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 بسمه تعالی

 موضوع تحقیق: ارزیابی عملکرد ومدیریت زنجیره تامین سبز

 93160133گردآورنده:شاپوراحمدی

 : مدیریت زنجیره تامینزنجیره تامین و تعریف 

 بهبود و استانداردسازى با كردندتا مى تلاش خود ىرقابت توان افزایش براى ها سازمان میلادى، 70 و 60 دهه دو در

 مهندسى كه بود این غالب تفکر زمان آن در .كنند تولید هزینه كمتر و بهتر كیفیت با محصولى خود داخلى هاى فرآیند

 سهم نتیجه كسب در و بازار هاى خواسته به دستیابى نیاز پیش هماهنگ، و منسجم تولید نیزعملیات و قوى طراحى و

 80 دهه در .كردند مى معطوف افزایش كارایى بر را خود تلاش تمام ها ن سازما دلیل همین به .است بیشترى ازارب

 در پذیری انعطاف افزایش به هاى فزایند طور به ها ن سازما انتظارمشتریان، مورد هاى درالگو تنوع افزایش با میلادى

 همراه به میلادى،90 دهه در .شدند مند علاقه مشتریان هاى زنیا به پاسخ براى جدید محصولات وتوسعه تولید خطوط

 حضور ادامه براى كه دریافتند صنایع از بسیارى مجدد،مدیران مهندسى هاى الگو بکارگیرى و تولید هاى فرآیند در بهبود

كنندگان  مینتا بلکه نیست، كافى شركت هاى ى توانای در پذیرى انعطاف و هاى داخلى فرآیند بهبود تنها بازار در

 ارتباط باید نیز محصولات كنندگان وتوزیع كنند تولید هزینه كمترین و كیفیت بهترین با موادى باید نیز مواد و قطعات

 (Tummala,2006,p.185) . باشند تولیدكننده داشته بازار توسعه هاى سیاست با نزدیکى

 فناورى سریع توسعه با دیگر طرف از .نهاد وجود عرصه به پا آن مدیریت و تامین زنجیره هاى رویکرد نگرشى، چنین با

 مدیریت هاى اساسى ت فعالی از بسیارى تامین، زنجیره مدیریت در آن وسیع كاربرد و اخیر هاى ل درسا اطلاعات

 (Cox,1999,P.168) . است انجام درحال جدید هاى ش رو با زنجیره

سازی كسب و كار الکترونیک در دنیا مطرح است.  زیر ساختی پیاده امروزه مدیریت زنجیره تامین به عنوان یکی از مبانی

هدف این مقاله مروری بر مباحث مدیریت زنجیره تامین است و در آن پس از بیان مفاهیم آن، ارتباط آن با تجارت 

تا با روشن الکترونیک و به طور كلی نقش آن در فناوری اطلاعات مورد بررسی قرار گرفته است. این مقاله سعی دارد 
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كردن مفاهیم اصلی مدیریت زنجیره تامین جایگاه آن را در توسعه فناوری اطلاعات به ویژه تجارت الکترونیک تبیین 

 .كند

زنجیره تامین: :اند از تعاریف مختصر و جامعی كه می توان از زنجیره تامین و مدیریت زنجیره تامین ارایه داد،عبارت

ای مرتبط با جریان و تبدیل كالاها از مرحله ماده خام )استخراج ( تا تحویل به مصرف ه زنجیره تامین بر تمام فعالیت

ای است كه  شود. به طور كلی، زنجیره تامین زنجیره های اطلاعاتی مرتبط با آنها مشتمل می كننده نهایی و نیز جریان

لیه تا مرحله تحویل كالای نهایی به مصرف های مرتبط با جریان كالا و تبدیل مواد، از مرحله تهیه ماده او همه فعالیت

ی جریان كالا دو جریان دیگر كه یکی جریان اطلاعات و دیگری جریان منابع مالی و  كننده را شامل می شود. درباره

  (LAUDON & LAUDON2002) .اعتبارات است نیز حضور دارد

توجه به درخواست مشتری، در دسترس وی قرار  های جهانی موجود در عصر حاضر، باید محصولات متنوع را با در رقابت

داد. خواست مشتری بر كیفیت بالا و خدمت رسانی سریع، موجب افزایش فشارهایی شده است كه قبلاً وجود نداشته 

های  توانند به تنهایی از عهده تمامی كارها برآیند. در بازار رقابتی موجود، بنگاه ها بیش از این نمی است، در نتیجه شركت

اقتصادی و تولیدی علاوه بر پرداختن به سازمان و منابع داخلی، خود را به مدیریت و نظارت بر منابع و اركان مرتبط 

اند. علت این امر در واقع دستیابی به مزیت یا مزایای رقابتی با هدف كسب سهم بیشتری از  خارج از سازمان نیازمند یافته

یر برنامه ریزی عرضه و تقاضا، تهیه مواد، تولید و برنامه ریزی محصول، خدمت های نظ بازار است. بر این اساس، فعالیت

نگهداری كالا، كنترل موجودی، توزیع ، تحویل و خدمت به مشتری كه قبلا همگی در سطح شركت انجام می شده اینک 

نترل هماهنگ تمامی به سطح زنجیره عرضه انتقال پیدا كرده است. مسئله كلیدی در یک زنجیره تامین، مدیریت و ك

دهد كه مشتریان  ای است كه این كار را به طریقی انجام می پدیده ( SCM ) ها است. مدیریت زنجیره تامین این فعالیت

در حالت كلی زنجیره .بتوانند خدمت قابل اطمینان و سریع را با محصولات با كیفیت در حداقل هزینه دریافت كنند

های مواد، اطلاعات و  شود كه رسماً از یکدیگر جدا هستند و به وسیله جریان یل میتامین از دو یا چند سازمان تشک

هایی باشند كه مواد اولیه، قطعات، محصول  توانند بنگاه ها می شوند. این سازمان های مالی به یکدیگر مربوط می جریان

نند. حتی خود مصرف كننده نهایی را ك نهایی و یا خدماتی چون توزیع، انبارش، عمده فروشی و خرده فروشی تولید می

 .هادرنظرگرفت توان یکی از این سازمان نیز می
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شبکه ای از امکانات و فعالیت ها كه عملیات توسعه محصول ، تهیه مواد اولیه از تامین "زنجیره تامین عبارتست از 

شتریان و پشتیبانی پس از فروش را كنندگان ، جابجایی مواد بین دستگاهها ، تولید محصول ، توزیع كالای نهایی بین م

 شامل می شود

 از مواد، تبدیل و كالا باجریان مرتبط هاى فعالیت همه كه است ای شبکه تامین زنجیره ( 2002 )لودون دیدگاه طبق بر

 یانجر دو كالا، جریان بر علاوه .شود مى شامل را كننده مصرفبه  نهایى كالاى تحویل مرحله تا اولیه ماده تهیه مرحله

 بر تامین مدیریت زنجیره اساس، همین بر .دارد وجود نیز اعتبارات و مالى منابع جریان و جریان اطلاعات یعنی دیگر

 روابط در بهبود طریق از ها ن آ با اطلاعاتى مرتبط هاى ن جریا نیز و تامین زنجیره هاى ت فعالی سازى یکپارچه

 (Lummus, 1999, p.14 ) .دارد تمركز مداوم و کا ات قابل رقابتى مزیت به دستیابى براى زنجیره،

 كند: می تعریف اینگونه را تامین زنجیره ( 1999 )كاكس

 و كنندگان متصل عرضه به را مشتری شده، تمام كالای نهایی مصرف انتهای تا اولیه مواد ابتدای از كه هایی فرآیند اولاً

 مشتری به خدمات ارائه و محصولات ایجاد ».جهت  را ارزش نجیرهز كه سازمان بیرون و درون در وظایفی مجموعه ثانیاً

 می نماید . فعال

 تحویل و تولید به معطوف شهای كوش تمامی است شامل گونه این مفهوم این از ( 1997 )تامین زنجیره انجمن تعریف

 مشتریان... مشتریان تا كنندگان عرضه كنندگان ازعرضه باشد؛ می نهایی محصول

 تمامی مدیریت جهت یکپارچه ... یک فلسفه"كه دارند می بیان تامین زنجیره مدیریت با رابطه در ( 1993 )كوپر و الرام 

 "نهایی  مشتری تا كننده از عرضه توزیع، های ل كانا طول در نها جریا

 و خارجی مشتری رمنظ از نگاه تامین درصدد زنجیره یکپارچه ... مدیریت"كه كنند می بیان ( 1997 )مورگان و مونتزكا 

 "می باشد افقی نحوی به وی برای ارزش آوردن جهت فراهم كه هایی فرآیند تمامی مدیریت سپس

 همانا پیروزی كلید و پردازند یم رقابت به ها شركت نه و ها ه زنجیر كه معتقدند نویسندگان این منظور همین به 

 كنندگان عرضه و كنندگان بیرونی،عرضه مشتریان شامل ارچه،یکپ تماماً تامین زنجیره برای كامل رهبری و ایجادمدیریت

 Lummus, 1999, p.14)) .باشد می ...و ها ن آ
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 زنجیره های فعالیت سازی بریکپارچه تأمین ی زنجیره مدیریت :از عبارتند تأمین ی زنجیره مدیریت دیگر تعاریف برخی

 مشتمل رقابتی مزیت به دستیابی برای زنجیره روابط بهبود ازطریق ها آن با مرتبط اطلاعاتی های جریان نیز و تأمین ی

 و تأمین ی زنجیره های فعالیت سازی یکپارچه فرایند از است عبارت تأمین ی مدیریت زنجیره بنابراین .شود می

 ی هعرض و تولید ی تأمین زنجیره در ها فعالیت سازی هماهنگ و بهبود طریق از آن، با مرتبط اطلاعاتی های نیزجریان

و  بیشتر كارایی به دستیابی هدف با تأمین ی زنجیره فعالان میان نقل و حمل و یابی كالا،موقعیت محصول موجودی

  مشتریان انتظارات كردن برآورده

 های فعالیت هماهنگی :است صورت این به شده ارائه تأمین ی مدیریت زنجیره از كه دیگری تعریف

  (Hugos,2006).تولید،

های اطلاعاتی مرتبط با آنها از طریق  های زنجیره تامین و نیز جریان ه تامین بر یکپارچه سازی فعالیتمدیریت زنجیر

شود. بنابراین، مدیریت زنجیره  بهبود در روابط زنجیره ، برای دستیابی به مزیت رقابتی قابل اتکا و مستدام مشتمل می

های اطلاعاتی مرتبط با آن، از طریق  جیره تامین و نیز جریانهای زن تامین عبارت است از فرایند یکپارچه سازی فعالیت

 (LAUDON&LAUDON2002)ها در زنجیره تامین تــــولید و عرضه محصول بهبود و هماهنگ سازی فعالیت

 :اهداف مدیریت زنجیره تامین

جیره تامین، كاهش زمان كاهش هزینه یا كاهش موجودی ها، افزایش مسئولیت پذیری در برابر مشتریان، بهبود ارتباط زن

 .چرخه تولید و بهبود هماهنگی

 :سه عامل اصلی كه باعث شدند تا مدیران موضوع مدیریت زنجیره تامین را بصورت جدی دنبال كنندعبارتند از

 انقلاب اطلاعات 

  تقاضای مشتریان در جهت خرید محصولات وخدمات با كیفیت با هزینه كمتر تحویل مناسب تر تکنولوژی

 تر وطول عمر بیشتر كه در نهایت به افزایش رقابت دربین تولید كنندگان وسازندگان منجر شدمدرن 

 ضرورت ایجاد ساختاری جدید در روابط بین سازمانی 

 :فرایند های اصلی زنجیره تامین

 : اصلی است كه عبارتند از فرایندمدیریت زنجیره تامین دارای سه 
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 اطلاعات برای همگان بدیهی است. گردش مناسب و انتقال صحیح  مروزه نقش و جایگاها :مدیریت اطلاعات

اطلاعات باعث می شود تا فرایندها موثرتر و كاراتر گشته و مدیریت آن آسان تر گردد. در زنجیره تامین موضوع 

هماهنگی در فعالیتها بسیار اهمیت دارد. مدیریت اطلاعات هماهنگ و مناسب میان شركاء باعث خواهد شد تا 

 .یرات فزاینده ای در تصمیم گیری ها و سرعت، دقت، كیفیت و جنبه های دیگر وجود داشته باشدتاث

 این بخش كلیه فعالیتهای فیزیکی از مرحله تهیه مواد خام تا محصول نهایی شامل  :مدیریت لجستیک

 .فعالیتهای حمل ونقل، انبارداری، زمانبندی تولید و ... را شامل می شود

 ین بخش از مهمترین مباحث زنجیره تامین است و تاثیر شگرفی بر همه زمینه ها در زنجیره ا :مدیریت روابط

تامین و سطح عملکرد آن دارد. بسیاری از شکست های آغازین در زنجیره تامین معلول انتقال ضعیف انتظارات 

در توسعه هر زنجیره و توقعات و نتیجه رفتارهایی است كه بین طرفهای درگیر در زنجیره بوقوع می پیوندد. 

تامین یکپارچه، توسعه اطمینان و اعتماد در میان شركاء و طرح قابلیت اطمینان برای آنها از عناصر بحرانی و 

 .مهم برای كسب موفقیت است

 :پنج سطح عملکرد مدیریت زنجیره تامین

جه به نیازمندیهای زنجیره تامین بر اساس كارایی عوامل راهبردی و با تو ترکیب شرکای زنجیره تامین: .3

مشتری زنجیره تامین برنامه ریزی شده است بطوری كه محدوده محصولات موجود، خدمات محصولات جدید 

 .یا بخش مشتریان را پوشش دهد بر پایه آگاهی از محصولات نهایی در زنجیره تامین پایه ریزی می شود

تعاملات ضروری شركت اشاره دارد. این  این قسمت به انواع مشاركت ها و استقرار ارتباط های مشارکتی: .8

عملکرد ارتباطهای زنجیره تامین را به مشاركت با عوامل خارج از شركت گسترش می دهد. هر تغییری در 

 .زنجیره تامین باید به اطلاع شركا برسد تا در تمام زنجیره پیاده شود

موثر عوامل خارج از شركت را  مدیریت زنجیره تامین مشاركت طراحی زنجیره تامین برمبنای سود دهی: .3

ایجاب می كند اما ارتباط هر شركت با شركتهای خارج از آن بسیار مشکل زا است. در مورد شركا دقت به 

 .مواردی همانند مركز رقابت، انگیزه شركا و تركیب آنها ضروری است
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ن اهمیت خاصی نقش سیستم های اطلاعاتی در اصطلاح زنجیره تامی اطلاعات مدیریت زنجیره تامین: .3

 .دارد. این بخش نقش فناوری را در اصطلاح زنجیره تامین نشان می دهد

اصلی ترین هدف استقرار زنجیره تامین كاهش هزینه است. این تلاشها برای  کاهش هزینه زنجیره تامین: .3

وضوح فرایند راهبرد ها و سیاست های افزایش كارایی انجام می شود. دلایل اصلی هزینه زایی عبارتند از عدم 

زنجیره تامین، تغییرات رویه های داخلی و خارجی شركت، ضعف موجود در طراحی تولید، وجود اطلاعات ناقص 

 .برای تصمیم گیری، ضعف حلقه های زنجیره در ارتباط بین شركا زنجیره تامین

 :لات زنجیره تامینمشک

 :ازمانهای مختلفی دخیل هستند لذا هماهنگی با توجه به اینکه در زنجیره تامین، س تعدد مراکز تصمیم گیری

 .و یکصدا شدن در زنجیره تامین نیاز به هماهنگی بالایی دارد

 :یک منبع اصلی عدم اطمینان زنجیره تامین پیش بینی تقاضاست. پیش بینی تقاضا از چندین  عدم اطمینان

عمومی تعهد مشتریان تاثیر می فاكتور از قبیل رقابت، قیمت ها، شرایط فعلی، توسعه تکنولوژیکی، و سطح 

پذیرد. دیگر عامل عدم اطمینان زنجیره تامین زمانهای تحویل است كه خود به عواملی مانند نسبت خرابی 

ماشین ها در فرایند تولید خطی، فشردگی ترافیکی كه در حمل و نقل دخالت می كند و مشکلات كیفیت مواد 

 .ابسته استكه ممکن است تاخیرات تولید را ایجاد كند و

 :این نوع مشکلات هنگامی اتفاق می افتد كه یک بخش شركت با دیگر بخشها ارتباط خوبی  عدم هماهنگی

ندارد. وقتی پیغام برای شركا تجاری غیر قابل فهم باشد و وقتی بخشهای شركت از بعضی مسائل آگاهی ندارد و 

یفتد آگاه می شوند. از جمله می توان به اثر شلاق یا خیلی دیر از آنچه مورد نیاز است و یا آنچه باید اتفاق ب

 .چرمی و ذخیره فریبنده اشاره كرد

 :این گونه مشکل زمانی كه مشتریان محصولی را می خواهند كه در دسترس نیست اتفاق می  ذخیره فریبنده

مقدار ذخیره  افتد. گر چه در حقیقت وجود دارد مثل وقتی كه محصول در جایی نادرست قرار می گیرد یا اینکه

 .ناصحیح است
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 :مزایا و منافع زنجیره تامین 

 كاهش هزینه های لجستیک، تداركات ونگهداری 

 كاهش پرسنل 

 بهبود بهروری 

 بهبود چرخه مالی 

 تحویل بموقع 

 وضوح اطلاعات و انعطاف پذیری 

 استاندارد سازی 

 جهانی شدن 

 صرفه جویی در مقیاس 

 نها به تامین كنندگانافزایش قدرت انتخاب مشتریان و دستیابی آ 

 كاهش فواصل وابعاد زمانی 

 اصلی مدیریت زنجیره تامین فازهای

 فاز اول: طراحی مفهومی 

فاز اول نشان دهنده استراتژی ساخت است. در این فاز نحوه اداره سازمان با ایجاد یک تصویر برای آینده و ایجاد یک 

ای فاز اول یک مدل ویژه سازمان لازم است كه از یک سازمان به شود. برای فرآینده ساختار برای پیاده سازی تعیین می

سازمان دیگر متفاوت است. بحث اصلی در این فاز طراحی مفهومی است كه مدركی برای تصدیق و اجرای دو فاز دیگر 

 .است SCM سازی ها و شناخت سیستم و منافع پیاده است. هدف از اجرای این فاز درک جزییات مربوط به هزینه

 فاز دوم: طراحی جزییات و تست
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شود می تواند همزمان با فاز اول و سوم اجرا شود. یعنی جزییات طراحی   طور كه در شکل پایین مشاهده می این فاز همان

شوند. در این فاز ایجاد تغییرات در ساختار سازمان و در  ها در دنیای واقعی تست می زمان راه حل شود و به طور هم می

 .شود سازی در سیستم به منظور پشتیبانی طراحی زنجیره تامین جدید توصیه می آنها برای پیادهنظر گرفتن 

 فاز سوم: پیاده سازی

بندی پیاده سازی دوره های بلندمدت عملیات و تغییرات در سیستم به منظور ایجاد  در این فاز در ادامه فاز دوم، زمان

 .گردد تسهیلات انجام می

 : سبز مدیریت زنجیره تامین

 رویکرد نمود،ی م راتهدید ها سازمان اخیر ی دهه در كه محیطی زیست و اجتماعی اقتصادی، های چالش دلیل به

 خود مشتریان(قابلیت در رضایت )ایجاد اساس براین سازمان راهبرد طراحی و آن های خواسته بر تمركز و گرایی مشتری

 رقابتی مزیت عامل گرایی مشتری گذشته ی دهه دو در اگر .است ادهد دست هااز سازمان در رقابتی مزیت ایجاد برای را

 فاصله تمركز ازاین ها سازمان گرایی، مشتری طریق از شده ایجاد های چالش دلیل به امروز شد، می سازمان محسوب

 محیط دگیآلو باعث نگرش این .را می خواست آن ترین سریع و ترین ارزان محصول، بهترین همواره مشتری .اند گرفته

 بقای ها سازمان راستا همین در .است نبوده هماهنگ زیست محیط با گردیدكه فرایندهایی و محصولات تولید و زیست

 ایجاد و در سازمان سبز نگرش .اند یافته محیطی زیست و اجتماعی اقتصادی، ی حوزه سه در پذیری درمسئولیت را خود

اند.  كیفیت شده تضمین قبیل از سازمانی واحدهای زینجایگ سبز عنوان تضمین با سازمانی ساختارهای

(http://www.iran-gma.com)   

 .است تأمین ی زنجیره درسرتاسر محیطی زیست ملاحظات یا معیارها گرفتن نظر در فرایند تأمین، ی زنجیره كردن سبز

 مراحل تمام در محیطی زیست الزامات با تأمین ی مدیریت زنجیره ی كننده یکپارچه سبز، تأمین ی زنجیره مدیریت

 پس بالاخره و مشتری به تحویل انتقال، و توزیع فرایندهای ساخت، و تولید اولیه، تأمین مواد و انتخاب محصول، طراحی

 بهبود با همراه منابع و ژی مصرف انر وری بهره میزان كردن بیشینه منظور به مجدد مصرف و بازیافت مدیریت ازمصرف،

 (Sarkis, 2006)است  تأمین ی زنجیره كل عملکرد
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 كمک به محیط زیست بر محصولات اثرات تحلیل به تأمین ی زنجیره های فعالیت محیطی زیست اثرات بررسی در

 ی كلیه رویکرد این در .شود می پرداخته عمر آن( پایان تا آغاز از محصول عمر ی دوره تحلیل شامل)نگر كلی رویکردی

 عمر مختلف مراحل در فعالیت هر )محیط با نها آ تعامل و زندگى موجودات ی نحوه و عادت علم(شناختی بوم اثرات

 نقل، و و حمل بندی، بسته نگهداری، مونتاژ، تولید، و ساخت خام، مواد ی تهیه طراحی، مفهوم محصول، مانند محصول

 (2007)ریواستاواس  Farahani,2007 می شود لحاظ محصول طراحی در و گیری اندازه محصول مجدد ی استفاده

 Asgari, & Davarzani, 2009 .  :است كرده تعریف صورت بدین را سبز تأمین ی زنجیره

 مواد، یابی منبع و انتخاب محصول، شامل:طراحی تأمین ی زنجیره مدیریت در محیطی زیست مسائل گرفتن نظر در

 آن مفید عمر شدن طی و مصرف از پس محصول مدیریت و مشتری به نهایی محصول تحویل تولید، و ساخت فرایند

 به معمولاً سبز تأمین ی مدیریت زنجیره و پایدار تأمین ی زنجیره مدیریت مفاهیم تأمین ی زنجیره ادبیات در اگرچه 

 ی دربرگیرنده پایدار تأمین ی زنجیره مدیریت .دارند دیگرفرق یک با كمی مفهوم دو این روند، می به كار دیگر یک جای

 از تر وسیع پایدار تأمین ی زنجیره مدیریت مفهوم بنابراین .است محیطی وزیست اجتماعی پایداری و دیاقتصا ابعاد

) باشد می تأمین پایدار ی زنجیره مدیریت از بخشی سبز تأمین ی زنجیره مدیریت و است سبز تأمین ی مدیریت زنجیره

.(Farahani et al.,2009 

 :سبز تأمین ی یرهزنج مدیریت پذیرش جهت سازمان های محرك

 خصوصی های سازمان دولتی، نهایی، نهادهای مشتری نظر از سبز تأمین ی زنجیره سمت به سازمان حركت های محرک

 به را محیطی زیست مسائل رعایت كه هستند مقررات و قوانین محرک اصلی .باشند می متفاوت گذاری قانون نهادهای و

 های یا درخواست سودآوری افزایش منظور به را قوانین این ها سازمان برخی دیگر طرف از .یکنند دیکته م ها سازمان

 (Zhu& Sarkis,2006).   كنند می اجرا مشتریان

 .شوند می تقسیم بیرونی و درونی های محرک ی دسته دو به سبز تأمین ی مدیریت زنجیره های محرک

; كاتلر، و از:)آرمسترانگ دعبارتن شوند می بودن سبز باعث كه بیرونی های ی محرک جمله از  1385 :(Polonsky & 

Rosenberger, 2001 
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 اتخاذ و رقبا اقدامات به نسبت واكنش اجتماعی مسئولیت به عمل و كنندگان مصرف تقاضای كردن برآورده 

 بازار؛ سهم گسترش و حفظ هدف با محیطی زیست و سبز های استراتژی

 كنند؛می  سبز تأمین ی زنجیره مدیریت اجرای به ملزم را ها مانساز كه دولتی و المللی بین قوانین و مقررات 

 زیست؛ محیط آلودگی افزایش  

 دولتی غیر های سازمان محیطی زیست های فعالیت.  

 :برد نام را زیر موارد میتوان درونی های محرک ی جمله از

 ورودی؛ خام مواد و انرژی منابع مصرف كاهش از ناشی ی هزینه كاهش  

 سازمان؛ مأموریت در محیطی زیست اهداف تنگرف نظر در  

 سازمان در پایدار رقابتی مزیت ایجاد.  

 سبز تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت اجرایی های فعالیت 

 می اجرا را های مختلفی فعالیت سبز تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت مختلف های سازمان و صنایع 

  .كنند

 بیرونی و داخلی اجرایی اقدامات كلی ی دسته دو سبزبه تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت اجرایی های فعالیت

 .شوند می بندی دسته1 جدول شرح به دسته 12 در و سازمان

 سبز تأمین ی زنجیره مدیریت نتایج و مزایا موانع،

 :از عبارتند سبز تأمین زنجیره ی كارگیری به از ناشی مزایای برخی

 سازمان، عمومی ی وجهه بهبود ها، آلاینده كاهش هزینه، كاهش جدید، بازارهای ایجاد وری، بهره بهبود ارایی،ك افزایش

 _(Rao, 2002 )سازمان ؛ اجتماعی مسئولیت و تعهد افزایش

 حفظ و ایجاد زندگی، كیفیت طبیعی،بهبود منابع حفظ هزینه، كاهش پسماند، مواد كاهش انرژی، مصرف شدن بهینه

 (Arif et al., 2009 ).آینده  های نسل برای بهتر زیست محیط

 شرح به است شده اشاره نها به آ مقالات در كه سبز تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت رو پیش اصلی موانع

 .می باشند 2 جدول
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 سبز تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی اجرایی های فعالیت   1جدول

Arif, Egbu, Haleem, Kulonda, & Khalfan, 2009; Bowen, 1384 شکاري،) ؛ 

Cousins, Lamming, & Faruk, 2002; Holt & Ghobadian, 2009; 

http://www.ikco.com; http://www.toyota.co; Rao & Holt, 2005; Rao, 2002; 

(Sarkis, 2006; Zhu & Sarkis, 2006; Zhu, Sarkis, & Lai, 2008 

 اجرایی های فعالیت

 :سازمان داخلی محیطی زیست مدیریت-3

 سبز تأمین ی زنجیره مدیریت اجرای به نسبت سازمان میانی و ارشد مدیریت حمایت و تعهد

 مانند محیطی زیست مدیریت های گواهینامه اخذ ISO14000 ،EMS سازمان توسط

 سازمان در اجتماعی مسئولیت و زیست محیط ی حوزه در مدون سیاست و مشی خط وجود

 پایدار و سبز بازاریابی ایجاد جهت مدون ریزی امهبرن

 :زیست محیط برای طراحی -8

 مصرفی انرژی و اولیه مواد مصرف كاهش هدف با فرایندها و محصولات طراحی

 مجدد بازیافت و بازسازی مجدد، ی استفاده جهت فرایندها و محصولات طراحی

 :یدتول فرایند ی حوزه در محیطی زیست عملکرد بهبود -3

 كامیم جیوه، كروم، قطعات سرب، تولید فرایند در طبیعت مضر عناصر از استفاده حذف و كاهش جهت ریزی برنامه

 داخلی فرایندهای توسط هوا و آب خاک، آلایندگی كاهش جهت مدون ریزی برنامه

 میزان كردن حداقل و موجودی ی ذخیره میزان كنترل موقع، به تحویل سیستم از استفاده

 اضافه سفارش

 مجدد ی استفاده و بازیافت جداسازی، حمل، آوری، معکوس)جمع لجستیک سیستم از استفاده

 زاید( مواد دفع و مرجوعی قطعات و اولیه مواد

 طبیعت دوستدار خام مواد با اولیه مواد جایگزینى

 :غیرتولیدی منابع مدیریت-3

 ایمنى و بهداشتى زیستى، محیط مسائل سازمان شامل: كاركنان و جامعه روى بر سازمان تأسیسات نآور زیا تأثیرات كنترل و مدیریت

 بهداشتی و صنعتى فاضلاب مركزى ی خانه تصفیه و شبکه اجراى

 مصرف كاهش جهت ریزی برنامه و سالیانه مصرفی آب میزان گیری اندازه

 :انرژی مصرف سازی بهینه و مدیریت-3
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 خورشیدی انرژی و بادی توربین انرژی تولید:مانند دفراین در پذیر تجدید های انرژی از استفاده

 ساعات در ها دستگاه كردن خاموش و موضعى روشنایى كار، محیط روشنایى براى ها سقف در مانیتورینگ از استفاده طریق از انرژى مصرف سازى بهینه

 استراحت

 انرژی( و مصرفى مواد سازى بهینه و زیست محیط به ها آلاینده ودور از جلوگیرى )جهت زیست محیط دوستدار و جدید هاى تکنولوژى از گیرى بهره

 :ضایعات مدیریت-6

 ضایعات توسط هوا و آب خاک، آلایندگی كاهش جهت مدون ریزی برنامه

 (ضایعات دفع و بازیافت نقل، و حمل جداسازی، سازی، ذخیره آوری، جمع تولید، مدیریت) پسماند مدیریت نظام سازى پیاده

 :سازی فرهنگ و پژوهش و شآموز -7

 علمی مراكز و ها دانشگاه با محیطی زیست های پژوهش انجام و زیست محیط المللى بین و داخلى هاى انجمن در فعالیت

 كنندگان تأمین و مشتریان كاركنان، برای محیطی زیست مسایل رعایت و اهمیت خصوص در آموزشی سمینار برگزاری

 شبکه در استفاده مورد افزارهاى نرم ی تهیه و ادارى اتوماسیون سیستم از استفاده با سازمان مختلف های فعالیت رد كاغذ مصرف كاهش فرهنگ ترویج

 :سازمان بیرونی محیطی زیست مدیریت-2

 كنندگان تأمین توسط 14000 ایزو ی گواهینامه اخذ

 محیطی زیست معیارهای براساس كنندگان ینتأم عملکرد ارزیابی و محیطی زیست معیارهای اساس بر كنندگان تأمین انتخاب

 زیست محیط قطعات دوستدار و اولیه مواد خرید جهت تداركات واحد در محیطی زیست های دستورالعمل وجود

 سبز فضاهای ی توسعه به كمک و درخت نهال، كاشت

 :ذینفعان با محیطی زیست های همکاری-2

 پاک تولید برای دگانكنن تأمین و مشتریان با همکاری و نظرات دریافت

 انرژی مصرف كاهش در كنندگان تأمین و مشتریان با همکاری و نظرات دریافت

 محصول ی حوزه در محیطی زیست عملکرد بهبود-34

 نهایی محصول توسط هوا و آب خاک، آلایندگی كاهش جهت مدون ریزی برنامه-33

 ازفروش پس خدمات و فروش ی حوزه در محیطی زیست عملکرد بهبود-38

 

 سبز تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت رو پیش موانع   2جدول

Arif et al., 2009; Farahani et al., 2009; Polonsky & Rosenberger, 2001;) 

(Rao, 2002; Zhu & Sarkis, 2006 

 سبز تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت رو پیش موانع

 اجتماعی مسئولیت و محیطی زیست استانداردهای رعایت خصوص در كنندگان تأمین و سازمان ی داوطلبانه و فعالانه رویکرد وجود عدم-3
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 14000 ایزو استاندارد اخذ فنی (جهت تکنولوژی و دانش نظر كنندگان)از تأمین توانمندی عدم-8

 سبز تأمین ی زنجیره اجرای از ناشی محسوس رقابتی مزیت ایجاد عدم-3

 سبز تأمین ی زنجیره سازی پیاده در واحدها هماهنگی و دهی زمانسا دشواری-3

 تأمین ی زنجیره مدیریت به دستیابی جهت دولت سوی از كافی های مشوق و ها محرک وجود عدم-3

 سبز

 سبز تأمین ی زنجیره سازی پیاده بالای ی هزینه-6

 محیطی  زیست قوانین اجرای جهت كافی قانونی های اهرم وجود عدم-7

 سبز تأمین ی زنجیره اجرای تسهیل جهت مناسب ارتباطات و اطلاعات فناوری های زیرساخت نبود -2

 محیطی زیست مسایل خصوص در آموزش و دانش كمبود-2

 سازمان میانی و ارشد مدیران حمایت عدم-34

 جهانی بازارهای در رقابت و حضور عدم-33

 سازمان در محیطی زیست استراتژیک ی برنامه و اهداف وجود عدم-38

 محیطی زیست قوانین اجرای جهت كافی قانونی های اهرم وجود عدم-33

 سبز تأمین ی زنجیره سازی پیاده جهت نیاز مورد ی اضافه ی هزینه-33

 

 تا مواد استخراج از محصول عمر چرخۀ مختلف درمراحل محیطی زیست آثار كاهش در كلیدی نقش تولیدی عملیات

 مزیت به دستیابی موجب زمینۀ تولید در محیطی مسئولیت درک بنابراین .دارند بازیافت و مجدد اده،استفادةاستف تولید،

;Van Hoek, 1999)شود می محصولات محیطی تأثیرات بهبود طریق فرایند از بازار سهم یش افزا و رقابتی  .Zhu 

and Sarkis, 2006) 

این  گسترش .است شده داده بسط تأمین زنجیرة كل به داخلی لیاتعم از محیطی مدیریت بر تمركز اخیر، سالهای در

می  اثربخشی و كارایی به افزایش منجر ی نامحسوس طور به تأمین، زنجیرة های حلقه تمام در روش

 Klassen(1996 ) .(New, et al., 2002) ، Mclaughlinشود

محصول  عمر چرخۀ سراسر در شركت محصولات محیطی منفی تأثیرات ( سازی حداقل برای تلاشی را محیطی مدیریت

 استفاده منابع كارایی افزایش موجب و رسدی نظرم به الاجرا لازم سازمانی، فشارهای دلیل به اقدام این .اند ه كرد تعریف

 (Wu, et al., 2012). محیطی می شود. مدیریت در شده
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 اهمیت بیشتر باعث آلودگی سطوح و ایعاتض افزایش خام، مواد منابع مثل كاهش یمحیط زیست نامناسب شرایط 

 آلودگی كاهش سبز، تأمین زنجیرة اصلی هدف  .( Montabon, et al., 2007)است  شده سبز تأمین زنجیره مدیریت

 آن اهداف دیگر از .آنهاست بین رفتن از و محصولات فروش زمان تا توزیع و تولید خام، مواد خرید از زمان زیست محیط

 مواد خطرناک استفادة از جلوگیری و انرژی حفظ منظور به صنعتی سیستم درداخل ضایعات كردن دودمح به توان می

 سبزیGSCMانقلاب سبز تأمین زنجیرة روشهای كه آنجایی از (Kuo, et al.,2010).كرد اشاره زیست، محیط برای

 GSCM روشهای اجرای منظور به ودخ خارجی و منابع داخلی از باید شركتها است، كرده ایجاد تأمین زنجیره سطح در

 (Hervani, et al., 2005). كنند استفاده

 5 شامل تأمین سنتی زنجیره . است شده تبدیل نها سازما برای مهم رقابتی به رویکرد تأمین زنجیره مدیریت امروزه

 :است بخش

 .ضایعات و كننده مصرف توزیع، تولید، خام، مواد

 زیست محیط برای دیگری خطرهای و ضایعات ایجادآلودگی ی برا دلیلی تواند می أمینت زنجیرة در ارتباطات از هركدام

 وفناوریهای سازگار با محیط زیست است مها سیست فرایندها، محصولات، توصیف برای متداول شدن روشی سبز .باشد

(Vachonand KLassen, a, b 2006 ). 

تها با تامین كنندگان مشتریان دربرنامه ریزی به منظور مدیریت زنجیره تامین سبزبه صورت مشاركت مستقیم شرك

كاهش تاثیرات محیطی فرآیندهای تولیدی،مدیریت محیطی وتبادل اطلاعات فنی برای یادگیری برنامه عملیاتی یکدیگر 

 اهشك منظور به آنها بین در تقویت همکاری به منجر ها فعالیت این .شود می بیان محیطی، بهبود وتنظیم اهداف برای

 .( Bowen, et al., 2001; Tseng, et al., 2009) شود می GSCM در جریان مواد به مربوط محیطی تأثیرات

 و مجدد استفاده بازیافت، محصول، تولید خام، مواد قبیل خرید از تولیدی ی ها فرایند همه سبز، تأمین زنجیرة مدیریت

 (Kainuma and Tawara, 2006).گیرد را دربرمی مجدد تولید

 آن در جایگزین قابل غیر و محدود منابع از بهینه ی استفاده و حفظ به منوط هر كشور پایدار ی توسعه تضمین امروزه

 استفاده ها آن ی ازجمله كه است گرفته انجام ها دولت توسط مسئله این با مواجهه برای گوناگونی اقدامات و كشوراست

 استفاده و نفتی و فسیلی انرژی منابع از كاهش استفاده ، صنعتی و تولیدی مراكز در زیست محیط با سازگار خام مواد از
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رشد  به رو تقاضای و محیطی زیست استانداردهای اخذ جهت دولتی ومقررات قوانین تسریع .باشد می ضایعات مجدد ی

 مرحله از كالا انجری با های مرتبط فعالیت تمام كه تأمین ی زنجیره به سبز محصولات ی عرضه برای كنندگان مصرف

 گیرد، می بر در را زنجیره سرتاسر در اطلاعات جریان به انضمام نهایی، كنندگان مصرف به كالا تحویل تا خام ی ماده ی

 مراحل چرخه ی برگیرنده در كه است شده اخیر های سال در سبز تأمین ی زنجیره مفهوم جدیدمدیریت ظهور موجب

 محیطی زیست عملکرد یبهبود زمینه در گذاری سرمایه استراتژی اتخاذ .است بازیافت تا طراحی از محصول عمر ی

 ضایعات، كاهش یا حذف ها، آلاینده كاهش انرژی، درمنابع جویی صرفه مانند را زیادی منافع و مزایا تأمین ی زنجیره

 داشت)ایمانی خواهد همراه به خدماتی و تولید های سازمان برای وری بهره نهایتاً افزایش و مشتریان برای ارزش ایجاد

 (3322واحمدی،

 ارزیابی عملکرد:

 به توجه بر علاوه و نیستند همه امور انجام به قادر تنهایی به كه اند دریافته حاضر رقابتی شرایط در تجاری های شركت

 در بهتر كیفیت ارائه .دبپردازن نیز شركت از خارج در اركان مرتبط و منابع بر نظارت و مدیریت به باید داخلی منابع و امور

سهم  كسب هدف با رقابتی مزایای به دستیابی آن علت و كند می وارد ها شركت بر فشارهای زیادی خدمات و تولید

 كنترل انبارداری، تولیدمحصول، برای ریزی برنامه مواد، تهیه مانند هایی فعالیت اساس، این بر .است بازار از تری بیش

 یافته انتقال تأمین زنجیره سطح به شد، می انجام سطح شركت در قبلاً كه مشتری به خدمت و تحویل توزیع، موجودی،

 تأمین زنجیره مدیریت .ها فعالیت هماهنگی و كنترل مدیریت، از است عبارت زنجیره تأمین یک در اساسی مسأله .است

 دریافت حداقل هزینه با و وقت اسرع در را اطمینان قابل خدمات و باكیفیت محصولات مشتریان، شود سبب می

 عنوان به همواره كه است ازجمله مسائلی مشتری های گیری جهت بر كیدویژه تأ و رقابت افزایش بازار، یکپارچگی.كنند

 بهبود طریق از تأمین زنجیره مؤثر مدیریت همچنین، شده است اشاره آن به تأمین زنجیره قالب در موضوع ترین مهم

 .زنجیره تأمین می شود محسوب بادوام رقابتی مزیت به دستیابی برای ای كلیدی عامل شركت خارجی و داخلی ارتباطات

 شامل را نهایی كننده مصرف به دست رسیدن تا اولیه مواد تأمین مرحله از كالا تولید جریان به وابسته های فعالیت كلیه

 شود می
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 و عملکرد ارزیابی ،ضرورت سوددهی سازی حداكثر و مشتری رضایت به دستیابی منظور به تأمین زنجیرة مدیریت در

 از واضحی تصویر باید كرد آغاز تأمین درزنجیرة را بهبود فرآیند بتوان آنکه از پیش یعنی دارد، وجود مستمر بهبود

 .آورد دست به آن طریقه كاركرد همچنین و موجود تأمین زنجیرة ساختار

 شناسا دارد، شركت هر كاربردهای استراتژیکی)راهبردی(برای كه مینتأ زنجیرة مدیریت همچون شركت، فعالیت هر برای

 هر راهبرد ناپذیر ایی جد ء جز بایست، ین می ا و می رسد نظر به ضروری موردنیاز، معیارهای اغلب عملکردی اندازه یی

 پیشنهادشده ها ن سازما تأمین ة زنجیر مدیریت ارزیابی جهت زیادی های روش متمادی، طی سالیان در . باشد شركت

 ساده ای كاربرده ارزیابی ارزش مناسب بیشتر كه مشهور مالی های سنجه روی به سنتی فقط های شیوه ین ا كه اند

 كاربردهای برای مالی سنجه های بر متکی های ارزیابی شیوه متأسفانه .اند شده متمركز هستند، تأمین زنجیرة مدیریت

 نیستند. مناسب تأمین زنجیرة جدیدتر

 مختلف ایه حوزه در را تامین زنجیره مطالعات رشد به رو روند میتوانیم راحتی به اطلاعاتی، منابع اجمالی بررسی با

 بانک دو در شده ارائه و تامین زنجیره با مرتبط مقالات تعداد رشدروند روبه 3نمودار .شاهد باشیم نیسازما ادبیات

 این اهمیت روزافزون افزایش نشانگر مقالات تعداد رشد .دهدمی را نشان Emerald و Science Direct الکترونیکی

  .است سازمانی مباحث در موضوع

 

 تامین زنجیره با مرتبط شده ارائه مقالات روند1 نمودار

 عملکرد گیری اندازه . است حسابداری مدیریت و عملیاتی تحقیقاتی حوزه دو در مهمی موضوع عملکرد گیری اندازه

 می انجام گیرند می نشات سازمان استراتژی از كه شده تعیین پیش از اهداف به دستیابی برای مدیران كه است فعالیتی
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 سنجه تعریف روی بر باید كه باشد می سازمان یک عملیاتی خصوصیات براساس همچنین عملکرد گیری اندازه . دهند

 استفاده مورد ها عملیات بخشی اثر یا اراییك میزان برای نمودی عنوان به عملکرد سنجه یک .شود منعکس عملکرد های

 میگیرد قرار

 :كند می روشن را تأمین زنجیره عملکرد ارزیابی معیارهای زمینه تعریف در تر بیش تحقیقات ضرورت زیر، واردم

 ها آن متوازن كارگیری به تاكنون در ولی اند برده پی غیرمالی و مالی معیارهای اهمیت به ها شركت از بسیاری )الف

 محققان و كارشناسان از گروهی دهند، می تری بیش اهمیت معیارهای مالی به مدیران برخی كه این با .اند بوده ناموفق

 عملکرد طور واضح به نتوانند موجود معیارهای كه شود می باعث توازن عدم این .كنند می بررسی غیرمالی را معیارهای

 .بکشانند تصویر به را تأمین زنجیره

 عملکرد معیارهای زیادی ازتعداد ها شركت .است بحث قابل عملکرد، ارزیابی برای شده استفاده معیارهای ادتعد )ب

 .باشد تر مناسب كم تعداد با مؤثر ازمعیارهای استفاده است ممکن كه حالی در كنند می استفاده

 برای مناسب یک ساختار نین،نبودهمچ ندارند؛ استانداردی روش تأمین زنجیره عملکرد گیری اندازه برای صنایع )ج

 .است كرده هزینه پر و دشوار نیز را افزارها ایجادنرم و انتخاب تأمین، زنجیره فرآیندهای بررسی

 یک اثربخشی و كارایی تعیین درجهت كمّی فرآیندی عنوان به را عملکرد ارزیابی 1995 سال در همکارانش و نیلی

 میزان اثربخشی، درواقع .شود می مواجه آن با مشتری های كه خواسته است ای حوزه اثربخشی، .كردند معرفی فعالیت

 گیری این اندازه گر بیان كارایی، و دهد می نشان را عملیات و ها فعالیت كارایی ویژگی با ها وبرنامه اهداف به دستیابی

 مشتری رضایت زا سطح مشخصی شدن فراهم برای )اقتصادی جنبه از( شركت منابع یک چگونه كه است موضوع

  .شود استفاده

 میزان كیفیت تعیین برای عملکرد ارزیابی معیارهای از كلی عنوان مجموعه به عملکرد ارزیابی های سیستم نتیجه در

  .شد تمایزقائل عملکرد مدیریت و عملکرد ارزیابی میان باید دیگر، طرف از .روند می كار به ها اثربخشی فعالیت و كارایی

 كه درحالی است، تأمین توان زنجیره شناخت برای مناسب جای در عملکردی معیارهای استفاده رد،عملک ارزیابی

 ارزیابی سیستم یک اجرای در.است سازمان اهداف استراتژیک از حمایت برای معیارها از استفاده مدیریت عملکرد،

 جامع اهداف ایجاد ها، عملیات و ها طرح در كمّی اهداف وكار،یکپارچگی كسب استراتژی با معیارها ارتباط باید عملکرد،
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 مسیر حركت در برای آشکارا كه فرآیندهایی و ها مکانیزم ایجاد و سازمان كلی اهداف با سطوح متناسب همه برای

 شود گرفته نظر در است، شده تعریف عملکرد مدیریت و پیشرفت

 از ناشی سازمان یک عملکرد مدل، این در .است عملکرد ارزیابی سیستم رویکردهای از یکی (3222تاتل) مدل سینک و

 و نوآوری كاری، زندگی كیفیت وری، بهره كیفیت، اثربخشی،كارایی، عملکردی شاخص هفت بین پیچیده روابط

 است سودآوری

 عملکرد مختلف های جنبه كه آن است مدل این قوت نقطه .كرد ارائه را عملکرد ارزیابی ماتریس 1989 سال در كیگان

 اما .گیرد می قرار توجه مورد یکپارچه صورت به خارجی و های داخلی جنبه و غیرمالی و مالی های جنبه شامل ن،سازما

 دهد نمی نشان را سازمانی عملکرد مختلف های جنبه روابط بین خوبی به مدل این

 استوار فرض این بر چارچوب این كند. می برطرف را عملکرد ماتریس مشکل 3222ها كننده تعیین و چارچوب نتایج

 هایی آن و شوند می مربوط نتایج به كه هایی شاخص .دارد پایه وجود عملکرد شاخص نوع دو سازمانی هر كه در است

 شفاف بین رابطه وجودیک عملکرد، ارزیابی سیستم هر نیازهای از یکی .دارند تمركز های نتایج كننده تعیین بر كه

  اهداف به رسیدن برای همه واحدها كه ای گونه به است، سازمان مختلف یمراتب سلسله سطوح در عملکرد های شاخص

 .كنند تلاش یکسان

 عملکرد، هرم هدف .دهد نشان می را رابطه این ایجاد چگونگی است كه هایی مدل (یکی از 3223عملکرد) هرم مدل

 .است آن عملیات و سازمان استراتژی بین ارتباط ایجاد

 به كه است عواملی شامل ( است كهEFQM()3228سازمان) تعالی مدل عملکرد، رزیابیا مطرح های چارچوب از یکی

 راهبرد، و مشی خط كاركنان، رهبری، از اند عبارت شود .توانمندسازها می تقسیم اصلی توانمندسازها و نتایج گروه دو

 نتایج جامعه و از حاصل نتایج ،مشتریان از حاصل نتایج كاركنان، نتایج شامل نتایج و وفرآیندها نفعان ذی و منابع

 كه هستند هایی اهرم مانند كه توانمندسازها است آن گر بیان روش این پشتیبان و سازنده تئوری .است كلیدی عملکرد

 كنند. می آتی استفاده نتایج به تر سریع رسیدن برای ها آن از مدیران

 ارجاع آن به بسیاری تحقیقات دادندو ارائه عملکرد یابیارز زمینه در خوبی بسیار مرور 1995 سال در همکارانش و نیلی

 :است زیر شرح به این مطالعات در مدنظر كلیدی ملاحظات جمله از است؛ شده
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 چیست؟ عملکرد ارزیابی های سیستم آمیز موفقیت سازی پیاده در مؤثر فاكتورهای )الف

 كدامند؟ عملکرد گیری اندازه های سیستم ارزیابی دهنده شکل فاكتورهای )ب

 استراتژی و پویا های بامحیط كه ای گونه به زمان هر در عملکرد ارزیابی های سیستم از پشتیبانی و حمایت نحوه )ج

 است؟ چگونه باشد، مطابق متغیر های

 پیکره ارزیابی و مدیریت برای ( SCCیک مدل مرجع فرآیندی است كه توسط انجمن زنجیره تامین) SCORمدل

استراتژی  اهداف برآوردن جهت را فراوانی های شاخص و های عملیاتی برنامه مدل این .است یافته عهتوس تأمین زنجیره

 تحویل و تولید، منابع، ریزی، برنامه :از عبارتند مدل این اصلی فرآیند پنج .دهد می قرار اختیارمدیران در یک سازمان

 :است شده تعریف سطح سه مدل این در .بازگشت

 ند؛فرآی (انواع3سطح

 )اصلی فرآیند 5 قالب در فرآیند دسته 30 شامل( فرآیند (پیکره8سطح

 قابل عملیات بهترین كارایی، پارامترهای ارزیابی ها، خروجی و ها ورودی فرآیند، تعریف شامل فرآیند عناصر (3سطح

 .كار انجام شیوه بهترین برای های لازم ظرفیت / ها سیستم /تجهیزات استفاده،

 .دهند نشان می را تأمین زنجیره عملکرد بهبود روش دو خلاصه 8و3های جدول ادامه در

 عرضه زنجیره عملکرد بهبود روش مراحل  1جدول

 عملکردها بهترین بررسی الگوبرداری فرآیندها مجدد مهندسی

 ترسیم  و فعلی وضعیت بررسی

 ایده آل حالت

 

های  شركت عملیاتی عملکردهای كردن كمّی

دستیابی  برای داخلی فاهدا تعریف و مشابه

 صنعت پیشگامان وضعیت

مناسب  های برنامه و عملکردها كردن مشخص

 به كه نرم افزاری های حل راه و مدیریتی

 .میشود منجر اهداف دستیابی به

 

 عرضه زنجیره عملکرد بهبود روش مراحل  2جدول

 ها فعالیت بهترین توسعه الگوبرداری موجود وضعیت شناخت

 پشتیبانی، های یاستراتژ شناخت

 ها فعالیت عملکرد سطوح و ها سیستم

 سطوح و ها سیستم ها، استراتژی مقایسه

 یا رهبران مستقیم رقبای با عملیاتی عملکردهای

 صنعتی

 بهترین تعیین های گزینه تحلیل و تجزیه

كه  موجود های فاصله كاستن برای حل، راه

 دارد را اثربخشی بالاترین
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 میان مواد انجری و توزیع شبکه رسم

 توزیع و ساخت عرضه، های قسمت

 وضعیت بین موجود های فاصله تعیین

 صنعتی رقبای و سازمان فعلی

 سازمان داخل در لازم تغییرات سازی پیاده

 نقاط بین اطلاعاتی های جریان رسم

 شان بین های فعالیت و كیی فیز

 موجودبرای های حل راه و ها راهنمایی بررسی

 شناخت نیازها منظور هب ها شکاف كاستن

 خارجی منابع بهترین كارگیری به و انتخاب

برای  خارجی و داخلی های فعالیت هماهنگی ----- مدیریتی های فعالیت بررسی

 بهینه عملکرد به دستیابی

 كه دارد وجود هایی ومحدودیت مشکلات تولیدی، های سیستم حوزه در عملکرد ارزیابی های سیستم برای حال این با

 :از اند عبارت شان ترین مهم

 .برسند نتیجه به كوتاه زمانی بازه یک در كه این انتظار -3

 استراتژیک، با اهداف صحیح طور به ارزیابی های سیستم یعنی .یک متمركز استراتژ های سیاست نبود -8

 .ندارد مطابقت ها آن پاداش های سیستم یا و سازمانی فرهنگ

 سازی اوضاع بهینه دنبال به تر بیش سیستم، كل بهبود و فتپیشر به جای ها سیستم گونه این در -3

 .هستند موجود استانداردهای از انحراف كاهش طریق از داخلی

 ای  مقایسه ارزیابی وسیله به رقبا اطلاعات به دستیابی در موفقیت عدم -3

 ارزیابی دیگر، عبارت به .دتنگاتنگی دارن ارتباط » عملکرد ارزیابی « و » عملکرد گیری اندازه «كه  است ذكر شایان

 ای مقدمه عملکرد، گیری اندازه .است سازمان آن های عملکردی شاخص تحلیل و گیری اندازه بر مبتنی سازمان عملکرد

  .است عملکرد ارزیابی كمّی بُعد بر آن تمركز و شود می عملکرد محسوب ارزیابی برای

 ین:تأم زنجیره کارایی گیری اندازه برای سنتی های روش 

 zنمودار  و رادار دیاگرام . است بوده توجه مورد وبسیار است كرده می گیری اندازه را تأمین زنجیره كارایی ابزارها این 

 مبنای بر ابزارها این. است داده می قرار سنجش مورد را تأمین زنجیره كارایی قبلاً كه هستند عمومی از ابزارهای بعضی

 شود می آسان درک سبب گرافیکی رویکردهای چه اگر . است گرافیکی بسیار ماهیتی دارای و شکاف بوده تحلیل تکنیک

 ذهن در تصور برای گرافیکی رویکرد شوند تركیب هم با ای چندگانه عناصر وتحلیل تجزیه در كه صورتی در ولی
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 ها خروجی یا ها ورودی كه زمانی ابزارها این از استفاده با كه است غیرممکن این دیگر عبارت به .شود می تلقی نامناسب

 .كنیم گیری اندازه را هستندكارایی چندگانه

ورودی  بر خروجی تقسیم حاصل بوسیله را كارایی روش این است ها نسبت از استفاده دیگر استفاده مورد معروف روش

 ها نسبت طریق از مقایسه با همراه مشکل یک حال هر در است برخوردار آسانی ای محاسبه روش از و كند می محاسبه

 بسیاری متفاوت های نسبت .شوند گرفته نظر در چندگانه صورت به خروجی یا و ورودی كه است وقتی وآن دارد وجود

 ارزیابی .شوند تركیب هم با كلی قضاوتی برای ها نسبت از كامل مجموعه یک كه است مشکل واین آید بدست تواند می

 تغییرات انجام برای ارزیابی نتایج .گیرند قرار توجه مورد بعدی چند ساختاری وانبه عن تا دارد نیاز تأمین زنجیره كارایی

 مالی های نسبت تنها .است مهم رقبا كردن متوقف جهت جدید ایجادیک استراتژی و سازمان جاری های عملیات در

 جهت شاخص نوانع به استفاده برای تواند نمی گذاری بازدهی سرمایه و فروش بازدهی همچون ورودی به خروجی

 و آورد حساب به را چندگانه ساختارهای تواند سنتی نمی ابزارهای بنابراین .باشد كافی تأمین زنجیره كارایی كلی ترسیم

 شركت یک تأمین زنجیره كارایی این رو، از .كند فراهم را تأمین زنجیره كارایی سنجش مناسب ابزارهای كه نیست قادر

 كه است داده مطالعات پیشنهاد از سری یک .دارد احتیاج ترسیم برای معیار یک از بیش به كه است ای پیچیده پدیده

 چند معیار عملکرد توسعه .شود فراهم تأمین زنجیره كارایی ارزیابی برای تواند می عامله چند عملکرد سنجش مدل یک

برای  و نماید منعکس را تأمین جیرهزن یک در تکنولوژیکی ابزارهای و ای وظیفه واحدهای كارایی به تواند می عامله،

 را چندگانه های خروجی تواند می تولیدی شركت یا صنعتی خاص واحد یک كه ای اندازه مشی خط گیران تصمیم

 .است مهم دهد كاهش كارایی افزایش طریق از خروجی از را ورودی وسطوح دهد افزایش

 ، دادند ارائه ا ر موضوع مبنای ادبیات بر عملکرد ابیارزی شاخصهای كلیدی از (لیستی8443همکاران) و گوناسکاران

 در غیرمالی و مالی شاخصهای آن در كه نمودند بیان ة تأمین زنجیر عملکرد ارزیابی جهت را شاخصها از بی چارچو سپس

 شدند مطرح مدیریتی سطح سه

 امتیازی كارت های تمامی حوزه در را تأمین زنجیرة عملکرد ارزیابی شاخصهای ای مقاله (در8447شارما) و باگوات

 .دادند ارائه متوازن
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 كه متوازن است امتیازدهی مدل كارت عملکرد، گیری اندازه سیستم های مدل ترین شده شناخته مشهورترین و از یکی

 اندازه برای كه كند می پیشنهاد این مدل .یافت بهبود و گسترش سپس و مطرح نورتن و كاپلن توسط 1992 سال در

 گویی پاسخ بُعد چهار این .شود استفاده سازمانی بُعد چهار در های متوازن شاخص یکسری از سازمانی هر ملکردع گیری

 :سازد می پذیر امکان را اساسی زیر سؤال چهار به

 )مالی جنبه( است؟ چگونه داران سهام به ها نگاه .3

 )كسب وكار داخلی جنبه( نیم؟ ک عمل خوب باید هایی زمینه چه در .8

 )مشتری جنبه( است؟ چگونه ما به شتریانم نگاه .3

 (نوآوری و یادگیری جنبه( بدهیم؟ ادامه ارزش خلق و بهبود به توانیم می چگونه .3

 ارائه شركت عملکرد از وسریع جامع نمایی ارشد مدیران به كه معیارهاست از ای مجموعه متوازن امتیازات كارت مدل

 می نشان اند، شده انجام حاضر حال در كه اعمالی كه نتایج است مالی معیارهای شامل متوازن امتیازات كارت .دهد می

 بهبود و نوآوری و سازمانی درون های فرآیند ، مشتری رضایت عملیاتی، بامعیارهای را مالی معیارهای همچنین . دهد

 نماید. می ها تکمیل فعالیت

 عملکرد: ارزیابی سیستم 

 راهبردی اهداف به دستیابی ارزیابی برای سیستم انتخاب و است مدیریتی كلیدی های فعالیت از یکی عملکرد ارزیابی

 .است اهمیت حایز بسیار عملکرد ارزیابی سیستم یک طراحی همین دلیل به .گیرد می قرار موضوع این كانون در سازمان

 به را آن توان چگونه می و نمود طراحی ارزیابی سیستم یک توان می اینکه چگونه آن و گردد می سئوالی مطرح  بنابراین

 راه یک گاه هیچ كه است نکته این درک كلی و تصویر به دستیابی پرسش این به پاسخ در واقعی داشت؟ چالش نگه روز

 وواحد منسجم مجموعه یک گیری شکل بیانگر اصل در ارتباطات نیست. این مناسب تمامی شرایط برای خوب، حل

 به كه است شده داده نشان 2 شکل منسجم در عملکرد ارزیابی سیستم یک ناصرع و اجزاء میان ارتباطات سایر .هستند

 اصلی های شاخص كه عملیاتی استانداردهای بوسیله كه هایی میان محدودیت در راهبرد .شود می تشریح اختصار

 را موفقیت برای زمورد نیا رقابتی مزیت ماهیت كه اقتصادی و بازار های فعالیت دهند؛ می تشکیل را برای رقابت كیفیت

 قبول قابل اقدامات حدود كه كلان محیط مالی؛ باعملکرد رابطه در نفعان ذی و سهامداران انتظارات.  نمایند می تعیین
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 راهبردتعیین براساس .شود می تعریف نمایند، می مشخص را انسانی نیروی و منابع دانش،مهارت، جنبه از ها ن سازما

 سیستم اگرچه .شود می ایجاد ارزیابی عملکرد سیستم اهداف و عملیاتی های فعالیت شده، ذكر تاثیرات مهد در شده

 به سیستم توازن .است شده تشکیل اصلی جزء و عنصر پنج از اما منسجم است، و واحد سیستم یک عملکرد ارزیابی

 آن درک و دانش ازمیان یستمس این ساختار .گیرد می نشات ارزیابی های ابزار دیگر یا و امتیازی متوازن كارگیری كارت

 ورود از متاثر شدت به باید ساختار این .شود می دهد،ناشی می شکل را سازمان رقابتی مزیت كه موضوعات از مجموعه

 عملیاتی اقدامات و ها قابلیت از غافل و جدا خیلی عملکرد ارزیابی اینکه سیستم از تا باشد عملیاتی های ی

 و سمت لحاظ از را وضعیت مطلوب راهبرد كه بوسیله طرف یک از باید ارزیابی سیستم طرح .شود حاصل نباشد،اطمینان

 و سر سیستم با عملی و مستقیماً سیستم كه كاركنان و بوسیله مدیران دیگر طرف از نماید و می تعیین سازمان سوی

 آمده از دست به انعکاسی های ه داد به سیستم طرح های ی ورود از دیگر گیرد. یکی وشکل شده دارند تعیین كار

 ارزیابی در تمركز عنصر .شود مربوط می لازم اصلاحات و انحرافات رفع برای مناسب بازخورهای و ارزیابی سیستم

 واقعی و عملی نتایج نیز و راهبرد اساس بر تمركز این .دارد شده ارتباط تعیین ارزیابی شاخصهای اهمیت به عملکرد

 امکان این اساس، بر .است ضروری عملیات سیستم واقعی های قابلیت انعکاس نهایت در .شود تنظیم می آمده بدست

 قابلیت مستمر بهبود جهت اساسی های وهدایتگر داشته وجود دائمی و ای لحظه صورت به رقابتی اهداف مجدد تعریف

 .آورند فراهم را سازمان های

 شده سازمان عملیاتی های جنبه نیز بازار و اهداف و مانساز راهبردی های جنبه حفظ باعث عملکرد ارزیابی های فعالیت

 را كار پیشرفت پایش و كنترل ریزی، برنامه اطلاعات دانش، حیاتی مدیریت های جنبه جهت كلیدی های ه داد باید و

 تنگاتنگ باشدارتباط  در آن با و نماید تغییر عملیات، و بازار محیط در تغییر با باید همچنین ها این فعالیت .آورد فراهم

 Shepherd, 2006, p..16)شود)  پیشرو و فعال مدیریت ساز زمینه تا

 :تامین زنجیره در عملکرد ارزیابی های شاخص 

 پذیرفته صورت تامین های در زنجیره عملکرد ارزیابی شاخصهای تبیین راستای در گوناگونی كوششهای كلی، طور به

 .باشد می مذكور شاخصهای بندی گروه و بندی دسته با رابطه در مختلف رویکردی و نگاه بردارنده در یک هر كه است

 :از عبارتند تحقیقات این برخی از نمونه
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1999 ) است گرفته قرار توجه بیمن مورد مطالعات در كه ها شاخص بودن كمی یا و بودن كیفی بر تمركز(Beamon, 

1999, p. 281)  )( 2001 )تونی و نیز گوناسکاران تحقیقات در موضوع این ،كنند می گیری اندازه را چیزی چه اینکه 

 درتحویل،  و انعطاف هزینه، كیفیت، بر ( 2004 )اشونسیبل مطالعات درها،  شاخص بودن ای غیرهزینه یا و هزینه بر

 العهمط درنوآوری،  و اعتماد شفافیت، پذیری، انعطاف منبع، از برداری بهره كیفیت، هزینه، بر2003 )چان تحقیقات

 و تركیب تامین، زنجیره در همکاری كارایی درقالب هیبر مطالعات درپذیری،  انعطاف و خروجی منابع، بر ( 1999 )بیمن

 .Beamon,1999) است بوده متمركز پردازش و خروجی ورودی، بر ( 2003 ) چان  تحقیقات در و هماهنگی كارایی

p.283) بوده معطوف بدان ( 2001 )گوناسکاران مطالعات كه ها شاخص فنی یا و عملیاتی راهبردی، تمركز به توجه 

 (Beamon, 1999, p..284)  .است

هانگ ،( 2003 )كی و چان در تحقیقات كه گردند می مرتبط ها ن آ به ها شاخص این كه زنجیره در موجود فرآیندهای 

 ,Beamon ).است. بوده توجه مورد ( 2001 )استفنز و ( 2004 )كارمک مک ,و لاكامی ،( 2004 )همکاران و

1999.p.285) 

 معرفی پذیری انعطاف و خروجی منابع، عنوان با تامین زنجیره عملکرد ارزیابی های سنجه سنجش معیار نوع سه ادامه در

 .دهد می نشان خلاصه طور به را معیارها این با مرتبط موارد جدول زیر میشود

 عملکرد ارزیابی شاخصهای مختلف های جنبه
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 انرژی مصرف تجهیزات،(از استفاده سطح)كابری ، كاركنان نیازمندیهای ، موجودی سطح : از عبارتند منابع عیارهایم

  ROI،موجودی ، تولید هزینه ، توزیع هزینه ، كل هزینه : مثلا هستیم موارد این كردن كمینه دنبال به اغلب – وهزینه

  نهایی لمحصو به مربوط كمیت و كیفیت ، پاسخگویی : خروجی

 ، خاص ایتم یک تولید برای نیاز مورد زمان ، شده تولید محصولات تعداد :مانند هستند مواردی معیارها ین ازا برخی

 نیستند گیری اندازه قابل سادگی به دیگر برخی ولی هستند گیری اندازه قابل راحتی به كه موقع، به های سفارش تعداد

 عملکرد.است شده تعیین قبل از خروجی برای قبول قابل میزان حداقل غالبا . حصولم كیفیت مشتری، رضایت : مانند

 است مرتبط نیز مشتریان های نیازمندی و ارزشها به بلکه شود نمی مربوط سازمان استراتژیک اهداف به تنها ها خروجی

 : از ندعبارت معیارها این از بعضی .هستند مشتریان نیاز كننده منعکس ، استراتژیک اهداف زیرا ،

 .كمبود ، ها برگشتی ، موقع به های تحویل ، سازی برآورده نرخ ، د سو ، (كل درآمد )فروش

 : پذیری انعطاف

 مینماید یریگ اندازه را بالقوه رفتار یک پذیری انعطاف . است متفاوت جی خرو و منابع با ماهیاتًا پذیری، انعطاف

 .میشوند تعیین تمسیس رفتار عملیاتی،براساس اهداف سایر درحالیکه

 نمود بیان زیر صورت به توان می را پذیری انعطاف سنجش بودن مشکل دلایل 

  پتانسیلهاست برای مقیاسی پذیری، انعطاف

  گیرد قرار بررسی مورد تحویل و تولید حجم مانند سازمان اهداف سایر كنار در باید پذیری انعطاف

  .میکند لترمشک را آن سنجش پذیری، انعطاف چندگانه ابعاد

Slack و فرایند تغییر سهولت عبارتی به یا خپاس در پذیری انعطاف :نماید می تعریف نوع دو در را پذیری انعطاف 

 .عملیات درگستره پذیری انعطاف

Beamon (3222) یریذپ انعطاف سنجش معیارهای تحقیق، این در .نماید می تعریف حوزه درچهار را ییرپذ انعطاف 

 داده ارائه پذیری انعطاف انواع از مناسبی تعریفزیر جدول .ایم  داده قرار بررسی مورد محقق این( اریفتع براساس، را

 .است
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 :منابع

 اجتماعی تامین سازمان :مطالعه مورد ایران در دارویی هولدینگ تامین زنجیره عملکرد ارزیابی 

 348-75 صص ، 1387 تابستان و بهار -اول شماره دوم، سال مدیریت، شهمجله اندی  حدادی مصطفی سید * خورشیدی فرجی حجت دكتر 

 ایران درصنعت خودروسازی سبز تأمین ی زنجیره مدیریت تحقق مقتضیات 

 ***خداوردی الله روح**آبادی فیروز خاتمی علی *لعیا الفت

 سایت اطلاع رسانی ثنارای 

 52-39صفحۀ ، 92 بهار ،1 شمارة نهم، و سی سال شناسی، محیطمجله   

 سید(یزد استان نساجی و فولاد كاشی، صنایع :موردی مطالعۀ) فازی ورویکرد محیطی عملکرد براساس تولیدی صنایع بودن سبز ارزیابی چارچوب ارائۀ

 4 مروج سمیه ،3 عزیزی فاطمه ،2 اردكانی اسدیان فائزه ،*1 زنجیرچی محمود

 Lohman, C., L. Fortuin, and M. Wouters, Designing a performance measurement system: A case study. European 

Journal of Operational Research, 2004. 156: p. 267-286. 

 Beamon, B.M., Measuring supply chain performance. International Journal of Operations & Production 

Management, 1999.19(3): p. 275-292. 
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CMS 

افزایش فشار رقابت، كاهش عمر و افزایش تنوع محصولات، بنگاه های اقتصادی را بر آن داشته است كه درجهت كاهش 

خود، از رویکردهای جدید و مؤثرتری در بخش های سه گانه تهیه، تولید و توزیع استفاده كنند.  هرچه بیشتر هزینه های

قسمت اعظم هزینه های یک مركز صنعتی، مربوط به هزینه های بخش تولید آن می باشد. در این بخش، استفاده مؤثر از 

اسیون و رباتیک جهت افزایش كیفیت و نرخ ظرفیت تسهیلات، افزایش بهره وری كارگرها، استفاده از سیستم های اتوم

تولید، كاهش سطح موجودی، كاهش حجم حمل و نقل مواد و افزایش انعطاف پذیری از جمله اهدافی می باشند كه 

امروزه اكثر مراكز تولیدی سعی در دستیابی به آنها دارند. جهت دستیابی به اهداف فوق تاكنون سیستم های متنوع 

 سلولی تولید ،(CMS) سلولی تولید ای، دسته تولید ، م تولید كارگاهی, تولید محصولی )انبوه(تولیدی همانند سیست

ارای مزایای و معایب خاص خود می باشند. د هریک كه اند شده معرفی پذیر انعطاف های سیستم و (VCMS) مجازی

پردازش عملیات می باشد. ساختار تفاوت بین سیستم های فوق عمدتاً در نحوه چیدمان تسهیلات و چگونگی مسیریابی 

 سیستم های فوق بیشتر تحت تأثیر حجم تولید و تنوع محصول است.

های تولید  تولید سلولی رویکردی است كه باعث افزایش كارایی،انعطاف پذیری و بسیاری از مزایای دیگر میشود. سیستم

 محصول بالای نسبتاً تنوع با بزرگ تولیدی راكزم اكثر در امروزه كه باشند می تولید نوین روشهای جزء (CMS) سلولی

 و محصولات بندی دسته سلولی، تولید سیستم یک مبنای. گیرند می قرار استفاده مورد چندمنظوره تسهیلات دارای و

ماشین ها بر اساس تشابه ظاهری، عملیاتی و یا پردازشی آنها، بصورت چند واحد تولیدی كوچکتر بنام سلول می باشد. 

ول كه از گروهی از ماشین ها نشکیل شده است، مخصوص به تولید زیرمجموعه خاصی از قطعات است كه خانواده هر سل

تصمیم اصلی است: تشکیل سلول كه در  8قطعات نامیده می شود. طراحی یک سیستم تولید سلولی به طور كلی شامل 

مشخص میشوند و طراحی چیدمان كه در آن  آن خانواده قطعات و گروه های ماشین آلات برای تولید تولید قطعات

چیدمان سلولها و چیدمان درون سلولی هردو موردنظر میباشند. سلول ها می توانند ماهیتی فیزیکی یا مجازی داشته 

باشند. شکل ظاهری هر سلول به نحوه چیدمان، ابعاد و درگاه های ورودی و خروجی ماشین های موجود در آن سلول 

 بستگی دارد. 
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 ارز هم هدف این. است سلول یک داخل در فقط محصول هر نیاز مورد عملیات كلیه پردازش CMS آرمانی هدف

 . باشد می تولیدی مركز داخل در مواد انتقالات و نقل كاهش

 : از عبارتند آنها از برخی كه است شده برشمرده موضوع ادبیات در CMS تاكنون مزایای زیادی از

 اه اندازی.كاهش زمان های تجهیز و ر 

 .كاهش در زمان تأخیر تولید 

 .كاهش در نیروی كار 

 .تسهیل در زمانبندی و برنامه ریزی تولید 

 .كاهش در زمان تحویل سفارش 

 .كاهش جریان مواد یا نقل و انتقالات درون كارگاهی مواد 

 كاهش سطح موجودی حین پردازش (WIP). 

 .مدیریت و كنترل بهتر سیستم 

  همانند مسئولیت پذیری، روابط انسانی و كاهش كاغذبازی و همچنین افزایش كیفیت بهبود دركارایی تولید

 محصول.

جمله دوربین، پرینتر و دستگاههای كپی است كه  از الکترونیک لوازم اصلی تولیدكنندگان از یکی ،Canon شركت

 تولید های سیستم كه تاس اخیری های نمونه از یکی شركت، این. باشد می جهان كشور 23 در كارخانه 54 دارای

 در ساخت جریان در موجودی كاهش باعث امر این و است نموده سازی پیاده خود مونتاژ خطوط تمامی در را سلولی

ای متعلق به شركت از سه روز به شش ساعت شده است و هزینه های عملیاتی شركت به یک و نیم ه كارخانه تمامی

 . بیلیون دلار كاهش یافته است

 در آنها سالیانه مالی گردش ترین پایین كه ، استرالیا در تولیدی شركت 209 رت گرفته بر رویمطالعه صو

 حاضر حال در یا و قبلا مذكور شركتهای از درصد 25 دودح در كه دهد می نشان است، بوده دلار میلیون 25 حدود

 در CMS سازی پیاده به یندهآ در خود برنامه اساس بر دیگر درصد 28 و باشند می CMSسازی پیاده به مشغول

 دهد می نشان اند، گرفته بکار را CMS كه شركتهایی توسط شده تنظیم گزارشات. پردازند می خود تولیدی عملیات
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 راه زمانهای ، انسانی نیروی وری بهره ها، انباشته ها، تحویل موعد در توجهی قابل بهبود آنها از درصد 70 از بیشتر كه

 .دارند كیفیت و انسانی نیروی یپذیر انعطاف اندازی،

 از موثر برداری بهره عدم و تولید پذیری انعطاف كاهش ، (CCMS) از معایب بزرگ سیستم های تولید سلولی كلاسیک

یت ماشین را می توان نام برد. مخصوصا در مواجهه با تغییرات سطح تقاضا و یا مخلوط تقاضا این معایب محسوس تر ظرف

ز مراكز صنعتی، درگیر تولید محصولات متنوع با تقاضای فصلی و یا مقطعی می باشند. می باشند. بسیاری ا

تولیدكنندگان پیمانکار یا تولیدكنندگان محیط های كوچک ساخت برای سفارش جزء این دسته محسوب می شوند. از 

ات كشاورزی و برخی تجهیزات بین محصولاتی كه تقاضای فصلی دارند می توان به تجهیزات سرمازا و گرمازا، پوشاک، ادو

 ورزشی اشاره كرد. همچنین تقاضای مقطعی محصولات بدلیل كوتاهتر شدن عمر و افزایش تنوع آنها رخ می دهد.

 سمت به (MTS) امروزه نوسانات مقدار و تركیب تقاضای محصولات، تولید كنندگان را از محیط های ساخت برای انبار

 انعطاف افزایش مستلزم و تولید پویایی موجب حركت این. است داده سوق (ETO) سفارش طبق مهندسی های محیط

 . باشد می تولید در پذیری

 قابلیت اطمینان

 قابلیت اطمینان را میتوان بطور كلی به عنوان میزان توانایی یک سیستم/دستگاه در مدت زمان معینی تعریف نمود.

است. برای اندازه گیری قابلیت اطمینان یک سیستم ابتدا سیستم  هتعریف قابلیت اطمینان بر تعریف وقوع خرابی بنا شد

گردد. برای محاسبه  شود و قابلیت اطمینان سیستم برحسب قابلیت اطمینان اجزای آن بیان می به اجزایی شکسته می

پارامترهای  شود و های آماری در دسترس، مدلی برای نرخ وقوع خرابی انتخاب می قابلیت اطمینان هر جزء براساس داده

 شوند های موجود تخمین زده می آن براساس داده

زمانی  ٔ  هستند. در یک بازه (z) و نرخ مخاطره (f) دو تابع اصلی در بررسی رفتار وقوع خرابی، توابع چگالی وقوع خرابی

تقسیم بر طول خاص، چگالی وقوع خرابی برابر نسبت وقوع خرابی های رخ داده در آن بازه به كل جمعیت اولیه عناصر، 

دهد. ولی نرخ مخاطره را  است. به عبارت دیگر این تابع سرعت میانگین )یا سرعت كلی وقوع خرابی ها( را نشان می بازه

ای وقوع خرابی ها دانست كه برابر است با نسبت تعداد وقوع خرابی ها در بازه به تعداد عناصر سالم  توان سرعت لحظه می

 .طول بازهدر ابتدای بازه، تقسیم بر 
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 كاربردها از بسیاری در ثابت ٔ  شود. مخاطره ای مدل می نرخ مخاطره معمولاً با یکی از مدلهای ثابت، خطی، یا چند جمله

ولاً برای نشان داده رفتار وقوع خرابی تصادفی )وقوع خرابی در مراحل میانی عمر سیستم( از آن معم و است كافی

طمینان و توزیع چگالی وقوع خرابی نمایی خواهند بود. ولی این مدل برای دوره شود. در این مدل قابلیت ا استفاده می

 استفاده خطی ٔ  كهولت سیستم )كه در آن با مخاطره فزاینده مواجه هستیم( مناسب نیست. در این حالت از مخاطره

 حالت( ای جمله چند مخاطره) سوم مدل. بود خواهد رالی توزیع یک خرابی وقوع چگالی توزیع حالت این در. كنیم می

 كه شد، خواهد ویبول توزیع دارای خرابی وقوع چگالی حالت این در. دارد بیشتری دقت كه است فوق دوحالت تر كلی

ر مبحث قابلیت اطمینان است . چونکه سیستمهای موردنظر تعمیرپذیر هستند مشخص است كه با افزایش د مهم توزیعی

مر آن، قابلیت اطمینان سیستم كاهش خواهد یافت) نرخ خرابی افزایش خواهد استفاده از سیستم و همچنین افزایش ع

قابل مشهاده  3یافت( كه این خاصیت در تنها بعضی از توزیع های آماری مانند توزیع وایبول با پارامتر مقیاس بزرگتر از 

 است . 

 .است m=1 و در مخاطره خطی m=0 ثابت ٔ  های خاصی از این مدل هستند. در مدل مخاطره دو مدل اول نیز حالت

اف( و -تی-تی-های وقوع خرابی، از مقادیر زمان متوسط تا وقوع خرابی )ام های فوق براساس داده برای برآورد پارامتر مدل

توان با میانگین گرفتن از زمانهای  كنیم. این مقادیر را می اف( استفاده می-بی-تی-زمان متوسط بین وقوع خرابی ها )ام

توان آن را از روی تابع چگالی وقوع  اف مقدار مترقبه زمان وقوع خرابی است و می-تی-تی-ی محاسبه نمود. اموقوع خراب

 .خرابی بدست آورد

حد بالا و پایین قابلیت اطمینان سیستم توسط طراح سیستم یا كارفرما درخواست شده و بالا بودن حد پایین قابلیت 

عدم كاركرد سیستم می باشد. به این معنا كه هرچقدر میزان از كارافتادگی اطمینان آن نشان دهنده ی میزان اهمیت 

سیستم اهمیت داشته باشد این عدد نیز بیشتر خواهد بود. حد بالای قابلیت اطمینان سیستم نیز بخاطر وجود محدودیت 

 های طبیعی سیستم به آن تحمیل میشود.

ستم افزایش قابلیت اطمینان سیستم بدون افزایش ملموس هزینه از آنجایی كه دغدغه ی اكثر طراحان و كارفرمایان سی

ها می باشد ، ارایه مدل هایی كه توانایی برقراری موازنه ی دلخواه طراح ، كارفرما و یا پیمانکار سیستم را در هر مقدار 

 دلخواه داشته باشد ضروری به نظر میرسد.
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 ولیدر نظر گرفتن قابلیت اطمینان در سیستم های تولید سل

طراحی مدل های چند هدفه به همراه برنامه ریزی عدد صحیح برای سیستم های تولید سلولی با هدف های مینیمم 

كردن هزینه كل سیستم و ماكزیمم ساختن قابلیت اطمینان ماشین ها در مسیرهای انتخابی فرایند فوق العاده كاربردی 

لید شود كه هركدام برای اجرا شدنش نیازمند توالی عملیات است. هر قطعه ممکن است با طرح های فرایندی مختلف تو

مخصوص به خود در ماشین های گوناگون با طرح مسیر فرایند خاص است. بنابراین هر مسیر فرایند با سطحی از قابلیت 

 اطمینان مخصوص به خود و متناظر با ماشین های موجود در آن مسیر مرتبط است. مساله طراحی سیستم های تولید

سلولی شامل اختصاص ماشین ها به سول ها و انتخاب مسیر فرایند برای هر نوع قطعه با بالاترین قابلیت اطمینان كل 

سیستم و همچنین مینیمم كردن هزینه های كل تولید مانند هزینه های عملیات، ماشین مورد استفاده و حمل و نقل 

 مواد داخل سلول  می شود. 

لیت اطمینان یک سیستم هزینه هایی را در بر خواهد داشت. بنابراین رویکردی كه تعاملات هر تلاشی برای ارتقاء قاب

متناظر هزینه و قابلیت اطمینان را بهینه سازی كند مناسبترین استراتژی برای بدست آوردن بالانس بهینه است. این 

عملیات ها را با در نظر گرفتن تركیبی رویکرد برای طراحی سیستم های موثر تولید سلولی ، باید شکل سلول و اختصاص 

 از قابلیت اطمینان ماشین و هزینه ی آن مشخص كند. 

با توجه به مطالب ذكر شده، ارایه مدل هایی با فراهم نمودن مسیریابی انعطاف پذیر كه كاركرد بالای سیستم های تولید 

جایگزین در مواجهه با هرخرابی ماشین را سلولی با مینیمم كردن تاثیر خرابی ماشین بوسیله ی تهیه ی مسیرهای 

تضمین كند ، سودمند به نظر میرسد. همچنین ارزیابی عملکرد میزان دردسترس بودن سیستم برای قطعات و وظایف 

 فرایندی باید صورت گیرد. 
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 زنجیره تامین پایدار چیست؟-1

هدف از مدیریت زنجیره تامین پایدار  این است كه اطمینان حاصل شود كه تامین كنندگان با الزامات و انتظارات 

كنند. این كار اغلب گسترده و پیچیده و چالش برانگیز است. به ویژه هنگامی كه آنرا  اجتماعی و زیست محیطی كار می

 [1]به اقدام علیه نقض حقوق بشر و دیگر حقوق اساسی و اصول بیاید.

برای بسیاری از شركت ها ، بزرگترین فرصت برای بهبود عملکرد پایداری ،مانند كاهش كربن ، استفاده از آب ، مواد 

 [3]ی و پرداختن به نگرانی های حقوق اجتماعی و انسانی در زنجیره عرضه جهانی آن است. شیمیایی سم

 پیاده سازی زنجیره تامین پایدار1-3

چگونه شركت ها میتوانند مدیریت زنجیره تامین پایدار را پیاده سازی كنند؟ چه كارهایی می تواند در رابطه با مصرف  

 ا میتوانند در ارتباط با تامین كنندگان انجام دهند؟كننده انجام شود و چه كار هایی آنه

برای پاسخ به این پرسش ، وزیر امور اقتصادی و كسب و كار دانمارک)برایان ملیکسن( خواست شورای دانماركی ، 

كار مسئولیت اجتماعی شركت ها ، تولید مجموعه ای از دستور العمل ها برای مدیریت زنجیره تامین پایدار را انجام دهد. 

شورای دانماركی در مسئولیت اجتماعی شركت ها در نتیجه ارائه مجموعه ای از دستور العمل ها برای خرید كالا ها و 

 خدمات در شركت های خصوصی و شركت ها و نهاد های دولتی است.

هر دو شركت  هدف از این دستور العمل آماده سازی بیشتر و واضح روی مستلزمات مدیریت زنجیره تامین پایدار برای

خصوصی و دولتی و دیگر سهامداران است.این دستور العمل ها در زمانی كه بحران اقتصادی، تاكید ویژه بر اهمیت رشد 

 اقتصادی قرار داده آمده است. 

با توجه به چالشهای جهانی به طور كلی هیچ بحثی نیست كه مسئول رشد راه رو به جلو برای هر دو شركت جهان و 

رشد اقتصادی بسیار مهم است ، نه فقط برای كسب و كار ، بلکه برای جامعه به عنوان یک اصل كلی. اما  جامعه است.

رشد باید با احترام به حقوق بشر ، حقوق كار ،حفاظت از محیط زیست ، و باید شامل اقدامات ضد فساد و شیوه های 

یی حل كنند. بنابراین همکاری با دولتها ، فعالان تجارت عادلانه باشد.این چیزی نیست كه شركت ها بتوانند به تنها

محلی و جامعه مدنی نیز میتواند بخشی از راه حل باشد وقتی كه احزاب مختلف دانش و تجربه ، راه حل های جدیدی 

 برای مشکلات می تواند ثابت كند، به نفع همه ی طرف ها است.
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تند. با این حال ، این شورا همچنین نقش مصرف كنندگان و این دستور العمل ها در كمک به شركت، در مذاكراتشان هس

 [1]امکان ایجاد یک مکانیسم وساطت/شکایت برای این منطقه مطرح كرده است.

مدیریت زنجیره تامین پایدار با شركت های مشاور با تامین كنندگان خود به منظور جلوگیری از نقض حقوق بنیادین 

یست محیطی سر و كار دارد. به طور كلی مدیریت زنجیره تامین پایدار برای ارائه بشر و استاندارد های بین المللی ز

انتظارات در مسئولیت های اجتماعی و زیست محیطی مطابق با اصول،حقوق بین المللی ، تعریف شده توسط سازمان 

 ملل متحد میباشد.

ی است.در واقع پوشش طیف گسترده ای از مدیریت زنجیره تامین پایدار اغلب كار گسترده و پیچیده و چالش برانگیز

فعالیت ها در زنجیره تامین در هر دو سطح ملی و بین المللی است.این به این معنی است كه نمیتوان یک رویکرد كلی 

 [1]كه میتواند توسط همه شركت ها استفاده شود تدوین و فرموله كرده.

 مسئولیت هر شرکت تا چه اندازه ای است ؟ 1-9

ی برای این سوال وجود ندارد . در اصل هر شركت با هر اندازه باید همان میزان مسئولیت برای كل زنجیره جواب اساس

تامین داشته باشد. از سوی دیگر در جوامع بین الملل این طور شناخته شده كه مسئولیت به عمل و عوامل مختلف از 

.شکی وجود ندارد كه این شركت دارای تعهد خاصی به جمله اندازه شركت و توانایی برای اعمال نفوذ خود بستگی دارد

تامین كنندگان بلافصل میباشد. در واقع ضروری است كه شركتها از هر اندازه ، از طریق انواع مختلفی از ارزیابی و طرح 

 [1]های مربوطه ، سعی و كوشش خود را در مقابله با خطر نقض در حوزه نفوذ خود نشان دهند.

 برای زنجیره تامین پایدارراهنمایی هایی -3

شورای دانماركی از یکی شدن مسئولیت اجتماعی، ارائه مجموعه ای از دستور العمل ها در شركت ها و موسسات 

 خصوصی و دولتی با هدف خرید كالا ها و خدمات است.

از مسئولیت شورای دانماركی در یکی شدن مسئولیت اجتماعی مدیریت زنجیره تامین پایدار به عنوان بخش مهمی 

اجتماعی شركت ها را مشاهده و دریافت می كند. شورای دریافت مسئولیت اجتماعی شركت ها ، یک شركت به شرح زیر 

 است :
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این شركت نشان میدهد كه مسئولیت اجتماعی شركت ها و ارزش برای هر دو كسب و كار و جامعه ایجاد ، توسط ورود 

دگی به چالش های اجتماعی و زیست محیطی و اخلاقی مطابق با اصول بین به گفتگو با سهامداران خود را برای رسی

 [1]المللی به رسمیت شناخته شده است.

 بر این اساس شورا دستور العمل های زیر را برای مدیریت زنجیره تامین پایدار آماده كرده است:

 شورای مسئولیت اجتماعی شركتها توصیه می كند كه:

 یریت زنجیره تامین پایدار آماده سازی كنندشركت ها یک استراتیژی مد .3

 استراتیژی شركت ها در مدیریت ، سازمان و كسب و كار تعبیه شده اند. .8

شركت ها ، توسعه ی مدیریت زنجیره تامین شان را براساس یک ارزیابی از احتمال نقض حقوق بنیادین و  .3

در مناطقی كه بیشترین تاثیر انتظار میرود اصول در زنجیره تامین خود كرده ، و تلاش ها و خرید هایشان را 

 قرار میدهند.

بر اساس ارزیابی ریسک خود ، كمپانی ها در خواست و ایجاد یک گفتگو با تامین كنندگان خود ، برای ایجاد  .3

بهبود مستمر ، از جمله در صورت لزوم نظارت بر فعالیت های تامین كننده انتخاب شده ، همکاری و ظرفیت 

 موزش انجام دهندسازی و یا آ

 شركت ها ، سهامدارانشان را پیشرفت های اجتماعی و زیست محیطی وارد كنند .3

 شركت ها، همکاری را در صورت نقض فاحش حقوق اساس قطع كنند اگر نقض با وجود مطالبات كافی نیست. .6

ایر ذینفعان شركت ها در مورد تلاش های خود دستاوردها و خطرات ادامه با مشتریان و مصرف كنندگان و س .7

 [1]ارتباط باز و معتبر داشته باشند. 

 سه مرحله از بهبود هایی در  زنجیره تامین جهانی-9

 به منظور توسعه زنجیره های تامین جدید و یا بهبود های موجود ، هیئت اجرایی باید در موارد زیر تفکر كنند.

انگیزه ای وجود دارد ؟ فرصت ها و خطرات چه چیز  در نظر گرفتن تصویر ذهنی بزرگ از اینکه در تغییر کسب و کار چه .1

 هایی هستند؟

 شناسایی اهرم هایی که شاخص موفقیت شما را افزایش دهند. .2
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 [2]به کار بردن و تکرار مکرر که می تواند به شما کمک کند که نتایج مورد نظر دریافت شود. .3

 منابع-4

[1] Guidelines for sustainable supply chain management , the Danish council on corporate social responsibility 

(CRS),june 2010. 

[2]managing sustainable global supply chain ,prepared by dr.stephen brammer , dr.stefan hoejmose,dr.andrew 

Millington and NBS.  

[3] Sustainable Supply Chains :www.ceres.org/issues/supply-chain[accessed on 15/11/2013 
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 مقدمه

هرم  صدر در كه است ریزی برنامه یسیستمها ترین پیشرفته از یکی ( Just In Time ) موقع به تولید سیستم

 و توسعه و اقتصادی محدودیتهای لحاظ به امروزه . است گرفته قرار تولید كنترل و ریزی برنامه نوین سیستمهای

 بخش در مشتری های خواسته به موقع به پاسخگویی و شناخت و دسترس در منابع از بهینه استفاده ، پیچیدگی بازارها

 كار روشهای و ساختارها حذف با تا داشته آن بر را سازمانها و گردیده تبدیل ناپذیر اجتناب امری به مختلف بازار های

 به تویوتا شركت در اونو تانیچی توسط بار نخستین كه موقع به تولید سیستم . نمایند حفظ بازار را در خود سهم ، سنتی

 به توجه با و گرفت قرار ژاپنی شركتهای سایر توجه مورد سرعت به كه است سیستمها ازهمین یکی شد گرفته كار

 گذشت با اما . یافت توسعه و گردیده اجرا ژاپنی شركتهای اكثر در سیستم این خاص مورد نیاز فرهنگ بودن یکسان

 نظام این اصول بکارگیری جهت در ژاپنی غیر سازمانهای اكثر كه تلاشی و علیرغم نظام این معرفی از دهه سه حدود

 این نظریات و اصول پراكنده تعاریف و برداشت یعنی ، است صادق ایران هم ی درباره كه دلایلی به ، كردند صرف

 موجودی كنترل برای ای برنامه تنها آنرا افراد اكثر و نبوده ای برخوردار ملاحظه قابل رشد از آن اشاعه و توسعه ، سیستم

 از . باشد می نظام این توجه و اشاره مورد اصول از یکی تنها اضافی انبارها موجودی حذف كه حالی در. نمایند می تلقی

 فضای ، مشتری به محصول تحویل زمان ، ساخت كار درجریان توجه قابل كاهش به توان می سیستم این فواید دیگر

 و بهتر كه یكنندگان عرضه با روابط بهبود ، وری در بهره افزایش ، كاری دوباره و دورریز ضایعات ، ضایعات ، نیاز مورد

 . اشاره كرد تر نشاط با و راضی ، انگیزه دارای كار نیروی و هستند تر موفق

 تولید روشهای نظر از کارخانجات بندی تقسیم

 گروه چهار به تولید عملیات انقطاع یا استمرار نظر از را كارخانجات توان می ، كلاسیک بندی تقسیم سیستم یک در

 :نمود بندی تقسیم اصلی

 از اولیه مواد از محدودی انواع یا نوع یک معمولاً تولیدی سیستمهای نوع این در  :پیوسته تولید ایسیستمه .3

 شامل اغلب كه اولیه مواد در تغییراتی ایجاد از پس و ، نموده عبور ای زنجیره بطور ، آلات ماشین - سری یک

 كارخانجات .شوند می تبدیل ودمحد محصول چند یا یک به ، باشد می فیزیکی و شیمیائی شرایط تغییرات
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 .باشند كار حال در سال روزهای تمام در و روزی شبانه بطور باید معمولأ پیوسته تولیدی سیستم دارای

 تولید سیستم دارای كارخانجات از هائی نمومه ، پتروشیمی صنایع و پالایشگاهها ، فلزات تولید كارخانجات

 .هستند پیوسته

 در فرآورده )نوع یک از مختلف مدلهای یا( نوع معمولاًیک ، سیستمها نوع این در  :انبوهی تولید سیستمهای .8

 آمده در دلخواه شکل به مختلف مراحل از عبور با قطعات و مواد ، تولید جریان در .شود می تولید - زیاد مقادیر

 بطور تولید عملیات ممکنست نیز انبوهی تولید كارخانجات در اینکه گو .شوند می مونتاژ یکدیگر روی بر نهایتاً و

 استمرار و روزی شبانه كار ، تولید تکنولوژی و فنی مسائل نظر از ولی ، باشد داشته ادامه روز شبانه در مستمر

 لوازم تولید كارخانجات و اتومبیل تولید صنایع .نیست الزامی كارخانجات نوع این در سال روزهای تمام در كار

 .هستند انبوهی تولید سیستم دارای اتكارخانج از هائی نمومه خانگی

 و بوده زیاد تولید قابل های فرآورده انواع تعداد ای دسته تولید سیستمهای در  :ای دسته تولید سیستمهای .3

 بار یک مدت چند هر سیستمها این در .است كمتر مراتب به قبلی سیستم دو با مقایسه در تولید - بار هر حجم

 ، فرآورده این از ای شده تعیین مقدار تولید از پس و شده تنظیم و آماده ای هفرآورد تولید برای تجهیزات

 نظر از معمولأ داروئی های فرآورده تولید كارخانجات .شوند می تنظیم و آماده دیگری فرآورده تولید برای مجدداً

 .گیرند می قرار ای دسته تولید دارای كارخانجات طبقه در تولیدی سیستم

 یا یک ساختن جهت ، تولیدی فعالیتهای معمول بطور كارخانجات نوع این در  :سفارشی دتولی سیستمهای .3

 می تولید مشتری توسط شده خواسته شرائط و سفارش اساس بر كه بزرگ دستگاه یک از محدود - واحد چند

 ولی ، ودهب زیاد تولید قابل محصولات تنوع ، تولیدی سیستمهای نوع این در بنابراین .شود می متمركز شود

 و خواست به بنا بار یک گاه چند هر بلکه نداشته ادامه مستمر صورت به بخصوص فرآورده یک تولید الزاماً

 و ، بزرگ های كشتی سازنده كارخانجات .نماید می تولید را جدیدی محصول كارخانه ، خریدار سفارش

 دنیا مختلف های شركت امروزه.یرندگ می قرار سفارشی تولیدی سیستمهای طبقه در سازی ماشین كارخانجات

 همچنان اینکه دیگر .دارند خود تولید های هزینه كاهش در سعی متنوع تولیدی های سیستم كاربردن به با



شیرویه زاد هادیاستاد: دکتر                                             مه ریزی تولید پیشرفته     تحقیق های درس برنامجموعه   

 

  

 فشرده، رقابتی بازار یک در بقا برای راه تنها زیرا .دارند نظر در خود مهم اهداف از یکی عنوان به را بالاتر كیفیت

 .میباشد ربهت كیفیت و كمتر قیمت

3. : JIT مؤسسات از بسیاری در 1791 ی دهه اوایل از كه است ژاپنی مدیریت ی فلسفه یک موقع به تولید 

 عنوان به تویوتا شركت در اونو تائیچی توسط بار نخستین فلسفه این . گرفت قرار استفاده ژاپن مورد تولیدی

 ، دلیل همین به . شد گرفته كار به و معرفی تاخیر حداقل با مشتری ی ساختن خواسته آورده بر برای ابزاری

 نظام كه بودند محلی اولین تویوتا تولید كارخانجات . شود می بهنگام نامیده تولید سیستم پدر اغلب اونو تائیچی

 قرار وسیعی حمایت مورد 1793 سال نفتی طول بحران در سیستم این . گردید مطرح آنها در بهنگام تولید

 سایر ی فزاینده كاهش و شوک نفتی . گردید انتخاب دیگر سازمانهای از بسیاری وسطت آن از پس و گرفت

 روش یک از طریق توانست تویوتا . بود بموقع تولید سیستم سراسری انتخاب اصلی ، محرک طبیعی منابع

این  . دبگذار سر پشت را بقا برای افزون روز چالشهای بود مرسوم خود زمان در كه آنچه با متفاوت مدیریتی

 زمانی تنها بموقع تولید سیستم كه بود فهمیده تویوتا . بود متمركز سیستمها و كارخانجات ، افراد روی بر روش

 حداكثر برای فرایندها و كارخانه و باشد داشته مشاركت آن اجرای در سازمان در فرد هر كه خواهد شد موفق

 بندی زمان واقعی تقاضای ساختن برآورده برای تولید یتكیف های برنامه و شوند وری سازماندهی بهره و ستانده

 بود مطرح ژاپنی انبارهای موجودی سطوح كاهش برای روشی عنوان به این سیستم كار آغاز در اگرچه . گردند

 و اصول از جامع سری یک گرفتن اختیار در و علوم از ای شامل مجموعه مدیریتی ی فلسفه یک به امروزه ولی

 . است یافته گسترش دتولی تکنیکهای

 تولید فرآیند در JIT سیستم ی عمده های ویژگی و عناصر

 مستمر جریان برقراری ، JIT - سیستم اهمیت با های هدف از یکی تولید: هموار و یکنواخت سرعت .3

 سرعت .شود می تمام مشتریان به كالا تحویل با و شروع فروشندگان از ها كالا و مواد خرید با كه است تولید

 .گردد می ساخت جریان در كالاهای اندازه از بیش های موجودی ایجاد یا تاخیر موجب ، تولید هماهنگ نا های

 .یابند می كاهش چشمگیری نحو به یا شوند می حذف JIT سیستم در ، افزوده ارزش بدون های هزینه این
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 محصولات ، نکنند كار هنگهما سرعتی با دوایر كلیه تولید فرآیند طی در چنانچه : بحرانی نقاط حذف .8

 به .شود می نگهداری های هزینه افزایش باعث كه شوند می انباشت تر پایین سرعت با دوایر - در تمام نیمه

 در .شود می نامیده بحرانی نقاط حذف پروسه ها آن حذف فرآیند و شود می گفته بحرانی نقاط دوایر این

 نیاز مورد بعدی ی مرحله در كه شود می ساخته هنگامی تنها تولید مراحل از یک هر در كالاها ، JIT سیستم

 می حذف كلاً یا یابد می كاهش تولید مراحل بین ساخت دست در كالاهای موجودی ، صورت این در .باشد

 هیچ تولید روش این در .یابد می كاهش آن افزوده ارزش بدون های هزینه و انتظار مدت ، نتیجه در .شود

 فرآیند و گردد نمی اضافه ها موجودی ، شود نمی ساخته بعد تولیدی ی مرحله از پیام یافتدر از قبل كالایی

 .داشت خواهد یکنواخت و هموار جریانی تولید

 یا خریداری انبار موجودی ایجاد منظور به كالاها ، JIT - سیستم در کم: نسبتاً مقدار به تولید یا خرید .3

 فضای كاهش ، كار این نتیجه .گردد می اقدام آن ساخت یا تهیه یبرا ضرورت هنگام تنها و شود نمی ساخته

 .است آن افزوده ارزش بدون های هزینه همچنین و عاطل زمان و نیاز مورد انبار

 لازم ، ضرورت هنگام در كم نسبتاً مقادیر تولید به توجه باآلات: ماشین ی هزینه کم و سریع اندازی راه .3

 ها ماشین كنترل و تولید پیشرفته آوری فن .داد انجام سرعت به را آلات ینماش اندازی راه بتوان - كه است

 .كند می كمک هدف این به دستیابی جهت در كامپیوتر توسط

 در نیاز هنگام قطعات و ها كالا كه است قرار اگر شده: ساخته کالاهای و اولیه مواد برای بالا کیفیت .3

 خط ، صورت این غیر در زیرا .باشد قبول قابل سطحی در نیز آن كیفیت كه است لازم ، گیرد - قرار دسترس

 چون ، این بر علاوه .شود می ایجاد افزوده ارزش بدون های هزینه از اهمیتی با مبالغ و وقفه دچار تولید

 و بالا سطح در نیز آن كیفیت كه است لازم گردد می نگهداری شده ساخته كالاهای از كمی بسیار موجودی

 .است همراه JIT سیستم با غالبا كیفیت جامع كنترل سیستم ، دلیل این به .شدبا قبول قابل

 ، شود ساخته موقع به باید مشتریان نیاز مورد كالاهای اینکه به نظر تجهیزات: نگهداری بخش اثر سیستم .6

 ستمسی ایجاد ، ترتیب این به .كرد تحمل آسانی به را تولید فرآیند توقف و تجهیزات خرابی - توان نمی
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 خرابی از خود نوبه به كه شود می محسوب ضرورت یک آلات ماشین و تجهیزات بخش اثر و مستمر نگهداری

 .كند می جلوگیری امکان حد تا تولید توقف و تجهیزات

 واحد كه كند می ایجاب جهانی بازارهای در رقابت توان حفظگروهی: کار طریق از تولید سیستم بهبود .7

 حذف و عملیات كارایی افزایش ، محصولات كیفیت بهبود برای هایی راه جستجوی در همواره تولیدی- های

 گروهی كار طریق از تواند می ممکن شکل بهترین به دستاوردها این .باشند افزوده ارزش بدون های هزینه

 دخو واحد در را وضعیت این ، انگیزش های سیستم ایجاد طریق از تولیدی واحدهای از بسیاری و شود حاصل

 .كنند می ایجاد

 تجهیزات كه كند می ایجاب JIT - سیستم اجرای تجهیزات: انعطاف و کارکنان های مهارت تنوع .2

 این با كار برای را متنوع مهارتی نیز كاركنان و باشد داشته متنوع كالاهای تولید برای را لازم انعطاف تولیدی

 فن با را كالاها از ای مجموعه است قادر كه هایی واحد در آلات ماشین بندی دسته با .نمایند كسب تجهیزات

 این .نمایند كار آلات ماشین این با توانند می نیز متنوع های مهارت دارای كارگران ، كند تولید مشابه آوری

 .گیرد می قرار اشاره مورد گروهی آوری فن اصطلاح با غالبا بندی دسته

 توانند می كه است متخصص كار نیروهای از استفاده رمنظو انعطاف: های قابلیت با کار نیروی ی توسعه .2

 جهت در ارزان و مرغوب ی اولیه مواد كنندگان عرضه یافتن و محصولات برای هوشمندانه بازاریابی با فعالانه

 .بردارند گام JIT اهداف به نیل

 اولیه ادمو موقع به تامین جهت از همواره شركت كه شود می سبب محدود: کنندگان عرضه با معامله .34

 .نباشد اولیه مواد ضروری غیر سازی ذخیره به نیازی و باشد مطمئن

 کنند؟ می استفاده JIT سیستم از ها شرکت برخی چرا

 فروش آماده كالاهای و ساخته نیمه كالاهای ، قطعات و خام مواد از هایی موجودی ، تولید سنتی های سیستم در

 های سال در اما .باشد داشته وجود لازم ایمنی ، نیاز مورد اقلام نبودن رسدست در امکان مقابل در تا شود نگهداری می

 زیرا .دارد بر در را توجهی قابل ی هزینه ایمنی های موجودی نگهداری كه اند برده پی صنعتی های مدیران واحد اخیر
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 از بسیاری ، بنابراین .ندك می ایجاد را مخفی های هزینه و شود می ارزشمند منابع مصرف موجب موجودی  ها نگهداری

 استراتژی و داده تغییر را خود های موجودی مدیریت و تولید ی نحوه ، صنعتی های در كشور تولیدی های واحد

 .شود می نامیده ها موجودی موقع به مدیریت كه اند گذاشته اجرا مورد به ، تولید و فرآیند جریان كنترل برای را جدیدی

 نیاز مورد تولید فرآیند مختلف مراحل در كه شود می ساخته یا خریداری هنگامی و قطعات خام مواد ، استراتژی این در

 قابل های جویی صرفه موجب ، ها موجودی سطح كاهش دلیل به ، ها مدیریت موجودی و تولید ی نحوه این .باشد

 از قبل تولید مراحل از یک هر رد نیاز مورد ی ساخته نیمه كالاهای ، همین ترتیب به .است شده ها هزینه در توجهی

 تامین برای كه شود می تولید هنگامی نیز شده ساخته كالاهای .نمیشود تولید ، باشد لازم بعدی ی مرحله در اینکه

 .باشد داشته ضرورت مشتریان سفارش

 JIT اصلی اهداف

 در را آنها توان می و هستند متجانس عمومی ماهیت در اهداف این كه دارد وجود اصلی هدف سه موقع به تولید برای

 . گرفت كار به و انتخاب دارند زیادی تفاوت یکدیگر با كه مختلف صنایع و سازمانها

 تولید فرایند در وری بهره میزان افزایش 

 بلندمدت در رقابت قابلیت حفظ و رقیب شركتهای با رقابت برای سازمان توانایی افزایش 

 تولید رایندف در كار و زمان ، مواد سطح كاهش 

 ممکن كه دارند وجود نیز دیگر هدف چندین ، حال هر به ولی : هستند اجرا قابل شركتی هر برای بالا عمومی هدف سه

 دارای اهداف این. شوند می مختصر آنها اهمیت و اولویت در سازمان هر برای اهداف . باشند سازمان هر مختص است

 : شوند می زیر موارد لشام و هستند مدت كوتاه و بلند زمانی طیف

 مشتری نیازهای به پاسخگویی و شناسایی 

 مستمر بهبود گذاری هدف با ژاپنی كاری منطق تطبیق 

 تولید سهولت و وری بهره حداكثر برای كارخانه طراحی 

 بهینه كیفیت هزینه ارتباط برای گذاری هدف 

 ضروری غیر های اتلاف كاهش 
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 كنندگان عرضه ینب در اعتماد ایجاد برای گذاری هدف 

 JIT سیستم محدودیتهای

 گیرند می را ممکن محدودیت هر جای مواقع اكثر در و هستند زیاد بسیار بموقع تولید سیستم از استفاده مزایای اگرچه

 . آید می زیر در خلاصه طور به سیستم این ی نقیصه چند ،

  كردند می ایفا شركتها برای را ایمنی موجودی یک نقش سنتی روش در كه احتیاطی های ذخیره حذف .3

 مورد مشاركت میزان با اند كرده اجرا را موقع به تولید نظام كه ژاپنی سازمانهای در شده تعیین مشاركت سطح .8

 . كند می مشکل ایجاد این و نیست سازگار غرب در كارگران ارضای برای نیاز

 ی چرخه زمان شدن محدود به بیشتر هك است سیستم این محدودیتهای از دیگر یکی افراد استقلال كاهش .3

 . است شده داده نسبت تکراری بین فعالیتهای زمان یا تولید

 . گیرد صورت احساسی مقاومت و منطقی مقاومت سطح دو در است ممکن تغییر برابر در مقاومت .3

 .. … و فرهنگی مغایرتهای .3

 JIT برنامه یك نیازهای پیش

 به مبادرت از قبل سازمان یک نیاز مورد سازی آماده و فعالیتها تمامی ی یرندهبرگ در JIT برنامه یک برای نیازها پیش

 و كار محیط بهسازی فعالیتهای ، مدیریت نفوذ ، كارخانه ارزیابی شامل نوعاً موارد این . باشد می JIT ی برنامه اجرای

 شوند می سازمانی پذیری انعطاف

 JIT تولیدی مدیریت رویکرد

 كه است معنی این به معمولا" JUST IN TIME " اصطلاح ، JIT تولیدی سیستم تولید مدیریت رویکرد ازنظر

 و .شوند تحویل فروشندگان از تولید، فرایند در قطعات مواد این مصرف زمان در فقط تولید قطعات سایر و خام مواد خرید

 رااصطلاحا تولید سیستم این رخاط همین به شود گرفته مشتری از سفارش كه خواهدشد انجام زمانی تولید ازطرفی

 سیستم عکس لذا و شود نمی انجام تولیدی نکند تقاضا مشتری تا زیرا اند، نامیده نیز "تقاضا" تولید كشش سیستم

 .كند می تولید ممکن تاحد نیز فرایند و شود می تزریق تولید فرایند به ممکن تاحد مواد آن در كه است سنتی تولیدی
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 خود تولید فرایند در را رویکرد بخواهداین شركتی اگر . است متعددی اصول دارای JIT سیستم تولید مدیریت رویکرد

 :كند پیاده امکان حد تا را اصول این تمام بایستی اندازد كار به

  روزانه تولید جدول و فهرست تهیه .3

  باشد برخوردار انعطاف قابلیت از كه تولیدی جدول یک تهیه .8

  ضایعات حذف و "تقاضا" تولید كشش سیستم كارانداختن به .3

  محصولات انواع تغییرات انعطاف میزان توسعه و بهبود .3

  تولید كاركنان فکری ارتباطات توسعه و بهبود .3

  تولیدی اندازی راه های هزینه كاهش .6

  تولید جریان تعیین درجهت تولید، كارگران به اختیارات دادن .7

  است كامل رفیتظ از كمتر در تولید كه مواقعی برای جدولی تهیه .2

  محصول تولید و پردازش استانداردهای افزایش .2

  .تولید مدیریتی مشکلات همه اصلاح و مداوم شناسایی .34

 JIT های موجودی مدیریت رویکرد

 جریان در كار مواد، از اعم ها موجودی میزان كه است گردیده استوار اساس براین JIT سیستم در ها موجودی مدیریت

 كه زمانی فقط مواد .شود داشته نگه "صفر درحد حتی" پایین بسیار سطح در ممکن تاحد شده هساخت كالای و ساخت

 در كار وجودآمدن ازبه كه شود انتخاب نحوی به تولید به اقدام میزان .شود دریافت مواد ازفروشندگان است نیاز آن به

 اگر نهایتا و "شود می داده توضیح دیبع درقسمت كه دارد تولید سرعت به بستگی كه" كنند جلوگیری ساخت جریان

 . داشت نخواهیم شده ساخته كالای موجودی هرگز "تولید مدیریت"باشد مشتریان تقاضای براساس تولید

 فعالیتهایی یکسری محصول یک تولید در كه بوده اساس این بر JIT تولیدی سیستم در :ها موجودی مدیریت فلسفه

 ازطرفی و برند می بالا را آن های هزینه فقط بلکه دهند نمی تولیدشده حصولم به ارزشی گونه هیچ كه دارد وجود

 های هزینه مثل غیرارزشی فعالیتهای هستند، محصول ارزش افزایش درجهت انتها تا ازابتدا كه هستند فعالیتها بعضی

 ، محصول كیفیت كنترل و مواد بازرسی به مربوط فعالیتهای ، آلات ماشین و دستگاهها اندازی راه های هزینه ، انبارداری
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 و محصول روی بر مستقیما كه است فعالیتهایی همان ارزشی فعالیتهای و هستند بیکار آلات ماشین و كارگران كه زمانی

 كه آمددرصورتی نخواهد وجود به نیز محصول نشود انجام اگر فعالیتها این .شود می انجام آن تکمیل و پردازش درجهت

 حال .ندارد محصول نیامدن یا آمدن وجود بربه اثری آن حذف یا وجود " غیرارزشی" اول نوع فعالیتهای درخصوص

 كلی به را انبارداری بالای های ها،هزینه موجودی حذف با دارد قصد ها موجودی مدیریت ، توضیحات این به باتوجه

 :شود یترعا ها موجودی مدیریت در زیر اصول كه شود می میسر زمانی خود این و كند حذف

  صفر موجودی روی بر تمركز .3

  اطمینان قابل كنندگان عرضه یافتن .8

  مواد سفارش تکرار افزایش و مواد سفارش حجم در كاهش .3

  ها موجودی كارگیری به راههای بهبود .3

  مواد سفارش تحویل زمان كاهش .3

  .مواد سفارشات انعطاف قابلیت .6

 و " كیفیت مدیریت" بالا كیفیت به رسیدن برای مورداعتماد فروشندگان با كه است حائزاهمیت پیداست كه طور همان

 . كنیم برقرار ما،ارتباط درخواست مورد مقدار به و مواد موقع به تحویل

 JIT سیستم کیفیت مدیریت رویکرد

 هزینه كنترل در اثربخش گامی سایررویکردهایش از صرفنظر JIT تولیدی سیستم كه دارد اشاره مهم این بر رویکرد این

 محدود تعدادی با دائمی ارتباط ازطریق تاحدی امر این شود، كاسته محصول كیفیت از اینکه بدون .هستند محصول های

 لازم ، بلندمدت و بالا كیفیت به رسیدن برای كه است مهم جهت این از ارتباط این .شود می میسر منتخب ازفروشندگان

 كیفیت اگر بنابراین .نباشد ترین حداقل مواد این خرید گرقیمتا حتی شود دریافت نقص بدون و كیفیت با مواد است

 درحقیقت .باشد اولیه مواد فروشندگان انتخاب در ای كننده تعیین و مهم فاكتور نباید موادخام هزینه است مطرح

 فروشنده کی اگر نمونه برای.شود می ها هزینه در جویی صرفه و كیفیت بهبود باعث بلندمدت در بالاتر، خرید قیمتهای

 و شده صرف زمان تواند می تولیدكننده بابت این از كند تضمین دائمی طور به را كیفیت با مواد تحویل توانایی اولیه مواد

 .كند كم را مواد آزمایش و بازرسی در هایش هزینه آن تناسب به
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 JIT سیستم موفق استقرار همچون مهمتری عامل با ، فروشندگان با ارتباط برقراری بر علاوه كیفیت بالابردن ازطرفی

 نه و باشد مطرح تولید طراحی طول در بایستی كیفیت ، نقایص و ضایعات حداقل هدف به رسیدن برای .دارد بستگی نیز

 ضایعات میزان به زیادی بستگی JIT | بودن موفق . باشیم ضایعات و نقایص كشف دنبال سپس و تولیدكنیم اینکه

 خواهندشد روبرو مشکل با بعدی فرایندهای دهد رخ ضایعاتی تولید از مرحله هر در اگر .دارد تولید فرایند طی ایجادشده

 و باشند سیستم كننده اصلاح كارگران خود كه است این سیستم این لازمه خواهدشد،لذا اختلال دچار سیستم كل و

 كارگران به مربوط وچه باشد آلات ماشین به مربوط چه" سیستم اصلاح به نسبت و كرده كشف تولید رادرحین ضایعات

 در كه طوری به است نقایص و ضایعات از ناشی تولید زیانهای حذف روی بر رویکرد این اصلی تاكید .كنند اقدام "

 تولید، بعد مرحله چندین در است ممکن ای مرحله در ایجادشده ضایعات موارد بعضی در تولید سنتی های سیستم

 .شود قبل مراحل نقایص و ضایعات شناسایی و كشف ،صرف حلمرا آن وقت تمام و شود كشف

 :شود رعایت زیر اصول هدف این به رسیدن خصوص در كه است لازم لذا رویکرد این اهداف به باتوجه

 برابر در شخص هر مسئولیت داشتن و كیفیت كنترل درجهت تلاش و سعی داشتن به مدت بلند تعهدات .3

 كیفیت

 محصول تولید فرایند طی پیدر پی كنترل فرایند داشتن .8

 محصول كیفیت كشیدن تصویر به برای آماری كیفیت كنترل روشهای از استفاده .3

 كارگران خود وسیله به نقایص كردن اصلاح خود در الزام .3

 محصول كیفیت كنترل اختیارات تسهیم ازطریق كارگران قدرتمندكردن .3

 آلات ماشین و دستگاهها خرابی و تعمیرات یکنواخت انجام برای كارگران كردن ملزم .6

 كیفیت عامل به بالا سطوح مدیریت دید بالابودن .7

 . كیفیت با مواد تحویل برای محدود فروشندگان با پایدار و محکم ارتباط .2

 JIT در سرعت و زمان عامل

 کردروی لحاظ از هم و ها رویکردموجودی لحاظ از هم كه است JIT تولید سیستم در مهم بسیار عامل یک تولید سرعت

 تولید فرایند طی محصول زیاد تعدادی داشتن وجود و زیاد تولید به اقدام همیشه عبارتی به است حائزاهمیت كیفیت
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 "ها رویکردموجودی" بماند باقی ساخت جریان و كار عنوان به قسمتی و تکمیل محصول از قسمتی كه شود می باعث

 تولید ابتدای فرایند در نقص یک اگر كه شود می باعث زیاد لاتمحصو انداختن جریان به و زیاد تولید به اقدام ازطرفی

 نقص این مشمول ما محصولات از زیادی مقادیر شوند، كشف بعد درمراحل نقایص این و باشد داشته وجود

 اگر كه كرده پیشنهاد JIT تولید سیستم لذا .زد خواهند ما به جبرانی غیرقابل زیانهای و " كیفیت مدیریت"خواهندشد

 دیگر عبارت به .شود می دوبرابر تولید سرعت پیداكند، تقلیل نصف به شده اقدام تعداد و داریم نگه ثابت را تولید نرخ ام

 كار عدد 15 شود، تکمیل عدد 51 تعداد این از ماه پایان در و واحد 111 اب باشد تولیدبرابر به اقدام تعداد كنیم فرض اگر

 شاهد ما ، دهیم تقلیل واحد 15 به 111 از را ماه تولید به اقدام تعداد ما اگر الح .خواهدبود ماه آخر ساخت درجریان

 نخواهد وجود دوره آخر جریان در كار و داشت خواهیم شده تکمیل واحد 51 فقط ماه پایان در كه بود خواهیم این

 شده تکمیل واحد 111 این تمام ماه انپای در و باشد واحد 111 با برابر تولید به اقدام اگرتعداد اینکه دیگر مثال . داشت

 در تولید به اقدام تعداد اگر حال .دارد لازم وقت ماه یک نهایی محصول به رسیدن برای كالا واحد یک عبور زمان باشند

 واحد 51 نیز ماه پایان در و شده تکمیل واحد 51 ماه اواسط در بودكه خواهیم شاهد دهیم تقلیل نصف به را ماه ابتدای

 با .كند پیدامی كاهش روز 15 به روز 31 از تولید فرایند از محصول یک عبور زمان یعنی . داشت خواهیم را شده لتکمی

 :باشد زیر شرح به تواند می اقدام این مزیت و شود می دوبرابر هم باز تولید سرعت كار این

 "تولید یتمدیر رویکرد" تولید سفارشات به پاسخگویی و برآورد به موردنیاز زمان كاهش

 "ها موجودی رویکرد" ممکن تاحد ساخت جریان و كار میزان كاهش

 واحدهای تعداد شود می باعث شود، شناسایی بعدا و باشد شده شروع واحدها، در نقصی اگر چون تولید نقایص كاهش

 .شوند فوق نقص شامل كمتری

 به .شود می كم تولید فرایند از عبوركالا انزم تولید، سرعت افزایش با كه شود می مشاهده فوق توضیحات به باتوجه

 .دارد واحد یک تکمیل برای لازم زمان با عکس رابطه تولید سرعت افزایش دیگر عبارت

 JIT در کارایی گیری اندازه

 تواند می زمان گیری اندازه بنابراین . است JIT سیستم در مهم بسیار عامل ، زمان شد گفته قبلا كه طور همان

 یک است لازم كه زمانی مدت .باشد تولید راه سر بر موانع وجود عدم و وظایف انجام از اطمینان رجهتد راهنمایی
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 این .شود می نامیده "تولید زمانی سیکل" شود، تبدیل نهایی محصول به تا كند طی طوركامل به را تولید فرایند محصول

 : است جداگانه عنصر چهار شامل زمانی سیکل

 محصول یدتول و پردازش زمان .3

 آلات ماشین پشت محصولات شدن داشته نگه و انبارداری زمان .8

 تولیدی واحدهای بین تولیدات انتقالات و نقل و حركت زمان .3

  كیفیت كنترل و بازرسی زمان .3

 به ارزشی هیچ تنها نه عناصر وسایر كند می ایجاد ارزش محصول برای تولید و پردازش زمان فقط زمان چهار این ازمیان

 .هستند نیز زا هزینه بلکه دهند نمی محصول

 صرف زمان نسبت این .شود می استفاده تولید كارایی نسبت نام به نسبتی از JIT تولید سیستم كارایی گیری اندازه برای

 : است زیر شرح به كند می بیان زمانی سیکل كل از درصدی طور رابه كنند می ایجاد ارزش افزایش كه هایی فعالیت در شده

 111 *زمانی سیکل/تولید و پردازش زمان=كارآیی نسبت

 :از عبارتند ، کنند می استفاده JIT سیستم از حاضر حال در که بزرگی های شرکت از برخی

  ژاپن تویوتا شركت .3

 اآمریک موتورز جنرال شركت .8

  آمریکا فورد شركت .3

  مجیک تولیدی شركت .3

 )محدود صورت به( ایران خودرو ایران شركت .3

 گیری نتیجه

 در همزمان و خریداری نیاز حد به و موقع به مواد كه است سیستمی از عبارت JIT سیستم گفت توان می ابراینبن

 مشتریان برای و بارگیری ، بندی بسته بلافاصله و شود تبدیل روز طی در شده ساخته كالای به و مصرف ، تولید فرآیند

 و كاركنان بین صمیمانه همکاری ، موثر هماهنگی ، دقیق یزیر برنامه مستلزم ، دقیق بسیار سیستم چنین .گردد ارسال
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 داوطلبانه پذیری انضباط و واقعی كاری وجدان و مطلوب سازمانی فرهنگ كه كند می پیدا تحقق هنگامی و است مدیران

 .باشد داشته وجود گروهی كار یک در كنترلی خود و

 :منابع

 / مدیریت زمینه در آموزشی علمی ماهنامه /اخیر دهه در تولید مدیریت به مختلف نگرشهای / داوری دردانه .3

 116 شماره تدبیر،

 ی ک پودلس سوزان و چنگ.ای.سی.تی تالیف بهنگام تولید نظام .8

 ناب تفکر . رادنژاد آزاده ترجمه جونز، تی دانیل ووماک پی - جیمز .3

  www.clubpom.com سایت .3

   www.modir.irرنتیاینت سایت .3

 Acountancy ، www.aicpa.org/pubs/jofa/joahome.htm  مجله اینترنتی سایت .6

 www.tadbir_119.com  اینترنتی سایت .7
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 برنامه ریزی سیستم های تولیدی پیشرفته

: تحقیق موضوع  

 (FMS)یستم های تولید انعطاف پذیرس(روشهای مونتاژ انعطاف پذیر)

 استاد :

 جناب آقای دکتر شیرویه زاد

Shirouyehzad@pin.iaun.ac.ir 

:پژوهشگر  

 حسین پناهی

93161190شماره دانشجویی:   

Hosein_panahi59@yahoo.com 
 

2931آذرماه  
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  مقدمه

نه ها بسیار مورد اهمیت قرار می هزی 3274تا  3264از سال  .رقابت بازار كار بسیار شدید شد 3264در اواسط سال 

گرفتند. اما بعد كیفیت در اولویت قرار گرفت. و هنگامیکه سرعت دریافت، موردی شد كه مشتریان به آن نیاز پیدا كردند، 

  .بازار كار بیشتر و بیشتر پیچیده تر شد

 یك راهبرد جدید

شركت ها مجبور بودند در تمام  (نیاز مشتری  یک راهبرد جدیدی تنظیم شد: ) قابلیت بهبود دادن به سیستم براساس

كارهایشان خود را با محیط وفق دهند،تا اینکه بیشتر در اعمال خود انعطاف پذیر باشند و در بخش های مختلف بازار كار 

  .(Customizability) .راضی باشند

یک تکنولوژی  FMS ل از هر چیز ،قب. با تلاش برای دستیابی به منافع قابل رقابت، مرتبط شد FMS بنابراین ابداع

  .تولید می باشد

سیستم را با  FMS كلمه ی كلیدی آن است. از نظر فلسفه « system » یک فلسفه است. كهFMS دوم اینکه ،

دیدگاه ساخت تركیب می كند. كلمه ای كه امروزه سازنده ها زمزمه میکنند چالاكی است. یک سازنده ی چابک كسی 

ار سریعترین است، با كمترین هزینه كارها را انجام میدهد و بیشترین توانایی را در حفظ كردن است كه در بازار ك

  .راه حلی است كه سازنده ها را قادر میسازد تا به حفظ كردن مشتری دست یابند FMS مشتری دارد. به طور ساده

دو برابر اینکه كالا اختراع كنند به آن روی نکات رقابتی اشاره شده ،چیزی است كه شركت های امریکایی  MIT مطالعه

  .آلمانی ها و ژاپنی ها دقیقا مخالف آن كار می كنند .می پردازند

گفت: ما باید مدیران  (Peter Drucker)، ما نیاز داریم كه به خاطر بسپاریم كه چرا پیتر دراكر  FMS در مطالعه ی

 .ژی باشیمتکنولوژی باشیم نه اینکه صرفا استفاده كنندگان تکنولو

یک تکنولوژی است،به خوبی برای نیازهای محیطی تنظیم شده است و ما باید آن را با موفقیت  FMS از آنجایی كه

  .مدیریت كنیم

 مفهوم انعطاف پذیری. دیدگاه های مختلف  
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ن كیفیت كه بتواند به امروزه انعطاف پذیری به معنی ، تولید با بها و هزینه ی معقولانه و بهبود دادن تولیدات به بالاتری

  .سرعت به دست مشتری ها برسد،است

  .نشان داده شده است 3دیدگاه های مختلف درباره ی انعطاف پذیری و معنی آنها در جدول 

 معنی انعطاف پذیری دیدگاه

 صنعتی

 توانایی تولید قطعات مختلف بدون نیاز زیاد به تجدید ابزار       -

 شركت به چه سرعت فرایند خود را از یک خط تولیدیک مقیاس از اینکه        -

 قدیمی به خط تولید جدید تبدیل می كند.       -

 توانایی تغییر برنامه ی تولید برای تغییر قطعه یا حمل چندین قطعه       -

 توانایی تولید محصولات بهبود یافته و بی نظیر با یک روش مناسب        - عملی

 برداری از روشهای اندازه گیری مختلف سرعت تحویل .توانایی بهره  مشتری

 توانایی شركت برای عرضه كردن محصولات متنوع به مشتریهای خود استراتژیکی

 توانایی افزایش یا كاهش به سرعت مراحل تولید یا بالا بردن به سرعت ظرفیت  از یک تولید یا سرویس به تولید یا سرویس دیگر گنجایش و ظرفیت

  

 راین انعطاف پذیری در صنعت چیست؟ بناب

هنگامی كه اختلاف زیادی در چگونگی انعطاف پذیری وجود دارد ، یک توافق عمومی درباره ی اجزای اصلی وجود دارد. 

  .در انعطاف پذیری تولید سه مرحله وجود دارد

i. انعطاف پذیری های اصلی  

 ه های مختلفی را انجام دهند انعطاف پذیری ماشین: هر ماشین ها بتوانند به سهولت پروس 

  انعطاف پذیری انتقال مواد: میزان سهولت انتقال انواع قطعات مختلف و بطور صحیح قرار گرفتن در

  .ماشین های ابزار موجود در سیستم
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  انعطاف پذیری درعملیات: میزان سهولت اینکه عملیات های متوالی بتوانند برای تولید یک نوع قطعه

  .استفاده شوند

ii. نعطاف پذیری های سیستما  

  انعطاف پذیری در حجم : میزان توانایی سیستم برای مفید كاركردن در حجم های مختلف انواع

  .قطعات موجود

 انعطاف پذیری در توسعه : توانایی ساختن یک سیستم و گسترش پله ای آن.  

  به طور موثر در طول انعطاف پذیری در تعیین مسیر: مقدار مسیرهای متوالی كه یک قطعه می تواند

  .سیستم جریان یابد تا یک نقشه ی عملیات بدست بیاید

  انعطاف پذیری فرایند : مقدارحجم تنظیم شدن قطعات مختلف كه سیستم بتواند بدون متحمل شدن

  .هیچ تنظیماتی روی آنها، آنها را تولید كند

 ند در یک سیستم با كمترین انعطاف پذیری محصول : مقدارتنظیم انواع مختلف قطعات كه می توان

  .تنظیمات مورد نیاز ساخته شوند

iii.  انعطاف پذیری کلی  

  انعطاف پذیری برنامه : توانایی یک سیستم برای حركت قابل قبول در یک سیکل طولانی مدت ،بدون

 دخالت عوامل بیرونی 

 اد در انعطاف پذیری محصول : حجم تنظیم انواع قطعات كه سیستم می تواند بدون دخالت زی

  .تجهیزات اصلی تولید كند

 انعطاف پذیری بازار كار : توانایی یک سیستم برای وفق یافتن مناسب با تغییر شرایط بازار.  

 جستجو کردن مزایا در انعطاف پذیری 

امروزه استراتژی صنعت جستجوی مزایای انعطاف پذیری می باشد. و این وقتی امکان پذیر است كه سیستم تولید، كاملا 

  .باشد FMS تکنولوژیتحت كنترل 
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با به خاطر سپردن ماتریس تولید ممکن است شما بدانید كه برای یک صنعت رسیدن به انعطاف پذیری بالا با بکار بردن 

  .تکنیک های ابداعی و تلاش های سازمانی ممکن است

یعتر می سازد و پروسه انعطاف پذیری را ساختار فرایند تولید ولوو را ببینید كه ماشینها را روی پالتهای قابل حركت،سر

بدست می آورد. همچنین سیستم ولوو انعطاف پذیری بالاتری دارد چون از كارگرانی با چند مهارت استفاده می كند كه 

  .همراه مسیر تولید حركت نمی كنند

  .بنابراین ممکن است ما مزایای انعطاف پذیری را در ساختارهای كارگاه ها جستجو كنیم

ر حقیقت برای اینکه امکان انتخاب سریع مسیر از یک خط تولید به خط تولید دیگر و با هزینه ی پایین را داشته باشیم د

به پروسه های انعطاف پذیراحتیاج داریم و این امر با بکار گیری كارگران انعطاف پذیر كه چندین مهارت دارند امکان 

  .نوع كار به كار دیگر را توسعه می دهدپذیر می باشد و توانایی انتخاب مسیر از یک 

فرایند های انعطاف پذیر و كارگران انعطاف پذیر، نقشه های انعطاف پذیری را بوجود می آورند،نقشه هایی كه می توانند 

تغییرات را در زمان واقعی ، با استفاده از تجهیزات قابل حركت، دیوارهای قابل تخریب در دسترس و تسهیلات باقابلیت 

  .رمان مجدد وفق دهندف

FMS –  یك نمونه از تکنولوژی و یك طرح بندی متوالی  

پیشنهاد شد، یک سیستم ماشینکاری انعطاف »  83سیستم « تحت نام  3264در انگلیس و در سال  FMS یکایده 

ماسیون بجای سازمان ساعت در روز بدون اپراتور و تحت كنترل كامپیوتر كار كند. از ابتدا به اتو 83پذیر كه می تواند 

  .دهی دوباره ی جریان كار تاكید می شد

و  ( CNC) ها بزرگ و خیلی پیچیده شدند كه شامل هزاران ماشین كنترل عددی كامپیوتری FMS خیلی سریع

سیستم خبره انتقال مواد بودند. آنها تماما خودكار وبسیار گران و به وسیله ی نرم افزارهای بسیار پیچیده كنترل می 

سنتی كه قبلا  FMS شدند. تنها تعداد محدودی از صنایع وجود داشتند كه بتوانند از عهده ی بکار انداختن آن در یک

  .توضیح داده شد برایند

 سنتی كه سلولهای تولید انعطاف پذیر نامیده می شوند FMS به سمت گونه های كوچکی از FMS اكنون تمایل

FMC است.  
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شامل یک سلول انعطاف پذیر می شود و دو یا چند سلول شامل یک سیستم تولید  CNC امروزه دو یا چند ماشین

  .انعطاف پذیر می شوند

شامل چندین ماشین ابزار همراه وسایل انتقال ابزار و قطعات مانند  ( FMS ) بنابراین یک سیستم تولید انعطاف پذیر

  .مشابه را هنگامیکه طراحی و توسعه یابند، انتقال بدهندروبات ها می شوند كه طوری تنظیم شده اند تا بتوانند قطعات 

  :ها عبارتند از FMS رده و ترازهای مختلف

  .( FMM) واحد تولید انعطاف پذیر -

 ، یک تعویض كننده پالت و یک ضربه گیر قطعه  NCمثال: یک ماشین

  .(F(M/A)C) سلول های تولید) مونتاژ ( انعطاف پذیر -

 .راهنمای اتوماتیک وسیله ناقل AGV کیو  FMM چهارمثال: 

  .( FMG) گروه های تولید انعطاف پذیر -

كه قطعات را از یک منطقه ی بارگیری به ماشین و از ماشین به منطقه ی  AGV و دو FMM و یک FMC مثال: دو

  .تخلیه قطعات انتقال می دهند

  .( FPS) سیستم های تولید انعطاف پذیر -

  .، یک انبار ذخیره ی اتوماتیک ابزار و یک انبار اتوماتیک مونتاژ قطعه AGV ، دو FAC یکو  FMG مثال: یک

  (FML ) خطوط تولید انعطاف پذیر -

  .ها AGV مثال: چندین ایستگاه در یک مسیر طراحی شده و

 ها  FMS مزایا و معایب کاربرد

 مزایا

  استفاده ی عمده ی آنرا توسعه سرعت و هزینه ی پایین تر تعویض یک قطعه به قطعه ی دیگر كه

 میدهد.

 .هزینه ی پایین تر كارگر در نتیجه كاهش تعداد كارگران 
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 .كاهش یافتن موجودی در نتیجه ی بحث طراحی و برنامه ریزی 

  ثبات و كیفیت بهتر در نتیجه ی كنترل اتوماتیک 

 ان تعداد كارگر.هزینه ی كمتر بخش خروجی در نتیجه ی قابلیت تولید بالاتر با استفاده از هم 

 نجات یافتن از كارگران غیر مستقیم ، خطاهای كاهش یافته ، كار مجدد ، تعمیر و برگشت كالا 

 معایب 

  توانایی محدود برای وفق دادن تغییرات در یک محصول یا تركیبی از محصولات .)ماشینهای قدیمی از

ولیدات مشابه نیز همیشه امکان برای تولید محدود می باشند حتی برای ت  نظر ظرفیت وابزار لازم

 وجود ندارد.(  FMSایجاد 

 فعالیت اساسی و قابل توجه برای طراحی دوباره 

 .هزینه ای با ارزش میلیونها دلار 

 .مشکلات تکنولوژیکی موقعیت دهی دقیق اجزا و زمان بندی دقیق لازم برای فرایند یک قسمت 

 پیچیدگی و هزینه ی  سیستمهای تولید پیشرفتهFMS برای پذیرش تدریجی به ا دلیلی است ه

   ها مورد توجه قرار می گیرند.  FMCدر اغلب موارد ،وسیله صنعت

تولید،   های با تغییر شیوه  است.در عصر كنونی  داده  تولید انبوه  خود را به  پذیر جای تولید انعطاف  بیستم  قرن  پایاندر 

 خواهد شد.   دگوگون  زندگی  چهره

  با تفکرات  گردد كه و سود برقرار می  قیمت، تعداد، كیفیت  بین  رابطه  در آن  دارد كه  متفاوت  ای پذیر فلسفه تولید انعطاف

  پذیر است. توانایی تولید انعطاف  سیستم  گیری شکل  از دلایل  یکی  كمبود زمین  شود مشکل می  است.گفته  متفاوت  گذشته

  نسبتاً  پذیر سیاست است. تولید انعطاف  ارزش  یک  امروزی  صنعت  پویا و پرتحول  در محیط  و رقابتی  نسبی  مزیت  خلق

پذیر  از تولید انعطاف  شود. بااستفاده می  كار گرفته به  رقابت  و افزایش  توسعه  برای  موفق  شركتهای  توسط  كه  است  جدیدی

 كرد. را تولید  با نیاز مشتری  متناسب  محصولات  انواع  توان می

 موجود باشد.  تعهد دوجانبه  حس  نوعی  دهند كه می  پذیر پاسخ تولید انعطاف  به  تنها زمانی  كارگران
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اجتماعی، اقتصادی،   های زمینه  در تمام  تحول  و سرعت  تغییرات  حجم  قرنی  در هیچ  كه  انکار نیست  قابل  نکته  این  

  دوانقلاب، انقلابی  بین  گسترده  است  قرنی 84  قرن  گفت  توان می  است. در واقع  هنبود  قرن  این  شدت به  فرهنگی، و هنری

  پایانی  و انقلاب  است  تولید دستی  گرفتن و پایان  همانا ظهور تولید انبوه  آغازین  انقلاب  آن.  در پایان  و انقلابی  در آغاز قرن

در   كه  برد، عصری سرمی  جدید به  در عصری  جهان  است. اكنون  ید انبوهعصر تول  یافتن پذیر و خاتمه ظهور تولید انعطاف

 خواهد كرد.  دگرگون  را یکسره  زندگی  بشر چهره  های و ساخته  تولید محصولات  های شیوه  دگرگونی  آن

  هموار ساخت  عصر تولید انبوه  ورود به  را برای  راه  صنعتی  موتورز معتقدند تولیدات مدیر جنرال  فورد و آلفرداسلون  هنری  

 پذیر شدند. تولید انعطاف  تویوتا پیشگام  او هنو در شركت چی  تویودا و تاای  جی  و آی

و   گوشه  تمام  را به  آن  توان می  و چگونه  چیست  پذیر و كاركرد آن كند تولید انعطاف  بیان  كه  است  آن  دنبال به  مقاله  این  

  این  تبیین  برای  راه  پذیر چیست؟ شاید بهترین شوند. تولید انعطاف  منتفع  از آن  همگان  كه  ای گونه به برد،  كنار جهان

 است.  و تولید انبوه  با تولید دستی  آن  مقایسه  سیستم

  مشتری  را كه  آنچه  یقاًكند تا دق می  پذیر استفاده اما انعطاف  ساده  بسیار ماهر و ابزارهای  از كارگران  تولیدگر دستی  یک  

 خواهد بسازد. می

 قرار است:  از این  تولید دستی  مشخصات  در مجموع

 باشد  داشته  مهارت  كردن و اندازه  كاری  در طراحی، ماشین  كه  كاری  وجود نیروی 

 غیرمتمركز  وجود سازماندهی 

 چند منظوره  آلات ماشین  كارگیری  به 

 تولید.  بسیار پایین  حجم 

ماهر و ماهر  نیمه   كارگران  توسط  محصولات  كند اما این می  استفاده  از متخصصان  محصولات  در طراحی  تولیدگر انبوه 

  و كاهش  كارایی  منظور افزایش تولیدگر به   سیستم  شود. در این بسیار تولید می  در حجم  محصولات  شود. این می  ساخته

  را برای  كاری  یکسان، محیط  كاری  وجود روشهای  دلیل امر به   كند و این می  جلوگیری  نوآوری  از ایجاد هرنوع  قیمت

 گرداند. می  آور و فاقد روح ملال  كاركنان
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و انعطاف   اولی  بالای  و از قیمت  كرده  را با یکدیگر تلفیق  و تولید انبوه  تولید دستی  پذیر مزایای تولید انعطاف  در مقابل 

  سطوح  را از همه  بسیار متنوع، افرادی  تولید محصولات  پذیر برای تولیدگر انعطاف  كند. بنابراین می  اجتناب  دومی  ریناپذی 

  هم  كند كه می  استفاده  آلاتی گیرد، و نیز از ماشین كار می  به  گروهی  صورت و به  گردآورده  مختلف  و با مهارتهای  سازمانی

چیز را به   با تولید انبوه، همه  پذیر در مقایسه  پذیر. در تولید انعطاف  بسیار انعطاف  دكار هستند و همخو  طور فزاینده  به

  ابزارآلات  صرف  كه  ای تولید، سرمایه  برای  لازم  موجود، فضای  انسانی  نیروی  دهند. یعنی قرار می  كمتر مورد استفاده  میزان 

و   جدید، همه  محصول  ساخت  مورد نیاز برای  جدید و زمان  محصول  وجودآوردن  به  رایب  لازم  مهندسی  شود. نیروی می

 شود. كمتر می  مقدار قابل ملاحظه ای   مورد نیاز به  موجودی  میزان  دهد. همچنین می  تقلیل  مراتب را به   همه

با   گردد، كه قیمت، تعداد، كیفیت، سود برقرار می  بین  ای رابطه  در آن  دارد كه  متفاوت  ای پذیر فلسفه تولید انعطاف  اساساً  

 وجود دارد:  و هزینه  سود، مقدار قیمت  زیر بین  رابطه  سنتی  نظر مدیران  است. طبق  متفاوت  گذشته  تفکرات

R  سود P / قیمت    C / هزینه  Q  /تعداد 

R = Q (P-C) 

آنها را   توان می  طور مستقل به  هستند كه  عاملی  سه  و هزینه  فروش  ، قیمتشده  فروخته  نظر مدیران، تعداد محصولات به  

تولید   دهند. روش  ها را كاهش تولید، هزینه  حجم  خواستند با بالابردن می  تولید انبوه، مدیران  كرد. در سیستم  كنترل

پذیر بر  داند، تولید انعطاف را گرانتر می  با كیفیت  محصول  كه  تفکر تولید انبوه  است؛ برخلاف  پذیر، تفکر دیگری انعطاف

 شود. بالا تولید نمی  های با هزینه  با كیفیت، لزوماً  محصول  كنند كه كار می  اساس  این

  دو شیوه  این  بین  اصلی  چهار تفاوت  پذیر به  و انعطاف  تولید انبوه  های  موتو در مورد شیوه  و فوجی  كلارک  تحقیق  در یک

 تولید رسیدند.

 عبارتند از:  چهار تفاوت  این 

  رهبری  در شیوه  تفاوت .3

  كار گروهی .8

  با دیگران  ارتباط .3

 همزمان.  تکوین .3
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 كاهد. كار می  نیروی  بخشد و از میزان می  كار سرعت پذیر به انعطاف  های شیوه  اعمال  كه  چهار مورد است  در این

بود،   آن  تویوتا پیشگام  ( كهSHUSAشوسا)  نام  به  رهبری  استثنا از نوعی  بدون پذیر انعطاف  تولیدكنندگان : رهبری

جدید و   محصول  و مهندسی  طراحی  اش وظیفه  كه  است  كارفرما است. او رهبر گروهی  معنی كنند. شوسا به می  استفاده

  بیشترین  مقام  بسا این  و چه  است  بسیاری  درتق  شوسا دارای  شركتها مقام  تولید است. در بهترین  برای  كردن آماده 

 كند.  نزدیک  مقام  این  آنها را به  هستند كه  موقعیتی  در پی  كند و كارمندان را ایجاد می  انگیزه

آشکارتر شد.   رهبری  منسجم، مشکل  كاری  گروه  موتو، یعنی  و فوجی  كلارک  عنصر توسط  دومین  با بررسی کار گروهی:

از   همه  گروه  این  آورد. اعضای محصول، گرد می  تکوین  پروژه  اجرای  را برای  كوچکی  شد، شوسا گروه  گفته  نانکهچ

پیشرفته،   صنعتی، تکنولوژی  محصول، طراحی  بازار، طراحی  ارزیابی  هستند، نظیر بخشهای  شركت  اجرایی  بخشهای

  حفظ  مربوطه  اجرایی  پیوند خود را با بخشهای  افراد گروه  ارخانه، البتهك  تولید و عملیات  تفصیلی، مهندسی  طراحی

  كه  كنند، امری  عمل  در گروه  آنها چگونه  شوسا هستند. اینکه  فرمان  تحت  آنها مشخصاً  برنامه  در طول  كنند. ولی می

 باشد.  دیگری  تکوین  در گروه  ستا  ممکن  كند كه می  آنها را تعیین  بعدی  با شوسا است، انتصاب  قضاوتش

با   ارتباط  پذیر یعنی از تولید انعطاف  دیگری  را با مشخصه  سازمان  اعضای  مشترک  دانش  مسئله با یکدیگر:  ارتباط

  اعضای  همه  دهند كه  را انجام  كاری  دقیقاً  شوند كه متعهد می  رسماً  گروه  سازمانها اعضای  كند. در این یکدیگر آشنا می

 اند. رسیده  توافق  به  بر سر آن  گروه

طور  كار به  افراد با یکدیگر، مراحل  و رو در رویی  مستقیم  تماس  علت مورد قبلی، به  سه  به  با توجه همزمان:  تکوین

كنند تولید  می  را اعمالپذیر  انعطاف  استراتژی  خودرو كه  در شركتهای  گیرد مثلاً می  همدیگر انجام  موازات  و به  همزمان

 كنند و... آغاز می  با طراحی  را همزمان  قالب

  برای  گام  اولین  اعتقاد هستند كه  است، آنها بر این  گرفته  انجام  و تامپسون  رابرت  توسط  كه  دیگری  تحقیق  در پی  

  كه  است  چیزی  ، اتلاف   گذار روش دراوهنو پایه  است. از دید تایچی  اتلاف  پذیر شناسایی انعطاف  سازمان  به  شدن تبدیل

  دهد تا برای می  انگیزه  آگاه  مشتری  یک  به  كه  است  چیزی  شود. ارزش نمی  یا خدمت  در محصول  ایجاد ارزش  باعث

را   مناسب  تحویل  مانبا ز  كامل  در فرایند وجود دارد و جلو ایجاد محصول  كه  هر چیزی  ترتیب بپردازد. بدین  پول  محصول

 شود. می  محسوب  گیرد. اتلاف می
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  دستیابی  و برای  كرده  را شناسایی  اتلاف  بدون  از اهداف  ای اتلاف، مجموعه  عوامل  پذیر با شناسایی تولید انعطاف  استراتژی

 كند. می  ریزی آنها برنامه  به

 عبارتند از:  عوامل  این

 صفر(  تریمش  )نارضایتی  گرایی مشتری

 صفر(  )ناهماهنگی  رهبری

 صفر(  پذیر )كاغذ بازی انعطاف  سازماندهی

 صفر(  )نارضایتی  مشاركت

 صفر(  فایده بی  )اطلاعات  اطلاعات  معماری

 صفر(  رفته از دست  بهبود )خلاقیت  فرهنگ

 صفر(  افزوده  ارزش  بدون  پذیر )كارهای تولید انعطاف

 صفر(  و نقص  پذیر )خرابی انعطاف  تجهیزات  مدیریت

 صفر(  رفته  از دست  پذیر )فرصت انعطاف  مهندسی

  اصلی، یعنی  هدف  به  نسبت  یا نزدیکی  دوری  را ازلحاظ  سازمانی  تواند وضعیت از نمودار رادار می  استفاده  در نهایت 

  دهد. نهایتاً می  تولید انبوه( را نشان  )حالت  وضعیت  بدترین 3موردنظر، عدد   پذیر بازگو كند. در مقیاس انعطاف  سیستم

 قرار گیرد.  یک  در سطح  چندضلعی  شود كه می  نزدیک  اصلی  هدف  به  وقتی

  را دگرگون  جهان  كه  ماشینی»  كتاب  نویسنده  گفته است. بنابه  تویوتا در ژاپن  پذیر شركت تولید انعطاف  پیشگام  اساساً  

تولید  3234  باشد. در سال  نداشته  فراوان  اقلام  موجودی  كه  نیاز داشت  تولیدی  سیستم  یک  به تویوتا  شركت» كرد.

هرروز   اش كارخانه  فورد تنها در یک  شركت  بود كه  در حالی  خودرو بود. این  دستگاه 623هزار و 8  میزان تویوتا به  سالانه

 كرد. خودرو تولید می  هزار دستگاه 7تعداد 

  شتابان  از طریق  دگرگونی  نیاز داشت. این  ژرف  دگرگونی  یک  تویوتا، فرایند تولید به  تولید در شركت  میزان  افزایش  برای  

ایجاد   ها امکان ژاپنی  گردید. زیرا برای  محقق  فنی  از اقدامات  ای مجموعه  به  باتوجه  تولید ایجاد نشد. بلکه  آهنگ  كردن

  از دلایل  یکی  روبرو بودند و شاید این  كمبود زمین  آنها با مشکل  و پهناور وجود نداشت. چرا كه  گسترده  های كارخانه
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  هنگام 3234  تویوتا در سال  او كانو سرمهندس  چی  را تای  حقیقت  بود. این پذیر تولید انعطاف  سیستم  گیری شکل

با بهبود فرایند   بود كه  آگاه  خوبی به  ژاپنی  زیرک  مهندس  كرد. اما این  انعی  در دیترویت  فورد واقع  از كارخانه  بازدیدش

  ماشینی»  كتاب  مورد نویسنده  كنند. در این  جلوگیری  گیری تولید تا حد چشم  واحدهای  تولید آنها قادرند از گستردگی

را   تولید انبوه  سنتی  های شیوه  خودروسازی  های نیز كارخانه 24  در دهه  اعتقاد دارد، حتی» كرد  را دگرگون  جهان  كه

  بودن  غلط  علت به  شده  كار صرف  درصد از نیروی 83و   كارخانه  درصد از فضا و وسعت 84  گیرند. بنابراین كار می به

 رود. هدر می تولید به  های شیوه
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 برنامه ریزی تولید خطوط مونتاژ چند مدله خودرو
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 چکیده:

 Multiple Objective Scheduling)در این تحقیق مسئله چند هدفه برنامه ریزی تولید

Problem(MOSP))  یک خط مونتاز چندمدله(Mixed Model Assembly Line(MMAL))  به همراه

به موقع  روش حل آن ارائه شده است. برای این منظور سه هدف مهم: الف( كمینه كردن مجموع جریمه عدول از تولید

(؛ با احتساب زمان های آماده سازی ایستگاه ها و ج( Conveyorسفارشات؛ ب( كمینه كردن زمان توقف ریل حامل )

كمینه كردن مجموع هزینه های تغذیه خارج از برنامه ایستگاه های كاری، در نظر گرفته شده است. تمامی این هزینه ها 

كاری لحاظ گردند. ساختار مسئله طرح شده بگونه ای است كه حل وزن دهی شده اند تا اهمیت نسبی پروسه های 

سریع آن، با روش های استاندارد حلِ مدل های برنامه ریزی خطی مقدور نیست. بنابراین از الگوریتم تركیبی جستجوگر 

Tubo-SA  كه تلفیقی از دو جستجوگر(TS)Tubo Search و (SA)Simulated Annealing  ،می باشد

ن مسئله استفاده شده است. بمنظور نشان دادن عملکرد جستجوگر پیشنهادی، دو مثال عددی ارائه شده برای حل ای

 است. نتایج محاسباتی نشان دهنده سرعت بالای این جستجوگر تلفیقی و برتری كیفیت جواب های آن می باشد.

 .Tubo-SA ،عطاف پذیرخطوط مونتاژ ان بهینه سازی، برنامه ریزی تولید چند هدفه،: واژه های کلیدی

 مقدمه

(، خطوطی هستند كه در آن ها تنوعی از مدل های محصول كه خصوصیات تولید MMALخطوط مونتاژ چند مدله )

مشابهی دارند، با تیراژ كم و تنوع زیاد مونتاژ می شوند. از بارزترین نمونه های چنین سیستم های تولیدی، خطوط مونتاژ 

توان نام برد كه در آن ها مدل های متفاوت خودرو با زیر ساختارهای مشترک ولی اجزاء چند مدله صنعت خودرو را می 

مختلف )نوع موتور، گیربکس و...( مونتاژ می شوند. امروزه تنوع طلبی مصرف كنندگان و امکان ارائه انتخاب های گوناگون 

ژیهای تولید و مونتاژ براساس سفارش را در در محصولاتی همچون خودرو، باعث گردیده تا مدیران اینگونه صنایع استرات

پیش بگیرند و به سمت اجرای تفکر تولید ناب پیش روند. با این تفکر، خطوط تولید و مونتاژ این محصولات برای حجم 

 تولید كم از هر مدل و تنوع زیاد آن ها طراحی و ساخته می شوند.
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وژی بالاتری نسبت به خطوط تولید انبوه برخوردار بوده كه این خطوط تولید چند ماهه یا انعطاف پذیر معمولاً از تکنول

خود مستلزم سرمایه گذاری نسبتاً زیاد است. بنابراین بمنظور كاهش هزینه ها، برنامه ریزی تولیدِ اینگونه خطوط از 

و زمانهای تولید  اهمیت خاصی برخوردار است. بطور كلی منظور از برنامه ریزی تولید، تعیین بهینه نوع، تعداد، توالی

محصولات با توجه به منابع مورد نیاز و تعهدات تولید است كه این امر معمولاً بمنظور كاهش هزینه های تولیدی و هزینه 

های عدول از تحویل به موقع سفارشات صورت می گیرد. برای خطوط مونتاژ چند مدله، محققان شاخصهای مختلفی را 

[، كمینه كردن هزینه های آماده سازی 1,3دن هزینه های عدول از تولید به موقع ]مدنظر قرار داده اند: كمینه كر

[ و كمینه كردن هزینه تغذیه خارج از 4[، كمینه كردن كل زمان توقف خط و زمان بیکاری كارگران ]2,3ایستگاه ها ]

د از اهمیت ویژه ای برخوردار است؛ [ از جمله این اهداف هستند. هر یک از این اهداف در جایگاه خو5برنامه ایستگاه ها ]

 با این حال تاكنون مدلی جامع كه مجموعه ای از این اهداف را بطور همزمان لحا نماید ارائه نشده است.

ماهیت پیچیده مدلهای چندمنظوره تولید و بزرگی مسائل واقعی در صنعت باعث شده است، روش های حل استاندارد 

. ولی امروزه با پیشرفت عمل كامپیوتر، [1]زم برای حل اینگونه مسائل برخوردار نباشند عموماً از كارایی و سرعت عمل لا

TS ،SA ،Gas3روش های ابتکاری از قبیل 
 ،ACO4  .كاربرد وسیعی در حل مسائل پیچیده بهینه سازی یافته اند

ل قبول، جهت رسیدن به جواب بهینه اصول كار این الگوریتم ها ایجاد و ارزیابی مرحله ای تعداد محدودی از جوابهای قاب

 در زمان های قابل قبول است.

( كمینه كردن مجموع 8( كمینه كردن جریمه های عدول از تولید به موقع سفارشات، 3در این تحقیق سه هدف مهم: 

ه خارج ( كمینه كردن هزینه های تغذی3هزینه های مربوط به توقف خط با احتساب زمان های آماده سازی ایستگاه ها، 

، Tubo-SAاز برنامه ایستگاه های كاری بطور همزمان در نظر گرفته شده است. برای حل این مسئله الگوریتم تلفیقی 

 ، طراحی و در قالب مثال های عددی ارائه شده است.ASو  TSبا استفاده از قابلیتهای دو روش 

، 3مورد نظر تشریح خواهد شد. سپس در بخش  در ادامه، ابتدار ساختار و ویژگی های سیتم تولیدی بهمراه اهداف

، دو مثال عددی از مسئله 3الگوریتم جستجوگرهای بکار گرفته شده و چگونگی عملکرد آن ها بیان می شود. در بخش 

 تشریح شده فوق، حل شده و نتایج محاسباتی ارائه گردیده است.

 تعریف مسئله
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خط مونتاژ چند مدله است. ملزومات هر نوع مدل اعم از ابزارها، همانطور كه قبلاً اشاره شد، سیستم مورد نظر یک 

دستورالعملها، زمان های مونتاژ و قطعات و زیر مجموعه ها می توانند با یکدیگر مشابه یا متفاوت باشند. همچنین زمان 

ستگاه توانایی انجام های تحویل سفارشات نیز متفاوت است. ایستگاه های كاری و پرسنل آنها انعطاف پذیر بوده و هر ای

عملیات متعدد روی محصولات مختلف را داراست. با این وجود برخی از اقلام، تنها در ایستگاه های معینی پروسه شده و 

به سایر ایستگاه ها نیازی ندارد. هر ایستگاه كاری دارای ظرفیت محدودی برای قطعات و پیش مونتاژهای مربوطه است. 

تولید، این ایستگاه ها ممکن است به دفعات تغذیه شوند. تغذیه ایستگاه ها در توالی های  بنابراین در طول هر شیفت

زمانی ثابت و یا برحسب نیاز، بصورت تغذیه خارج از برنامه، با احتساب هزینه های اضافی صورت می گیرد. با توجه به 

 صورت زیر تشریح نمود:كلیات فوق، ساختار و ویژگی های مسئله برنامه ریزی تولید را می توان ب

از میان آن ها می  VCایستگاه با طول یکسان می باشد كه یک ریل حامل با سرعت ثابت  Kخط مونتاز دارای  (3

 گذرد.

 هر ایستگاه ظرفیت محدودی برای نگهداری قطعات و پیش مونتاژهای هر مدلی دارد. (8

تغذیه می شوند. هزینه این تغذیه پریودیک ایستگاه ها در توالی های ثابت زمانی )پریود بارگذاری( از قطعات  (3

ثابت است )مانند هزینه حركت ریل یا هزینه دستمزد كارگران یا ...(. ولی چنانچه در حین تولید نیاز به تغذیه 

 زودتر از زمان مقرر باشد، هزینه ای با نام بارگذاری خارج از برنامه را بایستی درنظر گرفت.

تعلق می گیرند كه باید فقط در همان ایستگاه كار K (k= 1,2,…,K )ریِ یک یا چند كارگ به ایستگاه كا (3

 كنند.

زمان مورد نیاز كارگران یک ایستگاه برای انجام پروسه روی هر محصول برابر مجموع زمان مونتاژ قطعات  (3

 مربوطه روی آن و زمان آماده سازی ایستگاه برای محصول بعدی روی ریل می باشد.

ایستگاه نتوانند كار خود را )مونتاژ قطعات لازم و آماده سازی ایستگاه( تا مرز پایینیِ چنانچه كارگران یک  (6

ایستگاه به اتمام رسانند، ریل حامل متوقف خواهد شد. واضح است كه زمان توقف ریل حامل در هر بار برابر 

موجب ایجاد هزینه می طولانی ترین زمان اضافی مورد نیاز ایستگاه ها می باشد. توقف خط نامطلوب بوده و 

 شود.
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براساس سفارشات واصله، حجم تولیداتی كه می بایست در یک دوره زمانی تولید گردند، مشخص است و  (7

محصول از مدلهای مختلف روی ریل حامل چیده می شوند و از ایستگاه  Mبنابراین در طی هر شیفت، تعداد 

 اول به خط مونتاژ وارد می شوند.

ی فوق، برنامه تولید مطلوب برای این مسئله شامل تعیین تعداد، نوع و توالی محصولات برای با توجه به ویژگی ها

پاسخگویی به سفارشات با حداقل هزینه ممکن است. همچنین، تعداد دفعات توقف خط و زمان های مربوطه، زمان های 

صولات هر سفارش توسط مدل ریاضی تغذیه خارج از برنامه ایستگاه های كاری و زمان های لازم برای آماده شدن مح

مسئله مشخص می شوند. برنامه تولید بگونه ای تدوین می شود كه مجموع وزنی هزینه های توقف خط، هزینه های 

 تغذیه خارج از برنامه و هزینه های عدول از تولید به موقع )هر دو هزینه دیركرد و زودكرد( كمینه شود.

 طراحی روش حل

، امروزه كاربرد وسیعی در حل مسائل بهینه سازی دارند. روش حل پیشنهادی در این تحقیق )روش الگوریتمهای ابتکاری

Tubo-SA( تلفیقی از دو روش قدرتمند )TS( و )SA می باشد. در ادامه پس از شرح اجمالی الگوریتمهای )TS  و

SA.روش تلفیقی پیشنهادی ارائه خواهد شد ، 

 TSجستجوگر  -9-1

. [6]برای حل مسائل بهینه سازی تركیبی پیشنهاد گردید  3224بار توسط گلوور در اواسط دهه  اولین TSجستجوگر 

الگوریتم از یک جواب قابل قبول شروع نموده و پس از تشکیل و ارزیابی جوابهای قابل قبول در همسایگی جواب فعلی به 

جواب بهینه یا نزدیک به بهینه هدایت می  بهترین آن ها حركت می كند. این حركت، قدم به قدم جستجوگر را به سمت

، توانایی آن در گریز از جواب های بهینه محلی است كه از طبیعت قانونمند آن حاصل TSكند. مشخصه بارز جستجوگر 

 می شود.

، لیست ممنوعه آن است. لیست ممنوعه شامل تعدادی مشخصی از حركت های اخیر TSمشخصه دیگر جستجوگر 

لگوریتم اجازه رجوع به آن ها را در حركت فعلی نخواهد داشت. پس از انجام هر حركت، جواب قبلی جستجوگر است كه ا

. این دنباله از جواب های [6]در بالای لیست تابلو قرار گرفته و آخرین جواب موجود در لیست از آن خارج می شود 

 محلی حفاظت می نماید.ممنوعه جستجوگر را تا حد زیادی از دور زدن و حبس شدن در بهینه های 
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جابجایی دو به دو است. در مسائل برنامه ریزی تولید و تعیین توالی  TSمتداولترین مکانیزم تشکیل همسایگی در 

محصولات، هر همسایه )جواب( جدید از جابجایی دو پروسه )یا محصول( در جواب فعلی صورت می گیرد. بدین صورت 

خواهد بود و برای هر حركت می بایست این تعداد  M (M-1)/2ضو برابر ع Mتعداد جواب همسایگی یک توالی با 

 جواب، تولید و ارزیابی گردند.

 SAجستجوگر  -9-3

. این [7]برای حل مسائل بهینه سازی تركیبی استفاده شد  3228اولین بار توسط كیرک پاتریک در سا  SAجستجوگر 

یک جواب قابل قبول شروع می كند. ولی طبیعت تصمیم از  TSجستجوگر نیز یک جستجوگر محلی است كه مانند 

فقط یک همسایگی جدید بصورت تصادفی  SAمتفاوت است. در الگوریتم  TSگیری اش در حركت به جواب جدید با 

تولید و ارزیابی می شود. حركت به این جواب در هریک از دو وضعیت زیر انجام خواهد یافت: الف( جواب جدید از جواب 

( بزرگتر [0,1]ر باشد و ب( مقدار تابع احتمال حركت از یک عدد تصادفی یکنواخت )عددی تصادفی از دامنه فعلی بهت

، در هر P3باشد. در غیر این صورت جستجوگر جواب جدیدی را تولید و ارزیابی خواهد نمود. مقدار تابع احتمال حركت، 

 بار از رابطه زیر محاسبه می شود:

P2 (Solution- current k+1 = Solution- neighbourk) = exp (- 
  

  
) 

پارامتر  CKتعداد تکرارها و  kاختلاف مقدار تابع هدف بین جواب فعلی و جواب جدید است. اندیس    در این فرمول 

لگوریتم ا ، بزرگ انتخاب می شود. بطوریکهC0كنترلی موسوم به دماست. معمولاً در ابتدای جستجو، مقدار دمای اولیه، 

شاس بیشتری برای حركت داشته باشد. ولی با افزایش تعداد حركت ها این دما بر طبق یک تابع زمانبندی سرمایش به 

تدریج كم می شود؛ در نتیجه، احتمال انتخاب جواب های بدتر با افزایش تعداد حركت ها كاهش می یابد. به عبارت 

وریتم در پذیرش همسایگی جدید بیشتر از نقش طبیعت قطعی آن دیگر، در ابتدای جستجو، نقش طبیعت تصادفی الگ

است. ولی با پیشرفت جستجو، حركت ها بیشتر براساس بهبود تابع هدف انجام شده و نقش طبیعت تصادفی الگوریتم در 

 [6,7]پذیرش جواب جدید كاهش می یابد. توضیح مبسوط الگوریتم های فوق را می توان در مراجع مختلف از جمله 

 یافت.
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 Tubo-SAالگوریتم تلفیقی  -9-9

در گریز از بهینه سازی  TSدارای نقاط قوت و ضعف خاص خود هستند. توانایی بی نظیر  SAو  TSهریک از دو روش 

محلی و طبیعت قطعی و قانونمند این جستجوگر را می توان جزء مهمترین مزایای آن بشمار آورد. در مسائل بهینه 

ل كوچک و مراحل پایانی جستجو در مسائل بزرگ، این دو ویژگی نقش عمده ای در بالا بردن سازی، بخصوص در مسائ

كیفیت جواب نهایی دارند. ولی در مسائل بزرگ، حفظ طبیعت قطعی الگوریتم كه از ارزیابی تمامی همسایگی های جواب 

به دلیل  SAاز طرفی، الگوریتم فعلی ناشی می شود، باعث كندی پیشرفت و طولانی شدن زمان محاسبات خواهد شد. 

ماهیت تصادفی اش در ارزیابی و انتخاب همسایگی ها از سرعت بالایی برخوردار بوده و قادر است منطقه وسیعتری از 

همچنین ناتوانی آن در گریز جواب های قابل قبول را پوشش دهد. با این حال ریسک برگشت و تکرار مسیرهای قبلی و 

 دماهای پایین از محدودیتهای این روش هستند. از بهینه های محلی در

 شدن حبس از جلوگیری برای مکانیزمی ایجاد است، شده گرفته نظر درTubo-SAالگوریتم درطراحی كه دیگری نکته

 در شد، اشاره بالا در كه همانطور. باشد می است، پایین دما كه جستجو پایانی مراحل محلی های بهینه در جستجوگر

 احتمال و نمود خواهد حركت باشند، بهتر فعلی جواب از كه جدیدی جوابهای به تنها SA جستجوگر ن،پایی دماهای

 قادر است ممکن الگوریتم باشد، محلی بهینه یک فعلی جواب اگر اینصورت، در. است كم بسیار بدتر های جواب انتخاب

 برای. شد خواهد محلی بهینه در جستجوگر حبس و توقف باعث مسئله این. نباشد همسایگی در بهتر جواب یافتن به

 از هیچ انتخاب به قادر همسایگی، معینی تعداد ارزیابی و تولید از پس جستجوگر اگر جدید، الگوریتم در مشکل این رفع

 در. یابد رهایی فعلی جواب تله از جستجوگر تا كرد خواهد تغییر TS به ها جواب انتخاب و تشکیل مکانیزم. نباشد ها آن

 :شود می تشریح گام به گام بصورت پیشنهادی الگوریتم خلاصه رزی

قابل قبول بعنوان نقطه ( جواب) .:دریافت ورودی های مسئله،پارامترهای جستجوگر و تشکیل یک برنامه تولید 4گام

 شروع؛

 :ایجادتصادفی یک همسایه جدید؛3گام 

 جاد شده؛:ارزیابی ومحاسبه مقدارهزینه مربوط به جواب همسایگی ای8گام 
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: بررسی شرایط پذیرش جواب جدید؛اگرمقدارهزینه برنامه تولید جدید،كمترازجواب جاری ویااحتمال پذیرش  3گام  

 3رجوع میکند و در غیر اینصورت، آن به گام  3 باشد،جستجوگربه گام [0,1]جوابی بدتر، بیشتر از یکعدد تصادفی درباره

ت ها از حدی بیشتر شود، جستجوگر در تله بهینه محلی گرفتار شده است؛ بازگشت می كند و چنانچه تعداد این بازگش

 لذا این بار به گام بعدی رجوع می كند.

استفاده می كند و به بهترین جواب در  TSرهایی از تله بهینه محلی؛ در این گام جستجوگر از شگرد الگوریتم  :3 گام

 همسایگی جواب جاری حركت می كند.

یا عدم وجود جواب جدید در لیست ممنوعه )تابو(؛ اگر جواب جدید در لیست ممنوعه باشد،  بررسی وجود :3 گام

 بازگشت می كند؛ در غیر اینصورت، آن به گام بعدی رجوع می كند. 3جستجوگر به گام 

 حركت جستجوگر به جواب جدید و بهنگام كردن پارامترهای جستجوگر و جوابهای موجود در لیست ممنوعه.:6 گام

بازگشت می كند و در غیر  3بررسی معیارهای توقف؛ اگر معیارهای توقف برقرار نباشند، جستجوگر به گام : 7 مگا

 اینصورت، آن توقف جستجو را اعلام می كند و خروجی های مورد نیاز را ارائه می نماید.

الگوریتم داده شده و نقطه بطور كلی، قبل از شروع جستجو می بایست ورودی های مسئله و پارامترهای جستجوگر به 

شروع مشخص شود. مراحل بعدی شامل تشکیل همسایگی جدید، بررسی شروط و به روز درآوردن پارامترهای 

 جستجوگر می باشد.

 مثال ها و نتایج محاسباتی

د حل در این بخش، ابتدا یک مثال كوچک به منظور تشریح عملکرد الگوریتم پیشنهادی در حل مسائل برنامه ریزی تولی

 و بحث می شود و سپس خلاصه نتایج محاسباتی برای یک مسئله با اندازه های واقعی ارائه خواهد شد.

در  E و A ،B ،C ،Dمدل مختلف  3ایستگاه كاری برای تولید  3در این مثال یک خط مونتاژ چند مدله با  -2مثال 

ظرفیت ایستگاه ها برای نگهداری قطعات نیز  ایستگاه خاص نیاز دارد و 8نظر گرفته شده است. هر مدل حداقل به 

حاوی  8داده شده است. جدول  3محدود است. این اطلاعات بهمراه هزینه تغذیه خارج از برنامه ایستگاه ها در جدول 

بر دقیقه(  $) 3/8تا  3/4اطلاعات مربوط به تعهدات تولید )سفارشات( است كه جریمه های عدول از تولید به موقع بین 

عدد و  3و  8بترتیب به تعداد  A2و  A1دو سافرش  Aظر گرفته شده است. در این جدول بعنوان مثال از محصول در ن
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دقیقه )یا هر واحد زمانی دیگر( وجود دارد. به این ترتیب تعداد كل تقاضا )محصولاتی  24و  34برای زمان های تحویل 

دقیقه و زمان های انجام هر پروسه در هر  3/3تا  8گاه ها عدد خواهد بود. زمان های آماده سازی ایست 84تولیدی(، 

دقیقه یکبار انجام می  84دقیقه در نظر گرفته شده اند. تغذیه برنامه ریزی شده ایستگاه ها در هر  34تا  3ایستگاه بین 

ایستگاه ها می شود. تابع هدف كه شامل هزینه های وزن دهی شده دیركرد، زودكرد، توقف خط و تغذیه خارج از برنامه 

 در دقیقه در نظر گرفته شده است. $34( بیان می شود. جریمه توقف خط $باشد برحسب واحد پول )مثلاً 

 جدول1: تغذیه خارج از برنامه

E D C B A مدلها 

 شماره ایستگاههای مورد نیاز هر مدل 1 3 1 2 1 2 3 2 3 1 2 3

عدد(حداكثر ظرفیت ایستگاه ) 1 1 2 1 2 1 3 2 1 1 2 2  

 هزینه تغذیه خارج از برنامه )دلار( 12 12 22 32 22 32 12 22 22 22 22 22

 

 جدول2: تعهدات تولید

E1 D2 D1 C2 C1 B2 B1 A2 A1 سفارشات 

 زمان تحویل )دقیقه( 02 02 22 02 02 02 02 112 122

 تعداد )عدد( 2 3 1 0 1 2 3 2 2

می باشد كه بمنظور صحه گذاری دقت  23ای مسئله فوق برابر عدد تعداد توالی های ممکن )برنامه های تولید( بر

 3الگوریتم، كلیه حالت های ممکن حل شده و توالی بهینه تعیین گردید. زمان صرف شده برای این سرشماری حدود 

رای بدست آمد. واضح است كه با بزرگ شدن مسئله، زمان لازم ب $237ساعت و هزینه مربوط به برنامه تولید بهینه 

 شمارش توالیها بصورت نمایی افزایش خواهد یافت.

دقیقه بطول انجامید. برنامه تولید بهینه  3كمی بیشتر از  Tuba-SAحل بهینه مسئله فوق توسط الگوریتم پیشنهادی 

 آورده شده است. 3و جزئیات هزینه های مربوطه در جدول 

 جدول3: نتایج حاصل از حل مثال 1 به کمک دو روش حل مختلف

زمان محاسباتی 

(sec) 

هزینه تغذیه خارج 

 ($)از برنامه 

هزینه توقف ریل 

($) 

جریمه عدول از 

JIT ($) 

مجموع هزینه ها 

($) 

 هزینه ها و زمان ها

 روشها
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02 102 00/32  04/020  02/041  Tubo-SA 

14020 102 23 31/020  31/024  سرشماری 

 

مدل مورد  3ایستگاه كاری و  34ولید یک خط مونتاژ خودرو با در این قسمت برنامه ت :حل یك مثال بزرگ -3مثال

مقطع زمانی  33عدد خودرو از مدل های مختلف برای  3444بررسی قرار گرفته است. در افق برنامه ریزی تولید تعداد 

سفارش مختلف( می بایست تولید شوند. اطلاعات فوق مشابه مشخصات واقعی كارخانجات خودروسازی  33مختلف )

 داده شده اند. 3هان می باشند. تمامی مشخصات و هزینه های فرضی مسئله در جدول ج

 جدول 4: مشخصات و هزینه های خط مونتاژ در مثال 2
تعداد ایستگاه های مورد نیاز برای هر مدل 

 )عدد(

تعداد سفارشات 

 )عدد(
 تعداد مدلها )عدد(

سرعت ریل حامل 

 )متر بر دقیقه(

طول هر ایستگاه 

 )متر(

عداد ایستگاهها ت

 )عدد(

34تا  34  33 3 3 34 34 

هزینه تغذیه خارج 

 از برنامه )دلار(

ظرفیت ایستگاهها 

 )عدد(

زمانهای تولید 

 )دقیقه(

زمانهای آماده 

 سازی )دقیقه(

تعداد محصول مورد 

 تقاضا )عدد(

پریود بارگذاری 

 )دقیقه(

ضریب هزینه توقف 

 ریل )دلار بر دقیقه(

84تا  34 3تا  3  2تا  3  3تا  3/4   3444 83 3444 

نشان داده شده  3حل و چگونگی عملکرد هر الگوریتم در شکل  Tubo-SAو  SAو  TSاین مسئله با سه الگوریتم 

از نظر سرعت همگرایی برتری چشمگیری بر  Tubo-SAاست. همانطور كه از این نمودار پیداست، روش پیشنهادی 

نشان می دهد كه در شرایط  Tubo-SAو SAهای پیشروی دو روش دارد. همچنین، مقایسه نمودار TSروش 

یکسان، سرعت همگرایی روش پیشنهادی به دلایل ذكر شده قبلی كمی بیشتر می باشد و ضمناً روش پیشنهادی 

، در صورت لزوم، قادر به گریز از بهینه های محلی می باشد. جزئیات نتایج حاصله در جدول زیر آورده SAبرخلاف روش 

 ه است.شد

 SA -Tabuو  TS  ،SAبه کمک جستجوگرهای  2: نتایج حاصل از حل مثال 5جدول

Tabu- SA Simulated Annealing (SA) Tabu Search (TS) 

 جستجوگرها

 نتایج حاصله

1/02220  2/110102  3/110102  ($) مجموع هزینه ها 

0/22  ($) كاهش مجموع هزینه ها 02 02 
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 (sec)سباتی زمان محا 10310 4403 12312

4/14300  0/32300  0/20330  ($) جریمه دیركرد 

2/4022  0/12033  0/12322  ($) جریمه زودكرد 

0/20000  0/02200  3/00042  ($) هزینه توقف ریل 

3/12002  0/12000  3/12042  ($)هزینه تغذیه خارج از برنامه  

 بحث و نتیجه گیری: -1

لزوم پاسخ سریع این صنایع به نیاز بازار و مشتریان، برنامه ریزی تولید  امروزه تنوع طلبی محصولاتی همچون خودرو و

این گونه محصولات را از اهمیت خاصی برخوردار كرده است. عدم وجود برنامه تولید مدون و بهینه باعث افزایش بی رویه 

خطوط مونتاژ چند مدله خودرو  هزینه ها و اتلافات در كارخانجات تولیدی می شود. در این تحقیق مدل نسبتاً جامعی از

با توجه به ویژگی های خاص آنها ارائه شده است. تولید بهنگام، ظرفیت محدود ایستگاه های كاری و هزینه های ناشی از 

توقف خط از جمله عوامل مهمی هستند كه برای اولین بار درا ین تحقیق بطور همزمان لحاظ شده اند. محاسبات نشان 

قابلیت بالایی را در حل سریع اینگونه مسائل داراست. بنابراین باتوجه به انطباق  Tubo-SA می دهد روش تلفیقی

پذیری و ساختار انعطاف پذیر این الگوریتم می توان انتظار داشت كه این روش سایر مدلهای بهینه سازی دیگر را در 

 زمان های معقولی حل نماید.
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 مجموعه تحقیق های درس برنامه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زاد

 

 تعاریف و تاریخچه  

 چکیده
پذیری و نیز پاسخگویی سازمان وجود دارد. امروزه بسیاری از سازمانها  در بازار رقابتی، نیاز مبرمی به توسعه و بهبود انعطاف   

های تکنولوژیکی، تغییر محیطهای بازاری و رو هستند كه به واسطه نوآوری پایدار و نامطمئنی روبه  یندهو شركتها با رقابت فزا

انداز استراتژیک  ای در چشم نیازهای درحال تغییر مشتریان، شدت یافته است. این وضعیت بحرانی موجب اصلاحات عمده

توان گفت كه  عبارتی می مدلهای نسبتا معاصر شده است. به سازمان، اولویتهای كسب و كار و بازبینی مدلهای سنتی و حتی

حلهای گذشته دیگر قابلیت و توانایی خود برای رویارویی با چالشهای سازمانی و محیط بیرونی را از دست  رویکردها و راه

خگویی به این عوامل تغییر رو یکی از راههای پاس اند یا بهتر است با رویکردها و دیدگاههای جدیدی جایگزین شوند. از این داده

است. در واقع، چابکی به عنوان پارادایم جدیدی برای مهندسی سازمانها و بنگاههای  (Agility)و تحول سازمانی چابکی 

 رقابتی است .

 ها و مضامین كلیدی پارادایم چابکی پرداخته می شود تا این كار مقدمه ای برای، ویژگیهابه بیان تعریفتحقیق در این   

 .تلاشها و پژوهشهای آتی محققان و دست اندركاران اجرایی باشد

 تغییرات محیطی، عامل اصلی نیاز به چابکی

رسد تغییر یکی از ویژگیهای اصلی سازمانها در عصر رقابتی جدید باشد. كمتر سازمانی را می توان یافت كه در یک  به نظر می

ی را در محیط خود شاهد نباشد. با توجه به بافتی كه در حال حاضر بر مثلا سه تا شش ماهه یا حتی یکساله، تغییر  دوره

ها و نتایج مورد  دنیای كسب و كار سازمانها حکمفرماست، سازمانها ناگزیر از انجام تغییراتی در نگرش، دانش، رویکردها، رویه

كسب و كار را بدین گونه  ر در محیطهای دستخوش تغیی ، عرصه( با مطالعه فراوان3222انتظار خود هستند. شریفی و ژانگ )

 كنند: بندی می طبقه

عمر محصول   محصولات جدید و نیز افول دوره  علت رشد بخش كوچکی از بازار، كثرت ارائه به كه بازار ثباتی بی و ناپایداری -

 شود. ناشی می

كوتاه مدت   ت پذیری فزاینده و توسعهای، رقاب رقابت شدیدی كه به دلیل بازار در حال تغییر سریع، افزایش فشار هزینه -

 آید. محصولات جدید به وجود می

 آید. وجود می تر به تغییرات نیازهای مشتریان كه به دلیل تقاضای سفارشی، افزایش انتظارهای كیفی و زمان حمل سریع -
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ها  افزاری سیستم زاری و نرماف شتاب تغییرات تکنولوژیکی كه با معرفی تسهیلات تولیدی جدید و كارآمد، یکپارچگی سخت -

 گردد. حاصل می

 شود. كار و فشارهای حقوقی و قانونی پدیدار می نیروی زیست، انتظارهای   محیط كه برای حفاظت  اجتماعی   تغییرات عوامل -

اوری، رقابت گونه نیز برشمرد : قابلیت دسترسی فزاینده به فن توان این البته علت تغییر و تحولات دنیای كسب و كار را می

شدن بازارها و رقابت تجاری، رشد سریع دسترسی به فناوری، تغییر در میزان حقوق و  شدید بر سر توسعه فناوری، جهانی

تر از همه افزایش انتظارهای مشتری )اس  دستمزد و مهارتهای شغلی، مسئولیت زیست محیطی و محدودیتهای منابع، و مهم

 (.8443تی جان و همکاران، 

 ای مفهوم چابکیتعریفه

، توانایی حركت به صورت سریع و آسان، و قادر ركت سریع، چالاک، فعال و چابکیچابک در فرهنگ لغت، به معنای ح  واژه

بودن به تفکر به صورت سریع و با یک روش هوشمندانه است. ریشه و زادگاه چابکی، ناشی از تولید چابک است و تولید چابک 

اخیر عمومیت یافته و به عنوان استراتژی موفق توسط تولیدكنندگانی كه خودشان را برای مفهومی است كه طی سالهای 

كنند، پذیرفته شده است. در چنین محیطی، هر سازمانی باید توان تولید همزمان  ای آماده می افزایش عملکرد قابل ملاحظه

ای تولید، و توان واكنش كارآمد به تغییرات را ه محصولات متفاوت و با طول عمر كوتاه، طراحی مجدد محصولات، تغییر روش

 هایی، به آن بنگاه تولیدی، سازمان چابک اطلاق خواهد شد. داشته باشد. در صورت داشتن چنین توانمندی

كنند. عموما این  تعریفهای زیادی برای چابکی ارائه شده است اما هیچ یک مخالف با یکدیگر نبوده یکدیگر را نقض نمی

كه  ده سرعت و تغییر در محیط كسب وكار را نشان می دهند. با توجه به جدید بودن بحث چابکی، تعریف جامعی تعریفها، ای

( چابکی به معنای توانایی هر سازمانی برای حسگری، ادراک 3222مورد تائید همگان باشد وجود ندارد. به باور شریفی و ژانگ)

ین سازمانی باید بتواند تغییرات محیطی را تشخیص داده، به آنها به و پیش بینی تغییرات موجود در محیط كاری است. چن

عنوان عوامل رشد و شکوفایی بنگرد. آنها در جایی دیگر چابکی را توانایی فائق آمدن بر چالشهای غیرمنتظره برای رویارویی با 

كنند. برایان  و پیشرفت تعریف میسابقۀ محیط كاری و كسب مزیت و سود از تغییرات به عنوان فرصتهای رشد  تهدیدهای بی

كند. از این  ( چابکی را توانایی رونق و شکوفایی در محیط دارای تغییر مداوم و غیرقابل پیش بینی تعریف می8443ماسکل)

بابت، سازمانها نباید از تغییرات محیط كاری خود هراس داشته، از آنها دوری كنند؛ بلکه باید تغییر را فرصتی برای كسب 

توان به صورت همراستایی نزدیک سازمان  ( معتقد است: چابکی را می3222رقابتی در محیط بازار تصور كنند. ورنادات) مزیت
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هدفهای كاركنان با هدفهای سازمان در  با نیازهای متغیركاری در جهت كسب مزیت رقابتی تعریف كرد. در چنین سازمانی، 

 ر درصدد هستند تا به نیازهای متغیر مشتریان پاسخ مناسبی بدهند.یک راستا قرار داشته و این دو توأم با یکدیگ

گرا و جسورانه )متهورانه( است كه متضمن موفقیت در زمینه  بر حسب نتایج و پیامدها، چابکی به معنای تغییرات پویا، موقعیت

ابکی، توانایی یک واحد كسب و كار سهم بازار، و دستیابی به مشتریان انبوه می باشد. به عبارت دیگر، در اینجا منظور از چ

برای رشد و بقاء در یک محیط رقابتی است كه تغییرات آن مستمر و غیر قابل پیش بینی بوده ، نیازمند واكنش سریع به 

گیرد  آفرینی در محصولات و خدماتِ مورد نیاز مشتریان صورت می بازارهای متغیر است. بدون تردید، این امر از راه ارزش

(. بنابراین چابکی ممکن است به صورت توانایی یک سازمان برای واكنش سریع به نیازمندیهای 3223و همکاران،  )گولدمن

 بازار و نیازهای مشتریان تعریف شود.

شمار دانست كه هر  توان آن را تلفیقی از مؤسسات بی ( به منظور عملیاتی ساختن پارادایم چابکی، می3223به اعتقاد كید )

كلیدی را برای فعالیتهای مشترک دارند و می توانند سازمان را به كمک یکدیگر برای واكنش  مهارت یا شایستگییک، چندین 

های متغیر مشتریان، آماده سازند. كاملا مشهود است كه منظور اصلی كاید در اینجا، همان سازمان مجازی  سریع به نیازمندی

 كند: گونه ذكر می ازمانی را اینس ترین تعریفهای چابکی  است. كاید یکی از جامع

سازمان چابک یک كسب و كار با سرعت، سازگار و آگاهانه است كه قابلیت سازگاری سریع در واكنش به تحولات و وقایع «

بینی نشده، فرصتهای بازار و نیازمندیهای مشتری را دارد. در چنین كسب و كاری فرایندها و ساختارهایی  غیرمنتظره پیش

د كه سرعت، انطباق و استحکام را تسهیل كرده دارای سازمان هماهنگ و منظمی است كه توانایی نیل به عملکرد شو یافت می

تناسب  بینی را دارد و البته این محیط با كاركردهای كنونی سازمان بی رقابتی در محیط تجاری كاملا پویا و غیرقابل پیش

 (».8444نیست )كید، 

كنند. علت تمایل به پویایی در این است  گر، تغییرپذیر و رشد محور تجسم می ن را پویا، موقعیتاین تعریفها از چابکی، سازما

گرایی  رسد، ممکن است فردا مؤثر و اثربخش نباشد. علت موقعیت كه شرایطی كه امروزه از اثر آنها، یک سازمان به چابکی می

گذارد. دلیل تغییرپذیری نیز این است كه چابکی در گرو  نیز آن است كه محیط بازار بر سطح چابکی مورد نیاز تأثیر می

حركت سازمان به سمت سازگاری و تطابق است. آخرین مورد، چابکی به صورت رشد محور است كه از راه توانایی سازمان 

 یابد. می و نوآوری در فنون و تکنیکها مصداق، ها انداز، بازسازی استراتژی شمبرای ادراک و تصدیق مجدد چ

هزینه، باكیفیت، زمانهای تاخیركوتاه و تنوع  ای از محصولات كم  بکی به توانایی تولید و فروش موفقیت آمیز دامنه گستردهچا

كند كه برای مشتریان متعدد و مشخصی از راه تولید مبتنی بر خواسته انبوه مشتری ایجاد ارزش  ها اشاره می اندازه محموله
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كند سازمان بتواند تغییرات موجود در محیط تجاری را  یی اساسی است كه ایجاب میكند. در واقع، چابکی یک توانا می

احساس، دریافت، ملاحظه، تجزیه و تحلیل و پیش بینی كند و بنا به این تعریف، تولیدكننده چابک، دارای سازمانی است كه 

ندیهای معدود خود به رویارویی با آشفتگیها و دیدگاه وسیعی در مورد نظم نوی دنیای كسب و كار داشته، با تواناییها و توانم

كند. مزایای حاصل از بهبود و افزایش سطح  پردازد و جنبه های مزیتی جریانهای تغییر را تسخیر می نابسامانیهای نامحدود می

 چابکی سازمانی را می توان در موارد زیر خلاصه كرد:

 ه؛پیشبرد سریعتر سازمان به سمت هدفهای از پیش تعیین شد .3

 خدمت رسانی بهتر، كاهش قیمتها و ثبات سازمان؛ .8

 كسب ارزش در قبال سرمایه گذاری در زمینه فناوری اطلاعات؛ .3

 كاهش حجم بودجه اختصاصی در زمینه فناوری اطلاعات؛ .3

 برقراری هماهنگی لازم بین سرویس دهندگان فناوری اطلاعات ؛ .3

 ری؛توانایی سازمان در تغییر فرایندها و بهبود عملیات كا .6

 پاسخگویی سریعتر سازمان به نیازهای مشتری؛ .7

 افزایش رضایت خاطر كاركنان؛ .2

 پاسخگویی مناسب به تغییرات؛ .2

 توسعه چشمگیر مهارتهای كاركنان؛ .34

 افزایش ارزشهای كاری و عملیاتی؛ .33

 توجه و تأكید بر كنترل سازمان؛ .38

 پیشرفت ساختار فرایندهای سازمانی؛ .33

 .ها یی سازمان به دلیل كنترل و كاهش هزینهبهبود كنترل هزینه، و افزایش كارا .33

 سیر ظهور و پیدایی مفهوم چابکی

در پی تحولات گسترده اقتصادی و سیاسی در سرتاسر جهان، تلاشها و اقدامات  3224تا اواسط دهه  3224از اواخر دهه 

است. ایالات  له عمل در آمدهزیادی برای شناخت ریشه ها و عوامل موثر بر نظام های جدید در كسب و كار جهانی به مرح

متحده امریکا برای نخستین بار، وقتی كه ركود چشمگیری را در سهم كسب وكار جهانی به ویژه در عرصه تولید )كه با 

رو شده بود( به چشم دید، سکان رهبری این نهضت را در دست گرفت. در سال  رقابتهای جدیدی از سوی آسیا و اروپا روبه
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های  های سازمان صصان صنعتی مشاهده كردند كه نرخ افزایش تغییرات در محیط تجاری از تواناییگروهی از متخ 3223

تولیدی سنتی در جهت تطبیق و سازگاری با آن سریعتر و شتابان تر است. این سازمانها در استفاده از مزایای فرصتهایی كه 

ا شرایط تغییر ممکن بود در بلندمدت باعث ورشکستگی و شد ناتوان بودند و این ناتوانی در تطبیق ب برای آنها ارائه می

های  (. بنابراین برای نخستین بار، پارادایمی جدید در گزارشی كه عنوانش استراتژی بنگاه8443شان شود )هرمزی،  ناكامی

مگان منتشر و به ه( Iacocca)تولیدی در قرن بیست و یکم: دیدگاه متخصصان صنعتی بود به وسیله مؤسسه یا كوكا 

(. بلافاصله، عبارت تولید چابک به طور مشترک با انتشار این گزارش مورد استفاده عموم قرار 3223معرفی شد )نایجل و داو، 

 (.8443گرفت )گوناسکاران و همکاران، 

کا به های با حمایت مالی نیروی دریایی ایالات متحده آمری ، دانشگاه لی3223در تکمیل مطلب بالا باید گفت كه در سال 

سازمان تولید كننده بزرگی مانند جنرال موتور، جنرال الکتریک، آی. بی. ام،  33همراه مؤسسه یاكوكا، مطالعاتی بر روی 

تگزاس اینستریومنت و ... انجام دادند. هدف از این مطالعه، پاسخ به این پرسش بود كه سازمانهای موفق در سالهای قرن 

صد سازمان دیگر نیز مورد مطالعه قرار گرفتند و در سال  داشت. پس از آن، بیش از یک بیست و یکم، چه ویژگیهایی خواهند

، حاصل این تحقیقات 3223نامگذاری شده، بعدها در سال  83این تحقیقات با عنوان مطالعه مؤسسات تولیدی در قرن  3223

مجازی انتشار یافت. از جمله نتایج پژوهشهای های  در كتاب استیون گولدمن، نایجل و پریس با عنوان: رقبای چابک و سازمان

 یاد شده می توان به این موارد اشاره داشت:

سازمانهایی كه  ی و سازمانها به وجود آورده است.محیطهای رقابتی جدید، تحولات بسیاری را در میان سیستم های تولید

ولات را مطابق نیاز مشتریان تولید كنند، چابک و سرعت بتوانند محص دارای مزیتهای رقابتی در این محیط جدید باشند و به 

 پیشرو هستند.

لازمه كسب چابکی، وجود سیستم تولید انعطاف پذیر، دارا بودن نیروی كار دانش پذیر، و ساختار مدیریتی مشوق نوآوریهای 

د چابک حركت كنند، تیمی )چه در داخل و چه در بین سازمان ها( است. اگر سازمانهای آمریکایی نتوانند به سمت تولی

 .استاندارد زندگی در این كشور با خطر جدی مواجه خواهد شد

 های کلیدی چابکی در سازمان قابلیت

بینی در محیط كسب و كار خود هستند.  های چابک ، نگران و دلواپس تغییر، عدم اطمینان و عدم پیش ها و سازمان مؤسسه

بینی در محیط كاری خود، به شماری از  ، عدم اطمینان و عدم قابلیت پیشها برای رسیدگی به تغییر بنابراین، این مؤسسه
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شوند كه به عنوان مبنای  (. این قابلیتها چهار عنصر اصلی را شامل می3323قابلیتهای متمایز نیازمندند )شهائی و رجب زاده، 

  روند: حفظ و توسعه چابکی به شمار می

 ویی از آنها اشاره دارد.ج واكنش سریع و بهرهپاسخگویی كه به توانایی تشخیص تغییرات و  .3

 شایستگی كه بر توانایی كسب هدفها و مقاصد سازمان دلالت می كند. .8

پذیری و قابلیت سازگاری كه عبارتست از: توانایی برای جریان دادن به فرایندهای مختلف و كسب هدفهای  انعطاف .3

 مختلف، با استفاده از تسهیلات یکسان.

 ترین زمان ممکن. ها در كم ست از توانایی انجام فعالیتسرعت كه عبارت ا .3

 بهبود قابلیتهای چابکی در سازمان

در آینده و در زمان رقابت در محیط بازار رقابتی و پویا، شركتها و سازمانها باید به فکر توسعه قابلیتهای چابک و استفاده از 

بر بهبود چابکی، پویایی و نیز اقتضائی بودن قابلیتی است كه از چابکی به عنوان مزیت رقابتی باشند. یکی از مشکلات تمركز 

پایان از بهبود مستمر قلمداد می شود و از آنجا كه  پیش توسط سازمان تعریف شده است. چابکی در اینجا به عنوان یک راه بی

چابکی مورد نیاز دشوار و  گیری چابکی در ادبیات این تئوری ذكر نشده است، تعیین سطح خاصی از هیچ طرحی برای اندازه

( 3224مِیِر ) ( و نیز نظرات فردوس و دی3226( براساس نظرات ناكان )3222مشکل است. در این راستا، فوكوركا و فلیدنر)

هایی كه بدون در نظرگرفتن  اند. این مدل حاكی از آن است شركت مدلی را برای بهبود قابلیتهای چابکی تهیه و طراحی كرده

رو خواهند شد. پیش از شروع به  های عملکردی بر بهبود چابکی تأكید می كنند احتمالا با شکست و ناكامی روبهسایر قابلیت

ای شکل كه به نوعی  ماسه ایجاد و كاربرد چابکی لازم است مبنای شایستگی در سایر ویژگیهای رقابتی مشخص شود. مدل تل

كند كه در آینده برای رقابت و پایداری، بر بعد  زمانها پیشنهاد میمدل بسط یافته فردوس و دی میر است، به شركتها و سا

شرط ضروری برای بهبود و توسعه سایر  (. بهبود كیفیت پیش3222ای باز كنند )فوكوركا و فلیدنر،  چابکی حساب ویژه

ماكان به فکر توسعه های رقابتی است. پس از دستیابی به سطح قابل قبولی از كیفیت، شركتها و سازمانها باید ك قابلیت

 ها و راهکارهایی را برای بهبود قابلیت اطمینان خود تهیه و تنظیم كنند. تلاشهای كیفیت باشند و در عین حال برنامه

هنگامی كه سطح قابل قبولی از قابلیت اطمینان به دست آمد، در عین تداوم دو فعالیت پیش، شركتها یا سازمانها بایستی به 

پذیری، شركتها  خگویی و قابلیت سازگاری روی بیاورند و مبتنی بر بهبود موفق در عرصه قابلیتهای انعطافانعطاف پذیری، پاس

و سازمانها می توانند به سمت چابکی و چالاكی گام بردارند. به علاوه، تلاش برای بهبود چابکی نیز باید تحت حمایت و 

 ف پذیری بیشتر نیز باشد.پشتوانه تلاشهای بهبود كیفیت، قابلیت اطمینان و انعطا
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 مضامین کلیدی در مفهوم چابکی

 برای چابکی در سازمان، چهار مفهوم كلی تعریف می شود:

 ، قابلیت نوسازی سازمان، و سازمان دانش محور .های كلیدی، سازمان مجازی شایستگیمدیریت 

 های کلیدی:   مدیریت شایستگی

انسانی عبارتست از:   نیروی  كلیدی   های های كلیدی است. مثلا، شایستگی ستگیمفهوم نهفته در پارادایم چابکی، شای نخستین 

های كلیدی كاركنان  توان شایستگی در تعلیم و تربیت نیروی انسانی می گذاری ها. با سرمایه ها، معلومات، رفتارها و تجربه مهارت

شود و اهمیت آن در  انی از منابع مهم سازمان محسوب میو در نتیجه قابلیتهای سازمان را افزایش و توسعه داد زیرا نیروی انس

شود. شایسته محوری به دلیل اهمیت استراتژیک و منافع  تر می تئوریهای پیشرفته مدیریت روز به روز بیشتر و حیاتی

  گانه شود: بلندمدت آن، باید منجر به ایجاد این شرایط سه

 قابلیت پذیرش ریسک زیاد؛ (3

 رباره بازارها؛رسیدن به بینش وسیعی د (8

برداری از محصولاتبرای رقبا  های مشتری در محصولات نهایی، به طوریکه اقتباس و كپی سازی ارزش غنی (3

 مشکل و دشوار باشد.

فرد در قبال مهارتهای اصلی و نیز  ای نیست. مدیریت باید از مسئولیتی منحصربه محوری، كار چندان ساده البته، ایجاد شایسته 

های اساسی سازمان آغاز شده،  كردن قابلیت ومات در سازمان برخوردار باشد. لازم است این كار باید با لیستكسب دانش و معل

شود. همکاری در  ها احیاء می های مفقوده به وسیله همکاری و اتحاد با سایر سازمان های مفقوده مشخص شود. حلقه تا حلقه

د، خیلی مهم و ارزنده است. این مسئله اشاره به این امر دارد كه در باش جایی كه سازمان همسطح و همتراز رقبای خود می

ها امکان پاسخگویی سریع  آل، چابکی، رقابت و همکاری یک سازگاری دو طرفه و متقابل است. همکاری بین سازمان حالت ایده

 سازد. به تقاضاهای متنوع را فراهم می

 سازمان مجازی:

ای نو است  بک، استفاده از ساختار مجازی است. سازمان مجازی در فرهنگ مدیریت واژهمصداق و نمونه بارز یک سازمان چا 

كند. تغییرات گسترده و پیشرفتهای به دست آمده در عرصه فناوری اطلاعات  كه شکل و گونه جدیدی از سازمان را معرفی می

ی را اجتناب ناپذیر كرده است. به كارگیری در چند دهه گذشته، ضرورت تجدید نظر در مسائل مختلف از جمله ساختار سازمان
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فناوریهای اطلاعاتی نظیر: اینترنت، پست الکترونیکی و نیز فراگیر شدن استفاده از كامپیوتر باعث شده تا شکلهای سازمانی 

این  جدیدی پا به عرصه وجود بگذارند كه ماهیتی كاملا متفاوت با سازمانهای سنتی، بزرگ و دیوانسالار دارند. ساختار

های ارتباطی پیشرفته است. از ویژگیهای سازمان  سازمانها به صورت واحدهای كوچک ، خودكفا و منعطف ، همراه با سیستم

توان به رقابت جهانی، ایجاد انگیزه در نیروی انسانی، استفاده بیشتر از تکنولوژی ارتباطات، تغییر ساختار سازمانی،  مجازی می

غل، حمایت از حسابرسی اجتماعی و حفاظت از محیط زیست، تاكید بر نرم افزار به جای سخت كارآفرینی، طراحی مجدد مشا

 گذاری اشاره كرد. مشی   افزار و پویایی فرایند خط

در سازمان مجازی عامل مهمی كه مجازی بودن را تعیین می كند، واگذاری فعالیتها به سازمان های دیگر و تأمین كالاها و 

تر باشد سازمان  سپاری گسترده مشاركت واحدهای خارج از سازمان است. هر اندازه این واگذاری یا برون خدمات با همکاری و

ای كارها را به واحدهای داخلی تفویض كرده  بیشتر به سوی مجازی شدن حركت كرده است. بنا به فرض، سازمانی كه تا اندازه

های بیرونی  غلب قریب به اتفاق، فعالیتهای خود را به سازمانشود و سازمانی كه ا است، سازمان مجازی محدود محسوب می

های پارندی، سازمانهای شبکه ای و سازمانهای بدون مرز و به تازگی  واگذار كرده، سازمان مجازی كامل است. دركل، سازمان

  سازمانهای سه وجهی شبدری، همه روایتهای متفاوتی از مقوله سازمان مجازی هستند.

  :ساختار قابلیت تجدید

 در تسریع برای خود وكاركسب ونوسازی سازی متنوع تمركز، در را توجهی  قابل تغییر توانند می آسانی به چابک سازمانهای

د. آور وجود به سازمان برای را گرانبهایی هایفرصت بتواند امر این كه ای گونه به كنند؛ ایجاد مخصوص هدف یک به رسیدن

شدستی در رقابت هستند و كلید این امر، ایجاد یک برنامه استراتژیک است كه نقشه وسیعی از ها قادر به پی این سازمان

، امتیازاتی از خوبی بوده  ازمانها دارای موقعیتتواناییها، قابلیتها و مهارتهای اصلی سازمان را نمایان می سازد. این نوع از س

آوردن محصولات موردنیاز  ولات جدید، و چابکی را از راه فراهمقبیل سرعت، به دست آوردن بازار پیش از رقبا از راه محص

در   كند كه  گذاری باید در تکنولوژیهایی سرمایه منظور، مدیریت   این دارند. برای   مشتریان پیش از ایجاد و مطرح شدن نیاز آنان

 كنند. پذیری عملیاتی ایجاد می كارخانه انعطاف سطح 

  محور: سازمان دانش

های  های افراد سازمان، گزارشها، بانک اند كه شامل تجربه ان تعریفهای زیادی را از دانش در سطح سازمان ارائه كردهنظر صاحب

هایی كه قصد چابک شدن را دارند باید نیروهای تربیت شده و دارای انگیزه خوب را با یک  ها است. سازمان اطلاعاتی و پرونده
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ای كه این امر جزء ضروری و جدا نشدنی از استراتژی شركت  انش ارتقاء دهند؛ به گونهها، تجربه و د مجموعه درست از مهارت

توان گفت كه تفکر دانش به  قلمداد شود. اطلاعات و دانش در چنین سازمانی در اختیار نیروی كار بوده و بطور خلاصه می

  هایی حکمفرماست. منزله قدرت است بر چنین سازمان

 مدیریت پروژه چابك

زه با پیشرفت برق آسای فناوری اطلاعات در زمینه های گوناگون و تسلط بشر بر ابزارها و روشهای قدرتمندی كه امکان امرو

كنترل و مدیریت این پدیده را در اختیار او قرار می دهند، تطبیق دانسته ها با علم روز امری است كه لزوم آن بر هیچ كس 

ه فناوری اطلاعات شاخص ترین و كارآمدترین دانش روز می باشد و به همین پوشیده نیست. در این میان بدون شک پدید

 دلیل است كه كشورهای پیشرفته دنیا توجه و سرمایه گذاری عظیمی را در این حوزه انجام می دهند.

شدن می باشند كه در حال مبارزه برای سازگار  انقلاب آرام در مهندسی و مدیریت تیم های توسعه محصول، پوششی از 

هستند. در اكثر صنایع از جمله داروسازی، نرم افزار خودرو سازی، یکپارچه سازی تقاضاهای مشتری برای نوآوری مستمر به 

تغییر جهت عظیم از حالت انتظار به حالت تطبیق سازی نیاز دارد. عدم توجه به این تغییر جهت سبب نابودی مهندسین، 

  ه هنوز دارای ذهنیت سنتی می باشند.مدیران پروژه و مدیران ارشدی می شود ك

به عرصه ظهور  پا 3223 افزاردرسالنرم توسعه هایدركنارمتدولوژی قدرتمند چارچوبی عنوان به چابکپروژه  مدیریت 

های مدیریت گذاشت. هدف از ارائه چابکی در واقع همسو بودن با توسعه سریع فناوری اطلاعات در جهان بود، چرا كه روش

تی سبب می شد كه شركتها نتوانند مضعیت رقابتی خود را در كسب و كار حفظ نماید و این امر سبب شکست آنها پروژه سن

متاسفانه امروزه خیلی از سازمانها بر این باوراند كه چابکی سبب هرج و مرج و بی نظمی می  .در كورس رقابتی می گردید

است اما در واقع این چنین نیست چرا كه در این نوع مدیریت، واژه  های كوچک قابل اجراگردد و این روش تنها برای پروژه

مدیریت جای خود را به رهبری میدهد و سعی می گردد با رشد و توسعه منابع انسانی، سبب انتقال خود انضباطی و خود 

 . سازمان دهی در اعضای تیم شود كه این امر سبب بارور شدن اعضای تیم و بلوغ آنها می گردد

بر روی چگونگی سنجش عملکرد پروژه متمركز است. اگر چه  "هارزش به جای روبرو شدن با محدودیتتحویل ا"یه چابک بیان

هایی مثل هزینه و زمان، مهم هستند ولی باید برای مشتری در درجه دوم قرار گیرد. اغلب ما بر روی چیزی كه به محدودیت

ه می گیرد، تمركز می كنیم كه سختتر از تعیین كمیت است. هدف توسعه راحتی سنجش پذیر است و ویژگیهای مهم را نادید

  چابک، پیروی و تمركز بر روی مهم ترین چیزهاست و ارزش در جایگاه بالایی قرار می گیرد.
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قت اگر می خواهی قایقت زودتر به مقصد برسد، آسانترین راه حل این است كه تعداد لنگرها را كم كنی تا اینکه به توان قای"

 "اضافه كنی.

 (Agile Manifest)  بیانیه چابك 

 .بر فرآیندها و ابزارها ارجحیت دارند ،رفتارها و فعالیتها •

 .، بر مستند سازی جامع ارجحیت داردتمركز بر روی تولید نرم افزار •

 .بر رایزنیهای قرارداد ارجحیت دارد ،اجماع مشتریان •

 .رنامه ارجحیت داردپاسخ به تغییرات ،بر پیروی كردن یک ب •

 ارچوب جامع چابكچ 

 بررسی ازنقاط برخی تواندمی پورتفولیو نظارت لایه .است شده داده نشان ذیل درشکل چارچوب جامع چابک نمای كلی

 بین تفاوت. دهد پیشنهاد را هاپروژه مختلف انواع مدیریت راهنمای میتواند پروژه مدیریت لایه و دهد پیشنهاد را مشترک

 مدیریت مقابل در انتشار برنامه تواند بینشی در تفاوت بین اجرا پروژه و ایجادمی چرخه ومدیریت پروژه مدیریت هایلایه

 راهکارهای دراعلام تواندمی فنی ازراهکارهای چرخه مدیریت لایه جداسازی سرانجام. دهد پیشنهاد را كوتاه چرخه روزروزبه

 .كند كمک چرخه دیریتم هایروش یا پروژه چندین در فنی اصلی

 متدهای گرفتن قرار و خود خاص ساختار سازمانهای تسهیل دهنده در ایجاد روشهای تركیبی چابک با توجه به نیازهای 

 هایلایه در كمتر پایداری و (راهکارفنی) ترپائین هایلایه در را پذیری انعطاف چارچوب. لایه هر برای چابک مختلف

 .دهدنمی پوشش را هالایه همه چابک هایدهد كه هیچ یک از روشمی نشان ساختار این. كندمی ادایج (پروژه نظارت)بالاتر

 است ممکن سازمان یک مثال برای. باشندمی منظوره دو هادرسازمان شده استفاده چابک هایروش همه درحقیقت،

رخه حیات تولید چ مدیریت برای از اسکرامو ( PMBOK از بخشی بعلاوه) پروژه مدیریت لایه برای چابک پروژه زمدیریتا

 چند متدلوژی یک توانندمی هاشركت چابک روش چندین قوت نقاط روی بر ترسیم با. استفادهکند نرم افزار در لایه فنی

 .بسازند را متفاوت وجهی

 لایه نظارت پورتفولیو
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خی دیگر از روش های یکروشچابک،بر برخی ازشركتها دارای صدها پروژه هستند كه برخی از آنها چابک برخی دیگر سنتی  

 به متعهد سازمان یک كه زمانی حتی. كنندمی استفاده سنتی و چابک بین تركیبی دیگر چابک و برخی دیگر از روش های

 .دارد تطبیق جهت سال، چندین نیازبه است چابک بزرگ تحول

 لایه مدیریت پروژه

 ومدیریت مختلفی هاتیم میان هماهنگی از فعالیتهای پروژه/انتشار، كمک به روی نمای كاملی لایه مدیریت پروژه تمركز بر

-پروژه در قراردادها مدیریت راهکارهای یا ریسک آنالیز مانند پروژه مدیریت راهکارهای براین، علاوه. دارد خارجی هایروژهپ

ی مدیریت پروژه و هاهلای كه باشید داشته توجه. شود آورده لایه این در تواندمی و است مفید غیره یا چابک مختلف، های

 چهار با بزرگ هایپروژه مثال برای( پروژه سایز به بسته) باشند داشته غیرمشترک توانند رهبر مشترک و یامدیریت چرخه می

 .باشد داشته تیم رهبر یک تیم هر برای چرخه مدیر است ممکن تیم

 لایه راهکارهای فنی

منظوراز برنامه است.  همزمان نویسی برنامه ی نرم افزاری اجرای وسیع از یکپارچه سازی متداول تاراهکارهای فنی در پروژه ها

ها وظیفه ارائه راهکار را دارد همزمان بر روی یک كامپیوتر كار نمایند، یکی ازآن نویسی همزمان این است كه دو برنامه نویس

ممکن است  افزاریهای سختپروژه .كنندمی لف عوضهای زمانی مختهدیگری نوشتن برنامه، این دو نفر جای خود را در باز و

اگرچه تمركز بیشتر بر روی سه لایه دیگراست در . گیرند طیف وسیعی ازراهکارهای مهندسی، ازالکتریکال با مکانیکال را بکار

سازی مثال یکپارچه . برایها تغییر شیوه ها بسیار مهم هستندی از سازماناپیاده سازی متدهای چابک در طیف گسترده

دلیل دیگر جداسازی . پوشی نمودتوان از آن چشماست كه نمی افزار چابکمتداول و تست خودكار هسته اصلی راهکارهای نرم

ول و پروژه دارد.اگر چه خیلی این است كه مدیریت پروژه چابک تمایل بیشتر به انواع مختلف محص لایه راهکارهای فنی

افزار چابک ثابت همزمان سوق داد اما راهکارهای نرم سین مکانیک و برق را به سمت روش برنامه نویسیسخت است كه مهند

 .باشدای از فضای توسعه محصول مفید میگسترده كرده است كه برای طیف

رد. بیانیه اجایل یا چابک یک فلسفه است كه مدل های سازمانی مبتنی بر افراد، تعامل و ارزش های مشترک را بکار می گی

اصول مسلم فلسفه اجایل را ترسیم می نماید. در اجایل از برنامه ریزی موج غلطان، تحویل  (Agile Manifesto) چابک

خروجی ها به صورت افزایشی و تکرار شونده، پاسخگویی سریع و منعطف به تغییرات و ارتباطات باز و شفاف میان اعضای تیم 
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وجود  FDDو  Lean ،XP ،Scrumاده می شود. چهارچوب های چابک بسیاری چون پروژه، ذی نفعان و مشتریان استف

 دارند. راهکارهای اجایل در مدیریت پروژه از جهات متفاوتی با راهکارهای آبشاری )ترتیبی( متفاوت می باشند. 

چگونگی "ک با رویکرد چابک در چیست؟ متدولوژی های چاب PMIو سایر استانداردهای  PMBOK Guideامّا تفاوت 

آنچه كه باید در " PMBOK Guideرا بیان می كنند در حالیکه  "انجام دادن آنچه كه باید در طول پروژه انجام شود

با یکدیگر سازگار و همراستا می باشند و  PMBOK Guideرا مشخص نموده است. پس اجایل و  "طول پروژه انجام شود

 مشخص نموده است را ارائه نماید. PMBOK Guideرویکرد چابک می تواند چگونگی انجام آنچه كه 

حال این پرسش مطرح می شود كه اجایل مناسب چه پروژه هایی می باشد؟ راهکارهای چابک یا )اجایل( به دنبال مدیریت 

باشند تغییرات پروژه از طریق انعطاف پذیری، انطباق پذیری و ارتباطات مستقیم می باشند و از این رو مناسب پروژه هایی می 

كه نیازمند پاسخگویی سریع و آنی به تغییرات و ارتباط مداوم و پیوسته با مشتری هستند. در مقابل، رویکرد آبشاری 

(Waterfall)  مناسب پروژه هایی با حداقل تغییرات و نیازمندی های كاملاً شفاف و تفهیم شده به اعضای تیم پروژه می

ر بیشتر پروژه های صنعت فناوری اطلاعات و مهندسی نرم افزار كه ذاتاً با باشد. شاید از همین روست كه در حال حاض

تصریح می كند كه  PMIتغییرات بسیاری مواجه می باشند به سمت بکارگیری رویکردهای چابک متمایل شده اند. )البته 

ها( می توانند تركیبی از اصول و  رویکرد آبشاری و چابک مانعه الجمع و ناسازگار نمی باشند و برخی سازمان ها )و نه همه آن

اقدام به راه اندازی یک اجتماع مجازی در خصوص اجایل نیز نموده  PMIراهکارهای هر دو رویکرد را بکار ببندد.( جالب آنکه 

به بحث، بررسی و تبادل نظر در خصوص این رویکرد مدیریت پروژه   است كه اعضای مؤسسه مدیریت پروژه می توانند

 بپردازند.

 PMI-ACP گواهینامه و آزمون

میلادی اولین گام اساسی در حركت به سوی استانداردها و متدولوژی های  8438( در سال PMIمؤسسه مدیریت پروژه )

- معرفی را PMI-ACPاختصار به یا Agile Certified Practitionerمدیریت پروژه چابک را برداشت و گواهینامه 

 توسعه به نسبت بسیاری ومتخصصین هاسازمان دوم، هزاره اول دهه الخصوص وعلی شتهگذ سالیان درطول كه هرچند. كرد

 به توانمی آنان دستاوردهای جمله واز) اندنموده اقدام چابک پروژه مدیریت هایمتدولوژی و استانداردها ها،مهارت دانش،

واسطه شناخته شدن آن به عنوان یک ارائه به این عرصه ب PMIاشاره كرد( امّا ورود  Scrumو  XP ،RUPهای تدولوژیم
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موجب جلب توجه بسیاری از سازمان ها، مدیران و  (Certifying Body)دهنده گواهینامه های مدیریت پروژه 

 كارشناسان تیم های پروژه به اجایل خواهد گردید.

قش پدر خوانده رویکرد های نمی باشند اما این مؤسسه در ن PMIزاده  Agileو  Agilityلازم بذكر است كه هر چند 

از مشاركت متخصصین بنام و شناخته شده اجایل استفاده  PMI-ACPچابک مدیریت پروژه در كمیته هدایت گواهینامه 

 متمركز بر طرز فکر و یا وابسته به یک متدولوژی خاص مدیریت پروژه چابک نمی باشد. PMI-ACPنموده است و 

 PMI-ACP آزمون

مدیریت پروژه چابک می باشد كه در  (K&Ss)و دانش و مهارتهای  (T&Ts)ده ابزارها و تکنیک ها این آزمون در برگیرن

 ادامه هركدام را به اختصار شرح می دهیم:

T&Ts  ( این پرسش ها شامل كارهایی است كه باید بتوانید انجام دهید. در طول آزمون توانایی شما در :)ابزارها و تکنیک ها

% حجم آزمون را تشکیل می دهند، سنجیده 34هایی فرآیندی یا محاسباتی كه حدود ر قالب پرسشها د T&Ts بکارگیری

 .می شود

K&S (این پرسش ها شامل چیزهایی است كه باید بدانید. در طول آزمون، درک و فهم شما در خصوص :)دانش و مهارت ها 

K&S دهند، % باقیمانده آزمون را تشکیل می34و حدود  ها در قالب پرسش هایی كه بر چرایی و چگونگی متمركز شده اند

 .سنجیده می شود

باید به خاطر داشت آن است كه تمركز این آزمون بر مفاهیم پایه ای  PMI-ACPنکته بسیار مهمی كه در خصوص آزمون 

باشند. شاهد چابک می باشد و موضوعات پیچیده یا متدولوژی های خاص مدیریت پروژه چابک شامل مفاد این آزمون نمی 

 8438ماهه پایلوت این آزمون در آخرین روزهای مارس  3پس از برگزاری دوره  PMIاین مدعا نیز تغییراتی است كه 

به شرح  (Eligibility Requirements)آزمون رات شرایط پیش نیاز برای شركت درمیلادی اعلام نمود. مطابق این تغیی

 زیر تغییر یافت:

 3 طول در پروژه هایدرتیم فعالیت ساعت 8444(: بود پروژه مدیریت پیش از این تجربه عمومی كه ( پروژه عمومی تجربه

 .های فعال نیازی به ارائه مستندات در این خصوص ندارند PgMP و PMP كه گذشته سال
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 هایپروژه ایهتیم در فعالیت ساعت 3344(: بود چابک هایپروژه مدیریت كه پیش از این تجربه(ک چاب هایپروژه تجربه

ساعت تجربه عمومی پروژه  8444سال گذشته كه مستقل از  3در طول   (RUP مانند) چابک هایمتدولوژی یا چابک

 .داوطلب می باشند

ساعت آموزش در زمینه  83بک بود(: گذراندن چا پروژه مدیریت كه پیش از این آموزش( چابک راهکارهای زمینه در آموزش

 .راهکارهای چابک

پروژه های چابک را داشته باشند،  "مدیریت"تصریح می كند كه داوطلبین الزاماً نباید سابقه كار  PMIمه این موارد، در ادا

بلکه فعالیت در یک تیم پروژه چابک نیز جهت احراز شرایط حضور در آزمون كفایت می كند. همچنین از آنجا كه هنوز 

ساعت  3344ی چابک در پیشبرد پروژه های خود نکرده اند، بازه زمانی كسب بسیاری از سازمانها اقدام به بکارگیری راهکارها

 سال افزایش یافت.  3سال به  8تجربه فعالیت در تیم های چابک یا متدولوژی های آن از 

دال بر شایستگی فرد در هدایت و  PMPدر چیست؟ گواهینامه  PMI-ACPبا  PMPبا این اوصاف تفاوت گواهینامه 

توانمندی وی در درک و بکارگیری اصول و  PMI-ACPای پروژه می باشد در حالیکه اخذ گواهینامه راهبری تیم ه

 راهکارهای اجایل را اثبات می نماید.

)پیش ارزیابی و جهت  PreTestپرسش آن  84گزینه ای تشکیل می شود كه  3پرسش  384از  PMI-ACPآزمون 

باشند و تأثیری در امتیاز نهایی شما نخواهند داشت. )هر چند كه در طول  ( میPMIارزیابی و اعتبار سنجی آزمون های آتی 

 می باشند!( PreTestآزمون نمی دانید كدام یک از پرسش ها، 

ثانیه زمان در اختیار دارید،  78كه برای پاسخگویی هر پرسش  PMPساعت می باشد و در مقایسه با آزمون  3زمان آزمون 

 PMI-ACPه( برای پاسخگویی به هر پرسش در اختیار شماست. هزینه شركت در آزمون ثانی 24زمان بیشتری )معادل 

 PMPدلار می باشد و سایر مراحل و ضوابط مشابه آزمون  323دلار و برای سایر علاقه مندان  333مبلغ  PMIبرای اعضای 

 دریافت نمایید. توانید هند بوک آن رامی باشند. جهت آشنایی بیشتر با آزمون می

( در زمینه مباحث چابک در یک بازه زمانی سه ساله PDUواحد توسعه حرفه ای ) 34رای تمدید این گواهینامه نیز اخذ ب

)به عبارت دیگر فرد نیز مورد محاسبه قرار گیرد. PgMPو  PMPكفایت می كند كه می تواند جهت تمدید گواهینامه های 

 ها مورد تایید قرار خواهد گرفت.( PDUاز محل اخذ این  PgMPو  PMPهای مورد نیاز دارندگان مدرک  PDUنصف 

 نتیجه گیری
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امروزه محیط سازمانها آبستن تغییرات ، فرصتها و چالشهای زیادی است كه توانایی و قابلیت رویارویی با آنان را می توان از 

ل از تغییرات و از طرف دیگر بهبود سازمانها انتظار داشت. از یک طرف، داشتن نگاه استراتژیک به تغییرات و فرصتهای حاص

ن نگاه، در این تواناییها و زیرساختهای سازمان می تواند سازوكار مناسبی برای موفقیت بلندمدت و پایدار سازمان باشد. با ای

قات ای برای آغاز تحقی ، ویژگیها و مضامین كلیدی پارادایم نوظهور چابکی سخن به میان آمد تا دستمایهمقاله از تعریفها

  بنیادین و اساسی در عرصه سازمانها )نه فقط عرصه تولید كه خاستگاه تولید چابک است( باشد.

 منابع
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المللی  یابی چابکی سازمانی در سازمانهای دولتی با رویکرد فناوری اطلاعات، دومین كنفرانس بینشهائی، بهنام؛ رجب زاده، علی: بررسی ابعاد ارز .8

 (.3323مدیریت فناوری اطلاعات و ارتباطات، اسفندماه، ایران )
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و تولید به هنگام ریزی احتیاجات مواد  برنامه  

 احسان حق پرست 

 برنامه ریزی تولید پیشرفته

 : ریزی احتیاجات مواد  برنامه

 MRP و شکل گرفته آمریکا در مواد تولید و تدارک ریزی برنامه به كامپیوتری رویکرد یک عنوان به 1960 هھد اوایل در 

 نیزپیش از جنگ جهانی دوم  MRP تکنیک شک بدون.گردید منتشر ارلیکی توسط 1975 سال در آن كامل ماینهرا كتاب

 این دریافت، ارلیکی كه آنچه حال، این با .شد می گرفته بکار اروپا مختلف یاه بخش در تلفیقی شکلی به و دستی صورت به

 مدیریت در را مزبور تکنیک امر این وفراهم ساخته  را MRP تکنیک جزئیات كلیه بکارگیری امکان كامپیوتر كه بود

 یک مبنای برMRP كامپیوتری بکارگیری برای فوق طرح اولیه. سازد می بخش اثر بسیار تولید جریان در یاهموجودی

 اقلام یدخر یا تولید برنامه به را والد اقلام تولیدی برنامه پردازشگر، این .بود گردیده ایجاد (BOMP) مواد لیست پردازشگر

مواد  لیست طول در سطح بالاترین محصول یاه نیازمندی انفجار اصطلاحه ب یا بسط دادن با امر نمود این می تبدیل جزء

،(BOM) در یها  موجودی با شده، بینی پیش ناخالص تقاضای سپس .گرفت می انجام قطعات تعیین تقاضای منظور به 

و  شده پیاده (فریم مین)بزرگ یاهكامپیوتر روی BOM از سطح ره در و زیری برنامه زمانی افق طول در سفارشات و دست

 گردیدند می بزرگ اجرا ایه شركت در مواد ریزی برنامه بر متمركز ایه بخش در

 ایه سیستم این دامنه عملکرد افزایش منظور به و یافت گسترش مختلف ایه شركت در اه سیستم این نصب زمان، گذر با

 یعنی اجرایی ایه مدول و  خرید و ریزی برنامه یاه مدول تركیب.  گردید اضافه اهآن به متعددی عملیاتی عتواب افزاری، نرم

CRP ، MRP ، MPS نماید،  دریافت را لازم یاهبازخورد اجرایی سیکل از بتواند ریزی برنامه سیکل كه شرایطی ایجاد

  .گویند بسته از حلقه تری كامل به نوع منجر
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 به 1970 ههد اوایل آمریکا در موجودی و تولید كنترل جامعه كه است دیاهج عبارتی به و تلاش از ناشی MRPشدن فراگیر

 سیستم یک زیرا است، مطمئن حل راهیک  MRP  كه بود باور این ایجاد واقع در فوق حركت تمركز نقطه .انداخت راه

 این بر مچنینه .كند می پشتیبانی را تجاری -تولیدی یاهكلیه فعالیت كه است گیری تصمیم پشتیبانی و ارتباطات یکپارچه

 می تولیدی یاهنیرو كلیه شوزآم و مدیریت دهتع اصل در MRPاجرایی ، یاه برنامه موفقیت لازمه كه شد می تأكید نکته

 آن .گردید كمرنگ تدریج به مدیریت علم و عملیات در تحقیق بر مبتنی سازی ینههب ایه تکنیک ترتیب نقش این به باشد

 می و ارتباطات درک آموزش، نظم، با مرتبط مسائل صنایع، در موجود واقعی مسائل كه بود این شد می تصریح چه مرتباً

 .  شد می تبلیغ و مطرح APICS توسط كه پیام این (سازی ینههب و عددی مسائل نه)باشند

 از آن گردید، استفاده تولید مدیریت تکنیک یک عنوان به MRP از گسترده استفاده به منجر كه عللی مترینهم جمله از

 شركت ره اداره برای خود امر این كه بود اطلاعات از بالایی حجم به دستیابی و سازی ذخیره برای كامپیوتر ایه قابلیت

 واحد در مواد و تولید ندسی،هم ماننده مختلف ایهمیان فعالیت نگیهماه ایجاد به MRP سیستم علاوه به .نمود می ضروری

 .  كرد می كمک تولیدی

 MRP  به را تقاضا وابستگی و شود می شروع شده ساخته محصول تقاضای برای بینی پیش یک با كه است روشی : 

 نیاز مورد اجزا انواع -3

 دقیق  كمی ایهنیاز  -8

 تولید برنامه یک تامین تهج سفارشات زمانبندی  -3

 تولید درعملیات كه مواد به نیاز اردمق و زمان تعیین برای می باشد كه ای هرایان سیستم یک ، دیگر بیان به.  كند می تعیین

 . گیرد می استفاده قرار مورد

 : مواد ریزی برنامه سیستم دافها

 انبار موجودی میزان شهكا -3

 كالا تحویل و تولید زمان شهكا -8

 كالا تحویل واقعی زمان آورد بر -3

 تولید یهبازد افزایش -3

 :   MRPخروجی 
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 برنامه ریزی مواد مورد نیاز به صورت كامل مشخص می گردد كه ممکن است به تولید یا خرید منجر گردد  -3

 تعیین اینکه چه چیزی را به چه اندازه و چه موقع سفارش دهیم  -8

 تعین اولویت ها جهت برنامه ریزی موجودیها ظرفیت مورد نیاز -3

 : MRPمزایا و معایب سیستم 

 مزایا :

 -و مستقل بودن از درخواست (Bill Of Material)تاكید و اهمیت بر روند و صورت حساب مواد . 3

 . تاكید و اهمیت بر ساختار اطلاعاتی8

 معایب:

 (Material Oriented, not process oriented) .مواد گرا بودن آنها به جای روند گرا بودن آنها3

 باشد.. مشخصات كامل محصول باید قبلا آماده شده 8

 . یک روش ثابت می باشد به جای اینکه وابسته به حالتهای زمانهای مدیریتی باشد 3

 . برنامه ریزی ظرفیت محدود نیست 3

 توان به موارد زیر اشاره كرد : یم MRPاز نقص های دیگر 

تثبیت آن امکان بهبود تواند بعد از تثبیت كاری انجام دهد: یعنی بعد از  نمی MRPركوردهای كامپیوتری نادرست : یعنی 

 كارمندان . برای آن سخت یادگیری و بودن ناپسندیده بالاتر ،  مدیریت یک فقدان ، وجود ندارد

آید و در حقیقت  كردن برنامه كنترل تولید به حساب می Monitorاز ابزار اولیه و اصلی برای ساخت و  MRPسیستمهای 

در  MRPدهد. در سیستمهای امروزی  نیازمندی ها و درخواستها ارائه می بندی شده و برنامه ریزی شده از یک تصویر زمان

كند و یکی از  شود و عملیات مالی در سازمان را منظم می دل این سیستمها قرار دارد و باعث توازن بین تولید و عرضه می

 شود. بخشهای اصلی سیستمهای امروزی محسوب می

 هنگام : به تولید سیستم

 سرعت به كه است سیستمی شد، گرفته كار به تویوتا شركت در اونو تائیچی وسیله به بار نخستین كه نگامه به تولید سیستم

 شركت اكثر در سیستم این نیاز، مورد خاص فرهنگ بودن یکسان به توجه با گرفت و قرار ژاپنی های شركت سایر توجه مورد

 است كرده پیدا توسعه و اجرا ژاپنی های



امه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زادمجموعه تحقیق های درس برن  

 

22 

 

اصول  به توجه با موجودی می باشد  و حداقل با مورد نیاز خدمات و محصولات ارائه و تولید منظور گام  بههن به تولید سیستم

 فوق تولیدی سیستم یک : كرد یف تعر گونه این توان می ا ر هنگام به سیستم تولید . گرفت قرار توجه مورد خود زیر بنایی

 كه اصل اساسی گردند . دو می تحویل باشند، می نیاز مورد كه عیدرموق درست خدمات و كالاها در آن كه هماهنگ العاده

 انسانی می باشد .  نیروی از كامل و استفاده اتلافها حذف از عبارتند است شده بنا آن براساس هنگام به تولید سیستم

 می است، یخط جریان سیستم تولید یک اینکه به دلیل JITكه سیستم  است كرده مشخص خود تحقیقات در  میلتنبرگ

 جریان سیستم همانند JITسیستم  وجود این با دهد .  بالایی ارائه سطوح در را تحویل و كیفیت هزینه، های خروجی تواند

مناسبی  نوآوری و پذیری انعطاف است و شده طراحی متوسط تا پایین های حجم در محصولات مختلف تولید برای دسته ای

 اكثر برای تولیدی سیستم مناسبترین دهد، می ارائه كه تولیدی خروجیهای به توجه با JIT سیستم صورت این در .نیزدارد

 شود  می داده تشخیص شركتها

 به تولید كنترل كششی، سیستم تولید سلولی، استقرار ، پذیر انعطاف منابع از عبارتند هنگام به تولید سیستم یک اجزای

 بهره نگهداری منبع، در كیفیت یکپارچه، تولید سطوح اندازی سریع، راه یزمانها ، كوچک های دسته در تولید ، كانبان وسیله

باشد  مناسب می كیفیت با و درست زمان در نیاز مورد محصول ارائه سیستم این اصلی كنندگان مفهوم عرضه شبکه جامع، ور

 مواد ورود از تولید فرایندهای عاداب است تا همه درصدد كه شود مطرح ای فلسفه عنوان به تواند می هنگام به تولید سیستم .

 افزوده رزش ا و بخشد بهبود را وری بهره تولید، در ضایعات كاهش تواند با می فلسفه این . كند یکپارچه را تحویل و تولید تا

 تولید كنترل سیستم برای ابزاری است كه كانبان هنگام به تولید سیستم عناصر از یکی . دهد را افزایش محصول به شده

 سیستم اجزای دیگر و هنگام به تولید بین سیستم ارتباط كه باشند می عقیده براین محققان از باشد بسیاری می كششی

 این با رابطه در سنتی متون كه است حدی آن از تر پیچیده بسیار كار كسب و استراتژیهای و تولید طراحی نظیر تولیدی

 كنند  بحث می تولیدی سیستم

  JIT  كه  ه فعالیت های مهندسی فرایند تولید را بر فعالیت های برنامه ریزی تولید نشان می دهد.آنچهه وضوح غلبب

تشکیل دهنده  )كارگران،تجهیزات،موادخام وغیره( انجام می دهد تلاشی برای تبدیل مجموعه ای از عوامل تولیدی JIT عملاً 

هماهنگ شده است . با داشتن چنین  یستم های آن تماماًیک سازمان تولیدی ، به سیستم بزرگی است كه فعالیت های زیر س

تولید تکراری ،كنترل نهایتاً از طریق یک سیستم دستی  سیستمی موضوع كنترل دیگر یک مساله حاد نیست . در محیط های

 كانبان قابل اجرا است.
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 JITمی دهد.  اشته به ما آموزشدر یک خط تولید را بدون استفاده از انب محصولات از تركیبی تولید ارزشمندی همچنین 

 تولید. مسئولیت و احساس مالکیت فرآیندهای تولیدی را به كسی وا می گذارد كه حق اوست: اپراتور خط

 JIT قطعات برای  را با اهمیت توسعه منابع انعطاف پذیر آشنا می سازد.تمركز برمحصول ،گروه بندی خانواده به علاوه ما

 می دهدا به م JITم هایی با چیدمان محصولی از دیگر درس هایی است كه تسهیل شرایط بکارگیری سیست

روی  نیز كمبودهای خاص خود را دارد. دنباله JITآنچنان واضح نیستند، با این حال  MRPمانند  JITهرچند كاستی های 

تکراری بوده  یط تولیددر شرا JITدر بسیاری از صنایع با محدودیت هایی روبرواست. موفقیت های عمده  JITاز رویکرد 

براحتی محدود نگردد ،آنگاه  بوده و تنوع محصولناست . اگر در یک سیستم تولیدی ناپیوسته ، پیش بینی دقیق تقاضا ممکن 

به شرایطی كه در تامین كنندگان هم  علیرغم همه محاسن غیر ممکن می باشد. به علاوه دستیابی سازندگان JITتوسعه 

پدیده یک ویژگی از ساختار و وضعیت صنعت ژاپن  این زیرا. است غیرممکن ،  ستورات سازنده باشندمحلی بوده و هم تابع د

 است

   JIT طریق ارائه قطعات صحیح در زمان ومکان مناسب می باشد بدنبال حذف كلیه منابع ضایعات در فعالیتهای تولیدی از 

JIفلسفه  T درگیر شدن بیشتر   وجودی و ضایعات و نیز تشویق بهماز طریق كاهش  بر كاهش ضایعات در سرتاسر سازمان

كلیه  MRPفلسفه بویژه برای سازمانهای با عملیات تکراری بسیار ناب است. بواسطه  كاركنان در فرایند تولید تاكید دارد. این

برنامه  معتبر وسپس اجرای عملیات طبق آن MPSمشتق می شوند. معمولا برروی تهیه یک MPS فعالیت های تولیدی از

 كه  هایی برای تولید كارگاهی یا دیگر محیط MRPواستفاده ازكامپیوترو پردازشهای اطلاعاتی پیچیده تاكید می شود.

موجودیها  ذیری بهپ انعطاف این  JITباشند، بسیار مناسب است . نسبت به سیستم  در تولید می ذیری بالاپانعطاف  نیازمند

مواد در طول منابع  واكنش به تقاضای بازار ، سیستم ساخت همزمان به حركت سریعگردد. در  وضایعات بیشتری منجر می

یابی به همزمانی از طریق بهبود  مولد در یک تسهیلات تولیدی توجه دارد.هدف از این كارشناسایی منابع محدودیت ودست

 مدیریت این منابع بواسطه برنامه ریزی و فعال نگه داشتن آنها می باشد.

 : ی تولید به موقعاهداف اصل

برای تولید به موقع سه هدف اصلی وجود دارد كه این اهداف در ماهیت عمومی متجانس هستند و می توان آنها را در 

 سازمانها و صنایع مختلف كه با یکدیگر تفاوت زیادی دارند انتخاب و به كار گرفت .

 افزایش میزان بهره وری در فرایند تولید -3
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 سازمان برای رقابت با شركتهای رقیب و حفظ قابلیت رقابت در بلندمدت افزایش توانایی -8

 كاهش سطح مواد ، زمان و كار در فرایند تولید -3

سه هدف عمومی بالا برای هر شركتی قابل اجرا هستند : ولی به هر حال ، چندین هدف دیگر نیز وجود دارند كه ممکن است 

سازمان در اولویت و اهمیت آنها مختصر می شوند .این اهداف دارای طیف زمانی مختص هر سازمان باشند . اهداف برای هر 

 ستند و شامل موارد زیر می شوند :بلند و كوتاه مدت ه

 ایی و پاسخگویی به نیازهای مشتریشناس -3

 ژاپنی با هدف گذاری بهبود مستمر تطبیق منطق كاری -8

 تولیدی حداكثر بهره وری و سهولت طراحی كارخانه برا -3

 ی برای ارتباط هزینه كیفیت بهینههدف گذار-3

 كاهش اتلاف های غیر ضروری-3

 هدف گذاری برای ایجاد اعتماد در بین عرضه كنندگان -6

 : محدودیتهای سیستم تولید به موقع

می گیرند ،  اگرچه مزایای استفاده از سیستم تولید بموقع بسیار زیاد هستند و در اكثر مواقع جای هر محدودیت ممکن را

 :چند نقیصه ی این سیستم به طور خلاصه در زیر می آید 

 حذف ذخیره های احتیاطی كه در روش سنتی نقش یک موجودی ایمنی را برای شركتها ایفا می كردند . -3

نیاز برای  سطح مشاركت تعیین شده در سازمانهای ژاپنی كه نظام تولید به موقع را اجرا كرده اند با میزان مشاركت مورد -8

 ارضای كارگران در غرب سازگار نیست و این ایجاد مشکل می كند

كاهش استقلال افراد یکی دیگر از محدودیتهای این سیستم است كه بیشتر به محدود شدن زمان چرخه ی تولید یا زمان  -3

 بین فعالیتهای تکراری نسبت داده شده است .

 سطح مقاومت منطقی و مقاومت احساسی صورت گیرد .مقاومت در برابر تغییر ممکن است در دو  -4

 و تولید به هنگام :  ریزی احتیاجات مواد  برنامهترکیب  

در عصر رقابتی امروز بسیاری از شركت ها شدیدا با هم در رقابت هستند انقلاب در مهندسی صنایع ، سیستم تولیدی شركت 

را مورد استفاده قرار می دادند  JITكار می كردند و یا فقط  MRPها را متحول ساخته است در گذشته شركت ها فقط  با
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می تواند  JITو   MRPانجام داده اند . تركیب  JITو  MRPاما امروزه شركت ها تحقیقات زیادی را در زمینه تركیب 

 موثرترین تركیب تولید باشد كه تمام مشکلات تولیدی صنعت را برطرف نماید 

MRP  وJIT  اما سوالی كه در این زمینه مطرح می شود این است كه آیا تركیب آنها می تواند موفقیت مزیت هایی دارند

را به كار می گیرند و سازمانهایی كه  MRPهایی را برای صنعت ایجاد نماید بسیاری از سازمانهای تولیدی بزرگ فقط 

بیشتر سودمند می  JITات تکراری است استفاده می كنند چون در صنایعی كه تولید  JITتولیدات تکراری دارند فقط از 

 PUSHبه صورت سیستم  MRPبیشتر برای تولیدات سفارشی و خط مونتاژ مورد استفاده قرار می گیرد  MRPباشد ولی 

كار می  PULLطبق سیستم  JIT)بدون اینکه تقاضایی باشد تولید صورت می پذیرد و تولید زمان بندی شده است( ولی 

امکان خلق یک سیستم تولیدی تركیبی  JITو  MRPمی باشد تولید صورت می پذیرد (  از تركیب كند )زمانی كه تقاضا 

 كار شده است  MRP-JITبوجود می آید تعداد زیادی از تحقیقات بر روی تركیب 

JIT  معمولا به عنوان سیستم های كششی در نظر گرفته می شود یعنی تولیدات ایستگاه كاری قبلی توسط ایستگاه های

به عنوان یک سیستم فشاری در نظر گرفته می شود كه قطعات بدون تقاضا از  MRPبعدی تقاضا می شود وبرعکس 

به علت تضاد هایی كه در  MRPو  JITایستگاهی به ایستگاه بعدی فرستاده می شود . دیدگاه های سنتی بیان می دارد كه 

ركیب شوند اما در حال حاضر براساس تحقیقات می باشد نمی توانند با هم ت PUSH و PULLخصوصیات سیستمی 

 صورت گرفته می توان گفت كه این دو روشمی توانند با هم تركیب شوند 

JIT  نمی تواند یک برنامه كلی و دقیقی برای سطوح فرآیند عملیاتی فراهم كند در حالیکهMRP  یک سیستم برنامه ریزی

 قوی ایجاد می كند 

 : JITو MRP انواع سیستم های ترکیبی 

Geraghty and Heavey  تعاریفی ارائه كردند كه ؛ از تركیب دو فلسفه تولیدی می توان یک سیستم   8443در سال

كه بتواند در جهت كاهش موجودی و همچنین كاهش خطاهای آشکار با ارضای حداكثری تقاضاها تولیدی مطلوب ایجاد نمود 

 قدم برداشت 

 دو دسته تقسیم بندی نمود :سیستم های تركیبی را می توان در 

2- VIHS   : سیستم ترکیبی یکپارچه عمودی 
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VIHS  از دو سطح تشکیل شده است ، سطح فوقانی كه از استراتژی تولید و كنترل فشاری استفاده می كند و یک سطح

ای برنامه ریزی بر MRPاز سیستم  VIHSتحتانی كه از استراتژی كنترل و تولید كششی استفاده می كند به عبارت دیگر 

 برای برای برنامه ریزی های عملیاتی )اجرایی( استفاده می كند . JITهای كلان استفاده می كند و از سیستم 

برای برنامه ریزی  JITمی باشد متفاوت است اما با توجه به اینکه  MRPارائه می دهد با آنچه كه در خروجی  JITآنچه كه 

با توجه به انتظار و  MRPبرای ورودی به سیستم  JITی كند كه اطلاعات حاصل از عملیاتی موثر می باشد و این كمک م

ظرفیت آنها اطلاعاتی واقعی باشد و در عوض زمان انتظار واقعی از برنامه زمانبندی مشتق می شود و مقدار ظرفیت در كوتاه 

 مدت با حداكثر دقت برنامه ریزی می شوند 

1- HIHS ی : سیستم ترکیبی یکپارچه افق 

كنترل می شوند و برخی دیگر توسط  MRPاین از یک سطح تشکیل شده است كه برخی از ایستگاه های تولیدی بوسیله 

JIT  این روش برای فرآیندهای تولیدی چند مرحله ای خیلی مناسب است و همچنین تحقیقات گسترده ای برای تعیین .

 شی محض انجام شده است در سیستم های فشاری محض و یا كش HIHSاثربخشی سیستم 

 Hodgson  وwang  یک مدل فرآیند تصمیم گیری ماركوف در سیستم   (1991)در سالHIHS  ارائه كرد . این مدل

برای حل مسائل ، از برنامه ریزی پویا و شبیه سازی در فرآیندهای تولید چندمرحله ای استفاده می نمود .آنها اظهار نمودند 

بصورت سیستم فشاری باشند و مراحل بالایی  8و3مرحله ای می بایست مراحل ابتدایی  3یا  3كه در سیستم های تولید 

 بصورت كششی عمل نمایند كه درنتیجه میانگین هزینه های سیستم كاهش می یابد 

Flapper   و همکاران یک مدل سه مرحله ای برای پیاده سازیJIT  در محیطMRP  ارائه كرده است این روش اجازه می

عمل كند و نتایج حاصل از آن عبارتنداز : هزینه كمتر ، زمان انتظار كوتاه تر ، كیفیت بهتر ،  MRPدر درون  JITد كه ده

هزینه حمل و نقل كمتر ، كاهش فضای كارگاهی مورد نیاز . این چهارچوب سه مرحله ای یک حالت ذهنی در سازمان ایجاد 

یک مکانیزم ایده آل  MRPمورد استفاده قرار گیرند آنها پیشنهاد كردند كه  بطور كامل JITمی كند و اجازه می دهد قواعد 

بهترین ابزار برای كاهش هزینه و زمان انتظار می باشد كه در واقع  JITبرای اهداف كنترل و برنامه ریزی است در حالی كه 

 از مزایای هردو روش استفاده می كند.

 نتیجه :
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وجود داشته باشد سپس  MRPات است كه اگر هر گونه خطایی در ورودی یکپارچگی اطلاع MRPمحدودیت اصلی 

اجازه نگهداری موجودی را نمی دهد  JITفقط در زمان تقاضا ثابت كار می كند زیرا مفهوم  JITخروجی غلط خواهد شد و 

تا این روش سبب می شود  JITو  MRPبنابراین این روش برای زمانیکه تقاضا نوسان دارد مناسب نیست اما تركیب 

برای اجرا و كنترل سیستم تولید با حداقل  JITبرای زمان بندی و برنامه ریزی سیستم های تولیدی و  MRPتركیبی از 

،هزینه های پایین تر وكاستن از زمانهای  WIPنکته قابل توجه آن است كه كاهش سطح موجودی  موجودی مناسب باشد 

  تم می باشد.سیس دو هر  ، در زمره اهداف تحویل تجمعی

 منابع :

 1-Cochran, J. K. and Kim, S. S. (1998), “Optimum junction point location and inventory levels in serial hybrid push/pull 

production systems”. International Journal of Production Research, Vol.36, No.4, pp.1141-1155. 

2- Flapper, S. D., Miltenburg, G. J., & Wijngaard, J. (1991), “Embedding JIT into MRP”. International Journal of 

Production Research, Vol.29, No.2, pp. 329–341. 

 3- Geraghty, J. and Heavey, C. (2005), “A review and comparison of hybrid and pull-type production control strategies”. 

OR Spectrum, Vol.27, pp. 435-457. 

 4- Hodgson, T. J. and Wang, D. (1991), “Optimal hybrid push/pull control strategies for a parallel multi-stage system: 

Part I”. International Journal of Production Research, Vol.29, No.6, pp. 1279-1287 
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 تولید چابك

 مقدمه
 

این مسئله كه چگونه سازمانها می توانند با محیط دائما در حال تغییر ، پویا و غیر قابل پیش بینی كنار بیایند هم بطور 

و هم در صنعت  برای دهه ها یک موضوع شایع بوده.راه حل های مختلفی پیشنهاد شده است ، شبکه ای ، اكادمیک  

و غیره .از  JIT تولیدمهندسی مجدد ، سازمانهای مدولار ، همکاری های مجازی ، توانمند سازی كارمندان ، تولید منعطف ، 

 مانهای چابک رایج ترین هستند .این بین ، مفهوم سازمانهای سازگار،سازمانهای منعطف و ساز

رویکردهای مختلف زیادی برای تعریف هر كدام از این اصطلاحات اما بطور كلی همه مفاهیم مفهوم داشتن توانایی برای 

 [3]تطبیق و پاسخ به تغییر را دارند. 

  مفهوم چابکی سازمان 

اسخگویی سریع و كارا به آن تغییر است. این چابکی به طور كلی توانایی یک سازمان برای درک تغییر محیطی و سپس پ

توصیف گر سرعت و قدرت » چابک«تغییر محیطی می تواند تغییرات تکنولوژیک و كاری یا تغییر نیاز مشتری باشد. واژه 

سازمانهای چابک نه تنها باید پاسخگوی تغییرات ادهای داخلی و خارجی سازمان است.پاسخگویی در هنگام مواجهه با روید

 دو تعریف كلی در رابطه با سازمانود باشند، بلکه با یک آرایش بندی مناسب باید قادر به كسب مزایای رقابتی نیز باشند . موج

  چابک به شرح زیر است:

 آید. انی، به سادگی از پا در نمییک سازمان چابک، با اتفاقات و تغییرات ناگه (3

مندیهای و به تغییرات ناگهانی، فرصتهای جدید بازار و نیاز یک سازمان چابک، سریع السیر، سازگار و قدرتمند است (8

 دهد. مشتری پاسخ سریع می

 وری . ری و بهرهسه عامل اساسی باعث ایجاد و بقا و ارتقای چابکی سازمانها خواهد بود كه عبارتند از: آگاهی، انعطاف پذی

اند. یا همان  تم تولیدی چابک روی آوردهبه سمت سیس (FMS)های تولیدی به تدریج از سیستم تولید منعطف  سیستم

سیستم تولید چابک، تنها قادر به انعطاف در برابر تغییر محصول نیست بلکه قادر به دوباره سازی سریع سیستم و پاسخ به 

با  نیازمندیهای متغیر و پویای بازار است. به عبارت دیگر تولید چابک حالت پیشرفتۀ تکنولوژی تولید منعطف است كه همراه

ویژگی سطح بالای ساختار بندی مجدد بوده و دارای یک سلول كنترلی برای كنترل كل سیستم تولید چابک است. و نیز قادر 

 [3)سیستم اجرایی تولید( است. ] MESهای سطح بالاتری مانند  به ارتباط با سیستم
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 اتژیک بصورت زیر دسته بندی كرده اند : دسته توانمندی های استر 3در شرایط موجود توانمندی های چابکی را در قالب 

  پاسخ گویی : توانایی شناسایی تغییرات ، پاسخ سریع به آنها بصورت واكنشی ی پیش كنشی و دوباره به حالت

 مناسب برگشتن در مقابل تغییرات .

 رایی و اثرخشی شایستگی : این توانمندی یک لیست گسترده از توانایی هایی است كه یک سزمان را با بهره وری ، كا

 در دستیابی به اهداف و آمالش مجهز می كند .

 . انعطاف پذیری : توانایی انجام كارهای مختلف و دستیابی به اهداف مختلف با همان تسهیلات 

 .[6] سرعت : توانایی انجام وظایف و عملیات در كوتاه ترین زمان ممکن 

ارند. حركت به سوی تولید چابک، بیشتر یک تغییر اجتماعی است در تولید چابک، تولید كنندگان نگاهی جدید به مشتری د

می گیرند. همه چیز در این روش تولید مانند  تا یک تغییر تکنولوژیک. در تولید چابک، سازمانها از منبع یابی بیرونی بهره 

 ها، شراكتی است. ها و نوآوری مسائل مالی، افراد، ایده

 ی تولیدی جدا كرده ، عبارتند از:ها ا از دیگر سیستمر چهار اصل كلیدی تولید چابک كه آن

 ریتحویل ارزش به مشت (3

 اهمیت افراد و نقش اطلاعات (8

 بین سازمانیهمکاری درون سازمانی و  (3

 آمادگی برای تغییر (3

های یک  های تولیدی، همگی لازمه های تولیدی، كوتاهی زمان تحویل محصول به مشتری، پایین بودن هزینه كوچکی محموله

باشد. عناصر مورد نیاز چنین تولیدی عبارتند از: روباتها،  اند. تحت چنین شرایطی تولید چابک مطلوب می  پیشرفته لید تو

های هوشمند. با  ها با روش ساخت محصول به صورت سخت افزاری یا نرم افزاری، ماشین تغذیه كنندگان منعطف، نقاله

های مورد استفاده در این سلول چابک، خود  شد. طراحی روباتها و ماشینهماهنگی این عناصر یک سلول چابک تولید خواهد 

 [3] راست.وخطا و بهره  عامل مهمی در تضمین ایجاد سیستمی بی

 [1]  ابعاد تولید چابك

  ها استراتژی (3

  ها تکنولوژی (8

  ها سیستم (3



امه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زادمجموعه تحقیق های درس برن  

 

347 

 

 نیروی انسانی (3

  ها :  استراتژی -1

  ی مطرح است كه عبارتند از:های مختلف در جهت اجرای الگوی چابک ، استراتژی

  الف( مدیریت زنجیره عرضه

های موجودی در  های عرضه، چابکی زنجیره و مدیریت آن و هزینه در این زمینه تحقیقات روی انواع آسیب پذیری زنجیره

  عرضه متمركز است.  طول زنجیره

  ب( مهندسی همزمان

به یک روش طراحی همزمان محصول و فرآیندهای تولیدی منجر در اجرای این شیوه تغییرات مکرر طراحی كاهش یافته و 

  شود. می

 ها تکنولوژی - 3

های مناسبی است كه امکان تغییرات آرایش سریع  سیستم تولیدی چابک نیازمند فراهم شدن سخت افزارها و نرم افزار

  سیستم تولیدی از تولید یک محصول به محصول دیگر را فراهم كند.

ی ، فناوری عبارت است از دانش فنی كه توانایی یک سازمان را جهت ایجاد خدمات و محصولات بهبود می در زمینه عملیات

بخشد. فناوری را دانش ، محصولات ، فرایندها ، ابزارها ،روشها و سیستمهایی تعریف كردهاند كه در جهت خلق و سخت 

سنتی شامل محصولات كارخانه )فناوری محصول( ، و  كالاها و ارائه خدمات به كار گرفته می شوند . فناوری ر ا بطور

فرایندهای تولید ) فناوری فرایند یا فناوری تولید ( می دانند كه با اضافه شدن یک بعد دیگر از فناوری در سال های اخیر 

 [6]تحت عنوان فناوری اطاعات و اهمیت روز افزون ان ، سه بعد فناوری شکل می گیرد .  

  ها: سیستم -9

تم تولید چابک باید قادر به ارزیابی سریع فرآیند طراحی محصول از نظر فرآیندهای تولیدی مورد نیاز، زمانهای تولید و سیس

  ربوط باشد به طوری كه بتوان تغییرات طراحی و فعالیتهای بدون ارزش افزوده را به حداقل رساند.م های  هزینه

 نیروی انسانی: -4
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ه سمت یک سازمان چابک چگونگی مدیریت و ایجاد انگیزش در نیروی انسانی است. مشکل یکی از مسائل مطرح در حركت ب

ترین قسمت در تحقق هدف مدیریت چابک، تغییر ساختاری و سازماندهی نبوده بلکه تغییر در فرهنگ و شیوه اعمال مدیریت  

  است.

حیطی می شوند به قرار زیر توسعه دادند: استخدام بعضی از ابعاد مدیریت منابع انسانی كه منجر به كارایی سیستم مدیریت م

 [6] و معیارهای آن ، آموزش محیطی ، ارزیابی عملکرد و پاداش، كار تیمی، مدیریت فرهنگ سازمان ، یادگیری سازمانی .

 [6]مدل مفهومی چابکی   1شکل  

 

 

 

 

سازمان ضرورتا دارد مجموعه ای از  هدف یک سازمان چابک غنی كردن و براوردن رضایت مشتری و كاركنان است ، یک

شرایط تجاری كه در ان سازمانهای  است ، قابلیتها برای ایجاد پاسخ های مناسب تغییرات پیش امدنی در محیط تجاری 

مشخص شده بنابراین افزایش سطح چابکی ضروری است.  زیادی خود را می یابند  با تقاضای متغیر و غیر قابل پیش بینی

ی ممکن است بعنوان توانایی سازمان برای پاسخ سریع به تغییرات تقاضای مشتری و بازار تعریف شود. یک بنابراین چابک

 تعدادی از تمایزات ایجاد كننده چابکی داشته باشد كه در مدل مفهومی در شکل زیر امده است . سازمان چابک واقعی باید

[7] 

 مدل مفهومی محرک ها دریک سازمان چابک  2شکل  
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 ابزارهای سازمان برای تحقق چابکی
 

تحقق چابکی یک فرآیند پویا و مستمر است و محركهای سیاسی، اقتصادی، اجتماعی موجب تأثیرات افزایشی روی سطح نیاز 

  یک سازمان به چابکی است.

  دلایل نیاز سازمانها به تشکیل سازمان چابک ) مجازی ( ، به شرح زیر است:

  های بازاركوتاه مدت بودن فرصت (3

  وجود نداشتن تمامی قابلیتهای مورد نیاز یک سازمان مستقل جهت ارائه سریع یک محصول جدید به بازار (8

بینی بودن تغییرات مداوم در سطح بازارها، در حالی كه با ایجاد یک سازمان مجازی، ریسک در بین  غیر قابل پیش (3

  ها كاهش خواهد یافت.پذیری انفرادی آن شود و آسیب شركتهای همکار توزیع می

گیری از فرصتهای كوتاه مدت بازار، از طریق ادغام قابلیتهای  اصلی تشکیل یک سازمان مجازی، بر بهره  ایده (3

 [3] .شركتهای مستقل ، استوار است 

 تکنولوژی گروهی

  مقدمه

را بهبود میبخشند، رو به  قدرت یک مزیت رقابتی برمبنای كیفیت بالای محصول، هنگامی كه اكثر شركتها محصولات خود 

زوال است و رفته رفته كیفیت در محیط تولیدی به یک مسئله شناخته شده تبدیل میگردد، از این رو شركتها باید به فکر 

گزینش سلاح رقابتی جدید باشند تا در آینده نیز بتوانند از مزیت رقابتی سود جویند. انعطافپذیری ابزاری است كه میتواند 

رقابتی قرار گیرد. در شركتهای تولیدی، انعطافپذیری به روشهای گوناگونی محقق میشود و شركتهایی كه روش  مبنای مزیت

تکنولوژی تولید انعطافپذیر را بهکار میبندند بیشتر از سایر شركتها میتوانند در برابر تغییرات سریع بازار، افزایش رضایت 

طوری كه تحقیقات نشان میدهد اتخاذ و استفاده از روش تکنولوژی تولید  مشتری و افزایش سودآوری واكنش نشان دهند. به

 [8]  .انعطافپذیر، سطح رقابت آینده یک سازمان را تعیین میکند

تولیدی( شبیه تولیدات  برای مدت های مدیدی پذیرفته شده بود كه افزایش بهره وری كارخانه های تولیدی اغلب با مدل )

 این امر مستلزم:خانگی امکان پذیر است. و 

(I) واگذاری بخش هایی به ماشین های اقتصادی 

(II) .فرم دادن ماشین ها در خانه ها می باشد 
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 (II)فقط یک جواب برای  (I)بطور سنتی هر یک از فعالیت های بالا مستقل از هم انجام می شوند، اما اكثر روش های حل 

بحث می كند و ( ii)و ( i)رائه می دهیم كه به طور همزمان در رفتار بدست می آورند و برعکس. در اینجا رویکردی همسان ا

بر مبنای مدل جریان شبکه با هزینه مینیمم گردش چند كالا )با در نظر گرفتن محدودیت های جانبی( پایه گذاری شده 

 [2] است.

 مفهوم تکنولوژی گروهی

در آلمان بنا نهاده شد تعاریف و  (OPITZ) اپیتزمیلادی توسط  3232از تکنولوژی گروهی كه اصول علمی آن در سال 

طوری كه عدهای از آن را یک فلسفه تولیدی جدید میدانند كه معایب دو فلسفه  برداشتهای گوناگونی ارائه گردیده است. به

دی همانند آن را یک سیستم تولیگرتولید سفارشی و تولید انبوه را حذف و مزایای آنها را در خود جمع كرده است. گروهی دی

عنوان  یز به تکنولوژی گروهی فقط بهندیگر سیستمهای تولید از قبیل تولید ناب، تولید انعطافپذیر و... بر میشمرند و برخی 

یک نحوه استقرار نگاه كرده و آنرا مترادف استقرار سلولی در نظر میگیرند. علیرغم برداشتهای متفاوت از تکنولوژی گروهی و 

های گذشته اصول علمی آن ثابت بوده و تمامی صاحبنظران  كارگرفتن آن طی دهه زمینه چگونگی به پیدایش پیشرفتها در

تکنولوژی گروهی با تشکیل خانواده  .آن را استفاده از تشابهات موجود در قطعات برای طراحی و تولید بهتر محصولات میدانند

ولیدی مشابهی دارند به روشهای مختلف كیفی از قبیل روش قطعات آغاز میگردد. از این رو قطعاتی كه خصوصیات طراحی و ت

و... یا روشهای كمی برمبنای ضرایب شباهت شناسایی و در یک خانواده  بازرسی چشمی، روش تجزیه و تحلیل جریان تولید

 [2] .رندقرار میگیرند و هرخانواده در یک سلول تولید میگردد كه انواع ماشینهای موردنیاز غیرمشابه در آن وجود دا

  مزایای تکنولوژی گروهی  

تکنولوژی گروهی با داشتن مزایایی چون طراحی آسانتر قطعات، استانداردشدن تعویض و تنظیم ابزار و كاهش تنظیمها،  

تر فرایند و نهایتاً افزایش  ونقل مواد، كنترل بهتر تولید و كاهش كار در جریان فرآیند، طراحی دقیقتر و ساده كاهش حمل

ارمغان آورده و به كیفیت بالای  عنوان یک مزیت رقابتی برای سازمان به پذیری را به ت كاركنان میتواند انعطافرضای

 .محصول، سودآوری و ارائه خدمات بهتر به مشتریان منجر گردد

  بهتر به  خدمات  در ارائه  گروهی  تکنولوژی  پذیری انعطاف  های جنبه  از مهمترین  : یکیمشتری  به  خدمت  بهبود ارائه

در   مشتری  به  خدمت  سطوح  بهبود و افزایش  منجر خواهد شد و این  جدید رقابتی  وضعیتهای  به  گردد كه متبلور می  مشتریان

  :است  زیر مطرح  بخشهای
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  دهند. این می  كاهش انتظار را  ذكر گردید زمانهای  از این  پیش  چنانکه  تولیدی  سلولهای انتظار )تاخیر(:  زمانهای  کاهش

  كردن حداقل  برای  مشتریان  كه  كند و هنگامی می  كمک  مشتریان  بیشتر به  شركتها در پاسخگویی  انتظار به  زمانهای  كاهش

  آنان به  بهینه  خدمتی  تواند ارائه می  تاخیر كوتاه  زمان  نیاز آنها با یک  برآوردن  كنند. توانایی می  خود كوشش  موجودیهای  سطح

 باشد.

از   گروهی  است. تکنولوژی  آنان  انتظارات  برآوردن  در برابر مشتریان  از جوابگویی  مهم  بخش  : یکتر مطمئن  تحویلی  تعهدات 

  وقعم خود را به  مشتریان  تحویلی  كند تا تعهدات می  كمک  تحویل  تاریخهای  شركتها در تخمین  انتظار به  زمانهای  كاهش  طریق

 .سازند  برآورده

  تولید و فروش  كند پرسنل جستجو می  سفارش  در مورد وضعیت  مشتری  كه  : هنگامیسفارش  وضعیت  ساده  ردیابی

موردنظر را در اختیار   و اطلاعات  كرده  شود ردیابی موردنظر تولید می  یا محصول  قطعه  در آن  را كه  توانند سلولی می  راحتی به

  موقعیت  برخوردارند. پیداكردن  كمتری (WIP)فرایند  از كار در جریان  كاری  سلولهای  چون  گذشته  رار دهند. از اینق  مشتری

 .پذیر است امکان  با سرعت  خاص  سفارش  یک

  تیندهد و نخس  خود اختصاص  جدید را به  كالای  بخواهد بازار یک  شركتی  : چنانکهجدید  محصول  طراحی  زمان  کاهش

  رقابتی  مزیت  منبع  تواند یک می  طراحی  زمانی  های دوره  كردن شود كوتاه جدید وارد می  محصول  بازار یک  به  باشد كه  شركتی

 .گردد  محسوب  وی  برای

  اشتراک  وجوه  )تمركز بر شناخت  محصول  اجزاء فرعی  : استانداردكردنمحصول  آسانتر اجزاء فرعی  استانداردکردن

  زمان  دهد. در طول می  را كاهش  مشتریان  به  خدمت  ارائه  موردنیاز برای  قطعات  واجزاء فرعی(، تعمیر و تعویض  محصولات

  شركت  كه  یا قطعاتی  مختلف  رهگذر تعداد طراحیهای  آورد و از این می  دست در طراحیها را به  از اشتراكات  بالایی  سطح  شركت

  از موجودیهای  تری پایین  سطح  در نگهداری  شركت  یک  اجزاء فرعی، به  اشتراكات  شود. افزایش ود میكند محد تولید می

 كند.  می  كمک و عملیات  نگهداری، تعمیرات  موردنیاز برای

تواند  می  گروهی  تکنولوژی  برمبنای  بندی و طبقه  كدگذاری  : سیستمفروشندگان  برای  در دسترس  های داده  پایگاه

  و قطعات  محصولات  به  مربوط  اطلاعات  در آن  كه  هایی داده  پایگاه  گردد. چنانکه  تلقی  فروش  برای  باارزش  ابزاری  عنوان به

  مشتریان  نیازهای  شود و چنانچه  محسوب  فروشندگان  بالا برای  پذیری با انعطاف  كاتالوگ  یک  عنوان تواند به شده، می  گنجانده
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  محصول  آن  پردازد كه ها می داده  در پایگاه  مشابه  محصولات  جستجوی  به  شود، فروشنده نمی  موجود برآورده  با محصولات

 [2] .ایجاد شود  در آن  گردد یا تغییراتی  استفاده  مستقیماً  مشتری  نیازهای  تواند برای می

 

 زیر برشمرد :را می توان بصورت  GTدر یک دسته بندی دیگر مزایای 

 حوزه ی مهندسی : -2

 ـ استاندارد كردن طراحی و جلوگیری از ایجاد طرح های اضافی .     

 ـ بازیابی سریع طرح .     

 ـ كاهش تعداد قطعات جدید ومشابه و حذف قطعات اضافی     

 ـ كاهش حمل و نقل و كار گزینش قطعه .     

 حوزه ی تولید -1

 ا و هزینه و زمانـ كاهش راه اندازی ه     

 ـ بهتر شدن تخمین نیازهای ماشین ابزار     

 ـ افزایش بهره وری فضای تولیدی     

 ـ كاهش حمل و نقل مواد و زمان جابجایی     

 ـ بهتر كردن شناسایی و مکانیابی ماشین های گلوگاهی و ماشین های ابزار كم بازده     

 ـ بهبود طراحی ساختمان و دپارتمان     

 ـ افزایش كارائی سلولهای تولیدی و تجهیزات تولیدی عمومی     

 ـ كاهش نیاز به ردیابی قطعات     

 ـ قابلیت حمل سریع سفارشات بدون اختلال در تولید .     

 ـ بهتر شدن كنترل و قابلیت پیش بینی هزینه های تولیدی .     

 ـ بهبود كیفیت و ارتباطات     

 قطعه . ـ كاهش زمان پذیرش     

 حوزه ی مهندسی تولید : -9

 ـ كاهش تعداد و زمان طرحهای فرایند     
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 ـ تجزیه و تحلیل توانایی تولید در زمان كوتاهتر     

 CNCو زمان برنامه ریزی CNC ـ كاهش تعداد برنامه های     

 ـ بهبود مسیر یابی فرایند     

 ـ كاهش به كار گیری ابزار و قید و بندها     

 ـ كاهش طراحی و تدارک ابزار     

 ابزار جدید.  ـ كاربرد ابزار متداول و اجتناب از كاربرد     

 حوزه ی کنترل تولید : -4

 ـ كاهش موجودی انبارو انتقال مواد     

 ـ ردیابی محل مشکلات تولیدی     

 ـ بهبود تنظیم و زمانبدی تجهیزات     

 ـ بهبود طراحی ظرفیت     

 رل کیفیت :حوزه ی کنت -5

 ـ ایجاد فرصت برای كنترل كیفیت در منابع     

 ـ كاهش زمان عیب یابی قطعه     

 ـ كاهش زمان نمونه گیری و بازرسی     

 فروش :-6

 [8]ـ گروه بندی قطعات برای خریدهایی با هزینه ی كمتر.      

 (GTچابکی تولید و تکنولوژی گروهی )

تولید است. تغییر رویه سریع، قابلیت حركت از مونتاژ یک محصول به محصولی مشابه با تولید چابک قابلیت تغییر سریع خط 

وری  های نرم افزاری است. هدف در تولید چابک رسیدن همزمان به انعطاف پذیری و بهره آن با كمترین تعویض ابزار و برنامه

  بالاست.
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خوابد  ا اضافه كردن یک ماشین جدید، كل خط میعلت آن است كه در یک خط تولید سری ، با خراب شدن یک ماشین ی

وجود خواهد آمد كه خود باعث افزایش قابلیت اطمینان، خواهد بود،  وری، یک خط تولید موازی به ولی به هنگام افزایش بهره

 ی یابد.و از این جاست كه سیستمهای تولید منعطف و بالاخص تکنولوژی گروهی  اهمیت م وری در اولویت است. افزایش بهره

انتظار می رود كه كنترل یک سیستم تولید چابک منعطف به جهت مواجهه با جریان اطلاعات غیر قطعی و پیچیده تر ، باز، 

 [3] قابل اندازه گیری و قابل تنظیم مجدد باشد  .

لید محصولات سفارشی اصطلاح تولید چابک به جنبه های عملیاتی سازمان تولیدی در ارتباط با بکارگرفتن تواناییشان برای تو

تولید چابک نیاز برای تولید مناسب و  اساسی پیش روی یک موضوع ،   برمی گردد با قیمت تولید انبوه و با زمان انتظار كم

 حمایتی و سیستم های عملیاتی است.

د با سرمایه گذاری دلیل اصلی كه سازمانهای تولیدی جذب شده اند به سمت تولید سلولی مزایایی هستند كه معمولا می توانن

 نسبتا اندک فهمیده شوند .

ارزیابی های مختلف و مستقل نتیجه میدهند كه بهبود های مهم می توانند در نتیجه جاری سازی تولید سلولی مانند زمانهای 

 ند. بدست ای انتظار ، زمانهای راه اندازی ، موجودی در دست اقدام ، كیفیت ، استفاده ماشین و افراد و رضایت شغلی

در چیدمان سلولی ، گروهی یا تکنولوژی گروهی ، دستگاههای غیر مشابه تعین شده در سلوهای مختلف قرار می گیرند برای  

 خانواده فرایندهایی از قطعات مشابه. 

د نقش بسیاری از ابعاد طراحی تولید چابک برای كمک به دستیابی این هدف وجود دارند و بنابراین برنامه ریزی چیدمان تولی

مهمی دارد.از آنجا كه طراحی چیدمان تاثیر مهمی روی عملکرد تولید دارد و دراین مقاله به دنبال بینشی برای تصمیم گیری 

برای ارزیابی بهترین جریان تولید جهت دستیابی به تولید چابک هستیم  . این مقاله با استفاده از فرایند تحلیل  شبکه ای  به 

توجه به فاكتورهای كمی و كیفی از قیبل مدیریتی، سازمانی ،و  برای تولید چابک با  مان تولید نیازمندارزیابی استراتژیک چید

 می پردازد. فنی 

یک استقرار تسهیلات خوب كارایی كلی عملیات را افزایش داده و می تواند هزینه عملیات را تا پنجاه درصد كاهش دهد ، حل 

رچه از عملکردهای مختلف نیاز دارد ، به همین علت حل مسائل جایابی تسهیل بیشتر  مسئله جایابی تسهیل به تصمیمات یکپا

بنابراین سیستم  به انتخاب نوع سیستم تولید ، سیستم حمل و نقل مواد و فراهم شدن معیارهای مورد نظر مربوط می شود .

ضا بسرعت و بطور موثر ، بعلاوه برای فراهم تولید كلی ممکن است قادر باشد به پاسخ گویی به دامنه وسیعی از الگوهای تقا

 [34]شدن این امتیازات از سلولهای تولیدی. 
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 یک ANPر این میان د  قضاوت كند.واقعی ابراین نیاز است  تصمیم گیرنده در مورد مدلهای چیدمان با فاكتورهای جهان بن

رهای خود با حفظ حالت یکپارچگی  بین فاكتورها می تواند به تصمیم گیرنده برای كمی كردن معیا  كه است ارزش با تکنیک

 كمک كند.

این مقاله ما را در فهم اینکه چگونه سیستم عملیاتی و پشتیبانی برای تولید چابک سهیم اند  با بررسی سه گزینه استقرار ، 

  فرایندی، محصولی و سلولی یاری می دهد.

 ادامه توضیح داده شده است : بصورت شبکه ای كه درساختاربندی مدل مسئله  گام اول : 

 3سه گزینه  استقرار محصولی، فرایندی و سلولی براساس   كه در ان  هدف رتبه بندی جریان تولید بر اساس چابکی است

 معیار كه هر كدام از معیارها در حوزه خود به چند زیر معیار تقسیم شده است .

،فاكتورهای انسانی ( SR)، پاسخ به برنامه زمانبندی  (AMP)ن : قادر به تغییر محصول یا فرایند بودشاملمعیار ها  

(HR) فاكتورهای غنی سازی چابکی ،(AEF) .تعریف شده اند 

در حوزه معیار قادر به تغییر محصول یا فرایند بودن، زیر معیار ها اینگونه تعریف شده اند : انعطاف پذیری چیدمان و عملیات 

(FAO )جهیزات ، حداقل سرمایه گذاری در ت(MIE)  تسهیل فرایند تولید ،(FMP)  

در حوزه پاسخ به برنامه زمانبندی ، زیر معیارها بصورت زیر تعریف شده اند : حداقل تغییرات در انواع تجهیزات جابجایی مواد 

(MHE) حداقل هزینه حمل مواد ،(MHC)  حداقل زمان تولید كلی ،(OPT) . 

، تسهیل ساختار سازمانی  (ESC)ارها شامل موارد زیر می باشند : ایمنی و راحتی افراد در حوزه فاكتورهای انسانی ، زیر معی

(FOS) مهارت سازگاری با اپراتور ،(COS). 

،  (UES)در حوزه فاكتورهای غنی سازی چابکی،زیر معیارها شامل موارد زیر می یاشد : استفاده موثر از فضای موجود

 (3. ) مطابق شکل (PPC)رل و برنامه ریزی موثر، سیستم كنت (WIP)موجودی در دست كم

 شامل ماتریسهای مقایسات زوجی بین  معیار ها می باشد.: گام دوم 

بالایی معیار كنترل و كه در این گام از تصمیم گیرنده خواسته شده به یک سری فاكتورهای مقایسه ای با توجه به سطح 

 .  طیف ساعتی  پاسخ دهند مطایق 

 یس مقایسات زوجی زیرمعیارها:گام سوم : ماتر

ن بنابرایوجود دارد ،در این شبکه تصمیم گیری فرض شده فقط وابستگی های داخلی  در حوزه تصمیم و شاخه های معیارها  

 مطابق شکل()  وجود دارد.دست ماتریس مقایسه زوجی از این  36جمعا  ،معیار كنترل  3حوزه تصمیم و  38 با 
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جی شامل ماتریسهای مقایسه ای بین معیارها باهم ، بین زیر معیارها  بر اساس معیارها و نیز بین ماتریسهای مقایسات زو

 گزینه ها بر اساس زیرمعیارها می باشد  . كه خروجی هر یک از این ماتریسها بردارهای وزنی می باشند.

 گام چهارم : شکل گیری و تحلیل سوپرماتریس

 

 38ر سوپرماتریس و رسیدن به پایداری در ماتریس انجام شده ،  كه در این مورد با سپس جایگذاری وزنهای بدست امده د

 یک ده هزارم بوده است . مرتبه ضرب ماتریس در خودش با خطای كمتر از 

وزن بدست امده در این مطالعه موردی  با توجه به شرایط تولید خاص خود برای استقرار محصولی، فرایندی و تولید و در اخر 

 می باشد. 0.3292و  0.3532،  0.3152لی  به ترتیب سلو

 منابع

  373شماره -سال هفدهم -، راهکارهای چابکی در سازمانهای تولیدی ، ماهنامه تدبیر8446، . دكتر محمد فتحیان، مونا گلچین پور3 

t)    ،  گروهی  تکنولوژی  برمبنای  رقابتی  ، مزیت  . روح الله تولایی8 t p://syst em.par si bl og.comh ) 

3. Y. Rao, P. Li, X. Shao & K. Shi¸2006¸″ Agile manufacturing system control based on cell re-

configuration″¸  International Journal of Production Research¸ Volume 44, Issue 10, May 2006, pages 1881-1905 

http://system.parsiblog.com/
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/action/doSearch?action=runSearch&type=advanced&searchType=journal&result=true&prevSearch=%2Bauthorsfield%3A(Rao%2C+Y.)
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/action/doSearch?action=runSearch&type=advanced&searchType=journal&result=true&prevSearch=%2Bauthorsfield%3A(Li%2C+P.)
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/action/doSearch?action=runSearch&type=advanced&searchType=journal&result=true&prevSearch=%2Bauthorsfield%3A(Shao%2C+X.)
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/action/doSearch?action=runSearch&type=advanced&searchType=journal&result=true&prevSearch=%2Bauthorsfield%3A(Shi%2C+K.)
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/doi/full/10.1080/00207540500410002
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/doi/full/10.1080/00207540500410002
http://ezproxy.lcsc.edu:2656/toc/tprs20/current
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 تأمین زنجیره مدیریت

 مقدمه

 درنتیجه است، نداشته وجود قبلا كه است شده فشارهایی افزایش موجب ریعس انیرس خدمت و بالا بركیفیت ریتمش تخواس

 وتولیدی ادیاقتص بنگاههای موجود، رقابتی بازار در .برآیند كارها تمامی عهده از تنهایی به توانند نمی این از بیش ركتهاش

 نیازمند ازمانس از خارج مرتبط اركان و منابع بر نظارت و مدیریت به را خود ، داخلی منابع و ازمانس به پرداختن بر علاوه

 اساس براین . است بازار از بیشتری سهم كسب هدف با رقابتی مزایای یا مزیت به یابیتدس واقع در امر نای علت . اند یافته

 كنترل كالا، نگهداری خدمت محصول، ریزی برنامه و تولید مواد، تهیه تقاضا، و عرضه ریزی برنامه نظیر هایی فعالیت

 عرضه زنجیره حطس به اینک اند، دهش می انجام ركتش حطس در همگی قبلا كه ریتمش به خدمت و تحویل توزیع، موجودی،

 .فعالیتهاست این تمامی هماهنگ كنترل و مدیریت تامین، زنجیره یک در كلیدی مساله .است كرده پیدا انتقال

 تمدیری است مطرح دردنیا الکترونیک وكار كسب سازی پیاده زیرساختی مبانی از یکی عنوان به تامین زنجیره مدیریت امروزه

 بتوانند مشتریان كه دهد می انجام طریقی به را اینکار و یافته ظهور میلادی 65 دهه در كه است ای پدیده تامین زنجیره

 یا دو از تامین زنجیره كلی حالت در .كنند دریافت هزینه حداقل در كیفیت با محصولات با را سریع و اطمینان قابل خدمت

 یکدیگر به مالی جریانهای و اطلاعات مواد، جریانهای وسیله به و هستند جدا یکدیگراز رسما كه شود می تشکیل سازمان چند

 توزیع، چون خدماتی یا و نهایی محصول قطعات، اولیه، مواد باشندكه هایی بنگاه توانند می سازمانها این .میشوند مربوط

 در سازمانها ازاین یکی توان می نیز را ینهای كننده مصرف خود حتی .كنند می تولید فروشی وخرده فروشی عمده انبارش،

 .نظرگرفت

 تامین زنجیره تعریف

مزایای  ایجاد به اقدام مدیریت، علوم و فناوری انواع از گیری بهره با سازمانها و شركتها دنیا، امروز تجارت رقابتی درفضای

 سازمان می ارتباطات یا و تولید مانند زمانیسا روندهای سازی بهینه و دانش مدیریت و داده مدیریت ابزارهای طریق از رقابتی

 زنجیره تامین مدیریت است، كرده مطرح را سودمندی بسیار مباحث زمینه این در كه مدیریتی علوم مهمترین از یکی . كنند

 همکاران با اطلاعات تبادل سازی بهینه با را خود تجاری روابط بود قادرخواهد شما سازمان ابزار این از گیری بهره با .است

 بدین ترتیب .دهد توسعه كالا نقل و حمل پیمانکاران و محصولات كنندگان توزیع اولیه، مواد كنندگان تامین نظیر تجاری

 هزینه های و تولید زمان و كرده عرضه بازار به را خود محصول بسیاركمتری زمان در تا شد خواهد موفق شما اقتصادی بنگاه
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 :عبارتنداز داد ارائه تامین زنجیره مدیریت و تامین زنجیره از توان می كه جامعی و مختصر یفتعار . آورد پایین را اتلافی

مصرف  به تحویل تا )استخراج( خام ماده مرحله از كالاها تبدیل و جریان با مرتبط فعالیتهای تمام بر مشتمل تامین زنجیره

 :است شده تشکیل زیر اجزای زا و است آنها با مرتبط اطلاعاتی جریانهای نیز و نهایی كننده

 و )باشند سازنده یا كننده مونتاژ میتوانند خودشان كه( اولیه كنندگان تامین شامل بخش این :بالادست تامین زنجیره

 حمل و خرید قسمت این اصلی فعالیتهای جمله از .گیرد می سرچشمه ازمواد مسیرها این همه هستندكه تامین كنندگانشان

 .نقل است و

 شده حمل های داده تبدیل در سازمان یک وسیله به شده استفاده پردازشهای همه شامل بخش این :داخلی تامین هزنجیر

 نهایی محصول كه زمانی تا شود می سازمان وارد مواد كه زمانی از هاست، خروجی به كنندگان تامین وسیله به به سازمان

وكنترل  ساخت موجودی، مدیریت مواد، حمل شامل بخش این تهایفعالی عمده كند؛ می حركت سازمان خارج به برای توزیع

 .است كیفیت

 .است نهایی مشتریان به محصولات تحویل و توزیع در درگیر فرایندهای همه شامل بخش این :دست پایین تامین زنجیره

ها  فعالیت اینجا در .یردپذ می پایان گردد، می مصرف یا واگذار محصول وقتی تامین زنجیره كه شود می مشاهده زیاد خیلی

خرده  و فروشان كل مانند كننده، توزیع چندین از استفاده با است ممکن فعالیتها این .است حمل و انبار بندی، بسته شامل

 .شود انجام فروشان،

شامل  نماشی یک برای تامین زنجیره .باشد پیچیده بسیار است ممکن و دارد وجود ها اندازه و شکلها درهمه تامین زنجیره

مشتریان  فروشان، عمده مستقیم، تجاری فروشندگان دلالها، انبارها، مونتاژ، وكارگاه ساخت كارگاه هزاران كننده، عرضه صدها

زنجیره  كلی بطور . است انتقال و نقل شركتهای و ها بانک خرید، های آژانس محصول، مهندسی قبیل از پشتیبانی وظایف و

كالای  تحویل مرحله تا اولیه ماده تهیه ازمرحله مواد، وتبدیل كالا جریان با مرتبط فعالیتهای همه كه است ای زنجیره تامین،

 حضور دارد نیز اعتبارات و مالی منابع جریان و اطلاعات جریان دو كالا جریان درباره .شود می شامل را كننده مصرف به نهایی

(Laudon & Laudon, 2002) . به  دسترسی بهبود جهت در كه علم و هنر از است یتلفیق تامین زنجیره .مدیریت

 . رود می بکار مشتری به آن انتقال و خدمات یا و محصولات ساخت اولیه، مواد

در  بهبود ازطریق آنها با مرتبط اطلاعاتی جریانهای نیز و تامین زنجیره فعالیتهای سازی یکپارچه شامل تامین زنجیره مدیریت

فرایند  از عبارتست تامین زنجیره مدیریت لذا، .میشود مستدام، و اتکا قابل رقابتی مزیت به یدستیاب درجهت زنجیره روابط

در  ها فعالیت سازی هماهنگ و بهبود ازطریق آن با مرتبط اطلاعاتی نیزجریانهای و تامین زنجیره فعالیتهای سازی یکپارچه
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 شبکه تامین دو هر باید تعاریف این چارچوب در فرد به منحصر سازمان یک بررسی برای محصول عرضه و تولید تامین زنجیره

 سیستمهای اطلاعات، مدیریت موضوعات تامین زنجیره برای شده ارائه تعریف شوند گرفته نظر در توزیع های وكانال كنندگان

 .گیرد دربر می را مشتری به خدمت و انبارداری موجودی، مدیریت سفارشات، پردازش تولید، زمانبندی وتداركات، یابی منبع

 و روش هماهنگ یک در و یکدیگر با مشتریان و كنندگان تامین كه است ضروری تامین زنجیره موثر مدیریت برای بنابراین،

ها،  پروژه نتیجه در و برسند تقاضایشان حسط به نیستند قادر كه هایی شركت از شماری بی مثالهای تجارت جهان در

ناشی  منبع دو از تامین زنجیره روی پیش مشکلات طوركلی به .دارد وجود شوند می متحمل را زیادی و بر هزینه موجودیهای

 :میشوند

 عرضه و مشتریان میان در اطلاعات سریع جریان یعنی امر این كنند كار یکدیگر با گفتگو و اطلاعاتی ارتباطات و شراكت 

 كارایی عرضه بسیار های زنجیره كه سازد می قادر را اه شركت از بعضی نقل،كه و حمل های سیستم و توزیع مراكز كنندگان،

 متقابل باید اعتماد مشتریان و كنندگان عرضه باشند؛ داشته یکسان اهداف باید مشتریان و كنندگان عرضه .نمایند ایجاد را

 عرضه آن بر علاوه .كنند می اعتماد خود كنندگان تامین به خدمات و محصولات كیفیت زمینه در مشتریان .باشند داشته

 با جریان اطلاعات و ارتباطات تسهیل و مشترک اهداف به دستیابی برای تامین زنجیره طراحی در باید مشتریان كنندگان

 استفاده با عمودی و عمومی كنترل با را خود تامین زنجیره كنترل تا كنند می كوشش ها شركت بعضی . شوند شریک یکدیگر

 خدمت و محصول نهایی تحویل تا خدمات و مواد تهیه از تامین زنجیره امتداد در مختلف ایاجز تمام یکپارچگی و مالکیت از

 ناهماهنگ ممکن است عملیاتی واحدهای و مختلف فعالیتهای ساختارسازمانی، نوع این با اماحتی آورند بدست مشتری، به

 .تمركزكند شركت كلی اهداف به یدستیاب برای مختلف فعالیتهای هماهنگی بر باید شركت سازمانی ساختار باشند

 آنها منابع و تامین زنجیره مشکلات

 از فاكتور چندین از تقاضا بینی پیش . است تقاضا بینی پیش تامین زنجیره اطمینان عدم اصلی منبع یک :اطمینان عدم

 عدم عامل دیگر .ردپذی می تاثیر مشتریان تعهد عمومی حسط و تکنولوژیکی توسعه فعلی، شرایط قیمتها، قبیل: رقابت،

 فشردگی خطی، تولید فرایند در ماشینها خرابی نسبت مانند عواملی به خود كه است تحویل زمانهای تامین اطمینان زنجیره

 .است وابسته كند ایجاد را تولید تأخیرات است ممکن كه مواد كیفیت ومشکلات كند می دخالت نقل و حمل در ترافیکی كه

 وقتی ندارد، خوبی ارتباط بخشها دیگر با شركت بخش یک كه افتد می اتفاق هنگامی شکلاتم نوع این :هماهنگی عدم

 آنچه از دیر خیلی یا و ندارند آگاهی مسائل بعضی از شركت بخشهای وقتی و باشد فهم غیرقابل تجاری شركای پیغام برای
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 تامین زنجیره طی شماری بی مشکلات شد ارهاش كه همانطور . شوند می آگاه بیفتد اتفاق باید آنچه یا و موردنیاز است

 دهد رخ میتواند

 :شود می اشاره آن مشکلات ترین مزمن از مورد دو به قسمت این در كه

 اولین برای اثر این .شود می اطلاق تامین زنجیره طی سفارشات در نامنظم تغییرات به شلاقی اثر :چرمی شلاق اثر .3

 فروش گرچه مشکل این در .شد شناخته و مشاهده محصولاتشان از یکی با درارتباط گمبل و پروكتل وسیله به بار

 )سازنده( برای كنندگان توزیع و فروشان عمده سفارشات اما بود بینی پیش قابل و ثابت نسبتا ها فروشگاه در واقعی

 نشان تحقیق یک ساخت برای را شده PSG. داشت محصول موجودی مشکلات و داشته شدیدی نوسانات میدان

 شركا درمیان اطمینان و هماهنگی وكمبود تقاضا ضعیف بینی پیش دلیل به كنندگان توزیع سفارشات كه داد

 با را موجودی تصمیمات و سفارشات تامین زنجیره طی مجزا هرماهیت زیرا داشت، نامنظمی تغییرات تامین زنجیره

 بینی پیش میزان كه شد می منجر این كه ادد می انجام تامین زنجیره بالای طرف به خود منافع به نسبت دید یک

 منجر تامین زنجیره قسمتهای تمام در ای اضافه موجودیهای به و یافته افزایش همچنان زنجیره بالای طرف به ها

 .شود

افتد  می اتفاق نیست دسترس در كه خواهند می را محصولی مشتریان كه زمانی مشکل گونه این :فریبنده ذخیره .8

 ذخیره ناصحی مقدار اینکه یا گیرد می قرار نادرست درجایی محصول كه وقتی مثل دارد وجود حقیقت در گرچه

 .است

 تامین زنجیره مشکلات حلهای راه

را  حلها راه ابتدا داریم سعی قسمت این در .اند پیداكرده تامین زنجیره مشکلات برای را زیادی حلهای راه سازمانها هرساله

زنجیره  در مشکلات رفع جهت .نماییم بحث شده ارائه حلهای راه درمورد اطلاعات فناوری پشتیبانی سپس و كرده مطرح

مدیریت  كنندگان، عرضه قطعات، عرضه و طراحی با ارتباط در كه هستند فنونی اول دسته :دارد وجود فنون دسته سه تامین

سیستم  با ارتباط در كه هستند فنونی دوم دسته دارد، وجود كنندگان عرضه با سازمان ارتباط و كنندگان عرضه بین ارتباطات

هستند  تدابیری مجموعه سوم دسته و دارد وجود مشکلات رفع جهت سازمان داخلی مسائل و موجودی مدیریت تولیدی، های

ارد مو بعضی به ذیل در .شود لحاظ باید سازمان با آنها هماهنگی و خریداران وفاداری خریداران، كنندگان، توزیع درمورد كه

 :شود می اشاره
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 عمودی ادغام 

 موجودی كنترل 

 اطمینان عدم كاهش های استراتژی 

 شركت مختلف های بخش بین هماهنگی ایجاد 

 : شامل تولید ریزی برنامه در مناسب های تکنیک

 موقع به تولیدی های تکنیک 

 موردنیاز مواد ریزی برنامه های تکنیک 

 همزمان عملیات 

ای  گسترده بطور و هستند بحرانی سازمانها بیشترین در تامین زنجیره ثمربخشی و كارایی وزه،امر رقابتی تجاری درمحیط اما

مختلف  های سیستم كردن یکپارچه و اطلاعات پشتیبانی سیستمهای سازمان، مختلف بخشهای بین اطلاعاتی هماهنگی به

 .است وابسته

 محدودیتها تئوری

 مقدمه

 .پرداخت محدودیتها تئوری مفاهیم به بار اولین برای خود هدف كتاب در یهودی نفیزیکدا گلدرات موشه 24 دهه اواخر در

شناسایی  ازطریق مستمر بهبود به كه است مدعی تئوری این است، استوار گلوگاهها مدیریت بر فوق تئوری اصلی ایده

و  محدودیتها شناخت ابتدا وریتئ این اصلی تمركز ترتیب بدین خواهدشد، منجر سازمان در تولیدی وگلوگاههای محدودیتها

به  تولید ژاپنی مدیریت فلسفه مانند محدودیتها تئوری .است سیستم كارایی افزایش جهت در آنها روی بر مدیریت سپس

به  نظام با آن عمده تفاوت گیرند،اما می قرار سنتی نگرش مقابل در دو هر نظر این از و است مستمر بهبود بر مبتنی موقع

 تئوری كه درحالی شود می متمركز اتلافها حذف و موجودیها كاهش بر موقع به فلسفه كه است این در(JIT)موقع

 .كند می تاكید آنها حذف و محدودیتها بر محدودیتها

 اساسی گام5 با الگوریتمی از محدودیتها تئوری .نامید تفکر فرایند در نوین سیستماتیک نگرش توان می را محدودیتها تئوری

 افزایش را وموثر بخش نتیجه تغییر یک ایجاد شانس كه دارد قصد محدودیتها مدیریت و محدودیتها تئوری كند، می استفاده

 پتانسیل دهنده نشان محدودیتها وجود و است محدودیت یک دارای لااقل سیستم هر كه است معتقد محدودیتها تئوری .دهد
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 روش یا و دارند تمركز عملیاتی هزینه شاخص بر كه سنتی ایروشه برخلاف .است بخش نتیجه تغییرات انجام و رشد برای

 ازطریق وری بهره افزایش بر محدودیتها تئوری اصلی تمركز كند می موجودیها كاهش بر خاص توجه كه موقع به تولید

 بیان ضمن تا است آن بر سعی مقاله این در .است سازمان دستیافت یا تولیدی خروجیهای افزایش و محدودیتها مدیریت

 تئوری فرایند طرح و معرفی به سپس و كرده بیان را آن اولیه تعاریف و مفاهیم اصول محدودیتها، تئوری از ای تاریخچه

 .پردازیم می آن ابزار پنج و محدودیتها

 را شده تمام قیمت حسابداری دیگری مقابله در كرد،و منتشر نامتوازن كارخانه عنوان تحت ای مقاله 1601 سال در گلدرات

 زمانبندی برنامه ارائه برای افزار نرم .كرد مطرح را كارخانه وری بهره به جدید نگرش و نامید وری بهره یک شماره دشمن

 درمورد فراوانی بود،ابهامات نشده بیان آن در مورداستفاده فلسفه و جزئیات چون ولی بود شده ارائه محدودیتها تئوری براساس

 بررسی به مسابقه عنوان با خود دیگر كتاب در سپس و كرد منتشر 1603 كتاب وی .شتدا وجود زمانبندی برنامه این

 مدیریت و تشخیص بر خاصی تاكید خود بعدی مقالات و كتابها در وی .پرداخت محدودیتها تئوری از بیشتری جزئیات

 .كند می فیزیکی محدودیتهای به نسبت سیاستگذاری و مشی خط محدودیتها،

 محدودیتها ئوریت اصول و مفاهیم

 برای پتانسیل دهنده نشان محدودیتها وجود و است محدودیت یک دارای لااقل سیستم هر كه است معتقد محدودیتها تئوری

 هر از است عبارت محدودیت .هستند اساسی نقش دارای تئوری این در محدودیتها .است بخش نتیجه تغییرات انجام و رشد

 كارخانجات و سازمانها در كند، می محدود شده تعیین پیش از مقصود یا هدف با تباطار در را سیستم كارایی كه عاملی

 موردانتظار تقاضای مساوی یا كمتر ظرفیتش كه است منبعی گلوگاهی منبع شناسند، می گلوگاه آشنای نام با را محدودیت

 .نیستند سازمان محدودیتهای تنها تولیدی گلوگاههای اما است، آن برای

 :كرد بندی تقسیم زیر شکل به توان می را امحدودیته

 داخلی منابع محدودیتهای 

 بازاریابی و فروش محدودیتهای 

 سیاستگذاری و مشی خط محدودیتهای 

 می برده نام مدیریتی و مشی خط دودیتهایتمح عنوان تحت سوم مورد از و فیزیکی محدودیتهای عنوان تحت اول مورد دو از

 بیشتر حتوضی برای .است مدیریتی سیاسی محدودیتهای از آسانتر فیزیکی دودیتهایمح كردن برطرف و شناخت .شود

 6 ظرفیت با دومی و واحد 5 ظرفیت با اولی كه است ماشین 2 دارای سازمانی كه كنیم فرض اگر فوق محدودیتهای
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 سیستم همین در اگر یول است محدودیت دارای دومی ماشین باشد، روز در واحد 4 باید نیز فروش و كند می واحدتولید

 دو بین مدیریت نظر طبق اگر و است كرده گرفتار را ما بازاریابی و فروش محدودیت باشد، واحد 2 روزانه فروش تولیدی

 گلوگاهها كه آنجایی از .بود خواهیم مشی خط محدودیت دارای باشد مجاز ساخت جریان در كالای واحد 2 تنها ماشین

 .خواهدبود محدودیتها تئوری از ناشی تغییرات پذیرش برای گام اولین آنها شناخت كنند، می نمعی را كارخانه حقیقی ظرفیت

 سیستم اهداف یا هدف به دستیابی دنبال به و است سیستمی نگرش دارای محدودیتها تئوری شد بیان قبلا كه طور همان

 .است آن جزء ترین ضعیف یستمس محدودیت بنابراین، است، پیوسته هم به اجزای از ای مجموعه سیستم است،

 شرط و هدف واژه دو خود هدف كتاب در گلدرات .است سیستم اهداف یا هدف مفهوم كرد، بیان را آن باید كه دیگری مفهوم

 لازم، شرط و است آن درجهت تلاشها همه كه كلی حاصل یا نتیجه از است عبارت هدف كند، می بیان یکدیگر دركنار را لازم

 سازید برآورده را هدف وقوع لازم شرط تمام شما اگر دیگر، عبارت به كند، می تضمین را ای نتیجه حصول كه است وضعیتی

 كه تصمیمی اتخاذ بنابراین، است، آینده و حال برای سازی پول انتفاعی، سازمان هر بنیادین هدف .یابید می دست هدف به

 سازمان اصلی هدف با مغایر دهد می كاهش را بلندمدت سودآوری ولی داده افزایش را مدت كوتاه سودآوری

 راهبری مشتری، رضایت صورت، این در برگزیند هدف عنوان به را سودآوری )سازمانی( شركتی اگر بنابراین،.خواهدبود

 تئوری رویکرد كه آنجایی از.خواهندبود هدف آن به دستیابی برای لازم شرط همگی بازار سهم افزایش و رقابتی مزیت فناوری،

 مالی ارزیابی سنتی شاخص سه .خواهدبود ارزیابی برای شاخصهایی نیازمند لذا است، سازی پول و مالی رویکرد محدودیتها

 محدودیتها تئوری موردنظر جدید شاخصهای ولی نقدی وجریان سرمایه بازگشت نرخ خالص، سود از، عبارتند سازمان

 :عبارتنداز

 برد می سهم آن از سازمان و گردد می سازمان وارد فروش موجب به كه جدیدی پول تمامی :دستیافت 

 كند می دستیافت به تبدیل را آن نهایتاً و سازد می انسانی نیروی غیراز منابع صرف سازمان كه پولی :موجودی. 

 كند تبدیل دستیافت به را موجودی تا شود می متحمل سازمان كه هایی هزینه :عملیاتی های هزینه. 

 ازجنبه و شود می تعریف پریود، طول در شده صرف پول به شده ایجاد خروجیهای ارزش نسبت وری، هرهب سنتی، تعریف در

  عملیاتی های هزینه به دستیافت نسبت با است برابر وری بهره گفت، توان می عملیاتی های هزینه و وجودیم دستیافت،

 موردتوجه باید استراتژیک شاخص 6 این از یک مكدا درازمدت، مستمر بهبود مسیر در كه گردد می مطرح سوال این حال

 به تولید سیستم و داشته عملیاتی های هزینه بر بیشتری تمركز وری بهره بهبود مرسوم روشهای و سنتی نگرش ،گیرد قرار

 جنبه از داد كاهش را عملیاتی های هزینه و موجودی توان می حد تاچه ولی دارد، موجودی كاهش بر بیشتری تمركز موقع
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 صرف نیازمند شاخصها این بیشتر كاهش عملاً گرچه شد نخواهد كمتر آن از و است صفر شاخص دو این پایین حد نظری

 بهبود مسیر در بنابراین، و خورد نمی چشم به مانعی هیچ دستیافت مستمر بهبود مسیر در ولی است بیشتری زمان و تلاش

 عملیاتی های هزینه و موجودی بودن اهمیت بی معنای به امر این ولی باشد، دستیافت روی بر باید توجه كانون مستمر

 تمركز و شود می شناخته هزینه دنیای سنتی پارادایم عنوان به عملیاتی، های هزینه كاهش روی سنتی دنیای تمركز .نیست

 .ندگوی می دستیافت دنیای را آن گاهی كه آورد وجود به را جدیدی پارادایم دستیافت مستمر بهبود روی

 دستیافت دنیای سمت به حرکت موانع

 خود خاص شاخصهای با سازمان از بخش هر سنتی درنگرش» محلی شاخصهای« حجم توسط، فروش مثلا .گردد می ارزیابی

 و شود می ارزیابی ضایعات نرخ و ها بازگشتی معیوبی، نرخ اساس، بر كیفیت كنترل و موقع به تحویل براساس، تولید فروش،

 و افراد و گیرد می قرار موردارزیابی عملکردش آن توسط كه است روشی از متاثر سازمان در گروه هر فعالیت تعل همین به

 .باشد داشته آنها برای را منافع بیشترین كه كنند می تعبیر نحوی به را اطلاعات و ها مشی خط سازمان، مختلف بخشهای

 برای .یکدیگرند با تضاد در دائما كه دارند وجود متفاوت شاخصهای زیادی تعداد كه گفت توان می محلی شاخصهای بررسی با

 شاخصهای با واحدها ارزیابی جای به بنابراین، .كرد ارزیابی مشترک شاخص براساس را واحدها همه توان می مشکل این حل

 سازمان، اگر .گردد می گیری اندازه عملیاتی های هزینه و موجودی دستیافت، شاخصهای بهبود در دپارتمان هر سهم سنتی،

 موردبررسی هزینه، دنیای سنتی دیدگاه براساس مختلف، دپارتمانهای و ها حلقه اجزا، از متشکل سیستم یک عنوان به

 درنتیجه و شده انتخاب بهبود برای حلقه ضعیفترین صرفاً نه و متعدد های حلقه سیستم، عملکرد بهبود منظور به قرارگیرد،

 برای سازمان تلاش و زمان منابع، بنابراین، یافت، نخواهد بهبود شده، صرف انرژی و تلاش نسبت به سیستم كلی عملکرد

 .شود صرف باید سازمان یامحدودیت حلقه ضعیفترین روی بر بهبود

 :است اساسی گام 3 با الگوریتمی اجرای مستلزم محدودیتها تئوری موفق اجرای

 یا)تقاضا حسط-افراد -ماشینها -مواد مثل( فیزیکی است نممک محدودیتها سازمان؛این محدودیتهای تشخیص .3

 در زیادی مدیریتی محدودیتهای اما دارند كمی فیزیکی محدودیتهای سازمانها كلی طور به .باشند مدیریتی

 گلدرات.) 1665 گلدرات( دارند ورویکردها - )شناسایی(تشخیص برای ) 1666وقانونها روشها سیاستها)قالب(شکل

 محدودیتها چنین شناسایی .است برده كار به سیاسی های محدودیت1664 ( سال در اخیررا واقعی درخت تکنیک

 .میشوند بندی اولویت سازمان هدف روی بر آنها تاثیر براساس محدودیتها این است لازم و است مهم
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 .موجود منابع از تفادهاس با دستیافت، عملکرد بهبود و سازمان محدودیتهای از كامل برداری بهره برای طرحی ارائه .8

 قراردادن فروش، محدودیت داشتن صورت در مازاد ظرفیت بردن بین از چون مختلفی روشهای از مرحله این در

 .كرد استفاده توان می محدودیت از قبل كیفیت كنترل و بازرسی انجام و محدودیت از پیش موقت ذخیره

 این در .كنند می پشتیبانی همزمان طور به را 2 بند اجرای غیرمحدودیتی وظایف تمام اینکه از اطمینان و بررسی .3

 و تعمیرات آموزش یا و غیرگلوگاهی ایستگاه یک در كاركنان داشتن نگه بیکار چون، روشهایی از توان مرحله،می

 كرد؛ استفاده بیکاری مواقع در پیشگیرانه تعمیرات انجام منظور به آنها به نگهداری

 فعالیت محدودیت، تغییر با كه كرد دقت باید مرحله این در ؛)امکانات و منابع حسط( محدودیت حسط بالابردن .3

 .گرفت درنظر را تغییرات اثربخشی میزان باید همچنین و كند می تغییر نیز كارگاه

 اكنون اینکه به نسبت سازمان افراد همه كه شوید مطمئن و بازگردید 1 مرحله به شد شکسته محدودیت كه هنگامی .3

 گفت توان می بهتر عبارت به و ،)سازمان اینرسی( دارند آگاهی است، جدید محدودیت یافتن منظور به قیقزمان تح

 هیچگونه مستمر بهبود منطقی فرایند است مشخص كه طور همان .است مستمر بهبود دشمن بزرگترین اینرسی

 كاری گروههای و آزمایشها طراحی چون سنتی، ابزارهای از بسیاری تئوری محدودیتها و ندارد پیچیدگی و دشواری

 .گیرد می خدمت به هم دركنار دستیافت دیدگاه از سازمان كل دستیافت مستمر بهبود منظور به را

 محدودیتها تئوری در طلایی های قاعده

 به انمیز گردد؛ می تعیین محدودیتها توسط غیرگلوگاهی منبع یک از استفاده میزان كنید؛ بالانس را جریان ظرفیت جای به

 معنای به گلوگاه در رفته دست از ساعت یک دارد؛ اهمیت آن مفید كار میزان بلکه نیست مهم منبع یک فعالیت و كارگیری

 نمی سیستم خروجی به كمکی غیرگلوگاهی ایستگاه در جویی صرفه ساعت است؛یک سیستم كل در رفته دست از ساعت یک

 برابر اًلزوم شده حمل بهرهای اندازه و تولیدی بهرهای اندازه كنند؛ می تعیین را سیستم موجودی و خروجی كند؛گلوگاهها

 ساخت؛به مشخص را اولویتها توان می سیستم در محدودیتها بررسی با باشد؛ متغیر تواند می تولیدی بهرهای اندازه نیست؛

 فرایند از بخشی در آن از تفادهاس یعنی ماشین كردن نیست؛فعال آن از برداری بهره معنی به منبع كردن فعال و كاربستن

 اندازه .شود تبدیل دستیافت به كه كند شركت فرایند بخشهایی از در كه است معنی این به ماشین از برداری بهره اما است،

 های دسته اندازه باشد، زیاد اندازی راه و تنظیم اگرزمان .باشد انسیک نباید مختلف ایستگاههای در تولیدی های دسته

 خواهیم نیاز كمتری اندازی راه زمان به كه چرا باشد غیرگلوگاهی ایستگاههای از بزرگتر باید گلوگاهی ایستگاههای در تولیدی
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 طور به تأخر و تقدم و ظرفیت گرفت؛ كمتر را تولیدی های دسته اندازه باید بود زیاد صف در انتظار انتزم اگر ولی داشت،

 نیست؛ كل بهینه با برابر حلیم بهینه مجموع شود؛ گرفته درنظر همزمان

 ضعیفترین كه است زنجیری مانند دارد؛سیستم ارجحیت تحلیلی تفکر بر سیستمی تفکر مشکلات، حل و تغییرات مدیریت در

 در و گیرد می اصلی،تاثیر علت اندكی تعداد از سیستم نامطلوب معلولهای اكثر كند؛ می محدود را سیستم قابلیتهای آن، حلقه

 اینرسی ؛)حرف به نه برآید كار عمل به(نیستند حل راه ها، ایده بپردازیم؛ مشکل اصلی علتهای حذف به یدبا درازمدت

 ؛)است اساسی محدودیت تنبلی( .است مستمر بهبود دشمن بزرگترین

 معمولا مشی خط و سیاستگذاری محدودیتهای حذف و تعیین ولی است ساده نسبتا فیزیکی محدودیتهای حذف و شناسایی

 هدف سیستم، و جاری واقعیتهای از كامل اطلاع به احتیاج است، تغییر نیازمند سیستم در آنچه دانستن ؛ است شکلم

 .حلهاست راه اثربخشی حفظ و به روزآوری نیازمند، مستمر بهبود فرایند دارد؛ حالت دو بین تغییر وجهت اندازه و سیستم

 محدودیتها تئوری در تفکر فرایند

 تفکر فرایند به را خود مخاطبان و متمركز مشی خط و سیاستگذاری محدودیتهای به را خود توجه بعد به 65 دهه از گلدرات

 و كیفی مسائل با انعطاف قابلیت علت به تفکر فرایند این .بود شده نهاده بنا منطقی ابزار پنج برپایه كه كرد آشنا جدیدی

 تولیدی و خدماتی از اعم شركتها اغلب در است ها سیستم همه نفکلای خاصیت كه اجزا درونی وابستگی با طبیعی هماهنگی

 محدودیتهای بردن بین از و تشخیص مسئله، حل برای ابزاری عنوان به تفکر فرایند این .گردید واقع موثر و مفید

 از ای مجموعه زیر عنوان به تفکر فرآیند .گیرد می قرار مدیران مورداستفاده سنتی، راههای و موجود سیاستگذاری،ذهنیت

 .است شده استوار بنیادین اصل برهمین محدودیتها تئوری

 محدودیتها تئوری کاربرد برای موردنیاز ابزارهای

 كه آنهاست بر حاكم قوانین و منطقی درخت پنج از عبارت كرد، ایجاد محدودیتها تئوری كاربرد برای گلدرات كه ابزارهایی

 همراه به انتقال درخت و نیاز پیش درخت آتی، واقعیت درخت ناسازگاری؛ رفع ودارنم جاری، واقعیتهای درخت :از عبارتند

 موثری نقش محدودیتها، تئوری كاربرد در آنها كارگیری به نحوه با آشنایی .شود می نامیده مجاز شرط های طبقه كه قواعدی

 .داشت خواهد

 از پس .است معلولی و علت منطق با جاری وضعیت بررسی و مسئله تحلیل برای ابزاری :جاری واقعیتهای درخت .3

 .كنیم می پیدا دست ای ریشه و اصلی علت محدودی تعداد به فعلی، بررسی وضعیت
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 برای بنیادین و نو حلهای راه ایجاد برای خلاق موتوری عنوان به تواند نمودارمی این :ناسازگاری رفع نمودار .8

 و ناسازگاریها از برخی دلیل به سازمان مزمن و اصلی تمشکلا كه است عقیده این بر مبتنی كند و عمل مشکلات

 .آیند می وجود به نیست، پذیر امکان آنها برای مشخص و مستقیم حل كه راه نهفته و زیربنایی تضادهای

 از حاصل نتیجه بودن مطلوب صحت نخست آید، می وجود به عمده هدف دو با مرحله این :آتی واقعیتهای درخت .3

 .آنها گسترش و ایجاد از جلوگیری در تلاش و جدید احتمالی نامطلوب اثرات یدوم بررس و تغییر

 عملی مراحل درآوردن اجرا به در و دهد می قرار ما اختیار در را تغییر انجام چگونگی مرحله این :نیاز پیش درخت .3

 توالی آن بر علاوه نماید، می ارائه را حل راه بهترین و كرده تعیین را موانع ابزار این كند، می كمک تصمیم اتخاذشده

 .كند می مشخص نیز را مراحل انجام ضروری برای عملیات

 از تری جزئی نقشه و گیرد می صورت وسیله این به مراحل اجرای قدم به قدم دستورالعمل ارائه :انتقال درخت .3

 .سازد می مشخص را تغییر انجام چگونگی و است سمت مقصد به مسیر

 مجاز شرطهای طبقات

 2شامل طبقات این .شود می استفاده آن كلی بازنگری و دقیق بررسی برای مجاز شرطهای طبقات درخت،از هر ساخت از پس

 :شود می تهیه آن به توجه با درخت هر كه است زیر قاعده

 دوجو معکوس ، معلول و علت دیگر ، علتهای علت ، كفایت عدم موجودیت ، داشتن وجود علیت ، اصل برقراری شفافیت ،

 واضحات توضیح شده ، بینی پیش معلول

 تفکر،مورداستفاده فرایند عنوان به جامع صورت به آنها از ای مجموعه یا مجزا صورت به گلدرات گانه پنج ابزارهای از هریک

 تی،سن روش به مسئله تحلیل آن با تفاوت مهمترین و است منطقی ابزارهای از مركب محدودیتها تئوری فرایند .گیرد می قرار

 .كند می كنترل را درختها از درهریک اتصال هر بودن قبول قابل كه است منطقی قواعد

 موقت ذخیره هماهنگی ریسمان زمانبندی

 پشتیبانی سیستم .گردد میسر مواد محدودیتهای و ظرفیت فروش، عوامل به باتوجه بایستی اجرا قابل تولیدی برنامه هر

 هماهنگی ریسمان .است سیستم كل در جریان ساختن متوازن برای محدود سممکانی یک موقت ذخیره هماهنگی ریسمان

 سیستم محدودیتهای تمامی ساختن مشخص نیازمند برنامه این كند، می كنترل كارخانه كل در را مواد جریان موقت ذخیره

 .كنند می دهی جهت را كارخانه منابع كنترل و زمانبندی برنامه محدودیتها، زیرا است
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 زمانبندی آن در كه مواد جریان در ای نقطه هر ( Drum Buffer Rope(DBR) ) موقت ذخیره هماهنگی انریسم در

 زمانبندی ترخیص نقاط از گروه چهار گویند، زمانبندی ترخیص نقطه باشد، موردنیاز كنترل تداوم برای تری جزیی ریزو

 از: عبارتند

 چندین به موادخام كه نقاطی( واگرایی نقاط و )همگرایی نقاط( مونتاژ نقاط محدود، ظرفیت با منابع موادخام، ترخیص نقاط

 از را مواد جریان نقاط تمامی در دقیق كنترل به نیاز زمانبندی، ترخیص نقاط در فشرده كنترل .)شود می پردازش محصول

 و زمانبندی برنامه جزئیات ماا است، فهم قابل و ساده بسیار موقت ذخیره هماهنگی ریسمان مفهوم كلیات گرچه .برد می میان

 .بود نشده منتشر سالها تا بودند، شده ایجاد آن براساس كه افزارهایی نرم

 موقت ذخیره هماهنگی ریسمان ضروریات

 محدود؛ ظرفیت با منابع درنظرگرفتن با تولید اصلی زمانبندی برنامه توسعه و بسط .3

 مدیریت .بحرانی موقعیتهای در موقت ذخیره از استفاده اب آماری نوسانات برابر در كارخانه دستیافت از محافظت .8

 .دارد برعهده توقف نوع هر مقابل در را محدود ظرفیت با منابع از موقع به محافظت وظیفه ذخیره موقت،

 :گردد می استفاده(Buffer) موقت ذخیره نوع سه از موقت ذخیره هماهنگی ریسمان در

 درجلوی محدودیت شده ریزی برنامه زمانبندی از حمایت منظتور به موقت ذخیره این :محدودیت موقت ذخیره - الف

 شود؛ می داده قرار )گلوگاهها( محدود با ظرفیت منابع

 می مونتاژ محدود، ظرفیت با منابع در موجود قطعات با كه است قطعاتی شامل موقت ذخیره این :مونتاژ موقت ذخیره - ب

 .شوند

تولید  خط انتهای در مشتریان، به كالا موقع به تحویل از حمایت منظور به موقت ذخیره نوع این :حمل موقت ذخیره - ج

 ظرفیت با منابع در جریان نشدن قطع از تا دهد می قرار استراتژیک نقاط در را موجودی موقت، ذخیره .شود می داده قرار

 داده انتقال مشتری به موقع به كالاها و سیدهر شده ریزی برنامه دستیافت به كه شود می باعث همچنین .كند مراقبت محدود

 آماری نوسانات سبب به سیستم داخل منطقی و هماهنگ جریان كه است این موقت، ذخیره نگهداری از هدف اصلی .شوند

 .شود می معین قبلی منابع در موردانتظار های وقفه مقدار با متناسب موقت ذخیره مقدار .نشود متوقف

 برای فرستادن را غیرمحدودیتی منابع تمام پیوند این .غیرمحدودیتی منبع هر به محدود ظرفیت با منابع یبرا تولید نرخ پیوند

 با در منابع شده زمانبندی محصولات جریان .سازد می هماهنگ یکدیگر با محدود ظرفیت با منابع به قطعات و مواد موقع به
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 منابع غیرگلوگاهی در پردازشی های دسته .كند می معین سیستم كل برای را تولید اصلی زمانبندی برنامه محدود، ظرفیت

 زمانی منابع غیرگلوگاهی در زیرا باشند، ظرفیت محدودیت دارای ایستگاهی در پردازشی های بسته از كوچکتر توانند، می

 خدمت در ارسالی ازشی وپرد های بسته در تغییر با غیرگلوگاهی منابع بنابراین، است، دردسترس كارها افتادن تعویق به برای

 .گیرند می قرار گلوگاهی منابع

 خطی ریزی برنامه و محدودیتها تئوری

 به منظور به محصولات تركیب كردن مشخص گلوگاهها، پیداكردن بر علاوه تولیدی های زمینه در محدودیتها تئوری هدف

 جواب با محدودیتها تئوری جواب باشد، شتهدا وجود سیستم در محدودیت یک تنها كه صورتی در .است سود رساندن حداكثر

 این از آمده دست به جواب باشد، داشته وجود محدودیت چندین اگر ولی است، یکسان خطی ریزی برنامه از آمده دست به

 پیداكردن و محدودیت شکستن تکراری چرخه مشکل، این از فرار برای محدودیتها تئوری لذا نیست، بهینه تئوری

 جواب به نزدیک آورد می دست به كه جوابی تا دهد می ادامه شوند ارضا محدودیتها همه كه زمانی تا را دجدی محدودیتهای

 .باشد خطی ریزی برنامه روش از آمده دست به بهینه

 تأمین زنجیره در محدودیتها تئوری تفکر فرآیند رویکرد از استفاده

 مقدمه

 زیادی كمک شركتها به , شركت های هزینه كاهش برای ناب تولید نندما تکنیکهایی بردن كار به گذشته دهه چهار طول در

 همکاری .باشد می رقابتی مزیت یک آنها برای كارا تأمین زنجیره یک كه اند شده متوجه شركتها تازگی به . است كرده

 با رابطه در آگاهی انفقد . كند می ایجاد نهایی مشتری برای بیشتری منافع معمولا مستقل شركتهای بین در تأمین زنجیره

 .شود می زنجیره طول در همکاری منافع تمام به رسیدن مانع تامین زنجیره طول در محدودیتها وجود

 تلاشهای اخیرا .باشد می برخوردار خاصی اهمیت از تأمین زنجیره در موفقیت اساسی فاكتورهای شناسایی راستا این در

 مقالات این اكثر.است گرفته صورت دهند می قرار تأثیر تحت را تأمین نجیرهز عملکرد كه فاكتورهایی مطالعه برای زیادی

 .است گرفته انجام آماری پیچیده تحلیلهای از استفاده با كمی بصورت

 تفکر فرآیند

 محدودیتهای,فیزیکی محدودیتهای بر علاوه اقتصادی اجتماعی های محیط در كه شد ایجاد نگرش این با 1665 سال در تفکر

 رفع و شناسایی داردو وجود است، كارآمد نا و ناصحی الگوی نیز و سیاسی و مدیریتی كارگیری به از ناشی كه یتهاییمحدود
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 مناسبی شروع نقطه تواند می تفکر فرآیند نظران صاحب و مدیران برخی دیدگاه از است مؤثر سیستم راندمان و كارایی در آن

 می پیچیدگی پیدایش منشاا سر اینکه بر علاوه سیستم یک در اساسی مشکل.باشد محدودیتها از دسته این شناسایی برای

 دید از پیچیدگی معیار .است آن، از جزء دو بین یا و سیستم بر حاكم نگرش دو بین تضاد و ناسازگاری وجود علت باشد،

 آن اجزاء بین اجتماعی، ویا صنعتی سیستمهای در .است سیستم اجراء بین ما روابط بودن ناشناخته میزان تفکر، فرآیند

 كمک با و دهد نشان اجزاءرا بین ارتباط مناسب ابزاری با میکند سعی تفکر فرآیند بین، این در و دارد وجود روابط یکسری

 پرسمان طرح براساس ابتدا تفکر فرآیند .برگزیند محدودیت، برداشتن میان از برای مناسبی حل راه خبره، افراد و مدیران

 به پاسخگویی و تصمیمگیری نیازمند محدودیتها، با مناسب رویارویی برای مدیران بود معتقد گلدرات كه چرا .گردید مطرح

 .میباشد بنیادی و اساسی سوال سه

 )محدودیت( اساسی ناسازگاری یا مسئله شناسایی و تعیین كند؟ تغییر باید چیز چه 1-

 .سیستم در)تغییر ایجاد( تزریق كمک به كامل حل راه یک تدوین كند؟ تغییر چیز چه به 2-

 راه و اجرای طرح و كارگیری به جهت قبل مرحله در شده ارائه حل راه نیازمندیهای تهیه شود؟ اعمال چگونه تغییر این 3-

 پرسش، سه این به مناسب پاسخ كه باورند این بر تفکر، فرآیند حوزه در اندیشمندان از بسیاری و گلدرات پیشنهادی حل

 .داشت خواهد دنبال به را، آن مؤثر بکارگیری یا كردن برطرف و محدودیتها شناسایی و كشف پیامد

 :از عبارتند كه میکند استفاده سیستم یک جزء دو میان رابطه بیان برای غالب دو از تفکر فرایند

 ... آنگاه ...اگر :علیت

 ... باید ...آنکه برای :التزام

 در كه میکند معرفی گانه سه سوالات به پاسخگویی و گیری تصمیم برای را ابزارهایی مالتزا و علیت قالبهای در تفکر فرایند

 .است آمده زیر جدول

 جاری واقعیت درخت

 ومعلول علت روابط پایه بر جاری واقعیت درخت درختی ساختار .باشد می تفکر فرآیند ابزارهای ترین اساسی از یکی

CRTسطح در موجود مشکلات تمام تفکر فرآیند نظر از .است سیستم جاری وضعیت توصیف آن ترسیم از وهدف بناشده 

CAE شود می گفته نامطلوب اثرات عنوان تحت شود،بنابراین می نامیده اثر عنوان به سازمان. 

 ها ترسیم برای CRT نامطلوب اثرات از فهرستی ابتدا UDE این ادامه در و .میشود تهیه سیستم در UDE یک قالب در

 و این چرا كه سوال این به پاسخ و خبره افراد اطلاعات از استفاده كمک به آن منطقی گسترش با و درختی ودارنم UDE به
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 ترسیم برای میشوند ترسیم ؟ است آمده وجود CRT یکی .میشود استفاده خاصی قوانین فرآیند در اساسی از نمودارها سایر

 قوانین.است سیستم اجزاء بین ما تعامل و رابطه وجود تفکر، فرضیات از CLR بر تفکر، فرآیند علی نمودارهای ترسیم برای

 از پس .است آمده بوجود رده چند به روابط انواع بندی تقسیم اساس CRT اساسی مسئله شناسایی زمان CP میان در

 راتاث هفتادرصد از بیش پیدایش علت و ریشه UDE سیستم در نامطلوب اثرات های ریشه UDE .میرسد فرا ترسیم

 .باشد می اساسی مسئله دتمر، و گلدرات تعریف به بنا CP نامطلوب

 CLR قوانین

 قسمت این در CLR قوانین است برخوردار زیادی اهمیت از تفکر فرآیند در معلولی علی روابط صحی رسم اینکه به توجه با

 .شود می آورده مقاله از

 :داد نشان ار زیر مرحله سه بتوان باید معلولی علی رابطه هر برای

 .باشد داشته وجود واقعا شود، می داده نشان ومعلول علت بین كه ای رابطه .3

 كرد سنجی اعتبار را معلولها و علتها بین رابطه .8

 .داد انتقال دیگران به را است بوده نویسنده مدنظر كه رابطه از اصلی منظور بتوان .3

 .شوند می بیان سطح دو در قوانین این

 :رابطه از اول سطح

 .است رابطه وجود تعیین برای :(Entity Existence)جودورودیو .3

 .است معلول و علت بین رابطه اعتبارسنجی برای :(Causality Existence )وجوددلیل .8

 راحتی به را رابطه دیگران یعنی .است معلول و علت بین رابطه بودن واض دادن نشان برای :(Clarity) شفافیت .3

 در آن وجود یعنی .شود می نه،استفاده یا دارد وجود ورودی یک واقعا آیا اینکه یینتع برای ورودی وجود.كنند درک

 هست؟ واقعا آیا .می شود امتحان سیستم

EER ، راه ارائه و مشکل ریشه شناسایی و تعیین از قبل میکند كمک ما به یعنی .رود می بکار مشکل یک وجود تعیین برای 

 وجود عامل معمول حالت در كه دلیلی میشودكه یادآور EER .شویم مطمئن تمسیس در مشکل وجود از آن، حل برای حل

 روشن دلیل میتواند افتاده كار از باطری مثال برای .ماست معلول علت نیز سیستم كنونی شرایط در اثراست، یا مشکل یک

 EER بردن بکار است باطری افتادن كار از واقعا ماشین نشدن روشن علت حاضر حال در دید باید ولی باشد ماشین نشدن



امه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زادمجموعه تحقیق های درس برن  

 

333 

 

 بله جواب اگر شود، داده پاسخ دارد؟ وجود مذكور ورودی واقعا آیا سوال به استفاده هنگام است كافی نیست، مشکلی كار اصلا

 خود زمان نیست لازم شما زیرا است عالی خیلی باشد نه جواب اگر .دارد وجود آن علت نتیجه در و )معلول(ورودی خوب بود،

 قسمتهای در كه شده پیشبینی علت سراغ باید است دانم نمی شما اگرجواب .كنید صرف ندارد وجود اصلا كه یزیچ برای را

 .بروید میشود داده توضی بعدی

 : (Causality Existance) علی وجود

 میکند؟ ایجاد سرطان كشیدن سیگار واقعا آیا .3

 خرند؟می را ما محصولات مشتریان بیاوریم پایین را قیمتها اگر آیا .8

CE فرضیاتی به مستقیم طور به واقع در .میگیرید قرار پرسش مورد رابطه وجود خود مورد در شما كه میشود استفاده وقتی 

 روی بر بلکه نمیدهد قرار پرسش مورد را ورودی هیچ وجود .میکند اشاره دارند قرار و، اتصالهای یا و بردارها و بردار زیر در كه

 این آیا ولی دارد وجود ورودیها كه دارم قبول من خوب، میگوییم CE از استفاده هنگام در .میکند دتاكی ورودیها بین رابطه

 تنها نیز مورد این در .است شده زده حدس دلیل وجود علت به واقعا اثر آیا .است شده اثر این آمدن وجود به باعث واقعا دلیل

 به باید میبرید كار به شما كه ورودیهایی :شفافیت .دهید پاسخ دارد؟ جودو واقعا معلولی ‐علی رابطه آیا سوال به بتوانید باید

 مورد را شده ایجاد معلولی‐علی نمودار شما مدتی از بعد وقتی كه باشد ای گونه به باید باشد، شفاف و كامل های جمله فرم

 دارید، گفتگو چاب كوچک كمپانی یک باصاحب شما كنید فرض مثال برای .كنید حس كاملا را شفافیت میدهید، قرار بررسی

 بالا به دقیقا مشکل صورتیکه در .است پایین سازمان فروش میکنید تصور شما .فروش میگوید او میپرسید مشکل سازمانش از

 تولید و ظرفیت سفارشات تحویل در اكنون و اند كرده زیادی گذاری سرمایه بازاریابی برروی آنها زیرا .است فروش بودن

 معلولی علی نمودارهای كشیدن هنگام در باید بنابراین دهند مشتریان به خوبی سرویس نمیتوانند كه نگرانند آنها.ددارن مشکل

 .باشد داشته وجود كامل شفافیت

 :دوم سطح

 اضافی دلیل .3

 ناكافی دلیل .8

 شده پیشبینی اثر .3

علت  به راتنها خود جبر درس X جویدانش آیا است؟ بوده گذشته سال فروش كاهش برای دلیل تنها قیمت آیا :اضافی دلیل

 است؟ شده مردود كلاس در ای جلسه 25 غیبت
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 خوب روش یک .است شده نتیجه اثر برای دلیل تنها مفروض دلیل كه دارید شک شما كه میشود استفاده زمانی اضافی دلیل

 اگر ماند؟ می باقی هنوز اثر ود،ش حذف شده زده حدس دلیل اگر آیا :بپرسید كه است این اضافی علت رابطه وجود تست برای

 .شود )اثر(معلول آمدن وجود به باعث داردكه وجود دیگری مستقل دلیل آیا .دارد وجود نیز دیگری دلیل باشد، بله جواب

 .آید می پیش زیر سوالات ناكافی دلیل از استفاده هنگام در :ناكافی دلیل

 است؟ شده مذكور اثر ایجاد به منجر كه دارد وجود كنونی علت با ارتباط و رابطه در دیگر عامل آیا .3

 شود؟ تست باید كه دارد وجود سیستم كنونی موقعیت در دیگری چیز آیا .8

 اثر تکمیل هنگام دربعدا ها، Reservation سایر شد، یافت شده بینی پیش اثر در تفکر فرآیند :شده پیش بینی اثر

 حدس دلیلش شده داده اثر یک برای .نیست علمی روش یک از تربیش چیزی شده بینی پیش اثر .شدند حاصل شده پیشبینی

 وجودش بعد و میشود زده حدس شود ایجاد مذكور)علت(دلیل بوسیله است ممکن كه دیگری اثر سپس .میشود زده

 شما اعتبارسنجی تست باشد، وجودداشته واقعا سیستم كنونی موقعیت در فوق بینی پیش اثر اگر .گردد می اعتبارسنجی

‐اثر تفکر فرآیندهای كه است علت همین به دقیقا .اید شده اشتباه دچار خود فرض در شما اینصورت درغیر .است ستدر

 كمک نبوده آشکار و مشخص قبلا كه رابطه از مهمی های جنبه تشخیص به شده بینی پیش اثر رابطه .میشود نامیده اثر‐دلیل

 .كند می

 این از قبل باشید داشته خاطر به و. كنید پیاده آن روی را CLR ابتداحتما  نیدمیک ایجاد را كافی دلیل نمودار زمانیکه

 كه چیزی هر دهید نشان دیگران به را خود دیاگرام میخواهید زمانیکه .ندهید نشان دیگری به را خود نمودار وقت هیج مرحله

 .كنید اضافه است لازم آن سازی شفاف برای

 تأمین زنجیره در جاری واقعیت درخت از استفاده

 :است اساسی قدم 3 شامل جاری واقعیت درخت رسم مراحل

 تحلیل حوزه تعیین .3

 UDE نامطلوب اثرات 15 تا 0 بین كردن لیست .2

 شده فهرست نامطلوب اثرات بین معلولی ‐علی روابط كشیدن .3

 درخت بودن كامل و شفافیت از اطمینان نظربرای تجدید و مرور .3

 ?So What تست انجام .5

 (Core Problem اساسی کلمش شناسایی .6
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 :حوزه شناسایی :اول قدم

 وقت برای كه قسمتی به را خود فعالیت حوزه .باشد بزرگ یا كوچک خواهید می شما كه اندازه هر تواند می تحلیل حوزه

 اگر .دشو بیان صادقانه طور به باید واقعیت .كنید محدود مشتاقید برآن آن، اجرای و حل راه ارائه كردن، تحلیل گذاشتن،

 قسمتهای از را افراد باید شما .دهید انجام تنهایی به را كار نباید دهید انجام سازمان یا شركت كل برای را تحلیل دارید تصمیم

 بدین باشند، داشته مربوطه قسمت كنونی واقعیت از كاملی دید و كامل شناخت كه افرادی كنید، درگیر سازمان مختلف

 تحلیل حوزه توان می تأمین زنجیره در مرحله این بردن بکار برای گیرد می انجام كلان سط در و جامع شما تحلیلهای ترتیب

 زنجیره قسمتهای از یکی در نقص به مربوط را زنجیره در مشکل ایجاد سازمان مدیران اگر اما .گرفت نظر در زنجیره كل را

 .كرد محدود قسمت نای به را تحلیل حوزه توان می بدانند، )كنندگان تأمین مثال برای(

 نامطلوب اثرات کردن لیست :دوم قدم

 نقطه لیست این .كنید محدود اثر 15 تا 0 بین را خود لیست ولی است آسانی كار نامطلوب اثرات از طویلی لیست چه اگر

 به دادن ابجو با توان می را نامطلوب اثرات .شود وارد دیگری نامطلوب اثرات است ممکن ادامه در .شماست تحلیل آغازین

 :كنید شناسایی زیر سوالات

 است؟ هدفش به دستیابی در سیستم ناكارایی دهنده نشان شواهدی چه )الف

 برسیم؟ است میل باب آنچه از كمتر هدفی به شود باعثمی روشهایی چه)ب

 شود؟ می هدفش به سیستم دستیابی مانع سیستم در چیزهایی چه)ج

 تشکیل سازمان، تأمین زنجیره به آشنا خبرگان از تیم یک كنید سعی داد، انجام رستید به را مرحله این بتوان اینکه برای

 اثرات مهمترین گفتگو، جلسات از استفاده با توانید می مرحله این در .كرد آنهااستفاده از كار مختلف مراحل در و داده

 .كنید استخراج را زنجیره در موجود نامطلوب

 ها UDE بین لولیمع ‐علی روابط کشیدن :سوم قدم

 رابطه و هستند هم با معلولی ‐علی رابطه یک در كه ها UDE از تا دو و كنید نگاهی خود قبل مرحله در شده تهیه لیست به

 .كنید انتخاب را داراست را زیر خصوصیات از یکی آنها

 . میشود نامیده V رابطه میشود،كه نامطلوب اثرات از تا دو آمدن وجود به باعث دلیل یک كه ای رابطه )الف

 .میشود نامیده خطی رابطه رابطه، این كه است دیگر اثر ریشه و دلیل نامطلوب اثر یک آن در كه ای رابطه )ب
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 .دهید قرار دقت و بررسی مورد كردید، ایجاد قبل مرحله در كه هایی ارتباط CLR قوانین از استفاده با 2-

 مقایسه اید ساخته حال به تا كه درختی در موجود اثرهای با را آنها و بیندازید نگاهی لیست در موجود باقیمانده اثرهای به- 3

 و كنید انتخاب است، درخت در موجود اثرهای از یکی با معلولی علی رابطه یک در رسد می نظر به كه لیست از را یکی كنید،

 .سازید برقرار را ارتباط

 اثرهای تمام زمانیکه تا كنید اضافه درخت به را لیست در موجود ثرهایا از یکی بار هر و كنید تکرار را 3 و 2 مرحله 4-

 .شود متصل درخت به لیست در موجود

 درخت بودن کامل و شفافیت از اطمینان نظربرای تجدید و مرور :چهارم قدم

 برای كه سیدهر آن شد،زمان ایجاد ها ارتباط و كردید متصل درخت به را لیست در موجود های UDE تمام كه حالا )الف

 .دهید گسترش را خود درخت باشید داشته سیستم حال موقعیت از مناسبی و كامل درک اینکه

 چیست؟ درخت روی آنها ار تركیبی یا ها UDE تااثیر

 میگیرد؟ قرار تااثیر مورد سیستم از دیگری های زمینه چه

 .باشید درخت های UDE از دیگری مطلوب نا اثرات دنبال

 .باشید درخت در موجود های UDE میان در شده گم اطاتارتب دنبال )ب

 از .برسید بالا به و كرده شروع درخت از شاخه هر پایین از است راحت بسیار كاری این .بخوانید خود برای را درخت )ج

 .كنید استفاده ............ آنگاه ...........اگر چارچوب

 درخت كه كنید دقت كنید استفاده CLR قوانین از دوباره نیامد كافی شما نظر به یا و نکرد قانع را شما چارچوب این اگر

 درجایی كردید حس ,باشد مشخص شفاف طور به باید روابط همه .دهد نشان را سیتم جاری وضعیت واض طور به باید موجود

 دقت ببرید، كار رابه CLR قوانین و كرده چک را روابط ندارد، وجود قسمتی یا جایی در كردید حس ندارد، وجود قسمتی یا

 بنابراین .دارد وجود میکنید فکر شما كه طور ایجاد هست كه طور آن را ها واقعیت شده آن نه دهد می نشان درخت كه كنید

 درخت بیبینید میخواهید اگر دهید، نشان همکار یک به را درخت .كند فرق شماست میل مطابق كه واقعیتی با است ممکن

 هستند، آشنا زنجیره فعالیتهای به كه افرادی به را درخت باید میدهد، نشان را تأمین زنجیره جاری تواقعی خوبی به شما

 .داد نشان

 ?So What تست انجام : پنجم قدم
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 اولیه آن از بعد كرده، انتخاب موجود موارد بین از را اولیه لیست خود خلاقیت و الهام بکارگیری با ابتدا در درخت، رسم برای

 را خود درخت سیستم تصویر كردن تر شفاف برای آن از پس چارچوب ساختن برای لیست ازآن .كردید ستفادها درخت

 كه مواردی از كدامیک ببینید و دهید قرار بازنگری مورد را خود درخت تازه دیدی با كه رسیده آن زمان حال .دادید گسترش

 سیستم خود از غیر چیزی به UDE هر دهید نشان كه كند می کكم شما به قدم این .است بوده لازمواقعا  دادید لیست در

 بود شما جواب كه UDE هر برای .بپرسید را زیر سوالات خود از و كنید نگاه جداگانه طور به UDE هر به. نمیشود مربوط

 اگر و نمیشد، ایجاد شده، ادعا علتهای وسیله به UDE این اگر خوب، بپرسسد، خود از .بگذارید علامتی رنگی ماژیک با

 به UDE آیا كنیم حذف سیستم از را UDE این میتوانستیم آیا نمیشد، دیگری اثرات و UDE ایجاد باعث نیز خودش

 است؟ نامطلوب خودش وجود خاطر

 اساسی مشکل شناسایی :ششم قدم

 سپس .كنید رنگی را شود می ختم نامطلوب اثر یک به كه مسیرهایی تمام رنگی ماژیک یک از استفاده با مرحله این در

 برش قسمت این ابتدایی نقطه از كنید، انتخاب را نیستند شده رنگی مسیرهای از یک هیچ شامل كه درخت از قسمتهایی

 این از بعد .ندارند تآثیری نامطلوب اثرات ایجاد در شده جدا قسمتهای این .بگذارید كنار خود درخت از را قسمت این و بزنید

 نامطلوب اثرات از تعداد چه ایجاد در نقطه هر كنید ومحاسبه كنید انتخاب را مذكور درخت تهاییان نقاط تمام مرحله،

 در .كنید محاسبه را میشود نامطلوب اثرات ایجاد باعث كه درصدی نقطه هر برای و بنویسید جدولی در را اعداد این .سهیمند

 CLR از اصلی و عمومی استفاده.شود می شناخته اساسی کلمش عنوان به دارد بالا به هفتاد درصد كه پایانی نقطه نهایت

 .است سازمان اساسی مشکل شناسایی برای

 سیستم كنونی مشکلات از بسیاری آمدن وجود به باعث و است پنهان محدودیت یک صورت به عموم سازمان اساسی مشکل

 خلاف بر .كنیم شناسایی مرج و هرج و نظمی بی از انبوهی در را ترتیب و نظم كه میدهد اجازه ما به CLR واقع در .است

 و رفتن فرو برروی جاری واقعیت فرآینددرخت مراحل میرود، كار به مشکلات اساسی ریشه شناسایی برای كه سایرابزارهایی

 دارد،توجه وجود سیستم در طبیعی طور به كه معلولی علی روابط روی بر فقط CRT .میکند تمركز مسائل روی شدن عمیق

 از استفاده با توان می را 3 تا 6 مراحل تمام .شود می شناسایی اساسی مشکل روابط همان از نهایت در كه دارد

 :از است عبارت باشد، می مناسب رویکردی چنین برای روشکه این مهم ویژگی دو .داد انجام Focus Groupجلسات
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 بنابراین .میکند آشکار را دارد وجود افراد روشهای و عقاید رفتار، در كه را بینشی Focus Group جلسات .3

 .آید می بدست افراد میان تقابل و عقاید ادراک، پایه بر این از شده استخراج های داده و اطلاعات

 در میگردد مطرح جلسات این در كه مواردی بنابراین میشود، 7 افزایی هم ایجاد باعث جلسات این در موجود پویایی .8

 آن تبدیل و افراد ذهن از پنهان موارد كردن استخراج باعث خصوصیت این .نمیشود ارائه آن به تک به تک مصاحبه

  .شود می اطلاعات به

 شدن مشخص از بعد سازی، آماده یعنی اول فاز برای .است آنالیز و اجرا سازی، آماده فاز سه شامل Focus Group روش

 مناسب ابزار از استفاده و انتخاب آن از پس شوند نتخابا باید كنند می شركت جلسه در كه جلسه،افرادی بحث مورد موضوع

 جو .است مفید بسیار گفتگو توان بالابردن همچنین و آنها بین اطلاعات تبادل برای مناسب فضای وتخصیص جلسه برای

 در و افراد خستگی باعث رسمی و خشک فضای است، طولانیتقریبا  جلسه كه آنجا از باشد، دوستانه حدی تا باید جلسه

 را جلسه بر كافی كنترل بتواند رهبر تا بنشینند رهبر به نزدیک باید پرحرفتر و فعالتر افراد .میشود جلسه ناكارایی نتیجه

 قرار گفتگو و جلسه جریان در دارد آنها بر رهبر كه مستقیمی چشمی تماس با تا رهبر روبروی حرفتر كم افراد و باشد داشته

 .گیرند

 افراد همگونی .است نظر مد اجتماعی و كاری كلاس و تحصیلات سن، نظر از همگونی باشند، همگون است بهتر جلسه افراد

 . است مفید بسیار گفتگو توان بردن بالا همچنین و آنها بین اطلاعات تبادل برای

 جو یجادا و جلسه كردن هدایت برای فاز این در رهبر توانایی و مهارت .است آن اجرای فاز Focus Group دوم فاز

 تا كرد اماده را درخت از اولیه طرح یک Focus Group رسمی جلسات از قبل بهتراست .است ضروری و لازم اطمینان

 .باشد تر ساده جلسه طول در عقاید سازی هماهنگ

 گیری نتیجه

 مقاله این در.است هگرفت انجام كمی روشهای پایه بر است، گرفته انجام تأمین زنجیره زمینه در كه تحقیقاتی اكثر امروزه

 از كامل تحلیل یک اساسی، مشکلات شناسایی بر علاوه كه شد ارائه تأمین زنجیره در اساسی مشکل شناسایی برای رویکردی

 می بیان نیز درخت در موجود موارد بین در موجود معلولی‐علی روابط دیگر طرف از .دهد می ارائه زنجیره موجود موقعیت

 روش یک رویکرد این است، مستمر بهبود بر تفکر فرآیند آن نتیجه در و محدودیتها تئوری پایه نچو این بر علاوه .گردد

 .شود می باعث زنجیره در را بهبود سیستمیک
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 مفهوم چابکی سازمان  -1

چابکی به طور كلی توانایی یک سازمان برای درک تغییر محیطی و سپس پاسخگویی سریع و كارا به آن تغییر است. این 

وصیف گر سرعت و قدرت ت» چابک«تغییر محیطی می تواند تغییرات تکنولوژیک و كاری یا تغییر نیاز مشتری باشد. واژه 

سازمانهای چابک نه تنها باید پاسخگوی تغییرات  .پاسخگویی در هنگام مواجهه با رویدادهای داخلی و خارجی سازمان است

موجود باشند، بلکه با یک آرایش بندی مناسب باید قادر به كسب مزایای رقابتی نیز باشند . در سالهای اخیر، اكثر سازمانهای 

اند، حتی در شرایطی كه قیمت  اند، بسیاری سازمانها قادر به حفظ سودآوری خود بوده هش هزینه متمركز شدهتولیدی روی كا

كنند،  افزوده را شناسایی و حذف می است. این سازمانها، فعالیتهای بدون ارزش  درصد یا بیشتر افت كرده 34محصولات آنها 

موقع، شش سیگما و ... را در خود  ا مفاهیمی مثل تولید ناب، تولید بهكه این خود در جهت كاهش اتلاف منابع آنهاست . آنه

كنند كه فقط در  هایی را ایجاد می اند ولی فقط این موارد برای چابکی كافی نیستند . برخی از سازمانها اكوسیستم اجرا كرده

 [1].شوند محیطهای پایدار مؤثرند و با كوچکترین تغییر دچار مشکل می

  :در رابطه با سازمان چابک به شرح زیر است دو تعریف كلی

 .آید یک سازمان چابک، با اتفاقات و تغییرات ناگهانی، به سادگی از پا در نمی (3

یک سازمان چابک، سریع السیر، سازگار و قدرتمند است و به تغییرات ناگهانی، فرصتهای جدید بازار و نیازمندیهای  (8

 .دهد مشتری پاسخ سریع می

بینی تغییرات محیط كسب و كار طراحی شده و در این راستا به ساختار بندی مجدد خود  ک برای درک و پیشسازمانهای چاب

پردازند. سه عامل اساسی باعث ایجاد و بقا و ارتقای چابکی سازمانها خواهد بود كه عبارتند از: آگاهی، انعطاف پذیری و  می

ایی تولید كنندگان در شناسایی نیازهای مشتریان و تولید سریع و ارزان موفقیت اقتصادی شركتهای تولیدی به توان . وری بهره

 [3] .محصولاتی مطابق با آن نیازها بستگی دارد

 تولید محصول عبارتست از:

یابد. تولید  مجموعه فعالیتهایی كه با تعبیری از فرصتهای بازار آغاز شده و با تولید ، فروش و تحویل محصول خاتمه می 

محصول، قیمت،  رسند. معیارهای كیفیت نتیجه محصولاتی است كه به شیوه سود آور تولید شده و به فروش می موفقیت آمیز

های خاصی با سود آوری مرتبطند و اغلب برای ارزیابی میزان موفقیت تلاشهای مرتبط با  زمان، هزینه ، توانایی تولید ازجنبه
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سه تخصص اصلی در هستۀ مركزی پروژه تولید محصول هستند كه عبارتند  تقریباً . شود  محصول از این معیارها استفاده می

 [2] .شوند از: بازاریابی ، طراحی و ساخت ، مجموعه فعالیتهای مذكور زنجیره تأمین نیز نامیده می

اند. یا همان  به سمت سیستم تولیدی چابک روی آورده  (FMS)های تولیدی به تدریج از سیستم تولید منعطف  سیستم

سیستم تولید چابک، تنها قادر به انعطاف در برابر تغییر محصول نیست بلکه قادر به دوباره سازی سریع سیستم و پاسخ به 

نیازمندیهای متغیر و پویای بازار است. به عبارت دیگر تولید چابک حالت پیشرفتۀ تکنولوژی تولید منعطف است كه همراه با 

وده و دارای یک سلول كنترلی برای كنترل كل سیستم تولید چابک است. و نیز قادر ویژگی سطح بالای ساختار بندی مجدد ب

تولید چابک راهی برای تغییر روش تولید،  .سیستم اجرایی تولید( است MES ) های سطح بالاتری مانند به ارتباط با سیستم

ه سوی چابکی تولید، بسیاری از شركتها طراحی و ایجاد، مدیریت و بازاریابی سازمانهای بزرگ و كوچک است. برای حركت ب

های كامپیوتری رو آورده و خود را هر چه بیشتر از حالت سنتی دور  اند. آنها به سمت كاربری روش تولیدی خود را تغییر داده

اند. در تولید چابک، تولید كنندگان نگاهی جدید به مشتری دارند. حركت به سوی تولید چابک، بیشتر یک تغییر  كرده

می گیرند. همه چیز در این روش  جتماعی است تا یک تغییر تکنولوژیک. در تولید چابک، سازمانها از منبع یابی بیرونی بهره ا

 [3].ها، شراكتی است ها و نوآوری تولید مانند مسائل مالی، افراد، ایده

 :ند ازهای تولیدی جدا كرده ، عبارت را از دیگر سیستم چهار اصل كلیدی تولید چابک كه آن

 تحویل ارزش به مشتری (3

 همیت افراد و نقش اطلاعاتا (8

 همکاری درون سازمانی و بین سازمانی (3

 آمادگی برای تغییر (3

تولید چابک قابلیت تغییر سریع خط تولید است. تغییر رویه سریع، قابلیت حركت از مونتاژ یک محصول به محصولی مشابه با 

وری  افزاری است. هدف در تولید چابک رسیدن همزمان به انعطاف پذیری و بهره های نرم آن با كمترین تعویض ابزار و برنامه

علت آن است كه در یک خط تولید سری ، با خراب شدن یک ماشین یا اضافه كردن یک ماشین جدید، كل خط  .بالاست

افزایش قابلیت اطمینان،  وجود خواهد آمد كه خود باعث وری، یک خط تولید موازی به خوابد ولی به هنگام افزایش بهره می

وری عبارتند از: كاربرد آخرین فناوری با سرعت بالا،  عناصر كلیدی ارتقای بهره.  وری در اولویت است خواهد بود، افزایش بهره

كاربرد تکنولوژی یکپارچه سازی فرآیند ، كاربرد تکنولوژی ابزارهای هوشمند، كاربرد سیستم خط تغذیه منعطف، ابزار كاری و 

اده برداری سریع.یکپارچه سازی فرآیند فقط در جهت كاهش زمان نبوده، بلکه باعث افزایش دقت ماشین كاری می شود بر
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های تولیدی، كوتاهی زمان تحویل محصول به مشتری، پایین  كوچکی محموله.بدون اینکه نیاز به براده برداری مجدد باشد

باشد. عناصر  اند. تحت چنین شرایطی تولید چابک مطلوب می پیشرفته های یک تولید های تولیدی، همگی لازمه بودن هزینه

ها با روش ساخت محصول به صورت سخت افزاری  مورد نیاز چنین تولیدی عبارتند از: روباتها، تغذیه كنندگان منعطف، نقاله

های  راحی روباتها و ماشینط .های هوشمند. با هماهنگی این عناصر یک سلول چابک تولید خواهد شد یا نرم افزاری، ماشین

 [5].خطا و بهره وراست مورد استفاده در این سلول چابک، خود عامل مهمی در تضمین ایجاد سیستمی بی

 ابعاد تولید چابك -3

 ها  استراتژی -

 ها  تکنولوژی -

 ها سیستم -

 نیروی انسانی -

 استراتژی ها  -1

 : ه عبارتند ازهای مختلفی مطرح است ك در جهت اجرای الگوی چابک ، استراتژی

های عرضه، چابکی زنجیره و مدیریت آن  در این زمینه تحقیقات روی انواع آسیب پذیری زنجیره:  الف( مدیریت زنجیره عرضه

  .عرضه متمركز است  های موجودی در طول زنجیره و هزینه

سیستماتیک طراحی همزمان در اجرای این شیوه تغییرات مکرر طراحی كاهش یافته و به یک روش : ب( مهندسی همزمان 

 [2] .شود محصول و فرآیندهای تولیدی منجر می

 ها تکنولوژی -3

های مناسبی است كه امکان تغییرات آرایش سریع  سیستم تولیدی چابک نیازمند فراهم شدن سخت افزارها و نرم افزار

  .سیستم تولیدی از تولید یک محصول به محصول دیگر را فراهم كند

 ها سیستم -9

یستم تولید چابک باید قادر به ارزیابی سریع فرآیند طراحی محصول از نظر فرآیندهای تولیدی مورد نیاز، زمانهای تولید و س

  .های مربوط باشد به طوری كه بتوان تغییرات طراحی و فعالیتهای بدون ارزش افزوده را به حداقل رساند هزینه

 نیروی انسانی -4
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ه سمت یک سازمان چابک چگونگی مدیریت و ایجاد انگیزش در نیروی انسانی است. مشکل یکی از مسائل مطرح در حركت ب

ترین قسمت در تحقق هدف مدیریت چابک، تغییر ساختاری و سازماندهی نبوده بلکه تغییر در فرهنگ و شیوه اعمال مدیریت  

 [4].است

 ابزارهای سازمان برای تحقق چابکی -9

  :ختار سازمان انعطاف پذیر باشد. در ارتباط با حوزه سازمان، اقدامات زیر قابل انجام است: لازم است ساساختار سازمان -3

 تشکیل شراكت با سایر سازمانها  -

 بهبود انعطاف پذیری از طریق تمركز زایی و اتخاذ ساختارهای منعطف  -

 ترویج فرهنگ تحول و نوگرایی -

كند،  و انعطاف پذیری انسان نقش مهمی را ایفا می  وبروست تواناییدر سازمان چابک كه با تغییرات مدام محیطی ر افراد: -1

  :در این رابطه، اقدامات زیر مؤثرند

 تمركز بر فعالیتهای گروهی و فرهنگ مشاركت  -

 تفویض اختیار به پرسنل سازمان  -

 تکیه بر آموزش به عنوان ابزار مهم  -

 تربیت وآموزش پرسنل در مهارتهای مختلف  -

  :تکنولوژی  -9

تواند در مدل محصولات باشند. از  بینی نشده را دارد. این تغییرات می ک سیستم تولید چابک توانایی مقابله با تغییرات پیشی

 :این رو سیستم تولید چابک باید قابلیت تولید محصولات جدید را داشته باشد. اقدامات زیر در این رابطه، حائز اهمیت است

  .سخت افزاری مناسب و مدرنهای  گذاری روی تکنولوژی سرمایه -

  .های انعطاف پذیر تولید به منظور انطباق با تغییرات در تركیب و نوع سفارشها استفاده از سیستم -

  .های انعطاف پذیری پشتیبانی تولید به منظور انطباق با شرایط متغیر سفارشها كارگیری سیستم به -

  .ریزی یک سیستم تولید مجازی پی -

  :تتکنولوژی اطلاعا -4
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علاوه حجم اطلاعات مبادله  ها ، بالا بودن محتوای اطلاعاتی است. به های چابک با سایر سیستم یکی از تمایزات بین سیستم

سازد. بنابراین سازمانهای  تر می شده بین شركتهای همکار بالاست و لزوم حفاظت از اطلاعات كلیدی هر سازمان را نمایان

تی و ارتباطاتی پیشرفته و انعطاف پذیری بوده كه هم جریان روان و مطمئن اطلاعات را با های اطلاعا چابک، نیازمند سیستم

 :شود توجه به مشکلات تضمین كند و هم قابلیت انطباق با شرایط متغیر را داشته باشد. در این راستا اقدامات زیر توصیه می

 ین سازمانی های مناسب در مبادلۀ اطلاعات ب استفاده از استانداردها و پروتکل -

استفاده از سیستمها و تکنولوژی اطلاعاتی و ارتباطی مدرن با جهت ایجاد ارتباط مناسب و بهنگام در بین سازمانهای  -

 همکار 

  .یکپارچه سازی اجزای پراكنده شامل مشتریان، تأمین كنندگان و همکاران در سازمانهای مجازی -

  : نوآوری و خلاقیت -1

روش محصول تولیدی خود باید راه حلهای خود را به مشتریان عرضه كنند در واقع هدف نهایی یک سازمان چابک به جای ف

تولید چابک، تحقق واقعی مفهوم سفارشی سازی و برآوردن نیازهای ویژه و متنوع تک تک مشتریان است. اقدامات زیر 

  .تواند كارا باشد می

  .ایجاد فرهنگ تفکر و نو اندیشی در سازمان -

 .های نو اری و تقدیر از ایدهگذ سرمایه -

 .ایجاد مکانیسم ارتباط نزدیک با مشتریان و گردآوری مداوم نظرات آنان -

 [1].ایجاد بستر سخت افرازی لازم جهت پشتیبانی از مفهوم سفارشی سازی -

 سه راه برای غلبه بر رقبا در سازمان چابك -4

هایشان را بر  توان تاثیر فعالیت ن فعالیت آنها را كنترل كرد، میتوا همیشه در هر فعالیت، رقبایی وجود دارند كه هرچند نمی

در اینجا با ارائه سه روش ساده، راه افزایش فروش و مطرح شدن در بازار، با كمترین یا  .بازار و كسب و كار خود محدود كرد

 .حتی بدون رقابت با دیگران نشان داده شده است

 .ای و نامتعارف استفاده كنید غیر كلیشه از روشهای بازاریابی غیر قراردادی، -3

 .بازارهای ناب، دست نخورده و زیر پوشش قرار نگرفته را به چنگ آورید -8

 [4].ای رفتار كنید سعی كنید همواره حرفه -3
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 اصول طراحی سازمان چابك -1

قبایش عمل كند، لازم است. این بینی تغییرات بهتر از ر خواهد در جهت پاسخگویی و پیش این اصول برای هر سازمانی كه می

  :اصول به شرح زیر است

پردازد. ابتدا به  ای از تصمیماتی بوده كه به تعریف و یکپارچگی منابع داخلی و خارجی می استراتژی منبع یابی: مجموعه -3

  .كردتشخیص خدماتی كه در سازمان باید انجام شود پرداخته و سپس مسئولیت افراد را به آنان واگذارخواهد 

كارگیری افراد، مهارتها و شایستگیها در جای مناسب خود دارد و به سازمان در تخصیص  مدیریت منابع: نقش مؤثری در به -8

  .درست منابع كمک خواهد كرد

های سازمانی است. در گذشته، سازمانهای اطلاعاتی سنتی بر  شایستگیها: چیزی كه باعث تشخیص بهترین عملکرد -3

  .اند ولی با حركت به سمت چابکی به شایستگیها توجه بسیار شده است نیکی تکیه داشتهمهارتهای تک

رهبری : در سازمانهای چابک رهبری كمتر بر روی كنترل دستوری متمركز است و بیشتر روی آماده سازی، هدایت، اثر  -3

  .گذاری، تفویض اختیار و متقاعد سازی تمركز دارد

خصیصه  3ا تأكید روی چگونگی انجام كارتوسط سازمان است. به طور كلی تمامی فرآیندها دارای نوع فرآیندها: در اینج -3

  .گیری قابل تکرار، قابل تنظیم كلیدی هستند: قابل مشاهده، قابل اندازه

سازمان  ساختار بندی: بیشتر بر ساختار سازمانی تمركز دارد و اینکه اجزای سازمان چگونه در كنار هم قرار گیرند. یک -6

 .چابک دارای ساختار قابل انعطاف است

آمادگی تغییر، سازمانها را موفق  .بینی است سهولت پاسخگویی در برابر تغییرات و تقاضاهای غیر قابل پیش :آمادگی تغییر -7

به كسب فرصتها )در حقیقت همان چابکی كسب و كار( و رهایی از دشواریها )در حقیقت همان جهندگی سازمانی( 

  [3].كند می

 سازمان مجازی، یك سازمان چابك - 0

تحقق چابکی یک فرآیند پویا و مستمر است و محركهای سیاسی، اقتصادی، اجتماعی موجب تأثیرات افزایشی روی سطح نیاز 

  :دلایل نیاز سازمانها به تشکیل سازمان چابک ) مجازی ( ، به شرح زیر است .یک سازمان به چابکی است

 ن فرصتهای بازار كوتاه مدت بود -

 وجود نداشتن تمامی قابلیتهای مورد نیاز یک سازمان مستقل جهت ارائه سریع یک محصول جدید به بازار  -
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بینی بودن تغییرات مداوم در سطح بازارها، در حالی كه با ایجاد یک سازمان مجازی، ریسک در بین  غیر قابل پیش -

  .ادی آنها كاهش خواهد یافتپذیری انفر شود و آسیب شركتهای همکار توزیع می

گیری از فرصتهای فوری و كوتاه مدت بازار، از طریق ادغام قابلیتهای  اصلی تشکیل یک سازمان مجازی، بر بهره  ایده -

 . محوری شركتهای مستقل از هم ، استوار است

  :برخی ویژگیهای این سازمانها به شرح زیر است

  .مبتنی بودن بر اطلاعات -

  .كند ولی از نظر فناوری شدیدا متمركز عمل میغیرمتمركز است  -

 .تمركز فعالیتهای سازمان مجازی حول شایستگیهای منحصر به فرد آن است -

  .پذیر، چابک و سریعا قابل انطباق است انعطاف -

 .شود های سربار در آن حذف می گذاریهای آن بهینه بوده و هزینه سرمایه -

  .مجازی مبتنی بر كار گروهی است خلاق، پویا، سازگار و همراه با ساختاری -

 .های همکار تمركز روی قابلیتهای كلیدی سازمان -

 . ریزی كوتاه مدت آنها ای بودن این سازمانها و افق برنامه  پروژه -

 . منحل شدن این سازمانها در صورت كاهش سودهای حاصله از همکاری -

 .فوذ دیگری باشندفقدان سلسله مراتب بدین معنی كه هیچ یک از اعضا نباید تحت ن -

 .حداكثر انعطاف پذیری سازمانی -

 .ضرورت وجود زیر ساختارهای اطلاعاتی و ارتباطی لازم -

  .ضرورت وجود اعتماد و اطمینان متقابل بین شركتهای همکار -

 .اجتناب از رفتارهای فرصت طلبانه از طریق تعیین چارچوبهای حقوقی مناسب -

 اهداف عمده سازمانهای مجازی  -

 . ری به موقع از انواع منابع موجود در بازار به منظور ارتقای كیفیت و افزایش ارزش محصولبردا بهره -

 . طبقه، و ملیت  به كارگماردن نیروی كار متخصص از هر قشر، -

ایجاد نظارت درونی و خود جوش كه تنها از محیطی بدون ابهام، قدرتمند و دارای اصول اجرایی مشترک و اعتماد  -

 [3].آید میقلبی و واقعی بر
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 پیشنهادهای برای ارتقای سطح چابکی سازمان - 1

 . نگارش یک برنامه كسب و كار مناسب و خوب -

تهیه چک لیست ملاحظات كسب و كار و چک لیست ملاحظات قانونی ، جهت تدوین استراتژی برون سپاری و عقد  -

 . قراردادهای مربوط به آن

 : دهیدسه فرایند زیر را سر لوحه كارهای خود قرار  

 پیش بینی نیازهای مشتری -

 پاسخگویی سریع به نیازهای مشتری -

 تولید محصولات جدید -

 : از سه روش زیر برای غلبه بر رقبا استفاده كنید 

 .كارگیری روشهای بازاریابی غیر قراردادی ، غیر كلیشه ای و نامتعارف به (3

 .هدف گذاری روی بازارهای ناب،دست نخورده و زیر پوشش قرار نگرفته (8

 .رفتار حرفه ای (3

 كارگیری هفت قانون طلایی زیر ، جهت رسیدن به ارزش مورد نیاز سازمان به 

 . و هماهنگ كنید پروژه های سازمان خودرا با درنظر گرفتن اهداف ، درجه بندی (3

 . از سیستم ها برای تغییر چشم انداز رقابتی استفاده كنید (8

 نقاط قوت سیستم های موجود را گسترش دهید (3

 . هایی ساده استفاده كنید وش كسب و كار و فناوری از تركیبدر ر (3

 . سیستم را طوری طراحی كنید كه پس از راه اندازی انعطاف پذیری لازم را برای توسعه داشته باشد (3

 . سیستمی كه پیچیدگی آن از ظرفیت سازمان شما فراتر است ، پیاده نکنید (6

را تکرار و برای عملی شدنش تلاش  برو شد، برای بار دوم آنهرگاه پروژه ای با یک رویکرد ویژه با شکست رو (7

 . [1]نکنید

 : موارد زیر را هر هفته یک بار در سازمان انجام دهید 

 . نیازمندیهای اطلاعاتی سازمان خود را برای پاسخگویی به تغییرات ارزیابی كنید -
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 . نقاط قوت و ضعف سازمان خود را تحلیل كنید -

 [2]. هدیدات سازمانی بپردازیدبه شناسایی فرصتها و ت -

 :اصل مهم چابکی را در نظر داشته باشید 7 

 استراتژی منبع یابی (3

 مدیریت منابع (8

 شایستگیها (3

 رهبری (3

 نوع فرایندها (3

 ساختاربندی (6

 آمادگی تغییر (7

رست اتکا بع یابی دناستراتژی های سازمان را تحلیل كنید و بهبود دهید .) مثلا یک مدیریت منابع موفق به یک استراتژی م

 .(  دارد

 : موارد زیر را هر سه ماه یک بار انجام دهید

 . بخشی از سازمان را برای ایجاد چابکی در نظر بگیرید -

 . میان نیازمندیهای چابکی سازمان و اهداف كاری ارتباط برقرار كنید -

 . نقش آینده سازمان خود را تعریف كنید -

 . آینده بپرازیدبه تعیین موقعیت سازمان خود در دو یا سه سال  -

 . به نقشها و ارزشهای آینده سازمان فکر كنید -

 . به چگونگی رهبری آینده سازمان بیندیشید -

 . نقاط بحرانی و استراتژی های كاری خود را تعریف كنید -

 . اصل ( سازمان خود طراحی كنید 7برنامه هایی موثر در جهت طراحی اصول چابکی )  -

 .[1] یجاد شده روی افراد، تیمها و شركای سازمان صرف كنیدزمان كافی برای بررسی تغییرات ا -

 : موارد زیر را هر سال یک بار انجام دهید 

 . یک استراتژی رویارویی با تغییر برای سازمان ایجاد كنید -
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 . روی برنامه های آمادگی برای تغییر سازمان سرمایه گذاری كنید -

 . فراد سازمان بررسی كنیدالزامات تغییر را شناسایی و اثر تغییر را روی ا -

 : ارائه راه حل

 رویکرد ساختاربندی مجدد فرایندهای سازمان  -

 . تنظیم و تطبیق فرایندهای سازمانی -

با منابع و فرایندهای كاری و اهداف بلند مدت سازمان كه خود باعث پیشبرد  IT تطبیق كلیه پروژه های مرتبط با -

 . پروژه ها می شود

 . شود می IT عاتی و تیم مدیریتی لایق برای سازمان كه خود باعث برتریهای استراتژیاستخدام مدیر ارشد اطلا -

 .در سازمان است IT شراكت مناسب با تامین كنندگان خارجی سازمان كه خود باعث افزایش كارایی عملیات -

 . توجه سازمان به محیط رقابتی كه باعث عقب نیفتادن از رقبا خواهد شد -

 . سازمان توسعه مدیریت پروژه -

 . از منابع قوی همراه با شایستگیهای سازمانی استفاده شود -

 . از منابع خارجی به خوبی بهره گیری شود -

 . بین فرایندها و ساختار كاری تطابق ایجاد شود -

 . روابط كاری به صورت مناسبی تعریف شود -

 :نتایجی كه چابکی برای سازمان ایجاد می كند 

 داف كاریپیشبرد سریعتر سازمان به اه -

 خدمت رسانی بهتر ، كاهش قیمتها ، دوام سازمان -

  IT كسب ارزش از سرمایه گذاری -

  IT كاهش حجم بودجه اختصاصی به -

  IT برقراری هماهنگی لازم بین سرویس دهندگان -

 توانایی سازمان در تغییر فرایندها و بهبود عملیات كاری -

 رضایت كاركنان پاسخگویی سریعتر سازمان به نیازهای مشتری ، افزایش -
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 مهارتهای كاركنان توسعه قابل توجهی می یابد -

 ارزشهای كاری افزایش می یابد  -

 كنترل سازمانی بهبود می یابد -

 پیشرفت ساختار فرایندهای سازمانی  -

 افزایش كارایی سازمان به دلیل كاهش هزینه ها -

 كسب برتریهای تکنولوژیکی -

 [5]بهبود كنترل هزینه  -

ییر نیستند ، به عبارت دیگر ادامه حیات و بقا اصلا اجباری نیست. تردیدی نیست كه تغییر ، رمز بقا و سازمانها مجبور به تغ

ماندگاریست و بسیاری از انسانها ، و به تبع آن جوامع ، موسسات و شركتها ، همواره در جهت دگرگونی خود و تطبیق اوضاع و 

ایطی كه شاید خود هیچ گاه نقش فعالی در ایجاد آن نداشته اند. احوال خود با شرایط محیطی اطرافشان برآمده اند. شر

بررسی تاریخ و سرگذشت شركتهایی با عمر بالا بیانگر این واقعیت است كه آنها پیوسته در تلاش برای بقا و انطباق بیشتر خود 

ات تدریجی اختیاری ، خود را با با محیط اطرافشان بوده اند. به نظر می رسد شرط ماندگاری در این است كه با اعمال تغییر

به هر حال با توجه به تغییرات سریع تکنولوژیک و كاری در دنیای رقابتی امروز ، نیاز به شکل  . تغییرات اجباری وفق دهیم

گیری سازمانهای چابک و در سطح بالاتر، سازمانهای مجازی به خوبی احساس می شود .در راستای این رقابت تنگاتنگ ، 

سریع به نیازهای روز افزون و متغیر مشتری لازمه كسب مزایای رقابتی برای سازمان است. در این زمینه ، در  پاسخگویی

از آنجا كه سازمانهای اطلاعاتی با نیروهای زیادی چون . صورت لزوم سازمان باید به تغییر فرایندها و زیر ساختارهایش بپردازد

ای بر سازمان خواهند داشت ، هر سازمان  رجی، مواجه بوده و هر یک تأثیر ویژهمشتریان تأمین كنندگان، رقبای داخلی و خا

ای مشخص از نیروهای داخلی و خارجی، در جهت چابکی طراحی  باید خود را به طور مناسب در جهت پاسخگویی به مجموعه

  . كند كه كلیه اصول جهت طراحی سازمان چابک در متن آمده است

 منابع - 3

 (8447، دكتر محمد فتحیان، مونا گلچین پور) چابکی در سازمانهای تولیدی راهکارهای -2

 و همکاران( محمد كریمی) الگو و چهارچوب عملی تعیین ابزار به منظور چابک نمودن یک سازمان تولیدی -8

 (3322اندازه گیری چابکی سازمانهای تولیدی در محیط های فازی )ابراهیم نژاد ، امامی،  -3

 373شماره -سال هفدهم -ه تدبیرماهنام -3
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 مقدمه

 مشخص دوره یک درطول تولید اهداف ارضای برای دتولی منابع از استفاده بهترین شامل كه است فعالیتی تولید، ریزی برنامه

 محصولات تولید دوره و مقدار تعیین به تولیدمربوط ریزی برنامه در ها زمینه پركاربردترین از یکی.است ریزی برنامه افق نام به

 برنامه یستمس یک استفاده پر و ضروری های خروجی از یکی.شود می شناخته تولید دسته اندازه تعیین عنوان به كه است

 دوره كدام در و میزان چه به محصولات، كدام كه كند می مشخص برنامه این. است(MPS) تولید اصلی برنامه تولید، ریزی

 با تولید ریزی ازبرنامه استفاده علت به. دارند كاربرد تولید دسته اندازه تعیین های مدل برنامه، این تعیین در. تولیدشوند باید

 برنامه نوع این اهمیت سفارش، مونتاژمطابق های سیستم و مشتری سفارش مطابق تولید های سیستم رد احتمالی تقاضای

 كارهای زمینه این در و شود می پیچیده بسیار مسأله باشد، تصادفی متغیر تقاضا مقدار كه حالتی در. است یافته افزایش ریزی

 نتایج اغلب.است بوده ظرفیت محدودیت بدون احتمالی لمسائ روی عمدتاً شده انجام كارهای. است گرفته صورت اندكی

 نیست، كارراحتی معمولا كمبود هزینه محاسبه تولیدی های درسیستم كه این به توجه با. است محدود دسترس در عملی

در  كاری كه.است تعیین قابل مدیریت طرف از كه كرد استفاده خدمت سطح ازمفهوم توان می موارد از بسیاری در بنابراین

این زمینه می توان كرد پیش بینی تقاضاهای بازار است كه با پیش بینی دقیق میزان ریسک برنامه ریزی تولید پایین می آید 

  قت پیش یبنی در كاهش هزینه های تولید بسیار موثر است.د

  بینی تقاضای بازار پیش

درباره سطوح مختلف بازار ، همچون بازار بالقوه ، بازار در یکی از وظایف بازاریابی، برآورد تقاضای موجود است. بازاریاب باید 

  .دسترس ، بازار در دسترس واجد شرایط ، بازار هدف و بازار تسخیر شده آگاهی داشته باشد

مدیران بازاریابی در ایفای نقش خود به اندازه گیری میزان تقاضای فعلی و آتی بازار نیازمندند.بازار به عنوان مجموعه ای از 

مصرف كنندگان بالقوه و واقعی یک كالا تعریف می شود.در یک بازار ، مصرف كنندگان به كالا علاقه مندند ، صاحب درآمدند 

و به كالا نیز دسترسی دارند . بازاریاب باید درباره سطوح مختلف بازار ، همچون بازار بالقوه ، بازار در دسترس ، بازار در 

 .و بازار تسخیر شده آگاهی داشته باشددسترس واجد شرایط ، بازار هدف 

یکی از وظایف بازاریابی، برآورد تقاضای موجود است. بازاریابان می توانند به روش نسبت زنجیره ای كه در آن یک عدد پایه 

سی در درصدهای متوالی ضرب می شود، به كل تقاضا دست یابند. تقاضای ناحیه ای بازار را می توان با استفاده از روش برر

ساختاری بازار یا روش شاخص عامل بازار برآورد نمود. برای برآورد واقعی فروش یک صنعت باید رقبا را شناخت و با روش 
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های خاصی فروش هر یک از آن ها را تخمین زد و سرانجام اینکه شركت ها با بر آورد سهم بازار رقبا از موقعیت نسبی خود 

 .در صنعت آگاه می شوند

فروش آینده، یک شركت می تواند از یک یا تركیبی از چند روش پیش بینی فروش استفاده كند. این روش ها بر برای برآورد 

اساس پاسخ به این سوالات متفاوت اند: مصرف كنندگان چه می گویند، چه می كنند یا چه كرده اند؟ برای بررسی این كه 

نظرات فروشندگان و نظریه كا رشناسی استفاده می شود. برای مردم چه می گویند از روش های بررسی قصد خریدار، تركیب 

دست یافتن به اینکه مردم چه می كنند از آزمون های بازار استفاده می شود و برای دست یافتن به این كه مردم چه كرده 

رد. انتخاب بهترین اند، باید به روش های تحلیل سری های زمانی، شاخص های راهنما و تجزیه و تحلیل آماری تقاضا روی آو

 .روش بستگی دارد به هدف شركت از پیش بینی، نوع كالا و موجود بودن اطلاعات و میزان اطمینان به آن ها

 چیست؟ پیش بینی

 شده دادههای جمع آوری از استفاده شامل میتواند كه میباشد حال زمان در آتی رخدادهای بیان علم و هنر پیش بینی

 .باشد فوق روش دو تركیب ویا آینده از موضوعی و ادراكی پیشبینی یا و بوده ریاضی مدلهای سیلهبو آینده به آنها وتعمیم

 :زمانی افقهای و پیش بینی

 .است زیر صورت سه از به یکی زمانی افق نظر از تا پیشبینی

 کوتاه مدت: .پیش بینی های 1

 .میباشد ماه3 از كمتر پیشبینی نوع این دورههای ولامعم ولی میشود شامل را یکسال تا زمانی بازههای پیشبینی، نوع این

 .قرارمیگیرد استفاده مورد كار نیروی برنامهریزی كار، زمانبندی خرید، برنامهریزی برای مدت كوتاه پیشبینیهای

 مدت: میان پیش بینی .3

 و تولید برنامه ریزی فروش، ه ریزیبرنام برای و میشود شامل را سال 3 تا ماه 3 مابین زمانی بازة عمومًا پیشبینی، نوع این

 .میشود استفاده بودجه بندی

 :مدت بلند بینی پیش 9

 (R&D)برنامه ریزی برای بلندمدت پیشبینی .میگیرد قرار استفاده مورد سال 3 از بیش زمانهای برای مدت بلند پیشبینی

 و مدت میان پیش بینی های توسعه و تحقیق تولیدو خطوط توسعه جدید، محصولات توسعه میشود. واقع استفاده مورد

 و مدت میان پیشبینیهای اول اینکه .است ساخته متمایز مدت كوتاه پیشبینی از را آنها كه دارند ویژگی سه بلندمدت،
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 پشتیبانی فرایندها و محصولات باملاحظه برنامهریزی را مدیریت تصمیمات و بوده ارتباط در شركتها جامع مسائل با بلندمدت

 كوتاه پیشبینی اینکه سوم .است برخوردار دیگر روش به دو نسبت متدولوژیمتفاوتی از مدت كوتاه پیشبینی دوم، .دمینمای

 .برخورداراست دیگر روش بهدو نسبت بیشتری دقت از مدت

 :بینی پیش روش بر محصول عمر تاثیرمنحنی

 به باتوجه وخدمات محصولات .است محصول رعم منحنی گیرد، قرار نظر مورد باید فروش پیشبینی در كه دیگری فاكتور

  محصولات مطابق شکل است. عمراكثر منحنی .برخوردارند متفاوتی فروش و تقاضا از هستند واقع عمر منحنی كجای در اینکه

 

پیش .خوددارند عمر انتهای مرحله دو به نسبت دقیق تری پیش بینی به احتیاج خود، عمر از اول مرحله دو در محصولات

 .بود مفیدخواهند محصول عمر مختلف مراحل در كارخانه ظرفیت و موجودی سطوح انسانی، نیروی سطح تعیین در نی هابی

 وجود یاعدم و كمبود بعلت مثلا بوده، مؤثر پیشبینی روش انتخاب در دسترس در دادههای تعداد و نوع كه داریم توجه

 روشهای بااضافه شدنداده ها، دیگر مرحله دو در. میگیرد قرار ادهاستف مورد كیفی پیشبینیهای معرفی، مرحله در اطلاعات

 بیشترین داشتن باوجود محصول مرگ و زوال مرحله در .بود خواهند مفید رگرسیون و نمایی یکنواخت روش مثل آماری

 مفید بازار بررسی نظیرقضاوتها، كیفی روشهای مرحله این در .نمود استفاده كمی روشهای این از نمیتوان داده ها از حجم

 بود خواهد

 :بینی پیش انواع

 ازبین .باشد تقاضا پیشبینی و تکنولوژی تحول پیشبینی اقتصادی، پیشبینی صورت به است ممکن سازمانها در پیش بینی

 دو جدیدر است نقش ممکن و بوده محصول تقاضای پیش بینی در عملیات مدثر عمده نقش فوق، مختلف پیش بینی های

 .باشد نداشته اول مورد

 اقتصادی پیش بینی های
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 رشد ناخالص پیشبینی بیکاری، نرخ پول، عرضه تورم، نرخ پیشگویی شامل پیشبینی از نوع این

پیش بینی  بلندمدت و مدت میان مدلهای از معمولا پیش بینی، نوع این در .است سهام( سودمشاركت)سود(GNP)ملی

 .میشود استفاده

 تکنولوژیك تحول پیش بینی

 تحول تکنولوژیک در پیش بینی برای .میپردازد پیشرفته تکنولوژیهای تحول و پیشرفت نرخ بررسی به پیش بینی نوع ینا

 .كرد استفاده این پیش بینی از میتوان كامپیوتر و نفت فضایی، هسته ای، صنایع قبیل از صنایعی

 تقاضا پیش بینی های

 در محصولات اطلاعات فروش برمبنای شركت آینده(محصولات تقاضایآینده) فروش پیش بینی حقیقت در تقاضا پیش بینی

 برخی و بوده ما تحت كنترل بازاریابی و تبلیغات مثل آنها از برخی كه بوده مؤثر آینده تقاضای بر مختلفی عوامل .است گذشته

 مدل یک ارائه در دودیت مهممح شركت كنترل از خارج و بیرونی عوامل .میباشند خارج ما كنترل از رقبا عملکرد مثل دیگر

 .میشوند محسوب پیش بینی كامل و خوب

 وبرنامه ریزی مواداولیه خرید پرسنل، استخدام جدید، تجهیزات نصب و خرید مالی، برنامهریزی در تقاضا پیشبینی مهم كاربرد

 .است فروش،

 تقاضا پیشبینی مختلف روشهای

 .است كمی پیش بینی و یفیك پیش بینی صورت به تقاضا پیشبینی مختلف روشهای

 تقاضاراپیش بینی معلولی، و علت متغیرهای یا و شده جمع آوری دادههای و ریاضی روشهای از استفاده با كمی پیش بینی

 .میشود انجام ارزشی سیستم و گیرندگان تصمیم تجربیات ادراكات، ، مشاهدات از استفاده با كیفی پیش بینی. .مینماید

 تقاضا نیکیفی پیش بی روشهای

 مدیران فروش، نظر جمع آوری روش اجرایی، مسئولین از مركب هیئت نظر صورت، تقاضابه پیش بینی كیفی مهم روشهای

 .است مصرف كنندگان بازار بررسی روش و دلفی روش

   (Jury of Executive Opinion) اجرایی مسئولین از مرکب هیئت نظر -1 

 آوری بالاجمع رده مدیران نظرات روش این در .است كمی و كیفی روشهای میان در بینی پیش روش متداولترین روش این

 مهندسی بخش و فروش امورمالی، تولید، مسئولین روش، این در .میگیرد صورت تقاضا بینی پیش فوق اطلاعات بکمک و شده
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 و مدیران نظر اعمال از متأثر روش این هالبت .قرارمیدهند ریزی برنامه مبنای آنرا و رسیده تقاضا مورد در مشتركی نظر نقطه به

 .است تقاضا پیشبینی در آنها سلیقه دخالت

 (Sales Force Composite)  فروش مدیران نظر جمع آوری روش -3  

 آنها بودن آنها،برآیند واقعی به نسبت اطمینان از بعد و شده جمعآوری ناحیه هر در فروش محلی مدیران نظرات روش این در

 پیشبینی فروش، ازمدیران بعضی مبتدی بودن میتوان روش این ضعف نقاط از .میشود گرفته نظر در تقاضا ش بینیپی بعنوان

 در مسئولیتها از رهایی برای فروشآینده كم گرفتن دست همچنین و آینده فروش به نسبت بینی خوش بعلت تقاضا آمیز اغراق

 .نمود اشاره آینده،

 (Delphi Method) دلفی  روش -9

 باروش هیئت مقایسه در روش این .میدهد را آینده بینی پیش امکان خبرگان به كه است جمعی فرایند یک دلفی، روش

 اول ازروش بیشتر آن در گیر در افراد تعداد و طولانی تر آن اجرای زمان و بوده یافته تر سازمان اجرایی مسئولین از مركب

 و شده تقسیم پرسشنامه ها به دهندگان پاسخ و ستادی پرسنل گیرندگان، تصمیم گره سه به افراد دلفی فرایند در .است

جمع  وظیفه ستادی پرسنل .میشود انجام خبرگان از نفری 34 تا 3 گروه یک از مركب تصمیم گیرندگان توسط پیش بینی

 آنها اطلاعات كه هستند دررشته مربوطه متخصص افراد دهندگان پاسخ و داشته برعهده را آنها خلاصه سازی و اطلاعات آوری

 .میگیرد خبره تصمیم گیرنده قرار افراد تصمیمگیری مبنای آنها نهایی نظرات و شده جمع آوری

 از بعد و شده بررسی اول پرسشنامه نتایج ابتدا فرایند، این در .است اطلاعات بازخورد فرایند همان دلفی فرایند در اصلی ایده

 پاسخ دهندگان ارسال برای جدید پرسشنامه و نموده ایجاد را اولیه پرسشنامه در لازم اتتغییر دلفی، تیم اعضای نظر، تبادل

 نهایی درمرحله و یافته ادامه اطلاعات پالایش فرآیند این .میدهند پاسخ جدید پرسشنامه به مجدداً دهندگان پاسخ و میگردد

 .مینمایند آینده پیش بینی به اقدام نهایی اطلاعات به توجه با خبره تصمیم گیرندگان

 :دلفی روش از مثال

 یک منظور برای این .مینماید آینده سال 3 در فروش پیشبینی به اقدام خود، آینده تولید و تجهیزات برنامهریزی برای شركتی

 خواسته آنها از شده و نظرگرفته در دلفی، فرایند برای نظراتشان جمع آوری جهت تجربه با مدیر 83 از مركب متخصص گروه

 پرسشنامه اولین در .نمایند پیش بینی را آینده سال 3 كارخانه در فروش و صنعت ملی، فروش ناخالص كه تولید است شده

 .است بوده درصدمتغیر33-4بین پاسخها افزایش فروش شركت، تخمین مورد در مثلا. ، بوده متنوع بسیار پاسخها شده، توزیع
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 مرحله این در .گردید تهیه جدیدی پرسشنامه آنها، ومتوسط اعداد دامنه به وجهت با و شده جمعبندی پاسخها بعدی مرحله در

 كوتاهتری دامنه از پاسخها مرحله، این در .دهند ارائه نیز را خود علت تخمین كه شد خواسته پاسخ دهندگان از همچنین

 رشد تخمین مثال طور به .شدند همگرا ییتقر صورت به پاسخها نهایت در تا سوم ادامه یافت مرحله تا این كار .بود برخوردار

درصد تخمین زده  2,3تا3درصد تخمین زده شده ودر مرحله سوم بین 38مرحله اول بین صفر تا  در كه ملی ناخالص تولید

 شده است.

 (Consumer Market Survey)مصرف کنندگان  بازار بررسی روش .4 

 بااستفاده از روش این در.است آینده آنها مصرفی طرحهای مورد در مشتریان تمایلات و نظرات منعکس كننده روش این

 مورد در اما بوده وزمانبر هزینه روش این .میشود اطلاعات جمعاوری به اقدام حضوری مصاحبه یا و تلفنی مصاحبه پرسشنامه،

 جمعآوری در دقت روش دراین كه ذكراست به لازم .بود خواهد مفید آنها برای تقاضا تخمین و جدید محصولات طراحی

 .كرد ارائه نخواهد صحیح تخمین نادرست دادههای كه چرا بوده ضروری اطلاعات

 پیشبینی کمی روشهای

 .است زیر صورت به پیشبینی كمی روشهای

 ساده  تخمین(Naive Approach) 

 زمانی  سریهای مدلهای متحرک میانگین(Moving Average) 

 نمایی  یکنواخت روش(Exponential Smoothing) 

 روند  بررسی(Trend Projection) 

 خطی  رگرسیون(Linear Regression) 

 زمانی سریهای مدلهای

 .میشود آینده پیش بینی گذشته، دادههای از بااستفاده و بوده گذشته دادههای تابع آینده كه است این بر فرض مدلها این در

 معلولی و علت مدلهای

 .میگیرد قرار بررسی معلول مورد بینی پیش) وابسته متغیر بر (اعلته مستقل متغیرهای تاثیر روش این در

 پیش بینی سیستم یك قدمهای

 است: زیر صورت به پیشبینی روشهای انواع در مختلف قدمهای
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 برسیم؟ میخواهیم هدفی چه به پیشبینی این با  پیشبینی كاربرد تعیین .3

 .شوند پیشبینی باید كه اقلامی انتخاب و تعیین .8

 پیشبینی برای زمانی افق تعیین .3

 پیشبینی مدل انتخاب و تعیین .3

 پیشبینی جهت نیاز مورد دادههای تهیه .3

 پیشبینی مدل اعتبار بررسی .6

 بینی پیش انجام .7

 نتایج اجرای .2

 زمانی سریهای طریق از پیش بینی

 سالانه ویا فصلی ماهیانه هفتگی، روزانه، تقاضای زمانی سریهای در دادهها .است شده ایجاد دادهها توالی برپایه زمانی سریهای

 .است

 آن اجزا به زمانی سریهای تجزیه

 از استخراج شده اطلاعات بکمک آینده پیش بینی و آن اجزای به داده ها تجزیه از است عبارت زمانی سریهای وتحلیل تجزیه

 .است یرات تصادفیتغی و تغییرات دوره ای فصلی، تغییرات روند، شامل زمانی سریهای در ها داده اجزاء فوق، اجزاء

 .دهد می نشان را زمان افزایش با داده ها تدریجی تغییرات(Trend):روند .3

 .دهد می نشان را شود تکرار فصل یا ماه یک از بعد كه ها داده تغییر (Seasonal):فصلی تغییرات .8

 یا ركورد آن ونه ائینم مثال .است میافتد، اتفاق یکبار سال چند هر كه داده ها تغییر  (Cycle):دوره ای تغییرات .3

 .است رخ می دهد اقتصاد در یکبار سال چند هر كه اقتصادی رونق

 تغییرات . است میافتد، اتفاق غیرمعمول شرایط و تصادف علت به كه :تغییراتی(Random)تصادفی تغییرات .3

 .تکرارپذیرمیباشتد كمتر و نبوده مشخص شکل دارای تصادفی

 (Naive Approach)ساده  تخمین روش  

 .است قبل دوره در واقعی تقاضای مساوی بعد دوره برای تقاضا پیشبینی روش این در

 (Moving Average)متحرك  میانگین روش 
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است.دراین روش تمایل به  ماقبل دوره n به تمایل واقعی تقاضای متوسط مساوی دوره هر تقاضای روش،تخمین این در

 متحرک به صورت زیر است: میانگین محاسبه فرمول .دارد تهگذش تقاضای مدت كوتاه تغییرات كردن یکنواخت

Moving Average = Σ Demand in previous n periods / n 

 (Waighted Moving Average) وزنی  متحرك میانگین روش

 در .شود نجاممیتواندا دقیقتر تخمینها ، وزن از استفاده با باشند خاص شکل یا و روند دارای گذشته داده های كه مواقعی در

 قاعده از و بوده اختیاری روش این در وزنها تعیین .میشود گرفته درنظر بیشتری وزن نزدیکتر داده های برای معمولا روش این

 است: زیر صورت به دوره ای n وزن متحرک میانگین روش .نمیکند تبعیت خاصی

Weighted Moving Average= Σ (Weight for period n) (Demand in period n)/ ΣWeights 

 روشمیانگین .میروند بکار مقطعی هموارهسازی و تعدیل برای بیشتر وزنی متحرک میانگین و متحرک میانگین مدلهای

 .است زیر اساسی ایراد سه دارای متحرک

 .میشود كم ها داده برابر در مدل ، حساسیت nافزایش با لیکن گرفته صورت بهتر هموارسازی،  nمقدار افزایش با .3

 .نمیکند رعایت درستی به دارد، وجود ها داده واقعی مقادیر در كه را روندی روش این .8

 .است گذشته دادههای نگهداری روش، این از استفاده لازمه .3

 (Exponential Smoothing)نمایی  یکنواخت روش  

 به نگهداری نیاز و ودهب مناسب كامپیوتری محاسبات برای كه است متحرک میانگین از خاص روش حقیقت در روش این

 میکند. بعداستفاده دوره تقاضای تخمین محاسبات برای دوره آخرین اطلاعات فقط و داشته قبل دوره های از اطلاعات

 (Smoothing Constant)هموارسازی  ثابت انتخاب

 دوره آخرین واقعی تقاضای به بیشتری وزن بزرگ α فوق روش در .است هموارسازی ضریب α یکنواخت تخمین روش در

  .می یابد كاهش نزولی صورت به قبلی دوره های واقعی تقاضای در آن تأثیر و داده

 ها داده در فصلی تغییرات

 در و رسیده نقطه اوج به تقاضا مقادیر متناوب فصول در و بوده برخوردار فصلی تغییرات از دادهها عملی، مسائل از بسیاری در

 بوده فصلی صورت معمولابه و سنگ ذغال و گاز نفت، برای تقاضا .میگیرد قرار خود سطح پایین ترین در دیگر متناوب فصول
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 فصلی شاخص یا فاكتور به با توجه فصلی محصولات برای تقاضا تخمین .است زمستانها در معمولا انرژی برای تقاضا اوج و

 میشود. انجام

 : پیش بینی بر پایه تجزیه و تحلیل رفتار گذشته خریداران

 :ای پیش بینی تقاضای آینده بر مبنای سوابق گذشته سه روش قابل بررسی استبر

 الف( تجزیه و تحلیل سری های زمانی:

بسیاری از كشورها برای پیش بینی فروش آینده ، گذشته را ملاک قرار می دهند و پیش بینی فروش را تابعی از فروش دوره  

 :ه مورد بررسی قرار می گیردجنب 3های گذشته خود می بینند. فروش گذشته از 

مشتمل بر افزایش جمعیت ، افزایش سرمایه ، توسعه تکنولوژی و غیره كه اصولا به صورت خط مستقیم می  :روند (3

 .باشد

مشتمل بر حركت های موجی فروش كه بر اثر تغییرات در شرایط و اوضاع اقتصادی و شرایط رقابتی  : سیکل یا دوره (8

 .دوره برای پیش بینی میان مدت بکار می رودبوجود می آید. این مفهوم 

واژه فصل به الگوی فروش دوره ای هفتگی ، ماهیانه یا فصل اشاره دارد. مفهوم فصل در تجزیه و تحلیل سری  :فصل (3

 .های زمانی می تواند تابعی از شرایط جوی ، تعطیلات و عرف تجاری باشد

 .غتشاشات اجتماعی و غیره كه می تواند روی فروش اثر بگذاردرویدادهای غیر مترقبه: مانند اعتصاب، آتش سوزی، ا (3

 ب( تحلیل آماری تقاضا:

تحلیل آماری تقاضا به مجموعه ای از روشهای آماری اطلاق می شود كه برای تعیین با اهمیت ترین عوامل واقعی موثر بر  

نظیر قیمت ، تولید ، سطح درآمد ، جمعیت، حجم حجم فروش و تعیین میزان تاثیر آنها مورد استفاده قرار می گیرند، عواملی 

 . ... تبلیغات تجاری و

 می باشد. متغیری وابسته است و تابع چند متغیر مستقل (Q) در تجزیه و تحلیل آماری تقاضا یا میزان فروش

و تفسیر و بکارگیری این تجزیه و تحلیل آماری می تواند بسیار پیچیده باشد. به همین دلیل بازاریابان باید در طراحی ، تعبیر 

گونه تحلیلها دقت زیادی را بنمایند. امروزه با بکارگیری رایانه ، از این روش برای پیش بینی بطور گسترده ای استفاده می 

 .گردد

 : ج( پیش بینی بر پایه مدلهای شبکه عصبی مصنوعی
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رده اند مدلهای ریاضی هستند كه صرفنظر از مدلهای شبکه عصبی مصنوعی كه به تازگی در حوزه اقتصاد جای خود را باز ك

 .ضرایب فنی و تنها از طریق عملیات ریاضی روابط بین متغیرهای مربوط به هم را كشف و سپس تعمیم می دهند

امروزه از این مدلها در پیش بینی انواع روندهای اقتصادی استفاده می شود. صادر كننده قادر است با جمع آوری آمار و 

 بوط به یک صنعت وآموزش صحیح شبکه عصبی مصنوعی روند آینده این صنعت را پیش بینی نمایداطلاعات مر

 منابع:

1.H. Khademi Zare, S.M.T. Fatemi Ghomi *, B. Karimi.” Developing a heuristic algorithm for order production planning 

using network models under uncertainty conditions”. Applied Mathematics and Computation 182 (2006) 1208–1218 

 193 تابستان و بهار عملیات، و تولید مدیریت ."خدمت سطح نظرگیری در و احتمالی تقاضای با تولید دسته اندازه تعیین ".شیرنشان،هاجر وهمکاران.8

 .صنایع مهندسی المللی بین كنفرانس چهارمین ."ظرفیت محدودیت و احتمالی تقاضای با تولید ریزی برنامه"ر.  حجی، و ،. م . بیجاری،3

 ."برنامه ریزی سیستمهای تولیدی".آریا نژاد،میربهادقلی.3

 "ژنتیک الگوریتم از استفاده با تولید توسعه بهینه ریزی برنامه "..دهاقین،محمد.3
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 زنجیره تأمین 

اند. برخی زنجیره تامین را در روابط  محققان و نویسندگان مختلف، نگرشها و تعاریف متفاوتی را از زنجیره تامین ارائه كرده

لیات خرید رده اول در یک سازمان تمركز دارد.گروه اند،كه چنین نگرشی تنها بر عم میان خریدار و فروشنده محدود كرده

)پایگاه های تامین(برای سازمان   های تامین داده و آن را شامل تمام سرچشمه  دیگری به زنجیره تامین دید وسیعتری

زنجیره  به  رده اول،دوم،سوم...خواهد بود.چنین نگرشی  كنندگان تعریف،زنجیره تامین شامل تمام تامین  دانند.با این می

است كه در آن زنجیره تامین شامل »پورتر«  خواهد پرداخت.دید سوم،نگرش زنجیره ارزش  تامین،تنها به تحلیل شبکه تامین

فعالیتهای مورد نیاز برای ارائه یک محصول یا خدمت به مشتری نهایی است.با نگرش مذكور به زنجیره تامین،توابع   تمام

 [1شود.] می  جریان كالا و خدمات به زنجیره اضافه بخشی از  ساخت و توزیع به عنوان

باشد نهایی تا تامین كنندگان اولیه میمدیریت زنجیره تأمین شامل یکپارچه سازی فرآیندهای كسب و كار از استفاده كننده

 [2كند.]كند كه برای مشتری ارزش ایجاد میكه محصول، خدمات و اطلاعاتی را مهیا می

ی سازمان گسترش مدیریت شده، سازنده و تامین كنندگانش، خریداران و مشتریان به عبارت دیگر همه در یک زنجیره تامین

كنند تا یک محصول یا خدمت مشترک را به بازار عرضه كنند كه مشتری مایل است برای آن پول پرداخت یافته با هم كار می

 [3كند.]

 ل شده است:یک زنجیره تامین سیستمی است كه از قسمتهای ذیل تشکی

 ی مواد، سرویس های توزیع، بازخورد جریان اطلاعات و جریان پول نقد و منابع.قسمت تداركات یا تهیه

 كند:عملیات زنجیره تامین، سه جهت را مدیریت می

ضایت منابع را به حداكثر برساند، موجودی را بکاهد و زمان تاخیری ها را كم كند. این سه جهت به طور مستقیم بر قیمت، ر

 شود، تاثیر دارد.مشتری و ارزش كسب و كار كه با مشخصه هایی نظیر سود، ...،میزان فروش نمایان می

 برای داشتن یک زنجیره تامین یکپارچه پنج فعالیت اساسی به قرار زیر هستند:

  تدارکات

 لجستیک داخلی)كمترین هزینه های حمل و نقل(

 عملیات)كمترین هزینه های تولید(

 بی و فروش)حجم زیاد تولید(بازاریا
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 لجستیک بیرونی)حداقل هزینه های حمل و نقل(

نمایند و مدیریت زنجیره تامین شامل تمام مراحلی است كه مستقیم یا غیر مستقیم در برآوردن خواست مشتری فعالیت می

 [4گردد.]ده فروش ها را نیز شامل میباشد، بلکه حمل و نقل ها، انبارها، خرفقط در برگیرنده تولید كننده و تامین كننده نمی

 باشد.مدیریت زنجیره تأمین مهمترین فاكتور در كسب و كار مدرن می

 زنجیره تأمین پایدار

ی كسب و كار پایدار یا مسئولیت ی یک شركت پایدار مربوط به چندین سال اخیر است كه معمولاً تحت عناوین توسعهایده

پایداری یک جهت جدید برای عملیات كسب و كار و تصمیم گیری است به گونه ای كه شود. های اجتماعی پایدار یاد می

 گیرد. اقتصاد، مسئولیت های محیطی و اجتماعی را در نظر می

برای مثال شامل هزینه های داخلی كمتر و رضایت  (SCM)معتقدند كه پیشرفت مدیریت زنجیره تأمین 3چن و پاول راج 

برای محصولات باعث بوجود آمدن سودآوری و مزیت های رقابتی برای شركت گردیده است.  مشتری بیشتر و قیمت بیشتر

و  (SC)برای استراتژی های افزایش فشار ناشی از تفکر محدودیت های سه گانه منجر به در نظر گرفتن دیدگاه پایداری 

. بنابراین مدیریت زنجیره (Global Reporting Initiative,2008)كسب و كار، عملیات و فرهنگ سازمانی گردید.

اهداف پایداری نظیر اقتصاد، اجتماع و عملکرد محیطی به  با  SCMتأمین پایدار یک رویکرد برای تركیب كردن اهداف كلی 

سنتی با در نظر گرفتن  SCM(: مدیریت زنجیره تأمین پایدار، یک توسعه ای از رویکرد 8442)8كار گرفته است.كارتر و روگر

 باشد.یت سه گانه میتفکر محدود

های انرژی، های بلند مدت مرتبط با نوسانات هزینهگیری، ریسکهای پایداری برای فرآیند تصمیمبا در نظر گرفتن راهنمایی

 تواند به حداقل برسد.آلودگی و مدیریت اتلاف، شمارش محصولات و نقصان منابع می

(Carter and Rogers,2008; Starik and  rands,1995) بنابراین.SSCM  پتانسیل هایی برای كاهش ریسک

. در (Svensson,2007; Ashby et al.,2012)دارد. SCو بهبود عملکرد اقتصادی بلند مدت  SCهای مرتبط با 

توان مفاهیم پایداری را یافت اما چالش های بسیاری در ارتباط با اجرا و كاربرد موفقیت آمیز برای شركت های بسیاری می

های كسب و كار دارد. تصمیم گیری وجود دارد. بنابراین مدیریت عملکرد سعی بر اجرای موفق و مؤثر پایداری در  پایداری

 (. Jayaraman et al.,2007)اشاره دارند.  SCهای كلیدی عملکرد پایداری البته تعداد كمی از تحقیقات بر شاخص

                                                           
1
 Chen and Paulraj 

2
 Carter and Rogers 
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كه از نظر اقتصادی سودآور، مشروع و قانونی، پای بند به اصول  روداز یک شركت، از طرف اجتماع و سهامداران انتطار می

 ;Carter and Rogers,2008; Clift,2003; Hutchins and Suterland,2008.)اخلاقی و اجتماعی باشد

Kleindorfer et al.,2005) 

ی كه مربوط اقتصاد، اجتماع ای كه تقاضاهایكند به گونهگیری حمایت میپایداری از یک جهت جدید از كسب و كار و تصمیم

 (Koplin et al.,2007)آیند.های محیطی هستند، به حساب میو مسئولیت

هایش با اهداف اقتصادی كشور همسویی در عمل یعنی اینکه برای مثال شركت باید این تضمین را بدهد كه فعالیت

مرتبط با نوسانات قیمت انرژی، آلودگی و  ی این رویکرد، كاهش ریسک های. اهداف بالقوه(Senge et al.,2001)دارد.

های كسب و كار باشد كه این رویکرد منجر به پاسخگویی به موقع به تغییرات در نیازمندیاتلاف، نقصان منابع و محصول می

 (Carter and Rogers,2008)كند.را فراهم می

ی دهند.باید در توسعهیشرفته نیاز شده است، نشان میهایی را از زمانیکه تفکر نوآور و تصمیم گیری پبه علاوه در عمل چالش

های محیطی و تأثیراتشان به حساب ها به خوبی اجتماع و نیازمندیتکنولوژی فعلی، توانایی داخلی و خارجی و محدودیت

های کها را با تهدیدات و ریسهای جهانی شركتهای زیاد در بازارها و انتخابافزایش فرصت (.Starik,2004)آیند.

 (.Global Reporting Initiative,2008)جدیدی مواجه كرده است

ها مهم است كه قبل از اینکه كند. برای سازمانی اقتصاد، اجتماع و عملکرد محیطی را دنبال میابعاد پایداری سه هدف عمده

ر نتیجه به دلیل توجه به د .(Senge et al.,2001)اجتماع و محیط را هدف قرار دهند، بقای مالیشان را تضمین كنند

اغلب تعداد  .(Hutchins and Sutherland,2008)ها در پایداری ناموفق هستند.ی اقتصاد، بسیاری از شركتمسئله

گیری در مورد سرمایه گذاری كردن، فراهم آوردن كار، خرید و فروش كالاها، ها موقع تصمیمگیران شركتكمی از تصمیم

گذاری یک كالا، شركت به كنند. به عنوان مثال ممکن است در قیمتبه اجتماع را لحاظ می عملکرد های اقتصادی مرتبط

گذاری ای عمل كند كه منجر به افزایش نرخ تورم در جامعه گردد، شركت بدون در نظر گرفتن عواقب اجتماعی قیمتگونه

ی اعضای یک تأمین مستلزم این است كه همه كند. پایداری یک زنجیرهكند و فقط منافع خود و سهامداران را لحاظ میمی

. مدیریت زنجیره (Hutchins and Sutherland,2008)شركت به صورت هماهنگ به اهداف پایداری پای بند باشند

باشد. به منظور تأمن شامل چهار سطح بهم مرتبط نظیر عملیات تأمین، مدیریت تأمین، استراتژی تأمین و سیاست تأمین می

اری یک زنجیره تأمین، اعضای آن باید جهات مرتبط با دیدگاه محدودیت سه گانه را در اهداف شركت لحاظ موفقیت پاید

-های محیط دوستانه و مسئولیتبه طور جداگانه اهداف اقتصادی پایداری شامل استراتژی (.Koplin et al.,2007)كنند
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ها تمایلی برای در نظر . شركت(Svensoon,2007)م ای كه به محیط اطراف آسیبی نزنیباشد به گونههای اجتماعی می

 گرفتن تأثیرات محیطی مثل مقررات، رفتار اخلاقی، ایجاد یک تصویر مثبت و افزایش ارتباطات سهامداران ندارند.

 رویکرد کارت امتیازی متوازن:

زینس ریویو معرفی گردید. آنها نتیجه توسط كاپلان و نورتن در مجله هاروارد بی 3228كارت امتیازی متوازن اولین بار در سال 

صورت گرفته بود( و به  3224)كه در سال » گیری عملکرد در سازمان آیندهاندازه«مشاهدات خود را در تحقیقی تحت عنوان 

نام كارت امتیازی متوازن معرفی كردند. نتایج این تحقیق نشان دهنده میل به جایگزینی شاخصهای مالی با برخی شاخصهای 

صرفاً یک سیستم  3228مرتبط با حوزه مالی كه بعدها شاخصهای غیرمالی نامیده شد، بود. كارت امتیازی متوازن در سال غیر

گیری در این مدل عبارتند از: داد. چهار جنبه اندازهگیری بود كه شاخصهای مالی را در كنار شاخصهای غیرمالی قرار میاندازه

، كارت امتیازی متوازن به ابزاری مدیریتی تبدیل شد و 3226رشد و یادگیری. در سال  مالی، مشتریان، فرایندهای داخلی و

شاخصها با استفاده از روایت علت و معلولی با هم مرتبط شدند. بدین ترتیب شاخصهای مالی، خروجی نهایی سیستم بوده كه 

شوند. امروزه كارت امتیازی متوازن بعنوان می دهنده نتایج مالی هستند كه منجر به رشد و ارتقای سازمان در بلندمدتنشان

یک سیستم یادگیری و مدیریت استراتژیک شناخته شده كه بر پایه اهداف جامع شركت، ایجاد ارزش در بلندمدت را مدنظر 

جهت ای گیرد. این دو در واقع پایهشکل می انداز و استراتژیدهد. هسته اصلی كارت امتیازی متوازن توسط چشمقرار می

آیند كه تلاشهای سازمان در سه حوزه دیگر تشکیل چهار جنبه كارت امتیازی متوازن هستند و نتایج مالی زمانی بدست می

بخوبی هدایت شود رویکرد كارت امتیازی متوازن، با نگرش از چهار وجه مالی، مشتری، فرآیندهای داخلی و یادگیری و رشد 

ی به عنوان نتیجه عملکرد گذشته سازمان در دو وجه مشتری و فرآیندهای داخلی و به دنبال ایجاد توازنی بین اهداف مال

اهداف وجوه دیگر است. بدین ترتیب توازنی بین شاخص های گذشته نگر )شاخص های مالی( و شاخص های آینده نگر 

ن در سه حوزه نیروی )شاخص های سه وجه دیگر( ایجاد میگردد. عملکرد یادگیری و رشد كه بیانگر قابلیت های سازما

انسانی، سیستمهای اطلاعاتی و دستورالعمل ها و رویه های سازمانی است. به عنوان عامل و تعیین كننده عملکرد سازمان در 

دو وجه مشتری و فرآیندهای داخلی مورد نظر است.این رویکرد تأكید خاصی بر روابط علت و معلولی بین شاخص ها كه از 

 [3وع و به ترتیب از وجوه فرآیندهای داخلی، مشتری و مالی می گذرد. ]وجه یادگیری و رشد شر

 -منظر یا شش وجهی )دو وجه هماهنگی و یکپارچگی به چهاروجه قبل اضافه شده ( 6برای اولین با ردر ایران: كارت امتیازی 

این تیم در قالب یک كتاب به توسط  - 8438 - 8433آخرین استاندارد موجود و تبیین شده و در حال پیاده سازی در سال 

 [.6جامعه علمی كشور معرفی شده است]



امه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زادمجموعه تحقیق های درس برن  

 

373 

 

 زنجیره تأمین پایدار و کارت امتیازی متوازن:

هایی برای سنجش پایداری باشندو شاخصها و پیشنهاداتی برای اداره كردن عملکرد پایداری میبرخی استانداردها، راهنمایی

 Courville,2003; Global Reporting.)اشندبمرسوم نمی SSCMدهند، اما برای ارائه می

Initiative,2008.)  بنابراین مدیریت عملکردSSCM  باید هم اهدافSCM .و هم اهداف پایداری را دنبال كند 

به موفقیت برسد، چرا كه فقط موفقیت اقتصادی  SSCMاز طرفی باید یک توازن میان ابعاد پایداری وجود داشته باشد تا 

دهد. یعنی در صورت موفقیت های محیطی و اجتماعی اجازه اجرایی شدن را میكندوبه سیاستتضمین میبقای شركت را 

كند. توجه به پایداری باعث موفقیت كسب و های اجتماعی و محیطی توجه میاقتصادی شركت هست كه شركت به سیاست

بی پایداری یک زنجیره تأمین باید چهار جهت مورد كار با ثبات و متعاقباً باعث رشد اقتصادی كشور خواهد شد. برای ارزیا

 [7ارزیابی قرار گیرند كه عبارتند از: سیاست تأمین، استراتژی تأمین، مدیریت تأمین و عملیات تأمین. ]

هایی كه توافق كرده اند كه با یک سیاست تأمین پایدار باید شامل موارد اخلاقی و محیطی باشد برای مثال تأمین كننده

های زنجیره تأمین كار، منصفانه و اخلاقی رفتار نمایند و  مطابق قوانین محیطی عمل كنند كه این مورد با سیاست نیروی

باشد. البته برای اعمال این قوانین، قانون و هنجارهایی وضع شده اند. استراتژی های سنتی نظیر هزینه كمتر در تضاد می

ها برای محیط و استانداردهای اجتماعی باشد در حالیکه مدیریت تأمین تأمین كنندهتأمین باید بازتابی از نیازهای مورد قبول 

ها باید در جهت باشد و در سطح عملیات تأمین، فعالیتهایی برای تضمین منابع موجود میشامل طراحی و اجرای طرح

های ی مثال در مورد از دست دادن گزینهاند، باشند. براحمایت اهداف پایداری و اهدافی كه از طرف سطوح بالاتر اعمال شده

ها را زیادتر كرد كه نیازهای زنجیره، تأمین شوند در صورتیکه در مدل سنتی زنجیره تأمین، فقط از تأمین، باید تأمین كننده

یکه خلف ها را افزایش و بسط داد به طورشد اما در رویکرد نوین باید تعداد تأمین كنندهیک تأمین كننده، مواد تأمین می

 [7وعده یکی منجر به عملکرد نامطلوب زنجیره تأمین نشود. ]

BSC های و توان استراتژینماید كه با توجه به آن ارزیابی، مییک رویکرد چند وجهی برای ارزیابی عملکرد پیشنهاد می

یری و عملکرد مالی ارتقا ، باید بهبود مستمر، انعطاف پذSSCMهای مربوطه را سازمان دهی كرد، برای موفقیت در سیاست

-میSSCM گیری پایداری برایهای اندازهبا چهار منظر یک رویکرد مناسب برای سازماندهی شاخص BSCیابند.بنابراین 

 [7باشد]
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 مقدمه 

وژیکی برای تولید است. این مورد،دربردارنده پردازش نمودن گروهی از لسیستم تولید سلولی،برنامه ای از گروهی از اصول تکنو

 .اجزای مشابه در یک مجموعه یا گروه از ماشین های غیر مشابه است

ارائه شده است.برای توزیع توضیحاتی رویکردی كه گروهی را بر اساس زمان پردازش ایجاد می كند،در مورد ،قیقتحدر این 

مناسب حجم كاری،متعادل نمودن این حجم،در فاز دوم مدل ارائه شده است،مدل بر مبنای زمان.مدل بر مبنای زمان،با مدل 

سه قرار می گیرد.كارایی مدل بر مبنای زمان،به وسیله انحراف حجم كاری،بر اساس امتیازی همگانی و مشترک،مورد مقای

حجم كاری و ایندكس انحراف مقایسه می شود.اعتبار رویکرد نیز به واسطه ادبیات موجود تست شده و نتایج ارائه می 

 ی می دهد.شوند.نتایج نشان می دهند كه مدل بر اساس زمان،توزیع بهتری از حجم كاری را در مقایسه با مدل حجم كار

 معرفی    .1

طرح و یا مرتب سازی وسایل و ابزار در محیط كاری،مساله ای غیر قابل اجتناب در تمام نواحی صنعت است.تصمیمات مربوط 

به طراحی،توجه خاصی را در مدیریت تولید و عملکردها،به خود اختصاص می دهد.نوع سیستم های تولیدی،مرتب سازی 

،حوزه ذخیره سازی و دیگر عناصر،به صورت ویژه ای بر كارایی عملکرد،ظرفیت سیستم و انعطاف ماشین آلات و دیگر ابزارها

پذیری آن،تاثیرگذار هستند.این عناصر مرتباً بر هزینه های عملکرد و درجه رضایت،تاثیر می گذارند.تکنولوژی گروهی،نوعی 

و متناوب است.این علم،بر تمام حوزه های سازمان های فلسفه تولید است كه هدف اصلی آن،بهره گیری از فعالیت های مشابه 

تولیدی تاثیرگذار است.ایده ای كه در پس تکنولوژی گروهی نهفته است،مجزا كردن سیستم های تولیدی به سیستم های زیر 

وژی مجموعه ای است كه بتوان به این واسطه،كارایی سیستم های تولیدی را افزایش داد.یکی از كاربردهای خاص تکنول

گروهی،سیستم های تولیدی سلولی می باشد كه دربردارنده پردازش نمودن گروهی از اجزای مشابه در مجموعه ای از ماشین 

 آلات غیر مشابه و یا فرآیندهای تولیدی جهت افزایش بهره وری می باشد.

آیندهای مشابه بوده و یا دارای تولید سلولی،به كار گیری اصول تکنولوژی گروهی است برای بخش های تولیدی كه دارای فر

اشکال هندسی مشابه می باشند.ابزارهای مورد نیاز،بعدها به صورت گروهی از سلول های ماشینی درمی آیند كه این سلول 

 های ماشینی از گروهی از انواع ماشین آلات با عملکرد غیر مشابه تشکیل شده اند.

سیستم های كوچکتر،تولید سلولی منجر به كاهش كنترل مواد،كنترل  در كنار تسهیل كنترل مدیریت از طریق ایجاد زیر

زمان تنظیمات،كاهش انجام كار،كاهش زمان كل و برنامه ریزی و زمانبندی پیشرفته می گردد.یکی از اولین مشکلاتی كه در 



امه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زادمجموعه تحقیق های درس برن  

 

373 

 

اهش خواهد یافت و این اجرای تولید سلولی ایجاد می شود،تشکیل سلول است.اگر تعداد سلول ها زیاد باشد،اندازه سلول ك

امر،ارتباطات بین سلولی را افزایش می دهد.اكثر تکنیک های بر مبنای فرآیند ارائه شده برای تولید سلولی،تنها از اطلاعات 

موجود در برگه های مسیر اجزا استفاده می نمایند.در این برگه،توزیع مناسب و مساوی حجم كاری بر اساس امتیاز همگانی و 

 شده است. زمان ارائه

 مدل ارائه شده    .3

 ارائه مشکل  3.1

صفر شکل می گیرد.ستون  –مشکل در تولید سلولی،از اطلاعات كارت مسیر تشکیل شده است كه به صورت ماتریس یک 

ر ( د3صفر،ماتریس رویداد نیز نامیده می شود.ورودی ) –ماتریس اجزا، و ردیف آن،ماشین آلات را ارائه می نماید.ماتریس یک 

( تعیین می 4می باشد.ورودی ) i دارای برنامه ای زمان بندی شده برای ماشین j تعیین می كند كه جزء j و ستون i ردیف

 كند كه چنین موردی انجام نشده است.

 بیان مشکل  3.3

ز پردازش،در اولین و مهمترین قدم در تولید سلولی،گروه نمودن اجزای دارای خصوصیات طراحی مشابه و یا موارد مورد نیا

یک خانواده و تشکیل ماشین آلات مربوطه در سلول های ماشینی است.تعدادی الگوریتم برای ایجاد سلول های 

تولیدی،گسترش داده شده اند.هدف این كار،تشکیل سلول هایی است كه باید توزیع یکسان حجم كاری داشته باشند و 

 رویکرد جدید را با مدل انتخاب شده،مقایسه نمایند.

 مدل برمبنای حجم كاری )با استفاده از امتیاز همگانی( .3

 مدل بر مبنای زمان برای توزیع یکسان حجم كاری .8

 گروه نمودن معیارهای الگوریتم های انتخاب شده    3.3.1

ی در اولین الگوریتم،فاز اول،تشکیل گروه های ماشین آلات بر اساس امتیاز همگانی است كه تعیین كننده همسانی و یکسان

 بین ماشین هاست.گروهبندی نهایی اجزا بر اساس زمان پردازش خواهد بود.

در الگوریتم دوم،گروهبندی ماشینها و اجزا بر اساس زمان پردازش صورت می گیرد كه در این مرحله،باید توزیع مساوی حجم 

 كاری را در نظر داشت.در آخر،متعال نمودن حجم كاری سلول ها انجام می شود.

 موارد مورد نیاز داده ها   3.3.3
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مدل های متفاوت از داده های ورودی مربوط به سلول ماشین های مشابه استفاده می نمایند.برخی از داده های زیر برای 

 ،مورد نیاز می باشند:8,8اعمال نمودن الگوریتم های ارائه شده در بخش 

I. ردیف ها( تعداد كل ماشین ها( 

II. ستون ها( تعداد كل اجزا( 

III. دازش یا فرآیند اجزازمان پر 

IV. تعداد سلول ها 

V. فاكتور انعطاف پذیری 

VI. حداكثر انحراف حجم كاری 

 متدلوژی 8,3

ایجاد می شوند،به عنوان مقادیر زمانی ورودی استفاده می  C اعضای تصادفی كه از طریق كامپیوتر و به وسیله برنامه

صورت تصادفی برای الگوریتم ها مورد استفاده قرار می گردند.ماتریس های رخدادی صفر و یک،از ادبیات گرفته شده و یا به 

 گیرند.

 I الگوریتم   3.9.1

 مراحل موجود در مدل بر اساس حجم كاری )بر اساس امتیاز همگانی( می توانند در سه مرحله زیر گروهبندی شوند:

 :فاکتور همگانی 1مرحله 

 ورت زیر تعریف می شودمحاسبه ضریب تشابهی كه امتیاز همگانی نامیده می شود و به ص

 : مجموعه سلول های خطی3مرحله 

 بالاترین امتیاز همگانی كه هنوز در مجموعه در نظر گرفته نشده است را انتخاب كنید.    -3

 پس از انجام مرحله اول،برای اجرای كامل پروسه،قدم های موجود در مرحله اول مجدداً تکرار می شوند.    -8

 هیفاز اختصاص د – 9مرحله 

 مراحل متفاوت موجود عبارتند از :

 برای هر بخش،زمان پردازش فزاینده آن را ارزیابی كنید.    -3

 این بخش را به سلولی اختصاص دهید كه در بالاترین زمان پردازش افزایشی دخیل است.    -8
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 را مجددا تا به پذیرفته شدن تمامی مجموعه ها،ادامه دهید. 8مرحله     -3

 ف و ایندكس انحراف حجم كاری را محاسبه كنید.انحرا    -3

 II الگوریتم3.9.3

مدل بر اساس زمان،دسته های ماشین و اجزا را در سلول ها و با توجه به زمان پردازش،توسعه می دهد.هدف این 

الگوریتم،تشکیل دسته هایی است كه باید حجم كاری داشته باشند كه به صورت مساوی توزیع شده است.به این 

نظور،مقادیر زمانی به صورت حداكثر و حداقل استفاده می شوند.زمان كلی سلول،باید در حداكثر زمان م

پردازش،محدود شود.محدودیت دیگر،تعداد ماشین ها و اجزا در هر سلول است.برای تشکیل مدل،فرضیات زیر در نظر 

 گرفته می شوند :

(i) ارجح است. بهینه سازی ماشین های یکپارچه در تمام خانه های 

(ii) .هیچگونه حركت بین سلولی از بخش ها نباید موجود باشد 

 مراحل موجود در دو مرحله كلی زیر جمع می شوند:

 : دسته بندی سلولیI مرحله

 مراحل زیر مجموعه می تواند دربرگیرنده مراحل زیر باشد:

اختصاص داده شوند،در نظر گرفته می مرحله یک :ابتدا تعداد ممکن ماشین آلات و اجزایی كه باید به یک سلول 

 شوند.

 مرحله دو : كل زمان پردازش در یک سیستم عبارت است از :

 مرحله سه : برای جلوگیری از تغییر پذیری در كل زمان پردازش اجزا در تمام سلول ها،انجام می شود.

 : عنصر با بیشترین زمان كل پردازش را از ماتریس ورودی انتخاب كنید.3مرحله 

: آرایه ای را تشکیل دهید كه دربردارنده عنصر زمان متعلق به زمان های پردازش بخش های اختصاص داده  3مرحله 

 شده در عناصر تعیین شده می باشد و این عناصر در ماشین های متفاوت موجود می باشند.

ز حداكثر زمان تجاوز می : چک كنید كه آیا پردازش كلی بخش های اختصاص داده شده در دسته موجود،ا 6مرحله 

 كنند یا خیر.اگر چنین است،اختصاص دهی به این دسته را متوقف كنید.
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: آرایه های تشکیل شده از قبل و آرایه كلی را تركیب كنید.عناصر دارای زمان پردازش كمتر را انتخاب  7مرحله 

 نموده و بخش و ماشین را به سلول اختصاص دهید.

 :2مرحله 

(i)  كه تازه اختصاص داده شده است،برابر با ماشینی است كه از قبل موجود بوده است،پس ستون =  اگر ماشینی

 . 3و در غیر اینصورت ردیف = ردیف + 3ستون +

(ii)  ،چک كنید كه آیا شمارش ردیف برابر با تعداد كل ماشین ها یا شمارش ستون،برابر با تعداد كل بخش ها باشد

 توقف كنید.اختصاص دهی به این دسته را م

 : 2مرحله 

(i)  )برای عنصر دارای حداقل زمان،وجود عناصر زمانی كه در تعداد ماشین ها )ردیف ها( و تعداد بخش ها )ستون ها

 را تشکیل می دهند. S2 موجود هستند،به غیر از عنصر زمان اختصاص داده شده،انتخاب شده و آرایه

(ii)  را با یکدیگر تركیب كنید. 7این آرایه و آرایه تشکیل شده در مرحله 

: بررسی كنید كه آیا زمان پردازش كل در دسته و مجموعه،از حداكثر زمان تجاوز می كند و یا با آن برابر  34مرحله 

است.سپس اختصاص دهی به این سلول را متوقف كنید.در غیر اینصورت،عنصر دارای حداقل زمان را از آرایه كل 

 مناسب را به مجموعه اختصاص دهید.انتخاب نموده و ماشین و جزء 

( تشکیل دهید كه دربردارنده عناصر زمانی باشد كه در ردیف ها و ستون های جداول S1: آرایه ای را )33مرحله 

 اعمال شده اند،غیر از عنصر زمان انتخاب شده. 34موجود می باشند و در مرحله 

 :38مرحله 

(i) اده شده است،برابر با ماشین موجود در مجموعه می باشد،ستون را اگر ماشینی كه اكنون به مجموعه اختصاص د

 3در نظر بگیرید و در غیر اینصورت، ردیف = ردیف + 3به صورت ستون = ستون + 

(ii)  بررسی كنید كه آیا جمع كل ماشین ها برابر با جمع كل اجزا و تعداد ردیف ها برابر با تعداد كل ماشین ها است

 بازگردید. 7ختصاص دهی به مجموعه را متوقف نموده و در غیر اینصورت به مرحله یا خیر.در اینصورت ا
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: برای هر اختصاص دهی ماشین و اجزا،زمان پردازش محاسبه و شمرده می شود.این زمان،زمان پردازش  33مرحله 

اختصاص كارای آن سلول است.بررسی كنید كه اختصاص دهی برای سلول های اول به اتمام رسیده باشد.سپس 

 مجددا تکرار كنید. 3دهی باید تا سلول آخر به انجام برسد.در غیر اینصورت مراحل را از مرحله 

: برای سلول نهایی،ماشین ها و اجزای اختصاص داده نشده به اولین سلول ها،به سلول آخر اختصاص می  33مرحله 

 یابند.زمان پردازش محاسبه می شود.

 ری:متعادل نمودن حجم کاII مرحله

اگر ارجحیت عناصر زمانی حداقل و حداكثر در نظر گرفته نمی شوند،این شانس برای سلول اول وجود دارد كه به 

وسیله چند عملکرد كوچک،كامل شود.به این صورت و به منظور دستیابی به حجم ماشین واحد و یکپارچه،عناصر 

فاز،اندازه انحراف حجم كاری در سیستم،در  زمانی با ارجحیت حداقل و حداكثر در نظر گرفته می شوند.در این

 ،كاهش می یابد.این كار به واسطه افزایش دادن تعداد تسهیلات انجام می شود.Max محدوده مقادیر

 تجزیه و تحلیل مدل بر مبنای زمان 4.3

این مدل،دسته ها و مجموعه ها را تشکیل می دهد و توزیع مناسب حجم كاری را به عنوان هدف قرار می 

هد.اجزای ماشین، با توجه به زمان پردازش،در گروه هایی جمع آوری می شوند.تعداد سلول های تولیدی كه باید د

ایجاد شوند،به هزینه كل بستگی دارد.هزینه كل شامل،هزینه راه اندازی،هزینه مربوط به عملیات دشوار و هزینه های 

یم گیری نماید.این تصمیم باید بهینه ساز هزینه راه كنترل مواد می شود.مدیریت باید برای تعداد سلول ها تصم

 اندازی،هزینه راه اندازی مواد و هزینه انجام عملیات دشوار باشد.

اندازه سلول معیار بعدی است.كارایی ایجاد سلول،به وسیله انحراف حجم كاری و ایندكس انحراف،محاسبه می شود.به 

 تا حد امکان می بایست در پایین ترین حد خود وجود اشته باشند. منظور دستیابی به حجم كاری مناسب،این مقادیر

فاز دوم،حجم كاری هر یک از سلول ها را در حداكثر محدوده مجاز،كاهش می دهد.به این منظور،افزایش تسهیلات 

وی تقسیم انجام می گردد.نتایج حاصل از فاز اول،به فاز دوم انتقال می یابد.همینطور،ماشین ها و اجزا،به صورت مسا

 می شوند.
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مفهوم متعادل سازی خط،قابل اطلاق به سلول های تولیدی می باشد.بهینه سازی ماشین های دارای قیمت 

بالا،دارای اهمیت است.حتی اگر این كار به این مفهوم باشد كه بهینه سازی دیگرماشین ها در سلول ها اندک و پایین 

 صورت مساوی در بین ماشین های موجود در سلول ها،توزیع شود.است.از طرف دیگر،حجم كاری نیز می بایست به 

 .نتایج،بحث و نتیجه گیری4

مدل بر اساس زمان و مدل بر مبنای حجم كاری،در نمونه هایی امتحان و تست شده اند.این نمونه ها از طریق این 

زمان برای توزیع مناسب و  ماتریس های گوناگون شکل گرفته اند.نتایج مبین این نکته هستند كه مدل بر مبنای

مساوی حجم كاری،نتابج بهتری را نسبت به مدل بر مبنای حجم كاری می دهد.مدل بر مبنای زمان،سلول هایی را 

 شکل می دهد كه تا حد امکان،حجم كاری را به صورت مساوی تقسیم نموده اند.

 منابع

 3323م،انتشارات ترمه،میر بهادر قلی آریا نژاد،برنامه ریزی سیستمهای تولیدی،چاپ دو .3

2. Andrew kuziak.(1995).Intelligent manufacturing system,prentice itall international ed./newjersey 

3. Choobine,F.A.(1998). Framework for the design of cellular manufacturing systems,international journal of 

production research.vol 26,no 7 
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 SCMمکان یابی تسهیلات در 

 درس :

 برنامه ریزی تولید

 

 استاد:

 دکتر شیرویه زاد

 محسن غفرانی
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ORای شناخته شده در حوزه مطالعات كاربردی  ، واژهیابی تسهیلات مکان
است. مقالات و مطالعات متعددی گواه بر این  3

AMSمدعاست. حتی انجمن ریاضیات امریکا 
برای مسائل  24B80یابی ) كدهایی ویژه برای مسائل مربوط به مکان 8

یابی همواره مورد پرسش قرار  های مکان برای مسائل پیوسته( ایجاد كرده است. با این حال، كاربرد مدل 24B85ناپیوسته و 

ترین  قرار نگرفته است. قابل توجهگاه مورد تردید  یابی بویژه در لجستیک، هیچ دارند. البته سودمندی و كاربردی بودن مکان

SCMموارد لجستیک در این حوزه، مدیریت زنجیره تأمین 
انجام  ORبه طور مستقل از  SCMاست. در واقع، توسعه  3

یابی تسهیلات، به تدریج وارد متون زنجیره تأمین  های مکان شد. در نتیجه، مدل SCMگام وارد مبحث  به گام ORگرفته و 

ای بسیار جذاب و مفید به وجود آمد. در روند این توسعه، به طور طبیعی سؤالاتی  ک معکوس( و حوزهشده )شامل لجستی

 آیند كه برخی از آنها عبارتند از:  متعدد به وجود می

 هایی باشد تا در حوزه تأمین پذیرفته شود؟  یابی تسهیلات باید دارای چه ویژگی مدل مکان 

 اند؟  هیلات وجود دارند كه قبلاً در حوزه زنجیره تأمین كارایی داشتهیابی تس هایی از مکان آیا مدل 

  ًآیا اصولاSCM یابی تسهیلات نیازی دارد؟  به مکان 

EUROبا افزایش شدید تعداد مقالات طی چند ساله گذشته، انجمن مطالعات كاربردی اروپا 
ای به نام  بتازگی مؤسسه 3

Winter شود كه زمان بررسی مطالعات انجام  ط با این موضوع اختصاص داده است. تصور میرا به انجام امور تحقیقی مرتب

 ، كاملاً فرا رسیده است. SCMیابی تسهیلات در  شده در خصوص مکان

بایستی تشریح كرد.  یابی تسهیلات و مدیریت زنجیره تأمین را می های مورد نظر، دو مفهوم اصلی: مکان پیش از شروع بررسی

ای از تسهیلات برای  ای از مشتریان با فواصل فیزیکی متفاوت و مجموعه یابی عمومی، شناخت مجموعه مکان یکی از مسائل

گیری شود.  ای خاص اندازه بایستی با سنجه های مشتریان و تسهیلات، می ها و هزینه ها، زمان سازی نیاز آنهاست. فاصله براورده

 ند: شو سؤالات نیازمند به پاسخ شامل موارد ذیل می

 كدام یک از تسهیلات باید مورد استفاده قرار گیرد )به لحاظ موقعیت مکانی(؟ 

  كدام مشتری باید از كدام تسهیلات سرویس دریافت كند تا هزینه به حداقل برسد؟ 

شوند. در خصوص  افزون بر این سوالات عمومی، مسائل دیگری نیز وجود دارند كه در كاربردهای خاص خود مطرح می

 ( مراجعه شود. Eiselt .8443-363( و )Drexl. 2005-162العات اخیر به )مط

SCM كارگیری و كنترل مجموعه عملیات یک زنجیره تأمین به كاراترین شکل ممکن است.  فرایند طراحی، بهSCM  تمامی

دهد. قسمتی از  شش میها، انبارش مواد خام، انبارش در جریان تولید و محصولات را از نقطه شروع تا مصرف پو جابجایی
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با هدف بهترین حالت چیدمان عوامل زنجیره تأمین به شکلی است كه كل عملیات به  SCMریزی عملیات در  فرایند برنامه

هایی نظیر خرید و تداركات، تولید،  یابی تسهیلات حوزه كاراترین شکل ممکن انجام شوند. همچنین حالت عمومی مکان

بایستی مدنظر گرفته شوند. از لحاظ تاریخی، محققان بدون نگاه جامع به كل زنجیره تأمین،  می انبارش، توزیع و لجستیک نیز

آوری تمامی اطلاعات و تحقیقات مربوط به  های توزیع پرداخته بودند. از آنجا كه امکان جمع كمی زودتر به طراحی سیستم

ایم كه فراتر  بر مرور تحقیقاتی تمركز كرده تحقیقدر این  یابی تسهیلات و مدیریت زنجیره تأمین وجود ندارد، های مکان حوزه

یابی ناپیوسته  های مکان نظر كرده و صرفاً به مدل یابی، صرف های منحصر به مکان اند. به بیانی دیگر، از مدل یابی ساده از مکان

دهد. در  ردی را نیز پوشش می، حوزه مدیریت و مدیریت علوم كاربORهای فعال در حوزه  كنیم. تحقیق ما، مجله اشاره می

مقاله مربوط به  333تاكنون ادامه داشته است. حدود  64ایم كه انتشار آنها از دهه  مقاله را شناسایی كرده 334مجموع حدود 

اند. این امر نشانگر سرعت پیشرفت این حوزه در  منتشر شده 8443مقاله آن بعد از سال  63نشریه علمی است كه  82

به دو برابر رسیده است.  8447، تعداد مطالب علمی منتشر شده در سال 8448است. مثلاً در مقایسه با سال  های اخیر سال

 34ترین منبع انتشار مقالات این حوزه بوده است )در مجموع  اصلی» تحقیقات عملیاتی«(. مجله اروپایی 33در مقابل  88)

مقاله(  7نقل ) و مقاله(، تحقیقات حمل 2) Interfacesمقاله(،  84بردی )های دیگر مانند كامپیوتر و تحقیقات كار مقاله(. مجله

ای در گسترش این حوزه علمی  مقاله( نقش عمده 6)هر یک با  IEE Transaction، تحقیقات كاربردی و Omegaو نشریه 

 اند.  جدید ایفا كرده

 یابی تسهیلات  های اصلی مکان مدل

ترین روش  هایی محدود است. ساده های استقرار تسهیلات، منحصر به گزینه محل تخابیابی تسهیلات، ان در یک مسئله مکان

های تأمین نیاز مشتری به  هزینه از تسهیلات به شکلی است كه فاصله وزنی یا P چنین مسائلی، انتخاب عدد انتخاب در

PMP حداقل برسد. این روش،
شده است. در این روش، فرض  شود و در مقالات موجود توجه بیشتری به آن می نامیده 5

گونه نباشد،  این های منتخب، از لحاظ هزینه برقراری تسهیلات، یکسان است. هنگامی كه شرایط تمامی محل شود كه می

انتخاب تعداد تسهیلات عموماً تصمیمی دشوار و حساس  بایستی در تابع هدف لحاظ شوند. لذا های ثابت نیز می عوامل هزینه

ULFP یابی نامحدود تسهیلات نامگذاری شده مسائل مکان تخاب تسهیلات،است. این روش ان
مقالات و منابع زیادی برای  و 6

  .آن وجود دارد



امه ریزی تولید پیشرفته                                                  استاد: دکترهادی شیرویه زادمجموعه تحقیق های درس برن  

 

323 

 

كند كه هزینه حداقل شود. یکی از مشتقات  ای از تسهیلات استفاده می گونه ، مشتری بهULFPو  PMPدر هر دو روش 

CLFP، روش ULFPروش 
ل برای حداكثر تقاضای قابل تأمین از هر محل بالقوه مدنظر است كه در آن، مقادیری مستق 7

 ترین محل به تأمین نیاز مشتری، دیگر معتبر نخواهد بود.  شود. در این وضعیت، نزدیک گرفته می

های ریاضی متعددی برای حل آنها وجود  های خاص خود، فرموله شده و روش در حالت ULFPو  PMPدر واقع، مسائل 

ترین نقطه به چند  است كه در واقع، محدود به یافتن نزدیک» فرمت وبر«یا » فرمت«ن مسئله در این زمینه دارد. مشهورتری

SLFPنقطه مشخص است. اولین مدل حل مسئله 
های ارائه شده  گردد. بعدها نشان داده شد كه مدل باز می 64به دهه  2

عی بودن، ایستا و نامحدود بودن تسهیلات و نیز حداقل حالتی خاص از فرمول عمومی هستند كه در آنها قط 2و  PMPبرای 

 شود.  كردن تابع هدف فرض می

ULFP  با توجه به ذات تابع هدف )حداقلی یا حداكثری مسائل مربوط به محدوده پوشش تسهیلات(، افق زمانی مورد نظر

ت و قطعیت در محاسبات، بویژه هنگامی )ایستا، پویا(، سلسله مراتب بین سطوح تسهیلات، در نظر گرفتن یا نگرفتن احتمالا

های ریاضی حل  های یاد شده، تركیبات و روش كه با هم تركیب شوند بسیار متنوع و متعدد خواهند شد. با توجه به اینکه مدل

توان گرفت، این است كه  می ULFPهای مختلف  ای كه از بررسی حالت آنها موضوع بحث مطالعات عملیات است، نتیجه

 اند.  انجام شده SCMالعات و تحقیقات انجام شده در این حوزه، بدون توجه به موضوع بیشتر مط

 یابی تسهیلات و مدیریت زنجیره تأمین  مکان

ریزی  ریزی زنجیره تأمین دارند. اصولاً در طراحی و برنامه های تعیین محل تسهیلات، نقش مهمی در طراحی و برنامه مدل

چی در مقاله خود نوشته  فق زمانی: استراتژیک، تاكتیکی و عملیاتی وجود دارد. دكتر سیمسطح بر اساس ا 3زنجیره تأمین 

گذارد. این موارد، شامل تصمیماتی در  سطح استراتژی با تصمیماتی ارتباط دارد كه اثراتی بلندمدت بر سازمان شما می«است: 

این جملات، ارتباط بین ». ه در شبکه لجستیک استاولی خصوص: تعداد، محل، ظرفیت انبار، ظرفیت تولید یا جریان مواد 

های  ها و مقالات، عبارت ب دهند. در برخی كتا یابی و مدیریت استراتژیک زنجیره تأمین را آشکار نشان می های مکان مدل

SCNDطراحی شبکه و طراحی شبکه زنجیره تأمین 
 ریزی استراتژیک زنجیره تأمین دارند.  معنایی مشابه برنامه 2

تر شدن چرخه عمر محصولات،  های اقتصادی در كنار روند سریع توسعه فناوری اطلاعات، به كوتاه انی شدن فعالیتجه

ها انجامیده است. این  ها و خواسته نقل و رفتارهای بسیار فعال و سریع مشتریان از لحاظ سلیقه و تر شدن ظرفیت حمل كوچک

در بازار رقابتی » شو«اند. به گفته  ایش اهمیت طراحی زنجیره تأمین چابک شدهموارد باعث ناامن شدن تقاضاها و در نتیجه افز

ترین خدمات را با كمترین قیمت عرضه كند. در برخی موارد، شركت ممکن  بایستی مناسب كنونی، شبکه توزیع شركت می
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لجستیک، سطح كیفیت خدمات  های ها دلاری در هزینه جویی میلیون است با طراحی مجدد شبکه توزیع خود، علاوه بر صرفه

بایستی اقدام به ایجاد شبکه انبارش برای حمایت از  آل می یا كالای خود را افزایش دهد. برای رسیدن به این هدف، شبکه ایده

یابی تسهیلات برای مشخص شدن  های مختلف مکان این گفتار متضمن اهمیت مدل». های خود كند فروشی تأمین خرده

 عملیاتی تأكید دارد.  -بندی زنجیره تأمین است و بر رابطه متقابل سطوح استراتژی و تاكتیکی  هبهترین وضعیت پیکر

 : شبکه زنجیره تأمین متداول1شکل 

 

كنندگان، كارخانه، مراكز  ، نشانگر نوعی شبکه تأمین رایج است كه در آن، علاوه بر انواع مختلف تسهیلات )تأمین3شکل 

د نیز نشان داده شده است. در برابر مسائل كلاسیک تعیین مکان، جریان بین تسهیلات، در سطحی توزیع مشتریان( جریان موا

 تر قرار دارد.  متداول

یابی تسهیلات نیاز است. برای به دست آوردن مدلی  های مناسب مکان برای حمایت از مدیریت شبکه زنجیره تأمین، به مدل

های خاصی را مدنظر  طراحی محیط زنجیره تأمین انطباق داشته باشد، باید جنبه یابی تسهیلات كه با نیازهای مناسب از مکان

 شونده در نظر گرفته شوند.  توانند به شکلی تکرار های مختلف زنجیره تأمین می یابی تسهیلات و جنبه قرار داد. معمولاً مکان

شوند. سپس،  ا نقاط معرفی شده انتخاب میگیری ناهمگون با شبکه زنجیره تأمین است: ابتد نگرش بیکر مثالی از تصمیم

اند،  شوند. از آنجا كه دو مسئله یاد شده به شکلی جداگانه و مستقل از هم حل شده نقل آن حل می و مسائل مربوط به حمل

 دهند. بندی شبکه جهانی كارا، الزامات یکدیگر را پوشش نمی  برای یافته پیکره

كنند، معرفی كنیم. نخستین و  یابی را منطبق بر نیازهای یک شبکه زنجیره تأمین می اجازه بدهید موارد مهمی كه مدل مکان

 گیرد:  نقل هستند كه مسائل ذیل را در بر می و یابی تسهیلات مرتبط با حمل های مکان آشکارترین گروه این موارد، مدل

 نقل و حجم بار در هر سفر و انتخاب روش حمل 
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 نقل  و بندی شبکه حمل پیکره 

مشتری انتقال محصولات از تسهیلات دست پایین به محل  

 سطح  جریان مواد در تسهیلات هم

  ارتباط یک یا چند منبعی بین تسهیلات و مشتریان 

دهه سابقه  8های توزیع، حدود  یابی در سیستم های مکان گرچه طراحی زنجیره تأمین بعدها آشکار و گویا شد، اما توسعه مدل

ها  توزیع انجام داد. این مدل -های تولید  های تركیبی خطی از سیستم مطالعاتی را در خصوص مدل 38آیکنز 3223دارند. در 

سازی  یکپارچه 24( نیستند. در دهه 3كاربری محدودی داشته و قابل تعمیم به كل ساختار زنجیره تأمین )مشابه شکل 

 لات، به تدریج صورت گرفت كه شامل موارد ذیل بود: های مختلف در زنجیره تأمین برای انتخاب مکان تسهی ویژگی

  ویژگی خاص مشتری 

  حدود بالایی و پایینی حمل محصولات خاص در محل خاص 

 گیری عملکرد مراكز توزیع  عوامل وزنی خاص برای اندازه 

 های غیرخطی  ای در مورد هزینه تقریب خطی منطقه 

 توزیع بر مراكز یابی مراكز تولید علاوه توانایی مکان  

های زنجیره تأمین  یابی تسهیلات، همنواسازی آنها با فعالیت های مکان های قابل بررسی در مدل ها و جنبه گروه دوم از ویژگی

 شود:  است كه موارد ذیل را شامل می

 موارد مربوط به ظرفیت: 

  كاهش یا افزایش امکانات موجود 

  انتخاب تجهیزات و فناوری 

 اندازه ظرفیت  انتخاب 

  حداقل خروجی منطقی برای كاركردن تسهیلات 

  تداركات 

  در نظر گرفتنBOM  در تولید چندسطحی 

 انبارش  

 مسیریابی  
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یابی  های مکان یابی است. تصمیمات مرتبط با تداركات و تولید در مدل افزایش ظرفیت، موضوعی قدیمی در تحلیل مکان

ها مدنظر گرفته  ، در بیشتر مدلBOMیژه در نظر گرفتن سطوح شکست مواداولیه یک محصول شوند. بو مدنظر گرفته نمی

 شود.  نمی

یابی، این امر را در نظر گرفته و  های مکان های بالاست. برخی مدل اجتناب از انبارش در حجم SCMترین وظایف  یکی از مهم

 اند.  یابی دخیل كرده های مکان موجودی، آن را در مدلهای كنترل  كارگیری سیستم با توجه به ذخیره احتیاطی یا به

ای نباشد كه نیاز به كامیونت یا كامیون  دستی زنجیره تأمین، گاهی ممکن است حجم نقل و انتقال به اندازه در جریان پایین

كنند.  دریافت میهای حمل معمولی  باشد. در چنین مواردی، مشتریان )تسهیلات میانی( كالا یا خدمات را از طریق سیستم

 ها تغییر خواهند كرد.  البته با تغییر نوع حمل، هزینه

 از:  موارد مؤثر بر ساختار زنجیره تأمین عبارتند

 های تسهیلات(  تسهیلات چندلایه )لایه 

 المللی  عوامل ملی و بین 

  لجستیک معکوس 

یابی  اشاره دارد كه بیشتر مطالعات در زمینه مسائل مکانهای تسهیلات سلسله مراتبی، به این نکته  در مطالعات مدل 33سورال

های چندلایه در مدیریت زنجیره  ، استفاده از شبکه3اند. البته بر اساس شکل  سطحی انجام شده های تک تسهیلات سیستم

 تأمین امری ضروری است. 

ی مختلف بگیریم. در این صورت، ممکن های اگر زنجیره تأمینی چندلایه داشته باشیم لازم است تصمیماتی مختلف در لایه

های بالای شبکه، تجهیزات مونتاژ و تکمیل كاری در وسط و انبارها و مراكز توزیع در  است محل تسهیلات تولیدی در لایه

از جمله » ورتر و دینسر«های مستقیم وجود ندارد.  پایین قرار بگیرند. در بیشتر تسهیلات چندلایه، انتقال بین سطوح و حمل

دانند. آنها در مطالعات خود، عوامل  های تأمین جهانی مناسب می های چندلایه را برای زنجیره محققانی هستند كه زنجیره

هایی در زمینه تأثیر  اند. آنها و محققان دیگر، پژوهش ها، عوارض و نرخ تسعیر را در نظر گرفته المللی نظیر مالیات بین

ای جهانی انجام  اند. ناگفته نماید كه چون مدیریت زنجیره تأمین معمولاً در گستره ادهسازی بر زنجیره تأمین انجام د جهانی

 بایستی جهانی باشد.  گیرد، طبعاً طراحی شبکه زنجیره تأمین نیز می می

سال گذشته، لجستیک معکوس در زنجیره تأمین، توجه زیادی را به خود معطوف كرده است. در این مفهوم، شبکه به  34طی 

سازی یا بازیافت نیاز  دوباره -خدمات و تولید به منظور تعمیر  -های توزیع  یز ارتباطاتی از سوی مشتری به طرف سایتتجه
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نیز در » سیری واستاوا«نیز در زمینه نقش تحقیقات كاربردی در لجستیک معکوس نوشته شده است » فلیشمان«دارد مقاله 

SCNDخصوص 
 ت. و لجستیک معکوس مطالعه كرده اس 33

یابی تسهیلات، با در نظر گرفتن عوامل یک یا چند لایه بودن تسهیلات،  ، مطالعات صورت گرفته در خصوص مکان3در جدول 

درصد از  28تک یا چندمحصولی بودن كالا و خدمات و نیز قطعیت یا احتمالات تغییر شرایط زنجیره، ارائه شده است. حدود 

ص دارند و به همین اندازه، مطالعاتی با در نظر گرفتن قطعیت در عوامل انجام شده سطحی اختصا های تک مطالعات به زنجیره

است. آشکار است كه در مورد احتمال تغییر شرایط متغیرهای زنجیره، مطالعات اندكی صورت گرفته است. این عوامل عبارتند 

 از: 

 نیاز مشتریان  

  نرخ تسعیر

 نقل  و زمان حمل 

  لجستیک معکوس مقدار برگشتی در 

 اند.  زمان تغییرات احتمالی عوامل یاد شده را مورد بررسی قرار داده برخی مطالعات، اثر هم

  کاربردها

 ، ارائه شده است8تسهیلات در طراحی استراتژیک زنجیره تأمین در جدول  یابی های مکان كاربردهای مدل
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 یره تأمین با در نظر گرفتن عوامل سطوح تسهیلات، تنوع کالا و خدمات و نیز قطعیت یا عدم آنهایابی در زنج :مطالعات مکان1جدول 
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 یابی در زنجیره تأمین : مطالعات کاربردی مکان2جدول 
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 اند:  ، بر اساس دو معیار انتخاب شده8مقالات جدول 

 . نوع صنعت و كاربرد آن  3

 . معیاری كه خود شامل دو ویژگی است:  8

 های بررسی شده بر اساس سناریوهای واقعی گرچه در عمل به كار گرفته نشده باشند.  مطالعات نمونه -الف

 اند.  های صنعتی كه بر اساس نیاز صنعتی خاص مورد تحقیق قرار گرفته و به كار رفته نمونه -ب 

 34تی عینی صورت گرفته و تنها درصد از مطالعات، بر اساس نمونه كاربردهای صنع 74، حدود 8بر اساس اطلاعات جدول 

با هدف  BMWای جامع در خصوص شركت خودروسازی  مطالعه» فلیشمان«اند.  درصد از آنها به صورت اتفاقی انجام شده

 ساله، انجام داده است.  38سازی برنامه تولید و توزیع آن در افق  بهینه

ای بر مسائل مالی در  سهیلات جهانی پرداخته و تأكید ویژهیابی ت ، به مسائل مکان»خوماوالا«و » كانل«در متون كشاورزی 

ای  های زنجیره در داروخانه» والگرین«بر اساس مسئله طرح استراتژیک كه » رز«و » جایرامان«های زمانی چندگانه دارند.  افق

PLOTرو بود، طراحی  خود در امریکا با آن روبه
 را تهیه كردند.  36

و » كارلسون«سازی عملکرد آن از اهمیت زیادی برخوردار است. مطالعه  و بهینه SCMچوب، داری و صنایع  در صنعت جنگل

های فعال در زمینه صنعت جنگل سوئد  ترین شركت ، یکی از بزرگ»سودرا«پروژه اجرا شده در  3مربوط به » رونکویست«

GISیابی و سیستم اطلاعات جغرافیایی  به ارتباط مکان» بندر«اختصاص دارد. 
نیز به  SAPپرداخته و شركت آلمانی  37

 مطالعه كرده است.  mySAPسازی  یابی در مدول بهینه های مکان سازی مدل یکپارچه

 گیری و توصیه برای مطالعات آتی  نتیجه

 یابی تسهیلات و بررسی مجرد آن در تحقیقات كاربردی، به ارتباط و تأثیرات بین مکان ، پس از بررسی اجمالیتحقیقدر این 

پرداختیم. در بسیاری از موارد، تحقیقات  یابی تسهیلات در طراحی زنجیره تأمین و تحقیقات انجام شده در این زمینه، کانم

 ترین نیازهای تحقیقاتی است. مطالعات اندک در زمینه زنجیره تأمین یکی از مهم اندک صورت گرفته و بویژه عدم قطعیت در

سازی  دارد. در خصوص یکپارچه زمان چند عامل در عدم قطعیت آن، وجود یر همتر زنجیره تأمین و تأث های عملی حالت

  .گرفته است شماری صورت لجستیک رو به جلو و معکوس نیز مطالعات انگشت

سازی طراحی زنجیره تأمین در  ، روند رو به رشد مطالعات انجام شده در خصوص یکپارچهتحقیقترین نتایج این  یکی از اصلی

یابی تسهیلات بدون شک از نقشی  های اخیر است. در این بین، مکان تراتژیکی، تاكتیکی و عملیاتی طی سالهای اس حوزه
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تر شدن است. لذا در  های تأمین برخوردار بوده و این نقش به طور روزافزونی در حال پررنگ عمده در طراحی شبکه زنجیره

های عملی مسائل واقعی روزمره را پوشش دهند. هنوز، فضای  بههای مفهومی دیگری نیاز خواهیم داشت كه جن آینده به مدل

سازی در فرایند طراحی زنجیره  های حل آنها( به منظور كمک به تصمیم های جدید )و البته روش فراخی برای توسعه مدل

 تأمین یکپارچه، وجود دارد. 
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 وامل محیطیتولید ناب و ع

 IMVP (International Motor Vehical پژوهشگر (john karfcik) كرافیسک جان كه اصطلاحی ناب، تولید

Program )مورد نکته میزان به را چیز هر انبوه، تولید با مقایسه در كه شود می نامیده "ناب" رو این از. است نهاده بر 

 ابزار مصرف كه ای تولید،سرمایه برای لازم فضای كارخانه، در موجود انسانی نیروی تولید، شیوه این دهد، می قرار استفاده

 به را جدید محصول ساخت برای نیاز مورد زمان و جدید محصول آوردن وجود به برای لازم مهندسی نیروی شود، می آلات

 كمتر بسیار عیب رسد، می نصف از كمتر به نیاز مورد ”Inventory“ موجودی ناب تولید در همچنین دهد می تقلیل نصف

 . شوند می تولید فزاینده تنوع با محصولات و شوند می

 برای است نگرشی ناب تولید.است نهفته سازمان در ارزش آفرینش و اتلاف كردن، كن ریشه در ناب، تولید بنیادی مفهوم

 كند می فراهم را ای شیوه سیستم این. اتلافات و ها هزینه كردن حداقل و( كایزن) مستمر آفرینی ارزش و وری بهره افزایش

 نیاز به توجه با و یافت دست ها بیشترین به كمتر، فضای كمتر، زمان كمتر، تجهیزات كمتر، منابع با بتوان آن طریق از كه

 . ودش نزدیک آنها در مشتریان نیاز تأمین با حال عین در و مشتری

 آلات ماشین صنعت در تویوتا خانواده پیروزی نخستین.  است ژاپن در ناگویا جزیره در تویوتا شركت در ناب تولید زادگاه

 این سالها آن در گردید موتوری نقلیه وسایل صنعت وارد مذكور شركت شدیددولت نیاز دلیل به 3234 دهه در و بود نساجی

 ژاپن بازار به مند علاقه خارجی رقبای و كافی سرمایه فقدان ، ثابت كار نیروی ، كوچک یداخل بازار قبیل از بامشکلاتی شركت

 .بود روبرو

 بومی، فرهنگی،  اجتماعی، اقتصادی، روندهای و رویدادها شامل خارجی تهدیدات و ها فرصت محیطی، عوامل از منظور

 و پردازد می اطلاعات و انرژی  ماده، مبادله به ها آن با شركت كه است جهانی و تکنولوژیکی دولتی، قانونی، سیاسی، محیطی،

 .برسانند زیان یا منفعت شركت به زیادی میزان به توانند می

 مالیاتی، و مالی پولی، سامانه واردات، و صادرات مقررات، گوناگون، های زمینه در قانونگذاری و دولت تصمیم هرگونه

 مداوم تغییرات نیز و ارزشی یا ارزی نظام از ناشی مصرف الگوی تغییر سیاسی، بطهرا قطع ارزی، سامانه و تعرفه بندی، سهمیه

 به نسبت است لازم رو همین از. پذیرند می تأثیر ها آن از و گذارد می اثر آن اجزای و بازار سامانه بر نوعی به همه تکنولوژیکی،

 .نمود استفاده ها آن از عموق به و كرده بینی پیش را تغییرات هوشیاربوده، محیط تحولات این

 از خارج زیادی میزان به عوامل این. كرد بندی تقسیم كلان محیط و تخصصی محیط گروه دو در كلی طور به توان می را عوامل

 و ها فرصت و طرف یک از را سازمانی درون های ضعف و قوت شود، می توصیه امروزه رو همین از. هستند ها شركت كنترل
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 تطبیق با بتوان تا نمود ارزیابی و بررسی سرعت و صحت  دقت، با دیگر، طرف از را سازمانی برون ای محیطی مخاطرات

 .یافت دست ها هدف به سازمانی برون های فرصت و سازمانی درون های قابلیت

 محصول، از وتیمتفا انواع به نتیجه در و شوند می كننده مصرف از خاصی های گونه آمدن وجود به موجب تغییرات از گونه این

 است. نیاز ها استراتژی و خدمت

 بعامن

 3323تابستان 32.مجله مدرس علوم انسانی شماره 3
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 مقدمه:

قدرت یک مزیت رقابتی برمبنای كیفیت بالای محصول، هنگامی كه اكثر شركتها محصولات خود را بهبود میبخشند، رو به 

د به فکر زوال است و رفته رفته كیفیت در محیط تولیدی به یک مسئله شناخته شده تبدیل میگردد، از این رو شركتها بای

گزینش سلاح رقابتی جدید باشند تا در آینده نیز بتوانند از مزیت رقابتی سود جویند. انعطافپذیری ابزاری است كه میتواند 

در شركتهای تولیدی، انعطافپذیری به روشهای گوناگونی محقق میشود و شركتهایی كه روش  .مبنای مزیت رقابتی قرار گیرد

را بهکار میبندند بیشتر از سایر شركتها میتوانند در برابر تغییرات سریع بازار، افزایش رضایت تکنولوژی تولید انعطافپذیر 

مشتری و افزایش سودآوری واكنش نشان دهند. بهطوری كه تحقیقات نشان میدهد اتخاذ و استفاده از روش تکنولوژی تولید 

 .انعطافپذیر، سطح رقابت آینده یک سازمان را تعیین میکند

 ژی گروهی تکنولو

در آلمان بنا نهاده شد تعاریف و  (OPITZ) میلادی توسط اپیتز 3232از تکنولوژی گروهی كه اصول علمی آن در سال 

آن را  DAVID BEN ,و  BURBIDGبهطوری كه عدهای از صاحبنظران  .برداشتهای گوناگونی ارائه گردیده است

لید سفارشی و تولید انبوه را حذف و مزایای آنها را در خود جمع یک فلسفه تولیدی جدید میدانند كه معایب دو فلسفه تو

آن را یک سیستم تولیدی همانند دیگر سیستمهای تولید از قبیل  .FRAZIER, SPRIGGSكرده است. گروهی دیگر

نیز به تکنولوژی گروهی فقط   JENSEN, MALHOTRAتولید ناب، تولید انعطافپذیر و... بر میشمرند و برخی

یک نحوه استقرار نگاه كرده و آنرا مترادف استقرار سلولی در نظر میگیرند. علیرغم برداشتهای متفاوت از تکنولوژی  بهعنوان

گروهی و پیدایش پیشرفتها در زمینه چگونگی بهکارگرفتن آن طی دهههای گذشته اصول علمی آن ثابت بوده و تمامی 

کنولوژی گروهی با ت .ت برای طراحی و تولید بهتر محصولات میدانندصاحبنظران آن را استفاده از تشابهات موجود در قطعا

تشکیل خانواده قطعات آغاز میگردد. از این رو قطعاتی كه خصوصیات طراحی و تولیدی مشابهی دارند به روشهای مختلف 

، روش تجزیه و تحلیل جریان VISUAL INSPECTION METHODكیفی از قبیل روش بازرسی چشمی

و... یا روشهای كمی برمبنای ضرایب  (PRODUCTION FLOW ANALYSIS METHOD=PFA)تولید

شباهت شناسایی و در یک خانواده قرار میگیرند و هرخانواده در یک سلول تولید میگردد كه انواع ماشینهای موردنیاز 

 .غیرمشابه در آن وجود دارند
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آلات از یک نحوه  شامل آرایش مجدد دستگاهها و ماشینكارگیری تکنولوژی گروهی مستلزم تغییراتی اساسی  بدین ترتیب به

 - PRODUCTبه یک سری استقرارهای محصولگرا  (FUNCTIONAL LAYOUT)ای استقرار وظیفه

ORIENTED  LAYOUTS  است.  

 SETUP)دلیل اینکه در تولید سلولی همه قطعاتی كه در یک سلول تولید میشوند، مشابه هستند، زمانهای تنظیم به

TIME) نسبتاً كوتاه است و این زمانهای تنظیم كوتاهتر اندازههای دسته(BATCH)  كوچکتر را از نظر اقتصادی توجیه

 LEAD  TIMEمیکند. دلیل مطلوبیت دستههای كوچکتر بدینخاطر است كه منجر به مزایایی از قبیل زمانهای انتظار

و  (SCRAP)فضایی، دورریختگی، نیازمندیهای WORK IN PROCESSكوتاهتر، كار در جریان فرایند

 .كمتر و در نهایت كاهش هزینهها میگردد (REWORK)اصلاح

اپراتورها در یک سلول تولیدی دارای عدم تمركز وظایف بوده و نیازمند فراگیری چندین مهارت برای اداره بیش از یک ماشین 

یعتر و آسانتر قطعه، پذیرش مسئولیت برای در یک زمان واحد هستند كه این موضوع خود به مزایایی از قبیل ردیابی سر

 .كیفیت و افزایش رضایت شغلی منجر میگردد

 کاربرد کدگذاری ●

چنانچه كدگذاری و طبقهبندی قطعات در روش تکنولوژی گروهی بهکار گرفته شود و قطعات براساس یکی از طرحهای 

دوچندان گردیده و انعطافپذیری آن افزایش مییابد. كدینگ، كدگذاری و طبقهبندی گردند مزایای حاصل از تکنولوژی گروهی 

از جمله كاربردهای یک سیستم كدگذاری در یک محیط تکنولوژی گروهی میتواند در طراحی قطعات و محصولات باشد كه 

ند طراح نیاز به طراحی مجدد یک قطعه جدید نداشته و با فراخوانی قطعات مشابه در پایگاه دادههای سیستم كدگذاری میتوا

قطعه جدید را باتوجه به قطعات مشابه سریعتر و سادهتر طراحی كرده و از دوبارهکاری پرهیز كند. از جمله كاربردهای دیگر 

آن در برنامهریزی فرایند است و هر زمان كه قطعه جدیدی طراحی میشود، طراح فرایند، طرحهای موجود را بررسی كرده و 

كدگذاری در  .قطعه جدید را تولید كند و كدام عملیات و باچه توالی باید انجام شود تصمیم میگیرد كدام ماشین ابزار باید

محیط تکنولوژی گروهی میتواند در زمینههای دیگر نظیر خریدو فروش برای كاهش تعداد خریدهای انواع مختلف قطعه و 

اده بهینه از شرایط استثنایی در بازار و ارائه خدمات بهتر به مشتریان هنگامی كه سفارشهایی دریافت میشود و همچنین استف

 .ارائه منطقی و سریعتر قیمت نیز كاربرد داشته باشد

 نتایج انعطافپذیری  ●
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تکنولوژی گروهی با داشتن مزایایی چون طراحی آسانتر قطعات، استانداردشدن تعویض و تنظیم ابزار و كاهش تنظیمها، 

كار در جریان فرآیند، طراحی دقیقتر و سادهتر فرایند و نهایتاً افزایش  كاهش حملونقل مواد، كنترل بهتر تولید و كاهش

رضایت كاركنان میتواند انعطافپذیری را بهعنوان یک مزیت رقابتی برای سازمان بهارمغان آورده و به كیفیت بالای محصول، 

 .سودآوری و ارائه خدمات بهتر به مشتریان منجر گردد

د كیفیت محصول در تکنولوژی گروهی بهدلایل زیر حاصل میشود. نخست: چون اپراتورها بهبوالف( بهبود کیفیت محصول: 

در یک سلول، مجموعه قطعات مشابهی را تولید میکنند در تولید آن قطعات مهارت خاصی مییابند لذا اشتباهات كمتری 

ام بروز یک اشتباه در یک دسته، خواهند داشت. دوم: اینکه چون اندازه دستهها در تکنولوژی گروهی كمتر میشود بههنگ

بهدلیل نزدیکی ایستگاههای كاری در یک سلول، اپراتورهای ماشین عموماً با  :قطعات معیوب كمتری تولید میشود و نهایتاً

 عملیات طی كنندكه همه عملیات در سلول آشنایی دارند و این عامل به آنها اجازه میدهد كه بیشتر اشتباهاتی را شناسایی

  .بودند یجادشدها قبلی

وسیله كاهش  پذیری بهوجود آمده از طریق آن، سود یک شركت را به تکنولوژی گروهی و انعطاف ب( بهبود سودآوری:

 .ها افزایش میدهد ها، افزایش ظرفیت و بهبود در فرآیند تخمین هزینه هزینه

نظیم و كاهش حملونقل مواد، كاهش كار در های تولیدی در تکنولوژی گروهی از طریق كاهش زمانهای ت آوردن هزینه پایین

های سربار كمک  جریان ساخت و در نتیجه آزادشدن سرمایه و كاهش زمان طراحی محصول جدید و... كه به كاهش هزینه

 .میکنند بهدست میآید

ی تولید افزایش ظرفیت نیز از طریق كاهش زمانهای تنظیم ایجاد میشود، بدینترتیب كه در زمانهای تنظیم هیچ محصول

نمیشود. بنابراین، هنگامی كه كاهشی در زمانهای تنظیم بهوجود آید، زمان ذخیره شده میتواند به تولید محصولات اضافی 

 .اختصاص یابد و بهسودآوری منجر شود

باوجود سیستمهای كدگذاری و طبقهبندی قطعات، شركتها كار تخمین هزینههای تولیدی و ارائه قیمتهای پیشنهادی برای 

محصولات سفارشی را سریعتر و بهتر انجام میدهند كه این تخمین بهتر هزینهها به كاهش عوامل نامطمئن محیطی میانجامد 

  .و به سودآوری شركت كمک میکند

یکی از مهمترین جنبههای انعطافپذیری تکنولوژی گروهی در ارائه خدمات بهتر به  ج( بهبود ارائه خدمت به مشتری:

میگردد كه به وضعیتهای جدید رقابتی منجر خواهد شد و این بهبود و افزایش سطوح خدمت به مشتری در مشتریان متبلور 

 :بخشهای زیر مطرح است
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كاهش زمانهای انتظار )تاخیر(: سلولهای تولیدی چنانکه پیش از این ذكر گردید زمانهای انتظار را كاهش میدهند.  .3

گویی بیشتر به مشتریان كمک میکند و هنگامی كه مشتریان برای این كاهش زمانهای انتظار به شركتها در پاسخ

حداقلکردن سطح موجودیهای خود كوشش میکنند. توانایی برآوردن نیاز آنها با یک زمان تاخیر كوتاه میتواند ارائه 

ندگان را بهکار میگیرند، تامینکن (JIT)خدمتی بهینه بهآنان باشد. بخصوص شركتهایی كه سیستمهای تولید بهموقع

  .آنها باید سعی كنند زمانهای تاخیر را كاهش دهند و سطح موجودیهای آنها را بهحداقل برسانند

تعهدات تحویلی مطمئنتر: یک بخش مهم از جوابگویی در برابر مشتریان برآوردن انتظارات آنان است. تکنولوژی  .8

حویل كمک میکند تا تعهدات تحویلی گروهی از طریق كاهش زمانهای انتظار به شركتها در تخمین تاریخهای ت

  .مشتریان خود را بهموقع برآورده سازند

ردیابی ساده وضعیت سفارش: هنگامی كه مشتری در مورد وضعیت سفارش جستجو میکند پرسنل تولید و فروش  .3

دنظر را در بهراحتی میتوانند سلولی را كه در آن قطعه یا محصول موردنظر تولید میشود ردیابی كرده و اطلاعات مور

كمتری برخوردارند.  (WIP)اختیار مشتری قرار دهند. از این گذشته چون سلولهای كاری از كار در جریان فرایند

  .پیداكردن موقعیت یک سفارش خاص با سرعت امکانپذیر است

كاهش زمان طراحی محصول جدید: چنانکه شركتی بخواهد بازار یک كالای جدید را به خود اختصاص دهد و  .3

خستین شركتی باشد كه به بازار یک محصول جدید وارد میشود كوتاهکردن دورههای زمانی طراحی میتواند یک ن

منبع مزیت رقابتی برای وی محسوب گردد. در این زمینه چنانکه پیش از این ذكر گردید، سیستمهای كدگذاری و 

  .طبقهبندی كالا میتوانند زمان طراحی محصولات جدید را كاهش دهند

تمركز بر شناخت وجوه اشتراک ( استانداردكردن اجزاء فرعی محصول ستانداردكردن آسانتر اجزاء فرعی محصول:ا .3

محصولات واجزاء فرعی(، تعمیر و تعویض قطعات موردنیاز برای ارائه خدمت به مشتریان را كاهش میدهد. در طول 

و از این رهگذر تعداد طراحیهای مختلف یا  زمان شركت سطح بالایی از اشتراكات در طراحیها را بهدست میآورد

قطعاتی كه شركت تولید میکند محدود میشود. افزایش اشتراكات اجزاء فرعی، به یک شركت در نگهداری سطح 

كمک میکند. بدینترتیب (MRO)پایینتری از موجودیهای موردنیاز برای نگهداری، تعمیرات و عملیات

یتوانند هزینه موجودی و سطح خدمت به مشتری را بهعنوان قسمتی از بااستانداردشدن اجزاء فرعی، شركتها م

  .استراتژی رقابتی خود متعادل كنند
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پایگاه دادههای در دسترس برای فروشندگان: سیستم كدگذاری و طبقهبندی برمبنای تکنولوژی گروهی میتواند  .6

كه در آن اطلاعات مربوط به محصولات و  بهعنوان ابزاری باارزش برای فروش تلقی گردد. چنانکه پایگاه دادههایی

قطعات گنجانده شده، میتواند بهعنوان یک كاتالوگ با انعطافپذیری بالا برای فروشندگان محسوب شود و چنانچه 

نیازهای مشتریان با محصولات موجود برآورده نمیشود، فروشنده به جستجوی محصولات مشابه در پایگاه دادهها 

  .میتواند برای نیازهای مشتری مستقیماً استفاده گردد یا تغییراتی در آن ایجاد شودمیپردازد كه آن محصول 

بدینترتیب، اتخاذ تکنولوژی گروهی میتواند وضعیت رقابتی یک شركت در بازار را با مجهزشدن به مزیت رقابتی موجود 

ایی برای مزیت رقابتی قلمداد گردد، )انعطافپذیری( بهبود دهد و زمانی كه كیفیت محصول دیگر نمیتواند بهعنوان مبن

انعطافپذیری بر مبنای تکنولوژی گروهی میتواند سلاحی جدید برای رقابت محسوب شود، كه خود تضمینکننده كیفیت بالای 

 محصول خواهد بود و علاوه بر آن به بهبود سودآوری و ارائه خدمات بهتر به مشتریان نیز میانجامد و ورود سازمان به بازارهای

  .متغیر و رقابتی جدید را تسهیل میکند

 ممکن است به دو صورت زیر دسته بندی شوند : GTقطعات در 

 خصوصیات یا ویژگی های طراحی -3

 فرایندهای تولید -8

گروهبندی قطعات بر اساس خصوصیات و ویژگی های طراحی به حداقل كردن كثرت طراحی كمک می كند . اگر قطعه ی 

باشد كه از قبل طراحی شده و ما بتوانیم همان طرح را به كار بگیریم ویا با كمی تغییرات آن طرح را به جدید شبیه قطعه ای 

كار بگیریم ، هزینه می توانند به طور قابل توجه ای كاهش پیدا كنند زیرا عرضه ی یک قطعه ی جدید به تولید به یک طرح 

بندهای مورد نیاز كه بایستی ساخته شوند یا سفارش داده شوند، نیاز  و ابزار و قید و NCفرایند جدید، یک یا چند برنامه ی 

 دارد .

قطعاتی كه بوسیله ی فرایندهای تولیدی گروه بندی شده اند ، سلولهای كاری كارخانه به طور خاصی متمركز شده اند به 

ه بندی قطعات مشابه كه قرار است طوری كه هر سلول می تواند ترتیب خاصی برای تولید قطعات مشابه داشته باشد . در گرو

با ماشین های دسته بندی شده با فرایند های تولیدی مشابهی تولید شوند هزینه های تولید به علت كاهش تعداد راه اندازی 

 ها مقدار حمل و نقل مواد طول زمان تدارک مورد نیاز و مقدار موجودی در فرایند می تواند كاهش پیدا كند .

نولوژی گروهی برای حداقل ازدیاد طرح های قطعه ی جدید در مهندسی محصول یا برای بر قرار كردن سلول علیرغم اینکه تک

های كاری برای تولید قطعات مشابه مورد استفاده قرار می گیرند ، اما تکنولوژی گروهی در فرم ناب، راه حل مشخصی برای 
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تراتژی و یک فن مدیریتی است كه برای استاندارد كردن كار هر مسئله ی خاصی ندلرد . در حقیقت تکنولوژی گروهی یک اس

و حذف ضایعات ایجاد شده است. در نتیجه ی ازدیاد كار و نه فقط مهندسی یا تولید بلکه تمامی سطوح كارخانه را تحت تاثیر 

 قرار می دهد .

 : GTمزایای تکنولوژی گروهی 

 حوزه ی مهندسی : -3

 ری از ایجاد طرح های اضافی .ـ استاندارد كردن طراحی و جلوگی 

 . ـ بازیابی سریع طرح 

 ـ كاهش تعداد قطعات جدید ومشابه و حذف قطعات اضافی 

 . ـ كاهش حمل و نقل و كار گزینش قطعه 

 حوزه ی تولید -8

 ـ كاهش راه اندازی ها و هزینه و زمان 

 ـ بهتر شدن تخمین نیازهای ماشین ابزار 

 ـ افزایش بهره وری فضای تولیدی 

 اهش حمل و نقل مواد و زمان جابجاییـ ك 

 ـ بهتر كردن شناسایی و مکانیابی ماشین های گلوگاهی و ماشین های ابزار كم بازده 

 ـ بهبود طراحی ساختمان و دپارتمان 

 ـ افزایش كارائی سلولهای تولیدی و تجهیزات تولیدی عمومی 

 ـ كاهش نیاز به ردیابی قطعات 

  اختلال در تولید .ـ قابلیت حمل سریع سفارشات بدون 

 . ـ بهتر شدن كنترل و قابلیت پیش بینی هزینه های تولیدی 

 ـ بهبود كیفیت و ارتباطات 

 . ـ كاهش زمان پذیرش قطعه 

 حوزه ی مهندسی تولید : -3
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 ـ كاهش تعداد و زمان طرحهای فرایند 

 ـ تجزیه و تحلیل توانایی تولید در زمان كوتاهتر 

  ـ كاهش تعداد برنامه هایCNC زمان برنامه ریزی وCNC 

 ـ بهبود مسیر یابی فرایند 

 ـ كاهش به كار گیری ابزار و قید و بندها 

 ـ كاهش طراحی و تدارک ابزار 

 .ـ كاربرد ابزار متداول و اجتناب از كاربرد ابزار جدید 

 حوزه ی كنترل تولید : -3

 ـ كاهش موجودی انبارو انتقال مواد 

 ـ ردیابی محل مشکلات تولیدی 

 تنظیم و زمانبدی تجهیزات ـ بهبود 

 ـ بهبود طراحی ظرفیت 

 حوزه ی كنترل كیفیت : -3

 ـ ایجاد فرصت برای كنترل كیفیت در منابع 

 ـ كاهش زمان عیب یابی قطعه 

 ـ كاهش زمان نمونه گیری و بازرسی 

 فروش :-6

 .ـ گروه بندی قطعات برای خریدهایی با هزینه ی كمتر 

برای افزایش بهره وری و تولید محصولات با كیفیت بالا در سیستم های تولید ( یک روش مفید GTتکنولوژی گروهی )

است. زمانی كه مرز بین گروهها فازی  GT( یک گام تولیدی در فلسفه CFها( است، كه تشکیل سلول )CMSسلولی )

-NPیک مساله  CFسازگاری دارد. با وجود این، مساله  CFاست، خوشه بندی فازی بطور موفقیت آمیزی برای حل مساله 

hard  بوده و زمانی كه ابعاد مساله بزرگ می شود ممکن ایت خوشه بندی فازی به توزیع نابرابر قطعات/ ماشین آلات

را جهت حل چنین مسائل پیچیده ای بکار برد. یک الگوریتم تركیبی بر  PSOبیانجامد. در این موارد می توان الگوریتم 
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قابل ارائه است. نتایج محاسباتی نشان می  CFبرای حل مساله  FPSOبا نام  PSO اساس خوشه بندی فازی و الگوریتم

از نظر مقدار تابع هدف و زمان محاسباتی قادر به دستیابی به نتایج  FCMدر مقایسه با الگوریتم  FPSOدهند كه الگوریتم 

 بهتری است.

 مشخصه های تولید دستی

 شتریتولید محصول طبق سفارش م - 3             

 انعطاف زیاد - 8             

 كارگران بسیار ماهر  - 3             

 ابزار و ماشین آلات ساده اما چند كاره - 3             

 حجم پایین تولید  - 3             

 قیمت بالای محصول - 6             

     تقسیم ناچیز در فعالیت ها - 7             

              2 – Fitting 

 مشخصه های تولید انبوه

 تعویض پذیری كارگر – 3

 وجود نیروی غیر مستقیم فراوان – 8

 وجود محافظین ) بافر( برای مقابله با اختلال – 3

 كارگر اضافی  -                     

 موجودی اضافی  -                     

 فضای اضافی  -                     

 انعطاف كم – 3

 ماشین الات وتجهیزات تک منظوره – 3

 مشاركت ناچیز كارگر در بهبود فرآیندها – 6

 قیمت پایین محصول ) نسبت به تولید دستی ( – 7
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 تقسیم كار شدید در مهندسی  – 2

 ارتباط كم بین آنها  -                    

 ارتباط كم با بخش تولید و كارگاه  -                    

 وزش كوتاهزمان آم – 2

 ظهور تولید ناب

  3234خودرو در شركت تویوتا تا سال  8623تولید فقط  

  3234دیدار تویودا از كارخانه فورد در بهار  

 : نتیجه گیری تویودا 

   عدم امکان نسخه برداری از تولید انبوه بدلیل :

 كوچک بودن بازار داخلی  – 3               

 اع وسیله نقلیهنیاز به انو – 8               

      عدم امکان خرید گسترده آخرین تکنولوژی غرب – 3               

 وجود تولیدكنندگان بزرگ خودرو در جهان – 3               

 موداهای هفت گانه اتلاف

 تولید اضافی ) پیش از دریافت تقاضا( .3

 انتظار )برای گام بعدی فرآیند یا خرابی ماشین ( .8

 وری مواد(حمل و نقل )غیرضر .3

 (Overprocessing)پردازش بیش از حد قطعات به خاطر طراحی ضعیف ابزار یا قطعه .3

 مواد اولیه ، نیمه ساخته ، محصول ، در راه ( (موجودی ها  .3

 حركات غیرضروری كاركنان )برای ابزار یا قطعه یا ...( .6

 تولید قطعات معیوب  .7

 سیاستهای اصلی تولید ناب

 تلاف منابع تلاش جهت حذف هرگونه ا – 3
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 یانساننیروی تکریم  – 8

 گسترش مرز كارخانه بنحوی كه شامل مشتری و تامین كنندگان شود  –      

  مشتری گرایی و انعطاف پذیری لازم جهت پاسخ به نیاز مشتری –   

 گسترش قابلیت های نیروی انسانی و بهره گیری از آن –   

 كار گروهی –   

 بهبود مستمر –   

 ش و سازماندهی فرآیندینگر –   

 سیستم های مختلف تولید

 مدلهای تولید ناب

 JIT 

           + Big JIT = Lean production                                                            

                 + Little JIT < Lean production    

 Zero - inventory production 

 Continuous – flow production 

 ~ synchronized manufacturing 

 

 هدف گذاری در تولید انبوه :

 به اندازه كافی خوب بودن                   

 هدف گذاری در تولید ناب :

 رسیدن به كمال در تولید                  

 برخی اهداف تولید ناب :

 موجودی صفر – 3                 

 ضایعات صفر – 8                 

 زمان آماده سازی صفر -3                 
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 حمل و نقل صفر – 3                 

 از كارافتادگی ماشین آلات صفر – 3                 

 لیدتایم صفر – 6                 

 اندازه بچ یک                      – 7                 

 می شوند با کاهش موجودی ، مشکلات مشخص                                                                                               می کند موجودی ، مشکلات را پنهان      
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 تولید کششی در برابر تولید فشاری

  الهام گرفتن اوهنو از سوپرماركت های آمریکایی 

 : ر مبنای تقاضای مشتریانجام فعالیتها ب تولید كششی 

 : انجام فعالیتها بر مبنای پیش بینی تقاضا تولید فشاری 

  تركیب كشش و فشار در یک زنجیره عرضه 

     مرز فعالیتهای كششی و فشاری 

 مثال : شركت مونتاژ كامپیوتر سفارشی Dell  

 هر ایستگاه ، مشتری ایستگاه قبلی استكاربرد مفهوم كشش در كارگاه : 

 با تامین کننده در تولید انبوه ارتباط   

 طراحی كامل محصول توسط خود شركت مونتاژ 

  برگزاری مناقصه و درخواست قیمت 
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 تعیین برنامه زمان بندی تحویل قطعه             

 تعیین حد كیفی             

  انتخاب تامین كننده بر اساس قیمت 

 مشکلات ارتباط در تولید انبوه

 امین كننده در طراحی محصولعدم اطلاع و همکاری ت 

  نگرش كوتاه مدت 

  تعداد زیاد تامین كنندگان 

 عدم رده بندی تامین كنندگان  به صورت زنجیره          

 تعدد تامین كنندگان یک قطعه          

 3 – عدم شفافیت در ارتباطها 

 3 – تولید و تحویل قطعات در محموله های بزرگ 

 6 –  رابطه زورمدارانه 

 امین کنندگان در تولید نابشبکه ت

 

 شبکه تامین کنندگان در تولید انبوه

buyer 

supplier 

supplier 

supplier supplier 

supplier 

supplier supplier 
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 ارتباط با تامین کننده در تولید ناب

 انتخاب تامین كنندگان رده اول براساس سابقه همکاری وتجربه ای كه از عملکرد آنها وجود دارد .3

 طراحی كلی محصول با همکاری تامین كننده .8

 ین كننده با همکاری تامین كنندگان رده های بعدی       طراحی دقیق زیرمجموعه ها توسط تام .3

 راهکارهای تولید ناب در ارتباط با تامین

 رده بندی تامین كنندگان  – 3   

 همکاری تامین كننده در طراحی محصول  – 8   

 توجه به فاصله جغرافیایی در انتخاب تامین كننده – 3   

 مکرر كالا توسط  تامین كننده موقع نیاز  سفارش دهی در بچ های كوچک وتحویل – 3   

 شفافیت اطلاعاتی بین شركت و تامین كننده – 3   

 همکاری جهت كاهش هزینه های تامین كننده و در نتیجه كاهش قیمت ها  – 6   

 تسهیل وتسریع  حمل و نقل  – 7   

 تسهیل عملیات خرید و سفارش دهی  – 2   

 كننده رابطه بلندمدت با تامین  – 2   

 وجود انجمن های تامین كنندگان ) برای هر رده ( – 34 

 كی رتسو و بازرسی كالاهای هرتامین كننده بر اساس گرید ارزیابی )گریدبندی( تامین كنندگان -33 

 راهکارهای تولید ناب در ساخت محصو ل

 (Flexible Resources)منابع منعطف  – 3

buyer 

supplier 

supplier 
supplier 

supplier 

supplier 
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 (Cellular Manufacturing)ساخت سلولی  – 8

 (Quick Setup)آماده سازی سریع  – 3

3 – Quality at the source 

 (TPM)نگهداری و تعمیرات بهره ور فراگیر  – 3

 (Level Scheduling)زمان بندی هموار  – 6

 (Visual Control)كنترل دیداری  – 7

 (Kanban)كانبان  – 2

 (Small_Lot Production)بچ های تولیدی كوچک   – 2

 یساخت سلول

 انواع چیدمان :

o فرایندی 

o محصولی 

o تکنولوژی گروهی : ابزاری در خدمت ساخت سلولی 

o آماده سازی سریع 

 (single minute exchange of dies) SMED 

 رویه کاهش زمان های آماده سازی :

 سازی آماده روش تحلیل و ثبت ،  مشاهده – 3       

 بیرونی و درونی سازی آماده جداسازی – 8       

 رونی : مستلزم توقف ماشین است                         د 

                            بیرونی : مستلزم توقف ماشین نیست 

      كنید تبدیل بیرونی به را درونی سازی آماده الامکان حتی – 3       

    فعالیت ها را ساده كنید                                         - 3       

Quality at the source 

o شناسایی و رفع مسائل كیفیتی در سرچشمه آنها 
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o هیچ كالای معیوبی نباید به مرحله بعدی منتقل شود  

o است  كار خویش مسئول كیفیت  هركسی 

  

: Jidoka 

 اختیار توقف خط تولید توسط كارگر هنگام بروز مسائل 

 تابلوی آندن : نشانگر محل بروز مشکل و نوع آن  

 احی و ساخت ماشین آلات بنحوی كه تولید كالای معیوب را اعلام كنندطر 

 : Undercapacity scheduling 

 هانآشناسایی و رفع علت  شیفت و آنمسائل بوجود آمده در  برای بررسی در انتهای شیفت درنظر گرفتن زمانی 

 فرآیند فروش در تولید ناب

 ارتباط مراکز فروش با کارخانه :

                                                            سیستم كششی   .3

 موجودی كم در مراكز فروش                                           .8

 فروشنده ، سفارش مشتری را دریافت و به كارخانه ارجاع می دهد .3

 ارتباط نزدیک و دائمی فروش با طراحان محصول                   .3

 فروش با مشتری : ارتباط مراکز

                                                       نگرش بلندمدت نسبت به رابطه با مشتری 

 بیمه ، امور مالی ، تحویل خودرو ( امور  حویل توسط یک تیم ) سفارش گیری ،انجام همه فعالیت های فروش و ت 

                         فروش خانه به خانه در ژاپن                                             

                         تلاش برای ایجاد وفاداری مادام العمر در مشتری نسبت به شركت 

                              تحویل خودروی سفارشی مشتری در محل كار یا سکونت وی 

 با خودرو    ارتباط پیوسته با خریدار و گزارش مشکلات وی در ارتباط 

                نگهداری و بروز آوری اطلاعات مربوط به مشتریان و خانواده انها 

 (1336) اواسط دهه  مقایسه طراحی ناب و انبوه
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 اروپا آمریکا ژاپن محور مقایسه

 8,2 3,3 3,7 توسط ساعات مهندسی برای خودروی جدید )میلیون(م

 37,3 64,3 36,8 متوسط زمان توسعه محصول جدید )ماه(

 243 243 323 تعداد كاركنان در گروه پروژه توسعه

 %82 %32 %32 میزان متوسط قطعات مشترک

 %32 %33 %33 سهم تامین كنندگان در مهندسی

 3در  3 8در  3 6در  3 تعداد محصولات با تاخیر

 82 83 33,2 زمان تهیه قالب)ماه(

 38 33 3,3 زمان بازگشت به كیفیت نرمال)ماه(

 رویکرد تولید ناب در طراحی محصول

 ایش تنوع محصول و كاهش تنوع فرآیندافز بمنظور ماژولار طراحی – 3

 مونتاژ و ساخت در سادگی برای طراحی – 8

 تولید بخش و فرآیند مهندس ، محصول مهندس بین نزدیک رابطه – 3

 همزمان مهندسی – 3

 (شوسا)  طراحی پروژه جهت زیاد قدرت با رهبر تعیین – 3

 اصول تفکر ناب

 (value)مشتری ازدیدگاه محصول ارزش تعیین – 3

 (value stream)محصول ارزش جریان شناسایی – 8

  : كلیه اعمال ضروری برای جریان ارزش =     

 ورود به بازار(                 ) از ایده تا جدید ارائه یک محصول 

 حصول( مدیریت اطلاعات ) از سفارش گیری تا تحویل م 

            )تبدیل فیزیکی ) از مواد اولیه تا محصول نهایی 

 (flow)ارزش این در وقفه بدون حركت ایجاد – 3

 )موانع ایجاد حركت : تفکر دسته و صف + تفکر بخشی نگر)فانکشن نگر 

 (pull)زنجیره در كشش امکان ایجاد – 3
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 ساخت آن چیزی كه مشتری نیاز دارد و سفارش می دهد 

 (perfection) كمال عقیبت – 3

 شفافیت + بهبود مستمر 

 بنگاه اقتصادی ناب

 = زنجیره عرضه ناب بنگاه اقتصادی ناب

 = بستری برای جریان ارزش                        

 اصول :

 ) تعریف ارزش محصول بطور مشترک ) و از دید مصرف كننده 

 ن ارزشطلب نمودن سودی معقول توسط همه شركتهای مستقر در جریا 

 تعیین هزینه هدف 

 )همکاری جهت شناسایی مودا و از بین بردن آن )تا هم هزینه هدف كلی و هم سود سرمایه هر شركت بدست آید 

 تعیین هزینه هدف جدید و حذف موداهای باقیمانده 

 شود ) به حق هر شركت برای نقد و بررسی هر فعالیتی )در ارتباط با جریان ارزش(كه در هر شركت دیگری انجام می

 عنوان بخشی از جستجوی مشترک برای شناسایی و حذف مودا(  

 های تولید در قرن اخیر ها و نگرش برخی فلسفه

 هستند: ذیلصورت  ها در قرن اخیر به برخی دیگر از فلسفه

 (PM)نگهداری پیشگیرانه  .3

 (TPM   ور جامع ) نگهداری بهره .8

 (TQM   ) مدیریت كیفیت جامع .3

 (TEI   )كاركنان  درگیر كردن فراگیر .3

 (JIT   )هنگام بودن  به .3

 (GT   )تکنولوژی گروهی  .6

 (Lean Production   ) تولید ناب .7
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 (Agile Production   ) تولید چابک .2

 (SCM   ) تأمینمدیریت زنجیره  .2

یکرد بعدها تولید ناب ، یک فلسفه و نگرش جدید به تولید محسوب میشود كه خواستگاه  و زادگاه آن كشور ژاپن است.این رو

در اروپا و آمریکا رواج یافت و مورد استقبال بسیاری از كارخانجات خودروسازی قرار گرفت.در این روش تلاش می شود اتلاف 

 به حداقل برسد و حداكثر بهره وری از تسهیلات و منابع انسانی و سرمایه به دست آید.

به پایان چرخه عمر خود رسیده وشکلهای جدیدی نظیر تخصص یکی از پردامنه ترین ادعاها این است كه عصر تولید انبوه 

انعطاف پذیر جایگزین آن گردیده است.مدیریت بدون ضایعات یا تولید ناب،مرحله جدیدی از تولید است كه مزایای تولید انبوه 

شینهای اتوماتیک و و تولید دستی را با یکدیگر تركیب می كند.اساس این روش را سیستمهایی از كارگران چند مهارته و ما

 انعطاف پذیر تشکیل می دهد. 

در این روش انسان تلاش میکند فضای تولیدی،سرمایه گذاری در ابزار،ساعات كار مهندسی و موجودی راكد را به نصف برساند 

بع تولید و توجه زیادی به عیب صفر و موجودی صفر دارد.در روش تولید ناب،تولید كنندگان به دنبال كاهش استفاده از منا

هستند.در این روش،نیروی كار مورد استفاده،سرمایه خرید و نصب ماشین آلات،فضای لازم برای تولید،انبارهای پای كار،مواد و 

محصول،نیروی مهندسی و طراحی محصولات،همه وهمه به نصف كاهش می یابد و بدین صورت زمان طراحی و ساخت و 

این ، هدف تولید ناب است. از دیگر مزینهای تولید ناب، ایجاد حس مسئولیت  توزیع و فروش یک محصول به نصف می رسد و

در كاركنان است، مسئولیت نه به معنای پاسخگویی به مقام بالاتر،بلکه به معنای آزادی عمل در كار است. در این رویکرد ، 

یشتر میتوانند بظهور برسانند و از طریق كاركنان چالش بیشتری در فرآیند تولید دارند و به همین دلیل، خلاقیت خویش را ب

 كارگروهی علاوه بر بهبود مستمر و اصلاح مدام سیستم مهارتهای مختلفی را كسب كنند.

 مبانی نظری تولید ناب:

در ژاپن متولد شد. این ایده تازه، شامل مجموعه  شرایط جدیدی است كه ایده های قدیمی را زیر  3264تولید ناب در سال

آنها را غیركارا می نامد.از پیشگامان این ایده میتوان به ای جی تویودا و تاای چی اوهنو اشاره كارد كه پس از جنگ سوال برده 

تلاشهای زیادی را بمنظور ایجاد بسترهای تولید ناب بعمل آوردند.آنان پس از مسافرت به شهر  3264دوم جهانی و تا دهه 

دروسازی فورد ، خیلی زود به محدودیتهای تولید انبوه دست یافته ، نظریه تولید دیترویت در آمریکا و بازدید از مجموعه خو

 ناب را ارائه كردند.
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پس از آن انستیتو تکنولوژی ماساچوست با كمک شركتها و موسسات تولیدی و با هزینه ای بالغ بر  میلیون دلار در طی مدت 

رد و این فعالیتها را در قالب طرحی بنام برنامه بین المللی وسایل سال مطالعات وسیعی را در زمینه شناخت تولید ناب آغاز ك

به اجرا درآورد. نتایج و دستاوردهای این طرح توسط  جیمز ووماک،دانیل جونز و دانیل روس سه  3223نقلیه موتوری در سال 

ر درآمد و دلایل موفقیت ژاپنیها تن از دانشمندان مدیریت در كتابی تحت عنوان ماشینی كه جهان را تغییر داد به رشته تحری

 و نحوه عملکرد آنها در ابعاد مختلف اعلام گردید.

تحقیقات و مطالعات متعددی در زمینه تولید » برنامه بین المللی وسایل نقلیه موتوری«پس از انتشار نتایج تحقیقات گروه 

 ناب بعمل آمده كه در ذیل به موارد مهم آن اشاره میگردد.

 ازه گیری عملکرد در انتخاب شرکتهای جهانی.نظامهای اند1

ازجمله تحقیقاتی كه در حیطه تولید ناب انجام شده ، توسط آرچی، لاک می صورت گرفته است. این تحقیق یکی از رساله 

تاثیر نظامهای اندازه گیری عملکرد در انتخاب كارخانجات و «های دكتری دانشگاه جرجیا در آمریکاست كه با عنوان 

دفاع شده است. در این رساله به عوامل و معیارهای شناخت كارخانجات بعنوان تولید » ی تولیدی درسطح جهانیشركتها

درسطح جهانی یا ناب پرداخته شده و در آن ، مهمترین عامل درعدم دستیابی به تولید در سطح جهانی، نداشتن معیار ارزیابی 

تگی آن به سیستمهای تولید ، فروش ، انبار و تداركات ، تعمیرات و عملکرد معرفی گردیده است. ارزیابی عملکرد و پیوس

نگهداری ، لجستیک و پشتیبانی بعنوان ابزاری مهم برای كاهش قیمت محصولات ، افزایش كیفیت كالاهای تولیدی ، و 

 یل كالا به مشتری شناخته شده استكاهش زمان انتظار برای تحو

 :منابع

1- MINGYUAN, CHEN. (2221). "AMODEL FOR INTEGRATED PRODUCTION PLANNING IN CELLUAR 

MANUFACTURING SYSTEMS", INTEGRATED MANUFACTURING SYSTEMS. VOL 12, NUMBER 0 PP 2422-

200 

 2- DAVID BEN-ARIEH, (1000), "ANALYSIS OF A DISTRIBUTED GROUP TECHNOLOGY METHODOLOGY."" 

COMPUTERS AND INDUSTRIAL ENGENEERING, VOL 32 PP. 00-42 . 

 3- JOHN B.JENSEN; MANOJK. MALHOTRA; PATRICK R.PHILIPOOM. (1002) MACHINE DEDICATION AND 

PROCESS FLEXIBILITY IN A GROUP" TECHNOLOGY ENVIRONMENT" JOURNAL OF OPERATION 

MANAGEMENT VOL 10,PP 10-30   

0- FRAZIER. GREOGORY V, SPRIGGS. MARK T (1000). "ACHIEVING COMPETITIVE ADVANTAGE 

THROUGH GROUP TECHNOLOGY", BUSINESS HORIZONS, MAY/JULY 1000 -VOL 30.P03  

2- BURBIDE, J.L., 1042, "THE INTRODUCTION OF GROUP TECHNOLOGY", .1042HEINEMANN, LONDON, U-

K,  
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0- N.L.HYER AND U.WEMMERLOV, "GROUP TECHNOLOGY AND PRODUCTIVITY" HARVARD BUSINESS 

REVIEW 02.NO. 0. (JULY-AUGUST 1000): 102-100  
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 تئوری محدودیت ها و تولید به هنگام   

 مهدی ندری

 دانشگاه آزاد اسلامی واحد نجف آباد –دانشکده فنی  –دانشجوی کارشناسی ارشد مهندسی صنایع 

 

 چکیده

نتیجه  بدست می آید. WIPكاهش زمان های تاخیر تولید است.این اصولا به وسیله كاهش شدید در  JITلید هدف اصلی تو

مدیریت دارای اصولی شامل  JITجریان پیوسته بسته های كوچک محصولات در فرآیند تولید می باشد. ل ، بدون اشکا

تغییر سازمان در می باشد .  مدیریت منابع انسانی،  مدیریت موجودی،  مدیریت تامین كننده،  مدیریت تولید،  كیفیت جامع

راه بود . این مفاهیم به و سیستم انعطاف پذیر هم leanاقتصاد جهانی كه دردهه اخیر صورت گرفت با پذیرش مفاهیم تولید 

عرضه می كنند لویحی معیاری از تولید و ظرفیت كاری را كه با تقاضا و ظرفیت فعلی پذیرش هم خوانی داشتند را به صورت ت

. سر منشاء وجود مدیریت ظرفیت محدود به دلیل تحقیق مستمر برای راندمان بالاتر و عدم توازن بین منابع و تقاضا برای 

حدودیتهای مضاعفی اعمال شده است منابع بیشتر بوده است . برای موسسات خصوصی و در تمام زمینه ها در اقتصاد ایرلند م

 می پردازیم .  JIT و  تولید به هنگام   TOC ای تئوری محدودیت  ها اكنون به بررسی سیستم ه .

 سیستم های تولیدی،  تولید ناب،   JIT تولید به هنگام ،   TOC تئوری محدودیت  ها  های کلیدی:واژه

 مقدمه

 باشد . بررسی تئوری محدودیت ها و تولید به هنگام و مقایسه روش های این دو سیستم می، هدف  تحقیق در ا ین

 jitسیستم تولید به هنگام 

 & MRP II  مواد نیازمندیهای ریزی برنامه  طی چهاردهه گذشته ، بکارگیری فلسفه ها و ابزار مدیریت عملیات مانند

MRP به هنگامی(JIT) مدیریت كیفیت جامع ، (TQM) محدودیتها تئوری و  ، تولید ناب (TOC)  شركتها را در جهت

آنجا كه عملی است (یاری داده اند. و همگی آنها تلاش دارند تا حداكثر بازدهی و دستاورد را از   د) تاكاهش هزینه های تولی
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"نگهدرهنگ  funy Li&  شركت عامل مدیر  سیستم بدست آورند ، ولی به گفته می توان در جهت كاهش هزینه تولید  

ذكاوت كافی برخوردار بود. چرا كه همه مدتهاست بر این سنت.برای هر محصول تلاش نمود. اما امروزه باید از  84یا  34تا 

 "موضوع متمركز شده اند و دیگر جایی برای كاهش هزینه ها باقی نمانده است 

یا فن آوری تولید بهینه شده  OPT. زاده شد OPT[1]  سیستم نارسایی از بعد 3224  تئوری محدودیت ها در اواسط دهه

د كه غالب شركتها پس از استفاده از آن در مفاهیم آن دچار مشکل می شدند وخواهان بصورت یک نرم افزار تهیه شده بو

 .دسترسی به منطق آن بودند 

در قالب یک داستان در كتاب  OPT ، مفاهیم OPT برای رفع این معضل و بعنوان بخشی از ابزار بازاریابی برای سیستم

وری در قالب شرایط تولید روزانه برداشته شد و بعد از آن و به تدریج هدف تشریح می شود كه در آن به تدریج پرده از این تئ

تمركز مفهوم از سطح تولید به كلیه ویژگیهای كسب و كار گسترش یافت .از قبیل توزیع و زنجیره تامین ، مدیریت پروژه 

 . ... بازاریابی ، فروش و

 TOCتئوری محدودیت ها 

 .وان تئوری كلی برای مدیریت یک سازمان اقتصادی شناخته شد، بعن TOC مفهوم كلی تحت عنوان 3227در 

سیستمی جامع برای كنترل موجودی ها ی تولید است. در این سیستم هیچ موجودی مواد اولیه خریداری نمی شود و هیچ « 

 محصولی ساخته نمی شود مگر هنگامی كه ضرورت ایجاب كند. این سیستم اساسا بر كاهش هزینه ها از طریق حذف

به عبارت دیگر ، نظام )سیستم ( تولید به موقع، تفکر و نگرش نوین در اداره سازمانهای » موجودی های انبار تمركز دارد.

صنعتی است كه با اصول، تکنیکها و روشهای خاصی، به دنبال حذف كامل اتلاف و افزایش بهره وری در تمامی فعالیتهای 

های سنتی تولید ، موجودی هایی از مواد خام و قطعات ، كالاهای نیمه ساخته و داخل و خارج سازمان می باشد . در سیستم 

كالاهای آماده فروش نگهداری می شود تا در مقابل امکان در دسترس نبودن اقلام مورد نیاز ، ایمنی لازم وجود داشته باشد. 

های ایمنی هزینه ی قابل توجهی را در بر  اما در سال های اخیر مدیران واحد های صنعتی پی برده اند كه نگهداری موجودی

دارد. زیرا نگهداری موجودی ها موجب مصرف منابع ارزشمند می شود و هزینه های مخفی را ایجاد می كند. بنابراین ، 

بسیاری از واحد های تولیدی در كشور های صنعتی ، نحوه ی تولید و مدیریت موجودی های خود را تغییر داده و استراتژی 

{ 3ی را برای كنترل جریان و فرآیند تولید ، به مورد اجرا گذاشته اند كه مدیریت به موقع موجودی ها نامیده می شود.}جدید

در این استراتژی ، مواد خام و قطعات هنگامی خریداری یا ساخته می شود كه در مراحل مختلف فرآیند تولید مورد نیاز باشد. 

ا ، به دلیل كاهش سطح موجودی ها ، موجب صرفه جویی های قابل توجهی در این نحوه ی تولید و مدیریت موجودی ه
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هزینه ها شده است. به همین ترتیب ، كالاهای نیمه ساخته ی مورد نیاز در هر یک از مراحل تولید قبل از اینکه در مرحله ی 

برای تامین سفارش مشتریان ضرورت بعدی لازم باشد ، تولید نمی شود. كالاهای ساخته شده نیز هنگامی تولید می شود كه 

 داشته باشد.

 و اثرات آنها در عملکرد تجاری  SCM و JIT  ،TQM درک ارتباط بین

سه راهکار جدید تحویل به موقع،  .ها صورت گرفته است ری برای پیشبرد اجرای فعالیتهای اخیر اقدامات بسیا در سال

اند. گرچه این سه راهکار به صورت جداگانه مطرح  مدیریت زنجیره عرضه و مدیریت كیفیت بیش از بقیه مورد توجه قرار گرفته

گیرند. این مطالعه به صورت تجربی نشان  قرار میها مورد استفاده  شوند اما مانند سه اهرم مرتبط در استراتژی فعالیت می

های  دهد كه این سه روش تا چه حد به یکدیگر مرتبط هستند و از سوی دیگر به بررسی نقش آنها در اجرای فعالیت می

تباط دهد كه در سطوح استراتژی و اجرایی، میان نحوه نگرش سازمان به این سه راهکار، ار پردازد. نتایج نشان می تجاری می

  .گذارد های اجرایی برجای می وجود دارد و همچنین درک پویایی زنجیره عرضه و تعهد به كیفیت، بیشترین تاثیر را در فعالیت

های گذشته برای پاسخگویی به افزایش كیفیت محصولات و كاهش زمان پاسخگویی به بازار و همچنین پایین آوردن  طی سال

اند. در میان این الگوها سه مدل هم در مباحث دانشگاهی و هم در  و اجرایی معرفی شدههای جدید ابتکاری  ها، مدل هزینه

  :اند كه عبارتند از های تجربی بیشتر مورد توجه قرار گرفته زمینه

  تحویل به موقعJIT 

 مدیریت كیفیت جامع (TQM)  

 مدیریت زنجیره عرضه (SCM) 

یندهای تولید استوار است. كاهش زمان تنظیمات، كنترل گردش مواد و سازی فرا بر حذف تلفات و مواد با ساده JIT فلسفه

یابد و  شود یا كاهش می هایی هستند كه توسط آنها انبارداری اضافی حذف می تاكید بر تعمیرات و نگهداری پیشگیرانه، روش

  .گیرد منابع به صورت كاراتری مورد استفاده قرار می

گرایی، بهبود مستمر، قوی سازی نیروی كار  گی رایج است كه در آن بر مشتریگسترش و كاربردی كردن فرهن TQM روش

های مشتریان و تمركز بر  گیری طراحی محصولات براساس نیازمندی شود. جهت سازی براساس اطلاعات تاكید می و تصمیم

ن عملکرد تجاری بهتر های اصلی در افزایش كیفیت محصول و در پی آ كیفیت محصولات در تمامی مراحل به عنوان محرک

  .است

كننده به طور مشترک در آن دیده  شود كه منافع خریدار و تامین گیری به نحوی طراحی می فرایند تصمیم SCM در روش

http://kia-babaie.blogfa.com/post-45.aspx
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های اصلی عبارتند از:  سازی گردش مواد در زنجیره عرضه است. در مدیریت كارای زنجیره عرضه، محرک شده و هدف، روان

  .زینه مواد و نیز افزایش كیفیت محصول و قابلیت پاسخگوییكاهش زمان انتقال و ه

JIT  ،TQM و SCM هایی هستند كه در آنها سعی در افزایش كارایی و تاثیر عملکرد یک سیستم است. به رغم آن  روش

ی است كه این سه شود اما كوتاه زمان ها، گاه به جداسازی آنها منجر می های این روش های موجود در اهداف و انگیزه كه تفاوت

به دنبال افزایش كیفیت هستند؛ اولی با استفاده از  SCMو  JIT شوند. دو روش رویکرد به هم مرتبط درنظر گرفته می

به  JIT سازی فرایندهای تولید و توسعه در زنجیره عرضه. كاربرد موفق روش پیشرفت در فرایندهای تولید و دومی یکپارچه

كنندگان )از نظر كیفیت محصول  كننده و نیز خدمات ارائه شده توسط تامین زمان تحویل تامین هماهنگ سازی تقویم تولید با

سازی  كنندگان و یکپارچه و اطمینان از تحویل به موقع( بستگی دارد. تمامی اینها مستلزم افزایش ارتباط تنگاتنگ با تامین

ن فرض وجود دارد كه وقتی سه روش یاد شده به خوبی تعریف كنندگان است. ای های تولید تامین های تولید با برنامه برنامه

  .توانند نشان دهنده عناصر یک استراتژی كاربردی یکپارچه باشند شوند، می

هایی مشترک برخوردارند. مفهوم  بسیار مشکل است زیرا این دو از المان JIT و TQM اسنل و دین دریافتند كه تمایز بین

آورد اما تجربیات و راهکارهای تکمیلی تولید مفاهیم جدیدی  ی، عناصر متفاوتی را پدید مییک استراتژی یکپارچه كاربرد

های تولید پیشرفته  های استراتژیک مهمی در مدیریت یکپارچه و همچنین در زمینه به كارگیری تکنولوژی نیستند. پتانسیل

هایی كه به طور خودكار ارزش افزوده  ی ساده فعالیتها شود كه جریان های مدیریت وجود دارد. ادعا می و روش JIT همراه با

توانند باعث رسیدن به اهداف  شوند، همزمان می سازی و دوباره كاری قطع نمی به همراه دارند و نیز توسط جابه جایی، ذخیره

  .ها شوند ای و كاهش هزینه توسعه

ی كاربردی واحد خالی از ارزش نیست اما شواهد های مختلف كاربردی در یک استراتژ در حالی كه نظریه به كارگیری روش

 و JIT های تجربی محدودی درباره اثرگذاری این استراتژی بر كارایی وجود دارد. فلین و همکارانش نشان دادند كه روش

TQM ا شود. آنه كنند و این هماهنگی به صورت مثبت باعث افزایش كارایی تولید می یکدیگر را به صورت دوطرفه تقویت می

 و TQM همچنین دریافتند كه عوامل متداول فراساختاری بر این كارایی موثرند. ناكامورا و همکاران نشان دادند كه دو روش

JIT در افزایش كارایی تولید موثر هستند؛ در حالی كه TQM گذارد. در مقابل دین و اسنل  اثر بیشتری بر این كارایی می

این اثر را ندارد. ساكا كیبارا و همکاران  JIT گذارند؛ در حالی كه بر كارایی اثر می های مدیریت كیفیت ثابت كردند كه روش

تواند بر كارایی اثر بگذارد كه یک فراساختار كیفیت مدار و استراتژیک با آن همراه  فقط زمانی می JIT اعتقاد داشتند كه روش

كننده برای رسیدن به منافع در  درصدد تفهیم سازی تامینهایی كه  باید با فعالیت TQM شود. تن و همکاران نشان دادند كه
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كدام یک از  -3آورد:  در پرسش را پدید می SCM و JIT  ،TQM عملکرد تجاری هستند، همراه باشد. ارتباط واضح بین

اع این سه شیوه چگونه كارایی تجاری یک كارخانه را تحت الشع – 8با یکدیگر درارتباطند؟  SCM و JIT  ،TQM عناصر

 دهند؟  قرار می

شود  ارتباط بسیاری وجود دارد و همین عامل باعث می SCM و JIT  ،TQM روش 3نخست، در سطوح استراتژیک بین 

ها از این هم نیروبخشی برای دستیابی به قابلیت انعطاف به منظور پاسخگویی به تغییرات و ارزش افزوده  بسیاری از این شركت

  .استفاده كنند

روش در سطوح اجرایی كاملاً جدا و مستقل از هم به نظر بیایند ولی در صورتی كه با هم در سازمان  3ست این دوم، ممکن ا

  .كنند اجرا شوند، ایجاد ارزش افزوده كرده و اثر یکدیگر را تقویت می

یش كیفیت بازی رسیم كه ارتباطات زنجیره عرضه نقش بسیار كلیدی در افزا سوم، با تمركز بر كیفیت به این نتیجه می

های درون زنجیره باشد و یا از طریق  سازی فعالیت سازی یا یکپارچه تواند به صورت هماهنگ كنند. این ارتباطات می می

كنندگان آنی )كه همان پویایی زنجیره عرضه است( صورت گیرد. همان طور كه استفاده از منابع  های تامین شناسایی توانایی

 .كننده استفاده كند یابد، سازمان هم برای ادامه كار خود باید بتواند از ارتباطات مشتری و تامین خارجی و رقابت افزایش می

 جدول ها، شکل ها و نمودارها

در تئوری محدودیت محصولاتی تولید میشود كه به ازای استفاده از یک واحد محدودیت حاشیه عملکرد بیشتری ایجاد می 

ی فعالیت حجم و نوع تركیب تولید در یک چشم انداز بلندمدت بررسی و تعیین می شود و كند . اما در هزینه یابی بر مبنا

 سودآوری محصول در یک برهه زمانی بلندمدت مدنظر قرار می گیرد . 

در تئوری محدودیت یک دوره زمانی كوتاه مدت مدنظر است و فرض می كند تمامی هزینه ها به جز هزینه مواد اولیه ثابت    

شده است . اما در هزینه یابی بر مبنای فعالیت دوره زمانی بلندمدت مدنظر قرار می گیرد و فرض می كند بیشتر  و ریخته

 هزینه ها متغیر هستند .
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 TOCو  ABCجدول مقایسه 
 TOC ABC 

 هدف اصلی

تاكید بر كوتاه مدت، تجزیه و تحلیل حاشیه 

درون داد بر مبنای هزینه های مواد و مرتبط با 

 مواد صورت می گیرد.

تجزیه و تحلیل كلیه هزینه  تاكید بر بلند مدت،

های محصول، شامل مواد، دستمزد و سربار را در 

 بر می گیرد.

 ظرفیت و محدودیت های منابع
پرداختن به محدودیت ها و تاكید بر آنها موضوع 

 است TOCاصلی و اساسی 
 به طور مستقیم خطب قرار نمی گیرد.

 نهمحرک های هزی
به طور مستقیم محركهای هزینه خطاب قرار 

 نمی گیرد

یک شناخت كامل از محركهای هزینه در سطوح 

واحد محصول، بسته محصول و تسهیلات ارائه 

 می دهد.

 كاربرد اصلی
بهینه كردن جریان تولید و تركیب محصول در 

 كوتاه مدت
 قیمت گذاری و برنامه ریزی استراتژیک

  

 تحقیق نظری مبانی

 & MRP II یازمندیهای موادن ریزی برنامه  چهاردهه گذشته ، بکارگیری فلسفه ها و ابزار مدیریت عملیات مانند طی

MRP به هنگامی(JIT) مدیریت كیفیت جامع ، (TQM) محدودیتها تئوری و  ، تولید ناب (TOC)  شركتها را در جهت

ند. و همگی آنها تلاش دارند تا حداكثر بازدهی و دستاورد را از آنجا كه عملی است (یاری داده ا  كاهش هزینه های تولید) تا

" :درهنگ هنگ  funy Li&  شركت عامل مدیر  سیستم بدست آورند ، ولی به گفته می توان در جهت كاهش هزینه  

مه مدتهاست بر سنت.برای هر محصول تلاش نمود. اما امروزه باید از ذكاوت كافی برخوردار بود. چرا كه ه 84یا  34تولید تا 

 "این موضوع متمركز شده اند و دیگر جایی برای كاهش هزینه ها باقی نمانده است 

یا فن آوری تولید بهینه شده  OPT. زاده شد OPT[1]  سیستم نارسایی از بعد 3224  تئوری محدودیت ها در اواسط دهه

آن در مفاهیم آن دچار مشکل می شدند وخواهان  بصورت یک نرم افزار تهیه شده بود كه غالب شركتها پس از استفاده از

 .دسترسی به منطق آن بودند 

در قالب یک داستان در كتاب  OPT ، مفاهیم OPT برای رفع این معضل و بعنوان بخشی از ابزار بازاریابی برای سیستم

داشته شد و بعد از آن و به تدریج هدف تشریح می شود كه در آن به تدریج پرده از این تئوری در قالب شرایط تولید روزانه بر
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تمركز مفهوم از سطح تولید به كلیه ویژگیهای كسب و كار گسترش یافت .از قبیل توزیع و زنجیره تامین ، مدیریت پروژه 

 . ... بازاریابی ، فروش و

 .، بعنوان تئوری كلی برای مدیریت یک سازمان اقتصادی شناخته شد TOC مفهوم كلی تحت عنوان 3227در 

یک تکنیک برنامه ریزی تفضیلی تولید بود ولی در حال حاضر دارای كاربرد بسیار وسیع در تمامی سازمانهای  TOC در ابتدا

صنعتی و خدماتی ، آموزشی و نظامی ، بهداشتی و ... می باشد . تئوری محدودیتها در تمامی عناصر یک فعالیت انتفاعی و غیر 

، در انتخاب فرایند و تجهیزات مورد نیاز  ) باشد ، در طراحی محصول ) كالا و خدمات انتفاعی می تواند حضور موثر داشته

تحقق محصول ، در اداره مدیریت فرایند ها و روشهای انجام كار ، در خرید مواد و قطعات مورد نیاز تولید ، در برنامه ریزی 

زار ، در تعیین و برقراری استراتژیها و تاكتیکها و ... اداره سیستم و فرایند تکوین محصول ، در فروش یا ارائه محصول به با

 .كاربردهای جذابی را از خود ارائه كرده است 

TOC  روشی اثبات شده و مورد تائید است كه با حفظ كاركنان می تواندبا حفظ و ارتقا كیفیت همزمان با كاهش موجودی و

 . ی كار را كاهش دهد، تاخیر در تحویل و اضافه زمان بری ها WIP كار در جریان

TOC حائز دو جزء اصلی است : 

 داده ارجاع  "لجستیک جزء"را پی ریزی می نماید. اغلب به این مورد تحت عنوان  TOC اول، یک فلسفه كه اصول كاری

" روپ -بافر - درام" ریزی برنامه متدولوژی مداوم، بهبود برای مرحله پنج شامل و شود می  (DBR)  و سیستم اطلاعات

 .میشود "مدیریت بافر "

فرآیند  "بمنظور هدف قرار دادن محدودیت های خط مشی و بکارگیری اثربخش فرآیند بهبود مداوم، یک رویکرد كلی به نام

"تفکر  (TP) را ایجاد شده است . این دومین بخش متشکله TOC  می باشد. این فلسفه چنین اشاره دارد كه در اغلب

نیست بلکه در حقیقت مرتبط با خط مشی و سیاستهای مدیریت كه ناشی از نحوه  "یکیفیز "سازمانها محدودیت اصلی

است كه در نهایت بیشترین تاثیر ماندگار  TP است . متخصصان بر این باورند كه این(MODE OF MIND) آنان تفکر 

 .را بر كسب و كار خواهد داشت

TOC یت با برخورداری از توان ساده سازی و مدل شدن به سرعت یک فلسفه مدیریتی برای شركتها است . این فلسفه مدیر

و آغاز هزاره سوم با سرعت بسیارزیادی گسترش یافت و كشورهای مانند ایالات متحده ،  24در خلالهای سالهای دهه 

رفته اند كه انگلستان ، آفریقای جنوبی ، كشورهای آمریکای لاتین ، چین ، هند و كره آنرا در صنایع و خدمات خود به كار گ

باعث شد توان رقابتی و سود آوری این شركتها پیشرفت قابل ملاحظه ای نماید .در این متد هر سازمان بعنوان یک سیستم در 
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 خروجی كه است شده تشکیل هم به وابسته و مرتبط های سیستم زیر از ای مجموعه  نظر گرفته می شود كه این سیستم از

یا گلوگاه و نوسان آن )آنها( تعیین می شود . به این  واسطه حداقل یک محدودیتكل سیستم به  OUTPUT       یا

 .نیز گفته می شود  (Leverage Point)محدودیت ، نقطه اهرمی

می كند مانند ضعیف ترین حلقه یک زنجیر كه میزان   گلوگاه های )محدودیت ها ( یک شركت سود آوری شركت را محدود

شما بجای اینکه  بنابراین  كند و این مسئله یکی از اساسی ترین نکات این تئوری می باشد . استحکام زنجیر را تعیین می

بخواهید بهبود را در تمامی سیستم های یک كارخانه بکار ببرید ، می تواند تنها در یک جا تمركز نمائید و مطمئن باشید با 

 .ه به شرطی كه آن نقطه ضعیف ترین جز فرایند باشد بهبود این نقطه ، كل سودآوری شركت شما بهبود خواهد یافت البت

شما در یک سیستم مدیریتی در سطح سازمان به تعداد بسیار زیادی از تضادها برمیخورید كه باعث می شوند شركت به 

 اهداف خود نرسد ، حال چه باید كرد ؟

بردن این تضادها را بیابید و با یک سیستم  به شما كمک خواهد كرد كه بهترین راه حل ممکن برای از بین (TP)فرایند تفکر

 . مدیریتی مناسب ، شركت را به هدف اصلی اش همان پول آفرینی است برسانید

 بهتر را خود پیرامون دنیای توانیم می  فرایند تفکر یک ابزار قابل صحه گذاری می باشد . اگر ما بدانیم چگونه بیاندیشیم آنگاه

 . نمائیم عمل اساس آن بر و نمائیم درک و شناخته

 .همچنین می توانیم بر مبنای فوق ، راه و روش بهبود را ایجاد نمائیم 

 . باشد می  یّ( ، نقطه كانونی در فرآیند تفکر برای كسب سود علت ، اثر وعلت )رابطه عل

 TQM , JIT , ABC فلسفه مدیریت محدودیت توانایی سازگاری قابل توجهی با سایر روشها و فلسفه های مدیریتی مانند

, LEAN, SIX SIGMA و ... را دارد. 

تئوری محدودیت یک تئوری مدریت فراگیر است . این تئوری برنامه ایی را برای مدریت موجودی  ، بهبود كیفیت و بهبود 

ی  سود آوری در كوتاه مدت فراهم می كند . این تئوری پیشنهاد می كند كه مدیران باید ضعیف ترین نقاط در زنجیره

رویدادهای مربوط به تولید كالا و فروش را شناسایی كنند . این زنجیره شامل تبدیل مواد اولیه به محصول و تحویل آن به 

 مشتریان است .

مدیر به محض شناسایی اولین گلوگاه باید سرعت بقیه ی تئوری ، سادگی و كم هزینه بودن گزارش های آن در مقایسه با 

تئوری محدودیت و كاربرد آن در « ( با عنوان  3223مطالعه ی موردی كه توسط نورن و همکاران ) هزینه یابی سنتی است . 

انجام شد ، نشان داد كه بیشتر شركت ها گزارش های تفضیلی هفتگی یا ماهانه یی را كه طبق اصول » حسابداری مدریت 
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ند ، در حالی كه مفاهیم تئوری محدودیت و تحسابداری صنعتی تهیه می كنند ، برای بیشتر كاركنان آن قابل فهم نیس

گزارش های حسابداری عملکرد خیلی آسان و قابل فهم هستند به طوری كه هر شخصی از سازمان می داند كه چه كاری باید 

انجام دهد تا به هدف كه همان سود دهی بیشتر است ، برسد . تحقیقات انجام شده حاكی ازاین است كه كاربران تئوری 

یت اظهار داشته اند كه این تئوری در حالی كه هم موجودی كالا و هم زمان تولید را كاهش می دهد ، می تواند توان محدود

(. همچنین ، سیستم های تولیدی ،  3222، كوزیول  3226، جانسون  3223عملیاتی شركت را افزایش دهد ) اگاروال 

،  3224ولیه و تولید به هنگام به كار می برند ) رمسای و همکاران تکنیک های این تئوری را همراه با برنامه ریزی مواد ا

 (.8444، مابین و بلدرستون  3222،هالت  3223، كک  3223فوگارتی و همکاران 

شركت به كار گرفته شده است . شركت های مزبور به طور آشکار  بهبودهای مهم  344تکنیک های این تئوری در بیش از 

كارگیری این تئوری را افشا كردند . علاوه بر این ، تعدادی از شركت هائی كه تئوری محدودیت را به  بدست آمده از طریق به

 (.8446كار گرفته بودند ، به دلایل رقابتی نخواستند بهبود های به دست آمده را افشا كنند ) واتسون ، 

فه نشده است ، بلکه شركت های دولتی و غیر تکنیک های این تئوری تنها برای شركت های انتفاعی و بازرگانی به كار گر

انتفاعی نیز از راه حل های تئوری محدودیت به طور موفقیت آمیزی استفاده كردند . سازمان های دولتی مانند ، خدمات 

وایی درمانی انگلیس ، سازمان ملل متحد ، ناسا ، گروه های دفاعی ایالات متحده از قبیل نیروی هوایی ، دریایی ، و نیروی ه

 (.8446اسرائیل از جمله كاربران تکنیک های این تئوری بودند ) واتسون 

 JITتعریف عمومی 

سیستمی جامع برای كنترل موجودی ها ی تولید است. در این سیستم هیچ موجودی مواد اولیه خریداری نمی شود و هیچ « 

اسا بر كاهش هزینه ها از طریق حذف محصولی ساخته نمی شود مگر هنگامی كه ضرورت ایجاب كند. این سیستم اس

به عبارت دیگر ، نظام )سیستم ( تولید به موقع، تفکر و نگرش نوین در اداره سازمانهای » موجودی های انبار تمركز دارد.

صنعتی است كه با اصول، تکنیکها و روشهای خاصی، به دنبال حذف كامل اتلاف و افزایش بهره وری در تمامی فعالیتهای 

 خارج سازمان می باشد . داخل و

 (:AICPAاز نظر انجمن حسابداران رسمی آمریکا ) JITتعریف 

فلسفه ی ساخت بر مبنای برنامه ی حذف ضایعات و هزینه های انبار داری و بهبود متوالی سود مندی. كه شامل اقدام های 

مهندسی تا تحویل ، به انضمام تمام  موفقیت آمیزی از فعالیت های ساخت مورد نیاز محصول نهایی می شود ، از طراحی
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عناصر اولیه ی داشتن موجودی مورد نیاز در زمانی كه لازم است ، برای پیشرفت كیفیت و « مراحل تبدیل مواد خام به جلو . 

ن به صفر رساندن معایب با هدایت زمان و كاستن زمان هر مرحله با بازبینی تغییرات عملیات های خود و به انجام رساندن ای

 »سفارشات با حداقل هزینه 

 استفاده می کنند؟ JITچرا برخی شرکت ها از سیستم 

در سیستم های سنتی تولید ، موجودی هایی از مواد خام و قطعات ، كالاهای نیمه ساخته و كالاهای آماده فروش نگهداری 

داشته باشد. اما در سال های اخیر مدیران می شود تا در مقابل امکان در دسترس نبودن اقلام مورد نیاز ، ایمنی لازم وجود 

واحد های صنعتی پی برده اند كه نگهداری موجودی های ایمنی هزینه ی قابل توجهی را در بر دارد. زیرا نگهداری موجودی 

ها موجب مصرف منابع ارزشمند می شود و هزینه های مخفی را ایجاد می كند. بنابراین ، بسیاری از واحد های تولیدی در 

كشور های صنعتی ، نحوه ی تولید و مدیریت موجودی های خود را تغییر داده و استراتژی جدیدی را برای كنترل جریان و 

{ در این استراتژی ، مواد خام و 3فرآیند تولید ، به مورد اجرا گذاشته اند كه مدیریت به موقع موجودی ها نامیده می شود.}

د كه در مراحل مختلف فرآیند تولید مورد نیاز باشد. این نحوه ی تولید و مدیریت قطعات هنگامی خریداری یا ساخته می شو

موجودی ها ، به دلیل كاهش سطح موجودی ها ، موجب صرفه جویی های قابل توجهی در هزینه ها شده است. به همین 

حله ی بعدی لازم باشد ، تولید نمی ترتیب ، كالاهای نیمه ساخته ی مورد نیاز در هر یک از مراحل تولید قبل از اینکه در مر

 شود. كالاهای ساخته شده نیز هنگامی تولید می شود كه برای تامین سفارش مشتریان ضرورت داشته باشد.

 JITتفاوت موجودی های سیستم کلاسیك با سیستم 

 نگرش کلاسیك به موجودی ها

جریان و كالای ساخته شده می باشد ، نگهداری می  در سیستم تولید سنتی معمولا سه نوع موجودی كه شامل مواد ، كار در

{ در برابر نوسان های نا مطلوب 8شود. مدیرانی كه از این نوع سیستم استفاده می كنند موجودی ها را نوعی سپر حفاظتی }

بی ، جلب مشتری و اقتصادی در روند تولید و عامل تضمین تداوم فعالیت های تولیدی می دانند و آنها را از ابزار تحکیم بازاریا

 نگهداری بازار و به تعبیری وسیله ی موثری برای توسعه ی بازار فروش خود تلقی می كنند.

نگهداری این موجودی ها در هر حال مستلزم تحمل هزینه در ارتباط با انبار داری ، انبار گردانی ، ضایعات ، كنترل و ... و 

هزینه های عمومی ساخت )سربار( بخشی از قیمت تمام شده ی تولید  همچنین هزینه ی فرصت است كه در نهایت از طریق

 را تشکیل می دهد و موجب افزایش بهای تمام شده ی تولیدات موسسه می گردد.
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 به موجودی ها JITنگرش سیستم 

قابت كه از امروزه ، مدیران شركت های بزرگ و معتبر تولیدی بر این باورند كه كاهش هزینه ی تولید به ویژه در شرایط ر

عناصر لاینفک نظام اقتصاد مبتنی بر بازار است ، الزامی می باشد و برای دست یابی به این مقصود ، ضرورت تامین ، حفظ و 

توسعه ی منافع شركت ایجاب می كند تا با طرح ریزی های سنجیده و دقیق در زمینه های تولید و فروش بتوانند موجودی 

اقل ممکن و در شرایط ایده آل به حد صفر برسانند و با این تدبیر ، هزینه های موبوط به ها را در شرایط متعارف به حد

نگهداری موجودی ها را در جهت كاهش بهای تمام شده ی تولید صرفه جویی نمایند. نتیجه ی اجرایی و عملی چنین پندار و 

موجودی گیری مواد ، كار در جریان و كالای نگرش و كوشش های موثر برای تحقق آن منجر به ابداع سیستمی در زمینه ی 

 ساخته شده گردیده است كه اصطلاحا سیستم موجودی گیری به هنگام نامیده می شود.

 در فرآیند تولید JITعناصر و ویژگی های عمده ی سیستم 

 سرعت یکنواخت و هموار تولید -１

ت كه با خرید مواد و كالا ها از فروشندگان شروع ، برقراری جریان مستمر تولید اس JITیکی از هدف های با اهمیت سیستم 

و با تحویل كالا به مشتریان تمام می شود. سرعت های نا هماهنگ تولید ، موجب تاخیر یا ایجاد موجودی های بیش از اندازه 

نحو  حذف می شوند یا به JIT{ ، در سیستم 3كالاهای در جریان ساخت می گردد. این هزینه های بدون ارزش افزوده }

 چشمگیری كاهش می یابند.

 حذف نقاط بحرانی -２

چنانچه در طی فرآیند تولید كلیه دوایر با سرعتی هماهنگ كار نکنند ، محصولات نیمه تمام در دوایر با سرعت پایین تر 

ذف آن انباشت می شوند كه باعث افزایش هزینه های نگهداری می شود. به این دوایر نقاط بحرانی گفته می شود و فرآیند ح

، كالاها در هر یک از مراحل تولید تنها هنگامی ساخته می  JITها پروسه حذف نقاط بحرانی نامیده می شود. در سیستم 

شود كه در مرحله ی بعدی مورد نیاز باشد. در این صورت ، موجودی كالاهای در دست ساخت بین مراحل تولید كاهش می 

انتظار و هزینه های بدون ارزش افزوده آن كاهش می یابد. در این روش تولید  یابد یا كلاً حذف می شود. در نتیجه ، مدت

هیچ كالایی قبل از دریافت پیام از مرحله ی تولیدی بعد ساخته نمی شود ، موجودی ها اضافه نمی گردد و فرآیند تولید 

 (3323-جریانی هموار و یکنواخت خواهد داشت. )بخشی

 کمخرید یا تولید به مقدار نسبتاً  -３
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، كالاها به منظور ایجاد موجودی انبار خریداری یا ساخته نمی شود و تنها هنگام ضرورت برای تهیه یا  JITدر سیستم 

ساخت آن اقدام می گردد. نتیجه این كار ، كاهش فضای انبار مورد نیاز و زمان عاطل و همچنین هزینه های بدون ارزش 

 افزوده آن است.

 ه ی ماشین آلاتراه اندازی سریع و کم هزین -４

با توجه به تولید مقادیر نسبتاً كم در هنگام ضرورت ، لازم است كه بتوان راه اندازی ماشین آلات را به سرعت انجام داد. فن 

 آوری پیشرفته تولید و كنترل ماشین ها توسط كامپیوتر در جهت دستیابی به این هدف كمک می كند.

 ساخته شدهکیفیت بالا برای مواد اولیه و کالاهای  -５

اگر قرار است كه كالا ها و قطعات هنگام نیاز در دسترس قرار گیرد ، لازم است كه كیفیت آن نیز در سطحی قابل قبول باشد. 

زیرا در غیر این صورت ، خط تولید دچار وقفه و مبالغ با اهمیتی از هزینه های بدون ارزش افزوده ایجاد می شود. علاوه بر این 

ار كمی از كالاهای ساخته شده نگهداری می گردد لازم است كه كیفیت آن نیز در سطح بالا و قابل قبول ، چون موجودی بسی

 همراه است. JIT{ غالبا با سیستم 3باشد. به این دلیل ، سیستم كنترل جامع كیفیت }

 سیستم اثر بخش نگهداری تجهیزات -６

ه شود ، نمی توان خرابی تجهیزات و توقف فرآیند تولید را به نظر به اینکه كالاهای مورد نیاز مشتریان باید به موقع ساخت

آسانی تحمل كرد. به این ترتیب ، ایجاد سیستم نگهداری مستمر و اثر بخش تجهیزات و ماشین آلات یک ضرورت محسوب 

 می شود كه به نوبه خود از خرابی تجهیزات و توقف تولید تا حد امکان جلوگیری می كند.

 د از طریق کار گروهیبهبود سیستم تولی -７

حفظ توان رقابت در بازارهای جهانی ایجاب می كند كه واحد های تولیدی همواره در جستجوی راه هایی برای بهبود كیفیت  

محصولات ، افزایش كارایی عملیات و حذف هزینه های بدون ارزش افزوده باشند. این دستاوردها به بهترین شکل ممکن می 

وهی حاصل شود و بسیاری از واحدهای تولیدی از طریق ایجاد سیستم های انگیزش ، این وضعیت را در تواند از طریق كار گر

 واحد خود ایجاد می كنند.

 تنوع مهارت های کارکنان و انعطاف تجهیزات -８

كنان نیز ایجاب می كند كه تجهیزات تولیدی انعطاف لازم را برای تولید كالاهای متنوع داشته باشد و كار JITاجرای سیستم 

مهارتی متنوع را برای كار با این تجهیزات كسب نمایند. با دسته بندی ماشین آلات در واحد هایی كه قادر است مجموعه ای 
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از كالاها را با فن آوری مشابه تولید كند ، كارگران دارای مهارت های متنوع نیز می توانند با این ماشین آلات كار نمایند. این 

 { مورد اشاره قرار می گیرد.3با اصطلاح فن آوری گروهی }دسته بندی غالبا 

 توسعه ی نیروی کار با قابلیت های انعطاف -９

منظور استفاده از نیروهای كار متخصص است كه می توانند فعالانه با بازاریابی هوشمندانه برای محصولات و یافتن عرضه 

 گام بردارند. JITكنندگان مواد اولیه ی مرغوب و ارزان در جهت نیل به اهداف 

 معامله با عرضه کنندگان محدود -１０

سبب می شود كه شركت همواره از جهت تامین به موقع مواد اولیه مطمئن باشد و نیازی به ذخیره سازی غیر ضروری مواد 

 (3323)بخشی،  اولیه نباشد.

 JITاهداف اجرای یك سیستم 

 د از:عبارتنJIT به طورخلاصه میتوان گفت كه اهداف اجرای سیستم

 حذف تمام فعالیتهایی كه هیچ گونه ارزش افزوده ای به محصول اضافه نمی كند. -3

انجام درست هرفعالیت ، لازم ، ضروری و حیاتی است و همچنین كیفیت JIT در سیستم  -كیفیت مطلوب تولید  -8

 تولید باید تضمین شده باشد.

 در حد اعلای آن استفاده می شود.JIT  تولیدی مسیست در مداوم بهبود یا كایزن فلسفه  -تأكید بربهبود مداوم  -3

 سعی بر این است كه عملیات در ساده ترین شکل خود انجام شوند.JIT در سیستم  -تأكید بر ساده سازی عملیات  -3

 در تولید JITمزایای سیستم 

 رتند از:با موفقیت اجرا شود ، مزیتهای مهمی را به دنبال خواهد داشت كه اهم آنها عباJIT  اگر سیستم 

 (.شده ساخته كالای – ساخت جریان در كالای –.كاهش میزان موجودی)مواد 3

 .كاهش فضای مورد نیاز )نظیر انبار(.8

 .افزایش كیفیت تولید و كاهش دوباره كاری و ضایعات.3

 .كاهش زمانهای تاخیر ساخت.3

 .افزایش بهره وری و شاخص زمانی استفاده از ماشین آلات.3

 حسنه با فروشندگان. .داشتن رابطه6
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 .كاهش نیاز به كارگر غیر مستقیم نظیر انباردار ، بازرس مواد و غیره.7

 JITساختار برنامه ریزی سیستم 

 موقع به تولید سیستم پیرامون مطالعه و آگاهی -الف

 راهبری كمیته تشکیل -ب

 ارزیابی گروه تشکیل  -ج

 كاركنان مشاركت برنامه -د

ایست صورت پذیرفته و فرصتهای به وجود آمده تعیین گردد . پس از این ب می سازمان استراتژیک بیارزیا مرحله این در  -ه

 طراحی فعالیتها و اقدامات اصلاحی به شکل كامل برای پروژه بهبود در شركت شکل خواهند گرفت.

 JITاندازه گیری کارایی در سیستم 

نابراین اندازه گیری زمان می تواند راهنمایی درجهت اطمینان از است . ب JITزمان ، یکی از عوامل بسیار مهم در سیستم 

 انجام وظایف و عدم وجود موانع بر سر راه تولید باشد.

مدت زمانی كه لازم است یک محصول فرآیند تولید را طی كند تا به محصول نهایی تبدیل شود، سیکل زمانی تولید نامیده 

 جداگانه است :می شود. این سیکل زمانی شامل چهار عنصر 

 ;زمان پردازش و تولید محصول  -3

 ;زمان انبارداری و نگه داشته شدن محصولات پشت ماشین آلات  -8

 ;زمان حركت و نقل و انتقالات تولیدات بین واحدهای تولیدی  -3

 زمان بازرسی و كنترل كیفیت . -3

وسایر عناصر نه تنها هیچ ارزشی به ازمیان این چهار زمان فقط زمان پردازش و تولید برای محصول ارزش ایجاد می كند 

 محصول نمی دهند بلکه هزینه زا نیز هستند.

از نسبتی به نام نسبت كارایی تولید استفاده می شود. این نسبت زمان صرف  JITبرای اندازه گیری كارایی سیستم تولید 

زمانی بیان می كند و به شرح زیر  شده در فعالیت هایی كه ارزش افزوده ایجاد می كنند را به صورت درصدی از كل سیکل

 است :

166نسبت کارآیی = زمان پردازش و تولید / سیکل زمانی .   
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هدف از نسبت كارایی ، یک زنگ خطر است برای مواقعی كه زمانهای فاقد ارزش افزوده زیاد هستند. بهبود این نسبت مطمئنا 

 (3323روی هزینه ها اثر می گذارد. )یونسیان،

 JITم حسابداری سیست

استفاده می كند ، سیستم هزینه یابی ساده می شود ، حساب كنترل مواد حذف می  JITوقتی شركتی از سیستم كامل 

گردد و چون مواد وارده مستقیما در حساب كار در جریان ثبت می شود ، لذا به جای حساب كار در جریان از حساب جدیدی 

اده می گردد و در نتیجه عملیات ثبت دفتری كاهش می یابد. زیرا انبار { استف6به نام حساب مواد و موجودی در جریان }

مواد وجود ندارد ، درخواست و صدور مواد موضوعیت ندارد و سایر فعالیت هایی كه در سیستم هزینه یابی سنتی برای گردش 

زینه یابی سفارش موجب همانند شدن سیستم های ه JITحذف می شود. حتی سیستم  JITمواد الزامی است در سیستم 

كار و مرحله ای می شود و كارت هزینه ی سفارش را از فرآیند تولید حذف می نماید. این شركت ها به جای رد یابی هزینه 

به معنی تعیین قیمت تمام شده  JIT{ استفاده می كنند. این تکنیک در سیستم 2{ ، از تکنیک هزینه یابی تاخیری }7ها }

 تکمیل ، بدون ثبت تفصیلی تخصیص هزینه ها به كالای در جریان ساخت دوایر تولیدی است. ی كالای ساخته شده پس از

 استفاده می كنند ، عبارتند از: JITبرخی از شركت های بزرگی كه در حال حاضر از سیستم 

 شركت تویوتا ژاپن 

 شركت جنرال موتورز آمریکا 

 شركت فورد آمریکا 

 شركت تولیدی مجیک 

 یران )به صورت محدود(شركت ایران خودرو ا 

 تحقیق های یافته 

و تقاضاها و خواسته های  دفلسفه بهبود پیوسته ای است كه بر پیشگیری بیشتر از اصلاح تایید دار JITدر این تحقیق یافتیم 

( یک فلسفه مدیریت سیستم هاست كه توسط الیاهوم ، TOCتئوری محدودیت های ) شركت تمركز گسترده بر كیفیت دارد.

بیان شد كه هدف موسسه ایجاد پول در حاضر و درآینده می باشد  THE Goalرت ارائه شد . در كتاب وی تحت عنوانگلد

 ل نکند به هدر رفتن زمان و منابع. یک شركت اگر ایجاد پول نکند وجود ندارد و هر فعالیتی كه ایجاد پو

  .(Goldratt,1990)است
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یک محدودیت می تواند شکل های متفاوتی داشته  TOCرا محدود می كنند. در  محدودیت ها توانایی بهبود و توان عملیاتی

باشد. محدودیت می تواند محدودیت ظرفیت )گلوگاه یا فیزیکی( ، محدودیت بازار ،محدودیت سیاست ، محدودیت لجستیکی 

 و یا محدودیت رفتاری باشد.

برای یک تولید از مبلغ تولیدی كه سیستم قادر به عرضه یک محدودیت ظرفیت به طور ساده موقعیتی است كه تقاضای بازار 

 فروش بر تمایل و توانا سازمان یک آن موجب به كه است بازار  است ، تجاوز كند . معکوس محدودیت ظرفیت محدودیت

یک  به خرید آن را دارد می باشد . شركتی كه سیاست بدون اضافه كاری دارد مایل بازار كه آنچه از بیشتر ، تولیدات

محدودیت سیاست دارد.آسانترین محدودیت برای تشریح محدودیت فیزیکی است )گلوگاه( محدودیت های فیزیکی منابع 

استدلال می كند كه  TOCهستند همانند انسان یا ماشین ، كه ظرفیت كمتر یا مساوی تقاضای مشخص شده آنهاست . 

بنابراین هر ساعت پیشرفت در محدودیت فیزیکی یک ساعت محدودیت های فیزیکی سرعت هر سیستم را كنترل می كنند . 

 ( :Gurses,1999)باید از خود بپرسد كه یک سرمایه گذاری انجام شده TOCپیشرفت در كل سیستم است. مدیر 

 كند نظارت محدودیت یک بر  

  توان عملیاتی را افزایش دهد 

 دهد كاهش را موجودی هزینه . 

 .هزینه عملیاتی را كاهش دهد  

 نتیجه گیری و بحث

عبارت از سیستمی است كه مواد به موقع و به حد نیاز خریداری و همزمان در  JITسیستم در این تحقیق نشان داده شد كه 

فرآیند تولید ، مصرف و به كالای ساخته شده در طی روز تبدیل شود و بلافاصله بسته بندی ، بارگیری و برای مشتریان ارسال 

ر دقیق ، مستلزم برنامه ریزی دقیق ، هماهنگی موثر ، همکاری صمیمانه بین كاركنان و مدیران گردد. چنین سیستم بسیا

است و هنگامی تحقق پیدا می كند كه فرهنگ سازمانی مطلوب و وجدان كاری واقعی و انضباط پذیری داوطلبانه و خود 

نگرش سیستماتیک نوینی در فرایند تفکر نامید. تئوری محدودیتها را می توان  كنترلی در یک كار گروهی وجود داشته باشد.

ارائه تئوری محدودیتها وتمركز آن بر روی دستیافت سازمان، پارادایم جدیدی ایجاد كرد كه سبب تغییــــر در نحوه نگرش به 

 .دادسازمان و مفهوم بهره وری و راهکارهای بهبود آن گردید و شانس اعمال یک تغییر موثر و نتیجه بخش را افزایش 

نگرش به سازمان از دیدگاه تئوری محدودیتها، موجب تعادل در جریان مواد در كل سیستم تولیدی شده و چرخه تکراری آن 
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به شکسته شدن و پیدا كردن محدودیتهای جدید در سیستم منجر شده و ویژگی بهبود مستمر آن موجب رسیدن به 

 .دستیافت بهینه برای كل سازمان می گردد

كه گلوگاهها ظرفیت حقیقی كارخانه را معین می كنند، شناخت آنها اولین گام برای پذیرش تغییرات ناشی از از آنجایی 

 .تئوری محدودیتها خواهدبود

نخستین سود اساسی تئوری محدودیتها، جهت یابی اش به سوی خروجی كلی سیستم است نه روی تركیبهایی كه ممکن 

  .عملکرد كلی سیستم داشته باشند است تاثیر كم و یا هیچ تاثیری بر روی

 )مآخذ و منابع ( مراجع 

 

 .33 28/ حسابرسی سازمان 333 ی نشریه  دكتر رضا شباهنگ / حسابداری مدیریت / (3

 Acountancy  ،www.aicpa.org/pubs/jofa/joahome.htmسایت اینترنتی مجله  (8

 /http://www.toc.blogfa.com اینترنتی سایت (3

4) Cammaranano, J.  Lessons to be Learned: JIT.  Atlanta, Georgia: Engineering and Management Press, 1997 
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