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 چکیده 
چاپ و   ، یرنگرز اره یچند مع یریگمیشکست و تصم  یهاحالت لیتحل هی کسب و کار با روش تجز ندیفرآ ت یر یمد  یها سک یر  ی بند ت یاولو پژوهش این هدف 

انتخاب شده    حجم نمونه خبرگان.  باشد میلحاظ هدف کاربردی و به لحاظ روش پیمایشی    انجام شده ازتحقیق  .  بود  بلوچ  ع یکارخانه گسترش صنا   لیتکم

پرسشنامه    به صورت  ابزار پژوهش  اند.انتخاب شده  یبه صورت گلوله برف  که  د دن بوبلوچ    عیگسترش صنا  یکارخانه رنگرزشاغل در  و متخصصان    رانیشامل مد 

و  ز اب   واستاندارد   تجزیه  دادهار  تکنیکتحلیل  انجام شده  .  بود  AHPو     FMEAها  تحقیق  داد  ،  ریسک شناسایی شد  29در  نشان  اصلی  ریسکنتایج  های 

بود. از بین ریسک های شناسایی شده،   اولیه و مدیریت  موارد  با استفاده از تکنیک    26شناسایی شده شامل تجهیزات، ایمنی،  ،  تایید شد  FMEAریسک 

 . داردریسک تجهیزات در اولویت اول قرار نشان داد  AHPتکنیک همچنین 

 ی منیا  زات،یتجه ل،یچاپ و تکم  ،یرنگرزمدیریت، ریسک، : کلیدواژگان
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Abstract  
The aim of this research was to prioritize business process management risks using failure mode analysis and multi-criteria decision-making in 

the dyeing, printing and finishing factory of Baloch Industries Development. The research was applied in terms of its purpose and survey method. 

The sample size of the selected experts included managers and specialists working in the dyeing factory of Baloch Industries Development, who 

were selected in a snowball method. The research tool was a standard questionnaire and the data analysis tool was the FMEA and AHP 

techniques. 29 risks were identified in the research, the results showed that the main risks identified included equipment, safety, primary items 

and management. Among the identified risks, 26 risks were confirmed using the FMEA technique, and the AHP technique also showed that the 

equipment risk is in the first priority. 
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 مقدمه .  1

تلاش    لیبه دل  ی نساج  عیدر صنا  ی عیطب  یهااستفاده از رنگ

  ی نساج  عیدر صنا  یمصنوع   یهابالاتر از رنگ  اریبس  نهیو هز

گز به  نشده    لیتبد   ینساج  عیصنا  یبرا  یمحبوب  نهیهنوز 

ممکن است    یمصنوع   یهاپسماند رنگ  نکهیا  رغم یاست، عل

مح صنایع    درکه    یفاضلاب برساند.    بیآس   ستیز  طیبه 

به همراه مختلف    ییایمیمواد ششامل    دفع می شود،   ینساج

می  نامطلوب    ییایمیمواد ش  یکه حاو  بوده آب    ی ادیمقدار ز

رنگ .]۱[باشد از  فرآور  یعیطب  یهااستفاده  مرطوب   یدر 

ن م  یی هاآب   زیمنسوجات  مصرف  دل  کندیرا  به  مواد   لیکه 

آلا  یعیطب مواد  استفاده،  پوست   .دارند  یکمتر  ندهیمورد 

 یرنگ قرمز برا  یعیساپان اغلب به عنوان منبع طب  این یسزار

م  یرنگرز استفاده  ز  ی منسوجات   ن یلیبرز  یحاو  رایشود 

پا  یها  ینگران  .]2[تاس مسائل  مورد  در  در    یدارینوظهور 

شروع    ،یعیطب  یهارنگملاحظات استفاده از    ، ینساج  عیصنا

  ی کند. محققان سع  یجالب م  نهیگز  کیشدن به    لیبه تبد

مانند    یعیطب  یرنگرز  بیغلبه بر معا  یرا برا  یی کردند راه ها 

 .]3[ابندیب یبیترک ل یبهبود م و استاندارد کردن رنگ

رو  تواندیم  قیدق  سکیر  تیریمد کاهش    ی دادهای از 

را    سکیرفتار ر  نیاز محقق  یاریبس کند.  تیحما  رمنتظرهیغ 

سنج امکان  مطالعات  بررس  یدر  کلارک  یپروژه  اند.    ۱کرده 

برا  کی  ]4[ ساده  ر  یراه  به  از   سکیپرداختن  استفاده  با 

 
1 Clarke 

(  MCSمونت کارلو )  یساز  هی شب  قیاز طر  تیحساس  لیتحل

معرف گسترده  صفحه  از  استفاده  رکرد  یبا  چگونه    سکی. 

اقتصاد جمله  از  و    یبهداشت  ، یزمان   ، یاجتماع   ،یدرک شده 

مطلوب  یشخص امکا  تیبر  دارد   ریتأث  ینیکارآفر  یسنج  نو 

کسب و کار    کیخواهند    یآنها م   ا یکند آ  نییتع  می تواند  که

انداز   سک یبهتر ر  تیریو مد  صی . تشخریخ  ایکنند    یرا راه 

تنظ به  است  ممکن  ب  میپروژه  و شکست   تیموفق  نیتعادل 

متدولوژی مدیریت یک فرآیند سیستماتیک   .]5[کمک کند

ریسک   مدیریت  و  تحلیل  و  تجزیه  برای شناسایی،  است که 

کار، از جمله مراحل زیر  های مرتبط با یک پروژه یا کسب و  

 .استفاده می شود

شناسایی ریسک: در این مرحله تمامی ریسک های مرتبط   

 .  با پروژه شناسایی می شوند

شده   شناسایی  های  ریسک  مرحله  این  در  ریسک:  تحلیل 

 .  برای تعیین احتمال و تاثیر آنها تجزیه و تحلیل می شوند 

مورد تجزیه اولویت بندی ریسک: در این مرحله ریسک های  

و تحلیل اولویت بندی می شوند تا مشخص شود کدامیک از 

 .همه مهمتر هستند

مدیریت   برای  اقداماتی  مرحله  این  در  ریسک:  مدیریت 

 . ریسک های اولویت بندی شده انجام می شود

پایش و گزارش ریسک: در این مرحله ریسک ها و اقدامات   

م گزارش  و  پایش  آنها  برای مدیریت  . ]6[ی شودانجام شده 

برا   نیا ا  نانیاطم   یمراحل  درست  سکیر  نکهیاز  به    ی ها 

تحل  هیتجز  ،ییشناسا مد   لیو  ضرور  یم  تیریو   یشوند، 
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م تاث  ی هستند، که  رساندن  به حداقل  پروژه    ریتواند  بر  آنها 

 کمک کند. 

با  سکیر  تیریمد تنها  نه  عنوان    دیپروژه  روش   کیبه 

با   یتلق  کیستماتیس بلکه  سطح  دیشود،  که    یبه  برسد 

اجرا  ،یو مشتر  کارکنانشرکت کنندگان،   واحد   ی به هدف 

اصل  زیآم  تیموفق منابع  باشند.  متعهد  که    سکیر  یپروژه 

افزا رنگرزیدر    نهیهز  شیباعث  با  یم  کارخانه  به    د یشوند 

بتوان    فیتعر  حوضو تا  بشوند  چه  هر  کاهش  هدف   شتریبا 

تأث  ییآنها که  توجه  ریرا  شناسا  ی قابل  ا  یی دارند    نیکرد. 

  ی بده  ،یمانند منابع مال  یتوانند از منابع مختلف   یخطرات م

تکنولوژ   ،ی قانون  یها   تیریمد   ی خطاها  ،یکیمشکلات 

 شوند.  یناش  یع یطب یایحوادث و بلا ک،یاستراتژ

و شناسایی  هدف  با  پژوهش  مهمترین    دسته  این  بندی 

پیاده  ریسک صنعت    سازی  های  در  کار  و  کسب  فرایند  و 

پردازدرنگرزی   می  ریسک  .نساجی  ارزیابی  درجه  ها   با  به   ،

وزن   و  یکاهمیت  دست  از  هر  منظور    .یمیابمی    آنها  به 

و   FMEAارزیابی ریسک های موجود در کارخانه رنگرزی از  

استفاده می    AHPبه منظور اولویت بندی ریسک ها از روش  

  ی ها  سکیرکه    بنابراین سوال ذیل مطرح شده است:   شود.

کار    ندیفرا  تیریمد و  رنگرزی،کسب  کارخانه  و    در  چاپ 

 تکمیل چیست و اولویت بندی آن چگونه است؟

 مبانی نظری .2

  یکارخانه رنگرز.  1.2

رنگرز آن    دهیچیپ   ندیفرآ  کیشامل    یکارخانه  در  که  است 

از ماش استفاده  با  پد  مانند دستگاه    یآلات  نیپارچه ها  جت، 

و   PLC قیاز طر ونیشوند. اتوماس یرنگ م استیم و ترموزول

IoT    نهیهز،  یدقت و نظارت در زمان واقع  ، ییکارا  شیافزابا  

وابستگ  ی اتیعمل  یها ن  یو  ر  یرویبه  م  اکار    . دهد   یکاهش 

رنگرز صنعت  کی  یکارخانه  بر    دهیچیپ   یمرکز  که  است 

  ی ها  یروش ها و فن آور  قیمنسوجات از طررزی  رنگ  ندیفرا

 وه ی ش  ون،یدر اتوماس  ریاخ  یها  شرفتیمختلف تمرکز دارد. پ 

انداز    ،یانرژ  یو بهره ور  ستیز  طیسازگار با مح  یها چشم 

ها  یاتیعمل م  یرنگرز  یکارخانه  متحول  ا  یرا    نیکند. 

ها  یاجمال  یبررس ها  یدیکل  یجنبه   یرنگرز  یکارخانه 

 داری پا  یها  وهیش  ون،یاتوماس  یها  یمدرن، از جمله فن آور

ور بهره  اقدامات  بررس  یانرژ  یو  خطرات .  ]7[کند  یم   یرا 

اول سم  یرنگرز  یاهیگ  هیمواد  مواد  وجود  فلزات    ،یشامل 

  ی است که م  هارنگو عوامل مشکوک به سرطان در    نیسنگ

شود.    ینظارت  یو بررس  ستیز  طیمح  یتواند منجر به آلودگ

آلودگ  یریشگیپ   یها  یاستراتژ رساندن    یاز  حداقل  به  و 

 .]8[است یخطرات ضرور نیکاهش ا یزباله برا

   یکارخانه رنگرز  یمنیا   یها  سکیر.  2.2

را در درجه اول   یقابل توجه  یمنیخطرات ا  یرنگرز  اهانیگ

دل ش  لیبه  درگ  یی ایمیمواد  فرآ  ریخطرناک   ی رنگرز  ندیدر 

ا  یم   جادیا کارگران  مختلف   نیکنند.  خطرات  با  صنعت 

تنفس   یسلامت اثرات   یپوست  کیتحر  ،یاز جمله مشکلات  و 
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ها  یطولان  کی ژنوتوکس بخش  هستند.  روبرو    ریز  یمدت 

 یرا شرح م  یرنگرز  اهانیمرتبط با گ   یدیکل  یمنیخطرات ا

 دهد. 

 یی ایمیگرفتن در معرض مواد ش  قرار.  1.2.2

ش مواد  معرض  در  اغلب    ی هارنگخورنده،    ییایمیکارگران 

ها  یواکنش حلال  م  یسم  یو  به   رندیگ  یقرار  منجر  که 

  ج یرا  ییایمیمواد ش  . شود  یحاد و مزمن م   ی مشکلات سلامت

مختلف   یو مواد رنگ  ، سود سوزآوردروژنی ه  دیشامل پراکس

فرد به  منحصر  خطرات  کدام  هر  که    یسلامت  یبرا  یاست 

 .]9[دارند

 ی سلامت  اثرات.  2.2.2

ب بروز  دهنده  نشان    ،یتنفس  یها  یماریب  شتریمطالعات 

 کارگران  نیدر ب  یپوست  یو آلرژ  ی عضلان ،  یاختلالات اسکلت

  ی انحراف کروموزوم  شیبا افزا  کیخطرات ژنوتوکس  می باشد.

 . کند یرا برجسته م یبه اقدامات محافظت ازین، در کارگران

 ی طی مح  ستیز  ی ها  ینگران.  3.2.2

آلودگ  یرنگرز  ندیفرآ طر  ستیز  طیمح  یبه  فاضلاب   قیاز 

  ی زندگ  یبرا  اتی راکند که خطر  یکمک م   ی مواد سم  یحاو

عموم  انیآبز کند  یو سلامت  می  اغلب  که    یحال  در  .ایجاد 

ا بر  پ   یضرور  بوده،کارگران    یمنیتمرکز  که    یامدهایاست 

فرآ  یطیمح  ستیز تر  نظر    یرنگرز  یندهایگسترده  در  را 

فراتر از محل کار  ،  ستمیجوامع و اکوسبر  تواند    ی که م  گرفت

 .]۱۰[گذار باشد ریتأث

 خطرات بهداشتی.  3.2

رنگ هارنگ سمیت   از  بسیاری  با  ی مصنوعی:  های مصنوعی 

خواص   و  آلرژیک  های  و  واکنش  هستند  مرتبط  زا  سرطان 

 .]۱۱[باعث تغییر به سمت جایگزین های طبیعی می شوند

 محدودیت های رنگ طبیعی.  1.3.2

طبیعیهارنگ مدیریت    نیز  ی  عدم  صورت  در  توانند  می 

با   به ویژه هنگامی که  باشند،  نامطلوبی داشته  اثرات  صحیح 

دهن شوندعمق  ترکیب  مضر  های  بالقوه  .  ده  مزایای  علیرغم 

مواد  هارنگ و  آنها  کاربرد  با  مرتبط  خطرات  طبیعی،  ی 

و   بررسی  نیازمند  رنگرزی،  فرآیند  در  درگیر  شیمیایی 

رات زیست محیطی و سلامتی  مدیریت دقیق برای کاهش اث

 .]9[هستند

  انه چاپ و رنگرزیخریسک های انسانی در کار.  4.2

در معرض مواد    کارگران  قرار گرفتن  لیبه دل  یصنعت رنگرز

آلا  ییایمیش و  قابل   ،یطیمح  یها   ندهیخطرناک  خطرات 

کارگران   یسلامت نیروی انسانی ایجاد می کند.    یبرا  یتوجه

بهداشت  نیا مختلف  مشکلات  با  تماس    یناش   یبخش  از 

تواند منجر   ی روبرو هستند که م  ی مدت با مواد سم  یطولان

 یخطرات برا  نیاشود. درک    ی به اثرات حاد و مزمن سلامت

 مهم است.  اریموثر بس  یمنیاقدامات ا یاجرا 



 و همکاران   رمضانعلی باباجانی                                                                     ...                        ریسک های مدیریت فرآیند

 94-97صفحه  4۱4۰زمستان -65شماره پیاپی -4شماره  -4۱دوره  -علوم و فناوری نساجی و پوشاک    –مجله علمی  83

 ییایمیمواجهه با مواد ش خطرات.  1.4.2

ش در  یسم  ییایمیمواد  کارگران  ش:  مواد    یی ایمیمعرض 

ها  یواکنش  یهارنگخورنده،   حلال  م  ی و  قرار    ی خطرناک 

م  رندیگ تنفس  یکه  مشکلات  به  منجر  تحر  یتواند   کیو 

 . ]۱2[شود یپوست

کروم و   وه،یمانند ج نی: استفاده از فلزات سنگنیفلزات سنگ

از ی برای سلامتی خطرات باعث ایجاد   رنگ دیدر تول ومیکادم

 . ]۱2[می شودبالقوه   ییو سرطان زا کیژنوتوکس جمله اثرات 

 پیشینه پژوهش .  5.2

و    ن یتام  رهیاختلالات زنجبا بررسی    ]3۱[و همکاران  ۱فاروخ

پذ نساج   ی ریانعطاف  صنعت  دادند    یدر  به نشان  علاقه 

انعطاف  نیتام  رهیزنج  یهابحران  م  راًیاخ  یریپذو    ان یدر 

افزا متخصصان  و  ا  افتهی  شیمحققان  با  حال،    نیاست. 

اثرات    ن،یتام  رهیمخرب زنج  یدادهایکه رو  یمطالعات تجرب

استراتژ و  زنج   یر یپذانعطاف  یهای آنها  در    نیتام  یهاره یرا 

نساج  دهیچیپ  صنعت    اب یکم  کنند، یم  یبررس  یمانند 

تأث زنج  ریهستند.  تجارت    اتیعمل  ن،یتأم  رهی اختلالات 

پ   ی نساج  یجهان م   دهیچیرا  پا  ی تر  بر  و  شرکت    یداریکند 

  ی م  ریدر حال توسعه تأث  یدر اقتصادها   ژه یبه و  ،ینساج   یها

برا بررس  نیا  یگذارد.  هدف  با  حاضر  مطالعه    یمنظور، 

 ی رتاب آو  یو توانمندساز  نیتام  رهیاختلال زنج  یمحرک ها

مطالعه چند    کردیپاکستان با استفاده از رو  ی در صنعت نساج

 
1 Farrukh 

م  یمورد تئور  ی انجام  اساس  بر   ،یستمیس  سکیر  یشود. 

اقتصاد،    ،یریگمربوط به همه  نیتام  رهیاختلالات زنج  ها افتهی

ها  آن  ریو تاث  یکیتیژئوپل  یها و تنش  ی عیطب  ی ایبلا   است،یس

پا  توسعه  نساج  داریبر  م   ی صنعت  نشان  بر  دهدیرا  علاوه   .

د  ن،یا از  استفاده  قابل  یمبتن  دگاهیبا    ها افتهی  ا، یپو  تیبر 

انعطاف مختلف  با    نیتام  رهیزنج  یریپذعوامل  مرتبط 

را   نفعانیو ذ یسازیتالیجی تنوع، د  ،ینوآور ات،یسازمان، عمل

م همکاران .کنند یبرجسته  و    یواکاو  با  ]۱4[رحیمی 

و    ینیبر توسعه کارآفر  یهوش مصنوع   یهاها و فرصتچالش

کسب با   نوپا  یوکارهارشد  با    ی هامصاحبه   که  شده  انجام 

فعالان و  دادند  خبرگان  نشان  شد،  هوش   انجام  نقش 

م  یمصنوع  فرصت   دو در    توانیرا  چالشمضمون  و  و  ها  ها 

سازمان  ۱۰ برامضمون  کارآفر  یدهنده  ارتقاء  و  و    ینیرونق 

طبقهتوسعه کسب ف  یبندوکارها  با  رصتکرد.  مضمون   5ها 

  یوکارهاکسب   یبرا  یسازشبکه  تیدهنده شامل قابلسازمان

همگرا کارآفر  یتکنولوژ  یینوپا،  اهداف    نان، یبا 

  یآورتاب  ، یشغل   ینیآفرارزش  ،یجهان  یمحوری مشتر

  5در قالب    زیها نشدند. چالش  یینوپا شناسا   یوکارهاکسب

سازمان  حرمضمون  استعدادها،  شکاف  شامل    م یدهنده 

مداوم، عدم    یو نگهدار  ریتعم  نان،یکارآفر  یتیو امن  یخصوص

کاربردها  یسازکپارچهی  یهاتیقابل محدود،    یو  و  ثابت 

نهاشده  یبنددسته  در  صورت   یهال یتحل  ساسبرا  تیاند. 

رو پارادا  ، یفیک  یهاداده  یگرفته  هوش  نقش    ی میمدل 

کارآفر  یمصنوع  توسعه  کسب  ینیدر  ارائه   ی وکارهاو  نوپا 
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سرو  شودیم  هیتوص.دیگرد استقرار  هوش    یهاسیهنگام 

برا  اطیاحت  ،یمصنوع  کارآمد    تیریمد  یشود.  و  موثر 

ن  نشیب  ، یهوش مصنوع   ی هاستم یس است.    از یمناسب مورد 

سازمان شراامروزه  با  تغ  طیها  حال    ، یفن  ،یاقتصاد  رییدر 

س  ، ی فرهنگ  ،یاجتماع  در  مواجه   ی اسیو  آنان  بقاء  که  اند 

و پاسخ    یبه هوشمند  ده،یچیپ   اریو بس  یرقابت  طین شرایچن

ا به  مناسب  و  موقع  حوزه    ی بستگ  راتییتغ  ن یبه  در  دارد. 

س  یوکارهاکسب مصنوع   یهاستمینوپا،  حل    یبرا  یهوش 

  یرا به خوب  ف یوظا  توانندیاند و م شده  یمشکلات طراح  نیا

  مدل دارند.    یمحدود  یهاتیآنها قابل  حال،نیاجرا کنند. با ا

پ   تواند یم  قیتحق  نیا  یی نها عمل  یسازادهیدر  کردن    ی ات یو 

مصنوع  ا  دیمف  یهوش  گردد.  دو    نیواقع  داشتن  با  مطالعه 

انتخاب مطالعه و استخراج داده  نیبازب ها، با  مستقل مسئول 

بس دو   اریتوافق  هر  در  به    یریسوگ  ند،یفرآ  بالا  را  انتخاب 

  یاختلالات بهداشت شغل  با بررسی  ]5۱[۱سی  حداقل رساند.

در صنعت   نشان داد  ینساج  یکارگران صنعت رنگرز  نیدر ب

ش  ینساج  یرنگرز خطرات  معرض  در    ،ییایمیکارگران 

مکان  یکیزیف م  ی کیو  که  دارند  آنها    ی قرار  بر سلامت  تواند 

ارز  ریتأث از کار   راتییسلامت، تغ  تیوضع  ی ابیبگذارد. هدف 

پارامترها در    یخون  ی در  شغل  معرض  در  کارگران  منتخب 

رنگرز ارز  ینساج  یصنعت  در    یمنیا  اتاقدام  یاجرا  ی ابیو 

کار مقطع   این   بود.   محل  واحدها  یاسهیمقا  یمطالعه    ی در 

ر  ینساج  یرنگرز بافندگ   ی سندگیدر شرکت  مصر    زریم  ی و 

 
1 SE 

شد. پژوهش  انجام  این  معرض  ۱۰۰  در  در  خطرات   کارگر 

  در معرض  بدونکارگر    ۱۰۰و    یکیو مکان  یکیزیف  ،ییایمیش

بودند    قرار گرفتن انتخاب شده  اداری  از بخش  به عنوان که 

مقا  کی نظر گرفته شدند.   سهیگروه  همه کارگران تحت    در 

گرفتند    کی قرار  مصاحبه  پرسشنامهپرسشنامه  شامل    این 

جمع برخ  یشغل  ،یشناخت  تیمشخصات  شکا  یو    ات یاز 

و    هیعملکرد کل  ،ی کبد  یها  م یگزارش شده بود. آنز  یبهداشت

نشان    هاافتهیشد.    یریاندازه گ  زیشمارش کامل خون آنها ن

شغل  یتمام   داد نظر  از  مطالعه  مورد  معر  ی کارگران    ضدر 

درصد در معرض گرد    58بخار، گازها و صدا،    ،ییایمیمواد ش

و   غبار  داشتند.    68و  قرار  گرما  و  رطوبت  معرض  در  درصد 

آبر معرض  در  آبر%22)  ین یب  زشیکارگران  چشم    زشی(، 

شنوا36%) مشکل  و  آنز%3۰)  یی (  بودند.    ی کبد  ی ها  می ( 

(AST  ،ALT    وGGT  در )درصد از گروه در معرض بالا    ۱۱

  عیشا   ینسب  توزیهمراه با لنفوس  ی پننوترو  CBCبود. در مورد  

ب  CBC  افتهی  نیتر )  نیدر  معرض  در  بود.  %8گروه  موارد   )

دو گروه مورد مطالعه در    نیب  یدار  یمعن  یتفاوت آمار  چیه

شامل اوره   هیعملکرد کل  یو تست ها   CBC  یها  افتهیمورد  

ارز  نینیو کرات نشد.  ل  طیمح  ی اب یمشاهده  با چک   ست یکار 

 %5۰  ، ی کیزیموارد خطر ف  %5/38نشان داد که تنها    یازرسب

ش خطر  ا  %57و    ییایم یموارد  اقدامات  خطرات   ی منیموارد 

سوز است.    یآتش  شده  انجام  کار  محل  می    جهینتدر  در 

کرد بیان  رنگرز  توان  نامطلوب  ینساج  یصنعت  بر    یاثرات 

بنابرا دارد.  خطر  معرض  در  کارگران  اعمال    ن،یسلامت 
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دوره    ناتیو معا  یطینظارت منظم مح  ،یمنیا  یاستانداردها

الزام  یبرا  یا همکاران  ۱سویدا  است.  یکارگران  با    ]6۱[و 

بهداشت  کیستماتیس  یبررس کار    یمشکلات  با  مرتبط 

نساج صنعت  در  کارخانه  مد  یکارگران    دادندنشان    و 

سا و  پنبه  غبار  و  گرد  ذرات  معرض  در  کارخانه    ر یکارگران 

ش مواد  و  دود  خام،  فرآ  ییایمیمواد  از    د یتول  یندهایحاصل 

بدون  خطرات در معرض مدت  ی طولانقرار دارند. قرار گرفتن 

  یماریمنجر به ب(  PPE)  یحفاظت فرد  زاتیاستفاده از تجه

ب  ی تنفس  یها سلامت    ی م  س ینوزیسیمانند  بر  که  شود 

تأث بود  ریکارگران  خواهد  اگذار  بر  علاوه  در    ن،ی.  کردن  کار 

دل  تیوضع  کی به    یبرا  یکار  ستگاهیا  یطراح  لیخاص 

اختلالات    یساعات طولان    ی عضلان  یاسکلت  یدردها  ا ی باعث 

و استرس   یاز اضطراب، افسردگکارگران    نیشود. همچن  یم

رو کاهش بهره   نیابرند، از   ی رنج م ،و فشار یاز بار کار یناش

  نشان داد   مطالعه  نیا  یهاافتهی کند.  یم  داریآنها را ناپا   ،یور

ا  ی فضا  کیبه    ازین مح  منیکار  ارائه بزرگکار    طیو   ،

فرد  زاتیتجه شغلیحفاظت  خطرات  مورد  در  آموزش   ،ی، 

ارز  یبهداشت  یهایبررس و   ک یارگونوم  یابیمکرر، 

 یکار  ی هات یوضعخطرات،  کاهش    یبرا  یکار  ی هاستگاهیا

  استیس  ان،ی کارفرما  نفعان،ی. ذکندیم  تیرا تقو  مدتیطولان

دولت   و  سلامت    یبرا  دی با  هاگذاران  و  رفاه  از  حفاظت 

 کنند.  یکارخانه ها همکار  نیکارگران در ا

 

 
1 Seidu 

  پژوهش  چارچوب نظری.  6.2

شکلمدل   در  نظری  مبانی  به  توجه  با  پژوهش    ۱مفهومی 

 آورده شده است. 

 ی پژوهش شناسروش.  3

حاضر   و    نظر   ازپژوهش  کاربردی  روش    ازلحاظهدف 

  9کمی و طیف لیکرت    صورتبه  ها دادهپیمایشی است. نوع  

می پژوهش  هاشاخصباشد.   درجه  ادبیات  از  مطالعه  ی 

استفاده    شده  استخراج با  محتوا  تحلیل  اساس  بر    ازنظر و 

است.   شده  واقع  تایید  مورد  دادهآورجمع خبرگان،  از ی  ها 

محقق ساخت    صورتبهطریق پرسشنامه مقایسات زوجی که  

و   پرسشنامه  روایی  گردید.  انجام    مورد ی  هامؤلفه است، 

پژوهش  استفاده این  نظر  در  از  استفاده  از  با  سنجی 

 است. شدهواقع دییتأکارشناسان مورد 

 . جامعه آماری و ابزار پژوهش 1.3

آمار مد   قیتحق  یجامعه  شامل  در    رانیحاضر  متخصصان  و 

، شهر (بلوچ  عیکارخانه گسترش صنا)زاهدان  یکارخانه رنگرز

است  رانشهریا شده  به انجام  خبرگان  از  نمونه  حجم  تعداد   .

ابزار پژوهش پرسشنامه    انتخاب شده اند.  یصورت گلوله برف

روش   است.  ساخت  محقق  زوجی   لیوتحله یتجزمقایسه 

فازی)داده مراتبی  تحلیل سلسله  تکنیک  از طریق  (  AHPها 

تکنیک    منظور  به.  شد  انجام از  ریسک    FMEAارزیابی 



 و همکاران   رمضانعلی باباجانی                                                                     ...                        ریسک های مدیریت فرآیند

 94-97صفحه  4۱4۰زمستان -65شماره پیاپی -4شماره  -4۱دوره  -علوم و فناوری نساجی و پوشاک   –مجله علمی  86

همچنین شد.  پایایی  استفاده  نرخ    پرسشنامه  اساس  بر 

 فرایند محاسبه ی 4تا  ۱سازگاری محاسبه شد. رابطه های  

 نرخ سازگاری را نشان می دهد.  

 

 
 : مدل مفهومی پژوهش1شکل

 

زوجی    محاسبه بردار مجموع وزنی: ماتریس مقایسه 

به  بردار جدیدی را که کنید. ضرب  ویژهرا در بردار 

می بدست  طریق  وزنیآیداین  مجموع  بردار   ،1 

 . شودنامیده می

 

(۱) 

 

[V]  ×  WSV=[M] 

 

 

 
1 Weighted sum Vector=WSV 

عنصر بردار مجموع وزنی را بر  هر  محاسبه بردار سازگاری:  

بردار حاصل بردار    کرده،تقسیم    ویژهبردار  عنصر متناظر در  

 شود. سازگاری نامیده می

بردار سازگاری    :max  برآورد عناصر  را    maxمیانگین 

می دست  محاسبه  دهد.  به  جای  به  مواقع  از    maxبیشتر 

می استفاده  هندسی  میانگین  تقریبی  پارامتر  روش    Lشود. 

 است. maxمقدار تقریبی 

 

(2) 

 
L=

1

𝑛
[∑ (

𝑀𝑊𝑖

𝑊𝑖
)𝑛

𝑖=1 



 و همکاران   رمضانعلی باباجانی                                                                     ...                        ریسک های مدیریت فرآیند

 94-97صفحه  4۱4۰زمستان -65شماره پیاپی -4شماره  -4۱دوره  -علوم و فناوری نساجی و پوشاک    –مجله علمی  87

اگر تعداد عناصر جدول :  (CI)  1محاسبه شاخص سازگاری 

زوجی   زیر  باشد،    nمقایسه  بصورت  سازگاری  شاخص 

 شود: تعریف می

(3) 

 
CI=

𝜆𝑚𝑎𝑥−𝑛

𝑛−1
 

ن  نرخمحاسبه   شاخص    رخسازگاری:  تقسیم  از  سازگاری 

بر تصادفی   سازگاری  می  شاخص    رخ ناگر  آید.  بدست 

 ها سازگار است. باشد مقایسهیا کمتر   0/ 1سازگاری 

(4) CR = CI / RI 

سازگار ها ییا ی)پاینرخ  شاخص  مطالعه    ی(  اساس مورد  بر 

جدول  4تا    ۱های    رابطه در  و  آمده  دست  شده    ۱به  ارائه 

 است.

 : پایایی پرسشنامه 1جدول

 

به  ۱/۰و کمتر از  ۰6/۰نرخ سازگاری    ۱با توجه به جدول 

 دست آمده است و این نشان از پایا بودن پرسشنامه دارد. 

 پژوهش های  یافته.  4

 ی  شناخت  تی جمع  یهایژگی و  فیتوص. 1.4

، تحصیلات، سابقه شغلی و  سن نهیشده در زم انجام یبررس

داده شده  نشان   2جدول منتخب در  انیپاسخگو جنسیت

 است.

 

 
1 Consistency Index = CI 

 یشناخت  تیجمع یهایژگ یو: 2جدول 

 درصد فراوانی تجمعی  درصد  فراوانی سن

2۰-3۰ ۰ ۰ ۰ 

3۱-4۰ 4 2۰ 2۰ 

4۱-5۰ 8 4۰ 6۰ 

 4۰ 8 به بالا  5۱
۱۰۰ 

 ۱۰۰ 2۰ کل

   درصد فراوانی  جنسیت 

 8۰ 8۰ ۱6 مرد

 2۰ 4 زن
۱۰۰ 

 ۱۰۰ 2۰ کل 

 درصد فراوانی تجمعی  درصد  فراوانی تحصیلات 

 2۰ 2۰ 4 لیسانس

 6۰ 4۰ 8 کارشناسی ارشد 

 4۰ 8 دکتری 
۱۰۰ 

 ۱۰۰ 2۰ کل

 درصد فراوانی تجمعی  درصد  فراوانی  سابقه کاری

 2۰ 2۰ 4 کمتر سال و  5

 4۰ 2۰ 4 ۱۰تا  6

 6۰ 2۰ 4 سال  ۱5تا  ۱۱

 4۰ 8 ۱5بیشتر از 
۱۰۰ 

 ۱۰۰ 2۰ کل

 

 FMEA. تحلیل  2.4

های اند   ریسک  شده  شناسایی  مطالعه  در   اصلی  بطوریکه 

نیز    34مجموع   و  پژوهش  های  ریسک  انتخاب شد.  ریسک 

ریسک   ارزیابی  مولفه  شاملسه  خطر  که  احتمال ،  وخامت 

خطر خطر و    وقوع  اعداد    احتمال کشف  همراه  به  باشد  می 

نشان    3در جدول    2RPNمربوط و نیز شماره اولویت ریسک  

  RPNدر ستون    ۱۰۰داده شده است. ریسک های بزرگتر از  

غیر قابل قبول می باشد و به عنوان ریسک در سیستم باقی  

 می ماند. 

 
2 Risk Priority Number 
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جدول   به  توجه  بجز    3با  ها  ریسک  ،  دیتول  عاتیضاتمامی 

پذیر تجدید  های  انرژی  از  استفاده  به  توجه  عدم  و    عدم 

ح  عاتیضا   افتیباز از  دیتول  نیدر  بزرگتر  در    ۱۰۰،  بود. 

نتیجه مابقی مولفه ها به عنوان ریسک باید مورد ارزیابی قرار 

با تکنیک   اهمیت،  اساس  بر  نهایی ریسک ها  اولویت  گیرند. 

AHP  .مورد ارزیابی قرار گرفت 

 : ریسگ های مورد ارزیابی3جدول  

 بعد نماد 

 نماد 

 مولفه 

درجه   ۱۰لیکرت امتیار دهی بر اساس طیف 

 می باشد
RPN 

 
وخامت  

 خطر

احتمال وقوع 

 خطر

احتمال کشف 

 خطر

C1 تجهیزات 

S11  ۱75 5 5 7 تجهیزات قدیمی 

S12 2۱6 6 4 9 عدم سرویس و نگهداری به موقع 

S13 ۱5۰ 5 5 6 فناوری های مخرب 

S14 ۱۰8 6 3 6 استفاده نکردن کارکنان از ضوابط و ابزار کنترل خطرات 

S15 
عدم کارایی ماشین برای تولید محصول با استاندارد های  

 روز صنعت
8 4 5 ۱6۰ 

S16 
،  pHکالیبراسیون قطعات ابزار دقیق) دما، زمان، وزن، 

 سنسورهای آلودگی( 
8 4 5 ۱6۰ 

C2  مواد اولیه 

S21 ۱28 4 4 8 ها.مواد آسیب رسان به ریه ها، پوست و چشم 

S22  2۰۰ 5 5 8 شیمیایی مانند مواد پاک کننده خطرات 

S23  ۱68 6 4 7 عدم کیفیت مطلوب مواد اولیه 

S24  27۰ 6 5 9 نوسانات قیمت مواد اولیه 

C3 مدیریت 

S31 ۱8۰ 4 5 9 اتوماسیون سیستم های اداری و حفاظت فیزیکی 

S32  ۱8۰ 4 5 9 اتوماسیون سیستم های انبار و فروش 

S33  ۱44 4 4 9 اتوماسین در استراتژی تولید و فروش 

S34  ۱62 6 3 9 اتوماسیون در زنجیره تامین 

S35  ۱۱2 4 4 7 ارزیابی کار و زمان 

S36  ۱75 5 5 7 آموزشهای مدون 

C4  ایمنی 

S41  27۰ 6 5 9 حمل و نقل جاده ای مواد خطرناک در جاده 

S42 ۱75 5 5 7 خطرات بیولوژیکی مانند ویروس ها 

S43 )۱62 6 3 9 خطرات بهداشت )صدا , لرزش، گردو غبار، استرس ، نور 

S44 )۱44 6 4 6 خطرات بهداشت شغلی )تولید مواد سمی توسط ماشین 

S45  ۱۰8 6 3 6 قابلیت اشتعال 

S46 
عدم آموزش کارکنان برای مواقع اضطراری و بروز حادثه 

 آموزش
7 6 3 ۱26 

S47  64 4 4 4 ضایعات تولید 

S48  8۰ 4 4 5 عدم بازیافت ضایعات در حین تولید 

S49  24۰ 6 5 8 عدم بازیافت مواد شیمیای ورودی به پساب 

S410 
عدم تصفیه پساب صنعتی طبق آخرین استانداردهای  

 بهداشت
6 5 6 ۱8۰ 

S411  2۱6 6 6 6 ناترازی مصرف انرژی 

S412  75 5 3 5 استفاده از انرژی های تجدید پذیرعدم توجه به 

S413  ۱62 6 3 9 سوختگی و اشتعال 
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 معیارها و زیرمعیارها  :4جدول   

 بعد  نماد
 نماد

  
 مولفه 

C1 تجهیزات 
 

S11  تجهیزات قدیمی 

S12 عدم سرویس و نگهداری به موقع 

S13 فناوری های مخرب 

S14  ضوابط و ابزار کنترل خطراتاستفاده نکردن کارکنان از 

S15  عدم کارایی ماشین برای تولید محصول با استاندارد های روز صنعت 

S16  ،دما، زمان، وزن (کالیبراسیون قطعات ابزار دقیقpH )سنسورهای آلودگی ، 

C2  مواد اولیه 
 

S21 ها.مواد آسیب رسان به ریه ها، پوست و چشم 

S22  مانند مواد پاک کننده خطرات شیمیایی 

S23  عدم کیفیت مطلوب مواد اولیه 

S24  نوسانات قیمت مواد اولیه 

C3 مدیریت 
 

S31 اتوماسیون سیستم های اداری و حفاظت فیزیکی 

S32  اتوماسیون سیستم های انبار و فروش 

S33  اتوماسین در استراتژی تولید و فروش 

S34  تامین اتوماسیون در زنجیره 

S35  ارزیابی کار و زمان 

S36  آموزشهای مدون 

C4  ایمنی 
 

S41  حمل و نقل جاده ای مواد خطرناک در جاده 

S42 خطرات بیولوژیکی مانند ویروس ها 

S43  )خطرات بهداشت در خط تولید )صدا , لرزش، گردو غبار، استرس ، نور 

S44  توسط ماشین(خطرات بهداشت شغلی )تولید مواد سمی 

S45  قابلیت اشتعال 

S46  عدم آموزش کارکنان برای مواقع اضطراری و بروز حادثه 

S47  عدم بازیافت مواد شیمیای ورودی به پساب 

S48 عدم تصفیه پساب صنعتی طبق آخرین استانداردهای بهداشت 

S49  عدم کارایی سنسورها در خط تولید 

S410  اشتعال سوختگی و 
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 ک یعناصر مدل با استفاده از تکن  تیاولو نییتع.  3.4

AHP  

این   از  هریک  شد.  انتخاب  اصلی  معیارهای  نخست  گام  در 

همچنین  است.  شده  تشکیل  زیرمعیار  تعدادی  از  معیارها 

گزین نیز  و  تحقیق  زیرمعیارهای  و  اندیس  معیارها  با  ها  ه 

شدهعددی   گذاری  سادگی  اند  نام  به  تحقیق  جریان  در  تا 

در این پژوهش برای (.  4قابل ردیابی و مطالعه باشد. )جدول  

مراتبی های مدل از تکنیک تحلیل سلسهتعیین وزن شاخص

(AHP)  مراتبی مدل با استفاده از . الگوی سلسله.استفاده شد

 ترسیم شده است.  5-3 های در جدول  AHPتکنیک 

 تعیین اولویت معیارهای اصلی براساس هدف.  4.4

ماتریس مقایسه زوجی حاصل از تجمیع دیدگاه خبرگان در  

 ارائه شده است.   5جدول 

 ماتریس مقایسه زوجی معیارهای اصلی  :5جدول 

 

تعیین  در   برای  میانگین هندسی هر سطر  بعد محاسبه  گام 

معیارها   شدوزن  هندسی    .انجام  میانگین  ترتیب  همین  به 

محاسبه   سطرها  هندسی    شد، سایر  میانگین  مجموع  سپس 

محاسبه   سطرها  هر    شد. تمامی  هندسی  میانگین  تقسیم  با 

نرمال   وزن  مقدار  هندسی سطرها  میانگین  بر مجموع  سطر 

نیز گفته می  آمد بدست   بردارویژه  آن  به  براساس   شود.  که 

صورت    ۱جدول   به  اصلی  معیارهای  اولویت  ویژه    1Wبردار 

 خواهد بود.

 

 نمایش گرافیکی اولویت معیارهای اصلی  :2شکل 

با وزن نرمال    زاتیتجهمعیار   براساس بردار ویژه بدست آمده:

است. 33۱/۰شده   برخوردار  اولویت  بیشترین   اریمع از 

  اریمع در اولویت دوم قرار دارد.25۱/۰مدیریت با وزن مشابه  

اول نرمال    هیمواد  وزن  دارد.23۰/۰با  قرار  سوم  اولویت   در 

 در اولویت چهارم قرار دارد.۱89/۰ایمنی با وزن نرمال  اریمع

مده است  بدست آ ۰/۰های انجام شده نرخ ناسازگاری مقایسه

های انجام شده  بنابراین مقایسهباشد،  می  ۱/۰که کوچکتر از  

   قابل اعتماد خواهد بود.

 AHPها با تکنیک  ی شاخصیاولویت نها.  5.4

نهائی محاسبه   اولویت  این گام  استدر  مقایسه  شده  نتایج   .

ماتریس   آنها  به  مربوط  اوزان  و  تحقیق  را   2Wزیرمعیارهای 

می ضربدهد.  تشکیل  شاخص  با  معیار  وزن  هر  براساس  ها 

)2W(    اصلی معیارهای  وزن  نهایی    )1W(در  اولویت 

وزن    تعیین می شود. با دانستن  AHPهای با تکنیک  شاخص

اصلی   معیارهای  از  زیرمعیارها    )1W(هریک  وزن   ،)2W(و 

شاخص از  میهریک  محاسبه  انجام    .شودها  محاسبه  نتایج 
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 نشان داده شده است.  6و جدول   3ها در شکل  شده و اولویت نهایی و اوزان مربوط به شاخص

 

 AHPها با تکنیک تعیین اولویت نهائی شاخص: 3شکل

 

 اولویت بندی نهایی ریسک ها :6جدول

 اولویت بندی ریسک ها وزن نهایی  معیار 

 ۱ ۰76/۰ ، سنسورهای آلودگی( pHکالیبراسیون قطعات ابزار دقیق) دما، زمان، وزن،  

 2 ۰66/۰ عدم سرویس و نگهداری به موقع 

 3 ۰6/۰ ضوابط و ابزار کنترل خطرات استفاده نکردن کارکنان از  

 4 ۰58/۰ اتوماسین در استراتژی تولید و فروش 

 5 ۰57/۰ تجهیزات قدیمی

 6 ۰54/۰ فناوری های مخرب 

 7 ۰53/۰ عدم کیفیت مطلوب مواد اولیه

 8 ۰46/۰ عدم کارایی ماشین برای تولید محصول با استاندارد های روز صنعت

 8 ۰46/۰ مواد پاک کننده خطرات شیمیایی مانند  

 9 ۰43/۰ خطرات بهداشت شغلی )تولید مواد سمی توسط ماشین( 

 ۱۰ ۰4۱/۰ ارزیابی کار و زمان 

 ۱۱ ۰39/۰ خطرات بهداشت در خط تولید )صدا , لرزش، گردو غبار، استرس ، نور( 

 ۱2 ۰36/۰ نوسانات قیمت مواد اولیه

 ۱3 ۰35/۰ اتوماسیون در زنجیره تامین 

 ۱4 ۰3۱/۰ اتوماسیون سیستم های اداری و حفاظت فیزیکی

 ۱5 ۰3/۰ عدم کارایی سنسورها در خط تولید 
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 اولویت بندی نهایی ریسک ها :6جدول

 اولویت بندی ریسک ها وزن نهایی  معیار 

 ۱6 ۰29/۰ حمل و نقل جاده ای مواد خطرناک در جاده 

 ۱7 ۰27/۰ ها.مواد آسیب رسان به ریه ها، پوست و چشم 

 ۱7 ۰27/۰ اتوماسیون سیستم های انبار و فروش 

 ۱8 ۰25/۰ قابلیت اشتعال 

 ۱8 ۰25/۰ عدم بازیافت مواد شیمیای ورودی به پساب 

 ۱9 ۰22/۰ عدم آموزش کارکنان برای مواقع اضطراری و بروز حادثه 

 2۰ ۰2۱/۰ عدم تصفیه پساب صنعتی طبق آخرین استانداردهای بهداشت 

 2۱ ۰۱9/۰ آموزشهای مدون 

 22 ۰۱7/۰ خطرات بیولوژیکی مانند ویروس ها 

 22 ۰۱7/۰ اشتعال سوختگی و  

 

 ی ریگجهینت.  5

خرابی تجهیزات نتایج حاصل از پژوهش انجام شده نشان داد 

قرار   اول  اولویت  در  ریسک  عنوان  بررسی    دارد.به  نتایج  با 

آمده   بیان کرد بدست  توان  به مرور    توانندیم  زاتیتجه  می 

داشته باشند.    یو نگهدار  ری به تعم  از یزمان فرسوده شوند و ن

ا به  توجه  م  نیعدم  ک  تواندیموضوع  کاهش  به    تیفیمنجر 

 زات یکار با تجه  همچنین  شود  د یتوقف خط تول  ی و حت  دیتول

از   یخطرناک باشد. حوادث ناش  تواندیم  ییایمیو ش  نیسنگ

آس  زاتیتجه به  است  شوند،    یجد  یهابی ممکن  منجر 

رعا  ازین  نیبنابرا پروتکل  یمنیا  تیبه  خواهد  مناسب    یهاو 

از  ات یعمل  یخطاهابود.   ناشی  خطرات  جمله  از  نیز  ی 

نتیجهتجهیزات   در  که  بود  از   خواهد  نادرست  استفاده 

کارگران  ای  زاتیتجه آموزش  آس  تواندیم  ،عدم  به    ب ی منجر 

 رات ییتغ  .محصولات شود  تیفیآمدن ک  ن ییو پا  زاتیبه تجه

: با  محسوب گردد  یسکنیز می تواند رتجهیزات  ی  کیتکنولوژ

د  یمیقد  زاتیتجه  ،یتکنولوژ   شرفتیپ  است    گریممکن 

را    ییکارا ن لازم  و  باشند  سرما  ازینداشته    ی برا  یگذارهیبه 

ا  یبروزرسان باشند.    ی هانهیهز  توانندیم  راتییتغ  نیداشته 

  نیتأم مشکلات  .کنند لیتحم ها   به کارخانهرا  یارمنتظره یغ 

دیگر  نیز  ی  دکی قطعات   استاز  تجهیزات  های  در   ،ریسک 

مشکل   بروز  خرابیصورت  تامین  یدسترس  زات،یتجه  و    و 

 ریمورد به تاخ  نیچالش باشد و ا  کی  تواند یم  ی دکی قطعات  

تولید مراحل  هز  در  شد.منجر    ی اضاف  ی هانهیو    در  خواهد 

تجه  تیریمد  جه،ینت بررس  زاتیدرست    یهاسکیر  یو 

آن با  مهم  یک یها  مرتبط  برا  نی تراز   ی سازنه یبه  یعناصر 

هز  اتیعمل کاهش  کارخانه  ها نهیو  و    ،یرنگرز  یهادر  چاپ 
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م  لیتکم ن  نیا  یها افتهی  .شودیمحسوب    ک یبه    ازی مطالعه 

ا  یفضا ارائه    طیو مح  منیکار  در  PPEکار جادار،  آموزش   ،

شغل خطرات  ارز  ی بهداشت  ی هایبررس  ، یمورد  و    ی ابیمکرر 

وضع  یبرا  یکار  ی هاستگاهیا  کیارگونوم   ی هاتیکاهش 

تقو  مدتیطولان  یکار ذ کندیم  تیرا    ان، یکارفرما   نفعان،ی. 

حفاظت رفاه و سلامت    یبرا  د یبا  هاگذاران و دولت    استیس

ا در  همکار  نیکارگران  ها  نتایج  بنایراین    کنند.  یکارخانه 

به رفتار کارگران، آموزش،    تیبر اهم  بدسات آمده  پرداختن 

پروتکل  زاتیتجه  ینگهدار داشت    دیتاک  یمنیا  یهاو 

و   سکیر  یبند  تیاولو  یبرا  یعمل  یامدهایپ همچنین  

  یظاهر مرا  بزرگ    اسیدر مق  یدیتول  یها  رکتش  تیریمد

 یدیتول  یهاشرکت  ،مطالعه  نیا  یشنهادیپ   یها. روشنماید

م قادر  را   سکیر  تیریمد  یهای استراتژ  سازدیرا  فعال 

  ی عمل   نشیخاص خود توسعه دهند. ب  یهانهیمتناسب با زم

صدمات  نیا تصادفات،  کاهش  به    ی ها  بیآس  ،مطالعه 

ور،  یطیمح بهره  و  عملکرد  م  یکل  یبهبود    کند.   یکمک 

تاکید   مطالعه  نیا  ی دیکل  ی هاافتهی ا  با  خطرات    یمنیبر 

  سک یکاهش ر  یهای به استراتژ  ازین،  د یدر صنعت تول  یاتیح

ارزشمند   ی ها  ییراهنمابا ارائه    را ضروری دانسته وهدفمند  

  ی شرکت ها را قادر م ،  سکیر  تیریو مد  یبند  تیاولو  یبرا

تا مح عملکرد    کرده  جادیا  یتر  منیا  یکار  یها  طیسازد  و 

 خود را بهبود بخشند.   یمنیا یکل
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