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Purpose: This study aims to locate the Customer Order Decoupling Point (CODP) based on supply 

chain typology using Make to Stock (MTS) and Make to Order (MTO) approaches for standard and 

innovative products in the Bushehr Polymer industry. 

Design/methodology/approach: Two mathematical models have been proposed that seek to 

minimize the costs of mass production, customized production, and transportation costs. To solve and 

simulate the models, MATLAB R2019a software has been used. Then, the indicators and 

requirements of pulling and pushing production management strategies have been extracted and 

calculated. 

Findings: The results indicated that the polymerization stages of the products include six stages: 

casting, molding, extrusion, bonding, cutting, and forming. Also, findings indicated that the optimal 

locating of (CODP) for polymer products is in the pushing production area and the cutting and 

molding stage. The determined optimal location indicated that the producer will have the lowest cost 

at this location for future production. It was inferred that the (CODP) point is based on the supply 
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chain typology approach in the cutting and mass production area. Considering the nature of the linear 

model minimization of this research, the total cost index (C) indicated the lowest value in this area. 

Research limitations/implications: Due to the unique characteristics of the case study, the results of 

this research cannot be generalized to other industries. The covid-19 pandemic resulted in difficult 

access to data. The lack of research-related studies was another limitation. It was recommended to 

examine the position (CODP) in the LARG, sustainable and robust supply chain. Also, it was 

suggested to perform similar research in other industries and compare the results.  

Practical implications: Most of the company's products were located in the mass production area or 

standard products, hence, the company must maintain its profit margin by focusing and relying on this 

area. On the other hand, it should be noted that in the current economic situation, accepting separate 

orders outside the normal production conditions, not only does not benefit the company but also leads 

to the loss of the available resources spent on production lines. The supply chain typology of polymer 

products outlined that the values of the variables of the studied model in a period of 12 months can be 

calculated based on the point of separation of the customer order. 

Originality/value: This study removes additional and ineffective patterns in the literature and 

enumerates the necessary indicators to determine the point of CODP. The innovation aspect of this 

study is the typological approach of the polymer supply chain and identifying its six steps for 

determining the CODP point to manage cost and time. 

Keywords: Customer Order Decoupling Point, Supply Chain Typology, Pushing Production, Pulling 

Production 
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در بازارهاای رقاابتی، باار فرایناادهایی ساریع، منعبا  و باا قابلیات          زنجیرۀ تأمین موفقیتها برای   سازمان :دهیچک

  سیساتم یا   را بر  ۀ تأمینکر زنجیر است رویکردهای ترکیبی مستلزم بالا نیااز دارند. دستیابی بر این مهم یریپذ   انبباق
از  کار اسات   ای شده بندی طبقرابزار  شناسی زنجیرۀ تأمین  مبدل کند. در این راستا رویکرد گونرمحاور  ماشتری ۀایکپارچ

هاد  از ایان پاشوه ،     شود. می استفادهمختل  های  مند مشاهدات کمی و کیفی در قالب توصی  آن برای تنظیم نظام
تأمین، برای محصولات استاندارد و ابداعی ۀ  شناسی زنجیر  رویکرد گونربراساس ی سفارش مشتر  یتفک ۀنقب یابی مکان

های تولید انباوه سسیساتم فشااریت، تولیاد سفارشای سسیساتم          ای کر هزینر  گونر پلیمر استان بوشهر است؛ بر در صنعت 
ریازی ریایای    ت پلیمری کمینر شود. بارای  اس مساپلۀ پاشوه  از دو مادل برنامار      کششیت و هزینۀ انتقال محصولا

اناد؛    ساازی شاده    شابیر  تMATLAB R2019aسساازی   افازار بهینار   ها با نرم  هدفۀ خبی استفاده شده است کر این مدل ت 
 غیرها برای تعیین نقباۀ بهینار  ای کر ابتدا مفرویات تولید انبوه و سفارشی تبیین شده است، سپس مقادیر بهینۀ مت گونر بر

های پلیمری  ریزی، اکستروژن، اتصال، برش و تشکیست ورق گری، قالب کر شامس ش  مر لر سریختر محاسبر شده است
شناسای زنجیارۀ تاأمین محصاولات پلیماری،        دهد با توجر بر گونر های مذکور نشان می  است. نتایج  اصس از  س مدل

در ایان  آماده   دسات  گیری قرار گرفتر است. موقعیت بار  موقعیت بهینر در نا یۀ تولید انبارشی و در مر لۀ برش و قالب
برای تولیدات انبوه آتای   مر لرکمترین هزینۀ تولیدی را در این   تولیدکنندۀ مدنظر قبعات پلیمری،کند  پشوه  بیان می

 هد داشت.خود خوا

 تأمین، تولید فشاری، تولید کششی، پلیمر شناسی زنجیرۀ  نقبۀ تفکی  سفارش مشتری، گونر :یدیکل یها واژه
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 مقدمه   -1

ابزاری مهم در جهت تعیین نوع رویکرد استراتشی  زنجیرۀ تأمین متناسب با محصول  1زنجیره تأمین شناسی گونر

و یا خدمت در هر سازمان است. در این زمینر، یکی از مویوعاتی کر در مبا ث لجستی  و تولید، موجاب اتصاال   

بایاد باا توجار بار      بر عقیدۀ او، ی  زنجیارۀ تاأمین کاارآ مای    ارائر شد.  2محصول بر زنجیرۀ تأمین شد، توسط فیشر

محصولی طرا ی شود کر در طول زنجیره تولید و در  ال عریر است. ی  محصول کارکردی ساساتانداردت نیازمناد   

کر برای ی  محصول ابداعی، زنجیرۀ تأمینی مناساب اسات کار     ایجاد ی  زنجیرۀ تأمین فیزیکی کارآست؛ در  الی 

هاای یا  ساازمان بارای پاساخگوی       بسیاری از تصمیمن راستا، ت. در همی1997بتواند پاسخگوی بازار باشد سفیشر، 

هاای   بازار تا  د درخور توجهی بر اطلاعات تقایای مشتری مرتبط است. این اطلاعاات آااار مختلفای بار فعالیات     

های اتخاذشده را دربارۀ تقایای مشتری تحات   ، تصمیم3تCODPزنجیرۀ تأمین دارد. نقبۀ تفکی  سفارش مشتری س

ت. نقباۀ  2018،  4و همکااران  کند سکاناس  اطمینان جدا می های اتخاذشده تحت شرایط عدم اطمینان، از تصمیمشرایط 

افازوده   هاای دارای ارزش  کاردن فعالیات   بندی تفکی  سفارش مشتری بر سب اطلاعات تقایای مشتری برای طبقر

گیرد، نیااز   نقبۀ تفکی  سفارش مشتری قرار میدست  ها در بالادست یا پایین شود و بستر بر اینکر فعالیت استفاده می

های تعیین موقعیت نقبۀ تفکیا ، ابازار بسایار     کند. بنابراین، استراتشی بر رویکردهای مدیریتی متفاوتی را آشکار می

کند و مفهوم مهمی در تحلیس فرایندهای اساسی ی   افزوده ایجاد می هایی است کر ارزش بندی فعالیت مهمی در طبقر

هاا تمرکاز    های زیادی برای تحلیس تغییرات در ساخت و تولید موجودند، این تکنی  تکنی آید.  ن بر شمار میسازما

. بار عباارت دیگار، در ایان     کنناد انداز انتخاب فرایناد، معباو  مای    خود را بر تبابق بین تولید و بازاریابی با چشم

منزلاۀ   شود و درواقع این نوع انتخاب بر  بیق داده میهای بازار و وظای  ساخت تب ها فرایند ساخت، با ا تیاج تکنی 

 ۀمناساب نقبا   مکاان تعیاین  . مسپلۀ اصلی این پشوه  را چگونگی ت2005،  5سوکنر و رودبرگاست  CODPتعیین 

در چارچوب دهد.  در صنعت پلیمر تشکیس می تأمین  شناسی زنجیرۀ   ی با توجر بر رویکرد گونرسفارش مشتر  یتفک

و عوامس  CODPپشوه ،  تولید و پیشینۀ   ، رویکردها، فلسفۀنظری مبانی این رویکرد، پشوه   ایر پس از بررسی 

ها، بر تعیین این نقبار   وتحلیس داده  کنندۀ آن را معرفی کرده و با توجر بر نوع محصول پلیمری در قسمت تجزیر تعیین

 مبادرت ورزیده است.

شاود. اهمیات    ، مباانی نظاری تحقیاق بیاان مای     2صورت زیر سازماندهی شاده اسات. در قسامت     برادامۀ مقالر 

، 4، 3، 2هاای   ترتیاب در قسامت   شناسی زنجیرۀ تأمین، پیشینر و شکا  تحقیقاتی و روش تحقیق بر  ت، گونرCODPس

گیری، پیشانهادها   نتیجر بحث، 6تشریح شده است. سپس در قسمت  5ها در قسمت  وتحلیس یافتر اند. تجزیر بیان شده

 شود.   و نوآوری تحقیق بیان می

 

 مبانی نظری   -2

 زنجیرۀ تأمین و رویکردهای تولید -2-1

بار در مفهوم اماروزی معرفای کارد سجماالی و      را نخستین ، اصبلاح مدیریت زنجیرۀ تأمینت1949س سال در 6وبر

 دیا ست کر در تولها یو فناور ها تیها، منابع، فعال از افراد، سازمان ای شامس شبکر نیمأت ۀ ریزنجت. 1397کریمی اصس، 

نقا  داشاتر   تولیدکنناده  بر  کننده نیمأاز ت ریمواد اول ارسالدر  توانند یبرده م  . عوامس نامدکالا نق  دار  یو فروش 



 67/ علیریا زارع و همکاران/  نیتأم ۀ ریزنج شناسی یابی نقطۀ تفکیک سفارش مشتری مبتنی بر گونه مکان

 

را شکس  نیمأت ۀ ریزنج سیدل نیبر ا ها شرکت. رندیبگ عهده رب یینها یکالا را بر مشتر سیتحو تیمسپول نکریا ایباشند 

،  7سبانومیانا  ادامار دهناد    اتشاان یشده بار   جادیا یکم کنند و در بازار رقابت یجار یها نریتا بتوانند از هز دهند یم

، مونتااژ  9، کششای 8رویکردهای مختلفی مانند رویکارد فشااری   ،مینأهای ت تولید بر زنجیره ایرأبرای درك ت. ت2011

بیشتر مناساب   دارد وتمرکز  ، داکثرسازی ظرفیت تولید فشاری بر ۀفلسف سفارشی وجود دارد.سفارشی و مهندسی 

کار   در محیبی بهترین کاارکرد را دارد  رویکرد ایناست؛ بنابراین  شده بینی است کار دارای تقایاای پای  فضاهایی

 یادیا کر تنوع زاست مناسب  یتمحصولا یبرا یانبارش دی. تولت2020سون  و همکاران،  است کم پیچیادگی تولیاد،

 ساوجها و همکاران طلبد در مقیاس وسیع را نیز می دیتول اندازی راه ۀنیهز و از طرفیندارد 
تولیاد   ۀفلساف ت. 2019 ،10

کاردن هرگونار یاایعات و     تولید ناب،  داقس ۀاصول تمرکزیافتر توسط فلسف کاربرد دارد. ایستا نیز در محیط 11ناب

سمیشارا و   دارد نظر قارار دعنوان بدترین یایعات م بر در این رویکرد کاری . دوبارهاستتولید محاصولات بااکیفیات 

هاای تولیادی    مونتاژ بر مبنای سفارش، ی  استراتشی عملیاتی مهم و رو بر گسترش برای بنگااه ت. 2019، 12همکاران

شوند، اماا مونتااژ نهاایی بار      محور، تولید و در انبار ذخیره می براساس استراتشی انباراست کر در آن اجزای سازنده 

شود تا مشتری محصول ویشه را سافارش دهاد و اجازای گزینشای آن را مباابق       مبنای سفارش بر تأخیر انداختر می

 یهاا   در شارکت  ارشمهندسی براساس سف یاستراتشت. درنهایت، 2020، 13اولویت خود انتخاب کند سلین و همکاران

براسااس سافارش، بار     یسااخت مهندسا   یها موارد، پروژهبیشتر شود. در  یاستفاده م دهیچیپ یساختارها ۀکننددیتول

و سااخت محصاولات بازرگ باا      یصار  طرا ا   یادیا و زماان ز رناد  دا ازیا ن تیا فعال یادیا تعاداد ز  یسازمانده

 نیا در ا بیا ترت نر ایا شود. ب یخاص م انیتوسط مشترشده  نییها و مشخصات تع یازمندیطبق ن ،بالا یساز یسفارش

 ت.2020،  14ایکمنکو و همکارانس دارد ویشه تیاهم محصول یو مهندس یها، طرا  گونر شرکت

 

 نقطۀ تفکیک سفارش مشتری -2-2

ای کار   گونار  بار شود؛ مفهوم نقبۀ تفکی  سفارش مشتری بر مفهوم مدیریت تولید و مدیریت لجستی  مرتبط می

دهد. تعاری  متعددی از نقبۀ تفکی  سفارش مشتری ارائار شاده    عناصر زنجیرۀ تولید را درخور توجر قرار میهمۀ 

محاور   محور از تولید سافارش  بینی شود کر در آن تولید پی  ای در جریان کالاها تعری  می است. نقبۀ تفکی ، نقبر

دهاد   ای اسات کار نشاان مای     سفارش مشتری نقبرت. بر عبارت دیگر، نقبۀ تفکی  2001، 15سون دن  شودجدا می

 یسفارش مشاتر   یتفک ۀاوقات از نقب یگاه ،از این رو کند. سفارش مشتری بر چر میزان در جریان کالاها نفوذ می

ت بیان کردناد کار هاد     2002س 16آمارال و لی .ت2019 ود سون  و همکاران،ش می ادی زینفوذ سفارش ن ۀعنوان نقب بر

ها تمایس دارناد کار    هاست. بسیاری از شرکت أمین افزای  سبح خدمت بر مشتری و کاه  هزینرمدیریت زنجیرۀ ت

های پایین دست یابند، زیرا هر دو ارتباط نزدیکی باا موقعیات    بر هر دو هد ، یعنی پاسخگویی بر مشتریان و هزینر

 نیتار  مهمت. تعیین موقعیت نقبۀ تفکی  در زنجیرۀ تأمین، یکی از 2013، 17سکین نقبۀ تفکی  سفارش مشتری دارند

 1طور کار در شاکس    ت. همان2019 مویوعات است کر وارد مبا ث لجستی  و تولید شده است سمیشرا و همکارن،

ر تعیین ترین عوامس مؤار ب ت عقیده داشت بازار، محصول و تولید، ازجملر مهم2003س 18اولهاگر ،نشان داده شده است

دسات در زنجیارۀ ارزش    های بالادست و یا پایین موقعیت نقبۀ تفکی  سفارش مشتری و تغییر آن در جهت فعالیت

 ساخت است.  
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 (2003مدل مفهومی عوامل اثرگذار بر مکان نقطۀ سفارش مشتری )اولهاگر،  -1شکل

Fig. 1- Conceptual model of the factors affecting the location of the customer order point (Olhager, 2003) 
 

 نیتأم ۀریزنج یشناس   گونه -2-3

رود. ایان رویکارد    اجتماعی بار کاار مای    های سیستم تببیقی مبالعۀ برای ای گسترده طور شناسی بر  رویکرد گونر

دهاد و از ایان منظار     تاریخی را در ی  مجموعر در کنار هم قرار می -عنوان ی  الگوی مفهومی، روابط اجتماعی بر

تاری    توان واقعیت اجتماعی را بهتر مبالعر کرد و بر درك جاامع  می کم  این رویکردبنابراین با  ؛ ائز اهمیت است

توان  می کراست  ای  شده بندی ابزار طبقرشناسی زنجیرۀ تأمین،   بر این اساس گونر ت.1949سوبر،  آن دست یافت بارۀدر

در یا  گاروه قارار     ها همتعددی استفاده کرد کر در هری  از آنها تمام مشاهد های فعالیتمند  از آن برای تنظیم نظام

مای  ا سااس  های مختل ، برای محصولات پلیمری با استراتشی تأمین ۀرزنجی شناسی  رویکرد گونر نیاز بر. گیرند می

اطمیناان   با توجر بار عادم   ،چاب  برای محصولات ابداعیبا رویکرد استراتشی  تأمین  ۀی  زنجیر طور مثال، بر .شود

تساخیر ساهم   برای سود بالا  ۀ اشی و کر فروش   الی دراست؛  ازیکالا موردن دمازایا کمبود و  بازار و افزای  خبر

شدن کاالا را   کوتاه عمر محصول نیز خبر منسوخ ۀ. چرخشودکمبود می ۀباعث افزای  هزین ،بازار محصولات جدید

 .یابد های مازاد افزای  می درنتیجر هزینر و دهدمیافزای  

سااختمانی کااربرد   هاای پلاساتیکی    در تولید لولار  کر ،19کارکردی ساستانداردت پلیمری مانند کوپلیمر محصولات

عمار   ۀو چرخا  شاده  بینی و دارای تقایای پی ر  و از همین کندکنندگان را برآورده می نیازهای اساسی مصر  ،دارد

شده است. بهتارین تادبیر در    سود ۀآمدن  اشی را بر همراه دارد کر باعث پایین ی، رقابترویر . این اباتطولانی است

یاا سفارشای پلیماری مانناد      محصاولات اباداعی  در مقاباس،  . اسات  لاوژی در تکنو همچون شرایبی، ایجاد نوآوری

بار   تأمین نسابت  ۀاساساً دارای مدیریت و طرا ی متفاوتی از زنجیرشوند،  ، کر در اار  رارت ذوب نمی20ها ترموست

تار   سااده گری بازار را برای آنهاا    میانجیوظیفۀ محصولات کارکردی،  شدۀ بینی تقایای پی  اند. محصولات کارکردی

سمادرس یازدی و    کنناد  مای کاه  هزینار معباو     ها از این طریق تمرکز خود را صرفاً بر شرکت؛ درنتیجر، کند می

در کارگیری رویکردی اسات کار   شناسی زنجیرۀ تأمین در این پشوه ، بر درنتیجر، منظور از گونر ت.1385همکاران، 

طاوری کار انتخااب اساتراتشی     کناد؛ بار   یمری کم  مای های زنجیرۀ تأمین محصولات پل جهت تعیین نوع استراتشی

تأایرگاذار باشاد و محققاان را در     CODPتواند در تعیین موقعیات   مناسب تولیدی در زنجیرۀ تأمین این صنعت، می

 راستای  س مسپلر یاری کند.

 

 های بازارویژگی

 های محصولویژگی

 های تولیدویژگی

 زمان تاخیر تحویل

 زمان تاخیر تولید

 نقطۀ تفکیک
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 پیشینۀ پژوهش و شکاف تحقیقاتی -3

طور مشخص نقبۀ تفکی  سفارش مشاتری را   برت، نخستین پشوهشی است کر 2001پشوه  ون دون  در سال س

هاای فرایناد تولیاد، انباار و باازار        ای از هشت عامس در دساتر   های تولیدی یافت. در این پشوه  مجموعر در محیط

ت تحقیقای را باا عناوان    2020در سال س 21اند. علاوه بر آن پیرو و کاناس کننده معرفی شده های تعیین  عنوان شاخص بر

پیمایشای   -اند. روش انجام این پشوه  توصیفیانجام داده« لکرد متقابس نقبۀ تفکی  سفارش مشتریهماهنگی عم»

هاای ایتالیاایی باا      کر شرکت   اکی از این است سازی انجام شده است. نتایج این پشوه    است کر در صنعت ماشین

شده قبس و بعاد از نقباۀ تفکیا  سافارش      های هماهن    کنند و مکانیزم ت، اهدا  مختلفی را دنبال میETOرویکرد س

در ساال   22مشتری متفاوت است و بستگی بر نوع پیکربندی آن در تعیاین موقعیات دارد. همچناان گاو و همکااران     

ارائااۀ چااارچوبی جهاات طرا اای نقبااۀ تفکیاا  ساافارش مشااتری باارای تسااهیس »ت، تحقیقاای را بااا عنااوان 2020س

شاده بارای سااخت قبعاات      در پی ارائۀ یا  چاارچوب فرمولاسایون   انجام دادند. این تحقیق « سازی انبوه سفارس

سازی انباوه    گیری دربارۀ موقعیت مشتری و بهبود زنجیرۀ تأمین در راستای پشتیبانی از سفارش خودرو، برای تصمیم

زماانی  ویشه  بر توان از فرمول اکتشافی در هنگام طرا ی ی  زنجیرۀ تأمین،  دهد می است. نتایج این پشوه  نشان می

دهد مبالعاات پیشاین    قبعیت وجود دارد و اطلاعات ناقص است. مرور تحقیقات قبلی نشان می کر عدم استفاده کرد 

های مختل  با رویکردهای گوناگون انجام شده است،  دربارۀ چگونگی تعیین نقبۀ تفکی  سفارش مشتری در  وزه

شناسای    ای ازنظر رویکارد گونار    ین است کر تاکنون مبالعرشود ا عنوان شکا  تحقیقاتی  بر آن اشاره می ولی آنچر بر

شاده   زنجیرۀ تأمین بر تعیین نقبۀ تفکی  سفارش مشتری در صنعت پلیمر انجام نشده است. خلاصۀ مبالعات انجاام 

 .ت نشان داده شده است1در جدول س
 یسفارش مشتر کیتفک ۀنقط مرتبط با ،شده مقالات انجام -1جدول 

Table 1- Articles related to the customer order decoupling point 
 منبع نتایج تحقیق عنوان تحقیق ردیف

1 
  یتفک ۀقبس و بعد از نقب ،عملکرد متقابس یهماهنگ

 یسفارش مشتر

 ۀشده قبس و بعد از نقب هماهن  یها زمیمکان

 .متفاوت است یسفارش مشتر  یتفک

، و کاناس رویپس

 ت2020

2 
چارچوبی برای طرا ی نقبۀ تفکی  برای تسهیس ارائۀ 

 سازی انبوه سفارش

استفاده از چارچوب پیشنهادی در شرایط 

 قبعیت و اطلاعات ناقص عدم

سگو و همکاران، 

 ت2020

 مشتری سفارش تفکی  نقبۀ برای تعیین گیری تصمیم 3
 جدید سفارش  جم افزای  با تفکی  نقبۀ

 .کند می  رکت

 ،23همکاران  و سلیو

 ت2018

4 
 رویکرد با مشتری تفکی  سفارش نقبۀ وتحلیس تجزیر

 انبوه سازی سفارش برای یکپارچر طرا ی

تحت تأایر قرار  را کلی عملکرد محاسباتی، نتایج

 دهد. می

 و سدابول

 ت2015 ،24همکاران

5 
وتحلیس تعیین موقعیت نقبۀ تفکی  مشتری وا د  تجزیر

 و چندگانر

سازی انبوه،  سفارشاولین قدم برای اجرای 

 تعیین سبح مبلوب محصول است.

سشیدپور و همکاران 
 ت2014، 25

6 
 سفارش در تفکی  نقبۀ براساس تولید هزینۀ سازی بهینر

 انبوه

 مشتری، انتظار هزینۀ و موجودی شدۀ تمام قیمت

 .است تحویس در تأخیر از ناشی
 ت2013 ،26سآرکین  

7 
 مدل توسعۀ مبنای بر مشتری تفکی  سفارش نقبۀ تعیین

 ترجیحی ارزیابی

 محرك جریان و شده هدایت جریان

 متمایز را انبوه سازی سفارشی شده، بینی پی 

 کند. می

 27یو و لیآن   ساکس

 ت2011 ،

8 
 مدل سازی شبیر کم  با تفکی ، نقبۀ موقعیت تعیین

 ارزش شبکۀ
 .است انبوه سفارش بر مبتنی ارزش شبکۀ

 ، 28برنارد و سدابس

 ت2010



 1401 تابستان، 29ی اپیپ، 2، شماره 13مدیریت تولید و عملیات، دوره / 70

 

 منبع نتایج تحقیق عنوان تحقیق ردیف

9 
زنجیرۀ  در مشتری سازی سفارش تفکی  نقبۀ موقعیت

 کروماتی  پلی های مجموعر براساس چاب  تأمین

 تأمین زنجیرۀ  در تفکی  نقبۀ گیری تصمیم مدل

 .است شده توصی  ریایی زبان بر

، 29همکاران  و سلیو

 ت2009

 سود بر مبتنی مشتری سفارش تفکی  نقبۀ 10
 بین راببۀ دهندۀ نشان و سود مبنای بر مدلی ارائۀ

 فروش و تفکی  نقبۀ

، 30همکاران و سوو

 ت2008

 انبوه سازی بومی اجرای در تفکی  نقبۀ موقعیت 11
 تفکی  نقبۀ تعیین در مختل  عوامس عملکرد

 .دارند تأایر

 همکاران و سجی
31، 

 ت2007

12 
 عملکرد بهبود برای تفکی  سفارش نقبۀ کارگیریبر

 تأمین زنجیرۀ

منظور استفاده از مزیت  بر اطلاعات تأمینزنجیرۀ 

 .راهبردی

و همکاران  سماسون
 ت2000 ،32

13 
 برای اطلاعات های تأایر سیستم: مشتری تفکی  نقبۀ

 تولید کنترل

 در ترکیبی تولیدات انواع با اطاعات های سیستم

 .شوند می مواجر محصول مختل  شرایط

سگایزبرت و تان  
 ت1992 ،33

 

 پژوهششناسی  روش-4

شناسی زنجیرۀ تأمین است. برای این منظاور،   ت با استفاده از رویکرد گونرCODPهد  از این مقالر، تعیین نقبۀ س

ساازی    ت استفاده شده است کر مقادار هزیناۀ کاس را بارای تولیاد و آمااده      2015شدۀ سلیو و همکاران،  از مدل اقتباس

 34مسائس مربوط بر خط تولید کارگااهی در دساتۀ مساائس پیچیاده    دهد. با توجر بر اینکر  های پلیمری کاه  می  ورق

اند و بارای ساادگی، بسایاری از      ناچار مسائس را در شرایط ساده و اولیر در نظر گرفتر گیرند، اغلب محققان بر  قرار می

اابتکااری، اقادام بار    هاای فر   هاای ریایای و الگاوریتم     گیاری از مادل    نها با بهره  اند. آ  فرییات مسپلر را نادیده گرفتر

قبعیت پارامترهاای   اند. اما باید توجر داشت فرییاتی مثس عدم  سازی مسائس مربوط بر خط تولید کارگاهی کرده  بهینر

های رسیده و تقایای متغیر ازجملر شرایط موجاود و غالاب در     بندی سفارش  مسپلر، کار در جریان ساخت، اولویت

تار    توان مسپلر را تا  د امکان بر شرایط دنیاای واقعای نزدیا      در نظر گرفتن آنها میاند کر با  مسائس تولید کارگاهی

شود کار   عنوان یکی از مسائس پیچیده مبرح می تر شود. مدل این پشوه  نیز از آنجا بر  کرد تا نتایج پشوه  کاربردی

های تولیدی و بدون توجر بر مصر    نکردن بر تعیین توالی مناسب فرایندها بر دستگاه های کارگاهی، توجر در محیط

های تولیدکننده منجر شود. از این رو بررسای ایان مساپلر     تواند بر افزای  هزینر های زمانی مختل ، می  منابع در بازه

هاای   شناسای فعالیات مختلا  در زنجیارۀ تاأمین ورق      ت، با استفاده از رویکرد گونرCODPیابی س در چگونگی مکان

شاود کار هار     های تولیدی و قیمت تمام شد کم  کند. بر این اسااس فارم مای    ر کاه  هزینرتواند ب پلیمری، می

تخاص خود را دارد، هزینۀ تولید محصاولات اباداعی سسفارشایت بیشاتر از     CODPشده، موقعیت س سفارش دریافت

انباوه و   هاای دریاافتی را بار دو  الات     محصولات استاندارد سکارکردیت است و شرکت تولیدکننده تماام سافارش  

 دهد. سازی و روش  س آن را نشان می  مرا س مدل 2کند. شکس  سفارشی تولید می
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 سازی و حل آن  های مدل  گام -2شکل 

Fig. 2- Modeling steps and solving it 
 

 کنیم. سازی می  صورت ذیس مدل کارگاهی را با توجر متغیرها و پارامترها، بربندی تولید  اکنون مسپلۀ زمان

 

 ها اندیس

I ...،،1،2= i             مرا س تولید؛ 

سفارش اصلی؛         j =  ،...،1،2 J 

سفارش جدید؛       h =  ،...،1،2 H 

نقبۀ تفکی  سفارش؛      k =  ،...،1،2 K 

یرایت هزینۀ سفارش جدید؛    a.b.c.d =  ،...،1،2 A, B, C, D 

مرا س پیشرفت کار؛   m =  ،...،1،2 M 
های جدید؛ تعداد سفارش     n =  ،...،1،2 N 

 پارامترها

K موقعیت :CODP  
Mتعداد سفارش تولید کس : 

 Nj: مرا س تولید کس 
 N: تعداد عملیات کس

Dj سفارش تولیدات :j ام 
 jµمقدار سفارش تولیدات :Dj   

تولید استاندارد: تعداد عملیات بعد از  N1 

 N2: تعداد عملیات بعد از تولید ابداعی

 متغیرها

C
(k) : هزینۀ تولید کس وقتی کرCODP عنوان  برK کند. عمس می 
m جوی نقبۀ و کر در پی جست : زمان پیشرفت کار وقتی
 ایم.  بهینر

Dj برای ام  i هزینۀ تولید انبوه در عملیات :P0
ij 

P
1

ij: هزینۀ تولید سفارشی در عملیاتi  ام؛ 
C1

(k)هزینۀ تولید کس سفارش دریافتی؛ : 

tij: زمان تولید محصول ابداعی؛
1 

 hjk: هزینۀ در  ال انتظار؛

Tjkزمان انتقال سفارش؛ : 

 Pjk: هزینۀ انتقال؛

 tjk: زمان استفاده از سفارش دریافتی؛
C0: هزینۀ تولید کس انبوه؛ 

(k)
 

CT: هزینۀ ارسال سفارش کس؛ 
(k)

 

Cw: هزینۀ سفارش کس در  ال انتظار؛ 
(k) 

 °ti: زمان تولید انبوه؛
 Tj: زمان تأخیر؛ 

 شناسایی و تعری  پارامترها و متغیرهای مدل -1

 ساخت مدل مبتنی بر تبیین روابط بین پارامترها و متغیرها -2

 های موردنیاز با تأکید بر دو شاخص زمان و هزینرگردآوری داده -3

  MATLAB R2019a افزاری س مدل با استفاده محیط نرم -4

  های مدلاستخراج و تحلیس خروجی -5

 ونیزاسیمریپلت با توجر بر مرا س CODPتعیین نقبۀ بهینۀ س -6

 پایان
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باا اساتفاده از    ی پلیمری برای تعیاین نقباۀ تفکیا  سافارش مشاتری     ها در روش پیشنهادی، سیستم تولید ورق

ای از  شادۀ ایان تحقیاق، گونار     ساازی  هاای شابیر    مادل شاود.   سازی می مدل Matlab R 2019افزار  در نرم سازی شبیر

درواقاع ایان کاار     .های جاری شرکت را شناسایی کند خواهد مسپلۀ هزینر دهد کر می های دینامی  را نشان می پدیده

باا توجار بار رویکارد مبالعاۀ      شود.  سیستم انجام می های تولیدی گوناگون، برای عملیات وسیلۀ ارزیابی استراتشی بر

 هدفۀ زیر را معرفی کرد. توان دو مدل ت   ی ایر م

 

 مدل اول:

∑=Min C(k) ت1راببۀ س 𝑃0𝑖𝜇𝑘
𝑖=1  + ∑ 𝑝1𝑖𝜇

𝑁
𝑖=𝑘+1 + 𝑃𝑘𝜇  = C0

(k) + C1
(K) 

+ CT 
(K)

                
s.t. 

 N1 ≤ k ≤  N2 ت2راببۀ س

∑ ت3راببۀ س 𝑡𝑖0𝑘
𝑖=1  + ∑ 𝑡𝑖1𝑁

𝑖=𝑘+1  + tk ≤  T 

 :دوممدل 

 ت4راببۀ س
Min C(k) = ∑ ∑ 𝑃𝑖0 𝑀

𝑗=1 𝑗𝜇𝑗𝑘
𝑖=1  + ∑ ∑ 𝑃𝑖1 𝑀

𝑗=1 𝑗𝜇𝑗𝑁𝑗
𝑖=𝑘+1  + ∑ 𝑃𝑗𝑘𝜇𝑗𝑀

𝑗=1  + 

∑ (ℎ𝑗𝑘𝜇𝑗 ∑ 𝑡𝑗𝑘
𝑗−1
𝐽=1 )𝑀

𝑗=2  = C0
(k

+ C1
(K) 

+ CT 
(K)

 + Cw
(k))

  
 s.t. 

 N1 ≤ k ≤  N2 ت5راببۀ س

∑ ت6راببۀ س 𝑡𝑖0𝑘
𝑖=1  + ∑ 𝑡𝑖𝑗1𝑁𝑗

𝑖=𝑘+1  +∑ 𝑡𝑖𝑗𝑘𝑗
𝑗=1   ≤  T j. ∈  [1. 𝑀] 

 

C0بخ  مجزاسات:   3کنندۀ هزینۀ کس سفارش تولید است کر شامس  ت بیان1راببۀ س
(k) :    ،هزیناۀ تولیاد انباوهC1

(K) :

CTشده و   هزینۀ تولید سفارش داده
(k) :هزینۀ انتقال سفارش تولیدشده درCODP  دهاد. در ایان مادل دو     را نشان مای

ت الزاماات  3کناد و نامعادلاۀ س   جاا مای   را محدود یا جابر CODPت میزان موقعیت2نوع محدودیت وجود دارد: راببۀ س

ت هزینۀ کس پردازش سفارش تولید را نشان داده و از چهار قسمت تشکیس شده 4دهد. راببۀ س زمان تأخیر را نشان می

C0است: 
(k) ،C1

(k) ،CT
(k)  وCW

(k) : یت را ت دو ناوع محادود  5شاود. رابباۀ س   هزینۀ سفارش در  ال انتظار را شامس مای

 کند. ت الزامات زمان تأخیر را تبیین می6دهد و نامعادلۀ س نشان می

 

 ها وتحلیل داده  تجزیه -5

یاز از مستندات شرکت تولیدکنندۀ محصاولات پلیماری واقاع    موردنهای  با توجر بر هد  و ماهیت پشوه ، داده

آمده، مشخص شد فرایناد   دست های بر  آوری شده است. براساس داده جمع1399در منبقۀ ویشۀ استان بوشهر در سال 

شده بر دو شکس انبوه ساستانداردت و سفارشی سابداعیت است، یعنی با کم  این دو نوع فرایناد   تولیدی شرکت مبالعر

توان محصولات پلیمری را یا در انبار ذخیاره   ت، میCODPۀ پلیمریزاسیون برای تعیین موقعیت سگان ش و نیز مرا س 

ا اینکر طبق سفارش مشتری محصولات تولیدشده را در کمترین زمان تأخیر تحویس داد. بنابراین برای کرد سانبوهت و ی

Pتفهیم بهتر دو رویکرد تولیدی فوق، از مفاهیم مهمی چون هزینۀ ی  وا د تولید انبوه س
ت و هزینۀ ی  وا د تولید 0



 73/ علیریا زارع و همکاران/  نیتأم ۀ ریزنج شناسی یابی نقطۀ تفکیک سفارش مشتری مبتنی بر گونه مکان

 

Pسفارشیس
tت، زمان تولید انبوه س1

tت و زمان تولید سفارشی س0
ماهت استفاده شده است. شرح هریا  از   12قالب س ت در1

 یاز بر قرار زیر است.موردنمفاهیم 

ت ماورد ابات سافارش داشاتر     20ت بار تعاداد س  1399شده، در سال س شرکت تولیدکنندۀ محصولات پلیمری مبالعر

و   های اابات  هزینرها شرایط خاص خود را براساس تیراژ، وزن،  جم و میزان سفارش،  است. هری  از این سفارش

هاای پیشانهادی     شوند. این پشوه  سبح قیمات  ونقس و نیز سبح قیمت را شامس می های  مس جاری، مسافت، شیوه

تاوان   های هر مااه را مای   تولیدکننده را از ابتدا تا انتهای سال مالی، اابت در نظر گرفتر است. میزان هری  از سفارش

 کرد.ت مشاهده 2بر سب ُتن در قالب جدول س
 

 شده در ماه برحسب تن  مقدار محصول سفارش داده -2جدول 
Table 2-The amount of product ordered per month by ton 

μj 
 اسفند بهمن دی آذر آبان مهر شهریور مرداد تیر خرداد اردیبهشت فروردین

4 6 8 6 9 18 10 9 11 7 11 13 9 14 15 12 8 7 6 7 

 

ت سفارش دریافت کارده اسات کار  اداکثر دو     20ت، تولیدکننده بر تعداد س99کر در سال س کند جدول بالا بیان می

دلیاس روزهاای    مااه بار   آمده، تولیدکنناده در فاروردین   دست شود. براساس اطلاعات بر سفارش در هر ماه را شامس می

آذرمااه ویاعیت تولیادی    ماه تاا   تعبیس اول سال فقط ی  سفارش را برای تولید ابت کرده است، ولی از اردیبهشت

های زمستانی آخر ساال، ابات سافارش و     ها در نوسان است. سرانجام در ماه هرماه تغییر کرده است و میزان سفارش

شادۀ ایان پاشوه  را     هاای مبالعار     دلیس رکود بازار و فصس سرما کاه  یافتر اسات. دیگار شااخص    میزان تولید بر

ت 4ت و س3دهناد کار در جاداول س    تشاکیس مای  « زینۀ ی  وا د تولید سفارشیه»و « های ی  وا د تولید انبوه   هزینر»

 اند. یس بررسی شدهتفص بر
P)هزینۀ یک واحد تولید انبوه برای محصولات استاندارد  -3جدول

0
) 

Table 3-Cost of a mass production unit for standard products (P0) 

 ماه

 مراحل پلیمریزاسیون

 مر لۀ ششم مر لۀ پنجم مر لۀ چهارم مر لۀ سوم دوممر لۀ  مر لۀ اول

  رارت
رئولوژی 

 ریزیت سقالب

اکستروژن 

 کاریت سماشین

جوشکاری 

 ساتصالت

گیر برشسقالب

 ی یربرت
 تکمیس

 20 12 15 16 18 23 فروردین

 30 40 18 24 23 30 24 32 27 41 35 46 اردیبهشت

 30 45 18 27 60 34 24 36 27 41 35 52 خرداد

 90 50 54 30 68 38 72 40 81 45 104 58 تیر

 45 55 27 33 34 42 36 44 41 50 52 64 مرداد

 35 55 21 33 27 42 28 44 32 50 41 64 شهریور

 65 45 39 27 49 34 52 36 59 41 75 52 مهر

 70 75 42 45 53 57 56 60 63 68 81 87 آبان

 60 40 36 24 45 30 48 32 54 36 69 46 آذر

 35 21 27 28 32 41 دی

 30 18 23 24 27 35 بهمن

 35 21 27 28 32 41 اسفند
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صاورت    آکرلی ، باید شا  مر لار بار    های   دهد برای تولید ی  محصول پلیمری، مثلاً ورق جدول بالا نشان می

 تا  مرا اس بایاد    تخصصی، مستمر و بدون وقفر طی شود. نکتۀ  ائز اهمیت جدول فوق این است کر هزیناۀ تا   

آوری شاده و بار    ماه از تولیدکننده جماع  در فروردین« هزینۀ ی  وا د تولید انبوه»های   عبارتی، داده محاسبر شود. بر

تان   4، تولیدکنناده  99مااه ساال    های سال توسط پشوهشگران محاسابر شاده اسات. در فاروردین     مبنای آن دیگر ماه

ش و تحویس آن بر مشتری، باید شا  مر لاۀ سااخت    سفارش ابت کرده است، یعنی برای تولید این  جم از سفار

های آکرلیا ، از قباس آمااده شاده      است کر مواد اولیر برای ساخت ورق« دهی  رارت»طی شود. مر لۀ اول مر لۀ 

دهای در جادول     ، مقابس مر لۀ  ارارت 23آمدۀ  دست  رارت، این فرایند آغاز شود. عدد بر  های است و باید با شعلر

توماان هزینار کناد. مر لاۀ دوم،      23طاور متوساط    تن مواد، مشتری بایاد بار   4د برای  رارت دهیده ت نشان می3س

شاود.   ریزی مدنظر آغاز مای  شدن مواد و قبعات اولیر، فرایند قالب نام دارد، در این مر لر با توجر بر گرم« رئولوژی»

تومان بار   18و تولیدکننده، مشتری باید  شده بین مشتری دهد طبق قرارداد تعری  مقابس این مر لر نشان می 18عدد 

هاای خااص،    تمام توسط دستگاه  نام دارد کر در این مر لر، قبعات نیمر« اکستروژن»تولیدکننده بپردازد. مر لۀ سوم 

گیرد. مرا س چهارم و پنجم، فرایند اتصال قبعات و جوشکاری آنهاسات و باالاخره    براساس فرمت مدنظر شکس می

شود. شایان ذکر است کر هد  از  های آکرلی  در ی  بازۀ زمانی مشخص آماده می لۀ قبلی، ورقپس اتمام پنج مر 

 ت است.CODPطور جداگانر، تعیین مکان س بر 4و  3محاسبات جداول 

 
 (P1هزینۀ یک واحد تولید سفارشی برای محصولات ابداعی ) -4جدول

Table 4- Cost of a custom production unit for innovative products (P1) 

 ماه

 مراحل پلیمریزاسیون

 مر لۀ ششم مر لۀ پنجم مر لۀ چهارم مر لۀ سوم مر لۀ دوم مر لۀ اول

  رارت
رئولوژی 

 ریزیت سقالب

اکستروژن 

 کاریت سماشین

جوشکاری 

 ساتصالت

برشسقالب 

 گیری یربرت
 تکمیس

 25 16 17 18 21 28 فروردین

 50 28 32 24 34 26 36 27 42 32 56 42 اردیهشت

 57 38 36 24 39 26 41 27 48 32 63 42 خرداد

 63 113 40 72 43 77 45 81 53 95 70 126 تیر

 69 57 44 36 47 39 50 41 58 48 77 63 مرداد

 69 44 44 28 47 30 50 32 58 37 77 49 شهریور

 57 82 36 52 39 56 41 91 48 69 63 91 مهر

 94 88 60 56 64 60 68 63 79 74 105 98 آبان

 50 75 32 48 34 51 36 54 42 63 56 84 آذر

 44 28 30 32 37 49 دی

 38 24 26 27 32 42 بهمن

 44 28 30 32 37 49 اسفند
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همانند جدول قبلی است کر بارای تولیاد محصاولات نهاایی پلیماری       4آمده در جدول  دست های بر توییح داده

، علاوه بر تCODPسشد. برای ادامۀ مسیر در جهت تعیین  های ی  وا د تولید سفارشی نیز محاسبر می بایستی هزینر

را نیاز بر ساب سااعت    « زمان تولید سفارشی»و « وهزمان تولید انب»، باید «هزینۀ سفارشی»و « های وا د انبوه هزینر»

 بر آن اشاره شده است. 5محاسبر کرد کر در جدول 

 
 (t0)زمان تولید انبوه برای محصولات استاندارد برحسب ساعت  -5جدول

Table 5- Mass production time for standard products in hours (t0) 

 مراحل
 99ها در سال تعداد سفارش

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

 168 144 168 192 288 360 336 216 312 264 168 264 216 240 432 216 144 192 144 96 اول

 130 111 130 148 222 278 259 167 241 204 130 204 167 185 333 167 111 148 111 74 دوم

 153 131 153 174 261 327 305 196 283 240 153 240 196 218 392 196 131 174 131 87 سوم

 121 104 121 138 207 259 242 156 225 190 121 190 156 173 311 156 104 138 104 69 چهارم

 137 117 137 156 234 293 273 176 254 215 137 215 176 195 351 176 117 156 117 78 پنچم

 210 180 210 240 360 450 420 270 390 330 210 330 270 300 540 270 180 240 180 120 ششم

 

سااعت   96تن ورق آکرلیا  در مر لاۀ اول، بار     4دهند برای تولید نشان می 5دست آمده در جدول  های بر داده

 آمده نیز بر همین شکس محاسبر شده است. دست های بر زمان با رویکرد تولید انبوه نیاز است. تحلیس دیگر داده
 

  (t1) زمان تولید سفارشی برای محصولات ابداعی برحسب ساعت -6جدول

Table 6-. Custom production time for innovative products in hour (t1) 

 مراحل
 99ها در سال تعداد سفارش

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

 126 108 126 144 216 270 252 162 234 198 126 198 162 180 324 162 108 144 108 72 اول

 84 72 84 96 144 180 168 108 156 132 84 132 108 120 216 108 72 96 72 48 دوم

 126 108 126 144 216 270 252 162 234 198 126 198 162 180 324 162 108 144 108 72 سوم

 42 36 42 48 72 90 84 54 78 66 42 66 54 60 108 54 36 48 36 24 چهارم

 44 38 44 50 75 94 88 57 82 69 44 69 57 63 113 57 38 50 38 25 پنچم

 84 72 84 96 144 180 168 108 156 132 84 132 108 120 216 108 72 96 72 48 ششم

 

کند کر اگر استراتشی شارکت تولیدکنناده باا رویکارد سفارشای       بیان می 6شدۀ جدول  های محاسبر همچنین داده

ساعت زمان در نظار گرفتار شاود و     72دهی،  تن ورق آکرلی  در مر لۀ  رارت 4اتخاذشده باشد، باید برای تولید 

 شود. باقی مرا س نیز بر مبنای همین تحلیس انجام می
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 های پژوهش یافته -6

پای نیاس بار     های کیفی، پشوه   ایر در این بخ  در آمده و ترکیب آن با یافتر دست های بر پس از تحلیس داده

هاای مختلا     هاای مادل ایان پاشوه ، از ورودی     ت است. برای محاسبۀ خروجیCODPهد  نهایی یعنی تعیین س

بنادی آنهاا تام     های مختل  سعی کردند تا از دساتر    آوری داده استفاده شده است. در این مر لر پشوهشگران با جمع

صورت کاد   شده از مبالعات را بر تمام عوامس استخراجت را ترسیم کنند. بر عبارت دیگر، پشوهشگران CODPمدنظر س

هاای مشاابر و مارتبط در قالاب      مفهوم هری  از این کدها، آنها را در  لقر نظر گرفتنبندی کردند، سپس با در  دستر

 افزار متلب بر شکس زیر است. های مدل توسط نرم تعری  کردند. نتیجۀ بررسی خروجی مؤلفر SCی  

 
 CODPها در هزینهمراحل و  -7جدول

Table 7- Steps and costs in CODP 
C Cw CT C1 C0 K 

04+E5995/7 04+E5021/1 5500/458 39412 21103 2 

04+E4558/7 04+E5069/1 9100/460 29758 29271 3 

04+E3885/7 04+E5187/1 7200/458 21005 37234 4 

04+E1784/7 04+E5132/1 2200/455 12837 43360 5 

 

، تCTس، هزیناۀ انتقاال   تC1سهای تولید سفارشای   ، هزینرتC0سهای تولید انبوه  ، هزینرتkسجدول فوق شامس مرا س 

ت را براسااس  CODPاست. با توجر بار اینکار بایاد موقعیات س     تCسو هزینۀ کس  تCwسهزینۀ سفارش در  ال انتظار 

طاوری کار    ای دارد؛ بار  شناسی زنجیرۀ تأمین تعیین کرد، بنابراین مرا س پلیمریزاسیون نیز اهمیت ویاشه   رویکرد گونر

داشاتر اسات؛ در  االی کار      1399کمترین هزینر را در ساال  « رئولوژی»دهد مر لۀ دوم یعنی  نشان می تC0سستون 

دهند شرکت تولیدکنندۀ پلیمری، باا   ان میهای این ستون نش ، مر لۀ پنجم بهترین گزینر است. دادهتC1سازنظر ستون 

بارش و  »العمس بیشتر برای تولید محصولات سفارشی یاا اباداعی، کمتارین هزینار را در مر لاۀ       وجود دریافت  ق

کمتارین هزینار را در   « دهای   ارارت » اکی از این است کار مر لاۀ    تCTسهای ستون  داشتر است. داده« گیری قالب

شاود. در شارکت    دهد و از این لحاظ بهتارین گزینار محساوب مای     د اختصاص میقسمت انتقال محصولات بر خو

های پنهان نیز وجود دارد کر هزینۀ در  ال انتظار سفارش یاا زماان    سری هزینر های فوق، ی  مدنظر علاوه بر هزینر

، 36تولیاد کاس    یریاز  نام دارد، یعنی در این  الت، شرکت با توجر بر ظرفیت تولیدی ماهاناۀ خاود و برنامار    35تأخیر

آلات، بر  الت انتظار قرار دهد کر این کار بار ناوعی    شدن ظرفیت ماشین ها را تا خالی ناگزیر است برخی از سفارش

گویای این است کار   تCسآمده از ستون  دست های بر ریس  از دست دادن مشتری را نیز بر همراه دارد. سرانجام داده

دهاد شارکت    ت نشاان مای  C داقس هزینۀ سفارش محصول در مر لۀ پنجم قرارگرفتر است؛ بر عبارت بهتر، ستون س

بارش  »، کمترین هزینر را در مر لۀ تMTSسی انبارشی خود ها سفارشدر  99تولیدکنندۀ محصولات پلیمری در سال

گیرد. در همین  ا یۀ تولید محصولات استاندارد سانبوهت قرار میدر ن CODPنوعی نقبۀ داشتر است و بر« گیری و قالب 

سافارش   20دهد زمان بر کار گرفتر شده برای تولید محصولات انبارشی و سفارشی بر تعداد  نشان می 3راستا شکس 

ده کند شرکت تولیدکننده در تیرمااه بیشاترین سافارش را دریافات کار      افزار بیان می در سال بوده است. خروجی نرم

 گانر تکمیس شود.   تری است تا آخرین مرا س ش  ریزی زمانی وسیع است، بنابراین نیاز بر برنامر
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 زمان تولید محصولات پلیمری -3شکل 

Fig. 3- Production time of polymer products 

 

 
 هزینۀ کل تولید محصولات پلیمری -4شکل 

Fig. 4- Total cost of production of polymer products 
 

کاریت و جوشکاری، هزیناۀ بیشاتری را     اکی از این است کر مرا س اکستروژن سماشین 4همچنین تحلیس شکس 

دهنده برای تولید محصولات سفارشی سابداعیت باید  دهد سفارش برای تولیدکننده بر همراه دارد. این نمودار نشان می

دشده در زمان کمتر تحویس مشاتری شاود. موقعیات    هزینۀ بیشتری بپردازد تا زمان تولید کاه  یابد و محصول تولی

نشان داده شاده اسات. مکاان     5تعیین شده و در شکس  4و  3های   و شکس 7نتایج جدول  ازبا استفاده  CODPبهینۀ 

تأمین و نتایج،  اکی از این است کر این نقبر در مر لۀ برش،    شناسی زنجیرۀ  با توجر بر رویکرد گونر CODPبهینۀ 

کند کار شارکت تولیدکننادۀ     آمده بیان می دست  لۀ پنجم از نا یۀ تولیدات انبارشی قرار گرفتر است. نقبۀ بریعنی مر

هاای تولیادی، کمتارین هزینار را در       های جاری و سبح سفارش  با توجر بر هزینر 1399محصولات پلیمری در سال 

ای باشاد کار ابتادا     گونار  شده باید بار  بی شرکت مبالعرتولید محصولات انبوه دارد. بنابراین برنامۀ تولید کس و بازاریا

تواناد موجاب    سازی تولیدات می  محصولات را با استاندارد خاص تولید و در انبار ذخیره کند، درنتیجر فرایند ذخیره

 های جاری شود. کاه  هزینر



 1401 تابستان، 29ی اپیپ، 2، شماره 13مدیریت تولید و عملیات، دوره / 78

 

 
 (CODPنقطۀ بهینه ) -5شکل 

Fig 5- Optimal point (CODP) 

 

اعتبارسانجی متقاباس،    های تحقیق  ایر، از روش اعتبارسنجی متقابس استفاده شده اسات.   برای اعتبارسنجی یافتر

های جدید   بینی داده برای پی  ،منظور بررسی و سنج  کارایی مدل بر و شوند میهایی است کر مشاهده  تکیر بر داده

شاخص شاد   شده و تأیید خبرگاان و کارشناساان تولیادی، م    . با بررسی عملکرد فعلی شرکت مبالعردنرو بر کار می

توان گفت کار    مقادیر واقعی سازگاری دارد؛ بنابراین می شوه  تا  دود زیادی باهای پ  آمده از مدل دست های بر  یافتر

پلیمریزاسایون و انتخااب رویکارد    توان باا توجار بار مرا اس       های بر کار گرفتر شده اعتبار دارند. از این رو می  مدل

 ت اقدام کرد.CODPبر تعیین موقعیت نقبۀ س شده، نسبت شناسی مبالعر  گونر

 

 بحث -7

از  و بعاد  های قبس ماهیت فعالیت دتوان می راندن یا جلوراندن این موقعیت و عقب تCODPس ۀنقب ۀمحدود تعیین

 ،هاای تولیادی   ریازی  برنامر دیدگاه از بنابراین. دهدمحور تغییر  محور و یا سفارش بینی پی فرایندهای نقبر را بر این 

و  است کر بر مبنای اطلاعات غیرقبعی انجام شدهشود  می، موجب کاه  تعداد عملیاتی تCODPۀ سراندن نقب عقب

تفکیا    ۀنقبا  ،مینأت ۀز دیدگاه مدیریت زنجیرشود. ا میکاه  یایعات و موجودی انبار  همچنین موجب  ذ  یا

تواناد   می تCODPس ۀشرکت، چندین نقب از دیدگاه ی در  الی کر  ؛در امتداد کس زنجیره قرار دارد سفارش مشتری

 ،37تای سااخت ذخیاره  سسااخت بارای انباار     تولیدی مانند های  . استراتشیداشتر باشد عملیات تولیدی وجودی  در 

 ،40سافارش  و مهندسای  39تسااخت سفارشای  سسااخت بارای سافارش     ،38تسفارشای  مونتااژ سمونتاژ برای سافارش  

تاأمین    شناسای زنجیارۀ    از ایان رو گونار   دهناد.   بر دسات مای  سفارش مشتری را  تفکی  ۀهای مختل  نقب  موقعیت

کاارگیری   آنچر در برشود.   رویکردی مهم در جهت تعیین نوع استراتشی زنجیرۀ تأمین متناسب با محصول قلمداد می

تأمین این مبالعر مدنظر محققان بود، رویکردهای تولیدی انبوه و سفارشی اسات کار بار تعیاین      شناسی زنجیرۀ  گونر

باید باا توجار بار محصاولی      ی  زنجیرۀ تأمین ااربخ   نجر شده است؛ زیراجایگاه نقبۀ تفکی  سفارش مشتری م

شود. ی  محصاول اساتاندارد نیازمناد ایجااد یا        ساستاندارد یا سفارشیت طرا ی شود کر در طول زنجیره تولید می

و ر  ماین از ه ،دکنا  کننادگان را بارآورده مای    نیازهای اساسی مصار   محصولاتتأمین فیزیکی کاراست، این    زنجیرۀ

آمادن   را بار هماراه دارد کار باعاث پاایین      ی، رقابترویر . این ابات طولانی دارندعمر  ۀو چرخ شده بینی تقایای پی 

کر برای ی  محصول ابداعی، زنجیرۀ تأمین مناسب آن است کر بتواند پاساخگوی   شد؛ در  الی سود خواهد  ۀ اشی
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اساتاندارد  بار محصاولات    تأمین نسبت   ۀطرا ی متفاوتی از زنجیرمحصولات اساساً دارای مدیریت و بازار باشد. این 

زماان تاأخیر محصاول، تاأایر مهمای در تعاداد        توان گفت کر  است. از دیدگاه تحلیس  ساسیت نتایج این مبالعر می

CODP  موجر وCODP تواند بر افزای  تعداد   بهینر دارد. کاه  زمان تأخیر میCODP   موجر منجر شود. از طرفای

اصلی ممکن است بر تغییر در نقبۀ بهیناۀ   CODPدیگر تغییر در هزینۀ انتقال سفارش و هزینۀ تأخیر در سفارش، در 

CODP دهاد،    نشان مای  4گونر کر شکس  یابند. همچنین همان  ویشه هنگامی کر این دو هزینر افزای  می منجر شود؛ بر

شاده   هاای انجاام   بررسای  اهشی و خبای باوده اسات. باا    صورت ک  س مختل  تولید برروند هزینۀ کس تولید در مرا

ت، لیاو و همکااران   2009همکااران س  و شده در این پشوه  تا  دودی با نتایج مبالعات لیو نتایج گرفترمشخص شد 

 ت همخوانی دارد. 2018همکاران س و ت و لیو2015س

 

 های پژوهش ودیتگیری، پیشنهادها، جنبۀ نوآوری و محد نتیجه -8

تاأمین در نا یاۀ بارش و تولیاد     ۀ شناسی زنجیر  براساس رویکرد گونر تCODPسنتایج این مبالعر نشان داد نقبۀ 

سازی مدل خبی این پشوه ، شاخص هزینۀ کاس   ای کر با در نظر داشت ماهیت کمینر گونر انبوه قرار گرفتر است؛ بر

شده محصولات خود را بر دو طیا    دهد. در  ال  ایر شرکت مبالعر میت کمترین مقدار را در این نا یر نشان Cس

کند سکر ممکان   کند کر در طول سال دریافت می بینی بازارت و محصولات سفارشی تولید می استاندارد سمبتنی بر پی 

ی در است مصر  خارجی نیز داشتر باشندت. شرایط اقتصادی  ال  ایر، نوسانات بازار، وجود رقباا، سابح فنااور   

های تولیدی خود شوند. بر ایان   دسترس و دیگر عوامس سبب شد تا مدیران ارشد این شرکت مترصد مدیریت هزینر

شناسای زنجیارۀ    و معرفای رویکارد گونار   « نقبۀ تفکی  سفارش مشتری»کارگیری مفهوم جدید  اساس محققان با بر

ن نتیجر رسیدند کر بیشتر تولیادات شارکت مادنظر    افزاری، بر ای سازی آن در محیط نرم تأمین قبعات پلیمری و شبیر

در نا یۀ تولید انبوه یا همان محصولات استاندارد قرار دارد و شرکت باید با تمرکز و تکیر بر این نا یر،  اشیۀ سود 

هاای جداگانار و     خود را  فظ کند. از طرفی دیگر باید توجر داشت کر در شرایط فعلای اقتصاادی، قباول سافارش    

شود کر  شود، منابع موجود نیز صر  خبوط تولیدی می  تنها سودی عاید شرکت نمی شرایط عادی تولید، نرخارج از 

شده  شناسی زنجیرۀ تأمین محصولات پلیمری نشان داد مقادیر متغیرهای مدل مبالعر  این امر زیان بر همراه دارد. گونر

نشان داد زمان بار   3سفارش مشتری محاسبر شوند. شکس  توانند مبتنی بر نقبۀ تفکی   ماهر، می12در ی  بازۀ زمانی 

سافارش در ساال باوده اسات. خروجای       20کار گرفتر شده برای تولید محصولات انبارشی و سفارشای بار تعاداد    

ریازی   آمده گویای آن است کر شرکت تولیدکننده در تیرماه بیشترین سفارش را داشتر است؛ بنابراین بر برنامر دست بر

شاود کار    گیری مای  نتیجر 4گانر ستشکیست تکمیس شود. از خروجی شکس   یاز است تا آخرین مرا س ش تری ن وسیع

کاریت و جوشکاری، هزینۀ بیشتری را برای تولیدکننده بر همراه داشتر اسات. ایان نماودار     مرا س اکستروژن سماشین

بیشتری پرداخت کند تاا بتاوان زماان     دهنده برای تولید محصولات سفارشی باید هزینۀ کند سفارش همچنان بیان می

ت باا  CODPتولید را کاه  داد و درنتیجر محصول تولیدشده در زمان کمتری تحویاس مشاتری شاود. مکاان بهیناۀ س     

 اکی از این است کر این نقبر در مر لۀ برش، یعنی مر لۀ پنجم از نا یۀ تولیدات انبارشای   5توجر بر نتایج شکس 

های جاری و سبح  با توجر بر هزینر 99دهد شرکت تولیدکننده در سال  آمده نشان می ستد قرار گرفتر است. نقبۀ بر

های تولیدی، کمترین هزینر را در تولید محصولات انبوه دارد. بر عبارت دیگر محصاولات باا فارم و شاکس       سفارش
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یعیت بازار کنونی شارکت  شوند و سبح تقایای مشخصی دارند. همچنین برنامۀ تولید و و استاندارد بازار تولید می

ساازی    آماده، ذخیاره   شاود. بناابراین باا توجار بار شارایط پای         دهد باید تولید ادامر یابد و در انبار ذخیره  نشان می

شود برای تعیین  آمده، پیشنهاد می دست های جاری شود. با توجر بر نتایج بر تواند موجب کاه  هزینر محصولات می

تأمین خادمات بهاره گرفتار شاود و       ت در زنجیرۀ ATOت و سETOهای تولید یعنی س ت از دیگر شیوهCODPموقعیت س

تاأمین خادمات بارای تعیاین موقعیات       نتایج آن با این پشوه  مقایسر شود؛ زیرا در مبالعات داخلی دربارۀ زنجیرۀ

تاأمین    ۀ ت در زنجیار CODPشود کار موقعیات س   ت، مبالعات محدودی انجام شده است. همچنین پیشنهاد میCODPس

شاود تحقیقاات    پیشانهاد مای  ، اسات گرفتار  انجاام   پلیمر. این تحقیق در صنایع لارج، پایدار و یا استوار بررسی شود

کی از ابعاد اساسی کار در انتخااب مویاوع    . یو نتایج با همدیگر مقایسر شودگیرد مشابهی در صنایع دیگر صورت 

ایان  آن اسات.  جدیدبودن  ۀجنب گرفتر است،قرار  محققان توجردرخور ن آارزیابی آن و یرورت انجام  این مبالعر،

های یاروری بارای تعیاین نقباۀ      ها را  ذ  و شاخص های ایافی و غیر ااربخ  موجود در پشوه  پشوه  الگو

شاود، توجار بار     عنوان نوآوری در این مبالعر نام برده می آنچر بر سازی مشتری را ا صا کرده است. تفکی  سفارش

گانۀ آن در جهت تعیین نقبۀ تفکی  سافارش    شناسی زنجیرۀ تأمین پلیمر و شناسایی مرا س ش   رد گونرجنبۀ رویک

های این پشوه ، مشکلات دسترسای بار مادیران     و زمان است. ازجملر محدودیت  منظور مدیریت هزینر مشتری، بر

آن را ایجااد کارده اسات.     19-ی کوویدهای موردنیاز است کر شرایط پاندوم  ارشد و کارشناسان برای گردآوری داده

شاده سصانعت پلیمارت، نتاایج      های نمونۀ مبالعار   همچنین محدودیت دیگر این است کر با توجر بر شرایط و ویشگی

 توان بر دیگر صنایع تعمیم داد.  آمده از این پشوه  را نمی دست بر

 
References 
Arkink, H. (2013). Alignment of the Nedap UV order fulfilment process. University of Twente. 
Banomyong, R., & Supatn, N. (2011). Developing a supply chain performance tool for SMEs in 

Thailand. Supply chain management: an international journal (Vol. 16, No. 1, pp. 20-31).  
Cannas, V. G., Pero, M., Rossi, T., & Gosling, J. (2018). Integrate customer order decoupling point 

and mass customisation concepts: a literature review. Customization 4.0, 495-517.  

Daaboul, J., Da Cunha, C., Le Duigou, J., Novak, B., & Bernard, A. (2015). Differentiation and 

customer decoupling points: An integrated design approach for mass customization. Concurrent 

Engineering, 23(4), 284-295. 

Daaboul, J., Laroche, F., & Bernard, A. (2010). Determining the CODP position by value network 

modeling and simulation. IEEE International Technology Management Conference (ICE) (pp. 1-

10). IEEE. 
Fisher, M., Hammond, J., Obermeyer, W., & Raman, A. (1997). Configuring a supply chain to reduce 

the cost of demand uncertainty. Production and operations management, 6(3), 211-225.  

Giesberts, P. M., & Tang, L. V. D. (1992). Dynamics of the customer order decoupling point: impact 

on information systems for production control. Production Planning & Control, 3(3), 300-313.  

Guo, L., Chen, S., Allen, J. K., & Mistree, F. (2020). A Framework for Designing the Customer-Order 

Decoupling Point to Facilitate Mass Customization. Journal of Mechanical Design, 143(2). 

 Iakymenko, N., Brett, P. O., Alfnes, E., & Strandhagen, J. O. (2020). Analyzing the factors affecting 

engineering change implementation performance in the engineer-to-order production environment: 

case studies from a Norwegian shipbuilding group. Production Planning & Control, 1-17. 
Jamali, G., & Karimi Asl, E. (2018). Evaluation of LARG Supply Chain Competitive Strategies based 

on Gap Analysis in Cement Industries. Journal of Production and Operations Management, 9(1), 

29-54. (in Persian). 



 81/ علیریا زارع و همکاران/  نیتأم ۀ ریزنج شناسی یابی نقطۀ تفکیک سفارش مشتری مبتنی بر گونه مکان

 

JI, J.-h., Qi, L.-l., & GU, Q.-l. (2007). Study on CODP position of process industry implemented mass 

customization. Systems Engineering-Theory & Practice, 27(12), 151-157. 

 Lee, H. L., & Amaral, J. (2002). Continuous and sustainable improvement through supply chain 

performance management. Standford Global Supply Chain Management Forum (pp. 1-14). 

Lin, J., Naim, M. M., & Spiegler, V. L. (2020). Delivery time dynamics in an assemble-to-order 

inventory and order based production control system. International Journal of Production 

Economics, 223, 107531. 

 Liu, D., Wang, W., & Fu, W. (2009). CODP position of leagile supply chain based on polychromatic 

sets theory. IEEE International Conference on Automation and Logistics (pp. 432-437). 
Liu, W., Mo, Y., Yang, Y., & Ye, Z. (2015). Decision model of customer order decoupling point on 

multiple customer demands in logistics service supply chain. Production Planning & Control, 

26(3), 178-202.  

Liu, W., Wu, R., Liang, Z., & Zhu, D. (2018). Decision model for the customer order decoupling 

point considering order insertion scheduling with capacity and time constraints in logistics service 

supply chain. Applied Mathematical Modelling, 54, 112-135.  

Mason-Jones, R., Naylor, B., & Towill, D. R. (2000). Lean, agile or leagile? Matching your supply 

chain to the marketplace. International Journal of Production Research, 38(17), 4061-4070.  

Mishra, D., Sharma, R., Gunasekaran, A., Papadopoulos, T., & Dubey, R. (2019). Role of decoupling 

point in examining manufacturing flexibility: an empirical study for different business strategies. 

Total Quality Management & Business Excellence, 30(9-10), 1126-1150.  

Modarres Yazdi, M., Yadalahi, J., Jafarnejad, A., and Jamali, G. (2006). Supply chain design based on 

product type and life cycle. Journal of Management Knowledge, 149-176. (in Persian). 

Ojha, R., Ghadge, A., Tiwari, M. K., & Bititci, U. S. (2018). Bayesian network modelling for supply 

chain risk propagation. International Journal of Production Research, 56(17), 5795-5819. 
Olhager, J. (2003). Strategic positioning of the order penetration point. International Journal of 

Production Economics, 85(3), 319-329.  

Pero, & Cannas, V. G. (2020). Cross-functional coordination before and after the CODP: an empirical 

study in the machinery industry. Advances in Production Management Systems: Towards Smart 

and Digital Manufacturing: IFIP WG 5.7 International Conference, APMS 2020, Novi Sad, Serbia, 

August 30-September 3, 2020: Proceedings, Part 2., 590–597. 
Qin, Y., & Geng, Y. (2013). Production cost optimization model based on CODP in Mass 

Customization. International Journal of Computer Science Issues (IJCSI), 10(1), 610.  

Shidpour, H., Da Cunha, C., & Bernard, A. (2014). Analyzing single and multiple customer order 

decoupling point positioning based on customer value: a multi-objective approach. Procedia Cirp, 

17, 669-674.  

Van Donk, D. P. (2001). Make to stock or make to order: The decoupling point in the food processing 

industries. International Journal of Production Economics, 69(3), 297-306.  

Weber, M. (1949). " Objectivity" in social science and social policy. The methodology of the social 

sciences, 49-112.  

Weng, J., Mizoguchi, S., Akasaka, S., & Onari, H. (2020). Smart manufacturing operating systems 

considering parts utilization for engineer-to-order production with make-to-stock parts. 

International Journal of Production Economics, 220, 107459.  

Wikner, J., & Rudberg, M. (2005). Integrating production and engineering perspectives on the 

customer order decoupling point. International Journal of Operations & Production Management 

(Vol. 25, No. 7, pp. 623-641). 

Wu, M., Ma F., Yang, H. & Sun, B. (2008). Study on the customer order decoupling point position 

base on profit. IEEE International Conference on Service Operations and Logistics, and 

Informatics, 44-47, Beijing, China.  
Xu, X.G., & Liang, Z. (2011). CODP positioning based on extension superiority evaluation model. 

Proceedings of 2011 International Conference on Electronic & Mechanical Engineering and 

Information Technology, 8, 4041-4047. 



 1401 تابستان، 29ی اپیپ، 2، شماره 13مدیریت تولید و عملیات، دوره / 82

 

                                                           
1 Supply Chain Typology 
2 Fisher et al 
3 Customer Order Decoupling Point (CODP) 
4 Cannas et al 
5 Wikner and Rudberg 
6 Weber 
7 Banomyong and Supatn  
8 Pushing Approach 
9 Pulling Approach 
10 Ojha et al 
11 Lean Production 
12 Mishra et al 
13 Lin et al 
14 Iakymenko et al 
15 Van Donk 
16 Lee and Amaral 
17 Qin and Geng 
18 Olhager 
19 Copolymer 
20 Thermoset 
21 Pero and Cannas 
22 Guo et al 
23 Liu et al 
24 Daaboul et al 
25 Shidpour et al 
26 Arkink 
27 Xu and Liang 
28 Daaboul et al 
29 Liu et al 
30 Wu et al 
31 JI et al 
32 Mason et al 
33 Giesberts and Tang 
34 Np-Hard 
35 Lead Time 
36 Master Production Schedule (MPS) 
37 Make-To-Stock (MTS) 
38 Assemble-To-Order (ATO) 
39 Make-To-Order (MTO) 
40 Engineer-To-Order (ETO) 


