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 چکیده  

اولیههدف این مقاله بررسی تاثیر   تامین مواد  در چارچوب یک کارخانه تولیدی    که  می باشد   مدیریت پروژهبر    مهندسی 

ایران( است. روش پژوهش بر اساس هدف کاربردی است.   جهت پیاده سازی مهندسی    تحقیق  این  در)کارخانه کابلسازی 

  Lead Timeتامین مواد اولیه ابتدا برنامه ریزی مواد اولیه مهندسی مجدد گردید که شامل نقطه سفارش، نقطه ایمنی و  

و پیاده سازی   و در نهایت جهت مدیریت ریسک کالای جانشین طراحیسپس پیش بینی تقاضا مهندسی گردید.    میباشد.  

 میزان   کاهش  - 3  تولید  نزما  کاهش  - 2  تولید   سرعت  - 1  شامل   که  پروژه  مدیریت  بر  موثر  عوامل  بر  آن  تاثیر  وگردیدند.  

  و   گرفت.  قرار  بررسی  و  تحلیل  مورد  ها  کاری  دوباره  -6  اولیه  مواد  مصرف  -5  ها   دستگاه  های  خرابی  کاهش  -4  ضایعات

 گیرد.  می  قرار تایید مورد "است موثر پروژه  مدیریت  بر مهندسی تامین مواد اولیه  " یعنی پژوهش اصلی  فرض درنهایت

 
 

 ، مدیریت پروژه، تولیدمنابع انسانیمواد اولیه، واژگان کلیدی: 
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 مقدمه    .1

 منظور به را های سازمان فعالیت تمامی  که است اقتصادی  های  بنگاه مسائل اساسی  از یکی  تامین،  زنجیره مدیریت    

  ترین رایج (. معمولا2021و همکاران،  )هرمز دهد می قرار  تاثیر تحت مشتریان نیاز خدمات مورد ارائه و محصولات تولید

  قطعات و کمبود مواد  دلیل به نهایی  مونتاژ برنامه تکمیل عدم مشکل هستند،  روبرو آن با تولیدی های کارخانه که مشکلی

  شدن تر پیچیده و  تامین زنجیره در گذار تاثیر عوامل افزایش  ها، قطعیت  عدم وجود(. 1400است ) کاشی و همکار، 

انتخاب  .(1401)یوسف زاده و همکاران،   است کرده مشکل دچار اهدافشان تحقق در را مدیران  تولیدی، های سیستم

توانند  بینی دقیق نیازها، و ایجاد ذخایر ایمن از مواد اولیه، از جمله اقداماتی هستند که میکنندگان قابل اعتماد، پیشتأمین

گذاری در تحلیل، وکار را تضمین کنند. به همین دلیل، سرمایههای تولید را به حداقل رسانده و پایداری کسبریسک 

 .های مدیریتی قرار گیردگیری سازی فرآیند تأمین مواد اولیه، باید در اولویت تصمیمریزی و بهینهبرنامه

  شده  موجب را خدمات و در محصولات گسترده ای تغییرات فناوریها، و تکنولوژی سریع پیشرفت  و رشد امروزی، جهان در

از  این رو  . (1397جهرمی، پژوهش) است افزایش حال به شدت در نیز مشتریان خواسته های و  نیازها تنوع طرفی از و

 زمان تحویل کالا جز اساسی ترین ارکانی است که در رضایت مشتری اثرگذار خواهد بود. 

  کارکنان از نفر 150 پژوهش را آماری نمونه. است  تحلیلی، –توصیفی مطالعات، دسته از و  کاربردی نوع از پژوهش  این

 که تمامی کارکنان کارخانه می باشند را تشکیل می دهند.  کارخانه کابلسازی ایران واقع در استان فارس شهر شیراز 

 
 روش شناسی   - 2

این   کاربردی می باشد. در  های  پژوهش  نوع  از  هدف  به  باتوجه  کمی،  های  پژوهش  نوع  از  ماهیت  نظر  از  پژوهش  این    

 نحوه   لحاظ  به  و   .است  شده   جمع آوری  میدانی   روش  از   اطلاعات،   سایر   و   ای   کتابخانه  روش  از  نظری   اطلاعات  تحقیق

گردآوری داده ها، اطلاعات از گزارشات روزانه تمامی افراد کارخانه و به صورت میدانی از تمامی واحد های مورد بررسی و 

 تمامی افراد آنان جمع آوری گردید. 
 است.  مدیریت پروژه بر  مهندسی تامین مواد اولیههدف این مقاله کمک به درک تاثیر 

 مهندسی تامین مواد اولیه بر مدیریت پروژه موثر است؟  سوال اصلی تحقیق :

 

 بیان مسئله   - 3
 مهندسی تامین مواد اولیه   -1-3

برنامه ریزی مواد اولیه تشکیل دهنده محصول در هر واحد صنعتی از جمله وظایف واحد برنامه ریزی و کنترل مواد       

است. مسئول این واحد علاوه بر تعیین میزان سفارش هریک از مواد اولیه باید تعیین نماید که هر یک از مواد اولیه، در چه 

و وقفه ای در امر تولید به وجود نیاید. هدف اصلی برنامه ریزی مواد حصول زمان در خط تولید مهیا باشند تا هیچ کمبود 

 (.1402)ابراهیم پور و فرجود،   مینان از آماده بودن مواد اولیه در زمان مورد نیاز و به میزان مورد نیاز استطا

 می باشد.   (MRP)یکی از متداول ترین تکنیک های مورد استفاده در بخش برنامه ریزی و کنترل مواد ، برنامه ریزی مواد 

برنامه ریزی و مهندسی مواد از این جهت حائز اهمیت است که جریان تولید را متوقف نموده و و آماده نبودن مواد اولیه در 

اگر مواد اولیه زودتر از زمان خود تهیه شود، نقدینگی سازمان   زمان مورد نیاز، هزینه زیادی را بر سازمان تحمیل می نماید. 

کم شده و هزینه انبارداری بیشتری باید پرداخت گردد. و اگر دیرتر از زمان خود آماده گردد، هزینه های توقف خط تولید و  
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دستمزد کارگران و عوامل تولید، بر سازمان تحمیل می شوند. باید توجه داشت که مقدار بیشتر از نیاز موجب افزایش  

بنابراین برنامه  (. 1402)یوسف زاده و همکاران،  هزینه انبارداری و مقدار کمتر از نیاز موجب توقف خط تولید می شود

  به ها در سازمان معمولا  ریزی مواد به دنبال حصول اطمینان از حضور مواد اولیه به میزان لازم در زمان معین است.

 کشورهای  در که حالی هستند، در توجه کم آن به نسبت که گفت توان می یا حداقل شود نمی پرداخته ریسک مدیریت

  کنترل و پاسخگویی جهت سازمانی یک قابلیت عنوان به و  شده برخورد سیستماتیک و  صورت فعال به ریسک با پیشرفته

  توجه موضوعی درخور تامین زنجیریه ریسک مدیریت و  لذا بررسی دارد، عهده  بر را تولیدی و اقتصادی چرخه ها در ریسک

 .(1401باشد )یوسف زاده و همکاران،   می اهمیت حائز

  روز  توجه  مورد  رخ میدهد   جهان  سراسر  در  که  توجه ای  قابل   حوادث  دلیل  به   زنجیره تأمین  تاب آوری  روی  تمرکز  اخیرا،

 وقوع .  (,.Soni et al 2014., & Mohammed et al 2018)است    گرفته  قرار  دانشگاهیان  و  زنجیره تأمین  مدیران  افزون

  میتوانند  - بیافتند  اتفاق  دور   مکانی   در   رویدادها   این  حتی اگر  - میشوند  مواد   جریان  در  وقفه  ایجاد   به  منجر  که  رویدادهایی 

 (. Chiristopher & Lee, 2004)نمایند  ایجاد را وسیع مقیاس در اختلالاتی

  آن، ضرورت بالای حساسیت دلیل به تامین زنجیره بالاخص و  تامین زنجیره عملکرد در ریسک نقش  و اهمیت به توجه با

  روشن ریسک ها این از برخی حذف امکان صورت در و   آنها از ناشی اثرات تعدیل جهت آنها  مدیریت و  ها ریسک شناسایی

 (.1397شود )ادیبی و همکاران،  می

 

 زمان تحویل کالا   - 2-3

(.  انواع مختلفی از عدم  1392  تحویل کالا اساسی ترین تعهد فروشنده و دغدغه اصلی خریدار است )ملائی و همکار،     

(. و باعث می شود که زمان تحویل کالا  2005قطعیت وجود دارد که فرآیندهای تولید را متاثر می سازد )میولا و همکاران،

به تاخیر بیافتد که این خود باعث نارضایتی مشتری و اسیب دیدن برند سازمان می شود. بنابراین همواره سازمانها باید به  

 (.2015دنبال راه هایی جهت کاهش عدم قطعیت ها در فرآیند تولید و زمان تحویل کالا باشند )باقری نژاد و همکار،

 

 مدلسازی ، بررسی و تجزیه و تحلیل داده ها   –4

اولیه، ستون فقرات هر فرآیند تولیدی محسوب میتأمین به     پایدار مواد  شود. بدون دسترسی مناسب به مواد  موقع و 

بود. تأخیر در تأمین یا  اولیه، حتی پیشرفته به ادامه فعالیت نخواهند  ترین تجهیزات و ماهرترین نیروی انسانی نیز قادر 

ها، کاهش کیفیت محصول و از دست رفتن  تواند منجر به توقف خطوط تولید، افزایش هزینهنوسانات قیمت مواد اولیه می

تنها یک ضرورت عملیاتی، بلکه یک  اعتماد مشتریان گردد. در شرایط رقابتی امروز، مدیریت هوشمندانه زنجیره تأمین نه

 شکل گرفت :  جهت مهندسی تامین مواد اولیه اقدامات زیر مزیت راهبردی برای هر سازمان تولیدی است.

 فرآیند برنامه ریزی مواد اولیه مهندسی مجدد   -4-1

 برای انجام برنامه ریزی مواد اولیه ورودی های پنچ گانه مورد نیاز است که این ورودی ها عبارتند از :     

 تعیین میزان خرید : منظور از میزان خرید این است که عرضه مواد اولیه چگونه است؟  -1

بسته بندی( باید در   – ماشین آلات  – آیا به میزان مورد نیاز قابل تهیه است؟ یا به دلیل محدودیت های ظرفیتی )مکان 

 دسته معینی )پارت به پارت( تهیه شود.

تعین برنامه ماهیانه تولید یا نقطه سفارش : یعنی برنامه ای که تولید ماهانه باید بر طبق آن انجام شود از قبل مشخص  -2

 باشد این برنامه تعیین می کند که در هر روز چه تعدادی محصول باید تولید شود. 
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: این نمودار نشان می دهد که محصول از چه اجزایی تشکیل شده است.    BOMمشخص بودن نمودار ساختار محصول  -3

 یا به عبارتی تعیین می کند که برای ساخت یک واحد محصول نهایی ضریب مصرف هر قطعه چه میزان است. 

مشخص نمودن موجودی مواد اولیه : بدین ترتیب که در ابتدای تولید موجودی هر یک از مواد اولیهمورد نیاز برای   -4

تولید محصول در انبار، باید مشخص باشد. از طرفی موجودی موادی که مدیریت مایل است در پایان دوره در انبار وجود 

 داشته باشد، نیز در گرفته می شود.

: غالبا مدت زمانی بین انجام سفارش و   (Lead Timeتعیین نمودن زمین تاخیر تا در یافت سفارش هر یک از مواد ) -5

 دریافت محموله وجود دارد که  برای انجام برنامه ریزی باید از قبل مشخص باشد. 

پس از تعیین ورودی های پنج گانه، برنامه ریزی مواد آغاز می شود. بدین گونه که مطابق برنامه تولید ماهانه و اطلاعات  

در چه زمانی، باید تولید شود. سپس با توجه به   مربوط به میزان ساخت مشخص می شود که چه تعداد محصول نهایی، و 

، تعداد مواد اولیه مورد نیاز تعیین می شود. آنگاه به موجودی هر یک از قطعات توجه شده  (BOM)نمودار ساختار محصول 

و مطابق با تعداد مواد اولیه که لازم است در انتهای دوره وجود داشته باشد، میزان سفارش مشخص می شود و با توجه به 

 دوره تاخیر تا دریافت سفارش، زمان انجام سفارش نیز تعیین می گردد. 

به این ترتیب بخشی از مواد اولیه که باید از خارج از سازمان خریداری شود، مقدار و زمان انجام سفارش خرید از طریق 

 برنامه ریزی مواد، مشخص می شود.  

برنامه ریزی مواد اولیه، فعالیتی پویا است. به این معنی که مطابق با یرنامه تولید ماهانه، میزان ساخت هر یک از قطعات،  

 نمودار ساختار محصول، موجودی ها و زمان تاخیر تا دریافت سفارش، برنامه اصلی سفارشات تدوین می گردد. 

باید توجه داشت که برنامه مواد اولیه در طول دوره مطابق با تغییرات ایجاد شده، تغییر می نماید و به روز می شود. برای  

مثال اگر سفارشی در طول دوره دریافت شود و امکان تولید آن با توجه به ظرفیت خالی ماشین آلات وجود داشته باشد،  

ق آن برنامه مواد و برنامه اصلی سفارشات نیز تغییر می نماید یا اگر مدیر تصمیم  برنامه اصلی تولید تغییر کرده  و بر طب

بگیرد در آخر ماه مقدار بیشتری از یک ماده اولیه در انبار وجود داشته باشد، مطابق آن، برنامه خرید مواد و انجام سفارشات  

صلی سفارشات، برنامه هایی میباشند که همواره مطابق  دگرگون می شود. بنابراین، برنامه مواد اولیه و به تبع آن، برنامه ا

 تغییرات ایجاد شده، به روز می شوند.

همواره به دو طریق می توان میزان ساخت یا میزان سفارش را تعیین نمود. گاهی عرضه کننده مواد اولیه، هر سفارشی را،  

گفته    (Lot By Lot)به هر میزان که دریافت می کند، تامین می کند. به این نوع سفارش، اصطلاحا سفارش به میزان نیاز 

می شود. در برخی اوقات عرضه کننده، مواد اولیه را در بسته ها با کمیت مشخصی، بسته بندی کرده و سفارش دهنده نمی  

 تواند به مقدار مورد نیاز خود، سفارش دهد. 

 MRPنکته ای مهم در مورد برنامه ریزی مواد 

در نظر گرفتن ضایعات : در برخی اوقات ممکن است به دلایل فنی ماشین آلات مورد استفاده برای ساخت کالا قطعات      

 معیوب تولید نماید. که ایجاد ضایعات می نماید مانند پوست گیری کابل در فرآیند روکش. 

ایند تولید ضایعات ایجاد شود مانند عملیات راه اندازی فرآیند روکش، تعویض برنامه یا تعویض  ریا ممکن است در تولید ف

 رنگ. پس در نتیجه میزان درخواست مواد اولیه میبایست با محاسبه ضایعات ها نیز همراه باشد. 

طراحی و تعیین گردیدند. و روزانه موجودی انبار و موجودی خط   Lead Timeدر این راستا نقطه سفارش، نقطه ایمنی و 

 تولید برداشت می گردند و با نقطه سفارش و میزان مواد مورد نیاز پروژه ها مقایسه می گردند. 
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 مهندسی پیش بینی تقاضا - 2- 4
 

می دانیم که تمام فعالیتهای یک واحد تولیدی بر اساس برنامه تولیدی تنظیم شده است ، اما این که از چه محصولی      

 به چه میزان بایستی تولید شود اولین سوال است که باید به آن جواب داد. 

با مشخص شدن نوع و میزان تولید، برنامه مواد اولیه مورد نیاز ماشین آلات و به دنبال آن میزان قطعات یدکی مورد نیاز،  

نیروی کارگر مستقیم و غیر مستقیم مورد نیاز و تجهیزات، پرسنل و موارد پشتیبانی فنی و به طور کلی تمامی فاکتورهای  

. برای مشخص کردن میزان تقاضا برای  شدندمر تولید دخالت دارند تعیین گوناگون که مستقیم و غیر مستقیم در ا

محصولات تولیدی به شیوه های گوناگون عمل می شود که تمام این روش ها جهت جوابگویی به نیاز آینده ی برنامه ی  

جه  فروش محصولات بنابراین مدیریت شرکت بایستی تدابیری جهت پیش ینی آینده به منظور تولید و در نتیتولید است. 

خود داشته باشد. وضعیت بازار مصرف تولیدات گوناگون بسیار متفاوت است ولی آنها را به دو دسته ی زیر طیقه بندی 

 :   گردیدند 

دسته اول محصولاتی که بازار مصرف بسیار خاص داشته و مشتریان خاص طبق قرارداد مشخصی محصول تولید شده را 

دریافت و مصرف می کنند مثل تولید کننده مفتول مس برای کارخانه های کابلسازی، در این گونه موارد فعالیت بازاریابی  

 راردادهای مشخصی است. در واحد فروش گسترده نبوده و پیش بینی آینده طبق ق

د یا  ندسته دوم محصولاتی است که کاربرد مصرف عمومی تری داشته که یا مستقیما در بازار توسط مردم مصرف می شو

شرکت ها و موسسات گوناگون از آنها استفاده می کنند مثل : لباس ، پیچ و مهره ، کفش و غیره . که وضعیت بازار این 

 دسته از کالاها بسیار متنوع بوده و احتیاج به پیش بینی دقیق و مشخصی دارد.  

در رابطه با هر یک از موارد مطرح شده بالا در صورتی که احتیاج به پیش بینی تقاضا آینده باشد یکی از مجموعه ای از سه 

 روش زیر به کار برده  می شود : 

 پیش بینی نظری -1

 پیش بینی علت و معلولی  -2

 پیش بینی بر اساس آمار گذشته  -3

 پیش بینی نظری  - 1- 2- 4

در این حالت به دلیل نداشتن اطلاعات و آمار دقیق و به ویژه زمانی که آینده ی بلند مدتی را بخواهیم پیش بینی کنیم     

از نقطه نظرات صاحبان تجربه و متخصصان امر استفاده کرده و تخمین های آنان را جمع بندی کرده  و ملاک تصمیم  

شود این روش را برای برنامه های بلند مدت که ممکن است وضعیت گیری های آینده می شود. همان طور که ملاحظه می 

 بازار بسیار متغیر بوده و اطلاعات گذشته کمک لازم را برای پیش بینی آینده نمی نماید به کار می برند.  

 پیش بینی علت و معلولی   -2- 2- 4

در این حالت کالای مورد نظر ما در رابطه با مصرف کالای دیگر است و با انجام پیش بینی برای آن کالا ، کالای مورد      

نظر ما نیز پیش بینی می شود ، مانند مصرف مصالح ساختمانی با تعداد واحد های ساختمانی یا مصرف آسفالت با جاده  

. . در این حالت ممکن است مصرف دو کالا یا تابع و متغیر با یک فاصله  های ساخته شده یا مصرف اتومبیل و لاستیک و . 

 زمانی با یکدیگر مربوط گردند.  

 پیش بینی بر اساس آمار گذشته   - 3- 2- 4

در این که کاربرد بسیار فراوان تری نسبت به دو روش بالا دارد با توجه به وضعیت کالا و دقت لازم در پیش بینی یک یا     

 ترکیبی از مدل های زیر مورد استفاده قرار می گیرد :  



 

 

 https://ein.bcnf.ir 6صفحه  

د( روش میانگین متحرک  ج( روش میانگین متحرک ب( روش مقدار حقیقی آخرین دوره  الف( روش معدل دوره های قبل

 ز( روش کم ترین مجذورات و( روش نمو هموار دوبل ه( روش نمو هموار وزنی

برای روشن شدن هر یک از موارد بالا و تفاوت روش های بالا موضوع را با ذکر مثالی مشخص می کنیم. باید اضافه کرد که   

روش های بالا چون مبتنی  بر آمار و ارقام گذشته است، تنها می توان آینده نزدیک را با آن پیش بینی کرد و پیش بینی  

اجتماعی، فرهنگی، اقتصادی، سیاسی و غیره که غیرقابل پیش بینی است و   آینده ی دور به دلیل فاکتورهای گوناگون

ممکن است اثر زیادی بر روی پیش بینی ما بگذارد، با خطای زیادتری روبه رو بوده و بنابراین در این مواردکاربرد زیادی  

 ندارد.

 الف( روش معدل دوره های قبل

 برای تعیین پیش بینی دوره بعد معدل کل دوره های قبل را ملاک عمل قرار می دهیم . 

 

F  دوره ی تولیدی میزان واقعی تولید محصول پیش بینی 

 12 1 

 11 2 

11.5 13 3 

12 15 4 

12.75 17 5 

13.6 16 6 

14 16 7 

14.2  8 

( = پیش بینی دوره سوم11+12/)2=11.5   

( = پیش بینی دوره چهارم 13+11+12/)3=12  

( = پیش بینی دوره پنجم 15+13+11+12/)4=12.75  

 ب( روش مقدار حقیقی آخرین دوره

 در این حالت آخرین آمار را ملاک پیش بینی دوره بعد قرار می دهیم. 

 

F  دوره ی تولیدی میزان واقعی تولید محصول پیش بینی 

 12 1 

12 11 2 

11 13 3 

13 15 4 

15 17 5 

17 16 6 

16 16 7 

16  8 
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 ج( روش میانگین متحرک 

 در این روش چند دوره را انتخاب کرده و معدل آنها را ملاک پیش بینی دوره بعد قرار می دهیم. 

 )به طور مثال سه دوره( 

 

 

 

F  دوره ی تولیدی میزان واقعی تولید محصول پیش بینی 

 12 1 

 11 2 

 13 3 

12 15 4 

13 17 5 

15 16 6 

16 16 7 

16.3  8 

 

 د( روش میانگین متحرک وزنی

 این روش مانند روش بالا می باشد با این تفاوت که ارزش های متفاوتی برای آمار دوره های گوناگون قایل می شویم. 

 برای سه دوره قبل( 0.5برای دو دوره قبل و ضریب  0.3برای دوره قبل ، ضریب  0.5)به طور مثال ضریب 

 

F  دوره ی تولیدی میزان واقعی تولید محصول پیش بینی 

 12 1 

 11 2 

 13 3 

12.2 15 4 

13.6 17 5 

15.6 16 6 

16.1 16 7 

  8 

 

 ه( روش نمو هموار

این روش شبیه میانگین منحرک وزنی است با این تفاوت که ارزشی که برای آمار گذشته در نظر گرفته می شودبه شکل  

نیز با توجه به اهمیتی که برای  aاست. مقدار  a-1و قدر نسبت آن  aتصاعد هندسی کاهش می باید که جمله نخست آن 
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  nآمار جدیدتر و قدیمی تر قایل هستیم مشخص می شود و در صورتی که در مقایسه با روش میانگین متحرک دوره را 

 a=0.5داریم   n=3مثلا برای   n+1/2برابر خواهد بود با  aفرض کنیم مقدار 

 برای تعیین مقدار پیش بینی از فرمول زیر استفاده می کنیم : 

 

 = مقدار پیش بینی  a+ )مقدار واقعی دوره قبل( (a-1)مقدار پیش بینی دوره قبل()

 

F  دوره ی تولیدی میزان واقعی تولید محصول پیش بینی 

 12 1 

 11 2 

 13 3 

12.5 15 4 

13.5 17 5 

15.25 16 6 

15.625 16 7 

15.81  8 

 

 و( روش نمو هموار دوبل

افزایش یا کاهش سریع در مقدار واقعی ، وضعیت پیش بینی را دچار مشکل نموده و فاصله آنها را از یکدیگر زیاد می کند .  

جهت برطرف کردن این مسئله از شیوه نمو هموار دوبا استفاده می شود. در این روش نخستین پیش بینی را به عنوان 

ه دست می آوریم و با تصحیحاتی که روی آنها انجام می شود پیش بینی  اعداد واقعی تلقی کرده و پیش بینی دومی را ب

 نهایی به دست می آید .  

 = پیش بینی دوره دوم   a( + )پیش بینی اول دوره قبل(a-1)پیش بینی دوم دوره قبل()

 

𝐹𝑛 B F+(F-f) 

پیش بینی  

 دوم
(f) 

پیش بینی  

 نخست 
(F) 

مقدار تولید  

 واقعی 
(Q) 

 دوره تولیدی

     12 1 

     11 2 

     13 3 

12  12 12 12 15 4 

16.5 1.5 15 12 13.5 17 5 

20.25 2.5 17.75 12.75 15.25 16 6 

18.875 1.625 17.25 14 15.625 16 7 

17.83 1.01 16.82 14.8 15.81 17 8 
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جمع می   (F+(F-f))در این حالت ضریب رشد یا کاهش را از فرمول زیر به دست آورده و با اعداد حاصله از ستون پنجم 

 کنیم که پیش بینی نهایی به دست می آید. 

𝐵 =
𝑎

1 − 𝑎
 (𝐹 − 𝑓) 

 

 )رگرسیون(    ز( روش کمترین مجذورات

در این روش رابطه خطی بین تابع و متغیر فرض کرده و پارامترهای آن را محاسبه می نماییم. فرض کنید رابطه میزان  

تولید و میزان پیش بینی به صورت خطی نشان داده شده باشد. در این روش هدف رسم خطی است که با نقاط کمترین 

نفی آن از مجذور فاصله ها استفاده شده و می خواهیم آن را حداقل فاصله را داشته باشد و برای از بین بردن اثر مثبت و م

 نشان داده شده است.  }نماییم و فاصله ها با نماد 

 فرمول خط مذکور از رابطه زیر بدست می آید. 
Y = mx + b 

𝑚 =
𝑛∑𝑥𝑦 − (∑𝑥)(∑𝑦)

𝑛∑𝑥2 − (∑𝑥)2
 

𝑏 =
(∑𝑥2)(∑𝑦) − (∑𝑥)(∑𝑥𝑦)

𝑛(∑𝑥2) − (∑𝑥)2
 

 

تابع )مقدار   yمتغیر )مقدار واقعی تولید( و  Xها ،   Yمحل تلاقی آن با محور  bضریب زاویه خط ،  mکه در این رابطه ها 

 تعداد دوره ها است .  nپیش بینی( و 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 با توجه به مقدار حقیقی تولید و میزان پیش بینی شده طبق جدول زیر پیش بینی دوره های بعد به شرح زیر است : 

 

 

 

 

 منحنی نشان دهنده ی میزان انحراف از پیش بینی

 میزان تولید

 میزان پیش بینی
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 (n)دوره  (X)تولید حقیقی  n+1 (Y)پیش بینی دوره 

12 13 1 

13.5 15 2 

15.25 17 3 

15.625 16 4 

15.81 16 5 

 

 

n X Y XY 𝑋2 

1 13 12 156 169 

2 15 13.5 202.5 225 

3 17 15.25 259.2 289 

4 16 15.625 250 256 

5 16 15.81 253 256 

n = 5 77 72.2 1120.7 1195 

 

m = 
5606.5−5559.4

5975−5929
 = 0.96 

b = 
72.2−0.96(77)

5
 = -0.344 

y = 0.96X – 0.344 

باشد ، پیش بینی دوره هفتم عبارت خواهد   17با استفاده از فرمول بالا در صورتی که برای دوره ششم مقدار واقعی تولید 

 بود از :
y = 0.96(17) – 0.344 = 15.976 

 

 انواع تقاضا   -3- 3- 4

 تقاضای مستقل و تقاضای وابسته

 به طور کلی انواع تقاضا برای قطعات و مواد را می توان به دو دسته تقسیم بندی نمود. 

 الف( تقاضای مستقل     

 ب( تقاضای وابسته

منظور از تقاضای مستقل، تقاضایی است که عوامل به وجود آورنده آن بطور دقیق مشخص نیست و به عبارتی تقاضا برای  

مواد و قطعاتی است که مستقل از محصولات نهایی است. برای مثال، تقاضا برای قطعات یدکی ماشین آلات، در یک  

 ود.کارخانه تولیدی مواد شوینده، تقاضای مستقل محسوب می ش

منظور از تقاضای وابسته، تقاضایی است که عوامل بوجود آورنده آن مشخص بوده و وابسته به تقاضای محصول نهایی است.  

 به طور مثال تقاضا برای خرید گرانول در کارخانه تولید کننده کابل، تقاضای وابسته محسوب می شود.
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 فاکتورهای گوناگون در کنترل موجودی ها و هزینه های گوناگون انبار   - 3- 4

جهت سفارش جنس و نگهداری و ذخیره کالاهای گوناگون در انبارها هزینه های گوناگونی وجود دارد. در بعضی مواقع      

اتفاق می افتد که یک کارخانه بخشی از قطعاتی که در خط تولید مورد استفاده قرار می دهد را در واحد تولیدی خود 

ولید ذخیره نموده و در مواقع لزوم از آن استفاده نماید ) مانند آرمور تولید نموده و در انبار به عنوان قطعات مربوط به ت

 آلومینیوم و نوار استیل در فیبر نوری(.

بنابراین می توان گفت قطعاتی که در خط مونتاژ مستقیما استفاده می گردند یا توسط کارخانه های دیگر تولید شده و در  

انبار ذخیره می گردد یا در کارخانه تولید شده و در انبار ذخیره می شود که در حالت اول کنترل موجودی از دیدگاه  

ح می گردد. بنابراین عوامل گوناگون موجود در کنترل موجودی ها را از دو  تدارکات و در حالت دوم از دیدگاه تولید مطر

 دیدگاه مورد بررسی قرار داده و هزینه ها نیز توضیح داده خواهد شد. 

 (C)قیمت واحد کالا   - 1

 پولی که واحد تدارکات جهت خربد یک واحد کالا می پردازد را قیمت واحد کالا گویند.     

در صورتی که قطعه در کارخانه تولید شود ، از دیدگاه تولید قیمت واحد کالا همان قیمت مواد اولیه به کار رفته برای تولید  

 . کالا است
 (P)هزینه سفارش کالا   - 2

 کلیه هزینه هایی که جهت تهیه کالا به وجود می آید هزینه سفارش گویند.     

این هزینه ها شامل هزینه ی پرسنل تدارکاتی ، کارهای دفتری ، تلفن ، هزینه های گمرکی ، ترخیص ، حمل و نقل و . . .  

می شود. از دیدگاه تولید به هزینه های تنظیم و آماده سازی دستگاه و ضایعاتی که در ابتدای تولید جهت تنظیم دستگاه  

بطه هزینه های پرسنلی ثابت بوده و دیگر هزینه ها متغیر است که کل هزینه به وجود می آید اتلاق می شود. در این را

 بستگی به تعداد دفعات سفارش داشته و میزان سفارش اثری بر روی هزینه سفارش ندارد. 

 (D)هزینه تخفیف در سفارش   - 3

زمانی که حجم خرید بالا باشد می توان تخفیفی از فروشنده گرفت که از دیدگاه تولیدمترادف است با کاهش هزینه ی    

 تولید بخاطر تولید انبوه . 

 (S)هزینه کسری کالا    - 4

زیانی که بعلت نبودن جنس در انبار و از دست دادن مشتری )در مورد انبار محصول( به شرکت وارد می شود ، هزینه    

 کسری کالا گویند که این هزینه مترادف با هزینه ناشی از توقف خط تولید و به موقع آماده نشدن محصول است .

 (I)هزینه نگهداری کالا یا هزینه انبارداری   - 5

هزینه هایی که برای نگهداری کالا در انبار وجود دارد از قبیل : ساختمان مورد نیاز ، قفسه بندی ها و ابزار ددفتری و      

 وسایل حمل و نقل موجود در انبار و حقوق پرسنل انبار و . . . که از دیدگاه تولید این دو هزینه یکسان است .

از هزینه های ذکر شده بعضی ثابت بوده که عمدتا هزینه های پرستلی و ساختمانی است و بعضی متغیر است که با حجم  

سفارشات و مقدار موجودی کالا تغییر می کند. و در مجموع تقریبا  کل هزینه ها به عنوان هزینه های بالاسری هستند.  

لم جنس در انبارهای گوناگون به چه میزان موجود می باشد که جمع  مفهوم کنترل موجودی به این معنا است که از هر ق 

هزینه های ذکر شده به حداقل برسد. طبیعی است در این رابطه به این سوال که در چه مقطعی بایستی نسبت به تهیه 

ی توضیح بیشتر جنس اقدام نمود و به چه میزان باید خرید کرد، که از سوالات اصلی و مهم است، بایستی پاسخ داد. برا

موضوع باید بگوییم که در صورتی که در هر مرتبه حجم زیادی خریداری شود هزینه های سفارش در مجموع کاهش یافته،  



 

 

 https://ein.bcnf.ir 12صفحه  

اطمینان از داشتن موجودی کالا بالا می رود و تخفیفات بیشتری می توان از فروشنده گرفت. ولی در مقابل سرمایه زیادی  

در انبار راکد مانده، هزینه های انبارداری افزایش یافته و خطرات ضایع شدن کالا و از رده خارج شدن و موارد دیگر پیش  

مقدار کمی سفارش انجام گیرد و موجودی کالا کم باشد هزینه های انبارداری  می آید و در صورتی که برعکس عمل شود و

 کاسته می شود و دیگر هزینه ها )هزینه کل سفارش، خطر تمام شدن موجودی( افزایش می یابد. 

 بنابراین شرایطی را در نظر گرفت که کل هزینه ها حداقل شود. 

 طراحی گردید. مدل کلی مدیریت و کنترل موجودی جهت سفارش به صورت زیر  

 
 مدل کلی موجودی در شرایط دریافت تدریجی کالا  - 5- 3- 4

در صورتی که کالای درخواستی به صورت تدریجی وارد کارخانه شود )مانند مس، سرب، گالوانیزه( و کل سفارش در      

یک مقطع وارد نشود یا در صورتی که سفارش ساخت توسط خود کارخانه  داده شود که در این حالت نیز ساخت به صورت  

 طراحی گردید: تدریجی است مدل موجودی تغییر کرده و به صورت شکل زیر 
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چون زمان ورود جنس یا ساخت کالا تدریجی است و در همان زمان مصرف کالا نیز وجود دارد نمای واقعی آن به صورت 

می توان آنرا ترسیم نمود در این حالت سرعت ورود   t2Lاست که نهایتا به صورت خط مستقیم   OMخطوط شکسته 

ورو کالا   t1افزایش می یابد. از زمان  OBتا مقدار  t1 جنس بیش از سرعت مصرف آن است و به تدریج موجودی تا زمان

 ادامه داشته و این سیکل ادامه می یابد.   t2قطع شده و تنها مصرف وجود دارد که تا زمان 

 

 شرایط خالی شدن انبار از محصول   -6- 3- 4

عملیات سفارش انجام شده و در صورتی که طبق مصرف عادی   t1همان طور که در شکل زیر مشاهده می شود در زمان     

میزان موجودی در حداقل خود بوده و در آن زمان نیز کالا وارد کارخانه می شد. ولی   t3کالا به مصرف می رسید در زمان  

 به دلایل قید شده در زیر ممکن است کالا به موقع وارد کارخانه نشده و انبار از موجودی خالی شود. 

X  میزان

 موجودی 

O 
M L 

t 2 t 1 t 3 

B 

t 
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در صورتی که پس از سفارش کالا میزان مصرف سیر افزایش به خود گرفته و موجودی سریعا کاهش یابد به طوریکه در 

انبار خالی از موجودی باشد ، یا این که مدت زمان تهیه کالا   t3تا  t2موجودی به صفر رسیده و در فاصله زمانی  t2زمان 

تا   t5اینکار انجام شود، بنابراین در فاصله زمانی  t5کالا وارد کارخانه شود در زمان  t3طولانی شده و به جای اینکه در زمان 

t4 .انبار از موجودی خالی خواهد بود 

حالت سوم این که ممکن است کالا به موقع وارد شود ولی کیفیت آن تایید نشده باشد و قابل مصرف نباشد، بنابراین در  

 این حالت نیز ممکن است انبار از موجودی خالی شود.

 

 روش تعیین نقطه سفارش  -7- 3- 4

 به نقطه ایمنی (OP)با توجه به مدل موجودی شکل زیر می دانیم که کاهش موجودی از نقطه سفارش     

 (Min. stock)  در زمانt2-t1  صورت گرفته است. بنابراین نیزان نقطه سفارش برابر است با مقدار ذخیره ی احتیاطی

 مصرف شده است .  t2-t1بعلاوه حجم کالایی که در زمان 

 در نظر بگیریم فرمول نقطه سفارش عبارت خواهد بود از :   Uاگر مصرف کالا در واحد زمان را  



 

 

 https://ein.bcnf.ir 15صفحه  

OP = Min. Stock + U (t2-t1) 

 
 روش تعیین ذخیره احتیاطی   - 8- 3- 4

در صورتی که اگر زمان انتظار جهت تعیین کالا همیشه اطمینان بخش بود یعنی در صورتی که نوسانی در زمان تهیه      

جنس به وجود نمی آمد ، داشتن ذخیره احتیاطی لزومی پیدا نمی کرد ، ولی به لحاظ اینکه همیشه اطمینان از تهیه شدن  

 اطمینان ذخیره اطمینان را مورد توجه قرار داد.جنس در زمان لازم نیست بایستی جهت بالا بردن این 

میزان ذخزه احتیاطی را با توجه به میزان اطمینانی که از موجودی مورد نیاز است تعیین می کنیم. در صورتی که بخواهیم 

اطمینان بالایی از موجودی کالای ذخیره شده در انبار باشد بایستی ذخیره را بالا گرفت و در صورتی که بودن یا نبودن 

دانی بر روی مسایل کارخانه نداشته باشد می توان ذخیره احتیاطی را تا حد صفر  جنس در انبار در زمان مورد نیاز اثر چن

پایین نگه داشت. این موضوع در بحث کنترل موجودی بیشتر توضیح داده خواهد شد. ولی اشاره به این نکته لازم است که 

 نگهداری ذخیره احتیاطی یک اثر مثبت و یک اثر منفی به صورت زیر دارد :

 اثر مثبت : باعث می شود اطمینان از موجودی در حدی وجود داشته باشد. 

 اثر منفی : هزینه انبارداری را افزایش می دهد و سرمایه ای راکد می ماند. 

 بنابراین دو مورد بالا را بایستی به صورتی در نظر گرفت که کا هزینه به حداقل برسد. 

 

 سیستم های گوناگون کنترل موجودی   - 9- 3- 4

به منظور کنترل میزان موجودی کالاهای گوناگون از روش های گوناگونی استفاده می شود که در هر صورت میزان      

موجودی ها بایستی در حدی باشد که در مواقع مورد نیاز در انبار موجود باشد. به طور کلی سفارشات با توجه به طبقه  

ن های انتظار و زیان های ناشی از خالی بودن جنس در انبار و  بندی که اجناس در آن قرار می گیرند و با توجه به زما

Min. Stock   : بایستی تنظیم شود. به منظور تعیین زمان سفارش از روش های زیر مورد استفاده قرار می گیرد 

 سیستم نقطه سفارش ثابت  -1
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 سیستم دوره سفارش ثابت  -2

 سیستم ظرف ذخیره -3

 سیستم بازدیدهای عینی  -4

 سیستم نقطه سفارش ثابت  - 1- 9- 3- 4

در این روش همان طور که در شکل مشخص است زمانی که میزان موجودی به مقدار نقطه سفارش رسید عملیات     

سفارش انجام شده که این میزان سفارش به اندازه اقتصادی است و برای دوره های گوناگون میزان ثابتی است و در دوره  

به میزان اقتصادی سفارش انجام می   t2و  t1ر زمان های های بعد نیز به همین روش ادامه می یابد بنابراین سفارشات د

 شود.

 سیستم دوره سفارش ثابت  - 2- 9- 3- 4

در این روش دوره زمانیثابتی را برای انجام عمل سفارش در نظر گرفته و چون ممکن است مصرف در طول زمان تغییر    

یابد در این حالت میزان سفارش به اندازه، میزان اقتصادی سفارش انجام نمی گیردبلکه با توجه به میزان موجودی و زمان 

 موجودی سفارش انجام می گیرد. سفارش به اندازه تفاضل حداکثر موجودی و میزان 

 

 سیستم ظرف ذخیره  -3- 9- 3- 4

در این روش در انبار، کالا را به دو بخش تقسیم کرده و بخشی از آن که به اندازه ی میزان موجودی در نقطه سفارش    

است را جدا می کنیم و از بخش دیگر به واحد مصرف کننده کالا تحویل می دهیم. زمانی که نیاز به برداشت کالا از ذخیره  

 ی کنیم. شد نسبت به سفارش به میزان اقتصادی اقدام م

 روش بازدیدهای عینی  - 4- 9- 3- 4

در این روش در زمان های ثابتی از موجودی ها بازدید عینی می شود در صورتی که موجودی در حد پایینی بود نسبت    

 به سفارش آن جنس اقدام می شود.

 

 کالای جانشین   - 3-4

یک کالای جایگزین یا کالاهای جانشین به محصولی گفته می شود که می تواند به جای کالای دیگری مورد استفاده    

قرار گیرد، زیرا نیاز مشابهی را برآورده می سازد. در شرایطی که قیمت یک کالا افزایش یابد یا دسترسی به کالایی دشوار یا  

خرید کالای جانشین روی آورند، که این تغییر می تواند موجب کاهش   هزینه بر گردد ، مصرف کنندگان ممکن است به

برای مثال فرض کنید طرفدار پروپاقرص قهوه هستید ، اما به دلیل کاهش تولید، قیمت قهوه   تقاضا برای کالای اصلی شود. 

را که با هزینه کمتر،  به شدت افزایش پیدا می کند. در چنین شرایطی ممکن است به جای قهوه، چای را انتخاب کنید. چ

همان مقدار کافئین مورد نیازتان را تامین می کند. در این مثال، چای به عنوان کالای جانشین قهوه عمل می کند و هرچه 

 افراد بیشتری به مصرف چای روی آورند، تقاضا برای قهوه کاهش می یابد. 

از این رو با توجه به اهمیت مباحث مالی و زمانی در پروژه های کارخانه کابلسازی ایران انتخاب کالای جانشین اهمیت 

بسیاری پیدا می کند از این رو مواد های اساسی و جانشین را به کمک خبرگان سازمان و روشهای آماری برای تمامی مواد  

 پرمصرف طراحی گردید. 
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 نتیجه گیری  –5
مدیریت پروژه  سپس تاثیر آن بر عوامل تاثیرگذار در    بعد از گذشت نه ماه از پیاده سازی مهندسی تامین مواد اولیه     

  مواد  مصرف  - 5  ها  دستگاه  های  خرابی  کاهش  -4  ضایعات  میزان  کاهش   -3  تولید  نزما  کاهش   -2  تولید  سرعت  -1  شامل

مورد تحلیل و بررسی قرار گرفت. که نتایج زیر به دست آمد و نشان دهنده این موضوع    ها  کاری  دوباره   -6  اولیه

 موثر است و فرض پژوهش تایید می گردد. مدیریت پروژهبر  مهندسی تامین مواد اولیهبود که 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 متر کابل 1000سرعت تولید 

 تفاوت
 بعد از پیاده سازی 

 )واحد زمانی(

 قبل از پیاده سازی 

 )واحد زمانی(
 نام کابل

 1کابل  3.3 4 +%17

 2کابل  3.6 4.2 +%14

 3کابل  2.9 3.5 +%17

 4کابل  3.1 3.6 +%14

 5کابل  3.3 3.8 +%13

 6کابل  3.4 4 +%15

 7کابل  3 3.6 +%17

 8کابل  3.5 4.2 +%17

 9کابل  3.7 4.3 +%14

 10کابل  3.6 4.2 +%14

 11کابل  3.4 4 +%15

 12کابل  3.1 3.6 +%14

 میزان کابلهای تولید شده برحسب ضریبی از متراژ

 بعد از پیاده سازی  تفاوت

 )ضریبی از متراژ(

 قبل از پیاده سازی 

 )ضریبی از متراژ(

 تعداد هفته

 1هفته  3.6 4.5 +%20

 2هفته   4 4.8 +%17

 3هفته   4.2 4.9 +%14

 4هفته  4.6 5.6 +%18

 5هفته   3.9 4.8 +%19

 6هفته   3.8 4.7 +%19

 7هفته   4.1 5 +%18

 8هفته   4.3 5.2 +%17

 9هفته   4.2 5 +%16

 10هفته  4.5 5.4 +%17

 11هفته   3.8 4.7 +%19

 12هفته   3.7 4.6 +%20

واحد زمانی برحسب ضریبی از  متر کابل 1000سرعت تولید . 1 جدول میزان کابلهای تولید شده برحسب ضریبی از متراژ . 2  جدول   
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 میزان ضایعات ایجاد شده 

 تفاوت
 بعد از پیاده سازی 

 ( KG)ضریبی از 

 قبل از پیاده سازی 

 ( KG)ضریبی از 
 نام کابل

 1کابل  6.2 5 +%24

 2کابل  6.3 5.2 +%21

 3کابل  5.9 4.9 +%20

 4کابل  6 5 +%20

 5کابل  5.8 4.9 +%18

 6کابل  5.5 4.5 +%22

 7کابل  5.6 4.6 +%22

 8کابل  5.7 4.8 +%19

 9کابل  6.4 5.3 +%21

 10کابل  6.5 5.4 +%20

 11کابل  6.1 5 +%22

 12کابل  6.3 5.2 +%21

 تعداد دفعات خرابی دستگاه های کل کارخانه 

 تفاوت
 بعد از پیاده سازی 

 )ضریبی از دفعات(

 قبل از پیاده سازی 

 )ضریبی از دفعات(
 تعداد هفته

 1هفته  5 2 +%60

 2هفته  4 2 +%50

 3هفته  4 1 +%75

 4هفته  6 3 +%50

 5هفته  5 2 +%60

 6هفته  5 1 +%80

 7هفته  6 2 +%67

 8هفته  6 3 +%50

 9هفته  4 2 +%50

 10هفته  5 2 +%60

 11هفته  6 3 +%50

 12هفته  6 2 +%67
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متر کابل1000سرعت تولید 

قبل از پیاده سازی بعد از پیاده سازی

واحد زمانی برحسب ضریبی از  متر کابل 1000سرعت تولید . 1 نمودار  

میزان کابلهای تولید شده برحسب ضریبی از متراژ . 2  نمودار  

. تعداد دفعات خرابی دستگاه های کل کارخانه بر حسب ضریبی از دفعات4جدول  KGبرحسب ضریبی از   میزان ضایعات ایجاد شده. 3 جدول  

0
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6

میزان تولید

قبل از پیاده سازی بعد از پیاده سازی

میزان کابلهای تولید شده برحسب ضریبی از متراژ . 2  نمودار  
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 میزان مصرف مواد اولیه برحسب ضریبی از کیلو گرم 

 تفاوت
 بعد از پیاده سازی 

 )ضریبی از کیلوگرم( 

 قبل از پیاده سازی 

 )ضریبی از کیلوگرم( 
 نام کابل 

 1کابل  5.5 4.6 +%19

 2کابل  5.9 4.8 +%23

 3کابل  5.8 4.7 +%23

 4کابل  6.5 5.5 +%18

 5کابل  6.4 5.4 +%18

 6کابل  6.2 5.3 +%17

 7کابل  6.3 5.4 +%17

 8کابل  6.4 5.4 +%18

 9کابل  5.1 4.3 +%18

 10کابل  5.3 4.4 +%20

 11کابل  6.4 5.5 +%16

 12کابل  6.2 5.2 +%19

همقایسه میزان دوباره کاری در پروژه های مشاب  

 تفاوت
 بعد از پیاده سازی 

 )ضریبی از دفعات(

 قبل از پیاده سازی 

 )ضریبی از دفعات(
 پروژه ها

%43+ 1پروژه  11 7   

%50+ 2پروژه  12 6   

%42+ 3پروژه  12 7   

%40+ 4پروژه  10 6   

%43+ 5پروژه  7 4   

%58+ 6پروژه  12 5   

%60+ 7پروژه  10 4   

%50+ 8پروژه  8 4   

%57+ 9پروژه  9 5   

%57+ 10پروژه  7 3   

%55+ 11پروژه  11 5   

%58+ 12پروژه  12 5   
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میزان ضایعات ایجاد شده

قبل از پیاده سازی بعد از پیاده سازی
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تعداد خرابی دستگاه ها

قبل از پیاده سازی بعد از پیاده سازی

. تعداد دفعات خرابی دستگاه های کل کارخانه بر حسب ضریبی از دفعات4 نمودار KGبرحسب ضریبی از   میزان ضایعات ایجاد شده. 3 نمودار  

میزان دوباره کاری در پروژه های مشابه .6 جدول KG. میزان مصرف مواد اولیه برحسب ضریبی از 5جدول   
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  در  بهبود  ایجاد  باعث  تواند  می  عواملی  چه  و  چگونه  که  ایران  تولیدی  های  کارخانه  سایر  برای  است  خوبی  مثال  پژوهش  این

 که   اولیه  مواد  تامین  مهندسی  به  فقط  پژوهش  این  در  این  در  است  ذکر  به  لازم  شود.  می  سازمانشان  کالاهای  تحویل  زمان

  که   عوامل  سایر  توان  می   دیگر  های  پژوهش  در  و  است  شده  پرداخته  ،  شوند  می  سازمان  کالای   تحویل  زمان  در  بهبود  باعث

  به  و   پرداخت  سازمان  بر   گذار  تاثیر  های   فاکتور  سایر  بر  اولیه  مواد  تامین  مهندسی  تاثیر  یا  میگردد   تحویل  زمان   بهبود  باعث 

 گیرند.  قرار تحقیق و بحث مورد نیز شوند  می  سازمانها در کالا  تحویل  در دیرکرد باعث   که چالشهایی
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