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 چكیده

 .ها داردثیر مستقیمی در ارتقای جایگاه رقابتی آن واحدها و سودآوری آنأزی تولید ناب در واحدهای صنعتی تساپیاده
افتد، منابع زمانی و و آشکار و هموار کردن جریان کار اتفاق می پنهانکه از طریق کاهش تلفات  ،تولید زمانکاهش 

طور غیرمستقیم موجب کاهش قیمت تمام شده محصولات و به دهدمیصنعتی قرار  هایتولیدی زیادی را در اختیار واحد
ریزی پشتیبانی و های برنامهاز تکنیکسازی تولید ناب و ترین ابزارهای پیادهاز مهمجریان ارزش،  گردد. تکنیک نقشهمی

 ترسیم نقشهیند در بسیاری از صنایع است. هدف این پژوهش، حلیل و طراحی پیکربندی زنجیره فرآکاربردی برای ت
هادات پیشن و ارائه آن های تولیددو تحلیل عملیات و فرآین طاق بیست بیرجند های فلزیسازهشرکت جریان ارزش برای 

ید ناب در سازی تولپیاده است. نتایج ،ی تولیدهامنظور کاهش تلفات زمان و هزینههبارزش  عملی برای بهبود زنجیره
کرده است. ثانیه کاهش پیدا  3131ثانیه به  3333تولید از  فرآیندهایزمان کل اجرای  ،دهد کهنشان مییند تولید فرآ

ها، موجب کاهش زمان تولید و تعداد ایستگاه ،در نتیجهتقلیل یافته است.  1به  3های خط مونتاژ از همچنین، تعداد ایستگاه
 .شده استتعداد اپراتورهای خط تولید  و هافشاری به کششی، کاهش هزینهدی از تبدیل سیستم تولی
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 مقدمه .1

در پیشبرد صنعت و  نقش بسیار مهم و قابل توجهی را ،کار و تولید دنیای امروز، زمانودر فضای کسب
جویی در و از این منظر صرفه استز اهمیت ها در هر صنعتی بسیار حائنماید. زمان انجام فعالیتخدمات ایفا می

جویی در منابع و ایجاد ها، صرفههش هزینهتواند موجب کامی ،در یک زمان بهینهها و فعالیت زمان اجرا و انجام
یش سرعت تولید، های واحد تولیدی خود موجب افزاکاهش هزینه مزیت رقابتی برای هر صنعت و خدماتی گردد.

در نهایت افزایش میزان  تگاه و نیروی انسانی، افزایش راندمان خط، کاهش اتلاف منابع ودسکاهش نرخ بیکاری 
طور غیرمستقیم شود تا بهو سپس کاهش اتلاف منابع موجب می رو، شناسایی نقاط اتلافگردد. از اینتولید می

 .[41]ا کند های شرکت افزایش پیدو منافع و سود ناشی از فعالیتهای واحد تولیدی کاهش هزینه
-ای مصرف بیهنایع مختلف در فائق آمدن بر چالشسازی تولید ناب در صپیادهثیر مثبتی که با توجه به تأ

در خصوص  پژوهشل آن دنباسازی و بهاست که در سطح بین المللی، پیادهرویه و زائد داشته است، چند سالی 
زی تولید ناب در سا. پیاده[3]شود خدماتی انجام می ی مختلف صنعتی وسازی تولید ناب در واحدهاچگونگی پیاده

چرا که کاهش مدت  ،ها داردقابتی آن واحدها و سودآوری آنثیر مستقیمی در ارتقای جایگاه رواحدهای صنعتی تأ
زمان صرف شده برای تولید سفارش مشتری که در تولید ناب از طریق کاهش تلفات مخفی و آشکار و هموار 

طور احد صنعتی مربوطه قرار داده و بهافتد، منابع زمانی و تولیدی زیادی را در اختیار ومی ر اتفاقنمودن جریان کا
درک ارزش از نگاه مشتری،  گردد. بنابراین پس ازستقیم موجب کاهش قیمت تمام شده محصولات میغیرم

طور واقع به این ههایی که بها و فرآیندکار به هدف شناسایی فعالیتوکسبتحلیل فرآیندهای وتجزیه مسئله
شود. بدین ترتیب، چنانچه محسوب می سازی تولید ناب،کنند از مراحل اصلی و اولیه پیادهارزش اضافه می

 . [41] استح یا حذف آن از فرآیند الزامی فعالیت یا فرآیندی به این ارزش نیفزاید، اصلا
 VSM4 تکنیک ترسیم جریان ارزش یا اصطلاحاًتحلیل جریان ارزش از ومنظور تجزیهدر تولید ناب، به

تولید ناب  فرآیند و محصول است که از فلسفهشود. نمودار جریان ارزش رویکردی برای بهبود استفاده می
-ز فرآیند دست پیدا کنند و فعالیتکند تا به درکی مناسب اته و به مدیران و مهندسان کمک میسرچشمه گرف
شود تا کسانی ضعیت آتی جریان ارزش نیز موجب میو دایت نمایند. تهیه نقشهدر جهت صحیح ههای بهبود را 
نقشه  نیمطلع باشند. ا ابند،یبه آن دست  دیکه باکنند همواره از اهدافی بهبود فرآیند تلاش میکه در جهت 

. در دهدیرا نشان م افتهیبهبود  حداقل ایو  آلدهیا طیاست که شرا ارزش انیجر یآت تیاز وضع یاندازچشم
 ییشناسابه ابزار  نیا. شودیبهبود م یبرا یو برنامه کار ینقشه فن کیبه  لیتبد یآت تیمجموع نقشه وضع

، بهبود یبرا ازیناب مورد ن یها و ابزارهاجهت انتخاب روش حیصح یماتیوقوع اتلاف شده و اخذ تصم یهامحل
 یجیوجود آورد و به نتابه یکپارچگی ،ناب یزارهااصول و اب نیب توانیابزار م نی. با کمک انمایدکمک می

کل آن را  ند،یآفر یهاتا بتوان قبل از پرداختن به بخش کندیکمک م رابزا نیا نی. همچنافتیتر دست مطلوب
. این ابزار ارزشمند با ایجاد یک زبان [3] کرد نییرا تع ازیمورد ن راتییآن، تغ یقرار داد و بر مبنا یمورد بررس

ی ارتقاء و کند تا به جاد فرآیند تولید، به افراد کمک میچگونگی عملکر فهم برای صحبت و تحلیل جمعیِقابل 
 [.41] را بهبود بخشند هاستمیسفرآیندها،  ایبهبود مجزا و جزیره

گیری از آن در منظور بهرهفراوانی به هایبرداری جریان ارزش، قابلیتدلیل کارکردهای فراوان نقشهبه
انرژی بالا، پتانسیل  های صنعتی با مصرف، وجود دارد. محیطکنندهایی که انرژی فراوانی مصرف میسازمان

روی، ضروری است . از این[43]زمان، هزینه و منابع دارند  ،رفت و تلفات انرژی هدر جلوگیری ازمنظور فراوانی به
 سبت به کاهش تلفات منابع شرکت اقدام نمود. کارگیری ابزارهایی نظیر نقشه برداری جریان ارزش، نبا به

                                                                                                                                                 
4 Value Stream Mapping 
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برداری جریان ارزش در راستای کاهش تلفات زمان و هزینه، تاکنون های بالای نقشهبا وجود قابلیت
با توجه به اهمیت و  بنابراین اندکی در این زمینه و به خصوص در ایران صورت پذیرفته است. هایپژوهش

های های مختلف صنعت تولید سازهقاط اتلاف زمان در بخششناسایی ن،  ، هدف اصلیپژوهش ضرورت مسئله
-که در زمینه تولید انواع سازه طاق بیست بیرجندجریان ارزش برای شرکت  ر این پژوهش، نقشهفلزی، است. د

فته طور دقیق و نقادانه مورد تحلیل قرار گره و عملیات و فرآیندهای تولید بهکند، رسم شدهای فلزی فعالیت می
ارزش از طریق  عملی بهبود زنجیرههای های تولید، روشمنظور کاهش تلفات زمان و هزینههو بدین ترتیب ب

 کاهش تلفات زمان، مشخص گردید.
 
 پیشینه پژوهشو نظری مبانی  .2

نبوه محصول با کمترین دنبال تولید اوکار سنتی بهه، صنایع تولیدی با تمرکز بر کسبهای گذشتدر سال
از  و [45کنندگان در سراسر جهان را به خود جلب نموده ]تولید ناب توجه بسیاری از تولید اند. امروزهبودههزینه 
-به این روش ناب گفته می .[54] است وتایتو دیتول ستمیکه خاستگاه آن س است یدیتول یهافلسفه نیترمعروف

موجودی کمتر، سرمایه کمتر و منابع کمتر، تولید کند تا با صرف زمان کمتر، شود، زیرا به تولیدکنندگان کمک می
 [.45] نمایند

ترین و [، از کارآمد43] محصول دیتول ندیآارزش در فر شیکاهش اتلاف و افزایند یا فناوری با هدف فرآاین 
حداکثر نیاز  ،برداری حداقل از منابعنماید تا با بهره، قواعد و اصول تولید استفاده میهاها، ابزارترین روشاقتصادی

های تولید، زمان ه تولید ناب به دنبال کاهش هزینهتوان گفت ک[. بنابراین می7و5مشتری را برطرف سازد ]
ثیری ایجاد ون اینکه در کیفیت محصول نهایی تأ[، بد7] انبارهای موقتی و تلفات است ،سفارش تا تحویل کالا

 [.5] شود
های هش تلفات وجود دارد. برخی از روشبه اهداف و کا شماری برای رسیدنهای بیدر تفکر ناب روش

نظام (، SMED)4قالب  یاقهیتک دق تعویض ،(VSMارزش ) انیجر یبردارنقشه شاملسازی سیستم ناب
 ، نمودار6چرا3روش ، 3کایزن، 1یوک-روش پوکا ،(3)کانبان یکشش ستمیس ،(JIT) 5هنگامهتولید ب، 5Sآراستگی 

در تولید ناب، هر اقدامی که مشتری حاضر به پرداخت برای . [1] گریو موارد د DMAIC3،PDCA 1، 7یتاسپاگ
 [. 43] شودتنها توسط مشتری نهایی تعیین می بنابراین، ارزش ،استآن باشد، ارزش 

ارزش  انیجر یبردارناب، نقشه دیها در فلسفه تولها و ارزشاتلاف شیو نما ییشناسا یابزار برا نیترمهم
کیفیت  ها را شناسایی و با حذف یا کاهش آنآن بلکه ریشه ،تولید ه نه تنها خطاها و زمان تلف شده[، ک53]است 

صورت هاین است که ب VSM[. ویژگی مهم 55و4] دهدکالا را، از طریق توانمندسازی واحد تولیدی، افزایش می
تواند به که جریان اطلاعات می دهدنشان مییش داده و این واقعیت را همزمان جریان مواد و اطلاعات را نما

جریان مواد و  صورت گرافیکیه[. این تکنیک ب55] اختلال ایجاد نماید ،یند تولیدد در فرآجریان موا اندازه
 ها و... نمایش دادهها، فلشگیریها، اندازهیا خدمات را با استفاده از سمبل محصول دیتول ندیآفر اطلاعات موجود

                                                                                                                                                 
1 single minute exchange of dies 
5 Just In Time 

3 Kanban 
4 Poka-Yoke 
5 Kaizen 
6 5whys 
7 spaghetti diagram 
8 define-measure-analyze-improve-control 
9 plan–do–check–act 
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 یی را برایهافرصت[، 41ها ]آن فحذو  فعر یابر برنامه یک حیاطرها و آن یشهر ،هافتلاا شناسایی [ و با53]
با ایجاد یک زبان مشترک برای فرآیند تولید،  برداری جریان ارزش[. نقشه53] کندفرآیند تولید ایجاد می بهبود

 [.46] نمایدتر مییندها را آسانفرآگیری برای بهبود تصمیم
 پژوهش پیشینه 

ریزی سیستم برنامهاستفاده از مدیریت جریان ارزش به منظور بهبود ای به در مقاله ،(4337متقی و خزایی )
مدیریت »در این مقاله، از روش پرداختند.  سازی )مطالعه موردی خط مونتاژ بدنه سمند(تولید در صنعت خودرو

. به همین منظور، مراحل این شدریزی تولید و کنترل موجودی استفاده منظور بهبود برنامهبه «یان ارزشجر
ترسیم وضع آتی  ،های کاراییفرآیند شامل انتخاب جریان ارزش هدف، ترسیم نقشه وضع فعلی، محاسبه شاخص

-. ضمن اینکه چگونگی اجرای گامگرفتمورد مطالعه قرار  ،سازی جریان ارزشبرای بهینه ه برنامه کایزنیئو ارا
 سازی از طریق نرم افزارند، با شبیههای مذکور در فرآیند مونتاژ بدنه سمند بررسی و نتایج حاصل از اجرای فرآی

 .[41] شدگیری اندازه 4ونسیم
)مطالعه  دیتول ندیارزش در بهبود فرآ انیجر تیریمد یریکارگبه موضوعبررسی به  ،(4311متقی و ارسلان )

 دیتول ندیآدر فراز مسائل مهم، شناخت اتلاف  تاراس نیدر اپرداختند.  (رانیشرکت ماد توریخط مونتاژ مان یمورد
 تیریشده با استفاده از روش مد یسع پژوهش نی، که در انیستقاعده مستثنا  نیاز ا زین کی. صنعت الکتروناست

شده و به  یینقاط اتلاف شناسا ،یو کنترل موجود دیتول یزیربرنامه یراه برا نیبهتر منزلهارزش به انیجر
 میارزش هدف، ترس انیکه شامل انتخاب جر ندیآفر نیا یهاپرداخته شود. لذا گام دیتول دیجد ستمیس یاحطر

 یسازنهیبه یبرا یزنیو ارائه برنامه کا یآت تیوضع میترس ،ییکارآ یهامحاسبه شاخص ،یفعل تینقشه وضع
-اندازه ED5 یسازهیافزار شب رمحاصل با استفاده از ن جیو نتا گرفتهقرار  یمورد بررس ،است ارزش هدف انیجر
 .[43] شد یریگ

ارزش در  انیجر یکشنقشه یهاکینمادها و تکن یریکارگبه جینتا(، 4315کردستانی و رسولی ) پژوهشدر 
 ریها به تصومربوط به آن اتیبا جزئ ندیو مطلوب فرآ یفعل تیمنظور وضع نیارائه شد. بدی سازلیصنعت اتومب

 انیبه وضوح نما ندیکاهش زمان تدارک در فرآ ،همچون یناب یهاکیتکن یاجرا وهبالق یایشد تا مزا دهیکش
 یواحد صنعت دیتول یدیکل یهادر بهبود شاخص یمتدولوژ نیا یریکارگبه ریتأث انگریپژوهش ب نیا جیشوند. نتا

 .[44] بود مورد مطالعه
 طیکاهش تلفات در مح یارزش برا انینقشه جر یریکارگهبموضوع  به بررسی ،(4313)صادقی و اقدسی 

در حال  یکه به روش اقدام پژوه یچاپخانه تجار کیابزار در  نیا ،مقاله نیدر اپرداختند. بر اساس سفارش  دیتول
در این  VSMکاربرد  مورد استفاده قرار گرفت. هدف از ،بودناب  دیتول یسازادهیپ یچگونگ یبر رو پژوهش
بهبود و کاهش تلفات در  یهانهیزم رامونیپ پژوهش منظورارزش در چاپخانه به انیجر ییشناسا ،پژوهش
 . [43] بودچاپخانه 

و  یسازهیارزش و شب انیجر یبردارنقشه یریکارگهب یبررسبه  پژوهشیدر  ،(4316فشتمی و محمودآبادی )
بخصوص  ،در نظام بهداشت و درمان یدرمان یندهایجهت اصلاح فرآ ی مختلفوهایسنار سهیمقا نیچنهم

از  یریباعث جلوگ ی،بیصورت ترکبه وهایاستفاده از سنار جهی. در نتپرداختندها مارستانیب کینیاورژانس و کل
 تیرضا شیافزا تینها و در یدرمان یندهایفرآ تیفیو ک ییبهبود کارا ماران،یها، کاهش زمان انتظار باتلاف

 .[6] شد مارانیب

                                                                                                                                                 
4 Vensim 

5 Enterprise Dynamics 
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کاهش تلفات در شرکت روغن پنبه  یارزش برا انیکاربرد نقشه جرای در مقاله ،(5113و همکاران ) 4جِین
ها با بررسی وضعیت آن .را بررسی نمودنددر راستای تحلیل وضعیت فعلی این شرکت، برای تولید بهینه  ،دانه

نقاطی که  های مختلف آن اقدام نموده و با شناسایینسبت به ترسیم نقشه جریان برای قسمت ،فعلی شرکت
 .[1] دادندهایی ارائه در راستای کاهش تلفات توصیه شود،ای میموجب تلفات زمان هزینه

جریان ارزش در صنایع غذایی پرداختند و به این  کاربرد نقشه موضوعبررسی به  ،(5145) و همکاران 5شبها
-استفاده نمود. بدین منظور، با بهتوان در راستای کاهش تلفات در صنایع غذایی نتیجه رسیدند که از این ابزار می

د مواد غذایی اقدام شد. نتایج تولی یل تلفات در شرکت فعال در زمینهکارگیری نمودار جریان ارزش نسبت به تحل
 ایع غذایی دارداتلاف منابع در صندر راستای شناسایی نقاط اصلی  VSMدست آمده حاکی از کارکرد مناسب به
[51]. 

های صنعتی در یندآتواند به فردند که تولید ناب می(، نیز در مطالعه خود نشان دا5145رهانی و الاشرف )
ها شود. آن های عملیاتیفزایش سطح موجودی، کیفیت و کنترلحذف و کاهش تلفات کمک نموده و باعث ا

کاهش آن استفاده نمودند های ریشه تلفات و کشف ابزار ی تعیینبرداری جریان ارزش برابرای این هدف از نقشه
 های ایجاد شده در سیستم ارائه دادندبرای نمایش بهبود VSMو وضعیت مطلوب سیستم انتخابی را با استفاده از 

[46.] 
 نیمأت رهیزنج عاتیارزش در کاهش ضا انیجر نقشه کارگیریهبمقالۀ در  ،(5143و همکاران ) 3سوده

-مزرعه تا شرکت و همچنین در شرکت مین محصولات غذایی ازأت زنجیره شناسیآسیب بهیی غذامحصولات 
 تلفاتها محصولات غذایی اقدام نمودند. آن میناصلی در زنجیره تأ تلفاتهای صنایع تبدیلی، نسبت به شناخت 

تبیین نمودند و بر  طور عمده در بحث حمل و نقل و انبارش این محصولاتمین محصولات غذایی را بهزنجیره تأ
 .[41] دادندمین محصولات غذایی ارائه هش ضایعات مواد غذایی در زنجیره تأمنظور کاکارهایی بهاین اساس راه
غلب با نقشه تولید، پایداری ا هایپژوهشدارند که، در (، اذعان می5146) 1دمایر و سانکای دیگر ادر مطالعه

این مدل پایداری را با نقشه جریان ارزش یکپارچه نموده و یک دستورالعمل برای  شود.جریان ارزش ترکیب می
توانند ها میکه شرکت نمودندها استدلال نآ. دادجلوگیری از اتلاف منابع با استفاده از بازتولید و بازیافت ارئه 

در  VSMاهمیت و نقشی که را محاسبه نمایند. این مطالعه  خود های ارزش پایدارجریانهای مدآها و درهزینه
 [.3]داد نشان  ،کندهای تولیدکننده ایفا میسازمان هایدامات پایداری و تلاشبهبود اق

به این  شهیش دیارزش در کاهش تلفات در صنعت تول انیجر نقشه بررسیدر  ،(5147هوانگ و تومیزوکا )
نظور مزیادی آب و انرژی به شیشه یکی از صنایعی است که نیاز به مقادیر نسبتاً صنعت اند کهپرداختهنکات 

تواند، زیاد دقت و توجه کافی می فقداندر صورت  روی، تلفات انرژی در این صنعتگردش خط تولید دارد. از این
شیشه نسبت  در زمینهارزش در یک شرکت فعال  جریان تحلیل نقشهوین مقاله با بررسیباشد. به همین دلیل در ا

ستای کاهش این کارهایی در رابه شناخت تلفات اصلی و نقاط اتلاف منابع در صنعت تولید شیشه اقدام و راه
 . [3] شدتلفات ارائه 
مقیاس کوچک در واحد تولیدی  سازی تولید ناب در(، در پژوهش خود به پیاده5143ن )و همکارا 3دشکار

برداری از روند ریان ارزش پرداختند که شامل نقشهبرداری جاز تکنیک نقشه ستیکی با استفادههای پلاکیسه

                                                                                                                                                 
4 Jain 

5 Shobha 

3 Sa’udah 

1 Edtmayr and Sunk 
3 Deshkar 
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سازی و تحلیل نقشه های گلوگاهی بود. سپس به شبیهیندآفر و تلفاتصنعت و ارزیابی آن برای شناسایی  موجود
کاهش زمان ، سازیتم را محاسبه نمودند. نتایج شبیهموجود و مطلوب پرداختند و با استفاده از آن سود کل سیس

افزایش ارزش  درصد7143. همچنین اجرای سیستم ناب در این شرکت تا دادیند و افزایش تولید را نمایش آفر
 [.5] مراه داشته استه افزوده به

های تولیدی بوسنی و کاربرد نقشه جریان ارزش در شرکت (، به بررسی5141یوکسل و یوزودوویک )
دهد، بلکه تلفات را نمایش می ه نقشه جریان ارزش نه تنها ریشهک ان دادنش پژوهشهرزگووین پرداختند. نتایج 

یندها آتوجهی در فر بهبود قابل ای قالب،تکنیک تعویض تک دقیقهو  5Sبا استفاده از ابزارهای دیگری همچون 
 [.54] دکنایجاد می

صورت زیر ه موجود را ب پژوهشی ءها و خلاتوان شکافصورت گرفته، می هایپژوهشی بر روی با مرور
 بیان نمود:

 از مباحث زمان یا هزینه هاپژوهشغفلت بسیاری از  ≠

 انجام شده هاپژوهشبیشتر  رویکرد کیفی گرایانه ≠

 تمرکز بر یک صنعت یا محصول خاص فقدان ≠

نظر قرار داده مدموارد ذیل را  ،هاءمنظور کاهش این خلاپژوهش حاضر، به ،پژوهشیهای با توجه به شکاف
 است:

 های تولیدهزینهو  در نظر گرفتن بحث مهم تلفات زمان ≠

 های فلزیعه خاص بر روی صنعت تولیدسازهمطال ≠

 معرفی نمونه موردی

نطقه شرق م ازیبا توجه به ن 4331در سال  ی،بواقع در شهر بیرجند در استان خراسان جنو ستیشرکت طاق ب
بر  هیو با تک یتکنولوژ نیروزتراز به یریگگذاشت و با بهره دانیپا به م یفولاد یهاکشور در عرصه ساخت سازه

متخصص توانست ظرف مدت کمتر از ده سال در  رانینظر مد ریمجرب و با تعهد، ز یو مهندس یدانش گروه فن
 . دینما تیدر کل کشور فعال یو ساختمان یبزرگ صنعت یها، ساخت و نصب سازهیطراح نهیزم

 نماید:ذیل فعالیت میهای این شرکت در زمینه

 های صنعتیانجام پروژه ≠

 های فولادیساخت سازه ≠

 های فلزیسازی و نصب سازهپیاده ≠

 آلات سنگینساخت جرثقیل و ماشین ≠
 :استذیل و دارای واحدهای سازمانی 

 واحد فنی و مهندسی ≠

 واحد تضمین کیفیت ≠

 واحد بهداشت و ایمنی کار ≠

 واحد کنترل و تضمیم کیفیت ≠
)در حال در حال اجرا  وژهپر 3و  کننددر این شرکت کار می نفر نیروی کار تمام وقت 453در حال حاضر 

 در دست دارد.حاضر( 
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 پژوهششناسی روش .3

-ی وضعیت و حالت فعلی یک سیستم میچرا که به بررس استحاضر از لحاظ روش کار، توصیفی پژوهش 
یرد، چرا که علاوه بر داشتن گکاربردی قرار می هایپژوهشدر زمره  پژوهشاز لحاظ هدف، این پردازد. همچنین 

کاربردی و ای ی واقع را دارد و همین امر، جنبهگیری در مسائل دنیاهای تئوریک و نظری، قابلیت بهرهجنبه
 بخشد.حاضر می پژوهشعملی به 

واحدهای صنعتی در  یافته و منسجم از آن، درسازی تولید ناب سازمانای از پیادهبا توجه به این که سابقه
مبتنی بر حاضر  پژوهشاوی استفاده شود، لذا هایی نظیر موردکشاز رو پژوهشکشور وجود ندارد تا برای 

در محیط کار واقعی یعنی شرکت طاق بیست  پژوهشو اعضای تیم  پژوهشگرکارگروهی و همکاری متقابل 
طور خودکار و از پیش ، مشاهده و بازخورد بهریزی، عملاین افراد در حین کار در چرخه برنامه بیرجند است.

های استاندارد رسم جریان یعنی قدم استاقدام پژوهشی  پژوهشاستراتژی  بنابراین، شوند.گیر میتعریف شده در
 آید.دست میپژوهش بهفزایی آن، نتایج ااقدام پژوهشی ترکیب شده و از همارزش با مراحل حلقه 

رکت طاق بیست های بروز آن در بخش تولید شای و ریشهزمانی و هزینهلی، شناسایی تلفات هدف اص
ولید بر اساس تا ضمن اصلاح جریان مواد در بستر جریان ارزش، شرایط لازم برای کاهش زمان ت استبیرجند 

 شود:های رسم جریان ارزش انجام میفراهم آید. این کار از طریق گام های تولیدسفارش و کاهش هزینه

 منظور ارزیابی محصول خاص به ب خانوادهانتخا ≠

 ترسیم وضع موجود شرکت در تولید محصول مورد بررسی ≠

 جریان وضع موجود گیری از نقشهسنجش میزان تلفات با بهره ≠

 های تلفات فعلی تحلیل ریشه ≠

 کارهای حذف یا کاهش تلفاتراه ارائه ≠

 کارهای پیشنهادیوضعیت آینده مبتنی بر راه ترسیم نقشه ≠
مشارکتی، بررسی اسناد و  ضبط صوت و فیلم، مشاهدهاز  در این پژوهش، آوری اطلاعاتمنظور جمعبه

کننده، برگه ترخیص کالا، برگه کرد ماشین آلات در هر روز، برگه رسید دریافت از تأمینمدارک نظیر دفتر کار
سفارش و جلسات مشترک داخلی  ورود مواد مصرفی به انبار، برگه خروج کالای مصرفی از انبار، فرم و مشخصات

خط مونتاژ شاسی و سیستم حرکتی دستگاه راسل )مبدل( مورد بررسی قرار ، پژوهشاستفاده گردید. در این 
هایی نظیر تحلیل منطقی و عقلایی، جلسات کایزنی، تحلیل اطلاعات از روشوای تجزیه. همچنین برگرفت

معلولی  علت و رابطه منظور تعییننمودار استخوان ماهی )بهن ارزش، مصاحبه با کارشناسان شرکت، ترسیم جریا
منظور بررسی میزان ناکارآمدی سیستم در شرایط فعلی( و بررسی جمعی جداول و ای )بهبین تلفات(، نمودار میله

در ها استفاده شده است. بنابراین، نفع برای کسب نظر آنهای ذیگروهو مذاکره با همه  پژوهشنمودارها با تیم 
 :استامات زیر مورد نظر راستای اجرای پژوهش انجام اقد

 ای و زمانیگیری تلفات هزینهرسم جریان ارزش و اندازه ≠

 های تلفات با نمودار علت و معلولی و نمودارهای آمار توصیفیتحلیل ریشه ≠

 اقدامات پیشنهادی در راستای بهبود جریان ارزش ارائه ≠
 اتگیری تلفرسم جریان ارزش و اندازه

-)نظیر انواع سازهشود ت متنوعی که توسط شرکت تولید میدر این پژوهش، محصولا. رسم جریان ارزش
بندی شده و مورد بررسی ی( بر اساس تنوع عملیات و فرآیندهای مورد نیاز دستهها، جرثقیل و اتصالات فولاد

 دهد.را نشان میهای مورد استفاده در ترسیم نقشه جریان ارزش گام 4گیرند. شکل قرار می
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پیاده سازی 
برنامه

ترسیم وض  
آینده

ترسیم وض  
موجود

 انواده ی مح و 

 
 های پژوهش(های مورد استفاده در ترسیم نقشه جریان)یافته. گام4شکل 

 
های شناخته شده و اد یک زبان مشترک در ترسیم نقشه جریان ارزش باید از نمادها و نشانهمنظور ایجبه

 اند.قابل مشاهده  3 و 5استانداردی استفاده کرد که در شکل 
 

 
 نمادهای حرکت اطلاعات در نمودار جریان ارزش .5شکل 
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 نمادهای حرکت مواد در نمودار جریان ارزش .3شکل 

 
نقشه گیرد. لذا مورد بررسی قرار میدر این بخش، خط مونتاژ شاسی و سیستم حرکتی دستگاه راسل )مبدل( 

 پذیرد.های مرتبط صورت میتحلیلجریان ارزش وضع فعلی و آینده آن ارائه و 
شود که باید تا دو ایستگاه پیش مونتاژ انجام می تولید شاسی در این شرکت در هشت ایستگاه اصلی و

به ترتیب  5و  4ی پیش مونتاژ هاتولید به نحوی است که در ایستگاهحدودی به موازات هم انجام شوند. روند 
شود تولید از ایستگاه شستشو آغاز می شود. جریان اصلیه گاوی مونتاژ میو دو پرچ( و کل ها )دو نوع تک پرچرام

ته به درون سالن ها قرار گرفای که در انتهای غلتکشود( و سپس از طریق دریچه)محور اصلی شاسی شسته می
پرچ به این محورها متصل شده، سپس در  ها به وسیلهد. در ایستگاه صفر، تودلی و لچکییابنتولید انتقال می

شود و در رام عقب توسط پیچ و مهره متصل میفنر عقب در دو سمت  حور اصلی و قامهها به مرام ،4ایستگاه 
شود. در بر روی محور انجام می ،نیز عملیات تکمیلی شامل قرار دادن قطعات کوچکی به نام تقویتی 5ایستگاه 

ه در آن کله گاوی، ایستگاهی است ک ،3شوند. ایستگاه ی حمل بر روی گاری نصب میها برااین ایستگاه، تیرک
ه بیشترین کار روی شاسی انجام شوند. در این ایستگامان و سایر اجزا به محور متصل میگیر، میل فردیاق، ضربه

شود متصل میبه محور ها ه در آن، رام زیربکس و سایر لچکیایستگاه مونتاژ نهایی است ک ،1شود. ایستگاه می
 شود. آمیزی میرفته و پس از آن نیز رنگ و سپس شاسی به ایستگاه کنترل و بازرسی

 Lucidchartافزار قشه با استفاده از نرمنمایش داده شده است. این ن 1جریان وضع موجود در شکل  نقشه
این نقشه مشخص  طور که دراست، ترسیم شده است. همان VSMرسم  که نرم افزار تخصصی( 5444)نسخه 

سازد. هفته تقاضای شرکت را برآورده می دو روز درکننده، صورت روزانه و تأمینکننده بهاست، تقاضای مصرف
ساعت و زمان ارزش آفرینی جریان تولید  1روز و  45همچنین زمان انتظار مشتری برای حصول تقاضا برابر با 

 ثانیه است. 3331نیز برابر با 
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 جریان وضع موجود )یافته های پژوهش(. نقشه 1شکل 

 
 ایستگاه اصلی است: 3مشخص شده، این خط مونتاژ شامل  1گونه که در شکل همان

شود( و شاسی شسته میغاز شده )محور اصلی جریان اصلی تولید از این ایستگاه آ شو:و. ایستگاه شست1
یابند. زمان سالن تولید انتقال میاند، به درون ها قرار گرفتهای که در انتهای غلتکطریق دریچهسپس از 

 اند(.گیری شدهاندازه پژوهشگرها توسط ثانیه است )زمان 531اه برابر با لازم در این ایستگ
)زمان لازم شوند پرچ به محورها متصل می وسیله ها بهدر این ایستگاه، تودلی و لچکی . ایستگاه صفر:2

 ثانیه(. 653برابر با 
رام عقب فنر عقب در دو سمت  ا به محور اصلی متصل شده و قامههدر این ایستگاه، رام :1. ایستگاه 3

 ثانیه(. 673) زمان لازم برابر با  شودتوسط پیچ و مهره متصل می
نام تقویتی بر روی کمیلی شامل قرار دادن قطعات کوچکی به در این ایستگاه عملیات ت :2. ایستگاه 4

ثانیه  133شوند )زمان لازم ها برای حمل بر روی گاری نصب میشود. در این ایستگاه، تیرکمحور انجام می
 (.است
-مان و سایر اجزا به محور متصل میدر این ایستگاه، کله گاوی، دیاق، ضربه گیر، میل فر :3. ایستگاه 5

 (.استثانیه  653)زمان لازم،  شوند
که در آن رام زیربکس و سایر ایستگاه مونتاژ نهایی است  این ایستگاه، )مونتاژ نهایی(: 4. ایستگاه 6

 (.استثانیه  333) زمان لازم،  دنشوها به محور متصل میلچکی
رسی جا مورد بازآنگاه کنترل و بازرسی رفته و در در این ایستگاه، شاسی به ایست . کنتر  و بازرسی:7

 .استثانیه  11گیرد. زمان لازم برای این کار دقیق قرار می
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رنگ کردن محصولات نهایی اقدام در این ایستگاه، نسبت به تمیز کردن و سپس  سازی و رنگ:. پاک8
 .استثانیه  351زمان لازم برابر با بندی و توزیع شود. شود تا محصول آماده بستهمی

 وضع موجود به قرار زیر هستند: نقشهمایش در های قابل نشاخص

-های تکنولوژیکی تعیین میوع تا پایان فرآیند که توسط شاخصکل زمان سپری شده از شر زمان چر ه:
 شود.

 مدت زمانی که برای تعویض یک مدل نیاز است. :زمان تبدیل )زمان آماده سازی(

تمامی فرآیندها یا همان کل جریان ارزش را طی  کشد تا یک قطعهزمانی که طول می زمان انتظار تولید:
 کند.

شود و مشتری حاضر به پرداخت ز نگاه مشتری صرف ارزش آفرینی میزمانی که ا زمان ارزش آفرینی:
 پول برای این زمان است.

 بودن ماشین آلاتزمان قابل استفاده درصد کاردهی:

 کنندههر روز از سوی تأمین فتی درهای دریابیانگر تعداد دسته های تولیدی:اندازه دسته

 

 2سنجش تلفات نوع 

 ایستگاه شمارهدر  5یا درصد تلفات نوع  4مدی کلی دستگاهکت طاق بیست بیرجند، میزان ناکارآدر مورد شر
 در تعیین ریتم و عملکرد زنجیره ارزش شود، نقشی اساسی رایشترین مقدار کار در آن انجام می، بخشی که ب3

طور که نشان داده شده است. همان 4نمودار گیری و در روز کاری( اندازه 36ماه ) 1مدت  مورد تحلیل دارد، برای
 .استزیاد  ،3 برای ایستگاه کاری شماره ،5از این نمودار مشخص است، سطح تلفات نوع 

 

 
 پژوهش(های روز کاری )یافته 36لی دستگاه در توزیع مقدار ناکارآمدی ک .4نمودار 

 

                                                                                                                                                 
4 Overall Equipment Deficiency (OED) 
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 تلفات تحلیل ریشه

شود. بر این اساس که نمودار استخوان ماهی استفاده می ، از5علت و معلولی تلفات نوع  برای تحلیل رابطه
گیری شده است، از سرپرست ایستگاه خواسته شد تا هر نوع علت ایجاد وقفه اندازه OEDروزی که  36در مدت 

شده را ثبت کند. سپس در جلسات کایزنی تیم پیاده سازی تولید ناب،  5و ضایعات که منجر به ایجاد تلفات نوع 
ای برای موارد علت اولیه و ریشه 14د. در مجموع معلولی رسم شول بررسی و در نهایت دیاگرام علتاین دلای

 شود.مشاهده می 3، ثبت شد، که شمای کلی آن در شکل 5برخورد با تلفات نوع 
 
 

 
 های پژوهش()یافته 5های بروز تلفات نوع ولی ریشهعلت و معل . رابطه3 شکل

 

 کارهای کاهش تلفاتراه

با نام هفت فرمان ناب  دهد،کند و نقشه جریان وضع آینده را شکل میچه یک جریان تولید را ناب میآن
 :شامل شود کهشناخته می

 تولید بر اساس زمان بهینه ≠

 استقرار حرکت پیوسته ≠

 توان حرکت پیوسته را به فرآیند بالای جریان تعمیم دادها در جایی که نمیکتاستفاده از مار ≠

 بندی مشتری فقط به آن فرآیندساز و اعلام زمانتعیین فرآیند سرعت ≠

 تولیدهموارسازی ترکیب  ≠

 هموارسازی مقدار تولید ≠

ساز قرار تولید انواع محصولات در یک روز در فرآیندهای بالای جریان که قبل از فرآیند سرعت ≠
 دارند.

 ترسیم نقشه جریان وض  آینده

توان این ( طراحی شده است. از این نقشه می6وضع مطلوب )شکل  نابر هفت فرمان اشاره شده، نقشهب
جریان تولید در آن به صورت پیوسته ایجاد شده. همچنین در نقاطی که امکان ایجاد موضوع را دریافت که 

ای از طریق سیستم کششی در دستور کار قرار گرفت. این تغییرات با لید دستهجریان پیوسته وجود نداشت، تو
ترین منبع اتلاف و توان آن را مهممی پژوهشگرانشوند، که به نظر برخی جلوگیری از اضافه تولید اجرا می هدف

زمان در دسترس ماهیانه تقسیم بر  شاملکه  تولید ناب، تولید در زمان نابها، دانست. مبنای ریشه سایر اتلاف

تلفات نوع دو

نبود اپراتور

االاع از کمبود موادناگهانی دستگاه خرابی عدم 

نياز کمبود مواد مورد

يياد گلوگاه ا

حوادث حين کار
بيماری

ققعه خرابی 

ييعدم انبار گردانی  گهداری و  عميرات ضع

            رسيدن مواد 
          

اش        

تغييرات مداوم قيمت مو د

مششص نبودن مششصات 
قديمی بودن دستگاهسفارش

عدم  موزش اپراتور

عدم دقت اپراتور

نگهداری و تعميرا  نامناسب

مررصی

ققعيت در مقدار سفارش عدم�

خخخخی ماششش يي موودکنن ششن سرعت تول

پپپپوو ننود   اا   اد ضااع بلاتکلي   �وامل توليد
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ثانیه، که حاصل تقسیم زمان  4411 4. در این مطالعه با استفاده از زمان تکتاست تعداد محصول مورد نیاز در ماه
به طراحی خط پرداخته شده و باشد، واحد می 631تقاضای ماهیانه که ر ساعته( ب 3روز کاری  53در دسترس )

( باعث تغییر در 6وضع مطلوب به دست آمده است. اجرای هفت فرمان ناب در وضع کنونی )شکل  نقشه
 1روز و  6(، زمان انتظار مشتری به 7وضعیت آینده )شکل  شود، به نحوی که در نقشههای ناب میشاخص

ساز این خط تولید، . همچنین فرآیند سرعتشودمیدقیقه تعیین  31و زمان ارزش آفرینی نیز  ساعت تغییر یافت
 دقیقه است.  41و کنترل و بازرسی است، که دارای زمان تکت  3در ایستگاه 

 
 های پژوهش()یافته نقشه جریان وضع آینده .6شکل

 

                                                                                                                                                 
4 Takt 
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  هاها و یافتهتحلیل داده .4

وضع  با مقایسهسازی وضعیت مطلوب در کارخانه در شود، نتایج پیادهملاحظه می 4گونه که در جدول همان
 فعلی حاکی از آن است که:

 
 های پژوهش(مقایسه وضع فعلی با وضع مطلوب)یافته .4جدول 

 وض  مطلوب وض  موجود ویژگی

 کششی فشاری جریان تولید

 53 51 تعداد اپراتور

 64 63 ارزش افزودهزمان 

 ساعت 6روز و  6 ساعت 6روز و  45 زمان انتظار

 سوپرمارکت انبارهای موقت و دائم نوع انبار

 ساز(فقط برای یک فرآیند )سرعت برای تمام واحدهای تولیدی ریزی تولیدهبرنام

 نرخ تولید
 بینی تقاضابراساس پیش

 )با اعلام سربرنامه اصلی تولید(
 مشتریاساس تقاضای بر

 های کانبان تولید()براساس کارت

 %411 %31 درصد کاردهی

 

بندی ولیدی به دو دسته کششی و فشاری تقسیمهای تسیستم تبدیل جریان تولید فشاری به کششی:
شود و اضا، فرآیند تولید قطعات شروع میبینی تقدر سیستم فشاری بر اساس برنامه تولید مبتنی بر پیش شوند.می

شوند. به عبارت دیگر دیده و به ایستگاه بعدی منتقل میاز پیش تعیین شده آماده گر مطابق توالی تولیدقطعات 
دهد. در تکمیلی به ایستگاه بعدی ارائه میهای شدن، قطعات را برای انجام فعالیتهر فرآیند بعد از تکمیل 

به سفارش آیندهای دیگر، اطلاعات مربوط برای مونتاژ نهایی برنامه تولید تدوین شده و فر سیستم کششی صرفاً 
حدود و ، کار در جریان ساخت، مکنند. در سیستم تولید کششیفت میهای دیگر دریاتولید را از طریق سیستم

مزایای فراوانی دارد که از شود. سیستم تولید کششی تولید بر اساس نیاز واقعی ایستگاه پایین دست، انجام می
پذیری، کاهش کالا به مشتریان، افزایش انعطاف ها، بهبود تحویل به موقعکاهش هزینهتوان به ها میجمله آن

 زمان پیشبرد، بهبود جریان نقدی و بهبود کیفیت اشاره نمود.

با توجه به نقشه جریان ارزش ) ، با تغییرات صورت گرفته به منظور رسیدن به وضع مطلوبپژوهشدر این 
یریت دقیق جریان مواد، ایجاد تولید هموار و بهبود مستمر و کاهش زمان اقداماتی نظیر مد (،وضعیت مطلوب

شود باشد و این امر موجب میب و حتی پیش از موعد، آماده تحویل میسیکل، سفارش مشتری با سرعت مطلو
یای صورت فشاری. این امر موجب ایجاد مزاسایر فرآیندها منتقل شود، نه به تولید به صورت کششی به که برنامه

ها آن ها و بهبود خاصیت تحویل به موقع کالا به مشتری از جملهانی برای شرکت شده که کاهش هزینهفراو
 .هستند

و  1 هایشکل) مطلوبجریان موجود و جریان وضع  به مربوط هایبا مقایسه شکل کاهش تعداد اپراتور:
ته. به نحوی که با نفر کاهش یاف 53اپراتور به  51ها از عداد اپراتورها در مجموع ایستگاهشود که ت(، ملاحظه می7

ده است. همچنین با رسی 3به  1در هم، تعداد اپراتورهای این دو بخش از  5و  4های پیش مونتاژ ادغام ایستگاه
ده اپراتور رسی 3اپراتور به  3ایستگاه از  3در هم، تعداد اپراتورهای مورد نیاز در این  3و  5و  4های ادغام ایستگاه

 است. 
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-ت شرکت میشود. در حقیقهای شرکت میر موجب کاهش قابل توجهی در هزینهاین کاهش تعداد اپراتو
ها در صورت لزوم و هموارسازی مقدار و بازبینی چیدمان و ادغام ایستگاه ریزی دقیق جریان مواد،تواند با برنامه

 نماید. اقدام ،ترکیب تولید، نسبت به کاهش تعداد اپراتورهای اضافه

های جریان موجود و جریان وضع آینده با مقایسه شکل کاهش زمان مورد نیاز برای انجام عملیات:
 61ثانیه ) 3333های مورد نیاز از که زمان کل به منظور انجام کلیه فعالیتشود ( ملاحظه می7و  1)شکل های 

های مورد نیاز برای انجام تعداد ایستگاهکرده است. همچنین، دقیقه( کاهش پیدا  33ثانیه ) 3131دقیقه( به 
لید و همچنین ایستگاه تقلیل یافته است. کاهش زمان مورد نیاز برای تو 1ایستگاه به  3های خط مونتاژ از فعالیت

های تولید و همچنین دی از فشاری به کششی، کاهش هزینهها موجبات تبدیل سیستم تولیکاهش تعداد ایستگاه
بهبود وضعیت سیستم به طور قابل  شود که نمایش دهندهرهای موجود در خط تولید میاپراتوکاهش تعداد 
 توجهی است.

 

 گیری و پیشنهادنتیجه .5

ها در یک شرکت تولیدی و استفاده از مزایای آن، ها و ابزارسازی کلیه مفاهیم، نگرشآوری و یکپارچهجمع
-هها را باست که توانایی ادغام این مؤلفه ناب، ابزاریسازد. تولید ضروری می ،نیاز به یک نگرش سیستماتیک را

تواند ای از ابزارهاست، که با اتخاذ آن کارخانه میمجموعه ،تولید نابدیگر،  بیانبه طور صحیح و جامع دارد. 
د. یت کیفیت محصول را ارتقا بخشد و در نهاات زمان را کاهش و یا از بین ببر، تلفها را یافتهفرآیند جریان ارزش

امعی که مورد توافق همه گذرد، اما هنوز ابزار جها میهه از اجرای تولید ناب در سازمانبیش از چند د
ی قوی برای یافتن جریان ارزش از هاابزار از نقشه جریان ارزشامروزه، [. 4] است باشد، ارائه نشده پژوهشگران

سازی تولید ناب، مورد توجه بسیاری ر پیادهد یموفقکه تکنیک  سفارش، خرید، تولید و ارسال به مشتری، است
ه به کالای خریداری شده اضافه ها بوده و ارزش افزودمتمرکز بر حذف تلفات فرآیند. این ابزار قرار گرفته است

ابزار در  نیا[. 45] سازدیکپارچه مییکدیگر  اها را بافراد، ابزارها و فرآیند ،نماید و برای رسیدن به این هدفمی
 یهافرصت ییمنظور شناساروش و ابزار ناب به نیانتخاب بهتر یبرا حیصح یریگمیتنگناها و تصم ییشناسا
 .[4رساند ]می یاریبهبود 

پرداخته شد  طاق بیست بیرجند در این پژوهش با کمک نقشه جریان ارزش به بررسی وضعیت فعلی شرکت
 3333ت زمان، زمان کل اجرای فرآیندهای تولید از های خاص، با حذف تلفابا اجرای تولید ناب، در ایستگاه و

ایش یافت. یند افزو در نتیجه قابلیت فرآیند بالاتر رفته و سرعت کل فرآ یافتثانیه کاهش  3131ثانیه به 
ها و تعداد اپراتورهای خط تقلیل یافت، که موجب کاهش هزینه 1به  3های خط مونتاژ از همچنین، تعداد ایستگاه

نتایج توجیه لازم برای اجرای سیستم کششی با استفاده از مدیریت جریان ارزش را فراهم می این . تولید گردید
دهد که ینشان م جینتاهمچنین، یند است. لید کششی مبتنی بر جریان صحیح فرآآورد، چرا که تمرکز سیستم تو

به  یمشتر تیرضا باعث افزایشنوبه خود  که به ،منجر خواهد شد دیتول ندیبه بهبود فرآ ماًیمستق راتییاعمال تغ
وضعیت آینده در  نشان دهنده 4جدول شود. یمو سرعت پاسخ به مشتری،  تیفیک شیافزا ،نهیکاهش هز لیدل

کاهش تلفات  جا که رویکرد ناب به سمتهمچنین از آن .است VSMکارهای ناشی از تکنیک صورت تحقق راه
، لازم است های علمیستم و استفاده از ابزارها و شیوهبرای ارزیابی عملکرد سی ای مدوندر کنار ارائه برنامه است،
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های مختلف تولیدی بخش سازی کارکنانآموزش دیده و توانمند های کاربردیتیم تیم مدیریت برای سازماندهی
یابی به تولید ستمنظور دم به گام بهبود بهو گاتدریجی  سازینمودن راه پیاده شرکت در جهت هموارترو مهندسی 

استفاده نماید.  تلاش و برای حل مشکلات از تکنیک های کایزن برای اثربخشی بیشتر نقشه جریان ارزش ناب
با توجه به یی و اثربخشی تجهیزات استفاده نمود. بدین منظور جهت بهبود کارآ، VSM توان ازهمچنین می

ها و نحوه ، نیاز به بررسی جانمایی ایستگاهکاری شرکتهای فتگی ابزار و تجهیزات در ایستگاهیافقدان سازمان
های کاری ستگاه، بتوان محصول را در بین ایکمترین زمان و هزینهیند در طول آن وجود دارد، تا در رآتوزیع ف

یند برای ایجاد جریان ارزش و کاهش تلفات های بدون ارزش در فرآبا تعریف فعالیت جا نمود وهمختلف جاب
 یی تجهیزات را نیز بهبود داد.تا در نهایت بتوان کارآ ،لفات تولید تلاش نمودت مخصوصاً
ترین محدودیت که هر پژوهش با هایی مواجه بود. مهممانند هر پژوهش دیگری با محدودیت پژوهشاین 

یر شود تا چارچوب ارائه شده در ساپیشنهاد می روست، ذات مطالعه موردی بودن آن است، بنابراینهآن روب
و کسب نظر از مدیریت ارشد شرکت و  جلساتامکان برگزاری  فقدان سازی گردد.ها و صنایع پیادهرکتش

تر سازد نیز از را غنی پژوهشانست نتایج تودسترسی به بخشی از اطلاعات که میامکان  فقدانهمچنین 
های آموزش دیده و مدیریت گروهشود شرکت با ایجاد پیشنهاد می .روندشمار میهای این پژوهش بهمحدودیت

همچنین استفاده از  های شرکت کمک نماید.سازی فرآیندی نابها، به بهبود دسترسی به اطلاعات برافرآیند
آمدن به این  یی نتایج را افزایش دهد. برای فائقتواند اعتبار و کارآ، میVSMهای ناب در کنار سایر ابزار

هایی همچون هوش مصنوعی، شبیه سازی و تئوری محدودیت که قابلیت شود تا از روشمحدودیت پیشنهاد می
منظور معیاره به ریزی چندها نظیر برنامهاز سایر ابزار ،را دارا هستند، استفاده شود. در نهایت VSM در کنارکاربرد 

 استفاده شده و نتایج مقایسه شوند. پژوهشیابی به اهداف این دست
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