
 سؤال تخصصی مصاحبه استخدامی مهندسی صنایع  ۱۵

 ( Bahmaniie.ir) های تجربی از زبان مرتضی بهمنیهمراه با پاسخ

 

 ظرفیت اسمی و ظرفیت واقعی تولید چه فرقی با هم دارن؟: ۱سؤال 

 :پاسخ تجربی من

ببینید، ظرفیت اسمی یعنی میزان تولیدی که برای یک دستگاه یا خط تولید، در شرایط مشخص اعلام شده. اما ظرفیت واقعی یعنی مقداری  

 .کنیمکه عملاً در یک بازه زمانی تولید می 

 .قطعه تولید شده ۷۰۰قطعه است، اما در پایان شیفت فقط  ۱۰۰۰مثلاً فرض کنید ظرفیت اسمی یک خط تولید روزانه 

باید بررسی کنیم چرا   یا    ۳۰۰اینجا  تولید  اولیه، خرابی تجهیزات، سرعت پایین  قطعه اختلاف داریم. ممکنه توقف دستگاه، کمبود مواد 

 .مشکلات نیروی انسانی عامل این اختلاف باشن

 تونیم توی خط تولید پیداش کنیم؟گلوگاه تولید چیه و چطور می: ۲سؤال 

 :منپاسخ 

 .شهها کمتره و باعث محدود شدن خروجی کل خط می شه که ظرفیتش از بقیه ایستگاه گلوگاه به بخشی از خط تولید گفته می 

کنن. در این شرایط، ایستگاه دوم با  قطعه تولید می   ۱۲۰و    ۸۰،  ۱۰۰ترتیب در هر ساعت  مثلاً فرض کنید سه ایستگاه تولیدی داریم که به 

 .شهقطعه، گلوگاه خط تولید محسوب می  ۸۰ظرفیت 

 .ها و ظرفیت هر ایستگاه رو بررسی کنیمشده، توقف دستگاههای تشکیلبرای شناسایی گلوگاه، باید زمان انتظار، صف 

 کنید؟بیشتر کنید، بدون اینکه نیرو یا دستگاه جدید اضافه بشه، چیکار می ٪۲۰اگه مدیر کارخانه ازتون بخواد تولید رو : ۳

 .کنم تا ببینم چه عواملی باعث کاهش خروجی شدناول از همه، وضعیت فعلی خط تولید رو بررسی می 

 .کنمهای تولید رو بررسی می کاری و گلوگاه مثلاً توقفات دستگاه، زمان تعویض محصول، کمبود مواد اولیه، دوباره 

 .کنم ظرفیت تولید رو افزایش بدم سازی خط و کاهش توقفات، تلاش می سازی، متعادل بعد با اصلاح روش انجام کار، کاهش زمان آماده 

 .در نهایت، باید بررسی کنم که افزایش تولید باعث افت کیفیت یا فشار بیش از حد به نیروی انسانی و تجهیزات نشده باشه

 



 کنید؟کاری توی خط تولید زیاد بشه، چطور علتش رو پیدا میاگه ضایعات و دوباره: ۴سؤال 

 :پاسخ تجربی من

کنم تا مشخص بشه بیشترین ضایعات مربوط به کدوم محصول، دستگاه،  بندی می آوری و دسته اول اطلاعات مربوط به ضایعات رو جمع 

 .شیفت یا فراینده

 .کنمهای اصلی رو شناسایی میبعد با استفاده از ابزارهایی مثل نمودار پارتو و نمودار علت و معلول، علت

 .مثلاً ممکنه مشکل از تنظیم نبودن دستگاه، کیفیت مواد اولیه، روش تولید یا خطای اپراتور باشه

 .کنم تا نتیجه مشخص بشهگیری می دم و دوباره میزان ضایعات رو اندازهای، اقدام اصلاحی انجام می بعد از شناسایی علت ریشه 

 ای تشکیل شده؟چیه و از چه سه مؤلفه OEE شاخص: ۵سؤال 

ده یک دستگاه یا خط تولید تا چه اندازه از ظرفیت زمانی و  شه و نشون می برای سنجش اثربخشی کلی تجهیزات استفاده می  OEE شاخص

 .درستی استفاده کردهعملیاتی خودش به 

 :این شاخص سه مؤلفه اصلی داره

i. پذیری دسترس (Availability) 

ii.  عملکرد (Performance) 

iii. کیفیت (Quality) 

 .شهدرصد می   ۶۸٫۴برابر با  OEE درصد باشه، شاخص ۹۵درصد و کیفیت  ۸۰درصد، عملکرد   ۹۰پذیری برای مثال، اگر دسترس 

 .تونیم متوجه بشیم افت عملکرد تجهیزات بیشتر به دلیل توقفات، کاهش سرعت یا تولید قطعات معیوب اتفاق افتادهبا این شاخص می 

 :هم بزنمیه مثال عددی 

و کیفیت    ٪۸۰، عملکردش  ٪۹۰پذیری دستگاه شده داره. دسترس ریزی ساعت زمان تولید برنامه   ۸فرض کنید یک دستگاه در یک شیفت،  

 .باشه ٪۹۵تولیدش 

 :کنیم ، این سه عدد رو در هم ضرب می OEE برای محاسبه

٪۹۰×  ٪۸۰×  ٪۹۵=  ٪۴٫۶۸ 

درصد بوده و باید بررسی کنیم چه مقدار از ظرفیت تولید به دلیل توقف، کاهش سرعت یا    ۶۸٫۴یعنی اثربخشی کلی دستگاه در این شیفت  

 .تولید قطعه معیوب از دست رفته



 چیه؟ Lead Time و Cycle Time ،Takt Time فرق: ۶سؤال 

 :پاسخ تجربی من

 .این سه مفهوم از نظر زمانی با هم تفاوت دارن

• Cycle Time  شهزمانی که برای تولید یک واحد محصول در یک ایستگاه یا فرایند صرف می یعنی مدت. 

• Takt Time گویی به تقاضای مشترییعنی آهنگ تولید موردنیاز برای پاسخ. 

• Lead Time زمان کل از شروع فرایند یا ثبت سفارش تا تحویل محصولههم مدت. 

دقیقه برای هر قطعه    ۲قطعه باشه، زمان تکت برابر با    ۲۱۰دقیقه زمان مفید داشته باشیم و تقاضای مشتری    ۴۲۰مثلاً اگر در یک شیفت  

 .شهمی 

 .طور متوسط هر دو دقیقه یک قطعه تولید کنیمگویی به تقاضای مشتری، باید به یعنی برای پاسخ

 گردونید؟کنید و به برنامه برمیبندی عقب بیفته، چطور علتش رو پیدا میاگه خط تولید از برنامه زمان: ۷سؤال 

 :پاسخ تجربی من

 .کنمای که قرار بوده اجرا بشه رو با عملکرد واقعی خط تولید مقایسه می کنم؛ یعنی برنامه ماندگی رو مشخص می اول میزان عقب 

 .کنمهای تولید رو بررسی می ها و گلوگاه بعد عواملی مثل کمبود مواد اولیه، خرابی دستگاه، کمبود نیروی انسانی، تغییر اولویت سفارش 

 .هاکاری یا استفاده بهتر از ظرفیت ایستگاهکنم؛ مثلاً تغییر توالی تولید، اضافه بعد از شناسایی علت، برنامه جبرانی تهیه می 

 .ها روی هزینه، کیفیت و زمان تحویل هم بررسی بشهالبته باید اثر این تصمیم 

 نقطه سفارش مجدد و موجودی اطمینان چی هستن و چه کاربردی دارن؟: ۸سؤال 

 :پاسخ تجربی من

رسیم، باید سفارش جدید ثبت کنیم تا قبل از اتمام مواد اولیه، محموله  نقطه سفارش مجدد یعنی سطحی از موجودی که وقتی به اون می 

 .جدید به دستمون برسه

 .کنیمبینی نگهداری می ست که برای جلوگیری از کمبود مواد در شرایط غیرقابل پیش موجودی اطمینان هم مقداری موجودی اضافه 

 .کیلو خواهد بود  ۵۰۰روز باشه، نیاز ما در دوره تأمین  ۵کیلو مواد اولیه مصرف کنیم و زمان تأمین مواد    ۱۰۰مثلاً اگر روزانه 

 .شهکیلو می   ۶۰۰کیلو هم موجودی اطمینان در نظر بگیریم، نقطه سفارش مجدد ما   ۱۰۰اگر 



 ها توی کارخانه چیا هستن؟اتلاف یعنی چی و انواع اتلاف: ۹سؤال 

 :پاسخ تجربی من

 .کنهکنه، اما ارزش واقعی برای مشتری ایجاد نمی اتلاف یعنی هر فعالیت یا منبعی که زمان، هزینه یا انرژی مصرف می 

 :در سیستم تولید ناب، هفت اتلاف اصلی داریم

 تولید بیش از نیاز  .1

 انتظار  .2

 ونقل غیرضروری حمل  .3

 فرایند اضافی  .4

 موجودی بیش از نیاز  .5

 حرکت غیرضروری  .6

 تولید محصول معیوب  .7

 .مونه، با تولید بیش از نیاز و موجودی اضافی مواجه هستیمشه و در انبار باقی می مثلاً وقتی محصولی زودتر از زمان موردنیاز تولید می 

 .ها راهکار عملی ارائه کنهها رو شناسایی و برای کاهش اون وظیفه مهندس صنایع اینه که این اتلاف 

کم کنید، بدون اینکه کیفیت پایین بیاد، چه راهکارهایی  ٪۱۵اگه مدیر کارخانه ازتون بخواد هزینه تولید رو : ۱۰سؤال 

 دید؟پیشنهاد می

 .کنمکاری تقسیم می های مختلف مثل مواد اولیه، نیروی انسانی، انرژی، تعمیرات، ضایعات و دوباره های تولید رو به بخشاول هزینه 

 .کنم بیشترین سهم هزینه مربوط به کدوم بخشهبعد بررسی می 

 .کاری رو کاهش بدیمتونیم هزینه مصرف مواد و دوبارهمثلاً اگر ضایعات مواد اولیه بالاست، با کاهش ضایعات می 

 .رفته رو کم کنیمتونیم هزینه توقف و تولید ازدستها زیاده، با بهبود نگهداری و تعمیرات میاگر توقف دستگاه 

 .گیری کنیم و مطمئن بشیم کیفیت محصول کاهش پیدا نکردهجویی واقعی رو اندازه در نهایت، باید میزان صرفه 

 

 



 شه و چه اطلاعاتی برای تهیه اون نیاز داریم؟چطوری انجام می MPS ریزی تولید به روشبرنامه: ۱۱سؤال 

 :پاسخ تجربی من

 .کنه که در هر بازه زمانی، از هر محصول چه مقدار و در چه زمانی باید تولید بشهبرنامه اصلی تولید مشخص می

های تولید  ها، موجودی انبار، ظرفیت تولید، زمان تحویل و محدودیت بینی فروش، سفارش مشتری برای تهیه این برنامه، اطلاعاتی مثل پیش 

 .کنیمرو بررسی می 

قطعه محصول قابل تحویل در انبار موجود باشه، در حالت اولیه باید   ۱۰۰۰قطعه سفارش داشته باشیم و    ۵۰۰۰مثلاً اگر برای ماه آینده  

 .ریزی کنیمقطعه برنامه  ۴۰۰۰برای تولید 

 .های دیگر، موجودی اطمینان و ظرفیت واقعی تولید رو هم در نظر بگیریمالبته باید سفارش 

 ریزی ظرفیت تولید چه کاربردی دارن؟چیه و هرکدوم توی برنامه RCCP و CRP تفاوت: ۱۲سؤال 

 .ها متفاوتهشن، اما سطح جزئیات اون رفیت موردنیاز تولید استفاده میهر دو روش برای بررسی ظ

RCCP  کنه تا مشخص بشه برنامه اصلی  صورت کلی بررسی می ریزی سرانگشتی ظرفیت، ظرفیت منابع و مراکز کاری اصلی رو به یا برنامه

 .تولید از نظر ظرفیت قابل اجرا هست یا نه

های استاندارد ها و زمان تره و ظرفیت موردنیاز مراکز کاری مختلف رو بر اساس سفارش ریزی نیازمندی ظرفیت، جزئی یا برنامه  CRP اما

 .کنهعملیات بررسی می 

کنه کدوم مرکز کاری و در چه بازه زمانی  مشخص می  CRP کاری کافى نیست؛ اماممکنه نشون بده ظرفیت کلی بخش ماشین RCCP مثلاً

 .با کمبود ظرفیت مواجهه

بررسی  RCCP قطعه تولید کنه. در مرحله اول، با استفاده از  ۵۰۰۰یک کارخانه قراره ماه آینده    فرض کن   ی درک بهتر:یه مثال مهم برا

 .کاری، مونتاژ و رنگ برای اجرای این برنامه کافیه یا نههای اصلی مثل ماشینکنیم که آیا ظرفیت کلی بخشمی 

تر بررسی  دقیق CRP گوی برنامه نباشه. اینجا با استفاده ازکاری ممکنه جواب ده ظرفیت بخش ماشینحالا فرض کنید بررسی اولیه نشون می 

 .کنیم که هر دستگاه و مرکز کاری، در هر هفته چند ساعت ظرفیت نیاز داره و چقدر ظرفیت در اختیار دارهمی 

ساعت کمبود    ۳۰ساعت ظرفیت آزاد داره؛ یعنی با    ۹۰ساعت ظرفیت نیاز داره، اما فقط    ۱۲۰در هفته   CNC شه دستگاهمثلاً مشخص می 

 .ظرفیت مواجهیم

 .ها یا استفاده از ظرفیت جایگزین تصمیم بگیریمجایی سفارش کاری، جابهتونیم قبل از شروع تولید برای اضافه در نتیجه، می 

کنه دقیقاً کجا، چه زمانی  مشخص می  CRP گه آیا ظرفیت کلی برای اجرای برنامه تولید کافیه یا نه؛ امابه ما می  RCCPپس به زبان ساده، 

 .ظرفیت داریمو چقدر کمبود یا اضافه 



ریزی تولید استخدام شدید، اما بعضی از واحدها اطلاعات عنوان مهندس برنامهفرض کنید به: ۱۳سؤال 

 کنید؟کنن. چطور این مشکل رو مدیریت میذارن و همکاری نمیموقع در اختیارتون نمیلازم رو به

افراد اهمیت  نکردن واحدها رو بفهمم. ممکنه مسئولیت کنم علت همکاری اول سعی می  یا  باشه  اولویت واحدها متفاوت  نباشه،  ها شفاف 

 .درستی ندونناطلاعات موردنیاز رو به 

 .کنم چه اطلاعاتی، در چه قالبی و تا چه زمانی باید ارائه بشهذارم و مشخص می بعد با مسئولان واحدها جلسه می 

 .کنمهمچنین مسئولیت هر واحد و مسیر پیگیری رو شفاف می 

 .ها و پیگیری منظم نیاز دارهبه نظرم هماهنگی بین واحدها فقط با دستور دادن به دست نمیاد؛ بلکه به ارتباط مؤثر، شفافیت مسئولیت 

 ٪۳۰ماهه هستید و در پایان ماه سوم، پروژه ۶ریزی یک پروژه تولیدی فرض کنید مسئول برنامه: ۱۴سؤال 

 دید؟از برنامه عقب افتاده. چه اقداماتی انجام می

 .ها باعث این تأخیر شدنماندگی دقیقاً چقدره و کدوم فعالیت اول باید مشخص کنم میزان عقب

 .کنمهای بحرانی، کمبود منابع، تأخیر تأمین مواد، خرابی تجهیزات و مشکلات اجرایی رو بررسی می بعد فعالیت 

ها یا تغییر توالی کارها رو  زمان بعضی فعالیتکاری، اجرای هم های بحرانی، اضافه های جبرانی مثل افزایش منابع در فعالیتسپس گزینه 

 .کنمبررسی می 

 .کنمصورت منظم با برنامه جدید مقایسه می کنم و پیشرفت واقعی رو به در نهایت، یک برنامه بازیابی تهیه می 

های شما نشون خواد خروجی کارخونه رو بیشتر کنید، اما بررسیفرض کنید مدیر تولید ازتون می: ۱۵سؤال 

شه و حتی ممکنه سود کارخونه رو کم کنه. چطور ها میده این کار باعث افزایش موجودی انبار و هزینهمی

 وری بیشتر نیست؟کنید که تولید بیشتر همیشه به معنی بهرهمدیر تولید رو قانع می

 .کنماول اطلاعات مربوط به تقاضای واقعی مشتری، موجودی انبار، هزینه نگهداری و ظرفیت تولید رو بررسی می 

شدن قطعه باشه، تولید بیشتر از نیاز ممکنه باعث انباشته   ۷۰۰قطعه تولید کنه، اما تقاضای مشتری فقط    ۱۰۰۰مثلاً اگر کارخانه روزانه  

 .موجودی، اشغال فضای انبار، خواب سرمایه و افزایش هزینه نگهداری بشه

 .در این شرایط، بالا رفتن تعداد تولید لزوماً به معنی فروش بیشتر یا سود بالاتر نیست

دم که هدف مهندس صنایع فقط بیشتر تولیدکردن نیست؛ بلکه استفاده بهتر  ها، به مدیر نشون می بنابراین با ارائه اطلاعات و مقایسه هزینه 

 .از منابع، کنترل موجودی و هزینه و ایجاد ارزش بیشتر برای سازمانه
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