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 :مقدمة 
ة لنشاط                   ر الوظائف أهمي ى المخزون الأآث ة عل تعتبر عملية التخطيط والرقاب

ل   اء والعم يد أداءه وآشف أي أخط داف المحزون وترش ق أه ي تحقي ازن ف إدارة المخ

اءة     إ بالإضافة    ، على تصحيح أي إنحرفات بما هو مخطط له        ادة آف  استغلال   لى ذلك زي

 .الموارد وتخفيض المخزون بالشكل الذي يحقق الميزة التنافسية 

 

ويقصد بمراقبة أداء أنشطة المخازن تتبع وملاحظة تنفيذ الإجراءات والخطط            

ة            والسياسات بعمليات الاستلام والتخزين والصرف وإدارة المساحة والمخزون ومراقب

ات وتصحيح        في ضوء المعايير ال   ،  المخزون وتقييم النتائج     د الانحراف موضوعة لتحدي

 التخطيط   وتتضح حتمية التخطيط والرقابة على المخزون من خلال         .  )1( مسار التنفيذ   

 .الرقابـة الفعال و

ن     : أولاً  ال وم ة الفع يط والرقاب ام التخط ق نظ ة تطبي ا نتيج ن تحقيقه ي يمك د الت الفوائ

 - : )2( أهمها ما يلي 

يط والرقاب -1 ام التخط اعد نظ ات يس اظ بالكمي ى الاحتف زون عل ال للمخ ة الفع

ا ة وتوفيره ناف المطلوب ات  ،والأص لاء أو لعملي ب للعم ت المناس ي الوق  ف

 .الإنتاج 

 .رفع آفاءة الأموال المستثمرة في المخزن من خلال خفض تكاليف التخزين  -2

ا     ،  تفادى الازدواج والتكرار في الأصناف المتقادمة        -3 تخلص منه والعمل على ال

. 

  . المخالفات أو الاختلاسات الموجودة في المخازن آشف -4
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ى       ة عل يط والرقاب ال للتخط ام فع د أي نظ وفير   ، ويعتم ى ت زون عل المخ

ل    اك تحلي ون هن د وأن يك ازن أي لا ب تويات المخ ة عن مس ة والدقيق ات الكافي المعلوم

  : )3( تحليل من خلال ما يلي  الللمخزون بالمخازن العمومية أو الفرعية ويتم 

 
الوج المخزون      • ة أو آت داد قائم ذه     .  Inventory Catalogإع داد ه تم إع وي

واردة للمخازن             القائمة أو الكتالوج بعد عمليات الفحص والاستلام للأصناف ال

ة   ،  ية وفرعي ات رئيس ي مجموع عها ف ائي و وض كل نه نيفها بش د تص وبع

الوج يساعد على   إن التصميم الجيد لمثل هذا الكت     . وترقيمها لأغراض الفهرسة    

تحقيق عدة فوائد أآثرها تسهيل عمليات الاتصال والبحث حيث يمكن الرجوع            

ود         ن وج د م ازن للتأآ املين بالمخ ب الع ن جان ت م ي أي وق الوج ف ى الكت إل

ة             ،  الصنف المطلوب أو     داده بدق ة إع عدم وجودة آما يفيد هذا الكتالوج في حال

جيل الأصناف وف    ي تس ة ف ل الازدواجي ي تقلي ى  ف ة عل ام الرقاب ق نظ ى تطبي

 .المخزون 

دات            • ام أو مع واد خ ا م التقسيم والتصنيف لموجودات المخازن من حيث آونه

 .وما شابه ذلك ... وآلات أم قطع غيار أم زيوت وشحوم 

 
ة ؟            ة الحديث ة والرقاب ة التقليدي ين الرقاب رق ب د ف ل يوج رح الآن ه ذي يط ؤال ال الس

 -:ة والجواب يكمن في السطور التالي

 -:الرقابة الحديثة  -الرقابة التقليدية : ثانياً 

ي     ة ه ة التقليدي ا الرقاب مت به ي أتس رز الخصائص الت ن أب ة ، إن م ا رقاب أنه

د                        أتى بع ة التي ت ة هي المرحل موجهة للماضي وهذا إما يظهر واضحاً في آون الرقاب

ا  ،  ) شهري أو سنوي    ( التخطيط والتنفيذ وتتم بشكل دوري       ا أن نظ ائم   آم ارير الق م التق
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ة  ا وآتاب م جدولتها وتحليله ددة ومن ث ات متع ات والمعلومات من جه ع البيان ى جم عل

راً                    أخراً آثي ر مت اريخ التقري ا يجعل ت ا  ،  التقرير النهائي الذي يرفع إلى الإدارة العلي مم

ا         ة لأنه ة التقليدي يؤدى إلى وجود فجوه زمنية في الأداء وهى واحدة من مشكلات الرقاب

ا هو مخطط                    ى عم ا هو فعل ات م د أول تباعد يظهر       ،  لا تستطيع أن تكشف انحراف عن

د                 ،  بالسالب أو الإيجاب     ة التي يع رة الدوري ة الفت ى نهاي اقم إل وبالتالي ترآت الفجوة تتف

 .فيها تقرير الرقابة 

 
ى رصيد أي     والواقع أن الرقابة عندما تمارس في فترات دورية فإنها تتحول إل

ة   ، ية  آحالة سكون  وم بالمقارن وهذا خلاف ما يجب أن تقوم به الرقابة آعملية مستمرة تق

تمر ديث المس تمرة والتح راف أول   ، المس ن الانح تمر ع ازه والكشف المس م انج ا ت آم

ل                  بأول بما يحولها إلى تدفق في حرآة ديناميكية مستمرة بدلاً من رصيد ثابت على الأق

دة   رة الواح من الفت ى معام، ض ذا يعن ـن أن   وه ي حيــــ ت ف ل ثاب ة آأص ة الرقاب ل

ـه      ـي رافعتــــ ن فـــ ـة تكم ـا الأساسيــــ ي   ) It's Leverage( أهميتهــــ ة ف المتمثل

 4( . لما هو مخطط وما هو فعلى أولاً بأول          ) Updates( الرقابة آتدفق أي آتحديثات     

(  

 
 فماذا عن الرقابة في العصر الحديث ؟

أول             أصبحت الرقابة أآثر قد    ذ أولاً ب رات الخاصة بالتنفي ة المتغي رة على معرف

ي ت الحقيق س     ،وبالوق ي نف دير ف دى الم ون ل ذ تك ور التنفي جل ف ي تس ات الت  فالمعلوم

ت ذ      ،الوق د التنفي ل وعن رات قب ة التغي ن معرف ه م ا يمكن ن   ،  مم زم م ا يل اذ م م اتخ ث

 .وز فجوه الأداء إجراءات تصحيحية في لحظة حدوث الانحرافات بما يساعد على تجا
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ربط    إو، ولاشك في أن هذا لا يقتصر على علاقة التنفيذ بالرقابة فقط           ا هو ي نم

ى أي  ان وف ي آل مك بكية ف ة ش ي علاق التخطيط أيضاً ف ة ب التخطيط ، والرقاب ذ ب التنفي

ة  ت بالمنظم ي أوجدته  ، وق دود الفاصلة الت ك الح ى تل الطبع يلغ ذا ب ـوه ـا المدرسـ ة ــ

يكية ال   ـتي أآ الكلاس  ـدت في المب ـ ايلور   ـ ع لت أن    )F . W. Taylor( دأ الراب ل ب   القائ

يط         ين التخط ي ح ال ف ئولية العم و مس ذ ه ئولية الإدارة والتنفي ة مس يط والرقاب التخط

ر              داخلين بشكل آبي ا يوضحه الشكل     ، والرقابة والتنفيذ في العصر الحديث مت ك م وذل

 :التالي 

 ) 1 (شكل 

 الرقابة الحديثةالرقابة التقليدية و

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ة الإ: المصدر  م ، الإدارة الالكتروني ود نج م عب ائف والمشكلات نج تراتيجية والوظ س

  ) 275 ، ص 2004المملكة العربية السعودية ، دار المريخ ، (
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ة                     اليب الحديث ا هي الأس ذي يطرح الآن م وتأسيساً على ما سبق فإن السؤال ال

ى  ة عل يط والرقاب ي التخط لال   ف ن خ ؤال م ذا الس ى ه ة عل ن الإجاب زون ؟ وتكم  المخ

 -:النقاط التالية 

 
 -: في التخطيط والرقابة على المخزون لكترونية الإنظمةالأ: ثالثاً 

  ) .MRP( ط الاحتياجات من المواد يخطت .1

  ) .JIT( نظام الإنتاج الفني   .2

 
 -:وفيما يلي شرح تفصيلي لكل منها 

 المواد تخطيط الاحتياجات من  -1

 Requirement Planning System  (MRP) 

واد           ذي أثبت      ،  )MRP( ويعد نظام تخطيط الاحتياجات من الم نظم ال  أحد ال

ات                         ى العملي ة عل الاً للتخطيط والرقاب ـاًً فع ه نظام دان من حيث آون ذا المي نجاحه في ه

ـددة  ات متع ي بيئ ة ف وافر الاح   .  )4 ( الإنتاجي ى ضمان ت دف إل ه يه ا ان ي آم ات ف تياج

ة                  واد اللازم وافر الم ة للتوقف نتيجة عدم ت ة الإنتاجي ، موعدها حتى لا تتعرض العملي

 .مر في المخزون الاحتفاظ بالصنف إلا عند الحاجة إليه وذلك مع تقليل المست

 
، من التقنيات المعلوماتية التي تطورت وانتشرت بسرعة            ) MRP( آما يعد   

 150( زداد عدد الشرآات التي تبنت هذا النظام من         ا ) 1976 – 1971( فخلال المدة   

رآة إل)  رآة  ) 1000( ـى ـــش بعينيا ، ش ر الس ى أواخ ناعة  توف ور ص ة لتط  ونتيج

ى تطوير نظام          رزت الحاجة إل ه ب ة     ) MRP( الحاسوب وتطبيقات ر فاعلي ، بشكل أآث

ام     وين النظ ي تك رى ف مل عناصر أخ ام ليش ذا النظ ع ه ث توس دى مرح، حي ة وليتع ل

 ـادة التخطيط أيض   ــــة وإع ــالتخطيط ويستخدم في الرقاب     ـاً إذ جرى توسي    ـــ ( ع لنظام    ــ
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MRP (  ،     يط اج وتخط ة للإنت ة الرئيس اج والجدول يط الإنت ائف تخط من وظ ليتض

ـات             ـع والمشتريـــ متطلبات الطاقة فضلاً عن وظائف السيطرة على عمليــات التصنيـــ

 )Closed Loop MRP (  ،د وارد  وبع ر ليتضمن الم ات أآث ه إمكان ك أصبح ل  ذل

  . )5( الأخرى المرتبطة بالإنتاج وخصوصا الموارد المالية 

 
 - ) :MRP( مفهوم أسلوب تخطيط الاحتياجات من المواد 

  )6( -:تعددت التعريفات الخاصة بهذا الأسلوب ومن أهمها ما يلي 

ه  -1 ام   ) ( Orlicky( عرف ذا النظ ل مصمى ه ن أوائ ن  "،) م ة م ه مجموع بأن

لة       ة المتسلس ارة            ،  الإجراءات المنطقي و عب بعض الآخر فه ة بعضها لل والمكمل

عن تصميم قيود خاصة لترجمة جدولة الإنتاج الرئيسة إلى صافى الاحتياجات   

ن عناصر المخزون  ل عنصر م تمكن ، لك ا لت لازم لتوفيره زمن ال د ال وتحدي

   )7( . "جاه زبائنها الشرآة الصناعية من الوفاء بالتزاماتها ت

ه              " آما عرف بأنه     -2 تثمار في ل مستوي الاس أسلوب لإدارة المخزون بهدف تقلي

   )8( . "إلى الحد الذي يمكن إدارة الشرآة من تلبية متطلبات جدولة الإنتاج 

ى الحاسوب            -3 اداً عل اج اعتم وبشكل متكامل يمكن إدارة       ،  أسلوب لبرمجة الإنت

زاء المن   يط أج ن تخط رآة م ام   الش زاء لإتم ذه الأج دفق ه ى ت ة عل تج والرقاب

  )9( . إنجاز السلع في مواعيد استحقاقها 

اج المتكامل           ) MRP( نظام   ) Shroeder( واعتبر   -4 ة القلب لنظام الإنت بمثاب

ى                    ة عل ة والرقاب ة الإنتاجي ة الإدارة لتخطيط الطاق حيث يساهم في تسهيل مهم

فضلاً على أنه أسلوب لتوقيت   ، ات  ورفع آفاءة إدارة المشتري،خطوط الإنتاج 

   )10( . واحتساب الاحتياجات من المواد الصناعية ذات الطلب المشتق 
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ة    -5 ات الإنتاجي ات العملي ة متطلب يط وجدول تخدم لتخط ام يس ات   ،نظ ق توقيت وف

ة التي وصفت في جدول                محددة ويعمل على مقابلة مخرجات العناصر النهائي

  )11( . الإنتاج الرئيس 

لو -6 ائع   أس ه ، وأصبح ش ة علي زون الصناعي والرقاب يط المخ تخدم لتخط ب يس

ـه     ية لـ ـات الأساس ام بالحسابـــ ى الاهتم وب عل درة الحاس بب ق تخدام بس الاس

  )12( . بشكل أسرع وأآثر آفاءة 

 
ه الأساسية من خلال      ) MRP( إزاء ما تقدم يمكن التعرف بفلسفة نظام         اط   ومبادئ النق

  )13(: الآتية 

تم -1 ام يس تقل   ) MRP( د نظ ب المس ين مخزون الطل زه ب ن خلال تميي ه م قوت

د            ،  ومخزون الطلب    ه يعتم التابع حيث يرآز على النوع الثاني من الطلب لكون

 .على خزين المنتجات النهائية باعتباره طلباً مستقلاً 

 : على مبدأين أساسيين هما  )  MRP( يقوم منطق نظام  -2

ام   • ل نظ ى تحد ) MRP( يتوص ى     إل تق عل ب المش م الطل د حج ي

ة   واد الأولي ة والم ات الفرعي ات أو التجمع ى ، المكون اد عل بالاعتم

ات        ك المكون جدولة الإنتاج للمنتجات النهائية التي تدخل في صنعها تل

 .والتجمعات والمواد 

واد               ) MRP( إن نظام    • ز للم ات التعزي اريخ طلب ين ت يحقق التنسيق ب

ا من خلال أوامر الإنتاج أو الشراء التي         والأجزاء وتاريخ الحاجة إليه   

 .يطلقها النظام 

ام -3 ات  ) MRP(  يتضمن نظ دة بيان ة تضمن   )  Data Base( قاع متكامل

راد        ة والأف ويق والمالي اج والتس ي الإنت رآة ف ائف الش ين وظ يق ب ق التنس   ،تحقي
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ة              ة اللازم ى التسهيلات الإنتاجي د الحاجة إل اذ  ويكون ذلك آله من خلال تحدي  واتخ

ة          ون أو الجه ائي للزب تج النه ال المن ة إيص ة ، بغي ة بالعملي رارات المتعلق الق

 .المستخدمة منه 

ام  -4 م نظ ات        ) MRP(  يلائ ى منتج تقر عل تظم أو المس ر المن ب غي ط الطل نم

ـب           اج حسب الطلــ ة الإنت م بيئ و يلائ دة ، فه رة أو عدي ة آثي  ) Job Shop( مختلف

 . )Batch Processing( ـــة وبيئــة الإنتاج بالدفع

ام  -5 ل نظ ت        ) MRP(  يعم د الوق زين وتحدي يض الخ ا تخف فة مفاده ق فلس وف

د في الطلب من        ،  الصحيح للحاجة له     آما يتغلب هذا النظام على حالات عدم التأآ

 . وذلك عند تعديل واحتساب فترات الانتظار  ،خلال إضافة زمن احتياطي

ام -6 دد نظ ة ) MRP(  يح دخل مجموع اد الم ي تسمح للشرآة اعتم  الأنشطة الت

 . للتخطيط والسيطرة على عملياتها يالإستراتيج

 
ى          ذا إل د أدى ه ، ونظراً لانخفاض تكلفة الحاسوب وتطور تطبيقاته وتشغيله فق

 وأصبح مثل هذا النظام أساساً في        ، في آل أنواع الصناعات    ) MRP( شيوع استخدام   

تجابة  ات والاس ديث المعلوم ا لغرض   تح ل معه ائن والتعام ات الزب ي طلب رات ف  للتغي

ائداً        اً س فة نظام ة الإدارة بوص ي خدم ون ف ه يك ت ذات ى الوق دولتها وف ج

ـرارات ة  ) Decision Support System(للق ي الطاق نقص ف لأغراض معالجة ال

اج الإنتاجية ويمكن الإدارة من اتخاذ القرارات الصائبة في تعديل الطاقة أو أوامر الإنت              

   )14( .أو تعديل طلبات الزبائن وأوقات تسليمها 

 
ـ             ه أسلوب ال وم علي  MRP( وبناء على ما سبق يتضح بساطة المنطق الذي يق

ة        ، أنه يصعب القيام به يدوياً في حالة المشكلات الكبيرة        )  ه المنظم  ولذلك لا بد أن تتبع
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تطيع أ   ى تس ة حت ا الإداري ي أعماله ي ف ال الحاسب الآل د إدخ ي  بع ه ف ق خطوات ن تطب

 .التخطيط والرقابة على المخزون 

  )MRP : (  )15(  خطوات أسلوب -

حيث أن آل    ... Gross Requirements تجميع الاحتياجات من آل صنف     -1

ة                   ة قادم ة إنتاجي ر من مرحل دخل  ،  صنف عادة ما يكون مطلوباً للاستخدام لأآث وي

ة          ن ا  ، فإ  في أآثر من منتج نهائي أو منتج وسيط        رة زمني وم أولاً في آل فت لنظام يق

الي ي شكل إجم ع الاحتياجات ووضعها ف ى جدول  ،بتجمي اً عل ا أساس د هن  ويعتم

وهى التي  لتي سوف يتم إنتاجها في آل مرحلة،       للأصناف ا  MPSالإنتاج الأساسية   

 . بالنسبة للصنف محل التقدير Parent Itemsتعتبر أصناف والديه 

الي        .  من آل صنف        Nettingت   تحديد صافى الاحتياجا   -2 ديل إجم تم تع ا ي وفيه

اح    زون المت دار المخ رة بمق ل فت ي آ ات ف ـد On-handالاحتياج دار الحــ  ، وبمق

ت      ي طلب ات الت زون وبالكمي ـن المخ لازم مــــ ـى ال ون On-orderالأدنـــــ  وتك

 .زمنية 

 في آل    Planned order receipts تحديد مقدار الطلبيات الواجب استلامها  -3

رقم               ، فترة زمنية   وهى إما تعادل تماما مقدار صافى الاحتياجات أو يتم هنا زيادة ال

ين      ادي مع م اقتص ا حج بان مزاي ي الحس ذ ف ى يأخ ه  Lot Sizeحت ب قيمت  تحس

 .باستخدام أي من القواعد العديدة المتاحة في هذا الشأن 

ات   -4  وهو الوقت   Planned order release تحديد موعد وآمية إصدار الطلبي

د أو                          ة بالتوري ى الجهات القائم اج إل د أو أمر الإنت ه إصدار أمر التوري تم في الذي ي

ى يؤخذ في الحسبان                     ،  الإنتاج   وراء حت ى ال رات إل دد من الفت وهنا يتم الرجوع لع

ة   اج المتوقع ك الخطوة      ،مقدار فترة التوريد أو فترة الإنت ى تل ق عل  Offset ويطل
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For lead time ه إصدار أمر الشراء أو      ويم ثل هذا التاريخ آخر موعد يمكن في

 .الإنتاج 

دير                     -5 ى نظرا لان تق ة الأصناف في المستويات الأدن  تكرار نفس الخطوات لبقي

اج   ى      ،آمية إنت ة في مستويات أعل د أصناف معين ه ضرورة     ، أو توري  يترتب علي

ا حسب شجرة الأصناف         ة له وافر الأصناف اللازم ه  إ ف Bill of Materialsت ن

ة        تويات المختلف ي المس ات ف ذه العلاق ع ه تم تتب ب أن ي فل    ،يج ى أس ين إل  متجه

ين          اج         ، ومستخدمين آميات الطلبيات التي تحدد لها وقت مع دء الإنت  للإصدار أو ب

ى                     ة من آل صنف في المستويات الأدن د الاحتياجات الإجمالي الطبع  . في تحدي وب

دات   د الوح ى عن اً عل ك أيض توى  يتوقف ذل ي المس لازم ف ن الصنف ال ة م اللازم

ى        توى الأعل ي المس نف ف ن الص دة م اج وح ى لإنت ة   ، الأدن ذه العملي رف ه وتع

د عدد               Explosionبالتشعيب   م يزي ى ث  لأننا نبدأ بعدد محدود في المستويات الأعل

ات          ،الأصناف اللازم في المستويات الأدنى     ا نحدد مكون  Components حيث أنن

 .توى الأعلى آل صنف في المس

 
ام المعطاة في     -وبتكرار هذه الخطوات في آل المستويـــــات      ـب الأرق  حســـ

ناف    ـرة الأص راء     -شجـــ ة لش ى خط تم التوصل إل ناف ي ل الأص ل  ،  ولك اج آ وإنت

ا هي الأصناف التي                ،  صنف من الأصناف اللازمة      ة بم رة قائم ويكون لدينا في آل فت

ا   يتم إصدار أوامر شراؤها أو إ        ا من آل            ،  نتاجه ات الواجب شراؤها أو إنتاجه والكمي

 .صنف 

 
ا هو واجب                   ى م د توصلنا إل ابقة نكون ق  ولكن في بعض     ، وبهذه النتيجة الس

ر            ة نتيجة لتغي واد اللازم وافر الم وافر أو عدم ت دينا مشاآل خاصة بت ان تظهر ل الأحي
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يط   ا التخط ى عليه ي تبن ون أم ... الظروف الت ة يك ذه الحال ى ه ام وف  ) MRP( ام نظ

 : ثلاثة بدائل 

ا عجز              Expediteتسهيل وتعجيل    -1 د بعض الأصناف التي به   ،  إنتاج أو توري

اج       د أو الإنت وذلك يكون الحالة الأخيرة يجب إصدارها فورا على أن يتم التوري

 .ويكون ذلك طبعا بتكلفة أعلى ، في فترة اقل من فترة التوريد العادية 

اء  -2 ل وإرج ا    Expediteتأجي دينا منه ي ل د بعض الأصناف الت اج أو توري إنت

د             ،فائض أو  ع للتوري ذه السياسة    ،   ليست هناك حاجة إليها في الوقت المتوق وه

اح                       ة مت قد تمكن وخاصة بالنسبة للأصناف المنتجة من جعل جزء من الطاق

اج               لاستخدام آخر قد يكون أآثر أهمية وحساس مثل تشغيل أصناف أخرى تحت

 .إلى تعجيل 

ديل            ، ا آان من غير الممكن تعديل مستوى الطاقة       إذ -3 د يكون من الأفضل تع  فق

  .PMSتقديرات جدول الإنتاج الأساسي 

 
   )MRP : (  )16( مدخلات ومخرجات أسلوب * 

ا      يتكون أسلوب تخطيط الاحتياجات من المواد م        جموعة من المدخلات والمخرجات آم

 :يوضحه الشكل التالي 

 )2(شكل 
 ات أسلوب تخطيط الاحتياجات من الموادمدخلات ومخرج

 
 
 
 
 
 
 

 جدول الإنتاج الرئيسي

 هيكل شجرة
 المنتج

ملف حالة نظام تخطيط الاحتياجات من المواد
المخزون

 إطلاق الأوامر

إشعارات إعادة الجدولة طلبات الشراء أوامر العمل
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Source : Russell R.S & Taylor 111 B.W, Operations 
Management 2nd ., Prentice Hall,Inc., U.S.A,1998. 
P.634 . 

 
 

  ) :MRP(  مدخلات نظام -أ

رئيس وملف         ) MRP( تتكون المدخلات الأساسية لنظام      اج ال من جدول الإنت

ة أو   ،  ) Product Structure Tree( شجرة المنتج هيكل  أو قائمة المواد وملف حال

جل (  زون ) س ام    ، المخ دد نظ لات يح ذه المخ ات ه تخدام معلوم  ) MRP( وباس

ل إصدار أوامر              الأنشطة التي يجب أن تقوم بها إدارة العمليات للتطابق مع الجدول مث

  )17( . لبيات وتعجيل الأوامر المتأخرة إنتاج جديدة وتعديل آميات تلك الأوامر و الط

 
  )MPS( جدول الإنتاج الرئيس  -1

 Master Production Schedule : 

عبارة عن جدول إنتاج يحدد عدد الوحدات أو المكونات اللازمة للإنتاج خلال             

ا  ، فترة زمنية معينة فهو بصورة عامة عبارة عن جدول يبين ما الذي ينبغي إنتاجه    وم

تم إنتاجه           هي آمياته    ى ي ة ومت ذا الجدول مع خطة              .  )18( المطلوب ويجب أن يتسق ه

ة  رات معروف ة بشكل فق توى المخرجات الكلي ى مس ي توضع عل ة الت اج الإجمالي الإنت

 ) .عائلات المنتج ، الساعات المعيارية ( مثلا 
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ق التخطيطي    ق الأف اج وف دول الإنت ،  ) Planning Horizon( ويصمم ج
و ى ط ذي يعن ه ال ال ذي تخطط في ت ال ةل الوق ائي منظم ا النه اج منتجه ى ،  لإنت ( وعل

MPS (                    ة لشراء رة الانتظار التراآمي ل لفت اويا في الأق أن تغطى نطاقا من الزمن مس
ات لأ  نيع المكون ات ال  يوتص ن منتج تج م ة من ة منظم دد ،  النهائي  ) MPS( وتح

ا    المنتجات تامة الصنع أو العناصر النهائية التي تقدمها        ة منه  الشرآة والكميات المطلوب
ا  واريخ طلبه ع مصادر     .وت ة جمي رئيس دراس اج ال دول الإنت ة وضع ج ب عملي تتطل

ا يوضحها الشكل        ، الطلب والمحددات المؤثرة عليها    ا آم  والتي تعد بمثابة مدخلات له
 : التالي 

 

 ) 3  (شكل رقم 

 مدخلات جدول الإنتاج الرئيس
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Source: Slack N.,et.al, Operation Management, 2 nd., ed 

(Londn,PITMA,1998)P.520 . 

 

 معروفة/ طلبات حقيقية 

المحددات الرئيسية 
الطلب المتنبأ به للطاقة

طلبيات المصانع 
الأخرى  في الشرآة

طلبيات الأدوات 
 الاحتياطية

 احتياجات مخزون الأمان

الترويج/ احتياجات المعارض 

طلبيات البحث والتطوير

مسئوليات 
 المخزون

جدول الإنتاج 
 MPSرئيسي ال
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ين         ) MPS( تغطى   ا ب ادة        ) 12 – 6( فترة زمنية تتراوح م ة ع ، شهرا آامل

تج                  ة للمن رات الانتظار للأجزاء المؤلف اج وفت تج وحجم الإنت وع المن ى ن وبالاعتماد عل

ائي  ى  ، النه دول إل د الج ذا يجب أن يمت افي   ل ت الك وافر الوق ن ت د م ة للتأآ رة زمني فت

 .لانجاز جميع الأوامر الخاصة بشراء وتجميع المكونات على نحو ملائم 

 
 
 
 -: ملف هيكل المنتج -2

اني من المدخلات أسلوب        وع الث ة   ،  ) MRP( هو الن ويسمى أيضاً بالترآيب

ع     التي Bom ( Bill Of Material( الفنية للمنتج أو قائمة المواد  درج ضمنها جمي ي

ة           العناصر التي يتكون منها المنتج وتحوى وصفا مختصرا لكل عنصر ، وتحدد الكمي

   )19( . اللازمة من آل عنصر ووقت الحاجة إليها أو وقت الانتظار لتوفيره 

 
 - :ISF ( Inventory Status File(  ملف حالة المخزون -3

ذا   ،  ) Inventory Records( يسمى أيضاً سجلات المخزون      ويستعمل ه

 ـالملف لخزن البيان    ـات عن حال   ـ  ـة الخزي ــ  ـن لك ــ  ـل عنص ــ تج وفى     )BOM( ر  ــ للمن

وافرة أو المتاحة         آل وقت ويحتوى على الرمز التعريفي لكل جزء         ة المت -On( والكمي

Hand(،  دة ة وم م الدفع ان وحج زين الأم ا أو خ ليمها أو أآماله دول تس ات المج والكمي

 .جزء وبيانات التكلفة والمجهزين الانتظار لكل 

واريخ استحقاق                      رات الحاصلة في ت ة عن التغيي ات دقيق ى بيان وى عل آما يحت

ر     اة والأوام ر الملغ ازن والأوام ن المخ زين م ات سحب الخ تحقاق عملي ات واس الطلب

 .الاستثنائية اللازمة وغيرها وجميع المعاملات التي تطرأ على الخزين 

 
 - ) :MRP(  مخرجات أسلوب -ب
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ارير والجداول والإشعارات التي          ) MRP( يزود نظام     دد من التق الإدارة بع

 -:تساعد في إدارة مخزون الطلب المعتمد لذلك تتمثل المخرجات بالاتي 

 
 
 - ) :Actions Notices(  إشعارات العمل أو الحرآة -1

أمر  وتبين الحاجة إلى إطلاق       ، هي مذآرات يجرى توليدها بواسطة الحاسوب     

د                     ى تحدي لمه ويمكن أن تكون مقتصرة عل أو تعديل تاريخ استحقاق الأمر المجدول تس

ع  د بالكامل م اج ، أو عرض لقي اريخ الاحتي ا وت ة إطلاقه ة المطلوب م الجزء والكمي رق

ه                 ديل ملف حال المخزون وتع رارات الخاصة ب المذآرة ويستفاد منها أيضاً في اتخاذ الق

ا            وهذه هي إشعارات    ،  الخزين   ات الواجب إنتاجه د الكمي بإعادة الجدولة من حيث تحدي

 .وتواريخ استحقاقها 

 

 
  ) :Capacity Reports(  تقارير الطاقة -2

ام  ر  ) MRP( إن نظ ابه للأوام د احتس ة عن ددات الطاق ار مح ذ بالاعتب لا يأخ

، ة  الاحتياجات المادي و لذلك يجب تحديد الاحتياجات من الطاقة لمقابلة خطة          ،المخططة

 :وفيما يأتي توضيح لهذه التقارير 

 
  :تقارير تخطيط الاحتياجات من الطاقة

 Capacity Requirements  Planning Reports ( CRP)  

وارد    ى م ة عل يط والرقاب ة التخط رآة إن عملي دات( الش ات ، مع ، مكن

ة المتاحة واستخدامها ب            ،)وأفراد ى الطاق ة عل شكل  تتطلب من الإدارة التخطيط والرقاب
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ق التوافق           ،   ) CRP( امثل لتحقيق أهداف الشرآة وان       ة لخل ود المبذول تعبر عن الجه

 .بين خطة الإنتاج والطاقة الإنتاجية 

ك  ن تل ة م ة المطلوب ات الطاق م احتياج ل وحج ز العم ة مراآ د طاق إن تحدي

ات ا       توى المبيع ة مس ن معرف رآة م ن الش ز يمك اج أن    المراآ ام الإنت ن لنظ ي يمك لت

يمكن الشرآة من تحديد نقاط الاختناق في بعض مراآز           ) CRP( آما أن نظام    يدعمه،

 .واتخاذ الإجراءات الكفيلة بحلها ، العمل في الوقت المناسب 

ـق           ان التحقــــ د من إمك الا للتأآ لوباً فع ة أس ويعد تخطيط الاحتياجات من الطاق

ا  ،   ) MRP( ذ لنظام    وذلك لأنه ينفذ بعد آل دورة أو تنفي         ،   ) MRP( مـــن نتائج    آم

اج خلال السنة أو تسوية                      ات الإنت أن الهدف من التخطيط هو المفاضلة بين تسوية آمي

 .الطاقة وبما يتلاءم مع مستويات الإنتاج 

 تقارير المدخلات والمخرجات

 ( In Put – Out Put Reports ):  

ا دخلات المخططة من تق ين الم ارن ب ي تق ة الت ارير الطاق ( رير هي إحدى تق

CRP (                 ة ة والمخرجات المخططة مع المخرجات الفعلي من المدخلات الفعلية من جه

ا إذا آانت محطات العمل تعمل                ،  من جهة أخرى     وتبين المعلومات في هذه التقارير م

ة          كلات الطاق ادر مش د مص ى تحدي دراء عل اعد الم ة وتس اءة المتوقع وان ، بالكف

ام المخ  ق أم د تخف ة ق ات الحقيقي ون  المخرج ان يك ين آ ببين رئيس ة لس ات المخطط رج

 . هناك نقص في المدخلات أو نقص في الطاقة 

 
 :تقارير أخرى * 

ام    ات نظ دد مخرج رى    ) MRP( تح عارات أخ ارير وإش ارير  ، بتق ل تق مث

الاستثناء التي تشير إلى الأخطاء والخروج عن المعدل المحدد آالتأخير وتجاوز موعد             
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ارير تحقاق وتق ي ،الاس ة الأداء    الت ارير رقاب تقبلا وتق الخزين مس ؤ ب ي التنب تخدم ف تس

 .حيث ترسل إلى إدارة المشتريات للشروع في تهيئة المواد ، وتقارير طلبيات الشراء 

 
 

  ) MRP ( :   )21( فوائد نظام 

توفر معلومات مفيدة لمدراء الإنتاج والمخازن   )  MRP (ن مخرجات نظام إ

تخداما   ة اس ي ثلاث ى ف زين ،    ت، تتجل ى الخ ة عل يط والرقاب ي التخط ية ، ه  أساس

   )22( . والتخطيط التفصيلي للطاقة وتخطيط الأسبقية 

 

 
  : التخطيط والرقابة على الخزين– 1

 Inventory Planning & Control :   

 المشتراة  إطلاقها للمكونات المصنعة و طالأوامر المخط )  MRP( بين نظام  

ئلة أساسية                مما يساعد في عملية تخ     ة عن أس ة الخزين ، من خلال الإجاب طيط ومراقب

 تتعلق بماذا وآم ومتى تطلب الكميات ؟ ومتى تجب جدولة تسليم المنتج ؟ 

  

ام  ق نظ ذا يطب ين صافى   )  MRP( ل رابط ب ق الت ة لتحقي م الدفع ات حج تقني

ق قاعدة   الاحتياجات والأوامر المخطط إطلاقها ، من خلال تسوية فترات الانتظار ووف          

 . الرجوع إلى الخلف دون التأثير في خدمة الزبائن أو العمليات الإنتاجية 
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 :  تخطيط احتياجات الطاقة– 2

Capacity Requirements Planning   

ام   دد نظ دول    )  MRP( يح ات ج ة متطلب ة لتلبي ات المطلوب واد والمكون الم

ات     ــــن تحديد مق  الإنتاج الرئيس ، فتخطيط احتياجات الطاقة عبارة ع        دار العمل والمكن

والموارد المطلوبة لإآمال مهمات الإنتاج ، حيث تحتسب آــــــــل الإجراء والمكونات           

 ـة تشابــآما أن عملية تخطيط احتياجات الطاق. في خطة المواد   ة التخطي ــــ  ـه حال ط ـــــ

 ـالإجم ة  ـــ  ففي   ) RCCP  ) ( Rugh – Cut Capacity Planning( الي للطاق

الكميات المطلوبة بدقة ، فضلاً عن توقيت إنتاج آل   )  MRP(الذي يحدد نظام الوقت 

ن ا زء م رئيس ج اج ال دول الإنت ا لج تج وفق ان . لمن ى فحص  )  RCCP( ف ز عل يرآ

ن تخطيط احتياجات  إواختيار المعدات الأساسية ومراآز العمل المطلوبة للإنتاج ، لذا ف     

ل مرا  وم بفحص آ ة يق ذه    الطاق ع ه ن جمي يلية ع ات تفص ل ، ويعطى معلوم ز العم آ

ة لمرآز                  الأمور ، وتحتسب احتياجات الطاقة من خلال ضرب عدد الوحدات المجدول

ل ا   ( العم ط إطلاقه ر المخط ام    )الأوام ائج نظ ق ونت ى منط اداً عل  )  MRP( ،اعتم

ة              داد   مضروباً في الاحتياجات المطلوبة من ساعات العمل ، مضافا إليها وقت تهيئ  وإع

 . المكنات والأجهزة الإنتاجية 

دة نظام       ذا يلاحظ فائ ا ،      )  MRP( وهك د الأوامر المخطط إطلاقه في تحدي

از   ل لانج اعات عم ن وحدات وس ل م ز العم ة مراآ د احتياجات طاق ن تحدي ة يمك ومن

 . الكمية المخططة 

 
 
 
  ) :  Priority Planning(  تخطيط الأسبقية – 3
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اج أو الشراء  ـــــة الإنتــــط أسبقيــــفي تخطي )  MRP ( ام ــــيتجسد دور نظ 

ر      و غي ا ه دوث م د ح تج ، فعن راء المن ات وإج ا لمكون ر المخطط إطلاقه ق الأوام وف

ليمها            أخير    –متوقع مما يؤثر على تنفيذ الطلبيات في مواعد تس ل عطل الآلات أو ت  مث

واد  ن خلاإ ف–الم ون م بقية تك ى الأس ة عل ادة ن الرقاب ل أو التبطيء ، أي إع ل التعجي

  . )23(  مما يجعل الطلبية تنتج بسرعة اآبر أو اقل على التوالي ، جدولة الإنتاج

 
 ) : MRP(  فوائد أخرى لنظام – 4

  . )24( يساعد في عملية التنبؤ الإحصائي  لمكونات المنتج النهائي * 

ى ضم           *  واد والأجراء     يخفض تكليف الاحتفاظ بالخزين ، لأنة يسعى إل ان وصول الم

 .في المواعيد المحددة لاستخدامها ، وبالكميات المطلوبة 

ررة                     *  د المق ات بالمواعي اج الطلبي ال إنت ون ، من حيث توقيت وإآم ة الزب يحسن خدم

 . وبتواريخ الاستحقاق المجدولة 

 . يقلل نسبة التلف في التجمعات الثانوية ، بسبب استخدام الأجزاء الصحيحة * 

ات              *  يحسن إنتاجية الوحدة الصناعية ، نتيجة الاستخدام الأفضل لعنصر العمل والمكن

 .   والمواد 

 
  ) :  Limitaions(المحددات * 

ائج              ) MRP(مما لاشك فيه أن نظام        ه ، لكن نت حقق مساهمات خلال تطبيقات

  : )25( تطبيقاته تؤثر المحددات الآتية 

ا ترتيب         فترة ز  ) MRP( يستغرق تنفيذ    – 1 منية طويلة ، ذلك نتيجة للكيفية التي تم به

 . البيانات 

 .واقع العمليات الإنتاجية ) MRP( يتجاهل نظام – 2
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اج               ) MRP( إن منطق الجدولة لنظام       – 3 ة الإنت دخل لجدول و م ر منطقي ، فه د غي يع

لفا فضلاً عن أن استخد                 ام إلى الخلف مع استخدام فترات الانتظار الثابتة والمخططة س

ددة         ة المح ل الطاق ة يتجاه ة الإنتاجي لال العملي ت خ م الثاب اج ذات الحج دفعات الإنت ل

 .للموارد 

 
  )26 (  :ي نظام الإنتاج الأن-2

Just – In – Time   ( JIT ) 

رة     )  Just – In – Time(ي نيعد نظام الإنتاج الأ  رزت الفك ة ، ب فلسفة حديث

ة من  ي الصناعة الياباني ا ف ية له ل شرآة الأساس ة ) . Toyota Motor(قب ع بداي وم

ان                 ارا واسعا في الياب الثمانينيات من القرن الماضي حقق النظام نجاحات متميزة وانتش

واد            ) JIT(ويستخدم نظام    . ، ومن ثم خارجها      رة وصول الم ة الأساسي من فك مفهوم

تمرة    ينات مس داث تحس و إح ام ه داف النظ رز أه ن اب ا ، وم ة إليه د الحاج ط عن ي فق ف

ة ،      فية مرن ادئ فلس ار مب ي إط ات ف ات أو العملي ق بالمنتج ي تتعل اج والت طة الإنت أنش

 .بالإمكان تطبيقها بصيغ مختلفة من بيئة إلى أخرى 

اليب        " بأنة  ،  ) JIT(يوصف نظام الإنتاج الآتي       اهيم وأس دم مف منظور جديد يق

ة    ذات آفاءة عالية تساعد في تعزيز الموقع التنافسي مابين الشرآ          ات في الأسواق الدولي

ومع أن هذا النظام قد حقق نتائج ايجابية آبيرة ساهمت في انتشاره السريع ، ولكن                   . "

ذا النظام                  فته جوانب        . الحاجة تتزايد من اجل الدراسة والتعمق في ه حيث تفسر فلس

ة     ات الحديث ي المنظم ية ف ات أساس ة لعملي ة الياباني ر والمعالج ة التفكي ي طريق ة ف مهم

ع ،                 آال ة ، والشراء  والتوزي ة النوعي رقابة على المخزون ، وتصميم المنتجات والرقاب

 . ) 27( واستغلال الموارد بكفاءة أعلى ، ونتائج أفضل ) الموردين ( والعلاقات مع 

 
  ) : JIT( فلسفة نظام * 
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ام   ة ) JIT(يوصف نظ ا " بأن ة، مم ة والقديم ات الحديث ين التقني ع ب فة تجم فلس

  . "قها ممكنا في جميع مجالات الأعمال من إنتاج وشراء وتسليمجعل تطبي

   

بتشغيل نظام إنتاجي مبسط وآفء ، قادر على الاستخدام         ) JIT(وتتمثل فلسفة   

وبتين              ة المطل الجودة والكمي الأمثل للموارد، تمهيدا لتلبية الطلبات الحقيقية للمستهلكين ب

م     وف عر الملائ دد والس ت المح ث أن .ى الوق ن   حي دف م ع    ) JIT(اله ة جمي و إزال ه

ا         رورية وتجنيبه ر ض ات غي رة ونفق ر مباش ة غي أة بتكلف ق المنش ي تره طة الت الأنش

ة الف   ية للأنظم ب الرئيس ين الجوان ل ب ن خلال التكام ك م اج ، وذل ات الإنت ة معوق رعي

 . )28( وبنظام تفاعلي وإبرازها بتشكيلة متجانسة،

 
ول هعلي  ن الق ام :  يمك فة نظ دات ) JIT(أن فلس اس معتق ى أس وم عل تق

 : وهى ) Primary Tenets(أولية

 . تخفيض الفاقد بجميع أشكاله – 1

 . التحسين المستمر للعمليات الإنتاجية وللنظام آكل – 2

 .  تطوير مهارات العاملين وزيادة مساهمتهم في عملية صناعة القرار – 3

 
ير   ام  ) Browne(و يش ى نظ ان النظر إل ى إمك ة ) JIT(إل ن خلال ثلاث م

اد الأخرى             ) JIT(أبعاد ، يتمثل الأول في نظام         وهو فلسفة للتصنيع ، وتخفيض الأبع

فة  ق فلس ات التصميم والتخطيط وف ى خطوط ، ) JIT(بتقني ة عل ات الرقاب ذلك تقني وآ

ة ،                   . الإنتاج   اد وضوحا وأهمي ر الأبع اج من أآث وتعد تقنيات الرقابة على خطوط الإنت

اج وانسياب   ) Kanban(ص باستخدام بطاقات   ذلك لأنها تخت   للرقابة على عمليات الإنت

 . يوضح الأبعاد الثلاثة ) 4(المواد الأولية والحزين تحت الصنع ، والشكل 
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د    " : بأنة ) JIT(يعرف نظام    ة الفاق ة وإزال مدخل شامل لتحسين الإنتاجية الكلي

ة منخفضة ،  اج بتكلف ة للإنت راءات الوقائي اذ الإج راء الضرورية  واتخ ليم الإج ع تس  م

 . والموقع المطلوب . جودة المطلوب ، وفى الوقت المحددية والمبالك

 ) 4  (شكل رقم 

  ) JIT(أبعاد نظام 
 
 

 
 
 
 
 
  
  
  
  
  
  
  

Source : Browne , J . , Production Management Systems , 
London . 

             Addison – Wesley  1988 . P .149 
 

 :) JIT( أهداف نظام الإنتاج الانى – 2
ام   ة   ) JIT(يبحث نظ ة فعال ا بطريق ات وإنتاجه راءات لتصميم المنتج ن إج ع

 . متمثلة في الكمية والنوعية المطلوبين وفى الوقت المحدد 

كل   ير الش ام )  20  (يش داف نظ ن أه ة م ي مجموع يرها ) JIT(إل تم تفس ي

   )30( : وتحليلها بالتفصيل آالآتي 

 

مدخل وفلسفة )JIT(فلسفة 
 للتصنيع

تقنيات التصميم و التخطيط 
 )JIT(وفق فلسفة 

تقنيات الرقابة علي خطوط 
 الإنتاج
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 ) 5 ( شكل رقم 
 أهداف نظام الإنتاج الآتى

  

  
  
 
 
 
 
 
 

)Zero Inventory(الخزين الصفري 

)Zero Defects(العيوب الصفرية 

 Lost Size of One(دفعات صغيرة   
( 

 عداد الصفريوقت الإ
)Set-up-Zero(

 أهداف
 )JIT(  



 - 26 -

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Source : Browne , J . , Production Management Systems , 
London .  Addison – Wesley  1988 . P .149 

 
 
 
 
 
 

 : ر العيوب صف – 1

سباب والفرص التي من المحتمل أن        أساساً إلى جميع الأ   ) JIT(يهدف أسلوب   

تحدث فيها العيوب ، وتستخدم آذلك الإجراءات الكفيلة للوصول إلى خصائص الجودة             

 .المقررة وخلال جميع مراحل وعمليات الإنتاج 

  
  :رالخزين صف  - 2

وارد                ) JIT(يهدف أسلوب     ه الم ى وتوجي ى الحد الأدن إلى تخفيض الخزين إل

 . نحو تكنولوجيا حديثة 

 
 :  حجم دفعة صغيرة – 3

ة ــــالصفري ةـــــالزمني ةـــــالمهل
)Zero Lead Time(

 ةــــــــ الصفريمناولــــــةال
)Zero Handling( 

 العطلات الصفرية
) Zero Breakdown( 
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 :على الإنتاج بالدفعات الصغيرة ، وعلى أساسة يتم ) JIT(يقوم نظام 

ة                  . تخفيض الخزين      اس أداء عملي اك طريقتين لقي ان هن ك ، ف ة تحقيق ذل وبغي

 : الإنتاج وآالاتي 

  ) .Work in Process( مستويات الخزين تحت الصنع – 1

 ) .Flow Through Time(مواد  الوقت المستغرق لانسياب ال– 2

 

 ) :Set – up Zero( وقت الإعداد الصفري – 4

دة          دة واح م وح اج بحج ة الإنت ى دفع ع تبن فري م داد الص وم الأع دخل مفه يت

داد            رات الإع دخل وقت          . فالإنتاج بدفعات صغيرة يقتضى زيادة عدد فت ى م م تبن إذا ت ف

ومن  . اج بالدفعات لا يعد ضروريا      تهيئة مساوي للصفر ، فان هذا يؤثر ضمنا أن الإنت         

ول   د الق ادية     : المفي ة الاقتص م الدفع دخل حج ل م  Economic Order(أن تحلي

Quantity (                      ين ة ب ك من خلال الموازن ة للخزين ، وذل ة الكلي ل التكلف ى تحلي بهدف إل

ه            داد للطلبي ة الإع الخزين وتكلف ا          . تكلفة الاحتفاظ ب رة بأنه دفعات الكبي حيث توصف ال

من تكلفة عالية للخزين ، بينما تسبب الدفعات الصغيرة تكلفة قليلة للخزين ، ولكن                تتض

 .تزيد معها مرات إعداد الطلبية ، وبالتالي تزداد تكلفة الإعداد 

  
ة ا  ون تكلف دما تك ذا ، فعن إ وهك اوى الصفر ، ف ا تس داد وأوقاته دفعات لإع ن ال

ة اقت        تم تخفيض     الصغيرة أو دفعة بحجم وحدة واحدة تكون عملي صادية ، ويمكن أن ي

ر           ذلك من خلال تغيي ا ، وآ ادة تصميمها وتطويره وقت الإعداد للمكنات من خلال إع

) Group Technology(التعليم الداخلي للمصنع ، مثل استخدام تكنولوجيا المجاميع  

 . لتنظيم تسهيلات الإنتاج
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 ) : Zero Lead Time( المهل الزمنية الصفرية – 5

ة                  تتساو  الي المهل الزمني دفعات الصغيرة ، وبالت ى ال ى الأهمية الناتجة من تبن

ولقد تبين  . القصيرة مع تأثيرها على المرونة التي تزداد وبنسبة آبيرة في نظام الإنتاج             

رئيس في نظام                 اج ال ا  ،  ) MRP(لنا من عملية تحديد الأفق التخطيطي لجدول الإنت أنه

ة متر          ة زمني ة المخططة             تكون مسوية أطول مهل تج ، وتفرض المهل الزمني ة للمن اآم

بقيات             ) MRP(مسبقا على نظام     اع قواعد الأس ؤ وإتب ات التنب بسبب اعتماده على عملي

 .خلال المسار التكنولوجي لتصنيع المنتجات 

 
وجدير بالإشارة أن تبنى مفهوم المهل الزمنية الصفرية يقتضى أن يكون هناك             

ات التصنيعية        تزامن بين عمليات التصميم ل     ك    . لنظام الإنتاجي وللمنتج وللعملي وآل ذل

رة   تهلكين المتغي ات المس ريعة لرغب تجابة الس باب ، والاس ي الأس اءة ف ق الكف لتحقي

باستمرار حيث تعالج المداخل التقليدية عمليات التصميم للمنتجات بشكل منفصل عن                 

 .تصميم العمليات الإنتاجية 

 
 ) :Zero Handling( المناولة الصفرية – 6

را من الأنشطة توصف                ددا آبي تتضمن عمليات تصنيع المنتجات وتجميعها ع

ة  ا لا تضيف قيم ائي خلال ، ) Non value adding activities(بأنه تج النه للمن

ة من خلال تخفيض       . مساره التكنولوجي    ات والتجمعات الفرعي لذا فان تصميم المكون

 .  تخفيضا في المهل الزمنية للمنتج –دون شك  وب–أنشطة المناولة والتجميع يحقق 

 
 ) : Zero Breakdown( العطلات الصفرية – 7
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رة           ) JIT(يستخدم نظام    برامج الصيانة الوقائية التي تقلل العطلات وبنسبة آبي

. 

 
 ) : JIT(متطلبات التطبيق الكفء لنظام 

ة من العناصر    ــــيتطلب توافر مجموع  ) JIT(ام  ــــــفء لنظ ــــإن التطبيق الك   

ق فلسفة           . ودة الملائمة   ــــــوالمتطلبات وبالج  ويأتي في مقدمة العناصر الرئيسية لتطبي

)JIT (   نظام البطاقات)Kanban (         ى لكونه أسلوباً مبرمجا  يدويا للتخطيط والرقابة عل

   )31( . ق  ـــومن متطلبات التطبي. الإنتاج 

 
 :  الدعم المستمر من الإدارة – 1

ا لإجراء         ) JIT(ب التطبيق الكفء لنظام     يتطل  مساندة مستمرة من الإدارة العلي

لا تكون   ) JIT( أن فلسفة     ، التغيرات في الاتجاهات والعمليات داخل المنشاة وخارجها      

ام       فة النظ ى فلس ا عل ادقة الإدارة العلي ى مص ل عل اك دلي ن هن م يك ا ل ق م ة للتطبي قابل

 . وتطبيقه 

 
 : مصنع  التنظيم الداخلي لل– 2

ة                 اليب المناول يتمثل في تغيير التنظيم الداخلي للمصنع باستمرار ، وتطوير أس

 . للمواد الأولية والأجزاء بطريقة تضمن الانسياب الكفء للمنتج 

 
 ) : Focused Factory( المصنع البؤري – 3

فة      فء لفلس ق الك ب التطبي ي     ) JIT(يتطل ب الحقيق ين الطل ة ب ة منطقي ملائم

ويتحقق ذلك باستخدام مفهوم المصنع البؤري ، الذي يتضمن مصانع       ،  لمنتج  وتصميم ا 

ة        ومن  . متعددة داخل مصنع واحد وتشكل هذه المصانع الصغيرة شبكة التصنيع الكلي



 - 30 -

ر ف  ب أخ ل مص إجان ه إ  ن آ ليم مخرجات مم لتس و مص غير ه ر ،  ىلنع ص نع أخ  مص

ؤري          اءة المصنع الب ة فكف ة النهائي تظم     وبالتعاقب إلى المرحل ى الانسياب المن د عل  تعتم

ل                   ة من قب للأجزاء بين المصانع ، وذلك من خلال تجهيز الأجزاء الصحيحة والمطلوب

 . آل مصنع ، تمهيدا لتسليمها إلى المصنع للاحق له في المسار وفى الوقت المحدد 

 
 ) :Group Technology(تكنولوجيا المجاميع 

يل ومقارنة الأجزاء والمنتجات من    على تحل) GT(ترآز تكنولوجيا المجاميع    

ل والتخزين والمساحة ،           اجل تخفيض الأشكال المختلفة للفاقد في أوقات الانتظار والنق

ة      كل والوظيف ل الش ي بعض الخصائص مث ابهة ف زاء المتش ات والأج ع المنتج وتجمي

ائلات    ي ع نيعية ، ف ات التص وجي والعملي ل التكنول ن ) Families(والتسلس فضلا ع

ا المجاميع          تجميع وآل مجموعة من      ) . Groups( المكنات في مجموعات يطلق عليه

 . المكنات تتخصص في إنتاج عائلة واحدة من المنتجات 

 
 ) : JIT(المنافع في نظام * 

فة       ق فلس بق أن تطبي ا س ين مم افع     ) JIT(يتب ق من رة لتحقي ا آبي وفر فرص ي

   )32( :  مجالات مختلفة تتجسد في الأتي فيمتوقعة 

 
 ) :Reduced Inventory( تخفيض الخزين – 1

ام   تمد نظ د  ) GIT(يس زاء عن واد والأج رة وصول الم ن فك في م ة الفلس أساس

واد    ار الم ن انتظ ة م ة مصادر الضياع الناجم و إزال رة ه ا ، وجوهر الفك ة إليه الحاج

وال والأجزاء للمعالجة ، فضلا عن الاستثمار الكبير في الخزين بعد تجميداً لرءوس أم             

 . يمكن الاستفادة منها وتوجيهها إلى تطوير التقنيات المختلفة في المنشاة الصناعية 
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 ) :Increasing Productivity( زيادة الإنتاجية – 2

يشير الكثير من الدراسات التطبيقية إن زيادة الإنتاجية هي نتيجة طبيعية لتنفيذ              

 :في ، إذ تعزى هذه الزيادة إلى تخفيض ) JIT(فلسفة 

 .المهلة الزمنية  - أ

 ) .المعيب في الإنتاج ( معدل المرفوضات  - ب

 .النفقات الرأسمالية - ت

ك  ى ذل ن خلال  ، أضف إل رية م وارد البش تخدام الم ي اس ادة الواضحة ف الزي

 ،استخدام العاملين متعددي المهارات وفى الوقت نفسه زيادة استغلال الطاقات المتاحة           

ت        ة واس ة المتماثل ات             من خلال الجدول ع حدوث التوقف ة لمن اليب الصيانة الوقائي خدام أس

 .وبالتالي زيادة معدل المنتجات النهائية  ،وتقليل أوقات التهيئة 

  -:الاستجابة السريعة لرغبات المستهلكين-3

 (Quick Response )  

اج ،  ) JIT( يوصف منطق  ات الإنت ع عملي ات م ة المبيع زامن جدول ه ت ، بأن

ة الطلب الحقيقي                  وذلك بتكملة المنتج    أو المزيج من المنتجات في الوقت المحدد لمقابل

ذا               ا ه ع السلع المنتجة حال تكملته وفر نظام      ، مع ضمان بيع جمي استجابة   ) JIT(  وي

ر     اض الكبي ة الانخف ة نتيج ة المتماثل ة اليومي ق الجدول تهلكين وف ات المس ريعة لرغب س

ع ا     ة م دة مقارن ة المعتم ل الزمني وس للمه نظم     والملم ي ال ة ف ة المخطط ل الزمني لمه

 .التقليدية 

 - ) :Cost Saving(  توفير التكلفة -4
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فة  ق فلس ق تطبي ة  ) JIT( يحق يض تكلف ي تخف ل ف ادية تتمث ورات اقتص وف

ة         د الحاجة وبالكمي الخزين إذ يتم تسليم المواد والأجزاء المشتراة والمصنعة مباشرة عن

الف والعمل           المطلوبة وذلك وفقا لمنطق الخزين الص      ة الت فري ويحقق آذلك تجنب تكلف

 .المعاد 

رات           ) JIT( هذا ويتسم بموجب فلسفة      ل نسب التغي باستقرار الجدولة مع تقلي

ى حد سواء                     ون أو المصنع عل ل الزب ات من قب ورات    ،  في المنتج والعملي ل الوف وتتمث

ل    آذلك في تخفيض المساحة المطلوبة للإنتاج والتخزين وتخفيض ساعات الع           مل وتقلي

 .العمل المباشر 

 

 

 - ) :Increase Revenue ( تزيادة الإيرادا -5

فة  اج فلس ى     ) JIT( تحت اظ عل ي الحف دة ف طة مؤآ ى أنش ق إل د التطبي عن

اج            ة الإنت تلزمات عملي ررة لمس ينا         ،خصائص الجودة المق دون شك يحقق تحس ذا ب وه

د      ن تخفيض المهل  إمتميزا في نوعية المنتج ومن جانب آخر ف         الزمنية للمنتج النهائي يع

ام  ائج الواضحة لنظ ن النت ى  ،  ) JIT( م ة أفضل إل ديم خدم ي تق ه ف ك آل نعكس ذل وي

د ف            ة وبالتأآي ك يعزز من الموقف      إالزبون ثم زيادة في المبيعات والأرباح المتحقق ن ذل

 .التنافسي للمنشأة 

 
 - ) :Investment Saving( توفير الاستثمار  -6

ة        ) JIT (تسهم فلسفة    تثمار من خلال ثلاث في تحقيق وفورات حقيقية في الاس

 : عناصر تتمثل في 
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رة فضلا عن               - أ تخفيض المساحة المطلوبة لعمليات الإنتاج والخزين وبنسبة آبي

 .تخفيض الطاقة المطلوبة 

سنويا إلى جانب التخفيض الكبير في  % ) 100 -50( تخفيض الخزين  - ب

 .في الاحتفاظ بالخزين والمناولة التكلفة التي تتحملها المنشأة 

ـلات الإنتاج أي زيادة معدل الاستخدام زيـــــادة حجـم الإنتاج لتسهي - ت

  ) .Machine Utilization( للمكنــــــات 

 
 - ) : Workforce Development( تطوير العاملين  -7

ى فلسفة                 ياً لتبن ا أساس املين مطلب ارات للع  ) JIT( يمثل التدريب وتطوير المه

بعض            ،  فالأجزاء لا تنتج أو لا تجمع إلا عند الطلب           ام ب ى القي اج العامل إل دها يحت وعن

راغ                  ات الف وب للعمل خلال أوق أعمال الصيانة وتهيئة المكنات فضلا عن تصحيح العي

املين في                      ى أن مشارآة الع املين بالإضافة إل اج الع وهذا بدون شك يحقق زيادة في إنت

املين           معالجة مشكلات الجودة و    ادة رضا الع اتخاذ القرارات من شانها أن تؤدى إلى زي

 .وانتمائهم للمنشاة 

 -:المحددات * 

ه محددات من       إ ف الفعليمن نتائج متميزة خلال تنفيذه       ) JIT( هذا وبقدر ما لمدخل      ن ل

  )33( المهم جدا التعرف عليها ومنها 

 
ـرر ـ لبيئــــــات الإنتـاج المتكفلسفــة ملائمة جــــداً ) JIT( يعــــــد نظــــــام  -1

 )Repetitive Manufacturing ( ،  مع ضرورة توافر شروط معينة

 .وخاصة أمكان ثبات جدولة التجميع لفترة زمنية معينة 

ام   -2 ل نظ اً     ) JIT( يعم وردين قريب ع الم ان موق ا آ و أفضل آلم ى نح ن عل  م

 .المنشاة 
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يط الخط الإن     ) JIT( يتطلب تنفيذ نظام     -3 ا   تنم اجي واعتم دد محدود       دت زيج بع  م

 .من المنتجات 

ام  -4 ذ نظ ة  ) JIT( يتطلب تنفي ل التحضيرات اللازم اة وعم يم المنش ادة تنظ إع

اجي  ط الإنت ي الخ ات ف ة التوقف ا ، لمقابل ر فيه ي تظه الات الت د المج وتحدي

 .المشكلات 

يم الحضارية ف         -5 ى دع            إفضلا عن أهمية الق اج إل اجح للنظام يحت ق الن م ن التطبي

ل   ى العم ان عل ز الياب اج وترآ ي خطوط الإنت رفين ف املين والمش اندة الع ومس

 . وآذلك على الأهداف الجماعية وليس على الأهداف الفردية ، الجماعي

يتطلب وصول المواد في الوقت المحدد وبالنوعية المطلوبة مع ضرورة توافر            -6

 .برنامج آفء للصيانة 

 
ادراً      مما سبق يتضح أن لكل نظام أو أسلوب        ا    مميزاته ومحدداته حيث انه ن  مم

ع       ا لجمي ا ومثالي اره ملائم ن اعتب زون يمك ى المخ ة عل يط والرقاب ام للتخط وافر نظ يت

ديل    ار الب د اختي ار عن ذ بنظر الاعتب ة خصائصها يجب أن تؤخ ل منظم ات فك المنظم

ى م               ة ومن الخصائص نشير إل ا الاستراتيجي الملائم من بين أساليب التخطيط والرقاب

  )34(  -: يلي 
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