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:معرفی کارخانه

در اداره ثبت 42هکتار تاسیس و به شماره ثبتی 20در زمینی به مساحت 1381شرکت کاشی یزد سرام کویر در سال 

توسط کارشناسان و متخصصان داخلی و 1386این شرکت در تابستان . شرکت های شهرستان تفت به ثبت رسیده است

. انجام شده استمشارکت بانک صادرات خارجی راه اندازی شده و تامین هزینه های احداث شرکت با آورده سهامداران و

.شرکت با تجهیزات موجود قادر است انواع کاشی کف و دیوار را در ابعاد متنوع تولید کنداین 

ی از مواد اولیه داخلی و خارجی تولید می شود که مواد اولیه داخلی سهم عمده آن را تشکیل مشرکت محصولات این 

.دهد

.  مترمربع از انواع کاشی کف و دیوار است5000000تولید اسمی سالانه کارخانه 

نفر پرسنل و ماشین آلات مدرن هدف اصلی خود را در تولید بهتر و جلب  220درحال حاضر شرکت یزد سرام کویر با 

telegram.me/ieprojectمهندسی صنایع و مدیریت .رضایت مشتریان قرارداده و سعی دارد



:چگونگی و روند خط تولید
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(crushing)سنگ شکن 

انواع خاک مورد نیاز در قسمت سنگ شکن توسط
که در .سنگ شکن چکشی و فکی خرد می شود

رد مرحله اول به سنگ شکن فکی رفته و بعد از خ
می  شدن توسط نوار نقاله به سنگ شکن چکشی
رود و سپس بعد از عبور از سرند ارتعاشی در 

.سیلوهای خاک ذخیره می گردد
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(body preparation)تهیه بدنه یا آماده سازی 
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یدر  خاک های ذخیره شده ابتدا با استفاده از نوار نقاله به باکسف

ت رفته و  طبق فرمولی که توسط آزمایشگاه به دست آمده اس

ل هدایت توزین شده و پس از توزین توسط نوار نقاله به داخل بالمی

می شود و با آب مخلوط می گردد و هر بالمیل می بایست طبق

زمان معینی بچرخد پس از گردش مشخص دوغاب به حوضچه ها 

یر ریخته می شود و توسط پمپ پیستونی به داخل اسپری درا

با حرارت دیدن دوغاب اسپری شده آب آن بخار. اسپری می شود 

ن شده و خاک دانه بندی شده ،که گرانول نام دارد از قسمت زیری

ول  اسپری درایر خارج شده و توسط نوار نقاله به سیلوهای گران

.هدایت می شود

:تهیه بدنه 
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بار به شکل نهایی 400تا 300گرانول در این قسمت تحت فشار . این قسمت وظیفه فرم دهی به فرمول بدنه را دارد

.محصول با ابعاد مشخص تبدیل می شود

از آنجا که در فرایند لعابی و تزئین استحکام . نام دارد( بیسکوئیت)کاشی خام تولید شده در قسمت پرس اصطلاحا 

بیسکوئیتها دارای اهمیت زیادی است، لذا بیسکوئیتها پس از خروج از پرس بلافاصله وارد خشک کن های عمودی شده و 

0.2محصول خشک کن؛ بیسکوئیت با درصد آب کمتر از . درجه آب موجود در آنها قرار گرفته می شود150در دمای 

برابر مقاومت آنها پس از خروج از  5/2مقاومت خمشی بیسکوئیت ها در مرحله پس از خشک کن حداقل . درصد است

. پرس می باشد
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لعاب سازی و لعاب زنی 
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در قسمت لعابسازی ، دوغاب انواع لعاب و رنگهای سرامیکی تهیه و در خطوط لعابزنی جهت رسیدن به یک سطح صاف و 

.  بدون تخلخل و ایجاد تنوع و زیبایی در محصولات یک لایه لعاب بر بیسکوئیتهای تولیدی پرس قرار می گیرد
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(kiln)کوره 
telegram.me/ieprojectمهندسی صنایع و مدیریت 



.محصول تولید شده در خطوط لعاب جهت پخت به طور مستقیم وارد کوره می شود

درجه سانتیگراد پخت می شود1120محصولات خطوط لعاب در این قسمت در دمای 

شده روی  بعدا از اتمام مرحله پخت کاشیهای پخت. تولید کوره کاشی و به عبارتی محصول نهایی کل فرایند می باشد

.در پارکینگ بسته بندی قرار می گیرند LGVپالت قرار گرفته و پالتها پس از پرشدن توسط 
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درجه بندی و بسته بندی
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ی عیوب در با توجه به این که فرایند تولید کاشی پیوسته است لذا بروز بعض

بر سطح محصول اجتناب ناپذیر است، لذا پس از پخت کاشی ها محصولات

رجه اساس نیازمندیهای استاندارد از محافظ سطح، ظاهر، ابعاد و تخت بودن د

و به بازار  بندی و در کارتنهایی با گنجایش حدودی یک مترمربع بسته بندی

.ارسال می گردد

اد و درجه بندی سطحی توسط اپراتور درجه بند و درجه بندی کیفیت ابع

انحراف کاشی ها از سطح تخت به وسیله دستگاه های تمام اتوماتیک و

ات  تفکیک محصولات از درجات مختلف و چیدن آن ها روی پالت توسط روب

اک به انبار پالت ها پس از تایید کنترل کیفیت توسط لیفتر. انجام می شود 

.محصول منتقل و از آنجا به بازار عرضه می گردد telegram.me/ieprojectمهندسی صنایع و مدیریت 



مراحل اجرای سیستم نت

شناسایی تجهیزات
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دستگاه ها از شرکت کاشی یزد سرام دارای لیست کامل تجهیزات می باشد که نام تمام دستگاه ها را داراست با در اختیار گرفتن لیست

رف لاتین  دفتر فنی ، انجام عمل کد گذاری دستگاه ها بدین طریق که براساس نام لاتین هر دستگاه یا قسمت اصلی کارخانه ، یک ح

می باشد سپس شماره دستگاه اصلی که صفر  Bکه حرف اول این بخش  Body preparationقسمت اصلی مثلاً قسمت تهیه بدنه 

 Jawدر گام بعدی دو حرف لاتین قسمت فرعی مثلاً سنگ شکن فکی ( شماره های اصلی و فرعی را صفر قرار می دهیم)میگذاریم 

Crusher   دو حرف آنJC   می باشد سپس مدل دستگاه بدین طریق که قدیمیOld (O)   جدیدNew(N) 

.و در گام نهایی شماره دستگاه فرعی، که صفر می باشد  Common (C)مشترک

.انجام عمل کد گذاری برای همه بخش ها و دستگاه ها صورت گرفت و همه دستگاه ها با نام مخفف لیست شدند

کد گذاری
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هر دستگاه دارای شناسنامه و  

مشخصاتی مانند مدل،کد،سال  

.می باشد.... ساخت و

:تهیه شناسنامه برای هر تجهیز
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برای سرویس و نگهداری 

دستگاه ها باید یک دستور

العمل و برنامه ای طراحی شود

تا بتوان سیستم نت را بر

اساس بازدید های به عمل  

.آمده کنترل و اجرا کرد

:تهیه دستور العمل سرویس و نگهداری
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ص ابتدا پس از جمع آوری اطلاعات و بازدید های به عمل آمده،با بررسی خرابی و مستندات، اقداماتی برای رفع این نق

.انجام می دهیم

:  برای مثال

عث توقف به  میزان توقف کوره در ماه شهریور به دلیل خرابی لوله مکش ساکشن ماشین توقف کوره بالا رفته است که با

.دقیقه شده است120مدت 

.  مقررگردید تا لوله های ساکشن باکیفیت مرغوبتر تهیه شودتا ازتوقف مشابه درآینده جلوگیری شود

:جمع آوری مستندات و سوابق شکست با ذکر علت ها و اقدامات رفع آنها
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نفر هستند که یکی مهندس نقشه کشی، و دیگری مهندس برق، که مهندس نقشه کش2افراد مشغول در دفتر نت 

.انجام می دهد....کارهای مانند شناسایی تجهیزات، کدگذاری، تهیه چک لیست و 

ر عهده مهندس برق کارهایی مانند سفارش خرید قطعات و لوازم، و انواع خرابی هایی که مربوط به برق تجهیزات بود را ب

.داشت

نفر در 2نفر در قسمت تمیز کاری تجهیزات، و 2نفر در قسمت برق تجهیزات، 3نفر در قسمت روانکاری، 2در ضمن 

.قسمت تعمیرات مشغول به کار هستند

پرسنل ماهر و متخصص
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می باشد توسط با استفاده از کاتالوگ دستگاه ها که نسخه اصلی آن توسط شرکت سازنده تهیه شده و عموماً به زبان لاتین

ح داده شده این کاتالوگ ها طریقه استفاده ، نگهداری و تعمیرات دستگاه ها به طور کامل شردر دفتر فنی ترجمه شده که 

.می کنیماست، آن ها را بر اساس لیست تهیه شده هر قسمت دسته بندی 

ای سه تهیه چک لیست برای هر قسمت و دستگاه برای کنترل خرابی دستگاه ها، تعمیر و نگهداری آن ها که طی دوره ه

ست روزه، هفتگی، ماهانه، شش ماهه، و سالانه بررسی می شود و هر دستگاه چک لیست مخصوص خود را داراست و سرپر

ز هر قسمت موظف است که براساس کار دستگاه ها چک لیست ها را تکمیل کند چک لیست های کوتاه مدت پس ا

.می کندچک لیست ها را کنترل کارشناس نت تکمیل به دفتر فنی می رسد ،

اشته باشد حدی تعریف شده است جهت توقف دستگاه ها ، اگر دستگاهی از حد پذیرش توقف بیشتری دبرای هر دستگاه

.سرپرست مربوطه باید دلیل را توضیح دهد

چک کردن دستگاه ها هر روزه انجام می گیرد و دفتر فنی با مدیریت مدیر فنی کار کنترل را انجام می دهد

هر تجهیزنت برای تهیه چک لیست از فعالیت های 
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تعریف و استقرار فرایند حکم کار

همکاری و مساعدت بین تمام بهره برداران

پشتیبانی مدیریت مجموعه

آموزش و توجه به نقش فعال آن

بازبینی و بهبود مستمر

موارد دیگر مراحل اجرای سیستم نت
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(reliability)قابلیت اطمینان

.احتمال کارکرد صحیح یک تجهیز در بازه زمانی مشخص با شرایط تعریف شده است

(maintainability)قابلیت تعمیر

....سادگی دستگاه،دسترسی به لوازم و قطعات و
اری برای مثال بعضی از قطعات دستگاه ها در ایران موجود نیست و باید از همان کارخانه سازنده ساخت دستگاه خرید

.شوند
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.میزان کارکرد دستگاه نسبت به زمانی که باید کار می کرده است

زمان در دسترس بودن(   =   کل زمان -توقفات   / ) کل زمان 

 .عامل کاهش این شاخص توقفات می باشد

قسمت  4همان طور که در قسمت معرفی خط تولید کارخانه ذکر شد بعد از قسمت تهیه بدنه ، خط تولید کارخانه شامل 

خط پرس، خط لعاب، کوره و در نهایت بسته بندی، برای بررسی توقفات خط تولید باید میزان توقفات در . عمده می باشد

.  هر کدام از این چهار قسمت را به دست آورده و سپس مجموع آنها را به عنوان کل توقفات خط تولید در نظر می گیریم

(مثال)

(availability)قابلیت دسترسی
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اری و بهره وری  برای حفظ تولید در بالاترین سطح و استمرار آن ، تولید کنندگان ملزم به تغییر تفکر از نگهداری اضطر

که درآن مشارکتی جدید بین نیروهای تولید ، نگهداری و تعمیرات ، ( Tpm)نگهداری بهره وری جامع . جامع شده اند

.نامیده می شود صورت می گیرد OEE))مهندسی  و خدمات فنی برای بهبود آنچه که اثر بخشی کلی تجهیزات 

دین ترتیب ب.اثربخشی کلی تجهیزات شامل سه فاکتور زمان در دسترس بودن ، میزان عملکرد و میزان کیفیت می باشد

. امکان مشارکت فراگیر واحدهای سازمان در تعیین اثربخشی کلی تجهیزات فراهم میگردد

یفا می نمایند سیستم های مکانیزه و رایانه نقش به سزایی درا فزایش سرعت ، دقت و سهولت دسترسی و تحلیل اطلاعات ا

در ضمن  . بررسی می شودOEE. در کارخانه یزد سرام ثبت اطلاعات مورد نیاز ازجمله توقفات و ضایعات، رایانه می باشد

.ددر پایان هر ماه یک گزارش کلی در مورد میزان توقفات و علت آنها با عنوان نمودار کنترل شاخص ها تهیه می شو

...می پردازیمpm-EMاجرا می شود که ما به بررسی EM-PM-TPM-OEEدر این کارخانه استراتژی های نت اعم از 

:استراتژی های نت موجود در کارخانه
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Pm نمونه ای از
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برنامه ریزی مناسب:

.هدف برنامه ریزی ، نگهداری از تجهیزات و پیشگیری از خرابی است

ا برای بازدید  چک لیست هایی تهیه می شود که به کارگران نت داده شده ت...(و-ماهانه-دو هفتگی-هفتگی)که برای اینکار هرچند یکبار

.  از دستگاه ها و اقدامات پیشگیرانه از آنها استفاده نمایند

(برنامه ریزی برای نیروی جدید)

امکانات لازم:

نیروی انسانی

سیستم نت

.....و

(چک لیست ها)روش های سیستماتیک مناسب

(نمودار شاخص( )بهبود مستمر)تجزیه و تحلیل  نتایج

:برنامه ریزی و کنترل نت

telegram.me/ieprojectمهندسی صنایع و مدیریت 



:وظایف

.در اینجا به بررسی برخی از این وظایف می پردازیم

:دفتر برنامه ریزی نت
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ته مصرف انرژی هم توسط واحد تعمیر و نگهداری کنترل می شود ، ماهانه کنترل صورت می گیرد و ما در طی یک هف

بت کردیم را انجام دادیم بدین صورت که براساس کنتور مربوطه مقدار انرژی مصرف شده را ث( گاز، برق، آب)کنترل انرژی 

انه بر گزارشات مصرف انرژی ماه. و براساس شاخص مصرف اگر بیش از حد مصرف بود باید مسئول انرژی توضیح بدهد

.اساس نمودار های ماهانه به دست دفتر فنی می رسد

رت که کنترل شاخص فنی که ماهانه انجام می گیرد تحت عنوان شاخص فنی مکانیک و شاخص فنی برق، به این صو

سط ما مسئول مکانیک شرکت که همه دستگاه ها را کنترل می کند و اگر دستگاهی بیش از حد مجاز توقف داشت تو

ه اگر  کنترل شده و به مسئول مربوطه ارجاع داده شده تا دلیل را توضیح دهد و شاخص فنی برق به این شرح است ک

ود و اگر از حد دستگاهی به دلیل نقص برق توقف داشته باشد  توسط مسئول مربوطه مشخص و به دفتر فنی ارجاع میش

.پذیرش بیشتر باشد کنترل شده و خواستار توضیح می شویم

کنترل و بررسی وضعیت مصرف انرژی کارخانه
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:گام های برون سپاری

1-تهیه نقشه های قطعات یدکی

2-شناسایی روش های تولید قطعات

3-شناسایی و تفکیک قطعات قابل ساخت در داخل کشور

4-بشناسایی و انتخاب پیمانکار مناس

:  برون سپاری
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گارانتی  و  وارانتی

ه در به معنای تضمین کیفیت جنس از سوی تولید کننده به خریدار در مدت معین می باشد که در صورتی کguaranteeاصطلاح گارانتی 

ر دستگاه پدیدزمان کار با اجناس تولیدی آن کارخانه و رعایت شرایط کار کردن با دستگاه که از سوی تولیدکننده تعریف شده چنانچه ایرادی د

.آید بدون دریافت هزینه از سوی تولید کننده ، محصول تعویض یا تعمیر می شود

دی گر ایرادر واقع تولیدکننده به خریدار اطمینان می دهد در مدت گارانتی اگر در هنگام کار با محصول، شرایط کارخانه را رعایت کرده باشند ا

.در محصول پیدا شود بدون دریافت وجهی تعویض یا تعمیر و یا پس گرفته خواهد شد 

ولید کننده  از نظر تلفظ شباهتی با گارانتی دارد ولی با گارانتی تفاوت بسیار دارد و فرق آن با گارانتی در این است تvarrantyلغت وارانتی 

دریافت وجه تضمین می کند تا مدت معین در صورتیکه قطعات این محصول بعد از اتمام مدت گارانتی به هر دلیلی ایرادی پیدا کرد در مقابل

ارانتی  در اختیار بگذارد به عبارتی قطعات این محصول تا آن مدت که قید شده موجود است که معمولا این مدت زمان خیلی بیشتر از زمان گ

.است 
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