهت تامین نیازهای اولیه بشر مطرح بود و به تدریج با تکامل تکنولوژی های مدرن در بخش سخت افزار و فرایند های نوین تولید در بخش نرم افزار راه برای جایگزینی ماشین به جای انسان هموار گشت که این در واقع همان انقلاب مکانیکی بود که ثمره انقلاب صنعتی می باشد در این میان تلاشهایی جهت بکاربردن روشها و تکنیکهای نوین مدیریت صورت گرفته بود به عنوان مثال « آدام اسمیت » در سال 1785 میلادی در کتاب معروف خود « ثروت ملل » به تاثیر استفاده از فنون ساده کردن کار و  « اندازه گیری زمان انجام کار » 
 در افزایش راندمان و بالا بردن بهره کار دستگاههای صنعتی اشاره کرده است ( منصورکیا ، 1379) . 

در سال 1895 میلادی ، مدیریت علمی یا نهضت تیلوریسم توسط « فردریک وینسلوتیلور » بنیانگذاری شد البته قبل از تیلور دانشمندانی نظیر چارلز ببج و هنری تاون از پیشگامان نهضت مدیریت علمی محسوب می گردند. 

شاید چارلز ببج نخستین کسی باشد که از روش تحقیق علمی در حل مسائل مدیریت استفاده کرد وی معتقد بود که مدیران باید با مطالعه در نحوه انجام دادن هر کار ، فعالیتهای جسمانی و فکری مربوط به هر جزء از کار را معین سازند (منصور کیا ، 1379)

در نیمه دوم قرن نوزدهم ،مسائلی از قبیل اهمیت کارایی 
 و موثر بودن 
 مدیران را به سمت استفاده از تکنیکهای علمی مدیریت هدایت کرد، در چنین زمانی فردریک تیلور با ارائه نظریات جدید خود فصل تازه ای را در تاریخ مکتب مدیریت گشود. 

تیلور در نوشته های خود بر لزوم اندازه گیری زمان انجام  واحد کار ، بکار بردن مدیریت صحیح با استفاده از مطالعه و پیدا کردن بهترین روش انجام کار و جمع آوری اطلاعات ، به منظور تعیین زمان انجام هر کار تاکید کرده است (منصور کیا ، 1379) وی فلسفه مدیریت علمی را به این صورت که « برای انجام دادن هر کار همیشه راه بهتری وجود دارد » 
مطرح کرد و سپس مکانیسم مدیریت علمی یعنی روش اجرای اصول آن را به صورت موارد زیر بیان کرد: 

· مطالعه و اندازه گیری دقیق زمان انجام هر جزء کار ، و تعین روش صحیح انجام آن 

· ضرورت اعمال سرپرستی چند جانبه یا تخصصی 
· استاندارد سازی و یکنواخت کردن ابزارها و وسایل کار و شیوه بکارگیری آنها 
· تهیه دستور العمل و راهنمای شرح وظایف مشاغل 
· برقراری یک سیستم پرداخت و دستمزد مناسب و عادلانه ( منصور کیا ، 1379) 
بعد از تیلور ، کار توسط لیلیان و فرانگ گیلبرت و سایر دانشمندان  در مسیرهای تازه ای پیگیری شد. فرانک و لیلیان نوآوری های تازه ای در ارزیابی کار و زمان پدید آوردند. آنان اصطلاح « تربلیگز» ( همان گیلبرتز است با املای معکوس ) را ابداع کردند . 

تا به عنوان واحد اجرایی کار مورد استفاده قرار گیرد ( دلوی ، 1379 ) آنان با ابداع روش مطالعه در حرکات و اصول صرفه جویی در حرکات 
  در زمینه شناسایی حرکات زائد و غیر ضروری هر کارگر در حین انجام کار و حذف آنها و همچنین پیدا کردن زمان دقیق برای انجام دادن هر حرکت ضروری به شیوه علمی تلاش های بسیاری  را نمودند. 

با گذر از تاریخچه مختصری که در زمینه مطالعه کار مطرح شد، روشن است که افزایش کارایی و اثر بخشی همواره به عنوان هدف اصلی برای توسعه مطالعه کار و فنون آن بوده ، امروزه نیز با توجه به نیاز مبرم به افزایش بهره وری برای بهره برداری بهینه از منابع محدود، مطالعه کار بعنوان یک ابزار کار جهت بهبود بهره وری می باشد . 

مطالعه کار ( ارزیابی کار و زمان ) 

مطالعه کاربطور سیستماتیک به تحقیق بر روی کلیه جنبه های انسانی ، فنی و اقتصادی کار می پردازد و در یافتن مشکلات و ارائه راه حل آنها مدیریت را یاری می دهد و برای رسیدن به این هدف کلیه اجزای عمیات را به طور منظم و همه جانبه مد نظر قرار داده و افزایش کارایی را در پی دارد. در واقع می توان گفت مطالعه کار در پی دستیای به مؤثرترین شیوه استفاده از تجهیزات و مواد اولیه و نیروی انسانی است و عملکرد مطلوب این مجموعه را مد نظر دارد. 

مطالعه روش ها ( روش سنجی ) و اندازه گیری کار ( کارسنجی ) به عنوان اصلی ترین تکنیکهای مطالعه کار می باشند که تعاریف و رابطه آنها با یکدیگر در پی آمده است. 

روش سنجی ( ارزیابی روش ) 

روش سنجی ( مطالعه روشها یا ارزیابی روش ) عبارتست از ثبت سیستماتیک و بررسی انتقادی راههای موجود و ارائه پیشنهادات برای انجام کار به منظور به کارگیری روشهای سهلتر ، موثرتر و اقتصادی تر . ( کحال زاده ، 1378) 

هدف اصی از مطالعه روشها تقلیل عملیات اضافی در انجام کار است . در عین حال بهبود روشها و فرایند های انجام کار ، بهبود نحوه استقرار ماشین آلات و تجهیزات ، کاهش میزان خستگی کارکنان از طریق صرفه جویی در کار انسانی ، ایجاد شرایط بهتر در محیط کار و کاهش مخاطرات و سوانح  حین کار ، استفاده بهتر از منابع سازمان که شامل مواد، ماشین ها و نیروی انسانی می باشد از سایر اهداف روش سنجی است ( کحال زاده ، 1378)

کار سنجی ( اندازه گیری کار ) 

کار سنجی عبارتست از بکارگیری تکنکیهایی جهت تخصیص زمان برای انجام کاری مشخص توسط فردی کارآزموده با عملکرد معلوم . هدف اصلی اندازه گیری کار یا کارسنجی ، سنجش زمانهای غیر موثر کار است . ( الوانی ، 1379) . 

رابطه فنون ارزیابی کار با یکدیگر 

بنا به تعاریف گفته شده از فنون ارزیابی کار می توان گفت که ترکیب این دو روش منجر به ایجاد یک زمان استاندارد جهت انجام عملیات بهبود یافته کارمی شود. در واقع مطالعه روش و زمان سنجی در پی افزایش بهره وری تولید می باشند. 


شکل شماره (1-1-2) نقش مطالعه روش و زمان سنجی در افزایش بهره وری  تولید ( علی احمدی ، 1380) .

معرفی عوامل تشکیل دهنده زمان تولید 

با توجه به اهداف اصلی ذکر شده برای مطالعه روش ها و اندازه گیری  کار معرفی عوامل تشکیل دهنده زمان تولید لازم به نظر می رسد. 

1- مقدار کار اصلی 

مصرف شده در تولید یا انجام عملیات ( بر حسب زمان ) 

A مقدار کار افزوده شده 

ناشی از نقایص طرح یا مشخصات محصول( بر حسب زمان ) 

B مقدار کار افزوده شده 

ناشی از بکارگیری روشهای غیر موثر تولید یا عملیات ( بر حسب زمان) 

C زمان غیر موثر 

ناشی از قصور مدیریت 

D زمان غیر موثر 

در محدوده اختیار کارگر 

شکل شماره (2-1-2) عوامل تشکیل دهنده زمان تولید ( کحال زاده ، 1378)

در واقع ابتداً روش سنجی در پی حذف قسمتهای A,B و کارسنجی ( زمان سنجی ) در پی حذف قسمتهای D,C می باشد. ولی بر اساس اصل بهبود با اعمال مداوم روش سنجی و کار سنجی می خواهیم به جایی برسیم که حتی مقدار کار اصلی را نیز از حیث روش و زمان مصروفه مورد تجدید نظر و بهبود قرار دهیم. 

مراحل ارزیابی کار و زمان 

در واقع می توان گفت که شیوه اصلی ارزیابی کار و زمان شامل مراحل نه گانه زیر می باشد که عبارتند از : 

1) انتخاب 
 کار یا فرایند مورد مطالعه 

2) ثبت 
 تمامی وقایع در مورد کار یا فرایند انتخاب شده در مرحله اول از طریق مشاهده مستقیم و به کمک نمودارها و دیاگرام ها 
3) بررسی 
 انتقادی کلیه وقایع ثبت شده در مرحله دوم از طریق بکارگیری فن پرسش که تجزیه و تحلیل هدف ، وسیله انجام  آن ، تقدم و تأخر انجام کار را در بر می گیرد. 
4) ایجاد 
 روش جدید که در این مرحله با توجه به همه شرایط موجود فنی ، اقتصادی ، انسانی و محیطی سعی در گزینش اقتصادی ترین روش داریم. 
5) مقیاس گذاری 
 استاندارد برای روش جدید شامل محاسبه زمان استاندارد لازم برای انجام کار . 
6) تعریف و تعیین 
 روش جدید بطوری که همیشه قابل باز شناسی باشد. 
7) برقراری یا استقرار 
 روش جدید به طوری که روش جدید بصورت استاندارد کاری با زمان مجاز پذیرفته شود. 
8) ابقا
 یا حفظ استاندارد کاری بطوری که از طریق بازرسی های مرتب و به موقع از برگشت به روش پیشین جلوگیری کنیم . 
9) جستجوی 
 فرصتهای بهتر برای ایجاد بهبود بیشتر یعنی ایجاد زمینه برای بهبود مستمر . 
در پایان باید گفت  واکنش های انسانی از مهمترین عواملی هستند که باید مورد توجه قرار گیرند. فعالان اتحادیه های صنفی ، نمایندگان کارگران و خود کارگران باید در زمینه اهداف ارزیابی روش و مفاهیم آن آموزشهای لازم را ببینند تا از مقاومتهای انسانی و ناراحتی و آشوب و سوء تفاهم جلوگیری شود. 
مراحل 1و2و3 بین ارزیابی روش و کارسنجی مشترک هستند مراحل
 4، 6، 7، 8 و9 مختص ارزیابی روش هستند و مرحله 5 مستلزم استفاده از کار سنجی است که در ادامه مراحل فوق تشریح شده است (مرعشی ، 1382 ).

انتخاب شغل مورد ارزیابی 

برای انتخاب یک کار پاره ای از عوامل از جمله ملاحضات اقتصادی ، ملاحضات فنی و واکنش های انسانی را باید مد نظر داشت. موارد بدیهی و اولیه که باید در انتخاب شغل مورد ارزیابی مورد توجه قرار گیرند عبارتند از : تنگناها یا گلوگاههایی که مانع سایر عملیات تولیدی می شود ، انتقال مواد در مسیرهای طولانی بین کارگاهها یا عملیاتی که مستلزم مصرف نیروی انسانی فراوان می باشد. و یا مواردی که در آنها جابجایی مکرر مواد انجام می شود. عملیاتی که بطور تکراری صورت می گیرد  و برای مدتی طولانی جریان دارند. منظور از ملاحضات فنی در واقع اطمینان از وجود دانش فنی لازم جهت انجام ارزیابی است . ( کحال زاده ، 1379) 

ثبت 

مرحله پس از انتخاب شغل ثبت واقعیات است که از طریق مشاهده مستقیم صورت می گیرد. در واقع موفقیت کلی مطالعه روش بستگی به میزان دقتی دارد که وقایع ثبت می شود زیرا ثبت وقایع موجود پایه و اساس بررسی منتقدانه کار و ارائه مناسب ترین روش پیشنهادی می باشد. به دلیل وجود فرایند های پیچیده در صنایع مدرن امروزی و نیاز به ثبت اجزا بسیار کوچک فرایند یا عملیات شرح انشا وار فرایند کاری بسیار وقت گیر و غیر کارا است لذا به منظور غلبه بر این مشکل از ابزارهای دیگر برای ثبت از جلمه نمودارها و دیاگرام ها استفاده می شود . یک راه برای طبقه بندی این نمودارها و دیاگرام ها بر این اساس است که در زیر به آن اشاره شده است : ( کحال زاده ،1378) 

الف ) نمودارهایی که برای ثبت ترتیب توالی فرایندها کاربرد دارند بی آنکه با مقیاس یا اندازه ای نشان داده شوند که عبارتند از : 

· خلاصه فرایند ( حاوی نکات عمده ) یا نمودار عملیات 
 

· گردشی فرایند یا نمودار فرایند جریان 
 که خود می تواند به سه قسم باشد: نمودار گردشی فرایند برای فرد ، نمودار گردشی فرایند برای مواد و نمودار گردشی فرایند برای تجهیزات . 
· نمودار فرایند کار با دو دست یا نمودار دست راست – دست چپ.
 
ب) نمودارهایی که رویدادها را به ترتیب ولی با توجه به مقیاس زمانی ثبت می کنند که عبارتند از : 

- نمودار فعالیتهای چند گانه 
 

- نمودار Simo  یا حرکات هم زمان 
 

ج ) دیاگرام هایی که برای نشان دادن حرکت ، بصورتی واضح تر از آنچه به وسیله نمودارها می توان نشان داد به کار برده می شوند، 
دیاگرام ها معمولاٌ همه اطلاعات ثبت شده روی نمودارها را که بیشتر تکمیل کننده اند تا جابجا کننده نشان نمی دهند که عبارتند از: 

- دیاگرام گردشی یا دیاگرام جریان 
 

- دیاگرام ریسمانی 
 

- دیاگرام دورنگار 

- دیاگرام دورنگار زمانی 

- نمودار حرکت یا نمودار سفر یا از – به 
 

نمودار خلاصه فرایند یا نمودار عملیات 

این نمودار یک دید کلی نسبت به فرایند یا فعالیت معین به ما می دهد که می تواند قبل از پرداختن به بررسی جزئیات فرایند یا عملیات بسیار کمک کننده باشد. در واقع می توان گفت نمودار خلاصه فرایند ، نمودار فرایندی است که تصویر کلی فرایند را تنها با ثبت مرتب عملیات و بازرسی های اصلی به دست می دهد . در این نمودار به اینکه چه کسی و در کجا عملیات یا بازرسی را انجام می دهد توجه نمی شود. 

	ردیف
	عنصر
	نماد
	مفهوم
	مفهوم عنصر فرایند

	1
	عملیات 

	
	عملیات
	بیانگر هر نوع تغییر عمدی در مواد یا قطعات ، تغییر فیزیکی یا شیمیایی ، مونتاژ یا جدا سازی ، آماده سازی جهت انجام فعالیت بعدی و. . .



	2
	بازرسی

	
	بازرسی کمی
	بیانگر مقایسه نتایج یا یک معیار کمی است . به عنوان مثال اندازه گیری طول

	
	
	
	بازرسی کیفی
	بیانگر مقایسه نتایج یک معیار کیفی مثل کیفیت ، رنگ مواد ، وضعیت ظاهری و. . .  است.


جدول شماره ( 1-1-2) علائم پایه در رسم نمودار عملیات

همچنین برخی علائم ترکیبی نیز در رسم نمودار عملیات مورد استفاده قرار می گیرند که عبارتند از : 

	ردیف 
	مفهوم – نماد 
	نماد 
	شرح 

	1
	بازرسی کمی – کیفی 
	
	بازرسی کمی و کیفی با اولویت بازرسی کمی 

	2
	بازرسی کیفی – کمی 
	
	بازرسی کیفی و کمی با اولویت بازرسی کیفی 

	3 
	عملیات – بازرسی 
	
	انجام عملیات و بازرسی کیفی در حین انجام عمل 


جدول شماره (2-1-2) علائم ترکیبی در رسم نمودار عملیات

در واقع نمودار عملیات ، ما را در شناخت عملیات و بازرسی های یک فرایند و شناخت فرایند از نظر مواد تشکیل دهنده آن و سپس تجزیه و تحلیل عملیات و بازرسی ها به منظور ایجاد بهبود یاری می دهد و در عین حال در رسم سایر نمودارها مثل نمودار فرایند جریان ( گردشی فرایند) نیز مفید است. ( مرعشی ، 1382) . 

نمودار فرایند جریان یا گردشی فرایند : 

نمودار فرایند جریان ابزاری جهت مستند سازی وضعیت موجود می باشد و تصویری از عملیات آنچنان که هست ایجاد می نماید دیاگرام جریان ، نمودارهای جریان مورد مطالعه رابصورت مصور در می آورند. دراین نمودار کلیه فعالیتهای موجود در فرایند به وسیله علائمی که ناشی از طبیعت آنها می باشد ثبت می گردد و سپس مورد تحلیل قرار می گیرد. در ترسیم این نمودار به غیر از عمیات و بازرسی های مورد استفاده در نمودار  خلاصه فرایند از علایم زیر استفاده می گردد: 
	ردیف
	عنصر
	نماد
	مفهوم نماد
	مفهوم عنصر فرایند

	1
	حمل و نقل 

	
	جابجايي
	تغییر مکان کارگران ، مواد یا تجهیزات را از محلی به محل دیگر نشان می دهد.

	2
	تاخیر 

	D
	انتظار
	تاخیری در توالی رویدادها را نشان می دهد  مثل توقف کار بین عملیات متوالی یا کنار گذاشتن هر شی به طور موقت، بدون ثبت و تا زمانی که استفاده از آن لازم شود.

	3
	انبار 

	
	انباشت
	نوعی ذخیره سازی کنترل شده را نشان می دهد که مواد طی آن با شکل های مختلف اجازه به انبار وارد یا از آن خارج می شود.


 جدول شماره (3-1-2) : سایر علائم نمودار فرایند جریان 

که این نمودار ضمن تشخیص و تحلیل عملیات ، بازرسی ها ، حمل و نقل ها و تاخیرات موجود در یک فرایند جهت بهبود آن گام بر می دارد. همچنین ما در تشخیص فعالیتهای غیر مفید که هزینه های پنهان ایجاد می کنند یاری می دهد. در ضمن نمودار گردشی فرایند می تواند برای مواد، انسان یا تجهیزات ترسیم گردد. ( مرعشی ، 1382) 

بررسی انتقادی ، تجزیه و تحلیل نمودارهای عملیات و فرایند جریان 

برای انجام بررسی انتقادی جهت تجزیه و تحلیل نمودارهای عملیات و فرایند جریان از فن پرسش
 استفاده می گردد در واقع فن پرسش وسیله ای برای بررسی انتقادی است که در ان هر فعالیت به نوبه خود در معرض سلسله ای از سوالات سیستماتیک و فزاینده قرار می گیرد. این سوالات در دو دسته سوالات اولیه و سوالات ثانویه طبقه بندی می شوند که ابتداً سوالات اولیه : 

· هدف از انجام فعالیت 

· محل انجام فعالیت 
· ترتیب و توالی انجام فعالیت 
· شخص انجام دهنده فعالیت 
· روش انجام فعالیت ( وسایلی که فعالیت به وسیله آن انجام می شود)  را به  منظور بررسی امکان : 
· حذف فعالیتها 
 
· ترکیب 
 
· آرایش مجدد 
 
· ساده سازی 

·  اضافه نمودن 

 مطرح می کنند. 

پس در سوالات اولیه بطور سیستماتیک یک سری سوالات ثبت می گردد: 

هدف :  
چه کاری انجام می شود ؟ 

          
چرا این کار انجام می شود ؟ 

مکان : 
عمل در کجا انجام می شود ؟ 

         
چرا عمل در ان محل خاص انجام می شود ؟ 

توالی : 
چه وقت انجام می شود؟ 

          
چرا در ان زمان خاص انجام می شود ؟ 

 شخص :  
چه کسی آن را انجام می دهد ؟ 

            
 چرا به وسیله آن شخص خاص انجام می شود ؟ 

 وسایل :  
عمل چگونه انجام می شود ؟ 

          
 چرا عمل به این طرز خاص انجام می شود ؟ 

پس از مطرح کردن سوالات اولیه ، سوالات ثانویه بصورت زیر مطرح می شوند: ( در واقع می توان گفت که سوالات ثانویه پاسخ پرسش های اولیه را در معرض سوالات قرار می دهند تا موارد قابل بهبود در وضع موجود بررسی گردند). 


- چه کاری انجام می شود ؟  

         
- چرا این کار انجام می شود ؟ 

         
- چه کار دیگری می تواند انجام گیرد؟ 
          
- پس چه کاری باید انجام شود ؟ 

- عمل در کجا انجام می شود ؟ 

          
- چرا آنجا انجام می شود ؟ 

          
- در چه مکان دیگری ممکن است قابل انجام باشد؟ 
          
- در چه مکانی باید انجام شود ؟ 

- چه زمانی عمل انجام می شود ؟ 

          
- چرا عمل در ان زمان انجام می شود ؟ 

          
-  چه زمان دیگری ممکن است قابل انجام باشد؟ 
          
- چه زمانی باید انجام شود ؟ 

- چه کسی آن را انجام می دهد ؟ 

             
- چرا آن شخص آن را انجام می دهد ؟ 

             
-  چه شخص دیگری ممکن است قادر به انجام باشد ؟ 
             
- چه شخصی باید کار  را انجام دهد ؟ 

- کار به چه شیوه ای انجام می شود ؟ 

             
- چرا باید به این شیوه انجام شود ؟ 

             
- به چه شیوه دیگری قابل انجام است ؟ 
              
- به چه شیوه ای باید انجام شود ؟ 
با توجه به پاسخ هایی که برای سوالات اولیه و ثانویه پیدا  کردیم سعی در بهبود روش موجود داشته و جداول و نمودارهای روش پیشنهادی را بر این مبنا تکمیل می نمائیم. ( مرعشی ، 1382) 

ایجاد روشهای اصلاح شده ( جدید ) 

پس از مرحله بررسی انتقادی و استفاده از فن پرسش ، مطالعه گر باید سعی در توسعه و ایجاد روشهای بهبود یافته داشته باشد و نمودارهای خلاصه فرایند و گردشی فرایند را برای روش پیشنهادی ترسیم کند و بهبودهای حاصله را در کاهش مسافتها و حمل و نقل ها ، تاخیرها و صرفه جویی های مالی را بطور خلاصه در روش پیشنهادی بیان کرده و آن را با روش موجود مقایسه نماید. قبل از اقدام جهت پیاده سازی روش اصلاح شده ، مطالعه گر باید جهت کسب موافقت مدیریت گام بردارد که به این منظور گزارشی تهیه کرده و 1) هزینه های مواد، نیروی انسانی و هزینه های سربار دو روش ( موجود و پیشنهادی ) را با یکدیگر مقایسه کرده 2) هزینه برقراری روش جدید را بیان می کند 3 ) اقدامات اجرایی لازم جهت برقراری روش جدید را متذکر می گردد ( کحال زاده ، 1378) . 

تعریف و تعیین روش جدید 

تعریف و تعیین روش جدید با استفاده از دستور العمل های کتبی استاندارد صورت می گیرد که روش اصلاح شده برای انجام کار با جزئیات لازم تشریح می گردد. ابزارها و تجهیزات مورد نیاز جدید معرفی شده و در واقع روش جدید به این طریق به کارگران آموزش داده می شود. ( کحال زاده ، 1378) 

برقراری یا استقرار روش جدید 

برقراری یا پیاده سازی روش جدید ، مشکل ترین مرحله کار است که مطالعه گر باید اقدامات زیر را به این منظور انجام دهد : 

1) کسب موافقت سرپرستان بخش ها برای انجام تغییر مورد نظر 

2) کسب موافقت مدیریت بخش ها برای انجام تغییر مورد نظر 
3) کسب موافقت اپراتور ها 
4) آموزش مجدد اپراتورها برای بکارگیری روش جدید 
5) پرستاری از روش جدید ( کحال زاده ، 1378)
نگهداری یا ابقاء روش جدید 

برای حفظ یک روش ابتدا باید آن را به وضوح تعریف و مشخص کرد و سپس در حفظ مداومت اجرای ان کوشید تا کارگران به روشهای قبلی بازگشت ننمایند. 

زمان سنجی 

پنجمین مرحله از مراحل مختلف مطالعه کار، که تحت عنوان مقیاس گذاری تعریف شد در پی تعیین زمان استاندارد فعالیتها است در واقع تعیین زمان استاندارد. فعالیتها یکی از اهداف سیستمهای زمان سنجی است که خود بخشی از سیستم اندازه گیری کار ( ارزیابی کار و زمان ) می باشد که می توان زمان سنجی را به عنوان کاربرد تکنیکهای مختلف برای تعیین زمان انجام کار معین ، توسط کارگر واجد شرایط با سطح معین از عملکرد تعریف  کرد . ( مرعشی ، 1376 )

همانطور که در قسمت قبل عنوان شد ارزیابی روش فنی اساسی برای کاهش کار انجام شده است که عمدتاً با حذف حرکات غیر لازم مواد یا کارگران و جانشین کردن روشهای مناسب به جای روشهای نامطلوب اعمال می شود در حالی که کارسنجی به بررسی کاهش و متعاقباً حذف زمان غیر موثر مربوط می شود و زمان غیر موثر زمانی است که در آن به هر علت ممکن هیچگونه کار موثری انجام  نمی شود . 

اهداف زمان سنجی 

زمان سنجی به عنوان یک ابزار کارا در دست مدیریت در آشکار کردن ماهیت و مقدار زمان غیر موثر به هر علتی که باشد بطوری که بتوان برای حذف آن اقدام کرد می باشد در عین حال زمان سنجی به دنبال تنظیم و تعیین استانداردهای عملکردی است که فقط در صورت حذف همه زمان های غیر موثر قابل اجتناب و انجام کار با بهترین روش موجود و با حضور کارگرانی واجد شرایط و آموزش دیده و دارای انگیزه لازم برای انجام کار قابل دستیابی است. 

با دستیابی به این اهداف ، زمان سنجی می تواند ما را در تعیین موارد زیر یاری دهد : 

1) تعیین تعداد ماشین های تولیدی مورد نیاز که یک کارگر می تواند اداره کند. 

2) تعیین تعداد کارگران تولیدی و غیر تولیدی مورد نیاز برای متعادل کردن کار اعضای گروه . 
3) مقایسه آلترناتیوهای مختلف جهت انجام کار از نظر زمانی و انتخاب بهترین آنها . 
4) طراحی خط تولید و ایستگاههای کاری قبل از نصب فیزیکی آنها . 
5) فراهم کردن اطلاعاتی که بر مبنای آن بتوان به برنامه ریزی و زمان بندی تولید پرداخت . 
6) ایجاد زمینه ایی برای تعیین هزینه نیروی انسانی درگیر در ساخت محصول و کنترل آن و ثابت نگهداشتن هزینه های استاندارد. ( مرعشی ، 1376 )
روشهای مختلف زمان سنجی 

الف ) روشهای مشاهده مستقیم : 

1) زمان سنجی با استفاده از کرنومتر 

2)  روش نمونه برداری از کار 

3)  روش زمان سنجی گروهی 
 
ب ) روشهای ترکیبی 
 :

1) سیستم استفاده از داده های استاندارد 
 

2) سیستم توالی عملیاتی مینارد 
 

3) سیستم زمانهای از پیش تعیین شده حرکات
 

ج ) روشهای زمان سنجی تخمینی 

1) روش تخیمنی تحلیلی 
 

2) روش تخمینی مقایسه ای که مخصوص افراد خبره برای برآورد زمان انجام کارهاست.
 

3) تعیین زمان انجام کارها با استفاده از جدول عملکرد افراد در خلال عملکرد گذشته آنها که برای کارهای ستادی و اداری بیشتر مورد استفاده قرار می گیرد . ( علی احمدی  ، 1380) . 

مراحل اساسی فرایند زمان سنجی 

1) انتخاب کار مورد مطالعه . 

2) ثبت کلیه اطلاعات مربوط به شرایط انجام کار و عناصر فعالیتهای انجام شده در آن شرایط . 
3) بررسی انتقادی اطلاعات ثبت شده به منظور اطمینان یافتن از اینکه عناصر غیر مولد و خارجی از عناصر مولد تفکیک شده اند و  روش انجام کار بهترین و کاراترین روش ممکن است. 
4) اندازه گیری زمان انجام کار موجود در هر یک از عناصر فعالیت با استفاده از مناسب ترین فنون زمان سنجی . 
5) تعیین یا بدست آوردن زمان استاندارد برای عملیات، با لحاظ کردن زمانهای مجاز استراحت و رفع نیازهای شخصی و . . .  
6) ثبت روش انجام کار فعالیت مربوطه که زمان سنجی برای آن صورت گرفته به همراه زمان استاندارد بدست آمده برای آن فعالیت . ( کحال زاده ، 1378)

زمان سنجی با استفاده از کرنومتر 

در تعریف زمان سنجی با استفاده از کرنومتر می توان گفت که عبارتست از اندازه گیری زمان لازم جهت انجام فعالیتی مشخص در سطح عملکرد تعریف شده با استفاده از کرنومتر و مشاهده مستقیم در طول چند سیکل محدود. 

4) در این سیستم زمان سنجی از طریق مشاهدات مستقیمی که از سیکل کاری در حین انجام کار صورت می گیرد  به تعیین زمان انجام کار می پردازیم. نکته مهم این است که از این روش فقط برای فعالیتهایی که بصورت تکراری انجام می پذیرند باید استفاده نمود و هر چه تعداد مشاهده سیکل کاری افزایش یابد دقت نتایج بدست آمده بهبود می یابد. 
مراحل زمان سنجی به وسیله کرنومتر 

1) قدم های اولیه : در این مرحله باید مقدمات لازم برای زمان سنجی را فراهم کنیم که عبارتند از : 

الف ) انتخاب سیکل عملیاتی، یعنی عملیاتی که باید زمان سنجی شود را انتخاب می کنیم . 

ب ) تماس با افراد مسئول ( سرپرست ، سرکارگر  کارگر ) 

ج) برای زمان سنجی از کارگر واجد شرایط 
 استفاده  می کنیم،کارگر واجد شرایط شخصی است که دارای خصوصیات جسمانی ، هوش ، تحصیلات ،کاردانی و مهارت لازم برای انجام کار مورد نظر بر پایه استاندارد های رضایت بخش ایمنی کمی وکیفی است .

ملاحظاتی که برای انتخاب کار ( سیکل عملیاتی ) مورد مشاهده باید در نظر گرفته شود عبارتند از : 

1) عملیات خاصی که ایجاد تنگنا کند و مانع عملیات قبلی شود یا هزینه کار معینی بسیار زیاد به نظر برسد. 

2) کار یا عملیات مورد انتخاب جدید باشد یاتغییری در مواد یا روش کار به وجود آمده باشد و تعیین استاندارد زمانی جدید  را لازم بسازند. 
3) بخواهیم به مقایسه دو روش برای مقایسه کارایی دو روش بپردازیم . 
4) به دلیل برخی شکایتهای کارگران در مورد استانداردهای زمانی و یا قبل از اعمال طرح پاداش بخواهیم استاندارد زمانی تعیین کنیم . ( علی احمدی  1380)
2) جمع آوری و ثبت اطلاعات : این اطلاعات مربوط به تجهیزات ، کیفیت و شرایط محیطی و روش انجام عملیات و مقایسه با روش استاندارد است ، که شامل اطلاعات لازم برای مشخص کردن و بایگانی نمودن نتایج زمان سنجی اطلاعات مربوط به قطعه شامل نام قطعه ، شماره نقشه و . . .  می باشد. اطلاعات مربوط به روش انجام کار و ماشین آلات و ابزار و شرایطی که ماشین در آن کار می کند و اطلاعات مربوط به شرایط محیطی و زمان انجام زمان سنجی می باشد .( علی احمدی ، 1380) . 

4- تقسیم سیکل عملیات به اجزاء مناسب کاری ( عناصر کاری ) : هر دور کاری یا سیکل عملیات عبارتست از توالی عناصری که برای انجام و یا تکمیل یک فعالیت لازم  می باشد و در تعریف هر جزء یا عنصر کاری می توان گفت  هر دور کاری به قسمتهای کوچکتری تقسیم می شود که عنصر کاری نامیده می شود. 

انواع عناصر ( اجزاء ) کاری عبارتند از : 

1- عنصر تکراری 
  : عنصری که در هر دور کاری تکرار می شود. 
2- عنصر گاهگاهی 
 عنصری که در همه دوره های کاری تکرار نمی شود بلکه ممکن است در فواصل منظم یا غیر منظم تکرار شود. عنصر گاهگاهی یک قسمت مفید از کار است و در محاسبه زمان استاندارد عملیات سهم آن در هر دور کاری در نظر گرفته می شود. 
3- عنصر ثابت
 : عنصری که زمان آن در همه حال ثابت است و با تغییر مشخصات قطعه یا محصول زمان آن تغییر نمی کند. 
4- عنصر متغیر 
 عنصری که زمان پایه برای انجام آن با توجه به پاره ای از مشخصات محصول ، تجهیزات یا فرایند، از قبیل ابعاد ، .وزن، کیفیت و . . .  تغیر کند. 
5- عنصر دستی 
: عنصری که توسط یک کارگر بصورت دستی انجام می شود. 
6- عنصر ماشینی 
 عنصری است که بطور خود کار ، با ماشین ( یا فرایندی ) که با نیروی محرکه کار می کند انجام می شود. 
7- عنصر حاکم 
 : عنصری  که زمان انجام آن طولانی تر از زمان عناصری است که بطور همزمان یا به موازات آن انجام می شود. 
8- عنصر خارجی 
 عنصری است که یک جزء لازم برای تولید قطعه نیست . ( علی احمدی ، 1380) 
زمان گیری : عبارتست از مشاهده و ثبت زمان مصرف شده برای اجزای مختلف کاری به وسیله ی کرونومتر و مشخص نمودن ضریب عملکرد برای آنها. 

برای زمان گیری از انواع کرونومتر به شرح زیر می توان استفاده کرد: 

1) کرنومتر نوع flyback ( ساعت های زمان سنجی با بازگشت به صفر ) : این نوع ساعت ها بر حسب صدم دقیقه  می باشند که هر 30/1 گردش در دایره ی کوچک معادل یک گردش در دایره ی بزرگ است. این نوع ساعت ها متداول ترین نوع ساعت های زمان سنجی بوده که برای زمان گیری به هر دو صورت پیوسته و گسسته قابل استفاده می باشند. 

2) کرونومتر نوع Non – flyback ( ساعت های بدون بازگشت به صفر ): عقربه ی این نوع ساعتها با فشار اول دکمه شروع به کار نموده و با فشار دوم متوقف می شود و فشار سوم عقربه ها را به صفر باز می گرداند. این نوع ساعت ها برای زمان گیری به صورت پیوسته مناسبند. 
3) کرونومتر Split – hand ( ساعت های با  عقربه ی جدا ) : فشار وارد بر یک دکمه ثانوی باعث می شود که یکی از عقربه ها در حالی که دیگری مشغول اندازه گیری زمان می باشد متوقف شود. فشار دوم باعث می شود که عقربه متوقف شده به عقربه در حال حرکت برسد و با هم شروع به حرکت نمایند. در این روش عقربه متوقف خوانده می شود نه عقربه متحرک و دارای دقت بسیار بالایی است . 
4) کرونومتر دیجیتالی ( Digital stopwatch )  : این نوع ساعتها معمولاٌ زمان را برحسب ساعت ، دقیقه ، ثانیه و صدم ثانیه نشان می دهند و برای زمان سنجی جمعی و تکی عناصر بکار می روند. ( مرعشی ، 1376) 
روشهای ثبت  نتایج زمان سنجی با کرونومتر برای استخراج زمان مشاهده شده عبارتند از : 
الف )  روش پیوسته یا تجمعی : 

در زمان گیری تجمعی ساعت بطور پیوسته ، در تمام مدت ارزیابی کار می کند. 

کار ساعت از شروع اولین عنصر از اولین دور کاری که باید زمان گیری شود آغاز و تا کامل شدن عمل ارزیابی ادامه می یابد  و زمان پایان هر جزء کاری یعنی نقطه انفصال بین دو جزء قبلی و بعدی توسط اپراتور خوانده می شود. زمان هر عنصر کار به تنهایی پس از کامل شدن بررسی با کاهش متوالی از زمان قبلی آن بدست می آید. هدف از این شیوه اطمینان از ثبت تمامی زمانی است که در طول آن کار مورد بررسی مشاهده شده است.( کحال زاده ، 1378) . 

ب) روش گسسته یا برگشت عقربه : 

در این روش زمان گیری هر عنصر کاری بطور مستقیم انجام می شود. ( این روش برای زمان سنجی سیکل های عملیاتی که زمان بسیار کوتاهی دارند مناسب نیست و برای زمان گیری تک تک اجزاء یک سیکل کوتاه باید از روش زمان گیری تفاضلی استفاده کرد ) در این  روش عقربه های کرونومتر در پایان هر عنصر کار به صفر باز می گردد و اجازه داده می شود که عقربه بلافاصله دوباره به حرکت در می آید. ( کحال زاده ، 1378) .

تعیین زمان نرمال : 
  

زمان مشاهده ای (T ) از تفاضل زمان ختم جزء فعلی و زمان ختم جزء قبلی بدست می آید ( در زمانگیری پیوسته ) و زمان نرمال ( NT ) حاصل ضرب زمان مشاهده ای در ضریب عملکرد ( R ) است که برای تعیین متوسط زمان نرمال  
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 می توان مجموع زمانهای نرمال هر بار مشاهده را بر تعداد دفعات زمان سنجی ( مشاهدات ) تقسیم کرد . ( علی احمدی ، 1380) . 

محاسبه و تخصیص بیکاریهای مجاز : 

عوامل موثر در تعیین درصد بیکاری مجاز عبارتند از : 

1) عوامل فردی 

2) عوامل مربوط به ماهیت کار 
3) عوامل مربوط به شرایط محیطی 
4) عواملی مربوط به سیاستهای مدیریتی 
5) عوامل مربوط به فرایند 
6) عوامل مربوط به پدیده های تصادفی و احتمالی 
انواع بیکاریهای مجاز نیز به شرح زیر است : 

1) بیکاری های مجاز ثابت 

الف ) بیکاریهای مجاز برای رفع نیازهای شخصی ( 2 الی 5 درصد ) 

ب ) بیکاریهای مجاز برای رفع خستگی عمومی ( 4 الی 5/6 درصد ) 

2) بیکاری های مجاز متغیر 

الف ) توقف های مربوط به استراحت با توجه به شرایط کار و محیط کاری 

ب ) بیکاری های مجاز ناشی از فرایند 

ج ) بیکاری مجاز ناشی از سیاست مدیریت 

د ) بیکاری مجاز ویژه 

ه) بیکاری مجاز مصلحتی 

و ) بیکاری مجاز احتمالی 

ز) بیکاری مجاز برای تاخیر غیر قابل اجتناب ( علی احمد ، 1380) 

محاسبه زمان استاندارد : 

زمان استاندارد عبارت است از مدت زمان لازم برای انجام عملیات که همراه با احتساب زمانهای موسوم به اضافات می باشد . در واقع زمان استاندارد حاصل جمع زمان نرمال و زمان بیکاری مجاز می باشد که زمان بیکاری مجاز عبارت است از حاصل ضرب درصد بیکاری مجاز در زمان نرمال. (علی احمدی، 1380).

سیستمهای تولید و طبقه بندی آنها 

تبدیل داده ها به ستاده  های مورد نظر به مجموعه ای از عملیات متوالی نیاز دارد . 

تکنولوژی ، ماشین آلات و شیوه های عملکرد مناسب فرآیند تولید را به وجود می آورد . سیستمی که در یک سازمان به ویژه صنعتی به منظور تهیه وایجاد محصولات دائر شده است سیستم تولید نامیده می شود. 

این سیستم تمام فعالیتهائی را در بر می گیرد که برای تولید کالا یا خدمت از بدو ورود مواد خام به کارخانه تا خروج کالای ساخته شده از محوطه کارخانه انجام می گیرد. 

انواع سیستمهای تولید : 

1- تولید تکی : در تولید تکی تمام نیرو صرف ساختن یک محصول می شود و تا زمانی که کار تمام نشده  ساختن محصول دیگر شروع نمی شود . مثل یک معمار . 

2-  تولید دسته ای : زمانی که قرار است بیش از یک نوع محصول تولید شود از این نوع تولید استفاده می شود . 
در این نوع تولید فرآیند تولید از مراحل مختلفی عبور می کند بطوریکه قبل ازشروع مرحله جدید تمام کارهای لازم در مرحله قبل روی محصول انجام شده باشد. 

3- تولید انبوه : 

زمانی که تقاضای دائمی برای محصول موجود باشد از ماشین آلات تک کاره استفاده می شود مثل ماشین آلات نورد. 

طبقه بندی سیستمهای تولید بر اساس تنوع و حجم تولید 

سیستمهای تولید به چهار دسته تقسیم می شوند : 

1- تولید سفارشی  یا کارگاهی 

2- تولید دسته ای یا متناوب 
3- تولید انبوهی یا تکراری 
4- تولید پیوسته یا مستمر 
تولید سفارشی : در تولید سفارشی تعداد بسیار محدود است در اغلب مواردیک عدد از محصول براساس سفارش مشتری تولید می شود و اکثر مواقع در آینده نظیر این محصول تولید نخواهد شد تنوع محصول در این روش بسیار زیاد است  مثل ساختمان سازی . 

تولید دسته ای : در این سیستم تنوع محصولات زیاد است حجم تولید از هر نوع محصول در مقايسه  با سیستم سفارشی بیشتر است و در این سیستم امکان دارد که در طول سال چندين بار اين  نوع تولید تکرار شود . مثل تراشکاری . 

تولید انبوهی : حجم تولید بسیار زیاد است و تنوع محصول کم ، توقف در تولید امكان پذير است بنابراین معمولاً بصورت شبانه روزی کار نمی کنند. مانند کارخانجات نساجي 
تولید پیوسته : یک یا چند محصول انگشت شمار در حجم بسیار زیاد تولید می کنند شبانه‌روزي کار می کنند ، در طول سال به کار تولید ادامه می دهند. مثل پالایشگاه ها و تولید فولاد. 

انواع طرحهای استقرار

یکی از مباحث مطرح در طراحی کارخانه، نحوه استقرار ((چیده مان)) تجهیزات و ماشین آلات تولیدی است. به لحاظ اهمیتی که طراحی کارخانه بعنوان استخوان بندی عملیات تولیدی است، اهمیت توجه به مبحث نحوه استقرار به عنوان یکی از نواحی استراتژیک و تعیین کننده در کارایی بلندمدت عملیات روشن می باشد. (جعفرنژاد، 1378).

نحوه استقرار، ترکیب فرایند، تجهیزات مرتبط، نواحی کاری، خدمات، انبار و غیره را مشخص می کند و درپی دستیابی به بالاترین اثربخشی و کارایی عملیات از طریق تعیین بهترین مکان ماشین آلات (در یک مجموعه تولیدی) می باشد.

هدف از انواع طرحهای استقرار را می توان به صورت زیر خلاصه نمود:

· تسهیل فرایند تولید

· حداکثر استفاده از نیروی انسانی با ایجاد فضای کاری مناسب و ایمن 
· حداکثر استفاده از فضاهای موجود
· به حداقل رساندن زمان فرایند عملیات (جعفرنژاد، 1378)
در توضیح هدف آخر میتوان گفت، یک طرح استقرار مناسب و منطقی از طریق تسهیل در گردش مواد و کاهش تاخیرها و انتقال های طولانی قادر به کاهش زمان فرایند عملیات می باشد.

توجه به نوع سیستم عملیاتی در تعیین نحوه استقرار در عملیات تولیدی و خدماتی دارای اهمیت بسیار زیادی است. در عملیات تولیدی و خدماتی دو نوع سیستم عملیاتی، سیستم پیوسته 
 و سیستم ناپیوسته
 (سفارشی) وجود دارد.

سیستم تولید پیوسته ، به تولید کالا به صورت انبوه و به شکل یکسان می پردازد. در این سیستم کالاها براساس یک مسیر استاندارد و از پیش تعیین شده توسط ماشین آلات تخصصی تولید می شوند (الوانی، 1379).

سیستم تولید ناپیوسته (سفارشی) همان سیستم کارگاهی برای تولید کالاهاست که بر اساس سفارشات دریافتی از مشتریان، کالاهای هر سفارش مسیر خاص و ویژه خود را بین ماشین آلات عمومی طی کرده و تکمیل می گردند و در این مسیر سفارشهای متفاوت، الزاما مسیر یکسانی را برای تکمیل شدن طی نمی کنند. در این سیستم کالاها متنوع و گوناگون و در حجم کم تولید می شوند.

دریک تقسیم بندی از نحوه استقرار سه نوع طبقه می توان متصور شد که عبارتنداز:

1) نحوه استقرار بر اساس فرایند تولید

این روش تحت عنوان روش کارگاهی یا سفارشی و یا طراحی بر اساس فرایند عملیات نیز به کار برده می شود.

در این سیستم کارگاهها یا ماشین آلات و تجهیزات بر اساس نوع وظیفه ای که انجام می دهند گروه بندی می گردند و جریان کار استاندارد و یکنواخت نیست و کالاها بر اساس نوع سفارش خود مسیرهای متفاوتی را بین کارگاهها و مراکز کاری طی می کنند. لازم به ذکر است که هر کارگاه یا مرکز کاری، مجموعه تجهیزات و ماشین آلات مشابهی را در خود جای می دهد. (جعفرنژاد، 1378).

2) نحوه استقرار بر اساس محصول

از این نحوه استقرار با عنوانهای سری سازی، استقرار محصولی، استقرار بر اساس نوع تولید یا خدمات نام برده می شود، هنگامی که طراحی محصول یا خدمات از نظر تعداد محدود و در طول زمان ثابت باشد، مسیر جریان تولید برای تکمیل محصول ثابت و تکراری باشد، و محصول در حجم انبوه و با تنوع محدود تولید گردد می توان از این نحوه استقرار استفاده کرد به این ترتیب که ماشین آلات و تجهیزات به ترتیب مسیری که هر کالا باید طبق برنامه برای تبدیل شدن به محصول نهایی طی کند قرار می گیرند روشن است که این نحوه استقرار با سیستم تولید پیوسته تناسب بیشتری دارد (جعفرنژاد، 1378)

3) نحوه استقرار در حالت ثابت

در این نحوه استقرار، به علت اندازه و حجم، شکل یا هر خصوصيت دیگری که در محصول وجود دارد و امکان حرکت آن را  بین ماشین آلات و تجهیزات نمی دهد به جای جابجایی محصول، ابزار و تجهیزات بر حسب نیاز برای تکمیل محصول به پای کار آورده می شوند. (جعفرنژاد، 1378).

نحوه استقرار ماشین آلات در شرکت بهفام شیمی تهران

چون کالاها به میزان زیاد تولید می شود نحوه استقرار بر اساس نوع تولید می باشد . 

نحوه استقرار ماشین آلات و تجهیزات به صورت متوالی و متناسب با عملیات می باشد  در واقع شیوه استقرار ، استقرار محصولی می باشد . و ماشین آلات کارگاه بر اساس ترتیب عملیاتی که لازم است  از زمان ورود مواد خام  ( خوراک ) تا زمان ساخته شدن فراورده نهائی بر روی کالا انجام شود در کارگاه قرار گرفته اند . در این نوع استقرار مواد تا آخرین مرحله به منظور ایجاد محصول نهائی دائماً در حرکت می باشند . و مواد خام ( خوراک ) از یک سمت وارد می شوند و پشت سر هم و بدون هیچ حالت برگشت رو به جلو تحت عملیات گوناگون قرار می گیرند و بالاخره در انتها محصول نهائی ساخته شده می باشد. 

همچنین هر سازمان بنا به نیاز خود می تواند از ترکیبی از روشهاي فوق استفاده کند که فاکتورهای متعددی از جمله طراحی محصول یا خدمات، مسیر جریان تولید، چگونگی استاندارد مناسب دخالت دارند.

همچنین الگوهای جریان مواد در خط تولید محصولی نیز دارای تقسیم بندی های زیر است:

· جریان خط مستقیم: که دریافت مواد اولیه در یک طرف خط و بارگیری محصول در طرف دیگر صورت می گیرد که در اینجا نیاز به محل دریافت و بارگیری جداگانه می باشد.

· جریان L شکل : در مواقعی که جریان خط مستقیم با امکانات موجود هماهنگی ندارد از جریان مواد L شکل استفاده می شود.
· جریان U شکل: مزیت این روش نزدیکی محل دریافت و بارگیری و در نتیجه ارتباط بهتر آنها با یکدیگر است.
· جریان دایره ای شکل : در این روش ورود و خروج از یک محل صورت گرفته و کنترل مجدد خروجی لازم نیست.
· الگوی زیگزاک یا S شکل یا Z شکل: این الگو تلفیقی از الگوی L شکل و U شکل است و در هنگامی که با محدودیت فضای تولید روبرو باشیم از این روش استفاده می شود.
بخش دوم 

تاریخچه تولید

تاریخ پیدایش تولید به زمانی بر می گردد که انسانهای اولیه نخستین گامها را در راه تمدن برداشتند. در جامعه پیچیده امروزانسان در حالی که از یک سو مصرف کننده محسوب می شود از سوی دیگر بخشی از فرآیند تولید را تشکیل می دهد و با سیستمهای بیشمار تولید مواجه است ، در حقیقت تولید به معنای هر گونه فعایت به منظور ارائه خدمات یا افزایش ارزش مادی اشیاء می باشد. 

بنابراین ماهیت فرآیند تولید به نوع تغییر و تبدیل مواد خام که در نهایت باعث ارزش افزوده محصول نهائی می شود بستگی دارد. بنابراین ارتقاء بهره وری از محصول نهائی برای همه مدیران و سازمانها از اهمیت ویژه ای برخوردار است . 

پیشرفتهای تکنولوژیک در 40-30 سال گذشته ، بخصوص پس از جنگ جهانی دوم و رقابت فشرده واحد های تولیدی بر سر قیمت و کیفیت ، موجب بروز واژه ها و مفاهیم جدیدی در تولید و بطور کلی در مدیریت شده است . امروزه افزایش سطح رفاه از یک سو و افزایش سریع جمعیت دنیا از سوی دیگر سبب شده است که از نظر کمی و تنوع ، محصولات پیچیده و زیادتری نسبت به گذشته تولید شود. از طرفی ادامه حیات هر شرکت نیز کم و بیش وابسته به فعالیتهای تولیدی آن است پس  تولید اقتصادی و سود آور ایجاب می کند برای کلیه مراحل آن برنامه ریزی جامع و دقیق صورت گیرد. و رفتار واقعی با موقعیتی که در برنامه منظور شده مقایسه شود و کنترل به موقع انجام شود. 

این کنترلها کمک می کند تا تصمیمات لازم برای تحت تأثیر قرار دادن سیستمهای تولیدی ، گرفته شده حداقل تأخیر در تامین سفارشات مشتریان عاید نماید . 

چنانچه کار تولید در صنایع بدون برنامه و کنترل انجام پذیرد ، نه تنها بهره وری پائین آمده ، بلکه هیچ گونه ملاک و معیاری راجع به عملکرد بخشهای مختلف وجود نداشته ،ارتباطات داخل سازمان را مختل کرده و مشتریان را راضی نخواهد کرد. 

ما در دنیای پیچیده و پویائی زندگی می کنیم که  دو ویژگی عمده دارد :  1- منابع محدود 2- نیازهای نامحدود همین محدودیت در امکانات و عدم محدودیت در نیازها و خواسته های بشری است که توجه روز افزون به تولید به موقع را باعث شده است. 

تداوم یک شرکت رابطه تنگاتنگی با تولیداتش دارد . در چنین شرایطی عقل ایجاب می کند که نیک اندیشان ، دور نگران و آینده سازان جامعه اولاً خود تصویر روشنی از واقعیات بدست آورند و ثانیاً راه چارههای مناسبی را برای بقاء در چنین دنیای پرتحول و پر شتابی بیندیشند . لازمه موجودیت در جهانی این چنین پیچیده و سرشار از رقابت بهره گیری از الگوهای نوین مدیریتی است که تفکر خلاق و نگرش تغییر پذیری را تعمیم دهند و با بکارگیری توانائیهای ، ذهنی و احساسی در پی ایجاد افکار نو و مفاهیم جدید باشند . 

و در نهایت نیز ایده های نوین را در بستر واقعیت پیاده سازند و کاربرد عملی بخشند. 

در چنین حالتی است که می توان ضریب بقاء را با کیفیتی برتر افزایش داد . امروزه دیگر نمی توان با تمسک به روشهای سنتی و رویه های قدیمی و کهنه در دنیائی که به سرعت درحال حرکت است ادامه حیات داد و امید به تولید محصولات با کیفیت خوب داشت لازمست که به بهسازی روشها و اصلاح شیوه های کاری اقدام شود تا با حذف عملیات غیر ضروری ، ستاده های مناسبتر و مفید تر عاید گردد . با برنامه ریزی صحیح در امر تولید و موجودیها و کنترل آنها قادر خواهیم بود از مواد ، تجهیزات ، نیروی انسانی و سایر منابع به نحوه موثر و کارا بهره گرفته محیطی خلاق ، پویا و فعال  برای کار و تلاش بوجود آوریم  ضمن اینکه خواهیم توانست رقابتی سازنده و رو به رشد ایجاد کنیم. (محسن پور،  1383) 

اهداف یک موسسه تولیدی در اغلب موارد افزایش میزان تولید، حداقل نمودن هزینه ، بهبود سطح کیفیت و مرغوبیت تولیدات و خدمات می باشد. یکی از هدفهای کلی آن تعیین و تامین سطح مورد قبول کیفیت  برای تولیدات و خدمات می باشد. سیستمهای تولیدی برای تولید همه کالاهای خاص نیاز  به طراحی  جریان ساخت آن قبل از جریان تولید دارند. همچنین از بهترین مواد اولیه موجود و بهترین نیروی انسانی استفاده و ترتیبی اتخاذ گردد که از ماشین آلات به نحو احسن استفاده گردد. آنگاه می توان گفت توانائی جریان تولید برای این موسسه حداکثر می باشد. 

کیفیت کالا را نمی توان به دست شانس و اقبال سپرد بلکه باید هدف مشخصی را برای مرغوبیت کالا تعیین کرد و پس از تعیین هدف کیفیت کالا فعالیتهای بعدی  طراحی کیفیت کالا ، قابلیت اطمینان و تضمین کیفیت آغاز شود . در سیستم برنامه ریزی ابتدا محصول نهائی را در نظر می گیریم و سپس آن را به اجزائ تشکیل دهنده اش تجزیه  می کنیم و آنگاه با توجه به زمان احتیاج به هر یک از مواد و قطعات برنامه ریزیهای لازم را انجام می دهیم این به ما کمک می کند تا بتوانیم فعالیتهای مربوط به تدارک موادرا مشخص و زمان انجام آنها را در طول برنامه تعیین کنیم برای برنامه ریزی مواد لازم است اجزاء تشکیل دهنده آن مشخص باشد و تقاضا برای محصول نهائی در طول برنامه معین باشد . 

تبدییل ورودیها ( منابع انسانی ، مواد خام و غیره  ) به خروجی مطلوب ( کالاها و خدمات ) مستلزم انجام یک سری عملیات در مراحل متوالی است . تکنولوژی ، تجهیزات ، روشهای انجام کار که برای عملیات لازم به کار گرفته می شوند و مجموعاً بوجود آورنده فرآیند تولید یک سیستم هستند یک طراحی فرآیند وقتی معتبر خواهد بود که مهندسین  و مدیران مسئول آن ویژگیهای محصول تولید شده و الگوی رشد طرح شده برای تقاضای آن محصول را درک  کنند بنابراین مسائل طراحی محصول و فرآیند بطور  نزدیکی با یکدیگر مرتبط بوده و نیازمند تعدیلات پی در پی در مشخصات برای انطباق آنها با توانائیها و ویژگیهای هزینه ای تکنولوژیهای شناخته شده می باشند. 

علیرغم پیشرفتهای تکنولوژیکی در زمان ما ، عنصر انسانی هنوز مهمترین و برجسته ترین عامل سیستم تولید باقی مانده است ماشینی کردن یا اتوماتیک سازی عملیات منجر به جانشینی ماشین به جای انسان چه به عنوان منبع انرژی و چه به عنوان عامل کنترل کننده ، شده است . با این حال مردان و زنان نقش حیاتی در فرایند عملیات  ایفا می کنند . مسلماً یکی از وظایف آنها در طراحی یک سیستم تولید مشخص کردن ترتیب عملیات برای تبدیل ورودیها به محصولات و خدمات مطلوب است. (غفاري ، 1381)

تاریخچه شرکت بهفام شیمی : 

شركت بهفام شيمي تهران  در جاده قديم تهران – قم ور در 15 كيلومتري تهران واقع است

شرکت بهفام شیمی در سال 81 شروع به ساخت کرده و در سال 82 راه اندازی شده و  مورد بهره بداری قرار گرفته است و در زمینی به مساحت 14000 مترقرار گرفته است. مدیران این شرکت ضایعات پتروشیمی ها را خریداری می کنند که این ضایعات نامهای مختلفی دارند مثل ضایعات Mc ، خوراک 125 ، خوراک 130 ، و خوراک 123 و. . . . مسئولین شرکت این ضایعات را به برج تقطیر منتقل می کنند و آنها را تقطیر می کنند که مهمترین محصولاتی که از این ضایعات بدست می آیند عبارتند از : 

ایزوپروپانول ،ایزوبوتانول ، بوتیل استات ، اتیل بنزن ، دو اتیل هگزان ، نرمال هپتان ، نرمال هگزان ، تولوئن و بنزن و . . .  بازار مصرف این شرکت در داخل و خارج کشور می باشد که بازار مصرف خارجی عمدتاً ترکیه است . در این شرکت حدود 40 نفر کار می کنند . 

مواد اولیه بوسیله ماشین به کارخانه ارسال می شوند . در آنجا بوسیله پمپ تخلیه تخلیه می شوند و در مخازن خوراک نگه داری می شوند . سپس این مواد بوسیله پمپ بارگیری از مخزن خوراک به برج تقطیر منتقل می شوند. 

در برج تقطیر مواد تحت عملیات گوناگونی قرار می گیرند . که بعد از این عملیات محصولات تولید می شوند . پس از آن محصولات بوسیله پمپ تخلیه محصول از برج تقطیر به مخزن محصول نهائی ارسال می شوند و در نهایت بوسیله پمپ بارگیری محصول ، محصول را به داخل ماشین حمل و از آنجا  به بازار مصرف منتقل می کنند.

نحوه آموزش نیروی انسانی در شرکت بهفام شیمی : 

علاوه بر اطلاعات علمی افراد باید 3 تا 4 ماه در خط تولید کار کنند و مسیر لوله کشی ها را شناسائی کنند و پمپ ها را شناخته و کلید های روشن و خاموش مربوطه و مخازن مربوطه ، جدا کردن خطوط انتقال بوسیله باز و بسته کردن کلید های بین راه ، با استفاده از ظرفیت مخازن و قدرت پمپ ها را شناخته و با هماهنگی مسئول شیفت رفته رفته تجارب کافی را بدست آورند. 

کیفیت خط تولید در شرکت بهنام شیمی : 

بسته به زمان عملیات و تنظیم ریفلاکس و نوع خوراک و نوع محصول مورد نظر کیفیت مورد نظر تأمین می شود که ارضا کننده نیاز مشتریان و بازار مصرف می باشد. 

نگه داری و تعمیرات در شرکت بهفام شیمی : 

پیوسته در خط تولید نقصانهائی در اثر خوردندگی مواد قطعی برق ، اعمال سیستم خلأ تنشهای مکانیکی ، بارگیری و تخلیه ، تغییرات ولتاژ ، سردی و گرمی آب و هوا روی عناصر مختلف خط تولید از جمله پمپ ها ، گیج ها  ( شیشه های مشاهده مواد درون برج ) جوینتها ( واشرها ) ، شیر آلات خطوط لوله و بدنه مخازن ممکن است ایجاد گردد که حضور مداوم متخصصین، برق ، مکانیک ، مهندسی شیمی ، اپراتور ، کارگر ساده و تأسیساتی را می طلبد که به محض مشاهده هرگونه خلل در امر تولید با هماهنگی مدیر تولید اقدام به عیب جوئی و رفع آن می گردد. 

نیاز به جهت دهی بینشهای کارکنان صنعتی  به سمت نوعی ارتباط دلبستگی و تعلق خاطر به دارائیهای صنعت ، بهترین و قویترین عامل برای افزایش عمر اقتصادی  و ارتقاء بهره وری ماشین آلات است، و در این زمینه کشور ما و کشورهای در حال رشد صنعتی بیش از کشورهای پیشرفته صنعتی نیازمند فعالیت و کار می باشند ( حاج شیر محمدی ، 1377).

بخش سوم 

تحقیقات کاربردی  

دانشجویان دیگری در گذشته به بررسی خط تولید کارخانه های مختلفی پرداخته اند که در اینجا  به معرفی موضوعهای آنها و نتایجی که به آن دست یافته اند پرداخته می شود . 

خانم پاکدل به بررسی وضعیت خط تولید کارخانه دارا کار اصفهان در سال 13.80 پرداخته و برای رسیدن  این کارخانه به وضعیت بهتر و با بررسی وضع موجود به موارد زیر دست یافته است : 

· استفاده از تکنولوژی روز با بکارگیری تجهیزات پیشرفته تولیدی 

· بازرسی اطمینان از نبودن نخ در بین لایه ها قبل از آسیاب 
· تعویض بعضی از قطعات علی الخصوص پره ها یا هم زنهای مخازنی که مواد اولیه در آنها مخلوط می شود . که با این روش می توان از دوباره کاری در این قسمت جلوگیری نمود. 
· ارزیابی مجدد در تقلیل ساعت  کار کارکنان ، توسط مسئولان و برنامه ریزان ، تا از این طریق از اتلاف وقت در این قسمت جلوگیری به عمل آید. 
· بعد از ساخت کالای نیمه ساخته ، الزاماً بازرسی روی مواد توسط متخصصان انجام گیرد تا از این طریق از صحت کالای نیمه ساخته توسط کارگران اطمینان حاصل شود. 
· گاهی اوقات مواد اولیه دارای کیفیت لازم نمی باشد اما با تغییراتی که در دستور العمل مخلوط مواد انجام می گیرد می توان این مواد را مصرف نمود . بنابراین تجربه و مهارت کارگران در این قسمت مهم است. 
· انجام برنامه نگهداری و تعمیرات مناسب . 
· برنامه ریزی دقیق در مورد ماشین آلات و تجهیزاتی که نقش کلیدی دارند مثل دستگاههای تنظیم حرارت. 
· تعویض قطعات فرسوده در خط تولید . 
· نصب دو موتور اب در کنار چاهها می تواند در صورت هرگونه اشکال ، قبل از قطع شدن آب ، موتور دیگر را روشن کند. 
آقای علی دوست نجاتی در سال 1379 به بررسی خط تولید کارخانه قند اسلام آباد غرب پرداخته و به نتایج زیر رسیده است : 

1- سطح چغندر ذخیره شده صاف و هموار باشد چون هر چه سطح چغندر یا به عبارتی سطح مخصوص چغندر کوچکتر باشد ، ضایعات قند کمتر و تبخیر آب نیز کمتر است . 

2- پائین  و ثابت نگه داشتن حرارت در داخل سیلوها  زیر 12 درجه سانتی گراد به دلیل ضایعات قندی کمتر حرارت معمولاٌ بین 2 تا 3 درجه سانتی گراد توصیه می گردد . از آنجا که حرارت بطور روزانه از طرق دمیدن هوا کنترل می شود و چغندر بین دمای 2- تا 4- درجه سانتی گراد یخ می زند لذا باید توجه داشت که دما زیر 4- درجه نباشد . 
3- از آنجا که ضایعات قندی در چغندرهای تازه برداشت شده دو برابر ضایعات قندی در چغندرهائیست که به مدت یک هفته سیلو شده اند لذا توصیه می شود چغندر های تازه برداشت شده هرچه سریعتر مصرف گردد زیرا سرعت تنفس چغنردهای تازه برداشت شده سریعتراست و بعد از گذشت یک هفته به حالت عادی بر می گردد. 
4- چغندرها سرزده سیلو شده و برای سرزدن از وسایل تیز استفاده شود تا از له شدن چغندر جلوگیری شود. 
5- در هنگام تخلیه چغندر با استفاده از نوار نقاله تخلیه با یستی که ارتفاع نوار نقاله را کم نموده و از وارد شدن صدمات مکانیکی خصوصاٌ له شدن و خرد شدن جلوگیری گردد. 
6- از پژمردگی و یخ زدگی و فاسد شدن چغندرها بایستی جلوگیری شود چون یخ زدن چغندر و باز شدن یخ آن باعث ایجاد ضایعات قندی و ایجاد مشکلات در فرآیند تولید می شود. 
آقای مهدی بصائری در سال 1380 به بررسی خط تولید قطعات وانت پیکان درکارخانه برش و پرس شرکت ایران خودرو پرداخته و به نتایج زیر برای کاهش  ضایعات رسیده است : 

1- کنترل قطعه در مراحل مختلف برای جلوگیری ضایعات ، یکی از مهمترین ، فعالیتهاست در قطعه هائی  که روکار هستند بعد از هر مرحله تولید ، توسط وسائل کنترل شونده شامل كولیس متر و چشم این کار انجام می شود و در قطعه هائی که بکار می ایستند بعد از اخرین عملیات این کنترل انجام می شود . 

2- پاکیزگی دستگاه پرس ، روغن کاری آن و قالب و قطعه از دومین عملیات برای کاهش ضایعات در فرآیند تولید بحساب می آید برای این منظور قطعه را باید قبل از انجام پرس روغن کاری نمود تا از تماس و اصطکاک بین قالب و قطعه جلوگیری کرده و از واردن شدن عیوبی مانند خط بر روی سطح قطعه و پارگی ورق یا قطعه جلوگیری شود این عمل بهتر است قبل از انجام هر پرسی روی قطعه انجام شود. 
3- یکی دیگر از دلایل ضایعات ، قرار نگرفتن ورق به صورت مناسب در دستگاه پرس در انجام عملیات برش یا خم در ورق است بدلیل اینکه قطعات تولیدی در کارخانه پس از انجام عملیات  برش و خم به سالنهای دیگر برای انجام عملیات پرس انتقال می یابند و یا در بین فرایند تولید ، قطعه مجبور است به سالن خم و برش برای انجام عملیات پرس انتقال یابد و پس از انجام عملیات مجدداً به همان سالن باز گردد، پیشنهاد می شود که این عمل نیز توسط دستگاه پرس با ساخت قالبی برای آن انجام گیرد . 

خانم مهناز محمد حسینی در سال 13.80 به بررسی خط تولید کارخانه روغن نباتی ناز اصفهان پرداخته و به  نتایج زیر دست یافته است : 

مشکلات موجود در کارخانه روغن نباتی ناز عبارت بودند از :

· بهره برداری پائین از ظرفیت و منابع 

· زمان تحویل نامطمئن و طولانی 
· سطح موجودی نامتوازن 
· پائین بودن بهره وری 
· علل بروز این مشکلات پیچیده و متعدد است که بعضی از جنبه های مشترک آنها به قرار زیر است : 
· الف : موارد فنی : 
· قدیمی بودن ماشین آلات و تجهیزات 
· کمبود عملکرد واحد تحقیق و توسعه 
· کارخانه ای نسبتاٌ متوسط در مقیاس بین المللی . 
· وابستگی تکنولوژی بالا . 
· مراکز کاری ناهماهنگ . 
ب – موارد مربوط به شرکتهای تامین کننده اقلام : 

- فاصله زیاد ، اقلام آسیب دیده و هزینه های زیاد اقلام خارجی 

- تحویل دیرتر از موعد ، کیفیت نامرغوب و هزینه های نسبتاً زیاد 
اقلام داخلی 

ج ) موارد نیروی انسانی : 

- انگیزه های ناکافی 

- شرایط اقتصادی و اجتماعی 

د – موارد مربوط به مواد و قطعات تولیدی : 

- نبودن ثبات اقتصادی و سیاسی کافی ( عدم اطمینان محیط ) 

- عدم دسترسی به مواد اولیه 

ه- برنامه ریزی و کنترل تولید : 

مهمترین مسائلی که برای برنامه ریزی و کنترل تولید این کارخانه مطرح است . عبارتند از : 

· بهره گیری بهتر از تجهیزات و نیروی کار 

· تحویل به موقع مواد 
· جلوگیری از کمبود مواد 
· تولید یکنواخت از لحاظ کیفیت 
· سیستم برنامه ریزی و کنترل تولید این کارخانه در محیطی با مشخصات فوق قرار دارد و متأثر از این عوامل می باشد . 
در شرایط رقابتی حاضر باید مسئولین این کارخانه به مسئله مشتری و تقاضای بازار و امکانات تولید بیشتر توجه کنند . 

خلاصه مباحث فصل 

عنوان این فصل مروری بر ادبیات موضوع تحقیق می باشد که با یک مقدمه آغاز گردیده و در سه بخش دنبال شده است که بخش اول تحت عنوان مباحث نظری تحقیق و بیان تعاریفی از مفاهیم مطالعه کار ( ارزیابی کار و زمان ) و مراحل و تکنیکهای مورد استفاده پرداخته است.

همچنين انواع سيستمهاي توليدي و انواع طرحهاي استقرار در اين بخش آمده است در بخش دوم تاريخچة توليد، تاريخچه شركت، نحوة‌ آموزش نيروي انساني و غيره گنجانده شده است و در بخش سوم تحت عنوان مروري بر تحقيقات كاربردي خلاصه‌اي از چهار تحقيق در زمينه بررسي خط توليد آورده شده است.

مطالعه کار





طرح و تدوین بهترین روش با توجه به شرایط واقعی کار





روش مشخص و زمان سنجی


 شده





زمان سنجی





بهبود روشهای انجام کار





مطمطالعه روش 





تعریف سرعت کار طبیعی


کارگر برای هر یک از عملیات





استفاده موثر از مواد ، ماشین


آلات و تجهیزات و نیروی


انسانی





اندازه گیری حجم کاری روش جدید ( تعیین زمان نرمال )











تعیین زمان استاندارد روش


جدید





بهبود در برنامه ریزی و کنترل نیروی انسانی


کنترل هزینه 


طرح دستمزد تشویقی مناسب





بهره وری تولید بالاتر





کل زمان کار در شرایط موجود 





کل مقدار کار بر حسب زمان 





کل زمان غیر موثر 
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1





توالي





مكان





هدف





شخص





وسايل








� - work study


�- Time and motion study


� - Method study


�- Work measurement


� - Time study


�- Efficiency 


� - Effectiveness


� - The one best way


� - Motion study


� - Select


� - Record 


� - Examine


� - Develop


� - Measurement


� - Define


� - Install


� - Maintain


� - Seek


� - Operation chart (O.P.C)


� - Flow process chart ( F.P.C) 


� - Left Hand –Right Hand chart (LH.RH.C.)


� - Multiple Activity chart (M.A.C)


� - Simoltaneous motion chart (SIMO)


� - Flow Diagram (F.D.) 


� - String Diagram (S.D.)


�  - From – To chart  (F.T.C) 


� - Operation


� - Inspection


� - Transportation


� - Delay


� - Storage


� - Questioning Technique 


� - Eliminate


� - Combine


� - Re- Arrange


� - Simplify


� - Addition


�- Stop Watch 


�- Activity or work sampling 


� - Group Timing Technique


� - Synthetic Systems


�  - Using standard Data


�  - Maynard Operation Sequence Technique 


� - predetermined motion time systems


�  - Analytical Estimating


� - Comparative Estimating Methods


� -Qualified worker


� - Repetative


� -Occasional


� - Constant


� - Variable


� - Manual 


� - Machine


� - Governing


� - Foreign


� - Nomal Time (Nt)


� - Layout


� - continuous System of Operations


� - Intermittent System of Operations


� - Process- Oriented layout


� - Product Oriented layout


� - Fixed – Position layout
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