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 المقدمــة

ي حقل ادارة العمليات و سلاسل          
 
ة ف ة تطورات كبير شهدت العقود الاخير

, وانما وسيلة لتنشيط ي الوقت الحاض 
 
, اذ لم يعد الانتاج بحد ذاته هدفا ف  التجهير 

الاقتصاد من خلال منظومة  تسعى الى تحقيق الموازنة بير  اشباع حاجات 

تب عليهما من رفاهية المستهلكير  وتحقيق المردود الاقتص كات وما يير ادي للشر

  .للمجتمع ككل

 على مفهوم ادارة العمليات كنظام تحويلىي مفتوح         
كير 

 (system)ان الير

( سواء على Processالعملية التحويلية ) بموجب نظرية النظم بدلا من ادارة 

مليات تتصف مستوى التوريد او التصنيع او التوزي    ع جعلت من القرارات مدير الع

كات وانما على مستوى سلاسل  بكونها اكير تفاعلية وتكاملية ليس على مستوى الشر

 التجهير  المرتبطة بها ككل. 

وقد تعزز الاهتمام بادارة العمليات و التجهير  من قبل المهتمير  بالعلوم          

ي مجال تكنلوجيا المعلومات والاتصالات,اذ ساه
 
ي ظل التطورات ف

 
مت الادارية ف

كات للمفاهيم المتعلقة بقيمة الزبون )المتوقعة  ي ادراك الشر
 
هذا التطورات ف

ي الكلف  كير  على متغير
والمدركة( ومستوى الرضا لدية ودرجة ولائه, بدلا من الير

ي الوقت الحاض  لا تتنافس  
 
كات ف كات ، والوقت فقط. فالشر كسلاسل   وانما كشر

ك ,تجهير    وكفاءة  ضمن سلسلة تجهير  أكير فعالية الناجحة تعمل ةوبالتالىي فإن الشر

 .    "منافسيهامع  مقارنةبالمن حيث الكلفة والقيمة 

ي حقيق  ة الام  ر تمت  ل نظ  ام تح  ويلىي كب  ير يت   من مجموع  ة         
 
ان سلس  لة التجه  ير  ف

ظم فرعي   ة للوح   دات الاداري   ة المك   ون للسلس   لة )الم   ورد والمص   نع و الم   وزع ( م   ن ال   ن

ي ي  طلع  ترتبط مع بع ها البعض
بعلاقات تفاعلية وتكاملية من خلال القرارات التر

والعملي      ات ,( Productsبه      ا م      دراء العملي      ات المتمتل      ة ب      ادارة تط      وير المنتج      ات )
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( و Quality(,والج                                   ودة )Capacity(, والطاق                                   ة )Proccessالتحويلي                                   ة )

كة. Inventoryالمخزون) ي تهدف الى تحقيق اهداف مشير
 ( والتر

 ت  ام محاول  ة لتس  ليط ال   وء ع  لى المف  اهيم الاساس  ية  دارة العملي  اتيع  د الك       

 وسلسلة التجهير  مع استخدام لبعض النماذج الرياضية والاحصائية. 

ي        
 
ة فص اثنا  اخرج الكتام ف ي ادارة العملي ات  الفصل الاول تناول لا, عشر

 
م دخل ف

ك   ير  ع   لى مفه   وم ادارة العكنظ   ام تح   ويلىي مفت   وح 
ملي   ات وعن   اض نظ   ام م   ن خ   لال الير

اتيجية  ي ي   طلع به  ا م  دير والق  رارات الاساس  ية  العملي  اتالانت  اج والتعري  ف باس  ير
ال  تر

اتيجية اضافة الى مفهوم الانتاجية وطرق قياسها.  العمليات  ضمن هذه الاسير

  ا يتط  رق        
 
الى المف   اهيم المتعلق  ة بتخط   يط وتط  وير المنتج   ات م   ع  لفصـــل ال ــ  

اتيجياتي   اة المنت   وج و دورة ح مراح   لبي   ان  تق   ديم المنتج   ات الجدي   دة ، اض   افة  اس   ير

ي اختيار المنتجات الجديدةالى بعض الاساليب الكمية المستخدمة 
 
 .ف

ي ح  ير  تن  اول         
 
م  ن حي  ث  (Process)ادارة العملي  ة التحويلي  ة  ال  لــ  الفصــلف

ي دور التكنلوجو , وعلاقته         ا بتص         ميم المنت         وجها, خصائص         ها ومع         ايير تص         ميم
 
ي         ا ف

ي اتص     ميمها 
 
 و  ,وتحلي     ل تت     ابع العملي     ات التحويلي     ة, الص     ناعية والخدمي     ةلشر     كات ف

اء والتصنيعالمفاضلة بير  بدائل اساليب   .الشر

كير  على  الفصل الرابع اما       
تيب الداخلىي للمصنعفقد تم الير  هاس اليب و  مفهوم الير

ي والس   لعىي والهج   ير  
تي   ب وال   وظيع  مس   توى كف   اءة موازن   ة  قي   ا اض   افة الى  ,مت   ل الير

 (.خط الانتاج )التجميع

مفه         وم التخط         يط الاجم         الىي ل نت         اج وخصائص         ه  الفصـــــــــل ال ـــــــــ م تن        اول       

ي ه  ذا المج  ال م ن خ  لال ال  تحكم ب  المخزون او الاي  دي 
 
اتيجيات المس  تخدمة ف والاس ير

 . ي
 
 العاملة او التعاقد الفرعي او الوقت الاضاف

            ه               وم تخط               يط الطاق               ة الانتاجي               ة                                                                                                   ع               لى مف الســـــــــــــــ    وركـــــــــــــــ  الفصـــــــــــــــل         

ي الوح                           دة الانتاجي                           ة 
 
اتيجياتها ومس                           توياتها  وط                           رق قياس                           ها ف واس                           ير
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او ع                   دد مك                   ائن متش                   ابهة او س                   واء كان                   ت مكون                   ة م                   ن ماكن                   ة واح                   دة 

ي ظل نظم انتاجية متنوعة. مختلف
 
                                                                  ة وف

من خلال استعراض المفاهيم دارة المخزون لا  الفصل الس بع خصصو       

( ونظام MRPالمفاهيم الأساسية بنظام ) ف لا عن ,واهميتهالمتعلقة بالمخزون 

(JITونظام الانتاج الرشيق ) (LP)( ونظام الانتاج الذكي ,SPS.) 

ي حالة الماكنة الواحدة  الفصل ال  من تناول      
 
مفهوم جدولة الانتاج وقواعدها ف

, و ا  نظرية القيود. المبادىء الاساسية لاضافة الى تقارير التحميل و اكير

المفاهيم المتعلقة بادارة المشاري    ع واساليب جدولتها  الفصل الت سعاستعرض      

ي انجازها. )ا
 
ت ( وطرق التشي    ع ف  لمسار الحرج واسلوم بير

ي مفهوم الجودة وابعادها  الى الع ش  الفصل  تطرق      
ي ظل التكامل بير  وجهتر

 
ف

 ,التعريف بالقيمة المتوقعة والمدركة للزبونالنظر للمنتج و المستهلك من خلال 

حصائية اضافة الى بعض الاساليب الا  ,وخطوات تصميم نظام ضبط الجودة

ي الرقابة على الجودة ةالمستخدم
 
 .  والمفاهيم المتعلقة بنظام الانتاج الانظف ف

المفاهيم المتعلقة بادارة سلسلة التجهير  الح  ي عش  الفصل  استعرض      

اتيجياتها  ها ومحدداتفيها, ومقاييس الاداء  اء واسير  .وسلسلة التجهير  الخض 

  عش  اما       
 
تناولنا فيه الاتجاهات الحديتة لادارة الخدمات  والاخير  الفصل ال   

اللوجستية المتعلقة بتدفق المواد والمعلومات بير  حلقات سلسلة التجهير  من 

كير  
ي الاداء  الواع  ب لقيمة زبونظهور العلى مفهوم  خلال الير

 
والعوامل المؤثرة ف

 . ي
 اللوجستر

ي       
 
ي طرح موضوع  نا كون قد وفقنان  أملنالختام وف

 
وسلسلة إدارة العمليات ف

ي تزويد المهتمير  بهذا المجال بالقواعد العلمية التجهير  
 
بالشكل الذي يساهم ف

ي هذا المجال والله ولىي 
 
ي الانطلاق والعمل ف

 
والمفاهيم الاساسية لتمكينهم ف

 التوفيق. 
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 الفصل الاولمحتوي ت 

  ا ارة العملي ت
 
 مدخل ف

(Introduction To Operations Management) 

 : مفهوم ا ارة العملي ت1-1

  نظ م الانت ج   ال: عن صر 1-2

 ا ارة العملي ت وا ارة الانت ج  :1-3

اتيجية العملي ت:1-4  والقرارات الاس سية لمدير العملي ت استر

 مفهوم الانت جية و طرق قي سه :1-5
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 الفصل الاول

  ا ارة العملي ت
 
 مدخل ف

(Introduction To Operations Management) 

 : مفهوم ا ارة العملي ت : 1-1

. فهي         ي الادارة بشكل عام استتمار جهود الاخرين لتحقيق هدف معير 
تعت 

ي تتصف بالندرة لاشباع حاجات 
الوسيلة لبلوغ الاستخدام الاف ل لموارد الانتاج التر

 .التخطيط والتنظيم والرقابة والتحفير  ك   مطلقة من خلال مجموعة من الوظائف

كاتتزدهر جميع ال       ( من خلال إنتاج وتقديم سلعة أو الربحية)الربحية وغير  شر

ي  القيمةاذ ان . زبائنخدمة ذات قيمة لل
 
ي هذا الاطار تتجسد ف

 
الفوائد الملموسة  ف

ي ي
مقابل خدمة السلعة أو المن استهلاك  الزبون حصل عليهاوغير الملموسة التر

ها ( من قبلهالت حيات المقدمة)السعر المدفوع  . , الجهد  المبذول وغير

كاتتسعى ال        ي  شر
 
منتجاتها بما يتوافق مع الناجحة إلى تحديد القيمة الكامنة ف

ي اطار قرارات  .تطلعات وتوقعات زبائنها
 
ان العمل على تعميم هذا المفهوم ف

كات المتعلقة بتصميم وتنفيذ  وزي    ع الانتاج والتجهير  و التالانشطة المتعلقة بالشر

كات على  ي تحقيق الموازنة بير  العوائد الاقتصادية لتلك الشر
 
من شائنه ان يساهم ف

ي نفس الوقت. 
 
 الامد البعيد وبير  الرضا للزبون ف

ي مجال تكنلوجيا المعلومات  ربعةشهدت العقود الا       
 
ة تطور نوعي ف الاخير

ي مجال التصنيع والتصميم، 
 
ونية ف تبلور   عنف لا واستخدام الحاسبة ا لكير

, (MRPالمفاهيم المتعلقة بنظم الانتاج المتكامل كنظام تخطيط المواد الصناعية )

(. وقد انعكس هذا LPونظام الانتاج الرشيق ), (JITونظام الانتاج بالوقت المحدد  )

تناول موضوع ادارة العمليات  اذ يتمبإدارة العمليات.  خاصةالتطور على المفاهيم ال

ي الوقت الحاض  
 
ي اطار كنظام تحويلىي  ف

 
(, Systems Theoryنظرية النظم ) ف
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المتمتل و , بدلا من المفهوم التقليدي باعتبارها حلقة من حلقات سلسلة التجهير  

ي )
والذي بموجبه يعد الانتاج احد ( Functional Approachبالمدخل الوظيع 

كة   فقط.  السلع والخدمات تقديم المسؤولة عن وظائف الشر

من المفاهيم ( Operations Managementمفهوم ادارة العمليات ) يعد       

ي ليحل محل ادارة الانتاج  الحديتة نسبيا, وقد ظهر 
ي اواخر سبعينات القرن الماض 

 
ف

(Production Management فعلى الرغم من ان عملية معالجة .) المدخلات

ي ، الا ان م ادارة صطلح  وتحويلها الى سلع وخدمات هي جوهر النظام ا نتاج 

ي حقيقة الامر يشمل مفاهيم اوسع من 
 
 يةتحويلالعملية ادارة الالعمليات ف

(Process Management ,) ي ككل والذي تكون فيه فهي ادارة النظام الانتاج 

 العملية التحويلية جزءا منه. 

م النظام التحويلىي )سلعىي االانشطة المتعلقة ب ادارة" تعرف ادارة العمليات بأنها       

( ) ( ككل بهدف توحيد )خلق تفاعل( بير  Transformation systemخدمي

كالموارد المتاحة لل )مخرجات( الى سلع وخدمات  ها وثم تحويل)المدخلات( , ة شر

من خلال مجموعة من القرارات الاساسية  (Add value) ذات قيمة م افة

, وتخطيط الطاقة, العمليات التحويليةادارة المنتجات, و  وتقديم المتعلقة بتصميم

ي اطار من التفاعل مع البيئة الداخلية والخارجية  و وإدارة الجودة 
 
المخزون ف

كةلل  ."شر

:   توضيحومن خلال التعريف اعلاه لا بد من   ما يلىي

( قد ارتبط با نتاج السلعىي Productاولا : على الرغم من كون مصطلح المنتوج )

ي بادئ الا 
 
ي المصانع, الا انلان المفاهيم ا دارية ظهرت ف

 
ي الوقت الحاض   همر ف

 
ف

اي الانتاج المادي وغير المادي. ولذلك يمكن تطبيق ادارة  ,الخدمة و  يشمل السلعة

ي ال
 
كاتالعمليات ف الصناعية كالمصانع ذات الانتاج المادي والخدمية متل  شر
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ها  كات النقل بمختلف انواعها وغير  المصارف والجامعات والمطاعم والفنادق وشر

ي الجدول)
 
 (.1-1كما مبير  ف

 (1-1الجدول)

ي المنظمات الصناعية والخدمية
 
 نماذج للتطبيقات ادارة العمليات ف

 

ثانيا:  ان ادارة العمليات هي انعكا  طبيعىي لنظرية النظم القائمة على اسا  ان كل 

ي الكون هو عبارة عن نظام تحويلىي )
 
ء ف ي

. ويتمتل (Transformation systemشر

بمجموعة من العناض ) المدخلات والمعالجة والمخرجات والتغذية ام هذا النظ

ي ترتبط بع ها ببعض من ناحية وتتفاعل مع البيئة الداخلية لل العكسية (
كةالتر  شر

لتحقيق هدف  والخارجية المحيطة بها من ناحية اخرى, بموجب قواعد علمية

  .معير  

من خلال ما يعرف م يتم جية ان خلق التفاعل بير  موارد العملية الانتا ثالتا: 

(Cross-Functions)  ي ي ادارة النظام الانتاج 
 
ي ي طلع بها مدير . ف

اذ ان القرارات التر

وتخطيط  ,وتصميم العمليات التحويلية ,العمليات متل تخطيط وتطوير المنتجات

التفاعل والتكامل مع تستلزم وإدارة الجودة وإدارة المخزون , الطاقة الانتاجية

كةالاخرى داخل ال الوظائف والمتمتلة بالبيئة الداخلية متل ادارة التسويق  شر

ها من ناحية ية وغير ان هذه ف ومن ناحية ثانية  ,وا دارة المالية وإدارة الموارد البشر

المخرجات المدخلات العمليات

السلع المادية المواد الاولية , المكائن ، العمال ، رأسمال المصانع

فيه  خدمات اشباع حاجة الجوع او التر

للزبائن وتحقيق الرضا لديهم

الاطعمة ومقدمي الاطعمة ، ادوات 

الطبخ ،البناية
المطاعم

بحوث واستشارات وطلبة متعلمة أساتذة و طلبة ، بنايات ومعرفة الجامعات

خدمات مصرفية قروض وإيداع وأوراق 

الضمان

ن وطاقة و  حواسيب وبناية وموظفي 

ها قرطاسية غت 
بنوك
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ي البيئة الخارجية كالمستهلك والمجهز ؤ القرارات تتأثر وت
 
والمجتمع  والمنافسون ثر ف

يعاتها والدولة  هاوتشر ي الشكل ) وكما , وغير
 
 (.1-1موضح ف

 البيئة ال  رجية                                                          

  

 المور ون    المن فسون  

 الم رج ت                                                                                                      المدخلات

  ئن                                                                                                       الدولة         الزب     

                                                                                                                  

                                                                                                                                                            

 ( 1-1) الشكل

 والخارجية الداخلية البيئة مع العمليات تفاعل

   Elements of Production System نظ م الانت ج   ال: عن صر 2 -1

كون جاءت نظرية النظم على ان العالم الذي نعيش فيه هو عبارة عن نظام يت       

ي ترتبط بع ها ببعض. يعرف النظام بشكل  من
مجموعة من الانظمة الفرعية التر

ي تتفاعل فيما بينها و تتكامل وفق قواعد 
علمية عام بأنه " مجموعة من العناض التر

" ان النظام الا و  ي يمتل نظام تحويل وهو نظام منطقية لتحقيق هدف معير  نتاج 

ي ال
 
كفرعي ف ي  ة ويتكون من العناض الاساسيةشر

 
 (.2-1)الشكل الموضحة ف

 : وتشمل المواد والأيدي العاملة والآلات والمكائن و(Inputاولا: المدخلات ) 

ي تجري  لمواد ا ان.لبياناتمال والطاقة واال رأ 
قد تكون على شكل مواد اولية التر

او قد تكون المادة على شكل اداة  ,ليات التحويلية متل الخشب والحديدعليها العم

 ة البيئة الداخلي        

 

 

 

 

ي   النظام الانتاج 

 ةالا ارة الم لي نظ م المعلوم ت 

ا ارة الموار  

ية   البش 
 ادارة التسويق
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ي عمليات التحويلية او المعالجة )
 
ي Processتستخدم ف

 
( متل المواد المستخدمة ف

ي المستشفيات
 
 .الصناعات الكيماوية وعلاج المرض  ف

 

 

 (Feed Back )العكسية التغذية                                

 (2-1لشكل )ا

ة المسؤولية حدود ي  المباشر  للنظام الانتاج 

يقصد بها مجموعة الانشطة المتعلقة  (:Processث ني :العملي ت التحويلية )

 سلع و خدمات( ذات قيمة م افة)بمعالجة و تحويل المدخلات الى مخرجات

(Add Value)  سائل وطرق انتاجية محددة. و باستخدام 

من السلع  (Process)لية يهي نتائج العمليات التحو  :(Outputث ل  : الم رج ت ) 

م افة والمقدمة القيمة الوالخدمات )مع المعلومات المصاحبة لها( ذات 

. ان مصطلح المخرجات يعي  عنه  ي او المستعمل الصناعي
حجم بللمستهلك النهائ 

ة زمنية  المقدمة الانتاج او عدد الزبائن المستفيدين من الخدمة لهم خلال فير

 .والمعلومات المصاحبة محددة

ي بعملية تقويم تتمتل  :(Feed-backرابع : التغذية العكسية ) 
التقارير التر

تصاحب المخرجات والمتعلقة بكلف وحجم وجودة المنتجات ومواعيد التسليم 

ها. وعادة م  ومن خلال بعضهذه التقارير  ا تستخدمومستوى التحميل و غير

ها  الفاعلية , و ءةالكفا , و المقاييس كا نتاجية لتشخيص للرقابة  اليبكأسوغير

ي التخطيط او الانحرافات لا 
 
تخاذ الاجراءات التصحيحية لتقويم الاداء سواء ف

ي الاثنير  معا. 
 
 التنفيذ او ف

تالمدخلا   

)Inputs( 

 العملية التحولية 

)Process( 

 المخرجات

(Outputs ) 
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  ما يلىي :  وهنا لا بد من الاشارة الى      

ي المنظمات الخدمية والسلعية متشابهة والمتم ان -1
 
ي ف تلة عناض النظام الانتاج 

بالمدخلات والعمليات التحويلية والمخرجات والتغذية العكسية، الا ان الاختلاف 

ء غير ملمو  ي
ي طبيعة الخدمة بكونها شر

 
ا بعكس يمكن خزنهلا  بالتالىي و  , يتجلى ف

 المنتجات السلعية. 

ي كتير  -2
 
( غير واضح ف كات الانتاج المادي )السلعىي كات الخدمة وشر ان التمير  بير  شر

ي تقديم خدماتها عادة ما من الاحي
 
كات الاستشارية على سبيل المتال ف ان, فالشر

تعكس الاستشارات بتقارير مكتوبة وهي عبارة عن مخرجات ملموسة, كما ان 

كات الصناعية صناعة السيارات تقدم منتجاتها المباعة مع خدمات   متل الشر

 كالتوصيل والصيانة ما بعد البيع. 

ة للنظام ان حدود المسؤولية لادار  -3 ة العمليات لا تتوقف عند الحدود المباشر

ي الشكل )
 
ي والموضحة ف (, وانما تتفاعل مع البيئة الداخلية والخارجية  2-1الانتاج 

ي الشكل )
 
ي بطبيعته نظام 1-1كما تم التطرق اليه اعلاه ف ( لكون النظام الانتاج 

 مفتوح. 

اتيجية العملي ت والقرارات الاس سية لمدير ا 1-3  لعملي ت: استر

اتيجية بأنها "خطة رئيسية طويلة الامد        " تمتل خارطة طريق تعرف الاسير

كة ي ستمكن ال وتصورا للشر
كةيحدد فيها الكيفية التر )الهدف من من بلوغ رسالتها  شر

كة (  كةتؤسس الاطار العام لما ستكون عليه ال ا من خلال رؤيوجود الشر ي  شر
 
ف

اتيجية ال ( تمتل المستوى Corporate strategy) رئيسيةالمستقبل ". ان الاسير

اتيجية الاعمال مستوى ل( الممتلة ل Business strategy) الاول ومنها تنبتق اسير

ي 
اتيجيات الوظائف الادارية للمنظمة المتمتلة بالتسويق  ,التائ  ومن ثم تصاغ اسير

ية والعمليات .   والمالية والموارد البشر
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 ة العمليات استراتيجي

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (3-1الشكل )

اتيجية العمليات  نموذج بناء اسير

اتيجي        ي اسير
 
اتيجية الاعمال  ةان الرسالة ف العمليات توضع على ضوء رسالة اسير

(Business strategy )( كة اتيجية الرئيسية للشر (. Corporate strategyوالاسير

 الاستراتيجية الرئيسية 

 استراتيجية وحدة الاعمال 

 الرسالة 

الاهداف المتعلقة بالكلفة والجودة 

 والمرونة والتسليم 

قرارات استراتيجية بتصميم 

المنتوج و عملية التحويل ونظام 

الجودة والطاقة والمخزون وسلسلة 

 التجهيز 

 الاسبقيات التنافسية 

 قرارات تكتيكية 

 النتائج 

استراتيجيات 

التسويق 

والمالية 

والموارد 

البشرية 

 وغيرها

التحليل 

الاستراتيجي 

 الخارجي

التحليل 

لاستراتيجي ا

 الداخلي
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اتيجية العمليات وذج( نم3-1يوضح الشكل) العناض الأربعة داخل المرب  ع  .بناء اسير

ة التنافسية هي قلب  اتيجية والمير 
المتقطع ) الرسالة والأهداف والقرارات ا سير

اتيجية العمليات(.  ي الشكل هي مدخلات و مخرجات عملية و إسير
 
العناض الأخرى ف

اتيجية العمليا اتيجية العمليات. نتائج اسير اتيجية تطوير اسير ت هي قرارات اسير

ية ةكامل مع القرارات التسويقية والماليتتتتفاعل و    .والموارد البشر

ي ي طلع        
اتيجية العمليات الى مجموعة من القرارات الاساسية التر تستند اسير

ة تنافسية وتشمل هذه القرارات ما  بها مدير العمليات لبلورت رسالتها على شكل مير 

 :  يلىي

متل تحديد دورة حياة  (:Products)ت المتعلقة بتصميم المنتوج تالقرارا -1

ة , ف لا وا يرادات لكل مرحلة ,ومستوى التكاليف ,المنتوج من حيث طول الفير

كيبة الفنية للأجزاء المكونة للمنتوج عن اتيجيات المعتمدة لتقديم  ,الير والاسير

  المراد تقديمها.  ودراسة الجدوى الاقتصادية للمنتجات ,المنتجات الجديدة

متل القرارات المتعلقة  :(Processالقرارات المتعلقة ب لعملي ت التحويلية ) -2

بتخطيط وتصميم العمليات التحويلية وتحديد المسارات التكنولوجية للمنتجات 

ي الانتاج, اوأجزائها وتحديد نوع المعدات والتكنولوجيا المراد 
 
تحديد و ستخدمها ف

اتيجية الانتاج ات المطلوبة لقوة  ,اسير تيب العمل, والخي  ي والير ونوع النظام الانتاج 

كةالداخلىي لأقسام   واختيار الموقع.  الشر

على الرغم من كون مسؤولية الجودة  :(Qualityالقرارات المتعلقة ب لجو ة ) -3

كمناطة بجميع افراد ال الا ان القرارات  ,ة بموجب المفاهيم الحديتة  دارة الجودةشر

علقة بتصميم نظام ضبط الجودة من حيث تحديد اماكن تواجد محطات المت

ي قيا  المواصفات للمنتجات ,الفحص
 
 ,وطرق الفحص ,والمعايير المعتمدة ف
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والجهة المسؤولة عن عملية الفحص وصولا الى تحقق ملائمة الاستخدام وتحقيق 

ي نظر توقعات المستهلك من خلال التكامل بير  
  .كالمنتج والمستهل وجهتر

تمتل الطاقة القدرة على الانتاج او  :(Capacityالقرارات المتعلقة ب لط قة ) -4

كة تعتمد قدرة الالاستيعام, و  لتقديم المنتجات بالكمية والوقت المناسبير  على  شر

ي اتخاذ 
 
توفر الطاقة اللازمة لتحقيق ذلك. ومن هنا فان دور ادارة العمليات يتمتل ف

اتيجية ) طويلة الامد( المتعلقة بتوفير هذه الطاقة من حيث نوع القرارات الاسير

ي اضافة الى القرارات التكتيكية 
وعدد وسائل الانتاج الرأسمالية متل المكائن والمبائ 

ة الامد .  قصير  متل التحكم بالمخزون او قوة العمل او وقت العمل او التعاقد الفرعي

لمخزون راسمال مجمد يعد ا(: Inventoryالقرارات المتعلقة ب لم  ون ) -5

ي مخازن 
 
يتجسد على شكل وحدات تامة الصنع او نصف مصنعة او مواد اولية ف

كة او كعمل تحت التشغيل ) (عند خطوط او محطات الانتاج. اما دور WIPالشر

المواد  يتمتل بتشخيصبتخطيط وتنظيم والرقابة على المخزون  ادارة العمليات

اءها ا او انتاجها لتحديد مستوى المخزون الواجب لمطلوبة وكمياتها ومواعيد شر

ي المخازن او عند محطات العمل بما ي من انسيابية  الاحتفاظ به من تلك المواد 
 
ف

 .للعملية الانتاجية

اتيجية لأنها طويلة الامد وتتطلب         ان القرارات اعلاه تتصف بكونها قرارات اسير

ة, كما ان اها استتمارات كبير اتيجية تستلزم تكامل اسير تيجية العمليات مع اسير

اتيجية الرئيسية  ية ضمن الاسير كةالتسويق والمالية والموارد البشر والبيئة  للشر

ي التمير  عن المنافسير  من خلال الاسبقيات  قدرتها الخارجية المحيطة بها لبلورت 
 
ف

 :التنافسية والمتمتلة بما يلىي 

كةلتمكير  ال لمن فضةا اسبقية الكلفة -1  ي تقد شر
 
يم المنتجات بأسعار تنافسية ف

كير  على رفع كفاءة  حصتها بالمقارنة مع المنافسير  لزيادة 
ي الاسواق من خلال الير

 
ف

ها.   مستوى الاستخدام للموارد المتاحة من عمل ومواد ومكائن وغير
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كير  على جودة التصميم أي ترجمة الاحتياجات  اسبقيه الجو ة -2 
من خلال الير

وجودة المطابقة مواصفات المنتوج مع  ,ع وخدماتللمستهلكير  على شكل سل

ي ومالىي محددين بما يحقق 
ي اطار زمت 

 
مستوى الرضا اعلى مواصفات التصميم ف

 المستهلك. لدى 

ام بمواعيد التسليم  اسبقية التسليم ب لوقت المحد  -3 كير  على الالير 
من خلال الير

 والعمل على تقليص الوقت اللازم  نجاز الطلبيات. 

ي البيئة الداخلية والخارجية  قية المرونة اسب -4
 
ات ف بالاستجابة الشيعة للتغير

ي انتاج منتجات مختلفة او انتاج نفس المنتجات 
 
كاستخدام نفس المواد الاولية ف

ي الاحتياجات 
 
ات ف باستخدام مواد اولية مختلفة لغرض الاستجابة الى التغير

 يم. للمستهلكير  من حيث الكمية المطوبة وتاري    خ التسل

ي تقديم  اسبقية الابداع -5
 
كات ف من خلال تركير  على قسم البحث والتطوير للشر

كير  على حاجات المستهلك 
منتجات ذات استخدامات جديدة. وهنا سيكون الير

 ال منية غير المعروفة لديه. 

 ا ارة العملي ت وا ارة الانت ج  :4 –1

ي نهاية  (Opearations Management)مصطلح ادارة العمليات  أعتمد        
 
ف

ي 
ي الادبيات الاجنبية بدلا منالعقد السابع من القرن الماض 

 
 مصطلح ادارة الانتاج ف

(Production Management)  نتيجة تطور قطاع باعتباره اشمل واوسع

ي ادارة المفاهيم المتعلقة بالخدمات و  : , و النظام الانتاج  ي
 يمكن تلخيصها بالائر

ي 
 
كالولايات المتحدة  المتقدمة البلدان الصناعية اولا : تطور قطاع الخدمات ف

ي يشكل فيها قطاع الخدمات ما نسبته )
%( من اجمالىي انتاجها 70الامريكية التر

 . ي
ي مكوناته  الاساسية عن النظام الوطت 

 
ي لا يختلف ف ان النظام الخدمي كنظام انتاج 

ان الخدمة السلعىي )المدخلات ,المعالجة , المخرجات والتغذية العكسية (, الا 
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ي تزامن عملي بسببعدم القدرة على تخزينها غير الملموسة و وبسبب طبيعتها 
 تر

 ورغباته  ه حاجياتمع بع هما البعض, جعلت من المستهلك بالاستهلاك و الانتاج 

ي يسعى  الرضا لديه جزء منمستوى و 
ي الاهداف التر . لتحقيقها النظام الانتاج 

ي هذه الحالةجودة ف
 
اي ان التحقق منها الا بعد استهلاكها. لا يمكن  الخدمة ف

كات فقط, وانما  القرارات المتعلقة بالجودة لا يجب ان تعكس وجهة نظر ادارة الشر

ي 
تاخذ بنظر الاعتبار مفهوم الجودة من وجهة نظر الزبون. ان التكامل بير  وجهتر

كة والزبون وعكسه على الانتاج السلعىي كما هو الحال بالانتاج الخدمي   جعل نظر الشر

 . ي  من المستهلك جزء من النظام الانتاج 

ي 
 
ي الانتاج الخدمي كما هو الحال ف

 
ثانيا : ان المادة الاولية غير واضحة المعالم ف

, ولذلك فان مفهوم ادارة العمليات هو ادارة نظام تحويل من خلال  الانتاج السعىي

م تحويلها خلق التفاعل بير  المدخلات من مواد ومكائن وقوة عمل وراسمال ومن ث

 الى مخرجات ذات قيمة م افة. 

, اذ ( من قبل اليابانيير  JITا : ظهور وتطوير نظام الانتاج بالوقت المناسب )لتثا

ي  اصبح كة بالمجهزين او الموردين للمواد الاولية كقسم انتاج  جدولة يشارك الشر

.  سيكون وبالتالىي  ,الانتاج الرئيسية ي  جزء من النظام الانتاج 

فعاليات ن ضمن و ن والمستهلكو دخول المجهز  يسا على ما تقدم فانو تأس       

ي بلورة عملية التفاعل بير  البيئة الداخلية 
 
ي بشكل غير مباشر ساهم ف النظام الانتاج 

ي من  ة للنظام الانتاج  كات من ناحية وبير  حدود المسؤولية المباشر والخارجية للشر

يات كنظام التحويل جعلت من . كما ان اعتماد مفهوم ادارة العملناحية ثانية

كات الخدمية على حد سواء تتبت  مفاهيم ادارة  المصانع والمتاجر والمخازن و الشر

ي تظطلع بها ادارة العمليات والمتعلقة
 العمليات, بل وابعد من ذلك فان القرارات التر

ورية لادارة اي نشاط   المنتوج والعمليات التحويليةب والطاقة والمخزون والجودة ض 

ها (, فعلى سبيل  ية والتسويق وغير كالوظائف الادارية الاخرى ) مالية والموارد البشر
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امج التدريبية او كتابة مشاري    ع  المتال لا الحض ان اعداد التقارير المالية او الي 

ي حقيقة الامر ماهي الا نظم انتاج يجب ان 
 
البحوث والاطاري    ح والرسائل الجامعية ف

 .العمليات تستند الى قرارات ادارة

ي الكتير من الاديبات       
 
ان استخدام عنوان" ادارة الانتاج والعمليات" المعتمد ف

العربية و ت مير  المصطلحير  ضمن عنوان واحد غير دقيق من الناحية العلمية لانه 

ي حير  
 
نظام كان العمليات   يشير الى وجود مفهومير  هما الانتاج والعمليات, ف

( جزء من Process) ةعملية التحويلالانتاج او ما يعرف باليكون فية تحويلىي مفتوح 

  , أي ان إدارة الانتاج هي جزء من ادارة العمليات. هذا النظام

 الانت جية و طرق قي سه مفهوم :  5 -1

 تعرف الانتاجية بانها مؤشر عن حسن الاستخدام لموارد الانتاج المتاحة       

ي تكوين  (وقوة العمل والمكائن ورأسمالمن مواد اولية )المتمتلة بالمدخلات 
 
ف

ة زمنية معينة. ان الانتاجية كمقيا  هي )المخرجات   السلع والخدمات( خلال فير

اي  )الطاقة المتاحة(المدخلات )الطاقة الفعلية( الىالمخرجات  علاقة تعكس نسبة

ي تكوين المخرجات 
 
مقدار مساهمة الوحدة الواحدة المضوفة من المدخلات ف

ة زمنية محددة. خلال   فير

تأسيسا على ما سبق فان مفهوم الانتاجية كمقيا  يختلف عن مفهوم الانتاج        

(Production والذي يقصد به عملية معالجة المواد الاولية وتحويلها الى سلع )

وخدمات, أي ان الانتاج بهذا المعت  هو المرادف الى مصطلح العمليات التحويلية 

(Process.) 

ات الاتية :         تقا  الانتاجية باستخدام المؤشر

هي نسبة المخرجات الكلية )حجم الانتاج او قيمته او حجم  الانت جية الكلية: اولا

ة زمنية محددة الى قيمة المدخلات الكلية ساعات ) المبيعات او قيمتها( خلال فير
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ها ( خلال نفس العمل او الاجور والطاقة والمواد الاولية والمكائن و رأسمال وغير

ة بموجب المعادلة   : الاتيةالفير

  (قيمة المدخلات الكلية )÷(كمية او قيمة الم رج ت)الانت جية الكلية = 

وري الاشارة هنا الى ان المدخلات الكلية )مقام المعادلة اعلاه(  من        الض 

 المتمتلة بالمادة الاولية وقوة العمل والمكائن ورأسمال تقا  بوحدات مختلفة

فقوة العمل تقا  بعدد العمال او ساعات العمل, والمواد الاولية تقا  بالوحدات 

لذلك من الصعب  ,او الوزن, والمكائن بعددها او ساعات العمل ورأسمال بالنقد

احتسام الانتاجية الكلية ما لم يتم توحيد وحدة القيا  لجميع المدخلات والتعبير 

  عنها بالنقد. 

او قد يعي  عنها بالوحدات متل حجم الانتاج او قيمة الانتاج اما المخرجات ف      

ة زمنية محددة، وبالتالىي فان الانتاجية الكلية حجم المبيعات او قيمتها 
خلال فير

ها( المضوف على المدخلات  ةتمتل انتاجية الوحدة النقدية)دينار او دولار وغير

   .بالنقد او بالوحدات لتكوين المخرجات

هي مقدار مساهمة الوحدة الواحدة لكل عنض من عناض  ت جية الج ئيةالان  :ث ني 

ي تكوين او انتاج المخرجات، اي نسبة المخرجات الكلية )حجم الانتاج 
 
المدخلات ف

ة زمنية الى قيمة او كمية احدى  او قيمته او حجم المبيعات او قيمتها( خلال فير

المواد الاولية او المكائن او رأسمال المدخلات )ساعات العمل او الاجور او الطاقة او 

ها( خلال  ةنفس الوغير  بموجب المعادلات الاتية: الانتاجية الجزئية وتقا   , فير

ي تحقيق المخرجات  انت جية الع مل
 
تمتل مقدار مساهمة العامل الواحد ف

 :  الاتيةوتقا  بالمعادلة 

 (عد  العم ل) ÷(مة او كمية الم رج ت)قيالانت جية للع مل = 

 ي  انت جية س ع ت العمل
 
تمتل مقدار مساهمة ساعة العمل الواحدة ف

 :الاتيةتحقيق المخرجات وتقا  بالمعادلة 
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 (عد  س ع ت العمل )÷(قيمة او كمية الم رج ت)انت جية س ع ت العمل =    

دينار او دولار الوحدة النقدية )تمتل مقدار مساهمة  :انت جية الاجور

ها ي ( المضوفة على وغير
 
وتقا  بالمعادلة  ,تحقيق المخرجاتالاجور ف

  الاتية: 

             (الاجور )÷(قيمة او كمية المخرجات= )لأجور اانتاجية 

 تمتل مقدار مساهمة الوحدة المضوفة من  :انت جية الموا

,كغم  ي تحقيق المخرجات وتقا  بالمعادلة الواحد المواد)مير
 
..الخ( ف

 :الاتية

                    (كمية او قيمة الموا   )÷(قيمة او كمية الم رج ت) =انت جية الموا  

 ي  لم كنةاالانت جية
 
تمتل مقدار مساهمة الماكنة الواحدة او قيمتها ف

 :الاتيةتحقيق المخرجات وتقا  بالمعادلة 

 (عد  او قيمة المك ئن )÷(قيمة او كمية الم رج ت) =لم كنة اانت جية   

 تمتل مقدار مساهمة الساعة الواحدة من  :لم كنةعمل لالانت جية س عة

ي تحقيق المخرجات  وتقا  بالمعادلة 
 
 :الاتيةعمل المكائن  ف

 (عد  س ع ت عمل المك ئن )÷(قيمة او كمية الم رج ت= )عمل للم كنة الانت جية س عة 

 من  تمتل مقدار مساهمة الوحدة المضوفة :الكهرب ئية لط قةاانت جية

ي تحقيق المخرجات وتقا  بالمعادلة  ط(الطاقة)كيلو وا
 
 :الاتيةف

 (قيمة او كمية الطاقة )÷(قيمة او كمية المخرجات) = الكهربائية لطاقةاانتاجية 

الدينار او اي عمله )تمتل مقدار مساهمة الوحدة النقدية  انت جية رأسم ل

ي تحقيق المخرجات وتقا  بالمعادلة  (اخرى
 
المستتمرة من رأسمال ف

 :الاتية
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 (قيمة رأسمال )÷(قيمة او كمية المخرجات= ) انتاجية رأسمال

هي مقدار مساهمة الوحدة النقدية لعدد من :متعد ة ال العوامل ث ل  : انت جية

ي تكوين المخرجات  بموجب المعادلة 
 
 : الاتيةالمخلات ف

 (قيمة عدد من المدخلات )÷(قيمة او كمية المخرجات) =متعددةال العوامل انتاجية

: بشكل عام بخصوث مفيا  الانتاجية و       لابد من التأكيد على  ما يلىي

اذا كانت مدخلات مؤشر الانتاجية معي  عنها بالنقد فنتيجة المعادلة تعي  عن  -1

ي تكوين  (الواحد متلا النقدية )الدينار انتاجية الوحدة 
 
المضوف على المدخلات ف

عنها بالكميات فالنتيجة تمتل  آما اذا كانت مدخلات المعادلة معي  المخرجات, 

انتاجية كغم الواحد من المادة الاولية او انتاجية كيلو واط الواحد من الطاقة او 

ي تكوين 
 
بالنسبة  المخرجات وهكذا انتاجية الماكنة او العامل او ساعات العمل ف

 المدخلات. لبقية 

 ,برقم اخرلا يمكن التعويل عليه ما لم يتم مقارنته  مؤشر الانتاجية ك ان -2

ي حالة مقارنتها بإنتاجية عامل اخر او 
 
فا نتاجية تصبح مؤشر ذات قيمة اقتصادية ف

كةماكنة اخرى او  اخرى او مقارنتها بإنتاجية نفس العامل او نفس الماكنة او  شر

كةنفس ال ي الانتاجية شر
 
ات مختلفة وهذا ما يعرف بالتغير ف

ي , على فير
 
اذ ان التغير ف

ي الانتاجية. الانتاجية سيعكس 
 
 مقدار الزيادة او الانخفاض ف

ة الح لية                                          ة الاس    -انت جية الكلية  للقتر  انت جية الكلية  لفتر

  الانت جية الكلية = 
 
التغيتر ف

_________________________________________________________ ×100 

ة الاس                                                                انت جية الكلية  لفتر

ة الح لية                                         ة الاس   -انت جية الج ئية  للقتر  انت جية الج ئية  لفتر

  الانت جية الج ئية =
 
التغيتر ف

  ____________________________________________________  __ ×100 

ة الاس                                                                انت جية الج ئية  لفتر
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ة الح لية                                 ة الاس    -انت جية المتعد ة  للفتر  انت جية المتعد ة  لفتر

  انت جية العوامل المتعد ة =
 
التغيتر ف

___________________________________ ____________ 100× 

ة الاس                                                                           انت جية المتعد ة  لفتر

ة الحالية مؤشر  -3  الانتاجية يمتل الى أي مدى ارتفعت او انخف ت انتاجية الفير

ة الاسا   تية: الا ويقا  بالمعادلات  مقارنة بانتاجية فير

ة الح لية                                            انت جية الكلية  للفتر

 ×100 _______________________________ مؤش  الانت جية الكلية =    

ة الاس                                                 انت جية الكلية لفتر

ة الح لية ا                                        لانت جية الج ئية  للفتر

  100×   ______________________________________ مؤش  الانت جية الج ئية = 

ة الاس                                              انت جية الج ئية لفتر

ة الح لية                                          انت جية المتعد ة  للفتر

  100× _____________________________________  الانت جية المتعد ة = مؤش  

ة الاس                                                انت جية المتعد ة لفتر

فا نتاجية الكلية تعكس مقدار  ,مقاييس الانتاجية تكمل بع ها البعض ان -4

ي تكوين المخرجات دون ال
 
تميير  بمقدار مساهمة لكل مساهمة جميع المدخلات ف

ي حير  الانتاجية الجزئية او متعددة العوامل تبير   ,عنض من عناض المدخلات
 
ف

 مقدار المساهمة لكل عنض او اكير من المدخلات بشكل مستقل. 

كات  الاتيةلبيانات ا: (1م  ل ) المتخصصة المستخلصة من سجلات احدى الشر

 .2001 و 2000 لسنتير  لبتعبئة المياه المعدنية 
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حسام التغيير  -2, 2001و  2000 لسنتير  حسام الانتاجية الكلية  ل -1المطلوب: 

حسام مؤشر الانتاجية  -3, هي سنة الاسا  2000با نتاجية الكلية باعتبار سنة 

حسام  -5 ,حسام الانتاجية الجزئية لكل عنض من عناض المدخلات -4, الكلية

حسام الانتاجية المتعددة -6, الانتاجية الجزئيةالتغيير با نتاجية الجزئية ومؤشر 

حسام التغيير با نتاجية المتعددة العوامل  -7, العوامل )الطاقة والمواد الاولية(

 ومؤشر الانتاجية المتعددة العوامل. 

 (المدخلات الكلية) ÷(لم رج ت= )الانت جية الكلية 

 (ة+قيمة الموا  الاوليةاجور العمل+ كلفة الط ق) ÷ لم رج ت= الانت جية الكلية

 ( 1000+500+3000) ÷وحدة(  4000) = 2000الانتاجية الكلية لسنة 

 وحدة / دولار.                                                   0.89=                                          

 (900+600+5000) ÷وحدة(  5000) =  2001نة سالانتاجية الكلية ل

 .                                            وحدة / دولار 0.77=                                         

ي الانتاجية الكلية ومؤشر الانتاجية الكلية:   ثانيا: 
 
 التغيير ف

 (2000انت جية سنة  -2001)انت جية سنة                                       

  الانت ج
 
 100× _____________________________________________  ية =     التغيتر ف

 2000انت جية سنة                                                



 
22 

                                               (0.77 – 0.89                                             ) 

ي الانتاجية الك
 
  100× _____________________لية    =  التغيير ف

                                                      0.89 

 % ) انخفاض(.  13.5 -=                               

ي ان انتاجية سنة 
  2000% ( بالمقارنة مع سنة  13.5انخف ت بمقدار ) 2001يعت 

  2001انت جية سنة                                            

 100×_____________________ث ل   : مؤش  الانت جية الكلية= 

  2000انت جية سنة                                           

                                    (0.77                                      ) 

 % 86.5= 100× __  ________مؤشر الانتاجية الكلية  =

                                    (0.89 ) 

 رابعا : الانتاجية الجزئية

                                           انتاجية ساعات العمل                       -1 

 س ع ت العمل  ÷الم رج ت   )س ع ت العمل(=انت جية العمل 

 ساعة عمل400 ÷وحدة  4000=  2000العمل لسنة الانتاجية الجزئية لساعات  

  وحدة / ساعة عمل.       10=                                                                   

 ساعة عمل 560 ÷وحدة  5000 = 2001الانتاجية الجزئية لساعات العمل لسنة 

  وحدة / ساعة عمل.   8.93=                                                                  

 انتاجية الاجور )المدخلات بالنقد( -2

 دولار 3000 ÷وحدة  4000=  2000العمل لسنة  لاجور الانتاجية الجزئية 

  وحدة / دولار.       1.33=                                                              

 دولار 5000 ÷وحدة  5000=  2001عمل لسنة ال لاجور الانتاجية الجزئية 

  وحدة / دولار.       1=                                                          
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  :انتاجية الطاقة بالوحدات -3

   .كيلو واط 8000 ÷وحدة  4000 =2000لسنة انتاجية الجزئية الطاقة 

   .وحدة / كيلو واط 0.5=                                                   

  كيلو واط  9000 ÷وحدة  5000 =2001لسنة انتاجية الجزئية الطاقة 

 .وحدة / كيلو واط 0.56=                                                  

  :انتاجية الطاقة بالنقد -4

 دولار 500 ÷وحدة  4000 =2000لسنة انتاجية الجزئية الطاقة 

 دولار. وحدة /   8=                                                   

 دولار 600 ÷وحدة  5000 =2001لسنة انتاجية الجزئية الطاقة 

 دولار. وحدة /  8.3=                                                  

 :انتاجية المواد بالوحدات  -5

 كغم. وحدة /    2كغم=   2000 ÷وحدة  4000=  2000لسنة انتاجية المواد 

 كغم. وحدة /   3.3كغم=   1500 ÷وحدة  5000=  2001لسنة انتاجية المواد 

  :انتاجية المواد بالنقد -6

 دولار  1000 ÷وحدة  4000 =2000لسنة انتاجية كلف المواد 

 وحدة / دولار.  4=                                              

 دولار 900 ÷وحدة  5000 =2001ة لسنانتاجية كلف المواد 

 وحدة / دولار.  5.6=                                             

 :خامسا :  حسام التغيير با نتاجية الجزئية ومؤشر الانتاجية الجزئية

  2000انت جية سنة  - 2001انت جية سنة                                                                  

  الانت جية الج ئية لس ع ت العمل=  -1
 
التغيتر ف

______________________________________×100  

  2000انت جية سنة                                                                               
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                                                                (8.93- 10 ) 

ي الانتاجية الجزئية لساعات العمل = 
 
التغيير ف

_____________   ×100( =- 10.7.) % 

                                                                        10         

  2001انت جية سنة                                                                  

 100×_______________________مؤش  الانت جية الج ئية لس ع ت العمل=  -2

  2000انت جية سنة                                                                 

                                                            8.93             

 %89.3=  100×  ________العمل =  مؤشر الانتاجية الجزئية لساعات

                                                              10     

                                                         (1-1.33 ) 

ي الانتاجية الجزئية )الاجور(= 
 
التغيير ف

_____________  ×100    =- 24.8  % 

                                                           1.33 

                                         1  

 % 75.2=  100×  ___________مؤشر الانتاجية الجزئية للأجور=

                                                  1.33  

ومؤشر الانتاجية للطاقة و  وبنفس الطريقة يمكن حسام التغيير با نتاجية الجزئية

 .المواد بالوحدات وبالكلف

 (:سادسا : حسام الانتاجية المتعددة العوامل )الطاقة والمواد الاولية

  )كلفة الموا  الاولية +كلفة الط قة( ÷=الم رج تالانت جية المتعد ة العوامل -1

 ولار(د 500دولار+1000)÷وحدة 4000= 2000لسنةالانتاجية المتعددة العوامل 

 .وحدة/ دولار 2.7=                                                        

 دولار(  600دولار+900) ÷وحدة 5000=2001لسنة الانتاجية المتعددة العوامل 

 .وحدة/ دولار  3.3=                                                                  

 (2000انت جية سنة  - 2001)انت جية سنة                                                                

  الانت جية المتعد ة العوامل =     -2
 
التغيتر ف

_______________________________________ ×100  

  2000سنة انت جية                                                                             
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                                                              (3.3 -2.7 ) 

ي الانتاجية المتعددة العوامل = 
 
التغيير ف

 __________________  ×100 =22.2   % 

                                                                 2.7  

  2001انتاجية سنة                                                           

 100× __________________________ مؤشر الانتاجية المتعددة العوامل= -3

 2000انتاجية سنة                                                           

                                                          3.3 

 % 122.2=  100×  __________مؤشر الانتاجية المتعددة العوامل=  -4

                                                          2.7  

ي انتاجية مصنعه والزيادة (: 2م  ل)
 
يسعى احد المنتجير  لأجراء مقارنة بير  الزيادة ف

ي بلغ معدلها)
ي انتاجية المصانع المنافسة والتر

 
( 60لما ان المصنع يعمل )ع ,%(20ف

 :الاتيةوقد توفرت لديك البيانات  ,يوم بالفصل الواحد

 

ي الانتاجية -2, حسام الانتاجية الكلية للفصلير  -1: لمطلوبا
 
حسام التغير ف

حسام الانتاجية الجزئية للعمل)للأجور -4 ,حسام مؤشر ا نتاجية الكلية-3 ,الكلية

ولية )بالوحدات والنقد( والمصاريف الاخرى وساعات العمل و للعامل( والمواد الا 

ي الانتاجية الجزئية للعامل للفصلير  باعتبار الفصل  -5 ,للفصلير  
 
حسام التغير ف

 ,حسام الانتاجية المتعددة العوامل للعمل والمواد للفصلير  -6 ,التالث هو الاسا 

ي انتاجية المصنع اف ل من المصانع المنافسة, و  -7
 
 لماذا؟هل تعتقد ان التغير ف
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  :اولا : الانتاجية الكلية

 المدخلات الكلية  ÷= الم رج ت  الانت جية الكلية للفصل ال  ل  -1

  (اجور العمل+ كلفة الموا + المص ريف الاخرى) ÷الم رج ت الانت جية الكلية للفصل ال  ل =

 [15000+  15000 ولار( +  25× ع مل  10× س عة  8 × يوم (60]÷وحدة 6000=  

 (  ولار. 15000+  15000+  120000  )÷وحدة  6000=   

 وحدة /  ولار.  0.04=   

  (اجور العمل+ كلفة الموا + المص ريف الاخرى) ÷الم رج ت= رابع الانت جية الكلية للفصل ال

 [ 9000+  9000 ولار( +  20× ع مل  12× س عة  5 × يوم (60] ÷وحدة  5400=  

 (  ولار  9000+  9000+  72000  )÷وحدة  5400=              

  وحدة /  ولار.  0.06=              

  الانت جية الكلية -ث ني 
 
  :التغيتر ف

  انت جية الكلية  الفصل ال  ل (  -)انت جية الكلية الفصل الرابع                                   

  الانت جية الكلية = 
 
التغيتر ف

________________________________________________________   ×100 

 انت جية الكلية الفصل ال  ل                                                               

                                                  (0.06 – 0.04)    

ي الانتاجية الكلية = 
 
التغيير ف

______________________    ×100  =50 % 

                                                     0.04 

%( عن انتاجية الفصل 50أي ان الانتاجية الكلية للفصل الرابع ارتفعت بمقدار )

 التالث 

 : مؤش  الانت جية الكلية -ث ل  

 انت جية الكلية  الفصل الرابع                                     

 100×    _______________________________لية = مؤش  الانت جية الك

 انت جية الكلية الفصل ال  ل                                    
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                            (0.06)                                

 %150= 100×  ______________مؤشر الانتاجية = 

                            (0.04) 

شر الانتاجية الكلية يعكس حدوث ارتفاع بإنتاجية الفصل الرابع بمقدار مؤ 

(150.)% 

الانتاجية الجزئية )ملاحظة ان كل عنض من عناض المدخلات يمكن التعبير  -رابعا

عن انتاجيته بالنقد او بالكمية فالعمل يمكن التعبير عنه بإنتاجية الاجور وساعات 

عبير عن بكمية المواد وكلف المواد هكذا لبقية العمل وانتاجية المواد يمكن الت

 .(المدخلات كالطاقة والمكائن 

 )انت جية الاجور او س ع ت العمل او الع مل(العمل انت جية  -1

 الاجور ÷= الم رج ت  انت جية الاجور للفصل ال  ل  -

  دولار( 25 × عمال10 × ساعة 8×  يوم 60) ÷وحدة  6000 =                     

 وحدة / دولار.  0.05=                     

 الاجور÷رابع = الم رج ت انت جية الاجور للفصل ال -

 دولار(  20 × عمال12 × ساعة 5×  يوم 60)÷وحدة 5400 =                               

 وحدة / دولار.   0.075=                               

 (ع10×  8 × يوم60) ÷وحدة  6000=  الثانتاجية ساعات العمل للفصل الت -

 ساعة عمل 4800 ÷وحدة  6000=                                                         

 .وحدة /ساعة عمل 1.25=                                                         

 (ع12 ×   5 × يوم60) ÷وحدة  5400رابع = انتاجية ساعات العمل للفصل ال -

 ساعة عمل 3600 ÷وحدة  5400=                                                       

 .وحدة /ساعة عمل 1.5=                                                       
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 عد  العم ل  ÷الم رج ت انت جية الع مل للفصل ال  ل =  -

 عمال  10 ÷وحدة  6000=                                              

 وحدة / عامل.  600=                                              

 عد  العم ل  ÷الم رج ت = رابع انت جية الع مل للفصل ال -

 عمال  12 ÷وحدة  5400=                                              

 وحدة / عامل.  450=                                              

 كغم   5000 ÷وحدة  6000 = )بالوحدات(انتاجية المواد الاولية للفصل التالث -

 .وحدة /كغم  1.2=                                                                        

 كغم   3000 ÷وحدة  5400 = رابع)بالوحدات(انتاجية المواد الاولية للفصل ال -

 .وحدة /كغم  1.8=                                                                        

 دولار  15000 ÷وحدة  6000=  انتاجية كلفة المواد للفصل التالث -

 دولار. وحدة /   0.4=                                                    

 دولار  9000 ÷وحدة  5400رابع = فصل الانتاجية كلفة المواد لل -

 دولار. وحدة /   0.6=                                                  

 دولار  15000 ÷وحدة  6000=  انتاجية المصاريف الاخرى للفصل التالث -

 دولار. وحدة /   0.4=                                                              

 دولار  9000÷وحدة 5400رابع = نتاجية المصاريف الاخرى للفصل الا -

 دولار. وحدة /  0.6=                                                             

  الانت جية الج ئية:  
 
 خ مس  : التغيتر ف

 الج ئية  الفصل ال  ل ( انت جية  -)انت جية الج ئية  الفصل الرابع                                     

  الانت جية الج ئية للع مل= 
 
التغيتر ف

______________________________________________ __ ×100 

 انت جية الج ئية الفصل ال  ل                                                                      
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                                           (460 – 600 ) 

ي الانتاجية للعامل( =
 
التغيير ف

 %( انخفاض   25 -=) 100× __________________ 

                                                 600  

%(عن انتاجية 25أي ان الانتاجية الجزئية للعامل للفصل الرابع انخف ت بمقدار )

 الفصل التالث. 

ات  الانتاجية الجزئية:     مؤشر

 انت جية الج ئية  الفصل الرابع                                   

 100×   _______________________________ مؤش  الانت جية الج ئية =

 انت جية الج ئية الفصل ال  ل                                     

                                                        450 

 %  75= 100×  _______مؤشر الانتاجية الجزئية لساعة العمل= 

                                                        600  

العمل  يعكس انخفاض انتاجية الفصل  اتمؤشر الانتاجية الكلية الجزئية لساع

 %(75الرابع الى )

ي الانتاجية       
 
الجزئية ومؤشر الانتاجية وبنفس الطريقة يمكن حسام التغير ف

 الجزئية لكل عنض من عناض المدخلات سواء كان معي  عنة بالكمية او بالنقد. 

 :سادسا : حسام الانتاجية المتعددة العوامل للعمل والمواد

 (الاجور + كلفة المواد) ÷المخرجات   =الانتاجية المتعددة العوامل للفصل التالث -

 (دولار   9000+  72000) ÷وحدة  6000=                                                         

 .وحدة/ دولار 0.074=                                                         

 (الاجور + كلفة المواد) ÷المخرجات =  رابع الانتاجية المتعددة العوامل للفصل ال -

 (دولار 15000+  120000) ÷وحدة  5400=                                                    

 .وحدة/ دولار 0.040=                                                    
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كة: ان انتاجية الكلية للمصنع قد زادت  سابعا : تحليل التغيير با نتاجية الكلية للشر

ي ا50بمقدار )
 
ي الفصل الرابع عن ما كانت علية ف

 
لفصل التالث. ان هذه الزيادة %( ف

ي المصانع المنافسة والبالغة )
 
%( ، أي ان الوضع الاقتصادي 20اكي  من الزيادة ف

 .  للمصنع اف ل من المنافسير 

كة ( 3ل )  م كات لأجراء مقارنة بير  انتاجيتها مع انتاجية شر ترغب احدى الشر

ي سجلت زيادة مقدارها )
( 50كة تعمل )علما ان الشر  ,%(10المنافسة لها والتر

ي الاسبوع .وقد توفرت لديك البيانات ا5و) ,اسبوع سنويا
 
 :لاتية( ايام ف

 

ي الانتاجية  -2 ,حسام الانتاجية الكلية للسنتير   -1 المطلوب: 
 
حسام التغير ف

حسام الانتاجية الجزئية للعامل  للسنتير  و  -3 ,الكلية و مؤشر ا نتاجية الكلية

ي الانتاجية الجزئي
 
حسام  -4 ,هي الاسا  2012ة للعامل باعتبار سنة التغير ف

ي انتاجية  -5  ,الانتاجية الجزئية لكلفة المواد الاولية  للسنتير  
 
هل تعتقد ان التغير ف

كة المنافسة؟ ولماذا؟ كة اف ل من الشر  الشر

 (العمل+كلفة المواد+مصاريف الاخرى اجور) ÷ قيمةالانتاج= الانتاجيةالكلية اولا: 

 : 2012لسنة  كليةال الانتاجية

  [ دولار45000(+2×250000( + )25×100×8×5×50]) ÷دولار 3000000= 

 دولار/ دولار.   0.54= 

سنة 2013 سنة 2012 وحدة القياس البيانات

2700000 3000000 دولار قيمة الانتاج

120 100 عامل عدد العمال

20 25 دولار اجرة ساعة العمل الواحدة
7 8 ساعة ي اليوم

ن
عدد ساعات العمل ف

150000 250000 كغم كمية المواد الاولية

2 2 دولار كلفة كغم المواد الاولية

18000 45000 دولار مصاريف اخرى
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 :2013لسنة  الانت جية الكلية

 [دولار 18000(+2×150000( +)20× 120× 7× 5× 50]) ÷دولار 2700000= 

  دولار/ دولار.  0.60= 

ي الانتاجية الكلية ومؤشر   -ثانيا: 
 
 الانتاجية الكلية: التغيير ف

 (2012انت جية سنة   - 2013) انت جية سنة                                         

  الانت جية الكلية= 
 
التغيتر ف

_____________________________________________   ×100 

 2012انت جية سنة                                                   

                                            0.60 – 0.54 

ي الانتاجية الكلية =
 
التغيير ف

_____________________  ×100   =11 % 

                                                  0.54  

  2013انت جية سنة                                      

  100×   _______________________  مؤش  الانت جية الكلية  =

 2012انت جية سنة                                     

                                        0.60  

 %(111= )  100× _____________مؤشر الانتاجية الكلية = 

                                        0.54  

ي الانتاجية للعامل:                الانتاجية الجزئية و الت -ثالتا : 
 
 غير ف

 عد  العم ل÷ =  قيمة الانت ج  2012انت جية الع مل لسنة  

 عامل 100÷ دولار  3000000=                                         

  ولار/ ع مل.  30000=                                         

 عد  العم ل÷ الانت ج =  قيمة 2013انت جية الع مل لسنة 

 عامل  120÷ دولار  2700000=                                       

           ولار/ ع مل.  22500=                                       

 2012انت جية سنة  - 2013انت جية سنة                                                   

  الان
 
 100×  ___________________________________ت جية الج ئية للع مل= التغيتر ف

    2012انت جية سنة                                                               
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                                                       22500 -  30000  

ي الانتاجية الجزئية للعامل=  
 
التغيير ف

________________________  ×100 =- 25 % 

                                                                  3000  

 رابع  : 

 دولار ( 2 ×كغم   250000)÷دولار 3000000=  2012انتاجية  كلفة المواد لسنة 

 .دولار /دولار 6=                                                

 دولار ( 2 ×كغم   150000) ÷دولار  2700000= 2013نتاجية  كلفة المواد لسنة ا

                                                     .دولار /دولار 9=                                               

 :خامسا

كة   تحليل التغيير با نتاجية للشر

%( عن انتاجية سنة الاسا  11ارتفعت بمقدار) قد  2013ان انتاجية سنة        

كة اف ل 10اما انتاجية المنافسير  فكانت الزيادة ) ,2012 %( أي ان انتاجية الشر

 .  من المنافسير 

ي الجدول (: 4) م  ل
 
ي توفرت لديك البيانات ف

كة صناعية للعامير   الائر  2013لشر

 . 2014و

. الكلية 2نقد(, خرجات بال. حسام الانتاجية الكلية للسنتير  )الم1 المطلوب: 

ي الانتاجية الكلية
 
. حسام  4 ,. حسام مؤشر ا نتاجية الكلية3 ,حسام التغير ف

 (,)المخرجات والمدخلات بالوحدات2013العمل للسنة الانتاجية الجزئية لساعات

كة لعنضي ساعات العمل والمواد 5 . حسام الانتاجية المتعددة العوامل للشر

 .(المخرجات بالوحدات)فقط  2013الاولية ولسنة 
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 : 2013لسنة الانت جية الكلية

 (الط قة كلفةاجور العمل + كلفة الموا  +  )÷ =  قيمة الم رج ت      

       (=500000 ×8 )÷ ([25000 × 4( + )10000×5( + )25000×2]) 

 دولار/ دولار.  20=       

 :2014لسنة الانت جية الكلية

 (الط قة كلفةاجور العمل + كلفة الموا  +  ) ÷ =  قيمة الم رج ت     

      (=600000 ×6 )÷( [28000 × 5( + )12000×5( + )28000×2]) 

                             دولار/ دولار.  14.1=      

  الانت جية الكلية ومؤش  الانت جية الكلية
 
 :ث ني : التغيتر ف

  2013 انت جية سنة - 2014انت جية سنة                              

  الانت جية= 
 
التغيتر ف

_________________________________________   ×100 

 2013انت جية سنة                                         

                                 14.1 - 20 

ي الانتاجية = 
 
التغيير ف

 فاض با نتاجية. % ( انخ 29.5 -= )100×   ______________

                                        20                                            
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 ثالتا: مؤشر الانتاجية الكلية: 

 2014انت جية سنة                               

 100× ________________________مؤش  الانت جية=  

  2013جية سنة  انت                           

                              14.1    

 %(   71.5= )  100× ___________مؤشر الانتاجية =

                                20  

                                :الانتاجية الجزئية  لساعة العمل -رابعا: 

 ساعة  25000 ÷حدة و  500000=  2013لسنة  ساعة العملالجزئية لانتاجية  

 .وحدة/ ساعة عمل 20=                     

 الانتاجية متعددة العوامل -خامسا: 

 : 2013الانتاجية متعددة العوامل لسنة 

  وحدة / دولار  3.3=  (5 × 10000( + )4 × 25000)] ÷وحدة  500000=     

مصنعها انتاجية تسعى ادارة احد المصانع لأجراء مقارنة بير  انتاجية  (:5م  ل )

ي حصول انخفاض مقداره )
 
علما ان  ,%(10المصانع المنافسة تشير المعطيات ف

ي قد انخفض بمقدار )
ي الشهر التائ 

 
%( عن حجم انتاج 5حجم انتاج المصنع ف

( يوم بالشهر الواحد 25كما ان المصنع يعمل )  ,( وحدة6000الشهر الاول والبالغ )

  :الاتيةوقد توفرت لديك البيانات  
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ي الانتاجية 2 ,حسام الانتاجية الكلية للشهرين .1المطلوب: 
 
.حسام التغير ف

ي 4 ,. حسام الانتاجية الجزئية لساعة العمل للشهرين3 ,الكلية
 
. حسام التغير ف

ي انتاجية المصنع اف ل 5 ,الانتاجية الجزئية لساعات العمل
 
. هل تعتقد ان التغير ف

 من المصانع المنافسة؟ ولماذا؟

  :لا : الانتاجية الكليةاو 

ي = 
ي الشهر التائ 

 
 وحدة 5700%( = 5 × 6000) – 6000حجم الانتاج ف

 :الانت جية الكلية لشهر الاول

 [9000+ 10000( +) 10×14×5×25])  ÷وحدة  6000 =                          

 .وحدة / دولار 0.16=                           

: الانت جية الكلية لشهر ال  
 
    

 [ 12000+  11000( + 15×12×8×25])  ÷وحدة  5700 =                          

 .وحدة / دولار 0.10=                           

                                                – 0.10 0.16  

ي الانتاجية الكلية  =
 
ثانيا :التغيير ف

 انخفاض. %(37.5  -= )100×  ______________

                                                     0.16 

 :العمل لشهر الاول  تث ل   :الانت جية الج ئية لس ع

 ( ساعة عمل5 × 14 × 25) ÷وحدة  6000=                                                 

 .وحدة / ساعة عمل 3.4=                                                  
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    ترابع  :الانت جية الج ئية لس ع
 
 :العمل لشهر ال   

 ( ساعة عمل8 × 12 × 25) ÷وحدة  5700=                                                    

  .وحدة / ساعة عمل 2.4=                                                    

                                                                           (2.4- 3.4 ) 

ي الانتاجية الجزئية)ساعات العمل( = 
 
خامسا :التغيير ف

___________  ×100 

                                                                                  3.4   

 %( انخفاض.  29.4) - =                                                                         

التعليق: ان انتاجية المصنع هي اسوء من انتاجية المنافسير  لأنها انخف ت بمقدار 

ي حير  انخفاض انتاجية المنافسير  انخف ت بمقدار 37.5
 
 %.10% ف

ي بعض الاحيان اذا كان عنض المدخلات على شكل انواع مختلفة       
 
المواد  منف

ي هذه الحالة سيتم التعامل مع كل نوع باعتباره  ,الاولية
 
او المكائن او قوة العمل. ف

ي يتم من خلالها حسام الانتاجية الكلية 
مدخل مستقل, ولبيان الكيفية التر

ي : 
 والجزئية ومتعددة العوامل نورد المتال الائر

ولى وثانية وثالتة( درجة ا )تستخدم ورشة نجاره ثلاثة انواع من الخشب (:6م  ل)

(  المرب  ع من كل نوع كما يلىي
( دولار  على التوالىي 25( و )37و )  ,(50وكانت كلفة المير

ي الفصل الرابع قد زاد  2012خلال الفصل التالث والرابع  من عام 
 
علما ان الانتاج ف

 ( وحدة؟ 6000%( عن الفصل التالث البالغ )25بنسبة )

. حسام التغير  2, كلية للفصلير  التالث والرابعحسام الانتاجية ال .1المطلوب: 

ي الانتاجية الكلية
 
. حسب الانتاجية الجزئية للخشب درجة اولى )بالوحدات (  3 ,ف

 الاتية: وقد توفرت لديك البيانات 
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 استخراج حجم الانتاج للفصل الرابع بالمعادلة الاتية:  -اولا 

 :حجم الانت ج للفصل الرابع

 % من حجم الانت ج للفصل ال  ل  25ت ج للفصل ال  ل  +  = حجم الان        

   وحدة.  %7500(  =  25×  6000)+  6000=                

 :الانت جية الكلية للفصل ال  ل  -1

  + كلفة ال شب النوع ال  ل   ) ÷الم رج ت = 
 (كلف ال شب النوع الاول + كلفة ال شب النوع ال    

 [( 25 × 3م150 ( +) 37× 3 م300( + )  50×  3م500) ] ÷وحدة  6000= 

 .وحدة / دولار 0.15= 

 لرابع: الانت جية الكلية للفصل ا -2

  + كلفة ال شب النوع ال  ل   ) ÷الم رج ت =  
  (كلف ال شب النوع الاول + كلفة ال شب النوع ال    

 [( 25 × 3م225 ( +) 37× 3 م400( + )  50×  3م400) ] ÷ وحدة 6000=  

 .وحدة / دولار 0.19=  

 انت جية الفصل ال  ل  –انت جية الفصل الرابع                                            

  الانت جية الكلية  = 
 
ث ني  :التغتر ف

_______________________________________ ×100  

  ل انت جية الفصل ال                                                     

0.19                                                      - 0.15 

                                               =________________  ×100   =26.7    .% 

0.15                                                          

   :ث ل   : الانت جية الج ئية للفصلير  

 3م 500 ÷ وحدة 6000( = )خشب  رجة اولىال  ل  الانت جية الج ئية للفصل  -1

3( وحدة / م12) =                                                                                                                        
     

الفصل الرابع الفصل الثالث وحدة القياس نوع الخشب

400 500 م3 درجة الاولى

400 300 م3 درجة الثانية

225 150 3
م درجة الثالثة
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 3م 400 ÷ وحدة 7500(  = خشب  رجة اولىالرابع)الانت جية الج ئية للفصل  - 2

   3( وحدة / م18.75) =                                                                                                                         

وبات الغازية خلال الستة الاشهر  :7م  ل كة بغداد للمشر الجدول يبير  انتاجية شر

  2013 الاولى من عام

 

ي الانتاجية للأشهر  المطلوب: 
 
مستخدما انتاجية  2-6حسام مؤشر والتغيير ف

كة ي الشر
 
 .الشهر الاول كأسا  وما هو انطباعك عن اتجاه الانتاجية ف

 انت جية الشهر                                         

 100×   ____________________________ مؤش  الانت جية = 

 انت جية شهر الاس   )الاول(                            

1.22                                                 

ي =  
 %.     96.8= 100×   __________مؤشر الانتاجية للشهر التائ 

                                               1.26  

1.29                                                            

 %. 102.4= 100×   ______________مؤشر الانتاجية للشهر التالث =  

                                         1.26  

                                                1.30   

 %. 103.2=  100×   __________مؤشر الانتاجية للشهر الرابع =  

                                                1.26 

  1.10                                                   

 %. 87.3=  100× __________مؤشر الانتاجية للشهر الخامس =   

                                                    1.26  

6 5 4 3 2 1 الشهر

1.05 1.1 1.3 1.29 1.22 1.26 الانتاجية
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1.05                                                                                                               

 %. 83.3=  100×  _____________مؤشر الانتاجية للشهر الساد  =  

                                                       1.26  

   انت جية                                                  
 
 انت جية الشهر الاول –الشهر ال   

 =  
 
  الانت جية للشهر ال   

 
ث ني  :التغتر ف

__________________________________   ×100 

 انت جية الشهر الاول                                              

                                             (1.22 - 1.26) 

ي الا 
 
ي  =التغير ف

 %. 3.2-= 100× _______________نتاجية للشهر التائ 

                                           1.26  

                                       (1.29 - 1.26)   

ي الانتاجية للشهر التالث  =
 
التغير ف

 ________________ ×100 =2.4.%   

                                                        1.26                                                       

                            (1.30 – 1.26) 

ي الانتاجية للشهر الرابع= 
 
التغير ف

 ________________ ×100  =3.2.% 

                                                     1.26  

                                                   (1.10- 1.26) 

ي الانتاجية للشهر الخامس  =
 
التغير ف

________________  ×100  =- 12,7.% 

                                                        1.26  

                                (1.05 – 1.26) 

ي الانتاجية لل
 
  %.16,7=  100×  ________________ شهر الخامس =  التغير ف

                                                             1.26  

كة هو       ي الشر
 
ي عما اانتاجية  انخفاضان الانطباع عن اتجاه الانتاجية ف

لشهر التائ 

ي الشهر الاول بمقدار)
 
ي تمتل التغير با نت3.2هو عليه ف

ي %( والتر
اجية للشهر التائ 

 (.بالمقارنة مع انتاجية شهر الاسا )الاول

 . )انخفاض(3.2%-% = 100 - 96.8%
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ي الشهرين التالث والرابع  بمقدار    
 
ي حير  سجلت ارتفاعا ف

 
% على 3.2% و 2.4ف

  التوالىي 

  )ارتفاع( .%2.4% = 100 -102.4%

 )ارتفاع( .%3.2% = 100-103.2%

ي الشهرين ا 
 
ي الشهر 16.7%وبمقدار  12,7لخامس بمقدار فيما انخف ت ف

 
% ف

 الساد  . 

 .)انخفاض(% 12.7 -= 100% -% 87.3

  .)انخفاض(% 16.7 -= 100% -%  83.3

ي بسط        
 
وختاما فأننا نعتقد ان استخدام المبيعات او حجم الانتاج المباع ف

ي التعبير عن مؤشر الانتاجية بدلا 
 
من حجم معادلة الانتاجية هو اصدق وادق ف

ة قيا  الانتاجية  ي فير
 
ي بعض الاحيان قد لا يباع كل ما ينتج ف

 
الانتاج او قيمته,لانه ف

وانما يبعر على شكل مخزون والذي يمتل طاقة ضائعة و رأسمال مجمد وكما سيتم 

ي الفصل التامن ضمن محور نظرية القيود. 
 
 تناوله ف
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 اسئلة للفصل الاول

 الاتية:  ناقش العبارة -1 

( اوسع من Operations Managementمفهوم مصطلح ادارة العمليات ) يعد"

 (.Production Managementمفهوم ادارة الانتاج )

" يختلف مصطلح الانتاجية) -2  (  عن مصطلح الانتاج Productivityعلل ما يلىي

(Production. ) 

ي ي طلع بها مدير العمليات.  -3 
 ما هي القرارات الاساسية التر

ة التنافسية وما هي انواعها. م -4   ا المقصود بالمير 

 ما الفرق بير  النظام الانتاج السلعىي والخدمي موضح الاجابة ببعض الامتلة.  -5 

ي الاسبوع وقد توفرت لديك 6و رشة نجارة لتصنيع الكراشي تعمل ) -6 
 
( ايام ف

 الاتية: البيانات 

 

حسام  -2, مخرجات بالنقد(حسام الانتاجية الكلية للأسبوعير  ) ال -1 المطلوب: 

حسام الانتاجية الجزئية للأجور والعامل ) المخرجات  -3 ,التغير با نتاجية الكلية

حسام الانتاجية  -5 ,حسام مؤشر ا نتاجية الجزئية ليوم العمل -4 ,بالوحدات(

المتعددة العوامل )للعمل والطاقة ( للأسبوعير  على ان تكون المخرجات 

 التغيير ومؤشر الانتاجية المتعددة العوامل )العمل والطاقة (. حسام  -6,بالوحدات
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كة العامة للصناعات الكهربائية للسنوات  -7  الجدول يبير  الانتاجية الكلية للشر

  :الستة الماضية

 

باعتبار سنة  2014و 2012و 2009حسام مؤشر الانتاجية لسنوات  المطلوب : 

 هي الاسا .  2010

ي معمل لصناعة الشبابيك البلاستيكية فئتيستخدم قسم الخراط -8 
 
 من ير  ة ف

( دولار  على 300( و )500العاملير  )درجة اولى وثانية( وكانت اجرة ساعة العمل )

ي لسنه 
ي قد  2014التوالىي للشهرين الاول والتائ 

ي الشهر التائ 
 
علما ان حجم الانتاج ف

 ( وحدة ؟ 6000%( عن الشهر والبالغ )10انخفض بنسبة)

 

ي الانتاجية  2, . حسام الانتاجية الكلية للشهرين1لوب: المط
 
. حسام التغير ف

 . حسب الانتاجية الجزئية لأجور ساعات العمل للعمال الدرجة الاولى.  3 ,الكلية

 اخير الاجابة الصحيحة  - 9 

 الانت جية كمقي   يعك    -1

ي تكوين المخرجات -أ
 
قة بير  النسبة المئوية للعلا -م  .قدرة المدخلات ف

  .نسبة المدخلات الى المخرجات -ج  .المخرجات الى المدخلات

ي
الشهر الثان  الشهر الاول

40 50 درجة الاولى

40 30 درجة الثانية

ساعات العمل
فئة العمال
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  :العملي ت ه   ا ارة -2

. ادارة  -م .ادارة معالجة المواد الاولية وتحويلها الى سلع وخدمات -ا ي   نظام الانتاج 

  .علاقة بير  موارد الانتاج و المخرجات -ج

 بموجب البي ن ت ا ن ه -3

 

 العمل تس وي   تلس عف ن الانت جية الج ئية 

 (.% 3.4 ) -ج.  ( وحدة / ساعة عمل3.4) -م .( دولار / وحدة 3.4) -ا

 الاتية: بموجب البي ن ت  -4

 

  ان التغتر ب لإنت جية الج ئية لس ع ت العمل تس وي 

  .( وحدة / ساعة عمل 23.5) -ج . %( ارتفاع23.5) -م .انخفاض %(23.5 -) -ا

  ساوي يلساعات العمل  مؤشر ا نتاجية الجزئيةان 

 .% ( 123)  -ج .% (100)  -م  .%(76.5) -ا

 

الشهر وحدة القياس البيانات

25 يوم عدد ايام العمل

14 عامل عدد العمال

10 دولار اجرة ساعة العمل الواحدة

5 ساعة ي اليوم
ن
عدد ساعات العمل ف

6000 وحدة كمية الانتاج

ي
ن
الشهر الثان الشهر الاول وحدة القياس البيانات

20 25 يوم عدد ايام العمل

12 14 عامل عدد العمال

15 10 دولار اجرة ساعة العمل الواحدة

8 5 ساعة ي اليوم
ن
عدد ساعات العمل ف

5000 6000 وحدة كمية الانتاج
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 يجسد مصطلح الانت ج  -5

ادارة العلاقة بير  موارد  -م  .معالجة المواد الاولية وتحويلها الى سلع وخدمات -ا

ي ككل -ج  .الانتاج و المخرجات  .ادارة تشغيل النظام الانتاج 

  وحدة ا -6
 
اتيجية العملي ت ف  لاعم ل تم ل استر

اتيجية الرئيسية للوحدة الاعمال -ا كة –م  .الاسير اتيجية الرئيسية للشر  –ج  .الاسير

اتيجيات الوظائف الادارية   .احدى اسير

  يجب ان يضطلع به  مدير  من -7
: القرارات الاس سية التر   العملي ت ه 

رات القرا -م .القرارات المتعلقة بتصميم المنتوجات والعمليات التحويلية  -ا

 .كل ما ذكر اعلاه  -ج  .المتعلقة بالجودة والطاقة والمخزون
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  محتوي ت 
 
 الفصل ال   

 ت طيط وتطوير المنتوج

(Product Planning and Development) 

 : مفهوم ت طيط وتطوير المنتج ت2-1

اتيجي ت تقديم المنتج ت الجديدة2-2  : استر

 :  ورة حي ة المنتوج 2-3

 تطوير المنتوج الجديد مراحل 4-2

  القرارات المتعلقة بتصميم المنتج ت:  2-5
 
 العوامل المؤثرة ف

  اختي ر المنتوج الجديد:  2-6
 
 ا وات ات  ذ القرارات ف
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 الفصل ال   

 ت طيط وتطوير المنتوج

(Product Planning and Development) 

 : مفهوم ت طيط وتطوير المنتج ت1-2

ط وتطوير المنتوج احدى القرارات الاساسية  دارة العمليات الذي يعد تخطي       

ي ضمان بقاء ال
 
كايساهم ف ي بيئة الاعمال. ان مسؤولية تقديم شر

 
ت واستمراريتها ف

المنتجات الجديدة او تطوير المنتجات الحالية تستلزم تفاعل وتكامل بير  جميع 

كوظائف ال سويق )لمعرفة حاجيات ة كالمالية )لتحديد مصادر التمويل( والتشر

جمة تلك الاحتياجات على  ,المستهلك ودرجة الرضا لديه( والتصميم الهندشي )لير

ز من خلال كون المنتجات من سلع  ,شكل نماذج( اما دور ادارة العمليات فيي 

ي والتكنولوجيا المستخدمة.   وخدمات مقيدة بالعمليات التحويلية للنظام الانتاج 

كاتجات العملية الانتاجية لليمتل المنتوج مخر        الخدمية او الصناعية.  شر

ويعرف بانه مجموعة الخصائص الملمو  )السلع( وغير الملموسة )الخدمة( ذات 

ي تشبع حاجة المستهلك وتحقق الرضا لدية من ناحية كما انه 
قيمة م افة والتر

ي تحقيق العوائد 
 
كةيساهم ف ي بيئة الاعمال من ن للشر

 
 احية ثانية. ل مان استمرارها ف

        : ي
 ان اوجه الاختلاف بير  السلعة والخدمة يمكن تلخيصه بالائر

تتصف الخدمات بأنها منتجات غير ملموسة مما يجعل امر خزنها مستحيلا  -1

 السلع. بعكس 

ملموسة للخدمات تجعل من الصعب التنازل عن ملكيتها الان الطبيعة غير  -2

ي 
 
ي كما هو الحال ف

 السلع. لطرف ثائ 
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ي يتم انتاجها ولم تستخدم تعد تألفه اذ انها لا يمكن خزنها بسبب  -3
الخدمات التر

ي 
 
ي يمكن خزنها تمهيدا لبيعها ف

تزامن انتاجها مع استهلاكها بعكس السلع التر

 المستقبل. 

ان شعة التلف وعدم القدرة على التخزين للخدمات يجعل من موضوع  -4

ها(من ايدي عامل ومكائن ومعدات  )موارد الانتاجالانتاجية تخطيط الطاقة   وغير

ي حاله عدم تحقق الطلب الفعلىي على 
 
ي الصعوبة ف

 
ي غاية ف

 
للمنظمات الخدمية ف

 الخدمات. 

 المستهلك, كما لا يمكن الحكم على جودة الخدمات الا بعد استخدامها من قبل  -5

 الزبائن. ان الانطباع عن الجودة ينتقل شفويا بير  

وير المنتجات فيمكن تعريفه" جميع الانشطة المتعلقة اما تخطيط وتط       

بمراجعة وتقويم المنتجات الحالية ، بهدف تطوير تلك المنتجات او التخلص منها 

ومن ثم تقديم منتجات جديدة بديلة عنها لها القدرة على اشباع حاجات المستهلك 

كوتحقيق الرضا لدية بما ي من استمرارية ال ي تحقيق المردود شر
 
 الاقتصادي". ة ف

 تتصف عملية التطوير للمنتجات  بالاستمرارية وذلك للأسبام الاتية:       

1 .  . المنافسة الشديدة بير  المنتجير 

اعات العلمية والتطورات التكنولوجية الشيعة. 2  . الاخير

ي للمنتجات. 3  . انتهاء العمر الانتاج 

 . ظهور حاجات جديدة يستلزم اشباعها. 4

اتيجي2-2  الجديدة:  ت تقديم المنتج ت : استر

اتيجيات الاساسية الاتية:        يتم تقديم المنتجات الجديد باعتماد احدى الاسير

اتيجيةاولا :     (Market Driven Strategy) قي  ة السوق استر

اتيجية على قاعدة          اي (,(Make What You Can Sellتقوم هذه الاسير

كانتاج ما تستطيع ال اتيجية فان حاجيات المستهلك  ,ة بيعهشر وبموجب هذه الاسير
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يتم تحديدها من خلال بحوث السوق او عن طريق الاتصال المباشر مع 

. اي ان السوق هو الاسا  الذي تستند عليه ال كةالمستهلكير  ي تقديم  شر
 
ف

المنتجات الجديدة ودور ادارة العمليات يقتض على القيام بتهيئة جميع 

يد ما تم تحديده من قبل ادارة التسويق. ان هذه فلتن المستلزمات اللازمة

ي حالة المنتجات المعروفة للمستهلك و
 
اتيجية مناسبة ف ي حالةالاسير

 
المنافسة  ف

 .  شديدة بير  المنتجير 

اتيجية قي  ة التكنولوجي      (Technology Driven Strategy )ث ني : استر

اتيجية على قاعدة  بيع م         Sell What Youا يمكن انتاجه )تقوم هذه الاسير

Can Make) اتيجية بالدرجة  .يعتمد تقديم المنتجات الجديدة بموجب هذه الاسير

مع اعطاء  ,الاولى على نوع التكنولوجيا الموجودة فعلا والطاقة الانتاجية المتاحة

اتيجية وجود اقسام انتاجية ذات  تتطلب هذهقليل من الاعتبار للسوق .  الاسير

ي تطوير وخلق المنتجات الجديدة.اما دور ادارة التسويق تكنولوجيا 
 
مرنة تساهم ف

مناسبة  انها فيتمتل  بخلق الاسواق الجديدة او توسيعها لتضيف ما سيتم انتاجه. 

اتيجية العمليات  ي اسير
 
ة تنافسية ف ي تعتمد اسبقية الابداع كمير 

كات التر ي حالة الشر
 
ف

ي ظل منافسة 
 
ي الا  ضعفيهوتعمل ف

 
 سواق. نسبيا  ف

    
اتيجية التف عل الوظيف   (Functional interaction strategy)ث ل  : استر

اتيجيتير         
اتيجية الى الجمع بير  الاسير

, تستند هذه الاسير على اعتبار السابقتير 

ي طبيعتها وتتطلب تعاون 
 
ان تقديم المنتجات الجديدة هي وظيفية متداخلة ف

والعمليات والتصميم الهندشي والوظائف  وتفاعل وتكامل بير  وظيفة التسويق

كةالاخرى لل أخذ ي. اي ان تقديم المنتجات الجديدة وفقا لهذه الرؤيا يجب ان شر

 ,بنظر الاعتبار الموائمة بير  احتياجات المستهلك وطبيعة السوق من ناحية

ومتطلبات العمليات الانتاجية والتكنولوجيا المستخدمة حاليا والمخطط 

ي نفس الوقت. استخدامها مست
 
 قبلا من ناحية ثانية ف



 
49 

 :  ورة حي ة المنتوج 2-3

ة ان الطلب على المنتوج وما يرافقه من تكاليف وإيرادات         ي  و اظهرت الخي 
 
صاف

ي الشكل )
 
( والذي  يتمتل 2-1الخسائر والأرباح يتبع دورة حياة نمطية وكما موضح ف

 بالمراحل الاتية: 

 

المب لغ     التك ليف الايرا ات               

 الارب ح 

 

   مستوى التع  ل  

 

 

 

 

 الت طيط       التقديم            النمو   النضج        التدهور          ال من

 (2-1الشكل )

 دورة حياة المنتوج

 (Planning) مرحلة الت طيط:  اولا

الجديدة ، ومن ثم يتم تتمتل هذه المرحلة بولادة الافكار عن المنتجات       

تصنيف وتحويل هذه الافكار الى تصاميم نهائية .وبالتالىي فان هذه المرحلة تكون 

ي هذه المرحلة ستكون مساوية للصفر 
 
.ان الايرادات ف سابقة لعملية الانتاج الفعلىي

وع با نتاج الفعلىي 
المصاريف المتعلقة بالجدوى الاقتصادية  وتعد  ,بسبب عدم الشر

ها جزءا من والبحث والت اء وسائل الانتاج وغير طوير والتصميم والاختبار وشر

دادها لاحقا.  ي يجب اسير
 التكاليف التابتة التر
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 (Introductionمرحلة التقديم ):  ث ني 

ي هذه المرحلة يتم البد        
 
بتسويق المنتوج الجديد بكميات قليله بسبب  أ ف

الايرادات اقل من التكاليف.  لذلك تكون ,ضعف الطلب وعدم معرفة المستهلك به

ي هذه المرحلة على الرغم من ارتفاع اسعار المنتجات 
 
وبالتالىي لا تظهر الارباح ف

كة  ي هذه المرحلة مرتبط بالسياسة السعرية للشر
 
الجديدة. ان السعر المرتفع ف

ي الاسواق لأول مرة . 
 
ي تطرح ف

ي الحصول على المنتوجات التر
 
 ورغبة بعض الزبائن ف

 (Growthرحلة النمو )ث ل  : م

ي هذه المرحلة بسبب تعرف الكتير من الزبائن على        
 
يزداد الطلب على المنتوج ف

مما يؤدي الى  لمنتوج يبعر مرتفع بسبب ضعف المنافسةاالمنتوج. كما ان سعر 

وهذا ما يعرف بمستوى التعادل(. وقد  )زيادة الايرادات بحيث تتساوى مع التكاليف

ي نهاية
 
 هذه المرحلة بوادر تؤشر الى قرم تجاوز الايرادات على التكاليف تظهر ف

 . وظهور هامش من الارباح القليلة

 (Maturityمرحلة النضج): رابع 

ي هذه المرحلة قد بلغ ال      
 
روة بسبب معرفة الزبائن بالمنتوج ذيكون الطلب ف

صف وتت ,اعلى مستوياته قد بلغالانتاج حجم  , ف لا عن كونبشكل واسع

المبيعات بالاستقرار وتزداد الايرادات وتقل التكاليف الكلية بسبب انخفاض حصة 

 وهذا ما يؤدي الى ارتفاع نسبة  الارباح.  ,الوحدة الواحدة من التكاليف التابتة

  (Decline)مرحلة التدهور  : خ مس 

ي مستوى     
 
ي هذه المرحلة المنتجات المنافسة مما يؤدي الى انخفاض ف

 
 تظهر ف

كما ان تزداد المصاريف الاضافية المتعلقة بالدعاية   ,الاسعار وحجم الطلب

ي التكاليف وبالتالىي ظهور الخسائر ويصبح من غير 
 
وا علان مما يؤدي الى زيادة ف

ي عملية الانتاج. 
 
 المجدي الاستمرار ف
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وري هنا التأكيد على بعض الملاحظات الاساسية المتعلقة بدورة        ومن الض 

 المنتجات منها :  حياة

فقد تكون  ,حسب طبيعتهو ان طول دورة حياة المنتوج تختلف من منتوج للأخر  -1

ي صناعة الصحف 
 
الدورة لا تستغرق سواء عدد قليل من الساعات كما هو الحال ف

ي صناعة الملابس ,اليومية
 
ي صناعة  ,او عدة اشهر كما ف

 
او عدة سنوات كما ف

ي قد لا تمر بمرحلة التدهور متل المنظفات والصابون.وهناك بعض ا
لمنتجات التر

 الاوراق. صناعة الدبابيس وماسكات 

ة الزمنية لكل مرحلة من مراحل  -2 لا توجد قواعد علمية معينة لتحديد طول الفير

ي  ,الدورة
 
ي اغلب الاحيان ف

 
ة والحكم الشخصي ف وإنما يتم الاعتماد على الخي 

 تحديدها. 

ديمة وظهور المنتجات الجديدة هي عملية ان التخلص من المنتجات الق -3

كاتمتداخلة. اي ان  ال لا تنتظر ان يمر المنتوج بجميع مراحله حتر تبدا بعملية  شر

التخطيط والتطوير للمنتجات الجديدة, وإنما هذه العملية تكون مستمرة فقد 

ي مرحلة التقديم او النمو ويتم البداء بمرحلة التخطيط لمنتوج 
 
يكون المنتوج ف

ن ذلك ان يحقق ضمان طلب اجمالىي ثابت نسبيا على أجديد اخر. لان من ش

كة ي حجم  ,منتجات الشر
 
وبالتالىي استقرار مالىي  بدلا من حصول تقلبات واسعة ف

ي صناعة السيارات وظهور نماذج 
 
وقيمة المبيعات.متال ذلك ما نشاهده ف

ي لا يزال هناك طلب
 عليها.  وموديلات حديتة مع الموديلات القديمة التر

 مراحل تطوير المنتوج الجديد 4-2

                    : ي
 تمر عملية تطوير المنتجات الجديدة بمراحل عديدة متمتلة بالائر

                                                                                                                                                                                                                                                                                                            اولا: مرحلة توليدالافك ر

منية تبدأ عملية تصميم المنتجات الجديدة عادة بفكرة تعي  عن حاجة معلنة او ض
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ة عن للمنتجات الجديدة  لدى المستهلك. وهناك مصادر عدة لولادة الافكار المعي 

 منها: 

ي ال -1 
 
كةقسم البحث والتطوير ف  .شر

احات الزبائن بشكل مباشر لل -2 كةاقير  .شر

 بحوث السوق والمجهزين و رجال البيع.  -3

4-  .  منتجات المنافسير 

 التطورات التكنولوجيا والعلمية.  -5

يعات الحكومية. الق -6  وانير  والتشر

 مرحلة المراجعة والتصفية الاولية للأفك ر ث ني : 

الا ان الصعوبة  ,عادة ما يكون من السهل الحصول على الافكار الجديدة          

ي ترجمة وتحويل هذه الافكار الى منتجات ذات قيمة م افة وتتمتع بوجود 
 
تكمن ف

ي عليها مع تحقيق عائد اقتصاد
 
كةي للطلب كاف . ومن هنا لابد  من تصفية هذه شر

ي تكون عيوب  ها  واضحة متال ذلك. 
 الافكار التر

ي لا يمكن تنفذها بسبب عدم ملائمة التكنولوجيا الحالية او تتطلب 1
. الافكار التر

ات غير متوفرة حاليا.   معارف وخي 

ي تقوم باستنساخ 2
 لمنتجات الحالية. ا. الافكار التر

ي جربت 3
 من قبل وقد اثبت فشلها. . الافكار التر

 :  ث ل  : مرحلة  راسة الجدوى الاقتص  ية للمنتج ت الجديدة من خلال م  يل 

ر تحليل السوق . 1 ي على المنتوج الجديد يي 
 
لتحديد فيما اذا هناك طلب كاف

ام لا؟ أي تحديد حجم الطلب المتوقع او ما يعرف بالفجوة فيه الاستتمار 

ي يمكن قياسها بالمعادلة الاتية :  التسويقية او الحصة السوقية
 والتر

 حجم المعروض المتوقع  –الفجوة التسويقية = الط قة الاستيع بية لحجم الطلب المتوقع 
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2 .  
  الاتية: من خلال الاجابة عن التساؤلات  التحليل الفت 

 وع بعملية الانتاج؟  هل التكنولوجيا متوفرة للشر

   ي
 
كةهل تتوفر ف ات الادارية  الشر  و الفنية؟الخي 

   ؟هل الطاقة الانتاجية المتاحة كافية لتحقيق حجم الطلب المنشود 

   ة تنافسية للمنظمة؟  هل يحقق المنتوج الجديد مير 

وع( او  كانت داخليةأي تحديد مصادر التمويل   التحليل الم لى   .3 )ملاك المشر

 .الاثنان معا و )القروض( اخارجية 

 والمالية لا ب وتوفر الامكانيات الفنية حيث ان وجود طل التحليل الاقتص  ي -4

ء اذا كانت التكاليف المتوقعة  نتاجه اكي  من الايرادات المتوقعة منه ي
ي شر
لان  ,يعت 

ي 
 
كاتتحقيق الارباح ف ي تها الاعمال يمتل الهدف الاساشي ل مان استمراري شر

 
ف

 العمل. 

5-   
تؤثر على  اي تحديد مدى كون المنتجات صديقة للبيئة ولا  التحليل البيت 

 الصحة المستهلكير  ضمن مفاهيم التنمية المستدامة. 

 رابع : مرحلة التصميم الاولى  

وفيها يتم عمل تصميم اولىي للمنتوج على شكل نماذج مختلفة يحدد فيه       

ي من حيث الشكل واللون والحجم والوزن اضافة الى تحديد  ,المظهر الخارج 

ي 
ي تعكس الاداء الوظيع 

ي اشباع حاجات المستهلك  المواصفات التر
 
للمنتوج ف

ي ظل مجموعة من المعايير متل: الكلفة المقبولة واقتصادية 
 
وتحقيق الرضا لديه ف

ها .   الاستخدام والصفات الكمالية وقابلية الصيانة  والامان عند الاستعمال وغير

  
 
 خ مس : مرحلة التصميم النه  

ي للمنتوج بع       
د اجراء الاختبارات على التصميم الاولىي يتم اعتماد التصميم النهائ 

ي للمنتوج حيث يتم اعداد المخططات والمواصفات التفصيلية  والانتاج التجريت 

كيبة الفنية للمنتوج ومخططات المسارات التكنولوجيا للعمليات الانتاجية  متل الير
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ي يتم 
ائها للمنتوج ومكوناته وترتيب المكائن اللازمة ل نتاج وتحديد الاجزاء التر شر

من المجهزين او تصنيعها داخل المنظمة اضافة الى تحديد ترتيب وتتابع العمليات 

امج الصيانة والتدريب  .الانتاجية والي 

  القرارات المتعلقة بتصميم المنتج ت:  2-5
 
 العوامل المؤثرة ف

  :ي تؤثر على تصميم المنتوج هو الكلفة
أحد العوامل الرئيسية التر

ي 
 
وموارد الانتاج   ذلك تكاليف المواد و العمالةتكلفة ا نتاج بما ف

اتيجية الاخرى من مكائن ومعدات, لما لها من تاثير  على اسير

كة و التسعير  ي يجب أن تتماشر مع ما يكون الللشر
ا  زبونالتر

ً
مستعد

 لدفعه مقابل ذلك. 

  :المراد لمنتوج بيئة العمل مناسبة لكون تيجب أن بيئة العمل

ها من  والمساحة والتهوية والامان و انتاجه من حيث الموقع غير

 المتطلبات الاساسية . 

  : اي مدى توفر المواد الاولية بالكمية والجودة المناسبتير  الموا

ها  .,ف لا عن الخدمات الوجستية من نقل وخزن وغير

  :ات الرئيسية والواضحة على التصميم  متطلب ت الزبون أحد التأثير

ه. من الأهمية بمكان التقاط على المنتج هو الزبون ومتطلبات

على أي نموذج أولىي وكذلك أثناء مراحل  زبائنملاحظات ال

وع بالانتاج الفعلىي التخطيط 
 . قبل الشر

  :كة كة هوية الش  وعلامتها التجارية ومحاولة ابرازها تعد هوية الشر

ي 
 
على المنتجات اثناء عمليات التصميم والتعبئة لما لها من دور ف

 تلك المنتجات . تعريف الزبائن ب
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    قد يحتاج المنتج إلى الظهور بأناقة أو شكل معير  : الشكل ال  رج 

ي استخدام تكنلوجيا معينة اثناء عملية التصنيع
 
 . لما لها من دور ف

 اي يجب ان يكون المنتوج المراد تقديمه : دالع  ات والتق لي

ي الاسواق المستهدفة 
 
مناسب لعادات والتقاليد والتقافة السائدة ف

ي ثقافة ما  وقد يكون المنتوج مقبولا ,
 
ي و ف

 
ا أو غير مرغوم به ف

ً
مسيئ

 ثقافة أخرى. 

  :للاسواق قد تؤثر الموضة والاتجاهات الحالية  المو يل

. المستهدفة   على تصميم منتوج معير 

  اءبيئة العوامل ه ال ض  : هناك اعتبار آخر لتصميم المنتج هو تأثير

 كير  والحكومات على حد سواءعلى اعتبار ان المستهلعلى البيئة. 

أكير اهتمامًا  بالبيئة عن ذي قبل. لذا يجب مراعاة فيما إذا  اصبحوا 

ي الانتاج صديقة للبيئة و كانت المواد المستخدمة 
 
قابلة  عادة ف

ي لها. التدوير  ي نهاية العمر الانتاج 
 
 ف

 ترتبط المهام للمنتوج بمجالات استخداماته  :الاست دام مه م

ي قطاعات متنوعة ,فبعض المنتج
 
ات لها استخدامات مختلفة وف

 متلا عسكرية ومدنية او صناعية وزراعية او طبية. 

  اختي ر المنتوج الجديد:  2-6
 
 ا وات ات  ذ القرارات ف

ي اختيار المنتوج الجديد.        
 
ي اتخاذ القرار ف

 
توجد العديد من الطرق المستخدمة ف

كز هنا على اسلوم تحليل مستوى ال  (.  Break–Even Analysisتعادل )وسي 

ي تشير الى ان        
يستند هذا الاسلوم الى النموذج الاساشي للنظرية الاقتصادية التر

ي  هدف هذا و الارباح تظهر عندما تتجاوز الايرادات الكلية على التكاليف الكلية. 

مع  عنده التكاليف الكليةتتساوى الذي و الاسلوم الى تحديد حجم الانتاج المباع 
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كات من تحديد حجم الايرادات الكلية.  فمعرفة مستوى التعادل للمنتوج يمكن الشر

كات من تحقيق الارباح.   الانتاج المباع الذي من خلاله ستبدأ هذه الشر

ي ادارة الاعمال، ويتم قياسها من خلال الفارق        
 
تعد الربحية الهدف المباشر ف

ي تمتل الجزء الاكي  من بير  الايرادات والتكاليف .ان تخفيض تكا
ليف الانتاج والتر

ي زيادة الربحية. ويمكن تصنيف تكاليف 
 
التكاليف الاجمالية للمنتوج سيساهم ف

 :  الانتاج الى ما يلىي

  :ة ي ترتبط بشكل مباشر  كلف الانت ج المتغتر
تمتل مجموعة التكاليف التر

ه ، متل كلفة المواد الاولية والعمل ا  ,لمباشر بحجم الانتاج وتتغير بتغير

حيث تزداد بزيادة حجم الانتاج وتنخفض هذه التكاليف بتقليص حجم 

 الانتاج. 

  : ي تتصف بالتبات عند تغير حجم كلف الانت ج ال  بتة
تمتل التكاليف التر

وسعر , ورواتب الاقسام غير انتاجية متل الادارة ,الانتاج متل ايجار المصنع

ي ان موضوع الت. الفائدة والتأمينات والاندثار  بات لهذه التكاليف يكون نست 

 .على الامد الطويل

 .مكونات كلف الانتاج الاجمالية (2-2)ويمتل الشكل 

 

ةال  ةفكال           التكاليف                                                                                متغير

                       الكلف الكلية          

 الكلف التابتة            

 (2-2) الشكل

 .الاجمالية الانتاج كلف
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ة و          لابد من الاشارة هنا ان حصة الوحدة الواحدة من التكاليف التابتة متغير

ي حالة زيادة او نقصان حجم الانتاج
 
ي حير  ان حصة الوحدة الواحدة من  ,ف

 
ف

ة ثابتة عند تغير حجم الانتاج لذلك فان زيادة الانتاج سيؤدي ,  التكاليف المتغير

كلف   ة, وبالتالىي تخفيضالى انخفاض حصة الوحدة المنتجة من التكاليف التابت

وهذ ما يعرف م )اقتصاديات حجم الانتاج الاجمالية وبالتالىي تحقق الارباح. 

 الانتاج( . 

اضات الاتية: قائم اسلوم مستوى التعادل  ان         على الافير

ة. . التكاليف الكل1  ية تتألف من التكاليف التابتة والمتغير

 . ان جميع الوحدات المنتجة يتم بيعها. 2

ة للوحدة الواحدة ثابتة بغض 3 . ان دالة الكلف هي دالة خطية لان الكلفة المتغير

 النظر عن عدد الوحدات المنتجة والمباعة. 

 : مستوى التعادل باستخدام المعادلات الاتية يحدد

 ادل )بالوحدات(معادلة مستوى التع

q (ب لوحدات) =F/ (P-V) 

 معادلة مستوى التعادل )بالنقد(

 

  الاتية:  او يمكن حسابه مستوى التعادل )بالنقد(بالمعادلة

 سعر البيع للوحدة × مستوى التع  ل ب لنقد = مستوى التع  ل ب لوحدات 

احدة باستخدام العائد على مساهمة الوحدة الو كما يمكن حسام مستوى التعادل 

(R)   :بالمعادلة الاتية    

q=F/ R            
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ة للوحدة –الع ئد عل المس همة للوحدة الواحدة = سعر البيع   الكلفة المتغتر

=P-V R 

 حيث ان: 

F  الكلفة التابتة = 

q  = مستوى التعادل 

V  ة للوحدة الواحدة  = الكلفة المتغير

P  سعر البيع للوحدة الواحدة = 

R  للوحدة. المساهمة =العائد على 

Q حجم الانتاج المباع = 

ة للوحدة+ال  بتةكلفة التك ليف الكلية=ال-2  حجم الانت ج المب ع( ×)الكلفة المتغتر

  (F+VQ) الكلية التك ليف –  (PQت )الايرا ا (PR) =الارب ح مع  لة -3

 :الاتيةويمكن حسام الرب  ح بالمعادلة 

 مستوى التع  ل(–ت ج المرا  بيعهحجم الان)×الربــح=الع ئدة عل المس همة 

 :  ت عل مستوى التع  ل ملاحظ

  كة  يساعد ادارةان مستوى التعادل يعد مؤشر ي الشر
 
حجم معرفة  ف

حجم الانتاج المباع  يكون)عند  الارباح الانتاج الذي تبدأ عندة تحقيق

والخسارة )عندما يكون حجم الانتاج المباع امستوى التعادل( اعلى من 

 ستوى التعادل(. اقل من م

 كة تملك نان ا ي لان الشر  ايجائ 
خفاض مستوى التعادل يعد مؤشر

ي تحقيق الارباح بمجرد تجاوز حجم المبيعات  أ احتمالية عالية للبد
 
ف

 لمستوى التعادل. 
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  يمكن حسام مستوى التعادل بالساعة واليوم والأسبوع والشهر

واليوم والأسبوع الكلفة التابتة معي  عنها بالساعة  عندما تكونوالسنة 

 .  والشهر والسنة على التوالىي

ي لتصنيع (1م  ل) ي تأسيس خط انتاج 
 
كة تنتج محركات كهربائية  وترغب ف : شر

 :الاتيةمحرك  جديدة وقد توفرت لديك البيانات 

ة للوحدة ) -2( دولار 480000التكاليف السنوية التابتة ) -1  ( 120الكلفة المتغير

 ( دولار. 200ة )سعر البيع للوحد -3دولار 

ايجاد مستوى -2حسام العائد على المساهمة للوحدة الواحدة -1 :المطلوب

حسام الارباح المتوقعة اذا حجم -3التعادل بالوحدات والنقد 

ي حالة كون حجم  -4(وحدة سنويا 6500الطلب)
 
كة ف ما هي توصياتك  دارة الشر

 (وحدة سنويا؟ 5000المبيعات المتوقعة لا يزيد عن )

  الع ئد عل المس همة للوحدة الواحدةحس ب -1

ة للوحدة –الع ئد عل المس همة للوحدة الواحدة = سعر البيع    الكلفة المتغتر

R=P-V 

R=200 -120 = 80 دولار 

 حس ب مستوى التع  ل -2

 معادلة مستوى التعادل )بالوحدات(  -

= بالوحدات    
𝐹

𝑃 − 𝑉
 

𝒒  بالوحدات =  
480 000

200−120
  

            )وحدة(   6000 =
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 معادلة مستوى التعادل )بالنقد( -

𝒒(بالنقد) =  
𝑭

𝟏 − ( 
𝑽
𝑷

)
 

𝒒 =  
480000

1 − ( 
120
200

)
 

q =1200000     دولار 

 وحدة 6500حسام الارباح المتوقعة عند حجم المبيعات  -3

 التكاليف الكلية –الارباح المتوقعة = الايرادات الكلية 

ة(-[سعر البيع× حجم الطلب المتوقع(]لمتوقعة= الارب ح ا  )التك ليف ال  بتة +التك ليف المتغتر

             (=6500 × 200 )– [ 480000 +(120 × 6500 ] )   

                        =1300000 – ]480000 + 780000 [ 

 .دولار)رب  ح(  40000=                        

ي حالة كون حجم الم -4
 
 وحدة 5000بيعات ف

ة(-[سعر البيع× حجم الطلب المتوقع(]الارب ح المتوقعة=   )التك ليف ال  بتة +التك ليف المتغتر

               ( =5000  ×200)– [  480 000 +( 120 ×5000 )]  

 .دولار )خسارة(  – 000 80=  000 1080 – 000 1000=                          

ي ان المصنع سيحقق تعليقال
: لكون اشارة نتيجة المعادلة اعلاه سالبة فهذا يعت 

وبالتالىي فعلى ادارة المصنع الامتناع عن انشاء  ولار,( د80000خسارة مقدارها )

ي الجديد.   الخط الانتاج 

: تدر  ادارة احدى المصارف تقديم خدمة جديدة لزبائنها. العائد على (2م  ل)

 دولار.   ( 2000.وقد قدرت التكاليف التابتة السنوية )( دولار 2)المساهمة
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. ما هي توصياتك ل دارة 2 . ايجاد مستوى التعادل للخدمة الجديدة1 المطلوب:  

ي هذه الحالة اذا كان عدد الزبائن المتوقع )
 
 (. 500( و)1500المضف ف

 . مستوى التع  ل ب لوحدات1

q = F/ R 

q = 2000÷2 = 2000  زبون 

  .(1500)ك ن عد  الزب ئن المتوقع اذا   -2

 مستوى التع  ل ( –حجم الانت ج المرا  بيعه )×الربــح = الع ئدة عل المس همة للوحدة 

 .دولار رب  ح 1000( =  1000 – 1500× ) دولار  2الرب  ح = 

  (.500)اذا ك ن عد  الزب ئن المتوقع  -3

 مستوى التع  ل( –مرا  بيعه حجم الانت ج ال)×الربــح = الع ئدة عل المس همة للوحدة 

  .دولار خسارة 1000 -( =  1000 – 500× )دولار  2الرب  ح = 

( دولار لان حجم الطلب 1000: ان المضف سيحقق ارباح بمقدار )لتعليقا

() ( يزيد على مستوى التعادل بمقدار 1500المتوقع على الخدمة )عدد المرض 

ي حالة كون حجم الطلب المتوق 500
 
( فان 500ع على الخدمة ) مريض.اما ف

 .( دولار1000المستشع  ستحقق خسارة )

ي الاستتمار بملغ ) (:3م  ل)
 
( دولار وقد وجدت ان 1800000ترغب كلية اهلية ف

  ,( دولار سنويا250000الاستتمار الجديد يؤدي الى ارتفاع الكلف التابتة بمقدار )

يد عائد المساهمة للوحدة بمقدار ( دولار، علما ان 600) كما ان الاستتمار سير 

ي الوضع الحالىي )
 
( دولار سنويا 4200000سجلات الكلية تظهر بان الكلف التابتة ف

ة للوحدة )  (دولار. 2400( دولار وسعر البيع للوحدة  )1000والكلفة المتغير
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ي ظل الوضع الحالىي ومستوى التعادل عند  -1المطلوب: 
 
حسام مستوى التعادل ف

ما هو رأيك هل من الاف ل تنفيذ فكرة  -2الجديد  دخول الجامعة بالاستتمار 

 الاستتمار الجديد؟ موضحا السبب؟

  ظل الوضع -1
 
:  مستوى التع  ل ف  الح لى 

   𝒒  بالوحدات =  
𝐅

𝐏−𝐕
 = 

𝟒𝟐𝟎𝟎 𝟎𝟎𝟎

𝟐𝟒𝟎𝟎−𝟏𝟎𝟎𝟎
   

 . 3000 =                        وحدة

 :لاست م ر الجديدمستوى التع  ل عند  خول الج معة ب  -2

 دولار 4450000=  250000+  4200000= الكلفة التابتة بعد الاستتمار

 دولار 1400=  1000 – 2400= الاستتمار قبلالعائد على المساهمة 

 الع ئد عل المس همة بعد الاست م ر= الع ئد عل المس همة قبل الاست م ر + مقدار الزي  ة 

  .دولار 2000=  600+  1400=                                             

q=F/R 

  وحدة  2225 = 2000÷4450000 = 

وحدة( مما  2225ان انخفاض مستوى التعادل بعد الاستتمار )انخفض الى       

رة.   ي ان فكرة الاستتمار الجديد مي 
 يعت 

( 1600حجم المبيعات المتوقعة للشهر القادم ) -1:توفرت البيانات التالية 4م  ل

ة للوحدة  -3( دولار 2000التكاليف التابتة الشهرية ) -2وحدة شهريا  الكلفة المتغير

كة تعمل بمعدل )20سعر البيع للوحدة ) -4( دولار 10) ( 20( دولار. علما ان الشر

ي الشهر و)
 
ي اليوم. 5يوم ف

 
 ( ساعات ف

وقع حسام الرب  ح المت -2ايجاد مستوى التعادل بالشهر والساعة   -1:المطلوب

( 24000ما هو حجم المبيعات المطلوم لتحقيق رب  ح مقداره ) -3للشهر القادم 
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دولار  (25( وارتفع سعر البيع الى)6000اذا ارتفعت الكلفة التابتة الى ) -4دولار 

ي 900وانخفض حجم المبيعات الى )
 
( وحدة فما هو الرب  ح او الخسارة المتحققة ف

 الشهر القادم. 

 عة= الكلفة ال  بتة شهري  / عد  س ع ت العمل ب لشهر الكلفة ال  بتة ب لس 

  .دولار 20 =(5 × 20÷)2000الكلفة التابتة بالساعة = 

 مستوى التع  ل ب لس عة والشهر  -1

 .وحدة 2000( ÷20 - 10 = )200( =Qمستوى التعادل بالشهر )

   .وحدة 20( ÷20 - 10 = )2( =Qمستوى التعادل بالساعة )

 شهر القادم تحديد الرب  ح لل

 التك ليف الكلية –= الايرا ات الكلية الربــح

ة(-(سعر البيع×  حجم الطلب المتوقع)=    )التك ليف ال  بتة +التك ليف المتغتر

 ( = 1600×20) – [2000 ( +10×1600)] 

   دولار.  14000=  

 (  ولار24000تحديد حجم المبيع ت المطلوب لتحقيق ربــح مقداره ) -2

ة(-(سعر البيع× طلب المتوقعحجم ال)الرب  ح =  )التكاليف التابتة +التكاليف المتغير

 [حجم المبيعات( × 10+)  2000] – [حجم المبيعات   ×20] = 24000

 ( حجم المبيعات20-10= ) 2000+  24000

 وحدة 26000÷ 10  =2600( = Qحجم المبيعات)

(   ولارا  25الى)( وان ف ض سعر البيع 6000ذا ارتفعت الكلفة ال  بتة الى )ا -3

( وحدة فم  هو الربــح او ال س رة المتحققة 900وان فض حجم المبيع ت الى )

ة للوحدة لم تتغتر .   مع بق ء الكلفة المتغتر

ة(-(سعر البيع×حجم الطلب المتوقع)الربــح=  )التك ليف ال  بتة+التك ليف المتغتر

 دولار.  7500(= 900×10+ ) 6000) –(  25 × 900=)          
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( ساعات باليوم , و كانت 10( يوم بالشهر و)20:معمل خياطة يعمل )( 5م  ل)

ي الشهر )
 
ة 40( دولار وسعر البدلة )20000التكاليف التابتة ف ( دولار والكلفة المتغير

 ( دولار . 35للبدلة الواحدة )

اذا كانت ادارة المعمل  -2حسام مستوى التعادل بالشهر والساعة   -1المطلوب 

( 40وكان معدل الانتاج و الطلب ), ( دولار 200تحقيق رب  ح يومي مقداره ) تسعى الى

ة للوحدة الواحدة مع بقاء السعر على ما هو  ,بدلة باليوم فكم ستكون الكلفة المتغير

ي حال قررت ادارة ال -3  ,عليه
 
ي توسيع 150000استتمار مبلغ ) معملف

 
( دولار ف

%( 35التكاليف التابتة الشهرية بمقدار ) وكان الاستتمار يؤدي الى ارتفاع ,المعمل

ي  ( دولارات6والعائد على المساهمة الى )
 
ر ف , فهل تعتقد ان الاستمار الجديد مي 

 المعمل ام لا ولماذا؟

   :حس ب مستوى التع  ل ب لشهر والس عة  -1

قبل حسام مستوى التعادل  حسام الكلفة التابتة بالشهر واليوم والساعة لابد من

 لىي : وكما ي

 دولار من السؤال  20000الكلفة التابتة بالشهر = 

 دولار  1000يوم=  20÷ دولار  20000الكلفة التابتة باليوم = 

 .دولار 100ساعات=  10÷ دولار  1000الكلفة التابتة بالساعة = 

  :مستوى التعادل بالشهرحسام  -

 ( 35 - 40÷)  20000مستوى التعادل بالشهر = 

                 بدلة.   4000الشهر = مستوى التعادل ب

 :مستوى التعادل بالساعةحسام  -

 ( 35 - 40÷ )  100مستوى التعادل بالساعة = 

 .بدلة 20مستوى التعادل بالساعة = 
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ة للوحدة لتحقيق ربــح يوم  مقداره )  -2  (  ولار200الكلفة المتغتر

ة()التك ليف ال  بت-(سعر البيع×حجم الطلب المتوقع)الربــح=  ة+التك ليف المتغتر

200 ( =40×40 )– (1000 +40 ×V) 

ة )   V = )400 ÷ 40الكلفة المتغير

ة )  دولار.  V = )10الكلفة المتغير

 مستوى التع  ل بعد الاست م ر  -3

 % (35×  20000+ )  20000بعد الاستتمار =  (F)الكلفة التابتة

 .دولار 27000=                                    

q= F/R 

q=27000÷6 =4500   )وحدة(  

ر لان مستوى التعادل بعد الاستتمار اعلى من مستوى التعادل   الاستتمار غير مي 

 قبل الاستتمار. 
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 اسئلة للفصل ال   

وما هي اوجه  الجديدة وضح مفهوم المنتوج وتخطيط وتصميم المنتجات -1 

 الاختلاف بير  السلعة والخدمة. 

 .تتصف عملية تخطيط وتصميم المنتجات بالاستمرارية " علل ما يلىي " -2 

اتيجيات تقديم المنتجات الجديدة .  -3    ما هي اسير

 ما هي الملاحظات على دورة حياة المنتوج؟ -4 

جمة الاحتياجات الى  -5  ي دراسة الجدوى الاقتصادية لير
 
وضح انواع التحليلات ف

 نماذج نهائية للمنتجات الجديدة؟

 فاهيم المتعلقة بكلف الانتاج ؟وضح الم -6 

ي الاسبوع وبمعدل 6( اسبوع سنويا بواقع )50صالون حلاقة يعمل ) -7 
 
( ايام ف

( دولار والكلفة 20400اذا علمت ان التكاليف السنوية التابتة ) ,( ساعات يوميا8)

ة لحلاقة الزبون الواحد )  (.7( دولارات وأجرة الحلاقة للزبون)3المتغير

حسام عدد الزبائن  -2حسام مستوى التعادل الاسبوعي واليومي  -1 المطلوب: 

ي الاسبوع لتحقيق رب  ح مقداره )
 
ما هي توصياتك  دارة  -3( دولار اسبوعيا 500ف

ي حالة استتمارها مبلغ)
 
( لتطوير الخدمات المقدمة للزبائن 200000الصالون ف

التكاليف التابتة %( وارتفاع 25تؤدي الى ارتفاع العائد على المساهمة بمقدار )

 ( دولار سنويا. 600بمقدار )

ي اليوم و)20ورشة لصناعة الابوام تعمل) -8 
 
( ساعات 5( يوم شهريا ووجبتير  ف

( وحدة بلغت الايرادات 10000بالوجبة الواحدة, وإذا علمت عند حجم انتاج)

( دولار ب منها 370000( دولار والتكاليف الكلية الشهرية)400000الشهرية )

 ( دولار كلف ثابتة شهريا. 20000)
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ي حال قررت ادارة  -2حسام مستوى التعادل بالشهر وبالساعة  -1المطلوب: 
 
ف

( دولار لتحسير  حصتها السوقية, فما هو 100000الورشه استتمار مبلغ وقدره )

ة للوحدة  ي ارتفاع الكلفة المتغير
 
رأيك بقرار الادارة  علما ان الاستتمار سيساهم ف

( دولارات .وارتفاع التكاليف 7ر وارتفاع العائد على المساهمة الى )( دولا3بمقدار )

 ( دولار . 35000التابتة الشهرية الى )

 اختر الاج بة الصحيحة  -9 

اتيجية انت ج م  يمكن بيعه ب  -1  تسمى استر

اتيجية قيادة السوق م -ا اتيجية قيادة التكنولوجيا ج -اسير اتيجية   -اسير اسير

ي 
               .التفاعل الوظيع 

اتيجية بيع م  يمكن انت جه ب  - -2  تسمى استر

اتيجية قيادة السوق م -ا اتيجية قيادة التكنولوجيا ج -اسير اتيجية   -اسير اسير

ي 
   .التفاعل الوظيع 

 مستوى التع  ل يعك   -3

حجم الانتاج المباع  -م حجم الانتاج المباع الذي تكون ايراداته اكي  من تكاليفه  -ا

حجم الانتاج المباع الذي تكون ايراداته    -ج ي تكون ايراداته اقل من تكاليفه الذ

   .مساو لتكاليفه

ا  -4  ان ف ض مستوى التع  ل يعد مؤش 

ا سلبيا -م مؤشر ا ايجابيا  -ا   .مؤشر

ا  ارتفاع -5  مستوى التعادل يعد مؤشر

ا سلبيا -م مؤشر ا ايجابيا  -ا      .مؤشر

 دة من التك ليف ال  بتة حصة الوحدة الواح -6

ة  -ا ة -ثابتة ج -م متغير        .قد تكون ثابتة او متغير
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( ساعات باليوم, و كانت التكاليف 10( يوم بالشهر و)20معمل خياطة يعمل ) -7

ي الشهر )
 
( دولار وعائد المساهمة للوحدة 50( دولار وسعر البدلة )20000التابتة ف

 لتعادل الشهري يساوي. ( دولار. فان مستوى ا10الواحدة )

  .وحدة شهريا 500 -ج وحدة شهريا 2000 -م وحدة شهريا  4000 -ا

ة  -8  حصة الوحدة الواحدة من التك ليف المتغتر

ة  -ا ة.  -جثابتة   -م متغير      قد تكون ثابتة او متغير
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 محتوي ت الفصل ال  ل 

 ت طيط وتصميم العملي ت التحويلية

( Process Planning &Design) 

 وخص ئصه   التحويلية : مفهوم ا ارة العملية3-1

 : مع يتر تصميم العملي ت التحويلية3-2

 :العملية التحويلية -: مصفوفة المنتوج3-3

  تصميم العملي ت التحويلية 3-4
 
 :  ور التكنولوجي  ف

  المنظم ت ال دمية  3-5
 
 : تصميم العملي ت التحويلية ف

 العملي ت التحويلية  : تحليل تدفق6-3

اء :3-7  تك ليف الانت ج الاجم لية وعلاقته  بحجم الانت ج وبدائل الش 
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 الفصل ال  ل 

 ت طيط وتصميم العملي ت التحويلية

( Process Planning  &Design) 

 وخص ئصه   التحويلية : مفهوم ا ارة العملية1-3

ي هي  (Process)تعد العمليات التحويلية            كة جوهر عمل النظام الانتاج   للشر

ي تكوين المخرجات من السلع والخدمات. ويمكن تعريف العملية  هوتمتل سلوك
 
ف

ي يتم بواسطتها معالجة 
وتحويلها الى سلعة او خدمة  المدخلاتهي الوسيلة التر

ذات قيمة م افة ، فهي مزي    ج من وسائل الانتاج من مكائن وأدوات وعاملير  وطرق 

ي انتاج عمل المعال
 
 . تلك المخرجاتتمدة ف

ي خطوط         
 
ان العمليات التحويلية قد تكون عملية  تجميعية كما هو الحال ف

ي  جهزةتجميع  السيارات او الا 
 
الكهربائية ، وقد تكون عمليات تفاعل كيمياوي كما ف

ي صناعة النفط، وقد   ,الصناعات الغذائية او الدوائية
 
وقد تكون استخراجية كما ف

ي صناعة الاثاثت
 
يائية كما ف كات  ,كون فير  ي شر

 
وقد تكون نقلا للملكية كما هو الحال ف

ي شكل المنتوج ,النقل
 
وإنما  ,لان نقل الطابوق على سبيل المتال لا يؤدي الى تغيير ف

ي الملكية للمادة المنقولة
 
اذ ان قيمة الطابوق عند المعمل المنتج له هي  ,التغيير ف

له الى موقع البناء. وقد تشمل صناعة معينة انواع متعددة اقل من قيمتيه بعد نق

ي صناعة 
 
يائية و كيمياوية وتجميعية كما هو الحال ف من هذه العمليات متل الفير 

ي معالجة 
 
ي صناعة الخدمة قد تتمتل بمجموعة الاجراءات ف

 
السيارات .اما ف

ي نظم المعلومات من خلال اجراءات معالجة  المدخلات
 
البيانات  كما هو الحالة ف

مجير  وتحويلها الى معلومات.  اجهزة الكومبيوتر باستخدام برامج معينة و   ومي 

تخطيط وتصميم العملية هي مجموعة الانشطة المتعلقة باختيار المزي    ج من        

ي محدد لتحويل  موارد الانتاج وطرق الانتاج ونمط التدفق ضمن نظام انتاج 
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فية. وبالتالىي فهي الوصف التفصيلىي المدخلات الى سلع وخدمات ذات قيمة اضا

ي ترتبط عمليات المعالجة بع ها ببعض بهدف انتاج 
لنظام التحويل والطريقة التر

. وتتصف العمليات التحويلية  ) ي
 (  بالخصائص الاتية: Processالمنتوج النهائ 

 (Capacity) اولا: الط قة

او الاستعام )الطاقة متل خاصية الطاقة بقدرة العملية التحويلية على الانتاج تت 

ون طالب سنويا (  ، ويعي  عن طاقة العملية الاستعابية للقاعة الدراسية عشر

التحويلية بمعدل الانتاج او وقت العمل خلال وحدة الزمن . فإذا كانت العملية 

التحويلية عبارة عن صبغ للأبوام فالطاقة لمتل هذه العملية يعي  عنها بعدد 

ة زمنية معينة )سنة , شهر , اسبوع , يوم , ساعة .... الابوام المصبوغة خلال  فير

ي اليوم
 
ين ساعة صبغ ف  .الخ (,او عشر

 (Effectivenessث ني : الف علية )

مقيا  يوضح قدرة العملية على تحقيق أهدافها، ويعي  عنها بالنسبة المئوية هي 

 ,المخططة(للمخرجات الفعلية )الطاقة الفعلية( الى المخرجات المخططة )الطاقة 

 الاتية: وعادة ما تسمى بنسبة الانجاز للخطط الموضوعة .ويتم قياسها بالمعادلة 

 الم رج ت الفعلية ) الط قة الفعلية (              

 100×  _______________________________________________   الف علية = 

 الم رج ت الم ططة ) الط قة الم ططة(                  

لا يعد  %100اكير من  الىالفاعلية  مؤشر  وهنا لابد من الاشارة الى ان ارتفاع       

ا ايجابيا, اذ قد ورة مؤشر ي الاجراءات التخطيطية المتخذة  بالض 
 
من يعكس مشاكل ف

 .قبل الادارة

 (Flexibilityث ل  : المرونة )

ي استخدا      
 
م الموارد من مكائن تمتل خاصية المرونة بقدرة العمليات التحويلية ف

ي البيئ
 
ية بهدف الاستجابة للتغير ف لنظام لالداخلية و الخارجية  تير  ومهارات بشر
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ي متلا قدرة العمليات 
ي من حيث الكمية ودرجة التنوع والوقت. فالمرونة تعت  الانتاج 

ي انتاج  سلع و خدمات متنوعة باستخدام نفس الموارد من مواد اولية 
 
التحويلية ف

 ,او انتاج نفس السلع والخدمات باستخدام موارد متنوعة ,ئن و رأسمالوعمال و مكا

او التحكم بحجم الانتاج او بمواعيد تسليم للمنتجات )مرونة حجم الانتاج ومواعيد 

 التسليم(. 

 ( Efficiencyرابع : الكف ءة )

ي تحقيق الاستغلال الامتل للموارد المتاحة,ويعي  عنه      
 
ا مقيا  لقدرة العملية ف

بتعظيم المخرجات باستخدام نفس الموارد او زيادة المخرجات بنسبة اكي  من 

ي المدخلات او تقليل المخرجات بنسبة اقل من تقليل المدخلات. يقا  
 
الزيادة ف

 مستوى الكفاءة بشكل عام وفقا للمعادلة الاتية: 

 الم رج ت الفعلية )الط قة الفعلية(                 

   100× _______________________________ ______الكف ءة =  

 المدخلات المت حة )الط قة المت حة(                

ي كون        
 
على ضوء المعادلة اعلاه يتبير  ان الاختلاف بير  الكفاءة والانتاجية ف

ي حير  
 
الاولى تمتل نسبة مئوية للعلاقة بير  الطاقة الفعلية والطاقة المتاحة ف

مقدار مساهمة الوحدة المضوفة من المدخلات الفعلية سواء  الانتاجية تعكس 

ي تكوين المخرجات الفعلية. 
 
 كانت بالنقد او الكميات ف

 اما على مستوى العملية فتقا  الكفاءة للدفعة المنتجة بالمعادلة الاتية :        

  (processing time)وقت المع لجة للعمل                                       

   100× _________________________________________________________________الكف ءة للعملية  =  

 ( (.setup t.+processing t. + waiting t. + move tالمهل ال منية                     

 : مع يتر تصميم العملي ت التحويلية 3-2

ي بموجيقصد بتصميم العمليات التحويلية هو        
ها يتم انتاج السلع بالطريقة التر

ي تتحكم  بعملية التصميم والخدمات. وهناك نوعير  من المعايير 
هما طبيعة التر
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اتيجيات الانتاج( ي يتدفق بها المنتوج خلال  ,الطلب على المنتوج )اسير
والكيفية التر

 العمليات التحويلية )نظم الانتاج(. 

اتيجي ت الانت ج او التصنيع   اولا: استر

طبيعة الطلب على المنتوج هو المعيار الاول لتصميم العمليات التحويلية  تعد       

 : ي
اتيجيات الانتاج ويتمتل بالائر  والذي يعي  عنه باسير

اتيجية الانتاج حسب الطلب  -1     (Make to Order)اسير

 وبالتالىي يتم تسليم المنتجات ,ترتب العمليات التحولية حسب طلبات الزبائن      

ي  زبائنالى ال
 
ة دون الحاجة لوجود مخازن كما مبير  ف بعد اكمال عملية انتاجها مباشر

فصناعة السفن والجسور والمصاعد واغلب الصناعات التقيلة  ,(3-1الى الشكل  )

اتيجية.   تمتل نماذج لهذا النوع من الاسير

 

      طلبات الزبائن                                                  

                                                

  المنتوج                                                                       

 

 (3-1الشكل )

اتيجية الانتاج حسب الطلب  اسير

 : اتيجية ما يلىي
 ومن مواصفات هذه الاسير

  ة. تحدد مواصفات المنتوج من قبل المستهلك مباشر 

  .عادة ما تكون المنتجات متنوعة و بكميات قليله نسبيا وغير نمطية 

  ارتفاع تكاليف الانتاج وبالتالىي الاسعار بسبب كون وسائل انتاج متخصصة

 لكل امر انتاج. 

  ام بمواعيد التسليم من قبل كير  على اسبقية الجودة والالير 
كة االير لشر

 والمرونة.  لابداعات الاخرى متل الكلفة و اسبقيلا بالمقارنة بأ

 المستهلك الانتاج
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اتيجية الانت ج لأجل ال  ن  -2      (Make to Stock)استر

كة         ي مخازن الشر
 
ي تكون متوفرة ف

اتيجية المنتجات النمطية التر تسمى باسير

وبات الغازية.   بصورة دائمة متل وقود السيارات وصناعة السكائر والمشر

اتيجية         ي الشكو بموجب هذه الاسير
 
( فان المنتجات يتم 2-3ل )كما موضح ف

ي بعد اكمال عملية انتاجها. 
كة بموجب اجراءات ادخال مخزئ  ارسالها الى مخازن الشر

ي حال وجود طلب على المنتجات. 
 
 اما عملية التسليم للزبائن فتتم من المخازن ف

       

                                                          م الطلبياتاستلا                                                                    

 

  

 المنتوج وأجزائه

  

               

 (3-2الشكل )

اتيجية الانتاج لأجل الخز   اناسير

اتيجية مناسبة حير  يكون حجم الانتاج كبير و نمطي  وبمواصفات       
ان هذه الاسير

ات ي خفضثابتة .وتساعد هذه الاسير
 
التكاليف  حصة الوحدة الواحدة من يجية ف

اضافة الى ارتفاع مستوى الاستخدام لوسائل  ,التابتة بسبب كي  حجم الانتاج

 الانتاج بسبب استمرارية الانتاج. 

اتيجية -3   (Assemble to Order)التجمع حسب الطلب  استر

اتيجية الا           اتيجية على الجمع بير  اسير
نتاج حسب الطلب تقوم هذه الاسير

اتيجية الانتاج لأجل الخزن ي الصناعات الهندسية التجميعية   ,واسير
 
كما هو الحال ف

اجزاء المنتوج من مكونات ال. ان ()كصناعية السيارات والأجهزة الكهربائية

ي فيتم تجميعه ,والتجمعات الفرعية يتم تصنيعها لغرض تخزينها
 اما المنتوج النهائ 

 الانتاج

 المخازن

 التنبؤ بالطلب

 المستهلك
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ي حالة وجود طلب فع
 
اتيجية الانتاج حسب الطلب. ف لىي عليه، اي بموجب اسير

اتيجية. 3-3الشكل )   ( يوضح هذه الاسير

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 (3-3الشكل )

اتيجية التجمع حسب الطلب  اسير

  ث ني : نظم الانت ج

ي تصميم العمليات التحويلية، حيث  نظم الانتاج تمتل       
 
ي ف

يتم المعيار التائ 

ي بموجبها يتدفق او يتحرك  التحويليةتصميم العمليات 
على ضوء الطريقة التر

 المنتوج بير  العمليات التحويلية. 

 (Continuous Flowالمستمر )الانت ج  -1

بموجب هذا النوع من الانتاج يتم ترتيب العمليات التحويلية بشكل متسلسل        

ي الشكل
 
عمليات التحويلية  تمر المواد الاولية على ال(. 4-3))متتابع( كما موضح ف

. يتطلب هذا  ي
من عملية الى اخرى او من قسم الى اخر حتر يتم اكمال المنتوج النهائ 

النوع من نظم الانتاج وسائل انتاج من عمال ذو مهارات عالية و مكائن متخصصة. 

كم انه يناسب الانتاج الكبير والنمطي )غير متنوع( متل الصناعات الغذائية 

انت ج اج اء  التنبؤ ب لطلب

 المنتوج

تجميع المنتوج 

ي النها
  ئ 

مخزن اجزاء 

 المنتوج

مخزن المنتوج 

ي 
 النهائ 

 المستهلك
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ها. والاسمنت وخطوط الت ويطلق على  جميع للسيارات والأجهزة الكهربائية وغير

ي نظام الانتاج 
 
معدل الوقت اللازم لانتاج الوحدة الواحدة من مخرجات النهائية ف

( والذي يمتل حصة الوحدة الواحدة للمنتوج Circle timeالمستمر بوقت الدورة )

ي من الوقت المتاح لانتاج.     
 النهائ 

   

                                                                                                                     

 

 

 م  ة اولية        

 

 (3-4الشكل )

 نظام الانتاج )المتدفق( المستمر

 : ات هذا النمط من الانتاج هي  من مير 

  الانتاج.  انخفاض كلفة الانتاج للوحدة بسبب ارتفاع معدلات 

  سهولة جدولة الاعمال لان مسارات المنتوج تكون متبتة ضمن التصميم

 . ي  الاساشي للنظام الانتاج 

  .اف والرقابة بسبب تخصص العاملير  و تحديد مسؤولياتهم  سهولة الاشر

  ارتفاع مستوى الاستخدام لوسائل الانتاج من مكائن وأيدي عاملة بسبب

 استمرارية الانتاج. 

:   اما من اهم      عيوبه فهي

  ي حجم الانتاج او تصميم المنتوج ,كما ان
 
ات ف يعتي  غير مرن لا يقبل التغيير

 توقف اي عملية يؤدي الى توقف النظام كله بسبب تسلسلها. 

 

  

   قطع صبغ
بيقت  ثت   
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  ة بسبب كون وسائل الانتاج من ايدي متخصصة يحتاج الى استتمارات كبير

 . عاملة و مكائن

    (Batch) Production (المتقطع)ب لدفع ت  الانت ج -2

بموجب هذا النوع يتم ترتيب العمليات التحويلية ضمن اقسام انتاجية متل        

تحرك المنتوج بير  تلك الأقسام على شكل يقسم التتقيب والسباكة  والصبغ ، و 

ي القسم الواحد، اي يمكن   ,دفعات
 
حيث تكون وسائل الانتاج ذات غرض عام ف

ي متال انتاج عدة اجزاء باستخدام نفس و  ي نفس القسم الانتاج 
 
سيلة الانتاج او ف

ي قسم التتقيب يستخدم نفس المتقب للأجراء عملية التتقيب بأشكال 
 
ذلك ف

يمة المطلوبة.   متنوعة وللأجزاء مختلفة بمجرد تغيير الي 

 (Cالج ء ) (B(                           الج ء )Cالج ء )         

                          

 

  

 

                  

      

           

 (A) الجزء        

 (B) الجزء        

 (C)الجزء         

      

 

 (3-5)الشكل

 نظام الانتاج بالدفعات

  
 ثت 

 ت قيب

 تقطيع

 صبغ
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( مخطط ل نتاج بالدفعات  فإذا كان حجم الدفعة من الاجزاء 3-5الشكل) يبير         

(C،B،A( يساوي )10 ) تم العمل على الجزء سيوحدات على سبيل المتالA  ي
 
ف

ي الانتظار لحير  اكمال حجم الدفعة من الجزء C،Bعملية التقطيع وتبعر الاجزاء )
 
( ف

A ( ي 10البالغة
 
( وحدات بالكامل ومن ثم يتم نقل الدفعة الى عملية التتقيب، ف

بعد ان يتم تهيئة عملية  Bمن الجزء الاولى حير  يبدأ العمل على تقطيع الدفعة 

ي الانتظار لحير  اكمال حجم الدفعة من الجزء   Cويبعر  الجزء  Bء القطع لجز 
 
 Bف

ي والصبغ. 
ي الاقسام الاخرى التتقيب والتت 

 
ويطلق  بالكامل ، وهكذا تستمر العملية ف

 (.Lead Timeالى الزمن اللازم لانتاج الدفعة الواحدة بالمهل الزمنية )

كاتيناسب هذا النوع من الانتاج ال              ي تصنع منتجات متنوعة  شر
التر

ي تكون منتجاتها مكونة من اجزاء وتجمعات 
وبكميات قليلة نسبيا متل صناعات التر

 : ات هذا النمط من الانتاج هي ة كالسيارات او المعدات التقيلة.  من مير   فرعية كتير

  ي يتصف بالمرونة لان وسائل الانتاج من معدات وعمال ان النظام الانتاج 

. ذات غرض عام وغير    متخصصة لتصنيع منتوج معير 

  .ي وسائل الانتاج لأنها ذات غرض عام
 
 انخفاض رأسمال المستتمر ف

  :اما من اهم  عيوبه فهي 

 ات الانتظار  .ارتفاع كلف المخزون بسبب طول فير

  ي نفس القسم او على
 
صعوبة جدولة الاعمال وذلك لتنوع الاجزاء المنتجة ف

 نفس الماكنة. 

 (: Job Shopنظ م ورش العمل ) -3

ةذو عمليات متخصصة انتاج نظام هو        )قد يصل حجم الدفعة بدفعات صغير

حسب الطلب لمنتجات متنوعة باستخدام عمليات معالجة الى وحدة واحدة( 

 متكررة متل العيادات الطبية ومطاعم الوجبات الشيعة. 
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وع  -4   :(Project) انت ج المش 

ي هذا النوع من الانتاج يت       
 
م تجميع كل وسائل الانتاج من ايدي عاملة ومعدات ف

ي نهاية الامر.يناسب 
 
وع الذي سيمتل المنتوج ف ي موقع المشر

 
و مكائن ومواد اولية ف

ي يتم تصنيعها بكميات 
ة والتر هذا النوع من الانتاج المنتجات ذات الاحجام الكبير

ها ل انتاج متخصصة لذا تكون وسائ ,قليلة متل الطائرات والبواخر والعمارات وغير

وع يت من تصنيع) ات فنية عالية.فإذا كان المشر ( طائرات على سبيل 5وتتطلب خي 

وتكون كل  ,المتال ، فان وسائل الانتاج يتم تقسيمها الى خمسة مجموعات منفصلة

 مجموعة مسؤولة عن انتاج طائرة واحدة. 

ي هذا النوع من نظم الانتاج بصعوبة الجد       
 
ولة والرقابة وذلك تتمتل المشاكل ف

ة مكونات المنتوج ي تحصل اثناء عملية التنفيذ  ,لكير
ات التر اضافة الى التغيير

 خصوصا اذا كان المنتوج يقدم لأول مرة. و 

 العملية التحويلية -: مصفوفة المنتوج3-3

القرارات المتعلقة الى العلاقة بير  العملية التحويلية -تستند مصفوفة المنتوج       

أي  ,القرارات المتعلقة بتصميم المنتوجو التحويلية )باختيار نظام الانتاج( العمليات 

ان اختيار نظام الانتاج يعتمد على دورة حياة المنتوج من حيث الحجم ودرجة 

 التنوع. 

ي الشكل ) (Hayes  &Wheelwright)قدما        
 
( هذه العلاقة 3-6وكما موضح ف

ي 
 
 تحديد نظام الانتاج بما يتلاءم مع على شكل مصفوفة تعكس خيارات المنظمة ف

طبيعة المنتوج من حيث حجم الانتاج ودرجة تنوعه. أي كلما زيادة حجم الانتاج 

ختيار لنظام الانتاج يتجه نحو نظام الانتاج الا فان  وانخفاض درجة التنوع للمنتجات

المستمر  )الجانب العمودي من المصفوفة( بسبب  التناقض بير  معايير الكلفة 
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. اذ تقل المرونة والكلفة كلما تدرجنا من نظام ورش العمل و  ي المرونة لكل نظام انتاج 

 .نحو نظام خطوط التجميع الانتاج و نظام الانتاج المستمر

اما المنطقتير  أي الجمع بير  المرونة العالية والكلفة الواطئة )الانتاج بكميات        

ة ودرجة عالية من التنوع( فتمتل منطقة تح كات,دي كبير  يجب ان تحسب و  للشر

 

حجم انتاج 
كبير وتنوع 

 عالىي 

عدد قليل من 
المنتجات و 
 طلب عالىي 

منتجات 
متعددة 

 بحجوم قليلة

طلب 
منخفض 

وبنموذج واحد 
او عدد قليل 
 من النماذج

 المنتوج
 
 
 
 
 

نظام         
 الانتاج

 غير 
 ممكن  

نظام  -1 
 انتاج الورش

نظام  -2 
الانتاج 

 دفعات بال

نظام خط  -3 
 التجميع 

 
 
 
 

  

 غتر ممكن                                                                                                                                

نظام  -4
الانتاج 
 المستمر

 

 (3-6)الشكل 

 العملية التحويلية -مصفوفة المنتوج

 المطابع

 الصناعات التقيلة

 الصناعات التجميعية

 صناعات النمطية
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ي بعناية  اتيج  كةشديدة. ان الخيار الاسير ي تحديد موقعها ضمن المصفوفة  للشر
 
ف

يعتمد على مجموعة من العوامل متل حالة الاسواق ودرجة المنافسة فيها وكمية 

نوع التكنولوجيا  و قوة العمل من المهارات  طبيعةو  المتاحة لها الاستتمارات المالية 

ويلية يتطلب تكامل ادارة العمليات المطلوم توفرها. أي ان تصميم العمليات التح

ي 
 :مع الائر

  ي القرارات المتعلقة ب مان تلبية كل
 
ادارة التسويق والعمل معها عن كتب ف

إلى جانب الآثار البيئية. ان الدور  ,من متطلبات السوق الحالية والمستقبلية

ي المستقبل 
 
ي تقدير وإدارة الطلب ف

 
يتتطلب وجود الحاسم للتسويق ف

ي حجم الطلب, وبالتالىي  متعددة سيناريوهات
 
لغرض الاستجابة للتذبب ف

 ..التقليل من مخاطر التنبؤ

  ي
 
اتخاذ  تحديد مصادر التمويل وبالتالىي  ادارة المالية لما لها من دور رئيسي ف

القرارات المتعلقة باختيار العملية. أي يجب إخ اع بدائل اختيار العملية 

الحالية و العوائد المطلوبة على للتدفق النقدي القياشي وتحليل القيمة 

ي حدود الخطر المقبول. كما ان الاستتمارات المستقبلية 
 
رأ  المال ف

ستكون مطلوبة مع تطور المنتوج والعملية والتحديات البيئية مع مرور 

 الوقت

  ي الذي يتوافق مع بدائل ادارة ي توفير رأ  المال البشر
 
ية ف الموارد البشر

وبة بما لوتدريب وتوجيه للتخصصات المط اختيار العملية من توظيف

 ينسجم مع العمليات المختارة. 

  تصميم العملي ت التحويلية  3-4
 
 :  ور التكنولوجي  ف

ي أخذت ابعاد متنوعة لارتباطها بمفاهيم        
تعد التكنولوجيا من المصطلحات التر

ها افة الى التقارم اض ,متنوعة متل المنتوج والعمليات التحويلية وطرق الانتاج وغير
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الكبير وصعوبة الفصل بير  المفهوم النظري للتكنولوجيا ومجالات استخدامها. 

ي 
 
ي تجسدت ف

ة التر ويمكن تعريف التكنولوجيا بأنها تطبيقات العلم والمعرفة والخي 

ي ايجاد 
 
ة ف اله او ماكنة او طريقة عمل لحل مشاكل الانسان.لقد بذلت جهود كبير

ي  مصنع المستقبل القائم ع لى التكامل بير  جميع الانشطة المتعلقة بالنظام الانتاج 

ي.  ونية وتقليل الاعتماد على العنض البشر  ككل باستخدام الحاسبة الالكير

ونيةيعد          Computer( CIM) نظام الانتاج المتكامل باعتماد الحاسبة الالكير

Integrated Manufacturing  اعتماد هو تكامل بير  اربعة اجزاء رئيسية هي 

استخدام الرجل و ( CAM( واعتماد الحاسبة بالتصنيع )CADبالتصميم )الح سبة 

ونظام التخطيط والرقابة على الانتاج من خلال قاعدة بيانات  (Robotics) الالىي 

ي الشكل )
 
 (.7-3متكاملة كما موضح ف

 

 

 

 

 

 

 

 

 (3-7)الشكل 

ونيةنظام الانتاج المتكامل باعتماد الحاسبة الال  كير

 (CADاولا: اعتم   الح سبة ب لتصميم )

هي تقنية لتصميم المنتوج والعمليات التحويلية بالاستفادة من قدرات          

ي مجال التصميم الهندشي لتحديد خصائص المنتوج 
 
ونية ف الحاسبة الالكير

اعتماد 

الحاسبة 

 بالتصنيع

 
نظ م الت طيط والرق بة 

 عل الانت ج

 

اعتماد 

سبة الحا

صميمبالت  

 

ق عدة 

  البي ن ت

 الرجل الالى  



 
83 

ها اضافة  ومكوناته من حيث ابعاده والمواصفات المتعلقة بالصلابة والمتانة وغير

وع بعمليات الانتاج الفعلية.  الى المسارات التكنولوجية لعمليات التصنيع   قبل الشر

ي اختصار الوقت لعملية التصميم 
 
تقليل التكاليف  ف لا عنكل ذلك ساهم ف

 المتعلقة بالاختبارات. 

  التصنيع )
 
 (CAMث ني : اعتم   الح سبة ف

ونيا الى المكائن وأدوات هي تقنية قائمة على اصدار تعليمات التصنيع الك         ير

الانتاج بموجب التصميم الهندشي للمنتوج والمسارات التكنولوجية لعملية 

ي عملية الاستفادة من الجمع بير  فوائد الانتاج  وقد ساهمتالتصنيع. 
 
هذه التقنية ف

ة والانتاج المتنوع باستخدام تكنولوجيا المجاميع )  Groupبكميات كبير

Technologyي سنتط
ي الفصل الرابع. ( التر

 
 رق اليها ف

 ( Shop Floor System)ث ل  : نظ م ت طيط والرق بة عل الانت ج

متابعة تدفق المنتوج عند خطوط الانتاج من خلال ضبط و  هي تقنية لتخطيط

 (.CAM)من نظام  قدمةعمل المكائن والادوات بموجب الخطط الم

 ( Roboticsرابعا: الرجل الالىي )

ونيا  نجاز اعمال متنوعة من خلال اذرع لالتقاط هو عبارة ماكن      مجة الكير ة مي 

الاشياء او القيام بعملية اللحيم او الصبغ، اضافة الى قدرتها على رؤية الاشياء 

ي انجاز 
 
ي ف والتحسس وشم الروائح. ان الرجل الالىي جاء يحل محل العنض البشر

ي الاماكن القذرة
 
ي تحققها من ائد الاقتصادية الفو  ق لا عن ,الاعمال الخطرة او ف

التر

ية. خلال ا  لتخلص من الاخطاء البشر

( تتم من خلال قاعدة CIMان عملية التكامل بير  الاجزاء الاربعة لنظام )       

ي ككل مما يسهل  ,البيانات المتكاملة عن جميع الانشطة المتعلقة بالنظام الانتاج 

كير  ع
اتيجية نظم الير ي بناء اسير

 
 Mass)لى الايصاء الواسع على المنتجير  ف
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Customization)  ي تجمع بير  مرونة نظام الانتاج بالدفعات ومزايا الانتاج
التر

 بكلف منخف ة لنظام الانتاج المستمر. 

  المنظم ت ال دمية  3-5
 
 : تصميم العملي ت التحويلية ف

 حوالىي )       
ي الوقت الحاض 

 
كات الخدمية ف %( من اقتصاديات 70تشكل الشر

دان المتقدمة متل الولايات المتحدة الامريكية. ان اغلب التعاريف للخدمة تركز البل

غير  يمكن تعريف الخدمة على انها منتجاتو  ,على البعد غير الملمو  فيها

ي 
امن فيها الانتاج والاستهلاك بنفس الوقت ملموسة والتر . فعلى الرغم من كون يير 

ائج الاستهلاك توجي بالجانب الا ان نت ,الوجود المادي للخدمة غير محسو 

المادي للخدمة المقدمة للزبون. على سبيل المتال ان الذهام الى صالون الحلاقة 

ي حير  خدمة الحلاقة قد تم انتاجها  الاحسا  بها,فان اثار عملية الحلاقة يمكن 
 
ف

 واستهلاكها بنفس الوقت. 

امن بير  الانتاج والاستهلاك للخدمة يجعل من ا         
لمستهلك جزء من ان الير

ي  على تصميم الخدمة والعمليات التحولية المتعلقة  هوبالتالىي تأثير  ,النظام الانتاج 

وري ان يكون هناك تواصل وتفاعل  ,بها كاتبير  المستهلك و اللذا من الض   شر

ان الخدمة عادة ما تتشكل من حزمة من الابعاد او بما يعرف م  المنتجة للخدمة. 

(Bundle of service و ) :  هي

 (.Physical goodsالم  ية )البعد الم  ي المتم ل ب لسلع  -1

 .(Explicit serviceالبعد الظ هري غتر الملمو  لل دمة ) -2

  غتر الملمو  لل دمة ) -3
 .(Implicit serviceالبعد الضمت 

ي حالة خدمات النقل بسيارات الاجرة ستكون السيارة هي البعد المادي        
 
ف

ح سائق التكسي من الصوت والابتسامة تمتل البعد الظاهري غير للخدمة وملام

اما الاحسا  بالأمان والشعور بالراحة من قبل المستهلك تعكس  ها,الملمو  ل
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ي غير الملمو  للخدمة
البعد الاول )المادي( يمتل وسائل اي ان  ,البعد ال مت 

ي ومعدات ومستلزمات المصاحبة لتقديم الخدمة
ي  ,الانتاج من مبائ 

اما البعد التائ 

)الظاهري غير الملمو ( يتمتل بما تلاحظه الحوا  الخمسة من نظر وسمع وشم 

ي يتجسد بمشاعر السعادة او الفرح والرضا للمستهلك  
ها. اما البعد ال مت  وغير

ولذلك لابد من الاخذ بنظر الاعتبار جميع  كنتيجة من الحصول على الخدمة. 

ي حالة انتاج عند تصميم العمليات التحويلية  ان الابعاد اعلاه الابعاد اعلاه 
 
ف

 الخدمات. 

لية للخدمة تحديد دورة حياة الخدمة يتصميم العمليات التحو  يستلزم       

ي الشكل  على سبيل المتال الحصول على خدمة النقل الجوي,نفسها
 
وكما موضحة ف

اتف تبدأ بالاتصال المباشر بمكتب السفر او غير مباشر عن طريق اله (3-8)

وبعد ايجاد الموعد والسعر المناسبير  يتم الانتقال الى المطار  ,للحصول على حجز

ومن  ,وإجراء عملية الفحص والوزن للحقائب والحصول على اذن الصعود للطائرة

الصعود على مير  الطائرة والحصول و  ,ثم المرور على بوابات تدقيق جوازات السفر

م ومرح ان من اكل وشر لة هبوط الطائرة واستلام الحقائب على خدمات الطير

 .ومغادرة المطار

ي اطار  Processيلاحظ من الشكل ان العمليات التحويلية )        
 
( يجب ان تصمم ف

كلىي لجميع المراحل لدورة حياة الخدمة. فالتصميم يعكس حالة تراكمية للخدمة 

دورة وعلى تتأثر بموجبها جودة الخدمة المقدمة للزبون بكل مرحلة من مراحل ال

ي هذه الحالة ان تركز جهودها على كل 
 
ي مرحلة  ,مرحلالالادارة ف

 
لان الخطأ ف

ي أي مرحلة 
 
سينعكس على جودة الخدمة المقدمة للزبون. كما ان أي خطأ يحدث ف

كات  يجب ان يعالج بشعة وبأسلوم يولد انطباع لدى الزبون مدى اهتمام الشر

كة المقدمة للخدمة له. فعلى سبيل المتال  ي وصول حزمة بريدية وقيام الشر
 
التأخر ف

عن التأخير ومن ثم العمل على ارسال اعتذار خطي عن التأخير مع  زبونبإبلاغ ال



 
86 

كة للزبون بالسعىي الى عدم تكرار متل هذه الاخطاء. كل هذه الاعمال  تأكيد الشر

 ستنعكس ايجابا على الزبون وتولد لديه نوع من الرضا عن الخدمة المقدمة له. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (3-8)الشكل 

 دورة حياة الخدمة

 تدفق العملي ت التحويلية تحليل : 3-6

( احد الادوات Flow Process Chartيعد تحليل مخطط تدفق العملية )        

ي تحسير  العمليات التحويلية. ان مخطط التدفق يمتل خريطة تعكس 
 
المهمة ف

ي يمر بها المنتوج اثناء التص
نيع. وقد استخدمت علامات من قبل المراحل التر

ي اعداد المخطط وكما ASMEالجمعية الامريكية للمهندسير  الميكانيكيير  )
 
( ف

ي الشكل )
 
 (.3-9موضح ف

ان  طلب مواعيد الطتر

 عمل حج  تذكرة

 الوصول الى المط ر

ان  استلام اذن الطتر

 فحص جواز السفر

 الصعو  عل مير  الط ئرة 

الحصول عل خدم ت 

 الطع م 

 الوصول الى المط ر

 

 استلام الحق ئب 

ط رمغ  رة الم  
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 (3-9)الشكل 

 علامات مخطط تدفق العملية

ة التوريد(        واقع الحال ان هذه المراحل تعكس مكونات المهل الزمنية )فير

(Lead Timeاللازمة لأكمل تصنيع المنتوج ضمن نظام الانتاج بالدفعات )  فهي

ي يقطعها المنتوج بير  عملية 
تت من معلومات عن الوقت لكل مرحلة والمسافة التر

ومن ناحية ثانية فان المخطط يتيح ل دارة امكانية تحديد  ,واخرى هذا من ناحية

ي العملية الانتاجية من خلال التمير  
 
ي ت يف المشاكل ف

ورية التر  بير  المراحل الض 

ي لا ت يف  ,قيمة للمنتوج من وجهة نظر المستهلك )عملية المعالجة(
والمراحل التر

  أي قيمة للمنتوج )التأخير والخزن والانتظار والفحص والنقل(. 

قدر الانشطة يجب العمل على تقليلها او التخلص منها  النوع من هذه       

ي من خلال الير المستطاع 
 
تيب الجيد للمعدات وتغيير طرق العمل او حتر التغيير ف

 Business Processتصميم المنتوج. وتعد نظرية اعادة هندسة معالجة الاعمال)

Reengineering(  ي جاء بها
ي كتابهم 2001( عام Hammer  &Champy( التر

 
 ا ف

كاتthe Corporation Reengineering)الشهير  . ان ( اعادة هندسة الشر

: الم ي
ي معالجة مشاكل الانتاج تتمتل بالائر

 
 بادئ الاساسية لنظرية اعادة هندسة ف

كتر  عل النت ئج بدلا من الانشطة او المع لج ت.  -1
بمعت  اعادة هيكلة وظائف  التر

كة بحيث تكون المهام على سبيل المتال مرتبطة ليس فقط بانجاز عملية  الشر

ي تلك  التصنيع او التسويق او المالية فقط وانما 
 
البحث على دور ما يتم انجازه ف

          معالجة        نقل         فحص         خزن او انتظار       تأخير           
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كة والمتمتل بتقديم هذا المنتوج او الخدمة  الوظائف على الهدف الاسا  للشر

  للزبون. 

من خلال نظام  المتعلقة بالأعمال امتلاك العم ل التنفيذيير  للمعلوم ت -2

ي تسعى 
كة التر ي خلق تصور لديهم عن الاهداف ورسالة الشر

 
معلومات يساهم ف

ي بيئة الاعمال لتحق
 
 .يها ف

  مك ن انج ز الاعم ل -3
 
من خلال تفويض الصلاحيات  ات  ذ القرارات ف

ي تواجههم اثناء القيام باعمالهم
ي حالة ومعالجة المشاكل التر

 
 .للمستويات الادئ   ف

  لا تضيف قيمة للمنتوج او تقليصه  -4
عند عمليه  ازالة جميع المراحل والتر

 الاعمال الورقية. ال تقليص على سبيل المتالمعالجة 

 من John Littleنسبة لمكتشفه الع لم  "Little’s Lawويعد قانون"       

الادوات المفيدة لتحليل تدفق العمليات التحويلية. اذ ان القانون يعي  عنه 

 بالمعادلة الاتية: 

I = T×R 

 : حي  ان

I: ي النظا
 
 م. عدد الطلبيات او اوامر الانتاج المراد معالجتها ف

T: ة زمنية معينةاو اوامر الانتاج  معدل وصول الوحدات  .خلال فير

R : ي النظام. معدل الوقت المعالجة والانتظار
 
  للوحدات او اوامر الانتاج ف

ات اعلاه سواء         ان القانون يتمير  ببساطته ، وهو يصلح لتحديد أي من المتغير

ي مجال الخدمة او العملية الصناعية
 
ط ان ,ف ي حالة استقرار.  مع شر

 
يكون النظام ف

معينة او معاملة لزبون اذا عرف عدد  طلبيةويمكن تحديد الوقت اللازم  نجاز 

ي النظام ومعدل الطلبيات Iالطلبيات او المعاملات )
 
ي يجري معالجتها ف

( التر

 (.Tللنظام خلال وحدة الزمن ) ةالواصل
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ي ( زبون بالساعة وكان ال30: مطعم يتوقع وصول )1م  ل
 
زمن الذي يق يه الزبون ف

 .( دقيقة40المطعم )

ي  حسام المطلوب: 
 
ي المطعم )عدد الزبائن ف

 
عدد المقاعد المطلوم توفرها ف

 .المطعم(

ي الدقيقة = 
 
  .زبون 0.5دقيقة =  60 ÷زبون  30عدد الزبائن الواصلير  ف

  المطعم 
 
  الدقيقة= عد  المق عد ف

 
 زمن ال دمة ×عد  الزب ئن الواصلير  ف

 .مقعد 20دقيقة =  40 ×زبون بالدقيقة  0.5=                                    

ي طلبات  صدار سنويات الخاصة بالمركبات وارسالها  :2م  ل
دائرة مرور تقوم بتلعر

نت. فإذا كان معدل وصول الطلبات هو ) زبائنالى ال ي اليوم50عي  ا نير
 
 ,( طلبا ف

ي تن متوسط وكان
 .يوميا ( طلبا200تظر الدراسة )عدد الطلبات التر

 زبونأي ما هي مدة انتظار ال لزبونما هو الزمن المتوقع لتلبية طلب ا المطلوب: 

 حتر يصله طلبه؟

  اليوم ÷اليوم   عد  الطلب ت = متوسط زبونال من المتوقع لتلبية طلب ال
 
 معدل وصول الطلب ت ف

 .( ايام4= ) 50÷  200=                                          

تدفق العمليات التحويلية يعتمد على طاقة تحليل يت ح من ما سبق بان        

الموارد الانتاجية من مكائن وإفراد او محطات عمل وعلى التجهير  )اوامر الانتاج( 

وعلى حجم الطلب. فالطاقة للعملية التحويلية تمتل اقص حد من التدفق من 

ي عادة ما يكون مكون من عدة المخرجات خلال وحدة الزمن.  الا ان النظام الانتاج 

لية طاقتها الانتاجية مختلفة. وبالتالىي فان طاقة النظام يموارد او عمليات تحو 

)معدل التدفق( سيكون مساوي للطاقة الاصغر للعمليات التحولية المكونة للنظام 

ي تعرف ب
ي والتر وضيح الفكر اعلاه . ولتةالحرجالعملية التحويلية ) المحطة ( الانتاج 

ي نورد المتال ا
 :لائر
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ا محل للوجبات الشيعة متخصص بصناعة : 3م  ل فيعمل به طباخ  البيير  و  ومشر

 . فرن

 

تسلسل العمليات من استلام الطلبية لحير   بخصوصالبيانات  وقد توفرت

ي وقت واحد,( 4علما ان الفرن يتسع لتحميص),تسليمها
 
وعلى فرض ان  قطع ف

ا الفرن يستقبل  , و واحدة قطعةة تت من الطلبية الواحد ي أي وقت اثناء  البيير 
 
ف

 .  عملية التح ير

ف والطباخ  -1 المطلوب:  تحديد الطاقة الانتاجية المتاحة بالساعة لكل من المشر

 تحديد محطة الاختناق.  -2والفرن 

  .نلاحظ ان الموارد المتاحة للمحل تت من المساعد والطباخ والفرن      

وبالتالىي  (1+1+1ف يحتاج الى ثلاث دقائق ل نجاز الطلبية الواحدة )اولا: المشر 

 فان: 

ف  ي الساعة الواحدة الطاقة المتاحة للمشر
 
 د. 3÷ د.  60=ف

ي الساعة.  طلبيه 20 =                                                             
 
 ف

 فان:  ( وبالتالىي 2+3ة الواحدة )ثانيا: الطباخ يحتاج الى خمسة دقائق ل نجاز الطلبي

ي الساعة الواحدة الطافة المتاحة للطباخ 
 
 د. 5÷ د.  60 = ف

ي الساعة.  طلبيه 12 =                                                           
 
 ف

الجهة المنفذة
الوقت اللازم 

للإنجاز )د.(
العملية

ف المشر 1 استلام الطلبية

الطباخ 3 عمل العجينة

الطباخ 2 اضافة المكونات الاخرى 

الفرن 24 ا ن تحميص البيتر

ف المشر 1 ا ن تقطيع البيتر

ف المشر 1 استلام الحساب
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 ( وبالتالىي د.  6=  4÷24ثالتا: فرن يحتاج الى ستة دقائق ل نجاز الطلبية الواحدة )

 فأن: 

ي الساعة الواحدة المتاحة للفرن الطافة
 
 د. 6÷ د.  60 =ف

ي الساعة.  طلبيه 10 =                                                        
 
 ف

( طلبية بالساعة 10ان الطاقة الانتاجية القصوى للمحل ستكون مساوية )       

ي تمتل محطة الاختناق )
ي النظاbottleneckوهي طاقة الفرن التر

 
ي ( ف . وهذ م الانتاج 

ف والطباخ لن يكون بمقدرهما انجاز اكير من ) ي ان المشر
ي 10يعت 

 
( طلبيات ف

. ولذلك سيكون لديهما وقت  الساعة, على الرغم من توفر لديهما طاقة متاحة اكي 

ي يوضح 
عاطل )طاقة غير مستغلة( بسبب طاقة الفرن الحرجة. والجدول الائر

ف والفر   ن والطباخ. الوقت ال ائع لكل من المشر

 

ي   
ا الى ) ان اضافة فرن ثائ  ( دقائق بدلا من 3ستتقل الوقت اللازم لتحميص البيير 

ي الساعة (, ويصبح الطباح  هو  20= 3 ÷ 60(دقيقة والطاقة المتاح له )6)
 
طلبية ف

ستتحسن الطاقة الانتاجية للمحل بالنتيجة و  المحطة الحرجة بدلا منه )الفرن(,

ي الفرن  العاطلوقت ال ويظهرساعة ( طلبيه بال12وتبلغ )
 
ي ا و ف

 
ف وكما مبير  ف لمشر

 : ي
  الجدول الائر
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من استلام الطلبية  أ ابتد الطلبية الواحدةالوقت الكلىي لعمل  اما بخصوص          

 (دقيقة.   32( =  )1+1+24+2+3+1ولحير  دفع الحسام سيبعر كما هو )

اء  تك ليف الانت ج الاجم لية وعلاقته  بحجم  : 3-7  الانت ج وبدائل الش 

تعد تكاليف الانتاج الجزء الاكي  من التكاليف الكلية للمنتجات, لذا فتقليل        

ي الاسواق. تتاثر كلف 
 
كة ف هذه التكاليف من شأنه ان يعزز من فرص المنافسة للشر

اء . وتحسب لمفاضلة الانتاج بحجم الانتاج وا بموجب بير  عملية الانتاج و الشر

 ة الاتية: المعادل

ة للوحدة [+ = الكلف التابتة(TC) التكاليف الاجمالية   [حجم الانتاج×الكلفة المتغير

      : ي
 ان اسلوم المفاضلة قائم على الائر

 تحديد الكلفة الكلية لكل بديل  -1

 حسام مستويات التعادل -2

 الاتية: بموجب القواعد  كلفة( )الاقلاختبار البديل المناسب  -3

 م الانتاج المطلوم مساو لمستوى التعادل الاول فسيتم اذا كان حج

ي و يهمل البديل التالث. 
 اختيار البديل الاول او التائ 

  ي فسيتم
اذا كان حجم الانتاج المطلوم مساو لمستوى التعادل التائ 

ي او التالث وب  همل البديل الاول . 
 اختيار البديل التائ 

الوقت العاطل الطاقة غت  المستغلة الوقت اللازم لإنجاز الطلبية المحطة

ي الساعة
ن
8 ×3 د. =24 د. ف 20 - 12 = 8 طلبية 3 ف المشر

ي الساعة
ن
8 ×3 د. =24 د. ف 20 -12 = 8 طلبية 3 الفرن

)0( د. )المحطة الحرجة( 12-12= 0 طلبية 5 الطباخ
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  التعادل الاول  اذا كان حجم الانتاج المطلوم اقل من مستوى

ي و التالث. 
 فسيتم اختيار البديل الاول وي  همل البديل التائ 

  اذا كان حجم الانتاج المطلوم اكي  من مستوى التعادل الاول واقل

ي و يهمل 
ي فسيتم اختيار البديل التائ 

من مستوى التعادل التائ 

 .لثالبديل الاول و التا

   ي اذا كان حجم الانتاج المطلوم اكي  من مستوى
التعادل التائ 

 . ي
 فسيتم اختيار البديل التالث وي  همل البديل الاول والتائ 

ملاحظة : ان استخدام القواعد اعلاه صالح عند ترتيب البدائل حسب الكلف 

ة من الاعلى  التابتة من الكلفة الاقل الى الكلفة الاعلى والعكس صحيح للكلف المتغير

 الى الاقل. 

ق با (3)م  ل  كة الشر ختيار نظام انتاج لتصنيع احد منتجاتها الجديدة : ترغب شر

كة. وقد توفرت  من بير  انظمة عمليات الانتاج التلاثة البديلة المعروضة امام الشر

 البيانات التالية للعمليات التلاثة: 

 

.ما هو البديل الاف ل  -2حسام مستويات التعادل او عدم الاهمية  -1 :المطلوب

( 15000( وحدة، )10000( وحدة, )9000نتاج )للعملية عندما يكون حجم الا 

 ( وحدة16000) ,( وحدة12000وحدة,  )

 اولا: صياغة معادلات التكاليف الكلية لكل عملية. 

TC = F + VQ 

ة للوحدة الكلفة المتغير التكاليف الثابتة العملية

10 20000 العملية الاولى

8 40000 العملية الثانية

4 100000 العملية الثالثة
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TC1 = 20000 + 10 Q  

TC2 = 40000 + 8 Q 

TC3 = 100000 + 4 Q 

  تحليل التعادل رياضيا :ثانيا

 حسام مستوى التعادل الاول:  -

ي وكما يلىي نفرض ان  
  :الكلفة الكلية للبديل الاول مساوية للتكاليف الكلية للبديل التائ 

TC1  = TC2 

20000 + 10 Q = 40000 + 8 Q 

Q = 10000 وحدة  

ي عند مستوى التعادل الاول ستكون متساوية أي    
وكما ان كلفة البديل الاول والتائ 

 نبير  ادناه: 

TC1 =TC2 

20000  +10  ×10000  =40000  +8  ×10000  

120000  =120000  

-  : ي
 حسام مستوى التعادل التائ 

ي مساوية للتكاليف الكلية للبديل التالث وكما  
نفرض ان الكلفة الكلية للبديل التائ 

 :يلىي 

TC2  = TC3 

40000 + 8Q = 100000 + 4 Q 

Q = 15000 وحدة  

ي والتالثأي ان كلفة البديل   
ي عند مستوى التعادل  التائ 

تساوية وكما ستكون مالتائ 

        ادناه:  مبير  
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TC2 =TC3 

40000   + 8   × 15000   = 100000   + 4   × 15000 

160000 = 160000  

 ( وحدة 9000عند حجم الانتاج ) ي
نختار البديل الاول و يهمل البديل التائ 

 ( وحدة اقل من مستوى التعادل الاول. 9000والتالث لان حجم الانتاج )

ي معادلات التكاليف الكلية وكما يلىي ويمكن التحقق من ذلك من خلا 
 
 :ل التعويض ف

TC1   = 20000   + 10  × 9000  = 110000 

TC2 = 40000 + 8 × 9000 = 112000 

TC3 = 100000 + 4 × 9000= 138000 

 نختار البديل الاول او  وحدة (10000) عند يكون حجم الانتاج مساويا

ي لان حجم الطلب
 .ليمتل مستوى التعادل الاو   10000 التائ 

ي معادلات التكاليف الكلية وكما يلىي  
 
 :ويمكن التحقق من ذلك من خلال التعويض ف

TC1 = 20000 + (10×10000) = 120000 

TC2 = 40000 + (8 × 10000) = 120000 

TC3 = 100000 + (4 × 10000) = 140000 

 ي لان حجم  وحدة (12000) عندحجم الطلب مساويا
نختار البديل التائ 

وحدة واقل من مستوى  10000من مستوى التعادل الاول  الطلب هو اكير 

 . ي
 التعادل التائ 

ي معادلات التكاليف الكلية وكما يلىي 
 
 :ويمكن التحقق من ذلك من خلال التعويض ف

TC1   = 20000 + ( 10 × 12000) =140000 

TC2 = 40000 + (8 × 12000) = 136000 

TC3 = 100000 + (4 × 12000) = 148000 

 نختار البديل التالث لان حجم  وحدة (16000) مساويا عند حجم الطلب

ي 
 .الطلب هو اكير من مستوى التعادل التائ 

ي معادلات التكاليف الكلية وكما يلىي 
 
  :ويمكن التحقق من ذلك من خلال التعويض ف



 
96 

TC1   = 20000 + (10  × 16000) 

         = 180000 

TC2 = 40000 + (8 × 16000) 

        = 168000 

TC3 = 100000 + (4 × 16000) 

        = 164000  

 :الحل بيانيا

اض ان حجم  نرسم جدول لتحديد معادلات الكلفة الكلية  للبدائل التلاثة بافير

: 20000الانتاج مساو للصفر او )  ( وحدة وكما يلىي

 

) TC1البديل الاول خط نقاط   (220000,  20000( و )20000,  0هي

 (200000,  20000( و )40000,  0)هي  TC2البديل الاول  خطنقاط 

 (180000,  200000( و )100000,  0هي ) TC3البديل الاول  خطنقاط 

ي ت  ان منحت  البديل الاول يتقاطع مع منح (9-3يوضح الشكل )     
 البديل التائ 

ي يتقاطع مع منح10000عند حجم الانتاج )
 ت  ( وحدة, كما ان منحت  البديل التائ 

ي ان مستوى التعادل الاول 15000) حجم الانتاج البديل التالث عند 
( , وهذا يعت 

ي مساو )10000مساو )
 ( وحدة. 15000( وحدة ومستوى التعادل التائ 

 

 

البديل الثالث ي
ن
البديل الثان البديل الاول

TC3=100000 +4Q TC2=40000 +8Q TC1=20000 +10Q

100000 40000 20000 0

180000 200000 220000 20000

حجم الانتاج
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ي للبدائلا
 لرسم البيائ 

  

 

  240                                                                                      

 TC1 

  200                                    
 
                TC2=TC3                       TC2) مستوى التع  ل ال   

   TC3 

(TC1=TC2) مستوى التع  ل الاول                    160                  

  

 120        

 

   80         

 

                                                    حجم الانت ج                                     40   

       )بالاف(          

 20   16   15    12      10    9            5            0 

 (9-3الشكل )

ي 
 مخطط الحل بطريقة الرسم البيائ 

  ( وحدة9000عند حجم الانتاج )اختيار البديل: 

ي مع نرسم خط مستقيم من خط الانت         
اج الى الاعلى وسنلاحظ انه سيلتعر

ي ت  منح
ي اختبار البديل الاول وي  همل البديل التائ 

 تكاليف البديل الاول مما يعت 

 الاول. والتالث لان حجم الانتاج اقل من مستوى التعادل 

  ( وحدة10000حجم الانتاج ) اختيار البديل عند: 

ي مع نقطة نرسم خط مستقيم من خط الانتاج الى الاعلى وسن      
لاحظ انه سيلتعر

ي )مستوى التعادل 
م اختبار البديل الاول او تلذا سي الاول(تقاطع البديل الاول والتائ 

ي و وي  همل التالث لان حجم الانتاج مساوي مستوى التعادل 
 الاول.      البديل التائ 

  ( وحدة12000عند حجم الانتاج )اختيار البديل: 
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ي مع نرسم خط مستقيم من خط         
الانتاج الى الاعلى وسنلاحظ انه سيلتعر

, لذا منحت  البديل  ي
ي و وي  همل الاول والتالث لان  التائ 

سينم اختبار البديل التائ 

. حجم الانتاج اكي  من مستوى التعادل الاول واقل من مستوى التعادل  ي
 التائ 

  ( وحدة15000حجم الانتاج ) اختيار البديل عند: 

ي مع نرسم خط مستقيم م        
ن خط الانتاج الى الاعلى وسنلاحظ انه سيلتعر

ي والتالث )مستوى التعادل 
(نقطة تقاطع البديل التائ  ي

لذا سينم اختبار البديل  التائ 

ي او التالث وي  همل البديل الاول لان حجم الانتاج مساوي مستوى التعادل 
التائ 

 . ي
 التائ 

  ( وحدة16000عند حجم الانتاج )اختيار البديل: 

ي مع         
نرسم خط مستقيم من خط الانتاج الى الاعلى وسنلاحظ انه سيلتعر

ي لان  التالث, لذا منحت  البديل 
سينم اختبار البديل التالث و وي  همل الاول والتائ 

. حجم الانتاج اكي  من مستوى التعادل  ي
 التائ 

ان اسلوم التعادل او عدم الاهمية ممكن استخدامه للمفاضلة بير  عمليه         

ي هذه الحالة 
 
اءه. اذ سيكون مستوى التعادل ف التصنيع لجزء معير  وبير  عمليه شر

اء فإذا كان حجم الطلب  ي تتساوى فيها كلف التصنع مع كلف الشر
يمتل الكميه التر

كة اما اذا   لكي  من مستوى التعادل فالخيار الاف ل يكون بتصنع الجزء داخل الشر

تعادل, سيكون الاختيار الاف ل هو عملية كانت الكمية المطلوبة اقل من مستوى ال

 : ي
اء من الخارج . ولتوضيح الامر نورد المتال الائر  الشر

كة للبناء الجاهز تروم اتخاذ قرار بإنشاء ورشه متخصصة بصناعة  (4)م  ل  : شر

ة لتصنيع الوحدة ) 10الالواح الحديدية بطول  ( دولار 20مير وكانت الكلفة المتغير

( 12000( دولار شهريا علما حجم الطلب الشهري )250000والكلفة التابتة )

كات المتخصصة ) اء من الشر ي الوقت 35وحدة و سعر الشر
 
( دولار للوح الواحد ف

 .الحاض  
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ي هذه الحالة من قبل مدير  المطلوب:  
 
ما هو القرار المناسب الذي يجب اتخاذه ف

 العمليات؟

TC = F + VQ 

TC1 =35 Q  

TC2 = 250000 + 10 Q 

  بالوحدات عادلة مستوى التعادلم -

TC1=TC2 

35Q=250000 + 10Q 

Q= 10000 

ي  
 بما ان الكميات المطلوبة اكي  من مستوى التعادل الاول فسيتم اختيار البديل التائ 

اء) وي  همل البديل الاول( عملية التصنع )  (. عملية الشر

اء(  كلفة البديل الاول )عملية الشر

TC1  = 35 Q  

TC1 =35 × 12000 = 420000 دولار 

ي )عملية التصنيع(
 كلفة البديل التائ 

 TC2 = 250000 + 10 Q 

TC2 = 250000 + (10 × 12000) = 370000   دولار  

اء.   اي ان كلفة التصنيع اقل من كلفة الشر
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 اسئلة الفصل ال  ل 

وضح مفهوم العملية التحويلية والمقصود بتخطيطها وتصميمها وما هي  -1 

 سية؟خصائصها الاسا

ي تصميم العمليات التحويلية؟ -2 
 
 ما هي المعايير المعتمدة ف

(  عن مفهوم  Productivityناقش العبارة التالية "يختلف مفهوم الانتاجية ) -3 

 ما هي الابعاد الاساسية لتصميم الخدمات؟ -4  .(Efficiencyالكفاءة )

 ؟"Little’s Lawما المقصود بقانون "  -5 

ف و30ون )مطعم صغير مك -6  عمال خدمة للزبائن  4( طاولة يعمل فيه مشر

:  وأمير  صندوق وكانت  اوقات الخدمة المقدمة للزبون او الطاولة الواحدة  كما يلىي

  

حسام الوقت اللازم لخدمة  -2تحديد الطاقة المتاحة للمطعم  -1 المطلوب: 

عة فكم عدد زبون بالسا 20اذا كان معدل الوصول للزبائن  -3الزبون او الطاولة 

ي المطعم. 
 
 الطاولات المشغولة ف

مصنع  نتاج الدراجات الهوائية توفرت لدية البدائل ادناه لتجهير  اطارات  -7 

اء الاطار من الاسواق بسعر) ( دولار للوحدة الواحدة,  12الدراجة, البديل الاول شر

ي اعتماد انتاجه ميكانيكيا وقد كانت الكلفة التابتة الس
( 15000نوية )البديل التائ 

ة للوحدة ) ي عملية 7دولار والكلفة المتغير
 
( دولار, البديل التالث اعتماد الاتمتة ف

الجهة المقدمة وقت الانتظار قبل الخدمة وقت الخدمة بالدقائق نوع الخدمة

ف المشر 0 1 ايجاد الطاولة

عامل الخدمة 5 2 جلب قائمة الطعام

عامل الخدمة 10 3 تقديم الماء وتحديد 

عامل الخدمة 20 4 تقديم الطعام

عامل الخدمة 30 1 جلب الحساب

ن الصندوق امي  5 2 دفع الحساب

70 13 المجموع
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ة للوحدة 20000الانتاج وقد كانت الكلفة التابتة السنوية ) ( دولار والكلفة المتغير

 ( دولار. 6)

( وحدة, 5020ما هو البديل الاف ل اذا كان حجم الانتاج السنوي) -1 المطلوب: 

 .( وحدة5000( وحدة, )3000( وحدة, )598( وحدة, )3080)

 اختر الاج بة الصحيحة  -8 

 خ صية الف علية للعملية التحويلية تعك  العلاقة بير   -1

 -الطاقة الفعلية الى الطاقة المتاحة ج -الطاقة الفعلية الى الطاقة التصميمية م -ا

 .الطاقة الفعلية الى الطاقة التخطيطية

  ءة للعملية التحويلية تعك  العلاقة بير  خ صية الكف -2

 -الطاقة الفعلية الى الطاقة المتاحة ج -الطاقة الفعلية الى الطاقة التصميمية م -ا

 .الطاقة المتاحة  الى الطاقة التصميمية

 خ صية الف علية للعملية التحويلية تم ل  -3

للموارد الانتاج المتاحة النسبة المئوية للاستخدام الامتل  -القدرة على الانتاج م -ا

  .النسية  المئوية لانجاز الخطة -ج

 خ صية الكف ءة للعملية التحويلية تم ل  -4

النسبة المئوية للاستخدام الامتل للموارد الانتاج المتاحة  -القدرة على الانتاج م -ا

   .النسية  المئوية لا نجاز الخطة -ج

 يقصد بمع يتر تصميم العملي ت التحويلية -5

اتيجيات الانتاج م -ا  )ا+م(.  –نظم الانتاج  ج  -اسير

  ح لة وجو  ثلاثة بدائل للإنت ج و ك ن حجم الانت ج المطلوب اقل من  -6
 
ف

 مستوى التع  ل الاول فسيتم اختي ر

ي ج -البديل الاول م -أ
  .البديل التالث -البديل التائ 
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  ح لة وجو  ثلاثة بدائل للإنت ج و ك ن حجم الانت -7
 
 ج المطلوب اعل من ف

  فسيتم اختي ر
 
 مستوى التع  ل ال   

ي ج -البديل الاول م -أ
 .البديل التالث -البديل التائ 

  ح لة وجو  ثلاثة بدائل للإنت ج و ك ن حجم الانت ج المطلوب اعل من  -8
 
ف

  فسيتم اختي ر
 
 مستوى التع  ل الاول واقل من مستوى التع  ل ال   

ي ج البديل التالثا -البديل الاول م -أ
 .لبديل التائ 

  ح لة وجو  ثلاثة بدائل للإنت ج و ك ن حجم الانت ج المطلوب مس و  -9
 
ف

 لمستوى التع  ل الاول فسيتم اختي ر

ي  -أ
ي او التالث ج -البديل الاول او التائ 

 .البديل الاول او التالث -البديل التائ 

  ح لة وجو  ثلاثة بدائل للإنت ج و ك ن حجم  -10
 
الانت ج المطلوب مس و ف

  فسيتم اختي ر
 
 لمستوى التع  ل ال   

ي م -أ
ي او التالث ج -البديل الاول او التائ 

 .البديل الاول او التالث -البديل التائ 

زي  ة الاطلاق لاوامر الانت ج بدون زي  ة الط قة  (Lawق نون ) بموجب -11

   الانت جية يؤ ي الى

 .زيادة الطاقة المتاحة -ج انخفاض الطاقة الفعلية   -م زيادة الطاقة الفعلية    -ا
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 محتوي ت الفصل الرابع

تيب الداخل  للمصنع )
 (Facility Layoutالتر

تيب الداخل  للمصنع1-4
 : مفهوم التر

تيب الداخل  2-4
 : اس ليب التر

 : قي   مستوى كف ءة موازنة خط الانت ج )التجميع(4-3
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 الفصل الرابع

تيب الداخل  للمصنع )ا
 (Facility Layoutلتر

تيب الداخل  للمصنع: 1-4
 مفهوم التر

ي يقطعها المنتوج اثناء مروره بالعمليات التحو        
لية ذات ييعد طول المسافة التر

ي كلفة المنتوج وعلى قدرة ال
 
كاهمية بالغة وتؤثر ف ي الوقت شر

 
امها ف ة للوفاء بالير 

تيب الجيد للمصنع. وبالتالىي المحدد. وهذه المسافة يمكن  اختصارها عن طريق الير

تيب الداخلىي للمصنع يمكن تعريفه بأنه "عملية تنظيم وترتيب الاقسام  فان الير

الانتاجية ومحطات العمل و المكائن والمخازن و الاقسام الخدمية الاخرى بهدف 

ي ككل من خلال تقليل الكلفة والوقت وضمان  ي  انسيابيةرفع كفاءة النظام الانتاج 
 
 ف

 تدفق المنتوج". 

تيب الداخلىي الكفء مجموعة من الاهداف:          يحقق الير

  استغلال اف ل للمساحات.  -1

. لمواد تحسير  تدفق المعلومات ومناولة ا -2  وحركة والعاملير 

، وبالتالىي رفع الروح المعنوية لهم.  -3
 تامير  ظروف عمل جيدة للعاملير 

ي الاستجا -4
 
ي بيئة الانتاج. تحسير  المرونة ف

 
ات ف  بة للتغيير

ام بمواعيد التسليم.  -5  تحسير  العلاقة مع الزبائن من خلال الالير 

تيب الداخل  2-4
 : اس ليب التر

تيب الداخلىي          ي الير
 
  :توجد العديد من الاساليب المستخدمة ف

(:  اولا:   
تيب عل اس   العملية )الوظيف   التر

ي حالة تقديم منتجات متنوعةتيب هذا النوع من الير  لائمي       
 
وبكميات قليلة  ف

تيب على اسا  العملية من خلال تجميع وسائل الانتاج المتشابهة  نسبيا . يتم الير



 
105 

ي قسم واحد ))عمال ومكائن 
 
ي قسم  ,ف

 
على سبيل المتال تجميع معدات التتقيب ف

فحص كما وبنفس الطريقة يتم ايجاد قسم للسباكة وأخر للصبغ وأخر لل ,التتقيب

ي الشكل)
 
 (.1-4موضح ف

 

   

 Aالجزء A لجزءا

    Bالجزء                                                                                                           Bلجزءا   

 (4-1 ) شكل 

تيب ( اسا  على الير ي
 العملية )الوظيع 

تيب على :  من مزايا الير ي
(الائر ي

 اسا  العملية )الوظيع 

  ي الانتاج و ذلك بسبب كون وسائل الانتاج ذات غرض عام اي
 
مرونة عالية ف

 ماكنة(. او يمكن انتاج اجزاء متنوعة باستخدام نفس وسيلة الانتاج )عامل 

  ي وسائل الانتاج لأنها غير متخصصة اي
 
انخفاض رأسمال المستتمر ف

 استخدام نفس الالة او الماكنة. با مكان انتاج اكير من منتوج ب

 ومن عيوبه : 

  .انخفاض مستوى الاستخدام لكون الانتاج متقطع 

  .صعوبة الجدولة بسبب تعدد المسارات التكنولوجية 

  زيادة اوقات الانتظار و بالتالىي ارتفاع مستوى المخزون تحت الصنع عند

ي العملية الانتاجية
 
 .     مراكز الانتاج مما يسبب ارباك ف

  
 قسم الصبغ قسم ال راطة قسم ال ت 

 قسم الفحص قسم التقطيع
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ي         
 
تعد كلفة المناولة والنقل لأوامر الانتاج بير  الاقسام المختلفة هي المعيار ف

ي بموجبها 
ي يوضح الكيفية التر

تيب المناسب لتلك الاقسام.والمتال الائر تف يل الير

تيب الداخلىي على اسا  العملية.   يتم اعداد الير

تيب احد مصانعها المكون من ست :(1)م  ل كة صناعية لير ة اقسام انتاجية تسعى شر

تيب على اسا  العملية. وقد توفرت لديك البيانات   :الاتيةباعتماد الير

 ( م. 40( م وبعرض )60ان مساحة المصنع على شكل مستطيل بطول ) -1

،  ولار ( د20ان كلفة المناولة )النقل( للحمولة الواحدة بير  الاقسام المتجاورة ) -2

 .رولا( د40وبير  الاقسام غير المتجاورة )

 م. 20× م 20ان مساحة كل قسم هي  -3

ي الجدول  -4
 
 :(1-4)عدد الحمولات بير  الاقسام كما موضحة ف

 (1-4الجدول )

 عدد الحمولات بير  الاقسام

ح على اسا   : اعداد مخططلوبالمط ي المصنع المقير
 
تيب الاقسام الستة ف لير

 ) ي
 اقل ما يمكن. كلف المناولة الكلية   بحيث تكون حسامالعملية )الوظيع 

 

 

 

 من

 

 الاقس م

 الى

A B C D E F 

A  50 100 0 0 20 

B   30 50 10 0 

C    20 0 100 

D     50 0 

E      0 

 F       
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ي للأقسام ضمن المساحة المخصصة  طاعداد مخط -1
اولىي ليمتل ترتيب مبدئ 

تيب   ي الشكل )للمصنع. وليكون الير
 
 (.2-4كما موضح ف

ي الجدول اعلاه تمتل عدد الحمولات وليس : ان الاملاحظة
 
رقام داخل المربعات ف

 .  عدد الوحدات. فقد تكون الحمولة الواحدة )النقلة( تت من وحدة او اكير

 

 

 

 

 

 (2-4الشكل )

تيب اقسام المصنع  مخطط اولىي لير

2-  :  الاقسام المتجاورة وغير المتجاورة وكما يلىي
 تحديد كلف النقل بير 

 كلفة النقل ×  النقلات  كلفة النقل = عدد 

AB   = 50 × 20   = 1000 

AC =100 × 40= 4000 

AF = 20 × 40 = 800 

BC =30 × 20 = 600 

BD= 50 ×20 =1000             = 12400 ر ولا  كلفة النقل الكلية 

BE =10 × 20 = 200 

CD= 20 × 40 = 800 

CF =100 × 20 = 2000 

DE = 50 × 40 = 2000 

A 
B 

C 

D E F 
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اف ل من خلال جعل الاقسام ذات عدد النقلات الاكي  البحث عن ترتيب  -3

ي الشكل )متجاورة وكما 
 
  (:3-4موضح ف

 

 

 

 

 

 

 (3-4الشكل )

تيب اقسام المصنع ي لير
 المخطط التائ 

تيب الجديد  -4 تحديد كلف النقل بير  الاقسام المتجاورة وغير المتجاورة ووفقا للير

 :  وكما يلىي

 لنقل كلفة ا× كلفة النقل = عدد النقلات 

ي قد قلل كلف النقل الكلية بمقدار 
تيب التائ   .دولار 0260نلاحظ ان الير

AB   = 50  =20  × 1000 

AC =100 × 20 = 2000 

AF = 20 × 20 = 400 

BC =30 × 20 = 600 

BD= 50 × 20 =1000                      = 9800   ولاركلفة النقل الكلية  

BE =10 × 40 = 400 

CD= 20 × 20 = 400 

CF =100×20 = 2000 

DE = 50×40 = 2000 

F C D 

E A B 
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ي حالة       
 
ان الطريقة اعلاه تعتمد معيار التجربة والخطأ ولذلك هي مناسبة ف

ة عدد الاقسام فيصبح الحل يدويا  ي حالة كير
 
وجود عدد قليل من الاقسام. اما ف

ي هذه 10بموجب هذه الطريقة مستحيل. فلو كان المصنع مكون من )
 
( اقسام ف

ي حالة وجود اكير من 3628800يوجد  )الحالة 
 
( احتمالا او ترتيب. ولنا ان نتصور ف

ي كل طابق توجد اقسام متعددة. لذلك فقد تم تطوير برامج 
 
طابق للمصنع وف

تيب الاف ل متل برنامج  Allocation Of  باستخدام الكومبيوتر  يجاد الير

Facility Technique Computerized Relative (CRAFTالذ ) ي يناسب

تيب ( CRAFT-3D )وبرنامج ,المصانع المكونة من طابق واحد المعد  يجاد الير

تيب على اسا  العملية بعدة طوابق.  ي حالة الير
 
 الاف ل ف

تيب (:  ث ني  : التر  عل اس   تدفق المنتوج )السلع 

يقوم هذا النوع على اسا  ترتيب وسائل الانتاج ضمن محطات عمل بشكل        

ي او تجميعىي ، متل خط تجميع الأجهزة تتابعىي  ي اطار خط انتاج 
 
)متسلسل( وف

تيب  ي حالة الانتاج النمطي الكهربائية او خط تصنيع الاصباغ. يناسب هذا الير
 
ف

ة  تيب على  (4-4)الشكل, و مع طلب مستقر نسبياوبكميات كبير يوضح نموذج للير

 .)  اسا  تدفق المنتوج )السلعىي

 الم  ة                                                                                                              المنتوج                

                                                                                                      
 الاولية                      النه   

 (4-4)لشكل ا

تيب (على  الير  اسا  تدفق المنتوج )السلعىي

ورة ان يكون على شكل هنا و         تيب ليس بالض  لابد من الاشارة الى ان هذا الير

 (.5,8او رقم )  (U,S,Lبل قد يكون على شكل دائرة او حرف ) ,خط مستقيم

 

محطة  

 التحضتر 

 محطة

 ال لط

محطة 

 التعبئة

محطة 

 الغلق

 محطة

 فحص

 محطة

نشح  
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 من م اي ه : 

  .انخفاض كلفة الانتاج للوحدة بسبب كي  حجم الانتاج 

 خفاض كلف المناولة لكون الانتاج مستمر بير  محطات العمل المرتبه ان

 متسلسل. بشكل 

  . سهولة جدولة اوامر الانتاج  

 ومن عيوبه : 

  .ي وسائل الانتاج لأنها متخصصة
 
 كي  حجم الاستتمار ف

  .ضعف المرونة لان توقف اي عملية يؤدي الى توقف النظام بالكامل 

( : ترتيب خلاي  تكنولوجي  المث ل    تيب الهجير 
 ج ميع )التر

ان ترتيب خلايا تكنولوجيا المجاميع هو ترتيب هجير   يسعى الى الجمع بير         

تيب السلعىي الذي يحقق كلف منخف ة بسبب الانتاج الواسع وسهولة  مزايا الير

ي الاستجابة  ,المناولة والجدولة
 
ي المتمتلة بالمرونة ف

تيب الوظيع  وبير  مزايا الير

ة وبتنوع عال. لمتطلبات ال ي انتاج بدفعات صغير
 
 مستهلك ف

ي انتاجها تحتاج الىيستند هذا الاسلوم على ان بعض الاجزاء        
 
عمليات  ف

تكون بحجوم وتصاميم مختلفة. اذ يتم حض هذه الاجزاء قد متشابهة الا انها 

بالاعتماد المشاهدة البضية او  (Familiesضمن مجاميع او ما يعرف م عوائل )

 .ص تصميم المنتوج والمسارات التكنولوجيةفح

( ولغرض          تيب خلايا تكنولوجيا المجاميع )الهجير  وبيان لتوضيح فكرة الير

( نفرض وجود ) ي
تيب على اسا  العملية ) الوظيع  ,  ( اجزاء9مزاياه مقارنة مع الير

تقيب و قطع و ت هي التسليم وأربعة اقسام انتاجية الاستلام و اقسام هي قسم  (5و)

ي و صبغ. 
يتم ترتيب الاجزاء التسعة ضمن ثلاثة مجموعات حسب العمليات ثت 

 .(5-4موضح بالشكل) المطلوبة لانتاج تلك الاجزاء وكما 
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 المجموعة الاولى

 

 
 المجموعة التانية

 

 
 المجموعة التالتة

 

 
 (5-4الشكل )

           فرز الاجزاء ذات الخصائص المتشابهة

ي جزاء الا  الاولى مجموعةالت م 
تحتاج الى عملية قطع وتتقيب وصبغ. التر

ي حير  تحتاج المجموعة 
 
ي وصبغ. ف

المجموعة التانية تحتاج الى عملية قطع وثت 

ي التالتة الى عملية قطع وتتقيب 
وصبغ. وبعد عملية الفرز الاجزاء ضمن وثت 

عينة بحيث مجموعات تبدأ عملية ترتيب المكائن على شكل خلايا بمساحة مال

مما يودي الى تقليل اوقات الاعداد او التهيئة  ,تكون مسارات تدفق العمليات خطية

(Setup time وبالتالىي تقليل المهل الزمنية وحجم العمل تحت الصنع وتشي    ع )

 . ي  عملية التدفق للمواد خلال العمليات الانتاج 

تيب             ي الشكل المو و على اسا  العملية هذه الاقسام ان الير
 
 (6-4)ضحة ف

ي  يبير  ان عملية التدفق للأجزاء بير  الاقسام الانتاجية مربكة اذ القسم الانتاج 

ي 
 
الواحد قد يتم فيه معالجة اجزاء ذات مسارات تكنولوجية مختلفة مما يسبب ف

   .  صعوبة متابعة عملية التصنيع. كما ان وقت الاعداد سيتكرر بوجود هذه الاجزاء
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ي                        
 مكائن التقطيع       مكائن التتقيب                      مكائن التت 

 
 
 
 

 مكائن الصبغ        

 
 
 
 
 
 

 
 

 (6-4الشكل )

) ي
تيب على اسا  العملية )الوظيع   الير

ي حير  يوضح الشكل            
 
 اسلومستخدام نفس الاجزاء با ترتيبيوضح ( 7-4)ف

) كل ,الاجزاء ضمن ثلاثة خلايا وضعحيث تم  ,خلايا تكنولوجيا المجاميع )الهجير 

ي تتطلب عمليات متشابهة  يتم معالجتها ضمن خلية 
مجموعة من الاجزاء التر

ي تحتاج بعض العمليات اضافية
وبالتالىي تجنب عيوم  ,منفصلة عن الاجزاء التر

تيب على اسا  العملية.  ة الاولى تت من ثلاث مكائن )تقطيع, تتقيب ان الخلي الير

ي 
 
(, اما الخلية 5-4)الشكل وصبغ( لمعالجة اجزاء المجموعة الاولى الموضحة ف

ي و صبغ( لمعالجة اجزاء المجوعة التانية, 
التانية تت من ثلاث مكائن )تقطيع ,ثت 

تسليم وبنفس الطريقة ترتب المكائن للخلية التالتة, ويتم ترتيب قسم الاستلام وال

 بير  الخلايا التلاث لتسهيل التواصل بينه وبير  الخلايا . 

 

 

 قسم الاستلام والتسليم 

 المجموعة التالتة  المجموعة التانية المجموعة الاولى 

 

A 

A 

A 

B B 

C C 

D D D 
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 ال لية الاولى                                          ال لية ال  نية                                 

             

 

 

 

                                                 ال لية ال  ل ة                                                   

 

 

 (7-4الشكل )

) تيب الهجير  تيب خلايا تكنولوجيا المجاميع )الير  الير

 ترتيب الموقع ال  بت رابع : 

تيبي        ي نظم انتاج المشاري    ع تبع هذا الير
 
 أو  ف

ً
 جدا

ً
ا عندما يكون المنتوج كبير

 بحيث تصبح حركته ونقله شبه مستحيلة
ً
تيب يبعر وب ,ثقيلا موجب هذا الير

ي مكانه وتجري عليه جميع العمليات اللازمة  
 
ي صناعة المنتوج ف

 
كما هو الحالة ف

 السفن وبناء العمارات السكنية. 

تيب المت صص خ مس :   التر

ي مجالات متخصصة كالمخازن والمكاتب       
 
تيب ف يستخدم هذا النوع من الير

  ت(. ومحلات البيع بالتجزئة )الاسواق والمولا 

 : قي   مستوى كف ءة موازنة خط الانت ج )التجميع( 4-3

يمتل خط التجميع مجموعة من محطات العمل المسؤولة عن تجميع منتوج        

معير  وفقا لمراحل محددة بحيث تكون مخرجات كل محطة عمل هي مدخلات 

ة  و ا (اقلةبالأحزمة الناليا )وتنتقل المواد بير  المحطات  ,للمحطة التالية المباشر

اما موازنة خط التجميع فهي ترتيب الانشطة او  يدويا او ذاتيا بفعل الجاذبية. 

  

 

 قسم الاستلام والتسليم 

A 

B 

D A 

C 

D 

A B C D 
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الفعاليات ضمن محطات نظرية بهدف تحديد مستوى الكفاءة لخط التجميع 

ي بشكل عام. ولتوضيح ذلك نورد المتال 
 :الائر

 ,يحاول مدير العمليات اعداد ترتيب لاحد خطوط تجميع التلفزيونات: (2) م  ل

ي  ( تلفزيون.وقد توفر لديه جدول400وكان معدل الانتاج اليومي )
بالنشاطات  الائر

 ( ساعات يوميا. 6علما ان وقت العمل الفعلىي يساوي ) ,اللازمة لتجميع التلفزيون

 

: المطلوب ي
 : اعداد موازنة لخط التجميع اعلاه موضحا فيه الائر

 -عدد محطات العمل و  -حسام وقت دورة الانتاج  -2 مخطط تتابع الانشطة -1

نسبة و  -مقدار الوقت ال ائع الكلىي و  -مستوى الكفاءة الموازنة لخط التجميع و 

سلوم اطول لا  وفقاتوزي    ع المحطات على المخطط التتابعىي و  -الوقت ال ائع 

 وقت للنشاط. 

 رسم مخطط تتابع الانشطة:  – 1

 

 

 

  
 
 
 
 

 
 
 

K J I H G F E D C B A النشاط

7 10 12 13 14 11 20 46 10 14 40 ي
ن
وقت المعالجة بالثوان

J F.G،H،I E E C C D -- B A -- النشاط السابق

A 40 

D 

46 

B 14 

C 10 

F 11 

G 14 

E 20 

H 13 

I 12 

J 10 K 7 
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معدل الوقت اللازم لانتاج الوحدة الواحدة هو ( Circle time)الدورة وقت = 2

حصة الوحدة الواحدة المنتجة من الوقت المتاح ل نتاج  ضمن الدفعة المنتجة, اي

  .سنة(,فصل ,شهر,اسبوع ,)ساعة، يوم

 -وتقا  بالمعادلة الاتية: 

  معدل الانت ج او الطلب ÷ (=   الوقت المت ح للإنت جCtوقت الدورة  )

 وحدة 400 ÷ثانية(  60 ×دقيقة  60 ×ساعة  6 ×م يو  1= ) 

 ثانية.  54=  

ي لان  ملاحظة: 
يتم تحويل ساعات العمل اليومي )بسط المعادلة( اعلاه الى ثوائ 

 . ي
ي الجدول بالتوائ 

 
 وقت المعالجة  للأنشطة ف

 حسام عدد المحطات النظري بالمعادلة الاتية :  -3

 وقت الدورة  ÷طةعد  المحط ت النظري = مجموع اوق ت الانش

  ثانية   54 ÷ثانية197عدد المحطات النظري = 

 تقريبا.   محطات 4=   3.7=                                

: يتم تقريب النتيجة الى الرقم الصحيح الاكي  دائما لكي تكون جميع ملاحظة

حة.   الانشطة ضمن المحطات المقير

 بالمعادلة الاتية:  حسام مستوى كفاءة الموازنة لخط التجميع -4

 مجموع اوق ت الانشطة                                                                   

  100×  ____________________________مستوى الكف ءة الموازنة  ل ط التجميع =  

 وقت الدورة(× )عد  المحط ت                                                             

                                                                    197  

 % 91.2= 100×  __________________مستوى الكفاءة الموازنة  لخط التجميع =

                                                         (4  ×54) 
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 ادلة الاتية: احتسام الوقت ال ائع الكلىي بالمع - 5

 ت الانشطة  وقامجموع  – (وقت الدورة× عد  المحط ت )الوقت الض ئع الكل  =    

                     ( =4   ×54 )- 197  

                     =216 - 197   

  .ثانية  19=                               

  نسبة كف ءة خط التجميع –% 100نسبة الوقت الض ئع =  -6

    =100%- 91.2    % 

               =8.8 % 

وط   -7   الاتية: يتم توزي    ع الانشطة على المحطات الاربعة بموجب الشر

  ي المحطة الواحدة مساوي او اقل من
 
ان يكون مجموع اوقات الانشطة ف

 .وقت الدورة

   .عدم تجاوز العلاقات التتابعية للأنشطة 

 اطول وقت للنشاط(هاديةترتيب الانشطة بموجب الطريقة الاجت(, 

وبموجبها يتم ترتيب الانشطة من الوقت الاطول نزولا الى اقل وقت 

ي مللنشاط وكما 
ي الجدول الائر

 
 :بير  ف

 

 

النشاط
الوقت 

)ثانية(

D 46

A 40

E 20

B 14

G 14

H 13

I 12

F 11

C 10

J 10

طريقة اطول وقت نشاط
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 توزي    ع الانشطة على المخطط:  - 8

 

 ال لية ال  ل ة       لمحطةالرابعة  ا          

 

                 

 

 

 

 

 المحطة الاولى                      التالتةالمحطة                                                

 حسام الوقت ال ائع بموجب المعادلة الاتية  -9

  المحطة
 
 مجموع اوق ت الانشطة –وقت الدورة =  الوقت الض ئع ف

ي : 
ي الجدول الائر

 
 و كما موضح ف

 

ي المحطة
ن
الوقت الضائع ف مجموع اوقات الانشطة الانشطة المحطة

8 = 46 -54 46 D الاولى

0= 54- 54 54 =14 +40 B،A الثانية

9= 45 - 54 45=12+13+20 I،H،E الثالثة

2= 52 - 54 7+11+10+14=52 K،J،F،C،G الرابعة

19 ثانية مجموع الوقت الضائع الكلي

4
0
A 

14
B 

10 
C 

 

14 

G 

10   
J 

7 

K 

13  

H   12   
I 

20  
 E   

46 

D 
 

11 

F 
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لى ان يكون فقط لان اضافة اي نشاط سيؤدي ا D: تت من النشاط المحطة الاولى

ي  وبالتالىي  مجموع اوقات الانشطة فيها اكي  من وقت الدورة. 
 
هذه المحطة سيكون  ف

 ثانية. ( 8ه )فيها الوقت ال ائع مقدار 

وعند اضافة  ,وهو التالىي من حيث طول وقته A: تت من النشاط المحطة ال  نية

مكن ومجموع اوقات النشاطير  هو مساوي لوقت الدورة ولا ي Bالنشاط التالىي 

اضافة اي نشاط  اخر لأنه سيؤدي الى ان يكون مجموع اوقات الانشطة فيها اكي  

ي من وقت الدورة. 
 
هذه المحطة سيكون الوقت ال ائع مقداره )صفر( ثانية  ف

ي و 
 
 )التالتة و الرابعة(. بقية المحطات بنفس الطريقة يتم توزي    ع الانشطة ف

حد الخطوط المتخصصة  نتاج : يحاول مدير العمليات اعادة ترتيب  ا(3م  ل )

( مقيا  شهريا.علما المصنع يعمل 480مقايس الكهربائية والذي ينتج بمعدل )

ي اليوم. )1بواقع )
 
ي الوجبة ب منها ساعة واحدة للطعام 9(  وجبة ف

 
(ساعات عمل ف

ي الشهر، والجدول 25و )
 
ي ( يوم ف

يمتل البيانات المتعلقة بالأنشطة ووقت  الائر

 اط والنشاط السابق: المعالجة لكل نش

 

حسام  -3حسام وقت الدورة  -2رسم المخطط التتابعىي للأنشطة  -1 المطلوب: 

نسبة الوقت  6-كفاءة خط التصنيع   -5تحديد الوقت العاطل   -4عدد المحطات

توزي    ع المحطات على المخطط التتابعىي بتباع اسلوم اطول وقت  -7ال ائع 

 للنشاط. 

 

 

 

J I H G F E D C B A النشاط

2 3 10 11 14 15 6 10 22 17 وقت المعالجة بالدقيقة

I F،G،H E D D C A ، B -- -- -- النشاط السابق
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1-  :   رسم المخطط التتابعىي

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 الطلب او الانت ج معدل÷ للإنت ج المت ح = الوقت (Ct)الدورة  وقت 2-

   وحدة 480 ÷[دقيقة (60)× ساعة  (9-1)× وجبة  (1) ×يوم  × (25) شهر1=]  

    دقيقة.  25=   

 الدورة     وقت ÷الانشطة(  اوق ت مجموع)النظري =  المحط ت عد 3 -

     دقيقة.  25 ÷ دقيقة 110=                                         

 .محطات 5 = (4.4= )                                      

 جميع تكون لكي  دائما الاكي   الصحيح الرقم الى النتيجة تقريب يتم :ملاحظة   

حة المحطات ضمن الانشطة  . المقير

 :الاتية لةبالمعاد التجميع لخط الموازنة كفاءة مستوى احتسام 4 - 

              الانشطة اوق ت مجموع                                                          

  100× ____________________________التجميع =  خط الموازنة الكف ءة مستوى 

 ( الدورة وقت × المحط ت )عد                                                     

A 
17 

 

C 
10 

 

D  
6 

 

E 
15 
 

F 
 14 
 

G 
11 
 

I  
3 

J  
2 

B 

22 

H 
 10 
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  110                                                              

 %88=  100× ___________ التجميع =  خط الموازنة الكفاءة مستوى 

                                                           5 × 25  

 :بالمعادلة الاتية الكلىي  ال ائع الوقت احتسام - 5

 الانشطة وقت مجموع) – الدورة وقت × المحط ت عد ) =لكل  ا الض ئع الوقت 

                               =(5 × 25 ) -110  

 .دقيقة  15=  110- 125=                               

 نسبة كفاءة خط التجميع  – %100نسبة الوقت ال ائع =  - 6

                    =88% -100%   =12% 

وط ادناه: توز  يتم7-  ي    ع الانشطة على المحطات الاربعة بموجب الشر

ي المحطة الواحدة مساوي او اقل من وقت  -
 
ان يكون مجموع اوقات الانشطة ف

 الدورة. 

 عدم تجاوز العلاقات التتابعية للأنشطة.  -

-  :  ترتيب الانشطة من الوقت الاطول الى الوقت الاقض وكمايلىي

 

 لمعادلة الاتية حسام الوقت ال ائع بموجب ا -8

  المحطة
 
 مجموع اوق ت الانشطة –وقت الدورة =  الوقت الض ئع ف

النشاط الوقت )دقيقة(

B 22

A 17

E 15

F 14

G 11

C 10

H 10

D 6

I 3

J 2

طريقة اطول وقت نشاط
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 : ي
ي الجدول الائر

 
 و كما موضح ف

 

 توزي    ع المحطات على المخطط -9

 المحطة الرابعة 
 المحطة ال  نية 
  

 
 
 
 
 

  
 المحطة الاولى   

 
 المحط  

 المحطة ال  ل ة 

 

 ةالمحطة ال  مس    
                                                                                             

 

كات اعداد ترتيب داخلىي لخط تصنيع الاقراص (4)م  ل   CD: ترغب احدى الشر

ي مصمم  ,( قرص بالساعة150والذي بلغ الطلب عليها ) علما لان الخط الانتاج 

ي السا5لتوقف )
 
 عة. ( دقائق ف

ي المحطة
 
الوقت الضائع ف مجموع اوقات الانشطة الانشطة المحطة

3 = 22 -25 22 B الاولى

2= 23- 25 23 =6 + 17 D،A الثانية

0= 25 - 25 25=10+ 15 C،E الثالثة

0= 25 - 25 25= 11+ 14 G،F الرابعة

10= 15 -25 15= 2+ 3+ 10 J،I،H الخامسة

15 دقيقة مجموع الوقت الضائع

A 
17 

 

C 
10 

 

D  
6 

 

E 
15 
 

F 
 14 
 

G 
11 
 

I  
3 J  

2 

B 

22 

H 
 10 
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حسام  -3حسام وقت الدورة  -2رسم المخطط التتابعىي للأنشطة    -1: المطلوب

تحديد   -6حسام نسبة الوقت العاطل  -5كفاءة خط التصنيع   - 4عدد المحطات 

 .توزي    ع الانشطة على المحطات -7الوقت العاطل 

 رسم المخطط التتابعىي  -1

 

 

 

 

 

 

 

 

 الطلب او الانت ج معدل ÷( نت جللإ  المت ح الوقت)=  (Ct)الدورة  وقت 2-

  وحدة 150÷( ثانية  60× د.(  5 –د.  60× )ساعة  1 =)                             

 ثانية.  22=                              

 الدورة وقت ÷ (الانشطة اوق ت مجموع= )النظري المحط ت عد 3 -

 ثانية  22 ÷ثانية  63=                                    

 محطات.   3 = 2.9 =                                    

k j i H G F E D C B A النشاط

1 2 7 2 3 10 4 18 6 5 5 وقت المعالجة )بالثانية(

H،I،J G G F B E،D C B،C A A -- النشاط السابق

A 

(5) 

B 

(5) 

C 

(6) 

D 

(18) 

E 

(4) 

F 

(10) 

G 

(3) 

H 

(2) 

I(7) 

J 

(2) 

K 

(1) 
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 جميع تكون لكي  دائما الاكي   الصحيح الرقم الى النتيجة تقريب يتم ملاحظة: 

حة المحطات ضمن الانشطة  . المقير

 :الاتية بالمعادلة التجميع لخط الموازنة كفاءة مستوى احتسام 4 -

          الانشطة    اوق ت مجموع                                                           

 100×  ____________________________=  التجميع الموازنة ل ط الكف ءة مستوى

 الدورة وقت × المحط ت عد                                                         

                                                              63 

 100×  ________=  التجميع الموازنة لخط الكفاءة مستوى

                                                            3 ×22  

                                                       ( =95.5.)%                                                          

 مستوى الكف ءة -% 100نسبة الوقت الض ئع =  - 5

                      =100 %- 95.5 %  =4.5.% 

 :بالمعادلة الاتية الكلىي  ال ائع الوقت احتسام - 6

  الانشطة وقت مجموع -(الدورة وقت × المحط ت عد ) = الكل   الض ئع الوقت

   .ثانية 3=   63- 3  × 22)= )                             

وط ادناه:  يتم7-   توزي    ع الانشطة على المحطات الاربعة بموجب الشر

ي المحطة الواحدة مساوي او اقل من وقت  -
 
ان يكون مجموع اوقات الانشطة ف

 الدورة. 

 عدم تجاوز العلاقات التتابعية للأنشطة.  -

-  :  ترتيب الانشطة من الوقت الاطول الى الوقت الاقض وكمايلىي
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 حسام الوقت ال ائع بموجب المعادلة الاتية   -

  المحطة
 
 مجموع اوق ت الانشطة –وقت الدورة =  الوقت الض ئع ف

ي 
ي الجدول الائر

 
 و كما موضح ف

 
 

 

 

 

 

 

 

النشاط الوقت )ثانية(

D 18

F 10

I 7

C 6

B 5

A 5

E 4

G 3

H 2

J 2

K 1

طريقة اطول وقت نشاط

ي المحطة
 
الوقت الضائع ف مجموع اوقات الانشطة الانشطة المحطة

22-22 = 0 22= 18+4 D،E الاولى

22- 22 = 0 22=1+2+2+7+10 K،J،H،I،F الثانية

22 - 19 =3 19= 5+6+ 3+5 G،B،A،C الثالثة

3 ثانية مجموع الوقت الضائع
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 توزي    ع المحطات على المخطط -9

  

 التالتة                                المحطة                                                                            

 

 

 

 

 

 المحطة التانية 

 المحطة الاولى

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A (5) 

B(5) 

C (6) 

D (18) 

E (4) 

F 

(10) 

G (3) 

H 
(2) 

J (2) K(1) 

I (7) 
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 اسئلة الفصل الرابع

تيب  -1  ي يحققها الير
تيب الداخلىي للمصنع وما هي الاهداف التر وضع مفهوم الير

  .الجديد

ي والهجير   -2 
تيب السلعىي والوظيع   .ما المقصود بالير

ي لتجميع ا  -3  ( عجلة 5400لعجلات الهوائية وكان معدل الانتاج )خط انتاج 

ي اليوم ويتوقف 6( ايام اسبوعيا و )6اسبوعيا, علما ان المصنع يعمل )
 
( ساعات ف

ي لمدة ) ( دقيقة بالساعة لغرض الصيانة الدورية  وقد توفرت 20الخط الانتاج 

  الاتية: لديك البيانات 

 

 -3حسام وقت الدورة  -2 رسم المخطط التتابعىي للأنشطة   -1 المطلوب: 

  -6حسام نسبة الوقت العاطل  -5كفاءة خط التصنيع   - 4حسام عدد المحطات 

 توزي    ع الانشطة على المحطات.  -7تحديد الوقت العاطل 

( ثلاجة و يعمل 10000مصنع لتجميع التلاجات  معدل انتاجه السنوي ) -4 

ي الوجبة 8) ( وجبة باليوم الواحد, و2( يوم بالسنة و )250بواقع )
 
( ساعات ف

ي الوجبة لصيانة وقد توفرت لديك 40الواحدة,علما ان المصنع يتوقف )
 
( دقيقة ف

 .بالدقائق عن الانشطة ووقت المعالجة والأنشطة السابقة لاتيةالبيانات ا

حسام  -3حسام وقت الدورة  -2رسم المخطط التتابعىي للأنشطة   -1 المطلوب: 

تحديد  -6حسام نسبة الوقت العاطل  -5لتصنيع كفاءة خط ا  - 4عدد المحطات 

 توزي    ع الانشطة على المحطات.  -7الوقت العاطل 

k j j I H G F E D C B A النشاط

2 2 2 7 2 3 10 6 1 6 6 4 وقت المعالجة )بالثانية(

J I I H F,G E B،D C B،C A A -- النشاط السابق

K J I H G F E D C B A النشاط

1 2 2 10 11 14 13 6 9 12 16 وقت المعالجة

I,J H F، G E D D C A,B,C -- -- -- النشاط السابق
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( وحدة اسبوعيا و يعمل 315مصنع لتجميع التلفزيونات معدل انتاجه ) -5 

ي الوجبة 8( وجبة باليوم الواحد, و )3( يوم بالأسبوع  و )5بواقع )
 
( ساعات ف

ي اليوم لصيانة وقد توفرت لديك 180الواحدة,علما ان المصنع يتوقف )
 
( دقيقة ف

 والأنشطة السابقة.  بالدقائق عن الانشطة ووقت المعالجة لاتيةالبيانات ا

 

حسام  -3حسام وقت الدورة  -2رسم المخطط التتابعىي للأنشطة   -1 المطلوب: 

تحديد   -6حسام نسبة الوقت العاطل  -5كفاءة خط التصنيع   - 4عدد المحطات 

 توزي    ع الانشطة على المحطات.  -7طل  الوقت العا

( وجبة باليوم 2( يوم بالشهر و )20مكتب لتدقيق الحسابات يعمل بواقع ) -6 

ي الوجبة الواحدة,علما ان المكتب يتوقف )8الواحد, و )
 
( دقيقة 1600( ساعات ف

احة للموظفير  وتعكس سجلات المكتب ان عدد المعاملات 
ي بالشهر اسير

 
ف

عن الانشطة لاتية وقد توفرت لديك البيانات ا ,( معاملة800المنجزة شهريا )

 والأنشطة السابقة.  بالدقائق ووقت المعالجة

 

 - 3حسام وقت الدورة  -2رسم المخطط التتابعىي للأنشطة   -1 المطلوب: 

  -6حسام نسبة الوقت العاطل  -5كفاءة خط التصنيع   - 4حسام عدد المحطات 

 الانشطة على المحطات. توزي    ع  -7تحديد الوقت العاطل 

 اختر الاج بة الصحيحة  -7 

( ين سب -1  
تيب عل اس   العملية )الوظيف    التر

كات ذات الانتاج المتنوع وبكميات قليلة م -ا تيب الشر كات ذات  -الير تيب الشر الير

ة ج   .ليس له علاقة بحجم الانتاج ودرجة تنوعه -الانتاج النمطي وبكميات كبير

K J I H G F E D C B A النشاط

7 7 6 9 11 2 3 6 9 12 8 وقت المعالجة

H,J I G G F C,D,E B A A -- -- النشاط السابق

K J I H G F E D C B A النشاط

1 2 2 14 11 10 13 6 9 12 16 وقت المعالجة

I,J H F، G E D D C B,C A A -- النشاط السابق
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تيب السلع   -2
  ين سب التر

كات ذات الانتاج المتنوع وبكميات قليلة م  -ا كات ذات الانتاج النمطي  -الشر الشر

ة  .ليس له علاقة بحجم الانتاج ودرجة تنوعه -ج وبكميات كبير

( 6( تلفزيون ووقت العمل الفعل  يس وي )400اذا معدل الانت ج اليوم  ) -3

, فعس ع ت يومي  .   
 
  ن وقت الدورة يس وي لم  ان الانشطة مق سة ب ل وا 

  .ثانية (0.015 ) -ثانية ج (66 ) -ثانية م (54 ) -ا

  خط تجميع  ) -4
 
( ث نية ووقت الدورة 40اذا ك ن مجموع اوق ت الانشطة ف

 ( ث نية ف ن عد  المحط ت النظري ل ط التجميع يس وي 30)

  .( محطة1.3) -( محطة  ج1) -( محطتان  م2) -ا

( محطة 4( ث نية وعد  المحط ت )90ت الانشطة )اذا ك ن مجموع اوق  -5

 ( ث نية ف ن مستوى الكف ءة ل ط التجميع تس وي 25ووقت الدورة )

 (.%100  )-ج( %  111) -م (%90) -ا

( محطة 4( ث نية وعد  المحط ت )100اذا ك ن مجموع اوق ت الانشطة ) -6

  وي( ث نية ف ن مستوى الكف ءة ل ط التجميع تس25ووقت الدورة )

 (.%100  ) ج, (%111)م(,% 90 ) -ا

( محطة 4( ث نية وعد  المحط ت )90اذا ك ن مجموع اوق ت الانشطة ) -7

 ( ث نية ف ن الوقت الض ئع ل ط التجميع تس وي25ووقت الدورة )

ي  م10) -ا
 .لا يوجد وقت ضائع -( ثانية  ج65) -( ثوائ 

ت الانشطة اللازمة لعملي ت اذا ك ن وقت الدورة مس و او اقل من مجموع اوق  -8

  هذة الح لة سيكون مس و 
 
 التجميع ف ن عد  المحط ت ف

 صفر محطة.  –محطتان    ج  -واحدة محطة   م -أ
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: ناقش العبارة الاتية " ان وقت الدورة والذي يمتل معدل الزمن اللازم لانتاج 8 

ي بعض الاحيان اقل من مجموع اوقات الانشط
 
ة اللازمة الوحدة الواحدة يكون ف

 لانتاجها ". 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
130 

 محتوي ت الفصل ال  م 

 (Aggregate Planningالت طيط الاجم لى   )

 : مفهوم الت طيط الاجم لى  للإنت ج.  5-1

 : خص ئص الت طيط الاجم لى  للإنت ج  5-2

اتيجي ت الت طيط الاجم لى   5-3
 : استر

اتيجي ت التحكم ب لط 5-4    قة: المف ضلة بير  استر
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 الفصل ال  م 

 (Aggregate Planningالت طيط الاجم لى   )

 : مفهوم الت طيط الاجم لى  للإنت ج.  5-1

يعرف تخطيط الانتاج الاجمالىي بانه مجموعة من الاجراءات الادارية لتحديد        

حجم الانتاج السنوي لمنتوج واحد او عدد قليل من المنتجات المتجانسة لمقابلة 

ي ظل المعيار العام للطاقة المتاحة )التخطيط الاولىي الط
 
ة ف لب المتوقع لنفس الفير

 للطاقة( للوحدة الانتاجية. 

ي الغالب( مجزئة الى فصول 
 
يمتل التخطيط الاجمالىي خطة متوسطة الامد )سنة ف

ي )طويل الامد( والتخطيط  اتيج  او اشهر ، وتعد حلقة الوصل بير  التخطيط الاسير

اي انه يمتل  ,تمتل  بجدولة الانتاج الرئيسية )اسبوع او يوم(قصير الامد الم

ي عملية التخطيط بعد اجراء التنبؤ من قبل ادارة التسويق
 
ي ف

  .المستوى التائ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (1-5الشكل )

 الانتاج تخطيط مراحل

 التنبؤ

 تقديرات حجم الطلب
  مستوى

                                    المخزون

 التخطيط

 للطاقة الاولىي 

ةالاجماليخطة الانتاج                                                          

 الرئيسية الانتاج جدولة

طلبيات 

امتعاقد عليه  
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( ان خطة الانتاج الاجمالية هي حصيلة ارقام التنبؤ لحجم 1-5الشكل )يوضح         

ة الطلب ا لمتوقع بعد مقارنتها مع المخزون والطلبيات المتعاقد عليها خلال الفير

مع الأخذ بنظر الاعتبار مستوى الطاقة المتاحة.ثم يتم ترجمة خطة التخطيطية 

ي تمتل المستوى 
ء من التفصيل الى جدولة الانتاج الرئيسية التر ي

الانتاج الاجمالية بسر

 للانشطةلتخطيط الاجمالىي بداية التالث من تخطيط الانتاج. ومن هنا يعد ا

ي الفصل الاول. 
 
 المتعلقة بتخطيط الطاقة المشار اليها ف

كز فيه على نوع معير  من المنتجات يتم الير يوصف التخطيط اجماليا لأنه لا        

ي  ,بشكل تفصيلىي 
 
ي مجموعات وكما موضح ف

 
انما يتم تجميع الاصناف المتجانسة ف

ي الشهر الاول 2-5الشكل )
تظهر خطة الانتاج الاجمالية ان حجم الانتاج ( فع 

ي الشهر الاول , ( مولدة 70)الاجمالىي 
 
ي تظهر بشكل احجامها, دون الاشارة الى ف

والتر

ي جدولة الانتاج الرئيسية والمتمتلة  م )
 
( 40) مولدة حجم كبير و( 30تفصيلىي ف

 وهكذا بالنسبة لبقية الاشهر.  ( مولدة حجم صغير 0مولدة حجم متوسط و)

 خطة الانتاج الاجمالية

 

 جدولة الانتاج الرئيسية

 

 (5-2الشكل  )

 خطة الانتاج ا جمالية

4 3 2 1 الشهر

60 100 50 70 عدد الوحدات )مولدات كهربائية(

4 3 2 1 الشهر

0 60 50 30 ة الحجم مولدة كبت 

30 0 0 40 مولدة متوسطة الحجم

30 40 0 0 ة الحجم مولدة صغت 
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 : خص ئص الت طيط الاجم لى  للإنت ج  5-2

ات تخطيطية فصلية او  -1 ة التخطيط عادة ما تكون سنوية مقسمة الى فير فير

  .شهرية

منتجات يتم اعداد الخطة لتشمل على منتوج واحد او عدد قليل من ال -2

كة من مواد اولية و ايدي عاملة و طرق  ي تستخدم موارد انتاجية مشير
المتجانسة التر

 معالجة متشابهة نوعا ما. 

ي المخزون -3
 
, اي مستوى تهدف الخطة الى تحقيق الموازنة بير  حجم الاستتمار ف

ام مستوى وتحسير   المخزون المراد الاحتفاظ به خدمة الزبائن من خلال الالير 

ي الوقت المحدد.  بمواعيد 
 
 التسليم ف

ي حجم الطلب من  -4
 
ات الحاصلة ف ي حجم الانتاج لمواجهه التغيير

 
امكانية التغير ف

بحجم قوة العمل او التحكم  و اوبالتعاقد الفرعي ابمستوى المخزون خلال التحكم 

 بوقت العمل. 

ي عادة ما تكون ثابتة وغمكان تسهيلات الانتاج الرأسمالية من  -5
ير قابلة ائن ومبائ 

ي 
 
ها ف  من سنتير  لتغيير

ة اكير ي الغالب الى فير
 
، لان هذه التسهيلات تحتاج ف للتغيير

ي الغالب. 
 
 حير  ان امد خطة الانتاج الاجمالية سنة ف

اتيجي ت الت طيط الاجم لى   5-3
 : استر

اتيجيات التخطيط الاجمالىي الى خلق الموازنة بير  حجم الطلب       
تهدف اسير

 ومن هنا يوجد مدخلير  هما:  وحجم الانتاج،

 اولا: خي رات الطلب

اتيجية قائمة          الفعلىي على تغيير حجم الطلب لكي يتلاءم مع حجم الانتاج  اسير

ي وبالتالىي مع الطاقة الانتاجية المتاحة أي دون تغيير 
 
 الطاقة ومن هذه الاساليب: ف
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ير على حجم الطلب أي اتباع سياسة سعريه متنوعة للتأث :التحكم بالأسعار -1

فتخفض الاسعار عندما ينخفض حجم الطلب او العكس بهدف موازنة حجم 

 الطلب مع حجم الانتاج. 

ات اخرى بعد  :الطلبيات المؤجلة -2 ة الذروة الى فير أي نقل الطلبيات من فير

كة على سمعتها وقدرتها على الوفاء بمواعيد  الاتفاق مع الزبائن بحيث تحافظ الشر

 التسليم. 

ي حجم الطلب المنتجات التكميلية  من خليطتقديم  -3
 
وذلك من بهدف التاثير ف

خلال عرض بعض المنتجات ضمن مجاميع متل فرشاة ومعجون الاسنان او 

 مسحوق الغسيل مع الغسالة. 

ي مصاريف الدعاية وا علان.  -4
 
 التحكم ف

 ث ني : خي رات الط قة

تيجية على        ة التخطيطية تغيير حج تقوم هذه الاسير م الانتاج خلال الفير

ة  ي حجم الطلب خلال نفس الفير
 
. )الطاقة الانتاجية( للاستجابة الى التغيير ف

اتيجيات التخطيط الاجمالىي هي : ب ويطلق على هذه الخيارات
 اسير

اتيجي ت المستوى ال  بت ) -1  ( Fixed Level strategyاستر

اتيجيات يكون  حجم        الانتاج اليومي او الشهري ثابت  بموجب هذه الاسير

ة خطة الانتاج الاجمالية,  الاختلاف بير   واما نتيجة عدم تغير عدد العمال خلال فير

اتيجيات الفرعية حجم الانتاج وحجم الطلب فيتم معالجته من خلال    ة: الاتيالاسير

  اتيجية الطاقة الحالية من عتماد : أي االتحكم بمستوى الم  وناستر

ي ائن وقوة مك
 
اكم المخزون لاستخدامه ف ي الانتاج والسماح بير

 
عمل ف

ي شهر معير  اكي  من حجم المستقبل 
 
عندما يكون حجم الانتاج الفعلىي ف

ي لنفس الشهر الطلب
 
الشهر الذي يكون فيه , او الاشارة الى نفاذ المخزون ف
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ي  النفاذ  تعويضحجم الطلب اكي  من حجم الانتاج الفعلىي و العمل على 
 
ف

ة ا  للاحقة من خطة الانتاج الاجمالية. الفير

  اتيجية ي حجم الطلبالتع قد الفرع   استر
 
مقارنة  : أي تلبية الزيادة ف

كة اخرى تعمل  على الزيادة من خلال التعاقد  بحجم الانتاج الفعلىي  مع شر

ي نفس المجال. 
 
 ف

 اتيجية    استر
 
 : أي زيادة  ساعات العملالتحكم ب لوقت الع طل والإض ف

 او تقليص م الطلب اكي  من الطاقة المتاحة الحالية,عندما يكون حج

 لتحكم بحجم الانتاج بما يناسب حجم الطلب.  ساعات العمل 

اتيجية تعقب الطلب ) -2  ( او التحكم بقوة العمل Chase strategyاستر

اتيجية يتم تغيير عدد العمال عن طريق التعيير  والاستغناء       
بموجب هذه الاسير

ة ت ي كل فير
 
خطيطية من خطة الانتاج الاجمالية ليكون حجم الانتاج مساو لحجم ف

 . ي الحاجة للمخزون او وقت العمل او اللجوء الى التعاقد الفرعي
 الطلب وبالتالىي تنتع 

اتيجية التحكم بمستوى المخزون) :(1م  ل )  (عن اسير

ي قسم انت
 
اج الجدول يبير  ايام العمل الشهرية والطلب الاجمالىي على المراوح ف

ي من سنة 
كة العامة للصناعات الخفيفة للنصف التائ  ي الشر

 
 .2023المراوح ف

 

 : الاتيةوقد توفرت لديك البيانات 

( دولار شهريا 15كلفة النفاذ )  -2( دولار للوحدة50كلفة الاحتفاظ بالمخزون )  -1

ي بداية الشهر الرابع ) - 3 للوحدة
 
تاج الزمن اللازم ل ن - 4ل ( عام15عدد العمال ف

يتمتع العمال بساعة  -6( ساعات 7عدد ساعات العمل ) -5( ساعات 2المروحة )

9 8 7 6 5 4 الشهر

845 900 1900 0 785 1200 حجم الطلب المتوقع

21 18 23 19 21 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف
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ي  -8   ( دولار8كلفة الانتاج للوحدة ) -7واحدة لأغراض الطعام 
 
مخزون اول المدة ف

 مروحة. ( 50بداية الشهر الرابع )

اتيجية المستوى التابت المطلوب :اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

 كم بالمخزون( واحتسام الكلفة الكلية للخطة؟)التح

 

                                  الاتية: حسام حجم الانتاج الشهري بالمعادلة  -1

   (ال من اللازم للإنت ج الوحدة) ÷( الوقت المت ح للإنت ج شهري )حجم الانت ج الشهري = 

 حجم الانت ج الشهري

 (ال من اللازم للإنت ج الوحدة )÷(عد  س ع ت العمل ب ليوم ×عد  اي م العمل × عد  العم ل)= 

 .وحدة 990=   س عة 2÷[( س عة7-1× )( يوم 22× )( ع مل 15] ) حجم الانت ج الرابع =

    .وحدة 945 =س عة 2 ÷[( س عة7-1× )( يوم 19× )( ع مل 15] ) حجم الانت ج ال  م  =

  .وحدة 1035س عة =  2 ÷[( س عة7-1× )يوم ( 23× )( ع مل 15] ) حجم الانت ج الس بع =  

 .وحدة 810س عة =  2 ÷[( س عة7-1× )( يوم 18× )( ع مل 15] ) =   منحجم الانت ج ال

  .وحدة 945س عة =  2 ÷[( س عة7-1× )( يوم 21× )( ع مل 15] ) = ت سعحجم الانت ج ال

اكم وكمية المخزون النفاذ للأشهر ب كمية المخزونحسام   -2   الاتية: المعادلة المير

 حجم الطلب –م  ون اخر المدة = الم  ون اول المدة + حجم الانت ج 

نفاذ 

المخزون

المخزون 

اكم المتر

حجم 

الانتاج

عدد ايام 

العمل

حجم 

الطلب
الاشهر

160 0 990 22 1200 الرابع

0 0 945 21 785 الخامس

0 855 855 19 0 السادس

10 0 1035 23 1900 السابع

100 0 810 18 900 الثامن

0 0 945 21 845 التاسع

270 855 5630 124 5630 المجموع
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اكم ي هناك مخزون مير
اما اذا كانت النتيجة سالبة  ,فإذا كانت النتيجة موجبة يعت 

ي هناك نفاذ بالمخزون. 
 يعت 

 .وحدة نفاذ (160 -= ) 1200 - 990+  50كمية  المخزون للشهر الرابع = 

  .0=  785 – 945+ ( 160 -خزون للشهر الخامس = )كمية  الم

اكم 855=  0 - 855 ( + 0كمية  المخزون للشهر الساد  = )   .مير

 .( نفاذ10 -= ) 1900 - 1035+(855كمية  المخزون للشهر السابع = )

  .( نفاذ100 -) = 900 – 810+( 10 -كمية  المخزون للشهر التامن = )

  .0= 845 – 945+( 100 -ع = )كمية  المخزون للشهر التاس

مع ملاحظة ان مخزون اخر للمدة للشهر السابق سيكون مخزون اول المدة للشهر 

اكم.   اللاحق سواء كان نفاذ او مير

اتيجية بالمعادلة الاتية:  -3  حسام الكلفة الكلية للاسير

اتيجية=كلف  اكم +كلف النف  الانت جالكلفة الكلية للاستر  ذ+ كلف الم  ون المتر

 دولار. 45040( دولار  =  8×)وحدة(5630=  ) الانتاجكلف 

اكم = )  دولار.  42750دولار=  50( × 855كلف المخزون المير

  .دولار  4050=   دولار (15× )( وحدة 270كلف النفاذ = )

اتيجية =    .دولار  918040=   4050+  42750+  45040الكلفة الكلية للاسير

ي قسم  يبير  ايام الجدول (2م  ل )
 
العمل الشهرية والطلب الاجمالىي على المراوح ف

ي من سنة 
كة العامة للصناعات الخفيفة للنصف التائ  ي الشر

 
 .2013انتاج المراوح ف

 

 :  الاتيةوقد توفرت لديك البيانات 

9 8 7 6 5 4 الشهر

1701 1224 1560 1425 1200 1540 حجم الطلب المتوقع

21 18 24 19 20 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف
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كلفة الاستغناء عن العامل الواحد  - 2( دولار 500كلفة تعير  العامل الواحد ) -1

ي بداية الشهر الرابع )عدد ا -3 ( دولار2000)
 
اللازم  الزمن -4( عامل 16لعمال ف

ي  -6 ( ساعات6عدد ساعات العمل ) -5( ساعات 2ل نتاج المروحة )
 
اجرة العامل ف

كة تعمل ) ,( دولار1500الاسبوع )  ستة اشهر. ال( اسبوعا خلال 25علما ان الشر

اتيجية ال المطلوب:   ,تعاقد الفرعي اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

 ( دولار للوحدة. 50واحتسام الكلفة الكلية اذا علمت ان اجرة التعاقد )

 

حسام معدل الطلب اليومي واختيار اقل معدل طلب يومي )كما موضح بالعمود  -1

   الرابع( 

  الشهر)÷ (حجم الطلب الشهري)معدل الطلب اليوم  = 
 
  (عد  اي م العمل ف

 .وحدة 70=  (22 )÷(1540)رابع  = معدل الطلب اليومي للشهر ال

 .وحدة  60=  (20 )÷(1200)=   خامسمعدل الطلب اليومي للشهر ال 

 .وحدة 75=  (19 )÷(1425)=   ساد معدل الطلب اليومي للشهر ال

 .وحدة 65=  (24 )÷(1560)=   سابعمعدل الطلب اليومي للشهر ال

 وحدة 68=  (18 )÷(1224)=   تامنمعدل الطلب اليومي للشهر ال 

 .وحدة 81=  (21 )÷(1701)=   تاسعمعدل الطلب اليومي للشهر ال

التعاقد 

الفرعي

حجم 

الانتاج

الطلب 

اليومي

عدد ايام 

العمل
الطلب الاشهر

220 1320 70 22 1540 الرابع

0 1200 60 20 1200 الخامس

285 1140 75 19 1425 السادس

120 1440 65 24 1560 السابع

144 1080 68 18 1224 الثامن

441 1260 81 21 1701 التاسع

1210 7440 124 المجموع
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حسام عدد العمال اللازم لتحقيق حجم الانتاج المساوي لأقل معدل طلب  -2

  ( وحدة. 60)اليومي 

 :عد  العم ل

  اليوم )÷(الوقت اللازم لتحقيق انت ج اقل معدل طلب يوم  )=
 
   (الوقت المت ح للإنت ج ف

 (عد  س ع ت العمل ب ليوم )÷(ال من اللازم للإنت ج الوحدة  × عدل الطلب اليوم  اقل م )=

 عامل.  20=  6 ÷( 2×60= )

 تحديد عدد العمال المطلوم:  -3

( 4يجب تعير  )(  20)( وعدد العمال المطلوم 16ولكون عدد العمال الحالىي )

  .عمال

ي ظل عدد العمال المحسوم -4
 
ي الخطوة اعلاه حسام حجم الانتاج الشهري ف

 
                                    .ف

                      (ال من اللازم للإنت ج الوحدة )÷(الوقت المت ح للإنت ج شهري  )حجم الانت ج الشهري =

 ساعة  2 ÷ [( ساعة6× )( يوم 22× )( عامل 20)]=حجم الانتاج للشهر الرابع 

                        وحدة.  1320=                                      

ي العمود الخامس 
 
)الشهر التاسع( كما موضح ف وهكذا لبقية الاشهر فالشهر الاخير

    :سيكون

  ساعة 2 ÷ [( ساعة6× )( يوم 21× )( عامل 20)]حجم الانتاج للشهر التاسع = 

 . وحدة 1260=                                       

 ن حسام حجم الانتاج الشهري بالمعادلة الاتية : وبا مكا

ي الشهر 
 
 اقل معدل طلب يومي × حجم الانتاج الشهري = عدد ايام العمل ف

  .وحدة شهريا 1320=  60× يوم  22حجم انتاج الشهر الرابع = 

 .وحدة شهريا 1200=  60× يوم  20حجم انتاج الشهر الخامس = 

 وحدة شهريا 1140=  60× يوم  19حجم انتاج الشهر الساد  = 

  .وبنفس الطريقة لبقية الاشهر
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 حسام عدد الوحدات المراد التعاقد عليها بالمعادلة الاتية )العمود الساد (:  -5

 حجم الانت ج الشهري  –عد  الوحدات المرا  التع قد  شهري  = حجم الطلب الشهري 

 .وحدة 220=  1320 -1540عدد الوحدات المراد التعاقد  للشهر الرابع = 

  .وحدة 0 =1200 – 1200 عدد الوحدات المراد التعاقد  للشهر الخامس = 

 .وهكذا لبقية الاشهر

  .وحدة 441=  1260  -1701عدد الوحدات المراد التعاقد  للشهر التاسع = 

اتيجية= اجور العمل  -6 +كلفكلف التع قد +كلفة الاستر  التعير    الفرع 

 ( دولار1500× )(اسبوع 25× )(عدد العمال 20= )كلفة العمل )اجور العمل( 

 .دولار 750000=                                      

 كلف التع قد الفرع  × كلف التع قد الفرع  = مجموع وحدات التع قد الفرع  -

 .دولار   60500دولار  =  50× وحدة  1210=                             

( =  ( كلفة التعير  للعامل500×)د العمال المراد تعينهم(عد4كلفة التعيير 

 .دولار 2000=                  

اتيجية =   دولار.  812500=  2000 +  60500+  750000الكلفة الكلية للاسير

ي قسم( 3م  ل)
 
 الجدول يبير  ايام العمل الشهرية والطلب الاجمالىي على المراوح ف

كة العامة للصن ي الشر
 
ي لسنة انتاج المراوح ف

 .2015اعات الخفيفة للنصف التائ 

 

 : الاتيةوقد توفرت لديك البيانات 

( دولار 150التعير  )كلفة   -2لوحدة الواحدة  ( دولار 30الفرعي )كلفة التعاقد   - 1

اللازم  الزمن -4الواحد ( دولار للعامل 300كلفة الاستغناء )  -3للعامل الواحد 

( ساعات ب منها ساعة 7ساعات العمل ) عدد  - 5( دقيقة 54)المروحة ل نتاج 

9 8 7 6 4 الشهر

882 720 1200 779 1034 حجم الطلب المتوقع

21 18 24 19 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف
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احة  ي  -7( دولار 21) كلفة الانتاج للوحدة-6للعاملير  واحدة اسير
 
عدد العمال ف

 عامل.  (8بداية الشهر الرابع )

اتيجية التعاقد الفرعي  المطلوب: 
اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

اتيجية. للا وحسام الكلفة الكلية   سير

لطلب اليومي واختيار اقل معدل طلب يومي )كما موضح بالعمود حسام معدل ا -1

 .الرابع(

  الشهر)÷ (حجم الطلب الشهري)معدل الطلب اليوم  = 
 
 (عد  اي م العمل ف

 وحدة.  47=  22 ÷( 1034) معدل الطلب اليومي للشهر الرابع  =

  وحدة.  40=  20 ÷( 800) =  خامسمعدل الطلب اليومي للشهر ال

 سبة لبقية الاشهر. وهكذا بالن

 :أقل معدل طلب اليومي بالمعادلة الاتية لبيةحسام عدد العمال اللازم لت -2

 : عد  العم ل

  اليوم) ÷( الوقت اللازم لتحقيق انت ج اقل معدل طلب يوم  )=
 
   (الوقت المت ح للإنت ج ف

 (لعمل ب ليومعد  س ع ت ا ) ÷( ال من اللازم للإنت ج الوحدة× اقل معدل الطلب اليوم  )=

  .عامل  6= [دقيقة 60( × 1-7)] ÷( دقيقة 54× 40= )

 تحديد عدد العمال المطلوم:  -3

ي هذه الحال (6)( وعدد العمال المطلوم 8ولكون عدد العمال الحالىي )
 
سيتم   ةف

 الاستغناء عن عاملير   . 

ي الخطوة اعلاه  -4
 
ي ظل عدد العمال المحسوم ف

 
حسام حجم الانتاج الشهري ف

 بالمعادلة الاتية: 

                      (ال من اللازم للإنت ج الوحدة ) ÷( الوقت المت ح للإنت ج شهري  )حجم الانت ج الشهري =

  قيقة( 54) ÷[   60×  ( س عة6× )( يوم 22× )( ع مل 6) =]حجم الانت ج للشهر الرابع 

 وحدة.  880=                                      
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ي العمود الخامس وهكذا 
 
   .لبقية الاشهر فالشهر الاخير كما موضح ف

  -حسام عدد الوحدات المراد التعاقد عليها بالمعادلة الاتية )العمود الساد (:  -5  

 حجم الانت ج الشهري  –عد  الوحدات المرا  التع قد  شهري  = حجم الطلب الشهري 

 .وحدة 154= 880 – 1034عدد الوحدات المراد التعاقد  للشهر الرابع = 

 .وهكذا لبقية الاشهر كما موضح بالعمود الساد 

 

اتيجية= كلفة  -6    + كلف التع قد الفرع  + كلفة الاستغن ء الانت جكلفة الاستر

 .دولار 104160=  ر( دولا21× ) وحدة (4960= ) الانتاجكلفة ا

  قد الفرع  كلف التع× كلف التع قد الفرع  = مجموع وحدات التع قد الفرع  

 .دولار 13650دولار  =  30× وحدة  455=                              

 دولار.   600( دولار =300×)( عامل2كلفة الاستغناء= )

اتيجية =   دولار 600 دولار+ 13650+ دولار 104160الكلفة الكلية للاسير

 .دولار 118410=                                      

ي ورشة لتصنيع  (4م  ل )
 
الجدول يبير  ايام العمل الشهرية وحجم الطلب المتوقع ف

ي لسنة 
 .2015الكراشي المكتبية للنصف التائ 

التعاقد 

الفرعي

حجم 

الانتاج

معدل الطلب 

اليومي

عدد ايام 

العمل

حجم 

الطلب
الاشهر

154 880 47 22 1034 الرابع

0 800 40 20 800 الخامس

19 760 41 19 779 السادس

240 960 50 24 1200 السابع

0 720 40 18 720 الثامن

42 840 42 21 882 التاسع

455 4960 124 المجموع
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ي )  - 1 : الاتيةوقد توفرت لديك البيانات 
 
 -2ساعة, ( دولار/ 50كلفة الوقت الاضاف

ي بداية الشهر السابع ) -3 ,( دولار20اجرة العامل بالساعة )
 
( 10عدد العمال ف

ي عدد ساعات العمل  -5 ,( دقيقة50الزمن اللازم ل نتاج المروحة ) -4 ,عامل
 
ف

 ساعات. ( 6)اليوم 

اتيجية التحكم بالوقت  المطلوب:  اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

ي وحسام الكلفة . 
 
 العاطل والاضاف

 

 د الخامس(: حسام الوقت اللازم ل نتاج لكل شهر بالمعادلة الاتية )العمو  -1

 ال من اللازم لإنت ج الوحدة × الوقت اللازم للإنت ج شهري   = حجم الانت ج 

 ( دقيقة50الزمن اللازم  نتاج الوحدة )× (2700= حجم الانتاج )7الوقت اللازم ل نتاج للشهر

 .دقيقة عمل شهريا 135000=                                    

 ( دقيقة50الزمن اللازم  نتاج الوحدة )(× 1224= حجم الانتاج )8هرالوقت اللازم ل نتاج للش

 . دقيقة عمل شهريا 61200=                                    

12 11 10 9 8 7 الشهر

1540 1200 425 1560 1224 2700 حجم الطلب المتوقع

22 20 19 24 18 21 ي 
ن
عدد ايام العمل ف

الوقت 

ي
ن
الاضاف

الوقت 

العاطل

الوقت 

المتاح للإنتاج

الوقت 

اللازم للإنتاج

حجم 

الانتاج

عدد ايام 

العمل

حجم 

الطلب
الاشهر

59400 75600 135000 2700 21 2700 7

3600 64800 61200 1224 18 1224 8

8400 86400 78000 1560 24 1560 9

47150 68400 21250 425 19 425 10

12000 72000 60000 1200 20 1200 11

2200 79200 77000 1540 22 1540 12

59400 73350 124 المجموع
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 .وهكذا لبقية الاشهر 

 (:حسام الوقت المتاح ل نتاج بالمعادلة الاتية )العمود الساد  -2

  قيقة 60× الس ع ت ب ليوم ×  م ب لشهرعد  اي× الوقت المت ح للإنت ج الشهري = عد  العم ل

  قيقة ( 60)  ×( س ع ت 6) ×(يوم 21) ×(ع مل 10=)7الوقت المت ح للإنت ج للشهر

 (دقيقة عمل شهريا. 75600= )                                     

 .وهكذا لبقية الاشهر

  قيقة (60)  ×( س ع ت 6) ×  (يوم22) × (ع مل10=) 12الوقت المت ح للإنت ج للشهر

   .دقيقة عمل شهريا 79200=                                            

ي بموجب المعادلة الاتية:  -3
 
 حسام الوقت العاطل او الاضاف

ي الشهري= الوقت اللازم ل نتاج 
 
 الوقت المتاح ل نتاج  -الوقت العاطل او الاضاف

ي مطلوم فإذا كانت نتيجة المعادلة رقما موجبا فان
 
اما اذا   ,ذلك يمتل وقت اضاف

رقما سالبا فان ذلك يمتل وقت عاطل )العمودين السابع  :كانت نتيجة المعادلة

 .والتامن(

ي للشهر
 
 75600 -135000 =7الوقت الاضاف

                                  = 59400 ) ي
 
 .دقيقة عمل شهريا)اضاف

 64800 - 61200 = 8الوقت العاطل للشهر

                                         (.عاطل)دقيقة عمل شهريا  (3600 -)=                                  

  .وبنفس الطريقة لبقية الاشهر

اتيجية:  -4  حسام كلفة الاسير

  
 
اتيجية =كلفة العمل )اجور العمل( + كلفة الوقت الاض ف  كلفة الاستر

 .(  ولار20× )( يوم 124× )( س عة 6× )( ع مل  10طل =)كلفة العمل بضمنه  الوقت الع 

 .دولار 148800=                                            
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ي   -
 
 .دولار 49500( دولار  = 50( × )د.  60/  59400= )كلفة الوقت الاضاف

اتيجية =   دولار  198300=  49500+  148800كلفة الاسير

ي قسم الجدول يبير  ايا  :(5م  ل )
 
م العمل الشهرية والطلب الاجمالىي على المراوح ف

ي من سنة 
كة العامة للصناعات الخفيفة للنصف التائ  ي الشر

 
 .2014انتاج المراوح ف

 

 :الاتيةوقد توفرت لديك البيانات  

ي بداية الشهر الرابع  -2( دولار 50كلفة العمل للساعة الاعتيادية )  - 1
 
عدد العمال ف

( 8عدد ساعات العمل ) -4( ساعات 2من اللازم ل نتاج المروحة )الز   -3( عامل 6)

كلفة الاستغناء عن العامل   -6( دولار  500كلفة تعير  العامل الواحد )  -5ساعات 

 .( دولار200الواحد )

اتيجية تعقب الطلب او  المطلوب:  اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

 لكلية. التحكم بقوة العمل  وحسام الكلفة ا

 فرض حجم الانتاج مساوي لحجم الطلب ن -1

 -حسام عدد العمال لتحقيق حجم الانتاج الشهري وباستخدام المعادلة الاتية: -2

  الشهر
 
 :عد  العم ل ف

     روقت العمل المت ح للإنت ج للع مل الواحد خلال الشه÷الوقت اللازم لتحقيق حجم الانت ج الشهري=

 (الزمن اللازم  نتاج الوحدة× الشهربحجم الانتاج )الانتاج الشهري= الوقت اللازم لتحقيق حجم 

  وقت المت ح للإنت ج للع مل الواحد 
 
  الشهر) ر=الشه ف

 
  اليوم×اي م العمل ف

 
 (س ع ت العمل ف

ي الشهر الرابع= 
 
  .عامل  12=    (8 × 22) ÷( 2 × 1056)عدد العمال ف

ي الشهر ال 
 
           .عامل  15=    (8 × 20) ÷( 2 × 1200)= خامسعدد العمال ف

 .وهكذا لبقية الاشهر وكما موضح بالعمود الرابع

9 8 7 6 5 4 الشهر

1092 720 2400 380 1200 1056 حجم الطلب المتوقع

21 18 24 19 20 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف
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 (6عد  العم ل الح لى  )                     

 

حسام عدد العمال المراد الاستغناء عنهم او المطلوبير  للتعيير  الجديد  -3

  .بالمعادلة الاتية وكما موضح بالعمودين الخامس والساد 

 :ل المرا  الاستغن ء او للتعيير  للشهر الرابععد  العم 

 عد  العم ل المطلوب للشهر الرابع –= عد  العم ل الح لى                                     

                              = 6 - 12 

 (.تعيير    ) عامل   6 - =                              

 :للتعيير  للشهر الخامس عدد العمال المراد الاستغناء او 

 عدد العمال المطلوم للشهر الخامس -= عدد العمال للشهر الرابع                    

 .تعيير   3  -=  15  -12=                     

 :عدد العمال المراد الاستغناء او للتعيير  للشهر الساد 

 طلوم للشهر الساد عدد العمال الم –= عدد العمال الخامس                      

 (.استغناء عامل ) 10=  5  -15=                       

 :عدد العمال المراد الاستغناء او للتعيير  للشهر السابع

 عدد العمال المطلوم للشهر السابع –= عدد العمال الساد                         

 (.تعيير   عامل ) 20 -=  25 - 5=                         

استغناء ن تعيي 
عدد العمال 

المطلوب

حجم 

الانتاج

عدد ايام 

بالشهر
الطلب الاشهر

0 6 12 1056 22 1056 الرابع

0 3 15 1200 20 1200 الخامس

10 0 5 380 19 380 السادس

0 20 25 2400 24 2400 السابع

15 0 10 720 18 720 الثامن

0 3 13 1092 21 1092 التاسع

25 32 المجموع
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 :عد  العم ل المرا  الاستغن ء او للتعيير  ا للشهر ال  من

 عد  العم ل المطلوب للشهر ال  من –= عد  العم ل الس بع                          

 (.استغناء  عامل ) 51=  10  - 25=                           

 :عدد العمال المراد الاستغناء او للتعيير  للشهر التاسع

 عدد العمال المطلوم للشهر التاسع – = عدد العمال التامن                          

  (.تعيير  عامل ) 3 -=  13  10-=                           

اتيجية بالمعادلة الاتية:  -3  حسام الكلفة الكلية لهذه الاسير

 الكلفة الكلية = كلفة العمل + كلفة الاستغن ء+  كلفة التعيير  

 :شهري  كلفة العمل 

  الشهر×= عد  العم ل 
 
  اليوم× عد  اي م العمل ف

 
 اجرة الس عة  ب لوقت الاعتي  ي × عد  س ع ت العمل ف

 . ولار 105600=  ولار  50× س عة  8× يوم  22× ع مل  12=  4كلفة العمل للشهر

 . ولار 120000 ولار=  50× س عة  8× يوم  20× ع مل  15=  5كلفة العمل لشهر 

 . ولار 38000 ولار=  50× س عة  8× يوم  19×   ع مل  5= 6عمل للشهر كلفة ال

 . ولار 240000= ر ولا 50× س عة  8× يوم  24×ع مل  25= 7كلفة العمل للشهر 

 . ولار 72000 ولار=  50× س عة  8× يوم  18×   ع مل  10= 8كلفة العمل للشهر 

 . ولار 109200 ولار=  50 ×س عة  8× يوم 21×  ع مل  13= 9كلفة العمل للشهر 

 .دولار 684800كلفة العمل للأشهر الستة  = 

ي الاشهر 
 
ملاحظة: تم حسام كلفة العمل لكل شهر بسبب اختلاف ايام العمل ف

 الستة. 

 .دولار 5000دولار =   200× عامل  25كلفة الاستغناء = 

 .دولار 16000دولار =   500×  عامل 32كلفة التعيير  = 

 .دولار 705800= 16000+  5000+  684800ة = الكلفة الكلي
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ي :(6م  ل)
 
الجدول يبير  ايام العمل الشهرية والطلب المتوقع على التلفزيونات ف

ي لسنة 
كة العامة للصناعات الكهربائية للنصف التائ  ي الشر

 
 2015قسم التجميع ف

 

 وقد توفرت لديك البيانات ادناه: 

كلفة الاستغناء عن العامل الواحد   -2ولار ( د200كلفة التعيير  للعامل الواحد )  -1

ي بداية الشهر السابع  -3( دولار 400)
 
الزمن اللازم  -4عامل  (10)عدد العمال ف

كة -5( دقيقة 50لتجميع التلفزيون ) ي 7( وجبة باليوم و)2تعمل ) الشر
 
( ساعات ف

احة للعاملير   20الوجبة و يتوقف العمل بالوجبة الواحدة )
اجرة  -6( دقيقة اسير

ي الشهر )
 
 ( دولار. 1500العامل الواحد ف

اتيجية تعقب الطلب او  اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد المطلوب:  اسير

اتيجية.  التحكم بقوة العمل  و احتسام الكلفة الكلية للاسير

  .تفرض حجم الانتاج مساوي لحجم الطلب -1

 خدام المعادلة الاتية: حسام عدد العمال لتحقيق حجم الانتاج الشهري وباست -2

ي الشهر
 
 عدد العمال ف

  (وقت المت ح للإنت ج للع مل خلال الشهرال )÷(الوقت اللازم لتحقيق حجم الانت ج الشهري=)

 ال من اللازم لإنت ج الوحدة× يالوقت اللازم لتحقيق حجم الانت ج الشهري=حجم الانت ج الشهر 

  الشهر اي= )وقت المت ح للإنت ج للع مل خلال الشهرال
 
  اليوم×  م العمل ف

 
 (س ع ت العمل ف

ي الشهر الرابع= 
 
    [د.( 20 -د.  60 ×7× ) 2 × 22] ÷( د.  50×  4224)عدد العمال ف

  .عامل  12=                                       

 .وهكذا لبقية الاشهر وكما موضح بالعمود الرابع

 

 

9 8 7 6 5 4 الشهر

2016 2304 3072 1216 2880 4224 حجم الطلب المتوقع

21 18 24 19 20 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف
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 10عدد العمال الحالىي                      

 

حسام عدد العمال المراد الاستغناء عنهم او المطلوبير  للتعيير  الجديد  -2

  .بالمعادلة الاتية وكما موضح بالعمودين الخامس والساد 

 عد  العم ل المرا  الاستغن ء او للتعيير  للشهر الس بع 

 لوب للشهر الس بععد  العم ل المط –= عد  العم ل الح لى                                        

 .تعيير   2-=  12 – 10=                                  

 عد  العم ل المرا  الاستغن ء او للتعيير  للشهر ال  من

 عد  العم ل المطلوب للشهر ال  من -= عد  العم ل للشهر الس بع                                      

 .استغناء 3=   9  12-=                                 

  .وهكذا لبقية الاشهر

اتيجية بالمعادلة الاتية:  -3   حسام الكلفة الكلية لهذه الاسير

 الكلفة الكلية = كلفة العمل + كلفة الاستغن ء+  كلفة التعيير  

 اجرة العامل بالشهر× مجموع عدد العمال = كلفة العمل 

 .ردولا 70500=  1500× عامل  47=                  

 .دولار 1200دولار =   200× عامل  6كلفة التعير  = 

 .دولار 4000دولار =   400× عامل  10كلفة الاستغناء  = 

 .دولار 75700= 4000+  1200+  70500الكلفة الكلية = 

استغناء ن تعيي 
عدد العمال 

المطلوب

حجم 

الانتاج

عدد ايام 

بالشهر

حجم 

الطلب
الاشهر

0 2 12 4224 22 4224 الرابع

3 0 9 2880 20 2880 الخامس

5 0 4 1216 19 1216 السادس

0 4 8 3072 24 3072 السابع

0 0 8 2304 18 2304 الثامن

2 0 6 2016 21 2016 التاسع

10 6 47 المجموع
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اتيجي ت التحكم ب لط قة  5-4  : المف ضلة بير  استر

اتيجيات التحكم بالطاقة قائم       ه على اسا  اختيار ان المفاضلة بير  الاسير

ي 
ات التر ي تحقق اقل تكاليف كلية, أي الاخذ بنظر الاعتبار المتغير

اتيجية التر الاسير

تتأثر بها الكلفة متل كلف الاحتفاظ بالمخزون او كلف مخزون النفاذ او كلف التعيير  

ي او كلف الوحدات المتعاقد عليها اضافة 
 
والاستغناء للعاملير  او كلف الوقت الاضاف

ة اعداد خطة الانتاج الاجماليةالى ط ي حجم الطلب خلال فير
 
 ,بيعة التذبذم ف

يعات لنقابات العمال او الدولة.  ي تتبعها المنظمة والقوانير  والتشر
والسياسات التر

ة التخطيطية.  ي نفس الفير
 
اتيجية ف كة فد تلجأ الى اكير من اسير ولغرض اي ان الشر

: بيان ذلك نورد المتال الا ي
  ئر

كة تسعى الى اعداد خطة الانتاج الاجمالية للسنة القادمة, علما ان :شر (7م  ل )

اكم مقداره ) كة قائمة على الاحتفاظ بمخزون مير ( وحدة شهريا 50سياسة الشر

ي الاشهر الساد  والسابع والتامن على ان لا يزيد 
 
ي ف

 
وتستخدم الوقت الاضاف

ي عن 
 
ي الاشهر التلاث20الوقت الاضاف

 
اض ان % من الوقت المتاح ف ة على افير

ي الوقت الاعتيادي. 
 
ي مساوية  نتاجيته ف

 
ي الوقت الاضاف

 
وقد  انتاجية العامل ف

 الاتية: توفرت لديك البيانات 

ي بداية السنة  -2 ,( وحدات10معدل انتاج العامل الواحد شهريا ) -1
 
عدد العمال ف

شهريا و ( دولار 2000اجرة العامل بالوقت الاعتيادي ) -3 ,( عامل40القادمة )

ي 3000)
 
ي ) -4 ( دولار بالوقت الاضاف

 
%( من الوقت 20الحد الاعلى للوقت الاضاف

كلفة الاستغناء للعامل   -6 ,( دولار1000كلفة تعيير  العامل )  -5 ,الاعتيادي

  - 8, ( دولارا  20كلفة الاحتفاظ بالمخزون للوحدة شهريا )  -7, ( دولار 2000)

ي اول السنة )
 
 حدة. ( و 50حجم المخزون ف

 
12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 الشهر

450 450 475 475 600 650 500 450 400 350 300 300 الطلب
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بموجب  -1اعداد خطة الانتاج الاجمالية وحسام الكلفة الكلية  المطلوب: 

اتيجية التحكم بالمخزون  ي  -2اسير
 
اتيجية الوقت الاضاف اتيجية تعقب  -3اسير اسير

كة -4الطلب او التحكم بعدد العمال   اتيجيات تنصح بها ادارة الشر  ,أي الاسير

 ؟ولماذا 

اتيجية التحكم ب لم  وناعدا  خطة الانت ج الا اولا:    .جم لية بموجب استر

      

كة من الوفاء بحجم الطلب السنوي  -1 حسام عدد العمال الذي يمكن الشر

اكم   والمخزون المير

 الط قة الانت جية للع مل الواحد ب لسنة  ÷ حجم الطلب السنوي = ل عد  العم

   .عامل 45  = (وحدات 10× شهر  12) ÷( وحدة  5400=)                 

 الط قة الانت جية للع مل الواحد×  حجم الانت ج الشهري = عد  الع مل  -2

  .وحدة شهريا 450=  10×  45=                          

اكم المخزون المتر حجم الانتاج حجم الطلب الشهر

200 450 300 1

350 450 300 2

450 450 350 3

500 450 400 4

500 450 450 5

450 450 500 6

250 450 650 7

100 450 600 8

75 450 475 9

50 450 475 10

50 450 450 11

50 450 450 12

3025 5400 5400 المجموع
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اكم = م  ون اول المدة + حجم الانت ج الشهري  -3  حجم الطلب الشهري –الم  ون المتر

 اكم. مير وحدة   200=  300 - 450 + 50 لشهر الاول =

ي = 
اكم. وحدة   350=   300 - 450 + 200لشهر التائ   مير

 وبنفس الطريقة يحسب المخزون لبقية الاشهر. 

اكم +كلفة التعيير  
 الكلفة الكلية  = كلفة العمل + كلفة الم  ون المتر

 .دولار 1080000دولار =  2000× شهر  12 ×عامل  45كلفة العمل= 

اكم =   .دولار 60500دولار =  20× ة وحد 3025كلفة المخزون المير

 .دولار 5000دولار =  1000× عامل  5كلفة التعيير  = 

  دولار.  1145500 = 5000+  60500+  1080000 الكلفة الكلية  =

  
 
اتيجية الوقت الاض ف  ث ني  : الحل بموجب استر

ي ثلاثة اشهر فقط 
 
ي ف

 
ي للوقت الاضاف

اتيجية قائمة الى استخدام جزئ  ان هذه الاسير

ي عن على
 
ي الاشهر التلاثة وعلى 20 ان لا يزيد الوقت الاضاف

 
% من الوقت المتاح ف

ي الوقت الاعتيادي. 
 
ي مساوية  نتاجيته ف

 
ي الوقت الاضاف

 
اض ان انتاجية العامل ف افير

ي ان 
ي الاشهر التلاثةالانتاجية اوهذا يعت 

 
بالمقارنة % 120ستكون  (8, 7, 6)لعامل ف

ي الاشهر الاخ
 
 .رى من السنةمع انتاجيته ف

نجاز المطلوم فعلا لا  العدد نفرض ولغرض حسام عدد العمال المطلوم فعلا 

 .(Yلخطة يساوي )ا

 ( وحدة سنويا 5400حجم الانتاج)

 %5400[120 × (y)×وحدة شهريا 10×اشهر3([ +] y)×وحدةشهريا10×اشهر9=]

( =90 )Y (+36) Y  

Y  =5400 ÷126  =43  .عامل تقريبا  
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ي الاشهر الوقت حجم الانتاج ا
 
 عامل 43× وحدة  10=   الاعتياديلشهري ف

 .وحدة 430=                                                                        

ي  = 
 
ي الاشهر الوقت الاضاف

 
 % 120× وحدة  430حجم الانتاج الشهري ف

 .وحدة 516=                                                                     

اكم +كلفة التعيير  
 الكلفة الكلية  = كلفة العمل + كلفة الم  ون المتر

 .دولار 1032000دولار=  2000× شهر  12 ×عامل  43كلفة العمل= 

ي = 
 
 % 150% ×  20× دولار  2000 ×اشهر 3 ×عامل  43كلفة الوقت الاضاف

  . ولار  77400=                              

اكم =   دولار  20× وحدة  3013كلفة المخزون المير

 .دولار 60260=                                 

اكم المخزون المتر حجم الانتاج حجم الطلب الشهر

180 430 300 1

310 430 300 2

390 430 350 3

420 430 400 4

400 430 450 5

416 516 500 6

282 516 650 7

198 516 600 8

153 430 475 9

108 430 475 10

88 430 450 11

68 430 450 12

3013 5418 5400 المجموع
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 دولار 1000× عامل  3كلفة التعيير  = 

 .دولار 3000=                   

 .دولار  1172660=  3000+  60260+  77400الكلفة الكلية  =

اتيجية تعقب الط  .لب )التحكم بعد  العم ل(ث ل   : الحل بموجب استر

  بداية              
 
 .ع مل (40)  الشهر الاولعد  العم ل ف

 

ي الشهر
 
    .حسام عدد العمال ف

 (.الط قة الانت جية للع مل الواحد) ÷( حجم الطلب الشهري)عد  العم ل = 

 .عامل  30= (وحدات 10) ÷(وحدة 300)عدد العمال للشهر الاول  = 

ي الجدول ايتم تحديد عدد العامال و شهر وهكذا لبقية الا 
 
ي كما مبير  ف

مع ملاحظة  لائر

عامل  48عامل ويقرم الى  (47.5) ان الشهرين التاسع والعاشر سيكون عدد العمال

ي الشهر التاسع الى 
 
  سيكون ., اما بخصوص حجم الانتاج لهذين الشهرين عامل 47ف

ي الشهر التاسع  480
 
ي الشهر الوحدة  470و وحدة ف

 
عاشر بهدف ان يكون حجم ف

 .الانتاج السنوي مساويا لحجم الطلب السنوي
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 = عد  العم ل الح لى  
 عد  العم ل المطلوب فعلا  –عد  العم ل الاستغن ء او التعير 

 .عامل استغناء 10= 30  - 40لشهر الاول = عدد عمال ا

ي = عدد عمال ا
  .عامل 0=  30 -30لشهر التائ 

 .عامل تعير   5 -=  35   - 30  لشهر التالث =عدد عمال ا

ي الجدول ا
 
 علاه. وهكذا لبقية الاشهر كما مبير  ف

 الكلفة الكلية = كلفة العمل + كلفة التعير  +كلفة الاستغن ء + كلفة الم  ون 

 .دولار 1080000دولار =  2000× عامل  540كلفة العمل = 

  .دولار 35000دولار =  1000× عامل  35كلفة التعير  = 

 .دولار 60000دولار =  2000×  30لاستغناء = كلفة ا

 دولار .  12100دولار =  20× وحدة  605كلفة المخزون = 

  .دولار 1187100الكلفة الكلية = 

اتيجية المستوى التابت الاولى ) التحكم بالمخزون(  التعليق عل النت ئج  ان اسير

 .الكلية هي الاقل تها هي الاف ل لان الكلف

 :لىي حجم الطلب الشهري لمصنع الابوام الحديديةفيما ي( :8م  ل)

 

كلفة انتاج الوحدة   -2 ,(1000مخزون اول المدة ) -1 الاتية : وتوفرت البيانات  

كلفة   -4 ,( دولار للوحدة شهريا1.4كلفة الاحتفاظ بالمخزون )  -3 ,( دولار70)

ي )  -5 ,( دولار شهريا90النفاذ للوحدة )
 
  -6, ر للوحدة( دولا6.5كلفة الوقت الاضاف

( 5الكلف المتعلقة بتغير حجم الانتاج) -7 ,( دولار للوحدة3كلفة الوقت ال ائع)

  .شهريا وحدة  (2200الطاقة الانتاجية للمعمل ) -8 ,دولار للوحدة

اتيجية المستوى  المطلوب:  اعداد خطة الانتاج الاجمالية للمصنع باعتماد اسير

اتيجية  ي الوقت ال ائع والا التابت واسير
 
 .ضاف

12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 الشهر

2200 1800 1000 2000 3000 3200 3100 2800 2600 1900 1000 1500 الطلب
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اتيجية المستوى ال  بت  -1  استر

 

اكم +كلفة النف ذ  الكلفة الكلية  = كلفة الانت ج + كلفة الم  ون المتر

  .دولار 1848000دولار =  70 ×وحدة  2200 ×شهر  12كلفة الانتاج = 

اكم  .دولار 25060دولار =  (1.4)× وحدة  17900= كلفة المخزون المير

 .دولار 72000دولار =  90× وحدة  800=  كلفة النفاذ

اتيجية =    72000+ 25060 +1848000الكلفة الكلية للاسير

 .دولار 1945060=                                      
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اتيجية  -2 : استر  
 
  الوقت الض ئع والاض ف

 

 .حجم الانتاج سيكون مساو لحجم الطلبنفرض ان  -1

 .الانت ج حجم -الط قة الانت جية  الوقت الض ئع = وحدات -2

ي هناك وقت ضائع من الطاقة الانتاجية لم يتم  اذا كانت الاشارة 
موجبه يعت 

: 11, 10, 9, 3, 2, 1)استغلاله كما هو الحال للأشهر  ( وكما يلىي

 .وحدة 700=  5001 – 2200للشهر الاول =  وحدات الوقت ال ائع

ي وحدات الوقت ال ائع للشهر 
 .وحدة 1000=  1200 – 2200=  التائ 

3-   
 
  وحدات الوقت الاض ف

 المطلوب فعلا الانت ج حجم - المت حة = الط قة الانت جية                  

 وحدة.  700=  1500 – 2200للشهر الاول = 

ي = 
 وحدة.  1200=  1000 - 2200للشهر التائ 

ي للاشهر )
 
 (. 11,  10, 9, 3وبنفس الطريقة تحسب وحدات الوقت الاضاف
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ي هناك وقت اما     
ي مطلوم لانتاج وحدات اكير اذا كانت الاشارة سالبه يعت 

 
اضاف

  (. 8, 7, 6, 5, 4) من الطاقة الانتاجية للمصنع  كما هو الحال للأشهر

ي 
 
 .وحدة 400 -=  2600 – 2200للشهر الرابع =  وحدات الوقت الاضاف

ي للشهر 
 
 .وحدة 600 -=  2800 – 2200=  الخامسوحدات الوقت الاضاف

 (. 8, 7, 6)وهكذا لبقية الاشهر

فلكون حجم الانتاج المطلوم مساوي للطاقة المتاحة فلن  12وص الشهر اما بخص

ي او وقت ضائع. 
 
 تكون هناك حاجة لوقت اضاف

اتيجية:  -4  حسام كلفة الاسير

  
 
اتيجية= كلفة الانت ج+ كلفة الوقت الض ئع+ كلفة الوقت الاض ف  الكلفة الكلية للاستر

                                ( =26100×70 (+ )4000 ×3 ( + )3700×6.5) 

 .دولار 1835050=                               
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 اسئلة الفصل ال  م 

 ما المقصود بالتخطيط الاجمالىي ولماذا سمىي اجماليا وما هي خصائصه؟ -1 

ناقش العبارة " على الرغم من كون وسائل الانتاج الرأسمالية تتصف بالتبات  -2 

ي عند اعداد خطة الانتاج الاجمالية الا ان محتويات ال ها ". النست   خطة يمكن تغيير

اتيجيات التخطيط الاجمالىي  -3 
ح اسير  .اشر

ي قسم  -4 
 
الجدول يبير  ايام العمل الشهرية والطلب المتوقع على التلفزيونات ف

ي لسنة 
كة العامة للصناعات الكهربائية للنصف التائ  ي الشر

 
 .2015التجميع ف

 

 :الاتيةوقد توفرت لديك البيانات 

(  50كلفة نفاذ المخزون )   -2(دولار للوحدة شهريا   30اكم  ) كلفة المخزون المير   -1

ي بداية الشهر السابع )  -3دولار للوحدة شهريا 
 
الزمن -4( عامل  10عدد العمال ف

كة تعمل )  -5( دقيقة 50اللازم لتجميع التلفزيون ) ( 7( وجبة باليوم و)2الشر

ي الوجبة و يتوقف العمل باليوم )
 
اجرة  -6غراض الصيانة ( دقيقة لأ 40ساعات ف

ي بداية الشهر السابع ) -7( دولار 200العامل باليوم  )
 
( 500مخزون اول المدة ف

 وحدة . 

اتيجية التحكم بمستوى  المطلوب:  اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

اتيجية. , المخزون  و احتسام الكلفة الكلية للاسير

ي قسم انتاج الجدول يبير  ايام العمل الشهرية وال -5 
 
طلب الاجمالىي على المراوح ف

ي لسنة 
كة العامة للصناعات الخفيفة للنصف التائ  ي الشر

 
, علما ان 2015المراوح ف

احة العاملير  )
 ( دقيقة شهريا. 1200التوقفات لأغراض الصيانة واسير

12 11 10 9 8 7 الشهر

3200 3180 3000 3000 3800 4000 حجم الطلب المتوقع

21 18 24 19 21 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف
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 الاتية: وقد توفرت لديك البيانات 

ي ) -1
 
 ,( دولار/ للعامل150التعير  ) كلفة  -2 ,( دولار للساعة50اجرة العمل الاضاف

اللازم ل نتاج المروحة  الزمن -4 ,( دولار للعامل الواحد300كلفة الاستغناء )  - 3

ي اليوم ) - 5 ( دقيقة,50)
 
كلفة ساعة العمل   -6 ,( ساعات6عدد ساعات العمل ف

ي بداية الشهر السابع ) -7 ,( دولار20من الوقت الاعتيادي )
 
 عامل.  (6عدد العمال ف

ي  لمطلوب: ا
 
اتيجية الوقت الاضاف اعداد خطة الانتاج الاجمالية باعتماد اسير

اتيجية.   والعاطل و احتسام الكلفة الكلية للاسير

ي قسم انتاج المراوح  - 6 
 

الجدول يبير  الطلب الاجمالىي على المراوح السقفية ع

كة للصناعات الخفيفة من الشهر الرابع الى التاسع.  ي الشر
 
 ف

 

 الاتية: لبيانات وقد توفرت ا

( دولار 100كلفة الاحتفاظ بالمخزون )  -2 ,( عامل10قوة العمل الحالية ) -1

اجرة العمل  - 4 ,( دولار /وحدة40كلفة التعاقد الفرعي )  -3 ,/وحدة/شهر

ي ) -  5 ,دولار للساعة  20الاعتيادي 
 
 - 6 ,( دولار للساعة50اجرة العمل الاضاف

( 200كلفة استجار العامل )  -7  ,( ساعات5لواحدة )الوقت اللازم  نتاج الوحدة ا

  -9, ( دولار للعامل الواحد300كلفة الاستغناء العامل )  -8 ,دولار للعامل الواحد

ي الشهر25عدد ايام العمل ) -10 ,( دولار /وحدة/شهر30كلفة النفاذ )
 
  11 ,( يوم ف

ي اليوم8عدد ساعات العمل ) -
 
 = صفر. مخزون اول المدة  -12  ,(ساعة ف

12 11 10 9 8 7 الشهر

1000 720 1200 900 1200 1000 حجم الطلب المتوقع

21 18 24 19 20 22 ي الشهر
ن
عدد ايام العمل ف

9 8 7 6 5 4 الشهر

550 750 600 400 350 450 الطلب
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اتيجيات التخطيط الاجمالىي التالية:  المطلوب: 
 -1حسام الكلفة الكلية لاسير

اتيجية التحكم بالمخزون  اتيجية التحكم بقوة العمل  -2اسير اتيجية  -3اسير اسير

ي والعاطل. -4التعاقد الفرعي 
 
اتيجية الوقت الاضاف  اسير

عمال , اجرة  (10( وحدة شهريا يعمل فيه )500: مصنع طاقته الانتاجية )7 

ي الشهر )
 
( دولار شهريا , يعتمد المصنع سياسة التعير  والاستغناء 400العامل ف

ي حجم الطلب مع تجنب حصول مخزون النفاذ , وكانت كلفة 
 
ات ف لمواجهة التغير

( دولار, كما ان كلفة الاحتفاظ بالمخزون 500التعير  او الاستغناء  للعامل الواحدة )

ي بداية الشهر الاول )( دولارا للوحدة شهر 10)
 
 ( وحدة. 300يا وكان حجم المخزون ف

اتيجيات التخطيط الاجمالىي التالية :االمطلوب
 -: حسام الكلفة الكلية لاسير

اتيجية تعقب الطلب  اتيجية المستوى التابت  -2اسير اتيجيتير   -3اسير
اي من الاسير

 تعتقد هي الاف ل ولماذا؟

: اذا كان حجم الطلب المتوقع للأشهر    السته كما يلىي

  

ي اليوم, يتوقف العمال نصف  8: ورشة تعمل  8 
 
ساعة عمل بالوجبة  وبوجبتير  ف

ي نهاية شهر شباط )
 
احة, وكان عدد العمال ف ي الوجبة لاغراض الاسير

 
( 12ساعة ف

 ( ساعة. 1.5عامل, ومعدل الزمن اللازم لانتاج الوحدة )

ي شهر اذا المطلوب: 
 
ر, اذا علمت ان ان اقل معدل حسام حجم التقاعد الفرعي ف

 يوم.   22( وحدة , وعدد ايام العمل 80طلب يومي )

 : اختر الاج بة الصحيحة 9 

 يعد الت طيط الاجم لى  خطة  -1

ة الامد  ج -طويلة الامد  م -ا   .متوسطة الامد -قصير

السادس الخامس الرابع الثالث ي
ن
الثان الاول الشهر

520 410 270 410 520 630 حجم الطلب
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اتيجي ت تعقب الطلب ) -2   Chase strategyمن استر
ر
 ( الا 

التحكم بقوة  -التحكم بوقت العمل د -لتعاقد الفرعي  جا -التحكم بالمخزون  م -ا

  .العمل

اتيجي ت المستوى ال  بت ) -3   Level strategyلا تعد من استر
ر
 ( الا 

التحكم بقوة  -التحكم بوقت العمل  د -التعاقد الفرعي  ج -التحكم بالمخزون  م -ا

 العمل

( وال من الازم 6لواحد )( وعد  س ع ت العمل ب ليوم ا6ك ن عد  العم ل )  اذا  -4

 (  قيقة ف ن حجم الانت ج اليوم  يس وي54لانت ج الوحدة الواحدة )

  .( وحدة يوميا50) -( وحدة يوميا  ج40)-( وحدة يوميا  م60) -ا

يوم ( 20( وحدة وعد  اي م العمل ب لشهر )800اذا حجم الانت ج الشهري ) -5

( 54الازم لإنت ج الوحدة الواحدة )( وال من 6س ع ت العمل ب ليوم الواحد ) وعد  

  قيقة ف ن عد  العم ل لتحقيق حجم الانت ج الشهري يس وي   

    .( عامل8) -ج ( عامل 10) -م ( عامل 6) -ا

اتيجية الت -6   الت طيط الاجم لى  لا يمكن ق ععند اعتم   استر
 
د الفرع  حضا ف

 ان يكون حجم الانت ج 

  .لا توجد اهمية لذلك -ج ن حجم الطلباصغر م -م اكي  من حجم الطلب -ا

اتيجية التحكم بوقت  -7 اذا ك ن الوقت الازم للإنت ج اكت   العمل,بموجب استر

 من الوقت المت ح للوحدة الانت جية سيظهر

ي  -ا
 
   .ليس له اهمية -ج الوقت ال ائع  -م الوقت الاضاف

اتيجية التحكم ب لم  ون  -8  تتضمن الكلفة الاجم لية لاستر

ي وال ائع    -ا
 
  -ج كلفة العمل والتعير  والاستغناء   -م كلفة العمل والوقت الاضاف

اكم وكلف نفاذ المخزو   ن. كلفة العمل والمخزون المير
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 محتوي ت الفصل الس   

 (Capacity  Planningت طيط الط قة  )

 : مفهوم ت طيط الط قة 1-6

اتيجي ت ت طيط الط قة 6-2  :استر

 الانت جية وطرق قي سه : مستوي ت الط قة 3-6

 : مستوى التحميل للوحدة الانت جية6-4

 : حس ب عد  المك ئن والط قة الس ندة6-5
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 الفصل الس   

 (Capacity  Planning) ت طيط الط قة

 : مفهوم ت طيط الط قة 1-6

تعرف الطاقة بأنها المقدرة على الانتاج ويعي  عنها بحجم الانتاج او ساعات       

ة زمنية للوحدة الانتاجية )ماكنةا ي  ,عامل ,لعمل خلال فير مصنع او  ,قسم انتاج 

ة زمنية معينة فعلى سبيل المتال  كة(. وقد يعي  عن الطاقة بالسعة خلال فير شر

, كما يمكن التعبير سنويا ا او مقعد ا ( طالب40الطاقة الاستيعابية لقاعة دراسية هي )

ة ز  منية معينة متل الاعمال تحت التشغيل عنها بعدد ساعات العمل خلال فير

(WIP) ي اليوم
 
يد موارد الانتاج من مكائن ومعدات د. اما تخطيط الطاقة فهو تحف

اماتها )الطلبات(  كة من الوفاء بالير  ها  لتمكير  الشر ي وقوة عمل ورأسمال وغير
ومبائ 

 امام الزبائن بالوقت والكمية والجودة المناسبة. 

اتيجي ت ت طيط ا 6-2  لط قة:استر

ي        
 
اتيجيات تخطيط الطاقة اعتمادا على درجة المنافسة ف توجد ثلاث اسير

 السوق واحتمالية تحقق حجم الطلب المتنت   به وتوفر الموارد المالية. 

اتيجية قي  ة الط قة للطلب   اولا: استر

ي الطاقة قبل تحق         
 
كة تقوم بالاستتمار ف اتيجية فان الشر ق بموجب هذه الاسير

ي حجم الطلب
 
ي الطلب على  ,الزيادة ف

 
وبالتالىي ستكون جاهزة لمواجهة الزيادة ف

اتيجية  ي منتجاتها بسبب توفر الطاقة اللازمة لذلك .تساعد هذه الاسير
 
كات ف الشر

( يوضح مخطط لهذه 6-1الشكل ) .تحقيق الاستتمار الامتل للفرص المتاحة

اتيجية.       الاسير
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    الكمية                         الطاقة منج                                    

 
                           

 الطلب منحت                                               
 الوقت                           

 
 (6-1) الشكل 

اتيجية      .للطلب الطاقة قيادة اسير

اتيجية        ي بيئة تنافسية قوية، وتتوفر  تناسب هذه الاسير
 
ي تعمل ف

كات التر الشر

ي حجم 
 
لديها الموارد المالية اللازمة لزيادة الطاقة. كما ان احتمالية تحقق التنبؤ ف

ي الطاقة 
 
ر الاستتمار ف ي التنبؤ ضعيفة بما يي 

 
الطلب عالية، اي ان درجة الخطأ ف

 الاضافية. 

اتيجية الط قة المتب طئة )اللاحق -ث ني :   ة(استر

اتيجية يتم زيادة الطاقة بعد ارتفاع حجم الطلب فعلا وكما        بموجب هذه الاسير

ي الشكل)
 
  ( .6-2موضح ف

 الكمية                                                                                                

                               الطلب منحت                                                                 

 

 

 ةالطاق منحت                                     

               الوقت          

 ( 6-2 ) الشكل

اتيجية  المتباطئة الطاقة اسير
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ي بيئة تنافسية ضعيفة، او        
 
كات العاملة ف اتيجية الشر ي  تناسب هذه الاسير

 
ف

ي الطاقة.  اضافة الى ان احتمالية حال
 
ة عدم توفر الموارد المالية اللازمة للاستتمار ف

ي 
 
ي معالجة النقص ف

 
كة لها القدرة ف ي حجم الطلب المستقبلىي ضعيفة. والشر

 
الزيادة ف

ي كزيادة ساعات العمل او العمل 
 
ي العمل الاضاف

 
الطاقة باللجوء الى اساليب التحكم ف

ي  بعدة وجبات او الاستعانة
                                                                  .بالتعيير  الوقتر

امنة -ث ل  :  اتيجية الط قة المتر   استر

اتيجية الطاقة القائدة         اتيجية قائمة على اسا  الموائمة بير  اسير هذه الاسير

ات ,والمتباطئة ي بعض الفير
 
قل عن حجم وت ,حيث تزيد الطاقة عن حجم الطلب ف

ات اخرى  ي فير
 
بما ينسجم مع قدراتها المالية و وفق المعطيات المتعلقة الطلب ف

ي المنتجات الموسمية
 
ي حجم الطلب كما هو الحال ف

 
(  6-3. الشكل )بالتذبذم ف

اتيجية.   يوضح مخططا لهذه الاسير

      الكميه                                     الطلب منحت                                              

    

 

 الطاقة منحت                                           

 الوقت       

 ( 6-3) الشكل 

اتيجية امنة الطاقة اسير  المير 

 مستوي ت الط قة الانت جية وطرق قي سه  : 6-3

       :  تمتل مستويات الطاقة معايير لتعبير عنها وهي

 (ميمية )النظريةاولا: الط قة التص

ة زمنية        هي اقص معدل انتاج للوحدة الانتاجية او وقت العمل خلال فير

ي ظل ظروف متالية. 
 
اي ان الطاقة التصميمية لا تأخذ بنظر الاعتبار محددة ف
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ي تكون معروفة من قبل الادارة وتخ ع لسيطرتها
متل  ال ياعات المخطط لها والتر

ي تساهمالمسموح به او العطل الرسمية الصيانة الدورية ونسب التلف 
ي  والتر

 
ف

مستوى طاقتها ب فعلية مقارنةانخفاض مستوى طاقة الوحدة الانتاجية ال

 التصميمية. 

وتاسيسا على ما تقدم فان الطاقة التصميمية لا يمكن الوصول اليها الا بتغيير        

ان الاعتقاد  .خرى ذات طاقة اعلىاالماكنة او الوحدة الانتاجية واستبدالها ب

ي الا وقت الزيادة الطاقة التصميمية من خلال والقائم على امكانية الخاطىء 
 
ضاف

واهمال  لنفس الوحدة الانتاجية مرده الى كون الطاقة يعي  عنها بحجم الانتاج فقط

السنوي او شهريا او اسبوعيا او يوميا عامل الزمن , فالطاقة يعي  عنها بحجم الانتاج 

 تقا  الطاقة بالمعادلات الاتية: , و او بالساعة

 ال من اللازم لانت ج الوحدة ÷الط قة التصميمية )ب لوحدات(= وقت العمل بدون التوقف ت 

  
 
 اللازم لإنت ج الوحدة الواحدة وقتالمعدل  ÷السنة=سنة  الط قة التصميمية ف

  الشهر=شهر الط قة التصميمية
 
 اللازم لإنت ج الوحدة الواحدة وقتالمعدل  ÷ف

ي الاسبوع او اليوم او الساعة 
 
 او الدقيقة ...الخ. وبنفس الطريقة ف

ة زمنية معينة على         يمكن التعبير عن الطاقة التصميمية بوقت العمل خلال فير

  ( ساعة عمل يوميا. 10للمصنع )سبيل المتال الطاقة التصميمية للوحدة 

 (Available Capacity)ث ني :  الط قة المت حة )ط قة النظ م(   

يقصد بها اقص حد من حجم الانتاج او ساعات العمل المتاحة لوحدة انتاجية      

ي  ,عامل ,)ماكنة ي ظل ظروف  ,مركز انتاج 
 
مصنع( خلال وحدة زمنية محددة وف

والمتمتلة  العمل الاعتيادية. ان الطاقة المتاحة تأخذ بالاعتبار الطاقة ال ائعة

ة راحة او لأغراض  بالتوقفات بسبب الصيانة الدورية او بسبب تمتع العاملير  بفير
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الطعام او بسبب العطل الرسمية او ظهور الوحدات المعابة )التلف( المسموح بها, 

 ان هذا النوع من التوقفات مخطط له ومعروف ل دارة مسبقا. 

  :وتقا  الطاقة المتاحة بطريقتير     

 ال من اللازم لإنت ج الوحدة ÷ له ( طالتوقف ت الم ط–)وقت العمل=الط قة المت حةب لوحدات

 التوقف ت الم طط له   –الط قة المت حة بوقت العمل = وقت العمل 

 :اي ان

 الط قة الض ئعة بسبب الضي ع ت الم طط له   –ة الط قة التصميمي = المت حة الط قة 

يمكن تحسير  الطاقة المتاحة من خلال التخطيط الكفء للصيانة او تعديل       

ات الاعداد والتهيئة للمكائن او تدريب العاملير  ورفع مستوى الولاء لديهم. الا ان اوق

ي جميع الاحوال الى الطاقة التصميمية
 
اي انها  ,الطاقة المتاحة لا يمكن ان تصل ف

 هي جزء من الطاقة التصميمية. 

 (Actual Capacity) ث ل  : الط قة الفعلية

 ,عامل ,لوحدة انتاجية )ماكنة تعكسه سجلات كما تمتل معدل الانتاج الفعلىي       

ي  ة زمنية محددة. ان الطاقة الفعلية عادة ما تكون اقل ,مركز انتاج  مصنع( خلال فير

من الطاقة المتاحة بسبب ال ائعات غير المخططة متل ارتفاع نسب التلف عن ما 

او هو مسموح به او انخفاض نسبة الاستخدام للمكائن او نسبة كفاءة العاملير  

ي وصول المواد الاولية سواء كان بالكميات او الجودة المناسبة او بسبب اي 
 
التأخير ف

كةاي انها التعبير الواقعىي لقدرة ادارة  ,ظرف طارئ غير مخطط له ي  الشر
 
استغلالها ف

وبالتالىي فان الطاقة الفعلية تمتل جزء من الطاقة . لعناض الانتاج المتاحة لديها

ي حالة ارتفاع مستوى كفاءة النظام  المتاحة وقد تصل الى
 
مستوى الطاقة المتاحة ف

ي الى        .%100الانتاج 

                                                  :يمكن التعبير عن مستويات الطاقة بوقت العمل من خلال المعادلة الاتية      
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  :الط قة بوقت العمل

  (المنتجة ب لس عة او الدقيقة او ال  نية عد  الوحدات) ÷( الط قة ب لوحدات )=

 (Planed Capacity) رابع : الط قة الم ططة

, اي انها تعبير عن هي الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج المخططة ل طلاق          

ة زمنية معينة  ي الوصول اليه خلال فير
 
بعدد اوامر ويعي  عنها ما ترغب الادارة ف

  ت المخطط لانتاجها خلال سنة او شهر او اسبوع .. الخ. الانتاج او الوحدا

وهنا لا بد لنا من التميير  بير  وحدة الزمن كوقت للعمل او كوقت تقويمىي ,     

ي تتواجد فيها )
( ساعات عمل 8( مكائن للطباعة وتعمل المطبعة )10فالمطبعة التر

ن ساعات العمل ( ساعة عمل باليوم , اي ا80باليوم, فان طاقة المطبعة ستكون )

 ( ساعة. 24سيكون اكي  من ساعات اليوم التقويمىي المحدد م )

ات لقيا  تعكس        العلاقات بير  مستويات الطاقة المذكورة اعلاه مؤشر

ولابد من مستويات الاستخدام والكفاءة والعبء والانتاجية للوحدة الانتاجية. 

ي هذا المجال ان استخدام مصطلجي حجم الا 
 
 )نتاج  السنوي او اليومي الاشارة ف

ي واقع الامر. ما هما الا تعبير  (المخرجات بشكل عام
 
  عن الطاقة ف

 المستغلة من( النسبة المئوية U) (Utilization) يعكس مستوى الاستخدام      

 ويتم احتسابه بالمعادلة الاتية : للوحدة الانتاجية, الطاقة التصميمية 

 لفعليةالط قة ا                     

 100×    _________________مستوى الاست دام=  

 الط قة التصميمية                              

الطاقة  المستغلة من( فيعكس النسبة المئوية E) (Efficiency) اما مستوى الكفاءة

 ويتم احتسابه بالمعادلة الاتية:  للوحدة الانتاجية, المتاحة

  فعلية الط قة ال                

 100×    _________________مستوى الكف ءة=  

  الط قة المت حة                           
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للوحدة الانتاجية فيمكن التعبير عنه (   Productivity)اما مؤشر الانتاجية  

 :الاتيةبالمعادلة 

 ب لوحدات للم كنة الط قة الفعلية                                                           

 ______________________________________انت جية س عة او  قيقة او ث نية عمل = 

  الط قة المت حة ب لوقت                                                  

وري التأكيد هنا بان مستوى الاستخدام لا يمكن ان يكون اعلى من        من الض 

ي شكل من الاشكال لان مستوى الاستخدام يعكس العلاقة بير  مستوى الكفاءة با

ي حير  يمتل مستوى الكفاءة العلاقة بير  الطاقة 
 
الطاقة الفعلية الى التصميمية, ف

من الطاقة  كي  هي ا  التصميميةولكون الطاقة  ,الفعلية الى الطاقة الفاعلة او المتاحة

ي ان مقام معادلة مستوى الاستخد متاحة,ال
ام سيكون اكي  من مقام وهذا يعت 

 معادلة مستوى الكفاءة. 

 مستوى التحميل للوحدة الانت جية  :6-4

يعكس مستوى التحميل العلاقة بير  الطاقة الازمة ل نتاج والطاقة المتاحة       

للوحدة الانتاجية )ماكنه او محطة عمل او مصنع او عامل ( يمكن حسابه بالمعادلة 

 :الاتية

 الط قة المت حة  –لط قة الازمة للإنت ج مستوى التحميل = ا

, اي (over load)فاذا كانت النتيجة موجبة فهذا يؤشر الى وجود تحميل زائد       

ي حالة النتيجة السالبة فيعكس حاله  (,Bottleneck)حصول حاله الاختناق
 
اما ف

ي ظهور الوقت العاطل)Under loadقلة التحميل )
 
(. Idle time( مما يساهم ف

 .بالمعادلة الاتية مكن ان يعي  عن مستوى التحميل بالنسبة المئويةوي

ة زمنية معينة)                  (الط قة اللازمة لانج ز الاعم ل الم ططة خلال فتر

 100× ________________________________________________________________مستوى التحميل = 

ة)                                         (الط قة المت حة للوحدة الانت جية خلال نف  الفتر



 
171 

 عد  المك ئن والط قة الس ندة حس ب: 6-5

اولا: قيا  مستويات الطاقة والاستخدام والكفاءة لماكنة واحدة او مجموعة من 

 المكائن المتشابهة: 

ل ( وحدة بالساعة وتعم150: ورشة تملك ماكنة تم تصميمها  نتاج )(1م  ل )

ي اليوم بمعدل )
 
ي 8الورشة بوجبة واحدة ف

 
( ساعات عمل للوجبة ، وخمسة ايام ف

وقد قدر ال ياعات المخطط لها بسبب الصيانة وراحة العاملير  والتلف  ,الاسبوع

%( من طاقة التصميمية للماكنة. وتعكس سجلات الانتاج بان  15المسموح به م )

 يوميا. ( وحدة 900معدل الانتاج الفعلىي للماكنة  )

ساعات )تحديد مستويات الطاقة اسبوعيا بالوحدات وبالوقت  -1:المطلوب

انتاجية ساعة عمل  – 3 تحديد مستوى الاستخدام والكفاءة للماكنة -2( العمل

 للماكنة؟

  :اولا: مستويات الطاقة الاسبوعية بالوحدات

 اسبوعياعدد ايام العمل ×= الطاقة الفعلية بالوحدات يوميا الط قة الفعلية ب لوحدات اسبوعي 

 وحدة اسبوعيا 4500=  ايام 5 × ( وحدة900)=                                 

 :الط قة التصميمية الاسبوعية

  × عد  الوجب ت ×عد  اي م العمل ب لأسبوع  =
 
 ب لس عة حجم الانت ج× الوجبة الواحدة  عد  س ع ت ف

  وحدة ب لس عة الواحدة ( 150)× س عة ( 8)× وجبة (  1)× (اي م5)=

 وحدة اسبوعي .  6000= 

 بسبب الصي نةف التوق نسبة × الط قة التصميمية ب لوحدات = الط قة الض ئعةاسبوعي 

 وحدة اسبوعيا  %900 = 15×  6000=                      

 الط قة الض ئعة  -الط قة المت حة الاسبوعية = الط قة التصميمية 

 وحدة / اسبوع.  5100=  900 -6000 =                                    
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 ثانيا :  مستويات الطاقة بالساعات العمل اسبوعيا

 (حجم الانت ج ب لس عة) ÷( الط قة الفعلية ب لوحدات اسبوعي )=   ب لوقتالط قة الفعلية 

  ساعة عمل اسبوعيا 30 =   150 ÷ 4500  =                                      

   حجم الانت ج ب لس عة ÷ الط قة التصميمية ب لوحدات اسبوعي =  ب لوقتالط قة التصميمية 

 ساعة عمل اسبوعيا 40( = 150) ÷( 6000= )                                 

  ( حجم الانت ج ب لس عة ) ÷( ب لوحدات اسبوعي  مت حةالط قة المت حة ب لوقت = )الط قة ال

 ساعة عمل اسبوعيا    34( = 150) ÷( 5100= )                              

 الط قة الفعلية                                        

 100×  ____________________(=  Uمستوى الاست دام)

 الط قة التصميمية                                      

                                       4500 

 %    100  =75×   ___________(= Uمستوى الاستخدام )

                                       6000 

 الط قة الفعلية                                  

 100×  ________________(  =  Eمستوى الكف ءة)

 الط قة المت حة                              

                               4500 

 %88=  100×  ____________ مستوى الكفاءة =

                               5100 

 :انت جية س عة عمل الم كنة

ة معينة ة ÷ = الط قة الفعلية ب لوحدات للم كنة خلال فتر  الط قة المت حة ب لس ع ت خلال نف  الفتر

 ( ساعة عمل اسبوعيا 34) ÷( وحدة اسبوعيا 4500= )

   وحدة/ ساعة 132.4=  
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ي اليوم بمعدل) (2م  ل)
 
( ساعات عمل 8:ورشة تملك ماكنة تعمل بوجبتير  ف

ي الاسبوع ,للوجبة
 
علما ان الوقت اللازم ل نتاج الوحدة الواحدة  ,وخمسة ايام ف

( ساعة اسبوعيا. 12( ثانية وقد قدر الوقت المطلوم للصيانة الوقائية )24)

 ( وحدة يوميا. 2000ان معدل الانتاج الفعلىي للماكنة )وتعكس سجلات الانتاج ب

تحديد مستوى الاستخدام -2 تحديد مستويات الطاقة اسبوعيا -1: المطلوب

  .انتاجية ساعة العمل للورشة -3والكفاءة للماكنة 

 : اولا: تحديد مستوي ت الط قة ب لوحدات

 الط قة التصميمية الاسبوعية

   = وقت العمل بدون التوقف ت 
 
 (ال من اللازم للإنت ج الوحدة) ÷ الاسبوع ف

 .(ث 24) ÷ [.ث 60× .د 60× .   8 ×وجبة  2 ×يوم  5× اسبوع× ماكنة 1]=

  .وحدة اسبوعيا 12000= 

 :الط قة الفعلية ب لوحدات اسبوعي  

  الاسبوع×= الط قة الفعلية ب لوحدات يومي                            
 
 عد  اي م العمل ف

 وحدة اسبوعيا.   10000=  5 × 2000=                 

 الط قة المت حة ب لوحدات اسبوعي  

ي الاسبوع )وقت العمل الكلىي =
 
 الزمن اللازم لانتاج الوحدة (÷ الاسبوعية التوقفات–ف

 ث 24÷ [ث 60× د 60× .[  12 -(  8 ×وجبة  2 ×يوم  5×اسبوع× ماكنة1)]=

 وحدة اسبوعيا  10200= 

  الاتية:  طاقة المتاحة بالمعادلةويمكن حسام ال

 الط قة الض ئعة  -ب لوحدات اسبوعي ( = الط قة التصميمية)الط قة المت حة

 ال من اللازم لانت ج الوحدة÷ = وقت التوقف خلال الاسبوع  (الط قة الض ئعة )ب لوحدات

 ثانية 24÷ ( ثانية 60×  دقيقة 60 ×ساعة   12×ا ماكنة =)                  

   .وحدة اسبوعيا 1800=                              
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  1800 -12000 الطاقة المتاحة بالوحدات اسبوعيا =

 .وحدة / اسبوع  10200=                                                  

 الط قة الفعلية                                       

 100×  ______________________مستوى الاست دام=   

 الط قة التصميمية                                    

                     10000    

 % 83=   100×  ______________. مستوى الاستخدام =  

                                         12000 

 الط قة الفعلية                                     

 100×   ________________(=   Eف ءة )مستوى الك

 الط قة المت حة                                     

                                10000        

 %98=  100×  _______________مستوى الكفاءة =  

                                10200                                                                      

ي الاسبوع 
 
 :الطاقة المتاحة بساعات العمل ف

 ساعة 12- (ساعة 8 ×وجبة  2 ×يوم  5 ×اسبوع× ماكنة 1)=                    

  .ساعة عمل اسبوعيا 68=                       

 :انت جية س عة العمل للم كنة

ة) ÷ ة معينةالط قة الفعلية ب لوحدات للم كنة خلال فتر =  (الط قة المت حة ب لس ع ت خلال نف  الفتر

 (ساعة عمل اسبوعيا 68) ÷( وحدة اسبوعيا 10000= )

 )تقريبا(. وحدة/ ساعة 147= 

(مكائن متشابهة وكان الزمن اللازم لانتاج الوحدة الواحدة 3ورشة تملك ) -: (3م  ل)

ي اليوم بمعدل ,( ثانية6)
 
 ,( ساعات عمل للوجبة8)علما ان الورشة تعمل بوجبتير  ف

ي الاسبوع و)
 
وتعكس سجلات الانتاج بان معدل , ( اسبوع سنويا50وخمسة ايام ف
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سنويا ( اسبوع 2وتتوقف المكائن),( وحدة اسبوعيا80000الانتاج الفعلىي للورشة )

 لغرض الصيانة. 

تحديد مستوى الاستخدام  -2 تحديد مستويات الطاقة سنويا -1:المطلوب

  .انتاجية ساعة العمل للورشة -3ة  والكفاءة للورش

  :: تحديد مستويات الطاقة بالوحداتاولا

  السنة× الط قة الفعلية ب لوحدات سنوي = الط قة الفعلية ب لوحدات اسبوعي 
 
 عد  الاس بيع ف

 وحدة سنويا.  4000000 = 50 × 80000=                              

 ورشةالط قة التصميمية ب لوحدات سنوي  لل

 ال من اللازم لإنت ج الوحدة الواحدة  ÷(اسنة×=)عد  المك ئن                              

 ث 6÷ث(  60 ×.د 60×   8× وجبة  2×  يوم 5× اسبوع  50× اسنة ×مكائن 3)=

 .وحدة سنويا 7200000=  

ة التوقف( ×= )عد  المك ئن  الط قة الض ئعة السنوية للورشة  لانت ج الوحدة ال من اللازم÷ فتر

 ث 6÷ ث(  60×. د 60×   8×  وجبة 2× ايام  5× اسبوع  2×مكائن  3) =          

 .وحدة سنويا 288000=           

 الط قة الض ئعة–ب لوحدات الط قة المت حة ب لوحدات سنوي =الط قة التصميمية

 سنويا وحدة 6912000= 288000 -7200000=                                   

 :اخرى وكما يلىي او الطريقة 

 للورشة الط قة المت حة

 ث     6÷ [ث 60×  .د 60×   8× وجبة  2× يوم 5× ( اسبوع 50-2× )( ماكنة 3)=]

 .وحدة سنويا 6912000= 

 الط قة الفعلية                               

 100× _______________________ مستوى الاست دام  = 

 الط قة التصميمية                                    
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                             4000000 

 % 56= 100× ______________مستوى الاستخدام =  

                             7200000 

 الط قة الفعلية                               

 100×   __________________ مستوى الكف ءة =   

 الط قة المت حة                             

                             4000000 

 % 58=  100×  _______________مستوى الكفاءة   =  

                             6912000  

  د. 60×    8×وجبة  2×يوم 5× ( اسبوع50-2× )ماكنة 3الطاقة المتاحة بالوقت =

  .دقيقة عمل سنويا 691200=                                  

  العمل  قيقة انت جية 
 
 :الورشةف

 سنوي الط قة المت حة ب لس ع ت  ÷سنوي   للورشةالط قة الفعلية ب لوحدات =     

 (دقيقة عمل سنويا 691200) ÷( وحدة سنويا   4000000= )     

                    .وحدة/ دقيقة 5.8=      

الط قة المت حة ومستوى الكف ءة ل ط انت ج   مكون من عدة مك ئن  قي  ث ني : 

  ط قته  الانت جية
 
 :او محط ت عمل متنوعة ف

ي مكون من )(4م  ل) ( 6علما ان الخط يعمل بواقع ) ,( محطات4: خط انتاج 

ي 
 
ي كل محطة كما مبير  ف

 
ي اليوم والزمن اللازم  نتاج الوحدة الواحدة ف

 
ساعات ف

ي الشكل ا
 : لائر

           D                         B                           C                           A 

 
د. 0.8 .د 0.95  د 0.9   .  1   
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حسام الطاقة المتاحة لخط الانتاج ومستوى كفاءته اذا كانت  -1 المطلوب: 

حسام الوقت ال ائع والمخزون تحت  -2( وحدة باليوم 300المخرجات الفعلية )

 حطات. ( بير  المWIPالتشغيل )

ي جميع المحطات مقا  بالدقائق فيجب       
 
لكون الزمن اللازم  نتاج الوحدة ف

 :  تحويل ساعات العمل اليومي الى دقائق وكما يلىي

  .اولا: حس ب الط قة المت حة ل ط الانت ج ومستوى كف ءته

 لط قة المت حة ب لوحدات لكل محطة ب ليوما

  اليومالوقت ا )=                            
 
  (ال من اللازم لإنت ج الوحدة الواحدة)÷(لمت ح للإنت ج ف

 ( دقيقة0.8) ÷( دقيقة 60×ساعة  6×يوم  1= )( باليومAالطاقة المتاحة لمحطة)

 .وحدة باليوم 450=                                                

 ( دقيقة0.95) ÷( دقيقة 60×ساعة  6×يوم  1= )( باليومBالطاقة المتاحة لمحطة)

 .وحدة باليوم 379=                                               

 ( دقيقة1) ÷( دقيقة 60×ساعة  6×يوم  1= )( باليومCالطاقة المتاحة لمحطة)

 .وحدة باليوم 360=                                               

 ( دقيقة0.9) ÷( دقيقة 60×ساعة  6×يوم  1= )( باليومDالطاقة المتاحة لمحطة)

 .وحدة باليوم 400=                                                

ي تساوي )Cان الطاقة المتاحة للمحطة )      
( وحدة يوميا )حجم الانتاج 360( والتر

ي النظام وبالتالىي فهي 
 
ي جميع المحطات( وتمتل المحطة الحرجة ف

 
اليومي الاقل ف

ي تلىي المحطة الحرجة تمتل ال
طاقة المتاحة للنظام ككل.كما ان جميع المحطات التر

 ستكون طاقتها المتاحة مساوية لطاقة المحطة الحرجة. 

 الط قة الفعلية                                              

 100×  _________________ مستوى الكف ءة للنظ م   =

 الط قة المت حة                                            
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 وحدة باليوم       300                                    

 %83=  100× _____________________ مستوى الكفاءة للنظام = 

 وحدة باليوم  360                                    

وكما  محطات( بير  الWIPثانيا : حسام الوقت ال ائع والمخزون تحت التشغيل )

 :  يلىي

( سيكون هناك عمل تحت التشغيل B( والمحطة التانية )Aبير  المحطة الاولى ) -1

 :مقداره

 ( Bالط قة المت حة لمحطة )–(Aعمل تحت التشغيل=الط قة المت حة للمحطة )

 .وحدة يوميا 71=  379  - 450=    

تحت التشغيل  ( سيكون هناك عملC( والمحطة التانية )Bبير  المحطة الاولى ) -2

  :مقداره

 ( Cالط قة المت حة لمحطة ) –(Bعمل تحت التشغيل=الط قة المت حة لمحطة )

 .وحدة يوميا 19=    360  – 379=    

  :( سيكون هناك وقت ضائع مقدارهD( والمحطة التانية )Cبير  المحطة الاولى ) -3

   :(D( والمحطة التانية )Cالوقت ال ائع بير  المحطة الاولى )

 (Dالزمن اللازم للوحدة بالمحطة )× [(Cالطاقة المتاحة لمحطة )-(Dالطاقة المتاحة لمحطة )=]

 .دقيقة باليوم 36دقيقة =  0.9( ×  360  -400= )

ي مكون من ) :(5م  ل) ( يوم 25علما ان الخط يعمل بواقع ) ,( محطات4خط انتاج 

ي اليوم ب منها نصف ساعة واحدة لغرض8شهريا و)
 
الصيانة المخططة  ( ساعات ف

ي كل 
 
ونصف ساعة لغرض اطعام العاملير  والزمن اللازم  نتاج الوحدة الواحدة ف

ي الشكل ا
 
ي محطة كما مبير  ف

  :لائر

               D                C                  B                             A  

          
(ث نية6) ث نية(10)  (5) ثانية  ث نية (7)    
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اج ومستوى الكفاءة له اذا كانت حسام الطاقة المتاحة لخط الانت -1:المطلوب 

حسام الوقت ال ائع والمخزون  -2 ( وحدة باليوم2000المخرجات الفعلية )

 ( بير  المحطات. WIPتحت التشغيل )

 الط قة المت حة ب لوحدات لكل محطة ب ليوم 

  اليوم )=     
 
  ةال من اللازم لإنت ج الوحدة الواحد) ÷( الوقت المت ح للإنت ج ف

 ( دقيقة0.8) ÷( دقيقة 60×ساعة  6×يوم  1= )( باليومAتاحة لمحطة)الطاقة الم

 .وحدة باليوم 450=                                                

ي اليوم) الطاقة المتاحة بالوقت(
 
 الوقت المتاح ل نتاج ف

 .ثانية 60×دقيقة 60× ( ساعة 1-8= )                                               

 .ثانية عمل باليوم 25200=                                                

 ثانية  6 ÷ (ثانية عمل باليوم 25200= )( باليومAالطاقة المتاحة لمحطة)

 .وحدة باليوم 4200=                                                

 ثانية 10 ÷ (ثانية عمل باليوم 25200= ) ( باليومBالطاقة المتاحة  لمحطة )

 .وحدة باليوم 2520=                                                  

 تانية 5 ÷ (ثانية عمل باليوم 25200) ( باليوم =Cالطاقة المتاحة لمحطة )

 .وحدة باليوم 5040=                                                 

 ثانية 7 ÷ (ثانية عمل باليوم 25200) ( باليوم =D) الطاقة المتاحة لمحطة

 .وحدة باليوم 3600=                                                  

ي تساوي )       ( وحدة يوميا وهي حجم 2520ان الطاقة المتاحة للخط الانتاج 

ي المحطات اي الطاقة المتاحة للمحطة )
 
متل ( لأنها تBالانتاج اليومي الاقل ف

ي النظام. 
 
 المحطة الحرجة ف
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 الط قة الفعلية                                          

 100×  ___________________مستوى الكف ءة للنظ م  = 

 الط قة المت حة                                        

 ( وحدة باليوم 2000)                           

 %79.4=  100×  ______________________مستوى الكفاءة  = 

 ( وحدة باليوم2520)                             

وكما  ( بير  المحطاتWIPثانيا : حسام الوقت ال ائع والمخزون تحت التشغيل )

 :  يلىي

( سيكون هناك عمل تحت التشغيل B( والمحطة التانية )Aبير  المحطة الاولى ) -1

 مقداره

 ( Bالمت حة لمحطة ) الط قة–(Aط قة المت حة للمحطة )عمل تحت التشغيل=ال

 وحدة يوميا 1680=   2520 – 4200=    

 ( سيكون هناك وقت ضائع مقدارهC( والمحطة التانية )Bبير  المحطة الاولى )-2

 (C( والمحطة التانية )Bبير  المحطة الاولى ) الوقت ال ائع 

 (Cالزمن اللازم للوحدة بالمحطة ) ( ×Bة لمحطة)الطاقة المتاح - (C)الطاقة المتاحة لمحطة )= 

 ثانية باليوم 12600=  ثانية 5( × 2520 -5040= )

 مقداره: ( سيكون هناك وقت ضائع C( والمحطة التانية )Dبير  المحطة الاولى ) -3

 (C( والمحطة التانية )Dالوقت ال ائع بير  المحطة الاولى )

 (Dالزمن اللازم للوحدة بالمحطة )( ×Cتاحة لمحطة)الم الطاقة–(D)الطاقة المتاحة لمحطة )=

 ثانية 7( ×  2520 - 3600= )

 ثانية باليوم 7560= 
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( وحدة سنويا لمنتوج يمر بأربعة 1000قدر الطلب المتوقع على المنتوج ) : 6م  ل 

محطات عمل ت م نوع معير  من المكائن ولكل محطة عمل نسبة تلف معينة كما 

ي الجدول 
 
ي ف

 :الائر

 

حسام كمية الانتاج  -2 ,حسام كمية الانتاج الكلية الواجب البدء بها -1: لمطلوبا

حسام الطاقة المطلوبة الاضافية  -4 ,حسام كمية الوحدات التالفة -3 ,الصالح

ي كل محطة من المحطات الاربعة
 
 .ف

 

ي المحطة الاولى )محطة  -: اولا
 
حسام كمية الانتاج الكلية الواجب البدء بها  ف

  :ع(القط

1-  :  حسام نسبه الانتاج الصالح وكما يلىي

 % 97% = 3 -% 100محطة القطع = 

نسبة التلف محطة العمل

3% القطع

4% الصقل

2% التثقيب

الوحدات 

الاضافية

الطاقة الاضافية 

المطلوبة

كمية الانتاج 

الصالح

عدد الوحدات 

التالفة

حجم الانتاج 

الواجب البدأ به
نسبة التلف المحطة

108 10.80% 1074 34 1108 3% القطع

74 7.40% 1031 43 1074 4% الصقل

31 3.10% 1010 21 1031 2% التثقيب

10 1% 1000 10 1010 1% الصبغ
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 % 96% = 4 -% 100محطة الصقل = 

 % 98% = 2 -% 100محطة التتقيب = 

 % 99% = 1 -% 100محطة القطع   = 

ي محطة القطع
 
ي ف

  :ثانيا : حسام الائر

ي كل محطة )العمود ال-1
 
 تالث(كمية الانتاج الواجب البدء بها ف

حجم الانت ج الكل  =
ب نسب الانت ج الص لح) ÷ )حجم الطلب المتوقع(   (ح صل صر 

  محطة القطع  حجم الانت ج الكل  
 
 ف

      [(0.97× ) (0.96) ( ×0.98× ) (0.99)] ÷ (وحدة 1000) =

 وحدة سنويا     1108=                      

 :حسام عدد الوحدات التالفة )العمود الرابع( -2

ي محطة القطع
 
 عدد الوحدات التالفة ف

ي محطة القطع                                         
 
 نسبة التلف× = حجم الانتاج الكلىي ف

  % 3×وحدة  1108=                                          

 .وحدة سنويا 34=                                          

 :ج الصالح )العمود الخامس(حسام حجم الانتا  -3

 حجم الانت ج الص لح) القطع( 

  محطة القطع 
 
  المحطة القطع -= حجم الانت ج الكل  ف

 
 عد  الوحدات الت لفة ف

 .وحدة سنويا 1074وحدة =  34 -وحدة  1108= 

 حسام نسبة الطاقة الاضافية المطلوبة )العمود الساد ( -4

 حجم الطلب  –حجم الانت ج الواجب به                                                      

 100×    ___________________________نسبة الط قة الاض فية المطلوبة)القطع( =

 حجم الطلب                                                               
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                                                             (1108 – 1000 ) 

 %            10.8=  100×    __________________نسبة الطاقة الاضافية المطلوبة)القطع(  = 

                                                                       1000  

ي العمود السابع -5
 
 ف

  كل محطة = كمية الانت ج الكلية  
 
  الطلب المتوقع –الكمي ت الاض فية ف

ي كل محطة القطع  = 
 
 .وحدة سنويا 108=  1000  -1108الكميات الاضافية ف

ي المحطة التانية )محطة  : حسام كمية الانتاج الكلية الواجب البدء بها ث ني 
 
ف

 :الصقل(

ي محطة الصقل هو حجم الانتاج  -1
 
حجم الانتاج الكلىي او الواجب البداء فيه ف

( وحدة. 1074طة السابقة أي محطة القطع ويساوي )الصالح او الجيد للمح

                      ويمكن استخراجه بالطريقة الاتية : 

ي محطة الصقل حجم الانتاج الكلىي 
 
 ([ 0.96× ) (0.98× ) (0.99)] ÷( 1000) = ف

 .وحدة سنويا (1074)=                                                    

  محطة الصقل حس ب عد   -2
 
 الوحدات الت لفة ف

  محطة القطع                                   
 
 نسبة التلف× = حجم الانت ج الكل  ف

 % 4× وحدة  1074=                         

  .وحدة سنويا 43=                                   

  محطة الصقل -3
 
 حس ب حجم الانت ج الص لح ف

  محطة القطع                            
 
  عد  الوحدات الت لفة -=حجم الانت ج الكل  ف

 وحدة  43 -وحدة  1074=                            

 .وحدة سنويا 1031=                            

 )حجم الطلب(  –)حجم الانت ج الواجب به(                                                  

 100×  ___________________________حس ب نسبة الط قة الاض فية )الصقل( =  -4

 حجم الطلب                                                                          
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                                                              (1074 – 1000)  

 %  7.4=  100×_____________________  لوبة)الصقل( = نسبة الطاقة الاضافية المط

                                                                    1000 

  كل محطة = كمية الانت ج الكلية  -5
 
 الطلب المتوقع  –الكمي ت الاض فية ف

ي كل محطة القطع=  -
 
 .وياوحدة سن 108=  1000  -1108الكميات الاضافية ف

  كل محطة = كمية الانت ج الكلية  -
 
 الطلب المتوقع –الكمي ت الاض فية ف

ي كل محطة الصقل  = 
 
 .وحدة سنويا 74=  1000  -1074الكميات الاضافية ف

ي المحطة التالتة )محطة 
 
ثالتا: حسام كمية الانتاج الكلية الواجب البدء بها  ف

 :التتقيب(

ي محطة التتقيب هو حجم الانتاج حجم الانتاج الكلىي او الواجب ال -1
 
بداء فيه ف

( وحدة 1031الصالح او الجيد للمحطة السابقة أي محطة الصقل ويساوي )

                        : الاتية  ويمكن استخراجه بالطريقة

ي محطة التتقيب = 
 
          [(0.98× ) (0.99)] ÷( 1000)حجم الانتاج الكلىي ف

  .وحدة سنويا 1031=                                                      

  محطة الت قي -2
 
 بحس ب عد  الوحدات الت لفة ف

  محطة القطع                                      
 
 نسبة التلف× = حجم الانت ج الكل  ف

 .وحدة سنويا 21% = 2× وحدة  1031=                             

  محطة الت قيبحس ب حجم الان -3
 
  ت ج الص لح ف

  محطة القطع                          
 
         عد  الوحدات الت لفة -= حجم الانت ج الكل  ف

 .وحدة سنويا 1010وحدة =  21 -وحدة  1031=                          

 حجم الطلب  –به حجم الانت ج الواجب                                                       

 100× __________________________________حس ب نسبة الط قة الاض فية    =    -4

 حجم الطلب                                                                  
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                                                           (1031 – 1000 ) 

                                                      =____________________    ×100  =3.1             % 

                                                                 1000 

  كل محطة = كمية الانت ج الكلية  -5
 
 الطلب المتوقع  –الكمي ت الاض فية ف

ي )
 
 (العمود السابعكما مبير  ف

ي محطة التتقيب  = 
 
 .وحدة سنويا 31= 1000  - 1031الكميات الاضافية ف

ي المحطة الرابعة )محطة رابع 
 
: حسام كمية الانتاج الكلية الواجب البدء بها ف

 :الصبغ(

ي محط    ة الص    بغ ه    و حج    م الانت    اج  -1
 
حج    م الانت    اج الك    لىي او الواج    ب الب    داء في    ه ف

( وح      دة 1010ة التتقي      ب ويس      اوي )الص      الح او الجي      د للمحط      ة الس      ابقة أي محط      

 : الاتية ويمكن استخراجه بالطريقة

ي محطة الصبغ =
 
                                          .وحدة سنويا 1010=  (0.99) ÷( 1000)حجم الانتاج الكلىي ف

 حس ب عد  الوحدات الت لفة -2

  محطة القطع              
 
  محطة الصبغنسبة التل× = حجم الانت ج الكل  ف

 
  ف ف

 )تقريبا(. وحدة سنويا 10% = 1× وحدة  1010=     

 حس ب حجم الانت ج الص لح محطة الصبغ -3

  محطة القطع                     
 
 عد  الوحدات الت لفة -= حجم الانت ج الكل  ف

 .وحدة 1000وحدة =  10 -وحدة  1010=                     

ة أي محطة الصبغ يجب ان : ان حجم الانتاج املاحظة ي المحطة الاخير
 
لصالح ف

 وحدة.  (1000يكون مساوي الى حجم الطلب  أي  )

 حجم الطلب  –حجم الانت ج الواجب به                                                    

 100× _____________________________________حس ب نسبة الط قة الاض فية =  -4

 حجم الطلب                                                              
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                                                                                  1010- 1000  

ي المحطة التتقيب  = 
 
  100×    _________________نسبة الطاقة الاضافية المطلوبة ف

                                                                                         1000 

   =1% 

ي كل محطة الصب -5
 
 .وحدة سنويا10  = 1000 – 1010غ = الكميات الاضافية ف

 (Cushion capacity)ث ل   :حس ب عد  المك ئن والط قة الس ندة 

اء المكائن هو اسلوم لتخطيط الطاقة طويل      يحتاج الى  و الامد  ان شر

ة  ي الغالب )استتمارات كبير
 
 من سنتير  ف

اتيجيا.  (,اكير ولذلك فهو يعد قرارا اسير

 :الاتيةحسب عدد المكائن بالمعادلة يو 

 الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الكل  خلال وحدة زمنية محد ة                       

 ____________________________________________________________عد  المك ئن  = 

ة                          الوقت المت ح للألة او الم كنة الواحدة خلال نف  الفتر

هنا يجب التأكيد على ان بسط المعادلة اعلاه يمتل الطاقة اللازمة لتحقيق        

ن وحدة الانتاج الكلىي ومقام المعادلة يمتل  الطاقة المتاحة للماكنة الواحدة ،كما ا

القيا  للبسط والمقام يجب ان تكون متشابهة اي ان الاثنير  معي  عنهما بدقيقة 

 .الخ .....عمل يوميا او بساعات العمل يوميا

 -ان بسط المعادلة يقا  بالمعادلة الاتية:   

=  الوقت القي س  للإنت ج الوحدة × حجم الانت ج الكل   الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الكل 

 الوقت الاس س  للإنت ج الوحدة الواحدة× حجم الانت ج الكل                                             

وقت اللازم  للإنت ج الكل  =  
 _______________________________________________________________ 

 نسبة الانت ج الص لح× مستوى كف ءة است دام الم كنة× مستوى كف ءة الع مل                       

 نسبة التلف  –% 100نسبة الانتاج الصالح = 
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 الوقت المنتج للع مل                        

 100×  _______________________مستوى كف ءة الع مل = 

 الوقت الكل                               

 الوقت المنتج للم كنة                                  

 100×  _______________________ ستوى كف ءة الم كنة =م

 الوقت الكل                              

ي  (Cushion capacityاما الطاقة الساندة )       
فهي جزء من الطاقة المتاحة التر

كات لغرض مواجهة التوقفات غير المخطط لها من  يتم الاحتفاظ بها من قبل الشر

ابات للعاملير  , ف لا قبل الادارة متل ان ي او العطلات او الاض 
قطاع التيار الكهربائ 

عن كونها اداة بيد الادارة لتجهير  الطلبيات غير المتوقعة . ويتم حسام الطاقة 

 الساندة بالمعادلة الاتية: 

 الوقت اللازم للانت ج –الط قة الس ندة = الوقت المت ح للانت ج 

  -: الامتلة الاتيةنورد  و الطاقة الساندة  مكائنولتوضيح كيفية حسام عدد ال       

الوقت الاساشي  -2( حقيبة  20000: حجم الانتاج المخطط السنوي )(7م  ل)

نسبة استخدام الماكنة  -4%( 10نسبة التلف  ) -3( ساعة  0.5 نتاج الحقيبة )

م  ( يو 365عدد ايام العمل السنة )- 6%( 90مستوى استخدام العامل )-%5(   85)

ي السنة ) -7
 
ي اليوم2عدد وجبات العمل ) -8م ( يو 110ايام العطل الرسمية ف

 
 9. ( ف

ي الوجبة )-
 
احة 1( ساعة ويتمتع العاملون م )8عدد ساعات العمل ف ( ساعة اسير

ي كل وجبة. 
 
 ف

تحديد  -2حسام عدد الآلات اللازمة لتحقيق الانتاج المخطط  - 1:المطلوب

ي بمكن انتاجها من الحقائب النسائية  الطاقة الساندة وعدد الوحدات
الاضافية التر

ي ظل عدد الآلات المح
 
ي الفقرة اولا سوبةف

 
 .ف
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 الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الكل  خلال وحدة زمنية محد ة                        

 ______________________________________________________________عد  المك ئن  = 

ة                          الوقت المت ح للألة او الم كنة الواحدة خلال نف  الفتر

 حسام نسبة الانتاج الصالح:  -1

 %90= نسبة التلف %(10)–% 100نسبة الانتاج الصالح = 

 :الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الكل  حسام  -2

 الوقت الاس س  للإنت ج الوحدة الواحدة× حجم الانت ج الكل                                             

وقت اللازم  للإنت ج الكل  =  
 _______________________________________________________________ 

 نسبة الانت ج الص لح× مستوى كف ءة است دام الم كنة× مستوى كف ءة الع مل                       

 ساعة 0.5× وحدة  20000                                                                 

                                                 = ____________________________ 

                                                          0.90 ×0.85 ×0.90 

 ساعةعمل سنويا 14524=                                                  

 اي م العطل الرسمية -الوقت المت ح للم كنة سنوي  = عد  اي م العمل ب لسنة  -3

 ( ساعة8-1× )وجبة  (2) ×يوم (110 – 365) =                                            

  .ساعة عمل سنويا ( 3570 )=                                            

 ساعة عمل سنويا ( 3570) ÷( ساعةعمل سنويا( 14524عدد المكائن = )-4

 ماكنة  5=  4.07=  

الصحيح الاعلى بغض النظر عن الرقم  يقرم رقم عدد المكائن الى الرقم: ملاحظة

ما يعرف بالطاقة الساندة على يمير  الفارز. ان عملية التقريب هذه تؤدي الى ظهور 

(Cushion Capacity).  

 وقت العمل اللازم لتحقيق الانت ج الم طط–ة الس ندة=اجم لى  وقت العمل المت ح فعلاالط ق

 الوقت المت ح للم كنة الواحدة× = عد  المك ئن  اجم لى  وقت العمل المت ح فعلا 

 ساعة عمل سنويا(  3570× ماكنة  5)=                                             

  .ساعة عمل سنويا  17850=                                              
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                                                                 .ساعة عمل سنويا 3326=  14525 - 17850= الط قة الس ندة 

 (للإنت ج الوحدة الواحدة اللازمالوقت ) ÷( الط قة الس ندة)=  عد  الوحدات الاض فية

 .وحدة سنوي  6652= س عة(  5 .0) ÷( س عة عمل سنوي  3326= )                              

لابد من التاكيد هنا عند تخطيط الطاقة للوحدة الانتاجية على استخدام          

ي حالة الطاقة 
 
الطاقة المتاحة من خلال تحويل الوقت الاساشي للوحدة المنتجة )ف

ي يستعرض التصميمية ( الى الوقت القياشي لل
وحدة ) الطاقة المتاحة( , والمتال الائر

 طريقة الحل. 

عن حجم الانتاج المطلوم لتلبية الطلب  الاتيةتوفرت لديك البيانات  -(:8م  ل)

 ( وحدة سنويا. 9500المتوقع والبالغ )

   

: حسام عدد المكائن المطلوبة لمقابلة الطلب السنوي والطاقة الساندة المطلوب

ي الفقرةوعدد الوحدات 
 
ي ظل عدد الآلات المحتسبة ف

 
 .الاضافية الممكن انتاجها ف

18 دقيقة الوقت الاساسي لإنتاج الوحدة

15 دقيقة الوقت العاطل للماكنة

54 دقيقة ي الساعة
ن
الوقت المنتج للعامل ف

300 يوم ي السنة
ن
ايام العمل للمصنع ف

2 ساعة اعمال الصيانة شهريا

7 ساعة ساعات العمل اليومي

5% نسبة التلف
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 %90= نسبة التلف %(10)  - %100نسبة الانتاج الصالح = .اولا

 الوقت المنتج للع مل                                  

 100×  _______________________مستوى كف ءة الع مل = 

  قت الكل  الو                               

                                    54 

 % 90= 100×  _______مستوى كفاءة العامل = 

                          60  

 الوقت المنتج للم كنة                                  

  100×   _____________________مستوى كف ءة الم كنة = 

 الوقت الكل                               

                                      60-15 

 %75=  100× ___________ مستوى كفاءة الماكنة = 

                              60     

 حس ب الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الم طط ب لمع  لة ا ن ه  -1

 الوقت الاس س  للإنت ج الوحدة الواحدة× كل  حجم الانت ج ال                                           

وقت اللازم  للإنت ج الكل  =  
 _______________________________________________________________ 

 نسبة الانت ج الص لح× مستوى كف ءة است دام الم كنة× مستوى كف ءة الع مل                       

                                                                   9500 × 18 

   _________________________الانتاج المخطط=   الوقت اللازم لتحقيق

                                                          0.90 × 0.75 × 0.95  

 عمل سنويا دقيقة 266667=                                                         

  السنة الوقت المت ح للم كنة سنوي  - 4
 
  السنة  –= وقت العمل ف

 
 التوقف ت ف

 د 60× [(  2× شهر 12) -(  7× يوم300)]=                                

 .دقيقة عمل سنويا 124560د =  60× (  24 – 2100= )                               

   :ئنعدد المكا حسام -5

 الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الم طط خلال وحدة زمنية محد ة                   

 _______________________________________________________________ عد  المك ئن= 

ة                           الوقت المت ح للألة او الم كنة الواحدة خلال نف  الفتر
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 دقيقة عمل سنويا  266667                          

 مكائن  3=  2.14=  _________________________________عدد المكائن = 

 دقيقة عمل سنويا 124560                         

 الوقت المت ح للم كنة الواحدة× = عد  المك ئن  اجم لى  وقت العمل المت ح فعلا 

 .دقيقة عمل سنويا 373680= دقيقة 124560× ماكنة  3=                                

 اللازم لتحقيق الانت ج الم طط  وقتال–الط قة الس ندة=اجم لى  وقت العمل المت ح فعلا 

  .دقيقة عمل سنويا 107013= 266667   - 373680=         

  يمكن انت جه  =
                                                              ج الوحدةللإنت اللازمالوقت  ÷الط قة الس ندة عد  الوحدات الاض فية التر

 دقيقة(18) ÷( دقيقة عمل سنويا 107013= )                                                

 .وحدة سنويا 5945=                                                  

دقيقة ,  30الوقت اللازم لتجهير  الطبق الواحد مطعم للوجبات الجاهزه , (9م  ل )

ي المطعم ساعة واحدة لاغراض اعداد مستلزمات الانتاج وتنظيف 
 
يتوقف العمل ف

ي الوجبة  7طبق , علما ان المطعم يعمل  12الفرن بعد تجهير  كل 
 
ساعات عمل ف

ي اليوم و 2وبمعدل 
 
ي السنة 220وجبة  ف

 
 .يوم ف

ي حالة تخطيط مدير العمليات لبيع  تحديد الطاقة الساندة المطلوب: 
 
للمطعم ف

 .طبق سنويا 7000

 وقت المع لجة( + وقت الاعدا  ×ال من اللازم لانت ج الدفعة = )حجم الدفعة 

 ساعة 1+  (ساعة 0.5×طبق  12 )طبق ( = 12الزمن اللازم لانتاج الدفعة )

 .ةساع 7=                                                       

 طبق 12÷ ساعة  7=  الواحد الزمن اللازم لانتاج الطبق

  .ساعة 0.58=                                               

 ساعة 0.58 × 7000طبق سنويا =  7000الزمن اللازم لانتاج 

 .ساعة عمل سنويا 4060=                                                     
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 ساعة عمل سنويا  4960يوم = 220×وجبة3×7.5للانتاج السنوي= الوقت المتاح 

 طبق سنويا7000الزمن اللازم لانتاج-الطاقة الساندة=الوقت المتاح للانتاج السنوي

 ساعة عمل سنويا  4060  -ساعة عمل سنويا  4960=           

 .ساعة عمل سنويا 900=                     

كة العا(: 10م  ل) مة للصناعات الجلدية بإنتاج ثلاثة انواع من الحقائب ( تقوم الشر

 Processingسفر ومدرسية )وقد توفرت البيانات عن اوقات المعالجة) ,نسائية

Time( ووقت الاعداد للمكائن )Setup Time وحجم الدفعة وكمية الانتاج )

كة تعمل بوجبتير  ع ي الجدول ادناه,  علما ان الشر
 
ي المخطط السنوي والمبير  ف

 
مل ف

ي الاسبوع6و ) ,( ساعات عمل للوجبة8اليوم ، و بواقع )
 
ي  50و ) ,( ايام ف

 
( اسبوع ف

ي الطاقة ) ,السنة
 
 %( من الوقت المتاح للماكنة سنويا. 15وكانت نسبة ال ياع ف

 

تحديد  -2حسام عدد الآلات اللازمة لتحقيق الانتاج المخطط   -1 المطلوب: 

ي بمكن انتاجها من الحقائب النسائية الطاقة الساندة وعدد الوحدات الا 
ضافية التر

ي الفقرة اولا
 
ي ظل عدد الآلات المحتسبة ف

 
 .ف

حسام الوقت اللازم لتحقيق الانتاج المخطط لكل منتوج من المنتجات التلاثة  -1

 :  وكما يلىي

 الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الم طط

 (عد  الدفع ت× ت  الاعدا  وقت المع لجة (+ )وق× )حجم الانت ج =                

الانتاج 

المخطط سنويا

حجم 

الدفعة

وقت الاعداد 

)ساعة(

وقت 

المعالجة)ساعة(
نوع المنتوج

80000 160 0.5 0.05 حقائب نسائية

60000 150 2.2 0.1 حقائب سفر

120000 300 3.8 0.02 حقائب مدرسية
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  ( حجم الدفعة) ÷( حجم الانت ج= ) (عد  الدفع ت من )حق ئب نس ئية

 ( =80000 )÷ (160 ) 

                                                      .دفعة 500=                                                     

 (م طط )حق ئب نس ئيةالوقت اللازم لتحقيق الانت ج ال

                                                    ( =80000   ×0.05( + )500  ×0.5 ) 

 .ساعة عمل 4250= 250 + 4000 =                                                    

  دفعة  400= ( 150) ÷( 60000= ) (عدد الدفعات من )حقائب السفر

 زم لتحقيق الانتاج المخطط )حقائب السفر(الوقت اللا

                                                    ( =60000 ×0.10( +)400 ×2.2 ) 

 .ساعة عمل  6880  =880+  6000=                                                     

 ( 300) ÷( 120000)  (=عدد الدفعات من )حقائب مدرسية

  .دفعة 400=                                                    

 (المدرسيةالوقت اللازم لتحقيق الانتاج المخطط )حقائب 

                                           (=120000×0.02)  ( +400  ×3.8) 

 .ساعة عمل 3920 = 2400+1520=                                            

 اجمالىي الوقت اللازم لتحقيق الانتاج المخطط لكافة المنتجات

                                           =3920+6880+4250 

 .ساعة عمل 15050=                                           

 حسام الوقت المتاحة للألة )مقام معادلة عدد المكائن(  -2

  الوقت المت ح للألة سنوي

  السنة=
 
  الاسبوعالا ×الاس بيع ف

 
 نسبة است دام الالة × س ع ت الوجبة ×العمل وجب ت×ي م ف

 = 50 × 6 × 2 × 8 × 85 % 

  ساعة عمل سنويا.  4080= 

  :حسام عدد المكائن -3

  السنة ÷ عد  المك ئن=الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الم طط السنوي
 
 الوقت المت ح للألة ف

  (ساعة عمل سنويا 4080) ÷( ساعة عمل 15050)  = عدد المكائن 

 . ماكنة 4=  3.7=                    
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  :حسام الطاقة الساندة - 4

 الوقت المت ح للم كنة×   اجم لى   س ع ت العمل المت حة = عد  المك ئن

                                    =4  ×4080  

 .ساعة عمل سنويا16320=                                              

 س ع ت العمل اللازمة للإنت ج الم طط  –الط قة الس ندة = اجم لى  س ع ت العمل المت ح 

 .ساعة عمل سنويا  1270=  15050  - 16320 =                   

ي بمكن انتاجها من الحقائب النسائية يحسب   -5
كما عدد الوحدات الاضافية التر

 :يلىي 

 وقت المع لجة ( + وقت الاعدا  × من اللازم لانت ج الدفعة = )حجم الدفعة ال 

 0.5( + 160 × 0.05 ) ( =160الزمن اللازم لانتاج الدفعة من الحقائب النسائية)

 ساعة.  8.5=                                                                               

 حجم الدفعة ÷قيبة واحدة = ال من اللازم لانت ج الدفعة ال من اللازم لانت ج ح

    =8.5÷160 

  ساعة.  0.053=                                                  

ي يمكن انتاجها من الحقائب النسائية: 
 عدد الوحدات الاضافية التر

 ال من اللازم لانت ج حقيبة واحدة ÷عد  الحق ئب = الط قة الس ندة 

  0.053÷ساعة عمل  1270=                     

 حقيبة.  23962=                     

ي      
 
ي تم التطرق اليها اعلاه ف

ي واقع الحال قد نلجأ الى استخدام كل الاساليب التر
 
ف

ي هذه  الحالة .  
 حل المسائل عند تخطيط الطاقة , و يستعرض المتال الائر

. تسعى الادارة الى : ورشة مكونة من ثلاث م 11م  ل  حطات مرتبة بشكل تسلسلىي

ي سنة 
 
ي سنة 12بمقدار ) 2020رفع نسبة الانتاج ف

 
 2019%( عن مستوى انتاجها ف

( ايام 5( أسبوعا سنويا و )52( وحدة سنويا, تعمل الورشة بواقع )40000والبالغ )

ي اليوم, و)
 
ي الاسبوع, وجبتان ف

 
ي الوجبة, تتوقف الورشة )7ف

 
ي ( أس4( ساعة ف

 
ابيع ف

احة للعمال ) ي الوجبة, وقد 0.5السنة لاغراض الصيانة, وقت الاسير
 
( ساعة ف

 نوفرت لديك البيانات الاتية: 
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ي المحطة الاولى ) 
 
ي المحطة 12علما ان الوقت الاساشي للوحدة ف

 
( دقيقة, وف

ي المطة التالتة )360التانية )
 
( وحدات 8( ثانية, والطاقة الانتاجية للماكنة ف

 عة. بالسا

حسام حجم الانتاج الكلىي )الواجب البدء به(, حجم الانتاج  -1 المطلوب: 

ي كل محطة 
 
ما هي  -2الصالح,وعدد الوحدات التالفة, ونسبة الطاقة الاضافية ف

ي كل محطة لتحقيق حجم 
 
احك لادارة الورشة يخصوص عدد المكائن اللازم ف اقير

ي سنة 
 
 .2020الطلب ف

 

  ي سنة
 
 %(12× 40000+ ) 40000=  2020حجم الطلب ف

 وحدة 44800=                                               

  :  حسام نسبه الانتاج الصالح وكما يلىي

 % 97% = 3 -% 100=  1المحطة 

 % 98% = 2 -% 100=  2المحطة 

 % 99% = 1 -% 100=  3المحطة 

المحطة الثالثة المحطة الثانية المحطة الاولى البيانات

6 د. بالساعة 8د. بالساعة 6 د. بالساعة الوقت العاطل للعامل

9د. بالساعة 20% 25% الوقت العاطل للماكنة

1% 2% 3% نسبة التلف

2 ماكنة 5ماكنة 4 ماكنة عدد المكائن

الطاقة الاضافية 

المطلوبة

كمية الانتاج 

الصالح

عدد الوحدات 

التالفة

حجم الانتاج الواجب 

البدأ به
نسبة التلف المحطة

%6,3 46180 1428 47608 3% 1

3.08% 45256 924 46180 2% 2

%1,02 44803 453 45256 1% 3
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   الواجب البدء به حجم الانت ج الكل  

ب نسب الانت ج الص لح) ÷ جم الطلب المتوقع()ح =                  (ح صل صر 

ي المحطة 
 
 %( 99×%98×%97) ÷ 44800=  1حجم الانتاج الواجب البدء به ف

 وحدة.  47608=                                                                 

ي المحطة 
 
 % 3×47608= 1عدد الوحدات التالفة ف

 وحدة.  1428=                                                  

ي المحطة 
 
  1428 – 47608=  1حجم الانتاج الجيد ف

 وحدة.  46180=                                               

 حجم الطلب  –حجم الانت ج الواجب به                                                   

  
 
 100×    _________________________________= 1 المحطة نسبة الط قة الاض فية ف

 حجم الطلب                                                           

                                   47608 – 44800  

 %6,3=  100×    _________________________نسبة الطاقة الاضافية =

                                    4480 

ي المحطة )       
 
( هو حجم الانتاج الواجب 1سيتم اعتماد حجم الانتاج الجيد ف

ي المحطة)
 
ي المحطة )2البدء به ف

 
( هو حجم الانتاج 2(, و حجم الانتاج الجيد ف

ي المحطة )
 
ي الجدول 3الواجب البدء به ف

 
( و تعاد نفس الخطوات كما هو موضح ف

          اعلاه. 

 عدد المكائن من النوع الاول: حسام  -1

 الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الكل  خلال وحدة زمنية محد ة                          

 ____________________________________________________________عد  المك ئن  = 

ة الوقت المت ح للألة او الم كنة الواحدة                              خلال نف  الفتر

 حسام مقام المعادلة وكما يلىي : 

  الوقت المت ح للإنت ج 
ر
  محطة ف

 
 لسنة اف

 ال من اللازم لإنت ج الوحدة÷ سنوي =الوقت المت ح للإنت ج              
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  السنة 3120( = 0.5 –7)×وجبة  2×أي م 5×( اسبوع 4 -52= )               
 
 س عة عمل ف

  قيقة عمل ب لسنة.  187200 قيقة =  60 × 3120=                

 :  حسام بسط معادلة عدد المكائن و كما يلىي

   :  حسام الوقت الاساشي

ي المحطة الاولى =   نتاج الوحدة الواحدة الوقت الاساشي 
 
 دقيقة من السؤال. 12ف

ي المحطة التانية =   نتاج الوحدة الواحدة الوقت الاساشي 
 
 ث 60 ÷ث  360ف

 دقيقة.  6=                                                                                  

ي المحطة التالتة =   نتاج الوحدة الواحدة الوقت الاساشي 
 
 8 ÷د.  60ف

 د.  7.5=                                                                                  

 لمعادلة: حسام كفاءة العامل با 

 الوقت المنتج للع مل                                  

 100×  _______________________مستوى كف ءة الع مل = 

 الوقت الكل                               

 نسبة الوقت الع طل للع مل  -% 100ع مل = مستوى كف ءة الاو 

ي المحطة الاولى=]) 
 
 % 100×دقيقة ( [  60 ÷(6-60مستوى كفاءة للعامل ف

                                                        =90% 

ي المحطة التانية = ])
 
 %100 × دقيقة ([ 60 ÷( 8-60مستوى الكفاءة للعامل ف

                                                           =87% 

ي المحطة التالتة 
 
 % 100×دقيقة ([  60 ÷(6-60=]) مستوى كفاءة للعامل ف

                                                         =90% 

   :  ي المحطات باحدى المعادلتير
 
 حسام كفاءة استخدام المكائن ف

 الوقت المنتج للم كنة                                                                   

  المحطة =مستوى كف ءة اس -1
 
 100×  _______________________ ت دام المك ئن ف

 الوقت الكل                                                                  
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 نسبة الوقت الع طل للم كنة  -% 100=  مستوى كف ءة الم كنة -2

ي المحطة
 
 %75% =25 -%100=  1 مستوى كفاءة استخدام المكائن ف

ي المحطةمستوى كف
 
 %80% =20 -%100=  2 اءة استخدام المكائن ف

ي المحطة
 
 %100 ×( [  60÷(9-60=])  3 مستوى كفاءة استخدام المكائن ف

                                                                 =85% 

  :تحويل الوقت الاساشي الى الوقت القياشي للوحدة  بالمعادلة 

 الوقت الاس س  للإنت ج الوحدة الواحدة                                                                  

 _________________________________________________________________ الوقت القي س  للوحدة  =

  المحطة× مستوى كف ءة الع مل    
 
 ص لحنسبة الانت ج ال× مستوى كف ءة است دام الم كنة ف

ي المحطة
 
 % (97×% 75×%90) ÷دقيقة 12الاولى =  الوقت القياشي للوحدة ف

 دقيقة تقريبا.  18=                                                           

ي المحطة
 
 % (98×% 80×%87) ÷دقيقة  6التانية = الوقت القياشي للوحدة ف

 دقيقة.  8=                                                           

ي المحطة
 
 % (97×% 85×%90) ÷دقيقة  7.5التالتة =  الوقت القياشي للوحدة ف

 دقيقة.  16=                                                           

  السنوي للماكنة بالمعادلة  الوقت اللازم لتحقيق الانتاج الكلىي حسام 

 السنوي للمحطة:  ج الكل  لوقت اللازم لتحقيق الانت  

 الوقت القي س  للوحدة ×= حجم الانت ج الكل                                             

 دقيقة 18 ×وحدة  47608للمحطة الاولى = 

 دقيقة عمل سنويا.  856944=                       

 دقيقة  8 ×وحدة  46180للمحطة التانية = 

 دقيقة عمل سنويا.  369440=                       
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 دقيقة 16 ×وحدة   45256للمحطة التالتة  = 

 دقيقة عمل سنويا.  723616=                        

 حسام عدد المكائن: 

 الوقت اللازم لتحقيق الانت ج الكل  خلال وحدة زمنية محد ة                       

 ____________________________________________________________عد  المك ئن  = 

ة                              الوقت المت ح للمحطة الواحدة خلال نف  الفتر

 دقيقة عمل سنويا 856944                                              

 _____________________________________    عدد المكائن النوع الاول   = 

 دقيقة عمل سنويا 187200                                              

 ماكنة.  5=  4,58=  

ي سنة 
 
اء ماكنة اضافية لتحقيق حجم الانتاج المطلوم ف  2023لذ يجب شر

 دقيقة عمل سنويا 369440                                              

ي   = 
 ____________________  _________________عدد المكائن النوع التائ 

 دقيقة عمل سنويا 187200                                              

 ماكنة.  2=  1,97=  

 مكائن من هذا النوع غير مستغلة.  3ستكون لدينا 

 دقيقة عمل سنويا 723616                                              

_____________________________________  عدد المكائن النوع التالث   = 
 
  

 دقيقة عمل سنويا 187200                                              

 ماكنة.  4=  3.87=  

ي سنة 
 
اء ماكنة اضافية لتحقيق حجم الانتاج المطلوم ف  .2023لذ يجب شر
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 اسئلة الفصل الس   

اتيجيات -1    .تخطيط الطاقة ما المقصود بالطاقة وما هي اسير

 .ماهي مستويات الطاقة الانتاجية -2 

ي  -3 
 
ناقش العبارة " الطاقة الفعلية قد تكون مساوية للطاقة المتاحة ولكنها ف

 .جميع الاحوال فان الاثنتان لا يمكن ان تصلا الى مستوى الطاقة التصميمية "

ي " ان مستوى الاستخدام لا يمكن ان يكون اعلى من  -4 
مستوى علل الائر

 .الكفاءة للوحدة الانتاجية "

رية وقد توفرت لديك البيانات الاتية  (3) مطبعة تمتلك -5  -1اجهزة طباعة لير 

علما ان المطبعة تعمل ,( صفحة بالدقيقة10الطاقة التصميمية للجهاز الواحد  )

ي اليوم بمعدل )20)
 
ي الشهر وبوجبتير  ف

 
وتعكس , ( ساعات عمل للوجبة8( يوم ف

( 10000نتاج بان معدل الانتاج الفعلىي كما تعكسه سجلات المطبعة )سجلات الا 

  .( دقيقة بالشهر لأغراض الصيانة500وحدة بالوجبة. وتتوقف المطبعة )

تحديد مستويات الطاقة الشهرية للمطبعة )التصميمية والمتاحة  -1المطلوم: 

جية دقيقة انتا -3 ,تحديد مستوى الاستخدام والكفاءة للمطبعة -2,والفعلية (

 .العمل للمطبعة

ي مكون من ) -6  ( مراكز انتاجية مرتبة بشكل تتابعىي ، علما ان الخط 4خط انتاج 

ي اليوم ب منها ساعة واحدة لغرض 7( يوم اسبوعيا و)6يعمل بواقع )
 
( ساعات ف

ي كل 
 
الصيانة المخططة و اطعام العاملير  والزمن اللازم  نتاج الوحدة الواحدة ف

ي الشكل  محطة كما مبير  
 
ي ف

  -:الائر

D                             C                         B                        A 

  10  .  5  .  6  .  9  .  
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حسام الطاقة المتاحة لخط الانتاج ومستوى الكفاءة له اذا كانت  -1:المطلوب

حسام الوقت ال ائع والمخزون  -2( وحدة بالأسبوع 120المخرجات الفعلية )

  المحطات الاربعة. تحت التشغيل بير  

( وحدة الاسبوع لمنتوج يمر بتلاث 92قدر الطلب المتوقع على المنتوج ) -7 

ي الجدول 
 
ي كل محطة كما مبير  ف

 
ي محطات عمل, وكانت نسبة تلف ف

 :الائر

 

حسام كمية الانتاج  -2حسام كمية الانتاج الكلية الواجب البدء بها  -1المطلوب: 

ي   -4لتالفة حسام كمية الوحدات ا -3الصالح 
 
حسام الطاقة الاضافية المطلوبة ف

ي كل محطة.  -5ة كل محط
 
 حسام الوحدات الاضافية ف

عن حجم الانتاج المطلوم لتلبية الطلب المتوقع  الاتيةتوفرت لديك البيانات -8 

 ( وحدة يوميا. 48والبالغ )

 

قة الطا -2حسام عدد المكائن المطلوبة لمقابلة الطلب اليومي  -1 المطلوب: 

ي ظل عدد الآلات المحتسبة 
 
ي بمكن انتاجها ف

الساندة وعدد الوحدات الاضافية التر

ي الفقرة اولا. 
 
 ف

 

 

 

الصبغ التثقيب القطع المحطة العمل

3% 1% 4% نسبة التلف

18 دقيقة الوقت الاساسي لإنتاج الوحدة

15 دقيقة ي الساعة
ن
الوقت العاطل للماكنة ف

57 دقيقة ي الساعة
ن
الوقت المنتج للعامل ف

8 ساعة ي اليوم
ن
ايام العمل للمصنع ف

4% نسبة التلف
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  .اختر الاج بة الصحيحة : 10 

ك ت -1 اتيجية قي  ة الط قة للطلب الش    .تن سب استر

ي ظروف تنافسية ضعيفة  -ا
 
ي تعمل ف

ي تكون مواردها المالية غير كافية  -م التر
 التر

ي ظل منافسة قوية ولديها الموارد المالية المناسبةال -ج
 
ي تعمل ف

  .تر

ك ت- -2 اتيجية الط قة المتب طئة الش    .تن سب استر

ي ظروف تنافسية قوية -ا
 
ي تعمل ف

ي تكون مواردها المالية  كافية  -م التر
ي  -ج التر

التر

ي ظل منافسة ضعيفة ولا تمتلك الموارد المالية المناسبة
 
 .تعمل ف

  :لط قة المت حة للوحدة الانت جية ب لمع  لة الاتيةتحسب ا -3

 –الطاقة التصميمية  )-م  (,التوقفات المخطط لها –الطاقة التصميمية )  -ا

  (.الطاقة الفعلية –الطاقة التصميمية ) -ج(, التوقفات غير المخطط لها

  .نيكو  الفعلية عندم  الط قة المت حة للوحدة الانت جية تتس وى مع ط قته   -4

مستوى الكفاءة للوحدة  -م %(100مستوى الكفاءة للوحدة الانتاجية مساو) -ا

 .%(100مستوى الكفاءة للوحدة الانتاجية اكي  من ) -ج%( 100)الانتاجية اقل من 

  .يمكن رفع الط قة التصميمية للوحدة الانت جية من خلال -5

لا  -ج  نفسهاة الانتاجيةاستبدال الوحد -م زيادة وقت العمل للوحدة الانتاجية  -ا

  .يمكن تحقيق ذلك

 يمكن بلوغ الط قة التصميمية للوحدة الانت جية  -6

لا يمكن بلوغ  –ج  زيادة عدد العمال  -م زيادة وقت العمل للوحدة الانتاجية -ا

  .الطاقة التصميمية

  .يعك  مستوى الاست دام للوحدة الانت جية -7

نسبة المئوية للطاقة  -م الى الطاقة التصميمية نسبة المئوية للطاقة الفعلية  -ا

 .نسبة المئوية للطاقة المتاحة الى الطاقة التصميمية -ج الفعلية الى الطاقة المتاحة 
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  .يعك  مستوى الكف ءة للوحدة الانت جية -8

نسبة المئوية للطاقة  -م نسبة المئوية للطاقة الفعلية الى الطاقة التصميمية  -ا

 .نسبة المئوية للطاقة المتاحة الى الطاقة التصميمية -ج لطاقة المتاحة الفعلية الى ا

, ويبير  الجدول  -10  ورشة تعتمد نظام الانتاج بالدفعات لنوعير  من الكراشي

ي البيانات المتعلقة بالعملية الانتاجية لمنتجاتها, علما ان الورشة تعمل )
( 7الائر

ي اليوم , و
 
ي الوجبة, وجبتان ف

 
ي الاسبوع, و)5)ساعات عمل ف

 
( اسبوع 52( ايام ف

 سنويا. 

 

ي ظل حجم الطلب المتوقع والمتفائل  المطلوب: 
 
حسام الطاقة الساندة ف

 والمتشائم. 

( وحدة شهريا لمنتوج يمر بتلاث 200قدر الطلب المتوقع على المنتوج ):  11 

, وتوفرت لديك البيانات عن تلك نوع معير  من المكائنكل محطة محطات ت م  

ي الجدول لمحطات كما مبير   ا
 
ي ف

 :الائر

 

ي الشهر )
 
ي اليوم و)25علما ان عدد ايام العمل ف

 
ي الوجبة 8( يوم بوجبتير  ف

 
( ساعة ف

احة للعاملير  
  .الواحدة ب منها ساعة واحدة اسير

حجم الطلب  المتفائل 

سنويا

حجم الطلب  المتوقع 

سنويا

حجم 

الدفعة

وقت الاعداد 

)ساعة(

وقت المعالجة 

)دقيقة(
المنتوج

100000 80000 100 0.5 30 كرسي مطبخ

72000 60000 60 3.8 50 كرسي مكتب

الوقت العاطل للماكنة الوقت الاساسي لإنتاج الوحدة نسبة التلف المحطة

3 دقيقة بالساعة 50 دقيقة 4% الاولى

6 دقيقة بالساعة 55 دقيقة 2% الثانية

2 دقيقة بالساعة 40 دقيقة 1% الثالثة
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:حسام الانتاج الكلىي والصالح والطاقة الساندة والوحدات الاضافية المطلوب

ي كل محطة والطاقة الساندة والوحدات الممكن انتاجها وعدد المكائن 
 
المطلوم ف

 الاضافية الممكن انتاجها. 
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 محتوي ت الفصل الس بع

 (Inventory Managementا ارة الم  ون  )

 : مفهوم ا ارة الم  ون وأهميته    7-1

 الطلب المشتق والمستقل -: 2-7

 (MRPعية ):  نظ م ت طيط الاحتي ج ت من الموا  الصن 3-7

 (JITنظ م الانت ج ب لوقت المحد  ) -: 4-7

 (Lean Production: نظ م الانت ج الرشيق )5-7

 (SPS()Smart production system: نظ م الانت ج الذك  )7-6
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 الفصل الس بع

 (Inventory Managementا ارة الم  ون  )

 : مفهوم ا ارة الم  ون وأهميته    7-1

مفهوم ادارة المخزون بالانتاج السلعىي فقط لان الخدمة بطبيعتها غير يتعلق       

( بانه كمية المواد او الاعمال المتواجد Inventoryيعرف المخزون )قابلة للخزن, و 

ي اي مرحلة من مراحل العملية الانتاجية، أي ان المخزون قد يكون على شكل مواد 
 
ف

ي 
 
ي ف

او عبارة عن اعمال تحت  , المخازناولية او اجزاء المنتوج او كمنتوج نهائ 

 .(WIP)التشغيل عند خطوط الانتاج 

يمكن التعبير عن المخزون بعدد الوحدات او بقيمتها او بعدد ساعات العمل       

ي حقيقة الامر هو عبارة عن المستغلة فعلا  نتاجها, أي 
 
راسمال ان المخزون ف

( هو Inventoryلمخزون )ومن هنا فان مصطلح امستخدمة. طاقة فعلية مجمد و 

(  الذي يقصد به المخزون المتواجد داخل Stockتعبير اشمل من مصطلح   )

 المخازن.  

(, معدل التجهير  )يتم تحديد مستوى المخزون بموجب العلاقة بير  المدخلات      

اة اي  وبير  المخرجات )معدل الطلب او الاستهلاك( اي الكميات المنتجة او المشير

. فزيادة معدل التجهير  اي زيادة سحوبة من المخازن او مراكز الانتاجالكميات الم

عدد الاوامر الانتاج او الاعمال الواصلة الى محطات الانتاج دون ان يصاحب هذه 

ي مستوى الطاقة الانتاجية يؤدي الى ارتفاع مستوى المخزون 
 
الزيادة ارتفاع ف

 والعكس صحيح. 

حيث ان مستوى  ,كيفية تكوين المخزون  ( متل عملىي عن7-1يوضح الشكل )      

ي الوعاء يمتل مستوى المخزون
 
ي حير  يمتل الماء الداخل الى الوعاء معدل  ,الماء ف

 
ف

ي  ,التجهير  
 
تفع مستوى الماء ف اما الماء الخارج فيعي  عن معدل الاستهلاك. فير
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او  هير  الوعاء )مستوى المخزون( اذا زاد معدل الماء الداخل الى الوعاء )معدل التج

( والعكس الطلب او المبيعات( عن كمية الماء الخارجة من الوعاء )معدل الانتاج

ي الوعاء
 
اذا كان معدل  (صحيح. أي ان مستوى المخزون سينخفض )كمية الماء ف

 عن من معدل التجهير   (الماء الخارج )الاستهلاك
بعبارة اخر  الماء الداخل(.  )اكير

 نتاج عن حجم المبيعات. يظهر المخزون عندما يزيد حجم الا 

)المدخلات( معدل                                                                                              التجهير 

ي  الماء مستوى  
 
 الوعاء ف

   ) مستوى المخزون(    

 

 

 

  الطلب معدل                

 )المخرجات(               

 (7-1) الشكل 

 المخزون تكوين

اما ادارة المخزون هي الانشطة المتعلقة بالتخطيط والتنظيم والرقابة على          

ي المخازن او عند خطوط الانتاج من خلال 
 
مستوى المخزون المراد الاحتفاظ به ف

ا اءها او انتاجها وباي كمية ومتر يطلق امر شر   ها. او تصنيع ئها تحديد المواد المراد شر

تبة على مستوى المخزون المراد          تتجسد اهمية ادارة المخزون بالآثار المير

ي نفس الوقت
 
 عدي .الاحتفاظ به.ان مستوى المخزون بحد ذاته يمتل حل ومشكلة ف

بعض مشاكل الانتاج متل توقف المكائن بسبب  عند ظهور المخزون حلا تراكم 

ها او تأخر وصول المواد الاولية بالكمية والجو  ,العطلات دة والوقت المناسب وغير

ي من المشاكل
 
تمكير  ضمان استمرارية العمليات الانتاجية و , وبالتالىي يساهم ف

كة اماتب الشر  فان تراكمهذا من ناحية، ومن ناحية اخرى , امام زبائنهاها الوفاء بالير 
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ي حل 
 
المخزون يمتل مشكلة لأنه عبارة عن طاقة ضائعة يمكن استغلالها ف

ي خطوط الانتاج او(bottleneck)الزجاجة الاختناقات عنق 
 
انه عبارة عن   ف

ي مجالات استتمارية اخرى 
 
رأسمال مجمد يمكن ل دارة المنظمة استخدامه ف

اء تكنولوجيا جديدة او تطوير مهارات العاملير  لديها من  لتطوير اعمالها متل شر

ي ا
 
ي دورات تدريبية متقدمة او على اقل تقدير ايداعه ف

 
لمصارف خلال زجهم ف

ي كتير من الحالات يكون بمتابة  تراكم والحصول على الفوائد . كما ان
 
المخزون ف

ي البحث وتشخيص اسبام 
 
الستار الذي يحجب الرؤيا عن الادارة والعاملير  ف

ي الدفعة  مشاكل الانتاج الحقيقة. 
 
فعلى سبيل المتال عند حدوث وحدات تالفة ف

خازن من اجل استمرارية العملية المنتجة سيتم تعويض هذه الوحدات من الم

ي كتير من الاحيان الى عدم البحث عن اسبام حدوث  ,الانتاجية
 
وهذا ما يؤدي ف

ي النهر )مستوى المخزون( التلف. 
 
فارتفاع  ويمكن تشبيه الحالة بمستوى الماء ف

ي انسيابية حركة الزوارق فيه )تدفق العملية الانتاجية (, الا ان 
 
مناسيبه سيساهم ف

ي انخفا
ي القعر )مشاكل الانتاج ( التر

 
ي ظهور الصخور والعوائق ف

 
ضه قد يساعد ف

 يجب العمل على التخلص منها. 

 : الطلب المشتق والمستقل2-7

لقد ساهم ظهور المفاهيم المتعلقة بالطلب المستقل والطلب المشتق على       

ي تطوير مكونات المخزون من مواد اولية وأجزاء المنتوج والمنتجات النهائية  
 
ف

ي ادارة المخزون لتحديد كمية وتوقيت الاحتياجات من تلك 
 
الاساليب المستخدمة ف

 المواد. 

( هو الطلب الذي ليس له علاقة Independent Demandالطلب المستقل )      

 بالطلب على مواد اخرى متل الطلب على المنتجات النهائية والأدوات
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باستخدام الاساليب الاحصائية والتنبؤ  حيث يتم تحديد الطلب عليها ,الاحتياطية

 بحالة السوق . 

( فهو الطلب الذي يمكن Dependent Demand)اما الطلب المشتق       

احتسابه بشكل دقيق من خلال اشتقاقه من حجم الطلب على مواد اخرى. متال 

ي . فإذا كان حجم الطلب ع
لى ذلك الطلب على المواد الاولية او اجزاء المنتوج النهائ 

ي )
(  سيارة  وعدد الاطارات اللازمة  نتاج السيارة الواحدة 100السيارة كمنتوج نهائ 

حجم  )سام عدد الاطاراتح( اطارات لتصنيع السيارة الواحدة. اذا يمكن 5هي )

 :الاتيةبالمعادلة ( الطلب عليها  

 حجم الطلب عل الاط رات

 مة لإنت ج السي رة الواحدة. عد  الاط رات اللاز ×= حجم الطلب عل السي رات    

 اطار 500اطار =  5× سيارة  100=    

ي )السيارة(.       
ان الطلب على الاطارات تم اشتقاقه من الطلب على المنتوج النهائ 

وهكذا بالنسبة للمادة الاولية المكونة ل طارات فعلى سبيل المتال اذا كان كمية 

تحديد كمية المطاط اللازم  يمكنف ,كغم( 2المطاط اللازم لتصنيع الاطار الواحد )

 -( اطار من خلال المعادلة التالية: 500 نتاج )

 كغم من المطاط.   1000اطار =  500× ( كغم 2كمية المطاط = )

 دارة المخزون متل أسلوم نقطة اعادة  المستخدمة تعد الاساليب الاحصائية      

( من الادوات EOQة )( وحجم الدفعة الاقتصاديRe-order Pointالطلب  )

ائها او تصنيعها للمواد ذات الطلب  المناسبة لتحديد الكميات المطلوبة وتوقيت شر

  المستقل. 

استخدام أسلوم نقطة اعادة الطلب لتحديد معدل  (7-2يبير  الشكل )       

اء او الانتاج لمادة  مستوى المخزون الواجب الاحتفاظ به لغرض اطلاق امر الشر

ما ينخفض مستوى المخزون الى مستوى نقطة اعادة الطلب يتم أي عند ,معينة
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م مستوى المخزون  اء او الانتاج من المادة المخزونة وعندما يقير اطلاق امر الشر

ائها او تصنيعها قد وصلت الى المخزن ي اطلق امر شر
 من الصفر تكون الكمية التر

 .لتعويض الكميات المسحوبة من المخازن
ة التوريد( المهل ال منية للدفعة                                  الم  ون                 (LT) )فتر

  
 (Q)حجم الدفعة                                                               (Q/2)مستوى اع  ة الطلب   

 

 الوقت        

 (7-2)الشكل 

 تحديد مستوى اعادة الطلب

 :الطلب بالمعادلة الاتية  ويتم حسام نقطة اعادة

  2 ÷( Qمستوى اع  ة الطلب = حجم الدفعة )

( من المواد ذات الطلب المستقل متل المنتجات النهائية Qاما حجم الدفعة )      

او المواد الاحتياطية فيتم تحديده باستخدام اسلوم حجم الدفعة الاقتصادية 

(EOQ بحيث تكون الكلفة الكلية للطلبية اقل ما )حجم الدفعة نموذج ان  .يمكن

ي الشكل )
 
 ( قائم على نوعير  من التكاليف هما: 7-3الاقتصادية وكما مبير  ف

( كلفة الاحتفاظ بالمخزونHolding Cost كة ي تتحملها الشر
( وهي الكلف التر

ي المخازن. متل كلف ايجار المخزن 
 
اة ف من جراء بقاء الوحدات المنتجة او المشير

ها. وكلف المناولة والكه  رباء والحراسة وغير

 كلف الاعداد(Setup Cost( او )Ordering Cost)  ي تتحملها
وهي الكلف التر

اء او انتاج طلبيه معينة.  كة لغرض اعداد امر شر  الشر
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ان الكلفة الكلية تعتمد على الموازنة بير  كلف الاعداد وكلف الاحتفاظ       

عدد اكي  من الدفعات )أي بالمخزون. فكلما تم تقسيم حجم الطلب السنوي الى 

ي نفس الوقت ستقل كلف 
 
داد وف تقليل حجم الدفعة( فان كلف الاعداد سير 

ي يتقاطع فيها منحت  كلف الاعداد وكلف 
الاحتفاظ بالمخزون الى النقطة التر

ي الشكل )
 
(. ان نقطة التقاطع بير  منحنير  كلف 7-3الاحتفاظ بالمخزون وكما مبير  ف

ي تكون فيها الاعداد وكلف الاحتفاظ با
لمخزون  تمتل حجم الدفعة الاقتصادية التر

 التكاليف الكلية اقل ما يمكن. 

 التك ليف                                                                                                                    

 

 TC)منحت  الكلفة الكلية 

 

 

 

 (S)يةكلفة اعدا  الطلب 

                                                                  

 (H)كلفة الاحتف ظ ب لم  ون                                                                         

 EOQحجم الدفعة    الكمية ب لوحدات                     

 (7-3)الشكل 

 الاقتصاديةتحديد حجم الدفعة 

 معادلة حجم الدفعة الاقتصادية 

(EOQ)   الاقتص  يةحجم الدفعة = √
𝟐𝐃𝐒

𝑯
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S :كلفة الاعداد للطلبية الواحدة.  

D   :حجم الطلب السنوي. 
Hلفة الاحتفاظ بالمخزون للوحدة: ك.  

: مخزن لبيع القماش يرغب بتحديد حجم الدفعة الاقتصادية لقماش (1)م  ل

ائه ( مير وكلفة 360حجم الطلب السنوي ) الاتيةوقد توفرت البيانات  ,المراد شر

( دولار وكلفة الاحتفاظ بالمخزون للوحدة الواحدة 10اعداد الطلبية الواحدة )

اء للمير الواحد )25سنويا )% اء المير الواحد وكان سعر الشر  .( دولار8( من كلفة شر

 -3لطلبات خلال السنة عدد ا-2تحديد حجم الدفعة الاقتصادية  -1:المطلوب

 .مستوى اعادة الطلب

  .حجم الدفعة الاقتصادية -1 

EOQ )حجم الدفعة الاقتص  ية) = √
𝟐𝐒𝐃

𝐇
 

                                               =√
𝟐×𝟏𝟎 ×𝟑𝟔𝟎

𝟎.𝟐𝟓×𝟖
  = 60   

  السنة)
 
  N) = D÷ EOQعد  الطلبي ت ف

    = 360÷60 

  (طلبيه) 6 =   

أي ان المخزن لكي يحقق اقل كلف يجب تقسيم حجم الطلب السنوي والبالغ       

( مير 60( طلبيه وبواقع )6( مير سنويا على شكل دفعات يبلغ عددها )360)

 للطلبية الواحدة. 

 :مستوى اعادة الطلب -2

  2÷مستوى اعادة الطلب = حجم الدفعة الاقتصادية 

                                =60÷2  =30  .   مير
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اء(30)  أي عندما ينخفض مستوى المخزون الى  .مير  (60)مير يتم اطلاق الامر لشر

ي رافقت       
ي تجاوز الاخطاء التر

 
ان مفهوم الطلب المشتق ساهم بشكل كبير ف

( ومستوى اعادة الطلب EOQالاساليب الاحصائية متل حجم الدفعة الاقتصادية )

(Re-order Point)  ي تحديد كمية وتوقيت الاحتياجات من مكونات المنتوج
 
ف

 . ي
 النهائ 

ض ثبات واستمرارية معدل الاستخدام )الطلب(EOQان اسلوم )       ي  ,( يفير
 
ف

ي هو طلب متموج ومتقطع )
 Lumpyحير  ان الطلب على اجزاء المنتوج النهائ 

demand ي عملية الانتاج او الشر
 
-4اء, والشكل )( بسبب اعتماد الانتاج بالدفعات ف

 من الغطاء البلاستيكي والذي 7
ي تصنيع نوعير 

 
( يبير  ان المادة البلاستيكية تدخل ف

ي انتاج نوعير  من المقاييس الكهربائية  ونوعير  من المكواة الكهربائية. 
 
 يستخدم ف

اض الطلب على المنتوجات النهائية من الشكل يمكن ملاحظة  على الرغم من افير

ن الطلب على اجزاء تلك المنتوجات سيكون طلب متقطع مستمر ومنتظم الا ا

ان الطلب  على سبيل المتالوغير منتظم بسبب اعتماد اسلوم الانتاج بالدفعات. 

داخل بتصنيع المكوة البخارية والعادية مقداره العلى الغطاء البلاستيكي 

ي الاسبوعير  الت35=10+25)
 
ي الاسبوع الاول ثم انخفض الى الصفر ف

 
ي ( وحدة ف

ائ 

ي 35والتالث وبعد ذلك ارتفع الى )
 
ي الاسبوع الرابع وعاد الى الصفر ف

 
( وحدة ف

الاسبوع الخامس. هذا التذبذم مرده الى انتاج المكواة البخارية والعادية كمنتجات 

. وبنفس الطريقة سيكون 10،25نهائية على شكل دفعات ) ( وحدة على التوالىي

ي تصنيع الغطاء البلاستيكي للمقياسير  الطلب على المادة البلاستيكية الداخل
 
ة ف

ي 85=50+35والمكواتير  متقطع وغير منتظم  )
 
ي الاسبوع الاول وصفر ف

 
( وحدة ف

ي والتالث و)
ي الاسبوع الرابع و)50= 50+0الاسبوعير  التائ 

 
( 35= 35+0( وحدة ف

ي الاسبوع الخامس بسبب اطلاق اوامر الانتاج المتعلقة بالغطاء البلاستيكي 
 
 وحدة ف
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على شكل دفعات بالنسبة للغطاء البلاستيكي للمقاييس الكهربائية والمكواة 

 بنوعيهما. 

 مقيا  ثلاثة اطوار   مقيا  طور واحد         مكواة عادية                 مكواة بخارية                      

4 3 2 1 W     4 3 2 1 W     4 3 2 1 W     4 3 2 1 W 
7 7 7 7 D 3 3 3 3 D 6 6 6 6 D 1 1 1 1 D 
25 0 0 25 Q 10 0 0 10 Q 0 15 0 15 Q 0 0 0 4 Q 

 
 

 غطاء بلاستيك         غطاء بلاستيك  
4 3 2 1 W  4 3 2 1 W  

35 0 0 35 D 0 15 0 19 D 

50 0 0 50 Q 0 0 0 35 Q 

 
     مادة بلاستيكية 

  

 (7-4)الشكل 

 الطلب المتموج )غير المنتظم ومتقطع(

 حيث ان: 

W .الاسبوع : 

D .حجم الطلب : 

Q .اة او المصنعة  : حجم الدفعة المشير

اء او الانتاج لمادة معينة باعتماد اسلوم نقطة        كما ان توقيت اطلاق اوامر الشر

الطلب يتم تحديده بمجرد وصول المخزون من المادة الى مستوى معير   ةاعاد

ى اعاد الطلب( بغض النظر عن التاري    خ الذي يجب ان تتوفر فيه تلك )مستو 

المادة. وبما ان الطلب على  اجزاء المنتوج يتصف بالتموج )التذبذم( بسبب كون 

4 3 2 1 W 

50 0 0 85 D 
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اء يعتمد اسلوم الدفعات كما بينا سابقا ي كتير من الاحيان , الانتاج او الشر
 
فان ذلك ف

 يؤدي الى تراكم او نفاذ المخزون. 

 مستوى المخزون                                                              

 مستوى اعادة الطلب 
 

ي )السيارة(
 المنتوج النهائ 

 

 

      

      

      

      

      

      

      

   

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

 

 الجزء المصنع )الاطار(
 

     

  

    

 

   

  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

 

 المادة الاولية لتصنيع الاطار
   

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

 

 (7-5)الشكل 

 الطلب المشتق ونقطة اعادة الطلب
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( الذي يمتل حركة المخزون 5-7ويمكن توضيح ذلك من خلال الشكل )       

ي والجزء المصنع والمادة الاولية. ان سحب كميات من المادة الاولية 
للمنتوج النهائ 

والجزء من المخازن يؤدي بالنتيجة الى بلوغ مستويات اعادة الطلب مما يستوجب 

اء بهذه المواد دون الاخذ بنظر الاعتبار توقيت امر انتاج  اطلاق امر انتاج او شر

ي بعض الاحيان الى وصول هذه المواد 
 
ي والذي يؤدي بدوره ف

اللاحق للمنتوج النهائ 

ي المخزون) كما هو 
 
ي الاستتمار ف

 
بشكل مبكر عن موعد الحاجة اليها وبالتالىي زيادة ف

ي وصولها وبالتالىي توقف العملية 
 
ي الشهر التامن(. او التأخر ف

 
ي  الانتاجيةالحال ف

 
ف

ي 
 .حالة ظهور طلبيات جديدة على المنتوج النهائ 

بشكل عام يمكن القول ان الاساليب التقليدية متل حجم الدفعة الاقتصادية       

(EOQ(  ومستوى اعادة الطلب )Re-order Point)  ي تعتمد التنبؤ
مناسبة والتر

ي تحديد كمية وتوقيت الاحتياجات للمواد ذات الطلب المفقط 
 
ستقل متل ف

ي والأدوات الاحتياطية
غير مناسب الا ان استخدام هذه الاساليب  ,المنتوج النهائ 

ي ذلك يعود الى أن بالمرة 
 
. والسبب ف ي

ي تحديد الاحتياجات من اجزاء المنتوج النهائ 
 
ف

ي ومحاولة عكس النتائج على المستق
ولكن  ,لبالتنبؤ قائم على اعتماد بيانات الماض 

ة ود ي بيئة متغير
 
ي سيتكرر بنفس ف

يناميكية كا نتاج لا يمكن الاعتقاد بان الماض 

ي المتال  ,الاتجاه
 
ي ارقام التنبؤ. فلو فرضنا ف

 
لذلك لا بد من وجدود نسبة من الخطأ ف

السابق المتمتل بالسيارة وا طار ومادة المطاط المكونة ل طار ان درجة دقة التنبؤ 

ي ستكون فاحتم ,%(95لكل جزء من الاجزاء التلاثة )
الية انتاج السيارة كمنتوج نهائ 

%( بسبب تراكم اخطاء التنبؤ المتعلقة بكل جزء من 0.86= 0.95×0.95×0.95)

ي حير  يمكن حسام الاحتياجات لهذه الاجزاء بشكل دقيق 
 
الاجزاء التلاثة. ف

 باستخدام مفهوم الطلب المشتق. 
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 (MRP:  نظ م ت طيط الاحتي ج ت من الموا  الصن عية )3-7

ي بداية Materia Requirements Planning (MRP )تطور مفهوم نظام       
 
ف

ي من خلال الابحاث المقدمة من قبل الكتام )
 Josephسبعينات القرن الماض 

Orlicky،Oliver Wight  &George Plossl اضافة الى الابحاث المقدمة من )

 (. APICSقبل الجمعية الامريكية للسيطرة على الانتاج والمخزون  )

( عبارة عن فلسفة انتاج تعتمد  نظرية الطلب المشتق و من MRPيعرف نظام )      

كيبة للمنتوج ) ( وملف ادارة BOMخلال استدعاء ملفير  استدلالير  هما ملف الير

( لتحديد الكميات وتواري    خ الاطلاق والاستحقاق لاوامر الانتاج IMالمخزون )

اء لاجزاء المنتوج بهدف تحقيق محتويات الجدولة الرئيسية للمنتوجات  والشر

 (.MPSالنهائية )

ة من البيانات خصوصا بالنسبة        ان النظام يحتاج لمعالجة كميات كبير

ي مكوناتها الكتير من المواد الاولية  
 
ي تدخل ف

للمنتجات ذات الطبيعة الهندسية والتر

وري وجود نظ ,والاجزاء نصف المصنعة كسيارة متلا ام معلومات  لذلك من الض 

ي على وجود قاعدة بيانات 
ونية كوحدة معالجة مبت  كفء يعتمد الحاسبة الالكير

(Data Base تتولى تغذية كافة وحدات النظام بالمعلومات بالكمية والنوعية )

ي اتخاذ القرارات المناسبة. 
 
 والوقت المناسب من اجل تسهيل مهمة الادارة ف

 ير  للنظام هما: ويمكن التميير  بير  مفهومير  اساسي     

  المفهوم ال يق ويكون فيه نظام تخطيط الاحتياجات من المواد

( عبارة عن اسلوم للسيطرة على المخزون من خلال MRPالصناعية)

 تحديد وقت والكمية المطلوبة للمواد ذات الطلب المشتق. 

 ( المفهوم الشامل ويكون فيه نظامMRP بمتابة القلب لنظام الانتاج )

انه با ضافة الى قيامة بتخطيط الاحتياجات من حيث أي  ,المتكامل
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ي تخطيط الطاقة  ,الكمية والوقت
 
ي تسهيل مهمة الادارة ف

 
فانه يساهم ف

الانتاجية ومن ثم السيطرة على خطوط الانتاج ورفع كفاءة ادارة 

يات ي الشكل ) ,المشير
 
ي تدفق MRP(  يت ح دور نظام )7-6وكما ف

 
( ف

ي ظل MRPلانتاج المتكامل. أي ان نظام )البيانات بير  اجزاء نظام ا
 
( ف

المفهوم الشامل يصبح اسلوم لتخطيط جميع موارد المنظمة من مواد 

 وإفراد ومالية ومخازن ومعدات ومكائن. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ي 
 
 (7-6)    الشكل ف

 المتكامل الانتاج نظام اجزاء بير   البيانات تدفق

ي (: تتمتل مدخلات النظاMRPاولا : مدخلات نظ م )
 :م بالائر

 Master Production Schedule (MPS )الانت ج الرئيسية  جدولة -1

( بأنها كشف بالمنتجات النهائية المراد MPSتعرف جدولة الانتاج الرئيسية )      

ي حدود الطاقة الانتاجية المتاحة ويتم اشتقاقها من خطة 
 
انتاجها بكميات وتوقيتها ف

اي انها لا تمتل الطموح  ,وليست خطة مبيعات الانتاج الاجمالية. فهي خطة انتاج

ق عدة 

 البي ن ت 

كيبة  ملف التر

 الفنية للمنتوج
 ملف الم  ون

ملف العد  

 والمعدات

ملف مراك  

 الانت ج

ملف المس رات 

 التكنولوجية
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بقدر ما هي تعبير واقعىي عن ما يمكن انتاجه على ضوء الامكانيات المتاحة للمنظمة 

ها من  و  ,المواد الاولية من ما متوفر لديها من رأسمال وايدي عاملة ومكائن وغير

 وسائل الانتاج الاخرى. 

ي لجدولة الانتاج الر       
ئيسية عادة ما يكون سنة مقسم الى افق ان الافق الزمت 

ي  
ي ثابت و الافق الزمت 

ي الشكل ) التجريبيزمت 
 
 .(7-7وكما موضح ف

 

 

 

 الاسبوع                                

 المنتوج

1 2 3 4 

 0 50 0 150 مروحة سقفية

 (7-7)الشكل 
 جدولة الانتاج الرئيسية

   لتجريبياالافق ال مت (Tentative Horizon:)  ويمتل الأجزاء الاكي  من

ات  ي لجدولة الانتاج الرئيسية وعادة ما يكون مقسم الى فير
الافق الزمت 

ي خطة الانتاج  ,هرية وفصليةش
 
اما محتوياته عادة ما تعكس الارقام ف

 ةالفير 

 

 المنتوج

ي التابت
ي                     الافق الزمت  ي التجريت 

 الافق الزمت 

 4الفصل  3الفصل  2الفصل  اذار شباط 2كانون 

مروحة 

 سقفية

200 0 250 700 600 400 
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ها من حيث  ,الاجمالية لذلك فهي تتصف بالمرونة اي با مكان تغيير

 الكميات او التوقيت بما يتناسب مع الطاقة الانتاجية المتاحة. 

  ال  بت )ا  
: وهو الجزء الاصغر من الافق (Fixed Horizonلافق ال مت 

ي لجد
ات تخطيطية  ,ولة الانتاج الرئيسيةالزمت  وعادة ما يقسم الى فير

كة قد هيأت كافة المستلزمات  اسبوعية او يومية. اما محتوياته فتكون الشر

ارقام هذا الافق يجب ان تتصف بالتبات لان  لذلك فان ,اللازمة  نتاجها

بك العملية الانتاجية ها سير  .تغيير

كيبة -2   Bill of Materials (BOM) الفنية للمنتوج    التر

اكيب الفرعية والرئيسية            هي عبارة عن مخطط يت من كافة الاجزاء والير

ابطية بير  
. كما يظهر هذا المخطط العلاقات الير ي

ي تكوين المنتوج النهائ 
 
الداخلة ف

من اجزاء المنتوج لانتاج  هذه الاجزاء، اضافة الى بيان الكميات المطلوبة من كل جزء

ي المستوى الاعلى , متلا نحتاج)وحدة 
 
( Gمن الخشب)الجزء  3( م0.3واحدة ف

. ويعرف كل جزء برقم (, اي مسند قصير عدد واحد Eلانتاج وحدة واحدة من الجزء)

ه عن الاجزاء الاخرى. والشكل ) كيبة الفنية 7-8رمزي لتمير  ( يوضح نموذج للير

 للمنتوج )المن دة(. 

كيبة الفن         ية للمنتوج الى عدة مستويات ، المستوى الاول يعط يتم تقسيم الير

ي  (0) الرقم
ي حير  يمتل المستوى رقم ,ويشير الى التجميع النهائ 

 
الى التجميع  (1) ف

ي او التجمعات الفرعية
وهكذا الى ان نصل الى المواد الاولية او اجزاء  ,شبه النهائ 

ي تأخذ اعلى الارقام وتمتل المستوى
اة التر كيبة الفنية  المنتوج المشير الاخير من الير

ي , للمنتوج
نحتاج الى قطعة واحدة من (A) اي ل نتاج من دة واحدة كتجميع نهائ 

اما الوحدة  (C) ل. وقطعة واحدة من التجميع الفرعي للأرج (B) سطح المن دة

وحدة من المسند  (2) فيستلزم انتاجها الى (C) الواحدة من التجميع الفرعي للأرجل
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 (,F) وحدات من الارجل (4)   و (E) وحدة من المسند القصير  (2)و (D) الطويل

ي تصنيع الاجزاء (G) اما الجزء
 
  F،E،(D ) فيمتل المادة الاولية الخشب الداخل ف

ي الشكل اللازمة لتصنيع كل جزء من الاجزاء التلاثة
 
 .وحسب الكميات المبينة ف

 

 (D)طويل مسند                        

    (E)قصتر مسند    رجلتجميع الا

       (B) الارجل 

                                                                                                                     

           

                            
     0 ----------------     --                        

  
1-------------                                                                      
   
   
2---- 
  
3--- 
            

 (8-7الشكل )
كيبة الفنية للمنتوج )المن دة(  نموذج للير

(A)المنضدة 

(C)(1الق عدة) (B)(1تجميع الارجل) 

(E)(ة  (4الارجل)(F) (2المس ندة الطويلة)(D) (2المس ند القصتر

(Gخ) شب

 (3م1)

(Gخ ) شب

 (3م0.3)

 

(G) خشب 
 (3م0.6)

 (Cالقاعدة )                  



 
222 

 ا ارة الم  ون )سجل الم  ون(  ملف -3

( على دقة البيانات ومنها البيانات MRPم )يعتمد منطق المعالجة لنظا      

المتعلقة بالمخزون من المواد الاولية وأجزاء المنتوج والعمل تحت التصنيع ومن 

. لذلك يجب تحديث هذه البيانات بشكل مستمر من خلال ربط  ي
المنتوج النهائ 

 (.MRP( مع نظام )Terminalالملف الرئيسي للمخازن بمحطة طرفية )

 

لوحدات المخزون متل مجموعة البيانات الرئيسية عن ا الجدول اعلاهيبير         

كيبة الفنية للمنتوجCod Numberالرقم الرمزي للأجزاء )  ,( لتميير  بير  مكونات الير

 ,الاحتفاظ به الواجبوكمية مخزون الامان  ,والكلف المعيارية ,ومواصفات كل جزء

مجموعة البيانات المتعلقة بموقف المخزون متل و ونسبة التلف المسموح به. 

. المهل الزمنية  ,الكميات المجدول استلامهاو  ,الاحتياج الكلىي  وكمية المخزون الفعلىي

البي ن ت 
سيةالرئي  

ة  الوصف رقم الج ء فتر
 التوريد

م  ون  الكلفة المعي رية
 الام ن

الاست دام   الكمية المطلوبة
 السنوي

 الصنف

ات التلف المسموح به بي ن ت الج نب  المؤش 
 الهندس  

معلوم ت 
 اخرى

بي ن ت 
 موقف
 الم  ون

الموار  الم صصة 
انية  للسيطرة عل المتر 

 الاس بيع

جم لى  الا  4 3 2 1  

      الاحتي ج الاجم لى  

      الكمية المجدولة

      الم  ون الفعل  

      الاوامر الم ططة للإطلاق

البي ن ت 
 ال  نوية

 

اء       تف صيل امر الش 

      الاجراءات

      المدققير  

      ملف الحفظ
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(Lead Time كيبة اء دفعة واحدة لكل جزء من اجزاء الير ( اللازمة لتصنيع او شر

 الفنية للمنتوج. 

 ( :MRPث ني : منطق المع لجة نظ م )

ي تشملMRPيقصد بمنطق المعالجة لنظام )      
 ( هو ميكانيكية عمل النظام والتر

اء  ي ترجمة جدولة الانتاج الرئيسية الى اوامر شر
 
مجموعة من الاجراءات المنطقية ف

ي 
وذلك من خلال الملفير  الاستدلالير   ,وتصنيع لكافة الاجزاء المكونة للمنتوج النهائ 

كيبة الفنية للمنتوج ) )BOMوهما الير (. ان IM( وملف ادارة المخزون الصناعي

:  جدوليت من البيانات الموضحة بال مخرجات النظام تكون على شكل سجل ي
 الائر

 

ائها من          تهدف الاجراءات اعلاه الى تحديد الكميات الواجب انتاجها او شر

ي والتجميع الفرعي وصولا الى المادة الاولية 
ي تركيبة المنتوج النهائ 

 
الاجزاء الداخل ف

اء فيتم اما بخصوص توقيت اوامر الانتاج  ,باعتماد نظرية الطلب المشتق والشر

 ,(Offsetting Lead Timeتحديدها بموجب ما يعرف بتسوية المهل الزمنية )

امن تواري    خ  ي يقصد بها التحديد المبكر لتواري    خ اطلاق لهذه الاوامر بحيث تير 
والتر

وبالتالىي تلبية محتويات جدولة  ,استحقاقها وفقا لمتطلبات العمليات الانتاجية

ي MRP) طق المعالجة لنظامولتوضيح من.الانتاج الرئيسية
 :( نورد المتال الائر

6 5 4 3 2 1

)I on hand(المخزون المتاح

)GR( الاحتياج الاجمالىي

)SR(المجدولة استلامها )الطلبيات )الكميات

)NR( ي
ن
الاحتياج الصاف

)PR( الطلبيات المخطط اكمالها

)POR( الطلبيات المخططة للإطلاق

الاسابيع

الجزء 

 : )LT( المهل الزمنية

حجم الدفعة:  

مخزون الامان : 
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كيبة الفنية له و Aللمنتوج ) جدولة الانتاج الرئيسيةتوفرت لديك  :(2م  ل) ( و الير

ي تصنيعه وتكراراتها وسجل المخزون وكما يلىي : 
 
 الاجزء الداخلة ف

كيبة الفنية للمنتوج  الير

 

 --------------------------------- 0 

 

 ---------------- 1 

 

                                                                                                      -----2  

 

ي الجزء  (C): لكون الجزء ملاحظة
 
ي   (B)والجزء  (A)متواجد ف

 
فيتم رسمه ف

 . ي
 المستوى التائ 

 جدولة الانت ج الرئيسية

 

 سجل الم  ون

 

الثامن السابع السادس الأسبوع

60 65 50 A

المنتوج

- 0 0 1 A

ي الاسبوع السابع
ن
120 ف 50 100 2 B

ي الاسبوع الخامس
ن
100 ف 50 200 2 C

- 0 150 2 D

المهل الزمنية 

)LT(

المخزون 

المتاح

مخزون 

الامان

الطلبيات المجدول 

استلامها

A 

B(1) 

D (1) C (2) C (2) 
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 MRPمنطق نظام ا مستخدمباوامر الانتاج بالكمية والوقت خطة  اعداد  المطلوب: 

ي فق الدفعة المكافئة للاحتياج 
 
 .(L4L)ف

 .((7-1وكم  يل  الجدول  (A)لمتطلب ت الج ء  MRPحس ب نظ م  -

 ( 7-1الجدول) 

 

يمتل يتم اخذه من جدولة الانتاج الرئيسية لان  (A)ان الاحتياج الاجمالىي للجزء  -1

 . ي
 المنتوج النهائ 

ي ومن ثم المخزون المتاح لكل اسبوع بالتعاقب بموجب  -2
 
حسام الاحتياج الصاف

 :  المعادلتير  الاتيتير 

  
 
 :الاحتي ج الص ف

+ م  ون الام ن(     ة الس بقة+الكمية المجدولة( –= )الاحتي ج الاجم لى   )الم  ون المت ح لفتر

 الم  ون المت ح

 .الاحتي ج الاجم لى   - ة الس بقة+ الكمية المجدولة+ الكمية الم ططة للإكم ل(= )الم  ون المت ح لفتر 

ي اكي  من ملاحظة: اذا كا
 
المخزون نتيجة المعادلة نت نتيجة معادلة الاحتياج الصاف

 المتاح ستكون هتاك حاجة الى اطلاق امر بالانتاج والعكس صحيح . 
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يات المجدولة خلال وبسبب عدم توجد معطيات بالاحتياج الاجمالىي والكم

 الاسابيع الخمسة الاولى , لذ سيبدأ عمل النظام من الاسبوع الساد  

   الاسبوع الساد 

ي للأسبوع الساد   = ) -
 
 وحدة.  50( = 0+  0) –( 0+  50الاحتياج الصاف

ي الاسبوع الساد  = ) -
 
 وحدة 50 -=  50 –( 0+0+0المخزون المتاح ف

  .(الانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجمالىي توجد حاجة الى اطلاق امر ب)أي  

 الاسبوع السابع 

ي للأسبوع السابع   = ) -
 
 وحدة.  65( = 0+  0) –( 0+  65الاحتياج الصاف

ي الاسبوع الساد  = ) -
 
 65-=  65 –( 0+0+0المخزون المتاح ف

 .(الىي توجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجم)أي  

  الاسبوع التامن 

ي للأسبوع التامن  = ) -
 
 وحدة.  60( = 0+  0) –( 0+  60الاحتياج الصاف

ي الاسبوع الساد  = ) -
 
 60-=  60 –( 0+0+0المخزون المتاح ف

 .(توجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجمالىي )أي  

 حسام الطلبيات المخطط اكمالها  -3

ي سيكون هو نفسه الطلبيات المخططة ل كمال بسبب        
 
 ان الاحتياج الصاف

ي الجدول )(L4L)استخدامنا لحجم الدفعة المساوي للاحتياج 
 
 (. 1-7.كما موضحة ف

:  MRPتحديد تاري    خ الاطلاق للطلبيات )الصف الاخير من جدول  -4  اعلاه( كما يلىي

   (POR)ت ريــــخ الاطلاق للطلبية

 (LD)المهل ال منية  –= ت ريــــخ استحق ق الطلبية الم طط اكم له                    

 اسبوع واحد –= الاسبوع الساد    (A)تاري    خ الاطلاق للطلبية الاولى للجزء

  .= الاسبوع الخامس                                                         
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 اسبوع واحد –سبوع السابع = الا   (A)تاري    خ الاطلاق للطلبية التانية للجزء

 .= الاسبوع الساد                                                          

 اسبوع واحد –= الاسبوع التامن   (A)تاري    خ الاطلاق للطلبية التالتة للجزء

  = الاسبوع السابع.                                                          

  وكم   (B)لمتطلب ت الج ء  MRPم حس ب نظ  -
 
 (:7-2الجدول) موضح ف

 (7-2الجدول)

 

ستكون الطلبيات المخططة ل طلاق للجزء  (B)ان الاحتياج الاجمالىي للجزء  -1

(A)  ي الصف الاول وبموجب المعادلة الاتية
 
 :كما موضح ف

  (B)الاحتي ج الاجم لى  للج ء 

  الداخل  (B)تكرار الج ء ×  (A)= الطلبي ت الم ططة للإطلاق للج ء    
 
 (A)الج ء  تركيب ف

ي 
 
ي حجم الانتاج الاجمالىي والطلبيات المجدولة ف

 
ات ف وبسبب عدم وجود تغيير

 الاسابيع الاربعة الاولى سيتم الابدء من الاسبوع

ي (B)الاحتياج الاجمالىي للجزء 
 
 وحدة.  50=  50 × 1الاسبوع الخامس =  ف

ي  (B)الاحتياج الاجمالىي للجزء 
 
 وحدة.  65=  65 × 1الاسبوع الساد  = ف
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ي  (B)الاحتياج الاجمالىي للجزء 
 
 وحدة.  60=  60 × 1الاسبوع السابع = ف

ي ومن المخزون المتاح لكل اسبوع وبالتعاقب -2
 
 حسام  الاحتياج الصاف

ي 
 
ي حجم الانتاج الاجمالىي والطلبيات المجدولة ف

 
ات ف وبسبب عدم وجود تغيير

  سيتم الابدأ من الاسبوع الخامس . الاسابيع الاربعة الاولى

  الاسبوع الخامس 

ي للأسبوع الخامس = )-
 
 وحدة 0( = 0+  100) –( 50+  50الاحتياج الصاف

 وحدة.  50=  50 -(0+  0+  100المخزون المتاح للأسبوع الخامس = )-

 وهو مساو لمخزون الامان. 

 .( الاحتياج الاجمالىي لاتوجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون يغطي )أي  

   الاسبوع الساد 

ي للأسبوع الساد  = )
 
وحدة 65( = 0+  50) –( 50+  65الاحتياج الصاف .-  

 وحدة.  50=  65 -(65+  0+  50المخزون المتاح للأسبوع الساد  = )

 .(توجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجمالىي )أي  

 الاسبوع السابع 

ي للأسبوع السابع = ) -
 
 وحدة.  60 -( = 120+  50) –( 50+  60الاحتياج الصاف

 وحدة.  110=  60 -(0+  120+  50المخزون المتاح للأسبوع السابع = ) -

 .(لاتوجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي )أي  

  الاسبوع التامن 

ي هذا 
 
الاسبوع بسبب عدم وجود معطيات عن الاحتياج ستتوقف عملية الحسام ف

 الاجمالىي والطلبيات المجدولة . 
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ي سيكون هو نفسه الطلبيات المخططة ل كمال بسبب  -3
 
ان الاحتياج الصاف

 .(L4L)استخدامنا لحجم الدفعة المساوي للاحتياج 

اعلاه( وكما  MRPتحديد تاري    خ الاطلاق للطلبيات )الصف الاخير من جدول -4

  :يلىي 

 المهل الزمنية  –تاري    خ الاطلاق للطلبية= تاري    خ استحقاق الطلبية المخطط اكمالها 

 اسبوعير   –= الاسبوع الساد    (B)تاري    خ الاطلاق للطلبية الاولى للجزء

 = الاسبوع الرابع.                                                         

 :(7-3م  يل  الجدول )وك (D) لمتطلب ت الج ء MRPحس ب نظ م  -

 (7-3الجدول )

 

 (Dحسام الاحتياج الاجمالىي للجزء ) -1

للجزء الطلبيات المخططة ل طلاق ( من  Dيتم اشتاق الاحتياج الاجمالىي للجزء )

(A)( لكونه  الجزءD( ي تركيبة الجزء
 
 ( وكما يلىي : A( يدخل ف

ي الاسبوع الراب 65( =  Dالاحتياج الاجمالىي للجزء )
 
 ع. وحدة ف

ي ومن ثم المخزون المتاح  يتم حسام -2
 
بالتعاقب بدأ  لكل اسبوعالاحتياج الصاف

 من الاسبوع الرابع وبموجب المعادلات الخاصة بهما . 

8 7 6 5 4 3 2 1

0 0 0 65 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0

85 85 85 85 85 150 150 150 150 )I on hand(المخزون المتاح

0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0

D الجزء
ن المهل الزمنية )LT( : اسبوعي 

 L4L :حجم الدفعة

مخزون الامان : 0

الاسابيع

)GR( الاحتياج الاجمالىي
الطلبيات )الكميات( المجدولة 

)NR( ي
ن
الاحتياج الصاف

)PR( الطلبيات المخطط اكمالها
)POR( الطلبيات المخططة للإطلاق
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  الاسبوع الرابع 

ي للأسبوع الرابع = ) -
 
 وحدة.  85  -( = 0+  150) –( 0+  65الاحتياج الصاف

ي الاسبوع الرابع = ) المخزون المتاح -
 
 وحدة 85=   65 –( 0+ 0+ 150ف

 .(لاتوجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي  )أي 

  الاسبوع الخامس 

ي  -
 
 ستتوقف عملية الحسام لعدم وجود معطيات  الاحتياج الصاف

 وحدة.  85=  65 -(0+  0+  150المخزون المتاح للأسبوع الخامس = ) -

ي سيك -3
 
ون هو نفسه الطلبيات المخططة ل كمال بسبب ان الاحتياج الصاف

 (.L4L)استخدامنا لحجم الدفعة المساوي للاحتياج 

اعلاه( وكما  MRPتحديد تاري    خ الاطلاق للطلبيات )الصف الاخير من جدول  -4

  :يلىي 

 .ن المتاح اكي  من الاحتياج الاجمالىي و لا توجد طلبيات لان المخز 

 :(7-4وكم  يل  الجدول ) (C)لمتطلب ت الج ء  MRPحس ب نظ م  -

ي 
ي تركيبة التجميع النهائ 

 
ي نفس  (B)و بالجزء  (A)بما ان هذا الجزء يداخل ف

 
ف

يتم اشتقاقه من الطلبيات المخططة  (C)فان الاحتياج الاجمالىي للجزء , الوقت

ي  (A)الاسبوع الرابع و الطلبيات المخططة ل طلاق للجزء  (B)ل طلاق للجزء 
 
ف

ي الصف الاول من الجدول اعلاه الاسابيع الخام
 
س والساد  والسابع كما موضح ف

 لاتية: وبموجب المعادلة ا

  (C)الاحتياج الاجمالىي للجزء  -1

ي الجزء  (C)تكرار الجزء ×  (B)= الطلبيات المخططة ل طلاق للجزء          
 
 (B)ف

 وحدة.  130=    2 × 65الاسبوع الرابع =  (C)الاحتياج الاجمالىي للجزء 
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  (C)الاحتي ج الاجم لى  للج ء 

  الج ء  (C)تكرار الج ء ×  (A)= الطلبي ت الم ططة للإطلاق للج ء        
 
 (A)ف

ي  (C)الاحتياج الاجمالىي للجزء 
 
 وحدة.  100=  2 × 50الاسبوع الخامس = ف

ي  (B)الاحتياج الاجمالىي للجزء 
 
 وحدة.  130=  2 × 65الاسبوع الساد  = ف

ي  (B)للجزء الاحتياج الاجمالىي 
 
 وحدة 120=  2 × 60الاسبوع السابع = ف

 ( 7-4الجدول) 

 

ي ومن ثم المخزون المتاح  يتم حسام -2
 
 :وكما يلىي لكل اسبوع الاحتياج الصاف

 الاسبوع الرابع 

ي  -
 
ي االاحتياج الصاف
 
 وحدة20  -=   (0+  200) –( 50+  130= ) لأسبوع الرابعف

ي المخزون المتاح  -
 
 وحدة.  70=  130 -(0+  0+  200ع = )رابلسبوع الا أف

 .(لاتوجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي )أي 

  الاسبوع الخامس 

ي للأسبوع الخامس= )-
 
 وحدة 20 -= (100+  70) –( 50+  100الاحتياج الصاف

 وحدة.  70=  100 -(0+ 100+  70المخزون المتاح للأسبوع الخامس = )-

 .(لايوجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي )أي  
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   الاسبوع الساد 

ي للأسبوع الساد  = ) -
 
 وحدة.  110( = 0+  70) –( 50+  130الاحتياج الصاف

 وحدة.  50=  130 -(110+  0+  70المخزون المتاح للأسبوع الساد  = ) -

 .(بالانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجمالىي توجد حاجة الى اطلاق امر )أي 

 الاسبوع السابع 

ي للأسبوع السابع = ) -
 
 وحدة.  120( = 0+  50) –( 50+  120الاحتياج الصاف

 وحدة.  50=  120 -(120+  0+  50المخزون المتاح للأسبوع السابع = ) -

 .(حتياج الاجمالىي توجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون لايغطي الا )أي  

ي سيكون هو نفسه الطلبيات المخططة ل كمال بسبب  -3
 
ان الاحتياج الصاف

 .(L4L)استخدامنا لحجم الدفعة المساوي للاحتياج 

اعلاه( وكما  MRPتحديد تاري    خ الاطلاق للطلبيات )الصف الاخير من جدول  -4

 :يلىي 

 المهل الزمنية   –اكمالها  تاري    خ الاطلاق للطلبية = تاري    خ استحقاق الطلبية المخطط

= الاسبوع الرابع –= الاسبوع الس    (C)ت ريــــخ الاطلاق للطلبية الاولى للج ء  .اسبوعير 

= الاسبوع ال  م  –= الاسبوع الس بع  (C)ت ريــــخ الاطلاق للطلبية الاولى للج ء  .اسبوعير 

توج للأجزاء المكون  للمن (MRP)يمتل منطق المعالجة للنظام  (7-5)والجدول 

(A). 
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 (7-5)الجدول 
 (A)للأجزاء المكونة  للمنتوج  (MRP)منطق المعالجة للنظام 

 
   (A)الج ء 

  تجميع نه   

 8 7 6 5 4 3 2 1 الاسبوع

 GR      50 65 60الاحتي ج الاجم لى  

 SR 0 0 0 0 0 0 0 0الطلبي ت المجدول استلامه  

 I on hand 0 0 0 0 0 0 0 0 0الم  ون المت ح 

  
 
 NR      50 65 60الاحتي ج الص ف

 PO      50 65 60الطلبي ت الم طط اكم له  

 POR     50 65 60 0الطلبي ت الم ططة للإطلاق 

  1تكرار الج ء  (B)الج ء 

 8 7 6 5 4 3 2 1 الاسبوع

 GR     50 65 60 0الاحتي ج الاجم لى  

 SR 0 0 0 0 0 0 120 0الطلبي ت المجدول استلامه  

 I on hand  100 100 100 100 100 50 50 110 110 الم  ون المت ح

  
 
 NR     0 65 0 0الاحتي ج الص ف

 PO     0 65 0 0الطلبي ت الم طط اكم له  

 POR   0 65 0 0 0 0الطلبي ت الم ططة للإطلاق 

  (D)الج ء 

 8 7 6 5 4 3 2 1 الاسبوع

 GR    65 0 0 0 0الاحتي ج الاجم لى  

 SR 0 0 0 0 0 0 0 0الطلبي ت المجدول استلامه  

 I on hand 150 150 150 150 100 85 85 85 85 الم  ون المت ح

  
 
 NR    0 0 0 0 0الاحتي ج الص ف

 PO    0 0  0 0الطلبي ت الم طط اكم له  

 POR   0 0 0 0 0 0الطلبي ت الم ططة للإطلاق 

  (C)الج ء 

 8 7 6 5 4 3 2 1 الاسبوع

  GR    130 100 130 120الاحتي ج الاجم لى  

  SR 0 0 0 0 100 0 0الطلبي ت المجدول استلامه  

  I on hand 200 200 200 200 70 70 50 50 الم  ون المت ح

  
 
  NR   0 0 0 110 120الاحتي ج الص ف

  PO   0 0 0 110 120الطلبي ت الم طط اكم له  

  POR   0 110 120 0 0طة للإطلاق الطلبي ت الم ط
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وكانت الكميات المطلوم ( C(و)A(,)B: ثلاث من التجمعات الفرعية )( 3م  ل )

 :كما يلىي وتواري    خ استحقاقتها  منها 

كيب  - ي الاسبوع التالثو  80(A)من الير
 
ي الاسبوع الساد 65و ) ,حدة ف

 
 .( وحدة ف

كيب ) - ي الاسبوع الخامس B )125من الير
 
 .وحدة ف

كيب ) - ي الاسبوع الرابع C )60من الير
 
 .وحدة ف

كيبة الفنية لتلك    :كما يلىي   (A,B,C)منتجات للوكانت الير

 

  

 

 

  

 

 

 

 :وتعكس سجلات المخزون البيانات عن كل جزء وكما يلىي 

 

 المطلوب : 

 .MRPنظام  ا مستخدم (F(و)D(,)E) طور خطة للمواد الخاصة بالجزء 

الطلبيات المجدول استلامها حجم الدفعة مخزون الامان المخزون المتاح )LT( المهل الزمنية الجزء

ي الاسبوع الثالث
ن
150 ف L4L 15 175 1 اسبوع D

ي
ن
ي الاسبوع الثان

ن
120 ف L4L 20 50 1 اسبوع E

ي
ن
ي الاسبوع الثان

ن
120 ف L4L 30 30 2 اسبوع F

 C B 

D (1) 

 

E (2) 

 

F (2) 

 

A 

E (1) D (2) 

F (2) 

D (2) 

 

E (1) 

 

F (2) 
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 (6-7( وكم  موضح ب لجدول )Dالج ء ) -

 (6-7الجدول )

 

 يحسب الاحتياج الاجمالىي لكل الاسابيع وكما يلىي :  -1

  التجميع× الاحتي ج الاجم لى  = حجم الانت ج من التجميع 
 
 تكرار الج ء ف

ي لايوجد فيها معطيات عن 
نبدأ من الاسبوع التالث لكون الاسبوعير  الاول والتائ 

ي المتال . الاحتياج الا 
 
  جمالىي ف

  (A. ) من الجزء وحدة 160=  2× 80الاسبوع التالث = 

 (B. ) من الجزءوحدة 120=  2× 60الاسبوع الرابع =

 (C. ) من الجزء وحدة 250=  2× 125الاسبوع الخامس = 

 (A. ) من الجزء وحدة 130=  2× 65الاسبوع الساد  = 

ي ومن ثم المخزون الم -2
 
تاح لكل اسبوع و بشكل متعاقب حسام الاحتاج الصاف

 :  وكما يلىي

 

6 5 4 3 2 1

130 125 120 160 0 0

0 0 0 150 0 0

15 15 45 165 175 175 175 )I on hand(المخزون المتاح

130 95 0 0 0 0

130 95 0 0 0 0

0 130 95 0 0 0

مخزون الامان : 15 وحدة

)GR( الاحتياج الاجمالىي

)SR(المجدولة استلامها )الطلبيات )الكميات

)NR( ي
ن
الاحتياج الصاف

)POR( الطلبيات المخططة للإطلاق

)PR( الطلبيات المخطط اكمالها

الاسابيع

)D( الجزء

المهل الزمنية )LT( : اسبوع واحد

 L4L :حجم الدفعة
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 :  
 
 الاحتي ج الص ف

+ م  ون الام ن(  ة الس بقة+الكمية المجدولة( –= )الاحتي ج الاجم لى   )الم  ون المت ح لفتر

 الم  ون المت ح

ة الس بقة+ الكمية المجدولة+ الكمية الم ططة للإكم ل(  .  -= )الم  ون المت ح لفتر  الاحتي ج الاجم لى 

  بوع الاولالاس 

ي  -
 
 وحدة ( 160 -( = ) 0+ 175) –( 15+0الاسبوع الاول =)  الاحتياج الصاف

 .وحدة 175=  0 -(0+  0+ 175الاسبوع الاول = ) المخزون المتاح -

 .(لاتوجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي )أي  

  ي
 الاسبوع التائ 

ي الاسب -
 
 وحدة ( 160 -( = ) 0+ 175) –( 15+0وع الاول =) الاحتياج الصاف

ي الاسبوع  المخزون المتاح -
 .وحدة 175=  0 -(0+  0+ 175= ) التائ 

  وحدة  15ضمن المخزون المتاح للاسبوع التالث مخزون الامان 

 .(توجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجمالىي )أي 

 الاسبوع التالث 

ي   
 
 وحدة )الكميات المجدول استلامها(. 150الاسبوع التالث حيث سيتم استلام ف

ي الاسبوع التالث = ) -
 
ي ف

 
 (150-(=) 150+ 175) –( 15+ 160الاحتياج الصاف

ي الاسبوع التالث =) -
 
 وحدة 165=  160 –( 0+ 150+ 175المخزون المتاح ف

  وحدة  15ضمن المخزون المتاح للاسبوع التالث مخزون الامان 

(. لا )أي    توجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي

 الاسبوع الرابع 

ي الاسبوع الرابع = ) -
 
ي ف

 
 (30-(= )0+ 165) –(  15+ 120الاحتباج الصاف

ي الاسبوع الرابع = ) -
 
 وحدة 45= 120 –( 0+0+ 165المخزون المتاح ف
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 .(امر بالانتاج لان المخزون يغطي الاحتياج الاجمالىي لاتوجد حاجة الى اطلاق )أي  

  الاسبوع الخامس 

ي الاسبوع الخامس =)  -
 
ي ف

 
 وحدة.  95( =0+ 45)  –(  15+125الاحتياج الصاف

ي الاسبوع الخامس = ) -
 
 ( وحدة 95 -=) 125 –(  0+ 0+ 45المخزون المتاح ف

 .(يغطي الاحتياج الاجمالىي توجد حاجة الى اطلاق امر بالانتاج لان المخزون لا )أي  

   الاسبوع الساد 

ي الاسبوع الساد  = ) -
 
ي ف

 
 130( = 0+  15) –( 15+ 130الاحتياج الصاف

ي الاسبوع الساد  = ) -
 
 115 -=  130 –(  0+  0+ 15المخزون المتاح ف

 .(توجد حاجة الى اطلاق امر بلانتاج لان المخزون لايغطي الاحتياج الاجمالىي )أي 

  طلاق للطلبيةتاري    خ الا -3

 المهل الزمنية –=تاري    خ استحقاق الطلبية المخطط اكمالها                             

  .اسبوع واحد = الاسبوع الرابع –= الاسبوع الخامس                   

  .اسبوع واحد = الاسبوع الخامس –=الاسبوع الساد                     

ي للطلبيات تباع نفس الخطوات اعلاه باو 
 
يتم حسام الاحتياج الاجمالىي والصاف

للجزئيير  وتوايخ الاطلاق المخطط اكمالها و الطلبيات المخططة ل طلاق 

(E),(F)(  8-7( و )7-7.كما موضح بالجدولير. ) 
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 (7-7الجدول )

 

 (8-7الجدول )

 

ي حالة الجزء )         
 
وري الاشارة ف ي ان واحد ( ان النظام يقوم بعمليتFمن الض 

 
ير  ف

ي )
 
ي الاسبوع الرابع اذ يقوم بحسام الاحتياج الاصاف

 
ي ذات 485ف

 
( وحدة ويحدد ف

ي مما يجعل تاري    خ 
ي الاسيوع التائ 

 
الوقت ان اطلاق الامر بانتاج هذه الكمية ف

استحقاقها هو الاسبوع الرابع كطلبيات مجدول استلامها. والامر نفسه بالنسبة 

ي الاسبو 
 
ي ف

 
  ع الخامس . الاحتياج الصاف

ي حل جميع الامتلة علىلابد من الاشارة الى ملاحظة :  
 
اسلوم حجم  اعتمادنا ف

حجم الدفعة  بدلا من الاساليب الاخرى متل (L4Lالدفعة المساوي للأوامر الانتاج)
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ي تطبيقاتهم العملية  
 
ي تناولها بعض الكتام ف

ها التر كون الاقتصادية او التابتة وغير

ي تحديده للكميات المطلوم انتاجها تساهم  تلك الاساليب
 
ي خلق مشاكل للنظام ف

 
ف

ائها و  و ا ي يسعى النظام الى تحقيقها بموجب  شر
 نظرية الطلب المشتق.  مفهومالتر

وبشكل عام فان حجم الدفعة يعد احدى المشاكل العملية عند تطبيق  النظام         

ي فقرة " 
 
  ." لاحقا MRPتنفيذ نظام  وصعوبات مشاكلكما سيتم استعراضه ف

 MRPث ل   : م رج ت نظ م 

تتمتل مخرجات النظام بمجموعة من التقارير تتمتل بالأوامر المخططة       

ي تكون بأشكال مختلفة حسب برنامج الحاسوم الذي كتب عليه 
للأطلاق والتر

ائها وتواري    خ الاطلاق  النظام. ان التقرير يت من الكمية الواجب انتاجها او شر

لتلك الاوامر. اضافة الى تقارير بحجم المخزون المتاح والطبيات والاستحقاق 

كيبة الفنية للمنتوج.  ة لكل جزء من اجزاء الير ي نهاية كل فير
 
 المجدول استلامها ف

اة تذهب الى         ان التقارير المتعلقة بالأوامر المخططة ل طلاق للأجزاء المشير

كة لغرض الاتفاق مع ي الشر
 
يات ف المجهزين لتوفير الاحتياجات من تلك  ادارة المشير

الاجزاء بالكمية والوقت المحددين. اما اوامر المخطط للأجزاء المصنعة فيتم الى 

 Capacity Requirementارسلها الى نظام تخطيط الطاقة الانتاجية )

Planning ي الاقسام الانتاجية مناسبة الى
 
( لتحديد فيما اذا كانت الطاقة المتاحة ف

اللازمة  نجاز اوامر المخططة ل نتاج. فاذا كانت الطاقة المتاحة اقل من الطاقة 

الطاقة اللازمة ل نتاج يتم استخدام اسلوم المحاكاة لتعديل جدولة الانتاج 

الرئيسية. اما اذا كانت الطاقة المتاحة كافية ، يتم ارسال اوامر الانتاج الى نظام 

( بهدف تحديد أولويات هذه الاوامر Shop Floor Control) ضبط فعالية الانتاج

ي الفصل القادم المتعلق بجدولة 
 
ي سنتطرق لها ف

بموجب قواعد الجدولة التر
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الانتاج. لذا يتم تعديل جدولة الانتاج الرئيسية من خلال التغذية العكسية وكما 

ي الشكل )
 
ي نظام )7-11موضح ف

 
 (.MRP( الذي يبير  تدفق البيانات ف

       

 
  ح لة وجو  اختن ق          
 
 ف

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (7-11)الشكل 

ي نظام 
 
 ((MRPتدفق البيانات ف

 تسوية المهل ال منية للأوامر الم ططة  :رابع 

ائها او انتاجها لأجزاء المنتوج بموجب  MRPيحدد نظام   الكميات الواجب شر

ي نظرية الطلب المشتق لتلبية متطلبات جدولة الانتاج الرئيسية  وكما تم توضي
 
حه ف

أي متر يتم اطلاقها, فالنظام يجيب على  المتالير  اعلاه. اما توقيت هذه الاوامر,

لتلك  ) Offsetting Lead Time (هذا السؤال من خلال تسوية المهل الزمنية 

ي ضمن 
الاوامر بما ي من تحقيق محتويات جدولة الانتاج الرئيسية للتجميع النهائ 

 طلبيات العملاء مباشرة التنبؤ بالمبيعات

 خطة الانتاج الاجمالية

 معيار الطاقة العام جدولة الانتاج الرئيسية

 التركيبة الفمية للمنتوج سجل المخزون (MRP)نظام 

اجاوامر الانت  اوامر الشراء 

 ادارة المشتريات نظام ضبط خطوط الانتاج نظام تخطيط الطاقة

 المجهزين

 المخازن

 تقارير التحميل 

 العمليات التحويلية
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( و الشكل 6-7وضيح التسوية من خلال الجدول )يمكن تو  التوقيتات المحددة فيها. 

 . ( للمتال الاول5-7( باعتماد مخرجات الجدول )7-12)

 (9-7الجدول )

 تسوية المهل الزمنية

 

 (12-7الشكل )

 تسوية المهل الزمنية

( Dالجزء )من ( فان الكمية الواجب انتاجها 2بموجب معطيات المتال ) :ملاحظة

ة بالسهم منقط. صوية لمسا  فر. ولذلك فهي مؤشر

 : MRPتنفيذ نظ م  وصعوب ت : مش كل خ مس  

ي السيطرة على مستوى المخزون من       
 
ي يوفرها النظام ف

على الرغم من الفوائد التر

 , ي
ائها او انتاجها من اجزاء المنتوج النهائ  خلال التحديد الدقيق  للكميات الواجب شر

تاري    خ الاستحقاق تاري    خ الاطلاق الكمية المهل الزمنية الجزء

نهاية الاسبوع السادس بداية الاسبوع السادس 50 1 اسبوع A

نهاية الاسبوع الخامس بداية الاسبوع الخامس 65 1 اسبوع B

نهاية الاسبوع الخامس بداية الاسبوع الرابع 55 2 اسبوع C

نهاية الاسبوع الرابع بداية  الاسبوع الثالث 55 2 اسبوع C

- - 0 1 اسبوع D

 الاسبوع التالث الاسبوع الرابع الاسبوع الخامس الاسبوع الساد 

 نهاية
 الاسبوع

 بداية
 الاسبوع

 نهاية
 الاسبوع

 بداية
 الاسبوع

 نهاية
 عالاسبو 

 بداية
 الاسبوع

 نهاية
 الاسبوع

 بداية
 الاسبوع

 
 

                                    
 (A)الجزء

 
 

 
 (Bالجزء )
 

 
 (Cالجزء)

 
 

 (Cالجزء )
 

 (Dالجزء)
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ي تقليل اضافة الى توقيت الاح
 
تياجات من تلك الاجزاء بالشكل الذي يساهم ف

وبالتالىي تقليل المهل الزمنية , الا ان , مستوى المخزون من الاعمال تحت التصنيع

: صعوبات و النظام يواجه  ي
 -مشاكل عند التنفيذ تتمتل بالائر

كيبة الفنية للمنتوج:  -1  اعداد الير

 ض منطق المعال كيبة الفنية الوهمية :يفير ي الير
ي النظام ان الاجزاء التر

 
جة ف

يتم انتاجها ستنقل الى المخازن لغرض تعديل ارصدتها قبل اعادتها الى مرة 

ي 
ي الواقع العملىي هناك بعض الاجزاء التر

 
ثانية الى خطوط الانتاج, ولكن ف

ي العمليات اللاحقة دون المرور بالمخازن 
 
يتم استخدامها بشكل مباشر ف

ة كأن تكون متلا ساعتير  . لذلك بسبب كون المهل الزمنية له ا قصير

كيبة هيكلية فقط وتكون المهل الزمنية  سيتعامل النظام مع هذه الاجزاء كير

لها مساوية للصفر, اي ان تاري    خ الاطلاق والاستحقاق لتلك الاجزاء 

ة التخطيطية  ي نفس اليوم او الاسبوع حسب وحدة الفير
 
سيكون ف

 المعتمدة من النظام. 

 كيبة الفن اؤه  الير ية الكاذبة: يرتبط هذه النوع بالتجميع الفرعي الذي يتم شر

كوحدات مصنعة, فعلى الرغم من ظهور مكونات هذه الاجزاء ضمن 

, الا ان النظام يتعامل معها كما لو كانت جزء  ي
كيبة الفنية للمنتوج النهائ  الير

ي حالة وجود توجه 
 
كيبة الفنية للمنتوج ف واحد. بهدف عدم تغيير الير

اء. مست كة نحو التصنيع بدلا من الشر  قبلىي لدى الشر

  ي يتم انتاجها
اكيب الفرعية التر كيبة الفنية العابرة: يرتبط هذا النوع بالير الير

ة التخطيطية المعتمدة من  ة اقل من حجم وحدة الفير ي فير
 
هي ومكوناتها ف

اكمية لتجميع  قبل النظام. على سبيل المتال اذا كانت المهل الزمنية الير

ة فر  عي مع مكوناته اقل من اسبوع وكانت وحدة الفير
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كيبة  التخطيطية)اسبوعية(, فان النظام يعتمد هذا التجميع مع مكوناته كير

 فنية عابرة ويطلق امر انتاج واحد لتصنعه.      

ي اكير من  -2
 
ي حالة تكرار جزء معير  ف

 
حسام الاحتياجات بالمستوى الادئ  ف

كيبة ال ي الجزء )مستوى من مستويات الير
 
ي المتالCفنية للمنتوج كما هو الحالة ف

 
 ( ف

 ( اعلاه. 1)

ة التخطيطية ) -3 يعد اعتماد اليوم او الاسبوع   :(Bucket sizeحجم وحدة الفير

ة التخطيطية للنظام من اكير البدائل شيوعا , والمفاضلة بينهما تعتمد  كوحدة للفير

كيبة الفنية  للمنتوج من ناحية, و مستوى على طول المهل الزمنية لمكونات الير

ي توقيت الاحتياجات من المواد الصناعية من ناحية ثانية, وكلف استخدام 
 
الدقة ف

داد  كة من ناحية ثالتة. فير  الحاسبة ونظام المعلومات المستخدمير  من قبل الشر

ي حالة 
 
ة التخطيطية, والعكس صحيح ف المعايير التلاثة باعتماد اليوم كوحدة للفير

 سبوع. اعتماد الا 

ي النظام حالة غير مرغوم بها من الناحية  -4
 
مخزون الامان: يعد وجود المخزون ف

النظرية كما تم الحديث سابقا عن مشاكل المتاتية منه, ولكن من الناحية العملية, 

وب  هدف اضفاء جانب من المرونة لمنطق عمل النظام لمواجهة مشاكل الانتاج غير 

ي وصول بعض المواد, يصبح من  االمتوقعة من قبل الادارة متل
 
التوقفات او تاخير ف

ي نظام )
 
وري اعتماد مخزون الامان ف  (.MRPالض 

ي اعتماد مخزون الامان هما :      
 
 يوجد اسلوبان ف

 ( المهل الزمنية الامينةSafety Lead Time ي عملية
 
( لمواجهة التاخير ف

اء اء, كأن تكون المهل الزمنية لعملية شر المادة الاولية على  التجهير  او الشر

سبيل المتال هي اسبوع واحد, ولكن يتم تجهير  النظام بالمهل الزمنية لتلك 

اء لتلك المادة بشكل  , مما يمكن النظام من اطلاق امر الشر المادة اسبوعير 

 .  مبكر باسبوع لتجنب عملية التاخير
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 ( اعتماد كميات اضافية الى الاحتياجات المخططة كمخزون امانSafety 

Stok ,ان اعتماد هذا الاسلوم يتطلب من الادارة تحديد اي من البدائل .)

؟, ام على مستوى   ي
هل يحدد مخزون الامان على مستوى المنتوج النهائ 

كيبة الفنية للمنتوج؟ فالبديل الاول ي من وجود  كل جزء من مكونات الير

ت او مخزون الامان لجميع الاجزاء, الا انه لا يمير  بير  طبيعة الانحرافا

المخاطر لاجزاء المنتوج, على سبيل المتال اختلاف نسب التلف المسموح 

اء, اما  ات التاخير اثناء عمليات الانتاج والشر
به لتلك الاجزاء او اختلاف فير

ي عكس تلك 
 
ي ياخذ بنظر الاعتبار هذا التمايز الا انه سيساهم ف

البديل التائ 

كيبة  الفنية للمنتوج بموجب نظرية المشاكل على المستويات الادئ  من الير

 الطلب المشتق. 

وبشكل عام فان اعتماد مخزون الامان هو قرار اداري وليس من منطق عمل           

ام بمواعيد التسليم  ي اتخاذه جملة من العوامل منها اسبقية الالير 
 
النظام, تؤثر ف

كة نفسها .  كات المنافسة, و ظروف عدم التاكد المحيطة بالشر  بمقارنة مع الشر

(: ان نظام Fixed Planned Ordersتعطيل الاوامر المخططة للاطلاق ) -5

(MRP لا يقوم باطلاق الاوامر المخططة وانما يوضي بعملية اطلاقها. الا انه يملك )

ي المهل الزمنية,  
 
ي بعض الاحيان يحصل تغيير ف

 
ة تعطيل اطلاق بعض الاوامر. ف مير 

كة  , الا انه توفرت امكانية للشر اء جزء معير  اسبوعير  كأن تكون المهل الزمنية لشر

ي هذه الحالة من الممكن تاخير اطلاق امر انتاج هذ
 
ا الجزء خلال اسبوع واحد, ف

ي حالة اعطاء اولوية لبعض الاوامر على حسام اوامر اخرى 
 
اء لمدة اسبوع, او ف الشر

كة لتلبية حاجة ملحة. ان هذا الاسلوم يمتل  ي على ادارة الشر بسبب ضغط خارج 

ي استخدامه لما له من اثار تربك التفافا على منطق النظام, لذ يجب عدم المغالاة 
 
ف

ي ادامته لاسبقيات الانتاج .      
 
 عمل النظام ف
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هو قرار : ان تحديد حجم الدفعة لا يشكل جزء من منطق النظام, ف حجم الدفعة -6

ي تحديد حجم الدفعة اداريا. و 
 
: الأساليب المستخدمة ف  هي

حجم الدفعة الاقتصادية.  

حجم الدفعة التابتة.  

ة التابتةحجم الدف   .عة الفير

 ( اسلومWager - Whitin).  

 ( اسلومSilver - Mael). 

كلفة الوحدة الصغرى.  

الكلفة الاجمالية الصغرى. 

 ( حجم الدفعة المساو للاحتياجL4L).  

( L4Lان اختيار أي من الاساليب اعلاه  ما عدا حجم الدفعة المساو للاحتياج )       

ي تحد
 
ي خلق مشاكل ف

 
يد الكميات المطلوبة من المواد الصناعية وذلك يساهم ف

 للأسبام الاتية : 

 وهذا ما يعارض منطق اعتمادها التبوء متل معدل الطلب السنوي ,

ي اعتماده نظرية الطلب المشتق
 
 .عمل النظام ف

  عدم الاخذ بنظر الاعتبار الطبيعة المتوجه للطلب على اجزاء

  .(Lumpy Demand)المنتوج

  كير  على مت
ي كلفة الاعداد ) الير ( وكلفة الاحتفاظ Setup costغير

متغير  وعدم الاخذ بنظر الاعتبار ( فقط  Holding costبالمخزون)

 الطاقة. 

  ي مراكز الانتاج عند
 
ض النظام بوجود الطاقة ف متغير الطاقة: يفير

(. فالنظام يحدد L4Lاستخدامه لحجم الدفعة المساو للاحتياج ) 
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الاطلاق والاستحقاق بغض النظر على كون  حجم الاحتياجات وتواري    خ

 الطاقة كافية  نجاز الاوامر ام لا. 

ي انجاز       
 
ان اطلاق اوامر الانتاج دون ان تكون الطاقة كافية لن يؤدي الى التبكير ف

ة , ( WIPتلك الاوامر بل الى  ارتفاع مستوى العمل تحت الصنع ) وبالتالىي طول فير

عدم لمرض  (Syndrome)ض اتحت الصنع هو من اعر  الانجاز باعتبار ان العمل

ي 
توفر الطاقة. ولذلك يتم اعتماد اساليب الجدولة الى الامام او الى الخلف ) والتر

ي الفصل القادم (
 
ي الاوامر المخططة سنستعرضها ف

 
, بمعت  ان مشكلة التوقيت ف

ي حالة عدم توفر الطاقة اللازمة
 
ي مراكز  للاطلاق من قبل النظام ستبعر قائمة ف

 
ف

فعند اعتماد الجدولة الى الامام ستتغير تواري    خ الاستحقاق لأوامر الانتاج الانتاج, 

ي حالة الجدولة الى الخلف ستتأثر تواري    خ الاطلاق من قبل النظام المخططة
 
, اما ف

اي ان تواري    خ الاطلاق والاستحقاق المحددة من قبل النظام سوف  .لتلك الاوامر

ام بها  ي مركز الانتاج. لن ينم الالير 
 
 ف

ي تعتمد نظام الانتاج المتقطع )الانتاج  -7
كات الصناعية التر ان النظام مصمم للشر

, اي تكون مكونة من  كيبة فنية ذات طابع هندشي بالدفعات( و تتصف منتجاتها بير

تجميعات رئيسية وفرعية ف لا عن المواد الاولية . وبذلك فالنظام غير مناسب 

ي تعتمد 
نظام الانتاج المستمر متل الصناعات الغذائية والاسمنت للصناعات التر

ي متل هذه 
 
ها. ان الجدولة والتدفق المواد من ناحية التوقيت والكميات ف وغير

 الانظمة تكون محددة مسبقا بموجب عمليات التصنيع لخطوط الانتاج. 

 (JITنظ م الانت ج ب لوقت المحد  ) :4-7

 (JIT)اولا : مفهوم نظ م  

ي ادارة العمليات مهمة( فلسفة JITتل نظام )يم      
 
فنظام لا يمتل اسلوم  دارة  ,ف

بل هو ابعد من ذلك بكتير من خلال البحث عن  ,والسيطرة على المخزون فقط
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ي ككل ومحاولة التخلص  ي النظام الانتاج 
 
جميع مصادر الهدر ونقاط الاختناقات ف

ي اضافة اذ ان الهدر بموجب النظام يمتل جميع الانش .منها
 
ي لا تساهم ف

طة التر

كة.   قيمة حقيقية لموارد الشر

ي       
 
ي المساحات ف

 
ي تتصف بقلة الموارد والنقص ف

لقد ساهمت البيئة اليابانية التر

كة ,(JITتطوير نظام ) ي منتصف السبعينات القرن ( Toyota )حيث عملت شر
 
ف

ي على تطبيق النظام بشكل فعلى كأداة كفؤة  دارة العمليا
ي الماض 

 
ت الانتاجية ف

ي رافق
كات  ,عملية التطبيق هذه تمصانعها. وبعد النجاحات التر قامت بعض الشر

ي متل 
ي بداية التمانينات القرن الماض 

 
 ,  Lincoln,Nebraskaالامريكية ف

Kawasaki ( ي باعتماد نظام
 
ها  ف ( ومن ثم انتقل التطبيق للعديد من JITوغير

ي بلدان مختلفة. 
 
كات ف  الشر

( بل هي عامل JITهنا فان البيئة اليابانية لا تمتل جزء من فلسفة نظام)من       

ي تسهيل مهمة تطبيق النظام
 
حيث تعد فلسفة النظام مناسبة لأي بيئة  ,مساعد ف

ي 
 
ي ثقافة جديدة ف

ي من خلال تبت  ي النظام الانتاج 
 
انتاجية تسعى للق اء على الهدر ف

كات الامريكية لا تعا ي الموارد و المساحاتادارة العمليات. فالشر
 
ي من نقص ف

الا  ,ئ 

ي هذه 
 
ي رفع كفاءة  نظم الانتاج ف

 
ان استخدام النظام قد ساهم وبشكل كبير ف

كات.  :  الشر ي
 ويمكن تلخيص انواع الهدر الذي يسعى النظام لتخلص منه بالائر

:  ان زيادة حجم الانتاج عن كمية المبيعات او طلبات الزبائن يؤدي زي  ة الانت ج -1

ي تلك الزيادة. لان الزيادة سوف تتحول الى الى
 
ي تم استخدامها ف

ي الموارد التر
 
 هدر ف

 مخزون وليست مبيعات. 

ي حالة انتظار  اوق ت الانتظ ر: ان -2
 
وقت الذي تكون فيه المكائن او الافراد ف

بسبب عدم وصول المواد من العمليات السابقة او من الموردين يمتل هدرا بالوقت 

 نه. يجب التخلص م
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ي كلف النقل الناتجة من سوء ترتيب مواقع العمل بالشكل النقل -3
 
: الزيادة ف

ورية ي الاموال.  ,الصحيح يمتل تكاليف غير ض 
 
 وبالتالىي هدر ف

: ضعف برامج الصيانة وتصميم العمليات التحويلية يؤدي العملي ت التحويلية -4

ي الوقت والجهد. 
 
وري ف  الى هدر غير ض 

ي :  يمتل الم  ون -5
 
المخزون رأسمال مجمد ،كما ان زيادة مستواه يعي  عن سوء ف

 وهذا هدر يجب التخلص منه  ,التخطيط للاحتياجات بالكميات والوقت المناسبير  

 ,: ان حركة العاملير  المكررة بير  الاقسام الانتاجية ل نجاز نفس الاعمالالحركة -6

ي الوقت.  كل,او حركة المواد من الاقسام الانتاجية الى المخازن
 
 ذلك يمتل هدرا ف

ي انتاج وحدات تالفة يمتل التلف -7
 
:  ان ضف الموارد من جهد ووقت ومواد ف

ي رفع التكاليف وضعف درجة التقة لدى المستهلكير  
 
ر ويساهم ف هدرا غير مي 

كة.   بمنتجات الشر

 (JITث ني : متطلب ت عمل نظ م )

ي عمله على مجموعة من الJITيستند نظام )      
 
: ( ف  متطلبات الاساسية وهي

 :(MPS)جدولة الانت ج الرئيسية  -1

ي نظام )     
 
ي ف

ي حدود افق JITيتم اعداد جدولة الانتاج الرئيسية للمنتوج النهائ 
 
( ف

ي ثابت قد يكون شهر او اسبوع. 
ات اللازمة  زمت  وتقوم الاقسام الانتاجية بالتح ير

ثم تجزء محتويات  ات. لتحقيق محتويات الجدولة من حيث الكميات والتوقيت

ي يومي لغرض اتاحة الفرصة للأقسام الانتاجية لتهيئة 
الجدولة الى افق زمت 

المستلزمات الانتاج اللازمة لتحقيق محتويات الجدولة .ان النظام يستلزم ان يكون 

ي جدولة الانتاج صغير )ويف ل ان يكون مساوي لوحدة واحدة 
 
( حجم الدفعة ف

ي تحديد الطاقة  (الاقسام الانتاجية والمجهزين لان من شان ذلك ان يساعد 
 
ف

اللازمة والسيطرة على مستوى التحميل على مستوى المصنع والمجهزين. أي ان 
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الا  ,اعتماد حجم الدفعة الصغير من شانه ان يقلل مستوى المخزون تحت التشغيل

ي نفس الوقت فان حجم الدفعة الصغير يؤدي الى زيادة كلف ووقت  تهيئة
 
او  انه ف

(  هذه المشكلة من خلال العمل JITاعداد للطلبيات او الدفعات .وقد عالج نظام )

(  للمعدات والمكائن باعتماد الاتمتة Setup Timeعلى تقليل وقت الاعداد )

 المرنة. 

  (Kanbanبط ق ت السحب ك نب ن:  ) -2

بير  الاقسام  (السحب والانتاج)بطاقاتعلى نوعير  من ( JITيعتمد نظام  )      

ي بطاقة او كارتالانتا
 ,جية وتسمى هذه بطاقات م" كانبان" وهي كلمة يابانية تعت 

ي حاويات وفقا للاحتياجات 
 
ي معير  ف ي قسم انتاج 

 
حيث يتم انتاج الاجزاء المصنعة ف

ي اللاحق. ان كل حاوية تمتل دفعة الانتاج المعتمدة .  ي القسم الانتاج 
 
المطلوبة ف

سيارات مقسمة  10لسيارات يتطلب انتاج فعلى سبيل المتال اذا كان قسم تجميع ا

( سيارة للدفعة الواحدة، فان قسم الذي يزود قسم 2الى خمسة دفعات بواقع )

ي با طارات يقوم بإنتاج )
ي كل  (10)( اطار موزع على 50التجميع النهائ 

 
اطارات ف

ي قسم 5اي هناك فقط ), حاوية
 
ي هذا القسم. فاذا حدث توقف ف

 
( حاويات ف

ي المكائن , سيتوقف قسم تصنيع التجميع الن
 
ي لسبب ما كحدوث عطل ف

هائ 

الاطارات عن العمل بمجرد امتلاء جميع الحاويات الخمس لهذا القسم. كما ان 

مستوى المخزون تحت التشغيل بير  الاقسام يمكن تحديده بعدد تلك الحاويات 

 بير  تلك الاقسام. 

 :لمصنعلالداخل   التصميم -3

( عن المصانع الاخرى بسبب  JIT)صنع الذي يعتمد نظام يختلف تصميم الم      

 بير  الاقسام الانتاجية ولا يتم ارسال المخزون الى مخازن الاجزاء 
كون المخزون يبعر

تحت الصنع. لذلك على ادارة المصنع ان تعمل على ترتيب الاقسام الانتاجية 

مان تدفق بالشكل الذي يحقق الاستخدام الامتل لمساحة المصنع من ناحية وض
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تيب الداخلىي للمصنع   الاجزاء بير  الاقسام الانتاجية بانسيابية من ناحية ثانية.ان الير

لكل جزء باستخدام التكنولوجيا المؤتمتة متل  يتم بموجب المسارات التكنولوجية

ها  لتسهيل الانتقال للأجزاء بير  الاقسام  الآلات التحكم العددي والروبوتات وغير

ي    ع وبانسيابية عالية, لذلك تكون مساحة المصنع الذي يعتمد الانتاجية بشكل ش 

 ( اقل بتلاثة مرات عن المصانع الاخرى . JITنظلم )

 :الجو ة -4

ي نجاح نظام تتح       
 
ي المال , (JIT)ل الجودة مكانة مهمة ف

 
فالعيوم لا تمتل هدر ف

ي ككل بسؤ بل انها ت ,والجهد والوقت فحسب ب كون دي الى شلل النظام الانتاج 

النظام مصمم للتخلص من المخزون. ولذلك يتطلب النظام اعتماد الادارة 

والعاملير  مبدأ عمل الاشياء بشكل صحيح منذ المرة الاولى بموجب مواصفات 

ي الكميات 
 
ي  تعويض النقص ف

 
التصميم دون الحاجة الى استخدام المخزون  ف

 المنتجة بسبب التلف. 

  المور ون:  -5

اة جزء من النظام الانتاج )يعد المورد       اي  ,(JITون  للمواد الاولية والاجزاء المشير

كة يعتمدون بطاقات  ان المجهز سيكون كأي قسم من الاقسام الانتاجية للشر

كة بالكميات المطلوبة  ي الشر
 
الكانبان والحاويات ويعملون على تجهير  الاقسام ف

ي الوقت الحاجة لتلك المواد . 
 
ي وبالجودة المحددة وف

 
وقد يتم التجهير  اربعة مرات ف

كة والمجهزون غير تقليدية, فيصبح  اليوم الواحد.وبذلك تكون العلاقة بير  الشر

كات مستقلة لتوريد المواد  موردونالم ي العملية الانتاجية وليس كشر
 
كاء ف  .فقط شر

 قوة العمل:  -6

عة ( يتطلب ان يكون العاملون ذوي مهارات متنو JITان تنفيذ نظام )      

.لذا يجب اعادة تقويم  ي ي اي قسم انتاج 
 
وباستطاعتهم العمل على اكير من ماكنة او ف

اي ان الاجور لا يتم تحديدها ,سياسة الاجور والحوافز وفقا لمتطلبات عمل النظام 
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ي يمتلكها .وكل ذلك 
على اسا  مدة خدمة العامل فقط ، وانما على المهارات التر

ي ثقافة الانتاج
 
كات يستلزم تغيير ف اضافة الى تفهم نقابات العمال للمهام  ,داخل الشر

 .  الجديدة للعاملير 

 ( JITث ل  : منطق عمل النظ م ) 

ي تعتمد اسلوم الانتاج حسب الطلبJITانطلاقا من فلسفة نظام )      
أي ان  ,( التر

اء من الزبائن حيث يتم انتاج تل وع به الا بعد استلام اوامر الشر ك الانتاج لا يتم الشر

الاوامر وتسليمها لهم دون المرور بعملية التخزين لغرض التخلص من تكاليف 

( على ما يعرف بنظام كانبان JITالمخزون. يقوم منطق المعالجة لنظام )

(Kanban ي بموجبها تتم حركة المواد خلال مراكز
( وهي عبارة عن بطاقات التر

 الانتاج المختلفة. 

ي عمله عJITنظام)يستخدم        
 
لى الحاويات الناقلة للمواد ونوعير  من ( ف

ي ترافق هذه الحاويات اثناء حركتها بير  الاقسام الانتاجية )البطاقة 
البطاقات التر

يعتمد اسلوم السحب , و الاولى تسمى بطاقة الانتاج والتانية تسمى بطاقة السحب(

ي تستوعبها ال
ي ضمن دفعة انتاج محددة بالوحدات التر

حاوية. لأجزاء المنتوج النهائ 

ي المعمل يسلم جدولة الانتاج الرئيسية )الكميات 
 
حيث ان قسم تخطيط الانتاج ف

ي 
ي وتوقيتاتها( الى قسم التجميع النهائ 

اما بقية  ,المطلوم انتاجها من المنتوج النهائ 

ي تحتاجها دفعة 
الاقسام فتعتمد الحاويات والبطاقات كانبان ل نتاج الاجزاء التر

. الانتاج من المنتوج ال ي
 نهائ 

.  نفرض هناك قسمير  انتاجير  (JIT( يوضح منطق عمل نظام )13-7)الشكل        

( يقوم بتصنيع جزء معير  ويسلمه الى القسم Aحيث ان القسم ) ,(B( و)Aهما )

(B( وان عدد الحاويات الاجمالىي هي . ي
( حاوية 8( الذي يمتل التجميع النهائ 

ي القسمير  
 
الانتاجير  ومناطق المدخلات  )المكعبات الغامقة( المتواجدة ف

 ,(Bعند تفري    غ الحاوية عند مركز الانتاج )و  والمخرجات امام وخلف الاقسام. 

ي ) سل الحاوية الفارغة مع بطاقة السحب الى القسم الانتاج  ويتم استبدال  ,(Aفير
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ي 
 
بطاقة السحب ببطاقة الانتاج لغرض ملئها بدفعة جديدة من الاجزاء المنتجة ف

 الانتاجنفس الوقت تكون حاوية اخرى محملة بالأجزاء مع بطاقة (. وبAالقسم )

وهكذا تتداول الحاويات بير   ,(B( الى القسم )Aتكون قد بدأت بالحركة من القسم )

 .القسمير  

ي القسم )      
 
ي حالة توقف العملية الانتاجية ف

 
فان العمل  ,( لأي سبب كانBف

ي القسم )
 
ذلك فان ( بمجرد ان تكون جميع الحAيتوقف ف

ّ
اويات التمانية ممتلئة. ل

اعلى مستوى للمخزون سيكون مساوي لمحتويات الحاويات التمانية بير  القسمير  

 .    الانتاجيير 

                                                                               

                                         

 نت جبط قة الا                                                                            

   

 

   
 بط قة السحب                

  

 

 

                                                                     

 

 

  

 

 (13-7الشكل )

 نظام عمل نظام )كانبان(

 مركز تجميع بطاقات الانتاج

 

   

 

 

 

  

 منطقة

مركز  المدخلات

 انتاج

A 

 منطقة

 المخرجات

 

 

 

 

 

 منطقة

 المدخلات

 منطقة

مركز  المخرجات

 انتاج 

B 

 

   بطاقات السحب تجميع مركز 
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 :الاتية دلة يتم تحديد عدد الحاويات بالمعا    

𝑵 =
𝑫𝑻

𝑪
 

 حيث ان

N عدد الحاويات =.  

D: )معدل الاجزاء المطلوبة خلال وحدة الزمن )الطاقة الانتاجية. 

Tالمهل : ( الزمنيةLT ابتداء من )( او الوقت اللازم ل نتاج دفعة واحدة )حاوية

لحظة اطلاق امر انتاجها لحير  تسليمها للقسم اللاحق وقت انتظارها وعودة 

 الحاوية الى القسم الذي انتجت فيه. 

 المهل الزمنية = وقت الاعداد+وقت المعالجة + وقت الحركة +وقت الانتظار 

 C ي تت منها الحاوية الواحدة )الطاقة الاستيعابية للحاوية(.  : عدد
 الوحدات التر

ي القسم )      
 
(يساوي  A( )معدل الانتاج بالدقيقة للقسم Bفإذا كان معدل الطلب ف

ي كل دقيقة2)
 
وان المهل الزمنية  ,( وحدة25والطاقة الاستيعابية للحاوية ) ,( جزء ف

الوقت اللازم  نتاج محتويات الحاوية ومن ثم حركتها من المركز ]( دقيقة 100)

(A(الى المركز )B وتفري    غ محتوياتها ووقت العودة الى المركز )(A) ]  فان عدد

 احتسابهما بالمعادلتير  : الحاويات والحد الاعلى للمخزون يتم 

 ( N)عد  الح وي ت 

 الط قة الاستيع بية للح وية÷ المهل ال منية للح وية( × = )معدل الطلب        

𝐍 =
𝟐 × 𝟏𝟎𝟎

𝟐𝟓
=  حاوية 𝟖

  الط قة الاستيع بية للح وية ×عد  الح وي ت   ( =Iالحد الاعل للم  ون)

 وحدة 200=  25 × 8=                                   
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ان حجم المخزون يمكن تقليله من خلال تقليل الطاقة الاستيعابية للحاوية       

)حجم الحاوية( او بتقليل عدد الحاويات. ويمكن تحقيق ذلك من خلال تقليل 

وقت الانتظار و وقت التهيئة او الاعداد. وتعد تلك  ,وقت الحركة ,وقت المعالجة

ي المهمة من مسؤولية الادارة و 
 
ي يتم تأسيسها ف

العاملير  ضمن دوائر التطوير التر

كة.   الشر

  (Lean Production: نظ م الانت ج الرشيق )5-7 

جمة لمصطلح )       ي التخلص من الدهون Leanالير
ي تعت 

( هو الرشاقة والتر

ي الجسم وبالتالىي التمتع بالخفة والحركة والشعة. وتأسيسا على ذلك 
 
والسموم ف

ي العملية الانتاجية. الشيق يسعى للتخلص من الانشطة غير فان الانتاج الر 
 
ورية ف ض 

ت العالم" للباحتير   ي غير
اول  Womack  ،Jones  &Roosويعد كتام "الماكنة التر

ي 
 
ي اداء صناعة السيارات ف

 
ة ف من ناقش مفهوم الانتاج الرشيق لبحث الفجوة الكبير

ربية. وقد توصل الباحتون اليابان والولايات المتحدة الامريكية والدول الاو 

الامريكيون الى ان نظام الانتاج الرشيق هو الحل المناسب  يجاد سبل المنافسة 

 ء مع الصناعة اليابانية. و على نحو كف

لقد ركز الانتاج الرشيق على الزبون باعتبار ان عملية الانتاج بحد ذاتها لا تمتل       

ي بيئة الاعمال. كما ان هذه بل هي وسيلة لتحقيق الاموال للمنظم ,هدفا
 
ات ف

اء للمنتجات  ف لا عن ذلك فان ,الاموال لا يمكن الحصول عليها بدون عملية شر

ي اشباع 
 
اء لا تتم الا اذا كانت المنتجات تحقق توقعات المستهلك ف عملية الشر

 حاجاته بموجب السعر المدفوع من قبله. 

الانشطة الانتاجية من ناحية القيمة  ان نظام الانتاج الرشيق يمير  بير  نوعير  من      

. فهناك انشطه تؤدي ممارستها الى اضافة قيمة والمتوقعة من قبل الزبون الم افة

ها. ان  الى المنتوج متل عمليات المعالجة المتعلقة بالقطع و اللحيم والسمكرة وغير
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ي  ,هذا النوع من الانشطة الم يفة للقيمة تستحق ان يدفع المستهلك مقابلها
 
 ف

 Wait( وقت الانتظار )Setup timeحير  الانشطة المتعلقة بوقت الاعداد )

time( والحركة ونقل المواد )Move time بير  الاقسام الانتاجية وعمليات )

الفحص والأنشطة المتعلقة بالجودة الرديئة متل اعادة العمل والاستبدال. ان هذه 

ي تعتمد الانشطة لا ت يف قيمة للمنتوج من منظور المستهلك
كات التر . ان الشر

ي لا ت يف قيمة م افة للمنتوج هي عبارة عن هدر 
الانتاج الرشيق تعد الانشطة التر

 وفاقد يجب التخلص منه او تقليصه الى اقل حد ممكن. 

 يمكن تصنيف الانشطة المتعلقة بالعملية الانتاجية الى الانواع الاتية:        

ي ت يف قيمة الى المن -1
ي يجب العمل على تحسينهاالانشطة التر

, وقت توج والتر

 (.Proccing Timeالمعالجة )

ورية للعملية الانتاجية.  -2 ي لا ت يف قيمة الى المنتوج ولكنها تعد ض 
الانشطة التر

, متل وقت الاعداد ان هذه الانشطة يجب العمل على تقليلها الى ابعد حد ممكن

 .(Setup Timeللمكائن )

ي لا ت ي -3
ورية للعملية الانتاجية. ان الانشطة التر ف قيمة الى المنتوج ولا تعد ض 

 .(Wait Time, متل وقت الانتظار )هذه الانشطة يجب العمل على التخلص منها

فلسفة انتاج  بانهتأسيسا على ما تقدم يمكن تعرف نظام الانتاج الرشيق       

هة نظر الزبون من وجمتكاملة وشاملة تسعى إلى تعظيم القيمة الم افة لكل نشاط 

ورية من افراد ومكائن ومساحات ووقت  بغية التخلص من الموارد غير الض 

 .واستتمارات

الذي يعمل على الق اء (Lean Thinking)ان النظام هو اداة للتفكير الرشيق       

ي تعرف باليابانية على جميع انواع الهدر وإزالة المعوقات
ابتداء من ( MUDA)والتر

لاولية مرورا بالعمليات التحويلية بما ي من تدفق شي    ع وبانسيابية استلام المواد ا
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ي تشبع 
عالية للمواد ولحير  تسليم المنتوج للزبون بالكمية وبالوقت والجودة التر

 حاجته بما ينسجم مع توقعاته وثمن المدفوع من قبله. 

       :   -لقد صنفت مبادئ التفكير الرشيق بما يلىي

 Specify value) زبونبشكل دقيق من وجهة نظر التحديد قيمة للمنتوج  1- 

from the customer’s point of view )كأي على ا ة تحديد ما يجب عمله لشر

و ما لا يجب عملة ليس من منظارها كمنتج ، وانما وفقا لفهم دقيق للاحتياجات 

 بله. لما لهذا الامر من تأثير على الكلف وبالتالىي على السعر المدفوع من ق زبون,ال

 & Create a value stream map) وازالة الهدرتدفق القيمة  اعداد خارطة -2

remove waste )  القيمة الم افة ابتداء من استلام المواد تراكم تبير  خطوات

كةالاولية لحير  تسليم المنتوج الى المستهلك. ان متل هذه الخرائط ستمكن ال  شر

ي أي مرحلة من من تركير  جهودها على ال ياعات والهدر ب
 
هدف التخلص منها ف

 مراحل الانتاج. 

ي تدفق القيمة 3-
 
أي العمل على ازالة جميع  بسلاسة, ضمان الاستمرارية ف

ي عند انتقال القيمة الم افة من محطة عمل الى اخرى  ي النظام الانتاج 
 
المعوقات ف

ي عملية التدفق 
 
اد على سبيل المتال تقليل وفت الاعدبما ي من الانسيابية ف

(Setup time( او التحكم بحجم الدفعة لتقليل وقت الانتظار )Wait time لان )

 هذا الانشطة لن ت يف قيمة للمنتوج من وجهة نظر المستهلك. 

( يعتمد هذا المبدأ على Pull product from customerنظام السحب ) 4-

يام المنتج الاعمال يتم انتاجها بناء على وجود طلب من قبل المستهلك بدلا من ق

وبالتالىي انتاج منتجات غير مطلوم. أي لا يعمل  ,بدفع الاعمال حسب قناعته

ي 
ي اللاحقكما ان الاعمال لا يتم دفعها   ,النظام الا على طلب حقيعر  الى المركز الانتاج 

ان تطبيق  ,عند وجود الامكانية لاستقبال تلك الاعمالمن قبل القسم وانما تسحب 
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( وبالتالىي تقصير المهل WIPن يقلل الاعمال تحت التشغيل )هذا المبدأ من شائنه ا

 الزمنية لتلك الاعمال. 

( من خلال العمل المستمر على Strive for perfection) السعىي نحو الكمال 5 -

ازالة الهدر وتحسير  القيمة الم افة للزبون متلا عمل الاشياء بشكل صحيح منذ 

 ي. المرة الاولى والسعىي لبلوغ التلف الصفر 

وعلى ضوء ما تم عرضه اعلاه  (Lean Thinking)ان التفكير الرشيقالخلاصة       

ي مع البيئة الخارجية من مجهزين  ورة تكامل وتفاعل النظام الانتاج  يؤكد على ض 

. انه  ومستهلكير  من خلال التصميم والانتاج والتوزي    ع وخدمة سلسلة التجهير 

ي الاستجابة وسيلة للموائمة بير  الكلفة المنخف ة وال
 
جودة العالية والمرونة ف

ام بمواعيد التسليم من خلال الق اء على الهدر الذي لا يقدم قيمة  ات والالير  للتغير

ي اشباع حاجاته مقابل ما يدفعه من 
 
م افة للمنتوج وبالتالىي لما يتوقعه المستهلك ف

  سعر لتلك المنتجات. 

7-6: (  (SPS( )Smart production systemنظ م الانت ج الذك 

 اولا: ال ورات الصن عية 

ي ومتسارع شهدت السنوات الاخير تطور هائل           
 
تكنلوجيا المعلومات و ف

ي رفع مستوى تطبيقات
 
ي مختلف مجالات الحياة, لما لهما من تاثير واضح ف

 
ها ف

ي ككل ويمكن استعراض  .الجودة للمنتجات وتحسير  مستوى الاداء للنظام الانتاج 

ي لما بات ان يعرف بالتورات الصناعية وكما موضح بالشكل )التطور الت
 .(14-7اريج 

ي ستينيات القرن التامن عشر  بدأت المرحلة: ال ورة الصن عية الاولى -1 
 
باعتماد  ف

ي 
 
ي تعمل بقوة البخار مما ساهم ف

رفع مككنة العمل اليدوي و  الالات البخارية التر

وظهرت  .باقتصاديات حجم الانتاجوتبلور المفاهيم المتعلقة معدل ا نتاج، 
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ي تحول المجتمعات الريفية الزراعية الى 
 
صناعات متل النسيج والحديد مما ساهم ف

ة.                                                           مجتمعات صناعية متحض 

 

 

 

 (14-7الشكل )
 مراحل التورات الصناعية

 عامي مرحلة اعتماد الطاقة الكهربائية )ما  ال ورة الصن عية ال  نية:  -2
-1870بير 

ي خطوط الانتاج على نطاق اوسع. 1969
 
( واستخدام الحزام الناقل الكهرباء ف

ي النمو شهدت 
 
صناعات جديدة، متل الفولاذ والنفط  تصناعات القائمة وتوسعف

ي ومحركات والكهرباء 
. وظهرت منتجات جديدة  متل الهاتف والمصباح الكهربائ 

 . اق الداخلىي
 الاحير

ي بظهور بدأت  :ال ورة الصن عية ال  ل ة -3.
ي بدايات سبعينيات القرن الماض 

 
ف

ي مجالات  الرقمية التكنولوجيا 
 
وتطوير تكنلوجيا المعلومات, واعتماد الحاسبات ف

 فيه. نتاج الا ما يعرف ب المصنع الآلىي لأتمتة وصولا الى التصمبم والتصنيع 

ي اعتمدت التطور  تعد هذه المرحلةابعة : ال ورة الصن عية الر  -4
امتداد للتالتة والتر

نيت والهواتف  ي مجالات صناعة الكومبيوترات والروبوتات وظهور الانير
 
المتسارع ف

التورة الصناعية 

 الاولى

التورة الصناعية 

 التانية

التورة الصناعية 

لتالتةا  

التورة الصناعية 

 الرابعة
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ي أوجدتها التورة الصناعية التالتة،  الذكية والذكاء الصناعي 
ي  اذ انالتر

القفزات التر

التداخلات التقنية مع  وصل الىو الت الابتكارات التكنولوجية والرقمية سجلتها 

ي ايجاد بع ها البعض من خلال الخوارزميات المبتكرة 
 
تقنيات التورة  ساهمت ف

الذكاء متل  (IR4()Fourth Industrial Revolution) الصناعية الرابعة

، والطباعة ثلاثية الأبعاد، و  البيانات ال خمة، والروبوتات، مستودعات الاصطناعي

ن ، والتكنولوجيا الحيوية، والحوسبة الكمية، والمركبات لصناعية ا ت الأشياءيوإنير

ها ، وغير ي
ائ   .ذاتية القيادة، والأمن السيي 

ي : 
 ان اهم ما يمير  التورة الصناعية الرابعة الائر

  الشعة: تسير التورة الصناعبة الرابعة بمتوالية اسية )مت اعفة( وليس

ي 
ل تقليص اوقات الاعداد سبقتها. من خلامتوالية خطية عكس التورات التر

 للمكائن. 

  ي كافة مجالات الحياة و لم تقتض على الية
 
ات ف الشمولية: حدثت التغيير

ي ننظر بها الى تلك الاشياء. 
 عمل الاشياء فحسب, بل تمتد الى الطريقة التر

   التعددية: امتدت التورة الى كل النظم القائمة سواء داخل الدولة او

كات الخاصة او المجت مع. اذ سنجد السيارات ذاتية القيادة بدلا من الشر

ية, الطائرات بدون طيار بدلا  السائق , والرجل الالىي بدلا من العمالة البشر

ي تصميم 
 
من عمال توصيل الطلبات, واستخدام الطابعة ثلاثية الابعاد ف

ي و انظمة جديدة 
وئ  ونصنيع المنتجات, وتطوير عملية التسويق الالكير

ونية كالعملات المشفرة.    للمعاملات المال  ية الالكير

 نظ م الانت ج الذك  ومتطلب تهث ني : مفهوم 

 نظ م الانت ج الذك  مفهوم  -1

( Industrial 4) عرف بالتورة الصناعية الرابعةيعود نظام الانتاج الذكي او ما ي      

و وزارة التعليم والبحث الا الى ي بدأت مشر
لمحوسب ا يتعلق بالتصنيع اعلمانية التر
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ي عام 
 
انيةالا , والقائم على مفهوم 2011للمستقبل ف يائية السيي  ( CPS) نظمة الفير 

ي وهو 
اض  نت الأشياء و الخدماتاو  مزي    ج من العالمير  المادي والافير  .نير

يعد نظام الانتاج الذكي بانه فلسفة انتاج قائمة على احلال الالات محل العنض       

ي. و تتمتع هذه الالات  ي من خلال البشر ي العقل البشر
 
بالقدرة على محاكاة التفكير ف

ي 
نيت و خوارزميات الذكاء الصناعي التر مجموعة من الكومبيوترات و التقنيات الانير

ة من البيانات المتعلقة بمدخلات النظام  يعتمدها المصنع لمعالجة كميات كبير

ي والعملياته التحويلة ومخرجاته وبيئته الخارجية)المو  رد والمسهتلك الانتاج 

وعناض البيئة الطبيعية( وبشكل مستمر لاتخاذ القرارات والاجراءات التصحيحية 

 الاستباقية للانحرفات قبل عملية التنفيذ الفعلىي لرفع كفاءة الاداء للمصنع.     

نت لمراقبة  يعرف نظام الانتاج الذكي بانه منهج يعتمد        الآلات المتصلة با نير

ستخدام يو  ,العمليات تلك تحديد الفرص لأتمتة , وي  هدف الىا نتاج اتعملي

ي وتفاعله مع البيئة المحيطة تحليلات البيانات لتحسير  أداء  عمل النظام الانتاج 

 به. 

 متطلب ت نظ م الانت ج الذك   -2

ي ذكي           بالكف                اءة والفعالي                ة م                ن حي                ث يتص                ف تص                ميم نظ                ام انت                اج 

الديناميكي                  ة لبيئ                  ة الاعم                  ال طلب                  ات متاللتكي                  ف م                  ع ا ي                  ةالتكلف                  ة وقابل

ي يعم                ل به                ا,
ي تعم                ل مع                ا و  ال                تر

ويس                تلزم مجموع                ة م                ن التقني                ات ال                تر

 :  بشكل تفاعلىي .ومن اهم هذه التقنيات هي

 ( : يمتل الذكاء الصناعي سلوك (Artificial intelligenceالذك ء الصن ع 

ية وانماط  امج الحاسوم لمحاكاة القدرات الذهنية البشر وخصائص لي 

ملها من خلال القدرة على التعلم والاستنساخ وردود الافعال على الحالات ع

ي لم يتم برمجتها على الماكنة.اي انه عكس قدرات العقل 
المستجدة والتر

ي على الالة. وتعد  ي .البشر
تقنيات الذكاء الاصطناعي متالية للتطبيقات التر
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المعقدة  تتطلب معالجة كميات ضخمة من البيانات، وتحليل المعلومات

ة بشعة ودقة بيئة ال. كما إنها لديها القدرة على التكيف مع مقارنة كبير

والتنبؤات وصياغة المعادلات الكمية استخراج النماذج من خلال  ,جديدةال

ات المحيطة بها من البيانات ي اوقات قياسية وفقا للتغير
 
  .ف

  (  التعلم الالىMachine learning :) من مجموعة فرعية عبارة عن

تطوير الخوارزميات والنماذج  علمتقنيات الذكاء الصناعي تستند على 

ي تستخدمها أنظمة الحاسوم لأداء المهام
باعتماد مستويير   ا حصائية التر

ي )
ي و الاستقرائ  عامة الحكام الأ قواعد و الاستنتاج من التعلم هما الاستنتاج 

على ها والاستدلال منبدون تعليمات واضحة،  من البيانات ال خمة

لصياغة نماذج استخدام التوائم الرقمية (, من خلال  والتوجهاتالأنماط 

ي تقوم بها 
اضية، ثم استخدامها للتنبؤ  للالات والمعالجات التر ي بيئة افير

 
ف

 وكذلك تعزيز الكفاءة وا نتاجية.  .بالمشكلات قبل حدوثها

 مستو ع البي ن ت(Big database) ي  قواعد البيانات و نوع منه
التر

ي إتخاد القرارات داخل  ا وي كمتتح
 
هائلا من البيانات الموجهة للمساعدة ف

كةال الداخلية مع ما  يتمير  هذا النوع من قواعد البيانات بتطابق بنيته .شر

ات على تحتوي مستودعات البيانات عادة .يحتاجه المستخدم من مؤشر

ي قواعد 
 
بيانات تاريخية تم اشتقاقها واستخراجها من البيانات الموجودة ف

ي التطبيقات
 
ي ت ,البيانات العادية المستخدمة ف

عليها الكتير من  جريوالتر

ستودعات البيانات دخال والتحديث، كما ويمكن أن تحتوي ملا عمليات ا

على سبيل  .على بيانات من مصادر أخرى كالملفات النصية والوثائق الأخرى

كة)تخطيط موارد ال نظامالمتال ربط  ( الذي يتعامل مع ادارة ERPشر

المخزون والمستودعات وانظمة النقل مع مستودع البيانات من شأنه ان 

ي تحقيق مرونة لسلسلة التجهير  
 
ي الحصول على يمكن الذكاء الصناعي ف

 
 ف

 مصدر للتجهير  من مجموعة متعددة من الموردين. 

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%82%D8%A7%D8%B9%D8%AF%D8%A9_%D8%A8%D9%8A%D8%A7%D9%86%D8%A7%D8%AA
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%82%D8%A7%D8%B9%D8%AF%D8%A9_%D8%A8%D9%8A%D8%A7%D9%86%D8%A7%D8%AA
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 نيت الاشي ء الصن عية قصد به ي:(industrial internet of things)انتر

نلا الجيل الجديد من ا ابطة مع ينير ت الذي يتيح التفاهم بير  الأجهزة المير

ار و يتيح التكامل السلس بير  الاجهزة الذكية واجهزة الاستشع والذي بع ها

ات وروبوتات ا نتاج والأجهزة الذكية الأخرى،  اذ تتواصل هذه الكامير

نيت من الجيل الخامس من خلال شبكة مع بع ها البعض  الاجهزة انير

(G.5)  الذكاء الصطناعي تقنيات ايتم دفع البيانات إلى , و/  ةالقادر  لتعلم الآلىي

ي الوقت الفعلىي لاتخاذ القرارات ا
 
احات ف لمتعلقة بالصيانة على تقديم اقير

تمتة العمليات والمهام و اوالمراقبة عن بُعد لأصول ا نتاج،  ستباقية,الا 

 .داخل المصنع المختلفة

 (الحوسبة السح بيةCloud compuing) : ة من عبارة عن مجموعة كبير

لتقدم   (Data Centers)المتواجدة بمراكز بيانات  (Servers)الخوادم

ي اي خدمات للعديد من اجهزة الح
 
نيت ف اسوم المرتبطة بها عي  الانير

ي التفاصيل التقنية  وقت ومن اي مكان,
 
من و  .لتلك الخوادمدون الخوض ف

استخدامها للتعديل على البيانات  أهم التطبيقات الحوسبة السحابية

 متل برامج الأوفيس 
ً
والصور وإنشاء الملفات النصية والجداول تماما

ها بدون الحاج نامج على الحاسوم والفوتوشوم وغير ة إلى تثبيت هذه الي 

 واستهلاك مساحته التخزينية. 

 (  
 
ا  من أهم المواضيع  البياناتيعد أمن  (:Cybersecurityالامن السيت 

ي  المتعلقة بتحديات أنظمة ا نتاج الذكية. 
 
كات ف ان وضع بيانات الشر

انية السحابة  من شأنه ان يعرض تلك البيانات الى التهديدات السيي 

كات  المتعلقة بالتجسس والاحتيال. ول مان شية البيانات لابد من قيام شر

من تلك حماية لتطوير تقنيات جديدة لبأمن تكنولوجيا المعلومات 

 التهديدات. 
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 نت ج الذك  لا ا لنظ مث ر الفنية والاقتص  ية والبيئية الا ث ل  : 

ي يسعى إليها لتتوافق مع نوعية الحياة العالصناعة  تنمو وتتطور         
الية التر

لذا نحتاج الى نظم انتاج مستدامة من خلال تقديم منتجات عالية  المجتمع. 

ي الوقت الحالىي بكونه 
 
الجودة مع الحفاظ على البيئة الطبيعية. ويتصف الانتاج ف

ي الناتجة عن اعتماد على مصادر 
غير مستدام بسبب تفاقم مشاكل التغير المناج 

ط والفحم , ف لا عن ضعف اجور الوظائف الروتينية ذات الطاقة الاحفورية كالنف

ي المجتمع. 
 
 المهارات البسيطة مما يزيد من حالات الفقر ف

يحافظ على الموارد الطبيعية بتقديم انتاج مستدام ان نظم الانتاج الذكي تعد      

 من خلال الاثار الفنية والاقتصادية والبيئية المتعلقة به:  والنظم البيئية

 الفنية   ر الاث 

تتكون خطوط ا نتاج التقليدية من خط واحد يقوم بتصنيع نوع واحد          

والآلات تعمل على طول  ,يوجد حزام ناقل ذو حلقة مفتوحةو من المنتجات. 

ي لايوجد كما و . وباتجاه واحد لانتاج منتوج واحد  الخط
بير   تواصل معلومائر

ي خط ا نتاج. 
 
ي حير  الآلات الموجودة ف

 
ي  ف

 
يكون فيها  ةنتاج الذكيالا نظم  ف

لتقديم  الحزام الناقل عبارة عن حلقة مغلقة تدعم طرق ا نتاج المختلفة

بير  الآلات وأنظمة المعلومات والمنتجات  التواصليتم  اذ . منتجات متعددة

نيتوالأشخاص من خلال نظام شبك  .الشعة ةعالي ة انير

تجعل من البيانات ال خمة ليل ان اعتماد نظام الانتاج الذكي على تح       

اماكن من  والالات يمكن للأشخاصاذ . اصلاح الاخطاء اكير سهولةعملية 

لأفراد ا لكون التواصل بير  العمل معًا لأداء أعمال ا صلاح  مختلفة ومتباعدة

رقابية الوظائف ال ف لا عن كون. المحوسبةعي  السحابة يتموالآلات 

إعادة و ذكية تمتلك القدرة على تنظيم نفسها مسؤولة عن توزي    ع الكيانات الال
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أنظمة  اما تشكيل أنظمة ا نتاج الذكية تلقائيًا لتصنيع منتجات متعددة. 

 . لتقدم منتجات متنوعة الآلات يدويًا  رتيبا نتاج التقليدية، تتم إعادة ت

 الآث ر الاقتص  ية 

كات        وتقليص  لارباحل هاتحقيقبترتبط الاثار الاقتصادية بشكل عام بالشر

 . التكاليف وبالمجتمع من خلال توفير فرص العمل

كات التنفيذ الأولىي لنظام  على الرغم من كون      أكير الانتاج الذكي بالنسبة للشر

تكلفة الا ان  م ا نتاج التقليدي ذو الحلقة المفتوحة. اتنفيذ نظمقارنة بتكلفة 

 *. قانون مور بموجبتكنولوجيا المعلومات سوف تنخفض باستمرار 

ان النظام يعمل على تلقيص المصاريف التشغلية المرتبطة بموارد الانتاج    

والطاقة والاجور,اذ انه يقوم بمعالجة العيوم قبل عملية الانتاج الفعلىي مما 

كات عمل الاشياء بالجودة المطلوبة من المرة الاولى والتخلص من  يمكن الشر

 مصاريف اعادة العمل. 

ي كلف ان اع      
ر
شيد ف تماد النظام لمبدأ الانتاج حسب الطلب سيؤدي الى الير

انية الطاقة المستغلة.كما ان المصانع الذكيه و   ستخلص الأنظمة المادية السيي 

كة من الاجور المتعلقة بالوظائف الروتنية, اذ انها  قادرة على التواصل مع الشر

عنض سيبعر للذلك  ولا تحتاج عمال لمتل هذه الوظائف, ومع بع ها البعض

ي وظائف التخطيط والرقابة يبشر ال
 
 .دور مهم للغاية كما هو الحال ف

 الآث ر البيئية 

 يعد الحفاظ على الموارد الطبيعية وترشيد استهلاك الطاقة وتقليل النفايات      

. حي  لاحظ 1965هو الق نون الذي ابتكره غور ون مور أحد مؤسس  إنتل ع م   ق نون مور *

  حـير  يـبفر سـعر  مـور 
 
يحـة المعـ لج يتضـ عف تقريبـ  كـل عـ مير  ف ان سـتورات عـل ش  أن عـد  التر

ـيـحة عــل ح لـــه. وأ ت هــذه الملاحظـــة إلى بــدأ عمليـــة  مــج الســـيليكون ب لــدوائر المتك ملـــة  الش 

  شتر أنح ء الع لم
 
  تنشيط ال ورة التكنولوجية ف

 
كة إنتل مم  س هم ف  .عل يد ش 
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ي ج   زء اس   اشي للانت   اج ا
لمس   تدام ال   ذي تس   عى الحكوم   ات ومنظم   ات المجتم   ع الم   دئ 

 للوصول اليه. 

ي ك   ون          
 
ي مص   انع الانت   اج الذكي   ه ت   تجلى ف

 
ان اهمي   ة ال   تحكم باس   تهلاك الطاق   ة ف

ة من الطاقة , كما ان ي متل تلك المصانع تستهلك كميات كبير
 
 مستودعات البيانات ف

التوجيه بف ل ولكن و .على البيئةالعبء  بزيد منحاجة لتصنيع أجهزة جديدة ال

استهلاك ترشيد تعمل أنظمة ا نتاج الذكية على  ,كملهاا الذكي لعملية التصنيع ب

ي االتخطيط  من خلال الطاقة
 
 ستخدام للطاقة عندما يكون هناكاوقات الذروة ف

ي إنتاج الطاقة 
 
استغلال  او طاقة الرياح أو الطاقة الشمسية باعتماد فائض طبيعىي ف

كات أخرى فائض  تقدر الوزارة و . القريبة من المصنعمنازل الو االطاقة من قبل شر

ي الطاقة لبحث لالفيدرالية الألمانية 
 
كات ايمكن والتعليم هذا النوع من التحكم ف لشر

 . % من استهلاك الطاقة60توفير ما يصل إلى 

ي المصنع الذكي مبدأ السحب ان استخدام     
 
الخام أو  لمواد لالخدمات اللوجستية ف

ي اوقات انخفاض مواد ا نتاج شبه النهائية عند الطلب. 
 
وتخفيض حجم الطلب ف

ي تتحقيق الاستخدام الاف ل للموارد الطبيعية 
 
معدلات البيع من شأنه ان يساهم ف

 وتقليل معدلات النفايات

بير ان الاثار الفنية و الاقتصادية والبيئية لنظام الانتاج الذكي ودمج حجم ك          

الم ادة للعناض المستدامة من البيانات من مصادر متعددة, تستلزم وضع التدابير 

, من خلال الاخذ بنظر لاستيعام النمو وا مكانات ا نتاجية لأنظمة ا نتاج الذكية

اجع عنها ام لا  يمكن ,و ضارةامفيدة الاعتبار مجموعة من التسائلات الاتية :  ، الير

ة الأجل أو يمكن إصلاحها من خلال  ممارسات ا دارة أو غير قابلة ل صلاح، قصير

 .طويلة الأمد، مؤقتة أو مستمرة

 من الممكن أن يتأثر عنض الاستدامة الاجتماعيةعلى سبيل المتال             

ء لتحل محل العمالة وذلك لأن الآلات أصبحت أكير ذكا  ,بشكل مباشر  لاقتصاديةوا
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ي المنخفض. 
ي تتقيف هؤلاء العمال لملء فرص العمل لذا  ذات المستوى التقت 

ينبعى 

قد يستلزم عنض الاستدامة الاجتماعية و لصيانة الآلات الذكية المذكورة أعلاه. 

ي من شأنها إنتاج عدم استفادة والاقتصادية 
المجتمع من عمليات التصنيع التر

غط على كما ان التاثير قد يكون غير مباشر من خلال ال منتجات يتم شحنها دوليا. 

كات. اي  ي تعتمدها الشر
الموارد الطبيعية بموجب دراسات الجدوى الاقتصادية التر

 قبول و رفض نظام الانتاج الذكي مرتبط بعناض الاستدامة اعلاه. 

 الذك   نت جالا  وسلبي ت يج بي ترابع : ا

1-  :  
ر
 يتم ل الج نب الايج     للنظ م ب لا 

 عمل اجهزة الاستشعار على للمكائن باستمرار, اذ ت تحسير  الانت جية

تسليط ال وء على البيانات المتعلقة بانخفاظ معدلات الانتاج للماكنة, 

 وستعمل أنظمة الذكاء الاصطناعي على حل المشكلة. 

 للماكن      ة م      ن خ      لال تقلي      ل اوق      ات التوقف      ات غ      ير  رفــــــع مســــــتوى الكفــــــ ءة

ي نظ  ام الانت  اج ال  ذكي 
 
استش  عار مجه  زة ب  أجهزة المخط  ط له  ا, اذ ان المك  ائن ف

تقني  ة ال  ذكاء الاص  طناعي التنب ي  ة  مم  ا يمك  ن ,المش  كلاتتل  ك وتشخيص  ات 

.كما ان تص  ميم نظ  ام الانت  اج ال  ذكي يت  يح قب  ل ح  دوثها  عليه  ا تس  ليط ال   وء و 

ي تحقي  ق الكف  اءة 
 
مس  توى ع  الىي م  ن التع  اون ب  ير  الانس  ان والماكن  ة يس  اهم ف

ي ككل.   التشغلية للنظام الانتاج 

  ي تخفيض ان تحسير  الانتاجية ور
 
فع مستوى الكفاءة من شأنه ان يساهم ف

 المصاريف التشغيلية. 

  التنفيذ السلبي ت الاتية:  -2
 
 يواجه النظ م ف

 ة , اذ التكلفة الأولية للتنفيذ كات الصغير لن تتمكن العديد من الشر

ة للتكنولوجيا، خاصة إذا  ومتوسطة الحجم من تحمل النفقات الكبير
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ة المدى كاتيتعير  على الذا ل .تبنت فلسفة قصير التخطيط  شر

 للمستقبل حتر لو لم تتمكن من تنفيذ المصانع الذكية على الفور. 

 ي أن  ,معقدة للغاية الانتاج الذكي بكونها  تكنولوجيا  تتصف
ال عف مما يعت 

ي تصميم تقنيات النظام  وعدم ملائمتها لعملية محددة 
 
التاثير تؤدي إلى ف

ي على عمل النظام ككل ي راسمال لذا  .السلت 
 
وري زيادة الاستتمار ف من الض 

ي على مستوى التعليم الجامعىي بخصوص الذكاء الصناعي لتهيئة  البشر

كير  على 
ي القادر على التعامل مع هذه التقنيات مع الير العنض البشر

 الابتكارات المتعلقة بصناعة هذه التقنيات. 

 ي بسبب القدرة الفائقة للذكاء الصناعي على التنبوء تجعل م
 
ن استخدامه ف

ي انهيار الاقتصاد على 
 
ات كارثية ف بعض القطاعات متل البورصة ذو تاثير

مستوى الدول و العالم, لذا لابد من وضع الحواجز التقنية و القانونية 

 لتجنب تلك المشاكل. 

  ي الصناعات العسكرية من شانه قد
 
ي ف ان احلال الالة محل العنض البشر

حة الدمار الشامل, لذا لابد من ايجاد يساهم بعدم السيطرة على اسل

يعات قانونية واخلاقية ملزمة  بير  دول العالم حول تلك القطاعات.   تشر
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 اسئلة الفصل الس بع

 وضح مفهوم المخزون وما المقصود بإدارة المخزون؟ -1 

ي نفس الوقت " -2 
 
 .ناقش العبارة " يعد المخزون مشكلة وحل ف

 هي انواعه؟( وما MRPعرف نظام ) -3 

ورة "MRPعلل ما يلىي " ان نظام ) -4  ي محوسب بالض   .( لا يعد نظام انتاج 

 (.MRPما هي مشاكل تنفيذ نظام )  -5 

؟JITعرف نظام ) - 6  ي ي يعالجها النظام الانتاج 
 ( وما هي انوع الهدر التر

ي تطور نظام  -7 
 
ي " على الرغم من مساعدة التقافة والبيئة اليابانية ف

علل الائر

(JIT ي من شانها ان
(, الا نجاح عمل النظام يعتمد على مجموعة من المتطلبات التر

ي اي بلد "
 
 .تجعل امكانية تطبيقه ف

( وما هي المبادئ الاساسية Lean Production)عرف نظام الانتاج الرشيق  -8 

ي يستند عليها 
 .التر

ي محطتير  انتاجيتير  وكانت سعة الحا -9 
 
وية يتم تصنيع احد الاجزاء ف

ي نقل الاجزاء بير  المحطتير  تساوي )
 
( وحدة وعدد الوحدات 100المستخدمة ف

ي المحطة التانية , والجدول 5المنتجة من الجزء )
 
ي ( وحدات بالدقيقة ف

يت من الائر

ي الانتاج
ي محطتر

 
 .تفاصيل المهل الزمنية لتصنيع الجزء ف

  

المحطة الثانية المحطة الاولى )LT(تفاصيل المهمل الزمنية

4 3 وقت الاعداد

0.1 0.4 وقت المعالجة

2 6 وقت الحركة

10 20 وقت الانتظار
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اذا تم اضافة  -2تحديد عدد الحاويات المطلوبة بير  المحطتير   -1المطلوب: 

حاويتير  الى الحاويات الموجود فعلا فما هو عدد الوحدات المنتجة بالدقيقة 

ي المحطة التانية.    
 
 الواحدة ف

ي يروم اعتماد نظام ) -10   :  الاتية( وقد توفرت البيانات JITمركز انتاج 

( 9عدد الوحدات المنتجة بالدقيقة الواحدة ) -2( وحدة 300سعة الحاوية ) -1 

و زمن اللازم لحركة  -4( دقيقة للحاوية الواحدة 90الوقت الاعداد ) -3وحدة 

ي المركز 
 
ي اللاحق اضافة الى وقت الانتظار والمعالجة ف الحاوية الى المركز الانتاج 

  .( دقيقة140اللاحق ومن ثم العودة وقت العودة الحاوية فارغة يساوي )

تحديد الحد الاعلى للمخزون  -2حسام عدد الحاويات المطلوبة  -1المطلوم : 

ي النظام 
 
هل با مكان تقليل مستوى المخزون اذا استطاع فريق الهندشي تقليل  -3ف

 ( دقيقة ؟65وقت الاعداد بمقدار )

ي الشكل  -11
كيبة الفنية للمنتوج ) الائر كيب المكون Aيمتل الير ي الير

 
( وتكرار الاجزاء ف

 الاجزاء. لتلك 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

D2 C1 B1 

D1 

G2 F1 

G2 F1 



 
270 

 :وتعكس سجلات المخزون البيانات عن كل جزء وكما يلىي  

 

ي تحديد الاحتياجات من الاجزاء اعلاه وتاري    خ  MRPاعتماد نظام  المطلوب : 
 
ف

الاطلاق والاستحقاق لأوامر الانتاج اذا علمت ان الكميات المطلوم انتاجها من 

ي 120( تساوي )Aالمنتوج )
ي كل من الاسابيع التائ 

 
والرابع والخامس ( وحدة ف

 والتامن. 

ي تنفيذ نظام) 10  
 
 (.MRP: ماهي المشاكل العملية ف

  .مبادئ التفكير الرشيق ناقش -11 

 لتنفيذه.  اسيةالمتطلبات الاس  وضح مفهوم نظام الانتاج الذكي , وماهي  -13 

 وضح مفهوم التورة الصناعية الرابعة. -14 

 15-  .  ماهي مزايا وسلبيات الانتاج الذكي

 لاج بة الصحيحة اختر ا -16 

 يرتفع مستوى الم  ون عندم   -1

يكون معدل التجهير  اقل من  -يكون معدل التجهير  اكي  من معدل الاستهلاك  م -ا

  .معدل الاستهلاك مساو لمعدل التجهير   -معدل الاستهلاك  ج

 يرتبط مفهوم نظرية الطلب المشتق ب  -2

ي  م -ا
ي واجزائ -المنتوج النهائ 

ي والمواد  -ه  جالمنتوج النهائ 
اجزاء المنتوج النهائ 

  .الاحتياطية

الطلبيات المجدول استلامها حجم الدفعة مخزون الامان المخزون المتاح )LT( المهل الزمنية الجزء

ي
ن
ي الاسبوع الثان

ن
150 ف L4L 0 125 3 B

ي
ن
ي الاسبوع الثان

ن
450 ف L4L 0 0 3 C

ي الاسبوع الاول
ن
700 ف L4L 0 235 4 D

لا يوجد L4L 50 750 2 F

ي الاسبوع الاول
ن
140 ف L4L 0 0 1 G
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  تحديد حجم  فعة EOQيرجع فشل اسلوب حجم الدفعة الاقتص  ية ) -3
 
( ف

اء او التصنيع لاج اء المنتوج الى   الش 

كون الطلب على اجزاء   -كون الطلب على اجزاء المنتوج هو طلب مشتق  م  -ا

  .للأساليب الحديتة بالتنبؤعدم اعتمادها  -المنتوج هو طلب مستقل  ج

  تواريــــخ Re-order Pointالطلب )يرجع فشل أسلوب نقطة اع  ة  -4
 
( ف

اء او التصنيع لاج اء المنتوج الى   الاطلاق والاستحق ق لدفعة الش 

كون   -( مStatistic demandاكون الطلب على اجزاء المنتوج هو طلب ثابت )  -ا

صعوبة  -( جLumpy demandموج )الطلب على اجزاء المنتوج هو طلب مت

اء )  .( Lead timeتحديد المهل الزمنية لاوامر الانتاج والشر

ان تكون جدولة الانت ج الرئيسية  (MRPمن متطلب ت نج ح عمل نظ م ) -5

 تم ل  

كة -خطة مبيعات  ج -خطة انتاج  م -ا   .الطموح الذي تسعى اليه ادارة الشر

   (MRP)نظ م اسب ب فشل عمل  من -6
 
 ا ارة الموار  الصن عية هو  ف

جدولة  -عدم اخذ الطاقة المتاحة بنظر الاعتبار عند تحديد الاحتياجات  م -ا

 .كل ما ذكر سابق  -الانتاج الرئيسية تمتل خطة مبيعات وليست خطة انتاج  ج
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 الفصل ال  منحتوي ت م

 (Production  Scheduling)جدولة الانت ج 

 واهميته  واهدافه لانت ج : مفهوم جدولة ا1-8

 : قواعد ترتيب التت بع او الاولوي ت 8-2

 تق رير واس ليب التحميل :8-3

 ( Theory of Constraints: نظرية القيو  )8-4
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 الفصل ال  من

 (Production  Scheduling)جدولة الانت ج 

 واهميته  واهدافه : مفهوم جدولة الانت ج 1-8

ة من تخطيط الانتاج والطاقة ، فهي خطة تعد جد         ولة الانتاج المرحلة الاخير

ة الامد تسعى لتخصيص موارد الانتاج )الطاقة المتاحة من مكائن ومواد  (قصير

وأيدي عاملة اللازمة  نجاز الاعمال او المهام او اوامر الانتاج المخططة ل طلاق 

 بط الفعاليات والأنشطة (. ان جدولة الانتاج هي وسيلة لMRPمن قبل نظام)

  : ي
 الانتاجية من خلال الائر

 .لهاوا كمال  أ ( اي تواري    خ البدTiming)اوامر الانتاج( )تحديد توقيت الاعمال  -1

تيب الذي تعالج  ( ،Sequencingلأعمال )تلك اتحديد التتابع ل -2 اي تحديد الير

 او التتابع. فيه الاعمال باستخدام قواعد معينة تسمى بقواعد الاسبقيات 

ي كل مركز  -3
 
ي  تحديد عبء العمل ف ة الجدولةاو محطة  انتاج   . عمل خلال فير

تختلف وظيفة الجدولة باختلاف نظام الانتاج )المستمر او بالدفعات او         

مجة الخطية لتحديد مزي    ج  ي الانتاج المستمر تستخدم اساليب الي 
المشاري    ع(، فع 

ي  و  ,حجم الانتاج الامتل الكلفة الواطئة  او  منالمكونات 
 
انتاج المشاري    ع نظام ف

ة ومتداخلة مع بع ها .ويع اسلوم المسار  د فعادة ما تكون قرارات الجدولة كتير

ت  )CPMالحرج ) ي الفصل التاسع,( PERT( وأسلوم بير
 
ي  والذي سنتنتوله ف

 
اما ف

ي حجم الدفعة المنتج
 
ة وتعدد حالة الانتاج بالدفعات وبسبب ديناميكية والتغيير ف

ي تنتظر المعالجة عند محطات العمل او المكائن
كل ذلك يستلزم   ,الاعمال التر

ي 
 
ي سيتم تناولها لاحقا( ف

تحديد التتابع الاف ل الذي استخدام قواعد للجدولة )والتر

ي حالة الجدولة على ماكنة واحدة او  تعالج به تلك الاعمال
 
مع الاخذ بنظر الاعتبار ف

ي  من المكائن او مركز للانتاج. ماكينتير  او عدد اكير 
 
تستمد الجدولة اهميتها ف
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كاتال الخدمية والصناعية من كونها ترتبط بشكل مباشر بالعديد من مقاييس  شر

وبكلفة والجودة   ,ومستويات المخزون ,تقويم الاداء متل التسليم بالوقت المحدد

ي  ,المنتجات او المهل وطول وقت التدفق  ,ومستوى الاستخدام لنظام الانتاج 

 (.Lead Timeالزمنية  نجاز الاعمال)

ي تسعى لتحقيقها تتمتل       
وتأسيسا على ما تقدم  فان الاهداف الاساسية التر

 : ي
  -بالائر

 مقابلة تواري    خ الاستحقاق او مواعيد التسليم للزبائن.  -1

ي او اجزائه -2
  .تقليل مستوى المخزون من المنتوج النهائ 

ي ككل. رفع مستوى الاستخدا -3 ي النظام الانتاج 
 
 م سواء للعاملير  او المكائن ف

( عند محطات WIPمساعدة الادارة لتحديد مستوى المخزون تحت التشغيل ) -4

 العمل وتشخيص العبء عند خطوط الانتاج من خلال تقارير التحميل. 

حيث ان رفع مستوى الاستخدام  ,ان هذه الاهداف بطبيعتها تكون متناق ة      

ي بعض 
 
ي عدد اوامر الانتاج المطلقة الى مراكز او ف

 
الحالات من خلال زيادة ف

وبالتالىي التأخير  ,محطات العمل يؤدي الى ارتفاع مستوى المخزون تحت التشغيل

عن مواعيد التسليم . اي ان الجدولة تسلط ال وء على هذا التناقض من خلال ما 

قة المتاحة والطاقة اللازمة يعرف بتقارير التحميل والمتابعة للمقارنة بير  الطا

ز دور مدير  ,(MRPلتنفيذ اوامر الانتاج المخططة ل طلاق من قبل نظام ) وهنا يي 

ي خلق التوازن المطلوم بير  هذه الاهداف بما ينسجم مع 
 
ادارة العمليات ف

ي من شأنها أن ت من انسيابية
ي تدفق الاعمال  الاسبقيات التنافسية والأهداف التر

 
ف

ي تلك المن
 
 ظمات. ف

 :قواعد ترتيب التت بع او الاولوي ت:8-2

ي مبسط             قواعد ترتيب التتابع او الاولويات هي عبارةعن مرشد تجريت 

ي ايجاد اف ل القواعد ومنها 
 
لتحديد تتابع انجاز الاعمال. وقد بذل جهد اكاديمىي ف
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ة قواعد الجدولة الاعمال على ماكنة واحدة وقاعدة جونسون وقاعدة النسب

 الحرجة. 

 اولا : قواعد الجدولة الاعم ل عل م كنة واحدة 

ي جدولة مجموعة من الاعمال على       
 
هناك العديد من القواعد المستخدمة ف

ماكنة واحدة بهدف  تحديد التتابع الاف ل لتلك الاعمال بما يتناسب مع الاهداف 

كة الى تحقيقها.  ي تسعى الشر
 والأسبقيات التر

ض ال        جدولة وجود العديد من الاعمال لها اوقات تشغيل محددة وأوقات تفير

استحقاق معلومة وانها غير مرتبطة بنوع محدد من التتابع لتحديد اولويات 

ي واحد.  ي  معالجتها على ماكنة او قسم انتاج 
 
ي هذه الحالة تتمتل ف

 
اي ان المشكلة ف

 .كذاتحديد اي من الاعمال يجب جدولتها اولا ومن يكون ثانيا وه

ي جدولة عدة اعمال على ماكنة واحدة        
 
القواعد التالية هي الاكير شيوعا  ف

.وقبل التطرق الى هذه القواعد لابد من الاشارة الى بعض المعايير لتقويم تلك 

 القواعد ومنها : 

 ( وقت الاكم ل للأعم لMake span)  هو مجموع اوقات التشغيل

 وجب المعادلة الاتية: الفعلىي ل عمال المراد جدولتها بم

  (M) لأعمالاوقت الاكمال 

      (  لإعم ل المرا  جدولته  (اProccing Time)( P= مج اوق ت التشغيل الفعل 

 حيث ان: 

M  .وقت الاكمال الكلىي لمجموعة من الاعمال = 

P  .وقت المعالجة الفعلىي لكل عمل من الاعمال = 

  وقت تدفق العمل(Job Flow Time) (F) ي ا بالمهل الزمنية ويسمى ا

(Lead Time وهو الوقت الاجمالىي  كمال العمل من تاري    خ وصوله الى )

ي 
فهو  ,الماكنة الى حير  تسليم ذلك العمل الى المستهلك الصناعي او النهائ 
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يشمل وقت الحركة ووقت الانتظار وا عداد او التهيئة اضافة الى وقت 

 . ل كلما كان ذلك مؤشر على وكلما كان وقت التدفق قلي المعالجة الفعلىي

ي الجدولةااف لية 
 
 ويمكن احتسابه بالمعادلة ,لقاعدة المستخدمة ف

 -:الاتية

  مجموع اوق ت التدفق للإعم ل الس بقة + (P) ( = وقت المع لجة الفعل  Fوقت تدفق العمل )

 ( عد  الاعم ل) ÷ (مج اوق ت التدفق للأعم ل)متوسط وقت التدفق = 

 تشغيلم  ون العمل تحت ال  Work in Process (WIP):  اي الاعمال

ي مازالت عند خطوط الانتاج قيد التصنيع. وقد يعي  عنه كوحدات او 
التر

ي النظام
 
وكلما كان متوسط المخزون تحت التشغيل قليل  ,بعدد الاعمال ف

ي الجدولة. ويمكن افان ذلك يؤشر على اف لية 
 
لقاعدة المستخدمة ف

 : الاتية  ادلة( بالمعWIPاحتسام  متوسط )

 ( WIPمتوسط م  ون العمل )

                                               (وقت الاكم ل الكل  لمجموعة من الاعم ل )÷(مج اوق ت التدفق للأعم ل)=                         

ي مخازن  (:I) (Total Inventory)اجم لى  الم  ون
 
ويمتل المخزون المتاح ف

ي او اجزاء المنتوج اضافة الى الاعمال او الاجزاء تحت التشغيل. وقد المنتوج الن
هائ 

يعي  عنة بالوحدات او الاعمال او الوقت او بالمبالغ. وكلما كان متوسط المخزون 

ا على اف لية  ي الجدولة االاجمالىي قليل فان ذلك يعد مؤشر
 
لقاعدة المستخدمة ف

 معادلة الاتية: ( بالI،ويتم حسام متوسط المخزون الاجمالىي )

متوسط اجم لى  الم  ون=
 (وقت الاكم ل الكل  لمجموعة من الاعم ل )÷(مج اوق ت التسليم الفعل  ) 

 مستوى الاست دام(Utilization Level )(U:)  يمتل نسبة مئوية للوقت

ي حالة 
 
الى مجموع الوقت للعمل  عملالذي تق ية الماكنة او العامل ف

لك يؤشر على اف لية ذتخدام عالىي فان وكلما كان مستوى الاس  ,المتاح

ي الجدولة، ويحسب بالمعادلة الاتية: 
 
 للقاعدة المستخدمة ف
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 وقت الاكم ل الكل  لمجموعة من الاعم ل                             
 100×   _______________________________________(= Uمستوى الاست دام  )
 مج اوق ت التدفق للأعم ل                                            

  وقت التأختر(Tardiness)(T:)  يمتل الفارق الموجب بير  تاري    خ التسليم

ويكون وقت التأخير للعمل صفرا اذا ما  الفعلىي وتاري    خ الاستحقاق للعمل. 

ي او قبل تاري    خ استحقاقه. ويحسب وقت التأخير  
 
تم اكمال العمل ف

 ل عمال بالمعادلة الاتية: 

 ت ريــــخ الاستحق ق للعمل –التأختر للعمل = وقت التسليم الفعل  للعمل  وقت

 يمتل الفارق الموجب بير  تاري    خ الاستحقاق وبير   وقت الاكم ل المبكر

ا ذتاري    خ التسليم الفعلىي للعمل .ويكون وقت الاكمال المبكر للعمل صفرا ا

ي او بعد تاري    خ استحقاقه 
 
عادلة ويحسب بموجب الم,ما تم انجاز العمل ف

 الاتية: 

 وقت التدفق للعمل   – وقت الاكم ل المبكر للعمل= وقت التسليم الفعل  للعمل

 ي عد  الاعم ل المتأخرة
: يهدف هذا المعيار الى تقليل عدد الاعمال التر

 تتأخر مواعيد اكمالها عن مواعيد استحقاقها. 

 ( First Come First Served) (FCFS:)ق عدة م  ير  اولا ي دم اولا -1

تقوم هذه القاعدة على ان العمل الذي يصل الى الماكنة اولا يعالج اولا وهكذا          

الا انها لا تستند الى  ,وتعد هذه القاعدة اكير عدالة للزبائن بالنسبة لبقية الاعمال ،

ي تحديد الاسبقيات ولتوضيح كيفية عمل هده القاعدة 
 
اسس اقتصادية او علمية ف

ي 
 :نورد المتال الائر

ي ورشة صناعية لديها اربعة اعمال )اوامر انتاج(1م  ل
 
وكانت  , :ماكنة خراطة ف

(  مواعيد التسليم لتلك الاعمال كما d( وتواري    خ الاستحقاق)pاوقات المعالجة )

ي الجدول ا
 
ي موضحة ف

 :لائر
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جدولة الاعمال اعلاه على ماكنة الخراطة باستخدام قاعدة ما يرد  1 -المطلوب: 

  .حسام معايير تقويم الجدولة بموجب القاعدة اعلاه -2 ,( FCFSاولا)اولا يخدم 

وكما   ( A  ,B ,C ,D)يتم تحديد تتابع الاعمال حسب وصولها الى الماكنة وكما يلىي 

ي الجدول )
 
 (.1-8مبير  ف

ي  المبير   للأعمال التدفق وقت ان -1
 
 :بالمعادلة الاتية احتسابه يتم (3) العمود ف

 الانتظ ر وقت  +الفعل   المع لجة وقت = للعمل التدفق وقت

 .ساعة A =5+0=5 للعمل التدفق وقت

 فان لذلك اولا معالجته سيتم يذال العمل فهو عمل قبله لا يوجد A العمل لان

 . صفرا مساو يكون الانتظار وقت

 .ساعة  B  =9+5=14  للعمل التدفق وقت

  نجاز مشغولة اكنةالم كون بسبب ساعة 5 مقداره انتظار لدية B العمل لان

 . (A) العمل

 ساعة.  C =6+14  =20 للعمل التدفق وقت

 مشغولة الماكنة كون بسبب ساعة 14 مقداره انتظار وقت لديه C العمل لان

 ( .A,Bالعملير  )  نجاز

ي  موضحة كما الاعمال لبقية بالنسبة وهكذا
 
  .الجدول من التالث العمود ف

 

 

 

)تاري    خ الاستحقاق من الان  

ساعة

وقت المعالجة  

ساعة
الاعمال

24 5 A

19 9 B

16 6 C

30 11 D
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 (8-1الجدول  )

 FCFSخدام قاعدة  تتابع الاعمال باست

 

ي  الفعلىي  التسليم وقت يحدد -2
 
 وتاري    خ التدفق وقت اسا  على (5) العمود ف

.  ايهما الاستحقاق  اكي 

ي  المبكر الاكمال وقت تحديد -3
 
 :التالية المعادلة بموجب (6) العمود ف

 التدفق وقت – الفعل   التسليم وقت = للعمل المبكر الاكم ل وقت

ي  موجبة لمعادلةا نتيجة كانت اذا      
 هو كما المبكر الاكمال وقت هناك ان يعت 

ي  الحال
 
 الحال هو كما سالبة او صفر المعادلة نتيجة كانت اذا ( واماB،Aالعمل ) ف

ي 
 
 . صفرا سيكون المبكر ا كمال وقت ( فانD،C) الاعمال ف

ي  التأخير  وقت تحديد -4
 
 :التالية المعادلة بموجب (7) العمود ف

 الاستحق ق ت ريــــخ – الفعل   التسليم وقت = ملللع التأختر  وقت

ي  موجبة المعادلة نتيجة كانت اذا      
 هو كما للعمل التأخير  وقت هناك ان يعت 

ي  الحال
 
 الحال هو كما سالبة او صفر المعادلة نتيجة كانت اذا ( وإماD،Cالعمل ) ف

ي 
 
 صفرا.  سيكون المتأخر ا كمال وقت فان  (B,A) الاعمال ف

 :الجدولة معايير  حسام

  (الاعم ل عد  )÷(التدفق اوق ت مجموع)( = Fالتدفق ) وقت متوسط

 ساعة.  17.5(= 4)÷( 70= )                          

وقت الاكمال المبكر وقت الاكمال 
 ساعة ساعة

19 = 5 – 24 19 = 5 – 24 24 24 5= 5+0 5 A

5= 14 - 19 5= 14 - 19 19 19 14 = 5 + 9 9 B

0 = 20 – 20 0 = 20 – 20 20 16 20 = 14 + 6 6 C

0= 31-31 0= 31-31 31 30 31= 20 + 11 11 D

24 24 94 70 31 المجموع

تتابع 

الاعمال

وقت 

المعالجة 

وقت التدفق 

ساعة

تاري    خ 

الاستحقاق 

وقت التسليم 

الفعلي ساعة
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                         الكل                                                الاكم ل وقت÷ التدفق اوق ت مجموع =التشغيل تحت الم  ون متوسط

 عمل.  2.26(= 31)÷( 70)=                                                 

                الكل   الاكم ل وقت                           

  =_______________________ × 100( Uالاست دام) مستوى

               التدفق اوق ت مجموع                         

                                  31                                    

                              =_____ × 100  = 44.29% 

                                  70 

 الكل   الاكم ل وقت ÷الفعل   التسليم أوق ت مجموع =الم  ون اجم لى   متوسط

 عمل 3.03(= 31)÷(94=)                          

 الاعم ل  عد   ÷المبكر  الاكم ل اوق ت المبكر = مجموع الاكم ل وقت متوسط

 ساعة 6(= 4)÷(24= )    

  (الاعم ل عد ) ÷(التأختر  اوق ت مجموع) =التأختر  وقت متوسط

                 .ساعة 1.25(= 4)÷(5= )   

 . اعمال 2  المتأخرة= الاعمال عدد

 . ساعة = 4  تأخير  وقت اكي  

  (SPT( )Shortest Processing Timeالاقض) المع لجة ق عدةوقت -2

تقوم هذه القاعدة على اسا  ان العمل الدي يتطلب وقت معالجة اقض يتم       

اكماله اولا وهكذا يتم ترتيب الاعمال اللاحقة . ان من شان ذلك ان يودي الى تقليل 

حت التشغيل ، وتعظيم مستوى متوسط وقت التدفق ، ومتوسط المخزون ت

ي الوقت نفسه قد تودي الى ارتفاع متوسط اجمالىي المخزون . 
 
الاستخدام . الا انها ف

على التوالىي ويتم  (D,B,C,A) فان الاعمال سيتم ترتيبها (1)وبالعودة للمتال 

احتسام وقت التدفق والوقت التسليم الفعلىي و الوقت الاكمال المبكر و وقت 

ي الجدول )التأخير كما 
 
 (.8-2مبير  ف
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 (8-2الجدول )

 تتابع الاعمال حسب قاعدة الوقت الاقض

 

   :الجدولة معايير  حسام

   (الاعم ل عد ) ÷ (التدفق اوق ت مجموع)ق = التدف وقت متوسط

 ساعة.  16.75(= 4) ÷ (67= )   

 عمل.  2.16(= 31) ÷ (67= ) التشغيل تحت المخزون متوسط

 31                        

  .%46.67=  100  ×  ________الاستخدام =  مستوى

                         67 

  .عمل 2.94 (  =31) ÷ (91) =المخزون اجمالىي 

        ساعة.  6= ( 4) ÷ (24= )   المبكر الاكمال وقت متوسط

 .ساعة 0.5=  ( 4) ÷ (2=)  التأخير  وقت متوسط

 .اعمال = 2  المتأخرة الاعمال عدد

 . ساعة  = 1 تأخير  وقت ي  اك

 (EDD( )Earliest Due Dateالمبكر)ت ريــــخ الاستحق ق  ق عدة -3

يتم ترتيب التتابع للأعمال بحيث يكون العمل الذي يكون تاري    خ استحقاقه           

يتم تتابع الاعمال   (1)المتال  وبالعودة الى ابكر اولا وهكذا بالنسبة لبقية الاعمال. 

ي الجدول)و  (D,A,B,C) كما يلىي 
 
 (.8-3كما مبير  ف

وقت الاكمال  وقت  وقت التدفق

ساعة ساعة ساعة

0 19 24 24 5 = 0 + 5 5 الاول A

0 5 16 16 11 = 5 + 6 6 ي
ن
الثان C

1 0 20 19 20 = 11 + 9 9 الثالث B

1 0 31 30 31 =20 + 11 11 الرابع D

2 24 91 67 31 المجموع

الاعمال
تتابع 

الاعمال

وقت 

المعالجة 

تاري    خ 

الاستحقاق 

وقت التأخت  

ساعة
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 (8-3الجدول )

 تتابع الاعمال حسب قاعدة تاري    خ الاستحقاق المبكر

 

ي تتبت  هدف تسليم منتجاتها الى الزبائن  
كات التر تعد هذه القاعدة مفيدة للشر

ي تعمل فيها. 
ي البيئة التر

 
الا انه ما يعام عليها  بالمواعيد المحددة كأسبقية تنافسية ف

كير  
على العمل الاول ذو الاسبقية العالية والذي قد يودي الى زيادة عدد هو الير

ي المخازن بعد اكمال انجازها 
 
ي تبعر ف

ي سيتم انجازها بوقت مبكر والتر
الاعمال التر

ة طويلة مما يؤدي الى زيادة كلف المخزون اضافة الى عدم اخذها بنظر الاعتبار  لفير

 ية الزبون. لمقدار وقت المعالجة للعمل القادم او اهم

 :الجدولة معايير  حسام

 ساعة عمل.  18(= 4) ÷ (72= ) التدفق وقت متوسط

       .عمل 2.32= (31) ÷ (72التشغيل = ) تحت المخزون متوسط
                                31                                

 %43.1 =  100×   ______  =الاستخدام مستوى

                      72  

   .عمل   2.9(= 31) ÷ (90ن = )المخزو  اجمالىي  متوسط  

  ساعة.  4.5(= 4) ÷ (18= )المبكر الاكمال وقت متوسط

  .ساعة 0.25(= 4) ÷ (1) = التأخير  وقت متوسط 

 . اعمال =1  المتأخرة الاعمال عدد

وقت التأخير
وقت الاكمال 

المبكر

وقت التسليم 

الفعلي

ساعة ساعة ساعة

0 10 16 16 6 =6+0 6 الاول C

0 4 19 19 15=9+6 9 ي
ن
الثان B

0 4 24 24 20=5+15 5 الثالث A

1 0 31 30 31=11+20 11 الرابع D

1 18 90 72 31 المجموع

الاعمال
تتابع 

الاعمال

وقت 

المعالجة 

ساعة

وقت التدفق ساعة

تاريخ 

الاستحقاق 

ساعة
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 ساعة.  = 1 تأخير  وقت اكي       

 ساعة.  = 1 تأخير  وقت اكي       

 ( LPT()Longest Processing Time)المع لجة الاطول وقت ق عدة -4

بموجب هذه القاعدة فان العمل الذي يكون وقت المعالجة فيه اطول سيتم       

ي تليه. 
ان استخدام هذه القاعدة قد  ترتيبه اولا وهكذا بالنسبة لتتابع الاعمال التر

ي حالة كون الاعمال ذات وقت المعالجة الاطول مه
 
الا ان من  مة. يكون مفيد ف

ة.   سلبيات القاعدة انها تودي تأخير انجاز الاعمال ذات اوقات معالجة قصير

على التوالىي ويتم  (A,C,B,D)فان الاعمال سيتم ترتيبها (1)وبالعودة للمتال 

احتسام وقت التدفق ووقت التسليم الفعلىي و وقت الاكمال المبكر و وقت التأخير  

ي الجدول )
 
 .(8-4كما مبير  ف

 الجدولة:  معايير  محسا

                            .ساعة 22=  ( 4) ÷ (88ق = )التدف وقت متوسط

  عمل.  2.84  =(31) ÷ (88ل = )التشغي تحت المخزون متوسط

                                    31                                        

 % 35.2=    ____ ×100الاستخدام =  مستوى  

                                    88           

 عمل.     3.45(= 31) ÷ (107ن = )المخزو  اجمالىي  متوسط

 ساعة.  4.75(= 4) ÷ (19ر = )المبك الاكمال وقت متوسط

 ساعة.  4.5( = 4) ÷( 18= ) التأخير  وقت متوسط

 . اعمال = 3  المتأخرة الاعمال عدد

 .ساعات 10 =تأخير  وقت اكي  
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 (8-4الجدول  )

 تتابع الاعمال حسب قاعدة المعالجة الاطول

 

                            .ساعة 22=  ( 4) ÷ (88ق = )التدف وقت متوسط

  عمل.  2.84  =(31) ÷ (88ل = )التشغي تحت المخزون متوسط

                                    31                                        

 % 35.2=    ____ ×100الاستخدام =  مستوى  

                                    88           

 عمل.     3.45(= 31) ÷ (107ن = )المخزو  اجمالىي  متوسط

 ساعة.  4.75(= 4) ÷ (19ر = )المبك الاكمال وقت متوسط

 ساعة.  4.5( = 4) ÷( 18= ) التأخير  وقت متوسط

 . اعمال = 3  المتأخرة الاعمال عدد

 .ساعات 10 =تأخير  وقت اكي  

 (CR( )Critical ratioالحرجة )ق عدة النسبة  -5

بموجب هذه القاعدة يتم تحديد تتابع الاعمال على اسا  اعطاء اولوية         

للعمل ذو النسبة الحرجة الاصغر وهكذا لبقية الاعمال. وبشكل عام فان العمل 

( سيكون متخلف عن الجدولة ، اما اذا  1قل من )الذي تكون النسبة الحرجة له ا

( فان اكماله سيكون متطابق مع تاري    خ استحقاقه ، 1كانت نسبته الحرجة مساوية )

وقت الاكمال  وقت التسليم الفعلي
ساعة ساعة

0 19 30 30 11 =11+0 11 الاول D

1 0 20 19 20 =9+11 9 ي
ن
الثان B

10 0 26 16 26=6+20 6 الثالث C

7 0 31 24 31=5+26 5 الرابع A

18 19 107 88 31 المجموع

وقت التأخير 

ساعة
الاعمال

تتابع 

الاعمال

وقت 

المعالجة 

وقت التدفق 

ساعة

تاريخ 

الاستحقاق 
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( سيكون انجازه الفعلىي متقدم عن تاري    خ 1اما اذا كانت نسبته الحرجة اكي  من )

قواعد استحقاقه. ان قاعدة النسبة الحرجة هي قاعدة ديناميكية بالمقارنة مع ال

ي من تاري    خ 
ي الوقت المتبعر

 
السابقة لأنه يمكن تحديتها باستمرار انسجاما مع التغير ف

 المعادلة الاتية: (1بموجب المتال )الاستحقاق. ويتم حسام النسبة الحرجة 

 الت ريــــخ الح لى    –ت ريــــخ الاستحق ق                              

  ______________________________________ النسبة الحرجة = 

  من وقت التشغيل                              
 الوقت المتبفر

 
 

 .الت ريــــخ الح لى  يبدأ من الان أي مس وي الى صفر ملاحظة: 

ي الجدول    الجدولة معايير  حسام
 
  .                                     (8-5)كما موضح ف

 ساعة.  20.25( = 4) ÷ (81ق = )التدف وقت متوسط

 ساعة.  2.6( = 31) ÷ (81= ) التشغيل تحت المخزون متوسط

                         31  

 % 38.27= 100  _________× = الاستخدام مستوى 

                         81 

التتابع النسبة الحرجة الاعمال

الرابع 4.8= 5 ÷ )24 – 0( A

الاول 2.1= 9 ÷ )19 – 0( B

ي
ن
الثان 2.67=6  ÷ )16 – 0( C

الثالث 2.73= 11 ÷ )30 – 0( D
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  عمل.  3.1( = 31) ÷ (96=) المخزون اجمالىي  متوسط

  ساعة.  4( = 4) ÷ (16= )المبكر الاكمال وقت متوسط

  ساعة.  1.25( = 4) ÷ (5= )التأخير  وقت متوسط

 . اعمال = 1  المتأخرة الاعمال عدد

 . ساعات 5 =تأخير  وقت اكي  

 (8-5) الجدول

 (CR)النسبة الحرجة  قاعدة حسب الاعمال تتابع

 

ي  اعلاه القواعد من اي اختيار ان
 
 الاهداف على عام بشكل يعتمد الاعمال جدولة ف

ي 
كة تسعى التر ي  المعايير  ضوء على تحقيقها الى الشر

 
ي  موضح وكما .القاعدة تقويم ف

 
 ف

 (.6-8) الجدول

 

 

وقت التأخت  

ساعة

وقت الاكمال 

المبكر ساعة

وقت التسلم 

الفعلي ساعة

تاري    خ 

الاستحقاق
وقت التدفق

وقت 

المعالجة

تتابع 

الاعمال
الاعمال

0 10 19 19 0+9=9 9 الاول B

0 1 16 16 9+6=15 6 ي
ن
الثان C

0 4 30 30 15+11=26 11 الثالث D

5 0 31 24 26+5=31 5 الرابع A

5 16 96 81 31 المجموع
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 (8-6) الجدول 

 الجدولة قواعد نتائج ملخص

 

 :الملاحظات الاتية استخلاص يمكن

 تحت المخزون التدفق ومتوسط وقت حققت اقل متوسط (SPT)ان قاعدة  -1

الاستخدام  واعلى مستوىتأخير  وقت التأخير واقل اكي   وقت التشغيل ومتوسط

 بالمقارنة مع بقية القواعد. 

 الاعمال المخزون واقل عدد اجمالىي  حققت اقل متوسط (EDD) قاعدة ان 2-

.  وقت المتأخرة واقل اكي    تأخير

 الاعمال المبكر واقل عدد الاكمال وقت حققت اف ل متوسط (CR)اما قاعدة  -3

 المتأخرة. 

  ح لة ق عدة جونسون  -6
 
 :  من الاعم ل عل م كينتير  تت بع عدف

على شكل خوارزمية  1954طورت هذه القاعدة من قبل الباحث جونسون عام       

عرفت باسم مكتشفها  يجاد التتابع الامتل لمجموعة من الاعمال المراد انجازها 

( ، اقل ما Make span Timeبحيث يكون وقت الاكمال الكلىي ) ,على ماكينتير  

ي يكون بعكس القوا ,يمكن
عد السابقة )تتابع على الاعمال على ماكنة واحدة( والتر

 فيها وقت الاكمال الكلىي متساوي بغض النظر عن القاعدة المستخدمة. 

CR LPT EDD SPT FCFS القاعدة

20.25 22 18 16.75 17.5 متوسط وقت التدفق

2.6 2.84 2.32 2.16 2.26 متوسط المخزون تحت التشغيل

38.3 35.2 43.1 46.67 44.29 مستوى الاستخدام  %

3.1 3.45 2.9 2.94 3.03 متوسط اجمالىي المخزون

4 4.75 4،5 6 6 متوسط وقت الاكمال المبكر

1.25 4.5 0.25 0.5 1.25 متوسط وقت التأخت 

1 3 1 2 2 عدد الاعمال المتأخرة

5 10 1 1 4 اكتر وقت تأخت 
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ض هذه القاعدة بان يتم معالجته كل عمل من الاعمال المراد جدولتها اولا        تفير

ن اوقات المعالجة اضافة الى ا ,على الماكنة الاولى ومن ثم على الماكنة التانية

الفعلية لكل عمل على كل ماكنة معروفة مسبقا. ولتوضيح ميكانيكية عمل قاعدة 

ي جونسون نورد المتال 
 :الائر

تعالج خمسة اعمال بشكل متعاقب على ماكينتير  )تتقيب وخراطة(  (:2م  ل)

ي وكانت اوقات المعالجة لكل عمل وعلى كل ماكنة كما مبير  
ي الجدول الائر

 
 : ف

 

تحديد تتابع الاعمال باستخدام قاعدة جونسون لتقليل وقت الاكمال  لوب: المط

 الكلىي والوقت العاطل. 

الحل: بتطبيق قاعدة جونسون يكون الهدف اختيار التتابع الذي يقلل وقت 

 :  الاكمال الكلىي للأعمال الخمسة اعلاه وفقا للخطوات التالىي

 ي الجدول
 
 ,اعلاه الخطوة الاولى نبحث عن اقض وقت معالجة ف

ي والذي يقع على الماكنة التانيةا والذي يعود الى
, لعمل التائ 

( ساعة. لو كان الوقت الاقض لهذا العمل يقع 3والمساوي الى )

ي اول التتابع. لكنه يقع على 
 
على الماكنة الاولى لتم جدولته ف

)B( ماكنة الخراطة )A( ماكنة التثقيب

وقت المعالجة )ساعة( وقت المعالجة )ساعة(

10 7 الاول

3 5 ي
ن
الثان

7 20 الثالث

20 12 الرابع

6 6 الخامس

المكائن               

       

الاعمال
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ي نهاية التتابع ويحذف من  ,الماكنة التانية
 
لذلك يتم جدولته ف

 دمة: المنافسة القا

ي      بداية التتابع
 نهاية التتابع التائ 

  ي الجدول
 
ي ف

الخطوة التانية نبحث عن اقض وقت معالجة التائ 

( ساعات. ولكونه 6والذي يعود للعمل الخامس المساوي ) ,اعلاه

نستطيع ان نختار عشوائيا اما   ,متساوي عند الماكنة الاولى والتانية

ي نهايته ، س
 
ي بداية التتابع او ف

 
ي اول التتابع ف

 
وف نختار موقعه ف

 ومن ثم يحذف من المنافسة القادمة. 

 نه ية التت بع 2العمل     5العمل  بداية التت بع

 ن )الاول والتالث( متساويير  بوقت الخطوة التالتة نجد ان العملا

( ساعات. ولكون العمل الاول يقع على الماكنة 7المعالجة وهو )

ي بداية 
 
 اما العمل ,التتابع بعد العمل الخامسالاولى فيتم وضعه ف

ي نهاية التتابع   التالث
 
فيقع على الماكنة التانية لذلك يتم جدولته ف

 وكما موضح ادناه:  Bقبل العمل 

 نهاية التتابع 2العمل  3العمل   1العمل  5العمل  بداية التتابع

 

  ي
ي الحقل المتبعر

 
الخطوة الرابعة اما العمل الاخير الرابع فيوضع ف

 الاخير وسط التتابع و وبذلك يصبح  تتابع الاعمال كما يلىي : 

 5 4 3 2 1 التتابع

 2العمل  3العمل  4العمل  1العمل  5العمل  الاعمال
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 كما يلىي : 
 وبذلك سيكون التتابع للأعمال الخمسة على الماكينتير 

 

  نظم الانت ج ب لدفع ت و  -7
 
 (Gantt chartخ رطة ك نت )الجدولة ف

ي  (Gantt Chartد خارطة كانت )تع     
 
واحدة من اقدم الاساليب المستخدمة ف

ي حالة الانتاج بالدفعات
 
. ان الخارطة عبارة او نظم الانتاج المتقطع جدولة الانتاج ف

ي يبير  
به كيفية تدفق الاعمال ومواعيد انجازها )اوامر الانتاج لمنتجات  جدول زمت 

ات(  على  , قاعات مراكز الانتاج,ارد الانتاج )مكائن مو  متنوعة او لطلبة او لمحاض 

قواعد الجدولة  عد ان يتم اعداد أولويات تلك الاعمال بموجب( بدراسية, اساتذة

, أي انها عملية تخصيص لتلك الموارد لانجاز الاعمال بهدف تحديد المذكورة اعلاه

 الوقت ال ائع ومستوى الاستخدام للطاقة المتاحة.  

ة البدائل لأولويات او تتمتل صعوبة ا       ي كير
 
ي حالات الانتاج بالدفعات ف

 
لجدولة ف

ي نفس الوقت, فعلى سبيل المتال لو كان 
 
ي ف ي تصل الى  مركز انتاج 

تتابع الاعمال التر

ي التتابع لتلك الاعمال سيصل الى)5لدينا )
 
( 120( اعمال, فان البدائل المتاحة ف

ن اختيار البديل الاف ل, كما ان (, وبالتالىي من الصعوبة بمكا5×4×3×2×1بديل )

ي طبيعة الاهداف للجدولة المتمتلة بمستوى المخزون تحت التشغيل 
 
التناقض ف

 ومواعيد التسليم ومستوى التحميل تجعل عملية الاختيار اكير تعقيدا . 

قواعد تقويم الجدولة باستخدام خارطة كانت قائمة على عدة معايير منها       

مال ومستوى الاستخدام لمحطات العمل و لبيان كل ما تقدم و اوقات الانتظار للأع

     طريقة اعداد خارطة كانت نورد الامتلة الاتية : 

ي
ن
الثان الثالث الرابع الاول الخامس الاعمال

5 20 12 7 6 وقت التشغيل عل الماكنة الاولى

3 7 20 10 6 وقت التشغيل عل الماكنة الثانية
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ي يبير  بالبيانات المتعلقة  (3م  ل )
ي  : الجدول الائر

 
بخمسة اعمال يراد انتاجها ف

يوم ( و 3, 2, 5, 4, 1ثلاثة مراكز انتاج , بفرض ان التابع لتلك الاعمال على النحو )

 ساعات .  8العمل 

 

ي مراكز الانتاج  -2اعداد خارطة كانت  -ا المطلوب: 
 
 -3حسام الوقت ال ائع ف

مستوى للاستخدام  -5تاري    خ التسليم الفعلىي -4حسام الوقت الانتظار لكل عمل 

 لمراكز العمل. 

 تمهيد لحل المتال : 

  ض ي نفس الوقتنفير
 
 .ان الاعمال الخمسة قد وصلت ف

 ي مراكز الانتاج على سبيل المتال ان العمل يقصد بساعات ال
 
عمل ف

ي المركز ) 2( يحتاج الى 1)
 
( B( وثم ينتقل الى المركز )Aساعة ف

( ويتطلب C( ساعة عمل, واخير ينقل الى المركز )3ويحتاج الى )

 ( ساعات عمل, وهكذا بالنسبة لبقية الاعمال. 4انجازه الى )

  ي الجدول
 
يحسب من تاري    خ اليوم ان تاري    خ الاستحقاق للأعمال ف

( ايام من الوقت الحاض  ما 3( مخطط تسليمه بعد )1أي العمل )

ساعة(, وبنقس الطريقة لبقية  24ساعات =  8×يوم  3يعادل )

 الاعمال. 

تاري    خ الاستحقاق )يوم( ي مراكز الانتاج
ن
ساعات العمل ف الاعمال

3 A/2, B/3,C/4 1

2 C/6,A/4 2

4 B/3, C/2,A/1 3

4 C/4, B/3,A/3 4

2 A/5, B/3 5
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   ي مركز
 
لا يمكن البدا بالعمل ما لم تكون ساعات العمل المتاحة ف

ي الانتاج مساوية او اكير من ساعات العمل المطلوبة لانجاز ا
 
لعمل ف

 ذلك المركز.                           

 الحل :   

 (7-8الجدول )

 

(. وكما 3, 2, 5, 4, 1اعداد خارطة كانت بموجب التتابع المعط بالسؤال )  -1

ي الجدول )
 
 ( 7-8موضح ف

 ( ي )1نبدأ بالعمل
ي المركز )2( حيث يقص 

 
ة A( ساعة ف ( وينتقل الى مباشر

(وحسب ساعات العمل المطلوم Cالمركز ) ( ومن ثم الىBالى المركز )

  نجازه دون ان يكون لديه وقت انتظار. 

 ( ي دور العمل
ي )4يأئر

ي المركز )4(حسب التتابع ويقص 
 
( ويبعر C( ساعات ف

ي الانتظار لمدة )
 
ي المركز )1ف

 
وع بإنجازه ف ( لان المركز B( ساعة  قبل الشر

(B( لايزال مشغول بالعمل )ثم ينتقل الى المر 1 ,)( كزA ة  وبالتالىي
( مباشر

 ( ساعة. 1سيكون لديه وقت انظار مقداره )

 ( ي )5اما العمل
ي المركز)2( فيقص 

 
وع بالعمل A( ساعة انتظار ف ( قبل الشر

ي الانظار عند المركز )1عليه وبعد انجازه يتوقف لمدة )
 
( وبالتالىي B( ساعة ف

 ( ساعات. 3اجمالىي اوقات الانتظار له )

 ( 2العمل الاحق هو )( ي 9سيكون لديه
 
( ساعات انتظار قيل البدا به ف

 (Сالمركز )



 
293 

 ( ساعة 11( ساعة موزعة )14( يكون لديه وقت انتظار )3واخير العمل )

(. A( ساعة عند المركز )2( و )C( ساعة عند المركز )1( و )Bعند المركز )

( على الرغم كون A( على المركز )3ونلاحظ اننا لم نستطيع البدا بالعمل )

ي الساعتير  الاولى والتانية لان العمل يحتاج الى )ال
ر
( 3مركز غير مشغول ف

 ساعات عمل. 

 ( ساعة من الان. 20ان الوقت الكلىي لانجاز الاعمال يساوي ) -2

 (  يوضح اوقات الانتظار ومواعيد الانجاز للأعمال الخمسة: 8-8الجدول ) -3

 (8-8جدول )

 

بكر عن التاري    خ المخطط له ماعدا أي ان جميع الاعمال سيتم انجازها بوقت م

 ( ساعات. 3( يتأخر عن تاري    خ استحقاق انجازه م )2العمل )

 نسبة الوقت ال ائع و مستوى الاستخدام لمراكز الانتاج.  -3

 

وقت الانجاز المخطط وقت الانجاز الفعلي وقت الانتظار

)ساعة( )ساعة( )ساعة(

15 ساعة مبكر 24 9 0 1

3 ساعات متأخر 16 19 9 2

12 ساعة مبكر 32 20 14 3

21 ساعة مكر 32 11 1 4

5 ساعات مبكر 16 11 3 5

الانحرافالاعمال

الوقت الضائع )ساعة( مراكز الانتاج

5 A

8 B

4 C

17 المجموع
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 نسبة الوقت الض ئع

  مراك  الانت ج ( ÷= ) مج الوقت الض ئع        
 
 100 ×مج الاوق ت المت حة ف

       ( =17÷60 )×100  =28.3.% 

 نسبة الاست دام 

  مراك  الانت ج(÷=)مج اوق ت المع لجة للأعم ل
 
 100 ×مج الاوق ت المت حةف

( =43÷60 )×100 =71.7.% 

ي الجدول  (:4 ل)م 
, Cيت من بيانات عن اربعة اعمال وثلاثة مراكز انتاج  الائر

B ,A( سا6، وقد قدر الزمن اللازم الانتظار والحركة بير  مراكز الانتاج م ) .عات

 .( ساعات8. علما ان يوم العمل )(4,3,2,1 )وكان تتابع الاعمال الاربعة كما يلىي 

 

ي سيتأخر عن  اعدا خارطة كانت للأعمال الاربعة و  المطلوب: 
تحديد الاعمال التر

حة لتجنب التأخير     ؟مواعيد التسليم او الاستحقاق ؟ وما هي الحلول المقير

( المحدد بالسؤال 4,3,2,1 موجب التتابع)ب جدولة الاعمال حسب خارطة كانت و 

ي الجدول )كما و 
 
 (:9-8مبير  ف

 

 

 

 

تاري    خ الاستحقاق او 

التسليم )يوم(

ي مراكز 
ن
وقت المعالجة ف

الانتاج
الاعمال

3 C4,B1,A2 1

2 A2,C4 2

2 A2,B4 3

3 C3,A2,B4 4
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 (9-8الجدول )

 جدولة الاعمال حسب خارطة كانت

 

يت ح بان العمل الرابع سيتأخر عن مواعيد التسليم لأنه  (9-8) الجدولمن         

ي حير  ان تاري    خ استحقاقه بعد ) ,( ساعة عمل25يحتاج الى )
 
( 24أي بعد )( ايام 3ف

 .( ساعات8ساعة على اعتبار ان يوم العمل )

ي هذه حالة          
 
استخدام اسلوم المحاكاة ولغرض حل هذه المشكلة ممكن ف

(Simulation) من خلال التحكم بالأولويات الاعمال الخمسة حيث يوجد

ي  120( =5×4×3×2×1)
 
تقديم العمل   حالةاحتمال لتغيير اولويات هذه الاعمال. ف

كما موضح و   (3,  4, 2, 1واصبح التتابع ) الرابع وأعطاه اولوية على العمل التالث

ي الجدول 
 
ي اليوم التالث بساعة واحدة بشكل  .(10-8)ف

 
فسيتم انجاز العمل الرابع ف

 اما العمل التالث فسيتم ان انجاز بموعد استحقاقه.  ,مبكر عن تاري    خ استحقاقه

 (10-8الجدول )

 

25 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

A

1 B

C

الماكنة

ساعات العمل

1234

34

214

25 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

A

1 B

C

الماكنة 

214

1243

43

ساعات العمل 
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ي حالة  ان الع        
 
ي اية الصعوبة خصوصا ف

 
مل على تلك الاحتمالات يدويا امر ف

ي هذا 
 
ة عدد الاعمال المراد جدولتها ,للك تستخدم برامج الكومبيوتر خاصة ف كير

 المجال لتحديد الاحتمال المناسب باشع وقت ممكن . 

ي       
ي الامتلة السابقة حالات الجدولة لمجموعة من الاعمال التر

 
يتم  لقد تناولنا ف

ي بعض الاحيان قد يكون وقت 
 
جدولتها وفق قواعد جدولة معلومة, الا انه ف

الوصول لبعض الاوامر اثناء عملية التنفيذ وباوقات مختلفة, مما يتطلب جدولتها 

بموجب تواري    خ وصولها , اي بموجب قاعدة ما يرد مبكرا يعالج اولا , الا انه قد 

ي وقت واحد مما يستلزم يصادف تزامن الوصول اثناء عملية التنف
 
يذ لبعض الاوامر ف

ي المتال 
 
اعتماد قاعدة اخرى هي وقت المعالجة الاقض . ونستعرض هذه الحالة ف

 : ي
 الائر

واربعة محطات يت من بيانات عن اربعة اعمال  (10-8) الجدول :(5الم  ل )

(D,C,B,A)  .ي كل محطة
 
 ووقت وصول لتلك الاعمال ووقت المعالجة ف

 

 عداد خارطة كانتا المطلوب: 

ي )
( يوم و كما موضح 120( ايام ولمدة )5يتم اعداد خارطة كانت وفق فاصل زمت 

ي الجدول )
 
 ( وحسب الخطوات الاتية: 11-8ف

 

 

وقت المعالجة)يوم( وقت الوصول من الان )يوم( الاعمال

C35, B20, A10 0 1

D15, C30, A20, B25 0 2

D10, B10 20 3

D20, C10,A15 30 4
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 (11-8الجدول )

 

ي على المحطة ) -1
( على التوالىي لكون B( و )Aيتم البدأ بجدولة العملير  الاول والتائ 

 مال. المحطتير  غير مشغولتير  باي من الاع 

ي نهاية اليوم ) -2
 
ي الانتظار A( سيتم اكمال العمل الاول على المحطة )10ف

 
( ويبعر ف

. Bلان المحطة ) ي
 ( مشغولة بالعمل التائ 

ي نهاية اليوم ) -3
 
( يبعر الحال على ما هو عليه نتيجة عدم وصول اعمال 15ف

 جديد. 

ي نهاية اليوم ) -4
 
ي الانتظار م20ف

 
ع العمل الاول عند ( يصل العمل التالث ويبعر ف

. Bالمحطة ) ي
 ( لكونها ما زالت مشغولة التائ 

ي نهاي  ة الي  وم ) -5
 
ي ع  لى المحط  ة )25ف

وتص  بح ج  اهزة   (B( س  يم انج  از العم  ل الت  ائ 

لاس  تقبال واح   د م  ن العمل   ير  الاول او التال   ث. ولك  ون وق   ت المعالج  ة للعم   ل التال   ث 

ي 20وهو اق ل م ن وق ت المعالج ة للعم ل الاول )ايام ( 10)
 
( ي وم ي تم اعط اءه اولوي ة ف

ي 
ي نف  س الوق  ت يك  ون العم  ل الت  ائ 

 
عملي  ة التنفي  ذ ويس  تمر العم  ل الاول بالانتظ  ار . وف

ة الى المحطة )Bقد تم انجازه على المحطة ) ( لكونها غير مشغولة. A( وينتقل مباشر

ي نهاي    ة الي    وم ) -6
 
ي الانتظ    ار عن    د المحط    ة )30ف

 
( A( سيص    ل العم    ل الراب    ع وي    بعر ف

.                                                                        لك ي
ونه                                                                                                   ا مش                                                                                                   غولة بالعم                                                                                                   ل الت                                                                                                   ائ 

ي نهاي   ة الي   وم ) -7
 
ي المحط   ة )35ف

 
( وتص   بح ج    اهزة B( س   يتم اكم   ال العم    ل التال   ث ف

الزمن 

120 115 110 105 100 95 90 85 80 75 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 15 10 5 ماكنة

A

B

C

D

1

يوم

124

231

24

24 3
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وتبدا المعالجة على العمل الاول على تلك المحطة, ويبعر لدينا العمل الرابع مستمرا 

ي الا 
 
 (.Aنتظار  عند المحطة )ف

ي نهاية اليوم ) -8
 
.  ( يستمر الحال على40ف  ما هو عليه دون تغير

ي  -9
 
ي وينقل A( تكون المحطة )45نهاية اليوم )  ف

( قد اكملت انجاز العمل التائ 

ة الى المحطة ) ي نفس الوقت تبدا المعالجة للعمل الرابع على المحطة Cمباشر
 
(, و ف

(A.) 

ي نهاية اليوم -10
 
( وينتقل الى B( يتم اكمال العمل الاول عند المحطة )55) ف

ي الانتظار.   (Cالمحطة )
 
 ويبعر ف

ي نهاية اليوم ) -11
 
( وينتقل الى A( يتم اكمال العمل الرابع على المحطة )60ف

ي المحطة )  (Cالمحطة )
 
ي الانتظار مع العمل الاول ف

 
لكونها لازالت ( Cويبعر ف

ي مشغولة بمعالجة العمل التا
لما تبعر  ( غير مستغلتير  B( و )A, وتكون المحطتير  )ئ 

 من وقت الجدولة بسبب عدم وجود اعمال يمكن معالجة عليهما. 

ي نهاية اليوم ) -12
 
( جاهزة بعد انجازها المعالجة على C( تصبح المحطة )75ف

ي الانتظار هما العمل الاول 
 
ي هذه المحطة هنالك عملان ف

 
ي , ولكون ف

العمل التائ 

ات السابقة, يتم المفاضلة بينهما ويجدول العمل الرابع لكون وقت والر  ابع من الفير

 المعالجة له اقل من وقت المعالجة للعمل الاول. 

ي نهاية اليوم ) -13
 
,  (C( يتم اكمال المعالجة على العمل الرابع على المحطة )85ف

تقل الى المحطة وتصبح المحطة جاهزة لاستقبال العمل الاول, اما العمل الرابع فين

(D . ي
ي الانتظار لان المحطة لازالت مشغولة بمعالجة العمل التائ 

 
 ( ويبعر ف

ي  -14
 
ي على المحطة )90نهاية اليوم )  ف

( و تبداء D( سيتم الانتهاء من العمل التائ 

 معالجة العمل الرابع . 

ي  -15
 
وتبعر ( D( سيتم اكمال معالجة العمل الرابع على المحطة )110نهاية اليوم ) ف

 غير مستغلة لما تبعر من وقت الجدولة. 
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ي  -16
 
ة للعمل الاول على المحطة 120نهاية اليوم يوم ) ف ( يتم اكمال المرحلة الاخير

(C .وتكون جميع الاعمال قد جدولتها بشكل كامل ) 

وعلى ضوء الشكل اعلاه يمكن حسام اوقات الانتظار للاعمال الاربعة وتواري    خ 

: انجازها ومستوى الاستخ ي
ي الجدول الائر

 
 دام لمحطات العمل وكما مبير  ف

 

 : تق رير واس ليب التحميل 8-3

كة لادارةل تتيحتعد تقارير التحميل اداة        ي الاختناقات  الشر
تشخيص ظاهرئر

(Bottleneck( والوقت العاطل )Idle time ان ظاهرة الوقت العاطل تتبلور .)

الانتاج اقل من الطاقة المتاحة لمركز  عندما تكون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر 

ي حالة العكس
 
ي حير  تتكون ظاهرة الاختناقات ف

 
أي ان الطاقة المتاحة  ,الانتاج. ف

لمركز الانتاج تكون اقل من الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج. ان ظاهرة 

ي الاعتقاد الخاOverloadالاختناقات والمتمتل بالعبء العالىي )
 
طى  ( سببها يكمن ف

ي مراكز الانتاج من 
 
ي العمل على رفع  مستوى الاستخدام ف

 
لدى بعض الادارات ف

ك لخلال زيادة الاعمال المضح بها دون الاخذ بنظر الاعتبار الطاقة المتاحة لت

المراكز. ان هذا الاعتقاد يقود الى تحويل هذه الاوامر الى عمل تحت الصنع، وثم 

كةال  عف قدرة مما ي ,هازياد المهل الزمنية اللازمة  نجاز  اماتها  شر على الوفاء بالير 

 امام العملاء. 

مستوى الاستخدام 

)يوم(
المحطات

تاري    خ الاكمال من الان 

)يوم(

وقت الانتظار 

)يوم(
الاعمال

75 A 120 55 1

65 B 90 0 2

45 C 45 25 3

75 D 110 65 4
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 توجد نوعير  من اساليب التحميل هما: 

 ( Infinite Loadingاولا: اسلوب التحميل غتر المحدو  )

جدولة الاعمال الى الخلف) اي البدء بعملية التحميل  يقوم هذا الاسلوم على      

الجدولة الى الامام ) اي  ديد تاري    خ الاطلاق ( اوحمن تاري    خ الاستحقاق وصولا الى ت

البدء بعملية التحميل من تاري    خ الاطلاق وصولا الى تحديد تاري    خ الاستحقاق 

حيث يتم تحميل محطات بكامل الاعباء دون الاخذ بنظر الاعتبار الطاقة  ,الفعلىي (

ي لالمتاحة لت
 
ي بعض الايام تحميل عالىي وف

 
ايام اخرى ك المحطات ، لذلك سيظهر ف

 وقت عاطل. 

 (finite Loadingثانيا: اسلوم التحميل المحدود )

العمل  ءيتم توزي    ع عب اذ هو عملية جدولة الاعمال الى الخلف او الامام       

حسب الطاقة المتاح لمحطات العمل, اي ان العمل الذي يتطلب انجازه اكير من 

ي المحطة ي
 
ولتوضيح اسلوم . يوم التالىي م ترحيله الى التساعات العمل المتاحة ف

: غير المحدود نورد المتال المحدود و التحميل  ي
 الائر

ي الجدول  : 5م  ل
ي المحطات  الائر

 
يبير  الاعمال ووقت المعالجة) بالساعة( ف

وقت الاعداد  ( ساعات و8وتواري    خ الاستحقاق ) بالأيام( مع العلم ان يوم العمل )

اض ان تتابع الاعمال   ( ساعة. 4)والحركة والانتظار للأعمال بير  المحطات  وبافير

.  3, 2, 1هو   على التوالىي

 

تاري    خ الاستحقاق او التسليم 

)يوم(
ي مراكز الانتاج

ن
وقت المعالجة ف الاعمال

3 B/3, A/2, C/4 1

2 A/4, C/6 2

2 B/4. A/5 3
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ي  الاعمالجدولة  -1 المطلوب:  ي  التحميل غير المحدود  اعلاه باستخدام اسلوئ 
 
ف

ي الجدولة الى الخلف والى الامام. 
 حالتر

ي حالة الجدولة الى الخلف  -1
 
 ف

 ت ريــــخ الاستحق ق                                                              جدولة العمل الاول                  

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

 الاول

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

  
 
 ال   

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

 ال  ل 

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

وقت        

المع لجة 

س عة  3

  
 
 ف

 المحطة

A 

س عة وقت  4

الاعدا  

 وانتظ ر 

 والحركة

وقت 

المعالجة 

ساعة  3

ي 
 
 ف

 المحطة

B 

س عة وقت  4

الاعدا  

وانتظ ر 

 والحركة

وقت المعالجة 

ي  4
 
 ساعة ف

 C المحطة

                                      
 
 ت ريــــخ الاستحق ق                                       جدولة  العمل  ال   

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

 الاول

  اليوم س ع ت ال
 
عمل ف

  
 
 ال   

  اليوم
 
 س ع ت العمل ف

 ال  ل 

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

س عة  6وقت المع لجة   

  
 
 C المحطة  ف

س عة وقت  4

الاعدا  وانتظ ر 

 والحركة

 4وقت المع لجة 

  س عة 
 
 المحطة ف

A 

        

 ت ريــــخ الاستحق ق                                          جدولة  العمل  ال  ل                            

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

 الاول

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

  
 
 ال   

  اليوم 
 
س ع ت العمل ف

 ال  ل 

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

وقت     

 4المع لجة 

  س عة 
 
ف

 B المحطة

س عة وقت  4

الاعدا  وانتظ ر 

 لحركةوا

 5وقت المع لجة 

  س عة 
 
 A المحطة  ف

        

 (8-1الشكل )

 جدولة الاعباء لاوامر الانتاج
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  يتم تحويل تواري    خ الاستحقاق الى ساعات اي ان العمل الاول سيكون

ي  8× ايام  3ساعة ) 24تاري    خ استحقاقه بعد 
 ساعات ( والعمل التائ 

 ساعات (.  8× يوم  2ساعة ) 16 دبع ما يصبح تاري    خ استحقاقه والتالث

  رسم مسار توقيتات التحميل لكل عمل ابتداء من تاري    خ الاستحقاق للعمل

ي الشكل )
 
ي والتالث كما موضح ف

 (.8-1الاول اولا ومن ثم التائ 

ي المحطة )4يتم تحميل العمل الاول م )       
 
ي اليوم التالث ف

 
( ثم C( ساعات ف

( Bد و الحركة والانتظار بير  المحطتير  )ساعات هي وقت الاعدا 4العودة الى الوراء 

ي المحطة )3( ومن يحمل العمل الاول م )Cو )
 
ي ف

( B( ساعات من اليوم التائ 

( ساعات هي وقت الاعداد و الحركة والانتظار بير  المحطتير  4ونعود الى الوراء )

(B( و )A ي
 
ي وساعة اخرى ف

ي اليوم التائ 
 
( ومن ثم يحمل العمل الاول ساعة واحدة ف

ي من  خلال Aاليوم الاول على المحطة )
( وبنفس الطريقة يتم تحميل العمل التائ 

ي المحطة )
(, وكما A( ومن ثم المحطة  )Cالجدولة الى الخلف ابتداء من اليوم التائ 

 ان العمل التالث يجدول بالطريقة ذاتها. 

بعد الانتهاء من عملية التحميل يصبح تحديد نقاط الاختناق سهل حيث 

ي الشكل )يت ح 
 
ي جميع ايام ا وقت ضائع ميوجد فيه (C,Bير  )( ان المحطات2-8ف

 
ف

ي Aما المحطة )العمل التلاث, ا
ي اليوم التائ 

 
ي من اختناق ف

ولديها وقت ضائع ( تعائ 

ي اليومير  الاول والتالث
 
ي او تجزئة حجم ف

 
, ويمكن معالجته من خلال العمل الاضاف

ي 
ها من الاساليب المتاحة التر ي التخطيط الاجمالىي . الدفعة وغير

 
  تم التطرق اليها ف

ي         
 
ي حالة اعتماد اسلوم التحميل المحدود فيتم انجاز العمل التالث ف

 
اما ف

ي بمقدار )Aالمحطة )
( ساعة يتم ترحيلها الى اليوم 2( ساعات و )3( على اليوم التائ 

ي الشكل )
 
يتاخر انجازه عن (. وبالتالىي فان العمل التالث س3-8التالث وكما موضح ف

 تاري    خ استحقاقه الى اليوم التالث. 
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 ساعات التحميلعدد   

12     12     12    

عمل   11

 ال  ل 

 11    11    

10   10    10    

9   9    9    

8  

 

 

 وقت

 ض ئع

 

 

 

 وقت

 ض ئع

8  

 وقت

 ض ئع

 

 وقت

 ض ئع

 

 وقت

 ض ئع

 وقت 8

 ض ئع

 

 

 وقت

 ض ئع

 

 وقت

  ض ئع

7 7 7 

عمل  6 6 6

  
عمل  5 ال    

   
 ال    

5 5 

عمل  4 4

ال  ل

 ث

عمل  4

عمل  3 3 الاول

 الاول

3 

2 2 2 

عمل  1

 الاول

عمل 

 الاول

1 1  

   الاول اليوم
   الاول اليوم ال  ل  ال    

   الاول اليوم ال  ل  ال    
 ال  ل  ال    

 Cمحطة                                   Bمحطة                                 Aمحطة     

 (2-8)الشكل 
 أسلوم التحميل غير المحدود الجدولة الى الخلف باعتماد 

 

 عدد ساعات التحميل

8  

 

وقت 

 ضائع

العمل 

3 

 

 

وقت 

 ضائع

 8  

وقت 

 ضائع

 

وقت 

 ضائع

 

وقت 

 عضائ

وقت  8 

 ضائع

 

وقت 

 ضائع

 

وقت 

 ضائع 

7 7 7 

عمل ال 6 6 6

عمل ال 5 2

2 

5 5 

عمل ال 4 4

3 

عمل ال 4

عمل ال 3 3 1

1 

3 

العمل  2

  3ا

2 2 

عمل ال 1

1 

عمل ال

1 

1 1 

   الاول اليوم
   ولالا  اليوم ال  ل  ال    

   الاول اليوم ال  ل  ال    
 ال  ل  ال    

 Cمحطة                                   Bمحطة                                 Aمحطة     

 (3-8الشكل )
 جدولة الاعمال على المحطات بأسلوم التحميل المحدود
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  ح لة الجدولة الى الام م -2
 
 ف

تحميل لكل عمل ابتداء من تاري    خ الاستحقاق للعمل رسم مسار توقيتات اليتم        

ي الشكل
 
ي والتالث كما موضح ف

(.اذ يحتاج العمل الاول الى 4-8)الاول  ومن ثم التائ 

ي المحطة )2)
 
( وقت الاعداد والنتظار والنقل الى المحطة 4( , ومن ثم )A( ساعة ف

(B( وبعد ذلك يتطلب وقت معالجة , )( ساعات عند المحطة )3B ,)( 4تتبعة )

ا )C) وقت الاعداد والنتظار والنقل الى المحطةساعات  ( ساعات معالجة 4(, واخير

ي المحطة )
 
ي والتالث. (Cف

 . وبنفس الطريقة تتم جدولة العملير  التائ 

 جدولة العمل الاول  

  اليوم الاول
 
  اليوم  س ع ت العمل ف

 
  س ع ت العمل ف

 
  اليوم  ال   

 
 ال  ل س ع ت العمل ف

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

وقت 

 2المع لجة 

  س عة 
 
 ف

 Aالمحطة 

س عة وقت  4

الاعدا  وانتظ ر 

 والحركة

وقت 

 3المعالجة 

في ساعة 

  B المحطة 

ساعة وقت  4

الاعداد وانتظار 

 والحركة

 4وقت المعالجة 

  Cفي المحطة ساعة 

       

ي 
 جدولة العمل التائ 

  
 
  اليوم  اليوم الاولس ع ت العمل ف

 
  س ع ت العمل ف

 
  اليوم  ال   

 
 ال  ل س ع ت العمل ف

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

   6وقت المع لجة 
 
 س عة ف

 C  المحطة

س عة وقت  4

الاعدا  وانتظ ر 

 والحركة

 4وقت المعالجة 

 ساعة في

 A المحطة

          

 جدولة العمل االتالث 

  اليوم الاولس ع ت 
 
  اليوم  العمل ف

 
  س ع ت العمل ف

 
  اليوم  ال   

 
 ال  ل س ع ت العمل ف

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 

 4وقت المع لجة 

  المحطة س عة 
 
ف

B   

س عة وقت  4

الاعدا  وانتظ ر 

 والحركة

ساعة  5وقت المعالجة 

    Aي  المحطة ف

           

 (4-8الشكل )

 الجدولة الى الامام  لاعمال على المحطات باعتماد أسلوم التحميل غير المحدود
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اذ ان  ( ,5-8اعداد تقرير التحميل غير المحدود وكما موضح بالشكل )          

ي والمحطة )Aالمحطة )
ي اليوم التائ 

 
ي اليوم الاول تعانيان من عبء عال C( ف

 
( ف

ي ب
 
ي حير  ف

 
( Bقية الايام هناك وقت ضائع, اما المحطة )مقارنة مع الطاقة المتاحة, ف

ي جميع ايام العمل. 
 
ي من وقت ضائع ف

 تعائ 

 عدد ساعات التحميل

 

  (C) محطةال                        (B)محطةال                     (A)المحطة            

 (5-8الشكل )

 يل غير المحدودالجدولة لاعمال على المحطات الى الامام باعتماد أسلوم التحم

ي حالة استخدام اسلوم العبء المحدود فسيتم انجاز جزء من العمل        
 
اما ف

ي المحطة )
 
ي حير  تجري Aالتالث ف

 
( وبمقدار ساعة واحدة الى اليوم التالث, ف

ي المحطة )
 
ي ف

( وبمقدار ساعة واحدة من اليوم الاول الى اليوم Cتسوية العمل التائ 

. وكما يلاحظ من  ي
( فان العمل التالث ستاخر عن موعد استحاقه 6-8الشكل )التائ 

 الى اليوم التالث. 

12 12 12

11 11 11

10 10 10

9 9 9

8 8 8

العمل

ي
ن
 الثان

7 7
العمل 

الثالث
7

6 6 6

5 5 5

4 4 4

3 3 3

2 2 2

العمل

 الاول
1

العمل 

الاول
1 1

الثالث الثاني الاول اليوم الثالث الثاني الاول اليوم الثالث الثاني الاول اليوم

العمل 

الاول

العمل 

ي
ن
العملالثان

 الاول

العمل 

الثالث

العمل

 الاول
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 عدد ساعات التحميل

 

  (C) محطةال                        (B)محطةال                     (A)المحطة              

 (6-8الشكل )

 دالجدولة لاعمال على المحطات الى الامام باعتماد أسلوم التحميل المحدو 

 ( Theory of Constraints: نظرية القيو  ) 8-4

 اولا: مفهوم نظرية القيو  

( هي احد الاساليب TOC) Theory Of Constraintsتعد نظرية القيود       

ي ككل  ي اتخذت منهجية معالجة عملية التدفق خلال النظام الانتاج 
الادارية التر

يلية وانتهاء بعملية التوزي    ع ابتداء من مرحلة التجهير  مرورا بالعمليات التحو 

 .  المنتجات النهائية للمستهلكير 

ي قام بها       
ي ظهور نظرية القيود للجهود البحتية التر

 
لكاتب ايعود الف ل ف

(Eilyaho Goldrattي كتابه "الهدف". فقد اكد
 
على ان الهدف الاساشي  ( ف

كاتل كاذ ان ال ,الاعمال هو تحقيق الارباح وصناعة الاموال شر ي لا تحقق  اتشر
التر

ها الافلا  والاختفاء من بيئة الاعمال. لقد لاحظ   )الهدف اعلاه سيكون مصير

12 12 12

11 11 11

10 10 10

9 9 9

8 8 8

العمل 

ي
ن
الثان

7 7
العمل 

الثالث
7

6 6 6

5 5 5

4 4 4

3 3 3

العمل 

ي
ن
الثان

2 2 2

العمل 

الاول
1

العمل 

الاول
1

العمل 

الثالث
1

الثالث الثاني الاول اليوم الثالث الثاني الاول اليوم الثالث الثاني الاول اليوم

العمل 

الثالث

العمل 

الاول
العمل 

الاول

العمل 

ي
ن
العمل الثان

الاول
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Goldratt  )ي ظهور نقاط الاختناق  الذي كان مهتما بمشاكل الجدولة والمتمتلة
 
ف

(Bottlenecks( ي محطات العمل على شكل اعمال تحت التشغيل
 
 Work in( ف

process), ي تع
ي هذه الاختناقات التر

ي , والتر ي النظام الانتاج 
 
لن د احد القيود ف

ي الوقت الحاض  او المستقبل. ت
 
ي زيادة المبيعات وبالتالىي تحقيق الارباح ف

 
ساهم ف

ات التقليدية متل تقليل الكلف ورفع مستوى  ,ان نظرية القيود تعتي  جميع المتغير

ام بمواعيد التسليم ما هي الا  ,الاستخدام ، وتحسير  الانتاجية والجودة والالير 

 وسائل لبلوغ الهدف الاساشي والمتمتل بتكوين الاموال. 

ي مجال محاسبة الكلف والمحاسبة       
 
لقد جاءت نظرية القيود بمفاهيم جديدة ف

ات متل المخرجات والمخزون وتكاليف الانتاج وفقا لرؤيا  الادارية فيما يخص مؤشر

ات.   تختلف عن النظرة التقليدية لتلك المؤشر

ي  ان -1
 
المخرجات هي عبارة عن المبيعات بعد طرح قيمة المواد الاولية الداخلة ف

صناعة الوحدات المباعة لان الانتاج ليس هدف بحد ذاته ، وإنما ما يباع منه هو 

ي تكوين الاموال. ومن هنا اذا وجدت موارد اضافية )طاقة اضافية( 
 
الذي يساهم ف

ي ايج
 
اد اسواق جديدة وبالتالىي زيادة يجب ان توجه لمساعدة قسم المبيعات ف

ي  ي النظام الانتاج 
 
المبيعات. او استتمار تلك الموارد وتوجيهها الى نقاط الاختناق ف

 لتشي    ع العملية الانتاجية  وضمان انسيابية تدفق المنتوج بير  مراكز الانتاج. 

 ان المخزون بموجب نظرية القيود يمتل قيمة المواد الاولية المراد استخدامها  -2

ي 
 
لغرض انتاج الوحدات المباعة. اما قيمة العمل ونفقات الانتاج الاخرى فتدخل ف

رة. ان منطق نظرية القيود يقوم على اسا  من الخطأ  تكاليف الانتاج غير المي 

ها باستتناء  تحميل الوحدات المخزون مصاريف الانتاج من اجور واندثارات وغير

اض بيعه لاحقا يمتل قيمة المواد الاولية. فالمخزون الموجود  فعلا وعلى افير

ي الوقت الحاض  ولا يتحول الى مال الا بعد عملية بيعه )باستتناء 
 
رأسمال مجمد ف

 مخزون الامان عند محطات الاختناق(. 
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( ان تكاليف الانتاج عبارة عن النفقات المضفة لتحويل Goldrattويرى ) -3 

 المواد الاولية الى منتجات مباعة. 

ي تتمتل بالاختناقات ان       
نظرية القيود تسلط ال وء على مشاكل الجدولة التر

والوقت العاطل. وبموجب النظرية فان نقاط الاختناقات يجب اعادة جدولتها من 

خلال مجموعة من الاساليب متل تقليص وقت الاعداد للمكائن لتخفيض وقت 

 ,لاقسام او محطات العملع عملية انتقال وحركة اوامر الانتاج بير  اي    الانتظار ولتش 

ي يوجد فيها وقت ضائع او  او من خلال 
ي المحطات التر

 
التحكم بموارد الانتاج ف

ي زيادة 
 
 المتاحة مقارنة بالطاقة اللازمة للانتاج ونقل تلك الموارد الى  الطاقةف

ي من الاختناقات. ا
ي تعائ 

 لمحطات العمل التر

ي محطا      
 
ت العمل هو عبارة عن طاقة ان وجود الوقت ال ائع او العاطل ف

ي حالة 
 
ي تلك المحطات ف

 
ي زيادة مستوى الاستخدام ف

 
فائ ة. يجب ان لا يستغل ف

ك الوحدات لأنها ستتحول الى مخزون وليس الى مبيعات. لعدم وجود حاجة لت

ي 
 
فمن الاف ل عدم استخدام تلك الطاقة و توجيها الى نقاط الاختناقات ف

ب العاملير  للحصول على مهارات متنوعة او المحطات الاخرى من خلال تدري

 استخدام مكائن متعددة الاستخدام. 

ي النظام القيود تاسيسا على ما تقدم فان نظرية        
 
تعد اسلوم لادارة القيود ف

ي يهدف  كةالى تعظيم مالانتاج  .ويمكن تعريف نظرية القيود على انها بيعات الشر

ي النظام والعمل على التخلص من تلك فلسفة ادارية قائمة على تحديد القيود 
 
ف

ي تعظيم 
 
القيود ل مان تدفق كفؤ عي  سلسة التجهير  المكونة للنظام بما يساهم  ف

ي بيئة 
 
الارباح وبالتالىي تعزيز القدرة التنافسية للمنظمة وضمان استمراريتها ف

 الاعمال. 

ي كوحدة متكاملة مك       ون من مجموعة ان نظرية القيود تتعامل مع النظام الانتاج 

ابطة مع بع ها البعض من خلال سلسلة التجهير  ابتداء من  من الانشطة المير
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المجهزين مرورا بالأقسام الانتاجية والخدمية وانتهاء بتوزي    ع للسلع والخدمات الى 

ي تعيق عملية التدفق للمواد 
. وعلى الادارة البحث عن القيود التر المستهلكير 

ير  ثم العمل على ازالتها او التقليل من اثارها الغير والمعلومات خلال سلسلة التجه

 مرغوم بها. 

 ث ني  : فرضي ت نظرية القيو 

       : ي
 تستند نظرية القيود الى مجموعة من الفرضيات المنطقية المتمتلة بالائر

كةيكون الهدف الاساشي لأي  1- ي بيئة الاعمال هو خلق الاموال من  شر
 
عامله ف

اما الانشطة الاخرى المتعلقة بتحسير   ,تحقيق الارباح زيادة الميعات وخلال 

ها ما  ام بمواعيد التسليم ورفع الانتاجية ومستوى كفاءة الاداء وغير  
الجودة والالير

 .  هي الا وسائل لبلوغ الهدف الاساشي

ي تحقق الارباح تتمتل بقيمة المبيعات  -2
ي او المخرجات التر

ان الانجاز الحقيعر

ة )قيمة المواد الاوليةمطروحا منها الكلف ا العمل المباشر للوحدات  و  لمتغير

 المباعة(. 

يمتل المخزون بشكل عام استتمارات مجمدة وفقا لمنطق نظرية القيود  3-

ي الوحدات المباعة ومخزون الامان عند محطات 
 
باستتناء قيمة المواد الاولية ف

ي زيادة المبيعا ,الاختناق
 
ت وبالتالىي تحقيق لان هذه الاستتمارات لن تساهم ف

 الارباح. 

كة عادة ما يتواجد  -4 ي لاي شر ي التظام الانتاج 
 
قيد واحد على الاقل يعمل على ف

كةاعاقة ال ان القيد هو عبارة , من بلوغ هدفها الاساشي المتمتل بتحقيق الارباح شر

ء يحد من قدرة  ي
كاتاي شر ي بلوغها الى هدف الربحية. فمن غير  شر

 
الاعمال ف

ي ان 
كةتكون الالمنطعر ي هذه الحالة ستحقق الارباح  شر

 
خالية من القيود لأنها ف

, بمعت  اخر هنا حاجة دائمة للتطوير المستمر من خلال البحث بشكل غير محدود

 .عن القيود 



 
310 

كةتتعامل نظرية القيود مع ال 5- كنظام مكون من مجموعة من الانشطة   شر

بطة بع ها مع ضمن سلسلة تكون فيها مخرجات ن شاط معير  هي مدخلات المير

للنشاط الاحق. ان المخرجات النهائية للنظام ككل سوف تعتمد على مخرجات 

ي ان التشي    ع  ,اضعف حلقة او محطة عمل ضمن حلقات المكونة للنظام
وهذا يعت 

ي اطلاق اوامر الانتاج بدون معالج القيد المتمتل بمحطة الاختناق لن يؤدي الى 
 
ف

الى بقاء تلك الاوامر كمخزون على شكل اعمال تحت زيادة مخرجات النظام وانما 

 التشغيل عند محطات الاختناق. 

 ث ل  : ال طوات الاس سية لتنفيذ نظرية القيو   

( نسبة الى مكتشفها  Goldrattتسمى خطوات تنفيذ نظرية القيود بمنهجية )      

ي المنظمة
 
ي ككل ف ي التحسير  المستمر ولرفع كفاءة النظام الانتاج 

 
وتت من  ,ف

 (:7-8)المنهجية الخطوات أدناه والموضحة بالشكل 

 

  

 

 ادارة القيد       

 

 

 

 

                                                               

          

 

      
 رالعو ة الى ال طوة الاولى لغرض التطوي                                                           

 (7-8الشكل )

 الخطوات الاساسية لتطبيق نظرية القيود

 تحديد وتعريف القيد في النظام

القيد  تصفية كيفية وبيان تقرير

 القيد

 الأخرى الموارد ةكاف توجيه

 القيد على للتغلب واتخاد القرارات

 وتصفيته من القيد التخلص

 الانتقال الى القيد التالي
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كةالقيد او القيود عبارة عن محددات تعيق ال -: تحديد القيو  -1 كنظام متكامل   شر

ي تحقيق الاستخدام الامتل لمواردها. ان بيئة الانتاج على سبيل المتال قد تت من 
 
ف

ي عملية التصميم للمنتوج او العمليات
 
ي مهارات  قيود متنوعة كقيد ف

 
التحويلية او ف

ي بعض المحطات او الجودة العاملير  او الطاقة الانتاجية 
 
مما يولد نقاط اختناق ف

ي عملية التدفق للنظام  
 
ي محطات اخرى ، وبالتالىي فان الانسيابية ف

 
ووقت عاطل ف

ككل ستكون مختلة. وهذا الاختلال سوف لن يزيد من مخرجات النظام باعتبار ان 

بالحلقة الاضعف )طاقة المحطة الحرجة( سيكون هو طاقة النظام  القيد المتمتل

 .  الكلىي

 ويمكن تصنيف هذه القيود الى قيود مادية او غير المادية:      

 ي تتعلق بطاقة المتاحة  القيو  الم  ية
او ما يعرف بقيود طاقة الموارد والتر

ة ي توفر المواد الاولية او قيود بفير
 
التوريد او ما  للمكائن او قوة العمل او ف

اكمةيعرف بالمهل الزمنية  عندما تكون , (Cumulative Lead time) المير

ة التنافسية المنافسير   اطول بالمقارنة معهذه الاوقات  كة المير  تفقد الشر

ي الوقت المناسب, 
 
اماتها بالتسليم منتجاتها للزبائن ف ي الير 

 
او قيود تسويقية ف

كةاو قدرة المتل المحافظة على الزبائن الحالير   ي جذم عملاء جدد او  شر
 
ف

 خلق طلبات جديدة. 

  ي مقاومة قيو  غتر م  ية
 
وهي القيود المتعلقة بالجانب السلوكي للعاملير  ف

ي تعمل بموجبها ال
ي او السياسات التر

كةالتغير او تتمتل بالجانب الاجرائ   شر

ات ي  من حيث المرونة والقابلية على الاستجابة الشيعة لمواكب التغيير
 
ف

ذا النوع من القيود تتصف بصعوبة هبيئة ديناميكية كبيئة الاعمال. و 

 قياسها وتحديدها. 

ي من خلالها يتم تحقيق الاستخدام الاف ل للقيد او محطة  -2
تحديد الكيفية التر

ي ظل الامكانيات الحالية
 
اذا كان القيد متمتل بالمواد الاولية يجب العمل  ,الاختناق ف
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ي نسبة التلف المسموح بها. واذا كان على تجنب اي التأخير 
 
ي وصولها او زيادة ف

 
 ف

ي القيد 
 
ي تلك  بالطاقة المتاحة ف

 
محطة اختناق فلا بد من تجنب عطل المكائن ف

 المحطة من خلال تفعيل برامج الصيانة الوقائية. 

أي تعديل وضبط  ,كافة الموارد الأخرى لقرارات التغلب على القيد  توجيه -3

ي من الاختناق ) الانشطة الاخرى
ي لا تعائ 

ي النظام وفق معطيات Under loadالتر
 
( ف

لان كفاءة النظام ككل تحدد بكفاءة محطة القيد. ان التعديل  ,محطة الاختناق

يمكن ان يتم من خلال الاستفادة من الموارد الفائ ة وتوجيها الى محطة الاختناق 

ي الم
 
 .حطات ذات الوقت الفائضاو حتر لو تطلب الامر تقليل من شعة الانتاج ف

وتصفيته باستخدام ادوات ادارية فعال للقيد من خلال  الت لص من القيد -4 

ي النظام متل زيادة ساعات 
 
ي تمتل الحلقة الاضعف ف

ي المحطة التر
 
زيادة الاستتمار ف

ي اوقات 
 
العمل او قوة العمل او توفير مكائن ذات طاقة انتاجية اعلى او تعديل ف

ها. الاعداد للمكائ  ن الحالية وغير

التالىي ومن ثم العودة الى الخطورة رقم واحد للبحث عن الانتق ل الى القيد  -5  

ي التطوير المستمر لعمل 
 
ا من القيد الاول بما يساهم ف القيد جديد يكون اقل تأثير

 المنظمة. 

ي         ي النظام الانتاج 
 
مع  ينسجمبشكل مستمر ان تكرار عملية البحث عن القيود ف

 فانمطلقة وبالتالىي  زبونالمبدأ الاقتصادي الذي يؤكد على ان الحاجات لدى ال

 عملية التطوير لا تتوقف عند حدود معينة. 

 (  Drum- – Buffer Ropeرابع  : نموذج التوازن الدين ميك  ) 

تستند منهجية تطبيق نظرية القيود على اسا  ضمان انسيابية تدفق الاعمال       

ي خلق خلال محطات ا
 
ي بما يحقق اقص منفعة منه ف لعمل المكونة للنظام الانتاج 

 Drumالاموال )الارباح(. هذه المنهجية تعتمد ما يسمى نموذج التوازن الديناميكي )
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-- Buffer  Rope .)( منهجية تطبيق نموذج التوازن 8-8ويوضح الشكل )

 .  الديناميكي

              

  

 

 

 

 

 

 
 (8-8الشكل )

 نموذج التوازن الديناميكي  بيقمنهجية تط

ي يعمل بها القيد ومصطلح (Drum ) يعي  مصطلح     
 (Buffer) عن الشعة التر

يمتل شعة تكوين المخزون )على شكل وحدات او ساعات عمل( ل مان تشغيل 

ي حالة حدوث توقفات لأي سبب  
 
محطة العمل ذات الاختناق بطاقتها المتاحة ف

ها كان متل تأخر وصول المواد او  اما  ,عطلات المكائن او غيام العاملير  وغير

ي بير  شعة الاستخدام لموارد محطة القيد  (Rope) مصطلح
يقصد به التوازن الزمت 

ي ان الاستخدام الامتل للموارد وبغرض  ,والمخزون عند تلك المحطة
وهذا يعت 

 المواد الاولية

 المحطة الاولى

 المحطة الثانية

مخزون 

 

 المحطة الثالثة )مركز الاختناق(

 المحطة الرابعة

 المنتوج النهائي

سرعة تكوين 

 المخزون

Buffer 

سرعة 

استخدام 

 موارد القيد

Drum 

التزامن بين 

سرعة المورد 

المقيد 

 والمخزون

Rope 
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ي ككل يتطلب تفادي الاعطال او التوقفات  تعظيم المخرجات للنظام الانتاج 

ي تحدث للمحطات غير المقيدة السابقة للمحطة الاختناق. لذلك يتم العشو 
ائية التر

ي ل مان 
ي الموارد  استغلالالاحتفاظ بمخزون وقتر

 
( دون القيدالمحطة الاختناق )ف

   موارد المحطات الاخرى. ان تتأثر 

 (2016)الفتلاوي ,كريم: نظرية القيو   راسة ح لة ب ست دام  :م  ل

 صن عة الاحذية   ل 7التعريف معمل/  -1

ي اليوم علما ان 262مصصم لانتاج ) معمل لصناعة الاحذية       
 
( زوج احذية ف

( وحدة يوميا والطاقة الفعلية كما تعكسه سجلات المعمل 250الطاقة المخططة )

: من المعمل  تكونوي ( وحدة يوميا. 142)  ستة اقسام وهي

 

سجلات المعمل تعكس  %(. الا ان2المسموح بها ) تلفويعتمد قسم الجودة نسبة 

ي قسم القصال )
 
%(وقسم 15%( وقسم الخياطة )6نسب التلف الفعلية ف

 %(.2الجر)

ي الشكل 
( او ما تعرف Flow Process Chartيبير  مخطط تدفق العملية ) الائر

ي   .  لعملية الانتاجبخريطة المسار التكنولوج 

 

 

 

 

الخدمات الجودة السحب الخياطة الفصال الادارة القسم

2 5 37 29 11 5
عدد 

العمال

 قسم الخياطة البستاية قسم الفصال مخزن المواد الاولية 

مخزن المنتجات 

 النهائية

 فحص

 فحص

 فحص

 التعبئة والتغليف
قسم السحب لتصنيع 

 المنتوج النهائي
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ي قسم الفصالرة تعكس وثائق المعمل بان وقت الدو       
 
ي , و( دقيقة9.1)  ف

 
ف

ي قسم ا20.9) قسم الخياطة
 
, اي ان المهل ( دقيقة76.1و ) لسحب( دقيقة ف

  ( دقيقة. 105.8الزمنية لانتاج زوج احذية يساو )

ي اليوم ب منها ( 7يعمل المعمل بواقع )     
 
دقيقة )التوقفات  120 ساعات ف

ي بداية العمل   30المخططة مقسمة 
 
احة  و   30دقيقة ف ي  60دقيقة اسير

 
دقيقة ف

 نهاية اليوم (. 

  عتم   نظرية القيو بكف ءة النظ م الانت ج     خطوات تحسير   -2

  ي ي النظام الانتاج 
 
 تحديد وتعريف القيد ف

ات على وجودها, وي      عد مستوى ولغرض تحديد القيود لابد من وجود مؤشر

لخطة الانتاج من المعايير  علية()الفاالاستخدام ومستوى الكفاءة  ونسب الانجاز

ي ككل للمعمل ي تعكس كفاءة النظام الانتاج 
  .الكمية التر

%( 54يؤشر الى ان مستوى الاستخدام )( 12-8)وعلى ضوء ما تقدم فان الجدول 

ي حير  مستوى الانجاز للخطة الانتاجية بلغ )55ومستوى الكفاءة )
 
 %(.50%( ف

ي ال
 
ات تعكس ضعف الاداء ف ي للمعمل . وهذه المؤشر  نظام الانتاج 

 (12-8الجدول )

 مستويات الاستخدام والكفاءة والانجاز لمعمل

 

ي البحث عن المشكلة         
 
ي دور الادارة ف

من خلال تتبع سير العملية وهنا يائر

ات المتعلقة وقت العمل المتاح و حجم الانتاج الكلىي وعدد الانتاجية  وتحديد مؤشر

ي الجدول ) الوحدات المعابة  والانتاج
 
ي اليوم وكما هو موضح ف

 
 (.13-8الصالح ف

   التوقف ت  120 –عد  العم ل( × . 60 × 7وقت العمل المت ح ب ليوم= ) -

مستوى 

الكفاءة

%

50 55 54 250 142 257 262

الطاقة 

المتاحة 

زوج

الطاقة 

التصميمية 

زوج

مستوى 

الاستخدام 

%

اطاقة 

المخططة 

زوج

الطاقة 

الفعلية 

زوج

مستوى 

الانجاز    

% 
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 /وقت الدورةوقت العمل المت ح ب ليومحجم الانت ج الكل  للقسم ب ليوم= -

  القسم = حجم الانت ج الكل  ب ليوم  -
 
 نسبة التلف فيه  ×الوحدات المع بة ف

  القسم= حجم الانت ج الكل  ب ليوم  -
 
 الوحدات المع بة فيه -الانت ج الص لح ف

 (13-8الجدول )
 سير تدفق العملية الانتاجية

 

ي عدم انتظام تدفق المواد بير   ان          
 
ي للمعمل يتمتل ف ي النظام الانتاج 

 
القيد ف

حت التشغيل بير  الاقسام الانتاجية وبالتالىي ظهور الوقت ال ائع وتراكم العمل ت

ي الاقسام وكما موضح 
 
 . (9-8) الشكلف

 قسم الفص ل                                  قسم ال ي طة                                         قسم السحب                        

  المدخلات                                                                                                             الم رج ت     

 ( 1696الوقت الض ئع )                 عمل تحت التشغيل             زوج      142    

    ( زوج يومي                        قيقة عمل يومي 198)                                      

 (9-8الشكل )

ي للمعمل الوقت  ال ائع والعمل تحت التشغيل للنظام الانتاج 

ي 340قسم الفصال سينتج خلال اليوم )       
 
( زوج ويدفعها الى قسم الخياطة . ف

ي 359حير  ان قسم الخياطة يستطيع انتاج )
 
( زوج, وبالنتيجة يظهر الوقت ضائع ف

ام قسم الخياطة بسبب عدد الوحدات المنتجة من قسم الفصال, ويمكن حس

ي قسم الخياطة كما يلىي : 
 
 الوقت ال ائع ف

 الوقت اللازم للإنت ج ب ليوم  –= الوقت المت ح للإنت ج ب ليوم يومي الوقت الض ئع 

وقت الدورة

دقيقة

340 22 6% 362 3300 11 300 9.1 الفصال

359 63 15% 422 8700 29 300 20.6 الخياطة

142 3 2% 145 11100 37 300 76.1 السحب

77 105.8 المجموع

وقت العمل 

باليوم
القسم

الانتاج الصالح 

باليوم

الوحدات 

المعابة

نسبة 

التلف

الانتاج الكلي 

اليومي

الوقت المتاح 

لإنتاج باليوم

عدد 

العمال

340 

زوج 

 يوميا

359 

زوج 

 يوميا

142 

زوج 

 يوميا
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 دقيقة (  20.6×زوج 340) –دقيقة عمل يوميا  8700=                                

        .دقيقة عمل يوميا 1696=                                

اكم امام  قسم السحب يكون بسبب   (WIP)اما العمل تحت الصنع        الذي يير

ي حير  قسم 340كون عدد الوحدات الواصلة من قسم الخياطة )
 
( زوج يوميا, ف

السحب لن يستطيع معالجة جميع هذه الوحدات لان طاقته الانتاجية اليومي 

المتبقية كعمل تحت التشغيل ( زوج باليوم. وبالتالىي تظهر الوحدات 142تساوي )

 :  امام القسم . ويمكن حسام كمية العمل تحت الصنع عند قسم السحب كما يلىي

 العمل تحت التشغيل ام م قسم السحب يومي  

  الم رج ت لقسم السحب ب ليوم -= الم رج ت الفعلية لقسم ال ي طة ب ليوم  

 ( زوج يومي  142)–زوج يومي   (340= )                

 .( زوج يومي 198= )                 

ي للمعمل يتمتل بقسم السحب باعتباره المحطة        ي النظام الانتاج 
 
ان القيد ف

ي النظام بسبب عدم التوازن بير  طاقته 
 
الحرجة والذي يعكس نقطة الاختناق ف

ي وا
 
قع الانتاجية مع الطاقات الانتاجية لاقسام الاخرى . لذا فان مخرجاته اليومية ف

 الامر تمتل الطاقة الفعلية اليومية للمعمل. 

 تقرير وبي ن كيفية تصفية القيد    

ي التغلب على           
 
حة ف على القيد المتمتل بالمحطة ولبيان الطريقة المقير

الحرجة )قسم السحب( لابد من موازنة بير  الطاقة الانتاجية للأقسام  الانتاجية 

ن خلال اعادة توزي    ع م تاح ل نتاج لقسم السحبالتلاثة, بمعت  زيادة الوقت الم

ي 77قوة العمل )
. ان قوى العمل التر ي  الاقسام الانتاجية بشكل تجريت 

( عامل بير 

ي تحسير  انسيابية التدفق بير  
 
ة يمكنها ان تساهم ف تتسم بالمرونة بحكم عامل الخي 

تحت  الاقسام الانتاجية للمعمل , وبالتالىي حل مشكلة الوقت ال ائع والعمل

( عمال من قسم الفصال الى قسم 4التشغيل. فعلى سبيل المتال لو تم نقل )
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ي  13السحب و )
 
( عامل من قسم الخياطة الى قسم السحب ليصبح عدد عمال ف

ي قسم الخياطة )7قسم الفصال )
 
( عامل وكما موضح 54( وقسم السحب )16( وف

  (.14-8)بالجدول 

 (14-8الجدول )

ي المعمل بعد اجراء اعادة توزي    ع قوة العملسير تدفق الانتاج الي
 
 ومي ف

 

  الت لص من القيد الاول وتصفيته 

ي اعادة توزي    ع قوة العمل بير  الاقسام الانتاجية يلاحظ       
 
ح ف تيب المقير ان الير

ي ارتفاع مستوى الاستخدام الى )
 
%( ومستوى الكفاءة الى 91للمعمل ساهم ف

 (. 15-8% ( وكما موضح بالجدول )95) %(  و مستوى الانجاز للخطة الى93)

 (15-8الجدول )
 مستويات الاستخدام والكفاءة والانجاز لمعمل بعد اجراء اعادة توزي    ع قوة العمل

 

( زوج بدلا 238ان سبب هذا التحسير  يعود الى رفع مخرجات النظام الى )         

اقة الانتاجية ( زوج لان اقل معدل انتاج يومي لأقسام المعمل هي الط142من )

ي النظام والبالغة )
 
ي تمتل المحطة الحرجة ف

 .( زوج يوميا238لقسم الخياطة والتر

وقت الدورة

دقيقة

260 17 6% 277 2520 7 300 9.1 الفصال

238 42 15% 280 5860 16 300 20.6 الخياطة

250 5 2% 255 19440 54 300 76.1 السحب

23100 77 105.8 المجموع

الانتاج الصالحالمعاب القسم
وقت العمل 

باليوم

عدد 

العمال

الوقت المتاح 

لإنتاج

حجم الانتاج 

باليوم

نسبة 

التلف

مستوى الانجاز مستوى الكفاءة

)%( )%(

95 93 91 250 238 257 262

الطاقة 

التصميمية 

زوج

الطاقة 

المتاحة 

زوج

الطاقة 

الفعلية 

زوج

اطاقة 

المخططة 

زوج

مستوى 

الاستخدام 

)%(
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 الانتق ل الى القيد ال   

ي        
 
ي نسب الوحدات المعابة ف

 
ي للمعمل يتمتل ف ي النظام الانتاج 

 
ان القيد التالىي ف

ي كانت )
فير  والعما15قسم الخياطة والتر ي هذا %(. ان العمل من قبل المشر

 
ل ف

%( كهدف قريب المدى من خلال التأكيد 10القسم على تقليل نسب المعيب الى )

على عمال قسم الفصال بحجب الوحدات المعابة بسبب رداءة المادة الاولية او 

ي عملية 
 
ي عملية القص, اضافة تجاوز الاخطاء الناتجة عن الانحرافات ف

 
الاخطاء ف

ذلك با مكان تحقيقه من خلال الارشاد  الخياطة وخصوصا الخياطة اليدوية. كل

فير  للعمال لزيادة اهتمامهم بالجودة باعتبار ان ظهور الوحدات  من قبل المشر

المعام هو هدر لجهدهم المبذولة وضياع للوقت والمال مما يؤثر على مستوى 

ي قسم الخياطة الى 
 
ي ككل. ان تقليل نسبة المعام ف التكاليف وكفاءة النظام الانتاج 

%( من شانه ان يمكن المعمل من وصول مخرجاته من المنتجات النهائية الى 10)

( زوج يوميا وهو ما يعادل الكميات المخطط انتاجها بسبب تحسن مستوى 250)

ي الجدولير  
 
ي ككل وكما موضح ف -8( و )16-8)الاستخدام والكفاءة للنظام الانتاج 

 (15-8الجدول ) .(17

ي ال
 
ي قسم الخراطةسير تدفق الانتاج اليومي ف

 
 معمل بعد تحسير  نسبة المعيب ف

 

 

الانتاج الصالح المعاب نسبة التلف
حجم الانتاج 

باليوم

الوقت المتاح 

لإنتاج

عدد 

العمال

وقت العمل 

باليوم

وقت الدورة 

دقيقة
القسم

260 17 6% 277 2520 7 300 9.1 الفصال

252 28 10% 280 5860 16 300 20.6 الخياطة

250 5 2% 255 19440 54 300 76.1 السحب

23100 77 105.8 المجموع
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 (16-8الجدول )

ي قسم الخراطة
 
 مستويات الاستخدام والكفاءة والانجاز بعد تحسير  نسبة المعيب ف

 

ي الشكل      
 
ان تطبيق نظرية  (8-8) تأسيسا على ما تقدم يتبير  وكما موضح ف

سام الانتاجية بشكل كبير القيود ساعد على تحسير  انسيابية تدفق المواد خلال الاق

ات الاداء ( مستوى الكفاءة والاستخدام والانجاز( من خلال   اذ تحسنت كل مؤشر

العمل تحت التشغيل بير  تلك مستوى الوقت ال ائع وتقليل  التخلص من

 الاقسام. 

  قسم الفص ل                           قسم ال ي طة           قسم السحب              

                                                                                                                                                                                                                                                                                       

  WIP)( وحدة )8)                    (WIP)( وحدة 2)ب ليوم                      زوج250      

 المدخلاتالم رج ت                              ب ليوم                                         ب ليوم                                 

 
 
 (8-8) الشكل

ي قسم الخراطة
 
 انسيابية تدفق المواد بعد تحسير  نسبة المعيب ف

 

 

 

 

 

مستوى الانجاز مستوى الكفاءة مستوى 

الاستخدام

اطاقة المخططة 

زوج

الطاقة 

الفعلية زوج

الطاقة المتاحة 

   زوج

الطاقة التصميمية    

   زوج

100% 97% 95% 250 250 257 262

250 

زوج 

 يوميا 

252 

زوج 

 يوميا

260 

زوج 

 يوميا
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 اسئلة الفصل ال  من

ي تسعى -1 
ي الاهداف التر

 
وضح مفهوم جدولة الانتاج, وماهي طبيعة التناقض ف

 الى تحقيقها . 

ناقش العبارة " جاءت نظرية القيود بمفهوم جديد للهدف الاساشي الذي  -2 

ي بيئة الاعمال ". تسعى الى تحقيقه 
 
 المنظمات ف

 ما هي فرضيات نظرية القيود والخطوات الاساسية لتنفيذها  -3 

 (   Drum – Buffer-  Ropeوضح مفهوم نموذج التوازن الديناميكي ) -4 

ي  الجدول -5 
يت من البيانات المتعلقة بإنجاز ثلاثة اعمال على ثلاثة مكائن , الائر

( ساعة , علما ان يوم العمل 2اكن لكل عمل يساوي )اذا علمت ان وقت الاعداد للم

  .( ساعة8)

 

( على 4,3, 2, 1اعداد خريطة كانت ل عمال التلاث اذا كان تتابعها ) -1المطلوب 

 . حسام الوقت العاطل  -3( Make spanحسام الوقت الكلىي ل كمال ) -2التوالىي

 تحديد و قت الاكمال الفعلىي لكل عمل.  -4لكل ماكنة 

ي الجدول  -6 
يت من البيانات المتعلقة بانجاز اربعة اعمال على ثلاثة مكائن ,  الائر

( 6اذا علمت ان وقت الاعداد للماكن ووقت الحركة والانتظار لكل عمل يساوي )

 ( ساعة   8ساعة  ويوم العمل )

 

تاري    خ الاستحقاق 

بالأيام

وفت المعالجة 

بالساعات
الاعمال

3 C/2 , B/2 ,A/3 1

2 C/2 , A/4 2

2 C/1, B/1, A/3 3
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جدولة الاعمال الى الخلف باستخدام اسلوم التحميل غير المحدود  -1المطلوب : 

ي من العب الزائد )تحد -2
ي تعائ 

 ( وتاريخه . overloadيد الماكنة التر

 اختر الاج بة الصحيحة  -7 

  تعد جدولة الانت ج -1

ة المدى  م -ا  خطة طويلة المدى -خطة متوسطة المدى  ج -خطة قصير

ان جدولة الانت ج ه  وسيلة لضبط الفع لي ت والأنشطة الانت جية من خلال  -2

  :  
ر
 الا 

( Sequencingتحديد التتابع للأعمال ) -( مTimingوقيت الاعمال )تحديد ت -ا

 )أ+م(.  -ج لتلك الاعمال 

 قواعد الجدولة عل م كنة واحدة تعتمد  -3

معايير متناق ة الا ان نتائجها  -معايير متشابهة الا ان نتائجها متناق ة  م -ا

 .معايير متشابهة الا ان نتائجها متشابهة  -متشابهة ج

 جدولة الاعم ل بموجب ق عدة النسبة الحرجة عل اس    يتم -4

تكون  -تكون الاولوية با نتاج للعمل الذي تكون نسبته الحرجة اقل ما يمكن  م -ا

وقت المعالجة  -الاولوية با نتاج للعمل الذي تكون نسبته الحرجة اعلى ما يمكن ج

 .الاصغر

 

تاري    خ الاستحقاق 

بالإيام

وفت المعالجة 

بالساعات
الاعمال

3 C,B/2,A/2/4 1

2 C/2,A/4,B/2 2

2 B/4,A/2 3

3 B/4,A/2,C2 4
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 س  يتم جدولة الاعم ل بموجب ق عدة جونسن عل ا -5

اقض وقت معالجة على الماكنة  -اقض وقت معالجة على الماكنة الاولى  م -ا

 .اقض وقت معالجة على أي من الماكنتير   -التانية ج

 عندما  ( تتبلور Idle timeظاهرة الوقت العاطل ) - 6 

تكون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج اقل من الطاقة المتاحة لمركز الانتاج  -ا

كون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج اكي  من الطاقة المتاحة لمركز الانتاج ت -م

 . تكون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج مساو للطاقة المتاحة لمركز الانتاج -ج

 ( تتبلور عندما Bottleneckظاهرة الاختناقات ) -7

لطاقة المتاحة لمركز الانتاج تكون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج اقل من ا -ا

تكون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج اكي  من الطاقة المتاحة لمركز الانتاج  -م

 .تكون الطاقة اللازمة  نجاز اوامر الانتاج مساو للطاقة المتاحة لمركز الانتاج -ج

 بموجب نظرية القيود فان الهدف الرئيسي لمنظمات الاعمال هو  -8

ام  ,الكلف ، ورفع مستوى الاستخدام تقليل -ا وتحسير  الانتاجية والجودة والالير 

 .تحقيق خطط الانتاج -تكوين الاموال. ج -بمواعيد التسليم. م
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 محتوي ت الفصل الت سع

 (Project Managementا ارة المش ريــــع )

 : مفهوم ا ارة  المش ريــــع 9-1

 : تقويم الفرص الاست م رية 9-2

وعاس  : 9-3  ليب جدولة المش 

وع تشيــــع:  9-4  تنفيذ المش 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
325 

 الفصل الت سع

 (Project Management)المش ريــــع  ا ارة

 : مفهوم ا ارة  المش ريــــع  9-1

ي الفصل التالث,         
 
وع احد  نظم الانتاج الذي تناولناه  ف حيث يتم يعد المشر

ي مكان تنفيذ تجميع موارد الانتاج من مواد ومعدات والموارد 
 
ها ف ية وغير البشر

وع هو المنتوج )المخرجات(.  وع, ويصبح المشر وع المشر كونه كيان ذو بيعرف المشر

نشطة غير مجموعة من الا شخصية معنوية منفصلة عن المؤسسير  له, ومكون من 

ابطة والاخرى متوازية( الروتينية  يتم  لها بدايات ونهايات زمنية محددة)بع ها مير

ي إطار معايير ال تنفيذها من
 
لفة، كقبل شخص أو مؤسسة لتحقيق أهداف محددة ف

  .الزمن والجودةو 

بناء المساكن او متل (كمشاري    ع انشائيةوتتخذ المشاري    ع اشكال متعددة         

ها (, الجامعات و المنشآت  العمارات السكنية و  متل (مشاري    ع صناعية او  وغير

متل (مشاري    ع خدمية ( , او ائرات...إلخصناعة السفن والط ,نتاجالا خطوط  ,المصانع

ي (, او إنتاج  ,تسويق منتج جديد
تصميم نظام متل  )مشاري    ع علميةفلم سينمائ 

، معالجة مشكلة علمية ي
وع لمتل )جتماعيةالا مشاري    ع ( , او معلومائر مكافحة مشر

 (.قتصاديةمتل  مشاري    ع التنمية الا(قتصاديةلامشاري    ع ا (, او الجريمة

دوات والتقنيات لا ا ,المهارات ,تطبيق المعارفلمشاري    ع فيقصد بها  اما ادارة ا     

وع وما هو متوقع من  وع لتحقيق احتياجات المهتمير  بالمشر على نشاطات المشر

وع  الجهود لتحقيق الاستتمار الامتل منبمعت  أن إدارة المشاري    ع هي توجيه  ,المشر

ية، المادية والمالية)الموارد المتوفرة  وع  لتالىي وبا (,البشر تحقيق الغاية من المشر
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 تاري    خ التسليم المحدد وبمستوى الجودة المرغوم و ضمن حدود التكلفة المتوقعة 

 .به

ي مقارنةإدارة المش تتصف           نظم الانتاج المستمر او إدارة ب اري    ع كنظام انتاج 

ي البالصعوبة  المتقطع 
وع من ناحية, والتدابسبب إطارها الزمت  خل محدد لكل مشر

ي استخدام موارد الانتاج المتاحة من رأسمال ومعدات و مكائن
 
ومهارات فنية  ف

ي بناء المجمعات السكنية لا 
 
وادارية متخصصة من ناحية ثانية. فعلى سبيل المتال ف

ي وقت واحد وانما تتم العملية على شكل مراحل. اي ان 
 
يمكن تسليم كل العمارات ف

ي الى ع
كة ستقسم المجمع السكت  ( الشر دة مشاري    ع فرعية )عمارة واحدة او عمارتير 

وع فرعي لاخر بهدف تحقيق الاستخدام الامتل لتلك 
وتتنقل موارد الانتاج من مشر

ي 
ة والتر ي حالة المشاري    ع الكبير

 
الموارد. ف لا عن توفير مصادر تمويل اضافية ف

 تتطلب استتمارات ضخمة. 

وعان            ي إدارة المشر
 
ي  القرارات الرئيسية ف

 :يمكن استعراضها بالائر

  وفقا لمجموعة من المعايير متمتلة  تحديد المشاري    ع المطلوم تنفيذها

بتوفر الامكانيات الفنية والادارية والمالية واعتبارات الكلفة والعائد 

يعات  والجدوى الاقتصادية, ف لا عن ق ايا السلامة والقوانير  والتشر

ها.   الحكومية النافذة وغير

 وعاختيار مدير ا وع لا يتوقف على  لمشر وفريق العمل, اذ ان نجاح المشر

مع الآخرين  همدى جودة عمل ي ا ، بل تشمل أ الشخص فحسب مهارات

وع هوالحماس وع الذي يعمل به مع و  ,للمشر المشاري    ع تداخل المشر

ي يشارك فيها. 
 الأخرى التر

 وع ي  نجاز الو  منه,هدف بتحديد ال تخطيط وتصميم المشر
ه, جدول زمت 

وع ، وما العمل الذي يجب القيام به ، وكيف سيتم القيام ونط اق المشر
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وإذا كانت بعض الأجزاء سيتم الاستعانة بمصادر خارجية ، وما هي  ,به

 وتوقيتاتها و كمياتها.  الموارد المطلوبة

  وع. هذا ينطوي على إدارة الموظفير  والمعدات إدارة ومراقبة موارد المشر

انية وع ومتابعة التقدم, وضع مقاييس من ,والمير  اسبة لتقويم المشر

ي هذا الاطار 
 
وري ف واتخاذ ا جراءات التصحيحية عند الحاجة. من الض 

 وجود نظام معلومات كفوء يعكس مراحل التنفيذ والانحرافات. 

  ي يجب بموجبها الانتهاء من
ي الكيفية التر

 
تحديد البدائل المتاحة ف

ي صاحبة عم
ات التر وع على ضوء التغيير ان عملية  لية التنفيذ. المشر

المستحقات المالية دفع جميع و العقود  الانهاء تت من الانتهاء من

وع لأصحابو  عادة توجيه الأفراد والمعدات نحو مشاري    ع وا هتسليم المشر

 .اخرى

 :تقويم الفرص الاست م رية  9-2

وع استتماري عملية واسعة الجوانبتعد           حيث   ,محاولة دراسة جدوى مشر

ي حد ذاتهك
 
ي هذه الفقرة على و  ,ل جانب يستلزم دراسة خاصة به ف

 
كير  ف

سيتم الير

ات  ي ص ناعة الق رار دراسة بعض مؤشر
 
  الاستتماري . المعتمدة ف

وري ا شارة إلى أن الق رار ولعل          دراسات الاستتماري يستند الى من الض 

ي الجدوى 
ي تحليلاتها وإجراءه  الاقتصادية التر

 
مجموعة من الدراسات ا عل ى تعتمد ف

 :  الفرعية وكما يلىي

ي  الاسواقتحليل  الدراسة التسويقية القائمة على.1
 
لتحديد فيما اذا هناك طلب كاف

وع المراد على المنتوج  أي تحديد حجم الطلب فيه, الاستتمار  الذي يمتله المشر

ي يمك
ن قياسها المتوقع او ما يعرف بالفجوة التسويقية او الحصة السوقية والتر

 بالمعادلة الاتية: 

 حجم المعروض المتوقع  –الفجوة التسويقية = الط قة الاستيع بية لحجم الطلب المتوقع 
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  الدراسة الفنية من خلال . 2
  الاتية: الاجابة عن التساؤلات  و  التحليل الفت 

 وع بعملية الانتاج؟  هل التكنولوجيا متوفرة للشر

   ي
 
كةهل تتوفر ف ات الا  الشر  دارية و الفنية؟الخي 

   ؟هل الطاقة الانتاجية المتاحة كافية لتحقيق حجم الطلب المنشود 

   ة تنافسية للمنظمة؟  هل يحقق المنتوج الجديد مير 

 كانت داخليةالتحليل المالىي أي تحديد مصادر التمويل   الدراسة المالية من .3

وع( او خارجية  طلب وتوفر  ان وجود  , اذالاثنان معا و )القروض( ا)ملاك المشر

ء اذا كانت التكاليف المتوقعة  نتاجه اكي  من  والمالية لا الامكانيات الفنية  ي
ي شر
يعت 

ي , الايرادات المتوقعة منه
 
كاتلان تحقيق الارباح ف الاعمال يمتل الهدف  شر

ي العمل. تها الاساشي ل مان استمراري
 
  ف

ي الصلاحية القان -4
 
وع الدراسة القانونية القائمة على البحث ف ونية للمشر

ي الدولة المراد اقامة 
 
الاستتماري على ضوء القوانير  وال وابط المنظمة للاستتنار ف

وع فيها.    المشر

ي عناض الطبيعة من الارض  -5
 
وع  ف الدراسة البيئية لتحديد مدى تاثير المشر

 والهواء وبالتالىي صحة الانسان ضمن مفاهيم التنمية المستدامة. 

بخصوص المفاضلة بير  عدد من المشاري    ع  ستتماري الرشيد إن القرار الا       

 منها : معايير على مجموعة  يستند

 (داد ة الاسير  (:Payback Periodفير

داد يقصد ب  ة الاسير د خلالها راسمال المستتمر  فير ي يسير
ة الزمنية التر الفير

ي المتوقع من 
 
بعد خصم  النقدية المتوقعةاو التدفقات العوائد صاف

ائب  ي السنةالض 
 
داد بعدد السنوات ف ة الاسير ، وتحسب   ، ويعي  عن فير

 بالمعادلة الاتية: 
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ة الاستر ا  =  التدفق ت النقدية الداخلة سنوي ÷  إجم لى  الاست م ر المطلوب فتر

داد اقل .  ة اسير وع الذي تكون فير  يتم اختيار المشر

وعير  1)متال  حير  (: طلب منك تقديم تقويم لفرصة استتمارية بخصوص مشر
 مقير

 وقد توقرت لديك البيانات الاتية : 

 

وعير  يعد الاف ل وفقا تحديد أي من  المطلوب :   داد  المشر ة الاسير  .لمعيار فير

داد  ة اسير وع الاولفير  سنوات 5=  50000÷  250000=  للمشر

داد  ة اسير ي فير
وع التائ   سنة  4.5=  50000÷  225000=  للمشر

ي اف ل ك   
وع التائ  ة يعد المشر وع الاول لان فير فرصة استتمارية مقارنة بالمشر

داد لقيمة الاستمار  وع الاولأقل  الاسير  .بالمقارنة بالمشر

 العائد على الاستتمار )ROI( (Return on Investment)  

ي         
 
ي استخدام اموالها المتاحة ف

 
كة ف يعي  العائد على الاستتمار عن كفاءة الشر

حة و يتم قياسه بالمعادلة الاتيةالمفاضلة بير  الفرص الاست   :تمارية المقير

  الربــح السنوي  
 
 معدل كلف الاست م ر ÷الع ئد عل الاست م ر  = معدل ص ف

وع الذي يحقق اعلى عائد على الاستتمار   وبموجب هذا المعيار فسيتم اختيار المشر

ي الجدول  : (2)م  ل
 
وعير  وكما مبير  ف ي توفرت لديك البيانات لمشر

 : الائر

 

وعير  سيتم اختياره المطلوب :   اي من المشر

وحدة 

القياس

ي التدفقات 
ن
صاف

النقدية الداخلة سنويا

قيمة 

الاستثمار

وع  المشر

ح المقتر
دولار 50000 250000 الاول

دولار 5000 225000 ي
ن
الثان

وحدة 

القياس
معدل كلف الاستثمار

ي 
ن
معدل صاف

الرب  ح السنوي
وع المشر

دولار 100000 20000 الاول

دولار 24000 8000 ي
ن
الثان
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وع )  دولار 0.2=  100000÷  20000( = الاولالعائد على الاستتمار  للمشر

وع ) ي العائد على الاستتمار  للمشر
 دولار 0.33= 24000÷  8000( = التائ 

وع )     ي سيتم اختيار المشر
 ( لان العائد على الاستتمار فيه اعلى من العائد علىالتائ 

وع ) ي المشر
 
وع )م( يحقق الاولالاستتمار ف ي المشر

 
(, اي ان كل دولار يستتمر ف

وع )أ( يحقق )0.33) ي المشر
 
ي حير  الدولار المستتمر ف

 
( دولارا لكل 0.2( دولارا ف

 دولار مستتمر. 

 ي القيمة الحالية
 
 (Value Present Net)  (VPN)صاف

ي القيمة الحالية يعي         
 
داده( عن VPN)معيار صاف ي تاري    خ اسير

 
 قيمة الاستتمار ف

داد. ان الاموال تفقد من قيمتها الحقيقة  ة الاسير على ضوء سعر الفائدة  خلال فير

ها. ويتم حسام  بمرور الزمن بسبب عوامل عديدة منها الت خم والمخاطرة وغير

ي القيمة الحالية بالمعادلة الاتية : 
 
 صاف

  القيمة الح لية 
 
  السنة الاوVPN)ص ف

 
 + نسبة الف ئدة ([1) ÷ 1])  ×لى= التدفق ت النقدية السنوية( ف

  القيمة الح لية 
 
  السنة ال  نية=التدفق ت النقدية السنويةVPN)ص ف

 
 [2+ نسبة الف ئدة (1) ÷ 1]) ×( ف

  القيمة الح لية 
 
  السنة ال  ل ة=التدفق ت النقدية السنويةVPN)ص ف

 
 [3+ نسبة الف ئدة (1) ÷ 1]) ×( ف

ة الاستر ا  للاست م ر. وبنف  ا  لطريقة للسنوات اللاحقة من فتر

  القيمة الح لية 
 
  القيمة الح لية ( للاست م ر= مجموع VPN)ص ف

 
ة الاستر ا VPN)ص ف  ( لفتر

ي القيمة الحالية  ثم نقوم بمقارنة
 
( للاستتمار بقيمة الاستتمار , فاذا  VPN)صاف

ي اكانت النتيجة مساوية للصفر او موجبة)اي 
 
( للاستتمار VPN)لقيمة الحالية صاف

وع.    مساو او اكي  من قيمة الاستتمار( فسيتم قبول المشر

وع ):  (3م  ل ) وقد , %( 8) الفائدةومعدل  دولار ( 350000)(كانت كلفته Aالمشر

داد م ) ة الاسير مجموع التدفقات النقدية لسنوات , وكانت ( سنوات3حددت فير

 .للسنة الواحدة  دولار ا  (150000معدل )وب دولارا ( 450000مساو ) التلاث
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وع وفقا لمعيار  المطلوب :  تحديد فيما اذا سيتم قبول الفرصة الاستتمارية للمشر

ي القيمة الحالية. 
 
    صاف

  القيمة الح لية 
 
  السنة=التدفق ت النقدية السنويةVPN)ص ف

 
 +نسبة الف ئدة ([1) ÷ 1]) ×( ف

  القيمة الح لية 
 
  السنةVPN)ص ف

 
  ولار 138889% ([=8+ 1) ÷ 1]) ×150000الاولى =  ( ف

  القيمة الح لية 
 
  السنة ال  نية = VPN)ص ف

 
 [2% (8+ 1) ÷ 1])  × 150000( ف

  ولار 128600=                                                                 

  القيمة الح لية 
 
  السنة ال  ل ة= VPN)ص ف

 
 [3% (8+ 1) ÷ 1])  × 150000( ف

  ولار 119076=                                                                  

  القيمة الح لية 
 
  القيمة الح لية ( للاست م ر= مجموع VPN)ص ف

 
ة الاستر ا VPN)ص ف  ( لفتر

  ولارا 386565= 119076+  128600+  138889=                                     

ي القيمة الحالية المحسوم 
 
دولارا هو اكي  من قيمة الاستتمار  386565ولكون صاف

وع .  350000  دولارا ,لذ سيتم قبول المشر

وع :  9-3  اس ليب جدولة المش 

ي جدولة المشاري    ع منها خرائط       
 
توجد العديد من الاساليب المستخدمة ف

ي تم التطرق لها سابقا . الا ان هذا الا 
ي "كانت" التر

 
سلوم يصبح غير مناسب ف

ي تتكون فيها عدد كبير من الانشطة )اكير من ثلاثون نشاط 
المشاري    ع المعقدة والتر

ابط والعلاقات بير  هذه على سبيل 
المتال(. اذ لا تستطيع خرائط كانت ان تظهر الير

تجري بعض عندما الانشطة بشكل واضح, كما ان الجدولة ستكون اكير صعوبة 

وع اثناء عملية التنقيذ. ولحل تلك الاشكاليات تستخدم ما ا التعديلات على لمشر

ي 
 
 ) (CPMجدولة المشاري    ع كاسلوم المسار الحرج )يعرف بشبكة الاعمال ف

Critical Path Method), ( ت   PERT) (Program Evaluationواسلوم بير

and Review Technique                                                .)                 
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وع بالتطبيق العملىي لتلك الاساليب لابد من استعراض بعض       
وقبل الشر

 : المصطلحات الاتية 

 ( النش طActivity:)  وع يستغرق وقتا، وله بداية هو جزء من المشر

ية وفنية ,رد اونهاية ويتطلب تخصيص مو  ويمكن تمتيله  مالية وبشر

  .اه سير النشاطبيانيا بواسطة سهم رأسه يمتل اتج

 ( الحدثEvent) يرسم على شكل دائرة ويرمز الى تاري    خ بداية :

النشاط او نهايته , اي بمعت  لكل نشاط حدثير  و كما موضح بالشكل 

(9-1:) 

 

  

 

 (1-9الشكل )

الانشطة قد تكون متعاقبة اي لا يمكن إنجاز النشاط اللاحق الا بعد انتهاء من ان 

ي نفس الوق نتكو  النشاط السابق وقد 
 
ي يمكن إنجازها ف

ت, الانشطة غير متعاقبة التر

أي إنجاز أي منها لا يتوقف على الاخر .كما ان الانشطة قد تكون لها نقطة بداية 

كة كما هو الحال للنشاطير  )
ي حالة النشاطير  )B( و)Aمشير

 
كة ف ( E(  او نهاية مشير

 (:2-9)( وكما مبير  الشكل Fو )

 (  النش ط الوهمىDummy Activity) يحتاج إلى زمن أو  لنشاط الذي لا ا

ي حالة صعوبة رسم نهاية واحدة  بسهم متقطع تمامه ويرسمموارد لا 
 
ف

 ,  .نشطة على تتابع الا  لهلاويستعمل فقط لد لنشاطير 

 ( النش ط الحرجCritical Activity ) ي النشاط الذي هو
 
يجب انجازه ف

ي اكماله سيؤدي ا
 
وع تأخير لى الموعد المحدد له واي تاخير ف  .المشر

بداية 

 النشاط

نهاية 

 النشاط
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                                    (C)                              (E) 

       (B)                                                                        (F)         

                                                       

 (2-9الشكل )

 اشكال تتابع الانشطة

 (Critical Path Method ) (CPMاسلوب المس ر الحرج ) -اولا

ي  احدى اسلوم المسار الحرج عدي        
 
. إدارة المشاري    ع الطرق المستخدمة ف

كة دوبونت ا تطوره تم  ي عام لا من قبل شر
 
 توقفلمعالجة مشكلة  1957مريكية ف

بانه اطول  المسار الحرج ويعرفلصيانة ثم إعادة تشغيلها. غرض ال الانتاج وحدات

ي المخطط الشبكي مسار 
 
نشطة الذي يربط بير  الا و من حيث المدة الزمنية ف

وع  وع .  الى نهايتهالحرجة من بداية المشر  بهدف تحديد الزمن اللازم لتنفيذ المشر

  تحديد المس ر الحرج:  -1
 
ام به  ف  القواعد الواجب الالتر 

  . وع ي المشر
 
ورة تتابع الانشطة ف  ض 

  يمكن البداء بنشاط ما لم يتم الانتهاء من جميع الانشطة المؤدية لهذا لا

 النشاط. 

  .ة  لكل نشاط وقت محدد بشكل قطعىي وعادة ما يتم تحديده باعتماد الخي 

  .ه عن بقية الانشطة  لكل نشاط رمز يمير 

  .  .يتم ترتيب والتتابع للانشطة باتجاه واحد  عند رسم المخطط الشبكي

بداية 

 النشاط

نهاية 

 النشاط

نهاية 

 النشاط

 

بداية 

 النشاط

بداية 

 النشاط

نهاية 

 النشاط

 

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D8%AF%D8%A7%D8%B1%D8%A9_%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B4%D8%A7%D8%B1%D9%8A%D8%B9
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D8%AF%D8%A7%D8%B1%D8%A9_%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B4%D8%A7%D8%B1%D9%8A%D8%B9
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D9%86%D8%AA%D8%A7%D8%AC
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D9%86%D8%AA%D8%A7%D8%AC
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 : نشطةحس ب ازمنة الا  -2

تتمتل ازمنة الانشطة بالبدايات والنهايات المبكرة والمتاخرة والوقت ال ائع       

 لكل نشاط ضمن شبكة الاعمال وكما يلىي : 

 ( البداية المبكرة للنشاطEarly start هي اقرم وقت يبدأ به النشاط )

ي اوقاتها المحددة. 
 
ي حالة انجاز الانشطة السابقة له ف

 
 بشكل مبكر ف

 لبداية المبكرة للنشاط بمعادلة الاتية: وتحسب ا

 البداية المبكرة للنشاط = مجموع اوقات الانشطة السابق له

 ( النه ية المبكرة للنش طEarly finish)  ,او وقت المبكر لنهاية النشاط

اي اقرم وقت يمكن ان ينجز فيه النشاط, وتحسب النهاية المبكرة 

 بمعادلة الاتية: للنشاط 

 نه ية المت خرة للنش ط = البداية المبكرة للنش ط + وقت النش ط ال           

 ( النه ية المت خرة للنش طLate finish)  هو اخر وقت يمكن للنشاط

وع, وتحسب النهاية  الانتهاء من انجازه دون ان يؤثر على موعد انجاز المشر

 : المتاخرة للنشاط بالمعادلة الاتية

 .البداية المت خرة للنش ط اللاحقالنه ية المت خرة للنش ط =     

 ( البداية المت خرة للنش طLate start)  فيه ان البداء هو اخر وقت يمكن

وع, وتحسب  بتنفيذ النشاط دون التاثير على التاري    خ المحدد  لانجاز المشر

 البداية المتاخرة للنشاط بالمعادلة الاتية: 

 وقت النش ط له -له  خرةلبداية المت خرة للنش ط  = النه ية المتا       

 ( ال من الف ئضSlack time ) ي لا تقع على المسار
ويظهر بالانشطة التر

الحرج )الانشطة غير الحرجة(, ويحسب بالفرق بير  البدايات المبكرة 

 والمتاخرة للنشاط ,او الفرق بير  النهايات المبكرة والمتاخرة للنشاط. 
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3-   
 
 لة المش ريــــع: جدو  خطوات تطبيق طريقة المس ر الحرج ف

 ي ب التعريف
وع يتكون منها الأنشطة التر  . المشر

  الانشطة.  بير  هذهوالتتابع العلاقات  تحديد 

  علىي المخطط الشبكي  نشطةرسم الا. 

  على حدة نشاطتقدير الزمن اللازم  نهاء كل. 

  تحديد المسار الحرج على المخطط الشبكي. 

  من خلال وعتحديث المخطط الشبكي بشكل دوري أثناء تنفيذ المشر,

ي توفير الموارد الاضافية للانشطة الحرجة. 
 
 البحث عن الامكانيات ف

 : ي
 ولبيان تلك الخطوات نورد المتال الائر

وع لبناء مجمع تجاري لغرض  (1م  ل ) : يسعى احد المستتمرين الى اقامة مشر

 : ي
ي الجدول الائر

 
ه وقد توفرت لديك البيات ف  تاجير

 

وع والبدايات  والنهايات  تحديد المسار الحرج المطلوب :  المبكرة والمتاخرة للمشر

 والوقت ال ائع للانشطة. 

 

الزمن

 )أسبوع(

5 - اعداد خريطة البناء A

6 - ن تحديد المستأجرين المتوقعي  B

4 A إعداد بيانات المستأجرين C

3 A كة البناء اختيار شر D

1 A إعداد البيانات للحصول  عل موافقة البلدية E

4 E الحصول عل موافقة البلدية F

14 D,F البن اء G

12 B,C توقيع العقود مع المستأجرين H

2 G,H تسليم المفاتيح للمستأجرين I

وصف النشاط النشاط السابقالنشاط
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ي الشكل ) -1
 
وع وكما موضح ف  (:3-9رسم المخطط الشبكي للمشر

                            E=1                       F=4 

  D=3  

    A=5           

 C=4    G14 

 B=6                         H12  I=1  

            

 (3-9الشكل )

وع  المخطط الشبكي للمشر

ي تبدأ لغرض تسهيل رسم المخطط الشبكي لابد  ملاحظة: 
من تحديد الانشطة التر

ي الانشطة )
 
( لكي تكون G( و )H( و )Iبعد الانتهاء من نشاطير  او اكير كما هو الحال ف

 :  لكل منهم بداية واحدة وكما يلىي

( 6( نرسم لتكون نهايتهما واحدة الدائرة )G( و )H( يسبقه النشاطير  )Iالنشاط )

ي ستكون بداية للنشاط )
 ( :4-9( وكما موضح بالشكل )Iوالتر

 

  

                             G= 14 

          

H= 12                                                            I =2 

 

 (4-9الشكل )

1 

2 

3 

4 

5 

6 7 

3 

5 

6 7 
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 (G( و)Hوبنفس الطريقة يرسم النشاطير  )

 تحديد المسار الحرج:  – 2

يتم تحديد المسارات من المخطط الشبكي وسنختار اطول مسار ليمتل المسار 

 : وع وكما يلىي
 الحرج للمشر

 أسبوع  5+1+4+14+2  =26=   (A( + )E( + )F( + )G( + )Iالمسار الاول : )

ي : )
 أسبوع A( + )D( + )G( + )I )= 5 +3+14+2  =24المسار التائ 

 أسبوع 5 +4+12+2  =23 =( A( + )C( + )H( + )Iالمسار التالث : )

 أسبوع 6+12+2  =20( = B( + )H( + )Iالمسار الرابع : )

ي تقع عليه هي 
يت ح ان المسار الاول هو المسار الحرج لانه الاطول والانشطة التر

 الانشطة الحرجة. 

 (A(         )E )        (F(          )G(         )I)   

:  الانشطةحسام ازمنة  -3 ي
ي  الجدول الائر

 
 وكما مبير  ف

  

 الى الامام)لمرور حسام البدايات المبكرة للانشطة بطريقة اForward 

pass)  :بمعادلة الاتية 

 البداية المبكرة للنش ط = مجموع اوق ت الانشطة الس بق له. 

الوقت 

الضائع

النهاية 

المتاخرة

البداية 

المتاخرة

النهاية 

المبكرة

البداية 

المبكرة

الوقت 

النشاط

النشاط 

السابق
الانشطة

0 5 0 5 0 5 - A

12 6 0 0 0 6 - B

3 12 8 9 5 4 A C

2 10 7 8 5 3 A D

0 6 5 6 5 1 A E

0 10 6 10 6 4 E F

0 24 10 24 10 14 D,F G

3 24 12 21 9 12 B,C H

0 26 24 26 24 2 G,H I
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ي النشاطير  )البداية المبكرة للانشط
 
ي لا يوجد قبلها نشاط كما هو الحال ف

( و Aة التر

(B .)( ستكون مساوية )صفر 

 أسبوع 5= (A)(=  وقت النش ط الس بقCالبداية المبكرة للنش ط )

 وبنفس الطريقة تحدد النهايات المبكرة لبقية الانشطة. 

ي 
ي حالة الانشطة التر

 
ي  بعد الانتهاء من نشاطير  او اكير كما  تبدأ اما ف

 
هو الحال ف

( فيتم حسام البداية المبكرة لهذه الانشطة باعتماد اطول G( و )H( و )Iالانشطة )

 (Gمجموع لاوقات الانشطة السابقة, فعلى سبيل المتال بالنسية للنشاط )

 ( F( و )E( و )A(=  مجموع اوق ت الانشطة )Gالبداية المبكرة للنش ط )

 أسبوع.  10=  5+1+4=                                        

  (.I( و )Hوبنفس الطريقة يتم حسام البداية والنهاية المبكرة للانشطة )

  :حسام النهايات المبكرة للانشطة بمعادلة الاتية 

 النه ية المت خرة للنش ط = البداية المبكرة للنش ط + وقت النش ط 

 أسابيع.  0  +5  =5( = Aالنهاية المتاخرة للنشاط)

 أسابيع.  0  +6  =6( = Bالمتاخرة للنشاط) النهاية

 أسابيع.  5  +4  =9( = Cالنهاية المتاخرة للنشاط)

 وبنفس الطريقة تحدد النهايات المبكرة لبقية الانشطة. 

  .حسام النهايات المبكرة والمتاخرة للانشطة 

اجعىي تحسب النهايات المبكرة والمتاخرة للانشطة   pass) بطريقة المرور الير

Backward) ,بداء من النشاط الاخير )أي الI :  ( رجوعا وكما يلىي

 ( =البداية المت خرة للنش ط اللاحق. Iالنه ية المت خرة للنش ط )

وع = Iولكون النشاط ) ( هو الاخير فتعد النهاية المتاخرة له هي  تاري    خ نهاية المشر

 أسبوع.  26
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 ت نش طهوق -له النه ية المت خرة =(Iالبداية  المت خرة للنش ط )

 أسبوع.  24= 26-2=   

 (I) ( =البداية المت خرة للنش ط اللاحقHالنه ية المت خرة للنش ط )

 أسبوع.  24=                                         

 وقت نش طه -له النه ية المت خرة =(Hالبداية  المت خرة للنش ط )

 أسبوع.  12=  12 -24=   

 والبدايات المتاخرة لبقية الانشطة. وبنفس الطريقة تحدد النهايات 

( ولكون هناك ثلاثة انشطة لاحقة له والمتمتلة بالنشطة Aاما بالنسبة للنشاط )

(C(و )D(و )E فيتم اعتماد النهاية المبكرة الاقض للنشاط اللاحق والمتمتلة)

: A( عند تحديد النهاية المتاخرة للنشاط )Eبالنشاط )  ( و كما يلىي

  (E) ( =البداية المتاخرة للنشاط اللاحقAللنشاط ) النهاية المتاخرة

ي الاسبوع الخامس.  
 
 اي انها ستكون ف

 وقت النش طه -له النه ية المت خرة =(Aالبداية المت خرة للنش ط )

 أسبوع.  0=  5 -5=   

  :  حسب الوقت ال ائع لانشطة بالمعادلتير  الاتيتير 

 ة المبكرة البداي –الوقت الض ئع للنش ط =البداية المت خرة

 النه ية المبكرة –او الوقت الض ئع للنش ط =النه ية المت خرة 

 أسبوع.  0-0=0( = Aالوقت ال ائع للنشاط)

 أسبوع.  0= 5-5او   =                                 

 أسبوع.  6-0=6( = Bالوقت ال ائع للنشاط)

 أسبوع.  6= 6-12او   =                                 

 أسبوع 8-5=3( = Cقت ال ائع للنشاط)الو 

 أسبوع.  3= 9-12=    او                                  
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ي يبير  اوقات 
وبنفس الطريقةيحدد الوقت ال ائع لبقية الانشطة.والجدول الائر

 الانشطة. 

( الواقعة I( و)G( و)F( و)E( و)Aويت ح ان الانشطة الحرجة المتمتلة م )        

ي حير  الانشطة غير على المسار 
 
الحرج يكون فيها الوقت ال ائع مساويا للصفر ف

ي ظهر فيها الوقت ال ائع. H( و)D( و)C( و)Bم )الحرجة المتمتلة 
 ( هي التر

ي الشكل ) -4
 
وع وكما مبير  ف ي للمشر

الازمنة ( يظهر فيه 5-9رسم المخطط النهائ 

و  تاخرةات والنهايات المالبداي و  البدايات والنهايات المبكرةبالانشطة )المتعلقة 

 المسار الحرج والانشطة الحرجة. الوقت ال ائع ( و 
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                                  E=1        F=4 

                              

     

                       D=3 

                  A=5          

                      C=4                          G14  

              B=6   

                                      H=12  I=1          

 

 

 

 

 (5-9الشكل )

 .بكرةون الاسود يشير الى البدايات والنهايات الملالمرب  ع بال:             

  تاخرة. يشير الى البدايات والنهايات الم حمر لون الا لالمرب  ع با:             

 : المتلث باللون الاخض  يشير الى الوقت ال ائع .   

 : المسار الحرج.              

1 

2 

3 

4 

5 

6 7 

0 5 

 

0 5 

0 

6 

6 0 

1

2

2 

6 

3 

9 5 

 
8 12 

12 

21 9 

24 12 

0 

24 10 

24 10 

0 

24 26 

24 26 

0 

5 6 

5 6 
2 

8 8 

10 10 

0 

6 10 

6 10 
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ت )  (PERTث ني  : اسلوب بتر

 (Program Evaluation and Review Technique )   

نامج باللغة  (PERT)اختصارا ميطلق عليه            وهو الاحرف الاولى من اسم الي 

ية . وقد طور ( Program Evaluation and Review Technique)الانكلير 

ي الولايات المتحدة الامريكية لحل المشاكل 
 
ي نهاية الخمسينات ف

 
ت ف اسلوم بير

 المتعلقة بتشي    ع تنفيذ برامج صناعة الصواري    خ النووية.  

كات من التخطيط وجدولة يعد اس      ت وسيلة من خلالها تتمكن ادارة الشر وم بير

والرقابة على المشاري    ع المراد تنفيذها بهدف تقليل الحد الادئ  من التوقفات 

وع .  ي مراحل الانجاز وصولا الى اقض وقت ممكن )محتمل( لاكمال المشر
 
 والتاخير ف

ت على الاساسيات لاسلوم المسا      ر الحرج ,اي اتباع نفسيعتمد اسلوم بير

الا ان الاختلاف بير  اسوم  أعلاه(, 3)الفقره  خطوات تطبيق طريقة المسار الحرج

ت والمسار الحرج قائم على وجود ثلاثة اوقات لانجاز الانشطة المكونة   بير

 : ي
وع بدلا من وقت واحد. وتتمتل هذه الاوقات بالائر  للمشر

 الوقت المتفائل(Optimistic Time)ل وقت متوقع  تمام : هو أق

 النشاط. 

 الوقت الأكير احتمالا(Most likely Time ) هو الزمن الأكير توقعا  تمام :

 .النشاط

 الوقت المتشائم(Pessimistic Time ) هو أطول زمن متوقع  تمام :

 النشاط. 

لا يمكن الاخذ بالاوقات التلاثة سويا , بل يجب حسام متوسط لها والذي يطلق 

أنسب ( 𝜷) توزيــــع بيت  ويعد(.  ET( )Expected Timeالمتوقع)علية الوقت 

ي التقديرات الزمنية
 
ي حير   للانشطة, التوزيعات الاحتمالية الذي يمكن تطبيقه ف

 
 ف

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D9%88%D8%B2%D9%8A%D8%B9_%D8%A8%D9%8A%D8%AA%D8%A7
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D9%88%D8%B2%D9%8A%D8%B9_%D8%A8%D9%8A%D8%AA%D8%A7
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وع زم يكون ي الشكل )  لتوزي    ع الطبيعىي ل خاضعن انتهاء المشر
 
(, اذ 6-9كما موضح ف

ات العشوائية )أوقات النشاط( تؤكد نظرية الحد المركزي على  أن مجاميع المتغير

ات.  توزي    عالتميل إلى التوزي    ع الطبيعىي بغض النظر عن  أن  الذي تتبعه تلك المتغير

بينما , %61وفقا لتوزي    ع الطبيعىي احتمال حدوث الأزمنة )المتفائل، والمتشائم( 

وعليه فإن  ,المتشائم واالمتفائل للازمنة أضعاف التقديرات ا 4الزمن الأكير احتمالا 

وع , اي6مجموع جميع أوزان الأوقات تساوي   بموجب التوزي    ع الطبيعىي  أن المشر

ي سينتهي 
 
 (..%50 )المحدد باحتمال موعد ال ف

 التكرارات                                        الوقت الأكتر احتم لا                                     

   

   

 الوقت المتف ئل الوقت المتش ئم              الوقت المتف ئل     

 

  1                 2              3               4               5  6الزمن                  

  (6-9الشكل )
 توزي    ع الطبيعىي ال

    :  وبذلك فان معادلة الوقت المتوقع للنشاط هي

 الوقت المتوقع للنش ط

         6 ÷[الوقت المتش ئم ( +الوقت الأكتر احتم لا ×4+ ) المتف ئل= ]الوقت   

 اما الوقت المتوقع للمسار يحسب بالمعادلة الاتية:  

 لانشطة الواقعة عليه. الوقت المتوقع للمس ر = مجموع  الاوق ت المتوقعة ل

وع(         وبذلك فان الوقت المتوقع للمسار الحرج )وقت المتوقع لانجاز المشر

 الاوقات المتوقعة للانشطة الحرجة.     سيكون مساو لمجموع 

 یشير الى درجة نشاطان الفارق الكبير بير  الوقت المتفائل والوقت المتشائم لل       

ي ان عدم التأكد  عالية من
 
ي لانجاز ال ف

مساویا الى الوقت  نشاطیكون الوقت الحقیعر
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 متمتلاالامر ان یكون ھناك مقیا  یعي  عن ھذا التباین  يتطلبلذلك  له, المتوقع

  .الانحراف المعیاريب

عن للقيمة الزمنية الفعلية التشتت )الانحراف(  (∂)يقصد بالانحراف المعياريو      

ساوي القيمة الزمنية المتوقعة )بالأيام
ُ
 0، بالأسابيع، أو بالأشهر(، فإذا كانت القيمة ت

ي أن التقديرات دقيقة والعكس 
ت قيمة الانحراف المعياري صحيح كلما  ف تعت  كي 

ي تقدير الأزمنة
 
 .زادت درجة عدم اليقير  ف

يقدر الانحراف المعياري لوقت كل نشاط على أنه سد  الفرق بير  تقديرات      

بيع الانحراف المعياريويحسب ئلة. الوقت المتشائمة والمتفا  التباين بير

 بموجب المعادلة الاتية : (∂)

(∂التب ين للنش ط= الانحراف المعي ري للنش ط )
2 

(∂الانحراف المعي ري للنش ط )
2

 2[6 ÷(الوقت المتش ئم - الوقت المتف ئل)]= 

 او 

(متش ئمالوقت ال - الوقت المتف ئل) =                                    
2
÷ 36 

يحدد المسار الحرج على ضوء الاوقات المتوقعة للانشطة, ومن ثم يحسب التباين 

 له بموجب المعادلة الاتية : 

 التب ين للمس ر الحرج =      مجموع قيمة التب ين للانشطة الحرجة المكون له

حسام  رةدامعرفة أوقات المسار المتوقعة وانحرافاتها المعيارية تتيح للا  ان      

وع ي يمكن حسابها بالمعادلة Z) التقديرات الاحتمالية لوقت اكتمال المشر
( والتر

 الاتية: 

وع )قيمة   ( Zاحتم لية انج ز للمش 

 التب ين للمس ر الحرج ÷وقت المس ر الحرج (  –= ) المدى المتع قد عليه          
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وع الم نجاز للحصول على احتمال ا( Zتستخدم قيمة )       ي شر
 
الوقت المحدد ف

 : ي للتوزي    ع الطبيعىي . وهنا لابد من الاشارة الى ما يلىي
 باعتماد الجداول الاحصائ 

 (  يؤشر الى وجود فرصة جيدة لانجاز 60 -% 25اذا كان الاحتمال بير )%

ة التعاقد .  وع ضمن فير  المشر

 ( ي وجود فائض عن الحاجة من 60اذا كان الاحتمال يزيد عن
%( فهذ يعت 

وع. الموارد الماد ي تشي    ع انجاز المشر
 
ية يمكن استتمارها ف  ية والبشر

  ( وع سيواجه 25اذا كان الاحتمال يقل عن %( فهذا يدلل على ان المشر

ة التعاقد ,  وع ضمن فير ي انجاز المشر
 
عراقيل وصعوبات وبالتالىي التاخير ف

 مما يستوجب اتخاذ القرارات المناسبة لمواجهة تلك الحالة. 

كة تخصصية ل النعمان مستشع  ادارة : تعاقدت (2م  ل ) اعمالها من مكننة مع شر

ي وكانت مدة العقد المتفق عليها )
وئ  ( أسبوع, والجدول 20خلال نصب نظام الكير

وع.  ي يوضح الانشطة وتتابعها و تقديرات اوقاتها  لتنفيذ المشر
 الائر

   

الوقت 

المتشائم

الوقت الاكثر 

احتمالا

الوقت 

المتفائل

7 5 3 3 A

5 1,5 1 1 B

4 3 2 2 C

11 4 3 3 D

5 4 3 3 E

11 5.5 3 3 F

4.5 3 1.5 1.5 G

7.5 3.5 2.5 2.5 H

2.5 2 1.5 1.5 I

4 3 2 2 L

الانشطة
النشاط 

السابق

الاوقات بالاسابيع
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ت المطلوب :  وع باستخدام اسلوم بير  .تحديد احتمالية موعد انجاز المشر

  .حسام الوقت المتوقع  والتباين لكل نشاط 

 الوقت المتوقع للنشاط

 6÷ [الوقت الأكتر احتم لا( + الوقت المتش ئم× 4الوقت المتف ئل + )]=           

  6÷[3(+5×4+)7] =  (Aالوقت المتوقع للنشاط )

 أسبوع.  5=                                          

(∂الانحراف المعي ري للنش ط )التب ين للنش ط=      
2  

 36 ÷2(الوقت المتش ئم - الوقت المتف ئل= )                    

(∂(= الانحراف المعي ري للنش ط )Aالتب ين للنش ط)     
2 

                         =(3+7)2 ÷36  =0.44 

ي  وبنفس الطريقة يتم حسام الوقت المتوقع لبقية الانشطة وكما مبير        
 
ف

ي : 
 الجدول الائر

 

 

التباين الوقت المتوقع النشاط

0.44 5 A

0.44 2 B

0.11 3 C

1.78 5 D

0.11 4 E

1.78 6 F

0.25 3 G

0.69 4 H

0.03 2 I

0.11 3 L
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  المتوقع للانشطة. رسم المخطط الشبكي باعتماد الوقت 

 

 C=3   

 

 F=6 D=5 A=5 

 E=4   

    L=3  G=3   

  B=2  

 I=2  H=4 

 

  .رسم المسارات المحتملة وتحديد المسار الحرج 

1- (A )+ (C)+ (F)+ (L)  =5  +3  +6  +3  =17  .أسبوع 

2- (A )( +D( + )G( + )L = )5  +5  +3  +3  =16  .أسبوع 

3- (A( + )E( + )H( + )I( + )L = )5  +4  +4  +2  +3  =18  .أسبوع 

4- (B( + )H( + )I( + )L = )2  +4  +2  +3  =11  .أسبوع 

ي 18يت ح ان المسار التالث  هو المسار الحرج لانه الاطول )
( أسبوع والانشطة التر

  (A(         )E(         )H(          )I(         )Lنشطة الحرجة  )تقع عليه هي الا 

  حسام البدايات والنهايات المبكرة والمتاخرة للانشطة و بنفس

ي المتال )
 
ي تم اعتمادها ف

: 1الطريقة التر ي
ي الجدول الائر

 
 ( و كما موضح ف

 

 

 

 

1 

2 

3 

4 

5 

7 

6 

8 
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  .حسام التباين للمسار الحرج 

 مة التب ين للانشطة الحرجة المكون لهالتب ين للمس ر الحرج = مجموع قي

                   ( =0.44( + )0.11( + )0.69( + )0.03(+ )0.11 =)1.38 

 

 الانحراف المعي ري لتب ين المس ر الحرج

 =    مجموع قيمة التب ين للانشطة الحرجة المكون له                            

  

 1.17=      1.38=      مسار الحرجالانحراف المعياري لتباين ال

 ( قيمة( حسامZ) 

 التب ين للمس ر الحرج÷وقت المس ر الحرج (  –= ) المدى المتع قد عليه   Zقيمة 

           ( =19 -18 )÷ 1.17 

           =0.85 

  ( تقابل احتمالZقيمة ) نجد أن(1الملحق )ومن جدول التوزي    ع الطبيعىي 

( 0.5  +0.3023 )  =0.8023 

الوقت 

الضائع

النهاية 

متاخرة

البداية 

متاخرة

النهاية 

المبكرة

البداية 

المبكرة
التباين

الوقت 

المتوقع
الانشطة

0 5 0 5 0 0.44 5 A

7 9 7 2 0 0.44 2 B

1 9 6 8 5 0.11 3 C

2 12 7 10 5 1.78 5 D

0 9 5 9 5 0.11 4 E

1 15 9 14 8 1.78 6 F

2 15 12 13 10 0.25 3 G

0 13 9 13 9 0.69 4 H

0 15 13 15 13 0.03 2 I

0 18 15 18 15 0.11 3 L
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ي هناك احتمال 
وع باسبوع واحد قبل الموعد 80, وهذا يعت  % ان يتم انجاز المشر

 المتفق عليه. اي توجد

وع .  ي تشي    ع موعد الانتهاء من المشر
 
  موارد اضافية فائ ة يمكن استتمارها ف

وع : تشيــــع  9-4  تنفيذ المش 

كات على تشي    ع وقت الانجاز لمشاريعها        تحت ضغط  تعمل الكتير من الشر

المنافسة وب  هدف استغلال الفرص المتاحة او لغرض تجنب غرامات التاخير 

المتعلقة بالمواعيد الانجاز المتفق عليها او استغلال الموارد الفائ ة. لذا لابد من 

حسام  التكاليف المتعلقة بعملية تقصير وقت الانجاز. وتتمتل البيانات المطلوبة 

 : ي
 لهذه المهمة بالائر

 كاليف الانجاز بالوقت الاعتيادي. تقدير ت 

  .تحديد اقض مدة ممكنة لانشطة 

  .ي حالة التشي    ع
 
 تقدير تكاليف انجاز النشاط ف

 تحسب تكاليف التشي    ع بخطوات الاتية:    

  .تحديد الانشطة الحرجة 

 ( لكل نشاط من وحدة زمنية واحدةتحديد انحدار الكلفة )كلف التشي    ع ل

 لاتية: الانشطة الحرجة بالمعادلة ا

  انحدار الكلفة

ــع( –)المدة الاعتي  ية ÷الكلفة الاعتي  ية(  –= )كلفة التشيــــع            مدة التشيــ

  :وع بعد التشي    ع بالمعادلة الاتية  حسام كلفة المشر

وع بعد التشيــــع  كلفة المش 

  الظرف الاعتي  ي          
 
 = مجموع كلف التشيــــع للانشطة الحرجة + الكلفة ف
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وعها 1: بالعودة الى معطيات المتال )(6م  ل ) كة بتشي    ع الانجاز لمشر ( ترغب الشر

ي ظل وجود 26بدلا من )( اسبوعا 21الى )
 
( أسبوع لكي لا تفقد المستاجرين ف

ي الجدول 
 
: وقد توفرت البيانات ف ي سوق العقارات خلال الموسم الحالىي

 
منافسير  ف

ي الحالة الاعت
 
ي  بخصوص الاوقات والتكاليف ف

يادية وحالة التشي    ع .علما ان الائر

 الوقت تقا  بالاسابيع والكلف بالدولار. 

 

وع لانجازه خلال )  اسبوعا 219المطلوم : حسام كلفة المشر

 تحديد المسار الحرج  -1

(A(         )E(         )F(          )G(         )I)  

 عادلة الاتية: لكل نشاط من الانشطة الحرجة بالمكلفة التشيــــع تحديد  -2

ــع للنش ط )  (Aكلفة التشيــ

ــع ( –) المدة الاعتي  ية  ÷الكلفة الاعتي  ية (  –= )كلفة التشيــــع        مدة التشيــ

 دولار اسبوعيا.  4500( = 3 -5) ÷(  9000 -18000= )         

ــع للنش ط )  (Eكلفة التشيــ

ــع( –تي  ية ) المدة الاع  ÷الكلفة الاعتي  ية (  –= )كلفة لتشيــــع         مدة التشيــ

 دولار اسبوعيا.  500( = 0 -1) ÷(  1000 -1500= )        

كلفة النشاط وقت النشاط كلفة النشاط وقت النشاط

18000 3 9000 5 اعداد خريطة البناء A

30000 4 18000 6 ن تحديد المستأجرين المتوقعي  B
8000 3 4000 4 إعداد البيانات لمستأجرين C

1200 2 1000 3 كة البناء اختيار شر D

1500 0 1000 1 إعداد البيانات الخاصة بالبلدية E
8300 2 300 4 الحصول عل موافقة البلدية F

260000 12 200000 14 البن اء G

5000 11 3000 12 توقيع العقود مع المستأجرين H

3000 1 2000 2 تسليم المفاتيح للمستأجرين I
238300

وصف النشاطالنشاط
بعد التشي    عقبل التشي    ع

الكلفة الكلية قبل التشي    ع
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ــع للنش ط)  (Fكلفة التشيــ

  مدة التشيــــع( –)المدة الاعتي  ية  ÷الكلفة الاعتي  ية(  –= )كلفة لتشيــــع 

 دولار اسبوعيا.  4000( = 2 -4) ÷(  300 -8300= )

ــع للنش ط )  (Gكلفة التشيــ

ــع –) المدة الاعتي  ية  ÷الكلفة الاعتي  ية (  –ع = )كلفة لتشيــــ          مدة التشيــ

 دولار اسبوعيا.  30000( = 12 -14) ÷(  200000 -260000= )  

ــع للنش ط)  (:Iكلفة التشيــ

 (المدة التشيــــع –)المدة الاعتي  ية  ÷الكلفة الاعتي  ية(  –= )كلفة لتشيــــع 

 ولار اسبوعيا. د 1000( = 1 -2) ÷(  2000 -3000= )

مع اقات  وحدة زمنية واحدةترتيب الانشطة تصاعديا حسب كلف التشي    ع ل -3

 :  التشي    ع لكل نشاط وكما يلىي

 

4-  :  حسام كلف التشي    ع الاجمالية بشكل متسلسل وكما يلىي

  نبدأ بتشي    ع النشاط(E( باسبوع واحد وبكلفة )دولار لكون عدد 500 )

سبوعا واحد فقط , ويصبح وقت انجاز اسابيع المتاحة لهذا النشاط هي ا

وع )  ( لايمكن تشيعه بعد ذلك. E( اسبوع . ان النشاط )25المشر

 ( ننتقل الى النشاطI)  ( 1000ويشع بمقدار اسبوع واحد اي ا وبكلفة )

وع ) ( لايمكن I( اسبوع. ان النشاط )24دولار  ويصبح وقت انجاز المشر

( اسبوع وتصبح كلفة 1ع فيه )تشيعه بعد ذلك لان عدد اسابيع التشي    

G A F I E النشاط

30000 4500 4000 1000 500 ي الاسبوع
ن
كلفة التشي    ع ف

2 2 2 1 1 عدد اسابيع التشي    ع
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وع )1500=1000+ 500التشي    ع ) ( 24( دولارا. ويصبح وقت انجاز المشر

 اسبوع. 

 ( ننتقل الى النشاطF)  ( 2×4000ويشع بمقدار أسبوعير  وبكلفة(         =

وع )8000) ( F( اسبوع. ان النشاط )22( دولار  ويصبح وقت انجاز المشر

( اسبوع وتصبح  2د اسابيع التشي    ع فيه )لايمكن تشيعه بعد ذلك لان عد

( دولارا . ويصبح وقت انجاز 9500=8000+  1500كلفة التشي    ع )

وع )  ( اسبوع. 22المشر

 ( وع م ( A( أسبوع فيتم تشي    ع النشاط )21ولكون المطلوم انجاز المشر

( دولار  ويصبح وقت انجاز 4500أسبوعا واحد فقط وبكلفة مقدارها )

وع )  وبكلفة تشي    ع اجمالية مقدارها  ( اسبوع21المشر

 ( دولارا . 14000=  4500+ 9500) 

وع م ) -5  ( اسبوع بالمعادلة الاتية: 21حسام تكلفة انجاز المشر

وع ب ) ــع + الكلفة الح لية21ك فة انج ز المش   ( اسبوع = مجموع كلف التشيــ

 دولارا.  252300= 238300+  14000=                                                    

وع خلال مدة )4متال ) ( 19( : طلب منك حسام الكلفة الاجمالية لتنفيذ المشر

 : ي
وع والموضحة بالجدول الائر  اسبوع وقد عرضت عليك البيانات المتعلقة بالمشر
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وع  -1المطلوم :  حسام  -2رسم المخطط الشبكي وتحديد المسار الحرج للمشر

ي 
 
وع ف  ( اسبوع. 19حالة انجاز م )الكلفة الاجمالية للمشر

 

 

وع .    المخطط الشبكي للمشر

 

 
 D=5 

   

             B=3        0=نش ط وهمى H=4 

                A=4                E=1        

  G=4 I=6      

 C=2               0=نش ط وهمى        

 F=3             

            

كلفة النشاط وقت النشاط كلفة النشاط وقت النشاط

11000 2 10000 4 - A

9000 2 6000 3 A B
6000 1 4000 2 A C

18000 3 14000 5  B D

9000 1 9000 1 B,C E
8000 2 7000 3 C F

25000 2 13000 4 E,F G

18000 1 11000 4 D,E H

29000 5 20000 6 H,G I
94000

النشاط
 النشاط 

السابق

بعد التشي    عقبل التشي    ع

الكلفة الكلية قبل التشي    ع

1 2 

3 

4 

5 

6 

7 8 
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تعي  عن انشطة وهمية لغرض الدلالة على تتابع الانشطة  الخطوط المنقطة         

ي المخطط الشبكي ويكون وقت انجازها يساوي صفرا. اذ لايمكن رسم نهاية 
 
ف

ء نفسه بالنسبة C( و)Bواحدة للنشاطير  ) ي
( لكون لهما بداية واحدة , والسر

 (.F( و )Eللنشاطير  )

 تحديد المسارات و  المسار الجرج 

  4  +3  +5  +4 +6 =22( = A( + )B( + )D( + )H( + )Iالمسار الاول = )

ي = )
  A( + )C( + )E( + )H( + )I = )4 +2  +1 +4 +6  =17المسار التائ 

 4 +2  +3 +4 +6 =19( = A( + )C( + )F( + )C( + )Iالمسار التالث = )

 أسبوع.  22المسار الجرج هو الاول لانه الاطول ويساوي = 

 ي حالة التشي    عتحد
 
وع ف  يد الكلفة الاجمالية للمشر

ــع   لكل نشاط من الانشطة الحرجة بالمعادلة الاتية : كلفة التشيــ

ــع للنش ط  كلفة التشيــ

ــع( –)المدة الاعتي  ية  ÷الكلفة الاعتي  ية (  –= )كلفة التشيــــع     المدة االتشيــ

 ر اسبوعيا. دولا A( =11000- 10000 )÷(4-2 = )500 كلفة التشي    ع للنشاط

 دولار اسبوعيا.  B( =9000 – 6000  )÷ (3-2 = )3000 كلفة التشي    ع للنشاط

 دولار اسبوعيا.  D( =18000– 14000 )÷ (5-3 = )2000 كلفة التشي    ع للنشاط

 دولار اسبوعيا.  H( =18000 – 11000 )÷ (4-1 = )2333 كلفة التشي    ع للنشاط

 دولار اسبوعيا.  I(29000 – 20000  )÷  (6-5 = )9000 = كلفة التشي    ع للنشاط

مع اوقات  وحدة زمنية واحدةترتيب الانشطة تصاعديا حسب كلف التشي    ع ل        

 :  التشي    ع لكل نشاط وكما يلىي

 

I B H D A النشاط

9000 3000 2333 2000 500 ي الاسبوع
ن
كلفة التشي    ع ف

1 1 3 2 2 عدد اسابيع التشي    ع
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 :  حسام كلف التشي    ع الاجمالية بشكل متسلسل وكما يلىي

 ( دولار لكون عدد اسابيع500( باسبوع واحد وبكلفة )Aنبدء بالتشي    ع للنشاط ) -1

وع ) ( اسبوع. 20المتاحة لهذا النشاط هي اسبوعير  فقط, ويصبح وقت انجاز المشر

 ( لايمكن تشيعه بعد ذلك. Aان النشاط )

وع م ) -2 ( D( أسبوع فيتم تشي    ع النشاط )19ولكون المطلوم انجاز المشر

وع 1000أسبوعا واحد فقط وبكلفة مقدارها ) ( دولار  ويصبح وقت انجاز المشر

 وبكلفة تشي    ع اجمالية.   ( اسبوع19)

 دولار.  3000=  2000( + 2× 500)

وع م )  ( اسبوع بالمعادلة الاتية: 19حسام تكلفة انجاز المشر

وع ب ) ــع + الكلفة الح لية19ك فة انج ز المش   ( اسبوع = مجموع كلف التشيــ

                     =3000  +94000  

 دولار.  97000=                                                     
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 ت سعة الفصل الاسئ

وع . ما المقصود ب – 1   مفهوم ادارة  المشر

وع ماهي  – 2  ي إدارة المشر
 
 .القرارات الرئيسية ف

ي ماهي  -3 
 
 جدولة المشاري    ع.  خطوات تطبيق طريقة المسار الحرج ف

ت.  – 4   بماذا يختلف اسلوم المسار الحرج عن بير

 نافش العبارة الاتية  -5  

ات العشوائية )أوقات النشاطأن مجتؤكد نظرية الحد المركزي على "   اميع المتغير

وع الذي تتبعه تلك  توزي    عال( تميل إلى التوزي    ع الطبيعىي بغض النظر عن للمشر

ات"  المتغير

ي تبير  الانشطة واوقات انجازها.  – 6 
ي الجدول الائر

 
 البيانات ف

 

وع ,  -1المطلوب:  حسام البديات والنهايات  -2رسم المخطط الشبكي للمشر

وع  – 3المتاخرة والوقت ال ائع للانشطة,المبكرة و  تحديد المسار الحرج للمشر

ي حالة تشي    ع انجازه لمدة  -4والوقت اللازم لاكماله, 
 
حسب الاتكاليف الاجمالية ف

اسبوعير  عن وقت انجازه المخطط . علما ان الوقت مقا  بالاسابيع والكلف 

 بالدولار . 

كلفة النشاط وقت النشاط كلفة النشاط وقت النشاط

500 1 300 3 - A

200 1 100 2 A B

100 4 50 5 - C

800 1 500 2 B,C D

400 2 300 4 A E

300 1 200 6 B,C F

600 2 400 5 E,D G

بعد التشي    ع قبل التشي    ع  النشاط 

السابق
النشاط
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وع مكون من ) -7  ( اسبوعا وقد 20لى انجازه خلال )( انشطة تم الاتفاق ع7مشر

 توفرت لديك البيانات الاتية: 

 

وع , -1: المطلوب  تحديد الوقت المتوقع والتباين  -2رسم المخطط الشبكي للمشر

وع, -3لكل نشاط , حسام البديات والنهايات  -4تحديد المسار الحرج للمشر

ية انجاز قبل حسام احتمال – 5 المبكرة والمتاخرة والوقت ال ائع للانشطة ,

ي  جدول 0.9582( المحسوبة تقابل احتمل )Zالمدة التعاقد . علما ان قيمة )
 
( ف

 .  التوزي    ع الطبيعىي

 : اختر الاجابة الصحيحة مع بيان السبب  8س

 توفرت لديك البيانات ادناه لاحد المشاريع الاستثمارية -

  

 بموجب معيار صافي القيمة الحالية سيتم 

  يرفض المشروع –ل المشروع ب يقب -أ

الوقت 

المتفائل

الوقت الاكتر 

احتمالا

الوقت 

المتشائم

النشاط 

السابق
النشاط

1 2 3 - A

2 3 4 - B

4 5 6 A C

8 9 10 B D

2 5 8 C,D E

4 5 6 D F

1 2 3 E G

350000 دولار القيمة الحالية للمشروع

2% سعر الخصم

150000 دولار التدفق النقدي السنوي
3 سنوات فترة الاسترداد
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ة الاستر ا  )100000اذا ك ن رأسم ل المرا  است م ره ) - ( سنوات 3(  ولار وفتر

وعير  وتوفرت لديك البي ن ت الاتية :   للمش 

 

ة الاستر ا  سيتم اختي ر  بموجب معي ر فتر

وع الاول  م  -أ ي  –المشر
وع التائ   المشر

وعير  وكم  مبير   -   الجدول توفرت لديك البي ن ت الاتية لمش 
 
 ف

 

 سيتم اختي ر سيتم اختي ر بموجب معي ر الع ئد عل الاست م ر 

وع الاول  م  -أ ي  –المشر
وع التائ   المشر

 

 

 

 

 

 

وحدة القياس وع الاول المشر ي
ن
وع الثان المشر وع الاول المشر البيانات

دولار 50000 25000 50000 التدفق النقدي للسنة الاولى

دولار 20000 50000 20000 التدفق النقدي للسنة الثانية

دولار 30000 25000 30000 التدفق النقدي للسنة الثالثة

وحدة القياس معدل كلف الاستثمار ي الرب  ح السنوي
ن
معدل صاف وع المشر

دولار 100000 20000 الاول

دولار 24000 8000 ي
ن
الثان
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 ع ش  محتوي ت الفصل ال

 (Quality Managementا ارة  الجو ة  )

 : مفهوم الجو ة وإبع  ه 10-1

 : ورة حي ة الجو ة وإ ارة الجو ة الش ملة 10-2

 التلف الصفري وعلاقته ب لأسبقي ت التن فسية: فلسفة  10-3

 : جو ة ال دمة 10-4

 : تصميم نظ م ضبط الجو ة  10-5

 (ISO: المنظمة الدولية للتقيي  ) 10-6

 :نظ م الانت ج الانظف 10-7

 : اس ليب ضبط الجو ة  10-8
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 ع ش  الفصل ال

 ( Quality Managementا ارة  الجو ة  )

 و ة وإبع  ه : مفهوم الج10-1

الجودة من القرارات الاساسية  دارة العمليات. وقد استخدم  تعد ادارة      

مصطلح الجودة بأشكال مختلفة من اجل التعبير عن وجهات نظر متباينة. فعلى 

ي لمستهلك المتانة او الفائدة او القيمة او 
ي حير  من  الشكل ,سبيل المتال قد تعت 

 
ف

ن ال جودة بمطابقة المنتوج لمواصفات محددة عند تصميمه. وجهة نظر المنتج تقير

ي تناول  وقد تطور مفهوم الجودة حتر اواخر الاربعينات
 
كير  ف

ي كان الير
القرن الماض 

على اساليب الفحص الفعالة لتحديد الوحدات التالفة بعد الانتاج. موضوع الجودة 

ي للعمليات لتحديد  اعتمدت اساليبثم 
. المسموح به التلف نسب ال بط الاحصائ 

ي بداية الستينات ظهر مفهوم ضمان الجودة للتأكد من ملائمة السلعة للتصميم 
 
وف

ي بداية لاو 
 
لمواصفات الفنية المخططة وصولا الى ادارة الجودة الشاملة ف

كير  على الرضا الزبون
ي بداية هذا القرن فقد تم الير

 
المعي  عنه بقيمة  التمانيات. اما ف

 ؤشر على ارتفاع او انخفاض مستوى الجودة . باعتباره الم الزبون

 :*اولا: مفهوم الجودة

ي هذا Juranوفقا الى)      
 
ملائمة بمجال يعرف الجودة ال(  الذي يعد احد الرواد ف

ان ملائمة الاستخدام تتحقق عند اشباع الحاجة .(Fattens of useالاستخدام  )

 للمستهلك وتحقيق الرضا لديه. 

( بالجودة وربطه بإجادة العمل من قبل بعض Quality*ان ترجمة مصطلح )

الباحتير  تنقصه الدقةباعتبار إجادة العمل هو الوسيلة لبلوغ الجودة وليس تعبير 

 . عن ماهية الجودة
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:  ت وقد حدد              ي
ة للجودة بالائر  المواصفات الممير 

 )الصفة التكنلوجية )المتانة والقوة.  

 كل والجمالية(الصفة النفسية )الطعم والش. 

 ة الصيانةالصفة الزمنية )المعولية والاتاحية  .(والاعتمادية وفير

 )وط ال مان  .الصفة التعاقدية )شر

 )الصفة الاخلاقية )درجة المصداقية والأمانة لرجل البيع. 

 وربطهان ملائمة الاستخدام وتحقيق رضا المستهلك )جوهر مفهوم الجودة(          

ق علميا على اعتبار ان المتانة هي مواصفة واحدة من مجموع بالمتانة فقط غير دقي

مواصفات المنتوج, وقد يرتبط الرضا بمواصفات و خصائص اخرى للمنتوج متل 

ها, وكمتال قد يسعى المستهلك الى  الموديل الاثاث او الاحذية  استبدالوالسعر وغير

ي موديلاتها 
 
 متانة.  حتر ولو كانت اقل باخرى او الملابس بمجرد تغير ف

لمنتوج )سلعة او لخصائص خاصية او مجموعة يمكن تعريف الجودة بأنها " قدرة 

ي له
ي والأداء الوظيع  ي المظهر الخارج 

 
ي تتجسد ف

ي تعمل على إشباع  ,خدمة ( التر
والتر

بهدف تحقيق الرضا ة, ال مني واالحاجات الحالية او المستقبلية والمعلن منها 

ي محدد وم لمستهلكل
ي اطار زمت 

 
المدفوع  )السعر الت حية المقدمة من قبله قابلف

 ".والجهد المبذول (

(  مرتبط بالمستهلك Qualityان التعريف اعلاه يشير الى ان مصطلح الجودة )      

ي نفس الوقت, ولذلك فالمفهوم العلمىي والشامل للجودة يجب ان 
 
وبالمنتج ف

ي نظر المنتج والمستهلك على اعت
بار ان جودة المنتجات يعكس التكامل بير  وجهتر

 لا يمكن التحقق منها الا بعد عملية الاستهلاك. 
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ي نظر المنتج والمستهلك      
:  تلخيص وجهتر ي

 بالائر

 الىالمنتج  من قبلالجودة  : يستند مفهوممفهوم الجو ة ب لنسبة الى المنتج -1

 :مايلىي 

 جو ة التصميم (Quality of Design ويقصد بها مدى قدرة )

ي المواصفات و 
 
حة للمنتوج من قبل قسم التصميم ف الخصائص المقير

كة  وع بعملية الانتاج على تلبيةالشر اي ان   ,توقعات المستهلك قبل الشر

ي حالة مطابقتها لتوقعات المستهلك. 
 
 الجودة للتصميم تكون عالية ف

 جو ة المط بقة (Quality of Conformance ويقصد بها درجة )

الفعلية للمنتوج بعد عملية الانتاج  المطابقة للمواصفات والخصائص

ي حالة 
 
ي التصميم. فالجودة عالية ف

 
بالمواصفات والخصائص المحددة ف

 ارتفاع درجة التطابق. 

الجودة من وجهة نظر مفهوم : ان مفهوم الجو ة ب لنسبة الى المستهلك -2

ي اشباع حاجاته و تحقيق الرضا لديه 
 
ن بقدرة مواصفات المنتوج ف المستهلك تقير

لمنتجات ا مستوى جودةمقابل التمن المدفوع والت حية المقدمة من قبله. ان 

 على ضوء مستوى الرضا لديه عند الاستخدام .  تتحدد من قبل المستهلك

قناعات  تعتمد علىان قناعات ودرجة الرضا للمستهلك هي مفاهيم نسبية       

تحقق الرضا فقد ي والزمن الذي تتحقق فيه ملائم الاستخدام. مستهلك ال

ي حير  ان نفس لل
 
ائه سيارة كورية الصنع على سبيل المتال ف مستهلك عند شر

ان نفس المستهلك قد تتغير  كما حقق نفس الرضا لمستهلك اخر.  تقد لا  السيارة

ي الوقت اقد يتحقق رضا , فدرجة الرضا لديه او قناعاته بمرور الوقت
 
لمستهلك ف

الا ان الرضا لنفس المستهلك بعد  ,صنعالحاض  عند حصوله على سيارة كورية ال

اء سيارة يابانية او المانية ذات مواصفات اف ل  عدة سنوات لا يتحقق الا بشر

 ان الرضا هو المرأة العاكسة لمستوى جودة المنتجات. وخلاصة القول 



 
363 

ي هذا الاطار الرضا لدى المستهلك كما اكدته الدراسات الحديتة  يرتبط       
 
ف

المتعلقة بالقيمة المتوقعة والقيمة المدركة للزبون لما لهما فاهيم بمجموعة من الم

كة المنتجة.   من تاثير مباشر على درجة ولاءه للشر

  :مفهوم القيمة المتوقعة للزبون 

اتيجية لكافة        كاتيعد الاحتفاظ بالزبون وكسب ولاءه من التوجهات الاسير  الشر

ي الصناعية او الخدمية بسبب شدة المنافسة 
 
ي ظل تنوع المنتجات والتطور ف

 
ف

ي ان يكون الزبون نقطة البداية والنهاية لأنشطة 
 
وسائل الاتصالات مما ساهم ف

ي الوقت الحالىي 
 
كات ف  . الشر

كةان معرفة وإدراك ادارة ا       لحاجات ورغبات المستهلك ومن ثم ترجمتها الى  لشر

وإنما وسيلة  شباع  سلع وخدمات كل ذلك جعل من الانتاج ليس هدفا بحد ذاته

ي بيئة الاعمال. 
 
ي تمكن المنظمة الاستمرار ف

 تلك الحاجات ومن ثم خلق الاموال التر

ي       
 
ان اهمية ودور قيمة الزبون تتجلى بما يعرف بمتلث الجودة والموضح ف

 . (1-10الشكل )

 

 

 

 

 (1-10الشكل )
 متلث الجودة

كات ان حاجات المستهلك المعلنة وال من          قبل عملية ية تتبلور عند الشر

ي اشباع تلك الحاجيات  الانتاج, و 
 
, اما مستوى الرضا بعد عملية الانتاجتظهر رغبته ف

اء والاستهلاك الفعلىي 
 .لديه يتحدد عند عملية الشر

 الحاجة
(Need) 

 الرغبة
(Want) 

الرض  

(Satisfaction) 
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يسعى المستهلك الى اشباع حاجاته من خلال ما يعرف بسلوك المستهلك.          

 حية بجزء من موارده )مال ,جهد ووقت( للحصول ويستلزم هذا السلوك منه الت

ي 
 
ي تحقق له اقص حد من الاشباع وبأقل كلفة ممكنة. وف

على السلع والخدمات التر

ي المنتجات المعروض امامه
 
فان مستوى ادراكه للفارق بير  الاعباء  ,ظل التنوع ف

ي يحصل عليها 
من جراء والتكاليف الحصول على المنتوج وبير  المنافع والمزايا التر

اء او الانتقال  عملية الاشباع ستحدد مستوى الرضا لديه وبالتالىي تكرار عملية  الشر

 الى منتوج اخر. 

تأسيسا على ما تقدم فان المستهلك سيكون لدية حكمير  على المنتوج:           

اء  يكون الاولالحكم  ته والمعلومات المتوفرة لدية فقبل عملية الشر من خلال خي 

اء واستخدامه , للزبون لقيمة المتوقعةا تتحددج عن المنتو  ي بعد عملية الشر
والتائ 

 للزبون.  القيمة المدركة يتم تحديدللمنتوج 

( العلاقة بير  القيمة المتوقعة والمدركة والرضا لدى 2-10يبير  الشكل )          

قرار الزبون. ان ظهور وتبلور الحاجة لدى المستهلك تمتل الدافع الاولىي للتفكير ب

اء لتحديد نوع المنتوج ي للمفاضلة بير  المعروض  ,الشر
ي الدافع الانتقائ 

ومن ثم يأئر

ات الاجتماعية والاقتصادية للمستهلك.  من المنتجات بناء على المعلومات والخي 

ان كلا القيمتير  المتوقعة والمدركة قائمتان على الفارق بير  الت حيات والأعباء 

ي يت
ي سيحصل عليها المالية )المتوقعة( التر

حملها المستهلك وبير  المنافع التر

اء. ومن خلال المقارنة بير  القيمة المتوقعة المدركة من  )الفعلية( بعد عملية الشر

ز دور ال ,قبل الزبون يتحدد مستوى الرضا لديه كاتوهنا يي  ي العمل على  شر
 
ف

اته بشكل التقريب بير  القيمة المتوقعة والمدركة للزبون من خلال ترجمة احتياج

دقيق ، أي تحديد المواصفات )جودة التصميم( وبير  العمل على تقليل الانحرافات 

وع بعملية الانتاج )جودة المطابقة(. فكلما كانت القيمة  ي المواصفة عند الشر
 
ف
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المدركة قريبة من القيمة المتوقعة ارتفع مستوى الرضا لدى الزبون والعكس 

 صحيح. 

 

 

 

 

 

 

 (2-10)كل الش

  العلاقة بير  القيمة المتوقعة والمدركة والرضا لدى الزبون

ي للمستهلك قبل قرار       
تعرف القيمة المتوقعة للزبون هي عبارة عن التصور المبدئ 

ي الحصول 
 
اء عن خصائص ومنافع المنتوج والأعباء والت حيات المبذولة ف الشر

 علية بما يحقق اقص اشباع للحاجة. 

 حديد القيمة المتوقعة للزبون وسلوكه يرتبط بمجموعة من العوامل منها: ان ت     

كة المنتجة  فكلما كانت ايجابية كلما  -1 المعلومات المتوفرة عن المنتوج والشر

ي رفع القيمة المتوقعة. 
 
 ساهمت ف

وي    ج والمكان  -2 ي المتعلقة بالمنتوج والسعر والير
انشطة المزي    ج التسويعر

ي تعريف 
 
 الزبون وإبراز الجوانب غير المرئية له. ومساهمتها ف

كة وطبيعة معاملتها مع زبائنها.  -3  التجارم السابقة للزبون مع الشر

 الخصائص الشخصية للزبون من مستوى التعليم والتقافة والذكاء.  -4

ي للمنتوج من حيث الشكل وطريقة التغليف والحجم والمادة  -5 المظهر الخارج 

 المصنع منها. 

 ح ج ت الزبون

لمتوقعة للزبونالقيمة ا  

اء  عملية الش 

 واست دام المنتوج

 القيمة المدركة للزبون

 

مستوى 

الرض  

 للزبون



 
366 

 كة وعلامتها التجارية. سمعة الشر  -6

ات رجال البيع.  -7  تأثير

 جودة المنتجات المنافسة.  -8

ي التأثير على الحكم الشخصي للمستهلك.  -9
 
 دور الاشة والأقارم والأصدقاء ف

  .توقيت ومكان تقديم المنتجات -10

ه بمنتوج اخر -11   .سهولة الاستبدال للمنتوج او تغيير

ي للمستهلك عن تساهم العوامل اعلاه بش      
ي خلق التصور المبدئ 

 
كل كبير ف

كير   ,المنتوج وبالتالىي تكون القيمة المتوقعة من قبله
كة الير لان  عليها وعلى الشر

ي يعتقد انها تقدم له اكي  قيمة ممكنة. 
كة التر ي من الشر  المستهلك يشير

 القيمة المدركة للزبون  

ي الذي يصدره المسته     
اء وعملية هي عبارة عن الحكم النهائ  لك بعد قرار الشر

ي القيمة المتحصل عليها من قبل المستهلك  ,الاستخدام للمنتوج
 
فهي تمتل صاف

. أي ان القيمة المدركة للزبون يحددها المقدمه من قبلهتكاليف العباء و الا بعد طرح 

ي تمتع بها المستهلك
ين هما الفوائد والمزايا التر من جراء استخدامه للمنتوج  متغير

والأعباء والتكاليف المقدمة من قبله للحصول على تلك المزايا من جهة  ,ةمن جه

 ثانية. 

 تحدد بجملة من العوامل منها: للمنتجات ت متغتر المن فعان      

 تعدد المهام للمنتوج يزيد من قيمته المدركة.  -1

ة الصلاحية عند الاستخدام.  -2 ي او فير  العمر الانتاج 

قاومة لمختلف الظروف وبمعدلات اداء عالية وبأقل قدر الصلابة والمتانة والم -3

 من العطلات. 

 سهولة و وضوح طريقة الاستخدام للمنتوج.  -4

ي للمنتوج -5   .شعة وسهولة الاصلاح عند حدوث العطل اثناء العمر الانتاج 
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كةالاعتمادية العالية لل -6 ي الوفاء بتسليم المنتجات بالوقت المحدد من خلال  شر
 
ف

 جراءات عملية البيع لتقليل اوقات الانتظار للزبون. تسهيل ا

اء متل فحص المنتوج او خدمات ما بعد البيع   -7 خدمات مرافقة لعملية الشر

 ك مان وتوفير ورش  صلاح العطلات. 

اما متغير الاعباء والتكاليف الحصول على المنتوج وبالتالىي منافع الاستخدام      

 : ي
 فتتمتل بالائر

اء -1 ها من المصاريف. فكلما زادت هذه المصاريف كلما  كلفة الشر والنقل وغير

 انخف ت القيمة المدركة للزبون. 

الاعباء المبذولة من الناحية النفسية والبدنية من قبل المستهلك للبحث  -2

 ,والحصول على المنتوج. اذ ان هذه الاعباء تتعلق ببعد المسافة بير  المنتج والزبون

نقص المعلومات بالمنتوج او السياسات  ,تواجد المنتجعدم وضوح مكان وأوقات 

كة,التسويقية لل ي استخدام  ,سلوكيات رجال البيع شر
 
الموانع القانونية والفنية ف

 المنتوج. 

ة لل       كةيعد قيا  القيمة المدركة بشكل عام ذات اهمية كبير ي نفس  شر
 
والزبون ف

كالوقت. فمن وجهة نظر ال ي ة تتمتل القيمة المدركشر
ة بالأرباح المستقبلية التر

اء لتحصس ي  ,عليها من جراء تكرار عملية الشر
 
اما من وجهة نظر الزبون فتتجلى ف

المنافع المتحققة له نتيجة مطابقة خصائص المنتوج لحاجاته المراد اشبعها. ومن 

 : ي قيا  القيمة المدركة هي
 
 الطرق المستخدمة ف

 يا  قائم على ان كلما كانت هذه نسبة المنافع الى الت حيات: ان هذا المق

ي 
 
النسبة مرتفعة كلما كان القيمة المدركة للزبون عالية. وبالتالىي فهي ف

حقيقة الامر قائمة على اسا  النسبة بير  المنفعة المدركة والت حيات 

ي ت من كل من المنفعة 
 
المدركة. الان صعوبة هذا المقيا  تتجلى ف

ات سلوكية و  ات والت حيات المدركة متغير اجتماعية اضافة الى المتغير
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ي تتصف 
ات المالية والاقتصادية والتر كونها تختلف بالنسبية  هذه المتغير

ي اوقات مختلفة من ناحية من زبون الى اخر من ناحية 
 
,وللزبون نفسه ف

كة الزبون و  ير  وبثانية ,   ة. لتمن ناحية ثا الشر

  عتبارها ملائمة با الجودةنسبة قيمة الزبون لجودة المنتوج: ان المفهوم

ي 
ي ظل ظهور المواصفات القياسية التر

 
ومطابقة الاستخدام خصوصا ف

( والمفاهيم المتعلقة بإدارة الجودة الشاملة.  ISO) تحددها منظمة الايزو

ي العمل على حماية المستهلك من الغش 
 
كل ذلك من شانه المساهمة ف

 التجاري وتعزيز التقة بمنتجات المنظمة. 

       

 
 
 
 
 
 
 

 (3-10الشكل )
 تأثير الجودة على تعظيم القيمة المدركة للزبون

كةان قدرة        على ترجمة احتياجات المستهلك الى سلع وخدمات من شانه  الشر

الانتاجية للموارد المتاحة وبالتالىي تقليل تكاليف الانتاج الاجمالية  مستوى تحسير  

كةؤدي الى تمكينها من وضع سياسة سعرية مرنة, مما يو  وثم  تحسير  سمعة الشر

تحسير  

 الجودة

تقليل كلف 

 الانتاج

تقليل اوقات 

 الانتاج

 تحسير  

 الشركة سمعة 

 زيادة الحصة

  السوقية 

 تعظيم

 المدركةالقيمة

رفع 

 الانتاجية
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لمنتجاتها  تعظيم القيمة المدركة  وبالتالىي حصتها السوقية. و التنافسية  تها زيادة قدر 

ي الشكل )
 
 (.3-10كما موضح ف

  رضا الزبون 

 يعرف الرضا به انه شعور بالسعادة عند اشباع الحاجة لدى الزبون , ويرتفع      

بة(للزبون ) الجودة العاليمستوى الرضا  القيمة المدركة من القيمة  تكلما اقير

اء  المتوقعة او زادت عنها والعكس صحيح. وعليه يمكن القول ان قرار اعادة الشر

 من عدمه يتوقف على مستوى الرضا المتحقق من خلال المقارنة اعلاه. 

  ولاء الزبون 

اء واختيار منتجات بص       ام الزبون بتكرار الشر ورة ثابتة دون يعرف الولاء بأنه الير 

نتيجة شعوره بالسعادة )الرضا(عند اشباع التأثر بالجهود التسويقية للمنافسير  

كاتحاجاته. لذلك على ال لمعرفة توقعاتهم  بدقةدراسة رغبات زبائنها  شر

ي  على اقل تقدير, من القيمة المدركة لهم لتكون قريبةالمستقبلية 
 
لان استمرارها ف

كاتلرضا لديهم وبالتالىي ضمان ولاهم لتلك البيئة الاعمال يتوقف مستوى ا  .شر

 

 
 
 
 

 

 (4-10الشكل )
 العلاقة بير  القيمة المتوقعة والمدركة والرضا لدى الزبون

 حاجات الزبون 

  القيمة المتوقعة

لمدركةقيمة ا  

 مستوى الرض 
 

اء  الشر

 المتكرر

ولاء 

 الزبون
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يمكن التعبير عن العلاقة بير  بير  القيمة المتوقعة والمدركة والرضا للزبون            

مستوى  عتمد علىيان ولاء الزبون . (4-10والولاء للمنظمة من خلال الشكل )

الذي هو ناتج للمقارنة بير  القيمة المتوقعة مع القيمة المدركة بعد و  لديه, الرضا 

اء ة الاساسية لبناء علاقة دائمة بير  ال ,عملية الشر اء المتكرر يمتل الركير  كةفالشر  شر

ي الاستجابة وثم اشباع حاجاته. ها والزبون ويعطي ميول للزبون نحو 
 
  لتحقيق اماله ف

 : ابع   الجو ة: ث ني  

ي      
 :للجودة ابعاد متعددة تتمتل بالائر

   البعد  -1
يؤثر عنض الوقت على درجة الرضا للمنتج و المستهلك  :للجو ةال مت 

ي ان واحد وبالتالىي على تحديد الجودة من خلال مجموعة من المقاييس المتمتلة 
 
ف

 : ي
 بالائر

 المعولية (Reliabilityوتمتل احتمالية اداء ال :) منتوج لوظائفه بدون فشل

ة زمنية محددة. متال على ذلك لو تم انتاج دفعة بمقدار   100خلال فير

ي , مصباح وتم تشغيل المصابيح ساعة واحدة
وكان عدد المصابيح التر

مصباح قد اخفقت  20مصباح حتر نهاية ساعة و  80استمرت بالعمل 

ة،  فان المعولية لهذه الدفعة م ن الانتاج تساوي بالعمل خلال نفس الفير

ؤشر على الجودة العالية. ويعي  عن المعولية ي%. وارتفاع النسبة  80

 بالمعادلة الاتية : 

 نسبة الاخف ق -1( = Reliabilityالمعولية )

ي تعتمد على معولية       
وري التأكيد هنا على ان المعولية للمنتوج النهائ  من الض 

كيبة الفنية للمنتوج. متلا اذا كان المنتوج  الاجزاء المكون له ضمن مستويات الير

( وكانت معولية   ي
مكون من ثلاثة مستويات )مادة اولية وتجميع فرعي وتجميع نهائ 

)معولية النظام( 90كل جزء لكل جزء تساوي ) ي
%( فان معولية المنتوج النهائ 

 تحسب بالمعادلة الاتية: 



 
371 

R =R1× R2× R3 

    = 0.90 × 0.90 × 0.90 = 0.729 

ي حالة كون      
 
وري التاكيد ف ة احد جزاء  ومن الض  ي لها اهمية كبير

المنتوج النهائ 

ي هذا الجزء قد تكون له اثار كارثية 
 
على اداء المنتوج بشكل عام وعملية الفشل ف

ي السيارة او الطائر  ,على حياة المستهلك
 
ي متل هذه الحالات  ة. متل نظام المكابح ف

 
ف

ي بشكل يتم اضافة جزء او عدة اجزاء احت
ياطية لزيادة معولية الجزء والمنتوج النهائ 

 من التجميع الفرعي بالنظر . عام
وبالعودة للمتال اعلاه نفرض تم استخدام وحدتير 

ي ستكون كما يلىي   للأهمية فان
 :معولية المنتوج النهائ 

   R2 = 1 − (1 + 0.90)2    = 0.99 

   R = O.90 * 0.99 *0.90 = 0.8019 

ي قد ارتفعت عند استخدام وحدتير  من نلاحظ ان مع      
ولية المنتوج النهائ 

 .التجميع الفرعي 

 ة الصي نة والإ امة ( وتتمتل بمعدل الوق ت Maintainability: )معدل فتر

ي تس   تغرقه عملي   ة الص   يانة او اص   لاح المنت   وج عن   د ح   دوث العط   لات
اذ  ,ال   تر

ة الص      يانة ت      ؤدي الى تحقي      ق الرض      ا ل      دى المس      تهلك وبا لت      الىي ان قض       ف      ير

 .تعكس جودة عالية

    ( الات حيـــــةAvailabilityوتتمت     ل ب :) ي ادائ     ه مع     دل
 
اس     تمرارية المنت     وج ف

ات العط      ل  لوظائف      ه عن      د اس      تخدامه م      ن قب      ل المس      تهلك بع      د ط      رح ف      ير

 ويمكن التعبير عن الاتاحية بالمعادلة الاتية:  والصيانة. 

  معدل الوقت بير  عطل واخر                                                          
 100×_____________________________________________(  =  Availabilityالات حية ) 

 معدل الوقت بير  عطل وأخر + معدل وقت الصي نة                                   
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( ساعة و معدل وقت 8معدل الوقت بير  عطل وأخر) على سبيل المتال اذا كان

 %(.  80( ساعة فان الاتاحية ستكون )2يانة )الص

ي للجودة بعد عملية الانتاج ولكن قبل وصول       
ان المعولية تعكس البعد الزمت 

ي حير  الاتاحية  
 
ي لجودة المنتوج بعد  تمتلالمنتوج للمستهلك ، ف

البعد الزمت 

ؤشر فان ماستخدام المنتوج من قبل المستهلك هذا من ناحية, ومن ناحية ثانية 

ي  يرتبط الاتاحية ة الصيانة وا دامة .فالمنتوج الذي تكون بمؤشر المعولية وفير

ة سيكون بالنتيجة مستوى الاتاحية له عالية  ة الصيانة قصير
معوليته عالية وفير

 اي ا. 

 ( الاعتم  يةDependability:)  كةال ةقدر مقيا  يعكس هي على انجاز  شر

ي وعدت بتقديمها الى الم
ي مواعيد الطلبية التر

 
ستهلك وفقا للمواصفات ف

ي 
 
التسليم المتفق عليها. ويعي  عنها بالنسبة المئوية للطلبيات المسلمة ف

 .تاري    خ استحقاقها الى اجمالىي الطلبيات المتفق عليها

  ت ريــــخ استحق قه                                   
 
  الطلبي ت المسلمة ف

 100×  _____________________________________________الاعتم  ية =          

 اجم لى  الطلبي ت المتفق عليه                                       

 :ال دم  البعد  -2

يتمتل بالخدمات المقدمة ما بعد البيع متل ال مان والتصليح والاستبدال. ان       

ه من خلال البعد الخدمي للجودة يجب ان يحقق توقعات المستهلك ورضا لدي

الاستجابة الشيعة والكفؤة والمتكاملة لهذه الخدمات من قبل المنتج او البائع بما 

وري الاشارة هنا ان التكاليف المرتبطة  كة, ومن الض  يعزز التقة بير  المستهلك والشر

ة  عبخدمات ما بعد البي ي ضمان جودة منتجاتها خلال فير
 
كة ف ستكون حافز للشر

 ال مان. 
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  لى  : البعد الم -3

(, وهي مجموع  Cost of Qualityيتمتل البعد المالىي للجودة بكلف الجودة )       

كة لخلق التطابق بير  مواصفات المنتوج الفعلية  ي تتحملها الشر
التكاليف التر

ي تعكس توقعات المستهلك بما ي من تحقيق الرضا لديه
  .ومواصفات التصميم التر

 :  وتصنف كلف الجودة الى ما يلىي

 لوق ية كلف ا (Prevention Cost ي تتحملها المنظمة
(:  هي الكلف التر

وع بعملية الانتاج متل مصاريف تدريب  لتجنب حدوث التلف قبل الشر

ومصاريف برامج الصيانة الدورية او المخططة  ,العاملير  لزيادة مهارتهم

ومصاريف البحث والتطوير ، ومصاريف البحث عن الموردين او  ,للمكائن

 للمواد الاولية. المجهزين 

  كلف التقويم (Appraisal Cost ي تتحملها المنظمة
(: هي الكلف التر

لاكتشاف الوحدات المعابة بعد اكمال عملية الانتاج متل رواتب عمال 

 وكلف المعدات والمواد المستخدمة لتحديد التلف.  ,الفحص

   كلف المرفوض الداخل (Internal Failure Cost هي الكلف المتعلقة :)

ي يتم اكتشافها قبل وصول المنتوج الى المستهلك ب
الوحدات المعابة التر

ي الانتاج والاندثارات وكلف 
 
متل كلفة العمل وقيمة المواد المستخدمة ف

 اعادة العمل وكلف الفحص وكلف تخفيض اسعار البيع. 

    كلف المرفوض ال  رج (:External Failure Cost هي الكلف المتعلقة )

ي يتم اكتشافها خارج حدود ابالمنتجات النهائ
كةية المعابة التر وبعد  لشر

شحن هذه المنتجات وانتقال ملكيتها الى المستهلك. متل كلف ال مان 

 والاستبدال وتكاليف اعادة العمل والفحص وكلف تخفيض اسعار البيع. 
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ورية تتحملها المنظمة        تعد كلف الجودة ماعدا كلف الوقاية مصاريف غير ض 

ي مؤشر على الجودة بسبب الت لف. اي ان كلف التقويم والمرفوض الداخلىي والخارج 

ي حير  كلف الوقاية تمتل  عد الرديئة لأنها تمتل مصاريف مرتبطة ب
 
ظهور التلف, ف

 .لانها تضف لغرض تجنب ظهور التلف كلف الجودة العالية

مة % من قي20تؤكد الدراسات بهذا المجال بان كلف الجودة تمتل حوالىي       

 (10-1)ومن ناحية ثانية ان كلف الوقاية تمتل ما نسبته ,هذا من ناحية ,المبيعات

ومن ناحية ثالتة ان زيادة كلف الوقاية بمقدار وحدة نقدية  ,من كلف الجودة الرديئة

تؤدي الى تقليل كلف الجودة الرديئة بمقدار عشر وحدات نقدية. اي ان زيادة 

ي كلف الوقاية من )
 
( مليون يؤدي الى تقليص كلف الجودة الرديئة 1-2الاستتمار ف

ي  ( 20-10)من
 
. ومن هنا لنا ان نتصور ما يساهم به الاستتمار ف مليون على التوالىي

ي تخفيض كلف الانتاج الاجمالية
 
 .كلف الوقاية من التلف ف

لأبعاد الجودة فان مستوى الرضا المتحقق هو  اعلاه على ضوء الاستعراض      

وى الجودة العالية او الرديئة, كما ان الرضا للمستهلك قد يرتبط الذي يعكس مست

ي تحقيق 
 
ي تلعب دورا بارز ف

بمواصفة محددة او مجموعة من موصفات المنتوج التر

الرضا لدية, فعلى سبيل المتال قد يكون  السعر او المتانة او الشكل او توقيت اشباع 

 الحاجة. 

 الش ملة  ورة حي ة الجو ة وإ ارة الجو ة :10-2

 والتطوير البحث قسم قبل من اما  عادة تحديدها يتم المستهلك حاجيات ان      

ي 
 
كال ف ي  والتطور العلمية الاكتشافات من مستفيدا ةشر  قسم  قبل من او التكنولوج 

 خلال من مباشر  غير  بشكل او بالمستهلك المباشر  الاتصال خلال من التسويق

جمة الهندشي  مالتصمي قسم يقوم ثم ,التسويق بحوث  الى الاجتياحات هذه بير
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 . للعمليات المتاحة الطاقة مع ينسجم بما والمواصفات الخصائص من مجموعة

 .التصميم جودة مرحلة انجاز تم قد يكون الحد هذا وعند

دور العمليات كجزء من فريق الجودة من خلال تحويل المواصفات يتمتل 

ي التصاميم الى منتجا
 
ت فعلية والعمل على خلق التطابق ما والخصائص المحددة ف

بير  المواصفات التصميمية مع الفعلية. وتتحقق عملية التطابق من خلال تدريب 

اف والرقابة وصيانة المكائن وعمليات الفحص. ان تشخيص  العاملير  وا شر

ي المنتجات ومعرفة اسبابها والعمل على معالجة تلك الاسبام من 
 
الانحرافات ف

ي تحقيق الرضا للمستهلك عن منتجات المنظمة.  ان دورة حياة شانه ان يساهم 
 
ف

ي الشكل )
 
 (.5-10الجودة يمكن تتبعها كما موضح  ف

 

 

 

 
           المنتوج                 

 

 

                                                               

                                                   تالعمل بروح الفريقتجسيد الاحتياجات على شكل مواصفا                 

 
 (5-10الشكل )

 الجودة حياة دورة

 لمستهلكا

 التسويق

التصميم 

 الهندشي 

 الانت ج
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 Total Qualityيتفق معظم الباحتير  على ان ادارة الجودة الشاملة )         

Management هي فلسفة وأدوات ادارية وثقافة تهدف الى التحسير  المستمر )

مليات المتعلقة بالجودة لتحقيق المطابقة مع رغبات وحاجات لكافة الانشطة والع

فهي نظام شامل لكافة عناض ومكونات المنظمة تشمل الافراد  ,المستهلك

 والوظيفة والتنظيم ككل. 

       :  تركز ادارة الجودة الشاملة على ثلاثة مبادئ اساسية هي

حتياجاته ومحاولة من خلال تحديد ا الرض  للمستهلكالسعىي الى تحقيق  -اولا

اشباعها بما ينسجم مع توقعاته او حتر اكير من ما هو متوقع لتحقيق حالة الانبهار 

 لديه. 

كةافراد ال المش ركة من قبل جميع -ثانيا على اسا  كون مسؤولية تحسير   شر

الجودة هي مسؤولية جماعية وليست مسؤولية قسم ضبط الجودة. لذلك من 

وري تعميق مفاهيم الجو  دة وأهميتها لدى جميع افراد المنظمة من عاملير  الض 

 وإدارة وعلى جميع المستويات. 

للجودة اذ ان حاجات الزبون بطبيعتها مطلقة ومتنوعة  التحسير  المستمر -ثالتا 

وبالتالىي درجة الرضا لدية غير محدودة مما يستوجب من المنظمة العمل بشكل 

ي تحقيق تو 
 
قعات الزبون. ان تشخيص مستمر والبحث عن السبل الكفيلة ف

الانحرافات باستخدام الاساليب الاحصائية وبشكل دوري ، ومن ثم العمل لتحديد 

ي الوقت المناسب لتقليل هذه 
 
الأسبام واتخاذ الاجراءات التصحيحية المطلوبة وف

وصول الوحدات المعابة الى الاقسام الانتاجية اللاحقة او الى  الانحرافات ومنع

ي 
كل ذلك من شانه ان   ,(Zero Defect لبلوغ التلف الصفري)المستهلك النهائ 

 يجعل عملية التطوير للجودة مستمرة ولا تتوقف عند حدود معينة. 
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 فلسفة التلف الصفري وعلاقته ب لأسبقي ت التن فسية : 10-3

( ويستند هذا Philip Crosbyقدم مفهوم التلف الصفري من قبل الكاتب )        

هو انجاز الاعمال بشكل صحيح ومن المرة الاولى. ان فلسفة  المفهوم بشكل مبسط

رات لحدوث  ي قد تكون مي 
التلف الصفري قائمة على التخلص من بعض الافكار التر

ها ء  متكامل " او غير ي
. التلف ومن هذه الافكار" البشر خطاؤون " او " لا يوجد شر

ي الواقع ال
 
عملىي بسبب صحيح ان الوصول الى التلف الصفري عملية صعبة ف

ة  لبيئة الانتاج ام من هذا المفهوم من خلال  ,الطبيعة المتغير ولكن يمكن الاقير

ي بحث اسبام حدوث التلف ابتداء من 
 
السعىي الدائم من قبل ادارة وإفراد المنظمة ف

وترجمة هذه الاحتياجات على شكل مواصفات  ,دراسة احتياجات المستهلكير  

التطابق الفعلىي مع التصاميم من خلال جميع  ومن ثم العمل على تحقيق ,التصميم

ي 
الذي يشبع الحاجات ويحقق الرضا لدى  العمليات التحويلية وصولا للمنتوج النهائ 

كير  على التدريب لرفع مهارات العاملير  وخلق التفاعل بينهم 
المستهلك. ان الير

اف والرقابة  ضمن دوائر الجودة وصيانة المخططة للمكائن اضافة الى الاشر

ام من التلف الصفري. , الصارمة ي الاقير
 
 كل ذلك من شان ان يساهم ف

كةتعرف الاسبقية التنافسية بانها قدرة         على تحقيق التفوق والأف لية  الشر

ي السوق متل الكلفة المنخف ة او الجودة العالية او التسليم 
 
على المنافسير  ف

ي الاستجابة للتغ
 
ي بالمواعيد المحددة او المرونة ف

 
ي حاجات الزبون والابداع ف

 
ير ف

تقديم منتجات جديدة  شباع حاجات ضمنية, لذلك فان الاسبقيات التنافسية 

وري التأكيد  كات. ومن الض  يجب ان يتم ترتيبها ضمن اولويات محددة من قبل الشر

ي اهمال الاسبقيات الاخرى
ي هذا المجال ان تحديد اسبقية معينة لا يعت 

 
وإنما  ,ف

كة  يعكس عملية تيب من الاهم الى المهم بما ي من تقوية المركز التنافسي للشر الير

ي بيئة الاعمال. 
 
 ف
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ي هذا المجال تقوم على اسا  التناقض بير  الاسبقية        
 
ان النظرة التقليدية ف

الكلفة والجودة من ناحية والتسليم بالمواعيد المحددة والمرونة من ناحية ثانية. 

ي زيادة فقد كان يعتقد ان تحسير  
 الجودة يتطلب مصاريف اضافية مما يعت 

ي الموعد المحدد يكون على حسام المرونة كما موضح 
 
التكاليف. كما ان التسليم ف

ي الشكل )
 
 (. 6-10ف

  الجودة                                              

 

ام                   المرونة                                                            التسليم  بالمواعيدالالير 

 

 الكلفة                                                

 (6-10الشكل)
 التنافسية الاسبقيات بير   للعلاقة التقليدية النظرة

ي تؤكد على ان اسبقية        
ي اعتمدت من قبل اليابانيير  والتر

اما النظرة الحديتة والتر

كلبعد الاساشي للالجودة هي ا  ,ة باعتبارها الوسيلة لتحقيق الاسبقيات الاخرىشر

ي تم التطرق اليها سابقا والمتمتلة بالمرونة والكلفة والتسليم 
انطلاقا من الابعاد التر

 بالمواعيد المحددة مسبقا. 

ام 7-10الشكل ) يوضح      ( ان تحسير  الجودة يمتل الوسيلة لتحقيق الالير 

ي بمواعيد التسليم ور 
ا تقليل التكاليف باعتبارها الغاية التر فع مستوى المرونة وأخير

ي بيئة الاعمال. 
 
وتتم عملية  من شانها ان تزيد الارباح وت من استمرارية المنظمة ف

من خلال عمل الاشياء بشكل الصحيح من المرة الاولى وفقا رفع مستوى الجودة 

ي لفلسفة التلف الصفري ، سيؤدي الى تقليل كلف المرفو  ض الداخلىي والخارج 

اي ان العمل المعاد يمتل  مصاريف اضافية غير  ,المتمتلة بكلف اعادة العمل
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 للجودة الرديئة وبالتالىي فتحسير  الجودة من خلال 
ورية وهو عبارة عن مؤشر ض 

التخلص من العمل المعاد من شانه ان يخفض الكلف المرتبط به. كما ان عمل 

لاولى يؤدي الى تقليل عدد الاعمال تحت التصنيع الاشياء بشكل صحيح من المرة ا

ي مراكز الانتاج. وبالتالىي تقصير وقت التدفق 
 
اي الق اء على نقاط الاختناقات ف

لتلك الاعمال. اذ ان تقليل عدد الاعمال تحت التصنيع   (Lead Timeالفعلىي )

ي تشي    ع انجاز اوامر الانتاج وبالتالىي كل ذل
 
ك يساهم وتقصير وقت التدفق يساعد ف

ي تحسير  قدرة المنظمة بالوفاء بمواعيد تسليم الطلبيات للزبائن رفع المرونة 
 
ف

ي بيئة الاعمال. 
 
ات ف ي الاستجابة للتغيير

 
 للوحدة الانتاجية ف

 المرونة                                                                    

 الجودة كوسيلة   45           الكلفة كهدف

 

 المحدد بالموعد التسليم                                              

 (7-10 الشكل)
 النظرة الحديتة للعلاقة بير  الاسبقيات التنافسية

من هنا يمكن القول بان العمل المعاد  سواء جاء عن طريق المرفوض الداخلىي       

ي هو عبارة عن مؤشر للجودة الرديئة ومصدر ا ساشي لزياد الارباك للعملية او الخارج 

رة  الانتاجية من خلال زيادة عدد الاعمال تحت التشغيل وبالتالىي زيادة غير مي 

 للأوقات الانجاز الفعلىي للأوامر الانتاج. 

كاتالتعتمد : جو ة ال دمة: 10-4  ي  شر
 
ي او الشخصي ف

الخدمية المعيار الذائر

ان قيا  هذا المعيار يتم من جودة الخدمة بسبب الطبيعة الغير ملموسة للخدمة. 

 : . ومن ابعاد جودة الخدمة ما يلىي
 خلال استبيان اراء المستهلكير 
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البعد المحسو  والذي يتمتل بشكل وسائل الانتاج من ايدي عاملة او   -اولا

ي المطعم قد تعكسها ملابس العاملير  او شكل 
 
المعدات، متال ذلك جودة الخدمة ف

كل هذه قد تولد انطباع لدى الزبون بجودة الخدمة ,موائد الطعام او موقع المطعم

 المقدمة. 

كالمعولية تتمتل بقدرة ال -ثانيا  ي الوقت  المقدمةة على اداء الخدمة شر
 
للمستهلك ف

ي مطعم بالموعد المحدد دون تأخير 
 
المحدد بدون خطأ .متال ذلك حجز طاولة ف

 يعكس معولية عالية للخدمة المقدمة من قبل ادارة المطعم. 

ي مساعدة الزبون للتعريف بطبيعة الخدمة المقدمة له.  -ثالتا
 
الاستجابة الشيعة ف

ح بشكل ودي عن قائمة الطعام المقدم للزبون.   متال يقوم نادل المطعم بتقديم شر

الاهتمام بالزبون من خلال تخصيص عامل لكل زبون يمتل مستوى عالىي  -رابعا 

 لجودة الخدمة المقدمة. 

ي المنظمة على كسب ثقة المستهلك الموثوقي -خامسا
 
ة هي قدرة الادارة والعاملير  ف

 وخلق انطباع لدية بصدق جودة الخدمة المقدمة له. 

 : تصميم نظ م ضبط الجو ة  10-5

كنظام ضبط الجودة اداة فعالة بيد ادارة ال د يع         ة للسيطرة على مستوى شر

رافات لمعرفة اسبابها  من خلال تشخيص الانح ,الجودة المطلوم  لمنتجاتها

والتأكد من كون هذه الانحرافات لا تتجاوز الحدود المسموح بها او المتوقع 

حدوثها. يهدف نظام ضبط الجودة الى التحسير  المستمر للجودة من خلال التحكم 

وتقليل عدد الوحدات المسموح بها. وهناك مجموعة من الخطوات الاساسية 

: لتصميم نظام ضبط الجودة وتتمت ي
 ل بالائر

. ان  ال طوة الاولى :  ي تحديد النقاط الحرجة لعمليات الفحص على الخط الانتاج 

كة عبارة عن مجموعة من الانظمة الفرعية ي للشر حيث ان مخرجات  ,النظام الانتاج 
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( يعكس اماكن 8-10)نظام فرعي سيكون مدخلات الى نظام فرعي اخر. الشكل 

ي تت من: 
 تواجد محطات الفحص والتر

 

 اجزاء المنتوج                   المادة الاولية             المادة الاولية                           

                      
        

 

 

 

 

 اجزاء المنتوج     
                                          

 
                   

 

ي                                        
ي                              المنتوج النهائ 

 المنتوج النهائ 

 

 (8-10)الشكل  
 نظام ضبط الجودة 

كة للتأكد من مطابقة المواد الاولية المستلمة من  -1 محطة فحص داخل الشر

المجهزين للمواصفات، او من خلال شهادة مطابقة الجودة المقدمة من المجهز 

ي ضبط الجودة. الا  ي يعتمد الاساليبذال
 
 حصائية ف

وع بنقل هذه الاجزاء الى  محطة -2 ي قبل الشر
لفحص للأجزاء المنتوج النهائ 

 المخازن او الى العملية الانتاجية اللاحقة. 

ي قبل تسليمه الى المخازن او المستهلك محطة -3
 فحص للمنتوج النهائ 

   

 المجهز

الاقسام 

 الانتاجية

قسم 

التجميع 

ي 
 النهائ 

مخزن  

المنتجات 

النهائية او الى 

 المستهلك

محطة 
 فحص

محطة 

 فحص

محطة 

 فحص
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ي كل محطة فحص. وتوجد نال طوة ال  نية
 
وعير  من :  تحديد نوع المقاييس ف

 المقاييس هما: 

ة-1 ( وتتمتل Variables Measurement) ()الكمية المق يي  المتغتر

ي يمكن قياسها بشكل كمىي متل ابعاد 
لمنتوج كالطول والعرض ابالمواصفات التر

ها. الكتافة و الحجم  و  والارتفاع  وغير

( وتقوم المقاييس الوصفية Attribute Measurement) المق يي  الوصفية -2

تل المتانة والشكل  على اسا  اجراء مجموعة من الاختبارات لقبول او رفض م

المنتوج وخصوصا اذا كانت مواصفة المنتوج تتمير  بدرجة عالية من التعقيد. حيث 

ي 
 
ي تؤثر على مستوى الرضا لدى المستهلك. متال ذلك ف

تحدد المواصفة الحرجة التر

هو المواصفة الحرجة وعلى اسا   صناعة الاحذية قد يكون شكل الحذاء او متانته

او قد تكون مجموعة الاختبارات لفحص  ,هده المواصفة يتم رفض او قبول الحذاء

ي تحدد قبوله او رف ه
ي عينة  ,التلفزيون هي التر

 
او تحديد عدد الوحدات المعابة ف

ي كل 
 
 م من القماش المنتج.  1000من دفعة الانتاج متل عدد الامتار المعابة ف

هل يتم الفحص باستخدام اسلوم  ,تحديد طريقة الفحص:   ل ةال طوة ال

ان طبيعة . العينات ام اسلوم الفحص الشامل حسب طبية المواصفات للمنتوج

ي اختيار اسلوم الفحص. 
 
فاذا   المنتوج وكلف عملية الفحص تلعبان دور اساشي ف

ص كان استخدام المنتوج ذو اثار كارثية على صحة الانسان فان اسلوم الفح

ي هذه الحالة. اما اسلوم الفحص بالعينات  فهو مناسب اذا كانت  
 
وري ف الشامل ض 

كلف الفحص عالية اضافة الى امكانية تعميم نتائج الفحص للعينة على دفعة 

المنتجة.                                                                                               

ي اغلب الاحيان ابعةال طوة الر 
 
: تحديد الجهة المسؤولة عن عملية الفحص. ف

حيث  ,يقوم عمال الانتاج انفسهم بعملية الفحص كما تؤكد فلسفة التلف الصفري

ي 
 
يتم اعداد برامج تدريبية خاص بعملية الفحص للعمال. كما قد يساهم المستهلك ف
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ي بعض حالات الانتاج حسب الطلب. وقد تساه
 
م جهات من عملية الفحص ف

ي عملية 
 
خارج المنظمة متل الاجهزة الحكومية او بعض المنظمات المتخصصة ف

ي الاسواق. وبشكل عام فان التوجه 
 
الفحص ل مان سلامة المنتجات وقبولها ف

ي مجال ادارة الجودة الشاملة يؤكد على ان مسؤولية ضمان الجودة هي 
 
الحديث ف

كمسؤولية جميع افراد ال  . ابسط العاملير  ة من الادارة الىشر

 (ISOالمنظمة الدولية للتقيي  ) : 10-6

 International for Standardizationتأسست المنظمة الدولية للتقييس       

Organization) )( ي تعرف م
ي عامISOالتر

 
كاتبهدف تشجيع ال 1947( ف  شر

ة بير  لتوحيد المواصفات وجميع الانشطة المتعلقة بالجودة لتسهل التجارة العالمي

خيص من قبل المنظمة.  كات الصناعية او الخدمية الحاصلة على شهادات الير  الشر

ي       
ان عمل المنظمة قائم على مجموعة من المعايير للمواصفات الدولية التر

تصدرها من خلال تشكيل لجنة فنية خاصة ت م الاع اء المشاركير  من الدول 

سل المقاييس وبأرقام مختلفة. فعلى المختلفة. ان هذه المعايير يعي  عنها بسلا 

ي سنة  9000سبيل المتال سلسله المواصفة 
 
توكد على متطلبات  2000الصادرة ف

الزبون والتحسير  المستمر والعلاقات الادارية بما ي من مقابلة تلك الاحتياجات. 

ي من خلالها تستطيع  9000أي ان سلسله المواصفة 
ح للكيفية التر ي شر

تعت 

كة من امتلاكها المنظمة تحقيق  احتياجات زبائنها. ولبلوغ الغرض اعلاه لابد للشر

نظام ل دارة الجودة يت من الاجراءات والسياسات وبرامج موثقة التدريب للعاملير  

لتحسير  الجودة. كما ان المواصفة تستلزم وجود مخططات تدفق المنتوج مع 

ت المعتمدة محطات الفحص وطرق المستخدمة لقيا  نسب المعام والسياسيا

ي عملية التحسير  المستمر
 
ي  ,ف

اضافة الى وجود اساليب لتحديد الكيفية التر
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مكونة من اربعة اجزاء  9000بموجبها قيا  درجة رضا المستهلك. ان المواصفة 

 :  .ISO (  )9004 IOS ،9003 IOS ،9002 IOS 9001هي

  (9001 IOS ي تغطي
( تشير الى المواصفات الخاصة بنظم الجودة التر

مجالات التصميم والتطوير والانتاج والفحص والاختيار. فهي تتعلق 

ي تتعامل مع المنتجات من مرحلة التصميم ولغاية التسليم 
كات التر بالشر

 اضافة الى خدمات ما بعد البيع. 

 (9002 IOS هذه المواصفات تغطي كل المجالات المذكورة سابقا ما عدا )

ي ا نتاج وتنطبق ع, التطوير وخدمة ما بعد البيع
 
ي تعمل ف

كات التر لى الشر

كيب.   وتقوم بالفحص والاختبار والير

 (9003 IOS ي والاختبار فقط ولا تنطبق إلا
(: وتغطي عملية الفحص النهائ 

ي يمكن التأكد من الجودة. 
ي الحالة التر

 
 ف

 (9004 IOS وتت من التوجيهات وا رشادات اللازمة  دارة الجودة :)

 وبيان عناض النظام. 

 الموا( 2000صفة IOS تؤكد نفس مواصفات وخصائص إدارة الجودة :)

 الشاملة وتؤكد على التحسير  المستمر والشامل. 

تصدر حاليا أول سلسلة من المقاييس الدولية لأنظمة ا دارة البيئية من قبل       

( عناض نظام إدارة IOS 14000المنظمة الدولية للمقاييس، وتمتل المواصفة )

كات على بيئية فعال يم كن أن يتكامل مع متطلبات ا دارة الأخرى مما يساعد الشر

تحقيق الأهداف الاقتصادية والبيئية. والهدف الأساشي من هذه سلسلة هو 

ي المنظمات إدارة بيئية أكير فعالية وكفاءة ومرونة وجدوى بحيث تصبح 
تشجيع تبت 

 من نظام تلك المنظمات. وتمتل سلسلة )
ً
ي الدول( للشر IOS 14000جزءا

 
 كات ف
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ي نظام إدارة 
 لتقديم ا رشاد  دخال وتبت 

ً
النامية فرصة لنقل التكنولوجيا ومصدرا

   بيئية يعتمد على أف ل الممارسات العالمية. 

ورة ضمان جودة المنتجات والخدمات لأي  ISOمنح شهادة   ان       ي بالض 
لا يعت 

كة أو مؤسسة جية والتجارية والفحص شهادة بأن العمليات ا نتاهي  وإنما , شر

  (.ISOوفقا لارشادات منظمة )يجري تطبيقها طبقا 

 (  Cleaner Production system:نظ م الانت ج الانظف )  10-7

 اولا: مفهوم الانت ج الانظف 

لقد تناول العديد من الكتام والباحتير  مفهوم الانتاج الانظف كل حسب       

ي للأ 
نامج البيت  ي عام UNEPمم المتحدة ) اختصاصه وأعط الي 

 
مفهوم  1990( ف

اتيجية الالانتاج الانظف بأنه " ا ي العمليات الا سير
 
 نتاجيةتطوير المستمر ف

بهدف تقليل استهلاك الموارد الطبيعية ومصادر التجهير  والمنتجات والخدمات 

بة  ي تتعرض عند المنبع ووالانسان ومنع تلوث الهواء والماء والير
 تقليل المخاطر التر

ي أن الانتاج الانظف استنادا الى برنامج الامم المتحدة 
ية والبيئة  .هذا يعت  لها البشر

اتيجية متكاملة ل البيئة من خلال الموائمة بير   حمايةهو التطبيق المستمر لاسير

ي أنجاز العمليات و توفر المنتجات والخدمات 
 
الحد من و زيادة الكفاءة الاقتصادية ف

ي يتعرض له
  ا الانسان والبيئة. المخاطر التر

ي الشكل )         
 
قائمة على  (9-10ان فلسفة نظام الانتاج الانظف وكما موضح ف

 معالجة مشكلة التلوث من خلال المستويات الاتية: 

كات  الانتاجية خارجإعادة استخدام النفايات والانبعاثات من العملية  -1 حدود الشر

,ومن قبل طرف  ي
نفايات وجهة ثانية تقوم بمعالجتها أي هناك جهة منتجة لل ثائ 

 (.التالث )المستوى
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 (9-10)  الشكل
 مستويات نظام الانتاج الانظف

كة ذاتها  الانتاجية ضمنالتقليل من النفايات والانبعاثات من العملية  -2 حدود الشر

 هما: ضمن مستويير  

 كة المنتجة ذاتها ,اذ يصبح التدوير الد اخلىي للنفايات من قبل الشر

كة مع إعادة استخدام  الهدف هو تحسير  الدورة الداخلية للشر

ي 
 
ي عملية أخرى ف

 
ي إطار العملية نفسها أو ف

 
النفايات المتولدة، ف

 .) ي
كة )المستوى التائ   الشر

 الانت ج الانظف

   المستوى ال  ل 
 
 المستوى الاول  المستوى ال   

التدوير 

 البيولوج   

 اع  ة تدور

 ال  رجية 

 البن ء او الهيكل  الموا  

 التقليل عند المصدر التدوير الداخل  

  العملية
 
  المنتوج تعديل ف

 
 تعديل ف

 تعديل  اخل    متبديل الموا  ال  تعديل تكنلوج   

والانبعاثات إعادة استخدام النفايات  التقليل من النفايات 
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  تخفيض  النفايات عند المصدر، تعط الأولوية ل جراءات الرامية

الحد من توليد النفايات والانبعاثات عند مصدر التوليد إلى 

 )المستوى الاول(. 

على ما تقدم يت ح ان الغاية من الانتاج الانظف هي الوصول الى  تأسيسا       

 المستوى الاول والمتمتل بتخفيض النفايات من المصدر. 

 ث ني : أهداف الانت ج الانظف 

 لانتاج الانظف هو:  ان الهدف الاشمل لتطبيق نظام ا      

ي احتياجات  العمل -1 على لاتخاذ إجراءات الكفيلة بتحقيق تنمية مستدامة تلت 

اف المصادر  ,المستهلك و المحافظة على البيئة ي خفض استي  
 
وهذا يساهم ف

ي استهلاك الطاقة والمياه وتحسير  جودة المنتجات 
 
الطبيعية وزيادة الانتاج وتوفير ف

 نافسة. الموزيادة القدرة على 

ي خفض تكاليف حماية البيئية و  -2
 
يساهم نظام الانتاج الانظف كأداة وقائية ف

الناتجة عن نقل النفايات وتخزينها ومعالجتها وتحقق مردودا اقتصاديا من تدويرها 

 .واعادة استخدامها

يعات البيئية والمواصفات  يلعب -3 كات والمؤسسات بالتشر ي الزام الشر
 
دورا مهما ف

ي مجالات السلامة المهنية القانوني
 
 والبيئة. ة وتحسير  بيئة العمل وتحقيق فوائد ف

ا للموارد واقل خطورة  يعد -4  توفير
الانتاج الانظف وسيلة لتطوير التكنولوجيا الاكير

)غير نباتية على البيئة ومن امتلتها انتاج منظفات ومواد لاصقة واصباغ من اصول 

ي تسبب انبعاثات غازية ملوثة  ع وية( بدلا من متيلاتها من الاصل
النفطي التر

  .للبيئة

 الاتية:  ان الاهداف اعلاه ستحقق الفوائد 

حماية صحة الانسان والبيئة بسبب تفادي النفايات والانبعاثات ) او تقليلها الى  -1

 الحد الادئ  ( وخاصة السامة والخطرة منها. 
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 توى الامتل . ترشيد استغلال الموارد الطبيعية والطاقة الى المس -2

 المادي. تحقيق مستويات اعلى من الجودة والانتاج والرب  ح  -3

ي نحو  -4
ر
تحويل المواد ذات السمعة البيئية السيئة الى مواد مفيدة والتسابق السوف

 تسويقية. الوصول الى اكي  حصة 

ي الاسواق  -5
 
كات ف  العالمية. زيادة حصة السوقية للشر

كات للمخاطر البيئية -6  البيئية. .و تخفيف ضغوط القوانير   تجنب الشر

 ث ل   : متطلب ت تنفيذ نظ م الانت ج الانظف 

يتطلب تطبيق الانتاج الانظف معرفة تامة بطريقة الانتاج والتكنولوجيا        

المستخدمة وتقييم استخداماتها والملوثات الناتجة عن العلميات الانتاجية 

ي يمكن حدوثها وال
 قيام بمعالجتها. لتشخيص كل المشاكل التر

ي يمكن        
تتمتل متطلبات تنفيذ نظام الانتاج الانظف بكافة مسببات التلوث والتر

ي : 
 تصنيفها بالائر

ي تنتج مواد ضارة بالصحة  -1
تطوير العملية الانتاجية من خلال حذف العمليات التر

ي صناعات منتجات الكلور والصودا الكاوية
 
 او البيئة ومن الامتلة على ذلك ف

 . والكاربون

را على الصحة, وتشمل عمليات  -2 استبدال المواد السامة بمواد اخرة اقل ض 

الاستبدال لأسبام صحية استبدال مذيبات ومركبات معينة يمكن ان تسبب 

الشطان واستخدام مواد اخرى غير مشطنة بدلا منها وكذلك تشمل مواد الطلاء 

 م مواد اخرى امنة. ودهانات الحاوية على مادة الرصاص واستخدا

ي الانتاج وذات  المعدات بتكنولوجيا تطوير او استبدال  -3
 
جديدة ذات كفاءة عالية ف

 تضيف اقل للملوثات البيئية. 
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ادارة داخلية جيدة لمصادر التلوث من خلال عزل الف لات و منع تشم  -4

 المواد, جدولة الانتاج, والنظافة الجيدة. 

ي  تدوير النفايات عن طريق -5
 
ي العملية الصناعية الاصلية, او ف

 
اعادة استخدامها ف

 صناعة اخرى كمادة خام أو لمعالجة نفايات أخرى, آو بقصد توفير طاقة منها. 

 رابع  : محد ات تطبيق نظ م الانت ج الانظف: 

على الرغم من الميول الجديدة باتجاه الانتاج الانظف لايزال هناك العديد من        

: المحددات و  ي
 المعوقات الاساسية ويمكن تلخيص هذه المحددات بالائر

ي  :المحددات )العوائق( المعلوماتية -1
 
ي تؤشر سلبا ف

من المحددات الرئيسية التر

ات اللازمة والوعي لدى  انتشار منهج الانتاج الانظف, عدم توافر المعلومات والخي 

كة. فبالرغم من الا  ي الشر
 
مكانيات والفوائد المتوقعة الحكومة او الادارة والعاملير  ف

ي  
 
من تطبيق ذلك المنهج لتحسير  المزايا التنافسية للمنظمات الصناعية, الا انه ف

كتير من الحالات لا يمكن استغلال  هذه الفرص بسبب نقص المعلومات المتعلقة 

ي تطبيق هذه 
 
بالتكنولوجيا النظيفة مما يؤدي الى خلق احسا  بالمخاطرة ف

 بنتائج استخدامها.  التكنولوجيا والشك

قد يكون بعض صانعىي القرار غير معتادين على : ألمحددات الادارية -2

اتيجيات الوقائية وقد يرجع ذلك الى النظم التشيعية  المواصفات  )وخصوصا الاسير

ي الغالب نحو حلول )نهاية الانبوم( وهذه الحلول قد 
 
ي تميل ف

التكنولوجية( التر

من وسط الى اخر ويمكن ان تبط  بالفعل ادخال  تؤدي احيانا الى نقل التلوث

ي الصناعة, وزيادة على ذلك فان الشك العام او عدم 
 
التحسينات التكنولوجية ف

ي عزم متخذي القرار على 
ي محيط الاعمال قد يتت 

 
اليقير  الذي قد يكون موجودا ف

كات فيما يتعلق بالأداء  ي اعمال الشر
 
ي اساليب مبتكره. كما ان الغموض ف

ي تبت 
البيت 

كات  يجعل من الصعب معرفة طبيعة الخطر الذي تتعرض له المجتمعات والشر

 على حد سواء. 
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ضه عوائق حقيقية او معقدة : المحددات المالية -3 كات تعير ان منع التلوث بالشر

ي اداء بعض 
 
. فأن عنض المخاطرة والشك ف ي فيما يتعلق بالتمويل الداخلىي والخارج 

ي احجام المنظمات الصناعية التكنولوجيات وممارسات ا
 
لادارة يمكن ان تسبب ف

ي تحول دون تطبيق 
ي الانتاج الانظف. وتشمل المعوقات المالية التر

 
عن الاستتمار ف

 :  الانتاج الانظف ما يلىي

   ي ستتحملها المنظمة
عدم فهم وصعوبة التكهن بالتكاليف التر

 مستقبلا)متل تكاليف التخلص من النفايات(. 

  كير  على ا
لفائدة المتحققة على المدى القصير واهمال الفوائد الير

ي تكنلوجيا الانتاج 
 
على الامد البعيد, وبالتالىي الاحجام عن استتمار ف

داد للاستتمارات فيها طويلة.  ة الاسير  الانظف كون فير

   الاحسا  بالمخاطرة عند الاستتمار نتيجة لنقص ال مانات

 التمويل المناسبة.  اللازمة للحصول على التمويل وغيام اليات

المحددات الاقتصادية المتأتية من الفهم المحدود لنظام الانتاج الانظف والذي  -4

التأكيد على عملية  لها وعدميركز على منع المخلفات والصعوبة ايجاد الاسواق 

ي خلقتدوير تلك المخلفات 
 
اسواق لمنتجات عملية تدوير واعادة استخدام  ف

ل استخدام تكنولوجيا الانتاج الانظف مما يؤدي الى رفع المواد المتخلفة من خلا

ي ربحيتها. 
 
 جودة المخلفات وزيادة ف

تفتقر المنظمات الى المعرفة الفنية لتقييم أوجه القصور : المحددات الفنية -5

ي تهدر الموارد وفرص 
ي المنظمات القائمة لتحديد الممارسات التر

 
الموجودة ف

لديها اي ا التكنولوجيا المطلوبة لتنفيذ الانتاج  التطوير والتحسن وقد لاي كون

ي 
ة والمتوسطة التر وعات الصغير ي المشر

 
الانظف, وهذه المشكلة تكون أكير وضوحا ف

ة  .تفتقر الى الموارد الفنية والمالية المتاحة للمنظمات الكبير
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 :اس ليب ضبط الجو ة : 10-8

ي احصائية تهدف  دواتا تمتل اساليب ضبط الجودة       
 
الى تشخيص العيوم ف

ي المواصفات  المخططة 
 
العملية ا نتاجية لغرض معرفة مسببات الانحرافات ف

 والعمل على ازالتها. وهنالك نوعير  من الانحرافات هما: 

ي عادة ما تكون  -اولا 
ي يرجع حدوثها الى الصدفة ، والتر

الانحرافات العشوائية والتر

ات زمنية متباعدة او ان اسبام حدوثها تعود الى طبيعة  بمعدل ثابت وخلال فير

متال ذلك وجود انحراف بالكمية الطحير  المعبأة من قبل  العملية الانتاجية نفسها. 

ي هذه الحالة لا تستطيع ان تعالج متل هده الانحرافات ماكنة معينة. 
 
, ان الادارة ف

لسيطرة ومن هنا فان الانحرافات العشوائية لا تخ ع ل الا بتغيير الماكنة نفسها. 

ي العملية الانتاجية. 
 
 الادارة  وانما الى تغير ف

ي تحدث بسبب عدم مطابقة  -ثانيا  
الانحرافات غير العشوائية وهي الانحرافات التر

ي الانتاج مع مواصفات او ضعف المهارة و كفاءة العاملير  او 
 
المواد المستخدمة ف

ي عمل المكائن 
 
لسيطرة الادارة. فعلى هذه الاسبام تخ ع  نالمتشابهة. آالتباين ف

سبيل المتال ان عدم مطابقة المواد للمواصفات يمكن معالجته من خلال البحث 

ي توفير المواد بالمواصفات المطلوبة. كما ان برنامج 
 
عن الموردين ذوي القدرة ف

ي التخلص من الانحرافات الناتجة بسبب 
 
الصيانة الكفرة من شانه ان يساعد ف

ي رفع كفاءة ومهاراتهم. اضافة الى ان  ,المكائن
 
امج التدريبية للعاملير  تساهم ف  الي 

 : ي ضبط الجودة فهي
 
 اما الادوات المستخدمة ف

 خرائط ضبط الجودة.  -1

 المدرجات التكرارية.   -2

 قوائم المراجعة  -3

 مخطط باريتو.   -4

 مخطط السبب و الاثر.  -5
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 6-  .  مخطط التبعير

كير  على خرائط ضبط الجودة
ي هذا  وسيتم الير

 
باعتبارها اكير الادوات استخداما ف

 المجال. 

 اولا: خرائط ضبط الجو ة

ي العملية       
 
هي وسيلة احصائية تعتمد الرسوم البيانية لتشخيص الانحرافات ف

الانتاجية بغية تمكير  ادارة المنظمة من تحديد اسبام الانحرافات واتخاذ 

وإرجاعها الى وضعها الصحيح .يت من  الاجراءات المناسبة لتقويم العملية الانتاجية

هذا الاسلوم نوعير  من  الخرائط اعتمادا على نوعية المقاييس للمواصفة هل هي 

 الكمية او الوصفية. 

ي يمكن   -1
خرائط المتوسط: وتناسب هذا النوع من الخرائط المواصفات التر

اع ( متل الطول والعرض والارتفVariables Measurementقياسها بشكل كمىي )

ها. وتت من خرائط المتوسط خاطرتير  الاولى تسمى خارطة  والكتافة والحجم وغير

ي ) ي الغالب ما تستخدمان  R( والتانية خارطة المدى )Xالمتوسط الحسائ 
 
( واللتان ف

 Upperن تت من ثلاثة حدود هي الحد الاعلى اطتر كخارطة واحدة. وكلا الخا

Control Limit (UCL  الخط الوسطي )Center Line (CL .  والحد الادئ   )

Lower Control Limit (LCL).  

ي )       ي ضبط Xمن الجدير بالذكر هنا ان خارطة المتوسط الحسائ 
( تعت 

ي حير  خارطة المدى ) ,الانحرافات عن متوسطات العينات
 
( تعكس الانحرافات Rف

ي ضمن العينة الواحدة. ولغرض التوضيح نورد المتال ا
 :لائر

( عينات ، 6وقد جمعت البيانات عن ) ,ة لتصنيع الانابيب المعدنية: ورش (1م  ل)

ي 4بواقع   )
 
ي كل عينة. وكانت نتائج القياسات لطول الانبوم كما موضح ف

 
( انبوم ف

,الجدول  ي
ي تمتل  الائر

علما ان قيم التوابت كما تعكسها الجداول الاحصائية والتر

 :يلىي  ( هي كما 4الانحرافات المعيارية عند حجم العينة)
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                                 A2= 0.729,   D3 = 0, D4 = 2.282  

 

ي  الجودة حدود تحديد -1:المطلوب
ي  المتوسط لخارطتر  . (R) والمدى (X) الحسائ 

ي  ارسم2-  
ي  المتوسط خارطتر  الانحرافات؟ توزي    ع فيها مبير   والمدى الحسائ 

 هي  وما لا؟ ام السيطرة دودح ضمن الانتاجية العملية كانت اذا فيما وضح3-  

احاتك ي  الورشة ل دارة اقير
 
 المجال؟ هذا ف

ي  موضح كما القياسات مجموع حسام :  الاولى الخطوة
 
 . الخامس العمود ف

  .سم  (1)  =  35 + 25 +32 + 28 = 120 رقم للعينة المجموع

 .سم  (2)  = 46 + 37 + 36 + 41 = 160 رقم للعينة المجموع

 .... عيناتال لبقية وهكذا

 .سم (6)=  34 + 43 + 43 + 40 = 160 رقم للعينة المجموع

 

 الاتية:  بالمعادلة عينة لكل القياسات متوسط حسام : التانية الخطوة

                  _              
                     (القراءات عدد ) ÷ (للعينة القياسات مجموع) = ( X ) المتوسط

 سم.  30( = 4)÷(120) = 1 رقم للعينة

  سم.  40( = 4) ÷ (160) = 2 رقم للعينة

4 3 2 1

28 32 25 35 1

41 36 37 46 2

37 32 38 37 3

56 54 65 45 4

38 34 44 40 5

40 43 43 34 6

القياسات طول الانابيب( سم(
رقم العينة
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 .....العينات لبقية بالنسبة وهكذا

 

                                                                                                        _ 

ي  المتوسط حسام : التالتة الخطوة  متوسط معدل يمتل والذي ( X ) الحسائ 
 : بالمعادلة الاتية  (CL)القياسات 

                                                                  _               

  (العين ت عد  ) ÷ (المتوسط ت مجموع= ) ( X )  الحس      المتوسط

                                        _       
 .سم 40( = 6) ÷ (240) =  ( X ) الحس      المتوسط

ي  (Center Line) المنتوج لمواصفة الوسطي  الخط يمتل
 
 المتوسط خارطة ف

ي   .الحسائ 

 :بالمعادلة الاتية عينة لكل (R) المدى حسام : الرابعة الخطوة

 الانبوب لطول قي   اقل  – للأنبوب لطول قي   اعل  (R) =المدى     

 م. س (1) = 35 – 25 = 10 للعينة (R) المدى    

 .سم 2 = 36 – 46 = 10 رقم للعينة (R) المدى    

 العينات لبقية بالنسبة وهكذا      

                                     .سم 6 = 43 – 34 = 9 رقم للعينة (R) المدى  

 : الاتية بالمعادلة  ( R )  المدى متوسط حسام : الخامسة الخطوة

            _ 

 عد  العين ت ÷مجموع المدي ت =  (R)المدى متوسط
                    _        

    .سم 10.8( = 6) ÷ (65= ) (R) ىالمد متوسط

4 3 2 1

10 30 120 28 32 25 35 1

10 40 160 41 36 37 46 2

6 36 144 37 32 38 37 3

20 55 220 56 54 65 45 4

10 39 156 38 34 44 40 5

9 40 160 40 43 43 34 6

65 240 المجموع

القياسات طول الانابيب( سم(
المدى   Rالمتوسط  Xالمجموعرقم العينة



 
395 

  _   

 (R) المنتوج لمواصفة الوسطي  الخط يمتل (Center Line)  ي
 
 المدى.  خارطة ف

ي  المتوسط لخارطة الاعلى الحد قيم حسام : السادسة الخطوة  (UCL)  الحسائ 

  تية: الا  بالمعادلة

                                  _                         _                                                               

        (UCL) =(X) + A2 × (R)  

                 = 40 + (0.729 × 10.8) = 47.9 

ي  توسطالم لخارطة الادئ   الحد قيم حسام : السابعة الخطوة    (LCL) الحسائ 

                                                                                    :الاتية بالمعادلة

                      _               _           
        (LCL) =(X) - A2 × (R)  

                    = 40 - (0.729 × 10.8) = 32.1 

  .الوسطي  الحد                  CL = 40 ................. التالتة لخطوةا من

 .الاعلى الحد            UCL = 47.9  .............. السادسة الخطوة من

 .الادئ   الحد             LCL = 32.1  .............. السابعة الخطوة من

ي  الوسط خارطة رسم الخطوة التامنة :   .الجودة حدود موجبب (X) الحسائ 

متوسط القراءات                       

 

   

 

                                                                                                        UCL    

 47.9                                                                                                            

                               

  CL           40 

 

 32.1 LCL  

             

       

                                                                                          

   0               1           2             3            4             5             6   العينات       
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  .الوسطي  الحد                  CL = 40 ................. التالتة الخطوة من

 .الاعلى الحد            UCL = 47.9  .............. السادسة الخطوة من

 .ئ  الاد الحد             LCL = 32.1  .............. السابعة الخطوة من

 

ي  المتوسط خارطة ان :التعليق  5 , 4 ,  1 رقم العينات ان على تؤشر  ( X ) الحسائ 

ي  مما السيطرة حدود خارج
ي  الانتاجية العملية ان يعت 

 على لذلك  مشاكل، من تعائ 

كة ادارة  فيتم عشوائية الانحرافات كانت فاذا  .الانحرافات هده اسبام عن الشر

ي  روالاستمرا العينات هذه استبعاد
 
 غير  الانحرافات كانت اذا اما .الانتاجية العملية ف

 بسبب او المكائن بسبب او للمواصفات المواد مخالفة بسبب اي ,عشوائية

ي  ,العاملير  
 
 الانتاجية العملية وايقاف العينات هذه استبعاد يجب الحالة هذه ف

وع وعدم ي  الاسبام معالجة بعد الا بها الشر
 .الانحرافات هذه ولدت التر

 المدى لخارطة (LCL) الادئ   والحد (UCL) الاعلى الحد حسام : التاسعة لخطوةا

 :الاتيتير   المعادلتير   بموجب

                                                                   _             
UCL =(R) × D4                                                                                                 

        = 10.8 × 2.282 = 24.6                                                                                                            

                                                                                                                                                                           _     

LCL   =(R) × D3    

         = 10.8 × 0 = 0                                           

ة الخطوة : من الخطوة    الجودة حدود بموجب المدى خارطة رسم : العاشر كما يلىي

(, ومن الخطوة التاسعة فان الحد 10.8( يساوي )(CLالوسطي  ان الحدالخامسة ف

. 0( و )24.5يساويان ) (LCL)والحد الادئ   (UCL)الاعلى   ( على التوالىي
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 متوسط القراءات

 
 

UCL                                                                                   24.6   

 

 

 

CL                                                                                    10.8 

         

 

LCL 

        6             5                4                3              2              1             0 

 العين ت  

ي خارطة المدالتعليق
 
ى ضمن حدود : على الرغم من كون جميع العينات ف

ي  المتوسط خارطة الا ان ,السيطرة  العينات ان على تؤشر  ( X ) الحسائ 

ي  مما السيطرة حدود خارج ( 5,4,1رقم)
ي  الانتاجية العملية ان يعت 

, مشاكل من تعائ 

كة البحث ادارة على لذلك  الانحرافات كانت فاذا .الانحرافات هده اسبام عن الشر

ي  والاستمرار تالعينا هذه استبعاد فيتم عشوائية
 
 كانت اذا اما .الانتاجية العملية ف

 المكائن بسبب او للمواصفات المواد مخالفة بسبب اي, عشوائية غير  الانحرافات

ي , العاملير   بسبب او
 
 العملية وايقاف العينات هذه استبعاد يجب الحالة هذه ف

وع وعدم الانتاجية ي  الاسبام معالجة بعد الا بها الشر
 .نحرافاتالا  هذه ولدت التر

   الجو ة ضبط خرائط -2
 
 .(Attribute Measurement) الوصفية المق يي  ح لة ف

ي  وتستخدم (P Chart) بخريطة الخرائط هذه تسمى       
 
 المقاييس اعتماد حالة ف

 اسلوم باعتماد المطابقة عملية تتم حيث ,جودة المنتوج لتحديد الوصفية

 عدد كان فإذا الانتاج دفعة من ائيةعشو  عينات اخد خلال من  بالعينات الفحص
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 اذا اما .بالكامل الانتاج دفعة قبول فيتم ,الجودة حدود ضمن المعابة الوحدات

 الانتاج دفعة رفض فيتم  الجودة حدود تتجاوز المعابة الوحدات نسبة كانت

ي  للبحث
 
 .الانحرافات من النسبة هده حدوث اسبام ف

 بالعملية الاستمرار و الانتاج دفعة رفض يتم عشوائية الاسبام كانت اذا       

ي  اما .الانتاجية
 
 حالة او المواد جودة بسبب اي عشوائية الغير  الاسبام حالة ف

ي  او المكائن
 الانتاجية العملية وإيقاف الانتاج دفعة رفض فيتم العاملير   كفاءة تدئ 

  الانحرافات.  هده حدوث مسببات من التخلص لحير  

ي  الحال هو للجودة كما حدود ثلاث ةالخريط هده تعتمد      
 
 الوسط خرائط ف

ي   Upper الاعلى والحد Center Limit (CL)   الوسطي  وهي الحد والمدي الحسائ 

Control  Limit  (UCL)  الادئ   والحد(LCL) Lower Control Limit   ولكن

 . ي   باستخدام الانحراف المعياري عن المتوسط الحسائ 

ي  جودةال ضبط مسؤول قرر: 2 م  ل
 
 خلال وحدة ( 200) بحجم عينة اخد مصنع ف

ة ي  مبير   كما الفحص نتائج وكانت ايام عشر
 
: ا الجدول ف ي

 لائر

 

 على التعليق 3-   (P Chart )خارطة رسم -2 الجودة حدود . تحديد 1:المطلوب

 .النتائج

10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 رقم العينة

9 13 26 12 15 24 4 12 5 10 عدد الوحدات المعابة
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   :بمعادلة الاتية العينة حجم الى المعابة الوحدات نسب احتسام : الاولى الخطوة

 (العينة حجم ) ÷ (المعابة الوحدات عدد) =  للعينة المعابة الوحدات نسبة

   0.050( = 200) ÷ (10= ) (1) للعينة رقم المعابة الوحدات نسبة

      0.025( = 200) ÷ (5= ) (2) للعينة رقم المعابة الوحدات نسبة 

ي  موضح كما العينات لبقية بالنسبة وهكذا
 
 .اعلاه ولالجد من الرابع العمود ف

 :الاتية بالمعادلة (P ) المعام نسب متوسط حسام : التانية الخطورة

                                            _                          
  (العين ت عد  ) ÷ (المع ب نسب مجموع( = )P) المع ب نسب متوسط

                           ( =0.650) ÷ ( 10 =)0.065                 

              لخارطة  ( Center Line )الوسط خط يمتل المعام نسب متوسط ان

(P Chart) 

نسب 

المعاب

حجم 

العينة

عدد الوحدات 

المعابة
رقم العينة

0.05 200 10 1

0.025 200 5 2

0.06 200 12 3

0.02 200 4 4

0.12 200 24 5

0.075 200 15 6

0.06 200 12 7

0.13 200 26 8

0.065 200 13 9

0.045 200 9 10

0.65 130 المجموع
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 : يلىي  كما و  (S ) المعياري الانحراف حسام : التالتة الخطوة

𝑺 = √
𝐏(𝟏 − 𝐏)

𝑯
 

 nحيث ان حجم العينة : 

𝑺 = √
𝟎.𝟎𝟔𝟓(𝟏−𝟎.𝟎𝟔𝟓)

𝟐𝟎𝟎
 =0.017 

 :الاتية المعادلة بموجب للخارطة (UCL) الاعلى الحد حسام : ةالرابع الخطوة

UCL = P + 3S    

         = 0.065 + (3 × 0.017) = 0.116 

 :المعادلة الاتية بموجب للخارطة (LCL) الادئ   الحد حسام : الخامسة الخطوة

LCL = P – 3S 

         =   0.065 - (3 × 0.017)   = 0.014 

           (P Chart) خارطة  رسم : ةالسادس الخطوة  

 0.116                                                                                               UCL   

                                                                    

                             

 0.065                                                                                               CL                                               

 

0.014                                                                                                LCL  

              

 العينات    10    9     8       7      6      5       4        3       2      1                    
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جميع العينات ضمن الحدود المسموح بها   ان على المتوسط خارطة تؤشر          

ي  مما السيطرة حدود خارجتير  الخامسة والتامنة العينما عدا 
 العملية ان يعت 

ي  الانتاجية
كة ادارة على لذلك ,مشاكل من تعائ  ي  الانحرافات هذه اسبام عن الشر

 
 ف

 العينتير   هاتير   استبعاد فيتم عشوائية الانحرافات كانت فاذا .اعلاه العينتير  

ي  والاستمرار
 
 بسبب اي ,عشوائية غير  الانحرافات كانت اذا اما. الانتاجية العملية ف

ي  , العاملير   ببسب او المكائن بسبب او للمواصفات المواد مخالفة
 
 الحالة هذه ف

وع وعدم الانتاجية العملية ايقاف و العينات هذه استبعاد يجب  بعد الا بها الشر

ي  الاسبام معالجة
 حدود حسام عملية اعادة ثم ومن .الانحرافات هذه ولدت التر

 العملية ان اي ,بها المسموح حدود هذه ضمن العينات جميع تقع بحيث الجودة

 . السيطرة حدود ضمن ستكون الانتاجية

 : الجودة ضبط خرائط عن عامة ملاحظات      

ي  -1
ر
 على رسمه فيتم صفر او سالب رقم يساوي LCL حسام نتيجة كون حالة ف

ي  المحور
 .العينات عدد يمتل يذال الافعر

ي  - 2
 
عينة يتم حسابه  لكل المعام نسبة فان مختلف العينات كون احجام حالة ف

 سيتم فانه (S) المعياري الانحراف احتسام عند نا الا . العينة حجم حسب

ي  العينة حجم متوسط اعتماد
 
 مجموع قسمة خلال من المعياري الانحراف معادلة ف

 .العينات عدد على المختلفة العينات احجام

ي  خط من عينات (8) سحب الجودة ضبط مسؤول قرر: (3)م  ل  وكانت ، انتاج 

ي  مبينة كما الفحص نتائج
 
. الا الجدول ف ي

 ئر

 

8 7 6 5 4 3 2 1 رقم العينة

3 18 6 10 8 5 7 9 عدد الوحدات المعابة
80 120 108 116 114 118 120 112 حجم العينة
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 (P Chart ) 3 -الجودة خارطة ضبط ارسم 2-الجودة حدود تحديد 1- المطلوب: 

 .الخارطة على التعليق

 :الاتية بمعادلة العينة حجم الى المعابة الوحدات نسب احتسام : الاولى الخطوة

 (العينة حجم (/)المع بة الوحدات عد ) =  للعينة المع بة الوحدات نسبة

   0.080( = 112) ÷ (9= ) (1) للعينة رقم المعابة الوحدات نسبة

      0.058( = 120) ÷ (7= ) (2) للعينة رقم المعابة الوحدات نسبة 

ي  موضح كما العينات لبقية بالنسبة وهكذا
 
 اعلاه الجدول من الرابع العمود ف

                                                                         _ 

 : الاتية بالمعادلة (P ) المعام نسب متوسط حسام : التانية الخطورة

                                                                    _                                

  (العين ت عد  ) ÷ (المع ب نسب مجموع( = )P) المع ب نسب متوسط

                           ( =0.580) ÷ ( 8 =)0.073    

 (P Chart ) لخارطة  Center Line الوسط خط يمتل المعام نسب متوسط ان

 

 : يلىي  وكما (S) المعياري الانحراف حسام : التالتة الخطوة

نسب 

المعاب

حجم 

العينة

عدد الوحدات 

المعابة
رقم العينة

0.08 112 9 1

0.058 120 7 2

0.042 118 5 3

0.07 114 8 4

0.086 116 10 5

0.056 108 6 6

0.15 120 18 7

0.038 80 23 8

0.58 888 المجموع



 
403 

 حسام  يجب لذا ,لأخرى عينة من مختلف العينات حجم كون بسبب : ملاحظة

ي  العينة حجم متوسط
 
 : يلىي  وكما الحالة هذه ف

 (العين ت عد  )÷(العين ت حجم مجموع)لعينة = ا حجم متوسط

                 (  =80  +120  +116  +108 +114  +118 +120 +112)÷ 8  

 وحدة.  111=           

 

𝑺 = √
P(1−P

𝐻
                                        

 nحيث ان حجم العينة : 

𝑆 = √
0.073(1 − 0.073)

111
 

 :المعادلة الاتية بموجب للخارطة (UCL) الاعلى الحد حسام : الرابعة الخطوة 

UCL = P + 3S    

       = 0.073 + (3 ×0.025) = 0.148 

 المعادلة الاتية:  بموجب للخارطة (LCL) الادئ   الحد حسام : الخامسة الخطوة

  LCL = P – 3S   

         =   0.073 - (3× 0.025)   = - 0.002 

 المحور على رسمه فيتم  سالب رقم يساوي LCL حسام جةنتي لكون : ملاحظة

ي 
 .العينات عدد يمتل الذي الافعر

  (P Chart)خارطة  رسم : السادسة الخطوة
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                                                                                      نسب المعام          

 0.148                                                                                          UCL 

   

0.073                            CL 

 

                                  LCL 

           0        1          2         3        4         5       6       7       8        

 العين ت                                         

 , : ان الخارطة تبير  ان جميع العينات تقع ضمن حدود الجودة المسموح بهاالتعليق

 العينة استبعاد فيتم عشوائية الانحرافات كانت فاذا (7)ما عدا العينة رقم 

ي  والاستمرار
 
 بسبب اي ,عشوائية غير  الانحرافات كانت اذا اما .الانتاجية العملية ف

ي  ,العاملير   بسبب او المكائن بسبب او للمواصفات المواد مخالفة
 
 الحالة هذه ف

وع وعدم الانتاجية العملية وايقاف العينات هذه استبعاد يجب  بعد الا بها الشر

ي  الاسبام ةمعالج
 الانحرافات.  هذه ولدت التر
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 الع ش  اسئلة الفصل 

 وضح مفهوم الجودة وما هي ابعادها؟

ناقش العبارة " يرتبط مفهوم الجودة من وجهة نظر الزبون بمستوى الرضا  -1  

 .والذي تحدده العلاقة بير  القيمة المتوقعة والمدركة له"

ي " الجودة كأسبقية تنافسية -2 
ي اطار مفهوم التلف الصفري تمتل  علل الائر

 
ف

الوسيلة لتحقيق الاسبقيات متل الكلفة والمرونة والتسليم بالوقت المناسبة 

 بموجب النظر اليابانية )الحديتة( للجودة "

 وضح الخطوات الاساسية لتصميم نظام ضبط الجودة .  -3 

لصفحة ( ل بط الجودة علما ان اP control chartمكتب طباعة يعتمد خرائط )

ي تحتوي على خطا واحد او اكير عند الطباعة تعد معابة وكان عدد العينات )
( 12التر

عن عدد العينات  الاتية( صفحة وقد توفرت لديك البيانات 200وحجم العينة )

 :  وحجم العينة ونسب الصفحات المعابة وكما يلىي

 

 P)  -3, ارسم خارطة ضبط الجودة -2 ,تحديد حدود الجودة -1المطلوم : 

Chartي حالة سج -4 ,( التعليق على الخارطة
 
( صفحة 200عينه بحجم ) بف

( صفحات فهل العملية الانتاجية ضمن حدود 6وكانت نسب الصفحات المعابة )

 السيطرة؟. 

ي يسعى الى تحقيقها  -4 
وضح فلسفة نظام الانتاج الانظف وماهي الاهداف التر

ي تعيق تطبيقه. 
 والمحددات التر

 ابة الصحيحة اخير الاج -5 

 الاستخدام م من ملائمةيرتبط مفهوم الجودة  -1

  .الرضا -السعر والفائدة  ج -المتانة  والشكل  م -ا

المجموع 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 رقم العينة

0.21 0.02 0.03 0.04 0 0.01 0.02 0.03 0.01 0 0.02 0.02 0.01 نسب المعاب
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 يتحقق الرضا لدى المستهلك عندما  -2

 -القيمة المدركة للمستهلك عن للمنتوج  اقل من القيمة المتوقعة لديه  م -ا

ليس  -ج القيمة المتوقعة لديهالقيمة المدركة للمستهلك عن للمنتوج اكي  من 

  .للقيمة المدركة والمتوقعة للمستهلك علاقة بمستوى الرضا لديه

 القيمة المتوقعة للزبون  -3

اء  م هي  -ا ي للمستهلك عن المنتوج  قبل قرار الشر
هي عبارة عن التصور المبدئ 

اء  ج ي للمستهلك عن المنتوج بعد قرار الشر
بارة عن هي ع -عبارة عن التصور المبدئ 

اء ي للمستهلك عن المنتوج قبل و بعد قرار الشر
 .التصور المبدئ 

 القيمة المدركة للزبون  -4

اء  م هي عبارة  -ا ي للمستهلك عن المنتوج  قبل قرار الشر
هي عبارة عن الحكم النهائ 

اء  ج ي للمستهلك عن المنتوج بعد قرار الشر
هي عبارة عن الحكم  -عن الحكم النهائ 

ي للم
اءالنهائ    .ستهلك عن المنتوج قبل و بعد قرار الشر

 ابعاد الجودة تتمتل م  -5

ي والمالىي والخدمي  ج -خصائص المنتوج م -ا
القيمة المتوقعة والقيمة  -الزمت 

  .المدركة

ي المعولية ) - 6
ة زمنية Reliabilityتعت  ( احتمالية اداء المنتوج لوظائفه خلال فير

 معينة  

وع بالانتاج  -ا وع بالانتاج وقبل وصول المنتوج للمستهلك   -مقبل الشر بعد الشر

  .بعد وصول المنتوج للمستهلك -ج

 ( هي Prevention Costتعد كلف الوقاية من التلف    ) -7

كلف اكتشاف الوحدات   -كلف الجودة الرديئة  ج  -كلف الجودة العالية  م  -ا

  .المعابة

 تاكد فلسفة نظام الانتاج الانظف على  -8
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 -تدوير النفايات والانبعاثات -قليل النفايات والانبعاثات بعد عملية الانتاج  مت -ا

 .تقليل النفايات والانبعاثات من المصدر

 (Appraisal Costتمتل كلفة التقويم ) -9

كلف العمل   -كلف العمل والمواد للوحدات المعابة قبل تسليمها الى الزبون م  -ا

كة  -يمها الى الزبون جوالمواد للوحدات المعابة قبل تسل ي تتحملها الشر
الكلفة التر

 لاكتشاف الوحدات المعابة. 
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 عش  الح  ي الفصل محتوي ت 

   (Supply Chain Management)ا ارة سلسلة التجهتر   

 مفهوم سلسلة التجهتر   11-1

 : اهمية ا ارة سلسلة التجهتر  11-2

 : محد ات ا ارة سلسلة التجهتر  11-3

 سير  الا اء لسلسة التجهتر  : تح11-4

 مق ي  الا اء لسلسلة التجهتر   :11-5

اتيجي ت :11-6  سلسلة التجهتر   إ ارة استر

  سلسلة التجهتر  11-7
 
 : متطلب ت تحسير  الا اء ف

 مستدامة: سلسلة التجهتر  ال11-8

  : ا ارة الامدا ات11-9
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 ح  ي عش  الفصل ال

   (Supply Chain Management)ا ارة سلسلة التجهتر   

        : مفهوم سلسلة التجهتر   11-1

ي العام  مرة لأول. وتم تناوله 1969م ظهر مصطلح إدارة سلاسل التجهير  عا
 
ف

ي تقوم على التفاعل بير  الوحدات الادارية المكونة لها  1990
كمنظومة متكاملة والتر

اد ( للمو Processالقائم على كونه عملية تدفق ) المدخل التقليديبدلا من 

 والمعلومات. 

ايد بادارة        ي ( SCMسلسلة التجهير  )ان الاهتمام المير 
 
العقدين من القرن   ف

بير  لتلك العلاقات علاقات وتبعات  القائلة بوجود  الحقيقة الحالىي يرجع الى 

حلقات السلسلة من نقطة الانطلاق)تحديد الحاجة ( إلى نقطة الاستهلاك )اشباع 

ي  الحاجة(, حيث تشير نقطة
 
إدارة سلاسل التجهير  إلى الموردين مرورا   الانطلاق ف

كات المصنعة  ي حير   ,والموزعير  بالشر
 
ي  الزبونن نقطة الاستهلاك تشير إلى اف

 
ف

ة سلسلة  .باعتباره الحلقة الاخير

ي        
 
كنظام تحويل ادارة العمليات  مقهوم تعد سلسلة التجهير  حلقة اساسية ف

ذات كيانات مستقلة ة من الوحدات الادارية مجموع بير   العلاقاتفهي تعكس 

اضافة الى قنوات  المجهزين والمنتجير  والموزعير  ) تجار الجملة والمفرد(,ب متمتلة

ي  المستهلكصولا الى التوزي    ع  بير  الموزعير  و 
( يمتل نموذج 1-11والشكل ) النهائ 

 للسلسة. 

كات العديد من سلاسل التجهير  الخاصة به        كات قد تمتلك الشر ا خصوصا الشر

ي منتجاتها, اذا تصل سلاسل التجهير  على سبيل المتال 
 
ة اعتمادا على التنوع ف الكبير

يك ) ال الكير كة جنير  ( سلسلة. 100( الى )General Electricالخاصة بشر
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              اللوجستيات الى الامام  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   اللوجستيات العكسية                        

 مورد اصلىي  مورد فرعي   )المنتجون( المصانع تجار الجملة تجار المفرد المستهلك

 الموردين الموزعير  

 

 (1-11الشكل )
 نموذج لسلسلة التجهير  

ي متالنا اعلاه قائم على       
 
ة امل لتلاث وظائف منفصلتك ان ادارة سلسلة التجهير  ف

يات والعمليات والخدمات اللوجستية, وتتم عملية التكامل من  تقليديا وهي المشير

) باسم نموذجخلال نموذج يعرف   Supply Chainمراجع عمليات سلسلة التجهير 

Operations Reference( ) SCOR   مجموعة من بواسطة (الذي تم تطويره

كال  ,(SCCا دارية، وأيدها مجلس سلسلة التوريد )الاستشارات ب ات المتخصصةشر

كات, اذ يصف  تشخيص قياسية شاملة  دارة سلسلةاداة  باعتباره التجهير  للشر

ي تشمل زبونأنشطة الأعمال المرتبطة بتلبية طلب الالنموذج 
الخطة  اعداد  والتر

مليات تحليل الحالة الحالية لع اي ,التسليمو  ية ا نتاجالتجهير  والعملية  در امصو 
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كة وتحديد الأداء التشغيلىي ومقارن
ي وأهداف الشر

 
ته مع الاداء لسلسة التجهير  ف

كات اخرى.    شر

http://www.apics.org/sites/apics-supply-chain 

ا  إدارة سلسلة التجهير  هي وتاسيسا على ما تقدم فان           
ً
فلسفة مختلفة اختلاف

اكة  بير  الكيانات او والتعاون جوهريًا عن تنظيم الأعمال وتستند إلى فكرة الشر

ي تعظيم  ستند ت النماذج التقليدية لتنظيم الأعمالان الحلقات المكونة للسلسلة. 
 
ف

ي السلسلة, او زيادة اكيان   حتر ولو كانت على حسامإيراداتها وتقليل تكاليفها 
 
خر ف

ي اج إلى أقص حد لتحقيق اقتصاديات الحجم. ا نت
 
ي حير  تشير النماذج الحديتة ف

 
ف

ان هذه الأهداف لا يمكن تحقيقها إلا إذا كانت سلسلة التجهير  ككل هذا الاطار الى  

منسقة بشكل وثيق من أجل تقليل إجمالىي مخزون لحلقات السلسلة إلى الحد 

ات التو  ,وإزالة الاختناقات, الأدئ   والق اء  للتسليم,ريد او المهل الزمنية وضغط فير

ي اي حلقة من  الرديئة, على مشاكل الجودة
 
على اعتبار ان حدوث اي اخفاق ف

ي التوريد او الانتاج او التوزي    ع( سينعكس على بقية 
 
حلقات السلسلة )سواء ف

 الكيانات المكونة للسلسلة. 

كات         ي الوقت الحاض  أن الشر
 
كاتف ولكن كسلاسل  ط,فق لا تتنافس كشر

كات الناجحة تعمل ضمن سلسلة تجهير  أكير فعالية من  ,التجهير   وبالتالىي فإن الشر

 حيث الكلفة والقيمة بالمقارنة مع بمنافسيها.     

 : اهمية ا ارة سلسلة التجهتر  11-2

لقد حظيت ادارة سلسلة التجهير  باهتمام الكتير من كتام ادارة العمليات        

 الاتية :  وذلك للأسبام

ي المخازن 
 
الوقت الاجمالىي اللازم لحركة المواد  ضمناولا: طول وقت الانتظار ف

ة الانتظار وبالتالىي اجمالىي 
وقت للسلسلة من الخلال السلسلة, لذا فان تقليص فير

http://www.apics.org/sites/apics-supply-chain
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ي تقليل مستوى المخزون والتكاليف المتعلقة به من ناحية, 
 
شانه ان يساهم ف

ام بموا  عيد التسليم من ناحية ثانية. وتحسير  المرونة والالير 

ثانيا : تحسير  ظروف التكامل بير  البيئة الداخلية )العمليات والمالية والتسويق( 

كة و بيئتها الخارجية ) الموردين والمستهلكير  ( باعتبارها حلقات ادارية مكون  للشر

ي الاخرىلسلسلة 
 
 .تؤثر وتتاثر احداهما ف

ي والحلقات ثالتا: خلق وتطوير نظم التفكير الشام ل و المتكامل بير  النظام الانتاج 

ي اي حلقة  تجهير  وتوزي    ع المنتجات, و  الاخرى من توريد المدخلات
 
لان الخلل ف

 سيؤثر على كفاءة عمل السلسلة بالكامل. 

 ا ارة سلسلة التجهتر   صعوب ت :  11-3

ي تحكم اكير من وحدة تنظا      
 
ي ادارة سلسلة التجهير  تتجلى ف

 
ي ن الصعوبة ف

 
يمية ف

كات  كة الواحدة بمكونات السلسلة كالعمليات والتسويق او بعائدتيها الى شر الشر

كة الواحدة  ورة التكامل بير  وظائف الشر كات  و مختلفة, مما يستوجب ض  بير  الشر

ي السلسلة .فعلى سبيل المتال المخزون من المواد الا 
 
ك ف ي تشير

لية يعكس و التر

ي 
 
كة والموردين ف ي العلاقة العلاقة بير  الشر

 
حير  مخزون العمل تحت الصنع يتجلى ف

كة, اما المخزون من المنتجات النهائية يمتل  بير  الاقسام الانتاجية داخل الشر

كة وتجار الجملة والمفرد والزبائن . ولنا ان نتصور حجم وطبيعة  العلاقة بير  الشر

ي حالة وجود اكير من مورد و 
 
ي حالة تقديم العلاقات ف

 
. ويمكن  منتجات متنوعةف

:  صعوباتتلخيص  ي
 ادارة سلسلة التجهير  بالائر

 تمتل نظام تفاعلىي بير  كل 
المكونة لها ) المورد  حلقاتاولا : ان سلسلة التجهير 

ي نفس الوقت بكون تلك الحلقات وحدات ادارية والمنتج والموزع (
 
ي تتصف ف

والتر

ي اي من مستوياتها ستنعكس اثاره على يتخذ  , فالقرار الذيمستقلة
 
 المستويات ف

 الاخرى. 
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ي حجم الطلب عند مستوى المستهلك او تجار التجزئة
 
 ثانيا : يصاحب التغيير ف

ي تقديره مهما قل حجمه او الافراط 
 
المشاكل  , ف لا عنبسبب عدم دقة التنبؤف

ي 
 
المتعلقة بالجودة ومشاكل العمل وظروف الطقس غير المعتادة والتأخير ف

ي حجم التأثير على شحنات الب ائع. كل ذلك سيؤدي 
 
الى موجات تصاعدية ف

ي طول المهل  اتالتأثير  هنعكس هذتمستوى تجار الجملة والمنتج والموردين, و 
 
ف

ي Replenishment lead timeالزمنية ل حلال )
 
( لتعويض النقص الحاصل ف

ي كل حلقة من حلقات السلسلة. 
 
مستويات المخزون نتيجة ضف الطلبيات ف

ي حالة سلاسل التجهير  الطويلة وتواجد حلقات اكير مشكلة وتصبح ال
 
وضوحا ف

ي حجم الطلب
 
ات ف ي رقع جغرافية متباعدة, فالتغير

 
 ءالمتنب الفعلىي عن السلسلة ف

ات بسبب يبه عند تاجر المفرد قد لا  تمكن المنتج من الاستجابة لهذه التغيير

ي  اختلاف
 
ي كل حلقة.  ف

 
المسحوبه اي الزمن اللازم لتعوض الوحدات وقت الاحلال ف

ورة هو نفس الوقت عند تاجر المفرد  كة المنتجة ليس بالض  من مخازن الشر

ي بسبب وجود حلقات وسيطة بير  
لتعويض الدفعة المباعة للمستهلك النهائ 

الاثنير  والمتمتلة بتجار الجملة اللذين يكونوا زبائن للمنتجير  وموردين لتجار 

 المفرد. 

ي تسعى 
كات المكونة لسلسة التجهير  قد ثالتا: ان طبيعة الاهداف التر اليها الشر

متال ذلك السعىي الى تقليل مستوى المخزون لتخفيض تكاليف  تتصف بالتناقض. 

ي 
 
كة ف ي قدرة الشر

 
اماتها بمواعد ب الوفاء الاحتفاظ به قد يؤدي الى ضعف ف الير 

 التسليم للطلبيات المطلوبة. 

 : تحسير  الا اء لسلسة التجهتر  11-4

ي سلسلة التجهير  هو العمل على تقليص ان اف ل طر       
 
يقة لتحسير  الاداء ف

ي بير   ل حلالالمهل الزمنية 
توريد مرورا بالانتاج وانتهاء الالاجمالية) الفاصل الزمت 
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بالتوزي    ع( من خلال التنسيق بير  كافة مستويات السلسلة بالمعلومات المتعلقة 

ي 
اتصالات شيعة لتخفيف ة ووسائل وءمعلومات كفنظم  باعتماد  بالطلب الحقيعر

 من حدة عدم التأكد الذي يصاحب التنبؤ بالطلب.  

ان التنسيق بير  حلقات سلسلة التجهير  هو الطريق الاف ل لبلوغ الهدف اعلاه        

من خلال التحكم بمستوى المخزون المطلوم الاحتفاظ به عند الموردين و تجار 

, وتتم عملية التنسيق من الجملة والمفرد والعمل تحت التشغيل عند المن تجير 

يات تحتاج  كة, فعلى سبيل المتال ادارة المشير ي الشر
 
خلال بعض الوحدات الادارية ف

ي تحديد مستوى المخزون
 
كما ان نفس الدور يستلزم   ,الى التنسيق مع الموردين ف

التنسيق بير  ادارة التسويق وتجار الجملة والمفرد لتجديد مستوى المخزون لديهم 

ي عملية التنسيق من خلا
 
ي دور ادارة العمليات ف

ي حير  يأئر
 
ل ادارة  التنبؤ بالطلب. ف

  يةمن خلال عملية الربط بير  الموردين والموزعير  باعتبارها الحلقة الوسط

) تجار الجملة  للمنتجات النهائية  الموزعير   لموردين للمواد الاولية و بير  ا ةصلاوالو 

 . ) ي
 او المفرد او المستهلك النهائ 

ي هذا الصدد ان التنسيق اعلاه سوف لن يحل المشكلة       
 
وري التأكيد ف من الض 

ي تقليل من حدتها بسبب مشاكل التنبؤ )عدم التأكد( 
 
بشكل جذري وانما سيساهم ف

 من ناحية والبعد بير  بداية حلقات سلسلة التجهير  ونهاياتها من ناحية اخرى. 

 مق ي  الا اء لسلسلة التجهتر   :11-5

تحسير  كفاءة الاداء لسلسلة التجهير  يعتمد على مجموعة من المقاييس       

 : ي
 المتمتلة بالائر

يمتل النسبة المئوية للطلبيات :  (Deliveryاولا: التسليم ب لوقت المن سب )

المسلمة الى المستهلك بالوقت المحدد الى مجموع الطلبيات المسلمة, مع الاخذ 
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طلبية لا تحسب ضمن الطلبيات المسلمة بنظر الاعتبار ان تسليم جزء من ال

 بالوقت المحدد. 

يعكس مقيا  الجودة بدرجة الرضا للمستهلك او  : (Qualityث ني  : الجو ة) 

كة والذي  المستخدم. وعادة ما يرتبط الرضا للمستهلك بدرجة ولاءه لمنتجات الشر

اء ا لى اجمالىي يقا  بالنسية المئوية لعدد المستهلكير  الذين يكررون عملية الشر

كة. وتوجد عدة طريق لقيا  مستوى الرضا لزبون منها مقيا   مستهلكي الشر

 : ي
 الخماشي للقيمة المتوقعة  وعلى الشكل الائر

 

او قد يكون المقيا  لمستوى الرضا من خلال ليكارد الخماشي او السباعي و كما  

  :يلىي 

 

و الوقت اللازم ه: (total replenishment time)الكل   وقت الاحلال ث ل  : 

لتعويض الكميات المسحوبة من المخازن. ويمكن  حسابة لكل حلقة من حلقات 

 بشكل مستقل وبالتالىي 
سلسلة التجهير  المتمتلة بالموردين والمنتجير  والموزعير 

فهو يعي  عن العلاقة بير  قيمة مستوى المخزون المراد الاحتفاظ به وقيمة الكميات 

عدد الدرجات السؤال

5 كة تستجيب لتوقعات الزبون بشكل يفوق التصور الشر

4 كة تستجيب بشكل اكتر من توقعات الزبون الشر

3 ي حدود توقعات الزبون
ن
كة تستجيب ف الشر

2 كة تستجيب بشكل اقل من توقعات الزبون الشر

1 كة لا تستجيب الى توقعات الزبون الشر

لا اتفق تماما لا اتفق محايد اتفق اتفق تماما السؤال

منتجاتنا تستجيب لتوقعاتك

اء منتجاتنا توصي اصدقاءك بشر

اء منتجاتنا  بالمستقبل تسعى الى اعادة عملية الشر
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سبيل المتال اذا كانت قيمة الوحدات المسحوبة من  المسحوبة من المخازن, فعلى

ي المخزن 1000المخازن تساوي )
 
ي اليوم  وكانت قيمة المخزون ف

 
( دولار ف

 ( دولار فان وقت الاحلال يمكن حسابه بالمعادلة الاتية: 10000)

 قيمة الوحدات المسحوبة من الم  زن ب ليوم÷وقت الاحلال= قيمة مستوى الم  ون

  .اي م 10=  1000÷  100000=  وقت الاحلال

اما وقت الاحلال الكلىي فهو مجموع اوقات الاحلال لكل حلقات السلسلة, وعادة ما 

يعتمد تاري    خ الدفع لقيمة الب اعة المحسوبة او ما يعرف م دورة الاعمال ) 

BUSINESS CYCLE( او م )cash to cash  فعلى سبيل المتال تاري    خ استحقاق ,)

ي المخازن) يوم (73عملية الدفع )
 
( ايام و الوقت اللازم 4و وقت بقاء الب اعة ف

( يوم فان دورة الاعمال يمكن حسابه بالمعادلة 32لوصول ب اعة التعويض )

 الاتية: 

 وقت  ورة الاعم ل 

  الم  زن + ال من اللازم لوصول بض عة التعويض( _=ت ريــــخ عملية الدفع
 
ة بق ء البض عة ف  )فتر

  .يوم 37( =  32+  4) – 73 وقت دورة الاعمال =

ان تحسير  دورة الاعمال يعتمد على تخفيض مستوى المخزون و الوقت اللازم        

 لوصول ب اعة التعويض. 

ي  : (Flexibilityرابع  : المرونة )
 
تمتل المرونة بمقدرة حلقات سلسة التجهير  ف

ي الكميات او اوقات التجهير  وبنسبة محددة
 
ات ف , متلا لو كانت الاستجابة للتغيير

ي حجم  او التوقيتات  
 
ات ف ي الحالات الطبيعية, فحلقات 20نسبة التغيير

 
% ف

ي تتجاوز 
 %.20السلسلة ستكون اكير مرونة عندما تتم الاستجابة لنسب التغير التر

ي جعل سلاسل التجهير  أكير مرونة هو التخطيط المسبق، 
 
الجانب المهم ف

من خلال  الانحرافات عن ما هو مخططناء والاكتشاف المبكر، والعمل الشي    ع أث
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وجود الطاقة الاضافية أو مصادر بديلة للعرض أو المزيد من المخزونات وقد 

تتعارض هذه الاجراءات مع المقاييس الاخرى متل الكلفة, الا ان البحث يجب ان 

 وليس على مستوى حلقاتها بشكل منفصل. ة بالمجمل للسلسلالكفاءة  لرفعيكون 

: : ( Costلكلفة )خ مس  : ا ي سلسلة التجهير 
 
 هنالك طريقتير  لقيا  الكلفة الكلية ف

 الكلفة الكلية -1

ــع +كلف الاحتف ظ ب لم  ون + كلف تحصيل         = كلف الانت ج +كلفة التوزيــ

 كلف القيمة المض فة -2

   الاخرى()كلف العمل +المص ريف ÷ الاولية(كلف الموا    –المبيع ت  )قيمة=     

ي :  د يح كيفية استخدام المقاييس اعلاه نور ولتوض
 الائر

سلسلة تجهير  مكون من ابع حلقات هي المورد والمنتج وموزع  : (1)م  ل

ي الجدول 
 
: والمستهلك وتوفرت البيانات عن السلسلة ف ي

 الائر

 

ات الاداء لسلسلة التجهير  المطلوب   .: حسام مؤشر

 اولا : التسليم 

  4%(÷ 95+  %95+  %90+  %85=) المطلوبمتوسط احتم لية التسليم ب لوقت 

                                                        = 91.25% 

 

موزع المفرد الموزع الجملة المنتج المورد وحدة القياس البيانات

20 30 60 20 يوم عدد ايام المخزون )وقت الاحلال المخزون(

50 30 40 20 يوم عدد ايام لاستلام الحساب

80 60 20 10 دولار اء للوحدة كلفة الشر

30 5 20 5 دولار كلف اضافية للوحدة

120 80 60 20 دولار سعر البيع للوحدة

95 95 90 85 % احتمالية التسليم بالوقت المطلوب

80 70 80 50 % احتمالية الرضا للمستهلك

30 60 40 30 يوم ة تسديد الحساب فتر

20 30 10 20 % ي الكمية الطلوبه شهريا
ن
نسبة التغت  ف
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 ثانيا : الجودة 

  4%( ÷ 80+  %70+  %80+  %50= ) متوسط احتم لية الرض  للمستهلك

                                             =70% 

 ثالتا :الوقت 

  :بتلاثة طرقويمكن قياسه 

  .يوم 130= 20+  30+  60+  20وقت الاحلال الكلىي =  -1

  .يوم 140=  50+  30+ 40+  20وقت الكلىي لاستلام الحسام = -2

  .يوم 160=  30+  60+  40+ 30الوقت الكلىي لدفع الحسام =  -3

  .يوم 110=  160 – - 140+  130وقت دورة الاعمال = 

 المرونة  ا: رابع

ي حجم الكميات المطلوبة وتساوي  المرونة هي 
 
 .%10اقل نسبة تغير ف

 الكلفة ا: خامس

اء+ الكلفة  ])كلفة=  نسبة الكلفة الى المبيع ت -1   100×  [سعر البيع  ÷الاض فية( الش 

 %75=  100×  ] 20(÷ 5+  10)[للمورد = 

 %67=  100×  ] 60÷ (20+  20)[للمنتج =

 %81=   100× ] 80 ÷ (5+  60)[للموزع الجملة = 

 %92=  100(× 120(÷ 30+80للموزع المفرد = ))

 نسبة الكلف الاجم لية للسلسلة 

  ÷  ()كلفة الموا  + مج الكلفة الاض فية[=           
 
 100×]سعر البيع النه  

          =]  (10+ 5  +20 + 5  +30 ÷)120 [ ×100 =58.3 % 

اءكلفة   –البيع  )سعر  [كلف القيمة المض فة = -2  100×] كلف الاض فية ÷( الش 

 .دولار 2= 5(÷ 10 -20للمورد = )                         
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 .دولار 2=  20(÷20 -60)  للمنتج =                       

 .دولار 4= 5(÷60 -80) للموزع الجملة  =           

 .دولار 1.33=  30(÷80 -120للموزع المفرد = )             

 .دولار 1.833( =  30+  5+  20+  5(÷)20 -120ضافية للسلسلة = )القيمة الا 

وري ان تكون الاهداف المتعلقة بالمقاييس اعلاه خاضعة للمشاركة        من الض 

ي نفس الوقت. على سبيل المتال
 
كة ومورديها وزبائنها ف كة  ,بير  الشر إذا خف ت شر

تكاليف الخزن, فان ذلك  من جانب واحد مخزونها من الب ائع الجاهزة لتقليل من

كة بدلا من ذلك العمل على  سيؤثر على قدرتها على تزويد عملائها. لذا على الشر

تخفيض تكاليف الانتاج عن طريق تقليل الوقت اللازم لانجاز الطلبيات و 

ي تقليل مستوى المخزون مما 
 
باستخدام ادوات ووسائل لوجستية فعالة تساهم ف

ي استفاد  سلسلة ال
 
 تجهير  بأكملها. يساهم ف

ي عملية       
 
ي بعض الاحيان قد يلجا بعض الموردين للمقارنة بير  البدائل المتاحة ف

 
ف

ها على التكاليف الكلية من خلال المقارنة بير  كلف الاحتفاظ  الشحن ومدى تأثير

ة الشحن لكل بديل . ولتوضيح الامر نورد المتال  ي المخازن وطول فير
 
بالمخزون ف

 ادناه: 

( دولار سنويا لمادة معينة. 1000اذا كانت كلفة الاحتفاظ بالمخزون ) :(2)م  ل

ي نفس اليوم )
 
( دولارا, وكانت العروض المقدمة من 40وكانت كلف الشحن خلال ف

كتير  عندما يكون الشحن بعد ) : 3شر  ( ايام هي

 ( دولار 30) -م ( دولار 35) -ا

  .بالشحن خلال نفس اليومتحديد أي من البديل الاقل كلفة مقارنة  المطلوب : 

 :البديل الاول

ي حالة كون كلفة الشحن ) 
 
  .( دولار بعد ثلاثة ايام35ف
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  .عدد ايام السنة÷ واحد = الكلفة السنوية  مكلفة الاحتفاظ بالمخزون ليو 

 .دولار يوميا 2.7=  365÷  1000=  

ة بما ان الشحن سيكون بعد ثلاثة ايام أي ان صاحب المخزن سيتحمل  كلف 

الاحتفاظ بالمخزون ليومير  )باعتبار اليوم التالث سيكون للشحن( وستصبح الكلف 

  :الكلية

 دولارا.  40.4=  دولار( 2.7× يوم  2)دولار +  35

ي نفس اليوم ) وهي  
 
  .لذا سيهمل هذا البديل ( دولارا 40اكي  من كلف الشحن ف

  
 
  :البديل ال   

 دولارا.  35.4=  دولار( 2.7× يوم  2)دولار +  30

ي نفس اليوم ) وهي  
 
سيؤخذ بهذا البديل ويتم  دولارا, لذا ( 40اقل من كلف الشحن ف

 دولارا. ( 4.6)توفير 

اتيجي ت :11-6  التجهتر  سلسلة  إ ارة استر

اتيجيات معينة  دارة سلسلة التجهير    لابد للمنظمة من صياغة      
ومن بير   ,اسير

 : اتيجيات ما يلىي
 أهم هذه الاسير

اتيجية اولا : ا  : المور ين تعد  ستر

اتيجية تؤدي الى تنافس بير  الموردين مع بع هم البعض, وتتيح         ان هذه الاسير

ي يمكن أن تست
كة مداخل متعددة للتفاوض التر اتيجية  خدمللشر مع هذه الاسير

الطويلة الأجل كمدخل لاختيار المورد الذي  يوفير المنتج  غير لتشكيل علاقات 

 بجودة جيدة وعملية تسليم بزمن محدد بسبب المنافسة. بكلفة قليلة و 

 : اتيجية المور ين القليلير 
 ث ني  :استر

ي        
 
اتيجية على معيار لبناء علاقة عادة ما تكون طويلة الأجل ف تقوم هذه الاسير

كير  على عدد قليل من موردين,
فهم أكير رغبة لفهم أهداف المنظمة  حال الير



 
421 

. كما  ي
يساهم استخدام عدد قليل من الموردين بالاستفادة من والزبون النهائ 

ي اقتصاديات الحجم. 
 
ي ضعف المرونة ف

 
اتيجية تتمتل ف الا ان من مشاكل هذه الاسير

 . ي تواجه المنتجير 
ات التر  حالة تاخر الموردين عن استعام التغيير

اتيجية التك مل عمو ي   ث ل   : استر

اء ليصبح متكاملا عموديا        سواء كان الى الامام نحو التوزي    ع والاسواق  يمتد الشر

وصولا الى المستهلكير  , والى الخلف بتجاه الموردين للمواد الاولية والاجزاء 

ة  ي تمتلك حصة سوقية كبير
كات التر اتيجية مناسب للشر اة. ان هذه الاسير المشير

ي الاسواق وتتوفر لديها الموارد المالية. اما صعوبت
 
ي وقدرة تنافسية عالية ف

 
ها ف

كات امكانيات  ة, كما انها قد تفقد الشر تتلخص بالحاجة الى قدرات مالية كبير

ي بيئة الاعمال. 
 
ي اكير من اتجاه ف

 
ات التخصص وتشتيت الجهود ف  الاستفادة من مير 

تسو  اتيجية شبك ت كتر
 رابع  : استر

اء من        موردين وجد العديد من المصنعير  اليابانيير  الكبار مكانا وسطا بير  الشر

ي قليلير  والتكامل العمودي
, اي يصبح عدد قليل من الموردين ضمن تحالف تعاوئ 

ماليا  من خلال الملكية أو الموردين . وغالبا ما يدعم هؤلاء المصنعون طويل الامد 

كة المنتجة المورد يكونالقروض. إذ  تسو (.  يعرف مائتلاف ين مع الشر  ) كير

اتيجي ت المنظم ت الاف اضية خ مس  :استر  تر

اضية على مجموعة متنوعة من علاقات الموردين الجيدة        كات الافير تعتمد الشر

والمستقرة لتقديم الخدمات عند الطلب. قد يقدم الموردون مجموعة متنوعة من 

ي تشمل 
أو  ,أو تصميم المنتجات ,أو تعيير  موظفير   اعداد الحسابات,الخدمات التر

أو توزي    ع  ,أو إجراء الاختبارات ,ت التصنيعأو مكونا ,تقديم خدمات استشارية

ة أو طويلة الأجل   . وتعد المنتجات. قد تكون العلاقات قصير
ً
صناعة الملابس متالً

اضية. نادرا ما يصنع مصممو  بدلا من  ,الملابس تصاميمهم ا تقليديًا للمنظمات الافير
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كة المصنعة عملية الانتاج هم يرخصون  ,ذلك  ي للشر
 المكانار استئجتتولى  والتر

واستئجار آلات الخياطة والتعاقد على العمالة. والنتيجة هي وجود مؤسسة ذات 

 تكاليف منخف ة ، وتظل مرنة ، ويمكنها الاستجابة بشعة للسوق. 

  سلسلة التجهتر   :11-7
 
 متطلب ت تحسير  الا اء ف

كل يعتمد تحسير  الاداء للسلسلة التجهير  على مستوى البت  التحتية و الهي      

:  و التنظيمىي  ي
 مجموعة من المتطلبات والمتمتلة بالائر

كة , فعلى سبيل المتال التخطيط  اولا:  ي بير  اقسام الشر
فريق التفاعل الوظيع 

ي المصنع يتطلب تفاعل من قبل MPSوالسيطرة على جدولة الانتاج الرئيسية ) 
 
( ف

ية والعم ل سوية لخلق قسم التسويق والمبيعات والادارة المالية والموارد البشر

اء وخطة انتاج تلك الاوامر من ناحية وتوفير الموارد  تجانس بير  التنبؤ بأوامر الشر

ي تنفيذ الجدولة. بالمالية وال
 
ية اللازمة لتهيئة الطاقة المطلوبة ف اي جعل جدولة شر

وجود فريق تفاعلىي متعدد الوظائف من  الانتاج الرئيسية خطة مبيعات. ان عدم

ي مكان اعداد خطط انتاجية تتناسب مع الطاقة  هذا النوع يجعل من
 
الصعوبة ف

المتاحة والاموال اللازمة لتنفيذ تلك الخطط للوحدات الادارية المكونة لسلسلة 

 .  التجهير 

خلق العلاقات التعاونية طويلة الامد مع المجهزين والمستهلكير  قائمة على  ث ني : 

كة لمكونات سلسلة التجهير  
)المنتجير  و الموردين تحقيق المنافع المشير

والموزعير  (من خلال الندوات واللقاءات الدورية  ل مان العمل كفريق واحد, 

كة بينهم.  ي تحقق الاهداف المشير
ان من شان ذلك ان  والبحث عن السبل التر

ي 
 
ي حجم الطلب عند المنبع خصوصا ف

 
ات ف ي التخفيف من حدة التغير

 
يساهم ف

 سلاسل التجهير  الطويلة نسبيا. 
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ي ادارة العمليات من خلال تقليل وقت الاعداد لا    : ث ل
 
نتاج اعتماد التفكير الرشيق ف

ة لتحسير  كفاءة الاستخدام Setup timeلطلبيات )ا ( واعتماد حجم الدفعة الصغير

للمعدات الخاصة با نتاج او التحميل او النقل وبالتالىي تقليل التكاليف ووقت 

ي الاستجابة لمتط
ر
 لبات السوق. الاحلال والمرونة ف

على معالجة البيانات نظم معلومات كفؤة لسلسلة التجهير  قادرة  اعتماد  رابع : 

كل حلقات السلسلة بالوقت   مشاركتها معمتطلبات المستهلك الاخير و لتحديد 

ان تأسيس قاعدة بيانات  المناسبة ل مان الاستجابة الشيعة لتلك المتطلبات. 

ائل الاتصالات الحديتة من حواسيب لحلقات سلسلة التجهير  وباستخدام وس

ي عمل السلسلة من حيث استغلال 
 
ي خلق التكامل ف

 
نيت يساهم ف وشبكة الانير

ي الاسواق وضمان تدفق المواد والسلع والخدمات بالكمية 
 
الفرص المتاحة ف

 .  والوقت المناسبير 

ي       
كات ببع ها البعض ومع المستهلك النهائ  نت شعة ربط الشر يتيح ا نير

 دقة عي  سلسلة التجهير  و 
مما يؤدي  ,تسهيل تبادل المعلومات بشكل أشع وأكير

كات و جعل المعلومات متاحة و مرئية للعديد من  إلى تحسير  التنسيق بير  الشر

ي 
 
. أي ان تكنلوجيا المعلومات الحديتة تساهم بشكل فعال ف حلقات سلسلة التجهير 

  .اقتصاديات الوقت والكلفة

( وهي  Cross- dockingوم الارصفة المتقاطعة او ما يعرف )اعتماد اسل خ مس : 

ي المستودعات فكرة قائمة على أخذ شحنات الموردين 
 
من أرصفة عند وصولها ف

ي رصيف آخر. ان من شان ذلك تقليل  ةنقلها مباشر ثم و , مختلفة
 
إلى شاحنة ف

ي نفس الوقت و تشي    ع عملية 
 
مستوى المخزون عند الموزعير  والمنتجير  وف

 حميل الشاحنات. ت
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  المستدامة: سلسلة التجهتر   11-8

تسعى الاستدامة الى تلبية الاحتياجات الحالية دون الت حية باحتياجات        

ي هذا الاطار فان 
 
الاجيال القادمة من خلال المحافظة على الموارد الطبيعية. وف

اء تهدف الى الحفاظ على البيئة مع المسؤولية الاجتماعية  سلسلة التجهير  الخض 

اء  والمالية لجميع أصحام المصلحة, أي ان المفهوم لسلسلة التجهير  الخض 

ي )المحافظة على الموارد الطبيعية 
كة يتجسد بتلاثة ابعاد متمتلة بالأداء البيت  للشر

من الهواء والماء والارض والطاقة(, والاداء الاجتماعي )توفير بيئة عمل امنة 

الحفاظ على حقوق المساهمير  والموردين )الىي والمشاركة المجتمعية( والم

والمجهزين والعملاء والعاملير  والمجتمع والحكومة دون استغلال أي منهم للأخر 

ي للبيئة 
ي عملية حسام الرب  ح التلائر

 
(. لذلك لا بد من تطوير النظم المحاسبية ف

كات.   والمجتمع واصحام الشر

كات والمتمتل بكون  الكتير  ةادار  قبل ان الاعتقاد الخاطى  من        هدافالامن الشر

ي تسعى اليها 
ي حير  با مكان تخفيض ؤ الاستدامة ت التر

 
ي التكاليف, ف

 
دي الى زيادة ف

ي العملية الانتاجية بدلا من التكاليف من خلال استخدام المواد المعاد تدويرها 
 
ف

ة نسب التلوث زيادة المدافن للنفايات وما لها من اثار كارثية على  البيئة متمتلة بزياد

ي تنعكس على صحة الانسان 
ي درجات الحرارة للكرة الارضية والتر

 
و ارتفاع ف

اء كما اكدته الكتير من البحوث الصادرة من منظمات  والحيوان والمساحات الخض 

ي مجال البيئة. 
 
 التابعة للام المتحدة المتخصصة ف

ك جهير  سلاسل الت        بل إلى  ,ة فحسبالمستدامة لا تشير الى ممارسات الشر

ي جميع أنحاء سلسلة التوريد.  زبائنممارسات الموردين وال
 
ويتم تحقيق الاستدامة  ف

ي المنتجات والعمليات عي  سلسلة  
 
. فيمكن ككلبشكل أساشي من خلال الابتكار ف

ا ل نتاج, كما ان إعادة تصميم 
ً
تصميم المنتجات لتكون أكير ملاءمة للبيئة وأكير أمان

ي نفس المنهج يتم اختيار الموردين اللذين العمليات لتحق
 
يق نفس الأغراض. وف
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ي جمع 
ر
يعملون ضمن تلك السياقات , اضافة الى زيادة الوعي المجتمعىي للعملاء ف

ي اماكن محددة تسعى الحكومة الى 
 
مواد التغليف والتعبئة للمنتجات المستخدمة ف

ها. كل أكير استدامة بتكاليف  ذلك من شانه ان يجعل سلسلة التجهير  بأكملها  توفير

 أقل. 

 نه        
ً
كات عادة لزيادة استدامة سلسلة التجهير   ا من ثلاث مراحلجتتخذ الشر

  : ي
 تتمتل بالائر

تقليل على سبيل المتال  تحديد الأهداف البيئية والاجتم عية والم لية -1 

كة وسلسلة التوريد بنسبة  ي خمس سنوا % 20انبعاثات الكربون من قبل الشر
 
ت. ف

كة وسلسلة التوريد بنسبة  ي ثلاث 30تقليل استهلاك المياه من قبل الشر
 
٪ ف

كة وسلسلة التوريد  سنوات. زيادة استخدام المواد المعاد تدويرها من قبل الشر

ي  % 40بنسبة 
 
كة والقوى العاملة ف ي أرب  ع سنوات. تقليل الحوادث من جانب الشر

 
ف

ي ثلاث سنوات. إلغاء استخدام عمالة  سلسلة التوريد لديها إلى ما يقرم من الصفر 
 
ف

ي غ ون عام واحد
 
 .الأطفال وظروف العمل غير الآمنة لدى مورديها إلى الصفر ف

خلال  من وضع خطط طويلة المدى لتحقيق تلك الأهداف مع المور ين -2

ة وتحسير  , زيادة استخدام الطاقة المتجددة لتقليل الانبعاثات الكربونية المض 

ي لها و  وسائل النقل,
, و ربونية أقلاك  مخلفاتإعادة تصميم المنتجات والعمليات التر

وضع تقليل المياه المستخدمة من خلال اعادة معالجتها, واعادة تدوير النفايات, 

كة ومورديها برامج السلامة وجهود الوقاية من الحوادث ي جميع مرافق الشر
 
مع  , ف

عمالة الأطفال وظروف العمل  اعتماد الموردين الذين لا يستخدمونالتاكيد على 

وط العمل هذه.  , و غير الآمنة  استخدم المفتشير  للتأكد من استيفاء شر

كة تعبئة مؤسستها بالكامل وسلسلة تنفيذ الاهداف وال طط  -3 يحتاج من الشر

ي مركزيان وجود التجهير  الخاصة بها. 
كة لن يكون كاف لان  مكتب بيت  ي الشر

 
ف

مختلف أقسام ومرافق قبل  منبذل الجهود  تنفيذ الاهداف والخطط يتطلب



 
426 

ي سلسلة التجهير  .ومن الواضح أن هذا جهد متعدد الوظائف 
 
كائها ف كة وشر الشر

كيمس جميع أجزاء ال  ها. زبائنة ومورديها و شر

كات أكير وع       , ا بالبيئة والمجتمعيمن الواضح أن الوقت قد حان لكي تصبح الشر

 الناحية المالية.  ويمكن أن تكون النتيجة مجزية من

 (Logistic management: ا ارة الامدا ات )11-9

ي اول الامر بالجانب ال       
 
عسكري ارتبط مفهوم الامدادات او اللوجستيات ف

ي الاشارة الى تهيئة مستلزمات المعارك المتعلقة
 
 بحركة الافراد و  واستخدم ف

ي ظل التطور الذيالمعدات 
 
صاحب المفاهيم  وتخزين الذخائر والتغذية. وف

ي اكدت على مفهوم القيمة للزبون باعتباره الاسا  الذي يمكن 
الحديتة للادارة التر

سة بير  تلك  ي بيئة الاعمال, اضافة الى المنافسة الشر
 
ي الاستمرار ف

 
كات ف الشر

ي توفرها الخدمات 
ي محاولاتها لكسب وده و ولائه. ان المزايا التر

 
كات ف الشر

ي تحسير  تدفق
 
المنتجات )السلع والخدمات( والمعلومات الى  اللوجستية ف

ي بالكمية والوقت والجودة والسعر
ي تحقق توقعاته من شائنها  المستهلك النهائ 

التر

كات لبلوغ الهدف اعلاه.   ان تكون دافعا للشر

جستية جزء حيوي من و تعد ادارة الامدادات او ما يعرف بادارة الخدمات الل      

ي تمارسها ادا
. فهي تختص بالتخطيط والتنظيم الانشطة التر رة سلسلة التجهير 

ايدي عامل, مكائن  والرقابة على الانشطة المتعلقة بتدفق موارد الانتاج )مادة اولية,

تدفق من ناحية ثانية و من ناحية, ( Sourcingومعدات و راسمال ( ومصادرها )

ي المخرجات ) السلع والخدمات ( والمعلومات المصاحبه لهما الى المست
هلك النهائ 

تهتم اداره اللوجستيات تخزين. بمعت  اخر النقل و لل  كف يير  من خلال نظامير  

كة و مبأنشاء خطه تدفقات للموارد من  للسلع  التدفق صادر التجهير  الى الشر

كة الى الزبون ي حير  تقوم اداره سلسلة التجهير  , والخدمات و المعلومات من الشر
 
ف
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من  السلسلة. ومن هنا  بير  حلقاتللوجستية بالربط والتنسيق بير  العمليات ا

ي محلية او عملية تصنيع المستحيل إنجاز أية تجارة عالمية أو 
دون دعم لوجستر

 . ي
 
اف  احير

اتيجية لكونها تتطلب        ي الادارة اللوجستية بانها قرارات اسير
 
تتصف القرارات ف

ية والموردين التكامل مع ادارات العمليات والتسويق والمالية والموارد البشر 

كات الخاصة  ي حجم نفقات الشر
 
يعات الحكومية. وتت ح اهميتها ف والتشر

ي بلغت )
ي هذا المجال, والتر

 
ي عام 3,5والحكومية ف

 
ي  2014( ترليون دولار ف

والتر

. 12تصل نسبتها ما يقارم من )  %( من حجم الانتاج العالمىي

ي ت طل     
ي الاطار على خمسة قرارات اساسية التر

 
كز ف ع بها ادارة اللوجستيات وسي 

 وهي : 

  نقل موار  الانت ج من المور ين والسلع 
 
اولا : وس ئل النقل المست دمة ف

 وال دم ت الى الاسواق : 

يتم نقل كميات ضخمة من المواد والسلع باليوم الواحد بوسائل النقل من       

ها. نظام الشحن الامريكي على سبيل ال متال ينقل شاحنات وقطارات وطائرات وغير

. وحسام بسيط مليار دولار يوميًا  46( مليون طن من الب ائع بقيمة 49)ما يقارم

ي المتوسط من تلك الب ائع تصل الى )
 
( طن 56فان حصة الفرد الامريكي الواحد ف

ز اهمية اقتصاديات النقل كجزء من الخدمات اللوجستية  سنويا. من هنا تي 

كات. ان الاختيار بير  وسائل الن قل يعتمد كلفة النقل من ناحية, ومن ناحية للشر

 ثانية الخدمات المطلوبة لعملية الشحن متل: 

  .الشعة اي الوقت اللازم لتسلم الطلبية 

  .ي الوقت المحدد الى اجمالىي الطلبيات
 
 الاعتمادية اي نسبة التسليم ف

  .ي حالة النقل من مواقع متنوعة الى وجهات متنوعة
 
 مرونة الموقع ف
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  ي ملائمة مقدرة وسيلة
 
طبيعة المادة المنقولة من حيث الوزن النقل ف

من حيث درجة الحرارة والرطوبة والحجم والقيمة وخصائص مكوناتها 

ها.    وغير

 (1-11الجدول )
 مزايا وعيوم وسائل النقل

 

وكما هو معروف فان وسائل النقل متنوعة ) الشاحنات, سكك الحديد,           

نقل الجوي( ولكل وسيلة نقل ايجابياتها وسلبياتها وكما النقل النهري والبحري, ال

ي الجدول )
 
(. لذا على مدير اللوجسيات اختيار أف ل وسيلة نقل تراعي 1-11مبير  ف

 فيها معياري الكلفة والخدمات المصاحبة المذكورة اعلاه . 

ي كتير من الاحيان ايميل النقل الدولىي        
 
 المحلىي ف

لى أن يكون متعدد وحتر

ي الميناء عي  شاحنة أو سكة ال
 
وسائط. قد يتم شحن منتج من مصنع إلى مستودع ف

 . ي ي حاويات وتحميله على سفينة ليتم نقله إلى ميناء أجنت 
 
حديدية ثم يتم تجميعه ف

ي مستودعو 
 
ة إلى مستودع الات ومن ثم يتم شحنها هناك يتم تفريغها ف  زبونمباشر

بان تعدد الوسائط ليس مقتضا ن نرى يمكن أو عي  شاحنة أو سكة حديدية. كما 

العيوب المزايا الوسيلة النقل

أغل للشحن الثقيل والضخم من الأنماط الأخرى

يمكن نقل الشحنات بشعة لمسافات طويلة. 

ي المواقع    ويمكن ربطه بسهولة 
ن
مرن للغاية ف

بالسكك الحديدية أو النقل الجوي.

الشاحنات

حركة بطيئة نسبيًا للشحن

رخيصة نسبيا لنقل البضائع الثقيلة لمسافات 

طويلة. يمكن ربطها بالشاحنة أو الشحن 

البحري.
السككي

تخضع لقرب مواقع الممرات المائية. شعة بطيئة 

نسبيًا.

طريقة منخفضة التكلفة لنقل السلع غت  

المعباة مثل الحبوب والفحم والحصى. فعالة 

عند ربطها بالوضعيات المتعددة من وسائل 

النقل .

النقل النهري

ا للشحن
ً
شعة بطيئة جد

طريقة فعالة من حيث التكلفة لشحن البضائع 

ي حاويات لمسافات طويلة.
ن
ف

النقل البحري

غالىي جدا لكل طن / كم.
طريقة شيعة لنقل البضائع. مرن عند ربطه 

بالشاحنات
النقل الجوي

ة , كما ان المرونة ضعيفة . يحتاج الى استثمارات كبت 
يمكن نقل السلع السائبة مثل النفط والغاز 

والمواد الكيميائية لمسافات طويلة
الانابيب
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ي الطريق الى توحيد على النقل وانما يمتد الى عمليات 
 
او فرز للب ائع المشحونة ف

 الزبائن المستفيدين. 

كة شحن لديها ثلاث شحنات بوزن  (3م  ل ) كغم و   10000و , كغم   15000: شر

لكل كغم إذا تم دولارًا  (0.12سعر النقل)كغم. متوجهه إلى نفس المدينة.   5000

اما اذا يوم واحد. كون التسليم خلال بشكل منفصل وسي التلاث إرسال الشحنات

كة الشحن  و  تم  ي مستودع شر
 
ي شاحنة ثم تم تجميع الشحنات التلاث ف

 
إرسالها ف

و  كغم,لكل   ( دولارا 0.1سعر النقل سيكون)فإن  كغم(,  ألف 30)واحدة بحمولة 

ي  سيستغرق الوصول إلى الوجهة يومير  
 
علما ان كلفة التجميع الشحنات التلاث ف

  دولار لتوحيد الشحنات التلاث.  (500المستوع تبلغ )

.  المطلوب:   تقويم للبدلير 

 البديل الاول: 

ي حالة ارسال الشحنات التلاث بشكل منفصل 
 
  .الكلفة ف

  .دولارا 3600(= 0.12× 5000( + ) 0.12× 10000( +) 0.12× 15000=) 

 :  
 
 البديل ال   

ي حالة ارسال الشحنات التلاث ضمن شحنة واحدة  
 
 الكلفة ف

 دولارا  3500=  500( + 0.1× 30000= ) 

كة الشحن ,  لكل من البدلير  ايجابياتة وسلبياته , فالاول كلفته اقل وهو اف ل لشر

ة التوريد اقل وهذا ما تف له الجهة المورد اليها  ي تكون فيه فير
ي حير  البديل التائ 

 
ف

ر لتوفير  )الزبون( , كة الشحن ان تقويم فيما اذا كان هناك مي  لذا لا بد على شر

ي ظل العلاقات ضمن سلسلة التجير  ام لا؟100)
 
 ( دولار ف

 ث ني  : مراك  التوزيــــع والم  زن

المسؤولية التانية لمديري الخدمات اللوجستية هي إدارة المستودعات أو تعد       

ي العرض او الطلب وبير  من خلال الموازنه بير   مراكز التوزي    ع
 
 حالات عدم التاكد ف
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ي تلك المستودعات عند تحديد حجم المخزون المراد 
 
معدل دوران المخزون ف

ي المخازن او 
 
تيب الب ائع ف الاحتفاظ به, اضافة الى الوظائف التقلدية كير

المستودعات, وتحديد مخزون الامان ,والتخزين لمقابل الطلب عندما يكون الانتاج 

 ا . موسمي

منتجات تمتد ادارة المستودعات الى اللوجستيات العكسية المتمتلة بارجاع       

ي التجزئة خارج الموسم و 
تلك يتم إرجاع  اذ لا يمكن بيعها بسعر مخفض ،التر

كة المصنعة. أالمنتجات  تستخدم المستودعات كنقاط تجميع للمنتجات و لى الشر

ي يمكن إعادة تدويرها
كة " ابل" يل المتال على سب ,المرتجعة التر لديها برنامج  شر

ي عكسي ضخم لأجهزة
من خلال ما يعرف بنظام التبديل يتم  الهاتف النقال لوجستر

القديم  iPhone على استبدال جهاز لزبائنتشجيع ا( trade-inاو المقاي ة )

يتم تجديد الهواتف القديمة و . مع دفع فارق السعر الخاص بهم بجهاز جديد 

كة الام بأسعار مخف ة أو إرسالها إلى  عادة بيعها   عادة التدوير حيث يتم  الشر

ا وليس 
ً
تفكيكها وإفراغها من أجل قطع الغيار والمواد القيمة عندما يكون ذلك ممكن

ي مكب النفايات
 
 .مجرد رميها ف

       :  توجد ثلاثة اشكال لمراكز التوزي    ع و هي

 ــع التجميعية  تجميع السلع المتأتية تعمل هذه المراكز على  :مرك  التوزيــ

ة الى المركز وثم تجميعها داخل  من الموردين بدفعات او شحنات صغير

ي حالة 
 
ة,  متال ذلك ف المركز وشحنها الى المصنع باستخدام شاحنة كبير

ي مناطق متفرقة, اذ يتم الشحن من المزارع 
 
وجود عدة مزارع للحليب ف

ة تتناسب مع كمية الحليب ي كل مزرع,   باستخدام شاحنات صغير
 
المنتج ف

ي مركز التجميع, ومن ثم اعادة شحن 
 
وتفرغ هذه الشاحنات حمولتها ف

ة الى مصنع معالجة الحليب لانتاج الجي    الحليب باستخدام شاحنة كبير

ها. ان هذا الشكل من المراكز يوازن بير  التشي    ع  والزبد و علب الحليب وغير
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ي استلام الحليب من المزارع وكلف النقل ع
 
ند استخدام الشحنات ف

ة , ف لاعن كون الطرق من المزارع الى المصنع عادة ما تكون غير  الصغير

ة.   مناسبة للشاحنات الكبير

 ــع فرز البض ئع : تقوم هذه المراكز على استلام الب ائع من مراك  التوزيــ

ة, اي ان  ة ومن ثم يتم  فرز هذه الب ائع ضمن شحنات صغير شاحنات كبير

قارنة بمراكز التوزي    ع التجميعية , متال على ذلك يقوم العملية معكوسة م

ء , ومن ثم يتم تجزئتها على  ة من الموائ  تجار الجملة باستلام شاحنات كبير

ي مناطق مختلفة 
 
ين ف ة ترسل الى تجار التجزئة المنتشر شكل شحنات صغير

 وبما يتناسب مع المساحات المخزنية عندهم. 

   ي حالة وجود تجار : هذا النمراك  التوزيــــع الاقليمى
 
وع من المراكز مناسب ف

ي 
 
ي اتجاهات متعاكسه من مصنع معير  كان يكون تجار الجملة ف

 
الجملة ف

ي هذه الحالة يتم 
 
قه , ف مناطق بعيدة شمال وجنوم المصنع او غرم وشر

ة من مركز التوزي    ع بالاتجاه المطلوم, بمعت  اخر  استخدام شاحنات كبير

ة تتج ي المناطق الشمالية قسم من الشاحنات الكبير
 
ه الى تجار الجملة ف

ة باتجاه المناطق الجنوبية.   وشاحنات اخرى كبير

 تحديد الشبكة اللوجستية ث ل   : 

عدد المستودعات ومكان تحديد  يقصد بتحديد الشيكة اللوجستية هو       

قرار تحديد الشبكة . ويعد بأقل التكاليفو  زبائنلتلبية احتياجات ال توزيعها

ي تتطلب جسية اللو 
اتيجية التر ويمكن  ا تكاليف استتمار عالية جدمن القرارات الاسير

كة ي تشي    ع الوقت اللازم لتسليم طلبيات  أن يؤثر على القدرة التنافسية للشر
 
ف

 الزبائن. 
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ي حالة وجود عدد من المصانع تعمل       
 
كات ف تصصم الشبكات اللوجستية للشر

ز مهمتان اما على خدمة عدد من العملاء من خلال ع دد من المستودعات. وهنا تي 

 مدير اللوجستيات هما: تحديد الموقع لتلك المصانع و المستودعات وعددها. 

يرتبط تحديد الموقع كما هو معروف بعدة عوامل منها توفر الايدي والاجور       

يعات  والقرم من المواد الاولية او الموردين, وتوفر الطرق ووسائل النقل, والتشر

ائب وتوفر البت  التحتية من كهرباء وماء ومصادر الطاقة  الحكومية بخصوص الض 

ها .   وغير

لتحديد  (Center of Gravityتستخدم تحليلات مركز التقل او الجاذبية )      

بناءً على  الذي يعمل على خدمة مجموعة من الاسواق او الزبائن  مواقع المستودع

طلب لكل زبون. الا ان من عيوب  ها هو عدم اخذ وحجم ال تكاليف النقل والمسافات

ض ان النقل يتم بشكل مستقيم  بنظر الاعتبار المسافة المقطوعة فعلا فهي تفير

ي يتم 
وتهمل الت اريس الجغرافية . كما انها تفرض ثبات كلف النقل والكميات التر

ة شحنها . وهذا غير واقعىي كون ان كلف الشحن كما بينا سابقا تعتمد على وسيل

الشحن وحجم الشحنة , ومع ذلك فهي تعد طريقة بسيطة ولا تحتاج الى بيانات  

ي تحديد موقع المستودع. 
 
ي ف ة وتساهم ولو بشكل اولىي وتقريت   كتير

ولبيان كيفية تحديد الموقع بموجب طريقة مركز التقل او الجاذبية نورد المتال       

 : ي
 الائر

كات لتحديد الموقع(4م  ل)  لاحد مستودعاتها الذي من المؤمل  : تسعى احد الشر

ي 
 
ي حدود منطقة معينة وقد توفرت البيانات ف

 
ة ف ان يقوم بخدمةثلاثةاسواق المنتشر

ي لكل 
الجدول ادناه عن حجم الطلب السنوي لكل سوق والبعد العمودي والافعر

 .( دولار5سوق, علما ان تكلفة النقل لكل كم تساوي )
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باستخدام طريقة مركز التقل او الجاذبية  ايجاد الموقع المستودع المطلوب: 

 وحسام كلف النقل للاسواق من الموقع الجديد. 

ي  -1
رسم خارطة مركز التقل او الجاذبية للمواقع و الاسواق بموجب البعد الافعر

ي الشكل )
 
 (:2-11والعمودي لكل سوق و كما مبير  ف

ي و العمودي لمركز التوزي    ع بمحوجب المع -2
 ادلات الاتية : تحديد البعد الافعر

  لمرك  التوزيــــع  
 البعد الاففر

  للسوق      
  حجم الطلب الكل   ÷حجم الطلب للسوق (  ×= مج )البعد الاففر

     ([ =10×10000( + )50×20000(+ )30×50000])÷80000 

 كم   32.5=      

 البعد العمو ي لمرك  التوزيــــع 

 حجم الطلب الكل   ÷حجم الطلب للسوق (  ×= مج )البعد العمو ي للسوق  

([ =50×10000( + )50×20000(+ )10×50000])÷ 80000  

 كم   25= 

  لغرض حسام كلفة النقل يتم حسام المسافة بير  مركز التوزي    ع وكل سوق

من خلال رسم متلث قائم الزاوية ويعد طول الوتر هو المسافة بير  السوق 

 والمركز بموجب المعادلة الاتية: 

R =√𝒂𝟐 + 𝒃𝟐 

البعد العمودي كم ي كم
البعد الافقر

حجم الطلب 

السنوي)طن(
الاسواق

50 10 10000 الاول

50 50 20000 ي
ن
الثان

10 30 50000 الثالث

80000 المجموع
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R  .طول الوتر = 

a  .ي للمتلث
 = طول القاعدة او ال لع الافعر

b .طول الارتفاع او ال لع العمودي للمتلث = 

                          B(50,50)                         A(10,50)            

  50 

 

  40 

 32.5,25) ()مركزالتقل( 

30 

 

20 

 

          (10,30)                   10 

 

  50 40 30 20    10  

 (2-11الشكل )

 خارطة مركز التقل او الجاذبية للمواقع و الاسواق

 
 (Aالمسافة بير  مركز التوزي    ع والسوق )

R =√(32.5 − 10)2 + (50 − 25)2 = 1131 
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 (Bالمسافة بير  مركز التوزي    ع والسوق )

R =√(32.5 − 50)2 + (50 − 25)2 =931 

 (Cركز التوزي    ع والسوق )المسافة بير  م

R =√(32.5 − 30)2 + (10 − 25)2 = 288 

 كلفة النقل طن/كم.   ×كلفة النقل الاجم لية = مج المس فة بير  مرك  التوزيــــع والاسواق 

 دولار.  11750دولار =  5 ×(  288+ 931+  1131= ) 

 التك ليف                                                                                                                    

 

 كلف النقل الاجم لية  

 

 

 

 النقل ال  رج   كلفة  

                                                                  

 النقل الداخل   كلفة                                                                        

 عدد المستودعات الامتل                                           

 (3-11الشكل )

 تحديد عدد المستودعات

اما تحديد عدد مراكز التوزي    ع, خصوصا عندما يكون عدد الزبائن كبير        

ون على رقع جغرافية متباعدة, فيمكن اعتماد تحليلات تكاليف التخزين  ومنتشر

ي والداخلىي وعلاقتهما بعدد مراكز التوزي    ع. فكلما كان عدد مراكز وا لنقل الخارج 
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ي وقلت تكاليف النقل الداخلىي والعكس  التوزي    ع قليل كلما زادة تكاليف النقل الخارج 

صحيح, لذا يجب عن نقطة التقاطع بير  المنحيير  الممتلان لكلف النقل الداخلىي 

, فهذه النقطة تمتل الحد الاد ي ي والخارج 
 
ئ  لتكاليف النقل الاجمالية وكما موضح ف

 (.3-11الشكل )

 ال دم ت اللوجستية من الطرف ال  ل رابع  : 

كات بالاستعانة بمصادر خارجية لجميع       الانشطة  او جزء من تقوم بعض الشر

كات متخصصة  المتعلقة بالخدمات اللوجستية, وهذه المصادر تتمتل بكونها شر

ن نقل وتخزين واخراج كمركي ونظم معلومات لوجستية, بتقديم تلك الخدمات م

ف لا عن الخدمات اللوجستية العكسية المتمتلة بالمرتجعات من الب ائع بغرض 

 اعادة تدوير تصنيعها. 

كات تلجا الى الطرف التالث ومنها:         هنالك عدة اسبام تجعل من الكتير من الشر

 ي مجال الكلف المنخف ة لدي الطرف التالث بسبب ا
 
لتخصص ف

كات نفسها عند  ي تتحملها الشر
اللوجستيات بالمقارنة مع الكلف التر

 ممارستها لتلك الانشطة. 

  ي البت  التحتية من مخازن
 
عدم توفر الامكانيات المالية لاستتمارها ف

كات.   ومستودعات ووسائل نقل لدى بعض الشر

  .عدد الشحنات قليل نسبيا 

  هلة لممارسة الانشطة اللوجسية. عدم امتلاك الكوادر الكفؤه المؤ 

  ي المجال
 
ي الاسواق او التكنلوجيا ف

 
ي مواجهة التقلبات ف

 
تعزيز المرونة ف

ي . 
 اللوجستر

  .كات الناشئة حديتا ي هذا الاطار خصوصا للشر
 
ة اللازمة ف  اكنسام الخي 

 



 
437 

اتيجية ال دم ت اللوجستية   خ مس  : استر

اتيجية الخدمات اللوجستية خطة       كة  تعد اسير طويلة الامد تعكس رؤية  الشر

وتصوراتها عما تكون علية تكاليف النقل والتخزين واختيارت وسائل النقل, 

ي تحديد مواقع المخازن والمستودعات واعدادها, واعتماد 
 
وشبكتها اللوجسيتة ف

ي على الطرف التالث, 
ي اطار  وأنظمة المعلومات اللوجستيةبشكل كلىي او جزئ 

 
ف

اتيجية الر  اتيجيات الوظيفية كالعمليات الاسير كة و بالتفاعل مع الاسير ئيسية للشر

ية.   والتسويق والمالية والموارد البشر

ي       
 
اتيجية المتعلقة بالخدمات اللوجستية يجب ان تبت  ف ان القرارت الاسير

اطارات الاسبقيات التنافسية كالكلفة وجودة الخدمة والمرونة والتسليم بالوقت 

التناق ات بير  هذه الاسبقيات , فلابد من تحديد الاولويات  المناسب. وبسبب

كة ودرجة المنافسة  لتلك الاسبقيات بما يتناسب مع طبيعة الوضع المالىي للشر

ي اخذ اسبقية معينة 
ي تتصف بها الاسواق والتكنلوجيا. وهذا لا يعت 

ات التر والتغير

اهميتها بالنسبة واهمال الاسبقيات الاخرى, وانما ترتيب تلك الاسبقيات حسب 

كة.   للشر
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 الح  ي عش  اسئلة الفصل 

 .مفهومي سلسلة التجهير  وادارتها  : وضح الفرق بير  1 

ي ادارة العمليات 2 
 
ي تجعل ادارة سلسلة التجهير  حقلا مهم ف

  .: ما هي الاسبام التر

 .: ماهي  مقايس الاداء لسلسلة التجهير   3 

اتيجي ت المتعلقة : وضح الا 4   ؟بإ ارة سلسلة التجهتر   ستر

ي سلسلة التجهير  ؟ 5 
 
 :ناقش  متطلبات تحسير  الاداء ف

ي تعمل  -6 
كة ما ضمان أن سلسلة التجهير  التر ي  تمكن لشر

ناقش الكيفية التر

ي الاستجابة لأحداث غير المتوقعة؟
 
 ضمنها  تتصف بالمرونة ف

ي اداء سلسلة التج  -7 
 
 .هير  كيف تؤثر المهل الزمنية واخطاء التنبؤ ف

 .توفرت لديك البيانات الاتية عن سلسلة التجهير   -8 

 

حسب إجمالىي وقت إنتاج سلسلة التوريد ل كل الكيانات من البداية ا -1المطلوب 

 إلى النهاية. 

احسب وقت دورة النقد إلى النقد لكل من أربعة كيانات على حدة. بناءً على هذا  -2

 الحسام ،

ي الس كير الأ المستفيد  هو  منو 
 
لوحدة المسلمة لتكلفة الاحسب إجمالىي  -3؟لسلةف

ي سلسلة التللوحدة . وكم هو الرب  ح نهايتها إلى سلسلة التجهير  من البداية 
 
 ؟جهير  ف

كات لتحديد الموقع لاحد مستودعاتها الذي من المؤمل ان :  9  تروم احد الشر

ي حدود منطقة معينة وقد توفرت البيا
 
ي يقوم بخدمة ثلاثة من تجار الجملة ف

 
نات ف

تاجر المفرد تاجر الجملة المنتج المجهز وحدة القاس البيانات

20 40 90 30 يوم ة الاحلال المخزون فتر

40 30 45 20 يوم عدد ايام لاستلام الحساب

37 60 35 30 يوم ة تسديد الحساب فتر

70 55 20 5 دولار كلفة الوحدة

30 10 25 10 دولار الكلفة المضافة

110 70 55 20 دولار سعر لبيع

95 75 95 85 % احتمالية التسليم بالوقت المطلوب
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ي لكل 
الجدول ادناه عن حجم الطلب السنوي لكل سوق والبعد العمودي والافعر

 دولار.  5سوق, علما ان تكلفة النقل لكل كم تساوي 

 

المطلوم: ايجاد الموقع المستودع باستخدام طريقة مركز التقل او الجاذبية  

 وحسام كلف النقل للاسواق من الموقع الجديد. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

البعد العمودي كم ي كم
البعد الافقر حجم الطلب السنوي)طن( تجار الجملة

60 10 10000 الاول

10 60 5000 ي
ن
الثان

30 30 9000 الثالث
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  لفصل الامحتوي ت 
 
 عش      

  ال دم ت اللوجستية حدي ةاتج ه ت 
 
 ف

(New directions in logistics) 

 الزبون الواع  ب لقيمةمفهوم :  12-1

 الروابط الاس سية لسلسلة التجهتر  :  12-2

اتيجية اللوجستي ت4R: نموذج ) 12-3   صي غة استر
 
 ( و وره ف

 التحدي التنظيمى   : 12-4

   العوامل المؤثرة:  12-5
  الا اء اللوجستر

 
 ف

اتيجية ال دم ت اللوجستية : 12-6  عن صر بن ء استر
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  الفصل ال
 
 عش      

  ال دم ت اللوجستية حدي ةاتج ه ت 
 
 ف

(New directions in logistics) 

 الزبون الواع  ب لقيمةو  ال دم ت اللوجستية مفهوم : 12-1 

     ال دم ت اللوجستية مفهوم اولا:  

كات حظيت ادارة  ة من قبل الشر ي الاونة الاخير
 
الخدمات اللوجستية باهتمام كبير ف

ي قطاعي الخاص والحكومي على حد سواء باعتبارها 
 
ي تخطط العاملة ف

الوظيفة التر

ي تدفق وتخزين السلع والخدمات والمعلومات ذات الصلة بير  
 
وتنفذ وتتحكم ف

 بائن. نقطة المنشأ ونقطة الاستهلاك من أجل تلبية متطلبات الز 

ي تسعى الى تلبية ليستند مفهوم ادارة ال       
وجستيات الى الربط بير  الانشطة التر

م افة وبير  تصميم الانظمة القيمة الاحتياجات الزبائن من السلع والخدمات ذات 

ي 
 
كير  ف

كات. من هنا جاء الير ي ظل المنافسة الحادة بير  الشر
 
ي توفر تلك القيمة ف

التر

كات نحو السوق وبعيدا عن عقلية الانتاج الوقت الحاض  من قبل ج ميع الشر

ي لالتقليدي. وتعد ادارة ال
 
ي اعداد وجستيات العنض الحاسم ف

ي الوسائل التر
 
 تساهم ف

 اشباع طلبات الزبائن. 

ي تعمل على تقليل ال      
كات التر المالية الموجهه نحو الخدمات  تخصيصاتأن الشر

ايدة باهمية تلك الخدمات اللوجستية, و لا تستطيع مواكبة الدعوات متل  ,المير 

كات  ي ظل المنافسة  ةمعرضتكون هذه  الشر
 
لخطر فقدان زبائنها خصوصا ف

ي زيادة 
 
ي بيئة الاعمال. ان  الخدمات اللوجستية تعد العنض حاسم ف

 
الشديدة ف

كات من خلال تعزيز التسليم لطلبات الالولاء من قبل  مستهلك لمنتجات الشر

 لمطلوبة. بالشعة ا لزبائنا
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 الزبون الواع  ب لقيمة ث ني : مفهوم

ين ف لا عن الركود       ساهمت المنافسة بير  الموردين او بير  المنتجير  او المجهير 

ي زيادة وعي الزبون بقيمة المنتجات المقدمة اليه. وتتجسد قيمة 
 
الاقتصادي  ف

ي يحصل عليها مقابل المال او التمن
ي الفوائد المدركة التر

 
المدفوع من قبلة,  الزبون ف

ي تعظيم تلك الفوائد 
 
كات ف  ة. ولذلك لا بد من صياغة مير  والسعىي من قبل الشر

كات التنافسية ي تحقق ذلك الهدف. كان مايكل بورتر  للشر
ي البحث عن الوسائل التر

 
ف

كات لفهم أن 1985،  1980) ( من أوائل الذين سلطوا ال وء على حاجة الشر

, اي من معا يتحقق إلا من خلال قيادة القيمة و الكلفةالنجاح التنافسي لا يمكن أن 

ي الشكل )
 
ة بشكل واضح وكما مبير  ف  (.1-12خلال تقديم منتجات أو خدمات ممير 

عالىي           

 زيادة التمير   

  منخفض  

ة الكلفعالىي                                     منخفض             زيادة مير 

 (1-12الشكل )

 ات التنافسيةالخيار 

ي رؤيته الى      
 
كةاواستند بورتر ف ة  ن الشر ي لا تتمتع بمير 

ذات التكاليف المرتفعة والتر

ي نظر الزبون ستكون فرص نجاحها ضئيلة على المدى الطويل. لذا يجب 
 
تفاضلية ف

ي يتوقعها 
كات العمل على تخفيض تكاليف منتجاتها وتحقيق القيمة التر على الشر

ك ي هذا الاطار يجب أن تسعى  الزبائن. أن الشر
 
ذات   تقديم منتجاتإلى كمنتج ة ف

ي نفس الوقت
 
ا.  تعمل على ان تكون كلف منخف ة وف  موردا متمير 

لقيمة الم افةا قيادة الكلفة والقيمة  

 قيادة الكلفة

 

 

 المنتوج
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اتيجية القائمة على التميير         
ي مجال القيمة من خلال  إن الاسير

 
زيادة إدراك ف

ي يتلقونها ستجعل من الممكن التنافس مع الاخرين
كات . انالزبائن للقيمة التر  الشر

ي تقدمها أوعن طريق ال تخلق
قيمة لزبائنها إما عن طريق زيادة مستوى "الفوائد" التر

 تقليل تكاليف منتجاتها او الاثنير  معا وهذا يمتل الطموح الواجب السعىي لبلوغه

:  بشكل مستمر  ي
 . ويمكن تحديد قيمة الزبون على النحو الائر

 جم لية التكلفة الإ ÷ قيمة الزبون = القيمة المدركة 

ي ال     
 
اعلاه  الفؤائد الملموسة والمتعلقة بالمنتوج,  معادلةتشمل القيمة المدركة ف

كما أن هذه الفوائد  وكذلك العناض غير الملموسة المتعلقة بالخدمة المصاحبة,

ي الأسا  إدراكية وأنها ستختلف باختلاف الزبون. اما "الكلفة ا جمالية " فانها 
 
هي ف

انما جميع التكاليف المتعلقة بالنقل والخزن والبحث   فقط, لا تعكس السعر 

ي 
ي هذا الاطار لا نعت 

 
واعداد الطلب وتكاليف المعاملات الاخرى . ان مفهوم الزبون ف

كة المنتجة للسلع او الخدمات هي  , فعلى سبيل المتال الشر ي
به المستهلك النهائ 

ها,زبون لموردي موارد الانتاج من مواد اولية او معدات    ومكائن او محروقات وغير

كات الصناعية وتجار المفرد هم زبائن لتجار الجملة  وتجار الجملة هم زبائن للشر

ي هو العمل لتجار التجزئة . 
 والمستهلك النهائ 

ي بسط       
 
ان ا دارة اللوجستية وسيلة قوية لتعزيز قيمة الزبون لكونها تؤثر ف

كة ومقام معادلة قيمة الزبون. ان الاعتقا د القائم على ان الوضع التنافسي للشر

ي مجال الكلفة فقط يعتمد بشكل كلىي على تفوق منتجاتها 
 
ي  ف

 
لتحقيق الريادة ف

ي بير  المنافسير   . السوق لم يعد كافيا بسبب ال غوط التنافسية والتقارم التكنلوج 

كات أن تسعى إلى تطوير أنظمة تمكنها من الاستجابة بشعة أكي    لذا يجب على الشر

 لمتطلبات الزبائن و بتكاليف منخف ة وباستمرار. 
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 : الروابط الاس سية لسلسلة التجهتر   12-2

( المكونات الاساسية لسلسلة التجهير  والروابط  2.12يوضح الشكل )       

ي هذه الفقرة الى تلك المكونات 
 
اء والانتاج والتوزي    ع.وسنتطرق ف الرئيسية بير  الشر

 لزبون. لعلى قيمة  قيقبينهم لتحواثار التكامل 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 ( 2.12الشكل )
 المكونات الاساسية لسلسلة التجهير   

ي ت :   اولا : ا ارة المشتر

ي لا تتأثر      
كات من التكاليف العالية نسبيا والتر ي معظم الشر

 
اء ف تعد تكاليف الشر

اء فحسب ئمة على بل اي ا بالعلاقات مع الموردين القا ,بقرارات وإجراءات الشر

ك من خلال شعة الاستجابة والابتكار وتاثير ذلك على  فلسفة الانتاج المشير

ي بالمجمل. 
 النشاط التسويعر

ي       ك إلى فكرة المصالح المتبادلة بير  المورد والمشير
وتقوم فلسفة الانتاج المشير

ي التقليدي الذي 
يقوم على ان كل طرف يسعى لتحقيق ، بدلا من الموقف العدائ 

كات  ان . لحة على حسام الطرف الاخرمصا ك الشر بموجب فلسفة الانتاج المشير

ي سلسلة التجهير    صفر ستحدد ال
 
 من دفعها إلى الموردككل لتقليل التكاليف ف

ً
 ,بدلا

 

 

 

 

 إدارة الطلب  ية     جدولة الانتاج الرئيس   اتيطلبالتخطيط المشترك لل  

يات  التوزي    ع الانتاج المشير
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كات و  ي تمكن الشر
اكة يتم تبادل المعلومات التر فعلى سبيل المتال من خلال الشر

ي نفس الوقت من تقلي مجهزينال
 
الأعمال الورقية غير بتعلقة الكلف  الم لف

ورية وحل المشكلات المتعلقة بكلف الاعمال المعادة  بسبب ردائة الجودة,  الض 

ن وتعزيز الموثوقية جهزيوبالتالىي تاسيس علاقات طويلة الامد بير  المنتجير  والم

 بينهما. 

و    ك بير  المنتج والمورد يستند الى استخدام التبادل ا لكير
ي ان التخطيط المشير

ئ 

يجب أن يكون الهدف هو عرض جدولة  للبيانات  والاتصالات المفتوحة, اي 

كة على مورديها ( لMPSالرئيسية) الانتاج ي ارها امتداد طبيعىي باعتبلشر
للاعمال التر

كة نيسان لصناعة السيارات طورت نظيقوم بها الموردين م اتصال لجميع ا. فشر

ي مناطق مختلفة من العا
 
ين ف لم والمزودين لها ببعض الاجزاء متل مورديها المنتشر

الاطارات والزجاج و بعض المعدات الكهربائية. وبموجب هذه الانظمة فان 

انما و للمصنع,  الرئيسية الموردين على دراية كاملة  ليس فقط بجدولة الانتاج

كة  بالوقت الفعلىي الذي تتحرك فيه السيارات عند خط التجميع. كل ذلك مكن شر

ي كل حلقات المهل الزمنية  نيسان من تقليل
 
سلسلة و كلف الاحتفاظ بالمخزون ف

 التجهير  المرتبطة بها. 

 : ث ني  : الانت ج

ي الوقت الحاض  هي الانتاج المرن          
 
كات ف  Agile) تعد المهمة الاساسية للشر

Production الجودة والوقت بما ب( , اي القدرة على الانتاج المتنوع وبالكمية و

ي التكاليف. لقد  مع الطلب الفعلىي يتناسب 
 
ة ف تيب على ذلك زيادة كبير دون ان يير

ي دحض مزايا مفهوم ما يعرف م"اقتصاديات الحجم " من خلال 
 
نجح اليابانيون ف

ي ) ( Lean Production) ( وربطه بمفهوم الانتاج الرشيقJITنظامهم الانتاج 

ي يكشف بوضوح القائمان على محاربة الهدر بجميع اشكاله.  أن المدخل 
اليابائ 

ي 
ة من المنتوج النهائ  ي تراكم مخزونات كبير

 
اتيجية اقتصاديات الحجم ف  ,عيوم اسير
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تب عليها من مصاريف خزن وتلف قبل وقوع الطلب الفعلىي ،  عدم  ف لا عنوما يير

ي متطلبات السوق وال اللازمة القدرة على الاستجابة بشعة
 
ات والتنوع ف .  زبائنللتغير

ء لا ي يف  )كلف الاحتفاظ بالمخزون(النوع من المصاريفكما ان هذا  ي
الى شر

ي يسعى اليها ال
  زبائن. القيمة التر

كات        ة تنافسية للشر الاستجابة لقيمة ب متمتلةان المرونة بدون شك ستكون مير 

ي الامد البعيد  الزبون
ر
, مما يؤدي الى تعزيز درجة ولائهم , وبالتالىي استمرارية تلك  ف

ي 
 
كات ف ي كلف الشر

 
كة قد تتحمل زيادة ف  قائم على ان الشر

 
 بيئة الاعمال . فالمبدا

الانتاج بسبب تقليل حجم الدفعة, الا انها ستحقق مستويات أعلى من استجابة 

للزبائن و بتكلفة إجمالية أقل لسلسلة التجهير  ككل, مما ينعكس على مستوى ولاء 

كة. اي يجب ان لا يكون السعىي لتخفيض التكاليف على مستوى حلقات  الزبون للشر

ي سلسلة بالكامل . 
 
سلسلة التجهير  بشكل مستقل وانما على مستوى الاداء ف

ي من خلالها تحقق العوائد. 
 فالهدف هنا ليس الانتاج وانما المبيعات التر

 ث ل   : التوزيــــع 

ي الوقت الحاض  نشاطا قائما على      
 
ي سلسلة التجهير  المتكاملة ف

 
يعد التوزي    ع ف

مما يوفر رابطا نقديا بير  السوق والمصنع من خلال  ,معلومات ذات قيمة م افةال

ادارة الطلب, بدلا من المدخل التقليدي الذي يتناول التوزي    ع كنشاط متخصص 

 بعملية النقل والخزن فقط. 

إدارة الطلب هي عملية توقع وتنفيذ طلبات محددة للزبائن. وتعد المعلومات هي     

لب.ان المعلومات عن الاسواق المبنية على تنبؤات متوسطة مفتاح إدارة الط

الأجل,او المعلومات من الزبائن, او جدولة الانتاج وحالة المخزون لا تكون ذات 

قيمة عالية ما لم تستند على أسا  الاسنهلاك الفعلىي الذي قد ينحرف عن تلك 

 التنبؤات. 
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ير  المعلومات عن الطلب تقوم فكرة لوجستيات الاستجابة الشيعة على تحس     

ي  وإنشاء أنظمة قادرة على الاستجابة بشكل أشع لهذا الطلب. لذا يجب 
الحقيعر

ي غالبا ما 
ي ادارة الطلب بسبب اخطاء التنبؤ والتر

 
التقليل من الاعتماد على التنبؤ ف

ي الاذواق واحتياجات 
 
تتحقق لكون الاسواق تتصف بالديناميكية نتيجة للتغير ف

 هم الدائم على المنتجات ذات القيمة العالية وكلفة المنخف ة. الزبائن وبحت

كات لطلبات الزبائن يمكنها من تحقيق       ان الاستجابة الشيعة من قبل الشر

اتيجيير   هما تخفيض التكاليف وتحسير  الخدمة. تقوم فكرة 
هدفير  اسير

ارة الطلب. لوجستيات الاستجابة الشيعة إلى نموذج يحركه تجديد المعلومات  د

يتم ارسال المعلومات المتعلقة بعمليات الاستهلاك الفعلىي للمواد  ,بمعت  آخر

والمنتجات بشكل فوري للمورد, وعلى ضوء هذه المعلومات تتم الاستجابة الشيعة 

لتعويض النقص الحاصل, وعادة ما تكون عمليات تسليم شيعة اكير عندما يكون 

ي تخفيض مستوى المخزون وتتمت ,حجم الدفعة الموردة صغير 
 
ل المفاضلة هنا ف

ي تكاليف النقل 
 
ي عادة ما تكون اكي  من الزيادة ف

وتكاليف الاحتفاظ به ومخاطره والتر

ي تحسير  الخدمة من حيث الاستجابة. 
 
ة, مع الاستفادة ف  بشحنات صغير

ي تمكير  حلقات      
 
من الواضح أن تكنولوجيا المعلومات تلعب دورا رئيسيا ف

تجهير  من تحقيق  الاستجابة الشيعة وربط نقطة الاستهلاك بنقطة سلسلة ال

. كما ان التوجه نحو اعتماد المنتجات المعيارية لاجزاء المنتوج الاساسية  التجهير 

ي الصناعات التجميعية كالسيارات, بمعت  آخر
 
سيتم تصميم المنتجات  ,خصوصا ف

)السيارة بشكلها للتصنيع المعياري )محرك السيارة متلا(,  اما التجمي ي
ع النهائ 

(  فسيكون بموجب الاحتياجات او الطلبيات الفعلية وبموجب المواصفات  ي
النهائ 

ي التصنيع من 
 
المطلوبة من الزبون . بهذه الطريقة يمكن تحقيق وفورات الحجم ف

خلال إنتاج منتجات معيارية للأسواق العالمية مع تمكير  تلبية الاحتياجات 

 المحلية. 
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اتيجية اللوجستي ت4Rذج ): نمو  12-3   صي غة استر
 
 ( و وره ف

ي ظل المنافسة الشديدة وزيادة الوعي لدى الزبائن يواجه التسويق         
 
ف

ي بيئة ديناميكية كبيئة الاعمال تحديا 
 
كات العاملة ف ي للشر اتيج  والتخطيط الاسير

اتيجية مؤسساتية تعتمد بشكل خاص على الخدمات اللوج ي بناء إسير
 
ستية  متمتل ف

ة تنافسية من خلال تركير  على ما يعرف بنموذ  الموثوقية  (4Rج)كوسيلة لتحقيق مير 

ي امتصاص الصدمات والعلاقات( اضافة الى عناض المزي    ج  والاستجابة و
 
المرونة ف

ي التقليدي )
وي    ج والمنتوج(4Pالتسويعر  (.)المكان والسعر والير

  (Reliabilityالموثوقية  ) اولا : 

ي احتمالية تعد الموث     
اتيجية لوجستية.فهي تعت  وقية الهدف الرئيسي لأي اسير

. ان زيادة مستوى المخزون  ي الأوقات المتفق عليها بدون تاخير
 
تسليم الطلبيات ف

ي ارتفاع ضمان التسليم بالوقت المحدد, الا ان ذلك يتعارض 
 
من شانه ان يساهم ف

كات لتقليل ممتلكاتهم  من المخزون باعتبارة مع التوجه الحديث من قبل الشر

تيب عليه من تكاليف خزن لا ت يف قيمة للزبون.   راسمال وطاقة مجمدة و ما يير

كات من تحقيق التوازن مع         إن الأنظمة اللوجيستية الأكير موثوقية تمكن الشر

بير  مستوى المخزون المراد الاحتفاظ به وبير  مستوى الخدمة المقدمة للزبائن من 

تحكم بالعمليات المرتبطة بالخدمات اللوجستية والمتمتلة بتنفيذ خلال تصميم وال

ي مجزأ . 
الطلبات وإدارة سلسلة التجهير  بجميع حلقاتها وليس على اسا  وظيع 

ي لا 
فمعالجة الاختناقات بير  حلقات السلسلة  والق اء او تقليص الأنشطة التر

ي ت
 
ي زيادة القيمة للعمل ستساهم بما لايدعو للشك ف

 
حسير  الموثوقية تساهم ف

 . ي اداء حلقات سلسلة التجهير 
 
 وتقليل التبابير  ف

" احد الادوات المستخدمة لتحقيق الهدف اعلاه Six Sigmaوتعد منهجية "       

كير  على )
زيادة الموثوقية(. فهي منهجية عمل متكاملة تتمير  بالان باط الشديد والير
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المستمر للاداء من خلال رفع  الزبون واحتياجاته. كما انها تسعى الى التحسير  

مستوى كفاءة )تنفيذ المطلوم على أتم وجه( والفاعلية )تنفيذ المطلوم بشكل 

 صحيح بما يتناسب مع الهدف المطلوم اي بموجب الخطة الموضوعة(. 

" قائمة على تشكيل فريق عمل تناط به المهام Six Sigmaان الية عمل "    

ي يتم  –تحسير   –ل اسبابها تحلي –قياسها  –)تحديد المشكلة 
الرقابة ( والتر

 (: D-M-A-I-Cاختصارها )

 ( تحديد المشكلةDefine وتوقع اسبام ظهورها, فعلى سبيل المتال قد)

تكون المشكلة هي انخفاض المبيعات, اما الاسبام قد تكون سوء جودة 

المنتوج او وجود منتوج منافس او تسعير المنتوج او مشكلة خارجية متل 

ي كيفية عرض المنتوج الت 
 
خم أو الأزمات الاقتصادية او مشكلة تسويقية ف

اء.  ي خدمات الدعم والمتابعة ما بعد الشر
 
 او خطأ ف

 (اعداد مقايسMeasure ها على المشكلة ( لكل من الاسبام المتوقع تاثير

ي المشكلة. 
 
ها ف  وتحديد نسب تاثير

 ( تحليلAnalyzeي الخطوة
 
ي تم جمعها ف

الأولى والتانية  ( كل البيانات التر

ي 
 
ي ساهمت ف

ومعرفة المشكلة الفعلية وتحديدها السبب او الاسبام التر

 هذه المشكلة. 

 ( احات لتحسير 
( وعلاج هذه العيوم Improveوضع برامج من أفكار واقير

بأشع وقت ممكن ويتم هذا عن طريق جمع فريق العمل لمشاركتهم 

احات والأفكار.   الاقير

 (الرقابةControlومتابع ) حات و الافكار لعلاج المشكلة ة تنفيذ المقير

ي من شأنها ان ت من عدم 
والتحكم باسبام ظهورها ووضع السياسات التر

 تكرارها . 
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 (     Responsivenessث ني  : الإستج بة )

ي تنفيذ طلبات الزبائن باقض وقت ممكن عنض مكمل        
 
تعد شعة الاستجابة ف

ي تم استعراضها 
ي التوجه  للموثوقية التر

 
ي الفقرة اعلاه. ان شعة الاستجابة ف

 
ف

ي معظم 
 
ة تنافسية رئيسية ف اتيجيات اللوجستية  ستكون مير 

الحديث لبناء اسير

ة  كير  على تطوير وسائل الشحن بكميات أصغر وبشعة ومباشر
الاسواق من خلال الير

 إلى نقطة الاستخدام أو الاستهلاك. 

ة التوريد( او الاوقات ترتبط شعة الاستجابة بتقليص       المهل الزمنية)فير

ي لا ت يف قيمة لل
ي مراكز  زبونللانشطة التر

 
متل وقت الاعداد و اعادة الخزن ف

التوزي    ع والاعمال الورقية. صحيح ان النقل المباشر من المصنع الى الزبون او ضغط 

ي نفس 
 
ي رفع تكاليف النقل للوحدة الواحدة, ولكن ف

 
انشطة التوزي    ع سيساهم ف

ي الدورة الاقتصادية. 
 
ي تقصير معدل دوران را  المال ف

 
 الوقت سيساهم ف

)Resilience   امتص ص الصدم ت )المرونة  ث ل   : 
 
ف  

ا وعرضة للاضطرام من أي وقت         
ً
أصبحت سلاسل التجهير  اليوم أكير تعقيد

ي الكتير من الحالات تزداد احتمالية انقطاع تدفقات المنتجات والمعلو 
 
. ف مات مص 

, ي بيئة الأعمال بشكل عام بشكل كبير
 
او بسبب  ,وذلك بسبب استمرار عدم اليقير  ف

كات بمصادر تجهير  خارجية ومايرافقها من مشاكل متل الكوارث  استعانة الشر

 الطبيعية او الحروم. 

يعد تحديد مخاطر سلسلة التجهير  والتخفيف من حدتها وإدارتها مطلبا بالغ        

ي هذا سياق هي أن سلاسل الأهمية ل مان ا
 
ستمرارية الأعمال. ان فكرة المرونة ف

ي 
 
التجهير  يجب أن تكون اكير مرونة وقدرة على امتصاص الصدمات والاستمرار ف

ي 
 
ي حالة مواجهة الانقطاع غير المتوقع ف

 
تدفقات المنتجات  العمل حتر ف

ي سلسلة التجهير  م
 
ي ادارة المخاطر ف

 
ن خلال دمج والمعلومات, وتتجسد المرونة  ف
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تلك السلسلة بمجموعة من البدائل كالمخازن الموقتة و بالمشاركة مع المنافسير  

ها.  ي العقد والروابط الحرجة ضمن حلقات سلسلة تجهير 
 
 ف

 (Relationshipsالعلاق ت )رابعا : 

ي على الاختيار الدقيق للموردين الذين يرغب الزبون         اتيج  يعتمد التوريد الاسير

ا  ي الشر
 
كة معهم. وتشمل فوائد هذا النهج تحسير  الجودة ومشاركة الابتكار وتقليل ف

ي 
 
التكاليف و التكامل بير  الجدولة الانتاج وجدولة التسليم. أن الفكرة الاساسية ف

اكة. ان  ي والمورد مبنية على الشر هذا الاختيار قائمة على جعل العلاقات بير  المشير

ي تقليل ا
 
اكات يساهم ف ي تواجه عملية التدفق, على اعتبار متل هذه الشر

ار التر لاض 

الذي يربط التدفقات الواردة والصادرة ضمن  النشاطان ادارة اللوجستيات هي 

 .  حلقات سلسلة التجهير 

ايد )      اكة اللوجيستية الاستخدام المير  -Vendorمن الأمتلة الجيدة على الشر

Managed Inventory ادارة المخزون من قبل المورد" )( "VMI المبدأ .)

 من VMIالأساشي ل  )
ً
يتحمل المسؤولية عن تدفق  المنتج( هو أن المورد بدلا

 من قيام ال
ً
بتقديم الطلبات إلى للمورد يمكن للاخير الوصول  منتجالمنتوج. فبدلا

ة إلى المعلومات المتعلقة بمعدلات المبيعات عند ال , وبالتالىي العمل على منتجمباشر

لب اعة المباعة. بمعت  ان ادارة المخزون من قبل المورد ) تعويض النقص عن ا

VMI )بشكل أف ل لتعويض الكميات  تمكن المورد والمنتج من وضع الخطط

 الواجب الاحتفاظ به.  المباعة فعلا مع تحكم عال بمستوى مخزون الأمان

 (The organizational challenge: التحدي التنظيمى  )12-4

ة. لقد طرات تغ         ي الاون الاخير
 
كات ف ة على اعداد الهيكل التنظمىي للشر ات كبير يير

كة هي مجموعة من الوظائف   ي القائم على كون الشر
ان المدخل التقليدي الوظيع 

ها والمصممة ضمن الهيكل لبتنظيمىي  كالانتاج والمالية والافراد والتسويق وغير



 
452 

كة  ي الشر
و ضمن تسلسل هرمي العمودي. وكل وظيفة لها مهام محددة لكل موظع 

ي الشكل )
 
ف به . وكما مبير  ف

 (. 3-12معير

 المدير العام                                                     

ي ت                        ا ارة الانت ج                  ا ارة التسويق        ا ارة المشتر

 

   

  

 

 (3-12الشكل )
 الهيكل التنظيمىي العمودي 

ي أنه لا يمكننا من خلاله قيا  مقدار مساهمة كل 
 
تكمن مشكلة هذا المدخل ف

كة والمتمتل بتحقيق قيمة الزبون, اي ان  ي تحقيق الهدف الرئيسي للشر
 
وظيفة ف

ي تحقيق رضا 
 
كير  هنا على استخدام الموارد بدلا من قيا  مقدار المساهمة ف

الير

يات هنا هو توفير الموارد اللازمة لانتاج بغض النظر كون الز 
بون. فمهمة ادارة المشير

ي تحقيق رضا الزبون. اي ان المهمة تنتهي بتوفير تلك 
 
تلك الموارد تساهم ام لا ف

ء لبقية الوظائف.  ي
 الموارد فحسب . ونفس السر

كة أن تحقيق رضا الزبون لايمكن قيا  مقدار مساهمة الوظائف المخت      لفة للشر

. تعكس هذه الروابط الأفقية التدفقات 
ً
فيه الا من خلال التنسيق والتعاون أفقيا

ي تربط الزبون بالعمل ومورديه
ي الواقع العمليات  ,للمواد والمعلومات التر

 
وهي ف

ي 4-12الأساسية للأعمال. يوضح الشكل )
 .( الجوهر الأساشي للتنظيم الأفعر
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 (4-12الشكل )

ي 
 التنظيم الأفعر

كات على  ي على إدارة الانشطة المتمتلة بقدرات الشر
ي التنظيم الأفعر

 
كير  ف

ينصب الير

وتحليل القدرة  ,معرفة  متطلبات السوق و العمل على تطوير المنتجات الجديدة

كة من فريق عمل  على إنتاجها , ومن ثم تنفيذ الطلبات. اي استخدام موارد الشر

ي ب
اء والانتاج والتوزي    ع لتحقيق قيمة الزبون. لخلق تفاعل وظيع  ان هذا النوع  ير  الشر

ي 
ي الاسواق. وتعد التورة التر

 
ي المنافسة  ف

 
كات ف من القدرات يحدد مدى نجاح الشر

 , ي
ي تكنولوجيا المعلومات احدى قوى التغيير الدافعة نحوالمنهج الافعر

 
حدثت ف

كة نفسها بتواصل مباشر مع الاسواق م ن حيث الطلبات وبذلك ستجد الشر

ةالمتوقعة  وكيفية تلبيتها. اي بمعت  تحقيق الادارة الحقيقية لسلسلة  والمباشر

ي تقديم خدمة 
 
ي المتمتل ف

التجهير  من البداية الى النهائية وتحقيق الهدف النهائ 

 باقل كلفة ممكنة.  زبائنعالية لل

معرفة 

 السوق

 فريق عمل 

ل التفاع

ي 
 الوظيع 

استخدام 

 الموارد 

قيمة 

 العميل 
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12-5   
  الا اء اللوجستر

 
 : العوامل المؤثرة ف

ي الى مجموعتير  هما: يمكن تصنيف ال       
ي الاداء اللوجستر

 
 عوامل المؤثرة ف

 :  
ر
 اولا : العوامل الداخلية وتشمل الا 

  التنبؤ بتوقع ت الزب ئن 

ي كسب ود الزبائن لزيادة حصتها         
 
كات ف سة بير  الشر ي ظل المنافسة الشر

 
ف

ي بيئة الاعمال, لا بد 
 
كلالسوقية وبالتالىي تحقيق الارباح والاستمرار ف  ات منلشر

من السلع او الخدمات المقدمة اليه. فالزبون ون تعىي اهمية ما يتوقعه الزب ان

ف لا يسعى الى تلبية توقعاته بالكمية والجودة المناسبتير  و بالوقت المحدد , 

اء. لذا تعد الموثوقية بير  حلقات  عن مراعاة الخدمات اللوجستية الخض 

ورية ,اذ انها تساهم بقدر  ي شعة  سلسلة التجهير  ض 
 
اكي  من المرونة ف

 الاستجابة لتلبية طلبات الزبون. 

   الاقتص   الشبك 

كات على مختلف تخصصاتها الصناعية ام التجارية        اصبح مصير الشر

متشابك مع الاخرين, فالموردون يجب ان يكون قادريير  على التكيف مع 

ي تقديم المنتوجات الجديدة, كما 
 
كات المنتجة ف كات متطلبات الشر ان شر

التوزي    ع يجب ان تعىي كيفية التعامل مع تلبية أنواع مختلفة من الطلبات 

ل او الاستلام من المتجر( من خلال   ,للزبائن واليات تسليمها )الشحن إلى المي  

ى  كات الكي  الموازنة بير  كلفة الطلبية وكلف الاحتفاظ بالمخزون. لذا تسعى الشر

ي الوقت الحاض  الى الاستعانة بمص
 
ي مجال تصميم  ادر خارجية متخصصةف

 
ف

التكنولوجيا وإدارة المخزون واستتمارات رأ  المال العامل والتخطيط 

ي سلسلة التجهير  الخاصة بها لتحسير  التنسيق 
 
كاء الآخرين ف والتنفيذ للشر

 . وزيادة التقة بير  مكونات السلسلة
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ي هذا المجال أن زيادة المسؤ      
 
وليات المفرطة وقد اكدت التجارم العملية ف

ة وفقدان السيطرة على  ي سلسلة التجهير  يمكن أن يؤدي إلى مخاطر كبير
 
ف

ز الحاجة الى تطوير أشكال جديدة من القيمة  السلسلة بشكل كامل. ومن هنا تي 

ي لجميع  ,اللوجستية والابتكار
والحوار المفتوح و تبادل الأفكار بشكل علت 

ي على التعاون من أجل التحسير  الاطراف )المورد والمنتج والزبون( والم
بت 

ي بيئة الاعمال. 
 
 فرص البقاء والتقدم ف

  ضغط التك ليف 

ي يبحث عنها        
يرتبط عامل ضغط التكاليف بشكل مباشر مع القيمة التر

مستوى خدمة مرتفع, وقدرات لوجستية عالية وشيعة, الزبائن والمتمتلة ب

ي تحدد عناض   ومنتجات مبتكرة بسعر منخفض. وغالبا ما تختلف
المعايير التر

ي الخدمات اللوجستية بير  
 
اء ومناولة المواد وفحص الجودة ف كلف النقل والشر

كات العاملة ضمن نفس  كة وبير  الشر ي نفس الشر
 
. القطاع الالأقسام ف صناعي

فعلى سبيل المتال تكون تكاليف اللوجستيات أعلى بالنسبة لتجار التجزئة 

يد. التابتير  مقارنة بتجار التج  زئة عي  الي 

من الواضح أن ال غط لتقليل التكاليف ورأ  المال العامل هو جزء من         

كات إيجاد  ,المشهد العالمىي الذي من المرجح أن يستمر لذلك يجب على الشر

طرق مبتكرة لتوفير حلول جديدة لمتطلبات الزبائن المعقدة ، دون زيادة 

 .  التكاليف على مستوى سلسلة التجهير 

ي : ثا
 نيا: العوامل الخارجية وتشمل الائر

 عولمة الشبك ت اللوجستية: 

ي البلدان        
 
ي بحتها عن اسواق جديدة ف

 
كات ف ي توسع الشر

 
ساهمت العولمة ف

ق الاوسط,  ازيل والهند والصير  وروسيا الاتحادية ومناطق الشر الواعدة كالي 

لذا يسعى لصناعات, هذه البلدان غنية بالمواد الاولية لمختلف ا ف لا عن كون



 
456 

ء منخف ة التكلفة. ومع لا العالميون  جهزونالم يجاد العمالة المناسبة وموائ 

يعات  ذلك فإن الشبكات اللوجستية العالمية محفوفة بالتحديات منها التشر

ي تلك البلدان. فطول سلسلة  مشاكل او  الحكومية
 
البنية التحتية اللوجستية ف

يد من ي هذه الحالة سير 
 
نسبة المخاطر وتعقيدات البيئة اللوجستية.  التجهير  ف

كات البحث عن حلول   دامة على مستوى سلسلة التجهير  لذا على الشر

ي حجم الطلب الاستجابة للنمو المستمر 
 
ي  ف

 
ة ف بسبب جاذبية الأسواق الكبير

 تلك البلدان. 

 نقص المواهب 

ي تحسير  الخدمات اللوج     
 
ي المؤهل عامل حاسم ف ستية , يعد العنضالبشر

فسلسلة التجهير  لا يمكن ان تعمل بدون اشخاص سواء على مستوى الانشطة 

ي الشاحنات
ومناولة المواد او على مستوى  ,وعمال المستودعات ,الفنية كسائعر

ي المستودعات ومديري 
 
ف القدرات الادارية كالمخططير  والمحللير  ومشر

يات.   التوزي    ع والمشير

ي      
كات العالمية تعائ  ي المواهب سواء على مستوى العمال ان الشر

 
من نقص ف

ي مجال الخدمات اللوجستية كما اكد
 
 الرأي للمدراءه استطلاعات تاو الاداريير  ف

كات. ويعود السبب الاساشي لتلك المشكلة أن الشبام لا  التنفيذين لتلك الشر

 من ذلك
ً
ا غالبًا م ,ينظرون إلى الخدمات اللوجستية على أنها مهنة ممتعة. وبدلا

يكون لدى الطلام والخريجير  اهتمام أكي  بوظائف التسويق, كما ان 

ي اغلب البلدان ليس لديها برامج تخص التدريب ال
 
ي لالجامعات ف

 
ي ف

وجستر

 مناهجها. 

  بيئة الاعم ل  
 
 التقلب ت ف

تتعرض البيئة اللوجستية الى تقلبات بسبب العديد من العوامل متل حجم     

ة وظهور المنافسير   الطلب للزبائن, دورة حياة الجدد   المنتجات القصير
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المعوقات الحكومية المتعلقة بالنظام الكمركي  ف لا عنبمنتجات بديلة, 

ي 
 
ومتطلبات الامن وحماية المنتجات المحلية. لذا لابد من المرونة والشعة ف

ي الشبكة اللوجستية سواء على مستوى المخزون وجدولة 
 
ات ف احداث تغيير

تخدام الامتل لعنض الوقت عند التسليم لكي تتناغم مع تلبية الطلبيات والاس 

ي الوقت المحدد. 
 
ايدة وتسليمها  ف  متطلبات الزبائن المير 

اتيجية ال دم ت اللوجستية  12-6  : عن صر بن ء استر

اتيجياتها الخاصة بالخدمات اللوجستية على       ي بناء اسير
 
كات ف تركز الشر

والتكنلوجيا,  اللوجستية,  والعملية رة المواهب,اربعة عناض اساسية تتمتل ادا

 والشبكة اللوجستية. وفيما يلىي شد للافكار المتعلقة بتلك العناض. 

 اولا : ا ارة المواهب اللوجستية 

ي جزء اساشي منه على خلق ثقافة        
 
ي بيئة الاعمال ف

 
كات ف يستند نجاح الشر

ي ادارة المواهب من خلال
 
عداد المطلوبة من الافراد ودعمهم الا  تحديد تنظيمية ف

ي مجال الخدمات اللوجستية. فحركة الملاك 
 
ي عمليات اتخاذ القرارات الشيعة ف

 
ف

اتيجية  كات بحكم عنض العمر او المغادرة او لاي سبب اخر تستلزم بناء إسير ي الشر
 
ف

ي تلك المواهب. 
 
ي تحدد النقص المتوقع ف

 طويلة الأجل ل دارة الموهوبة التر

ان ادارة المواهب اللوجستية يمكن ان تتم من خلال اعتماد مبدأ "المواهب         

كة لديها الخيار بير  "صنع" ي التطوير الداخلىي من  ,عند الطلب"، فالشر
وهو ما يعت 

اء" الذي يمتل , خلال وضع برامج تدريبية منتظمة للافراد العاملير  فيها او "الشر

ي على سبيل المتال رب ط الجامعات ومشاركة طلابها باعمال التوظيف الخارج 

كات لتغطية احتياجاتها من المواهب المستقبلية.   الشر

كما ان إدارة المواهب يجب ان تعمل على تزويد الأفراد بالقدرات على اتخاذ       

ي الشبكات العالمية 
 
ة والتحديات الصعبة ف القرار الشي    ع. بسبب البيئة المتغير
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كات إلى المعقدة من خلال تعزيز عمل ية صنع القرارات اللامركزية. اذ تحتاج الشر

ي اتخاذ قرارات شيعة بشكل مستقل مع مراعاة توفير 
 
الاعتماد على قدرات مديري  ها ف

وري التاكيد هنا ان وجود  كة. ومن الض  البيانات لهم  وفقا  رشادات العامة للشر

ي القرارات المتخذة يعد جزء من التقافة ا
 
 لتنظيمية للمديرين. هامش من الاخطاء ف

 ث ني  : حوكمة الانشطة اللوجستية 

يقصد بالحوكمة الادارة الرشيدة والقائمة على اربعة المبادىء اساسية هي        

الشفافية )إذ يجب على أع اء مجلس ا دارة أن يوضحوا بشكل جلىي لأصحام 

يجب على المسؤولية) إذ و  رأ  المال والمساهمير  سبب اتخاذ أي قرار جوهري(,

افية(, و المساءلة) إذ يجب أن  أع اء مجلس ا دارة أداء واجباتهم بمهنية و احير

ي موضع المساءلة عن قراراتهم
 
والمحاسبة من قبل  ,يكون أع اء مجلس ا دارة ف

,)  كل المساهمير  بالمساواة من قبل أع اء و  المساهمير 
العدالة) إذ يجب أن يحط 

 ذية على نحو عادل(. وا دارة التنفي ,مجلس ا دارة

وتستند حوكمة الانشطة اللوجستية الى مكونيير  اساسيير  هما وجود المعايير و        

 .  التخطيط المتكامل على مستوى سلسلة التجهير 

  ان المعايير عادة ما تكون مكتوم ضمن كتيب تشغيل يوضح طبيعة

ر النشاط و سياق العمل لتنفيذه ضمن هيكل تنظيمىي محكم يبير  الأدوا

والمسؤوليات المحددة بشكل دقيق لأشخاص العاملير  من أجل ضمان 

ك للانشطة اللوجستية. اضافة إلى تحسير  الاتصالا 
من  ت فهم مشير

خلال تزويدهم بنفس مجموعات الأدوات والمقاييس والخطط القابلة 

 للمقارنة. 

 وخطط  ,التخطيط المتكامل لحلقات السلسلة حول توقعات السوق

ي ذلك المخازن المؤقتة الجيدة للتعامل مع انحراف  إدارة المخزون
 
بما ف
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ي سلسلة التجهير  
 
  ,وخطط ا نتاج ونماذج التوزي    ع ,العرض والطلب ف

 .لزبائنبهدف تقليل المخزون وتحسير  مستوى الخدمة ل

 ث ل   : التكنلوجي  

ي أتمتة العمليات وتبادل      
 
تعد التكنولوجيا هي عامل تمكير  كبير يساعد ف

, ولذلك لابد من توسيع الاستتمارات الب يانات ضمن حلقات سلسلة التجهير 

نيت واجهزة  ي تكنلوجيا المعلومات والبت  التحتية المتعلقة بها من انير
 
ف

الاتصال سواء من قبل الحكومات او القطاع الخاص من اجل الحصول على 

ي هذا الا 
 
ي نتائج أف ل وتقليل الوقت اللازم للتسويق. ومن الامتلة ف

طار  تبت 

اء وتسديد الحسابات, واعتماد أنظمة المسح  ي الشر
 
نيت ف التسويق عي  الانير

 .) يطي ي الأبعاد )الرمز الشر
ي ضمان وصول   ثنائ 

 
ان متل هذه التقنيات يساهم ف

المعلومات الصحيحة وبالوقت المناسب لجميع الافراد سواء كانوا موردين او 

. وبالتالىي 
 امكانية وضع الخطط المتكاملة من منتجير  او موزعير  او مستهلكير 

كة حول توقعات الزبائن والعوامل المؤثرة فيها.   قبل المعنيير  وخلق رؤيا مشير

 رابع  : الاستع نة بمص  ر خ رجية

كات الى الاستعانة بمصادر خارجية للخدمات اللوجستية اذا         قد تلجا بعض الاشر

ي مناطق او  كانت حلقات سلسلة التجهير  )المورد او المنتج
 
ة ف او الموزع(منتشر

بلدان متعددة بحكم اغراءات الاجور المنخف ة او كلف المواد الاولية او البحث عن 

ة لتلك  ي هذه الحالة يمكن الاستفادة من عامل التخصص و الخي 
 
اسواق جديدة. ف

ي النقل والتخزين لمتل هذا النوع من 
 
ي تقليل التعقيدات المصاحبة ف

 
المصادر ف

. سلاسل ا  لتجهير 

  والعمو ي
 خ مس  :التع ون الأففر

ي بناء       
 
وريا ف كات ضمن سلاسل تجهير  مختلفة ض  يعد التعاون بير  الشر

اتيجة الخدمات اللوجستية فمساعدة المنافسير  بع هم البعض قد يخلق  .اسير



 
460 

ة يمكنها أن تدفع لمنافس  كة المتعير منافع تبادلية على المدى الطويل. أي أن الشر

ي خدمة للمسا
 
ة تعافيها من أجل ضمان رضا زبائنها عدة ف على  همالحاليير  أثناء فير

 الطويل.  مد الا 

ي نفس قطاع الصناعة, او       
 
كتير  تعملان معًا ف ي بير  شر

ان التعاون قد يكون افعر

وري التاكيد على ان  . ومن الض  ي بداية أو نهاية سلسلة التجهير 
 
التعاون عمودي ف

كات المراد التعاون معها قائما على معلومات دقيقة وتخطيط  يكون الاختيار للشر

بل يمكن أن تض  بسمعة  ,سليم لأن الأخطاء لا يمكن أن تكون مكلفة فحسب

كات الأخرى.  ي التعاون المستقبلىي مع الشر
 
كة ف  الشر
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  اسئلة الفصل 
 
 عش   ال   

 وجستيات. لمفهوم ادارة ال: ما المقصود ب 1 

 وم القيمة من وجهة نظر المستهلك بموجب نموذج مايكل بورتر. : وضح مفه 2 

 3  .  : ما المقصود بالروابط الاساسية لسلسلة التجهير 

ح نموذج ) 4  اتيجية اللوجستيات. 4R: اشر ي صياغة اسير
 
 ( ودوره ف

ي ادارة الخدمات اللوجستية دور ناقش العبارة الاتية " لتح:  5 
 
ا دي التنظيمىي ف

ي تقديم خاساسيا 
 
 دمة عالية للعملاء باقل كلفة ممكنة. ف

 6  . ي
ي الاداء اللوجستر

 
 :ما هي العوامل المؤثرة ف

اتيجية الخدمات اللوجستية.  7   : وضح عناض بناء اسير

كات  : ناقش العبارة الاتية " 8  ي الوقت الحاض  أن الشر
 
كاتف ،  لا تتنافس كشر

  ".ولكن كسلاسل تجهير  
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 تع ريف بعض المصطلح ت ذات العلاقة 

" ادارة الانشطة المتعلقة  :(Operations Managementا ارة العملي ت  )

( ) الى هدف ي( ككل Transformation systemبالنظام التحويلىي )سلعىي ام خدمي

الى  ها وثم تحويل)المدخلات(توحيد ) خلق تفاعل( بير  الموارد المتاحة للمنظمة 

وخدمات ذات قيمة م افة من خلال مجموعة من القرارات الاساسية سلع 

المتعلقة بتصميم المنتجات , و العمليات التحويلية, وتخطيط الطاقة , وإدارة 

ي اطار من التفاعل مع البيئة الداخلية والخارجية 
 
الجودة ,وادارة المخزون ف

 .للمنظمة

ي هي حسن استخدام المدخ :(Productivity)الانت جية 
 
لات للمواد الانتاج ف

ي محدد, اي انها مقيا  مقدار مساهمة الوحدة 
ي اطار زمت 

 
تكوين المخرجات ف

ي تكوين المخرجات . 
 
 الواحدة المضوف من المدخلات  ف

مجموعة الخصائص الملمو  )السلع( وغير الملموسة :  (Productالمنتوج )

ي )الخدمة( ذات قيمة م افة وال
قق الرضا لدية من حتشبع حاجة المستهلك و ت تر

ي تحقيق العوائد لل
 
كة ناحية كما انه يساهم ف ي بيئة الاعمال شر

 
ل مان استمرارها ف

 من ناحية ثانية. 

تحديد حجم كمىي ل  اسلومهو  : ( Break–Even Analysisمستوى التع  ل )

 .الانتاج المباع والذي تتساوى عنده التكاليف الكلية مع الايرادات الكلية 

تمتل القدرة على الانتاج او الاسيتعام ويعي  عنها بالكميات  :(Capacityالط قة)

ي وحدة زمنية معينة . 
 
 المنتجة من المخرجات او ساعات العمل ف
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هي مقيا  يوضح قدرة العملية على تحقيق أهدافها،  ( :Effectivenessالف علية )

المخرجات  ويعي  عنها بالنسبة المئوية للمخرجات الفعلية )الطاقة الفعلية( الى

 .المخططة )الطاقة المخططة( ، وعادة ما تسمى بنسبة الانجاز للخطط الموضوعة

ي تكييف موارد الانتاج  : (Flexibilityالمرونة )
 
بهدف هي قدرة العملية ف

ي من  ي البيئة الداخلية والبيئة الخارجية المحيطة بالنظام الانتاج 
 
الاستجابة للتغير ف

 واعيد التسليم . محيث الكمية ودرجة التنوع و 

ي تحقيق الاستغلال الامتل  -(:Efficiencyلكف ءة )ا
 
هي مقيا  لقدرة العملية ف

 , اي انها النسبة المئوية للطاقة الفعلية على الطاقة المتاحة. للموارد المتاحة

ة هي  : (Technology)التكنولوجي    ي و تطبيقات العلم والمعرفة والخي 
التر

ي اله او ماكنة او 
 
 طريقة عمل لحل مشاكل الانسان. تجسدت ف

: نظام انتاج يعتمد  Computer Integrated Manufacturing (CIM)نظ م 

كة وباستخدام نظام معلومات محوسب قائم  الاتمتة الشاملة لجميع انشطة الشر

على قاعدة بيانات متكاملة تتفاعل من خلالها ارب  ع ملفات استدالية هي وحدة 

الرجل  .و ( CAMواعتماد الحاسبة بالتصنيع ), ( CAD)الحاسبة بالتصميم  اعتماد 

 . (Shop Flower System)الانتاج تدفقونظام  (Roboticsالالىي  )

ي العمليات التحويلية لتحديد ":Little’s Law"ق نون
 
هو اسلوم لتحليل التدفق ف

ي Bottleneckالاختناق) نقاط ي النظام الانتاج 
 
 ( ف

 الوقت اللازم لانتاج الوحدة الواحدة معدلهو : (Circle timeوقت الدورة)

حصة الوحدة الواحدة المنتجة من الوقت المتاح ل نتاج  للدفعة المنتجة , اي

 .))ساعة، يوم، اسبوع، شهر، فصل، سنة
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اء دفعة من المواد )امر  (:Lead timeالمهل ال منية ) الزمن اللازم لانتاج او شر

ي ظل نظم الانتاج المتقطع , ويعي  
 
اء . انتاج( ف ي حالة الشر

 
ة التوريد ف   عنها بفير

مجموعة من الاجراءات : (Aggregate Planning) ت طيط الانت ج الاجم لى  

الادارية لتحديد حجم الانتاج السنوي لمنتوج واحد او عدد قليل من المنتجات 

ي ظل المعيار العام للطاقة 
 
ة ف المتجانسة لمقابلة الطلب المتوقع لنفس الفير

 تخطيط الاولىي للطاقة( للوحدة الانتاجية. المتاحة )ال

ساعات  كمية المواد او ب عبارة عن راسمال مجمد يتجسد  :(Inventoryالم  ون )

ي اي مرحلة من مراحل العملية الانتاجية، أي ان ل العمل
 
لاعمال المتواجد ف

ي 
 
ي ف

المخزون قد يكون على شكل مواد اولية او اجزاء المنتوج او كمنتوج نهائ 

 .(WIP)ن ، او عن اعمال تحت التشغيل عند خطوط الانتاج المخاز 

هو الطلب الذي ليس له علاقة :  (Independent Demand) الطلب المستقل

بالطلب على مواد اخرى متل الطلب على المنتجات النهائية والأدوات الاحتياطية ، 

ي حجمحيث يتم تحديد الطلب عليها باستخدام   الاساليب الاحصاءية كاسلوئ 

 .(Re-order Point( و مستوى اعادة الطلب )EOQالدفعة الاقتصادية)

فهو الطلب الذي يمكن احتسابه :  (Dependent Demandالطلب المشتق )

كالطلب على   بشكل دقيق من خلال اشتقاقه من حجم الطلب على مواد اخرى

ي . 
 اجزاء المكونة للمنتوج النهائ 

نظرية نظم معلومات محوسبة و مد فلسفة انتاج تعت عبارة عن (:MRPنظ م )

كيبة للمنتوج  من خلالالمشتق و الطلب  استدعاء ملفير  استدلالير  هما ملف الير

(BOM( وملف ادارة المخزون )IM لتحديد الكميات وتواري    خ الاطلاق )
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اء لاجزاء المنتوج  بهدف  تحقيق محتويات والاستحقاق لاوامر الانتاج والشر

 (.MPSات النهائية )الجدولة الرئيسية للمنتوج

للسيطرة على الانتاج والمخزون باستخدام نوعير  من  فلسفة: يمتل  (JITنظ م )

لتحقيق  )بطاقة الانتاج( و)بطاقة سحب( للدفعات المنتجة  كانبان"  البطاقات "

ي عملية التدفق المنتجات والمعلومات
 
بير  مراكز الانتاج من خلال  انسيابية عالية ف

ي ككل ومحاولة التخلص  مصادر الهدر  تشخيص ي النظام الانتاج 
 
ونقاط الاختناقات ف

 .منها

فلسفة انتاج متكاملة وشاملة تسعى  : (Lean Productionنظ م الانت ج الرشيق )

ي يتحصل عليها الزبون من خلال التخلص او تقليل الانشطة إلى تعظيم القيمة 
التر

ي لا ت يف قيمة متل المخزون او وقت الاعداد للمك
ها . التر  ائن و وقت الانتظار وغير

الآلات  بانه منهج يعتمد : (Smart production system) نظ م الانت ج الذك  

نت لمراقبة عملي  تلك تحديد الفرص لأتمتة , وي  هدف الىا نتاج اتالمتصلة با نير

ي وتفاعله ستخدام تحليلات البيانات لتحسير  أداء يو  ,العمليات عمل النظام الانتاج 

 ة المحيطة به. مع البيئ

) الذك ء : يمتل الذكاء الصناعي سلوك (Artificial intelligenceالصن ع 

ية وانماط عملها من  امج الحاسوم لمحاكاة القدرات الذهنية البشر وخصائص لي 

ي 
خلال القدرة على التعلم والاستنساخ وردود الافعال على الحالات المستجدة والتر

ي على الالة. وتعد لم يتم برمجتها على الماكنة.اي ا نه عكس قدرات العقل البشر

ي تتطلب معالجة كميات ضخمة .
تقنيات الذكاء الاصطناعي متالية للتطبيقات التر

ة من البيانات، وتحليل المعلومات المعقدة بشعة ودقة . كما إنها لديها مقارنة كبير

غة وصيااستخراج النماذج من خلال  ,جديدةالبيئة الالقدرة على التكيف مع 
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ات المحيطة  والتنبؤات من البياناتالمعادلات الكمية  ي اوقات قياسية وفقا للتغير
 
ف

  .بها

( من تقنيات الذكاء مجموعة فرعية عبارة عن ( Machine learningالتعلم الالى 

ي تستخدمها  علمالصناعي تستند على 
تطوير الخوارزميات والنماذج ا حصائية التر

ي و  أنظمة الحاسوم لأداء المهام باعتماد مستويير  من التعلم هما الاستنتاج 

ي )
بدون تعليمات  عامة من البيانات ال خمةالحكام الأ قواعد و الاستنتاج الاستقرائ 

استخدام التوائم (, من خلال  والتوجهاتعلى الأنماط والاستدلال منها واضحة، 

ي تقوم بها الرقمية 
ي بيئة افير  لصياغة نماذج للالات والمعالجات التر

 
اضية، ثم ف

 وكذلك تعزيز الكفاءة وا نتاجية .استخدامها للتنبؤ بالمشكلات قبل حدوثها

فلسفة ادارية قائمة على تحديد  :(Theory of Constraintsنظرية القيو  )

ي النظام
 
ي  القيود ف والعمل على التخلص من تلك القيود ل مان تدفق كفؤ  الانتاج 

ت التحويلية ولحير  تسليم المنتجات النهاية بدأ من المادة الاولية مرورا بالعمليا

تعظيم الارباح وبالتالىي تعزيز القدرة التنافسية للمنظمة وضمان  بهدف للزبون,

ي بيئة الاعمال. 
 
 استمراريتها ف

قدرة خصائص المنتوج )سلعة او خدمة )ملائمة الاستخدام(  ( :Qualityالجو ة )

ي والأداء الو  ي المظهر الخارج 
 
ي تتجسد ف

ي له( التر
ي تعمل على  شباع  ا ظيع 

، والتر

، بهدف تحقيق احاجات  ي
لمستهلك الحالية او المستقبلية والمعلن منها وال مت 

ي محدد ومقابل ثمن معلوم
ي اطار زمت 

 
 .الرضا لديه ف

ة  (:Reliabilityالمعولية ) احتمالية اداء المنتوج لوظائفه بدون فشل خلال فير

 زمنية محددة. 
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ة الصي نة والإ ام ي تستغرقه :  (Maintainabilityة: )فتر
تتمتل بمعدل الوقت التر

 .لمنتوج عند حدوث العطلاتلصلاح الا عملية الصيانة او 

ي ادائه لوظائفه عند معدل وتتمتل ب (:Availabilityالات حية )
 
استمرارية المنتوج ف

ات العطل والصيانة  .استخدامه من قبل المستهلك بعد طرح فير

كةهي مقيا  يعكس قدرة ال (:Dependabilityالاعتم  ية )  وتسليم على انجاز  شر

ي مواعيد التسليم المتفق عليها. 
 
اي عدد الطلبيات المسلمة الطلبية الى المستهلك ف

 بالوقت المحدد الى اجمالىي عدد الطلبيات . 

اتيجية الا : ) Cleaner Production Systemنظ م الانت ج الانظف )  تطوير سير

ي العملي
 
بهدف ومصادر التجهير  والمنتجات والخدمات  نتاجيةات الا المستمر ف

بة   والانسان بدأ منتقليل استهلاك الموارد الطبيعية ومنع تلوث الهواء والماء والير

 .المنبع

 تصميم وادارة (Supply Chain Management)ا ارة سلسلة التجهتر  

ج والموزع (والعمل العلاقات بير  الوحدات الادارية المكونة للسلسلة)المورد والمنت

ضمن فريق لتهيئة ظروف رفع كفاءة التدفق للمنتجات والمعلومات بير  تلك 

 الوحدات بما ي من تحقيق القيمة المتوقعة من قبل الزبون وضمان ولاءه . 

)وقد يطلق عليها ادارة الخدمات  (management  Logisticsا ارة الامدا ات ) 

تعلقة بتدفق المواد والمعلومات بير  مكونات بانها ادارة الانشطة المالوجستية(: 

يات  سلسلة التجهير  من خلال بتهيئة مستلزمات الانتاج والنقل والخزن والمشير

كات  (Sourcing)وتحديد المواقع ومصادر التجهير   كات سواء كانت شر من والى الشر

كات متخصصت ة وريد او انتاج او توزي    ع . وعادة ما تمار  هذه الانشطة من قبل شر

ي هذا المجال. 
 
 ف
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 (1الملحق )
 التوزيــــع الطبيع   

ي الجدول نسبة
 
المنطقة الواقعة تحت المنحت  الطبيعىي بير   تمتل القيم ف
 .z( وقيمة موجبة ل  μ = 0المتوسط)

 
 
 
 
 
 

       Z 0 
 

Areas under the normal curve, 0 to z  

z.            00         .01      .02        .03       .04        .05       .06        .07      .08        .09 

0.0      .0000   .0040   .0080   .0120   .0160   .0199   .0239   .0279   .0319   .0359 

0.1      .0398   .0438   .0478   .0517   .0557   .0596   .0636   .0675   .0714   .0753 

0.2      .0793   .0832    .0871   .0910   .0948   .0987   .1026   .1064   .1103   .1141 

0.3      .1179   .1217   .1255   .1293   .1331   .1368   .1406   .1443   .1480   .1517 

0.4      .1554   .1591   .1628   .1664   .1700   .1736   .1772   .1808   .1844   .1879 

0.5      .1915  .1950    .1985   .2019   .2054   .2088   .2123   .2157   .2190   .2224 

0.6      .2257   .2291   .2324   .2357   .2389   .2422   .2454   .2486   .2517   .2549 

0.7      .2580   .2611   .2642   .2673   .2703   .2734   .2764   .2794   .2823   .2852 

0.8      .2881   .2910   .2939   .2967   .2995   .3023   .3051   .3078   .3106   .3133 

0.9      .3159   .3186   .3212   .3238   .3264   .3289   .3315   .3340   .3365   .3389 

1.0      .3413   .3438   .3461   .3485   .3508   .3531   .3554   .3577   .3599   .3621 

1.1      .3643   .3665   .3686   .3708   .3729   .3749   .3770   .3790   .3810   .3830 

1.2      .3849   .3869   .3888   .3907   .3925   .3944   .3962   .3980   .3997   .4015 

1.3      .4032   .4049   .4066   .4082   .4099   .4115   .4131   .4147   .4162   .4177 

1.4      .4192   .4207   .4222   .4236   .4251   .4265   .4279   .4292   .4306   .4319 

1.5     .4332   .4345   .4357    .4370   .4382   .4394   .4406   .4418   .4429   .4441 

1.6     .4452   .4573   .4582    .4591   .4599   4608    .4616   .4625   .4633  . 4545 

1.8     .4641   .4649   .4656    .4664   .4671   .4678   .4686   .4693   .4699   .4706 

1.9     .4713   .4719   .4726    .4732   .4738   .4744   .4750   .4756   .4761   .4767 

2.0     .4772   .4778   .4783    .4788   .4793   .4798   .4803   .4808   .4812   .4817 

2.1     .4821   .4826   .4830    .4834   .4838   .4842   .4846   .4850   .4854   .4857 

2.2     .4861   .4864   .4868    .4871   .4875   .4878   .4881   .4884   .4887   .4890 

2.3     .4893   .4896   .4898    .4901   .4904   .4906   .4909   .4911   .4913   .4916 

2.4     .4918   .4920   .4922    .4925   .4927   .4929   .4931   .4932   .4934   .4936 
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2.5     .4938   .4940   .4941    .4943   .4945   .4946   .4948   .4949   .4951   .4952 

2.6     .4953   .4955   .4956    .4957   .4959   .4960   .4961   .4962   .4963   .4964 

2.7     .4965   .4966   .4967    .4968   .4969   .4970   .4971   .4972   .4973   .4974 

2.8     .4974   .4975   .4976    .4977   .4977   .4978   .4979   .4979   .4980   .4981 

2.9     .4981   .4982   .4982    .4983   .4984   .4984   .4985   .4985   .4986   .4986 

3.0     .4987  .4987   .4987    .4988   .4988   .4989  .4989   .4989   .4990   .4990 
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