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المقدمة
إن التخطيط والسيطرة على الاحتياجات من المواد يمثلُ جوهر أنظمة الإنتاج, بفعل ما تمثلهُ الموادُ من أهميةٍ كبيرةٍ ونسبة عالية من مجموعِ تكاليف الإنتاج, فإن التخطيطَ والسيطرةَ عليها يمثل أساساً في نجاحِ إدارة العمليات في تحقيق أهدافها في زيادة كفاءة استغلال الموارد أو خفض المخزون, وتحسين خدمة الزبائن, من خلال التسليم في المواعيد المحددة وتقليص الـتأخيرات. إن هذا النظام قد تم تطويره في خط العمل الساخن في الصناعة وليس من قبل الباحثين والأكاديميين. ولقد تم استخدام هذا النظام في أواخر الستينات, واكتسب شعبية كبيرة في السبعينيات بعد حملة تخطيط الاحتياجات التي قامت بها الجمعية الأمريكية للسيطرة على الإنتاج والتخزين, وأنصاره المتحمسين مثل أوركلي وبلوسل فخلال الفترة ما بين عامي (1971 – 1976 ) ازداد عدد الشركات التي أخذت بهذا النظام من (150) شركة إلى (1000) شركة خاصة. ولأن هذا النظام يساعد بالإجابة بالعديد من الأسئلة المهمة مثل : كم يطلب من المواد اللازمة في إنتاج كل جزء, متى تطلب, وما هي كميات المخزون المتاح....إلخ. وبالتالي فإن (MRP) قدم وسيلة فعالة في تخطيط وجدولة الإنتاج والسيطرة على حركة المنتجات والأجزاء الموجودة فيه, فهو يمثل حلقة أساسية لربط خطة الإنتاج الإجمالية بتخطيط السعة. كما أنه يقدم جدولة واقعية مرنة تساعد على تحقيق الاستجابة السريعة للمتغيرات في السوق, وتحقيق الملاءمة الأفضل بين احتياجات السوق واحتياجات السعة.

مفهوم وأنواع نظام MRP 
كما في المقدمة فقد نشأ هذا النظام في ستينيات القرن الماضي في الولايات المتحدة الأمريكية كأسلوب محوسب لتخطيط عملية الحصول على المواد  وتخطيط الإنتاج, ويهدف هذا النظام إلى تخطيط المتطلبات من المواد ذات الطلب المشتق محدداً فيه الكمية المطلوبة ووقت الاحتياج لها, ويستمد الطلب المشتق مفهومه من العلاقة القائمة بين الطلب على المنتوج التام الصنع الذي تنتجه المنظمة والطلب على الأجزاء التي تدخل في إنتاجيته (مكونات التركيبة الفنية للمنتوج) والتي تشمل على المواد الأولية والأجزاء تحت التشغيل أي أن الطلب المشتق هو الطلب على المواد الأولية والمكونات والتجمعات الرئيسية والفرعية التي تدخل في صناعة المنتوج النهائي.
وهناك عدة مفاهيم لهذا النظام منها:
· نظام محوسب للسيطرة على المخزون وتخطيط الإنتاج
· نظام تخطيط وجدولة متطلبات المواد في المراحل الزمنية المختلفة للعمليات الإنتاجية.
عرفه (Gunn) : أسلوب لتوقيت وتحديد الاحتياجات من المواد الصناعية ذات الطلب المشتق وفقاً لمتطلبات العملية الإنتاجية "أي أنه أسلوب لتخطيط الأسبقيات المتعلقة بأجزاء المنتوج".
كما عرفه (Croover):  بأنه أسلوب لإدارة المخزون الصناعي بهدف تقليل مستوى الاستثمار فيه إلى الحد الذي يمكن إدارة المنشأة الصناعية من تلبية محتويات جدولة الإنتاج الرئيسي. أي أنه وسيلة لتحقيق التوازن بين تكاليف الاحتفاظ بالمخزون, والقدرة على تسليم طلبات العملاء في مواعيد استحقاقها.
أما (Orlickly) فقد عرفه على أنه : مجموعة من الإجراءات المترابطة بشكل منطقي لترجمة محتويات جدولة الإنتاج الرئيسية إلى مجموعة من الأوامر المخططة (أوامر إنتاج وأوامر شراء) لتمكين إدارة المنشأة الصناعية من الوفاء بالتزاماتها تجاه العملاء.
وبالتالي يمكن استنتاج تعريف للنظام على النحو التالي: نظام تنظيم الجهود نحو الحصول على المواد المناسبة في الوقت المناسب, أي بعبارة أخرى توفير المستلزمات للعملية الإنتاجية التي يتم تحديدها للمنتجات الواردة في جدولة الإنتاج الرئيسية من مواد أولية ومنتجات تامة الصنع المتداولة بين الأقسام مع تحديد المواقع والمخططات لتوفيرها بالوقت المناسب بما يؤمن انسيابية العملية الإنتاجية.
أنواعه:
1. MRP1: نظام السيطرة على المخزون والذي يطلق أوامر الصنع والشراء في الوقت المناسب وفقاً للاحتياجات وبما يتناسب مع جدول الإنتاج الرئيسي, ولا يتضمن هذا المفهوم تخطيط الطاقة الإنتاجية.
2. MRP2: نظام للسيطرة على الإنتاج والمخزون وينظر له على أنه نظام معلومات يستعمل لتخطيط ورقابة المخزون والطاقة الإنتاجية قي الشركات الصناعية, والمهام الأساسية التي يقوم بها هذا النظام مقارنة بالنوع الأول هو تدقيق الأوامر التي تم إطلاقها للتصنيع لمعرفة مدى الطاقة الإنتاجية الطافية لها لأنه قد يتضح عدم كفاية الطاقة الإنتاجية المتوفرة وعندها يتم تعديل جدول الإنتاج الرئيسي أو الطاقة الإنتاجية. وفي هذا النوع هناك تغذية عكسية في الأوامر المطلقة لإجراء التعديلات في ضوء الطاقة المتاحة ويطلق على هذا النظام اسم الحلقة المغلقة وهو يبحث في مسألة السيطرة على المخزون والطاقة.
3. MRP3: وهو نظام تخطيط المواد الصناعية ويستخدم لتخطيط ورقابة كافة المواد الصناعية المتمثلة في المخزون, الطاقة, النقد, الأفراد, التسهيلات الصناعية, المعدات الرأسمالية.
أما Slack وزملائه فقد قسموه إلى قسمين:
1. تخطيط المتطلبات من المواد (Material Requirement Planning)
وهو النظام الذي يمكن الشركة من احتساب كمية المواد المطلوبة لأنواع خاصة وبيان الوقت الذي تطلب فيه الكمية, وهو يهدف بشكل أساسي إلى التخطيط والسيطرة على الإنتاج والتخزين في الأعمال التصنيعية
2. تخطيط موارد التصنيع (Manufacturing Requirement Planning)
أو نظام الحلقة المغلقة ويعرف بأنه خطة لتخطيط وترشيد موارد الشركة التصنيعية: تركيب المنتجات, المالية, الهندسة, أي أنه النظام الذي يرتبط بالنظام الأساسي المالي للشركة.
الوظائف الأساسية للنظام
حدد (Joseph Orlicky) ثلاثة وظائف رئيسية للنظام وهي :
1. قرارات المخزون : إصدار الأوامر الصحيحة للأجزاء و الكميات والأوقات الصحيحة.
2. قرارات الأسبقيات : إصدار الأوامر الصحيحة للتاريخ الصحيح (تاريخ الاستحقاق).
3. قرارات الطاقة : قرارات الطاقة التشغيلية للمصنع حيث أن الطاقة أنواع.


تخطيط الاحتياجات من المواد والطلب التابع
يمكن التأكيد على أن نماذج المخزون تستخدم في السيطرة على المخزون بكفاءة في حالات كثيرة, إلا أن هذه النماذج, نماذج نقطة إعادة الطلب والتي تولد طلبية بحجم ثابت من المواد المخزونة باستمرار تكون غير ملائمة في حالة الإنتاج المتعدد المراحل والطلب التابع على المواد والأجزاء. وفي مثل هذه الحالات, فإن نظام (MRP) يكون هو الأكثر ملاءمة وكفاءة في الاستخدام.
ولتوضيح ذلك نشير إلى أن نماذج المخزون تتعامل مع كل مادة أو جزء كطلب مستقل قائم بذاته. ويتم احتساب كمية الطلبية الاقتصادية له في كل منتوج, ولكن الجدوى الاقتصادية تقتضي حساب الاحتياجات من المادة بشكل كلي في كافة المنتجات وليس في كل منتج على حده. و الواقع أن هذه المعالجة يقوم بها نظام (MRP) بكفاءة عالية, حيث يقوم بالتعامل مع منتجات عديدة, وفي مستويات متعددة من الأجزاء والمكونات المطلوبة بكميات متباينة في مراحل الإنتاج المختلفة.
إن نماذج المخزون تكون جيدة في حالة الطلب المستقل على الأجزاء, وحيث أن الطلب المستقل على المواد غير معروف ويجب التنبؤ به, وهذا ما يجعل نماذج الكمية الاقتصادية هي الملائمة, خلافاً لحالة الطلب التابع أو المشتق.
وللتنبؤ بالطلب المستقل في نماذج المخزون عادة ما تستخدم الطرق الإحصائية للتنبؤ, كما يتم التعامل معه كطلب مستمر خلال الفترة التي يغطيها التنبؤ, أي أن يتم توزيع الطلب المتنبأ به بصيغة المتوسط للفترات الجزئية التي يغطيها التنبؤ وخلافه في حالة الطلب المنفصل أو المتكتل (Discrete or Lumpy), حيث أن الطلبيات قد لا تأتي بشكل منتظم, والاحتياجات إلى الأجزاء, عندئذ لا يمكن احتسابها كمتوسط في كل الفترات, فمثلاً عندما تكون هناك طلبية على, فإن الطلب على الجزء يكون صفراً. إن نظام (MRP)  يراعي خصائص الطلب المتكتل, ويطلب الأجزاء حسب الاحتياجات, وليس حسب متوسطات إحصائية كما هو الحال في الكمية الثابتة أو الفترة الثابتة في نماذج المخزون. لهذا فإن نظام (MRP)  لا يعتمد على التقديرات, وإنما على جدولة الإنتاج الرئيسية في تحديد المنتوج النهائي وعلى استثماره, أو قائمة المواد لتحديد الاحتياجات الكلية من الأجزاء المكون للمنتوج النهائي.






                                (جدول المقارنة بين MRP AND EOQ)
	نظام تخطيط الاحتياجات من الإنتاج (MRP)
	نظام نقطة إعادة الطلب (ROP)

	· الطلب مشتق وشكله متموج.
· الأوامر هي احتياجات يتم احتسابها وفق ما هو موجود في جدولة الإنتاج.
· يقوم بالسيطرة على كل أصناف المخزون الصناعي
· يهدف إلى مقابلة العمل التصنيعي
· حجم الكمية منفصل في كل مستوى عن الآخر
· أنواع المخزون فيه مواد أولية صناعية وأجزاء تحت التشغيل

	· الطلب مستقل وشكله عشوائي
· الأوامر يتم التنبؤ بها بحالة النقص الحاصل في مستوى المخزون بالاعتماد على الطلب الماضي
· يقوم بالسيطرة على المخزون وفق الطريقة الألف بائية
· يهدف إلى مقابلة احتياجات الزبون
· حجم الكمية فيه بحجم الكمية الاقتصادية
· المخزون فيه بضاعة تامة الصنع ومستلزمات الصناعة.




المتطلبات الأساسية لاستخدام النظام
1. وجود جدولة إنتاج رئيسية واقعية.
2. أن تكون قائمة المواد أو تركيبة المنتوج دقيقة لكل منتوج وتتضمن جميع الأجزاء المكونة وتعكس كيفية صنعه.
3. استخدام رمز أو رقم لكل مادة من المواد المستخدمة لأغراض المخزون والإنتاج.
4. اكتمال ملف بيانات حالة المخزون: حيث أن النظام لا يكتمل ولا يعمل بكفاءة بدون بيانات المدخلات الدقيقة.
5. أن تكون أوقات الانتظار الخاصة بالتوريد والشراء والإنتاج معروفة لكل مادة من المواد المستخدمة عند استخدام هذا النظام.

فوائد نظام (MRP) 
1. خفض المخزون: حيث يساعد النظام على إنتاج الجزء عند الطلب وتجنب كلفة المخزون الزائد.
2. تحسن خدمة الزبون: حيث تنخفض نسبة الطلبيات المتأخرة بنسبة (75%).
3. خفض أوقات الانتظار في الإنتاج والتسليم: حيث أن هذا النظام يحدد كميات المواد والأجزاء, التوقيتات, المخزون المتاح, أنشطة الشراء والإنتاج المطلوبة بدقة أكبر. مما يساعد على تقليص أوقات انتظار الإنتاج والإيفاء بالمواعيد المحددة بالتسليم.
4. قدرة أكبر على إعادة الجدولة والاستجابة إلى المتغيرات غير المتوقعة بسبب المواعيد المحددة, وتوفر البيانات المحدثة عن المواد وتوقيتاتها وأنشطة الإنتاج والشراء.
5. زيادة الكفاءة : حيث يحقق التنسيق المحكم بين مراكز العمل المختلفة فيما يتعلق بتقديم المنتوج, وبالنتيجة فإن الإنتاج يمكن أن ينجز بأقل عدد ممكن من الأفراد غير المباشرين, وكذلك جعل تعجيل المواد والتوقفات غير المخططة بالحد الأدنى.

مكونات نظام تخطيط الاحتياجات من الإنتاج

أولا: جدول الإنتاج الرئيسي
يعرف جدول الإنتاج الرئيسي على الشكل التالي: عبارة عن جدول يحدد كميات المنتوج النهائي  المراد إنتاجها أو تجميعها موزعة حسب الفترات الزمنية. 
إن جدول الإنتاج الرئيسي يعتبر من المدخلات الأساسية لنظام (MRP), وهو يحدد المنتجات التي سيتم إنتاجها, ومتى يتم إنتاجها, وما هي كمياتها المطلوبة. ولأن جدول الإنتاج الرئيسي يحدد ما سينتج من المنتجات النهائية, لذلك فإنه يسيطر على الأنشطة الرئيسية للنظام فيما يتعلق بتوقيت شراء المواد وإنتاج الأجزاء التي تكون ضرورية للإبقاء على مخرجات جدول الإنتاج الرئيسي ذاتها.
وبشكل عام فإن جدول الإنتاج الرئيسي يقوم بوظيفتين, الأولى: يعتبر الأساس في تخطيط المواد والأجزاء الداخلة في إنتاج أو تجميع المنتوج النهائي, والثانية: يقدم البيانات عن الاحتياجات طويلة الأمد, حيث يكون بمثابة بيانات تاريخية تستخدم بالتنبؤ بالطلب.

ثانياً : قائمة المواد (Bill of Material)
إن قائمة المواد تتضمن جميع الأجزاء, المواد الأولية, والتجمعات الفرعية المطلوبة لإنتاج وحدة واحدة من المنتوج النهائي. لذا فإن كل منتوج نهائي له قائمة مواد خاصة به. ويتم التعبير عن المنتوج في قائمة المواد من خلال تركيبة المنتوج.
ويمكن أن تعرف قائمة المواد بأنها: وثيقة هندسية تصف تفاصيل مكونات (صنع أو تجميع) المنتوج المتضمنة كل الأجزاء وتعاقبها وكميتها اللازمة لكل وحدة من المنتوج ومراكز العمل التي تحقق هذا التعاقب.
أما تركيبة المنتوج فتعرف على أنها: مستويات الأجزاء اللازمة لإنتاج المنتوج النهائي.
ويتم الحصول على المعلومات الضرورية لإعداد قائمة المواد وتركيبة المنتوج من وثائق تصميم المنتوج وتحليل تدفق العمل و الوثائق الأخرى المتعلقة بالتصنيع القياسي والهندسة الصناعية. وبهذه المعلومات تتم تجزئة المنتوج النهائي إلى الأجزاء المكونة له في تركيبة المنتوج ذات المستوى الواحد أو ذات المستويات المتعددة.

ثالثاً : ملف حالة المخزون (Inventory Status File)
ويعرف على الشكل التالي: هو التوثيق والتسجيل الكامل لحالة المخزون من كل مادة أو جزء في تركيبة المخزون وضمن ذلك تحديد المادة أو الجزء, الكمية المتاحة, مستوى مخزون الأمان, ووقت الانتظار للشراء أو الإنتاج.
يعتبر ملف حالة المخزون من المدخلات الأساسية في نظام (MRP) ويستخدم هذا الملف لخزن المعلومات حول كل جزء, وهو يتضمن الاحتياجات الكلية من الجزء حسب الفترات, الاستلام المجدول, المخزون المتاح, وتفاصيل أخرى مثل فترة التوريد أو الانتظار وحجم الوجبة, إضافة إلى التغيرات في الاستلام, المسحوبات, الطلبيات الملغية...إلخ.
إن نظام (MRP) يجب أن يحافظ على ملف حالة المخزون بشكل محدث لكل جزء في تركيبة المنتوج, وبهذه المعلومات الحديثة يمكن المحافظة على الحسابات الدقيقة لصفقات المخزون المخطط والفعلي, وبالتالي تنفيذ جدول الإنتاج الرئيسي في المواعيد المحددة بدون تأخير ناجمة عن أخطاء الحسابات المتعلقة بالمخزون المتاح.

رابعاً: منطق المعالجة
منطق المعالجة: هي آلية تحديد الاحتياجات الصافية وإطلاق الطلبيات المخططة للأجزاء. 
ونقطة البدء في منطق المعالجة هي جدول الإنتاج الرئيسي الذي يحدد الكمية المطلوبة من الإنتاج حسب الفترات الزمنية (موعد تسليم الطلبيات), حيث تمثل هذه الكمية الاحتياجات الكلية, وبعد معرفة الاستلام المجدول من المنتوج النهائي والمخزون المتاح, يمكن أن نحسب الاحتياجات الصافية من ذلك المنتوج النهائي, وبعد تحديد الاحتياجات الصافية ومعرفة وقت انتظار أو فترة التوريد اللازمة لشراء أو إنتاج كمية الاحتياجات الصافية, يتم إطلاق الطلبيات المخططة من أجل استلامها في نفس الفترات المحددة في جدول الإنتاج الرئيسي, فمثلاً إذا كانت الكمية المطلوبة مجدولة في الأسبوع العاشر و وكان وقت الانتظار (فترة التوريد) المطلوبة لذلك المنتوج ثلاثة أسابيع, فيتم إطلاق الطلبية في الأسبوع السابع, ليتم الاستلام في الأسبوع العاشر. أي أن منطق المعالجة يعتمد على الجدولة من الخلف.


تعاريف في النظام
الاحتياجات الكلية  (Gross Requirement): الكمية الكلية المطلوبة من المادة أو الجزء خلال الفترة الزمنية للإيفاء بمستوى المخرجات المخططة التي يتم التوصل إليها من جدول الإنتاج الرئيسي.
الاحتياجات الصافية (Net Requirement): الكمية الصافية من المادة أو الجزء الذي يجب الحصول عليه للإيفاء بالمخرجات المجدولة في الفترة. 
المخزون المتاح  (Inventory on Hand): كمية المادة أو الجزء المتوقع أن يكون متاحاً عند نهاية الفترة الزمنية للإيفاء بالاحتياجات في الفترة القادمة. 
قائمة المواد (Bill of Material): وثيقة تصف تفاصيل بناء المنتوج المتضمنة لكل الأجزاء المكونة لها وتعاقبها والكمية اللازمة لكل وحدة من ذلك المنتوج ومراكز العمل التي تحقق التعاقب
تركيبة المنتوج (Product Structure): هي مستويات الأجزاء والأجزاء الفرعية اللازمة لإنتاج المنتوج النهائي, حيث المنتوج النهائي يمثل المستوى صفر, ثم بقية الأجزاء المكونة تكون عند المستويات الأدنى (1) و(2) وهكذا.
جدول الإنتاج الرئيسي (Master Production Schedule): عبارة عن جدول يحدد كميات المنتوج النهائي المراد إنتاجها أو تجميعها موزعة حسب الفترات الزمنية.




خامساً : مخرجات نظام تخطيط الاحتياجات من المواد
أن مخرجات نظام (MRP) تمثل مجموعة تقارير تتضمن معلومات كثيرة تساعد الإدارة في تحديد موقف الإدارة من أنشطة الإنتاج والشراء والمخزون والتعديلات في الطلبيات وغيرها, ويمكن تصنيف المخرجات إلى
1) التقارير الأساسية:
(1) جدولة العمليات المخططة التي تؤثر الكمية والتوقيت للطلبيات المستقبلية
(2) إطلاق الطلبيات: هذه التقارير تفوض تنفيذ الطلبيات المخططة.
(3) التغيرات في الطلبيات المخططة: تتضمن التعديلات في مواعيد التسليم, كميات الطلبيات, وكذلك إلغاء الطلبيات.

2) التقارير الثانوية: وهي التقارير الاختيارية في:
1) تقارير رقابة الأداء: تستخدم لتقييم عمليات النظام, حيث تساعد المديرين من خلال قياس الانحرافات عن الخطط وضمن ذلك, الطلبيات الخاطئة, نفاذ المخزون, تقييم الأداء وكلفته.
2) تقارير التخطيط: من أجل التنبؤ باحتياجات المخزون المستقبلية, وهي تتضمن التزامات الشراء والبيانات الأخرى التي يمكن استخدامها في تحديد الاحتياجات المستقبلية من المواد.
3) تقارير التوقعات أو الاستثناءات والتي توجه الاهتمام نحو المشكلات الأساسية مثل الطلبيات المتأخرة أو المتجاوزة لمواعيد التسليم, معدلات الخردة الزائدة, أخطاء وضع القرير, والاحتياجات من أجزاء غير موجودة.

سادساً: خطوات إعداد النظام
يتطلب إعداد نظام الاحتياجات من المواد ضرورة إتباع الخطوات التالية :
1 _ تحديد التركيبة الفنية للمنتج ( شجرة المنتج ) :
وهي توضح المنتج النهائي والأجزاء الرئيسة المكونة له بشكل هرمي متدرج بدءاً من المنتج النهائي في أعلى مستوى إلى أصغر جزء مكون له في أدنى مستوى .
2 _ تحديد الاحتياجات الإجمالية : 
يتم الحصول على الاحتياجات الإجمالية للمنتج النهائي من جدول الإنتاج مباشرة . 
3 _ تحديد الكميات المتاحة للاستخدام : 
تمثل الكميات المتاحة للاستخدام تلك الكميات التي يكون للمنظمة الحق في استخدامها أو التصرف فيها وذلك خلال الفترة الزمنية المحددة وحسابها يتطلب ضرورة تحديد الرصيد الفعلي للمخزون وهو الذي يمثل الكمية الموجودة فعلاً بالمخازن بما في ذلك كمية الأمان .
4 _ تحديد صافي الاحتياجات من المواد :
ويقصد بها الكميات الإضافية الواجب شرائها أو إنتاجها من أجزاء المنتج وذلك بغية تلبية محتويات جدولة الإنتاج 
صافي الاحتياجات = الاحتياجات الإجمالية _ الكميات المتاحة للاستخدام .
5 _ تحديد الأوامر المخططة :
يتم في هذه الخطوة تحديد أوقات وأحجام الشراء 
بالنسبة لوقت الشراء فهو الذي يتم فيه إصدار أمر الشراء بحيث يضمن وصول المواد والأجزاء المطلوبة في مواعيدها المحددة. أما بالنسبة لحجم الشراء فهو نفسه كمية صافي الاحتياجات من المواد أو الأجزاء المطلوبة.  
  
سابعاً: أنماط نظام تخطيط الاحتياجات من المواد
يوجد نمطان لنظام تخطيط الاحتياجات من المواد وذلك بحسب التغيرات التي تطرأ على مدخلا هذا النظام وهما:
1. أسلوب الاحتساب الشامل Regenerative Approach 
وفق هذا الأسلوب يتم إعادة تحديث احتساب الاحتياجات بشكل شامل وفق فواصل زمنية منتظمة, كل أسبوع مثلاً, وبالتالي تخطط الاحتياجات من أجزاء المنتوج من حيث الكمية وتواريخ الاستحقاق لها, حتى ولو كان التغيير الحاصل سيؤثر على جزء من البيانات المتعلقة بجدولة الإنتاج الرئيسة, ويستخدم هذا الأسلوب :
· عندما تكون فترات استرجاع التركيبة الفنية طويلة.
· عندما تكون دورة الإنتاج طويلة.
· في بيئات التصنيع المستقرة.
· عندما يراد التقليل في التغيرات الهندسية إلى أدنى مستوى.

2. أسلوب الاحتساب الصافي Net Change Approach 
يتم ضمن هذا الأسلوب تحديث جزء من الاحتياجات المخططة بعد أن يتم تحديد الأجزاء التي تتأثر بالتغيرات المتعلقة بالبيانات التشغيلية نتيجة حدوث العطلات أو التأخير في وصول المواد المنتجة أو المشتراة أو عدم توفرها بالكميات المطلوبة دون الحاجة إلى إعادة تخطيط الاحتياجات بشكل كامل, ويستخدم هذا الأسلوب:
· عندما تكون التغيرات في التركيبة الفنية للمنتوج أو الهندسية متكررة.
· عندما تكون فترة التشغيل لعدة منتجات قصيرة.
· عدم استقرار ظروف تشغيل الأجزاء المشتراة.
· عندما يكون تصميم المنتوج صعب.
فنظام تخطيط الاحتياجات من المواد هو نظام ديناميكي. إذ أنه يواجه التغيرات في البيئة التصنيعية ويقوم بمعالجتها من خلال أسلوب الاحتساب الشامل أو الصافي. إلا أن هذه المتغيرات يجب ألا تكون كثيرة ومتتابعة بحيث تكون المهل الزمنية قصيرة لا يمكن للنظام استيعابها وهذا يؤدي إلى إرباك العمل خصوصاً فيما يتعلق بالطاقة.

ثامناً: مخزون الأمان في نظام تخطيط الاحتياجات من المواد
إن الظروف التي يعمل فيها نظام (MRP) عادة هي ظروف التأكد, وذلك لأن المعلومات المتعلقة بحجم الطلبية وموعد تسليمها ووقت الانتظار لإنتاجها تكون محددة ومعلومة, لهذا لا تكون هناك حاجة لمخزون الأمان في مثل هذه الظروف, إلا أن هناك مبررات عديدة تدعو للاحتفاظ بمخزون الأمان وهي:
1) إن نظام (MRP) يعتمد على الجدولة من الخلف: لأنه يجدول الطلبية من موعد التسليم, ويرتد إلى الخلف ليحدد موعد إطلاق الطلبية قبل موعد التسليم بفترة زمنية مساوية لوقت انتظار إنتاجها, والجدولة من الخلف تجعل الوقت عاملاً حرجاً يمكن أن يعرض الطلبية للتأخير عند ظهور أية أحداث غير متوقعة مثل عطل الآلة أو تأخير المواد وغيرها, مما يتطلب الاحتفاظ بمخزون الأمان لمواجهة الأحداث غير المتوقعة.
2) إن أخطاء التنبؤ والتذبذب العشوائي للطلب على المنتوج النهائي والأجزاء وكذلك التوزيع العشوائي لأوقات انتظار الشراء للمواد يجعل الاحتفاظ بمخزون الأمان ضرورة لا بد منها لمواجهة هذا التذبذب. إن عدم التأكد في التنبؤ قد يعني احتمال التباين بين الطلب المخطط أو المتوقع والطلب الفعلي, وفي تخطيط الإنتاج, فإن هذا يمكن أن يشير إلى أن التنبؤات المتجددة للطلبيات المستقبلية تختلف عن التنبؤات المبكرة بهذه الطلبيات الجديدة, ولكن هذا قد لا يكون ممكناً عندما يكون وقت الانتظار اللازم للتعديل الجديد غير متاح, ولمعالجة مثل هذه الحالات يتم اللجوء إلى مخزون الأمان للوقاية من عدم التأكد في الطلب.
3) إن مزايا نظام (MRP) خفض المخزون إلى أدنى مستوى, وإن التخطيط الملائم لاستخدام مخزون في هذا النظام عن الحاجة يجب أن يتم على مستويات جدولة الإنتاج الرئيسية, أي أن يكون مخزون الأمان من المنتجات النهائية وليس من الأجزاء أو المواد, إلا أن هناك أسباباً تجعل مخزون الأمان مطلوباً حتى على مستوى الأجزاء والمواد الأولية, وذلك بسبب تباين مخرجات العمليات, أي وجود موارد تعاني من الاختناق وموارد أخر لا تعاني من ذلك, مما يجعل من الملائم استخدام مخزون الأمان عند موارد الاختناق, ويكون عادة وقتاً احتياطياً أي مخزون الأمان بالوقت.
ولابد أن نشير إلى أن مخزون الأمان يمكن أن يستخدم بشكلين:
1) مخزون الأمان بالكميات: يمثل وحدات من المنتوج النهائي يتم الاحتفاظ بها واستخدامها لمواجهة التذبذب بالطلب أو في وقت الانتظار (فترة الوريد) لتجنب نفاد المخزون.
2) مخزون الأمان بالوقت: يشير إلى الوقت الإضافي لإطلاق الطلبيات بوقت مبكر لمواجهة التأخير في تجهيز المواد والتأخير في الإنتاج أو لمواجهة نقص السعة في موارد الاختناق بالمقارنة مع الموارد التي لا تعاني من الاختناق, حيث يمكن استخدام وقت إضافي عند موارد الاختناق لاستخدامه في إنتاج كمية أكبر من هذه الموارد لتغذية الموارد التي لا تعاني من الاختناق.

تاسعاً: تخطيط الأسبقية
إن تخطيط الأسبقية والسيطرة عليها في المصنع يتمثل في موعد تسليم الطلبية, حيث إن موعد التسليم يضع الأسبقية النسبية للطلبية بالعلاقة مع السعة المتاحة و الطلبيات الأخرى ووقت الانتظار (في حالتي الشراء والبيع). وكما يرى أحد رواد نظام (MRP) وهو جوزيف أوركلي: لهذا يجب التمييز بين نوعين من الأسبقية:
1) أسبقية الطلبية (Order Priority):
تتحدد هذه الأسبقية من خلال تخصيص موعد التسليم للطلبية, ويتم تحديد ذلك الموعد على أساس وقت انتظار الإنتاج اللازم لها.
2) أسبقية الطلبية (Operation Priority): هذه الأسبقية تقوم بها أساليب الجدولة وقواعد الأسبقية التي على أساسها يتحدد التعاقب المختار لإنجاز العمليات المطلوبة, ولكي تكون أسبقية العملية صحيحة, فإنها يجب أن تشتق من أسبقية الطلبية الصحيحة, وبدون ذلك فإن التأخير عن موعد التسليم يكون وارداً. 
إن نظام (MRP) له دور كبير في تخطيط الأسبقية من خلال وضع الأسبقيات الصحيحة للطلبيات عند إطلاق الطلبيات في المصنع من حيث توفر السعة والتحديد الدقيق لوقت الانتظار والاحتفاظ بها كمعلومات حديثة. وعند حدوث ما هو غير متوقع, سيؤثر ذلك على تنفيذ الطلبيات في مواعيد تسليمها مثل عطل الآلات أو تأخير المواد, فإن السيطرة على الأسبقية تكون من خلال التعجيل أو التبطيئ, أي إعادة جدولة الإنتاج, مما يجعل الطلبية تنتج بسرعة أكبر أو أقل على التوالي.  
مثال: شركة لإنتاج الأثاث المنزلية تعاقدت على إنتاج صفقة من الأثاث. سوف نستخدم نظام تخطيط الاحتياجات من المواد لتخطيط أوامر الشراء وأوامر الإنتاج وذلك اعتماداً على حجم الدفعة المتساوي للاحتياج.
أ ـ جدولة الإنتاج الرئيسية للمنتوج النهائي (ص 10)
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الطلب
	0
	0
	0
	200
	150
	100



ب ـ البيانات المتعلقة بالمنتوج النهائي ومكوناته:
	
رقم الجزء
	
وصف الجزء
	
المهل الزمنية
	الكميات المجدول استلامها

	
	
	
	الكمية
	الأسبوع

	10 ص
	منتوج تام
	1
	50
	1

	11 ح
	جزء مصنع
	1
	100
	1

	12 م
	جزء مشترى
	2
	50
	1

	21 ل
	مادة أولية
	1
	50
	2

	22 ء
	مادة أولية
	1
	0
	1

	23 هـ
	مادة أولية
	1
	150
100
	1
2



أما التركيبة الفنية للمنتوج النهائي فهي على الشكل التالي:
المنتوج النهائي هو (10 ص) ويتألف من جزأين هما (12 م) و(11 ح)
أما الجزء (11ح) فإنه يتألف من ثلاثة أجزاء (23ه) و (22 ء) و (21 ل)
الجزء (23ه) تكراره (4) في العملية الإنتاجية أما الجزأين الآخرين فتكرارهما هما (2) في العملية الإنتاجية.






المنتوج النهائي 10 ص       المهلة الزمنية = 1   
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الاحتياج الإجمالي
	
	
	
	
	
	

	المجدول استلامه
	50
	
	
	
	
	

	الموجود الفعلي
	50
	50
	50
	-150
	- 150
	- 100

	الاحتياج الصافي
	
	
	
	150
	150
	100

	الأوامر المخططة للإطلاق
	
	
	150
	150
	100
	




التجميع الفرعي 11 ح        المهلة الزمنية = 1
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الاحتياج الإجمالي
	
	
	150
	150
	100
	

	المجدول استلامه
	100
	
	
	
	
	

	الموجود الفعلي
	100
	100
	-50
	- 150
	- 100
	

	الاحتياج الصافي
	
	
	50
	150
	100
	

	الأوامر المخططة للإطلاق
	
	50
	150
	100
	
	



المنتوج التام 21 ل          المهلة الزمنية = 1
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الاحتياج الإجمالي
	
	100
	300
	200
	
	

	المجدول استلامه
	50
	
	
	
	
	

	الموجود الفعلي
	50
	-50
	-300
	- 200
	
	

	الاحتياج الصافي
	
	
	300
	200
	
	

	الأوامر المخططة للإطلاق
	50
	300
	200
	
	
	








المادة الأولية 22 ء     المهلة الزمنية = 1
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الاحتياج الإجمالي
	
	100
	300
	200
	
	

	المجدول استلامه
	0
	
	
	
	
	

	الموجود الفعلي
	0
	-100
	-300
	-200
	
	

	الاحتياج الصافي
	
	100
	300
	200
	
	

	الأوامر المخطط للإطلاق
	100
	300
	200
	
	
	




المادة الأولية 23 ه      المهلة الزمنية = 1
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الاحتياج الإجمالي
	
	200
	600
	400
	
	

	المجدول استلامه
	150
	100
	
	
	
	

	الموجود الفعلي
	150
	50
	-550
	-400
	
	

	الاحتياج الصافي
	
	
	550
	400
	
	

	الأوامر المخططة للإطلاق
	
	550
	400
	
	
	



الجزء المشترى 12 م       المهلة الزمنية = 2
	الأسبوع
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الاحتياج الإجمالي
	
	
	150
	150
	500
	

	المجدول استلامه
	50
	50
	
	
	
	

	الموجود الفعلي
	50
	100
	-50
	-150
	-100
	

	الاحتياج الصافي
	
	
	50
	150
	100
	

	الأوامر المخططة للإطلاق
	50
	150
	100
	
	
	








مثال : تطوير برنامج الجدولة, خطة لشركة الأثاث أولد هيكوري بوضع الجدول الرئيسي, والموجودات المتوفرة ووقت الانتظار.
	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	الكرسي
	الاحتياجات الكلية
	


0
	0
	0
	600
	0
	600
	400

	
	الكمية المتوفرة
	
	100
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	0
	0
	500
	
	600
	400

	
	إطلاق الأوامر
	
	0
	500
	0
	600
	400
	0




	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	مجموعة الساق
	الاحتياجات الكلية
	


450
	0
	500
	0
	600
	400
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	50
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	0
	450
	0
	600
	400
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	0
	600
	400
	0
	0
	0











	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	المجموعة الخلفية
	الاحتياجات الكلية
	


0
	0
	500
	0
	600
	400
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	60
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	0
	440
	0
	600
	400
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	440
	0
	600
	400
	0
	0

	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	المقعد
	الاحتياجات الكلية
	


300
	0
	500
	0
	600
	400
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	200
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	0
	300
	0
	600
	400
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	600
	400
	0
	0
	0
	0



	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	القضبان
	الاحتياجات الكلية
	


0
	0
	2400
	1600
	0
	0
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	300
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	0
	2100
	1600
	0
	0
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	2100
	1600
	0
	0
	0
	0










	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	السيقان
	الاحتياجات الكلية
	


0
	0
	2400
	1600
	0
	0
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	500
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	0
	1900
	1600
	0
	0
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	1900
	1600
	0
	0
	0
	0




	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	القمة
	الاحتياجات الكلية
	


390
	440
	0
	600
	400
	0
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	50
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	390
	0
	600
	400
	0
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	600
	400
	0
	0
	0
	0



	الجزء
	
	الطلبات الماضية المستحقة
	الأسبوع

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	المغزل
	الاحتياجات الكلية
	


1660
	1760
	0
	2400
	1600
	0
	0

	
	الكمية المتوفرة
	
	100
	0
	0
	0
	0
	0

	
	الاحتياجات الصافية
	
	1660
	0
	2400
	1600
	0
	0

	
	إطلاق الأوامر
	
	2400
	1600
	0
	0
	0
	0



	خطة القدرة
	الأسبوع

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	ساعات تجميع الكرسي
	0
	1000
	0
	1200
	800
	0

	ساعات تجميع الساق
	0
	600
	400
	0
	0
	0

	ساعات تجميع الطرد
	440
	0
	600
	400
	0
	0

	المجموع الكلي للساعات
	440
	1600
	1000
	1600
	800
	0


مثال: يتطلب وحدة واحدة من المادة B ووحدتين من المادة C من أجل تصنيع المنتج النهائي A.
وكذلك هذه هي المعلومات المتوفرة
	المادة
	الكمية المتواجدة
	وقت الانتظار

	A
	100
	1

	B
	150
	2

	C
	80
	1



إذا كان وقت الانتظار للمادة A يزيد أسبوعاً, وكذلك المادة C, كيف ستبدو خطة مراجعة المواد. هل هناك أية مشاكل تحتاج إلى الانتباه الفوري.
خطة نظام (MRP) على الشكل التالي:
	المادة A
	1
	2
	3
	4
	5

	الاحتياجات الإجمالية
	
	
	
	200
	250

	المتوفر\ المتطلبات المجدولة
	100
	
	
	
	

	الاحتياجات الصافية
	
	
	
	100
	250

	إطلاق الأوامر المخططة
	
	
	100
	250
	



	المادة B
	1
	2
	3
	4
	5

	الاحتياجات الإجمالية
	
	
	100
	250
	

	المتوفر\ المتطلبات المجدولة
	150
	
	
	
	

	الاحتياجات الصافية
	
	
	
	200
	

	إطلاق الأوامر المخططة
	
	200
	
	
	




	المادة C
	1
	2
	3
	4
	5

	الاحتياجات الإجمالية
	
	
	200
	500
	

	المتوفر\ المتطلبات المجدولة
	80
	
	
	
	

	الاحتياجات الصافية
	
	
	120
	500
	

	إطلاق الأوامر المخططة
	
	120
	500
	
	




وبالتالي فإن خطة مراجعة المواد تكون على الشكل التالي:
	المادة A
	1
	2
	3
	4
	5

	الاحتياجات الإجمالية
	
	
	
	200
	250

	المتوفر\ المتطلبات المجدولة
	100
	
	
	
	

	الاحتياجات الصافية
	
	
	
	100
	250

	إطلاق الأوامر المخططة
	
	100
	250
	
	




	المادة B
	1
	2
	3
	4
	5

	الاحتياجات الإجمالية
	
	100
	250
	
	

	المتوفر\ المتطلبات المجدولة
	150
	
	
	
	

	الاحتياجات الصافية
	
	
	200
	
	

	إطلاق الأوامر المخططة
	200
	
	
	
	



                    
	المادة C
	1
	2
	3
	4
	5

	الاحتياجات الإجمالية
	
	200
	500
	
	

	المتوفر\ المتطلبات المجدولة
	80
	
	
	
	

	الاحتياجات الصافية
	
	120
	500
	
	

	إطلاق الأوامر المخططة
	120
	500
	
	
	



نعم, هناك مشكلة يجب الانتباه عليها, المادة C في الجدول يجب الانتباه إليها وتعجيل الأمر بالطلب من أجل ضمان الوصل في الأسبوع الثاني وعددها 120 وحدة, بدلاً من ذلك, جدول الإنتاج الرئيسي يمكن أن يراجع من أجل توفر المادة C. هذين البديلين يمكن أن يؤخذا بعين الاعتبار.
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