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 چکیده 

مواجهه با چالش های روز افزون همچون جهانی شدن بازار ، رقابت فزاینده و افزایش انتظارات مشتریان ، سازمان ها را مجبور 

به منظور کاهش هزینه ها  .هایی در جهت بهبود عملکرد کلی و داشتن مزیت رقابتی در بازار جهانی می کند   به اتخاذ استراتژی

، ایجاد ظرفیت ، فروش بیشتر و رقابتی ماندن در بازار جهانی در حال رشد ، حذف اتلاف و افزایش کارایی ضروری است . در  

از نقشه  .قرار گرفتانه سایپا مورد ارزیابی  خودروهای کارخ  یک شرکت تولیدی در خصوص ساخت شیشه بالابر  این پژوهش ،

. در    شده استدرکارخانه استفاده  فرایندتولید بالقوه جهت بهبود  ضعف و  منظور شناسایی نقاط  به فعلی  برداری جریان ارزش

  . گردید  استفاده  تولید  سیستم  های  اتلاف  حذف  جهت  ناب  تولید  ابزارهای  از  نقشه  ایجادسوپرمااین  هموارسازی   رکتبا  و 

آتی ) بهبود جریان ارزش  نقشه  میزان جریان موجودی در حین ساخت و مدت زمان انبارداری کاهش پیداکردو    ترکیب تولید

پیشنهاد شد  به منظور شناسایی مزایای حاصل از ابزارهای تولید ناب در  بهبود وضعیت فعلی  هایی برای  کارو راه  طراحییافته (

،  زمان ارزش افزودهمعیارهایی همچون    و زش ، دو مدل شبیه سازی برای وضع موجود و وضع آتی ایجادنقشه برداری جریان ار

روز به  26و نتایج این بهبود منجر به کاهش زمان تحویل از در دو مدل مقایسه شدند   زمان تحویل و موجودی در جریان ساخت

را2 کششی،افزایش  سیستم  به  شرکت  فشاری  تولید  سیستم  ،تغییر  رشد  روز  نرخ  با  های  20ندمان  موجودی  وکاهش  درصد، 

 درجریان ساخت شد.  

 

 ،نقشه جریان ارزش ،شبیه سازی تولیدناب،واژگان کلیدی:  

 

 
 
 
 

 
 
 

 



 

 مقدمه    -1

ماندن هر نوع    یباق   یگام برا  نی، نخست  دی جد  یهایک  نو و تکن  یها  دهی و استفاده از ا  یصنعت ، به روزرسان  یایامروزه در دن

در سناریوی حاضر، صنعت خودرو یکی از صنایع  ( .    ۱۳۸6است ) مهربان ،    بیبازار پر فراز و نش  یعرصه رقابتدر    یدیواحد تول

این صنعت از نظرتغییر، اساسی ترین ایده ها و افکار ما در مورد فعالیت های   .تولیدی برتر در سراسر جهان محسوب می شود

کند می  ایفا  حیاتی  نقش  جونز، تولیدی  و   کشور، داخل در خودرو صنعت  پذیری رقابت عدم دلایل از یکی.(۱996)وومک 

 های شرکت رویکرد در گذشته،.است داخلی خودروساز شرکت های به آنها حمل و اولیه تامین قطعات در نادرست مدیریت

 به پیشرو یها شرکت امروزه، که در حالیست این بود،  آن در موجود وضعیت  بهبود و شرکت مدیریت داخلی بر تمرکز تولیدی،

در   سزایی به نقش نیز محصولاتشان تامین زنجیره مدیریت عناصر شرکت،  داخلی مدیریت بر علاوه که نتیجه رسیده اند این

 و  خدمات موقع به تحویل محصولات، کیفیت افزایش  ها،  هزینه ملاحظه قابل  کاهش  دارد. نهایی محصول پذیری رقابت  افزایش

است   انسانی نیروی عیتوض بهبود و به مشتریان محصولات برای جهانی  .ازجمله چالش های سازمان ها  ناچارند  سازمان ها 

شدن و رقابت در این عرصه همگام با تجارت جهانی از تکنولوژی و تکنیک های جدید بهره گیرند و باید به دنبال اصول و روش 

اصول تولید و تفکر ناب یکی از  .(۱۳9۱)محمودزاده،  هایی باشند که با بیشترین کارایی تحقق این امر را برای انها ممکن سازد

بهترین روش هایی است که در این راستا میتوان از آن بهره گرفت.این تکنیک در برگیرنده راهبرد هایی برای بهبود عملکرد  

 (. 20۱۳)ونک، تولید است

 به کمتر، فضای  کمتر، زمان کمتر، تتجهیزا کمتر، منابع با  بتوان آن طریق از  که کند  می فراهم  را ای  شیوه   ناب تفکر 

تمرکز اصلی فلسفه ناب کاهش اتلافات در صنعت برای افزایش ارزش مشتری و در نتیجه رقابتی تر  . یافت دست ها بیشترین

سازمان )لیکر،  شدن  مثال  .(. ۱99۸است  سال   Aditya Sharma برای  ناب  20۱7ودر  سیستم  که  داد  به  می،نشان  تواند 

پایداری فرآیند، حفظ کنترل بهتر موجودی، کاهش هزینه  صنعت قطعات خودرو های مرتبط و  هند در حذف ضایعات، بهبود 

جز    لیو تحل  هیو تجز  یاتیعمل   یها  یتوال  یناب بودن ، بررس  ریمس  شیمایپ   یگام برا  نینخست.افزایش کارایی تولید کمک کند

 است  یدیواحد تول کیهفت گانه در   ی اتلاف ها یی، به منظور شناسا دیتول ستمیبه جز تمام ارکان س

بر اساس اوهنو، اتلافات را می     اتلاف فعالیتی است که هیچ ارزش افزوده ای به محصول نهایی یا جنبه های مشتری نمی دهد 

  - اضافی حرکت  -مازاد تولید از حاصل که میتوان ان ها را اتلاف(  ۱997توان به هفت دسته طبقه بندی کرد. .)وومک و جونز

در این راستا  تولید ذکر کرد اضافی ونقل و فرآیند حمل-انتظار زمان- معیوب کالای تولید از حاصل اتلاف-ضروری غیر  جودیمو

در  استفاده  مورد  اصلی  قدرتمند  ابزارهای  از  همکاران  یکی  و  .)عبدلملک  است  ارزش  جریان  نقشه  اتلافات  شناسایی  و  ناب  

 برداری نقشه از هدف .است تولید فرایند در و اطلاعات مواد جریان تصویری یشنما برای ارزش برداری جریان (نقشه2007،

 است  ارزش  فعالیت های فاقد و  زا ارزش فعالیت های کردن  مشخص ارزش، جریان

حداقل  برای )اتلاف  منابع(موداها  حذف و شناسایی جهت رویکردی و مدیریتی استراتژی یک همانطور که گفته شد تولیدناب

 ارزش و  وری بهره افزایش برای است این تفکر نگرشی  .میباشد سازمانی تعالی و بهره وری سوی به حرکت و ه هاهزین  نمودن

  یخواه  ی مفهوم و تعال   نیبر آن دارد تا به ا   یسع   یدیهر واحد تول  نیبنابرا .اتلافات و  ها  هزینه کردن حداقل و مستمر آفرینی

 است در تمام ارکان خود یبهره ور ش یافزا ی،دیتول ستمیس ای سازمان  ک یهدف  نیبه عبارت بهتر مهم تر ا ی؛  ابدیدست 

 کار نیروی بهره وری بهبود جهت برنامه هایی نظر به تعاریف فوق دستاوردهای حاصل از استقرار تولید ناب همراه پیاده سازی
در واحد تولید شود. دراین راستا مصرف منابع   و کاهش تولید، عملکرد بهبود هزینه های محصول، کاهش شامل  ومواد میتواند

 یک شرکت ضروری است و  اندازه گیری آن برای بهبود عملکرد   .عملکرد بهره وری همیشه یک جنبه مهم در تولید بوده است

(2015).Adedoyin, Rasak Adedapo,در ضایعات قبیل از دارد وجود که شکلی هر به ضایعات باید بالاتر وری بهره برای 



 

ارزش  ایجاد موجب که هایی فرآیند .شود حذف و شناسایی آن اشکال دیگر و فضا انسانی، نیروی آلات،زمان، ماشین مواد،

 .شوند گذاشته کنار تولید چرخه از  و شناسایی باید نمیشوند افزوده

 منابع یریکارگ  به چگونگی از وسیعی اطلاعات تنها نه زمان، درگذر آنها تغییر چگونگی تحلیل شرکت  یک وری بهره محاسبه

 گذاری  سیاست و ها گیری تصمیم در مؤثری عامل بلکه مینماید، ارائه موردنظر  های خروجی به دستیابی همنظور ب اختیار در

  .میباشد وری  بهرههای  شاخص ارتقاء و شرکت عملکرد بهبود منظور به آتی های

 
 روش تحقیق  -2

در صنعت خودرو    ی از ده قطعه ساز اصل  ی کیشصت به    یر دهه  د  یآلات کشاورز  نیکننده ماش  دیتول  شرکت سالار گستراز  

قطعات الکترو   دیتول نهیخود را در زم تیقطعات سالار گستر ، فعال  دیبا نام شرکت تول ۱۳79شرکت از سال  ن یاتبدیل شده است

  ۱۳۸4در ادامه از سال    را شروع نمود و  دیو مدولار پرا  کانیمحرک قفل پ   دیتول  ۱۳۸0خودرو آغاز نمود . همچنین از    کیمکان

 شرکت قرار گرفت  ن یا ییدر سبد کالا  دیبالابر پرا شهیوش مریمحصولات رله تا

بکار گرفته شد که نتایج آن را در بخش    سالار گسترهای زیر در شرکت    برای رسیدن به بهبود در جریان ارزش محصولات گام

 وضع موجود و مطلوب مـی تـوان ملاحظه کرد :  

 نقشه وضع موجود فرآیندها و یا سیستم تولیدی  الف ( ترسیم 

 تصمیم گیری در مورد این که چگونه سیستم موجـود را می بایستی ب( 

 ج ( ترسیم نقشه وضع مطلوب با در نظر گرفتن تغییرات تعریـف شـده   

ی به محصول مورد نظر برای آغاز بهتر است که بر یک خانواده محصول معـین متمرکز شد همیشه باید به یاد داشت که مشتر

  بنابراین نقشه برداری جریان ارزش یعنی مشاهده و ترسیم گام.  خودش اهمیت میدهد نه به کل محصولات تولیدی کمپانی

های پردازش گر برای یک خانواده محصول از هنگام ورود به کارخانه تا زمان خروج از کارخانه که محصـول به دست مشتری  

. گام نخست ترسیم   آغاز می گردد.هنگامی که  میرسد  از کف کارگاه  با جمع آوری اطلاعات  نقشه وضع موجود میباشـد که 

نقشه وضع موجود ترسیم می گردد باید از سطح فرآیند به فرآیند فقط در یک کارخانه از کمپانی کار را آغاز نمود . بعـد از  

ا در سطح هر فرآیند ترسیم کرد و یا به عقب رفته و  ترسیم نقشه در ایـن سـطح می توان به مراحل جلوتر تمرکز و نقشه ر

نقشه را در سطح چندین کارخانه و یا حتی چنـدین شرکت ترسیم نمود . برای آغاز ترسیم ابتدا مشتری ) ها ( مشخص می  

دها مشخص  شود و در قسمت بالا سمت راست کاغذ به همراه داده های مورد نیاز در ارتباط با او ترسیم می گردد . سپس فرآین

های   داده  و  ترسیم می شود  گر  پـردازش  هـای  گـام  توالی  اساس  بر  نقشه  پایینی  نیمه  در  راست  به  از چپ  مواد  و حرکت 

تبدیل    "مربوطه مانند زمان چرخه   .    "، زمان  از کف کارگاه جمع آوری می گردند  نیاز  ، زمـان کـار و سایر اطلاعات مورد 

تفکی یاد داشت که  به  باید  بین دو  همواره  یعنی جایی که   . باشد  انبـار می   ، نقشه  ترسیم  یکدیگر در  از  فرآیندها  ک کننده 

فرآینـد انــار مـوقتی ایجـاد نـمـی شـود فرآیندها به صورت یکپارچه ) یک فرآیند ( ترسیم می گردند . حال تامین کننده )  

مربوطه ترسیم می گردد . سپس جریان اطلاعات    گان ( فرآیند مشخص و در قسمت سمت چپ بالای کاغذ به همراه اطلاعات

از مشتری به کارخانه و سپس تأمین کننده ) گان ( ترسیم می گردد . با تکمیل    "در نیمه بالایی نقشه به صورت پس روانه  

برای فرآیند مشتری تولید   شدن نقشـه وضـع موجـود می توان درک کرد که فرآیندها چگونه و چه چیزی را در چه زمانی 

نمایند . حال می توان به این نکته پی برد که در شرکت ، در وضع موجود ، جابجایی مواد تحت رانش تولید کننده صورت می  

گیرد نه کشش مشتری که این امر باعث ایجاد انبار ، جلوگیری از حرکت هموار تولید و در کل فاصله گرفتن از تولید ناب می  

از طراحی نقشه   پایین ترین قست  شود . در مرحله آخر  از اطلاعات جمع آوری شـده خـط زمان در  وضع موجود با استفاده 



 

از طریق تـقم می گردد . زمان باقی ماندیکاغـد تـرس انبار  ار بر تقاضای روزانه  بقطعات مشاهده شده در انسیم  ن قطعات در 

 به دست می اید  نایمشـتر

 یافته ها -3
 نقشه وضع موجود  3-1

محصول   دیتول  ندیشد. فرآ  یاطلاعات لازم از کف کارگاه جمع آور  ده جهت طراحی نقشه وضع وجود  طبق توضیحات گفته ش

 در نظر گرفته شد شیشه بالابر عقب و جلو 

داد میبندد و در قرار  سالارگسترشرکت  با مدیر  کرده و    ینیب   شیپ شش ماهه  خود را بصورت    یازهای، ن  )سایپا(شرکت  یمشتر

از خود را    یازهای کرده و سفارش ماهانه ن  ینیها را بطور ماهانه بازب  ی نیب  ش یپ   نیا  مجدد   . سپس  د ده  یم  اختیار شرکت قرار

 ی شرکت ) موجود  لاتیتسه   تیبا توجه به ظرف  زین  سالارگسترکنند . شرکت    یارسال م  سالاربه شرکت  طریق کارشناس خود  

ا  یم  هیا تهمحصولات ر  دیتول  یزیاز واحدها ( برنامه ر  کیهر    تیمواد خام و ظرف  . و بر    همنعطف بود  زین  یزمانبند  نیکند 

 شود .  یصورت روزانه بهنگام م ب ازین یمبنا

 روز  عدد در960باشد .  یم  در ماه شیشه بالابر2400  یبطور کل یمشتر ی، تقاضا  نیانگیبطور م 

تأم  شودیمشاهده م   شکلهمانطور که در سمت چپ نقشه وضع موجود در   اول  نی.  ، مواد  انبار    20را هر    هیکنندگان  به  روز 

 .    رندیمورد ، استفاده قرار گ جیتا به تدر دینمایشرکت ارسال م

روز در  25شرکت    یکار  یشود . تعداد روزها   یو بصورت روزانه انجام م  یل یتوسط تر  سایپامحصولات به    لتحوی  و   نقل  و  حمل

کوتاه به عنوان    فتیش  کی  از یت است . در صورت نساع   ۱  فتیباشد . زمان استراحت در هر ش   یساعته م  ۸  فتیش  دوو درماه  

تول  یاضافه کار . تمام  یاضافه م  دیبه زمان در دسترس  پ   یداده ها  یشود  اساس  بر  ارائه شده   شنهاداتینقشه وضع موجود 

  مواد از بخش ارسال شروع شده و   انیمربوط به جر  یداده ها  یشده است . جمع آور  ی( جمع آور  ۱999توسط رادر و شوک )  

تمامی فرایندهارا دربرگرفته است این داده ها شامل سطح موجودی در فرایند تعداد کارگران و زمان بصورت برگشت به عقب  

 تبدیل هر دستگاه میباشد که در جدول زیر خلاصه شده است

  یندهایراسر فرآرسد . محصولات در س  یم  انیآغاز شده و با واحد حمل محصولات به پا  ریل  برش  ندینقشه وضع موجود با فرآ

بوده و اعداد داخل آنها   ندی کوچک نشان دهنده فرآ  یها کند . در نقشه وضع موجود ، باکس ی حرکت م یمختلف بصورت فشار

ها شامل داده   باکس  نیخود دارد ، که ا  ریباکس داده در ز  ک ی  ندیهر فرآ  نی. همچن  هدد  یرا نشان م   ندیتعداد اپراتور هر فرآ

  میمشاهده مستق  قیداده ها از طر  نیا  ی. لازم به ذکر است تماممیباشد    لی، زمان تبد (CT)  ندیفرآ  همچون زمان چرخه  ییها

 ی ها  ارزش وضع موجود ، مثلث  انیشده است . و با مشاهده نقشه جر  یآور جمع    ستگاهیو مصاحبه با سرپرستان هر ا  ندیفرآ

 کار پای انبار حجمباشد .    یم  ندیقبل از هر فرآ  یموجود  زانیم  انگر ی ها نما  مثلث  ن یکه ا  مینیب  ی م  ند یقبل از هر فرآ  یکوچک

 .پایکار میباشد قطعات تعداد میانگین شده ثبت عدد و است متفاوت روز  طول  در

  فلش   لهیبوس  را، آنها    دینی ب  یاطلاعات و مواد ، همانطور که در نقشه وضع موجود م   انیمربوط به جر  ی داده ها  یبا جمع آور

ا  م یکن  ی صل ممت  گریکد یبه    یی ها ا  نیکه  خود را به چه    دیتول  یندب   برنامه زمان  یکار  ستگاهینشان دهنده آن است که هر 

 ل ینقشه وضع موجود دو جزء دارد . جزء اول زمان تحو نییدر پا   یکند . خط زمان  ی م  افتیدر  دیتول یزیصورت از واحد برنامه ر

 ی اندازه موجود  میاز تقس  یهر موجود  لیباشد . زمان تحو  یم  ندیفرآقبل از هر    یهای  ) به روز ( بوده که مجموع موجود  دیتول

 .  د یآ ی بدست م انیروزانه مشتر یهای ازمندیبر ن

  ی زمان پردازش ( م  ا ی، زمان ارزش افزوده )    یخط زمان  نصرع   نیباشد . دوم  ی روز م    26دهمشاهده ش  دیتول  لیکل زمان تحو 

شود .    ی ارزش محاسبه م  انیدر طول جر  ند یزمان از جمع زمان پردازش هر فرآ  نیباشد . ا  ی م  هیثان  ۸95  زمان   نیباشد که ا

 باشد .   ی زمان چرخه مشاهده شده م نی، بالاتر ندیزمان چرخه هر فرآ

 



 

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

کـه کاری کنیم تا هر فرآینـدی فـقـط چیـزی را بسازد که فرآینـد بعـدی  در تولید ناب تمامی تلاش بـر ایـن اسـت  ✓

 بـدان نیاز دارد بدین خاطر از زمـان تـکـت استفاده مـی شـود و تولید در ایـن زمـان انجام می پذیرد .  

مـ ✓ باشـد  ممکـن  که  فرآ  ستیبا  ی در هرجا  ا  ـانیجـر  نـدهـایدر  برا  جادی مستمر  تول  ینمود  که    در  دیکنترل  آنجا 

 با استفاده از کانبان  استفاده نمود   FIFO ریمس  ای از سوپرمارکت ها  ردیگ  یبـالا را در بر نم ـانیمستمر ، جر انیجر

برنامـه مشـتری را بایـد بـه فرآینـد سـرعت سـاز ) پایین ترین و نزدیکترین فرآیند مست مستمر نزدیک به مشتری  ✓

 ی به سایر فرآیندها منتقل شود و نه فشاری .  ( داد تا برنامه تولید به صورت کشش

تولید کالاهای مختلف را باید از نظـر زمـانی بـه طـور یکسان در فرآینـد سـرعت سـاز توزیـع نـمـود. ایـن کـار به   ✓

 معنی توزیع تولیـد اجناس مختلـف بـه صـورت یکسان در بعـد زمانی است . 

و ثابتی از کار خالی و برداشت کرد تا اولین حلقـه کـشـش بـه وجود    در فرآیند سرعت ساز می بایستی مقادیر کم  ✓

 آید . برای این کار می توان از جعبه هموارسازی بار استفاده نمود

های بالاتر . باید این استعداد و توانایی را پرورش فرایند    های کوچک تر دره  با کاهش زمان تبدیل و راه اندازی دست  ✓

اعت و با هر بالت و هر کام ، در فرآیند تولیدی سهر روز ، سپس در هر شیفت و آنگاه در    ای راه  طـعـقداد که هر

 سرعت ساز ساختجریان بالای 

 

ناب در نظر گرفته شده و نقشه وضع   دیجهت حرکت به سمت تول ندها یدر فرآ ازیمورد ن راتیی، تغ  نکات نیبا استفاده از ا

 گردد    یم میمطلوب ترس

 

 لوب ترسیم نقشه مط2-۳

ترسیم نقشه وضع مطلوب مبنای تولید ناب تولید در زمان ناب می باشد که عبارت است از زمان در دسترس ماهیانه تقسیم بر  

روز  25 ) ثانیه که حاصل تقسیم زمان در دسترس 5۳تعداد محصول مورد نیاز در ماه . در این مطالعه با استفاده از زمان تکت 

 واحـد مـی باشـد بـه طراحی سلولهای کاری پرداخته شده و نقشـه وضـع مطلـوب 2400 یانهساعته ( بر تقاضای ماه ۸کاری 

 به دست آمده است.  2-۳شکل 

همان گونه که در نقشه وضع مطلوب شکل  مشاهده می شود پیش بینی تقاضا توسط کنتـرل تولید انجـام شـده و پیش بینی  

مواد را برای شرکت ارسال نموده و ایـن   روزانه. تأمین کننـده نیز به صورت هفته ای برای تأمین کنندگان فرستاده می شود  6

 . مـواد در سوپرمارکت ها قرار می گیرند
شامل جوشکاری که محصول این سلول   سلول دیگر    برش وپرس  چیدمان واحدهای تولیدی ، سلولی شده و یک سلول شامل

که بندی  بسته  و  مونتازکابل/مونتاژ/تست  ایستگاه  های    به  سلول  به  همزمان  تزریق  سلول  و  میرود  اند  شده  ادغام  بایکدیگر 

های کانبان برداشت می شوند کـه کـارت هـای برداشـت    مـواد مـورد نیـاز توسـط کارتالکتروموتور و مونتاژ ارسال میشود.

ـده صـورت پذیرد و ایـن روال  شـده جهت جایگزینی مواد به مرحلـه قبـل فرستاده می شوند تا تولیـد بـه میزان برداشـت ش

و کارت  نماید  برداشت می  مارکت  از سوپر  را  مـواد  هـر سـلـول  یعنـی   ، یـابـد  ادامـه مـی  پروسـه هـا  ابتـدای  بـه سـمت 

ودی تمامـا از سـوپرمارکت هـا  کانبـان آن را به مرحلـه قـبـل فرستاده تا تولید به میزان برداشت شده صورت پذیرد . مـواد ور

بـه   تولیـد  واحـد کنـتـرل  توسـط  تولیـد  برنامه   . گیرد  قـرار می  بعـدى  پردازش در سوپرمارکت  از  پـس  و  برداشـت شـده 

أخـریـن سـلول پیوسـتـه یـا هـمـان فرآینـد سرعت ساز فرستاده می شود . پس از مرحله نهایی مونتـاژ مـواد در سوپرمارکت  

روز قرار گرفتـه و بـر اسـاس تقاضای مشتری توسط یک ایراتـور بـه واحـد ارسـال حـمـل می    ا یکی بـه مـدت حـدودنهـای



 

گردد . درخواست ارسال شده توسط مشتری از سوپرمارکت برداشـت شـده وکـارت کانبـان آن جهـت جـایگزینی محصـول 

تولیـد   بنابراین  شـود  مـی  فرستاده  قبـل  مرحلـه  بـه  بـه  مربـوط  اطلاعات   . پذیرد  می  صـورت  مشـتری  نـیـاز  اسـاس  بـر 

 فرآینـدها در جـداول زیرین هریک از آنهـا آورده شده است . 

 در خط زیرین نقشه نیز زمـان هـای انتظار و ارزش افزوده آورده شـده اسـت :   

   ثانیه۱075روز ، زمـان ارزش افزوده  2زمـان انتظـار : 

لوب قابل مشاهده است که با ترکیب برخی از واحدهای کاری و تبدیل آنها به سلول هـای کـاری تعداد کارگر  نقشه وضع مط در

مـورد نیاز و زمان انتظار به طور شایانی کاهش پیدا کرده است . در بهبود وضعیت موجود استفاده از کارت های کانبان تأثیر  

د هنگامی صورت می گیرد که به قطعه ای نیاز باشد یعنی انار و تولید کاملا  زیادی بر نحوه مدیریت جریان قطعات داشته و تولی

ان می باشد سلول اخر نیز به عنوان فرایند سرعت ساز در نظر گرفته مده است که این عث تولید بر اساس بتحت کنترل کان

 تقاضای کشش مشتری می گردد 

 ارائه شده است ۱-۳ن ارزش جدول شماره برای مقایسه وضع موجود و مطلوب بر اساس نقشـه هـای جریا

پس از طراحی نقشه وضع مطلوب ، در جهت بهبود و پیاده سازی تغییرات مورد نیاز اقدام می گردد . بهترین حلقه برای شروع 

روژه  عملیات تغییـر هـمـان حلقه سرعت سازاست . برای کنترل و اجرای این تغییرات می توان از فنـون برنامه ریزی و کنترل پ 

نمود افـزار شبیه  .  استفاده  نـرم  از   ، آن  بودن  کاربردی  دادن  نشان  برای  و  به طراحی وضع مطلوب محدود شده  این مطالعه 

 استفاده شده است .  یساز

 شبیه سازی   3-3

 انجـام شـده است .  Arena v14 های وضع موجود و وضع بهبود یافته توسط نرم افزار شبیه سازی  شبیه سازی مدل

 به ذکر است که بعلت زمان بسیارکم حمل ونقل بین ایستگاه ها از زمان حمل ونقل در مدلسازی صرف نظر گردیده استلازم 

 شبیه سازی وضع موجود3-3-1

 .میرسد ARENA نرم افزارشبیه سازی توسط  نقشه  هر شبیه سازی به  نوبت  مرحله این  در ارزش، جریان های نقشه رسم از پس

 راه از که داده هایی که صورت بدین .شود و شناسایی انتخاب فرآیندی هر با متناسب توزیع تا ستا لازم شبیه سازی برای

ارنا منتقل input analayzerصفحه ی   به آمده بدست کار ابتدای  در زمانسنجی افزار  مناسب  فرآیند، هر  برای و شده نرم 

 شده است  انتخاب توزیع، ترین

 ساعته شبیه سازی شد ۸روز کاری  6بـرای  ARENA سط نرم افزاروضعیت موجود و مطلوب ترسیم شده تو

 شبیه سازی وضع مطلوب ۳-۳-2

شبیه سازی وضع بهبود یافته بر اساس نقشه جریان ارزش وضع بهبود یافته مدلسازی شده است . در نقشه جریان ارزش وضع  

ذف یا به حداقل ممکن کاهش یافته اند . بنابراین مدل شبیه بهبود یافته ، اتلاف های فرآیند با استفاده از ابزارهای تولید ناب ح

سازی وضع بهبود یافته با اعمال تغییرات صورت گرفته در مدل شبیه سازی وضع موجود ایجاد می شود . مدلسازی وضع بهبود  

آورده شده   ۳-۳و  2-۳درجدول های بدست آمده توسط این نرم افزار  بخشی از گزارش مدل طراحی شده است .   یافته در

 اورده شده است 4-۳و  ۳-۳به منابع و زمان انتظار نیز در شکل است . گزارش مربوط 

اورده شه است که نتایج نشان میدهد در زمینه معیار های زمان   4-۳نتایج حاصل از مقایسه وضع فعلی و مطلوب نیز در جدول 

ینه زمان ارزش افزوده افزایش.که نشان از بهبهود سیستم تحویل تولید و موجودی در جریان ساخت کاهش داشته ایم و در زم 

 جدید نسبت به قبلی است 

 



 

نقشه جریان ارزش فعلی   ۱-۳شکل   
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نقشه جریان ارزش وضع مطلوب  2-۳شکل     
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 های جریان ارزش  تفاده از نقشهای وضع موجود و مطلوب با اس  بررسی مقایسه  2-۳جدول شماره 

 

 وضع مطلوب  وضع موجود  ویژگی

 کششی  فشاری نوع تولید 

 37 45 تعداد اپراتور 

 1075 895 زمان ارزش افزوده 

 روز 2 روز 26 زمان تحویل 

 روزانه  روزانه  ارسال به مشتری

 سوپرمارکت انبارهای موقت و دائمی  نوع انبار 

 به واحد سرعت ساز تولیدی  به تمام واحدهای برنامه ریزی تولید 

 براساس کارت های کانبان تولید  دائمی و براساس برنامه تولید تولید

 سلولی غیر سلولی تولید

 جریان یک قطعه ای  دسته ای  جریان مواد 

 

 



 

 منابع شبیه سازی  ۳-۳شکل 

 
 

 زمان انتظار در شبیه سازی  4-۳شکل  

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 ی ساز  هیشب افتهیبهبود  در مدل ندهایفرا یزمان ها  2-۳جدول 

 فرایندها 

 تزریق مونتاژنهایی مونتاژالکترو موتور جوشکاری  برشکاری متغیر

VA time 119.87 215.22 228.78 179.63 380.63 

Waiting time 243.62 9.44 12.81 0 0 

Total time 363.49 224.67 241.60 179.63 380.63 

wip 90 90 90 90 90 

 افته یبهبود    یساز  هیاصل از مدل شبح ج ینتا   ۳-۳جدول 

 معیارهای عملکردی دامنه واقعی  نتایج شبیه سازی 

 زمان ارزش افزوده  200-250 224

 زمان تحویل  540-580 562

90 70-110 wip 

 تعداد تولید درماه 900-1100 1000

 

 
 ی ساز  هیقبل و بعد مدل شب ج ینتا   4-۳جدول 

 

 مدل شبیه سازی وضع بهبود یافته
 موجود  وضع

 معیارهای کلیدی 

 میانگین داده های خروجی  میانگین داده های خروجی 

 زمان ارزش افزوده  340 224

 زمان تحویل  700 562

 درجریان ساخت ی موجود 300 90

 



 

  گیریبحث و نتیجه-4

وزه خود قرار دهد . در  هر سازمانی که محصولی برای فروش دارد ، باید چرخه تبدیل شدن آینده به حال را اساس مدیریت هر ر

های فنی آفرینش یک جریان ارزش ناب در کانون توجه قرار گرفت . همانگونه که مشخص شد لازمه رقابتی    این مقاله ، جنبه

شدن یک جریان ارزش حرکـت بـه سـمتی است که بتوان شرایط زیر را برای مشتری فراهم آورد ؛ کوتـاه تـریـن زمـان انتظار  

.    ، کمترین هزینه نیز وجود دارد  ارزشی  برای یک مشتری محصولی وجود داشته باشد جریان  ... هرگاه  و  بالاترین کیفیت   ،

چالش واقعی همانا دیدن این جریان ارزش است . نقشـه هـای جریان ارزش برای تمام کسب و کارها به یک شیوه واحد قابل  

د تا به اصطلاح از مولکول تا مشتری را در بر گیرند . این مطالعه دست  ترسیم انـد و می توان آن ها را آنقدر بالا و پایین نمـو

   یافتیم که مهم ترین آنها عبارتند از :

 روز ،2روز به 26کاهش زمان تحویل از 

 درصد،  20افزایش راندمان با نرخ رشد 

 درصد ۱0کاهش موجودی های درجریان ساخت به میزان 

نشان داد که با ابزار نقشه جریان   (، 2022(، یافنگ و همکاران )20۱5همکاران )  تحقیق حاضر در مقایسه با تحقیق عزیزی و 

 ارزش میتوان بخوبی اتلافات را شناسایی کرد در نهایت بتوان سبب افزایش بهره وری درراستای تعالی سازمان شد. 

نشان داد که  برای کاهش  (  ۱۳92)( و اکبرقدردان و همکاران۱۳90نتایج تحقیق حاضر در مقایسه با محسن مالک وهمکاران )

ارزش و مدلسازی در شبیه سازی بهترین گزینه است که    از نقشه جریان  زمان تحویل و موجودی درجریان ساخت، استفاده 

 ازین لحاظ با یافته های پیشین هم سو می باشد. 

اثر گذاردر بهبود بهره وری ( معیارهای زمان تحویل و موجودی درجریان ساخت از عوامل  ۱۳94در تحقیق جندقی و احمدی)

سازمان بوده و با رفع اتلافات در سیستم جدید مقادیر این معیارها در سیستم بهبود یافته کاهش یافته که در تحقیق حاضر هم  

 صدق میکند و هم جهت با یافته های آنان بوده است

 پیشنهادات ارائه شـده به صنعت به صورت زیر می باشند :  

از سفارش هایی است که خیلی زود به کارگاه می رسند اگر این شرکت به جای ارسال تعداد  شرکت توان . ره صن عت مملو 

زمان   بفرســد مدت  ساز  فرآیند سرعت  به  را  سفارشات  و  نماید  استفاده  سوپرمارکت  و  کانیان  های  کارت  از  سفارش  زیادی 

ز که در نقشه قابل ملاحظه می باشند مشتریان شرکت می انتظار به صورت شایانی کاهش پیدا می کند . پیرو تغییرات مورد نیا

توانند سفارش های خود را در زمان کوتاه تری اعلام دارند . تولید قطعات توسط سیستم های کششی قابل کنترل هستند . 

. بدین ترتیب دیگر نیاز نیست کنترل تولید ، دستور تولید از سوپرمارکت ها برداشت می شوند  اولیه نیز  سفارش ها را   مواد 

جز حرکت در جهت حذف   زودتر به سفارش دهی مواد اولیه اقدام نماید . این موارد چیزی نیست MRP زودتر صادر کند تا

 اتلافاتانواع 
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(.سیستم های تولید ،استنتاج فازی مدیرت دانش،استراتژیک،نگهداری و تعمیرات ناب،پروژه و  ۱402امیرعزیزی.)-۱

 هنر و علوم دانشگاهیفرآیندهاونشر

 (.کیفیت،بهره وری،مدل های تعالی عملیاتی و سازمانی و خودارزیابی ۱402امیرعزیزی)-2

(. اندازه گیری شاخص های بهره وری شرکت صنایع مس شهید باهنر کرمان  ۱۳96مینورحیمی, حجت. سهراب بیگ زاده. )-۳

 دیریت و مهندسی صنایع. بر اساس مدل کندریک و کرایمر. سومین کنفرانس بین المللی م

کشاورزی ایران از سال   (TFP)به  اندازه گیری مصرف انرژی و رشد    ۱۳94رضامقدسی و امنه انوشه پور  در پژوهش خود در سال  -4

 پرداخت ۱۳9۱تا  ۱۳5۳

5-( متقی.  هایده.  ساز۱۳92قدردان,  شبیه  و  ارزش  جریان  هبرداری  نقش  از  استفاده  با  تولید  تحویل  زمان  کاهش  های (.  پژوهش  ی. 
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Abstract 

Facing increasing challenges such as market globalization, increasing competition and increasing 

customer expectations forces organizations to adopt strategies to improve overall performance and 

have a competitive advantage in the global market. In order to reduce costs, create capacity, To sell 

more and stay competitive in the growing global market, it is necessary to eliminate waste and 

increase efficiency. In this research, a manufacturing company was evaluated regarding the 

manufacturing of lifting glass for cars in Saipa factory. Current value flow mapping was used to 

identify weaknesses and potential points to improve the production process in the factory. In this 

map, lean production tools were used to eliminate production system waste. By creating a 

supermarket and smoothing the production mix, the amount of inventory flow during construction 

and the duration of storage decreased, and the future (improved) value flow map was designed and 

solutions to improve the current situation were proposed in order to identify the benefits of lean 

production tools in value flow mapping. Two simulation models were created for the current state 

and the future state, and criteria such as added value time, delivery time, and inventory during 

construction were compared in the two models, and the results of this improvement led to the 

reduction of delivery time from 26 days to 2 days, changing the company's pressure production 

system to Stretching, increase in efficiency with a growth rate of 20%, and decrease in current 

inventories were made. 

Keywords: Lean manufacturing, value stream map, simulation 

 

 

 


