
 

 

 خط تولید

Assembly Line 

کهدرشودانجاممییاکهدرکارخانهیدرپیپاتیازعملیامجموعه
سااخههییمحصاو ناااهاواجزایموردنیاازرایایلولیا مؤلفهآن
لااگییدقیارمیشیپالاوردمین ایفیقیدرآنجاموادازطیایشودمی

ناااییمناسا محصو روریایلولی ریایمصیفدرمیاحلپیش
شون .

 انواع خط توليد

 محصولی تولید منظور به است که پیوسته تولید فرایندی خط
 اولیبه  مبواد  مناسب   سازی آماده یا خام های فراورده از نهایی
انجبام   یینهبا  محصبو   تولیبد  بعدی مرحلة در استفاده برای
باشبد   مونتبا   یبا  پبایی   فراوری، شامل تواند می شود و می

تبوا  ببه    . از دییل استفاده از خط تولید می(1396پور،  )قلی
محصو  به بازار نام  عرضةها و افزای  سرعت  کاه  هزینه

در چند دهة اخیر ببا افبزار رقاببت در ببازار و  هبور       .برد
یبری رور تولیبد ببا    گ های جدید تولید، مسئلة تصمیم رور

درنظر گرفتن معیارها و عوامل تأثیرگذار اهمیت خاصی پیبدا  
بنبدی، ایبن عوامبل ببه دو دسبته       کرده است. در یب  بقهبه  

معیارهبای مرببوب ببه    »و « معیارهبای مرببوب ببه محصبو     »
(. Zaerpour et al., 2008شبود )  تفکی  می« شرکت و فرایند

تبر،   تحویل کوتاه نیاز به تولید محصویت متنوع و موعدهای
های تولیدی خبود   ها را مجقور ساخته است که رور شرکت

را از تولید برای انقار ببه تولیبد سفارشبی حرکبت دهنبد یبا       
هبای   برای مثبا ، در شبرکت   راهقردهای ترکیقی را برگزینند.

تولیدکننده محصبویت ذبذایی دارای تنبوع محصبو  زیباد،      
سبببق   هاسبببتفاده از رور تولیبببد ببببرای انقبببار فهبببط بببب 

ناپذیری و فسادپذیری مواد ذبذایی ممکبن نیسبت.     بینی پی 
سبازی ببوینی و    هبای آمباده   علبت زمبا    دیگبر، ببه   ازبرف
کارگیری رور سفارشی محض نیز ناکارآمد  بر بود ، به هزینه

است. در چنبین شبرای ی یزم اسبت رور تولیبد در عبین      
نیبز   هبا  نظر هزینه ها، از نه ه پذیری نسقت به سفارر انع اف

 (.Soman et al., 2007اقتصادی باشد )
براساس دو معیار مقنای تولیبد )اسبتاندارد یبا     خط تولید 

تواند  م ابق سفارر مشتری( و حجم تولید )بای و پایین( می

تولیبد محبدود محصبویت    چهار سق  داشته باشبد  الب (   
تولیبد  ؛ ج( تولید محدود محصویت استاندارد؛ ب( سفارشی

هبر چهبار    . امکا  فعالیت ببه سازی انقوه سفارشی؛ و د( انقوه
زمببا  وجببود دارنببد و هببر    محصببو ، هببم  تولیببدسببق  
هبای خبود و نیبز     وکاری براسباس سباختار و توانبایی    کس 

از آنهبا را   یا چندتا ی   شناختی که از محصو  و بازار دارد،
 (.1)شکل کند انتخاب می

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 . انواع خط تولید۱شکل 

 
 وب تولید براساس تعداد مد  محصبو  شبامل   انواع خ 
 ,Becker & Schollمحصولی و چندمحصبولی هسبتند )   ت 

محور بود  است  های بازار امروز مشتری (. از مشخصه2006
رشبد در تنبوع محصبویت     که موج  ایجباد رونبدی روببه   

شود. از پیامدهای این تغییبر، جبایگزین شبد  اسبترات ی      می
ای اسبت کبه ایجباد خ بوب تولیبد      تولید با تنوع و تیبرا  بب  

(. خ بوب  Akpinar et al., 2013بلقبد )  چندمحصولی را می
اخبتطب در   مونتا  چندمحصولی از رویکرد اخبتطب و عبدم  
ای تهسبیم   ترتی  تولید خبود ببه دو دسبتة مرکب  و دسبته     

 (.2شوند )شکل  می
توا  در  های تولید را می از دیدگاه مهندسی فرایند، رور 

بندی کرد  ال ( تولیبد کارگباهی؛ ب( خبط     بقهه چهار دسته
تولید منه ع؛ ج( خط تولید متصل؛ و د( خط تولیبد مسبتمر.   

بنبدی دیگبر انبواع خبط تولیبد براسباس حرکبت         در تهسیم

تولید استاندارد
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ق عات در خط )کنتر  خط( به سه دسته  ال ( پیوسته؛ ب( 
شبوند.   زمبا  تهسبیم مبی    زما ؛ و ج( متنباوب یبا هبم    ذیرهم

توا  خ وب تولید را ببه دو   وماسیو  نیز میبراساس میزا  ات
 ,.Boysen et alبنبدی کبرد )   دستة دستی و خودکبار تهسبیم  

2007.) 
 

 سير تحول خط توليد

هببای تولیببد، در  تبباکنو ، خببط تولیببد و فراتببر از آ ، نظببام 
اند. تولید دستی، تولیبد   های مختل  تغییر و تکامل یافته دوره

آ  مفباهیمی اسبت کبه     پبذیر و نظبایر   ناب، تولیبد انع باف  
(. 3دهد )شکل  های مختل  چنین تکاملی را بازتاب می دوره
براین، نظام تولید بدو  انقار و تولید بهنگام هم م بر    عطوه

بین، نظام تولیبد ببدو  انقبار موجبودی کبای در       است. دراین
گردر است که مواد اولیه و ق عبات یزم درسبت در زمبا     

شود و محصویت تولیدی  ید مینیاز به مصرف وارد خط تول
پبور،   شبود )ایمبانی   بطفاصله پس از تولید به بازار عرضه می

ال (. تولید بهنگام ببر دو اصبل دسبتیابی ببه فراینبد      -1388
کم  نیروی انسانی بنا  تولید کششی و خودکارسازی نظام به

(. فلسبفة  1388زاده و کیباکجوری،   نهاده شده است )حسبین 
های تولید نوین  مهم است که اساس نظام قدر تولید بهنگام آ 

 (. Yusuf et al., 2004دهد ) )تولید چاب ( را شکل می
تکامل خط تولید با تولید دستی شروع شد. تولید دسبتی   

. تولیبد محصبو  بقبق سبفارر     1هایی نظیبر    شامل وی گی

. کارگرا  4شاگردی؛ -. نظام استاد3. انع اف زیاد؛ 2مشتری؛ 
. 6آیت سباده امبا چنبدکاره؛     ببزار و ماشبین  . ا5بسیار ماهر؛ 

. تهسبیم  8. قیمبت ببایی محصبو ؛ و    7حجم پایین تولیبد؛  
  تولید دستی  مشخصات  ،در مجموع ها است. ناچیز در فعالیت

  در براحی، ماشبین   که  کاری  وجود نیروی  قرار است  از این
  یدهب  وجود سازما ؛ باشد  داشته  مهارت  کرد   و اندازه  کاری

  حجبم ؛ و چنبدمنظوره   آیت ماشبین   کبارگیری   به؛ ذیرمتمرکز
 د. تولی  پایین
  از متخصصببا   محصببویت  در براحببی  تولیببدگر انقببوه 

مباهر و    نیمبه   کبارگرا   را  محصویت  اما این ،کند می  استفاده
بسیار تولید شبده و    در حجم  محصویت  این .دزنسا میماهر 
  و کباه    کبارایی   منظبور افبزای     به تولیدگر  سیستم  در این
امبر    کنبد و ایبن   مبی   پرهیبز   نبوآوری   نوع از ایجاد هر  قیمت

  را ببرای   کاری  یکسا ، محیط  کاری  های وجود رور  سق  به
 دیب عنوا  تول انقوه، که به دیتولدر  کند. کننده می خسته  کارکنا 

 ریهباد م دیب شبود، تول  یشبناخته مب   زیب مداوم ن دیتول ای ا یجر
در خ وب مونتبا    وی ه بهاز محصویت استانداردشده  یادیز

شوند که یب    خ وب مونتا  معمویً زمانی استفاده می است.
در . محصبو  از اجببزای بسبیار زیببادی تشبکیل شببده باشببد   

کارخانجات برای تولید محصویت پیچیبده معمبویً از چنبد    
خبط  ر د ببرای مثبا ،  شود.  خط مونتا  کمکی نیز استفاده می
 ای ببرای مونتبا  ق عبات    تولید ی  خودرو خ وب جداگانه

 .وجود دارد ذیرهو  ها صندلی موتور،
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تولید انقوه شامل ساخت خیلی سریع کایهای مشبابه ببه    
جای اینکه هر کارگر روی  به ،تعداد زیاد است. در این رور

ساخت تمام ی  محصو  کار کند، از رور مونتبا  اسبتفاده   
اند ببرای   صورت جزئی تکمیل شده هایی که بهشود تا کای می

کارگرهایی که روی قسمت خاص دیگری از محصبو  کبار   
یند سباخت  اکنند، فرستاده شوند. این کار باعث تسریع فر می
شود. به تولید ی  کای به ی  شبکل امبا ببه مهبدار زیباد       می

. 1هبای    . تولید انقوه شامل مشخصبه شود تولید انقوه گفته می
. 3آیت و تجهیببزات تخصصببی؛   . ماشببین2م؛ انع بباف کبب 

. 6. تنبوع کبم؛   5. حجم بسیار بایی تولیبد؛  4کارگرا  ساده؛ 
. قیمبت پبایین   7مشارکت ناچیز کارگر در بهقبود فراینبدها؛   

. 9. تهسیم کار شبدید؛ و  8محصو  )نسقت به تولید دستی(؛ 
 زما  آموزر کوتاه است.

را ببا    و تولید انقوه  تولید دستی  پذیر مزایای تولید انع اف 
  ناپذیری  و انع اف  اولی  بایی  و از قیمت  کرده  یکدیگر تلفیق

تولید   پذیر برای تولیدگر انع اف  بنابراین .کند می پرهیز  دومی
و   سازمانی  س و   ةرا از هم  بسیار متنوع، افرادی  محصویت
کبار    هب  گروهی  صورت و به  آورده گرد  مختل   های با مهارت

ببور    ببه   هم  کند که می  استفاده  آیتی گیرد، و نیز از ماشین می
در . پبذیر هسبتند    بسبیار انع باف    خودکار بوده و هم  فزاینده

چیبز را ببه     با تولید انقبوه، همبه    پذیر در مهایسه  تولید انع اف
  انسبانی   نیبروی   دهند. یعنبی  قرار می  کمتر مورداستفاده  میزا  

  صببرف  کببه  ای تولیببد، سببرمایه  بببرای  یزم  ضببایموجببود، ف
  آورد  وجود  به  برای  یزم  مهندسی  شود، نیروی می  ابزارآیت
جدید   محصو   ساخت  موردنیاز برای  جدید و زما   محصو 

دهبد. در   مبی  کباه    مرات  موردنیاز را به  موجودی  میزا و 
اتببطف،   عوامببل  پببذیر بببا شناسببایی تولیببد انع بباف راهقببرد
  و ببرای   کرده  را شناسایی  اتطف  بدو   از اهداف  ای مجموعه
  ند ازا عقارت  عوامل  شود. این می  ریزی آنها برنامه  به  دستیابی
  )ناهمباهنگی   رهقری ؛صفر(  مشتری  )نارضایتی  گرایی مشتری

  مشبارکت  (؛صفر  پذیر )کاذذبازی انع اف  دهی صفر(؛ سازما 
  فایبده  ببی   )ابطعبات   ابطعبات   عمباری م صفر(؛  )نارضایتی

تولیبد   صبفر(؛   رفتبه  از دسبت   بهقود )خطقیت  فرهنگ صفر(؛
  مبدیریت  صبفر(؛   افبزوده   ارزر  بدو   پذیر )کارهای انع اف

  مهندسبی و  صبفر(؛   و نهب    پذیر )خراببی  انع اف  تجهیزات
 .صفر(  رفته  ازدست  پذیر )فرصت انع اف

ر واقع درخواسبت خریبد محصبو  یبا     تولید سفارشی د 
دهی به هر سفارر را برپایبة   های پاسخ خدمات است. حالت

تبوا  ببه چهبار     نوع راب ه بین تولید و سفارر دریافتی مبی 
 ( Holwing & Pil, 2001بندی کرد ) دسته بقهه

حالبت، محصبو  براسباس     درایبن  . ساخت بررای انبرار.  ۱
در بسبیاری از   شبود.  بینی تهاضا، تولیبد و انقبار مبی    پی 

اسباس   ها در دنیای امروز تجبارت، ببراین   موارد سفارر
 شوند. دهی می پاسخ

 . سرراخت براسرراا سررفارش یررا تولیررد سفارشرری.   2
هببای معتقببر  حالببت، محصببو  براسبباس سببفارر درایببن

 شوند. دریافتی تولید و عرضه می
کبه در آ  محصببو    بنردی براسراا سرفارش.    . ترکیر  3

دهبی یبا    ای مشبتر  شبکل  هب  براساس نیازها و خواسبته 
 شود. بندی )مونتا ( می سرهم

که در آ  براحبی بخشبی از    . مهندسی براساا سفارش.4
محصو  یا کبل آ ، پبس از دریافبت سبفارر صبورت      

 (.Ibidگیرد ) می
در رور تولید سفارشی، محصبویت، پبس از دریافبت     

تبرین   شوند. این رور قبدیمی  سفارر تأییدشده، ساخته می
هببا و همچنببین بهتببرین رور بببرای  ارررور تکمیببل سببف

سبازی ببای و    پاسخگویی به تهاضاهایی ببا درجبة سفارشبی   
حجم درخواست پایین اسبت. در ایبن رور، معمبویً ببرای     
کاه  زما  تحویل به مشتری، محصویت )ق عات( ثابت را 

کننبد. ایبن رور ببرای تولیبد محصبویتی       از پی  تولید می
و انقبارداری زیبادی دارنبد.    مناس  است که هزینة نگهداری 
آوری فضبای تولیبدی بسبیار     مزیت اصلی این رور، فبراهم 

منع   برای همراهی و پاسخگویی به نیازهای گاه متنبوع و  
دهبی ببه هنگبام     بسیار خاص مشتریا ، کاه  لزوم تخفیب  

مثابه دستاویزی در ببازار رقبابتی، منجبر ببه      فرور که گاه به
هبای   شبود، کباه  هزینبه    تحمیل هزینه ببه تولیدکننبده مبی   

گونبباگو  انقببارداری و نگهببداری محصببو ، کبباه  خ ببر  
شببدگی )خببروج محصببو  از شببرایط م لببوب      منسببو 
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خریببدارا (، فسبباد )خببروج محصببو  از شببرایط اسببتاندارد 
مصببرف( و نهصببا  )سببرقت، گببم شببد  و ماننببد آ ( در   

 ب(.1388پور،  محصویت تولیدی است )ایمانی
شبمار   دهبای دیگبر تولیبد ببه    تولید ناب یکبی از رویکر  
هبای بباکطس جهبانی هماننبد تویوتبا       رود که در شرکت می

و کنتر  اجتماعی در محیط تولیبد   تولید سنتی و جاری است
آمیبزد. ببرای نباب در صبنعت و تولیبد       را با هم درمی  اپنی

تبرین آنهبا کباه      تعاری  گوناگونی عرضه شبده کبه مهبم   
اسبت. نباب راه    مداوم ضایعات در همبة سب و  و اشبکا    

روشن و مستهیم است شبامل شناسبایی و حبذف ضبایعات.     
مند در جهبت شناسبایی و    ناب ی  راهقرد با رویکردی نظام

(. 1376حبببذف ضبببایعات اسبببت )روس و همکبببارا ،    
های تولید ناب شامل  حذف ضایعات، عیوب صفر،  مشخصه

نی، سبازما  های ، کاه  ییهچندمنظوره های تولید بهنگام، تیم
ی، بهقود مسبتمر و  عمود تیابطعا های تیمی، سیستم یرهقر

باشد. تولید ناب روشی است کبه در   سیستم کششی تولید می
دنقا  دستیابی به مزایا و اجتناب از معای   آ  تولیدکنندگا  به

(. بنابراین، 1388دو رور تولید دستی و انقوه هستند )زارع، 
ز کارکنبا  مباهر در   دهند تا با اسبتفاده ا  اقداماتی را انجام می

آیت چنبدمنظوره کبه توانبایی تولیبد      همة سازما  و ماشبین 
محصویت گوناگو  را دارند، قیمت کایی تولیدی را کاه  
دهند و محصویتی را تولید کننبد کبه موردنیباز و خواسبت     

 (. 1387مشتریا  است )جعفرن اد و مروتی،

 شبمار  تولید چاب  یکی دیگر از رویکردهبای تولیبد ببه    
های ببارزی هماننبد کیفیبت ببایی      رود و شامل مشخصه می

محصو  و ساخت براساس پسند مشتری، بسیج استعدادها و 
های اصلی، ارتهاء محصویت، پاسخگویی ببه جامعبه    توانایی

هبای مختلب ، پاسبخ ببه      و مسائل محی بی، تلفیبق فنباوری   
سببازمانی و  هببا و ادذببام درو   تغییببرات و عببدم ابمینببا   

 (.Telsang, 2006نی است )سازما برو 

 پذیر خط توليد انعطاف

  پویا و پرتحبو    در محیط  و رقابتی  نسقی  مزیت  خلق  توانایی
پببذیر  بببوده و تولیببد انع بباف  ارزر  یبب   امببروزی  صببنعت
  ببرای   موفبق   هبای  شبرکت   کبه   اسبت   جدیدی  نسقتاً  سیاست

تولیبد   از  ادهبا اسبتف  .دگیرن می کار  به  رقابت  و افزای   توسعه
  با نیاز مشتری  متناس   محصویت  انواع  توا  می پذیر انع اف

پبذیر   تولیبد انع باف    ببه   تنها زمبانی   کارگرا را تولید کرد و 
 موجبود باشبد    تعهبد دوجانقبه    حس  نوعی  دهند که می  پاسخ

 .(1)جدو  
 

 رویکردهای مختلف  در پذیری انعطافمعانی  .۱جدول 
(Shivanand et al., 2006) 

 پذیری معنی انعطاف رویکرد

 اندازی مجدد توانایی تولید ق عات مختل  بدو  راه تولید
یند از خط تولیبد  امیزا  سرعت شرکت در تقدیل فر
 قدیمی به تولید محصو  جدید

تولید، برای تغییر ی  بخ ، یبا   ةتوانایی تغییر برنام
 های چندگانه کنتر  بخ 

ر تولید کارآمد محصویت سفارشبی و  توانایی بای د عملیاتی
 فرد منحصربه

برداری از ابعاد مختل  سرعت تحویبل   توانایی بهره مشتری
 محصو 

ای از  توانببایی شببرکت بببرای ارائببه بیبب  گسببترده  استرات ی 
 محصویت به مشتریان 

توانایی افزای  یا کاه  ناگهانی سب و  تولیبد یبا      رفیت
)خدمت(  حصو تغییر سریع  رفیت شیفت از ی  م

 )خدمت( دیگر به محصو 
 

هببای تولیببدی بببا توجببه بببه  امببروزه بسببیاری از شببرکت 
کار، در راسبتای پوشب    و تغییرات مداوم در بازارهای کس 

کننبد.   هبا رقاببت مبی    تهاضا، افزای  کیفیت و کاه  هزینبه 
رو، انتخاب فناوری پیشبرفته مناسب ، فراینبدی بسبیار      ازاین

آیبد. ببا گذشبت     حساب می ولیدی بههای ت مهم برای سازما 
وکببار،  تغییرپببذیری زیبباد بازارهببای کسبب  سببق  زمببا  بببه

بلقی مشتریا  در تهاضاهای خود و ازمبدافتادگی سبریع    تنوع
محصبویت، تولیدکننببدگا  بببه ایببن نتیجببه رسببیدند کببه بببا  

هبای   های تولید انقوه قادر ببه رقاببت در ایبن محبیط     سیستم
رویکردهبایی کبه ببرای تبداوم      پذیر نیستند. عمومباً  انع اف

شبد براسباس    ها در این شرایط استفاده می سودآوری شرکت
محصویت فعلی بود که در  ءتولید محصویت جدید یا ارتها

های تولیدی بودند که با تکیه ببر   هر دو مورد، نیازمند سیستم
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های زمانی  پذیری خود، تهاضاهای متنوع بازار با دوره انع اف
  و تهاضباهای ذیرق عبی مشبتریا  را ببا     کوتاه عمر محصو

پبذیر   مفهوم تولید انع اف ،کیفیت بای برآورده سازد. بنابراین
عمبومی ببرای ایبن نبوع      یعنبوا  پاسبخ   از سه دهه پی  به

. (1395و همکبارا ،   خاتمی فیروزآبادی) وجود آمد هتهاضا ب
و   قیمبت، تعبداد، کیفیبت     بین  ای پذیر راب ه تولید انع افدر 
  است.د برقرار سو
پذیری در تولید م ر  شده  تعاری  زیادی برای انع اف 

العمبل نشبا  داد  نسبقت ببه      است. توانایی تغییر یبا عکبس  
تغییرات با کمترین هزینه، زما  و تطر ضمن کاه  اثرات 

(. Upton, 1994اند ) پذیری نامیده منفی در عملکرد را انع اف
محبیط عملیباتی در زمبا     ی اعما  تغییبر در  یهمچنین، توانا

من هی در پاسبخ ببه تغییبرات در شبرایط      ةمهتضی و با هزین
(. 1380نامنببد )سرکیسببیا ،   پببذیری مببی  بببازار را انع بباف 

از سبه بخب  اصبلی     پذیر معمبویً  های تولید انع اف سیستم
 CNCیبا   NCکبه چنبدین ماشبین     انبد ببوری   تشکیل شبده 

نهبل   و حمبل  وسبیله سیسبتم   ای کباری ببه  هب  عنوا  ایستگاه به
اتوماتی  مانند ماشین نهلیه خودکار، روبات حمبل مبواد یبا    

و توسبط یب  سیسبتم     شبده  روبات جرثهیلی به هبم متصبل  
 (.Hosseini Nasab et al., 2013) شبوند  مرکزی کنتبر  مبی  

، در در انتهبا  مبواد  توانبد   در خط تولیبد مبی  پذیری  انع اف
ر  دهبد  در حجم تولید  یا در تنوع محصو  ،یند ساختافر

 (.2)جدو  

 خط توليد پاک

وهوایی کره زمبین   تغییر و تحویت ایجادشده در شرایط آب
شبهرها، لبزوم    وی ه کط  و آلوده شد  بی  از پی  شهرها به

جببای  توجببه بببه تولیببد و اسببتفاده از محصببویت پببا  بببه 
محصویت رایج را برای حفظ و بهقود محیط زیسبت ببرای   

 (۱380،سرکیسیان) پذیر های تولید انعطاف سامانههای مختلف از انواع  بندی طبقه .2جدول 

 یند، محصو ، مسیریابی، حجم تولید، توسعه، عملیات، تولیداآیت، فر ماشین 1984براو  و همکارا ، 
محصویت، مسیریابی مجدد، حجبم )تولیبد(،    ها(، تغییر سازی مجدد )دستگاه ترکی  محصویت، آماده 1987گروین، 

 مواد، توالی )عملیات(
 انتها  مواد، برنامه، بازار 1990ستی و ستی، 

سازی مجدد، تغییر محصویت، حجم تولید، مسیریابی مجدد، مواد، پاسخگویی،  صو ، آمادهترکی  مح 1993گروین، 
 پذیری انع اف

 یند، انتها  مواداپذیری حجم تولید، تنوع محصو ، فر انع اف 2000دیسوزا و ویلیامز، 
ینبد، محصبو ، ببر  جدیبد،     انی، فرآیت، انتها  و مسیریابی، عملیات، اتوماسیو ، نیروی انسبا  ماشین 2000وکورکا و همکارا ، 

 تحویل محصو ، حجم تولید، توسعه، بازار
 یند، محصو ، مسیریابی، حجم تولید، توسعه، عملیات، تولیداآیت، فر ماشین 1984براو  و همکارا ، 

، محصویت، مسیریابی مجدد، حجبم )تولیبد(   ها(، تغییر سازی مجدد )دستگاه ترکی  محصویت، آماده 1987گروین، 
 مواد، توالی )عملیات(

 انتها  مواد، برنامه، بازار 1990ستی و ستی، 
سازی مجدد، تغییر محصویت، حجم تولید، مسیریابی مجدد، مواد، پاسخگویی،  ترکی  محصو ، آماده 1993گروین، 

 پذیری انع اف
 وادیند، انتها  ماپذیری حجم تولید، تنوع محصو ، فر انع اف 2000دیسوزا و ویلیامز، 

ینبد، محصبو ، ببر  جدیبد،     اآیت، انتها  و مسیریابی، عملیات، اتوماسیو ، نیروی انسبانی، فر  ماشین 2000وکورکا و همکارا ، 
 تحویل محصو ، حجم تولید، توسعه، بازار
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 ,Karatu & Nik Matخته است )های آینده را نمایا  سا نسل

بور  استخراج منابع بقیعی از زما  انهطب صنعتی به(. 2015
که همراه با افبزای  میبزا  انتشبار     چشمگیری افزای  یافته

تر شد  وضبعیت فعلبی محبیط     گازهای آیینده باعث وخیم
تولید پا  ابزار مهمی ببرای   است. در این راستا زیست شده

 & Gutierrez)اسبت  ها و ضایعات  کاه  سیستماتی  زباله

Cabello Eras, 2017 .)محی ببی  برخببی از مسببائل زیسببت
ها است و این باعث افزای  آگباهی   مربوب به مصرف انسا 

( شببده اسببت CPمحی ببی نسببقت بببه تولیببد پببا  ) زیسببت
(Osman et al., 2015 .)ییهبا  های تولیبد پبا ، شبیوه    رور 

هبا را افبزای  و    وری ورودی کنند بهبره  هستند که تطر می
 .تبوجهی کباه  دهنبد    بور قابل های صنعتی را به تولید زباله

من هبی از منبابع بقیعبی و ببه      ةاسبتفاد  سبق   این ابزارها ببه 
ببور   تواننبد ببه   مبی  ،شبده دهبای تولی  حداقل رسباند  زبالبه  

 تببوجهی بببه نببوآوری محصببویت پایببدار کمبب  کننببد قابببل
(Severo et al., 2017 .)  گبببروه از دو تولیبببدات پبببا

گیرد  محصویت سالم کبه در فراینبد    محصویت را دربر می
هبای اصبطحی ببه     های شبیمیایی و رور  تولید آنها از نهاده

ای اسببتفاده شببده اسببت  شببده مهببدار ذیرخ رنببا  و کنتببر 
کنندة این مبواد ذبذایی را    گونه خ ری مصرف که هیچ بوری

و ( Chrystopher & Kristallis, 2005کنببد ) تهدیببد نمببی
صبورت بقیعبی و دور از مبواد     محصویت ارگانی  کبه ببه  

ها و  بیوتی  ها، آنتی ک  ها، عل  ک  شیمیایی مصنوعی، آفت
 & Marwaشبوند )  های اصط   نتیکی تولیبد مبی   ارگانیسم

Scott, 2013 .)    ةببرای ایجباد انگیبز    سبازوکاری تولیبد پبا 
اسببت مجببدد از محصببویت  ةکبباه  ضببایعات و اسببتفاد 

(Schneider et al., 2003.)  هدف تولید پا  کاه  ضایعات
راحتبی   محصویتی است کبه ببه   ةها و توسع و انتشار آیینده

دسببت آینببد   ینببدهای بازیببافتی بببه اتببوا  ازبریببق فر  مببی
(Guimaraes et al., 2017).   همچنین با استفاده از تولید پا

آیبد   دسبت مبی   هبا ببه   دان ، با بهقود فناوری و تغییر نگرر
(Nilsson et al, 2007.)  فعببا  و  یرویکببرد تولیببد پببا

ارائببه ه باشببد و ببب مببی صببنایعپیشببگیرانه بببرای مببدیریت  
کبه هبم ازنظبر    های تولید محصبو   یندای برای فریها حل راه

وری اقتصبادی(   محی ی و هم ازلحاظ اقتصادی )بهبره  زیست

رو  ایبن . از(Van Berkel, 2002) پبردازد  ، مبی کارآمبد باشبند  
رویکبرد دوسبتدار محبیط     منزلة ی  پا  را به توا  تولید می

کبه سبعی دارد ببا کباه  ضبایعات و       کردزیست محسوب 
ینبدهای  امحی ی فر های زیست آلودگی ذیرهمصرف انر ی و 

صنعتی را کاه  دهد تا امکا  تولید پایدار را در واحبدهای  
 (. 1396زاده و همکارا ،  یند )اسدکصنعتی فراهم 

وکارهبای سبقز    صنایع و کس  خط تولید پا  موردتوجه 
کننبد کبه    مبی تولیدی را براحی  ییندهاافراست. این صنایع 

منظور استفاده از انبر ی   به .محی ی مناس  باشد ازنظر زیست
و منابع بقیعی، با درنظر گرفتن نیازهبای تولیبدی و کباه     

ریزی کرده،  های تجاری را برنامه محی ی فعالیت اثرات زیست
تواند منجر به مزیت رقابتی نسقت به  ت میبلندمد راهقرداین 

تولیببد پببا   (.Zohoori et al., 2017) رققببای دیگببر شببود
تواند مشکطت مربوب به بخ  انبر ی در مبورد کمقبود     می

منابع و وابستگی انر ی را تا حدودی حبل کنبد، اگبر زبالبه     
اسبتفاده شبود    )بیوچبار(  ببرای تولیبد انبر ی    یعنوا  منقع به
(Pubule et al., 2014.) عنوا  راهقردی فراگیبر   تولید پا  به

 Sakr)کند  بور خاص اهداف زیر را دنقا  می و پیشگیرانه به

& Sena, 2017) ) ةسازی استفاد وری تولید  با بهینه بهره  ال 
 ةمولد از منابع بقیعی )یعنبی مبواد، انبر ی و آب( در چرخب    

ب اثرات نبام لو کاه  مدیریت محیط زیست  با ؛ ب( تولید
 کباه  انسبانی  ببا    ةتوسبع ؛ ج( محبیط زیسبت   ببر صنعت 

. آنهبا  ةخ رات ببرای مبردم و جوامبع و حمایبت از توسبع     
محی بی   منظور کاه  اثرات زیسبت  سازی تولید پا  به پیاده

 باشد پذیر می امکا  ی  فعالیت اقتصادی و بهقود عملکرد آ 
 (.1398)آرمند و همکارا ، 

و دوسبتدار محبیط    فنباوری پبا   ببر   خ وب تولید مقتنی 
کبه ببا تولیبد     وکارهبا و صبنایعی   کس بورکلی  زیست و به

سبقز   از نبوع د، هسبتن  انر ی و محصبویت پبا  در ارتقباب   
ملزم ببه رعایبت   و صنایع  وکارها کس . این روند شمار می به

خبط تولیبد و   ای در  استانداردهای ایمنی و بهداشبت حرفبه  
 خود هستند. محیط کاری

 

 نیتوليد در کلاس جها

بار هبایز و ویبل    اص ط  تولید در کطس جهانی را نخستین
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. (1395به کار بردند )فارسبیجانی و دههبا ،    1985رایت در 
ها و فنو  مرببوب ببه تولیبد در کبطس جهبانی دارای       رور
رقابتی هسبتند و شبامل بهقبود مسبتمر محصبویت،       راهقرد

ا، هب  یندها و خدمات مربوب به بهقود کیفیت، کاه  هزینهافر
 .باشند می رضایت مشتریا  افزای  س ح وری و افزای  بهره

 که است جهانی کطس در اولیة تولید تمرکز مشتری و کیفیت

رویکردهبای   تولیبد،  امکانبات  و راهقبرد  از ترکیقبی  وسبیله  به
 و فنباوری  انسبانی،  هبای  دارایبی  سبازمانی،  عوامل مدیریتی،

(. Flynn et al.,1997شبود )  می پشتیقانی عملکرد، گیری اندازه
دهبی   عنوا  نوع جدیدی از سازما  به ولید در کطس جهانیت

تر معرفی شده اسبت   تر و چاب  های تولیدی، منع   سیستم
(Ebrahimi et al., 2019.) 

سازی تولید در کطس جهبانی در   عوامل مختلفی در پیاده 
توانبد   سازما  نه  دارند که درنظر نگرفتن هری  از آنها می

( پاسببخگویی کببه بببه توانببایی 1 شببود ه شکسببت منجببر ببب
جبویی از آنهبا    های سریع و بهره تشخی  تغییرات و واکن 

( شایسبتگی کبه ببر توانبایی کسب  اهبداف و       2اشاره دارد؛ 
پببذیری و قابلیببت  ( انع بباف3مهاصببد سببازما  اشبباره دارد؛ 

سازگاری که توانایی جریا  داد  ببه فراینبدهای مختلب  و    
ا اسبتفاده از امکانبات و تسبهیطت    کس  اهداف مختلب  بب  

( سرعت که توانایی انجبام فعالیبت هبا در    4یکسا  است؛ و 
 (.1389کمترین زما  ممکن است )جعفرن اد و شهابی، 

 

 طراحی خط توليد

ای متهابل ببین جریبا  مبواد،     براحی خط تولید ایجاد راب ه
هبای م لبوب     رور یبرقبرار  نیزافراد و  و جریا  ابطعات

پیوسبته و منسبجم، در شبرایط     هبم  ای به ق مجموعهبرای خل
 از هبدف  ،تبر  سباده  بیبا   کارآمد اقتصادی و مناس  است. به

براحی خط تولیبد پیبدا کبرد  بهتبرین مجموعبه از رواببط       
آیت، نیبروی انسبانی، جریبا      فیزیکی موردنیاز ببین ماشبین  

هبای رفباهی     های خدماتی تولید و بخ   مواد، انقارها، بخ 
دسبتیابی   برایمنظور ایجاد بایترین کارایی اقتصادی  به. است

ترین زمبا    یند در کوتاهابایست مواد مورد فر   به این هدف می
ای معهو  و در شرایط کباری مناسب  انتهبا      ممکن با هزینه

گذرانند    یابند، زیرا هرچه مدت زمانی که مواد در کارخانه می
 خواهبد هبا   هزینبه  جبذب  ببرای کوتاه باشد، فرصت کمتری 

 .(1397جانی،  داشت )حسن

ی  بر  خوب تعباد  اقتصبادی م لبوبی ببین تمبامی       
، ایمنبی،  هبا  سازههای تولید، تعمیر و نگهداری، احداث   زمینه

 ببرای بینی فضای یزم  محی ی و پی  حراست، مسائل زیست
براحی خبط تولیبد سبنگ     .آورد   وجود می آینده را به ةتوسع

ای در  آیبد و نهب  عمبده      حسباب مبی   بنای عملیات تولید به
وری و کارایی کارخانبه دارد. اهمیبت ببر  صبحیح را      بهره
  صورت زیر نشا  داد توا  به   می

ایجاد حرکتی روا  در مواد مورد فرآوری که در اصب ط   . 1
 .گویند   می« جریا  مواد» به آ 

ایجبباد ترتیبب  و همبباهنگی فیزیکببی مناسببقی از تمببامی  . 2
 .واد، نیروی انسانی و سایتتجهیزات، م

 سبازکار های عملیباتی و وسبایل انتهبا  م لبوب و       رور. 3
منظور ایجباد تمرکبز و پویبایی در     مناس  جریا  مواد به

 .سیستم تولید

 ةشد ریزی ها با تکیه بر الگوی برنامه ترتی  درست دستگاه. 4
جریا  مبواد باعبث افبزای  کبارایی تولیبد و در نتیجبه       

 .شود   می ها کاه  هزینه

شده و در  ها باعث کاه  قیمت تمام کاه  من هی هزینه. 5
 (.1395)فابمی،  دشو   نتیجه افزای  سوددهی می

 
 خط توليد یابی مكان

توا   که ازبریق آ  می استکیفی و کمی  ییابی فرایند مکا 
م لوب یا مناس  را برای استهرار واحبد صبنعتی پیبدا     ةنه 
 ةشود. در مرحل ر سه مرحله انجام مییابی د فرایند مکا  کرد.

 در ؛او  باید از بین منابق موجود ی  من هه را انتخاب کبرد 
 یب   شده انتخاب من هة در موجود نواحی بین از دوم مرحلة
 موجبود  های مکا  بین از نهایت، در و کرده انتخاب را ناحیه
 ,.Kfir et alکرد )انتخاب  را مکا  ی  شده انتخاب ناحیة در

ا  ؤیابی ابتدا باید به چند س یند مکا اققل از انجام فر(. 2016
چه بازارهایی توسط ال (  ند از ا اساسی پاسخ داد که عقارت

 ؛ ب(این کارخانه )محل جدید( سبرویس داده خواهنبد شبد   
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مواد اولیه موردمصرف کارخانه چه چیزهایی هستند و از چه 
و ببا چبه   چه نوع نیروی انسبانی  ؛ ج( شوند مکانی تأمین می

هببای  چببه نببوع شببیوه؛ د( هببایی موردنیبباز اسببت تخصبب 
چبه نبوع   ؛ ه( ونهل برای انتها  مبواد اولیبه یزم اسبت    حمل

کبار   ( برای خط تولیبد بایبد ببه   ، پا اتمی ،نیرویی )برق،گاز
وهبوایی   آیا برای تولید کایی موردنظر شرایط آب؛ و و( رود

 .(Hitomi, 1996) خاصی یزم است
بایسبت ببا    ظور انتخباب مکبا  مناسب  مبی    من ارزیابی به 

 ارزیابی من هبه های مختلفی صورت گیرد.  درنظرگرفتن جنقه
توا  با توجه به عوامل زیر ببه   برای استهرار خط تولید را می

 انجام رساند  

 :. نيروي انسانی1

 ؛نیروی انسانی بالهوه در من هه -
 ؛نیروی انسانی بالهوه آموزرمهارت و  س ح -
هببوق و دسببتمزد و مزایببای نهببدی و ذیرنهببدی  میببزا  ح -

 ؛کارکنا  بالهوه
 ؛س ح استاندارد زندگی در من هه -
 ؛تأخیرات نیروی انسانییا میزا  روند ذیقت از کار  -
هبای   میزا  گرایشات نیروی کار ببه عضبویت در اتحادیبه    -

 .کارگری
 خدمات و محصولات: موردنظر براي عرضة. مكان بازار 2

 ؛ونهل کای از کارخانه تا بازار حملمیزا  هزینه  -
در ) میزا  دوام و بو  عمر محصبو  ازنظبر فاسبد شبد      -

 ببه  کارخانبه  محبل  بایبد  فاسدشدنی تولیدی کایی مورد
 ؛(باشد نزدی  مصرف بازار

بهتبر   میزا  تردی و شکنندگی )ببرای کایهبای شکسبتنی    -
 تر باشد( بازار به کارخانه نزدی  است

کببه کببایی مببوردنظر از نببوع  ورتیدرصبب حجببم یببا وز   -
ینبد تولیبد افبزای     اکایهایی است کبه حجبم آ  در فر  

 وکارخانببه بایببد نزدیبب  بازارهببای مصببرف   ،یابببد مببی
ینبد تولیبد   اآ  در فر نظرکایی مبورد حجم که  درصورتی
 ؛کارخانه باید نزدی  به مواد اولیه باشد ،یابد کاه  می

 ،باشبد   تاخبدم ه از جنس ارائکه فعالیت اصلی  درصورتی -
 ؛حالت نزدیکی به بازار مصرف ارجحیت دارد دراین

کننبده باشبد،    مصبرف  ةسبلیه  یااگر تولید برمقنای سفارر  -

 (.1396)رنجور،  نزدیکی به بازار مصرف ارجحیت دارد
 :ونقل . حمل3

هبای   راه)مواد و کایها  ونهل حملو شیوة در تعیین وسیله  
گبذاری   لوله؛ و ییهوا ؛ مسیرای ونهل جاده حمل؛ آهن راه؛ آبی
( شبود  ای استفاده مبی  صرفاً برای انتها  مایعات و مواد فلهکه 
 .ی برخوردارندیهزینه و سرعت از اهمیت بای عاملدو 

  وهوا: . آب4

 . باشد در صنعت کشاورزی بسیار م ر  می عاملاین 
براحببی یبب  محببل تولیببدی، بایببد  بببرایبببورکلی  هببب 
شامل  ها عاملا موردبررسی قرار داد. این های بسیاری ر  مؤلفه

یندهای تولید هر کای، مشخصبات هبر محصبو     اارزیابی فر
 و کار ارزیابی ،(و ذیره عمر و بو  ابعاد، فسادپذیری )شامل
 شببندبا   مببی ذیببره و ونهببل انقببارداری، حمببل تولیببد، زمببا 

(Ebrahimipour, 2015 ) 
دیریت ارجبح  انتخابی برای مب  ةناحی آیا.رجحان مدیریت: ۱

مند هستند که  های آنا  عطقه آیا مدیرا  و خانواده؟ است
 ؟؛به آ  ناحیه بروند و در آنجا زندگی کنند

 دارد؟ آیا وجود اصلی شاهراه و جاده آیا امکانات محلی: .2
 امکانبات  نشبانی،  آت  پلیس، بیمارستا ، مسجد، مدرسه،

و...  تفریحببی امکانببات مسببکن، امکانببات فروشببگاهی،
 دارد؟ ودوج
تلهی مردم  منظور برز برخورد و برز محلی: های نگرش .3

 .استناحیه از استهرار کارخانه در این ناحیه 

 

 ریزي در خط توليد برنامه

ابطعببات و  ةدیببچیپ ا یبباز جر یبخشب  دیببتول یزیببر برنامبه 
را  دیب تول اتیو کنتر  عمل یزیر است که برنامه یریگ میتصم

 یمشبتر  یازهبا ین عیسر رییو تغ یدهد. رقابت جهان   شکل می
های   طیای در مح ندهیرا به شکل فزا دیتول یزیر برنامه تیاهم

را  دیب تول یبند زما دهد.    می  یافزا یامروز دیساخت و تول
 ا یو کنتر  جر یمشتر یفرد یازهاین یزیر برنامه  توا  به   می

منبابع   ةلیوسب  کبرد کبه ببه     یب تعر دیتول ندایفر قیآنها ازبر
)بهبادرا ،   شبود    می نییتع تیهای  رف  تیو محدود ازیردنمو

1394). 
ارسببا   ایببکنببد کببه آ نیببیتع بایببد داریببپا دیبببرنامببه تول 
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 دیو با ریخ ای ردیگ یشده صورت م نییتع خیها در تار سفارر
 ةبرنامب  یرا ببرا  ینب یب  یقاببل پب   یبتواند مدت ازکار افتبادگ 

مناسب    دیتول ةبرنام  یمشخ  کند.  راتیو تعم ینگهدار
کبه انتظبار    نچبه از آ یروشن حیتوض کارکنا  ریو سا دیبه تول
و سرپرستا  بتوانند  را یتا مد کند یارائه م فتدیرود اتفاق ب   می
 گبر ید یایب مزا. بسبنجند  یدرسبت  و عملکبرد را ببه   یور بهره
در  یکبای  ایب شامل به حداقل رساند  کار  دیتول یزیر برنامه
و  دیب تول یو زمبا  کلب   می  تنظزما ،یساخت موجود ا یجر

 دیتول ةآیت است. برنام نیو ماش دیحداکثر نمود  پرسنل تول
و زما  آزاد مشاذل  ییتواند تعارض منابع را شناسا   خوب می

مبواد خبام    یبة کل دیب را کنتبر  کنبد و از خر   دیلدر بخ  تو
عبطوه   . بهدنکحاصل  نا یموقع آنا  ابم به لیو تحو ازیموردن

 دیب تول ةنیداده و هز  یرا افزا یکل یور بهره شتریب یهماهنگ
 .(1396زاده اردکانی،  )امین رساند یرا به حداقل م

ریزی تولیبد در عمبل ببه نبوع      انتخاب نوع رور برنامه 
تولید بسبتگی دارد. دو نبوع متبداو  تولیبد در کارخانجبات      

های تولید خاص و تولیبد سبری )تولیبد     اند از  پرو ه عقارت
هبای   ببین، رور  ایبن  وم چند محصو  ثاببت(. در منظم و مدا

های تولید خاص شامل دو رور به شبر    ریزی پرو ه برنامه
وتحلیببل مسببیر بحرانببی  از رور  زیببر اسببت  البب ( تجزیببه

صببورت تکببی  وتحلیببل مسببیر بحرانببی در تولیببد بببه تجزیببه
سازی ماننبد پبرو ة تولیبد هواپیمبا، کشبتی یبا کباییی         )ت 

توا  اسبتفاده کبرد؛ ب( خبط     می ای جدید( مشخ  یا ق عه
تعبباد   از رور خببط تعبباد  بببرای تولیببد تعببداد معینببی از 

 شببود )حسببینی و حسببینی، محصببولی خبباص اسببتفاده مببی
1389.) 

 هاي توليدي نظاممدیریت خط توليد در 

تولید به معنای هرگونه فعالیت در جهت عرضة خبدمات یبا   
 افببزای  ارزر اشببیاع مببادی اسببت )جعفرنبب اد و مروتببی، 

هبا شبامل مبواد اولیبه، نیبروی       (. نظام تولیبد، ورودی 1387
آیت، ساختما ، فناوری، پو  و دیگر منابع را  انسانی، ماشین

ها یعنی کای و خبدمات تقبدیل    دریافت و آنها را به خروجی
 ةبه هر نوع نگبرر در ادار (. 1380کند )کا می و کسایی، می

رسبید    منظبور  های تولیدی )واحدهای تولیدی( به نظامامور 

شبود   یگفته ممدیریت خط تولید به هدف ی  نظام تولیدی 
؛ نظبام  MRPIIریزی منابع ساخت  دربرگیرندة نظام برنامهه ک

موقع؛ و نظبام فنباوری تولیبد بهینبه اسبت       تولید بهنگام یا به
(Zupan & Herakovic, 2015.) 

منظور رسبید  ببه    هنر و دان  هماهنگی عوامل تولید به 
عقبارت   گویند. به هداف خاص را مدیریت تولید میهدف یا ا

های تولیبد، کنتبر ،    دیگر، مدیریت تولید دربرگیرندة فعالیت
تعمیرات و نگهداری، بهقود و بازرسی مدیریت تولیبد اسبت   

اسبت   کبارکردی  دیتول تیریمد(. 1389)حسینی و حسینی، 
 یو راهقببرد یکیتبباکت یزیببر برنامببه تیدار مسببئول کببه عهببده
. همچنبین  شبرکت اسبت    یب  دیموجود و جد یها فراورده

و  یزیب ر برنامبه  ،ینیب  یاست که از پ یدرو  سازمان تیفعال
 ری. مبد شود یم لیخدمات تشک ایمحصویت  یبرا یابیبازار
محصو  را  یابیمحصو  و بازار ةتوسع ةهمواره دذدذ دیتول

  یمد، افبزا آدر  یمنجر به افزا تاًینها تیدو فعال نیدارد و ا
 ،گبر ید خواهند شد. ازبرف سود هیحاش  یبازار و افزاسهم 

و  هبا  ییببازار و کبارا   لیب در مبورد تحل  دیبا دیتول ریمد  ی
پببور و  )قلببی باشببد ریپببذ تیمحصببو  مسببئول یهببا ی گببیو

مختلب    یسازمان یرو در ساختارها نای . از(1396همکارا ، 
مشبخ  دارد و در   یسبازمان  گباه یجا  ی دیتول ریبعضاً مد

بخب    ایب  یابیب فرور و بازار یها بخ  عضو ،اردمو یبعض
عملکبرد   یبررسب  یببرا  عمبویً م .شود یمحسوب م یمهندس

 مجموعه تولیدی  یسود و ضرر  یها شاخصه دیتول را یمد
بتوانبد   دیب با دیب تول ریمبد   یب . ردیب گ یقرار مب  یابیمورد ارز
را بببه  یابیبببخبب  فببرور و بازار یازهببایهببا و ن خواسببته
سببازما  انتهببا  دهببد و   نببدایرو ف یمهندسبب یهببا بخبب 
و  یبخب  مهندسب   یهبا  تیبتواند محبدود  دیبا گرید ازبرف
 ا یکه از ببازار و خواسبته مشبتر    یبا توجه به شناخت یبراح

 یمن هب  یا نهیآمده با هز دست هتا محصو  ب دنکدارد بربرف 
 باشبد  ا یمشبتر  یازهبا یاز ن یا بخ  عمده یبتواند پاسخگو

مبدیریت تولیبد نیازمنبد تببدبیر     بنبابراین،  .(1393)سبعیدی،  
 سازی همة اجزای خط تولید است.  یکپارچه برای هماهنگ

یکی از راهکارها برای رفع عدم تعاد  و تواز  در فرایند  
تأثیر عوامل زیر  سازی خط تولید است که تحت تولید، متعاد 

 قرار دارد 
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امکببا  تخصببی  و قابلیببت تغییببر و . نیببروی انسببانی یببا 1
کباه   منظبور   به نیروی کار بین امور مختل جایی  هجاب

 ؛انجام کارهای یکنواخت و افزای  رضایت شغلی
 کرد بدو  ارزر افزوده؛ .  هزینه2
 ؛ذیرضروری از منابع ةاستفاد . تولید اضافی برای3
هبای   ینب بی دییلبی ازجملبه پبی     ببه نگهداری موجبودی  . 4

 ؛ضعی ، پیچیدگی تولید و بارکاری نامتعاد 
تصبویر  ه عمبدتاً ناشبی از   دهای ببدو  ارزر افبزود  ینار. ف5

ارتقاببات و   ضبع  هبای مشبتری،    هاز خواسبت  ناروشن
 ؛آیت  انتخاب نادرست مواد اولیه یا ماشین

 . عیوب موجود در محصو ؛6
  ونهل؛ . حمل7

 . حرکات اضافی؛8
انتخباب   عمبدتاً ناشبی از   شبده  هبای تلب    زما . انتظار یا 9

(. یکبی دیگبر از   Tambe, 2006)نادرست جریبا  مبواد   
تولیبد   فراینبد  سازی تدبیرهای مدیریت خط تولید، آسا 

 های مختل  زیر به انجام رسد  تواند به شیوه است که می
وقفه و در امتداد خ بی من هبی    صورت پیوسته، بی مواد به -

 ؛ندرانیند تولید را بگذامراحل فر

 ؛یند به حداقل برسداخیرها در انقار مواد حین فرأت -

دیگببر  ةمببواد در جریببا  حرکببت از یبب  نه ببه بببه نه بب  -
شناسایی و شمارر باشد و با سبایر مبواد خبارج از     قابل

تولید و براسباس   ة، مگر م ابق برنامشودکنتر  مخلوب ن
 ؛قابل کنتر  سازکار

 ؛کنتر  باشد در هر ایستگاه کاری کیفیت مواد قابل -

گبرد و   افت،امکانات مناس  نظیر نور، تهویه، حرارت، نظ -
)رنجبور،   ذقار و... در هبر ایسبتگاه کباری کنتبر  شبود     

1396.) 
مدیریت در خبط  مهم  کارکردهای از نگیتوریمانپای  یا  

 یکپای  یباشد. امروزه    می یصنعت و یاتوماستولید در قال  
 عیخصبوص صبنا   ببه  عیاز صبنا  یاریبسب  یاساسب  یازهایاز ن

 عیاز صبنا  یرای. بسب (Greve & Seidel, 2018اسبت ) بزرگ 
 عی، صبنا یانبر   دیب تول عی، صنایمیپتروش عیبزرگ مانند صنا

مناسب   پبای    سبتم سی از استفاده بدو  نظایر آ و  ییایمیش

ابطعبات   یآور جمبع پبای   . سبتند یکار خود ن ةقادر به ادام
  یو نمبا  یواحد صبنعت   یمختل   یها موردنظر از بخ 

موردنظر است  به اهداف د یرس یآنها با فرمت موردنظر برا
 : (1394ترین آنها به شر  زیر است )فخرآورا ،  که مهم

آیت و  نیاز ماشبب  یببای هر لحظببه تیوضببع  ینمببا -
 ؛ها دستگاه

 ؛ستمیس  ی یاتیمهم و ح یمترهااو ثقت پار  ینما -
بروز  یها مختل  در زما های هشدار  نشانهو ثقت   ینما -

 ؛ستمیخ ا در س
از   یب در هر رادیب وقبوع ا و زمبا    یمحبل خرابب    ینما -

 ؛ستمیس یاجزا
 یکب یگراف یبا اسبتفاده از ابزارهبا   دیتول فرایندهای  ینما -

 ؛مناس 
 یاجبرا  نیحو اصط  مهادیر موردنظر از متغیر وی ه  رییتغ -

 ؛دیتول فرایند
 ةبرنامب  قیب ازبر یکنترلب  ینبدها یاز فرا یبرخب  رییامکا  تغ -

 پای ؛

 لیببازقق را ینظر مببدمببورد یمترهببااثقببت ابطعببات و پار -

، یمصبرف  هیمواد اول زا ی، مدیتول زا یکارکرد، م یها زما 
 ذیره.  و  یمصرف یانر  زا یم

استهرار داشقوردهای مدیریتی یکی از سازکارهایی اسبت   
گیبری حبین تولیبد را ببرای      توانبد پبای  و تصبمیم    که مبی 

 مدیریت مهتضی خ وب تولید تسهیل کند.
 

 رضه در خط توليدمدیریت زنجيرة تأمين و ع

تحلیل زنجیرة عرضه و تبأمین در صبنعت اببزاری ارزشبمند     
ها یا صنایع درگیر  های رقابتی را برای شرکت است که مزیت

. بنبابراین، در  ایبن   (Beamon, 1998)توا  ایجباد کبرد    می
مفهوم برای تحلیل و مدیریت خط تولید در صبنایع درخبور   

هبای مبرتقط    الیتعرضه شامل تمامی فع ةزنجیرتوجه است. 
خام اولیبه   ةماد ةکایها و خدمات، از مرحل ةبا جریا  و مقادل

محصو  نهایی قابل مصرف توسط مشبتری اسبت.    ةتا مرحل
ببر جریبا  مبواد، شبامل جریبا        وانتهبایت عبطوه   این نهبل 

عنبوا  روشبی    . زنجیرة عرضه بهشود ابطعات و مالی نیز می
وری  و دستیابی به بهرههای تأمین  کلیدی در مدیریت زنجیره
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عرضبه ببه مفهبوم جریبا       ةزنجیبر عالی شناخته شده است. 
منظور تغییر شکل مواد خبام ببه    فیزیکی کایهایی است که به

عرضبه    ةعقارت دیگر، زنجیر محصویت نهایی یزم است. به
هبا و جریبا  )مبواد،     ( از پروسبه ای )زنجیره ای سلسله مثابه به

کننبدگا    ه تأمین نیازهای مصرفابطعات و پو ( است که ب
عرضبه نبه    ةند. این جریا  در درو  و بین زنجیرک کم  می

شبود بلکبه    کننبدگا  مبی   عرضبه  کننبدگا  و  تنها شامل تولید
فروشا  و  وابسته به جریا  پشتیقا  )لجستی (، انقارها، خرده

تر،  باشد. در ی  مفهوم وسیع میوابسته  کنندگا  مصرف خود
محصویت جدیبد،   ةه همچنین شامل توسعهای عرض زنجیره

)بازاریببابی(، توزیببع، تببأمین مببالی و خببدمات  ی بازاررسببان
در مورد تولید و فرور محصویت شود.  کنندگا  می مصرف

جبای زنجیبرة    ها و نظایر آ  ببه  ای، فروشگاه صنعتی، کارخانه
شود که مقین تهیه و تأمین  عرضه از زنجیرة تأمین استفاده می

سازی  رای تولید کای و خدمات )لجستی ( یا فراهمها ب نهاده
زاده،  زاده و شری  اجناس و کایها برای فرور است )عقدالله

1397 .) 
ترین حالت،  در سادهزنجیرة عرضه حایت مختلفی دارد.  

عرضه از ی  شرکت و مشتریا  آ  تشکیل شده  ةی  زنجیر
 عرضببه، ةتببر، در ابتببدای زنجیببر اسببت. در حالببت پیچیببده

کنندگا  و در انتهای زنجیره، مشتریا  قرار دارند. یب    تأمین
بور مسبتهیم   عرضه شامل تمامی مراحلی است که به ةزنجیر

یا ذیرمستهیم در برآورده سباختن خواسبت مشبتری دخیبل     
عرضه نه تنها شبامل سبازندگا  و    ة. زنجیر(3)شکل  هستند

هبا،  ونهبل، انقار  های حمبل  شود بلکه بخ  کنندگا  می تأمین
. یب   گیبرد  فروشا  و حتی خود مشتریا  را درببر مبی   خرده

ونهبل   زنجیرة عرضه شامل تهیة مواد خام، تولید کبای، حمبل  
مواد و ارائبه خبدمات و توزیبع محصبو  ببا ذایبت جلب         

های زنجیرة تأمین  رضایت مشتری است. توجه به تمام بخ 
صورت منسبجم در جهبت تبأمین منبافع متهاببل اعضبای        به

 ,Chopra and Mendlباشد ) نجیرة عرضه مؤثر میمختل  ز

2001 .) 

 مایکل پورترشده ازسوی  الگوی زنجیرة ارزر ارائهبقق  
تبوا  ببه دو    های تولیدی را مبی  های سازما  فعالیت (،1998)

(  الب (  1397زاده،  زاده و شبری   )عقبدالله  تهسیم کرد گروه
 و شبوند  می افزا نامیده ارزر که اص طحاً ،های اصلی فعالیت

ها  شود. این فعالیت مستهیم ارزر محصو  می ءموج  ارتها
ورودی،  (گردند  پشبتیقانی )لجسبتی    به پنج دسته تهسیم می

عملیات تولیبدی، پشبتیقانی خروجبی، بازاریبابی و فبرور،      
منقبع مسبتهیم    ،هبا  خدمات پس از فرور. تمامی این فعالیت

 ،ای پشبتیقا  ه فعالیتب(  هستند. وکار کس سودآوری برای 
سازی شرایط اجرای  های اصلی و آماده که در راستای فعالیت

فنباوری، مبدیریت منقبع     ةتهیه و تبدار ، توسبع   شاملآنها 
شبوند.   های سبازمانی انجبام مبی    زیرساختتوسعة انسانی و 

ای اسبت کبه    ترتی ، زنجیبرة عرضبه فراینبد یکپارچبه     بدین
است کبه در   وکارهایی دربرگیرندة شماری از نهادها و کس 

فبرور و   ، عمبده  کننبده  کننده، تولیدکننده، توزیبع  نه  تأمین
کننبد  الب (    فرور با اهداف زیر با یکبدیگر کبار مبی    خرده
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آورد  مبواد خبام؛ ب( تقبدیل ایبن مبواد خبام ببه         دسبت   به
شده؛ و ج( ارائه ایبن محصبویت    محصویت نهایی مشخ 

 (. Beamon, 1998فروشا  ) نهایی به خرده
پی پدید آمد  مفهوم زنجیرة تأمین، بحبث مبدیریت   در  

 مببرور زمبا  تکامبل یافببت    زنجیبرة تبأمین نیببز م بر  و ببه    
ای است  رشته (. مدیریت زنجیرة تأمین مقحثی میا 3)جدو  

هایی مانند بازاریابی، مدیریت عملیبات، خریبد و    که از رشته
شود. مدیریت زنجیبرة تبأمین در سب ح     پشتیقانی تشکیل می

بینبی،   تی شامل مقاحثی مانند مدیریت موجبودی، پبی   عملیا
(. 1389ریزی است )حسینی و همکبارا ،   جایگزینی و برنامه

مرور زما   هرچند مفهوم و کارکرد مدیریت زنجیرة عرضه به
حببا   (، بببااین3دسببتخور تحببو  شببده اسببت )جببدو    

بورکلی، مبدیریت زنجیبرة عرضبه دربرگیرنبدة مجموعبه       به
کننبدگا    شبود عرضبه   ی آ  سبعی مبی  اقداماتی است کبه بب  

خدمات و کای، تولیدکنندگا ، انقارها و فروشبندگا  ببوری   
ادذام شوند که کای به مهدار بهینه تولید شود و مهادیر بهینبه  

های مناس  و در زما  مناس  ارسا  شود. با توجبه   به مکا 
که رضایت مشبتری حاصبل    به این مجموعه عملیات درحالی

ببط،،   آیبد )حیبدری قبره    دست مبی  هزینه بهشود، حداقل  می
1387 .) 
سازی کلیة تصمیماتی  هدف مدیریت زنجیرة عرضه بهینه 

پیونبدد )میرذفبوری    وقوع می است که در بو  این زنجیره به
هبایی   (. مدیریت زنجیبره مجموعبه رور  1382و همکارا ، 

کننببدگا ،  اسببت کببه بببرای یکپارچببه کببرد  مببؤثر عرضببه  
رود تببا  کببار مببی هببا بببه ارهببا و فروشببگاهتولیدکننببدگا ، انق

محصویت موردنیاز به مهدار مشبخ  و در زمبا  و مکبا     

هبای کبل    معین تولید شده و به مشتریا  عرضه شود تا هزینه
زنجیره حداقل و در ضمن نیاز مشتریا  با س ح سرویس بای 

 (. 1388برآورده شود )صادقی مهدم و همکارا ، 
ة ارزر جبایگزین مبدیریت   حاضر، مبدیریت زنجیبر   درحا 

زنجیرة تبأمین و عرضبه شبده اسبت. هبدف زنجیبرة ارزر       
ای  یافتبه  وتحلیل شقکه و در  عوامبل و شبرایط نظبام    تجزیه

تواننبد   ها در قال  ی  چارچوب ارزشی می است که شرکت
 ,Weijermorsدست آورنبد )  س و  بایتری از عملکرد را به

یجبباد و خلببق (. مببدیریت زنجیببرة ارزر مربببوب بببه ا2010
ارزر افزوده در هر حلهه از زنجیره است که مزیتبی رقبابتی   

شبود.   برای صنایع در مدیریت خط تولید خود محسوب مبی 
شده در بو  هبر   های ایجاد توا  ازبریق تفاوت ارزر را می

هایی کبه منجبر ببه     مرحله از زنجیرة عرضه، ازبریق فعالیت
بببرای  هببای کمتببر تولیببد محصببویت و خببدمات بببا هزینببه

(. 1388شود ایجباد کبرد )خالبدی و امجبدی،      خریدارا  می
کننبد و در   های این زنجیره عقور می محصویت از میا  حلهه

شود. رویکبرد   هر حلهه، ارزشی به محصو  نهایی افزوده می
زنجیببرة ارزر در مببدیریت خببط تولیببد، ابببزاری مببؤثر در  

گیری در مورد هری   شناخت نهاب ضع  و قوت و تصمیم
 ها است.   ز این فعالیتا

 
کیاربردي و خیط   -هاي علمیی  ارتباط بين آموزش

 توليد

و نیبز  بیکباری   مسبئلة  ببا  مواجه منظور بههای اخیر،  در سا 
کببارگیری  هحرکببت وسببیعی در جهببت ببب ،تغییببرات سببریع

در س ح ملی و جهانی صورت  کاربردی–های علمی آموزر

 
 رضه. تحولات مدیریت زنجیرة ع3جدول

 (۱390، کریمی دستجردیآبادی و  )روحانی به نقل از فیض

 کارکرد مدیریت موضوع کانونی ها دوره

 مرحلة او  تا 
 1960سا  

انقببببببببارداری و 
 ونهل حمل

عملکرد عملیات، حمایت برای فرور و بازاریابی، انقارداری، کنتبر  موجبودی،   
 ونهل کارایی حمل

 مرحلة دوم تا 
 1980سا  

 مبببدیریت هزینبببه
 جامع

سازی عملیبات، خبدمت ببه     متمرکزسازی لجستی ، مدیریت هزینه جامع، بهینه
 عنوا  مزیت رقابتی مشتری، لجستی  به

 مرحلة سوم تا 
 1990سا  

مببدیریت پشببتیقانی 
 یکپارچه

وکبار،   ریزی لجستی ، راهقرد زنجیرة تأمین، یکپارچگی با کبارکرد کسب    برنامه
 نا سازی با کارکرد عملیات کا یکپارچه

مرحلة چهارم تا سبا   
2000 

مببدیریت زنجیببرة  
 تأمین

تکاملی، اتحاد کانا ، تشری  مسباعی   نگرر راهقردی به زنجیرة تأمین، رشد هم
 برای تهویت عملکرد و  رفیت کانا 

مرحلببه پببنجم سببا    
 به بعد 2000

مببدیریت زنجیببره  
  ارزر

شتن داده با هزینبة  کارگیری اینترنت برای مفهوم زنجیرة تأمین، به اشترا  گذا به
 زما  کرد  زنجیرة تأمین پایین پایگاه داده، ابطعات الکترونیکی، هم
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نبوع   رسبد ناهمباهنگی ایبن    نظبر مبی   گرفته است. لیکن، ببه 
اقتصادی کشور، فهدا  قبانو    ةهای توسع ها با برنامه آموزر

هبا و   کاربردی، مدو  نقود  سیاست-های علمی نظام آموزر
افبزاری و   افبزاری و نبرم   امکانبات سبخت   ةراهقردها در زمین

جببامع آموزشببی، موجبب   ةپراکنببدگی و فهببدا  یبب  برنامبب
ه کاربردی کشور شد-هایی در سیستم آموزر علمی نارسایی
یکبی از راهکارهبای ارتهباء     .(1381)خداداد حسینی،  است

هبای آموزشبی ببا     کاربردی پیوند فعالیت-های علمی آموزر
وکبار و خ بوب واقعبی تولیبد اسبت. آشبنایی        محیط کس 

کاربردی، که با هدف اشتغا  در -های علمی دانشجویا  رشته
بیننبد، ببا خبط تولیبد و      فضای تولیدی و صنعتی آموزر می

توانبد   رسد. این مهم هم می نظر می مرتقط ضروری بهمقاحث 
ازبریق تدوین برنامبة درسبی و آموزشبی تخصصبی ببرای      

 ةرشبت هبای مبرتقط ببا خبط تولیبد )      گرای - اندازی رشته راه
ی خط تولید صنایع کاردانی فنّ ةرشت، ی صنایع آردکاردانی فنّ
خبط تولیبد کلبر    -ی صبنایع شبیمیایی  کباردانی فنبّ  ، سرامی 

(، تلفیبق واحبدهای   ی مونتا  خودروکاردانی فنّ ةرشت ،یآلکال
های مبرتقط   درسی مرتقط با خط تولید در برنامة درسی رشته

های یادگیری مرتقط )نظیر بازدید  و نیز، درنظر گرفتن فرصت
های آموزشبی مبرتقط ببا خبط      از خ وب تولید، نمای  فیلم

با تولید، پ وه  دربارة خط تولید و همانند آ ( محهق شود. 
توسعة برنامة درسبی و آموزشبی مبرتقط ببا خبط تولیبد در       

 نیبروی مین و تربیبت  أتب  ببه  کباربردی، -های علمبی  آموزر
و ارتهاء شبناخت یکپارچبه ایبن     کارآزموده موردنیاز صنعت

نیروها از مراحبل و جوانب  مختلب  زنجیبرة تولیبد کمب        
ارتهباء  ، یهبای فنبّ   رسید  ببه خودکفبایی در زمینبه   شود.  می

کباه  ضبایعات حبین تولیبد و     ، صبو  تولیبدی  کیفیت مح
بهینببه از تجهیببزات و ادوات و   ةسببتفاد، امحصببو  نهببایی 

ازجمله دستاوردهای موردانتظار از ارتهاء قابلیت آیت  ماشین
 کبباربردی در ا-هببای علمببی  آموختگببا  آمببوزر  دانبب 

رتقاب با مدیریت خط تولید است. در  این ضرورت سبق   
صببنعتی و تولیببدی بببه  هببای شببده اسببت برخببی از مجتمببع

 هبای مبرتقط ببا خبط تولیببد      هبا و گبرای    انبدازی رشبته   راه
 اقببدام کننببد. در ایببن مببوارد، بببا توجببه بببه نزدیکببی فضببای 

سببو، فرصببت یببادگیری تجربببی   آمببوزر و تولیببد، ازیبب  
آموزر در محیط شود ) دانشجویا  در فرایند تولید فراهم می

و، بخشبی از  عنوا  ی  تجرببة یبادگیری( و ازدیگرسب    ر بهکا
نیروی انسانی موردنیاز خط تولید از دانشبجویا  شباذل ببه    

هبای   افزایبی آمبوزر   شبود. بنبابراین، هبم    تحصیل تأمین می
وکار تولیبدی و صبنعتی    کاربردی و فرایندهای کس –علمی

 یابد.  افزای  می
 

 شناسی کتاب

ضبرورت و اهمیبت   (. 1398، ع. )ز  و پاپ ، س.،انگیزا  د  .،ر ،آرمند
 سازی محصویت تولید پا  )با تکیه بر کشاورزی ارگانی (، ریتجا

سومین همای  ملی راهکارهای دستیابی به توسعه پایبدار در علبوم   
هبای توسبعه    مرکبز همبای   -کشاورزی و منابع بقیعی ایرا ، تهرا 

 .پایدار ایرا ، مرکز راهکارهای دستیابی به توسعه پایدار

بندی  شناسایی و اولویت (.1396)ی.  همزه، . وعزیزی، م .،زاده، ی اسدی
مراتقبی   تحلیبل سلسبله   ینداتر با استفاده از فر های تولید پا  شاخ 

مجلبه صبنایع    .)م العه موردی  شرکت محصبویت کاذبذی ل یب (   

 .573-584 (،4)8، چوب و کاذذ ایرا 
بررسی عوامبل کیفبی در مبدیریت کنتبر       .(1396زاده اردکانی، م. ) امین

تاکید بر بازدهی تولیبد. پایبا  نامبه کارشناسبی ارشبد.      خط تولید با 
 کرما   دانشکده مدیریت دانشگاه شهید باهنر.

)جلبد   دانشبنامه کبارآفرینی  ال (. تولید ببرای انقبار.   1388پور،  . ) ایمانی
نگاری ایرا  و مؤسسبه کبار و تبأمین اجتمباعی،      او (. بنیاد دانشنامه

474-476. 
)جلبد او (.   دانشنامه کبارآفرینی لید سفارشی. ب(. تو1388پور،  . ) ایمانی

-481نگاری ایرا  و مؤسسه کبار و تبأمین اجتمباعی،     بنیاد دانشنامه
484. 

سبازی   پارامترهای دخیل در صنعت تولید و بهینبه  .(1394بهادرا ، ال . )
ها. ارائه شده در نخستین همای  علمبی تخصصبی صبنایع و     هزینه

 نیرو محرکه. تهرا .  
. ای بر چابکی سازمانی و تولید مهدمه (.1389ال . و شهابی، ب. ) جعفرن اد،

 تهرا   مؤسسه کتاب مهربا  نشر.
مجموعه نکات درسی و مفباهیم مهبم   (. 1387جعفرن اد، ال . و مروتی، ع. )

 . تهرا   مؤسسه کتاب مهربا  نشر.مدیریت تولید و عملیات
پبنجم. تهبرا   علبم    . جلد دوم، چاپ مقانی تولید(. 1397جانی، ر. ) حسن

 گسترا .

(. تولیببد بهنگببام.  1388زاده، س. ع. البب . و کیبباکجوری،  . )  حسببین
نگاری ایرا  و مؤسسبه   دانشنامه کارآفرینی )جلد او (. بنیاد دانشنامه

 .476-481کار و تأمین اجتماعی، 
مقبانی مبدیریت صبنعتی )رویکبردی     (. 1389حسینی، م.  . و حسبینی، ر. ) 

 ر استادی.. تهرا   نشنوین(
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(. راهقبرد زنجیبره   1389حسینی، س.م.، محمدی، ال .، و پیشبوایی، م. ) 
 ،2، م العببات مببدیریت راهقببردی  تببأمین و انتخبباب سببامانه تولیببد. 

 112-89. 
سازی مدیریت زنجیره تأمین در  (. الگوی پیاده1387بط،، ه. ) حیدری قره
هبا   ر رشد فنّاوری، فصلنامه تخصصی پا. های کوچ  و متوسط شرکت

 .43-50(، 17)5، و مراکز رشد
یبابی مبدیریت زنجیبره     (. شناسایی و عارضبه 1388بط،، ه. ) حیدری قره
 .1-7(، 14)6، فصلنامه مدیریت تأمین.
ارزیببابی  (.1395) ع. ،اخگببری .،ع ،کهتببری .،ع فیروزآبببادی، خبباتمی

پبذیر در یب  شبرکت لبوازم      های تولیبد انع باف   استرات ی  سیستم
 .48-23(، 1)7، یت تولید و عملیاتمدیر. خانگی

 زنجیبره  مبدیریت  کاربرد و (. اهمیت1388م.، و امجدی، ال . ) خالدی،

 ببه  شده ارائه آ . مهاله به وابسته کشاورزی و صنایع بخ  در عرضه

 بهمبن  15 و14 ایبرا ،  کشباورزی  اقتصاد دوساینه کنفرانس هفتمین

 .کرج تهرا ، ماه،
  کباربردی –هبای علمبی   . توسعه آموزر(1381. )  .س ،خداداد حسینی

ریبزی در   فصبلنامه پب وه  و برنامبه   . مفهبومی  مبد   و جایگاه مفهوم،
 .143-117، (3)8. آموزر عالی

گبی، پبای  و نظبارت(.     (. فرایند تولیبد )کنتبر ، بهینبه   1396رنجور، ه. )
 تهرا   عصر اندیشه.

(. 1393 . ) پبور،  زاده تقریزی، ظ.، خدایی، د.، و حسین روحانی، ز.، تهی
سازی و بررسبی فراینبدهای اصبلی آ .     مدیریت زنجیره تأمین، شقیه

دومین همای  ملی رویکردی ببر حسبابداری، مبدیریت و اقتصباد،     
 .ص 17، 1393مرداد  23دانشگاه آزاد اسطمی واحد فومن و شفت، 

)ترجمببة آزاده  تولیببد نبباب(. 1376روس، د.، جببونز، د و وومببا ، ج. )
 ا   آترپات کتاب.رادن اد(. اصفه

کببارآفرینی )جلببد او (. بنیبباد  دانشببنامه . (. تولیببد نبباب1388زارع، ه. )

 .484-489نگاری ایرا  و مؤسسه کار و تأمین اجتماعی،  دانشنامه
فراتحلیلبی،  –پذیری تولید  مبد  مفهبومی   . انع اف(1380) .سرکیسیا ، آ
دانشبگاه  نامه کارشناسی ارشد، دانشکده مدیریت و حسابداری،  پایا 

 .عطمه بقابقایی

مبد    یآ  ببا معمبار   قیب افبزار و تلف  نبرم  دیخط تول .(1393سعیدی، م. )
در علوم  یکاربرد یها پ وه  یمل  یهما نیدوم.ارائه شده در رانه
 .ابطعات یو فناور وتریکامپ

ریبزی   (. برنامبه 1388صادقی مهبدم، م. ر.، مبومنی، م.، و نبالچیگر، س. )   
کارگیری الگبوریتم   د و توزیع زنجیره تأمین با بهیکپارچه تأمین، تولی

 .71-88(، 2)1، نشریه مدیریت صنعتی  نتی .
وکارآفرینی در  (. توسعه کس 1397زاده، م. ر. ) زاده، ،. و شری  عقدالله

 کشاورزی. دانشگاه علوم کشاورزی و منابع بقیعی گرگا .
ملکبرد جهبت   (. تقیبین ارزیبابی ع  1395فارسیجانی،  . و دهها ، ال . )

انداز مدیریت  چشمدستیابی به محصو  در کطس جهانی با رور وو. 

 .45-65، 22، صنعتی
 . چاپ دوم. تهرا   آسیا.مدیریت تولید(. 1395فابمی، م. )

سازی فرایند تولید  های علمی و فنّی بهینه (. بنیا 1394ر. ).فخرآورا ،   
نامبه کارشناسبی    با درنظرداشت مدیریت کیفیت زنجیره تأمین. پایبا  

 ارشد. مشهد  دانشگاه فردوسی.

مبدیریت اسببترات ی    (.1390. )د ،کریمبی دسببتجردی . و ج ،آبببادی یضفب 

 .انتشارات دانشگاه تهرا   تهرا . مینأزنجیره ت
کیفیبت در خبط تولیبد )م العبه مبوردی تولیبدات        .(1396پور، م. ) قلی

 .7شماره . ماهنامه علمی تخصصی صنعت و توسعهق عات فویدی(. 
 س یر یابیو ارز یی. شناسا(1396پور، م.، فیضی، و. و خمر، ع. ر. ) قلی

ببه   یفلبز  عیاز صبنا  یکب ی اتوریب ق عات راد دیخ رات در سالن تول
 .51-42(، 1)1 ،سطمت یارتها فصلنامه بهداشت کار و. JSAرور 

. تهبرا    مبدیریت تولیبد و عملیبات   (. 1380کا می، س. ع. و کسایی، م. )
 رات سمت.انتشا

(. براحبی مبد    1382میرذفوری، س.  .، سید اصفهانی، م.، و آذر، ع. )
 مراتقی زنجیره عرضه )مورد  مجتمبع صبنایع یسبتی  یبزد(.     سلسله
 .137-160(، 3)7، های مدیریت در ایرا  پ وه 
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 )عضو هیئت علمی دانشگاه آزاد اسطمی، واحد ایطم(مرجا  واحدی
 

 

 ها معادل

 Manufacturing Resource Planning ریزی منابع ساخت برنامه

 Critical Path Method وتحلیل مسیر بحرانی تجزیه

 Material Flow تولید پا 

 Cleaner Production یتولید سفارش
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 Line Of Balance خط تعاد 

 Production Scheduling دیتول یبند زما 

 Optimized Production Technology فناوری تولید بهینه

 Set Point متغیر وی ه

 

 


