
)علمی / فنی/ اقتصادی/ مدیریتی(
سال بیست وسوم/ شماره ی 94 / تابستان 1398

صاحب امتیاز و ناشر:
شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک  

مدیر مسؤول و سردبیر: 
دکتر سعید تقوایی

مدیر اجرایی و ویراستار ادبی:
زهرا رحیمی ریسهء

با همکاری شرکت های:

 کیان تایر، ایران تایر، ایران یاسا تایر و رابر، لاستیک دنا، 
لاستیک پارس، گروه صنعتی بارز، مجتمع صنایع لاستیک یزد، 

آرتاویل تایر، کویر تایر

به نام خداوند جان وخرد

نشانی نشریه: شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

تهران، اتوبان تهران- کرج، بعد از ایران خودرو، خروجی شهرک علم 
و فناوری، بلوار پژوهش، جنب پژوهشکده ی هواشناسی 

کدپستی: 1497716365 
تلفن: 44787917-021      تلفکس: 021-44787905

E mail: entesharat.rierco@yahoo.com
Website: www.iranrubbermag.ir

صفحه آرایی:
زهرا رحیمی ریسهء

لیتوگرافی، چاپ و صحافی:

 چاپ فراز اندیش سبز
نشانی: تهران، چهاردانگه، شهرک گلشهر، خیابان خزایی غربی، پلاک 17

021-66401282  

هیأت تحریریه:

دکتر غلامرضا بخشنده، استاد شیمی و تکنولوژی پلیمر، پژوهشگاه پلیمر و پتروشیمی ایران 

دکتر سعید تقوایی، استاد شیمی آلی، دانشگاه آزاد واحد تهران شمال

دکتر اعظم جلالی، دانشیار مهندسی پلیمر، دانشگاه صنعتی امیر کبیر

دکتر مهدی رزاقی کاشانی، دانشیار مهندسی شیمی پلیمر، دانشگاه تربیت مدرس 

دکتر اسکندر ستوده، دکترای تکنولوژی پلیمر، دانشگاه جامع علمی کاربردی صنایع لاستیک 

دکتر علی عباسیان، استادیار پلیمر، دانشگاه آزاد اسلامی واحد علوم تحقیقات 

دکتر علیرضا عظیمی، دکترای تکنولوژی پلیمر، دانشگاه جامع علمی کاربردی صنایع لاستیک

دکتر میرحمید رضا قریشی، استاد مهندسی پلیمر، پژوهشگاه پلیمر و پتروشیمی ایران

  و    وزارت ع�وم، ����قات ٢۵/٧/٨۶�ورخ  ۶١١٩/٣� اسا� ��وز �ماره ی 
  )IRM(�ناوری ���وری اسلا�ی ا�ان، ��ر� ی ���ت لا���� ا�ان

  ، دارای٣١/۶/٨۶ور � �ر� ��و� ی �����ون ��ریات عل�ی ��  ��ق 
  .ا�ت�و��ی  –عل�ی  �� ی 

مسؤول آگهی ها، امور مشترکان:
زهرا رحیمی ریسهء

اجرا:
شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

جانشین سردبیر:
دکتر آرش مرادزادگان

)علمی / فنی/ اقتصادی/ مدیریتی(
سال هجدهم/ شماره ی 74 / تابستان 1393

صاحب امتیاز و ناشر:
شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

مدیر مسؤول: 
حسن شعبانی

جانشین سردبیر و ویراستار::
فریبرز عوض ملایری

مدیر اجرایی:
نسرین باقری زاده ابیانه

با همکاری شرکت های:

 کیان تایر، ایران تایر، ایران یاسا تایر و رابر، لاستیک دنا، 
لاستیک پارس، گروه صنعتی بارز، مجتمع صنایع لاستیک یزد، 

آرتاویل تایر، کویر تایر

به نام خداوند جان وخرد

نشانی نشریه: شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

تهران ، انتهای بزرگراه همت غرب، بلوار پژوهش، 
جنب پژوهشکده ی هواشناسی 

کدپستی: 1497716365      
تلفکس: 44787917-021       آگهی ها: 021-44788300

E mail:entesharat.rierco@yahoo.com
Website:www.iranrubbermag.ir

صفحه آرایی:
زهرا رحیمی ریسهء

لیتوگرافی، چاپ و صحافی:
فراز اندیش

نشاني: تهران، خیابان جمهوري، خیابان دانشگاه شمالي، پلاك 76
021-66969505    -    021-66401282

شورای سیاست گذاری و هیأت تحریریه:

دکتر غلامرضا بخشنده، استاد شیمی و تکنولوژی پلیمر، پژوهشگاه پلیمر و پتروشیمی ایران 
دکتر سعید تقوایی، دانشیار شیمی آلی، دانشگاه آزاد واحد تهران شمال
دکتر اعظم جلالی، دانشیار مهندسی پلیمر، دانشگاه صنعتی امیر کبیر

دکتر مهدی رزاقی کاشانی، دانشیار مهندسی شیمی پلیمر، دانشگاه تربیت مدرس 
دکتر اسکندر ستوده، دکترای تکنولوژی پلیمر، دانشگاه جامع علمی کاربردی صنایع لاستیک 

دکتر علی عباسیان، استادیار پلیمر، دانشگاه آزاد اسلامی واحد علوم تحقیقات 
دکتر علیرضا عظیمی نانوایی، دکترای تکنولوژی پلیمر، دانشگاه جامع علمی کاربردی صنایع لاستیک

دکتر میرحمید رضا قریشی، استاد مهندسی پلیمر، پژوهشگاه پلیمر و پتروشیمی ایران

                                  دبیران بخش ها:
            فریبرز تاجدینی       ساختار تایر    
              تیمور رحمانی       آمیزه کاری تایر

          غلامعلی ایرانمهر      آمیزه کاری قطعات لاستیکی
              محسن غفاری      تکنولوژی ماشین آلات و آزمون تایر و لاستیک

        محمد قاسم نظیفی      مدیریت و منابع انسانی
       معصومه کلهر مقدم      کیفیت و بهره وری

عطاء اله اردبیلی
علی ایزدی  
مصطفی تنها

هدایت اله صادقی قاری   
مهشید صدیقی انارکی

ابراهیم قربانی

حسن گلرخ
جلال مجری

محمد محمودی میمند
مریم مختاری مهر  

محمد صادق مخنفی   
مرسده ملک زاده

 در پایگاه ISC نمایه می شود.
 را می توانید در سایتwww.magiran.com مطالعه نمایید.

 آماده ی دریافت و چاپ مقاله های اساتید دانشگاه ها، مدیران، کارشناسان 
و صاحب نظران در زمینه های پژوهشی، مدیریتی، کنترل کیفیت، فناوری 

تایر و لاستیک و بازیافت است.
 در قبول، رد، ویرایش و چاپ مطالب رسیده آزاد است. مطالب دریافت شده 

پس فرستاده نخواهد شد. 
مقاله ها و  نویسندگان  توسط  شده  ارائه  دیدگاه های  و  نظرات  انعکاس        
مصاحبه شوندگان الزاماً به معنی تأیید و پذیرش آن ها از سوی نشریه نیست. 

سامانه ی پیامکی برای دریافت نظرات: 021-44787911

مشاوران:

  و    وزارت ع�وم، ����قات ٢۵/٧/٨۶�ورخ  ۶١١٩/٣� اسا� ��وز �ماره ی 
  )IRM(�ناوری ���وری اسلا�ی ا�ان، ��ر� ی ���ت لا���� ا�ان

  ، دارای٣١/۶/٨۶ور � �ر� ��و� ی �����ون ��ریات عل�ی ��  ��ق 
  .ا�ت�و��ی  –عل�ی  �� ی 

ی

مسؤول آگهی ها، امور مشترکان:
زینب جمالی وردوق

اجرا:
شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

سردبیر: 
دکتر غلامرضا بخشنده

 در پایگاه ISC نمایه می شود. 
 را می توانید در سایت www.iranrubbermag.ir مطالعه نمایید. 

 آماده ی دریافت و چاپ مقاله های استادان دانشگاه ها، مدیران، کارشناسان 
و صاحب نظران در زمینه های پژوهشی، مدیریتی، کنترل کیفیت، فناوری 

تایر و لاستیک و بازیافت است. 
 در قبول، رد، ویرایش و چاپ مطالب رسیده آزاد است. مطالب دریافت شده 

پس فرستاده نخواهد شد. 
 انعکاس نظرها و دیدگاه های ارائه شده توسط نویسندگان مقاله ها و مصاحبه شوندگان 

الزاماً به معنی تأیید و پذیرش آن ها از سوی نشریه نیست. 

سامانه ی پیامکی برای دریافت نظرات: 021-44787911

مشاوران و داوران:

غلامعلی ایرانمهر 
علی ایزدی 

فریبرز تاجدینی 
سید عبدالرزاق تفرشی حسینی 

مصطفی تنها
تیمور رحمانی 

مهشید صدیقی انارکی 
محسن غفاری 

ابراهیم قربانی
حسن گلرخ

جلال مجری
مریم مختاری مهر 

محمد صادق مخنفی 
آرش مرادزادگان

کاظم مقدمیان
محمد قاسم نظیفی

زنده یاد فریبرز عوض ملایری
ویراستار و سردبیر نشریه از ابتدای نشر

تولد: 1331/11/16
وفات: 1396/7/27
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)شبنم عزالدین و علی عباسیان(
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)محمدرضا فتحی، محمد کریمی زارچی و مهدی صفری زارچ(
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)حسین عباسی اسفنجانی(

بررسی و ارزیابی تأثیر سرمایه ی اجتماعی بر جو سازمانی....................................................................................... 66
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)علمی / فنی/ اقتصادی/ مدیریتی(فصلنامه / سال بیست وسوم / شماره ی 94 / تابستان 98
سال هجدهم/ شماره ی 74 / تابستان 1393

صاحب امتیاز و ناشر:
شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

مدیر مسؤول: 
حسن شعبانی

جانشین سردبیر و ویراستار::
فریبرز عوض ملایری

مدیر اجرایی:
نسرین باقری زاده ابیانه

با همکاری شرکت های:

 کیان تایر، ایران تایر، ایران یاسا تایر و رابر، لاستیک دنا، 
لاستیک پارس، گروه صنعتی بارز، مجتمع صنایع لاستیک یزد، 

آرتاویل تایر، کویر تایر

به نام خداوند جان وخرد

نشانی نشریه: شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

تهران ، انتهای بزرگراه همت غرب، بلوار پژوهش، 
جنب پژوهشکده ی هواشناسی 

کدپستی: 1497716365      
تلفکس: 44787917-021       آگهی ها: 021-44788300

E mail:entesharat.rierco@yahoo.com
Website:www.iranrubbermag.ir

صفحه آرایی:
زهرا رحیمی ریسهء

لیتوگرافی، چاپ و صحافی:
فراز اندیش

نشاني: تهران، خیابان جمهوري، خیابان دانشگاه شمالي، پلاك 76
021-66969505    -    021-66401282

شورای سیاست گذاری و هیأت تحریریه:

دکتر غلامرضا بخشنده، استاد شیمی و تکنولوژی پلیمر، پژوهشگاه پلیمر و پتروشیمی ایران 
دکتر سعید تقوایی، دانشیار شیمی آلی، دانشگاه آزاد واحد تهران شمال
دکتر اعظم جلالی، دانشیار مهندسی پلیمر، دانشگاه صنعتی امیر کبیر

دکتر مهدی رزاقی کاشانی، دانشیار مهندسی شیمی پلیمر، دانشگاه تربیت مدرس 
دکتر اسکندر ستوده، دکترای تکنولوژی پلیمر، دانشگاه جامع علمی کاربردی صنایع لاستیک 

دکتر علی عباسیان، استادیار پلیمر، دانشگاه آزاد اسلامی واحد علوم تحقیقات 
دکتر علیرضا عظیمی نانوایی، دکترای تکنولوژی پلیمر، دانشگاه جامع علمی کاربردی صنایع لاستیک

دکتر میرحمید رضا قریشی، استاد مهندسی پلیمر، پژوهشگاه پلیمر و پتروشیمی ایران

                                  دبیران بخش ها:
            فریبرز تاجدینی       ساختار تایر    
              تیمور رحمانی       آمیزه کاری تایر

          غلامعلی ایرانمهر      آمیزه کاری قطعات لاستیکی
              محسن غفاری      تکنولوژی ماشین آلات و آزمون تایر و لاستیک

        محمد قاسم نظیفی      مدیریت و منابع انسانی
       معصومه کلهر مقدم      کیفیت و بهره وری

عطاء اله اردبیلی
علی ایزدی  
مصطفی تنها

هدایت اله صادقی قاری   
مهشید صدیقی انارکی

ابراهیم قربانی

حسن گلرخ
جلال مجری

محمد محمودی میمند
مریم مختاری مهر  

محمد صادق مخنفی   
مرسده ملک زاده

 در پایگاه ISC نمایه می شود.
 را می توانید در سایتwww.magiran.com مطالعه نمایید.

 آماده ی دریافت و چاپ مقاله های اساتید دانشگاه ها، مدیران، کارشناسان 
و صاحب نظران در زمینه های پژوهشی، مدیریتی، کنترل کیفیت، فناوری 

تایر و لاستیک و بازیافت است.
 در قبول، رد، ویرایش و چاپ مطالب رسیده آزاد است. مطالب دریافت شده 

پس فرستاده نخواهد شد. 
مقاله ها و  نویسندگان  توسط  شده  ارائه  دیدگاه های  و  نظرات  انعکاس        
مصاحبه شوندگان الزاماً به معنی تأیید و پذیرش آن ها از سوی نشریه نیست. 

سامانه ی پیامکی برای دریافت نظرات: 021-44787911

مشاوران:

  و    وزارت ع�وم، ����قات ٢۵/٧/٨۶�ورخ  ۶١١٩/٣� اسا� ��وز �ماره ی 
  )IRM(�ناوری ���وری اسلا�ی ا�ان، ��ر� ی ���ت لا���� ا�ان

  ، دارای٣١/۶/٨۶ور � �ر� ��و� ی �����ون ��ریات عل�ی ��  ��ق 
  .ا�ت�و��ی  –عل�ی  �� ی 

ی

مسؤول آگهی ها، امور مشترکان:
زینب جمالی وردوق

اجرا:
شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

سردبیر: 
دکتر غلامرضا بخشنده

مدیریت

علمی-  فنی
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ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر

valuation of Tire Air Retention

واژه های کلیدی: فشار باد تایر، حفظ فشار باد تایر، آستری داخلی تایر، نفوذپذیری هوا.

چکیده:

تنظیم مناسب فشار باد تایر و حفظ آن یکی از عامل های مهم تأثیرگذار بر عملکرد تایر و مصرف بهینه ی سوخت 
خودروست. تایری که فشار باد آن کم باشد، نمی تواند شکل خود را حفظ کند و در تماس با جاده، تخت تر از حد 
قابل قبول خواهد بود. فشار کم باد تایر باعث انحراف بیشتر تایر در زمان چرخش می شود که این مسأله گرمای درونی 
تایر را افزایش داده و سبب افزایش مقاومت غلتشی و افزایش مصرف سوخت تا 5 درصد خواهد شد. عامل های گوناگونی 
چون دما، زمان تنظیم فشار باد، بار اعمال شده روی تایر در سرعت های بالا و عملکرد تایر در سطح های خشک و خیس، 
عامل هایی تأثیرگذار بر فشار باد تایر هستند. در شرایط ایده آل، فشار باد تایر در هرماه حدود psi 1 کاهش می یابد؛ این 
 3 psi بدان معناست که اگر فشار باد تایر برای مدت زمان 2 تا 3 ماه تنظیم نشود، ممکن ست تایر پس ازآن مدت، 2 تا
کاهش فشار را تجربه کند. ازاین رو، به منظور اهمیت موضوع، روش هایی برای پایش فشار باد تایر ایجادشده اند. یکی 
ازاین روش ها، سامانه ی TPMS است که روشی برخط، برای پایش فشار باد تایرِ نصب شده روی خودروست. روش آزمون 
دیگری به نام ASTM F-1112 نیز برای ارزیابی آهنگ کاهش فشار باد تایرها پیش از نصب روی خودرو تعریف شده است. 
مطالعه ی حاضر، مروری بر عامل های مؤثر بر کاهش فشار باد تایر و روش های ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر است.

علمی- فنی

نوع مقاله: مروری
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علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 

مقدمه: 
تنظیم مناسب فشار باد تایر و حفظ 
آن یکی از عامل های مهم تأثیرگذار بر 
عملکرد تایر و مصرف بهینه ی سوخت 
هوای  فشار  این  درواقع  خودروست. 
داخل تایر است که وزن خودرو را 
پشتیبانی می کند. اگر فشار باد تایر از 

مسیر بدنه ی تایر در طی کار کم شود، 
دو اتفاق کلیدی در تایر رخ می دهد: 
یکی افزایش مصرف سوخت خودرو و 
کارایی کمتر تایر است و دیگری، نفوذ 
اکسیژن در لایه های گوناگون تایر است 
که منجر به کاهش عمر تایر در دمای 
زیاد )در سرعت یا بار زیاد( می شود و 
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از این منظر هم برای مصرف کننده و هم طراح تایر، مسأله ی 
مهمی ست. در این مطالعه، سعی بر این است که عامل های 
گوناگون مؤثر بر فشار باد تایر، موردبررسی قرارگرفته و 

روش های آزمون مربوط، معرفی و تشریح شوند.
تایری که فشار باد آن کم باشد، نمی تواند شکل خود را 
حفظ کند و در تماس با جاده، تخت تر از حد قابل قبول 
خواهد بود. فشار کم باد تایر باعث انحراف بیشتر تایر 
در زمان چرخش می شود که این مسأله گرمای درونی تایر 
را افزایش داده و سبب افزایش مقاومت غلتشی و افزایش 
مصرف سوخت تا 5 درصد خواهد شد؛ هم چنین کنترل 
 6 psi فرمان خودرو دشوار خواهد شد. باید درنظر داشت که 
کاهش فشار باد تایر درواقع معادل کاهش حدود 20 درصد 

از فشار باد تایر است ]1[.
 8 psi اگر یک وسیله ی نقلیه فقط با یک تایر کم باد به مقدار 
)KPa 56( کمتر از حد استاندارد حرکت کند، عمر تایر 
9000 مایل کمتر شده و مصرف سوخت خودرو 4 درصد 

افزایش می یابد ]2[.
به دلیل اهمیت موضوع، سامانه ای برای پایش فشار تایر 
به نام TPMS تعریف شده است که روشی کنترلی برای 
پایش فشار تایرهای نصب شده روی خودرو بوده و وظیفه ی 
آن نشان دادن مقدار باد تایرها به راننده است. این سامانه 
به صورت الکترونیکی کار می کند و به صورت برخط، مقدار 
باد تایر را به راننده گزارش می دهد. این سامانه نه تنها 
می تواند از بروز تصادف هایی که به دلیل کم باد بودن تایر 
پیش می آید، جلوگیری کند، بلکه با تذکر به راننده در مورد 
کم بودن باد تایرها، مقدار مصرف سوخت را نیز کاهش 

می دهد ]3[.
نکته ی شایان توجه در پایش فشار باد تایر، این است 

که همان گونه که بیان شد، سامانه ی TPMS روشی برخط 
برای کنترل تایرهای در حین حرکت است؛ ولی برای ارزیابی 
طراحی تایر، پیش از کار کردن تایر نیز مهم است که 
ارزیابی درستی از عملکرد تایر طراحی شده برای نگه داری 
فشار باد وجود داشته باشد که منظر اصلی این مقاله نیز 
هست. روش آزمون ASTM F-1112، در دنیا مدت هاست 
وجود دارد ولی در ایران کمتر به آن پرداخته شده است. 
این روش می تواند به ارزیابی آهنگ کاهش فشار باد تایرها 
)IPR()1( در شرایط قبل از نصب بپردازد. در این مطالعه به 

بررسی این روش آزمون پرداخته می شود.

فشار باد استاندارد و اهمیت آن
مزایای تنظیم مناسب فشار باد تایر  ■

حفظ فشار باد تایر در یک مقدار صحیح، کمک می کند 
که عملکرد تایر و مصرف سوخت بهینه شود. هم چنین به 
رانندگان اجازه می دهد که راحتی، دوام و کارایی مناسب 
تایر را تجربه کنند. مقدار لمیدگی تایر)2( به همان مقدار 
طراحی شده ی اصلی باقی مانده و از خمش بیش ازحد دیواره ی 
جانبی)3( و اعوجاج رویه)4( جلوگیری خواهد شد. گرما 
اندوزی)5( قابل کنترل بوده و تایر، مقاومت غلتشی مناسبی 
خواهد داشت. فشار باد مناسب تایر هم چنین ساختار تایر 

را پایدار می سازد ]1[.

عامل های تأثیرگذار بر فشار باد تایر  ■

عامل های گوناگونی بر فشار باد تایر اثر می گذارند که در 
ادامه موردبررسی قرار می گیرند.

دما:  -
در برخی خودروها، فشار باد مناسب تایر روی برچسب 

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Tire Inflation Pressure Retention

Tire Deflection .2- خوابیدن رویه و دیواره جانبی وقتی که رویه در تماس با جاده قرار می گیرد 
 3. Sidewall Flexing                            4. Tread Squirm                            5. Heat Built Up
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اطلاعات تایر یا در دفترچه ی راهنمای خودرو درج شده 
است؛ اما این فشار، برای تایرِ سرد محاسبه شده است. 
این بدان معناست که فشار باد تایر باید در آغاز روز، پیش 
از این که چند کیلومتر رانده شود، یا پیش از افزایش دمای 
محیط یا قرار گرفتن در معرض تابش نور خورشید، کنترل 

شود.
از آن جا که هوا یک نوع گاز است، با افزایش و کاهش 
دما منبسط و منقبض می شود؛ بنابراین لازم است فشار 
باد تایر در فصل های گوناگون سال تحت کنترل قرار گیرد.
به عنوان یک قانون کلی هر 5/5 درجه سانتی گراد تغییر 
در دمای هوا، سبب تغییر فشار باد تایر تا حدود 2 درصد 
)افزایش فشار با افزایش دما و کاهش فشار با کاهش دما( 
می شود. این بدان معناست که فشار باد تایرهای سواری 
معمولی )که در حالت استاندارد 30 تا psi 35 است(، 
به مقدار psi 1 و فشار باد تایرهای باری )که در حالت 
استاندارد 80 تا psi 100 است(، به مقدار psi 2 تغییر 

خواهد کرد.
در بسیاری از نقاط جهان اختلاف دما در تابستان و 
زمستان حدود 28 درجه ی سانتی گراد است که کاهش 
 5 psi 5 فشار را در زمستان نتیجه می دهد و psi احتمالی 
کاهش فشار باد تایر برای غیرقابل استفاده شدن تایر 

کافی ست ]4[!

زمان:  -
از آن جا که فشار باد مناسب برای تایرهای سواری 30 
تا psi 35 و تایرهای باری 80 تا psi 100 است، همواره 
نیروی ثابتی وجود دارد تا هوا را از داخل تایر به سمت 
بیرون تایر هل دهد. این کار سبب می شود که مقداری هوا از 
میان مولکول های لاستیک به سمت بیرون هدایت شود که به 
آن تراوش هوا)1( می گویند و اگر فشار باد تایر کنترل نشود، 

این خروج هوا ممکن ست تا پنچری کامل تایر ادامه یابد ]5[ 
 1 psi در شرایط ایده آل، فشار باد تایر در هرماه حدود
کاهش می یابد؛ این بدان معناست که اگر فشار باد تایر برای 
مدت زمان 2 تا 3 ماه تنظیم نشود، ممکن ست تایر پس ازآن 

مدت، 2 تا psi 3 کاهش فشار را تجربه کند ]6[

بار اعمال شده روی تایر در سرعت های بالا:  -
وقتی هدف، رانندگی با سرعت زیاد باشد، باید مطمئن بود 
که تایرهای وسیله ی نقلیه اندازه ی مناسبی دارند، به اندازه ی 
کافی و لازم باد شده اند و هم چنین به طور کامل موردبازرسی 
قرار گرفته اند؛ زیرا رانندگی در سرعت  بالا، تایرها را تحت 

تنش بسیار زیادی قرار می دهد.
به دلیل وزنی که تایرها باید تحمل کنند، دیواره ی جانبی 
تایرها خمیده شده و رویه ی تایرها در تماس با جاده، تخت 
می شوند. این مسأله سبب بروز اختلاف ابعادی بین شعاع 
تایر ایستا )بین مرکز و بالای تایر( و شعاع تایر تحت بار 
)بین مرکز تایر و سطح جاده( می شود. این اختلاف بین دو 
شعاع، خمش)2( نامیده می شود. افزایش سرعت وسیله ی نقلیه 
سبب انحراف سریع تر تایرها شده و افزایش بار وسیله ی 
نقلیه، درصورتی که فشار باد تایر افزایش نیابد، سبب انحراف 

بیشتر تایرها می شود.
سازمان فنی تایر و رینگ اروپا )ETRTO( استانداردی را 
برای تایرهایی که در اروپا به فروش می رسند، تدوین کرده 
است که براساس آن، انحراف تایر باید به حداقل رسیده و 
کنترل شود تا تایر بتواند بر تنش های ناشی از رانندگی در 
سرعت زیاد غلبه کند. برای پاسخ به نیازمندی های استاندارد 
نام برده شده، فشار باد تایر و ظرفیت های بارگذاری تایرها 
برای سرعت های بیشتر از km/h 160 برای همه ی تایرهای 
 190 km/h و برای سرعت های بیش از V رده ی سرعتی

برای تایرهای رده ی سرعتی Z طبقه بندی شده اند ]7[

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Air Permeation                          2. Deflection

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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- عملکرد تایر در سطح های خشک:
وقتی فشار باد تایر به مقدار مناسب باشد، توزیع بار 
یکنواخت به وجود آمده و ساختار تایر پایدار می شود که این 
مسأله، تأثیر بسزایی بر سایش تایر، مقاومت غلتشی و دوام 

تایر دارد.
تایرهای کم باد، نیازمند دورفرمان بیشتری هستند تا بتوانند 
شروع به حرکت کنند و هم چنین سرعت پاسخ گویی آن ها به 

تغییرات فرمان کمتر است.
در مقایسه با تایرهای دارای فشار باد مناسب، واکنش 
تایرهای کم باد به تغییر مسیر، 2 ثانیه کندتر است که این 

تأخیر، افت 7 درصدی عملکرد تایر را منجر می شود ]8[

عملکرد تایر در سطح خیس:  -
در یک تایر کم باد، سرعت سایش کناره های رویه، بیشتر 
از مرکز آن خواهد بود. این بدان دلیل ست که فشار باد 
کافی در مرکز رویه وجود ندارد تا به آن اجازه دهد که 
سهم مناسبی از توزیع وزن را داشته باشد. در تایری که 
دارای فشار باد مناسب است، توزیع بار به طور یکنواخت 
صورت می گیرد و با این که بیشتر رانندگان می دانند که توزیع 
یکنواخت وزن، تأثیر بسزایی بر رفتگی)1(، مقاومت غلتشی 

و دوام تایر دارد، کمتر کسی از تأثیر قابل توجه آن بر 
مقاومت در برابر آب پیمایش)2( برای حفظ کشانش خیس)3( 

آگاه است ]9[
شکل  )1( نتیجه های آزمونی ست که شرکت میشلن در مورد 

ارزیابی آب پیمایش و کشانش خیس انجام داده است.
شکل اول یک تایر با فشار باد مناسب )psi 35( را نشان 
می دهد که بدون حرکت روی صفحه ی شیشه ای قرار دارد و 
بیانگر ایده ی صحیح و مناسب شکل و اندازه ی جاپای تایر 
است. سطح سیاه جایی ست که آمیزه ی لاستیکی تایر روی 
شیشه ی فشرده شده و سطح های سبزرنگ نشانگر آب در 
شیارهای درونی زاویه دار و پیرامونی تایر و روی باقی مانده ی 

صفحه ی شیشه ای ست.
شکل دوم تایری با فشار باد مناسب )psi 35( است که 
با سرعت mph 60 روی صفحه ی شیشه ای حرکت می کند. 
اگر صفحه ی شیشه ای خشک بود، اندازه ی جاپا به طور دقیق 
با شکل اول مشابه بود، زیرا هوا مانع از تماس رویه با 
صفحه نخواهد شد. اما وقتی صفحه ی شیشه ای خیس است، 

عمق و طرح رویه باید آب را تخلیه کند. 
مشاهده می شود که جاپا هنوز تماس خوبی را با صفحه نشان 

می دهد اما مقدار آن کمی از جاپای تایر ثابت کوچک تر است.

 1. Wear

Hydroplaning .2- حرکت تایر بر روی لایه ی نازکی از آب بر اثر قرار گرفتن آب در بین سطح تماس تایر با جاده 
Wet Traction .3- میزان کشانش یا چنگ زنی تایر در جاده ی خیس و توانایی آن در پخش آب برای مقابله با آب پیمایش 

 

   
  

 ]9[س یخ های حر در سطیعملکرد تا -1شکل 

 ،ای یشهش ی صفحه یستا روی( اpsi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (1)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06( در حال حرکت با سرعت psi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (2)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06در حال حرکت با سرعت  psi 56ر با فشار باد یتا (5)

 

 
 ]15[ستا و بدون بار یط ایشرا درر یآزمون سنجش کاهش فشار باد تا -2 شکل

 

شکل 1- عملکرد تایر در سطح های خیس ]9[
1- تایر با فشار باد مناسب )psi 35( ایستا روی صفحه ی شیشه ای،

2- تایر با فشار باد مناسب )psi 35( در حال حرکت با سرعت mph 60 روی صفحه ی شیشه ای
3- تایر با فشار باد psi 30 در حال حرکت با سرعت mph 60 روی صفحه ی شیشه ای
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تایری که کمی کم باد است، در مرکز رویه که در تماس 
با سطح جاده است، هوای بیشتری ازدست داده و بنابراین 

رویه کمی مقعر می شود.
شکل سوم مربوط به تایری با فشار باد psi 30 است که با 
سرعت mph 60 در طول صفحه در حرکت است. مقدار آب 
روی صفحه مشابه با دو شکل پیشین است. مشاهده می شود 
که مرکز رویه ی تایر بالا رفته است، زیرا نقش رویه نتوانسته 
است آب را تخلیه کند. همان گونه که در شکل قابل مشاهده است، 
جاپا تماس ضعیفی با صفحه برقرار کرده و به طور قابل توجهی 

کوچک تر از جاپای تایر دارای فشار باد مناسب است.
از این آزمون نتیجه گرفته می شود که هرچند رانندگی در 
سطح های خیس به طورکلی دشوارست، اما تایری که دارای فشار 
باد مناسب است، عملکرد خوبی از خود در برابر آب پیمایش و 
کشانش خیس نشان می دهد؛ درصورتی که رانندگی با تایر کم باد 
در این شرایط بسیار دشوارتر بوده و راننده مجبورست برای 

حفظ کنترل، خودرو را با سرعت کمتری براند ]9[
جدول )1( تأثیر افت فشار باد تایر را بر عملکرد آن در 

سطح های خشک و خیس نشان می دهد.

جدول 1- اثر افت فشار باد تایر بر عملکرد آن در سطوح خشک و خیس

■ تأثیر فشار باد تایر بر عملکرد و ویژگی های آن

اثر فشار باد تایر بر سرعت و مقدار تحمل بار وسیله ی نقلیه  -
تعیین فشار مناسب تایر، ارتباط مستقیم به مقدار تحمل بار 
وسیله ی نقلیه و اندازه ی تایر دارد. سازمان های بسیار زیادی 

Science & Technologyعلمی- فنی

در جهان وجود دارد که هدف اصلی آن ها تدوین و انتشار 
استانداردهای تایر و چرخ است. در ایالات متحده این وظیفه 
بر عهده ی سازمان تایر و رینگ )TRA( است. سازمان مشابه 
در اروپا، سازمان فنی تایر و رینگ اروپا )ETRTO( بوده 
و در ژاپن نیز، سازمان ژاپنی تایر خودرو )JATMA( این 

وظیفه را بر عهده دارد.
تفاوت هایی   JATMA و   TRA ،ETRTO این که  با 
با هم دارند، اما به طورکلی با یکدیگر هماهنگ بوده و 
 استانداردهای تدوین شده توسط آن ها بسیار مشابه یکدیگر 

است.
این سازمان ها هم چنین منحنی های بار)1( را برای هر تایر 
تهیه می کنند که ارتباط بین فشار باد تایر و بیشینه ی ظرفیت 
تحمل بار تایر است. همانند استانداردهای مربوط به اندازه ی 
تایر، اختلاف اندکی میان منحنی های بار تهیه شده توسط 
سازمان های گوناگون وجود دارد که قابل چشم پوشی هستند. 
در هر منحنی بار، نقطه ای وجود دارد که در آن، منحنی 
از صعود بازمی ایستد. این نقطه در منحنی های بار سازمان 
TRA، در فشار psi 35 اتفاق می افتد که معادل آن در 

 36 psi فشار JATMA و ETRTO منحنی های سازمان های
است.

تایرهای سواری  باد  در جدول )2(، مقدارهای فشار 
برحسب سرعت که توسط سازمان ETRTO تهیه شده است 

را می توان مشاهده کرد.
فشار باد تایر ارائه شده در جدول ها، کمینه ی فشارهای 

مرتبط با بار اعمالی روی تایر هستند ]10[.
باید توجه داشت که فشار باد تایر نه تنها به مقدارهای 
بار)2( و ظرفیت حمل بار تایر)3(، بلکه به شرایط عملیاتی، 
بیشینه ی سرعت، موقعیت تایر روی وسیله ی نقلیه، شرایط 
 سرویس و ساختمان و ویژگی های وسیله ی نقلیه نیز بستگی 

دارد ]11[.
 1. Load Curve                                2. Tire Load                                3. Tire Load Carrying Capacity

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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 جدول )2( فشار باد تایر برحسب سرعت وسیله ی نقلیه در بیشینه ی

]10[ )psi :بار اعمالی روی تایر )واحد 

 

روش های پایش فشار باد تایر
تاکنون مشخص شد که فشار باد تایر عامل مهمی در 
عملکرد و کارایی تایر محسوب می شود. ازاین رو، تدوین 
روش هایی برای پایش و اندازه گیری فشار باد تایر، امری 

ضروری به نظر می رسد.
امروزه در کشورهای پیشرفته برای ارزیابی فشار باد تایر 
روش آزمونی به کار برده می شود که در ادامه موردبررسی 

قرار می گیرد.

روش آزمون استاندارد برای آزمون آهنگ کاهش فشار 
)ASTM F-1112( بادی )باد تایرهای بدون تویی )تیوب

روش آزمون ASTM F-1112 روشی ست برای ارزیابی فشار 
باد تایر پس از طراحی و ساخت و پیش از تحویل به تولید 
یا ارزیابی تایرهای گوناگون وقتی که تایر زیر خودرو نیست، 
که در ادامه، به صورت خلاصه به توضیح این روش پرداخته 
می شود. این روش آزمون، تعیین سرعت کاهش فشار باد 
تایر ناشی از عبور هوا از ساختار تایر، در شرایط دمایی 
ثابت را پوشش می دهد. آزمون ها در شرایط ایستا، یعنی 

در شرایطی که تایرها نه می چرخند و نه تحت بار هستند، 
انجام می شوند ]12[

روش آزمون  -

فشار باد تایرها، دمای محیط و فشارهای جو، به طور   -1
متوالی )روزانه( به مدت دو هفته ثبت می شوند. اگر 
از یک فشارسنج استفاده  شود، قبل از هر بار خواندن 
فشار، باید یک ضربه ی آرام به فشارسنج زده شود.

   زمانی که شیب نمودار لگاریتمی فشار باد نرمال شده 
برحسب زمان، ثابت می شود؛ می توان درنظر گرفت 
که تایرها به طور رضایت بخشی در شرایط آزمون قرار 

گرفته اند.
از دو هفته، خواندن فشار باد تایرها، دمای محیط و   -2
فشار جو باید حداقل هفته ای یک بار تا پایان دوره، 
آزمون انجام گیرد. بهتر است پایش دمای محیط به طور 
پیوسته صورت گیرد تا اطمینان به دست آید که تایرها 
همواره در دمای تعادلی قرار دارند تا از اثر های تغییر 

دما بر فشار باد تایر جلوگیری شود.
به طور معمول طول دوره ی آزمون، 180 روز است.   -3
بسته به دقت داده ها، طول آزمون می تواند کوتاه تر یا 

بلندتر شود.

محاسبات  -

فشار نرمال شده از فرمول زیر محاسبه می شود.
P = (P1+B1)(T2-T1) - B2                    )1(

که در آن:
)KPa( فشار باد نرمال شده :P

)KPa( فشار باد اندازه گیری شده :P1

)KPa( فشار جو اندازه گیری شده :B1

)101/3 KPa 1 اتمسفر معادل( )KPa( فشار جو مرجع :B2

Science & Technologyعلمی- فنی

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 
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)K( دمای اندازه گیری شده :T1

)K( دمای اسمی آزمون :T2

داده های عبور هوا از مدل زیر پیروی می کنند:
P=P0e

βt                                                                          )2(
که:

)KPa( فشار نرمال شده :P
)KPa( فشار نرمال شده ی اولیه :P0

β: آهنگ کاهش روزانه در دمای اسمی آزمون
t: زمان آزمون )روز(

واحد ثابت آهنگ کاهش محاسبه شده )day 1،)β/1 است که 
عددی معنادار بوده و به این دلیل که به طور معمول به صورت 
ضرب در 3000 (days/month 30 * 100% ) گزارش می شود.
محاسبه های آهنگ کاهش پایدار و پیش بینی های آینده 
می تواند از هر نقطه ای در این آزمون )در مدت زمان 30 روز 

اولیه ی آزمون( به دست آید ]12[
 مثالی عملی از بهره گیری از روش آزمون استاندارد
ASTM F-1112 در شرایط ایستا و پویا در ادامه ارائه می شود.

شایان ذکر است از آن جا که روش آزمون نام برده شده، 
به طور عمده در شرایط ایستا مورداستفاده قرار می گیرد، 
آزمودن تایر در شرایط پویا بدین ترتیب صورت می گیرد 
که تایر در زمان های ویژه پس از طی مسافتی از خودرو 
جداشده و همانند شرایط ایستا تحت آزمون قرار می گیرد.

در این آزمون چهار تایر مشابه از یک برند با اندازه ی 
R 16 55 /205 در شرایط زیر مطالعه شدند ]13[

شرایط ایستا و بدون بار  -1

یک تایر نو براساس شکل )2( روی دستگاه آزمون قرار 
گرفت. تایر با هوای فشرده در فشار KPa 230 باد شده 

و هیچ چرخش، تماس یا بارگذاری روی آن انجام نشده و 
در یک اتاق بسته در دمای C° 25 نگهداری شد. هرماه با 
استفاده از ابزار اندازه گیری فشار، افت فشار تایر اندازه گیری 

می شود. آزمون به مدت 5 ماه ادامه داشت.

 

   
  

 ]9[س یخ های حر در سطیعملکرد تا -1شکل 

 ،ای یشهش ی صفحه یستا روی( اpsi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (1)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06( در حال حرکت با سرعت psi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (2)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06در حال حرکت با سرعت  psi 56ر با فشار باد یتا (5)

 

 
 ]15[ستا و بدون بار یط ایشرا درر یآزمون سنجش کاهش فشار باد تا -2 شکل

 
شکل 2- آزمون سنجش کاهش فشار باد تایر در شرایط ایستا و بدون بار ]13[

 نتیجه های آزمون در شرایط ایستا و بدون بار در جدول )3( 
قابل مشاهده است.

جدول 3- نتیجه های آزمون در شرایط ایستا و بدون بار ]13[

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 

نتیجه های آزمون شرایط ایستا و بدون بار نشان داد که 
کاهش فشار باد تایری که با هوا پر شده است، به مقدار 
KPa 3 یا  درصد 1/3 در هرماه است و آهنگ افت فشار 

Science & Technologyعلمی- فنی

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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بسته به اندازه ی تایر می تواند متغیر باشد.

2- شرایط پویا و تحت بار

در این آزمون نیز از تایرهای نو استفاده شد با این تفاوت 
که تایرها روی یک خودرو مناسب حرکت در جاده)1( بسته 
 230 KPa شدند. در این آزمون نیز فشار باد اولیه ی تایرها
بود. فقط یک تایر )تایر جلو سمت راست( برای سنجش 
و ارزیابی مدنظر قرار گرفت. فشار تایر در ابتدای هرروز، 
توسط ابزار اندازه گیری فشار به مدت 5 ماه اندازه گیری 
می شد و در این مدت باد تایرها تنظیم نشد. دمای تایرها 

نیز روزانه تحت کنترل بود.
نتیجه های آزمون پویا و تحت بار در جدول )4( نشان 

داده شده است.

جدول )4( نتیجه های آزمون در شرایط پویا و تحت بار ]13[

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 

نتیجه های آزمون پویا و تحت بار نشان داد که تایر در هرماه 
حدود 10 تا KPa 20 افت فشار را تجربه می کند ]13[.

روش های کاهش تراوایی باد تایر
کاهش تراوایی باد تایر به طورعمده به سه روش تغییر 
ضخامت لایه ی آستری داخلی، پروفیل دار کردن لایه ی آستری 
داخلی و تغییر جنس کائوچوی مورداستفاده در تولید آستری 
داخلی صورت می پذیرد. از آنجا که هدف کلی، کنترل آهنگ 
کاهش فشار باد تایر است، در ادامه عامل های مؤثر بر 
آهنگ کاهش باد تایر برای نگهداری تایر در شرایط مناسب 

موردبررسی قرار می گیرند.

)IPR( آهنگ کاهش فشار باد تایر
همان گونه که پیش تر اشاره شد، آهنگ کاهش فشار باد تایر 
)IPR(، عددی ست که مقدار کاهش فشار باد تایر را در زمان 
و دمای مشخص به صورت درصد نشان می دهد. براساس 
روش آزمون ASTM F-1112 به طور معمول مدت زمان یک 
ماه و دمای 21 درجه ی سانتی گراد به عنوان زمان و دمای 

استاندارد برای محاسبه ی IPR درنظر گرفته می شوند.
با محاسبه ی آهنگ کاهش فشار باد تایر در مدت زمان یک ماه 
به روش استاندارد ASTM F-1112 می توان محاسبه کرد که چه 
مدت طول می کشد تا فشار باد تایر 25 درصد کاهش یابد.

شکل )3( نشان می دهد که مدت زمان کاهش 25 درصد از 
 IPR فشار باد تایر، وابسته به آهنگ کاهش فشار باد تایر
 است؛ به گونه ای که هر چه IPR کمتر باشد، زمان بیشتری طول 
می کشد تا 25 درصد از فشار باد تایر کاهش یابد ]14[.

 

 
 ]11[ گوناگون %IPRرها با یر در تای% از فشار باد تا23مدت زمان کاهش  -5شکل 

 

 
 ]11[ر یتا IPRاثر دما بر  -1 شکل
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 %IPR شکل 3- مدت زمان کاهش 25% از فشار باد تایر در تایرها با

گوناگون ]14[

اثر دما بر آهنگ کاهش فشار باد تایر  -

در دماهای بالاتر، آهنگ کاهش فشار باد تایر افزایش 
می یابد.

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Proton Perdana, Malaysian, 1000 ton



11

استاندارد ASTM F-1112 آهنگ کاهش IPR را در دمای استاندارد 
21 درجه ی سانتی گراد محاسبه می کند. اما به طورمعمول تایرها 
در شرایط عملیاتی در بازه ی دمایی 60 تا 70 درجه ی 
سانتی گراد قرار می گیرد؛ بنابراین لازم است وضعیت فشار باد 

تایر در شرایط دمایی سرویس نیز مدنظر قرار گیرد.

 

 
 ]11[ گوناگون %IPRرها با یر در تای% از فشار باد تا23مدت زمان کاهش  -5شکل 

 

 
 ]11[ر یتا IPRاثر دما بر  -1 شکل
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شکل 4- اثر دما بر IPR تایر ]14[

شکل )4( نشان می دهد که افزایش دما تا 70 درجه ی 
سانتی گراد به طور چشم گیری آهنگ کاهش IPR را افزایش 
می دهد؛ به گونه ای که مستقل از نوع و سازنده ی تایر، نرخ 
کاهش فشار باد تایر در دمای 70 درجه ی سانتی گراد، 10 
تا 19 برابر خواهد بود. به عنوان مثال، تایری که در دمای 21 
درجه ی سانتی گراد دارای IPR معادل 2/4 درصد است، در 
دمای 70 درجه ی سانتی گراد، IPR معادل با 30 درصد خواهد 
داشت که معنای آن، کاهش قابل توجه در مدت زمانی ست که 
تایر، 25 درصد از فشار باد خود را از دست می دهد. مثالی 
از این کاهش مدت زمان، در شکل )5( قابل مشاهده است ]14[.
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شکل 5- اثر افزایش دما بر کاهش مدت زمان کم شدن 25% از فشار 
باد تایر ]14[

اثر مقدار کائوچوی بیوتیل بر آهنگ کاهش فشار باد تایر  -

به دلیل ویژگی سدگری مناسب کائوچوی بیوتیل، افزایش 
مقدار کائوچوی بیوتیل در آمیزه ی آستری داخلی به کاهش 
)بهبود( آهنگ کاهش فشار باد تایر کمک می کند. البته باید توجه 
داشت که این افزایش مقدار کائوچوی بیوتیل، افزایش هزینه ی 
فراورده را بهأ همراه خواهد داشت. جدول )5( به مقایسه ی 
 بهبود آهنگ کاهش فشار باد با تغییر در فرمول بندی آمیزه ی

آستری داخلی و تغییرات هزینه ی فراورده پرداخته است.

جدول )5( اثر تغییر نسبت BIIR/NR در بهبود IPR تایر ]15[

 
 ]15[تاير  IPRدر بهبود  BIIR/NR( اثر تغيير نسبت 5جدول )

 3 2 1 کائوچوي موجود در آميزه
phr $ phr $ phr $ 

BB 2222 122 121/1کائوچوي بيوتيل،   82 884/2  62 663/2  
SMR 20 2 - 02 112/2کائوچوي طبيعي،   42 313/2  

IPR )1/1 تاير )% کاهش در ماه  1/0  8/0  
نسبت هزينه مواد اوليه تاير 

سواري با تغيير نسبت کائوچو 
 (kg 81/2)وزن: 

1 96/2  91/2  

نسبت هزينه مواد اوليه تاير 
باري با تغيير نسبت کائوچو 

 (kg 6/1)وزن: 
1 96/2  91/2  

 

 
مشاهده می شود که تنها با تغییر نسبت BIIR/NR، می توان 

به 30 درصد بهبود در IPR دست یافت.
دست یابی به 1 درصد کاهش ماهیانه IPR در تایر 
سواری، افزایش هزینه ای معادل 0/2 دلار به ازای هر تایر 

را دربرخواهد داشت ]15[

اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی بر آهنگ کاهش فشار باد   -

تایر

شکل )6( اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی را بر آهنگ 
کاهش IPR در فرمول بندی های گوناگون آمیزه ی آستری داخلی 

نشان می دهد.

Science & Technologyعلمی- فنی

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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شکل 6-  اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی بر IPR تایر ]15[

مشاهده می شود که کاهش ضخامت لایه ی آستری، افزایش آهنگ 
کاهش فشار باد تایر را برای هر سه نوع فرمول بندی به همراه 
 خواهد داشت. بدیهی ست که اثر استفاده از کائوچوی بیوتیل
خالص در بهبود IPR در نمودارهای بالا نیز مشهود است ]15[.

اثر آهنگ کاهش فشار باد تایر بر مقاومت غلتشی  -

یک اصل قدیمی وجود دارد که براساس آن، مقاومت 
غلتشی با افزایش فشار باد تایر، کاهش می یابد.

اما به تازگی پژوهشگری)1( برای نخستین بار به نتیجه های 
غیرمنتظره ای در این زمینه دست یافته است. وی با مقایسه ی 
نتیجه های آزمایش های خود با نتیجه های دنیای واقعی، دریافت 

که در فشارهای بالای تایر، یک افزایش غیرمنتظره در 
مقاومت غلتشی تایرها در سطح جاده رخ می دهد.

درنهایت دو پژوهشگر دیگر)2( نیز این ملاحظه ها را با 
آزمودن مقاومت غلتشی در سطح های واقعی گوناگون تأیید 

کردند که نتیجه های آن ها در شکل )7( قابل مشاهده است.
 از این رو، مقاومت غلتشی شامل دو جزء خواهد بود: 
الف( اتلاف های گرمازایی)3( که وقتی تایر منعطف می شود، 
رخ می دهند و وقتی تایر خیلی نرم است، در بالاترین مقدار 
خود خواهند بود و ب( اتلاف های سامانه ی تعلیق)4( که زمانی 
که تایر خیلی سخت باشد، در بیشترین مقدار خود هستند. 
هر یک از این آثار، مستقل از یکدیگر عمل می کنند و بنابراین، 

نتیجه ی نهایی وابسته به جمع این دو نوع اتلاف است.
رانندگان به طور معمول در هنگام راندن وسیله ی نقلیه خود از 
اتلاف های گرمازایی آگاه هستند و چاره ی آن را در افزایش فشار 
باد تایر تا بیش ازاندازه ی لازم می جویند. برعکس برای رهایی از 
آثار اتلاف تعلیقی، تصمیم به افزایش سرعت وسیله ی نقلیه خود 
می گیرند. با این که با افزایش سرعت، مقدار لرزش های ناشی 
از اتلاف های تعلیقی افزایش می یابد، با کمی کاهش در فشار 
باد تایر وسیله ی نقلیه ی خود، بر این لرزش ها مسلط می شوند.

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Tom Anholt                               2. Jan Heine & Josh Poertner                                 3. Hysteretic Losses                              4. Suspension Losses

 
 

ر، یش فشار تای( با افزاcrr) ی، مقاومت غلتشگیرد یممورد آزمون قرار  یشگاهیآزما یها غلتک یر رویک تای یوقت -7 شکل
 Tom های یشآزمابه دست آمده از ج یست، همانگونه که نتایصادق ن یا جادهط یشرا یجه لزوماً براین نتی. اما ایابد یمکاهش 

Anholt  دهد یمنشان (2A .)یها جاده های حسط یشتر براین موضوع بیو ا اند نمودهد ییده را تأین پدیز ایر نیاخ های یشآزما 
 ]10[(. 2B) استناصاف قابل مشاهده 
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شکل 7- وقتی یک تایر روی غلتک های آزمایشگاهی مورد آزمون قرار می گیرد، مقاومت غلتشی )crr( با افزایش فشار تایر، کاهش می یابد. 
 .)2A( نشان می دهد Tom Anholt اما این نتیجه لزوماً برای شرایط جاده ای صادق نیست، همان گونه که نتیجه های به دست آمده از آزمایش های

.]16[ )2B( آزمایش های اخیر نیز این پدیده را تأیید کرده اند و این موضوع بیشتر برای سطح های جاده های ناصاف قابل مشاهده است
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مقدار انرژی ناشی از اتلاف های تعلیقی با افزایش ناصافی 
سطح جاده به طور چشم گیری افزایش می یابد.

پیامدهای این مطالعه ها روشن هستند: رانندگانی که فشار 
بیش ازحد تایر را تحمل می کنند، انرژی زیادی را هدر می دهند؛ 
 ،20 psi از این رو، با کاهش فشار تایرها تا حدود10 تا
می توان به کاهش مقاومت غلتشی و )درنتیجه افزایش بازدهی( 

دست یافته و به سادگی روی هر سطحی رانندگی کرد ]16[.
مقاومت غلتشی تایر، ارتباط مستقیم به زمان تنظیم باد تایر 
دارد؛ به گونه ای که هر چه دوره ی زمانی تنظیم باد تایر طولانی تر 
باشد، شاهد افزایش بیشتری در مقاومت غلتشی تایر خواهیم بود.
شکل )8( اثر زمان تنظیم باد تایر بر افزایش مقاومت غلتشی 

را برای چهار نوع تایر با IPR% گوناگون نشان می دهد.

 
 

ر، یش فشار تای( با افزاcrr) ی، مقاومت غلتشگیرد یممورد آزمون قرار  یشگاهیآزما یها غلتک یر رویک تای یوقت -7 شکل
 Tom های یشآزمابه دست آمده از ج یست، همانگونه که نتایصادق ن یا جادهط یشرا یجه لزوماً براین نتی. اما ایابد یمکاهش 
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شکل 6-  اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی بر IPR تایر ]15[

بدین ترتیب، اهمیت تنظیم باد تایر بر کارکرد مناسب 
تایر مشخص می شود. زیرا بهبود مقاومت غلتشی تایر 
تایر  رفتگی  کاهش  و  سوخت  مصرف  کاهش   سبب 

می شود ]17[

نتیجه گیری
به نظر می رسد استفاده و مقایسه ی مقدار کاهش فشار 
باد تایرهای گوناگون و استاندارد کردن آن در سطح کشور 
می تواند تأثیر بسزایی در کاهش مصرف سوخت در کشور و 
نیز بهبود ایمنی مصرف کننده داشته باشد، ولی تاکنون به رغم 
سادگی بهره برداری ازاین روش، روش آزمون استانداردی در 
کشور ایجاد نشده است و تایرهای داخلی و خارجی وارداتی 
به این روش ارزیابی نمی شوند تا کنترل کیفی مناسبی در 
آن ها باشد. گرچه در دنیا عدد استانداردی در این زمینه 
تاکنون گزارش نشده است، ولی می توان در داخل کشور یک 
استاندارد ملی بنا نهاد که تایرهایی که افت فشار باد زیادی 

دارند، مورد تأیید واقع نشوند.
درضمن، وجود چنین استاندارد و مقایسه ای باعث می شود، 
مهندسی بهتری در زمینه ی آستری داخلی تایرهای سواری و 

باری در کشور رخ دهد.

Science & Technologyعلمی- فنی
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سیستممدیریتایمنیوبهداشت2شنبه
ISO 45001:2018شغلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت3یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

روشهاینگهداریتایرسواریوباری

روشهاینگهداریتایرسواریوباری4دوشنبه

فراینداکسترودینگترد

فراینداکسترودینگترد5سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر7پنجشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

8جمعه

9شنبه

آشناییباروشهایعمردهی10یکشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی11دوشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندکلندرینگلایه

فرایندکلندرینگلایه12سهشنبه

نام دورهتاریخروز

13چهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت16شنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آشناییباالزاماتسیستممدیریت17یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

فرایندبرشلایه)نخیوسیمی(18دوشنبه

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،19سهشنبه
ویژگیها

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،20چهارشنبه
ویژگیها

21پنجشنبه

22جمعه

تکنیکهایشناساییخطراتو23شنبه
ارزیابیریسکها

تکنیکهایشناساییخطراتو24یکشنبه
ارزیابیریسکها

فرایندگامکلندریگلایه25دوشنبه

فرایندگامکلندریگلایه26سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون27REACHچهارشنبه

28پنجشنبه

29جمعه

30شنبه

نام دورهتاریخروز

1پنجشنبه

2جمعه

امورگمرکیوترخیصکالا3شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا4یکشنبه

5دوشنبه

فرایندتولیدتیوب6سهشنبه

فرایندتولیدتیوب7چهارشنبه

طیفسنجیبهروش8FT-IRپنجشنبه

9جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی10شنبه
بینالملل

11یکشنبه

اصولومبانیانبارداری12دوشنبه

اصولومبانیانبارداری13سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر14چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

15پنجشنبه

16جمعه

17شنبه

18یکشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19دوشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری20سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه21چهارشنبه

22پنجشنبه

23جمعه

24شنبه

25یکشنبه

26دوشنبه

27سهشنبه

28چهارشنبه

29پنجشنبه

نام دورهتاریخروز

اکسترودینگلاستیک1سهشنبه

اکسترودینگلاستیک2چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر3پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

4جمعه

5شنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر6یکشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر7دوشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر8سهشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

9چهارشنبه

کروماتوگرافیگازی10GCپنجشنبه

11جمعه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل12شنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل13یکشنبه

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری14دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی15سهشنبه

نام دورهتاریخروز

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی16چهارشنبه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،17پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

18جمعه

اصولوفنونمذاکراتبینالملل19شنبه

برندسازی20یکشنبه

برندسازی21دوشنبه

22سهشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری23چهارشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری24پنجشنبه

25جمعه

تنظیمقراردادهایبینالمللی26شنبه

تنظیمقراردادهایبینالمللی27یکشنبه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای28دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

آشناییباروشهایعمردهی
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی29سهشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندسیمانسازی

فرایندسیمانسازی30چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

تکنیکهایشناساییخطراتو1دوشنبه
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی2سهشنبه

تکنیکهایشناساییخطراتو
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی3چهارشنبه

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

برنامهریزیاحتیاجاتمواد)MRP(4پنجشنبه

5جمعه

آشناییبافرایندارزیابیتایرخسارتی6شنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل7یکشنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

آشناییباخطراتموادشیمیایی8دوشنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع9سهشنبه
محصولاتلاستیکی

آشناییباخطراتموادشیمیایی

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع10چهارشنبه
محصولاتلاستیکی

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،11پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

12جمعه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(13شنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(14یکشنبه

نام دورهتاریخروز

اصولوفنونمذاکراتبینالملل15دوشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر16سهشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر17چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر18پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

FT-IRطیفسنجیبهروش

19جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد20شنبه
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی21یکشنبه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی22دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری23سهشنبه

فرایندسیمانسازی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری24چهارشنبه

فرایندسیمانسازی

25پنجشنبه

26جمعه

27شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا28یکشنبه

امورگمرکیوترخیصکالا29دوشنبه

30سهشنبه

نام دورهتاریخروز

فرایندبیدسازی1چهارشنبه

فرایندبیدسازی2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

فرایندبندسازی8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی11شنبه
بینالملل

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو12یکشنبه
انبار

فرایندتولیدتیوب13دوشنبه

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو
انبار

فرایندتولیدتیوب14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری18شنبه

نام دورهتاریخروز

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19یکشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر20دوشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک21سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک22چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر23پنجشنبه

24جمعه

25شنبه

26یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه27دوشنبه

اکسترودینگلاستیک28سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

اکسترودینگلاستیک29چهارشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30پنجشنبه
تایر

نام دورهتاریخروز

 فرایند اکسترودینگ ترد1شنبه

آشنایی باعیوب تایر، دلایل و ریشه آن

 فرایند اکسترودینگ ترد2یکشنبه

تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی 
ریسک ها

 تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی ریسک ها3دوشنبه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 4سهشنبه
ASTM استانداردهای 

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 5چهارشنبه
ASTM استانداردهای 

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، 
وانتی، باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو 

 چرخه

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های 
مرتبط

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، وانتی، 6پنجشنبه
 باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو چرخه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

FT-IR طیف سنجی به روش

7جمعه

8شنبه

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی9یکشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی10دوشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی11سهشنبه

 فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی 12چهارشنبه

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 
اصول HSE فرمولاسیون برای ساخت 

محصول لاستیکی

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 13پنجشنبه
HSE اصول

14جمعه

نام دورهتاریخروز

فرایند کلندرینگ لایه15شنبه

 فرایند کلندرینگ لایه16یکشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ17دوشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 18سهشنبه
 محصولات لاستیکی

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 19چهارشنبه
محصولات لاستیکی

آنالیز آزمایشگاهی مواد و محصولات20پنجشنبه

21جمعه

فرایند برش لایه )نخی و سیمی(22شنبه

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید23یکشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ24دوشنبه

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

 آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر25سهشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر26چهارشنبه

آزمون و استاندارد های عملکردی تایر در 27پنجشنبه
آزمایشگاه و جاده

28جمعه

فرایند گام کلندریگ لایه29شنبه

 فرایند گام کلندریگ لایه30یکشنبه

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی31دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1چهارشنبه

2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی11شنبه
خارجیوداخلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت12یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر13دوشنبه
)SWR Tests(

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلی18شنبه
تایر

سیستممدیریتزیستمحیطی19ISOیکشنبه
14001:2015

نام دورهتاریخروز

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها20دوشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها21سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها22چهارشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

23پنجشنبه

24جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر25شنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت26یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر27دوشنبه
درآزمایشگاهوجاده

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر28سهشنبه
درآزمایشگاهوجاده

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون29REACHچهارشنبه

30پنجشنبه

31جمعه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی2شنبه
خارجیوداخلی

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه3یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه4دوشنبه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها5سهشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

کروماتوگرافیگازی7GCپنجشنبه

8جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلیتایر9شنبه

10یکشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی11ISOدوشنبه
14001:2015

شناختالزاماتقانون12REACHسهشنبه

ISOسیستممدیریتزیستمحیطی
14001:2015

شناختالزاماتقانون13REACHچهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر16شنبه

اصولومبانیانبارداری

نام دورهتاریخروز

اصولومبانیانبارداری17یکشنبه

18دوشنبه

19سهشنبه

20چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر21پنجشنبه
)SWR Tests(

22جمعه

آشناییباعیوبتایر،دلایلوریشهآن23شنبه

24یکشنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت25دوشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو26سهشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو27چهارشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها28پنجشنبه

29جمعه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای30شنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای31یکشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نام دورهتاریخروز

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری1سهشنبه

ارزیابیالزاماتریچدرمحصولنهایی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری2چهارشنبه

ممیزیبراساساستاندارد
ISO 19011ومطابقباقوانینریچ

3پنجشنبه

4جمعه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه5شنبه

فرایندسیمانسازی6یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندسیمانسازی7دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک8سهشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک9چهارشنبه

فرایندبیدسازی

فرایندبیدسازی10پنجشنبه

TGAآنالیزحرارتیبهروش

11جمعه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر12شنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

نام دورهتاریخروز

فرایندتولیدتیوب13یکشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

فرایندتولیدتیوب14دوشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

اکسترودینگلاستیک15سهشنبه

اکسترودینگلاستیک16چهارشنبه

فرایندبندسازی17پنجشنبه

18جمعه

19شنبه

20یکشنبه

21دوشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی22سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی23چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر24پنجشنبه

25جمعه

26شنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر27یکشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر28دوشنبه

29سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30چهارشنبه
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت31پنجشنبه
تایر

تقویم آموزشی سال 1398 

مرکز آموزش 

شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک

آدرس: اتوبان تهران- کرج، بعد از ایران خودرو، خروجی شهرک علم 

و فناوری، بلوار پژوهش، جنب پژوهشکده ی هواشناسی، انتهای کوچه، 

شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک
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سازمان ملی استاندارد ایران

نام دورهتاریخروز

مدیریتبازاریابیوفروشو1یکشنبه
تکنیکهایمرتبط

مدیریتبازاریابیوفروشو2دوشنبه
تکنیکهایمرتبط

مدیریتبازاریابیوفروشو3سهشنبه
تکنیکهایمرتبط

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو
ASTMتفسیراستانداردهای

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع
محصولاتلاستیکی

مدیریتبازاریابیوفروشو4چهارشنبه
تکنیکهایمرتبط

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو
ASTMتفسیراستانداردهای

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع
محصولاتلاستیکی

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات5پنجشنبه
)TPM(بهرهورفراگیر

6جمعه

آشناییباخطراتموادشیمیایی7شنبه

آشناییباخطراتموادشیمیایی8یکشنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(9دوشنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(10سهشنبه

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی11چهارشنبه

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر

تشریحالزاماتونحوهانجامممیزی
فنیانرژیبرمبنایاستاندارد

ISO 50002:2014

نام دورهتاریخروز

تشریحالزاماتونحوهانجامممیزی12پنجشنبه
فنیانرژیبرمبنایاستاندارد
ISO 50002:2014

TGAآنالیزحرارتیبهروش

13جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد14شنبه
نگهداریوتعمیرات

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد15یکشنبه
نگهداریوتعمیرات

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه16دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه17سهشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری18چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر19پنجشنبه
)SWR Tests(

20جمعه

21شنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ22یکشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ23دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک24سهشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک25چهارشنبه

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها26پنجشنبه

27جمعه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات28شنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات29یکشنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ30دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت2شنبه
ISO 45001:2018شغلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت3یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

روشهاینگهداریتایرسواریوباری

روشهاینگهداریتایرسواریوباری4دوشنبه

فراینداکسترودینگترد

فراینداکسترودینگترد5سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر7پنجشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

8جمعه

9شنبه

آشناییباروشهایعمردهی10یکشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی11دوشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندکلندرینگلایه

فرایندکلندرینگلایه12سهشنبه

نام دورهتاریخروز

13چهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت16شنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آشناییباالزاماتسیستممدیریت17یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

فرایندبرشلایه)نخیوسیمی(18دوشنبه

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،19سهشنبه
ویژگیها

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،20چهارشنبه
ویژگیها

21پنجشنبه

22جمعه

تکنیکهایشناساییخطراتو23شنبه
ارزیابیریسکها

تکنیکهایشناساییخطراتو24یکشنبه
ارزیابیریسکها

فرایندگامکلندریگلایه25دوشنبه

فرایندگامکلندریگلایه26سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون27REACHچهارشنبه

28پنجشنبه

29جمعه

30شنبه

نام دورهتاریخروز

1پنجشنبه

2جمعه

امورگمرکیوترخیصکالا3شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا4یکشنبه

5دوشنبه

فرایندتولیدتیوب6سهشنبه

فرایندتولیدتیوب7چهارشنبه

طیفسنجیبهروش8FT-IRپنجشنبه

9جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی10شنبه
بینالملل

11یکشنبه

اصولومبانیانبارداری12دوشنبه

اصولومبانیانبارداری13سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر14چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

15پنجشنبه

16جمعه

17شنبه

18یکشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19دوشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری20سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه21چهارشنبه

22پنجشنبه

23جمعه

24شنبه

25یکشنبه

26دوشنبه

27سهشنبه

28چهارشنبه

29پنجشنبه

نام دورهتاریخروز

اکسترودینگلاستیک1سهشنبه

اکسترودینگلاستیک2چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر3پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

4جمعه

5شنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر6یکشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر7دوشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر8سهشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

9چهارشنبه

کروماتوگرافیگازی10GCپنجشنبه

11جمعه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل12شنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل13یکشنبه

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری14دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی15سهشنبه

نام دورهتاریخروز

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی16چهارشنبه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،17پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

18جمعه

اصولوفنونمذاکراتبینالملل19شنبه

برندسازی20یکشنبه

برندسازی21دوشنبه

22سهشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری23چهارشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری24پنجشنبه

25جمعه

تنظیمقراردادهایبینالمللی26شنبه

تنظیمقراردادهایبینالمللی27یکشنبه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای28دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

آشناییباروشهایعمردهی
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی29سهشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندسیمانسازی

فرایندسیمانسازی30چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

تکنیکهایشناساییخطراتو1دوشنبه
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی2سهشنبه

تکنیکهایشناساییخطراتو
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی3چهارشنبه

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

برنامهریزیاحتیاجاتمواد)MRP(4پنجشنبه

5جمعه

آشناییبافرایندارزیابیتایرخسارتی6شنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل7یکشنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

آشناییباخطراتموادشیمیایی8دوشنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع9سهشنبه
محصولاتلاستیکی

آشناییباخطراتموادشیمیایی

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع10چهارشنبه
محصولاتلاستیکی

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،11پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

12جمعه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(13شنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(14یکشنبه

نام دورهتاریخروز

اصولوفنونمذاکراتبینالملل15دوشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر16سهشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر17چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر18پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

FT-IRطیفسنجیبهروش

19جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد20شنبه
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی21یکشنبه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی22دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری23سهشنبه

فرایندسیمانسازی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری24چهارشنبه

فرایندسیمانسازی

25پنجشنبه

26جمعه

27شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا28یکشنبه

امورگمرکیوترخیصکالا29دوشنبه

30سهشنبه

نام دورهتاریخروز

فرایندبیدسازی1چهارشنبه

فرایندبیدسازی2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

فرایندبندسازی8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی11شنبه
بینالملل

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو12یکشنبه
انبار

فرایندتولیدتیوب13دوشنبه

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو
انبار

فرایندتولیدتیوب14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری18شنبه

نام دورهتاریخروز

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19یکشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر20دوشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک21سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک22چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر23پنجشنبه

24جمعه

25شنبه

26یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه27دوشنبه

اکسترودینگلاستیک28سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

اکسترودینگلاستیک29چهارشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30پنجشنبه
تایر

نام دورهتاریخروز

 فرایند اکسترودینگ ترد1شنبه

آشنایی باعیوب تایر، دلایل و ریشه آن

 فرایند اکسترودینگ ترد2یکشنبه

تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی 
ریسک ها

 تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی ریسک ها3دوشنبه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 4سهشنبه
ASTM استانداردهای 

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 5چهارشنبه
ASTM استانداردهای 

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، 
وانتی، باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو 

 چرخه

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های 
مرتبط

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، وانتی، 6پنجشنبه
 باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو چرخه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

FT-IR طیف سنجی به روش

7جمعه

8شنبه

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی9یکشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی10دوشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی11سهشنبه

 فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی 12چهارشنبه

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 
اصول HSE فرمولاسیون برای ساخت 

محصول لاستیکی

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 13پنجشنبه
HSE اصول

14جمعه

نام دورهتاریخروز

فرایند کلندرینگ لایه15شنبه

 فرایند کلندرینگ لایه16یکشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ17دوشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 18سهشنبه
 محصولات لاستیکی

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 19چهارشنبه
محصولات لاستیکی

آنالیز آزمایشگاهی مواد و محصولات20پنجشنبه

21جمعه

فرایند برش لایه )نخی و سیمی(22شنبه

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید23یکشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ24دوشنبه

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

 آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر25سهشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر26چهارشنبه

آزمون و استاندارد های عملکردی تایر در 27پنجشنبه
آزمایشگاه و جاده

28جمعه

فرایند گام کلندریگ لایه29شنبه

 فرایند گام کلندریگ لایه30یکشنبه

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی31دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1چهارشنبه

2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی11شنبه
خارجیوداخلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت12یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر13دوشنبه
)SWR Tests(

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلی18شنبه
تایر

سیستممدیریتزیستمحیطی19ISOیکشنبه
14001:2015

نام دورهتاریخروز

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها20دوشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها21سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها22چهارشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

23پنجشنبه

24جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر25شنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت26یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر27دوشنبه
درآزمایشگاهوجاده

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر28سهشنبه
درآزمایشگاهوجاده

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون29REACHچهارشنبه

30پنجشنبه

31جمعه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی2شنبه
خارجیوداخلی

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه3یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه4دوشنبه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها5سهشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

کروماتوگرافیگازی7GCپنجشنبه

8جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلیتایر9شنبه

10یکشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی11ISOدوشنبه
14001:2015

شناختالزاماتقانون12REACHسهشنبه

ISOسیستممدیریتزیستمحیطی
14001:2015

شناختالزاماتقانون13REACHچهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر16شنبه

اصولومبانیانبارداری

نام دورهتاریخروز

اصولومبانیانبارداری17یکشنبه

18دوشنبه

19سهشنبه

20چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر21پنجشنبه
)SWR Tests(

22جمعه

آشناییباعیوبتایر،دلایلوریشهآن23شنبه

24یکشنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت25دوشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو26سهشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو27چهارشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها28پنجشنبه

29جمعه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای30شنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای31یکشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نام دورهتاریخروز

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری1سهشنبه

ارزیابیالزاماتریچدرمحصولنهایی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری2چهارشنبه

ممیزیبراساساستاندارد
ISO 19011ومطابقباقوانینریچ

3پنجشنبه

4جمعه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه5شنبه

فرایندسیمانسازی6یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندسیمانسازی7دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک8سهشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک9چهارشنبه

فرایندبیدسازی

فرایندبیدسازی10پنجشنبه

TGAآنالیزحرارتیبهروش

11جمعه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر12شنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

نام دورهتاریخروز

فرایندتولیدتیوب13یکشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

فرایندتولیدتیوب14دوشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

اکسترودینگلاستیک15سهشنبه

اکسترودینگلاستیک16چهارشنبه

فرایندبندسازی17پنجشنبه

18جمعه

19شنبه

20یکشنبه

21دوشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی22سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی23چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر24پنجشنبه

25جمعه

26شنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر27یکشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر28دوشنبه

29سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30چهارشنبه
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت31پنجشنبه
تایر

تقویم آموزشی سال 1398 

مرکز آموزش 

شرکت مهندسی و تحقیقات صنایع لاستیک
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تلفن:    021-44194267  

rierco_net@Rierco66
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www.rierco.net
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15

کائوچوهای مهندسی در تولید فراورده های ماسک

ngineering Elastomers Used in Gas Mask Production

واژه های کلیدی: کائوچوهای مهندسی، غربال گری، ماسک محافظ، معیارهای ارزیابی، نمودار رادار.

چکیده:

در پژوهش حاضر و با توجه به اثر های معنادار نوع کائوچوی مورداستفاده بر ویژگی های کیفی و عملکردی فراورده های 
ماسک محافظ، به ویژه طول عمر انبارداری فراورده، به ارزیابی مقایسه ای کائوچوهای مهندسی به عنوان مهم ترین متغیرهای 
طراحی در فرمول بندی آمیزه های لاستیکی موردنیاز پرداخته شده است. برای این منظور، با استخراج 13 معیار ارزیابی 
)شامل هشت معیار فنی، دو معیار اقتصادی و سه معیار مشعوف ساز(، ماتریس ارزیابی و نمودار رادار متغیرها، تشکیل و 
با تعیین شاخص جذابیت هر گروه از این معیارها، به غربال کائوچوهای مورداستفاده در فراورده های ماسک دنیا پرداخته 
شده است. بر پایه ی دانش و تجربه های تولیدکننده ی فراورده های ماسک، شاخص جذابیت معیارهای فنی، اقتصادی و 
مشعوف ساز به ترتیب برابر با 60%، 30% و 10% تعیین شد. ارزیابی فنی کائوچوهای موجود، بیانگر پتانسیل یکسان کاربرد 
تمامی کائوچوهای موردبررسی ست. اگرچه، توجه هم زمان به ملاحظه های فنی و اقتصادی تولید ماسک در داخل کشور، بیانگر 
آن است که جذابیت کاربرد کائوچوهای موردبررسی، از ترتیب پلی ایزوپرن )کائوچویی طبیعی(، کلروپرن، اتیلن پروپیلن دی ان، 

پلی ایزوبوتیلن، پلی سیلوکسان و آکریلونیتریل بوتادین پیروی می کند.

علمی- فنی

نوع مقاله: پژوهشی

 عباس محمدی* و یاسر اماني  

شرکت بعثت

* عهده دار مکاتبات:                                                       
Mohammadi.abs@gmail.com

تاریخ دریافت: 97/11/24     
تاریخ بازنگری: 98/3/19           

تاریخ پذیرش: 98/4/25

علمی- فنی: کائوچوهای مهندسی در تولید ...

مقدمه
فراورده های ماسک محافظ عموماً متشکل 
از سه گروه کلی از قطعات )شامل قطعات 
لاستیکی، پلاستیکی و فلزی( است که در 
این میان، قطعات لاستیکی )مانند دیافراگم های 
دم و بازدم)1(، دیافراگم بخارگیر)2(، قطعه ی 
دهانی)3(، قطعه ی صورتی)4( و در برخی از 

موردها، قطعه ی بندسر نگه دارنده)5((، به دلیل 
حساسیت فرسایشی بالاتر نسبت به شرایط 
انبارش، قطعات محدودکننده ی طول عمر 
انبارداری فراورده محسوب می شود. با 
توجه به اهمیت بالای عملیات انبارش در 
چرخه ی تولید و مصرف این دسته از 
فراورده ها و هم چنین نتیجه های به دست آمده 

 1. Inhalation/ Exhalation valves                    2. Interior anti-fog valve disk                   3. Nosecup                  4. Facepiece                  5. Head harness
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از نمونه برداری فراورده های دهه های اخیر، مشاهده شد که کیفیت 
فرمول بندی آمیزه ی لاستیکی مورداستفاده در تولید ماسک )به ویژه 
نوع و گونه ی)1( کائوچوی پایه ی مورداستفاده در فرمول بندی آمیزه(، 
گلوگاه اصلی در تولید قطعه ای لاستیکی با طول عمر انبارداری 
مطلوب است. ازاین رو، فرایند دست یابی به فراورده ی ماسکی با 
طول عمر انبارداری بالا، به صورت شکل )1( قابل جمع بندی ست. 
در این راستا، پژوهش حاضر به غربال گری شش گروه اصلی 
 از لاستیک های قابل استفاده به منظور دست یابی به فراورده ی 
ماسکی با یک طول عمر انبارداری مطلوب در کشور پرداخته است.
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 محافظ های ماسک فراورده یعمر انباردار طول یارتقا فرایند -1 لکش

 

 

 

شکل 1- فرایند ارتقای طول عمر انبارداری فراورده های ماسک محافظ

متغیرهای طراحی فرمول بندی
در گام نخست، به تعیین رایج ترین کائوچو های پایه ی 
مورداستفاده در فراورده های ماسک موجود در دنیا، به عنوان 
مهم ترین متغیرهای موجود در طراحی فرمول بندی آمیزه ی 
لاستیکی موردنیاز پرداخته شد. نتیجه های به دست آمده از این 
بخش، در جدول )1( آمده است ]1 و 2[. ازاین رو، مهم ترین 
 متغیرهای طراحی موجود عبارت است از کائوچویی طبیعی، 
 کلروپرن، هالوبیوتیل ها )مانند بروموبیوتیل(، کائوچوهای 
نیتریلی، سیلیکون، اتیلن پروپیلن دی ان و فرمول بندی های ویژه ی 

به دست آمده از ترکیب آن ها.
در این جا، اشاره به پنج نکته ی زیر ضروری ست.

)الف( ماسک های محافظ موردبررسی در این پژوهش، به منظور 
ایجاد حفاظت فردی در برابر گازهای صنعتی، مانند گازهای 

کلر، آمونیاک، سولفید هیدروژن؛ بخارهای هیدروکربنی، مانند 
سیکلوهگزان؛ بخار حلال های آلی، مانند انواع تینرها و رقیق سازها 

و سایر موردهای مشابه، مورداستفاده قرارگرفته می شود.
)ب( به دلیل تفاوت در ماهیت شیمیایی ساختار مولکولی هر 
یک از این کائوچوها )نظیر وجود یا عدم وجود پیوندهای 
غیراشباع( و هم چنین تفاوت در کیفیت فرمول بندی آن ها، 
آمیزه های گوناگون به دست آمده نیز دارای رفتارهای به نسبت 
متفاوتی در برابر پدیده ی انحلال - نفوذ)2( گازها خواهند بود. 
در بیشتر موردها ، به منظور بررسی این پدیده در پلیمرها، 
به مطالعه ی مقدار تراوایی )نفوذپذیری()3( گازهایی با اتم های 
کوچک، مانند گازهای نیتروژن و اکسیژن پرداخته می شود. در 
جدول )2( به مقایسه ی مقدار تراوایی گاز نیتروژن در هر یک 
 از پایه ی لاستیک های موردبررسی، پرداخته شده است ]3[.
نکته ی قابل توجه در این مورد آن است که باوجود تفاوت 
محسوس در مقدار تراوایی گاز معیار نیتروژن در لاستیک های 
گوناگون، به دلیل ضخامت قابل توجه قطعات لاستیکی فراورده های 
ماسک )به طور معمول بیش از 1/4 میلی متر(، مقدار مقاومت 
آن ها در برابر نفوذ گازهای گوناگون، در تمامی لاستیک های 
موردبررسی، قابل قبول است. ضخامت های مورداستفاده تا 
حدی ست که افزون بر چالش گاز- گاز )اعمال فازهای گازی در 
بالادست و پایین دست صفحه ی لاستیکی در حین آزمون()4(، 
قطعات لاستیکی موجود در برابر چالش های سخت تری چون 
چالش های مایع- گاز )اعمال فاز مایع در بالادست و  فاز گاز در 
پایین دست صفحه ی لاستیکی در حین آزمون()5( و مایع- مایع 
)اعمال فازهای مایع در بالادست و پایین دست صفحه ی لاستیکی 
در حین آزمون()6( نیز به خوبی مقاومت مورد انتظار را از خود 
 به نمایش می گذارند. درنتیجه، همان گونه که در جدول )1( 
نیز مشاهده شد، تمامی پایه ی کائوچوهای موردبررسی ازاین نظر 
قابل قبول بوده و در توسعه ی فراورده های ماسک گوناگون، 

مورداستفاده قرارگرفته شده است.
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 1. Grade                     2. Solution- Diffusion                        3. Permeability                       4. Vapor challenge/vapor permeation (V/V challenge)
 5. Liquid challenge/vapor permeation (L/V challenge)                       6. Liquid challenge/liquid permeation (L/L challenge)                          
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جدول 2- مقدار تراوایی )نفوذپذیری( گازهای شیمیایی در پایه های کائوچویی موردمطالعه ]3[
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 جداول
 

 

 

 

 

 ] 2و 1[( یبند فرمول یطراح متغیرهایا )یدن های ماسک دهفراورد یدر تول مورداستفاده ی هیپا کائوچوهای - 1جدول 

عمر  طول مورداستفاده ی لاستیکی آمیزه یمریپل ی هیپا  فراوردهنام 
 یانباردار

 سال 8 لروپرنک کائوچویو  یعیطب یائوچوکاز  یمخلوط BIC-Panorama کماس
 سال 7-16 ناتراوا Butyl کائوچوی CT12 کماس
 سال 7-16 ناتراوا Butyl کائوچوی FM12 کماس
 سال 7-16 ناتراوا Butyl کائوچوی SF10 کماس

 **نامحدود *یلیتریو ن یعیطب یها کائوچویتراوا از  مهین یمخلوط Adv. 1000 CBA/RCA کماس
 **نامحدود یلیتریو ن یعیطبهای  کائوچویتراوا از  مهین یمخلوط Millennium CB کماس

 **نامحدود *یمصنوعو  یعیطبهای  کائوچویاز  یمخلوط Phalanx CBA/RCA کماس
 نامحدود ونیکلیس کائوچوی MCU-2A/Pو  MCU-2/Pماسک 

 سال 15ش از یب *Hycarرنگ  اهینرم س کائوچوی Ultra Elite کماس
 سال 26 ناتراوا کائوچویژه از یو یبند فرمول 4A1 کماس

 سال 26 ناتراوا کائوچویژه از یو یبند فرمول M15-A30 کماس
 سال 15ش از یب Butyl کائوچوی Opti-FitTM کماس
 سال 16ش از یب یونیکلیس کائوچویا یو  EPDM کائوچویموجود در دو حالت  CDR 4500 کماس

 ***سال 7 ونیکلیاز س یو قطعه دهان Halo-Butyl کائوچویاز  یصورت ی قطعه M110 کماس
 سال 16ش از یب ناتراوا Bromobutyl کائوچوی C4 کماس
 سال 26 ونیکلیاز س یو قطعه دهان Halo-Butyl کائوچویاز  یصورت ی قطعه M95 کماس

 ؛Hycarنرم  فوق ی آمیزهفرم  به یمصنوع کائوچوهایو  یعیطب یائوچوکژه از یو یبند فرمول *
 ؛شط انباریت مناسب بودن شرادرصور **
  فراورده یاصل یبند در بسته *** 

 

 

جدول 1- کائوچوهای پایه ی مورداستفاده در تولید فراورده های ماسک دنیا )متغیرهای طراحی فرمول بندی( ]1 و 2[
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 ] 1[ موردمطالعه های کائوچویی پایهدر  ییایمیش یاه( گازیری)نفوذپذ ییتراوا مقدار -2جدول 

 یابیار ارزیمع
 لنیپروپ لنیات نویکلیس لیترین لیوتیب نئوپرن (1)طبیعی کائوچوی

 اِن ید لنیپروپ لنیات سانکلویس یپل نیبوتاد لیتریلونیرکآ لنیزوبوتیا یپل لروپرنک یپل (2)ایزوپرن یپل
 NR(1) CR IIR NBR Q EPDM 

 (16-8تروژن )یگاز ن ییب تراوایضر
cm2/(sec.atm) 

12/0 89/6 25/6 11/6 266 46/0 

 .یارعلامت اختص -1    ؛ییایمینام ش -2     نام معمول؛  -1
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نقش مهم تری را در مقایسه با سایر اجزای موجود در آمیزه، 
داراست ]4[.

معیارهای غربال گری
در تعیین مهم ترین معیارهای ارزیابی )غربال گری( پایه های 
کائوچویی و به منظور حذف احتمال هرگونه قلم افتادگی در 
معیار موردنیاز ارزیابی، موردهای زیر موردتوجه قرار گرفته 
شد. )1( شناسایی و انتخاب معیارهای مرتبط با ویژگی های 
فیزیکی- مکانیکی و ویژگی های کیفی و عملکردی ماسک؛ 
)2( شناسایی و انتخاب معیارهای مرتبط با مقدار سهولت 
دسترسی و قیمت تمام شده ی آمیزه ی لاستیکی در تولید 
تجاری ماسک؛ )3( شناسایی و انتخاب معیارهای مرتبط با 
تغییرات یا بهبودهای محتمل فراورده در آینده و )4( اهمیت 

نسبی مجموعه معیارهای استخراج شده از بندهای بالا.
در پژوهش حاضر و به منظور دست یابی به فراورده ی 
ماسکی با طول عمر انبارداری مطلوب، هشت معیار ارزیابی 
مبتنی بر ویژگی های فیزیکی و مکانیکی آمیزه و ویژگی های 
کیفی و عملکردی فراورده ی نهایی، به صورت )1( مقاومت 
ازونی، )2( مقاومت در برابر شرایط جوّی، )3( کشامد در 
نقطه ی پارگی، )4( جهندگی، )5( مانایی فشاری، )6( استحکام 
کششی، )7( مقدار سختی و )8( مقاومت پارگی، استخراج 
و انتخاب شد. هم چنین، با توجه به ملاحظه های روند تأمین 
مواداولیه ی موردنیاز از بازارهای جهانی، دو معیار ارزیابی )1( 
مقدار و سهولت دسترسی و )2( قیمت نسبی لاستیک به عنوان 
شاخصه های اقتصادی فرایند غربال گری انتخاب شد. درنهایت، 
سه معیار )1( سبکی، )2( رنگ پذیری و )3( پایداری رنگ نیز 
به عنوان مهم ترین موردهای مرتبط با تغییر و بهبود احتمالی 
فراورده  در آینده، مدنظر قرار گرفته شد. در این مورد، اشاره 

به سه نکته ی زیر مناسب است.
)الف( یکی از مهم ترین معیارهای غربال گری پایه های کائوچویی 

)ج( در برخی از موردها، به منظور بهبود ویژگی های فیزیکی- 
مکانیکی و عملکردی قطعات لاستیکی فراورده و یا کاهش 
هزینه های تولید، در مرحله ی فرمول بندی آمیزه ی لاستیکی به 
ترکیب پایه های کائوچویی گوناگون پرداخته می شود. برای این 
منظور می توان به ترکیب کردن کلروپرن با کائوچوی طبیعی 
به منظور افزایش مقاومت اوزنی و یا بهبود مقاومت در برابر 
شرایط جوّی آن و یا افزایش سایر پایه های کائوچویی به 
هالوبیوتیل ها به منظور رفع دشواری های احتمالی ناشی از پخت 
ضعیف و کند آن ها اشاره کرد. لازم به ذکرست که ترکیب 
پایه های کائوچویی گوناگون، منجر به بهبود مقدار مقاومت آن ها 
در برابر نفوذ گازهای گوناگون نیز خواهد شد. این امر نیز 

دوباره تأییدکننده ی نتیجه ی نام برده شده در بند بالاست.
)د( با توجه به مطلب های بالا در بندهای )ب( و )ج( می توان 
چنین نتیجه گرفت که مهم ترین دلیل تنوع در پایه ی کائوچوهای 
مورداستفاده در فراورده های ماسک گوناگون، عبارت است 
از ملاحظه های اقتصادی حاکم بر تولید فراورده؛ به نحوی که 
تولیدکنندگان گوناگون با توجه به قیمت و مقدار سهولت 
دسترسی به پایه ی کائوچوها و هم چنین تجربه های خود در 
حوزه ی فرمول بندی آمیزه ی آن ها، به انتخاب کائوچویی با بالاترین 
 پتانسیل اقتصادی پرداخته اند. همان گونه که در بخش )1( 
نیز اشاره شد، این امر یکی از هدف های اصلی پژوهش 
حاضر به منظور انتخاب بهترین پایه ی کائوچو در تولید بومی 
و اقتصادی فراورده ی ماسک محافظ در داخل کشور است.

)ه( طول عمر انبارداری آمیزه، علاوه بر نوع و گونه ی 
کائوچوی مورداستفاده، تابعی از دانش فرمول بندی، کیفیت 
اختلاط اجزاء و درنهایت، نوع و گونه ی سایر افزودنی های آمیزه 
مانند عامل های پخت، روان کننده ها، نرم کننده ها، شتاب دهنده ها، 
ضداکسنده ها، ضدازونش ها، پایدارکننده ها، تقویت کننده ها و غیره 
نیز است. اگرچه تجربه های موجود بیانگر آن است که در 
این میان، نوع، گونه و کیفیت پایه ی کائوچوی مورداستفاده 
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در تولید فراورده های ماسک محافظ عبارت است مقدار مقاومت هر 
پایه در برابر نفوذ گازها و بخارهای موجود در معرض فراورده . 
همان گونه که مشاهده می شود، این شاخص در میان معیار ارزیابی 
موردبررسی، انتخاب نشده است. مهم ترین دلیل این امر، آن است 
که تمامی پایه های موردمطالعه در پژوهش حاضر، از میان پایه های 
کائوچویی متداول در تولید فراورده های ماسک دنیا انتخاب شده 
است. همان گونه که در بخش )2( نیز به تفصیل تشریح شد، 
تمامی پایه های منتخب ارضاکننده ی این معیار بوده و اعمال یا 

حذف آن در ماتریس ارزیابی، بی تأثیر خواهد بود.
)ب( در میان قطعات لاستیکی ماسک، قطعه ی صورتی 
به عنوان بدنه ی اصلی فراورده  و با دارا بودن سهم به تقریب 65 
درصدی از وزن کل فراورده ، از بالاترین درجه ی اهمیت در مورد 
وزن فراورده  برخوردارست. افزون بر این قطعه، اجزای دیگری 
چون قطعه ی دهانی و در بیشتر موردها، بندهای نگه دارنده نیز 
از جنس لاستیک هستند. درنتیجه، دست یابی به فرمول بندی 
آمیزه ای با طول عمر مطلوب و وزن کم، تا حد بسیاری می تواند 
به سبک سازی فراورده ی ماسک و ارتقای قابلیت های عملیاتی 
کاربر کمک کند. ملاحظه های آرگونومیکی کاربری این دسته 
 از فراورده ها )ناشی از وزن وارده بر گردن کاربر( به خوبی 
نشانگر اهمیت توجه کامل به بهینه سازی وزن فراورده  است.

)ج( یک کائوچوی مناسب در تولید فراورده های ماسک، 
افزون بر برآورده کردن الزام های فیزیکی- مکانیکی آمیزه )نظیر 
وزن، مقاومت در برابر پارگی، سختی، جهندگی و کشش( 
و در اختیار قرار دادن ویژگی های عملکردی مناسب )نظیر 
ایجاد توان آب بندی کامل، طول عمر انبارداری بالا، عدم ایجاد 
حساسیت پوستی، عدم انتشار بوی هرچند مطبوع، مقاومت 
بالا نسبت به نفوذ آلاینده های شیمیایی و سایر موارد مشابه(، 
بایستی امکان دست یابی به ویژگی های دیگری چون قابلیت تولید 
فراورده های ماسکی با تنوع رنگی گوناگون را نیز ایجاد کند. 
با توجه به هدف های پژوهش حاضر مبنی بر بومی سازی 

تولید ماسک و هم چنین سهم قابل توجه مناطق گرمسیری 
در گستره ی ارضی کشور، توجه به تولید فراورده هایی با 
رنگ روشن )مانند سبز و کرم( می تواند از طریق کاهش 
جذب تشعشعات گرمایی خورشید و مقدار تعرّق فرد، منجر 
به افزایش در قابلیت های عملیاتی کاربران و سهولت کاربری 
فراورده  شود. این امر در محیط های صنعتی که به طور معمول 
شامل تجهیزات گرمازاست، از اهمیتی دوچندان برخوردارست.
در فرایند غربال گری مبتنی بر معیارهای سیزده گانه ی بالا، 
هشت معیار نخست )معیارهای اکتساب دانش فنی طراحی 
فرمول بندی آمیزه ای با طول عمر مطلوب( دارای بالاترین سطح 
اولویت )یا جذابیت( با وزن نسبی 60%، معیارهای 9 و 10 
)معیارهای اقتصادی( با اولویت درجه ی دوم با وزن نسبی %30 
و معیارهای 11 الی 13 )معیارهای مشعوف ساز(، با اولویت 
درجه ی سوم و وزن نسبی 10%، منظور شد. اختصاص 
یافتن وزن نسبی هر یک از این معیارها، از راه خبرگی و بر 
پایه ی دانش طراحی، تولید و آزمون فراورده های ماسک محافظ 
در شرکت بعثت صورت پذیرفته است. لازم به ذکرست که 
شرکت بعثت نخستین و تنها تولیدکننده ی فراورده های ماسک 
محافظ در کشور بوده و گروه طراحی و پژوهشی این 
شرکت، از تجربه های ارزشمندی در توسعه ی فراورده های 
ماسک تمام صورت)1( و نیمه ماسک ها)2( برخوردارست. وزن های 
اختصاص یافته ی نام برده شده، میانگین مقدارهای به دست آمده 
از نظرسنجی کمیته ی 8 نفر از کارشناسان خبره ی این حوزه 
 است. هم چنین، نظرهای کاربران نهایی فراورده  )به ویژه در مورد 

معیارهای مشعوف ساز(، نیز مدنظر قرار گرفته شده است.

نتیجه ها و بحث
توسعه ی ماتریس ارزیابی

پس از استخراج معیارهای ارزیابی )غربال گری( کائوچوها و 
تعیین وزن )یا جذابیت( نسبی هر یک از آن ها در دست یابی به 

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Full-Face Masks                        2. Half Masks
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شکل )3( به نمایش ساختار درختی انتخاب کائوچوی موردنیاز 
براساس سطح کیفی مورد انتظار در مورد هر یک از ویژگی های 
فیزیکی- مکانیکی آن پرداخته شده است ]8[. اگرچه، در این 
پژوهش و با توجه به مشخص بودن کائوچو های موردبررسی 
و نیاز به استخراج وضعیت کیفی ویژگی های آن ها، کاربرد 
 این نمودار به صورت از پایین به بالا بوده است. درنهایت، 
شکل )4( نمودارهای رادار ویژگی های گوناگون کائوچوهای 
موردبررسی را نمایش داده است. نکته ی قابل توجه در این نمودارها، 
“تقارن” یا “عدم تقارن” این نمودارهاست. هرچه تقارن نمودارها 
بیشتر باشد، بیانگر شباهت بیشتر آن ویژگی در کائوچو های 
گوناگون است. برای نمونه، تقارن نسبی عامل مانایی فشاری 
 در دمای 20 درجه ی سانتی گراد به خوبی نشان دهنده ی برابری 
تقریبی این عامل در پایه ی کائوچوهای گوناگون است؛ اگرچه 
 این امر در مورد عامل هایی چون مقاومت ازونی، مقاومت 
اکسیداسیونی و یا مقاومت در برابر شرایط جوّی، به هیچ وجه 
صادق نیست. جمع بندی داده های استخراج شده از این جدول ها 
و شکل ها، در جدول )3( آمده است. درنهایت، اشاره به 
 این نکته ضروری ست که به طور معمول انتخاب یک پایه ی 
 کائوچویی به منظور دست یابی به سطح قابل قبول از یک 
مشخصه، ممکن و آسان است. لیکن در موردهای مشابه پژوهش 
حاضر که هدف، بهینه سازی و تجمیع چندین ویژگی مطلوب 
به صورت هم زمان در یک ترکیب لاستیکی ست، انتخاب پایه ی 

کائوچوی موردنیاز، پیچیده و نیازمند بررسی همه جانبه است.

یک فرمول بندی با طول عمر انبارداری مطلوب، ماتریس ارزیابی 
متغیرها بر پایه ی جدول )3( تکمیل شد ]4 و 5[. به دلیل 
پراکندگی های موجود میان داده های گزارش شده در مراجع 
گوناگون، تلاش شد تا داده های موردنیاز در مرحله ی تشکیل 
ماتریس ارزیابی کائوچوها، از منابع و مراجع گوناگون استخراج 
شود. برای نمونه، مقدارهای مانایی فشاری کائوچو های بیوتیلی 
و سیلیکونی در مرجع ]5[ به ترتیب به صورت “ضعیف” و 
 “غیرقابل قبول” گزارش شده است؛ این در حالی ست که مرجع ]6[ 
مقدار این عامل را برای دو کائوچو به صورت “خوب” گزارش 
کرده است. به عنوان نمونه ای دیگر، مقدار عامل مقاومت پارگی 
کائوچوی سیلیکونی در مرجع ]5[ به صورت “خوب” اما در 

مرجع ]6[ به صورت “ضعیف” گزارش است.
در ادامه، به نمونه هایی از مراجع و داده های مورداستفاده در 
 استخراج ماتریس ارزیابی کائوچوها اشاره شده است. در جدول )4( 
و به صورت کدبندی شده در شش سطح از “ناکافی” تا “عالی”، 
به مقایسه ی نسبی ویژگی های فیزیکی- مکانیکی کائوچوهای 
موردبررسی در پژوهش حاضر پرداخته است ]8[. شکل )2( 
نیز به مقایسه ی گرافیکی عامل های فیزیکی- مکانیکی مقاومت 
پارگی، مقاومت کششی، مانایی فشاری و مقاومت ازونی چهارده 
کائوچوی گوناگون در چهار سطح “خیلی زیاد”، “زیاد”، “متوسط” 
و “کم” پرداخته است. هم چنین در این شکل می توان به بررسی 
رابطه ی میان عامل های مقاومت پارگی، مانایی فشاری و مقاومت 
اوزنی با عامل مقاومت کششی در هر کائوچو نیز پرداخت. در 

Science & Technologyعلمی- فنی
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 ] 5[ کائوچوها یکیانکم -یکیزیف های ویژگیارتباط  -2 لکش

 

 

شکل 2- ارتباط ویژگی های فیزیکی- مکانیکی کائوچوها ]5[
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 ] 5[ کائوچوها و انتخاب یابیارز یساختار درخت -3 لکش
 

شکل 3- ساختار درختی ارزیابی و انتخاب کائوچوها ]5[
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شکل 4- نمودارهای رادار در ارزیابی ویژگی های فیزیکی- مکانیکی پایه های کائوچویی ولکانیزه شده ی قابل استفاده در فراورده ی ماسک 
)1= عالی و 6= ناکافی(

 

19 
 

 

   

   

 (یافک= نا0و  ی= عال1) ی ماسک فراورده در استفاده قابل ی شده زهیانکول های کائوچویی پایه یکیانکم -یکیزیف های ویژگی یابیرادار در ارز ینمودارها - 4ل کش

 

 

19 
 

 

   

   

 (یافک= نا0و  ی= عال1) ی ماسک فراورده در استفاده قابل ی شده زهیانکول های کائوچویی پایه یکیانکم -یکیزیف های ویژگی یابیرادار در ارز ینمودارها - 4ل کش

 

 

26 
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 ی ماسک فراورده ی لاستیکی آمیزه یبند فرمول یطراح گوناگون متغیرهای یابیس ارزیماتر -3جدول 

ار یمع
 مرجع NR CR IIR NBR Q EPDM واحد یابیارز

مقاومت 
 یجوّ

 [0و  5[ یعال یعال قبول قابلریغ یعال خوب فیضع -

مقاومت 
 یازون

 [0و  5[ یعال یعال قبول قابلریغ خوب خوب قبول قابلریغ -

 یادازد
 طول
 یپارگ

  [0[ 066ثر کحدا 766ثر کحدا 066ثر کحدا 856ثر کحدا 066ثر کحدا 766ثر کحدا %

 [0[ خوب خوب خوب نسبتاً خوب یعال یعال - یجهندگ
 ییمانا

 یفشار
% 

 ؛ی؛ عالیعال
(15-16) 

 خوب خوب؛
(16-15) 

 ف؛ خوب؛یضع
(16-15) 

 ب؛ خوب؛خو
.(n.a)(1) 

 قبول؛ رقابلیغ
 (.n.a)؛ خوب

 خوب؛ خوب؛
(16-16) 

 (2)] 7 ات 5[

ام کاستح
 psi یششک

 4666؛ یعال
(1566-

566) 

 4666وب؛ خ
(1666-566) 

 1666مناسب؛ 
(1666-566) 

 خوب؛
(1666-266) 

 ف؛یضع
(1566-

266) 

 1566خوب؛ 
(2566-

566) 
 [0و  5[

 یسخت
Shore A 

- 96-16 95-26 75-26 95-25 86-18 95-25 ]5]  

مقاومت 
 lb/in یپارگ

 ی؛ عالیعال
(256-266) 

 خوب خوب؛
(256-266) 

 خوب؛ خوب
(266-156) 

 خوب؛ خوب
(n.a.) 

 فیخوب؛ ضع
(n.a.) 

نسبتاً ف؛ یضع
 خوب

(256-166) 
 [0و  5[

سهولت 
 (1)دسترسی

 بازاراطلاعات  2 2 2 1 2 2 -

مت یق
 (4)نسبی

 مک(؛ 1؛ )1 -
(؛ 1/1؛ )5/1

 متوسط
 مک(؛ .n.a؛ )4

(؛ 9/1؛ )5/1
 متوسط

(؛ 9/1؛ )11
 بالا

(؛ 1/1؛ )5/1
 مک

 ] 8 و 5، 4[

وزن 
 مخصوص

- 92/6 21/1 92/6 (62/1-94/6) 0/1- 1/1 80/6 ]5]  

 ] 4[ (.L.R)محدود  (.F.R)امل ک (.L.R)محدود  (0)(.L.R)محدود  (.F.R) املک (5)(.F.R) املک - یریپذ رنگ
 یداریپا

 رنگ
  [5[ یعال یعال مناسب خوب قبول قابلریغ خوب -

 (؛not availableدر مرجع ناموجود ) ها داده -1
  در جدول؛ ها دادهب یب مراجع متناظر با ترتیترت -2
  ؛محدود ید خارج با دسترسی= تول1 و عدد راحت ید خارج با دسترسی= تول2عدد ست.  یدسترس ی نحوه براساس یازدهیامت -1
 ؛ یعیطب یائوچوکمت یق ی هیبر پا -4
5- Full Range ؛ 
0- Limited Range. 

 

 

جدول 3- ماتریس ارزیابی متغیرهای گوناگون طراحی فرمول بندی آمیزه ی لاستیکی فراورده ی ماسک
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به منظور اصلاح پراکندگی داده های استخراج شده و هم چنین 
 تجزیه وتحلیل داده های درج شده در ماتریس ارزیابی )جدول 3(،
به کدبندی داده های موجود پرداخته شد. برای این منظور، با 
تعریف سه سطح از کیفیت، به تعیین میانگین امتیازهای هر 
یک از کائوچوهای پایه در هر یک از معیارهای سیزده گانه ی 
موردبررسی، پرداخته شد. بر این اساس، عدد “3” نشانگر 
کیفیت “خوب”، عدد “2”: نشانگر کیفیت “متوسط” و عدد 
“1”: نشانگر کیفیت “ضعیف” است. در ادامه، با متوسط گیری 
پایه های کائوچویی موردبررسی  امتیاز  این نتیجه ها،  از 
 در هر یک از معیارهای سیزده گانه به صورت جدول )5( 

به دست آمد.

Science & Technologyعلمی- فنی

جدول 4- مقایسه ی نسبی ویژگی های فیزیکی - مکانیکی پایه های کائوچویی ]5[
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های  پایه یکیانکم - یکیزیف های ویژگی ینسب ی سهیمقا -4جدول 
 ] 5[ کائوچویی

 یابیار ارزیمع
 ائوچوییک ی هیپا

NR CR IIR NBR Q EPDM 
 1 1 1 2 2 4* یط جوّیابر شرامقاومت در بر

 1 1 1 2 2 4 یمقاومت ازون
 1 4 2 2 2 1 شامدکنه یشیب

 1 1 1 0 1 2 یجهندگ

 ییمانا
 یفشار

 C° 46- 1 5 5 1 1 4 یدر دما
 C°26 2 1 4 2 2 1 یدر دما
 C°166 0 4 2 1 1 2 یدر دما

 5 0 5 4 1 1 یششکام کاستح
 1 5 1 1 2 2 یمقاومت پارگ

 1 1 1 2 2 4 شیساکادر برابر  مقاومت
 UV 4 2 2 1 1 1مقاومت در برابر اشعه 

 (Insufficint) یافک= نا0( و Excellent) ی= عال1ت: یفکیسطح  *
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 گوناگون یابیارز یارهایدر مع های کائوچویی پایهاز ین امتیانگیم -5جدول 

 یابیار ارزیمع
 موردبررسی های کائوچویی پایه

NR CR IIR NBR Q EPDM 
 1 1 1/1 1 7/2 1* یط جوّی: مقاومت در برابر شرا1ار یمع

 1 1 1/1 7/2 7/2 1 ی: مقاومت ازون2ار یمع
 5/1 5/1 2 1 2 5/2 شامدک: 1ار یمع
 2 2 2 1 1/2 1 ی: جهندگ4ار یمع

 2 2 1/2 7/1 2 1 یفشار یی: مانا5ار یمع
 7/1 1 7/1 7/1 1/2 1 یششکام ک: استح0ار یمع

 2 2 2 2 2 2 ی: سخت7ار یمع
 7/1 1 2 2 1/2 1 ی: مقاومت پارگ8ار یمع

 1 1 1 1 1 1 یت )سهولت( دسترسی: قابل9ار یمع
 5/2 1 2 5/2 2 1 یمت نسبی: ق16ار یمع

 1 1 2 2 1 2 )وزن مخصوص( کیسب مقدار: 11ار یمع
 2 5/2 5/1 2 5/2 1 یریپذ : رنگ12ار یمع
 1 1 2 2 1 2 رنگ یداری: پا11ار یمع

I- 9/10 5/15 0/14 1/17 1/18 5/18 (1-8) یتساب فناورکا یارهایاز در معیامت 
II- 5/5 6/4 6/5 5/1 6/5 6/0 (9-16) یاقتصاد یارهایاز در معیامت 

III- 6/8 5/0 5/5 6/0 5/4 6/7 (11-11ساز ) مشعوف یارهایاز در معیامت 
IV- ار(یل )بدون احتساب وزن هر معکاز یامت- 

 قبول رقابلیغ
5/11 8/27 0/20 1/25 6/20 4/16 

V- (**اریل )با احتساب وزن هر معکاز یامت- 
 6/12 2/11 8/11 9/11 9/12 6/13 قبول قابل

 %16ساز= % و مشعوف16=ی%، اقتصاد06=یتساب فناورکوزن ا **ف؛ ی= ضع1= متوسط و 2= خوب، 1ت: یفکیسطح  *

 
 

 

جدول 5- میانگین امتیاز پایه های کائوچویی در معیارهای ارزیابی گوناگون
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به منظور تعیین امتیاز کل هر یک از این کائوچوها، با مدنظر 
قرار دادن هدف های اصلی پژوهش و با توجه به تجربه های 
موجود،  مقدار اثرگذاری هر یک از معیارهای سه گانه ی اکتساب 
فناوری، اقتصادی و مشعوف ساز، به صورت زیر تعیین شد 

)رجوع شود به بخش پیشین(.
وزن )جذابیت( معیارهای اکتساب فناوری در فرایند غربال   ■

کائوچوها: %60
وزن )جذابیت( معیارهای اقتصادی در فرایند غربال   ■

کائوچوها: %30
وزن )جذابیت( معیارهای مشعوف ساز در فرایند غربال   ■

کائوچوها: %10
درنهایت، امتیاز هر پایه ی کائوچو در هر یک از گروه های 
سه گانه ی اکتساب فناوری، اقتصادی و مشعوف ساز )ردیف های 
I و II و III( و هم چنین امتیاز کل آن کائوچو با و یا بدون 

اعمال وزن های اختصاص یافته )ردیف های IV و V(، به صورت 
نتیجه های درج شده در جدول )5( به دست آمد. اشاره به این 
نکته ضروری ست که امتیاز هر پایه  ی کائوچو در گروه های 
سه گانه ی اکتساب فناوری، اقتصادی و مشعوف ساز )ردیف های 
I و II و III( برابر مجموع امتیازهای کسب شده ی آن کائوچو 

در معیارهای مرتبط با آن گروه )به ترتیب درج شده در 
ردیف های 8-1، 10-9 و 13-11 جدول 5( است. امتیاز کل 
هر کائوچو نیز از راه جمع کردن امتیاز آن کائوچو در این 
گروه های سه گانه )ردیف های I و II و III(، با و یا بدون 

اعمال وزن های اختصاص یافته محاسبه شد.

تعیین مقدار جذابیت

به منظور سهولت در تجزیه وتحلیل نتیجه های به دست آمده، 
در شکل )5( به نمایش نمودار رادار نتیجه های به دست آمده 
 در جدول )5( پرداخته شده است. همان گونه که ملاحظه 

می شود:

1- نمودارهای “امتیاز معیارهای اکتساب فناوری” و “امتیاز 
کل )با احتساب وزن اختصاص یافته(” از تقارن به مراتب بهتری 
در مقایسه با دو نمودار دیگر برخوردارست. همان گونه که 
در مطلب های پیشین نیز اشاره شد، این امر به معنای 
وضعیت تقریباً یکسان کائوچوهای موردبررسی در شاخص 
موردبررسی آن نمودار هستند. مهم ترین دلیل این امر آن است 
که تمامی کائوچوهای موردبررسی در پژوهش حاضر، از 
میان کائوچوهای متداول و مورداستفاده در ساخت فراورده های 
ماسک های دنیا انتخاب شده است )رجوع شود به جدول 
1(. از این رو، همان گونه که انتظار هم می رفت تمام این 
پایه ی کائوچوها، تا حد بسیاری برآورده کننده ی ویژگی های 
فیزیکی- مکانیکی و قیود حاکم بر توسعه ی یک فراورده ی 
ماسک هستند. ازاین رو، رفتار آن ها تا حد زیادی مشابه 
بوده و نمودار به دست آمده از مقایسه ی “امتیاز معیارهای 
 اکتساب فناوری” و یا “امتیاز کل” آن ها از تقارن خوبی 

برخوردارست.
2- باوجود موردهای نام برده شده در بند 1، هدف اصلی 
از پژوهش حاضر، تعیین مقدار جذابیت هر یک از کائوچوهای 
موردبررسی با توجه به قیود و شرایط حاکم بر تولید داخلی 
فراورده ی ماسک )اعم از قیمت، محدودیت دسترسی ناشی 
از تحریم ها، ویژگی های مشعوف ساز مورد انتظار مشتریان 
داخلی فراورده  و سایر موردهای مشابه( است. همان گونه که 
در شکل )5( نیز مشاهده می شود، برخلاف نمودار “امتیاز 
معیارهای اکتساب فناوری” و “امتیاز کل”، نمودارهای مرتبط با 
“امتیاز معیارهای اقتصادی” و “امتیاز معیارهای مشعوف ساز” از 
تقارن کمتری برخوردارست که مهم ترین دلیل این امر، اثرگذاری 
عامل های منطقه ای و بومی )مانند مقدار و سهولت دسترسی 
به مواداولیه، هزینه ی تأمین مواد در ایران، تمایل به توسعه ی 
فراورده هایی با رنگ روشن در مناطق گرمسیر، مانند کشور 

ایران( است.

Science & Technologyعلمی- فنی
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3- به عنوان نتیجه ی نهایی به دست آمده از این بخش، 
جذابیت پایه های کائوچویی موردبررسی )با احتساب وزن 
هر گروه از معیارها( در توسعه ی بومی فراورده ی ماسکی 
با طول عمر انبارداری مطلوب، از ترتیب زیر تبعیت می کند. 
اگرچه، اشاره به این نکته ضروری ست که این نتیجه به 
معنای محدود شدن استفاده از هر یک از پایه ی کائوچوها 
به صورت مجزا نیست. بلکه تولیدکننده ی فراورده ی ماسک با 
توجه به تجربه های خویش در حوزه ی فرمول بندی آمیزه ی 
لاستیکی، پیچیدگی های قالب های مورداستفاده، ویژگی های 
فیزیکی- مکانیکی و یا عملکردی مورد انتظار و یا سایر 
موردهای مشابه، می تواند به مخلوط کردن پایه های کائوچویی 

گوناگون بپردازد که نمونه هایی از این دسته از فراورده ها در 
جدول )1( آمده است. بااین وجود، در تولید بومی فراورده ی 
ماسک در داخل کشور رعایت ترتیب زیر منجر به افزایش 
پتانسیل اقتصادی فراورده  خواهد شد. در صورت تمایل به 
مخلوط کردن پایه های گوناگون در فراورده های داخلی نیز 
توصیه می شود تا بخش عمده ی آمیزه از پایه ای انتخاب شود 
که با توجه به نتیجه های به دست آمده، از امتیاز بالاتری 

برخوردارست.
Polyisoprene (NR) > Polychloroprene (CR) > Ethylene-

Propylene-Diene (EPDM) > Butyl Rubbers (IIR) > Silicone 

Rubber (Q) > Nitrile-Butadiene Rubber (NBR)

Science & Technologyعلمی- فنی
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شکل 5- نمودار رادار ارزیابی کائوچوهای گوناگون در تولید فراورده ی ماسک

علمی- فنی: کائوچوهای مهندسی در تولید ...
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هرگونه عیب جزیی در فراورده های ماسک، منجر به اختلال در 
توان آب بندی فراورده  شده و تلفات انسانی را ناشی می شود. با 
توجه به نقش به سزای قطعات لاستیکی در توان آب بندی ماسک 
و طول عمر انبارداری آن، تعیین مناسب ترین پایه ی کائوچویی در 
طراحی آمیزه ی لاستیکی از اهمیت شایانی برخوردارست. در 
این مطالعه، با استخراج مهم ترین معیارهای ارزیابی و تشکیل 
ماتریس ارزیابی، به مقایسه کائوچوهای محتمل پرداخته شد. 
نتیجه ها نشان دهنده ی آن است که با توجه به ملاحظه های 
فنی و اقتصادی تولید فراورده  در داخل کشور، لاستیک های 
کائوچوی طبیعی، کلروپرن، اتیلن پروپیلن دی انِ، پلی ایزوبوتیلن، 
پلی سیلوکسان و آکریلونیتریل بوتادین به ترتیب دارای بالاترین 

پتانسیل در توسعه ی فراورده های ماسک بومی ست.

نتیجه گیری
در پژوهش حاضر، به ارزیابی کائوچوهای قابل استفاده 
به منظور دست یابی به فراورده ی ماسکی با یک طول عمر 
است.  پرداخته شده  داخل کشور  انبارداری مطلوب در 
توسعه ی فراورده های ماسک محافظ، نیازمند توجه به دو 
نکته ی اساسی ست. از سویی، استفاده از سهم قابل توجهی از 
این فراورده  ها، دوره ای )مقطعی( بوده و کاربرد آن ها، شامل 
حداقل یک دوره انبارداری با مدت زمانی قابل توجه )در مقایسه 
با دوره ی کاربرد فراورده ( است. هم چنین به واسطه ی ماهیت 
حفاظتی فراورده  در مقابله با آلاینده های شیمیایی مضر و 
در موردهایی کشنده، کسب سطح بالایی از قابلیت اطمینان، 
پس ازاین دوره های انبارش، در این فراورده ها الزامی ست. 

Science & Technologyعلمی- فنی
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A Framework for Identifying and Prioritizing Sustainable Supply 
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.)FTOPSIS( واژه های کلیدی: مدیریت زنجیره ی تأمین پایدار، صنعت لاستیک، شاخص های عملکردی، تاپسیس فازی

چکیده:

توجه به مدیریت زنجیره ی تأمین، گامی مهم برای حرکت به سمت پایداری در کسب وکار است، چراکه مدیریت زنجیره ی 
تأمین تمامی مرحله های تولید -از ابتدا تا مدیریت پایان عمر فراورده- را برمی گیرد و بنابراین تلفیق بحث های پایداری 
در زنجیره ی تأمین، تأثیر زیادی در بهبود پایداری کسب وکار دارد. مدیریت زنجیره ی تأمین پایدار، ادغام استراتژیک 
و شفاف سه بُعد پایداری، در راستای دست یابی سازمان به هدف های مسؤولیت پذیری اجتماعی، محیطی و اقتصادی ست. 
هدف از انجام این پژوهش، شناسایی و ارزیابی شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار است. جامعه ی آماری این 
پژوهش، مدیران و کارشناسان شرکت لاستیک یزد در استان یزد است و تعداد نمونه ی آماری انتخاب شده 52 نفر است. 
به منظور تجزیه وتحلیل داده ها در این پژوهش، از روش تاپسیس فازی استفاده شده است. نتیجه های پژوهش نشان می دهد 
که از بین شاخص های اقتصادی، “افزایش سودآوری”؛ زیست محیطی، “مصرف انرژی و آلودگی ایجادشده”؛ و اجتماعی، 
“مسؤولیت پذیری اجتماعی شرکت” دارای بالاترین اولویت هستند. در پایان پژوهش، پیشنهاد های اجرایی و پیشنهاد هایی 

برای پژوهش های آینده ارائه شده است.

مدیریت

توزیع ثروت و مشارکت اجتماعی، پایداری 
به موضوع مهمی برای پژوهش گران و 
افرادی که کار تجاری می کنند، تبدیل 
شده است. این نگرانی خود را به صورت 
قانون گذاری هایی که مسؤولیت سازمان ها 
را گسترش می دهد و توجه به تربیت و 
آموزش مدیرانی در جهت مدیریت پایدار و 
توسعه ی نظریه ی مربوط به تصمیم گیری 

مدیریت: ارائه ی چارچوبی برای شناسایی و  ...

مقدمه
مدیریت  در  سودآوری  حفظ سطح 
کسب وکارها، همراه با انجام فعالیت های 
زیست محیطی و اجتماعی پایدار، یک چالش 
بهینه سازی برای سازمان ها در سطح 
جهانی و جامعه های ملی و محلی ست ]1[. 
در دهه های اخیر درنتیجه ی تخلیه ی سریع 
منابع طبیعی و نگرانی پیرامون ناهمگونی 
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مدیریتی پایدار خود را نشان داده است.
مدیریت پایدار زنجیره ی تأمین، به دلیل توجه بسیار زیاد 
محلی،  جامعه های  سازمان ها،  مصرف کنندگان،  ازسوی 
قانون گذاران زیست محیطی، اجتماعی و مسؤولیت های شرکتی، 
موردتوجه پژوهش گران و افرادی که کار عملی انجام می دهند، 

قرار گرفته است.
همراه با گسترش جهانی شدن در طول دو دهه ی گذشته، 
پایداری از یک مفهوم تکنیکی و فنی، به جریان سیاسی و پس 
از آن تجاری تبدیل شده است ]2[. مدیریت زنجیره ی تأمین 
پایدار، نیازمندی های اقتصادی، اجتماعی و زیست محیطی  را در 
به کارگیری مواد و خدمات بین تأمین کنندگان و مشتریان فراهم 
می کند. ساختار مدیریت زنجیره ی تأمین پایدار، به عنوان یک 
پیش نیاز برای موفقیت پایدار درنظر گرفته شده است و طراحی 
ساختار آن، مزیت رقابتی برای شرکت ها فراهم می کند. دلیل های 
بسیاری وجود دارد که سازمان ها باید هدف های زیست محیطی و 

اجتماعی را در زنجیره ی تأمین خود درنظر بگیرند ]3[.
دانشگاهیان و افراد اجرایی به این نتیجه رسیده اند که برای 
دست یابی به ضرورت های پایداری سازمانی، زنجیره های تأمین 
باید با تمامی ارتباط ها و اثرهای شان درنظرگرفته شوند ]4[. 
با گسترش شهرها و افزایش جمعیت و اقدام های ناکافی 
درجهت کنترل آلودگی های زیست محیطی، به تدریج آثار زیان آور 
کسب وکارها بر محیط زیست و انسان، هرچه بیشتر آشکارشده 
و هم گام با پیشرفت صنایع، این آلودگی ها به صورت تهدیدی 
جدی برای سلامت عمومی جامعه قلمداد می شود؛ ازاین رو 
آلودگی های محیط زیست در زمره ی مهم ترین موضوع های 

زیست محیطی و بهداشتی قرار دارد.
ازجمله صنایع آلاینده ی محیط زیست و آسیب رسان به محیط 
اطراف، می توان به صنعت تولید لاستیک اشاره کرد. صنعت 
لاستیک یکی از صنایع مهم ایران بشمارمی رود. فرایند تولید 
تایر با ایجاد انواع آلاینده های زیست محیطی همراه است. 

محیط زیست، تنوع، حقوق بشر، نوع دوستی و امنیت، اجزای 
بزرگ و کلی مسؤولیت پذیری اجتماعی، سازمانی و پایداری 
هستند که برای مدیریت زنجیره ی تأمین درنظر گرفته می شوند. 
مجموعه عامل های زیست محیطی و اجتماعی، در کنار توجه 
به موضوع های اقتصادی، نقش ویژه ای در توسعه ی پایدار 

زنجیره ی تأمین صنایع پرخطر ایفا می کنند.
در صنعت تایر رعایت موضوع های زیست محیطی و 
اجتماعی، در کنار هدف های اقتصادی، از اهمیت فوق العاده ای 
برخوردار است؛ بنابراین موضوع اساسی در این پژوهش، 
ارائه ی چارچوبی به منظور شناسایی و اولویت بندی شاخص های 
عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار در شرکت یزد تایر به عنوان 
نمونه ای در صنعت تایر است. ازاین رو پرسش هایی که در 
این پژوهش در پی پاسخ گویی به آن هستیم، به این صورت 

است:
- شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار، بر اساس 
بُعدهای پایداری در صنعت لاستیک چه موردهایی هستند؟
- اولویت شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار در 
صنعت لاستیک، بر اساس روش فازی تاپسیس به چه 

صورت است؟
 - پیشنهاد های اجرایی ارتقای پایداری زنجیره ی تأمین 

لاستیک، بر اساس یافته های پژوهش کدم اند؟
این پژوهش در پی آن است که با بهره گیری از مبانی نظری 
و نظرخواهی از خبرگان و انجام مطالعه های میدانی به پرسش ها 
پاسخ داده ده و به منظور اجرایی شدن نتیجه های به دست آمده 

از پژوهش، پیشنهاد های اجرایی موردنیاز را ارائه دهد.

مبانی نظری پژوهش
به باور سورینگ و مولر )2008 میلادی(، نقطه ی آغاز 
به کارگیری فلسفه ی توسعه ی پایدار در زنجیره ی تأمین، 
فشارهای بیرونی و انگیزه هایی ست که توسط گروه های 

Managementمدیریت
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گوناگونی صورت می گیرد ]5[. در دوران حاضر افزایش 
نگرانی ها درباره ی هشدارهای محیطی و موضوع های اجتماعی، 
تولیدکنندگان را مجبور به تلاش برای کاربرد راهکارهایی در 
این حوزه ها کرده است. دیدگاه هایی مانند مدیریت زنجیره ی 
تأمین سبز، بهره وری سبز، تولید پاک و سامانه های مدیریت 
محیطی برای فعالیت های مدیریت سبز به کار گرفته شده اند. 
ازطرفی تلاش در جهت انجام فعالیت هایی برای بهره مند کردن 
اجتماع در راستای پررنگ تر شدن مسؤولیت اجتماعی شرکت ها 

نیز مدنظر قرارگرفته اند.
با توجه به شرایط موجود در فضای کسب وکارها، مدیریت 
زنجیره ی تأمین پایدار، به عنوان یکی از راهکارهای مؤثر در 
دست یابی به هدف های پایداری ست. مدیریت زنجیره ی تأمین 
می تواند از راه ایجاد رابطه های بین حلقه های زنجیره، به منظور 
دست یابی به هدف های مشترک، نقش چشم گیری در دست یابی 
به هدف های زیست محیطی و اجتماعی، در کنار هدف های 

اقتصادی داشته باشد.
بر اساس ادبیات پژوهش، مدیریت زنجیره ی تأمین عبارت 
 است از: فرایند برنامه ریزی، اجرا و کنترل عملیات مرتبط با 
تأمین یک کالا، در بهینه ترین حالت ممکن. مدیریت زنجیره ی 
تأمین شامل تمامی جابجایی ها، انبارش، مرحله های تولید، 
موجودی در حین کار و فراورده ی نهایی، از نقطه ی شروع 
اولیه تا نقطه ی پایان مصرف است. به عبارت  دیگر زنجیره ی 
تأمین یک کالا، تمام فعالیت های مرتبط با تولید کالا، از مرحله ی 
تهیه ی مواد خام تا تحویل کالای نهایی به مصرف کننده ی 
نهایی، منبع یابی و نیز جریان های اطلاعاتی مرتبط با آن ها را 

شامل می شود ]6[.
در 20 سال اخیر بیشتر پژوهش ها درزمینه  ی زنجیره ی 
تأمین پایدار، روی جنبه ی زیست محیطی آن متمرکز بوده است. 
محیط زیست یکی از عنصرهای کلیدی از خط مشی سه گانه ی 
پایداری و یک واسطه برای موضوع هایی مانند تغییرهای 

آب وهوایی و افزایش قیمت انرژی بوده است. تا اندازه ای هم 
واژه  ی پایداری و محیط زیست، توسط پژوهش گران و مدیران 
بجای هم به کار می رود. این سوءتفاهم- به ویژه در سال های 
اخیر- بسیار رایج بوده است. محیط زیست گرچه به عنوان آغاز 
یک  چشم انداز برای شروع زنجیره ی تأمین پایدار بود، اما اکنون 
یک درک کاربردی یکسان از واژه ی پایداری به صورت خط مشی 
سه گانه )اقتصاد، محیط زیست، اجتماعی( به وجود آمده است که 

در حال گسترش است ]7[.
بسیاری از متخصصان و پژوهش گران مزیت های زیادی از 
پیاده سازی زنجیره ی تأمین پایدار بیان کرده اند. کارتر و راجرز 
را می توان یکی از پیش گامان این عرصه نامید. آن ها به طور 
مکرر بر اهمیت ادغام پایداری در زنجیره ی تأمین و بهره مند 
شدن از مزیت های اقتصادی، در کنار توجه به نیازهای اجتماعی 

و زیست محیطی تأکید کرده اند ]8[.
پاگل و وو ]9[ زنجیره ی تأمین پایدار را این گونه تعریف 
می کنند: برای داشتن زنجیره ی تأمین واقعاً پایدار، در بدترین 
حالت نباید آسیبی به طبیعت یا سامانه های اجتماعی وارد 
شود و هم زمان در طی بازه ای از زمان باید سودآوری هم 
داشته باشیم. زنجیره ی تأمین واقعاً پایدار می تواند مشتریان را 
خوشنود کند و کسب وکار برای همیشه ادامه یابد. در حقیقت 
تعریف بیان شده تعریف حداقلی از زنجیره ی تأمین واقعاً پایدار، 
از دیدگاه اقتصادی، اجتماعی و زیست محیطی ست. هم چنین، 
بیشترین تعریف پذیرفته شده برای مدیریت زنجیره ی تأمین پایدار، 
فرایند مدیریت زنجیره ی تأمین، با درنظرگرفتن موضوع های 
هدف های  افزایش  برای  اجتماعی،  و  اقتصادی   محیطی، 
اقتصادی بلندمدت شرکت ها و زنجیره ی تأمین شان است ]10[.
از دیدگاه گومز و همکاران ]11[، مدیران زنجیره ی تأمین 
و سیاست گذاران، جهت گیری صحیح دست یابی به پایداری 
در زنجیره ی تأمین را تعیین می کنند. شکل )1( چارچوبی 
را نشان می دهد که رابطه های درونی میان بُعدهای اقتصادی، 
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زیست محیطی و اجتماعی را نشان می دهد. چارچوب گپالاکریشنان 
و همکارانش )2012 میلادی(، با برآورده ساختن “نیاز مردم” 
در زنجیره ی تأمین شروع می شود. در اینجا واژه ی “مردم” 
اشاره به تمام ذی نفعان، ازجمله کارکنان، مدیریت، سهام داران، 
دولت، تأمین کنندگان، انجمن ها و مشتریان نهایی دارد. نتیجه ی 
پژوهش در این بُعد، به کارگیری فرهنگ پایداری ست. توسعه ی 
مناسب فرهنگ که منجر به رضایت ذی نفعان شود، به کارگیری 

ابتکارعمل های پایداری محیط زیستی را آسان می کند.
فرهنگ پایداری موجب ارتقای عملکرد عملیاتی و شهرت 
بالاتر سازمان ها نیز می شود. سازمان ها در این سطح از 
شهرت و اعتبار، از روش هایی همچون تولید ناب، مدیریت 
کیفیت جامع، دقیقاً بهنگام (JIT- Just in Time) و موردهایی 
از این دست نیز استفاده می کنند. کارایی به دست آمده، نتیجه ی 
به کارگیری ابتکارعمل های محیط زیستی نیز هست، چراکه آگاهی 
زیست محیطی و سیاست های هوشیاری اجتماعی بیشتر، منجر 
به حمل ونقل کمتر، بهره برداری بهتر از انرژی، استفاده ی 
درست از منابع، و بازیافت و استفاده ی دوباره از فراورده ها 

و خدمات می شود.
هدف نهایی این چارچوب، خلق منافع مالی برای زنجیره ی 
تأمین است. این هدف، با استفاده از ابتکارعمل های زیست محیطی 
یکپارچه و تصویر برند بهتر و فرایندهای کاراتر تحقق پیدا 

می کند ]5[.

 
 

(1333ی)جعفرنژادوهاشمی،داریپابعُدهاییوابستگهمبه-1شکل
 

پژوهشیپیشینه
از  یا ویژه های جنبه ،ها از این پژوهشاست که هریک  گرفته انجام بسیاری های پژوهشپایدار،  ی تأمین زنجیره ی در زمینه

 های اقدام سازی پیاده منظور بهخود، ابزاری  ی ( در مقالهمیلادی 5102. داز )اند دادهقرار  موردبررسیرا ی تأمین  زنجیره
پایدار  ی تأمین زنجیره بُعدهایو ارزیابی عملکرد سازمانی روی  سازی پیادهپایدار، کنترل و نظارت بر وضعیت  ی تأمین زنجیره

 سازمان طراحی شده است. 522بط از مرت های دادهی نظری و ، برمبنای مبانپژوهششده در این  . مقیاس ارائهکردارائه 
 یطور عموم که به یداریسنجش پا یها مرتبط، مجموعه شاخص اتیبا استفاده از مرور ادب (میلادی 5105)دیگران  و جونگ

 منظور به توانند یست که م ییها از شاخص یاریها شامل بس مجموعه شاخص نیاند. ا کرده ییشناسا را هستنددر دسترس 
 رویکرد ( یکمیلادی 5101استراک ) ویت و تیتبرگ .رندیقرار گ مورداستفاده یدیتول یندهایدر فرا یداریسنجش پا

 پیشنهاد را پایدار ی تأمین زنجیره ی خانه چنین هم ها کردند. آن ارائه پایدار ی تأمین زنجیره مدیریت برای را دهی شده سامان
 برابر در را پایدار ی تأمین زنجیره ی شبکه مؤثری صورت به ،گوناگون بُعدهای گرفتن درنظربا  کار و این با ها آن .کردند
 .کردند محافظت ها ریسک و اجتماعی و محیطی هایتهدید

. در این پژوهش پردازند میپایدار در صنعت خودروسازی  ی کننده تأمین انتخاب موضوع( به بررسی 0232خاتمی و دیگران )
 دیمتل و  روشاز  ها، شاخص تأثیرگذاریبررسی  منظور به ،کننده تأمینعد پایداری در انتخاب بُ 2 های شاخصپس از شناسایی 

 .استفاده شده است ANPاز  کنندگان، تأمین بندی اولویت منظور به
دارد. در پژوهشی،  محیطی زیستاجتماعی و  بُعدهایرا بر  تأثیرعد اقتصادی بیشترین بُ ،پژوهش های نتیجه بر اساس

 با روش فراکیب پرداختند. ی تأمین زنجیره پایداری بُعدهای اجزای و بُعدها و واکاوی ( به تبیین0232پیشه و دیگران ) رعیت
 جزء هشتادوچهار و عدبُزیر چهارده عد،سه بُ در ی تأمین زنجیره پایداری مفهوم مجموع ، درپژوهش های نتیجه بر اساس
 ی حوزه در شده انجام های پژوهش های نتیجه کیفی ( به تحلیل0231پیشه ) است. قاسمی و رعیت شده بندی طبقه و شناسایی

 شرکت، ارزیابی شهرت و تصویر ،فراوردهبازتولید  و بازیافت ،شده شناسایی دهایکُ میان پایدار پرداختند. در ی تأمین زنجیره
 قرار داشتند. شده شناسایی دهایکُ ترین مهم ی زمره در کننده تأمین انتخاب و عملکرد


پایداریتأمینزنجیرهعملکردیهایشاخص

پایدار در  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخصشناسایی  برایچارچوبی کارآمد و کاربردی  ی هنوآوری این پژوهش، ارائ
 های شاخصشناسایی  ،مهم و اساسی های یکی از اقدامپایدار،  ی تأمین زنجیره سازی پیاده منظور به. است شرکت یزد تایر

و نظرخواهی از خبرگان، پژوهش  . پس از بررسی مبانی نظریهاست آنارتقای وضعیت  جهت درعملکردی و تلاش 
 های شاخص (0)پایدار شناسایی شدند. جدول  ی تأمین زنجیرهبر عملکرد  مؤثرنهایی  های شاخص عنوان بهزیر  های شاخص

 .دهد می، نشان اند شده پژوهش شناسایی پایدار را که در این ی تأمین زنجیرهنهایی عملکردی 

 هایکارگیری ابتکارعملبه
 محیطیزیست

در  "مردم"عد سازی بُبرآورده
 نیتأم یزنجیره

افزایش کارایی عملیات و بهبود 
 اعتبار عمومی سازمان

 بهبود در فرهنگ پایداری

 هایدست آوردن منفعتبه
 اقتصادی

شکل 1- به هم وابستگی بُعدهای پایداری ]5[

پیشینه ی پژوهش
در زمینه ی زنجیره ی تأمین پایدار، پژوهش های بسیاری 
انجام گرفته است که هریک از این پژوهش ها، جنبه های ویژه ای 
از زنجیره ی تأمین را موردبررسی قرار داده اند. داز در مقاله ی 
خود، ابزاری به منظور پیاده سازی اقدام های زنجیره ی تأمین 
پایدار، کنترل و نظارت بر وضعیت پیاده سازی و ارزیابی 
عملکرد سازمانی روی بُعدهای زنجیره ی تأمین پایدار ارائه 
کرد. مقیاس ارائه شده در این پژوهش، برمبنای مبانی نظری 
و داده های مرتبط از 255 سازمان طراحی شده است ]12[.

جونگ و دیگران با استفاده از مرور ادبیات مرتبط، مجموعه 
شاخص های سنجش پایداری که به طور عمومی در دسترس 
هستند را شناسایی کرده اند. این مجموعه شاخص ها شامل 
بسیاری از شاخص هایی ست که می توانند به منظور سنجش 
پایداری در فرایندهای تولیدی مورداستفاده قرار گیرند ]13[. 
تیتبرگ و ویت استراک یک رویکرد سامان دهی شده را برای 
مدیریت زنجیره ی تأمین پایدار ارائه کردند. آن ها هم چنین خانه ی 
زنجیره ی تأمین پایدار را پیشنهاد کردند. آن ها با این کار و 
با درنظر گرفتن بُعدهای گوناگون، به صورت مؤثری شبکه ی 
زنجیره ی تأمین پایدار را در برابر تهدیدهای محیطی و اجتماعی 

و ریسک ها محافظت کردند ]14[.
خاتمی و دیگران به بررسی موضوع انتخاب تأمین کننده ی 
پایدار در صنعت خودروسازی می پردازند. در این پژوهش 
پس از شناسایی شاخص های 3 بُعد پایداری در انتخاب 
تأمین کننده، به منظور بررسی تأثیرگذاری شاخص ها، از روش  
دیمتل و به منظور اولویت بندی تأمین کنندگان، از ANP استفاده 

شده است ]15[.
بر اساس نتیجه های پژوهش، بُعد اقتصادی بیشترین تأثیر 
را بر بُعدهای اجتماعی و زیست محیطی دارد. در پژوهشی، 
رعیت پیشه و دیگران به تبیین و واکاوی بُعدها و اجزای بُعدهای 
پایداری زنجیره ی تأمین با روش فراکیب پرداختند. بر اساس 
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نتیجه های پژوهش، در مجموع مفهوم پایداری زنجیره ی تأمین 
در سه بُعد، چهارده زیربُعد و هشتادوچهار جزء شناسایی 
و طبقه بندی شده است ]16[. قاسمی و رعیت پیشه به تحلیل 
کیفی نتیجه های پژوهش های انجام شده در حوزه ی زنجیره ی 
تأمین پایدار پرداختند. در میان کُدهای شناسایی شده، بازیافت 
و بازتولید فراورده، تصویر و شهرت شرکت، ارزیابی عملکرد 
و انتخاب تأمین کننده در زمره ی مهم ترین کُدهای شناسایی شده 

قرار داشتند ]17[.

شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار
نوآوری این پژوهش، ارائه ی چارچوبی کارآمد و کاربردی 
برای شناسایی شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار در 
شرکت یزد تایر است. به منظور پیاده سازی زنجیره ی تأمین 
پایدار، یکی از اقدام های مهم و اساسی، شناسایی شاخص های 
عملکردی و تلاش در جهت ارتقای وضعیت آن هاست. پس 
از بررسی مبانی نظری پژوهش و نظرخواهی از خبرگان، 
شاخص های زیر به عنوان شاخص های نهایی مؤثر بر عملکرد 
زنجیره ی تأمین پایدار شناسایی شدند. جدول )1( شاخص های 
نهایی عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار را که در این پژوهش 

شناسایی شده اند، نشان می دهد.

روش پژوهش
پژوهش حاضر ازنظر هدف، کاربردی و ازنظر روش، 
توصیفی ست و به صورت پیمایشی انجام می شود. پژوهش های 
کاربردی پژوهش هایی هستند که نظریه ها، قانون مندی ها، اصول 
و فنونی که در پژوهش های پایه تدوین می شوند را برای حل 
مسائل اجرایی و واقعی به کار می گیرند ]18[. پژوهش توصیفی 
شامل مجموعه روش هایی ست که هدف آن ها توصیف شرایط 
یا پدیده های موردنظر است. اجرای پژوهش های توصیفی 
می تواند صرفاً برای شناخت بیشتر شرایط موجود یا یاری دادن 
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جدول 1- شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار
 

یتأمینپایدارهایعملکردیزنجیرهشاخص-1جدول
نوعردیف

منبععنوانشاخصشاخص

0 

 زیست
 محیطی 

برای  آور زیان ی استفاده از مواد اولیه
 [52] زیست محیط

 [52] ایجادشدهمصرف انرژی و آلودگی  5
 [52] ها های جامد و پساب ضایعه 2
 [52] ها طراحی سبز فراورده 1

بندی به استانداردها و  کارگیری و پای به 2
 [52] (ISO 14000محیطی )مانند  های زیست قانون

محیطی با مشتریان و  همکاری زیست 2
 [52] کنندگان تأمین

 [52] روز بودن فناوری ارزیابی به 2
 [52] محیطی های زیست تعداد و شدت حادثه 2
 [52] محیطی های زیست های داده سامانه 3

دست  تولید پاک در بالادست و پایین 01
 [52] ی تأمین زنجیره

 [52] خرید سبز 00
 [52] بندی سبز بسته 05
02 

 اجتماعی

 [53] پذیری اجتماعی شرکت مسؤولیت
 [21] ی اجتماعی شرکت وجهه 01

وکار در  ایجاد فرصت اشتغال/کسب 02
 [20] ی اطراف جامعه

آفرینی در بهبود آموزش، سوادآموزی  نقش 02
 [25] و بهداشت

 [22] کاهش نابرابری در پرداخت کارکنان 02
 [52] وکار ارزیابی اثرهای اجتماعی کسب 02
 [52] ایمنی و بهداشت مشتریان و کارکنان 03
51 

اقتصادی 
و 

 عملیاتی

 [05] های تولیدی بهبود کیفیت فراورده
 [05] بهبود عملکرد لجستیک داخلی و خارجی 50
 [05] گذاری و جذب مشتریان جدید هدف 55
 [52] افزایش سودآوری 52
 [52] های عملیاتی کاهش هزینه 51
 [52] کاهش زمان تحویل فراورده 52
 [52] ها کاهش موجودی 52
 [21] سازی استفاده از ظرفیت بیشینه 52
 [21] ها کاری انجام وظیفه سازی دوباره  کمینه 52


پژوهشروش

کاربردی  های پژوهش. شود انجام میپیمایشی  صورت به ست و روش، توصیفی ازنظرهدف، کاربردی و  ازنظرحاضر  پژوهش
را برای حل مسائل  شوند میپایه تدوین  های پژوهش، اصول و فنونی که در ها مندی قانون، ها نظریهی هستند که های پژوهش

توصیف  ها آنست که هدف  هایی روشتوصیفی شامل مجموعه پژوهش  (.میلادی 0335)گیّ،  دنگیر میکار  هاجرایی و واقعی ب
 دادن یارییشتر شرایط موجود یا برای شناخت ب صرفاً تواند میتوصیفی  های پژوهشاست. اجرای  موردنظر های پدیدهشرایط یا 
 (.0222، دیگران وباشد )سرمد  گیری تصمیمبه فرایند 

آماری این پژوهش،  ی و میدانی استفاده شده است. جامعه ای کتابخانه، از دو روش پژوهشدر این  ها داده آوری جمع برای
مقدار آلفای  درضمنبوده است.  نفر 25 آماریی  نمونهدر استان یزد و تعداد اعضای  تایر یزد شرکتمدیران و کارشناسان 

مدیریت: ارائه ی چارچوبی برای شناسایی و  ...
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به فرایند تصمیم گیری باشد ]19[.
برای جمع آوری داده ها در این پژوهش، از دو روش 
کتابخانه ای و میدانی استفاده شده است. جامعه ی آماری این 
پژوهش، مدیران و کارشناسان شرکت یزد تایر در استان 
یزد و تعداد اعضای نمونه ی آماری 52 نفر بوده است. 
درضمن مقدار آلفای کرونباخ برای داده های پرسش نامه، مقدار 
0/886 محاسبه شده است که مقدار قابل پذیرشی ست. به منظور 
تجزیه وتحلیل داده ها در این پژوهش، از روش تاپسیس فازی 
استفاده شده است. گام های انجام این پژوهش در شکل )1( 

آمده است.
 

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 

شکل 1- گام های انجام پژوهش

تاپسیس فازی
روش تاپسیس فازی اولین بار توسط پژوهش گرانی به نام 
چن و هوانگ، برای تصمیم گیری درباره ی n معیار با m گزینه 
ارائه شده  است. این روش از چند مرحله برای تجزیه وتحلیل 
داده ها بهره می برد ]20[. مرحله ی اول در این روش، تشکیل 
ماتریس تصمیم خواهد بود که به صورت زیر تشکیل می شود:

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 

                     
مرحله ی دوم در این روش تعیین ماتریس وزن معیارها 
خواهد بود که از رابطه های زیر برای رسیدن به این امر 

استفاده می شود.

   

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 

                             
مرحله ی سوم بی مقیاس سازی ماتریس تصمیم فازی ست 

که این مرحله با توجه به رابطه های زیر به انجام می رسد:

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 

                            
 

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 

 و هم چنین 

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 

در رابطه های بالا 
خواهد بود. با توجه به رابطه های بالا، ماتریس بی مقیاس 
 به دست خواهد آمد که در مجموع با استفاده 

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m 
شده ی فازی 

از رابطه ی زیر تشکیل می شود:

 ها داده وتحلیل تجزیه منظور بهست.  پذیرشی محاسبه شده است که مقدار قابل 222/1مقدار  ،نامه پرسش های دادهکرونباخ برای 
 .( آمده است0) لدر شکهای انجام این پژوهش  گام فازی استفاده شده است.تاپسیس روش از در این پژوهش، 

 
هایانجامپژوهشگام-1شکل


فازیتاپسیس

گزینه ارائه  mمعیار با  n ی درباره گیری تصمیمبرای  ،به نام چن و هوانگ گرانی پژوهشتاپسیس فازی اولین بار توسط  روش
اول در این  ی (. مرحله0232)محمدی و علیزاده،  برد میبهره  ها داده وتحلیل تجزیهاز چند مرحله برای  روشاست. این   شده
 :شود میزیر تشکیل  صورت بهتشکیل ماتریس تصمیم خواهد بود که  ،روش

 ̃  

[
 
 
 
  ̃   ̃     ̃  

 ̃   ̃     ̃  
       

 ̃   ̃           ̃  ]
 
 
 
 
 

به این امر استفاده  رسیدن برایزیر  های رابطهتعیین ماتریس وزن معیارها خواهد بود که از  روشدوم در این  ی مرحله
 .شود می

        {    } 

    
∑      
   
  

        {    } 
 :رسد میزیر به انجام  های رابطهاین مرحله با توجه به  ست که سازی ماتریس تصمیم فازی سوم بی مقیاس ی مرحله

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

 ̃   [
   
   
 
   
   
 
   
   
] 

فازی  ی شده مقیاس بیماتریس  ،بالا های رابطهخواهد بود. با توجه به     =          چنین و هم    =         بالا  های رابطهدر 
 :شود میزیر تشکیل  ی خواهد آمد که در مجموع با استفاده از رابطه دست به( ̃ )

 ̃= ( ̃       I=1, 2..., m                              
مرحله ی چهارم در بین شاخص های موردمحاسبه ، شاخص هایی 
با جنبه ی مثبت و شاخص هایی با جنبه ی منفی ست که در 
پژوهش برای محاسبه ی وزن های اختصاص داده شده بدان ها، 

Managementمدیریت
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به ترتیب از رابطه های زیر استفاده می شود:

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








             

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه

 
 ̃    ̃  . ̃   {

   
   
        

   
   
}. (             {

   
   
    

   
   
    

   
   
    } 

 ̃    ̃  . ̃   {
   

   
   
 

   
   
 

   
}. (             {

   

   
    

   

   
    

   

   
    } 

 
ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








              

مرحله ی پنجم در این روش، محاسبه ی نزدیکی به ایده آل 
فازی و ضد ایده آل فازی ست. این حالت ها به ترتیب با استفاده 

از رابطه های زیر محاسبه می شود:

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








              

 بدترین 

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








 بهترین مقدارهای شاخص ها و 

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








در این رابطه ها 
مقدار برای شاخص ها خواهد بود. مرحله ی ششم محاسبه ی 
فاصله از ایده آل مثبت و منفی خواهد بود که به ترتیب از 

رابطه های زیر برای آن ها استفاده شده است:

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه

 
 ̃    ̃  . ̃   {

   
   
        

   
   
}. (             {

   
   
    

   
   
    

   
   
    } 

 ̃    ̃  . ̃   {
   

   
   
 

   
   
 

   
}. (             {

   

   
    

   

   
    

   

   
    } 

 
ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








            
مرحله ی آخر در این مدل محاسبه ی شاخص شباهت خواهد 

بود که با استفاده از رابطه ی زیر به دست می آید:

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








                                    

تجزیه وتحلیل داده ها
به منظور تعیین اولویت بندی شاخص های شناسایی شده در این 
پژوهش، از روش  تاپسیس فازی استفاده می شود. داده های 
موردنیاز برای اولویت بندی شاخص ها، با تهیه ی پرسش نامه و 
پرکردن آن توسط نمونه ی آماری به دست آمد. به منظور ارزیابی 

شاخص ها، از طیف فازی که در جدول )2( نشان داده شده، 
استفاده شده است.

جدول 2- عددهای فازی مثلثی ]21[

که در  ست منفی ی با جنبه هایی شاخصمثبت و  ی با جنبه هایی شاخص ، موردمحاسبه های شاخصچهارم در بین  ی مرحله
 :شود میزیر استفاده  های رابطهترتیب از  به ،ها بدان شده دادهاختصاص  های وزن ی پژوهش برای محاسبه
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ترتیب با استفاده از  به ها حالت این .ست فازی آل ایدهفازی و ضد  لآ هایدنزدیکی به  ی محاسبه ،روشپنجم در این  ی مرحله
 :شود میزیر محاسبه  های رابطه

   [ ̃    ̃     ̃  ] 
   [ ̃    ̃     ̃  ] 

 
 ی ششم محاسبه ی خواهد بود. مرحله ها شاخصبدترین مقدار برای    ̃ و  ها شاخص مقدارهایبهترین    ̃  ها رابطهدر این 

 استفاده شده است: ها آنزیر برای  های هترتیب از رابط مثبت و منفی خواهد بود که به آل ایدهفاصله از 
    ∑     ̃  

 

   
      

    ∑    
 

   
 ̃        

 :آید دست می بهزیر  ی خواهد بود که با استفاده از رابطه شاخص شباهت ی آخر در این مدل محاسبه ی مرحله
    

   
       

 


هادادهوتحلیلتجزیه

 های داده. شود میفازی استفاده تاپسیس   روش، از پژوهشدر این  شده شناسایی های شاخص بندی اولویتتعیین  منظور به
ارزیابی  منظور بهآمد.  دست به ی آماری نمونهنامه و پرکردن آن توسط  پرسش ی ، با تهیهها شاخص بندی اولویتموردنیاز برای 

 ، استفاده شده است.شده دادهنشان  5از طیف فازی که در جدول  فها شاخص
 

(میلادی2002لی،)فازیمثلثیعددهای-2جدول
 متغیرعددی متغیرزبانی
 2 3 3 خیلی زیاد

 2 2 3 زیاد
 2 2 2 متوسط

 0 2 2 کم
 0 0 2 خیلی کم

 
گزینه و  عنوان بهپایدار  ی تأمین زنجیرهعملکردی  های شاخص، پژوهشتشکیل ماتریس تصمیم در این  منظور به

 وتحلیل تجزیه منظور به ،ها نامه پرسش آوری جمع. پس از اند شده گرفته معیار با وزن یکسان درنظر عنوان به دهندگان پاسخ
تاپسیس  با روش ها داده وتحلیل تجزیهاز  دست آمده به های نتیجه گردآوری و یکپارچه شدند. ها آن دست آمده، به های داده

 ارائه شده است. (2)فازی در جدول 
 








به منظور تشکیل ماتریس تصمیم در این پژوهش، شاخص های 
عملکردی زنجیره ی تأمین پایدار به عنوان گزینه و پاسخ دهندگان 
به عنوان معیار با وزن یکسان درنظر گرفته شده اند. پس از 
جمع آوری پرسش نامه ها، به منظور تجزیه وتحلیل داده های به دست 
آمده، آن ها گردآوری و یکپارچه شدند. نتیجه های به دست آمده 
از تجزیه وتحلیل داده ها با روش تاپسیس فازی در جدول )3( 

ارائه شده است.

نتیجه گیری و ارائه ی پیشنهاد ها
امروزه شیوه های مدیریت تولید گذشته که یکپارچگی کمتری 
را در فرایندهای شان پی می گرفتند، کارایی خود را ازدست 
 داده اند و زنجیره ی تأمین به عنوان یک رویکرد یکپارچه برای 
مدیریت مناسب جریان مواد، کالا و داده های مالی، توانایی 
پاسخ گویی به شرایط را دارند. امروزه هیچ شرکتی نمی تواند 
از مدیریت زنجیره ی تأمین چشم پوشی کند و انتظار بقا داشته 
باشد. هم چنین بسیاری از پژوهش گران بر این باورند که واحد 
تجزیه وتحلیل درزمینه ی رقابت با تک تک شرکت ها و سازمان ها، 

به مدیریت زنجیره های تأمین تغییر کرده است.
پایداری در زنجیره ی تأمین به عنوان بخش جدید و بسیار 
تأثیرگذار، چندی ست که توجه پژوهش گران حوزه ی مدیریت 

Managementمدیریت

مدیریت: ارائه ی چارچوبی برای شناسایی و  ...
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جدول 3- نتیجه های اولویت بندی شاخص های عملکردی زنجیره ی تأمین 

پایدار با روش  تاپسیس فازی
 تاپسیسفازیروشیتأمینپایدارباهایعملکردیزنجیرهبندیشاخصاولویتهاینتیجه-3جدول


نوعردیف

رتبه CCiعنوانشاخصشاخص

0 

 زیست
 محیطی 

آور برای  ی زیان استفاده از مواد اولیه
 52 222/1 زیست محیط

 2 223/1 انرژی و آلودگی ایجادشدهمصرف  5
 02 205/1 ها های جامد و پساب ضایعه 2
 1 222/1 ها طراحی سبز فراورده 1

بندی به استانداردها و  کارگیری و پای به 2
 250/1 02 (ISO 14000محیطی )مانند  های زیست قانون

محیطی با مشتریان و  همکاری زیست 2
 3 212/1 کنندگان تأمین

 00 223/1 روز بودن فناوری ارزیابی به 2
 51 221/1 محیطی های زیست تعداد و شدت حادثه 2
 52 220/1 محیطی های زیست های داده سامانه 3

دست  تولید پاک در بالادست و پایین 01
 03 212/1 ی تأمین زنجیره

 01 221/1 خرید سبز 00
 02 252/1 بندی سبز بسته 05
02 

 اجتماعی

 2 225/1 پذیری اجتماعی شرکت مسؤولیت
 02 225/1 ی اجتماعی شرکت وجهه 01

وکار در  کسب/ایجاد فرصت اشتغال 02
 50 222/1 ی اطراف جامعه

آفرینی در بهبود آموزش، سوادآموزی  نقش 02
 2 202/1 و بهداشت

 55 235/1 کاهش نابرابری در پرداخت کارکنان 02
 52 213/1 وکار اجتماعی کسبارزیابی اثرهای  02
 05 220/1 ایمنی و بهداشت مشتریان و کارکنان 03
51 

اقتصادی 
و 

 عملیاتی

 2 222/1 های تولیدی بهبود کیفیت فراورده
 52 212/1 بهبود عملکرد لجستیک داخلی و خارجی 50
 2 212/1 گذاری و جذب مشتریان جدید هدف 55
 0 232/1 افزایش سودآوری 52
 5 225/1 های عملیاتی کاهش هزینه 51
 02 221/1 کاهش زمان تحویل فراورده 52
 51 233/1 ها کاهش موجودی 52
 01 223/1 سازی استفاده از ظرفیت بیشینه 52
 52 252/1 ها کاری انجام وظیفه سازی دوباره  کمینه 52




هاپیشنهادیوارائهگیرینتیجه
 ازدستخود را  ییاراک، گرفتند پی میشان  یندهایارا در فر یمترک یپارچگیکه کد گذشته یت تولیریمد های شیوهامروزه 

 یی، توانایمال یها داده و الاکان مواد، یت مناسب جریریمد یپارچه برایکرد یکرو یک عنوان به ی تأمین زنجیرهو  اند داده 
ند و انتظار بقا داشته ک پوشی چشم ی تأمین زنجیرهت یریاز مد تواند نمی یتکچ شری. امروزه هدارندط را یبه شرا ییگو پاسخ

 ،ها سازمانو  ها شرکت تک تک بارقابت  ی زمینهدر وتحلیل تجزیهکه واحد  باورندبر این  گران پژوهشن بسیاری از یچن باشد. هم
 تأمین تغییر کرده است. های زنجیرهمدیریت به 

زنجیره ی تأمین را به خود جلب ساخته است. با توجه به اهمیت 
چشم گیر اصل ها و هدف های پایداری در موفقیت سازمان ها در 
دوران حاضر، به کارگیری اصول پایداری در مدیریت زنجیره ی 
تأمین می تواند نتیجه ها و دستاوردهای ارزش مندی به همراه 
داشته است. در کنار توجه به اصل های پایداری در مدیریت 
زنجیره ی تأمین، ارزیابی عملکرد زنجیره ی تأمین پایدار نیز باید 

موردتوجه جدی قرار گیرد.
در این پژوهش، شناسایی و ارزیابی شاخص های عملکردی 
زنجیره ی تأمین پایدار در شرکت یزد تایر مدنظر قرارگرفته 
است. نتیجه های پژوهش نشان می دهد که شاخص های افزایش 
سودآوری، کاهش هزینه های عملیاتی، مصرف انرژی و آلودگی 
ایجادشده، طراحی سبز فراورده ها و مسؤولیت پذیری اجتماعی 
شرکت، 5 شاخص با بالاترین اولویت هستند. به نوعی 
همان طور که می توان انتظار داشت در مدیریت زنجیره ی تأمین، 
هدف های اقتصادی بالاترین اولویت را دارند و در این جا نیز 
دو شاخص افزایش سودآوری و کاهش هزینه های عملیاتی، در 

رتبه های نخستین قرار داند.
پس از شاخص های اقتصادی، دو شاخص زیست محیطی 
مصرف انرژی و آلودگی به وجود آمده و طراحی سبز 
فراورده ها در رتبه های بعدی قرار دارند که البته با توجه به 
ماهیت صنعت تایر، کاملاً منطقی به نظر می رسد و به ویژه 
نیاز به کاهش آلودگی واحدهای تولیدی تایر به شدت احساس 
می شود. درنهایت در رتبه ی پنجم، شاخص های مسؤولیت پذیری 
اجتماعی شرکت، به عنوان یک شاخص اجتماعی مطرح است که 
در کنار هدف های اقتصادی و محیطی باید مدنظر قرار گیرد.
آنچه در این پژوهش ارائه شده است، چارچوبی کاملًا 
کاربردی در جهت ارتقای پایداری زنجیره ی تأمین و در پی آن 
پایداری کسب وکار است؛ چارچوبی که به کارگیری آن می تواند 
تأثیر چشم گیری در دست یابی به هدف های پایداری، با بررسی 

عملکرد زنجیره ی تأمین داشته باشد.
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نتیجه های به دست آمده در این پژوهش، تا حدود زیادی با 
نتیجه های سایر پژوهش های صورت درگرفته در این حوزه 
هم خوانی دارد. خاتمی و دیگران نیز مانند این پژوهش به این 
نتیجه رسیدند که بُعد اقتصادی و شاخص های مربوط به آن، در 
 ارزیابی تأمین کننده ی پایدار، دارای بالاترین اولویت هستند ]15[. 
نتیجه های پژوهش رعیت پیشه و همکاران نشان داد که 
شاخص های انسان محوری و سازمان محوری، از بُعد اجتماعی؛ 
شاخص های مدیریت محیط، فعالیت سبز نوآوری و ابتکارها، 
حمل ونقل، سوخت و منابع انتشار آن، از بُعد زیست محیطی؛ 
و هم چنین دو شاخص کسب وکار محوری و تولید محوری در 
زنجیره، از بُعد اقتصادی؛ بیشترین کُدها و درنتیجه بالاترین 

اولویت را دارند ]16[.
نتیجه های پژوهش الفت و مزروعی که باهدف ارائه ی مدلی 
برای اندازه گیری پایداری زنجیره ی تأمین انجام گرفته است، 
نشان داد که در بین بُعدهای پایداری، بُعد اقتصادی، مهم ترین 
و بُعد زیست محیطی، کم اهمیت ترین بُعدها هستند. در بُعد 
اقتصادی، میزان سود؛ در بُعد اجتماعی، ارتباط ها؛ و در بُعد 
زیست محیطی، میزان ضایعه های جامد ایجادشده؛ مهم ترین 

شاخص ها بودند ]22[. 
تزنگ و همکاران، به این نتیجه رسیدند که مهم ترین بُعد در 
ارزیابی عملکرد زنجیره ی تأمین خدمات، طراحی زیست محیطی 
 خدمات و مهم ترین شاخص، لجستیک  معکوس خدمات است ]23[. 
می سو ضمن تقسیم بندی بُعدهای پایداری در 4 دسته ی طرح 
پایدار، پایداری جامعه ها، کنترل پایدار فرایند عملیاتی و رشد 
پایدار، به این نتیجه رسیدند که تشویق مشتریان برای این که 
دوست دار محیط زیست باشند، استانداردهای زیست محیطی 
تأمین کنندگان و کاهش آلودگی های کربنی مهم ترین شاخص های 
پایداری زنجیره ی تأمین هستند ]24[. نتیجه های پژوهش آهی و 
سرسی نیز نشان داد که کیفیت، آلودگی هوا، انتشار گازهای 
گلخانه ای و مصرف انرژی مهم ترین شاخص های عملکردی 

زنجیره ی تأمین سبز و پایدار بشمار می آیند ]25[.
به منظور اجرای موفقیت آمیز نتیجه های به دست آمده در این 
پژوهش، باید اقدام ها و برنامه هایی اجرا شود که زمینه را 
برای پایش و ارتقای وضعیت شاخص های شناسایی شده، 
فراهم سازد. ازاین رو انجام پیشنهاد های اجرایی زیر برای 
پیاده سازی سیستم ارزیابی عملکرد، بر مبنای شاخص های 

پایداری موردنیاز است:
تعیین چگونگی سنجش و اندازه گیری شاخص های عملکردی   -

شناسایی شده
تشکیل تیم اندازه گیری و پایش شاخص های عملکردی   -

پایداری زنجیره ی تأمین
انجام آموزش های موردنیاز به نیروهای سازمان در ارتباط   -

با بُعدهای پایداری و شاخص های عملکردی
بررسی راهکارهای ارتقای هریک از شاخص های عملکردی   -
زنجیره ی تأمین پایدار و تدوین دستورکارهای اجرایی آن ها
حمایت کامل مدیریت ارشد سازمان از فعالیت های انجام گرفته   -
در جهت ارزیابی و ارتقای پایداری زنجیره ی تأمین و 

درنظر گرفتن آن ها در فعالیت های تشویقی و تنبیهی
درگیر شدن و همکاری تمامی حلقه های زنجیره ی تأمین، در   -
جهت ارزیابی و ارتقای وضعیت بُعدهای پایداری زنجیره ی 

تأمین
تعریف هدف های جدید برای زنجیره ی تأمین، بر اساس   -
بُعدها و شاخص های عملکردی پایداری و متعهد شدن 
تمامی اعضای زنجیره، به منظور تلاش در جهت برآورده 

کردن آن ها
تغییر روش ارزیابی عملکرد زنجیره ی تأمین از روش   -
صرفاً اقتصادی، به روش چند بُعدی و مبتنی بر بُعدهای 

پایداری
درنظر گرفتن شاخص های پایداری زنجیره ی تأمین در   -
انتخاب تأمین کنندگان و هم چنین انتخاب اعضای جدید 

مدیریت: ارائه ی چارچوبی برای شناسایی و  ...
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زنجیره ی تأمین
جهت دهی سیستم ارزیابی عملکردی سازمان و کارکنان به   -

سمت سیستم ارزیابی عملکرد پایدار
نهادینه کردن فرهنگ پایداری در بین نیروی انسانی   -

سازمان.
درضمن پیشنهاد های زیر برای پژوهش های آینده ارائه 

می شود:

شناسایی مانع های پیاده سازی اصول پایداری زنجیره ی   -
تأمین در صنعت لاستیک و راهکارهای چیرگی بر آن ها

بررسی هریک از بُعدهای پایداری )اقتصادی، اجتماعی و   -
زیست محیطی(، به صورت مجزا در زنجیره ی تأمین صنایع 

لاستیک
شناسایی و انتخاب تأمین کنندگان در صنعت لاستیک، بر   -

اساس شاخص های پایداری زنجیره ی تأمین.
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بررسی استراتژی های نگه داری و تعمیرات و انتخاب بهترین استراتژی با استفاده از روش 
ترکیبی BWM و برنامه ریزی آرمانی )مطالعه ی موردی: یک شرکت فعال در صنعت پلاستیک(

eview maintenance strategies and selection of best strategy using a 
combination of BWM and ideal planning 
(Case Study: An Active company in the Plastic Industry )
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چکیده:

در دنیای رقابتی امروز و حضور رقیبان فعال در صنایع گوناگون، به ویژه در صنعت پلاستیک، فعالیت های نگه داری و 
تعمیرات، اهمیت بسیاری دارند و درصورتی که فعالیت های نگه داری و تعمیرات به درستی انتخاب و اعِمال نشود، می تواند 
آسیب های جدی بر سازمان وارد شود. به همین دلیل انتخاب یک استراتژی مناسب نگه داری و تعمیرات اهمیت فراوانی دارد. 
زمانی می توان به بهترین شکل فعالیت های نگه داری و تعمیرات را سازمان دهی کرد که استراتژی نگه داری و تعمیرات برای 

هر تجهیز انتخاب شود.
در این پژوهش با بررسی صنعت پلاستیک تلاش شده است تا استراتژی های نگه داری و تعمیرات مناسب برای تجهیزات و 
قطعه ها را بر اساس شرایط سازمان انتخاب کند. در این راستا ابتدا لیستی از تجهیزات و معیارهای مناسب برای بررسی، 
با کمک گرفتن از خبرگان نگه داری و تعمیرات در صنعت پلاستیک و هم چنین مرور مطالعه های پیشین گردآوری شده و با 
نظرخواهی از افراد متخصص نهایی شد. در این مطالعه استراتژی های نگه داری و تعمیرات اصلاحی، نگه داری و تعمیرات 
پیش گیرانه، نگه داری و تعمیرات بهره ور جامع و نگه داری و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان موردارزیابی قرارگرفته اند. 
در گام بعد پس از تعیین معیارهای مناسب، با استفاده از روش بهترین و بدترین، وزن های هر معیار و هم چنین وزن های 
استراتژی های موردبررسی در هر یک از معیارها محاسبه شده است. سپس با استفاده از این وزن ها و درنظر گرفتن 
محدودیت هایی، یک مدل برنامه ریزی آرمانی برای انتخاب استراتژی مناسب برای هر تجهیز ارائه شده است. درنهایت با استفاده 

از این مدل برنامه ریزی آرمانی، استراتژی مناسب برای هر یک از تجهیزات و قطعه ها انتخاب  شده است.
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مقدمه
امروزه یکی از موضوع های حیاتی و 
مهم صنایع کشور، اهمیت طراحی و 
پیاده سازی سامانه های نگه داری و تعمیرات 
در صنایع است. حفظ سرمایه های ملی 
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از یک سو و ارزبری خرید تجهیزات و دستگاه ها در شرایط 
اقتصادی کنونی از سوی دیگر، لزوم بهره گیری از فعالیت های 
برنامه ریزی شده ی نگه داری و تعمیرات را دوچندان کرده است. 
نحوه ی به کارگیری این حوزه به طور مستقیم در کارایی و 
سوددهی تولید اثر می گذارد؛ بنابراین انتخاب صحیح استراتژی 
نگه داری و تعمیرات مناسب، از اهمیت بالایی برخوردار است ]1[.
این پژوهش که با تقاضای کارخانه ی پلاستیک جم که در 
شهر عسلویه واقع در استان بوشهر گردآوری شده است، 
به منظور کاهش مشکل های بخش نگه داری و تعمیرات این 
کارخانه صورت گرفته است. این کارخانه به دلیل فرسایش 
بالا و هم چنین نداشتن استراتژی مناسب برای نگه داری و 
تعمیرات و مشکل هایی که در این حوزه به وجود آمده است، 
دچار خاموشی های زیادی در خط های تولید بوده است. این 
امر علاوه بر ایجاد هزینه های بالا و از دست رفتن سود 
به دست آمده از فروش محصولاتی که به دلیل این خاموشی ها 
از دست می رود )به موجب بدعهدی به وجود آمده برای تحویل 
کالا(، متحمل ضررهایی ازجمله خسارت های درج شده در 
قرارداد و هم چنین از دست دادن سهم بازار شده است. 
اطمینان نداشتن به خط های پرداخت، منجر به ذخیره کردن 

بیشتر و درنهایت افزایش هزینه های انبارداری شده است.
با توجه به شرایط به نظر می رسد که این کارخانه نیاز 
مبرمی به بهبود در سیاست های نگه داری و تعمیرات خود 
دارد و در صورت رسیدگی نکردن به این موضوع، احتمال 
شکست سازمان وجود دارد. در این پژوهش هدف اصلی، 
انتخاب مناسب استراتژیِ نگه داری و تعمیرات برای هر تجهیز 
در صنعت پلاستیک و مشخصاً کارخانه ی پلاستیک جم است.

مبانی نظری پژوهش
استراتژی نگه داری و تعمیرات

مدیریت نگه داری، یک برنامه ی کلی برای سازمان است که 

برای آن همه ی سازمان باهم در تعامل اند. در صورتی می توان 
مدل مناسبی را برای پیاده سازی مدیریت نگه داری برگزید که 
مدیریت نگه داری، به عنوان اهرمی اثربخش و کارا برای رسیدن 
به هدف های سازمان از سوی مدیران بالای سازمان درنظر 
گرفته شود. مهم ترین وظیفه ی نگه داری، حمایت و پشتیبانی 
کسب وکار برای سازمان است و اثربخشی مدیریت نگه داری، 
زمانی رخ می دهد که سازمان دارای یک استراتژی معین باشد. 
مادو  بیان می کند که برای رسیدن به یک مزیت رقابتی، می باید 
یک مدیریت نگه داری اثربخش در یک سازمان تجاری وجود 
داشته باشد؛ بنابراین استراتژی نگه داری مناسب برای ارائه ی 
خدمات و کالا با کیفیت مطلوب به مشتریان، امری غیرقابل انکار 
است ]2[. درزمینه ی نگه داری و تعمیرات، استراتژی های فراوانی 

وجود دارد که به تعریف آن ها می پردازیم.

نگه داری و تعمیرات مبتنی بر خرابی 
در این استراتژی تا هنگامی که تجهیزات خراب نشده باشند، 
تعمیر یا تعویض انجام نمی شود و حتماً باید یک وسیله 
به مرحله ی شکست یا خرابی برسد تا از ارائه ی خدمت 
و بهره برداری به بازایستد. مهم ترین هدف این استراتژی، 

بیشترین استفاده از تجهیزات در فرایند تولید است ]3[.

نگه داری و تعمیرات اصلاحی 
این استراتژی که یک استراتژی ابتدایی محسوب می شود، 
به استراتژی نگه داری و تعمیرات آتش نشانی نیز شهرت دارد. 
در این استراتژی، فعالیت ها پس از بروز حادثه و خرابی 
آغاز می شود و تا پیش از بروز حادثه، هیچ فعالیتی صورت 
نمی گیرد. زمانی استفاده از این استراتژی منطقی به نظر 
می رسد که حاشیه ی سود مناسبی وجود داشته باشد. با توجه 
به دنیای رقابتی امروز و کاهش حاشیه ی سود، مدیران مایل اند 

از استراتژی های کاراتر و مطمئن تر بهره جویند.
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وضعیت و نگه داری و تعمیرات برمبنای شرایط هم مطرح 
است، تلاش می کند با بهره گرفتن از داده های اندازه گیری شده، 
تصمیمات نگه داری و تعمیرات را اتخاذ کند. شرط لازم برای 
اجرای این استراتژی وجود یک سیستم یکپارچه برای جمع آوری 
داده ها و مجموعه ای از ابزار اندازه گیری برای ارزیابی عملکرد 
ماشین حین فعالیت ماشین آلات است. با ارزیابی همیشگی 
ماشین آلات به راحتی می توان شرایط غیرطبیعی را تشخیص داد 
و فعالیت های لازم را در زمان مناسب و در صورت لزوم و 

پیش از وقوع خرابی و خطا انجام داد ]5[.

نگه داری و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان 
این استراتژی که توسط موبرای  معرفی شد، برای اولین 
بار در اوایل دهه ی 1960 میلادی در خط های هوایی، برای 
کاهش هزینه های نگه داری و تعمیرات که با شیب تند در 
حال افزایش بود و هم چنین در پاسخ به نگرانی هایی که از 
انجام فعالیت های نگه داری و تعمیرات درگذشته بود، اجرا شد. 
هدف این استراتژی افزایش قابلیت اطمینان و هم چنین افزایش 
مدت زمان در دسترس بودن دستگاه ها و ماشین آلات است ]3[. 
استاندارد IEC 1999 (IEC60300- 3- 11) نگه داری و تعمیرات 
مبتنی بر قابلیت اطمینان را این گونه معرفی می کند: روش منظم 
و برنامه ریزی شده ای برای تعیین فعالیت های نگه داری و تعمیرات 
پیش گیرانه ی مؤثر و جامع که در آن قطعه ها و تجهیزات بنا بر 
مجموعه ای از فعالیت های خاص و به دلیل ایجاد تناوب هایی به 
این فعالیت ها، تحت فرایند نگه داری و تعمیرات قرار می گیرند.

این استراتژی تلاش می کند تا با صرف کمترین فعالیت های 
نگه داری و تعمیرات، قابلیت اطمینان تجهیزات را به واسطه ی 

اقدام های پیش گیرانه بهبود بخشد.

پیشینه ی پژوهش
خدادادی ]6[ در مقاله ی خود یک روش برای انتخاب بهترین 

نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه
در این استراتژی بر اساس توصیه ها و راهنمایی های سازندگان 
و ارائه دهندگان دستگاه ها و قطعه ها و هم چنین با استفاده از 
تجربه های گذشته و مرور داده های تاریخی، عملیات بازرسی، 
تعمیر یا تعویض اتفاق می افتاد. در این استراتژی دوره ی 
زمانی و کارکرد دستگاه ها موردتوجه فراوان قرار می گیرند. 
نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه عبارت است از انجام فعالیت های 
نگه داری و تعمیرات، برمبنای یک برنامه ی از پیش تعیین شده، 
مبتنی بر سیکل زمانی، در قالب یک برنامه ریزی سامان مند، 
به منظور کاهش فرسایش غیرعادی قطعه ها و دستگاه ها و کاهش 

خاموشی های اضطراری و برنامه ریزی نشده ی دستگاه ها.

نگه داری و تعمیرات پیش بینانه 
نگه داری و تعمیرات پیش بینانه به مجموعه فعالیت هایی گفته می شود 
که با رصد کردن مداوم اجزای ماشین هنگام بهره برداری، شرایط 
فنی قطعه ها و دستگاه ها را ارزیابی کرده و میزان فرسایش اجزا 
و نشانه های خرابی قطعه ها را دیده و بر اساس داده های به دست 
آورده، فعالیت نگه داری و تعمیرات و زمان اجرای آن را تعیین می کند.

نگه داری و تعمیرات مؤثر 
این استراتژی به منظور از بین بردن عامل ها و ریشه های هر 
خرابی و برای جای گزینی استراتژی های نگه داری و تعمیرات 
پیش گیرانه و پیش بینانه معرفی شد. نگه داری و تعمیرات مؤثر 
به مجموعه فعالیت هایی گفته می شود که با حذف تمامی 
دلیل های وقوع خرابی ها و خطاها، در پی بهبود وضعیت 
دستگاه ها و ماشین آلات است و نیاز آن ها را به فعالیت های 

نگه داری و تعمیرات کاهش می دهد ]4[.

نگه داری و تعمیرات مبتنی بر شرایط 
این استراتژی که بانام های نگه داری و تعمیرات برمبنای 
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استراتژی نگه داری و تعمیرات ارائه کرده است. ۵ نوع از 
مهم ترین استراتژی های مطرح شده، شامل نگه داری و تعمیرات 
اصلاحی، نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه، نگه داری و تعمیرات 
مبتنی بر شرایط، نگه داری و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان 
و نگه داری و تعمیرات پیش گویانه در این روش لحاظ شده اند. 
در این روش با استفاده از تلفیق دو تکنیک تحلیل عاملی و 
تحلیل سلسله مراتبی، ابتدا شناسایی و خلاصه سازی فاکتورهای 
کلیدی از بین عامل ها مؤثر در موفقیت مطالعه های نگه داری و 
تعمیرات انجام و سپس با تشکیل درخت سلسله مراتبی، به 
ارزیابی این استراتژی ها پرداخته می شود. معیارهای موردمطالعه 
در این پژوهش شامل امکان پذیری، ارزش افزوده، هزینه و 
ایمنی ست. درنهایت با بررسی یک مطالعه ی موردی که در 
شرکت پتروشیمی شازند صورت گرفته، نشان داده شده 
است که استراتژی نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه، به عنوان 

مناسب ترین استراتژی قابل اجرا است.
مؤمنی و همکاران در مقاله ای به ارزیابی استراتژی های 
نگه داری و تعمیرات با استفاده از روش تاپسیس فازی در یک 
مطالعه ی موردی پرداختند ]7[. صوفیا آبادی در پژوهشی در 
پی اولویت بندی استراتژی های نگه داری و تعمیرات، با استفاده 
 از تلفیق تحلیل سلسله مراتبی فازی و کپراس است ]8[. 
ساختار تصمیم گیری و حل مسأله ی این پژوهش، مبتنی بر 
بررسی معیارهای ایمنی، ارزش افزوده، هزینه و امکان سنجی 
اجرا، در استراتژی های نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه، نگه داری 
و تعمیرات مبتنی بر شرایط، نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه، 
مبتنی بر زمان و نگه داری و تعمیرات اصلاحی در صنایع 
ماشین سازی ست و در آخر نشان داده است استراتژی نگه داری 
و تعمیرات پیش گیرانه مبتنی بر زمان، برای استفاده در صنایع 

ماشین سازی مناسب تر است.
مهاجری در پژوهشی در یک مطالعه ی موردی، انتخاب 
استراتژی تعمیرات و نگه داری منابع نوین انرژی در صنعت 

سبز را موردمطالعه قرار داده است. شاخص های درنظر 
گرفته شده در این پژوهش شامل امکان پذیری، ایمنی، هزینه، 
ارزش افزوده، کارایی و ریسک هستند. میزان اهمیت این 
شاخص ها به روش تحلیل سلسله مراتبی فازی با تابع عضویت 
مثلثی و بر پایه ی نظرهای خبرگان تعیین شده و درنهایت 
استراتژی نگه داری و تعمیرات اصلاحی را مناسب نیروگاه 
خورشیدی ملارد و استراتژی نگه داری و تعمیرات مؤثر را 
مناسب برای واحد 09 پسکولان نیروگاه بادی منجیل تشخیص 

داده است ]9[.
پارسائی به منظور انتخاب بهترین استراتژی نگه داری و 
تعمیرات شرکت میلاد قم، در پژوهشی با استفاده از دیمتل، 
رابطه های درونی متغیرهای پژوهش را تعیین و با استفاده از 
روش تحلیل شبکه ای، وزن زیرمعیارها را معین و از راه روش 
کپراس، استراتژی ها را موردبررسی و درنهایت استراتژی 
نگه داری و تعمیرات پیش بینانه را برای این شرکت انتخاب 
کرده است. در این پژوهش استراتژی های نگه داری و تعمیرات 
اصلاحی، نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه، نگه داری و تعمیرات 
پیش بینانه و نگه داری و تعمیرات مبتنی بر شرایط مورد 
ارزیابی قرارگرفته است. معیارهای موردبررسی در پژوهش 
هزینه، ایمنی، ریسک ارزش افزوده و امکان سنجی است ]10[.

آقاسی زاده برای رسیدن به بهترین استراتژی نگه داری و 
تعمیرات، پنج استراتژی نگه داری و تعمیرات اصلاحی، نگه داری 
و تعمیرات پیش گیرانه، نگه داری و تعمیرات فرصتی، نگه داری 
و تعمیرات موقعیتی و نگه داری و تعمیرات پیش گویانه را در 
پژوهشی با در نظرگیری معیارهای هزینه، قابلیت اجرا، ایمنی 
و ارزش افزوده با استفاده از پرسش نامه و استفاده از روش 
تحلیل سلسله مراتبی، موردمقایسه قرار داده است. در این 
راستا یک مطالعه ی موردی بر روی کارخانه های تولیدی تبرک 
انجام گرفته که استراتژی نگه داری و تعمیرات پیش گویانه ازلحاظ 

وزنی در رتبه ی اول قرارگرفته است ]11[.

مدیریت: بررسی استراتژی های نگه داری و تعمیرات  ...
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تشخیص پذیری ست که بر اساس آن ها استراتژی های نگه داری و 
تعمیرات پیش گیرانه ی نگه داری و تعمیرات اصلاحی و نگه داری 
و تعمیرات پیش بینانه را موردبررسی قرار داده است ]14[. 

یاوی جی در مقاله ی خود از روش ترجیح های فازی 
لگاریتمی، برای حل مسئله انتخاب استراتژی نگه داری و تعمیرات 
استفاده کرده است. در این روش از داده های کمّی و کیفی 
استفاده شده است. استراتژی های موردارزیابی در این مقاله 
شامل استراتژی های نگه داری و تعمیرات اصلاحی، نگه داری و 
تعمیرات پیشگیرانه، نگه داری و تعمیرات مبتنی بر شرایط و 
نگه داری و تعمیرات پیش بینانه است. ایمنی، هزینه، ارزش افزوده 
و امکان پذیری معیارهای این پژوهش اند. ایمنی به عنوان مهم ترین 
معیار و استراتژی پیش بینانه بهترین استراتژی معرفی شده 

است ]15[. 
تویت در پژوهشی که به منظور تعیین استراتژی نگه داری 
و تعمیرات بهینه برای سیستم های تولید برق باد ساحلی 
گردآوری شده است، با استفاده از پارامترهایی چون قابلیت 
اطمینان، اقتصادی بودن، شرایط آب و هوایی، مدت نگه داری، 
برق تولید نشده در زمان نگه داری و تعمیرات و قیمت برق 
بازار، در پی یک استراتژی نگه داری و تعمیرات بهینه برای 
تعیین یک زمان بندی نگه داری فردی بهینه برای هر مؤلفه در 

توربین بادی ساحلی ست ]16[.

روش پژوهش
در این پژوهش برای رسیدن به هدف انتخاب استراتژی 
بهینه ی نگه داری و تعمیرات برای هر تجهیز، مسیری طی شده 

که طی آن چهار فاز متفاوت را سپری شده است.

فاز اول: تعیین قطعه ها
همان گونه که پیش تر بحث شد، در این پژوهش فرصت مطالعه 
و بررسی برای تمامی قطعه ها وجود ندارد، در ابتدا باید مشخص 

زعیم در مطالعه های خود با استفاده از روش های تحلیل 
سلسله مراتبی و تحلیل عاملی، استراتژی مناسب نگه داری و 
تعمیرات برای صنعت چاپ را انتخاب کرده است. معیارهای 
درنظر گرفته شده در این پژوهش شامل ایمنی، تأثیرهای 
زیست محیطی، دسترسی پذیری و هزینه هستند. با این معیارها 
استراتژی های نگه داری و تعمیرات اصلاحی، نگه داری و تعمیرات 
پیش بینانه و نگه داری و تعمیرات پیش گیرانه در یک مطالعه ی 
موردی که بر روی روزنامه ی زامان ترکیه انجام شده است، 
موردمقایسه قرارگرفته است. درنهایت استراتژی نگه داری و 
تعمیرات پیش بینانه، مناسب ترین استراتژی برای این صنعت 

انتخاب شده است ]12[.
جایاسوال  در پژوهشی با استفاده از روش تاپسیس فازی، 
استراتژی های نگه داری و تعمیرات اصلاحی، نگه داری و تعمیرات 
پیش گیرانه، نگه داری و تعمیرات مبتنی بر شرایط، نگه داری و 
تعمیرات فرصتی، نگه داری و تعمیرات پیش بینانه و نگه داری 
و تعمیرات مبتنی بر خرابی، توسط ده معیار موجودی انبار، 
هزینه ی قطعه ها، هزینه ی پرسنلی بخش نگه داری و تعمیرات، 
قابلیت اطمینان، ایمنی، کیفیت، زمان در دسترس، امکانات، 
هزینه ی پشتیبانی و محیط زیست موردمقایسه قرار داده است. 
او در پژوهش خود بر روی تجهیزات بارگیری در هندوستان 
و با نظرخواهی از پنج کارشناس بهره برده است. درنهایت 
استراتژی نگه داری و تعمیرات مبتنی بر خرابی به عنوان بهترین 

استراتژی معرفی شده است ]13[. 
اوزکان در پژوهشی به مطالعه ی استراتژی نگه داری و 
تعمیرات برای هر تجهیز در نیروگاه برق آبی پرداخته است. 
ابتدا با استفاده از روش تاپسیس به انتخاب تجهیزات مؤثرتر 
برای انجام مطالعه پرداخته و سپس با کمک روش تحلیل 
سلسله مراتبی و یافتن وزن های معیارها به تشکیل یک مدل 
برمبنای برنامه ریزی آرمانی اقدام کرده است. لازم به یادآوری ست 
که در این مطالعه معیارهای بررسی شده شامل وقوع، شدت و 
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کنیم که کدام یک از قطعه ها و تجهیزات مورداستفاده در خط تولید، 
نقش مهم تری را برای ادامه فعالیت خط تولید ایفا می کند. برای 
انتخاب قطعه های مناسب ابتدا نظر خبرگان نگه داری و تعمیرات در 
کارخانه پلاستیک جم را جویا شده؛ آن ها با توجه به اتفاق ها و 
رویدادهایی که در کارخانه در مدت فعالیت خود روی داده است. 
حال برای انتخاب نهایی میان این قطعه ها و گزینش بهترین 
قطعه ها برای بررسی و مطالعه، پرسش نامه ای بر اساس روش 
رتبه بندی  طراحی شده است که توسط ده نفر از متخصصان و 
خبرگان کارخانه ی جم پاسخ داده شده است. در این پرسش نامه از 
پاسخ دهندگان خواسته ایم که قطعه های نامبرده را اولویت بندی کنند. 
سپس بر اساس اولویت بندی انجام شده، میانگین اولویت برای هر 
قطعه را محاسبه خواهیم کرد. چهار قطعه ای که بالاترین اولویت را 

به دست آورند، موردمطالعه ی نهایی قرار خواهند گرفت.

فاز دوم: تعیین معیارها
برای سنجش هر چیزی به معیارهایی نیاز است که توسط 
آن ها بتوان شاخص موردنظر را مورد ارزیابی قرارداد. برای آن که 
بتوانیم استراتژی های گوناگون نگه داری و تعمیرات را باهم مقایسه 
کنیم، باید بدانیم که با چه معیارهایی می توانیم این مقایسه ها 
را برای این استراتژی ها در صنعت موردنظر انجام دهیم. برای 
این منظور و انتخاب مناسب معیارها و سنجش استراتژی ها در 
صنعت پلاستیک، ابتدا با استفاده از مرور ادبیات این حوزه و 
هم چنین با بهره گیری از نظرهای خبرگان نگه داری و تعمیرات 
کارخانه ی پلاستیک جم، لیستی از معیارهایی که می تواند ما را 
به سمت سنجش صحیح تر راهنمایی کند، جمع آوری خواهد شد. 
حال برای انتخاب نهایی از میان این معیارها و گزینش بهترین 
آن ها برای سنجش استراتژی ها، پرسش نامه ای بر اساس روش 
رتبه بندی طراحی شده است که توسط ده نفر از متخصصان و 
خبرگان کارخانه ی جم پاسخ داده شده است. در این پرسش نامه 
از پاسخ دهندگان تقاضا کرده ایم که اولویت معیارها را برای 

کارخانه ی یادشده مشخص کنند. سپس بر اساس اولویت بندی 
انجام شده، میانگین اولویت برای هر معیار محاسبه خواهد شد 
و درنهایت چهار معیاری که بالاترین اولویت را به دست آورند، 

به عنوان معیارهای برگزیده انتخاب می شوند.

فاز سوم: تعیین وزن ها
برای این که بتوان استراتژی های متفاوت نگه داری و تعمیرات 
را باهم مقایسه کرد، به معیار نیاز خواهیم داشت، اما لازم 
است به این نکته دقت شود که میزان اهمیت هر معیار برای 
تعیین استراتژی ها، به یک میزان نبوده و وزن هرکدام متفاوت 
است. برای تعیین وزن هر معیار و هم چنین تعیین وزن های 
هر استراتژی برای هر یک از معیارها، از روشی به نام روش 

بهترین و بدترین بهره خواهیم برد.

روش بهترین و بدترین
در این روش برای به دست آوردن وزن های هر معیار یا 
شاخص، ابتدا بهترین و بدترین معیار یا شاخص توسط افراد 
خبره انتخاب می شود، سپس مقایسه های زوجی میان هر یک 
از معیارها یا شاخص ها با معیار یا شاخص بهترین و سپس 
بدترین انجام می گیرد. سپس با فرمول کردن و حل کردن یک 
مسأله MaxMin، وزن هر معیار یا شاخص محاسبه می شود.

مرحله های روش بهترین و بدترین:

گام اول

در این گام مجموعه معیارهایی که باید موردبررسی 
 قرار گیرند، مشخص شده و برای هرکدام اندیس هایی مانند 

(C1, C2, ...Cn) انتخاب می کنیم.

گام دوم

در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره 
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انتخاب می شوند.

گام سوم

هدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر 
معیارهای دیگر است.

 

6 
 

 شوند. در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره انتخاب می

 گام سوم

 .استهدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر معیارهای دیگر 

       ،    ،  ،      

 چهارمگام 

 .است میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین معیار ی مقایسه

       ،    ،  ،      

 گام پنجم

و در مقیاس زوجی میان این د شده مشخصوزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  ی عمل شود که میزان فاصله ای گونه بهبرای یافتن وزن هر معیار، باید 
 .شودرو حداقل  روبه ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|
  ̇
  

    ̇| 

در مقیاس زوجی میان این دو  شده مشخصای عمل شود که میزان فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  گونه برای یافتن وزن هر معیار، باید به
 .شودرو حداقل  هروب ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|  ̇  
    ̇ | 

 باشد: بیان قابلمسئله زیر  درنهایتو 

      {|    
    | | و

  
  

    |} 

s. t. 

∑       

    ،           

 :شودتبدیل  زیرتواند به مسئله  مسئله بالا می

     

     

|    
    |    

|
  
  

    |    

∑       

                                                   

گام چهارم

مقایسه ی میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین 
معیار است.

 

6 
 

 شوند. در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره انتخاب می

 گام سوم

 .استهدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر معیارهای دیگر 

       ،    ،  ،      

 چهارمگام 

 .است میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین معیار ی مقایسه

       ،    ،  ،      

 گام پنجم

و در مقیاس زوجی میان این د شده مشخصوزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  ی عمل شود که میزان فاصله ای گونه بهبرای یافتن وزن هر معیار، باید 
 .شودرو حداقل  روبه ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|
  ̇
  

    ̇| 

در مقیاس زوجی میان این دو  شده مشخصای عمل شود که میزان فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  گونه برای یافتن وزن هر معیار، باید به
 .شودرو حداقل  هروب ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|  ̇  
    ̇ | 

 باشد: بیان قابلمسئله زیر  درنهایتو 

      {|    
    | | و

  
  

    |} 

s. t. 

∑       

    ،           

 :شودتبدیل  زیرتواند به مسئله  مسئله بالا می

     

     

|    
    |    

|
  
  

    |    

∑       

                                               

گام پنجم

برای یافتن وزن هر معیار، باید به گونه ای عمل شود که میزان 
فاصله ی وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد مشخص شده 
در مقیاس زوجی میان این دو کمترین باشد به عبارت دیگر 

معادله ی روبه رو حداقل شود.
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 شوند. در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره انتخاب می

 گام سوم

 .استهدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر معیارهای دیگر 

       ،    ،  ،      

 چهارمگام 

 .است میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین معیار ی مقایسه

       ،    ،  ،      

 گام پنجم

و در مقیاس زوجی میان این د شده مشخصوزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  ی عمل شود که میزان فاصله ای گونه بهبرای یافتن وزن هر معیار، باید 
 .شودرو حداقل  روبه ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|
  ̇
  

    ̇| 

در مقیاس زوجی میان این دو  شده مشخصای عمل شود که میزان فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  گونه برای یافتن وزن هر معیار، باید به
 .شودرو حداقل  هروب ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|  ̇  
    ̇ | 

 باشد: بیان قابلمسئله زیر  درنهایتو 

      {|    
    | | و

  
  

    |} 

s. t. 

∑       

    ،           

 :شودتبدیل  زیرتواند به مسئله  مسئله بالا می

     

     

|    
    |    

|
  
  

    |    

∑       

                                                     

برای یافتن وزن هر معیار، باید به گونه ای عمل شود که میزان 
فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد مشخص شده در 
مقیاس زوجی میان این دو کمترین باشد به عبارت دیگر معادله ی 

روبه رو حداقل شود.
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 شوند. در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره انتخاب می

 گام سوم

 .استهدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر معیارهای دیگر 

       ،    ،  ،      

 چهارمگام 

 .است میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین معیار ی مقایسه

       ،    ،  ،      

 گام پنجم

و در مقیاس زوجی میان این د شده مشخصوزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  ی عمل شود که میزان فاصله ای گونه بهبرای یافتن وزن هر معیار، باید 
 .شودرو حداقل  روبه ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|
  ̇
  

    ̇| 

در مقیاس زوجی میان این دو  شده مشخصای عمل شود که میزان فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  گونه برای یافتن وزن هر معیار، باید به
 .شودرو حداقل  هروب ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|  ̇  
    ̇ | 

 باشد: بیان قابلمسئله زیر  درنهایتو 

      {|    
    | | و

  
  

    |} 

s. t. 

∑       

    ،           

 :شودتبدیل  زیرتواند به مسئله  مسئله بالا می

     

     

|    
    |    

|
  
  

    |    

∑       

                                                      

و درنهایت مسئله زیر قابل بیان باشد:
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 شوند. در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره انتخاب می

 گام سوم

 .استهدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر معیارهای دیگر 

       ،    ،  ،      

 چهارمگام 

 .است میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین معیار ی مقایسه

       ،    ،  ،      

 گام پنجم

و در مقیاس زوجی میان این د شده مشخصوزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  ی عمل شود که میزان فاصله ای گونه بهبرای یافتن وزن هر معیار، باید 
 .شودرو حداقل  روبه ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|
  ̇
  

    ̇| 

در مقیاس زوجی میان این دو  شده مشخصای عمل شود که میزان فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  گونه برای یافتن وزن هر معیار، باید به
 .شودرو حداقل  هروب ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|  ̇  
    ̇ | 

 باشد: بیان قابلمسئله زیر  درنهایتو 

      {|    
    | | و

  
  

    |} 

s. t. 

∑       

    ،           

 :شودتبدیل  زیرتواند به مسئله  مسئله بالا می

     

     

|    
    |    

|
  
  

    |    

∑       

                                    

مسئله بالا می تواند به مسأله زیر تبدیل شود:
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 شوند. در این گام بهترین معیار و بدترین معیار توسط افراد خبره انتخاب می

 گام سوم

 .استهدف از این گام مقایسه میزان عملکرد بهترین معیار در برابر معیارهای دیگر 

       ،    ،  ،      

 چهارمگام 

 .است میزان عملکرد معیارهای دیگر در برابر بدترین معیار ی مقایسه

       ،    ،  ،      

 گام پنجم

و در مقیاس زوجی میان این د شده مشخصوزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  ی عمل شود که میزان فاصله ای گونه بهبرای یافتن وزن هر معیار، باید 
 .شودرو حداقل  روبه ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|
  ̇
  

    ̇| 

در مقیاس زوجی میان این دو  شده مشخصای عمل شود که میزان فاصله وزن هر معیار به بدترین معیار از عدد  گونه برای یافتن وزن هر معیار، باید به
 .شودرو حداقل  هروب ی معادله دیگر عبارت بهکمترین باشد 

|  ̇  
    ̇ | 

 باشد: بیان قابلمسئله زیر  درنهایتو 

      {|    
    | | و

  
  

    |} 

s. t. 

∑       

    ،           

 :شودتبدیل  زیرتواند به مسئله  مسئله بالا می

     

     

|    
    |    

|
  
  

    |    

∑       
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

                           
نرخ سازگاری

در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و 
بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان 
یک مقایسه ی کاملاً سازگار است که معادله ی روبه رو برای 

تمام j ها برقرار باشد.
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

                                                             

: عملکرد بهترین معیار نسبت به معیار j است.
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

 : عملکرد معیار j نسبت به بدترین معیار است.
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

  باشد و بیشترین مقدار ممکن 
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

منطقی ست که 
 برابر با 9 باشد.
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

برای 
زمانی که معادله ی بالا برقرار نباشد، یا به عبارت دیگر جواب 
 کمتر یا بیشتر باشد، مقدار سازگاری کاهش 
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 
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∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

معادله از 
می یابد و منطقی خواهد بود که بیشترین میزان نابرابری زمانی 
بیشترین مقدار ممکن خود باشند که 
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

  و 
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

رخ دهد که 
مقدار *Z را نتیجه می دهد. به عبارت دیگر:
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

                              

، می توان 
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

با حل این معادله برای مقدارهای متفاوت 
بیشترین مقدار ممکن برای Z را محاسبه کرد. این مقدار 



45

Managementمدیریت

بیشترین را شاخص سازگاری بیان می کنند. با استفاده از 
شاخص سازگاری، می توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. 
این نرخ سازگاری که باید در بازه ی صفر تا یک قرار گیرد، 
هرچه به یک نزدیک تر باشد، مقایسه ها از سازگاری و ثبات 
کمتر و هرچه به صفر نزدیک تر باشد، مقایسه ها از سازگاری 

و ثبات بیشتری برخوردار است.
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
 

   
     

     

∑ ∑    
 

   

 

   
               

∑ ∑    
 

   

 

   
               

                            
در این مطالعه به وسیله ی روش بهترین و بدترین و وزن های 
هر معیار محاسبه شده است؛ اما تنها محاسبه ی وزن معیارها 
برای تشکیل و اجرای مدل برنامه ریزی آرمانی کافی نیست و 
لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی 
موردبررسی به چه میزان است. در این مطالعه که چهار 
استراتژی نگه داری و تعمیرات اصلاحی، نگه داری و تعمیرات 
پیشگیرانه، نگه داری و تعمیرات بهره ور جامع و نگه داری و 
تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان موردبررسی قرارگرفته اند، 
باید برای هر معیاری که در فاز دوم مشخص شده است وزن 

تمامی استراتژی ها محاسبه شود.

فاز چهارم: مدل سازی برنامه ریزی آرمانی
در فاز نهایی این پژوهش با استفاده از وزن های به دست آمده 
توسط روش بهترین و بدترین و هم چنین با بهره گیری از 
برنامه ریزی آرمانی، به تشکیل مدلی برای یافتن استراتژی 
مناسب نگه داری و تعمیرات برای هر تجهیز اقدام می کنیم. مدل 

ارائه شده برای این پژوهش به صورت زیر است:
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    ،           

 نرخ سازگاری

کاملاً سازگار است که  ی در اینجا به معرفی نرخ سازگاری برای روش بهترین و بدترین پرداخت خواهد شد، در روش بهترین و بدترین زمان یک مقایسه
 .باشد برقرارها  jرو برای تمام  هروب ی معادله

            

 است. jعملکرد بهترین معیار نسبت به معیار  :    

 نسبت به بدترین معیار است. j: عملکرد معیار    

 : عملکرد بهترین معیار نسبت به بدترین معیار است.   

 .باشد ۶برابر با     باشد و بیشترین مقدار ممکن برای  { ، ، ، }    ست که  منطقی

یابد و منطقی خواهد بود که  کاهش می سازگاریکمتر یا بیشتر باشد، مقدار     جواب معادله از  دیگر عبارت بهبرقرار نباشد، یا  بالا ی زمانی که معادله
 :دیگر عبارت به .هدد را نتیجه می    که مقدار مقدار ممکن خود باشند بیشترین    و    بیشترین میزان نابرابری زمانی رخ دهد که 

(   ̇   )  (   ̇   )      ̇      

                          

را شاخص سازگاری بیان  بیشترینرا محاسبه کرد. این مقدار  Zمقدار ممکن برای  بیشترینتوان  می،    متفاوت  مقدارهایبا حل این معادله برای 
قرار گیرد، هرچه به یک  یکتا  صفر ی توان نرخ سازگاری را محاسبه کرد. این نرخ سازگاری که باید در بازه می ،اخص سازگاریبا استفاده از ش .کنند می

 از سازگاری و ثبات بیشتری برخوردار است. ها مقایسه ،تر باشد و هرچه به صفر نزدیک راز سازگاری و ثبات کمت ها مقایسه ،تر باشد نزدیک

نرخ سازگاری   
شاخص سازگاری

  

وزن معیارها برای تشکیل و اجرای مدل  ی اما تنها محاسبه؛ است شده هر معیار محاسبه های وزنو  روش بهترین و بدترین ی وسیله بهدر این مطالعه 
در این مطالعه که چهار  به چه میزان است. موردبررسیریزی آرمانی کافی نیست و لازم است برای هر معیار مشخص شود که وزن هر استراتژی  برنامه

و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان  داری نگهور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگه، پیشگیرانهو تعمیرات  داری نگهو تعمیرات اصلاحی،  داری نگهاستراتژی 
 .شودها محاسبه  است وزن تمامی استراتژی شده مشخص، باید برای هر معیاری که در فاز دوم اند قرارگرفته موردبررسی

 ریزی آرمانی سازی برنامه فاز چهارم: مدل
به تشکیل مدلی  ،یانریزی آرم گیری از برنامه ا بهرهب چنین همو  توسط روش بهترین و بدترین آمده دست به های وزندر فاز نهایی این پژوهش با استفاده از 

 زیر است: صورت بهبرای این پژوهش  شده ارائهکنیم. مدل  اقدام میو تعمیرات برای هر تجهیز  داری نگهبرای یافتن استراتژی مناسب 

                        ∑   
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∑   
 

   
   

∑   
 

   
   

 ∑     
      

      و       
 :شود با جزئیات تعریف می زیر موردهایکه در آن 

 .هاست آن مراتب سلسلهها و  و آرمان های هدفاولویت  ی دهنده نشان   

(          

 ام kمعیار  وزن:   

TCموردبررسی های هقطعو تعمیرات برای  داری نگه ی شده گرفتهکل درنظر  ی : هزینه 

TD موردبررسی های هو تعمیرات قطع داری نگه: زمان کل در دسترس برای 

 ام kدر معیار  ها استراتژی: بهترین امتیاز یا وزن    

 ام jام در استراتژی  i ی و تعمیرات برای قطعه داری نگه ی نهیزه :   

 ام j در استراتژی ام i ی و تعمیرات برای قطعه داری نگه: زمان کل در دسترس برای    

 ام kام در معیار  jوزن و یا امتیاز استراتژی  :    

n موردبررسی های هقطع: تعداد 

 کل تعیین شد ی کمتر از هزینه مقدارهای:    

 کل تعیین شد ی بیشتر از هزینه مقدارهای:    

 کمتر از زمان کل تعیین شد مقدارهای:    

 بیشتر از زمان کل تعیین شد مقدارهای:    

 ص شدکمتر از امتیاز بهینه مشخ مقدارهای:    

 .بیشتر از امتیاز بهینه مشخص شد مقدارهای  :   

 ها: مجموعه

i نوع قطعه :(i= 1, 2, …, n) 

        
که در آن موردهای زیر با جزئیات تعریف می شود:

Pl نشان دهنده ی اولویت هدف های و آرمان ها و سلسله مراتب 

آن هاست.
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      و       
 :شود با جزئیات تعریف می زیر موردهایکه در آن 

 .هاست آن مراتب سلسلهها و  و آرمان های هدفاولویت  ی دهنده نشان   

(          

 ام kمعیار  وزن:   

TCموردبررسی های هقطعو تعمیرات برای  داری نگه ی شده گرفتهکل درنظر  ی : هزینه 

TD موردبررسی های هو تعمیرات قطع داری نگه: زمان کل در دسترس برای 

 ام kدر معیار  ها استراتژی: بهترین امتیاز یا وزن    

 ام jام در استراتژی  i ی و تعمیرات برای قطعه داری نگه ی نهیزه :   

 ام j در استراتژی ام i ی و تعمیرات برای قطعه داری نگه: زمان کل در دسترس برای    

 ام kام در معیار  jوزن و یا امتیاز استراتژی  :    

n موردبررسی های هقطع: تعداد 

 کل تعیین شد ی کمتر از هزینه مقدارهای:    

 کل تعیین شد ی بیشتر از هزینه مقدارهای:    

 کمتر از زمان کل تعیین شد مقدارهای:    

 بیشتر از زمان کل تعیین شد مقدارهای:    

 ص شدکمتر از امتیاز بهینه مشخ مقدارهای:    

 .بیشتر از امتیاز بهینه مشخص شد مقدارهای  :   

 ها: مجموعه

i نوع قطعه :(i= 1, 2, …, n) 

                                  
Wk: وزن معیار k ام

TC: هزینه ی کل درنظر گرفته شده ی نگه داری و تعمیرات 

برای قطعه های موردبررسی
TD: زمان کل در دسترس برای نگه داری و تعمیرات 

قطعه های موردبررسی
TSk: بهترین امتیاز یا وزن استراتژی ها در معیار k ام

Cij: هزینه ی نگه داری و تعمیرات برای قطعه ی i ام در 

استراتژی j ام
Dij: زمان کل در دسترس برای نگه داری و تعمیرات برای 

قطعه ی i ام در استراتژی j ام
SCkj: وزن و یا امتیاز استراتژی j ام در معیار k ام

n: تعداد قطعه های موردبررسی
-dc: مقدارهای کمتر از هزینه ی کل تعیین شد

dc: مقدارهای بیشتر از هزینه ی کل تعیین شد
+

-dD: مقدارهای کمتر از زمان کل تعیین شد

dD: مقدارهای بیشتر از زمان کل تعیین شد
+

مدیریت: بررسی استراتژی های نگه داری و تعمیرات  ...
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-dk: مقدارهای کمتر از امتیاز بهینه مشخص شد

dk: مقدارهای بیشتر از امتیاز بهینه مشخص شد.
+

مجموعه ها:

(i = 1, 2, …, n) نوع قطعه :i
(j = 1, 2, …, m) نوع استراتژی :j

.(k = 1, 2, …, o) نوع قطعه :k

متغیر تصمیم گیری
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j نوع استراتژی :(j= 1, 2, …, m) 

k نوع قطعه :(k=1, 2, …, o). 

 گیری متغیر تصمیم

 ام انتخاب شود i ام برای معیار jاستراتژی  که درصورتی ،1                       

        
 شرایطاین از در غیر  ،2                  

 

 محدودیت اول

تواند بالا برود. هر استراتژی  ها تا مقدار مشخصی می و تعمیرات، میزان هزینه داری نگهانتخاب استراتژی مناسب  موضوعدهد که در  این محدودیت نشان می
باشد که  ای گونه بهبرای هر قطعه باید  ها هو تعمیرات قطع داری نگههای  انتخاب استراتژیکند.  مشخصی را به سیستم تحمیل می ی برای هر قطعه هزینه

 شده گرفتهها از هزینه کل در نظر  آرمان این محدودیت آن است که هر چه مقدار مجموع هزینه درواقعکمتر باشد؛  شده مشخصها از مقدار  مجموع هزینه
 .تر است کمتر باشد مطلوب

 محدودیت دوم

و  داری نگه موضوعو تعمیرات، میزان زمان در دسترس برای پرداختن به  داری نگهانتخاب استراتژی مناسب  موضوعدهد که در  ین محدودیت نشان میا
باید  ،عهو تعمیرات برای هر قط داری نگهزمان مشخصی نیاز دارد. انتخاب استراتژی  ،ست. اجرای هر استراتژی بر روی هر قطعه تعمیرات، میزان مشخصی

هرچه مقدار  کهآرمان این محدودیت آن است  درواقع، از مقدار زمان در دسترس برای این حوزه کمتر باشد؛ یافته اختصاصباشد که مجموع زمان  ای گونه به
 .تر است مطلوب ،ها از زمان کل در دسترس کمتر باشد مجموع زمان

 محدودیت سوم

گذاری آن استراتژی بر ثیرأت ی از انتخاب استراتژی، نحوه . هدفسازمان هستیم بر رویها  اری انتخاب استراتژیتأثیرگذ در پیها  در این سری از محدودیت
انتخاب هر  تأثیر ی ها، باید به بررسی نحوه ثیرگذاری استراتژیأت ی نحوه ی برند. پس برای مطالعه می پیش بهسازمان را  های هدفست که  روی معیارهایی

طور که در فاز سوم روش پژوهش نشان داده شد، هر استراتژی در  همان ست یادآوریسازمان پرداخت. لازم به  تأثیرگذارهر یک از معیارهای استراتژی بر روی 
 در موردنظرگزینش آن استراتژی، معیار  در صورتیار یک استراتژی وجود دارد که است. در هر مع فرد منحصربههر معیار دارای یک امتیاز یا یک وزن 

ای است  دهیم که مطلوب ما انتخاب استراتژی ها نشان می در این سری از محدودیت .تواند به آن دسترسی داشته باشد، خواهد رسید بالاترین میزانی که می
رساندن  کمترین میزانبه  ،ها آرمان ما در این سری از محدودیت درواقعها، برای آن معیار خاص کسب کرده است؛  که بالاترین امتیاز را از میان استراتژی

ست که  که برای هر تجهیز لازم است که بهترین استراتژی انتخاب شود و بدیهی ست یادآوریها با استراتژی مطلوب است. لازم به  استراتژی هایجمع امتیاز
 .قرار گیرد مقایسهموردها برای هر قطعه  یو تجهیزات، باید با جمع بهترین امتیاز استراتژ ها هها برای تمامی قطع استراتژی یهاجمع تمامی امتیاز

 محدودیت چهارم

 .و تعمیرات بهره ببرد داری نگهتواند از یک استراتژی برای  ایم که هر قطعه تنها می ها نشان داده در این سری از محدودیت

 محدودیت پنجم

اختیار کنند و تمامی انحرافات نیز، باید صفر و یا  رأیصفر و یک  یمقدارهاتوانند  شود که تمامی متغیرهای تصمیم، تنها می در این محدودیت مشخص می 
 .مثبت شوند

 1، درصورتی که استراتژی j ام برای معیار i ام 
انتخاب شود

0، در غیر از این شرایط

محدودیت اول
این محدودیت نشان می دهد که در موضوع انتخاب استراتژی 
مناسب نگه داری و تعمیرات، میزان هزینه ها تا مقدار مشخصی 
می تواند بالا برود. هر استراتژی برای هر قطعه هزینه ی 
مشخصی را به سیستم تحمیل می کند. انتخاب استراتژی های 
نگه داری و تعمیرات قطعه ها برای هر قطعه باید به گونه ای باشد 
که مجموع هزینه ها از مقدار مشخص شده کمتر باشد؛ درواقع 
آرمان این محدودیت آن است که هر چه مقدار مجموع هزینه ها 

از هزینه کل در نظر گرفته شده کمتر باشد مطلوب تر است.

محدودیت دوم
این محدودیت نشان می دهد که در موضوع انتخاب استراتژی 
مناسب نگه داری و تعمیرات، میزان زمان در دسترس برای 
پرداختن به موضوع نگه داری و تعمیرات، میزان مشخصی ست. 
اجرای هر استراتژی بر روی هر قطعه، زمان مشخصی نیاز 
دارد. انتخاب استراتژی نگه داری و تعمیرات برای هر قطعه، 

باید به گونه ای باشد که مجموع زمان اختصاص یافته، از مقدار 
زمان در دسترس برای این حوزه کمتر باشد؛ درواقع آرمان 
این محدودیت آن است که هرچه مقدار مجموع زمان ها از زمان 

کل در دسترس کمتر باشد، مطلوب تر است.

محدودیت سوم
در این سری از محدودیت ها در پی تأثیرگذاری انتخاب 
استراتژی ها بر روی سازمان هستیم. هدف از انتخاب استراتژی، 
نحوه ی تأثیرگذاری آن استراتژی بر روی معیارهایی ست که 
هدف های سازمان را به پیش می برند. پس برای مطالعه ی نحوه ی 
تأثیرگذاری استراتژی ها، باید به بررسی نحوه ی تأثیر انتخاب 
هر استراتژی بر روی هر یک از معیارهای تأثیرگذار سازمان 
پرداخت. لازم به یادآوری ست همان طور که در فاز سوم روش 
پژوهش نشان داده شد، هر استراتژی در هر معیار دارای یک 
امتیاز یا یک وزن منحصربه فرد است. در هر معیار یک استراتژی 
وجود دارد که در صورت گزینش آن استراتژی، معیار موردنظر 
در بالاترین میزانی که می تواند به آن دسترسی داشته باشد، 
خواهد رسید. در این سری از محدودیت ها نشان می دهیم که 
مطلوب ما انتخاب استراتژی ای است که بالاترین امتیاز را از میان 
استراتژی ها، برای آن معیار خاص کسب کرده است؛ درواقع 
آرمان ما در این سری از محدودیت ها، به کمترین میزان رساندن 
جمع امتیازهای استراتژی ها با استراتژی مطلوب است. لازم به 
یادآوری ست که برای هر تجهیز لازم است که بهترین استراتژی 
انتخاب شود و بدیهی ست که جمع تمامی امتیازهای استراتژی ها 
برای تمامی قطعه ها و تجهیزات، باید با جمع بهترین امتیاز 

استراتژی ها برای هر قطعه موردمقایسه قرار گیرد.

محدودیت چهارم
در این سری از محدودیت ها نشان داده ایم که هر قطعه تنها 
می تواند از یک استراتژی برای نگه داری و تعمیرات بهره ببرد.
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محدودیت پنجم
 در این محدودیت مشخص می شود که تمامی متغیرهای 
تصمیم، تنها می توانند مقدارهای صفر و یک رأی اختیار کنند 

و تمامی انحرافات نیز، باید صفر و یا مثبت شوند.
در این پژوهش با استفاده از منابع کتابخانه ای و داده های 
میدانی، داده ها گردآوری شده است. در ابتدا برای شناسایی 
تجهیزات و معیارها متناسب با کارخانه ی پلاستیک جم، از 
روش کتابخانه ای و هم چنین گفت وگوی آزاد با خبرگان نگه داری 
و تعمیرات در این کارخانه استفاده شده است. برای نهایی سازی 
تجهیزات و معیارها، پرسش نامه ای طراحی و میان ده تن از 
مدیران و متخصصان که همگی دارای مدرک لیسانس به بالا 
هستند، توزیع و از آن ها تقاضا می شود اولویت های تجهیزات و 
معیارها را تعیین کنند. درنهایت با تجزیه وتحلیل این پرسش نامه ها، 
قطعه ها و معیارهای مناسب برای انجام پژوهش انتخاب می شود. 
بدین گونه، میانگین اولویت هر تجهیز و هر معیار مطابق با 
نظرهای کارشناسان گرفته می شود و چهار تجهیز و چهار 
معیار که بالاترین امتیاز و اولویت را دریافت می کنند، انتخاب 
می شوند. سپس برای گردآوری داده های مربوط به اولویت دهی 
به معیارها و استراتژی ها در هر معیار و وزن دهی به هرکدام از 
آن ها، پرسش نامه ای مطابق با تکنیک بهترین و بدترین تدوین و 
میان ده نفر برگزیده توزیع می شود. برای تجزیه وتحلیل داده های 

گرفته شده و تعیین وزن های معیارها و استراتژی ها در هر 
معیار، از نرم افزار Lingo استفاده شده است. سپس با استفاده از 
گفت وگو با خبرگان منابع در دسترس برای تخصیص و میزان 
تخصیص لازم منابع برای هر استراتژی مشخص می شود. 
درنهایت پس از تشکیل مدل برنامه ریزی آرمانی با استفاده از 
داده های به دست آمده، از نرم افزار GAMS برای انتخاب استراتژی 

بهینه برای هر تجهیز استفاده می شود.

شناسایی تجهیزات مؤثرتر در حوزه ی نت در کارخانه ی 
پلاستیک جم

با توجه به وجود قطعه های گوناگون و متفاوت در خط های تولید 
کارخانه ی پلاستیک جم، نمی توان تمامی قطعه ها را موردبررسی 
و مطالعه قرارداد. ازاین رو، در این بخش از پژوهش تلاش 
می شود قطعه های مؤثرتر برای انجام پژوهش گزینش شوند؛ 
بنابراین ابتدا با گفت وگو که با مدیر بخش نگه داری و تعمیرات 
کارخانه ی پلاستیک جم انجام شد، هفت تجهیز پکینگ، اورینگ، 
المنت، ترموکوپل، شیر برقی، ماژول و کفشک برای اولویت دهی 
توسط مدیران و متخصصان در حوزه ی تولید و نگه داری و 
تعمیرات در کارخانه ی پلاستیک جم، انتخاب شد. قطعه ها و 
تجهیزاتی که بیشترین اثرگذاری را بر خط تولید دارند انتخاب 

کرده که لیست آن ها به صورت شکل )1( است.
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 ی است. در ابتدا برای شناسایی تجهیزات و معیارها متناسب با کارخانه شده گردآوریها  میدانی، داده های دادهای و  در این پژوهش با استفاده از منابع کتابخانه
سازی تجهیزات و  است. برای نهایی شده استفادهو تعمیرات در این کارخانه  داری نگهآزاد با خبرگان  وگوی گفت چنین همای و  پلاستیک جم، از روش کتابخانه

شود  ها تقاضا می و از آن توزیعای طراحی و میان ده تن از مدیران و متخصصان که همگی دارای مدرک لیسانس به بالا هستند،  نامه معیارها، پرسش
. شود انجام پژوهش انتخاب می برایو معیارهای مناسب  ها قطعه ،ها نامه این پرسش وتحلیل تجزیهبا  درنهایت. کنندزات و معیارها را تعیین های تجهی اولویت

ز و اولویت را شود و چهار تجهیز و چهار معیار که بالاترین امتیا کارشناسان گرفته می هایبدین گونه، میانگین اولویت هر تجهیز و هر معیار مطابق با نظر
ها،  از آن هرکدامدهی به  ها در هر معیار و وزن دهی به معیارها و استراتژی مربوط به اولویت های دادهند. سپس برای گردآوری شو کنند، انتخاب می دریافت می

 های وزنو تعیین  شده گرفتههای  وتحلیل داده شود. برای تجزیه ای مطابق با تکنیک بهترین و بدترین تدوین و میان ده نفر برگزیده توزیع می نامه پرسش
با خبرگان منابع در دسترس برای تخصیص و میزان  وگو گفتاست. سپس با استفاده از  شده استفاده Lingo افزار نرمها در هر معیار، از  معیارها و استراتژی

 افزار نرم، از آمده دست به های دادهریزی آرمانی با استفاده از  نامهپس از تشکیل مدل بر درنهایت. شود تخصیص لازم منابع برای هر استراتژی مشخص می
GAMS شود. برای انتخاب استراتژی بهینه برای هر تجهیز استفاده می 

 پلاستیک جمی  نت در کارخانه ی شناسایی تجهیزات مؤثرتر در حوزه
، در رو ازاین. قراردادو مطالعه  موردبررسیرا  ها هتوان تمامی قطع پلاستیک جم، نمی ی تولید کارخانه های و متفاوت در خطوناگون گ های هقطع وجود بهبا توجه 

و تعمیرات  داری نگهکه با مدیر بخش  وگو گفتبنابراین ابتدا با ؛ مؤثرتر برای انجام پژوهش گزینش شوند های هشود قطع از پژوهش تلاش می بخشاین 
دهی توسط مدیران و متخصصان  ینگ، اورینگ، المنت، ترموکوپل، شیر برقی، ماژول و کفشک برای اولویتپلاستیک جم انجام شد، هفت تجهیز پک ی کارخانه

و تجهیزاتی که بیشترین اثرگذاری را بر خط تولید دارند انتخاب  ها ه. قطعشدپلاستیک جم، انتخاب  ی و تعمیرات در کارخانه داری نگهتولید و  ی در حوزه
 ت زیر است:صور هها ب که لیست آن کرده

 

 خط تولید برو تجهیزات اثرگذاری ها  هقطعلیست  -6شکل 

  

 6این پرسش در جدول  های هیجو تعمیرات مشخص شد. نت داری نگههای تجهیزات در  میان ده نفر از افراد متخصص، اولویت نامه سپس با توزیع پرسش
 است: شده ارائه

 

 

 

 

 پکینگ .یک قطعه ی پلاستیکی ست که وظیفه ی آب بندی کردن و مسدودسازی نشتی روغن را بر عهده دارد•

 اورینگ  .همچون پکینگ یک قطعه ی پلاستیکی ست که وظیفه ی آب بندی کردن و مسدودسازی نشتی روغن را بر عهده دارد•

 المنت  .این قطعه به دنبال گرم کردن محیط و به تبع آن ذوب شدن مواد پلیمری ست•

 ترموکوپل  .دستگاه را برقرار می کند PLC نوعی کابل است که رابطه های بین المنت و •

 شیر برقی  .را انجام می دهد PLC قطعه ای الکترونیکی ست که به عنوان یک پردازنده ی دستورهای•

 ماژول  .و شیر  برقی قرار می گیرد PLC قطعه ای الکترونیکی ست که دارای برنامه های پیش فرض است و بین•

 کفشک  .یک قطعه ی تفلونی ست که میان آن گیریس قرار می گیرد و وظیفه ی آن کاهش اصطکاک و روان کردن حرکت هاست•

شکل 1- لیست قطعه ها و تجهیزات اثرگذاری بر خط تولید

مدیریت: بررسی استراتژی های نگه داری و تعمیرات  ...



نشریه ی صنعت لاستیک ایران/ شماره ی 94 48

معیار توسط روش بهترین و بدترین، ابتدا باید بهترین و 
بدترین معیار برای کارخانه انتخاب شود. در گفت وگویی با 
مدیر بخش نگه داری و تعمیرات کارخانه ی پلاستیک جم، بهترین 
معیار ساعت خاموشی و بدترین معیار تعداد وقوع تعیین شد. 
در ادامه با تشکیل مدل متناسب روش بهترین و بدترین و 
حل آن با استفاده از نرم افزار Lingo نتیجه های جدول )3( 

به دست آمد.
شاخص سازگاری در این مدل برابر است با:
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ها هت قطعدهندگان به تعیین اولوی پاسخ پاسخِ -1 جدول  

 قطعه             المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک
 دهنده پاسخ

4 1 0 8 6 2 2 6 
4 1 0 2 6 8 2 0 
2 1 6 8 0 2 4 8 
6 1 0 4 8 2 2 4 
2 0 4 8 6 1 2 2 
0 2 6 4 8 1 2 1 
6 2 8 0 4 2 1 2 
1 4 6 0 8 2 2 3 
4 2 8 0 6 2 1 ۶ 
4 2 6 0 8 2 1 62 

 

 

ها قطعهتعیین اولویت  -2 جدول  

  المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک

 مجموع 21 12 00 82 02 24 83
3/8  4/2  0 8 0/0  1 1/2  میانگین 

 

ترین عدد را به  ی که پایینو چهار تجهیز شده محاسبهدهندگان، برای هر تجهیز،  توسط پاسخ شده گرفتهنظر های در تجهیزات، میانگین اولویت برای انتخاب
 ، پکینگ، ماژول و کفشک انتخاب شدند.شیر برقی های ه، قطعها هشوند. با انجام محاسب خود اختصاص دهند، برای انجام مطالعه و بررسی انتخاب می

 بهترین و بدترین روشها در هر معیار توسط  معیارها و استراتژی های وزنتعیین 
 دربهترین و بدترین، ابتدا باید بهترین و بدترین معیار برای کارخانه انتخاب شود.  روشمشخص کردن وزن هر معیار توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت

با ادامه  رد. شدبهترین معیار ساعت خاموشی و بدترین معیار تعداد وقوع تعیین  ،پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهبا مدیر بخش  وگویی گفت
 :دست آمد بهزیر  یها هنتیج Lingo افزار نرمو حل آن با استفاده از  بهترین و بدترین روشدل متناسب م تشکیل

 معیارها های وزنتعیین  -3جدول 

 ساعت خاموشی 
(W1) 

 شدت خرابی
(W2) 

 پذیری تشخیص
(W3) 

 تعداد وقوع
(W4) 

60۶/2 633/2 121/2 وزن  222/2 
 Z 811/2مقدار 

 

 ن مدل برابر است با:شاخص سازگاری در ای
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  = شاخص سازگاری
نرخ سازگاری  

    
             

دا باید بهترین و بدترین استراتژی برای هر بهترین و بدترین، ابت روشمشخص کردن وزن هر استراتژی در هر معیار، توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت
بهترین استراتژی و بدترین استراتژی برای هر معیار ، پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهکه با مدیر بخش  وگویی گفت درمعیار انتخاب شود. 

 :شدزیر تعیین  صورت به

 تعیین بهترین و بدترین استراتژی برای هر معیار -4جدول 

 بدترین استراتژی بهترین استراتژی معیار
 نت اصلاحی نت مبتنی بر قابلیت اطمینان شدت خرابی

 پیشگیرانهنت  ور جامع نت بهره پذیری یصتشخ
 نت اصلاحی نت مبتنی بر قابلیت اطمینان ساعت خاموشی

 نت اصلاحی پیشگیرانهنت  تعداد وقوع
 

ها در هر معیار، میان ده تن از مدیران و کارشناسان بخش  استراتژی یها وزنبرای تعیین  هترین و بدتریناستاندارد روش ب ی نامه پرسش ی در گام بعد تهیه 
 است. شده ارائه 2 جدولدر نمونه  عنوان بهها  این پرسش یها هو تعمیرات توزیع شد. نتیج داری نگهتولید و 

 

 

 

 ات اصلاحیو تعمیر داری نگههای هزینه و زمان در استراتژی  داده -5 جدول

 پارامتر   

 تجهیز  

 زمان
 

 )ده دقیقه(  

قطعه ی هزینه  
 
 )هزار تومان(

 ی هزینه
 نیروی انسانی
 )هزار تومان(

فرصت  ی هزینه
رفته ازدست  

 )هزار تومان(

کل ی هزینه  
 
 )هزار تومان(

 12222 22222 6222 4222 12 شیر برقی
 83222 82222 6022 822 32 پکینگ
 02۶22 02222 422 0222 62 ماژول
 30222 22222 8322 8222 042 کفشک

 

و تعمیرات این  داری نگه برایمبلغ صد میلیون تومان و زمان در دسترس  ،شده بینی پیشهای  پلاستیک جم، مجموع هزینه ی مدیران کارخانه از طرف
 دهیم: زیر تشکیل می تصور بههای لازم مدل را  آوری داده با جمع است. شده تعیینچهار هزار دقیقه  ،ها هقطع

 

 

 

 

 

          

Managementمدیریت

سپس با توزیع پرسش نامه میان ده نفر از افراد متخصص، 
اولویت های تجهیزات در نگه داری و تعمیرات مشخص شد. 

نتیجه های این پرسش در جدول )1( ارائه شده است.
برای انتخاب تجهیزات، میانگین اولویت های درنظر گرفته شده 
توسط پاسخ دهندگان، برای هر تجهیز، محاسبه شده و چهار 
تجهیزی که پایین ترین عدد را به خود اختصاص دهند، برای 
انجام مطالعه و بررسی انتخاب می شوند. با انجام محاسبه ها، 
قطعه های شیر برقی، پکینگ، ماژول و کفشک انتخاب شدند.

تعیین وزن های معیارها و استراتژی ها در هر معیار 
توسط روش بهترین و بدترین

برای تعیین اولویت ها و هم چنین مشخص کردن وزن هر 
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ها هت قطعدهندگان به تعیین اولوی پاسخ پاسخِ -1 جدول  

 قطعه             المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک
 دهنده پاسخ

4 1 0 8 6 2 2 6 
4 1 0 2 6 8 2 0 
2 1 6 8 0 2 4 8 
6 1 0 4 8 2 2 4 
2 0 4 8 6 1 2 2 
0 2 6 4 8 1 2 1 
6 2 8 0 4 2 1 2 
1 4 6 0 8 2 2 3 
4 2 8 0 6 2 1 ۶ 
4 2 6 0 8 2 1 62 

 

 

ها قطعهتعیین اولویت  -2 جدول  

  المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک

 مجموع 21 12 00 82 02 24 83
3/8  4/2  0 8 0/0  1 1/2  میانگین 

 

ترین عدد را به  ی که پایینو چهار تجهیز شده محاسبهدهندگان، برای هر تجهیز،  توسط پاسخ شده گرفتهنظر های در تجهیزات، میانگین اولویت برای انتخاب
 ، پکینگ، ماژول و کفشک انتخاب شدند.شیر برقی های ه، قطعها هشوند. با انجام محاسب خود اختصاص دهند، برای انجام مطالعه و بررسی انتخاب می

 بهترین و بدترین روشها در هر معیار توسط  معیارها و استراتژی های وزنتعیین 
 دربهترین و بدترین، ابتدا باید بهترین و بدترین معیار برای کارخانه انتخاب شود.  روشمشخص کردن وزن هر معیار توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت

با ادامه  رد. شدبهترین معیار ساعت خاموشی و بدترین معیار تعداد وقوع تعیین  ،پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهبا مدیر بخش  وگویی گفت
 :دست آمد بهزیر  یها هنتیج Lingo افزار نرمو حل آن با استفاده از  بهترین و بدترین روشدل متناسب م تشکیل

 معیارها های وزنتعیین  -3جدول 

 ساعت خاموشی 
(W1) 

 شدت خرابی
(W2) 

 پذیری تشخیص
(W3) 

 تعداد وقوع
(W4) 

60۶/2 633/2 121/2 وزن  222/2 
 Z 811/2مقدار 

 

 ن مدل برابر است با:شاخص سازگاری در ای

                           

                                

 

11 
 

ها هت قطعدهندگان به تعیین اولوی پاسخ پاسخِ -1 جدول  

 قطعه             المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک
 دهنده پاسخ

4 1 0 8 6 2 2 6 
4 1 0 2 6 8 2 0 
2 1 6 8 0 2 4 8 
6 1 0 4 8 2 2 4 
2 0 4 8 6 1 2 2 
0 2 6 4 8 1 2 1 
6 2 8 0 4 2 1 2 
1 4 6 0 8 2 2 3 
4 2 8 0 6 2 1 ۶ 
4 2 6 0 8 2 1 62 

 

 

ها قطعهتعیین اولویت  -2 جدول  

  المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک

 مجموع 21 12 00 82 02 24 83
3/8  4/2  0 8 0/0  1 1/2  میانگین 

 

ترین عدد را به  ی که پایینو چهار تجهیز شده محاسبهدهندگان، برای هر تجهیز،  توسط پاسخ شده گرفتهنظر های در تجهیزات، میانگین اولویت برای انتخاب
 ، پکینگ، ماژول و کفشک انتخاب شدند.شیر برقی های ه، قطعها هشوند. با انجام محاسب خود اختصاص دهند، برای انجام مطالعه و بررسی انتخاب می

 بهترین و بدترین روشها در هر معیار توسط  معیارها و استراتژی های وزنتعیین 
 دربهترین و بدترین، ابتدا باید بهترین و بدترین معیار برای کارخانه انتخاب شود.  روشمشخص کردن وزن هر معیار توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت

با ادامه  رد. شدبهترین معیار ساعت خاموشی و بدترین معیار تعداد وقوع تعیین  ،پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهبا مدیر بخش  وگویی گفت
 :دست آمد بهزیر  یها هنتیج Lingo افزار نرمو حل آن با استفاده از  بهترین و بدترین روشدل متناسب م تشکیل

 معیارها های وزنتعیین  -3جدول 

 ساعت خاموشی 
(W1) 

 شدت خرابی
(W2) 

 پذیری تشخیص
(W3) 

 تعداد وقوع
(W4) 

60۶/2 633/2 121/2 وزن  222/2 
 Z 811/2مقدار 

 

 ن مدل برابر است با:شاخص سازگاری در ای

                           

                                

جدول 1- پاسخِ پاسخ دهندگان به تعیین اولویت قطعه ها

جدول 2- تعیین اولویت قطعه ها

جدول 3- تعیین وزن های معیارها
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ها هت قطعدهندگان به تعیین اولوی پاسخ پاسخِ -1 جدول  

 قطعه             المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک
 دهنده پاسخ

4 1 0 8 6 2 2 6 
4 1 0 2 6 8 2 0 
2 1 6 8 0 2 4 8 
6 1 0 4 8 2 2 4 
2 0 4 8 6 1 2 2 
0 2 6 4 8 1 2 1 
6 2 8 0 4 2 1 2 
1 4 6 0 8 2 2 3 
4 2 8 0 6 2 1 ۶ 
4 2 6 0 8 2 1 62 

 

 

ها قطعهتعیین اولویت  -2 جدول  

  المنت ترموکوپل پکینک ماژول شیر برقی اورینگ کفشک

 مجموع 21 12 00 82 02 24 83
3/8  4/2  0 8 0/0  1 1/2  میانگین 

 

ترین عدد را به  ی که پایینو چهار تجهیز شده محاسبهدهندگان، برای هر تجهیز،  توسط پاسخ شده گرفتهنظر های در تجهیزات، میانگین اولویت برای انتخاب
 ، پکینگ، ماژول و کفشک انتخاب شدند.شیر برقی های ه، قطعها هشوند. با انجام محاسب خود اختصاص دهند، برای انجام مطالعه و بررسی انتخاب می

 بهترین و بدترین روشها در هر معیار توسط  معیارها و استراتژی های وزنتعیین 
 دربهترین و بدترین، ابتدا باید بهترین و بدترین معیار برای کارخانه انتخاب شود.  روشمشخص کردن وزن هر معیار توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت

با ادامه  رد. شدبهترین معیار ساعت خاموشی و بدترین معیار تعداد وقوع تعیین  ،پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهبا مدیر بخش  وگویی گفت
 :دست آمد بهزیر  یها هنتیج Lingo افزار نرمو حل آن با استفاده از  بهترین و بدترین روشدل متناسب م تشکیل

 معیارها های وزنتعیین  -3جدول 

 ساعت خاموشی 
(W1) 

 شدت خرابی
(W2) 

 پذیری تشخیص
(W3) 

 تعداد وقوع
(W4) 

60۶/2 633/2 121/2 وزن  222/2 
 Z 811/2مقدار 

 

 ن مدل برابر است با:شاخص سازگاری در ای
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برای تعیین اولویت ها و هم چنین مشخص کردن وزن هر 
استراتژی در هر معیار، توسط روش بهترین و بدترین، ابتدا 
باید بهترین و بدترین استراتژی برای هر معیار انتخاب شود. 
در گفت وگویی که با مدیر بخش نگه داری و تعمیرات کارخانه ی 
پلاستیک جم، بهترین استراتژی و بدترین استراتژی برای هر 

معیار به صورت زیر تعیین شد:

جدول 4- تعیین بهترین و بدترین استراتژی برای هر معیار
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  = شاخص سازگاری
نرخ سازگاری  

    
             

دا باید بهترین و بدترین استراتژی برای هر بهترین و بدترین، ابت روشمشخص کردن وزن هر استراتژی در هر معیار، توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت
بهترین استراتژی و بدترین استراتژی برای هر معیار ، پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهکه با مدیر بخش  وگویی گفت درمعیار انتخاب شود. 

 :شدزیر تعیین  صورت به

 تعیین بهترین و بدترین استراتژی برای هر معیار -4جدول 

 بدترین استراتژی بهترین استراتژی معیار
 نت اصلاحی نت مبتنی بر قابلیت اطمینان شدت خرابی

 پیشگیرانهنت  ور جامع نت بهره پذیری یصتشخ
 نت اصلاحی نت مبتنی بر قابلیت اطمینان ساعت خاموشی

 نت اصلاحی پیشگیرانهنت  تعداد وقوع
 

ها در هر معیار، میان ده تن از مدیران و کارشناسان بخش  استراتژی یها وزنبرای تعیین  هترین و بدتریناستاندارد روش ب ی نامه پرسش ی در گام بعد تهیه 
 است. شده ارائه 2 جدولدر نمونه  عنوان بهها  این پرسش یها هو تعمیرات توزیع شد. نتیج داری نگهتولید و 

 

 

 

 ات اصلاحیو تعمیر داری نگههای هزینه و زمان در استراتژی  داده -5 جدول

 پارامتر   

 تجهیز  

 زمان
 

 )ده دقیقه(  

قطعه ی هزینه  
 
 )هزار تومان(

 ی هزینه
 نیروی انسانی
 )هزار تومان(

فرصت  ی هزینه
رفته ازدست  

 )هزار تومان(

کل ی هزینه  
 
 )هزار تومان(

 12222 22222 6222 4222 12 شیر برقی
 83222 82222 6022 822 32 پکینگ
 02۶22 02222 422 0222 62 ماژول
 30222 22222 8322 8222 042 کفشک

 

و تعمیرات این  داری نگه برایمبلغ صد میلیون تومان و زمان در دسترس  ،شده بینی پیشهای  پلاستیک جم، مجموع هزینه ی مدیران کارخانه از طرف
 دهیم: زیر تشکیل می تصور بههای لازم مدل را  آوری داده با جمع است. شده تعیینچهار هزار دقیقه  ،ها هقطع

 

 

 

 

 

در گام بعد تهیه ی پرسش نامه ی استاندارد روش بهترین و 
بدترین برای تعیین وزن های استراتژی ها در هر معیار، میان ده 

تن از مدیران و کارشناسان بخش تولید و نگه داری و تعمیرات 
 توزیع شد. نتیجه های این پرسش ها به عنوان نمونه در جدول )5(

ارائه شده است.

جدول 5- داده های هزینه و زمان در استراتژی نگه داری و تعمیرات اصلاحی
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  = شاخص سازگاری
نرخ سازگاری  

    
             

دا باید بهترین و بدترین استراتژی برای هر بهترین و بدترین، ابت روشمشخص کردن وزن هر استراتژی در هر معیار، توسط  چنین همها و  برای تعیین اولویت
بهترین استراتژی و بدترین استراتژی برای هر معیار ، پلاستیک جم ی و تعمیرات کارخانه داری نگهکه با مدیر بخش  وگویی گفت درمعیار انتخاب شود. 

 :شدزیر تعیین  صورت به

 تعیین بهترین و بدترین استراتژی برای هر معیار -4جدول 

 بدترین استراتژی بهترین استراتژی معیار
 نت اصلاحی نت مبتنی بر قابلیت اطمینان شدت خرابی

 پیشگیرانهنت  ور جامع نت بهره پذیری یصتشخ
 نت اصلاحی نت مبتنی بر قابلیت اطمینان ساعت خاموشی

 نت اصلاحی پیشگیرانهنت  تعداد وقوع
 

ها در هر معیار، میان ده تن از مدیران و کارشناسان بخش  استراتژی یها وزنبرای تعیین  هترین و بدتریناستاندارد روش ب ی نامه پرسش ی در گام بعد تهیه 
 است. شده ارائه 2 جدولدر نمونه  عنوان بهها  این پرسش یها هو تعمیرات توزیع شد. نتیج داری نگهتولید و 

 

 

 

 ات اصلاحیو تعمیر داری نگههای هزینه و زمان در استراتژی  داده -5 جدول

 پارامتر   

 تجهیز  

 زمان
 

 )ده دقیقه(  

قطعه ی هزینه  
 
 )هزار تومان(

 ی هزینه
 نیروی انسانی
 )هزار تومان(

فرصت  ی هزینه
رفته ازدست  

 )هزار تومان(

کل ی هزینه  
 
 )هزار تومان(

 12222 22222 6222 4222 12 شیر برقی
 83222 82222 6022 822 32 پکینگ
 02۶22 02222 422 0222 62 ماژول
 30222 22222 8322 8222 042 کفشک

 

و تعمیرات این  داری نگه برایمبلغ صد میلیون تومان و زمان در دسترس  ،شده بینی پیشهای  پلاستیک جم، مجموع هزینه ی مدیران کارخانه از طرف
 دهیم: زیر تشکیل می تصور بههای لازم مدل را  آوری داده با جمع است. شده تعیینچهار هزار دقیقه  ،ها هقطع

 

 

 

 

 

از طرف مدیران کارخانه ی پلاستیک جم، مجموع هزینه های 
پیش بینی شده، مبلغ صد میلیون تومان و زمان در دسترس 
برای نگه داری و تعمیرات این قطعه ها، چهار هزار دقیقه 
تعیین شده است. با جمع آوری داده های لازم مدل را به صورت 

زیر تشکیل می دهیم:

Managementمدیریت
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  ( ، )       و

 i=3 ؛پکینگ ی قطعه ی دهنده نشان i=2 ؛شیر برقی ی قطعه ی دهنده نشان i=1؛ برای نشان دادن نوع قطعه iدر اینجا اندیس که  ست یادآوریلازم به 
استراتژِی  ی دهنده نشان j=1؛ برای نشان دادن نوع قطعه jاندیس  چنین هم ت.کفشک اس ی قطعه ی دهنده نشان i=4ماژول و  ی قطعه ی دهنده نشان

ور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگهاستراتژِی  ی دهنده نشان j=3 ؛گیرانه پیشو تعمیرات  داری نگهاستراتژِی  ی دهنده نشان j=2 ؛و تعمیرات اصلاحی داری نگه
j=4 ندیس ا .میرات مبتنی بر قابلیت اطمینان استو تع داری نگهی استراتژ ی دهنده نشانk  ؛ برای نشان دادن معیارهمk=1 معیار ساعت  ی دهنده نشان

با استفاده از  معیار تعداد وقوع است. ی دهنده نشان k=4معیار شدت خرابی و  ی دهنده نشان i=3 ؛پذیری معیار تشخیص ی دهنده نشان k=2 ؛خاموشی
 :دست آمد به زیر های نتیجه GAMS افزار نرم

 

 

 

 

 

مدیریت: بررسی استراتژی های نگه داری و تعمیرات  ...



نشریه ی صنعت لاستیک ایران/ شماره ی 94 50

Managementمدیریت
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  ( ، )       و

 i=3 ؛پکینگ ی قطعه ی دهنده نشان i=2 ؛شیر برقی ی قطعه ی دهنده نشان i=1؛ برای نشان دادن نوع قطعه iدر اینجا اندیس که  ست یادآوریلازم به 
استراتژِی  ی دهنده نشان j=1؛ برای نشان دادن نوع قطعه jاندیس  چنین هم ت.کفشک اس ی قطعه ی دهنده نشان i=4ماژول و  ی قطعه ی دهنده نشان

ور جامع و  و تعمیرات بهره داری نگهاستراتژِی  ی دهنده نشان j=3 ؛گیرانه پیشو تعمیرات  داری نگهاستراتژِی  ی دهنده نشان j=2 ؛و تعمیرات اصلاحی داری نگه
j=4 ندیس ا .میرات مبتنی بر قابلیت اطمینان استو تع داری نگهی استراتژ ی دهنده نشانk  ؛ برای نشان دادن معیارهمk=1 معیار ساعت  ی دهنده نشان

با استفاده از  معیار تعداد وقوع است. ی دهنده نشان k=4معیار شدت خرابی و  ی دهنده نشان i=3 ؛پذیری معیار تشخیص ی دهنده نشان k=2 ؛خاموشی
 :دست آمد به زیر های نتیجه GAMS افزار نرم

 

 

 

 

 

    
لازم به یادآوری ست که در اینجا اندیس i برای نشان 
 i=2 نشان دهنده ی قطعه ی شیر برقی؛ i=1 دادن نوع قطعه؛
نشان دهنده ی قطعه ی پکینگ؛ i=3 نشان دهنده ی قطعه ی ماژول و 
i=4 نشان دهنده ی قطعه ی کفشک است. هم چنین اندیس j برای 

نشان دادن نوع قطعه؛ j=1 نشان دهنده ی استراتژِی نگه داری 
و تعمیرات اصلاحی؛ j=2 نشان دهنده ی استراتژِی نگه داری و 
تعمیرات پیش گیرانه؛ j=3 نشان دهنده ی استراتژِی نگه داری و 
تعمیرات بهره ور جامع و j=4 نشان دهنده ی استراتژی نگه داری 
و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان است. اندیس k هم برای 
نشان دادن معیار؛ k=1 نشان دهنده ی معیار ساعت خاموشی؛ 
k=2 نشان دهنده ی معیار تشخیص پذیری؛ i=3 نشان دهنده ی معیار 

شدت خرابی و k=4 نشان دهنده ی معیار تعداد وقوع است. با 
استفاده از نرم افزار GAMS نتیجه های جدول )6( به دست آمد.

نتیجه گیری
نتیجه های زیر به دست آمده از حل مدل نشان می دهد که 
برای قطعه ی شیر برقی استراتژی نگه داری و تعمیرات مبتنی 
بر قابلیت اطمینان، برای قطعه ی پکینگ استراتژی نگه داری و 
تعمیرات پیش گیرانه، برای قطعه ی ماژول استراتژی نگه داری و 
تعمیرات بهره ور جامع و برای قطعه ی کفشک استراتژی نگه داری 
و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان مناسب ترین هستند با 
انتخاب این استراتژی ها برای قطعه ها موردبررسی مبلغ هفت صد 
و هشتاد هزار تومان از منابع هزینه ای مصرف نشده و 
دویست و پنجاه دقیقه از منبع زمانی در اختیار بدون استفاده 

باقی می ماند. با توجه به این که در این پژوهش از رویکرد 
برنامه ریزی آرمانی برای مدل سازی یک موضوع نگه داری و 
تعمیرات استفاده شده است، پیشنهاد می شود سایر رویکردهای 
برنامه ریزی و مدل سازی برای موضوع های نگه داری و تعمیرات 
نیز به کار گرفته شوند. در انتخاب معیارها و تجهیزات سایر 
روش های گزینش نیز می توانند مورداستفاده در پژوهش های 
آینده قرار گیرند. با توجه به اشتراک استراتژی های نگه داری و 
تعمیرات میان صنایع گوناگون، این پژوهش می تواند راه گشای 
سایر مرکزهای صنعتی نیز باشد. پژوهش های پیشینی که 
بر روی این واحد صنعتی انجام گرفته است، منجر به عدم 
رضایت کارکنان شده و درنهایت به عدم ارتباط مناسب با 
پژوهش گر منتج شده و به انجام همکاری تمایل نداشته اند. 
محدودیت دیگری که در این پژوهش به وجود آمد، عدم درک 
مناسب پاسخ دهندگان به نحوه ی پاسخ گویی به پرسش نامه ی 
استاندارد روش بهترین و بدترین بود. از دیگر محدودیت های 
این پژوهش عدم تعمیم نتیجه های آن به سایر واحدهای 

 صنعتی ست.
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 از حل آمده دست بهزیر  های نتیجه -6جدول 

 مقدار متغیر
    6 
    6 
    6 
    6 

 2 باقی متغیرها
    2 
    2 
    322 
    02 
    122/2  
    2۶2/2 
    222/2 
    23۶/2 
    2 
Z 268/2 

 

 

 گیری نتیجه

 ی و تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان، برای قطعه داری نگهشیر برقی استراتژی  ی دهد که برای قطعه از حل مدل نشان می آمده دست بهزیر  های نتیجه
 داری نگهکفشک استراتژی  ی ور جامع و برای قطعه ت بهرهو تعمیرا داری نگهماژول استراتژی  ی گیرانه، برای قطعه و تعمیرات پیش داری نگهپکینگ استراتژی 

و هشتاد هزار تومان از منابع  صد هفتمبلغ  موردبررسی ها قطعهبرای  ها استراتژیهستند با انتخاب این  ترین مناسبو تعمیرات مبتنی بر قابلیت اطمینان 
ریزی  که در این پژوهش از رویکرد برنامه با توجه به این ماند. بدون استفاده باقی می ای مصرف نشده و دویست و پنجاه دقیقه از منبع زمانی در اختیار هزینه

 های موضوعسازی برای  ریزی و مدل شود سایر رویکردهای برنامه است، پیشنهاد می شده استفادهو تعمیرات  داری نگه موضوعسازی یک  آرمانی برای مدل
قرار گیرند.  آینده های پژوهشدر  مورداستفادهوانند ت های گزینش نیز می در انتخاب معیارها و تجهیزات سایر روش کار گرفته شوند. و تعمیرات نیز به داری نگه

 های پژوهش صنعتی نیز باشد. هایسایر مرکز گشای راهتواند  ، این پژوهش میگوناگونو تعمیرات میان صنایع  داری نگههای  با توجه به اشتراک استراتژی
 به و منتج شده گر پژوهش با مناسب ارتباطبه عدم  درنهایتو  شده کارکنان رضایت عدم به منجر است، گرفته انجام صنعتی واحد این ویر بر که پیشینی
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نقش ارتباطات بازاریابی دیجیتال در کسب وکارهای تولیدی و صنعتی

he Role of Digital Marketing Communications in Industrial Businesses

واژه های کلیدی:  بازاریابی صنعتی، ارتباطات بازاریابی دیجیتال )DMC(، کسب وکارهای صنعتی، برندسازی، کانال های 
بازاریابی، رسانه های اجتماعی.

چکیده:

این پژوهش باهدف بررسی ابزارهای ارتباطات بازاریابی صنعتی و کاربرد این ابزارها در شرکت ها و کسب وکارهای صنعتی 
انجام شده است. برای این منظور، از روش تجربی و مطالعه ی موردی چندگانه برای بررسی وضعیت موجود ارتباطات 
بازاریابی دیجیتالی  )DMC( در شش شرکتِ صنعتی استفاده شد. برای افزایش اعتبار سازه ی پژوهش و به منظور به دست 
آوردن نتیجه ای دقیق تر و کاهش سوگیری ها از فن مثلث بندی استفاده شد. داده های موردنیاز پژوهش با انجام مصاحبه در 
کارگاه های آموزشی و نیز از سایر منابع اطلاعاتی موجود جمع آوری شد. هم چنین، تحلیل داده ها با استفاده از استدلال قیاسی 
و روش مضمون سازی  طی یک فرایند سه مرحله ای کاهش داده، نمایش داده و تأیید نتیجه ها انجام پذیرفت. یافته های پژوهش 
سه دیدگاه موجود در ادبیات پژوهش را شناسایی کرد. نخست این که هرچند DMC یکی از مهم ترین ابزار ارتباطات بازاریابی 
صنعتی ست، ولی شرکت ها هنوز از ظرفیت آن به طور کامل استفاده نمی کنند. دوم، این که شرکت ها از DMC برای آسانی و 
افزایش ارتباطات با مشتری، پشتیبانی فروش و ایجاد آگاهی استفاده می کنند. سوم، شرکت ها از ابزار رسانه های اجتماعی 
به عنوان بخشی از DMC به اندازه ی ابزارهای دیجیتال سنتی استفاده نمی کنند. ارتباطات بازاریابی دیجیتالی، برای دست یابی 
هدف های مختلف بازاریابی، ازجمله ایجاد آگاهی نسبت به برند، افزایش فروش، پشتیبانی از فروش و بهبود ارتباط با 
مشتریان موجود، فرصتی را فراهم می سازد. برای دست یابی به هر یک از این هدف ها، ابزارهای مختلف DMC موردنیاز است.

مدیریت

مقدمه
همه ی  به عنوان  بازاریابی  ارتباطات 
پیام هایی تعریف می شود که از سوی 
شرکت، توسعه و به مخاطبان انتقال 
می یابد. در بازاریابی صنعتی، شرکت ها 
به دنبال روش های مناسبی برای بهبود 
ارتباطات خود با مشتریان و حداکثر 

نوع مقاله: پژوهشی
حسین عباسی اسفنجانی*

استادیار گروه مدیریت، اقتصاد و حسابداری، 
دانشگاه پیام نور، ایران

* عهده دار مکاتبات:
H.Abbasi@pnu.ac.ir

تاریخ دریافت: 97/8/27        
تاریخ بازنگری: 97/12/7           

تاریخ پذیرش: 97/4/25

ارتباطات  اثربخشی  و  کارایی  کردن 
بازاریابی هستند. اثربخشی بازاریابی نیز 
به ارتباطات مؤثر بستگی دارد. ارتباطات 
بازاریابی صنعتی، یک مجموعه ی بسیار 
پیچیده ای از فعالیت های بازاریابی ست که 
باهدف انتقال ارزش فراورده به خریداران 
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اطلاع رسانی و آگاه کردن مخاطبان در مورد برند، تشویق 
و متقاعد کردن آن ها برای استفاده از فراورده و نیز 
یادآوری فراورده از راه کانال های مختلف بازاریابی، از دیگر 
هدف های اصلی ارتباطات بازاریابی ست ]1[. ارتباطات بازاریابی 
صنعتی، آمیخته ای از ارتباطات شخصی و غیرشخصی با 
خریداران صنعتی ست. این آمیخته شامل فروش شخصی، 
کاتالوگ ها، تبلیغات، پست مستقیم، نمایشگاه های تجاری و 
روابط عمومی ست. تأثیر هر یک از آمیخته های ترفیعی روی 
رفتار خریداران، تابع سایر عناصر و آمیخته های بازاریابی 
صنعتی ست. افزون بر این، هر یک از این آمیخته ها نیز 
می توانند به تنهایی تأثیر زیادی بر رفتار و تصمیم گیری 
خریدار بگذارند؛ زیرا، می توان با استفاده از این ابزارها، 
خریداران سازمانی را از مرحله ی عدم اطلاع به سمت اطلاع، 
ترجیح و درنهایت خرید سوق داد. بنابراین، بازاریاب صنعتی 
باید به دقت عناصر آمیخته ی ترفیع را طراحی کرده و ارتباط 

آن را با سایر عنصرها درنظر بگیرد ]2[.
در سال های اخیر، با گسترش فضاهای مجازی و افزایش 
کاربران اینترنتی، بسیاری از شرکت ها برای شناساندن 
فراورده های خود و جذب مشتریان، بیشتر به بازاریابی 
دیجیتال و رسانه های اجتماعی روی آورده اند. بسیاری از 
صاحب نظران بازاریابی، اجتماع های مجازی را به عنوان فرصتی 
برای رسیدن به هدف های بازاریابی معرفی می کنند. این 
فرصت از این نظر اهمیت دارد که استفاده از محیط اینترنت 
و رسانه ها روزبه روز در حال افزایش بوده و افراد بیشتر از 
گذشته وقت خود را در اینترنت سپری می کنند ]3[. پیش از 
شبکه های اجتماعی، کانال های ارتباطی رسانه های جمعی مانند 
تلویزیون و رادیو به مدیران اجازه می داد با مصرف کنندگان 
ارتباط برقرار کنند. بااین حال، گسترش رسانه های اجتماعی 
آغاز یک انقلاب در زمینه ی ارتباطات به شمار می رود ]4[. 
به طورکلی، هرچند شرکت های صنعتی در خط مقدم پذیرش 

و استفاده از ابزارها و کانال های جدید ارتباطات بازاریابی 
نبوده؛ بااین حال، افزایش روزافزون تعداد ذی نفعان و دورنمای 
رسانه به تجدیدنظر و بازاندیشی در مورد ارتباطات بازاریابی 
در شرکت های صنعتی منجر شده است. ارتباطات بازاریابی 
دیجیتال )DMC(، به ویژه به خاطر ارتباط آن با برندسازی 
شرکت ها و پشتیبانی از فروش موردتوجه فعالان صنعتی و 
دانشگاهیان قرار گرفته است. از آن جاکه ارتباطات بازاریابی 
سنتی مانند تبلیغات صنعتی نسبت به مدیریت ارتباط با 
مشتری، تعامل شخصی و سایر متغیرها درآمیخته ی بازاریابی 
صنعتی یعنی، فراورده، قیمت و مکان نقش کمتری ایفا 
می کند ]5[، در پژوهش های اخیر نیز روش های ترکیب و 
تلفیق DMC با ارتباطات بازاریابی سنتی برای برقراری ارتباط 
با مشتریان صنعتی موردبررسی قرار گرفته است ]6 و 
7[. هر شرکتی با این سؤال مواجه است که چگونه می توان 
با استفاده از رسانه ی کانال های دیجیتال ضمن رسیدن به 
هدف های موردنظر، هزینه های تبلیغاتی را به حداقل ممکن 
کاهش داد. بنابراین، ارتباطات بازاریابی اثربخش به یکی از 
هدف های مدیریت استراتژیک برای شرکت های موفق تبدیل 

شده است ]8[.
کانال های ارتباطات بازاریابی روش های زیادی در اختیار 
شرکت های صنعتی برای برقراری ارتباط با مشتریان فراهم 
کرده اند. باگذشت زمان، قدرت از سازمان ها به مشتریان 
منتقل شده است ]9[. اشتراک گذاری اطلاعات در اینترنت به 
همه ی افراد اجازه می دهد نظرهای خود را ابراز کرده و آن هم 
به نوبه ی خود، سبب شده که مردم به همکاران و اطرافیان 
خود اعتماد بیشتری نسبت به سازمان ها داشته باشند ]10[. 
این تغییر چالش های بسیاری برای مدیران بازاریابی ایجاد 
کرده است. شرکت ها در حال حاضر بیان می کنند که باید 
به نظرهای مشتریان خود بیشتر توجه کنند، در تعامل با 
آن ها شفاف بوده و ارتباط صمیمی و مؤدبانه ای برقرار کنند. 
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بنابراین، نقش متخصص بازاریابی از یک گوینده  به یک 
گردآورنده ی محتوا به منظور ایجاد همکاری و مشارکت در 
میان عموم تکامل یافته است. ارتباطات بازاریابی درحال حاضر 
شامل ایجاد گروه ها و جامعه های آنلاین، جریان سازی  از 
محیط های آنلاین و همکاری با مشتریان برای درک بهتر 
نیازهای آنان هستند ]9[. درحالی که مطالعه های بسیاری نشان 
می دهند که رسانه های اجتماعی یک کانال ارتباطات مهم برای 
کسب وکارهاست؛ امّا، بیشتر مدیران از بهترین راه ها برای 
برقراری ارتباط با مخاطب و جلب توجه و جذب آن از راه 
ارتباطات رسانه های اجتماعی آگاهی ندارند ]11[. بسیاری از 
مسأله های مهمی که در پژوهش های پیشین مطرح شده است، 
به مطالعه های بیشتری نیاز دارند. این که چگونه شرکت ها از 
کانال های ارتباطات دیجیتال استفاده می کنند و استفاده از 
این کانال ها چه تأثیری روی روابطِ بینِ خریدار و فروشنده 
گذاشته است ]5، 6، 12 و 13[. یکی از علاقه مندی های ویژه 
این است که چگونه بازاریابان صنعتی ارتباطات بازاریابی 
آنلاین و آفلاین را برای ایجاد ارزش بیشتر برای مشتریان 

و دیگر ذی نفعان خود ترکیب و تلفیق می کنند ]5[.
به طورکلی، هدف پژوهش حاضر، بررسی نقش کانال های 
دیجیتال در ارتباطات بازاریابی صنعتی ست. به طورمشخص، 
این مطالعه به دنبال تعیین فعالیت ها و اقدام های شرکت های 
صنعتی به منظور افزایش استفاده از عنصرهای دیجیتال در 
 DMC ِارتباطات بازاریابی و بررسی چالش های پیش روی

است.
در این زمینه، سه سؤال پژوهشی طرح شده است:

1- هدف های شرکت ها برای DMC چیست؟
DMC -2 تا چه مقدار در بین شرکت های صنعتی 

موردپذیرش واقع شده است؟
3- چالش های پیش روی اجرای DMC برای بازاریابی 

صنعتی کدام است؟

برای رسیدن به هدف های پژوهش و پاسخ به سؤالات 
پژوهش؛ نخست، ادبیات موجود موردبررسی و ویژگی های 
ارتباطات بازاریابی صنعتی و DMC مشخص شده است. 
سپس، برای درک نظری عمیق و نیز بررسی وضعیت 
موجود DMC یک مطالعه ی موردی چندگانه به صورت تجربی 
در شش شرکت صنعتی انجام شد. درنهایت، مفاهیم و 
معانی یافته های پژوهش موردبحث قرارگرفته، محدودیت های 
پژوهش ارائه و موضوع هایی برای پژوهش های بیشتر 

پیشنهاد شده است.

بررسی و مرور ادبیات
1- ارتباطات بازاریابی دیجیتال )DMC( در شرکت های صنعتی

در بین ابزارهای ارتباطات شخصی، به طورعمده نیروی 
فروش پیش از سایر ابزارها درآمیخته ارتباطات بازاریابی 
 )B2B(  صنعتی یا ارتباطات بازاریابی شرکت با شرکت
موردتوجه قرار گرفته است. ابزارهای دیگر با ایجاد هم افزایی 
 برای دست یابی به هدف های فروش، نقش حمایتی دارند ]14[.
در یک محیط بازاریابی صنعتی، مدیریت انواع مختلف 
تعاملات، با تعداد زیادی سطح های سازمانی و تعداد افراد 
درگیر در فرایند ارتباطات پیچیده تر می شود ]15[. اگرچه با 
ظهور رسانه های دیجیتال فرصت های بیشتری برای هدف گذاری 
و اندازه گیری بهتر پدیدار شده است؛ امّا، هماهنگی و 
یکپارچه سازی کانال ها به چالشی بزرگ تر تبدیل شده است.

)DMC( 2- ارتباطات بازاریابی دیجیتال

DMC به استفاده از کانال های جدید ارتباطات دیجیتال یا 

فناوری ها و ابزارهای ایجاد فرایند ارتباطات یکپارچه، هدفمند 
و قابل اندازه گیری اشاره دارد که به شرکت ها در جذب و 
حفظ مشتریان خود، با ایجاد رابطه ای عمیق تر با آن ها، کمک 
می کند ]16[. »بازاریابی الکترونیکی«، »بازاریابی اینترنتی« و 
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مشخصه، برای تبلیغ کننده مزایای بسیاری دارد. برای مثال، 
این امکان برای تبلیغ کننده وجود دارد که در فرایند تعامل، 
مشخصات، سلیقه ها و علاقه مندی کاربران و مخاطبان خود را 
دریافت و در راستای منافع خود و مشتریان برنامه ریزی کند. 
در تبلیغات سنتی هیچ گونه ارتباط دو طرفه ای بین تبلیغ کننده 
و مخاطب وجود ندارد و حتی برقراری یا تداوم ارتباط 
یک طرفه نیز به اختیار مخاطب نیست. دریافت پیام و محتوا 
و موضوع تبلیغات نیز به انتخاب مخاطب صورت نمی گیرد.
در دو دهه ی اخیر، تبلیغات تعاملی، به عنوان مکملی برای 
تبلیغات سنتی و یک طرفه مطرح شده است. افزون بر این، 
با توجه به همگرایی رسانه های دیداری و شنیداری به سمت 
سامانه های چندرسانه ای و متعامل و گسترش حوزه ی نفوذ 
آن، بسیاری از صاحب نظران ارتباطات، تبلیغات تعاملی را 
رقیبی جدی برای تبلیغات سنتی می دانند؛ به ویژه اگر این 
موضوع بر پایه ی شاخص های اقتصادی، نرخ رشد نسبی، 
مقدار نفوذ و نسبت هزینه ی کارایی موردتوجه قرار گیرد.

3- هدف ها و ابزارهای ارتباطات بازاریابی دیجیتال )DMC( در 

شرکت های صنعتی

هرچند پژوهش های اندکی در مورد بازاریابی دیجیتال در 
حوزه ی بازاریابی صنعتی انجام شده ولی در سال های اخیر، 
انجام پژوهش های مرتبط در حال افزایش است. با بررسی 
ادبیات و پیشینه ی پژوهش های حوزه ی بازاریابی مصرفی و 
بازاریابی صنعتی، چهار هدف اصلی برای ارتباطات بازاریابی 

دیجیتال شناسایی شده است:
DMC کارایی ارتباطات را افزایش می دهد ]21[؛  -1

DMC ارتباطات روابط با مشتری و تعامل با مشتری   -2
را ترویج می دهد ]22[؛

DMC باعث آگاهی بخشی شده و به ایجاد نام تجاری   -3
)برند( کمک می کند ]6، 13، 22 و 23[ و

»رسانه های جدید« اصطلاحاتی است که با DMC ارتباط 
تنگاتنگی دارند ]DMC .]12 ریشه در بازاریابی تعاملی و 
یک به یک  داشته و به عنوان یک مفهوم نسبت به بازاریابی 
الکترونیکی یا بازاریابی اینترنتی که تمرکز محدودتری دارند، 
ترجیح داده می شود ]DMC .]17 رسانه ی شخصی و 
مشارکتی ارائه می کند که در آن مشتریان نه تنها هدف های 
منفعل نیستند؛ بلکه به همکاران فعال در تعیین محتوا و 
خلق ارتباطات بازاریابی تبدیل می شوند ]12 و 18[. اگرچه 
DMC ریشه در بازارهای مصرف کننده دارد؛ امّا، ایده ی 

تعامل دوطرفه و شخصی در بازاریابی صنعتی نیز هم چنان 
موردتوجه است. در این پژوهش، از واژه ی DMC برای 
توصیف هر دو اصطلاح کانال رسانه های دیجیتالی و 

استراتژی های آن استفاده شده است.
شرکت های صنعتی در مورد ضرورت هر یک از عنصرها 
در فرایند بازاریابی دیجیتال و پیروی از استراتژی های 
دیجیتالی دچار شک و تردید هستند ]18[. نتیجه های 
پژوهش های پیشین، محتوا و تعامل را به عنوان دو رکن 
اصلی DMC مطرح می کنند ]19[. تعامل پذیری در ارتباطات 
بازاریابی، درجه ای از ارتباطات دو طرفه است که طی آن از 
راه ابزارهای مختلف، ارتباط با مشتری و ابزارهای پشتیبانی 
مشتری آسان شده و به طور مثبتی بر وفاداری در محیط های 
الکترونیک تأثیرگذار است. ادبیات مدیریتی نیز با برجسته کردن 
نقش های درحال تغییر خریدار و فروشنده، ازنظر ایجاد محتوا، 
این نکته را نشان می دهد که بازاریابان امروز باید با انتشار 
محتوای جذاب، مفید و قابل استفاده در قالب یک وبلاگ، 

توجه مشتریان را به خود جلب کنند ]20[.
ارتباطات در بستر  تمایز  تعامل پذیری مهم ترین وجه 
فناوری های نوین با رسانه های سنتی ست. حداقل سطح تعامل 
در این نوع رسانه، امکان انتخاب تبلیغات موردنظر و مرور 
محتوای پیام تبلیغاتی به دلخواه کاربر یا مخاطب است. این 
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DMC -4 جریان های فروش  یا الگوهای فروش ایجاد 
می کند ]22 و 24[.

افزون بر این، به تازگی پیشرفت ها در فناوری ارتباطات، 
مانند ظهور رسانه های تعاملی به برخی از هدف های کلی 
ارتباطات بازاریابی به ویژه تعامل پذیری و کارایی تأکید داشته 
است. مشتریان به تولیدکننده ی محتوا و شرکت کنندگان فعال 
در فرایند ارتباطات تبدیل شده اند ]12[. به تازگی پژوهش ها در 
زمینه ی بازاریابی صنعتی بر این نکته تأکیددارند که رسانه های 
اجتماعی به عنوان بخشی از DMC باید با انتشار محتوای 
جالب با یک عنصر روشن »فراخوان عمل « بر جریان سازی 
نسل پیشرو  تمرکز داشته باشند ]24[. فراخوان عمل، یکی 
از عنصرهای کلیدی جذب هدفمند مخاطب است و باید در 
همه ی فن های بازاریابی مانند ایمیل، به روزرسانی رسانه های 
اجتماعی، مطالب مطبوعات، تبلیغات بازرگانی و ... استفاده 

شود.
میخایلیدو و همکاران )2011( جز نخستین کسانی بودند 
که هدف های بازاریابی دیجیتال، ابزارها و کاربردهای صنعتی 
آن را موردبررسی قرار دادند. آن ها پیشنهاد دادند که بیشتر 
شرکت های صنعتی، استفاده از رسانه های اجتماعی، به ویژه 
پلت فرم های شبکه ی اجتماعی را با کسب وکار خود نامربوط 
می دانند. هدف های اصلی شرکت های صنعتی به هنگام استفاده 
از خدمات شبکه های اجتماعی؛ جذب مشتریان جدید، ترویج 
و ارتقای روابط با مشتریان و نیز افزایش آگاهی در بین 
مشتریان است ]6[. براساس یک مطالعه ی پیمایشی، هدف های 
اصلی بازاریابی دیجیتال؛ آگاهی بخشی، ارتقای تصویر ذهنی 
برند و یافتن مشتریان جدید است ]13[. فعالان اجرایی و 
مشاوران نیز اعتقاددارند که رسانه های اجتماعی در یافتن 
مشتریان جدید برای شرکت ها، بسیار مفید هستند ]24[. در 
پژوهشی که با عنوان رویکرد ارتباطات بازاریابی برای عصر 
دیجیتال و باهدف آگاهی از چگونگی استفاده از رسانه های 

اجتماعی در استراتژی ارتباطات بازاریابی یک شرکت انجام 
شده است، نویسندگان مصاحبه هایی را با مدیران بازاریابی 
انجام داده اند تا به درکی از نحوه ی ترکیب رسانه های 
اجتماعی در استراتژی ارتباطات بازاریابی موجود توسط 
مدیران برسند. هفت مصاحبه ی جامع با این مدیران نشان 
می دهد که مدیران، بسترهای اجتماعی را در چهار گروه؛ 
مدیریت ارتباطات، جمع آوری اخبار، ابتکار، تفریح و سرگرمی 

طبقه بندی می کنند ]4[.

روش پژوهش
به منظور بررسی و تعیین وضعیت موجود استفاده از 
DMC در بازاریابی صنعتی، یک مطالعه ی موردی به صورت 

تجربی در شش شرکت صنعتی انجام شد. از آنجایی 
که DMC در بسیاری از شرکت های صنعتی هنوز یک 
موضوع نوظهور محسوب می شود؛ از این رو، برای درک 
مناسبی از ماهیت فرایندهای ارتباطات بازاریابی و چگونگی 
درهم پیچیدگی کانال های دیجیتال، رویکرد کیفی، انتخاب و از 
روش مطالعه ی موردی چندگانه به منظور درک بهتر زمینه های 
مختلف بازاریابی صنعتی استفاده شد. دلیل انتخاب و استفاده 
از روش مطالعه ی موردی چندگانه، افزایش اعتبار پژوهش و 
قدرت تعمیم پذیری نظری آن به شرایط مشابه براساس منطق 
تکرارپذیری استفاده شد. در این پژوهش، بین موردهای 
مختلف )شرکت های موردمطالعه( مقایسه ای انجام نشده؛ بلکه هر 
یک از شرکت ها به عنوان نماینده ی گروهی از انواع شرکت های 
صنعتی موردبررسی قرارگرفته است. شرکت های موردمطالعه 
به عنوان تأمین کنندگان نیازهای فناوری صنایع فلزی، کاغذی، 
الکترونیک، معدن و انرژی در سطح بین المللی فعالیت می کنند. 
این شرکت ها کالاهایی تولید می کنند که عموماً برای مشتریان، 
دارای اهمیت استراتژیک است. ازاین رو، فرایندهای خرید، هم 
برای خریدار و هم برای فروشنده، زمان بر بوده و شامل 
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شش شرکت موردمطالعه و داده ها نشان داده می شود. 
تمرکز مصاحبه ها بر کسب اطلاع از دیدگاه های پاسخ دهندگان 
در مورد چشم اندازهای در حال تغییر ارتباطات، کانال های 
دیجیتال و تأثیر آن بر شرکت های صنعتی و به ویژه بر 
شرکت خودشان بوده است. کارگاه های آموزشی شامل یک 
تکلیف گروهی به منظور بررسی وضعیت کنونی و افق های 
آینده ی ارتباطات بازاریابی و DMC است. مصاحبه شوندگان و 
شرکت کنندگان در کارگاه های آموزشی از کارکنان شرکت های 
موردمطالعه بودند و مسؤولیت اصلی ارتباطات بازاریابی و 

مدیریت فروش را در شرکت بر عهده داشتند.
در تحلیل داده ها از استدلال قیاسی و روش مضمون سازی  
شامل یک فرایند سه مرحله ای تقلیل داده ها، نمایش داده ها 
و تأیید نتیجه ها استفاده شد ]25[. برای تقلیل داده ها، 
از دیدگاه های نظری برگرفته از پیشینه ی پژوهش، ازجمله 
موضوع هایی مانند رسانه های ارتباطی، ویژگی های ارتباطات 
بازاریابی، ارتباطات یکپارچه ی بازاریابی، DMC، ارتباطات در 

تصمیم گیری پیچیده ای ست؛ زیرا، به طور عمده نیازمند تعامل 
شخصی هستند. بررسی نقش DMC در یک چنین زمینه ای 
می تواند به درک بهتر چالش های بازاریابی صنعتی کمک کند. 
اکثر شرکت های موردمطالعه، ارتباطات بازاریابی را در دفترها 
و ستادهای مرکزی طرح ریزی می کنند. از آنجا که اندازه ی 
شرکت برای مدیریت بازاریابی دارای پیام های ضمنی و آشکار 
است؛ ازاین رو، شرکت هایی انتخاب شد که به اندازه ی کافی 
بزرگ باشند که نه تنها نمایانگر چالش های ارتباطات بازاریابی 
در یک مقیاس جهانی بوده؛ بلکه شرکت های کوچک با 
عملکرد بازاریابی متوسط را نیز در برگیرد. این انتخاب ما 
را قادر می سازد تا دریابیم شرکت های موردنظر در زمینه های 

سازمانی مختلف DMC را چگونه به کار می گیرند.
داده های موردنیاز پژوهش با انجام مصاحبه های شخصی 
در کارگاه های آموزشی جمع آوری شده است. هم چنین، از 
اطلاعات موجود در پرونده های شرکت، وب سایت ها، جلسه ها 
و بحث های آزاد نیز استفاده شده است. در جدول )1( 
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 های حوزهتعداد  تجربی های داده
 وکار کسب

  موردمطالعه های شرکت
 شرکت در تمام شعب( کارکنان)تعداد 

د اتعد
 جلسات

 های مصاحبه
 حضوری

در  کنندگان شرکتتعداد 
 آموزشیکارگاه 

 مختلف وکار کسبپنج  مدیر و رئیس 12 1 2
 هلدینگ شرکت 

(211) 

 اصلی وکار کسبیک  یند بازاریابکارم 12 1 2
 تر  بزرگبخشی از یک شرکت 

(15111) 

 اصلی وکار کسبیک  مدیر و معاون واحد تجاری 5 9 2
 شرکت بزرگ 

(8111) 

3 22 
 هایمدیر در تمام واحد 16

 وکار کسب
اصلی با سه  وکار کسبیک 

 واحد تجاری متفاوت

یک شرکت  (اسپین آفشرکت زایشی )
 تر  بزرگ

(2111) 

2 15 
بدون کارگاه، با کارکرد 

 بازاریابی کوچک
 اصلی وکار کسبیک 

کم مشتریان  و کوچک با نوپا های شرکت
(211) 

 اصلی وکار کسبیک  یکارمند بازاریاب 15 13 2
 اصلی محصول با یکشرکت در حال رشد 

(1111) 
 

 تأییدو  ها داده، نمایش ها داده تقلیلای  لهشامل یک فرایند سه مرح 1سازی مضمون و روشاز استدلال قیاسی  ها دادهتحلیل در 
ی مانند های موضوع ازجمله، ی پژوهش نظری برگرفته از پیشینه های دیدگاه، از ها داده تقلیل. برای [25شد ]استفاده  ها نتیجه
 پشتیبانی مشتری و وابطردر  ارتباطات، DMCبازاریابی،  ی ارتباطات بازاریابی، ارتباطات یکپارچه های ویژگیارتباطی،  های رسانه

محقق  تفسیر، ها داده ی /عرضهنمایشدوم یعنی  ی انجام مرحله. برای شد دهی سازمانمطابق این مفاهیم  ها دادهفروش، استفاده و 
 های دادهشد. ارائه  آموزشی های کارگاهمرور مجدد در برای  دهندگان پاسخبه سپس و  و تلفیق باهم ترکیب های موضوعاز 

برای  شده یبررس های شرکت های اقدام شامل ،ها تحلیل ی مفید بودند. نتیجه تفسیرها بازنگریدر تکمیل و  آموزشی ایه کارگاه
مربوط به ارتباطات بازاریابی تعیین  DMCبرای  شده یینتع های هدفارتباطات بازاریابی خود و  در دیجیتال عنصرهایافزایش 

 .شد

 ها و بحث نتیجه -0
 موردمطالعه های شرکتت بازاریابی در مروری بر ارتباطا
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نسبت به برند  گاهی. افزایش آاستبسیار مهم  ،و تقویت برندایجاد  ازآن پسو اولویت اصلی  ،حمایت از فروش ست یبدیه
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 موردمطالعه های شرکتنمایی کلی از ارتباطات بازاریابی در  -8جدول 

                                                           
1 - thematization 

جدول 1- شرکت های موردمطالعه و داده های تجربی

مدیریت: نقش ارتباطات بازاریابی دیجیتال در  ...
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بدیهی ست حمایت از فروش، اولویت اصلی و پس ازآن ایجاد و 
تقویت برند، بسیار مهم است. افزایش آگاهی نسبت به برند نیز در 

اولویت بعدی قرار می گیرد )مورد D، مصاحبه(

ارتباطات بازاریابی دیجیتال )DMC( در شرکت های صنعتی

در سال های اخیر، اهمیت و کاربرد DMC در شرکت های 
موردمطالعه افزایش یافته است. باوجوداین، DMC هنوز 
به صورت یک ضرورت موردتوجه قرار نگرفته و برنامه ریزی 
و اجرای آن به خوبی و به طور کامل انجام نشده است. اگرچه 
شرکت های موردمطالعه DMC را یک ابزار کارآمد با پتانسیل 
بالا درنظر می گیرند؛ امّا، هنوز راه هایی برای بهره برداری 
کامل آن به عنوان بخش جدانشدنی از راهبرد کلی ارتباطات 
بازاریابی خود را پیدا نکرده اند. در حال حاضر، فعالیت های 
DMC به طور عمده شامل اقدام های سنتی ارتباطات بازاریابی 

مرتبط با یک محیط الکترونیک را در برمی گیرد.
داده های تجربی سه حوزه ی مهمی که DMC پیش تر در 
آن استفاده می شد، یا حوزه هایی که DMC بر آن تأثیر مثبت 
داشت، آشکار ساخت: الف( ارتباطات در روابط مشتری؛ ب( 
پشتیبانی فروش؛ ج( ایجاد نام و نشان تجاری )شکل 1(.

شرکت های صنعتی موردمطالعه به این نتیجه رسیده اند که 
ارتباطات با مشتریان فعلی و به ویژه در روابط بلندمدت باید 
بهبود داده شود. هم چنین، این شرکت ها خواستار استفاده 
از کانال های دیجیتال برای افزایش آگاهی برند میان مشتریان 

روابط مشتری و پشتیبانی فروش، استفاده و داده ها مطابق 
این مفاهیم سازمان دهی شد. برای انجام مرحله ی دوم یعنی 
نمایش/عرضه ی داده ها، تفسیر محقق از موضوع های باهم 
ترکیب و تلفیق و سپس به پاسخ دهندگان برای مرور مجدد 
در کارگاه های آموزشی ارائه شد. داده های کارگاه های آموزشی 
در تکمیل و بازنگری تفسیرها مفید بودند. نتیجه ی تحلیل ها، 
شامل اقدام های شرکت های بررسی شده برای افزایش عنصرهای 
 دیجیتال در ارتباطات بازاریابی خود و هدف های تعیین شده 

برای DMC مربوط به ارتباطات بازاریابی تعیین شد.

نتیجه ها و بحث
مروری بر ارتباطات بازاریابی در شرکت های موردمطالعه

در جدول )2( نتیجه های کارگاه های آموزشی، خلاصه ای از 
وضعیت موجود ارتباطات بازاریابی شرکت های موردمطالعه و 
خلاصه ی عنوان های حوزه هایی که به عنوان هدف هایی برای 
توسعه شناسایی شده اند، مرتب شده است. نقاط قوت و 
ضعف و نیز فرصت ها در دو دسته تقسیم بندی شده، که 
به دست آمده از اطلاعات کارگاه های آموزشی بوده و نمایانگر 

ابزارها و موضوعات کلی ارتباطات بازاریابی هستند.
به طورکلی، مصاحبه شوندگان بر آگاهی بخشی و تقویت برند، 
به عنوان دو هدف مهم ارتباطات بازاریابی اتفاق نظر داشتند. 
به علاوه، اطلاعات تجربی نقش بازاریابی در شرکت های 

صنعتی را به عنوان پشتیبان فروش برجسته می سازد:
 

7 

 ها ضعفو  ها قوت اول ی رتبه دوم ی رتبه سوم ی رتبه
  های نقطه ها موضوع عینی های موضوع تصویر ذهنیبرند و  اعتبار

 ابزارها عمومی روابط ها نمایشگاه DMC قوت
  های نقطه ها موضوع (IMC) یکپارچگی اخلیدارتباطات  ریزی برنامهاستراتژی و 

 ابزارها DMC دهان به دهانبازاریابی  بازاریابی مستقیم ضعف
  های زمینه ها موضوع (IMC)یکپارچگی  المللی بینارتباطات  مشتریان مدیریت ارتباط با سیستم

 ابزارها DMC عمومی روابط بازاریابی مستقیم توسعه

 
 صنعتی های شرکتدر ( DMCارتباطات بازاریابی دیجیتال ) -0-6

 صورت بههنوز  DMC، باوجوداینافزایش یافته است.  موردمطالعه های شرکتدر  DMCاخیر، اهمیت و کاربرد  های سالدر 
 های شرکت. اگرچه انجام نشده استکامل  طور به و خوبی بهن آو اجرای  ریزی برنامهو  قرار نگرفته موردتوجهیک ضرورت 

 عنوان بهن آکامل  برداری بهرهبرای  هایی راههنوز  ،اامّ ؛گیرند می درنظربا پتانسیل بالا  کارآمدزار را یک اب DMC موردمطالعه
شامل  طور عمده به DMC های فعالیتدر حال حاضر، . اند نکردهپیدا  را کلی ارتباطات بازاریابی خود راهبرد جدانشدنی ازبخش 
 .گیرد برمیرا در محیط الکترونیک  یک مرتبط باسنتی ارتباطات بازاریابی  های اقدام
مثبت  تأثیرآن بر  DMCکه  هایی حوزه، یا شد مین استفاده آدر  تر پیش DMCکه مهمی  ی تجربی سه حوزه های داده

 (.1شکل تجاری ) و نشان نام ایجادج(  پشتیبانی فروش؛ب(  ؛مشتری روابط درارتباطات الف(  داشت، آشکار ساخت:
مدت باید بهبود بلند روابط در ویژه بهو  فعلیکه ارتباطات با مشتریان  اند رسیدهبه این نتیجه  مطالعهموردصنعتی  های شرکت

میان مشتریان احتمالی و  برندگاهی آدیجیتال برای افزایش  های کانالخواستار استفاده از  ها شرکتاین چنین،  همداده شود. 
 .تندهسفروش با کیفیت بالا  های جریانایجاد  دنبال به

 

 

 

 

 
 بازاریابی صنعتی ی در زمینه DMCاستفاده از  -1شکل 

 مشتری روابط درارتباطات  -0-8
 تجاری های نمایش سمینارها، نامه دعوتویژه مشتریان و برای ارسال  های مجلهو  ها خبرنامهبرای توزیع  موردمطالعه های شرکت

ای  گسترده طور بهشخص نیز  به ایمیل در ارتباطات شخصچنین،  هم .کنند میاستفاده از ایمیل  رویدادهای بازاریابیو دیگر 
تماس در  امکانمشتری با  ی محتوای ویژه ی مبادله و رودرروبه تعامل  شباهت آن خاطر به ،ایمیل اثربخشی .شود میاستفاده 

 :ست طرفین ارتباطی یزمان برا ترین راحت
 سازی شخصیچگونگی  و دهیم نمیانجام  به مشتریان موجود وزیع خبرنامهکار دیگری جز ت، ها سایت علاوه بر وب

 (.آموزشی، کارگاه Aمورد ) ایم دادهقرار  موردبحثنیز را  برای مخاطبان مختلف ها خبرنامه
، کارگاه B)مورد  اند کردهبالایی کسب  ی مطالعه امتیاز در بین مخاطبان مند بوده و ف ایمیلی ما بسیار هد های خبرنامه
 (.آموزشی

با همزمان  رود میو انتظار  کنند میعرضه  ،دیجیتال برای مشتریان های مجله، موردمطالعهشرکت  بین شش از شرکتپنج 
ارتباطی  های کانالاز ابزارها و  ها شرکتاین  شود. تر پررنگ ها آن، نقش ها ده از ابزارهای جدید مثل تبلتاستفا گسترش

 ارتباطات بازاریابی
 شرکت صنعتی در یک 
 تکیه بر ارتباطات شخصی 
  ماهیت بلندمدت و نقش

 تاریخی
  پیچیدگی سازمانی در

 روابط
 

DMC 
 برندسازی 
 تعامل 
 محتوا 

 

ارتباطات در روابط 
 مشتری

 

 پشتیبانی فروش
 

 ایجاد آگاهی
 

جدول 2- نمایی کلی از ارتباطات بازاریابی در شرکت های موردمطالعه
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احتمالی و به دنبال ایجاد جریان های فروش با کیفیت بالا 
هستند.
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شکل 1- استفاده از DMC در زمینه ی بازاریابی صنعتی

ارتباطات در روابط مشتری

شرکت های موردمطالعه برای توزیع خبرنامه ها و مجله های 
ویژه مشتریان و برای ارسال دعوت نامه سمینارها، نمایش های 
تجاری و دیگر رویدادهای بازاریابی از ایمیل استفاده می کنند. 
هم چنین، ایمیل در ارتباطات شخص به شخص نیز به طور 
گسترده ای استفاده می شود. اثربخشی ایمیل، به خاطر شباهت 
آن به تعامل رودررو و مبادله ی محتوای ویژه ی مشتری با 
امکان تماس در راحت ترین زمان برای طرفین ارتباطی ست:

علاوه بر وب سایت ها، کار دیگری جز توزیع خبرنامه به مشتریان 
موجود انجام نمی دهیم و چگونگی شخصی سازی خبرنامه ها برای 
مخاطبان مختلف را نیز موردبحث قرار داده ایم )مورد A، کارگاه 

آموزشی(.
خبرنامه های ایمیلی ما بسیار هدفمند بوده و در بین مخاطبان 
امتیاز مطالعه ی بالایی کسب کرده اند )مورد B، کارگاه آموزشی(.

پنج شرکت از بین شش شرکت موردمطالعه، مجله های 
دیجیتال برای مشتریان، عرضه می کنند و انتظار می رود 
همزمان با گسترش استفاده از ابزارهای جدید مثل تبلت ها، 
نقش آن ها پررنگ تر شود. این شرکت ها از ابزارها و کانال های 
ارتباطی دیجیتال مانند رسانه های اجتماعی )شامل وبلاگ 
نویسی(، جامعه های کاربران )مانند فیس بوک، لینکدین، توییتر، 
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اکس ترانت ها و اینترانت ها( و تا حدی از محتوای تولیدشده ی 
کاربران استفاده می کنند.

بزرگ ترین فرصت شناسایی شده در استفاده از رسانه های 
اجتماعی، مدیریت اثربخش عملیات کسب وکار است؛ زیرا، با 
استفاده از این رسانه ها ارتباط با مشتریان سریع تر شده و 
پیگیری آن راحت تر می شود. ممکن ست شرکت ها در منابع 
و زمان صرفه جویی کنند؛ زیرا، می توانند ارتباطات را به 
فورم هایی که در اکس ترانت ها و وب کست ها میزبانی می شوند، 
انتقال داده و کانال های بازخورد مستقیم و فورم های گفت وگو 
را هدایت کنند. هرچند شرکت های موردمطالعه موافق این 
هستند که هنوز از روابط پیچیده ی کسب وکار از شکل های 
سنتی ارتباطات مانند جلسه های رودررو، تماس های تلفنی و 

تعامل های ایمیلی بهره می گیرند.
چیزی که بیشترین مانع را برای کاربرد رسانه های اجتماعی 
برای ارتباطات بازاریابی صنعتی ایجاد می کند، معیار قابلیت 
اعتماد در روابط کسب وکار است. اکثر شرکت های موردمطالعه 
و مشتریان آن ها در بورس پذیرفته شده اند. هم چنین، این 
شرکت ها بیشتر روی فعالیت های R&D خود تکیه دارند؛ به این 
معنا که مسائل موردبحث در یک فورم باز یا در وبلاگ ها 
ممکن ست مزیت رقابتی آن ها را به خطر بیندازد. ارتباطات 
تأمین کننده / خریدار در فورم های عمومی ممکن ست تأثیر 

منفی روی دیگر روابط بین مشتری شرکت داشته باشد:
چه کسی با چه کسی صحبت می کند ]...[؟ اگر شرکت A در 
مورد شرکت B بداند ممکن است مشتریان خود را از دست بدهد. 
چه بخواهید چه نخواهید این واقعیت بازاریابی صنعتی است )پانل 

پاسخ دهندگان کلیدی(.

پشتیبانی فروش

یکی از کاربردهای DMC در پشتیبانی فروش، برقراری 
ارتباطات بازاریابی خارجی از راه کانال های دیجیتال و جمع آوری 

مدیریت: نقش ارتباطات بازاریابی دیجیتال در  ...



نشریه ی صنعت لاستیک ایران/ شماره ی 94 60

اطلاعات با استفاده از ابزارهای دیجیتال در مورد جریان 
فروش است. کاربرد دیگر، استفاده از DMC در ارتباطات 
داخلی بین کارکردهای فروش و بازاریابی ست. کانال های 
دیجیتال مبادله ی نظام مند بازخورد مشتری و هوشمندی را 
فراهم می سازد که ممکن ست برای تولید اطلاعات فروش 
مشتری محور که هدف های بازاریابی و فروش را پشتیبانی 

می کند، استفاده شود.
یکی از راه های مناسب برای نشان دادن این که چگونه 
دیجیتالی کردن پشتیبانی فروش را افزایش داده است، استفاده ی 
روبه رشد از چندرسانه ای ها مانند ویدئوها، پویانمایی ها و کالای 
دیجیتالی ارائه شده در ارتباطات بازاریابی ست. شرکت هایی که 
از چندرسانه ها استفاده کرده اند، ارزیابی مثبتی از آن داشته و 
بیان می دارند که چندرسانه ای ها به شرح کارکرد فروش و نیز 
به ساده سازی راه حل ها و فراورده های پیچیده، کمک می کند.

هم چنین، شرکت های موردمطالعه، یکپارچگی رسانه های 
اجتماعی با فروش را مشکل ساز می دانند. مدیران بازاریابی 
بر این باورند که دسترسی به تصمیم گیرندگان از طریق 
بازاریابی دیجیتال و رسانه های اجتماعی به سختی امکان پذیر 

است.
دسترسی به سایت رسانه های اجتماعی، مانند فیس بوک و یوتیوب 
از مدت ها پیش در سازمان ممنوع بوده است. بنابراین، ارزیابی 
این که رسانه های اجتماعی چگونه از فروش پشتیبانی می کنند، 

دشوارست )مورد B، مصاحبه(.
ارسال پیام، به ویژه به تصمیم گیرندگان ]از سرمایه گذاران[ خیلی 
مشکل ست. هدف گیری آنلاین آن ها سخت بوده و مجله های ارسالی 
به مشتری از طریق ایمیل به طورمعمول خوانده نمی شوند. ]....[ 

)مورد B، مصاحبه(.
در بازاریابی صنعتی، از چگونگی و نحوه ی استفاده از رسانه های 
اجتماعی اطلاعی نداشته و شخصاً ارزیابی درستی از روش صحیح 
بهره برداری از آن را ندارم. چالش اصلی چگونگی پیاده سازی 

فعالیت های مناسب بازاریابی مصرفی در دنیای صنعتی است )مورد 
D، مصاحبه(.

هرچند برخی از شرکت های موردمطالعه توانسته اند اقدام های 
بازاریابی دیجیتال خود را به فعالیت های فروش پیوند دهند؛ 
امّا، در این شرکت ها، بازاریابی دیجیتال و رسانه های 
اجتماعی به طورعمده با هدایت ترافیک از رسانه های اجتماعی 
به وب سایت ها برای ایجاد جریان برای فروشندگان استفاده 
می شوند. به علاوه، اطلاعات تجربی نشان می دهد که تلاش 
بیشتری برای ایجاد جریان های با کیفیت و فراخوان عمل باید 
انجام پذیرد )برای مثال، مشتریان بالقوه برای دادن جزییات 
تماس خود و در عوض، دریافت هدیه ی ارزشمند دیگر مانند 

محتوای رایگان تشویق می شوند.
به طور مشخص علاقه مند هستیم که چگونه ترافیک وب سایت ها را 
افزایش داده و مفیدترین جریانات را از طریق بازدیدکنندگان شناسایی 
کنیم. در ترافیک وب سایت ها هنوز در بهینه سازی سایت های خود 
برای موتورهای جست وجو با گرفتاری و دشواری هایی مواجه 
هستیم. این دشواری ها موقعیتی را ایجاد کرده که در آن تعدادی از 
جست وجوکنندگان گوگل به وب سایت های رقبا هدایت می شود )مورد 

A، کارگاه آموزشی(.

)DMC( آگاهی بخشی از طریق ارتباطات بازاریابی دیجیتال

شرکت های موردمطالعه اغلب بیان می کنند که آگاهی بیشتر 
مشتریان نسبت به شرکت یا برند شرکت، نتیجه ی مطلوب 
و خواسته ی اصلی DMC است. این مطالبه با دو هدف 

بازاریابی در ارتباط است:
1- دسترسی به مشتریان احتمالی بیشتر برای افزایش 

فروش؛ و
2- ایجاد تصویر ذهنی از شرکت در بین مخاطبان، غیر 

از مشتریان احتمالی و مشتریان موجود.
شرکت های موردمطالعه، حضور در کانال های دیجیتال را به 
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پشتیبانی مستقیم از فروش ارتباط دادند؛ امّا، هدف آگاهی 
بخشی یا هدف شناسایی ممکن ست در خدمت هدف های 
کلی تر مربوط به نام تجاری که برای ارتباطات بازاریابی 
تعیین شود. تاکنون فعالیت های روابط عمومی در شرکت های 
موردمطالعه نتیجه های مثبتی در پی داشته است؛ امّا، تمامی 
شرکت ها هزینه ی حضور در نمایشگاه های تجاری و رویدادها 
در مقایسه با نتیجه ها آن را بیشتر ارزیابی کرده اند. با توجه 
به این که DMC ازلحاظ اقتصادی نسبت به سایر ابزارهای 
ارتباطی سنتی مقرون باصرفه تر است، به این دلیل نظر 

فروشندگان صنعتی را به خود جلب می کند:
نسل جدیدی از مدیران که عادت به حضور در دنیای مجازی و 
وب سایت ها را دارند به زودی وارد تمام حوزه های کسب وکار خواهند 
شد. من معتقدم که آن ها از این ابزارها استفاده ی متفاوتی از آن چه 
ما پیش تر داشته ایم، خواهند کرد، و زمانی که وارد دنیای کسب وکار 
 ،D شدند، آن ها این ابزارها را با خود به همراه می آورند )مورد

مصاحبه(.
در مورد کانال های رسانه های اجتماعی، داده ها نشان می دهند 
که شرکت ها می توانند از وبلاگ نویسی برای ایجاد آگاهی 
استفاده ی کارآمدی داشته باشند. تنها یکی از شرکت های 
موردمطالعه، به طور فعال با وبلاگ نویسی سعی بر این 
داشته که با تحت تأثیرگذاری بر نگرش مشتریان موجود 
و مشتریان احتمالی نظرهای خود را پیش ببرد. یکی از 
نمایندگان شرکت های موردمطالعه، وب سایت شرکت خود را 
در بین منابعی که برای ثبت در ویکی پدیا ذکرشده بودند، 
شناسایی کرده بود. برخی از آن ها نیز درنظر داشتند که 
شرکتی را به عنوان مرجع خاص در آن صنعت برای عموم 
ایجاد کند. همچنین، نمایندگان شرکت ها فرصت هایی برای 
ارتباطات غیررسمی تر و سریع تر با مخاطبان مختلف در 

اینترنت مشاهده کردند:
وبلاگ ها درعین حال که جالب تر هستند بازاریابی سریع تر را ممکن 

می سازند. در وبلاگ ها افراد نظرهای خود را که غیررسمی تر است 
به اشتراک می گذارند. این موضوع بیانگر آن است که بازاریابی نیازی 

به جلا یافتن یا صیقل ندارد )مورد D، مصاحبه(.
در وب سایت شرکت، وبلاگ از اصلی ترین اجزا بوده است 
و تمامی اجزای دیگر مثل توییتر و فیس بوک فقط پشتیبان آن 
هستند. من آن ها را فقط باهدف تصویر ذهنی بازکرده ام )مورد 

E، مصاحبه(.
البته، مصاحبه شوندگان نیز در مورد مفید بودن وبلاگ ها 

ازلحاظ محتوا و اثربخشی در شک و تردید بودند:
وبلاگ ها فقط یک پلت فورم گفتگو هستند و من تفاوتی بین 
وبلاگ و مکالمه ایمیلی نمی بینم. وبلاگ فقط یک رسانه فیزیکی 
متفاوت است. البته افراد بیشتری می توانند در وبلاگ ها مشارکت 

کنند )مورد C، مصاحبه(.
بله ما یک وبلاگ داریم؛ امّا، من باید بگویم که آن یکی از بدترین 
کانال هاست. من به هیچ وجه متقاعد نشده ام که نفعی در وبلاگ ها 
باشد. البته اگر کسی وقت نوشتن و خواندن آن را داشته باشد 
می تواند مفید واقع شود؛ امّا، من نظرم بر این است که وبلاگ یک 

کانال بسیار ناکارآمد است )مورد C، مصاحبه(.

بحث و نتیجه گیری
پژوهش حاضر با دو هدف اصلی انجام شد. این که 
بازاریابان صنعتی چه هدف هایی برای DMC تعیین کرده اند، 
در بخش اول بررسی شد. در بخش دوم، به تشریح 
اقدام هایی که شرکت های صنعتی به منظور دیجیتالی کردن 
ارتباطات بازاریابی خود انجام داده و نیز چالش های احتمالی 
اجرای DMC بررسی شد. پژوهش تجربی، بیانگر آن است 
که بازاریابان صنعتی امیدوارند منافعی در سطح استراتژیک 
از DMC به دست آورند. ارتقای اثربخشی هزینه ها و مزیت 
رقابتی از مهم ترین منافعی است که از روش های نوآورانه 

ارتباطات حاصل شود.

مدیریت: نقش ارتباطات بازاریابی دیجیتال در  ...
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استفاده موفق و توسعه ی DMC نیازمند بازاریان روشن فکر، 
نوآور و جسور است؛ امّا، درحال حاضر چنین افرادی در 
بخشی از محیط های صنعتی کمیاب است. درنتیجه، شرکت های 
صنعتی اشکال اساسی DMC یعنی یک وب سایت، اطلاعات 
فروش دیجیتال و ایمیل را به آمیخته بازاریابی خود اضافه 
کرده اند؛ امّا، هنوز بر استفاده از ابزارهای آفلاین تکیه دارند 
که به طور عمده به خاطر ارجحیت ارتباطات شخصی و ماهیت 

بلندمدت و پیچیدگی سازمانی روابط تجاری است.
به طورکلی، ادبیات ارتباطات بازاریابی )DMC( سه هدف 
اصلی در شرکت های صنعتی ]22 و 23[ و به طور ویژه، 
 ارتباطات بازاریابی صنعتی را منعکس می کند ]5، 6 و 13[. 
این هدف ها شامل حفظ ارتباطات با مشتریان موجود؛ 
پشتیبانی فرایند فروش و ایجاد آگاهی عمومی میان ذی نفعان 
است. یافته ها نشان می دهد که شرکت ها از بین این هدف ها، 
بیشتر بر نقش DMC در ارتباطات روابط مشتری و 

پشتیبانی فروش تمرکز و تأکید دارند.
براساس ادبیات موجود فروش رابطه ای و پیشرفت های 
 فناوری ارتباطات در حال تغییر و دگرگونی فروش صنعتی 
هستند ]6، 10 و 13[. هم چنین، نقش مشتری از دریافت کننده 
منفعل و غیرفعال به تولیدکننده ی محتوا و شرکت کننده در 
 فعالیت های ارتباطات بازاریابی در حال تغییر است ]12، 19 و 23[. 
بنابراین، پیشنهاد می شود همزمان با تبدیل مشتریان به 
شرکت کنندگان فعال در فرایند ارتباطات، شرکت ها باید از 
طریق ایجاد محتوای دیجیتالی جالب و مفید بر »فروش 
نرم« تمرکز کنند ]20[. فروش نرم بر ساختار رابطه استوار 
است و در این نوع فروش هیچ فشاری بر مشتری بالقوه 
وارد نمی شود. در عوض، با روش هایی می خواهیم به طور 
نامحسوسی به آن ها نشان دهیم راه حل هایی که به آن نیاز 
دارند را در دست داریم. نتیجه های پژوهش حاضر مؤید 
این است که تغییرات مهمی در ارتباطات مشتریان شرکت های 

صنعتی هنوز در حال وقوع نیست.
داده های پژوهش بر این نکته اشاره دارند که بازاریابی 
برند کلی شرکت در کانال های دیجیتال ممکن ست نتیجه های 
مطلوبی به دنبال نداشته باشد؛ زیرا، ممکن ست پیام در 
دسترس مخاطب موردنظر قرار نگرفته و یا مخاطب موردنظر 
پیام را دریافت کرده ولی محتوای چنین پیام هایی موردتوجه 
قرار ندهد. پژوهش های پیشین در مورد سودمندی رسانه های 
اجتماعی نیز بر این نکته اشاره دارند که تبلیغات به مشتریان 
موجود باهدف افزایش آگاهی از برند تأثیر قابل توجهی بر 
مرحله های دیگر فرایند تصمیم گیری ندارد. نمایندگان مشتریان 
که از راه رسانه های اجتماعی با آن ها ارتباط برقرار می شود 
ممکن ست در عمل مسؤولیت گرفتن تصمیم ها را عهده دار 
نباشد. این موضوع ممکن ست فروشندگان را به سمت تولید 
محتوایی حرکت دهد که در رسیدن به هدف های ارتباطات 

بازاریابی تعریف شده کمک شایانی نکنند.
 برخی از منافع DMC به دلیل هنجارهای متفاوت ارتباطات 
در روابط با مشتری در بازاریابی مصرفی در دسترس 
نیست. برای مثال، بحث آزاد یا مناظره ی عمومی با مشتریان 
در رسانه های اجتماعی می تواند قابلیت اعتماد را تهدید کرده 
و هنجارهای ارتباطات در زمینه ی کسب وکار صنعتی را نقض 
کند. شرکت های صنعتی موردبررسی در این مطالعه به دلیل 
خطر از دست دادن مزیت رقابتی و یا مشتریان تمایلی به 
برداشتن گام های اولیه به سمت برقراری ارتباطات آزادتر را 

نداشتند.
مطالعه ی موردی حاضر فقط تااندازه ای از این دیدگاه 
حمایت می کند که سودمندی DMC و به ویژه رسانه های 
اجتماعی در بازاریابی صنعتی باید بر جریان سازی تمرکز 
داشته باشند ]22 و 24[. به خاطر جدید بودن استفاده از 
رسانه های اجتماعی در شرکت های صنعتی، تعداد محدودی 
از این شرکت ها هدف های روشنی برای جریان سازی از 
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رسانه های اجتماعی تعیین کرده اند. چالش دیگر برای اقتصادی 
کردن تلاش های بازاریابی از راه رسانه های اجتماعی، ماهیت 
پیچیده ی فرایند خرید صنعتی ست. هرچند، DMC ممکن ست 
از راه کارایی ارتباطات داخلی، مثل بازخورد نظام مند و 
مبادله ی دیجیتال اطلاعات بین کارکردهای بازاریابی و فروش 

برای شرکت های صنعتی مزیت های رقابتی ایجاد کند.
 به طور طبیعی، DMC به خودی خود راه حلی برای مشکلات 
موجود در ارتباطات بازاریابی به شمار نمی رود، ولی مسائلی 
مانند عدم یکپارچگی و نیاز به حفظ رابطه ی بسیار نزدیک با 
مشتریان موجود را نشان می دهند. شرکت های صنعتی باید 
با دقت بین هدف های ارتباطات بازاریابی خود مانند بازاریابی 
برند کلی، از ارتباطات مشتری تا انتخاب مناسب ترین کانال 
سنتی یا دیجیتال تمایز قائل شوند. تلاش های ارتباطات 
بازاریابی آنلاین و آفلاین باید برای ایجاد ارزش واقعی برای 

مشتریان و ذی نفعان در کنار یکدیگر عملیاتی شوند ]5[.

1- پیام های مدیریتی

مدیران بازاریابی شرکت های صنعتی باید هم از دورنمای 
ارتباطات در حال تغییر و هم نسبت به روش های انجام 
بازاریابی مصرفی آگاه باشند. مدیران باید با حمایت از 
ارتباطات اثربخش و پیاده سازی آن بتوانند یک ذهنیت مطلوب 
در کل سازمان ایجاد کنند. تنها در این صورت است که 
اقدام های DMC می توانند خود را با سایر شکل های ارتباطات، 

پیوند دهند.
خریداران صنعتی هنگام جمع آوری اطلاعات مانند مشخصات 
فراورده و تأمین کنندگان برای بهره برداری در تصمیم گیری ها 
از ارتباطات دیجیتال استقبال می کنند. بنابراین، شرکت های 
صنعتی باید از دسترس بودن تمامی اطلاعات ضروری در 
وب سایت های خود اطمینان داشته تا خریداران بالقوه و 
مشتریان به سهولت از این اطلاعات استفاده کنند. این یک 

امر حیاتی ست؛ زیرا، با مقدار احساس ریسک خریدار در 
فرایند خرید ارتباط پیدا می کند. در فرایند خرید، اهمیت 
منابع اطلاعات شخصی بر منابع غیرشخصی در ارتباطات 
 DMC روابط کسب وکار بیشتر است. در این نقطه هدف های
بر پشتیبانی از فروش متمرکز است. هم چنین، مدیران 
باید راه های گوناگون حمایت DMC از فروش شخصی که 
هنوز درآمیخته ی ارتباطات بازاریابی صنعتی غالب است را 
موردتوجه قرار دهند. نمونه های آن شامل اطلاعات پشتیبانی 
فروش دیجیتال، نمایش بهتر فراورده ها، و تجهیز نیروی 
فروش با وسایل جدید سّیار است که مدیریت ارتباطات 
مشتریان را آسان می کند. هم چنین، دیجیتالی کردن می تواند 
به مبادله ی نظام مند اطلاعات فروش و بازاریابی کمک کند. 
درنتیجه، واحد بازاریابی می تواند با ارائه ی کالاهایی که 
نیازهای مشتریان را به طور کامل تأمین کند، بخش فروش 
را یاری کند. در عوض، کارکرد فروش می تواند آگاهی 
بیشتری از نیاز به هم راستایی نمایش های فروش به مشتریان 

باهدف های بازاریابی استراتژیک شرکت داشته باشد.
اگرچه به نظر می رسد شرکت های صنعتی مزایای رسانه های 
اجتماعی در ارتباطات با مشتریان را تشخیص داده اند؛ امّا، 
ترجیح می دهند که رسانه های اجتماعی را ابتدا به صورت 
داخلی اجرایی کنند. وبلاگ های داخلی، نشانه های اجتماعی  و 
پیام رسانی فوری میان کارکنان می تواند خیلی مؤثر و تعامل پذیر 
باشد. به طورکلی، گزارش این شرکت ها نشان دهنده تمایل آن ها 
برای یادگیری چگونگی استفاده از رسانه های اجتماعی و نحوه ی 
اندازه گیری نتیجه های آن است. درنتیجه، مدیران باید برای 
حرکت نظام مند با رسانه های اجتماعی تشویق و در پذیرش 
بسترهای رسانه های اجتماعی با احتیاط و دقت عمل کنند. تعداد 
زیادی از شرکت ها از الگوهای  موجود در زمینه های صنعتی از 
بهترین شیوه های شرکت های صنعتی پیشرو در دیجیتالی کردن، 
مانند فورد پیروی می کنند؛ هرچند که پیاده سازی رسانه های 
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اجتماعی، مستلزم دانش فرهنگ ارتباطات است. هم چنین، تمامی 
شرکت ها به آزادی  بها نمی دهند؛ زیرا، ترس از این دارند که 
مزیتی را به دست خود در اختیار رقبا قرار دهند. به علاوه، 
حضور عمومی در رسانه های اجتماعی عمومی فقط به آگاهی 
بخشی برند در بین مشتریان احتمالی و دیگر گروه های ذی نفع 
کمک می کند. درحالی که در روابط موجود کسب وکار، کانال های 
دیجیتال باید برای ایجاد ارتباطات شخصی تر و تعامل پذیر 

استفاده شوند.
درنهایت، آمیخته ی ارتباطات بازاریابی، سلاح بسیار قوی 
در بازارهای صنعتی ست. به شرطی که مدیر بازاریابی به 
این نکته توجه کند که علی رغم این که این آمیخته از چند 
عنصر تشکیل شده است؛ امّا، آمیخته ی ارتباطات بازاریابی 
چیزی فراتر از مجموع اجزای خود است. از سوی دیگر، 
بین این آمیخته ها و دانش خریداران سازمان، ارتباط بسیار 
زیادی وجود دارد و این آمیخته می تواند تأثیر بسیار زیادی 
بر دانش خریداران سازمانی گذاشته و از این راه، روند 

خریدهای صنعتی را تحت تأثیر خود قرار دهد.

2- محدودیت های پژوهش و مطالعه های آینده

از آنجا که یافته های پژوهش حاضر براساس داده های 
تجربی از شش شرکت صنعتی ارائه شده است؛ از این رو، 
نتیجه های به دست آمده را به دلیل محدود بودن و جامع نبودن 
آن نمی توان به سایر محیط های سازمانی تعمیم داد. البته، 

مطالعه و منابع اطلاعاتی متنوعی برای افزایش اعتبار نتیجه های 
پژوهش شرکت های گوناگون به کار گرفته شد. هم چنین، 
برای افزایش اعتبار سازه ی پژوهش از فن های تحلیل داده 
مانند مثلث بندی داده ها استفاده شد. همان گونه که در روش 
مطالعات موردی چندگانه مرسوم است، برخی از شرکت های 
موردمطالعه اطلاعات غنی و ارزشمندی در مقایسه با سایر 
 DMC شرکت ها ارائه دادند. زیرا، در برخی از شرکت ها
استفاده نمی شد و نقش ارتباطات بازاریابی در فعالیت های 
شرکت های موردمطالعه کم رنگ بود. افزون بر این، وظیفه و 
کارکرد بازاریابی در این شرکت ها دارای هدف های استراتژیک 
نبوده و داده های جمع آوری شده از پاسخ دهندگان یک شرکت 

با پاسخ دهندگان سایر شرکت ها متفاوت بود.
با توجه به این محدودیت ها، شایسته است مطالعه های آینده ی 
بیشتری در این زمینه انجام شود. پژوهشگران باید پذیرش و 
استفاده از اشکال دیجیتالی جدید مانند استفاده از رسانه های 
اجتماعی و شبکه های اجتماعی در کسب وکارهای صنعتی را 
موردتوجه قرار دهند. تلاش برای یافتن پاسخ سؤالات زیر ارزنده 
و قابل تأمل خواهد بود. آیا کارکرد اصلی رسانه های جمعی در 
واقع جریان سازی ست یا بیشتر ارائه ی جنبه های فروش نرم در 
فرایند فروش از راه فعالیت هایی مانند آگاهی بخشی و برندسازی یا 
تقویت ارتباطات با مشتریان موجود است؟ هم چنین، پژوهشگران 
می توانند دیدگاه مشتریان را به منظور درک تمایل ها، ترجیح ها و 

اولویت های آن ها برای DMC را موردبررسی قرار دهند.
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واژه های کلیدی: سرمایه ی ارتباطی، سرمایه ی شناختی، سرمایه ی ساختاری، سرمایه ی اجتماعی، جو سازمانی.

چکیده:

هدف از پژوهش حاضر بررسی رابطه ی سرمایه ی اجتماعی با جو سازمانی ست. پژوهش حاضر ازنظر هدف کاربردی و ازنظر 
روش و ماهیت توصیفی- پیمایشی ست. جامعه ی آماری پژوهش، کارکنان بانک ملی شهرستان های کاشمر و بردسکن است و 
نمونه ی آماری از راه فرمول کوکران و با روش نمونه گیری تصادفی تعیین شده است. روش جمع آوری اطلاعات در این پژوهش 
پرسش نامه های استاندارد است و پرسش نامه ی جو سازمانی هالپین و کرافت و پرسش نامه ی سرمایه ی اجتماعی ناهاپیت و گوشال 
مورداستفاده واقع شده است. برای تأیید روایی، پرسش نامه به رؤیت استادان رسید و برای تأیید پایایی نیز به محاسبه ی 
آلفای کرونباخ اقدام شد. آلفای کرونباخ در پرسش نامه ی جو سازمانی مقدار 0/70 و در پرسش نامه ی سرمایه ی اجتماعی مقدار 
0/88 به دست آمده است که نشان از پایایی قابل قبول پرسش نامه ها دارد. پس از جمع آوری داده ها، تجزیه وتحلیل با استفاده از 
آمار توصیفی و آمار استنباطی انجام شده است. در آمار توصیفی شاخص های مرکزی و پراکندگی محاسبه شده است و در آمار 
استنباطی از ضریب همبستگی پیرسون برای بررسی رابطه ی بین متغیرهای پژوهش و آزمون فرضیه ها استفاده شده است. 
محاسبه های آماری با استفاده از نرم افزار SPSS انجام شده است. نتیجه ها نشان می دهد که رابطه ی بین سرمایه ی اجتماعی و 
جو سازمانی مستقیم و معنادار است. هم چنین بین بُعدهای ساختاری، شناختی و ارتباطی سرمایه ی اجتماعی با جو سازمانی، 

رابطه ی مستقیم و معناداری برقرار بوده است.
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مقدمه: 
سازمان ها برای رسیدن به هدف های 
خود از منابع گوناگونی همچون: نیروی 
انسانی، مواد، تجهیزات و ماشین آلات، 
سرمایه و... بهره می برند. یکی از منابع 
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در این میان سرمایه ی اجتماعی یکی 
از مفاهیمی ست که در سال های اخیر 

بررسی و ارزیابی تأثیر سرمایه ی اجتماعی بر جو سازمانی
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موردتوجه اندیشمندان و مدیران در سازمان ها قرار گرفته 
است. سرمایه ی اجتماعی در مقایسه با سایر سرمایه ها دارای 
اهمیت بیشتری ست چرا که اگر شرایط سرمایه ی اجتماعی در 
سازمان در سطح مناسبی باشد، زمینه ساز استفاده ی مؤثرتر 
از سایر سازمان ها خواهد شد. وجود اعتماد متقابل بین 
 افراد و برقراری پیوندهای گوناگون بین افراد در سازمان، 
نشان دهنده ی سطح بالای سرمایه ی اجتماعی در سازمان است.
جو سازمانی بیانگر کیفیت محیط داخلی سازمان است. جو 
سازمانی به صورت مجموعه ای از صفات و انتظارات است که 
الگوی کلی فعالیت های سازمانی را توصیف می کند. جو سازمانی 
احساس سازمانی و یک کیفیت پایدار است که توسط کارکنان 
 تجربه می شود، که بر رفتار آن ها تأثیر می گذارد. جو سازمانی 

احساسات یا فضای حاکم بر سازمان ها را نشان می دهد.
در این پژوهش سعی داریم تا با مفاهیم سرمایه ی اجتماعی و 
جوسازمانی بیشتر آشنا شویم و ضمن بیان تعریف ها، بُعدها و 
 مؤلفه ها، ویژگی های آن ها را بررسی کنیم و درنهایت رابطه ی بین 
سرمایه ی اجتماعی و جوسازمانی را مورد بررسی قرار دهیم.

مفهوم سرمایه ی اجتماعی)1( 
در سال های اخیر اصطلاح سرمایه ی اجتماعی به طور گسترده 
در بحث های علوم اجتماعی، سیاسی، و اقتصادی مورداستفاده 
قرارگرفته است که هرکدام یک یا چند بُعد این مفهوم را 
موردمطالعه قرار می دهند. نظریه پردازان گوناگونی در مورد 
سرمایه ی اجتماعی به بحث و نظر پرداخته اند که عمده ترین 
آن ها بوردیو)2(، کلمن)3(، پاتنام)4(، و فوکویاما)5( هستند. درمجموع 
می توان گفت در مورد سرمایه ی اجتماعی با توجه به سطح 
بازگشت بازده به فرد یا گروه، دو دیدگاه مطرح است که 
انعکاس دهنده ی این دو سطحِ فردی و گروهی یا جمعی ست. 
براساس این تقسیم بندی می توان گفت که سرمایه ی اجتماعی 
ازنظر بوردیو، کلمن، پاتنام و فوکویاما در سطح گروهی 

مطرح می شود که در آن صورت، سرمایه ی اجتماعی شامل 
روابط، اعتماد، هنجارها، و مشارکت و... است. ازنظر دیدگاه 
تحلیل شبکه ، سرمایه ی اجتماعی تنها در سطح رابطه ایِ فردی 
مطرح است و به شبکه، حمایت ها و منابع در دسترس 
اطلاق می شود. این نوع سرمایه که سرمایه ی اجتماعی نام 
دارد، بر منابع ابزاری و حمایتی متنوع و موجود در شبکه 
که با سرمایه گذاری افراد در روابط اجتماعی و دست یابی به 
پیوندهای اجتماعی گوناگون به دست می آید متمرکز است ]1[. 
ناهابیت و گوشال مفهوم سرمایه ی اجتماعی را به عنوان مجموع 
منابع واقعی و بالقوه ی تعبیه شده و به دست آمده از شبکه ی 
روابط متعلق به یک واحد فردی یا اجتماعی تعریف کرده اند. 
سرمایه ی اجتماعی داخلی سازمان نشان دهنده ی شخصیت 
روابط اجتماعی درون شرکت است ]2[. سرمایه ی اجتماعی 
شامل حجم کیفیت روابط میان انسان هاست که همکاری میان 
افراد را آسان می کند. مفهوم سرمایه ی اجتماعی از مفهوم های 
بسیار مهم و مفیدی ست که در سه دهه ی اخیر در بسیاری از 
علوم انسانی، همانند اقتصاد، مدیریت، علوم اجتماعی و علوم 
سیاسی مطرح و به کار گرفته می شود. منظور از سرمایه ی 
اجتماعی، میزان ارتباطات میان افراد و هنجارهای حاکم بر این 
ارتباطات است که موجب ارتقای سطح همکاری اعضای جامعه 
می شود. مفهوم سرمایه ی اجتماعی مفهومی گسترده است و 
شامل کمیت و کیفیت روابط اجتماعی گوناگونی ست که میان 
افراد و گروها، سازمان ها و نهادهای جامعه برقرار است و 
موجب افزایش همکاری افراد در راستای تأمین منافع متقابل 
آن ها می شود ]3[. سرمایه ی اجتماعی داخلی سازمان ها به عنوان 
یک منبع منعکس کننده ی ماهیت روابط اجتماعی درون یک 
سازمان، تعریف شده و به عنوان یک عامل حیاتی در توضیح 
چند نگرانی سازمانی مانند ایجاد سرمایه ی فکری، سطح بالای 
اعتماد، نوآوری سازمانی و عملکرد سازمانی موردتوجه قرار 

گرفته است ]2[.
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در جدول )1( برخی از تعریف های مربوط به سرمایه ی 
اجتماعی از دیدگاه پژوهشگران گوناگون آورده شده است.

ویژگی های سرمایه ی اجتماعی در حین مقایسه با سایر 
انواع سرمایه

سرمایه ی اجتماعی به دلیل داشتن ویژگی های متمایز نسبت به 
دیگر سرمایه ها از آن ها تفکیک می شود. بنابراین، سازمان هایی 
که به این ویژگی ها توجه کنند، بر مزیت رقابتی و درنتیجه 
موفقیت آنان تأثیر خواهد گذاشت. در ادامه به برخی از 
ویژگی های سرمایه ی اجتماعی که به صورت متغیر در سایر 

انواع سرمایه نیز وجود دارند، اشاره می شود:

انتقال پذیری:

ارزش سرمایه ی اجتماعی برای کارکنان به ویژه کارکنانِ 
دانشی، برگرفته از این حقیقت است که سرمایه ی اجتماعی 
منبع اصلی قدرت برای فرد بوده و از ویژگی عدم انتقال پذیری 
برخوردار است. یعنی نمی توان سرمایه ی اجتماعی فرد را 

به طور مستقیم به دیگری انتقال داد. یک فرد نمی تواند شبکه ی 
رابطه های توسعه یافته ی خود را به دیگری بفروشد یا انتقال 
دهد، چرا که امکان دارد طرف های مقابل در ارتباطات، این 
انتقال را رد کنند. فرد می تواند به ایجاد شبکه ی ارتباطات فردی 
کمک کند، ولی انتقال مستقیم ارتباطات فردی غیرممکن است. 
درحالی که این انتقال برای سرمایه ی فیزیکی، مالی و دانش 
امکان پذیر است و این به معنای آن است که قدرت و موفقیت 
افراد در سازمان های دانشی و خدماتی تا اندازه ای بسته به 
عمق، پهنا و انتقال پذیری سرمایه ی اجتماعی شان خواهد بود. 
کارکنان دانشی دریافته اند که ایجاد شبکه های ارتباطات متنوع 
و وسیع نقش مهمی در توانایی و قابلیت آن ها برای کمک به 

موفقیت سازمانی دارد.

قابلیت کنترل:

سرمایه ی اجتماعی از راه ایجاد تماس های فردی که منجر به 
ارتباطات می شود؛ بدون این که کوچک ترین اجباری در آن باشد، 
تشکیل می شود. بنابراین سرمایه دو قسم می شود. سرمایه ی 
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جدول 1- تعریف های سرمایه ی اجتماعی ]1، 4 و 5[  [1و  0، 5] ی اجتماعی سرمایه های تعریف -1 جدول
 ی اجتماعی سرمایهتعریف  پژوهشگرنام 
 است. یکدیگرارتباط با  یبرقرار یمردم برا ییقدرت و توانا ی اجتماعی ایهسرم کولمن

 نامیده است. ی اجتماعی سرمایه اجتماعی را یها شبکه و هنجارها، اعتماد، مانند ها سازمان و نهادها های ویژگیتمام  ماتناپ
 .شود یماطلاق  تعهدو  عمومی اعتماد متقابل، های رابطه اعی،اجتم یها شبکهمانند به مفاهیم ارزشمندی  ی اجتماعی سرمایه (5)فلورا و فلورا

پتانسیل  ی اجتماعی سرمایه .جغرافیایی یک منطقه است ی ناحیه میزان همگونی توزیع سلامت در ،ی اجتماعی سرمایه عقیده دارند (2)همکاران کاواچی و
 .شود یمجامعه ک جامعه است که باعث انجام امورات آن ی میان افراد روابط و نهفته در

 یک ساختار در افراد های رابطه راه منابع نایاب از تجهیز یابی و فردی برای دست یها یتوانمندبه معنای  را ی اجتماعی سرمایه (5)پورتز
 .کند یماجتماعی تعریف  یها شبکه اجتماعی یا

 ناهاپیت وگوشال
ریشه  ،ست یاجتماع واحد یا فرد نفوذِ که زیرِ هایی رابطه ی شبکه درکه  دانند یمبالقوه  منابع و ی مجموعه از را ی اجتماعی سرمایه

 یها ییداراهم  هم شبکه و ی اجتماعی سرمایه ،بنابراین .همین شبکه ناشی شده است از وست  یدسترس قابلاین شبکه  راه از ؛ ودارد
 شبکه آماده شده است. راهاز که ممکن است 

به  را ها اجتماع انسانی و یها شبکهکه اعضای ست  یرفتارهای مشترک و یها ارزش شناخت متقابل، امل اعتماد،ش ی اجتماعی سرمایه (0)پروساک کوهن و
 .کند یم ریپذ امکان را ها آنهمکاری  و دهد یم هم پیوند

 .ردیگ یم در دسترس فرد قرار ها، رابطهپایداری  ی در شبکه عضویت و بالفعل که با منابع بالقوه ی مجموعه بوردیو
 
 جانتان ترز

و اجتماعی  دهی سازمان و الگوهای اجتماعی های رابطهو تقویت و  یک جامعه را با ایجاد اقتصادی در ی توسعه نیروهایی که پتانسیل
 .کنند یم و کلان کار رد، میانهاین نیروها در سطح تحلیل خُ. دهند یم افزایش

 .مجاز است ها آن که تعاون میان غیررسمی یها ارزشیا  ااز هنجاره ای در مجموعهگروه  اشتراک اعضای فوکویاما
 1. Flora & Flora               2. Kavachi et al                3. Ports                  4. Cohen & Prusak 

 
 هیر انواع سرمایسابا  مقایسه در حین ی اجتماعی سرمایه های ویژگی

ه به ک ییها سازمان ،نی. بنابراشود یم کیکتف ها آناز  ها یهسرماگر یز نسبت به دیمتما های ویژگیداشتن  دلیل به ی اجتماعی سرمایه
 ی اجتماعی سرمایه های ویژگیاز  یدر ادامه به برخ. خواهد گذاشت تأثیرت آنان یموفق درنتیجه و یت رقابتیبر مز کنند،توجه  ها یژگیون یا
 :شود یماشاره  ،ز وجود دارندیه نیر انواع سرمایر در سایمتغ صورت بهه ک
 

 :پذیری انتقال
 یمنبع اصل ی اجتماعی سرمایهه ک قت استین حقیاز ا تهبرگرف ،یدانش نانِکارک ویژه بهنان کارک یبرا ی اجتماعی سرمایهارزش 

انتقال  یگریم به دیمستق طور بهفرد را  ی اجتماعی سرمایه توان ینم یعنیبرخوردار است.  پذیری انتقالعدم  یژگیفرد بوده و از و یقدرت برا
مقابل در  های طرفان دارد که امکچرا  ،ا انتقال دهدی بفروشد یگریخود را به د ی یافته توسعه های ی رابطه هکشب تواند ینمفرد  یک. داد

 غیرممکن یم ارتباطات فردیانتقال مستق یول کند، کمک یارتباطات فرد ی هکجاد شبیبه ا تواند یم . فردکنندن انتقال را رد یارتباطات، ا
ت افراد در یه قدرت و موفقکآن است  یه معنان بیا است و پذیر امکانو دانش  ی، مالیکیزیفی  سرمایه ین انتقال برایا که درحالیاست. 

 اند یافتهدر یدانش نانکارکخواهد بود.  شان ی اجتماعی سرمایه پذیری انتقالبسته به عمق، پهنا و  یا اندازه تا یو خدمات یدانش یها سازمان
 .دارد یت سازمانیه موفقب کمک برای ها آنت یقابل و ییدر توانا یع نقش مهمیارتباطات متنوع و وس یها شبکهجاد یه اک
 

 :نترلکت یقابل
، در آن باشد یاجبار ینتر کوچک که اینبدون  ؛شود یمه منجر به ارتباطات ک یفرد یها تماسجاد یا راهاز  ی اجتماعی سرمایه

دارد  یه خود فرد بستگن بی. اهاست یهسرمار یاز سا تر کنترل یرقابلغ ی اجتماعی سرمایه .شود یم دو قسمه ین سرمایبنابرا شود. تشکیل می
 .ببخشد ی اجتماعی سرمایه کارکنانش به تواند ینمهر دو طرف سودمند باشد. سازمان  یه براکند کجاد یز این یشخص های رابطه ه بتواندک

 ست. یشخص های علاقهو  ین فردیب یها مهارت ازمندیارتباطات ن ی هکبسط و گسترش شب درواقع
 

 :ضیت تعویقابل
                                                 

1 Flora & Flora 
2 Kavachi et al 
3 Ports 
4 Cohen & Prusak 
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اجتماعی غیرقابل کنترل تر از سایر سرمایه هاست. این به خود فرد 
بستگی دارد که بتواند رابطه های شخصی نیز ایجاد کند که برای هر 
دو طرف سودمند باشد. سازمان نمی تواند به کارکنانش سرمایه ی 
 اجتماعی ببخشد. درواقع بسط و گسترش شبکه ی ارتباطات 

نیازمند مهارت های بین فردی و علاقه های شخصی ست.

قابلیت تعویض:

سرمایه ی اجتماعی و سرمایه ی انسانی هر دو دارای آنتروپیک 
بالا هستند، یعنی هر دو سرمایه نیازمند سرمایه گذاریِ در خور 
توجهی برای خلق، حفظ و افزایش ارزش آن هاست. در مورد 
سرمایه ی اجتماعی، اگر به طور متناوب به ارتباطات، انرژی 
تزریق نشود؛ این احتمال وجود دارد که ارتباطات و یا حتی 
افراد، فراموش شوند. وقتی سرمایه ی اجتماعی رشد می کند، 
حفظ و نگهداری آن سخت می شود. عنصر حیاتی که نقش 
چسب و سیمان را در این میان بازی می کند، اعتماد است 
که باید بسط و توسعه یابد زیرا زمانی که اعتماد گسترش 
می یابد، ارتباطات گسترده تر و پایدارتر می شود. در حقیقت با 
کسانی که اعتماد متقابل بین آن ها وجود دارد، سال های زیادی 
بدون نیاز به صرف وقت برای حفظ ارتباط سپری می شود و 

این ارتباطات همواره قوی باقی می ماند.

هم افزایی:

آخرین ویژگی سرمایه ی اجتماعی دارا بودن سطح بالایی از 
هم افزایی ست. از بین انواع سرمایه، سرمایه ی اجتماعی توان 
بالقوه ای در ایجاد سینرژی با دیگر شکل های سرمایه دارد. 
وقتی در سازمان با مسأله ای مواجه می شویم کارکنانی که دارای 
سرمایه ی اجتماعی بالاتری هستند با کمک شبکه ی وسیع اطلاعاتی 
و ارتباطی که در سازمان ایجاد کرده و از آن سود می برند، 
به اطلاعات کلیدی و مهم تری دست یافته و بینش های متفاوتی 
را در اختیار می گیرند. زیرا هریک از افرادِ در شبکه، دنیا و 

مسائل پیرامون خود را با دیدی متمایز از دیگران می بینند و این 
نگرش ها و بینش های متفاوت برای خودِ فرد نیز بینش جدیدی 
ایجاد می کند. البته در این میان کمک گرفتن از وسایل و فنّاوری 

ارتباطات می تواند این سرمایه ی اجتماعی را غنی تر سازد ]6[.

اجزا و مؤلفه های سرمایه ی اجتماعی
سرمایه ی اجتماعی دارای دو جزء است: الف- اعتماد )پیوند 
ذهنی(، ب- پیوند )پیوند عینی(. این دو جزء معروف تقسیم بندی 
سنتی در نظریه ی اجتماعی بین ساختار و محتوا است. از بُعد 
دیگری می توان گفت که این دو جزء بیانگر جنبه های کیفی و 
کمی در سرمایه ی اجتماعی ست. اعتماد نخستین جزء سرمایه ی 
اجتماعی ست که به نوع ارتباط بین افراد مربوط می شود، تأکید 
بر اعتماد در مقایسه با دیگر انواع ارتباط در ادبیات موضوع، 
نقش برجسته ای دارد. بدین ترتیب اعتماد اجتماعی متقابل تأمین 
می پذیرد. به همین منظور، آیزنشتات به درستی متذکر می شود 
که مهم ترین مسأله نظم اجتماعی برای بنیان گذاران جامعه شناسی 
اعتماد و همبستگی اجتماعی ست؛ یعنی بدون انسجام و نوعی 
اعتماد، پایداریِ نظم اجتماعی غیرممکن است. پیوند، دومین 

جزء سرمایه ی اجتماعی ست ]7[.
پنج مؤلفه به عنوان مؤلفه های سرمایه ی اجتماعی درنظر 
گرفته شده که در ادامه به طور مختصر به آن ها اشاره می شود. 

این مؤلفه ها عبارت است از:

الف( اعتماد متقابل: 

اجتماعی،  پیامدهای سرمایه ی  اعتماد شالوده ی اصلی، 
پیش شرط کلیدی برای موجودیت هر جامعه و آسان کننده ی 

مبادله ها در فضای اجتماعی ست.

ب( شبکه ها و هنجارهای مشترک: 

درواقع سرمایه ی اجتماعی، مجموعه ی منابع واقعی یا 
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مجازی ست که به واسطه ی مزیت پایدار شبکه ها و روابط 
سازمان مستحکم و شناخت آگاهی های متقابل به افراد یا 
گروه ها تعلق می گیرد. شبکه ای که هر یک از اعضای خود 
را از پشتیبانی سرمایه ی جمعی برخوردار می کنند و آن را 

مستحق اعتبار می سازد.

پ( تعاون و همکاری متقابل: 

این عبارت در مقابل رقابت به کار می رود و بیانگر عمل 
جمعی ست که اعضای سازمان یا دیگران در جامعه یا گروه 

خود در موردهای مشابه عمل می کنند.

ت( انسجام و همبستگی جمعی: 

انسجام توافق در ارزش ها و نگرش هاست که در فرایندی 
اجتماعی متولد می شود و فراورده ی کُنش عقلایی ست.

ث( همکاری و مشارکت داوطلبانه: 

در پرتو سرمایه ی اجتماعی که از شیوه ی تعامل بین افراد 
وجود هنجارهای مناسب همیاری و همکاری حاصل می شود 
در اعتماد متقابل ارزش های مشترک و وجود بسترهای لازم 

برای مشارکت های فعالانه همه آحاد جامعه ریشه دارد ]8[.

ناهابیت و گوشال سه بُعد زیر را برای سرمایه ی اجتماعی 
درنظر گرفته اند:

1- بُعد ساختاری سرمایه ی اجتماعی:

این بُعد الگوی کلی رابطه هایی که در اجتماع یافت می شود 
را درنظر دارد. به عبارت دیگر، این بُعد میزان ارتباطی که 
افراد با یکدیگر برقرار می کنند را در برمی گیرد و شامل 
 پیوندهای موجود در شبکه، شکل و ترکیب شبکه و تناسب 

سازمانی ست.

 2- بُعد ارتباطی سرمایه ی اجتماعی:

 این بُعد ماهیت رابطه ها در یک اجتماع را در برمی گیرد. 
به عبارت دیگر درحالی که بُعد ساختاری بر این امر متمرکز است 
که آیا افراد با هم در ارتباط هستند یا خیر، بُعد ارتباطی بر 
ماهیت و کیفیت این رابطه ها متمرکز می شود. این بُعد شامل 

اعتماد، هنجارها، تعهدها و هویت است.

3- بُعد شناختی سرمایه ی اجتماعی:

 این بُعد دربرگیرنده ی میزان اشتراک افراد درون یک شبکه ی 
اجتماعی در یک دیدگاه یا درک مشترک میان آن هاست و مانند 

بُعد ارتباطی به ماهیت ارتباطات میان افراد می پردازد ]6[.

تعریف های جوسازمانی)1( 
مفهوم جو سازمانی در اواخر 1930 به وسیله ی لوین)2( 
و همکارانش پایه گذاری شد. آن ها اصطلاح جو اجتماعی را 
برای توصیف احساس ها یا فضای حاکم بر سازمان های 
موردمطالعه به کار بردند ]9[. بیش از چند دهه از نخستین 
تعریف جو سازمانی می گذرد. در این مدت تعریف های بسیاری 
مطرح شده که جوهره ی همه ی آن ها دو عنصرِ )الف( سیستم 
شناختی )عنصرشناختی( که بیانگر سامانه های ارزشی سازمان 
و )ب( برداشت های جمعی )عنصر احساسی( که از سیاست ها، 
عملکردها و روش های سازمان نشأت می گیرد را در برداشته 

است]10[.
جو سازمانی به شیوه های معمول، باورهای مشترک و 
سامانه های ارزشی اشاره می کند که یک سازمان دنبال می کند. 
برای اعضای فردی درون سازمان، جو به صورت مجموعه ای 
از صفات و انتظارات است که الگوی کلی فعالیت های سازمانی 
را توصیف می کند ]11[. جو سازمانی یک کیفیت پایدار است 
که توسط کارکنان تجربه می شود، که بر رفتار آن ها تأثیر 
می گذارد و می تواند به عنوان بخشی از محیط سازمان شناخته 
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شود ]12[. جو سازمانی به عنوان احساس سازمانی یا هویت 
جمعی تعریف می شود. جو سازمانی کیفیت محیط داخلی 
سازمان است و با ویژگی هایی مانند باز، پر جنب وجوش، 
آرام، غیررسمی، سرد، غیرشخصی، خصمانه، سخت و بسته 

توصیف شده است ]13[.
جو سازمانی نشان دهنده ی شرایط فرهنگ سازمان است. جو 
سازمانی اثر ملموس بر انگیزه ی کارکنان دارد. یک محیط کار خوب، 
 روحیه ی کارکنان، وفاداری و بهره وری را افزایش می دهد ]14[. 
جو سازمانی، کارکنان را تشویق می کند تا رفتار نوآورانه 
داشته باشند. انواع گوناگون جوها نوآوری را پشتیبانی می کنند. 
پاداش دادن و انگیزش کارکنان برای نوآوری برای پایدار کردن 

جو نوآوری مهم هستند ]15[.
در جدول )2( تعدادی از تعریف هایی را که پژوهشگران 

گوناگون راجع به جو سازمانی بیان کرده اند، آورده ایم:

انواع طبقه بندی جو سازمانی
موران و ولیکون)1( رویکردهای ناظر بر شکل گیری جو 

سازمانی را در عنوان های زیر طبقه بندی کرده اند:
ساختاری: واقعیت جو سازمانی را ناشی از جنبه های عینی 

و محسوس سازمان دانسته است.
ادراکی: آن را به ادراک کارکنان نسبت می دهد.

تعاملی: جو سازمانی را به عنوان پدیده ای معرفی می کند که از 
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جدول 2- تعریف های جو سازمانی ]16 تا 23[  [25تا  56]جو سازمانی  های ریف: تع2 لجدو
 تعریف پژوهشگر

 جو» گذارند می تأثیر افراد روی رفتار ساخته و متمایز دیگر از سازمانا که یک سازمان ر یا یدرون های ویژگی وکرافت هاپلین
 .شود یمنامیده « سازمانی

 در سیستم است که افراد یندی عملکردافر های از مشخصه دار معنی و شناختی روانسازمانی شامل توصیفی  جو (1)اشنایدر
 .نظر دارند اتفاق ها آن مورد

 .شود یمگفته  غیررسمی یها هیرو و رسمی یها هیرو، ها ت، عادها مشی خطمشترک از  های آگاهیجو سازمانی به  کینزل و رودل شادر،

عمومی کار در سازمان  یها طیمحارکنان از ک های آگاهیجو سازمانی اصطلاح وسیعی در مدیریت است که به  و میکسل هوی
 ست. یمدیریت سازمان شخصیت افراد و غیررسمیاز سازمان رسمی،  متأثر شده و گفته

 (2)مکلری و هنسلی
 

 کارِ که بستگی به درک فرد از کنند یمبین افراد در یک سازمان تعریف  های رابطهکیفی و  ی جو سازمان را جنبه
و  شود یممشارکت افراد در سازمان تعیین  ی وسیله به طور عمده ها به آگاهیاین . دارد ،مقام دیگر اعضا در سازمان

 .آورد یم وجود بهکاری افراد را  های رابطعه ،ها آنرفتار  ی مجموعه

 ابعادی برحسب سازمان به نسبت او و احساس دارد ،دکن یم کار آن در که سازمانی نوع از فرد که هایی آگاهی استرینجر و لیتوین
 و صراحت. تیحما ،صمیمیت، کاری ملاحظه، پاداش، سازمانی ساختار، استقلال :مانند

 .اند کرده درک سازمان اعضای که کنند یم تعریف موقعیتی یا سازمانی های ویژگی مجموعه را سازمانی جو وگلیمر فورهند
 .شود یم ها سازمان سایر از آن تمایز موجب کهست  یسازمان پایدار نسبت ی به مشخصه سازمانی جو (3)لکیون مورگان و

 اعضای ی وسیله به کهست  یا ویژه عملی یها روش و ورسوم آداب، فرهنگ از ای مجموعه سازمانی جو معتقدند موبرگ و براوون
 است. شده مشخص سازمان

 لوریا و زوها
 و دهند یم شکل را مانساز از ها آن احساس و دارند افراد کهست  یمشترک درک ،سازمانی جو معتقدند

 انتظارات مورد در کارکنان به را ارزشمندی اطلاعات ،سازمانی یها هیرو و ها مشی خط، اجتماعی هنجارهای
 .شود یم سازمانی جو با عنوان ویژه محیطی گیری شکل موجب خود امر این .دارد یم بیان ها آن نقش از رفتاری

 (4)چن و هوانگ
. اند کرده فیتعر ست، یجار سازمان در هک یارزش یها نظام و کمشتر یباورها ول،متدا یها وهیش را یسازمان جو
 یلک یالگوها هک است انتظارات و ها یژگیو از یا مجموعه صورت به یسازمان جو سازمان، درون افراد یبرا

 .کند یم فیتوص را یسازمان یها تیفعال
  

1. Schneider                   2. McLeary & Hensley                    3. Morgan & Lakion                   4. Chen & Huang 

 
 جو سازمانی بندی طبقهانواع 

 :اند کرده بندی طبقهزیر  های عنوان درجو سازمانی را  گیری شکلای ناظر بر رویکرده 1موران و ولیکون
 است. عینی و محسوس سازمان دانسته یها جنبهواقعیت جو سازمانی را ناشی از  :ساختاری

 .دهد یم: آن را به ادراک کارکنان نسبت ادراکی
سبک  ماننددو دسته از عوامل محسوس سازمان  ،ش و واکنش میان آننکه از کُ کند یمعرفی م ای یدهپد عنوان به: جو سازمانی را تعاملی

 .گیرد یمرهبری، ساختار سازمانی و ادراک کارکنان شکل 
فرهنگ  و شود یمبیانگر این مطلب است که جو سازمانی از فرهنگ سازمانی ناشی  .ست یرویکرد تعامل ی یافته تکاملکه نوع  :فرهنگی

 .]25[ جو آن نقش اساسی دارد گیری شکلدر  ،ست یو باورهای سازمان ها فرضیهرهای رفتاری، سازمانی که همان نمادها، هنجا
 
 سازمانی جو بُعدهای
 ارائهعد از جو سازمانی را بُ پنج ،دیپ ساسمن و .قرار گرفته است موردتوجهمتفاوتی از جو سازمانی  بعُدهای ،گوناگون های هدر مطال 

 -1و  کاری های یهروتوافق بر  -0، رضایت از پاداش -5 ،ها هدفوضوح و روشنی -2، و روشنی نقش وضوح -5 :از اند عبارتکردند که 
 .]20[ ارتباطات اثربخشی

 محیط اقتصادی و :عد در مورد جو سازمانی وجود داردبُچهار د که ناستفاده از یکی از الگوهای موجود نشان دا با 6همکاران پاور و

                                                 
1 Schneider 
2 McLeary & Hensley 
3 Morgan & Lakion 
4 Chen & Huang 
5 Moran & valikon 
6 Power et al. 

 1. Moran & valikon               
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کُنش و واکنش میان آن، دو دسته از عوامل محسوس سازمان مانند 
سبک رهبری، ساختار سازمانی و ادراک کارکنان شکل می گیرد.

فرهنگی: که نوع تکامل یافته ی رویکرد تعاملی ست. بیانگر این مطلب 
است که جو سازمانی از فرهنگ سازمانی ناشی می شود و فرهنگ 
سازمانی که همان نمادها، هنجارهای رفتاری، فرضیه ها و باورهای 

سازمانی ست، در شکل گیری جو آن نقش اساسی دارد ]21[.

بُعدهای جو سازمانی
 در مطاله های گوناگون، بُعدهای متفاوتی از جو سازمانی 
موردتوجه قرار گرفته است. ساسمن و دیپ، پنج بُعد از جو 
سازمانی را ارائه کردند که عبارت اند از: 1- وضوح و روشنی 
نقش، 2- وضوح و روشنی هدف ها، 3- رضایت از پاداش، 
4- توافق بر رویه های کاری و 5- اثربخشی ارتباطات ]24[.

پاور و همکاران)1( با استفاده از یکی از الگوهای موجود نشان 
داند که چهار بُعد در مورد جو سازمانی وجود دارد: محیط 
اقتصادی و اجتماعی، تحصیلات، انگیزش، رضایت شغلی، 

سوابق خانوادگی ]25[.
در مطالعه توسط امابیل)2( بُعدها عبارت اند از: استقلال، باز 
بودن نسبت به نوآوری، چالش، منابع، تشویق، ناظرین و 

همبستگی  ]26[.
در پروژه ی جو سازمانی لیتوین و استرینگر)3(: هویت، ساختار 
مسؤولیت، برخورد، پاداش، مخاطره پذیری، رابطه های گرم و 
صمیمانه، حمایت، معیارها ازجمله بُعدهایی بودند که شناسایی شدند.
در پژوهشی دیگر آمده است که جو سازمانی دارای چهار بُعد بدین 
شرح است: الف: ماهیت رابطه های بین فردی؛ ب: ماهیت سلسله 
مراتبی سازمان؛ ج: ماهیت کار؛ و د: تمرکز حمایت و پاداش ]17[.

عامل های ایجاد جو سازمانی در سطح های گوناگون
پژوهشگرانی همچون »دانسر والوته«، »هو«، »جیمز وجونز«، 
»کلین دانسر و هال« بر این باورند که جو سازمانی می تواند 

در سطح های فردی، گروهی، بخشی، قسمتی یا سطح های 
سازمانی به وجود آید.

عامل های فردی: 
بُعدهای روان شناختی و شخصیتی که در سطح فرد، 
موردمطالعه قرار می گیرند؛ عوامل فردی را تشکیل می دهند. این 
عامل ها شامل مؤلفه های زیر است: الف. احساس درونی نسبت 
به شغل یا همان رضایت؛ ب. تعهد فرد نسبت به سازمان؛ 
ج. رعایت اصول اخلاقی با ارباب رجوع؛ و د. مسؤولیت پذیری 

فرد نسبت به سازمان و نسبت به وظایف.

عامل های گروهی: 

آن دسته از مؤلفه های جو سازمانی هستند که در سطحی 
بالاتر از فرد و در قالب گروه نمایان می شوند: الف. روحیه ی 
همکاری گروهی؛ ب. ارتباط مناسب با همکاران؛ و ج. تمایل 

به حل مسأله.

عامل های سازمانی: 

این بُعد از بُعدهای جو سازمانی در سطح سازمان نمایان 
می شود. سازمان مثل افراد دارای شخصیت است و می توان 
صفت هایی مانند انعطاف پذیری، نوآوری، وضوح و شفافیت 

مأموریت، به آن نسبت داد ]27[.

پیشینه ی پژوهش
پژوهش های گوناگونی مرتبط با موضوع این پژوهش انجام 
پذیرفته که تعدادی از آن ها را به صورت مختصر ازنظر 

می گذرانیم:
یوسف زاده و کیاکجوری )1394( پژوهشی با عنوان بررسی 
مهارت های ارتباطی مدیران و سرمایه ی اجتماعی سازمان را به 
انجام رسانده اند. نتیجه های پژوهش نشان می دهد که رابطه ی 
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بین مهارت ارتباطی مدیران و سرمایه ی اجتماعی سازمان، مثبت 
و معنادار است افزون بر آن، قوی ترین رابطه بین مؤلفه ی اعتماد 
متقابل با مهارت ارتباطی ست و ضعیف ترین رابطه در مورد 
مؤلفه های شبکه ها و هنجارهای مشترک مشاهده شده است ]8[.
توسلی و کلاریجانی )1391( پژوهشی با عنوان سرمایه ی 
اجتماعی در شبکه های اجتماعی مجازی )سرمایه ی مجازی( را 
به انجام رسانده اند. نتیجه های پژوهش، نشان از آن است 
که وضعیت سرمایه ی اجتماعی در بُعدهای گوناگون، متفاوت 
بوده است و از هریک از بُعدهای ساختیِ تعاملی و کارکردی، 
نتیجه هایی به دست آمد که ممکن است با وضعیت سرمایه ی 

اجتماعی جهان واقعی تفاوت هایی داشته باشد]1[.
مصطفی زاده و صادقی )1392( در پژوهشی به طراحی 
مدلی برای توسعه ی سرمایه ی اجتماعی در دانشگاه ها و مراکز 
آموزش عالی پرداختند. نتیجه ها نشان داد توسعه ی سرمایه ی 
اجتماعی در دو بُعد عینی و ذهنی و پنج مؤلفه ی فردی، 
گروهی، سازمانی، ساختاری و مدیریتی و بیست وهشت 

شاخص قابل دست یابی ست ]28[.
ناظم و همکاران )1388( در پژوهشی به بررسی رابطه ی بین 
موضع کنترل، جو سازمانی و بهره وری کارکنان در اداره ی کل 
امور مالیاتی استان تهران پرداخته اند. نتیجه ها نشان می دهد که: 
1- بین جو سازمانی با بهره وری رابطه وجود دارد. 2- بین 

موضع کنترل با بهره وری رابطه وجود ندارد ]29[.
سبزی پور و همکاران )1390( در پژوهشی به تحلیل 
رابطه ی جو سازمانی با متغیرهای نگرشی و رفتارهای فرانقش 
در نیروی انسانی کتابخانه های عمومی پرداختند و به ارائه ی 
مدلی برای بهبود رفتار شهروندی سازمانی از راه مدیریت 

جوسازمانی و متغیرهای نگرشی اقدام کرده اند ]19[.
ملازهی )1395( رابطه ی عدالت سازمانی و جوسازمانی با 
تعهد سازمانی معلمان مدارس بررسی کرده است. نتیجه ها 
نشان داد که بین عدالت سازمانی و جوسازمانی با تعهد 

سازمانی رابطه ای معنادار وجود دارد ]30[.
حیدری ساربان و همکاران )1395( پژوهشی را با عنوان 
ارزیابی و تأثیر مؤلفه های سرمایه ی اجتماعی بر توانمندسازی به 
انجام رسانده اند. نتیجه ها نشان داد که بین سرمایه ی اجتماعی 

و توانمندسازی رابطه ی مثبت و معنی دار وجود دارد ]31[.
شاکری و همکاران )1390( به بررسی ارتباط جو سازمانی 
و نوآور بودن در فرایند پرداخته اند. نتیجه ها نشان داد که 
بُعدهای نظارت و سرپرستی، چالش، منابع و باز بودن نسبت 

به نوآوری بر نوآور بودن در فرایند تأثیرگذار است ]26[.
فیضی و عمادی )1389( پژوهشی در مورد ارتباط میان 
رفتار شهروندی سازمانی و جو سازمانی در وزارت علوم، 
تحقیقات و فناوری به انجام رسانده اند. نتیجه ها نشان داد 
که رفتار شهروندی سازمانی با جو سازمانی ارتباط مثبت و 

معناداری دارد ]18[. 
درگاهی و همکاران )1391( در پژوهشی جو سازمانی 
بیمارستان های دانشگاه علوم پزشکی تهران بررسی کرده اند. 
نتیجه ها نشان داد اکثریت کارکنان با جوسازمانی موجود موافق 
نیستند. از این رو، مدیران باید با ایجاد نظام پاداش کارآمد و 
شفاف کردن رویه های سازمانی و تغییر دیدگاه کارکنان، جو 
سازمانی این سازمان ها را از حالت نامطلوب به مطلوب تغییر 

دهند ]24[.
سوی فان)1( )2016( در پژوهشی تأثیر جو سازمانی 
و سرمایه ی روان شناختی را بر رفتار شهروندی سازمانی 
موردبررسی قرار داده اند. نتیجه های پژوهش نشان می دهد 
که تمام فرضیه ها پذیرفته شدند؛ به عبارت دیگر، جو سازمانی 
با رفتار شهروندی سازمانی ارتباط مستقیم و معنی داری 
دارد و سرمایه ی روان شناختی رابطه ی جو سازمانی با رفتار 
شهروندی سازمانی را تعدیل می کند. برای بهبود رفتار 
شهروندی سازمانی، باید سرمایه ی روان شناختی موردتوجه 

قرار گیرد ]32[.
 1. Suifan

مدیریت: بررسی و ارزیابی تأثیر سرمایه ی  ...
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آرگون و همکاران)1( )2016( در پژوهشی به دنبال پیشنهاد 
یک مدل برای رابطه ی بین جو سازمانی و توسعه ی سرمایه ی 
اجتماعی بوده اند. یافته های پژوهش بیانگر آن است که تجربه های 
دانش آموزان و معلمان در محیط های دبیرستان، رفتار و اخلاق 
را در سرمایه ی اجتماعی شکل می دهد و موجب ایجاد جو 

سازمانی بهتری می شود ]33[.
تاستان و گوسل)2( )2017( در پژوهشی تلاش کرده اند تا 
اثرهای جو اخلاقی بر سرمایه ی اجتماعی را بررسی کنند. 
یافته های پژوهش نشان داد که اخلاق کسب وکار و جو 
اخلاقی به طور معنادار و مثبتی با سرمایه ی اجتماعی ارتباط 
دارد و افزون بر این اخلاق کسب وکار و هویت اخلاقی تأثیر 

قابل توجهی بر سرمایه ی اجتماعی داشته است ]2[.

روش پژوهش
پژوهش حاضر ازنظر هدف کاربردی و ازنظر روش و 
ماهیت توصیفی- پیمایشی ست. جامعه ی آماری پژوهش حاضر 
را کارکنان بانک ملی شهرستان کاشمر و بردسکن تشکیل 
داده اند. با توجه به فرمول کوکران تعداد 50 نفر از کارکنان 
این بانک ها به روش نمونه گیری تصادفی انتخاب شدند. روش 
اصلی جمع آوری اطلاعات در این پژوهش پرسش نامه های 
استاندارد است که پرسش نامه ی جو سازمانی هالپین و کرافت و 
پرسش نامه ی سرمایه ی اجتماعی ناهاپیت و گوشال مورداستفاده 
واقع شده است. پایایی و روایی پرسش نامه نیز مورد تأیید 
قرار گرفته است. برای تأیید روایی پرسش نامه به رؤیت 
استادان رسید و ازنظر پایایی نیز به محاسبه ی آلفای کرونباخ 
اقدام شد که در پرسش نامه ی جو سازمانی مقدار 0/70 و 
در پرسش نامه ی سرمایه ی اجتماعی مقدار 0/88 به دست آمده 
است. داده های جمع آوری شده با استفاده از آمار توصیفی و 
آمار استنباطی و از راه نرم افزار SPSS مورد تجزیه وتحلیل قرار 
گرفته است. در آمار توصیفی شاخص های مرکزی و پراکندگی 

محاسبه شده است و در آمار استنباطی از ضریب همبستگی 
پیرسون برای بررسی رابطه ی بین متغیرهای پژوهش و آزمون 

فرضیه ها استفاده گردیده است.

نتیجه ها و بحث
تجزیه وتحلیل داده ها و یافته های پژوهش

پس از جمع آوری داده ها نوبت به تجزیه وتحلیل داده ها می رسد 
و همان گونه که پیش تر اشاره شد برای تجزیه وتحلیل داده ها 
در این پژوهش از آمار توصیفی و آمار استنباطی بهره گرفته 
می شود و محاسبات با استفاده از نرم افزار SPSS انجام می پذیرد. 
در ادامه یافته های پژوهش براساس تحلیل های صورت گرفته با 
استفاده از آمار توصیفی و آمار استنباطی نشان داده می شود.

توصیف داده ها
پیش از بررسی رابطه های بین متغیرها و آزمون فرضیه ها، 
برای شناخت بهتر جامعه ی آماری و آشنایی با متغیرهای 
پژوهش می بایست این داده ها توصیف شود. توصیف جامعه ی 
آماری و متغیرهای پژوهش به ما در تحلیل دقیق تر و درست تر 
رابطه های بین متغیرها یاری خواهد رساند. بنابراین در مطالب 
زیر، پیش از به کار گرفتن آمار استنباطی، سعی شده با 
استفاده از آمار توصیفی و محاسبه ی شاخص های مرکزی و 
پراکندگی و ازجمله: فراوانی، درصد فراوانی، فراوانی تجمعی، 
میانگین، واریانس و انحراف معیار )که پراکندگی )تغییرات( 
داده ها حول میانگین را توصیف می کند( به توصیف جامعه ی 
آماری و متغیرهای پژوهش بپردازیم که نتیجه های آن در 

جدول های )3( تا )11( به نمایش در آمده است. 
براساس داده های جدول )3(، میانگین سن گروه نمونه 
33/30، انحراف معیار 4/17 و واریانس نیز برابر با 17/39 
بوده است. مسن ترین عضو نمونه 42 ساله و جوان ترین 

عضو نیز 26 ساله بوده است. 

Managementمدیریت

 1. Ergun; Caglar; Altinay and Altinay                         2. Taştan and Güçel
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جدول 3- توصیف متغیر سن نمونه ی آماری

 ها و بحث نتیجه
 بایست یم پژوهشمتغیرهای  و آشنایی با ی آماری جامعهبرای شناخت بهتر ، ها های بین متغیرها و آزمون فرضیه رابطه یاز بررس پیش

بین متغیرها یاری خواهد های  رابطه تر درستو  تر دقیقبه ما در تحلیل  پژوهشیرهای و متغ ی آماری جامعهتوصیف توصیف شود.  ها دادهاین 
های مرکزی و  شاخص ی و محاسبهتوصیفی سعی شده با استفاده از آمار  آمار استنباطی، کار گرفتن بهاز  پیش مطالب زیر،در  رساند. بنابراین

 حول میانگین ها داده (تغییرات)پراکندگی و انحراف معیار )که  ، واریانسمیانگینجمعی، رصد فراوانی، فراوانی ت: فراوانی، دازجملهو  پراکندگی
به نمایش در آمده  (55( تا )5) های ولهای آن در جد نتیجهکه  بپردازیم پژوهشو متغیرهای  ی آماری جامعهبه توصیف  (کند یمتوصیف  را

  است.
ین تر مسنبوده است.  58/50و واریانس نیز برابر با  50/0، انحراف معیار 54/55ه ، میانگین سن گروه نمون(5)ی جدول ها دادهبراساس 

  ساله بوده است. 26ین عضو نیز تر جوانساله و  02عضو نمونه 
 
 

 ی آماری نمونهتوصیف متغیر سن  -3 جدول
 بیشترین کمترین واریانس انحراف معیار میانگین متغیر
 42 22 33/11 11/4 33/33 سن

 
 69و  52به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مرد  50نفر از اعضای نمونه زن، و  56، (0)ی جدول ها داده براساس

  .استدرصد 
 ی آماری نمونهتوصیف متغیر جنسیت  -4 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی جنسیت
 32 32 12 زن
 133 26 34 مرد
 - 133 03 کل

 
 59و  92به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مجرد  8و  متأهلنفر از اعضای نمونه  05، (1)ی جدول ها دادهراساس ب

  .استدرصد 
 گروه نمونه تأهلتوصیف وضعیت  -5 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی تأهلوضعیت 
 62 62 41 متأهل
 133 16 3 مجرد
 - 133 03 کل

 
دیپلم  نفر نیز فوق 2دیپلم و  نفر فوق 1نفر لیسانس،  20لیسانس،  نفر از اعضای نمونه دارای مدرک فوق 56، (6)ی جدول ها دادهبراساس 

  گزارش شده است. 8/5و  9/55، 8/12، 0/55به ترتیب  ها آنکه درصد فراوانی  اند بوده
 

 ی آماری نمونهتوصیف سطح تحصیلات  -6 جدول
 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی ح تحصیلاتسط

 4/31 4/31 12 لیسانس فوق
 3/64 3/02 21 لیسانس

 1/32 6/11 0 دیپلم فوق
 133 3/3 2 دیپلم
 - 133 03 کل

 
است. در  29/95و میانگین متغیر جو سازمانی  00/00ی اجتماعی  میانگین متغیر سرمایه ،شود یممشاهده  (0)گونه که در جدول  همان

 .اند قرارگرفتهترین رتبه  یینپا( در 04/58عد شناختی )با میانگین ( در بالاترین رتبه و ب62/55ُعد ارتباطی )با میانگین ی اجتماعی، بُ سرمایه بعُدهای

براساس داده های جدول )4(، 16 نفر از اعضای نمونه زن، 
و 34 نفر نیز مرد بوده اند که درصد فراوانی آن ها به ترتیب 

برابر با 32 و 68 درصد است. 

جدول 4- توصیف متغیر جنسیت نمونه ی آماری

 ها و بحث نتیجه
 بایست یم پژوهشمتغیرهای  و آشنایی با ی آماری جامعهبرای شناخت بهتر ، ها های بین متغیرها و آزمون فرضیه رابطه یاز بررس پیش

بین متغیرها یاری خواهد های  رابطه تر درستو  تر دقیقبه ما در تحلیل  پژوهشیرهای و متغ ی آماری جامعهتوصیف توصیف شود.  ها دادهاین 
های مرکزی و  شاخص ی و محاسبهتوصیفی سعی شده با استفاده از آمار  آمار استنباطی، کار گرفتن بهاز  پیش مطالب زیر،در  رساند. بنابراین

 حول میانگین ها داده (تغییرات)پراکندگی و انحراف معیار )که  ، واریانسمیانگینجمعی، رصد فراوانی، فراوانی ت: فراوانی، دازجملهو  پراکندگی
به نمایش در آمده  (55( تا )5) های ولهای آن در جد نتیجهکه  بپردازیم پژوهشو متغیرهای  ی آماری جامعهبه توصیف  (کند یمتوصیف  را

  است.
ین تر مسنبوده است.  58/50و واریانس نیز برابر با  50/0، انحراف معیار 54/55ه ، میانگین سن گروه نمون(5)ی جدول ها دادهبراساس 

  ساله بوده است. 26ین عضو نیز تر جوانساله و  02عضو نمونه 
 
 

 ی آماری نمونهتوصیف متغیر سن  -3 جدول
 بیشترین کمترین واریانس انحراف معیار میانگین متغیر
 42 22 33/11 11/4 33/33 سن

 
 69و  52به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مرد  50نفر از اعضای نمونه زن، و  56، (0)ی جدول ها داده براساس

  .استدرصد 
 ی آماری نمونهتوصیف متغیر جنسیت  -4 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی جنسیت
 32 32 12 زن
 133 26 34 مرد
 - 133 03 کل

 
 59و  92به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مجرد  8و  متأهلنفر از اعضای نمونه  05، (1)ی جدول ها دادهراساس ب

  .استدرصد 
 گروه نمونه تأهلتوصیف وضعیت  -5 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی تأهلوضعیت 
 62 62 41 متأهل
 133 16 3 مجرد
 - 133 03 کل

 
دیپلم  نفر نیز فوق 2دیپلم و  نفر فوق 1نفر لیسانس،  20لیسانس،  نفر از اعضای نمونه دارای مدرک فوق 56، (6)ی جدول ها دادهبراساس 

  گزارش شده است. 8/5و  9/55، 8/12، 0/55به ترتیب  ها آنکه درصد فراوانی  اند بوده
 

 ی آماری نمونهتوصیف سطح تحصیلات  -6 جدول
 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی ح تحصیلاتسط

 4/31 4/31 12 لیسانس فوق
 3/64 3/02 21 لیسانس

 1/32 6/11 0 دیپلم فوق
 133 3/3 2 دیپلم
 - 133 03 کل

 
است. در  29/95و میانگین متغیر جو سازمانی  00/00ی اجتماعی  میانگین متغیر سرمایه ،شود یممشاهده  (0)گونه که در جدول  همان

 .اند قرارگرفتهترین رتبه  یینپا( در 04/58عد شناختی )با میانگین ( در بالاترین رتبه و ب62/55ُعد ارتباطی )با میانگین ی اجتماعی، بُ سرمایه بعُدهای

براساس داده های جدول )5(، 41 نفر از اعضای نمونه 
متأهل و 9 نفر نیز مجرد بوده اند که درصد فراوانی آن ها به 

ترتیب برابر با 82 و 18 درصد است. 

جدول 5- توصیف وضعیت تأهل گروه نمونه

 ها و بحث نتیجه
 بایست یم پژوهشمتغیرهای  و آشنایی با ی آماری جامعهبرای شناخت بهتر ، ها های بین متغیرها و آزمون فرضیه رابطه یاز بررس پیش

بین متغیرها یاری خواهد های  رابطه تر درستو  تر دقیقبه ما در تحلیل  پژوهشیرهای و متغ ی آماری جامعهتوصیف توصیف شود.  ها دادهاین 
های مرکزی و  شاخص ی و محاسبهتوصیفی سعی شده با استفاده از آمار  آمار استنباطی، کار گرفتن بهاز  پیش مطالب زیر،در  رساند. بنابراین

 حول میانگین ها داده (تغییرات)پراکندگی و انحراف معیار )که  ، واریانسمیانگینجمعی، رصد فراوانی، فراوانی ت: فراوانی، دازجملهو  پراکندگی
به نمایش در آمده  (55( تا )5) های ولهای آن در جد نتیجهکه  بپردازیم پژوهشو متغیرهای  ی آماری جامعهبه توصیف  (کند یمتوصیف  را

  است.
ین تر مسنبوده است.  58/50و واریانس نیز برابر با  50/0، انحراف معیار 54/55ه ، میانگین سن گروه نمون(5)ی جدول ها دادهبراساس 

  ساله بوده است. 26ین عضو نیز تر جوانساله و  02عضو نمونه 
 
 

 ی آماری نمونهتوصیف متغیر سن  -3 جدول
 بیشترین کمترین واریانس انحراف معیار میانگین متغیر
 42 22 33/11 11/4 33/33 سن

 
 69و  52به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مرد  50نفر از اعضای نمونه زن، و  56، (0)ی جدول ها داده براساس

  .استدرصد 
 ی آماری نمونهتوصیف متغیر جنسیت  -4 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی جنسیت
 32 32 12 زن
 133 26 34 مرد
 - 133 03 کل

 
 59و  92به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مجرد  8و  متأهلنفر از اعضای نمونه  05، (1)ی جدول ها دادهراساس ب

  .استدرصد 
 گروه نمونه تأهلتوصیف وضعیت  -5 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی تأهلوضعیت 
 62 62 41 متأهل
 133 16 3 مجرد
 - 133 03 کل

 
دیپلم  نفر نیز فوق 2دیپلم و  نفر فوق 1نفر لیسانس،  20لیسانس،  نفر از اعضای نمونه دارای مدرک فوق 56، (6)ی جدول ها دادهبراساس 

  گزارش شده است. 8/5و  9/55، 8/12، 0/55به ترتیب  ها آنکه درصد فراوانی  اند بوده
 

 ی آماری نمونهتوصیف سطح تحصیلات  -6 جدول
 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی ح تحصیلاتسط

 4/31 4/31 12 لیسانس فوق
 3/64 3/02 21 لیسانس

 1/32 6/11 0 دیپلم فوق
 133 3/3 2 دیپلم
 - 133 03 کل

 
است. در  29/95و میانگین متغیر جو سازمانی  00/00ی اجتماعی  میانگین متغیر سرمایه ،شود یممشاهده  (0)گونه که در جدول  همان

 .اند قرارگرفتهترین رتبه  یینپا( در 04/58عد شناختی )با میانگین ( در بالاترین رتبه و ب62/55ُعد ارتباطی )با میانگین ی اجتماعی، بُ سرمایه بعُدهای

براساس داده های جدول )6(، 16 نفر از اعضای نمونه دارای 
مدرک فوق لیسانس، 27 نفر لیسانس، 5 نفر فوق دیپلم و 2 
نفر نیز فوق دیپلم بوده اند که درصد فراوانی آن ها به ترتیب 

31/4، 52/9، 11/8 و 3/9 گزارش شده است. 

جدول 6- توصیف سطح تحصیلات نمونه ی آماری

همان گونه که در جدول )7( مشاهده می شود، میانگین متغیر 
سرمایه ی اجتماعی 74/74 و میانگین متغیر جو سازمانی 
81/28 است. در بُعدهای سرمایه ی اجتماعی، بُعد ارتباطی )با 
میانگین 33/62( در بالاترین رتبه و بُعد شناختی )با میانگین 

19/40( در پایین ترین رتبه قرارگرفته اند.

جدول 7- توصیف متغیرهای پژوهش
 

 : توصیف متغیرهای پژوهش7 جدول
 واریانس انحراف معیار میانگین متغیر

 31/21 24/6 14/14 ی اجتماعی سرمایه
 43/3 31/3 12/21 ساختاریعد بُ
 13/12 02/3 43/13 شناختیعد بُ
 24/22 11/4 22/33 ارتباطیعد بُ

 63/23 36/1 26/61 جو سازمانی
 

فرعی  های یهفرضی و اصل ی یهفرض ییدتأپژوهش اقدام شود و رد یا  های یهفرضدر قسمت آمار استنباطی سعی شده به آزمون 
-p)« مقدار احتمال» ی و محاسبه پیرسون یب همبستگیآزمون ضر راه هر فرضیه از در مورد گیری نتیجهبرای  قرار گیرد. موردبررسی
Value) افزار نرمبا استفاده از  ها و محاسبهشده  اقدام spss  است.انجام گرفته 

این  ی دهنده نشانر تنها همبستگی بین دو متغیکه تا چه اندازه بین متغیرها رابطه وجود دارد.  دهد یمضریب همبستگی پیرسون نشان 
علّی بین ی  رابطهبه معنای  ضرورتاًولی این همبستگی  ،بر افزایش یا کاهش متغیر دیگر دارد تأثیریاست که افزایش یا کاهش یک متغیر چه 

، (ن دو متغیرمستقیم کامل بیی  رابطه) به معنای همبستگی مثبت کامل« 5»که  است 5تا  -5بین  همبستگی . مقدار ضریبنیستمتغیرها 
 (معکوس کامل بین دو متغیری  رابطه)به معنی همبستگی منفی کامل « -5»، و (بین دو متغیر رابطه وجود ندارد)به معنی نبود همبستگی « 4»

تر  خطی بین دو متغیر قویی  رابطهدهد شدت  نزدیک باشد، نشان می 5نظر از علامت( به  است. هرچه مقدار مطلق ضریب همبستگی )صرف
افزارهای  ر بیشتر نرمد برقرار است. خطی بسیار ضعیفی بین متغیرهای  رابطهدهد که  است. در مقابل ضریب همبستگی نزدیک صفر نشان می

شود. این  ارائه می  (p-Value)«مقدار احتمال»آزمون فرض آماری، شاخصی به نام  ی گیری نسبت به نتیجه آماری برای سهولت در تصمیم
-p. کند گیری تصمیمهای آماری بتواند در مورد رد یا عدم رد فرض صفر  توزیع های جدولکند که بدون مراجعه به  کمک می گرپژوهشمقدار به 
Value مطالعه  ها آندر مورد  پژوهشگرمتغیرهایی بوده که  دلیل بهو... اتفاقی بوده یا  ها رابطهها،  گوید که آیا تفاوت بین گروه به خواننده می

 کند. می
 شود: زیر مطرح می ی آماری فرضیه ازنظر، پژوهش های یهفرضبررسی  در

 H0معناداری وجود ندارد = ی  رابطهبین دو متغیر 
 H1معناداری وجود دارد =ی  رابطهبین دو متغیر  

درصد  81در سطح اطمینان  spss افزار نرمرسون استفاده شده است که توسط یپ یب همبستگیدر بررسی هر فرضیه از آزمون ضر
باشد، فرض  4041ی آزمون کمتر از دار معنیو مقدار سطح  مثبتمقدار ضریب پیرسون  که درصورتیاین آزمون،  های ویژگی بنا برانجام گرفته و 

 بین دو متغیر است. ی رابطهو این به معنای اثبات معناداری  شود می ییدتأ H1فرض مخالف آن  رو، شود و از این میرد  H0صفر 
 

شود  ملاحظه می( 9)گونه که در جدول  همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهاصلی: بین  ی فرضیه
ادعا کرد که بین  توان یم ،ایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 201/3 ضریب همبستگی پیرسون برابر

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه اعی و جو سازمانیی اجتم سرمایهدو متغیر 
 

 اصلی ی فرضیهبررسی  :8 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایه
 201/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

 (8) گونه که در جدول مانه معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد ساختاری فرعی اول: بین بُ ی فرضیه
 توان ی، مایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 413/3 شود ضریب همبستگی پیرسون برابر ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد ساختاری سرمایهبُادعا کرد که بین 
 

در قسمت آمار استنباطی سعی شده به آزمون فرضیه های 
پژوهش اقدام شود و رد یا تأیید فرضیه ی اصلی و فرضیه های 
فرعی موردبررسی قرار گیرد. برای نتیجه گیری در مورد هر 
فرضیه از راه آزمون ضریب همبستگی پیرسون و محاسبه ی 
»مقدار احتمال« )p-Value( اقدام شده و محاسبه ها با استفاده 

از نرم افزار spss انجام گرفته است.
ضریب همبستگی پیرسون نشان می دهد که تا چه اندازه 
بین متغیرها رابطه وجود دارد. همبستگی بین دو متغیر 
تنها نشان دهنده ی این است که افزایش یا کاهش یک متغیر 
چه تأثیری بر افزایش یا کاهش متغیر دیگر دارد، ولی این 
همبستگی ضرورتاً به معنای رابطه ی علّی بین متغیرها نیست. 
مقدار ضریب همبستگی بین 1- تا 1 است که »1« به معنای 
همبستگی مثبت کامل )رابطه ی مستقیم کامل بین دو متغیر(، 
»0« به معنی نبود همبستگی )بین دو متغیر رابطه وجود 
ندارد(، و »1-« به معنی همبستگی منفی کامل )رابطه ی 
معکوس کامل بین دو متغیر( است. هرچه مقدار مطلق ضریب 
همبستگی )صرف نظر از علامت( به 1 نزدیک باشد، نشان 

Managementمدیریت  ها و بحث نتیجه
 بایست یم پژوهشمتغیرهای  و آشنایی با ی آماری جامعهبرای شناخت بهتر ، ها های بین متغیرها و آزمون فرضیه رابطه یاز بررس پیش

بین متغیرها یاری خواهد های  رابطه تر درستو  تر دقیقبه ما در تحلیل  پژوهشیرهای و متغ ی آماری جامعهتوصیف توصیف شود.  ها دادهاین 
های مرکزی و  شاخص ی و محاسبهتوصیفی سعی شده با استفاده از آمار  آمار استنباطی، کار گرفتن بهاز  پیش مطالب زیر،در  رساند. بنابراین

 حول میانگین ها داده (تغییرات)پراکندگی و انحراف معیار )که  ، واریانسمیانگینجمعی، رصد فراوانی، فراوانی ت: فراوانی، دازجملهو  پراکندگی
به نمایش در آمده  (55( تا )5) های ولهای آن در جد نتیجهکه  بپردازیم پژوهشو متغیرهای  ی آماری جامعهبه توصیف  (کند یمتوصیف  را

  است.
ین تر مسنبوده است.  58/50و واریانس نیز برابر با  50/0، انحراف معیار 54/55ه ، میانگین سن گروه نمون(5)ی جدول ها دادهبراساس 

  ساله بوده است. 26ین عضو نیز تر جوانساله و  02عضو نمونه 
 
 

 ی آماری نمونهتوصیف متغیر سن  -3 جدول
 بیشترین کمترین واریانس انحراف معیار میانگین متغیر
 42 22 33/11 11/4 33/33 سن

 
 69و  52به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مرد  50نفر از اعضای نمونه زن، و  56، (0)ی جدول ها داده براساس

  .استدرصد 
 ی آماری نمونهتوصیف متغیر جنسیت  -4 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی جنسیت
 32 32 12 زن
 133 26 34 مرد
 - 133 03 کل

 
 59و  92به ترتیب برابر با  ها آنکه درصد فراوانی  اند بودهنفر نیز مجرد  8و  متأهلنفر از اعضای نمونه  05، (1)ی جدول ها دادهراساس ب

  .استدرصد 
 گروه نمونه تأهلتوصیف وضعیت  -5 جدول

 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی تأهلوضعیت 
 62 62 41 متأهل
 133 16 3 مجرد
 - 133 03 کل

 
دیپلم  نفر نیز فوق 2دیپلم و  نفر فوق 1نفر لیسانس،  20لیسانس،  نفر از اعضای نمونه دارای مدرک فوق 56، (6)ی جدول ها دادهبراساس 

  گزارش شده است. 8/5و  9/55، 8/12، 0/55به ترتیب  ها آنکه درصد فراوانی  اند بوده
 

 ی آماری نمونهتوصیف سطح تحصیلات  -6 جدول
 فراوانی تجمعی درصد فراوانی فراوانی ح تحصیلاتسط

 4/31 4/31 12 لیسانس فوق
 3/64 3/02 21 لیسانس

 1/32 6/11 0 دیپلم فوق
 133 3/3 2 دیپلم
 - 133 03 کل

 
است. در  29/95و میانگین متغیر جو سازمانی  00/00ی اجتماعی  میانگین متغیر سرمایه ،شود یممشاهده  (0)گونه که در جدول  همان

مدیریت: بررسی و ارزیابی تأثیر سرمایه ی  ... .اند قرارگرفتهترین رتبه  یینپا( در 04/58عد شناختی )با میانگین ( در بالاترین رتبه و ب62/55ُعد ارتباطی )با میانگین ی اجتماعی، بُ سرمایه بعُدهای
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می دهد شدت رابطه ی خطی بین دو متغیر قوی تر است. در 
مقابل ضریب همبستگی نزدیک صفر نشان می دهد که رابطه ی 
خطی بسیار ضعیفی بین متغیرها برقرار است. در بیشتر 
نرم افزارهای آماری برای سهولت در تصمیم گیری نسبت به 
نتیجه ی آزمون فرض آماری، شاخصی به نام »مقدار احتمال« 
)p-Value( ارائه می شود. این مقدار به پژوهشگر کمک می کند 
که بدون مراجعه به جدول های توزیع های آماری بتواند در 
 p-Value .مورد رد یا عدم رد فرض صفر تصمیم گیری کند
به خواننده می گوید که آیا تفاوت بین گروه ها، رابطه ها و... 
اتفاقی بوده یا به دلیل متغیرهایی بوده که پژوهشگر در مورد 

آن ها مطالعه می کند.
در بررسی فرضیه های پژوهش، ازنظر آماری فرضیه ی زیر 

مطرح می شود:
H0 = بین دو متغیر رابطه ی معناداری وجود ندارد

H1 = بین دو متغیر رابطه ی معناداری وجود دارد 
در بررسی هر فرضیه از آزمون ضریب همبستگی پیرسون 
استفاده شده است که توسط نرم افزار spss در سطح اطمینان 
95 درصد انجام گرفته و بنا بر ویژگی های این آزمون، 
درصورتی که مقدار ضریب پیرسون مثبت و مقدار سطح 
معنی داری آزمون کمتر از 0.05 باشد، فرض صفر H0 رد 
می شود و از این رو، فرض مخالف آن H1 تأیید می شود و 

این به معنای اثبات معناداری رابطه ی بین دو متغیر است.

فرضیه ی اصلی: بین سرمایه ی اجتماعی و جو سازمانی 

رابطه ی معناداری وجود دارد. همان گونه که در جدول )8( 
ملاحظه می شود ضریب همبستگی پیرسون برابر 0/657 و 
سطح معنی داری آن برابر 0/001 شده است که کمتر از 0/05 
است و بنابراین، می توان ادعا کرد که بین دو متغیر سرمایه ی 
اجتماعی و جو سازمانی رابطه ی مستقیم و معنی داری وجود 

دارد.

جدول 8- بررسی فرضیه ی اصلی

 
 : توصیف متغیرهای پژوهش7 جدول

 واریانس انحراف معیار میانگین متغیر
 31/21 24/6 14/14 ی اجتماعی سرمایه

 43/3 31/3 12/21 ساختاریعد بُ
 13/12 02/3 43/13 شناختیعد بُ
 24/22 11/4 22/33 ارتباطیعد بُ

 63/23 36/1 26/61 جو سازمانی
 

فرعی  های یهفرضی و اصل ی یهفرض ییدتأپژوهش اقدام شود و رد یا  های یهفرضدر قسمت آمار استنباطی سعی شده به آزمون 
-p)« مقدار احتمال» ی و محاسبه پیرسون یب همبستگیآزمون ضر راه هر فرضیه از در مورد گیری نتیجهبرای  قرار گیرد. موردبررسی
Value) افزار نرمبا استفاده از  ها و محاسبهشده  اقدام spss  است.انجام گرفته 

این  ی دهنده نشانر تنها همبستگی بین دو متغیکه تا چه اندازه بین متغیرها رابطه وجود دارد.  دهد یمضریب همبستگی پیرسون نشان 
علّی بین ی  رابطهبه معنای  ضرورتاًولی این همبستگی  ،بر افزایش یا کاهش متغیر دیگر دارد تأثیریاست که افزایش یا کاهش یک متغیر چه 

، (ن دو متغیرمستقیم کامل بیی  رابطه) به معنای همبستگی مثبت کامل« 5»که  است 5تا  -5بین  همبستگی . مقدار ضریبنیستمتغیرها 
 (معکوس کامل بین دو متغیری  رابطه)به معنی همبستگی منفی کامل « -5»، و (بین دو متغیر رابطه وجود ندارد)به معنی نبود همبستگی « 4»

تر  خطی بین دو متغیر قویی  رابطهدهد شدت  نزدیک باشد، نشان می 5نظر از علامت( به  است. هرچه مقدار مطلق ضریب همبستگی )صرف
افزارهای  ر بیشتر نرمد برقرار است. خطی بسیار ضعیفی بین متغیرهای  رابطهدهد که  است. در مقابل ضریب همبستگی نزدیک صفر نشان می

شود. این  ارائه می  (p-Value)«مقدار احتمال»آزمون فرض آماری، شاخصی به نام  ی گیری نسبت به نتیجه آماری برای سهولت در تصمیم
-p. کند گیری تصمیمهای آماری بتواند در مورد رد یا عدم رد فرض صفر  توزیع های جدولکند که بدون مراجعه به  کمک می گرپژوهشمقدار به 
Value مطالعه  ها آندر مورد  پژوهشگرمتغیرهایی بوده که  دلیل بهو... اتفاقی بوده یا  ها رابطهها،  گوید که آیا تفاوت بین گروه به خواننده می

 کند. می
 شود: زیر مطرح می ی آماری فرضیه ازنظر، پژوهش های یهفرضبررسی  در

 H0معناداری وجود ندارد = ی  رابطهبین دو متغیر 
 H1معناداری وجود دارد =ی  رابطهبین دو متغیر  

درصد  81در سطح اطمینان  spss افزار نرمرسون استفاده شده است که توسط یپ یب همبستگیدر بررسی هر فرضیه از آزمون ضر
باشد، فرض  4041ی آزمون کمتر از دار معنیو مقدار سطح  مثبتمقدار ضریب پیرسون  که درصورتیاین آزمون،  های ویژگی بنا برانجام گرفته و 

 بین دو متغیر است. ی رابطهو این به معنای اثبات معناداری  شود می ییدتأ H1فرض مخالف آن  رو، شود و از این میرد  H0صفر 
 

شود  ملاحظه می( 9)گونه که در جدول  همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهاصلی: بین  ی فرضیه
ادعا کرد که بین  توان یم ،ایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 201/3 ضریب همبستگی پیرسون برابر

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه اعی و جو سازمانیی اجتم سرمایهدو متغیر 
 

 اصلی ی فرضیهبررسی  :8 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایه
 201/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

 (8) گونه که در جدول مانه معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد ساختاری فرعی اول: بین بُ ی فرضیه
 توان ی، مایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 413/3 شود ضریب همبستگی پیرسون برابر ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد ساختاری سرمایهبُادعا کرد که بین 
 

فرضیه ی فرعی اول: بین بُعد ساختاری سرمایه ی اجتماعی و 

جو سازمانی رابطه ی معناداری وجود دارد. همان گونه که در 
جدول )9( ملاحظه می شود ضریب همبستگی پیرسون برابر 
0/413 و سطح معنی داری آن برابر 0/001 شده است که 
کمتر از 0/05 است و بنابراین، می توان ادعا کرد که بین بُعد 
ساختاری سرمایه ی اجتماعی و جو سازمانی رابطه ی مستقیم 

و معنی داری وجود دارد.

 فرضیه فرعی اولررسی ب :9 جدولجدول 9- بررسی فرضیه ی فرعی اول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهساختاری عد بُ
 413/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

 (54) گونه که در جدول همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد شناختی فرعی دوم: بین بُ ی فرضیه
، ایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 132/3 پیرسون برابر شود ضریب همبستگی ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد شناختی سرمایهبُادعا کرد که بین  توان یم
 

 فرضیه فرعی دومبررسی  :11 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهشناختی عد بُ
 132/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

( 55)گونه که در جدول  همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد ارتباطی فرعی سوم: بین بُ ی فرضیه
 توان ی، مایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 032/3 شود ضریب همبستگی پیرسون برابر ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد ارتباطی سرمایهبُادعا کرد که بین 
 

 فرضیه فرعی سومبررسی  :11 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهعد ارتباطی بُ
 032/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 ارمقد
 

 گیری نتیجه
بین متغیرهای اصلی )بین ی  رابطهو جو سازمانی بوده است. ضمن بررسی  ی اجتماعی سرمایهبین ی  رابطههدف این پژوهش بررسی 

قرار  رسیموردبربا جو سازمانی نیز  ی اجتماعی سرمایهساختاری، شناختی و ارتباطی  بعُدهایبین ی  رابطهو جو سازمانی(،  ی اجتماعی سرمایه
این پژوهش با  های یافته. یما بودهبین متغیرها ی  رابطهشاهد معنادار بودن  ،پژوهش های یهفرضکه در تمامی  دهد یمنشان  ها نتیجهگرفت. 
و  ناظم، (5590میرنادری ) نوربخش و، (5585توکلی و همکاران )، (5580و همکاران ) عطاءالهی(، 5580یوسف زاده و کیاکجوری ) های پژوهش

همکاران  درگاهی و(، 5580یکتایار ) آدابی و، (5582راهی و همکاران )، (5581) ملازهی، (5584سبزی پور و همکاران )(، 5599همکاران )
فراهم  گوناگون یها سازماننیروی انسانی در  وری بهرهو  برداری بهره، بستر بسیار مناسبی را برای ی اجتماعی سرمایههمسویی دارد. ( 5585)
به پیوندها و  ی اجتماعی سرمایه. است پذیر امکان بیشتر و بهتر ی اجتماعی سرمایهدیگر سازمانی نیز در پرتو  های یهسرمااز  گیری بهره. آورد یم

 جو . از طرف دیگرشود یماعضا  های هدف شدنِ عملیاشاره دارد که با خلق هنجارها و اعتماد متقابل، موجب  میان اعضای یک شبکه ها ارتباط
دارای دو  سازمانجو ادراک شده در محیط . است سازماندر محیط  کنندگان مشارکت های عقیدهو هنجارها،  ها ارزشمستقیم  ی نتیجه سازمانی

 بهبود جو ی هستند که در ارتباط با یکدیگر زمینه هایی ویژگیخود دارای  ی نوبه بهعد از این دو بُ هرکدامکه ست  یجو علمی و جو اجتماع عدِبُ
آن،  ی سایهمواجه شوند تا در  آمیزی حمایتکارکنان در بدو ورود به سازمان انتظار دارند با جو سازمانی مطلوب و . سازند یمرا فراهم  سازمان

 ها تیفعالشود که افراد با تمام وجودشان در  دهی سازمان ای گونه بهولیت مدیران است که امور مربوطه ؤکنند. این مس ینتأمنیازهای خود را 
و یا منفی سبب  آور ترسعکس، جوهای بسته، رخواهد بود. ب تر آسانانسانی  های رابطهباشد، برقراری  تر مثبت. هر چه جو سازمانی کنندشرکت 

و تقویت  ارتقا نوعی به .کنند یم ینتأمجو مثبت و باز، بهداشت روانی افراد را  ،. بنابراینشود یم، ترس، دوری و نفرت افراد از هم اعتمادی بی
های  نتیجهخواهد داشت. با توجه به  دنبال بهباعث پدید آمدن جو مثبت و باز در سازمان خواهد شد و آثار مثبت فراوانی را  ی اجتماعی سرمایه

و آموزش  راهداشته باشند و از  ای یژهوکارکنان توجه  ی اجتماعی سرمایه ی به مقوله ها سازمانکه مدیران  می شودپیشنهاد  پژوهش
در سازمان، جو  ی اجتماعی سرمایه. با بهبود سطح کنندآن اقدام  گوناگون بعُدهایو  ی اجتماعی سرمایه برای بهبود و ارتقای سازی فرهنگ

 آن عملکرد فردی، گروهی و سازمانی بیشتر و بهتری را شاهد خواهیم بود. تبع بهو  خواهد یافت بهبودسازمانی نیز 

فرضیه ی فرعی دوم: بین بُعد شناختی سرمایه ی اجتماعی و 

جو سازمانی رابطه ی معناداری وجود دارد. همان گونه که در 
جدول )10( ملاحظه می شود ضریب همبستگی پیرسون برابر 
0/702 و سطح معنی داری آن برابر 0/001 شده است که 
کمتر از 0/05 است و بنابراین، می توان ادعا کرد که بین بُعد 
شناختی سرمایه ی اجتماعی و جو سازمانی رابطه ی مستقیم و 

معنی داری وجود دارد.

جدول 10- بررسی فرضیه ی فرعی دوم

 فرضیه فرعی اولررسی ب :9 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهساختاری عد بُ
 413/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

 (54) گونه که در جدول همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد شناختی فرعی دوم: بین بُ ی فرضیه
، ایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 132/3 پیرسون برابر شود ضریب همبستگی ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد شناختی سرمایهبُادعا کرد که بین  توان یم
 

 فرضیه فرعی دومبررسی  :11 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهشناختی عد بُ
 132/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

( 55)گونه که در جدول  همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد ارتباطی فرعی سوم: بین بُ ی فرضیه
 توان ی، مایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 032/3 شود ضریب همبستگی پیرسون برابر ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد ارتباطی سرمایهبُادعا کرد که بین 
 

 فرضیه فرعی سومبررسی  :11 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهعد ارتباطی بُ
 032/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 ارمقد
 

 گیری نتیجه
بین متغیرهای اصلی )بین ی  رابطهو جو سازمانی بوده است. ضمن بررسی  ی اجتماعی سرمایهبین ی  رابطههدف این پژوهش بررسی 

قرار  رسیموردبربا جو سازمانی نیز  ی اجتماعی سرمایهساختاری، شناختی و ارتباطی  بعُدهایبین ی  رابطهو جو سازمانی(،  ی اجتماعی سرمایه
این پژوهش با  های یافته. یما بودهبین متغیرها ی  رابطهشاهد معنادار بودن  ،پژوهش های یهفرضکه در تمامی  دهد یمنشان  ها نتیجهگرفت. 
و  ناظم، (5590میرنادری ) نوربخش و، (5585توکلی و همکاران )، (5580و همکاران ) عطاءالهی(، 5580یوسف زاده و کیاکجوری ) های پژوهش

همکاران  درگاهی و(، 5580یکتایار ) آدابی و، (5582راهی و همکاران )، (5581) ملازهی، (5584سبزی پور و همکاران )(، 5599همکاران )
فراهم  گوناگون یها سازماننیروی انسانی در  وری بهرهو  برداری بهره، بستر بسیار مناسبی را برای ی اجتماعی سرمایههمسویی دارد. ( 5585)
به پیوندها و  ی اجتماعی سرمایه. است پذیر امکان بیشتر و بهتر ی اجتماعی سرمایهدیگر سازمانی نیز در پرتو  های یهسرمااز  گیری بهره. آورد یم

 جو . از طرف دیگرشود یماعضا  های هدف شدنِ عملیاشاره دارد که با خلق هنجارها و اعتماد متقابل، موجب  میان اعضای یک شبکه ها ارتباط
دارای دو  سازمانجو ادراک شده در محیط . است سازماندر محیط  کنندگان مشارکت های عقیدهو هنجارها،  ها ارزشمستقیم  ی نتیجه سازمانی

 بهبود جو ی هستند که در ارتباط با یکدیگر زمینه هایی ویژگیخود دارای  ی نوبه بهعد از این دو بُ هرکدامکه ست  یجو علمی و جو اجتماع عدِبُ
آن،  ی سایهمواجه شوند تا در  آمیزی حمایتکارکنان در بدو ورود به سازمان انتظار دارند با جو سازمانی مطلوب و . سازند یمرا فراهم  سازمان

 ها تیفعالشود که افراد با تمام وجودشان در  دهی سازمان ای گونه بهولیت مدیران است که امور مربوطه ؤکنند. این مس ینتأمنیازهای خود را 
و یا منفی سبب  آور ترسعکس، جوهای بسته، رخواهد بود. ب تر آسانانسانی  های رابطهباشد، برقراری  تر مثبت. هر چه جو سازمانی کنندشرکت 

و تقویت  ارتقا نوعی به .کنند یم ینتأمجو مثبت و باز، بهداشت روانی افراد را  ،. بنابراینشود یم، ترس، دوری و نفرت افراد از هم اعتمادی بی
های  نتیجهخواهد داشت. با توجه به  دنبال بهباعث پدید آمدن جو مثبت و باز در سازمان خواهد شد و آثار مثبت فراوانی را  ی اجتماعی سرمایه

و آموزش  راهداشته باشند و از  ای یژهوکارکنان توجه  ی اجتماعی سرمایه ی به مقوله ها سازمانکه مدیران  می شودپیشنهاد  پژوهش
در سازمان، جو  ی اجتماعی سرمایه. با بهبود سطح کنندآن اقدام  گوناگون بعُدهایو  ی اجتماعی سرمایه برای بهبود و ارتقای سازی فرهنگ

 آن عملکرد فردی، گروهی و سازمانی بیشتر و بهتری را شاهد خواهیم بود. تبع بهو  خواهد یافت بهبودسازمانی نیز 

Managementمدیریت
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فرضیه ی فرعی سوم: بین بُعد ارتباطی سرمایه ی اجتماعی 
و جو سازمانی رابطه ی معناداری وجود دارد. همان گونه که در 
جدول )11( ملاحظه می شود ضریب همبستگی پیرسون برابر 
0/502 و سطح معنی داری آن برابر 0/001 شده است که 
کمتر از 0/05 است و بنابراین، می توان ادعا کرد که بین بُعد 
ارتباطی سرمایه ی اجتماعی و جو سازمانی رابطه ی مستقیم و 

معنی داری وجود دارد.

جدول 11- بررسی فرضیه ی فرعی سوم

 فرضیه فرعی اولررسی ب :9 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهساختاری عد بُ
 413/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

 (54) گونه که در جدول همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد شناختی فرعی دوم: بین بُ ی فرضیه
، ایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 132/3 پیرسون برابر شود ضریب همبستگی ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد شناختی سرمایهبُادعا کرد که بین  توان یم
 

 فرضیه فرعی دومبررسی  :11 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهشناختی عد بُ
 132/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 مقدار
 

( 55)گونه که در جدول  همان معناداری وجود دارد.ی  رابطهو جو سازمانی  ی اجتماعی سرمایهعد ارتباطی فرعی سوم: بین بُ ی فرضیه
 توان ی، مایناست و بنابر 41/4شده است که کمتر از  331/3داری آن برابر  و سطح معنی 032/3 شود ضریب همبستگی پیرسون برابر ملاحظه می

 وجود دارد.داری  معنی مستقیم وی  رابطه ی اجتماعی و جو سازمانی عد ارتباطی سرمایهبُادعا کرد که بین 
 

 فرضیه فرعی سومبررسی  :11 جدول
 جو سازمانی متغیر

 ی اجتماعی سرمایهعد ارتباطی بُ
 032/3 ضریب همبستگی پیرسون

 P 331/3 ارمقد
 

 گیری نتیجه
بین متغیرهای اصلی )بین ی  رابطهو جو سازمانی بوده است. ضمن بررسی  ی اجتماعی سرمایهبین ی  رابطههدف این پژوهش بررسی 

قرار  رسیموردبربا جو سازمانی نیز  ی اجتماعی سرمایهساختاری، شناختی و ارتباطی  بعُدهایبین ی  رابطهو جو سازمانی(،  ی اجتماعی سرمایه
این پژوهش با  های یافته. یما بودهبین متغیرها ی  رابطهشاهد معنادار بودن  ،پژوهش های یهفرضکه در تمامی  دهد یمنشان  ها نتیجهگرفت. 
و  ناظم، (5590میرنادری ) نوربخش و، (5585توکلی و همکاران )، (5580و همکاران ) عطاءالهی(، 5580یوسف زاده و کیاکجوری ) های پژوهش

همکاران  درگاهی و(، 5580یکتایار ) آدابی و، (5582راهی و همکاران )، (5581) ملازهی، (5584سبزی پور و همکاران )(، 5599همکاران )
فراهم  گوناگون یها سازماننیروی انسانی در  وری بهرهو  برداری بهره، بستر بسیار مناسبی را برای ی اجتماعی سرمایههمسویی دارد. ( 5585)
به پیوندها و  ی اجتماعی سرمایه. است پذیر امکان بیشتر و بهتر ی اجتماعی سرمایهدیگر سازمانی نیز در پرتو  های یهسرمااز  گیری بهره. آورد یم

 جو . از طرف دیگرشود یماعضا  های هدف شدنِ عملیاشاره دارد که با خلق هنجارها و اعتماد متقابل، موجب  میان اعضای یک شبکه ها ارتباط
دارای دو  سازمانجو ادراک شده در محیط . است سازماندر محیط  کنندگان مشارکت های عقیدهو هنجارها،  ها ارزشمستقیم  ی نتیجه سازمانی

 بهبود جو ی هستند که در ارتباط با یکدیگر زمینه هایی ویژگیخود دارای  ی نوبه بهعد از این دو بُ هرکدامکه ست  یجو علمی و جو اجتماع عدِبُ
آن،  ی سایهمواجه شوند تا در  آمیزی حمایتکارکنان در بدو ورود به سازمان انتظار دارند با جو سازمانی مطلوب و . سازند یمرا فراهم  سازمان

 ها تیفعالشود که افراد با تمام وجودشان در  دهی سازمان ای گونه بهولیت مدیران است که امور مربوطه ؤکنند. این مس ینتأمنیازهای خود را 
و یا منفی سبب  آور ترسعکس، جوهای بسته، رخواهد بود. ب تر آسانانسانی  های رابطهباشد، برقراری  تر مثبت. هر چه جو سازمانی کنندشرکت 

و تقویت  ارتقا نوعی به .کنند یم ینتأمجو مثبت و باز، بهداشت روانی افراد را  ،. بنابراینشود یم، ترس، دوری و نفرت افراد از هم اعتمادی بی
های  نتیجهخواهد داشت. با توجه به  دنبال بهباعث پدید آمدن جو مثبت و باز در سازمان خواهد شد و آثار مثبت فراوانی را  ی اجتماعی سرمایه

و آموزش  راهداشته باشند و از  ای یژهوکارکنان توجه  ی اجتماعی سرمایه ی به مقوله ها سازمانکه مدیران  می شودپیشنهاد  پژوهش
در سازمان، جو  ی اجتماعی سرمایه. با بهبود سطح کنندآن اقدام  گوناگون بعُدهایو  ی اجتماعی سرمایه برای بهبود و ارتقای سازی فرهنگ

 آن عملکرد فردی، گروهی و سازمانی بیشتر و بهتری را شاهد خواهیم بود. تبع بهو  خواهد یافت بهبودسازمانی نیز 

نتیجه گیری
هدف این پژوهش بررسی رابطه ی بین سرمایه ی اجتماعی و 
جو سازمانی بوده است. ضمن بررسی رابطه ی بین متغیرهای 
اصلی )بین سرمایه ی اجتماعی و جو سازمانی(، رابطه ی بین 
بُعدهای ساختاری، شناختی و ارتباطی سرمایه ی اجتماعی با جو 
سازمانی نیز موردبررسی قرار گرفت. نتیجه ها نشان می دهد 
که در تمامی فرضیه های پژوهش، شاهد معنادار بودن رابطه ی 
بین متغیرها بوده ایم. یافته های این پژوهش با پژوهش های 
یوسف زاده و کیاکجوری )1394(، عطاءالهی و همکاران 
)1394(، توکلی و همکاران )1393(، نوربخش و میرنادری 
)1384(، ناظم و همکاران )1388(، سبزی پور و همکاران 
)1390(، ملازهی )1395(، راهی و همکاران )1392(، آدابی 
و یکتایار )1394(، درگاهی و همکاران )1391( همسویی دارد. 
سرمایه ی اجتماعی، بستر بسیار مناسبی را برای بهره برداری 
و بهره وری نیروی انسانی در سازمان های گوناگون فراهم 

می آورد. بهره گیری از سرمایه های دیگر سازمانی نیز در پرتو 
سرمایه ی اجتماعی بیشتر و بهتر امکان پذیر است. سرمایه ی 
اجتماعی به پیوندها و ارتباط ها میان اعضای یک شبکه اشاره 
دارد که با خلق هنجارها و اعتماد متقابل، موجب عملی شدنِ 
هدف های اعضا می شود. از طرف دیگر جو سازمانی نتیجه ی 
مستقیم ارزش ها و هنجارها، عقیده های مشارکت کنندگان در 
محیط سازمان است. جو ادراک شده در محیط سازمان دارای 
دو بُعدِ جو علمی و جو اجتماعی ست که هرکدام از این دو 
بُعد به نوبه ی خود دارای ویژگی هایی هستند که در ارتباط با 
یکدیگر زمینه ی بهبود جو سازمان را فراهم می سازند. کارکنان 
در بدو ورود به سازمان انتظار دارند با جو سازمانی مطلوب 
و حمایت آمیزی مواجه شوند تا در سایه ی آن، نیازهای خود 
را تأمین کنند. این مسؤولیت مدیران است که امور مربوطه 
به گونه ای سازمان دهی شود که افراد با تمام وجودشان در 
فعالیت ها شرکت کنند. هر چه جو سازمانی مثبت تر باشد، 
برقراری رابطه های انسانی آسان تر خواهد بود. برعکس، جوهای 
بسته، ترس آور و یا منفی سبب بی اعتمادی، ترس، دوری و 
نفرت افراد از هم می شود. بنابراین، جو مثبت و باز، بهداشت 
روانی افراد را تأمین می کنند. به نوعی ارتقا و تقویت سرمایه ی 
اجتماعی باعث پدید آمدن جو مثبت و باز در سازمان خواهد 
شد و آثار مثبت فراوانی را به دنبال خواهد داشت. با توجه 
به نتیجه های پژوهش پیشنهاد می شود که مدیران سازمان ها 
به مقوله ی سرمایه ی اجتماعی کارکنان توجه ویژه ای داشته 
باشند و از راه آموزش و فرهنگ سازی برای بهبود و ارتقای 
سرمایه ی اجتماعی و بُعدهای گوناگون آن اقدام کنند. با بهبود 
سطح سرمایه ی اجتماعی در سازمان، جو سازمانی نیز بهبود 
خواهد یافت و به تبع آن عملکرد فردی، گروهی و سازمانی 

بیشتر و بهتری را شاهد خواهیم بود.
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 ها پرسشنامهپیوست: 
 (ناهاپیت و گوشال) ی اجتماعی سرمایه ی پرسشنامه

 گر اعتماد دارند.ین شرکت به همدیکارکنان ا
 همکارانم در رفتار خود با من صادق و درستکار هستند.

 .گذارند یمان یهمکارانم اطلاعات مهم را با من در م
 .کنند یمگر را از امور مطلع یکدیشه یهم کارکنان

 .اعتمادند قابلن شرکت یکارکنان ا طورکلی به
ف با یرا برای انجام وظا منابعشانگر یو د ها یدها ،ها دادهن شرکت یکارکنان ا

 .کنند یمب یگر ترکیکدی
 .گذارند میگر احترام یکارکنان به احساسات همد
 ادی قائل است.یکاری ارزش ز های یمتو  ها گروهسازمان برای کارکردهای 

 .کند یمادی فراهم یز یها فرصت ها گروهت افراد در یسازمان برای عضو
 همکارانه وجود دارد. یها حل راهادی به یل زیدر شرکت ما تما

 .کنند یمبه همکاران خود کمک  طور معمول بهن شرکت یکارکنان ا
 ن شرکت وجود دارد.یان کارکنان ایدر م یمیو ت یگروه ی هیروح

 .کنند یممشارکت و همکاری  گوناگونن شرکت در امور یکارکنان ا
 دارند. یخوبی  رابطهگر یکدیکارکنان شرکت با 
خود  نظرهایاطلاعات و  یریگ میتصمهنگام  طور معمول بهکارکنان شرکت 

 .کنند یمگر مبادله یکدیرا با 
م و یگر تسهیطلبانه با همدل و داویکارکنان شرکت اطلاعات را از روی م

 .کنند یمم یتقس
 .کنند یمگو و گر بحث و گفتیکدید و سالم با یمف یا وهیشکارکنان شرکت هنگام بروز مشکل به 

و  ها هدفادی با یز سازی یکسانو  هماهنگیکارکنان  یها ارزش طورکلی به
 شرکت دارد. یها ارزش
 ن شرکت وجود دارد.ین کارکنان ایدر ب یمشترک یها ارزشو  ها هدف

 ر و خوب است.یکارکنان خ های هدفت و ین است که نیاعتقاد کارکنان بر ا
 .رندیپذ یم آسانی بههمکاران خود را  یها تفاوتن شرکت یکارکنان ا

 .ندیآ یمگر کنار یبا همد راحتی بهو  کنند یم کگر را دریکدی های کارکنان شرکت احساس
 .کنند یمگر را نقد یهمد ی سازندهسالم و  یا وهیشکارکنان به 

 .گذارند یمگر احترام یکدی های کارکنان شرکت به احساس
 گر متعهد هستند.یکدی های شدن هدف عملیکارکنان و شرکت نسبت به 

 .کنند یم یتلق کک خانواده مشتریکارکنان خود را عضو 
 .شرکت وفادار هستند یها ارزشکارکنان نسبت به  در اصل

 .کارکنان وفادار هستند یها ارزشران آن نسبت به یمدشرکت و 

 

 
 (هالپین و کرافت) جو سازمانی ی پرسشنامه

 ؟دیکن یممحیط کارتان همکاری  های دشواری و گرفتاریتا چه حد در حل 
 گروهی خوبی برخوردار هستید؟ ی از روحیهاندازه و تا چه حد 

 ؟دیگذار یمتا چه حد به یکدیگر احترام 
 حد به فکر انتقال به محیط دیگری هستید؟ تا چه

 تا چه حد رفتار مدیر در محیط کار آزاردهنده است؟
 ؟کند یم دخالتتا چه اندازه مدیر در کارتان 

 ؟شود یممدیر تشکیل  سخنانبرای استماع  فقطمحیط کارتان  های آیا جلسه
 ؟می شودمحیط کارتان مانع صحبتتان  های تا چه حد مدیر در جلسه

 خود علاقه دارید؟ کار بهتا چه حد 
 ؟دیکن یممحیط کارتان شرکت  های در جلسه مندی علاقهتا چه حد با 

 ان علاقه دارید؟کنندگ همراجع های دشواری و گرفتاریتا چه حد به حل 
 ؟دیده یمتا چه حد در کار خود ابتکار و خلاقیت نشان 

 تا چه حد با یکدیگر صمیمیت دارید؟
 دارید؟ وآمد رفتدر خارج از محیط کارتان همبستگی و  تا چه حد

 ؟دیده یمیکدیگر را یاری  ها، دشواریتا چه حد در مواجهه با 
 ؟دیبر یمگو با یکدیگر در محیط کارتان لذت و و گفت صحبتاز  تا چه حد

 ؟دکن یم شما گوشزد بهمدیر اشتباهاتتان را دوستانه  آیا
 ؟کند یمبه شما کمک  تان یشخص های گرفتاریتا چه حد مدیر در حل 

 ؟دینگر یم بالادستنه به چشم یک  ،تا چه حد به مدیر به چشم یک دوست
 ؟دهد یمتا چه اندازه مدیر به شما فرصت اظهارنظر 

 ؟شود یمرسمی تشکیل  ی محیط کارتان با دستور جلسه های تا چه حد جلسه
 ؟شود یماداره رسمی  صورت بهمحیط کارتان  های تا چه حد جلسه

 مجری مقررات است؟ ،مدیرفقط آیا 
 ندارد؟ وچرا چون کند یمکه مدیر اعمال  هایی قانونتا چه حد 

 ؟اندازد یم زحمت بهتا چه اندازه مدیر برای کمک به شما خود را 
 ؟کند یمتا چه اندازه مدیر در انجام وظایفتان به شما کمک 

 ؟داند یمتلاش جمعی  آمده از دست بهتا چه حد مدیر پیشرفت کار را 
 ؟دهد یممدیر با پرکاری خود را سرمشق قرار تا چه حد 

 ؟کند یمتا چه حد مدیر کارتان را ارزیابی 
 ؟شود یماز شما در محیط کار حاضر  پیشتا چه حد مدیر 

 ؟کند یمبازدید  ها بخشاندازه مدیر از و تا چه حد 
 د؟استفاده کن ها آنرا تشخیص داده و از  تان ییتواناو  قابلیت کند یمتا چه اندازه مدیر سعی 
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راهنمای تدوین، ترجمه و ارسال مقاله

از استادان محترم دانشگاه ها، مدیران، کارشناسان و پژوهش گران گرامی صنعت تایر و قطعات لاستیکی کشور و نیز از دانشجویان عزیز 
رشته ی پلیمر و رشته های مرتبط با بخش های نشریه، دعوت می شود برای ارسال مقاله های پژوهشی، تألیفی و ترجمه شده ی خود، در 
زمینه های فنّاوری طراحی و تولید تایر، فنّاوری تولید قطعات لاستیکی، آمیزه کاری، مواد اولیه و فرایندهای تولید محصولات لاستیکی، دانش 
روز مدیریت، مدیریت استراتژیک و شاخه های مدیریت )تولید/ عملیات/ منابع انسانی(، نظام های کیفی و کنترل کیفیت، بازاریابی و خدمات 
پس از فروش، از طریق آدرس اینترنتی www.iranrubbermag.ir ثبت نام کرده و با دریافت نام کاربری و رمز عبور مربوطه، اقدام 
به بارگذاری مقاله مطابق با بندهای این راهنما نمایند. برای مقاله های ترجمه شده، ارسال فایل اصل مقاله ضروری ست. از کارشناسان و 
 دانشجویان محترمی که قصد دارند از طریق ترجمه ی مقاله با این نشریه همکاری داشته باشند تقاضا می شود قبل از ترجمه، فایل متن اصلی

یا چکیده ی آن را برای تأیید از طریق آدرس الکترونیکی entesharat.rierco@yahoo.com به دبیرخانه نشریه ارسال کنند. 

مقاله های پژوهشی و تألیفی نباید هم زمان به نشریه ی دیگری برای چاپ فرستاده شود یا قبلاً به چاپ رسیده باشد. 

1 متن مقاله
1- 1 متن مقاله باید در قالب Word 2007، با فاصله ی سطرهای یک در میان )با قلم میترا، نازنین، لوتوس( با قلم 12تایپ شده باشد. 

تیترهای فرعی درون مقاله با قلم 13 بولد تایپ شود. 
1- 2 مقاله باید حداکثر در 15 صفحه ی A4 تنظیم شده باشد. 
1- 3 حاشیه ی متن مقاله از هر طرف باید 2/5 سانتی متر باشد. 

1- 4 توصیه می شود در نوشتن متن مقاله از شیوه ی نگارش جدید خط فارسی استفاده شود به طوری که تمام حروف جدا نوشته شود 
)ی،  ها، می، آن ها، آن که، و...(. 

1- 5 صفحه ی نخست مقاله باید شامل عنوان فارسی و انگلیسی )قلم فارسی ترافیک و لاتین تایمز 18 بولد(، نام کامل مؤلف یا مؤلفان 
یا مترجم، نام مسؤول مکاتبات، سطح تحصیلی، واحد سازمانی و نشانی و تلفن محل کار ایشان )قلم میترا 10 بولد( باشد. نشانی 

الکترونیکی مسؤول مکاتبات نیز باید درج شده باشد. 
1- 6 مقاله باید دارای چکیده )شامل هدف پژوهش یا تألیف، روش انجام و نتیجه های به دست آمده( به زبان فارسی )با قلم خرمشهر 

12( و زبان انگلیسی )با قلم Times New Roman فونت 13( باشد. 
Times New Roman 1- 7 مقاله باید دارای واژه های کلیدی )حداکثر 5 واژه( به زبان فارسی )با قلم خرمشهر 13 بولد( و زبان انگلیسی )با قلم 

فونت 13( باشد. 
1- 8 متن مقاله به ترتیب باید شامل بخش مقدمه، بخش تجربی )مواد، دستگاه ها، روش ها و استاندارد ها(، بخش نتیجه ها و بحث، بخش 

نتیجه گیری، و مراجع باشد. 
1- 9 تمام نمادها و علامت های اختصاری که برای نشان دادن متغیرها، ثابت ها، مقادیر و خواص، استانداردها و نیز معرفی نام سازمان ها 
و مراکز پژوهشی در مقاله مورد استفاده قرار می گیرد، باید در نخستین کاربرد توضیح داده شده و معادل انگلیسی کامل آن ها در 

پاورقی )با قلم RL Times فونت 8( بیاید. 
1- 10 شماره ی مراجع مورد استفاده به ترتیب در متن مربوطه، داخل کروشه درج شود. 

2 جدول ها
2 -1 جدول ها باید به ترتیب شماره گذاری، در متن مشخص شود. متن جدول ها با قلم نازنین 10 تایپ شود و در صفحه های جداگانه در 

پایان مقاله آورده شوند. 
2 -2 تمام مقدارهای جدول ها باید دارای واحد یکسان باشد، و مقدارهایی که نیاز به توضیح داشته باشد باید پس از علامت گذاری روی 

آن ها، به شکل پانویس در زیر جدول شرح داده شوند. 
2 -3 تمام جدول ها باید دارای عنوان یا شرح باشند )قلم میترا 11 بولد(. اعلام نام مرجع برای جدول هایی که کار نویسنده نباشد 

ضروری ست. 
2- 4 تمام جدول ها باید در word اجرا و ارسال شود )اسکن نشود(. 

3 شکل ها و عکس ها
3- 1 شکل ها به ترتیب شماره گذاری باید در متن مشخص و مورد اشاره قرار گیرند. شکل ها و عکس ها در صفحه های جداگانه در پایان 

مقاله آورده شود. 
3- 2 عنوان و شرح تمام شکل ها و عکس ها باید در زیر آن ها درج شود )با قلم میترا 11 بولد(. 

3- 3 عکس ها باید وضوح کامل داشته باشند )در صورت امکان عکس ها در فرمت jpg و با resolution 300 باشد(. 
4 نوع مقاله: نویسندگان باید نوع مقاله از نظر پژوهشی، تألیفی، مروری، یا ترجمه بودن را در بالای نام نویسندگان مقاله درج کنند. 
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Abstract: This study aimed to explore the tools of industrial marketing communication and 
the role of digital channels and the use of these tools in industrial companies. For this purpose, 
the experimental and multiple case studies were used to investigate the existing status of 
digital marketing communications (DMC) in six industrial companies. In order to increase the 
validity of the research construct and to obtain more accurate results and reduce the bias, the 
triangulation technique was used and the required data were collected by conducting interviews 
at workshops and from other available sources of information. Also, in analyzing the data, 
we used open thematization, consisting of a three-step process of data reduction, data display 
and drawing/verification of conclusions. The research findings identified three perspectives in 
the research literature. First, although DMC is one of the most important tools for industrial 
marketing communications, but companies still do not use their full capacity. Second, companies 
use DMC to facilitate customer communication, sales support, and create awareness. Third, 
companies do not use social media tools as part of a DMC as much as traditional digital tool.

Keywords: Industrial Marketing, Digital Marketing Communications (DMC), Industrial 
Businesses, branding, marketing chanals, social media
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Abstract: Today’s competitive world has increased the importance of maintenance issues 
for the plastic-related industries, to be aware of. The wrong implementation of maintenance 
activities in an organization would have severe damages on a company’s performance. The 
decreased product’s quality, wrong delivery time, placement lost in the market, lower rate of 
efficiency, and enormous costs are some of the damages seem to happen while the inaccuracies 
exist in maintenance strategies. Therefore, applying an appropriate maintenance strategy in an 
organization is exceptionally vital. The proper maintenance strategy is achieved by applying a 
unique maintenance strategy for each facility considering the primary goals of the organization. 
This study is conducted in order to determine the appropriate maintenance strategies for the 
more critical facilities and parts within a plastic factory. First, the list of proposed facilities and 
criteria is prepared with regard to the related experts’ comments and then finalized through 
reviewing the subject’s literature and analyzing the practitioners’ viewpoints. Corrective, 
preventive, total productive and reliability-centered maintenance strategies are investigated 
and evaluated in this research. In the next step, after determining the proper facilities and 
criteria, the weight of each criterion and strategy is calculated. In succession, using the Best 
Worst Method (BWM), the weight of each criterion and the weight of each strategy in the 
related criterion is computed. Applying the resulted weights and considering the budget and 
time constraints, a goal programming model is introduced for selecting the appropriate strategy 
for each facility. Finally, using the presented goal programming model, the proper strategy for 
each facility and part is defined. 
Keywords: Maintenance, Goal programming, Best Worst Method (BWM), Optimal 
maintenance strategy, plastic industry
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Abstract: Paying attention to supply chain management is an important step in moving towards 
sustainability in business, because supply chain management takes care of all stages of production 
from start to end product management, and thus integrating sustainability issues in the supply 
chain has a great effect on improving business sustainability. And it works. Sustainable Supply 
Chain Management, Strategic and Transparent Integration of Three Permanent Dimensions to 
Achieve Organization Achievement for Social, Environmental, and Economic Objectives. The 
purpose of this research is to identify and evaluate the performance indicators of the sustainable 
supply chain. The statistical population of this research is Yazd Tire Company executives and 
experts in Yazd province. The sample size is 52 people. In order to analyze the data in this 
research, the fuzzy Topsis method has been used. The results of the research show that the 
highest priority is among the economic indicators, "increase in profitability", environmental 
indicators of "energy consumption and pollution" and social indicators of "social responsibility 
of the company".

Keywords: Sustainable Supply Chain Management, Sustainability Dimensions, Performance 
Indicators, Fuzzy Topsis.

Management



86Iranian Rubber Magazine, No. 94, Vol. 23

ngineering Elastomers Used in Gas Mask Production

A. Mohammadi* and Y. Amani

Be'sat Company

*Corresponding author Email: Mohammadi.abs@gmail.com

Recieved: February 2018, Revised: June 2019,  Accepted: July 2019

Abstract: In the present research work, a detailed comparative study was accomplished on 
more recently developed gas mask products to evaluate several different types of elastomers, 
as major design variants in required rubber compounding. Through a systematic definition of 
evaluation criteria (including eight technical criteria, two economical and three satisfactory 
criteria), radar diagrams and evaluation matrix were formed. Meanwhile, based on the 
manufacturer's knowledge and experience, the importance of the technical, economical and 
satisfactory criteria were found as 60, 30 and 10%, respectively. It was found that all of the 
investigated elastomers have the same technical potential for gas mask production. However, 
taking into account the techno-economical considerations simultaneously for gas mask 
production in Iran, results revealed that the desirability of these elastomers follows the trend of 
polyisoprene (NR)> polychloroprene (CR)> ethylene-propylene-diene (EPDM)> butyl rubbers 
(IIR)> silicone rubber (Q)> nitrile-butadiene rubber (NBR).

Keywords: Engineering Elastomers, Screening, Protective Gas Mask, Evaluation Criteria, 
Radar Diagram.
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Abstract: Adjusting tire inflation and maintaining it seem to be of great importance influencing 
the performance of tire and optimum fuel consumption. An under-inflated tire fails to maintain its 
form and would run flatter in contact with the road surface. Under-inflation causes more deflection 
while rotating which leads to heat built up as well as an increase in rolling resistance and fuel 
consumption up to 5%. Several factors affect tire inflation containing temperature, time, tire load 
at high speeds and tire performance on dry and wet surfaces. Ideally, tire faces under-inflation of 
about 1 psi monthly which means experiencing 2-3 psi pressure loss if it would not been adjusted 
for 2-3 months. Therefore, some methods have been introduced to monitor tire inflation. One 
of those methods is the TPMS system which is an online method for monitoring the pressure of 
installed tires. ASTM F-1112 is another standard test method for evaluating tire inflation pressure 
retention before it is installed on the vehicle. This study, reviews factors affecting tire inflation 
and methods to evaluate tire air retention.

Keywords: Tire Inflation, Tire Air Retention, Tire Inner Liner, Air Permeability.
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