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‌چکیده
پردازد. هدف این خودرو میآور شرکت ایرانپژوهش حاضر به مطالعه و بررسی زنجیره تأمین تاب     

خودرو جلوگیری کند هایی است که بتواند از وقوع توقفات در خطوط تولید ایرانپژوهش تعیین استراتژی
 تر از آن بازیابی شود؛کمترین زمان ممکن به حالت قبل از شکست یا مطلوبو یا در صورت توقف، با 

خودرو تعیین آوری را در زنجیره تأمین ایرانهای تابوزن هر یک استراتژی همچنین این پژوهش
خودرو را دارد از های شکست که ظرفیت توقف خطوط تولید ایران کند. در این پژوهش کلیه حالت می

 FAAOو  FMEAطریق مبانی نظری و نظرهای خبرگان شناسایی شد. در این پژوهش از تکنیک 

آوری با های تاب. همچنین وزن استراتژیه استآوری استفاده شد های تابفازی برای تعیین استراتژی
 15تعداد  FAAOو  FMEA هایخبرگان از طریق تکنیک فازی مشخص شد. DANPاستفاده از روش 

نیز  FDANPکردند. مطابق با تکنیک  خودرو معرفیساختن زنجیره تأمین ایران آوراستراتژی برای تاب
 ها مشخص شد.وزن هر یک از این استراتژی
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‌.‌مقدمه1

در  آنبرای کاهش احتمال شکست و کاهش پیامدهای  تأمینآوری، توانایی سیستم زنجیره تاب
ها این  آوری به شرکتتاب [.17] استزمان بازیابی عملیات برای بازگشت به عملکرد نرمال 

را مدیریت کنند و تحویل محصولات و خدمات  تأمینهای زنجیره دهد که شکستامکان را می
 تأمینآوری زنجیره و مدیریت تاب وتحلیل تجزیههدف از  [.39]خود به مشتریان را ادامه دهند 

رخ شکست ممکن است  های حالتیعنی جایی که  ؛جلوگیری از انتقال به وضعیت نامطلوب است
 استها واکنش کارا به اثرات منفی آشفتگیدادن  نشان، هدف تأمینهای زنجیره . در سیستمدهد

آگاهی ها همه سطوح شرکت باید از شکست با توجه به اهمیت موضوع، کارکنان در [؛ بنابراین9]
تلاش کنند.  تأمینکوچک درون زنجیره  هرچندهای داشته باشند و برای یادگیری از شکست

رسمی با تخصیص نیروی  صورت بهمدیران نیز باید یک زیرساخت مناسب برای مدیریت ریسک 
های واقعی و درک شده کانسانی و منابع اطلاعاتی ایجاد کنند تا مدیریت و پاسخگویی به ریس

 [.1]را تخصصی سازند 
 ترین بزرگ این شرکت. استخودرو شرکت ایران تأمینزنجیره  پژوهشمطالعه این مورد      

مستقیم یا غیرمستقیم به آن  صورت بهو بیش از یک میلیون نفر  استخودروساز خاورمیانه 
دهی پیش فعالیت بارها تا مرز ورشکستگی و زیان قرن نیم. این شرکت در طول هستندوابسته 

های هنگفت و یا سودهای ها به زیانخودرو در این سالرفته است. توقفات متعدد شرکت ایران
شده است و با توجه به تعدد متغیرها در ریسک توقف این منجر برای سهامداران  رفته ازدست

شرکت »به علت ادغام  ،مثال برایاست.  بسیار دشوار بوده نیزشرکت، مدیریت این متغیرها 
و مشکلات مربوط به جنگ تحمیلی، تولید پیکان از  «شرکت پژو فرانسه»با  «تالبوت انگلستان
رسید. سال  1368به سه هزار دستگاه در سال  1363هزار دستگاه در سال  70سقف بیش از 

تا آنجا  شدتولیدی آغاز  بحران صنعتی، اقتصادی و های نشانهبا کاهش درآمدهای ارزی  1364
به علت افزایش نرخ  91در تابستان  .کارخانه در آستانه تعطیلی قرار گرفت 1365که در سال 

در مقایسه با سال پیش به نصف  خودرو ایرانها، تولید خودروهای شرکت دلار و تشدید تحریم
های پیش زد شکستپردابه آن می پژوهشای که این مسئله یادشده،رسید. با توجه به موارد 

روی این شرکت است که در راستای اقتصاد مقاومتی و حمایت از تولید داخلی ضرورت توجه به 
 تأمینآوری در زنجیرههای تابتعیین استراتژی پژوهشناپذیر است. هدف از این آن اجتناب

رکت، این ش تأمینکه برای هر نوع حالت آشفتگی در زنجیره  ابدین معن ؛استخودرو ایران
و حتی اگر این آشفتگی به  کندهایی وجود داشته باشد که بتواند در مقابل آن مقاومت استراتژی
تر از گذشته بازیابی شود. شد، بتواند فوراً به وضعیت قبلی یا یک وضعیت مطلوبمنجر شکست 

آوری و تعیین تاب وتحلیل تجزیهمند برای ارائه یک فرآیند نظام پژوهشنوآوری این 
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تعیین  درنهایتشکست قبل و بعد از وقوع شکست و  های حالتمقابله با  برایهایی  راتژیاست
و این فرآیند در چند مرحله مرتبط به هم و با  استها از نظر وزن این استراتژی ترین مهم

تشریح  تأمینآوری در زنجیره شود. در این مقاله ابتدا تابی انجام میهای آماری و کمّتکنیک
خودرو با شرکت ایران تأمینهایی که زنجیرهقطعیت و شکست ها، عدمسپس آشفتگی ؛خواهد شد

و در ادامه با  شده معرفیآوری های تابپارامترها و استراتژی و همچنینآن مواجه هستند 
 ؛شوندآوری در این شرکت تعیین میهای تابفازی استراتژی FAAOو  FMEAهای تکنیک

 شود.می تعیینفازی  DANPآوری با استفاده از روش های تابهای استراتژیوزن نیز درنهایت

 

‌و‌پیشینه‌پژوهش.‌مباني‌نظری‌2

 ،(2003آوری ارائه شده است. رایس و کانیاتو )نسبتاً زیاد و مشابهی از تاب های تعریفتاکنون 
کریستوفر و [. 37] نامیدندآوری منتظره را تابتوانایی سازمان برای واکنش به یک شکست غیر

برای غلبه بر رویدادهای همراه با ریسک در جهت برگشت به  تأمینتوانایی زنجیره  ،(2004پک )
-تاب عنوان بهتر پس از وقوع آشفتگی را عملیات قبلی یا حرکت به یک وضعیت جدید و مطلوب

 ،توانایی برای برگشت از شکست ،(2005از دیدگاه شفی و رایس ) [.14کردند ]آوری معرفی 
 های برآشفتگیبرای غلبه  تأمینتوانایی زنجیره  ،(2008) آزودو و همکاران [.39] استآوری تاب
 صورت بهآوری را دیگری تاب پژوهشگران. [3کردند ]آوری معرفی تاب عنوان بهمنتظره را غیر

منتظره، پاسخگویی به ای غیربرای آمادگی در برابر رخداده تأمینتوانایی انطباق زنجیره 
حفظ مداوم عملیات در سطح مطلوب و کنترل ساختار و  وسیله به ها آنها و بازیابی از شکست

 ،برای اداره شکست تأمینتوانایی زنجیره  ،(2011) برلی و همکاران [.34] اندکارکرد معرفی کرده
آوری  قابلیت تاب [.5] آوری نامیدنددهی به مشتری را تابتوانایی خدمت بربدون اثرگذاری مهم 

تواند از یک  بینی و بر آن غلبه کند. این قابلیت میها را پیشسازد شکستیک شرکت را قادر می
و تطابق را به دنبال یک شکست کند ، اثر شکست را تعدیل کردهشکست واقعی جلوگیری 

ها ممکن آوری، عبارترد تابدر مو شده ارائه های تعریفدر میان همه  [.33] پذیر سازدامکان
آوری، توانایی یک سیستم برای برگشت به یک اما مفهوم اصلی تاب ؛است جایگزین هم شوند

تعریف برگشت به حالت اصلی بعد از یک  هرچند [.42] استحالت پایدار بعد از وقوع شکست 
این آگاهی را ندارند ها اما بسیاری از سازمان ؛شودآوری نظری قلمداد میتغییر شکل برای تاب

ها در هایی که سازمانبخشی از استراتژی عنوان به تأمینآوری زنجیره گرفتن تاب نظر که در
 [.14] گیرند، ضروری استدر نظر می وکار کسبهنگام توسعه مدیریت ریسک و مدیریت مستمر 

لی درس های قبکند که از شکستها کمک میبه شرکت تأمینهای زنجیره تمرکز بر شکست
های آینده را مدیریت تا بتوانند شکست دهد میرا نسبت به محیط افزایش  ها آنبگیرند و آگاهی 
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ها مجدداً ها باید بتوانند منابع را در مواجهه با شکستآوری، شرکت. برای دستیابی به تابکنند
 [.1] بندی کنندپیکره
به سمت کسب و  دیها باشرکت ط،یمح ییایها و پوشرکت انیرقابت م شیبا توجه به افزا     

و کسب  دیجد یازهایبا ن عیسر یحرکت کنند که آنها را قادر به سازگار ایپو یهاتیحفظ قابل
آوری در نهادهای زنجیره اهمیت ایجاد تابدر بسیاری از مطالعات بر  [.16] کند یعملکرد برتر م

 تأثیرتواند می ،کندمدیریت میها را است و روشی که یک سازمان شکست شده تأکید تأمین
آوری در مواجهه با اهمیت تاب[. 26] بر تصویر آن سازمان و سهم بازارش بگذارد زیادی

های آور نسبت به شکستهای تابگرفته شود. شرکت کم دستنباید  تأمینهای زنجیره شکست
 تواناتر هستند تأمینهای زنجیره پذیر هستند و در مدیریت شکستآسیبکمتر  تأمینزنجیره 

جلوگیری از انتقال به  تأمینآوری زنجیره و مدیریت تاب وتحلیل تجزیههدف از  [.6، 33، 51]
های . در سیستمدهد رخشکست ممکن است  های حالتیعنی جایی که  ؛وضعیت نامطلوب است

-استراتژی. هدف از استها واکنش کارا به اثرات منفی آشفتگیدادن  نشان، هدف تأمینزنجیره 

برای بازیابی مقادیر مطلوب شرایطی که آسیب دیده است در یک  .1 :عد استآوری دو بِهای تاب
تغییر  وسیله بهکاهش اثربخشی آشفتگی  .2 ؛قبول قابلو با یک هزینه  قبول قابلدوره زمانی 

 [.9] سطح اثربخشی یک تهدید بالقوه

‌

از  تأمینهای زنجیره شرکت .تأمینشکست‌در‌زنجیره‌‌های‌حالتقطعیت‌و‌‌آشفتگي،‌عدم
 [.41]آید پایین می تأمینکارایی زنجیره  بنابراینو  بینند می  آسیب تأمینوقوع شکست در زنجیره 

منقطع  تأمیناست که جریان کالاها یا خدمات را در زنجیره  یرخداد تأمینشکست در زنجیره 
عملکرد مالی، بازار و عملیاتی شرکت داشته  برتواند پیامدهای شدید منفی و می [15] کندمی

ای هستند که ممکن است در نشده ریزیرویکردهای برنامه تأمینهای زنجیره شکست [.32] باشد
. در [43] گذارندمواد و اجزا اثر می انتظار قابلو احتمالاً بر جریان نرمال یا  رخ دهند تأمینزنجیره 

هم  جای به[ 13]و ریسک [ 44]پذیری ، آسیب[7]ست شک [،28]اصطلاح آشفتگی  مبانی نظری،
که مستقیماً بر  بینی پیش غیرقابلبینی یا قابل پیش یرخداد صورت به. آشفتگی شوند می استفاده

به  [.10] شودگذارد تعریف میاثر می تأمینعملیات و ثبات عادی یک سازمان یا یک زنجیره 
در پاسخگویی  تأمینصلاحیت زنجیره  عدم تأمینآشفتگی زنجیره  ،(2008آزودو و همکاران )نظر 

ها در معرض آشفتگی قرار بگیرند ها و متعاقباً دستیابی به اهداف است. وقتی شرکتبه آشفتگی
 بینی پیش غیرقابلو سبب رخدادهای تصادفی و  شدهایجاد  تأمینشکست در زنجیره  های حالت

سپتامبر و قطع برق  11مانند حادثه  ؛شودیع محیطی میمثل بحران سیاسی و اقتصادی یا فجا
ی یا کیفی از کمّ یها را انحرافآشفتگی ،(2011بلکهورست و همکاران )[. 3]در آمریکا  چندروزه
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 صورت بهها را آشفتگی ،(2008باروسو و همکاران ) [.6]انتظار تعریف کردند  حالت نرمال یا مورد
تعریف کردند که بر عملیات معمول و پایداری یک شرکت یا زنجیره  بینی پیشغیرقابل یرخداد
 .[4] گذارنداثر می تأمین

 

برای  نخست،اند: آوری با دو هدف توسعه داده شدهکارکردهای تاب. آوریپارامترهای‌تاب
استفاده از  ،مثال برایکاهش شدت آشفتگی از طریق بهبود افزونگی و میدان دید در سیستم. 

برای بازیابی  ،دوم ؛تأمینزنجیره  شرکایهایی برای تحویل و تولید و تسهیم اطلاعات با گزینه
تغییر برنامه زمانی تولید یا تحویل یا توسعه یک  ،مثال برایسریع شرکت به یک رفتار نرمال. 

با وجود  تأمینشدت اثرات منفی آشفتگی بر عملکرد زنجیره  [.12] تأمینپاسخ معمول زنجیره 
کردن شدت  که توانایی جذب خسارات بالقوه و کمینه تأمینهای مشخص در زنجیره ویژگی

 تأمینکند، مرتبط است. بعد از وقوع رخداد شکست، مدیران زنجیره فراهم می را حالات خرابی
های اقتضایی ها با طرحکنند. این سیاستکارکردهایی را برای برگشت به حالت اول اجرا می

 [.45] دهدشرکت اقداماتی را در صورت وقوع شکست انجام می ،آنکه در هستند  مرتبط
کرایقد و همکاران  [.12] تری داشته باشداست که زمان بازیابی کوتاه مؤثرتر کارکردهای اقتضایی

یعنی تراکم، پیچیدگی و  تأمینشدت شکست و ارتباط به سه ویژگی طراحی زنجیره  ،(2007)
قرار دادند.  موردمطالعهیعنی بازیابی و هشدار را  تأمینره اهمیت و دو قابلیت کاهش در زنجی

، برگشت زنجیره تأمیناشاره کردند که همراه با افزایش ظرفیت بازیابی درون یک زنجیره  ها آن
یک رخداد اگر  ؛ درنتیجهشدت شکست کمتر خواهد بود وتر به سطح نرمال سریع تأمین
 کندتهدید  ،در پاسخگویی دارد مؤثررا که قابلیت سریع و  یتأمینزنجیره  ،نشده ریزی برنامه

با قابلیت کم بازیابی اثر  تأمیناحتمالاً شدت کمتری خواهد داشت نسبت به اینکه بر یک زنجیره 
مرتبط است که آمادگی  تأمینهای زنجیره با توسعه قابلیت تأمینآوری زنجیره تاب. [15] بگذارد

کند تا از بازیابی سریع به حالت مطلوب فراهم می مؤثراسخ کارا و شود و یک پرخداد را سبب می
برای هر  ،(2015ترابی و همکاران ) [.34] کندپشتیبانی  ،سیستم که بر هم خورده است

تواند هر پروفایلی در نظر گرفتند که انواع مختلف رخدادهای شکست که می کننده تأمین
بر فرآیندها/  ها آناحتمال این رخدادهای شکست و اثر  ؛را با توقف مواجه سازد کننده تأمین

شده  های بازیابی برآوردزمان درنهایتو  ها آنو همچنین ظرفیت تولید  کننده تأمینعملیات مهم 
چارچوبی توسعه دادند که  پژوهشگران [.46]شود میراشامل  برای رخدادهای مختلف شکست

شده در بازیابی از  های متحملآوری بر حسب هزینهگیری تابکیفی برای اندازه یشامل رویکرد
های کیفی شود که ویژگیمی را شامل . این چارچوب همچنین یک رویکرد کیفیاستشکست 
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بهبود  برایدهد تا مسیرهایی آزمون قرار می موردرا گذارد آوری اثر میکه بر تاب تأمینزنجیره 
 [.49کند ]بالقوه فراهم 

 

خواه طبیعی و خواه  ،هاتوانایی برای واکنش مقتضی به شکست  .آوریهای‌تاباستراتژی
زمانی که سازمان متشکل از  ویژه به ؛است وکار کسب یاستراتژیک برای بقا یطبیعی، ضرورتغیر

پذیری، روابط قوی قابلیت پاسخگویی، انعطاف [.20] تعدادی شبکه به هم وابسته از نهادها است
بر تقاضا، تعهد به سازمان و همسانی در  تأثیرگذاری، توانایی سازمان برای کنندگان تأمینبا 

. برای کمک [26هستند ]ضروری  تأمینهای زنجیره شکست مؤثرها در مدیریت فرآیندها و رویه
باید ها نسبت به آشفتگی کمتر یپذیرشدن و همچنین آسیب آورترها برای تاببه سازمان

سه وظیفه اصلی  ،(2005کلیندرفر و ساعد )[. 27] بی تعریف شوندهای طراحی مناس استراتژی
پذیری، ارزیابی کردن منابع ریسک و آسیب برای مدیریت ریسک شناسایی کردند: مشخص

در آن سوی مرزها توسعه یافته است،  تأمینکه زنجیره  گونه همان[. 24]ریسک و کاهش ریسک 
مدیران [. 36]وجود دارد  چندملیتیاز منظر  تأمینهای زنجیره نیاز به رشد برای مدیریت شکست

را در مقابل  تأمینآوری زنجیره عواملی که تاب وتحلیل تجزیههایی برای باید روش تأمینزنجیره 
های در مقابل شکست کنندگان تأمینتوانمندسازی  [.41]کنند، بهبود دهند ها تعیین میشکست

گیرند تا اثرات کار می اخیراً به تأمیندیران زنجیره اصلی، استراتژی فعالانه دیگری است که م
سه روش کلی  بهآوری را توانند تابها میشرکت [.46]های شکست را کاهش دهند ریسک

موجودی  داشتن نگهبرای مثال با  .تأمینایجاد افزونگی در سرتاسر زنجیره  .1توسعه دهند: 
برای مثال با  .تأمینپذیری زنجیره یش انعطافافزا .2 ؛کننده تأمیناضافی و قرارداد با چندین 

متوالی و طراحی  جای بهو استفاده از فرآیندهای همزمان  استانداردشدهاتخاذ فرآیندهای 
 .[38]تغییر فرهنگ شرکت  .3 ؛خیراندازیأت
 

‌شناسي‌پژوهش‌.‌روش3

ریزی و لجستیک حاضر مدیران و کارشناسان مرتبط با واحد برنامه پژوهشجامعه آماری 
شرکت »منتهی به  تأمینهای مربوط به زنجیره . این افراد در حوزههستند «شرکت ساپکو»

به علت  «خودروشرکت ایران» های خطوط تولیدها و شکستآشفتگی و«خودرو ایران
خبره  ،بازیابی از شکست و همچنینسازمان مادر(  عنوان بههای مربوط به این شرکت ) شکست

ریزی و لجستیک و یا افرادی که از سای واحدهای برنامهؤر هایپژوهش حاضر از نظر. در ندتهس
 برایاند و دارای تخصص مرتبط بیشتری هستند استفاده شده است. معرفی شده ها آنطرف 

شکست و  های تخبرگان، حال هایو نظر پژوهش مبانی نظریها با توجه به داده آوری جمع
پرسشنامه  ،هاگیری دادهبرای اندازه شد وشناسایی  «خودروایران» تأمینقطعیت در زنجیره  عدم
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تخصص کافی  موردپژوهشهای متغیرهای پرسشنامه توسط افراد خبره که در حوزه .کار رفت به
و  FMEAهای گروهی به پرسشنامه صورت به. خبرگان شداستخراج  مبانی نظری و ازدارند 

FAAO  و DANP .ها سؤالاثبات روایی مناسب پرسشنامه، در طراحی  برایپاسخ دادند ،
افزایش  برای. پس از طراحی پرسشنامه )در دو مرحله(، کار رفت بهابهام  و بدون فهم قابلجملات 

اصلاحی این افراد اطمینان حاصل شد  هایخبرگان استفاده شد و مطابق با نظر هایروایی از نظر
نفر برای  7تعداد  درنهایت ؛پژوهش هستند های مدلو پرسشنامه مرتبط با مفهوم  های سؤالکه 

 انتخاب شدند. DANPو   FMEA،FAAOهای پاسخگویی گروهی به پرسشنامه
 های تخبرگان، عوامل و حال هایای و نظرهای کتابخانهبا استفاده از داده پژوهشدر این 
سپس با استفاده از  ؛شناسایی شد «خودروایران»بر ریسک توقف خطوط تولید  مؤثرشکست 
هایی استراتژی انتخاب و FMEA روشاین عوامل مطابق با  ترین مهمفازی،  FMEAتکنیک 

و مقابله با عوامل بالقوه ایجاد شکست تعیین شدند. در ادامه  تأمینآوری زنجیره تاب برای
اخیر شناسایی شدند و در چند سال  FMEAشکست که در تکنیک  های عوامل و حالت ترین مهم

فازی  FAAOاستفاده از تکنیک خودرو بودند با موجب بروز توقفات متعدد در شرکت ایران
 درنهایت ؛بازیابی مناسب از شکست ارائه شدند برایهایی و استراتژی ندقرار گرفت موردبررسی

 .شدفازی تعیین  DANPشده در مراحل قبل با روش  های مشخصوزن استراتژی
‌

‌اثرات‌آن‌های‌حالت‌وتحلیل‌تجزيه اهمیت مسائل  1950در دهه  .(FMEA)‌شکست‌و
شد.  FMEA، علت اصلی پیدایش هوافضابینی در صنعت پیش ایمنی و پیشگیری از حوادث قابل

FMEA  تکنیکی تحلیلی و متکی بر قانون پیشگیری قبل از وقوع است که برای شناسایی
است. از تکنیک  گروهینیازمند فعالیت  FMEA رود. تهیه کار می عوامل بالقوه خرابی به

FMEA آور تاکنون این تکنیک تاب تأمیناما در زنجیره  ؛در موارد بسیاری استفاده شده است
های شناسایی استراتژی برایاز این تکنیک  پژوهش حاضردر  بنابراین ؛استنداشته کاربرد 
برای  پژوهشدر این  FMEAتکنیک  شود.استفاده می «خودروشرکت ایران» تأمینزنجیره 

شکست،  های حالتباید کلیه  گروه، FMEAانجام  منظور به .استزمان قبل از بروز شکست 
های موجود را تعیین ، احتمال وقوع شکست و قدرت تشخیص کنترلها آناثرات شکست و شدت 

و به هر یک از عوامل شدت شکست، احتمال وقوع شکست و قدرت تشخیص عددی  کند
شود و مطابق با قانون ( حاصل میRPN) 1تخصیص دهد. از ضرب این اعداد عدد اولویت ریسک

شوند تا اقدامات مقتضی برای کاهش انتخاب میRPN درصد از بالاترین مقادیر  30 تا 20پارتو، 
با کاهش شدت شکست یا احتمال وقوع شکست و یا افزایش قدرت تشخیص RPN عدد 

                                                 
1. Risk Priority Number 
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 ،شودفازی انجام می صورت به پژوهشدر این  FMEAبا توجه به اینکه  .شوندشکست تعیین 
اعداد فازی مثلثی  صورت بهمقادیر شدت شکست، احتمال وقوع شکست و قدرت تشخیص 

 :شودمحاسبه می ،1رابطه  صورت بهمطابق با ضرب اعداد فازی   RPNبنابراین ؛هستند
(l1,m1,u1)* (l2,m2,u2)* (l3,m3,u3)= (l1l2l3,m1m2m3,u1u2u3) (1رابطه )  

متغیرهای زبانی و اعداد فازی مربوطه برای شدت شکست، احتمال وقوع شکست و قدرت 
 . [50] نشان داده شده است 3و  2، 1 های جدولترتیب در  تشخیص به

 
فازی برای احتمال وقوع شکستبندی . درجه1جدول   

 بسیار‌کم کم متوسط زياد بسیار‌زياد بندیدرجه

(9، 10،10) عدد فازی  (9 ،8 ،7)  (7 ،6 ،4)  (4 ،3 ،2)  (2 ،1 ،1)  

 
بندی فازی برای شدت شکستدرجه .2جدول   
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 (8،7 ،6)
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 (6،5،4)
 (5،4 ،3)
 (4،3 ،2)
 (3،2 ،1)
 (2،1 ،1)
 

 
بندی فازی برای قدرت تشخیصدرجه .3جدول   
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(
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 (9،8 ،7)
 (8،7 ،6)
 (7،6 ،5)
 (6،5،4)
 (5،4 ،3)
 (4،3 ،2)
 (3،2 ،1)
 (2،1 ،1)
 

‌

‌‌وتحلیل‌تجزيه ‌وقوع ‌از ‌بعد های کیفی یا هایی که در زمینهتکنیک. (FAAO)شکست
اما در دنیای واقعی  هستند؛شکست  های غالباً بر مبنای پیشگیری از حالت کیفی وجود دارند غیر

ولی  دهد؛ رخ میخودروسازی  ازجملههای مختلف و در انواع صنایع هزاران نوع شکست در زمینه
هایی را و استراتژی کند وتحلیل تجزیهها را بتواند شکست مؤثر طور بهتکنیک خاصی که 

صدد است تا در پژوهشاین  بنابراین ؛مند ارائه دهد تاکنون معرفی نشده استنظام صورت به
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خاص در  طور بهو  تأمینعمومی در زنجیره  صورت بهبار  نخستینرا برای  FAAOتکنیک 
های . این تکنیک علاوه بر شکستکندمعرفی  «خودروشرکت ایران»آور تاب تأمینزنجیره 
است. همانند  تعمیم قابلمشکلات کیفی پس از وقوع نیز  ازجمله ،، در موارد مشابهتأمینزنجیره 
چند تخصصی است تا  گروهبر مبنای تشکیل FAAO ، اساس کار تکنیک FMEAتکنیک 

مطابق باید موارد زیر را  گروهفازی  FAAOانجام  منظور بهبهترین عملکرد خروجی ایجاد شود. 
 :کندتعیین  4با جدول 

عدد بالا و  ،داشته باشدزمان بازیابی: اگر بازیابی از شکست بسیار مشکل و نیاز به زمان زیادی  .1
 شود.عدد پایین منظور می ،باشد پذیر امکانگر بازیابی از شکست فوری و در زمان کمی و ا
عدد  ،های هنگفتی متناسب با هزینه شکست لازم باشدهزینه بازیابی: اگر برای بازیابی هزینه .2

 شود.عدد پایین منظور می ،بالا و اگر هزینه ناچیزی برای بازیابی لازم باشد
 ،درصد بسیار کمی از حالت قبل از شکست باشد اندازه بهکیفیت بازیابی: اگر کیفیت بازیابی  .3

عدد بالا و اگر کیفیت بازیابی بسیار بیشتر از حالت قبل از شکست باشد عدد پایین منظور 
 شود. می

امتیازات زمان بازیابی، هزینه بازیابی و کیفیت  ضرب حاصل( که RPNعدد اولویت ریسک ) .4
 برایبالا مطابق با قانون پارتو  RPNنیز مقادیر  FAAO، در  FMEAد. همانناستبازیابی 

 پژوهشدر این  FAAOبا توجه به اینکه  .شود بررسی و تحلیل میتعیین اقدامات اصلاحی 
 صورت بهمقادیر زمان بازیابی، هزینه بازیابی و کیفیت بازیابی نیز  ،شودفازی انجام می صورت به

محاسبه  ،1رابطه  صورت بهمطابق با ضرب اعداد فازی  RPNبنابراین ؛اعداد فازی مثلثی هستند
متغیرهای زبانی و اعداد فازی  شود.فازی میاز روش میانگین دی RPN درنهایتشود. می

نشان داده شده  ،4ترتیب در جدول  بهزمان بازیابی، هزینه بازیابی و کیفیت بازیابی مربوطه برای 
 است. 

 
بازیابی و کیفیت بازیابی ، هزینهبندی فازی برای زمان بازیابیدرجه .4جدول   

 بسیار‌کم کم متوسط زياد بسیار‌زياد بندیدرجه

(9، 10،10) عدد فازی  (9 ،8 ،7)  (7 ،6 ،4)  (4 ،3 ،2)  (2 ،1 ،1)  

 

‌FDANPمراحل‌انجام‌ آوری از های تابمنظور تعیین اولویت استراتژیدر پژوهش حاضر، به.
DANP  استهای هر فاز به شرح زیر و گام پژوهشفازی استفاده شده است. فازهای: 

 :تأثیرات متقابل میان ابعاد و عوامل کارگیری تکنیک دیمتل فازی برای محاسبهبه نخست:فاز 
 ؛شودمی دهی سازمانای مدل شبکه صورت به مسئلهای: ابتدا ترسیم ساختار شبکه نخست،گام 
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(: در تشکیل ماتریس ارتباط مستقیم فازی ابعاد Z̃تشکیل ماتریس ارتباط مستقیم فازی ) ،گام دوم
معیار متغیرهای زبانی و اعداد فازی مثلثی متناظر با شود. و عوامل از مقیاس فازی استفاده می

 [؛25] نشان داده شده است ،5در جدول  ها آن
 

 متغیرهای زبانی و اعداد فازی مثلثی متناظر .5جدول 

 (4بسیار‌زياد‌)‌تأثیر بندی‌درجه
زياد‌‌تأثیر

(3) 
 (1کم‌)‌تأثیر (2متوسط‌)‌تأثیر

‌تأثیربدون‌

(0) 

(3، 4، 4) عدد فازی  (4 ،3 ،2)  (3 ،2 ،1)  (2 ،1 ،0)  (1 ،0 ،0)  

 

کردن  نرمالیزه منظور به(: X̃تشکیل ماتریس نرمالیزه شده ماتریس ارتباط مستقیم فازی ) ،گام سوم
 استفاده شده است:  ،2سازی خطی مطابق با رابطه  مقیاس، از روش بیZ̃ماتریس 
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 شود: ، محاسبه می3صورت رابطه  شده به سپس ماتریس نرمالیزه
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طور  توان به(: ماتریس ارتباط کل فازی را میT̃فازی )گام چهارم، محاسبه ماتریس ارتباط کل 
 :ماتریس همانی است Iمحاسبه کرد که در آن  ،4خلاصه از رابطه 

 
T̃                                                                                                   (4رابطه ) = X̃(I − X̃)−1        

 
x̃ijبنابراین،        = lij

′ , mij
′ ,  uij

هـای آن از   کـه مؤلفـه   Xu و Xl ،Xmو سه ماتریس قطعـی   ′
 اند: ، استخراج شده6و  5مطابق با رابطه  X̃ عناصر ماتریس
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 (5رابطه )

x𝑙
 = 

[
 
 
 
 
0 𝑙12

′ … 𝑙1𝑛
′

𝑙21
′ 0 … 𝑙2𝑛

′

⋮ ⋮ ⋮
𝑙𝑛1
′ 𝑙𝑛2

′ … 0 ]
 
 
 
 

; x𝑚
 = 

[
 
 
 
 

0 𝑚12
′ … 𝑚1𝑛

′

𝑚21
′ 0 … 𝑚2𝑛

′

⋮ ⋮ ⋮
𝑚𝑛1

′ 𝑚𝑛2
′ … 0 ]

 
 
 
 

;  

 

 x𝑢
 = 

[
 
 
 
 

0 𝑢12
′ … 𝑢1𝑛

′

𝑢21
′ 0 … 𝑢2𝑛

′

⋮ ⋮ ⋮
𝑢𝑛1

′ 𝑢𝑛2
′ … 0 ]

 
 
 
 

 

 

𝑇̃(6رابطه ) =  

[
 
 
 
 
𝑡̃11
 𝑡̃12

 … 𝑡̃1𝑛
 

𝑡̃21
 𝑡̃22

 … 𝑡̃2𝑛
 

⋮ ⋮ ⋮
𝑡̃𝑛1
 𝑡̃𝑛2

 … 𝑡̃𝑛𝑛
 ]

 
 
 
 

    𝑡̃𝑖𝑗
 =  (𝑙𝑖𝑗

′′ , 𝑚𝑖𝑗
′′ , 𝑢𝑖𝑗

′′)                           

 
(𝑙𝑖𝑗

′′) = xl(I − xl)
−1, (𝑚𝑖𝑗

′′) = xm(I − xm)−1, (𝑢𝑖𝑗
′′) = xu(I − xu)

−1   

   

 
 شود. می قطعی روش میانگین( با استفاده از T̃ماتریس ارتباط کل فازی )در ادامه 
 برای محاسبه وزن نهایی عوامل: DANPکارگیری روش  به فاز دوم:

ماتریس ارتبـاط کـل   های هر سطر  مؤلفهماتریس اولیه: در این گام ابتدا  گام پنجم، تشکیل سوپر
(؛ سـپس ترانهـاده آن محاسـبه    7)رابطـه   شودمیبر مجموع عناصر سطر مربوطه تقسیم  عوامل

W(؛ یعنی: 8ماتریس اولیه )ناموزون( نام دارد )رابطه  شود. این ماتریس، سوپر می = (TC
α)′.  

 
di                                                                    (7رابطه )

11 = ∑ tCij
11 , i = 1,2,… ,m1

m1
j=1 
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𝑇𝐶
𝛼11 =

[
 
 
 
 
 

𝑡𝐶11
11 d1

11⁄ … 𝑡𝐶1𝑗
11 d1

11⁄ … 𝑡1𝑚1

11 d1
11⁄

⋮ ⋮ ⋮
𝑡𝐶𝑖1
11 di

11⁄ … 𝑡𝐶𝑖𝑗
11 di

11⁄ … 𝑡𝑖𝑚1

11 di
11⁄

⋮ ⋮ ⋮
𝑡𝐶𝑚11
11 dm1

11⁄ … 𝑡𝐶𝑚1𝑗
11 dm1

11⁄ … 𝑡𝐶𝑚1𝑚1

11 dm1
11⁄ ]

 
 
 
 
 

 = 

 

               

[
 
 
 
 
 
𝑡𝐶11
𝛼11 … 𝑡𝐶1𝑗

𝛼11 … 𝑡𝐶1𝑚1

𝛼11

⋮ ⋮ ⋮
𝑡𝐶𝑖1
𝛼11 … 𝑡𝐶𝑖𝑗

𝛼11 … 𝑡𝐶𝑖𝑚1

𝛼11

⋮ ⋮ ⋮
𝑡𝐶𝑚11
𝛼11 … 𝑡𝐶𝑚1𝑗

𝛼11 … 𝑡𝐶𝑚1𝑚1

𝛼11
]
 
 
 
 
 

             

 

𝑊            (                                8رابطه )  = (𝑇𝐶
𝛼)′ =

[
 
 
 
 
𝑊11 … 𝑊𝑖1 … 𝑊𝑛1

⋮ ⋮ ⋮
𝑊1𝑗 … 𝑊𝑖𝑗 … 𝑊𝑛𝑗

⋮ ⋮ ⋮
𝑊1𝑛 … 𝑊𝑖𝑛 … 𝑊𝑛𝑛]

 
 
 
 

 

 

ماتریس موزون: در این گام ابتدا ماتریس ارتباط کل ابعاد کـه میـانگین    گام ششم، محاسبه سوپر
شود. ایـن مـاتریس بـا    سازی می ماتریس ارتباط کل عوامل هستند، نرمالهای هر بلوک در درایه

TD)شـود.  سازی شده و درنهایت ترانهاده میتقسیم هر درایه بر مجموع سطر آن درایه نرمال
α)′ 

TD)آید؛ سپس از ضرب دست می ، به9مطابق با رابطه 
α)′      و سـوپرماتریس نـاموزون کـه در گـام

 آید.دست می، سوپرماتریس موزون عوامل به10ه پنجم محاسبه شد، مطابق با رابط
 

(𝑇𝐷
𝛼)′ =  

[
 
 
 
 
 𝑡𝐷

𝛼11 … 𝑡𝐷
𝛼1𝑗

… 𝑡𝐷
𝛼1𝑛

⋮ ⋮ ⋮

𝑡𝐷
𝛼𝑖1 … 𝑡𝐷

𝛼𝑖𝑗
… 𝑡𝐷

𝛼𝑖𝑛

⋮ ⋮ ⋮

𝑡𝐷
𝛼𝑛1 … 𝑡𝐷

𝛼𝑛𝑗
… 𝑡𝐷

𝛼𝑛𝑛]
 
 
 
 
 

                                                     (9رابطه )

                                                  

 𝑊     (10رابطه )
𝛼 = (𝑇𝐷

𝛼)′𝑊 =

[
 
 
 
 
 𝑡𝐷

𝛼11 × 𝑊 
11 … 𝑡𝐷

𝛼𝑖1 × 𝑊 
𝑖1 … 𝑡𝐷

𝛼𝑛1 × 𝑊 
𝑛1

⋮ ⋮ ⋮

𝑡𝐷
𝛼1𝑗 × 𝑊 

1𝑗 … 𝑡𝐷
𝛼𝑖𝑗 × 𝑊 

𝑖𝑗 … 𝑡𝐷
𝛼𝑛𝑗 × 𝑊 

𝑛𝑗

⋮ ⋮ ⋮
𝑡𝐷
𝛼1𝑛 × 𝑊 

1𝑛 … 𝑡𝐷
𝛼𝑖𝑛 × 𝑊 

𝑖𝑛 … 𝑡𝐷
𝛼𝑛𝑛 × 𝑊 

𝑛𝑛
]
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شـود کـه وزن   ، محاسـبه مـی  11ماتریس نهایی: این ماتریس از رابطـه   گام هفتم. محاسبه سوپر
 دهد. نهایی هر یک از عوامل را نشان می

 
 lim𝑍→∞(𝑊                                                                                               (11رابطه )

𝛼)𝑍 

 

‌های‌پژوهش‌ها‌و‌يافته‌.‌تحلیل‌داده4

آشفتگی در زنجیره تأمین باعث ایجاد آوری‌قبل‌از‌بروز‌شکست.‌های‌تابتعیین‌استراتژی
قطعیت بروز شکست در اعضای زنجیره را به دنبال دارد. در  مشود و این عدقطعیت در آن می عدم

های شکست که ممکن است در زنجیره تأمین  کلیه حالت، FMEAگام نخست اجرای 
نوع  12، 1رخ دهد از مبانی نظری و نظرهای خبرگان شناسایی شد. طبق شکل « خودرو ایران»

  حالت شکست شناسایی شده است.

 

 
 خودرو قبل از وقوع شکست آوری زنجیره تأمین ایران. مدل مفهومی تاب1شکل 

 

، از مرور میانی نظری پژوهش و نظرهای خبرگان حاصل شده 1شده در شکل  اجزای مطرح     
 (. 6است )جدول 
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 آوریمدل مفهومی تاب یاجزا .6جدول 

‌پژوهشگران‌آوریعوامل‌مرتبط‌با‌مدل‌مفهومي‌تاب

[3، 10، 21]  آشفتگی  

[11، 47]  ، تقاضا و کنترلتأمینقطعیت فرآیند،  عدمانواع   

[10، 12]  رخداد طبیعی یا غیرطبیعیحالت شکست   

[10، 12]  مسائل کیفی مواد اولیهحالت شکست   

[12، 40]  مشکل مدیریتی و مهندسیحالت شکست   

[3، 10]  کمبود انرژیحالت شکست   

[12، 48]  و انبار نامناسب تأمینریزی برنامهحالت شکست   

[10، 21]  مشکلات مالیحالت شکست   

[10، 12]  کمبود مواد اولیهحالت شکست   

[10، 12، 40]  مشکلات نیروی انسانیحالت شکست   

[10، 12]  مشکلات مربوط به تجهیزاتحالت شکست   

[12، 40]  جریان اطلاعات نادرستحالت شکست   

[10، 12]  ونقل مشکلات حملحالت شکست   

[10، 40]  کاهش تقاضاحالت شکست   

[9، 12، 26، 41]  جلوگیری از شکست برایآوری های تاباستراتژی  

 
 وتحلیل تجزیهبه  FMEA و مطابق با تکنیک گروهبا تشکیل  پژوهشدر گام دوم خبرگان 
 صورت بهشکست، احتمال وقوع شکست و قدرت تشخیص  شدت  بهشکست پرداختند و 

اعداد فازی مثلثی و  صورت بههای خبرگان کردن پاسخ متغیرهای زبانی امتیاز دادند. پس از فازی
. در ادامه نیز دست آمد بهفازی  RPNضرب شدت، احتمال وقوع و قدرت تشخیص، مقادیر 

RPN نشان داده شده است.، 7محاسبات در جدول  شد کهفازی فازی از روش میانگین دی 
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 فازی FMEAجدول محاسبات  .7جدول 

‌شدت‌شکست‌های‌تحال
احتمال‌

‌وقوع

قدرت‌

‌تشخیص
 RPNفازی 

RPN‌
 قطعي

(9، 10، 10) رخدادهای طبیعی و غیرطبیعی  (2 ،1 ،1)  (2 ،1 ،1)  (20 ،10 ،9)  13 

(7، 8، 9) کمبود مواد اولیه  (10 ،10 ،9)  (4 ،3 ،2)  (360 ،240 ،126)  242 

(7، 8، 9) اولیهمسائل کیفی در مواد   (7 ،6 ،4)  (7 ،6 ،5)  (441 ،288 ،140)  290 

(6، 7، 8) مشکلات نیروی انسانی  (2 ،1 ،1)  (7 ،6 ،5)  (112 ،42 ،30)  61 

(6، 7، 8) مشکلات تجهیزات تولیدی  (4 ،3 ،2)  (3 ،2 ،1)  (96 ،42 ،12)  50 

(7، 8، 9) مشکلات مالی  (4 ،3 ،2)  (7 ،6 ،5)  (252 ،144 ،70)  155 

(2، 3، 4) مسائل مدیریتی و مهندسی  (2 ،1 ،1)  (9 ،8 ،7)  (72 ،24 ،14)  37 

(6، 7، 8) کمبود انرژی  (2 ،1 ،1)  (5 ،4 ،3)  (80 ،28 ،18)  42 

(8، 9، 10) جریان نادرست اطلاعات  (4 ،3 ،2)  (5 ،4 ،3)  (200 ،108 ،48)  119 

(7، 8، 9) ریزی نامناسب تأمین و انبار برنامه  (2 ،1 ،1)  (4 ،3 ،2)  (72 ،24 ،14)  37 

(5، 6، 7) ونقل مشکلات حمل  (4 ،3 ،2)  (3 ،2 ،1)  (84 ،36 ،10)  43 

(6، 7، 8) کاهش تقاضا  (4 ،3 ،2)  (4 ،3 ،2)  (128 ،63 ،24)  72 

 

درصد حالت شکست که  30 تا 20و انتخاب   FMEAسازی بهینهمطابق با قانون پارتو در 
، چهار حالت شکست مسائل کیفی (6هستند )مطابق با جدول شماره را دارا RPN بالاترین مقدار 

های خروجی عنوان بهمواد اولیه، کمبود مواد اولیه، مشکلات مالی و جریان اطلاعات نادرست 
FMEA شکست  های حالتاند. پس از بررسی این انجام اقدامات انتخاب شده برای

 «خودروایران»قبل از وقوع شکست در  آوریهای تابمتمرکز استراتژی صورت به FMEAگروه
 .تعیین کردند ،8را مطابق با جدول 

 
 «خودروایران» آوری قبل از وقوع شکست در شرکتهای منتخب تاباستراتژی .8جدول 

‌استراتژی‌‌RPNشکست‌های‌حالت

 242 کمبود مواد اولیه

 ؛های لجستیکیدر حوزه کنندگان تأمینریزی توسعه برنامه. 1

 ؛تأمینکردن زنجیره  چابک. 2

 ؛کنندگان تأمینافزونگی ظرفیت  برایحمایتی  سازوکارهایایجاد . 3

 .برای تغییر سریع در برنامه تولید پذیر انعطافطراحی سیستم تولید . 4

 290 مسائل کیفی مواد اولیه
و قوی  مؤثرکارگیری رویکردهای مدیریت و کنترل کیفیت به. 1

 کنندگان تأمین

 155 مشکلات مالی

 ؛های بزرگ و مطرح خودروسازی دنیاهمکاری با شرکت. 1

 ؛دستیابی به سهم رقبای داخلی و خارجی برایکاهش قیمت . 2

 ؛افزایش کارایی و مهندسی مجدد فرآیندها. 3

 .جذب منابع مالی برایمتنوع فروش  های مدلایجاد . 4

 در حوزه فناوری اطلاعات کنندگان تأمینریزی توسعه برنامه. 1 119 جریان اطلاعات نادرست
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‌استراتژی ‌تابتعیین ‌شکستهای ‌بروز ‌پس‌از ‌آوری شناسایی  برای پژوهشدر این .
. در گام شدفازی استفاده  FAAOآوری بعد از وقوع شکست از تکنیک های تاباستراتژی

چهار حالت شکست کمبود مواد اولیه، مسائل کیفی مواد اولیه، مشکلات  ،FAAOاجرای  نخست
نسبت به سایر  FMEAرا در تکنیک  RPNمالی و جریان اطلاعات نادرست که بالاترین مقدار 

حالت ریسک  4. این شدندانتخاب  FAAOورودی  های داده عنوان به، اند داشتهحالات شکست 
ند. مدل مفهومی ا هشد «خودرو ایران»های اخیر چندین بار موجب توقفات خطوط تولید در سال

 .است ،2پس از وقوع شکست مطابق با شکل  «خودرو ایران» تأمینزنجیره  آوری تاب
 
 
 
 
 
 

‌

‌

‌

‌
 بعد از وقوع شکست «خودرو ایران» تأمینآوری زنجیره مدل مفهومی تاب .2شکل 

 
شکست پرداختند و برای  های حال وتحلیل تجزیهبه  FAAOگروهخبرگان با تشکیل  ،در گام دوم

 صورت بهبه زمان بازیابی، هزینه بازیابی و کیفیت بازیابی  ،شکست های تهر یک از حال
. در شدفازی محاسبه  RPNسپس از ضرب این سه پارامتر، مقادیر  ؛متغیرهای زبانی امتیاز دادند

نشان داده شده  ،9اسبات در جدول مح شد کهفازی فازی به روش میانگین دی RPNنیزادامه 
 است. 

 
 فازیFAAO جدول محاسبات  .9جدول 

‌شکست‌های‌حالت
زمان‌

‌بازيابي

کیفیت‌

‌بازيابي

هزينه‌

‌بازيابي
RPNفازی‌ RPNقطعي‌ 

(2، 3، 4) کمبود مواد اولیه  (7 ،6 ،4)  (4 ،3 ،2)  (112 ،54 ،16)  61 

(7، 8، 9) مسائل کیفی در مواد اولیه  (7 ،6 ،4)  (7 ،6 ،4)  (441 ،288 ،112)  280 

(7، 8، 9) مشکلات مالی  (4 ،3 ،2)  (10 ،10 ،9)  (360 ،240 ،126)  237 

(4، 6، 7) جریان نادرست اطلاعات  (4 ،3 ،2)  (7 ،6 ،4)  (196 ،108 ،32)  112 

قطعیت  عدم
 کنترل

های استراتژی
آوری جهت  تاب

 بازیابی

 بروز شکست 

قطعیت  عدم
 فرآیند

 

 آشفتگی

قطعیت  عدم
 مینأت

قطعیت  عدم
 تقاضا

 مشکلات مالی

مسائل کیفی 
 مواد اولیه

کمبود مواد 
 اولیه

 

جریان نادرست 
 اطلاعات
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 30 تا 20و انتخاب  FAAOو اقدامات اصلاحی در  سازی بهینهمطابق با قانون پارتو در      
 برای FAAO خروجی عنوان بهدرصد حالت شکست، حالت شکست مسائل کیفی مواد اولیه 

های استراتژی  FAAOگروهاست. پس از بررسی این حالت شکست،  انجام اقدامات انتخاب شده
 .تعیین کردند ،10را مطابق با جدول  «خودروایران»آوری پس از وقوع شکست در تاب

‌
 خودروآوری بعد از وقوع شکست در شرکت ایرانمنتخب تاب هایاستراتژی .10جدول 

حالات‌

‌شکست

RPNاستراتژی‌‌

مسائل کیفی 
 مواد اولیه

280 

 ؛پرریسک کنندگان تأمینافزایش تعداد دفعات ارزیابی . 1

گرفتن فرآیندهای تولید  کنترل تحت برایکنترل فرآیند آماری کارگیری تکنیک به. 2
 ؛کنندگان تأمین

و بخش مونتاژ قطعات پرریسک  کننده تأمیندر محل  ایستگاه کنترلی سختگیرانهایجاد . 3
 ؛خودرو ایراندر 

 ؛متناسب با میزان ضایعات کنندگان تأمینافزایش جریمه نقدی . 4

 صورت بهها بخشبرای هر نوع شکست و تعیین وظایف کلیه  گروهشناسایی رهبر . 5
 .تخصصی در هنگام وقوع شکست کاملاً

‌

حاضر درصدد است  پژوهش.‌FDANPآوری‌با‌رويکرد‌ها‌و‌پارامترهای‌تاباستراتژیوزن‌
( وزن FDANPفازی ) صورت به ANPهای دیمتل با  تا با ارائه رویکرد نوین در ترکیب تکنیک

 ANPهای ترکیبی مرسوم، تکنیک در روش. کندآوری را تعیین های تابنهایی استراتژی
بدین صورت که ماتریس  ؛شود زیرسیستم آن در نظر گرفته می ،سیستم و تکنیک دیمتل عنوان به

اما در  شود؛ استفاده می ANPارتباط داخلی حاصل از دیمتل در تشکیل سوپر ماتریس اولیه 
حاضر، ماتریس ارتباطات کل دیمتل به سوپرماتریس  پژوهشدر  شده ارائهرویکرد ترکیبی نوین 

دهد. در کاهش می به میزان زیادید که این موضوع حجم محاسبات را شومیتبدیل اولیه 
های هر یک از حاضر علاوه بر استفاده از دیمتل برای تعیین روابط بین عوامل، وزن پژوهش

یعنی پس از اینکه دیمتل روابط  ؛آیدمی دست بهFDANP آوری نیز از روش های تاباستراتژی
کار  به ها آنهای برای تعیین وزن DANPروش  کرد، تأییدا را اثرگذار بین ابعاد و بین معیاره

 . رود می
 :استآوری به شرح زیر ها و پارامترهای تاباستراتژی های اجرایی تعیین وزنگام

 .شودمی دهی سازمان ،3شکل  صورت به مسئلهای: در ابتدا ترسیم ساختار شبکه نخست،گام 
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 DANPمدل مفهومی  .3شکل 

 

نشان داده شده ، 11آوری( در جدول های تابآوری( و معیارها )استراتژی)پارامترهای تابابعاد 
 است.

 
 FDANPابعاد و معیارها در .11جدول 

‌آوریاستراتژی‌تاب‌آوری‌پارامترهای‌تاب

احتمال وقوع شکست 
(D1) 

 (C1و لجستیک ) تأمین های حوزهدر  کنندگان تأمینتوسعه  ریزی برنامه

 (C2) کنندگان تأمینافزونگی ظرفیت  برایحمایتی  سازوکارهایایجاد 

 (C3) کنندگان تأمین مؤثررویکردهای مدیریت کیفیت و کنترل کیفیت  کارگیری به

 (C4در حوزه فناوری اطلاعات ) کنندگان تأمینتوسعه  ریزی برنامه

 (D2آستانه تحمل )
 (C5) تأمینکردن زنجیره  چابک

 (C6پذیر برای تغییر سریع در برنامه تولید )تولید انعطافطراحی سیستم 

 (D3سرعت بازیابی )

 (C7) ها بخشکردن وظایف کلیه  برای هر نوع شکست و مشخص گروهتعیین رهبر 

 (C8دستیابی به سهم رقبای داخلی و خارجی ) یبراکاهش قیمت 

 (C9جذب منابع مالی ) یبرامتنوع فروش  های مدلایجاد 

 (D4کیفیت بازیابی )

 (C10بزرگ و مطرح خودروسازی دنیا ) های شرکتهمکاری با 

و بخش مونتاژ قطعات پرریسک در  کننده تأمیندر محل  ایستگاه کنترلی سختگیرانهایجاد 
 (C11) خودرو ایران

 (D5هزینه بازیابی )
 (C12افزایش کارایی و مهندسی مجدد فرآیندها )

 (C13متناسب با میزان ضایعات ) کنندگان تأمینافزایش جریمه نقدی 

 (D6شدت شکست )
 (C14پرریسک ) کنندگان تأمینافزایش تعداد دفعات ارزیابی 

 (C15) کنندگان تأمینگرفتن فرآیندهای تولید  کنترل تحت برای SPCتکنیک  کارگیری به
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پاسخ  DANPبه پرسشنامه  گروهگروه متمرکز و در قالب  صورت بهخبرگان  پژوهشدر این 
گرفت؛  شکلماتریس ارتباط مستقیم ، بودکه صرفاً یک پاسخ  ها آن هایدادند و مطابق با نظر

  .شد ( تشکیلZ̃سپس مطابق با متغیرهای زبانی ماتریس ارتباط مستقیم فازی )
 .شده است محاسبه 4نیز مطابق با رابطه ( T̃ماتریس ارتباط کل فازی )در ادامه 
نشان داده  13 و 12 هایدر جدول سوپرماتریس ناموزون( و Tشده ) فازی ارتباط کل دیماتریس 

 .استشده 
 

 شده فازی ماتریس ارتباط کل دی.12جدول 

 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 

C1 11/0  16/0  08/0  05/0  20/0  07/0  08/0  07/0  05/0  07/0  18/0  06/0  13/0  20/0  09/0  

C2 12/0  06/0  05/0  04/0  18/0  06/0  05/0  05/0  04/0  05/0  07/0  04/0  06/0  07/0  05/0  

C3 12/0  07/0  10/0  07/0  09/0  07/0  13/0  07/0  06/0  08/0  23/0  06/0  18/0  20/0  19/0  

C4 12/0  06/0  11/0  04/0  16/0  06/0  06/0  05/0  04/0  05/0  08/0  05/0  07/0  08/0  06/0  

C5 17/0  15/0  07/0  05/0  11/0  17/0  08/0  09/0  05/0  11/0  09/0  06/0  07/0  09/0  07/0  

C6 07/0  06/0  05/0  04/0  17/0  06/0  05/0  07/0  04/0  05/0  06/0  09/0  05/0  06/0  05/0  

C7 07/0  05/0  09/0  04/0  07/0  05/0  06/0  07/0  06/0  05/0  17/0  05/0  07/0  10/0  11/0  

C8 05/0  04/0  05/0  03/0  06/0  05/0  04/0  05/0  04/0  13/0  06/0  04/0  05/0  06/0  05/0  

C9 05/0  04/0  04/0  03/0  05/0  04/0  04/0  04/0  03/0  04/0  06/0  04/0  05/0  10/0  04/0  

C10 09/0  07/0  15/0  05/0  17/0  12/0  07/0  15/0  10/0  07/0  09/0  06/0  08/0  09/0  07/0  

C11 13/0  06/0  12/0  04/0  08/0  05/0  14/0  06/0  05/0  05/0  10/0  05/0  08/0  14/0  09/0  

C12 06/0  05/0  06/0  04/0  08/0  07/0  07/0  10/0  04/0  05/0  07/0  04/0  06/0  09/0  07/0  

C13 12/0  05/0  06/0  04/0  07/0  05/0  05/0  05/0  04/0  05/0  12/0  04/0  06/0  12/0  05/0  

C14 12/0  06/0  06/0  04/0  07/0  05/0  05/0  05/0  04/0  05/0  13/0  07/0  15/0  08/0  08/0  

C15 09/0  06/0  15/0  05/0  07/0  05/0  07/0  05/0  05/0  06/0  18/0  07/0  13/0  14/0  08/0  
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 ماتریس ناموزون  سوپر.13جدول 

 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 

C1 28/0  44/0  34/0  37/0  38/0  32/0  29/0  29/0  31/0  24/0  36/0  31/0  45/0  44/0  25/0  

C2 40/0  23/0  20/0  19/0  35/0  27/0  21/0  23/0  24/0  19/0  17/0  24/0  20/0  20/0  17/0  

C3 20/0  19/0  26/0  32/0  16/0  25/0  35/0  29/0  26/0  43/0  34/0  27/0  21/0  22/0  45/0  

C4 12/0  13/0  20/0  12/0  11/0  17/0  16/0  18/0  18/0  14/0  13/0  18/0  14/0  14/0  13/0  

C5 73/0  75/0  59/0  73/0  40/0  75/0  57/0  57/0  57/0  59/0  59/0  55/0  59/0  59/0  57/0  

C6 27/0  25/0  41/0  27/0  60/0  25/0  43/0  43/0  43/0  41/0  41/0  45/0  41/0  41/0  43/0  

C7 39/0  36/0  51/0  37/0  37/0  31/0  32/0  33/0  36/0  21/0  58/0  33/0  38/0  38/0  40/0  

C8 34/0  36/0  27/0  35/0  39/0  45/0  36/0  37/0  35/0  47/0  23/0  48/0  34/0  34/0  33/0  

C9 27/0  28/0  22/0  28/0  24/0  24/0  32/0  30/0  29/0  32/0  19/0  19/0  28/0  28/0  27/0  

C10 27/0  43/0  27/0  40/0  55/0  45/0  24/0  68/0  40/0  44/0  35/0  42/0  27/0  27/0  24/0  

C11 73/0  57/0  73/0  60/0  45/0  55/0  76/0  32/0  60/0  56/0  65/0  58/0  73/0  73/0  76/0  

C12 30/0  42/0  26/0  41/0  44/0  63/0  41/0  44/0  42/0  42/0  39/0  43/0  41/0  31/0  36/0  

C13 70/0  58/0  74/0  59/0  56/0  37/0  59/0  56/0  58/0  58/0  61/0  57/0  59/0  69/0  64/0  

C14 68/0  57/0  51/0  56/0  57/0  55/0  47/0  55/0  70/0  55/0  60/0  54/0  69/0  52/0  66/0  

C15 32/0  43/0  49/0  44/0  43/0  45/0  53/0  45/0  30/0  45/0  40/0  46/0  31/0  48/0  34/0  

 

 .نشان داده شده است 14در جدول ماتریس ارتباط کل ابعاد 
 

 ماتریس ارتباط کل ابعاد .14جدول 

 
D1 D2 D3 D4 D5 D6 

D1 15/0  17/0  14/0  17/0  15/0  16/0  

D2 20/0  26/0  15/0  20/0  17/0  13/0  

D3 11/0  13/0  14/0  18/0  15/0  11/0  

D4 18/0  16/0  23/0  15/0  19/0  21/0  

D5 14/0  14/0  13/0  12/0  13/0  21/0  

D6 21/0  14/0  21/0  19/0  21/0  19/0  
 

 .نشان داده شده است 16و  15 های جدولدر سوپرماتریس نهایی و  سوپرماتریس موزون
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 ماتریس موزون سوپر.15جدول 

 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 

C1 04/0  07/0  05/0  06/0  06/0  05/0  04/0  04/0  04/0  04/0  06/0  05/0  07/0  07/0  04/0  

C2 06/0  03/0  03/0  03/0  06/0  04/0  03/0  03/0  03/0  03/0  03/0  04/0  03/0  03/0  03/0  

C3 03/0  03/0  04/0  05/0  03/0  04/0  05/0  04/0  04/0  07/0  06/0  04/0  03/0  03/0  07/0  

C4 02/0  02/0  03/0  02/0  02/0  03/0  02/0  03/0  03/0  02/0  02/0  03/0  02/0  02/0  02/0  

C5 14/0  15/0  12/0  14/0  10/0  19/0  08/0  08/0  08/0  12/0  12/0  09/0  10/0  07/0  07/0  

C6 05/0  05/0  08/0  05/0  16/0  07/0  06/0  06/0  06/0  08/0  08/0  08/0  07/0  05/0  05/0  

C7 14/0  04/0  06/0  04/0  05/0  04/0  04/0  04/0  05/0  04/0  10/0  05/0  06/0  04/0  04/0  

C8 04/0  04/0  03/0  04/0  05/0  06/0  05/0  05/0  05/0  08/0  04/0  07/0  05/0  04/0  04/0  

C9 03/0  03/0  02/0  03/0  03/0  03/0  04/0  04/0  04/0  06/0  03/0  03/0  04/0  03/0  03/0  

C10 05/0  08/0  05/0  07/0  09/0  07/0  06/0  16/0  09/0  07/0  05/0  08/0  05/0  06/0  05/0  

C11 13/0  11/0  13/0  11/0  07/0  09/0  17/0  07/0  14/0  08/0  10/0  11/0  14/0  15/0  16/0  

C12 04/0  06/0  04/0  06/0  06/0  09/0  05/0  06/0  06/0  05/0  05/0  06/0  05/0  06/0  07/0  

C13 10/0  08/0  11/0  09/0  08/0  05/0  08/0  08/0  08/0  07/0  07/0  07/0  08/0  14/0  13/0  

C14 14/0  12/0  11/0  12/0  08/0  08/0  10/0  12/0  15/0  10/0  11/0  12/0  15/0  10/0  13/0  

C15 07/0  09/0  10/0  09/0  06/0  06/0  11/0  10/0  06/0  08/0  07/0  10/0  07/0  09/0  07/0  
 

 ماتریس نهایی سوپر.16جدول 

 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 

C1 054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  054/0  

C2 036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  036/0  

C3 043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  043/0  

C4 022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  022/0  

C5 109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  109/0  

C6 076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  076/0  

C7 052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  052/0  

C8 049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  049/0  

C9 035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  035/0  

C10 068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  068/0  

C11 117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  117/0  

C12 059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  059/0  

C13 089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  089/0  

C14 111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  111/0  

C15 079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  079/0  

 

 برایهایی و استراتژیشناسایی  «خودروشرکت ایران»شکست در  های حالت پژوهشدر این      
مبانی تر از آن پیشنهاد شده است. با مرور برگشتن شرکت به حالت قبل از شکست یا مطلوب

رخداد ناگهانی طبیعی یا  .1 شاملحالت شکست  12خبرگان،  هایو نظر پژوهش نظری
 .5 ؛مشکلات نیروی انسانی .4 ؛واد اولیهمسائل کیفی م .3 ؛کمبود مواد اولیه .2 ؛غیرطبیعی

 .8 ؛کمبود انرژی .7 ؛مشکلات مدیریتی و مهندسی .6 ؛مشکلات مربوط به تجهیزات تولیدی
 .11 ؛ونقل حملمشکلات  .10 ؛و انبار تأمیننامناسب  ریزی برنامه.9 ؛جریان اطلاعات نادرست

را  «خودروایران»توقف خطوط تولید  ظرفیتکاهش تقاضا، شناسایی شدکه  .12مشکلات مالی و 
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آوری قبل از وقوع شکست از تکنیک پیشگیرانه های تاباند. برای تعیین استراتژیداشته
FFMEA  آوری بعد از وقوع شکست، تکنیک های تابو برای تعیین استراتژی شداستفاده
FFAAO قبل از وقوع شکست آوری برای استراتژی تاب 10 درنهایت ؛قرار گرفت استفاده مورد

ها با سپس وزن هر یک از این استراتژی ؛استراتژی برای بعد از وقوع شکست تعیین شد 5و 
در محل  ایستگاه کنترلی سختگیرانهایجاد »های استراتژی .مشخص شد FDANPتکنیک 

ریزی برنامه»و  «خودروایران»ریسک در خطوط تولید  و بخش مونتاژ قطعات پر کننده تأمین
 .بودندترتیب دارای بیشترین و کمترین وزن  به «در حوزه فناوری اطلاعات کنندگان تأمینعه توس

 

‌و‌پیشنهادها‌گیری.‌نتیجه5

ها و طراحی آوری در سازمانهای تابشناسایی استراتژی منظور بهمختلفی  های پژوهشتاکنون 
از  ها پژوهشاز این  یک  هیچدر اما  ؛انجام شده است پژوهشگران وسیله بهآوری مدل تاب

 آوری و تعیین وزنهای تاببرای تعیین استراتژی FDANPو   FFMEA،FFAAOهای تکنیک
با استفاده از روش دلفی، چارچوب  ،(1393است. فکورثقیه و همکاران ) نشدهاستفاده  ها آن

در صنعت خودرویی ایران ارائه کردند و نشان دادند که  تأمینآوری زنجیره مفهومی برای تاب
یابی و اجرای سفارش، اثربخشی، امنیت، قابلیت انطباق پذیری در منبعبرخی عوامل نظیر انعطاف

پذیری مثل نوسانات نرخ ارز و توانند صنعت خودروی ایران را در مقابل نقاط آسیبو همکاری می
آور و فروش ضعیف تاب از کیفیت پایین و خدمات پس ها، تحریم، دانش فنی پایین،قیمت
تبیین  تأمینآوری را در زنجیره مفهوم تاب ،(1394جعفرنژاد و محسنی ) [.18] پذیر سازد رقابت
آوری زنجیره را های تابتوانمندسازها و مشخصه و تأمینها و اختلافات زنجیره و ریسک کردند

آور ارائه تاب تأمینچارچوبی برای بهبود عملکرد در زنجیره  درنهایت ؛قرار دادند موردبررسی
 یهاشاخص یبندتیو اولو یی( با هدف شناسا1395و همکاران ) یجعفر نژاد چقوش [.22] کردند

-چند یریگمیاز روش تصم یریگاروند با بهره یکنندگان گروه صنعتنیتام یآورتاب یابیارز

 بیبه ترت یریپذو مشاهده یافزونگ ،یچابک یهاکه شاخص افتندیدر ن،یبدتر -نیشاخصه بهتر
ترابی و . [23] کنندگان در شرکت اروند هستندنیتام یآورتاب یابیزار یهاشاخص نیترمهم

آوری برای تاب تأمینمنظور بهیک مدل تصمیم جدید توسعه دادند تا پایگاهی  ،(2015همکاران )
های مهم به علت های برخاسته از شکستقطعیت عمومی در پاسخ به عدم تأمینهای زنجیره

کاردوسو و  پژوهشدر  [.46] های عملیاتی بسازندرخدادهای طبیعی و مصنوعی و ریسک
کند برای قطعیت تقاضا را یکپارچه می ریزی که عدم(، یک مدل طراحی و برنامه2015همکاران )

سونی و  [.8] کار برده شد ها هستند بهکه در معرض انواع شکست تأمینساختار زنجیره  5
بندی کردند و را شناسایی و درجه تأمینآوری زنجیره توانمندسازهای تاب ،(2014همکاران )

 [.41] تعامل بین توانمندسازها را مشخص کردند مدل معادلات تفسیریسپس با استفاده از 
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 وتحلیل تجزیههایی که با آن مواجه است را و ریسک ینتأمزنجیره  ،(2014منساح و مرکوریو )
ها و ابزارهای مقتضی را که قرار دادند و استراتژی موردبررسیرا  تأمینآوری زنجیره تاب ،کردند

کنترل ریسک  ،(2014شو و همکاران )[. 30]ارائه دادند  ،کندها کمک میبه جلوگیری از ریسک
قطعیت تولید در نهادهای  و عدم دادندآزمون قرار  را مورد تأمینشکست تولید مربوط به زنجیره 

با الگوریتم ژنتیک و  تأمینبا هدف دستیابی به سودهای بهینه در زنجیره  تأمینزنجیره 
یک واحد  تأمینهای بر شکست ،(2015ماتسو ) [.40] را بررسی کردند سازی شبیهمحاسبات 

خودروی تویوتا و چگونگی رسیدن به زمان خودرویی برای صنعت  «کنندهکنترل ریز»تولید 
سیستمی را برای توسعه  ،(2015میشل و مکدونالد ) [.29] تمرکز کرده است ماهه سهبازیابی 

پیشنهاد کردند که نوآوری  ،هستند سالی خشکو  آبی کمآوری در مناطقی که تحت فشار تاب
-بینی معیارهای تاب دف پیش( با ه2016راجش ) [.31است ]در بازار آب کشور انگلستان  یمهم

پذیری در طول زمان پذیری، پاسخگویی و دسترسهای انعطافدریافت که شاخص ،آوری
های با شاخص بنابراین ؛وری و کیفیت کاهش جزئی داشتندهای بهرهاما شاخص ؛افزایش یافتند

با هدف  ،(2017آزاده و همکاران ) [.35] بیشتر شرکت قرار گیرند موردتوجهروند منفی باید 
که  عملکرد یک کارخانه تولید آلومینیوم دریافتندآوری یکپارچه در رسی مهندسی تاببر

 ؛عملکرد دارند برپذیری و یادگیری بیشترین اثر را دهی، انعطاف، فرهنگ گزارشدهی خودسازمان
و  یقرآن تیدر نها [.2] است آوریآوری یکپارچه کاراتر از مهندسی تابعلاوه مهندسی تاب هب

 یعلوم پزشک یهافعال در حوزه دانشگاه یهامارستانیب یواحدها ی( با بررس1394همکاران )
درک شده در  یچابک یکه تواناسازها افتندیوابسته به وزارت بهداشت و درمان در استان تهران در

 .[19] دارند نیتام رهیبر عملکرد زنج یمثبت و معنادار ریتاث  نیتام رهیزنج
نسبت به  «خودروشرکت ایران»ساختن  آورتاب منظور بهحاکی از آن است که  پژوهشهای یافته

حالت شکست کمبود مواد اولیه و پیشگیری از وقوع این نوع شکست که به توقف در خطوط 
ریزی توسعه . به همین منظور برنامهشودهای متعددی اتخاذ شود باید استراتژیمیمنجر تولید 
و  تأمینهای در حوزه ها آنبا  مؤثرهای لجستیکی و افزایش ارتباط در حوزه کنندگان تأمین

افزونگی ظرفیت  برایریزی باید صورت گیرد. برنامه تأمینکردن زنجیره  لجستیک و چابک
در برای تغییر سریع در برنامه تولید  پذیر انعطافانجام شده و سیستم تولید  کنندگان تأمین

نسبت به حالت  «خودروشرکت ایران»ساختن  آورتاب برایطراحی شود.  «خودروشرکت ایران»
 کارگیری بههای شکست مسائل کیفی مواد اولیه و پیشگیری از رخداد آن، نیز استراتژی

و توسعه ارتباط  کنندگان تأمینو قوی برای  مؤثررویکردهای مدیریت کیفیت و کنترل کیفیت 
تواند سبب می «خودروشرکت ایران»در زمینه کیفی باید انجام شود. مشکلات مالی  ها آنبا  مؤثر

توانند می «خودروایران»بروز توقف و اخلال در خطوط تولید آن شود. به همین منظور مدیران 
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همکاری  های بزرگ و مطرح خودروسازی دنیابا شرکت برای توسعه بازار خود و افزایش فروش
تواند به می «خودروشرکت ایران»های کاهش قیمت در د. در ضمن اتخاذ سیاستداشته باشن

 های مدلعلاوه ایجاد  هب؛ شودمنجر دستیابی به بخشی از سهم فروش رقبای داخلی و خارجی 
افزایش نقدینگی این شرکت شود. موجب تواند ها میمتنوع در فروش و استقراض از بانک

. جریان صورت گیردها و افزایش کارایی نیز باید مهندسی مجدد فرآیندها کاهش هزینه منظور به
، دریافت کالا و تولید ممکن است تأمینهای مختلف شرکت مانند نادرست اطلاعات در بخش

کاهش ریسک ایجاد  منظور بهشود.  «خودروایرانشرکت »های مکرر در تولید سبب بروز شکست
 در حوزه فناوری اطلاعات انجام شود.  نندگانک تأمینها باید توسعه این شکست

-ساختن شرکت ایران آورتاب منظور بهکه  دهدنشان می پژوهشاین  FAAOخروجی تکنیک 

و بازیابی شکست به  دهد می رخخودرو نسبت به حالت شکست مسائل کیفی مواد اولیه که مکرراً 
که  کنندگانی تأمین بنابراین شود؛های متعددی اتخاذ تر از آن، باید استراتژیحالت قبل یا مطلوب

ای قرار ارزیابی دوره ریسک هستند باید در فواصل زمانی کمتری مورداز نظر مسائل کیفی پر
جدید با  کنندگان تأمینحذف شده و  کنندگان تأمین فهرستبهبود از   و در صورت عدم گیرند

همچنین استفاده از تکنیک کنترل فرآیند آماری  ؛شوند ها آنرعایت مسائل کیفی جایگزین 
(SPC

بهبود کیفیت  تدریج بهو  بگیردکنترل   ریسک را تحتتواند فرآیندها و محصولات پرمی (1
های مختلف توان در ایستگاهجلوگیری از مونتاژ قطعات کیفیت پایین نیز می منظور بهایجاد کند. 

 کنترلی سختگیرانهقبل از مونتاژ ایستگاه  «خودرو یرانا»و خطوط تولید  کننده تأمینمانند مکان 
نقدی  جرائمتشویق سازنده به بهبود کیفیت لازم است که  منظور به درنهایت. کردایجاد 
 تشدید یابد. ها آنتوسط  تولیدشدهمتناسب با میزان ضایعات  کنندگان تأمین

در  کنترلی سختگیرانه ایستگاهایجاد »های نشان داد که استراتژی FDANPخروجی تکنیک 
افزایش تعداد »، «خودروایران»ریسک در خطوط تولید  و بخش مونتاژ قطعات پر کننده تأمینمحل 

دارای بیشترین وزن  «تأمینکردن زنجیره  چابک»و  «ریسک پر کنندگان تأمیندفعات ارزیابی 
 . استبیشتر  ها آنها از سایر ضرورت توجه به این استراتژی بنابراین هستند؛

انجام آن در کل صنعت خودروسازی کشور و صرفاً در زنجیره  عدم پژوهشمحدودیت اصلی این 
 نیزآینده  های پژوهشپیشنهاد برای  عنوان به. در پایان است «خودروایرانشرکت » تأمین

 :کردبه موارد زیر اشاره  توان می
 ؛«خودروایران» تأمینآوری در زنجیره تعیین مدل مفهومی جامع تابـ 
 برایهای مختلف کشور آوری در مرکز مدیریت بحران در استانهای تابتعیین استراتژیـ 

 های احتمالی. های متعدد و همچنین بازیابی سریع از شکستجلوگیری از شکست

                                                 
1. Statistical Process Control 
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