توازن الخط الانتاجي

أولا – مفهوم وأهمية التوازن الإنتاجي
يشير التوازن إلى حالة مساواة الطاقة الإنتاجية أو المخرجات لكل مرحلة من المراحل الإنتاجية المتعاقبة والمتسلسلة على الخط الإنتاجي 0 ويكون التوازن تاما عندما تتطلب المراحل الإنتاجية الوقت نفسه بحيث يؤدي ذلك الى انعدام الوقت الضائع في اية محطة من المحطات , اذ تتدفق الوحدات من مرحلة انتاجية الى مرحلة اخرى بشكل منتظم ويؤدي انعدام حالة عدم التوازن الى حدوث ظاهرتي الاختناق B ottelneck والوقت الضائع Slack time  0

وتحدث ظاهرة الاختناق عندما تكون انتاجية المرحلة السابقة اكثر من انتاجية المرحلة اللاحقة وفي هذه الحالة فان اقصى طاقة انتاجية (أي أقصى انتاج ممكن ) تتحدد بطاقة انتاج ابطأ مرحلة انتاجية في الخط الانتاجي اذ تسبب المرحلة البطيئة في حدوث ظاهرة الاختناق وتقييد انسياب الوحدات في الخط الانتاجي وضياع (او اسراف) في الطاقة الانتاجية لكل المراحل والعمليات ماعدا مرحلة الاختناق 0  

اما ظاهرة الوقت الضائع فانها تحدث عندما تكون انتاجية المرحلة اللاحقة اعلى من انتاجية المرحلة السابقة أي ان الانتاجية الفعلية للمحطة اللاحقة تصبح مساوية لانتاجية المحطة السابقة ويكون فيها بعض الوقت الفائض 0

ان انعدام حالة التوازن في خط انتاجي معين تؤثر على سير الاعمال في المصنع وتؤدي الى عدم تحقيق الانسياب الكافي للعمل 0 ففي حالة حدوث ظاهرة الاختناق تزداد كميات المخزون من المواد تحت الصنع في المرحلة التي يحصل فيها اختناق , الامر الذي يؤدي الى صعوبة مناولة المواد وحركة الافراد, واحتمال تعرض المنتجات للتلف , وزيادة تكاليف الانتاج, وانخفاض الطاقة الانتاجية للخط الانتاجي اجمالا 0

اما في حالة حدوث ظاهرة الوقت الضائع فان ذلك يعني توقف بعض محطات العمل لفترة زمنية معينة الامر الذي يترتب عليه هدر في الاموال والجهود المبذولة بسبب توقف الالات واعمال عن العمل مما يؤدي الى عدم تحقيق الاستغلال الكفء للطاقة الانتاجية المتاحة اضافة الى ذلك هبوط الروح المعنوية للعاملين 0  

ثانيا :ـ معالجة حالات عدم الوازن الانتاجي 

ان تحقيق التوازن التام للخط الانتاجي امر يندر حدوثه في الواقع العملي لاسباب عديدة منها :ـ

1- تتغير العمليات التصنيعية من وقت لاخر وتتغير الطاقات اللازمة لكل مرحلة من مراحلها 0

2- اختلاف الوقت اللازم لانتهاء الالة من العملية التصنيعية نظرا لاختلاف مقدرة الفرد الذي يعمل عليها من وقت لأخر بسبب عوامل جسمانية او نفسية 
3- صعوبة التنبؤ بوقت تعطل الآلات 

وهناك ثلاثة أساليب لزيادة درجة التوازن في الخط الانتاجي0

الاسلوب الاول :ـ تغيير عدد محطات العمل او عدد الآلات 

ووفقا لهذا الاسلوب تتم زيادة عدد محطات العمل او عدد الآلات في بعض المراحل الإنتاجية بحيث يؤدي ذلك الى تحقيق التناسب بين الطاقات الإنتاجية لمختلف المراحل او الاقسام الإنتاجية 0 

  الاسلوب الثاني : تعديل الاوقات القياسية 

ان اختلاف الاوقات القياسية اللازمة لانتاج الوحدة الواحدة بين المراحل الإنتاجية المختلفة من العوامل المهمة التي تؤدي الى حدوث حالات عدم التوازن كما انها تسبب تباين الانتاجية للمحطة الواحدة في المراحل المتنوعة 0 وهناك وسائل عديدة تكفل تعديل الاوقات القياسية منها :ـ 

أ-يمكن تقليل الوقت القياسي في المرحلة التي يوجد فيها اختناق 

ب-تدريب العمال , اذ ان تدريب العمال ورفع كفاءتهم الإنتاجية وتشغيل العمال ذوي المهارة العالية يؤدي الى تقليل الأوقات القياسية اللازمة لانجاز الوحدة وبالعكس 0  
ج-اعادة ترتيب محطات العمل 

الاسلوب الثالث :ـ اشتراك الخطوط الإنتاجية 

يمكن احيانا اشتراك خطين او اكثر في موقع عمل واحد وذلك عندما يكون الوقت المتوفر بهذا الموقع كافي لهذه الخطوط مجتمعة حيث يمكن في هذه الحالة تجنب تخصيص موقع عمل واحد من هذا النوع لكل خط من الخطوط وبذلك يمكن تخفيض الوقت الضائع او القضاء عليه عند هذه المرحلة الإنتاجية 0

ثالثا :ـ تصميم خطوط الإنتاج

أ- تصميم خطوط الإنتاج لتصنيع او تجميع منتج واحد 0

ب-تصميم خطوط الإنتاج لتصنيع (او تجميع) عدة منتجات متشابهة 0
رابعا :ـ إجراءات موازنة الخط الإنتاجي

1- تحديد عناصر العمل او الفعاليات التي تعبر عن ادنى تقسيم جزئي ممكن لمحتوى العمل في خط التجميع باكمله 

2- تحديد علاقات التتابع بين عناصر العمل واسبقية كل عنصر في الانجاز
3- تحديد وقت الدورة
 وقت الدورة = الوقت الإنتاجي المتاح في فترة زمنية معينة

                 حجم الإنتاج المطلوب لنفس الفترة  
4- احتساب عدد محطات العمل 

الكفاءة القصوى للتوازن في الخط = الوقت الكلي اللازم لانجاز جميع عناصر العمل   × 100 % 

                                      العدد الادنى لمحطات العمل × وقت الدورة 
الكفاءة الفعلية للتوازن في الخط = الوقت الكلي اللازم لانجاز جميع عناصر العمل    × 100%

                                           العدد الفعلي لمحطات العمل × وقت الدورة

سادسا :ـ الفترة الإنتاجية

عبارة عن مجموع الوقت المستغرق في الحصول على عناصر المدخلان والوقت اللازم لعمليات التحويل الإنتاجي بما في ذلك الوقت المستغرق في توصيل المنتج الى من يستعمله , ويتضمن ذلك بطبيعة الحال الوقت الضائع بين عمليات الإنتاج او بين المراحل المختلفة 0

وتختلف الفترة الإنتاجية من سلعة لاخرى ومن وجبة إنتاجية الى وجبة اخرى للسلعة نفسها , ويستلزم الامر تقدير الفترة الإنتاجية المناسبة لكل دفعة إنتاجية , اذ تستند الجدولة الدقيقة للإنتاج على الفترة الإنتاجية المقترنة بالدفعات الإنتاجية المتعددة , ويتم تحديد الأوقات المطلوبة من العمال , المعدات , والمواد تبعا لذلك , وتوجد ثلاثة عوامل رئيسية تؤثر على وقت الإنتاج وهي :ـ 

1- حجم الدفعة الإنتاجية , فوقت دورة الإنتاج يزداد بزيادة الكمية المنتجة ولا يكون شرطا ضروريا لتساوي نسبة الزيادة والسبب في ذلك يرجع الى ان اية عملية محتاجة الى وقت يتكون من عنصرين هما :ـ

أ-وقت الإعداد 0 

ب-وقت التشغيل 
ثانيا :ـ طبيعة السلع 

3-التسلسل الزمني للمراحل الإنتاجية 

1-التسلسل الزمني الكامل (تزامن العمليات الإنتاجية ) 

2-التسلسل الزمني المتداخل (دورة إنتاج كامل الدفعة الواحدة) 
3-التسلسل الزمني المتباعد (دورة الإنتاج المتداخلة لأجزاء الدفعة) 
ويمكن تخفيض إجمالي وقت الإنتاج 

أ0 تخفيض الوقت الخاص بالعمليات الإنتاجية وذلك بإتباع أسلوب التسلسل الزمني المتداخل او اسلوب تخفيض الوقت اللازم للعمليات الفرعية المكونة لعملية التحول الانتاجي وهذا يتطلب دراسة الوقت والحركة , وتعديل تصميم المكان او زيادة الطاقة الانتاجية 0

ب-تخفيض اجمالي وقت الانتاج الخاص بالحصول على المدخلات وذلك بالنسبة لكل عنصر من عناصرها (العنصر البشري,الاصول الثابتة , المواد) 0 

وبعد وضع التسلسل الخاص بالعمليات يتم تحديد انواع المعدات وكمياتها المطلوبة لاداء تلك العمليات بالاضافة الى الادوات واللواحق ويحدد ايضا انواع الافراد المطلوبين واعدادهم (أي تحديد درجة مهارة الافراد اللازمين لاداء العمليات الانتاجية ومعدلات الاجور) وبعبارة اخرى فان الطاقة الانتاجية تترجم الى الطلب الذي تولده على عوامل الانتاج المختلفة ( ثائر احمد السلمان ,1986 , ص 50-55) 0 

