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Abstract 

This research aims to study the techniques of production planning 

(arrangement techniques, production requirements planning system, 
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 المقدمة:
 :نذكر مف أىميا ,تخطيط الإنتاج في المؤسسةلتوجد العديد مف التقنيات 

  (GANTT) تقنيات الترتيب1.

 MRP )ج )نظاـ تخطيط مستمزمات الإنتا2.

  JIT) )نظاـ الإنتاج في الوقت المحدد3 .

 KANBAN.نظاـ 4.

. 
 :تقنيات الترتيب.1
 GANTT:خريطة .1

 ,ظير سنة  ,مف أقدـ أساليب ترتيب العمميات والمشاريعGANTTتعد خريطة 
 لاسيما ما تعمؽ ,شكاؿ أكثر تطورابأ ومازالت تستخدـ فى وقتنا الحالي ولكف1918

 .[1]  ستعماؿ الإعلاـ الآلية في إعدادىابا

في تحديد أمثؿ طريقة لترتيب المياـ المشكمة لعممية GANTTتستخدـ خريطة 
 :بعيف الاعتبار يفأخذ ,لمشروع ما عمى فترة زمنية محددة إنتاجية ما أو

 المدة الزمنية لكؿ ميمة. 
  المياـقيود الأسبقية الموجودة التي تربط مختمؼ. 

 المدة الزمنية لمعممية الإنتاجية أو المشروع والتي يجب احتراميا. 

 قدرات المعالجة. 

 

 GANTT:ريطة خمثيل ت 

 :يجب البدء بػGANTT مف أجؿ تمثيؿ خريطة 

 .تحديد العممية أو المشروع المراد تنفيذه .1 
 .تحديد مختمؼ المياـ المشكمة لمعممية الإنتاجية أو المشروع .2    
  .تحديد المدة الزمنية لكؿ ميمة .3    
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 .تحديد العلاقات بيف ىذه المياـ.4     

 :نقدـ في ما يمي مثالا لشرح ىذه التقنية

  

  
في جدوؿ مخطط أيف كؿ عمود يمثؿ وحدة زمنية وكؿ GANTT تعرض خريطة  

 سطر يمثؿ ميمة

 :لمتنفيذ بحيث
 .يتـ بتعييف المياـ التي ليس ليا مياـ سابقة .1
 ...وىكذا ,مياميا السابقة ثيتـ تعييف المياـ التي مثم .2
يضـ المياـ الحرجة  ,وىو أطوؿ مسار في الخريطة ,يتـ بعدىا تحديد المسار الحرج .3

 .التي لا تقبؿ التأخير
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  يوما مف أجؿ إنجازىا15تتطمب العممية الإنتاجية, 

لتالي مياـ حرجة لا با وىي ,يوما15والذي يبمغ طولو A, D, E :المسار الحرج ىو 
 .خيرىاتأ حاؿ يبأ يمكف

 عماؿ9يوما حرجا لأنو يتطمب توفر أكبر عدد مف العماؿ وىو 11يشكؿ اليوـ  

 GANTT:[.2عيوب خريطة ]

لا يكوف ممكنا في حالات الأوامر العديدة والأنشطة المتداخمة والتي قد يمزـ تخصيص  
 .موارد جديدة ليا لتقابؿ وقت أدائيا

 .تتمتع بمرونة كافية خاصة لمقابمة الاختلافات الكبيرة لا 

 .لا توضح بصورة مباشرة التكاليؼ المتعمقة ببدائؿ التحميؿ المختمفة 

 

 (:MRP) الإنتاج مستمزمات تخطيط . نظام2
كأسموب  نشأ ىذا النظاـ في ستينيات القرف الماضي في الولايات المتحدةالأمريكية

 محوسب لتخطيط عممية الحصوؿ عمى المواد وتخطيط الإنتاج. 
النظاـ إلى تخطيط المتطمبات مف المواد الأولية محدداً فيو الكمية المطموبة  ييدؼ ىذا

ووقت الاحتياج ليا. يستمد النظاـ مفيومو مف العلاقة القائمة بيف الطمب عمى المنتج 
طمب عمى الأجزاء التي تدخؿ في إنتاجيتو )مكونات التاـ الصنع الذي تنتجو المنظمة وال

التركيبة الفنية لممنتج( والتي تشتمؿ عمى المواد الأولية والأجزاء تحت التشغيؿ. أي أف 
ىو الطمب عمى المواد الأولية والمكونات الرئيسية والفرعية التي تدخؿ في MRPنظاـ 

 .صناعة المنتج النيائي
أحد النظـ الذي أثبت نجاحو في ميداف التخطيط والرقابة عمى المخزوف  MRPيعد نظاـ   

 ,في تخفيض التكاليؼ ةإذ أصبح ممكنا تحقيؽ أىداؼ أداء العمميات المتمثم ,والإنتاج
 ,والاستخداـ الأفضؿ لمموارد والطاقات الإنتاجية الأخرى ,والجودة العالية ,والتسميـ الموثوؽ

وتقميص تكمفة  ,ومف خلاؿ تقديـ معالجات فعالة وواقعية وسريعة نسبيا لمشكلات الجدولة
والدقة في توقيت استلاـ المواد  ,إنتاج الطمبيات نتيجة تخفيض المخزوف إلى الحد الأدنى

 ,والأجزاء مف قبؿ مراكز العمؿ عند الحاجة إلييا وتسميـ الطمبيات في مواعيدىا المحددة
 ديـ مساىمة جدية في تحقيؽ الأىداؼ الإستراتيجية لممنظمة.وبالتالي تق
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وتتجمى في  ,الإنتاج والمخازف يريمعمومات مفيدة لمد MRPتوفر مخرجات نظاـ و      
والتخطيط التفصيمي  ,ثلاثة استخدامات وفوائد أساسية ىي: التخطيط والرقابة عمى المخزوف

وتخطيط أسبقية الإنتاج أو الشراء وفؽ الأوامر المخطط إطلاقيا لمكونات وأجزاء  ,لمطاقة
 .J. R) وعمى أساس فترات الانتظار المطموبة لكؿ جزء وتوافر الطاقة المطموبة ,المنتج

Evans, 1997) . وىناؾ فوائد أخرى لمنظاـ بحيث يساعد في عممية التنبؤ الإحصائي
كما  ض مف تكاليؼ الاحتفاظ بالمخزوف ويحسف خدمة الزبوفلمكونات المنتج النيائي ويخف

 يقمؿ مف نسب التمؼ بسبب استخداـ الأجزاء الصحيحة ويحسف مف إنتاجية الوحدة الصناعية

(Krajewski & Ritzman, 1998) . 
ويمكف الوقوؼ عمى مزايا أساسية منيا: أنيا طريقة لتخطيط الإنتاج بدوف مخزوف لأنيا      

حسب الوقت  الإنتاجكميات معينة وتطمؽ أوامر الشراء أو  لإنتاجتحافظ عمى الأفؽ الزمني 
لا يتطمب إعادة تنظيـ الإنتاج بؿ يسمح باستعماؿ التقنيات  ,المحدد لا قبمو ولا بعده

إلى  %25ومف أىـ النتائج التي ثبت مصداقيتيا أنيا تخفض المخزوف بنسبة بيف  .الموجودة
% وتخفض التكاليؼ 14إلى  %5% وتخفض التكاليؼ المباشرة في الإنتاج بنسبة ما بيف 44

  .(Javel, 2000) %44في التركيب بنسبة 
إلى العديد مف الانتقادات توضح  MRPوعمى الرغـ مف فوائدىا فقد تعرضت طريقة      

فترة طويمة نتيجة الكيفية التي يتـ  MRPنقائصيا أو حدود استعماليا. إذ يستغرؽ تنفيذ نظاـ 
 .(Fox, 1985) والحجـ الكبير مف البيانات مما يتطمب قاعدة بيانات ضخمةمعالجة بيا 

يؤكد أف بعض مراكز  بينما الواقع ,كما أنو يفترض طاقة غير محدودة في كؿ مراكز العمؿ
العمؿ قد تشكؿ ما يسمى بالاختناؽ أو عنؽ الزجاجة حيث تسبب اختناقا في العممية 

متاز بيا لتخطيط متطمبات الإنتاج مف المواد ويجعؿ تالإنتاجية. وقد يحطـ ذلؾ الدقة التي 
 (.2424 ,عرفة وشمبي) التخطيط لمطاقة غير فعاؿ والرقابة أقؿ جدوى

 (:JIT) المحدد الوقت في الإنتاج نظام. 3
 :JITمزايا وحدود  -1

 ,المخزوف إدارة أنظمة مف نظاـ يھوJust in time.  لمعبارة اختصار يھو
 في اھطمب عند حالاً  الإنتاج في والميمات التي تستخدـ الأولية المواد تسمـ بموجبو
 الاحتفاظ كمؼ مف التقميؿ النظاـ أو وـھالمؼ ذاھ يوحاوؿ. الإنتاجية العممية

 اليابانييف عمى الأسموب ذاھ اقترح. اھب المحتفظ ھكميات مف بالمخزوف بالتقميؿ
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. الإنتاجي الكفاءة في حقؿ وخبير أمريكي أخصائي وھو. ديمينج إدوارد الدكتور
 العالـ. وفي الياباف في عواس نطاؽ عمى النظاـ ذاھ ويستعمؿ

فمسفة جديدة تقدـ مفاىيـ وأساليب جديدة للإنتاج تساعد بكفاءة عمى  JITإف نظاـ         
في أف  JITوتظير قوة نظاـ  ,تحقيؽ الموقع التنافسي ما بيف الشركات في الأسواؽ الدولية

بعد أف كشؼ بوضوح كبير الجوانب  ,المفاىيـ التي جاء بيا قد غيرت مفاىيـ ومبادئ سائدة
اليابانية  Toyota Motor  Companyفي شركة  JITالسمبية فييا. ولقد تـ تطوير نظاـ 

ـ  1973وانتشر بعد أزمة البتروؿ العالمية عاـ  Taiichi Ohnoفي الستينيات مف قبؿ 
كؿ أنواع  ىذا النظاـ باستمرار بعد أف حظي باعتراؼ واسع بكفاءتو في إزالةيتسع شيوع ل

إلى جانب إقامة علاقات جديدة مع  ,التبذير وخفض المخزوف وجدولة الإنتاج والجودة
 المورديف.

يحقؽ نظاـ الإنتاج في الوقت المحدد العديد مف المنافع في مجالات مختمفة تتجسد في و     
تخفيض المخزوف وزيادة الإنتاجية مف خلاؿ تخفيض الميؿ الزمنية وتخفيض معدؿ 

 ,الاستجابة السريعة لرغبات الزبائف ,المرفوض والزيادة الواضحة في استخداـ الموارد البشرية
توفير في الاستثمار بتخفيض المساحات المطموبة  ,زيادة في الإيرادات ,توفير في التكاليؼ

بالإضافة إلى  ,لعمميات الإنتاج والتخزيف وتخفيض المخزوف وزيادة حجـ استعماؿ الآلات
. وما يؤكد عمى أىمية عناصره (2424 ,محجوب والأتروشي) ميارات العامميفتطوير 

 :(2424 ,عرفة وشمبيػ )بالنتائج المتحققة مف خلاؿ تطبيقاتو فقد ساىـ  ىيالأساسية 
 ؛%94انخفاض في المخزوف ووقت وصوؿ المنتج بما يساوي  -
 ؛%34إلى  %14انخفاض تكاليؼ العمالة بنسبة  -
 ؛%75الإعداد بنسبة انخفاض تكاليؼ  -
 ؛%94إلى  %75تحسيف الجودة بحوالي  -
 %.54إلى  %34تقميص احتياجات الموقع بنسبة  -

مف  ؾغير أف ىناؾ بعض الانتقادات التي توضح حدود استعمالات النظاـ. وىنا        
فيو ملائـ لبيئات الإنتاج المتكرر مع ضرورة  ,صالحا لمجالات دوف أخرى JITيعتبر نظاـ 

شروط معينة. ويكوف عممو جيدا إذا كاف موقع المورديف قريبا مف المؤسسة. كما يتطمب  توافر
تنفيذ ىذا النظاـ تنميط الخط الإنتاجي واعتماد عدد محدود مف المنتجات. بالإضافة إلى 
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متطمباتو المتعمقة بإعادة تنظيـ المؤسسة والتحضيرات اللازمة لمقابمة التوقفات في الخط 
 .(2424 ,محجوب والأتروشي) يد المجالات التي تظير فييا المشكلاتالإنتاجي وتحد

 :JIT, MRPالإنتاج  نظاميالمقارنة بين  رابعا":
ونظاـ الإنتاج في الوقت المحدد يكمف في أف الأوؿ  MRPإف الفارؽ الرئيسي بيف نظاـ      

كما يحاوؿ تخفيض مستويات المخزوف مف خلاؿ  ,يحاوؿ قياس الحقيقة المدركة أو المتوقعة
وعميو فإنو يجب الاحتفاظ بمخزوف  .ويبني عمى أساس أنو يوجد عدـ التأكد ,التنبؤ بالطمب

 ,أماف. أما نظاـ الإنتاج في الوقت المحدد )الذي يستخدـ مدخؿ الجذب بدؿ مدخؿ الدفع(
تطمبات النظاـ تؤكد عمى فإف الاحتفاظ بالمخزوف يعتبر شيئا غير مفضؿ وذلؾ لكوف م

تخفيض ظروؼ عدـ التأكد في بيئة المصنع مما يساعد عمى تخفيض الحاجة للاحتفاظ 
 (.2424 ,عرفة وشمبي)بمخزوف الأماف إلى أدنى حد ممكف أو قد يكوف صفرا

 نتج الجدوؿ الموالي: نظاميفوفي محاولة لاستنتاج بعض نقاط التشابو والاختلاؼ بيف ال    

 JIT, MRP مقارنة بين :1 الجدول رقم
 الخصائص

MRP 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

JIT 
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طاقة الموارد غير محددة بل  الإنتاجتحميل  -1
 تتحدد لاحقا

 

 

 

 

 

 

 

 

 طاقة الموارد محددة
 Kanbanوتتم السيطرة عن طريق 

دفعة ذات حجم ثابت في الأمر  حجم الدفعة-2
الواحد بينما يتغير الحجم بين 

 أوامر العمل
 

 

 

 

 

 

دفعات الإنتاج ذات حجم كبير ومتغير تحدد 
 ودفعات التحويل بحجم صغير وثابت
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المواد الأولية والأجزاء  -3
 المشتراة

التعامل مع عدد من الموردين 
 مع التسميم بكميات كبيرة

 

 

 

 

عدد محدود جدا من الموردين وتسمم المواد 
 بكميات صغيرة ومتكررة

باستخدام تتم معالجة التذبذب  تذبذب الإنتاج -4
 مخزون الأمان

 

 

 

يستخدم الأضواء المنبهة لمرقابة عمى العممية 
 الإنتاجية.

يتفاعل مع الطمب ويخطط حسب  المرونة -5
 تغير الطمب

يعتبر أكثر هذه الأنظمة مرونة لاعتماده 
 دفعات صغيرة وتخفيض المخزون

يركز عمى تخطيط المواد لممدى  تخطيط المواد -6
 الطويل

النظام عمى تخطيط المواد الملائم يؤكد هذا 
 لمتنفيذ اليومي

 نظام السحب نظام الدفع نظام الدفع والسحب -7

يعتمد عمى التدريب الشامل ذو المهارات  يستعمل مهارات متخصصة تدريب العاممين -8
 المتعددة

  

المقارنة تحاوؿ الفصؿ  طريقةأف  ,سابقةمف استعراض المقارنة بيف الأنظمة ال ويلاحظ     
في تطبيؽ ىذه الأنظمة خاصة  عند المقارنة بيف الأنظمة اليابانية والأمريكية. فيناؾ مثلا 

Shingo (1983 ) يفضؿ استعماؿJIT, عف نظاـ  ,للإنتاج شاملا اباعتباره نظامMRP . 
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 :JIT, MRP: التكامل بين أنظمة الإنتاج خامسا"
 لإدارةعمى ما سبؽ مف استعراض لمزايا وحدود كؿ نظاـ مف الأنظمة الحديثة  بناءا    

فإنو يمكف القوؿ أنو نادرا ما يتوفر نظاـ لمتخطيط والرقابة عمى  ,(JIT, MRP)      الإنتاج
الإنتاج يمكف اعتباره ملائما أو مثاليا لجميع أنواع العمميات الإنتاجية. فمكؿ عمؿ خصائص 

 .الاعتبار عند اختيار البديؿ الاستراتيجي الملائـ مف بيف نظـ الإنتاج عيفيجب أف تؤخذ ب
: حجـ المؤسسة ودرجة تعقيد منتجاتيا ومرونة ىي ,ومف الخصائص التي يجب الإشارة إلييا

الكميات المنتجة وفترات التسميـ المسموح  ,قدرة المؤسسة عمى تمبية طمبات الزبائف ,عممياتيا
قابمية التنبؤ عف المبيعات  ,المباعة كنسبة مف القيمة النيائية لممنظمة قيمة المنتجات ,بيا

مدى توفر البيانات الكمية ودرجة الدقة المطموبة لكؿ منتوج والقابمية لاعتماد  ,المستقبمية
  .(2424 ,محجوب والأتروشي) العقود الثانوية

وفي بيئات  الحديثة أف النجاحات المتميزة التي أثبتتيا تطبيقات النظـ Browneويؤكد      
أف الاختيار مف بينيا يعتمد عمى  إضافة إلىالتصنيع المختمفة تتطمب توفر شروط معينة. 

متغيرات عدة مف الدعـ المتواصؿ للإدارة العميا ومدى استعدادىا لإعادة التخطيط والتنظيـ 
مار المطموب لتبني البديؿ الاستراتيجي المعيف. فضلا عف مدى داخؿ المؤسسة وحجـ الاستث

 إمكاف توفير الانسياب الكؼء لممعمومات المرافقة للأجزاء المتنقمة بيف العمميات الإنتاجية
(Browne, 1988) .يجب النظر إلى كيفية تنظيـ عمميات الإنتاج داخؿ المؤسسة كما, 

 ,دى تقسيـ العمميات إلى عمميات تفصيميةملاحظة درجة فؾ الارتباط أي م مكفبحيث ي
 ,Browne)           نتاج منتجات محددةلإ الموجيةودرجة تركيز المنتج أي أف العمميات 

1988). 
نموذجا مرجعيا يوضح فيو الروابط بيف مختمؼ L. Bironneau (2444 )وقد أعطى     

ىذا النموذج ثلاث مقاربات . ويطرح دارةالوضعيات الصناعية وما تتفؽ معو مف أساليب للإ
تمثؿ الأوؿ في يىي حصيمة اتجاىات المفاضمة في تطبيؽ الأساليب الحديثة للإنتاج. و 

ويؤكد أصحاب ىذا الرأي الطريقة المناسبة  Comparative Approach المقارف مدخؿال
. وطرح الثاني رأيا مغايرا وىو Kanbanأو  MRPبحسب ميوليـ لطريقة دوف أخرى مثؿ 

و  MRP "فلا داعي لاستعماؿ  , Integrative Approachالتكاممي خؿ الإدماجي أودالم
Kanban, فتضع  لثةويرغبوف في ذلؾ تأكيد إمكانية تطبيؽ نظاـ ىجيف. أما الوجية الثا

ويؤكد فيو أصحاب ىذا الرأي أنو لا توجد  , Contingence Approachالظرفي دخؿالم
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بيئات الصناعية وفقا لعدة معايير ثـ تطبؽ الويقترحوف تصنيؼ  ,طريقة وحيدة لأداء الأشياء
 ,الحجـ ,المينة ,مجاؿ النشاط الطريقة التي تناسب كؿ وضعية. ومف بيف المعايير المعتمدة:

خصائص المنتج وغير ذلؾ مف  ,العلاقة مع الزبائف ,وضع الورشات ,طبيعة عمميات الإنتاج
 الخصائص. 

فضلا عف الأحداث  ,عماؿ الحالية يلاحظ ازدياد متغيراتيا وتعقيدىاوبالرجوع إلى بيئة الأ    
غير المتوقعة التي قد تؤدي إلى تضارب في العممية الإنتاجية. ومنو فإف الضعؼ الذي يكمف 

لا يعني أف الجيود المبذولة في  ,وعدـ قابميتو لموقوؼ أماـ ىذه التغيرات MRPفي نظاـ 
أي نظاـ آخر يحتاج في بنائو إلى قاعدة البيانات الخاصة  بؿ ,بنائو وتصميمو ذىبت سدى

 (.  2424 ,محجوب والأتروشي) .MRPبنظاـ 
 ثـ أمكف تكييفو ,أنو وجد للإجابة عمى احتياجات الإنتاج المتكرر MRPويوصؼ نظاـ      

 & Ourari ).ف للإنتاج حسب الطمب باستبداؿ الطمب المتنبأ لو بالطمبيات الصارمة لمزبائ

B, Boozouia, 2000)  ػ لأما بالنسبة JIT  طبؽ سوى في الإنتاج المتكرر يفيو أسموب لا
  (Ourari & B, Boozouia, 2000 ). وبتدفؽ منتظـ

دراسات إلى نتيجة ىامة وىي إمكانية عمؿ الأنظمة المختمفة بشكؿ تكاممي الوقد توصمت     
. وقد الإدارةوذلؾ عف طريؽ استغلاؿ كؿ نظاـ في مستوى محدد مف نظاـ  ,لا بشكؿ بديؿ

Marris (1995 ). وفي ىذا المجاؿ يقوؿ MRP-JITاىتـ البعض بالعلاقة التكاممية بيف 
راء أخرى تؤيد فكرة الدمج بيف ىذه الأنظمة مثؿ آوىناؾ  .JITىي تقنية لفمسفة  MRPأف 

التنبؤات وتخطيط الاحتياجات  لإدارةالأولى  بحيث تستخدـ Kanbanمع  MRPحالة دمج 
 ,Reimer) :(Plack, 1991) فيما تستعمؿ البطاقات في المدى القصير مثؿ جدولة الورشة

1991). 
نموذجا اتبع فيو المقاربة الظرفية للاختيار بيف U. Karmarker (1989 )وقد وضع      

إلى:  الإنتاجالحديثة مف خلاؿ تصنيؼ  الإنتاجواستخدـ معايير المفاضمة بيف نظـ  ,الأنظمة
 ,الدفعة وحركيبونظاـ ىجيف  ,بالدفعات أو متكرر ونظاـ ىجيف ,نظاـ السحب بتدفؽ متكرر

حساب الاحتياجات والانطلاؽ في  :ونظاـ الدفع. وينطبؽ ذلؾ عمى ثلاث استعمالات وىي
دارةالإنتاج و   .(2)الورشة. ونتج عف ذلؾ الجدوؿ  ا 
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 U. Karmarkerم المقاربة الظرفية  :2 الجدول رقم
 أنشطة التسيير
 أنواع الأنظمة

 تسيير الورشة الانطلاؽ في الإنتاج حساب الاحتياجات

نظاـ السحب: تدفؽ 
 مستمر

JIT  الإنتاجحسب وتيرة JIT_MRP 

 نظاـ ىجيف:
 بالدفعات ومتكرر

MRP -JIT 
 

MRP -JIT JIT 

نظاـ ىجيف: 
 متغيربالدفعات و 

MRP MRP MRP 

 جدولة الورشة MRP MRP نظاـ الدفع

 
Source: U. Karmarkar, “Getting Control of Just In Time", Harvard 

Business Review (Sep-Oct 1989). P.122. 
 

تطوير ىذا الجدوؿ ولـ يكتؼ بالمقاربة الظرفية L. Bironneau (2444 )ثـ حاوؿ       
التي تأخذ  المقارنة والتكاممية وميز بيف أشكاؿ عمميات الإنتاج المعروفة طريقةبؿ أدمج معيا 
وأدمجيا بنظـ الإنتاج حسب الطمبية والإنتاج مف أجؿ التخزيف. ثـ  ,V-A-T شكؿ الحروؼ

التخطيط الشامؿ والتخطيط المفصؿ والبرمجة والجدولة والمتابعة.  إلىقسـ مستويات التخطيط 
 الإنتاجحسب كؿ مستوى تخطيط وحسب كؿ نوع مف عمميات  وقد استنتج نموذجا مفصلا

 .إنتاجوحسب كؿ نظاـ 
تحسيف نظاـ  إمكانياتوبصفة عامة يمكف القوؿ أف أي نشاط صناعي يبحث عف     

. ووضع نظاـ أو آخر يعود إلى درجة تعقيد وتنوع مشاكؿ الإنتاج. ويمكف الإدارةالتخطيط و 
 الاستغلاؿ الجيد لكؿ طريقة في مستوى تطبيقيا. تبني ىذه الطرؽ بصفة تكاممية تتيح 

 

( Product information system – kanban) -كانبان -نظام معمومات الإنتاج .4
: 
)كانباف( ىي طريقة في تحويؿ المواد و حركتيا داخؿ نظاـ الإنتاج الآني مف خطوة لمتي  
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 ,)كانباف( في لغة الياباف ىي عبارة عف علامة )بطاقة  تمييا خلاؿ العممية الإنتاجية.كممة
أداة أخرى( تستعمؿ لمسيطرة و التحكـ بسمسمة العمؿ مف خلاؿ سمسمة مف  ,لوحة  ,إشارة

يوصؼ نظاـ )كانباف( بأنو نظاـ سيطرة و تحكـ فيزيائي مكوف مف بطاقات و  ,العمميات
إذاً نظاـ )كانباف( ىو نظاـ فرعي ,اج صناديؽ أو حاويات لنقؿ المواد بيف مراكز عمؿ الإنت

 مف نظاـ الإنتاج الآني وشركة تويوتا ىي السباقة باستخدامو.
 
الغرض مف نظاـ )كانباف( ىو الإشارة أف ىناؾ حاجة لأجزاء مطموبة في الإنتاج و     

ضماف إنتاج أو توريد ىذه الأجزاء في الوقت المناسب لدعـ سمسمة عمميات التجميع في 
عندما يصبح ىناؾ شاغر  ,ج. ىذا يتـ عف طريؽ سحب الأجزاء لخط التجميع النيائيالإنتا

في الحاويات إذاً ىناؾ حاجة لأجزاء جديدة لاستمرار عممية الإنتاج.إف خط الإنتاج النيائي 
يستمـ جدوؿ الإنتاج المطموب مف مكتب العمميات و ىذا الجدوؿ يكوف نفسو تقريباً مف يوـ 

ي الآلات و مجيزييا والمورديف يتمقوف طمبات الإنتاج )حسب بطاقات جميع مشغم ,لآخر 
 كانباف( مف مراكز العمؿ و التخطيط.

 
فإف مراكز التزويد  ,في حاؿ أف الإنتاج يجب أف يتوقؼ عند حد معيف في مراكز العمؿ     

زيداً بالمواد ستتوقؼ أيضاً و تبقى متوقفة طواؿ عدـ ورود بطاقات )كانباف( جديدة تطمب م
 مف المواد.

 
إذاً يقوـ نظاـ كانباف بإرساؿ بطاقة أو إشارة إلى مصدر المادة أو الجزء إنذاراً بضرورة    

أو صندوؽ فارغ توضع فيو  ,يمكف أف تستخدـ ىنا الإشارات الضوئية  ,إعادة التوريد 
 البطاقة .

 ىناؾ نوعيف مف بطاقات كانباف:
 

حيث تستخدـ الأولى لسحب كمية مف  ,( pok)( وبطاقات الإنتاج wkبطاقات السحب )
أما الثانية تعطي الإذف لمعالجة المواد التي تحتوييا  ,المواد التي تحتاجيا العممية الإنتاجية 

 الحاوية القياسية لوحدات خاصة محددة في البطاقة .
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 يمكف تبسيط آلية عمؿ نظاـ كانباف كما يمي : 
توضع بطاقة السحب عمى حاوية  ,خاص أو أجزاء  * عند احتياج مركز عمؿ لمواد مف نوع

 فارغة إيذاناً لإرساليا لمكاف تواجد المواد أو الأجزاء طمباً لتوريدىا.
تزاؿ البطاقة عنيا و توضع بالبريد كإشارة  ,* في حاؿ وجود حاوية مميئة عمييا بطاقة إنتاج 

اد بديمة بحاوية جديدة طبعاً مف لدخوؿ مواد الحاوية في العممية الإنتاجية وتمييداً لإحلاؿ مو 
 خلاؿ بطاقة السحب .

فارغة مف جديد لطمب المواد المطموبة لاستكماؿ  * توضع بطاقة السحب عمى حاوية 
 العممية الإنتاجية وىكذا تتكرر العممية باستمرار لضماف سير و مرونة العممية الانتاجية.

 
 ا يمي:ىناؾ شروط محددة لضماف نجاح نظاـ كانباف تتمثؿ بم

 لا يجوز إرساؿ وحدات تالفة إلى المرحمة التالية.-1
تسحب المرحمة التالية الكمية المحددة بالبطاقة دوف زيادة أو نقصاف و يجب أف يكوف -2

 مميئة(. -ىناؾ بطاقة كانباف لكؿ حاوية توضح وضعيتيا)فارغة
نتاج نفس الكمية التي سحبتيا المر -3 حمة التالية بعد استلاـ تقوـ المرحمة السابقة بتجييز وا 

البطاقة ذات العلاقة ولا يمكف إنتاج الجزء بدوف بطاقة الإنتاج التي تجيز ذلؾ )نظاـ 
 البطاقتيف(.

 ,والمستوى الأعمى لممخزوف يتحقؽ بعدد البطاقات ,عدد البطاقات يجب أف يكوف قميلاً -4
 لذلؾ يجب العمؿ عمى تقميؿ عدد البطاقات قدر الإمكاف.

 حديد عدد الحاويات و البطاقات المتعمقة بيا وفؽ المعادلة التالية:يتـ عادة ت
سعة   متوسط الطمب خلاؿ فترة الانتظار/  +  المخزوف الاحتياطي  عدد الحاويات )ع( =

 الحاوية
            
 + ح(/ؾ 1ط )و+ ت+ ف( )  ع =          

 حيث أف:
 ع= عدد الحاويات

 ة وىو بالساعةط=الطمب المتعمؽ بالجزء ذو العلاق
 و= وقت الانتظار لمحاوية وىو بالساعة
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 ت= وقت المعالجة لكؿ حاوية وىو بالساعة
 ف= وقت النقؿ بالساعة و تستخدـ لممشتريات الخارجية

 ؾ= عدد الوحدات في الحاوية
ح= متغير)عامؿ( السياسة و تضعو الإدارة ليشير لمتأثيرات الخارجية وىذا المتغير يؤثر عمى 

 الاحتياطي أو مخزوف الأماف.خزوف الم
 بفرض توفرت لدينا المعمومات الآتية و المتعمقة بأحد الأجزاء : مثال :

 ,وحدة 254الطمب في الساعة )ط( = 
 ,وحدة 25)ؾ( =  سعة الحاوية 

 ساعة 4115=  وقت الإنتاج و المعالجة )ت( 
 412وقت الانتظار لمحاوية )و( = 

 دات المنتجة محمياً مف الوح 411المخزوف الاحتياطي = 
 25(/ 411+1+صفر() 4115+ 412) 254  إذاً يكوف عدد الحاويات وفؽ ىذه المعطيات : 

            
فيكوف المخزوف وفؽ الحاويات  4أي عدد الحاويات ىو  3185فيكوف الناتج 

 جزء.144(=4(*)25)
اء أننا سنأخذ ىنا بعيف أما فيما يتعمؽ بالمشتريات الخارجية فإنيا تعالج بنفس الأسموب باستثن

فمو  ,الاعتبار وقت النقؿ وكذلؾ لابد واف يكوف المخزوف الاحتياطي اكبر مف السابؽ 
فإف  4134ساعة و المخزوف الاحتياطي  4125افترضنا لممثاؿ السابؽ أف وقت النقؿ كاف 

 عدد الحاويات يساوي في ىذه الحالة:
25(412+4115 +4125( )1+4134)= 

حاويات فيكوف المخزوف وفؽ الحاويات  8أي العدد ىو  ..7ويكوف الناتج 
     جزء.244(=8(*)25)
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 شكؿ يوضح سير عمؿ نظاـ معمومات الإنتاج )كانباف( بشكؿ تفصيمي

 (428ص, 2443 ,محمد الحسيف,المصدر)إدارة الإنتاج
 

 :KANBAN , JITالمقارنة بين  سادسا  
مف الأفضؿ دائمًا مراعاة أف "المخزوف ىو نفايات". ىذه ىي الفمسفة  ,في إدارة المخزوف 

والمعروفة أيضًا باسـ (    JITنفسيا التي تضمنت استراتيجية المخزوف في الوقت المناسب )
نظاـ إنتاج تويوتا. تيدؼ ىذه الإستراتيجية إلى تحسيف عائد الاستثمار في النشاط التجاري 

لمعالجة والتكاليؼ الدفترية المرتبطة بو. عنصر واحد مف مف خلاؿ خفض المخزوف قيد ا
مرئي" و  KANBANحيث يعني  ,النظاـ كانباف. ىذا المصطمح الياباني ىو كممة مركبة 

 ,إلى البطاقات المرئية. علاوة عمى ذلؾ   Kanbanيشير  ,"حظر" يعني "بطاقات" ؛ حرفيا 
عمؿ كمساعدات بصرية تؤدي إلى العمؿ. مف خلاؿ ال JITيمعب ىؤلاء دورًا ميمًا في تنفيذ 

إلا أنيما ليسا  ,غالبًا ما يرتبطاف ببعضيما البعض   Kanbanو  JIT عمى الرغـ مف أف 
 سنحدد المصطمحيف ونوضح الاختلافات بينيما. ,كياف واحد. في المقالة التالية 

؟ إنيا طريقة لإدارة المخزوف أثبتت أنيا تحسف عائد شركة التصنيع عمى JITما ىو  ,أولا 
إلى  JIT الاستثمار والكفاءة وجودة العمؿ مف خلاؿ تقميؿ المخزوف بشكؿ أساسي. تدعو 

عمى عكس ممارسات  ,عرض المخزوف عمى أنو تكبد تكمفة بدلًا مف القيمة المضافة 
وفي المكاف  ,في الوقت المناسب  ,المادة المناسبة الأعماؿ التقميدية. وىو يركز عمى وجود "

 وبالمبمغ الدقيؽ". ,المناسب 
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( يبسط تدفؽ المخزوف مف 1فإنو يحمؿ عددًا مف التأثيرات المفيدة لمشركة.  ,ومثاليًا كما يبدو 
وبالتالي  ,( يتزامف العرض مع طمب الإنتاج 2مما يسيؿ إدارتو ؛  ,المستودعات إلى الرفوؼ 

( تؤدي جدولة الإنتاج واتساؽ ساعات 3كاليؼ التخزيف ووقت الإعداد / التغيير ؛ تقميؿ ت
العمؿ الناتجة عف العرض والطمب المتزامنيف إلى تقميؿ ساعات العمؿ الإضافية لمعماؿ 
( يتـ 4والمزيد مف وقت الفراغ لمتدريب وورش العمؿ لممساعدة في تحسيف مستوى مياراتيـ ؛ 

لميارات المتعددة أيضًا مف خلاؿ تخصيصيـ لأجزاء مف العممية التي تحسيف الموظفيف ذوي ا
 يتـ التركيز عمى علاقة الشركة مع موردييا. ,( وأخيرًا 5تحتاج إلى القوى العاممة ؛ 

المورديف عرضة بشدة  JIT قد تجعؿ عممية  -ىناؾ عيب في ىذه الاستراتيجية  ,ومع ذلؾ 
تممة. مع إدارة علاقات طويمة الأمد مع المورديف لصدمات العرض بسبب تقمبات الطمب المح

 يمكف تقميؿ ىذا الجانب السمبي إلى الحد الأدنى. ,

 Kanban    ىو  ,ليس نظاـ مراقبة المخزوف في حد ذاتو. بدلًا مف ذلؾ  ,مف ناحية أخرى
وكـ يجب إنتاجو ؛ إف  ,ومتى يتـ إنتاجو  ,نظاـ جدولة يخبر الشركة ما يجب إنتاجو 

كمؤشر لمطمب  Kanban يستخدـ  JIT طبيعتيا ىي التي تجعميا عنصرًا مناسبًا في تنفيذ 
الذي يشير عمى الفور إلى سمسمة التوريد بأكمميا. إليؾ كيفية عمميا: أحد المكونات اللازمة 

راغي ب 144ويصؿ إلى المنصات. لنفترض أف ىناؾ   14لإنشاء الأدوات ىو مسمار ساؽ 
يأخذ الشخص الذي يقوـ  ,جذعية عمى منصة نقالة ؛ عندما تكوف منصة النقؿ فارغة 

بتجميع الأدوات بطاقة تـ إرفاقيا بمنصة التحميؿ ويرسميا إلى منطقة تصنيع مسمار التثبيت. 
رساليا إلى أداة تجميع الأدوات.  بعد ذلؾ يتـ تصنيع منصة نقالة أخرى مف مسامير الجذع وا 

وكؿ بطاقة كانباف أو منصة نقالة  ,كانباف ىو نوع مف أنظمة الإنتاج "سحب"  , في الجوىر
أو صندوؽ أو صندوؽ يتـ إرساليا إلى المورد أو الشركة المصنعة لمقطع تشير إلى الطمب 

لمشركات أف تكوف  Kanbanيتيح نظاـ الجدولة  ,العاـ عمى المنتج النيائي. في الواقع 
 لاء بدلًا مف محاولة رسـ التوقعات المقدرة.تفاعمية مع احتياجات العم
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 النتائج:

1)  JIT .ىي استراتيجية لإدارة المخزوف ؛ أحد عناصرىا كانباف 

عادة في شكؿ بطاقات أو  ,( كانباف ىو نوع مف الجدولة أو الطمب مف نظاـ الجدولة 2
 صناديؽ أو لوحات أو صناديؽ.

يجعموف مف  ,كانباف كوسيمة لمنع التكاليؼ المتعمقة بالمخزوف. معًا  JIT ( تستخدـ 3
 الممكف الحصوؿ عمى "المواد المناسبة في الوقت المناسب والمكاف المناسب وبالمبمغ الدقيؽ".

 الخاتمة:.
ومنفعة أعمى لتمبية  الإنتاج ىو عممية تحويؿ المواد الخاـ إلى سمع وخدمات ذات قيمة 

رغبات العملاء والمستيمكيف . تسعى المؤسسة مف خلاؿ النظاـ الإنتاجي إلى إنتاج السمعة 
, زذلؾ بالسعر  والكمية المناسبيف وفي الوقت المناسب , وبأقؿ تكمفة ممكنة أو تقديـ الخدمة 

 فعالة.  مع تحقيؽ أكبر عائد ممكف , كؿ ذلؾ يتحقؽ مف خلاؿ تيسيير الإنتاج بصورة
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