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  چکیده
یا آزمایش تجربی بهترین خروجی از میان ها، خصوصیات یک فرآیند و  سازي این است که با تغییر ورودي هدف بهینه   

سازي چند منظوره  بهینهبنابراین که مسائل واقعی تقابل بین اهداف متعدد است  با توجه به این. هاي مختلف انتخاب شود روش
ز آنها هاي واقعی نداشته یا اطلاعات ناقصی ا در برخی از مسائل،  مدیران دسترسی به داده. رسدفرآیندها ضروري به نظر می

هاي مختلفی از جمله ها باعث به وجود آمدن روشاین گونه مسائل و محدودیت. هاي مبهم اکتفا کنند دارند و ناچارند به داده
هاي حل مسائل مهندسی  در این مقاله، هدف بکارگیري تکنیک. گردیده است 2و تاگوچی 1آنالیز تناسب خاکستري الگوریتم

این رویکرد ترکیبی از دو روش تاگوچی و تناسب . باشد تاگوچی می- اسب خاکستريچندهدفه با استفاده از روش تن
در روش تناسب . کند سازي مقادیر خروجی را  تعیین می خاکستري است و بهترین ترکیب از پارامترهاي ورودي جهت بهینه

سپس این مقدار نرمال شده و شود  ابتدا با توجه به هدف مورد نظر نرخ سیگنال به نویز محاسبه میتاگوچی  - خاکستري
در پایان با استفاده از میانگین رتبه خاکستري با توجه به پارامترهاي ورودي و . گردد خاکستري محاسبه می 4و رتبه 3ضرایب

با  St.50.2نمونه موردي مطالعه شده در این مقاله مربوط به روتراشی فولاد . شود سطوح آنها ترکیب بهینه مشخص می
تاگوچی ترکیب بهینه و مقادیر  -ا سه پارامتر ورودي و دو پارامتر خروجی است که با روش تناسب خاکستريب CNCدستگاه 
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تاگوچی  - هاي تناسب خاکستري، تاگوچی و تناسب خاکستري مقایسه نتایج روش. شود خروجی در حالت بهینه مشخص می
 .هاي فرآیند برخوردار است بینی خروجی در پیش تاگوچی از دقت بیشتري - خاکستريدهد که روش ترکیبی تناسب  نشان می

  کلمات کلیدي 
زبري سطحکاري،  تراشسازي چندهدفه،  آنالیز تناسب خاکستري، تاگوچی، بهینه  

 
 
 

 

Utilization Of Grey Relational-Taghuchi In 
Engineering Problems And Multiobjective 

Optimization 
Dr.Farhad Kolahan; Haniye Farahmand; Zahra Yousefi 
Application Of Optimization in Engineering Problems  

ABSTRACT 

    The objective of optimization is to find the best solution among a multitude of possible solutions, given 
the characteristics of the system under consideration. Since there may be some contradictions among 
various objectives, multi criteria optimization is necessary. In many cases, managers have to keep up with 
ambiguous and uncertain data. That is why various optimization methods, such as Grey Relational 
Analysis and Taguchi, have been proposed to deal with these kinds of information.    
The purpose of this paper is to employ a hybrid Grey Relation-Taguchi method to deal with multi-
objective problem.  
    This approach is a combination of Taguchi and a Grey Relation  methods that are the best combination 
to determine input parameters to optimize the output value. In Grey Relation - Taguchi method, according 
to the objective, we calculating signal to noise rate then make this amount as normal, and calculating the 
coefficients of Grey level. At the end, it determined with average of  coefficients of Grey level of the 
input parameters and their optimal combination. 
    This paper is related to machining steel St.50.2 with CNC that have  three input and two output 
parameters that optimization with Grey Relation -Taguchi method. In comparing results it shown that 
Grey Relation -Taguchi method has a more accuracy in output process. 
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