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 چکیده

تغيير استراتژي لجستيك و تغذيه خطوط به توليد ناب، يكي از راه حل هاي پاسخگويي به نياز افزايش و  ناب بكارگيري تفكر

ميلادي در شركت  ٤۴گذر از روش توليد انبوه سنتي مي باشد. اين روش از دهه تنوع توليد، افزايش بهره وري و سرعت توليد و

ا تفكر را در خطوط توليدي به اجر ز به منظور بقا در بازار رقابتي اينشركت هاي اروپايي ني  ۰۴تويوتا اجرا شده و در اواخر دهه

در شركت ايران خودرو، بدليل پروژه هاي افزايش ظرفيت و اهداف توسعه اي و افزايش تنوع توليد، چالش هاي  .گذاشتند

يك راه حل  ناب بعنوان يك خط بسيار جدي شده و استقرار تفكر لجستيك و تغذيه خطوط براي پوشش دادن توليد متنوع در

ط كيتينگ در خ اساسي مورد پذيرش مديران ارشد قرار گرفته است. به منظور ارزيابي اثر بخشي اين روش، اجراي پروژه

مورد توجه قرار گرفته است. در پروژه كيتينگ خط ساب مونتاژ موتور، كليه مراحل و سخت افزار مورد نياز استقرار  (٢و٤)مونتاژ

هاي حاوي قطعات بزرگ خودرو به فضايي بيرون از خط مونتاژ انتقال مطابق اين روش، پالت .بكارگيري و اجرا شدناب  سيستم

ورودي به خط توليد، درون يك ترولي  هايداده شده و قطعات هر خودرو براساس اطلاعات دريافتي از مشخصات و ترتيب بدنه

اي از قطعات يك خودرو هستند با بدنه متناظر خود در كه هركدام حاوي مجموعهها گردند. تروليبه نام استند همراه چيدمان مي

ح گردد. در اين مقاله، به تشريخط مونتاژ همراه شده و هر قطعه در ايستگاه مربوط به خود، توسط اپراتور روي خودرو نصب مي

ودرو تايج اجراي اين طرح در شركت ايران خاجراي طرح كيتينگ براي بهبود فرايندهاي لجستيكي و آزادسازي فضا و همچنين ن

 ارائه شده است.
 

 .كلمات كليدي: لجستيك، تغذيه خطوط توليد، كيتينگ، تفكر ناب، ايران خودرو

 همقدم -١

 ، دو در سطح شركت و يا تركيبي از اين ٢تساخ ، 1ژفهوم توليد در اغلب شركتهاي توليدي در قالب يكي از فرايند هاي مونتام

 فرايندهاي كليه تا دان نموده سعي ظرفيت حداكثر بكارگيري جهت خود  صنايع خودرو سازي با توجه به پروسه توليد .ته مي شودشناخ
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تامين كنندگان  هب نيز قطعات تامين .نمايند هدايت سازمان بيرون به سپاري برون قالب در را آن به وابسته فرعي مونتاژهاي و ساخت

در چنين فضايي تحت كنترل بودن پيوسته  .اصلي انجام مي پذيرد 1تتنها فعاليتهاي مربوط به مونتاژ در ساي بيشماري سپرده گرديده و

هايي بدليل  اغلب در چنين محيط .و مداوم سطح موجودي ها بر خلاف ساير محيطهاي توليدي از اهميت شاياني برخوردار است

 در خصوصا) خط فتوق لحظه هر و خطوط توليد بايستي بطور پيوسته مشغول توليد بوده شده، سرمايه گذاري بسيار سنگين انجام 

دست رفته بسياري  زا فرصت هزينه و نموده وارد سنگيني هاي زيان( موجودي كمبود از ناشي موارد نظير جلوگيري قابل موارد

 :بپيونددتوقف خط ناشي از كمبود موجودي مي تواند به دو دليل به وقوع . خواهد داشت

 مبناي بر اندتو مي كه سفارشات و تامين مناسب هاي ريزي برنامه با بايستي امر اين كه شركت انبارهاي در قطعه وجود عدم –الف 
2MRP  3و يا الگويVMI  باشد مرتفع شود . 

قطعه در انبارهاي شركت كه ناشي از عدم وجود يك سيستم يكپارچه تغذيه خطوط توليدي  وجود با خط مناسب تغذيه عدم  -ب 

 . مي باشد

( پيچيدگي دروقطعه براي هر نوع خو ٤۴۴۴در محيطهايي كه تعداد قطعات محصول زياد باشد )نظير خودرو سازي با حدود متوسط 

هد وكنترل موجودي قطعات در خطوط توليد اهميت بسياري خوات ياف خواهد افزايش  كترل فرايند توزيع قطعات بطور وحشتناكي

م داشته باشد ا تحت كنترل مداورلذا وجود سيستمي جامع و يكپارچه كه بتواند كليه قطعات و وجود آنها با مشخصات مطلوب  .يافت

 . اجتناب ناپذير مي نمايد

راه حل  كيمواد به عنوان  5تيك است. ٤كيتينگ استفاده ازتغذيه خطوط توليدي در صنايع خودرو سازي با حل هاي يكي از راه

بر خلاف عرضه مداوم، كه در آن هر شماره  شده است. شنهاديمونتاژ پ فيوظا رامونيپ JIT 6به موقع ليتحو يسازمانده يموثر برا

 ليده تحومرتب ش شياز پ يها تياست كه قطعات در ك يمعن نيبه ا تيشود، ك يظرف جداگانه ارائه م كيدر  يقطعه به طور كل

از  يكله شب تياز موارد، هر ك ياريمونتاژ است. در بس يش كي يبرا يقطعات يحاو تيشوند و هر ك يمونتاژ ارائه م اتيو به عمل

 ايژ ارائه شود مونتا ستگاهيا كيثابت در  تيموقع كيتواند در  يم تيشود. ك يو ارائه م ليتحو ،يچرخ دست ايحامل، مانند جعبه 

 [.1]طول خط حركت كندمونتاژ در  يتواند همراه با ش يم تيخط مونتاژ، ك كيدر صورت مونتاژ در امتداد 

ظرف( از  كيدر  يعنيكه با هم ) يفرع يمجموعه ها اي از اجزا و يمجموعه خاص"را به عنوان  تيك 133٢ 7سينيبوزر و مك گ

 .كنند يم في، تعر"كنند يم يبانيپشت "سفارش فروشگاه" اي نيمحصول مع كي يمونتاژ برا اتيچند عمل اي كي

شباهت زيادي به سنكرون داشته با اين تفاوت كه در سنكرون فقط يك نوع قطعه با رنگها يا شماره فني هاي كيتينگ  روش تغذيه

رفته و استند قرار گمتفاوت بر روي يك استند به كنار خط حمل مي گردند ولي در اين روش يك دسته از اقلام در يك ظرف يا 

 هب مربوط قطعات  اين روش بصورت خلاصه عبارت است از خرده برداري يك مجموعه از براي مصرف به خط ارسال مي گردد.

 نيتام نهيدر زم[ ٢] از پيش تعيين شده در ظروف حمل خاص و ارسال آنها به محل مصرف در زمان مشخص به مقدار محصول يك

تر  يها را نسبت به اصل سنت تياز مز يشده است كه تعداد انيب رايز رد،يگ ياغلب مورد بحث قرار م تيمواد در كارخانه، اصل ك

ست سال ا نيچند نگيتيحال، اگرچه ك نيدهد. با ا يشود( ارائه م يشناخته م يخط يساز رهيبه عنوان ذخ نيعرضه مداوم )همچن

 كرده يبررس بويژه در صنايع خودروسازي ايرانآن را به طور خاص  ريتأث ينسبتا كم قاتيشده است، تحق ادهكه در صنعت استف

 رياخ يباشد كه در سالها يم يماتيتصم نيتر ياز اساس يكيمواد و قطعات به خطوط مونتاژ،  هيانتخاب روش مناسب تغذ  است.

كنترل  متعدد از جمله؛ ليسازمانها به دلا نيقرار گرفته است. ا يساز لياتومب عيبه خصوص صنا يديتول يمورد توجه شركتها
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2 Material Requirements Planning 
3 Vendor Managed Inventory 
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5 kit 
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عات و سهولت آسان به اقلام و قط يدسترس تي( و قطعات به خطوط مونتاژ، قابليكم و يفيمناسب اقلام ) ك هياثربخش، تغذ يموجود

 يريعطاف پذان شيو افزا عيتوز نديفرآ يدگيچيپ شيمواد، ممانعت از افزا انيتوقف، بهبود جر جادياز ا يريدر مونتاژ آنها، جلوگ

 باشند. يم نينو يستمهايبدنبال استقرار س ،يمشتر يتقاضا يناگهان راتييدر مواجه با تغ

با توجه به رشد سريع بازار، رقابت شركت هاي خودروساز و ضرورت توليد خودروهاي متنوع در راستاي بقاي شركت، تغيير و 

 "كيتينگ"يش نيازهاي ضروري به حساب آمده است. پياده سازي پروژه بهبود زيربنايي در روش هاي لجستيكي تغذيه خطوط، از پ

، كاهش هزينه، 5Sبا رويكرد قابليت توليد محصولات متنوع، ارتقاي كيفيت، ساماندهي و خلوت سازي فضاي كنار خط و بهبود 

تور قديمي لجستيكي، در دس، بهبود ارگونومي و بروزرساني روش هاي تور و كاهش خستگي و فرسودگي آنهاكاهش خطاي اپرا

 قرار گرفت.  كار

 ادبیات موضوع -2

 روش تغذیه كیتینگ -١-2

شوند. به  يه مشماره قطعه عرض كيو به عنوان  ياست كه در آن اقلام جداگانه اما مرتبط با هم انتخاب، بسته بند يندايفر نگيتيك

مهر و موم  نگ،ير ستون،يكننده ممكن است پ عيتوز اينده فروش كيموتور،  ياساس راتيتعم تيك نيعنوان مثال، در سفارش آنلا

 .[9] فروشنده انتخاب كند نيچند ازلازم را  يدكيقطعات  ريو سا

 : ٢۴19، 1هانسن و برولين انواع كيت عبارتند از

 .كند مي پشتيباني را كاري ايستگاه يك ثابت كيت كيت ثابت: -

 .كند مي پشتيباني را ايستگاه چندين كيت يك كيت همراه: -

كيت همراه شامل دو نوع مي باشد در حالت اول محصول و كيت در يك ظرف خاص همراه محصول جابجا مي گردد و در حالت 

 دوم محصول و كيت به صورت جداگانه و موازي جابجا مي گردد.

 :دلايل استفاده از روش كيتينگ به شرح زير است

 جانمايي اقلام كليه محصولات و واريانت هاي آنمحدوديت فضاي پالت چيني كنار خط و عدم امكان  -

 افزايش تنوع قطعات و كاهش سطح فضاي انبارش ايستگاههاي كاري -

 كنترل و اجراي بهتر موجودي كنار خط -

 كيفيت پايين قطعات و لزوم كنترل كيفي قبل از ارسال به خط -

 [.1]اتور قرار گيردريسك هاي مخلوط شدن قطعات و لزوم كنترل آن قبل از اينكه در دسترس اپر -

اي بيرون در روش تغذيه كيتينگ، برخي از قطعات خودروهاي درحال توليد، از فضاي لجستيكي خط توليد حذف شده و در ناحيه

احيه شوند را ناحيه كيتينگ يا ناي كه در آن چيدمان ميشوند. ما اين قطعات را قطعات كيتينگ و ناحيهاز خط توليد چيدمان مي

نشان داده شده است. مشخصات و ترتيب خودروهاي ورودي به خط  1 اي از چيدمان ناحيه كيتينگ در شكلناميم. نمونهچيدمان مي

ورهاي اين گردد و پرينتي از اطلاعات آنها در اختيار اپراتشود به ناحيه كيتينگ ارسال ميتوليد، از محلي كه ايستگاه ثبت ناميده مي

راه دار كه ما آن را استند هماي از قطعات خاص يك بدنه در خط توليد در يك استند چرخن مجموعهگيرد تا مطابق آناحيه قرار مي

خودرو در خط توليد است و دسته  Rتايي از استندهاي همراه كه متناظر با Rسپس يك دسته گردند. ناميم چيدمان و تجميع ميمي

هاي خط ، از ناحيه كيتينگ به يكي از ايستگاه٢AGVكش يا نند يدکاي ماشود به صورت دستي يا توسط وسيلهانتقال ناميده مي

شود، هر يك از استندهاي همراه در كنار خودروي متناظر خود ايستگاه كه ايستگاه ورودي ناميده ميشوند. در اين توليد منتقل مي

 [.5]كند قرار گرفته و به همراه آن در طول خط توليد حركت مي
 

                                                                                                                                                        
1 Hanson, R., and A. Brolin 
2 Automated Guided Vehicle  
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 چيدمان ناحيه كيتينگاي از نمونه -1شكل

 
 و مصرف قطعات داخل آن توسط اپراتور توليدي نحوه اتصال استند به بدنه -٢شكل

 
هر يك از قطعات داخل استند همراه در ايستگاه مربوطه توسط اپراتور برداشته   ٢طبق تخصيص عمليات در خط توليد، مطابق شكل

قطعات داخل استند همراه به طور كامل استفاده شوند. استندهاي خالي در ايستگاه گردند تا زماني كه شده و بر روي خودرو مونتاژ مي

تايي مجددا Rهاي گردند. استندهاي خالي در دستهديگري به نام ايستگاه خروجي، از خط توليد خارج شده و به يكديگر متصل مي

گردند. وهاي ورودي به خط توليد، دوباره چيدمان ميشوند و مطابق اطلاعات دريافتي از مشخصات خودربه ناحيه كيتينگ منتقل مي

 به تصوير كشيده شده است. 9كل اين فرايند، در شكل

هاي مدل اي كه قطعاتاز آنجا كه در اين روش، ناحيه چيدمان در فضايي بيرون از خط توليد قرار دارد امكان تخصيص فضا به اندازه

اهد داشت در حالي كه براي همه انواع خودروها در خط توليد، فضاي يكساني مختلف خودروهاي توليدي را در برگيرد وجود خو

 [.6]دخواهد كرپذير هاي مختلف خودرو در يك خط توليد را امكانشود. اين مورد توليد همزمان مدلبه اندازه يك استند اشغال مي
 

 مونتاژ سالن در همراه استند گردش - 9 شكل

 
 

ها كاهش آورد. يكي از آنهمزمان خودروهاي متنوع، روش تغذيه كيتينگ مزاياي بسيار ديگري را به همراه ميعلاوه بر امكان توليد 

ي خطاهاي اپراتوري در مونتاژ اشتباه قطعات مشابه است كه معمولاً هنگام توليد همزمان خودروهاي متنوع در كنار قابل ملاحظه

 [.۰-7]افتديكديگر اتفاق مي
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 یتینگ بر بهبود تولیدتاثیر ك -2-2

به عنوان  خاص يكار مونتاژ كي يبرا ازيمورد ن ياجزا ايمحصولات  ليو تحو يبسته بند ،يبه سازمانده تيك د،يدر صنعت تول

كه شامل  ،يچرخ دست ايحامل است، مانند جعبه  كي تيك ني(. ا133٢ سينيبسته به محل مونتاژ اشاره دارد )بوزر و مك گ كي

محصول  اي يها به مشخصات مشتر تي(. قطعات موجود در ك٢۴1٢است )هانسون و مدبو  اژكار مونت كي يبرا يقطعات و مواد مصرف

 نگيتيك د،يدر تول  ٢۴1٢و همكاران،  1ليمره  كار مونتاژ متفاوت باشد كي يها تيك نيدارد و ممكن است ب يدر هر مكان بستگ

در  ازيتمام قطعات مورد ن[ 3] درآمد شيافزاشود تا  يمربوط م ديخط تول ييبه كارا شتريكند، اما ب يصورت عمل م نيبه هم باًيتقر

 كي ياد برامو ع،يمراكز تجم قي. از طررديگ يشود، قرار م يم دهينام عيكه اغلب مركز تجم دنيچ يفروشگاه مركز كيدر  تيك

و همكاران  ٢وانيسالشود  يم يتوسط كارگران تداركات نگهدار JITها بر اساس تيسا اي هاكارگاهآنها به  ليتا تحو يدوره زمان

ز به طور خاص، مراك. كارآمد مورد استفاده قرار داد يا وهيبه ش اتيعمل اسيتوان با گسترش مق يرا م كيمراكز لجست  ٢۴11

 مانند ياهداف يبرا توان يرا م كيكرد كه مراكز لجست انيب[ 11-1۴] كرد بيترك كيلجست يروش ها ريتوان با سا يرا م كيلجست

 كرد. يكربنديپشده به صورت عمده  يداريو شكستن مواد خر يمرتب ساز ع،يتجم ت،يمونتاژ، ك

 را بهبود بخشد: ديتواند تول يم نگيتيراه وجود دارد كه ك چند

 .بخشد يرا سرعت م ديتول ندايفر نگيتيك -

 يرعت مرا س ديتول نديامواد و بهبود سرعت انتخاب و گزارش، فر يياست كه با كاهش زمان جابجا نيا تيك يها تياز مز يكي

صرفه  اهكارگاجزا در سطح طبقه  ياز قبل با هم هستند و در زمان جستجو ازياست كه تمام قطعات مورد ن ليدل نيبه ا نيبخشد. ا

توانند قبل از  ياضافه كه م ازيامت نيانجام دهند مونتاژ محصول است، با ا ديكه كارگران با يكار اتنه ب،يترت نيشود. به ا يم ييجو

 كنند. يهر قسمت را بررس تيفيشروع مونتاژ، ك

 .دهد يشما را كاهش م يها نهيكردن هز تيك -

شما با هم  يشما فراهم كند. اگر همه اجزا يرا برا يديتول يندهايادر فر ييجواز صرفه يعيوس فيط توانديم نيهمچن نگيتيك

ممكن است  نيكرد. ا ديخواه رهيخود ذخ ازيشما فقط به اندازه ن رايرا در انبار اشغال خواهند كرد، ز يكمتر يشده باشند، فضا دهيچ

 كيبه عنوان  تيهر ك يحمل و نقل را برا نهيفقط هز نيهمچن شما خود را كاهش دهد. يساز رهيذخ يفضا يبرا يپرداخت زانيم

 رايت، زتر اسساده اريكالا بس كي ديتول نهيمحاسبه هز ت،يكرد. در نها ديپرداخت خواه تيهر جزء در ك يه جاجداگانه ب يكالا

 وجود دارد. يو در چه مقدار تيدر هر ك ييچه اجزا ديدانيم قاًيدق

 .كند يرا فراهم م يبهتر يموجود مديريت نگيتيك -

كوچك  ياع اجزابه استفاده از انو ازيكه ن يداتيدر تول ژهيوكه به كند،يتر مقطعات را آسان افتني تيكه در بالا ذكر شد، ك همانطور

 .كند يسان تر مآ اريبسنسبت به جستجوي جداگانه هر قطعه، آن را  افتنيشود كه  يشماره داده م كي تياست. به هر ك ديدارند، مف

 شناسی تحقیقروش -3

لجستيكي و آزاد سازي فضا با استفاده از رويكرد كيتينگ در ايران خودرو پرداخته شد. در راستاي در اين مقاله به بهبود فرايندهاي 

هاي نيمه ساختار يافته پرداخته شده و پس از شناسايي نقاط ضعف و انجام كار، ابتدا به شناخت محيط مورد مطالعه از طريق مصاحبه

كيتينگ زير نظر خبرگان و مديران، طراحي و اجرا گرديد. در نهايت، با قوت، مسئله تحقيق تعريف گرديد. سپس گامهاي اجرايي 

در اين مقاله، جامعه آماري تحقيق شامل كليه  مقايسه وضعيت قبل از اجرا و بعد از اجرا، اعتبار پروژه اجرا شده ارزيابي شده است.

باشند كه از بين انها افراد با سابقه كار و تحصيلات بالاتر بعنوان نمونه مديران و كاركنان اجرايي در خطوط توليد ايران خودرو مي

 اماري و انجام مصاحبه نيمه ساختار يافته انتخاب گرديدند. 

                                                                                                                                                        
1 Limère 
2 Sullivan 
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 تعریف مسئله  -١-3

 در بهبود فرايندهاي لجستيكي و آزاد سازي فضا با استفاده از رويكرد كيتينگ "همانطور كه پيشتر گفته شد، هدف تحقيق حاضر

است. در اين تحقيق وجود مسائلي مانند كمبود فضاي لجستيكي و تردد زياد ليفتراک، محقق را بر آن داشت كه به  "ايران خودرو

، "محيط"دسته اصلي  5بررسي اجراي پروژه كيتينگ بپردازد. علتهاي ايجاد مسئله كمبود فضاي لجستيكي و تردد زياد ليفتراک، در 

 (.٤اند )شكل شده بندي دسته "نيروي كار"و  "شين آلاتما"، "مواد"، "فرايند كار"
 

 هاي مسئله   نمودار استخوان ماهي علت  -٤شكل 

 
 

 دلايل تعريف پروژه -1جدول

 تعریف پروژه ضرورت ردیف

 ليفتراک در سالن هاي مونتاژ تردد بالاي 1

 متنوع عدم امكان توليد همزمان محصولات ٢

 ليفتراکتداخل تردد انسان و  9

 يندهاي نوين لجستيكياعدم استفاده از فر ٤

 ينداضد خطا نبودن فر 5

 اهداف اجرای طرح -3-2

 باشند:اين پروژه در راستاي بهبود فرايندهاي لجستيكي انجام شده و اهداف آن به شرح زير مي

  خط ركنا لجستيكي يفضا زيساآزاد  -

 توليد عتنو نمكاا ديجاا -

 سالن 5sبهبود وضعيت ديداري و  -

  سبز لجستيك يبسو حركتو  اکليفتر ددتراز  يـناش يـجوخر يهازگا لايندگيآ رنتشاا كاهش -
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 راـك منجاا سهولت و رتواپرا يگامها كاهش بدليل توليد ساخت نماز كاهش -

 انساني وينيرو  تامين هرـنجيوري در ز هرـبه  ءاـتقار -

 اهداف پروژه -٢جدول 

 پروژهاهداف  رديف

 مترمربع( ٢۴۴۴)حدودا خط توليد، ناشي از اجراي كيتينگ فضاي كنارآزاد نمودن  1

 كاهش تداخل جريان نيروي انساني و تجهيزات لجستيكي و محصول نهايي در جنوب سالن هاي مونتاژ ٢

 امكان كنترل دقيقتر مصرف قطعات و كاهش سطح موجودي در ايستگاه هاي كاري 9

 ژه توليد خودروهاي جديد وامكان ايجاد تنوع توليد درآيندهكاهش محدويتهاي فضا جهت انجام پرو ٤

5 
و تصوير ذهني  ...( و بهبود وضعيت ديداري، ايمني و 5S)بهبود وضعيت  +IKPSدستيابي به شاخص هاي مرتبط با 

(visual management) )بازديدكنندگان از خطوط توليد 

 قطعات در زمان مونتاژرضايت مندي پرسنل توليد ناشي از در دسترس بودن  6

 استقرار سيستم هاي نوين لجستيكي در سالن هاي مونتاژ 7

 بهبود ارگونومي و ارتقاي بهره وري نيروي انساني در ايستگاه هاي كاري ۰

 روش اجرای پروژه-3-3

آيتم از قطعات از كنار خط به محوطه كيتينگ، فرايند تغذيه به روش سنتي حذف و روش جديد كيتينگ  17در اين پروژه با انتقال 

خط تزئينات  13تا 16)كارتن و سبد( در ايستگاه  Bقطعه گروه  ۰)پالتي( و  Aقطعه گروه  3آيتم شامل  17جايگزين شده است. اين 

شده و مختص هر خودرو در سبدهاي مخصوص چيدمان و با يدک كش باشند. در روش كيتينگ، قطعات بصورت كيت مي ٤مونتاژ

 گردد. به كنار خط منتقل گرديده و توسط اپراتور توليد، داخل خودرو نصب يا مونتاژ مي
 

 ليست قطعات  -9 جدول

 شماره فني شرح قطعه رديف

 IK00019080 جلوآمپر مالشي پلكس 1

 IK003226DG مجموعه قاب ستون فرمان خاكستري تيره ٢

 IK00495480 جلوآمپر مالشي پلكس 9

 IK00761680 جلو آمپر ٤

 YG20237599 مجموعه پايه و دسته راهنما و برف پاک كن 5

 IK00019680 سيم جمع كن پشت ماژول كيسه هوا 6

 IK003303DG مجموعه كاور درب جعبه فيوز داشبورد خاكستري تيره 7

 IK003303RB داشبورد بژ متوسط مانترامجموعه كاور درب جعبه فيوز  ۰

 IK00646680 سيم جمع كن پشت ماژول كيسه هوا 3

 7571049 كمربند ايمني جلو چپ 1۴

 7571051 كمربند ايمني جلو راست 11

 YG20216594 مجموعه كمربند ايمني جلو با پيش كشنده 1٢

 7590019 مشكي-ايمجموعه كمربند ايمني عقب سه نقطه 19

 IK007674LG خاكستري روشن-مجموعه كليه آفتاب گيرها 1٤

 IK007674LB بژ روشن-مجموعه كليه آفتاب گيرها 15
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 YG20215844 مجموعه كليه آفتاب گير چپ و راست با ليبل ايربگ خاكستري 16

 YG20215845 مجموعه كليه آفتاب گير چپ و راست با ليبل ايربگ بژ 17

 
 پروژهبرنامه زمانبندي  -5شكل

 

           نتایج اجرای پروژه -4

جهت اجراي پروژه پس از شناخت محيط و مشكلات و چالشها، برنامه زمانبندي پروژه تهيه شد و اجراي پروژه آغاز گرديد. در گام 

 ٤5۴، مسافت 1۴تعيين مشكلات و چالشها، مشاهده شد كه قبل از اجراي پروژه، جهت تغذيه قطعات از بارانداز جنوبي به ايستگاه 

 .6گردد و از طرفي تعداد پالتهاي استقرار يافته كنار خط بسيار زياد است شكلمتر توسط ليفتراک طي مي
 

  
 وضعيت بارانداز جنوبي قبل از اجراي پروژه  -6 شكل وضعيت بارانداز جنوبي بعد از اجراي پروژه -7شكل

  
 وضعيت سبدهاي قطعات قبل از اجراي پروژه -۰شكل پروژهوضعيت سبدهاي قطعات بعد از اجراي  -3شكل
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پس از بررسي وضعيت موجود، مشكلات و چالش ها، مسئله تعريف گرديد، تيم كاري مشخص شده و اجراي پروژه صورت گرفت. 

 در ادامه برخي از تصاوير مراحل اجراي پروژه ارائه شده است.

 4سالن مونتاژ  ١مراحل ایجاد فضا برای سوپرماركت خط تزئینات  -١-4

  

 مراحل تامين فضاي سوپرماركت -1۴شكل تامين فضاي سوپرماركت -11شكل

  

 فضاي سوپرماركت بعد از اجراي پروژه -1٢شكل فضاي سوپرماركت بعد از اجراي پروژه -19شكل
 

  نمونه گاری های ساخته شده -4-2

  

 گاري جزيره اي جهت قطعات ريز -1٤ شكل گاري حمل قاب ستون و چراغ –15 شكل
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انتقال سبدهاي آماده شده كيت توسط سيستم هدايت  -17 شكل

 ( به خطوط بعد از اجراي پروژهAGVهوشمند)
 سبدهاي آماده شده كيت بعد از اجراي پروژه -16 شكل

  

 پروژهوضعيت خط فاينال بعد از اجراي  -13 شكل
تغذيه قطعات كيتينگ شده به داخل خط توليد بعد از اجراي  -1۰ شكل

 پروژه

 اهم فعالیت های انجام گرفته  -4-3

 4بهبود لجستیك خط درب سالن مونتاژ  -١-4-3

 مربعمتر  13۰سازي فضاي كنار خط درب به ميزان آزاد  -

 موجودي كنار خطدرصدي  ٤۴كاهش   -

 حذف تردد ليفتراک خط درب -

 كنترل مصرف قطعاتبهبود حساب پذيري و  -

 امكان افزايش توليد و تنوع محصول -

 توليد ( خطوط 5Sبهبود در مديريت ديداري و اجراي) -

 ضايعات بدليل كاهش موجودي قطعاتكاهش  -

 هزينه نگهداري و كاهش سطح آلايندگيكاهش  -
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 وضعيت خط درب قبل از اجراي پروژه  -٢۴شكل وضعيت خط درب بعد از اجراي پروژه -٢1شكل

 4سالن مونتاژ  ١بهبود لجستیك خط تزئینات  -4-3-2

 متر مربع 353آزاد سازي فضاي كنار خطوط به ميزان   -

 حذف تردد ليفتراک براي تغذيه قطعات كنار خط توليد -

 موجودي كنار خطدرصدي  ٤6كاهش  -

 توليد( خطوط 5Sدر مديريت ديداري و اجراي)بهبود  -

 كانبان شلف از كنار خط  ٢3حذف  -

 كاهش ضايعات بدليل كاهش موجودي  -

 - BACK FLASHبهبود حساب پذيري 

 كاهش هزينه نگهداري استند نسبت به قفسه هاي قبلي -

  
 قبل از اجراي پروژه 1وضعيت خط تزئينات  -٢٢شكل بعد از اجراي پروژه 1وضعيت خط تزئينات  -٢9شكل

 4سالن مونتاژ 2بهبود لجستیك خط تزئینات  -4-3-3

 مترمربع 1٢۴سازي فضاي كنار خطوط به ميزان آزاد  -

 درصدي موجودي كنار خط ٤6كاهش  -

 منع تردد ليفتراک براي تغذيه قطعه به خط توليد -

 كاهش ضايعات بدليل كاهش موجودي قطعات -

 بهبود در مديريت ديداري  -

  BACK FLASHبهبود حساب پذيري و  -

 )نسبت به قفسه هاي قبلي(كاهش هزينه نگهداري استند 
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 قبل از اجراي پروژه ٢وضعيت خط تزئينات  -٢٤شكل بعد از اجراي پروژه ٢وضعيت خط تزئينات  -٢5شكل

          

 4بهبود لجستیك خط فاینال سالن مونتاژ -4-3-4

 متر مربع 175سازي فضاي كنار خط به ميزان آزاد  -

 حذف تردد ليفتراک در خط فاينال -

 درصدي موجودي كنار خط ٤9كاهش  -

 حساب پذيري و كنترل مصرف قطعاتبهبود  -

 رضايتمندي پرسنل -

 قطعاتكاهش ضايعات مطابق با كاهش موجودي  -

 كاهش مشكلات اسكلتي عضلاتي اپراتورها -

  
 وضعيت خط فاينال قبل از اجراي پروژه  -٢6 شكل وضعيت خط فاينال بعد از اجراي پروژه  -٢7 شكل

 

 4بهبود لجستیك خط سکو مونتاژ -4-3-5

 سازي فضاي كنار خط آزاد  -

 حذف تردد ليفتراک در خط فاينال -

 درصدي موجودي كنار خط ٤۴كاهش  -

 حساب پذيري و كنترل مصرف قطعاتبهبود  -

 رضايتمندي پرسنل -

 قطعاتكاهش ضايعات مطابق با كاهش موجودي  -

 كاهش مشكلات اسكلتي عضلاتي اپراتورها -
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 وضعيت خط سكو قبل از اجراي پروژه - ٢۰ شكل وضعيت خط سكو بعد از اجراي پروژه - ٢3 شكل

 

پس از اجراي كامل پروژه، مسافت طي شده توسط ليفتراک بعد و قبل از انجام پروژه مقايسه گرديد. گزارش ميزان مسافت طي شده 

 ارائه شده است.   ٤ليفتراک در طي يكسال در وضعيت قبل و بعد از انجام پروژه در جدول 
 

 و بعد از انجام پروژه ميزان مسافت طي شده ليفتراک در طي يكسال در وضعيت قبل  - ٤جدول

 درصد بهبود بعد از اجراي پروژه قبل از اجراي پروژه نوع مسافت

 55.6 ٢۴۴ ٤5۴ مقدار مسافت طي شده ليفتراک از بارانداز جنوبي تا ايستگاه

روز كاري( واحد  ٢7۴مسافت طي شده در طول يكسال )

 ٤5۴*٢7۴متر=
1٢15۴۴ 5٤۴۴۴ 55.6 

روز كاري( واحد  ٢7۴)مسافت طي شده در طول يكسال 

 1۴۴۴/1٢15۴۴كيلومتر=
1٢1.5 5٤ 55.6 

 3با احتساب   روز كاري( ٢7۴مسافت طي شده در طول يكسال )

 3*1٢1.5پالت )كيلومتر(= 3بار رفت و برگشت به منظور تعويض 
1۴39 ٤۰6 55.5 

 - A 3 3تعداد قطعات گروه 

 - B ۰ ۰تعداد قطعات گروه 
 

 پروژهنتايج اجراي  - 5جدول

 مقايسه با وضعيت فعلي شرح رديف

1 
 باتوجه به  ٤بليت تنوع توليد محصول در مونتاژقا ايجاد

 ٤محدوديت فضاي لجستيكي در مونتاژ
 در توليد محصولات متنوع مشكلشدن با  روبرو

٢ 
ات و ادو كاهش مغايرت ايمني تداخل مسير تردد پرسنل

 ٤لجستيكي در سالن مونتاژ
 پرسنل و ادوات لجستيكيتداخل مسير تردد 

 سازه رختكني در اين سالن ناايمن مي باشد. ٤ه ناايمن رختكني پرسنل در مونتاژحذف ساز 9

 تردد بالاي ليفتراک تعداد بالا و ميزان هاآن كاهش ميزان تردد ليفتراک و امكان كاهش تعداد ٤

 قطعه، توسط اپراتور حذف امكان انتخاب اپراتور كنار خط توليد ضدخطاسازي 5

 اپراتور به واسطه حركت و تردد بالا خستگي و فرسودگي بهبود ارگونومي اپراتور با حذف موداي حركت 6

 كاري به دليل انتخاب قطعه اشتباه توسط اپراتور دوباره كاري حذف دوباره 7

 بودن اپراتور خط توليد بين پالتها وقفسه ها شلوغي ومحبوس با كاهش موجودي پاي خط بهبود مديريت ديداري ۰

 امكان وقوع حادثه كاهش ريسك حوادث 3

 امكان توقف خط توليد به واسطه قطعه نامنطبق كاهش توقفات با تشخيص به موقع قطعات نامنطبق 1۴
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ده است. رويكرد كيتينگ در ايران خودرو پرداخته شدر ابتداي مقاله به بهبود فرايندهاي لجستيكي و آزاد سازي فضا با استفاده از 

و امكان توليد محصولات متنوع و نيز كسب نتايج مطلوب از   1باتوجه به سابقه و تجربه موفق اجراي پروژه كيتينگ در سالن مونتاژ

ه در سالن اي اين پروژاين پروژه، از جمله بهبود كيفيت، بهبود مديريت ديداري، بهبود ارگونومي و رضايت پرسنل، ضرورت اجر

هاي ديگر مديريت مونتاژ محسوس گرديد. لذا محققان شاغل و مديران اين شركت بر آن شدند كه طرح كيتينگ را در خطوط 

اي يا كيتينگ در ايجاد خط توليد منعطف براي توليد توليدي ايران خودرو اجرا كرده و  از نتايج كارآمدي روش تغذيه مجموعه

متنوع بهره ببرند. مقايسه نتايج قبل از اجراي طرح و بعد از اجراي آن، حاكي از بهبود در فرايندهاي لجستيكي  همزمان خودورهاي

 باشد. در ايران خودرو مي

 توان به موارد زير در شركت ايران خودرو اشاره كرد:از دستاوردهاي اجراي اين طرح مي

 قابليت افزايش تنوع توليد -

 افزايش بهره وري خط -

 بهبود شرايط ارگونومي -

 كاهش/ حذف تردد ليفتراک -

 ، تكيه بر تجربه بين المللي و زمينه سازي براي توسعه پروژه در كل خطوطناب آغاز بومي سازي دانش -

 پياده سازي طراحي مدولار -

م ، طراحي سيستو به منظور انعطاف پذيري سيستم در اعمال تغييرات و سهولت نگهداري و تعميرات ناب در اين پروژه با تفكر

 :ويژگي هاي اصلي طراحي مدولار عبارتند از .بصورت مدولار انجام گرفت

 انعطاف پذيري سيستم و امكان اعمال تغييرات در لي اوت در كوتاهترين زمان ممكن  -

 سهولت نگهداري و تعميرات -

 استاندارد سازي قطعات  -

 كاهش زمان تعميرات و راه اندازي خط -

 ت يدکكاهش هزينه تامين قطعا  -

هاي بازچيدمان به اپراتورهاي اين ناحيه از جمله مواردي هاي مختلف تخصيص عملياتچيدمان قطعات در ناحيه كيتينگ و شيوه

تواند مورد تحقيق بيشتري قرار گيرد. همچنين از آنجا كه عوامل است كه بر كارايي اين روش تغذيه، تأثيرگذار خواهد بود و مي

بندي، ميزان تنوع قطعه در مدل هاي مختلف و ... در انتخاب يك قطعه هاي كيفي، ضريب و نوع بستهساسيتمختلفي مانند اندازه، ح

 تواند در مطالعات آتي مدنظر قرار گيرد.براي انتقال به روش كيتينگ تأثيرگذار است اين مورد نيز مي
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