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 چکيده

ماشين لباسشويي پرداخته شده است كه بااستفاده از منابع يكسان نسبت  توليديك روش خلاقانه در در اين مقاله به بررسي 

 شتريو انعطاف پذيري بي قابليت تطابق بيشتر با تقاضا در بازار، راندمان بالاتر داراي  ن صنعت، به روش توليدي موجود در اي

ابت و يا تقاضاي معين مورد بحث قرار ميگرفت حال آنكه در اين . در اكثر تحقيقات گذشته مساله توليد در شرايط ثميباشد

در نتيجه استفاده از روشهاي نوين جهت تطابق بيشتر با تقاضاي  (1)توليد پويا و تقاضا براي محصولات نامعين است. ،صنعت

دي در يك كارخانه ي تولي خلاقانهروشي و با آزمايش ه بازار و افزايش راندمان در روش توليد لباسشويي مورد ارزيابي قرار گرفت

درصد افزايش داشته است و علاوه بر آن يك ساختار انعطاف پذير در فرآيند توليد به وجود آمده  02ميزان راندمان به مقدار 

توليد ماشين لباسشويي پرداخته و سپس با تشريح مشكلات و ايرادات اين  اله ابتدا به بررسي روش موجود دردر اين مق است.

 داده ميشود. ناشي از  روش فعلي و حذف مشكلات  فرآيند كامل  وش ، راهكاري جهت تغييرر

 روش خلاقانه، راندمان، ماشين لباسشويي: کليديکلمات 

 

 

  مقدمه

صنايع توليدي و به ويژه صنعت لوازم خانگي از سوي بازار رقابت جهاني تحت فشار زيادي هستند. تغييرات فصلي تقاضا و 

نيازهاي متفاوت مشتريان ، توليد كنندگان را وادار كرده است كه راندمان و اثربخشي خود را بهبود بخشند. در چنين شرايطي 

با هزينه ي كم ، انعطاف پذيري بالا و تحويل به موقع به مشتري با كيفيت بالا يك سيستم توليدي بايد قادر به توليد 

روش توليد  (0)باشد.همچنين سيستم توليدي بايد قادر به تطبيق يا پاسخ سريع به تغييرات در طرح و تقاضاي محصولات باشد.

 Flow shop)نام توليد محصولي  ماشين لباسشويي مانند بسياري ديگر از لوازم خانگي يك روش سنتي ميباشد كه با

production)  .توليد جهت ميزان نفر ثانيه ي مصرفي بيشتر از نفر ثانيه مورد نيازمحصولي روش توليد  درشناخته ميشود 

در  وابستگي ايستگاههاي كاري به يكديگر در آن واحد امكان پذير نميباشد. ميباشد و توليد جند مدل متفاوت )انعطلف پذيري(

وش منجر به كاهش كارايي در توليد ميشود و توسعه يا گسترش خطوط توليدي در اين روش نيازمند محاسبات پيچيده اين ر

و هزينه هاي زيادي ميباشد. لذا در روش توليد جديد در نظر گرفته شده است تا توليد چند محصولي و انعطاف پذير با حداقل 

ميزان نفرثانيه ي مصرفي در توليد  ، اهكار مناسب جهت شارژ و تغذيه ي موادوابستگي ارائه گردد و همچنين با ارائه ي يك ر

 كاهش پيدا كرده تا شاهد افزايش راندمان در توليد ماشين لباسشويي باشيم.
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 در توليد لباسشويي:  روش فعلي

خط روليك  يكديگر و در طولدر كنار تعداد مشخصي ايستگاه كاري  كه يك نوع توليد محصولي ميباشد، در توليد لباسشويي

ايستگاه كاري در طول يك خط  74قرار دارند كه در هر ايستگاه كاري يك فعاليت مونتاژ انجام ميشود. در مورد مطالعاتي تعداد 

، نتايج مربوط به سيكل زماني هر ايستگاه طبق جدول روليك قرار گرفته اند كه بعد از بالانس خط بر روي مدل هفت كيلويي

 ارائه شد: 1پيوست زير و 

 

 
 نمودار بالانس شده توليد لباسشويي

 

 در کنار يکديگردر طول کامواير قرار گرفته اند( ايستگاهها (

 در نتيجه سايكل تايم توليد برابر است با:نفر نيرو در حال فعاليت ميباشند  44ايستگاه تعداد  74در با توجه به پيوست يك 

 = Ti سيكل ايستگاهi 

 Max { t1, t0,t3,t7,…,t74} = 04   =   سايكل تايم توليد

 بنابراين نفر ثانيه ي مصرفي براي توليد يك محصول برابر است با:

 1704 =04*44 =تعداد نفرات * سايكل تايم توليد 
 

 نفر ثانيه مورد نياز براي توليد يك محصول:
  

= 12.3844 Ti∑ نفر ثانيه مورد نياز براي توليد يك محصول = 

 

نفر ثانيه نياز است در حالي  12.3844به مقدار  يك محصول بنابراين مسئله ي اصلي در اينجا مطرح ميشود كه براي توليد

نفر ثانيه مصرف ميشود،  1704ميزان در حالت حتي الامكان بالانس شده ي خط توليد، به  و كه با استفاده از روش توليد موجود

اتلاف نفرثانيه در توليد هر محصول وجود دارد. با توجه به دلايل ذكر شده روشي جهت كاهش اين اتلاف  %31معادل با بنابراين 

 .نفرثانيه ارائه شده است كه در ادامه به ارائه ي طرح ذكر شده ، لي اوت و مزاياي آن نسبت به روش موجود اعلام ميشود
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 :شماي کلي از روش جديد توليد

در اين روش در نظر گرفته شد تا كليه ي مراحل مونتاژ يك محصول توسط يك نيرو انجام شود. بدين ترتيب بعد از انجام 

هر فعاليت، فعاليت بعدي توسط همان اپراتور صورت ميگيرد و در صورت طراحي مناسب لي اوت و سيستم مناسب شارژ قطعات، 

 ف نفر ثانيه كاهش ميابد. به همين دليل در نظر گرفته شد تا هر اپراتور در يك ناحيه به نام سل مشغول به توليد شود.ميزان اتلا

 

C1 C2C2 C3 C4

                

                           ·     

·     

 شما ي کلي از روش توليد

 

 ، سپسشماره يك ميشودهمانطور كه در نمودار فوق نشان داده شده است ، بدنه ي حامل درام )موتور لباسشويي( وارد خط 

وز آن بر ر توسط اپراتور توسط اپراتوري كه در يكي از سل ها قرار گرفته است به داخل سل كشيده ميشود و عمليات مونتاژ

 Free Flowخط شماره ي دو رانده ميشود. خط شماره ي دو يك خط  صورت ميگيرد ، پس از اتمام آن توسط اپراتور به

يك اپراتور قرار  cدر هر  بوده و محصول آماده شده را به انتهاي خط حركت ميدهد.در حال حركت ميباشد كه به طور پيوسته 

ك ي با توجه به نوع مونتاژ ماشين لباسشويي و طبق پيوست داده شده مقاله تنها ابزار مورد نياز براي مونتاژ لباسشويي )دارد.

 براي هر سل لازم است.( عدد بكس بادي ميباشد و هزينه كمي براي تهيه ي اين ابزار

 
 

 شماي کلي از نحوه ي شارژ قطعات در روش جديد توليد:

، استقاده از پلت فرم و ايجاد يك طبقه ي فوقاني مد نظر در سلها جهت رفع مشكل شارژ قطعات به دليل ايجاد فضاي بسته

به اول و قطعات حجيم مانند بدنه و موتور از قرار گرفته است و شارژ قطعات ريز مونتاژ به صورت قطره اي و از طبقه ي دوم 

 روي ريل شماره يك انجام ميگيرد.
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 FLOW SHOPمزاياي روش جديد نسبت به روش 

با توجه به نوع فعاليت هايي كه براي مونتاژ ماشين لباسشويي نياز است، با بالانس FW كاهش زمان بيكاري: در روش  الف:

مقدار زمان بيكاري كارگر به صفر نخواهد رسيد و با توجه به نوع ساختار توليد هميشه شاهد كردن خط توليد به هر روشي ، 

زمان بيكاري در تعدادي از ايستگاههاي توليد خواهيم بود. در حالي كه در روش ارائه شده با توجه به پيوستگي عمليات مونتاژ 

رفي براي مونتاژ يك ماشين لباسشويي به نفر ثانيه ي مورد و عدم نياز به جابجايي محصول و هدر رفت زمان نفر ثانيه ي مص

 نياز براي مونتاژ نزديكتر است.

هر زمان توليدي فقط ميتوان يك نوع مدل از ماشين  در FWانعطلف پذيري بالا در توليد ماشين لباسشويي: در روش ب:

هاي و عدم توليد مدل مدل از لباسشويي ميباشد و علت آن تفاوت در چيدمان ايستگاههاي كاري در هر لباسشويي را توليد كرد

در حالي كه در روش ارائه شده هر سل  متفاوت از محصول در يك زمان مشترک در طول خط پيوسته امكان پذير نيمباشد.
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 دميتواند يك مدل متفاوت را مونتاژ كند و انعطاف پذيري به مقدار قابل توجهي افزايش پيدا ميكند. )در شركت توليدي مور

 (.مدل توليدي وجود دارد كه نياز به انعطاف پذيري در مونتاژ يك نياز ضروري شناخته شده است 3.ارزيابي تعداد 

 

كارگران در خط توليد صرفا يك وظيفه ي خاص را انجام ميدهند، براي  FW در روش : ي بالا انگيزهغير يكنواخت وكار  ج:

توليد انجام ميدهد. انجام كار يكنواخت نه تنها منجر به خستگي بالاي كارگر  مثال يك كارگر فقط كار بستن پيچ را در ساعات

به  در روش جديد هر چند نيازخواهد شد بلكه در ساختار فعلي نميتوان از انگيزه و توانايي بالقوه نيروي انساني استفاده نمود.

خت كاهش پيدا كرده و ميتوان با پياده سازي يك اپراتور آموزش ديده افزايش پيدا ميكند ميزان خستگي از انجام كار يكنوا

 سيستم مناسب پاداش بر مبناي تعداد توليد، ميزان انگيزه را افزايش داد. 

  نفر در توليد يك ماشين لباسشويي مشغول به كارهستند 44از آنجايي كه FWدر روش كيفي:  بالاي مسئوليت پذيري د:

ر ب را به طور دقيق از مشكلات كيفي بعضي، نميتوان روي محصول انجام ميدهدو هر كارگر يك عمليات كوچك مونتاژ را بر 

در حالي كه در روش ارائه شده طبق ساختار جديد بر روي هر محصول يك مهر توسط اپراتور مونتاژ روي محصول پيگيري كرد 

 تصميمات و اقدامات لازم راحت ترانجام  و مشكل كننده ي آن زده ميشود و بدين ترتيب در زمان بروز مشكل كيفي ، پيگيري

  انجام ميشود. 

همواره مقدار ثابتي است در حالي كه ساختار توليد بايد به  FWدر روش محدوديت در تعداد توليد: ظرفيت توليد عدم :ذ

گونه اي باشد كه بتواند ظرفيت خود را متناسب با پلن فروش تغيير دهد. براي مثال در حال حاضر ظرفيت ايده ال توليد ماشين 

عات كار انجام شده فعاليت هاي )در اين مقدار از سايكل با توجه به مطال ثانيه باشد 04لباسشويي در شرايطي كه سايكل توليد 

عدد محصول در ساعت بوده واين تعداد توليد براي هر مقدار پلن  177تعداد   مونتاژ به حداكثر ميزان خود تقسيم شده اند(

در حالي كه در روش ارائه شده امكان افزايش و كاهش ميزان توليد با افزايش و كاهش تعداد سل امكان پذير فروش ثابت است. 

 د بود.خواه

بروز خرابي ابزار در يك ايستگاه  FW در روش خط توليد به نيروي كار و ايستگاههاي كاري به يكديگر:  عدم وابستگي: ر

توليد امر  نفر نيرو حاضر باشند كه در غير اين حالت در  45كاري منجر به توقف خط توليد ميشود و در زمان توليد بايد تعداد 

الي كه در روش ارائه شده هر سل مستقل بوده و ايجاد اختلال در هر سل صرفا آن سل را از كار در حاختلال پيش خواهد آمد.

 مي اندازد و توقفي در كل پروسه ي توليد ايجاد نمي شود.

امكان اجراي يك روش مناسب پاداش و  FW: در روش ّتعريف سيستم پاداش و جريمه ي مناسب )شاخص كارانه(  :ز

اپراتور ميباشد در حالي كه در روش ارائه شده توليد هر فرد مشخص  44جريمه نيست زيرا توليد هر محصول از اشتراک فعاليت 

 و مجزا است و بر همين اساس ميتوان سيستم پاداش و جريمه ي مناسب را اجرا كرد.

 FWمعايب روش جديد نسبت به روش ّ

در روش جديد به نيروي آموزش ديده نيار است و تجربه و يادگيري اپراتور در ميزان سرعت فرآيند تاثير گذار است در  الف:

 نياز ميباشد.تجربه و آموزش كمي جهت كاركردن اپراتور   FWحالي كه در روش 

 

ميشود. )هر چند اين افزايش   FWدر روش جديد به دليل تامين ابزار براي هر سل ، هزينه ي بالاتري نسبت به روش ب:

هزينه در مونتاژ لباسشويي مقدار ناچيزي ميباشد اما در صورت تعميم نوع روش توليد به محصولات مشابه نبايد ناديده گرفته 

 شود( 
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