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 مقدمه .1
. اشنددر محیط تجاری رقابتی و دائماً در حال تغییر امروز کسب و کارها دیگر نمی توانند بر یک بازار ثابت و پایدار برای محصولات خود متکی ب  

برای موفقیت در بازار . آنها باید در زمینه های کیفیت، قیمت و خدمات پس از فروش، با رقبایی که روز به روز در حال افزایش هستند، رقابت نمایند
 سازمانی خود به عمل آنها نه تنها باید قیمت ها را پایین آورد بلکه باید تغییرات عمدۀ بیشتری را در روش های تولید، روابط تجاری  و حتی فرهنگ

در این قسمت پس از بررسی . تولید را پشتیبانی نمایدمی تواند به شکل مستقیم یا غیرمستقیم فرایند اطلاعات و ارتباطی  کاربرد فناوری های.  آورند
 .شود می سیر تحول کاربد فناوری در صنعت به تعدادی از کاربردهای فناوری اطلاعات در صنعت اشاره

 سیر تکامل .2
انقلاب صنعتی انسان را تا حد زیادی از   . عامل اساسی برای خودکارسازی یا اتوماسیون بوده است،های بهتر در تولید قطعات راهمداوم جستجوی    

   .دانست مکانیزاسیون ۀترین مشخص توان ابتدایی  کار فیزیکی را میجایگزینی .ماهیچه ها شدنیروی کار بدنی معاف نمود و نیروی موتور جایگزین 
 1960و1950وری های نوین کنترل به کارخانجات در دهه های اورود فن   روند مکانیزاسیون سالها در صنایع مختلف ادامه داشت تا اینکه 

 1دستگاه های کنترل عددی  به عنوان مثال.موجب شد که در برخی از ماشین ها به جای کنترل دستی از کنترل عددی و کامپیوتری استفاده شود
(NC)  2و پس از مدتی نیز ماشین تراش هایی با کنترل کامپیوتریند  جایگزین ماشین های تراش معمولی شد (CNC)  شتمتداول گ. 

مجموعه ای از اعداد با .ن به وسیله اعداد و نشانه ها کنترل می شود آنوعی اتوماسیون قابل برنامه ریزی است که عملیات   NCسیستم     
 تمامی پیشرفت های اتوماسیون تولیدی به طور مجزا در یک سازمان این مرحلهدر  .اشین را برای تولید قطعات هدایت می کنندتشکیل یک برنامه م
                  .                                           زد به همین دلیل ان را اتوماسین نقطه ای  نامیده بودند ماشین یا یک عملیات خاص دور می و تنها پیرامون یک

 مجموعه ای از زیر  ی  جزایر اتوماسیون  به وسیله.می یابند اتوماسیون های نقطه ای به عملیات جانبی یا مجاور گسترشتر،  پیشرفتهحل ادر مر   
  .تشکیل می شوند سیستم های یکپارچه خودکار شده در کارخانه

تلاش های مستمر و طولانی برای به کارگیری اتوماسیون در تولید قطعات گسسته به نقطه اوج مجموعه  (CIM)3یامپیوترکیکپارچه تولید   
نویسندگانی چون مولر و  . استد،ان  ایجاد ارتباط میان آن دسته از جزایر اتوماسیون که به طور جداگانه شکل گرفتهCIMماهیت . شمار می رود

یکپارچگی فنی به  . یکپارچگی رویه و یکپارچگی در هدف،یکپارچگی فنی :رتند از نوع یکپارچه سازی را ضروری دانسته اند که عباسههمکاران 
های ارتباطی واستانداردها  پروتکل، های ارتباطی این ارتباطات در قالب کانال .ایجاد ارتباط الکترونیک میان مناطق مختلف عملیاتی می پردازد

ید که یک نگرش یکسان در مورد چگونگی تعبیر و تفسیر اطلاعات بر گروههای یکپارچه سازی رویه هنگامی به دست می آ .اند گسترش یافته
کنند توانایی استفاده از رویه های مشترک و مناسب را  که اطلاعات را میان یکدیگر مبادله می در نتیجه این گروه ها .مختلف عملیاتی حاکم باشد

یکپارچگی در هدف زمانی به دست می آید که نواحی مختلف  .شود ربوط میبالاترین درجه یکپارچگی به یکپارچگی در هدف م .خواهند داشت
های مراحل چهارگانۀ فوق را   در جدول زیر مقایسه ویژگی.عملیاتی از داده ها و اطلاعات مشترک جهت نیل به اهداف عمومی مشترک استفاد نمایند

 .با یکدیگر، به نمایش در آمده است
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 تاریخ نمونه مشخصه مرحله
 یزاسیون مکان

 اتوماسیون نقطه ای 
 

 جزایر اتوماسیون 
 

 یامپیوترکیکپارچه  تولید

 تعویض نیروی کار انسانی با ماشین
جایگزینی کنترل انسانی با ماشین با کنترل خودکار 

 ماشین
 یکپارچه سازیهدایت بخشی از فرایند تولید با 

  به طور موضعینقطه ای های اتوماسیون
 و کامپیوترهای مبتنی بر وماسیونات یکپارچهبه کارگیری 

کلیه عملیات   برای مدیریت تصمیم  پشتیبانهای سیستم
 سیستم تولیدی

 دستگاه تراش 
MRP,NC,CNC 

 
 

CAD/CAM,MRPII 
 

 و کارخانه خودکارشده 
 کارخانه خودکار

1775 
1960 

 
 

1970 
 

1990 
 

 
 طراحی به کمک کامپیوتر و ساخت به کمک کامپپیوتر .3

. ، از عناصر مهم سیستم هایی هستند که مسئولیت ساخت و تولید را به عهده دارند2 و ساخت به کمک کامپیوتر1طراحی به کمک کامپیوتر   امروزه، 
CAD  در واقع استفاده از سخت افزار و نرم افزار کامپیوتری، به منظور یاری رساندن به طراح، در ذخیره سازی، دستکاری، تحلیل و شکل دهی ،
 را برای طراح D3، زمینه ایجاد مدل های هندسی سه بعدی یا به اصطلاح CADسیستم های مدرن مهندسی . ه های طراحی می باشدمجدد اید

با استفاده از مدل های سه بعدی طراح  می تواند جرم طرح را محاسبه کند؛ حجم آن را تعیین کند؛ لقی ها و تلرانس ها را بررسی . فراهم می کنند
 ...قل آن را تعیین کند؛ گشتاور قطعه را محاسبه کند؛ مقطع مشترک طرح و سایر اجزء را نشان دهد ونماید؛ مرکز ث

 کار می کنند، با استفاده از کامپیوترهای گرافیکی قدرتمند، روی صفحۀ مانیتور طرح را مشاهده می CAD  طراحان و مهندسان تولید که با سیستم 
هر قسمتی از . وس ابعاد طرح، و خطوط و انحنا و فرورفتگی و دیگر مشخصات آن را با دقت معین می نمایندکنند و توسط قلم نوری، اسکنر و یا م

تغییرات، می توانند به سرعت، با اضافه نمودن، کم کردن، و یا تغییر . ایم ظاهر می شود طرح، روی صفحۀ مانیتور، همان طور که ما معین کرده
 ، در سه بعد کار می کنند، طراح می تواند ارتفاع، عرض و عمق محصول را روی صفحه، CAD ابزارهای چون. جزئیات روی نقشه انجام گیرند

جهت بازرسی و کنترل، طرح را می توان روی صفحه چرخاند، کج و یک ور نمود و آن را به طرف پایین و بالا آورد، بطوریکه . تعیین و مشاهده نماید
وقتی یک طرح کامل شد، روی یک دیسک ذخیره، و آماده ی بازنگری، اصلاح، و یا چاپ در هر . سی باشدهر زاویه از طرح، قابل مشاهده و برر

 . زمانی می شود
، نرم افزارهای CADبا استفاده از اطلاعات اولیه ی.  منتقل می شوندCAM، به سیستم های CAD   عموما، طرح های تهیه شده به وسیله ی 

CAMکارخانه ها کنترل می نمایند، تا محصول همان طور که توسط ، ماشین ها و ابزارها را در CADسیستم های .  طراحی شده تولید شود
CAD/CAMسیستم های .  نیاز دارند که به بسیاری از برنامه های کامپیوتری و ارتباطی دسترسی داشته باشندCAM توسط شبکه های ارتباطی ،

 .  کارگیری آنها ارتباط برقرار می کنند هو باسرعت زیاد، با ماشین ها و ابزارها، جهت ب
   برای تعیین اینکه آیا طرح، بخوبی تحت فشارهای ناشی از کاربرد روزانه کار می کند، مهندسین، معمولا قطعات را توسط کامپیوتر، شبیه سازی 

ه این قطعات در تولید این شرکت بکار برده شوند این کاربرد، نقاط ضعف قطعات را قبل از اینک). تست نمونه ای(می کنند و آن را بکار می برند
بدین گونه که .  نمایش مدل های سه بعدی، به شکل کامل و بدون ابهام بوده، و امکان تجزیه و تحلیل لازم را فراهم می آورد. مشخص می نماید

، مهندسین می توانند فاکتور هایی مانند CAD با کمک نرم افزارهای. حتی می توان محل برخورد یا فصل مشترک قطعات مونتاژی را بررسی کرد
فشار، اینرسی، و وزن را تجزیه و تحلیل نمایند و قادرند در هنگام طراحی، آن را به صورت سه بعدی، همراه با رنگ و سایه، روی صفحه ی مانیتور 

 .نمایش دهند
 های ارتباطی شبکه .4
های خود را با تأمین کنندگان از طریق تلفن، فاکس  نیازهای تولید و زمان بندی اسیون شرکتهای وابسته به صنعت اتومEDIقبل از به کار گیری    

 اطلاعات از دست به دست کردن، فتوکپی گرفتن و )که بسیار وقت گیر است(این به معنای ثبت دستی اطلاعات . گذاشتند و یا پست در میان می
شرکت ها به . ها برسد های زمان بندی تولید و ملزومات به همه کارخانه کشید تا برنامه میها طول  هفته. یک تأمین کننده به تأمین کننده دیگر بود

 . داشتند  تعداد زیادی از قطعات را در انبار در دسترس خود نگاه می، ارتباطات نادرستناشی ازبرای حداقل کردن اثرات تأخیر و اشتباهات ناچار و 
                                                 

1 Computer Aided Design 
2 Computer Aided Manufacturing 



  مبانی فناوری اطلاعات

 

50 

 با هم در میان های ارتباطی از جمله اینترنت شبکهریزی را از طریق  ای عمده آنها ملزومات تولید و برنامهه امروزه خودروسازان و تأمین کنندگان   
 رایهای تولیدی را ب  هفته آینده برای میزان تولید و یا برنامه12 تا 8 دستگاههای بخش مونتاژ نیز به صورت الکترونیکی پیش بینی .گذارند می

ملزومات روزانه تولید از جمله تعداد قطعات لازم برای محصول در طی زمان بندی خاصی به صورت الکترونیکی . دکنن تأمین کنندگان ارسال می
سپس خط تولید طوری . ند هسترساند که قطعات در راه وقتی که قطعات آماده و بارگیری شد تأمین کننده به اطلاع بخش مونتاژ می. شود مبادله می

   .دهماهنگ باشرسیدن تریلرها به کارخانه مان زشود که با  ریزی می برنامه
 برنامه آزمایشی تولید از طریق مونتاژ را برای بهبود یک تأمین کننده آنها 12، کرایسلر، فورد، جنرال موتورز، جانسون کنترلز و 1994در ژانویه    

 هفته زمان لازم بود تا اطلاعات مربوط به مواد مورد نیاز به 6 تا 4  در آغاز به کار پروژه.ای آغاز کردند زنجیره عرضه چهار مرحلهیک جریان مواد در 
میلیونها دلار هزینه به شکل نگهداری تأخیر و اشتباه باعث  .شد ضمن اینکه در بین راه اطلاعات ناقص و خدشه دار می. انتهای این زنجیر برسد

 هفته 2های زمان بندی تولید در کمتر از  برنامه، با اتصال الکترونیکی اعضا. ر بودها بدون برنامه و سایر نتایج مض  و تغییر رویه حمل کرایه،موجودی
 ساعت در 8 بیش از  و درصد کاهش پیدا کرد72 ، نرخ خطاها، درصد بهبود یافت6ها در سر زمان مقرر،   حمل محموله،رسید به انتهای زنجیر می

 تجارت الکترونیکیاتصال همه جانبه تأمین کنندگان در تمامی صنایع از طریق با . دجویی ش های کاری صرفه هفته به ازای هر مشتری در هزینه
های  و همچنین زمان لازم برای انتقال اطلاعات بین حلقه)  دلار به ازای هر اتومبیل71(جویی کند   میلیارد دلار صرفه1/1سالانه قادر است حدود 

   .کند  روز کاهش پیدا می1این زنجیر به تنها 
 اتیکروب .5

   روبات، یک  عامل مکانیکی چند منظوره و قابل برنامه ریزی است، که برای جابجایی مواد، قطعات، ابزارآلات، ادوات و تجهیزات مشخص، استفاده 
عه زبان های توس. ها طراحی می شود ای از فعالیت ریزی شده و قابل تغییر، برای عمل در محدوده های برنامه این عامل، در چارچوب حرکت. می شود
برنامه روبات می تواند به طور جداگانه به وسیله ی . ویسی روبات ها، موجب شده که روبات، قادر به انجام دامنۀ وسیعی از وظایف باشدبرنامه ن

علاوه بر آن نوعی سیستم های بدون ارتباط مستقیم نیز طراحی شده اند که . کامپیوتر آماده شده و سپس به کنترل کنندۀ روبات منتقل گردد
نرم افزار این سیستم ها، قابلیت مشابه نمایی داشته و به برنامه نویس روبات اجازه می دهد .  ادغام شوندCAD/CAMد با سیستم های توانن می

 . که پیش از نصب برنامه بر روی کنترل کننده، آن را آزمایش و مشکلات احتمالی را بررسی نماید
امی شاخه های صنعت، به ویژه در بخش های خودرو سازی، مهندسی برق، الکترونیک، و   کاربرد های علمی و واقعی روبات را می توان در تم

جوش کاری نقطه ای، جوش کاری برقی، لعاب کاری، و : مهمترین زمینه های کاربرد روبات در این صنایع عبارت است از . مکانیک مشاهده کرد
 .پوشش سطوح شامل اسپری رنگ

کاهش هزینه ی نیروی کار؛ حذف کار نیروی انسانی در قسمت های خطرناک و پرمخاطره؛ ایجاد یک : رتند از   علل نصب روبات ها در صنعت عبا
 .سیستم تولیدی با قابلیت انعطاف بیشتر؛ دستیابی به یک سیستم کنترل کیفیت پایدار؛ افزایش خروجی؛ جبران کمبود نیروی کار

این روبات ها، هوشمند بوده و توانایی شناخت تغییرات محیط کار و انجام . ه، به بازار آمده اندامروزه نسل جدیدی از روبات ها، با حس گرهای پیشرفت
حس گرهای بصری و لامسه ای، این امکان را ایجاد می کنند که روبات های محدود به عملیات منظم و تکراری، بتوانند در . واکنش مناسب را دارند

 .مقابل تغییرات محیط واکنش دهند
از یک سو، پژوهشگران با توسعه ی روبات ها به . ظر می رسد که تلاش های تحقیقاتی در حوزۀ روباتیک، در دو جهت در حال حرکت هستند  به ن

از سوی دیگر، تحقیقات به منظور . دنبال نمونه ای هستند که بتوانند با استفاده از حس گرهای هوشمند، قابلیت سریع را در محیط کار داشته باشد
 .م روبات ها در سیستم های تولیدی انجام می شودادغا

.   با وجود پیشرفت قابل توجه فناوری روبات در طی ده سال گذشته، روبات ها کم و بیش محدود به کار در محیط های کاملا ساختاریافته می باشند
به همین دلیل، آن ها در پاسخگویی به وقایع . استریزی با امکان حس کنندگی محدود تشکیل شده  نسل فعلی روبات ها، از وسایل قابل برنامه

غیرمترقبه بسیار ناتوان هستند، در واقع ناتوانی روبات ها در برخورد هوشمندانه با محیط، موجب شده است که اغلب آنها، به جز روبات های بسیار 
 ها غالبا در فعالیت های تولیدی ابتدایی، ساده، و تکراری به به این علت است که روبات. پیشرفته، از انعطاف پذیری نسبتا محدودی برخوردار باشند

های قابل برنامه ریزی، دارای بازوها و انگشتان متحرک و سیستم های کامپیوتری  همچنین با وجود اینکه تعدادی از این ماشین. شوند کار برده می
 .بینایی هستند، اما همه ی آن ها ماشین می باشند؛ بدون هویت و شخصیت

 های تولید انعطاف پذیر یستمس .6
 در نتیجه قادر به تولید .نرخ بالای خروجی در درجه بالایی ازمکانیزاسیون قرار داشته وبسیار غیرمنعطف می باشندبا تولید انبوه قطعات های     سیستم

 1پذیر  تولید انعطافهای  سیستمت  ازدر خطوط تولیدی و محصولاقابلیت انعطاف پذیری به منظور ایجاد . های متنوع نیستند محصولات با طرح
جایی مواد و ماشین ابزارهای   سیستمی یکپارچه و تحت کنترل کامپیوتر بوده و از وسایل خودکار جابه،پذیر  تولید انعطاف سیستمیک . شود استفاده می

CNCشود  تشکیل می . 
                                                 

1 Flexible Manufacturing System 
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 توسط زیربرنامه  FMSتعیین این مسیر در . ت مختلف متفاوت استن بر حسب محصولاآدر این سیستم مسیر حرکت هر قطعه و عملیات تولید    
بنا براین برنامه مزبور قادر به . این زیربرنامه به اطلاعات محصول وسایر اطلاعات برنامه ریزی  دسترسی دارد. شود  انجام می»برنامه ریز «ای به نام

بندی مورد نیاز را طراحی  زمانۀ  برنام ,وریتم یا هیور یستیک برنامه ریزی تشخیص ماشین مربوط به هر یک از قطعه ها بوده وبر این اساس الگ
 .کند می
جایی  بندی وهماهنگی سیستم جابه ولیت عملیات زمانؤدر این سیستم مس. ای از کامپیوترها انجام می شود  توسط یک یا مجموعه FMS کنترل   

مرکزی بر روی هر  ات از کامپیوترعهای مورد نیاز برای تولید قط برنامه. یستم کنترل است سۀ بر عهد،بندی  زمانۀ برناممطابقلات آ مواد و ماشین
این دستورات حاوی . شود جایی مواد ابلاغ می دستورات مربوط به حمل ونقل قطعات نیز به سیستم جابه .نصب می شود  CNCهای یک از ماشین
 .  انتقال هرقطعه هستندۀجزئیاتی دربار

  کامپیوتریییسیستم های بینا .7
زیرا به دلیل رقابت . پذیرند اول این که مشتری ها امروزه محصولات با کیفیت پایین را نمی. استالزامی کیفیت وثبات در کارخانجات به دو دلیل    

ن که کیفیت پایین پول دوم ای. نندکسپس بهترین را انتخاب نموده هم مقایسه  با ها می توانند محصول چند کارخانه مختلف راآنبین کارخانجات 
 به سرعت به ابزاری جهت بهبود کیفیت وثبات 1 کامپیوتریییسیستم های بینا از این رو . ن را از بین می بردآهدر میدهد وسودمندی  شرکت را

 . تبدیل می شوند واغلب  برای تشخیص قطعات واجزای محصول تولیدشده به کار می روند
، شکل ها،  با به کارگیری سنسورهای کامپیوتری وولید جهت تشخیص محصول خراب و ناقص استفاده می شونداین سیستم ها درانتهای خطوط ت   

با توجه به اطلاعات برنامه ریزی شده داخل سیستم .  خود مقایسه می کنندۀنرا با اطلاعات حافظآجزئیات مشخص وسپس با تصاویر وابعاد قطعات را 
 . یک شئ رامشخص نمایند و سیگنالهایی برای تجهیزات دیگر ارسال نمایند تا این که اقدام اصلاحی صورت پذیردنها می توانند وجود یا عدم وجود آ

 . شود نها میآتوانایی کاری  باعث افزایش ها های بینایی روبات سیستم. نیز قرارداده شده است ها قابلیت بینایی در روبات   
 های اطلاعاتی تولید سیستم .8

 تا کنون بیشترین کاربرد رادرمیان سیستم های مدیریت تولید مراکز بزرگ 1970از اوایل دهه ی (MRP)  2 احتیاجات موادبرنامه ریزی    
 پیگیری و مراقبت می کند که برای ساخت هر محصول چند قطعه لازم  MRP.  مدیریت تولید استۀتولیدی داشته ودرواقع هسته ی اصلی پروس

 بر مبنای MRP طرح اولیه برای به کارگیری کامپیوتری. ندی ساخت وزمان تحویل قطعات را هماهنگ می نمایدهمچنین برنامه ی زمان ب. است
 تبدیل می ء رابه برنامه ی تولید یا خرید اقلام جز4برنامه تولیدی اقلام والد، این پردازشگر. ایجاد گردیده بود  (BOM)3یک پردازشگر لیست مواد

های محصول بالاترین سطح در طول لیست مواد به منظور تعیین تقاضای قطعات انجام   یا به اصطلاح انفجار نیازمندیاین امر با بسط دادن  .نمود
  BOM ریزی وهر سطح از  با موجودی های در دست وسفارشات درطول افق زمان برنامه،سپس تقاضای ناخالص پیش بینی شده .می گرفت

 .مقایسه می گردید
 سیستمی به وجود آمد که در حقیقت یک رویکرد MRPبا توسعۀ .  عملیات کنترل فعالیت تولید و خرید مرتبط گشت باMRP   در طول زمان 

 توسعه MRPII ،MRPدر واقع .  نامیده شد(MRPII) 5برنامه ریزی منابع تولیدیاین سیستم . یکپارچه برای مدیریت کلیۀ منابع تولیدی بود
 .  داردMRP ها ومنابع تولید نسبت به  قابلیت های زیادی برای کنترل موجودی MRPII . ی و تجاریریزی مال یافته است به علاوۀ برنامه

های اطلاعاتی تولید ارتباطی به شکل  با سایر سیستم MRPII در ارتباط و اتصال با تمام قسمت های یک سازمان که در تولید فعالیت میکنند   
 :                      ایجاد می کندزیر 

 )BOM(لیست مواد
   نقدینگی               کالا                                                              موجودی                        مدیریت

 
 هزینه یابی                       زمان بندی تولید                                                                                     

 
 ظرفیت تولید

                                                 
1 Compcter Vision System 
2 Material Requirements Planning 
3 Bill of Materials 

صولات نیمه ساخته ای اطلاق میشود که از ترکیب مجموعه ای از مواد وقطعات اقلام والد دریک واحد تولیدی معمولابه محصولات نهایی یا مح 4
 شکل گرفته وقابل فروش باشند

5 Manufacturing Resource Plannig 

MRPII
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 لیست مواد 
یک شرکت تولیدی سفارشی برای ساخت دریافت می  وقتی که. شود  استفاده میمحصول لیست قطعاتی است که برای ساخت یک  BOMیک   
اگر لازم باشد . لای خود مقایسه می نمایدبا موجودی کا ن راآن قطعه لازم است بررسی می نماید وآ سیستم لیست قطعاتی راکه برای ساخت ،کند

 . تولید نمود به طوری که بتوان محصول سفارش شده را گردد قطعات موردنیاز تهیه می
 مدیریت موجودی کالا 

 جداول ۀدرمقایس .های کال های تولیدی مشخص می نمایند که چه قطعاتی موجود وچه قطعاتی درحال سفارش هستند یا لیست ها جدول   
 .شود که چه قطعاتی باید به تامین کنندگان سفارش داده شود  مشخص می، سفارش شدهۀلیست مواد مورد نیاز برای سفارش قطع ودی کالا وموج

 مدیریت موجودی کالا از اطلاعات استفاده نماید تا نزدیکترین زمان برای شروع ساخت تعیین ،سیستم برنامه ریزی منابع تولیدی کمک می کند
 . گردد
 بندی تولید انزم
 تعیین شده را با هم مقایسه کنند ومعین کنند چه ۀ جاری وبرنامۀ برنامه ریزان تولید را قادر می سازد که برنام،سیستم برنامه ریزی منابع تولیدی   

 . است انجام قابل ،ن ها بیشتر شودآ را بدون این که از ظرفیت تولیدی یفعالیت های اضاف
 ظرفیت تولید 

سیستم برنامه ریزی منابع    .شود با خروجی در ساعت اندازه گیری می خط تولید وکارگر در یک کارخانه ظرفیتی دارد که معمولا ،ماشین، ارهر ابز   
 . های مورد نظرشان قرار دهند تولیدی را در جداول وبرنامه تولیدی به برنامه ریزان کمک میکند که ظرفیت

 هزینه یابی 
سیستم برنامه ریزی   .ن ها برای معین کردن حداقل هزینه در تولید وساخت بی نهایت مهم است آونگی تقدم وتاخر وصرفمقدار هزینه ها وچگ   

 . گاه می سازدآ تولید ۀهای پیش بینی نشده در پروس های پیش بینی شده وهزینه از هزینه منابع تولیدی مدیران را
 نقدینگی 

سیستم برنامه .  نقدینگی کافی جهت پرداخت برای مواد ویا کارگران وجود دارد اطمینان حاصل کندشرکت باید در طرح های تجاری از این که 
 .نماید  ریزی منابع تولیدی منابع دریافت وپرداخت شرکت را به صورت برنامه ریزی شده و واقعی ثبت  می

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


