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 : چکیده

تاپسیس فازی  ه روشکیفیت قطعه تزریق پلاستیک ب بهبوداولویت بندی عوامل موثردر ژه پرو نیا هئارا از هدف

روش تحقیق ، برمبنای . استباتوجه به منابع محدودسازمان جهت افزایش بازدهی ویافتن بهترین راه حل بهینه 

های کیفیت خودروسازان داخلی براساس نظامنامه  معیارهاهدف تحقیق ، کاربردی است به گونه ای که 

انتخاب شده اند. گزینه های مدل تصمیم گیری چندشاخصه ازطریق  مصاحبه قیازطر خبرگان نظراتو

پرسنل دراین تحقیق کلیه  .استاستخراج شده پرسشنامه ازهمکاران صاحب نظردرعرصه تولید قطعات تزریقی 

 یریگ نمونه روش طبق یاحتمال ازنوع  یریگ نمونهوبه عنوان جامعه آماری مرتبط بافرآیند تزریق پلاستیک 

. دارند انتخاب برای یکسان شانس انتخابی های نمونه کلیه چراکه است شده استفاده سادهطبقه ای  یتصادف

استفاده می  ها واستفاده ازضریب آلفای کرونباخ جهت سازگاری وثبات مقیاسبعدازتشکیل ماتریس تصمیم 

ازطریق تاپسیس فازی صورت می گیرد که  کیفیت قطعه پلاستیکیعوامل بهبود بندی اولویت سپس  شود.

شاخص های فرآیندی  ، که پس ازحل مدل می شودقطعه  منجربه یافتن بهترین راه حل برای بهبودکیفیت

 .ندعنوان مهمترین عامل بهبودکیفیت تزریق انتخاب شددستگاه به 

 

 

 

 : یدیکل واژگان

 تصمیم گیری چندشاخصه،  کیفیت، بهبود  یفاز اعداد ، فازی تاپسیس
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 اول فصل

 کلیات
 



3
 

 

 

 

 

 : مقدمه 1-1
 همواره محیط در موجود تغییرات همچنین و بشری جوامع گوناگون های زمینه در علم و تمدن پیشرفت

 پیچیدگی و محیطی تغییرات وجود.  است آورده وجود به تولید وکیفیت نظر از را افزون روز های پیچیدگی

 ها آن که نحوی به سازد می متأثر  مؤثری، طور به را گیرندگان تصمیم و مدیران گیری تصمیم موجود، های

 یبند زمان ، دیتول بیترک نیبهتر نییتع مانند یمسائل از. بپردازند گیری تصمیم به توانند نمی سهولت به همیشه

ی و افزایش برگشتی فمشکلات کی به مربوط موارد تا گرفته آنها تیاهم و ها سکیر ییشناسا ، دیتول خط نهیبه

 اتیتصم اتخاذ.  دارند افتهی نظام و نهیبه ماتیتصم به ازین یهمگو به طبع آن شکایات و نارضایتی مشتری 

 اند بوده زین شرکت هایی عوض در.  دهد یم سوق سازمان ارتقاء و رشد سمت به را رانیمد،  کارا و مناسب

 صحنه از یریگ کناره و انحطاط به رانیمد از یبرخ ناکارآمد و نادرست یها استیس و ماتیتصم بنابر که

 از یکی که یابیم می در امور کلیه در موجود های نارسایی و مشکلات به توجه با لذا.  اند شده منجر رقابت

 از مدیریت بنیادین وظایف به گذرا نگاهی با و گردد می بر گیری تصمیم ضعف به،  مشکلات اصلی های ریشه

 در مشترك عناصر که رسید خواهیم نتیجه این به انسانی منابع و کنترل رهبری، سازماندهی، ریزی، برنامه قبیل

 و مقالات دیتول در یتوجه قابل سهم امروزه که گیری تصمیم علم. باشد می«  گیری تصمیم»  وظایف این کلیه

 میان از مطلوب، روش و راه یک انتخاب برای لازم دانش واقع در ، دارد یصنعت و یتیریمد یها پژوهش

 یکسری اتخاذ انسان یزندگ اساس و هیپا که دیرس جمله نیا به بتوان دیشا. باشد می مختلف گزینه چندین

عوامل موثرترین  رتبه نییتع موضوع. باشد یم تیاهم از یمختلف درجات و خاص طیشرا در معقول ماتیتصم

 یعلم یها پژوهش و مقالات از یاریبس یاصل موضوع ریاخ یسالها در چه اگر تزریق پلاستیک کیفیتبهبود 

 :  است تیاهم یدارا جنبه چند از ، حاضر پژوهش موضوع انتخاب اما ، بوده

 یتزریق بهبودکیفیت قطعه عوامل موثرترین انتخاب.  1

  یریگ میتصم یروشها نیپرکاربردتر از یکی عنوان به( TOPSIS)1سیتاپس روش یریبکارگ.  2

                                                           
1
 . Technique for Order Preference by Similarity to an Ideal Solution 
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 روش تاپسیسبه  یریگ میتصم در یفاز کردیرو از استفاده.  3

  داشت میخواه لیتفص به نامه انیپا نیا در را فصل 5 مقدمه نیا با

 به دوم فصل در .پردازد می آن های متغیر تعریف و پژوهش ضرورت و اهمیت اهداف، مسئله، بیان به اول فصل

 فصل .است شده مدون کاربردی تحقیقات و نظری تحقیقات بخش دو در که پرداخت میخواه تحقیق پیشینه

 یها گزینه و یفاز سیتاپس روش، روش بی مقیاسی فازی  که است مطالعه روش و یمتدلوژ رندهیدربرگ سوم

تعین بردار  شامل که شد خواهند ارائه چهارم فصل در پژوهش یها افتهی.  شود یم داده حیتوض پژوهش

 ، راهکارها ارائه.  بود خواهد گزینه ها یینهابندی  رتبه ، مرتبط جداول ، یفاز سیتاپس مدل حلارجحیت ، 

 یمحتوا ندهیآ مطالعات یبرا یشنهاداتیپ ارائه و موضوع با مرتبط یها نهیزم در مشابه مطالعات ، جینتا لیتحل

 .  ندده یم لیتشک را پژوهش نیا پنجم فصل

 : مسئله بیان2 -1
شرکت هایی توان ایستادگی در برابر این  ،بدلیل تحریم ها از سوی کشور های خارجی  حاضر عصر در

این تدابیر از تصمیمات مدیران ارشد سازمان  ومشکلات را داشتند که تدابیر لازم در این ارتباط را اندیشیده اند 

 را موظف به سازمانهایدکی آنها  قطعاتماشین آلات صنعتی و نیز  ،بر می آید .جلوگیری از واردات مواد اولیه 

 مدت دراز یها برنامه تحقق و یسودآور به ،تاعلاوه برکاهش فشار ها وهزینه ها  دکنبحران می  تیریمد

 ، اهداف نیا همه.  بپوشانند عمل جامه یمشتر یازهاینبه  و دهند شیافزا را ییکارا و یور بهره و شندیاندیب

 نخواهد سریم ندگرایفرآ یاستراتژ انتخاب و شده یزیر برنامه و مدون ماتیتصم اتخاذ بدون تهایفعال و فیوظا

 دانش کردیرو و نبوده اعتنا یب تحولات به نسبت یدولت و یخصوص یسازمانها که است واضح پر لذا.  شد

 .  درنظرمی گیرند خود ماتیتصم و ندهایفرآ در را یمحور

 بحث ، تاثیر آن در راندمان تولید وعلل مشکلات کیفی  یبررس ، علل توقفات خط تولید درباره یریگ میتصم

 رانیا در چه مختلف شرکت های امروزه که مشکلات کیفی تزریق پلاستیکاز  جلوگیری موثر بر عوامل  سر بر

 ازین حاضر مطالعه در . داده اند انجام آن به راجع یادیز ی ها پژوهش و مقالات یالملل نیب سطوح درچه  و

 یعلم روش کی یریبکارگ توسط یقطعه پلاستیک کیفیتبهبود موثر در  عوامل که کند یم جابیا سازمان

ازطریق آزمون وخطا صورت می  تنها ، این عوامل انتخاب یبرا شرکت یفعل هیرو. شوند  یبند رتبه و دهیسنج

 . گیرد
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 یریگ میتصم ندیفرآ کی قالب درپلاستیک  تزریق فرآیند بهبود مسئله به دادن شکل بر علاوه قیتحق نیا

 سه  تحقیق این امجان برای. دینما یم لیدخ یفیک یارهایمع بواسطه را کارشناسان و رانیمد نظرات ،چندمعیاره

(VOC)سطح رضایت مشتری، معیارهزینه مالی ناشی از ضایعات 
بر اساس های مجاز ، کاهش دوباره کاری2

 ISO/TSالبته طبق استاندارد.نظرات خبرگان انتخاب گردیدو 3ساپکو وسازه گسترسایپانضامنامه کیفیت 

تحلیل  به عناوین مسئولیت مدیریت، مدیریت منابع، تحقق محصول، تجزیه خود دربندهای 16949

دراین استاندارد، بهبودمداوم فرآیندساخت بایدبطورمداومروی کنترل وکاهش وبهبودباجزئیات مطرح شده است .

نوسانات درمشخصه های محصول وفرآیند تمرکزداشته باشدکه براساس آنهابه حل مسئله، اقدامات اصلاحی 

 ISOاستاندارد1-5-8بند(.طبق 33-1322،3)الزامات سازه گسترسایپا،بکارگرفته شود4وخطاناپذیرسازی

اثربخشی سیستم مدیریت کیفیت راازطریق استفاده ازخط مشی سازمان بایدبطورمداوم  9001:2000

 گزینه سهکیفیت،نتایج ممیزی،تحلیل داده ها،اقدامات اصلاحی وپیشگیرانه وبازنگری مدیریت بهبود بخشد. 

استانداردطراحی قالب ازطریق پرسشنامه از نظرات آموزش  ستگاه تزریق، مرغوبیت ماده اولیه،شرایط فرآیندی د

(DM)تصمیم گیرندگان
5

تصمیم گیرندگان اصلی ترین ومشهودترین گزینه های مربوط به  .استخراج گردید 

 معیارهای کیفی راانتخاب کردند که مستقیماًدرتولید قطعه تاثیرمی گذارند.

 

 (:يکاربرد تیاهم-ينظر تیاهم) قیتحق انجام تیاهم انیب1-3

در محیط های پیچیده و پویا  بویژههر سازمان به منظور آگاهی از میزان مطلوبیت و مرغوبیت فعالیت های خود 

نیاز مبرم به نظام ارزیابی دارد. از سوی دیگر فقدان وجود نظام ارزیابی و کنترل در یک سیستم به معنای عدم 

کهولت و نهایتاً مرگ سازمان  گردد که پیامدهای آن برقراری ارتباط با محیط درون و برون سازمان تلقی می

دان نظام کسب بازخورد امکان انجام اصلاحات لازم برای رشد، توسعه و دهد فق . لکن مطالعات نشان میاست

 .(125، 1384)عادلی، .سازمانی استنماید، سرانجام این پدیده مرگ  بهبود فعالیت های سازمان را غیر ممکن می

ماهیانه ودوره ای متوجه عدم دستیافتن به اهداف کیفی تعیین شده  ازاین روپس ازپایش شاخص هاومعیارهای

به این نتیجه رسیدیم که تعداد ضایعات بیش ازحد مجازقطعه قاب  بررسی آمارحین تولیدشدیم که پس از 

. ازاین رو کلی می شود افزایش شدید درصدضایعات به علت تزریق ناقص بودن، باعثجانقشه ای پژوپارس 

 یخصوص یسازمان عنوان به ایآس کیپلاست شهیپ شرکتکیفیت قطعه تزریق پلاستیک مطرح شد. پروژه بهبود 

                                                           
2
  .Voice Of Customer 

3
  .AR-8601 & SSR2 

4
  .Pokayoke 

5
 . Decision Maker 
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 دکنندهیتول یها شرکت با نهیبه ارتباط ثیح نیا از و داشته ینیسنگ تیمسئول خود یدیتول قطعات قبال در

 بااین است که   قیتزر تیفیک قیتحق ینوآور جنبه و اهمیت نظری.  است سازمان یاصل اهداف از خودرو

تایرصورت شرکت کویر ودر مقالات مشابه تزریق لاستیک به عنوان مثال  نگرفته صورت تاکنون فوق روش

معدوم  بابت ادیز یها نهیهزاهمیت کاربردی تحقیق به علت . (3-1385،21گرفته است)اصغری زاده ودیگران،

کاهش رضایت مشتری باعث عدم  .است ، زمان دوباره کاری وسطح رضایت مشتریسازی قطعه ضایع شده

تعاملات مناسب تولیدکننده ومصرف کننده نهایی می شودودرنهایت کاهش سهم ازبازار ودورشدن ازرقبا می 

 گردد.حتی نفرساعتی که اپراتور مشغول دوباره کاری است،بصورت هزینه نامشهوداست.

 

 : تحقیق اهداف  1-4
تزریق پلاستیک و اولویت بندی آن ها به روش کیفیت قطعه دربهبود موثر عواملهدف اصلی تحقیق شناسایی 

ای مناسب جهت تولید ارائه راهکاره. جهت افزایش بازدهی ویافتن بهترین راه حل بهینه استتاپسیس فازی 

 پژوهش نیا اهداف نیتر مهم از یفاز طیمح در یواقع یمورد مطالعه کی در سیتاپس مدلازطریق   قطعه سالم

  .رود یم بشمار

 

 :  تحقیق تسوالا 5 -1
سوالاتی  .استتزریق پلاستیک قطعه  کیفیتعوامل موثردر شناسایی و اولویت بندی  قیتحق نیا در یاصل سوال

 تحقیق به آنها پاسخ داده می شود شامل موارد زیر است :که در این 

 ترزیق پلاستیک چه می باشند؟قطعه موثر در بهبود کیفیت  عوامل -1 

 ترزیق پلاستیک چگونه است؟قطعه کیفیت  عوامل موثر در بهبودبندی اولویت  -2

 

 :  تحقیق روش  1-6
با زمینه فکری براساس  معیارهاکیفیت قطعه تزریق پلاستیک شکل گرفته است، اهدف بهبود که ب مطالعه نیا در

و  ISO 9001:2000 نظامنامه های کیفیت ساپکو وسازه گسترسایپاکه برگرفته ازاستانداردهای جهانی

ISO/TS 16949 سه معیاردرسطح وبااستفاده ازمطالعات کتابخانه ای،  کاربردیبصورت تحقیق ، می باشند
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های  کاهش دوباره کاری سطح رضایت مشتری و، هزینه ناشی ازضایعاتکه شامل:  شده اندانتخاب دوم مدل 

ازسی  با استفاده از پرسشنامه این کار نیازبه تعیین گزینه هایاسطح سوم مدل است کهمرحله بعددراست. مجاز

گزینه سه که طی آن هستند نفرازهمکاران صاحب نظرکه ازنظرجایگاه سازمانی مربوط به سطوح میانی وعالی

 آموزش استانداردطراحی قالب.دستگاه، مرغوبیت ماده اولیه،  بهبود فرآیند: درنهایت انتخاب گردید

وبرای سنجش سازگاری  شده استماتریس تصمیم تشکیل  ،پرسشنامه جمع بندی نظرات خبرگان ازطریقبا 

درمرحله بعد، ازروش بی مقیاسی فازی استفاده می کنیم. 6وثبات مقیاس موردبحث ازضریب آلفای کرونباخ

نزدیک ترین گزینه به  7. درمرحله بعد، ازتاپسیس فازیمی کنیم استفادهبرای بی مقیاس کردن ماتریس تصمیم 

اولویت بندی عوامل موثر درکیفیت خروجی تاپسیس فازی به عنوان درنهایت و آل راپیدامی کنیم ایدهراه حل 

که درفصل سوم شرح داده خواهد  طبق گام هاییبه عنوان تحقیق کاربردی محاسبات می شود.  قطعه پلاستیکی

  بندی می شوند.ها اولویت  گزینه، شد

‌

 کیفیت ولویت بندی گزینه های بهبود ا ندیفرآ مراتب سلسله 1-1شماره شکل

 

 :  رهایمتغ فیتعر 1-7
                                                           
6  .Cronbach 
7
 . Fuzzy Topsis 

ایپامعیارها با زمینه فکری براساس نظامنامه های کیفیت ساپکو وسازه گسترس انتخاب

تعیین گزینه های موثر دربهبودمستمرکیفیت قطعه تزریق پلاستیک

طراحی درخت تصمیم 

تعیین اولویت و اهمیت گزینه ها باتاپسیس فازی


