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 چکيده

ها و  شتاب روز افزون جهانى شدن اقتصاد و تحولات شگرف در عرصه توليدات صنعتى، فرصت

هاى بزرگى را براى صنايع به وجود آورده است، از اين رو اجراى الگوى مديريت و توليد  چالش

گيرى چند معياره    هاى تصميمتكنيك  ارزيابیدر كلاس جهانى الزامى است. تحقيق حاضر تحت  

سازى توليد در كلاس جهانى )مورد مطالعه:    بندى عوامل كليدى موفقيت در پياده  به منظور رتبه

سازى توليد در كلاس    بندى عوامل كليدى موفقيت در پياده(با هدف شناسايى و اولويتلبنی كاله

شنامه ها  سجهانى انجام شده است. در اين پژوهش براى تجزيه و تحليل داده هاى حاصل از پر

استفاده شده است.    از روش تحليل عاملى تأييدى و معادلات ساختارى حداقل مربعات جزئى

هاى چند شاخصه فازى از قبيل؛ فرآيند تحليل شبكه فازى، اين عوامل  تكنيكسپس با استفاده از  

  بندى عوامل كليدى پياده   هاى آراس فازى و ويكور فازى، رتبه  وزندهى و با استفاده از تكنيك

هاى فوق و با    سازى توليد در كلاس جهانى صورت گرفته است. در پايان به كمك نتايج تكنيك

سازى توليد در كلاس  بندى عوامل كليدى پياده بندى كپلند، به اولويتولويتاستفاده از استراتژى ا 

عامل ”تعهد مديريت، مديريت و    ١١نتايج تحقيق حاكى از آن است كه    جهانى پرداخته شد.

پذيرى عمليات، نوآورى،  كنترل كيفيت جامع با تأكيد بر بهبود مستمر، رضايت مشترى، انعطاف

كننده، رهبرى هزينه/ قيمت، مديريت منابع انسانى  ، مديريت تأمينتكنولوژى، كنترل تأسيسات

رقابت جهانىو  پياده  هاى  در  موفقيت  كليدى  عوامل  عنوان  جهانى    به  در كلاس  سازىتوليد 

كه عامل تكنولوژى نسبت به عوامل ديگر از    داداند. همچنين نتايج تحقيق نشان  شناسايى شده 

 اولويت برترى برخوردار است. 

توليد در كلاس جهانى، عوامل كليدى موفقيت، تحليل شبكه فازى،   :يديکل  واژگان

 . لبنی كالهويكور فازى، آراس فازى، شركت 
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 2 مهدي زارع پور، 1  زینب صفرنيا
 . استاديار گروه مهندسی صنايع دانشگاه راهبرد شمال ١
 .كارشناسی ارشد مهندسی صنايع گرايش مديريت مهندسی دانشگاه راهبر شمال 2

 

 : نویسنده مسئولنام  
 زینب صفرنيا

 )شناسایی و ارزیابی اتلافات سيستم توليدي بر اساس تفکر توليد ناب 

 ( VSMجریان ارزش )  با استفاده از ابزار نقشه برداري

 مطالعه موردي: شرکت فراوري و ساخت قطعات خودروي ایران 

 ١6/0١/١40١ :تاريخ دريافت
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 مقدمه 
فعالیت    المللیخواهند در سطح بینهایی که میپذیری در محیط اقتصادی جهان امروز مستلزم آن است که شرکترقابت

های تولید باعث افزایش سرعت  (. کاهش هزینه1387کنند از نظر کارایی در سطح رقبای خود یا بهتر باشند )متقی و خزاعی، 

؛  شودآلات، افزایش راندمان خط تولید، کاهش اتلاف منابع و درنهایت افزایش میزان تولید میتولید، کاهش نرخ بیکاری ماشین

های تولید و  های غیرمستقیم بخشلافات سیستم تولید و سپس کاهش تلفات منابع، کاهش هزینهبنابراین شناسایی نقطه ات

موقع به تقاضای مشتری، کاهش هزینه تمام شده محصول و افزایش های شرکت، پاسخ بهافزایش منابع و سود حاصل از فعالیت

علی دوست،  حاشیه سود می و  )بهاری  ناب1399شود  تولید   .)) LP1(   معروفیکی فلسفهاز  نگرشترین  و  تولید  های  های 

مدیریتی است که مدعی یافتن راهی مؤثر برای بهبود عملکرد سازمانی است تولید ناب نقش مؤثری در کاهش ضرر و زیان و  

   (Dadashnejad, 2019 ).  خطا، بهبود فرآیند، بهبود کیفیت محصول، افزایش تولید و افزایش رضایت مشتری دارد

  یی کارا  عات،یتا با حذف و کاهش ضا  کنندیم  یرویناب پ   دیتول  کردیاز رو  ریاخ  یهادر سال  ژهیوبه  یدیتول  یهاسازمان

باشد. از مهم ترین  می  . تمرکز تولید ناب در حذف اتلافات.(et al یبهار ;Kundgol et al., 2021) را بهبود بخشند.  اتیعمل

تولید   -5زمان انتظار    -4حرکات اضافه    -3موجودی اضافه    - 2حمل و نقل اضافه    -1توان به موارد ذیل اشاره کرد:  اتلافات می

 ,Rother, M. shook) عدم استفاده از دانش و اطلاعات   - 8دوباره کاری و اصلاح  - 7د بیش از اندازه فرآین - 6بیش از اندازه 

J. 2003) . 

  ک یارزش    انیجر  ینقشه بردار  در فرآیند تولید دارد.   افزودهابزارهایی برای کاهش ضایعات و افزایش ارزش تولید ناب،

یک ابزار بصری مهم  )VSM2 (نقشه برداری جریان ارزش  نشات گرفته است.  وتایتو  دیتول  ستمیناب است که از س  دیتول  کردیرو

به تصویر کشیدن تمامی فرآیندهای   این ابزار در .(Yang T Et Al., 2011)برای تسهیل، بهبود کیفیت و اجرای تولید ناب است  

ها  ر جریان ارزش و تلاش برای حذف آنها دانواع اتلاف تولیدی، ارائه جریان مواد و اطلاعات کمک کرده و هدف آن شناسایی

بالای نقشه برداری جریان ارزش در راستای کاهش تلفات    هایبا توجه به قابلیت  .(Lian & Van Landeghem, 2002) است

هایی اندکی در ایران در این زمینه صورت پذیرفته است. بنابراین با توجه به اهمیت و ضرورت زمان و هزینه، تاکنون پژوهش

ترین  ی از بزرگعنوان یکهای مختلف شرکت فراوری و ساخت بهمساله پژوهش، هدف اصلی شناسایی نقاط اتلاف زمان در بخش

طور دقیق و نقادانه  ی تولید بههافرآیندفنر، رسم شده و عملیات و  ترین تولیدکننده کمکواحد صنعتی در استان گیلان و بزرگ

 وتحلیل قرارگرفته است.مورد تجزیه 
 

 ادبیات پژوهش مرور 
جریان ارزش در خارج از کشور و تعداد    گیری از ابزار نقشههای زیادی در حوزه تولید ناب و بهرهطی سالیان اخیر پژوهش

فرآیند ارتقا   یاجرا  در مقاله  توان به موارد ذیل اشاره کرد: کانال و همکارانش شده است که ازجمله آن میاندکی در ایران انجام

 را  دیتول  در فرآیند  اتلافات  ایافزوده  بدون ارزش  یهاتیفعال  ( در صنعت ساخت هوافضاVSMارزش )  انیوری نقشه جرو بهره

ارائه دادند که سبب کاهش   با استفاده از نقشه برداری جریان ارزش طرحی برای بهبود کارایی فرآیندهای عملیاتی   یی وشناسا

. در پژوهش دیگری روس و همکارانش  (Kundgol et al., 2021)سایکل تایم و زمان انتظار و افزایش زمان در دسترس شد  

نقشه   باشد که تولیدکننده انواع بلندگوها می  ABCدر شرکت    افزودههای فاقد ارزشی و حذف فعالیتوربهره  ش یافزا  باهدف 

وتحلیل  بعد از تجزیه و    را ترسیم کردند  های شرکتداده  ری ها، مشاهدات و سابر اساس مصاحبه  دیخط تول  یارزش فعل  انیجر

بهبودیافته    VSMشد و    یی شناسا  NVA   3تیفعال  21  یفعل   VSM    ناب  دیبر اساس اصول تول  ندهیآاطلاعات موجود وضعیت  

به    تیشده با موفقهای ناب انتخاببا استفاده از ابزارها و تکنیک  NVAرا حذف کند. حذف   NVA  تیفعال  10موفق شد تمام  

 
1 Lean production 
2 Value stream map 
3 Not value added 
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تا   دیو زمان تول %35وری بهره VSMرفع شد. درنتیجه استفاده از  و  ییشناسا عاتیعوامل پنهان و علت ضا ی دست آمد. تمام

  .(Mohd rose et al., 2020)بهبود یافت. 400%

در صنعت آهن و    یمطالعه مورد  کی  ی( براVSMارزش )  انیجر  یبردارروش نقشه شومان و همکارانش با استفاده از  

و شامل    ی صنعت  یهازباله  یاب ینشان دادن و ارز  ، ییشناسا  یبرا  ی بانیپشت  ت یریابزار مد  کیعنوان  به  یجنوب  ی قایفولاد در آفر

داده    یعنوان مرحله ورودزباله به  انیو جر  دیهای تولآوری و تائید دادهمرحله شامل جمع  نی. اولکردند سه مرحله استفاده  

VSM   افقو تجزیه   یزباله و کسر  د یتول  یبود. مرحله دوم شامل سه مرحله است: نقشه بردار .  یو عمود  یوتحلیل عملکرد 

و    افتیدرصد کاهش    28سال اجرا، پسماند    نیاست. پس از اول  ندهیو آ  یواقع   تیهای وضعنقشه  ن یمرحله سوم شامل تدو

زباله را در سال اول    انیو کاهش جر  نهیجویی در هزصرفه  VSMروش    ی. اجراافتیدرصد کاهش    45  زبالهحذف    نهیهز

 .(Schoeman et al., 2021)درصد در سال فراتر رفت.  5 هیزباله اول دیمطالعه نشان داد. هدف کاهش تول

مکارانش باهدف کاهش زمان تحویل با استفاده از نقشه جریان ارزش نقشه فعلی و آینده سازمان در شرکت پاتیل و ه 

تحویل   زمان  تأمین  زنجیره  اتلافات موجود در  با حذف  توانستند  و  کردند  ترسیم  را  پژوهش خود  را   (Lead Time)مورد 

 . (Patil et al., 2021).میزان تولید گردید  وری وگیری کاهش دهند که این امر سبب افزایش بهرهصورت چشم به

  MDFمنظور بهبود شاخص پایداری در شرکت تولیدکننده  عطالله و همکارانش به طراحی نقشه جریان ارزش پایدار به

یابی  ولید پایدار، بهبود سلامت و  بهداشت ایمنی شغلی پرداختند. پس از عارضهباهدف کاهش میزان ضایعات و دستیابی به ت

درصد    59.3درصد، سطح راندمان مصرف مواد    93.5  یفیدرصد، سطح ک   81  یسطح راندمان زمان و شناسایی اتلافات موجود  

 .(Atoillah & Hartini, 2021)  بهبود پیدا کرد.درصد  75.75 گرو سطح سلامت کار

قطعات هیت سینگ در  ط مونتاژ  سازی در خارزش با استفاده از ابزار شبیه   انیکاربرد نگاشت جررقاوندرا و همکاران به   

بهبود بود.    جادیارزش و ا  انیجر  یانجام نقشه بردار  یبرا  یمحاسبات   یکارگیری ابزارهابه  یهدف اصلیک واحد تولید پرداختند.  

تعداد کارکنان    ،یاندازمانند زمان چرخه، زمان راه  یاتیخط مونتاژ موجود با جزئ  یارزش برا  ان یجر  یبرداردر مرحله اول، نقشه

  سه ی. با مقاسازی صورت گرفتافزار شبیه نرم کیبا استفاده از  ندهیارزش آ انیانجام شد. نگاشت جر هاگلوگاه ییشناسا یو برا

یافته  کاهش  6به    7از    زی کار ن  یرویو ن  هیثان  82.88به    هی ثان  98.61از    سایکل تایم. مشخص است که  ندیحال و آ  یهاداده

 .(Latha et al., 2021)است.

و وضعیت فعلی تولید با استفاده از ابزار نقشه جریان ارزش  گوناکی و همکارانش در پژوهشی به بررسی توقفات، اتلافات 

تشریح گام به  مقاله  این  پرداختند.  ریختگری  قطعات  تولیدکننده  ریشه در شرکت  برای  فعالیتهای صحیح  هایی  کن کردن 

ی فرآیند تولید ، با  کنند. پس از بازآرایی وضعیت آتای برای فرآیندهای صنعت ریختگری ایجاد نمیافزودهپردازد که ارزش می

 . (Gunaki et al., 2021) بهبود پیدا کرد. %30و زمان تحویل  %48سازی فرآیندها و حذف اتلافات میزان سایکل تایم بهینه 

فاده  های تولید برق به شناسایی اتلافات و بررسی عملکرد و بازده واقعی  با استریدلو و سوف در پژوهشی دریکی از نیروگاه

ها، مصاحبه با کارمندان آوری و پردازش دادهپرداختند. با استفاده از جمع FMEA4ای  از نقشه جریان ارزش و تحلیل علل ریشه 

علت اصلی اتلافات به دست آمد. از طریق محاسبه رویدادها، شدت    15دلیل  از    5وتحلیل  متخصص و همچنین از طریق تجزیه

آمده میزان کل اتلافات به نحو چشمگیری دسته دست آمد. درنتیجه با توجه به نتایج بهو تشخیص، نمره اولویت ریسک ب 

  .(Ridlo & Suef, 2021).کاهش پیدا کرد

و تحلیل اتلافات در لجستیک و زنجیره تأمین محصول مینیاتوری در شرکت    آقای لی و همکارانش در پژوهشی به تجزیه 

داده  MWدستی  صنایع آوردن  به دست  برای  عمیق  اول یک مصاحبه  پرداختند. در مرحله  از کارکنان شرکت  در چین  ها 

و تحلیل  رای ترسیم نقشه فعلی تولید پرداخته شد. درنتیجه تجزیه  ب  VSMانجام شد. در مرحله دوم از ابزار    MWدستی  صنایع

ارزش اتلاف در فرآیند تولید صورت گرفت و کل زمان فعالیت با توجه به     1072افزوده  های بدون  دقیقه به دست آمد. که 

 .(Li & Ponanan, 2021)توجهی داشت.اقدامات صورت گرفته کاهش قابل

 

 
4 Failure mode and effects analysis 
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 روش شنایی پژوهش 
ها توصیفی است چراکه به بررسی وضعیت و حالت فعلی یک  پژوهش حاضر از جنبه روش کار و شیوه گردآوری داده

پژوهشسیستم می پژوهش در زمره  ازلحاظ هدف، این  گیرد، چراکه علاوه برداشتن  های کاربردی قرار میپردازد. همچنین 

ای کاربردی و عملی به پژوهش  ای واقعی را دارد و همین امر، جنبه گیری در مسائل دنیهای تئوریک و نظری، قابلیت بهرهجنبه 

برداری، مشاهده مشارکتی، بررسی اسناد  آوری اطلاعات در این پژوهش، از دوربین جهت فیلممنظور جمع . بهبخشدحاضر می

 ی قرار گرفت.  فنر گروه جلو پژو مورد بررسبندی کمکاستفاده گردید. در این پژوهش خط ساخت، مونتاژ و بسته

اینکه سابقه به  پیادهبا توجه  از  پیادهای  از  تولید ناب سازمانسازی  از آن، در واحدهای صنعتیسازی  و    یافته منسجم 

هایی نظیر مورد کاوی استفاده شود، لذا  سازی خود رودر کشور وجود ندارد تا برای پژوهش از روشخصوص در صنعت قطعه  به

یعنی شرکت فراوری   در محیط کار واقعی  گروهی و همکاری متقابل پژوهشگر و اعضای تیم پژوهشپژوهش حاضر مبتنی بر کار

و ساخت قطعات خودروی ایران است تا ضمن اصلاح جریان مواد در بستر جریان ارزش، شرایط لازم برای کاهش زمان تولید  

 های تولید فراهم آید. بر اساس سفارش و کاهش هزینه

 

 فراوری و ساخت قطعات خودروی ایرانمطالعه موردی شرکت  

باشد. در حال  فنرهای خودروهای سبک، سنگین در ایران میترین تولیدکننده انواع کمکبزرگ  شرکت فراوری و ساخت،

باشند. در این پژوهش، حوزه تمرکز نقشه برداری جریان ارزش بر یک  نفر نیروی انسانی مشغول به کار می  900حاضر حدود  

، سمند، دنا، دناپلاس است. میانگین تقاضای  206پژو  ، جلو  405ل از محصولات گروه جلو پژو شامل: جلو پژو  خانواده محصو

باشد. با استفاده از  در ماه می  عدد  2000ریزی ماهیانه از این گروه محصول  مشتری با توجه به بودجه مدون سالیانه و برنامه

های ذیل در شرکت فراوری و ساخت  هبود در جریان ارزش محصولات گامبرای رسیدن ب  1شده در جدول نمادهای نشان داده

 توان ملاحظه کرد:به کار گرفته شد که نتایج آن را در بخش وضع موجود و مطلوب می

 منظور ارزیابیانتخاب خانواده محصول خاص به اول:  گام

 گام دوم: یادگیری درباره مفاهیم ناب

 و یا سیستم تولیدی هایندفرآگام سوم: ترسیم نقشه وضع موجود 

گیری از نقشه جریان مبتنی سنجش میزان تلفات با بهرهبا در نظر گرفتن تغییرات  گام چهارم:  ترسیم نقشه وضع آینده

 وضع موجود 

و اقدامات اصلاحی و   Acion planتعریف  ، فنی و تولید،ابزار متشکل از واحد صنایع، متد، فرآیند، CFTه( تشکیل تیم 

 ریزی جهت اجرای تغییرات برنامه

 

 گام اول: انتخاب خانواده محصول

های پردازشگر یکسان و تجهیزات یک خانواده محصول، گروهی از محصولات است که در فرآیندهای پایین جریان از گام

باشد. در این  ز ماتریس خانواده محصول میهای تعیین خانواده محصول استفاده اکنند. یکی از روشعموماً مشابهی عبور می

اسامی محصولات تولیدی است. به کمک این ماتریس   های مونتاژ بوده و در محور دیگرماتریس در یک محور، تجهیزات و گام

کنند شناسایی کرد. در این تحقیق از ماتریس فوق برای تعیین  طور سریع مسیر مشترکی را که محصولات طی میتوان بهمی

،  207، سمند، دنا، پژو  206، پژو  405فنرهای جلو پژو  فنرهای گروه جلو پژو شامل: کمک شده و کمکانواده محصول استفادهخ

 عنوان خانواده محصول انتخاب شدند. به L90پژو پارس، جلو 

 

 vsmنمادهای مورداستفاده در  

توسط آقایان مایک   ؛ و باشندصورت استاندارد می. این نمادها بهاند آورده شده 1در جدول  vsmنمادهای مورداستفاده از 

اند. هر سازمان یا شرکت با توجه به شرایط خاص تولیدی یا خدماتی خود  شدهرادر و جان شوک در کتاب آموزش دیدن معرفی
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کند. در اینجا نمادهای مورداستفاده  تواند نمادهایی به این مجموعه اضافه  تواند از برخی از این نمادها استفاده کند و حتی میمی

 آمده است.  نمادهابرای ترسیم نقشه جریان ارزش وضع موجود و آینده به تفکیک حرکت مواد، حرکت اطلاعات و سایر  

 . نمادهای مورداستفاده در نقشه برداری جریان ارزش 1 جدول

 توضیحات  دهنده نشان نمادهای حرکت مواد

 

 فرآیند

ای است که در آن دهنده محدودهجعبه فرآیند، نشان

محصول، درحرکت است )توقف ندارد(. باید روی جعبه، نام  

یی همچون واحدهاهر فرآیند نوشته شود، البته برای 

 شود. کنترل تولید نیز از همین نماد استفاده می

 

 منابع بیرونی 
کنندگان و تمام  برای نشان دادن مشتریان، تأمین

 شود. فرآیندهای تولیدی بیرونی از آن استفاده می

 

 ها جدول داده
برای ثبت اطلاعات مربوط به هر فرآیند، سایر واحدها یا  

 شود.مشتری استفاده می

 

 موجودی 
آن در زیر نماد   زمان نگهداریباید مقدار موجودی و مدت

 درج شود

 

 دفعات ارسال روی آن درج شود ارسال با کامیون

 
 حرکت رانشی مواد تولیدشده

مواد بدون توجه به نیاز فرآیند بعدی و بر اساس برنامه  

 شود. زمانی، تولیدشده و به سمت فرآیند بعدی رانده می

 

حرکت محصول نهایی به سمت  

 مشتری 
 

 

 سوپرمارکت
  بندیشده از قطعات که برای زمانیک موجودی کنترل 

 شود.تولید فرآیند بالای جریان از آن استفاده می

 
 کشش مواد، معمولاً از یک سوپرمارکت دریافت کششی 

 

 

مواد در    شدهارسال مقدار کنترل 

بین فرآیندها بر اساس روش  

 اولین صادره از اولین وارده

دهنده یک روش برای کنترل مقدار مواد و اطمینان  نشان

باید حتماً حداکثر    هافرآیندها در بین آن FIFOاز حرکت 

 موجودی در آن نوشته شود 

 
 تولید با ارسال بندیبرای نمونه، زمان حرکت دستی اطلاعات 

 
 برای نمونه از طریق کامپیوتر  حرکت الکترونیک اطلاعات
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 دهد یک حرکت اطلاعات را نشان می اطلاعات

 

چین کانبان تولید )خطوط نقطه 

دهنده مسیر حرکت کانبان  نشان

 است( 

برای هر کانتینر است. کانبان،   دهنده یک کانباننشان

گوید. باید  کارت یا هر ابزاری است که به یک فرآیند می

چه چیزی را به چه مقدار تولید کند و به فرآیند اجازه  

 دهد که آن را تولید کند. می

 

 کانبان برداشت

دهد  کارت یا ابزاری که به مسئول حمل مواد دستور می

ریافت و حمل کند )مثلاً از سوپرمارکت  که قطعات را د

 کننده( برای فرآیند مصرف

 

صندوق یا محل نگهداری  

 ها کانبان
 

 
  ها ای کانبانارسال دسته 

 
 هموارسازی بار 

ابزاری برای نگهداری و هموارسازی مقدار و ترکیب  

 برای یک دوره زمانی معین هاکانبان

 
 شود. دهد که از بالا به آن نگاه میفردی را نشان می اپراتور 

 

 گام دوم: یادگیری درباره مفاهیم ناب 

اند. برای اجرای تولید ناب  که همه افراد مفاهیم مربوط به ناب را کاملاً درک کرده  شوددر این گام اطمینان حاصل می

شده برای هرکدام، مورداستفاده قرار بگیرد. هرکدام  های در نظر گرفته باید سه مرحله تقاضا، جریان و یکنواخت سازی و روش 

 مشاهده می شود.  1در شکل  ها باشند که بخشی از آناز این مراحل ابزارهای خاص خود را دارا می
 

 
 . مدل جریان ارزش برای اجرای ناب 1شکل 

 

 و یا سیستم تولیدی هافرآیندگام سوم: ترسیم نقشه وضع موجود 

های موردنیاز در شود و در قسمت بالای سمت راست کاغذ به همراه دادهها مشخص میبرای آغاز ترسیم ابتدا مشتری 

نقشه بر    مشخص و حرکت و حرکت مواد از سمت چپ به راست در نیمه پایینی   ها فرآیند س  گردد. سپارتباط با او ترسیم می

های مربوطه مانند زمان چرخه، زمان تبدیل، زمان کار و سایر اطلاعات  شود و دادههای پردازشگر ترسیم میاساس توالی گام

 گردند. آوری میموردنیاز از کف کارگاه جمع

(C/Tزمان چرخه: کل زمان سپری)شود.های استراتژیک تعیین میشده از شروع تا پایان فرآیند که توسط شاخص 
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(C/Oمدت :)زمانی که برای تغییر ستاپ و تعویض قالب از محصولی به محصول دیگری صرف  (زمان تبدیل )زمان ستاپ

 شود. می

شود و مشتری حاضر به پرداخت پول برای این زمان ینی میآفرزمان انتظار تولید: زمانی که از نگاه مشتری صرف ارزش 

 است.

 آلات.استفاده بودن برای ماشیندرصد کار دهی: زمان قابل

انبار میهمواره باید به یادداشت که تفکیک از یکدیگر در ترسیم نقشه،  یعنی جایی که بین دو  ؛  باشدکننده فرآیندها 

نمی ایجاد  موقتی  انبار  فرآیفرآیند  بهشود،  ترسیم میندها  فرآیند(  )یک  یکپارچه  فرآیند  تأمین  حال  گردند. صورت  کنندگان 

گردد. سپس جریان اطلاعات در نیمه بالایی  و در قسمت سمت چپ بالای کاغذ به همراه اطلاعات مربوطه ترسیم می  مشخص

با تکمیل شدن نقشه وضع موجود گردد.  کنندگان ترسیم میصورت پس روانه از مشتری به کارخانه و سپس تأمیننقشه به

توان درک کرد که فرآیندها چگونه و چه چیزی را در چه زمانی برای فرآیند مشتری تولید نمایند. در مرحله آخر از طراحی می

شود. زمان باقی ماندن  قسمت کاغذ ترسیم می  ترین شده خط زمان در پایینآوری نقشه وضع موجود با استفاده از اطلاعات جمع

آید. اکنون نقشه وضع شده در انبار بر تقاضای روزانه مشتری به دست میات در انبار از طریق تقسیم تعداد قطعات مشاهدهقطع

 توان ترسیم کرد.می موجود را

 

 نیاز مشتری 

های  پالت  عدد و همچنین  54های فلزی با ظرفیت  صورت پالتفنرها بهکمک واحد است.  52000تقاضای ماهانه مشتری  

 شود. می  توسط تریلی برای مشتریان مختلف ارسال  محصولات چندین بار در روز شود.بندی میعدد بسته   90با ظرفیت   یچوب

 

 فرآیندهای تولیدی

باشد.  عدد می  2000در نظر گرفته شد که میانگین تقاضای روزانه آن    بدین منظور فرآیند تولید محصولات گروه جلو پژو

کنندگان، مواد اولیه را هر هفته به انبار مرکزی ارسال شود. تأمینطور که در سمت چپ نقشه وضع موجود مشاهده میهمان

 3شده است. قطعه تشکیل  40از بیش از فنر بندی تولید مورداستفاده قرار گیرند. هر کمکنمایند. تا با توجه به برنامه زمانمی

  out sourceصورت  )آبکاری شده( به میل پیستون آماده  %40باشد.  فنر، میل پیستون، بادی و سیلندر میقطعه اصلی کمک

با توجه   باشدبندیل می  120شود. میزان ذخیره میلگرد موجود  تأمین می  صورت ماهیانهشود. میلگرد هم بهتأمین می  هر هفته

شود.  صورت هفتگی دریافت میکننده بهدرصدی بادی داخل شرکت، لوله و سیلندر خام از دو تأمین  100به ظرفیت ساخت  

کند. اولین ایستگاه،  برش انتقال پیدا می کار ایستگاهپایوسیله لیفتراک از بارانداز بهبندی بهطبق برنامه زمان بندیل های میله

باشد. با توجه به اینکه  تن( و دستگاه برش هیدرولیک می  120باشد که شامل دو دستگاه پرس خاور )ایستگاه برش میله می

می پژو  جلو  گروه  خانواده  محصولات  اساس  بر  ارزش  جریان  برش نقشه  دستگاه  در  محصول  گروه  این  برش  فرآیند  باشد، 

باشد. زمان تغییر ستاپ از محصول جلو ا یک اپراتور میثانیه ب  8.5 شود. که زمان چرخه آنهیدرولیک با یک اپراتور انجام می

باشد. بعد از فرآیند برش می  %5و میزان ضایعات    %95دقیقه بوده میزان کار دهی ماشین    L90  ،15به محصول    206و    405

 45000کار  پای  باشد. مقدار موجودیاپراتور می  1با    ثانیه  20  شوند که زمان چرخه آنکاری برده میقطعات به ایستگاه سخت

 1کاری و  سلول و دو دستگاه ماشین  1کاری که شامل  کاری قطعات به فرآیند ماشینباشد. بعد از فرآیند سخت عدد قطعه می

شود. بعد از فرآیند  مشاهده می  3شوند. مابقی فرآیندهای ساخت در جدول  باشد، ارسال میثانیه می  40اپراتور بازمان سیکل  

شیفت و بادی به میزان دو شیفت   1شوند، میل پیستون،  شده انبارش میهای تعریفبادی در جایگاهساخت میل پیستون و  

شوند.  شوند. در مرحله بعد بادی به خط جوشکاری بادی و میل پیستون به ایستگاه جوشکاری میله فرستاده میکاری انبارش می

  اپراتور   8صورت خطی توسط  جوش اسپرینگ سیت و ... بههای پرس باتوم، جوش دوار باتوم،  در فرآیند جوشکاری عملیات 

باشد. بعد از فرآیند جوشکاری بادی و میله،  گیرد. فرآیند جوشکاری میله نیز شامل پرس فنر و جوشکاری استوپر میصورت می 

ون، بادی، میله،  باشد که قطعات میل پیستشوند. فرآیند بعدی مونتاژ میساعت( انبارش می  10شیفت بلند )  1قطعات به مدت  
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گیرد، با توجه به ترسیم  خط مجزا صورت می  7شوند. فرآیند مونتاژ محصولات در  سیلندر و سایر قطعات زینتزی مونتاژ می

شود. تعداد نفرات موردنیاز انجام می  1نقشه جریان ارزش برای محصولات گروه جلو پژو، مونتاژ این گروه محصول در خط  

فنرها به محل انبارش باشد، بعد از فرآیند مونتاژ نهایی، کمک ثانیه می 18زمان چرخه در مونتاژ  شد.بانفر می 10جهت مونتاژ 

فنرها  باشد. در گام بعد کمکشیفت می  1شوند. زمان استوک قطعات در این محل به میزان  فرستاده می  آمیزیموقت جهت رنگ

شوند. زمان چرخه رنک وسیله فیکسچرهای مخصوص آویزان میبهفنرها  شوند، در این مرحله کمکایستگاه رنگ برده می  به

 باشد. ثانیه می 7.2نفر نیروی انسانی  5فنرها با آمیزی کمک 

ساعت    12تا    8گیرند. میزان انبارش قطعات بین  بندی قرار میفنرها در محل انبارش موقت جهت بستهدر گام بعد کمک

بندی محصولات گروه جلو پژو با توجه به نوع  باشد، بستهدی نهایی محصول میبنباشد. مرحله آخر بستهمی جهت تست نشتی

شود، فرآیند  ساز تقسیم میباشد. مشتریان به چهار حوزه، خودروساز، بازار، خدمات پس از فروش و مجموعهمشتری متفاوت می

باشد. محصولات نهایی  ثانیه می  16.36ی  بندنیروی انسانی نیاز دارد زمان سیکل بسته   8بندی بر اساس نوع مشتری به  بسته 

قرار   به مشتری جهت ارسال  های مخصوص در محدوده بیرون از سالن تولیدسازی و تائید کنترل کیفیت در پالتبعد از آماده

  3 طور که در نیمه بالایی نقشه شکلشوند. همانصورت روزانه به مشتریان موردنظر ارسال میگیرند. محصولات تولیدی بهمی

گردد و بر اساس این میزان تقاضا  بینی میصورت ماهانه توسط واحد کنترل تولید پیشترسیم گردیده است، تقاضای مشتری به

و پردازش   شده که زمان انتظارگردد. در پایین نقشه نیز خط زمانی ترسیمکنندگان ارسال میهای موردنیاز برای تأمینسفارش 

قسمت پایین و چپ نقشه در کادر مستطیل شکل نتیجه نقشه وضع موجود آورده شده است  بر روی آن آورده شده است. در  

انتظار   ارزش  79که مشخصاً، زمان  با  پردازش  و زمان  انجام  ثانیه می  387افزوده  روز  برای  اپراتورهای موردنیاز  تعداد  باشد. 

و     2باشد. نقشه جریان ارزش فعلی  در شکل  می  67محاسبه است که این تعداد برابر  فرآیندها نیز از نقشه وضع موجود قابل

 مشاهده می شود.   3نقشه جریان ارزش آینده در شکل 
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 . نقشه جریان ارزش فعلی 2شکل
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 . نقشه جریان ارزش وضع جدید )بهبود یافته( 3شکل
 

 
 

 

 

 

http://www.miej.ir/


 1 -15، ص 1401 بهار، 29پژوهش در مدیریت و مهندسی صنایع، شماره 
ISSN: 2588-2791 

http://www.miej.ir 

 

 گام چهارم: ترسیم نقشه وضع مطلوب )وضع بهبودیافته(

 برای بهبود و حرکت در جهت تولید ناب طراحی نقشه وضع مطلوب به موارد زیر توجه نمود:

)با استفاده از  FIFOها با مسیر گیرد از سوپرمارکتبرای کنترل تولید در آنجا که جریان مستمر، جریان بالا را در برنمی

ترین فرآیند مستمر نزدیک به مشتری( ترین و نزدیکه نمود. برنامه مشتری را باید به فرآیند سرعت ساز )پایینکانبان( استفاد

طور صورت کششی به سایر فرآیندها منتقل شود و نه فشاری. تولید کالاهای مختلف را باید از نظر زمانی بهداد تا برنامه تولید به

درمیان( استفاده نمود  )در اینجا یک  XOXOتوان از استراتژی  د که برای این کار مییکسان در فرآیند سرعت ساز توزیع نمو

هدف از ترسیم نقشه جریان ارزش وضع آتی  صورت یکسان در بعد زمانی است.این کار به معنی توزیع تولید اجناس مختلف به 

رزش وضع بهبود یافته به تفسیر سوالات ذیل هایی موجود در سیستم تولید می باشد. پیش از ترسیم نقشه جریان احذف اتلاف

 می پردازیم: 

 : زمان تکت چیست؟1سول 

دیگر، نرخ تولیدی که عبارتکنند اشاره دارد. بهزمان تکت به نرخی که مشتریان محصول را از خط تولید خریداری می

رس روزانه بر تقاضای روزانه مشتری به زمان در دست  برای پاسخگویی به نیاز مشتریان موردنیاز است. این زمان از تقسیم کل

روز کاری در ماه تعداد تولید    26باشد. با فرض  عدد می  52000فنرهای گروه جلو پژو موردنیاز در ماه  دست می آید. کل کمک

 36000کند.که زمان در دسترس آن  باشد. شرکت فراوری و ساخت روزانه در یک کار میفنر میکمک  2000موردنیاز روزانه  

(  32400÷2000=16.2باشد. بنابراین زمان تکت ) ثانیه می  3600همچنین زمان استراحت در هر شیفت    انیه در روز می باشد.ث

 می باشد. 

طور مستقیم برای محصول نهایی  فنرها را برای سوپرمارکت محصول نهایی تولید کند یا به: آیا شرکت باید کمک2سوال 

 ارسال کند؟ 

بافر یا مکانی برای انبارش محصولات آماده حمل در انتهای فرآیند تولید است. از طرف دیگر   "سوپرمارکت نهایی    "یک   

ارسال مستقیم برای مشتری به آن معنا است که محصولات تولیدی بلافاصله بعد از تولید باید بدون انتظار برای مشتری نهایی 

همان سیستم فشاری   کند. اینلیدی را به انبار ارسال میفنرهای تو ارسال شوند. در حال حاضر شرکت فراوری و ساخت کمک  

مانند. از این پیشنهاد شد محصولات خود را برای سوپرمارکت زمان زیادی در انتظار میاست و محصولات قبل از حمل مدت

د شتاب ساز است( جایی مواد از فرآینمحصول نهایی از یک حد معینی کمتر شود. خط تولید بر مبنای پیچ )فاصله بین دو جابه

 نماید. شده از سوپرمارکت میاقدام به تولید و جایگزینی محصولات برداشت 

 تواند حرکت پیوسته را محقق کند؟: شرکت در کدام نقطه از جریان ارزش می3سوال 

صورت موازی دو دستگاه به  کهباشد. ازآنجاییثانیه می  20کاری  ثانیه و ایستگاه سخت  8.5زمان سیکل فرآیند برش میله  

ثانیه    16ثانیه به    20کاری از  با کاهش زمان چرخه در ایستگاه سخت   گیرند،فنرها مورد استفاده قرار میجهت پردازش کمک 

شود. از تمام  ها با یکدیگر برابر میهمچنین افزایش زمان چرخه دربرش میله همچنین با ادغام این دو فرآیند زمان سیکل آن

توان این فرآیند را در یک آرایش سلولی در کنار یکدیگر  کنند. درنتیجه میرهای تولیدی از این دو ایستگاه عبور میفنکمک

ونقل زائد و همچنین موجودی انباشته بین این  شود. از این طریق حمل ای میقرارداد. که این امر سبب ایجاد جریان تک قطعه

کاری  شود. از طرفی نظر به اینکه زمان دستگاه فرآیند ماشینمان انتظار تولید میشده که منجر به کاهش ز  دو فرآیند حذف

وری خط افزایش نفر حذف و بهره  1بالا بوده و اپراتور بیکاری دارد با جانمایی دستگاه رزوه در این مکان و ایجاد آرایش سلولی  

کاری و پانج و ایجاد آرایش سلولی  ادغام دو فرآیند سوراخ شود. همچنین با  مند میپیداکرده و خط تولید از حرکت پیوسته بهره 

های  زمان سیکل  زنی مرحله اولدو ایستگاه آبکاری و سنگ  های صورت گرفتهکند. با توجه به بررسینفر دیگر کاهش پیدا می  1

ین دو ایستگاه مختص این دو خانواده  ها را در کنار یکدیگر قرارداد. اول اینکه هر یک از اتوان آن مشابه دارند اما به دو دلیل نمی

کنند. دوم آنکه ایستگاه آبکاری بسیار بزرگ بوده و جابجایی  های محصول دیگر را نیز پردازش میمحصول نیستند و خانواده

دی منظور کاهش حجم موجودی بین این دو ایستگاه از یک سیستم فایفو با حداقل موجوها تقریباً غیرممکن است. بنابراین بهآن 

 مند خواهیم شد. استفاده خواهد شد. در سایر موارد امکان ایجاد حرکت پیوسته وجود ندارد، از مزایای سوپرمارکت بهره
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 : شرکت باید در چه نقاطی در درون جریان ارزش از سیستم سوپرمارکت کششی استفاده کند؟ 4سوال 

سوپرمارکت دیگر    5رکت محصول نهایی در واحد حمل، منظور ایجاد یک جریان پیوسته در فرآیندها، علاوه بر سوپرمابه

باشد. یک سوپرمارکت بعد از ایستگاه جداسازی میله، یک سوپرمارکت قبل از آبکاری، یک سوپرمارکت قبل از موردنیاز می

بندی ایجاد  شستشو سیلندر، یک سوپرمارکت قبل از جوشکاری، یک سوپرمارکت قبل مونتاژ و یک سوپرمارکت قبل بسته

شود،  فنرها از سوپرمارکت واحد حمل )سوپرمارکت محصول نهایی( برداشته میکنیم. بنابراین وقتی یک محموله از کمک می

شود که تولید را به جریان  بندی ارسال میآنکه در جعبه هموارسازی بار )هیجونکا( قرار دارد به سلول بسته   کانبان مرتبط با

زنی مرحله دوم و قبل از  شود. اولین سوپرمارکت بعد از ایستگاه سنگتر میمراحل قبل  جایی مواد ازانداخته و موجب جابه

از عملیات سنگباشد. در وضعیت فعلی کمکایستگاه آبکاری می زنی مرحله دوم در جلوی ایستگاه آبکاری دپو فنرها پس 

تر است، این امر موجب ایستگاه آبکاری کوتاهزنی مرحله دوم از زمان سیکل  که زمان سیکل ایستگاه سنگشوند. ازآنجاییمی

از موجودی در جلوی این ایستگاه می ازاین انباشته شدن حجم زیادی  منظور کنترل حجم زیاد موجودی در این رو بهشود. 

از یک  زنی مرحله دوم به پردازش خانواده منطقه و تخصیص زمان بیکاری ایستگاه سنگ های محصول دیگر، در این ناحیه 

شده است. علاوه بر این، آخرین سوپرمارکت، امکان سفارش مواد اولیه  ستم سوپرمارکت کششی مبتنی بر کانبان استفاده  سی

های مورد استفاده در سوپرمارکت از یک مجموعه بر مبنای یک سیستم کششی را برای شرکت فراهم ساخته است. کانبان

  زمانی اجازه تولید دارد کننده سوپرمارکت عنوان تأمینه جوشکاری زمانی بهمثال ایستگاعنوان کند. بهقوانین خاصی پیروی می

شده باشد و جای آن در سوپرمارکت  عنوان مشتری سوپرمارکت( از سوپرمارکت برداشته  فنر از ایستگاه مونتاژ )بهکه کمک

باشد در این حالت  فنر نمیبه تولید کمکعلاوه زمانی که سوپرمارکت در ماکزیمم ظرفیت خود باشد، دیگر نیازی  خالی باشد. به

 کننده سرعت تولید خود را کند کرده تا با سرعت تولید ایستگاه مشتریتوان انجام داد: اول اینکه ایستگاه تأمیندو کار می

خانواده  کننده به تولید یک  شود و راه دوم اینکه ایستگاه تأمینهای تولید میمنطبق شود که این کار موجب افزایش هزینه

کننده به تولید خانواده محصول دیگر بپردازد. بنابراین هرگاه ظرفیت سوپرمارکت تکمیل باشد، پیشنهاد شد که ایستگاه تأمین

هایی  جای توقف خط تولید نیازمندیتوان به ازاندازه میمحصول دیگر بپردازد. در این صورت علاوه بر جلوگیری از تولید بیش

 ا نیز برآورده کرد. سایر انواع محصولات ر

اضافه و حمل5سوال   اضافه، فرآیند  اتلاف های حرکت  ... کاهش  : شرکت فراوری و ساخت چگونه  اضافه و غیر  ونقل 

 دهد؟ می

نفر   1درخطوط تولید نظیر ایستگاه جوشکاری با ادغام فرآیندهای جوشکاری باتوم کپ، ناکل براکت و اسپرینگ سیت،  

یابد. با زمانسنجی، کارسنجی، روش سنجی و بالانس خط تولید فرآیندهای اضافی حذف و  می  شده و سایکل تایم بهبودحذف

 گیری افزایش پیدا کرد. وری به میزان چشم با تخصیص بهینه نیروی انسانی بهره

کننده  شود. تأمینکنندگان ارسال میبرای تأمین  ایهفته  3بینی  شده و پیشبینی تقاضا توسط کنترل تولید انجامپیش 

 گیرند. ها قرار میصورت هفتگی مواد را برای شرکت ارسال نموده و این مواد در سوپرمارکتبه

گیرد. برنامه تولید توسط شده و پس از پردازش در سوپرمارکت بعدی قرار میها برداشت  مواد ورودی تماماً از سوپرمارکت

شود. پس از مرحله نهایی مونتاژ مواد در  فرستاده می  سرعت سازواحد کنترل تولید به آخرین سلول پیوسته یا همان فرآیند  

گردد.  روز قرارگرفته و بر اساس تقاضای مشتری توسط یک اپراتور به واحد ارسال حمل می  2سوپرمارکت نهایی به مدت حدوداً  

ی محصول به مرحله  های کانبان آن جهت جایگزینشده و کارتشده توسط مشتری از سوپرمارکت برداشت  درخواست ارسال 

 پذیرد. شود بنابراین تولید بر اساس نیاز مشتری صورت میقبل فرستاده می

 

 نتایج
با استفاده از ابزارهای تکنیک تولید ناب و بررسی ایستگاه های خطوط تولید و ترسیم نقشه جریان ارزش وضع فعلی و 

با اجرای تولید ناب،   نفر کاهش یافت. 61نفر به    72تولید از  وضع جدید، همچنین با ارائه پیشنهادات بهبود، تعداد اپراتورهای

ثانیه کاهش یافت. و     317.65به   388.85در ایستگاه های خاص، با حذف تلفات زمان، زمان کل اجرای فرآیندهای تولید از  
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روز کاهش پیدا کرد.    29تظار به  زمان ان  در نتیجه قابلیت بالاتر رفته و سرعت بالاتر رفته و سرعت کل فرآیند افزایش یافته و

 مشاهده می شود:  3کاهش پیدا کرد. نتایج حاصل در جدول  %40میزان موجودی حین فرآیند به میزان 
 

 . مقایسه تعداد اپراتور، زمان چرخه و  موجودی پای کار وضعیت فعلی  2جدول

 و وضعیت بهبود یافته کلیه فرآیندهای تولیدی

 

                              پارامتر
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cutting piston rod  
(برش)  1 

2 
8.5  

16 

110 

bandil 25  
15 

7 

Induction (  سختکاری)   1 20.5 45000 5 

1st grinding (سنگزنی 

(1مرحله   
1 1 12.5 12.5 22000 10000 10 10 

machining (ماشین کاری)  1 
1 

40 
35 

46000 
24000 

30 
30 

thread rolling (رزوه زنی)  1 5 10050 7 

Drilling  1  (سوراخکاری)
1 

20 
20 

15400 
9750 

5 
5 

Punching  0 3400 15 1   (پانچ)

2st grinding (سنگ  

( 2مرحله  
1 1 12.4 12.4 5460 4650 10 10 

hard chrome plating 

(آبکاری کروم سخت)  
3 3 17.14 16 15400 10950 60 30 

Lazier  10 10 11090 19700 9 9 1 1  (لیزر)

3st grinding ( سوپرفینیش)  1 1 15 15 6140 5695 10 10 

crack test  1   (ترکیاب)
2 

12 
12 

5440 
5020 

0 
0 

Segmenting  0 9940 12 1   (جداسازی)

cutting body  13 13.5 1 1  (برش بادی)
320 

bandil 
120 

bandil 10 10 

chamfering (چمفر )  1 
1 12 12 

13460 
7950 

5 
5 

Polishing  5 6450 1  (پولیش)

machining ( ماشین کاری

( بادی  
1 1 18 18 9450 6500 15 15 

Deburring ( دبورینگ)  1 1 15 15 9450 5790 4 4 

Washing ( شستشو)  6 6 7 7 7800 4100 7 7 
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 گیری و پیشنهاد نتیجه 

امروزه نقشه جریان ارزش از ابزارهای قوی برای یافتن جریان ارزش از سفارش، خرید، تولید و ارسال به مشتری، است  

که تکنیک موفقی در پیاده سازی تولید ناب، مورد توجه بسیاری قرار گرفته است. این ابزار متمرکز بر حذف تلافات فرآیندها  

ه اضافه می نماید و برای رسیدن به این هدف، افراد، ابزارها و فرآیندها را با یکدیگر  بوده و ارزش افزوده به کالای خریداری شد

و تصمیم گیری صحیح برای انتخاب بهترین روش و ابزار ناب به منظور  یکپارچه می سازد. این ابزار در شناسایی گلوگاه ها  

ترین  هایی مواجه بود. مهمگری با محدودیتاین پژوهش مانند هر پژوهش دی  شناسایی فرصت های بهبود یاری می رساند. 

محدودیت که پژوهش با آن رو به روست، ذات مطالعه موردی بودن آن است، بنابراین پیشنهاد می شود تا چهارچوب ارائه شده  

در سایر شرکت ها و صنایع پیاده سازی گردد. فقدان امکان برگزاری جلسات و کسب نظر از مدیریت ارشد شرکت و همچنین 

فقدان امکان دسترسی به بخشی از اطلاعات که می توانست  نتایج پژوهش را غنی تر سازد نیز از محدودیت های این پژوهش  

به شمار می روند. پیشنهاد می شود شرکت با ایجاد گروه های آموزش دیده و مدیریت فرآیندها، به بهبود دسترسی به اطلاعات  

ابزارهای ناب در کنار  برای ناب سازی فرآیندهای شرکت کمک نما از سایر  اعتبار و  VSMید. همچنین استفاده  ، می تواند 

شود تا از روش هایی همچون هوش مصنوعی،  کارآیی نتایج را افزایش دهد. برای فائق آمدن به این محدودیت پیشنهاد می

ود، در نهایت از سایر ابزارها نظیر را دارا هستند استفاده نم  VSMشبیه سازی و تئوری محدودیت که قابلیت کاربرد در کنار  

 برنامه ریزی چند معیاره به منظور دستیابی به اهداف این پژوهش استفاده شده و نتایج مقایسه شوند. 
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welding line ( جوشکاری)  8 6 26.7 20 7460 3120 180 60 
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Assembling ( مونتاژ)  10 9 20.5 18 7930 5530 120 80 

painting (رنگ آمیری )  5 4 7.2 7.2 6930 3330 60 40 

packaging (بسته بندی)  8 6 16.36 15 7360 5160 30 30 
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