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تعیین زمان استاندارد اپراتور برای انجام عملیات ساخت تایر رادیال سبز برای خودروی 

سواری، با درنظر گرفتن عدم قطعیت )مطالعه ی موردی: گروه صنعتی بارز(

easuring the Operator Standard Time for Building Green Tire for PCR 

considering Uncertainty (Case study: Barez Industrial Group)

واژه های کلیدی: روش وستینگهاوس، عدم  قطعیت فازی، زمان سنجی، گروه صنعتی بارز.

چکیده:

یکی از مشکل های پیشِ روی سازمان ها و مؤسسه ها، تعیین تعداد نیروی انسانی موردنیاز است. در همین باره روش های 
زمان سنجی، کاربرد گسترده ای یافته اند. یکی از پرکاربردترین این روش ها استفاده از کرنومتر، با درنظر گرفتن ضریب 
عملکرد، به روش وستینگهاوس است که در آن عنصرهای کاری، ثبت زمان های مربوط به عنصرهای کاری، تعداد 
مشاهده های لازم برای محاسبه ی زمان های نرمال و استاندارد و نیز ضریب های عملکرد مربوطه، مشخص و جمع آوری 

می شوند. سپس با درنظر گرفتن موردهای یادشده، اقدام به محاسبه ی زمان های نرمال و استاندارد می شود.
در این پژوهش، هدف تعیین زمان استاندارد اپراتورِ دستگاه ساختِ گرین تایر رادیال برای خودروهای سواری، در گروه 
صنعتی بارز است. از آنجا که زمان سنجی یکی از  موضوع هایی ست که انسان به طور مستقیم و مشخص در آن نقش دارد و 
باتوجه به این که روش های ارائه شده، مانند روش وستینگهاوس، موضوع ها را با درنظر گرفتن قطعیت مورد بحث وبررسی 
قرار می دهند، قطعیت به کارگرفته شده در این موضوع ها- با توجه به نتیجه های به دست آمده- سبب بروز خطا در محاسبه ها 
و گاهی تصمیم گیری های اشتباه، می شود؛ بنابراین در این پژوهش با بهره گیری از عدم قطعیت فازی، درباره ی ضریب های 
عملکرد به روش وستینگهاوس و به ویژه زمان مشاهده ها، الگوریتم و دستورکاری برای روش پیشنهادی ارائه شده و در 
نهایت با یک مثال واقعی، زمان های نرمال و استاندارد بر اساس الگوریتم پیشنهادی، محاسبه و موردبررسی قرار گرفته 
است. در پایان، نتیجه های به دست آمده از روش پیشنهادی، در مقایسه با وضعیت قطعیِ به کار گرفته شده در روش 

وستینگهاوس معمول، از قابلیت ارائه ی دامنه ی تصمیم گیری گسترده ای به تصمیم گیران برخوردار است.
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مقدمه: 
یکی از قدیمی ترین و مهم ترین موضوع هایی که از گذشته ی 
دور تاکنون، سازمان ها و مؤسسه ها، اعم از تولیدی و 
خدماتی را با چالش روبه رو کرده؛ مدیریت و تصمیم گیری 
درباره ی برآورد تعداد نیروی انسانی موردنیاز، برای انجام 
فعالیت های تولیدی و خدماتی ست. در همین رابطه یکی از 
روش های مورداستفاده و مناسب برای این گونه مدیریت ها 
و تصمیم گیری ها، زمان سنجی ست؛ اما باتوجه به این که از 
مهم ترین اجزای توسعه ی هرکشور، اقتصاد و صنعت آن کشور 
است و نیز توجه به این نکته که مؤثرترین و ملموس ترین جزء 
توسعه و فعالیت های توسعه ای، منابع انسانی آن کشور است، 
لازم و ضروری خواهد بود که درباره ی تعیین تعداد نیروی 

انسانی موردنیاز، اقدام های لازم و ضروری صورت گیرد.
در ارتباط با زمان سنجی، تاکنون تعریف هایی در مرجع های 
گوناگون ارائه شده است که ازجمله ی آن ها می توان به تعریف 
دفتر بین المللی کار، ترجمه ی کحال زاده اشاره کرد که بیان 
می دارد “زمان سنجی عبارت است از به کارگیری روش های 
طرح ریزی شده، برای تعیین زمان انجام کار معین، توسط 

کارگر واجد شرایط، با سطح معینی از عملکرد” ]1[.
روش های گوناگونی برای زمان سنجی بیان شده است. یکی 
از این روش های پرکاربرد و مؤثر، زمان سنجی با کرنومتر، 
از دسته روش های مشاهده ی مستقیم است. بر اساس این 
روش، فرایندها، فعالیت ها و کارها، به عنصرهای کوچک تری 
که قابل تفکیک به عنصرهای کوچک تر دیگر نیستند تبدیل 
می شوند. سپس برای هریک از این عنصرهای کوچک شده، 
به وسیله ی ساعت زمان سنجی، زمان مشاهده شده ثبت می شود 

و با توجه به مشاهده و قضاوت شخص، زمان سنج 
ضریب عملکرد مربوط به اپراتور انجام دهنده ی آن عنصر 
کاری، ثبت و مشخص می شود؛ سپس با استفاده از 
زمان های مشاهده شده ی هریک از عنصرها و با توجه به 
ضریب عملکرد درنظر گرفته شده، زمان های نرمال و درنهایت 
زمان های استاندارد عنصرها، با درنظر گرفتن زمان های 

بیکاری یا الوانس های)1( مجاز محاسبه می شود ]2[.
تعیین ضریب عملکرد، به طورمستقیم به قضاوت شخص 
زمان سنج بستگی دارد، اما درباره ی تعیین ضریب عملکرد، 
یکی از روش هایی که بیشتر مورداستفاده قرار گرفته، روش 
وستینگهاوس است. باتوجه به این که زمان سنجی و تعیین 
ضریب عملکرد، به وسیله ی افراد خبره انجام می شود و با 
توجه به این که قضاوت های اشخاص، حتی در شرایط مشابه 
و یکسان، با یکدیگر متفاوت هستند، خطاهای گوناگونی در 
محاسبه ی زمان های نرمال، زمان های استاندارد و به ویژه 
برآورد تعداد نیروی انسانی موردنیاز به وجود می آید. در 
همین رابطه و با توجه به این که در شرایط واقعی، داده های 
موجود از عدم قطعیت های گوناگونی برخوردارند، لازم و 
ضروری خواهد بود که برای جلوگیری از خطاهای احتمالی 
و حذف خطا، از تئوری های عدم قطعیت، مانند تئوری عدم 

قطعیت فازی بهره گرفته شود.
همان گونه که پیش تر اشاره شد، روش وستینگهاوس از 
قدیمی ترین، پرکاربردترین و مهم ترین روش های تعیین ضریب 
عملکرد است که توسط شرکت الکتریکی وستینگهاوس پیشنهاد 
شده است. در این روش ارزیابی اپراتور، بر اساس چهار فاکتور 
مهارت)2(، تلاش)3(، شرایط محیطی)4( و سازگاری)5(، براساس 

Science & Technologyعلمی- فنی

 1- الوانس درصد مجازی ست که تمامی موردهای مربوط به تأخیرها و خستگی های ناشی از اثر کار و سایر موردهای دیگر را می پوشاند.
 2- نشان دهنده ی هماهنگی صحیح بین فکر و دست اپراتور است. مهارت یک اپراتور برحسب تجربه، استعداد ذاتی، ریتم و هماهنگی طبیعی انجام 

کار وی تعیین می شود.
 3- نمایان گر سرعتی ست که با مهارت لازم در انجام کار توسط اپراتور اعِمال می شود و کنترل آن تا حد زیادی بستگی به اپراتور دارد.

 4- این فاکتور اثرهای محیط را روی اپراتور مانند رطوبت، درجه حرارت، نور و غیره را نشان می دهد.
 5- میزان ثبات در زمان های مشاهده را نشان می دهد.
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تقسیم بندی شش درجه ای انجام می شود. فرد زمان سنج 
 می تواند هریک از این فاکتورها را بر اساس جدول )1( 
درنظر بگیرد و در نهایت ضریب عملکرد محاسبه کند. 
عددهای مربوط به هریک از این فاکتورها و نیز تقسیم بندی 
شش درجه ی یادشده، به تفکیک هر فاکتور، در جدول )1( 

آورده شده است ]2 و 3[.

جدول 1- مقدارهای امتیازبندی روش وستینگهاوس
 مقدارهای امتیازبندی روش وستینگهاوس -1جدول 

 سازگاری شرایط تلاش مهارت درجه

العاده فوق  
15/1+  13/1+  16/1+  14/1+  13/1+  12/1+  

+11/1 عالی  11/1+  14/1+  13/1+  18/1+  18/1+  

 خوب
16/1+  15/1+  12/1+  11/1+  13/1+  12/1+  

 1 1 1 1 متوسط

 کمی ضعیف
15/1-  14/1-  13/1-  12/1-  11/1-  18/1-  

 ضعیف
16/1-  12/1-  

19/1-  14/1-  22/1-  19/1-  

 

 

 ̃ عدد فازی مثلثی  -1شکل 

 

 

 های نرمال و استاندارد فازی ی زمان محاسبه ی تصویری دستورکارِ ارائه -2شکل 
 

  

پیشینه ی پژوهش
در طول سالیان متمادی، پژوهش های گوناگونی در زمینه های 
گوناگون زمان سنجی توسط پژوهش گران به انجام رسیده 
است که در ادامه به برخی از آن ها پرداخته می شود. در سال 
1972 میلادی، پژوهش گری با نام مورس، پژوهش هایی را 
بر روی تأثیر ضریب عملکرد و مقدارهای الوانس بر بعضی 

از متغیرها به انجام رسانیده است ]4[.
بارنز بر اساس مشاهده ها و تجربه هایش درباره ی دامنه و 
محدوده ی گسترده ی توانایی ها و قابلیت های گوناگون کارگران 

بیان می دارد که امکان دارد یک اپراتورِ پر سرعت، به مراتب 
دو برابر یک اپراتورِ با عملکرد آهسته تر کار کند. هم چنین 
ایشان بیان داشته است که اشخاص در تمام طول یک روز 
یا حتی در روزهای متفاوت، به یک شکل عمل نمی کنند و 
از همین رو می باید ضریب عملکرد برای مشخص کردن زمان 
استاندارد درنظر گرفته شود ]5[. شیفر و شل در پژوهشی 
به ارزیابی عملکرد کارکنان، در وضعیت ارزیابی الکترونیکی 
پرداخته اند. ایشان بیان داشته اند که استرس به وجود آمده 
برای کارکنان، در عملکرد و کارکرد استاندارد آن ها تأثیر 
می گذارد و در همین راستا راهکاری را مبنی بر درنظر 
گرفتن الوانس استرس در زمان سنجی پیشنهاد کرده اند ]6[.

ایوان ماشین در سال 2014 میلادی، در پژوهشی با 
درنظرگرفتن مونتاژ محصول پمپ دوچرخه، به عنوان یک 
عملیات مونتاژ دستی و یک کارِ دستی استاندارد، سه روش، 
بوتروید- دوهرست، وستینگهاوس اصلاح شده و روش 
تحلیل روندزدایی شده ی نوسان لوکاس را به محصول پمپ 
دوچرخه اعِمال کردند و در جدول مقایسه موردارزیابی قرار 
دادند و در نهایت نتیجه های روش ها را با سیستم ارزیابی 
کاری بیسیک  ماست)1( مقایسه کردند ]7[. سیویکان و کلیک 
در سال 2016 میلادی، درباره ی ارزیابی ضریب عملکرد 
در محیط غیرقطعی فرایند تصمیم گیری، یک روش مبتنی بر 
قانون های فازی پیشنهاد کرده اند. روش توسعه داده شده توسط 
ایشان شامل قانون های فازی برای تعیین مقدارهای ارزیابی 
هرفاکتور در روش وستینگهاوس است. برای ارزیابی مؤثر 
بودن سیستم پیشنهادی، ایشان این روش پیشنهادی را در 

یک سیستم تولید شینه)2( اعِمال کرده اند ]8[.
در پژوهشی دیگر پژوهش گران در پی ارائه ی روشی 
درباره ی برآورد اختلال های اسکلتی و عضلانی کارگران، 
در طول کارهای فشرده ی فیزیکی، مانند فعالیت های کارگران 

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Basic MOST

 2- تمام ژنراتورها، ترانسفورماتورها، سیم ها و کابل های یک نیروگاه یا تبدیل گاه که ولتاژ برابری دارند، با یک شمش یا یک رسانا به نام شینه یا 
باس بار )Busbar( در هر فاز به هم متصل می شوند.

علمی- فنی: تعیین زمان استاندارد اپراتور برای ...
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Science & Technologyعلمی- فنی

برداشت کننده ی سیب در باغ های سپیدان استان فارس بودند. 
ایشان پژوهش خود را با بهره گیری از اصول ارگونومی و 
زمان سنجی با روش Stop Watch و به دور از هرگونه عدم 

قطعیت به انجام رسانده اند ]9[.
هم چنین پولسکی و همکارش در پژوهشی در پی ارائه ی 
روشی درباره ی برآورد کمی در برنامه ریزی منابع، با درنظر 
گرفتن ترکیبیِ روش های توسعه یافته ی روش های زمان سنجیِ 
از پیش تعیین شده، همانند MODAPTS و MINIMOST، با 
روش های آماری زمان سنجی مانند Stop Watch که از داده های 

واقعی استفاده می کنند؛ بوده اند ]10[.
باتوجه به بررسی های انجام شده از پژوهش های حوزه ی 
زمان سنجی، با درنظر گرفتن عدم قطعیت که در ایران به 
انجام رسیده  است، مشخص شد پژوهش دزفولیان و سموئی 
در سال 1394 هجری شمسی، روش وستینگهاوس را با 
 درنظر گرفتن عدم قطعیت موردبررسی قرار داده است ]11[،

اما در پژوهش ایشان دو نکته ی قابل توجه وجود دارد:
از روش میانگین فازی برای محاسبه ی زمان نرمال   -1
بهره گرفته شده است، در حالی که روش میانگین فازی 
نمی تواند پوشش دهنده ی تمامی مقدارهای فازی ای باشد 
که می تواند تصمیم گیران را از رسیدن به نتیجه های 

دقیق و منطقی دور کند.
با توجه به این که درنظر گرفتن عدم قطعیت در   -2
موضوع هایی که ماهیت غیر قطعی دارند، خواهد 
توانست کارایی روش ها را بالا ببرد و دقت نتیجه های 
به دست آمده را تأمین کند، اما به گونه ای عملی و در 
مقیاس واقعی، این مورد در پژوهش ایشان بررسی 
نشده است. در همین رابطه کارایی روش مربوطه اثبات 

نشده است.
تاکنون پژوهش گران درزمینه های گوناگون زمان سنجی، 
به ویژه درزمینه های ضریب عملکرد، پژوهش های گوناگونی 

را انجام داده اند، اما هیچ کدام از آن ها تاکنون، در ارتباط 
با ضریب عملکرد و به ویژه ضریب عملکرد به روش 
وستینگهاوس، در صنعتی همچون تایرسازی که عمده فعالیت 
ساخت تایر توسط اپراتور انجام می شود، ضریب عملکرد 
روش وستینگهاوس را موردبررسی قرار نداده اند و حتی 
باتوجه به بررسی های انجام شده، مشخص شده است که 
زمان های مشاهده های عنصرهایی که به طور قطع توسط انسان 
و به وسیله ی کرنومتر اندازه گیری می شوند، تاکنون با درنظر 

گرفتن عدم قطعیت موردبررسی قرار نگرفته اند.
این موضوعی قابل تأمل است، زیرا درنظر گرفتن عدم قطعیت، 
به ویژه در زمان های مشاهده ها، از آنجا اهمیت پیدا می کند که 
برای نمونه برای تولید ماده ی نیمه ساخته ی A در یک کارگاه، سه 
دستگاه وجود دارد که هر کدام از این دستگاه ها در فاصله های 
مشخص از یکدیگر چیدمان شده اند، به گونه ای که برای انبارش 
ماده ی A تولیدشده توسط این سه دستگاه، سه محل انبارش 
در فاصله ی معین از هر کدام از آن ها وجود دارد. حال اگر این 
ماده ی نیمه ساخته برای استفاده در دستگاه دیگری که وظیفه ی 
تولید فراورده ی نهایی را برعهده دارد، مورد استفاده قرار گیرد، 
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این که فاصله های این دستگاه ها با یکدیگر متفاوت است، به طور 
قطع می توان مشخص کرد که زمان جابجایی مواد نیمه ساخته، 
یکسان و ثابت نخواهد بود. از طرفی از آنجایی که انسان به طور 
مشخص در فرایند زمان سنجی تأثیرگذار است، ضرورت درنظر 
گرفتن عدم قطعیت بیش از پیش آشکار و نمایان خواهد بود. 
در نتیجه در این پژوهش، در ابتدا مبانی عددهای فازی بیان 
خواهد شد تا زمینه ای برای پیاده سازی واقعی زمان سنجی و 
تعیین زمان استاندارد اپراتور دستگاه ساخت گرین تایر رادیال 
سواری در گروه صنعتی بارز، به عنوان بزرگ ترین تولیدکننده ی 

تایر رادیال سواری در ایران فراهم شود.
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مجموعه های فازی و مجموعه های قطعی
اگر Ω را مجموعه ی مرجع بدانیم، آنگاه یک مجموعه ی فازی 
مانند Ã)1( از مجموعه ی مرجع Ω، به صورت زوج های مرتب 
 ،μÃ(x( بیان می شود که درآن Ã={(x,μÃ (x))|xεΩ{ بر اساس
تابع عضویت یا درجه ی عضویت تعریف  شده و بیان می کند 
که عنصر x تا چه میزان به مجموعه ی A تعلق داشته یا 

ویژگی مجموعه ی فازی A را دارد.
این مقدار تابع عضویت)2( همواره مقدارهایی از بازه ی ]0,1[ 
را شامل می شود. اگر μÃ(x0) =1 باشد، پس گفته می شودکه 
 x1 باشد، گفته می شود μÃ(x1) = 0 است؛ اگر Ã متعلق به x0

متعلق به Ã نیست؛ و اگر μÃ(x2) = 0.6 باشد، گفته می شود 
 0/6 ،Ã به مجموعه ی x2 مقدار تابع عضویت یا درجه ی تعلق
است. اگر )μÃ(x برابر یک یا صفر باشد، یک زیرمجموعه ی 

قطعی ازمجموعه ی Ω به دست می آید.
تابع  مقدار   

 ،است  با درنظر گرفتن عدم قطعیت که در ایران به انجام رسیده ،سنجی زمان ی های حوزه از پژوهش شده انجامهای  باتوجه به بررسی
روش وستینگهاوس را با درنظر گرفتن عدم قطعیت  ،هجری شمسی 1374پژوهش دزفولیان و سموئی در سال  شدمشخص 

 توجه وجود دارد: قابل ی ، اما در پژوهش ایشان دو نکته[11]است  دادهموردبررسی قرار 
تواند  که روش میانگین فازی نمی در حالی ،گرفته شده است ی زمان نرمال بهره محاسبه برایاز روش میانگین فازی  -1

 .کنددقیق و منطقی دور  های نتیجهگیران را از رسیدن به  تواند تصمیم باشد که می ای فازی مقدارهایی تمامی  دهنده پوشش
ها را بالا  قطعی دارند، خواهد توانست کارایی روش هایی که ماهیت غیر نظر گرفتن عدم قطعیت در موضوعکه در با توجه به این -2

این مورد در پژوهش ایشان بررسی  ،ای عملی و در مقیاس واقعی هگون دست آمده را تأمین کند، اما به های به و دقت نتیجه ببرد
 کارایی روش مربوطه اثبات نشده است. رابطه در همین است. نشده
 ،اند دادههای گوناگونی را انجام  ضریب عملکرد، پژوهش های درزمینه ویژه به ،سنجی زمان گوناگونهای  زمینهگران در پژوهشتاکنون 
در صنعتی همچون  ،ضریب عملکرد به روش وستینگهاوس ویژه بهدر ارتباط با ضریب عملکرد و  ،ها تاکنون کدام از آن اما هیچ

اند  ضریب عملکرد روش وستینگهاوس را موردبررسی قرار نداده ،شود میتایرسازی که عمده فعالیت ساخت تایر توسط اپراتور انجام 
طور قطع توسط انسان و  هکه ب یعنصرهای های ههای مشاهد مشخص شده است که زمان انجام شده،های  و حتی باتوجه به بررسی

 .اند نگرفته عدم قطعیت موردبررسی قرار درنظر گرفتن باتاکنون  ،شوند گیری می کرنومتر اندازه ی وسیله هب

برای که  کند پیدا میاز آنجا اهمیت  ،ها ههای مشاهد در زمان ویژه به ،زیرا درنظر گرفتن عدم قطعیت ،استتأمل  قابل موضوعی این
های مشخص  ها در فاصله سه دستگاه وجود دارد که هر کدام از این دستگاه ،در یک کارگاه Aی  ساخته نیمه ی تولید ماده برای نمونه

 ی سه محل انبارش در فاصله ،تولیدشده توسط این سه دستگاه A ی انبارش ماده برایای که  گونه به ،اند از یکدیگر چیدمان شده
 ی فراوردهتولید  ی استفاده در دستگاه دیگری که وظیفه برایساخته  نیمه ی حال اگر این ماده .ها وجود دارد معین از هر کدام از آن
به سمت دستگاه نهایی این  ،ین سه دستگاهاز محل انبارش هرکدام از ا دبای می ،مورد استفاده قرار گیرد ،نهایی را برعهده دارد

توان  طور قطع می به ،استها با یکدیگر متفاوت  این دستگاه های هاصلف که ایند که باتوجه به شوساخته حمل  نیمه ی فراورده
یند اطور مشخص در فر که انسان به از آنجایی از طرفی .یکسان و ثابت نخواهد بود ،ساخته که زمان جابجایی مواد نیمه کردمشخص 

در این پژوهش، در نتیجه ضرورت درنظر گرفتن عدم قطعیت بیش از پیش آشکار و نمایان خواهد بود.  ،استسنجی تأثیرگذار  زمان
اندارد اپراتور دستگاه سنجی و تعیین زمان است سازی واقعی زمان ای برای پیاده فازی بیان خواهد شد تا زمینه عددهایدر ابتدا مبانی 

 تایر رادیال سواری در ایران فراهم شود. ی تولیدکننده ترین بزرگعنوان  به ،ساخت گرین تایر رادیال سواری در گروه صنعتی بارز

 های قطعی های فازی و مجموعه مجموعه
 بر اساسهای مرتب  زوج صورت به، Ωمرجع  ی از مجموعه 8̃  مانند فازی ی مرجع بدانیم، آنگاه یک مجموعه ی را مجموعه  Ωاگر

 ̃  xکند که عنصر  شده و بیان می  عضویت تعریف ی تابع عضویت یا درجه، (  ̃  شود که درآن  بیان می      ((  ̃       
 1درا دار Aفازی  ی تعلق داشته یا ویژگی مجموعه A ی تا چه میزان به مجموعه

(   ̃   اگر شود. را شامل می ]0,1[ی  ی از بازهمقدارهایهمواره  7این مقدار تابع عضویت  متعلق   شودکه  ، پس گفته میباشد   
(   ̃   اگر ؛است ̃  به (   ̃  و اگر  ؛نیست ̃ متعلق به    شود  ، گفته میباشد    شود مقدار تابع  ، گفته میباشد     

 ی قطعی ازمجموعه ی یک زیرمجموعه ،برابر یک یا صفر باشد (  ̃   اگر. است 6/1، ̃  ی به مجموعه   تعلق  ی عضویت یا درجه
Ω د.آی می دست به 

اما یک  ،شود برده می کار به ... ,(  ̃   ,(  ̃   صورت  به، xمقدار تابع عضویت در ، ,... ,̃  ̃ های فازی  مجموعه ی برای همه
 عددهای. یک ماتریس یا بردار قطعی، از ست فقط یک عدد حقیقی ،. یک عدد قطعیاستمنظم  ی قطعی، یک مجموعه ی مجموعه

 11حقیقی نگاشتعددهای حقیقی را به عددهای کند. یک تابع قطعی،  آن بردار یا ماتریس استفاده می یعنوان اجزا حقیقی به

                         
خورد، از  در منابع گوناگون بیشتر به چشم می ̃ که  علت این نمایش داده شده است، اما به  صورت  ی فازی به مجموعه [11]در منبع  ست یادآورلازم به ی8

 استفاده شده است. ̃ نماد 
9Membership function 
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فازی مجموعه های  همه ی  برای 
 به کار برده 
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عضویت در x، به صورت 
می شود، اما یک مجموعه ی قطعی، یک مجموعه ی منظم است. 
یک عدد قطعی، فقط یک عدد حقیقی ست. یک ماتریس یا 
بردار قطعی، از عددهای حقیقی به عنوان اجزای آن بردار یا 
ماتریس استفاده می کند. یک تابع قطعی، عددهای حقیقی را 
به عددهای حقیقی نگاشت)3( می کند. یک راه حل قطعی برای 
یک مشکل، یک راه حل شامل مجموعه های قطعی، عددهای 

قطعی، تابع های قطعی و غیره است ]12 و 13[.

عددهای فازی
 یک تعریف کلی از عددهای فازی دریافت می شود ]14 و 15[،
اما با این حال عددهای فازی، بیشتر مثلثی شکل یا ذوزنقه ای شکل 
خواهند بود و با توجه به این که کار با عددهای فازی مثلثی، 

Science & Technologyعلمی- فنی

در مقایسه با عددهای فازی ذوزنقه ای آسان تر است، در ادامه 
به عددهای فازی مثلثی پرداخته می شود.

 ،b ،a به وسیله ی سه عدد 

 استقطعی و غیره  های ابعقطعی، ت عددهایهای قطعی،  ، یک راه حل شامل مجموعهمشکل. یک راه حل قطعی برای یک کند می
 [.13] و[ 12]

 فازی هایعدد
شکل یا  مثلثی بیشترفازی، عددهای شود، اما با این حال  یافت می[ 15] و [14]فازی در عددهای یک تعریف کلی از 

در  ،است تر آسانای  فازی ذوزنقهعددهای در مقایسه با  ،فازی مثلثیعددهای کار با  که اینبا توجه به و شکل خواهند بود  ای ذوزنقه
 شود. فازی مثلثی پرداخته میعددهای ادامه به 

و  [a,c] ی مثلث در بازه ی در آن قاعده و a<b<cشود که  تعریف می c، و a ،b سه عدد ی وسیله به، ̃  مانندیک عدد فازی مثلثی 
̃  صورت  فازی مثلثی بهعددهای . است x= b رأس آن در یک عدد فازی مثلثی  برای نمونهشوند.  نوشته می (       

 ̃ یعنی ، 1مقدار تابع عضویت برابر با ، x=2د که در شو می دیده( 1شکل ) درشود.  ( نمایش داده می1شکل )در  (           
  ̃  ) (    ̃ یعنی  5/1مقدار تابع عضویت برابر با ، x=1.6و در     .[12] است     

مثلثی درنظر  فازی شبهعددهای عنوان  فازی مثلثی بهعددهای آنگاه این  ،باشند b= cیا  a= bفازی مثلثی عددهای نکته: اگر در 
 شوند. گرفته می

 فازی مثلثی عددهایمیان  های هرابط
̃ فازی مثلثی عددهای عملیات استاندارد ریاضی برای  های هابطر           ) ، ̃ که  nو عدد غیر فازی  (          

̃ به صورت عدد فازی  را  آنتوان  می  :[16]شود  ( بیان می3( تا )1) های هرابط بر اساس؛ کردبیان  (       

(1)  ̃   ̃                    ) 
(2)  ̃   ̃                    ) 
(3)  ̃   ̃                 ) 

 های نرمال و استاندارد فازی زمان ی روش پیشنهادی محاسبه
آوردن زمان هر مشاهده با استفاده از کرنومتر،  دست بهآماری و  های هکمک رابط لازم به های هپس از تعیین مشاهددر این روش 

. در این روش از [2]د شو تفکیک هر عنصر در هر مشاهده تعیین می کمک روش وستینگهاوس، ضریب عملکرد اپراتور به به
ی درنظر  سپس با توجه به درجه .دشو کمی ضعیف و ضعیف استفاده میالعاده، عالی، خوب، متوسط،  متغیرهای کلامی فوق

 ،هاآن است که در بسیاری از مورد استاهمیت  دارایمهمی که  ی اما نکته ؛دشو ( لحاظ می1یک عدد قطعی از جدول ) ، شده گرفته
 .یا ضعیف و خیلی ضعیف درنظر گرفتالعاده  عالی یا فوق مانندمتوالی های  هتوان مرز مشخص و معینی برای درج سادگی نمی به

 دلیلهمین  کاهد. به می موضوعاز دقت  ،ست ای که دارای ماهیت غیر قطعی به پدیده ،تنها یک عدد قطعی کردنلحاظ  افزون بر آن
هر ترین و کمترین مقدار  د که بیشترین، محتملشو ای تعریف می بازه ،در روش پیشنهادی برای هر فاکتور در روش وستینگهاوس

 شده فازی مثلثی استفادهعددهای د. در این راستا از یاب ها اختصاص می این بازه ی باتوجه به عملکرد اپراتور در هر مشاهده ،فاکتور
 فراهمفازی عددهای بالاتری را نسبت به سایر  های هیی زیاد، قدرت محاسباعلاوه بر سادگی و کارعددها گونه  چرا که این ،است
 .کنند می

 ،سنجی های مشاهده شده در هر بار زمان نیست تمامی زمان ممکناز لحاظ عملی  که اینتوجه به نیز با ها ههای مشاهد زمان ی درباره
ضرورت  ،استسنجی درگیر  یند زمانادر فر ،طور مستقیم انسان به که اینیکسان و برابری برخوردار باشند و باتوجه به  مقدارهایاز 

های نرمال و  ی زمان محاسبه برایشده، بیش از پیش لازم و ضروری خواهد بود.  های مشاهده درنظر گرفتن عدم قطعیت در زمان
 بر اساسگام و  به صورت گام ی بهدستورکار ،با درنظر گرفتن عدم قطعیت فازی در روش وستینگهاوس، در ادامه ،استاندارد فازی

 ( ارائه شده است.2شکل )

 های نرمال و استاندارد فازی ی زمان گام محاسبه به گام ی محاسبه دستورکار
 .کنند( را با کرنومتر ثبت Tiلازم ) های ه( تعیین و زمان مشاهد4) ی رابطه بر اساسرا  (  )لازم  های هتعداد مشاهد گام اول:

(4)     
    

     

   ̅ )
 

  

یک عدد فازی مثلثی مانند 
و c تعریف می شود که a<b<c و در آن قاعده ی مثلث در 
بازه ی ]a,c[ و رأس آن در x= b است. عددهای فازی مثلثی 
به صورت  N  ̃       = (a,b,c)  نوشته می شوند. برای نمونه یک 
عدد فازی مثلثی N ̃                                =(1.2,2,2.4) در شکل )1( نمایش داده 
می شود. در شکل )1( دیده می شود که در x=2، مقدار تابع 
عضویت برابر با 1، یعنی  N ̃(2)=1 و در x=1.6، مقدار تابع 

عضویت برابر با 0/5 یعنی N ̃                                       (1.6)=0.5 است ]12[.
نکته: اگر در عددهای فازی مثلثی a= b یا b= c باشند، 
آنگاه این عددهای فازی مثلثی به عنوان عددهای فازی شبه مثلثی 

درنظر گرفته می شوند.

 مقدارهای امتیازبندی روش وستینگهاوس -1جدول 

 سازگاری شرایط تلاش مهارت درجه

العاده فوق  
15/1+  13/1+  16/1+  14/1+  13/1+  12/1+  

+11/1 عالی  11/1+  14/1+  13/1+  18/1+  18/1+  

 خوب
16/1+  15/1+  12/1+  11/1+  13/1+  12/1+  

 1 1 1 1 متوسط

 کمی ضعیف
15/1-  14/1-  13/1-  12/1-  11/1-  18/1-  

 ضعیف
16/1-  12/1-  

19/1-  14/1-  22/1-  19/1-  

 

 

 ̃ عدد فازی مثلثی  -1شکل 

 

 

 های نرمال و استاندارد فازی ی زمان محاسبه ی تصویری دستورکارِ ارائه -2شکل 
 

  

 N ̃شکل 1- عدد فازی مثلثی

رابطه های میان عددهای فازی مثلثی
رابطه های عملیات استاندارد ریاضی برای عددهای فازی 
مثلثی Ã= (a1, a2, a3) ،B ̃ = (b1, b2, b3) و عدد غیر فازی n که 
می توان آن  را به صورت عدد فازی n ̃=(n,n,n) بیان کرد؛ بر 

اساس رابطه های )1( تا )3( بیان می شود ]16[:

 1- لازم به یادآوری ست در منبع ]11[ مجموعه ی فازی به صورت Ā نمایش داده شده است، اما به علت این که Ã در منابع گوناگون بیشتر به چشم 
می خورد، از نماد Ã استفاده شده است. 

 2. Membership function

 3- رابطه ای که هر نقطه از یک مجموعه را بر نقطه ای از مجموعه ی دیگر می نگارد.
علمی- فنی: تعیین زمان استاندارد اپراتور برای ...
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 )1(
 )2(

 استقطعی و غیره  های ابعقطعی، ت عددهایهای قطعی،  ، یک راه حل شامل مجموعهمشکل. یک راه حل قطعی برای یک کند می
 [.13] و[ 12]

 فازی هایعدد
شکل یا  مثلثی بیشترفازی، عددهای شود، اما با این حال  یافت می[ 15] و [14]فازی در عددهای یک تعریف کلی از 

در  ،است تر آسانای  فازی ذوزنقهعددهای در مقایسه با  ،فازی مثلثیعددهای کار با  که اینبا توجه به و شکل خواهند بود  ای ذوزنقه
 شود. فازی مثلثی پرداخته میعددهای ادامه به 

و  [a,c] ی مثلث در بازه ی در آن قاعده و a<b<cشود که  تعریف می c، و a ،b سه عدد ی وسیله به، ̃  مانندیک عدد فازی مثلثی 
̃  صورت  فازی مثلثی بهعددهای . است x= b رأس آن در یک عدد فازی مثلثی  برای نمونهشوند.  نوشته می (       

 ̃ یعنی ، 1مقدار تابع عضویت برابر با ، x=2د که در شو می دیده( 1شکل ) درشود.  ( نمایش داده می1شکل )در  (           
  ̃  ) (    ̃ یعنی  5/1مقدار تابع عضویت برابر با ، x=1.6و در     .[12] است     

مثلثی درنظر  فازی شبهعددهای عنوان  فازی مثلثی بهعددهای آنگاه این  ،باشند b= cیا  a= bفازی مثلثی عددهای نکته: اگر در 
 شوند. گرفته می

 فازی مثلثی عددهایمیان  های هرابط
̃ فازی مثلثی عددهای عملیات استاندارد ریاضی برای  های هابطر           ) ، ̃ که  nو عدد غیر فازی  (          

̃ به صورت عدد فازی  را  آنتوان  می  :[16]شود  ( بیان می3( تا )1) های هرابط بر اساس؛ کردبیان  (       

(1)  ̃   ̃                    ) 
(2)  ̃   ̃                    ) 
(3)  ̃   ̃                 ) 

 های نرمال و استاندارد فازی زمان ی روش پیشنهادی محاسبه
آوردن زمان هر مشاهده با استفاده از کرنومتر،  دست بهآماری و  های هکمک رابط لازم به های هپس از تعیین مشاهددر این روش 

. در این روش از [2]د شو تفکیک هر عنصر در هر مشاهده تعیین می کمک روش وستینگهاوس، ضریب عملکرد اپراتور به به
ی درنظر  سپس با توجه به درجه .دشو کمی ضعیف و ضعیف استفاده میالعاده، عالی، خوب، متوسط،  متغیرهای کلامی فوق

 ،هاآن است که در بسیاری از مورد استاهمیت  دارایمهمی که  ی اما نکته ؛دشو ( لحاظ می1یک عدد قطعی از جدول ) ، شده گرفته
 .یا ضعیف و خیلی ضعیف درنظر گرفتالعاده  عالی یا فوق مانندمتوالی های  هتوان مرز مشخص و معینی برای درج سادگی نمی به

 دلیلهمین  کاهد. به می موضوعاز دقت  ،ست ای که دارای ماهیت غیر قطعی به پدیده ،تنها یک عدد قطعی کردنلحاظ  افزون بر آن
هر ترین و کمترین مقدار  د که بیشترین، محتملشو ای تعریف می بازه ،در روش پیشنهادی برای هر فاکتور در روش وستینگهاوس

 شده فازی مثلثی استفادهعددهای د. در این راستا از یاب ها اختصاص می این بازه ی باتوجه به عملکرد اپراتور در هر مشاهده ،فاکتور
 فراهمفازی عددهای بالاتری را نسبت به سایر  های هیی زیاد، قدرت محاسباعلاوه بر سادگی و کارعددها گونه  چرا که این ،است
 .کنند می

 ،سنجی های مشاهده شده در هر بار زمان نیست تمامی زمان ممکناز لحاظ عملی  که اینتوجه به نیز با ها ههای مشاهد زمان ی درباره
ضرورت  ،استسنجی درگیر  یند زمانادر فر ،طور مستقیم انسان به که اینیکسان و برابری برخوردار باشند و باتوجه به  مقدارهایاز 

های نرمال و  ی زمان محاسبه برایشده، بیش از پیش لازم و ضروری خواهد بود.  های مشاهده درنظر گرفتن عدم قطعیت در زمان
 بر اساسگام و  به صورت گام ی بهدستورکار ،با درنظر گرفتن عدم قطعیت فازی در روش وستینگهاوس، در ادامه ،استاندارد فازی

 ( ارائه شده است.2شکل )

 های نرمال و استاندارد فازی ی زمان گام محاسبه به گام ی محاسبه دستورکار
 .کنند( را با کرنومتر ثبت Tiلازم ) های ه( تعیین و زمان مشاهد4) ی رابطه بر اساسرا  (  )لازم  های هتعداد مشاهد گام اول:

(4)     
    

     

   ̅ )
 

  

         )3(

روش پیشنهادی محاسبه ی زمان های نرمال و استاندارد 
فازی

در این روش پس از تعیین مشاهده های لازم به کمک 
رابطه های آماری و به دست آوردن زمان هر مشاهده با استفاده 
از کرنومتر، به کمک روش وستینگهاوس، ضریب عملکرد 
 اپراتور به تفکیک هر عنصر در هر مشاهده تعیین می شود ]2[.

در این روش از متغیرهای کلامی فوق العاده، عالی، خوب، 
متوسط، کمی ضعیف و ضعیف استفاده می شود. سپس 
با توجه به درجه ی درنظر گرفته شده ، یک عدد قطعی از 
جدول )1( لحاظ می شود؛ اما نکته ی مهمی که دارای اهمیت 
است آن است که در بسیاری از موردها، به سادگی نمی توان 
مرز مشخص و معینی برای درجه های متوالی مانند عالی یا 

فوق العاده یا ضعیف و خیلی ضعیف درنظر گرفت.
افزون بر آن لحاظ کردن تنها یک عدد قطعی، به پدیده ای 
که دارای ماهیت غیر قطعی ست، از دقت موضوع می کاهد. 
به همین دلیل در روش پیشنهادی برای هر فاکتور در روش 

Science & Technologyعلمی- فنی

 مقدارهای امتیازبندی روش وستینگهاوس -1جدول 

 سازگاری شرایط تلاش مهارت درجه

العاده فوق  
15/1+  13/1+  16/1+  14/1+  13/1+  12/1+  

+11/1 عالی  11/1+  14/1+  13/1+  18/1+  18/1+  

 خوب
16/1+  15/1+  12/1+  11/1+  13/1+  12/1+  

 1 1 1 1 متوسط

 کمی ضعیف
15/1-  14/1-  13/1-  12/1-  11/1-  18/1-  

 ضعیف
16/1-  12/1-  

19/1-  14/1-  22/1-  19/1-  

 

 

 ̃ عدد فازی مثلثی  -1شکل 

 

 

 های نرمال و استاندارد فازی ی زمان محاسبه ی تصویری دستورکارِ ارائه -2شکل 
 

  

شکل 2- ارائه ی تصویری دستورکارِ محاسبه ی زمان های نرمال و استاندارد فازی
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وستینگهاوس، بازه ای تعریف می شود که بیشترین، محتمل ترین 
و کمترین مقدار هر فاکتور، باتوجه به عملکرد اپراتور در 
هر مشاهده ی این بازه ها اختصاص می یابد. در این راستا 
از عددهای فازی مثلثی استفاده شده است، چرا که این گونه 
 عددها علاوه بر سادگی و کارایی زیاد، قدرت محاسبه های 

بالاتری را نسبت به سایر عددهای فازی فراهم می کنند.
درباره ی زمان های مشاهده ها نیز باتوجه به این که از لحاظ 
عملی ممکن نیست تمامی زمان های مشاهده شده در هر بار 
زمان سنجی، از مقدارهای یکسان و برابری برخوردار باشند و 
باتوجه به این که انسان به طور مستقیم، در فرایند زمان سنجی 
درگیر است، ضرورت درنظر گرفتن عدم قطعیت در زمان های 
مشاهده شده، بیش از پیش لازم و ضروری خواهد بود. برای 
محاسبه ی زمان های نرمال و استاندارد فازی، با درنظر گرفتن 
 عدم قطعیت فازی در روش وستینگهاوس، در ادامه، دستورکاری
به صورت گام به گام و بر اساس شکل )2( ارائه شده است.

دستورکار محاسبه ی گام به گام محاسبه ی زمان های نرمال 
و استاندارد فازی

گام اول: تعداد مشاهده های لازم )'n( را بر اساس رابطه ی 
)4( تعیین و زمان مشاهده های لازم )Ti( را با کرنومتر ثبت 

کنند.

 استقطعی و غیره  های ابعقطعی، ت عددهایهای قطعی،  ، یک راه حل شامل مجموعهمشکل. یک راه حل قطعی برای یک کند می
 [.13] و[ 12]

 فازی هایعدد
شکل یا  مثلثی بیشترفازی، عددهای شود، اما با این حال  یافت می[ 15] و [14]فازی در عددهای یک تعریف کلی از 
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(1)  ̃   ̃                    ) 
(2)  ̃   ̃                    ) 
(3)  ̃   ̃                 ) 
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 ( ارائه شده است.2شکل )

 های نرمال و استاندارد فازی ی زمان گام محاسبه به گام ی محاسبه دستورکار
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(4)     
    

     

   ̅ )
 

                            )4(
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گام چهارم: برای تمام مشاهده ها، زمان مشاهده شده )Ti( را 
بر اساس رابطه های )6( و )7( در ضریب عملکرد ضرب 

کنید.

 ،اولیه ی نمونه های هترتیب تعداد مشاهد به، ̅ و   ، n ،سطح اطمینان،     ؛سنجی زمانمربوط به دقت ،  K(، 4) ی در رابطه
 .استاولیه  ی نمونه های هاولیه و میانگین زمان مشاهد ی نمونه های هانحراف استاندارد مشاهد

فازی مثلثی  عددهایآورده و با  دست بهفاکتورهای مهارت، تلاش، شرایط محیطی و سازگاری را  ، برای هر مشاهده گام دوم:
 مربوط به هر فاکتور را نشان دهید. مقدارهای ،(         و  (         ، (         ، (         

 ( تعیین کنید.5ی ) رابطه بر اساسهر مشاهده را  (̃ )ضریب عملکرد  گام سوم:

(5)  ̃           )           )           )           ) 
 ̃                                      )           ) 

 .کنید( در ضریب عملکرد ضرب 9( و )6) های هرابط بر اساس( را  ̃ شده ) ، زمان مشاهدهها هبرای تمام مشاهدگام چهارم: 
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   )) 

نشان  (̃  )عنوان زمان نرمال  و به کنید( محاسبه 8ی ) رابطه بر اساس( را 6ی ) آمده در رابطه دست بهفازی  عددهایگام پنجم: 
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غیر  هایتأخیر تمامی برای؛ هستندصورت درصد  مجاز که به های هاضاف مقدارهایزمان استاندارد  ی محاسبه برای پایاندر 
 ( بیفزایید.7ی ) رابطه بر اساس را ، نیازهای شخصی و غیره به زمان نرمالگیری پیش قابل

(7)   ̃  
  ̃

های بیکاری مجاز  ) (مجموع درصد 
 

 رادیال سواری سبز سنجی اپراتور دستگاه ساخت تایر زمان
رادیال سواری در  سبز تعیین زمان استاندارد اپراتور دستگاه ساخت تایر پژوهشتر نیز اشاره شد، هدف این  گونه که پیش همان

 ی بنا به نظر مدیریت محترم اداره ابتدا رابطه همین. در استایران  تایربازار  ی ترین تولیدکننده عنوان بزرگ به ،گروه صنعتی بارز
 تایرهایاز خط تولید  ،آلمان Continentalساخت شرکت  KM- PUهای  ، یکی از دستگاهاین شرکت ریزی و مهندسی صنایع برنامه

 5تعداد  ،های نرمال و استاندارد تعیین زمان برایلازم  های هرادیال سواری درنظر گرفته شد. سپس در راستای تعیین تعداد مشاهد
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 آمده از این دست به های نتیجهتوان به  و می ه استزمان نرمال و استاندارد بود های هگوی محاسب جواب دست آمده، به ی مشاهده

   )6(
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گام پنجم: عددهای فازی به دست آمده در رابطه ی )6( را 
بر اساس رابطه ی )8( محاسبه کنید و به عنوان زمان نرمال 

)NT̃( نشان دهید.
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        )8(

در پایان برای محاسبه ی زمان استاندارد مقدارهای اضافه های 
مجاز که به صورت درصد هستند؛ برای تمامی تأخیرهای غیر 
قابل پیش گیری، نیازهای شخصی و غیره به زمان نرمال را 

بر اساس رابطه ی )9( بیفزایید.

 ،اولیه ی نمونه های هترتیب تعداد مشاهد به، ̅ و   ، n ،سطح اطمینان،     ؛سنجی زمانمربوط به دقت ،  K(، 4) ی در رابطه
 .استاولیه  ی نمونه های هاولیه و میانگین زمان مشاهد ی نمونه های هانحراف استاندارد مشاهد

فازی مثلثی  عددهایآورده و با  دست بهفاکتورهای مهارت، تلاش، شرایط محیطی و سازگاری را  ، برای هر مشاهده گام دوم:
 مربوط به هر فاکتور را نشان دهید. مقدارهای ،(         و  (         ، (         ، (         

 ( تعیین کنید.5ی ) رابطه بر اساسهر مشاهده را  (̃ )ضریب عملکرد  گام سوم:

(5)  ̃           )           )           )           ) 
 ̃                                      )           ) 

 .کنید( در ضریب عملکرد ضرب 9( و )6) های هرابط بر اساس( را  ̃ شده ) ، زمان مشاهدهها هبرای تمام مشاهدگام چهارم: 

(6)  ̃   ̃      ̃ )                         

(9)  ̃  (    
       

    ) (∏  
 

   

)

 
 
    
       

   )) 

نشان  (̃  )عنوان زمان نرمال  و به کنید( محاسبه 8ی ) رابطه بر اساس( را 6ی ) آمده در رابطه دست بهفازی  عددهایگام پنجم: 
 دهید.

(8) 

  ̃  

(

 
 
   
       

    ) (∏  
 

   

)

 
 
    
       

   )

)

 
 
  

(    
       

       ) (∏     
 

   

)

 
 
    
       

      )) 

غیر  هایتأخیر تمامی برای؛ هستندصورت درصد  مجاز که به های هاضاف مقدارهایزمان استاندارد  ی محاسبه برای پایاندر 
 ( بیفزایید.7ی ) رابطه بر اساس را ، نیازهای شخصی و غیره به زمان نرمالگیری پیش قابل

(7)   ̃  
  ̃

های بیکاری مجاز  ) (مجموع درصد 
 

 رادیال سواری سبز سنجی اپراتور دستگاه ساخت تایر زمان
رادیال سواری در  سبز تعیین زمان استاندارد اپراتور دستگاه ساخت تایر پژوهشتر نیز اشاره شد، هدف این  گونه که پیش همان

 ی بنا به نظر مدیریت محترم اداره ابتدا رابطه همین. در استایران  تایربازار  ی ترین تولیدکننده عنوان بزرگ به ،گروه صنعتی بارز
 تایرهایاز خط تولید  ،آلمان Continentalساخت شرکت  KM- PUهای  ، یکی از دستگاهاین شرکت ریزی و مهندسی صنایع برنامه

 5تعداد  ،های نرمال و استاندارد تعیین زمان برایلازم  های هرادیال سواری درنظر گرفته شد. سپس در راستای تعیین تعداد مشاهد
 انجام شد و برداری صورت فیلم ه، بسیکل محصولتولید یک  برای ،ها یکی از این دستگاه، KMمشاهده از یکی از اپراتورهای بخش 

با درنظر گرفتن سطح دقت  ،(4) ی گیری از رابطه سپس با بهره .دش( ثبت 2جدول ) بر اساس ها همشاهد های نتیجهسنجی و  زمان
 های نتیجهد که شآماری محاسبه  های هبر اساس محاسب ها هتعداد واقعی مشاهد ،درصد 71درصد و سطح اطمینان  25سنجی  زمان

 ( بیان شده است.3آن در جدول )
 5د که همان شمشخص  ،لازم های مشاهده تعداد ی درباره( 3ارائه شده در جدول ) های نتیجهو  انجام شده های هبا توجه به محاسب

 آمده از این دست به های نتیجهتوان به  و می ه استزمان نرمال و استاندارد بود های هگوی محاسب جواب دست آمده، به ی مشاهده

         )9(

Science & Technologyعلمی- فنی

علمی- فنی: تعیین زمان استاندارد اپراتور برای ...
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زمان سنجی اپراتور دستگاه ساخت تایر سبز رادیال سواری
همان گونه که پیش تر نیز اشاره شد، هدف این پژوهش 
تعیین زمان استاندارد اپراتور دستگاه ساخت تایر سبز 
رادیال سواری در گروه صنعتی بارز، به عنوان بزرگ ترین 
تولیدکننده ی بازار تایر ایران است. در همین رابطه ابتدا بنا 
به نظر مدیریت محترم اداره ی برنامه ریزی و مهندسی صنایع 
 این شرکت، یکی از دستگاه های KM- PU ساخت شرکت
Continental آلمان، از خط تولید تایرهای رادیال سواری درنظر 

گرفته شد. سپس در راستای تعیین تعداد مشاهده های لازم 
برای تعیین زمان های نرمال و استاندارد، تعداد 5 مشاهده از 
یکی از اپراتورهای بخش KM، یکی از این دستگاه ها، برای 
تولید یک سیکل محصول، به صورت فیلم برداری انجام شد و 
زمان سنجی و نتیجه های مشاهده ها بر اساس جدول )2( ثبت 

شد. سپس با بهره گیری از رابطه ی )4(، با درنظر گرفتن 
سطح دقت زمان سنجی 25 درصد و سطح اطمینان 90 
درصد، تعداد واقعی مشاهده ها بر اساس محاسبه های آماری 
محاسبه شد که نتیجه های آن در جدول )3( بیان شده است.
با توجه به محاسبه های انجام شده و نتیجه های ارائه شده 
در جدول )3( درباره ی تعداد مشاهده های لازم، مشخص شد 
که همان 5 مشاهده ی به دست آمده، جواب گوی محاسبه های 
زمان نرمال و استاندارد بوده است و می توان به نتیجه های 
به دست آمده از این مشاهده ها بسنده کرد. در همین باره، 
باتوجه به رویه ای که در منابع گوناگون در ارتباط با روش 
وستینگهاوس، برای محاسبه ی زمان های نرمال و استاندارد 
بیان شده است، می باید ضریب عملکردی درباره ی فعالیت 
اپراتور تعیین شود که این کار در این پژوهش، به صورت 

Science & Technologyعلمی- فنی

 شده انجامسنجی  های زمان های مشاهده نتیجه -2جدول 

 عنصرهای کاری
 های مشاهده شده زمان

1 2 3 1 2 
 طوقهو سرجای خود قرار دادن  طوقه، چک کردن طوقهحرکت برای چک کردن  -1

 ها طوقهی انفصال: آزاد شدن دست اپراتور از  نقطه
94/2 53/4 57/4 6/3 94/2 

 ی نخی لایه پیوندو حتی تصحیح  پیوند، بررسی محل پیوندحرکت برای بررسی محل  -2
 گرهای دستگاه ی حس ی انفصال: خارج شدن بدن اپراتور از محدوده نقطه

48/1 66/1 47/1 18/1 53/1 

دادن هم چسبیده، قرار  هحرکت برای برداشتن بید، برداشتن بید، جداسازی بیدهای ب -3
 بیدها در بازوهای درام برای کیس بعد

 ها طوقهی انفصال: آزاد شدن دست اپراتورها از  نقطه
14/13 14/13 52/15 41/13 39/19 

 ی تایر دیوارهدو سر  پیوندبررسی و حتی تصحیح   -4
 گرهای دستگاه ی حس ی انفصال: خارج شدن بدن اپراتور از محدوده نقطه

18/1 51/1 35/1 37/1 96/1 

 آپ بر روی کیس آپ، نصب میل آپ، جداکردن میل حرکت برای برداشتن میل -5
 آپ بر روی کیس یک ی انفصال: چسباندن میل نقطه

59/6 49/9 43/6 73/6 3/6 

آزاد کردن کیس یک از روی درام، برداشت کیس  برداشتن کیس یک، برایحرکت  -6
 آپ یک پس از چسباندن میل

 برای نزدیک کردن بازوهای درام به درام مرکزیی انفصال: زدن شستی فشاری  نقطه
49/2 73/1 88/2 12/2 94/2 

از  (Bearing) بیرینگی ی نقاله تسمهحمل کیس یک، قرار دادن کیس یک بر روی  -9
 ی زدن شستی فشاری لحظه

 ی انفصال: آزاد شدن دست اپراتور از کیس نقطه
72/2 24/3 15/3 17/3 15/3 

 
 
 

 های لازم های مربوط به تعداد مشاهده محاسبههای  نتیجه -3جدول 

 عنصر
 انحراف معیارهای 

شده های مشاهده زمان  
 میانگین 

شده های مشاهده زمان  
های  تعداد مشاهده  

 لازم و ضروری

1 711521828/1  64/3  55/4  
2 219896112/1  448/1  65/1  
3 718915273/1  496/14  28/1  
4 311447663/1  218/1  43/4  
5 491162627/1  94/6  36/1  
6 423148461/1  418/2  24/2  
9 12918265/1  11/3  12/1  

های لازم و ضروری بیشترین تعداد مشاهده  5 

 
 

  

جدول 2- نتیجه های مشاهده های زمان سنجی انجام شده
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تعیین ضریب عملکرد فازی، به ازای هرکدام از عنصرهای 
کاری در هریک از مشاهده های صورت گرفته و نتیجه های 

تعیین ضریب های عملکرد فازی در جدول )4( بیان شده 
است.

Science & Technologyعلمی- فنی

 شده انجامسنجی  های زمان های مشاهده نتیجه -2جدول 

 عنصرهای کاری
 های مشاهده شده زمان

1 2 3 1 2 
 طوقهو سرجای خود قرار دادن  طوقه، چک کردن طوقهحرکت برای چک کردن  -1

 ها طوقهی انفصال: آزاد شدن دست اپراتور از  نقطه
94/2 53/4 57/4 6/3 94/2 

 ی نخی لایه پیوندو حتی تصحیح  پیوند، بررسی محل پیوندحرکت برای بررسی محل  -2
 گرهای دستگاه ی حس ی انفصال: خارج شدن بدن اپراتور از محدوده نقطه

48/1 66/1 47/1 18/1 53/1 

دادن هم چسبیده، قرار  هحرکت برای برداشتن بید، برداشتن بید، جداسازی بیدهای ب -3
 بیدها در بازوهای درام برای کیس بعد

 ها طوقهی انفصال: آزاد شدن دست اپراتورها از  نقطه
14/13 14/13 52/15 41/13 39/19 

 ی تایر دیوارهدو سر  پیوندبررسی و حتی تصحیح   -4
 گرهای دستگاه ی حس ی انفصال: خارج شدن بدن اپراتور از محدوده نقطه

18/1 51/1 35/1 37/1 96/1 

 آپ بر روی کیس آپ، نصب میل آپ، جداکردن میل حرکت برای برداشتن میل -5
 آپ بر روی کیس یک ی انفصال: چسباندن میل نقطه

59/6 49/9 43/6 73/6 3/6 

آزاد کردن کیس یک از روی درام، برداشت کیس  برداشتن کیس یک، برایحرکت  -6
 آپ یک پس از چسباندن میل

 برای نزدیک کردن بازوهای درام به درام مرکزیی انفصال: زدن شستی فشاری  نقطه
49/2 73/1 88/2 12/2 94/2 

از  (Bearing) بیرینگی ی نقاله تسمهحمل کیس یک، قرار دادن کیس یک بر روی  -9
 ی زدن شستی فشاری لحظه

 ی انفصال: آزاد شدن دست اپراتور از کیس نقطه
72/2 24/3 15/3 17/3 15/3 

 
 
 

 های لازم های مربوط به تعداد مشاهده محاسبههای  نتیجه -3جدول 

 عنصر
 انحراف معیارهای 

شده های مشاهده زمان  
 میانگین 

شده های مشاهده زمان  
های  تعداد مشاهده  

 لازم و ضروری

1 711521828/1  64/3  55/4  
2 219896112/1  448/1  65/1  
3 718915273/1  496/14  28/1  
4 311447663/1  218/1  43/4  
5 491162627/1  94/6  36/1  
6 423148461/1  418/2  24/2  
9 12918265/1  11/3  12/1  

های لازم و ضروری بیشترین تعداد مشاهده  5 

 
 

  

جدول 3- نتیجه های محاسبه های مربوط به تعداد مشاهده های لازم

 های ضریب عملکرد نهایی فازی مربوط به هر مشاهده به تفکیک هر عنصر نتیجه -1جدول 
 

 ضریب عملکرد
 عنصر 

 اول
 عنصر 
 دوم

 عنصر
 سوم

 عنصر 
 چهارم

 عنصر 
 پنجم

 عنصر 
 ششم

 عنصر 
 هفتم

ضریب عملکرد 
 نهایی

ی اول مشاهده   

17/1  11/1  15/1  12/1  28/1  21/1  17/1  
14/1  16/1  15/1-  19/1  23/1  14/1  14/1  
16/1  11/1  13/1-  11/1  18/1  17/1  17/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی دوم مشاهده  

13/1  13/1  12/1  18/1  12/1  25/1  17/1  
15/1-  18/1  16/1  13/1  16/1  17/1  15/1  
18/1-  13/1  11/1-  19/1  12/1  15/1  11/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی سوم مشاهده  

12/1  22/1  17/1  12/1  11/1  11/1  15/1  
12/1-  16/1  13/1  18/1  16/1  16/1  11/1  
16/1-  12/1  11/1-  11/1  12/1  12/1  15/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی چهارم مشاهده  

11/1  15/1  11/1  12/1  13/1  17/1  11/1  
19/1  11/1  19/1  19/1  11/1-  15/1  15/1  
13/1  19/1  13/1  12/1  15/1-  11/1  11/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی پنجم مشاهده  

11/1  16/1  16/1  16/1  11/1  18/1  17/1  
16/1  12/1  11/1  12/1  15/1  14/1  13/1  
12/1  12/1-  19/1  12/1-  11/1  11/1  18/1  

 
 به مقدارهای فازی ها مشاهده های تبدیل مقدارهای قطعی نتیجه -2جدول 

 
ها مشاهدهزمان فازی  عنصر  

1 57/4  55/3  94/2  
2 66/1  43/1  18/1  
3 39/19  38/14  14/13  
4 51/1  18/1  96/1  
5 49/9  93/6  31/6  
6 88/2  38/2  73/1  
9 24/3  11/3  72/2  

 
 

جدول 4- نتیجه های ضریب عملکرد نهایی فازی مربوط به هر مشاهده به تفکیک هر عنصر

علمی- فنی: تعیین زمان استاندارد اپراتور برای ...
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پس از تعیین ضریب عملکرد فازی بر اساس گام چهارم 
ارائه شده در دستورکار، می باید زمان های مربوط به مشاهده ها 
را از مقدارهای قطعی، به مقدارهای فازی تبدیل کرد. 

نتیجه های این تبدیل در جدول )5( ارائه شده است.
پس از تعیین مقدارهای فازی مربوط به ضریب های عملکرد 
و مشاهده ها، نوبت به محاسبه ی زمان نرمال فازی می رسد 
 که نتیجه های زمان های نرمال فازی محاسبه شده در جدول )6( 

ارائه شده اند.

جدول 5- نتیجه های تبدیل مقدارهای قطعی مشاهده ها به مقدارهای فازی

 های ضریب عملکرد نهایی فازی مربوط به هر مشاهده به تفکیک هر عنصر نتیجه -1جدول 
 

 ضریب عملکرد
 عنصر 

 اول
 عنصر 
 دوم

 عنصر
 سوم

 عنصر 
 چهارم

 عنصر 
 پنجم

 عنصر 
 ششم

 عنصر 
 هفتم

ضریب عملکرد 
 نهایی

ی اول مشاهده   

17/1  11/1  15/1  12/1  28/1  21/1  17/1  
14/1  16/1  15/1-  19/1  23/1  14/1  14/1  
16/1  11/1  13/1-  11/1  18/1  17/1  17/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی دوم مشاهده  

13/1  13/1  12/1  18/1  12/1  25/1  17/1  
15/1-  18/1  16/1  13/1  16/1  17/1  15/1  
18/1-  13/1  11/1-  19/1  12/1  15/1  11/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی سوم مشاهده  

12/1  22/1  17/1  12/1  11/1  11/1  15/1  
12/1-  16/1  13/1  18/1  16/1  16/1  11/1  
16/1-  12/1  11/1-  11/1  12/1  12/1  15/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی چهارم مشاهده  

11/1  15/1  11/1  12/1  13/1  17/1  11/1  
19/1  11/1  19/1  19/1  11/1-  15/1  15/1  
13/1  19/1  13/1  12/1  15/1-  11/1  11/1  

ضریب عملکرد 
 نهایی 

ی پنجم مشاهده  

11/1  16/1  16/1  16/1  11/1  18/1  17/1  
16/1  12/1  11/1  12/1  15/1  14/1  13/1  
12/1  12/1-  19/1  12/1-  11/1  11/1  18/1  

 
 به مقدارهای فازی ها مشاهده های تبدیل مقدارهای قطعی نتیجه -2جدول 

 
ها مشاهدهزمان فازی  عنصر  

1 57/4  55/3  94/2  
2 66/1  43/1  18/1  
3 39/19  38/14  14/13  
4 51/1  18/1  96/1  
5 49/9  93/6  31/6  
6 88/2  38/2  73/1  
9 24/3  11/3  72/2  

 
 

Science & Technologyعلمی- فنی

نرمال فازی به تفکیک هر مشاهدههای  های مربوط به زمان نتیجه -2جدول   

 
 7 2 2 1 3 2 1 عنصر

 زمان نرمال فازی
1های  مشاهده   

89/1  19/1  89/1  18/1  17/2  58/1  62/1  
51/1  17/1  92/1-  18/1  55/1  33/1  44/1  
16/1  11/1  91/1-  11/1  13/1  19/1  26/1  

 زمان نرمال فازی
2های  مشاهده   

14/1  22/1  18/2  29/1  71/1  92/1  27/1  
18/1-  11/1  86/1  15/1  41/1  45/1  16/1  
47/1-  13/1  13/1-  15/1  13/1  27/1  11/1  

 زمان نرمال فازی 
3های  مشاهده  

17/1  39/1  56/1  18/1  95/1  32/1  47/1  
19/1-  23/1  43/1  17/1  41/1  14/1  34/1  
16/1-  13/1  13/1-  11/1  13/1  14/1  15/1  

 زمان نرمال فازی
4های  مشاهده   

51/1  25/1  71/1  18/1  22/1  26/1  32/1  
25/1  16/1  11/1  18/1  19/1-  12/1  16/1  
18/1  18/1  37/1  12/1  32/1-  12/1  13/1  

 زمان نرمال فازی 
5های  مشاهده  

51/1  11/1  98/2  17/1  82/1  52/1  62/1  
21/1  13/1  58/1  12/1  34/1  33/1  41/1  
15/1  12/1-  71/1  12/1-  11/1  17/1  23/1  

 میانگین

 هندسی فازی 

89/1  39/1  98/2  29/1  17/2  92/1  62/1  
21/1  11/1  84/1-  19/1  36/1-  24/1  29/1  

47/1-  12/1-  91/1-  12/1-  32/1-  12/1  11/1  

 زمان 
های فازی مشاهده  

57/4  66/1  39/19  51/1  49/9  88/2  24/3  
55/3  43/1  38/14  18/1  93/6  38/2  11/3  
94/2  18/1  14/13  96/1  31/6  73/1  72/2  

 
 های نهایی نرمال و استاندارد فازی های زمان نتیجه -7جدول 

  c b a عنصر
1 46/5  95/3  25/2  

 های نرمال فازی زمان

2 13/2  53/1  16/1  
3 15/21  54/13  34/11  
4 98/1  26/1  94/1  
5 56/7  39/6  77/5  
6 61/3  62/2  75/1  
9 86/3  38/3  72/2  

44/46 نهایی  45/32  25/26  جمع کل زمان نرمال فازی 
63/56 نهایی  59/37  11/32  زمان استاندارد فازی 

 
 

 

 

جدول 6- نتیجه های مربوط به زمان های نرمال فازی به تفکیک هر مشاهده
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اما پس از محاسبه ی زمان های نرمال فازی مربوط به 
هرکدام از پنج مشاهده، نوبت به محاسبه ی زمان های نرمال 
و استاندارد نهایی فازی می رسد که برای محاسبه ی زمان 
استاندارد فازی، همان گونه که پیش تر اشاره شد، مقدارهای 
اضافه های مجاز به صورت الوانس نیازهای شخصی، الوانس 
خستگی پایه، الوانس ایستادن، الوانس یکنواختی فیزیکی 
)کسل کننده( و الوانس حادثه های احتمالی، به زمان نرمال 
اضافه می شوند. نتیجه های مربوط به زمان های نرمال و 

استاندارد فازی در جدول )7( ارائه شده است.

جدول 7- نتیجه های زمان های نهایی نرمال و استاندارد فازی

نتیجه ها و بحث
اگر نتیجه های روش پیشنهادی ارائه شده در این پژوهش با 
روش مرسوم مورداستفاده در کارخانه که در آن ضریب های 
عملکرد و به ویژه زمان های مشاهده ها به صورت عددهای 
قطعی بیان می شوند، مقایسه انجام شود و از عدد 39/57 
ثانیه در عدد فازی )56/63، 39/57، 32/01( که زمان تولید 
یک عدد فراورده توسط اپراتور را در حالت عدم قطعیت 
نشان می دهد، به عنوان محتمل ترین مقدار زمان استاندارد در 
حالت قطعیتِ ضریب عملکرد و زمان مشاهده های استفاده 

شود، روش معمول علاوه بر این که هیچ گونه تلرانس )حد 
تغییرهای مجاز( و محدوده ای را برای تصمیم گیری بیان 
نمی کند، محدودیت ها و شرایطی را که امکان دارد در شرایط 
واقعی تغییری در عملکرد اپراتور به وجود آورد را نادیده 
می گیرد و هیچ گونه دیدگاه ردیابی علت های ریشه ای را در 
اختیار تصمیم گیران قرار نمی دهد. در نتیجه خطاهایی را 
در تصمیم های حساس تصمیم گیران ایجاد می کند که در 
همین باره و به ویژه در حجم بالای تولید، خطاهای به وجود 
آمده، باعث از بین رفتن سرمایه، ناممکن بودن تعیین دقیق 
تعداد ماشین آلات لازم و ضروری، ناممکن بودن تعیین دقیق 
تعداد نیروی انسانی موردنیاز و دست  نیافتن به هدف های از 

پیش تعیین شده ی سازمان می شود.
این در حالی ست که عدد فازی )56/63، 39/57، 32/01(، 
در حالت قطعیت نداشتن، بیان می دارد و نشان می دهد در 
صورت داشتن بهترین ورودی ها و وجود نداشتن هرگونه 
اشِکال فنی و روشی، زمان تولید در حدود 32/01 ثانیه 
به طول خواهد انجامید که این زمان منجر به تولید 900 حلقه 
کیس در طول یک شیفت خواهد شد. اما اگر ورودی های 
دستگاه بهترین نباشد یا در صورت پیدایش هرگونه اشِکال 
فنی و روشی، زمان تولید این تغداد حلقه کیس به 56/63 
ثانیه افزایش خواهد یافت که این زمان منجر به تولید 509 
حلقه کیس در طول یک شیفت خواهد شد. بنابراین درنظر 
گرفتن قطعیت نداشتن در روش زمان سنجی سبب خواهد 
شد تصمیم گیران درباره ی یافتن علت های ریشه ای مشکل های 
به وجود آمده در تولید، تصمیم گیری درباره ی به کارگیری 
نیروی کاری جدید، به کارگیری اپراتور در بخش های دیگر 

تولید و غیره کمک شایانی کند.

نتیجه گیری
باتوجه به این که دنیای پیرامون ما به لحاظ عملی از 
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نرمال فازی به تفکیک هر مشاهدههای  های مربوط به زمان نتیجه -2جدول   

 
 7 2 2 1 3 2 1 عنصر

 زمان نرمال فازی
1های  مشاهده   

89/1  19/1  89/1  18/1  17/2  58/1  62/1  
51/1  17/1  92/1-  18/1  55/1  33/1  44/1  
16/1  11/1  91/1-  11/1  13/1  19/1  26/1  

 زمان نرمال فازی
2های  مشاهده   

14/1  22/1  18/2  29/1  71/1  92/1  27/1  
18/1-  11/1  86/1  15/1  41/1  45/1  16/1  
47/1-  13/1  13/1-  15/1  13/1  27/1  11/1  

 زمان نرمال فازی 
3های  مشاهده  

17/1  39/1  56/1  18/1  95/1  32/1  47/1  
19/1-  23/1  43/1  17/1  41/1  14/1  34/1  
16/1-  13/1  13/1-  11/1  13/1  14/1  15/1  

 زمان نرمال فازی
4های  مشاهده   

51/1  25/1  71/1  18/1  22/1  26/1  32/1  
25/1  16/1  11/1  18/1  19/1-  12/1  16/1  
18/1  18/1  37/1  12/1  32/1-  12/1  13/1  

 زمان نرمال فازی 
5های  مشاهده  

51/1  11/1  98/2  17/1  82/1  52/1  62/1  
21/1  13/1  58/1  12/1  34/1  33/1  41/1  
15/1  12/1-  71/1  12/1-  11/1  17/1  23/1  

 میانگین

 هندسی فازی 

89/1  39/1  98/2  29/1  17/2  92/1  62/1  
21/1  11/1  84/1-  19/1  36/1-  24/1  29/1  

47/1-  12/1-  91/1-  12/1-  32/1-  12/1  11/1  

 زمان 
های فازی مشاهده  

57/4  66/1  39/19  51/1  49/9  88/2  24/3  
55/3  43/1  38/14  18/1  93/6  38/2  11/3  
94/2  18/1  14/13  96/1  31/6  73/1  72/2  

 
 های نهایی نرمال و استاندارد فازی های زمان نتیجه -7جدول 

  c b a عنصر
1 46/5  95/3  25/2  

 های نرمال فازی زمان

2 13/2  53/1  16/1  
3 15/21  54/13  34/11  
4 98/1  26/1  94/1  
5 56/7  39/6  77/5  
6 61/3  62/2  75/1  
9 86/3  38/3  72/2  

44/46 نهایی  45/32  25/26  جمع کل زمان نرمال فازی 
63/56 نهایی  59/37  11/32  زمان استاندارد فازی 

 
 

 

 

علمی- فنی: تعیین زمان استاندارد اپراتور برای ...
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موضوع های گوناگون غیر قطعی بسیاری تشکیل شده است 
و با توجه به این که در دوره های گوناگون زمانی، برای 
آسانی یا حتی شناخت نداشتن تصمیم گیران از روش ها 
در  نداشتن  قطعیت  موضوع های  بررسی  شیوه های  و 
تصمیم گیری های گوناگون، موضوع ها معمولاً به صورت قطعی 
مورد بحث و بررسی قرار گرفته اند؛ بنابراین همین مورد سبب 
شده است که بسیاری از برداشت های قطعی انسان از این 
پدیده ها، او را منتهی به نتیجه های غیردقیق و نامطمئن کند 
و درنهایت برنامه ریزی ها و تصمیم گیری های برگرفته شده 
از این برداشت ها را دچار انحراف و حتی غیر مؤثر کند.

یکی از حوزه هایی که تاکنون باتوجه به  روشنی قطعیت 
با روش های گوناگون  به صورت قطعی  آن  نداشتن در 
زمان سنجی ست.  مبحث  گرفته،  قرار  موردبحث وبررسی 
زمان سنجی بر مبنای قطعیت، سبب تصمیم ها و برنامه ریزی های 
گوناگونی مانند تعیین تعداد ماشین آلات تولیدی، تعداد نیروی 
انسانی موردنیاز و غیره می شود، اما از آنجایی که در 
زمان سنجی فعالیت ها، از ضریب عملکرد برای محاسبه ی زمان 
نرمال و استاندارد استفاده می شود و در محاسبه ی ضریب 
عملکرد باتوجه به وضعیت فعلی یک برداشت قطعی از یک 
پدیده ی غیرقطعی صورت می گیرد، امکان بروز خطا پیش 

خواهد آمد.
در همین باره در این پژوهش به روش زمان سنجی و به ویژه 
ضریب عملکرد به عنوان یکی از عامل های مهم در تعیین مؤثر 
زمان فعالیت ها پرداخته شده است. یکی از پرکاربردترین 
روش های تعیین ضریب عملکرد برای زمان سنجی با کرنومتر، 
روش ستینگهاوس اس. این روش از چهار فاکتور مهارت، 
تلاش، شرایط محیطی و سازگاری تشکیل شده است و در 
هرمشاهده یا تمامی مشاهده ها، برای هرفاکتور، یک درجه 
و برای هر درجه، یک عدد قطعی مشخص می شود؛ اما از 
آنجایی که در این روش این امکان وجود خواهد داشت که 

نتوان مرز مشخص و دقیقی میان درجه های متوالی یا برای 
هردرجه، یک عدد قطعی ویژه و منحصربه فرد تعیین کرد، 
از منطق فازی برای برطرف کردن این مشکل بدین شکل 
استفاده شد که به واسطه ی هردرجه از فاکتورهای روش 
وستینگهاوس، یک عدد فازی مثلثی اختصاص  یابد و بر 
اساس دستورکار ارائه شده، زمان نرمال و زمان استاندارد 

محاسبه شود.
باتوجه به ماهیت منطق فازی و باتوجه به این که فعالیت هایی 
که انسان نقش مستقیم در انجام آن ها و حتی تصمیم گیری ها 
دارد و باتوجه به این که هدف های این گونه منطق ها، مانند منطق 
فازی، کاهش خطاهای انسانی درباره ی هرگونه فعالیتی ست، 
روش پیشنهادی- به ویژه در زمان هایی که میزان تولید بسیار 
بالاست یا حتی تعداد فعالیت های تشکیل دهنده ی یک عملیات 
به طور چشم گیری بالا هستند- می تواند در کاهش خطا بسیار 

مؤثر باشد.
هم چنین علاوه بر این که در تعیین ضریب های عملکرد، 
قطعیت نداشتن به روشنی به چشم می خورد،  این قطعیت 
نداشتن در زمان مشاهده هایی که انسان به طور مستقیم هم 
در تعیین آن ها نقش دارد، دیده می شود. در این پژوهش 
برای درنظر گرفتن قطعیت نداشت، زمان های مشاهده شده ی 
قطعی، به تفکیک هر عنصر، به زمان های مشاهده شده ی فازی 
تبدیل شدند و باتوجه به درنظر گرفتن قطعیت نداشتن در 
ضریب عملکرد و نیز زمان های مشاهده شده، زمان های نرمال 

و استاندارد فازی محاسبه شدند.
برای بررسی مؤثر بودن روش پیشنهادی، از زمان سنجی 
واقعی یکی از دستگاه های تایرسازی KM-PU گروه صنعتی 
بارز بهره گرفته شده است. تعداد عنصرهای کاری شناخته شده 
در این دستگاه که قابلیت تفکیک به عنصرهای ریزتر دیگری 
را ندارند، 7 عنصر بود و باتوجه به نمونه ی اولیه ی 
5 مشاهده ای درباره ی هر کدام از عنصرها و با درنظر 
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گرفتن رابطه ی آماری محاسبه ی تعداد نمونه، تعداد 5 نمونه ی 
مشاهده، مناسب شناخته شد و بر اساس مشاهده های 
زمان سنجی شده، نتیجه های به دست آمده درباره ی زمان های 

نرمال و استاندارد قابل پذیرش بود.
چنانچه نتیجه های روش پیشنهادی با نتیجه های مورداستفاده 
در زمانی که ضریب های عملکرد، قطعی و نیز زمان های 
مشاهده شده، قطعی درنظر گرفته می شود، مورد مقایسه 
قرار گیرد و برای نمونه از عددهای فازی به عنوان محتمل ترین 
عدد برای تعیین ضریب عملکرد و زمان های مشاهده شده، 
استفاده شود، این مقدار علاوه بر این که هیچ تلرانسی برای 
تصمیم گیرنده ارائه نمی کند، از شرایطی که امکان دارد در 
دنیای واقعی بر روی عملکرد اپراتور تأثیرگذار باشد و آن ها 
را نادیده بگیرد، جلوگیری خواهد کرد. روشن است که با 
دور شدن مسأله از دنیای واقعی، درجه ی اعتبار نتیجه ها نیز 
کاهش خواهد یافت و امکان تأکید و تکیه کردن به نتیجه های 

آن، غیر ممکن و حتی غیر منطقی خواهد بود. حتی همین 
خطاهای به وجود آمده و لحاظ نکردن قطعیت نداشتن خواهد 
توانست خطاها و انحراف هایی را در تصمیم های سازمان، 
به ویژه خطا در تعیین تعداد ماشین آلات موردنیاز، تعداد نیروی 
انسانی موردنیاز و غیره ایجاد کند. در این صورت فرصت های 
فروش از دست می رود و این موضوع در حجم بالای تولید، 
می تواند به آسانی جبران پذیر نباشد. بنابراین درنظر گرفتن 
قطعیت نداشتن در موضوع زمان سنجی، به دلیل اهمیت این 
حوزه در تصمیم های کلیدی مربوط به تولید سازمان، به شدت 

می تواند کمک شایان و صحیحی در تصمیم های آن باشد.
در پایان برای مطالعه های آینده می توان از ضریب عملکرد 
غیر قطعی ارائه شده در این پژوهش، در سایر دستگاه های 
این مجتمع استفاده کرد. هم چنین می توان از روش ارائه 
شده در این پژوهش، در سایر صنایع، برای تعیین زمان های 

نرمال و استاندارد فازی نیز بهره گرفت  
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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
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تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات28شنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات29یکشنبه
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دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ30دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت2شنبه
ISO 45001:2018شغلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت3یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

روشهاینگهداریتایرسواریوباری

روشهاینگهداریتایرسواریوباری4دوشنبه
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ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر7پنجشنبه
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16جمعه
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نکاتحقوقیقراردادهایتجاری20سهشنبه
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اکسترودینگلاستیک1سهشنبه
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اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل12شنبه
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عملکردانرژیسازمانبرمبنای
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نحوهاندازهگیریوصحهگذاری14دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی15سهشنبه

نام دورهتاریخروز

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی16چهارشنبه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،17پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت
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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 
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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
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Abstract: Determining the number of staffs is one of the most important issues of each 
manufacturing system, while the stopwatch technique is one of the most applicable time 
measuring methods in this area. In the stopwatch, one of the most useful ways for determining 
the performance rate of an operator is the Westinghouse approach. In the stopwatch method, 
tasks are broken into their elements, and the numbers of observations are calculated, then each 
task element will be time measured. Then the normal and standard time will be calculated. This 
study aims to measure the operator standard time for building a green tire for PCR in the Barez 
Industrial Group. However, since the performance rate of an operator plays a significant role in 
the measured time that is determined by the Westinghouse method, considering deterministic 
values for performance rate of each task will result in computational errors. Hence, this research 
uses fuzzy numbers for determining the performance rates of the Westinghouse method. For 
evaluating the proposed procedure, a real case from Barez Industrial Group that measures the 
standard and normal times of an operator of a radial tire manufacturing machine in the complex 
have been taken into account. The results show that considering uncertainty in the proposed 
method; causes finding more reliable and reasonable time measuring, compared with considering 
the ordinary Westinghouse method.
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