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 جري ا  ررش   يريتدم  به کارگیری 

مطا ع  ه )در بهب   د آرني   د د  ی  د 

م ردی خط م نت ا  م انیت ر ک رکت    

 (ماديرر 
 

 2الهه ارسلان و 1*دکترهایده متقی :ن يس دگا 

 

 دانشگاه شهید بهشتی استادیار.1

 دانشگاه شهید بهشتی، کارشناس ارشد مدیریت صنعتی .2

 
*Email: hydehm@yahoo.com 

 کیدهچ
 

وزه به خاطر محدودیتهای اقتصادی و توسعه و پیچیدگی بازارها، استفاده بهینه از منااب   امر

دردسترس و شناخت و پاسخگویی به موق  به خواسته های مشاتریا  در بخشاهای مخت ا     

بازار به امری اجتناا  ااپاریر تیادید شاده اسات و ساازمااها را بار ه  داشاته تاا باا  ار             

به ع ت وجود رقابات در   .تی، سهم خود را در بازار  فظ امایندساختارها و روشهای کار سن

سیسااتمهای تودیاادی، کاااهه هاینااه هااا و اتاار  و بهیااود زرابنااد تودیااد از مسااا د مهاام در 

این عوامد باعث مای شاواد تاا  رکات باه      کارخااجات تودیدی و خدماتی محسو  می گردد، 

راستا یکی از مسا د مهم، شناخت  در این .سمت تودید اا  به عنوا  یک ضرورت مطرح شود

کاه در   صنعت ادکتروایک ایا از این قاعده مستثنا امی باشاد، . اتر  در زرایند تودید می باشد

این تحقیق سعی شده با استفاده از روش مدیریت جریا  ارزش باه عناوا  بهتارین راه بارای     

ه طرا ی سیساتم جدیاد   براامه ریای تودید و کنترل موجودی، اقاط اتر  شناسایی شده و ب

درا گام های این زرایند که شامد ااتخا  جریا  ارزش هد ، ترسیم اقشه . تودید پرداخته شود

وضعیت زع ی، محاسیه شاخص های کارهیی، ترسایم وضاعیت هتای و ارا اه برااماه کاایاای       

برای بهینه سازی جریا  ارزش هد  مورد بررسی قرار می گیرد و اتایج  اصد با اساتفاده  

 .اادازه گیری می شود EDاز ارم ازاار شییه سازی 

 

 سیستم کششی، کاایا ، مدیریت جریا  ارزش، اقشه برداری جریا  ارزش: کلیدیگا  ور 
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 بهبود فرایند تولید در جریان ارزش به کارگیری مدیریت
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 مقدمه

امروزه با این که علاقه روز افزونی به استفاده از مفاایم  و  

روشهای تولمدی جدیاد وجاود دارده یناناار در بر ای     

با توجاه باه   . ش سنتی انجام می گمردشرکتهاه تولمد به رو

رقابت روز افزور در محمطه برای بااقی مانادر در ناحنه    

رقابت و نمز تجربه اقتصادی موفا،ه ناان نناودر سم ات      

تولمدی در شرکتها ضروری باه نرار مای رساد و م ا نا       

سم ت  فشاری به ع ت عدم تطاب، سریع با تغممرات تقاضا 

در  .ویی ن وایاد باود  قاادر باه ساسا     ( نوسانات تقاضا)

ه برناماه ریازی تولماد باه     شرکت الکترونمکی مورد مطالعه

نورت سالانه تدوین شده و دستور العنل یا به ناورت  

یفت ی از سطوح بالاتر به واحد برنامه ریزی سالن مونتاا   

در حاال حاضار    بر این اساس باا اینکاه  . ارسال می گردد

ای تولمادی  تلاشهای زیادی در راستای به کارگمری روشه

دیناد  مای  اما بررسمها نشار ه جدید نورت سذیرفته است

که این تلاشها تنها در ب شهایی متنرکاز شاده و در اک ار    

ایان  . ق نتها ینانار سم ت  فشاری حکنرانای مای کناد   

با اساتفاده از نقشاه بارداری جریاار      تحقم، بر آر است تا

ماورد   به طراحی سم ت  تولمد کششای در شارکت   ارزش

بپردازد به نحاوی کاه زممناه بارای کااین یزیناه        مطالعه

ن هداری کالای در جریار سا ته فضای مورد نماز بارای  

ن هداریه حنل و نقل و نمز افزاین انعطاف سذیری فرای  

 .گردد

 

 داريخچه مديريت جريا  ررش 

از  "نقشه برداری جریاار ارزش "آناه که امروزه به عنوار 

در تویوتاا باه عناوار     5910آر نام برده می شود در ساال  

و ابازاری بارای    "نقشه برداری حرکت مواد و اطلاعاات "

. شنا ته و توساعه داده شاده باود    مدیریت فرایند تغممرات

نقشه برداری اساساٌ یک زبار اسات و ینااور یار زباار     

دی ری از دستورات و قواعد رسنی  ود استفاده می کناد  

باا   5991سال نقشه برداری جریار ارزش در ابتدا در  (.5)

یک دلمل ان ی باا انت اان و اساتفاده از مجنوعاه ای از     

بارای کناک باه محققاار و شااد من در راساتای       "ابزاریا 

شناسایی اتلافها در جریار ارزش و در نتمجه یافتن م مری 

نقشاه  (. 2)توسعه داده شاد  "مناسب برای از بمن بردر آنها

که  هیای جریار ارزش شک ی از مدیریت بصری می باشند

بادور درکای   . نها کافی نم تآاین به تنهایی برای اجرای 

درست از انول تولمد نانه نقشه برداری منجر به حاداقل  

 (. 3)سازی اتلافها و دستمابی به تعالی سازمانی ننی گردد

مدیریت جریار ارزش بر سایه رویکارد نقشاه بارداری     

ط جریار ارزش بنا نهاده شده استه اما بر ب اماری از نقاا  

مادیریت جریاار   . ضعف و مشکلات آر د به کرده اسات 

ارزش سایه و اساس ب مار بهتری برای توسعه سایادار یاک   

مادیریت  (. 2)یا چند شرکت در حال سمشارفت مای باشاد   

جریار ارزش به دنبال حذف اتلافها تا حد نفر با استفاده 

تنها  بنابراینه(. 4)از ترسم  نقشه جریار محصول می باشد

مدیریتی نم ت ب که فرآیند م    و بای چاور و   یک ابزار 

شارکت اجاازه   یک چرای برنامه ریزی بهبودیاست که به 

برای   ، یک ساازمار کااملا  ناانه     ..نان شدر می دید

باید ابزاریا و روشهای نان و چ اون ی ت فما، آنهاا یااد     

آناه مورد نماز استه فرآیند کام ی اسات کاه   . گرفته شود

ک را با کار روزانه مارتبط کارده و باه    یای استراتژی برنامه

یشات گاام   . طور ینزمار این انول را آموزش می دیاد 

مدیریت جریار ارزش که به طاور متاوالی از ایان جریاار     

 (3: )عبارتند از سمروی می کنده

 نتعهد به نا( 5گام

 یدف انت ان جریار ارزش( 2گام

 نان تولمد یادگمری درباره مفایم ( 3گام

 یدف شه وضعمت موجود جریار ارزشترسم  نق( 4گام

 و اندازه گمری آنها تعممن معماریای نان( 1گام

 ترسم  نقشه وضعمت آینده جریار ارزش( 6گام

   ، برنامه بهبود( 7گام

 اجرای برنامه بهبود( 8گام

ب ماری از سازمانهای تولمادی اینمات ناان شادر را      

ان با این یناه ب اماری از ساازمانهایی کاه نا     . دریافته اند

شدر را انجام می دیند ضرورتا  نان ننی شوند چور آنها 

برای نان شدر . بهبودیا را به طور سراکنده اجرا می ننایند

باید از ابزاریای اثبات شده ای استفاده ننود تا بهبودیاایی  
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مدیریت جریار ارزش فرآیندی است . سایدار حانل گردد

بار ناان از   در راستای برنامه ریزی و ارتباط که باا تکماه   

طری، دریافت اطلاعات دقم، و ح ان شاده و تجزیاه و   

درسالهای ا مار مادیریت    (.3)تح مل آنها حانل می شود

جریار ارزش به عنوار بهترین راه بارای اجارای ناان باه     

نقشه برداری جریاار ارزش نماز ابازاری    . چش  می  ورد

است نقشه ای که برای تشریح شبکه زنجمره تأممن به کاار  

می شود که نه تنها جریار مواده ب که جریار اطلاعات برده 

این ننونه عمنیه فرآیند اجرای نان . را نمز نناین می دید

را با کنک شناسایی مراحل دارای ارزش افزوده و حاذف  

ضااایعات و مراحاال باادور ارزش افاازوده ت ااهمل ماای    

  (.1)نناید

 

 مروری بر پیشی ه دحقیق

ولماد ناان و کششای    با توجه باه توجاه روز افازور باه ت    

تلاشهای زیادی برای طراحی ایان گوناه سم اتنها باا باه      

در این جا . کارگمری روشهای م ت ف نورت گرفته است

به تحقمقات و مطالعاتی که در حوزه یای طراحی سم ات   

ناورت   VSMنان و بهبود فرایناد تولماد باا اساتفاده از     

 :گرفته و یا به آنها نزدیک می باشد اشاره می گردد

در یک مطالعه موردی در ننعت کفان  ( 2009)تم ور  

به کاربرد مدیریت جریار ارزش در بهباود زنجماره تااممن    

ایاان مطالعااه انااواا ضااایعات و . جهااانی سردا تااه اساات

مشکلاتی را که در سرتاسر زنجمره تاممن رخ مای دیاد را   

مشاا س سااا ته و یناناامن مجنوعااه ای از معماریااای 

عن مات تاممن بمن الن  ی معمن عن کرد ک مدی برای بهبود 

تم ور در ایان مقالاه چ اون ی بهباود عن کارد      . می نناید

زنجمره تاممن جهانی را بوسم ه متراک  سازی زمار انترااره  

یزینه یای در حال کاین و  دمات مشتریار بهبود یافتاه  

و ینانمن ارتباط آر با عن کارد تجااری روباه بهباود باا      

یت جریار ارزش تشریح مای  استفاده از تکنمک یای مدیر

به شناسایی ضایعات و ( 2008)دینن و سایرین . (6)نناید

از بمن بردر آنها در زنجمره تاممن ننعت رودان  اوراکی   

بااا اسااتفاده از نقشااه باارداری جریااار ارزش باارای بهبااود 

. (7)عن کرد و بکاارگمری حاداک ر فرفمات سردا تاه اناد     

رداری جریاار  از نقشه با ( 2006)5راج وسال و عبد الن ک

ارزش به عنوار ابزار ان ی بارای شانا ت فرناتها بارای     

تکنمکهای م ت ف ناانه در یاک کار اناه فاولاد ساازی      

آنها ینانمن از یک مدل شبمه سازی برای . استفاده ننودند

بارای تشاریح   ( وضعمت موجود و آتی)مقای ه قبل و بعد 

مزایااای نهفتااه ای ماننااد کاااین زمااار انترااار و کاااین  

 (.8)دی کار در جریار باه مادیرار اساتفاده ننودناد    موجو

در مقاله ای استفاده از نقشه برداری ( 2002) 2یولمار و ور

جریار ارزش در تولمد نان را مطرح کردنده از آنجایی که 

تغممرات و یا طراحی مجدد لای اوت یزیناه یاای ب امار     

بالایی را دربردارده به وسام ه شابمه ساازی و نقشاه یاای      

رزشه مدیرار می توانند قبل از اجرا و تغممر شکل جریار ا

سازمار باه سانت ناانه اثارات آر را باا حاداقل یزیناه        

در این مقاله تأثمرات نان شادر باه طاور    . مشایده ننایند

سمتر   (.1)آشکار به وسم ه شبمه سازی نشار داده شده است

در مقاله  ود با عنوار نقشه بارداری جریاار   ( 5999)یمنز

لعه  موردی در ننعت توزیعه به تشریح نقشاه  ارزشه مطا

بارداری بعناوار اباازاری در جهات توسااعه شابکه توزیااع     

کنناادگار در ارتباااط بااا توزیااع کننااده اناا ی قطعااات    

ایان مقالاه باه نقشاه بارداری از      . الکترونمکی مای ساردازد  

فعالمتها از سطح کار انه و تعریاف فرناتهای بهباود مای     

بارای شارکت ارا اه مای      سردازد و سپس یک برنامه بهبود

به ارا اه چاارچوبی بارای    ( 2001)آزاده و دی رار (.9)کند

طراحی مجدد سم تنهای تولمادی باه سانت سم اتنهای     

تولمد بهن ام با استفاده از شبمه سازی کامپموتری و تجزیاه  

شااهان الاادین و  (.50)و تح ماال واریااانس اقاادام کردنااد

د کانباار و  از شبمه سازی برای یافتن تعادا ( 2002)دی رار

دسته یای کوچک مورد نماز اساتفاده ننودناد کاه مزایاای     

آنها به طراحای سم ات    . زیادی را از  ود نشار داده است

کانبار با استفاده از تکنمک دمر  طای شابمه ساازی شاده     

سردا تند که در این تحقم، از یک مدل شبمه سازی با یک 

 سم ت  تک کارتی بارای تجزیاه و تح مال اساتفاده شاده     

 2005تحقمقی دی ر که توسط ماار  در ساال   (. 55)است

                                                 
1Rajgopl & Abdulmalek  
2Hoa Lian & Van  
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انجام شده به شنا ت انول کانبار و سم اتنهای کششای   

در  .با به کارگمری شبمه سازی سردا ته شده است 5کانویپ

این تحقم، با تشریح ساا تار شابمه ساازی باا اساتفاده از      

کانبار و کانویپ در یک سم ت  تولمدی چ اون ی کنتارل   

یار و تعداد کارتهای بهمناه در جریاار در   موجودی در جر

( 5993) 2دوتاا و عبادو   (.52)سم ت  مقای ه گردیده است

جابجایی ماواد    یا و فراوانی تعداد کانباره تأثمر سایز کانتمنر

ن هاداری  ه ماشامن  3گمری یای ک  بهره را بر مجنوا یزینه

نتااای  . قاارار دادنااد مطالعااهمااورد موجااودی و تنراام  را 

چناد  ه برای سم ت  کانبار دوکارتی چناد  اط  سازی  شبمه

ه ساازی ساایز کاانتمنر    محصول نشار داد که یزینه حاداقل 

یر دو با افزاین فراوانی جابجایی ماواد و   4متوازر سا تن

  (.53)ستهاافزاین تعداد کانبان

 

 بیا  مسئله 

برنامه ریزی ک مه فراینادیا از  تولمده در سم ت  یای سنتی 

برنامه  ود و م اتقل   فرایند طب،و یر بوده قبل مش س 

در این سم ت  چناناه تغمماری در  . از دی ری کار می کند

 و تغممار مای کناد   فراینادیا  ه  برناماه ک ما  رخ دید  تقاضا

 یکای از مهنتارین آنهاا   وجود می آورد که ه مشکلاتی را ب

در  (.3)مای باشاد    بالا رفتن حجا  موجاودی در جریاار   

تلاش یای زیاادی در  شرکت مورد مطالعه در حال حاضر 

یاای تولمادی جدیاد ناورت      راستای به کاارگمری روش 

سذیرفته است تا بدین طری، از ممزار اتلاف یا کاسته شوده 

اما بررسی یا نشار دینده این است که این تلاش یا تنهاا  

در ب ن یایی متنرکز شده و در اک ر ق نت یا یناناار  

 . سم ت  فشاری حکنرانی می کند

سالن یای تولمدی م صوناا  ساالن یاای     بنابراین در 

تولمد مانمتور با م ا ل و مشکلات زیادی روبرو می شوی  

از جن ه موجودی بالای قطعات در کنار  اط و انباریاا و   

عدم وجود فضای کافی کاه تناامی آنهاا ناشای از وجاود      

در نتمجاه تبادیل سم ات     . سم ت  تولمد فشاری می باشاد 

                                                 
1CONWIP  
2Dutta &Abdou  
3Under utilization  
4offset  

ا استفاده از اجارای مادل   فشاری سنتی به سم ت  کششی ب

نان سازی ارا ه شده در مدیریت جریار ارزش باه عناوار   

راه ح ی برای این مشکلات مطرح شده اساته زیارا ایان    

روش به تولمدکنندگار کنک می کند به جاای فراینادیای   

تولمدی مجزا به حرکت و به جای بهبودیای فرایندی جدا 

بناابراین  . از ی ه باه تحقا، کال سم ات  ناان بماندیشاند      

 :سوالات ذیل در این تحقم، مطرح می شود

طراحی سم ات  تولماد کششای بارای محصاول       .5

 مانمتور در شرکت مادیرار چ ونه می باشد ؟

حداقل کالای در جریاار ساا ت بامن ای ات اه      .2

 یای کاری چه ممزار است ؟

در نورت به کارگمری این طرحه ممازار نارفه    .3

 ار می باشد؟ جویی در فضای مورد استفاده به چه ممز

در نورت به کارگمری این طرحه ممازار نارفه    .4

جویی در یزینه ن هداری کالای در جریار سا ت باه  

 چه ممزار برآورد می شود ؟

با اجرای مدل ارا ه شده در مدیریت جریار ارزش می 

تواره مصرف قطعات مورد نماز را از انبار تا ای ات اه یاا   

بر اساس نمااز واقعای   کنترل ننود و برنامه ریزی تولمد را 

 .مشتری انجام داد

 

 رو  ک اسی  دحقیق

در این تحقم، ابتدا وضعمت فع ی در ساالن مونتاا  ماورد    

برسی قرار گرفته و سس از شناسایی مشکلاته باا اساتفاده   

مدیریت جریار ارزش اقدام باه برناماه    از  نقشه برداری و

گردیده استه به نحوی کاه  رفع مشکلات  درجهتریزی 

با توجه باه  . به بهبود فرایند تولمد در این سالن گردد منجر

طراحی سم ت  جدیده راه ح های ارا ه شده مورد تح مل و 

ممزار تأثمرشار بر بهبود سم ت  مورد بررسای قرار وایاد   

لذاه روش تحقم، مورد اساتفاده در ایان ساژوینه    . گرفت

به این معنی کاه ساس از   . است "اقدام سژویی -تونمفی "

شرکت و مش س شدر مشکلات آره گاام یاای    شنا ت
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ایجاد تعهده انت ان جریاار ارزش یادفو یاادگمری مادل     

جریار ارزش اجرا شده تا آمادگی ساذیرش تغممار حانال    

شوده سپس با توجاه باه مشاایدات و بررسای م اتندات      

مربوط به گردش موجاودی قطعاات و فراینادیاه مراحال     

نادازه گماری   ترسم  نقشه جریار ارزش فع ایه تعمامن و ا  

معماریای کاراییه ترسم  نقشه وضع آتای و ایجااد برناماه    

کایزنی که منجر به طراحی سم ت  مکانمزه کانبار در  اط  

 .مونتا  گردیده نورت سذیرفت
 

 مروری بر وضعیت م ج د

جامعه آماری این تحقم، از ابتدای  ط تولمد مانمتور یاای  

LCD  وCRT  راحای  در شرکت مادیرار می باشد که باه ط

سم ت  تولمد کششی در آر سردا ته شده استه به عباارت  

دی ر جامعه آماری شامل تنامی  طوط فرعی و ان ی در 

در ارتبااط باا   . می باشد CRTو  LCDتشکمل مانمتور یای 

ننونه آماری و روش ننونه گمری باید افهاار داشات کاه    

ننونه آماری ب شی از فرآیند تولمد ماانمتور در ساالن دوم   

چ ون ی انت ان ننونه بر اساس . می باشد SKDسالن یا 

یکی از گاام یاای مادیریت جریاار ارزش باا اساتفاده از       

تجزیه و تح مل کنمتی قطعات موجود در تنامی سالن یاا  

 .نورت گرفته است

برنامه ریزی تولمد در سالن مورد مطالعاه مانناد ساایر     

ن ب شهای شرکت با برنامه سالانه تولمد کاه ناشای از سام   

بمناای تقاضاساات آداااز ماای شااود و سااپس برنامااه تولمااد 

و بر اساس برنامه جاامعه   سالنهای م ت ف تنرم  می گردد

ممازار  . برنامه یفت ی سالنهای م ت ف مش س می گاردد 

و  LCDماانمتور   5000تولمد روزانه تقریباٌ ثابت و به ممزار 

قطعات لازم برای تولمد . می باشد CRTعدد مانمتور  2500

ای مااانمتور از دو دسااته قطعااات کوچااک و باازر  بردیاا

تشکمل شده است که قطعات کوچک به یکباره برای تولمد 

یک روز و قطعات بزر  به دلمل حج  زیادی کاه اشاغال   

. می ننایند دو بار در روز به سالن تولمد منتقل می گردناد 

در شرکت مورد مطالعه در حال حاضر تلاشهای زیادی در 

روشاهای تولمادی جدیاد ناورت      راستای باه کاارگمری  

سذیرفته است تا بدین طری، از ممزار اتلافها کاساته شاوده   

اما بررسمها نشار دینده این است که این تلاشاها تنهاا در   

ب شهایی متنرکز شده و در اک ر ق نتها یناناار سم ات    

بناابراین در ساالنهای تولمادی    . فشاری حکنرانی می کناد 

ور باا م اا ل و مشاکلات    م صونا  سالنهای تولماد ماانمت  

زیادی روبرو می شوی  از جن ه موجودی باالای قطعاات   

در کنار  ط و انباریا و عدم وجود فضای کافی که تنامی 

 . آنها ناشی از وجود سم ت  تولمد فشاری می باشد

 

 رجرری آرري د مديريت جريا  ررش 

 تعهد مدیریت به ناب : گام اول

جریار ارزش را باه طاور    برای اینکه بتوار فرآیند مدیریت

موف، اجرا ننود بای تی سازمار و مادیریت عاالی از ایان    

ایان حنایات شاامل تاأممن     . فرآیند حنایت کامل ننایناد 

مالیه ت صمس منابع سازمانی و ا تماارات لازم باه گاروه    

تعهد به نان م ات زم   .(3)مدیریت جریار ارزش می باشد

ن و ساپس  در  واقعی مدیریت از انول و ابزاریاای ناا  

سرمایه گاذاری روی کارکناار و مادیرار عن مااتی بارای      

 .آشنایی با این ابزاریا می باشد

  هدف انتخاب جریان ارزش: گام دوم

انت ااان جریااار ارزش را در واقااع مشااتری تعریااف ماای 

اگار شارکتی محصاول مشاابهی را بارای مشاتریار       . نناید

ش متفاوت تولمد کنده یر یک از فرآیندیا یک جریاار ارز 

اماا در ناورتی کاه مشاتری جریاار      . مح ون می شاود 

ارزش را تعریاف نکاارده باشااده مای تااوار از یکاای از دو   

روش زیر برای تعمامن جریاار ارزش بارای بهمناه ساازی      

 (3) :استفاده ننود

  5تجزیه و تح مل کنمتی محصول  

  2تجزیه و تح مل م مر محصول 

ه  در این مطالعه کارشناساار کار اناه بعناوار مشاتری     

سالن مونتا  را بننرور انجام این تحقم، انت اان ننودناد   

که با توجه به مشتر  بودر فرآیند ک ی سا ت بامن مادل   

یای م ت ف مانمتور و عادم وجاود تناوا محصاولیه باه      

                                                 
1Product Quantity (PQ) analysis  
2Product Routing analysis  
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 بهبود فرایند تولید در جریان ارزش به کارگیری مدیریت
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برای انت ان جریار ارزش  تجزیه و تح مل کنمتی قطعات

 . سردا ته شده است یدف

باه اساناد و   بنابراین ممزار موجاودی ساالن باا توجاه      

. مدار  موجود اسات را  و باه تفکماک معامن گردیدناد     

ینان ونااه کااه در جاادول مشااایده ماای گااردد بمشااترین  

درنااد  44موجااودی قطعااات مربااوط بااه سااالن دوم بااا 

موجودی قطعات می باشده بناابراین چاور ایان ساالن در     

ندر واقع شده اسات مای تواناد بهتارین انت اان بارای       

در ضانن باه ع ات قارار     . دجریار ارزش مورد یدف باش

گرفتن این سالن به عنوار آ رین مرح اه مونتاا  انت اان    

 . وبی می باشد

 

 موجودی قطعات در هر یک از سالنها. 1 جدول

 درند موجودی قطعات فراوانی تجنعی قطعات (تعداد)فراوانی قطعات  سالن

5 39600 39600 23.10% 

2 73900 553100 44.00% 

3 14800 568300 32.10% 

 

 
 

 نمودار پارتو میزان موجودی سالن ها .1نمودار

 ناب  تولید یادگیری درباره مفاهیم: گام سوم

در این گام اطنمنار حانل می شود که ینه افاراد مفاایم    

برای اجرای تولماد   .مربوط به نان را کاملا  در  کرده اند

 ت اکنوا او ی 2ریاراه ج5اااضا ه تقارحاد سه ماان بایان

                                                 
1
Demand  

2
Flow  

و روش یای در نرر گرفته شده برای یر کدامه  3سازی

یر کدام از این مراحل ابزار یاای  . مورد استفاده قرار گمرد

 (.3) اص  ود را دارا می باشند

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 
3
Leveling  

ناب یستمس  

 زمان تکت 

 پیچ 

 تصویر تکت 

 ذخیره بافر 

 ذخیره ایمنی 

 سوپر مارکت کالای کامل شده 

 تولید هنگام خاموشی 

 جریان پیوسته 

 سلول های کاری 

 بالانس خط 

 کار استاندارد 

 تبدیل سریع 

 سوپر مارکت در فرآیند 

 سیستم کانبان 

 خطوط فایفو 

 زمانبندی تولید 

سازی یکنواخت تقاضا  جریان 

 اشت با شتاب ثابتبرد 

 یکنواخت کردن ظرفیت 

 (هیجونکا)

 جعبه هیجونکا 

 رانر 

ناب سیستم  

 زمان تکت 

 پیچ 

 تصویر تکت 

 ذخیره بافر 

 ذخیره ایمنی 

 کالای کامل شده سوپر مارکت 

 تولید هنگام خاموشی 

 جریان پیوسته 

 سلول های کاری 

 بالانس خط 

 کار استاندارد 

 تبدیل سریع 

 سوپر مارکت در فرآیند 

 سیستم کانبان 

 خطوط فایفو 

 زمانبندی تولید 

سازی یکنواخت تقاضا  جریان 

 برداشت با شتاب ثابت 

 یکنواخت کردن ظرفیت 

 (هیجونکا)

 جعبه هیجونکا 

 رانر 

(3)مدل جریان ارزش برای اجرای ناب. 2نمودار  

 

ناب سیستم  

 زمان تکت 

 پیچ 

 تصویر تکت 

 ذخیره بافر 

 ذخیره ایمنی 

 سوپر مارکت کالای کامل شده 

 تولید هنگام خاموشی 

 جریان پیوسته 

 سلول های کاری 

 بالانس خط 

 انداردکار است 

 تبدیل سریع 

 سوپر مارکت در فرآیند 

 سیستم کانبان 

 خطوط فایفو 

 زمانبندی تولید 

سازی یکنواخت تقاضا  جریان 

 برداشت با شتاب ثابت 

 یکنواخت کردن ظرفیت 

 (هیجونکا)

 جعبه هیجونکا 

 رانر 
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قشه وضعیت موجود جریاان ارزش  ترسیم ن: گام چهارم

 هدف 

برداریه مبانی برنامه نان سازی را فرای  می کناد و   نقشه

است در جهت نان شدره به عباارت دی ار    فقط تکنمکی

نقشه برداری جریار ارزشه یک ابزار ق   و کادذی اسات  

که این امکار را به وجود می آورد که در حالمکه محصوله 

م مر  ود را در طول چریار ارزش طی می کنده حرکات  

 استفاده از نقشه (.5)مواد و اطلاعات نمز دیده و در  شود

مشایده مشاکلات و شناساایی   یای جریار ارزش موجب 

منااابع اتاالافه نشااار دادر ک مااه جریانهااای مااواد اولمااه و 

اطلاعات در مقای ه با بررسی تک تک فعالمتهاه نشار دادر 

چ ون ی ارتباطاات عن ماات باا کنتارل تولماد و بوجاود       

آوردر زبار مشترکی بامن کارکناار در محامط کااری مای      

ضاع موجاود   برای ترسم  نقشه جریاار ارزش و . (3)گردد

 : نماز به جنع آوری یک ری مش صه یای فرایند می باشد

باا توجاه باه داده یاا و     : تقاضای روزانه مشتری -

ه متوساط  از برناماه شارکت   اطلاعات جناع آوری شاده  

محصاول ماانمتور   اناواا م ت اف   تقاضا در یر روز برای 

LCD  و بارای ماانمتور    5000به ممزارCRT عادد   2500ه

 .می باشد

از آنجاایی کاه تنهاا مشاتریه      :تریحنل به مشا  -

یا مونتا  نهایی می باشد و انتقاال باه ایان     3سالن شناره 

روزاناه  سالن از طری، نقاله ناورت مای گمارد بناابراین     

حناال بااه  2500و  LCDحناال بااه مشااتری  ااط 5000

 . به نورت تکی نورت می گمرد CRTمشتری  ط 

تأممن  :از تأممن کنندگار قطعات مورد نماز حنل -

کاه   و انباریاا مای باشاند   اول ه ساالن  دومدگار سالن کنن

قطعات کوچک یر روز نبح قبل از شروا شمفت کااری  

از انبار و ینمنطور سالن اول به  ط منتقل مای شاوند و   

ب شی از قطعات که حج  و فضای بمشتری را اشغال می 

کنند دو بار در روزه نبح و بعد از فهار باه  اط تولماد     

 .منتقل می گردند

 :دوم الس کاری برای تولمد برد در سالن  زمار -

زمار در دسترس برای تولمد در ایان ساالن در یاک روز    

 . ثانمه  واید بود 28800و یا ساعت 8کاری 

با استفاده از مش صه یای ارا اه شاده در فاوه کاه از      

بررسی وضعمت کنونی سم ت  به دست آمده و نمز علا ا   

ر ارزش یدف جریار ارزش ه نقشه وضعمت موجود جریا

 .ارا ه گردیده است 5ترسم  می گردد که در سموست 

 عیارهای ناب و اندازه گیری آنها تعیین م: گام پنجم

معماریای نان مانند یک ابزار برای بهبود م تنر و از بامن  

معماریای مورد استفاده بایاد  . بردر ضایعات عنل می کنند

ماریاای  مع (.3)قابل در  بوده وگردآوری آنها آسار باشاد 

نان این امکار را به وجود می آورد که منابع اتلاف حذف 

. گشته و زممنه لازم برای بهمنه سازی م تنر فارای  گاردد  

بدین ترتممب بر ی از معماریایی که در مطالعه ایان  اط   

 :تولمد مورد استفاده قرار گرفت عبارتند از

قطعات ورودی باه ای ات اه    و زمار انترار ممزار -

نرور قطعاتی است که  ط تولماد را تغذیاه   م :یای کاری

و برای محاسابه زماار انترااره ممازار موجاودی        می کند

ورودی به یر ای ت اه بر متوسط تولمدروزانه تق ام  مای   

 . گردد

 

 

CRو LCDودی در هر کدام از خطوط موجودی واقعی و موجودی لازم و زمان انتظار قطعات ور .2 جدول

 ط 

مورد 

 مطالعه

قطعه ورودی 

مورد نماز برای 

 یک محصول

قطعه ورودی مورد نماز 

برای تولمد متوسط در 

 روز

ات مجنوا موجودی قطع

 ورودی بمن ای ت اه یا

تعداد قطعات 

 ورودی

مجنوا روزیای 

انترار برای یر 

 قطعه

 تفاوت

LCD 21 21000 33871 21 50.842 8871 

CRT 557 241700 390010 557 53.09 544310 

 513221 52515 542 423921 270700 542 مجنوا
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بازده از تق م  زمار واقعی عن ماات  : بازده سالن -

در یر روز کاری تق م  بر زمار موجود تولمد حانل مای  

درند و % 94.9برابر با  LCDبنابراین بازده در  ط گردده 

 . می باشد% 87ه CRTدر  ط 

بررسی وضعمت فع ی جریار ارزش با مش س کاردر   

بوطه انجام می گمرد ولای بارای تعمامن بهتار     معماریای مر

وضعمت موجاود سم ات  از سرسشانامه ای اساتفاده شاده      

است که باید توسط افراد کارشناس حاضر در ایان ب ان   

فرضامه باه ایان    . ساسا  داده مای شاد   ( نفار  50)کار انه 

 :نورت تعریف شد

H0  :     در حال حاضر  ط تولماد ماانمتور در حاد قابال

 .بودر قرار نداردقبولی از نرر کششی 

H1 :      در حال حاضر  اط تولماد ماانمتور در حاد قابال

 .قبولی از نرر کششی بودر قرار دارد

مورد استفادهه مقاادیر  ( تایی 1)بر اساس طمف لمکرت  

 وایند باوده درنتمجاه    1تا  5تع ، گرفته به ساس  یا بمن 

  :  وایم  داشت









3

3

1

0





:H

:H
 

ه دست آمده در ساطح اطنمناار   با توجه به اطلاعات ب 

 :داری   Tو با استفاده از آماره آزمور % 91
 

 وضعیت خط تولید مانیتور Tآزمون . 3 جدول

T  جدول

 توزیع

T  محاسبه شده

 %91در سطح 

ممان من مورد 

 نرر

5.833 6.45- 3 
 

از آزماور  در این تحقما،ه   سرسشنامه برای تعممن اعتبار 

بر ایان اسااس از طریا،    . استه آلفای کرانباخ استفاده شد

ساس  یای داده شده به ساوالات در نارم افازار     αضریب 

SPSS  ضریب و هدشوارد α  ماورد نراره   برای سرسشنامه

 921/0سرسشانامه باه ممازار    آلفاای  . ه اسات دشا محاسبه 

 .محاسبه گردیده است

 

 

sk تعداد سؤالات سرسشنامه kکه در آر 
واریاانس ساؤال    2

k  امS2  می باشد آزمورواریانس کل. 

محاسبه  Tبا توجه به جدول فوه مشایده می شود که  

شده با استفاده از اطلاعات سرسشانامه باا اساتفاده از نارم     

جاادول توزیااع احتنااال مقاادار  Tاز مماازار  SPSSافاازار 

بنابراین فرضمه. کنتری ا تمار کرده است
0H    باا احتناال

رد مای شاود یعنای در شارایط      1Hقبول و فرضمه % 91

فع ی و وضاعمت موجاود  اط تولماد ماانمتور باا ساطح        

از نرر کششی بودر در حد قابل قبولی قارار  % 91اطنمنار 

 . ندارد

 یم نقشه وضعیت آینده جریان ارزش ترس:  گام ششم

سس از ترسم  نقشه یای وضعمت موجود و تعممن شا س 

بارداری از  لاقمات نماروی کااره      و معماریاه باید با بهاره 

نقشه یای جریار ارزش وضعمت آیناده را بار مبناای ساه     

نقشاه جریاار ارزش   . (.3)مرح ه اجرای نان طراحی ننود

وضعمت آینده با استفاده از ابزاریاای ناان بارای سم ات      

طراحی می شود تا کاربردی باوده و بتواناد در حاذف یاا     

موجود کناک   لمدکاین انواا اتلاف در سم ت  توحداقل 

این نقشه سپس به عنوار مبنایی برای انجام تغممارات  . کند

در ایان مطالعاه   (. 8)اساسی روی سم ت  استفاده می گردد

موردیه از مدیریت جریار ارزش در  ط مونتاا  ماانمتور   

استفاده شده تا به عنوار یک برناماه اجرایای وضاع آیناده     

را که منجر به بهبود فرایند تولمد می گاردده  جریار ارزش 

در این مرح اه بارای سامن بمنای نتاای       . به تصویر بکشد

حاناا هه فراینااد طراحاای شااده بااا اسااتفاده از ناارم افاازار 

(ED)Enterprise Dynamic   شاابمه سااازی گردیااده

دیاد تاا    افازار ایان امکاار را مای     استفاده از این نرم .است

سارعت دمار قابال تصاوری     سم ت  مورد نرره با دقت و 

بار  الاف   . شاود سازی    سازی و متحر شبمهه سازی مدل

 Rockwell Arenaیای مرسوم در باازار مانناد    افزار نرم

توار از  میبا استفاده از این نرم افزار یند گرا ی تنده آکه فر

بارداری   سازیه حداک ر بهره گرایی در مدل  صونمات شئ

 .ادرا انجام د

)1(
1 2

2

S

S

k

k
r

k
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با اجرای مدل مدیریت جریاار ارزش  طب، نرر تپمنگ  

در طی ساه مرح اه تقاضااه جریاار و یکنوا ات ساازیه       

ابزاریایی مورد استفاده قرار می گمرد که محاسبه آنها به ما 

در ترساام  و طراحاای نقشااه جریااار ارزش آینااده کنااک 

 : واید ننود

طراحی وضا  آتای بارای تا مین تقاضاای      ( 1مرحله 

تعمامن دقما، تقاضاای     ابزاریای متعاددی بارای   :مشتری 

 . مشتری در این مرح ه وجود دارد

  زمانی است که به تولمد ا تصااص  : زمار تکت

زماار  . داده شدهه تق م  بر ممازار تقاضاای  ریادار   

تکت مقرر       می کند کاه آیناگ تولماد باا نارخ      

باا توجاه باه ایان      (.54)تقاضای مشتری برابر گردد

صاول ماورد   نکته و زمار تولمد موجود و تعاداد مح 

نماز مشتری در یر روز کاریه زمار تکات در ساالن   

ثانماه و بارای    28.8به ممازار  LCDمونتا  برای  ط 

 .ثانمه تعممن گردیده است 53.75به ممزار CRT  ط

   تعممن فرفمت  ط برای برآورده کردر تقاضاای

 : مشتری 

 

 
 

ینان ونه که مشایده مای شاوده  اط ماورد بررسای       

درند ساس  وی مشتری  ود باشد و  500نتوان ته است 

 .این به ع ت بوجود آمدر توقفاتی در  ط تولمد می باشد
 

 مقایسه ظرفیت فعلی و واقعی هر یک از خطوط .4 جدول
 

 فرفمت واقعی فرفمت فع ی  ط تولمد

LCD 5213 5589 

CRT 2880 2106 

 

    ذ ماره یاای ایننایه    : ذ مره محااف  و ایننای

کااه بااه نااورت  ی ااتندمقاادار مش صاای از اقاالام 

موجودی ن هداشته می شوند تا از تولماده در مقابال   

نوسانات دمر منترره تقاضاا و یاا عرضاه محافرات     

آمار تولمادات چناد مااه گذشاته نشاار       (.51)ننایند

دینده عدم تغممر در متوسط تقاضای روزانه برای یر 

ماای باشااده یعناای سم اات    CRTو  LCDدو  ااط 

سالن مونتا  )تری  ود موجود می تواند تقاضای مش

را برآورده ننایده اماا تاا زماانی کاه سم ات       ( نهایی

تولماد کششاای در ایان سااالن برقارار شااود بایااد از    

 .موجودی اطنمنار استفاده کرد

  مشاتری ساالن   : سوسر مارکت کالای کامل شده

SKD    ه سالن مونتا  نهایی می باشاده بردیاای کامال

ور م اتقم  باه   شده از این سالن به وسم ه نقاله به ط

سالن مونتا  نهایی منتقل می شاود و بناابراین ننای    

توار مقداری از آر را به عنوار ذ مره کنار گذاشته 

اما در ابتدای  ط کاه بارد یاای نمناه ساا ته وارد      

می شاوند مای تاوار از ساوسر مارکات       SKDسالن 

 .کالای تنام شده استفاده ننود

    ی جهات بهباود تواناای   : تعممن روشاهای بهباود

فرایند در تنمن نماز مشتریه مای تاوار از روشاهایی    

ه استانداردساازی و ن هاداری م اتقل     sمانند سان   

استفاده ننود که در سالن مورد مطالعهه با توجاه باه   

اینکه ن هداری تجهمزات از اینمات زیاادی جهات    

کاین ضایعات بر وردار اسه این ابزار بایاد ماورد   

 .توجه قرار گمرد

زماانی   :وض  آتی برای ایجاد جریاان  طراحی ( 2مرحله

که تقاضای ثاابتی وجاود دارد و سم اتنی بارای تضانمن      

دستمابی به آر ات اذ شده باشده آن اه می تاوار جریاار را   

برای اطنمنار از دریافت قطعات درست در زمار مورد نماز 

 (.3) و به تعداد لازم توسط مشتریه طراحی کرد

  من مرح ه در ایجااد  اول: تعداد اسراتور مورد نماز

جریار سموسته است و ینان ونه که در جادول ذیال   

مشایده می گردد تعدا کارکنار فع ای بامن از حاد    

مورد نماز می باشده که در اولمن مرح ه بهبود جریار 

ارزش باید تغممراتی را در تعداد اسراتوریا و ترکماب  

 . طوط انجام داد

 

08822 
 CRTظرفیت خط = 

02 
 0882=  

08822 
 LCDظرفیت خط = 

02 
 0022=  
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 یاز در هر خطتعداد اپراتور مورد ن .5 جدول

 زمار تکت  ط
زمار فرآیند به ازای یک اسراتور در یر 

(ثانمه)ای ت اه  

تعداد اسراتور 

 مورد نماز

تعداد اسراتور 

 موجود

LCD 28.8 277 50 20 

CRT 53.75 126 39 66 

 

  یک س ول کاریه یاک  : ایجاد س ول یای کاری

واحد  ودکفا است که شاامل چنادین عن ماات باا     

س ول کاری ماشامن آلات  . می باشد    جریار افزوده

و سرسنل یک فرآیند را که شامل عن مات لازم بارای  

کامل کردر یک محصاول یاا ق انت  انای از آر     

. (3)ی تند را بر اساس توالی فرآیند مرتب می کناد 

از جن ه تغممراتی که با کاین تعداد سرسنل می توار 

ه انجام داد عبارت اسات از تغممار در تعاداد ای ات ا    

مای   LCDیای کاری ه به گونه ای که در  ط تولمد 

 8وCRT 7و در  ط تولمد  7و  6توار ای ت اه یای 

را به عنوار یک س ول کاری در نرار گرفات چاور    

اولا  یر دو به ی  مرتبط می باشاند و ثانماا  مجناوا    

 .زمار کاری یر دو از زمار تکت کوچکتر است

   نباار  سوسر مارکتهای در فرآیناد و کارتهاای کا :

سوسر مارکت در جریار و کارتهاای کانباار بهتارین    

. جای زین برای زمانبندی فرآیند بالا دست می باشند

ممزار موجودی ای که در آنها وجود دارد باه انادازه   

ذ مره ایننی و کارتهای کانبار است که برای تعمامن  

آنها می توار از شبمه سازی و یا فرمولهاای ریاضای   

دو نتای  تقریبا  یک انی ارا ه مای   استفاده کرد که یر

 .کنند

 روشی برای حفا  دقما،   : فایفو (  طوط)توالی

 توالی تولمد و انتقال محصولاته مبتنی بر این انل 

 

که اولمن قطعه وارد شده به یک فرآیند یا انباار بایاد   

در . اولمن قطعه ای باشد که از آر  اار  مای شاود   

ایفو توساط  این شموهه برداشت یک قطعه در م مر ف

فرآیند مصرف کنندهه باعث می شاود فرآیناد تاأممن    

طور  ودکاره تولماد یاک قطعاه جدیاد را     کننده به 

آداز کنده بدین ترتمب مراعات فایفو می تواند ماانع  

 LCDدر دو  ااط تولمااد  (.56)اضااافه تولمااد شااود

می توار بمن ای ت اه یای ساوم تاا ششا  از     CRTو

 .م مر فایفو استفاده ننود

 جهاات : من روشااهای بهبااود مااورد اسااتفادهتعماا

دسااتمابی بااه ایااداف در ایاان مرح ااه ماای تااوار از  

با توجه باه اینکاه   . روشهای بهمنه سازی استفاده کرد

یدف از بکارگمری فرایند مادیریت جریاار ارزش ه   

طراحی سم ت  کشششی تولمد در  اط مونتاا  مای    

باشده تعنمارات و ن هاداری سمشا مرانه و آماوزش     

 .در این مرح ه ضروری می باشدکارکنار 

 

 کل زمان فرآیند کاری در هرخط به ازای یک اپراتور در هر ایستگاه

 زمان تکت
تعداد اپراتور مورد نیاز=   
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طراحی وضا  آتای در راساتای یکنواخات     ( 3مرحله 

یکنوا ت سازی آ رین مرح ه از طراحی سم ت   :سازی 

تولمد کششی با استفاده از مدیریت جریار ارزش می باشد 

و منرور از آر طراحی یک سم ت  جریار اطلاعات درباره 

طول جریاار  تقاضای مشتری استکه جریار محصول را در 

 .ارزش یکنوا ت کند

  از آر جاایی  : انت ان روشی برای کنترل جریار

باه طاور    SKDکه بردیاای تکنمال شاده از ساالن     

مکانمزه و از طری، نقاله به سالن مونتا  نهایی منتقال  

می گردند بنابراین زماار یمجونکاا یاا برداشات باا      

شتان ثابت ننی توانند ابزاریایی کارآمد برای کنترل 

ار باشااند بنااابراین اسااتفاده از راناار بااه عنااوار جریاا

سم ت  کانبار . ن هدارنده بهترین انت ان  واید بود

به عنوار روشی برای کنترل جریار اساتفاده  وایاد   

شد اما در این مرح ه رانر در کنار آر به کاار گرفتاه   

 . واید شد

  رانر ک ی است که بایاد یناواره حرکات    : رانر

 . ت کانبار کنترل ننایدتنامی قطعات را با کار

ینان ونه که گفته شده با اجرای مادل ساه مرح اه ای     

ق نت عنده ای از طراحی وضاعمت آیناده ناورت مای     

سذیرد و سپس با استفاده از نرم افازار باه شابمه ساازی آر     

سردا ته می شود اما قبل از این کاره برای آزمور مدل شبمه 

نا ت سم ات ه  سازی شده برای تطاب، با واقعمت و نمز شا 

با اساتفاده از  . وضعمت فع ی سم ت  شبمه سازی می گردد

شبمه سازیه ممزار موجودی بهمنه و نمز تعداد کارت کانبار 

مورد نماز مش س می شود و با استفاده از نتاای  حانا هه   

نقشه جریار ارزش وضعمت آتی یر کدام از  طوط تولمد 

 .است آمده 2به تفکمک ترسم  می گردد که در سموست 

 خلق برنامه بهبود : گام هفتم

بدور برنامه ریزی قوی شانس تبدیل موف، به نان ب امار  

بارای افازاین شاانس موفقمات اجارای ناان       . ک  اسات 

یای بهمنه سازیه از ارا ه برنامه بهمناه ساازی بارای     برنامه

تضنمن ارضاء تقاضای مشتریه ارا ه برناماه بهمناه ساازی    

آیناد و ارا اه برناماه بهمناه     برای تضنمن بهباود جریاار فر  

سازی برای تضنمن یکنوا ت ساازی تولماد اساتفاده مای     

بنابراین می توار بارای ارضاای تقاضاا از کنتارل      (.3)شود

موجودی ای ت اه یا به طور روزانه و مقای ه آر باا آنااه   

که از سم ت  مکانمزه به دست می آیاده اساتفاده از بارکاد    

ی و نمااز کنتاارل باارای کنتاارل قطعااات ورودی و  روجاا 

یاایی   فعالمت. موجودی انبار موجود در سالن استفاده ننود

نرمر آماده سازی سالت یا برای تطاب، با زمانبنادی نقال و   

انتقالات و حنل قطعات از انبار به ای ت اه یا طب، برناماه  

 .زمار بندی برای یکنوا ت سازی تولمد استفاده ننود

 : اجرای برنامه بهبود: گام هشتم

یاه با یادف ارضاای تقاضاای مشاتریه      رای این برنامهاج

بهبود جریار فرآیند و یکنوا ت سازی زمار بندی و ارا اه  

یای کایزنی تأثمری فوه العاده  وایناد   فعالمت. شده است

داشت که ینه افراد را با یدف جریار ارزش متصال مای   

 (.3)نناید 
 

 نتیجه گیری

ولمد کششای  یدف ان ی در این تحقم،ه طراحی سم ت  ت

با تأکمد بر مدیریت جریار ارزش باوده اسات و مادیریت    

 ااود اباازاری باارای کاااین و یااا حااذف  هجریااار ارزش

با توجه به ساوالات مطارح شاده مای     . ضایعات می باشد

 :توار نتای  را در قالب ذیل بمار ننود

باا اساتفاده از   : کاین موجودی ورودی به ای ت اه یا  

رش دیای قطعاات لازم   سافا شبمه سازی مش س شد باا  

قطعهه سم ت  بدور داشتن  5210به ممزار  LCDبرای  ط 

باا سافارش    CRTتأ مر به تولماد مای ساردازد و در  اط     

تاایی توساط کاارت     100قطعات کوچک در دساته یاای   

تاایی ممازار    5000کانبار و قطعات بزر  در دسته یاای  

نتای  حانل از اجرای ایان طارح   . بهمنه تولمد  واید شد

در % 59شبمه سازی بمان ر کااین موجاودی تاا ساطح      با

 . می باشد CRTدر  ط % 40و  LCD ط 
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 مقایسه موجودی قطعات ورودی به ایستگاه ها در هر خط. 6 جدول

  ط
موجودی واقعی قطعات ورودی 

 به ای ت اه

 موجودی قطعات ورودی

 به ای ت اه بعد از کانبار

LCD 33871 27496 

CRT 390010 231344 

 

از دی ر نتای  این سم ت  می توار : کاین زمار انترار  

قطعات ورودی باه ای ات اه یاا باه      کاین زمار انترار به

ینان وناه   .ع ت کاین در حج  موجودی یا اشاره کارد 

در  30بامن از   مشایده مای گاردد   9که در جدول شناره 

 CRTدرناد در  اط    32و باه ممازار   LCDند در  اط  

 .ود آمده استکاین زمار انترار بوج
 

 مقایسه زمان انتظار مصرف قطعات ورودی به ایستگاه ها در هر خط .7 جدول

  ط
زمار واقعی انترار قطعات ورودی 

 به ای ت اه

زمار انترار قطعات ورودی به ای ت اه 

 بعد از کانبار

LCD 50.842 7.4 

CRT 53.09 8.88 
 

آناه م    است یکای از  : کاین فضای مورد استفاده 

آشااکارترین مشااکلات سااطوح بااالای موجااودیه اشااغال 

 با توجه به کاین ممزار . اشداد می باای تولماودر فضانن
 

 

موجودی با استفاده از کارت کانباره واضح است که حج  

آزاد شاده و فضاای ماورد     SKDزیادی از فضاای ساالن   

.اسااتفاده باارای موجااودی یااا کاااین  وایااد یافاات    

 به ایستگاه ها قبل و بعد از به کارگیری کارت کانبانمقایسه چرخ ورودی  .8 جدول

  ط
متوسط تعداد باکس ورودی به 

 ای ت اه قبل از کانبار

متوسط تعداد باکس ورودی به 

 ای ت اه بعد از کانبار
 تفاوت

LCD 557 500 57 

CRT 5303 5587 556 

 

از جن ه مشکلاتی که برای : نرفه جویی در یزینه یا  

دی وجود دارده یزینه ن هداری آر مای  حج  بالای موجو

در این تحقم، اطلاا دقمقی از یزینه ن هداری اناواا  . باشد

م ت ف قطعات به ع ت تعدد آر یا در دسترس نباود اماا   

ریاال   500ممزار یزینه ن هداری یر قطعه به طور متوسط 

باه   CRTو  LCDمی باشد که با کاین موجودی در  اط  

 : اشت واحد  وایم  د 565081ممزار
 

16108500161085100  =       ممزار کاین در

یزینه ن هداری
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23 6 12 15 9 6 6 10 
1.32 1.35

7 

1.34 1.35 1.4 1.3 1.375 

 زمان

 87=پردازش

 انتظار زمان

 1.4 10.842=تولید

 I 

 ریزی واحدبرنامه 

 موجودی وکنترل
MR

P 

 روزانه زمانبندی

 مونتاژنهایی سالن 

 

 

 

 
 سالن

Auto/I

ns  انبار 

 I  I  I  I  I  I  I 

 سفارش

 روزانه

 بینی پیش

 ماهیانه
 سفارش

 روزانه

 بینیماهیانه پیش

 

 

 

M-CUT-

FORMING 

 C/T=23 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور3 

 M-MANUAL 

 C/T=12 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 CTRL-

MANUAL 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 M-SOL 

 C/T=15 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 M-TCH-UP 

 C/T=9 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 CTRL-SOL 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CTRL-TCH-

UP 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 CHASSIS 

 C/T=10 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 ر اپراتو7   

 روزانه سفارش
 بینی پیش

 ماهیانه

 .1پیوست 

 

 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  LCDنقشه وضعیت موجود خط. الف
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 دکتر هایده متقی و الهه ارسلان
D

an
es

h
v

ar
 (

R
af

ta
r)

 M
an

ag
em

en
t 

an
d

 A
ch

ie
v
em

en
t 

/ 
S

h
ah

ed
 U

n
iv

er
si

ty
 /

 1
8

th
 Y

ea
r 

/ 
2
0
1

1
-1

2
 /

 N
o

.4
7

-2
 

 
مه

هنا
وما

د
 

ي 
علم

– 
ار 

رفت
ور 

نش
 دا

شي
وه

پژ
 /

ت
شرف

و پي
ت 

يري
مد

 /
د 

شاه
اه 

شگ
دان

 /
تير

09  /
م 

ده
هج

ل 
سا

 /
ره 

ما
ش

2-
74 

 

 I 

 ریزی واحدبرنامه 

 موجودی وکنترل

MR

P 

 روزانه زمانبندی
 

 سالن 

 مونتاژنهایی
 

 

 سالن 

Auto

/Ins 
 انبار 

 I  I  I  I  I  I  I  I 

 سفارش

 روزانه

 بینی پیش

 ماهانه

 سفارش

 روزانه

 بینی پیش

 ماهانه

10 7.5 4 3.5 4 5.5 4 2.5 6 

1.6 1.1

2 

1.3

8 

 زمان 1.45 1.81 1.38 1.4 1.38

 47=پردازش

 انتظار زمان

13.0=تولید

9 

 M-

CUT-

FORMI

NG 

C/T=10 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 اپراتور11

 M-

MANU

AL 

 C/T=7.5 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 ر      اپراتو8 

 CTRL-

MANU

AL 

 C/T=4 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

    اپراتور7 

 CTRL-

SOL 

 C/T=4 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 اپراتور1

 M-SOL 

 C/T=3.5 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 اپراتور1

 CTRL-

TCH-

UP 

 C/T=4 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 5 ر   اپراتو   

        

 M-

TCH-

UP 

 C/T=2.5 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 اپراتور7 

 CPT- 

CHASS

IS 

 C/T=5.5 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

   ر اپراتو11

 

 CHASS

IS 

C/T=6 

 

C/O= Ø 

 

WT= 

28800 

 

 اپراتور15 

1.5

7 

 سفارش

 روزانه

 بینی پیش

 ماهیانه

 

 .2پیوست 

 

 

 

 

 

 

 

 

 CRTنقشه وضعیت موجود خط  .ب
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 بهبود فرایند تولید در جریان ارزش به کارگیری مدیریت

 

D
an

es
h
v

ar
 (

R
af

ta
r)

 M
an

ag
em

en
t 

an
d

 A
ch

ie
v
em

en
t 

/ 
S

h
ah

ed
 U

n
iv

er
si

ty
 /

 1
8

th
 Y

ea
r 

/ 
2
0
1

1
-1

2
 /

 N
o

.4
7

-2
 

 
مه

هنا
وما

د
 

ي 
علم

– 
ار 

رفت
ور 

نش
 دا

شي
وه

پژ
 /

ت
شرف

و پي
ت 

يري
مد

 /
د 

شاه
اه 

شگ
دان

 /
تير

09  /
م 

ده
هج

ل 
سا

 /
ره 

ما
ش

2-
74 

 LCDنقشه وضعیت آتی خط : الف

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 CRTنقشه وضعیت آتی خط  .ب

 سفارش

 سفارش روزانه

 روزانه

 بینی پیش

 ماهیانه

M-SOL 

I 

 کترل و ریزی برنامه

 تولید
 سالن

 مونتاژنهایی

 سالن

Auto/I

ns 
ا

ن

با

 ر

 

 

 

M-CUT-

FORMING 

 C/T=23 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 M-

MANUAL 

 C/T=12 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CTRL-

MANUAL 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CTRL-SOL 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CHASSIS 

 C/T=10 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 M-SOL 

 C/T=15 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

P

M 

P

M 
P

M 

 C/T=15 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 M-TCH-UP+ 

CTRL-TCH-

UP 
 اپراتور2 

1

5 

1

5 

6 1

0 
2

3 
6 1

2 

1.

0

4 

0.9

7 

0.

88 
1 1 0

.

6 

1 

نتظارا زمان  

 7.49=تولید

 سفارش

 سفارش روزانه

 روزانه

 بینی پیش

 ماهیانه

M-SOL 

I 

 رلکت و ریزی برنامه

 سالن تولید

 مونتاژنهایی
 سالن

Auto/I

ns 
ا

ن

با

 ر

 

 

 

M-CUT-

FORMING 

 C/T=23 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور2 

 M-

MANUAL 

 C/T=12 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CTRL-

MANUAL 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CTRL-SOL 

 C/T=6 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

 CHASSIS 

 C/T=10 

C/O= Ø 

WT= 28800 

       اپراتور2 

 M-SOL 

 C/T=15 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 اپراتور1 

P

M 

P

M 
P

M 

 C/T=15 

C/O= Ø 

WT= 28800 

 M-TCH-UP+ 

CTRL-TCH-

UP 
 اپراتور2 

1

5 

1

5 

6 1

0 
2

3 
6 1

2 

1.

0

4 

0.9

7 

0.

88 
1 1 0

.

6 

1 

 زمان

8=پردازش

7 

 انتظار زمان

 7.49=تولید

 زمان

 87=پردازش

 زمان

8=پردازش

7 
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