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شناسایی و رتبه‌بندی مانع‌های استقرار سیستم مدیریت کیفیت جامع در 

شرکت لاستیک پارس، با استفاده از برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی

واژه‌های کلیدی: مدیریت کیفیت جامع، مانع‌ها استقرار، تصمیم‌گیری چند معیاره، برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی.

چکیده:

هدف اصلی این پژوهش شناخت مانع‌های استقرار مدیریت کیفیت جامع در شرکت لاستیک پارس و اولویت‌بندی آن‌ها، با 
استفاده از روش برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی‌ست. در مرحله‌ی گردآوری داده‌ها، از مطالعه‌های کتابخانه‌ای و میدانی 
استفاده شده است. در مطالعه‌های میدانی، دو ابزار پرسش‌نامه‌ای- یکی در مرحله‌ی شناسایی مانع‌ها و دیگری در مرحله‌ی تعیین 
اولویت مانع‌ها و دریافت نظر خبرگان- استفاده‌شده که پرسش‌نامه‌ی دوم این مطالعه در قالب مقایسه‌های زوجی فازی طراحی 
شده است. پایایی این پژوهش براساس مقدار آلفای کرونباخ برابر با 0/80 مورد تأیید قرار گرفته است. بر اساس نتیجه‌های 
به‌دست آمده، برنامه‌ریزی نامناسب بیش‌ترین اهمیت نسبت به سایر مانع‌ها و محدودیت‌ها را دارد؛ به‌این‌ترتیب مهم‌ترین مانع، 
برنامه‌ریزی نامناسب خواهد بود و مابقی مانع‌ها، به‌ترتیب فقدان آموزش و بازآموزی مستمر، استفاده‌ی صحیح نکردن شرکت از 
تیم‌های کاری و توان‌مندسازی کارکنان، ارزیابی کیفیت نادرست، نبود تعهد لازم در مدیران، مشارکت عمومی، ساختار سازمانی 

مناسب و ارتباط مناسب بخش‌ها با هم و در نهایت تعهد به نوآوری‌ست.
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مقدمه: 
به‌منظور هم‌گامی با تحول‌های سریع 
مدیران  امروز،  جهان  روزافزون  و 
سازمان‌ها می‌باید خود را به نظریه‌های 
جدید مدیریت تجهیز کنند. مدیریت کیفیت 
جامع یا فراگیر از نظریه‌هایی‌ست که 
در دهه‌های 80 و 90 میلادی، توسط 
دانشمندان مدیریت مطرح‌شده و موفق‌ترین 
سازمان‌های خدماتی و صنعتی جهان از 

آن بهره برده و به موفقیت‌های بزرگی 
در این زمینه دست‌یافته‌اند ]1[. مدیریت 
کیفیت جامع سیستمی‌ست که اجزای آن 
هماهنگ، متناسب، دارای ارزش و روش 
علمی‌ست. اجزای این سیستم در یک 
نظام علت‌ومعلولی پیوسته، مرتبط و 
زنده شکل می‌گیرد و هرگز نباید انتظار 
داشت که به‌صرف آگاهی نظری از یک 
سری مفهوم‌های خشک و بی‌روح، بتوان 
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سیستم مدیریت کیفیت جامع را در سازمان، به‌صورت مدلی 
پویا به اجرا درآورد ]2[.

 مدیریت کیفیت جامع یک مکتب است. همان‌گونه که 
رفتار و احساس‌های یک انسان صاحب مکتب، از پیش 
قابل‌پیش‌بینی‌ست، در مدل مدیریت کیفیت جامع نیز مبانی 
و نوع رفتار و نتیجه‌های مدیریت را می‌توان از پیش تعیین 
کرد. فلسفه و رسالت مدیریت کیفیت جامع، حفظ سازمان 
در مرحله‌ی تکامل از چرخه‌ی عمر سازمانی‌ست ]2[. مدیریت 
کیفیت جامع تلاشی‌ست پیگیر برای بهبود مستمر فرایندها، 
تولیدات، خدمات و همه‌ی فعالیت‌های سازمانی در جهت تأمین 
نیازهای مشتری یا ارباب‌رجوع، و تقویت اهرم رقابتی و 
دست‌یابی به سطح بهینه‌ی انجام دادن کار در رابطه با شرایط 

متغیر محیطی ]3[.
به‌طورکلی مدیریت کیفیت جامع را می‌توان چنین تعریف کرد: 
مدیریت کیفیت جامع یعنی اقدام هوش‌مندانه، آرام و مستمر 
که تأثیری هم‌افزا در جهت تأمین هدف‌های سازمان دارد و در 
نهایت به رضایت مشتری، افزایش کارایی و ارتقای وضعیت 
رقابت در بازار ختم می‌شود ]2[. با در نظر گرفتن اهمیت 
نظام مدیریت کیفیت جامع و نقش مهمی که این رویکرد 
مدیریتی می‌تواند در بهبود سطح کیفیت محصولات سازمان‌های 
تولیدی داشته باشد، یکی از حوزه‌های موردتوجه کارشناسان 
و متخصصان طی سال‌های اخیر، تمرکز بر مؤلفه‌های مؤثری 
بوده است که در اجرا و پیاده‌سازی اثربخشِ نظام مدیریت 
کیفیت جامع در سازمان‌های تولیدی و خدماتی دخیل هستند.

در این زمینه بسیاری از صاحب‌نظران بر این باورند که 
فلسفه و اصول اولیه‌ی مدیریت کیفیت جامع، تا حدود زیادی 
کامل به‌نظر می‌رسد، ولی برخی ناکامی‌های تجربه‌شده در 
زمینه‌ی اجرا و پیاده‌سازی این شیوه‌ی مدیریتی در کشورهای 
گوناگون، توجه پژوهش‌گران را به مشکل‌ها و مانع‌های احتمالی 
موجود در این حوزه جلب کرده است. با توجه به اهمیت و 

ضرورت موضوع، تاکنون پژوهش‌ها به‌منظور شناسایی مانع‌های 
پیاده‌سازی مدیریت کیفیت جامع در سازمان و هم‌چنین مطالعه 
و شناخت نحوه‌ی اجرا و پیاده‌سازی موفقیت‌آمیز مدیریت 
کیفیت جامع انجام شده است، اما اولویت‌بندی آن‌ها با استفاده 
از روش علمی، منطقی و جامع، همانند برنامه‌ریزی ترجیح‌های 
فازی لگاریتمی انجام نشده است. بنابراین موضوع اصلی این 
پژوهش “شناسایی مانع‌های استقرار سیستم مدیریت کیفیت 
جامع در شرکت لاستیک پارس و اولویت‌بندی آن‌ها به روش 

برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی” است.
در ادامه هدف‌های پژوهش به‌صورت زیر ارائه می‌شود:

شناسایی مانع‌های استقرار نظام مدیریت کیفیت جامع در  	-
شرکت لاستیک پارس

اولویت‌بندی مانع‌های استقرار نظام مدیریت کیفیت جامع در  	-
لاستیک پارس

ارائه‌ی راهکارهایی برای برداشتن مانع‌های استقرار نظام  	-
مدیریت کیفیت جامع در این شرکت.

مبانی نظری
مدیریت کیفیت جامع

مدیریت کیفیت جامع نگرشی‌ست که بر مبنای آن مدیریت 
سازمان با مشارکت تمامی کارکنان، مشتریان و تأمین‌کنندگان، 
به بهبود مستمر کیفیت که منجر به جلب رضایت مشتری 
می‌شود، می‌پردازد. نکته‌هایی که از این تعریف به‌دست می‌آید 

عبارت‌اند از:
الف( در بهبود کیفیت، تمامی ابَعاد کیفیت موردتوجه قرار 

می‌گیرد.
ب( تمامی کارکنان شامل مدیران، سرپرستان، کارگران و 
کارمندان و مشتریان و تأمین‌کنندگان داخلی و خارجی 

در بهبود کیفیت، مشارکت دارند.
ج( بهبود تمامی بخش‌های سازمان موردتوجه است و 

Managementمدیریت

مدیریت: شناسایی و رتبه‌بندی مانع‌های استقرار ...
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تنها یک بخش ویژه، برای نمونه فقط بخش تولید، 
موردتوجه نیستند.

د( با توجه به این‌که تمامی بخش‌ها با این دیدگاه 
بهبودپذیر است، این نگرش در تمامی سازمان‌ها اعم 
 از سازمان‌های خدماتی یا تولیدی، اجرایی و قابل 

پیاده‌سازی‌ست.
و( هر سازمانی به فراخور هدف‌های سازمانی خود می‌تواند 
نظام ناشی از مدیریت کیفیت فراگیر را به‌گونه‌ای ویژه 
ایجاد و آن را اجرا کند، بنابراین یک نظام را نمی‌توان 

عیناً در همه‌ی سازمان‌ها پیاده کرد.
ن( در نگرش مدیریت کیفیت فراگیر، نه‌تنها کارکنان داخل 
سازمان، بلکه مشتریان و تأمین‌کنندگانی که ممکن است 
داخلی یا خارجی باشند، در بهبود فعالیت‌ها نقش دارند 
و باید نظرهای آنان دریافت شده، مورد رسیدگی و 

توجه قرار گیرد.
ی( در این دیدگاه رضایت مشتری، محور تلاش‌ها و 
فعالیت‌ها را تشکیل می‌دهد، به‌طوری‌که حتی درآمد، 
سود و میزان تولید به‌طور مستقیم موردتوجه نیست؛ 
چرا که بر اساس این نگرش، در بلندمدت بازار در 
اختیار سازمان یا شرکتی قرار خواهد گرفت که با جلب 
رضایت مشتری، رقیبان را از صحنه بیرون کرده و 
بازار را تصاحب کند. بنابراین ممکن است در کوتاه‌مدت 
و به‌طور مقطعی، سود یا درآمد به‌دست آمده از فروش 
یا میزان تولید شرکتی افزایش یابد، ولی اگر به نیاز 
و انتظار مشتری که معمولاً در حال تغییر است، توجه 
نشود، شرکت به‌زودی ورشکست شده و جای خود 

را به شرکت‌های رقیب می‌سپارد ]4[.

فعالیت‌های مدیریت کیفیت جامع
در سال‌های اخیر به‌منظور شناسایی فعالیت‌های مدیریت 

کیفیت و ارائه‌ی ابزارهایی برای اندازه‌گیری و سنجش این 
فعالیت‌ها، مطالعه‌ها و پژوهش‌های بسیاری انجام شده است و 
صاحب‌نظران و پژوهش‌گران با دیدگاه‌های گوناگون، اصول و 
فعالیت‌های بسیاری را برای مدیریت کیفیت بیان کرده‌اند. در 
ادامه به برخی از فعالیت‌های مدیریت کیفیت که در مطالعه‌های 
پژوهش‌گران مشترک بوده است، اشاره می‌شود. این فعالیت‌ها 

در جدول )1( شرح داده شده‌اند ]5[.

جدول 1- شرح فعالیت‌های مدیریت کیفیت

Managementمدیریت

 های مدیریت کیفیت شرح فعالیت -1جدول 
 ها فعالیت شرح

ولیت کیفیت توسط مدیریت ؤمیزان پذیرش مس
ارشد، حمایت مدیریت ارشد از کیفیت، داشتن 

کیفیت توسط مدیریت  ی بارهریزی راهبردی در برنامه
ارشد، وجود فرهنگ کیفیت در سازمان توسط 

 مدیریت ارشد

 رهبری مدیریت

کارکنان،  ی های مربوط به کیفیت برای همه آموزش
های آماری مرتبط با  توجه به منابع انسانی، آموزش

 کیفیت
 آموزش

های مربوط به  گیری مشارکت کارکنان در تصمیم
کیفیت، تشویق کارکنان نسبت به عملکرد کیفیت 

 سازی کارکنان ر، ساختار کار تیمی، غنیبرت

مشارکت 
 کارکنان

های کیفیت به مدیران و کارکنان برای  بازخورد داده
های کیفیت،  ، در دسترس بودن دادهها مشکلحل 

 ارزیابی مدیران و کارکنان بر اساس عملکرد کیفیت

 و ها گزارش
های  داده

 کیفیت
د محصول، خری ی کننده در توسعه مشارکت تأمین

کننده  براساس کیفیت و نه قیمت، پیوند میان تأمین
 و مشتری

ت مدیریت کیفی
 کننده تأمین

تولید بودن  بر قابل تأکیدمدیریت کیفیت طراحی، 
ها در طراحی و  ی بخش محصول، مشارکت همه

 محصول ی توسعه

ی طراح
 محصول/خدمت

مشارکت مشتریان در طراحی محصول/خدمت، توجه 
 مداری مشتری تریبه رضایت بیشتر مش

کمتر به بازرسی، طراحی فرایند بدون نقص،  ی تکیه
استفاده از کنترل فرایند آماری، مدیریت فرایند در 

 محصول/خدمت ی طراحی و توسعه
 مدیریت فرایند

 
 پژوهش ی پیشینه
های  جامع بر نگرش مدیریتی سازماناساسی مدیریت کیفیت  های مفهومعنوان بررسی میزان اثربخشی  باخود  پژوهش( نیز در 1808حجتی )

یابی  سازند، دست یابی به کیفیت را مستقر می هایی که دست سازمان ی د که هدف همهکن ی، به این نتیجه اشاره مISO- 9000 ی نامه دارای گواهی
 متأسفانهبوده است.  پژوهشرش این اصلی نگا ی یابی به کیفیت، انگیزه ها در دست شود. سنجش میزان موفقیت این سازمان به کیفیت عنوان می

اساسی مدیریت  های مفهومبه میزان کافی از ،  0888ایزو  ی نامه های دارای گواهی ، سازماندهد نشان می پژوهشاین  های نتیجهطور که  همان
که  زیرا که کیفیت بیش از آن ،دشو نمی دیده گیری چشم هایتغییر ،که در کیفیت کالاهای تولیدی روست ازاینو  اند نگرفتهکیفیت جامع تأثر 

 و التزام عملی مدیران است. باورنیازمند یک نگرش،  ،نیازمند شعار و التزام ظاهری مدیران باشد
ها را  هایی که سازمان جای شاخص به ،اساسی مدیریت کیفیت جامع های مفهومهای مبتنی بر  کارگیری شاخص به است تلاش شده پژوهشدر این 

در پایان توجه همگان را به این نکته  گر پژوهشموردتوجه قرار گیرد. دهند  ایزو مورد ارزیابی قرار می ی گانه بیست بندهای ظاهری از نظر استقرار
 های نتیجه ،مقدم بداریم افزاری نرمهای  های تضمین کیفیت را بر استقرار جنبه افزاری سیستم های سخت که استقرار جنبه د که تا زمانیکن جلب می

 را شاهد نخواهیم بود. گیری مچش
در  عی پرداخته است.راهکارهای اجرایی استقرار مدیریت کیفیت جامع در صنایع دفا ی و ارائه ها مانعخود به بررسی  پژوهش( در 1801سعادتی )

این  های پژوهشچنین،  مصنعتی معرفی شده است. ه ی عنوان بهترین الگوی مدیریت در کشورهای پیشرفته مدیریت کیفیت جامع به پژوهشاین 
 رساله شامل سه مرحله است:

 اجرایی کیفیت، یها مانعسازی  شفاف -1
 ،ها در سیستم مدیریت کیفیت ها و ضعف قوت نقطهکردن  مشخص برایانتخاب یک مدل مناسب برای ارزیابی سازمان  -2
 هایی برای استقرار مدیریت کیفیت جامع در دو سطح. سوم: پیشنهاد راه  -8

ت علمی دانشگاه شیراز برای پذیرش تفکر مدیریت کیفیت أهی یبررسی تحلیلی میزان آمادگی اعضا با نامخود  پژوهش( در 1801قاسمی زاد )
بیش از یک دهه  ،پژوهشاین  های نتیجهاساس  پردازد. بر به بررسی نگرش استادان و مدیران دانشگاه شیراز برای پذیرش کیفیت فراگیر می ،فراگیر

تفکر سودمند و  شیوههای کشور ما نیز از این  گذرد و لازم است که دانشگاه های معتبر جهان نمی دیریت کیفیت جامع در دانشگاهکارگیری م از به
 نصیب نباشند. مفید بی
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پیشینه‌ی پژوهش
حجتی )1380( نیز در پژوهش خود با عنوان بررسی 
میزان اثربخشی مفهوم‌های اساسی مدیریت کیفیت جامع بر 
 ،ISO- 9000 نگرش مدیریتی سازمان‌های دارای گواهی‌نامه‌ی
به این نتیجه اشاره می‌کند که هدف همه‌ی سازمان‌هایی 
که دست‌یابی به کیفیت را مستقر می‌سازند، دست‌یابی 
به کیفیت عنوان می‌شود. سنجش میزان موفقیت این 
سازمان‌ها در دست‌یابی به کیفیت، انگیزه‌ی اصلی نگارش 
این پژوهش بوده است ]6[. متأسفانه همان‌طور که نتیجه‌های 
این پژوهش نشان می‌دهد، سازمان‌های دارای گواهی‌نامه‌ی 
ایزو ‌9000، به میزان کافی از مفهوم‌های اساسی مدیریت 
کیفیت جامع تأثر نگرفته‌اند و ازاین‌روست که در کیفیت 
کالاهای تولیدی، تغییرهای چشم‌گیری دیده نمی‌شود، زیرا 
که کیفیت بیش از آن‌که نیازمند شعار و التزام ظاهری 
 مدیران باشد، نیازمند یک نگرش، باور و التزام عملی مدیران 

است.
در این پژوهش تلاش شده است به‌کارگیری شاخص‌های 
مبتنی بر مفهوم‌های اساسی مدیریت کیفیت جامع، به‌جای 
شاخص‌هایی که سازمان‌ها را از نظر استقرار ظاهری بندهای 
بیست‌گانه‌ی ایزو مورد ارزیابی قرار می‌دهند موردتوجه قرار 
گیرد. پژوهش‌گر در پایان توجه همگان را به این نکته 
جلب می‌کند که تا زمانی‌که استقرار جنبه‌های سخت‌افزاری 
سیستم‌های تضمین کیفیت را بر استقرار جنبه‌های نرم‌افزاری 
نخواهیم  شاهد  را  چشم‌گیری  نتیجه‌های  بداریم،   مقدم 

بود.
سعادتی )1381( در پژوهش خود به بررسی مانع‌ها 
و ارائه‌ی راهکارهای اجرایی استقرار مدیریت کیفیت جامع 
در صنایع دفاعی پرداخته است. در این پژوهش مدیریت 
کیفیت جامع به‌عنوان بهترین الگوی مدیریت در کشورهای 
پیشرفته‌ی صنعتی معرفی شده است. هم‌چنین، پژوهش‌های 

این رساله شامل سه مرحله است ]7[:
نخست: شفاف‌سازی مانع‌های اجرایی کیفیت، 	-

دوم: انتخاب یک مدل مناسب برای ارزیابی سازمان برای  	-
مشخص‌کردن نقطه‌قوت‌ها و ضعف‌ها در سیستم مدیریت 

کیفیت،
-	 سوم: پیشنهاد راه‌هایی برای استقرار مدیریت کیفیت 

جامع در دو سطح.

قاسمی زاد )1381( در پژوهش خود با نام بررسی 
تحلیلی میزان آمادگی اعضای هیأت علمی دانشگاه شیراز 
برای پذیرش تفکر مدیریت کیفیت فراگیر، به بررسی نگرش 
استادان و مدیران دانشگاه شیراز برای پذیرش کیفیت فراگیر 
می‌پردازد. بر اساس نتیجه‌های این پژوهش، بیش از یک 
دهه از به‌کارگیری مدیریت کیفیت جامع در دانشگاه‌های 
معتبر جهان نمی‌گذرد و لازم است که دانشگاه‌های کشور 
 ما نیز از این شیوه تفکر سودمند و مفید بی‌نصیب 

نباشند ]8[.
والتر مازینگ در سال 1954 میلادی، پژوهش‌های خود 
را در زمینه‌ی کنترل آماری و تولید اقتصادی در صنعت 
آلمان پی‌گیری کرد و انجمن کیفیت آلمان را تأسیس کرد. 
وی در آن سال برای اولین بار نظام‌نامه‌ی کیفیت را که 
مبنایی برای فعالیت‌های شرکت‌های آلمانی بود، چاپ و 
عرضه کرد. او در زمینه‌های بین‌المللی نیز فعالیت داشت 
و در سال‌های 1956 تا 1959 میلادی، سمت مدیریت 
سازمان کنترل کیفیت اروپا را داشت و از پژوهش‌های او 

می‌توان به دوره‌ی کیفیت مازینگ اشاره کرد.
درباره‌ی  گفته‌شده  مطلب‌های  جمع‌بندی  به‌منظور 
متفکران دانش کیفیت، فعالیت‌های اساسی این دانشمندان 
داده شده  )2( نشان   به‌صورت خلاصه‌شده، در جدول 

است ]9[.
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مدیریت: شناسایی و رتبه‌بندی مانع‌های استقرار ...
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روش‌شناسی پژوهش
این پژوهش از نظر هدف کاربردی و از نظر اجرا تحلیلی 
پیمایشی‌ست. در این پژوهش از روش طراحی پرسش‌نامه و 
توزیع آن و درنهایت جمع‌آوری داده‌ها استفاده شده است. پس 
از طراحی نهایی پرسش‌نامه و توزیع آن، جمع‌آوری داده‌ها 
آغاز شد. این پژوهش در دو بخش انجام می‌گیرد: در بخش 
اول مانع‌های پیاده‌سازی مدیریت کیفیت جامع موردبررسی قرار 
می‌گیرد و این مانع‌ها در اختیار خبرگان قرار می‌گیرند. در 
مرحله‌ی بعد مانع‌های شناسایی‌شده اولویت‌بندی می‌شوند و 
با روش تصمیم‌گیری برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی، 
میزان اهمیت هر یک از آن‌ها شناسایی می‌شود. حجم نمونه‌ی 
این پژوهش، برای مقایسه‌ی زوجی معیارها، شامل 10 نفر از 

خبرگان شرکت لاستیک پارس است.

برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی
در سال‌های اخیر روش تحلیل سلسله‌مراتبی فازی، به‌عنوان یک 
روش عملی و کاربردی برای حل مشکل‌های تصمیم‌گیری چند 
معیاره، طرفداران بسیاری پیداکرده است. از آنجا که قضاوت در 
فضای فازی، به‌مراتب آسان‌تر از قضاوت در فضای قطعی‌ست، 
پیش‌بینی می‌شود کاربردهای این روش رشد روزافزون داشته 
باشد. استخراج وزن‌ها از ماتریس مقایسه‌های زوجی برای 
استفاده در روش AHP نیازمند یک رویکرد علمی‌ست. روش‌های 

موجود استخراج وزن، به دو دسته تقسیم می‌شوند:
استخراج یک عدد فازی به‌عنوان وزن از ماتریس مقایسه‌های  	-

زوجی فازی
استخراج یک عدد قطعی به‌عنوان وزن از ماتریس  	-

مقایسه‌های زوجی فازی.
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جدول 2- خلاصه‌ی چهارچوب نظری فعالیت‌های مدیریت کیفیت

جمن و ان کرد گیری پیکنترل آماری و تولید اقتصادی در صنعت آلمان  ی خود را در زمینه های پژوهش ،میلادی 1051والتر مازینگ در سال 
چاپ و  ،های آلمانی بود های شرکت کیفیت را که مبنایی برای فعالیت ی نامه برای اولین بار نظام ی در آن سالو .کیفیت آلمان را تأسیس کرد

ا سمت مدیریت سازمان کنترل کیفیت اروپا ر ،میلادی 1050تا  1051های  المللی نیز فعالیت داشت و در سال های بین . او در زمینهکردعرضه 
 .کردکیفیت مازینگ اشاره  ی دورهتوان به  او می های پژوهشداشت و از 

( 2در جدول ) ،شده خلاصهصورت  های اساسی این دانشمندان به متفکران دانش کیفیت، فعالیت ی بارهشده در گفته های بندی مطلب منظور جمع به
 (.1805 )اشرفی، نشان داده شده است

 
 

 های مدیریت کیفیت ی فعالیتچهارچوب نظر ی خلاصه -2جدول 

نام  سال موضوع نتیجه
 نویسنده

تر  و بادوام یرپذ ها رقابت شود شرکت موجب می کیفیت مدیریتاستقرار  کهد کران یب
بهبود  بر روی کزمتمر کهگیرد  می شکلها  در شرکت بنیادیای  شوند و رویه

 .ستهایندفرا
 کیفیت مدیریت استقرار

2882 
 میلادی

 چان

و سهم بازار را  یه، نرخ بازگشت سرماکیفیت مدیریتاجرای موفق  که دندکر بیان
 دهد. می یشافزا

عملکرد مدیریت کیفیت 
 در صنایع هنگ کنک

2888 
 میلادی

 چین و
 همکاران

ها  موجب خلق مزیت رقابتی برای شرکت ،مدیریت کیفیت کارگیریبکردند که  بیان
 شود. می

مدیریت کیفیت جامع و 
 مزیت رقابتی

2888 
 میلادی

رید و 
 همکاران

عبارت  ،قرار گرفتند مورداستفادهکلیدی مدیریت کیفیت که در این مطالعه  های عامل
دهی، مدیریت  های کیفیت و گزارش کارکنان، داده های هبودند از: رهبری، آموزش، رابط

 کننده، طراحی محصول/ خدمت و مدیریت فرایند. کیفیت تأمین
مورداستفاده ها  عاملختاری نیز برای بررسی ارتباط بین این سا های هیابی معادل مدل

 قرار گرفت.

گسترش مدیریت کیفیت 
 تأمین ی به زنجیره

2880 
 ناکیکا میلادی

. قراردادندوکار را موردبررسی  کسب های نتیجهکلیدی موفقیت و  های املن عارتباط بی
مدیریت کیفیت که در  ادبیات موضوع، هفت فعالیت کلیدی ی ها با بررسی گسترده آن

 اند از: ها عبارت مورداستفاده قرار گرفتند را تعیین کردند. این فعالیت ها پژوهش بیشتر
وتحلیل، مدیریت منابع  و تجزیه ها دادهریزی استراتژیک، توجه به مشتری،  رهبری، برنامه

 کننده انسانی، مدیریت فرایند، مدیریت تأمین

ارتباط حیاتی بین 
جامع و  مدیریت کیفیت

 وکار کسب های نتیجه

2885 
 میلادی

لا و یس
 پور ابراهیم

 
 شناسی پژوهش وشر

آوری  جمعدرنهایت و توزیع آن و  نامه پرسشاز روش طراحی  پژوهش. در این ست از نظر هدف کاربردی و از نظر اجرا تحلیلی پیمایشی پژوهشاین 
در  :گیرد این پژوهش در دو بخش انجام می. شدآغاز  ها داده آوری جمع ،و توزیع آن نامه پرسشها استفاده شده است. پس از طراحی نهایی  داده

بعد  ی گیرند. در مرحله در اختیار خبرگان قرار می ها مانعگیرد و این  قرار می موردبررسیسازی مدیریت کیفیت جامع  هپیاد یها مانع بخش اول
 ها از آن فازی لگاریتمی، میزان اهمیت هر یک های ریزی ترجیح گیری برنامه تصمیم شوند و با روش بندی می اولویت شده شناسایی یها مانع

 .استنفر از خبرگان شرکت لاستیک پارس  18شامل  ،زوجی معیارها ی مقایسه برایاین پژوهش،  ی د. حجم نمونهشو شناسایی می
 

 فازی لگاریتمی های ریزی ترجیح برنامه
طرفداران  ،معیاره چندگیری  تصمیم های مشکلعنوان یک روش عملی و کاربردی برای حل  به ،مراتبی فازی های اخیر روش تحلیل سلسله در سال
شود کاربردهای این روش  بینی می ست، پیش تر از قضاوت در فضای قطعی مراتب آسان به ،است. از آنجا که قضاوت در فضای فازی پیداکرده بسیاری

های  ست. روش نیازمند یک رویکرد علمی AHPدر روش  استفادهزوجی برای  های هها از ماتریس مقایس زنرشد روزافزون داشته باشد. استخراج و
 شوند: موجود استخراج وزن، به دو دسته تقسیم می

 زوجی فازی های هعنوان وزن از ماتریس مقایس هاستخراج یک عدد فازی ب 
 جی فازیزو های هعنوان وزن از ماتریس مقایس هاستخراج یک عدد قطعی ب. 

و روش  (Lambda)لامبدا  میزان بیشترینلگاریتمی فازی، روش  های مربع کمترینتوان به روش میانگین هندسی، روش  های نوع اول می از روش
تر بودن  دهدلیل سا فازی اشاره کرد. به های ریزی ترجیح یافته و برنامه توان به تحلیل توسعه های نوع دوم می رمانی خطی و از روشآریزی  برنامه

یافته  . روش اول از این نوع، روش تحلیل توسعهکنند استفاده میهای نوع دوم  روش ازافراد ابتدا  بیشترعنوان وزن،  یک عدد قطعی به ی محاسبه
همیت ا توانند نمیو  نیستند معتبر شرو ازایندست آمده  های به ثابت شد که وزن 3مطرح شد و خیلی زود توسط ونگ 1که توسط چنگ است

 رفت. کار می ها به در حقیقت این روش نباید برای استخراج وزن؛ درستی نشان دهند گزین را به ارتباط متغیرهای تصمیم یا جای
                                                 

6 Chang 
7 Wang 
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از روش‌های نوع اول می‌توان به روش میانگین هندسی، 
روش کمترین مربع‌های لگاریتمی فازی، روش بیشترین میزان 
لامبدا )Lambda( و روش برنامه‌ریزی آرمانی خطی و از 
روش‌های نوع دوم می‌توان به تحلیل توسعه‌یافته و برنامه‌ریزی 
ترجیح‌های فازی اشاره کرد. به‌دلیل ساده‌تر بودن محاسبه‌ی 
یک عدد قطعی به‌عنوان وزن، بیشتر افراد ابتدا از روش‌های 
نوع دوم استفاده می‌کنند. روش اول از این نوع، روش تحلیل 
توسعه‌یافته است که توسط چنگ  مطرح شد و خیلی زود 
توسط ونگ ثابت شد که وزن‌های به‌دست آمده ازاین‌روش 
معتبر نیستند و نمی‌توانند اهمیت ارتباط متغیرهای تصمیم یا 
جای‌گزین را به‌درستی نشان دهند؛ در حقیقت این روش نباید 

برای استخراج وزن‌ها به‌کار می‌رفت.
هم‌چنین روش برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی که توسط 
میخائیلوویچ مطرح شد نیز دارای نقطه‌ضعف‌های بسیاری بود. 
برای نمونه ممکن است ازاین‌روش برای تعیین اولویت استفاده 
کنیم و به بردارهای متضاد یا بردارهایی که مضرب یکدیگرند، 

برسیم. این غیر یکتا بودن در حل، کاربرد این روش در تعیین 
اولویت را زیر سؤال می‌برد.

ونگ و چن در مقاله‌ای ]15[، با برشمردن مشکل‌های روش 
میخایلوف، روش جدیدی با عنوان برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی 
لگارتمی ارائه کردند که در ادامه شرح داده خواهد شد. با 
یک معادل‌سازی، روش برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی 
بر پایه‌ی برنامه‌ریزی غیرخطی لگاریتمی به‌دست آمد و ثابت 
شد که ایرادهای روش‌های پیشین را ندارد. تابع هدف و 
محدودیت‌های روش برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی به‌صورت 

معادله‌ی )1( است.
با دو معادل‌سازی )2( و )3( برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی 
به برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی تبدیل می‌شود. در 
حقیقت معادله‌های غیرخطی به معادله‌های غیرخطی لگاریتمی 
تبدیل می‌شود و در نهایت تابع هدف و محدودیت‌های جدید 
 به‌صورت معادله‌ی )4( یا به‌صورت معادله‌ی )5( به‌دست 

می‌آیند.
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ممکن است  برای نمونهبود.  بسیاریهای  ضعف فازی که توسط میخائیلوویچ مطرح شد نیز دارای نقطه های ریزی ترجیح چنین روش برنامه هم
برسیم. این غیر یکتا بودن در حل، کاربرد این  ،تعیین اولویت استفاده کنیم و به بردارهای متضاد یا بردارهایی که مضرب یکدیگرند ش برایرو ازاین

 برد. روش در تعیین اولویت را زیر سؤال می
 های ریزی ترجیح عنوان برنامه باروش جدیدی  ،روش میخایلوف های مشکل با برشمردن ،(میلادی 2811، 0ای )وانگ و چین مقالهونگ و چن در 
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مدیریت: شناسایی و رتبه‌بندی مانع‌های استقرار ...
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اما باز در محاسبه‌های بالا امکان منفی‌شدن λ وجود دارد. 
 n از 1 تا j و i برای δ و η بنابراین دو متغیر غیر منفی
به معادله‌ها وارد می‌شوند و تابع هدف و محدودیت‌های روش 
برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی به‌صورت معادله‌ی )6( 

به‌دست می‌آیند.
با حل این مسأله، وزن‌های قطعی موردنیاز از جدول 

مقایسه‌های زوجی فازی به‌دست می‌آید.

تجزیه‌وتحلیل داده‌ها
در این پژوهش به شناسایی مانع‌های پیاده‌سازی مدیریت 
کیفیت جامع پرداخته شد و این مانع‌ها در قالب جدول )3( 

نشان داده شده است.

جدول 3- مانع‌های پیاده‌سازی مدیریت کیفیت جامع

اولویت‌بندی مانع‌ها
اقدام بعدی در این پژوهش، اولویت‌بندی شاخص‌هایی‌ست که 
در مرحله‌ی پیشین، با استفاده از گفت‌وگوهای انجام شده با 
خبرگان استخراج شدند. روش استفاده‌شده برای این اقدام و 
روش برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی‌ست که با توجه به 
کیفی بودن برخی شاخص‌ها و رویارویی با عدم قطعیت، طبیعتاً 
استفاده از روش‌های منطق فازی نیز در دستور کار قرار می‌گیرد.
در اولین قدم، برای تشکیل ماتریس مقایسه‌های زوجی، پرسش‌نامه 
تهیه و در اختیار خبرگان و کارشناسان قرار گرفت و از آن‌ها 
خواسته شد براساس مقایسه‌های اشاره شده، مقایسه‌ی زوجی 
شاخص‌ها را انجام دهند. پس از کامل کردن این پرسش‌نامه توسط 
ده نفر از خبرگان، هرکدام از پرسش‌نامه‌ها با استفاده از طیف 
ارائه‌شده در جدول )4(، برای به‌دست آوردن عددهای مثلثی موردنیاز 

منطق فازی تبدیل به سه حد، بالا، میانه و پایین شدند.

جدول 4- مقیاس‌های فازی مثلثی در مقایسه‌ی زوجی فازی

Managementمدیریت
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 آید. دست می زوجی فازی به های ههای قطعی موردنیاز از جدول مقایس له، وزنأبا حل این مس
 
 ها وتحلیل داده تجزیه
 ( نشان داده شده است.8در قالب جدول ) ها مانعازی مدیریت کیفیت جامع پرداخته شد و این س پیاده یها مانعبه شناسایی  پژوهشدر این 

 
 سازی مدیریت کیفیت جامع پیاده یها مانع -3جدول 

 (Cj) ها مانع
 C1 آموزش و بازآموزی مستمر نبود

مندسازی  های کاری و توان از تیمنکردن استفاده صحیح 
 در شرکت کارکنان

C2 

 C3 ت عمومیمشارک نبود

 C4 مدیراندر تعهد لازم نبود 

 C5 ریزی نامناسب برنامه

 C6 ارزیابی کیفیت نادرست

 C7 تعهد به نوآورینبود 

 C8 ها با هم مناسب وارتباط نامناسب بخشناساختار سازمانی 

 
 ها بندی مانع اولویت

با خبرگان استخراج شدند.  شده انجام وگوهای گفتبا استفاده از  ،یشینپ ی ست که در مرحله هایی بندی شاخص ، اولویتپژوهشاقدام بعدی در این 
با عدم  رویاروییها و  که با توجه به کیفی بودن برخی شاخص ست فازی لگاریتمی های ترجیحریزی  برنامه روشاین اقدام و  برای شده روش استفاده

 .گیرد میقرار  های منطق فازی نیز در دستور کار روشقطعیت، طبیعتاً استفاده از 
ها خواسته شد  تهیه و در اختیار خبرگان و کارشناسان قرار گرفت و از آن نامه پرسش ،زوجی های مقایسهتشکیل ماتریس  برایدر اولین قدم، 

ان، هرکدام از توسط ده نفر از خبرگ نامه پرسشاین  کامل کردنها را انجام دهند. پس از  زوجی شاخص ی مقایسه ،های اشاره شده هسیبراساس مقا
مثلثی موردنیاز منطق فازی تبدیل به سه حد، بالا، میانه و  عددهایدست آوردن  هب برای ،(1شده در جدول ) با استفاده از طیف ارائه ها نامه پرسش

 پایین شدند.
 

 زوجی فازی ی های فازی مثلثی در مقایسه مقیاس -4جدول 
 عدد فازی مثلثی نماد متغیر زبانی

 E 1 1 1 رابراهمیت ب
 EI 5/8 1 5/1 اهمیت تقریباً برابر

 WMI 1 5/1 2 تر نسبتاً مهم
 SMI 5/1 2 5/2 تر مهم

 VSMI 2 5/2 8 تر خیلی مهم
 AMI 5/2 8 5/8 تر نهایت مهم بی

 
صورت  و به شدها محاسبه  خصشا ی بارهدر گوناگونکارشناسان  هایگیری دخالت دارند، میانگین نظر گیرنده در تصمیم جایی که ده تصمیم از آن

زوجی فازی تجمیعی در  ی ( نشان داده شده است. ماتریس مقایسه5زوجی تجمیعی در نظر گرفته شد. این ماتریس در جدول ) ی ماتریس مقایسه
 ( نشان داده شده است.5جدول )

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 زوجی فازی تجمیعی ی ماتریس مقایسه -5جدول 

 آید. دست می زوجی فازی به های ههای قطعی موردنیاز از جدول مقایس له، وزنأبا حل این مس
 
 ها وتحلیل داده تجزیه
 ( نشان داده شده است.8در قالب جدول ) ها مانعازی مدیریت کیفیت جامع پرداخته شد و این س پیاده یها مانعبه شناسایی  پژوهشدر این 

 
 سازی مدیریت کیفیت جامع پیاده یها مانع -3جدول 

 (Cj) ها مانع
 C1 آموزش و بازآموزی مستمر نبود

مندسازی  های کاری و توان از تیمنکردن استفاده صحیح 
 در شرکت کارکنان

C2 

 C3 ت عمومیمشارک نبود

 C4 مدیراندر تعهد لازم نبود 

 C5 ریزی نامناسب برنامه

 C6 ارزیابی کیفیت نادرست

 C7 تعهد به نوآورینبود 

 C8 ها با هم مناسب وارتباط نامناسب بخشناساختار سازمانی 

 
 ها بندی مانع اولویت

با خبرگان استخراج شدند.  شده انجام وگوهای گفتبا استفاده از  ،یشینپ ی ست که در مرحله هایی بندی شاخص ، اولویتپژوهشاقدام بعدی در این 
با عدم  رویاروییها و  که با توجه به کیفی بودن برخی شاخص ست فازی لگاریتمی های ترجیحریزی  برنامه روشاین اقدام و  برای شده روش استفاده

 .گیرد میقرار  های منطق فازی نیز در دستور کار روشقطعیت، طبیعتاً استفاده از 
ها خواسته شد  تهیه و در اختیار خبرگان و کارشناسان قرار گرفت و از آن نامه پرسش ،زوجی های مقایسهتشکیل ماتریس  برایدر اولین قدم، 

ان، هرکدام از توسط ده نفر از خبرگ نامه پرسشاین  کامل کردنها را انجام دهند. پس از  زوجی شاخص ی مقایسه ،های اشاره شده هسیبراساس مقا
مثلثی موردنیاز منطق فازی تبدیل به سه حد، بالا، میانه و  عددهایدست آوردن  هب برای ،(1شده در جدول ) با استفاده از طیف ارائه ها نامه پرسش

 پایین شدند.
 

 زوجی فازی ی های فازی مثلثی در مقایسه مقیاس -4جدول 
 عدد فازی مثلثی نماد متغیر زبانی

 E 1 1 1 رابراهمیت ب
 EI 5/8 1 5/1 اهمیت تقریباً برابر

 WMI 1 5/1 2 تر نسبتاً مهم
 SMI 5/1 2 5/2 تر مهم

 VSMI 2 5/2 8 تر خیلی مهم
 AMI 5/2 8 5/8 تر نهایت مهم بی

 
صورت  و به شدها محاسبه  خصشا ی بارهدر گوناگونکارشناسان  هایگیری دخالت دارند، میانگین نظر گیرنده در تصمیم جایی که ده تصمیم از آن

زوجی فازی تجمیعی در  ی ( نشان داده شده است. ماتریس مقایسه5زوجی تجمیعی در نظر گرفته شد. این ماتریس در جدول ) ی ماتریس مقایسه
 ( نشان داده شده است.5جدول )

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 زوجی فازی تجمیعی ی ماتریس مقایسه -5جدول 



79

Managementمدیریت

از آن‌جایی که ده تصمیم‌گیرنده در تصمیم‌گیری دخالت دارند، 
میانگین نظرهای کارشناسان گوناگون درباره‌ی شاخص‌ها محاسبه 
شد و به‌صورت ماتریس مقایسه‌ی زوجی تجمیعی در نظر گرفته 
شد. این ماتریس در جدول )5( نشان داده شده است. ماتریس 
مقایسه‌ی زوجی فازی تجمیعی در جدول )5( نشان داده شده است.

جدول 5- ماتریس مقایسه‌ی زوجی فازی تجمیعی

در گام بعدی موضوع بهینه‌سازی نهایی برنامه‌ریزی 
ترجیح‌های فازی لگاریتمی را برای جدول مقایسه‌ی زوجی )5( 

بسط می‌دهیم که به‌صورت زیر است:

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

صورت زیر  دهیم که به بسط می (5)زوجی  ی فازی لگاریتمی را برای جدول مقایسه های ترجیحریزی  سازی نهایی برنامه بهینه موضوعگام بعدی در 
 :است

سه
قای

س م
تری

ما
 

ی ت
فاز

ی 
وج

ی ز
عی

جمی
 

Cj حد C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 

C1 

L 1 0/908 0/461 0/508 0/914 0/677 0/463 0/805 
M 1 1/091 0/534 0/577 1/096 0/812 0/561 1/012 
U 1 1/305 0/631 0/666 1/308 0/993 0/685 1/231 

C2 

L 0/766 1 0/576 0/807 0/657 0/788 0/357 0/541 
M 0/916 1 0/699 0/926 0/853 0/968 0/436 0/610 
U 1/101 1 0/851 1/073 1/074 1/180 0/544 0/699 

C3 

L 1/585 1/175 1 0/805 1/083 0/886 0/579 0/641 
M 1/872 1/431 1 1/012 1/327 1/067 0/661 0/763 
U 2/170 1/737 1 1/270 1/625 1/276 0/775 0/920 

C4 

L 1/502 0/932 0/788 1 0/985 0/912 0/675 0/649 
M 1/732 1/080 0/988 1 1/153 1/041 0/836 0/743 
U 1/969 1/240 1/242 1 1/356 1/193 1/045 0/859 

C5 

L 0/764 0/931 0/615 0/738 1 0/866 0/338 0/407 
M 0/912 1/172 0/754 0/867 1 1/018 0/408 0/470 
U 1/094 1/523 0/923 1/016 1 1/199 0/516 0/563 

C6 

L 1/007 0/847 0/783 0/838 0/834 1 0/494 0/543 
M 1/231 1/033 0/937 0/960 0/982 1 0/599 0/630 
U 1/476 1/269 1/129 1/096 1/154 1 0/750 0/738 

C7 

L 1/460 1/838 1/291 0/985 1/939 1/334 1 0/713 
M 1/783 2/295 1/512 1/223 2/454 1/670 1 0/892 
U 2/158 2/799 1/727 1/509 2/963 2/025 1 1/101 

C8 

L 0/812 1/430 1/087 1/164 1/776 1/355 0/908 1 
M 0/988 1/640 1/311 1/346 2/127 1/587 1/121 1 
U 1/242 1/847 1/561 1/541 2/460 1/842 1/402 1 

 
Min=(1-λ)2 + (M × )δ12

2 + η12
2 +δ18

2 + η18
2+δ11

2+ η11
2+δ15

2+ 
η15

2+δ11
2+ η11

2+δ13
2+ η13

2+δ10
2+ η10

2 + δ28
2+ η28

2+ δ21
2+ η21

2+ 
δ25

2+ η25
2+ δ21

2+ η21
2+ δ23

2+ η23
2+ δ20

2+ η20
2 + δ81

2+ η81
2+ 

δ85
2+ η85

2+ δ81
2+ η81

2+ δ83
2+ η83

2+ δ80
2+ η80

2+ δ15
2+ η15

2+ δ11
2+ 

η11
2+ δ13

2+ η13
2+ δ10

2+ η10
2 + δ51

2+ η51
2+ δ53

2+ η53
2+ δ50

2+ 
η50

2+ δ13
2+ η13

2+ δ10
2+ η10

2+ δ30
2+ η30

2)) 
+ X1 - X2 - λ × Ln ( 1/195 ) + δ12 ≥ + Ln ( 0/766 ) 

- X1 + X2 - λ × Ln ( 1/202 ) + η12 ≥ - Ln ( 1/101 ) 

+ X1 - X3 - λ × Ln ( 1/181 ) + δ13 ≥ + Ln ( 1/585 ) 

- X1 + X3 - λ × Ln ( 1/159 ) + η13 ≥ - Ln ( 2/170 ) 

+ X1 - X4 - λ × Ln ( 1/153 ) + δ14 ≥ + Ln ( 1/502 ) 

- X1 + X4 - λ × Ln ( 1/137 ) + η14 ≥ - Ln ( 1/969 ) 

+ X1 - X5 - λ × Ln ( 1/194 ) + δ15 ≥ + Ln ( 0/764 ) 

- X1 + X5 - λ × Ln ( 1/199 ) + η15 ≥ - Ln ( 1/094 ) 

+ X1 - X6 - λ × Ln ( 1/223 ) + δ16 ≥ + Ln ( 1/007 ) 

- X1 + X6 - λ × Ln ( 1/199 ) + η16 ≥ - Ln ( 1/476 ) 

+ X1 - X7 - λ × Ln ( 1/221 ) + δ17 ≥ + Ln ( 1/460 ) 

- X1 + X7 - λ × Ln ( 1/210 ) + η17 ≥ - Ln ( 2/158 ) 

+ X1 - X8 - λ × Ln ( 1/217 ) + δ18 ≥ + Ln ( 0/812 ) 

- X1 + X8 - λ × Ln ( 1/257 ) + η18 ≥ - Ln ( 1/242 ) 

+ X2 - X3 - λ × Ln ( 1/218 ) + δ23 ≥ + Ln ( 1/175 ) 

- X2 + X3 - λ × Ln ( 1/214 ) + η23 ≥ - Ln ( 1/737 ) 

+ X2 - X4 - λ × Ln ( 1/158 ) + δ24 ≥ + Ln ( 0/932 ) 

- X2 + X4 - λ × Ln ( 1/148 ) + η24 ≥ - Ln ( 1/240 ) 

+ X2 - X5 - λ × Ln ( 1/259 ) + δ25 ≥ + Ln ( 0/931 ) 

- X2 + X5 - λ × Ln ( 1/300 ) + η25 ≥ - Ln ( 1/523 ) 

+ X2 - X6 - λ × Ln ( 1/220 ) + δ26 ≥ + Ln ( 0/847 ) 

- X2 + X6 - λ × Ln ( 1/228 ) + η26 ≥ - Ln ( 1/269 ) 

+ X2 - X7 - λ × Ln ( 1/249 ) + δ27 ≥ + Ln ( 1/838 ) 

- X2 + X7 - λ × Ln ( 1/220 ) + η27 ≥ - Ln ( 2/799 ) 

+ X2 - X8 - λ × Ln ( 1/147 ) + δ28 ≥ + Ln ( 1/430 ) 

- X2 + X8 - λ × Ln ( 1/127 ) + η28 ≥ - Ln ( 1/847 ) 

+ X3 - X4 - λ × Ln ( 1/255 ) + δ34 ≥ + Ln ( 0/788 ) 

- X3 + X4 - λ × Ln ( 1/257 ) + η34 ≥ - Ln ( 1/242 ) 

+ X3 - X5 - λ × Ln ( 1/225 ) + δ35 ≥ + Ln ( 0/615 ) 

- X3 + X5 - λ × Ln ( 1/225 ) + η35 ≥ - Ln ( 0/923 ) 

+ X3 - X6 - λ × Ln ( 1/196 ) + δ36 ≥ + Ln ( 0/783 ) 

- X3 + X6 - λ × Ln ( 1/205 ) + η36 ≥ - Ln ( 1/129 ) 

+ X3 - X7 - λ × Ln ( 1/171 ) + δ37 ≥ + Ln ( 1/291 ) 

- X3 + X7 - λ × Ln ( 1/142 ) + η37 ≥ - Ln ( 1/727 ) 

+ X3 - X8 - λ × Ln ( 1/206 ) + δ38 ≥ + Ln ( 1/087 ) 

- X3 + X8 - λ × Ln ( 1/190 ) + η38 ≥ - Ln ( 1/561 ) 

مدیریت: شناسایی و رتبه‌بندی مانع‌های استقرار ...
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پس از حل مسأله‌ی بهینه‌سازی بسط‌یافته توسط نرم‌افزار 
لینگو، وزن‌های نرمال‌شده‌ی مانع‌های پیاده‌سازی به‌دست می‌آید. 

این مانع‌ها در جدول )6( نشان داده شده است.

جدول 6- وزن و اهمیت مانع‌های استقرار سیستم مدیریت کیفیت جامع 

به روش برنامه‌ریزی ترجیح‌های فازی لگاریتمی

براساس نتیجه‌های به‌دست آمده، برنامه‌ریزی نامناسب دارای 
بیش‌ترین اهمیت نسبت به سایر مانع‌ها و محدودیت‌هاست؛ 
به‌این‌ترتیب مهم‌ترین مانع‌ها و محدودیت‌ها، برنامه‌ریزی نامناسب 
خواهد بود و مابقی مانع‌ها و محدودیت‌ها به‌ترتیب فقدان 
آموزش و بازآموزی مستمر، استفاده صحیح نکردن از تیم‌های 
کاری و توان‌مندسازی کارکنان، ارزیابی کیفیت نادرست، نوبد 
تعهد لازم در مدیران، نبود مشارکت عمومی، ساختار سازمانی 
نامناسب وارتباط نامناسب بخش‌ها با هم و در نهایت نبود 

تعهد به نوآوری‌ست.

بحث و نتیجه‌گیری
مدیرت کیفیت جامع روشی‌ست که راهبردهای حیاتی سازمان 
را تضمین می‌کند. هرچند این روش در آغاز در ژاپن اجرا 
شد، ولی بعدها در نقطه‌های دیگر جهان- به‌ویژه در امریکا- 
علاقه‌مندان بسیاری پیدا کرد. این روش به‌اندازه‌ای سودمند است 
که مدیران ارشد سازمان‌ها برای تحلیل و پالایش‌های راهبردی 
خود ساعت‌ها وقت صرف می‌کنند. این روش در مقایسه با 
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Min=(1-λ)2 + (M × )δ12
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δ25
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2+ δ83
2+ η83
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2+ δ15
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η11
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2+ η13
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η50
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2+ η10
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2)) 
+ X1 - X2 - λ × Ln ( 1/195 ) + δ12 ≥ + Ln ( 0/766 ) 

- X1 + X2 - λ × Ln ( 1/202 ) + η12 ≥ - Ln ( 1/101 ) 

+ X1 - X3 - λ × Ln ( 1/181 ) + δ13 ≥ + Ln ( 1/585 ) 

- X1 + X3 - λ × Ln ( 1/159 ) + η13 ≥ - Ln ( 2/170 ) 

+ X1 - X4 - λ × Ln ( 1/153 ) + δ14 ≥ + Ln ( 1/502 ) 

- X1 + X4 - λ × Ln ( 1/137 ) + η14 ≥ - Ln ( 1/969 ) 

+ X1 - X5 - λ × Ln ( 1/194 ) + δ15 ≥ + Ln ( 0/764 ) 

- X1 + X5 - λ × Ln ( 1/199 ) + η15 ≥ - Ln ( 1/094 ) 

+ X1 - X6 - λ × Ln ( 1/223 ) + δ16 ≥ + Ln ( 1/007 ) 

- X1 + X6 - λ × Ln ( 1/199 ) + η16 ≥ - Ln ( 1/476 ) 

+ X1 - X7 - λ × Ln ( 1/221 ) + δ17 ≥ + Ln ( 1/460 ) 

- X1 + X7 - λ × Ln ( 1/210 ) + η17 ≥ - Ln ( 2/158 ) 

+ X1 - X8 - λ × Ln ( 1/217 ) + δ18 ≥ + Ln ( 0/812 ) 

- X1 + X8 - λ × Ln ( 1/257 ) + η18 ≥ - Ln ( 1/242 ) 

+ X2 - X3 - λ × Ln ( 1/218 ) + δ23 ≥ + Ln ( 1/175 ) 

- X2 + X3 - λ × Ln ( 1/214 ) + η23 ≥ - Ln ( 1/737 ) 

+ X2 - X4 - λ × Ln ( 1/158 ) + δ24 ≥ + Ln ( 0/932 ) 

- X2 + X4 - λ × Ln ( 1/148 ) + η24 ≥ - Ln ( 1/240 ) 

+ X2 - X5 - λ × Ln ( 1/259 ) + δ25 ≥ + Ln ( 0/931 ) 

- X2 + X5 - λ × Ln ( 1/300 ) + η25 ≥ - Ln ( 1/523 ) 

+ X2 - X6 - λ × Ln ( 1/220 ) + δ26 ≥ + Ln ( 0/847 ) 

- X2 + X6 - λ × Ln ( 1/228 ) + η26 ≥ - Ln ( 1/269 ) 

+ X2 - X7 - λ × Ln ( 1/249 ) + δ27 ≥ + Ln ( 1/838 ) 

- X2 + X7 - λ × Ln ( 1/220 ) + η27 ≥ - Ln ( 2/799 ) 

+ X2 - X8 - λ × Ln ( 1/147 ) + δ28 ≥ + Ln ( 1/430 ) 

- X2 + X8 - λ × Ln ( 1/127 ) + η28 ≥ - Ln ( 1/847 ) 

+ X3 - X4 - λ × Ln ( 1/255 ) + δ34 ≥ + Ln ( 0/788 ) 

- X3 + X4 - λ × Ln ( 1/257 ) + η34 ≥ - Ln ( 1/242 ) 

+ X3 - X5 - λ × Ln ( 1/225 ) + δ35 ≥ + Ln ( 0/615 ) 

- X3 + X5 - λ × Ln ( 1/225 ) + η35 ≥ - Ln ( 0/923 ) 

+ X3 - X6 - λ × Ln ( 1/196 ) + δ36 ≥ + Ln ( 0/783 ) 

- X3 + X6 - λ × Ln ( 1/205 ) + η36 ≥ - Ln ( 1/129 ) 

+ X3 - X7 - λ × Ln ( 1/171 ) + δ37 ≥ + Ln ( 1/291 ) 

- X3 + X7 - λ × Ln ( 1/142 ) + η37 ≥ - Ln ( 1/727 ) 

+ X3 - X8 - λ × Ln ( 1/206 ) + δ38 ≥ + Ln ( 1/087 ) 

- X3 + X8 - λ × Ln ( 1/190 ) + η38 ≥ - Ln ( 1/561 ) 
+ X4 - X5 - λ × Ln ( 1/176 ) + δ45 ≥ + Ln ( 0/738 ) 

- X4 + X5 - λ × Ln ( 1/171 ) + η45 ≥ - Ln ( 1/016 ) 

+ X4 - X6 - λ × Ln ( 1/145 ) + δ46 ≥ + Ln ( 0/838 ) 

- X4 + X6 - λ × Ln ( 1/141 ) + η46 ≥ - Ln ( 1/096 ) 

+ X4 - X7 - λ × Ln ( 1/242 ) + δ47 ≥ + Ln ( 0/985 ) 

- X4 + X7 - λ × Ln ( 1/234 ) + η47 ≥ - Ln ( 1/509 ) 

+ X4 - X8 - λ × Ln ( 1/156 ) + δ48 ≥ + Ln ( 1/164 ) 

- X4 + X8 - λ × Ln ( 1/145 ) + η48 ≥ - Ln ( 1/541 ) 

+ X5 - X6 - λ × Ln ( 1/177 ) + δ56 ≥ + Ln ( 0/834 ) 

- X5 + X6 - λ × Ln ( 1/176 ) + η56 ≥ - Ln ( 1/154 ) 

+ X5 - X7 - λ × Ln ( 1/266 ) + δ57 ≥ + Ln ( 1/939 ) 

- X5 + X7 - λ × Ln ( 1/207 ) + η57 ≥ - Ln ( 2/963 ) 

+ X5 - X8 - λ × Ln ( 1/198 ) + δ58 ≥ + Ln ( 1/776 ) 

- X5 + X8 - λ × Ln ( 1/156 ) + η58 ≥ - Ln ( 2/460 ) 

+ X6 - X7 - λ × Ln ( 1/252 ) + δ67 ≥ + Ln ( 1/334 ) 

- X6 + X7 - λ × Ln ( 1/212 ) + η67 ≥ - Ln ( 2/025 ) 

+ X6 - X8 - λ × Ln ( 1/171 ) + δ68 ≥ + Ln ( 1/355 ) 

- X6 + X8 - λ × Ln ( 1/161 ) + η68 ≥ - Ln ( 1/842 ) 

+ X7 - X8 - λ × Ln ( 1/234 ) + δ78 ≥ + Ln ( 0/908 ) 

- X7 + X8 - λ × Ln ( 1/251 ) + η78 ≥ - Ln ( 1/402 ) 

All Variables ≥0 
 

در جدول  ها . این مانعآید دست می سازی به پیاده یها مانع ی شده نرمالهای  افزار لینگو، وزن یافته توسط نرم سازی بسط بهینه ی پس از حل مسأله
 ( نشان داده شده است.1)
 

 فازی لگاریتمی های ترجیحریزی  استقرار سیستم مدیریت کیفیت جامع به روش برنامه یها مانعوزن و اهمیت  -6جدول 
 ها وزن (Cj) معیارها

 (Wj) 
 بندی رتبه

 C1 152/8 2 آموزش و بازآموزی مستمر نبود
های  از تیمنکردن استفاده صحیح 

 مندسازی کارکنان کاری و توان
 در شرکت

C2 110/8 8 

 C3 185/8 1 مشارکت عمومی نبود
 C4 111/8 5 مدیراندر تعهد لازم نبود 

 C5 112/8 1 ریزی نامناسب برنامه
 C6 181/8 1 ارزیابی کیفیت نادرست

 C7 801/8 0 تعهد به نوآورینبود 
ساختار سازمانی مناسب وارتباط 

 ها با هم نامناسب بخش
C8 800/8 3 

 
ترین  ترتیب مهم این به؛ ستها و محدودیت ها مانعترین اهمیت نسبت به سایر  ریزی نامناسب دارای بیش دست آمده، برنامه به های نتیجهبراساس 

بازآموزی مستمر، استفاده صحیح  ترتیب فقدان آموزش و ها به و محدودیت ها مانعریزی نامناسب خواهد بود و مابقی  برنامه ،ها و محدودیت ها مانع
مشارکت عمومی، ساختار سازمانی  نبودمدیران، در تعهد لازم نوبد مندسازی کارکنان، ارزیابی کیفیت نادرست،  های کاری و توان از تیمنکردن 

 ست. تعهد به نوآورینبود ها با هم و در نهایت  مناسب وارتباط نامناسب بخشنا
 

 گیری بحث و نتیجه

+ X4 - X5 - λ × Ln ( 1/176 ) + δ45 ≥ + Ln ( 0/738 ) 

- X4 + X5 - λ × Ln ( 1/171 ) + η45 ≥ - Ln ( 1/016 ) 

+ X4 - X6 - λ × Ln ( 1/145 ) + δ46 ≥ + Ln ( 0/838 ) 

- X4 + X6 - λ × Ln ( 1/141 ) + η46 ≥ - Ln ( 1/096 ) 

+ X4 - X7 - λ × Ln ( 1/242 ) + δ47 ≥ + Ln ( 0/985 ) 

- X4 + X7 - λ × Ln ( 1/234 ) + η47 ≥ - Ln ( 1/509 ) 

+ X4 - X8 - λ × Ln ( 1/156 ) + δ48 ≥ + Ln ( 1/164 ) 

- X4 + X8 - λ × Ln ( 1/145 ) + η48 ≥ - Ln ( 1/541 ) 

+ X5 - X6 - λ × Ln ( 1/177 ) + δ56 ≥ + Ln ( 0/834 ) 

- X5 + X6 - λ × Ln ( 1/176 ) + η56 ≥ - Ln ( 1/154 ) 

+ X5 - X7 - λ × Ln ( 1/266 ) + δ57 ≥ + Ln ( 1/939 ) 

- X5 + X7 - λ × Ln ( 1/207 ) + η57 ≥ - Ln ( 2/963 ) 

+ X5 - X8 - λ × Ln ( 1/198 ) + δ58 ≥ + Ln ( 1/776 ) 

- X5 + X8 - λ × Ln ( 1/156 ) + η58 ≥ - Ln ( 2/460 ) 

+ X6 - X7 - λ × Ln ( 1/252 ) + δ67 ≥ + Ln ( 1/334 ) 

- X6 + X7 - λ × Ln ( 1/212 ) + η67 ≥ - Ln ( 2/025 ) 

+ X6 - X8 - λ × Ln ( 1/171 ) + δ68 ≥ + Ln ( 1/355 ) 

- X6 + X8 - λ × Ln ( 1/161 ) + η68 ≥ - Ln ( 1/842 ) 

+ X7 - X8 - λ × Ln ( 1/234 ) + δ78 ≥ + Ln ( 0/908 ) 

- X7 + X8 - λ × Ln ( 1/251 ) + η78 ≥ - Ln ( 1/402 ) 

All Variables ≥0 
 

در جدول  ها . این مانعآید دست می سازی به پیاده یها مانع ی شده نرمالهای  افزار لینگو، وزن یافته توسط نرم سازی بسط بهینه ی پس از حل مسأله
 ( نشان داده شده است.1)
 

 فازی لگاریتمی های ترجیحریزی  استقرار سیستم مدیریت کیفیت جامع به روش برنامه یها مانعوزن و اهمیت  -6جدول 
 ها وزن (Cj) معیارها

 (Wj) 
 بندی رتبه

 C1 152/8 2 آموزش و بازآموزی مستمر نبود
های  از تیمنکردن استفاده صحیح 

 مندسازی کارکنان کاری و توان
 در شرکت

C2 110/8 8 

 C3 185/8 1 مشارکت عمومی نبود
 C4 111/8 5 مدیراندر تعهد لازم نبود 

 C5 112/8 1 ریزی نامناسب برنامه
 C6 181/8 1 ارزیابی کیفیت نادرست

 C7 801/8 0 تعهد به نوآورینبود 
ساختار سازمانی مناسب وارتباط 

 ها با هم نامناسب بخش
C8 800/8 3 

 
ترین  ترتیب مهم این به؛ ستها و محدودیت ها مانعترین اهمیت نسبت به سایر  ریزی نامناسب دارای بیش دست آمده، برنامه به های نتیجهبراساس 

بازآموزی مستمر، استفاده صحیح  ترتیب فقدان آموزش و ها به و محدودیت ها مانعریزی نامناسب خواهد بود و مابقی  برنامه ،ها و محدودیت ها مانع
مشارکت عمومی، ساختار سازمانی  نبودمدیران، در تعهد لازم نوبد مندسازی کارکنان، ارزیابی کیفیت نادرست،  های کاری و توان از تیمنکردن 

 ست. تعهد به نوآورینبود ها با هم و در نهایت  مناسب وارتباط نامناسب بخشنا
 

 گیری بحث و نتیجه
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بیشتر روش‌های موجود مدیریتی، به بهبود کلی و مستمر در 
فرایندهای سازمان می‌انجامد. باوجود اهمیت موضوع، در عمل 
در بیشتر شرکت‌های تولیدی، مانع‌های بسیاری بر سر راه 
پیاده‌سازی این نظام مدیریتی وجود دارد. این مانع‌ها اجرای 
مدیریت کیفیت جامع را با تأخیر و دشواری‌های روبه‌رو 
ساخته‌اند. ازاین‌رو با در نظر گرفتن اهمیت موضوع، این 
پژوهش باهدف شناسایی مانع‌های پیاده‌سازی سیستم‌های 
مدیریت کیفیت جامع در شرکت لاستیک پارس انجام‌گرفته 
است و براساس نتیجه‌های به‌دست آمده، برنامه‌ریزی نامناسب 
دارای بیشترین اهمیت نسبت به سایر مانع‌ها و محدودیت‌ها 

در این شرکت است.
با توجه به یافته‌های این پژوهش در رابطه با شناسایی 
مانع‌های موجود در استقرار سیستم‌های مدیریت کیفیت جامع 
در شرکت لاستیک پارس که ناشی از بی‌توجهی یا کم‌توجهی 
به برخی عامل‌های مؤثر بر تحقق این سیستم در این شرکت 

است و با توجه به میزان اهمیت تحقق مدیریت کیفیت جامع 
در این شرکت و هم‌چنین با توجه به میزان اهمیت این مانع‌ها 
و محدودیت‌ها که براساس تصمیم‌گیری گروهی به‌دست آمده 

است، راه‌حل‌ها و پیشنهادهای زیر ارائه می‌شود:
ایجاد سیستم‌های سنجش کیفیت محصولات با تأکید بر  	-

عامل‌های مؤثر بر کیفیت
ایجاد سیستمی برای سنجش کیفیت محصولات با بررسی  	-

رضایت مشتریان
تعیین معیارهای سنجش کیفیت سازمان، بر اساس معیارهای  	-

کیفیت از دیدگاه مشتریان، به‌منظور جلب رضایت آن‌ها
سنجش کیفیت خدمات پس از تحویل فراورده 	-

ایجاد سیستم‌های خودارزیابی در شرکت و سنجش فرایندها  	-
و عملکردها، بر اساس معیارهایی که از پیش، با مشارکت 
مدیران ارشد و اجرایی و البته کارکنان دخیل در فرایندها 
مشخص و در اختیار واحدها قرار گرفته است  
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)TPM(بهره‌ور‌فراگیر‌

6جمعه

آشنایی‌با‌خطرات‌مواد‌شیمیایی7شنبه
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،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 
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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
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