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 قدمة عامة  م
تعد دراسة وإدارة الإنتاج والعملیات مجال دینامیكي وجزء لا یتجزأ من الوظائف المتكاملة في منظمات الأعمال. الغرض  

من الموضوعات الواردة في ھذا الكتاب ھو أن تكون مقدمة لمجال إدارة العملیات لإظھار كیف أن لدیھا تطبیقات مثیرة  

لتصنیع. تجذب موضوعات ھذا الكتاب الجوانب النظریة والعملیة للمخاوف في  مة وعملیات اللاھتمام وواقعیة وعملیة للخد 

مجال إدارة الإنتاج والعملیات. یمثل كل فصل جانبًا سائداً من الإنتاج وإدارة العملیات یبدأ بمقدمة تصف الموضوع یتبعھ 

 مجموعة فقرات الفصل التي تعمق المفاھیم الواردة فیھ.  

جزء من المنظمة، والذي یھتم بتحویل مجموعة من المدخلات إلى المخرجات (المنتجات) المطلوبة  لاج ھي ذلك اوظیفة الإنت 

ذات مستوى الجودة المطلوب. قد یفُھم الإنتاج على أنھ "التحویل التدریجي لشكل من المواد إلى شكل آخر من خلال عملیة 

وبالتالي فإن الإنتاج عملیة ذات قیمة مضافة. في أي شركة    تج للمستخدم.كیمیائیة أو میكانیكیة لإنشاء أو تحسین فائدة المن

صناعیة، الھدف الرئیسي لقسم الإنتاج ھو إنتاج الأشیاء بالكمیة المطلوبة في الوقت المطلوب بحیث یمكن إتاحتھا للمستخدمین  

إدارت للغایة  الصعب  من  للغایة  معقدة  عملیة  الإنتاج  یطلبونھا.  عندما  یتضمالنھائیین  كونھ  الأنشطة  ھ،  من  كبیرًا  عدداً  ن 

 والعملیات التي یجب التخطیط لھا بشكل مناسب والتي بدورھا یتم التحكم فیھا من أجل الإنتاج الفعال وتحقیق الإنتاجیة العالیة.  

عدات) المعرفة والموتشیر إدارة العملیات إلى العملیة التي تقوم الشركة من خلالھا بتحویل المدخلات (مثل العمالة والمواد و

إلى مخرجات (سلع وخدمات) لكل من أسواقھا الداخلیة والخارجیة. في ھذا المقرر، سیتمكن الطلاب من فھم وظائف إدارة 

العملیات وتطبیق التقنیات لضمان كفاءة وفعالیة الإنتاج للسلع والخدمات. یقدم ھذا المساق المفاھیم والأسالیب المفیدة في فھم 

دم الأسالیب التحلیلیة المستخدمة لدعم وظیفة إدارة الإنتاج والعملیات. وتشمل المشكلات الاقتصادیة  الشركة، ویق  إدارة عملیات 

الرئیسیة لإدارة الإنتاج التي تمت مناقشتھا في ھذا المقرر: تحلیل نموذج المخزون، ومراقبة المخزون، وتخطیط الإنتاج،  

، والتطورات الأخیرة في تخطیط العملیات  MRP & JITالجدولة،  ة المشروع، ووجدولة الإنتاج ومراقبتھ، والتنبؤ، وإدار

والتحكم فیھا، وسنركز على مشاكل القرارات التي تواجھ مدیري العملیات. وسنناقش مشاكل التطبیق التي تحدث عادة مثل  

یع المشكلات، سیتم  بالنسبة لجم   تطویر استراتیجیة التصنیع والخدمات، وتخطیط القدرات، وإدارة الجودة، وتحدید الموقع.

 تقدیم تقنیات الحل.

یحاول الكتاب تقدیم المواضیع بطریقة سھلة الفھم، باحتواء فصولھ على عدد كبیر من الأمثلة التي تم حلھا ومشاكل الممارسة  

سیط  تاب بأسلوب بالذاتیة في كل فصل لجعل الطلاب على درایة بنوع الأسئلة المحددة في الاختبار النھائي. تمت عرض الك

وواضح مع الأمثلة والرسوم البیانیة المناسبة. من المتوقع أن یمكّن ھذا الطلاب من فھم الموضوعات بسھولة. وتشمل السمات  
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الرئیسیة للكتاب ما یلي: توفیر معرفة كافیة بالموضوع مع بعض الإطالة لتمكین الطلاب من فھم الموضوع. وتم تضمین  

ن فھم أفضل دون مساعدة الآخرین. وتم تضمین المخططات والأشكال البیانیة أیضًا  كین الطلاب مالأمثلة في كل فصل لتم

لمزید من توضیح عرض المفاھیم أو المشاكل في الفصل المعني. وتم توضیح الأدوات والتقنیات المھمة التي تنطبق على  

 العدید من الجوانب في التفسیرات النظریة. 

 ب: لیة في الكتاتم تضمین الموضوعات التا

 : مقدمة في إدارة الإنتاج والعملیات 1الوحدة 

 : نظم الإنتاج ووظائف واستراتیجیات إدارة العملیات 2الوحدة 

 : تصمیم المنتجات والخدمات والعملیات، وتطویر منتج جدید 3الوحدة 

 : قرار الموقع 4الوحدة 

 : تخطیط القدرات وموقع المنشأة 5الوحدة 

 ة، التحكم نتاج، الجدول: تخطیط الإ6الوحدة 

 : تحسین العملیات باستخدام التنبؤ بالطلب وإدارة القدرات7الوحدة 

 " ونظام الإنتاج الرشیق  "JIT: نظام "فقط في الوقت المناسب 8الوحدة 

 : الجودة والتخطیط والرقابة 9الوحدة 

 : إدارة المخزون والمواد 10الوحدة 

 یة : إدارة الصیانة والسلامة المھن11الوحدة 

 : نظم التصنیع المتقدمة 12الوحدة 

أیضاً جانبا   نأمل أن یلبي ھذا الكتاب  نأمل أن یلبي ھذا الكتاب في جعل إدارة العملیات مفیدة لمتطلبات طلاب قسم الإدارة كما

دة من حاجة الطلاب للمعرفة في مجال إدارة العملیات والقراء الآخرین ذوي الصلة رغم أوجھ القصور والأخطاء المتعد 

 الممكن تواجدھا على مساحة الصفحات.
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 1الوحدة 

 مقدمة في إدارة الإنتاج والعمل�ات 
 

 إدارة الإنتاج، إدارة العملیات كلمات مفتاحیة:

 

 ملخص الفصل:

جوھر عمل أي منظمة ھو تلبیة احتیاجات العملاء من خلال توفیر الخدمات والسلع، وبالتالي خلق قیمة للعملاء وحل مشاكلھم.  

ھتم إدارة الإنتاج والعملیات بتحویل المدخلات إلى مخرجات، باستخدام موارد المنظمة بحكمة، وذلك بتحویل المواد الخام ت

ة، لتوفیر المنتجات أو الخدمات المطلوبة للعمیل مع تلبیة الأھداف التنظیمیة الأخرى منتجات ذات قیمة مضافة بكفاء  إلى

تركزبا والاعتماد.  والكفاءة  تطب  لفعالیة  على  والعملیات  الإنتاج  السلع إدارة  إنتاج  في  والإدارة  الأعمال  تنظیم  مفاھیم  یق 

الخدمات والتصنیع. سنتناول في ھذا الفصل    منظمات والخدمات من خلال تطبیق مفھوم الأعمال. كما أنھا حیویة في كل من  

طاق إدارة الإنتاج وإدارة العملیات في سیاق  دور إدارة الإنتاج والعملیات في المنظمة من خلال توضیح مفھوم وأھداف ون 

ت إدارة  والتطویر. كما سنبین وظائف ومسؤولیاتطورھا التاریخي وعلاقتھا بوظائف المحاسبة والمالیة والتسویق والبحث  

 . مشاكل إدارة الإنتاجأھم العملیات، ومنھج دورة حیاة إدارة العملیات واستراتیجیة العملیات، و

 

 ف التعلیمیة: المخرجات والأھدا

 استیعاب الطلاب للتطور التاریخي لتطور إدارة العملیات  .1

 استیعاب الطلاب لمفھوم الإنتاج، وإدارة العملیات كعملیة إضافة القیمة.  .2

 لطلاب أن جمیع المنظمات ھي نظم تحویل سواء في قطاعات التصنیع أو الخدمات.استیعاب ا .3

 ات وبقیة وظائف المنظمة. تمكن الطلاب من فھم العلاقة بین إدارة العملی .4

 التمكن من فھم دورة حیاة الإنتاج. .5
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 مقدمة 
یعد نشاط الإنتاج أساس التنمیة الاقتصادیة والاجتماعیة والمؤشر الذي یستخدم لقیاس التقدم والرقي لأي دولة، وازداد الاھتمام  

الإنتاج بشقیھ المادي والخدمي  ث أصبح  ی ح   ،والاقتصادیین والمھندسینبھذا القطاع حتى أصبح مجال بحث ودراسة الإداریین  

وكذلك في استمرار نمو    والمنظمةنظراً لأھمیة الإنتاج في حیاة الفرد    .أساس ومحور النشاط الإنساني الفردي والجماعي

فة  دودة في وحدات إنتاجیة مختلھتم الإنسان فرداً وجماعة بتنظیم وإدارة موارده المحأ  ،اقتصادیات الدول وتقدم المجتمعات 

للحصول والمھمات  الاجتماعیة    الأحجام  العلاقـات  وتشابك  تعقد  ومع  المتنامیة.  حاجاتھ  لإشباع  المطلوب  الإنتاج  على 

الإنتاج بكفاءة    إلىل  صووالاقتصادیة ظھرت الحاجة لتنظیم الجھـود وإدارة موارد وعمل الوحـدات الإنتاجیة المختلفة للو

   .عالیـةاقتصـادیة 

عمل معني بإدارة ممارسات الأعمال لتحقیق أقصى قدر من الكفاءة لتحقیق التوازن بین  لعملیات ھي مجال  إدارة الإنتاج واف

تشغیلي ممكن  أعلى ربح  وتحقیق  والتكالیف  تحوّ ،  الإیرادات  المنظمة  أن  والعمالة  بضمان  المواد  مثل  المدخلات  بنجاح  ل 

العملیات ھ بیئة التصنیع، ولكن منذ والتكنولوجیا إلى مخرجات بطریقة فعالة. فإدارة  ي نظام نشأ لحل مشاكل الإدارة في 

 أیضاً.حاضرون والممارسون في تكییف المعرفة المیدانیة لدعم عملیات الخدمة  منتصف القرن العشرین بدأ الباحثون والم

 سباب: أ الإنتاج والعملیات لعدة إدارة  بناءا علیھ نقوم بدراسةو

العملیات مرتبطة   .1 الوظاإدارة  الداخلیةبجمیع  التنظیم. حیث    ئف  فھم عملیات  تساعدنا على  ودراستھا  المنظمة  تقع  في 

 نشطة المنظمة،  أالعملیات الإنتاجیة في قلب 

 ؛كلفة داخل المنظمةتلأنھا من أكبر الوظائف نقوم بدراسة إدارة العملیات  .2

تحلیل  دارة  من فھم شامل عن وظیفة ھذه الإ  تمكننا .3 یساعد على  التي ألتطویر إطار نظري  والقرارات  المشاكل  نواع 

 العملیات الإنتاجیة. إدارة تواجھھا 

 .الطریقة التي یتم بھا تقدیم السلع والخدمات معرفة من  تمكننا .4

 .  في المنظمات المختلفة العملیات  و یلعبھ مدیر  العملیات لفھم الدور الذيإدارة نقوم بدراسة  .5

 .(POM)التطور التار�خي للإنتاج و�دارة العمل�ات  1-1
الإمبراطوریة   وسفن  المصریة  والأھرامات  العظیم  الصین  سور  أمثال  القدیمة  العصور  منذ  الموجودة  الإنتاج  نظم  تقدم 

إلى تصنیع سفن   تقنیاتھا وصول  بكل  الحدیثة  الحضارات  وبناء  الرومانیین،  عند  المیاه  والإسبانیة، وطرق جر  الرومانیة 
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بدأت وترسخت جذور نظم المصنع المعاصر منذ    فقد تنظیم الإنتاج والعملیات.    ة فيالفضاء المعقدة، أمثلة على القدرة البشری

بعدة مراحل    (Production and Operations Management POM)مرت إدارة الإنتاج والعملیات    انطلاقة الثورة الصناعیة.

الیوم وذلك من أجل إلى ما ھي علیھ  نتیجة  مع ظروف  التكیف    ، عرفت خلالھا تطورات عدیدة حتى وصلت  كل مرحلة 

 إلخ. والإعلام، استفادتھا من میادین معرفیة أخرى: كالریاضیات، علم الاجتماع التنظیمي 

 : الآتیة وسوف نوجز ھذا التطور في المراحل 

  1750  قبل عام(ما قبل الثورة الصناعیة  :( 

 ھي: سادت في ھذه المرحلة بعض المبادئ لإدارة الإنتاج كانت موجودة منذ القدم و

 لیشبع حاجاتھ الأساسیة، الإنتاج نسان إلى حاجة الإ  •

 ظھرت بوادر التخصص وتقسیم العمل، وتطورت إلى بوادر التخصص في العمل الجماعي (مبادلة العمل)، •

 یلاء على الثروة.  تنظیم إدارة الجماعات بھدف تحقیق القوة والاست  •

 . ظھور الصناعات القائمة على الإنتاج الزراعي •

 ).  ةمعین ةوكلت بعض الأعمال إلى طبقالتخصص (أشاع مبدأ  •

 في الإنتاج. ةظھرت أسالیب فنی •

 

  1750(الثورة الصناعیة(  :The Industrial Revolution   

في انكلترا باختراع المحرك البخاري   1764بدأت الثورة الصناعیة في النصف الثاني من القرن الثامن عشر وتحدیداً عام   

تسعت في أرجاء أوروبا والولایات المتحدة خلال القرن التاسع عشر. كانت السلع قبل ھذه الفترة من قبل "جیمس واط"، وا 

یین وعمالھم (الإنتاج الحرفي)، وھو نظام بسیط یعتمد على العمال المھرة،  تنتج وتصنعّ في ورش صغیرة من قبل الحرف

میز ھذا الإنتاج بصعوبة عملیة استبدال الأجزاء المكلفة ویستخدم أدوات مرنة لإنتاج السلع وفقاً لما یحتاجھ الزبون. وقد ت

 ك شخصاً واحداً مسؤولاً عن صنع المنتجَوضمن ھذا النظام كان ھنا  ، وعدم انخفاض تكالیف الإنتاج بزیادة الحجم.ءبطالو

م اختراع الآلات  من البدایة حتى النھایة بغض النظر عن نوعھ، وكانت أدوات العمل بسیطة في تلك المرحلة. وتدریجیاً ت 

اعات،  القوة البشریة والحیوانیة. كان من أھم ھذه الاختر  بدلاً منالمتطورة، التي غیرت وجھ الإنتاج، عن طریق إحلال الآلة  

 المحرك البخاري. لذلك یعتبر البعض ذلك التاریخ بدایة عصر الثورة الصناعیة. 
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من    1785ونول الغزل الذي یعمل بالطاقة في عام   James Hargreaves من قبل  1770اختراع دولاب الغزل في عام  

ستثمرت في إنتاج الفحم  في صناعة النسیج. بالإضافة إلى عدد من الاختراعات لآلات ا  Edmund Cartwright’sقبل  

كبیرة    والخامات المعدنیة والمواد الأولیة، وتولید الطاقة. فتطور صنع الآلات الجدیدة من الخشب إلى الحدید، إلا أنھا كانت 

 الحجم وتستھلك كمیة كبیرة من المواد في صناعتھا. 

قیاس معیاریة للإنتاج، وأصبح الإنتاج  غیر أن التغیر الرئیسي الذي حصل خلال سیاق الثورة الصناعیة، ھو تطویر نظم  

س المال الناجم عن  یخضع لمقاییس أو معاییر أداء محددة، كما بدأت المصانع بالاتساع والنمو بسرعة كبیرة نتیجة لتراكم رأ

الإنتاج  كان لظھور الثورة الصناعیة في منتصف القرن الثامن عشر أثر على ظھور أسالیب تكنولوجیة جدیدة في والأرباح.  

 تعتمد على: 

  ن الأفراد في إنجاز الأعمال العضلیة، یلاٌ ع الاستخدام المكثف للآلات والأسالیب المیكانیكیة بد 

  بیر، الذي تمیز بكبر حجمھ وانفصال الملكیة عن الإدارة، الحرفي إلى نظام المصنع الك تغییر نظم الإنتاج من النظام 

 حلال الآلة محل الجھد العضليإانتشار المصانع و 

  وصولا إلى الإنتاج الكبیر  -وتنمیط المنتج  -تنمیط أجزاء الآلة 

  ظھور النقابات العمالیة 

 ة وجود المدیر المحترف.لیة الإنتاجیة إلى بروز أھمیجدیدة في تنظیم وإدارة العم أدت الحاجة إلى أنماط 

جاءت ھذه التطورات نتیجة المحاولات لوضع إطار لعملیة ممارسة وظیفة الإدارة في المصنع قدمھا علماء من اختصاصات 

 مختلفة، ومن أھمھم: 

وقدم في كتابھ " ثروة   لى الدور الاقتصادي للإنتاج،أول من لفت الأنظار بشكل منظم إ  Adam SMITH  )(1776یعتبر  

من  " مفھوم التخصص وتقسیم العمل المتمثل في قیام عدد من العاملین بممارسة النشاطات اللازمة لإنتاج السلعة بدلاً  الأمم

إنتاجیة العمل، والتي ترجع إ النشاطات وحده. وأھمیة التخصص في زیادة  لى الأسباب قیام شخص واحد بممارسة جمیع 

 :  الأتیة

 امل في أداء جزء العمل الموكل إلیھ نتیجة التكرار الیومي لنفس العملیة؛ رعة العزیادة س 

  .تلاشي الوقت الضائع بسبب عدم قیام العامل ذاتھ بعملیات المناولة والانتقال من عملیة صناعیة إلى أخرى 

 الیدوي.  ر العملص من دوملیة الإنتاجیة وتقلّ أدى التخصص إلى اختراع عدد من الأدوات التي تسھل أداء الع 
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دراسة الوقت    -  تحلیل العملیات   -  (تبسیط العملمثل  وقد مھد أدم سمیث إلى ظھور العدید من المبادئ المھمة في الإنتاج  

 والحركة). 

القابلة للتغییر واستخدامھا  بالولایات المتحدة الأمریكیة بتطویر تبادلیة الأجزاء (الأجزاء    (ELI WHITNEY )1798نجح 

نمطیة من المنتج أو السلعة في حالة استھلاكھا أو توقفھا عن العمل. وقد  نتاج الأسلحة، أي إمكانیة تغییر أجزاء  في عملیة إ

مرة مفاھیم محاسبة    لأول WHITNEYمھد ھذا المفھوم الطریق لإنتاج سلع تتكون من عدة أجزاء بسرعة كبیرة. كما طبق 

 ص بإنتاج البنادق.فكرة الرقابة على الجودة في مصنعھ الخاالتكالیف و

شركة التسویق، )  Manufactory  Soho )1800قدمت  ببحوث  القیام  أھمھا:  من  الإنتاج،  إدارة  تطور  في  ممیزه  معالم 

للمنتج،   النمطیة  المكونات  الداخلي للآلات، وتطویر  الترتیب  المصنع، ودراسة  التنبؤ في تخطیط موقع  ووضع واستخدام 

 . دریب العمال، ووضع نظام الحوافزابة على التكالیف والنظم المحاسبیة، وتمقاییس وأنماط الإنتاج، ووضع الرق

المھندس والریاضي أول من حاول إدخال الأسالیب العلمیة في الإدارة والإنتاج.  Charles BABBAGE (1832 (یعتبر  

تخدام كل من یھ كیفیة اسوالذي بین ف  1852الآلات" الذي صدر عام  وذلك من خلال كتابھ " اقتصادیات التصنیع واستخدام  

البناء الإداري والتنظیم   البحث والتطویر، اختیار موقع المصنع على أساس تحلیل اقتصادي، دراسة  دراسة الزمن، نظام 

لك استخدام نظم دفع الأجور  للإدارة، الاھتمام بالعلاقات الإنسانیة والعلاقة بین السعر وحجم الإنتاج والربح في السوق وكذ 

 الحوافز.التشجیعیة و

   1911حركة الإدارة العلمیة 

الذي قدم مدخل جدید للنظام الإنتاجي (حل المشاكل  1911)( Frederick W. Taylorساھم فیھا العدید من العلماء أمثال  

  یجاد قوانین علمیھ تحكم معدل الإنتاج الیومي التي یجب تحدیده من إالإنتاجیة بطریقة علمیة باستخدام التحلیل والقیاس)، و

فضل وزن لأداة العمل كبدایة لدراسة الحركة والزمن ومعدلات الأداء، كما استخدام العلم في تحدید كل  أقبل الإدارة، وتحدید  

  .عناصر العمل والتدریب عن طریق التعاون وتقسیم العمل

لحركة.  اقتصادیات اطوّر مبادئ  ي وبدراسة الحركة، ومحاولة استخدام علم النفس الصناع )  Frank Gilberth   )1903قام  

انصب   الھدر.  والحد من  العمل  المثلى لأداء  الوحیدة  الطریقة  بحثھ عن  الشاغل   Lillian  اھتمامھ مع زوجتھوكان ھمھ 

Evelyn Moller    ،والأدوات التي یستخدمھا،   مھام العاملوعلى إیجاد أفضل طریقة لأداء العمل. فدرسا سویة مھام العمل

 العلمیة لتكییفھا وتكاملھا من أجل الوصول إلى مستوى عالٍ من الإنتاجیة.  المبادئورة إتباع وبیئة العمل. وأكدا على ضر 
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 وطرق تشجعیھ في دفع الأجور.  -خرائط جانت –) جدولة الإنتاج Henry Gantt  )1886طور 

یة). فكانت بدایة لاستخدام  قسام الإنتاجیة المختلفة (زیادة معدلات الإنتاج الأ  بدلاً منمیع  خط التج 1913)(  H. Fordاستخدام  

 . بالعامل الإنسانيالذي أدى إلى تغییر في المشاكل التي تواجھ الإنتاج وتغییر نمط الإدارة والاھتمام   نظام الإنتاج الكبیر

 ادي للرقابة على المخزون. سلوب ریاضي لتطویر منھج اقتص أ): W. Harris  )1915استخدم 

 حتمالات في مجال الإنتاج. ظریة الاحصاء ونعلم الإ Fisher (1925)استخدام 

 . المنتج حصائیة للرقابة على جودةسالیب الإالأ) Walter Shewhart )1924 استخدام 

ساسھا تحدید أوقات العمل  أحصائیة في وضع نظریة العمل، والتي یتم على  ) النظریة الإTrotter Tibetan )1934استخدام  

 والتأخیر والحاجات الشخصیة.

) في إطار حركة العلاقات الانسانیة دراسة أثر تغییر بعض الظروف المادیة على إنتاج العمال. oElton May   )1927طرح  

 – وأكد على أھمیة العامل الإنساني (دراسات بیئة العمل    ة.وتوصل إلى وجود علاقة مباشره بین الإنتاجیة والظروف المادی

 الدوافع).

خذت إدارة الإنتاج مسمیات عدیدة: ھندسھ أنتاج، حیث  ت الكتابات في إدارة الإربعینات وبدایة الخمسیناوبدأت في نھایة الأ

الإنت-تنظیم صناعي  -صناعیة  بوظیفة  الاھتمام  زاد  الستینات  بدایة  وفي  المصنع.  الإطاراج  إدارة  إدارة    بوضع  لعلم  العام 

سالیب الكمیة، إلا  ، وطرح فیھا تطبیق الأإدارة الإنتاج وعلاقتھا بالوظائف الأخرى في وظیفةالإنتاج، ترافق مع وجود كتب 

 أن الاھتمام كان منصب على البیئة الصناعیة. 

 القرارات الإنتاجیة.  الخطیة لاتخاذ نماذج البرمجة  )George Dantzig  )1947 طور

رة الإنتاج  داإ  إلىسالیب إدارة الإنتاج في الخدمات ولیس في المصانع فقط ولذلك تحول المسمى  أثم انتقل الاھتمام بتطبیق  

) الإ1973والعملیات  المدخل  تطبیق  وتم  العلمیة  )  الھیئات  ظھرت  السابقة  للجھود  ونتیجة  الھندسي.  المدخل  بدل  داري 

 الكتابات والأبحاث والممارسات في مجال إدارة الإنتاج والعملیات. المتخصصة في تطویر

باستخإدارة  في  )  1970-1980(الكمبیوتر    استخدام  بدُء برامج جاھزالإنتاج،  الجدولةة  دام    - والرقابة على الإنتاج  –  في: 

مع عوامل عدیدة بعضھا یعتمد   تصمیم المنتج، كما تم تطویر برامج لإیجاد الحلول المقبولة ولیس الحلول المثلى: التعامل

 والمحاكاة لمعرفة أثر القواعد على النتائج.   -على الحكم الشخصي
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من خلال المقارنة بین المدخل الیاباني الذي   Zنظریة    William Ouchi  (1981)قدم  رین  القرن العش  بدایة الثمانینیات وفي  

العاملین، الحیاة، وحل المشكلات من قبل  یتسم بالاستخدام    یركز على العمل مدى  القدرات، والمدخل الغربي الذي  وبناء 

 أیضاً.لعمل واتخاذ القرار بشكل فردي القصیر الأجل للعامل، واستخدام المتخصصین، والمسؤولیة الفردیة عن أداء ا

قوانین ار  ، بإصد ظھرت العدید من الحركات والاھتمامات والكتابات بھدف حمایة البیئةثمانینیات القرن العشرین  عقد  في  

، العالمیةھي التوجھ نحو    الاتجاھات المعاصرة في إدارة الإنتاج والعملیات . وأبرز  حمایة البیئة في المشروعات الإنتاجیة

، وتبني  ھمیة المرونة في تصمیم النظم الإنتاجیة)، مع التركیز على أ1980-1990(  إدارة الجودة الشاملة  وتبني استراتیجیات 

ارة تتمحور حول إعطاء العاملین صلاحیةً وحریةً أكبر في مجال الأعمال المحددة التي یقومون بھا فكرة التمكین في الإد 

،  تخفیض الوقت في كل مراحل النظام الإنتاجي (الابتكار) ستمرار في إیجاد الصیغ ل الاو  حسب الوصف الخاص بتلك الأعمال.

في   ل مركز الثقل من الإنتاج إلى الخدمات اانتق لفت النظر إلى    مع  نظم التكنولوجیا الحدیثة في العملیة الإنتاجیة.باستخدام  

 ) التالي: 1 ,1كما یبینھ الشكل ( المجتمعات المعاصرة

 في المجتمعات المعاصرة  ل مركز الثقل من الإنتاج إلى الخدماتاانتق : )1 ,1الشكل (

 

% فقط من الموارد البشریة تعمل في الصناعات الأساسیة، 5 نلاحظ الیوم أنھ في اقتصادیات بعض الدول أن ھناك نسبةف

 Serviceعملیات الخدمیة  ا یسمى بإدارة ال، فتطور م% تعمل في قطاع الخدمات 75  وحوالي   التصنیع،% تعمل في  20ونسبة  

Operations Management   في العملیات  مدیرو  ومسؤولیات  وقرارات  أنشطة  في  الاستخدام  شائع  مصطلح  وھو 

المنظمة الخدمیة، ومن أمثلتھم:المنظ لنشاط  الغالب تسمیات مختلفة وفقاً  یطُلق علیھم في  الذین  الشركاء في   مات الخدمیة 

   ...الخ.في شركات النقل تیات وجساللمدیرو و  المنشآت الاستشاریة
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 المعنى، التعر�ف والأهداف، النطاق والأهم�ة  1-2
مفھوم العملیات    یستند  یتناول   (Systems Theory) النظم  نظریة  علىإدارة  العملیات والذي  تحویل   إدارة  كنظام 

(Transformation system)   تن ما  من خلال  للزبون  مضافة  قیمة  خلق  على  یعمل  المنظمة  سلع  في  من  المنظمة  تجھ 

حدى  إھي    إدارة الإنتاجالقائم على كون    (Functional Approach) الوظیفي  المدخل  وأالتقلیدي    المفھومبدلاً من  وخدمات  

إلى مجموعة من الأجزاء المترابطة والمتفاعلة    النظامویشیر مفھوم    .السلع والخدمات   إنتاجوظائف المنظمة المسؤولة عن  

حقق توازن فیما بینھا بالشكل الذي یكل كلاً موحداً، حیث ترتبط ببعضھا بعلاقات منطقیة تكفل تحقیق المع بعضھا والتي تش

 أھداف النظام ككل.

نشطة التخطیط  من خلال أ  ھو الصیغة التي تجمع بھا عناصر النشاط الإنتاجي من أجل إنتاج السلع والخدمات النظام الإنتاجي  و

رجات، حیث أن عملیات التحویل: عملیات ي تمارس على عملیات التحویل من مدخلات إلى مخوالتنظیم والرقابة والقیادة الت 

تتم لتغییر ھیئة المدخلات وتحویلھا إلى سلعة أو خدمة تكون ذات قیمة ومنفعة للمستھلك، لتحقیق أرباح تتناسب وقیمة ھذا 

 ) نموذج أولي للنظام الإنتاجي.  1,2م (یوضح الشكل رقالتحویل.  

 ): نموذج أولي للنظام الإنتاجي 1,2رقم (الشكل 

 

 ویجب إدارة عملیة التحویل بشكل كفء وفعّال لإنتاج خدمة أو سلعة قابلة للمنافسة في السوق. 

 ) التالي: 3 ,1بالشكل رقم ( لعملیات المنظمةالفرعیة  ةنظمالأ ویمكن توضیح 
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 الأنظمة الفرعیة لعملیات المنظمة): 3 ,1الشكل رقم (

 

مواد، أموال، عمال، آلات،    Inputs)المدخلات أو الموارد (  (Transformation Process)عملیة تحویل  ھو    جالإنتاو

منتجات   - معلومات  خدمات   Outputs)(  إلى  أو  وتشغیل  فھو    ،سلع  لتصمیم  اللازمة  والفنیة  الإداریة  الأنشطة  مجموعة 

 .  رقابة على العملیة التحویلیة للحصول على المنتجالو

الموجھة لتصمیم منتجات وخدمات  تاج  الإن  إدارةو تنظیم محكم  عن طریق  ھي مجموع الأنشطة  البحث عن  تدفق لعملیة 

 المصادر خلال نظام محدد لإنتاج سلع أو خدمات وتحدید مختلف المشاكل التي نجدھا في إدارة الإنتاج. 

ج  نتاج مع عملیة صنع القرار المتعلقة بعملیات الإنتاإدارة الإنتاج على النحو التالي: "تتعامل إدارة الإ  E. S. Buffaعرّف  یُ 

 بحیث یتم إنتاج السلع أو الخدمات الناتجة وفقاً للمواصفات، بالمقدار والجدول الزمني المطلوب ضمن الحد الأدنى للتكلفة". 

اً، بدأ كل شيء بتقسیم  كانت إدارة العملیات تسمى سابقًا إدارة الإنتاج، مما یدل بوضوح على أصولھا في التصنیع. تاریخی

عن طریق إضافة مفھوم قابلیة التبادل للأجزاء    الإنتاج، بدءًا من وقت الحرفیین القدماء، ولكن انتشر على نطاق أوسع فقط

نھایة المطاف الثورة الصناعیة. ومع ذلك، لم یكن الأمر كذلك حتى أخذ ھنري فورد   في القرن الثامن عشر، مما أثار في

"جلب العمل إلى العمال"، حیث أصبحت   أیضاً باسمنیع بمفھوم خط التجمیع الشھیر الخاص بھ، والمعروف  تطورًا في التص

إدارة الإنتاج لتحسین الإنتاجیة موضوعًا ساخنًا. من خمسینیات وستینیات القرن الماضي، شكل نظامًا منفصلاً، إلى جانب  

 تحكم في المخزون، إلى الحیاة.جلب مفاھیم أخرى، مثل تایلور، أو تخطیط الإنتاج، أو ال

المتقدم تدریجیاً لتصبح قائمة على الخدمات، بدأت جمیع وظائف الشركة، بما في ذلك إدارة  مع تحول الاقتصادات في العالم 
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من خلال تطبیق مبادئ إدارة المنتج على تخطیط وتنظیم العملیات، إلى   أیضاً نھجھالمنتجات، في دمجھا. بدأ جانب الخدمة  

ا الآن منطقة وظیفیة متعددة التخصصات في الشركة جة التي تجعل من المنطقي أكثر أن نسمیھا إدارة العملیات كونھالدر

وبالتالي زیادة الناتج.    -لاستخدامھا المواد والعمالة، أو أي مدخلات أخرى، بأكثر الطرق فعالیة وكفاءة ممكنة داخل المنظمة  

لام لم یعد مقصورا  تفسیرا للواقع حیث أن الكة العملیات أصبح ھو المصطلح الأكثر  مع بدایة السبعینات فإنّ مصطلح إدارف

 .الخدمیة أیضاً المؤسسات على الشركات الصناعیة فقط بل شمل 

إدارة العملیات بأنھا العملیة التي یتم من خلالھا دمج الموارد، التي تتدفق خلال نظام محدد،    Joseph G .Monksیحدد 

 مضبوطة لإضافة قیمة وفقًا للسیاسات التي تضعھا الإدارة. وتحویلھا بطریقة

العملیات إدا من  أمفھوم  ھي    رة  (إدارة  شمل  تحویلي  نظام  أي  تشغیل  إدارة  اعتبارھا  على   Transformationالإنتاج 

system  ضافة  مخرجات ذات قیمة م  إلىومن ثم تحویلھا    الإنتاج،م خدمي یعمل على خلق تفاعل بین موارد  أ) سلعي كان

  مما ساھم بظھور مفاھیم  ،التحویلیة والمخزون والطاقة والجودة ة من القرارات المتعلقة بالمنتج والعملیات من خلال مجموع 

  الإنتاجي.من النظام    في ربط المورد والمستھلك بالنظام الإنتاجي وكأنھما جزءاً   ) Cross-Functions(  الوظائف التبادلیة

ھا جزء من  أن أي ، نتاج وتحویلھا إلى مخرجات (سلع وخدمات)إدارة عملیة معالجة لموارد الإفي حین تعد إدارة الإنتاج ھي 

تخطیط  (نشطة  الأ إدارة  بموجب ھذا المفھوم تصبح "  إدارة العملیات ن  إ  ).Transformation systemالنظام التحویلي ( 

اعل) للموارد المتاحة للمنظمة  ف توحید (خلق تفم خدمي) ككل بھد أتحویلي (سلعي  المتعلقة بتشغیل للنظام ال ورقابة)وتنظیم 

ساسیة المتعلقة بتخطیط سلع وخدمات ذات قیمة مضافة من خلال مجموعة من القرارات الأ  إلىولیة  وثم تحویل المواد الأ 

مع   من التفاعل  إطارفي    والمخزون،  وإدارة الجودةالتحویلیة وتخطیط الطاقة    وإدارة العملیات وتصمیم للمنتجات وتصمیم  

 .  الداخلیة والخارجیة للمنظمة"البیئة 

تكون أنشطة الإنتاج التي توجد السلع غیر واضحة للعیان    Manufacturing Organizationsففي المنظمات الصناعیة  

ملیة  أن الزبون لا یرى سوى ناتج العبالنسبة للزبون، لأنھا تنُْتجَْ بعیدة عنھ، لأن السلع المنتجة ھي سلع مادیة ملموسة، أي  

العملیات   أما  أمثلتھا    فھي غیرالصناعیة  الإنتاجیة،  للعاملین، ومن  بالنسبة  السیارات الأغذیة، والألبسة والأحذیة، و مرئیة 

  التي لا تنتج سلع مادیة   Service Organizationsوالتلفزیونات، والعدد الصناعیة، وغیرھا. أما في المنظمات الخدمیة  

بالنسبة للزبون، كالمشافي والبنوك وشركات    لموسة تكون وظیفة الإنتاج أكثرملموسة بل منتجات خدمیة غیر م وضوحاً 

 التأمین، والنقل، والجامعات وغیرھا.  
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 ) التالي: 4 ,1بالشكل رقم (  نظام إدارة العملیات مكن توضیح وی

 في المنظمة ): نظام إدارة العملیات4 ,1الشكل رقم (

 

بمختلف المنظمة  بأن  القول  یمكن  تعتبر نظ  لذلك  الفنیة  أما  إداراتھا ووظائفھا  كلیاً،  العملیات اماً  فتعتبر أحد الأنظمة    إدارة 

الفرعیة فیھا، والتي تشكل بحد ذاتھا نظاماً مستقلاً یتكون بدوره من مجموعة من الأنظمة الفرعیة الأخرى التي تسمى عناصر  

 ن خلالھا إیجاد السلع والخدمات. یات التي ھي: (مدخلات، عملیة تحویل، مخرجات) یتم منظام العمل

ونظام العملیات باعتباره نظاماً فرعیاً لا یعمل منعزلاً عن الأنظمة الفرعیة الأخرى في المنظمة، فھو نظاماً مفتوحاً على  

ا ھي  الفرعیة، كما تتكامل ھي الأخرى معھ لتحقیق أھدافھ  البیئة الداخلیة والخارجیة، لذلك فھو یتفاعل ویتكامل مع الأنظمة

البشریة الموارد  ونظام  التسویق  كنظام  عملیات   الأخرى.  (مدخلات،  من:  عناصرھا  منھا  ولكلٍ  وغیرھا.  المالي  والنظام 

) بعض 1 ,1(  الجدولویبین    تحویل، مخرجات) وتشترك جمیعھا في تحقیق ھدف المنظمة الكلي باعتبارھا نظاماً كلیاً واحد.

 .الخدمیةوعیة  مات الصنافي المنظ إدارة العملیات الفروقات بین 
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 الخدمیة وفي المنظمات الصناعیة   إدارة العملیات): بعض الفروقات بین 1 ,1الجدول (

 المخرجات المدخلات العملیات
 المادیة السلع العمال، رأسمال المكائن، الاولیة، المواد  المصانع 

 مؤھلین  وطلبة واستشارات   بحوث  ومعرفة قاعات الدرس ومخابر   وطلبة، أساتذة الجامعات 
 ضمان ... وایداع قروض : خدمات  وغیرھا   وموظفین وطاقة حواسیب  بنوك

 تحویل،وعملیة    مدخلات،على سبیل المثال یمكن أن یدرس نشاط المبیعات ضمن وظیفة التسویق كنظام إنتاجي یتألف من  

فإن قابلیة تطبیق مفاھیم إدارة العملیات یقُال الشيء نفسھ لأنشطة التمویل وغیرھا. وفي تعابیر النظم،  ومخرجات، ویمكن أن  

ال من  أبعد  إلى  للعملیات.تمتد  الوظائفیة  (سیاسیة،    مجالات  الخارجیة  البیئة  على  مفتوحاً  نظاماً  العملیات  نظام  اعتبار  أما 

منافسة سكانیة،  تكنولوجیة،  تشریعیة،  إدارة    ) الخ...اقتصادیة،  تدخل  من خلال  فیھا  یؤثر  كما  علیھ  تؤثر  العملیات فلأنھا 

 أو العناصر ومحاولة التخفیف من آثارھا على نظام العملیات.   (العنصر البشري) في دراسة اتجاھات تلك القوى

 الفرق بین الإنتاج وإدارة العملیات

نشطة  بحیث یصعب التمییز بین الاثنین. تغطي إدارة الإنتاج إدارة جمیع الأتتشابك إدارة الإنتاج والعملیات بشكل وثیق للغایة،  

ال إدارة  تستلزم  ناحیة أخرى،  الإنتاج. من  تشارك في عملیة  السلع وتقدیم  التي  إنتاج  المشاركة في  عملیات جمیع الأنشطة 

العملیات، وتص المواد، وإدارة الجودة، وإدارة الصیانة، وتصمیم  المنتجات، وما إلى ذلك. ویمكن  الخدمات مثل إدارة  میم 

 ین الإنتاج وإدارة العملیات بما یلي: تحدید أھم الاختلافات الرئیسیة ب 

إدارة الإنتاج ھي إدارة مجموعة الأنشطة المتعلقة بإنشاء السلع أو تحویل المواد الخام إلى سلع تامة الصنع. على العكس  .1

دیم  رع من الإدارة الذي یتعامل مع الإدارة على حد سواء إنتاج السلع وتقمن ذلك، تسُتخدم إدارة العملیات لتعني ذلك الف

 الخدمات للعملاء. 

في إدارة الإنتاج، یجب على المدیر اتخاذ قرارات بشأن التصمیم والجودة والكمیة والتكلفة للمنتج الذي تصنعھ الإدارة.  .2

بإدارة أكبر مقارنة  العملیات  إدارة  فإن نطاق  ذلك،  العكس من  المنتج    على  بتصمیم  العملیات  یھتم مدیر  الإنتاج حیث 

وت والكمیة  ووالجودة  والصیانة  والتخزین  المطلوبة  العاملة  والقوى  والموقع  العملیة  وإدارة صمیم  اللوجستیة  الخدمات 

 المخزون وإدارة النفایات، إلخ.

لى عكس ذلك، یمكن للمرء أن یجد إدارة  یمكن العثور على إدارة الإنتاج فقط في الشركات التي یتم فیھا إنتاج السلع. ع .3

 مستشفیات والوكالات، إلخ.ك والالبنوكالعملیات في كل مؤسسة، 
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الھدف الأساسي من إدارة الإنتاج ھو توفیر السلع ذات الجودة المناسبة بالكمیة المناسبة في الوقت المناسب وبأفضل   .4

استخدام ممكن لموارد المؤسسة، من أجل تلبیة رغبات    الأسعار. في المقابل، تھدف إدارة العملیات إلى تحقیق أفضل

 العمیل.

 ) التالي: 1 ,2بالنقاط الموضحة بالجدول ( الفرق بین إدارة الإنتاج وإدارة العملیات تلخیص   ویمكننا

 

 الفرق بین إدارة الإنتاج وإدارة العملیات ): 2 ,1الجدول (

 
 

 المحاس�ة والمال�ة والتسو�ق وال�حث والتطو�ر�علاقة وظ�فة الإنتاج والعمل�ات   1-3
بقیة الوظائف الأخرى لأن المنظمة تعمل كوحدة واحدة  ة فإنھا لا یمكن أن تعمل بمعزل عن  تعد إدارة الإنتاج جزءًا من المنظم

 ة. وكنظام واحد تتفاعل أجزاؤه الفرعیة معاً لتحقیق الأھداف العامة للمنظم

 : ) الآتي 5 ,1(  الشكلب المنظمةیمكن توضیح علاقة وظیفة الإنتاج بمختلف الوظائف الأخرى في و
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 المنظمة قة وظیفة الإنتاج بمختلف الوظائف الأخرى في لا ع): 5 ,1( الشكل

 

 المنظمة كما یلي: الوظائف الأخرى في  بأھمعلاقة وظیفة الإنتاج وفیما یلي شرح موجز ل

من في توفیر أحسن وأجود  كإن الھدف المسطر الذي ترسمھ إدارة المبیعات ی  وظیفة الإنتاج بوظیفة المبیعات:علاقة    1.3.1

وعلیھ فإن أي تعدیل بطلب الزبائن    ،التسلیم المرتبط بھا بدقة  وتوقیت بمواعید    دمة للعملاء، ولذلك تھتم كثیراً الخدمات المق

لأصناف والكمیات، حتى تتمكن  لالإنتاج ببیانات وافیة عن المواعید المطلوبة    تزود إدارة  فھي  یؤثر على سیر عملیة الإنتاج.

جل  أمن    ةكنالعمال، وكذلك تتطلب إدارة المبیعات من إدارة الإنتاج المواعید المممن إعداد برنامج یمكنھا من تحقیق رغبات  

 إنجاز الكمیات المطلوبة للتسلیم. 

التي تحتاجھ  من  رد البشریة:وظیفة الإنتاج بوظیفة الموا  علاقة  1.3.2 بیانات   اأھم المطالب  البشریة ھي  الموارد  إدارة 

العام الید  الإنتاج ومتطلباتھ من  اللازمةبرنامج  والمھارات  العدد  بیانات متعلقة    ،لة من حیث  إلى  الإنتاج  إدارة  كما تحتاج 

 . مستقبلاً  هریتوف یمكنات المتوفرة وما ءبالكفا

بیانات احتیاجات الإنتاج حتى تتمكن من وضع    إلىإدارة المشتریات    تحتاج  الإنتاج بوظیفة الشراء:علاقة وظیفة  1.3.3 

 بالمقابل، ومناولة العملیة الإنتاجیة في الوقت المحدد، الشراء ن قدر ممكن من خصومات ادة م لاستفل مخطط لعملیات الشراء

مواد وتحتاج إلى بیانات عن  الالمتعاقد علیھا والمواعید المتوقعة لاستلام    الطلبیات شمل  ت  ات تحتاج وظیفة الإنتاج إلى بیان
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 حركة المخزون. 

تحتاج إدارة مخازن المنتج النھائي إلى بیانات عن رقم   "المنتج النھائي":علاقة وظیفة الإنتاج بوظیفة التخزین    1.3.4

ف أن ھناك معدلات للإنتاج والمبیعات والذي یحدد ھذه المخزون الواجب الاحتفاظ بھ للوفاء باحتیاجات السوق، فمن المعرو

المخزون"   "إدارة  تقدم  المعدلات ھو  الفعل التي  المخزون  تتعلق برقم  التي  تقدیر الاحتیاجات  البیانات  یساعد على  ي وذلك 

 لیة لكمیة الإنتاج المناسبة في الفترة المطلوبة. الفع

ً   ج:علاقة وظیفة الإنتاج بالرقابة على الإنتا  1.3.5 للتأكد من أن الأھداف المحددة في خطة   رقابة الإنتاج عمل ضروریا

تخاذ الإجراءات اللازمة لتصحیح  بالتغیرات لادائم    دارة بشكلعلام الإلإوتعتبر الرقابة على الإنتاج كمرآة    .الإنتاج قد تحققت 

ى مكانھا في السوق مواجھة التغیرات المؤسسات للمحافظة عل  ىالانحرافات الممكنة، ومع وجود عنصر المنافسة یتحتم عل

 الاھتمام بكمیة الإنتاج، ونوعیتھ، وتكلفتھ بالرقابة الدائمة.بالطارئة، كاقتصاد السوق والعولمة، 

 دارات.  داء مرضي یتوقف على تكامل الدور الذي تقدمھ تلك الإأفي تحقیق  المنظمةنجاح   إنیمكن القول ، بصفة عامة

 

 ومسؤول�ات إدارة العمل�ات وظائف  1-4
أي أقسام الإنتاج   ،مدیري العملیات ھم المسؤولون عن إدارة الأقسام أو الوظائف في المنظمات التي تنتج السلع والخدمات 

المنظمات الصناعیة یطلق على وظیفة العملیات   بحسب طبیعة نشاط المنظمة، ففي  ذه الأقسام أسماء مختلفةولھ.  یات عملوال

ت، أو قسم التصنیع، أو قسم الإنتاج أو یمكن أن تأخذ أسماً آخر یتناسب مع صناعة خاصة أو نوع معین من  قسم العملیا

..الخ.. بینما یطلق على ھذه  .قسم إنتاج الآلات، أو قسم إنتاج الخیوط وغیرھا  الصناعة. كقسم أو (وظیفة) إنتاج المحركات، أو

، وعموماً، فإن مصطلح العملیات یستعمل لیدل على تلك الوظیفة التي تنتج  الوظیفة في المنظمات الخدمیة اسم قسم العملیات 

 في:  وظائف إدارة العملیاتوتتمثل  السلع أو الخدمات في أیة منظمة. 

  تصمیم السلع والخدمات التي یتوفر بھا الأمان والإشباع لرغبات وحاجات المستھلك   والخدمات:لع  طویر الستصمیم وت

 الخدمات.بالأبحاث لتطویر السلع أو  مالنھائي، وأیضاً القیا 

  المنظمة.م لمرة واحدة في بدایة حیاة ت یعتبر من أھم القرارات وی  المنظمة:اختیار موقع 

  المرافق. مسؤولة عن ترتیب الآلات والمعدات والمكاتب ومختلف  مة:للمنظالترتیب الداخلي 

  وغیرھا. ة والتھویة  مثل النظافة والإضاءة والتدفئ للعمل:تھیئة الظروف المادیة 
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  والإحصائیة.وتستخدم لتحقیق ذلك الأسالیب الكمیة  والعملیات:التنبؤ بحجم الإنتاج 

   تصمیمھا بالشكل الذي یؤدي إلى القیام بالعملیات   یؤدیھا العاملون ویتمدراسة الأعمال التي  العمل: تصمیم مقیاس طرق

 وسرعة. الإنتاجیة بسھولة 

   بوضع الخطط اللازمة للقیام بالأنشطة المختلفة وجدولتھا زمنیا ً بما یضمن الدقة في   والعملیات:تخطیط ورقابة الإنتاج

 ختلفة. المالتنسیق بین العملیات الإنتاجیة 

   الرقابة على جودة المنتجات من السلع والخدمات والمحافظة على مستوى جودة معین ومطابقة ذلك    جودة:لاالرقابة على

 .بالمواصفات المحددة مسبقا ً

 فتتمثل في:مسؤول�ات إدارة العمل�ات أما  

  بكمیات وموصفات قیاسیة طبقاً للمعدلات المطلوبة وفي مواعید محددة الخطة الإنتاجیةتنفیذ. 

 أثناء العملیات الإنتاجیة ودراسة أسباب الانحرافات عن المعدلات القیاسیة واقتراح الحلول المناسبة  التلفة  تخفیض كمی. 

 التنسیق مع إدارة الموارد البشریة بخصوص رفع مستوى مھارة فریق العمل. 

  ات وخفض تكالیف إنتاجھا ویبسط عملیاتھا تطویر المنتج. 

  مواد وعمالھ وآلات الاستخدام الأمثل لعناصر الإنتاج من. 

 .تنفیذ اشتراطات الأمن الصناعي والتأكد من وجود وسائلھا وأدواتھا والحفاظ على المظھر العام للآلات والعاملین بالإدارة 

 : ت أھداف إدارة الإنتاج والعملیا): 3 ,1ویلخص الجدول (
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 أھداف إدارة الإنتاج والعملیات ): 3 ,1الجدول (

 

 

 ارة العمل�ات منهج دورة ح�اة إد 1-5
منظومة كاملة    ) التي تمثلProduct lifecycle management(إدارة دورة حیاة المنتج  ترتبط دورة حیاة إدارة العملیات ب

عدم الخلط   ویجب   .ومعلومات وأنظمة عمل  فراداً المنتج أتشمل دورة حیاة   ،إنتاجھ وتصریفھومن مفھوم المنتج وتصمیمھ  

بالجانب الإنتاجي كتحویل الأفكار إلى خصائص عملیة  عنى  فالأول یُ  دورة حیاة سلعة(صناعة) وبین إدارة دورة حیاة المنتج  

 .المبیعات كمعاییر مھمةوني بالإدارة التجاریة آخذاً الأسعار الثاعنى بینما یُ  بشكل ھندسي مناسب،

بد، بل یمكن أن یكون عمرھا قصیر  ومن المناسب الإشارة ھنا إلى أن المنتجات وعلى اختلاف أنواعھا لیست باقیة إلى الأ

عملیات التطویر    أیضاً رغمفي  ق، أو تبقى لفترة طویلة من الزمن ولكنھا في النتیجة النھائیة تختاسووتختفي بسرعة من الأ

  تھ نھای إلى  ر مراحل حیاتھ  بوالتحسین التي تجري علیھا حتى یمكننا تشبیھ دورة حیاة المنتج بالإنسان منذ ولادتھ ومروره ع

 . المحتومالموت ب

ار في الصناعة  التي تستخدمھا المنظمات لغرض البقاء والاستمر  يالاستراتیجالتحلیل    منھجیات تعتبر دورة حیاة المنتج إحدى  

من خلال حجم النجاح  ھذا المب وتحقیق  أصبح  الأرباح حتى  من  مستوى مرضي  لھا  التي تضمن  السوقیة  والحصة  یعات 

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D9%88%D8%B1%D8%A9_%D8%AD%D9%8A%D8%A7%D8%A9_%D8%B3%D9%84%D8%B9%D8%A9
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. حیث أن منفعتھ لا تقتصر على جعل عملیة التخطیط ظمةللمن  ةالإستراتیجیع  المفھوم من المفاھیم الشائعة عند تحلیل الأوضا 

بل وعلمیة،  أكثر عقلانیة  على  إ  للمنتج  المباشر  وغیر  المباشر  التأثیر  ذات  التغیرات  معرفة  في  الإدارة  وتساعد  تتیح  نھا 

ً في السوق. وخصوصتھا  استراتیجی الي فإن تحلیل دورة حیاة المنتج بإمكانھا  في ظل حالة المنافسة التي یواجھھا المنتج وبالت   ا

 : الآتیة مساعدة المدیرین في الإجابة على الأسئلة 

 یكون علیھا المنتج في كل مرحلة من مراحل حیاتھ؟ التي   الحالةي ما ھ 

  ما ھي المرحلة التي یعیشھا المنتج؟ وما ھي متطلباتھا؟ 

  اعلیة في السوق؟ ما ھي حدود المعرفة المطلوبة لھذا المفھوم لاستخدامھ بف 

ھ المتحققة والمرتبطة معھا،  لذلك ینظر إلى دورة حیاة المنتج على أنھا وصف للخطوات التي یكون بھا المنتج عبر مبیعات

اتیجیتھا التسویقیة والأرباح المحتملة في كل مرحلة من حیاة  ووصف للفرص والتھدیدات التي تواجھھا المنظمة في تنفیذ استر

 المنتج.  

لب كل ع جاھز للعمیل أو مرحلة إنتاج أخرى. وتتطدورة الحیاة بإنشاء أمر الإنتاج أو أمر الدفعة. وتنتھي بصنف مُصنّ تبدأ  

 ً مختلفة من المعلومات لكي تكتمل العملیة. وعند اكتمال كل خطوة، یظُھر أمر الإنتاج أو أمر    خطوة في دورة الحیاة أنواعا

تغییراً  الإنتاج.    الدفعة  حالة  مختلفة  حیث في  تصنیع  عملیات  المنتجات  من  مختلفة  أنواع  وحدة  .تتطلب  مراقبة   ترتبط 

، إدارة المستودعات، ودفتر الأستاذ العام، والمخزونوتقییم  إدارة  ، وة معلومات المنتجارإد بالوحدات الأخرى، مثل الإنتاج

 .المعلومات المطلوبة لاكتمال تصنیع الصنف المنتھيویدعم ھذا التكامل تدفق  المنظمة.إدارة ، ومحاسبةالمالیة والو

  . وفقًا لجمعیة تطویر وإدارة المنتجات نتج جدید تطویر م  ینصب التركیز الرئیسي في دورة حیاة المنتج بأكملھا على قیادة

(Product Development and Management Association PDMA)  تلك التي ،  والمتمیزة، تعد المنتجات الجدیدة المتفوقة

 . المحرك الأول للنجاح وربحیة المنتج، تقدم مزایا فریدة وقیمة فائقة للعملاء

لإدارة المنتجات    مبتكرةمنھجیة    Association of International Product Marketing and Management AIPMM)(مت  د ق

كما یوضحھ  أو المراحل السبعة،    Phases 7أو مراحل البوابات ولھا مسمیات أخرى مثل    Gate Phases  بتسمیتھوقامت  

 التالي:  )5 ,1(الشكل 
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 دارة المنتجاتلدورة إ AIPMMمنهج�ة : ) 5 ,1(الشكل 

 
تعو المنتجات من مرحلة الاكتشاف  دد  رغم  تخدم ھدف واحد وھو تحدید طریقة لإدارة  أنھا  إلى  إلى المسمیات  والتطویر 

والتوسع، المراحل في  التسویق  والتوسع ، والإطلاق، والاختبار، والتطویرو،  التخطیط، والاكتشاف  وتتمثل ھذه  . التقاعد ، 

   المراحل السبعة:وفیما یلي شرح موجز لھذه 

  المنتج اكتشافالأولى: المرحلة 

احتیاجات محددة ودراستھا لمعرفة معلومات أكثر وإیجاد فرصة لال ھذه المرحلة یتم دراسة السوق والبحث عن شریحة لھا  خ

الفئة. تلك  تلك الاحتیاجات والتأكد من ھذه الملائمة لیتحول ھذا الحل إلى منتج متكامل یستھدف   لتكوین حل ملائم ویلبي 

تصرفات الفئة المستھدفة   جاد الحل المناسب من خلال العمل على البحوث التسویقیة التي تدرسائل مختلفة لإیبالطبع ھناك وس

والتعرف علیھا بشكل أدق أو عمل المقابلات الفردیة أو الجماعیة أو الاستبیانات ودراسة الإجابات التي تم جمعھا لتكوین  

ً أیویتم    تصور أكثر دقة عن تلك الفئة المستھدفة. المنافسین ومدى تفاعل الفئة المستھدفة مع منتجاتھم ورضاھم    دراسةضا

دراسة المنافسین خطوة مھمة لقیاس مدى صعوبة دخول ھذا السوق والمنافسة فیھ وتحدید نقاط القوة والضعف   ، حیث عنھا

تحدید السعر المبدئي للمنتج    وبعد جمع المعلومات الكافیة یمكن  لتكوین تصور أكثر شمولیة ورسم الاستراتیجیات المناسبة.

  Prototypeویمكن قیاس كل ھذا من خلال بناء نموذج أولي    المنافسة.ب القوة الشرائیة وحجم السوق وأسعار المنتجات  بحس

أشخاص من الفئة المستھدفة لأخذ آرائھم حول فكرة المنتج واستعمالھا في تحدید المزایا المرغوبة والتركیز   ه علىواختبار

 علیھا. 
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 لمنتج ل المرحلة الثان�ة: التخط�ط 
ي ھذه المرحلة یبدأ العمل على تفاصیل المنتج من النواحي التقنیة والتسویقیة والتشغیلیة حیث أن مدیر المنتج یعمل على ف

منفصلة عن خارطة الطریق وأھمیتھا) ودراسة المنتجات المنافسة والفئة    خطة وضع خارطة طریق للمنتج (یتم تخصیص  

جد أن ھناك أدوار  نكما    .سیتم العمل علیھا أولاً   ة بالمنتج وتحدید أولویتھا وماة بھدف معرفة وتحدید المزایا الخاصالمستھدف

أخرى ستبدأ بالعمل تحت قیادة مدیر المنتج كمحلل الأعمال لیقوم بتحلیل المتطلبات وتوضحیھا وكتابتھا لفریق المطورین 

ة من الجوانب التي تتعلق بإیجاد التجربة التي تمیز  اسة الفئة المستھدفستخدم لیقوم بدرمحلل تجربة الم  أیضاً نجد   للعمل علیھا.

كما أن مدیر المشروع لھ نصیب من ھذه المرحلة حیث سیقوم    المنتج وتضیف قیمة لھ بما یتناسب مع طبیعة الفئة المستھدفة.

المنتج الموارد (البشریة والتقنیة وغیرھا) المطلوبة لتطویر  بالشكل الأنسب لأداء الم  بتوفیر  ھام المطلوبة ضمن  وإدارتھا 

لا یقتصر الأمر على الأمور المتعلقة بتطویر المنتج بل على مدیر المنتج أن یبدأ بالعمل على الاستراتیجیة    إطار زمني محدد.

المنتج وكیف ستخد  القیمة من  المستھدفة وتوضیح  الفئة  إلى  الوصول  لتوضیح كیفیة  للمنتج  الفئة ومن ھم  التسویقیة  تلك  م 

 ى الشركةكون لد یفي آخر ھذه المرحلة س  ي المزایا التنافسیة التي یتفوق فیھا المنتج عن المنتجات المنافسة.المنافسون وماھ

 ً  تم توفیر الموارد المطلوبة لعمل ذلك.كیف یللمنتج وطریق واضح لكیفیة بناءه و  معالم أكثر وضوحا

 المنتج المرحلة الثالثة: تطو�ر 

رحلة على حجم الشركة كعامل أساسي، حیث أن الشركات الكبیرة والمتوسطة قد لا  عتمد دور مدیر المنتج خلال ھذه المی

حیث أن مدیر المشروع یتولى متابعة تطویر المنتج والتأكد من أن جمیع الاحتیاجات  فیھا،  یكون لمدیر المنتج دور كبیر  

قصد البیئة التقنیة والتشغیلیة التي  نھنا    نا البیئة فإنتحدث عن  نتج متوفرة، وعندما  اللازمة لتوفیر البیئة المناسبة لتطویر المن 

كما یقوم مدیر المشروع بوضع خطة المشروع والتي تعطي نظرة  ، تساعد المطورین على العمل مثل توفیر الأدوات التقنیة

رة والناشئة یكون  في الشركات الصغی  یر المنتج.شاملة على جمیع المھام التي ستقام خلال ھذه المرحلة ویتم مشاركتھا مع مد 

ا ما یكون مدیر المنتج ھو الرئیس التنفیذي للشركة وبسبب حجمھا الصغیر  بالوضع مختلف حیث أنھ في تلك الشركات غال

ویأتي  أیضاً.  جده یأخذ دور مدیر المشروع ومدیر العملیات  نولھذا    ، وقلة فریق العمل فبإمكانھ إدارة العملیات المتعلقة بالمنتج

ً تطویر المنتج ت كون بحسب الاحتیاجات التي تم تحدیدھا  یللتصمیم الذي تم تحدیده في المرحلة السابقة كما أن التطویر    بعا

سابقا أولویاتھا  المنتج  ،  وترتیب  متطلبات  عن شرح  مسؤول  أنھ  المرحلة حیث  ھذه  مھم خلال  جدا  الأعمال  محلل  ودور 

ر بالإطلاق  ی متطلبات مما یؤثر على تطویر المنتج ویتسبب بالتأخراتھم لتفادي أي فھم خاطئ للللمطورین والإجابة عن استفسا

جد مدیر  نولھذا    أو تطویر منتج بتجربة مستخدم سیئة فیفقد المنتج قیمة عالیة وخسارة العملاء المحتملین أو حتى الحالیین.
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راتیجیة المنتج وخارطة الطریق  الاھتمام في إكمال استلى  ز عیركالمنتج خلال ھذه المرحلة في الشركات الكبیرة والمتوسطة  

ولكن لا یعني ذلك أنھ معزول بشكل كامل عن    وأیضاً إكمال المتطلبات الأخرى المتعلقة بالمنتج مثل العقود والھویة وغیرھا.

لھا یتم النقاش حول الأمور بین مدیر المشروع ومدیر المنتج ومن خلا  الجوانب التطویریة بل تكون ھناك اجتماعات متعددة ما

المتعلقة بتطویر المنتج والتحدیات التي یواجھونھا واتخاذ القرارات اللازمة التي تضمن استمراریة التطویر وأیضاً یقوم مدیر 

 تقاریر سیر عملیة التطویر.بالمشروع بمشاركة مدیر المنتج  

 المنتج جودة المرحلة الرا�عة: اخت�ار 
دم وجود أیة أخطاء تقنیة قد تتسبب بالتقلیل من قیمة المنتج وفرص كد من عاختبار المنتج والتأ  عد عملیة التطویر یجب ب

ویأتي الاختبار على عدة مراحل فھناك الاختبار التقني والذي یقوم بھ فریق تقنیة المعلومات والھدف منھ ھو التأكد   نجاحھ.

ً أكد من أن المنتج متوافق مع الموھناك اختبار الجودة ویھدف للت  ،البرمجیة  الرموزمن عمل   ھناك  و  ،تطلبات المحددة مسبقا

وجمیع ھذه الاختبارات تھدف للتأكد من جاھزیة المنتج    اختبار التصمیم للتأكد من أن التصامیم قد تم عكسھا بالشكل المطلوب.

ً   للإطلاق. أو اختبار قبول   (User Acceptance Testing UAT) باختبارما یكون دور مدیر المنتج ھو ما یسمى   وغالبا

ویھدف إلى التأكد من أن المنتج یعكس الاحتیاجات التي تمت دراستھا في المنتج    إطلاقالمستخدم وھو آخر اختبار یقام قبل  

 مراحل سابقة والتأكد من المحتوى وتصمیم المنتج قبل اتخاذ القرار بإطلاقھ.

المنت إلى إطلا  ھناك میلور غیر متوقعة  ولتقلیل نسبة حدوث أم ج بشكل مبدئي ومع عملاء محددین لمدة محددة بھدف ق 

 وذلك لتقلیل نسب الأخطاء غیر متوقعة.  لھحقیقیة مع عملاء حقیقیین قبل الاطلاق الرسمي  بیئةاختباره في  

  المرحلة الخامسة: إطلاق المنتج 
أن    كرة وذلك لأھمیتھا العالیة، حیث خطیط للإطلاق یبدأ منذ مراحل مبذه المرحلة تعد أھم مرحلة، فالبعض یرى أن التھ

 الإطلاق المدروس والمخطط لھ بعنایة یأتي بنتائج إیجابیة للمنتج. 

عن المنتج لدى أكبر عدد ممكن من الشریحة المستھدفة وضمن القنوات   المعرفةیركز الكثیرون في ھذه المرحلة على زیادة 

ة حیث أن ما یتم صرفھ في ھذه قعات عن العائدات المالیة منخفضانیة محددة وغالبا ما تكون التوالمناسبة وفي إطار میز

الوعي بالمنتج وخصائصھ وما یجعلھ مختلف عن  و  المعرفةالھدف من ھذه المرحلة ھو زیادة    المرحلة ھو استثمار للمنتج. 

ل كبیر وفي قنوات متعددة  الحملات التسویقیة مكثفة بشك  ون حیث تك منتجات المنافسین وتأثیر المنتج على العمیل والقیمة منھ،  

التواصل الاجتماعي وبعضھا من خلال المعارض واللوحات الإعلانیة وغیرھا من  مواقع  القنوات الرقمیة مثل    عبرھا  فبعض
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المبیعات وعدد مرات البحث عن المنتج  یتم قیاس نتائج الإطلاق بأسالیب متعددة مثل أدوات التحلیل التسویقیة وكمیة    القنوات.

بحث عن أسباب فشل نعندما    بالعملاء المحتملین.  تسمیتھیمكن  ما  أو   (Leads) البحث وتولید ما یسمى بالـ  في محركات 

ة  یأتي الاھتمام في ھذه المرحل  ولھذاأو كلاھما،  التخطیط والتنفیذ السیئ للإطلاق أحدھا  نتیجة  في الغالب    ھاجد أننالمنتجات  

التھاون   أو  إھمالھا  یجب  ولا  إیجابیة  والرسائل یكون  و   ،فیھابنتائج  للحملات  اللازمة  التعدیلات  وإجراء  الإطلاق  متابعة 

 التسویقیة مھم جدا لزیادة فرص نجاح المنتج. 

  المرحلة السادسة: التوسع 
 ، وبطبیعة الحال  .ةنافسمنتجات  من السوق سیبدأ المنافسون بالتحرك وتطویر م  حصةن الطبیعي بعد أن یستحوذ المنتج  م

حیث أنھا تقوم بشكل مباشر أو غیر مباشر بتوسیع شریحة السوق المستھدفة وبالتالي    ،بین الشركات صحیةتعتبر المنافسة  

العملاءظھور   عدد  زیادة  وھو  للتوسع  واحد  مثال  وھذا  أكثر  محتملین  ما  ،عملاء  تقوم    ولكن  عندما  الحال  الشركة  ھي 

 كر بعضھا بإیجاز: ، نذ خیارات مختلفةفي ھذه الحالة توجد السوق؟ بالاستحواذ على النسبة الأكبر من 

  مبیعات الإیجاد استخدامات مختلفة للمنتج بھدف زیادة. 

 (إطلاق المنتج في دول مجاورة) الدخول لأسواق جدیدة. 

  الجدیدةالاستحواذ على منتجات أخرى للاستفادة من تقنیاتھا. 

   دة من السوقلاستحواذ على شرائح جدیواتطویر منتجات فرعیة بأسعار وخصائص مختلفة. 

للمنتج   المرحلة ھو زیادة الأرباح  اتخاذ أحد    ذ والاستحواوالھدف الأساسي من ھذه  السوق من خلال  أكبر من  نسبة  على 

  ة وكلما زادت الحص  ،في السوق  ااستقراروبنجاح التوسع یصبح المنتج أكثر    ة أعلاه أو أسالیب أخرى.الأسالیب المذكور

 أكثر ضد التغییرات التي قد تطرأ وھذا یزید من قیمة المنتج.  مرونةالمنتج والإیرادات كلما امتلك  السوقیة

  أو تقاعد المنتجالمرحلة السا�عة: إنهاء 

خلال ھذه   إنھاء المنتج.  أو أخف حدة مثل قتل المنتج المترجم ولكن توجد مسمیات مختلفة أكثر حدة مثللتقاعد ھو الاسم  ا

برسم خطة لإنھاء العملیات بأقل الخسائر ع العملیات المتعلقة بالمنتج یقوم مدیر المنتج  المرحلة وبعد اتخاذ القرار بإنھاء جمی

ذھن أن  الإلى  بادرقد یت فرصة من الوقت للتمكن من نقل معلوماتھم وحفظھا. الممكنة وإخطار العملاء بھذا القرار وإعطائھم

نحن نعیش في زمن حیث أن الشركات تنھي منتجاتھا  فیح،  ھذا القرار یأتي نتیجة خسارة الشركة أمام منافسیھا وھذا غیر صح

سنوات حیث أن    3زا آخر قد صدر قبل  أن أبل عند إطلاق جھاز آیفون جدید فإنھا تنھي جھا ،  نتیجة توسعھا، ومثال على ذلك
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تصلھا    یضاً لاأ وسنوات) لكل فئة من أجھزتھم، فتجد أن الدعم یتوقف عن تلك الأجھزة  3العمر الافتراضي ھو تلك المدة (أي  

 تحدیثات جدیدة ویقومون بتشجیع مالكي تلك الأجھزة بالترقیة لأجھزة أحدث وتسھیل تلك العملیة.

للن أبل  أن شركة  لو  الأجھزة  تخیل  تلك  إنتاج نسخ جدیدة من  في  ایفون واستمرت  أي جھاز  بإنھاء  تقم  سترتفع    القدیمة؟م 

ات حدیثة وستكون  انیات أو سیولة مالیة كافیة لتطویر أجھزة جدیدة أو تقنیالتكالیف إلى أسقف عالیة جدا ولن تكون ھناك میز

قیس ذلك على المنتجات الرقمیة نویمكن أن    المخازن ملیئة بتلك الأجھزة التي لن یشتریھا أحد مما سیسبب خسارة ضخمة.

على سبیل    windows 98(  داً یث أن دعم برنامج یعمل على نظام تشغیل قدیم لم یعد موجومثل البرمجیات والتطبیقات ح

ومن خلال ھذا المثال نلتمس أھمیة ھذه   المثال) مكلف جدا ولا یعود بفائدة مالیة أو زیادة في الحصة السوقیة أو غیرھا.

 من استمراریتھ. نھاء حیاة منتج قد یخدم الشركة أكثر إالمرحلة في دورة الحیاة وكیف أن 

 

 العملیات إسترات�ج�ة  1-6
تمثل خطة أو مجموعة من الأعمال الحیویة ذات الأھمیة    فالإستراتیجیة   تحقیق أھدافھا.بعیدة لإستراتیجیة  إلى    تحتاج المنظمة

ستراتیجیة  ومن ضمن ھذه الإستراتیجیة العامة للمنظمة نجد إ  المستمرة للمنظمة ككل أو ھي تصور المستقبل في الأمد البعید.

من حیث: المواد    ن العملیات تخضع للتغیرات الیومیةستراتیجي وذلك لأ الإتحظى بالاھتمام على المستوى    التي  العملیات 

ستراتیجي  عند رفعھا إلى المستوى الإ   المضطربةو التغیرات  أوھذه العوامل    والقوى العاملة والمخزون والجدولة وغیرھا.

 قصیرة الأمد في السوق.   للتغیرات ستفقد الإدارة المرونة والقدرة على الاستجابة 

تستخدم قدرات    التياه الكلي وقوة الدفع الأساسیة لصانع القرار،  رؤیة لوظیفة العملیات تحدد الاتج  ھيتیجیة العملیات  راستوإ

  .وظیفة العملیات لتطویر وتدعیم المیزة التنافسیة المرغوبة لوحدة الأعمال وتكاملھا مع جھود الوظائف الأخرى

ملیات من جھة وبین بقیة  بین الع  الروابط ماحیث تسعى لبناء    للمنظمةیة العامة  تتوافق إستراتیجیة العملیات مع الإستراتیجو

) Wheelwright, 1979 and Hayes(  واقترحوظائف الصناعیة من جھة أخرى من خلال العملیات التخطیطیة أو الخطط.  ال

 المراحل الأربعة التالیة: ل خلا من العامةفي الإستراتیجیة  العملیات إستراتیجیة توظیف الدور الذي یمكن أن تلعبھ 

 تكون نظرتھا إلى    على السوق   الصناعیة التي تركز  ن الشركةتفقد المبادرة في السوق لأ  ألایجب    أي  ،التعادل الداخلي

العملیة الإنتاجیة بمستوى فني متدن. وتقوم بالتركیز على إدخال التحسینات على المنتج فقط وترك العمل على  المنتج أو
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ت التي لا تدخل المنافسة الفعالة في ھذه المرحلة لمدة طویلة  سینات على العملیة الإنتاجیة. وقد تبقى ھذه الشركاإدخال التح

 من الزمن. 

 الحصول على المزایا   ویتملمنافسة إن كانت جیدة أو ردیئة.  في اوھذا یعني بقاء الشركة الصناعیة    ،التعادل الخارجي

 من خلال تطویر التكنولوجیا. جريیتطویر المنافسة   لأنا ھ لیة لمدة قصیرة من حیاتإضافة الاستثمارات المابالتفاضلیة 

 التامة    ،يالداخل  الدعم المعرفة  الأخرى  ووتعني  الوظیفیة  للمساحات  الكامل  ترجمة    ودعمالفھم  یجري  وھنا  حاجاتھا 

للعملیة التصنیعیة. إذ تقوم إدارة الإنتاج  لمنظمة في التطبیقات والمنھجیات التي تعكس المعنى الكامل  ل  العامةالإستراتیجیة  

 اراتھا للتحقق من أن ھذه القرارات تكون ذات محتوى ومضمون متطابق مع الإستراتیجیة الشاملة.  بفحص قر

 یكون التصنیع شریكا    وھناوھذا یعني أن التصنیع أو الإنتاج یعتبر مصدرا من مصادر المزایا التنافسیة.    ،الخارجي  الدعم

في الإنتاج والتكنولوجیات تعلب دوراً في المساھمة في تحقیق  ، لأن التطبیقات الجدیدة  العامةبناء الإستراتیجیة  كاملا في  

الفعالیات  دعممزایاھا التنافسیة في السوق وھو ما یمثل البیئة الخارجیة للمنظمة وتقوم الوظائف الأخرى بالمشاركة في 

 الإنتاجیة.
 

 مشاكل إدارة الإنتاج 1-7
  المنظمة طریقة موثوقة لتحضیر    بإیجاد   ط، وإنما ترغب ا الیوم فقنتواجھمواجھة التحدیات التشغیلیة التي  الشركات  حاول  تلا   

عتقد أن العملیات تسیر  فقد ن  .مةالقاد   السنوات الخمسأو حتى    -الھائلة التي من المحتمل أن تواجھھا في العام المقبل    للتحدیات 

أقل ربحیة.    ھاالعملیات التي یمكن أن تجعل  الأعمال، تنشأ مشكلات   كلفي  و  .یتغیر مرة أخرى  مث،  السوق یتغیر  ولكن  بسلاسة،

المرغوب نتائجھا غیر  منھا  لكل  تشغیلیة،  تشكل مشكلات  التي  المختلفة  الفئات  العدید من  تسبب  ةوھناك  فإنھا  ذلك،  . ومع 

تیجیة، وتقف ستراالأداء التشغیلي، وتسبب مشاكل في تنفیذ الإاستنزافًا كبیرًا للطاقة والموارد التجاریة، ویمكن أن تؤثر على  

ً في طریق نمو الأعمال إذا لم یتم التعامل معھا بشكل صحیح. فھناك العدید من التحدیات التي یواجھھا مدیرو العملیات   ؛  یومیا

) من أكثر  11م النظام. نعرض ( یمكن تلخیصھا بما یلي: العولمة والاستدامة والسلوك الأخلاقي والاتصال غیر الفعال وتصمی 

 : یات المتكررة التي تواجھھا الشركات، وما یتعین علیھا القیام بھ للتغلب علیھا مشاكل إدارة العمل

عملیة تفاعل وتكامل بین الناس والشركات والحكومات من مختلف الدول وھي   ھيالعولمة ): Globalization( العولمة .1

التقدم في تكنولوجیا المعلومات، وتكنولوجیا النقل. یواجھ مدیرو العملیات منافسة  مدفوعة بتخفیض الحواجز التجاریة، و
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في الخارج    غیرھاتتنافس مع  الشارع، ومن جمیع الشركات في أنحاء العالم. فالشركات التي  في  من الشركة المقابلة  

ق مدیر العملیات أن یشارك في  ستضطر إلى تحسین الجودة مع خفض الأسعار لتظل قادرة على المنافسة. فیقع على عات 

 ء المنتج أو الخدمة تنافسیة في السوق. الوظائف الأربع للتخطیط والتنظیم والقیادة والتحكم لضمان بقا

تدامة التشغیلیة للأعمال ھي "طریقة لتقییم ما إذا كان یمكن للأعمال التجاریة الحفاظ  الاس): Sustainability( الاستدامة .2

الحالی الممارسات  یشار  على  ما  غالبًا  الاستدامة،  مفھوم  مناقشة  عند  للخطر."  المستقبلیة  الموارد  تعریض  دون  إلى ة 

و العملیات بنتائج كل ھذه الركائز بما في ذلك قتصادیة. یجب أن یھتم مدیر الابیئیة والجتماعیة والاوھي   ةالثلاث ھاركائز

ستدامة الاقتصادیة. ویجب على مدیري  مجتمعات والبیئة والاعلى سلامة ورفاھیة الالمنتج أو الخدمة المقدمة    كیفیة تأثیر

الإجراءات    العملیات الفعّالین تنفیذ أفضل الممارسات مع الاھتمام بالركائز الثلاث للاستدامة. كما أنھم بحاجة إلى بدء

 التصحیحیة والتحقق منھا عندما تتعرض أي نتیجة من الركائز الثلاث للخطر.

تھدف الأخلاق إلى "ضمان عدم الإضرار بوظیفة الإنتاج و/أو الأنشطة سواء ): Ethical behavior( السلوك الأخلاقي .3

آثار التقنیات الجدیدة، والخدمات بالنسبة للمستھلك أو المجتمع". على وجھ الخصوص، یجب على المنظمات النظر في  

التجاریة   الصفقات  على  تجریھا  التي  والاختبارات  الأوتأثرھا  المعیبة،  واعلى  والبیئة.فراد  أن   لسلامة  المعلوم،  فمن 

والعدید من الشركات المتنوعة   Tycoو    Enronالسلوك غیر الأخلاقي ساھم بشكل كبیر في زوال الشركات الناجحة مثل  

عمال تجاریة في وول ستریت. أن تكون الشركة أخلاقیة في جمیع وظائف الأعمال مثل المحاسبة، وإدارة التي تقوم بأ 

ا غیر  الموارد  والسلوك  العملیات.  مدیر  اختصاص  بوضوح ضمن  یقع  فھذا  والإنتاج،  والمبیعات،  والتسویق  لبشریة، 

خرق الأخلاقي الذي تم ملاحظتھ مؤخرًا بغض النظر عن أصلھ، یصبح وصمة عار على الشركة ككل. إن الالأخلاقي،  

 ھو مجرد مثال مؤثر. Wells Fargo شركة الأموال في

قد یكون من الصعب على أي شخص في أي منصب داخل المنظمة أن ):  Effective communication(  التواصل الفعال .4

یكون متسقًا وفعالاً عند التواصل. إن التحدي الذي یواجھ مدیر العملیات ھو القدرة على التواصل الفعال مع جمیع أصحاب 

ما في مست إلى شخص  یتحدثون  كانوا  والخارجیین. سواء  الداخلیین  أو  المصلحة  المصنع،  في غرفة و من مستویات 

الاجتماعات، ویجب أن یكونوا قادرین على توصیل رسالتھم بشكل فعال وكذلك معالجة الرسائل الموجھة إلیھم. إن إتقان 

الاتصال الشفوي والكتابي وغیر اللفظي جزء لا یتجزأ من جعل العملیات الیومیة تسیر بسلاسة. التواصل الفعال ضروري  

ق الثقة مع الإدارة. مدیر العملیات الذي یأخذ الوقت الكافي لتطویر مبادرة أصیلة،  معنویات الموظفین وتعمی  ءأیضاً لبنا
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بد أن یكون منتجًا وناجحًا.   المبذول للعمل على مھارات الاتصال الخاصة بھ لا  ً مع الجھد  ما یكون تطویر ھذه    غالبا

ً المھارات ھو الأكثر طلب   طین، وھو مطلوب للنجاح في أي شركة.سى لمدیریھم الجدد والمتومن إدارة المستوى الأعل ا

یشعر مدیرو العملیات بشكل متزاید بالضغط لدفع الموظفین إلى  ):  Anxiety about productivity(  القلق إزاء الإنتاجیة .5

ة" وأداء واجباتھ العمل بشكل أسرع وأفضل. الأسئلة الأساسیة التي تطرأ ھي: كیف یمكننا جعل الفریق "یصل إلى السرع

نجاح؟ كیف نضمن استمرار النجاح بعد انتھاء التدریب الأولي؟ كیف یمكننا إشراك الموظفین بشكل أفضل بسرعة و

على تطبیقھا بمجرد عودتھم إلى   ین قادر  واكونیحتى یتذكروا المعرفة والمھارات المكتسبة خلال الدورات التدریبیة و

برمجي جدید یسمى دعم الأداء. الغرض من دعم الأداء   ول مدیرو العملیات إلى حلمكاتبھم؟ لمعالجة ھذه الأسئلة، یتح

الفعلي حتى یتمكن الموظفون من إنجاز مھامھم بشكل أسرع، مع عدد أقل من  أتمتة في الوقت  ھو تقدیم توجیھ و/أو 

فیھا شيء   یظھرفي كل مرة  الأخطاء، أثناء العمل. میزة أخرى ھي أنھ لا یجب على الموظفین التوقف لإعادة التدریب  

 جدید أو متغیر. 

من أخطاء المفاتیح إلى مشكلات ): The need to improve the quality of the process(  الحاجة إلى تحسین جودة العملیة .6

حظت باستمرار أخطاء مماثلة من قبل عدة  والتوافق، یمكن أن تأتي أخطاء الموظفین بتكلفة عالیة للمؤسسة، خاصة إذا ل

تتمثل إحدى طرق  م التكنولوجیا. یمنع دعم  ستخدمین.  تنشأ عن خطأ الموظف في استخدام  التي  منع مشكلات الجودة 

بسھولة   للشركات  یمكن  الأنظمة،  ھذه  باستخدام  المحتملة.  المخاطر  أمان حول  شبكة  بإضافة  الموظفین  أخطاء  الأداء 

ومات في تطبیق ما، یقوم یقوم الموظف بإدخال المعلإضافة عملیات تحقق مخصصة لأنواع مشكلات العملیات. عندما  

برنامج دعم الأداء بإجراء العملیات الحسابیة ویتحقق من صحة المعلومات المدخلة. سوف ینبھ العامل إذا كانت ھناك 

 مشكلة ویقترح تصحیحات أو سیجعل العملیة آلیة.

فقط وظیفة قسم المبیعات.  القلق بشأن العملاء لیس    ):Worried about customer satisfaction(  قلق بشأن رضا العملاء .7

أكتاف العملیات. ولكن من أین تبدأ؟ تشیر الأبحاث    أیضاً علىیقع التحقیق في رضا العملاء والإبلاغ عن أي مشاكل  

فتاح  الحدیثة إلى أنھ لا یوجد لمؤشر أداء رئیسي واحد تأثیر أكبر على رضا العملاء من حل مشكلة المكالمة الأولى. م

ال تزوید  ھو  لھم  التحسین  تسمح  بطریقة  المناسب  الوقت  في  الصلة  ذات  بالمعلومات  العملاء  یواجھون  الذین  موظفین 

بالتركیز على العمیل. یوفر دعم الأداء التشغیل التلقائي لسطح المكتب والتوجیھ في الوقت الحقیقي الذي یراقب باستمرار 

الصلة بالتطبیق الحالي والنشط للمستخدم أو    لاقتراح عملیات الدعم ذات أنشطة سطح المكتب للوكیل ویمكن تصمیمھ  

 تنفیذ الإجراء تلقائیاً لإكمال المھمة المطلوبة. 
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 Publishing a design to implement a new system at the(  تطبیق نظام جدید على مستوى المؤسسةلنشر تصمیم   .8

enterprise level  :(الرئیسیة لإدار القضایا  تمن  بین  العلاقة  العملیات  والموضوع  ة  التشغیلیة،  والإدارة  النظام  صمیم 

الرئیسي ھو أنھ یجب على المنظمات تطویر أنظمة قادرة على "إنتاج سلع وخدمات عالیة الجودة بكمیات مطلوبة في 

لمدیري العملیات أطر زمنیة مقبولة". یمثل تصمیم النظام وتخطیطھ وإدارة النظام مجموعة متنوعة من التحدیات حتى  

كاءً. وبما أن مدیري العملیات یعملون في بیئات متعددة التخصصات، یجب أن یكونوا على درایة بالتحدیات التي الأكثر ذ 

تفرضھا العولمة والاستدامة والسلوك الأخلاقي والاتصال الفعال وتصمیم النظام والاستجابة لھا بشكل فعال. إن القیام  

التجاریة والتقنیة والشخصیة من عملھم حیث أنھم یدعمون بنشاط    عملیات التفوق في الجوانب بذلك یتطلب من مدیري ال

أن النظام الجدید الرائع الذي تقوم إدارة العملیات بنشره ھو أمر ضروري،  بعلى الرغم من الثقة    مھمة ورؤیة منظمتھم.

ا ما تنطوي على  في كل زاویة ولكنھا غالبً   إلا أن طرح التطبیق یمكن أن یكون تجربة تشبھ الكابوس. تكمن المطبات 

الأداء  ومؤشرات  الموعودة،  الموارد  توفیر  على  الإدارة  قدرة  وعدم  التدریب،  فترة  الإنتاجیة خلال  فقدان  مثل  أشیاء 

ل  الرئیسیة والمواعید النھائیة التي یتم تفویتھا، ورفض الموظفین الخائفین أو غیر القادرین على اعتماد تطبیقات الأعما 

مكنك فعلھ لتقلیل المخاطر وضمان نشر التطبیق الناجح وتبني الموظفین لھ؟ إن إشراك الموظفین الجدیدة. إذن ما الذي ی

وأصحاب المصلحة الرئیسیین في وقت مبكر من العملیة سیضمن اتخاذ قرارات مستنیرة في المراحل الرئیسیة. ستؤدي  

لموظفین إلى فھم أفضل والتزام وتبني أسرع من  ء الانتقال ودعم الأداء لقنوات الاتصال المفتوحة، والدعم الإضافي أثنا

 لبرنامج. ھم لجمیع الأشخاص المتوقع استخدام

یتحمل العدید من مدیري العملیات مسؤولیة  ):  Burial under a mountain of reports(  الدفن تحت جبل من التقاریر .9

ات المالیة وبیانات الأداء وإبلاغ ھذه البیانات إلى أصحاب المصلحة. إعداد تقاریر الشركات، بما في ذلك تجمیع البیان

ر  لا تحتفظ الشركة بسجلات حالیة أو دقیقة. من الضروري الاحتفاظ بسجلات شاملة للأرباح والخسائ  تنشأ التحدیات عندما

نب الآخر، تقوم بعض الشركات وكذلك أھداف ونفقات المبیعات لتقییم قابلیة الشركة للبقاء على المدى الطویل. على الجا

ی لذلك  قیاسھ ونتیجة  یسھل  كبیرة من كل شيء  كمیة  أثناء بجمع وإبلاغ  البیانات  في  الغرق  إلى  بمدیریھا  الأمر  نتھي 

  ثم یستخلصون منھاو العملیات الفعالون مؤشرات الأداء الرئیسیة لأعمالھم  . یفھم مدیرلمعرفة ما یمكن أن یحدث التعطش  

 لرئیسیة الحرجة. مؤشرات الأداء ا

الأقسام .10 بین  العالقة  مدیر ):  Pending disputes between departments(  النزاعات  مكتب  یشبھ  الأحیان  بعض  في 

ال مختلفة، یعتقدون جمیعًا أنھم یعرفون أفضل. تمثل العملیات ساحة المدرسة. لدیھ مجموعات مختلفة، مع جداول أعم
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یشعر لة المتنافسة داخل المنظمة تحدیًا كبیرًا لمدیر العملیات، الذین غالبًا ما یترك إدارة النزاعات أو الممارسات التجاری

الخا التسویق  الشركة متضاربًا مع فریق  یكون فریق تطویر  قد  المثال،  بھا حول وكأنھ مدیر مدرسة. على سبیل  ص 

ن یكون لھذه الصدامات بین الأقسام  الأھداف والقرارات المختلفة أثناء التسویق، بدوره، یتعارض مع التمویل. یمكن أ

تؤثر على الكفاءة أو الإنتاجیة. یمكن لمدیر العملیات إنھاء الممارسات المتنافسة من خلال فتأثیر ضار على العملیات  

 شركة وتشجیع التواصل المفتوح. وضع معاییر وأھداف على مستوى ال

العثور على الممیزین والاحتفاظ بھم ):  Difficulty in recruiting suitable talents(  صعوبة توظیف المواھب المناسبة .11

تحفیز الأفراد خلال الأوقات   -لیس بالأمر السھل. إذا كنت في التحدي السابق مدیر مدرسة، فأنت الآن مدرب الریاضة 

ل خاص خلال فترات الصعبة، والتدریب، والتعلیم، وإدارة التنوع والاختلافات الثقافیة. یمكن أن یكون ھذا أمرًا شاقًا بشك

داد الجیدة للتخطیط والتنفیذ من فرص التغییر أو النمو التي تحتاج الشركات للتوظیف فیھا بأعداد كبیرة. ستزید عملیة الإع

 تؤدي إلى علاقة مربحة للجمیع بین الموظف الجدید والشركة.الحصول على تجربة عمل إیجابیة  

 

 أین مدیر العمل�ات في سور�ة  1-8
التحدیات التي یواجھھا مدیر العملیات في سوریة عن تلك التي یواجھھا أي مدیر عملیات في العالم. إلا    لا تختلف  بشكل عام،

ویضاف    .یة، وأحد التحدیات الأخرى ھو الشعور بعدم الأمانأنھ یضاف علیھا تغیر السوق كثیرًا نتیجة الأزمة التي تمر بسور

كما یؤدي    .رتفاع كلف الإنتاجإذ أن أسعار السلع في سوریا مرتفعة جدا بسبب ا  لذلك أن المنتج المحلي غیر منافس سعریا،

، إلى تقویض الأعمال والشركات مدقع وتراجع القدرة الشرائیةامیل والفقر الجراء ھروب الرس غیاب الطلب في السوق،

 .السوریة

 

 

 

 

https://www.worldbank.org/en/country/syria/publication/the-toll-of-war-the-economic-and-social-consequences-of-the-conflict-in-syria
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 فصل ة ال أسئل
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال 
یعد نشاط الإنتاج أساس التنمیة الاقتصادیة والاجتماعیة والمؤشر الذي یستخدم لقیاس التقدم والرقي لأي  

 دولة 
  صح 

 خطأ   إدارة العملیات ھي نظام نشأ لحل مشاكل التمویل في بیئة التصنیع، 
من البدایة حتى النھایة بغض   متخصصة مسؤولة عن صنع المنتجَھناك مجموعة  في الإنتاج الحرفي كان  

 النظر عن نوعھ  
 خطأ  

  صح  التغیر الرئیسي الذي حصل خلال سیاق تطور الثورة الصناعیة، ھو تطویر نظم قیاس معیاریة للإنتاج، 
ء ل طریقة لأداعلى إیجاد أفض  Lillian Evelyn Mollerمع زوجتھ  Frank Gilbert انصب اھتمام  

 العمل.  
  صح 

 خطأ   وطرق تشجعیھ في دفع الأجور.   -خرائط جانت –جدولة الإنتاج   W. Harrisطور 
 خطأ   أسلوب ریاضي لتطویر منھج اقتصادي للرقابة على المخزون.   Trotter Tibetanاستخدم 
  صح  علم الاحصاء ونظریة الاحتمالات في مجال الإنتاج.    Fisherاستخدام 

  صح  باستخدام الأسالیب الاحصائیة للرقابة على جودة المنتج.  Walter Shewhart ع وض
النظریة الاحصائیة في وضع نظریة العمل، والتي یتم على اساسھا تحدید أوقات   Henry Gantt   استخدام

 ة.  العمل والتأخیر والحاجات الشخصی
 خطأ  

 خطأ   المختلفة (زیادة معدلات الإنتاجیة)   م الإنتاجیة خط التجمیع بدلاً  من الاقسا  Elton Mayoاستخدام 
في إطار حركة العلاقات الانسانیة دراسة أثر تغییر بعض الظروف المادیة   George Dantzigطرح   

 على إنتاج العمال. 
 خطأ  

 خطأ   نماذج البرمجة الخطیة في عام لاتخاذ القرارات الإنتاجیة.    H.Ford طور
  صح  عاصرة إلى الخدمات في المجتمعات الممن الإنتاج  انتقل مركز الثقل

 خطأ   من مسؤولیات إدارة العملیات الحفاظ على كمیة التالف أثناء العملیات الإنتاجیة  
 

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2
 إدارة الإنتاج والعملیات ھي مجال عمل معني بإدارة ممارسات الأعمال لتحقیق:  )1
A.  ة من الكفاءأقصى قدر 
B.  والتكالیفتحقیق التوازن بین الإیرادات 
C.  وتحقیق أعلى ربح تشغیلي ممكن 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 لأنھا: نقوم بدراسة إدارة العملیات  )2
A.  ؛ربحا داخل المنظمةمن أكبر الوظائف 
B.  ؛خسارة داخل المنظمةمن أكبر الوظائف 
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C.  ؛تكلفة داخل المنظمةمن أكبر الوظائف 
D.  ةئالسابقة خاطكل الأجوبة 
 وتقسیم العملظھرت بوادر التخصص  )3
A.  منذ بدایة الحرف الصناعیة 
B. ما قبل الثورة الصناعیة   
C.  خلال الثورة الصناعیة 
D. بعد الثورة الصناعیة 

 
 التغیر الرئیسي الذي حصل خلال سیاق تطور الثورة الصناعیة: )4
A. أصبح الإنتاج یخضع لمكاییل نشاط معروفة 
B.  اء محددةأو معاییر أدأصبح الإنتاج یخضع لمقاییس 
C.  الإنتاج یمتثل للتكلفة والعائد بشكل كامل أصبح 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 من الأسالیب التكنولوجیة الجدیدة في الإنتاج اعتمادھا على:  )5
A. نقل عملیة التوزیع خارجا 
B. الاحتفاظ بمخزون كبیر لمقابلة حاجة الألة المتطورة 
C. تنمیط أجزاء الآلة  
D. بقة صحیحة كل الأجوبة السا 

 
 : الأنظار بشكل منظم إلى الدور الاقتصادي للإنتاجل من لفت وأ )6
A. James Hargreaves 
B. Edmund Cartwright 
C. ADAM SMITH 
D. ELI WHITNEY 

 
 :أول من حاول إدخال الأسالیب العلمیة في الإدارة والإنتاج )7
A. Edmund Cartwright 
B. CHARLES BABBAGE 
C. ADAM SMITH 
D. Frederick Taylor 

 
 عناصر النشاط الإنتاجي من أجل إنتاج السلع والخدمات: بھا  لتي تجمعغة االصیتمثل  )8
A. المنتج المادي 
B.  الخدمة الذاتیة 
C.  السلعة التحویلیة 
D. النظام الإنتاجي  

 
 إلى:  سلع أو خدمات تشیر عملیة تحویل المدخلات أو الموارد إلى منتجات )9
A.  الطاقة 
B.  الآلات 
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C.  الإنتاج 
D.  كل ما سبق 

 واضحة للعیان بالنسبة للزبون في:  جد السلع غیرتكون أنشطة الإنتاج التي تو )10
A.  في المنظمات الطبیعیة 
B.   في المنظمات التلقائیة 
C. في المنظمات الصناعیة  
D. في المنظمات الخدمیة 

 
 المنظمات الخدمیة تنتج:  )11
A.  خدمات مادیة حقیقیة 
B.  سلع مادیة ملموسة 
C. منتجات خدمیة غیر ملموسة   
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
  ةظمات الخدمیلیس من المن )12
A.  شركات التأمین 
B. شركات النقل 
C. شركات الأغذیة  
D.  الجامعات 

 
 لیسمن المنظمات الصناعیة   )13
A. شركات الأحذیة 
B. شركات الألبسة 
C.  شركات السیارات 
D.  شركات التأمین 

 
 المصانع مدخلات )14
A. أساتذة وطلبة، قاعات الدرس ومخابر ومعرفة 
B. المواد الاولیة، المكائن، العمال، رأسمال 
C. ھلینوطلبة مؤرات  بحوث واستشا 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 الوظیفة التي تزود إدارة الإنتاج ببیانات وافیة عن المواعید المطلوبة للأصناف والكمیات:  )15
A.  وظیفة التمویل 
B.  وظیفة المشتریات 
C. وظیفة البحث والتطویر 
D.  وظیفة المبیعات 

 
 لیس من وظائف إدارة العملیات:  )16
A. تصمیم وتطویر السلع والخدمات 
B. المالیة المحفظة  یاراخت 
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C. اختیار موقع المنظمة 
D. الترتیب الداخلي للمنظمة 

 ینصب التركیز الرئیسي في دورة حیاة المنتج بأكملھا على:  )17
A. دراسة أثر تغییر بعض الظروف المادیة على إنتاج العمال 
B. اختیار موقع المنظمة 
C. تطویر منتج جدید  قیادة 
D. لاتخاذ القرارات الإنتاجیة 

 

 شة للمناققضایا   \) أسئلة 3
 أي أقسام   ،مدیري العملیات ھم المسؤولون عن إدارة الأقسام أو الوظائف في المنظمات التي تنتج السلع والخدمات  الأولى:  ضیةالق

 .1لمزید من التوضیح راجع الفقرة (المناطة بك؟  تتخیل نفسك مدیر للعملیات، ما ھو تصورك للمھام والمسؤولیا. والعملیاتالإنتاج 

 ) ارة العملیاتیات إدومسؤولوظائف : 4

 لوكنت مسؤولا عن ھذه المرحلة، ماھي تعد أھم مرحلة. وھي  الإطلاق: مرحلة حیاة إدارة العملیاتدورة  من مراحل الثان�ة: القضیة 

 ) منھج دورة حیاة إدارة العملیات: 1.5لمزید من التوضیح راجع الفقرة (. خططك للنجاح
 :طریقة موثوقة لتحضیر   بإیجاد  ط، وإنما ترغبا الیوم فقنة التي تواجھ یات التشغیلیمواجھة التحدالشركات  حاول  تلا    القضیة الثالثة

. كیف ترى مواجھة ھذا  السلوك الأخلاقيالمقبل، ومن ھذه التحدیات  الھائلة التي من المحتمل أن تواجھھا في العام    للتحدیات  المنظمة

 ). مشاكل إدارة الإنتاج: 1.7الفقرة ( التوضیح راجع لمزید من  التحدي في منظمات الیوم؟
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 2الوحدة 

 نظم الإنتاج ووظائف واسترات�ج�ات إدارة العمل�ات 
 كلمات مفتاحیة: 

  .ستراتیجیة العملیات إالأداء، قیاس نظام الإنتاج، نظام الإنتاج المتقطع، نظام الإنتاج المستمر، تحسین الإنتاجیة، 
 

 ملخص الفصل:

أصبح یعرف باسم نظام إنتاج تویوتا، استثمرت العدید من الشركات عبر  والذي    عالم التصنیعوتا ثورة في  منذ أن أحدثت توی 

  لتكرار نھج تویوتا ونتائجھا مع نسختھا الخاصة من نظام الإنتاج.   ةتنظیمی إجراءات  وقتاً كبیرًا ومالاً وقطاعات الصناعة  

تباع نظام الإنتاج، إزال ھناك بعض الغموض حول ما یعنیھ  لمستمر، لا یولكن على الرغم من الانتشار النسبي لنھج التحسین ا

سنتناول في ھذا في تنفیذ نظام الإنتاج.    ھایف یمكن للمنظمة معرفة نجاحوكیفیة تمییز نظام الإنتاج عن نظام الأعمال، وك

مفھوم   الإنتاجالفصل  ونستعرض    نظام  المنظمات،  في  و ودوره  من  الإنتاج/العمل�ات  النظإدارة  نظر  جمیع  كون    امجهة 

نظام  و  المتقطع  لإنتاجنظام االاختلاف بین    ، ونركز علىالمنظمات ھي نظم تحویل سواء في قطاعات التصنیع أو الخدمات 

 . المنظمات الخدمیة والصناعیةفي التشغیلیة والتكتیكیة و  وظائف إدارة العملیات الاستراتیجیةكما سنتناول  الإنتاج المستمر.

 

 تعلیمیة: ف الوالأھدا المخرجات

 ودوره في المنظمات.  نظام الإنتاجمفھوم استیعاب الطلاب ل .6

 / العملیات من وجھة نظر النظام.  استیعاب الطلاب لمفھوم إدارة الإنتاج .7

 استیعاب الطلاب أن جمیع المنظمات ھي نظم تحویل سواء في قطاعات التصنیع أو الخدمات. .8

 نظام الإنتاج المستمر. و متقطعلا الإنتاج امنظالاختلاف بین  تمكن الطلاب من فھم  .9

 المنظمات الخدمیة والصناعیة في التشغیلیة والتكتیكیة  و استیعاب وظائف إدارة العملیات الاستراتیجیة .10
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 مقدمة 
للمنتج یة الرابعة، شركات التصنیع على اعتماد دورات حیاة أقصر  أجبر التحول الرقمي، الذي یشار إلیھ باسم الثورة الصناع 

متغیب العملاء  سبب  احتیاجات  مع  التكیف  أجل  من  بمرونة  العمل  على  الإنتاج  نظام  في  المتقلبة  والتطورات  السوق  رات 

ابل لإعادة التشكیل، الذي ن خلال أنظمة الإنتاج التقلیدیة. بل تحتاج نظام تصنیع قالمتغیرة. ولا یمكن إدارة ھذه البیئات م 

تكوین الوظائف وخطوط الإنتاج المخصصة لیكون حلاً محتملاً في مثل ھذه  ى إعادة  لقدرة علیجمع بین تعدد الاستخدامات وا

ج ھو أنھا ترید أن تجعل عملیاتھا تعتمد على  الحالات. والھدف المشترك لجمیع الشركات التي تقوم برحلة في نظام الإنتا 

ھذه المصطلحات قابلة للتبادل)  (،  "یلنظام التشغ" لیس على الشخصیات. یرتبط مصطلح " نظام الإنتاج " أو  العملیات، و

ن ربط  ارتباطًا وثیقاً بمصطلحات مألوفة أخرى في ھذا المجال، مثل التحسین المستمر أو التمیز التشغیلي. وبالمثل، لا یمك

، وما إلى ذلك، على TPM، وTQMو،  Six Sigmaو Lean productionمفھوم نظام الإنتاج مباشرة بمنھجیة معینة، مثل  

 جیات یعد أساسًا لنھج نظام الإنتاج. من أن مزیجًا من ھذه المنھالرغم 

نظام الإنتاج، كوحدة خلق القیمة ھو نظام یحول المدخلات من مواد، وطاقة، ومعلومات، ووسائل نقدیة، إلى مخرجات ذات  

المنتج والعملیة والمعد قیمة في شكل منتج. ویتحقق ذل القیمة:  التآزر بین عوامل خلق  ات والتنظیم والإنسان. ك من خلال 

ات تتطلب إجراءات تنظیمیة لإدارة تنفیذھا. وتتكون أنشطة العملیات الفنیة، والتي  ینطوي إنشاء القیمة للمنتج على عدة عملی

 والنقل والتخزین والتوزیع، والفرز، والتعبئة والتغلیف.   یمكن تصنیفھا على أنھا القطع، والتجمیع، والاختبار والمناولة

العملیات المتضمنة في إنتاج ومعالجة وتوزیع البضائع    ویتم ربط جمیع  ،عملیات أو دعمھا من قبل الأفراد والمعدات فیذ الیتم تن

جزاء والناقلات) في نظام  ویغطي جمیع أشكال حركة عناصر العمل (مثل المواد والأ ،ضمن مناطق محددة بأنھ تدفق المواد 

 م الأتمتة. إنتاج إما یدویاً أو باستخدا

 

 دور إدارة الإنتاج أهم�ة و  2-1
 ,5M: Manpowerالأفراد والآلات والأسالیب والمواد والأموال (  :" "5M  ) الخمسة إم(ل  یلخص دور إدارة الإنتاج من خلا

Machinery, Methods, Materials, & Money.( " نظرًا  " إلى العنصر البشري في أنظمة التشغیل.دفراالأیشیر مصطلح

للسلع، فإن "إدارة الأفراد" ھي واحدة من أھم أدوار یع یعملون في الإنتاج المادي  لعظمى من موظفي التصنلأن الغالبیة ا
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ركة، فتبدأ باختیار  والطرق الخاصة بالش  الآلاتوتلعب إدارة الإنتاج أیضًا دورا محوریا في اختیار    .ومسؤولیات مدیر الإنتاج

الم تصنیع  في  المستخدمة  والتكنولوجیا  الأسالالمعدات  في  والتحكم  التخطیط  ثم  الخدمة،  أو  وانتج  الخاصة یب  لإجراءات 

وقدرة العمال على التكیف مع المعدات والجداول الزمنیة قضایا مھمة في  )  الطریقة(باستخدامھا. وتعد مرونة عملیة الإنتاج  

 .ارة الإنتاجھذه المرحلة من إد 

ل الورقیة). ویتم تحدید ) والمعلومات (الأعماالمواد الخامالتدفق المادیة (وتشمل مسؤولیة إدارة الإنتاج إدارة المواد وعملیات  

سلاسة حركة الموارد وتدفق البیانات إلى حد كبیر من خلال الخیارات الأساسیة في تصمیم المنتج وفي العملیة التي سیتم  

 .استخدامھا

  إن المدیر الذي یسمح ببناء  لمعظم منظمات التصنیع.  أھمیة التمویل واستخدام الأصول  بالأموالاھتمام إدارة الإنتاج    سریف

المخزونات الزائدة أو الذي یحقق إنتاجا مستقرًا وعملیة ثابتة من خلال التضحیة بخدمة العملاء الجیدة والتسلیم في الوقت 

ة مؤقتة ربما تم الحصول  التكالیف الحالیة إلى محو أي میزة تنافسیزیادة  في الاستثمار أو    المناسب، یخاطر بأن یؤدي الإفراط

 .علیھا

تستحوذ على جوھر المھام الرئیسیة لإدارة الإنتاج، فإن التحكم یشكل أھم قضیة لھا.   ""5M على الرغم من أن الخمسة أم  

یتحرك بسلاسة عند المستوى المطلوب من الإنتاج مع تحقیق    ویجب على مدیر الإنتاج تخطیط ومراقبة عملیة الإنتاج بحیث 

 تكلفة والجودة.  أھداف ال

، مراقبة وتقییم خطة الإنتاج باستمرار لمعرفة وثانیاً، ضمان تنفیذ العملیات وفقًا للخطة،  الأوللیات غرضان:  للتحكم في العم

التسل التكلفة أو الجودة أو  لتلبیة  على سبیل   یم أو المرونة أو أھداف أخرى بشكل أفضل.ما إذا كان یمكن وضع تعدیلات 

بما یكفي لتبریر الإنتاج المستمر، فقد یستلزم تعدیل مستوى الإنتاج من وقت رتفعاً  یكون الطلب على المنتج مالمثال، عندما  

 لآخر لمعالجة التقلب في الطلب أو التغیرات في الحصة السوقیة للشركة. 

الإنت إدارة  دور  تقسیم  تحق ویمكن  في  الفعالة  والعملیات  فئات  اج  ثلاث  إلى  التنظیمیة  الأھداف  القرارات یق  عریضة: 

 .والقرارات التكتیكیة، والقرارات التشغیلیة الاستراتیجیة، 

 تأخذ ھذه   إدارة العملیات الإدارة العلیا في اتخاذ القرارات على المستوى الاستراتیجي. تساعد   :القرارات الإستراتیجیة

الشركة أنظمة فعالة وعملیات على مستوى  لحالیة بالإضافة إلى الظروف الحالیة لصیاغة  ین الاعتبار القیود االقرارات بع
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تنافسیة أو   .لتحقیق میزة  المدى عملیات الاندماج والاستحواذ  القرارات الاستراتیجیة طویلة  وتشمل الأمثلة على ھذه 

 .ر على الأعمال الأساسیة للمنظمةالتغییرات التكنولوجیة الرئیسیة التي تؤثر بشكل مباش

 المالعم  إدارة تمكن  :القرارات التكتیكیة اللوائح  لیات الإدارة من جدولة  المتاحة بكفاءة وإدارة الموظفین بموجب  وارد 

للمنظمة. الاستراتیجیة  الخطة  حددتھا  التي  والقیود  التحول   القانونیة  تخطیط  الوسیطة  التكتیكیة  القرارات  أمثلة  ومن 

 .لي وجدولة تسلیم المواد الخامالتشغی

 قبة القرارات التشغیلیة في ظل القیود التي تحددھا ارة في تخطیط ومراالعملیات الإد تساعد إدارة    :القرارات التشغیلیة

زمن أمثلة القرارات التشغیلیة   ، مثلتركز ھذه القرارات بشكل ضیق على أھداف الإدارات الفردیة القرارات التكتیكیة.

  .والأھداف الیومیة الفردیةل تخطیط المھام قرارات العمل الیومیة المعتادة التي یتخذھا قادة الفرق، مثو ،مدىقصیرة ال

 

لاستفادة من موارد الشركة المطلوبة لإنتاج السلع و/أو الخدمات. ولا یقتصر دور إدارة الإنتاج لإدارة عملیات الإنتاج    تسعى

وتخطیط ولكنھ یشمل جمیع الأنشطة السابقة الأخرى مثل التحضیر    ،لمصنع فقطالیوم على أنشطة التصنیع على مستوى ا

 والتصمیم، وكذلك البحث والتطویر ویأخذ في الاعتبار التغیرات الاجتماعیة والاقتصادیة.   المنتجات 

التكنو تتبعھا مسوحات السوق وتقییم  التقنیات المستقبلیة الأنشطة الرئیسیة، والتي  التوقعات حول  لوجیا (على سبیل  تشكل 

الا العوامل  توفر  التلوث).  مكافحة  دراسات  الالمثال  لنشاط  الأسس  الاقتصادیة  للمنظمة  جتماعیة  والتطویر  تخطیط  لبحث 

التي تشمل التخطیط والتسلسل والجدولة واختیار المعدات وشراء المواد وتعبئة  ویتبع ذلك مرحلة التحضیر  ،وتصمیم المنتج

لھ. إن أنظمة الإنتاج التي تستجیب  ومن ثم تدعو إدارة الإنتاج إلى إجراءات متكاملة تغطي النطاق بأكمالموظفین وما إلى ذلك،  

والتصنیع والتي تعرف أیضًا باسم فترة بدء التشغیل للتغیرات السریعة في السوق قادرة على تقلیل المھلة بین تطویر المنتج  

 بین تصمیم المنتج والإنتاج الفعلي.

 

 Systemicالعمل�ات من وجهة نظر منظوم�ة  / لإنتاج إدارة ا 2-2

ینة. واحدة من تلك المسؤولیات ھي التأكد من أن الأعمال تعمل بكفاءة، سواء من حیث لیات مسؤولیات معتتضمن إدارة العم

ومن زاویة    ،استخدام أقل قدر من الموارد اللازمة وتلبیة متطلبات العملاء إلى أعلى مستوى ممكن من الناحیة الاقتصادیة
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 ام العملیات كمدخلات وعملیة تحویل ومخرجات.  منھج النظم لإدارة العملیات یمكن تصنیف الأنشطة في نظ

یتم التحكم بھذه الأنظمة الفرعیة مركزیًا من    قیة والموارد الأولیة.تصنف المدخلات إلى ثلاث فئات: الموارد الخارجیة والسو

الأقسام  ) الذي یتحكم بصنع القرار المركزي وتشغیل جمیع  (Project management office PMO  قبل مكتب إدارة المصنع

ى تعمل جمیعھا معًا كجزء  لتي تتخذھا الإدارات والحفاظ على الانسجام بینھا حت بالمزامنة، ویضمن عدم تناقض القرارات ا

 من النظام.

على تحویل مدخلات المواد الخام إلى سلع وخدمات الفكرة وراء نموذج الأنظمة ھي أن وظیفة العملیات یمكن أن تركز فقط  

لخارجیة. تقدم طریقة عرض الأنظمة عرضًا مبسطًا للغایة للشركة وبالتالي تساعدنا في فھم العملیات ادون مراعاة البیئة  

ھرمي وتخطیط لأساسیة في الشركة. یمكننا أن نرى ما ھي مجالات الاھتمام الرئیسیة المصاحبة وتساعدنا في فھم التسلسل الا

من خلال الوظائف المتصلة   تجابة للتغیر في البیئة حیث یتم نقلھاالمنظمة. مع ذلك، فإن عیوب ھذا النموذج تشمل بطء الاس

 لتطور استجابة لاحتیاجات العملاء.  المختلفة وعدم قدرة العملیات على ا

التي تعمل معا لتحقیق   المترابطة  العناصر  النظام إلى سلسلة من الأجزاء أو النظام عبارة عن مجموعة من  ینقسم  ھدف. 

ام ھو جزء من نظام أكبر. یھتم نظام العملیات بتحویل الموارد من المدخلات إلى مخرجات في نظالأنظمة الفرعیة، وأي  

العملیات كمدخلات وعملیة تحویل ومخرجات. تحویل الموارد ھي  شكل سلع   وخدمات. یمكن تصنیف الأنشطة في نظام 

التحول    العملیة تنفذ عملیة  أو  تعمل  إلى التي  ھذ ،  عناصر أخرى  للعناصر  العناصوتشمل  والطاقةه  والمعدات  العمالة  ، ر: 

المحولة ھي العناصر التي تعطي نظام العملیات غرضھ  الموارد  ، حیث  تختلف طبیعة ومزیج ھذه الموارد بین العملیات و

والتي تحكم نواتجھ. فقد یكون   "Constraint"ل نظام نقطة اختناق  وھدفھ. مثل الحلقة الأضعف في السلسلة، یجب أن یكون لك

بھا أم لا. عند تحدیدھا  والقیود تحد من الناتج سواء اعترفنا    ،و حتى الرفوف بمثابة القید معین من الماكینات أو الموظفین أ  نوع

وعند تجاھلھا،   ،لأساس للنمو المستمروإدارتھا بشكل صحیح، توفر القیود الطریق الأسرع إلى التحسین الكبیر وتشكل حجر ا

ات لا یمكن التنبؤ بھا. لذلك من المھم لأي  طرة إلى التغیر في جداول التسلیم ویسبب تأخیرقد یؤدي القید الخارج عن السی

 قق أقصى استفادة من قیوده ویدیرھا بشكل جید.مدیر أن یح

(مثل النقل)،   الموقع  مني یمكن تحویلھا إما مادیاً (مثل التصنیع)  ھناك ثلاثة أنواع رئیسیة من الموارد المحولة من المواد الت

طریق  ین)، أو عن  المعلومات التي یمكن تحویلھا عن طریق الملكیة (مثل المحاسب و(مثل البیع بالتجزئة)   طریق الملكیةعن  

(مثل    التخزین الموقع  طریق  عن  أو  السوق)،  أبحاث  (مثل  الحیازة  طریق  وعن  المكتبات)،  السلكیة (مثل  الاتصالات 
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أو عن طریق التخزین (مثل الفنادق)، وحسب الموقع (مثل    (مصفف الشعر)،واللاسلكیة) والعملاء یمكن تحویلھم إما جسدیًا  

كما أن  مستشفیات)، أو عن طریق الحالة النفسیة (مثل الترفیھ).  شركات الطیران )، وعن طریق الحالة الفسیولوجیة (مثل ال

 شاركین في العملیات). شخاص الم(جمیع الأ  والموظفین(مثل المباني والمعدات)    المرافقرد التحویل ھي  ھناك نوعان من موا

لات الوظیفیة الرئیسیة  تسمى النظم الفرعیة لشركة ذات صلة بتخصصات تجاریة معینة المجالات الوظیفیة للأعمال. المجا

على إیجاد وإنشاء الطلب على   وظیفة التسویقوالتمویل. تعمل    الثلاثة في الأعمال التجاریة ھي وظائف العملیات والتسویق

لعملاء وتطویر أسواق جدیدة. وتعد الحاجة إلى التسویق والعملیات للعمل دمات الشركة من خلال فھم احتیاجات اسلع وخ

من خلالھا تخطیط  مرًا مھمًا بشكل خاص لأن وظیفة التسویق ستوفر توقعات الطلب التي یمكن للعملیات  بشكل وثیق معًا أ

الوقت   في  والخدمات  السلع  تقدیم  أجل  من  كافیة  المالیةالمحدد.  سعة  الأموال   الوظیفة  على  الحصول  المسؤولة عن  ھي 

السعر. تشمل الوظائف الأخرى التي تلعب دورًا داعمًا   ومراقبتھا وتغطي قرارات مثل الاستثمار في المعدات وقرارات حجم

التي تولد والتطویر    ووظیفة البحثالتي ستلعب دورًا في التوظیف وعلاقات العمل،    البشریةالموارد  وظیفة  في المنظمة  

لومات المستندة وتحقق في إمكانات الأفكار الجدیدة وقسم تكنولوجیا المعلومات الذي یوفر ویشترك في تنظیم احتیاجات المع

ا عدد من الأنظمة الفرعیة داخل النظام تسمى "المنظمة".  إلى حواسب المنظمة. یمكن النظر إلى العلاقة بین الوظائف على أنھ

وظیفة (مثل التسویق) باستخدام نفس نموذج تحویل المدخلات / العملیة / المخرجات مثل وظیفة    مكن معالجة كلوبالتالي ی

تحول المدخلات    ر، یمكن التعامل مع كل وظیفة داخل المؤسسة على أنھا تؤدي نشاط عملیات، حیث أنھاالعملیات. بمعنى آخ

داخلي) وبالتالي فإن  في نشاط العملیات (إلى عمیل خارجي أو    وھذا یعني أن كل جزء من المؤسسة یشارك  ،إلى مخرجات 

 العملیات التي یغطیھا ھذا الكتاب ذات صلة بھم.  إدارة

یوفر السلع والخدمات للعملاء    لاستشھاد بالعملیات كوظیفة في حد ذاتھا، إلا أنھا تشیر إلى جزء من المنظمة الذيقد یتم ا

العملیاحیث  الخارجیین.   وظیفة  أجزتشارك  جمیع  في  نفسھا  التنافسي  ت  الوضع  على  كبیر  تأثیر  لھا  وبالتالي  الشركة  اء 

ي للعملیات في أنھ وظیفة واحدة ضمن تسلسل خطي من العملیات وبالتالي یتم للمؤسسة. وتتمثل النظرة التقلیدیة للنظام الفرع 

ال  "عزلھا" المادیة وتوزیع  المخزونات  استخدام كل من  ویتم  السوق.  أفعال  داخل  عن  العملیات مسؤولیة  الوظائف خارج 

ویر المسؤولیة عن تطویر أفكار لحمایة نظام العملیات من البیئة الخارجیة. على سبیل المثال، ستتحمل وظیفة البحث والتط 

و إلى  "نقلھا"  ذلك  بعد  یتم  التي  الجدیدة  المواد  المنتجات  المسؤولیة عن مصادر  الشراء  العملیات، وستتحمل وظیفة  ظیفة 

وتشمل المخازن مخزون المواد الفیزیائیة قبل وبعد وظیفة العملیات لضمان استقرار العرض والقدرة   ،راةالخدمات المشتو

 الطلب المتقلب على التوالي.  على تلبیة
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سلع وخدمات ن أن تركز فقط على تحویل مدخلات المواد الخام إلى  الفكرة وراء ھذا النموذج ھي أن وظیفة العملیات یمك 

 اة البیئة الخارجیة خارج النظام التنظیمي.  الحاجة إلى مراع دون 

العم احتیاجات  تلبیة  العملیات حاسمة في  تعتبر وظیفة  الواقع،  المثال  في  المنظمة. على سبیل  أداء  بعمق في  لاء وتشارك 

التي   ت مثل المرونةتسویق منتج / خدمة ناتجة بشكل مباشر عن المدخلات من وظائف العملیاالمعلمات التي یمكن بموجبھا 

واد الخام ویتحول  تؤثر على نطاق المنتج المتاح. وبالتالي، بدلاً من أن ینُظر إلیھا على أنھا مجرد "صندوق أسود" یأخذ الم

 لنسبة إلى المركز التسویقي والمیزة التنافسیة للمؤسسة.بعد ذلك إلى منتج / خدمة، یجب اعتبار وظیفة العملیات حاسمة با

ى عملیات لتحسین الأداء عبر عدد من السمات (مثل الجودة والتسلیم والتكلفة) وتعني أن التحسینات التنافسیة  جة إلالحا فتنبع

بتحسین الجودة، ثم تحسین العوامل   امًا طویل الأمد وبالتالي نظرة استراتیجیة للعملیات. ویتطلب ھذا النھج التزامًاستتطلب التز

 كلفة. ا إلى خفض التالتنافسیة الأخرى التي تؤدي معً 

 

 تصم�م نظام الإنتاج 2-3
أن عملیات التصنیع أو الإنتاج الخاصة بھا  تدرك المنظمات التي ترغب في أن تكون قادرة على المنافسة في السوق العالمیة 

مص  من  تبدأ  أكبر  قیمة  سلسلة  من  جزء  العملاءھي  برضا  وتنتھي  الخام  المواد  وادر  ھذ ،  كل  من    ابین   الالعممجموعة 

بحیث یسھل فھم    ،والعملیات والوظائف. الشرط الأساسي لتحسین فھم إدارة أنظمة الإنتاج ھو تصنیف مناسب لھذه الأنظمة

وقت الاستجابة والتكرار وتنظیم  أنظمة الإنتاج الحقیقیة بشكل أفضل، مثل تدفق المواد بمنظور وتصنیف جدید فیما یتعلق ب

یحدد "ما ھو" ولیس "كیف یتم تنفیذه" على المعرفة العمیقة بالمحتوى، مع الحاجة    ذيیعتمد تصمیم نظام الإنتاج ال  .العمل

ولن یكون نظام الإنتاج    ،إلى برنامج منھجي لتنفیذ واستدامة أفضل الممارسات في مجال الانضباط التشغیلي، واغتنام الفرص 

ینتج فقط  وس  المطبقة عبر الشركة بأكملھا  یدةلجالمستمرة واأو مصادفة لممارسات التحسین    نظام الأعمال نتیجة عرضیة  أو

عن طریق التصمیم. وبعبارة أخرى، یجب أن یكون إنشاء أو تطویر نظام الإنتاج نتیجة موضوعیة لمبادرة استراتیجیة رفیعة 

 ھي:  اذجاج من خلال عدة نمتطورت أنظمة الإنتعلى العموم، المستوى.  
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 Intermittent productionنظام الإنتاج المتقطع  .2.3.1

لأن عملیة إنتاج الوحدة لیست مستمرة من بدایة دخولھا إلى خط الإنتاج ولحد الانتھاء من تشغیلھا،  نظام الإنتاج المتقطع  یسمى  

تجة من قسم لآخر وقد تضطر الوحدات المشغلة للانتظار  بل إن عملیة الإنتاج تكون متقطعة بسبب نقل وتحریك الوحدات المن

مرن بما یكفي للتعامل    الإنتاجكون فیھا  ی التي یجب أن    ةع ھي الحالالمتقط   والإنتاجل أن یصلھا الدور للتشغیل.  ربما لأیام قب

ص المھمة للمدخلات  حیث تفرض الطبیعة الأساسیة للنشاط تغییرًا في الخصائ،  مع مجموعة متنوعة من المنتجات والأحجام

المنتج). التغییر في تصمیم  الذ   (مثل  الترتیب  الإن  العملیة  نمط من الإنتاج ھو الترتیب عي یلاءم ھذا   Processلى أساس 

Layout    ویسمى أحیانًا الورشةJob Shop    الترتیب الوظیفي العاملین یحیث    Functional Layoutأو  المكائن أو  تم تجمیع 

ناسب، لذلك  ردي للعملیات مجد نمط تسلسل فمھنة واحدة في قسم واحد. في مثل ھذه الحالات، لا یوالمتخصصین بوظیفة أو  

 قع النسبي للعملیة حلاً وسطًا أفضل لجمیع المدخلات التي یتم دراستھا معًا. یجب أن یكون المو

ا، كذلك من الأمثلة الواضحة  ولعل أوضح مثال على ھذا النمط ھو جمیع ورش التجارة والحدادة وتصلیح السیارات وغیرھ

وجزئیًا لطلب المستھلكین، فھناك مشاكل  نظرًا لأن الإنتاج جزئیًا للمخزون  و غیرھا.المستشفیات والمطابع ومصانع الخیاطة و 

نیع  تعد مشكلة تخطیط ومراقبة الإنتاج أكثر تعقیداً نسبیًا مقارنةً بالتص  یجب مواجھتھا في الجدولة والتنبؤ والتحكم والتنسیق.

الموجودة،    ة الجدولة في ضوء الوظائفة. یتم تنفیذ وظیفالتغییر في الدفع  مع تصنیع  في الالمستمر. تتغیر وظیفة التوجیھ  

ومرحلة إكمالھا، والالتزام بالإنجاز وما إلى ذلك. على عكس التصنیع المستمر، من الصعب نسبیًا الحفاظ على التوازن في 

الانتظار، و إن فرص  الإنتاج.  اخط  أو  الخاملة  السعة  إلى  إما  یؤدي  مما  أكثر،  والاختناقات  الطاقة الاندفاع،  على  لضغط 

 ) نموذج نظام الإنتاج المتقطع. 2.1الشكل (یبینّ الإنتاجیة الحالیة. 

 نموذج نظام الإنتاج المتقطع :)2.1الشكل (

 

أن تكون مراكز الإنتاج موجودة بطریقة یمكنھا    یة:یمكن أن یكون النظام المتقطع فعالاً في الحالات التي تستوفي الشروط التال

مرافق النقل بین مراكز الإنتاج مرنة بما یكفي لاستیعاب مجموعة  ن تكون  وأ  موعة واسعة من المدخلات.من التعامل مع مج

 یجب أن تزود بمرفق التخزین الضروري. ، و متنوعة من الطرق لمدخلات مختلفة
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 : نوعین  إلىالإنتاج المتقطع نظام  یمتقس یمكن نظام الإنتاج المتقطع: أنواع 

 الإنتاج الوظیفي  )Functional production (:    ینطوي إنتاج العمل أو الوحدة على تصنیع وحدة كاملة واحدة باستخدام

مر خاص". كل وظیفة أو منتج یختلف عن الآخر ولا  لأمجموعة من المشغلین والعملیة حسب طلب العمیل "الإنتاج  

، یصبح الإنتاج متقطعًاوبالتالي  ،  ج نفسھلا یطالب العملاء بالمنت ، و عادة ما یكون المنتج مكلفًا وغیر قیاسيو   ،یوجد تكرار

الطاقة الكھربائیة وبناء    ات عتبر بناء السفن ومحطیكل منتج ھو فئة بحد ذاتھ ویشكل وظیفة منفصلة لعملیة الإنتاج.  و

 خصائص الإنتاج الوظیفي: وأھم   السدود وما إلى ذلك أمثلة شائعة لإنتاج الوظائف.

 ي. المنتج مصنوع حسب الطلب أو غیر قیاس 

 غیر بشكل عام. حجم المخرجات ص 

 .یتم استخدام معدات مناولة مواد المسار المتغیر 

  ،وما إلى ذلك.  ...یتم استخدام مجموعة واسعة من الآلات ذات الأغراض العامة مثل المطاحن، والحفر، والضغط 

خطأ في عملیة واحدة لا  والمنتج.    إنھ مرن ویمكن أن یتكیف بسھولة مع التغییرات في تصمیم   :وظیفي اج الالإنتمزایا  وأھم  

ینتج عنھ توقف كامل للعملیة. إلى جانب ذلك، فھي فعالة من حیث التكلفة والوقت لأن العملیات مجموعة في طبیعة متشابھة.  

 ت. أیضًا تقلیل فترة الانتظار بین العملیاومن مزایاه  ،ةلییبة من الخالآلات قر لأنھناك انخفاض في معالجة المواد كما أن 

نظام الإنتاج الأكثر تعقیداً، على سبیل المثال في بناء سفینة، یجب تصنیع وتجمیع آلاف   أنھ   :الإنتاج الوظیفيمساوئ  ومن  

تكون المواد الأولیة  ي اختناقات.  الأجزاء الفردیة. مطلوب جدول زمني معقد للأنشطة لضمان التدفق السلس للعمل دون أ 

أعباء العمل غیر متوازنة، وسرعة العمل بطیئة وتكالیف    ، وتكونلتدفق غیر المنتظم للعملوالمخزون قید العمل عالیة بسبب ا

 الوحدة مرتفعة. 

 إنتاج الدفعة  )Batch production(:  ،رات من "تصنیع منتج على دفعات صغیرة أو كبیرة أو كمیات على فت  یعرف بأنھ

یشیر إلى إنتاج البضائع، "، و أكملھا قبل إجراء أي عملیة لاحقةخلال سلسلة من العملیات، ویتم تنفیذ كل عملیة على الدفعة ب

مسبقًا. حیث یتم إنتاج منتجات متطابقة على دفعات على أساس طلب العملاء أو الطلب المطلوبة منھا  التي تعُرف الكمیة  

ا دلاً من صنع منتج واحد كمباستثناء كمیة الإنتاج. بالإنتاج الوظ�في  لطریقة بشكل عام  ذه اھ ھتشب  المتوقع على المنتجات.

أن مجموعة واحدة من  ھنا  نتذكر  أن  یجب  واحد.  المنتجات في وقت  إنتاج مجموعة من  یتم  الوظیفي،  الإنتاج  في حالة 

 .الدفعةاج ظام إنت) نموذج ن 2.2یبینّ الشكل ( المنتجات قد لا تشبھ المجموعة التالیة.
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 الدفعة): نموذج نظام الإنتاج 2.2الشكل (

 

 تتمیز طریقة إنتاج الدفعة بالمزایا التالیة:  ج الدفعة:إنتا مزایا

  .العمل ذو طبیعة متكررة 

  .ھناك تخطیط وظیفي لعملیات التصنیع المختلفة 

  التالیة وھكذا.لیة العمیتم تنفیذ عملیة واحدة على المجموعة بأكملھا ثم یتم تمریرھا إلى 

  .یتم ترتیب نفس النوع من الآلات في مكان واحد 

 حاجة لإنتاج مجموعة كبیرة ومتنوعة من السلع.ال عند لتجارة موسمیة أو لتیاره اخ یتم 

المشكلة الرئیسیة في إنتاج  و  ،مخزون العمل قید التقدم مرتفع ویتطلب مساحة تخزین كبیرةأن    :إنتاج الدفعةمساوئ  وأھم  

ھالدف ھذه  عة  وأخرى.  بین عملیة  الضائع  الوقت  لجمیع مؤسسات    النظامي  المستشفى  مناسب  مثل  تقدیم  الخدمة  یتم  حیث 

 الأمراض، بنك الدم، التصویر الشعاعي، إلخ). فحوص  العرض حسب طلب العمیل واتباع تسلسل مختلف (مخبر

 

 Continuous Productionالمستمر نظام الإنتاج  . 2.3.2 

من حیث التوجیھ    توحید   یتم  حیث   لتدفقوا  الإنتاج  لتوجیھ  المنشآت   توحید   فیھا  یتم  التي  تلك  ھي  مرالمست  نتاجالإ   حالات   إن

  من  كبیرة  كمیات  إنتاج إلى المستمر الإنتاج یشیر بالتالي، .العملیات  تسلسل من قیاسیة مجموعة اعتماد  یمكن لذلك، والتدفق.

 . والتسلسلات  العملیات  من قیاسیة ةمجموع مع المنتجات  أصناف من جداً قلیل عدد  الأقل على  أو واحد  منتج

نمط یخص المنتجات التي تنتج بحجوم كبیرة جداً وتنوع  كوعة قیاسیة من العملیات وتسلسل العملیة  اعتماد مجم لذلك یمكن  

 Massنتاج الواسع أو الكبیر قلیل جداً، فمثلاً جمیع الأجھزة الكھربائیة والسیارات تنتج بھذا الأسلوب، ویطلق علیھ أیضًا الإ
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production،   دة، أو قد تكون بشكل  حسابھا ولھا أبعاد محد   فصلة عن بعضھا ویمكن عدھا أووقد تكون الوحدات المنتجة من

ولا یمكن حساب كمیاتھا إلا بوحدات الوزن أو الحجم مثل السكر والورق والبتروكیماویات وغیرھا من المنتجات    Flowتدفق  

أو خط التجمیع    Product Layoutتج  رتیب الذي یلاءم ھذا النمط من المنتجات یسمى الترتیب على أساس المنلتا  .المشابھة

Assembly Lineسمى ھكذا لأن المكائن والمھام الخاصة بإنتاج الوحدة الواحدة یتم ترتیبھا تتابعیا وطبقا لتسلسل عملیات  ، وی

 .المستمرالإنتاج ) نموذج نظام 2.3یبینّ الشكل (  تشغیل المنتج.

 المستمر   ): نموذج نظام الإنتاج 2.3الشكل (

 

 ، لا تستغرق سوى دقیقة واحدة أو أقل أو أكثر قلیلاً قد  وأن المھمة الواحدة    ،مھارة العاملینضعف  الإنتاج المستمر ب نمط    یتمیز

التنوع قلیل  المنتجات  المكائن متخصصة جداً وأن حجم الإنتاج ضخم جداً وعدد  أن    ومصانع   الصلب   مصانع   تعتبر  .كما 

 . المستمر الإنتاج نظام على  الأمثلة من وغیرھا السكر ومصانع  النفط ومصانع ات الكیماوی  ومصانع السیارات 
 

 خصائص النظام المستمر: وأھم 

 .حجم الإنتاج كبیر بشكل عام (الإنتاج الضخم) ویتم إنتاج السلع تحسبًا للطلب 

 نتجات متطابقة. ت یتم توحیدھما، أي یتم إنتاج مإن تصمیم المنتج وتسلسل العملیا 

 ات الأغراض الخاصة لإجراء عملیات موحدة.وتوماتیكیة ذ دام الآلات الأیتم استخ 

  الطرف النھائي في  المنتج  العملیة ویتم استلام  المواد في أحد طرفي  تغذیة  یتم  الماكینة بحیث  تتم موازنة قدرات 

 الآخر.

 سل المحدد مسبقًا للعملیات.اد المسار الثابت بسبب التسلیتم استخدام معدات مناولة مو 

 مصمم وفقاً لخط منفصل لكل منتج. یط المنتج الینُظر في تخط 

 أھمھا:  من  المستمر الإنتاج لنظام الفارقة المیزات بعض  ھناكو

 مستمر تدفق أو حركة تشكل التي العملیات  من سلسلة خلال من المعالجة تتم . 

 انقطاع أو انتظار دون أخرى إلى مرحلة من المادة تمر بحیث   مترابطةال العملیات  من سلسلة خلال من العمل یتدفق . 
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 تخزین كمساحة نفسھا المختلفة العملیات  تربط التي الناقلات  وتعمل تسلسلاً  العملیات  تشكل.  

 ومتدرجة،  تمرةمس  المواد   لجةمعا  لأن   نظرًا .الأدنى  الحد ب  یكون  الجاري  العمل  جرد   أن  ھي  المستمر  للنظام  الرئیسیة  المیزة 

  اكتمال   انتظار  دون  السابقة  العملیة  اكتمال  بعد   مباشرة  الیةالت  المرحلة   إلى  عمل  كل  تمریر  یتمو  ،انتظار  فترة  توجد   فلا

 الكامل  الاستخدام  إجراء  ویمكن  الأدنى  الحد   إلى  المواد   مناولة  تكالیف   تقلیل  یتم  لذلك،  نتیجة  .الدفعة  إجمالي  على  العمل

 .متةللأت

 العمل. تكرار لخلا من المھارة تطور مرحلة كل لأن موحدة الناتج جودة على الحفاظ 

 تلقائیًا.  مرحلة أي في تأخیر أي اكتشاف 

 الناقلات   النقل،  سیور  خلال  من  الغالب   في  المواد   مع  التعامل  یتم   الإنتاج.  لخط  المحدد   النمط  بسبب   المواد   مناولة  تقلیل 

 إلخ. العلویة، لرافعات ا الأنابیب، خطوط الدوارة،

 والمخرجات.  والتكلفة واد الم في التحكم تبسیط 

 تخصصھم. بسبب  المھرة شبھ العمال بالعمل  یقوم أن كنمی 

المستمر  النظام  تكون    :مساوئ  بأكملھا  العملیة  فإن  وإذا كان ھناك خطأ في عملیة واحدة،  للغایة،  المستمر صارم  النظام 

الخطأ   ةالإزبح من الضروري تجنب تراكم العمل أو أي انسداد على الخط. ما لم یتم  مضطربة. بسبب التدفق المستمر، یص 

قة. علاوة على ذلك، من الضروري الحفاظ على المعدات  على الفور، فإنھ سیجبر على إیقاف المراحل السابقة والمراحل اللاح

 ثمارات في الآلات عالیة إلى حد ما. الاحتیاطیة لمواجھة أي أعطال تؤدي إلى توقف الإنتاج. وبالتالي فإن الاست 

 .التجمیع إنتاج  نظام، والعملیة إنتاج نظامو، الضخم الإنتاج نظام :إلى المستمر الإنتاج نظام ویتوزع

 الضخم  الإنتاج )production Mass(  : شیر الإنتاج الضخم إلى تصن�ع الأجزاء أو المكونات المع�ار�ة على نطاق�

وا و  ،واسع المواد  توحید  وال�عد  والمنتجات  الضخملآلات  للإنتاج  الأساس�ة  السمة  �ما عمل�ات  دم  .  الأج یتم  زاء ج 

  عالیة   والأتمتة  المكننة  درجة  ،عام   بشكل .  المصنعة تحت الإنتاج الضخم في خط التجم�ع لصنع منتجات مختلفة

  دون   الإنتاج  یتم  حیث   ت الصناعا  من  العدید   في  الضخم  الإنتاج  نظام  استخدام  یتمو  .مستمرة  الضخم  الإنتاج  عملیةو

 الإنتاج  لصناعات   لة قلی  أمثلة  ھي   والحاویات   والدراجات   رات والسیا  والكھرباء  الإلكترونیات   صناعات  .انقطاع

 تكون  أن  إلى  المنتجات   جودة  تمیل  .كبیر  الإنتاج  حجم  أن  حیث   الحجم   وفورات   الضخم  الإنتاج  نظام  یوفر .الضخم

 أقل   دورًا  الفردیة  الخبرة  تلعب   صحیح،  بشكل  ومجھزة  مصممة  عملیة  في .والمیكنة  التوحید   بسبب   وعالیة  موحدة
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) نموذج 2.4یبینّ الشكل (  .المصنع  ةإدار  وسیاسة  الجودة  مراقبة  أنظمة  على  الدقیق  الجودة  مستوى  یعتمد   .وزًابر

 . الإنتاج الضخمنظام 

 الإنتاج الضخم): نموذج نظام 2.4الشكل (

 
 العملیة  إنتاج  )cesspro Production(:  موحد   لتسلس   خلال  من  الإنتاج  یستمر  التدفق،  إنتاج  من   النوع   ھذا  ظل في 

  المواد  تعتبر  حیث   .المواد   لبعض   المستمرة  المعالجة  في  للغایة  المتطورة   الأوتوماتیكیة  الآلات   استخدام  یتمو  ،للعملیات 

  إنتاج   نظام  تستخدم  التي  المصانع  فعرتُ و   ة.العملی  إنتاج  صناعات   على  أخرى  أمثلة  ذلك  إلى  وما  سمنت والإ  الكیمیائیة

  تحلیلي   إنتاج   إلى  العملیة  إنتاج  تصنیف  یمكن  الإنتاج،  عملیة  طبیعة  أساس  على  ."المعالجة  "مصانع  باسم  ةالعملی

 الخام   النفط   تحلیل  یتم  المثال،  سبیل  على  .مختلفة  منتجات   إلى  الخام  المواد   تقسیم  یتم  التحلیلیة،  الإنتاج  عملیة  في :وتركیبي 

 الفحم،   قطران   الأمونیوم،  سائل  كوك،ال  فحم  لىع  للحصول  الفحم  معالجة  یتم  وبالمثل،  إلخ.  بنزین،  ،مازوت   ،كیروسین  إلى

  سبیل  على. منتج  لتصنیع  أكثر  أو  مادتین  )خلط(  تركیب   على  الاصطناعیة  الإنتاج  عملیة  تشتمل  أخرى،  ناحیة  من  .إلخ

 إلخ  ،Linoleic حمض  ،Stearic حمض   ،Plasmatic  حمض   ،sticMyri حمض  ،Lauric  حمض   من  مزیج  خلط   یتم  المثال،

 .نالصابو  لتصنیع

 التجمیع  خط )line Assembly:(المتحدة   ھو الولایات  في  السیارات  صناعة  في  تطویره  تم  الذي  الإنتاج  من  نوع 

المماثلة على نطاق  ، وھو  الأمریكیة المنتجات  إنتاج مجموعة محدودة من  واسع أو على  مفید بشكل خاص عندما یتم 
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التجمیع بشكل كبیر على تصمیم المنتج وموقع    صمیم خطیعتمد ت  ر.دفعات كبیرة إلى حد ما على أساس منتظم أو مستم

 . الإنتاج

 :ات التالیةمن أجل تطویر آلات خط التجمیع یتم وضعھا مع مراعاة الاعتبارو

 العمال  أو المشغلین راحةو العمل تدفق معدل 

 للمواد  والطلب  العرض و  التصنیع عملیات  اتجاه. 

 إلخ والأكسجین، المضغوط ءوالھوا والكھرباء الماء مثل الخدمة مرافق توفر. 

  تنظیم  یتم  لذلك،  ة.التالی  الألة  إلى  مباشرة  وتمررھا  مباشرة  ةالسابق  الألة  من  المواد  آلة  كل  تتلقى  أن  یجب   التجمیع،  خط  فيو

  المجاني  الوصول  مشغل   لكل  تتیح  بطریقة  والمعدات   الآلات   ترتیب   بجیف .العملیات   تسلسل  خلال  من  تلقائیًا  الآلات   موقع

  وتجمع   المواد   توفر  التي  ذلك   إلى  وما  الشوكیة،  النقل  لعربات   الحرة  للحركة  مساحة  توفیر  یجب كما    .آلة  كل  إلى  نوالآم 

  إلى   وما  المتحركة،  عربات بال  الاصطدام  لخطر  معرضین  العمال  یكون  لاأ   ویجب   الممر  إغلاق  ینبغي   لاو  .النھائیة  المنتجات 

  في   الأیام  ھذه  التجمیع  خط  عملیة  ستخدمت   .الأرضیة  للمساحة  اقتصادي  استخدام  ھناك  یكون  أن  یجب   لوقت ا  نفس  في  ذلك.

 .والإلكترونیة  الكھربائیة  المنتجات   من  وغیرھا   والفیدیو  الكمبیوتر  وأجھزة   والتلفزیونات   الرادیو  وأجھزة  السیارات   تجمیع

 .خط التجمیع إنتاج) نموذج نظام 2.5یبیّن الشكل (

 التجمیع  إنتاج خط): نموذج نظام 2.5الشكل (
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 والمستمر  المتقطع الإنتاج نظام  بین الفرق  التالي  ),2 1( الجدول و�بین

 والمستمر المتقطع الإنتاج نظام  بین الفرق ):,2 1( الجدول

 المتقطع  الإنتاج نظام المستمر  الإنتاج نظام
 مستمر  بشكل المنتج نفس إنتاج یتم لا تمرمس بشكل المنتج نفس  إنتاج یتم

 محدودة لفترة المنتجة السلع للتخزین  ةالمنتج السلع
 مرنة الإنتاج عملیة مرنة   لیست الإنتاج عملیة

 محدودة  لفترة المستخدمة المعدات للمعدات المنتظم الاستخدام
 صغیر  إنتاج حجمب المنتجات من واسعة جموعةم صنیعت یمكن كبیر حجم ب ،المنتج من فقط معین  نوع  إنتاج یتم

 ومملة  معقدة  والتحكم التخطیط عملیات وسھلة بسیطة   حكموالت التخطیط عملیات
 الكثیرة  والعملیات التفصیلیة التعلیمات من مزید إلى حاجةال للعملیات  كافیة التعلیمات من واحدة مجموعة
 منخفضة الرأسمالیة ستثماراتالا تكون قد مرتفع  المال رأس في الاستثمار

 مرتفعة إنتاج دفعة لكل ةالوحد تكلفة منخفضة الإنتاج وحدة تكلفة
 للوظائف أقل أمن للوظائف  الأمن من مزید
 المنتج  حسب المنظمة تقسیم الوظائف  حسب المنظمة تقسیم

 عالیة تقنیة توقدرا مھارات ذوي موظفین یتطلب أفضل  وتنسیق الإداریة القدرات من المزید یتطلب
 الإنتاج  خط" "في صعب التحكم الإنتاج  خط في سھل التحكم

 عملیة كل في مطلوب التخزین محدودة مواقع في فقط مطلوب التخزین
 سھل الموقع في التغییر صعب  الموقع في التغییر
 موحدة  غیر والعملیة المنتج والعملیة المنتج توحید

 منخفضة  دقة عالیة  دقة

  

على الإنتاج�ة؛ ق�اس    المفاه�م والعوامل التي تؤثر نتاج�ة والاستخدام المُنتج للموارد:  ن الإ تحسی  2-4
 ج�ة، مفهوم الإنتاج�ة الخضراء الإنتا

ي موضوع الإنتاجیة بالكثیر من الاھتمام خصوصا في السنوات الأخیرة، فھي أحد المفاتیح الھامة لزیادة معدلات النمو ظح

 ة الإنتاجیة تعني دراسة جودةثیر من الخبراء یرون أن دراسرة التنافسیة والمیزة النسبیة للسلع، فالكالسنویة والارتقاء بالقد 

الموارد البشریة التي تتمتع بھا دولة دون أخرى، ویدللون على ذلك بالفرق الشاسع في حجم الإنتاجیة وجودة المخرجات بین  

لسلع والخدمات عبر  تسعى المؤسسة إلى تصنیع ا. حیث  ت والمعدات دولتین تستخدمان نفس المستوى من التقنیة ونفس الآلا

لفنیة، وكذا الإمكانات المادیة والبشریة التي تمتلكھا لتنمیة طرق الإنتاج وتحسین المھارات العلمیة والخبرات اتسخیر كل  

یع الظروف والمتغیرات طوبت المردودیة، وخلق العلاقات الطیبة في محیط العمل، قصد الوصول إلى أقصى إنتاجیة ممكنة،

 بما یمكن من ذلك.
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یقصد بالإنتاج ناتج العملیة الإنتاجیة أو إجمالي عدد الوحدات المنتجة خلال :  (productivity)مفھوم الإنتاجیة    .2.4.1

ؤسسة في فترة زمنیة محددة، وعلى الرغم من أھمیة قیاس كمیة ھذه المنتجات، إلا أن ذلك لا یعبر كثیرا عن درجة كفاءة الم

جاتھا، یعرف بالإنتاجیة التي  خلات العملیة الإنتاجیة ومخرجدید یعبر عن العلاقة بین مد لذلك ظھر مفھوم  .  استخدام مواردھا

المال، الأرض، المعدات، الطاقة،   عرفت عدة مفاھیم من أھمھا: "الإنتاجیة ھي الاستخدام الكفء للموارد (العمل، رأس 

لوب لتحقیق حجم  خدم لقیاس حجم المدخلات المط"ھي مقیاس یست الإنتاجیة ). ولسلع والخدمات المعلومات...، وذلك لإنتاج ا

  . المدخلات"  ÷  المخرجات  =الإنتاجیة  رجات، وھي تركز على العلاقة بین المدخلات والمخرجات أي أن:  معین من المخ

مطلوبة باستخدام أقل موارد ممكنة، فھي تربط  وعلیھ، تشیر الإنتاجیة إلى قدرة المؤسسة على تحقیق أكبر قدر من الأھداف ال

 اف والكفاءة في حسن استخدام العناصر المتاحة بغیة تحقیقھا. لأھد بین الفعالیة للوصول إلى ا

المستخدمة   الإمكانیات كانت  سسة "على تحقیق الأھداف مھما  : یشیر ھذا المصطلح إلى قدرة المؤ) Effectivenessالفعالیة (

ذل  ،في ذلك" الفعومعنى  النظر عن الإمكانیك أن  التي استخدمت في  الیة تھدف إلى قیاس مدى تحقیق الأھداف بغض  ات 

 تحقیقھا وتحدد بالعلاقة:  

 =  الفعالیة
 الأھداف المحققة   

 الأھداف المحددة

 :    فھيبالإنتاجیة الفعالیة  ة أما علاق

 =  الإنتاجیة الفعالیة
 الأھداف المحققة   

 ةالوسائل المستعمل

و یعظم لاختیار أفضل البدائل الذي یقلل التكالیف أ  یشیر معناھا إلى الاستخدام العقلاني والرشید   ):Efficiency(الكفاءة  

 كیفیة الوصول إلى الھدف بأقل تكلفة ممكنة، ویعبر عنھا بالعلاقة التالیة: العائد إلى أقصى درجة ممكنة، كما تتمثل أیضا في 

 = الكفاءة 
 �ة المخرجات الفعل

 المدخلات المتوقعة
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أنھا "كمیة الإن الطاقة الإنتاجیة التي یمكن الحصول علیھا: تعرف على  بمواصفات محددة في ظل الاستخدام الشامل   تاج 

الطرق التنظیمیة الفعالة في مجال العمل في فترة زمنیة معینة (السنة    المتوفرة مع تطبیق أفضلوالمكثف لوسائل الإنتاج  

 . "المالیة عموما)

 

ھا المؤسسة منتجة، إنھا والكفاءة، فھي الحالة التي تكون فیالإنتاجیة نتاجا لكل من الفعالیة    : تعتبرالإنتاجیة أھمیة    .2.4.2

كل نظام الإنتاجي ویقیس نجاحھا، لھذه الأسباب وغیرھا احتلت الإنتاجیة مكانة ھامة في  المفھوم الذي یوجھ ویرشد إدارة ال

 تھا إلى الاقتصاد ككل.المؤسسات، وانتھت أھمی 

 

 مجموعات أساسیة:   عھا في ثلاث : یمكن تجمیلإنتاجیة المحددة لالعوامل  .2.4.3

   :فإن التوزیع    لذلكتؤثر بشكل مباشر على العلاقة التي تحكم مدخلات العملیة الإنتاجیة بمخرجاتھا،  محددات مباشرة

  ل للموارد یمكن أن یصل بالإنتاجیة إلى مداھا الأقصى.مثالأ

 :خلات بالمخرجات.تؤثر بشكل غیر مرئي على العلاقة التي تحكم المد  محددات غیر مباشرة 

  والقوانین التي تؤثر على الإنتاجیة بشكل مباشر أو غیر مباشر. : السیاسات محددات إستراتیجیة 

التطور    ل، فإذا كانإن تقسیم المحددات إلى ثلاث مجموعات لا یعني أنھا منفصلة عن بعضھا، بل ھي ذات تأثیر متداخ 

لبحث العلمي، أما فیما ل  قد یكون نتاجا لسیاسات وقوانین حكومیة مشجعةالتقني مثلا، یرفع من الإنتاجیة، فإن ھذا التطور  

یتعلق بالمنافسة فھي توفر حافزا ھاما ومحركا قویا لزیادة الإنتاجیة من قبل المؤسسات في محاولة منھا لكسب حصة تسویقیة  

 محافظة على الوضع القائم. جدیدة أو ال

 

 إلى عوامل إداریة، وأخرى إنسانیة وفنیة وخارجیة.  سم: تقعلى الإنتاجیة  المؤثرةالعوامل  .2.4.4

 مقارنة بالعوامل الأخرى، أما مسبباتھا فھي:  كبیر: ھي ذات تأثیر العوامل الإداریة : أولا

 ولین من  ؤ تكاملة وفعالة للمعلومات بالمؤسسة تمكن المسعدم توافر المعرفة الإداریة: یرجع ذلك إلى عدم توافر نظم م

 . الحدیثة الإدارةمتابعة أسالیب  وقلةیھا، ما یدور ف معرفة
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   :السلیم    التعرف على مشاكل المشروع وتشخیصھا من لوضع العلاجمن  المدیر    التي تمكنانخفاض المھارات الإداریة

 ة. على الإنتاجی  يسلبال وتخلیص المؤسسة من خطرھالھا 

   :لعدید من المشاكل التي اقیم العاملین،  المدراء و  یمق  بینتعارض  ال  یسبب عدم توافق القیم الإداریة مع قیم جماعة العمل

 قدرات العاملین.  لكتؤدي إلى انخفاض الفعالیة الإداریة وكذ 

  : تتركز ھي الأخرى في ثلاث مجموعات رئیسیة:  : العوامل الإنسانیةثانیا

  برة والمھارة.لخا لكن على العمل: وذلك إما لنقص المعرفة أو التعلیم والتدریب، وكذ ملیقدرات العا انخفاض 

  على إدارة المؤسسة تنویع وتنمیة العمل واستخدام الأنظمة الملائمة من الحوافز، لرفع   :الرغبة في العمل  انخفاض

 ما یمكن من زیادة الإنتاجیة. بالرغبة في العمل، 

 قیم    یتكیف مع السائدة في المؤسسة: قد تتمیز إدارة المؤسسة بخصائص لا تتضمن ما    قیم عدم توافق العاملین مع ال

 عمالھا، مما یؤثر سلبا علـى أدائھم، وبالتالي انخفاض إنتاجھم. 

 تتضمن ھذه العوامل ما یلي:  العوامل الفنیة:  :ثالثا

  ھا محلیا، أو لصعوبة صناعتھا وفرصعوبات تواجھھا المؤسسة في الحصول على المدخلات: بسبب ندرتھا أو عدم ت

 دة.بالمواصفات المحد و بالكمیات المطلوبة 

  تتمثل أساسا في تعطل الآلات أو عدم الإنتاجي)صعوبات تواجھھا المؤسسة في تطویر المدخلات (عملیة التحویل :

 .وجود الفنیین اللازمین لإعدادھا في الوقت المناسب 

   إعداد في  المؤسسة  تواجھھا  لحل   رجات المخصعوبات  فعالة  أسالیب  انتھاج  المسئولة  الإدارة  على   وتصریفھا: 

 والعاملین، خاصة ما یرتبط بأنشطة الإنتاج.  العمل مشكلات 

 یمكن تقسیمھا إلى أربعة عوامل رئیسیة ھي:  العوامل الخارجیة:  رابعا:

 ترتبط خاصة بالجوانب الحضاریة والثقافیة والفكریة. : العوامل الاجتماعیة 

 العمالة   لب، والمنافسة ومصادرمسببات الاقتصادیة: ھي تلك المؤثرات المتعلقة بالسوق والعرض والطوال  واملالع

 وغیرھا، وعدم مواجھتھا یؤثر على نتائج الإنتاجیة. 

 كلما كان تأطیر التطور التقني كبیرا، كلما احتاجت المؤسسة إلى الأبحاث المتطورة والتسھیلات :  العوامل التكنولوجیة

 لمواجھتھ. نیة التق
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 ئات الحكومیة تؤثر على المؤسسة وعلى العاملین من خلال العوامل والمسببات السیاسیة: التنظیمات السیاسیة والھی

  .القوانین واللوائح التي تصدرھا

ى أفضل مواردھا للوصول إلإذا كانت الإنتاجیة مؤشرا ھاما للمؤسسات الإنتاجیة في كیفیة استخدام  :  قیاس الإنتاجیة  .2.4.5

بواسطتھا   ھا تساعد في زیادة فعالیة العملیة الإنتاجیة، فیمكن إنھ من المفید أن تعرف كیف تقیس ھذه الإنتاجیة، كونالنتائج، ف

  قیاس الإنتاجیة ھو مقیاس للاستخدام الفعال للموارد، لذا . إن إنتاج كم أكبر وبجودة أفضل وبنفس القدر من المدخلات أو أقل

الإنتاجیة ھي مقیاس للمخرجات   ھي تحقیق الاستخدام المنتج لموارد المؤسسة، كما أن  سیة لمدیر الإنتاجفإن المھمة الأسا

(العمالة، رأس المال، المواد، الطاقة...)، حیث یمكن قیاس الإنتاجیة على مستوى عملیة تشغیل واحدة، منسوبة إلى المدخلات  

 ؤسسة بأكملھا. أو على مستوى الم قسم معین أو على مستوى إدارة أو

 تم تصنیف مقاییس الإنتاجیة إلى أربعة مجموعات كالآتي:  

مقاییس تستھدف تقییم مدى تحقیق مستوى معین من النتائج في ظل معطیات معینة، باستخدام أسالیب متعددة  )1(

تكنولوجیا  بتحسین وتطویر العملیات و منھا دراسة الحركة والوقت أو تحلیل التكلفة والعائد، ھذه المقاییس ترتبط  

 تنظیم عملیة الإنتاج. الإنتاج، وطرق  

 .الخ. .یات جدیدة في الإنتاج، وبرامج البحوث والتطویر.جدید أو إدخال تكنولوج مقاییس ترتبط بابتكار  )2(

 معدلات نمو إنتاجیة الفرد، الرضا عن العمل والحوافز. كمقاییس ترتبط بإنتاجیة الأفراد،  )3(

 ة. تبط بالأداء الكلي للمؤسسمقاییس تر  )4(

 

 ي والآخر الجزئي.: یتم قیاس الإنتاجیة على المستوى الكلطرق قیاس الإنتاجیة .2.4.6

: ویقصد بھ قیاس الإنتاجیة الكلیة أو الإجمالیة للمؤسسة، وتقدر قیمة الموارد التي ساھمت بشكل القیاس الكلي  .2.4.6.1

 ة:  مباشر في إنتاج المخرجات، ویعطى المقیاس الكلي للإنتاجیة بالعلاق

 = الإنتاجیة
 قیمة النواتج (أو المخرجات) 

 ) واردقیمة المدخلات (أو الم

 :  ھي المدخلات إلى أربع مجموعات یم س تق حیث یمكن

 )، ھي المرتبطة بالموارد البشریة المستخدمة في إنتاج مخرجات الفترة المعنیة.Laborمدخلات عنصر العمل ( -



 

64 
 

لك المستخدمة في شكل أصول ثابتة أو متداولة في تحقیق مخرجات ت  بالأموال  )، وترتبطCapital(  مدخلات رأس المال   -

 الفترة.

 )، التي تم استخدامھا خلال الفترة.Materials(مدخلات عنصر المواد  -

)، التي ساعدت في عملیة الإنتاج، مثل النقل وبعض التكالیف غیر المباشرة، وبذلك Serviceمدخلات عنصر الخدمات(  -

 :  بالمعادلة التالیة ة القیاس  تعطى علاق

 الإنتاجیة الكلیة =
 ـــــاتالمخـرجإجمالـــي 

 العمل + رأس المال + المواد + الخدمات 

تأخذ   ح أھمیة الاعتماد على الإنتاجیة بدلاً من الإنتاج في الحكم على كفاءة المنظمة في استغلال مواردھا المتاحةی وضولت 

   المثال التالي:

قیمة الإنتاج وقیمة الموارد المستخدمة لدینا البیانات التالیة، من إحدى الشركات الصناعیة، والخاصة ب  توافرت بفرض    -  1مثال 

 : 2020و  2019في الإنتاج خلال عامي 

 2020 2019 البیان 

 1700 1000 كمیة الإنتاج  
 2500 700 قیمة الموارد

  جة؟ مع شرح النتی 2020و  2019تحدید الإنتاجیة في عام  المطلوب

 الحل:

وذلك    تحسنت،ة الإنتاج فقط خلال العامین أن كفاءة المنظمة قد  توضح النظرة الأولى والتي من خلالھا یتم الاعتماد على قیم

ولكن بدراسة العلاقة النسبیة   2020وحدة نقدیة في عام    2020إلى    2019وحدة نقدیة في عام    1000لأن الإنتاج قد زاد من  

لفة  نصل إلى نتیجة مختبحساب الإنتاجیة    یمة الإنتاج) والمدخلات (الموارد المستخدمة) أي أنھبین كل من المخرجات (ق

 تماماً ویمكن حساب إنتاجیة المنظمة خلال عامین كما یلي: 

 ل. س  1.4=   700  \1000=  2019الإنتاجیة عام 

 ل.س  0.68= 2500\ 1700=  2020الإنتاجیة عام 
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أن إنتاجیة   وھذا بدوره یعني 2020نقدیة في عام وحدة  0.68وارد المستخدمة قد حققت وھذا یعني أن كل وحدة نقدیة من الم

وذلك على الرغم من زیادة الإنتاج   2020وحدة نقدیة فقط عام    0.68إلى    2019وحدة نقدیة عام    1.4نظمة قد انخفضت من  الم

مة في استخدام مواردھا اض كفاءة المنظویعني ذلك انخف 2019% عن عام 170وحدة نقدیة سوریة أي بنسبة   700بمقدار 

 .المتاحة

 : 2مثال 

رأس المال  (  1000التجھیزات =  و  ،100000الإیرادات الكلیة =  إخوان إذا علمنا أن:  -لشركة یوسفة الكلیة  ما ھي الإنتاجی 

الأصول   من  ووھي  الأصول  5000المواد=و،  3000العمالة=  الثابتة)،  من  وھي  المال  (رأس  ت  دماالخالمتداولة)،  ، 

 .  ل.س1000المساعدة= 

 الحل:

 .                                  مالي المخرجات    إج               الإنتاجیة الكلیة= 

 +المواد+ الخدماتوالمتداولة) رأس المال (الأصول الثابتة العمل+           

 . ل.س 10=                    100000              الإنتاجیة الكلیة= 

               1000 +3000 +5000 +1000 
 

 یلي: لق إضافة للمواد المستخدمة، كما جبھ عنصري العمل ورأس المال في خھناك مدخل آخر للقیاس یتفاعل بموو

 =  إنتاجیة تفاعل العناصـر
 المشتراة والخدماتالمواد  –إجمالي المخرجات 

 العمل + رأس المال

 مقدار الإضافة  لفترة من إجمالي المخرجات للتعبیر عنلمواد والخدمات المستخدمة خلال افي ھذه الحالة تستبعد مستلزمات او

 العناصر (المدخلات الأخرى). التي حققتھا باقي  (المخرجات الصافیة
 

في الإنتاجیة الكلیة للمؤسسة،   التغیر  فیفسر: یعنى بقیاس إنتاجیة كل عنصر من عناصر المدخلات،  القیاس الجزئي  .2.4.6.2

ل،  لق بإنتاجیة العمل، أو إنتاجیة رأس المابشكل أدق، وتحدید سبب الانخفاض، كأن یتعلمعرفة إمكانیة تشخیص المشاكل  
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رغم اختلاف المقاییس حسب نوع النشاط، إلا أن ھناك بعض المؤشرات التي یمكن  . ویفید في وضع خطة للعلاج والتحسینف

 عنصر.   استخدامھا لكل

ھ لا بد من معرفة العوامل إن الارتفاع في إنتاجیة العمل یمثل ھدفا أساسیا في أي اقتصاد ولتحقیق  : إنتاجیة عنصر العمل  -

ھذه الإنتاجیة مفھومان، الأول ویعبر عنھ  وللكفیلة للنھوض بإنتاجیة العمل،  التي تؤثر على الإنتاجیة واستخلاص الوسائل ا

   تعطى بالعلاقة:بالإنتاجیة المتوسطة، و

 =  العملعنصر إنتاجیة 
 الإنتاج الكلي

 عدد وحدات العمل 

ة للعمل، أي ما ینتجھ العامل الواحد، وإما بعدد ساعات العمل،  دھا تعكس الإنتاجیة المتوسطوتقاس إما بعدد العمال، وعن

ي تعكس لنا  مفھومھا الثاني فیعرف بالإنتاجیة الحدیة وھفتصبح الإنتاجیة المتوسطة تعبیرا عن إنتاجیة الساعة الواحدة، أما  

 : للمعادلة وفقا ویتم حسابھاحدة واحدة، تغیر عنصر العمل بو لیة عند التغیر الحاصل في الإنتاجیة الك

)k, qLF(q∆  
= 

LTP∆ 
MLP = 

Lq∆  LQ∆ 

    كما یلي:                                إنتاجیة عنصر العمل ویعبر عن بعض مقاییس 

 إجمالي عدد العاملین في المؤسسة،   ÷ت إنتاجیة العامل = إجمالي المخرجا

 إجمالي عدد عمال الإنتاج  ÷المخرجات = إجمالي  إنتاجیة عامل الإنتاج

 إجمالي عدد ساعات العمل  ÷إنتاجیة ساعة العمل = قیمة الإنتاج  

 إجمالي أیام عمل المؤسسة خلال الفترة  ÷إنتاجیة یوم عمل الفرد = إجمالي المخرجات 

 إجمالي الأجور  ÷ور= قیمة الإنتاج  الأجمن  ل.سإنتاجیة 
 

ل.س، إجمالي أجور العمال   1500000=  2017بلغ مجموع الإیرادات عام  لمواد البناء  إخوان    ي عل-في شركة عمر:  3مثال 

 ، وإنتاجیة اللیرة السوریة لأجور العمال. إنتاجیة العاملعامل والمطلوب: حساب   1000ل.س، عدد العمال = 186000

  الحل:
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 =العامل جیة إنتا

 ق�مة إجمالي المخرجات ق�مه (الإیرادات) 

 المنشأةاملین في إجمالي عدد الع

 =إنتاجیة العامل 
1500000 

 لكل عامل/ل.س 1500= 
1000 

 =إنتاج�ة اللیرة السور�ة لأجور العمال 
 ق�مة إجمالي المخرجات 

 إجمالي الأجور خلال الفترة 

 =العمال إنتاج�ة اللیرة السور�ة لأجور 
1500000   

 ل. س / لكل ل.س واحدة  8, 065= 
186000    

الإجمالیة لكل  تعبر عن إنتاجیة الأصول الرأسمالیة والأصول المتداولة، فیكون لدینا المقاییس: ة عنصر رأس المالاجیإنت -

عنھا في صورة طاقة    لتعبیر ویتم ا  عناصر رأس المال، بالإضافة إلى المقاییس الجزئیة لكل أصل من الأصول على حده.

أو تكلفة الأموال المستثمرة في الأصل (بالنسبة    سبة للأصول الرأسمالیة)الن(ب  تشغیل (بالنسبة للآلات)، أو قیمة استھلاك

نوع النشاط إلا أن ھناك مؤشرات عدة لقیاس الإنتاجیة، تحسب    للمخزون) خلال الفترة، ورغم اختلاف تلك المؤشرات حسب 

 كالتالي: 

 عدد أیام تشغیل الآلات  ÷تاج یوم تشغیل الآلات= إجمالي المخرجات نإ

 عدد ساعات التشغیل ÷ساعة التشغیل = إجمالي المخرجات جیة إنتا

 عدد ساعات التشغیل المتاحة  ÷كفاءة تشغیل الآلات = عدد ساعات التشغیل الفعلیة 

 في العملیة الإنتاجیة.  ت موھكذا، یمكن إتباع نفس الخطوات لكل المدخلات الأخرى التي ساھ
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   :4مثال 

 300وكان عدد أیام تشغیل الآلات    –ل.س  4500000=    2019مجموع الإیرادات عام  في معمل القنیطرة لصناعة الخل بلغ  

 یوم، والمطلوب: 

 إنتاجیة یوم تشغیل الآلات.  حساب  -1 

ات التشغیل المتاحة للآلات = بینما ساع  200000الفعلیة =  حساب الكفاءة في تشغیل الآلات إذا كانت ساعات التشغیل    -2

300000 . 

 الحل:

 إجمالي قیمة المخرجات                          ت=        تشغیل الآلا إنتاجیة یوم
 عدد أیام تشغیل الآلات                         
 

 ل.س. 15000=       4500000إنتاجیة یوم تشغیل الآلات = 
                                       300 

 التشغیل الفعلیة اعات عدد سكفاءة تشغیل الآلات (نسبة الانتفاع) =     
 عدد ساعات التشغیل المتاحة                          

 % 66,67=    100×       200000كفاءة تشغیل الآلات (نسبة الانتفاع) =    
                        300000 
 

استعمالا، مما یؤكد  أصبحت ظاھرة الإحلال بین عنصري العمل ورأس المال أكثر : وعنصر العمل  جیة رأس المالإنتا -

ا المقاییس  أحد  على  الاعتماد  للتكنولوجیا  خطورة  الإحلال  كان  فلو  للمؤسسة،  الإنتاجیة  مستوى  على  الحكم  في  لجزئیة 

إنتاجیة  المتطورة مكان الأفراد، فسوف یؤدي إلى تحقق زیادة كبیر الفرد أو عنصر العمل، سة في  إنتاجیة  واء في شكل 

بسبب  كأجر  الدینار  والإ  إنتاجیة  ثباتھا،  أو  المخرجات  زیادة  مع  العمالة  حجم  عناصر    قد حلال  انخفاض  مختلف  یمس 

 المدخلات. 
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 تحسین الإنتاجیة  طرق .2.4.7

تتغیر مكوناتھا من مدخلات   المحددة للإنتاجیة بحیث  العوامل  التأثیر على  بینھا،  محاولة  فیما  العلاقات  ومخرجات، وكذا 

ت المحیط الداخلي للمؤسسة، ودراسة الظروف البیئیة  ا، ویتوقف ذلك على تحلیل معطیاھناك عدة طرق تساعد على تحسینھ و

 على تلك الطرق أو المداخل، التي تكون كالآتي: التي یمكن أن تحول دون إمكانیة الاعتماد 

: بمعنى التخلص من بعض عناصر المدخلات غیر المستغلة التي سوف  ثبات المخرجات مع تقلیل المدخلات )1(

 ر على كمیة المخرجات المحققة.لن تؤث

المدخلات )2( المخرجات مع ثبات  التي  زیادة  ترشید : أي استخدام كافة الأسالیب الإداریة والرقابیة  تعمل على 

 الاستخدام الأمثل للموارد بتقلیل التكالیف إلى أدنى حد ممكن.

مقابل    بشرط أن یكون ھناك  : یعتمد ھذا المدخل على التوسع في الإنفاق،ات وزیادة المدخلاتالمخرجزیادة   )3(

 أكبر للإنفاق، أي تكون نسبة زیادة المخرجات أعلى منھا بالنسبة للمدخلات.

بشرط أن یكون تخفیض المدخلات بنسبة أكبر ویكون ذلك بتقلیص    تخفیض المدخلات:تخفیض المخرجات و )4(

التي    التركیز على تلكاط، كأن تنصرف المؤسسة عن بعض الأنشطة التي لیس لھا میزة تنافسیة، وحجم النش

 تحقق مستوى إنتاجیة أفضل.

بأقل  خلالھ تحقیق مخرجات أكبر: یعتبر من أفضل المداخل، فیتم من زیادة المخرجات مع تخفیض المدخلات )5(

 عنصر العمل. إحلال الآلات والتكنولوجیا محل ھامدخلات ممكنة، ومثال

وبتركیز شدید على تكلفة عنصر .  ل أساسي على ھیكل التكالیفرغم تعدد مداخل تحسین الإنتاجیة إلا أن ذلك یتوقف وبشك

لتكلفة قیمة مرتفعة، مما یستدعي تحسین طریقة الأداء والاھتمام العمالة، فھناك الكثیر من المؤسسات مازالت تحتل فیھا ھذه ا

 بإنتاجیة عنصر العمل.

 

 القضا�ا القادمة لنظم الإنتاج  2-5
القیمة من خلال فھم تدفق   ین على الخوض في الجوانب الأعمقیجب أن یكون مدیرو الأعمال قادر التي تخلق  للعملیات 

المدخ بین  المتبادلة  والعلاقات  الخارجیة  النشاط  البیئیة  العوامل  تؤثر  الإنتاج) وكیف  الإنتاجیة (عوامل  المتغیرات  أو  لات 



 

70 
 

 من حیث الصلة بین القیمة والعملیات.  ھافھمینبغي فلداخلیة على مدى فعالیة وكفاءة دمجھا لإنتاج السلع والخدمات. وا

یتمثل التحدي الأول لإدارة العملیات بالنسبة لأصحاب الأعمال والمدیرین في الفھم الكامل لموضوع إدارة العملیات ودورھا  

عملیات في ات وممارسات الأعمال لإرضاء العملاء وأداء الأعمال. حیث تعد إدارة الووظیفتھا في إنشاء وإضافة قیمة لعملی

راسة الإداریة التي تمیل أكثر نحو الجانب الكمي لنظریة الإدارة والتركیز في الغالب على أفضل الأحوال مجالاً تكاملیًا للد 

متزاید،   بشكل  كمیًا  وموجھ  للغایة  تقني  موضوع  وھو  الكفاءة.  إدارة ممارسات  تطبیق  مع  تقدمًا  أكثر  یصبح  أنھ  خاصة 

والوقت، والحركة بالنظریات والنماذج،المشاریع،  والتنبؤ  السعة  العجاف، ونماذج صنع    ، وتخطیط  النظم    لقراراونظریة 

وكمیة    برامج تطبیقات الكمبیوتر التي تتطلب مھارات تقنیةوالصیغ والتقنیات الریاضیة،  استخدام  وتقنیات الجدولة ب  يالتحلیل

 الآتي:  فيات دارة الإنتاج والعملییة لإبرز القضایا المستقبل تتمثل أعالیة.  

 ودة في وقت قصیر صداع دائم للشر�ات س�شكل تنوع المنتجات عال�ة الج 

إن تقلیل الوقت اللازم لدورة التصنیع سیسھم في زیادة سرعة إنتاج البضائع. عندما تقدم شركة معینة منتجات بجودة وسعر   

الصناعة. إذا كان ھناك  في  ركات الأخرى  شابھین، سیكون ھناك توزیع وشراء سریعان. ونتیجة لذلك، ستتفوق على الشمت

 في العرض، فسیكون ھناك توزیع سلس للسلع. عندما یتعلق الأمر بالتصدیر، ستواصل بلدان أخرى شراء منتجات وفرة  

 ن الخیارات للمستھلكین. وجود مجموعة متنوعة یعني أن ھناك الكثیر ممع . الشركة

  تاج الأعمال. ستكون المسؤول�ة البیئ�ة مصدر قلق �بیر في إن 

یجب أن یكون مدیرو الإنتاج في الوقت الحاضر أكثر اھتمامًا بحمایة البیئة. على وجھ التحدید، التخلص من النفایات ومكافحة 

الاھتمامات    فيالتركیز على الحد من النفایات وإعادة التدویر  التلوث. ھذا یعزز المسؤولیة الاجتماعیة بین المستھلكین. كما یتم  

بالمثل، فإن تطبیق    عملیةابتكار طرق مفیدة حول كیفیة الوصول إلى  بمحطات الطاقة  یتم استخدام    البیئیة. للبیئة.  صدیقة 

 مفاھیم الھندسة المیكانیكیة المحسنة یفسح المجال لجودة الإنتاج. 

 ارا. بیق استرات�ج�ات أكثر ابتكستكون هناك حاجة �بیرة لتط 

مدخلات المواد من    على الموارد المتاحةتعمل  خاصة بھا والتي  ستراتیجیات المجموعة من الا  على الأعمال    شركات تركز  

الاستراتیجیة، یتم إیلاء الاھتمام بالتخطیط والتصامیم للمنتج النھائي،  ھذه  والمرافق والمعلومات والعملاء المعنیین. ضمن  

 م منتجات وخدمات جیدة إلى السوق.تقدی یتم  ل
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  المنافسة في السوق.  أجل ال�قاء فيستكون البراعة مهارة مطلو�ة من 

التكیف على الفور مع أي تغییرات قد تحدث. على وجھ التحدید، یجب أن تكون الشركة المصنعة  الشركة على  یتعلق ھذا بقدرة  

 الأمر بالطلب.قادرة على تلبیة معاییر المستھلكین عندما یتعلق 

 

 .مراعاة إدارة الجودة في السنوات التال�ة 

یجب أن یسعى القادة  ، و یجب اكتشاف طرق غیر محدودة لتحسین الجودة بمرور الوقت ف ،إرضاء العملاءئي ھو الھدف النھا

 دائمًا إلى الابتكارات والتحسین. 

 .ستؤدي مشار�ة الموظف إلى است�عاب الأفكار الجدیدة 

قة للاتجاھات القادمة في المسب  الموظفین. مع المعرفة  منیجب أن یكون ھناك مشاركة نشطة  عالة للمشروع،  من أجل إدارة ف

 إدارة العملیات، لن یبقى النجاح مجرد حلم طالما أن صاحب العمل یتكیف مع التحدیث.

 

 نظم الإنتاج وتكنولوج�ا المعلومات  2-6
الم المعلومات  تكنولوجیا  مجال  یترك  ما  تك غالبًا  تطویر  عن  یتساءلون  المدیرین  باستمرار  الذي تغیر  المعلومات  نولوجیا 

على الإنتاج بشكل أفضل في مؤسستھم. تساعد أنظمة إدارة المخزون وتحدید الترددات الرادیویة على تقلیل التكالیف   یساعد س

التواصل بین الموظفین والإدارة   تساعد أنظمة تخطیط موارد المؤسسة والحوسبة السحابیة فيووإدارة الأصول بشكل أفضل.  

 فیما یلي شرح موجز لكل منھا.  خزین.ت التوتقلیل احتیاجا  لتبسیط عملیات الإنتاج

  تحدید تردد الرادیو 

یتكون نظام التعرف على الترددات اللاسلكیة من العلامات والقارئ والبنیة التحتیة للكمبیوتر والبرمجیات التي تتیح للمؤسسة  

الجار العمل  السرقة،  جرد  الحد من  الإنتاج عن طریق  تكالیف  تقلیل  یساعد على    نادرة الاستخدام لع  السع  وضوتحدید  ي. 

، بدأت المزید من الشركات في استخدامھا ارھاسعأانخفاض  ووالحفاظ على سجلات أفضل للعمل الجاري. مع نمو التكنولوجیا  
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 لأغراض أخرى.  

للسماح للمسافرین بالدفع دون    RFID  Radio-Frequency Identification  تقنیةبالرسوم  خدمات دفع  مرافق  بعض التستخدم  

تتطلب عملیات جرد نھایة الشھر ونھایة العام  و ا الحاجة إلى العدید من مشغلي الرسوم.  حاجة إلى التوقف، مما یلغي أیضً ال

جیا للسماح للعملاء بالدفع بسرعة  عدداً أقل من الموظفین وأكثر دقة. بدأت شركات بطاقات الائتمان في استخدام التكنولو

 ة صغیرة. بطاقب

  سسة نظام تخط�ط موارد المؤ 

على دمج جمیع الأقسام داخل المنظمة، بالإضافة إلى مناطق مختلفة   ERP Enterprise Resource Planningتعمل أنظمة  

ام الوحدات التي تنشئ جداول  أن یساعد في التحكم في التكالیف باستخد   ERPداخل نفس القسم. في التصنیع، یمكن لنظام  

تكنولوجیا المعلومات اتصالات برمجیات  سوف تسھل  العمل ومراقبة الجودة.  لب المواد الخام، ومراقبة تدفق  طو  العمال،

وضوابط أفضل بین المساھمین في عملیة التصنیع. داخل المصانع، سیتم تسھیل الاتصالات من آلة إلى أخرى عن طریق  

القیاس  ومعلومات  البروتوكولات  والتشخیص،  التحكم،  واجھات  أو  الموا  خدمات و  الإصلاح؛ یة  المعالجة  و  الخام؛د  تغذیة 

المنتج النھائي، وھكذا. سیتم دمج المعلومات بشكل متزاید في الأجزاء والمنتجات وقراءتھا بواسطة  التخلص من  و  الجاریة؛

اد والعمل الجاري. ستتیح ھذه العوامل وغیرھا والمرونة  معدات مناولة المواد ومعالجتھا، مما یؤدي إلى أتمتة تدفق المو

 للتنافس والازدھار للمنتج.  العملیة اللازمة

  المخزون برامج إدارة 

حیث  یمكن أن یساعد برنامج إدارة المخزون، في إنشاء أوامر المبیعات وأوامر الشراء وتلقي المدفوعات ومراقبة المخزون.  

موجھ    باستخدامیسمح جھاز التتبع،  والمخزون،    تقدیرأ  علومات من احتمالیة السرقة أو خطیقلل ھذا النوع من تكنولوجیا الم

ستمتد    لبرامج.قاعدة البیانات لونقل ھذه المعلومات إلى    استلامھلمتلقي بمسح المخزون عند  رادار صغیر محمول، للشخص ا

لعمل  إمكانیة التلاعب باسوف تتواجد  و النانو؛مستوى  من المستوى الضخم إلى    الجدیدةأجھزة مناولة المواد في بیئة الإنتاج  

 . المبتكرةواد المستخدمة ھي المواد التركیبیة تزاید، ستكون المیة والتجمعات. على نحو معلى الأجزاء المجھر
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 سحاب�ة الحوس�ة ال 

كالیف لأنھا  ات. إنھا توفر التعلى تخزین البیان  تھازیادة قدربالمنظمة    إدارة  الحوسبة السحابیة ھي تقنیة جدیدة نسبیًا تساعد 

لبرامج، دون إعادة بناء ظیف أنواع مختلفة من الموارد من أنواع مختلفة من اتسمح لمتخصصي تكنولوجیا المعلومات بتو

إلى   الحاجة  یقلل من  التكالیف لأنھ  الإنتاج وتوفیر  یساعد على تبسیط  أنھ  بالكامل. كما  للشركة  التحتیة  شراء خوادم  البنیة 

لة لتكنولوجیا المعلومات  الإمكانات الكامسیتطلب استغلال    ى أو زیادة سرعة أنظمة الكمبیوتر.من أجل الحفاظ عل  إضافیة

 لتحسین التصنیع معالجة العدید من الأمور غیر التكنولوجیة، بالإضافة إلى المجالات التقنیة.  

، فإن المخاطر  بالمقابللاقتصادات المحلیة والدولیة.  ا   یةبعاف   فھي تتعلق،  ھائلة  لتحسین أداء التصنیعالقادمة  الفوائد المحتملة  إن  

 عمیقة الجذور. ال ھالتكنولوجیا من مشاكلھا لحل استخدامتء بأعداد كبیرة من الشركات التي لم إن مشھد الأعمال ملي كبیرة.

 

 وظائف إدارة العمل�ات الاسترات�ج�ة  2-7
التشغإ الكفاءة  بمنظور  لیس  الأساسي  المنظور  بمنظور  ن  أیضا  وإنما  فحسب  بإیجاد    استراتیجيیلیة  قویا  ارتباطا  یرتبط 

 التالیة: للأسباب ستمرار المیزة التنافسیة وذلك وا

 نع وعدد  إن وظیفة العملیات تمثل الاستثمار الرأسمالي الأكبر في الأرض والبناء (الموقع) والتنظیم الداخلي وحجم المص

رة تجعل ة في عوامل أخرى كالمخزون وقوة العمل والمواد بكمیات كبیارد المستثمركما أن المو  الثابتة)لات (السعة  الآ

 لنجاح والتفوق.لمن العملیات مركز الثقل والقوة الدافعة 

 للابتكارات ونتائج البحث   إن العملیات تعد الأكثر ارتباطا بالتطور التكنولوجي. وذلك لأنھا ھي المیدان الأكثر تطبیقا

ت لابد من أن تمر من خلال  نولوجیا بوصفھا العامل الأكثر تأثیرا في تطور السلع والخدمافإن التك  وبالتالي  ،والتطور

 العملیات.

  یة  إن العملیات تمثل المصدر الأكثر حیویة وتنوعا في إیجاد واستمرار المیزة التنافسیة إذا ما تمت إداراتھا إدارة إستراتیج

 تشغیلیة لا تفقد أغراضھا الإستراتیجیة.الدارة الإو ، ستراتیجیة عادةلا تتقید بالحدود الضیقة التي تفرضھا الإ
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 وظائف إدارة العمل�ات التكت�ك�ة  2-8
العملیات أنھ فترة زمنیة تمتد حوالي سنة واحدة أو أقل. یستخدم مدراء إدارة  التكتیكي بشكل عام على   یتم تعریف المدى 

لكي تكون المنظمة ناجحة لمدة عام أو أقل.    یقوموا بھأن    وضیح ما یجب التكتیكي لت على المستوى  ائف إدارة العملیات  وظ

أنشطة إدارة بب الأفق الزمني وطبیعة الأسئلة المطروحة، یجب أن تتم تغطیة الشكوك المحتملة التي تحدث أثناء تنفیذ  س بو

(العملیات   تقترب من سیطرة الإدارة  المعتدل وقد  الیقین  بمن خلال عدم  الالتنبؤ  اأسعار  المقبل،  شحن في  استھلاك  ولعام 

عما یمكن    واأن یتساءل   على المستوى التكتیكي، یجب على مدراء إدارة العملیات ف.  ئفاظالو، وما إلى ذلك) من تلك  ...الطاقة،  

ً وثانی  الطلب؛، زیادة الإنتاج بحیث یلبي  أولاً .  الأھداف الموضوعةالقیام بھ لتحقیق   محلیین؛ تعیین فریق من البائعین الیجب  ،  ا

سماح بمراقبة أداء الشركة على المستوى التكتیكي الذي  للتم تحدید المؤشرات  یوبناءً على ھذه الإجراءات،    وما إلى ذلك.

 فرصة كبیرة لتحقیق الأھداف الكبرى للمنظمة.ك  لتوافق مع الاستراتیجیةلحقق الأھداف 

جھة نحو تطویر  ، الموبتنفیذ القرارات الاستراتیجیةلعنایة على المستوى التكتیكي امدراء إدارة العملیات  ومن أبرز وظائف  

جدولة  یضاف لھا    ال.وموالأ  والعمالالموارد مثل المواد    ذ واستحواوھیكلة سیر العمل وإنشاء قنوات التوزیع    خطط التقسیم

، على سبیل المثال  ىفي المستشف فالقوى العاملة، ووضع إجراءات ضمان الجودة، والتعاقد مع البائعین، وإدارة المخزون.  

 مورد اختیار  و  ،یفمرًا بالغ الأھمیة لتوفیر رعایة جیدة ومراقبة التكال تعد جدولة القوى العاملة لتتناسب مع قبول المرضى أ

یتم التأكد من أن الأدویة واللوازم المناسبة في متناول الید من  كما  من الموظفین والمرضى.  خدمات الطعام مھم لخدمة كل  

 سلسلة التورید.  الموردین فيعن كثب مع  خلال العمل

 

 �ة المنظمات الخدم�ة والصناع 2-9
لتي تعمل فیھا. تشمل عناصر  یلاحظ الفرق الكبیر بین أنواع الصناعات المختلفة عندما نقوم بتحلیل بیئة التصنیع أو الخدمة ا

حدة الأعمال، والاستراتیجیات الوظیفیة الأخرى  بیئة التصنیع القوى البیئیة الخارجیة، واستراتیجیة الشركة، واستراتیجیة و

ارة  المنتج، وتصمیم المنتج / العملیة، وتكنولوجیا المنتج / العملیة وإد مویل، وما إلى ذلك)، واختیار  (التسویق، والھندسة، والت

والحرفي، وإنتاج    تشمل وظائف التصنیع عمل المیكانیكي، فالتصنیع، كما یوحي الاسم، ینطوي على صنع الأشیاء  الكفاءات.

على سبیل المثال لا الحصر؛    غذیة والوظائف الإلكترونیة والھندسة،واد الكیمیائیة والأدویة، وتجھیز الأ المختبرات في الم 
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 في التصنیع الصناعي خطوط التجمیع بمھام متخصصة لإنتاج عناصر بأعلى سرعة ممكنة. الضخم غالبًا ما یدمج الإنتاج 

ف ذلك،  النقیض من  لھا وظائف  وعلى  الخدمات  اإن  نطاقا. فھي تشمل عمالاً متنوعین مثل موظفي  لرعایة الصحیة أوسع 

المطاعم ومصفف والم  يوالمعلمین وموظفي  الموسیقیین  الفنانین مثل  تتضمن الشعر وحتى  مثلین. بشكل أساسي، یمكن أن 

. وتعد المؤسسة  الأفراد ال) أو العمل مع  وظائف صناعة الخدمات العمل مع الأشیاء (مثل إصلاح الأجھزة، على سبیل المث

للقدرات   تبیع لھ الخدمة بیستفید الزبون من خدماتھا  فائل خاصة  سوبالخدمیة ھیكلا منظما  مختلف الأشكال والأنواع فھي 

 : ) التالي 2 ,2بین المنشآت الصناعیة والخدمیة كما في الجدول ( یمكن توضیح الفرق  .مباشرة

 

 شآت الصناعیة والمنشآت الخدمیةین المن ب الفرق: )2 ,2الجدول (

 الصناعیة  تالمنشآ الخدمات آتمنش المقارنةوجھ 

 مكاتب المحاسبة  - للمنشآتأمثلة 
 مكاتب المحاماة  -

 السیارات مصانع  -
 مصانع الاسمنت  -

و أللمنتجات    ةمثلأ
 الخدمات

 الخ، سیارات ،اسمنت، حدید الخ  ،استشارات ،صحھ ،تعلیم، خدمات نقل

  أساسيبشكل  مواد خام وأشیاء اخرى  مواد خام أساسيبشكل  تدخلاالم

الخدمات تعتمد بشكل   تشغیل عملیات ال اداء   أساسي عملیات 
 على العنصر البشرى 

 مختلفة ةعملیات صناعی

ملموسة - المخرجات غیر  النقل   خدمات  خدمات  مثل 
 ...الخ والصحةوالتعلیم 

 ...الخ الإلكترونیة جھزةوالأمثل الحدید والاسمنت  منتجات مادیة

 خام. مخزون مواد - لا یوجد مخزون - المخزون 
 .زون إنتاج تحت التشغیلخم -
 .تاممخزون إنتاج   -

 المباعة  البضاعةتكلفھ  الخدمة   داء/ تقدیمأتكلفھ  الخدمة تكلفھ المنتج/

الإنتاج   و أتكالیف 
 التصنیع

 ة تكالیف صناعیھ غیر مباشر -ر جوأ -مواد خام خرىأ + تكالیف  العمالةتشمل تكالیف 

 ) 2008الھلباوي والنشار،  (المصدر: 
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بین    أھممن   إنتاجھا الصناعیة المنشآت الاختلافات  یتم استھلاكھا عند  الخدمات  الخدمیة ھي أن معظم  ومعظم   ،والمنشآت 

  تعتبر منشآت الخدمات كثیفة استخدام العمالة.، كما الخدمات لا یمكن تخزینھا
 

 ات�ج�ة التنظ�م�ة الاستر  ص�اغة  2-10
المن التوجیھ  تقدیم  الإستراتیجیة ھي عملیة  للشركة. وتسصیاغة  الأھداف طویلة اسب  تحدید  إلى  الإستراتیجیة  عى صیاغة 

بمجرد معرفة نقاط    المدى التي تساعد الشركة على استغلال نقاط قوتھا بشكل كامل وتغلیب الفرص الموجودة في البیئة.

نظرًا لأن الاستراتیجیات    وضع خطة طویلة المدى لتركیز الموارد والجھد.ولفرص التي یمكن استغلالھا؛  القوة، یتم تحدید ا

الأھداف  بین  الأنسب  التوافق  الاستراتیجیات،  تضمن  أن  یجب  بعنایة.  یجب صیاغتھا  والموارد،  والطاقة  الوقت  تستھلك 

استراتیجیة ھو تقدیم قیمة متمیزة للعملاء في  دف النھائي لكل  یجب أن یكون الھكما  .  الأفراد یبذلھا  والموارد والجھود التي  

 . جمیع الأوقات 

التفكیر الحدیث رأساً على عقب من خلال التأكید على أن الوظیفة  مفاھیم  الكثیر من     Hamel & Prahalad (1989)یقلب  

ف التي تجعل الشركة "تمتد" إلى أبعد  مواردھا مع فرصھا ولكن تحدید الأھدا   الحقیقیة لاستراتیجیة الشركة لیست في مطابقة

سي إن محطة  جنرال موتورز،    تویوتا مقابل شركة  ومن الأمثلة المشھورة ھي شركةمما یعتقد معظم المدیرین أنھ ممكن.   

ني مقابل آر سي إیھ. في جمیع  سي بي إس، الخطوط الجویة البریطانیة مقابل الخطوط الجویة بان آم وسومحطة  إن مقابل  

 حقین عنصرًا أساسیًا في قصة نجاحھم.الات، ربما كان الطموح والتصمیم الساھذه الح

   سترات�ج�ات التشغیل�ة في التصن�عالإ 2-11
الشركة، ستراتیجیة  إأربعة مستویات ھي     Tapera (2016)ستراتیجیات التنظیمیة. حددت  ھناك مستویات مختلفة من الإ

 ستراتیجیات التشغیل. إیفیة وستراتیجیة الوظستراتیجیة الأعمال، والإإو

 بشكل أساسي باختیار الأعمال والمنتجات والأسواق.  ستراتیجیةالإتعُنى ھذه  أ. الإستراتیجیة على مستوى الشركة: 

الأعمال: وحدة  إستراتیجیة  الإستراتیجیة  ب.  المشكلات  أمام    تشمل  التجاریة  الأعمال  الأعمال وضع  وحدة  مستوى  على 

واستیعاب   والمنافسین  الرأسي  التكامل  من خلال  المنافسة  طبیعة  على  التأثیر  الجدیدة  السیاسي قي،  الأفالتقنیات  والضغط 

 والتواصل، إلخ.  
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على المستوى الوظیفي بعملیات الأعمال وسلسلة القیمة.   تیجیةتتعلق القضایا الإسترا  ستراتیجیات المستوى الوظیفي:إ  ج.

 حث والتطویر والتمویل.  ستراتیجیات التسویق والتصنیع والبإوتشمل 

ستراتیجیات الوظیفیة  ستراتیجي والإالتوجیھ الإجزء من الأعمال لتقدیم  تھتم بكیفیة تنظیم كل    د. الإستراتیجیات التشغیلیة:

ستراتیجیة التشغیلیة على قضایا العملیات والموارد البشریة والمالیة  الأعمال. لذلك، تركز الإ  على مستوى الشركة ووحدة 

العاملین، وتشمل دفع الفواتیر،  ستراتیجیات اتخاذ قرارات في المحل تحت إشراف المشرفین وذلك. وتشمل ھذه الإ   وما إلى

في ذلك الموظفین من أجل مصلحة أفضل منظمة لتحقیق استخدام الأصول والموارد الأخرى بما  وإدارة سلسلة التورید، و

 المیزة التنافسیة.

الدماغ  رابطة. تمامًا مثلما تعتمد عضلات القلب على وظائف لشركة كنظام للأجزاء المتستراتیجیات الشركة رؤیة اإتتضمن 

النتائج المرجوة. یجب أن تدعم    ى الأقسام الأخرى للبقاء بصحة جیدة وتحقیقفي جسم الإنسان، یعتمد كل قسم في الشركة عل

یجب أن  و  شركة وتستخدم التفاعلات بین الوظائف.الإستراتیجیات الأساسیة الإضافیة التي تستخدمھا الشركة استراتیجیة ال

  جات ورغبات السوق المستھدفة. ة مناھج یحركھا العملاء لتلبیة احتیاتتضمن الإستراتیجیات التشغیلی

 

 استرات�ج�ات العمل�ات في المنظمات الخدم�ة  2-12
لمطلوبة (المستھلكین الراضین) من خلال الخدمة ھي عملیة تحول مفتوحة لتحویل المدخلات (المستھلكین) إلى المخرجات ا

تصادیة  الخدمات ھي أنشطة اق  ببساطة،والمستھلك أیضًا).    المعلومات،  العمالة،  دة،ماال  الأفراد،التطبیق المناسب للموارد (

ي مطعم توفر وجبة مع موعد ف  ،الوقت أو المكان أو الشكل أو المنفعة. توفر وجبة في مطعم للوجبات السریعة الوقت في  تنتج  

  المتاجر المختلفة، على سلع  فیھ  لأنھ یمكنھم العثور  الملایین من العملاء   Wal-Mart متفوقة دفعة نفسیة. یجذب أنیق مع خدمة  

  والبنزین،   ،وأدوات الحضانة  البصریة،والخدمات    والنظارات،  الشعر،وتصفیف    الأفلام،وتأجیر    اف،الجوالتنظیف    والبقالة،

مكان    السیارات وخدمة   مع    .واحد في  الحال  ھو  استراتیجیًا. یصف  التصنیع،كما  نھجًا  الخدمة  عملیات  من  تتطلب   كل 

Metters   و  King-Metters   و Pullman و Walton   التخطیط الاستراتیجي على أنھا تسلسل ھرمي یتكون من  عملیة

 .التموضع الاستراتیجي واستراتیجیة الخدمة والتنفیذ التكتیكي

الذین عة العملاء  ما ھي مجمو   أخرى، تحدید السوق المستھدف للشركة. وبعبارة  ع الاستراتیجي أولاً یتضمن تحدید المواق

  الأخرى،الشركة تحدید كفاءتھا الأساسیة أو ما یمیزھا عن شركات الخدمات  یجب على    ذلك،بعد    ؟تسعى الشركة إلى خدمتھم
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على الشركة اتخاذ قرارات بشأن مھمتھا وأھدافھا وغایاتھا    جب ی  النقطة، أي قیادة التكلفة أو التمایز أو التركیز. عند ھذه  

وم الخدمة ونظام تشغیل الخدمة ونظام  مفھ  :على مستوى استراتیجیة الخدمة، یجب أن تحدد شركة الخدمة  .عالیة المستوىال

شركة بتحدید أولویاتھا التنافسیة  ستراتیجي للشركة بالتنفیذ التكتیكي. تبدأ الستراتیجیة الخدمة الموقع الإإتربط  وتقدیم الخدمة.  

ل من شركات  شیاء التي تقوم بھا بشكل أفضلتنافسیة ھي خصائص الشركة أو الأبالطلبات ومؤھلاتھا. الأولویات اوالفائزین 

  ). یجب أن تكون الأولویات في تغییر الطلب   أو المرونة  السریعة  الخدمات الأخرى (مثل التكلفة المنخفضة أو الجودة أو الخدمة

أن تمتلكھا الخدمة من أجل التنافس في  للطلب وفائزًا في الطلب. مؤھل الطلب ھو خاصیة یجب    التنافسیة للشركة مؤھلاً 

فلن یفكر المستھلك في شراء خدمة الشركة. الفائز بالطلب ھو السمة التي ستجعل    ذلك،تفتقر إلى    نت الشركةالسوق. إذا كا

سوق یھا. ومن ثم فإن مفھوم الخدمة ھو مجموعة الأولویات التنافسیة التي یقدرھا الالمستھلك یشتري خدمة الشركة على منافس

 .المستھدف

ختلفة للشركة (التسویق والتمویل والعملیات) مفھوم الخدمة. إذا كانت  تصف استراتیجیة التشغیل كیف ستدعم الوظائف الم

ملیات لضمان جودة الخدمة وكیف سیعزز التسویق  تفعل العفماذا س  الجودة، الأولویة التنافسیة الحائزة على طلب الشركة ھي  

الخدمة. من الأمثلة على المتغیرات المطلوبة  خدمة مكونات النظام اللازمة لتنفیذ مفھوم  تقدیم ال  یحدد نظام  ھذه الخاصیة؟

للشركة بحیث تكون    متطلبات السعة وأنظمة إدارة الجودة وسیاسات الإدارة. یجب أن یدعم كل من ھذه الأولویات التنافسیة

ومیة  یشمل الأنشطة الی  الذي  لتنفیذ التكتیكية من قضایا اتقترب الشرك  أخیرا،  .الشركة متمیزة بشكل واضح عن منافسیھا

  المنشأة،وتخطیط    المخزون،وإدارة    المنشأة،وموقع    الطاقة،ستراتیجیة الخدمة. یتضمن ذلك إدارة  إالمطلوبة للعمل ودعم  

 .وتحسین الإنتاجیة والتوظیف، العملیات،ولة  جد و الموردین،واختیار 

بموقفھا من نموذج نضج خدمة. یقسم ستراتیجي أعلاه تأثراً شدید ھا في عملیة التخطیط الإ تتأثر القرارات التي یتم اتخاذ  اً 

McCluskey  ھذا النموذج نضج الخدمة إلى أربع مراحل: 

  ت المناسب تجابة للطلبات في الوقینصب التركیز على الاس ، الخدمة الأساسیة : 1المرحلة. 

  یز على خفض التكلفةینصب الترك -الكفاءة التشغیلیة  :2المرحلة 

  ینصب التركیز على الكفاءة -ء التمیز في دعم العملا :3المرحلة 

  ینصب التركیز على تغییر مفھوم الخدمة وزیادة فرص السوق  :4المرحلة 

 .وتنتقل إلى الثانیة الأولى،في المرحلة  أن معظم الشركات لا تزال  McCluskeyیلاحظ 
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 نظام الورد�ات نموذج  2-13
في الصناعات حیث تكون ھناك حاجة للموظفین على مدار الساعة (مثل الرعایة الصحیة نظام الوردیات  ل  ا یتم عمغالبًا م

وظائف یمكن أن تأتي مع    ،ات دیورملیون أمریكي ھم عمال    22أو الشرطة أو أقسام الإطفاء أو مشغلي الكمبیوتر). أكثر من  

یؤدي    التقلیدیة،رغم من ساعات العمل غیر  على ال  الصحیة.والقضایا    وتحدیات مثل قلة النوم  الأجور،مزایا مثل ارتفاع  

من   العمل،  وردیات لمساعدة الموظفین على النجاح في    دورًا مھمًا في توفیر الخدمات الأساسیة لمجتمعھم.الوردیات  عمال  

ترت بطالمھم  الجداول  بنوم  یب  تسمح  یلي سن  كافٍ.ریقة  الأفیما  إیجابیات وسلبیات  الأكثر شیوعً تعرف على  الثلاثة  ا  نواع 

 .الشركةفي تحدید أفضل ما یناسب  ةمساعد للالوردیات لجداول عمل 

وتتمیز بدورات   الأكثر شیوعًا،  أو المناوبات   الوردیات تعد واحدة من جداول العمل بنظام    DuPontخطة  أو    الوردیاتجدول  

یبدو جدول    أسابیع،مدار الساعة. خلال دورة أربعة  ساعة، باستخدام أربعة فرق، لضمان التغطیة على    12تناوب مدتھا  

وردیات ثلاث  ،  جازة واحد إیوم  ،  یومیة متتالیةوردیات  ثلاث  ،  ثلاثة أیام عطل،  لیلیة متتالیةوردیات  أربع    الموظف كما یلي:

 .إجازة سبعة أیام متتالیة، یومیة متتالیةوردیات أربعة ، طلة أیام عثلاثة ، لیلیة متتالیة

 یتمتع الموظفون بإجازة مدتھا أسبوع مدمجة في كل شھر من العمل.  :الإیجابیات

كافیة قبل العودة إلى ساعة في منتصف الشھر وقتاً كافیًا للموظفین للراحة ال  24قد لا یكون استراحة على مدار    السلبیات:

سیعمل الموظفون    وأخیرًا،أسبوع.    ة في إعادة التكیف مع جدول عملھم بعد إجازة لمدةقد یواجھ الموظفون أیضًا مشكلالعمل.  

 مرة في الشھر.  واحد،ساعة في أسبوع  72

تعمل أربعة فرق    المشتركة،في ھذه الخطة    "،یعُرف أیضًا باسم "عطلة نھایة أسبوع أخرى :  Pitman  لوردیات  الجدول  

نھاریة.  ة  وردیلیلیة أو    ةوردیا  لمدة أسبوعین. یتم إعطاء كل فریق إم  ةساعة یومیًا وتعملان على دور  12لمدة    نی توردی على  

للفرق في   یلي:   اللیلیة،  ةوردیالبالنسبة  ، ازة یومانإج،  لیلیةوردیات  ثلاث  ،  إجازة یومان لیلتین،  ة  وردی  یبدو الجدول كما 

 .ثلاثة أیام عطلة، لیلتین وردیة

دقاء الذین لدیھم جداول عمل  سیحصل الموظفون على عطلة نھایة الأسبوع ویضعون الخطط مع العائلة والأص :ابیاتالإیج 

 لا یعمل الموظفون أكثر من ثلاثة أیام متتالیة.  أیضا،تقلیدیة أكثر. 

 اللیلیة.   المناوبات في  خاصة بالنسبة للموظفین    -التي تستغرق اثنتي عشرة ساعة مرھقة    الوردیات یمكن أن تكون    السلبیات:
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یجب على  جدید.  ال  الروتینض المطبات بینما یتكیف العمال مع  ع بعتوق  نھا، یمكنالشركة  مھما كان جدول التحول الذي تختاره

عمل معًا لإجراء التغییرات اللازمة لمساعدتھم في الحصول على  الو   بھ،تواصل معھم بانتظام لمعرفة ما یشعرون  الإدارة ال

 یحتاجونھ. النوم الذي 

وعمل  خدمات الحمایة  ، و صحیةالرعایة  والفیات  المستش ، والجمارك والھجرة، والعمل الصناعي  شائع فيوردیات  ونموذج ال

أفضل حل لمشكلات  . وخدمات النقل بالشاحنات وشركات الطیرانوالمطاعم، و الفنادق،  ، والضیافة، ووالإسعاف  ،طةالشر

ت وردیاالفي الغالب احتمالاً عملیاً. من المحتمل أن تظل أعمال    یھ ولكن ھذا لیسسیكون القضاء علوردیات  الالعمل بنظام  

 : فیھما على نظام الوردیات وھما ساسیان حیث یمكن إجراء التحسینات ھناك مستویان أو حقیقة لنسبة كبیرة من العمال.

 فق أفضل.في المقام الأول من خلال تصمیم جداول التحول والتعلیم ومرا :المستوى التنظیمي 

 غذائي صحي وتقلیل الضغط.  مساعدة العمال على الحصول على نوم أفضل واتباع نظام :المستوى الفردي 
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 أسئلة الفصل 
 True/Falseأسئلة صح / خطأ  )1

 خطأ صح السؤال
 خطأ   أجبر التحول الرقمي شركات التصنیع على اعتماد دورات حیاة أطول للمنتج بسبب متغیرات السوق.  

تجعل عملیاتھا تعتمد على العملیات، ولیس  ام الإنتاج ھو أنھا ترید أن  الھدف المشترك للشركات من نظ
 على الشخصیات.  

  صح 

  صح  المادیة (المواد الخام) والمعلومات   -لتدفق رة الإنتاج إدارة المواد وعملیات اولیة إداتشمل مسؤ
تقلیل  قادرة على  السوق  السریعة في  للتغیرات  التي لا تستجیب  الإنتاج  أنظمة  بین تطویر    إن  المھلة 

 المنتج والتصنیع.  
 خطأ  

 خطأ     اج تحكم نواتجھ. في أنظمة الإنت "Constraint"عادة لا توجد نقطة اختناق 
  صح  من المھم لأي مدیر أن یحقق أقصى استفادة من قیوده ویدیرھا بشكل جید.  

  صح  خرى.  تحویل الموارد ھي العناصر التي تعمل أو تنفذ عملیة التحول على عناصر أ
 أ خط  الموارد المرتجعة ھي العناصر التي تعطي نظام العملیات غرضھ وھدفھ.  

  صح  ذات صلة بتخصصات تجاریة معینة المجالات الوظیفیة للأعمال.    لفرعیة لشركة تسمى النظم ا
 خطأ   عدات تعمل وظیفة التسویق على إیجاد وإنشاء الأموال ومراقبتھا وتغطي قرارات مثل الاستثمار في الم

 أ طخ  تولد وظیفة البحث والتطویر المخزونات المادیة من السلع والخدمات للعملاء الخارجیین  
  صح  یمكن التعامل مع كل وظیفة داخل المؤسسة على أنھا تؤدي نشاط عملیات  

قلھا"  تتحمل وظیفة البحث والتطویر المسؤولیة عن تطویر أفكار المنتجات الجدیدة التي یتم بعد ذلك "ن 
 إلى وظیفة العملیات  

  صح 

 خطأ   اة  ستتحمل وظیفة العملیات المسؤولیة عن مصادر المواد والخدمات المشتر
ان استقرار العرض والقدرة  تشمل المخازن مخزون المواد الفیزیائیة قبل وبعد وظیفة العملیات لضم

 على تلبیة الطلب   
  صح 

  صح  لمؤسسة  إلى المركز التسویقي والمیزة التنافسیة ل یمكن اعتبار وظیفة العملیات حاسمة بالنسبة
 خطأ   لأمد وبالتالي نظرة تشغیلیة للعملیات تتطلب التحسینات التنافسیة التزامًا قصیر ا 

 

 Multiple Choicesأسئلة خیارات متعددة  )2

 
 یرتبط مصطلح نظام الإنتاج ارتباطًا وثیقاً بمصطلحات أخرى مثل:  )1
A.  التمیز التسویقي 
B. مالي ین الالتحس 
C.  التمیز الوظیفي 
D. التحسین المستمر   
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 من أنشطة العملیات الفنیة للإنتاج:   )2
A. فأة التحفیز والمكا 
B.  التمویل والاستثمار 
C.  والتغلیفالتعبئة 
D.  كل ما سبق 

 
 إن المدیر الذي یسمح ببناء المخزونات الزائدة، یخاطر بأن: )3
A. زة تنافسیةیؤدي الإفراط في العمل أو الإحصاءات السنویة إلى حذف أي می. 
B. یؤدي الإفراط في التوظیف أو التكالیف المرتفعة إلى زیادة المیزة التنافسیة. 
C. لمرتفعة إلى محو أي میزة تنافسیةالاستثمار أو التكالیف افراط في یؤدي الإ. 
D.  كل الأجوبة صحیحة 

 
 للتحكم في العملیات غرضان:  )4
A. تأمین تطبیق الخطة، ومراقبة وتقییم خطة الشراء باستمرار 
B. ضمان تنفیذ العملیات، ومراقبة وتقییم خطة الإنتاج باستمرار 
C.  خطة التورید باستمرارضمان تنفیذ التجھیزات، وتحقیق وتقدیر 
D.  احترام مواعید التدفقات، وتنفیذ التنبؤات لخطة التسویق باستمرار 
 من أمثلة القرارات الإستراتیجیة في إدارة العملیات: )5
A.   تخطیط التحول التشغیلي 
B. مواد الخام سلیم الجدولة ت 
C.  تخطیط المھام والأھداف الیومیة الفردیة 
D.  كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 دارة العملیات:تیكیة في إقرارات التكمن أمثلة ال )6
A.   الاندماج والاستحواذ 
B.  تعقب التغییرات التكنولوجیة 
C.  جدولة تسلیم المواد الخام 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 في إدارة العملیات: من أمثلة القرارات التشغیلیة )7
A.  إدارة الخطة الاستراتیجیة للمنظمة 
B.   تخطیط التحول التشغیلي 
C. تكنولوجیة تعقب التغییرات ال 
D. تخطیط المھام والأھداف الیومیة الفردیة   

 
 واحدة من مسؤولیات إدارة العملیات ھي:  )8
A.  التأكد من أن الاستھلاك یقلل الأرباح 
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B.  التأكد من أن التخزین یزید الاستثمار 
C. من أن التوظیف یزید الكفاءة أكد الت 
D.  التأكد من أن الأعمال تعمل بكفاءة 

 
 ي شكل سلع وخدمات ھو: ارد من المدخلات إلى مخرجات فالنظام الذي یھتم بتحویل المو )9
A.  نظام الأولویات 
B.  نظام المفاھیم 
C.  نظام العملیات 
D.  كل ما سبق 

 
 یمكن تصنیف الأنشطة في نظام العملیات:  )10

A.  جھیزات كمدخلات وعملیة تمویل وت 
B.  كتمھیدات لعملیة تورید المخرجات 
C. ت كعملیات وعملیة تصنیف للمدخلا 
D. جات كمدخلات وعملیة تحویل ومخر 

 
 تعتبر وظیفة العملیات حاسمة في:  )11

A.   تلبیة احتیاجات الموردین 
B.   تلبیة احتیاجات المنافسین 
C.  تلبیة احتیاجات الفاعلین 
D. تلبیة احتیاجات العملاء  

 
 ت مثل: ین الأداء عبر عدد من السماتنبع الحاجة إلى عملیات تحس )12

A.  التصمیم والنقل والأرباح 
B.  الشراء والتسلیم والمراجعة 
C. اولة خزین والمنالنقل والت 
D.  الجودة والتسلیم والتكلفة 
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 قضایا للمناقشة   \) أسئلة 3

 :بقة عبر نظام الإنتاج لیس نتیجة عرضیة أو مصادفة لممارسات التحسین المستمرة والجیدة المط   القضیة الأولى

المستوى. وقد   ستراتیجیة رفیعةالشركة بأكملھا، وسینتج فقط عن طریق التصمیم وھو نتیجة موضوعیة لمبادرة ا

 تصمم نظام الإنتاج لشركتك؟  لو كنت مسؤولا في ھذا المجال، كیف .تطورت أنظمة الإنتاج من خلال عدة نماذج

 نتاج) نظام الإ: تصمیم 2.4لمزید من التوضیح راجع الفقرة (          

 :مادیة والبشریة والمھارات تسعى المؤسسة إلى تصنیع السلع والخدمات عبر تسخیر كل الإمكانات ال  القضیة الثانیة

لو كنت مسؤولا، كیف تستفید من قیاس ین الإنتاجیة.  تنمیة طرق الإنتاج وتحس العلمیة والخبرات الفنیة التي تمتلكھا ل

 السنویة وتحسین القدرة التنافسیة لشركتك؟ الإنتاجیة لزیادة معدلات النمو 

 لاستخدام المُنتج للموارد) نتاجیة وا: تحسین الإ2.5لمزید من التوضیح راجع الفقرة (          
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 3الوحدة 

 والخدمات والعمل�ات، وتطو�ر منتج جدیدتصم�م المنتجات 
 

، مخطط عملیة التدفق،  مخطط التجمیع،  رسم التجمیع، خدماتتصمیم ال، تصمیم المنتجات، المنتج الجدید كلمات مفتاحیة:

 موثوقیة المنتج 

 

 ملخص الفصل:

الخاصة.    ئھمفي جمیع المنتجات، ولھ تأثیر دائم على ولاء المستھلكین للعلامات التجاریة وقرارات شرا  أصیل  نو التصمیم مكّ 

التأكد من ملاءمتھا أو فائدتھا قبل الشراء بسبب    فتجربة السلع، مثل الملابس ومستحضرات التجمیل، ھي منتجات لا یمكن

سلع، لأن تصمیم المنتج ھو مصدر مھم لفائدة سلع الخبرة. إن ھذه النتج مھم بشكل خاص لمثل  نقص المعلومات. تصمیم الم

معرفة والخبرة  تقییم تصمیم المنتجات ھو عملیة تقییم جمالیة مرتبطة باستجابات المستھلكین المعرفیة والعاطفیة، وتتأثر بال

  دور البحث والتطویرتعرض  ه، ونسلتطویر  تحدید مصادر أفكار المنتج الجدید سنتناول في ھذا الفصل    الحالیة للمستھلكین.

مساعدات . ونتناول  التصنیعفي  تكنولوجیا  وكیفیة استثمار ال  تصمیم المنتجات والخدمات للمنتجات الجدیدة، ونبحث في مفھوم  

 .حساب موثوقیة المنتج ، ونتعرف على كیفیة مخطط عملیة التدفق، مخطط التجمیع، علتجمی رسم ا: تحلیل العملیات 

 

 التعلیمیة:  ھدافوالأالمخرجات 
 .لتطویره القدرة على تحدید مصادر أفكار المنتج الجدید  .1

 .للمنتجات الجدیدة دور البحث والتطویرفھم  .2

 .تصمیم المنتجات والخدمات استیعاب مفھوم   .3

 . ة التصنیعیا عملیتكنولوج استیعاب  .4

 دفقالت  مخطط عملیة، مخطط التجمیع، رسم التجمیع: مساعدات تحلیل العملیات التمكن من  .5

 . حساب موثوقیة المنتجالتمكن من  .6
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 مقدمة 
 المنتجات   أفكار  أن  حین  في  شركة.  لأي  حیاةال  شریان  الیومیة  والضروریات   الخام  والمواد   الأدوات   مثل  المنتجات   تمثل

  .المتكرر غیر  الإلھام ھذا مثل على الاعتماد  یمكن  لاو نیوتن، تفاحة مثل لآخر حین من أشخاص  نذھ تطرق الجدیدة

ة، مقارنة بسمات البحث لمنتجات الخبر .  الیقین في تقییم المستھلكین لسلع الخبرةن تصمیم المنتج ھو المصدر الرئیسي لعدم  إ

المستھلكین لسمات تجربة    الجودةمثل   تقییم  فإن  ذاتوالسعر،  أكثر  المنتجات، ھو  السلع، مثل تصمیم  یة، واحتیاجاتھم  ھذه 

 ً تھلكین على التصامیم التجریبیة الجیدة لذلك، من الصعب على الشركات أن تفھم طلب المس .لسمات الخبرة أكثر تخصیصا

امیم  اجاتھم وتجربة التصلمعلومات التي تقدمھا الشركات للحكم على التوافق بین احتیبشكل فعال، وعلى المستھلكین استخدام ا

كمصانع ت  شركا المن الناحیة العملیة، تخلت بعض   .الجیدة، ما یزید من عدم الیقین في تقییم المستھلكین المنتجات التجریبیة

المستھلكین لتجربة تصمیم المنتجات، وأوكلت القمصان، وحافظات الھواتف المحمولة، وشركات الكیك عن فھم احتیاجات  

السماح للمستھلكین باختیار عناصر التصمیم التي یحبونھا،  ب  لعملاء من خلال التخصیص الشخصينتج إلى امھمة تصمیم الم

  .عبینما تكمل الشركات الإنتاج والتوزی

 

 مصادر أفكار المنتج الجدید  3-1
  والتكنولوجیا  كینالمستھل  أذواق   في  عةالسری  التغیرات   لمواكبة   المنتجات   تطویر  نحو مستمر  مسعى  بذل إلى  الشركات   تحتاج

  المنتج و  .المستھلك  ورغبات   واحتیاجات   والمنافسین  السوق  طبیعة  تفھم  ھي  المنتج  تطویر  نحو  الأولى  الخطوة  لمنافسة.وا

  نتكا  إذا   الناجح.  التجاري  لاستغلالھا  دةجدی  فكرة  تصور  من  بدءاً   الشركة،  تخذھات  التي  الخطوات   من  سلسلة  نتیجة  ھو  الجدید 

 الأفكار   تولید   من  الجدیدة  المنتج  تطویر  عملیة  تبدأ  .كامل  نطاق  على  المنتج  وتسویق  اجإنت  یتم  تجاریاً،  بیقللتط  قابلة  الفكرة

   .وتسویقھ نتجالم بتطویر وتنتھي

  تولید   .التطویر  أفكار  وتولید   لتراكم  مستمراً   داً مجھو  الشركات   لمعظم  المنتج،  لتطویر  المنطقیة  البدایة  المرحلة،  ھذه  تمثل

 الجدید.   المنتج  لتطویر  الأولى  الخطوة  ھو  الأفكار  حبلو  .جدید   منتج  لفكرة  المنھجي  البحث   أي  ،فكرة  الجدید   منتجلل  الأفكار

 بذل الضروري  فمن  ،لةقلی  تكون  قد   بالاھتمام  الجدیرة  الأفكار  لأن  نظراً  سلیمة.  فكرة  على  الجدید   المنتج  یعتمد   أن  یجب   لذلك

  فكرة   أي  وتفضیلاتھم.  المستھلكین  باحتیاجات   الفكرة  ھذه  تتعلق  أن  یجب و   .مصادر  ةعد   من  الإبداع  من  للاستفادة  مستمر  جھد 

ً   للتطبیق  قابلة  بدت   لو  حتى  .للمستھلكین  الحقیقیة  والتفضیلات   الاحتیاجات   تعالج  لم  ما  فعلیا  للتطبیق  قابلة  تكون  لن  ،نظریا
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 أخیراً   ستختار  الشركة  أن  من  الرغم  علىو   فكار.الأ  من  طویلة  قائمة  وإنشاء  متنوعة  أفكار  عن  البحث   الشركة  ىعل  یتعینف

  اختیارھا   تم  فكرة  أفضل  تكون  أن  المرجح  من  .ھامن  كبیراً   عدداً   تولد   أن  یجب   أنھا  إلا  الأفكار،  من  جداً   قلیل  عدد  أو  واحدة  فكرة

 الجدیدة   الأفكار  ادرمص  تحدید   أولاً   الشركة  على  یجب ف  .فكرة  خمسین   من  اختیارھا  م ت  فكرة  أفضل  من   أفضل   فكرة  مائة  بین  من

  المصادر   تشملو .مختلفة  مصادر  من  المنتج  ابتكار  أو  جدید   منتج  فكرة  تأتي  قد   .المصادر  ھذه  من  الأفكار  جمیع  من  ةوالاستفاد 

 :یلي ما الجدید  المنتج لأفكار الرئیسیة

  :من تتكون خارجیة مصادر أولا:

 لوحات   الشركات   من  العدید   تشكل ).الجدیدة  للأفكار  اً خصب  مصدراً   العملاء  وشكاوى  اقتراحات (  الزبائن  أو  العملاء  

 یمكن   مفیدة،   أفكار  أو  اقتراحات   تظھر  قد   المناقشة،  ھذه  مثل .المنتجات   وعیوب   مزایا  لمناقشة  دعوتھم  تتم  للمستھلكین،

 . لاحق وقت  في استغلالھا للشركة

  المنافسین   ) ً   تطویر   من  المنافسون  یقوم  ما  شركات ال  تراقب   ،)مھمة  جدیدة  منتجات   لأفكار  مصادر  المنافسون   یكون  ما  غالبا

 قلیلاً   معدلة  نسخة  أو  مماثل  بمنتج  السوق   یدخلون  المنتج،  احنج  بمجرد  .الأولیة  المخاطر  تحمل  طریق  عن  جدیدة  أفكار

  .المنتج نفس من أفضل وبجودة

 الموردون -الموزعون . 

 باستمرار   تجري  والتي  بھا  الخاصة  R&D  والتطویر  البحث   مأقسا  الكبرى  الشركات   من  العدید   لدى  الداخلیة:  المصادر  ا.نیثا

 والمعامل   الجامعات   إلى  اللجوء  یتم  قد   أو  .كبیر  بشكل  الموجودة  المنتجات   لتحسین  أو  جدیدة  منتجات   لتطویر  والبحوث   التجارب 

 جیدة.  فكرة على  للعثور منظم نظام  خلال من منھجي بشكل  وتقییمھا  ھاومراجعت الأفكار جمع یجب و  ،التجاریة

  ،مدراءوال  ،تسویقال  وأفراد   ،المھندسینو  ،العلماء  من  لمجموعة  الأفكار  لتولید   مختلفة  طرق  تتوفر  الذھني:  العصف  ثالثا.

 تتناسب   التي  الأفكار  اختیار  ركةالش  على  یجب   الأفكار،  من   مجموعة  تولید   بعد   دلفي.  طریقة أو الذھني  العصف :مثل   .الباعةو

  وإمكانات   المنافسة   ودرجة  طبیعة  الاعتبار  في  تأخذ   أن  یجب  .العاملة  القوى  وتوافر  التسویقي  لھاوھیك  الإنتاجیة  منشآتھا  مع

  لیة عم  تتطلب   .المنتج  وتسویق  إنتاج  ریستم  أن  یجب   المعنیة،  العوامل  لجمیع  وسلیم  دقیق  تحلیل  إجراء  بعد  .والربحیة  المبیعات 

  مستمرة   ملیةع  كبیر  حد   إلى  الفكرة  تولید   یعد   للمنتج.  محتملة  ات كخیار  تقییمھا  لیتم  الأفكار  تجمیع   الجدید   المنتج  رتطوی

  الشركات. لبعض  المنظمة وخارج  داخل من بمساھمات 
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 تطو�ر المنتجات  3-2
أو تحسین عملیة الإنتاج أو الطریقة أو  ؛اليالحأو ترقیة المنتج   الفائدة؛یشیر تطویر المنتج إلى إنشاء منتج جدید لھ بعض  

بكلمات بسیطة، یشمل و  .بسیطة، كل شيء یتعلق بإحداث تغییر في السلع أو الخدمات الحالیة أو طریقة الإنتاجة  بعبار.  النظام

 :)3,1(الموضحة بالشكل تطویر المنتج العناصر 

 عناصر تطویر المنتج :)3,1الشكل (

 

 development.html-ps://theinvestorsbook.com/producthttالمصدر: 

المنتجات الحالیة أمر ضروري  تحسینو  .الطریق أمام الاختراعات الجدیدة وتولید منتج جدید یوفر فائدة للعملاء یمھد ھذا  

الكما وتحقیق  القدیمة  المنتجات  تعزیزت  .للترقیة  في  والتقنیات  الأسالیب  الإنتاج ساعد  عملیة  تجربة وائم  لقا  نظام  تحسین 

سوني واحدة من أشھر الماركات الإلكترونیة خرجت بفكرة التلیفزیون   ؛مثلا  .الیفكتال  في تخفیض أكثر فعالیة    ، وتبدوالعملاء

 .یھة للتقدم التكنولوجي في عالم الترف تطویر منتجاتھا الجدیدة، میزة حدیثب أعطت سوني، ، ف1960الملون في عام  

ما الذي  لماذا تستمر الشركات في تعدیل طرقھا؟ مطلوب في المنظمات؟  تطویر المنتجات لماذا   ؛اوتساءلن ھل سبق  ولكن،  

تناول الأسباب التالیة التي تخطط  سنللإجابة على ھذه الأسئلة،  و  یجعل الشركات تستثمر مبالغ ھائلة في البحث والتطویر؟

 :لشركات لتطویرھاا

 لمنتج بانتظام، والذي لا یرجع إلى تغیر في الاقتصاد  انخفاض في أداء ا  تلاحظ الشركة حدوث عندما  :  نمو بطيء للمنتج

 .أو عوامل أخرى خارجة عن السیطرة، یجب علیھا فحص خط المنتج لمعرفة السبب 

https://theinvestorsbook.com/product-development.html
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 تیار  أسعار منتجاتھا، فیجب علیھا اخ  انخفاض سبب  المنافسین ب  ات إذا تحول العملاء إلى منتج :الضغط لخفض سعر المنتج

 .تطویر المنتج

 إذا  تقلیص الأعمال من العملاء الأكثر قیمة الذین یدرون إیرادات عالیة یفضلون منتج  :  اكتشفت الشركة أن عملائھا 

 .لتلبیة ھذا المطلب المنتج المنافس ومیزات   العمیل ب طل أن تحلل التغیر في علیھا یجب   .المنافس على منتجھا

  إذا أصبح المنتج متقادماً أو غیر   .المنتج نفسھ لدیھ القدرة على اكتساب العملاء:  انخفاض استفسارات العملاء المحتملین

 ه. على الشركة التفكیر في تطویرجدیر بمشتریھ ولم یتمكن من جذب العملاء المحتملین، یجب 

 عندما یصبح من الصعب على فریق المبیعات بیع منتج معین للعملاء، فإنھم یمیلون ت:  قوى المبیعا  ارتفاع في دوران

یشیر إلى وجود خطأ ما في المنتج . وھذا  المبیعات قوى  ھذا یؤدي إلى دوران   .إلى اغتنام فرص أفضل في شركات أخرى

 .ویجب تطویره  بسبب رفضھ في السوق

   بون بتغییر معین في المنتج أو یسعون للحصول  العملاء كثیراً ما یطال عندما تكتشف الشركة أن  :  الزبون تغییر في طلب

 .على بعض المیزات الإضافیة التي یقدمھا المنافس بسعر مماثل، فیجب أن یتطلعوا إلى تطویر المنتج

 مبتكر بمنتج  جدید  منافس  عندما  دخول  مناف:  الیدخل  جدید  بنجاح  س  ویستحوذ  في  سوق  السائدة  الشركة  على حصة 

یوفر مستوى أعلى من الرضا للعملاء، وھو ما فشل منتج  الذي  تحتاج الشركة إلى تحلیل المنتج المبتكر للمنافس   ،قالسو

 .الشركة في تحقیقھ

 تتطلع  ، یجب على الشركة أن  ھنا .ارالانھینتیجة  ، یغادر العدید من المنافسین السوق  : أحیاناخروج المنافسین من السوق

 .فاظ بالعملاء من خلال الابتكارإلى تطویر المنتجات للاحت

الجمیع؛إن   لنمو  المنتج ضروري  الحیاة في    منتجلا یمكن لأي  . والأعمال والمستھلكین والاقتصاد  تطویر  قید  البقاء على 

إنتاجھ خط  إلى  الابتكار  عنصر  إضافة  دون  تطویر  .المنافسة  ناجح    یتطلب  الذھني منتج  العصف  من  الكثیر  للمستھلكین 

مراحل على الأقل قبل تسویقھ للجمھور  )  8(  یمر تطویر المنتج بـعلى العموم،    .بحوث والتجارب والتصحیحوالتخطیط وال 

 ھي:  المستھدف

 في  ذكرنا  كما   الجدید   لمنتجا  لتطویر  الأولى  الخطوة  ھو  الأفكار  حبلو   ،جدید   منتج  لفكرة  المنھجي  البحث   أي  :الأفكار  لیدتو  .1

 السابقة.  الفقرة

 الأكثر  الفكرة  ویختار  ویحللھا  الأفكار  جمیع   المسوق  یتابع  مختلفة،  مصادر   من  الأفكار  من  العدید   جمع  بعد   :الفكرة  فحص  .2

  من   یدةالجد   المنتجات   أفكار  فحص   غایة  إن   تبذیر.  نفقات   في  تدخل  فقد   مجدیة،  غیر  فكرة  الشركة  تبنت   إذا  جدوى.و  عملیة

https://theinvestorsbook.com/demand-in-economics.html
https://theinvestorsbook.com/demand-in-economics.html
https://theinvestorsbook.com/demand-in-economics.html
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 من   كبیر  عدد   خلق  ھو  الأفكار  تولید   من الغرض  .ممكن  وقت   أقرب   يف  الضعیفة  الأفكار  وإسقاط  الجیدة  ارالأفك  اكتشاف  أجل

   .العدد  ھذا تقلیلو الأفكار

  :المنتج الجدید الأسئلة التي یجب مراعاتھا بشأن أفكار  ھذه بعض 

 ھل سیستفید عملاؤنا من ھذا؟  

  یكفي لھذا؟ھل لدینا جمھور كبیر بما  

 ق؟واذ على حصة في السون ومدى صعوبة الاستح یالحالی  نامنافسی  ما ھي قوة  

 ھل اتجاھات السوق إیجابیة لھذا؟  

  ھذا؟ھل لدینا القدرة التقنیة لتصنیع  

 ًما ھو سعر تصفیة السوق لھذا المنتج؟  كیف یمكن أن نتوقع أن یكون ھذا مربحا؟ 

 من و  مغزى.  ت ذا  استھلاكیة  بشروط  الجدید   المنتج  فكرة  من  مفصلة  نسخة  وضع  :المنتج  فكرة  مفھوم  واختبار  تطویر  :3

 . المنتج صورةو  ،المنتج فكرةو ،المنتج مفھوم :بین  التمییز المھم

 مغزىال ذات  المستھلك شروط في المذكورة الفكرة من مفصلة نسخة ھو المنتج مفھوم. 

 السوق  إلى تقدمھ نفسھا ىتر  أن للشركة یمكن محتمل منتج عن فكرة ھي المنتج فكرة. 

 المحتمل أو يالفعل المنتج إلى المستھلكون بھا ینظر التي الطریقة ھي المنتج صورة. 

 لمعرفة المستھدفین المستھلكین من مجموعة مع الجدید  المنتج مفاھیم اختبار ویتم ،المنتج وممفھ  تطویر ھو المفھوم تطویرو

  الصور  شخاص الأ  بعض   یستخدم و  .جسدیا  أو   رمزیا  المفھوم  تقدیم  یمكنو  ھلك.ستلمل  قویة  جاذبیة   لھا  المفاھیم  كانت   إذا  ما

 .المفاھیم لاختبار الافتراضي والواقع الكلمات و

 بیان  یتكونو  .المنتج  مفھوم  على  جدید   لمنتج  أولیة  تسویق  استراتیجیة  تصمیم  یعتمد   :التسویق  جیةاستراتی  تطویر  .4

 :أجزاء ثلاثة من التسویق استراتیجیة

 للسنوات الربح وأھداف السوق وحصة  بیعات والم لھ المخطط المنتج ووضع المستھدفة، السوق الأول الجزء فیص 

 .الأولى القلیلة

 الأولى للسنوات  التسویق ومیزانیة وتوزیعھ للمنتج المخطط السعر الثاني الجزء یوضح. 

 التسویقي المزیج واستراتیجیة حالرب وأھداف الطویل، المدى على لھا المخطط المبیعات  الثالث  الجزء یصف. 
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 أھداف   تلبي  العوامل  ھذه  كانت   إذا  ما  لمعرفة  جدید ال  منتجلل  الربح  وتوقعات   مبیعات ال  كالیفت  مراجعة   :الأعمال  تحلیل  .5

 .الجدیدة للمنتجات  المالیة الجاذبیة لتحلیل المبیعات  تكالیف أرقام الشركة تستخدم حیث  .الشركات 

 ھذه   وفي  .عملي  منتج  إلى  لمنتجا  فكرة  تحویل  إمكانیة  من  للتأكد   مادي   منتج  إلى  المنتج  مفھوم  تطویر  :المنتج  تطویر  .6

  :المرحلة

  المنتج لتطویر كبیرة استثمارات  یخصص. 

 السمات   على  الأولي  النموذج  یحتوي  حیث   .منتجال  من  أكثر  أو  واحدة  أولي  نموذج  ویختبر  والتطویر  البحث   قسم  یطور 

 .المقصودة النفسیة الخصائص   نضمیت و  المطلوبة الوظیفیة

  التجریبي   التسویق   یمنحو  .واقعیة  أكثر  تسویق  إعدادات   في   والتسویق  المنتج  برنامج  اختبار  فیھا  یتم  :التسویق  اختبار  .7

  أحد  عادةً   الشركات   تختار  التجریبي،  التسویق   في  الاستھلاكیة  المنتجات   استخدام  عند و  .المنتج  تسویق  في  خبرة  المسوق

 :الثلاثة ب الأسالی

  التمثیلیة،   الاختبار  مدن  من  صغیر  عدد   على  الشركة  تعثر  القیاسي،  لتجریبيا  التسویق  باستخدام  :القیاسي   التسویق  اختبار  (أ)

 من   وغیرھا  والتوزیع   المستھلكین  واستبیانات   المتاجر،  تدقیق  عملیات   وتستخدم  المدن  ھذه  في  كاملة  تسویق  حملة  وتجري

 :القیاسي  التسویق اختبار عیوب   أھم ومن .نتجالم أداء لقیاس التدابیر

 جدا طویلا وقتا  تستغرق أن یمكنو  ،یةللغا  لفةمك تكون أن یمكن . 

 الاختبار،  مدن  في  أسعارھم  خفض   طریق  عن  فیھا  التدخل  حتى  أو  الاختباریة  السوق  نتائج   مراقبة  للمنافسین  یمكن 

 .اختباره یتم الذي المنتج شراء حتى أو الترویج زیادة أو

 الوطني،  الصعید   على  طرحھ  من  طویل  وقت   قبل  للشركة  الجدید   المنتج  على  نظرة  المنافسین  الاختبار  سوق  یعطي 

 .دفاعیة استراتیجیات  لتطویر الوقت  على یحصلون وبالتالي

  تج نمال  قبول  على  وافقت   التي  المتاجر  من  مراقبة  بألواح  الأبحاث   شركات   تحتفظ  :للرقابة  الخاضع  التجریبي  التسویق  (ب)

ً   ویستغرق  القیاسي  التجریبي  التسویق  من  أقل  فیھ  التحكم  یتم  الذي  الاختبار  تسویق  یكلف  ما  عادةو  م.رسو  مقابل  جدید ال   وقتا

 :ھي  الاستراتیجیة ھذه عیوب  وأھم .أقل

  المستھدفین المستھلكین أو منتجاتھا أسواق للعینة الصغیر الحجم یمثل لا قد. 

 الجدید  الشركة منتج لىع نظرة بإلقاء للمنافسین لرقابةل الخاضع التجریبي التسویق یسمح. 
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 وفیھ:  :التسویق  اختبار محاكاة (ج)

  یتم   الذي الجدید  المنتج ذلك  في بما  المنتجات  من متنوعة لمجموعة الترویجیة والعروض  الإعلانات  الشركة تعرض 

 .المستھلكین  من لعینة اختباره

  ترونیش   الذین  الأشخاص   عدد   الباحثون  ویلاحظ  سلع  شراء  یمكنھم  حیث   مختبر  أو   حقیقي  متجر  إلى  المستھلكین  تدعو  

 .المنافسة التجاریة العلامات و الجدید  المنتج

  الباحثون یطرح قد  ً  .المستھلكین  على الأسئلة بعض  أیضا

  المراقب و القیاسي الاختبار  سوق عیوب   بعض  على المحاكاة الاختبار أسواق تتغلب. 

 نسبیا. قلیلة كلفتھا  

 و خذ تأ ً  .أقل قتا

 المنافسین عرض   عن بعیدا الجدید  المنتج تبقي. 

 .وموثوقیة دقة أقل ھاتجعل  محاكاة ةبیئ  في والاختبار صغیرة عینات  أخذ  ،لكن

 :خلال من السوق في الجدید  المنتج  إدخال فیھا یتم  :التسویق .8

 السنة   في  الأخرى  التسویقیة   ھود والج  المبیعات   وترویج  التصنیع،  مرافق  في   العالیة  بالاستثمارات   الشركة  التزام  

 .الأولى

 الشركة إطلاق  ً  .تقدیمھ  توقیت   أولاً  تقرر أنو  جدیداً  منتجا

  دولي سوق أو وطني سوق أو منطقة أو واحد  مكان في  أي الإطلاق، مكان تقرر أن الشركة على یجب  ذلك، بعد. 

  لھ المخطط السوق في المنتج طرح وقت  شركةال تحدد. 

 .حق فھم ما یمیزھماإدارة المنتج اختلافاً كبیراً ویستعن تطویر المنتج یختلف   ویجب الإشارة إلى أن

المنتج    في الواقع، لا یشیر تطویر .لیس مرادفاً لإدارة المنتج رى أنھن ، یمكن أن  بالخطوات السابقةفھم تطویر المنتج نعندما 

إلیھا على أنھا عملیة أو طریقة واسعة لتقدیم المنتجات إلى ذلك النظر  بدلاً من    نایجب علی . بلالإطلاق   إلى دور واحد على

اختبار أو ضمان  ، والتصمیم، والتصنیع، وادارة المنتج  :تضمن العدید من الفرق عبر الشركة، بما في ذلكالسوق والتي ت 

 . یعو التوز الشحن أ، وتسویق، والالجودة

 

https://www.productplan.com/what-is-product-management/


 

94 
 

 دور ال�حث والتطو�ر 3-3
البحث    والتطویر مھم للغایة.ا، أو صقل العملیة وتحسینھا، فإن دور قسم البحث  تكار المنتجات وتطویرھعندما یتعلق الأمر باب 

الموارد   تنطوي على إنفاقو.  المختاروالتطویر ھو الوسیلة للشركات لتحقیق النمو المستقبلي والحفاظ على أھمیتھا في السوق  

 و العملیات الحالیة.لقیام بالأشیاء. كما أنھا تدعم تحسین المنتجات أالتحقق والاختبار لتطویر منتجات أو طرق جدیدة ل في

د یشیر الاسم البحث والتطویر إلى التكنولوجیا الفائقة، ولكن في الواقع ینطبق البحث والتطویر على مجموعة واسعة من  ق

صارمة، إما لتطویر إصدارات    ال، تخضع العدید من الأجھزة الاستھلاكیة لعملیات بحث وتطویرالصناعات. على سبیل المث

یقوم ھذا النوع من النشاط على الوظائف الرئیسیة المختلفة التي تحدد معاً   لیة.صامیم الحاجدیدة من المنتجات أو تحسین الت

   دور قسم البحث والتطویر.

ث عادةً إجراء دراسة  قویة لدعمھ. یتضمن ھذا البحالسوق دون الخروج أولاً ببیانات  لیس من الحكمة طرح منتج جدید في  ف

كما یجب أن تحدد   رید استخدامھ.تجة إلیھ، وكیفیة التأكد من أن العملاء  ما إذا كانت ھناك حا  -ومفصلة لدعم المشروع  دقیقة  

والوقت  المتوقعة لإنتاجھ  والتكالیف  المنتج  البحثیة مواصفات  إنتاجھ.  الدراسة  الطریق ف  المستغرق في  تمھد  البحث  وظیفة 

 ارجة من مرحلة البحث. یعتمد تطویر المنتج الجدید على المفاھیم والمتطلبات الخحیث  ات جدیدة.لتطویر منتج

جزء مھم    غالباً ما ینطوي ذلك على إنشاء نماذج أولیة، لمعرفة كیفیة أداء نموذج العمل للمنتج قبل الدخول في الإنتاج الكامل.

في نطاق البحث والتطویر،  و  لمبادئ التوجیھیة وأي متطلبات قانونیة.من مرحلة التطویر ھو ضمان أن المنتج الجدید سیلبي ا

تقییم المنتجات الحالیة للتأكد من أنھا ستستمر في العمل بفعالیة في السوق. قد یفكر قسم البحث والتطویر في إمكانیة ترقیة یتم  

قد یتضمن ھذا  و  ،حلھاب البحث والتطویر    شاكل ناشئة عن المنتجات الحالیة والتي یتم تكلیف قسمھناك م  قد تكونو  المنتج.

آخر من ھذا الدور لقسم البحث والتطویر ھو مراقبة الجودة. ھنا، قد یقوم فریق البحث   جانب   تغییرات في عملیة التصنیع. 

قد  و  سم بمواصفات المنتجات ومتطلباتھا.ءً على عمق معرفة القمنتظمة للمنتجات، بناالجودة  الوالتطویر بإجراء فحوصات  

تنطبق وظائفھ المختلفة  ، بل  على تطویر المنتج  لا یقتصر البحث والتطویرأیضا،    ث ھذا بالتعاون مع قسم ضمان الجودة.یحد 

والتحسین لیس في النھایة بل وھذا یعني أن التركیز على الابتكار  ، أیضاً على العملیات، مثل العملیات الصناعیة والتصنیعیة 

 ائل.  في الوس

أن یشمل البحث والتطویر  یمكن  و  أنواع مختلفة من صنع القرار المرتبط بھا.  التطویر ھذه، ھناكضمن وظائف البحث و

یھدف البحث الأساسي إلى فھم شامل للموضوع، وبناء مجموعة من المعارف المتعلقة    البحث الأساسي أو البحث التطبیقي.
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 لشركة.لأن یكون مفیداً لكن لا یزال من الممكن لى ھذا النحو، قد لا یكون لدیھ تطبیق عملي أو تجاري فوري، وبھ. ع

الرئیسو الدور  والتطویر في مساعدة  یتمثل  البحث  لقسم  التنافسیةالي  قدرتھا  الحفاظ على  یعني مراقبة    ،شركة على  وھذا 

وف الحالیة داخل ن البحث والتطویر یتعلق أیضاً بالتحلیل والفھم السلیم للظر إفلذلك،    الاتجاھات النامیة، وما تفعلھ المنافسة.

یمكن لقسم البحث والتطویر المساعدة في توجیھ مستقبل الأعمال لأنھ یوفر المعلومات والأفكار الأساسیة    قطاع أو سوق معین.

ا والقدرات ویر، تستثمر الشركة في التكنولوجی من خلال الاستثمار في البحث والتط ف  التي تدعم اتخاذ القرار الاستراتیجي.

یمكن أن یكون تدفق المعرفة التي یجلبھا البحث والتطویر ذا ف  یدة.وخدمات جد حولھا إلى عملیات ومنتجات  المستقبلیة، وت

 للغایة.على المستوى الأساسي، یعد البحث والتطویر أداة فعالة عموما، تعزیز العملیات. وقیمة كبیرة في تطویر الإنتاج 
 

 تقی�م تصم�م المنتج 3-4
تعتبر النماذج الأولیة أداة حیویة في تطویر  و ھتمام السوق.  وذ على اإلى تصمیم منتج وظیفي تستح الأفكار العظیمة المترجمة  

ائماً الأفكار الإبداعیة، وتقییم الاتصالات وتصمیم المنتجات، وحل المشكلات الجمالیة وقابلیة الاستخدام والإنتاج. یوصى د 

وتقییم   التشغیلي  للاختبار  دقیقة  أولیة  نماذج  الشكل  باستخدام  من  والتحقق  مجموع  فا  الملاءمة.والسوق  ھو  الجید  لتصمیم 

حلول إبداعیة من خلال الدرایة المتعمقة في المواد والھندسة وتصمیم الأدوات وصنع   تثمر عن  الھندسة الجیدة والخبرة التي

یمیز المنتجات ویمكن أن  و  ھلكین.صمیم الصناعي المتمیز اتصالاً عاطفیاً إیجابیاً مع المستالت  یخلقحیث  الأدوات والمعالجة.  

 ) مثال لتقییم تصمیم المنتج. 1 ,3یبین الجدول رقم (و محاولة تحسین الثقة واكتسابھا.  ، ویقود النجاح التجاري

 ): مثال لتقییم تصمیم المنتج1 ,3الجدول رقم (

 مثالي   

 نقاط 4

ط لمتوسفوق ا  

 نقاط 3

 مقبول 

 نقطة 2

 ضعیف

 نقطة 1

تعلیقات 
 اضافیة 

(N / A) 

الخطوات 
 التالیة 

(N / A) 

ف  یعرت
 ة المشكل 

 مثالي 
یتم  حیث  مطول  واضح  وصف 

 .تقدیم مواصفات التصمیم والقیود

 المتوسط  فوق
وثائق    / ودعم  جید  بیان  إعطاء  یتم 

 . .لاقتراح الحاجة إلى تطویر المنتج

 مقبول 
و تقدیم  وشرح یتم  صف 

ر للمشكلة دون أي دعم قصی
 .مواصفات التطویرل

 ضعیف
بیان غیر واضح ض وعرو

أو  .للمشكلة  دعم  یوجد  لا 
  .توثیق أو حاجة للتطویر

تعلیقات  
  اضافیة 

الخطوات  
  التالیة

التصمیم  
المفاھیمي  

 والرسم 

 مثالي 
یتم تقدیم رسومات مصغّرة متعددة  

الأقل)  5( مواصفات  و   .على 
 .ةواضحالتصمیم 

 فوق المتوسط 
رسمتین من  أكثر  تقدیم  تتضمن   .یتم 

 .التصمیموح لتطویر مواصفات وشر

 مقبول 
یتم تقدیم رسمتین على الأقل  

تقدم   .  لمراجعةل لا 
مواصفات   أي  الرسومات 

 تصمیم لل

 ضعیف
فقط   واحد  رسم  تقدیم  یتم 

 .لمراجعة التصمیم

تعلیقات  
  اضافیة 

الخطوات  
  التالیة

الاختبار    مثالي 
یتم إنشاء العدید من الأفكار الجدیدة  

 فوق المتوسط 
الأفكار المتولدة جدیدة ومبتكرة 

 مقبول 
كنتیجة  واضح  البحث 

 ضعیف
البحث   من  القلیل  تحقیق  تم  تعلیقات   الخطوات  
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والتقییم 
 لھندسي ا

لل  الذھني  عصف  كنتیجة 
الاقتراحات   .والبحث تقدیم  یتم 

للمنتج  التصمیم  لقیود  والتفاصیل 
 .وللتصنیع

یتم  .كنتیجة للعصف الذھني والبحث
تقدیم القلیل من الاقتراحات لبقیة 

 .صمیم إن وجدتعملیة الت

الذھني ر  الأفكا .للعصف 
 .تجة لیست أصلیةالنا

الذھني الأفكار   .والعصف 
لیست   إنشاؤھا  تم  التي 

 أصلیة

  التالیة  اضافیة 

مجموع نقاط  
 القسم 

تعلیقات    ضعیف  مقبول   فوق المتوسط   مثالي 
 یة اضاف

الخطوات  
 التالیة

 

 مواصفات التصم�م 3-5
التصم النتصف مواصفات  أداء  أن یم كیفیة  یمكن  النظام،  على  اعتماداً  الوظیفیة.  المتطلبات  الموضحة في  للمتطلبات  ظام 

  یتضمن ھذا إرشادات حول اختبار متطلبات محددة أو إعدادات التكوین أو مراجعة الوظائف أو التعلیمات البرمجیة. یجب 

ذ متطلبات الربط بین المتطلبات الوظیفیة ومواصفات تنفییتم و   الوظیفیة؛ت  معالجة جمیع المتطلبات الموضحة في المواصفا

 قد تشمل مواصفات التصمیم ما یلي: و التصمیم عبر مصفوفة التتبع.

 المدخلات المحددة، بما في ذلك أنواع البیانات، التي سیتم إدخالھا في النظام . 

  / خدم لإنجاز المتطلبات المحددةالكود المستالحسابات. 

 من النظاملمخرجات المتولدة ا. 

 شرح الإجراءات الفنیة لضمان أمن النظام . 

 تحدید كیفیة استیفاء النظام للمتطلبات التنظیمیة المعمول بھا . 

التثبیت.  و تأھیل  في  التثبیت  عملیة  من  والتحقق  النظام  متطلبات  اختبار  یتم  ما  والمعالجة  اختبیتم  كما  عادةً  المدخلات  ار 

والأما التوالمخرجات  المؤھلات  في  بعض  و   شغیلیة.ن  حالیاً  ھناك  التصمیم،  مستندات  لمعظم  للغایة  التقنیة  للطبیعة  نظراً 

المناقشات في الصناعة حول من یحتاج إلى مراجعة مواصفات التصمیم. تتم مراجعة مواصفات التصمیم والموافقة علیھا،  

لوائح ضمان الجودة    الوثیقة تتوافق معودة للتأكد من أن  ضمان الجقسم  قبل مالك النظام ومطور النظام وعلى الأقل، من  

یعد التواصل و  المناسبة وأن جمیع المتطلبات تمت معالجتھا بنجاح، لكنھا لا تحتاج بالضرورة إلى مراجعة المعلومات التقنیة.

اء ما كن لفرق المنتج قضویر المنتج، خاصةً أثناء تسلیم المطورین. یمبین المصممین والمطورین جزءاً مھماً من عملیة تط 

غالباً ما یكون ، ففي المائة من وقتھم في القیام بأعمال إعادة صیاغة یمكن تجنبھا، والتي تكلف وقتاً ومالاً ثمینین  50یصل إلى  

 جذر المشكلة ھو نقص الاتصال.
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 تصم�م المنتجات والخدمات 3-6
أو السیئة یمكن  لأن المنتج أو الخدمة الجیدة  إدارة العملیات، وذلك ببساطة  نجاح  أحد أھم عوامل    لمنتج والخدمة یعتبر تصمیم ا

لأن  ل.تأثیر ھائ  االمنتجات والخدمات غالباً ما تكون أول ما یراه العمیل في الشركة، لذلك لھ  تحطمھا.أن تصنع الشركة أو  

اتھم الفعلیة أو  ھو إرضاء العملاء من خلال تلبیة احتیاجاتھم وتوقع  تج أو الخدمة،ید، سواء المنالھدف الرئیسي للتصمیم الج 

یعد تصمیم  حیث    التصمیم ھو جعل الأشیاء جیدة (ثم أفضل) وصحیحة (ورائعة) للأشخاص الذین یستخدمونھا.  المتوقعة.

بمزیالیوم  المنتج   یطالبون  العملاء  أي وقت مضى لأن  أھمیة من  المأكثر  تنوع  ویتحولود من  إلى نتجات  أكبر  ن بسرعة 

منتجات ودورات حیاة المنتج الأقصر لھا تأثیر مضاعف على عدد لل ر  یكبلتنوع االن تأثیر  المنتجات ذات التقنیة الحدیثة. إ

شركة قد  المنتجات الجدیدة والمنتجات المشتقة التي یجب تصمیمھا. على سبیل المثال، قبل بضع سنوات فقط، ربما تكون ال

عشر سنوات. في ھذه الحالة، یجب على الشركة مختلفة وربما یكون لكل منتج دورة حیاة منتج لمدة    أربعة منتجات   أنتجت 

ربعة منتجات جدیدة كل عشر سنوات. الیوم، لكي تكون قادرة على المنافسة، قد تنتج ھذه الشركة ثمانیة منتجات  تصمیم أ

 ھذه الشركة ثمانیة منتجات جدیدة في خمس سنوات. ویمثل ذلك  ن تقدمیجب أ  فقط؛ات  مختلفة مع دورة حیاة مدتھا خمس سنو

كل سبعة أشھر ونصف. في ھذه البیئة سریعة الخطى، یتوقف  ستة عشر منتجاً جدیداً خلال عشر سنوات أو منتجاً واحداً  

بالنسب وروتینیاً.  منتظماً  إجراءً  ویصبح  ومتقطعاً  مخصصاً  نشاطاً  كونھ  عن  المنتج  للمؤتصمیم  فة  التأخیرات سسة،  إن 

 .لبقاء المنظمةمن كونھا مصدر إزعاج إلى كونھا مھددة والمشكلات والارتباك في تصمیم المنتج تتحول 

أفكار العملاء باعتبارھا عوامل مھمة جداً، إلى  الاستماع    من  تأتي ھذه المفاھیمتولید المفاھیم بأنھ أدمغة نشاط التصمیم،    یعتبر

على سبیل المثال، ائنھم.  العدید من الأعمال، التي تعمل على تحسین أعمالھم بسبب زب  ي حالةحیحة ف ومن المؤكد أنھا ص

جمعت تسع  فإنشاء روابط أقوى مع عملائھا،    إلى  ،أمریكا الشمالیة  ، عندما رغب بالدخول إلى أسواقایكیا  عمدت شركة

جر ایكیا لتحقیق أقصى قدر من رضا  میم متفیة تصثني عشر عمیلاً للحصول على فكرتھم حول كیإ مجموعات مما یقرب من  

عات العملاء، تم الإبلاغ عن أن  ملاء تم تصمیم متجر جدید في شیكاغو، وبعد العدید من استطلاالعملاء، مع ملاحظات الع

 ٪ من الأشخاص الذین یأتون إلى المتجر قیموه بأنھ جید ولم یصفھ أحد بأنھ تصمیم سيء.   85

سھولة  ،  ى الحیاةیة مد موثوق ،  توقعات العمیل،  إشباع الحاجات ،  ماليالرضا الج  :مات والخد   منتجات تتضمن أھداف مصممي ال

لفھم تصمیم المنتجات والخدمات، یجب أن  . الاعتمادیةو، سرعة، الجودة ، المنخفضةالتكلفة ال، التمایز (منتج فرید)، التصنیع

راحل والعملیات الرئیسیة التي یمر من خلالھا من الملعدید  ھناك افننظر في مراحل التصمیم من المفھوم إلى المواصفات  

 .التصمیم
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ھي شركة في صناعة    WD-40  على سبیل المثال،  معظم الأعمال الكثیر من الوقت والمال في البحث والتطویر.  ثمرتست 

ي الاسم،  ، وھي مادة تشحیم، وكما یوحWD-40التشحیم تشتھر بمنتجھا الأول والأكثر شھرة والذي یحمل نفس اسم شركة  

أن البحث  حیث ثال على منتج یمر ببحث وتطویر موسع،  م  ھو  WD-40الصیغة،    لإتقانمحاولة    40ء  فقد استغرق العلما

 یعني عادةً محاولة تطویر الفكرة ولكن التطور الفعلي یتطلب الكثیر من الإبداع والمثابرة. 

حین دمر التصمیم السیئ    الجید على تأسیس الشركات فيات الشركات، وساعد التصمیم  لقد غیرّ تصمیم المنتج / الخدمة ثرو

 تصمیم المنتج الجید ھو أعظم أصل یمكن لأي شركة أن تتمناه.   كما إن ات أخرى.كأو الراكد شر

مستخدمي یھتم تصمیم الخدمة بتصمیم الخدمات وجعلھا تتناسب بشكل أفضل مع احتیاجات  ،  التصمیم لیس فقط للمنتجات 

ت المادیة المشاركة في الخدمة  لتحتیة والاتصالات والأشخاص والمكونافحص جمیع الأنشطة والبنیة االخدمة وعملائھا. ی 

یتم استخدام تصمیم الخدمة لإنشاء خدمات جدیدة ولتحسین أداء و  جودة الخدمة والتفاعلات بین مقدم الخدمة وعملائھ.  لتحسین

تم اقتراح أنھ یجب على الشركة تطویر  ثم  تسویق والإدارة.  ال  مسؤولیة  من  بر تصمیم الخدمةاعت سابقا،  الخدمات الحالیة.  

تم استخدام ھذا المخطط في وتتفاعل كل عملیة مع العملیات الأخرى.  ط خدمة" یفصل العملیات داخل الشركة وكیف  "مخط

ومجموعة  ھو نظام ناشئ  تصمیم الخدمة  و  یلیة أیضاً.أصبح الآن أداة لإدارة الكفاءة التشغ  ، ولكنھالبدایة فقط لتصمیم الخدمة

   إنتاجیة وجودة الخدمات بشكل كبیر.من المعارف الموجودة، والتي یمكنھا تحسین 

 یوفر تصمیم الخدمة نھجاً منظماً وخلاقاً من أجل: 

  ة قادرة على المنافسةیخدمالمنظمات الأن تكون. 

  الاختیار والجودةتلبیة توقعات العملاء المتزایدة في. 

 ھاواستھلاك   اعف إمكانیات إنشاء الخدمات وتقدیمھاالتقنیات التي تض  الاستفادة من ثورة. 

 الاستجابة للتحدیات البیئیة والاجتماعیة والاقتصادیة الملحة للاستدامة. 

 تبادل المعرفة والتعلم، وتعزیز النماذج والسلوكیات الاجتماعیة المبتكرة. 

للاستیھدف تصمیم   وقابلة  مفیدة  إنشاء خدمات  إلى  في نقد  .  ةیوفعال  ، خدام ومرغوبة وفعالةالخدمة  التفكیر  إلى  حتاج 

 : التصمیم، مثلكم على نجاح من العوامل الإضافیة عند الحمجموعة 

 لأمر ؟ إذا كان ا)مثل النماذج الأولیة أو اختبار المستخدم(ھل تجاوزت جوانب عملیة التصمیم المیزانیة    -  التكلفة

 لماذا؟  ،كذلك

 أو كان یمكن تجنب التأخیرات؟المواعید النھائیة، فھل كان ذلك لأنھا كانت غیر واقعیة  م تجاوز  إذا ت   -  الجداول الزمنیة 
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 وبین المصمم؟  الشركة ھل أدى ضعف التواصل أو المشكلات الأخرى إلى إعاقة التعاون بین - علاقات العمل 
 

 وعمل�ة الخدمة تصم�م الخدمات  3-7
ا بین  التقلیدي بشكل واضح  السلع ملموسة ومستھلكةیمیز الاقتصاد  أو  مثل: الأ  لسلع والخدمات.  أو ل انظارة  ال قلام  شمسیة 

العلاج الطبي أو الخدمة البریدیة أو  ، مثل:  الخدمات عبارة عن تبادلات فوریة وغیر ملموسة ولا تؤدي إلى الملكیةوحذیة.  الأ

. توجد سلسلة متواصلة من السلع والخدمات مع الیوم، لم یعد ھناك تمییز واضح بین السلع والخدمات و   .وسائل النقل العام

 المدمجة في المنتصف. تجات والخدمات كبیرة من المن  مجموعة

  -تطور الخدمات، تزداد الحاجة إلى دعمھا. غالباً ما تنكسر تجارب المستخدم المعقدة بسبب عیب تنظیمي داخلي  و مع نمو  

لدعم، قدمت تلقي االخط الساخن لعبر  فیھا  ى كانت آخر مرة اتصلت  . على سبیل المثال، متالإنتاجيقة ضعیفة في النظام  حل

ة، فقط لیتم تحویلھا إلى وكیل آخر یطلب منك تكرار المعلومات الدقیقة التي قدمتھا بالفعل؟ تنبع نقطة الألم  لوماتك الشخصی مع

 .عن نقص تصمیم الخدمة وھو ناتجھذه من خلل في العملیة الداخلیة 

ترك الخدمات للمواھب   لأن  تفاعل العملیات من وراء الكوالیس مع بعضھا البعض   ات فھماً لكیفیةأن تطور المؤسس  یجب 

وإدارة   السوق   الجزءالفردیة  احتیاجات  مع  ببطء  تتفاعل  وتخلق خدمة  للخطر  أكثر عرضة  الشركة  یجعل  الكل  من  بدلاً 

)  1(:  ة (الأشخاص والدعائم والعملیات) من أجللخدمة ھو نشاط تخطیط وتنظیم موارد الأعمال التجاریتصمیم اإن    .وفرصھ

 .یل بشكل غیر مباشر) تجربة العم2مباشرة و (تحسین تجربة الموظف 

وھندسة   الإعلانات  وكتابة  والأوامر  والمیزات  المرئیات  متعددة:  مكونات  تصمیم  یجب  المستخدم،  تجربة  تصمیم  في 

م كاملة. یتبع  حسب، بل یجب أیضاً دمجھ لخلق تجربة مستخد لا یجب أن یتم تصمیم كل مكون بشكل صحیح فوعلومات.  الم

ً دمة نفس الفكرة الأساسیةتصمیم الخ  .. ھناك العدید من المكونات، یجب تصمیم كل عنصر بشكل صحیح، ویجب دمجھا جمیعا

 :المكونات الرئیسیة الثلاثة لتصمیم الخدمة ھي و

 أثروا بشكل دام الخدمة، بالإضافة إلى الأفراد الذین قد یت. یشمل ھذا المكون أي شخص یقوم بإنشاء أو استخشخاصالأ

 ، الشركاء.الزبائن، الموظفین :تشمل و  ،شر بالخدمةغیر مبا

 تشمل ، والخدمة بنجاح. یشیر ھذا المكون إلى العناصر المادیة أو الرقمیة (بما في ذلك المنتجات) اللازمة لأداء  الدعائم:  

، خدمة من خلالھاالبیئة الرقمیة التي یتم تقدیم ال، ورفة المؤتمرات وغ  فذة الصرافانو  واجھة المحل  مثل  المساحة المادیة

 . المنتجات المادیة، والملفات الرقمیة، ووالضمانات ، وسائل التواصل الاجتماعي، والمدونات ، ونترنت صفحات الإو
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 سحب الأموال   :تشمل، والخدمةمل أو إجراءات أو طقوس یقوم بھا الموظف أو المستخدم طوال . أي تدفقات عالعملیات

 ما. مشاركة ملف، ومقابلة موظف جدید ، ور الدعمحل مشكلة عب، ومن أجھزة الصراف الآلي

فكر في عرض  لنم لا.  یتم تقسیم مكونات الخدمة إلى الواجھة الأمامیة والخلفیة، اعتماداً على ما إذا كان العملاء یرونھا أ

الستارة  ترا والمجموعة. ومع ذلك، یوجد خلفرة: الممثلون والأزیاء والأوركسیرى الجمھور كل شيء أمام الستا ،مسرحي

على الرغم من عدم رؤیتھا من قبل و  .المسرح، ومنسقي الإضاءة، والمصممینعمال  وأیادي    نظام بیئي كامل: المخرج،

ما یظھر  على ي المطبخ حدث فما ی ینعكسفي المطعم، والجمھور، تلعب الكوالیس دوراً حاسماً في تشكیل تجربة الجمھور. 

 ة. طاولالعلى 

ذات  لى إنشاء خدمة مثالیة. وھذا یتطلب أخذ نظرة شاملة لجمیع الجھات  ة یركز فیھا المصمم عتصمیم الخدمة ھو عملیإن  

ما ینطوي تصمیم الخدمة على استخدام  و الصلة وتفاعلاتھا والمواد الداعمة والبنى التحتیة.   ملاء  تفاعلات الع  بیانات غالباً 

 :وھي خمسة مبادئ أساسیة تكمن وراء تصمیم الخدمة اكنھ .ة مع العلامة التجاریة، وبالتالي تقدیم رؤى عمیقةالمختلف

 . من خلال إجراء بحث نوعي ھفھملزیادة  ز على المستخدمیتركال .1

 .إشراك جمیع أصحاب المصلحة المعنیین في عملیة التصمیمبالمشاركة في الإبداع،  .2

 . إلى عملیات منفصلة یم خدمة معقدة التسلسل، بتقس  .3

 .لخدمة وجعلھا ملموسةالإثبات، من خلال تصور تجارب ا .4

 . المستخدمینمع شمولي، من خلال النظر في نقاط الاتصال في شبكة التفاعلات  .5

موظفیھا   كفاءة  تحسین  على  الشركات  الخدمة  تصمیم  عملیة  علیھا  تنطوي  التي  والخیالیة  الإبداعیة  الخطوات  تساعد 

جد فیھا استنزاف للموارد أو یوتحدید المناطق التي سمح لأعضاء الفریق بتساعد في القضاء على الھدر وت يفھ .إجراءاتھاو

المحتملة  .اختناق الفشل  ونقاط  مشاكل  على  تنطوي  التي  المناطق  تحدید  على  الشركات  الخدمة  تصمیم  مخططات  تساعد 

 .وتصحیحھا
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 تكنولوج�ا عمل�ة التصن�ع  3-8
ومستوى المعیشة المرتفع. ھذه الأدوات امي والمستقر  ولوجیا التصنیع الأدوات الإنتاجیة التي تعزز الاقتصاد المتنتكن  توفر

واستكشاف    ،والإجراءات الطبیة المبتكرةوسریع،  والنقل فعال    ،تجعل الاتصالات الحدیثة ممكنة والمنتجات بأسعار معقولة

ً مسلم اً أمركنأخذھا  الفضاء... ووسائل الراحة الیومیة التي  بھ.  ا

  :وذجیة تقنیات التصنیع النموتشمل تكنولوجیا  

(  برمجیات  الكمبیوتر  بمساعدة  الكمبیوتر (و  ،Computer-Aided Design CAD)التصمیم  بمساعدة  -Computer)التصنیع 

Aided Manufacturing CAM  ،  التحكم العددي بالكمبیوتر (وأیضا(Computer Numerically Controlled CNC،    یضاف

أسلوب   (لھا  المباشر  العددي  للبرمجة وبرمجیات    ،Direct Numerical Control DNC)التحكم  القابل  المنطقي  التحكم 

)(programmable logic controller PLC،  و) التحكم العدديNumerical Control NC(،   برنامج تحسین البرامج، وتكامل  و

 : صنیع باستخدام الحاسب الآليجیا التتكنولو ومن أمثلة أنظمة البرمجیات.

 المواد والط  :إزالة  واالخراطة  والحفر  الكھربائي حن  التفریغ  وآلات  المیاه  ومعدات  والنشر  والقطع  لتنصت 

Electrical Discharge Machining EDM) (.ومعدات معالجة اللیزر 

 القص، معدات التشكیل البارد والساخن.الختم، الانحناء، الانضمام، التشكیل المائي، المكابس،  :تشكیل المواد 

 باللیزر ومعدات النماذج الأولیة السریعة.   قطعالأبعاد وال ثلاثیة الطباعة :افةالعملیات المض 

 الخراطیش والتركیبات والمشابك والكتل ولوحات الزوایا وأعمدة الأدوات.  :العمل 

 وعجلات الطحن. كمات،، اللالقضبان، القوالب المثاقب، الصنابیر، المثاقب،  :الأدوات 

 سلاك، معدات مناولة القوالب، الروبوتات، مبدل المنصات،  الموجھة بالأكبات الآلیة  الناقلات، المر:  مناولة المواد

 ومعدات تغذیة القضیب. 

 آلات التحویل، أنظمة التجمیع، الأنظمة والخلایا الآلیة، وأنظمة التصنیع المرنة. :الأنظمة المؤتمتة   

التطورات في كل من تقنیات التصنیع  ع  ا التصنیتكنولوجی تمثل   تتضمن الفكرة الأساسیة المرونة في   والتنظیم.أحد أحدث 

المستھدف ھو الحصول على أكبر فائدة لجودة المنتج وخفض    والشيء .النظم والمراقبة والتكیف مع الاحتیاجات المتغیرة

عام بشكل  الكفاءة  وزیادة  وھناكالتكالیف  فی  .  أھداف  بأربعة  یتعلق  العالیة ما  والكفاءة  الرشاقة  الشركات:  وتشغیل  إنتاج 

 .ستدامة البیئیة والسلامةوالا



 

102 
 

الجھد في الالتصنیع    ویتركز  إلى  القرار    تكنولوجیاالمسند  اتخاذ  لدعم  الآلي  التعلم  الرقمیة وعملیات  الأنظمة  في  المتقدمة 

تطور   )2 ,3(   الجدولویبینّ  . الذاتي في حالة ظھور مشاكل لتعدیل والتصحیحاو عبر شبكات التحكم الموزع،  الكفء  تشغیلالو

  ومنظور تطوره المستقبلي. الإنتاج

  ومنظور تطوره المستقبلي  تطور الإنتاج )2 ,3( الجدول
 مستقبل حاضر  الماضي

 نت الأش�اء لسیبران�ة و�نتر نظام الفیز�اء ا الإنترنت والإنترانت  التناظر�ة الاتصالات نظام 

 الذ�ي مصنع ال الرشیق الإنتاج  تایلور الجدیدة مفهومال

 الافتراض�ة والتكامل الأتمتة والحوس�ة الم�كنة والأتمتة  الاتجاه 

Source: (Mrugalska and Wyrwicka, 2017) 
دعمت تطویر الجیل الأول من خدمات الالكترونیة  ن التطورات الأخیرة في تقنیات الرادیو والشبكات والجوال والسحابة  إ

الأشیاء إنترنت  على.  ومنتجات  المبكرة  الأشیاء  إنترنت  تطبیقات  اللاسلكیة  تعتمد  الترددات  تحدید  -Radio) تقنیات 

frequency identification RFID) اللاسلكیة قدم  ی، و(Wireless sensor network WSN)  وشبكات الاستشعار 

. المجالات، بما في ذلك التصنیع واللوجستیات وتجارة التجزئة والتطبیقات الخضراء / المستدامة  فوائد ملموسة في العدید من

أساسیاً في زیادة الكفاءة والقدرة على التجھزة اتلعب أو كیف لأنظمة التصنیع، على سبیل المثال: التصنیع  لكمبیوتر دوراً 

المنتجات مع  لالتصنیع السحابي  الكمبیوتر، التصنیع الموزع، التصنیع السریع، والمتكامل ب ابتكار  مساعدتھا على مواءمة 

ذك مصنع  شبكات  وإنشاء  الأعمال،  الفعالاستراتیجیة  التعاون  تشجع  ویة  عند .  الخدمة  تتیح  السحابیة  الطلب    التكنولوجیا 

لویب وبالتالي ولادة لوحة تحكم الإدارة المستندة إلى امثل    ثورة في سوق خدمات الحوسبة  والوصول إلى الموارد، مما أحدث 

  .التصنیع السحابي

 

 مساعدات تحلیل العمل�ات  3-9
على التمیز في العملیة،   عملیة (أو جزء منھا)، بھدف الحفاظلل إلى فھم كامل لشاملة والتوص  إجراء مراجعة  العملیة ھوتحلیل  

 زیادة في التحسینات التحویلیة في عملیة الأعمال. أو تحقیق

فحص كل مكون و  -المدخلات والمخرجات والآلیات والضوابط    - یتضمن تحلیل العملیة النظر في جمیع مكونات العملیة  

یانات شخاص والعملیات والتطبیقات والبیمكن تصنیف ھذه المكونات في الأونتائج.  اللتحقیق  ھا مع بعضھا  اعلوتفعلى حدة  

https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/B9780128132906000020#bib68
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/B9780128132906000020#bib66
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تغطي وتكشف التحلیلات الجودة والوقت والتكالیف في جمیع مراحل عملیة  والتكنولوجیا اللازمة لدعم ھدف أو ھدف العمل.  

 الأعمال، من البدایة حتى الانتھاء. 

باسم "خریطة العملیة المادیة" أو "مخطط    Spaghettiتستخدم مخططات   التدفق من نقطة إلى نقطة" أو  المعروفة أیضاً 

الھدف من مخططات السباغیتي  و.  ما  و الأشخاص) خلال عملیة ركة المنتج أو المستندات (أ"مخطط تدفق العمل" لتصویر ح

 ھي:  حلیل العملیات متبعة في ت الخطوات الوأھم ھو تبسیط تدفق المواد أو الأفراد أو المعلومات. 

   ناقش المشاركین حول ما یفعلونھ، ولماذا یفعلون وكیف یفعلون    العملیة:یین في  مقابلة المشاركین الرئیس  -  1الخطوة

إلیھم الموكلة  المھمة  لأداء  العمال  یطلبھا  التي  والمدخلات  المعلومات  على  التعرف  مصدر  وال  ،ذلك.  عن  بحث 

 مھمة.المدخلات والمخرجات لكل  

  بھدف تولید الأفكار والتحقق من  ة العصف الذھني،إجراء مقابلة جماعیة وجلس جماعیة:إجراء مناقشة  - 2الخطوة

 المعلومات التي تم جمعھا وصقلھا، في الخطوة الأولى. 

   الاختناقات    -  3الخطوة نتحدید  المختوالتكرار:  والتدابیر  التأخیر  إلى  تؤدي  مھمة  كل  في  الاختناقات  لفة كتشف 

 قضاء علیھا إلى تسھیل العملیة.یمكن أن یؤدي الحدد الأنشطة غیر الضروریة، والتي نلإزالتھا. علاوة على ذلك، 

   م بعمل رسم تخطیطي من الصفر للعملیة بأكملھا، اعتماداً على متطلبات عملیة و قن  تخطیطي:إنشاء رسم    -  4الخطوة

 لمناقشات.الأعمال، والتي ظھرت إلى الضوء بعد المقابلات وا

   حدد المناطق التي تتطلب تغییرات، نالسابقة، و   ملیة مع العملیةقارن أحدث تدفق للعنفي النھایة،    المقارنة:  -  5الخطوة

 وفقاً للبحث الذي تم إجراؤه. 

ملیات فھم وإعادة تصمیم سیر العمل في المنظمة. وھي بمثابة أداة للحفاظ على العوتحلیل العملیة ھو نھج منھجي لتعزیز إن 

لتكلفة، والاستخدام الأمثل للموارد، وتخصیص  خفض اك،  للتحول  التجاریة وتحسینھا وتساعد أیضاً في تحقیق الفوائد الإضافیة

 الموارد البشریة الفعالة وكفاءة العملیات.
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 )Assembly Drawing(   رسم التجم�ع 3-10
معة في مواقع العمل النسبیة برسم التجمیع. یجب أن یستوفي یعُرف الرسم الذي یعرض أجزاء الماكینة أو وحدة الماكینة المج

 . كما یجب أن: متطلبات الصیانةو) 3متطلبات التشغیل (و)  2) متطلبات التصنیع (1: ( جمیع الت

  المكونات.توفر رسومات التجمیع معلومات كافیة لتمكین تجمیع أحد 

  ءم الأجزاء معاً.لتوضیح كیف تتلا المرئیات تحتوي رسومات التجمیع على عدد من 

 لمخفیة. زالة التفاصیل اناسب الأجزاء وإت تحتوي آراء القسم لتوضیح كیف ت 

 .تحتوي أبعاد تشیر إلى نطاق الحركة أو الحجم الكلي للتجمیع لأغراض مرجعیة 

 و الاختراعات التي تحتوي على أكثر من جزء واحد.مطلوب رسم التجمیع لجمیع المنتجات أ

 .العمل الفرعي ورسم تجمیعائلة توضح كیفیة رسم التجمیع ة عشجر) 3,2یبین الشكل (

 

 العمل الفرعي ورسم تجمیعشجرة عائلة توضح كیفیة رسم التجمیع ) 3,2( الشكل

 

تسرد قائمة المواد الموجودة في الرسم و المنتج النھائي.    تكوّنتسرد ھذه الرسومات جمیع الأجزاء والتجمعات الفرعیة التي  

جمیع المنتج على مستوى التصنیع،  توفر بعض ھذه الرسومات تعلیمات حول كیفیة ت  جزء.الجزء وكمیة  الم  رقم كل جزء واس

قد تتضمن التعلیمات معلومات مثل والأجزاء للمستھلكین لإعادة طلب الأجزاء.  البعض الآخر قد یدرج أرقام  في حین أن  

 ھناك نوعان رئیسیان من رسومات التجمیع:  ستخدامھا.كیفیة ربط الأجزاء معاً، أو أنواع مواد التشحیم التي یجب ا
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 وإظھار علاقة العمل   عامة حیث یتمثل الغرض الرئیسي في تحدید المكونات الفردیةات التجمیع الالأول ھو رسوم

 الخاصة بھا.  

  .النوع الثاني ھو رسم تجمیع العمل وھو عبارة عن رسم مجمع ورسم تجمیع عام 

لتطبیق وشرح براءات   مات براءات الاختراع والتي یتم استخدامھاالخاصة للرسومات مثل رسوھناك العدید من الأنواع  

صورة    العامةتقدم رسومات التجمیع  و  ات فردیة تشكل رسم تجمیع.الجزئیة التي ھي رسومات لمكونالاختراع والرسومات  

كیف تتناسب مع بعضھا ، والمكونات ب ھذه  الترتیو،  قائمة بجمیع الأجزاء أو المكونات   كبیرة للمشروع المكتمل وتظھر:

 الأبعاد الكلیة. والبعض، 

 

 مخطط التجم�ع  3-11
یصف كیفیة  و   نموذج تخطیطي یحدد كیفیة عمل الأجزاء معاً، وترتیب التجمیع، والھیكل العام للمنتج.  ھو  مخطط التجمیع

میع العملیات  على ذلك، یتم سرد القائمة الكاملة لجترتیب الذي تحتاج إلى تجمیعھ. علاوة  الملائمة الأجزاء مع بعضھا البعض و

على عملیة إنتاج    كاملة مثالیاً للحصول على نظرة    ا بیانی  ارسم مخطط التجمیع  یعد  واد الرئیسیة لكل منتج.  والمكونات والمو

التفتیش وعملیات   یة، وعملیات التجمیع الفرعي، وعملیات یسرد جمیع المواد والمكونات الرئیسكما  معظم المنتجات المجمعة.  

قائمة الأجزاء وكذلك    یشمل جمیع المعلومات المضمنة عادة فيونتج:  یسمى ھذا المخطط أحیاناً مخطط ھیكل الم  التجمیع.

المنتج.   المتعلقة بھیكل  البیاني تفاصیل عن المكونات والتجمعات المطلوبة لو المعلومات  المنتج.یقدم ھذا الرسم  قد و  صنع 

باسم فا المواد یعُرف أیضاً  العناصر (ق  :یحتوي على معلومات مثل، فتورة  د یكون العنصر مكوناً، أو  في أي تسلسل ھذه 

 میعاً فرعیاً أو تجمیعاً نھائیاً)، وعدد وحدات المكونات المطلوبة لإنتاج العنصر الأصلي مع المھلة الزمنیة.  تج

یتم تمثیل الأصول والفروع، ول مستوى العلاقة بین  یظُھر المستوى حسب التمثی  ، ثمدد أقل یتم تمثیل المستوى الأعلى بع

وسیلة رسومیة لتحدید كیفیة تدفق المكونات إلى مجموعات فرعیة وفي النھایة إلى . فھو  ند المستوى صفرالعنصر النھائي ع 

 منتج نھائي. 

تسُتخدم مخططات سیر وت بین الأجزاء الرئیسیة من النظام.  السبب الرئیسي لاستخدام مخطط التجمیع ھو إظھار العلاقا

  حیث یكون ھناك شرط لتصویر العلاقات بین المكونات الرئیسیة فقط ولا   العمل في ھندسة العملیات والصناعات الكیمیائیة

وتوجد برامج   یذھا.تختلف مخططات سیر العمل لوحدة واحدة أو وحدات متعددة في ھیكلھا وتنف كما  تتضمن الأجزاء الثانویة.  
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عمال التجاریة لعمل  ھو برنامج احترافي لرسم خرائط الأو  Concept Draw PRO  مثل  جمیعالت  مخططحاسوبیة لرسم  

لعملیات ومخطط تدفق العملیات ومخطط سیر العمل والرسوم البیانیة والرسوم التوضیحیة التقنیة لمستندات مخططات تدفق ا

كفاءة یزید من  عملیات الإنتاج وإدارة الجودة بشكل  لتدفق البیانات والأسالیب المالیة و  رؤیة شاملةیعطي  الأعمال وأیضاً  

مخطط باریتو، مخطط ھیكل السمكة، مخطط  ، مثل:  لجودةمراقبة اساسیة لالأدوات  الأ  الانسیابیةات  ة المخططومن أمثل  .عملال

 مخطط إدارة مراقبة الجودة في مكان العمل.، مراقبة الجودة

مكن أن تمثل المخططات سومیة محددة مرتبطة بخطوط وأسھم اتجاھیة. یلتصویر الخطوات، یتم استخدام أشكال ورموز رو

مختلا مستویات  انسیابي  لانسیابیة  ومخطط  تفصیلي،  انسیابي  مخطط  المستوى،  عالي  انسیابي  مخطط  التفاصیل:  من  فة 

فمثلا،    للرسوم البیانیة.  Concept Draw DIAGRAMامج  مخططات الانسیابیة باستخدام برنالإنشاء  ویمكن    .يمصفوف

مع قوالب   Concept Draw DIAGRAMبرنامج    في  نتیجةھیكل السمكة مخططات إیشیكاوا لتحلیل السبب وال  یمكن تمثیل

 ) التالي: 3 ,3كما یبینھ الشكل (  وعینات لرسم.

 

 السبب والأثر مثال خریطة: )3 ,3الشكل (

 

، بینما الخطوط المتفرعة  Main Causesباب الرئیسة  یلاُحظ من الشكل أن الخطوط المتفرعة من الخط الرئیس تمثلّ الأس

. كما ویتضح من الشكل أن ھناك خمسة أسباب رئیسة تؤدي إلى Sub Causesة تمثلّ الأسباب الثانویة من الخطوط الفرعی

والقیاسات  ، Methods، طرق العملManpower، الأفراد  Material، المواد  Machineryوجود المشكلة، وھي: الآلات  

.Procedures بھا. عة المشكلة ومدى تعدد أسبامد على طبی، وھذا یعتثانیةیتفرع عن الأسباب الثانویة تفریعات قد و 
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 مخطط عمل�ة التدفق 3-12
ھو مخطط یوضح تسلسل تدفق المنتج عن طریق تسجیل  أو المخطط الانسیابي)    مخطط تدفق العملیة أو  (مخطط عملیة التدفق  

 والقرارات   الخطوات   سللتسل  مرئي  تمثیل  ھو  الانسیابي  المخططوقید المراجعة برموز مناسبة.    جمیع الأنشطة / الأحداث 

 یسمح .اتجاھیة  أسھمب  عملیةال  في  الخطوات   ترتبط .مخطط  شكل  في  التسلسل  في  خطوة  كل  ملاحظة  تتم  .العملیة  لأداء  اللازمة

ً  العملیة واتباع الانسیابي المخطط بمشاھدة شخص  لأي ھذا ویمكن استخدامھ لوصف العملیات  .النھایة إلى البدایة من منطقیا

العناصر التي یمكن تضمینھا في المخطط و  داریة أو الخدمة، أو خطة المشروع.الإثل عملیة التصنیع، أو العملیة  المختلفة، م

والمخرجات)، والقرارات لإجراءات أو المواد أو الخدمات التي تدخل أو تغادر العملیة (المدخلات  الانسیابي ھي سلسلة من ا 

ھناك مخططات    .وقت الذي یستغرقھ كل خطوة، و/أو قیاسات العملیةوالالتي یجب اتخاذھا، والأشخاص الذین یشاركون،  

 ،مخطط من نوع أنشطة شخص/ عامل أو مجموعة من الأشخاص الیظُھر    شائعة لعملیة التدفق استناداً إلى ما یتم تخطیطھ.

أنشطة  الذي   إلى  العملیة  املالعیشیر  المعدات الأنشطة من وجھة نظر  ،  طوال  نوع  المعدات  ویظھر مخطط من  أو  الآلة 

   .الأنشطة من وجھة نظر الماكینات المعنیةویوضح نوع الماكینة  المستخدمة، أي 

 حسین طریقة العمل من خلال: یساعد مخطط عملیة التدفق على ت

  تبسیط العملیات.، ومصنعالتحسین تخطیط 

 التصنیع الأساسي.حدید نظام یساعد في ت 

 تواریخ المواد المشتراة وتواریخ الانتھاء للأجزاء المصنعة. للجدولة یساعد في تحدید تسلسل التجمیع وأنشطة ا 

  الفنیة الجدیدة مع نظام التصنیع. الجوانب إدخال 

 .تبسیط التفتیش المطلوب 

 .تخفیض المسافة التي یتحرك فیھا الرجال والمواد في المتاجر 

 فیض وقت الانتظار.خت 

  في وقت المعالجة.تقلیل فترات التخزین المؤقت مما یقلل من العمل 

 لات التال�ة:؟ على العموم یتم استخدامه في الحستخدم مخطط انس�ابينمتى ولكن، 
 لدراسة عملیة التحسین و لتطویر فھم كیفیة إجراء العملیة 

  للتواصل مع الآخرین كیف تتم العملیة 
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  واصل أفضل بین الأشخاص المعنیین بنفس العملیة اك حاجة إلى تعندما تكون ھن 

   عند التخطیط لمشروع ، عملیةلتوثیق 

 تنفیذ طلب�ة مخطط انس�ابي عالي المستوى لعمل�ة   ) 4 ,3یبین الشكل ( 

 تنفیذ طلبیة مخطط انسیابي لعملیة   ) 4 ,3الشكل ( 

 
 

 ) Product Reliability( حساب موثوق�ة المنتج  3-13
بوظیفتھ  ھي "احتمال قیام المنتج   والموثوقیةوقعة ھي احتمال أن یعمل المنتج بدون فشل لفترة زمنیة معینة.  یة المتالموثوق 

باستخدام ھذا التعریف، فإن احتمال عمل جھاز لمدة    المقصودة في ظل ظروف وبیئات تشغیل معینة لفترة زمنیة محددة".

  أنھ   على  تقدیمھ  یتم  ما  عادةو  .ساعة ھما طریقتان لتقدیم نفس العبارة  100ساعة وموثوقیة جھاز مصمم للعمل لمدة    100

ً  العملیة.  من  ساعة  ملیون  لكل  للإخفاقات   المحتمل  العدد   إلى  یشیر  لامدا)  الیوناني  الحرف   (λفشل  معدل   متوسط   یفُضل  ما  غالبا

 Failure To Time (Mean للفشل  وقت ال  متوسط  أو )MTBF Failures Between Time Mean( الفشل  بین  المتبادل  الوقت 

 )MTTF وتكالیف   أھمیتھ،  تحدید   یمكننا  المنتج،  موثوقیة  تحدید   وبعد   .الفھم  في  أسھل  لأنھ ھاإصلاح  یمكن  لا  التي  للمنتجات  

 وتخصیصھا. الغیار قطع بكمیات  الإصلاح أنشطة تخطیط إلى بالإضافة المحتملة،  والصیانة الضمان

  تحدید معدلات الفشل في   التصمیم الناضج. في المنتجات الجدیدة، یتموثوقیة المنتج ھي من خلال  الطریقة الأساسیة لتحقیق م

ظل الظروف المتسارعة واستخدامھا لإجراء تنبؤات الموثوقیة. في التجمیعات المعقدة، قد یكون ھناك المئات من المكونات  

٪ أمر مرغوب فیھ ولكن ھذا   100لمثالیة، فإن الموثوقیة بنسبة  الفردیة التي تؤثر على موثوقیة المنتج النھائي. من الناحیة ا

ت التي تؤثر على حیاة الإنسان، من الضروري للغایة الحصول على درجة عالیة من الموثوقیة. ناً دائماً. في المنتجا لیس ممك

ثوقیة المنتج، سواء كانت تحتوي ھذه المنتجات على مكونات عالیة الجودة ویتم اختبارھا في الظروف القاسیة. وتعتمد مو

 لوقت في إجراء حسابات الاحتمالیة. موضوع الموثوقیة عامل اطائرة أو كمبیوتر، على جودة مكوناتھ. یقدم 

یتم وصف المراحل الثلاث في حیاة المنتج أو الجھاز من خلال منحنى دورة الحیاة الذي یشار إلیھ عادةً   منحنى حیاة المنتج: 
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 ) التالي: 5 ,3مام الذي یبینھ الشكل (باسم منحنى حوض الاستح

 منحنى حوض الاستحمام للموثوقیة و في حیاة المنتج أ  ): المراحل الثلاث5 ,3الشكل (

 

خلال مرحلة الحیاة المبكرة أو مرحلة الرضیع من الجھاز، یحدث الفشل بشكل متكرر أكثر من مرحلة التشغیل أو مرحلة  

ة أخرى. ویمكن  من عمر الجھاز، مرحلة الموت أو البلى، ویكون تكرار الفشل مرتفعاً مرالحیاة المفیدة. وخلال الجزء الأخیر  

ق من ذلك من قبل أصحاب السیارات التي تبلغ من العمر اثني عشر عاماً. خلال مرحلة العمر الإنتاجي، تكون معدلات التحق

جھاز أو المنتج. عادةً ما یكون لمصابیح الإضاءة الفشل في معظم الأجھزة ثابتة. یتم تحدید مدة العمر الإنتاجي بواسطة ال

 . أجھزة رادیو السیارةعمر إنتاجي أقصر من 

مرحلة   في  إلا  الموثوقیة  إجراء حسابات  یمكن  ھناك    التشغیلولا  التآكل،  مرحلة  في  الجھاز.  أو  للمنتج  الثانیة)  (المرحلة 

یكون المنتج في حیازة العملاء أو المستخدمین بعد التخلص  اختلاف كبیر في معدل الفشل لإجراء تنبؤات الموثوقیة. عادة ما  

 ع).الأولیة (وفیات الرضمن المشاكل 

الفرق الرئیسي بین جودة الجھاز وموثوقیة الجھاز ھو أن الموثوقیة تنطوي على عامل زمني. والموثوقیة ھي احتمال عمل 

 الجھاز لفترة زمنیة محددة.

زاء؟  أو فشل واحد في عینة من عشرة أج  : ما ھو احتمال وجود جھاز معیب واحد في مشكلة الجودة، قد یتم طرح السؤال

  100دة أو معیبة في وقت فحصھا. في مشكلة الموثوقیة، قد یكون السؤال: ما ھو احتمال أن یعمل الجھاز لمدة  الأجزاء إما جی

 ساعة دون فشل؟ 

ن خلال إجراء یسمى اختبار الحیاة. اختبار الحیاة ھو عملیة  عادة ما یتم تحدید معدلات الفشل والموثوقیة اللاحقة للأجھزة م

مجموعة محددة من ظروف الاختبار وقیاس الوقت الذي یستغرقھ حتى الفشل. یتم استخدام ة منتج تحت  أو وحد جھاز    وضع 
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یر واستخدام  خطط أخذ عینات اختبار الحیاة لتحدید عدد الوحدات التي سیتم اختبارھا وتحدید مدى القبول. إجراءات تطو 

نات القبول. یتم تحدید مخاطر المنتج والمستھلك، المستخدمة لأخذ عی خطة أخذ عینات اختبار الحیاة ھي تقریباً نفس الإجراءات  

 ویمكن استخدام التوزیع الأسي لإیجاد احتمال القبول. 

ً   لیست   المتوقعة  الموثوقیة ً   رقما  الحظ،  لسوء الیقین.  من  ٪100  من  بأقل  دد المح  الوقت   في  المنتج  یعمل  أن  المحتمل  ومن  ،دقیقا

 .مؤكداً  المتوقع الفشل معدل یكون أن ویتوقعون ذلك التصمیم مھندسي وحتى البرامج ومدیري المشترین  من العدید  یدرك لا

 نادراً  الموظفین.  من  المتخصصین  ھؤلاء  مثل  توفیر  تصمیم  منظمة  كل  تستطیع  ولا  إحصائیین،  خبراء   لیسوا  الإداریین  معظم

 خلال  الفشل  معدل  لحساب   العامة  الطریقة  یرة.الصغ  اتالشرك  في  كافیة   الموثوقیة  تنبؤ  لإجراء  التاریخیة  البیانات   تكون  ما

  یتم   التصمیم،  تفاصیل  جمیع  على  خلالھا  من  التعرف  یتم  أن  بمجرد   التي  الأجزاء  حساب   طریق  عن  ھي  التطویر  مراحل

 :المعادلة ھذه وفق المتوقع الفشل معدل یكون الأجزاء، حساب  ریقةط دامباستخ .الأجزاء ضغط تحلیل خلال من تحسینھا

 PEQUI λ ساعة ملیون لكل المعدات  فشل إجمالي ھو. 

 g λ العام. للجزء العام الفشل معدل ھو  

 Q π العام للجزء الجودة عامل ھو   

iN  العام الجزء كمیة . 

 n thi لجھازا في المختلفة العامة الأجزاء فئات  عدد  ھو 

ً   المتاحة  البرامج  من  عدد   ھناك   تفاصیل   مع  المواد   قائمة  إدخال  والمطلوب  الموثوقیة.ب  بؤالتن  حسابات   في  للمساعدة  تجاریا

 .ذلك إلى وما  وتقلبھا الحرارة درجة  مثل المكونات، تشغیل

   (λ) نیة) للجھاز برمز لامداأو بصیغة أخرى مبسطة: یمكن تمثیل معدل الفشل المستمر خلال العمر الإنتاجي (المرحلة الثا 

  الوقت  بعض   قبل  فشلت   التي  العینة  وحدات   نسبة  أو  زمنیة  وحدة  لكل  لالفش  ت حالا  عدد   أنھ  على  الفشل  معدل  تعریف  ویتم

 .المحدد 

 λ = f / n =  معدل الفشل = لامدا

https://circuitcellar.com/wp-content/uploads/2016/09/Novacek-314-EQ1.jpg
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 .الاختبار في لموضوعةا العناصر أو الوحدات  عدد  n = و معینة زمنیة فترة خلال الفشل  حالات  إجمالي ھي  f  حیث 

  معدل  فإن  والسابعة،  السادسة   الساعة  بین   فشلاً   21  تسجیل  وتم  ارلاختبا  في   جزء  500 وضع   تم  إذا  :الفشل  معدل   على  مثال
 : الفشل

  λ = 21/500 =.042  فشل في الساعة 

  وھو   ا،اختبارھ  یتم  التي  الأجھزة  عمر  متوسط   ھو MTBF أو  الفشل  حالات   بین  الوقت   متوسط  :الفشل  بین  الوقت   متوسط

 .الفشل لمعدل تبادلي

لالوقت بین الفشمتوسط   (MTBF) = ثیتا = θ = 1/λ 

 =  أعلاه للمثال الفشل بین الوقت  متوسط

θ =  1 / λ = 1 /.042 = 23.8 ساعة. 

  تعود . المفیدة  الحیاة  حلة مر  في  الأجھزة  من   نظام  أو  جھاز  موثوقیة  لحساب   الأسي  التوزیع  صیغة  استخدام  یتم  :الموثوقیة   معادلة

  الموثوقیة  x. = 0 مع   Poisson صیغةب   الأسي  t. λ  المنتج  استخدام  یتم ، npمن  بدلاً . بواسون  صیغة  إلى  الأسیة  الصیغة

 .المحدد  الزمني الفاصل  في صفر فشل احتمال تعني

 الموثوقیة  = x = 0  ،P (0) = e - λ t ، لـ=

- R = e = موثوقیة جھاز واحد   

  تحتوي  .للوغاریتمات   الطبیعي  نظامال  ةقاعد  e الحرف  یمثل  )،2.71828(  تساوي  ثابتة  قیمة e و  المھمة  وقت   ھو t حیث 

 =e. 2.71828 القیمة الحاسبة الآلة وستعید  x لـ قیمة أدخل ex. مفتاح على الإحصائیة الحاسبة الآلات  معظم

 ساعة  1000  لمدة  لیعمل  مصمم  زالجھا. فشل  حالات   5  لتسجی  وتم  ساعة  30  لمدة  جھازاً   450  من  عینة  اختبار  تم  مثال:

 المختبر؟  الجھاز وثوقیةم ھي ما .فشل بدون

 λ = 5 / (450) (30) = 5/13500 =.0003704 = معدل الفشل

e - = e - (.0003704) (1000) = e -.3704 =0.6905 = الموثوقیة  
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 .٪69  ھو فشل دون ساعة 1000 لمدة الجھاز تشغیل احتمال

  العدید  في  التحقیق  في  مفیدة  الإحصاءات   تعد  .بالضرورة  صحیح  الإحصائي  للتحلیل  نتیجة  لنا  یقدم  شيء  كل  لیس  یة،لنھاا  في 

 قصد،  بدون  مشوھة  نتائجال  تكون  أن  یمكن   صحیح،  غیر  بشكل .أداة   مجرد   لكنھا  والاجتماعیة،  العلمیة  الموضوعات   من

ً  شيء أي دحض  أو لإثبات  استخدامھا ویمكن  .المنتج بموثوقیة  التنبؤ ھو الإدارة في الإحصاءات  استخدامات  أحد و .تقریبا

  كما   الحقل  في   المنتج  موثوقیة  تكن  لم  إذا  معنى   بلا   ستكون  الحسابات   جمیع  المھم.  الوحید   الشيء  ھي  المیدانیة  النتائج  نكو ست

  حسابات   لف تختو   كلیھما.  أو  التصنیع  عملیة  أو  التصمیم  بإصلاح  ةمطالبال  ستتم  حیث   العمیل.  مواصفات   في  مطلوب   ھو

  جانب  إلى  ، الحسابات   من  الناتجة  الأرقام  فإن  المنھجیة،  نفس  باستخدام  ینمتسق  انك  إذا  ولكن  أخرى،  إلى  منھجیة  من  الموثوقیة

   المیدانیة. النتائج على الحكم من ناستمكن  الخبرة،
 

 تحدید ق�مة أنظمة النسخ الاحت�اطي 3-14
تع لكارثة؟  مستعدة  مؤسستك  الاستعد  ھل  في  الرئیسیة  العناصر  أحد  القویة  الاحتیاطي  النسخ  كل  و  داد.استراتیجیة  تحتاج 

قاعدة   مؤسسة لذلك. ملفات  النسخ الاحتیاطي وفقاً  بفقده وتحدید جدول  المخاطرة  الذي ترغب في  العمل  إلى تحدید مقدار 

احتیاطی  نسخھا  یجب  أھمیة.  الأكثر  البیانات  أصول  ھي  والمحاسبة  ً البیانات  لمعظم    ا بالنسبة  كبیر.  استخدام  أي  وبعد  قبل 

التي تقوم بالكثیر من إدخال ء نسخ احتیاطي لھذه الملفات یومیاً. یجب على المنظمات غیر الربحیة  المؤسسات، یعني ھذا إجرا

البیانات. یجب عمل نسخة  والبیانات   بعد كل جلسة رئیسیة لإدخال  البیانات احتیاطیاً  تیاطیة من  احالتفكیر في نسخ قواعد 

وملفات البرید الإلكتروني مرة واحدة على الأقل في الأسبوع، أو  الملفات الأساسیة مثل المستندات (مثل مجلدات المستندات)  

 مرة واحدة في الیوم. حتى 

 ) التالي: 3 ,3كما یبینھ الجدول ( 

 

 

 

 

 

 



 

113 
 

 المقیاس المقارن للتكلفة في كل منطقة (داخلیة أو عن بعد)  ):3 ,3الجدول (

 
عرضة للكوارث   ة الشركةاصة إذا كانت منطقتخزین النسخ الاحتیاطیة في مكان آمن، مثل صندوق ودائع آمن. خب  یج

حتاج إلى التأكد من عدم تعرض حلول النسخ الاحتیاطي المحلیة والبعیدة لنفس نفكر في الذھاب إلى أبعد من ذلك.  لنالطبیعیة،  

خطة نسخ  یتطلب تطویر  ومنتظم ھو تأمین حیوي ضد كارثة فقدان البیانات.  الي النسخ الاحتیاط  مكتب.الالكارثة التي تضر ب

اطي صلبة استثمار الوقت والمال، لكن التكلفة أقل بكثیر من المھمة المرھقة المتمثلة في إعادة إنشاء البیانات التي لا  احتی

 تحدث في أي وقت.  قد آثار كارثة  فاو مخمن الأفضل إضاعة وقت النسخ الاحتیاطي بدلاً من ، ویوجد لھا نسخ احتیاطي

لكیف و الللحصول على صورة واضحة  لتخزین  تكدیس كل خیار  إلى  یة  یشیر  الذي  التكلفة الأساسیة  دلیل  یلي  فیما  بیانات، 

ً   5سنوات عند نسخ    5على مدى    (داخلیة أو عن بعد)  المقیاس المقارن للتكلفة في كل منطقة   .تیرابایت من البیانات احتیاطیا
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یاطي المحلي والنسخ الاحتیاطي عن بعد. في النسخ طریقتان محددتان على نطاق واسع للنسخ الاحتیاطي: النسخ الاحت ك  ناھ و

بیانات إلى محرك أقراص ثابت آخر أو وسائط أخرى أو محرك أقراص مشترك، إما یدویاً المحلي، یمكن نسخ الاحتیاطي ال

ن دائماً  وھنا تكمن قیمتھ وخطره. یمك  -   الید جمیع البیانات في متناول    ونتكمع ھذا الإعداد،    أو على فترات زمنیة محددة.

معلومات عند الضرورة، ولكن ھذه المعلومات عرضة للخسارة، سواء من خلال السرقة (شخص ما یكسر أو  الالوصول إلى  

 یسرق المعدات) أو التلف (مثل ماسورة میاه متسربة أو كارثة طبیعیة). 

،  رات زمنیة محددة. لإجراء نسخ احتیاطيبیانات تلقائیاً إلى مركز بعید في فتالبعد، یرسل الكمبیوتر    عني  في النسخ الاحتیاط

رید نسخھا احتیاطیاً، وإعداد نعلى كل جھاز كمبیوتر یحتوي على البیانات التي  النسخ الاحتیاطي  سوى تثبیت برنامج    ناما علی 

 راد نسخھا. ثم یعتني البرنامج بنسخ البیانات احتیاطیاً. لما  جدول نسخ احتیاطي، وتحدید الملفات والمجلدات 

  نا تحمل نفقات شراء معدات النسخ الاحتیاطي، وفي حالة وقوع كارثة، لا یزال بإمكان ن النسخ الاحتیاطي عن بعد، لا  لول  مع ح

الصغیرة (على سبیل المثال،    استرداد البیانات المھمة. وھذا یجعل النسخ الاحتیاطي عن بعُد مثالیاً للمنظمات غیر الربحیة

إلى  10إلى    2من   تحتاج  التي  احتیاطیاً    أشخاص)  مھمة  معلومات  جمع  نسخ  حملة  ووثائق  المانحة،  الجھات  قوائم  مثل 

 تقر إلى المعدات أو الخبرة أو المیل إلى الإعداد المخصص على تخزین في الموقع.التبرعات، والبیانات المالیة، ولكنھا تف

من خلال ھذا، من الممكن  .د أي تكالیف خفیةلاحتیاطي الأكثر استخداماً، یمكننا البدء في تحدیحلول النسخ ا  من خلال تشریح

یھ جنباً إلى جنب مع فائدة الحل المذكور، یسمح لأي  فھم التكلفة الإجمالیة الحقیقیة لأي حل معین، والذي عندما یتم النظر ف

 .شركة بالحكم على قیمة حقیقیة

فوائد كبیرة یمكن   سنوات، ولكن ھناك  5العام على مدار    التخزینالخاص أكثر من خیار    التخزینیكلف حل    ملاحظة: قد 

 . حل خاص غیر متاح على العمومالتحقیقھا في 
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 أسئلة الفصل 
 True/Falseخطأ  أسئلة صح / )1

 خطأ صح السؤال
 خطأ     .لھ الجید  والتسویق الشركة طبیعة تفھم  ھي المنتج تطویر نحو الأولى الخطوة

  صح  دخول منافس جدید بمنتج مبتكر من أسباب تطویر المنتج 
 خطأ    ایراداتھا. زیادة في تدخل فقد  المنتج، لتطویر مجدیة غیر فكرة الشركة تبنت  إذا

  صح  .المحتمل أو الفعلي المنتج إلى المستھلكون بھا ینظر التي قةالطری ھي جالمنت  صورة
 خطأ   .الجدیدة  للمنتجات   المالیة  الجاذبیة  لتحلیل   والتكالیف  المبیعات   أرقام  الشركة  تستخدم  لا  عادة

 ً   صح  . كبیراً ویستحق فھم ما یمیزھمایختلف تطویر المنتج عن إدارة المنتج اختلافا
 خطأ   جدید في السوق دون الخروج أولاً ببیانات قویة لدعمھ.   طرح منتج من الحكمة

  صح  وظیفة البحث تمھد الطریق لتطویر منتجات جدیدة.
  صح  التركیز على الابتكار والتحسین لیس في النھایة بل في الوسائل.  

 خطأ   الإنتاجیة.   في الحفاظ على قدرتھاوالتطویر في مساعدة الشركة  یتمثل الدور الرئیسي للبحث  
  صح  المنتج أو الخدمة الجیدة أو السیئة یمكن أن تصنع الشركة أو تحطمھا.  

 
 
 

 Multiple Choicesأسئلة خیارات متعددة  )2
 

 على:  الجدید المنتج یعتمد أن یجب )1
A. متكامل  تفكیر 
B. صحیحة خاطرة 
C. سلیمة فكرة 
D. تام  تخمین 

 
 :الجدید المنتج تطویر  لأفكار الخارجیة المصادر نم )2
A. والبحوث التجارب   
B. الزبائن أو  العملاء  
C. الھني العصف  
D. صحیحة السابقة الأجوبة كل 

 
 

 :الجدید  المنتج تطویر لأفكار الداخلیة المصادر من )3
A. الزبائن أو  العملاء  
B. المنافسین  
C. الموردون.  -الموزعون 
D. خاطئة السابقة الأجوبة كل 
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 جدید بسبب:ات مبالغ ھائلة في البحث لتطویر المنتج الالشرك تستثمر )4
A. نمو الكبیر والثابت للمنتج 
B. الضغط لخفض سعر المنتج 
C.  العملاء الأكثر قیمةزیادة الأعمال من 
D. صحیحة السابقة الأجوبة كل 

 
 لیس من مراحل تطویر المنتج الجدید:  )5
A. الفكرة فحص 
B. الأولیة المواد  تأمین 
C. المفھوم  واختبار  تطویر 
D. التسویق  استراتیجیة  تطویر 

 
 ھي:  المنتج فكرة )6
A. مغزى ذات المستھلك شروط في المذكورة الفكرة من لةمفص نسخة. 
B. السوق إلى تقدمھ نفسھا ترى أن للشركة یمكن محتمل منتج عن فكرة. 
C. المحتمل أو الفعلي المنتج إلى المستھلكون بھا ینظر التي الطریقة. 
D. صحیحة  السابقة الأجوبة كل 

 
 :أجزاء ثلاثة من التسویق  راتیجیةاست یانب یتكون )7
A. لھا المخطط والمبیعات وتوزیعھ، للمنتج المخطط والتصمیم لمحمیة،ا السوق  
B. لھا المخطط والمبیعات وتوزیعھ، للمنتج المخطط والسعر المستھدفة، السوق  
C. لھا المخطط والمشتریات وتوزیعھ، للمنتج المخطط السعر المستھدف، المورد  
D. لھا المخطط اتوالمخزون وتوزیعھ، للمنتج المخططة میةالك ستھدف،الم العمیل   

 
 المنتج:  تطویر مرحلة تتضمن )8
A. الموظفین  زیادة 
B. العملاء  زیادة 
C. المستثمرین  تخفیض 
D. كبیرة  استثمارات 

 
 عادةً:  الشركات تختار  التجریبي، التسویق في الاستھلاكیة المنتجات استخدام عند )9
A. القیاسي  التسویق اختبار 
B. للرقابة الخاضع بيالتجری التسویق 
C. التسویق  اختبار محاكاة 
D. صحیحة  السابقة الأجوبة كل 

 
 

 :القیاسي التسویق اختبار استراتیجیة عیوب أھم من )10
A. جدا قصیرا وقتا  تستغرق أن یمكن 
B. الاختبار مدن في أسعارھم برفع التدخل للمنافسین یمكن 
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C. لتسویقھ المنتج على المنافسین یحصل. 
D. للغایة مكلفة تكون أن یمكن 

 :للرقابة  الخاضع التجریبي التسویق استراتیجیة عیوب أھم من )11
A. الجدید الشركة منتج على نظرة  بإلقاء للمنافسین یسمح لا. 
B. للترویج  التصمیم في جدا قصیرا وقتا  تستغرق أن یمكن 
C. المستھدفین المستھلكین أو منتجاتھا أسواق للعینة الصغیر الحجم یمثل لا قد. 
D. صحیحة  السابقة الأجوبة كل 

 یخلق التصمیم الصناعي المتمیز: )12
A. دفا مع الموردینقلانیا ھااتصالاً ع 
B.  اتصالاً انفعالیا محددا مع العاملین 
C. اتصالاً موضوعیا موجھا مع المنافسین 
D. اتصالاً عاطفیاً إیجابیاً مع المستھلكین 

 
 یتم تنفیذ متطلبات الربط بین المتطلبات الوظیفیة ومواصفات التصمیم عبر:  )13
A. عالتتب مصفوفة 
B.  منظومة التعقب 
C. شبكة العلاقة 
D. تباط مجموعة الار 

 
 

 كیفیة:  تصف مواصفات التصمیم )14
A. إرضاء المنافسین بتلبیة احتیاجاتھم الفعلیة أو المتوقعة 
B.  أداء النظام للمتطلبات الموضحة في المتطلبات الوظیفیة 
C. إرضاء العملاء بتلبیة احتیاجاتھم الفعلیة أو المتوقعة 
D. یة أو المتوقعةبیة توقعاتھم الفعلإرضاء الموردین بتل 

 
 جات والخدمات:  مصممي المنت لیس من أھداف )15
A. القدرة الإنتاجیة 
B.  الرضا الجمالي 
C.  الجودة والسرعة 
D.   التكلفة المنخفضة 

 
 یھتم تصمیم الخدمة بـ:  )16
A. .جعلھا تتناسب بشكل أفضل مع احتیاجات مستخدمي الخدمة وعملائھا   
B.  عمال الإنتاج وموظفیھ. جعلھا تتناسب بشكل أفضل مع احتیاجات 
C. ردیھا.  خصائص بائعي الخدمة ومو جعلھا تتناسب بشكل ما مع 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 یوفر تصمیم الخدمة نھجاً منظماً وخلاقاً من أجل:  )17
A. أن تكون المنظمات الصناعیة قادرة على الإنتاج بالكمیة المحددة 
B. لجودة للمنتجاتتلبیة توقعات الموردین المتزایدة في الاختیار وا 
C. لحة للاستدامةجتماعیة والاقتصادیة المة للتحدیات البیئیة والاالاستجاب 
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D. كل الإجابات السابقة صحیحة 
 
 

 إن تصمیم الخدمة ھو نشاط تخطیط وتنظیم موارد الأعمال التجاریة من أجل   )18
A.  تحسین تجربة العمیل مباشرة وتجربة الموظف بشكل غیر مباشر. 
B. المنافس بشكل غیر مباشراشرة وتجربة تحسین تجربة المورد مب. 
C. باشرة وتجربة العمیل بشكل غیر مباشرة الموظف م تحسین تجرب. 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 :المكونات الرئیسیة الثلاثة لتصمیم الخدمة ھي )19
A. الأشخاص والدعائم والعملیات 
B.  المشترون والدعائم والأفكار 
C. العملاء والروافد والمفاھیم 
D. والعقول مال العملاء والع 

 
 لمصمم على: تصمیم الخدمة ھو عملیة یركز فیھا ا )20
A.  خلق مواصفة عملیة 
B. تألیف خاصیة مفرحة 
C.  خلق إنتاج واقعي 
D. إنشاء خدمة مثالیة 

 
 من أمثلة تكنولوجیا التصنیع باستخدام الحاسب الآلي:  )21
A.  إزالة المواد 
B. تشكیل المواد 
C.  العملیات المضافة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 

 قضایا للمناقشة   \) أسئلة 3
 :الأولى  المستھلكین  أذواق  في  السریعة  التغیرات  لمواكبة  المنتجات  تطویر  نحو   مرمست  مسعى  بذل  لىإ  الشركات  تحتاج  القضیة 

 تولید   من  الجدیدة  المنتج  تطویر   عملیة  تبدأ  الشركة،  تخذھات  التي  الخطوات  من  سلسلة  نتیجة  ھو  الجدید  المنتجو  والمنافسة.  والتكنولوجیا 

            لشركتك؟ الجدید المنتج أفكار مصادر  ولا، ما ھيلو كنت مسؤ  .وتسویقھ المنتج بتطویر نتھيوت فكارالأ

 . المنتج) أفكار : مصادر3.1لمزید من التوضیح راجع الفقرة (

 :ا)، بھدف الحفاظ على التمیز في إجراء مراجعة شاملة والتوصل إلى فھم كامل لعملیة العمل (أو جزء منھ العملیة ھو تحلیل  القضیة الثانیة

التي تستند إلیھا في العملیات    تحلیل  مساعداتلو كنت مسؤولا، ما ھي    ت التحویلیة في عملیة الأعمال.زیادة في التحسینا  العملیة، أو تحقیق

   شركتك؟

 . )مساعدات تحلیل العملیات : 3.9راجع الفقرة (لمزید من التوضیح 
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 4الوحدة 

 قرار اخت�ار الموقع
 

 الموقع  تحلیل، المنتج تخطیط ،المصنع موقع، الخدمة الموقع، موقع قراراتكلمات مفتاحیة: 

 

 ملخص الفصل:

  ویحظى .  للأعمال  الأھمیة  بالغ  استراتیجي  قرار   المنشأة  موقع  یعد تحدید   .ونجاحھا  أعمالھا  لاستمراریة  حاسم  أمر  المنشأة  موقع

  الناجح   المنشأة  موقع  ومزایا  أھمیة  بسرعة  الشركات   تدرك  حیث   لي، حاال  وعصرنا  یومنا  في  كبیر  باھتمام  المنشأة  موقع

  وتحسین   التكالیف  تقلیل  على  الأساسي  التركیز  ینصب .  ناجح للمنشأة  غیر  موقع  اختیار  علیھا  ینطوي  التي  العیوب   إلى  بالإضافة

  إلى   بالإضافة  التكلفة  في  كبیرة  ات تخفیض  إلى  الناجحة  المنشأة  موقع  قرارات   تؤدي  قد .  العملاء  خدمة  إلى  بالإضافة  الكفاءة

  تؤثر   إضافیة  وتكالیف  فعالة  غیر  عملیات   إلى  الناجح  غیر  المنشأة  موقع  قرار  یؤدي  وقد.  العملاء  خدمة  ت مستویا  في  تحسن

 كلفة لتوا  المنافسة  بینھا  من  المنشأة  موقع  تحدد   التي  العوامل  من  العدید   وھناك.  الإجمالیة  العملیة  وفعالیة  كفاءة  على  كبیر  بشكل

العوامل التي تؤثر على قرار موقع  ، ونبحث في  قرارات الموقعالفصل    في ھذا  سنتناول  تأثیرات مختلفة.  من  بھا  یرتبط  وما

، وسوف نتناول العوامل المؤثرة على موقع تخطیط العملیةو تخطیط المنتج،  ، ونعرض لمفھوم  الخدمة، ومنظمات التصنیع

  .تقنیات تحلیل الموقعالمنشأة ونشرح 

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

 .قرارات الموقعمفھوم لاستیعاب الطلاب  .1
 نیع العوامل التي تؤثر على قرار موقع الخدمة، ومنظمات التصتمكن الطلاب من فھم  .2
 تخطیط العملیة.و تخطیط المنتج، لمفھوم  استیعاب الطلاب   .3
 .العوامل المؤثرة على موقع المنشأة تمكن الطلاب من فھم  .4
 تقنیات تحلیل الموقع  الطلاب لب استیعا .5
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 مقدمة 
لأكثر استراتیجیة وحراجة. بمجرد بناء منشأة تصنیع جدیدة، یط، یعتبر موقع المنشأة ھو از التخطع أجزاء لغمن بین جمی

تكون قد استثمرت الكثیر من الوقت والموارد ورأس المال الذي لا یمكن تغییره لفترة طویلة، وقد یكون اختیار الموقع الخاطئ  

 ھا.  م من حیث ربحیة الشركة ونجاحوھو حاس ویل الأجل المنشأة ط  كارثیاً. وعادة ما تكون قرار موقع

فاختیار الموقع یعد قرارًا رئیسیًا كونھ یستلزم استثمارات كبیرة في شراء وترتیب الآلات. ولا ینُصح أو لا یمكن تغییر الموقع  

مع   .معدات مباني والآلات والالاستثمارات التي تتم في الكثیرًا. لذلك قد یؤدي الموقع غیر المناسب للمصنع إلى إھدار جمیع 

بھا القیام  یتوجب  نقطة مھمة  إلى  للاحتیاجات .  الإشارة  توقعًا  المدى  بعیدة  تنبؤات  إجراء  المصنع، وھي  تحدید موقع  قبل 

جات وظروف  یجب أن یعتمد موقع المصنع على خطة وسیاسة توسع الشركة وخطة التنویع للمنت المستقبلیة للشركة، حیث 

 .تؤثر على اختیار قرار الموقع للمواد الخام والعدید من العوامل الأخرى التيالمصادر المتغیرة السوق المتغیرة و

 

 أس�اب وأهم�ة قرارات الموقع  4-1
تعمل  تعمل المصانع ومراكز التوزیع والمرافق الأخرى بشكل عام لسنوات أو عقود، وخلال ھذه الفترة قد تتغیر البیئة التي  

وقع المنشأة الكلاسیكیة غیر مؤكدة  لبات وأوقات السفر والمدخلات الأخرى لنماذج مون التكالیف والطفیھا بشكل كبیر. وقد تك

 إلى حد كبیر. وقد جعل ھذا من تطویر نماذج موقع المنشأة في ظل عدم الیقین أولویة عالیة لمتخذي القرار. 

من قرارات الشركة، على   ء من مجموعة أوسعوعادة لا تكون قرارات الموقع اختیارات قائمة بذاتھا لشركة، ولكنھا جز

ستخدمة، والصورة، وما إلى ذلك، یلعب دورا ھاما. وغالبًا  سبیل المثال، مجالات السوق، وقنوات التسویق، والتكنولوجیا الم

وقرار   من الشركات الكبیرة والصغیرة. ولا یوجد شيء مثل موقع العمل المثالي.  لكل  -ما تكون قرارات تحدید الموقع مھمة  

. أیضا، قرارات الموقع، تأثیر مباشر على تكالیف العملیة وكذلك قدرتھا على خدمة العملاء (وبالتالي إیراداتھا)  الموقع لھ

العملیة نقل  تكالیف  تكون  للتراجع. غالباً ما  اتخاذھا، صعبة ومكلفة  والموظفین. من    بمجرد  العملاء  بإزعاج  كبیرة وتھدد 

ل مرة بشكل صحیح. وینطوي كل اختیار یتم على ضرورة تحقیق التوازن بین  قرار الموقع لأو  الأفضل دائمًا الحصول على 

 كلفة) والطلب (الإیرادات).  عوامل العرض (الت
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 :ثلاث حالاتوفق   مناسبالموقع الاخت�ار أس�اب ویمكن أن نمیز 

I. اخت�ار الموقع لأول مرة آ� مؤسسة جدیدة، عند بدء. 

II. في حالة المنظمة القائمة. 

III. لعالمي في حالة الموقع ا. 

I. دب آه ل ذ ئكصمفظ لآهك  ب ئخئ�ئ ب غى حئك تتيتبˇ حئك ة ئك  ئكصضطصئ

أثناء اختیار الموقع للمرة الأولى، ولكن یجب أن نضع في الاعتبار تكلفة   دائمًا  التكلفة مھمة  الأھداف تكون اقتصادیات 

 :موقع المنظمات الجدیدةعاتھا عند اختیار  التجاریة / التنظیمیة طویلة المدى. فیما یلي العوامل التي یجب مرا

 :تشیر الأھداف التنظیمیة والاعتبارات طویلة المدى حول التسویق والتكنولوجیا ونقاط القوة، والموارد   تحدید المنطقة

تحدید ئة القانونیة الحكومیة، والبیئة الاجتماعیة والجغرافیة إلى منطقة مناسبة ل الخاصة بالمنطقة وبیئة الأعمال، والبی

 لعملیات.موقع مرفق ا

 :اختیار أفضل موقع من مجموعة متاحة. سیؤدي تقییم المواقع البدیلة حسب تكالیفھا الملموسة    اختیار موقع داخل منطقة

 منطقة باستخدام نموذج التحلیل البعدي.لامل مع مشكلة الموقع  وغیر الملموسة إلى حل مشكلة موقع المرافق. ویمكن التع 

 قابلة للقیاس الكمي، فإن المقارنة واختیار الموقع أمر سھل، فیتم تحدید لتكالیف ملموسة وإذا كانت جمیع ا  :تحلیل الأبعاد

التعبیر عنھا بالقیمة النسبیة  الموقع الأقل تكلفة. في معظم الحالات، یتم التعبیر عن التكالیف غیر الملموسة والتي یتم  

النسبیمقارنة بالقیمة المطلقة. ویمكن مقارنة مزایا التكالیف ھا وعیوبھا  النظر في كل من  یلزم  ة بسھولة. نظرًا لأنھ 

 تم استخدام تحلیل الأبعاد. الملموسة وغیر الملموسة لاختیار موقع، ی 

لفة) لكل عنصر من بنود التكلفة لموقعین بدیلین. بالنسبة لكل موقع، یتكون تحلیل الأبعاد من حساب المزایا النسبیة (نسبة التك

 ضرب ھذه النسب المرجحة للتوصل إلى رقم شامل حول الجدارة النسبیة لموقعین بدیلین. إعطاء وزن مناسب و ثم یتم 

أن   لنفترض  المثال  بالموقع  MzC  M, …2C  ،M1Cعلى سبیل  المرتبطة  المختلفة  التكالیف  التكلفة   M، ھي  بنود  على 

ھي الوزن   zW ...،3W ،2W ،1Wو  Nطة بالموقع ھي التكالیف المختلفة المرتب N zN, … C2C  ،N1C. وأن zالمختلفة 

 معطى بواسطة:  Nوالموقع  Mالمعطى لبنود التكلفة ھذه، ثم الجدارة النسبیة لـ 

(C1 M / C1 N) W1 * (C2 M / C 1 N) W2, ..., *(CZ M / CZ N) WZ 
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لمصنع  كون قرارات موقع اھو أعلى والعكس صحیح. عند بدء تشغیل مصنع جدید، ت  N، فإن الموقع  1إذا كان الناتج >  

توظیف والتوزیع، وعلى المدى الطویل، قد تفید عملیة نقل  مھمة جداً لأنھا لھا تأثیر مباشر على عوامل المالیة وأنماط ال

لمصنع المنظمة. لكن، نقل المصنع ینطوي على توقف الإنتاج، وكذلك تكلفة نقل المرافق إلى موقع جدید. بالإضافة إلى  ا

زعاج في الأداء الطبیعي للعمل. وبالتالي، في وقت بدء أي صناعة، ینبغي لمتخذ القرار فإنھ سیقدم بعض الإھذه الأشیاء،  

مصنع. وبعد تحلیلھا، یتم اختیار أفضل موقع لتشغیل المصنع. كما أن لموقع المصنع أن یولد عدة مواقع بدیلة لتحدید موقع ال

التشغیلي للشركة. وبالتالي ستسعى الشركات القائمة    مباشر على الأداء  من المستودعات والمرافق الأخرى لھا أیضا تأثیر

 الطلب على المنتج، سیتم اتخاذ القرارات التالیة:  بزیادةإلى مواقع جدیدة من أجل توسیع القدرة أو وضع المرافق القائمة. و 

 سواء لتوسیع القدرات والمرافق القائمة. -

 یة. سواء للبحث عن مواقع جدیدة لمنشآت إضاف -

 افق الحالیة للاستفادة من بعض المواقع الجدیدة. تم إغلاق المرما إذا كان سی -

 

II.   في حالة اختیار الموقع للمنظمة القائمة 

للمصانع    المتعددة  العملیات  استراتیجیة  مع  التصنیع  موقع  یتناسب  أن  یجب  الحالة،  ھذه  المنظمة    .في  تتبنى  أن  یمكن 

 :لإضافي في نفس المبنى أو في أماكن أخرى في ظل الظروف التالیةالة موقع المصنع ااستراتیجیة عملیات مختلفة وفقا لح

یخدم كل مصنع منطقة سوق المنظمة بأكملھا. ھذه الاستراتیجیة ضروریة حیث تكون    :مصانع لتصنیع منتجات متمیزة -

ال، یل المثعلى سب   .المختلفة  احتیاجات المدخلات التكنولوجیة والموارد متخصصة ومتمیزة بشكل مختلف لخطوط الإنتاج

 لا یجب تحدید خط إنتاج دقیق عالي الجودة مع خط إنتاج آخر یتطلب القلیل من التركیز على الدقة. 

ھنا، یقوم كل مصنع بتصنیع جمیع منتجات الشركة تقریباً. یعتبر ھذا النوع    :المصانع التي تزود منطقة سوق محددة -

تھیمن حیث  مفیداً  الإستراتیجیات  الساعتبارات    من  على  قرب  ھذه  وق  تتطلب  والتكنولوجیا.  الموارد  اعتبارات 

تعبئة   مصانع  الاستراتیجیة  ھذه  على  المتطرفة  الأمثلة  من  الشركة.  مكتب  من  التنسیق  من  كبیرا  قدرا  الاستراتیجیة 

 .المشروبات الغازیة

التصنیع  - مراحل  أو  العملیة  مقسمة على أساس  إنت  :مصانع  معدات  قدرات    ة تصنیعاج أو مرحلقد تتطلب كل عملیة 

مختلفة ومھارات العمل والتقنیات والسیاسات الإداریة والتركیز علیھا بشكل واضح. نظرًا لأن منتجات أحد المصانع  
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تتغذى في المصنع الآخر، تتطلب ھذه الاستراتیجیة تنسیقًا مركزیًا كبیرًا لأنشطة التصنیع من مكتب الشركة التي من  

 .مختلفة لجمیع المصانعوجیة الالتكنول م الجوانب المتوقع أن تفھ 

تؤكد على المرونة  - التي  یتطلب ذلك الكثیر من التنسیق بین المصانع لتلبیة الاحتیاجات المتغیرة وفي نفس    :المصانع 

ن  الوقت ضمان الاستخدام الفعال للمرافق والموارد. التغییرات المتكررة في الاستراتیجیة طویلة المدى من أجل تحسی

لسؤال الرئیسي ھو: ھل ھذا موقع قت لیست صحیة للمنظمة. في أي مشكلة تتعلق بموقع المنشأة، فإن االكفاءة بشكل مؤ

یمكن للشركة أن تحافظ فیھ على التنافسیة لفترة طویلة؟  وكل ھذه العوامل قابلة للتطبیق على منظمات الخدمة، التي قد 

 نظمات التصنیع المتشددة.عن تلك الخاصة بم  تختلف أھدافھا وأولویاتھا واستراتیجیاتھا

 

III.   في حالة الموقع العالمي 

بسبب العولمة، تقوم الشركات متعددة الجنسیات بإنشاء مؤسساتھا في الخارج توسع عملیاتھا في بلدان أخرى. في حالة المواقع  

 .ومصنع افتراضي  ظاھريالعالمیة، ھناك مجال لتقارب 

على مقربة فعلیة من  الات السلكیة واللاسلكیة، یمكن أن تكون الشركة ي تكنولوجیا الاتصالتقارب الظاھري: مع التقدم ف -

عملائھا. بالنسبة لشركة خدمات برمجیات، فإن معظم خدماتھا اللوجستیة یتم من خلال مسار المعلومات / الاتصالات. 

 لاتھا التجاریة.  سریع لإجراء جزء كبیر من معامتستخدم العدید من الشركات طریق الاتصالات ال

مصنع افتراضي: العدید من الشركات التي یقع مقرھا في الولایات المتحدة الأمریكیة والمملكة المتحدة في قطاع الخدمات   -

بدلاً    وقطاع التصنیع غالبًا ما تقوم بتخصیص مصادر جزء من عملیات أعمالھا إلى مواقع أجنبیة مثل الھند. وبالتالي،

یمكن المرء،  استخدام م  من عملیات  الأعمال. شركة  للشركة  الھندیة ھي "مصنع خدمة   BPOرافق عملیات شركاء 

 افتراضي" شركة أجنبیة. لذا یمكن أن یكون الموقع ملكًا لأحد الأشخاص أو شركاء الأعمال.  

الموقع  ونتبین  تخطیط  التكلفة،  أھمیة  تخفیض  مزایا  التوسع،  في:  یساعد  مراف   لأنھ  الخام،  المواد  من  إضافیة،  القرب  ق 

طلب على المنتج الاستفادة من المزایا الضریبیة. سنناقش النقاط التي  جات، التغییرات السیاسیة والاجتماعیة، زیادة الالاندما

 تسلط الضوء على أھمیة تخطیط الموقع. 

 :ا  التوسع أنشطتھا، فسیتعین علیھا  توسیع وتنویع  ترید  الشركة  ة أعمالھا  لبحث عن موقع جدید لإنشاء وحد إذا كانت 

 . في ھذه الحالة، ستحتاج إلى تخطیط الموقع.الجدیدة
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 :إذا كان المصنع الحالي بعید عن السوق، ستزید تكلفة النقل، سیؤدي ذلك أیضًا إلى زیادة تكلفة المنتج.   مزایا التكلفة

 ولتجنب ذلك، ستبحث الشركة عن موقع مصنع جدید قریب من السوق. 

 :مواد الخام. داً في مكان تتوفر فیھ اللمصنع موجویكون ا یجب أن اكتشاف المواد الخام 

 :إذا كانت المنظمة ترید مرافق إضافیة جدیدة ضروریة لتحسین جودة العمل، لتلبیة الطلبات المتزایدة،   مرافق إضافیة

 الشركة البحث عن موقع مصنع جدید.  علىسیتعین  

 :وقع الجدید. قد تتطلب حتى إغلاق وحدة  وحدة جدیدة في الموالمشاریع المشتركة، إلى بدء  قد یؤدي الاندماج    الدمج

 دة.  مصنع موجو

 :یمكن أن تؤدي التغییرات السیاسیة إلى تغییرات في السیاسات الاقتصادیة للحكومة.    التغییرات السیاسیة والاجتماعیة

یتطلب ھذا    صدیقة للبیئة. قد   قد یجعل ھذا الموقع الحالي غیر جذاب للعمل. قد تتطلب التغییرات الاجتماعیة إنتاج سلع

 تغییر في الموقع. 

 :قد یزداد الطلب على منتج الشركة في أماكن أخرى، خاصة في البلدان الخارجیة. لذا، سیكون    زیادة الطلب على المنتج

 على الشركة أن تبدأ فرعًا في دولة أخرى أو في دول أجنبیة.  

 :ذلك رواد   ضریبیة في المناطق الریفیة. قد یحفزعن بعض المزایا القد تعلن الحكومة    الاستفادة من المزایا الضریبیة

 على بدء وحدات أعمالھم في المناطق النائیة.   الأعمال

 ومع ذلك، فإن الموقع الجید ھو الذي یقدم الفوائد التالیة: 

 ل  ع المقبولة والوصومن خلال مزیج من عرض العمالة المنتجة والفعالة، والنفقات العامة للموق - تكالیف وحدة تنافسیة

 والمكونات). الفعال من حیث التكلفة إلى المدخلات (المواد الخام 

 خدمة العملاء لیست منزعجة من خلال اختیار الموقع.  - فرص الإیرادات المثلى 

 تتنافس جمیع المشاریع التجاریة على الموارد النقدیة.   - معدل عائد مقبول على الاستثمار 

 ستقبلیة في قرارات إدارة القدرات. نة الموالمرولبیة الطلب قدرة إنتاجیة كافیة لت 

 تمكن الشركة من تحقیق أھداف تخطیط القوى العاملة. وة عاملةالوصول إلى ق 
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 العوامل التي تؤثر على قرار موقع الخدمة، ومنظمات التصن�ع  4-2
 ت.نبین فیما یلي العوامل المطلوبة لموقع المصنع في حالة جمیع أنواع المنظما

، تسھیلات النقل، توفر البنیة التحتیة، العمل والأجور،  القرب من الأسواق، تورید المواد ھا مثل:  مكن التحكم فیأولا: عوامل ی 

 وفورات الحجم الخارجیة، ورأس المال.

 :سعر  من المتوقع أن تخدم كل شركة عملائھا من خلال توفیر السلع والخدمات في الوقت المطلوب وب  القرب من الأسواق

ن السوق اعتماداً على المنتج. عندما یتركز مشتري  تار المؤسسات تحدید منشآت قریبة من السوق أو بعیداً عمعقول، قد تخ

 المنتج، من المستحسن تحدید المرافق بالقرب من السوق. یفضل الاقتراب من السوق إذا كانت:

 ان.عة في أغلب الأحیالمنتجات حساسة وعرضة للتلف، وخدمات ما بعد البیع مطلوبة بسر 

  كبیر، ومدة صلاحیة المنتج منخفضة.تكلفة النقل مرتفعة وتزید التكلفة بشكل 

 یضمن القرب من السوق إمداداً ثابتاً من السلع للعملاء ویقلل من تكلفة النقل. 

  :المناسب من من الضروري أن تحصل المنظمة على المواد الخام بالخصائص والمواصفات والوقت    تورید المواد الخام

 ا جداً إذا كانت المواد قابلة للتلف وكانت تكلفة النقل عالیة جداً.  لحصول على إنتاج مستمر. یصبح ھذا العامل مھمً أجل ا

 :تضمن مرافق النقل السریعة تورید المواد الخام للشركة في الوقت المناسب والسلع تامة الصنع    تسھیلات ومرافق النقل

المصنع. ھناك خمسة طرق أساسیة للنقل المادي: الجوي، والبري، والسكك شرط أساسي لموقع  للعملاء. مرفق النقل ھو  

للتصدیر موقعًا قریبًا من المیناء أو المطار   ساسيالحدیدیة، والبحري، وخطوط الأنابیب. تتطلب السلع الموجھة بشكل أ

لملاءمة. وبالتالي فإن تكلفة النقل  نسبیة والراحة واالكبیر. وسیعتمد اختیار طریقة النقل وبالتالي الموقع على التكالیف ال

 إلى القیمة المضافة ھي أحد معاییر موقع المصنع. 

   :التحتیة البنیة  الأتوفر  التحتیة  البنیة  مرافق  ذلك، تصبح  إلى  وما  النفایات،  من  والتخلص  والمیاه  الطاقة  مثل  ساسیة 

ت متعطشة للطاقة، على سبیل المثال، الألمنیوم  معینة من الصناعاالعوامل البارزة في تحدید الموقع وتتمثل بوجود أنواع  

انقطاع طوال العام. قد دون  والفولاذ، ویجب أن تكون قریبة من محطة الطاقة أو الموقع حیث یتم ضمان إمدادات الطاقة  

 نتسملكیماویات والإ یصبح عدم توفر الطاقة مشكلة بقاء لھذه الصناعات. كما تتطلب الصناعات التحویلیة مثل الورق وا

توفیر المیاه بكمیات كبیرة ونوعیة جیدة. ویعد مرفق التخلص من النفایات للصناعات التحویلیة عاملاً مھمًا یؤثر على  

 موقع المصنع.
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 تعتبر مشكلة الحصول على عدد كاف من العمالة والمھارات المحددة عاملاً یجب أخذه في الاعتبار    والأجور:  العمل

على مستوى المجتمع المحلي أثناء موقع المصنع. عادة ما یكون استیراد العمالة مكلفًا   ستوى الإقلیمي أوسواء على الم

العمل في المجتمع المرتقب، ویجب دراسة إنتاجیة العمل كونھا  تاریخ علاقات  وینطوي على مشكلة إداریة. ویجب دراسة  

الیف المعیشة والعلاقة الصناعیة والقوة  لأجور السائد وتك عامل مھم یجب أخذه في الاعتبار. وأیضا، یجب دراسة نمط ا

 التفاوضیة لأشكال النقابات وأخذھا بالاعتبار. 

 :ارجیة بأنھا مزایا الشركة من خلال إقامة عملیات في مدینة  یمكن وصف وفورات الحجم الخ  وفورات الحجم الخارجیة

حت عامل تكلفة رئیسیًا، فقد حاولت والمستودعات أصب   كبیرة. ونظرًا لأن الشركات الكبیرة قد أدركت أن المخزونات 

ن الحصول  یضم  تقلیل تكالیف المخزون من خلال إطلاق نظام الإنتاج "في الوقت المناسب" (ما یسمى نظام كانبان) الذي

 على قطع الغیار من الموردین في غضون ساعات قلیلة بعد الطلب. 

   :ف باني والمعدات عن رأس المال المالي. تختلف التكالیال الثابت في الممن المھم تمییز فسیولوجیا رأس المرأس المال

خرى، یمكن أیضًا استئجار المباني  الرأسمالیة الثابتة حیث تكالیف البناء والتشیید من منطقة إلى أخرى. ولكن من ناحیة أ

القر على  كثیراً  یؤثر  ولا  التنقل  شدید  المالي  المال  رأس  القائمة.  المصنعات  اوتوسیع  سبیل  على  تعمل  ارات.  لمثال، 

الشركات الكبیرة متعددة الجنسیات مثل كوكاكولا في العدید من البلدان المختلفة ویمكنھا زیادة رأس المال حیث تكون  

ئدة الأدنى والظروف الأنسب. ویصبح رأس المال عاملاً رئیسیاً عندما یتعلق الأمر برأس المال الاستثماري. الفاأسعار  

لتكنولوجیا العالیة الناشئة والنامیة بسرعة (أو لا) بالقلق والتي لا تمتلك عادةً العدید من لة، تشعر شركات افي ھذه الحا

 الوصول إلى رأس المال المالي وكذلك الموظفین المتعلمین المھرة. خاص  الأصول الثابتة. تحتاج ھذه الشركات بشكل

 

والخدمات، مواقف المجتمع    المناخیة، دعم الصناعات ة، الظروف  الحكومسیاسة  ثانیا: عوامل لا یمكن السیطرة علیھا، مثل:  

 والعمل، البنیة التحتیة المجتمعیة. 

   :فیما یتعلق بقوانین العمل، وقوانین البناء، والسلامة، وما إلى   إن سیاسات الحكومة والھیئات المحلیةسیاسة الحكومة

متوازن للصناعات، تقدم كل من الحكومة    ل على نمو إقلیميذلك، ھي العوامل التي تتطلب الاھتمام. من أجل الحصو

اء من ضریبة إعف  وإدارات المناطق مجموعة الحوافز لرواد الأعمال في مواقع معینة. قد تكون حزمة الحوافز على شكل

ر. الخزائن ورسوم المكوس لفترة محددة، وقرض میسر من المؤسسات المالیة، ودعم رسوم الكھرباء، ودعم الاستثما

 ھذه الحوافز لتحدید موقع المصنع للإفادة من ھذه المرافق المقدمة. وقد تغري بعض 
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   :الرطوبة ودرجة الحرارة). تؤثر المناخات  یجب النظر في جیولوجیا المنطقة مع الظروف المناخیة (الظروف المناخیة

ال، تتطلب مصانع  ة، على سبیل المثبشكل كبیر على كفاءة وسلوك الإنسان. تتطلب بعض الصناعات ظروفًا مناخیة محدد 

 النسیج الرطوبة. 

   :ردھا، الآن لن تقوم منظمة التصنیع في یوم من الأیام بصنع جمیع المكونات والأجزاء بمفدعم الصناعات والخدمات

تي تؤثر  كما أنھا تتعاقد من الباطن على العمل مع البائعین. لذا، سیكون مصدر تورید الأجزاء المكونة ھو أحد العوامل ال

قع. وتلعب الخدمات المختلفة مثل الاتصالات والخدمات المصرفیة والخدمات الاستشاریة المھنیة وغیرھا من  على المو

 ا في اختیار الموقع. یویً خدمات المرافق المدنیة دورًا ح

   :یدعم أو یحبط  یمكن لموقف المجتمع تجاه عمل الشركة وتجاه الصناعات المستقبلیة أن  مواقف المجتمع تجاه العمل

موقع محدد غیر مرغوب فیھ ناعة. والمواقف المجتمعیة تجاه دعم الأنشطة النقابیة معاییر مھمة. موقع المنشأة في  الص

مل مواتیة بسبب موقف العمل تجاه الإدارة، مما یؤدي في كثیر من الأحیان إلى الإضرابات على الرغم من أن جمیع العوا

 والإغلاق. 

 تتطلب جمیع أنشطة التصنیع الوصول إلى البنیة التحتیة المجتمعیة، وعلى  راحة:  جتمعیة ووسائل الالبنیة التحتیة الم

ة ومرافق الموانئ وخطوط الكھرباء ومرافق الخدمة الأخص رأس المال الاقتصادي العام، مثل الطرق والسكك الحدیدی

لى النظر في ھذه العوامل من ناك حاجة أیضًا إورأس المال العام الاجتماعي مثل المدارس والجامعات والمستشفیات. وھ

الحالي   خزونخلال قرارات الموقع حیث أن البنیة التحتیة مكلفة للغایة للبناء، وبالنسبة لمعظم أنشطة التصنیع، فإن الم

 من البنیة التحتیة یوفر قیوداً مادیة على إمكانیات الموقع.

 

 مفهوم تخط�ط المرافق الأساس�ة  4-3
 مناولة  ومعدات   التخزین  ومساحة  التشغیل  ومعدات  الأفراد  ذلك   يف  بما  للمرافق  مثالي  لترتیب   خطة  عن  عبارة  عالمصن  تخطیط

  على   تنطوي  المرافق،  ھذه  جمیع  لاحتواء  ھیكل  أفضل  تصمیم  مع  جنب   إلى  جنباً  الأخرى  الداعمة  الخدمات   وجمیع  المواد 

  الأرضیة   المساحة  ضمن   الداعمة،  الخدمات   جمیعو   التخزین  مساحةو   والأفراد   والمواد   للآلات   واقتصادیة  كفاءة  أكثر  ترتیب 

 والاقتصاد   المعماریة   ھندسةال  مثل  بمجالات   تتعلق  مفاھیم  یتضمن  لأنھ  للغایة؛  معقد   طبیعتھ  في  المصنع  فتخطیط  .المتاحة
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  بدلاً   ولھح  من   المبنى  ناءوب   التخطیط  تطویر  الأفضل  من المصنع؛  موقع  اختیار  بعد   أنھ  المدراء  معظم  ویدرك الأعمال.  وإدارة

 .فیھ التخطیط احتواء محاولة ثم ومن أولاً  المبنى إنشاء من

 مرافق  جمیع  ترتیب   خلال  من  حد   أقصى  إلى  لربحا  زیادة  ھو  المصنع  تخطیط  من  الأساسي  الھدف  المصنع:  تخطیط  أھداف

   :في  المصنع تخطیط أھداف إجمال ویمكن  للمنتج. الكلي التصنیع من  فائدة أفضل لتحقیق المصنع

 .والتكلفة المواد  مناولة بتقلیل المصنع، عبر المواد  تدفق طسیتب 1

 .المكعبة المساحة من الفعالة والاستفادة والمعدات  للعمال الفعال الاستخدام 2

 .والترتیبات  التصنیع عملیات   مرونة 3

 .للموظفین والسلامة  الراحة توفیر 4

 .والتشغیل رتیب الت مرونة على بالحفاظ الكلي الإنتاج وقت   تقلیل 5

 وھي:   المصنع، تخطیط عند  الاعتبار بعین أخذھا یجب  التي المبادئ  من مجموعة وھناك

 على  الحصول  أجل  من  وغیرھا  الداعمة  والخدمات   والآلات   والمواد   الأفراد   یدمج  الذي  ھو  الجید   التصمیم  التكامل:  مبدأ 

 .الفعالیة من قدر بأقصى للموارد  الأمثل الاستخدام

 تكون  بحیث   التسھیلات   ترتیب   فیجب   والمواد.  العمال  لحركة  الأدنى   بالحد   المبدأ  ھذا  یتعلق  سافة: للم  الأدنى  الحد  مبدأ  

 .الأدنى الحد  ھي والمواد  العمال یقطعھا التي الإجمالیة فةالمسا

 فعال بشكل اأیضً  الارتفاع استخدام( والرأسیة الأفقیة المساحة یستخدم  الذي التصمیم المكعبة: المساحة استخدام مبدأ(. 

 تراجع  أي  ھناك  یكون  ألا  یجب   أي  الاكتمال،  مرحلة  نحو  الأمام  اتجاه  في  تتحرك  المواد   یجعل  الذي  التصمیم  التدفق:  مبدأ. 

 أثناء   المستقبلیة   المتطلبات   مراعاة  یجب   أنھ  أي  كثیر،  ووقت   تكلفة  دون  تغییره  یمكن  الذي  الشكل  القصوى:  المرونة   مبدأ  

 .الحالي التخطیط تصمیم

 حميوی  ورضاھم العمال لسلامة الواجب  الاعتبار یولي الذي التصمیم ھو الجید  التصمیم :والرضا والأمن السلامة مبدأ 

 .ذلك إلى وما والسرقة الحریق ضد  والآلات  المصنع

 الأدنى. الحد  إلى المواد  معالجة من یقلل  الذي ھو الجید  التخطیط المعالجة: من الأدنى الحد مبدأ  

  المنتج   تصمیم  في  التغییر  أو  التنویع  أو  التوسع  بسبب   كبیرة  بةصعو  دون   تغییره  یمكن  بحیث   مرنا  التخطیط  ونیك  أن  ویجب 

  التخطیط   من  بسرعة  الانتقال  یتم  أن  یجب   أي  التفكیك،  آثار  تقلیل  إلى  نحتاج  الحالات،  ھذه  مثل  في  التكنولوجیا.  في  تغییرال  أو
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 الإنتاج،  فترة  طوال  متكرر  بشكل  المناولة  عملیات   معظم  تنفیذ   میتو  .الإنتاج  سارةخ  لتقلیل  وذلك  الجدید،  التخطیط  إلى  القدیم

 الكلیة. الفعالیة وسیفقد  الوقت  إضاعة إلى ذلك سیؤدي للمناولة، طریقة أقصر اعتماد  یتم لم إذا لذلك،

  رق وط  تصنیعھا  مراد ال  المنتجات   ونوع  الأرض   توفر  على  الطوابق  متعدد   أو  واحد   طابق  من  المكون   المبنى   نوع  یعتمد 

 وما   والأسمدة  والمصافي  والسكر  والدھانات   الكیمیائیة  المواد  مثل  لمنتجات   تدفق  على  التصنیع  عملیة  تنطوي  عندما  تصنیعھا.

  .الطوابق متعدد   مبنى تصمیم یجب  ذلك، إلى

 

 طر�قة مر�ز الثقل  4-4

�ز الجاذب�ة هو أسلوب ر�اضي �ستخدم  وقع. وأسلوب مر مر�ز الجاذب�ة هو أحد هذه الأسالیب التي �مكن أن تحدد فعال�ة الم

العثور على الموقع الأمثل لموقع المصنع  شأنها أن تقلل تكال�ف التوز�ع. أي لإ�جاد موقع المصنع ومراكز التوز�ع التي من 

ة  فة السلع وتكلف ل�ف النقل. تأخذ هذه الطر�قة في الاعت�ار عوامل مثل الأسواق وتكلأو لمر�ز توز�ع �قلل من إجمالي تكا

لمتكبدة للشحن من مر�ز التوز�ع إلى نقاط  النقل. تهدف طر�قة مر�ز الجاذب�ة إلى تقلیل إجمالي تكلفة الشحن، أي التكلفة ا

ف�مكن تحدید الموقع الذي ستكون ف�ه تكلفة النقل  الشحن المختلفة. فإذا �انت �م�ات الشحن لجم�ع نقاط الوجهة متساو�ة،  

للوجهة. ولكن إذا �انت �م�ات الشحن غیر متساو�ة،  Y و  X الحساب�ة للإحداث�ات   أخذ المتوسطات   كحد أدنى عن طر�ق 

و�مكن تحدید مر�ز    .�مكن العثور على الموقع �استخدام نهج المتوسط المرجح (تؤخذ الكم�ات التي سیتم شحنها �أوزان)

ونظرًا لأن عدد  تقلیل تكال�ف النقل.    ن شأنهاالتي م   للموقع   Yو    Xجاذب�ة الموقع الجغرافي من خلال حساب ق�م إحداث�ات 

الحاو�ات التي یتم شحنها �ل شهر یؤثر على التكال�ف، فلا �جب أن تكون المسافة وحدها المع�ار الرئ�سي. �فترض أسلوب  

جحة ن المسافة المر لتكلفة تتناسب طردً�ا مع المسافة والحجم المشحونین. الموقع المثالي هو الذي �قلل م مر�ز الجاذب�ة أن ا

 ة. بین المصنع أو المستودعات ومنافذ الب�ع �التجزئة، حیث یتم وزن المسافة �عدد الحاو�ات المشحون

ات. أصل نظام الإحداث�ات والمق�اس المستخدم الخطوة الأولى في مر�ز طر�قة الجاذب�ة هي وضع المواقع على نظام إحداث�

مكن الق�ام بذلك عن طر�ق وضع ش�كة فوق خر�طة عاد�ة،  ة �شكل صح�ح. �تعسفي، طالما تم تمثیل المسافات النسب�

 ال�ة: وتحدید مر�ز الجاذب�ة �استخدام المعادلات الت
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,     

 حیث: 

  cX إحداثیات مركز الجاذبیة 
  cY  الجاذبیةإحداثیات مركز 
  iV  حجم العناصر المنقولة من وإلى الموقعi  
  iX  إحداثیات الموقعi  
 iY یات الموقع داثإحi  

 مثال:  
لسبعة مواقع للبیع بالتجزئة في سلسلة البیع بالتجزئة. یتم إعطاء المعلومات المتعلقة بالكمیة    Yو    Xیوضح الشكل الإحداثیات  

   التالي:التي سیتم شحنھا إلى كل من المواقع السبعة في الجدول 

 

 مثل للمستودع.�استخدام طر�قة مر�ز الجاذب�ة، حدد إحداث�ات الموقع الأ

 :الحل
 i (V  i X i V i Y i V (الحجم iX iY منفذ البیع بالتجزئة 

A 4 10 80 320 800 
B 3.5 15 100 350 1500 
C 4 6 120 480 720 
D 10 2 130 1300 260 
E 16 6 100 1600 600 
F 8 5 150 1200 750 
G 14 13 90 1260 1170 
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 صول على قیمة ، یمكننا الحبقالسامن الجدول 

  

 القیم في معادلة استبدال ھذه 

  = X c = مرجحة بالحجم X إحداثیات 
 

  = Y c = الموزونة بالحجم Y إحداثیات 
 

 . 7,53 و  8,45لنقطة مركز الجاذبیة ھي   Y و X الإحداثیات 

 .F جزئةأن موقع المستودع ھو الأقرب إلى موقع منفذ البیع بالت) 1 ,4( یوضح الشكل

 الجاذب�ة ): موقع مر�ز 1 ,4( الشكل
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 طر�قة مسافة التحمیل  4-5
طریقة مسافة التحمیل ھي نموذج ریاضي یستخدم لتقییم المواقع بناءً على عوامل القرب. الھدف ھو تحدید موقع یقلل من  

بین ن المسافة  التعبیر عن  یتم  المنشأة.  وإلى  تتحرك من  التي  المرجحة  تإجمالي الأحمال  إلى  قطتین من خلال  النقاط  عیین 

 اثیات الشبكة على الخریطة. نھج بدیل لاستخدام الوقت بدلاً من المسافة.إحد 

تدابیر المسافة: لنفترض أنھ سیتم وضع مستودع جدید لخدمة دمشق. وستتلقى شحنات واردة من العدید من الموردین، بما  

ین؟ إذا كانت الشحنات تسیر  المسافة بین المرفق  في حمص، فما ھي  في ذلك واحد في حلب. إذا كان المستودع الجدید یقع

بالشاحنات، فإن المسافة تعتمد على نظام الطرق السریعة والمسار المحدد الذي تم اتخاذه. بالنسبة لطریقة مسافة التحمیل،  

المستقیم، أو أقصر  ھي مسافة الخط    یمكن استخدام حساب تقریبي إما قیاس المسافة الإقلیدیة أو المستقیمة. المسافة الإقلیدیة

 سار ممكن، بین نقطتین. ومع ذلك، یتوفر برنامج الكمبیوتر لحساب عدد الأمیال الفعلي بین أي موقعین في نفس المقاطعة.م

 B والنقطة A المسافة بین النقطة

 

النقطة في   A تمثل  المورد  موقع  الشبكة  والنقطةحلب على   ، B المحت المستودع  موقع  في  تمثل  بین  افة  المس حمص.مل 

 حیث:ھي طول الوتر للمثلث الأیمن،  B و  A     النقطتین 

d AB = Sqrt ((X A –X B) 2 + (Y A - Y B) 2) 

 حیث: 

 AB d المسافة بین النقطتینA  و   B 

 x = A X تنسیق النقطةA  

 y = A Y تنسیق النقطةA  

 x = B X تنسیق النقطةB  

 y = B Y تنسیق النقطةB  
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بشكل أساسي، ھذه المسافة   درجة كمنعطفات للمدینة.  90ة بین نقطتین بسلسلة من  طیلة الخطیة المسافلمسافة المستس اتقی 

ھي القیمة المطلقة للفرق    xالمسافة المقطوعة في اتجاه ھي مجموع الخطین المتقاطعین اللذین یمثلان قاعدة المثلث وجانبھ.

 یعطي:   y -coordinates طلقة للفرق فيإلى القیمة الم  إضافة ھذه النتیجة  x -coordinates في

D AB = | X A - X B | + | Y A - Y B | 

 حساب نتیجة مسافة التحمیل،

لحساب مسافة التحمیل لأي موقع محتمل، نستخدم أیاً من مقاییس المسافة ونقوم ببساطة بضرب الأحمال المتدفقة من وإلى 

ه الأحمال كنغمات أو عدد الرحلات في الأسبوع. وھذا یتطلب مثالاً  ن التعبیر عن ھذ المنشأة في المسافات المقطوعة. یمك 

 عملیًا لتقدیر أھمیة ھذا المفھوم.  

 ل: موقع مرفق رعایة صحیة جدید مثا

تم استھداف مرفق الرعایة الصحیة الجدید لخدمة سبعة مساحات تعدادیة في دمشق. یوضح الجدول أدناه إحداثیات مركز كل  

إلى جان  منطقة  الجدیدة عندما  تعداد،  المنشأة  إلى  السبعة  المراكز  تعداد  العملاء من  المتوقعین بالآلاف. سیسافر  السكان  ب 

) وھما مراكز التعداد  2 ,7) و (4.5 ,5.5ن إلى رعایة صحیة. ھناك موقعان یتم النظر فیھما للمنشأة الجدیدة، في (یحتاجو 

C    و.F  لسكان كأحمال ن لكل مركز موضحة بالجدول أدناه. إذا استخدمنا اات مع عدد السكاتفاصیل المراكز السبعة، والمساف

 ع الأفضل من حیث مجموع نقاط مسافة التحمیل؟ واستخدمنا المسافة المستقیمة، ما ھو الموق

 
لتحمیل لكل باستخدام الإحداثیات من الجدول أعلاه یمكن حساب درجة مسافة ا حساب درجة مسافة التحمیل لكل موقع.  :الحل

 .جھاز

  B Y - A + | Y | B X - A = | X AB D |باستخدام الصیغة
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المسالك   لجمیع  الدرجات  تلخیص  التحمیلویعطي  مسافة  درجة  مسافة    293  إجمالي  درجة  مقابل  في  المرفق  یقع  عندما 

 .ھو موقع أفضل F لذلك، فإن الموقع في مسار التعداد  ،2 ,7)( في الموقع 168التحمیل 

 

 ردة فقط) تظار (قناة مف نظر�ة خط الان 4-6

على التقلیل من فترة الانتظار في الخط (الصف) وز�ادة معدل  (Queueing theory)الانتظار  (صفوف)  خط   نظر�ةتعمل  

الخدمة وذلك من خلال التنسیق بین فترة الخدمة وسرعة وصول الز�ائن وتستخدم في عدة مجالات مثل محطات تعبئة الوقود  

ختص النظر�ة بوضع الأسالیب الر�اض�ة اللازمة . وتالمرور وتستخدم فیها المحاكاة �شكل �بیر  المطاعم واشارت والبنوك و 

لحل المشاكل المتعلقة �المواقف التي تتسم بنقاط اختناق، أو تشكل صفوف انتظار نت�جة لوصول الوحدات الطال�ة للخدمة 

ء الخدمة  ة عشوائ�ا یت�ع توز�عا معینا، �ما أن زمن أداكان أداء الخدموانتظار دورها لتلقیها. على أن �كون الوصول الى م

لكل وحدة �مكن أن �أخذ ص�غة عشوائ�ة وت�عا لتوز�ع معین. �ما تقدم ق�اسا لقدرة مر�ز الخدمة على تحقیق الغرض الذي  

أداة  دمة. فالنظر�ة  أنشئ من أجله، و�كون ذلك عن طر�ق ق�اس ر�اضي دقیق لمتوسط وقت الانتظار للحصول على الخ

 .  احتمال�ة تسمح بنمذجة وظ�فة مر�ز الخدمة
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یمكن وصف عملیة تقدیم الخدمة على أنھا تدفق للزبائن على مركز الخدمة، حیث   المكونات الأساسیة لصفوف الانتظار:

ن تمثیل ھذه یقومون بالاصطفاف في صف أو عدة صفوف یختلف طولھا، ویتلقى كل واحد الخدمة عندما یصل دوره. ویمك 

 ) التالي: 2 ,4ظاھرة بالشكل ( ال

 عدد الوحدات التي یمكن أن نجدھا في الظاھرة.:   mن: أحیث 

n   : .عدد الوحدات الموجودة في النظام 

V   :.عدد الوحدات في الصف 
I  :.عدد الوحدات في الخدمة 

 ومن خلال الشكل نلاحظ أن ظاھرة صفوف الانتظار تتكون من العناصر التالیة:   

  دم طالبة الخدمة، ویعتبر بذلك المنبع الذي یتدفق منھ الزبائن.عبارة عن كل الوحدات التي یمكن أن تتقي:  المجتمع المصدر

 وأھم الممیزات الآتي:  ،مركز الخدمةلالخصائص الممیزة للعملاء الوافدین  مواصفات الواصلین:

یجعلنا وافدین في الفترات المختلفة بالشكل الذي  ن تقدیر عدد الفي العدید من الحالات یمك  درجة التحكم في عدد الواصلین:  -أ

 ، قادرین على التحكم في سیرورة الظاھرة، كما نجد بعض الحالات الأخرى التي یصعب فیھا التحكم في نموذج عدد الواصلین

 وھذه الأكثر شیوعا في الحیاة العملیة.

تعامل وحدة لتي تتقدم للخدمة، فقد تكون وحدة الدات المجتمعة اویقصد بذلك عدد الوح  خدمة:ھیئة الواصلین لتلقي ال   -ب

 .واحدة، وقد تكون أكثر من وحدة

أو قد یتم وصول العملاء  ،قد یكون وصول العملاء إلى محطة الخدمة وفقا لجدول زمني معروف ومحدد  نمط الوصول: -ج

 حتمالات.عشوائیا، یمكن تقدیره باعتماد نظریة الا

ولن یقدم على    ،ج أن متلقي الخدمة عندما یصل سوف ینتظر حتى یتلقى الخدمةظم النماذ تفترض مع  خدمة:سلوك متلقي ال  -د
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 تغییر محطة الخدمة أو الصف الذي وصل إلیھ. 

 ومن أھم معالم صف الانتظار: 

 :الطول غیر محدد الصف ذو  الصف ذو الطول المحدد و وھناك نوعان: طول صف الانتظار.   

  ر منفردة أو متعددة.خطوط الانتظا یمكن أن تكون :عدد صفوف الانتظار 

أي إلى الترتیب الذي بواسطتھ یتم إمداد الوحدات بالخدمة التي یطلبونھا    ،یشیر ذلك إلى نظام خط الانتظارالأولویات:  -ج

 وتكون غالبا الواصل أولا یخدم أولا. 

فیمكن لنظام أن یكون ذو منفذ خدمة لمقدمة، وعادة  أداء مھمتھا باختلاف نوعیة الخدمة اتختلف في    خصائص محطة الخدمة:

 كما یمكن للزبون أن یحصل على الخدمة في مرحلة واحدة أو على عدة مراحل.وحید أو متعدد. 

عین من التوزیعات  تخضع القیم العشوائیة إلى نو   غالباأھم التوزیعات الاحتمالیة المستخدمة في نظریة صفوف الانتظار:  

لكن ھذا لا    ،ھي تتبع التوزیع الأسيیتبع التوزیع النظري لبواسون، أما فترات الخدمة ف  عملاء كثیرا ماالنظریة، فوصول ال

 ینفي وجود توزیعات نظریة. 

الصغیرة،  توزیع بواسون:    -أ بقانون الاحتمالات  الخدمة  ویسمى  إلى مراكز  العملاء  القول أن وصول  توزیع  یمكن  یتبع 

   واسون وھي: بواسون إذا توفرت شروط سیاقات ب 

ویمكن التعبیر عنھا بثبات الوسط الحسابي لعدد الحوادث  یعتمد فقط على طول الفترة. ∆tاحتمال تحقق حدث في الفترة  إنـ 

λλمتساوي، حیث یكون   nλ-1إلى  nλفي وحدة من الزمن، أي احتمال الانتقال من الحالة   =n . 

 دث في الفترات السابقة. رة معینة مستقل عن عدد الحوات الواقعة في ف ـ عدد الحوادث 

 ـ احتمال تحقق حدثین في نفس الفترة صغیر جدا. 

 .∆tـ لا یمكن تحقق إلا حدث واحد خلال الفترة

)ونكتب الصیغ العامة للقانون بواسون بالشكل التالي:           ) ( )
e

t
n

tP
n

n
λλ −=

!
               

یستفاد منھ في تحلیل عدد العملاء الواصلین في فترة زمنیة معینة، وأیضا الأوقات الفاصلة بین وصولین    سي:لأوزیع االت  -ب

 یعرف التوزیع الأسي بالصیغة التالیة: كما یستخدم في دراسة أوقات الخدمة.  متتابعین.

( ) t
n etP µµ −= 

مل تصـمیم  و  المدیر قد على تقییم موضـوعي لخواص عملیة صـف الانتظار، مثلاً صـفوف الانتظار  تعتمد القرارات التي تشـ
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ــط وقـت الانتظـار دقیقـة أو أقـل وأن وجود عمیلین أو أقـل في النظـام یعـد من الأھـداف المعقولـة.  وقـد یرغـب  یقرر أن متوســ

ساس أقل تكلفة ممكنة م النظام على أتظار ثم یحدد القرار الخاص بتصـمیالمدیر في التعرف على تكلفة عملیة نظام صـف الان

تم عمل تحلیل اقتصـادي لصـف الانتظار، یجب أن یتم القیام بوضـع نموذج لإجمالي التكلفة یشـمل للسـاعة أو الیوم، قبل أن ی

 دمة. نبدأ بتحدید الرموز المستخسظار، تكلفة الانتظار وتكلفة الخدمة.  وللقیام بعمل ھذا النموذج لإجمالي التكلفة لصف الانت

                 Cw.تكلفة الانتظار لكل فترة زمنیة لكل وحدة = 

                   L.متوسط عدد الوحدات في النظام = 

                 Cs .تكلفة الخدمة لكل فترة زمنیة لكل فترة لكل قناة = 

                  k   عدد القنوات = 

                 Tc نیةفة لكل فترة زم= إجمالي التكل 

 إجمالي التكلفة ھي مجموع تكلفة الانتظار وتكلفة الخدمة أي:

 
 یمكن التعبیر عنھا بطریقة أخرى كما یلي:

 التكلفة الكلیة = تكلفة الانتظار + تكلفة الخدمة 

 لمنافذ)ل منفذ × عدد االتكلفة الكلیة = (تكلفة الانتظار لكل وحدة × متوسط عدد الوحدات في النظام) + (تكلفة الخدمة لك

ــیص تكلفة مقدارھا    مثال: ــتعدادھا لتخصـ ــركات عن اسـ ــاعة من وقت انتظار العمیل، كم  10أعلنت إحدى الشـ ا أن ل / سـ

ل/سـاعة، كما انھ قد یوجد منفذ واحد  7 ) وتبلغ تكلفة الخدمة عن كل فترة3متوسـط عدد الوحدات في النظام (عدد العملاء= 

 .لتقدیم الخدمة أو منفذین

 الحل:

 لیة في حالة تشغیل مركز واحد للخدمة فة الكالتكل 

 في النظام) + (تكلفة الخدمة لكل منفذ × عدد المنافذ) التكلفة الكلیة = (تكلفة الانتظار لكل وحدة × متوسط عدد الوحدات 

Tc=10*3+7*1 =37 

 ).0.873د العملاء ھو ي النظام او عد التكلفة الكلیة في حالة تشغیل مركزین للخدمة (علما ان متوسط عدد الوحدات ف

Tc=10 *0.873 +7 *2 = 22.73 

من حیث التشــغیل الاقتصــادي عن حالة وجود مركز واحد  نلاحظ إن التكلفة الكلیة لتشــغیل مركزین للخدمة تعتبر أفضــل

CsKCwLTc +=
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 للخدمة.  

 ، تخط�ط الموقع الثابت خلایا التصنیعتخط�ط المنتج، تخط�ط العمل�ة،  4-7

 المصنع، وهي: خطط لت �ة منواع رئ�سأر�عة أنتوجد 

علاقتھ بالسوق. یجیب على العدید من الأسئلة الأساسیة  بتخطیط المنتج ھو تقنیة تخطیط جمیع جوانب المنتج  :  تخطیط المنتج 

  یحاول  الأسئلة،ولمن وما إلى ذلك. في الإجابة على جمیع ھذه    وكم،  وأین،  ومتى،  كم،المتعلقة بالمنتج مثل نوع المنتج؟  

المناسبة  ال  توقعات السوق.ة منتجات الشركة مع  ق مطابق المسو المنتجات غیر  المنتج ھو تجنب تصمیم  ھدف من تخطیط 

 التصمیم،  السعر،  الأشكال،وجمیع النفقات ذات الصلة. لن یقبل العمیل الحالي أي منتج لا یتناسب مع متطلباتھ بأي شكل من  

 اصر الأساسیة لتخطیط المنتجات:العنو  عاة السوق أو توقعات المستھلك.دائمًا مع مراالتوزیع إلخ. یتم تخطیط المنتج    المیزات،

تعرف الشركة مسبقًا ما الذي یجب إنتاجھ ولمن.    حتىإجراء أبحاث السوق على نطاق واسع.    . البحث قبل الإنتاج:1العنصر  

 قرر خصائص المنتج التي یمكن أن تلبي متطلبات الناس. تیجب أن  و

بالطریقة التي   تتم  منتجالعملیة تطویر    لوھ  اتباعھا،ما ھي طریقة الإنتاج التي سیتم    ة الإنتاج:طریق إمكانیة    .2العنصر  

 قرار.الیریدھا العمیل بالضبط؟ یجب فحص ھذه الإمكانیة أیضًا قبل اتخاذ 

الموجودة:  .3العنصر   الخطوط  في  كا  التعدیل  إذا  ما  الحالیة  الإنتاج  تشخیص خطوط  أیضًا  تحسینھیجب  یمكن  لتلبیة  ن  ا 

 ؟ إلى أي مدى الحالي،. إذا كان من الممكن تعدیل الخط المتطلبات الجدیدة للمستھلك أو سیتم تطویر منتج جدید 

المربحة بحیث یمكن یتضمن تخطیط المنتج القرار المتعلق بإلغاء خطوط المنتجات غیر    من المنتج:  ص. التخل4العنصر  

 مربح.  ت الأخرى بشكلاستخدام الموارد لبعض المنتجا

  ذلك،یتضمن تخطیط المنتج قرارًا بشأن تحسین المنتج الحالي من حیث الجودة والتعبئة وما إلى   . تحسین المنتج:5العنصر 

 مع مراعاة استراتیجیات المنافسین في السوق.

ا أم على أساس  تكلفة إنتاجھ  ن أم على أساسی تحدید الأسعار على أساس أسعار المنافسھل سیتم    تحدید الأسعار:  .6العنصر  

 لعرض في السوق؟ قوى الطلب وا

یشمل تخطیط المنتج تسویق المنتجات وبیع المنتج الذي یمكن أن یحقق ربحًا جیداً للشركة من   تسویق المنتج:  .7العنصر  

 أخرى.   ناحیة وقد یلبي احتیاجات المستھلكین من ناحیة

عن   ،سي أو تحسینھالشركة من الحفاظ على وضعھا التناف  لفة حتى تتمكنتنسیق المنتجات المخت  أي  . التنسیق:8العنصر  
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 طریق اتخاذ قرارات في الوقت المناسب لظروف التسویق من وقت لآخر. 
 

یتم وضع الآلات والمواد والمرافق الأخرى حسب ترتیب المعالجة. یتم استخدامھ غالبًا    المنتج،في تخطیط  :  تخطیط العملیة

ھو نوع من تخطیط المصنع حیث یتم تجمیع الآلات المشابھة   تخطیط العملیةأما  ق واسع.  نتاج على نطاعندما یتم تنفیذ الإ

 ) التالي: 1 ,4كما یبینھ الجدول (  غیر متكررة بطبیعتھا  في قسم واحد. یتم استخدامھ في المقام الأول عندما تكون عملیة الإنتاج

 العملیة  ): مقارنة بین تخطیط المنتج وتخطیط1 ,4الجدول (

 أساس المقارنة تخطیط عملیة منتج ط التخطی

فیھ ترتیب   تخطیط المنتج ھو نوع من تصمیم التخطیط یتم 
لتسلسل  الموارد اللازمة لإنتاج المنتج في سطر واحد، وفقًا  

 .العملیات

یشیر تخطیط العملیة إلى نوع تصمیم التخطیط حیث  
ف یتم دمج الموارد التي تحتوي على عملیات أو وظائ

 .امتجانسة معً 

 المعنى

 المنتج حسب الطلب  موحد

 سیر العمل .تدفق متغیر، بالاعتماد على طبیعة العمل .التدفق والتسلسل المتطابق للعملیات لكل وحدة

 تفتیش  .یتم إجراء التفتیش عدة مرات أثناء تسلسل العملیات .الأدنى من التفتیش ھناك، أثناء تسلسل العملیاتالحد 

 النتائج في  عةا المجموتكنولوجی حویل خطوط الت 

 وقت الإنتاج مرتفع نسبیا  أقل

 تكلفة الإنتاج .متغیرة عالیةتكلفة ثابتة منخفضة نسبیاً وتكلفة  .تكلفة ثابتة عالیة وتكلفة متغیرة منخفضة

بشكل   الآلات  انھیار  یؤثر  أن  یمكن  المترابط،  النظام  بسبب 
 .خطیر على الإنتاج

 تأثیر الانھیار  .على الناتج النھائيھ تأثیر كبیر  تعطل الآلات لیس ل

 مناسب ل .إنتاج معتدل بمزید من الوظائف المتنوعة .الإنتاج الضخم مع تنوع وظیفي أقل
وتخطیط العملیة ھي خریطة أو رسم بیاني یحدد تسلسل الأنشطة أو تدفق المواد والمعلومات في عملیة ما، أي تحدید خط 

ة حتى النھایة. وھي إحدى أدوات تحلیل العملیات لكیفیة تحمیل الماكینات بالمھام المطلوبة  عھا من البدایسیر المواد أثناء صن

ھو    Routingطاقات الإنتاجیة، وبحیث وعلى ذلك یكون تحدید خط سیر العملیة الإنتاجیة  وكذلك الأقسام والإدارات طبقاً لل

 ھو الإجابة على سؤال (متى؟).  Schedulingبة لأعمال المطلوالإجابة على سؤال (كم؟)، ویكون وضع جداول زمنیة ل 

المصنع، والتي تجري العملیة الأولى. بالنسبة  وفي تخطیط العملیة، یتم توفیر كمیة المواد الخام إلى آلة، تقع في أي مكان في  

ر من المصنع. بھذه  تقع في جزء آخللعملیة التالیة، یتم نقل البضائع نصف المصنعة إلى آلة أخرى لمزید من المعالجة، والتي  

لتو أقل  القسم  بین  المسافة  تكون  أن  یجب  وبالتالي  ملتوي.  مسار  في  لمسافات طویلة،  البضائع  تنتقل  الوقت  الطریقة،  فیر 
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 ) التالي: 4 ,4والجھد. كما یبینھ الشكل (

 ): مثال على تخطیط العملیة4 ,4الشكل (

 
آلات للأغراض   تم توفیرھا لھم، ولھذا السبب بالذات، تسمى ھذه الآلات منتجات التي ی لذلك، تقوم الآلات في كل قسم بمعالجة ال

 وفقًا لجدول التحمیل، وذلك للتأكد من تحمیل الماكینات بالكامل.العامة. علاوة على ذلك، یتم تعیین العمل لكل قسم 

ل في بدایة عمر المنظمة. ة أولى للتشغیان تخطیط العملیات في المؤسسات یساعد في إعداد خطط معیاریة مقیاسیة كمرحل

جة الى الاسترجاع للتعدیل  غییر في الخطة، ویكون سبب الحایمكن استرجاعھا فیما بعد في حالة الحاجة إلى إجراء تعدیل أو ت

 واحداً او أكثر من الاتي: 

 ھا. التطور التكنولوجي واستحداث أسالیب جدیدة مقابل تقادم العملیات الحالیة وأسلوب إنجاز 

 ء وتزاید الحاجة إلى مقابلة متطلباتھم والایفاء بھا كونھم اصحاب المصلحة الرئیسیین وھم سبب الب العملاازدیاد مط

 وجود المنظمة. 

 .ارتفاع شدة المنافسة وظھور بدائل جدیدة للمنتجات الحالیة 

   ظھور مفھوم الإنتاج والتسویق الاخضر وحمایة البیئة 

عھا وتحدید نقاط الخلل فیھا من ضرورات إعادة الھندسة عن طریق استرجا ة أضحى ضرورة  وبالتالي فان تخطیط العملی

 تعدیل في الخطة وكانت ذات مرونة كافیة كان تقبل التغییر أكبر.ومن ثم إجراء التغییرات وكلما كان ھناك قابلیة لل

 وأھم مزایا تخطیط العملیة: 

 مار في شراء المعدات.إجمالي الاستثازدواجیة أقل في الآلات. وبالتالي، سیتم تخفیض  1

 یوفر إشرافًا أفضل وأكثر كفاءة من خلال التخصص على مختلف المستویات.  2

 ت والقوة البشریة وبالتالي یمكن التحكم في توزیع الحمل بسھولة. ھناك مرونة أكبر في المعدا 3
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 من الممكن استخدام المعدات المتاحة على نحو أفضل.  4

 خرى.طریق نقل العمل إلى آلة / محطة عمل أات بسھولة عن یمكن معالجة تعطل المعد  5

 من التفتیش. تحكم أفضل في العملیات المعقدة أو الدقیقة، خاصة عندما یتطلب الأمر الكثیر  6
 

 تخطیط خلایا التصنیع أو التصنیع الخلوي 

نظم الإنتاجیة من خلال  ع من كفاءة ال قصد التغلب على عیوب الأشكال التقلیدیة لترتیبات الداخلیة للمواقع والمنشآت، والرف

أو التصنیع    خلایا التصنیع ا  داخلیة الحدیثة أبرزھالاعتماد على الحواسب والتكنولوجیة العالیة، ظھرت العدید من الترتیبات ال

 والمنتجات  متسلسل، بشكل المرتبطة العمل محطات  عدد  من خلایا التصنیع  تتكون.   Cellular Manufacturingالخلوي  

 تخصصت  تم وقد  یتم  المنتجات. من محددة مھمة واحدة تنفیذ  یتم العمل محطة كل وفي العمل، محطات  بین ثابت لا التوجیھ بعت ت

تنفیذ  محطات  تجمیع   وضمان والمناولة، التخزین مثل المساندة العملیات  العمل  الخلوي  التصنیع  تخطیط  ویتم في  واحدة. 

جر أكبر حیث تؤدي كل خلیة وظیفة إنتاج كاملة من البدایة إلى لمنتج داخل متالأجھزة والخلایا إلى حد ما مثل تخطیط ا

 ) التالي: 4 ,4النھایة. كما یبینھ الشكل (
 ): مثال على تخطیط العملیة4 ,4الشكل (

 
 ومن أبرز عیوبھ ارتفاع تكالیف الاعتماد وتدریب العمال علیھا، فھي تصلح كثیرا للمصانع الكبیرة. 

خطیط ھو الأقل أھمیة للصناعات التحویلیة الیوم. في ھذا النوع من التخطیط، یظل  وع من الت: ھذا النثابت تخطیط الموقع ال

الرئیسي في موقع ثابت، ویتم إحضار مواد أخرى وأجزاء وأدوات وآلات وقوة بشریة ومعدات دعم أخرى إلى ھذا المكون  

جداً أو كبیر جداً، وبالتالي فھو اقتصادي ومناسب    ابت لأنھ ثقیلالموقع. ویبقى المكون أو الھیكل الرئیسي للمنتج في وضع ث
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ان العمل مع القوة البشریة. یستخدم ھذا النوع من التصمیم في صناعة  لإحضار الأدوات والمعدات اللازمة للعمل في مك

 الغلایات والتوربینات الھیدرولیكیة والبخاریة والسفن والطائرات وما إلى ذلك.

 طیط الموقف الثابت: لتي یقدمھا تخوأھم المزایا ا

 .یتم تقلیل حركة المواد، وتقلیل استثمار رأس المال 

 ة من قبل مجموعة من المشغلین، وبالتالي یتم ضمان استمراریة العملیات عادة ما یتم تنفیذ المھم 

 سیتم تخفیض  ین. وبالتالي  تكون مراكز الإنتاج مستقلة عن بعضھا البعض. وبالتالي، یمكن إجراء التخطیط والتحمیل الفعال

 تكلفة الإنتاج الإجمالیة. 

  وحجم الإنتاج. یوفر مرونة أكبر ویسمح بتغییر تصمیم المنتج ومزیج المنتج 

 وأھم حدود تخطیط الموقف الثابت:

 .مطلوب قوة بشریة عالیة المھارة 

  .ًقد تستغرق حركة معدات الآلات إلى مركز الإنتاج وقتاً طویلا 

 وھذا قد یزید من كلفة الإنتاج.  معقدة لتحدید الوظائف والأدوات.إلى تركیبات  قد تكون ھناك حاجة 

 الملاحظات التالیة على أنواع التخطیط السابقة:بشكل عام یمكن إیراد 

  .یمتلك المدیرون العدید من خیارات تخطیط الإنتاج، بما في ذلك العملیة والمنتج والخلوي والموضع الثابت 

 الجم العمفي تخطیط عملیة  تؤدي مھام مماعات معا  التي  أو الإدارات  العمال معدات  ال  یستخدم  اثلة. في كل وظیفة، 

 یام بخطوة معینة في عملیة الإنتاج.متخصصة للق

   أي سلسلة من محطات العمل التي یتم فیھا    —في تخطیط المنتج، یتم إنتاج البضائع كبیرة الحجم بطریقة خط التجمیع

 بالفعل.تجمیع الأجزاء المصنوعة 

 لمنتج النھائي. ل ونات الخلوي، تتعامل فرق صغیرة من العمال مع جمیع جوانب بناء المكون، أو عائلة المك تخطیطفي ال 

  العمال بینما  واحد  مكان  في  البقاء  أن  المباني)  أو  السفن  (مثل  الكبیرة  العناصر  لجعل  الثابت  الموقع  تخطیط  یستخدم 

 والمعدات الذھاب إلى المنتج.
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 موقع المنشأة  4-8
الخدمة والتصنیع وزن    قع المنشأة ھو عملیة تحدید موقع جغرافي لعملیات الشركة. یجب على مدیري كل من مؤسسات وم

 النقل.و  العدید من العوامل عند تقییم استصواب موقع معین، بما في ذلك القرب من العملاء والموردین، وتكالیف العمالة

لشحن وتكالیف  على خاصیة مختلفة ذات طابع ملموس (أي أسعار ا  ویشتمل كل منھافي حال كانت ظروف الموقع معقدة  

عوامل القائمة على التكلفة الملموسة مثل الأجور وتكالیف المنتجات بدقة فیما یجعل المواقع أفضل  الإنتاج)، ویمكن تحدید ال

الموثوقیة والتوافر والأمن،    إلى خصائص مثل  للمقارنة. ومن ناحیة أخرى، لا یمكن قیاس المیزات غیر الملموسة، التي تشیر

لأخرى غیر الملموسة مثل النسبة المئویة للموظفین المنتسبین  إلا على نطاق ترتیبي أو حتى رمزي. ویمكن قیاس المیزات ا

التي تؤثر  للنقابات أیضًا. وتلخیص ھذه المیزات غیر الملموسة مھمة جداً لقرارات موقع العمل. ومن المناسب تقسیم العوامل  

مل عوامل یمكن التحكم فیھا  موقع المصنع أو موقع المنشأة على أساس طبیعة المنظمة وعوامل الموقع العامة، والتي تشعلى  

 ولا یمكن السیطرة علیھا لجمیع أنواع المنظمات. ویمكن تقسیم عوامل الموقع بشكل أكبر إلى فئتین: 

  تكلفة والجودة والوقت والمرونة) ولھا تأثیر قوي بشكل خاص التنافسیة (ال  العوامل السائدة ھي تلك المشتقة من الأولویات

 ى المبیعات أو التكالیف.  عل

  .والعوامل الثانویة مھمة أیضًا، ولكن الإدارة قد تقلل من أھمیة بعضھا أو تتجاھلھ إذا كانت العوامل الأخرى أكثر أھمیة 

 العوامل المؤثرة في موقع المنشأة،   4-9
كانت   قإذا  الادرالمؤسسة  الموقع  تكوین  على  والعمال ة  العملاء  إلى  كافٍ  لدیھا وصول  فسیكون  التصنیع،  لمنشأة  صحیح 

 . الخ. العوامل الحاسمة للنجاح التجاري، والمیزة التنافسیة التالیة ھي: والنقل.

 :لتقلیل تكلفة النقل وتقلیل الوقت للوصول إلى العمیل. القرب من العملاء 

 :لھا یجعل منطقة الأعمال مواتیة لإنشاء المرافق.  تصنیع مماثلةوجود وحدات  منطقة الأعمال 

 :التعلیم والخبرة ومھارة العمالة المتاحة مھمة لتحدید موقع المنشأة. توفر العمالة الماھرة 

 :الرسوم  عزز مناطق التجارة الحرة إنشاء منشأة صناعیة من خلال توفیر حوافز في  ت  منطقة / اتفاقیة التجارة الحرة

 كیة والرسوم.  الجمر

 :یعد العرض المستمر والجودة للمواد الخام عاملاً ھامًا في تحدید موقع التصنیع.   الموردون 

 :ة. في التلوث العالمي الحالي، یجب فھم السیاسة البیئیة لموقع المنشأ السیاسة البیئیة 
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 طر�قة النقل المر�ز�ة،  تصن�ف النقاط، الجاذب�ة ،  تقن�ات تحلیل الموقع: تحلیل التعادل 4-10
یجب على كل شركة استخدام تقنیات تخطیط الموقع. وھناك العدید من الخیارات لتخطیط الموقع. تختار الشركات من توسیع  

قع جدیدة مع الاحتفاظ بالمرافق القائمة، أو عدم القیام بأي  موقع موجود، وإغلاق موقع والانتقال إلى موقع آخر، وإضافة موا

وامل التي  عة من الأسالیب المستخدمة لتحدید أفضل موقع أو بدائل للشركة. وھناك العدید من الع مجموعة متنو شيء. ھناك  

الموقع أو المواقع، یتم إجراء   یجب مراعاتھا: الحجم، والمنطقة الجغرافیة، والثقافة، وتكالیف النقل وغیرھا. بعد أن یتم اختیار

ة التي تؤثر على قرارات الموقع العوامل الإقلیمیة، واعتبارات المجتمع،  امل الرئیسیتحلیل الكلفة للربح والحجم. وتشمل العو

ا البیئیة، والعوامل  واللوائح  والمواقف، والضرائب،  الحیاة، والخدمات،  المجتمع من جودة  تتكون عوامل  بالموقع.    لمتعلقة 

 والمرافق، ودعم التنمیة. 

 یم بدائل الموقع: اعدة في تقی وھناك أربع تقنیات تحلیلیة محددة متاحة للمس

 4.10.1. تحلیل التعادل  طریقة Break-Even Point BEP   

  في بعض الأحیان، یكون من المفید رسم مخططات تعادل الموقع، والتي یمكن أن تساعد في تحدید الموقع الأمثل.

ستكون  الإیرادات المتغیرة.والتكالیف وسیؤدي موقع مصنع الأغذیة في موقع حماة إلى بعض التكالیف السنویة الثابتة    مثال:

 .)2 ,4التكالیف الثابتة والتكالیف المتغیرة وسعر الوحدة لكل من الموقعین في الجدول رقم ( الأرقام. مختلفة لموقع حمص.

 التكلفة للموقعین بیانات  :) 2 ,4رقم ( الجدول

 سعر الطن  اسعار متغیرة  سعر ثابت  موقع الموقع

 40،00،000 30.000 75000 (Sl)  حماه   

 60،00،000 24000 82000 (S2)  حمص

 .طنا 95 كما ھو مقدر من قبل فریق البحث  السوقفي دعونا نفترض أن حجم المبیعات المتوقع 

، S و Sl التعادل على أنھا النقطة أو الحجم حیث یساوي إجمالي التكالیف إجمالي الإیرادات لكل موقعالآن یتم تعریف نقطة 

 :یطة على النحو التاليعادل باستخدام صیغة بس تید نقطة الیمكن تحد 

 =  (BEP) حجم التعادل
 إجمالي التكالیف الثابتة 

 التكالیف المتغیرة للوحدة -العائد لكل وحدة 
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 S1 حماه في موقع  

ً  89≈ 88.8 = 40،00،000 = نقطة التعادل   30،000-75،000 طنا

 S2 حمص وفي موقع  

 = نقطة التعادل 
60،00،000 

نأطنا 104≈ 103.448=  82000-24000 

 .تظھر الحسابات في الجدول التالي .طنا 95كون الربح أو الخسارة للموقعین بالحجم المتوقع یس كیف 

 تكلفة  الدول مقارنات ج
 (S2) حمص  (S1) حماه 

 التكالیف
 40000000ثابت: 

   2850000المتغیر:
   6850000الإجمالي:

 التكالیف
   6000000 بت:اث

   2280000المتغیر: 
   8280000 المجموع:

 الإیرادات: 
 75000*95=7125000 

 الإیرادات: 
82000*95=7790000 

 :الربح
= (7125000 - 68،50،000) = 2،75،000 

 :خسارة
= (77،90،000 - 82،80،000) = 4،90،000 

 

 4.10.2. سابقة) طریقة مركز الجاذبیة: (شرحت بالتفصیل في الفقرات ال 

ھذه التقنیة في تحدید موقع المنشأة التي ستقلل وقت النقل أو تقلل تكالیف الشحن. تعتبر تكلفة التوزیع دالة خطیة خدم  تسُت

للمسافة والكمیة المشحونة. یتضمن أسلوب مركز الجاذبیة استخدام خریطة بصریة ونظام إحداثیات؛ یتم التعامل مع نقاط  

ساب المتوسطات. إذا الكمیات التي یتم شحنھا إلى كل موقع متساویة، یكون  ند حیة عم العدد الإحداثیات كمجموعة من القی

. إذا كانت الكمیات المشحونة إلى كل موقع مختلفة، فیجب تطبیق متوسط Yو  X مركز الثقل بأخذ متوسطات الإحداثیات  

 مرجح (الأوزان ھي الكمیات المشحونة). 
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 4.10.3. تصنیف النقاط  طریقةMethod Point Rating  

 :تتضمن عملیة اختیار موقع مرفق جدید وفق طریقة تصنیف النقاط سلسلة من الخطوات التالیة

 .تحدید عوامل الموقع المھمة 1

 .تقییم كل عامل وفقاً لأھمیتھ النسبیة، فالتصنیفات الأعلى، تشیر إلى العامل البارز 2

 .الموقع لكل عاملتعیین كل موقع وفقًا لمزایا  3

 .امل معین لكل موقع مع مراعاة العوامل الأساسیةكل موقع بضرب عالتصنیف ل اب حس 4

 .البحث عن مجموع المنتج المحسوب لكل عامل وتحدید أفضل موقع ذو مجموع النقاط الأعلى 5

مل الموقع وتصنیف  یتم عرض عوا دعونا نفترض أن منشأة طبیة جدیدة، الرعایة الصحیة، سیكون مقرھا حماه.  مثال:  

 ما ھو أفضل موقع یعتمد على طریقة تصنیف العوامل؟  .يموقعین محتملین في الجدول التال عوامل ودرجات ال
 البیان  عوامل الموقع العامل  وزن التصنیف 

 1الموقع  2الموقع 
 1 استخدام الموقع  8 3 5
 2 عدد المرضى الإجمال في الشھر 5 4 3
 3 الطوارئ متوسط وقت في  6 4 5
 4 ناء رض والبة الأتكلف 3 1 2
 5 تفضیلات الموظفین  5 5 3

 :الحل

 وزن العامل  1الموقع  2الموقع 
)1 ( 

 البیان  عوامل الموقع
المجموع 

)3)*(1 ( 
الوزن  

)3 ( 
المجموع 

)2)*(1 ( 
الوزن  

)2 ( 
 1 استخدام الموقع  8 3 24 5 40
 2 عدد المرضى الإجمال في الشھر 5 4 20 3 15
 3 في الطوارئ متوسط وقت  6 4 24 5 30
 4 تكلفة الأرض والبناء  3 1 3 2 6
 5 تفضیلات الموظفین  5 5 25 3 15
    المجموع 96 المجموع 106

 .ھو الخیار الأفضل ،2. ومن ثم فإن الموقع  1أعلى من تلك الموجودة في الموقع  2الدرجة الإجمالیة للموقع  

 4.10.4.  طرق النقل 

لى مراكز اخرى إ)  Sourcesصول ( من حیث النوع) من مراكز تمثل الأاد متشابھة (مشكلة النقل عبارة عن عملیة نقل مو

النھایات ( صول مراكز العرض والتي قد تكون المراكز الإنتاجیة أو مراكز التسویق أو  تمثل الأ  )،Destinationتسمى 
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 (الاسواقمراكز البیع  لتي قد تمثل  نھا تمثل مراكز الطلب أو الاستھلاك واإأما النھایات ف  البضائع،  خزن)  (أومخازن حفظ  

یع البضائع من عدة نقاط من الموردین (مصدر العرض) إلى  تتعامل مسألة النقل مع توزو  أو أي مركز للاستھلاك.  مثلا)

 عدة نقاط من المستھلكین (وجھة الطلب). 

ھي   منشأة  موقع �شأن یدةالج المال�ة فالقرارات . أن تقرر موقع منشأة جدیدة شر�ة عندما تر�د  النقل نماذج و�مكن أن تستخدم

فمن المفید جداً قبل افتتاح مصنع أو مستودع جدید أو متجر مبیعات   . للنظام �أكمله  والإنتاج  تكال�ف النقل  إجمالي  لتقلیل  محاولة

الیف ع تقلل من تكجدید، الأخذ بعین الاعتبار عدد من المواقع البدیلة. إذ أن القرارات المالیة الجیدة المتعلقة بموقع المشرو 

 الإنتاج والشحن. 
 

 ص�اغة نموذج النقل:  
ب (المصانع)  (لنرمز للأصول  ( i = 1,2,…,m(   حیث )  Siالرمز  لدینا  أي   (m  أو البضائع  منھا  تنقل  التي  ) من الأصول 

ئع  إلیھا البضا   ) من النھایات التي تنُقلn) أي لدینا ( j = 1,2,…,n) حیث (jDالوحدات. ولنرمز للنھایات (المتاجر) بالرمز ( 

 ). ijC) یرمز لھا بالرمز (jالنھایة رقم () الى iحدة من الأصل رقم ( أو الوحدات. وكلفة نقل الوحدة الوا

الكمیات المعروضة ( المتاحة والتي تمثل  المواد  بالرمز ( Supplyتتوفر في الأصول كمیات من   = ai ; i) ویرمز لھا 

1,2,.., m  تي تمثل الاحتیاجات أو الكمیات المطلوبة ( ن المواد وال ). وكل نھایة تحتاج الى كمیات مDemand  ویرمز لھا (

 )bj: j = 1,2,…,n( رمزبال

 ). Σai = Σbjمجموع الكمیات المعروضة یجب أن تساوي مجموع الكمیات المطلوبة أي أن ( 

نموذج النقل. وبما أنھ ت القرار في  ) والتي تمثل متغیراXij) یرمز لھا (j) الى النھایة (iكمیة الوحدات المنقولة من الاصل (

). وأي نموذج نقل یمكن  mnھایات، لذا فإن عدد متغیرات نموذج النقل تساوي ( ) من النn) من الاصول وعدد (m(  لدینا عدد 

 الآتي:  )4.3رقم ( تمثیلھ بالجدول
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 تمثیل نموذج النقل   ):4.3الجدول رقم (  

 
 یة: الصیغة الریاضیة لنموذج البرمجة الخط

 ممكنة): تحقیق أقل كلفة ھو حل مشكلة النقل لیر (الھدف خذ صیفة التصغدالة الھدف تأ

 𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀.𝑍𝑍 =  ∑ ∑ 𝐶𝐶𝑖𝑖𝑖𝑖𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖𝑛𝑛
𝑗𝑗=1

𝑚𝑚
𝑖𝑖=1 

 قیود النموذج:  

 ) من القیود: mمجموعة القیود الاولى وعددھا (

   ∑ 𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖𝑛𝑛
𝑗𝑗=1   ≤   𝑎𝑎𝑖𝑖      , i= 1,2,…, m                                                                 

مجموعة القیود و  ) یجب ألا تزید عن المتاح في ذلك الأصل.iالأصل رقم (تلك القیود تضمن ان تكون الكمیة المطلوبة من  

 ) من القیود:nالثانیة وعددھا (

∑ 𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖𝑚𝑚
𝑖𝑖=1   ≤   𝑏𝑏𝑗𝑗      , j= 1,2,…, n                                                              

سلبیة أي أن  -ى قیود اللاإلبالإضافة،   ) لا تقل عن حاجة تلك النھایة.j(وھذه القیود تضمن أن تكون الكمیة المنقولة للنھایة  

لكمیات  كان مجموع ا  فإذا   ).   ijX   0 ≤أكبر من أو تساوي الصفر أي أن  (     jالى النھایة     iالكمیات المنقولة من الأصل  

احتیاجات المعر باقل  تفي  المطلوبة)    وضة  الكمیات  مجموع  (أي  الممكنة  ∑أي:السوق  𝑎𝑎𝑖𝑖 𝑚𝑚
𝑖𝑖=1 =

  ∑ 𝑏𝑏𝑗𝑗𝑛𝑛
𝑗𝑗=1                                                                    

  یغة النموذج القیاسي والنموذج في ھذهیصبح النموذج في صوبموجب ھذا الشرط    النقل،والذي یمثل شرط التوازن لمشكلة  

 صیغة نموذج النقل المتوازنة تكون كالآتي:  معادلات.الحالة یسمى بنموذج النقل المتوازن وقیوده تكون جمیعھا بھیئة 
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𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀.𝑍𝑍 =  ��𝐶𝐶𝑖𝑖𝑖𝑖𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖

𝑛𝑛

𝑗𝑗=1

𝑚𝑚

𝑖𝑖=1

 

S.T. 
∑ 𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖𝑛𝑛
𝑗𝑗=1  =   𝑎𝑎𝑖𝑖      , i= 1,2,…, m      

 ∑ 𝑋𝑋𝑖𝑖𝑖𝑖𝑚𝑚
𝑖𝑖=1  =   𝑏𝑏𝑗𝑗      , j= 1,2,…, n   

                                                         ≥ 0  ijX    
 ممكن.الھدف من حل مشكلة النقل ھو تقلیل التكالیف إلى أدنى حد إن 

 

 مثال توض�حي 
ســویقھا، تكلفة نقل الوحدة من كل تحدة إلى محلات تمصــانع الشــركة الم قدمت إلیكَ/إلیكِ بیانات خاصــة بنقل بضــائع من

 مصنع لكل محل، والكمیات المتاحة والمطلوبة مبینة في الجدول التالي:

 الكمیات المتاحة المحلات المصانع
1D D2 D3 

1F 11 9 5 22 
2F 10 6 8 25 

F3 4 7 10 23 
F4 6 8 7 15 

 85 25 15 45 الكمیات المطلوبة

  للنقل.نقل المستلزمات وفق الطرق المختلفة تكلفة حساب  المطلوب:

 : الزاویة الشمالیة الغربیةطریقة ب :الحل

ــفوفة الحل ــھم، وتتم تغطیة حاجات المحلات : تكوین مصــ ــمال الغربي المعبر عنھا بالســ حیث نبدأ التغطیة من زاویة الشــ

ث، ثم المصـنع الثاني، والذي یغطي  جات المحل الثال" وحدة من احتیا22یغطي "المختلفة بدءاً بإنتاج المصـنع الأول والذي  

اني، و"3" اجـات المحـل الثـ الـث، وكـل احتیـ اجـات المحـل الثـ اجـات المحـل الأول، ثم  7" وحـدات من احتیـ " وحـدات من احتیـ

ــنع الثـالـث والـذي یغطي " ــنع الرابع  23المصــ وحـدة من   "15والـذي یغطي "" وحـدة من احتیـاجـات المحـل الأول، فـالمصــ

 الأول.المحل  احتیاجات 
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 الكمیات المتاحة المحلات المصانع
1D D2 D3 

1F 
11 9 5 

22 22  
F2 

10 
7 

6 
15 

8 
3 25    

3F 
4 

23 
7 10 23  

F4 
6 

15 
8 7 15  

 85 25 15 45 الكمیات المطلوبة
 

 حساب التكلفة -
  6) ×  (15+   4)×   (23+   10)×  (7+   6)×   (15  + 8)×  (3+    5)×   (22تكلفة النقل =  

 وحدة نقدیة  476=               

 طریقة أقل تكلفة: 

"، حیث نبدأ تغطیة الكمیات المطلوبة بدءاً 4نبحث عن أقل تكلفة في مصـفوفة التكالیف، وھي القیمة ":  تكوین مصـفوفة الحل

ــنع  المصــ الـث، والـذي یغطي "بـ اجـات الم23الثـ دھـا، إلى أن یتم توزیع جمیع  حـل الأول، ثم التكلفـ" وحـدة من احتیـ ة التي بعـ

ات المتاحة على جمیع المحلات حســـب احتیاجاتھا المختلفة، وفي حال وجد أكثر من قیمة متشـــابھة، نبدأ بالتغطیة عن  الكمی

  ممكنة.التكلفة التي تأخذ أكبر كمیة 

 الكمیات المتاحة لاتالمح المصانع
1D D2 D3 

1F 
 11 9 5 

22 
22  

2F 
10 

7 
6 

15 
8 

3 
25    

F3 
 4 

23 
7 10 23  

4F 
6 

15 
8 7 15  

 85 25 15 45 الكمیات المطلوبة
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 حساب التكلفة -

 6)×  (15+   4)×   (23+   10)×  (7+   6)×   (15+   8)×  (3+    5)×   (22تكلفة النقل =  

 وحدة نقدیة  476=                 

 steppingإذ تحتاج ھذه الحلول لإخضاعھا إلى طریقة  ابقة ھي طرق حل أولي غیر أمثلي  أن الطرق السأكید على  ینبغي الت

stone وھي مدروسة في مقررات أخرىللوصول إلى الحل الأمثل ،. 
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال

  صح  تتطلب بعض الصناعات ظروفًا مناخیة محددة، مثلا، تتطلب مصانع النسیج الرطوبة.

 خطأ   ار الموقع. ختیالات والخدمات المصرفیة أي دور في الا تلعب الخدمات المختلفة مثل الاتص 

 خطأ   .المبنى وإنشاء التخطیط من بدلاً  التخطیط وتطویر المبنى بناء الأفضل من الموقع؛ اختیار بعد 

  صح   للمنتج.  الكلي التصنیع من فائدة أفضل تحقیق ھو المصنع  تخطیط من الأساسي الھدف

  صح   والرأسیة.  الأفقیة ةالمساح خدمیست الذي التصمیم إلى لمكعبةا المساحة استخدام مبدأ یشیر

 خطأ   كثیر. ووقت  تكلفة دون تتحرك المواد  یجعل الذي الجید  التصمیم إلى التدفق مبدأ یشیر

 خطأ   ورضاھم. العمال لسلامة الواجب  الاعتبار إلى المعالجة من الأدنى الحد  مبدأ یشیر

  صح  التنویع.  أو  التوسع بسبب   كبیرة صعوبة دون تغییره یمكن حیث ب مرنا  التخطیط یكون أن یجب 

 خطأ   الخدمة ونوع المنتجات  توفر  على الطوابق متعدد  أو واحد  طابق من المكون المبنى نوع یعتمد 

  صح   .الطوابق متعدد  مبنى  تصمیم یجب   الكیمیائیة المواد  مثل لمنتجات  تدفق على التصنیع عملیة  تنطوي عندما

 خطأ   لتقییم المواقع بناءً على عوامل الحجم.  افة التحمیل ھي نموذج ریاضي یستخدمة مسطریق

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة 2
 :یجب مراعاتھا التالیة في حالة اختیار الموقع لأول مرة أو حالة المنظمات الجدیدة، )1
A.  وتحلیل المسافات تحدید المدیریة وانتقاء موضع داخل إقلیم 
B. ة وتحلیل الأبعادتحدید المنطقة واختیار موقع داخل منطق 
C. تعیین الإدارة وانتخاب مقام داخل ضاحیة وتحلیل المساحات 
D.  تخصیص المرفق وانتقاء مكانة داخل ناحیة وتحلیل المقاییس 

  
 

 تكون قرارات موقع المصنع مھمة جدًا لأنھا لھا تأثیر مباشر على: )2
A.  والسحبالنقدیة وفئات الاستثمار  عناصر 
B.  التوزیععوامل المالیة وأنماط التوظیف و 
C. وسطاء الأموال وفئات المخزون والشراء 
D.  أقسام المالیة وأصناف المنتجات الموزعة 
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 ، یجب أن یتناسب موقع التصنیع مع:في حالة اختیار الموقع للمنظمة القائمة )3
A. استراتیجیة العملیات المتعددة للمصانع 
B. ھلكینالتوجھات المتعددة للمست  بدائل 
C. خیارات النزعات المتعددة للشركات 
D.  استراتیجیة التیارات المتعددة للمستھلكین 

 
 نتبین أھمیة تخطیط الموقع لأنھ یساعد في:   )4
A. التطور، ومزایا زیادة التكلفة، والبعد عن خطر المنافسین 
B.  التوسع، ومزایا تخفیض التكلفة، والقرب من المواد الخام 
C. والقرب من حاجة العملاءالتمركز، ومزایا زیادة الإنتاج ، 
D. لسابقة صحیحة كل الأجوبة ا 

 
 یجب أن یكون المصنع موجودًا في مكان تتوفر فیھ: )5
A.   الأدوات التسویقیة 
B.  اللوازم التصنیعیة 
C.  الحاجات الاستھلاكیة 
D. المواد الخام   

 
 الموقع الجید ھو الذي یقدم الفوائد التالیة:  )6
A. توظیف مقبول على الإیراد  مكاسب تنافسیة للمنتج وفرص تسویق مثلى ومعدل 
B. رص الإیرادات المثلى ومعدل عائد مقبول على الاستثمارتنافسیة وف تكالیف وحدة 
C.   أرباح وحدة تنافسیة وفرص الإنفاق المثلى ومعدل استثمار مقبول على العائد 
D.   كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 

 
 من العوامل یمكن التحكم فیھا لموقع المصنع:   )7
A.  ر المشترینللمستھلكین وتوفالقدرة البیعیة 
B. ین وتوفر العاملینائیة للموردالقدرة الشر 
C. القرب من الأسواق وتوفر البنیة التحتیة 
D.  القرب من المنافسین وتوفر البنیة التصنیعیة 

 
 یفضل الاقتراب من السوق إذا كانت: )8
A. ة للتخزینالمنتجات صلبة وعرض 
B. المنتجات فخمة وعرضة للبیع 
C. لتلف المنتجات حساسة وعرضة ل 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
 د المواد الخام مھمًا جدًا إذا كانت:مل تورییصبح عا )9
A. ًالمواد مھیأة للعمل وكانت تكلفة النقل منخفضة جدا 
B.  ًالمواد قابلة للتلف وكانت تكلفة النقل عالیة جدا 
C.  للربح وكانت تكلفة التسلیم غیر مؤثرة جداً المواد مولدة 
D. جداً تكلفة الاستلام غیر مؤثرة اللوازم جاھزة للصنع وكانت 
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 صناعات التحویلیة مثل الورق والكیماویات والأسمنت وما إلى ذلك: ب التتطل )10
A.  توفیر الطاقة بكمیات كبیرة وكیفیة قویة 
B.  توفیر العمالة بأعداد كبیرة ونوعیة صلبة 
C.  توفیر التنافسیة بطریقة نوعیة ومصداقیة كبیرة 
D. جیدة توفیر المیاه بكمیات كبیرة ونوعیة 

 
 ة علیھا لموقع المصنع:  من العوامل التي لا یمكن السیطر )11
A. القرب من الأسواق وتوفر البنیة التحتیة 
B. سیاسة الحكومة والظروف المناخیة  
C.  سیاسة المنظمة والظروف الإنتاجیة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 الأخص: تتطلب جمیع أنشطة التصنیع الوصول إلى البنیة التحتیة المجتمعیة، وعلى  )12
A.  التعلیم الجامعات ومراكز البحث ومرافق  رأس المال الاجتماعي العام، مثل 
B. مرافق الموانئرأس المال الاقتصادي العام، مثل الطرق والسكك الحدیدیة و  
C.  رأس المال السیاسي العام، مثل الخطط الحكومیة ومرافق الخدمات المختلفة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 مثالي:  لترتیب  خطة عن  رةعبا المصنع تخطیط )13
A. للمنتجات  والتوزیع والنقل الاستلامو الشحن ذلك يف بما للمرافق 
B. التخزین ومساحة التشغیل ومعدات الأفراد ذلك في بما للمرافق  
C. للمنتجات  والتفریع والمواصلات والتسلیم الحمولات ذلك في بما للمرافق 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 مثل: بمجالات تتعلق مفاھیم منیتض لأنھ للغایة؛  معقد طبیعتھ في  المصنع تخطیط )14
A. التوظیفات  وإدارة والتبذیر والھدر الإداریة الھندسة 
B. الاستثمارات وإدارة والتوفیر یةالمیكانیك  الھندسة 
C. الأعمال وإدارة والاقتصاد المعماریة الھندسة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
  :المصنع تخطیط أھداف من )15
A. المصنع في ملینالعا عدد تقلیل 
B. والتسلیم الاستلام عملیات مرونة 
C. المصنع عبر المواد تدفق  تبسیط 
D. صحیحة  السابقة الأجوبة كل 

 المصنع:  تخطیط عند الاعتبار بعین أخذھا یجب التي المبادئ من )16
A. للمسافات  الأقصى الحد مبدأ 
B. المكعبة  التقاربات استخدام مبدأ 
C. القصوى  الصلابة مبدأ 
D. تدفق ال ومبدأ التكامل مبدأ 
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 :للمسافة الأدنى الحد مبدأ یتعلق )17
A. والمواد  العمال لحركة الأدنى بالحد 
B. والفعالیة للموارد الأمثل بالاستخدام 
C. للمكاتب والرأسیة الأفقیة بالمساحة 
D. المنتجات  ونوع الطوابق بمراعاة 

 
 مع:  طردیاً تتناسب التكلفة أن الجاذبیة مركز أسلوب یفترض )18
A. المساحة والقیاس المثقلین 
B. تجات ومعیار النوعیة منال 
C. المشحونین والحجم المسافة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
 

 بین:  المرجحة المسافة من  یقلل الذي ھو المثالي الموقع )19
A.  المنتج أو الاحتیاطات ومصادر الشراء العاجل 
B. بالتجزئة البیع ومنافذ المستودعات أو المصنع 
C. المردود أو المخازن وموارد البیع المباشر 
D. لسابقة خاطئةجوبة اكل الأ 

 
 ت: المنتجا لتخطیط یةالأساس العناصر من )20
A.  المعالجة قبل الإعداد 
B.  التأسیسالبحث قبل 
C. العرض قبل الشراء 
D. الإنتاج  قبل البحث 

 
 من:  التصنیع خلایا تتكون )21
A. متسلسل  بشكل المرتبطة  خطوط الإنتاج عدد من 
B. متسلسل  بشكل المرتبطة العمل محطات من عدد 
C. متكامل بشكل المرتبطة عورشات التصنی عدد من 
D. بقة صحیحة كل الأجوبة السا 

 
 الثابت:  الموقع تخطیط یستخدم )22
A.  في صناعة المنظفات ومساحیق الغسیل 
B.   في صناعة العطورات وأدوات التجمیل 
C.  في صناعة أدوات البناء والتعمیر 
E. والطائرات السفن  صناعة في   

 
 الثابت:  الموقف تخطیط یقدمھا التي المزایا من )23
A. المال.  رأس استثمار وتقلیل المواد، ةحرك تقلیل 
B. ب من العملاء والموردین قرال 
C. قلیل تكالیف التوظیف والعمالة ت 
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D. ضبط تكالیف النقل والشحن 
 

 من أھم العوامل المؤثرة في موقع المنشأة:   )24
A.  حجم المشتریات المتوقع 
B. عدد المنافسین وقدرتھم 
C. خطوط الإنتاج  عدد من 
D. القرب من العملاء 

 

 

 ة ضایا للمناقشق  \) أسئلة 3

 المعماریة  الھندسة  مثل  بمجالات   تتعلق  مفاھیم  یتضمن  لأنھ  للغایة؛  معقد   طبیعتھ  في  المصنع  تخطیط  :القضیة الأولى  
 وبناء التخطیط  تطویر  الأفضل من  المصنع؛  موقع  اختیار  بعد  أنھ  المدراء  معظم  ویدرك  .الأعمال  وإدارة  والاقتصاد 

 تخططلو كنت مسؤولا، كیف    .فیھ  التخطیط  اءاحتو  محاولة  ثم  ومن  أولاً   نىالمب  إنشاء  من  بدلاً   حولھ  من  المبنى
   لشركتك؟الأساسیة  المرافق

 ) مفھوم تخطیط المرافق الأساسیة:  4.3لمزید من التوضیح راجع الفقرة ( 
 
 :تضم   ترید توسیع شبكتھا اللوجستیة وتحدید موقع مستودع جدید داخل شبكةشركة أرام  لنفترض أن    القضیة الثانیة

 :لنفترض ما یليثلاثة مستودعات قائمة. 
 وحدة   2500یساوي 1حجم البضائع الصادرة یومیا من المستودع   •
 وحدة 1,300یساوي  2حجم البضائع الصادرة یومیا من المستودع   •
 وحدة   5000یساوي  3حجم البضائع الصادرة یومیا من المستودع   •

 شكل التالي: ة بالوإذا علمنا أن إحداثیات المستودعات الثلاثة كبین  •

 

 إحداث�ات موقع المستودع الجدید المحتمل؟  : إ�جاد والمطلوب
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 5الوحدة 
 تخط�ط القدرات وتنظ�م الموقع

 

 الطاقة التصمیمیة، الطاقة الفعلیة، تخطیط المرافق ، تخطیط القدراتكلمات مفتاحیة: 

 

 ملخص الفصل:

قرار القدرات ھو استراتیجي وطویل   كون  إدارة العملیات،سي في  كعامل رئی(والطاقات)  یصف ھذا الفصل تخطیط القدرات  

  ة مؤسس كل  لدى    ، حیث مع المستوى المتوقع للطلب المستقبلي  یبیّن قدرتھا على التوافقتخطیط قدرات المنظمة    وأنالمدى.  

على   یھینُظر إل  الذي  استخدام تقنیات تخطیط الموقع  ةمؤسسیجب على كل  كما   قدرات أو حدود یمكن لنظامھا التعامل معھا.

یراعي تخطیط    تشكل مواقع المنشأة واكتساب القدرات وسیلة لتنفیذ استراتیجیات التصنیع.، حیث  لاح استراتیجي مھمأنھ س

الھدف النھائي لتخطیط القدرات ھو تلبیة المستوى  ومتطلبات المدخلات وعملیة التحویل والمخرجات. و  الإنتاجنظام  الموقع

 سنناقش في ھذا الفصل ھذه المواضیع وتفصیلاتھا. من الفاقد.  لي للمتطلبات بأقل قدرالحالي والمستقب

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

 .تخطیط القدرات مفھوم استیعاب الطلاب ل .6

 الفریق بین الطاقة التصمیمیة والطاقة الفعلیة.تمكن الطلاب من  .7

 . میتھالمرافق والحاجة لھ وأھتخطیط لمفھوم  استیعاب الطلاب   .8

 المنشأة؛وصف العوامل التي یجب على المنظمة مراعاتھا عند اختیار موقع من تمكن الطلاب  .9

 .الفرق بین تخطیط المنتج وتخطیط العملیةتمكن الطلاب من فھم  .10
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 مقدمة 
 والموارد   لي، فعالیتطلب توازنًا دقیقًا بین توافر الموظفین في الوقت  فھو  یمثل تخطیط القدرات تحدیاً للمؤسسات من أي حجم.  

المصلحة الآخرین.  المیزانیة،المتاحة في   أو أصحاب  الشركاء  أو  العملاء  تركیزًا   قد و  والطلب من  القدرات  شھد تخطیط 

متطلبات  تخطیط  أنظمة  ضمن  القدرات  لخطط  الفعال  للاستخدام  المالیة  الفوائد  بسبب  المعلومات   متزایداً  وأنظمة  المواد 

  إنتاج المطلوبة من أجل تصنیع منتج أكبر أو البدء في    الطاقةلعملیة المستخدمة لتحدید مقدار  الأخرى. تخطیط القدرات ھو ا

، الإنتاجیةالنفایات، الخردة، العیوب، الأخطاء،    الآلات،عدد    العمال،قدرة  وعدد    :عدد من العواملب  تتأثركن أن  دید. یممنتج ج

مھم على المدى الطویل والقصیر. یمكن أن تؤدي  القدرات  تخطیط  فإن    ولذلكالموردین، اللوائح الحكومیة، الصیانة الوقائیة.  

وإحباط موظفي المبیعات    العمل،غیر الضروري أثناء    العبءوزیادة    التسلیم،ھور أداء  غیر الكافیة بسرعة إلى تد   الطاقة

یكون عدم القدرة على    یمكن أن  كما  یمكن أن تكون مكلفة وغیر ضروریة.  ذلك،  نعلى العكس موالعاملین في التصنیع. و

لقدرة عاملاً مھمًا في اختیار المنظمة د اتع  ذلك،بشكل صحیح عائقا أمام تحقیق أقصى أداء للشركة. بالإضافة إلى    تھاإدار

 مختلفة على المحك.القضایا ھذه ال ،للتكنولوجیا

 

 القدرات جوانب تخط�ط  5-1
یرة بسرعة  وزیادة المنافسة وتفضیلات المستھلكین المتغ   السوق،تقلبات  فن الأسالیب التقلیدیة للقدرة التخطیطیة لم تعد كافیة.  إ

  أرادت أن تظل في تناغم مع تغییر تفضیلات العملاء. باستمرار إذا    الطاقةمراجعة خطة    عني أن المؤسسات بحاجة إلىت

  :المتعلقة بالقدرات موجودة في "ثلاثة أشكال أساسیة تكون المشاكل وغالبا ما 

من   ل المثالعلى سبی  ،اللازمة للتغییرات في الطلب على المدى الطویل  )الطاقةالطاقة (ة الزیادات الكبیرة في  ضیق  يھ  ،أولاً 

على الرغم من   ، كبیر في المرة الواحدة  حجمإلا في    الطاقةلا یمكن زیادة    التقنیات،بالنسبة لمعظم  سنوات مقبلة.    10إلى    5

بسبب   المتاحة)  الطاقةأو الطائرة المضافة عندما یتجاوز الطلب    الصلب،بھا (مصنع  أنھ لا یمكن استخدامھا بالكامل عند تركی

في ھذه الحالة.  ستكون ھناك زیادات تدریجیة في التكالیف الثابتة التي لا یمكن استیعابھا على الفور    ضافة،الإ  الإنتاجیةالطاقة  

الحد   الطاقةمدى فترة طویلة. یحدد ھذا النوع من تغییر  سیتم استیعاب ذلك من الزیادة التدریجیة في الطلب المتوقع على  و

 د الأعلى أیضًا بقدرة تصمیم النظام. ى ھذا الحویشار إل ،للمصنع الإنتاجیةالأعلى للقدرة 

یمكن إجراء تعدیلات محدودة لفترات تصل إلى عام أو عامین من أجل    ،ضمن القیود التي تفرضھا قدرة تصمیم النظام  ثانیاً،
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الت  العمل.  تغطیة  ودورات  الموسمیة  بسبب  الطلب  في  استخوقلبات  في  الناتج  الكلي  التخطیط  على  المترتبة  دام الآثار 

وأوامر التعاقد   ،واستخدام العمل الإضافي  ،تسریح العمالأو  وظیف  تمن خلال    قوة العملوالتغیرات في حجم    ،المخزونات 

 شركة أخرى. معمن الباطن 

 ً تقلبات الطلب العشوائیة قصیرة المدى. یتم ذلك على  للتعامل مع    الطاقةى تعدیلات دقیقة في  قد تكون ھناك حاجة إل  ،ثالثا

تؤثر التقلبات حیث  التحسین ھي موضوع جدولة التشغیل.  والطرق المقابلة المستخدمة في ھذا    ،بوعي أو حتى یوميأساس أس

 على دقة ھذه الأسالیب في حالة معینة.  ،لیھاوالتي لا یمكن التنبؤ بھا ولا یمكن السیطرة ع ،العشوائیة في الطلب 

لیس ف  سیاسة الادارة.، وتوافر الأموالو،  الإنتاج  تكلیف، و طلب ى المستو  ھناك أربعة اعتبارات رئیسیة في تخطیط القدرات:و

بسیطة   الطاقةمھمة تخطیط  تكون  مستقر  الطلب  فعندما یكون  معنى ما لم یكن من الممكن بیع منتجاتھ بسعر مجزي.    نتاجللإ

فإن تقدیر الطلب   وبالتالي،.  بینما تؤدي التقلبات في الطلب إلى مشاكل تتعلق باكتساب الموارد ومطابقتھا بمستویات الطلب 

  یعتمد على إمكانات المبیعات ولیس على المناطق الجغرافیة.  حجم السوقف لى في تخطیط القدرات ھو الخطوة الأو

لل  التنبؤیعد  و أساسیًا  أمرًا  المببالطلب  وتخطیط  الفعالة  الطلب  قدرة  توقعات  تحدد  الالیعات.  بین  للشركة    بیئة صلة  الداخلیة 

الخ توقعات  وبیئتھا  قبل وضع  فتر  الطلب،ارجیة.  تحدید  مناسبة  یجب  واختیار طریقة  التنبؤ  في و  للتنبؤ.ة  تؤخذ  أن  یجب 

  والاتجاھات،   ،والموضة  المنافسة،ودرجة    ،المتاحوالدخل    السكان،وحجم وخصائص    بیعھ،الاعتبار طبیعة المنتج المراد  

  الإنتاج فإن تنبؤ خط    المتعددة،وما إلى ذلك. في حالة المنتجات    ،الحكومیةوسیاسة التصدیر    والاستیراد،  السیاسیة،والظروف  

  في "جود ال شركة  "قد ترغب    المثال،مفید في تحدید أولویة المنتجات المختلفة في تخصیص الموارد المحدودة. على سبیل  

بالطلب على منتج جدید من    یمكن التنبؤو  .المشروبات الغازیةأو    الأدوات الكھربائیة معرفة ما إذا كانت ستنتج المزید من  

یتم تقسیم توقعات الطلب  ووتحلیل دورة حیاة المنتج وما إلى ذلك.    التسویق،واختبار    المستھلكین،خلال إجراء استبیانات  

  .الإنتاجسبوعیة لجدولة السنوي إلى توقعات شھریة أو أ

ھي عملیة إنشاء وقیاس    الطاقةیط ومراقبة  ط تخإن  الشامل للمؤسسة.    الإنتاجھو جزء لا یتجزأ من تخطیط    الطاقةتخطیط  و

یتضمن تخطیط  و   ومراقبة وضبط مستویات القدرة من أجل تنفیذ جمیع خطط التصنیع والجداول الزمنیة بأفضل طریقة ممكنة.

المطلوبة    ةالطاقیعتمد نوع    مطلوبة؟  الطاقةتكون    ومتى  المطلوبة؟  الطاقةكم    المطلوبة؟  الطاقةما نوع  :  لتالیةالقدرات الأسئلة ا

بكمیة وتوقیت الطلب على   الطاقةترتبط كمیة وتوقیت  وھا أو توفیرھا.  إنتاجعلى المنتجات والخدمات التي تنوي المؤسسة  

تخطیط القدرات ھو عنصر مھم في إدارة ، فآخرمتقلبة) ھو اعتبار مھم    طبیعة الطلب (مستقرة أو  ، وھلالمنتج أو الخدمة

  الإنتاج لا یمكن تحدید الموقع والتخطیط وتكنولوجیا  و.  أھمیة  الإنتاجكثر قرارات  لق بالقدرة من أبر القرار المتعیعتو.  الإنتاج
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والمدخلات الأخرى فقط ت والعمال والمواد  تحدید عدد ونوع الآلاشام للسیارات  ، تستطیع شركة  فمثلا.  الطاقةإلا بعد تحدید  

 مھم للأسباب التالیة:  الطاقةتخطیط ف عھا بواسطتھا.التي سیتم تصنی السیارات بعد تحدید عدد 

 قدرة المؤسسة على تلبیة الطلب المستقبلي على منتجاتھا وخدماتھا.   الطاقة. لذلك، یحدد تخطیط الإنتاج معدل  د . القدرة تحد 1

الطلب لطلب الفعلي عن  على أساس الطلب المقدر. غالبًا ما یختلف ا  الطاقةغیل. یتم تحدید  على تكالیف التش. القدرة تؤثر  2

.  الإنتاجالزائدة أو الخاملة على زیادة تكلفة وحدة  الطاقة. تعمل لطاقةاستغلال أقل لنتیجة لذلك، تنشأ طاقة زائدة أو المقدر. و

 مبیعات.في حین أن نقص الطاقة ینتج عن فقدان ال

 یتم في البدایة.تأثیرًا مباشرًا على مبلغ الاستثمار الثابت الذي  الطاقة. تترك قرارات 3

 لا یمكن عكس ھذه القرارات طویلة الأجل إلا بتكالیف كبیرة.، وتؤدي قرارات القدرات إلى التزام طویل الأجل بالأموال  -  4
 

 تحدید وق�اس متطل�ات القدرات  5-2
دى  مراحل الدراسات طویلة الم  )1 ,5(  المطلوبة ومتى. یوضح الشكل  الطاقةدید مقدار  دراسة الجدوى لتح  عادة ما یتم إجراء

 المتعلقة بالقدرات. 
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 ): إجراءات تخطیط القدرات 1 ,5( الشكل

 
 

 تخطیط القدرات لنظام أحادي المرحلة .5.2.1

یجب إجراء التحلیل المشار إلیھ لكل مرحلة من    ، ارسة العملیةعملیات ككل. في المم، سننظر في مثال لنظام  من أجل البساطة

أولاً. دعونا نفكر في شركة تصنیع   ،التي تعتبر اختناقات  الإنتاج،مراحل  یجب تحلیلو بشكل منفصل.  الإنتاجمراحل عملیة 

وحدة   2400ة تساوي  وحدة. طاقتھا القصوى الحالی  200في الطلب على أحد منتجاتھا یساوي ة  متوسطزیادة سنویة  شھدت  

الحالي یبلغ بعد    لطلب السنويا  إذا  Y = 600)وحدة  بـ(   من خلال تحلیل البیانات السابقة  Yلطلب السنوي  افي السنة. تم تقدیر  

یة الطلب كافیة لتغط  طاقةتھتم الإدارة بإضافة  ھنا  :  2000في عام    t = 0  زمن  معY = 600+200t) ( الزیادة السنویة

   في المستقبل. االمقبلة بافتراض أن الاتجاه الخطي سوف یستمر تصاعدی  12ـ المتوقع للسنوات ال

  ،أي لأنشطة مثل التصمیم الھندسي  ،جدیدة  طاقةزمة لإضافة  ق التخطیط من خلال المھلة اللایتم تحدید الحد الأدنى لمدة أف

ضایا أمرًا مھمًا. إذا كان العمل المتوقع لإضافة  وتركیب المعدات وما إلى ذلك. كما یعد تكرار مراجعة الإدارة لھذه الق  ،والبناء

فیجب أن یكون الحد   ،سنوات من أحدث الإضافات  5قضایا بعد  سنوات واستعرضت الإدارة مثل ھذه ال 3المرفق الجدید ھو  

في   ستكون القیمة  ،2020أي في عام    ، بالنسبة للسنة الأخیرة في أفق التخطیطو  سنوات.  8=    5+  3الأدنى لأفق التخطیط  
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 : 2020Y الطلب السنوي المتوقع سیكون لحساب الاتجاه  معادلة خط

Y2020= 600 + (200) (20) = 4600 
وبالنظر  .  )2020Y  =6004   وحدة(   سنوي یساوي  إنتاجبمعدل    نتاجیجب علینا توفیر قدرة كافیة للإ  ،الاتجاه الحالي  استمروإذا  

 : تساوي   2020لعام  الطاقةة في متطلبات دة المتوقعفإن الزیا ،وحدة 2400الحالي البالغ  الطاقةإلى حد 

 2400-4600=  2200 وحدة

إذا كان سیتم إضافة   التصنیع    قةطاالیعتمد ما  تقرر وحدة  قد  العملیة.  تقنیة  بزیادات صغیرة على  أم  المطلوبة مرة واحدة 

یتم تقیید مصنع   ، حاجة. ومع ذلكوالحصول على المعدات بشكل تدریجي حسب ال ،النموذجیة بناء مرافق لمصنع كبیر جدید 

یعتمد الاختیار  والكبیرة.    الطاقة ات ذات  زیاد المعالجة النموذجي بشكل أكثر صرامة من خلال التكنولوجیا المستخدمة في ال

ذات   للزیادات  المتغیرة الأقل  التكالیف  التي لا یمكن استیعا  الطاقةعلى موازنة  الثابتة المرتفعة  التكالیف  بھا الكبیرة مقابل 

 في الطلب.  یادةالمتوقعة للتعامل مع الز الطاقةمتطلبات  )2 ,5( بسبب نقص الاستخدام في المستقبل القریب. یوضح الشكل

 

 

 
 مع الطلب بمرور الوقت  الطاقة): مطابقة متطلبات 2 ,5(شكل 
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صي من قبل مخططي  ذلك بشكل شخ یمكن تقییم  و   لا یراعي الإجراء المذكور أعلاه درجة عدم الیقین في الطلب في المستقبل.

 ة في الماضي من خط الاتجاه. أو إحصائیاً عن طریق حساب مقیاس لنقاط الطلب الفعلیة المشتت ،الإدارة العلیا

الصافیة بشكل أكبر للسماح بعملیات الإغلاق المخططة للتعامل مع الصیانة    الطاقةیمكن تعدیل التقدیر المتوقع لمتطلبات  و

لنفترض أن الشركة قررت بناء المصنع الجدید ،  المثال  اض غیر المتوقع. على سبیلیط للنمو أو الانخف الوقائیة أو للتخط

أخرى لمزید   %10للصیانة المخططة و   %20بنسبة    الإنتاجطن / سنة في الخارج. إذا أرادت الإدارة زیادة    2500بطاقة  

 كما یلي:  المطلوبة الطاقةفسیكون تعدیل  ،من النمو

   *0.2 + 2500   3000=2500   :أي) 0,2( بزیادة طن 2500 الطبیعیة = طاقة المصنع

 وحدة 3300) =  0.1( *) 3000( +  3000طاقة المصنع المعدلة = 

المعدلة متوسط    طاقةتمثل   تقلبات موسمیة  الإنتاجمعدل  المصنع  إذا لم تكن ھناك  فسیكون   ،السنوي للمصنع في الخارج. 

ستتجاوز  للمصانع یة للمتطلبات الفعلیة لكن في وجود دورة موسمیة قویة نموذجا. وطنً  (275=3300/12)المعدل الشھري 

ستكون أقل من المتوسط. إذا كان بالإمكان أن تعتمد الإدارة   ،وفي فترات الركود  ،موسم الذروة الشھري خلالھذا المتوسط  

السنویة بالمعدل الشھري   الطاقةیة متطلبات  ن تلب فیمك   ،على قوائم الجرد الموسمیة أو العمل الإضافي أو التعاقد من الباطن

ر لمتابعة الطلب الفعلي على  باستمرا  الإنتاجفیجب تغییر معدل    ،إذا لم یكن من الممكن استخدام المخزونو  المذكور أعلاه.

لقدرة على المدى  حدید اعند ت  ،وتكنولوجیا العملیة. لذلك  نتاجبالتأكید بالمقیاس المجدي للإ  الكمیة  هتأثر ھذ تمدار فترة زمنیة. 

 مضاعفة نوبات العمل أو التعاقد و  ،یجب أن نكون على درایة بجدوى استخدام بدائل قصیرة المدى مثل قوائم الجرد   ،الطویل

 من الباطن. 

 

 تخطیط القدرات لنظام متعدد المراحل .5.2.2

تتكون عملیة   للنظام    الإنتاجبالطرق السابقة إلى معدل    الطاقةیشیر تحدید متطلبات    ،من مرحلة واحدة فقط  الإنتاجعندما 

تكوینات الت للعملیات متعددة المراحل ضرورة.  یط القدرایصبح تخط  ،في كثیر من الأحیان  ،الجدید بالكامل مباشرة. ومع ذلك

یات القصوى في عمل  الطاقةمختلفة للمعدات في كل مرحلة تجعل من المستحیل عملیا تشغیل جمیع المراحل بنفس متطلبات  ال

ى لا  ملیات أخررافق في عیمكن أن یؤدي ھذا إلى ارتفاع تكالیف التشغیل بسبب الاستخدام الناقص للمو .  الإنتاجأو مراحل  

 قد تكون ھذه ھي الطریقة أو البدیل الوحید المجدي في حالة معینة. ،تؤدي إلى اختناق. ومع ذلك
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 الطاقة التصمیمیة  . 5.2.2.1

  ت ي كانت، الللآلات بنسخة محسنة. یمكن    آلات الخلطمحفزًا أساسیًا في    الإنتاجدل مدیر  ستب، امصنع المیدان للمنظفات في  

للمصنع    الإنتاجعد عنق الزجاجة. ونتیجة لذلك، زاد معدل  تنتج الآن أكثر من ذلك بكثیر ولم  ت، أن  الإنتاجعدل  العامل المقید لم

حدیدیة مكسوة بالحجر.    أداةالتصمیمیة لیست  على أن القدرة    ھذه أمثلة واضحة  على ترقیة.  الإنتاجبشكل كبیر وحصل مدیر  

رتباك الذي یسببھ مصطلح "القدرة". یتم استخدام الكلمة . أضف إلى ذلك الالقدرة على التصمیمغالبًا ما یسُاء فھم مصطلح ا

مثل:  بالاقتران مع متعددة  الفعلی   مصطلحات  النظریة،  ة التصمیم،  لوحة،  إالامثبتة،  ال،  یتم    لخ. في بعض قتصادیة  الأحیان 

أنھا  الطاقة ضوح، نحدد أجل البساطة والو  لشھر أو السنة. منویمكن التعبیر عنھ بالساعة أو الیوم أو ا الإنتاجاستخدام معدل 

كمیة من المنتج (المنتجات) في إطار زمني معین بجودة محددة. یمكن أن یكون    إنتاج) على  شركة قدرة منشأة (مصنع /  

في المنتج في  من بلاط الأرضیة الخز  m2، أو  m1  عدد السفن التي یتم بناؤھا في حوض بناء السفن سنویًاى  عل  التصمیمیة

 في شھر في مصفاة تكریر النفط. المنتجة أطنان البنزین من  m3أو  ، عةالسا

الطاقة    أقل من  يھ   ةعلی الطاقة الف  ) المقصودة تختلف عن الطاقة الفعلیة. لسوء الحظ في كثیر من الأحیانیةالطاقة (التصمیم 

زمنیة  الفترة  الیمكن أن تكون  ف.  بالإنتاج المنشأة والبدء الفعليھناك فارق زمني كبیر بین بناء  على سبیل المثال:  .  یةالتصمیم 

بالفعل وخلال ھذه الفترة ربما تغیرت   الإنتاجتم عمل التصمیم قبل سنوات من بدء المنشأة في وسنوات شائعة جداً.   3- 2من 

الخام أسوأ مما ھو  ، مثلا:وفالظر المواد  الواقع، جودة  التبرید أعلى في  أ  درجة حرارة میاه  المنتج  كثر مفترض، جودة 

الحكومیة تتطلب ظروف تشغیل معدلة. یمكن أن تكون حتى الأخطاء البسیطة في الافتراضات أو في صرامة أو اللوائح  

  .ھذه فقط أمثلة قلیلة ،أبداًالحسابات سببًا، على الرغم من أن ھذا لن یتم قبولھ 

الكمیة (المنتج) المطلوبة من المنتج. یستغرق    جإنتاة لیست قادرة على  في السنوات الأولى، قد لا یكون واضحًا حتى أن المنشأ 

ل كاف. أقل مما تتطلبھ طاقة التصمیم وبالتالي فإن المرفق غیر مستغل بشك  الإنتاجبناء السوق وقتاً، والمبیعات تتزاید ببطء، و

التصمیم. ثم قد تبدأ عھ الجمیع وما وعد بھ  ما توق  إنتاجكنھا  ولكن في مرحلة معینة، قد یصبح من الواضح أن المنشأة لا یم

عبة اللوم. تلوم الإدارة موظفي العملیات على عدم قدرتھم على تشغیل المنشأة بشكل صحیح، وترد العملیات أن الإدارة لم  ل

مقاول    مال لتثبیت المعدات ذات الجودة الصحیحة، وتلقي كل من الإدارة والعملیات باللوم علىتخصص أبداً ما یكفي من ال 

 قصة لسنوات.فة ردیئة وقد تستمر الالتصمیم عن وظی

 تجارب یجب أن یتم تنفیذ  و الفعلیة مقابل التصمیم.    الإنتاجإذا تم إجراء تحلیل سلیم لعملیة    إنتاجیةبدلاً من ذلك، سیكون أكثر  

لتقییم قد تبار  الاخ تمثیلیة  التحكم فیھا بشكل صحیح ومحدد بشكل جید في ظل ظروف  یتم   رة المرفق وكل قطعة من التي 
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یمكن بعد ذلك استخدام ھذه المعلومات لتحدید مكان الاختناقات في المنشأة وقد تقدم حتى الحلول الممكنة  والمعدات الفردیة.  

 لإزالة الاختناقات. 

النھج لھ عدد من ر خبیر وذو خبرة لمساعدتھم في الجھود المذكورة أعلاه. ھذا  لتفكیر في تعیین مستشاكبدیل، یمكن للإدارة ا

ع أقل مشاركة، سیكون لدیھا المزید من الوقت للتركیز على نشاطھا الأساسي لإدارة المنشأة. . نظرًا لأن إدارة المصنالمزایا

منشأة الخاصة ولكنھا تغطي نطاقًا أوسع بكثیر. أخیرًا ولیس آخرًا، علاوة على ذلك، لا تقتصر خبرة المستشار على ھذه ال

 بشكل جدید.تجاھل التجربة الخارجیة  غالبًا ما یتم 

ھي عبارة عن أقصى كمیة یمكن )  Maximum Capacityأو الطاقة القصوى (   )Design Capacityالطاقة التصمیمیة (و

 التوقفات الغیر متوقعة.  ار أوقات الصیانة الدوریة وأوقات التھیئة وھا في ظل ظروف مثالیة بدون الأخذ في الاعتب إنتاج

 عدد الساعات المتاحة في السنة)   تخدام(باس  DCلطاقة التصمیمیة اویمكن قیاس 

DC ) الساعات الكلیة المتاحة للمكائن في السنة =AT: Available Time ( 

DC = H * S * D * W * N 

 حیث: 

 H  ل ساعات العمل لكل وجبة عم  

 S  عدد وجبات العمل لكل یوم  

 D   عدد أیام العمل في الاسبوع   

 W   عدد أسابیع العمل في السنة  

 N   لمكائن المتوفرة من نفس النوع د اعد 

 (باستخدام عدد الوحدات المنتجة في السنة)  DCالطاقة التصمیمیة  وتقاس  

DC = AT * Q 

  :حیثQ   عدد الوحدات المنتجة في الساعة 

 الریاضیة كالتالي:  الوقت بالدقائق تكون العلاقة استخدامفي حال و

DC = (AT * 60)/ M 

   :حیثM وحدة واحدة  نتاجق لإالوقت المطلوب بالدقائ 
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 الطاقة الفعلیة .5.2.2

یة  ھا نظریاً خلال فترة زمنیة، في حین أن الطاقة الفعلیة ھي كمإنتاجإلى كمیة المنتج التي یمكن  الفعلیة  یشیر معدل الطاقة  

 ھا خلال نفس الفترة الزمنیة.  إنتاجالمنتج التي یتم 

ھا في ظل  إنتاج أقصى كمیة یمكن  ھي    ) System Capacityلنظام  (طاقة ا  Effective Capacity - ECالفعلیة  الطاقة  و

أقل تكون  عادة  وھي  واقعیة  أكثر  اعتیادیة  المتو  ظروف  الطاقة  نسبة  ھي  الفاعلة  الطاقة  التصمیمیة.  الطاقة  قعة من 

)CxE –Expected Capacity  .إلى الطاقة التصمیمیة ( 

100*)(
DC
ExCEC =

 
 بالوحدات ولیس كنسبة من الطاقة التصمیمیة  إنتاجككمیة یة  الفعلقد یتم حساب الطاقة 

CCDCEC −= 
UCCتعبر عن الطاقة الخامدة ( CCحیث  −= 100%( 

المثال للتلفزیونات  نع  ، في مصعلى سبیل  لدیھ طاقةسیرونكس  یكون  تلفزیون في   60  نتاجلإتصمیمیة    )قدرة(  قد  جھاز 

ھي نسبة تقارن الطاقة الفعلیة بالقدرة   فكفاءة المصنعجھاز تلفزیون فقط في الساعة.    40الفعلیة قد تكون    تھطاقالساعة، إلا أن  

بالنظر إلى    ،بتقسیم الطاقة الفعلیة على الكفاءةو  .ة الفعلیةساب الطاق، یمكنك ح الفعلیةبالنظر إلى الطاقة والكفاءة  و التصمیمیة.  

ى ، عل )%66=40/60  یساوي (  مصنع ال  معدل كفاءةیكون  ن في الساعة  تلفزیو جھاز    40فعلیة    بطاقة  سیرونكس   مصنع 

على    نحصل  التصمیمیة  الطاقةعلى  الطاقة الفعلیة  بتقسیم  و   .60تبلغ    على طاقة فعلیة  نحصل   66على   40قسمة  بسبیل المثال،  

بالنظر إلى مصنع تلفزیون في الساعة و   50فعلیة    بطاقة  سیرونكس  الكفاءة.  جھاز تلفزیون في    60ة  یمیتصم  طاقةجھاز 

بالكفاءة    التصمیمیةضرب الطاقة  ثم ب  في المائة.  83أو كفاءة    5/6للحصول على  60على    50قسّم  نالساعة، على سبیل المثال،  

 قة الفعلي. للوصول إلى معدل الطا

 

 الناتج الحقیقي .5.2.3

الطاقة    Demonstrated Capacity DCعلیھ  أو ما یطلق     Actual Output (AO)المخرجات الفعلیة الناتج الحقیقي أو  

النظام خلال فترة زمنیھ معینة حیث یؤخذ بعین  .  المبرھنة التي یحققھا  المقیاس الحقیقي للمخرجات  تأثرھا  وھي  الاعتبار 

عموم على الفعلیة  المخرجات الو  .العاملین وغیرھا  وغیاب عدد الوحدات المعیبة وتعطل المكائن    مد القصیر: ذات الأ  بالعوامل

والمخرجات   .الآلات عطل  ت  مثل:مد القصیر  الأوذلك بسبب تأثرھا بالعوامل ذات    قل من الطاقة التصمیمیة والطاقة الفعلیةأ
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و بسبب  أو تأخر توریدھا وغیابات العاملین،  أعض الآخر، ونقص المواد  مل البعادة عإتلاف بعضھا وإالمعیبة التي قد یتم  

النظام (ویمكن حساب    .یر المخططةخرى غالأ  التأخیرات  مقیاس یعبر عن نسبة  : ك)System Efficiency – SEكفاءة 

 SE = (AO/EC) * 100بالمعادلة التالیة: الفعلیة رجات الفعلیة إلى الطاقة المخ

غالبا ما یتم تقییم  ، و % 100وبة تحقیق كفاءة نظام بنسبة  قد یكون من الصع  ،ریقة استخدام وإدارة المنظمةط  لىاعتمادا عو

. أھم عوامل تطویر كفاءة النظام ھي تصحیح مشاكل الجودة وجدولة  الإنتاجي الذي یدیره  لى كفاءة النظامدیر العملیات بناءً عم

نسبة إشغال    عن  مقیاس یعبرك  Utilization=U:الاستخدام  مستوى  حسب  یوالأعمال بطریقة صحیحة والتدریب والصیانة.  

 U = (AO/DC)*100بالمعادلة التالیة:   لطاقة التصمیمیةمخرجات الفعلیة الى االطاقة وھو نسبة ال

قل  أي الطاقة القصوى القابلة للاستخدام لنظام ما وھي دائماً  والتي ھ  )Rated Capacity - RCالطاقة المقدرة (وتحسب  

 و تساوي الطاقة التصمیمیة ویمكن حسابھا كالتالي: أمن 

RC   أي:  الاستخدام= الطاقة التصمیمیة * كفاءة النظام * مستوىRC = DC * SE * U 

   RC = DC * EC * SE أي:  = الطاقة التصمیمیة * الطاقة الفاعلة * كفاءة النظام RC أو

وحدة في الساعة.   900  نتاجلإ   الأسبوعساعات یومیا وخمسة أیام في    8عدل  آلة صممت للعمل لفترة واحدة في الیوم بم  مثال:

الوقائی  للصیانة  المطلوب  الوقت  بمعدل  قدر  والإعداد  والتھیئة  المتا15ة  الكلي  الوقت  من  للآلة%  العطلات   ،ح  بسبب 

العاملین المعیبة وغیابات  الأسابیع    إنتاجبلغ    .والمخرجات  أحد  الفعلي في  التالي:وة.  وحد   27000الآلة   المطلوب حساب 

 .الآلة  تاجیةن إ، ومستوى الاستخدام الآلة، كفاءة النظام، والفاعلة الطاقة، والطاقة التصمیمیة

UnitsDC:  الطاقة التصمیمیة 1 36000900*5*1*8 == 

UnitsEC: الطاقة الفاعلة (طاقة النظام)  2 3060085.0*900*5*1*8 == 

)60600/27000(*2.88100%:  كفاءة النظام 3 ==SE  

)36000/27000(*75100%: ة تخدام الآلمستوى الاس  4 ==U 

hrUnitshrs:  الآلة  إنتاجیة 5 /1.794)]40*15.040/(27000[  الآلة  إنتاجیة =−=
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 المصانع البدیلة أحجام تقی�م  5-3
لكل منھا حد   مصانعاللازمة لفترة التخطیط في المستقبل من حجم مصنع واحد أو عدة    الطاقةیمكن الحصول على مقدار  

ستراتیجیة حاسمة لیس فقط بشأن التكنولوجیا التي سیتم استخدامھا ولكن تیار قرارات اة. یتضمن الاخطاقأقصى مختلف لل

ً   مصانعواحد مركزي أو عدة  . مصنع  ستكون متاحة  الطاقة  أیضًا حول ما إذا كانت  لا تأخذ الإدارة بعین    ھنا،  ،متفرقة جغرافیا

الھیكل التنظیمي والأسلوب الإداري والمرونة  والمنافسة    القرارات على  والتوزیع ولكن آثار ھذه  الإنتاجالاعتبار فقط تكالیف  

في بعض الأحیان یكون لھذه القضایا الاستراتیجیة تأثیر أكبر في الاختیار  ، واللازمة للتكیف مع التغیرات المستقبلیة في البیئة

 . النھائي من الجوانب القابلة للقیاس الكمي المتعلقة بالتكنولوجیا والتكالیف

فر  لعوامل الذاتیة، یجب أن یفي مقترح لتوسیع القدرات بمعاییر اقتصادیة معینة. عندما یتُوقع أن یومن أھمیة اعلى الرغم  و

التوسع،   تمویل  یمكن  معینة،  زمنیة  فترة  مفرطة خلال  مخاطر  دون  عائداً مرضیًا  من مخصصات  والاستثمار  المشروع 

من تحلیل التدفقات النقدیة شكل صافي القیمة الحالیة   مالي المستمدةییس الأداء الالمیزانیة الرأسمالیة، ویمكن أن تتخذ مقا

)Net Present Value NPV (ثمار المطلوب للقدرة الجدیدة. بمجرد تقدیر الإیرادات والتكالیف  ئد على الاست أو معدل العا

  ت. تلف الافتراضاكن تكراره لمخالخاصة بالمشروع، یكون حساب ھذه التدابیر روتینیًا، ویمكن حوسبتھ بحیث یم

یمكن تلبیتھا من ثلاثة أحجام ابق،  وحدة في السنة، والمحددة من المثال الس  3300الجدیدة البالغة    الطاقةلنفترض أن متطلبات  

 :  )1 ,5( مختلفة للمصنع مع خصائص التكلفة المدرجة في الجدول

 

 
 بدیلةمصانع ثلاثة لأحجام : بیانات )1 ,5( الجدول

 

 القدرات:  ة، نلاحظ أربع نقاط ذات أھمیة خاصة في دراس)1 ,5( لواردة في الجدومن البیانات ال

كن یمكن أن یؤدي إلى اقتصادیات كبیرة الحجم بالقرب من حجم  لمصنع استثمارًا كبیرًا، ول ) تتطلب الزیادة في حجم ا1(

 رة. وعادة ما ینتج عن ذلك وفورات في البناء والمعدات لكل وحدة قد  ،الطاقة الكاملة
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لك، ھي نفسھا  ) تصبح التكالیف الثابتة لكل وحدة أصغر، لأن العناصر مثل المرافق، والإشراف، والتأمین، وما إلى ذ 2(

 المصنع.   طاقةتقریبًا على نطاق واسع من  

 ) یتم أیضًا تخصیص تكالیف متغیرة معینة على المزید من الوحدات، وبالتالي تقلیل التكالیف المتغیرة للوحدة.  3(

الخا4( المواد  اقتصادیات شراء  بسبب  الكبیرة  المصانع  في  أقل  تكون  أن  إلى  أیضًا  المتغیرة  التكالیف  تمیل  وشحنھا، )  م 

تخصصًا التي تكون اقتصادیة فقط من المعدات الأكثر تخصصًا التي تكون وانخفاض تكالیف المعالجة من المعدات الأكثر  

في الواقع، و .  نتاجالأكبر، مع استخدام تكنولوجیا أكثر تقدمًا للإ  المصانع  لنسبة لأحجامالكبیرة. با  الإنتاج اقتصادیة فقط لكمیات  

طبیق تقنیات إدارة أكثر تقدمًا للتخطیط والتحكم في  فاءة التنظیمیة من خلال تللعمالة، یؤدي إلى زیادة الك استبدال رأس المال

 مخزون وغیرھا من الوظائف) في معظم الحالات. العملیات (الجدولة بمساعدة الكمبیوتر، الصیانة: مراقبة ال

ص والعام. حیث یلعب ھذا  صادیة في كل من القطاعین الخاقویة في تشكیل الأنشطة الاقت  میزةكان مفھوم اقتصادیات الحجم  

الصناعفي    ورًا مھمًاد  النفط، والصلب، والاتصالات یةالمنظمات  تكریر  أ، مثل  السوبر  و.  الخدمات، مثل محلات   أنظمة 

ولكن    ؛التكلفة، یجب تحدید حجم المصنع الصحیح لیس فقط من خلال أداء  ولكنحكومة.  ماركت، والمتاجر، والتعلیم، وال

  التكلفة والحجم والربح في كثیر من الحالات.أیضًا بمستوى الطلب المتوقع. وھذا یتطلب تحلیل 

إلى التحلیل الكافي للتدفقات النقدیة لكل حجم مصنع   ،اقةالطلمتطلبات  بالنظر ،یجب أن یستند اختیار الحجم الأمثل للمصنعو

مختلفة لكل حجم مصنع. یتم   إنتاجبأحجام )   (TRوإجمالي الإیرادات (TC) بدیل. وھذا بدوره یتطلب تقدیر إجمالي التكالیف  

م كل مصنع. بالنظر إلى تحدید التكالیف الإجمالیة في كل حالة من تقدیرات التكالیف الثابتة والمتغیرة التي تنطبق على حج

 الجدیدة.  الطاقةستثمار في توقعات الطلب لكل عام في أفق التخطیط، یتم تحدید حجم المصنع الذي یزید من عائد الا

 

 متطل�ات المعدات  تحدید 5-4
ومقدرة مرحلة  تحدید  بعد   للنظام ككل  اللازمة  التصمیمیة  ترجمة    الإنتاجالقدرة  یجب  تطلبات من حیث م  الطاقةالفردیة، 

(والتي قد تشمل محطة    الإجراء المستخدم لتحدید ھذه المتطلبات لمرحلة واحدةومعدات والقوى العاملة اللازمة لتشغیلھا.  ال

تباع نفس الإجراء لتحدید متطلبات  ویمكن إیتم شرحھ في الخطوات التالیة.  سھو إجراء مباشر جداً،  عمل، أو قسم كامل)  

 متعدد المراحل.  الإنتاجنظام 

ب لكل فترة  إلى متطلبات المعدات، نطلب تقدیرًا للطل   الطاقةمن أجل تحویل قیاس  :  واحدة  إنتاجمتطلبات المعدات لمرحلة  



 

172 
 

ول علیھا من توقعات عدد الوحدات المقبولة أو الجیدة أو المطابقة المطلوبة لكل فترة، ویتم الحصفي أفق التخطیط، معبرًا عنھ ب

علیھا عن طریق إحدى  یث سیتم استخدام المعدات. عادة ما یتم الحصول  جة لمحطة العمل حتقدیر وقت المعالطلب تفصیلي و

 طرق قیاس العمل.

 : بفرض 

 P  لكل فترة الإنتاجلمحطة العمل، بوحدات  الإنتاجمعدل  

T   وقت المعالجة لكل وحدة بالدقائق 

D مدة فترة التشغیل بالساعات (لوردیة واحدة( ، 

D  =8  ،لشخصین :D  =16  : ،ولثلاثةD   =24 

E   وقف عن العمل بسبب الإعدادات  مئویة من وقت التشغیل لكل فترة. وھذا یفسر وقت التكفاءة المعدات معبراً عنھا كنسبة

 أسباب أخرى تفرض الخمول. أو إصلاح الأعطال أو 

N  عدد الآلات المطلوبة من محطة العمل 

 : التالیة  یعتمد حساب المتطلبات على الصیغة

ED
PTN
**60

*
= 

 نسبة المخرجات المطلوبة
 الآلات المطلوبة = الوقت المطلوب بالوحدة أو الساعة = عدد 

 المتاح/الزمن قت الو

 

  :التالي مثالنأخذ اللتوضیح ھذه العلاقة 

دقیقة /    3.00لتجمیع. تبلغ مدة المعالجة  اقطعة جیدة یومیًا لقسم    4000لنفترض أن قسم التصنیع في قسم ما یجب أن یوفر  

 لھذه الحالة:في المائة. ستكون متطلبات المعدات   80رتین یومیاً بنسبة وحدة، وتقدر كفاءة المعدات في الفت

𝑁𝑁 =
𝑇𝑇 ∗ 𝑃𝑃

60 ∗ 𝐷𝐷.𝐸𝐸
=

300 ∗ 4000
60 ∗ 16 ∗ 0.80

=   آلة  15.63

وص، من المھم فحص من الناحیة العملیة، یجب استخدام الطریقة المقترحة لتحدید متطلبات المعدات بحذر. على وجھ الخص

P    وD    على نطاق أوسع. لتقدیرP    للوحدات التي تمت معالجتھا  بشكل صحیح، یجب أن نأخذ في الاعتبار أن العدد الإجمالي

التقلیدي.    الإنتاجمطابقة (غیر المعیبة) وغیر المطابقة (المعیبة) في نظام إدارة  ن الوحدات الفي محطة عمل قد تتكون من كل م
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 من خلال: )  (Pات طاء العدد الإجمالي للوحد ومن ثم یتم إع

d+ p gP = p 

 طابقة. ات غیر المعدد الوحد   يھ dPعدد الوحدات المطابقة و   يھ gPحیث 

على إجمالي عدد الوحدات    pبالنسبة لعملیة معینة، یمكن التعبیر عن عدد الوحدات المعیبة كنسبة مئویة من الوحدات المعیبة،  

 : المعالجة. وھكذا، لدینا

 
 ھي النسبة المئویة للإخراج المعیب لمحطة العمل. pحیث 

یومیًا، وبالنسبة لمحطة العمل قید الدراسة، یبلغ الناتج المعیب   4000المطلوبة  بالنسبة لمثالنا_ إذا كان عدد الأجزاء المطابقة  

 على النحو التالي:   الإنتاجفي المائة، یجب مراجعة معدل  5

𝑃𝑃 =
𝑃𝑃𝑃𝑃

(1 − 𝑃𝑃)
=

4000
1 − 0.05

=   وحدة 4211

  إذا .  وحدة  لكل   المطلوب   الوقت   متوسط إلى  T  المعالجة  وقت   یشیر  عندما   مناسباً  نوبة  لكل  ساعات   8  استخدام  یكونD لتقدیر

  الشخصیة   والاحتیاجات   المشغل  أوقات ضغط  أیضًا  ولكن،  الصارم  الإنتاجي   الوقت   فقط  یشمل  لا  فإنھ،  قیاسیًا  وقتاً  یمثل  T  كان

،  لذلك.  الحالي  النظام  في  الأخرى  والاضطرابات   التداخل  من  الحالي  المستوى  بسبب   علیھا  السیطرة  یمكن  لا  يالت  والتأخیرات 

،  المثال  سبیل  على.  القیاسیة  العمل  ساعات   في  التشغیل  فترة  مدة  عن  التعبیر  أیضًا  یجب ،  T  لـ  القیاسیة  الأوقات   استخدام  د عن

 : فلدینا، نوبتین  واستخدمنا الشھر في عمل  یوم 25 لدینا كان إذا

 ) 8) (25) ( 2= (  400  فعلیة ساعة

 الأجور  حوافز  بسبب   ربما،  القیاسیة  الأوقات   على  بناءً ، وذلك  من،  %120  ھو  العاملة  القوة  إنتاج  معدل  متوسط  فإن،  ذلك  ومع

 الشھر.  في قیاسیة ساعة 480) = 1.2) (400( تعادل  ساعة 400 فإن، الأخرى الأداء تحسین مخططات  أو

 دقیقة  3.50  ھو القیاسي المعالجة وقت  أن بافتراض ، لمثالنا المنقحة المعدات  بات متطل

 
 القیاسیة  بالساعات  التشغیل فترة مدة   Ds، و وحدة لكل اسيقی ال المعالجة وقت  Ts :حیث 
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 E، (كفاءة محطة عمل معینة) تحدید كفاءة المرحلة

ف. معینة  عمل محطة كفاءة ھي،  تقییمھا الصعب  من ولكن، الأھمیة من القدر نفس على  : بأنھا عادةً  E، الكفاءة تعُرَّ

𝐸𝐸 =
𝐻𝐻
𝐷𝐷

= 1 −
𝐷𝐷𝐷𝐷 − 𝑆𝑆𝑆𝑆

𝐷𝐷
 

 : حیث 

 E =  العمل  طةمح كفاءة 

H =  بالساعات  فترة، لكل الوقت  المتوقع، التشغیل 

D =  بالساعات  التشغیل فترة مدة 

DT =   بالساعات ، التعطل وقت 

ST =   بالساعات  فترة  لكل ةالمختلف الطلبات  لمعالجة الإعداد  وقت. 

  إلى   الحاجة  بسبب   ھذا  ینشأ  قد .  القسري  التباطؤ  في  التشغیل  فترة  من  معینة  نسبة  إنفاق  یتم  ،المتقدمة  الإنتاج  تقنیات   مع  حتى

  والأجزاء   والمكونات   الخام  المواد   تسلیم  في  التأخیر  أو.  الكھربائي  التیار  انقطاع،  التشغیل  أثناء  للآلات   خاصة  تعدیلات   إصلاح

 : التالیة الثلاثة العوامل على  أساسي بشكل  معینة مرحلة في الكفاءة تعتمد . خرىلأا

 المستخدمة المعدات  نوع) 1

 )إلخ...  التعدیلات ، التغذیة، السرعات ( المعدات  تشغیل  كیفیة) 2

 .nt=  للمعدات  المتبعة الصیانة سیاسة) 3

.  بھ  موثوق  أداء   تحقیق  في  معقدة  مشاكل  العملیات   مجموعات   ةأتمت  حتى  أو  المھام  لبعض   المكثفة  المیكنة  نحو  الاتجاه  خلق

 بسبب   العمل  عن  التوقف  وقت   لتقلیل  فاعلیة  الطرق  أكثر  الوقائیة  الصیانة  نتكو   أن  یمكن  ،المعدات   من  السیئة  لأنواعل  بالنسبة

  التكلفة   لتقلیل  العملیات   جدولة  وظیفة  مع  والتنسیق  الإغلاق  یتطلب   وھذا.  مباشر  بشكل  الكفاءة  زیادة  وبالتالي  .الأعطال  إصلاح

  نھج   على  التركیز   تموی.  الفوري  التسلیم  ات عملی  على  الحفاظ  مع  الوقائیة  والصیانة،  التوقف  ووقت   الإصلاحات   من  المجمعة

 حدوث  قبل  وتصحیحھا   للانھیار  الجذریة  أو  المصدر  الأسباب   استشعار  یمكن  بحیث   المشغلین  وتحفیز  تدریب یتمثل ب  آخر

 .للوقت  والمستغرق فالمكل الفشل
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 ما هو تخط�ط المرافق؟  5-5
سة للنشاط تدعم بشكل أفضل تحقیق أھداف النشاط. عند تطویر  تحدد عملیة التخطیط للمنشأة كیف أن الأصول الثابتة الملمو

 ، نحاولتحدیداًتخطیط لنظام ینتج السلع أو الخدمات، نسعى إلى التخصیص الأمثل للمساحة لمكونات النظام. وبشكل أكثر  

المتوقع (الكمیة والجودة والتوقیت)   الطلب  تلبیة  القادرة على  والمعدات  للمرافق  ترتیب  تكلفةتحدید أفضل  ھذه ھي    ،بأقل 

العالیة وتلبیة    نتاجیةالمرحلة التي یتم فیھا دمج جمیع عناصر العملیة، وبالتالي یجب إیلاء عنایة خاصة لخلق بیئة موصلة للإ

سیة لجمیع الأشخاص في العمل. یعُرف تخطیط المرافق أیضًا بأسماء أخرى مثل تخطیط المصنع  ة والنف جتماعیالاحتیاجات الا

 رافق وتخطیط المرافق وما إلى ذلك. وتصمیم الم
 

 الحاجة لتخط�ط المرافق  5-6
 توضح الأسئلة التالیة فرص تخطیط المرافق:

 ة؟ المناولة والصیانما ھو تأثیر تخطیط المرافق على تكالیف  )1

ناولة المواد.  ٪ في المائة من إجمالي مصروفات التشغیل في التصنیع تعُزى إلى م50و    20تشیر التقدیرات إلى أن ما بین  

٪ على الأقل. كما  30إلى    10افق یمكن أن یقلل من ھذه التكالیف بنسبة  من المتفق علیھ بشكل عام أن التخطیط الفعال للمر

 ت وإصلاحھا، وبالتالي تقلیل أوقات التوقف وتكالیف الصیانة. إلى صیانة المعداید وصولاً سھلاً یوفر التصمیم الج

 ؟ الإنتاجإلى أموال قابلة للتحویل بمجرد تصمیم نظم   ھوكیف یمكن تحویل؟ رأس مالھات في ما الذي تستثمره المؤسسا )2

 المتطلبات المستقبلیة؟ التكیف مع التغییر وتلبیة ما ھو تأثیر تخطیط المرافق على قدرة المنشأة على  )3

الحفاظ على مرونة كافیة لتمكین النظام    تخطیط مكلف للغایة ویصعب تغییره. من المرغوب فیھالنظرًا لأن حلاً معیناً لمشكلة  

راد والمعدات الموجودة. ف مع التغییرات. تفرض الاعتبارات الاقتصادیة إعادة تقییم مستمرة وإعادة تنظیم للنظم والأفمن التكی

ال الآ والعملیات  الجدیدة  القدیمة  لات  والأسالیب  النماذج  تجعل  التغییرات وكأنھ  جدیدة  تجعل  الزمن.  علیھا  تحدث   عفا  التي 

، والمعدات والمواد الأفضل من المستحیل على الشركات الاحتفاظ بمرافقھا وتخطیطاتھا القدیمة الإنتاجباستمرار في طرق  

البًا ما تؤدي التغییرات في مستوى الطلب أو تصمیم في السوق. وخلاصة القول، غبشدة بمكانتھا التنافسیة    دون الإضرار

   ات والتكنولوجیا إلى تعدیلات تخطیط لا یمكن تحقیقھا إلا بمرونة التكوین الحالي.المنتج (المنتجات) أو الخدم
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 تكالیف التشغیل؟ثر معنویات الموظفین على ما تأثیر تخطیط المرافق على معنویات الموظفین وكیف تؤ  )4

واجب لمعاییر الصحة یجب أن یضمن تصمیم التخطیط لكل موظف بیئة عمل آمنة وصحیة ومریحة. یجب إیلاء الاعتبار ال

المحتملة أو تقلیلھا في مكان العمل. یجب وضع    والسلامة المحددة في قانون المصنع من خلال القضاء على الظروف الخطرة

متھم في المناطق التي تكون فیھا إمكانیة الاتصال بالموظفین خاطر على صحة العمال وسلاعدات أو عملیات قد تسبب مأي م

یوفر    الصناعیة؛تصمیم، إلى جانب تقلیل الخسائر في كل من المال والقوى العاملة الناتجة عن الحوادث  ضئیلة. تصمیم جید ال

 . ةیع الموارد البشریة الھامبیئة عمل تؤدي إلى الاستخدام الأفضل لجم

 

 أهداف تخط�ط المرافق  5-7
تمثل المشكلة تحدیًا للإدارة بسبب    .المجال  ھذا  في   التطورات   لمواكبة   تخطط   منظمة  أي  في  مستمر  نشاط  ھو  المرافق  تخطیط

الرغم من أن الطرق المتاحة لا التفاعلات المعقدة للعدید من العوامل الرئیسیة وصعوبة تقییم تأثیرھا على أداء النظام. على  

لمبادئ التوجیھیة مكن أن توفر حلولاً جیدة للعدید من المشكلات الفرعیة للتخطیط من خلال اقى إلى النھج الشامل، إلا أنھا یتر

الحكم  والمبادئ والتقنیات العامة. لذلك، بدلاً من البحث عن حل مثالي لمشكلة التخطیط الكاملة، یعتمد المحلل على الخبرة و

حل شامل مرضٍ. وبالتالي، فإن تخطیط المرافق، على الرغم من كونھ أكثر علمیة، لا   نتاجة لإالجید وبعض التقنیات الكمی

قد لا یكون من الواقعي أو المجدي ذكر ھدف واحد محدد لأي تمرین لتخطیط    ل كبیر على خبرة المخططین.یزال یعتمد بشك

ا في الاعتبار أثناء  الأھداف النموذجیة التي تم أخذھ ارین تخطیط المنشأة. یتم سرد بعض المنشأة أو للأھداف نفسھا لجمیع تم

 لمشكلة المحددة قید النظر.تطویر التخطیطات أدناه. یعتمد ترتیب أھمیتھا على ا

 ویمكن إیجاز أھم أھداف تخطیط المرافق في:  

 ید.بشكل ج المعملالتحكم في المواد، والحفاظ على ، ودعم مھمة المنظمة من خلال تحسین مناولة المواد  .1

 الاستفادة الفعالة من الأشخاص والمعدات والمساحة والطاقة. .2

 تقلیل استثمار رأس المال. .3

 سھولة الصیانة. والمرونة  تعزیز .4

 توفیر السلامة للموظفین والرضا الوظیفي.  .5
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 یمكن إعادة صیاغة ھذه الأھداف كخصائص للتخطیط الجید.و

 

ة. مع نمو المنظمة وتغییرھا لتلائم البیئة المتغیرة، تخطیطات الوقت بكفاءتم تصمیم العدید من    الوقت لدراسة التتابع؟  ھل حان

دراسة  أھمیة  فیما یلي بعض المؤشرات التي تشیر إلى    رض الحاجة إلى ممارسة التتابع.یصبح التخطیط أقل كفاءة. ھذا یف

 ): الضعیف للمرفقتخطیط الا خصائص (والتي یمكن أن تصُدق على أنھالتتابع 

 ومناطق التخزین وسوء استخدام المساحةي الممرات الازدحام ف. 

 الإفراط في جرد العملیة ومسافات تدفق العمل المفرطة. 

 المستمر في بعض المواقع ومرافق الخمول المتزامن في مكان آخر الإنتاجاقات تناخ. 

 الحوادث من  ة العاملمقلق وسلا ، معیقوم العمال المھرة بعمل مفرط غیر ماھر.  

 الإنتاجنقص واضح في مراقبة ، و وتأخیر في التسلیمیل طویلة دورات تشغ . 

 الوقت في تحدید المنتجات والمكونات والمواد والأدوات. ا یقضي الشعور العام بالارتباك مع الموظفین غالباً م 

الأخرى الأغراض  وتشمل  العملیات.  كفاءة  أو  الربحیة  تعظیم  ھو  بشكل عام  التتابع  دراسات  من  الرئیسي  تقلیل    الغرض 

ضاء أو أو الضو، وتقلیل التداخل  وتحریر عملیات الاختناق  مخاطر السلامة أو الصحة، وتسھیل تفاعل الموظفین الحاسم،

 التشتیت بین مناطق العملیات المختلفة.
 

 أنواع المخططات  5-8
 ،وفقاً للوظیفة المنجزةتخطیط العملیة ھو ترتیب المرافق والمعدات في مجموعات  :  تخطیط العملیة أو التخطیط الوظیفي

، تخطیط العملیة  یتم في،.  جة الخاصة بھاعالالمتتبع الأوامر المختلفة مسارات مختلفة عبر النظام، اعتماداً على متطلبات  حیث  

ع النتائج في أقسام مثل الحفر والطحن والتدویر والنشر والطلاء والاستلام والشحن وما إلى ذلك. وتجدر الإشارة إلى ی تجم

فة بعیدة. مسالى  توجد خسارة في الكفاءة (في سیاق التشغیل) إذا كانت الآلات المستخدمة لتحویل المواد إلى منتجات تقع عأنھ  

) ھو سمة  3 ,5تكمن المشكلة في ضیاع الوقت والجھد الضائع وتكلفة نقل المواد. ھذا التجمیع للآلات حسب الوظیفة (الشكل  

 نوع الدفعة. إنتاجمن سمات محلات العمل ومرافق 
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 تخطیط العملیة أو التخطیط الوظیفي): 3 ,5الشكل (

 

 افق والمعدات بنفس التسلسل مثل العملیات اللازمة لإكمال ترتیب للمرالمنتج ھو  تخطیط  :  تخطیط المنتج أو الخط

 . ) (4 ,5الشكل  ،كل وحدة من المنتج أو الخدمة المقدمة. تتبع الوحدات المتعاقبة نفس المسار عبر النظام

 
 تخطیط المنتج أو الخط  :)4 ,5الشكل (

وتكریر    ،سمنت في صناعات مثل الإالضخم أو المستمر،    الإنتاجتمیز بھا  ی التي    التخطیطات،یمكن العثور على أمثلة لمثل ھذه  

لبة منفصلة.  الضخم لعناصر ص  الإنتاج، والأجھزة المنزلیة، وتجمیع السیارات والإنارةأسطوانات المحرك، وأعمدة  و  ،النفط

 تج واحد.مة خصیصًا لصنع أو تجمیع منعكس تخطیطات العملیة، فإن تخطیطات المنتج لیست مرنة لأنھا مصم على
 

 الثابت ھو ترتیب المرافق والمعدات بحیث تتدفق الموارد المطلوبة في شكل   قع تخطیط المو:  الثابت  قعتخطیط المو

 ھ أو صیانتھ. إنتاجذي یتم عمال ومعدات ومواد وما إلى ذلك إلى العنصر ال

ناء السفن،  نات البخاریة الكبیرة، وب بوظائف مثل تجمیع التوربی   ،) (5 ,5الشكل   ، كما یوضحھھذا النوع من التصمیمیتمیز  

 إحضار الأشخاص والآلات إلى المنتج الذي یتم تصنیعھ أو تجمیعھ.الثابت    قعتخطیط المو. یتطلب  ...إلخكل الحافلات وبناء ھیا 
 الثابت  قعتخطیط المو: ) (5 ,5الشكل
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للمھمة التي  یدة الأخرى  لحجم أو بعض المیزات الفرالثابت بسبب التعقید أو االموقع  ھذا التحدید لتخطیط    اعتماد غالبًا ما یتم  

طاقة، یتم تنفیذھا. لا یسمح حجم ووزن السفینة أو الطائرة العملاقة بأي بدائل. وبالمثل، فإن صیانة مصنع للصلب، ومحطة لل

من التخطیط ھو    الجانب الحاسم في تطبیق ھذا النوع   أو مبنى یفرض نقل الموارد إلى المكان الذي یجب أن یتم فیھ العمل.

 المعنیة والموارد المستخدمة في العملیة (جدولة المشروع).   الإنتاجیةلفعالة والتنسیق والتحكم في الأنشطة  ة االحاجة إلى الجدول
 

 في كثیر من الأحیان یتم استخدام مزیج من التخطیطات. عادة، یتم دمج تخطیط العملیة   زیج):(الم  تخطیط المجموعة

أجزاء   نتاجالثلاجات، یتم استخدام تخطیط موجھ نحو العملیة لإعلى سبیل المثال، في تصنیع  مع تخطیط المنتج.  

الحراریة).   والمعالجة  واللحام  المعادن  تشكیل  (مثل  امختلفة  النوعند  للثلالتجمیع  ھذه ھائي  جمیع  وضع  یتم  جة، 

 الوظائف في تخطیط موجھ نحو المنتج. 

 

 طالاسترات�ج�ات الس�ع الرئ�س�ة للتخط� 5-9

 استخدام �ل منها �إ�جاز شدید:، مع وصف ات أساس�ة للتخط�ط�مكن تحدید س�ع استرات�ج�

 والمساحات / المكاتب لتوفیر حركة المعلومات. تھم،ومعدا العمال،تخطیط المكتب: یضع  )1

 ملاء. تخطیط البیع بالتجزئة: تخصیص مساحة العرض ویستجیب لسلوك الع )2

 بین المساحة ومناولة المواد. ةالمستودع: یعالج المفاضلتخطیط  )3

 . تخطیط الموقف الثابت: یعالج متطلبات التخطیط للمشروعات الكبیرة الضخمة مثل السفن والمباني )4

 منخفض الحجم وعالي التنوع.  إنتاجالتخطیط الموجھ للعملیة: یتعامل مع  )5

 منتج واحد أو مجموعة من المنتجات ذات الصلة. إنتاجلى ات للتركیز عتخطیط خلیة العمل: ترتیب الآلات والمعد  )6

 مر.المتكرر أو المست الإنتاجتخطیط موجھ نحو المنتج: یبحث عن أفضل استخدام للأفراد والآلات في  )7

 

 المنتج مقابل تخط�ط العمل�ة تخطیط  5-10
یط التي  اعتبارات تصمیم التخطوت التنافسیة للشركة  الھدف من إستراتیجیة التخطیط ھو تطویر تخطیط فعال یفي بالمتطلبا

الاعتبار   في  الجید للیجب وضعھا  المنتجات .  تخطیط  تخطیط  مسؤولیة  تقع  التصمیم.  لعملیة  كمدخل  المنتج  تخطیط  یعمل 
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ه  تحدید الاحتیاجات الملحوظة للعملاء، وتنعكس ھذ بعد ) R&Dلتطویر (وتطویرھا على عاتق قسم التسویق وقسم البحث وا

الجودة والتكلفة والوظیفة وال العملیة الأساسیة  الاحتیاجات في  یبدأ تخطیط  أن  للمنتج. ویجب  المقترحة  موثوقیة والمظاھر 

یتم تحدید الحد ك  وبعد ذلالمواد والشكل الأولي مثل الصب بالقوالب البلاستیكیة.    خلال مراحل تصمیم المنتج حیث یتم اختیار

من خلال تصمیم الجزء أو المنتج. ومن ثم، یجب أن یبدأ تخطیط   كلھ  منتجالأو  من المنتج  جزء    جتا نالأدنى للتكلفة المحتملة لإ 

على أنھ   الإنتاجصمیم بتكلفة تصنیع منخفضة باسم تصمیم  العملیة في مرحلة تصمیم المنتج نفسھ. یشُار إلى الجھد المبذول للت

 ي وتصمیم النموذج. تصمیم المنتج، والذي یتكون من التصمیم الوظیف  یختلف عن

بالنظر إلى تصمیم المنتج، یجب تنفیذ تخطیط العملیة للتصنیع لتحدید العملیات المطلوبة وتسلسلھا بالتفصیل. یحدد تصمیم  

د والتفاوتات والتكوینات الأساسیة وطرق  الممكنة التي یمكن تحقیقھا من خلال تحدید الموادنى من التكلفة  أولاً الحد الأ  الإنتاج

 تقلیل تكالیف عملیة التصنیع والتسلسل للوفاء بمواصفات التصمیم المطلوبة. مسألة تخطیط العملیة   وتعالججزاء. ربط الأ

نھایة تصمیم   الرسومات   الإنتاجتتجلى  ال  من خلال إصدار  المواصفات  تلخص  لما سیتم صنعھ.  التي  یأخذ تخطیط  و دقیقة 

للجزء أو المنتج بما في ذلك الاختیار الأساسي للعملیات المطلوبة في    طاقةلیة من ھذه النقطة ویطور خطة التصنیع الواالعم

وتصمیم الوظائف وقدرة   یؤثر تخطیط العملیة أیضًا على مراقبة الجودة ومتطلبات الموارد البشریة  كما  مرحلة التصمیم.

 الخدمة. كیفیة إنتاج المنتج/ملیة تفاصیل یحدد تصمیم العكما المصنع. 

ن نظام الإنتاج من والروابط بین الخطوات التي ستمكّ   الإنتاجات المحددة في عملیة  ة وتصمیمھا الخطویصف تخطیط العملیو

منتجات/  الإنتاج  في  المطلوبة،  بالكمیة  المطلوبة  بالجودة  المیزانیة.خدمات  وبتكلفة  العملاء  یریده  الذي  یتطلب و   وقت  قد 

 الطاقة قد تحدث إعادة تخطیط العملیة أیضًا مع تغیر احتیاجات    احیان ، وأالخدمات الجدیدةالمكثف للعملیات للمنتجات/لتخطیط  ا

 وتغییر ظروف العمل أو السوق والتحسینات التكنولوجیة في المواد والآلات.

  



 

181 
 

 العمل�ة تطو�ر تخط�ط  5-11
نھائي أفضل لا یمكن أن یكون التصمیم ال ، حیث اتباع مسار منھجيمن أجل تحقیق الإمكانات القصوى للتخطیط الجید یجب 

 : تباع الخطوات التالیة في إعداد التخطیط إیستند إلیھا. لضمان جمع وتحلیل البیانات الداعمة اللازمة، یلزم   من البیانات التي

 : وھذا یشمل توافر أو تطویر ما یلي، ھاإنتاجتجات المراد ) تحلیل المنتج أو المن1

  یر قائمة كاملة بالأجزاء.رسومات تصمیم أو تجمیع كاملة یمكن من خلالھا تطو وضع 

   قائمة الأجزاء التي حددت تلك الأجزاء التي سیتم تصنیعھا و/أو شرائھا والتي یجب توفیرھا في منطقة المصنع. وضع 

 قدم مخطط حیث یم من خلالھ تجمیع الأجزاء في مجموعات فرعیة.  یر إلى التسلسل الذي یت مخططات التجمیع التي تش

 . والتجمیع على التخطیط النھائي  الإنتاجلترتیب أنماط خط  المكانالتجمیع في النھایة 

 وفیھ یجب: ، ) تحدید العملیة المطلوبة لتصنیع المنتج2
   المسار لكل    مخططالحصول على  تطویرھا  أو  مُصنّ التشغیل  وتجمیع  فقط و ع.  جزء  التخطیط مطلوب  لأغراض 

من الأفضل تحقیق تركیبات التشغیل وكاملاً.    ، یجب أن یكون ھذا التسلسلوعلیھتسلسل العملیات في ھذا الوقت.  

 التخطیط، ویجب تأجیل التحدیدات المحددة حتى ذلك الوقت. مخططواختیار المعدات في وقت إعداد 

  وفیر وسیلة للجمع بین مخططات التجمیع وبیانات المسار في غیل بعد إعداد المسار لتإعداد مخططات عملیة التش

المال على أجزاء   إنفاق  وخفض الفحص اللازمة لضمان الحفاظ على الجودة    شكل رسومي واحد، ودمج عملیات 

 ي العملیة. منطقیة لعملیات التفتیش فالموقع الأكثر  حدد من دراسة مخططات عملیة التشغیل، ی. غیر مقبولة

یعمل ھذا الرسم مخطط تخطیط التخطیط ھو أھم مرحلة فردیة لعملیة التخطیط بأكملھا.  :  ) إعداد مخططات تخطیط التخطیط3

 یلي: لمنتج. یتضمن ما  لمل المختلفة التي سیتم توفیرھا في التخطیط النھائي  البیاني كوسیلة للجدولة الأولى ثم یجمع بین العوا

 كات والمخازن والتفتیش بالتسلسل. میع العملیات والتحرعملیة التدفق تظھر ج 

 ییر زمنیة محددة مسبقًاالقیاسي لكل عملیة تم الحصول علیھا من دراسة معا التدفق . 

  الإنتاجمتطلبات القوى العاملة لنشاط . 

 .توازن المعدات وتوازن القوى العاملة 

  وطرقھا ومتطلبات المعدات. أحمال مناولة المواد 

إكمال   تخطیطعند  ذلك،    مخطط  تم  إذا  كاملین في كل خطوة.  وتحلیل  إجراء مراجعة  یلزم  منطقة  التخطیط،  تخطیط  فإن 

 المادیة.  المصنعلمنطقة  التخطیط ي المقام الأول مشكلة تحویلالتصنیع ھو ف
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مة. د ومنطقة الخد متطلبات الموا، والمشغل أو العامل، ویجب تطویر التخطیطات مع مراعاة الجھاز:  ) تحدید محطات العمل4

 محطة العمل.الإنسان والآلة و/أو التشغیل وتخطیطات  تآلفیمكن تحقیق ذلك على أفضل وجھ عن طریق استخدام و

یجب أن یوضع في الاعتبار أنھ توجد  و.  الإنتاجمن حیث الحجم والموقع بالنسبة لأنشطة    :) تحلیل متطلبات منطقة التخزین5

 : للعملیات الفردیةللعملیة الكاملة وتخزین على الأقل  ت ثلاثة مشكلا

 (تخزین المواد الخام) تخزین المواد أو الأجزاء التي تنتظر المعالجة ، 

 المواد نصف المصنعة،ین تخز 

  .تخزین البضائع تامة الصنع 

 منطقة التخزین قبل بدء التصمیم الفعلي. یجب تحدید الحد الأدنى من متطلبات ف

سیعتمد عرض ویجب تحدید القطع المختلفة من المعدات والأقسام قبل بدء التصمیم.    :ر) تحدید الحد الأدنى لعرض المم6

المواد الممر بشكل أساسي على طرق وم التخلیص من محطة العمل وحركة  ، وعدات مناولة    ستخدامباو  .العمالمتطلبات 

 .  الإنتاجالبیانات، یمكن إعداد تخطیط منطقة 

 نشطة التشغیلیة التي سیتم تضمینھا في المرافق. نطاق الأ   تعتمد على:  ) تحدید متطلبات المكتب7

الموظفین8 وخدمات  مرافق  في  النظر  م  السماح  :)  الإسعابعناصر  الأولیة  ثل  الطعام ومراكز  فات  ، والمرطبات   تناول 

 . ھاسیارات ومواقفالدخول وخروج وممرات حمامات، والخزائن،  وال

 لتدفئة والتھویة. لتخلص من النفایات واتشمل صیانة المرافق ا: ) خدمات مصانع المسح9

 ات للمنتجات الحالیة. دة طلب المبیعجدید، أو زیا إنتاجشمل أحكامًا لإضافة خط  ت: ) توفیر مزید من التوسع 10

 

 لتطو�ر تخط�ط العمل�ة ) الاتفاقي(أو   النهج التقلیدي 5-12
عوامل عدة  على  للمرافق  المساحة  متطلبات  وتعتمد  أقسام  ،  مساحة    اجالإنتتأخذ  الحسبان  وحركة    لترتیب في  الماكینات، 

ة بالعملیة والمواد الجاھزة والأدوات والمعدات المساعدة  المشغلین ومعدات مناولة المواد، وتخزین المواد القادمة والخاص

العاملی...الخ عدد  الصناعي،  النشاط  نوع  مثل  عوامل  على  الأخرى  المرافق  لبعض  المساحة  متطلبات  تعتمد  وقد  في .  ن 

الأساو  المصنع. من  تتراوح  التخطیطات  لتطویر  المستخدمة  باس اللیب  تمامًا  الموضوعیة  تلك  إلى  تمامًا  دعم ذاتیة  تخدام 

إنشاء حركة سلسة للمواد مما یؤدي إلى انخفاض تكالیف المناولة. وھذا یتطلب معرفة علاقة  عننماذج  وتبحث الالكمبیوتر. 
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 ة من الإدارات.فة إلى جانب متطلبات المنطقمناولة المواد بین الأقسام المختل

خرى التي تؤثر على علاقة التقارب تبارات الأتشمل الاع(Rel-Chart ).   الرسم  علاقةیتم تصویر ھذا عن طریق مخطط  

 لراحة والسلامة واحتیاجات الاتصال واستخدام نفس الموظفین في اثنین أو أكثر من الأقسام (أو الآلات).كابین الأقسام 

ك، ھناك بالإضافة إلى ذل  Uو   Iو    Eو    Aرموز القیاسیة المستخدمة لتمثیل علاقة التقارب بین الأقسام بترتیب تنازلي ھي  لا

المثال   Xرمز   قسم المرضى الخارجیین   :لوصف عدم الرغبة في وجود نشاطین قریبین من بعضھما البعض على سبیل 

 ). 2 ,5( الجدول، علاقة یعتمد على تدفق المواد  ء لبناء مخططارووحدة العنایة المركزة في المستشفى. فیما یلي إج
 المقترحة  الإنتاج: خطة )2 ,5( الجدول

 

 منتجات: لشركة تنتج ثلاثة  ) ,35( الجدول یرد فيكما  جنبا إلى جنب مع الطلب الأسبوعي للمنتج  لعملیات تسلسل ا
 جبوعي للمنتالطلب الأستسلسل العملیات جنبا إلى جنب مع ): 3 ,5( الجدول
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 . )4 ,5الجدول ( ملاحظة التدفق بین الأقسام إلى التالي في تسلسلھا المحدد بتم تطویر المخطط 
 إلى-من  ): تتابع العملیات4 ,5جدول (لا

 
رسم بیاني من. تظھر الإدخالات الإجمالي الآن بین أي قسمین. یتم تحویل ھذه   نتاجیتم الآن جمع التدفقات بین الأقسام لإ 

  C &Aبین الأقسام " كالعلاقة Aوتسمى ب " نالمتی تعیین التدفق   یتم  (Rel-Chart).لبیانات الآن لإنشاء مخطط العلاقات (ا

 1000  یساوي أو أقل من  مع تدفق  Bو    Aالأقسام  ، أما العلاقة بین  وحدة  1000مع تدفق یزید عن      D & Fو    C & Dو  

یتم  و  ". "Oتعطى العلاقة  ف  وحدة  300  بتدفق  B-Eو    B-Cو    A-F  ". وعند وجود علاقة بین "Eتعطى العلاقة  فوحدة  

  ): 5 ,5الجدول ( حیث لا یوجد تدفق. Uإعطاء التصنیف  
 إلى-من  ): تتابع العملیات5 ,5الجدول (

 مع إظھار الأھمیة.  رموز مخطط العلاقة) 6 ,5ویبین الجدول (
 الأھمیة  علاقةرموز مخطط ): 6 ,5الجدول (

 قیمة العدد  رموز ال تقییم التقارب 
 A 4 الضرورة القصوى 

 E 3 أھمیة خاصة 
 2 1 مھم 

 O 1 القرب العادي موافق 
 U 0 غیر مھم
 X -1 ھ غوب فیغیر مر 
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 دعونا الآن ننظر في النھج التقلیدي لتطویر التخطیط بشيء من التفصیل بمساعدة مثال. 

 . )7 ,5(  بناءً على المعلومات التالیةتكمن المشكلة في إیجاد ترتیب للإدارات الثمانیة في المصنع  
 لإدارات الثمانیة في المصنع): ا7 ,5الجدول (

    متطلبات الفضاء 
 كتل  المساحة (قدم مربع)  ) PR( رقم    .SL قسمال

 WA ( 4811 12( الإنتاج 
 OF ( 3050 8( مستودع ال

 TR ( 24w 6( المكتب 
 FS ( 1150 3( غرفة الأدوات 

 MT ( 750 2( الصیانة  
 LR ( 1(xx) 2( عام الط خدمة

 SR ( 600 2( غرفة خلع الملابس 
 5 (x1)19  الاستلام الشحن و

 40المجموع   -40:1 مقیاس 
لضروري تحدید حجم الكتل المناسبة. تسمح أحجام الكتل الأصغر بمرونة فیما یتعلق بالموقع النسبي للأقسام من خلال ا  من

ا في النھایة في تحقیق الشكل العام المنتظم المطلوب. ھناك احتمالیة للتشویھ  السماح بالمرونة في شكل القسم. وقد یساعد ھذ 

أن تكون جمیع مرافق القسم موجودة فیھا رغم أن    المشوھة قد لا تسمح بإیواءالأشكال  ه  ھذ الشدید لأشكال الأقسام الفردیة.  

ي صعوبة في تحقیق شكل منتظم شامل لجمیع للمساحة كافٍ. من ناحیة أخرى، تتسبب أحجام الكتل الأكبر ف  العدد الإجمالي

 ھذا بسبب نقص المرونة في تغییر أشكال الأقسام الفردیة.  ،الأقسام مجتمعة

 . )8 ,5في الجدول (الوارد أدناه بناءً على الإجراء الموضح  ، الجدولتم تطویر مخطط العلاقة

 
 مخطط العلاقة ): 8 ,5دول (لجا
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ثیل مراكز العمل من خلال العقد ویظھر عدد الخطوط التي مصور للرسم البیاني. ھنا یتم تم الخطوة التالیة ھي تطویر تمثیل 

ات التقارب المطلوب الذي یجب أن توجد بھ الأنشطة في التخطیط. أكبر عدد من الخطوط التي  تربط أي عقدین من الذبذب

ة في الاحتفاظ بأي نشاطین جنبًا إلى جنب بخط  العقدین أكبر ھو الحاجة إلى إبقائھم متجاورین. یشار إلى عدم الرغبتربط  

 خطط العقدي.متعرج یربطھما في الم

إلى  -مكن العثور على ذلك إما عن طریق فحص المخطط منالأكثر ارتباطًا في المركز. (ی  یبدأ التمثیل العقدي بوضع القسم

علاقات الأحرف). العقدة التالیة التي  ق قیاس البیانات في مخطط الطریق عن طریق تعیین الأوزان المناسبة لأو عن طری

الموضوع بالفعل. وھكذا یتم إدخال جمیع الأقسام  ذي لدیھ أكبر علاقة مناولة المواد مع القسم ستظھر مجاورة ستمثل القسم ال

 الآن بخطوط تصور العلاقة بینھما. حتى ظھور المخطط العقدي المكتمل. ترتبط العقد 
 : التمثیل العقدي المحسن) (7 ,5الشكل                       العقدي الأوليمثیل : الت) (6 ,5الشكل             

 
محاولة  تعامل متجاورة. نظرًا لأن إدراك ذلك غیر ممكن، فستبذل  الي على قسمین لھما علاقة  یحتوي التمثیل العقدي المث

عدد من الأقسام. یتم ذلك عن طریق تحریك   للحصول على تمثیل عقدي جید یحتوي على أقل عدد من الخطوط التي تعبر أقل

 الخطوط المتصلة.،العقد على أساس التجربة والخطأ وفحص 

الشبكة كنقطة انطلاق    الآن استبدال العقد في الشبكة. یجب استخدام تمثیل  ) (6 ,5ام الشكللتي تمثل الأقسیمكن للقوالب ا

سوى تقریبًا للمنطقة المطلوبة. سیكون من المطلوب في كثیر من  لتطویر حجم وشكل القوالب للأقسام الفردیة. الشبكة لیست 

 الدقیقة. یجب وضع القوالب أعلاه وفقًا للشبكة المحددة.تقلیل الشبكة لتلبیة المواصفات  الأحیان تكبیر أو

ساس التجربة  غیر منتظم الشكل ویتطلب التعدیل. تعدیل التخطیط ھو في الأساس على أ  )7 ,5شكل  سیكون التصمیم الناتج (ال

بسیطة فقط (تؤدي  یجب أن تكون المھمة بسیطة، تتطلب تعدیلات  والخطأ. ولكن بما أن الشبكة قد قاربت التخطیط بالفعل، ف

 . )(8 ,5 . (الشكلالتخطیط النھائي التالي إلى 6و   2التعدیلات الصغیرة في الأقسام 
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 التصمیم الناتج غیر منتظم )7 ,5(الشكل 

 
 طیط النھائي لتخ . ا)(8 ,5 الشكل
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 النهج التقلیدي لتطو�ر تخط�ط المنتج  5-13
الضخم للسیارات   نتاجخط التجمیع للإلة. استخدم ھنري فورد أنظمة  الضخم مناسب للعناصر المنفص  نتاجتخطیطات المنتج للإ

المنتجات المعیاریة للغایة    تسُتخدم تخطیطات المنتج لتحقیق التدفق السلس لكمیة كبیرة من  في وقت مبكر من القرن العشرین.

 لتجمیع.أو خط ا الإنتاجالمرافق بخط ة (متكررة). یعُرف ترتیب التي تتطلب عملیات معالجة قیاسی

یتم تقسیم عمل التجمیع الكلي إلى عدد من المھام حیث  المشكلة الرئیسیة في تصمیم تخطیطات المنتج ھي موازنة الخط.  

وبشكل روتیني من قبل عمال أقل مھارة نسبیًا على الخط. یشار إلى عملیة تحدید كیفیة  الأساسیة التي یمكن تنفیذھا بسرعة  

دف من موازنة الخط ھو الحصول على مجموعات المھام التي  الخط باسم موازنة الخط. الھ  یین المھام لمحطات العمل علىتع

الخط. یحدث وقت الخمول فقط إذا كانت أوقات   تمثل متطلبات الوقت المتساوي تقریباً. ھذا یقلل من تأثیر الخمول على طول

لتوازن المثالي  ولكن من الصعب جداً تحقیق ا  ي سیؤدي إلى تدفق سلس للعمل.التوازن المثال و  محطة العمل غیر متساویة.

قع بسبب عدم القدرة على الحصول على مجموعات المھام التي لھا نفس الفترات. قد تكون ھناك أیضًا بعض القیود مثل المو

مع بین  ك، قد لا یكون من الممكن الجمتطلبات العملیات وما إلى ذلك. علاوة على ذل  -الثابت لبعض محطات العمل والأسبقیة  

یحدد وقت الدورة (مقدار الوقت الذي تستغرقھ كل محطة عمل. لإكمال مجموعة المھام قبل أن ینتقل المنتج  و  مھام معینة.

دقائق، یجب أن تخرج العناصر   6ج للخط. على سبیل المثال، إذا كان للخط وقت دورة یبلغ  إلى المحطة التالیة)، معدل الإخرا

   التالي: المثالخذ بعین الاعتبار لنأكل ساعة. ل 10المكتملة من الخط بمعدل 

 . )8 ,5یتكون تجمیع منتج معین من أحد عشر عملیة. أوقات العمل ومتطلبات الأسبقیة موضحة في الجدول أدناه: (الجدول 
 ): أوقات العمل ومتطلبات الأسبقیة لتجمیع المنتج8 ,5الجدول (
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 .أدناه) 9 ,5في الشكل (موضحة لتشغیل مشكلة اعملیة ل 11الرسم البیاني السابق لـ و
 مشكلة التشغیل): توضیح عملیات  9 ,5الشكل (

 
ویمكن توضیح .  ودة أعلى كل دائرة إلى وقت العملیةتشیر الأرقام الموجودة داخل الدائرة إلى رقم العملیة. تشیر القیم الموج

أیام في الأسبوع،    5تعمل الشركة لمدة  ، و ة / أسبوعوحد   6500الناتج المطلوب =    البیانات عن المشكلة كما یلي:زید من  م

 في المائة.   90، بكفاءة  24)÷8=3(  في الیوم وردیات ثلاث 

   عمل.وردیة ساعة متاحة لكل  72=  8×   9: وبالتالي 

 .في الشكل أعلاه )1,2,3,4,6,7,8,10,11ھي عدد المحطات لإكمال العمل وھي المحطات ( 9حیث 
 ) دقیقة / ساعة)  60) × (وردیةساعة /    72/ یوم) × (  وردیات  3أیام / أسبوع) × (  5((  ÷)  وحدة / أسبوع  6500(  وقت الدورة المطلوب =

 دقیقة  1.00= 

تجاوز وقت الدورة البالغ  الأسبقیة ودون    ات العمل على الخط دون انتھاك علاقات تكمن المشكلة في تعیین العملیات لمحطو

بتعیین    ثم نقوم.  1كتشف العملیات التي یمكن تخصیصھا للمحطة  ن و  1بدأ بالمحطة  ن  الإجراء كما یلي:ونكمل    دقیقة.  1.0

العملیات للمحطنالعملیة في أكبر وقت أولاً.   العوائق.  ز ودون تجاو   ات الأخرىستمر في تعیین  انتھاك  الدورة ودون  قت 

   التالي:) 9 ,5(ي الجدول ا فكم م تخصیص العملیات للمحطات ث قة حتى یتم تعیین جمیع العملیات ستمر بھذه الطری ن
 تخصیص العملیات للمحطات وتعیین ): 9 ,5الجدول (
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ع ذلك، قمنا بكسر التعادل عن طریق لكل منھا نفس المدة. وم  9أو    5أو    1، یمكننا تخصیص عناصر  2بالنسبة للمحطة  

 عملیة: اختیار أصغر رقم  

  =كفاءة الخط
 100 × 4.8×100مجموع جمیع أوقات التشغیل ×

= 0.8x 100  =80 % 
 ) 0.1) (60(عدد المحطات) (وقت الدورة) ( 

 ٪  20=  100) ×  0.8- 1تأخیر = ( ال

المثال بسیطة إلى  ارنة بمواقف الحیاة الواقعیة الآن. مشكلة  یعرض المثال أعلاه بعض القضایا الأساسیة للموازنة الخطیة مق

إلى حد ما بسبب العدد الكبیر من البدائل لتجمیع المھام. استلزم حد ما. وبالتالي فإن مشكلة موازنة الخط ھي مشكلة معقدة  

من عدد البدائل التي یجب  حیث أن المناھج الكشفیة تقلل    ،ید التوافقي تطویر مناھج الكشف عن مجریات الأمورھذا التعق

ى حد معقول مع قدر أقل من  ر. لا تضمن المناھج الإرشادیة الحلول المثلى، ولكنھا توفر حلولاً جیدة إلفي الاعتبا  أخذھا

 بعض القواعد الإرشادیة المستخدمة في الممارسة ھي: وفیما یلي  الجھد.

 م وقد تھام.  حتى یتم تعیین جمیع المثم الاستمرار  ولاً  قاعدة أكبر مرشح: تعیین المھام إلى المحطات، أكبر المھام أ

 .استخدام ھذه القاعدة لمثال المشكلة المذكورة أعلاه

 عیین المھام وفقاً للوزن الموضعي، وھو مجموع وقت المھمة وأوقات جمیع المھام التالیة.موضعي: تالوزن ال 

  .تعیین معظم المھام حسب عدد المھام التالیة 
 

 ة ق العمل�ه�كل تدف 5-14
تحدد  .ة المقدمةنظیمیة تتكون من سلسلة من الخطوات التي تحدد كیفیة تصنیع المنتج أو الخدمھیاكل تدفق العملیة ھي نماذج ت

بنیة تدفق العملیة كیفیة تخطیط المرافق، وطرق العمل المستخدمة، والموارد اللازمة، والتكنولوجیا المستخدمة، ومدى كفاءة  

عاملاً مھمًا یقود القدرة التنافسیة لعملیات الشركة، ومن ثم المستوى العام مثل ھیكل تدفق العملیة  طریقة، یوبھذه ال .العملیة

ھیكل تدفق عملیة محل العمل   .عادةً ما یتم تصمیم تدفق العملیة ضمن فئتین: إما محل عمل أو متجر تدفقو  .التنافسیةللمیزة 

عملیة التدفق على بعض الموارد التي تمنحھ   في المقابل، یقتصر ھیكل تدفق .ةھو ھیكل عام، یتمیز بدرجة عالیة من المرون

 لعملیة إلى خمسة ھیاكل: یمكن تصنیف ھیاكل تدفق ا  .تدفق عمل صارم

 ھیكل المشروع، حیث یتم تخطیط مشروع واحد بتاریخ انتھاء محدد. )1

 ھیكل محل العمل، حیث یكون كل تدفق متشابھًا ولكنھ مختلف قلیلاً. )2
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 ینتج كل تدفق مجموعة من المنتجات المتطابقة. دفعیة، حیث العملیة لل اھیك )3

 تمرة من السلع الثابتة. ھیكل خط التجمیع، حیث ینتج التدفق إمدادات مس )4

 إمدادات مستمرة من السلع التامة الصنع.  إنتاجھیكل التدفق المستمر، حیث یتم  )5

 تقن�ات تدفق العمل�ات  5-15
. لقد تغیر مجال إدارة العملیات بشكل كبیر بسبب ظھور الاقتصاد الشركات   قوم بھتي صمیم ما  تكنولوجیا العملیات تكمن ف

تكنولوجیا   م الكبیر في تكنولوجیا المعلومات والعملیات، والنمو المستمر للخدمات. تركز منطقة إدارةالعالمي الحقیقي، والتقد 

(ال من خلال  ى  عل  Technology and Operations Management TOM)عملیات  عالمي  نطاق  القیمة على  خلق 

المشاریع وكذلك على الاستیلاء ع المبتكرة، وإدارة  والعملیات  المنتجات  التورید تصمیم  إدارة سلسلة  القیمة من خلال  لى 

إدارة  و  الفعالة. إلى مجال  بشكل    (Production and Operations Management POM)والعملیات    الإنتاجینُظر 

ضیق وغیر ذي صلة بالتحدیات والمخاوف الحالیة للمدیرین في شركات النمو التي تخلق ھ مجال صارم ولكنھ  متزاید على أن

یمكن تنظیم عملیة التصنیع (عملیة التحویل) بعدد من الطرق. تشمل تقنیات عملیة التصنیع  ولاقتصاداتنا.    فرص عمل حیویة

  تقسیم تقنیة المعالجة إلى خمسة أنواع:   ویمكننا  لشركة.خدمة من امنتج أو    نتاجاستخدامھا لإالأشخاص والمعدات التي یتم  

   .تكنولوجیا التدفق المستمر، تكنولوجیا خط التجمیع، لدفعةتقنیة ا، تكنولوجیا محل العمل، تكنولوجیا المشروع

سدود والطرق وما منتجات شخصیة فریدة مثل المباني والجسور وال  نتاجتقنیة المشروع مناسبة لإ   :. تكنولوجیا المشروع1

الزبائن ھم  ، حیث  عمیلمتطلبات ال/إنتاجھا بطریقة خاصة لتلبیة طلب   لا یمكن توحید ھذه المنتجات بشكل عام ویتموإلى ذلك.  

روع مرنة لتلبي متطلبات  الطلب على المنتج نادر في الحجم. ومن ثم، یجب أن تكون تقنیة المشوالعملاء في وقت واحد.  

 . تنوعة والصغیرة الحجمالعملاء القلیلة والم

نوعة). قد یكون لھذه المنتجات  دفعات صغیرة من منتجات مختلفة (مت  إنتاجفي ھذه التكنولوجیا یتم    :العملمتجر  . تكنولوجیا  2

  نتاج مرنة لإ  الإنتاجتكون تكنولوجیا    یجب أنو  قد تختلف الوظیفة السابقة عن الوظیفة الحالیة.ول أو خطوات مختلفة.  تسلس

ھا إلا بعد تلقي طلب العمیل، لذلك من الصعب تخطیط المواد والموارد  إنتاجولا یتم    ن المنتجات الوظیفیة.متنوعة ممجموعة  

ویرجع ذلك إلى عدم الیقین بشأن جودة الطبیعة وكمیتھا وتخصص   خرى وجدولة حصص الإعاشة ومراقبة الأنشطة.الأ

طباعة ھي  الخیاط ومحل  وال  والعملیة والمنتجات والمرافق الأخرى.العمیل. وھذا یجعل من الصعب توحید المواد الخام  طلب  

 مثال على تكنولوجیا متجر العمل.
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  تتشابھ و  وفقًا لطلب العمیل أو المخزون الفوري.  الإنتاجالمنتج بكمیة أكبر من محل العمل. یتم    إنتاجیتم    :عة. تكنولوجیا الدف3

إنھا أقل صعوبة في التخطیط والتحكم  الأكبر؛ولكن نظرًا لحجم الدفعة خصائص التكنولوجیا مع تكنولوجیا متجر الوظائف، 

 أمثلة تكنولوجیا الدفُعة تصنیع المعدات الثقیلة والأجھزة الإلكترونیة.  مل. ومنمقارنة بتقنیة متجر الع الإنتاجوجدولة عملیة 

التجمیع عالیة الكثافة ذات التنوع المحدود   ندما یكون المنتج مستقرًا نسبیًا، تكون تقنیة خطع  :. تكنولوجیا خط التجمیع4

مجموعة محدودة وكبیرة   نتاج اھرة ونظام الإدارة لإبة. ھنا یتم استخدام وتطویر المعدات المتخصصة والقوى العاملة الممناس

بتقنیة العمل   مجموعة متنوعة من المنتجات وأقل مرونة مقارنة  اجإنتلا یمكن لھذا النوع من تقنیات المعالجة  و  من المنتجات.

 إلخ.... سلع مثل التلفزیون والرادیو والدراجات الناریة  نتاجالتجمیع لإوالدفعة. یتم استخدام تقنیة خط 

للأسھم ومن    كمیات كبیرة من المنتجات   إنتاجعندما تكون المنتجات متخصصة للغایة ویتم    :. تكنولوجیا التدفق المستمر5

كمیة كبیرة    نتاجیستخدم تدفق المواد والآلات والمعدات الموحدة لإ  إنھا تقنیة الغطاء.  ،اسبةثم تكون تقنیة المعالجة المستمرة من

تكنولوجیا تصنیع السلع الاستھلاكیة سریعة الحركة مثل الصابون، المعكرونة،  و   لقیاسي غیر مرن.النظام الاحترافي ا  في

 المشروع، الوظیفة، الدفعة، التجمیع والتقنیة المستمرة. البسكویت. یستخدم الشخص الحقیقي ھذا الاختلاف بین القنوات بین 
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال
  صح  لیس للإنتاج معنى ما لم یكن من الممكن بیع منتجاتھ بسعر مجزي. 

  صح  إن تقدیر الطلب ھو الخطوة الأولى في تخطیط القدرات. 
 خطأ   حجم السوق على إمكانات الشراء ولیس على المناطق الجغرافیة. مد یعت

 خطأ   تھا التمویلیة  تحدد توقعات الطلب الصلة بین البیئة التسویقیة للشركة وبیئ
  صح  لا یمكن تحدید الموقع والتخطیط وتكنولوجیا الإنتاج إلا بعد تحدید الطاقة. 

  صح  وخدماتھا.تلبیة الطلب المستقبلي على منتجاتھا  یحدد تخطیط الطاقة قدرة المؤسسة على 
 خطأ   تعمل الطاقة الزائدة أو الخاملة على تخفیض تكلفة وحدة الإنتاج.  

 خطأ   ص الطاقة زیادة المبیعات. عن نقینتج  
 أ خط  عند تطویر تخطیط لنظام ینتج السلع /الخدمات، نسعى إلى التخصیص العشوائي للمساحة لمكونات النظام. 

  صح  تخطیط المصنع وتصمیم المرافق وتخطیط المرافق.یعُرف تخطیط المرافق أیضًا بأسماء أخرى مثل  
 خطأ   ات، وبالتالي تقلیل أوقات وتكالیف الشحن.  إلى صیانة المخزون والمشترییوفر التصمیم الجید وصولاً سھلاً 

 خطأ   مة مثل السفن والمباني. تخطیط المكتب: یعالج متطلبات التخطیط للمشروعات الكبیرة الضخ
 خطأ   المستودع: یتعامل مع إنتاج منخفض الحجم وعالي التنوع ویستجیب لسلوك العملاء.تخطیط 

 خطأ   ابت: یضع العمال، ومعداتھم، والمساحات / المكاتب لتوفیر حركة المعلومات.موقف الثتخطیط ال
 خطأ   ة ومناولة المواد.التخطیط الموجھ للعملیة: یعالج المفاضلة بین المساح 

 خطأ   خلیة العمل: یبحث عن أفضل استخدام للأفراد والآلات في الإنتاج المتكرر أو المستمر.تخطیط 
إنتاج منتج واحد أو مجموعة من    الموجھ   التخطیط  للتركیز على  المنتج ھو ترتیب الآلات والمعدات  نحو 

 المنتجات. 
 خطأ  

 

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2
 

 وزیادة المنافسة وتفضیلات المستھلكین المتغیرة بسرعة تعني أن:تقلبات السوق،  )1
A.  ل  اج إلى تعدیولكنھا تحت  الإنتاجالمؤسسات مكتفیة بخطة 
B.   المؤسسات مقتنعة بخطة الطاقة وتنتج الكمیة باستمرار 
C. المؤسسات بحاجة إلى مراجعة خطة الطاقة باستمرار  
D. یحة كل الأجوبة السابقة صح 

 
 الإضافة، ستكون ھناك زیادات تدریجیة في: یةالإنتاج بسبب الطاقة  )2
A. التكالیف الثابتة التي لا یمكن استیعابھا على الفور  
B. تغیرة التي لا یمكن استیعابھا على الفور یف المالتكال 
C.   التكالیف الكلیة التي یمكن استیعابھا على الفور 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
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 تخطیط القدرات:  ارات رئیسیة في ھناك أربعة اعتب )3
A.   .مستوى العرض، وتكلیف الشراء، وتوافر المعدات، وسیاسة المصلحة 
B. جدوى. ون، وتوافر الأموال، وسیاسة ال مستوى الاستجابة، وتكلیف المخز 
C.  وتوافر الأموال، وسیاسة الادارة.الإنتاجمستوى الطلب، وتكلیف ،  
D.  السابقة صحیحة كل الأجوبة 

 
 تكون مھمة تخطیط الطاقة:  الطلب مستقرعندما یكون  )4
A. بسیطة   
B.  متواضعة 
C.  معقدة 
D. متفككة 

 
 تؤدي التقلبات في الطلب إلى مشاكل تتعلق:  )5
A. ویات العرض وملاءمتھا بمست  باكتساب الموارد 
B. باكتساب الموارد ومطابقتھا بمستویات الطلب   
C.   بمستویات التخزینباكتساب الموارد وتماثلھا 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 تخطیط الطاقة ھو جزء لا یتجزأ من: )6
A.  الشامل للمؤسسة  الإنتاجتخطیط 
B. تخطیط المبیعات الخاصة للمؤسسة 
C. سسةتخطیط المشتریات الشامل للمؤ 
D. تخطیط المخزونات الخاصة للمؤسسة 

 
 ترتبط كمیة وتوقیت الطاقة بكمیة وتوقیت:  )7
A.  للترویج أو الإعلانالاستجابة 
B.  العرض من المنتج أو الخدمة 
C. لشراء أو البیعمن ا العرض 
D.  الطلب على المنتج أو الخدمة 

 
 الطاقة التصمیمیة أو الطاقة القصوى ھي عبارة عن:  )8
A.  ھا نظریًا خلال فترة زمنیة جإنتاكمیة المنتج التي یمكن 
B.  زمنیھ معینة المقیاس الحقیقي للمخرجات التي یحققھا النظام خلال فترة 
C.  ھا في ظل ظروف مثالیةإنتاجأقصى كمیة یمكن   
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 الطاقة الفاعلة ھي:  )9
A.  ھا في ظل ظروف اعتیادیةإنتاجأقصى كمیة یمكن  
B.  ف مثالیة  ھا في ظل ظروإنتاجأقصى كمیة یمكن 
C. تصحیح مشاكل الجودة وجدولة الأعمال بطریقة صحیحة 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 
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 حدید: عند تطویر تخطیط لنظام ینتج السلع أو الخدمات نحاول ت )10
A.  تلبیة الطلب المستقبلي على منتجاتھا وخدماتھا 
B. تصحیح مشاكل الجودة وجدولة الأعمال بطریقة صحیحة 
C. ب المتوقعات القادرة على تلبیة الطلأفضل ترتیب للمرافق والمعد 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 في التصنیع تعُزى إلى:   ٪ في المائة من إجمالي مصروفات التشغیل50و  20تشیر التقدیرات إلى أن ما بین  )11
A.  شراء المواد 
B. مناولة المواد 
C. توزیع المواد 
D. تخزین المواد 

 
 افق یمكن أن یقلل من التكالیف بنسبة: من المتفق علیھ بشكل عام أن التخطیط الفعال للمر )12
A. 1  على الأقل 10إلى ٪ 
B.  على الأقل 10إلى ٪ 
C. 10  على الأقل 30إلى ٪ 
D. 30  على الأقل 50إلى ٪ 

 
 : التخطیط لكل موظف یجب أن یضمن تصمیم )13
A. بیئة استثمار آمنة وصحیة وطویلة 
B. جو توظیف مربح وقصیر وعملي 
C. شعور تنقل مستقر وصحي ومریح 
D. ومریحة  بیئة عمل آمنة وصحیة 

 
 لیس من أھداف تخطیط المرافق:  )14
A. تنظیم مخاطر السلامة أو وتنظیم مواعید الصحة   
B. دعم مھمة المنظمة من خلال تحسین مناولة المواد 
C.  اد، والحفاظ على المعمل بشكل جیدفي الموالتحكم 
D.  الاستفادة الفعالة من الأشخاص والمعدات والمساحة والطاقة 

 
 ق: من خصائص تخطیط الضعیف للمرف  )15
A. الازدحام في الممرات ومناطق التخزین وسوء استخدام المساحة 
B. الإفراط في جرد العملیة ومسافات تدفق العمل المفرطة 
C.  في التسلیمدورات تشغیل طویلة وتأخیر 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 الغرض الرئیسي من دراسات التتابع بشكل عام ھو:  )16
A.  تقلیل الوقت أو فعالیة المعدات 
B. ات أو تقلیل المشتریات بیعتعظیم الم 
C.  تعظیم المنتجات أو فعالیة المعاملات 
D. تعظیم الربحیة أو كفاءة العملیات   
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 ت في:تخطیط العملیة ھو ترتیب المرافق والمعدا )17
A.  تشكیلات وفقًا للمواقع المتعددة 
B. مجموعات وفقًا للوظیفة المنجزة 
C.  مجموعات وفقًا للجھات المنافسة 
D.  عةتوقالمتشكیلات وفقًا للأرباح 
 

 یشیر ترتیب المرافق والمعدات بنفس التسلسل مثل العملیات اللازمة لإكمال كل وحدة من المنتج أو الخدمة المقدمة إلى:  )18
A. تخطیط المنتج 
B. العملیات یم تصم 
C.  تصمیم المنتج 
D. تخطیط الطاقة 

 
 ل: یتم تجمیع التوربینات البخاریة الكبیرة، وبناء السفن، وبناء ھیاكل الحافلات، من خلا )19
A. (المزیج) تخطیط المجموعة 
B. التخطیط الموجھ للوظائف 
C.  تخطیط الموقع الثابت 
D.  تخطیط خلیة العمل 

 
 التخطیط للمشروعات الكبیرة الضخمة مثل السفن والمباني إلى: ة متطلبات تشیر معالج )20
A.  تخطیط المكتب 
B. تخطیط الموقف الثابت   
C.   بالتجزئة تخطیط البیع 
D.  تخطیط المستودع 

 
 منتج واحد أو مجموعة من المنتجات ذات الصلة إلى:   إنتاجیشیر ترتیب الآلات والمعدات للتركیز على  )21
A. تخطیط موجھ نحو المنتج 
B. ط الموجھ للعملیة خطیالت 
C.  تخطیط خلیة العمل 
D.  تخطیط المستودع 

 
 رر أو المستمر: متكال لإنتاجایسمى التخطیط الذي یبحث عن أفضل استخدام للأفراد والآلات في  )22
A.  تخطیط البیع بالتجزئة 
B.  تخطیط الموقف الثابت 
C.  تخطیط خلیة العمل 
D. تخطیط موجھ نحو المنتج 
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 قضایا للمناقشة \) أسئلة 3

صف بإیجاز مقاربة عملیة لإدارة تغییر القدرات. ھل سیكون من المھم بالنسبة لشخص یعمل أن یكون مدیرًا  ):  1(النشاط  
 ھذه العملیة؟ لما ولما لا؟  ت، وأن یكون تحت ولیس مدیر عملیاعامًا  

 )تحدید وقیاس متطلبات القدرات 5.2للحل راجع الفقرة (
 

 ): 2(النشاط 

الحالي / ما الحل الذي من المحتمل أن تقترحھ؟ ما العوامل   م بدیل للنبات مع حجم المصنعإذا كان سیطُلب منك تصمیم حج
 النوع من القرار؟التي تفكر فیھا لھذا 

 )تحدید وقیاس متطلبات القدرات 5.2راجع الفقرة ( حللل
 

 ): 3(النشاط 

العام وقم بإجراء الكلفة والحجم والربح للمصنع الموجود في  نقدي للاختناق الموجود.   قم بإجراء تحلیل  للحل راجع   تقییم 
 ) تحدید وقیاس متطلبات القدرات  5.3الفقرة (

 

 ): 4(النشاط 

  دقائق   4  في  المعالجة  وقت   یقدر.  أخرى  جمعیة  إلى  جیدة  قطعة  5000  قسمك  في  التصنیع  ةوحد   توفر  أن  : یجب مسألة للحل
  الناتج  ) حساب 2(.  للقسم  المعدات   متطلبات   ) حساب 1( :  والمطلوب٪.  80  بـ  یومیة  نوبات   لثلاث   المعدات   وكفاءة  وحدة  /

 . المائة في 5 المعیب  الناتج كان إذا أیضًا المنقح

 )د وقیاس متطلبات القدراتدیتح 5.4للحل راجع الفقرة (
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 6 الوحدة

 تخط�ط الإنتاج، الجدولة، التحكم 
 

 كلمات مفتاحیة: تخطیط الإنتاج، الجدولة، التحكم 

 ملخص الفصل:

اح أي منظمة یعتمد إلى حد كبیر على كیفیة تحویل تخطیطھا بعید المدى إلى واقع. یلعب التخطیط الكلي دورا محوریا نجن  إ

وزیادة / نقص   السلیم للموارد،لاستخدام غیر  الھدر واي خطأ في التخطیط متوسط المدى إلى  لھدف. یؤدي أتحقیق ھذا ا  في

من عدد النماذج المتاحة  مباشرةً بكفاءة تنفیذ التخطیط متوسط المدى. على الرغم    المخزون وما إلى ذلك. یرتبط نجاح المنظمة

الیة لم تحظ بقبول واسع النطاق في الصناعة. قد تكون ھناك  لتخطیط الإجمفإن نماذج ا  قلیلة،والنتائج الإیجابیة في حالات  

وبیان نتائج التخطیط    خصیصًا،ونماذج مصممة    حالة، نفیذ متضافر یتضمن تعریفًا دقیقاً لمشكلة القرار في كل  حاجة إلى جھد ت 

التخطیط الإجمالي التفصیلي والربط    ھیممفا ، ومفاھیم تخطیط الإنتاج وجدولتھ والتحكم بھسنتناول في ھذا الفصل    المحسنة.

بین نظام ن  ، وكیف نمیز بی عاد الطاقة الإنتاجیة، والجدولة والتتابعأب ، وكذلك سنعرض  بین التخطیط طویل وقصیر الأجل

 ، ونظم إنتاج الوظائف. بالدفعات الإنتاج: الضخم، و 

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

 العملیات ةإدار في والتسلسل   الجدولة أھمیة فھم 

 التصنیع  لدورة التغییرات  حدوث  من الحد  في الفعال والتسلسل الجدولة تؤدیھ الذي الدور تقدیر 

 مع  التعامل  على  المرونة  وإضفاء  الاستجابة   تحسین  في  الصحیحین  لوالتسلس  الجدولة  أھمیة  مدى  على  التعرف 

 للعملاء المتغیرة والمتطلبات  الاحتیاجات 

  الإنتاج. في أنظمة الإنتاج أنواع وتسلسل  لجدولة مختلفة لتقنیات  العملیة المعرفة اكتساب 
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 مقدمة 
ا  یلعب فیھا التخطیط دورًا كبیرً عثور على حالة  ، ومن الصعب الیلعب تخطیط الإنتاج دورًا مھمًا في أي عمل تجاري ناجح

كما ھو الحال في شركات التصنیع، حیث یمكن أن یؤدي سوء تخطیط الإنتاج إلى كارثة، أو على العكس من ذلك، قد یصبح  

 شل".فأنت تخطط للف  التخطیط المناسب میزة تنافسیة قویة. وكما قال بنجامین فرانكلین ذات مرة: "إذا فشلت في التخطیط،

الإنتاج في أنھ یمنح المؤسسة المعرفة (سواء كانت لدیھا، أو سعت لشرائھا عند الحاجة إلیھا مع أخذ  یة تخطیط  تتمثل أھم

المدة التي ستستغرقھا للحصول علیھا) والمعلومات الأساسیة عن عملھا فیمنحھا التحكم الكامل في عملیة التصنیع الخاصة  

قات، وإدارة طاقمھا بشكل فعال، وجعل ن إضاعة الوقت، وتجنب الاختناة على التوقف عیوفر لھا القدربھا، وھذا بدوره  

 مشاكل. الأن تطرح المؤسسة السؤال: ھل تبدو ھذه "كفاءة"؟ إنھا كذلك بالفعل!   وأالعملیة تتدفق دون توقف 

 أو  یوم  -  الفترة  تلك   بدء  قبل  اوضعھ  یجب   لأنھ  نظرًا.  محددة  لفترة  العمل  خطة  أو  للأنشطة  زمني  جدول  إعداد   ھي  والجدولة

 الشركات  تقوم أن المعتاد  من .للشركة المتوقعة المستقبلیة والأحداث   الأنشطة على  تشتمل فإنھا شھر،  أو أسبوعین أو أسبوع

  لم   إذا  ضئیلة  قیمة  ذات   وستكون  محددة؛  فترة  خلال  المستھدفة  الإنتاج  مستویات   لتلبیة  العمل  لمتطلبات   زمني  جدول  بإعداد 

  طریقة   بتحدید   نقوم  حتى  للأنشطة  جید   زمني   جدول  إعداد   یمكن  لا  وبالمثل،.  متوفرة  العملیات   بھذه  للقیام  وبةالمطل  المواد   نتك

  والتركیب،   القص،  مثل   الإنتاج   ملحقات   وجمیع  التشغیل،  حالة  وفي  الماكینات   توفر  ونضمن  التصنیع)،  عملیة   تسلسل(   التصنیع

  جدولة   فإن  وبالتالي،  .للاستخدام  وھي جاھزة  أیضًا  تصنیعھا  تم   بل  فحسب،  المقاییس  تصمیم  یتم  لم  والقوالب، حیث   والأدوات،

 واحد   وقت   في   أعلاه  المذكورة  العوامل  جمیع  في  النظر  على  تنطوي  لأنھا  للغایة  معقدة  عملیة  ھي  الصناعیة  المھام  أو  الأنشطة

 .عات المبی موظفو بھا تعھد  التي والالتزامات  العملاء مطالب  جانب  إلى

 

 خط�ط الإنتاج والتحكم في الخدمات ه�م تمفا 6-1
وتكالیفھ، وتنظیم استخدام الموارد    یمثل تخطیط الإنتاج القلب النابض لأي عملیة تصنیع. والغرض منھ ھو تقلیل وقت الإنتاج

نفصلة، العملیات الم  الإنتاج على أنھ تقنیة توقع كل خطوة في سلسلة طویلة منویمكن تعریف تخطیط    بكفاءة في مكان العمل.

).  Kumar & Kumar, 2008بأقصى قدر من الكفاءة (في الوقت المناسب وفي المكان المناسب وكل عملیة یتم تنفیذھا  

القدرة على تحقیق أوقات تسلیم  ویشتمل تخطیط الإنتاج على العدید من الأنشطة، بدءًا من الأنشطة الیومیة للموظفین إلى  

 إمكاناتھ الكاملة. ج الفعال، أي شكل من أشكال عملیة التصنیع لدیھا القدرة على استغلال  تخطیط الإنتا  دقیقة للعملاء. مع عملیة
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أنشطة   اأداة لتنسیق ودمج أنشطة التصنیع بأكملھا في نظام الإنتاج، بدء  كونھ  الإنتاج المخطط لھ ھو سمة مھمة في أي صناعة

نتاج المخطط لھ یتحقق من حیث الكمیة والجودة ووفق جدول  ة لضمان أن الإالإنتاج الفعلیة ثم ممارسة التحكم في ھذه الأنشط

 تكلفة.  التسلیم وال

الأنشطة المختلفة التي ینطوي علیھا تخطیط الإنتاج ھي تصمیم المنتج، وتحدید المعدات والقدرات المطلوبة، وتصمیم تخطیط  

یات التي سیتم تنفیذھا مع متطلبات الوقت وتحدید  وطبیعة العمل  ق المادیة ونظام مناولة المواد، وتحدید تسلسل العملیات المراف

نتاج والكمیة والجودة. یشمل تخطیط الإنتاج أیضًا خطط التوجیھ والجدولة والفحص والتنسیق والتحكم  مستویات معینة من الإ 

واد والعمالة، رید وحركة الموقات التشغیل. ھدفھا النھائي ھو التخطیط والتحكم في توفي المواد وآلات الطرق والأدوات وأ

ائج التصنیع المرغوبة من حیث الجودة والكمیة والوقت والمكان. واستخدام الآلات والأنشطة ذات الصلة، من أجل تحقیق نت

 . ) الفروقات بین تخطیط الإنتاج مقابل مراقبة الإنتاج1 ,6یبین الجدول ( 

 نتاجفروقات تخطیط الإنتاج مقابل مراقبة الإ ):1 ,6الجدول (
الإنتاج مراقبة   المعاییر  تخطیط الإنتاج  

تتضمن مراقبة الإنتاج نشر البیانات، وإعداد التقاریر المتعلقة 
بالمخرجات، وكفاءة الآلة والعمالة، والنسب المئویة للعیوب، ونفایات  

 .الخردة، وما إلى ذلك

ا وصیانة البیانات المتعلقة بمعاییر الوقت والمواد ومواصفاتھیشمل جمع 
یاتھا وأدواتھا ثم معالجتھا كقدرات ورسومات وتخطیطات  وآلاتھا وكم

 .تشغیلیة

 المفھوم

مراقبة الإنتاج تتعلق برؤیة أن المتطلبات یتم توفیرھا بالفعل في المكان 
 المناسب والكمیات المناسبة 

والتعلیمات   والعمالت مثل الأدوات والآلات یتعلق برؤیة أن المتطلبا
ة في الوقت المناسب وبالكمیات المناسبة  بھ ستكون متاحوالتفویض وما شا

 .ات جودة مناسبةوذ

 الوظائف 

تنطوي على الإعداد الفعلي لبدء الوظائف وإكمالھا وفقاً للجدول الزمني 
 .الذي أعدتھ خلیة الجدولة لتخطیط الإنتاج والتحكم فیھ

في  وي على إعداد مخططات الحمولة وتركیب أوامر العمل المختلفة تنط
 وخاصة الرجال والآلات  - الملزم المتاح في مرافق الشركة  الوقت غیر 

 المشاركة

 ملاحظات  .تنطوي على تصامیم ردود فعل مناسبة أو ما قد یحدث في سیاق العملیات .أكثر اھتماما بتتبع ما یحدث وجمع المعلومات حول ما حدث بالفعل
 

 التخط�ط الإجمالي، والتخط�ط التفصیلي  6-2
ھو عملیة تطویر وتحلیل والحفاظ على جدول أولي تقریبي للعملیات الكلیة للمؤسسة. بعبارات    )الكلي(  الإجماليطیط  التخ

التخطیط   التكالیف. یستخدم مصطلح  الإجمالي  بسیطة،  تقلل من  القدرات والطلب بطریقة  التوازن بین  ھو محاولة لتحقیق 

؛" على سبیل المثال، خط إنتاج. یمكن أن تكون المجموع  الموارد "في  "تجمیع" لأن التخطیط على ھذا المستوى یشمل جمیع

الموارد الإجمالیة ھي إجمالي عدد العمال، وساعات وقت الماكینة، أو أطنان من المواد الخام. یمكن أن تشتمل وحدات الإنتاج  

الخدمة   ثل ساعات ات الخدمات مالإجمالیة على غالونات وأطنان من الإنتاج، بالإضافة إلى وحدات مجمعة تظھر في صناع
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المرضى. الإنتاج في   المقدمة وعدد  بتحدید كمیة وتوقیت  الجدولة الإجمالیة، معني  باسم  أیضًا  المعروف  الكلي،  التخطیط 

تلبیة الطلب  الكلي ھو  التخطیط  ثمانیة عشر شھرًا قادمة. عادة ما یكون الھدف من  القریب، غالبًا من ثلاثة إلى  المستقبل 

یكون الھدف عند تحدید الخطة الإجمالیة ھو تشكیل قیود مناسبة للتخطیط و  لال فترة التخطیط.تكالیف خ مع تقلیل ال  المتوقع

ببدء الطلبات وتخصیص الطاقة الإنتاجیة. یتم اتخاذ قرارات  إلى    التخطیط التفصیلي  ویشیرالتفصیلي.   المتعلقة  القرارات 

طریقتان أساسیتان لتغییر تدفق الأمر الناتج: أحد الاحتمالات    مر، ھناكند بدء الأواالتسلسل بمساعدة قواعد الأولویة المعطاة. ع

ھو تغییر أوقات الإصدار، والبدیل الثاني ھو تغییر كمیات الطلبات. ثم یتم تقییم ومناقشة الإجراءات المختلفة التي تنطوي  

 على تغییرات في كل من أوقات الإصدار وكمیات الطلب. 

لكل من مؤسسات التصنیع والخدمات، في تحدید الناتج الأسبوعي أو الشھري أو الفصلي،   لیةفصیالتالتخطیط    تساعد إجراءات 

للمخزون، ومجموع القوى العاملة. تمیل إجراءات المخزون والجدولة، باستخدام القرارات المجمعة كمدخلات، إلى التركیز 

) تسلسل الوظائف الفردیة 2اء) لبنود محددة، (لشر(ا  ر الإنتاج) تحدید وتوقیت أوام1على القرارات قصیرة المدى مثل (

) تخصیص الموارد على المدى القصیر للأنشطة والعملیات الفردیة. واعتماداً على طبیعة نظام الإنتاج، قد 3(الطلبات)، و (

 : في التصنیع على مستوى واحد أو أكثر من المستویات الثلاثة التالیة  یةقرارات التفصیل التوجد 

 رارات الإجمالیة بشأن الإنتاج والقدرة، یحدد توقیت وحجم كمیات المنتج النھائي المحددة على الأفق القلى  النظر إ

 الرئیسي). "الزمني"الزمني (یشار إلیھ أحیانًا بجدول الإنتاج 

 .النظر إلى توقیت وحجم كمیات المنتج النھائي، یحدد توقیت وكمیات المكونات المصنعة 

   إلى وحجالنظر  كتوقیت  (الطلبات) میام  للوظائف  الأجل  القصیرة  والأولویات  التسلسل  یحدد  المكونات،  ت 

 وتخصیصات الموارد للعملیات الفردیة.

كما تمتلك مشاكل التصنیف في مؤسسات الخدمة الخصائص المعقدة لمتطلبات وقت الاستجابة الصارمة، ومعدلات الطلب 

في  القرارات التفصیلیة  نھائیة لتسھیل معدلات الإنتاج. توجد أیضًا  ال  سلعئم جرد للالتي تعتمد على الوقت، وعدم وجود قوا

 المنظمات الخدمیة على ثلاثة مستویات: 

  النظر إلى القرارات الإجمالیة بشأن المخرجات والقدرات، یتم تخصیص القوى العاملة والموارد الأخرى لعملیات

 ).م العمالةمحددة على مدى الأفق الزمني (مشكلة عدد وحج 

  .النظر إلى تخصیص الموارد لعملیات معینة، یحدد جداول المناوبة ومھام الطاقم للعاملین 

  ّفات قصیرة المدى، وإعادة توزیع العملیات، وأولویات متطلبات الخدمة.النظر إلى تعیینات جدول التحول، یحدد التكی 
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صنیف المستویات الثلاثة في تم من خلالھ تطار الذي یلإا)  1 ,6من الشكل (من  یوفر التصنیف الموضح على الجانب الأی

 منظمات التصنیع.

 ): تصنیف مشكلة التخطیط التفصیلي 1 ,6الشكل (

 
 

 ر�ط التخط�ط طو�ل الأجل وقصیر الأجل 6-3
المدى،   قرارات طویلةإن القرارات التي تتعلق بتصمیم المنتجات ومزیجھا، وموقع وقدرة المرافق وتصمیم عملیة الإنتاج ھي  

من ناحیة أخرى، فإن التخطیط الكلي ھو عملیة تحدید مستویات الإنتاج    ن یعمل فیھا نظام الإنتاج.تحدد البیئة التي یجب أ  وھي 

المجمعة كواجھة   الخطط  تعمل  اثني عشر شھرًا.  إلى  ثلاثة  تتراوح من  لمدة  ذلك  إلى  للشركة وما  والمخزون والموظفین 

وقرارات الجدولة والتحكم قصیرة المدى، والتي توجھ    الذي یثبت بیئة التشغیل،ستراتیجي،  ین القرار الا) ب 1 ,6-(الشكل  

 العملیات الیومیة للشركة. 

لتقلیل    -الإنتاج الكلي والمخزون ومستویات الموظفین    -یركز التخطیط الكلي عادةً على تصنیع العدید من جوانب العملیات  

الأجل من حیث وحدات یتم التخطیط المتوسط    تطلبات السیاسة. عادة مایة الطلب ومتخطیط مع تلب التكالیف خلال بعض أفق ال

الإنتاج الكلي والموارد (ومن ثم مصطلح التخطیط الكلي) بدلاً من المنتجات الفردیة. على الرغم من أنھ في المدى المتوسط  

أو التعاقد من الباطن، أو توظیف عمال    ي، الإضافلعمل  ة باستخدام ایتم توسیع التغییرات الرئیسیة في العملیات والمنشآت عاد 

 عمل كاملة. یأخذ ھذا النھج نمط الطلب كما ھو متوقع، ویركز على تقلیل التكالیف. وردیات إضافیین، أو حتى إضافة 

لھم ھذا أھدافھم العامة، وعادةً ما یجدون من المفید فصل التخطیط إلى مراحل. یسمح  لتحقیقیضع أصحاب الأعمال خططًا 
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لمختلفة لعملیة التخطیط على الجوانب  بع التحسینات الفوریة أثناء تقییم التقدم نحو الأھداف النھائیة. تركز الأطر الزمنیة ابتت

 ھیكل الشركة وبیئتھا. والحساسة للوقت 
 

 بین القرار الاستراتیجي وقرارات الجدولة لخطط المجمعة كواجھةعمل ا: )1 ,6-(الشكل 

 
 ة للمدخلات والنتائج المتوقعة بین:  ناءً على الأطر الزمنیبز التخطیط  ویمكن تمیی

التخطیط الاستراتیجي في إطار قصیر الأجل ومتوسط    التخطیط الاستراتیجي: بتطویر  الشركات  العدید من  وطویل  تقوم 

عادة ما تستند  المستقبل، و الخطط طویلة الأجل الأھداف العامة للشركة المحددة بأربع أو خمس سنوات في    الأجل. وتتضمن

الطریقة عل بھذه  التخطیط  یساعد  الأجل.  المتوسطة  الأھداف  إلى  الوصول  مراعاة  إلى  الأجل مع  المھام قصیرة  إكمال  ى 

 الأھداف طویلة الأجل. 

الطویل: الأجل  على  الاجتماعیة  یتفاعل    التخطیط  بیئتھا  في  للشركة  التنافسي  الوضع  مع  الطویل  الأجل  على  التخطیط 

وعندما ینجح التخطیط  .  والسیاسیة ویطور استراتیجیات للتكیف والتأثیر على موقفھا لتحقیق أھداف طویلة الأجل  والاقتصادیة

ائج للحفاظ على الإنجازات وضمان استمرار  ، یبني التخطیط على الأجل الطویل على تلك النتعلى الأجل القصیر والمتوسط  
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 جیة طویلة المدى. الإنتاج قصیرة المدى والخطط الاستراتیزن بین خطط لأنھ یساعد في تحقیق التوا التقدم

 ) التخطیط على الأجل الطویل. 2 ,6یبین الشكل (
 ): التخطیط على الأجل الطویل 2 ,6الشكل (

 
جودة، تقوم الشركات بجدولة البرامج التدریبیة على الأجل المتوسط. إذا كانت ھناك مشكلات في ال  الأجل: التخطیط متوسط  

جابة قصیرة  ھي مراجعة وتعزیز برنامج مراقبة الجودة في الشركة. وعندما تكون الاستلاستجابة على الأجل المتوسط فإن ا

المعدات ھي إصلاح   لفشل  متوسط  الآلةالأجل  الحل  فإن  الأجل  الأ،  على  التخطیط  ویطبق  الخدمة.  لعقد  الترتیب  ھو  جل 

 مشاكل قصیرة الأجل. دم تكرار السیاسات وإجراءات لضمان عالمتوسط 

ینظر التخطیط قصیر الأجل إلى خصائص الشركة في الوقت الحاضر ویضع استراتیجیات لتحسینھا.    التخطیط قصیر الأجل:

حالة معدات الإنتاج أو مشاكل جودة المنتج ھي أیضا مخاوف قصیرة الأجل.   الأمثلة ھي مھارات الموظفین واتجاھاتھم.

 جل والمتوسط الأجل والقصیر الأجل. الطویل الأ) التخطیط 3 ,6ویبین الشكل (
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 ) التخطیط الطویل الأجل والمتوسط الأجل والقصیر الأجل3 ,6الشكل (

 
فإذا كانت لدى الشركة خطة من ثلاث إلى خمس سنوات، فیجب أن تحتوي ھذه الخطة طویلة المدى على تسلسل من الخطط 

دى الطویل، تحتاج الإدارة إلى تحدید الخطوات اللازمة لتحقیقھ. تعد كل الھدف على الم  قصیرة المدى داخلھا. بمجرد تحدید 

المدى. وكل من ھذه الخطوات الوسیطة لھا أھدافھا الخاصة ویجب أن یتم  خطوة من ھذه الخطوات مثالاً على خطة قصیرة  

ى الطویل ھو تشبع سوق معین  الھدف على المد تمییز كل من ھذه الأھداف على خیارات البدیلة. على سبیل المثال، إذا كان  

تكون ھناك أھداف مؤقتة أو نصف  في المائة من الاختراق في ذلك السوق، فقد    20بمنتج معین، وحالیاً تمتلك الشركة حوالي  

وبالنسبة    سنویة مؤقتة مع زیادات اختراق تراكمیة للسوق. یجب أن تتضمن كل من ھذه الخطط المؤقتة معیارًا واحداً أو أكثر.

قد یوفر سجلھا السابق في التوسع في سوق مشابھة بیانات لتحدید ما إذا كانت في الموعد الحالي في   الشركة بالذات،لھذه  

 موعد المحدد. بشكل عام، كلما كان التقییم المؤقت للخطة، كلما كانت النتیجة أفضل.ال

 الغرض من الخطط الإجمال�ة  6-4
 على النحو التالي:   ين بینھا. وھالإجمالیة المتاحة للمؤسسة للاختیار مجیات التخطیط ثلاثة أنواع من استراتی  یوجد 

یة یتم إنتاج الكمیة نفسھا من المخرجات في كل مرة. ویستخدم مخزون السلع  في ھذه الإستراتیج إستراتیجیة المستوى:  )  1(

تكلفة الاستثمار في المخزون، أو تكلفة نفاذ عین الاعتبار  النھائیة (أو الطلب المُؤجّل) لمقابلة التغیرات في الطلب، مع الأخذ ب

رة لا تكالیف إضافیة لھا. ونظراً لعدم إمكانیة تخزین  المخزون. والفائدة الأساسیة لھذه الإستراتیجیة وجود موارد بشریة مستق

الصناعیة. وإذا   ل في المنظمات مخرجات المنظمات الخدمیة، فإن ھذه الإستراتیجیة لیست واطاقة الانتشار فیھا، كما ھو الحا
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المنظ تلبیھ  الطلب  تخاطر بخسارة جزء من  فإنھا  المطلوب،  أقل من  المنظمات موارد بشریة  الخدمیة استخدمت ھذه  مات 

 الأخرى المنافسة.  

ً : أي  )المطاردة(أو    استراتیجیة المطابقة)  2( مع الطلب  الإنتاج یطابق الطلب، وفي ھذه الإستراتیجیة یكون الإنتاج متطابقا

ل العمل بوقت إضافي، أو تعیین  توقع خلال الفترة موضوع السؤال عن السلعة أو الخدمة. ویتم الحصول على ذلك من خلاالم

التسھیلات الإ توافر  بافتراض  الزمن  فترة من  بعد  لھذه  عمال موسمیین والاستغناء عنھم  الكافیة. والفائدة الأساسیة  نتاجیة 

 قة مع مخزون السلع النھائیة، باستثناء تكالیف الأمان. وتستخدم المنظمات الخدمیةتكالیف متراف  الإستراتیجیة ھي عدم وجود 

الط تحت  العمال  المناوبات،  وتبدیل  الوردیات  نظام  وإتباع  الإضافي،  الوقت  إستراتیجیة  بإتباع  الإستراتیجیة  أو ھذه  لب، 

 استخدام العمال بوقت جزئي وغیر ذلك.  

جمع بین أكثر من إستراتیجیة، وھذا ما یعُرف بالاستراتیجیة المختلطة أو الھجینة، مكن المن المختلطة:  الإستراتیجیة الم)  3(

ثر من المتغیرات وھي تكون في الغالب أفضل من الاستراتیجیات المنفردة. وفي ھذه الاستراتیجیة یتم الجمع بین اثنین أو أك

أن تلجأ المنظمة إلى استراتیجیة العمل الإضافي، والتعاقد المثال یمكن  المسیطر علیھا لتكوین خطة إنتاج عملیة. فعلى سبیل

ن، ولأن ھناك إمكانیة لتكوین مجموعات مختلفة من الاستراتیجیات المختلطة، فإن إعداد الخطة  الفرعي، وتسویة المخزو 

إحد  یكون  االاجمالیة  تقوم  ألا  المحتمل  فمن  المختلطة،  للاستراتیجیة  المختلفة  المھام  بتخزینى  فإن   لمنظمة  لذا  المواد، 

ه الحالة إتباع استراتیجیة التغیر في الموارد البشریة، وقد استراتیجیة التعاقد الفرعي تكون غیر مرغوبة. ومن الأفضل في ھذ 

 تناوب في الأعمال، أو التغییر في جداول الإنتاج. یتم ذلك من خلال تصمیم برامج تدریب مناسبة، أو ال

یعد فھم الأھداف     ا؟وكیف تستخدمھا للحصول على نظرة شاملة لأعمالھ  لى خطط مختلطةات إتاج الشركلماذا تح  والسؤال

 للتخطیط الكلي:    الاستراتیجیة للتخطیط الكلي أمرًا بالغ الأھمیة لعملیات التصنیع. لذلك، نورد فیما یلي الأھداف الاستراتیجیة

تشمل وشھرًا.    18موارد على المدى القصیر حتى حوالي  الي ھو تحدید  الھدف الأول للتخطیط الإجمال  :تحدید الموارد)  1(

المتوفرة  الخام  المواد  المتاحة وكمیة  الماكینة  وإجمالي ساعات  العمال  إلى  الموارد عدد  بالإضافة  والتغلیف  ،  التعبئة  مواد 

 والمنتجات قید التقدم. والأدوات اللازمة 

حسابات  الحتاج إلى البدء بالاستناد إلى  ن المدى القصیر. أولاً،  المطلوبة في    د عدد الوحدات یحد ت:  الطلب على المشروع)  2(

م  و قنستخدم متوسطات الصناعة و نمن العام السابق،  بیانات   ناإذا لم یكن لدیوبناءً على طلب السنة السابقة خلال فترة زمنیة. 

لحصبتخص  وفقاً  جمیعاً  الشركةیصھا  السوق.    ة  الترقی و في  مراعاة  المھم  امن  والأسعار  الإعلانیة  ات  والحملات  لخاصة 

 ھذا الھدف العام حاسم لتجمیع التخطیط.  ولطلب. اتقدیر  للتوصل إلى
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أولویة ضمن عملیة التخطیط الإجمالیة. من المھم إلقاء نظرة    الطاقةیجب أن یكون الھدف العام لحساب   الطاقة:حساب  )  3(

الحالیة.   قدرة الشركة(یوم، أسبوع، شھر، إلخ). ستكون ھذه  زمنیة معینة    على كمیة الوحدات التي یمكن إنتاجھا خلال فترة

 حالیًا.   ركةفي الشتعدیلھ وفقًا لعدد الموظفین نقوم بعتمد ھذا الرقم على الإنتاجیة السابقة لكل موظف وی

رد مثل  زید من المواحتاج إلى المن. قد  تھاقرر زیاد نأن    نا، فعلیالطاقة  أكبر من الطلب    كانإذا  :  لتلبیة الطلب  الطاقة تعدیل  )  4(

ص  ثم نقوم بفح حتاج إلى المزید من المواد الخام.  نحتاج إلى تعزیز الإنتاجیة لكل موظف أو قد  نقد  والموظفین والمعدات.  

التي التحسینات و  المناطق  فیھا إجراء  الالتقاءیض نیمكن  القدرة على  الإنتاج  ، وف  بمخرجات  التنبؤ  الكلي  التخطیط  یشمل 

تستخدم العدید من شركات و  شھرًا.  18إلى    لمطلوبة للمدخلات خلال فترة زمنیة محددة، غالبًا ما بین ثلاثةططة والمواد االمخ

 عة من الأھداف التي تركز بشكل عام على كفاءة التكلفة وقیمة العملاء. التصنیع عملیة التخطیط ھذه لتحقیق مجموعة متنو 

المخزون)  5( المف:  تحسین  المخزون  بالنس حمل  مكلف  المخزونرط  زاد  كلما  للمصنعین.  والمعدات  بة  المساحة  زادت   ،

إذا تآكلت المواد الخام أو تضررت    الشركة بالھدرخاطر  توالأشخاص والموارد اللازمة للإدارة والتحرك. بالإضافة إلى ذلك،  

لمتوقعة على مدى متوسط اجات المواد اأثناء انتظار الاستخدام. وبالتالي، فإن الھدف الرئیسي للتخطیط الكلي ھو فحص احتی

رًا  الحصول على مخزون كافٍ لتلبیة متطلبات الإنتاج، ولكن لیس كثی  للشركةالأجل. عندما یكون ھذا التخطیط فعّالاً، یتیح  

 بحیث تكون إدارتھ مكلفة. 

ھم ھذا التناقض  المشترین. یسا غالبًا ما یعاني المصنعون من الطلب غیر المتسق من  :  الإنتاج المستقر وجدولة العمل)  6(

القوة العاملة. یساعد التخطیط الكلي في تجنب المعدات التي لا تستخدم    وعدم الیقین في انحسار وتدفقات الإنتاج واستخدام

في الصناعة، یمكن للشركة   العملاءاص الذین ینتظرون العمل عن طریق تمھید الإنتاج. من خلال التعاون الوثیق مع الأشخ

 لكفاءة في جدولة القوى العاملة وأنشطة الإنتاج. لتخطیط ؤدي یفبشكل أكثر دقة. على المدى المتوسط ة توقع الطلب المصنع

التسھیلات المستخدمة لتصنیع السلع باھظة الثمن للشراء أو الاستئجار. بالإضافة إلى المساحة:  الاستفادة المثلى من  )  7(

النقدیةلاف  الآمئات   الوحدات  ت  من  مقدفع شھرالتي  المساحة،  یًا  العامة. مع   ھاعلى صیانة مرافق  كثیراتنفق  فالشركة  ابل 

 لا ترید أن تدفع مقابل مساحة غیر مستخدمة.   كونھا فترات زمنیة طویلة.  ل  فارغة  حةالمسا  الشركة تركالتخطیط الكلي، تتجنب  

المشترین   أن یكون لدىیجب  ابل  وبالمقالكلي،  تتلقى الشركة المصنعة فوائد التكلفة من التخطیط  :  أفضل قیمة للعملاء)  8(

.  الوثیق بین الشركة وعملائھاتعاون  الالكلي على    المباشرین والمستھلكین النھائیین تجربة قیمة محسنة أیضًا. یعتمد التخطیط

 المطاف، یحصل  إلى المشترین. في نھایة  ترك ھامش ربحإذا كانت الشركة المصنعة تقلل من تكالیف الإنتاج، فیمكنھا عادةً  ف

  في قناة التجارة. یعمل الجمیعبأقل سعر ممكن. ھذه القیمة تبقي العالیة ذات الجودة  المستھلكون النھائیون على أفضل السلع
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تعتبر الخطة الإجمالیة مفیدة لأنھا تركز على مسار عام للعمل، بما یتفق مع الأھداف والغایات الاستراتیجیة للشركة، دون  

یل المثال، تسمح للمدیرین بتحدید ما إذا كان یمكنھم تلبیة أھداف المیزانیة دون الحاجة إلى فاصیل، على سبالتورط في الت

المخطط من إعداد مثل ھذه الخطة التفصیلیة،  لو تمكن  موظفین. حتى  ... والنتاج الكلي  جدولة منتجات الشركة وتخطیط الإ 

 اقتصادیة.   فإن الوقت والجھد المطلوبین لتحدیثھا سیجعلھا غیر
 

 خطوات التخط�ط الإجمالي 6-5
 تخطیط الإجمالي: لل فیما یلي الخطوات اللازمة 

إلى الكمیات المراد بیعھا في كل فترة زمنیة (عادةً أسابیع أو شھور أو أرباع) مبیعات لكل منتج تشیر  البتنبؤات    البدء  )1( 

 شھرًا).  12أشھر إلى  3خلال أفق التخطیط (عادةً من 

تج أو الخدمة الفردیة في طلب إجمالي واحد. إذا لم تكن المنتجات مضافة بسبب الوحدات قعات المنإجمالي توید  تجد   )2( 

 ار وحدة قیاس متجانسة تسمح بإضافة التنبؤات وربط المخرجات الإجمالیة بقدرة الإنتاج. غیر المتجانسة، فیجب اختی

ناصر أخرى من الطاقة الإنتاجیة المطلوبة لتلبیة الطلب لات مواد، وعتحویل الطلب الكلي لكل فترة زمنیة إلى عمال، وآ)  3( 

 .الكلي

 لازمة لدعم الطلب التراكمي الكلي.وضع مخططات موارد بدیلة لتزوید الطاقة الإنتاجیة ال )4( 

 .من بین البدائل التي تعتبر أن الإحصاءات تجمع الطلب وتفي بھدف المنظمة بشكل أفضل الطاقةحدد خطة ت )5( 

 المستوى أو المطاردة أو المختلطة. :الشركةالخطة الإجمالیة التي تتوافق مع أھداف  د یحد ت )6( 

تستخدم خطة المستوى مع المخزونات وأوامر  الشركة  نت  اإذا ك  معدل الإنتاج الكلي:  ید تحبناءً على الخطة الإجمالیة،    )7( 

م تسمح بأوامر العودة، فسیتم تغییر  ضافة إلى ذلك، إذا لبالإ  الطلب.متوسط  المعادل لالعودة، یتم تعیین معدل الإنتاج الكلي  

تستخدم الخطة الإجمالیة الشركة  نت  االطلبات في الوقت المحدد. إذا كحجم القوى العاملة في البدایة بحیث یتم تلبیة جمیع  

الوقت    سیتم إنتاجھا في  دات التيالوحعدد  ثم  الإنتاجیة التي تحتاجھا في كل فترة.    الطاقةبحساب مقدار    فستقومللمطاردة،  

 العادي والعمل الإضافي وعدد الوحدات التي سیتم التعاقد علیھا من الباطن. 

العاملة:  حساب   )8( القوى  ك  حجم  للمستوى،  الشركة  نت  اإذا  الإجمالیة  الخطة  الذین   فستقومتستخدم  العمال  عدد  بحساب 

عدد   ستقوم بحساب ستئجار،  الافي كل فترة باستخدام    الطاقةییر  مت بتغاإذا قمعدل الإنتاج المطلوب.  تحتاجھم لتحقیق متوسط  
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من خلال مجموعة    الطاقةمت بتغییر  ااء التغییر اللازم في القوى العاملة. إذا قبإجر  ثم تثومالعمال الذین تحتاجھم في كل فترة  

 ة. في كل فترللحاجة معین ال خیارالبحساب مقدار  ستقوممتنوعة من الخیارات، 

مستویات المخزون بحساب  الشركة    تقومباستخدام معدل الإنتاج والحجم الأولي للقوى العاملة،    ر الخطة الإجمالیة:ااختب   )9( 

  ، ، والعدد المتوقع من الموظفین الذین تم تعیینھم وفصلھم، ومتى ستحتاج إلى وقت إضافي)أي نقص تواجھھ وأتجاوزات ال(

 .للخطةالتكالیف الإجمالیة  وحساب 

 . من حیث التكلفة والخدمة والموارد البشریة والعملیات  :اء الخطةم أد تقیی   )10( 

 

 قدرة الإنتاج أ�عاد  6-6

الإجابات على الأسئلة    فيخاصة  ال  تھأھمیوتبرز  جزء أساسي من التخطیط الكلي ھو الفھم الشامل لقدرات كل نظام إنتاج.  

 التالیة: 

 یة مقیدة بالآلات. لإنتاجیة في كل فترة زمن ون الطاقة امتاحة؟ قد تكال. كم من موارد الإنتاج 1

. ما مقدار الطاقة التي یوفرھا كل نوع من أنواع الموارد؟ یسمح حجم الموارد المطلوبة لإنتاج منتج واحد بترجمة الطلب 2

كینة لكل منتج)  (ساعات الماإلى احتیاجات الطاقة الإنتاجیة. تسُتخدم معاییر العمل (ساعات العمل لكل منتج) ومعاییر الماكینة  

 عدد العمال والآلات اللازمة:  بشكل شائع لترجمة الطلب إلى

من خلال عملیة اختناق، أو    الطاقة. في أي خطوة في الإنتاج نحدد القدرة؟ في الإنتاج الذي یركز على المنتج، یمكن تحدید  3

ساعات العمل أو ساعات الماكینة في    ل عدد من خلا  طاقةلالمنتج. في أنواع الإنتاج الأخرى، یمكن تحدید  طاقة لعملیة بأقل  

 سم إنتاج معین أو مصنع كامل.ق

. كم یكلف رفع القدرات؟ على سبیل المثال، یمكن أن تؤثر تكلفة تعیین الموظفین واستدعاءھم، على خطط توفیر الطاقة 4

ج  لعدید من المصادر العملیة لتوفیر قدرة إنتااج بتحدید اأدت تعقیدات الطاقة الإنتاجیة ھذه إلى قیام أنظمة الإنت  لقد الإنتاجیة.  

 متوسطة المدى.
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 الأهم�ة الإدار�ة للخطط الإجمال�ة  6-7

 على الشكل التالي:   على المدخلات والأھداف والبدائل والاستراتیجیات الإداریة المرتبطة بالخطط الإجمالیةتركز الشركة 

یوفرھالمعلوماع  نو)  3 ,6الشكل (یوضح  :  المدخلات الإداریة التي  للخطط  ت  الوظیفیة  المجالات  المدیرون من مختلف  ا 

 الإجمالیة.  

 
 نوع المعلومات التي یوفرھا المدیرون من المجالات الوظیفیة للخطط الإجمالیة :)3 ,6الشكل (

 

ن للمنطقة،  فیی ن الوظی الممثلی تتمثل إحدى طرق ضمان التنسیق الضروري بین الوظائف وتوفیر المعلومات في إنشاء لجنة من  

 التالیة:  مدیر عام، وتتحمل اللجنة المسؤولیة العامة للتأكد من اتباع سیاسات الشركة برئاسة

عادةً ما یكون للمجالات الوظیفیة العدیدة في المنظمة التي تقدم مدخلات للخطة الإجمالیة أھدافًا :  الأھداف النموذجیة(أولا)  

تقلیل التكالیف   أو التوظیف:  اعاة ستة أھداف أثناء تطویر خطة الإنتاجیتم مر  عادة ماو .  المنظمةمتضاربة لاستخدام موارد  

الأرباح العملاء،  تعظیم  خدمة  المخزون،  تعظیم  استثمار  من  والتقلیل  الإنتاج،  معدلات  في  التغیرات  وتقلیل  من  ،  التقلیل 

 معدات انع والتعظیم الاستفادة من المص، والتغییرات في مستویات قوة العمل

الیتضم  الكمي. على سبیل  ن  للقیاس  القابلة  العوامل غیر  التكلفة والنظر في  الخطة مقایضات  لكل واحد في  الممنوح  وزن 

المثال، یمكن تحسین تعظیم خدمة العملاء من خلال التسلیم السریع وفي الوقت المحدد عن طریق زیادة مخزون السلع النھائیة 

للوصول إلى خطة مجمعة مقبولة النظر في البدائل المختلفة، الأھداف المختلفة ذه ة بین ھالموازنتتضمن وفي خطة الإنتاج. 

والنوعان الأساسیان من البدائل ھما الإجراءات التي تعدل نمط الطلب، في حین أن البدائل التفاعلیة ھي إجراءات تستجیب 

 لأنماط الطلب المعطاة. 
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ال:  بدائل رد الفعل(ثانیا)   التي یمكن اتخجراھي الإ  تفاعلیةالبدائل  للتعامل مع متطلبات الطلب. بشكل نموذجي،  ءات  اذھا 

یتحكم مدیر العملیات في البدائل التفاعلیة التي یقبلھا مدیر العملیات كما ھو متوقع ویقوم بتعدیل مستویات قوة العمل مع مرور 

 الطلب. طط لھا لتلبیة ھذالمخاكمات ان والترالوقت، وجداول الإجازات، ومستویات المخزون، والتعاقد من الباط

یمكن للإدارة ضبط مستویات القوى العاملة من خلال توظیف أو تسریح الموظفین إذا كانت    تعدیل القوى العاملة.(ثالثا)  

 إلى حد كبیر وكان حجم العمالة كبیرًا.   ةالقوى العاملة غیر ماھر

الإضافي(رابعا)   لتعدیل  .  العمل  كبدیل  الإضافي  العاالعمل  اسالقوى  یمكن  الإضافي.  العمل  استخدام  ھو  الوقت ملة  تخدام 

في وافي لتلبیة متطلبات المخرجات التي لا یمكن استكمالھا في الوقت العادي. ومع ذلك، فإن العمل الإضافي مكلف.  الإض

المفرط إلى  ل الإضافي كثیر من الحالات، لا یرغب العمال في عمل الوقت الإضافي لفترة طویلة من الزمن، وقد یؤدي العم

 انخفاض الجودة والإنتاجیة.  

الصیانة، قد   ات یمكن للشركة أن تغلق خلال فترة مبیعات سنویة كاملة، لتغطیة عملیات وإجراءلمھن:  جداول ا(خامسا)  

فترة   خلال ھذه الفترة. تستخدم الشركات في بعض الأحیان ھذا البدیل خلاللكامل الوقت  یطُلب من الموظفین أخذ إجازة  

 لكن أیضًا لفقد المخزون. لة، لیس فقط للقیام بأعمال الصیانة أو تركیب المعدات، والعط

الخفیف واستخدامھ    الطلب یمكن للمصنع الذي یواجھ طلباً موسمیًا تخزین مخزون التوقع خلال فترات    جرد التوقع:(سادسا)  

ج ومستویات القوى العاملة، یمكن أن یكون مكلفًا  لات الإنتا خلال فترات الطلب الكثیف على الرغم من أن ھذا النھج یثبت معد 

قد تكون أفضل من تخزین السلع النھائیة ومكونات التخزین والتجمعات الفرعیة  والانتھاء    عند ة المنتج ھي الأعظم  لأن قیم

 التي یمكن تجمیعھا بسرعة عند وصول طلبات العملاء. 

 مثلانقص القدرات على المدى القصیر،    ن من الباطن للتغلب علىم المقاولی یمكن استخدا  المقاولون من الباطن:(سابعا)   

خلال ذروة الموسم أو دورة الأعمال. یقوم المتعاقدون من الباطن بتوفیر خدمات، والمكونات والتجمعات الفرعیة، أو حتى  

لباطن لإطارات الھیكل  العقد من اعادة ما یكون    ،تجمیع منتج كامل. على سبیل المثال، شركات صناعة السیارات الرئیسیة

  .أخرى في السیارةصر افلي ومكونات وصلة التوجیھ وعنالس

التراكم ھو تراكم لطلبات العملاء التي تم الوعد بتسلیمھا في وقت    الأعمال المتراكمة، الطلبات المتأخرة والمخزون:(ثامنا)  

دة في الوقت المحدد. عادةً  تم التضحیة بالتسلیم والجو، إذا لم یاستراتیجیة جیدةكتراكم ثابت  معنى  ما في المستقبل. قد یكون  

تزید أوقات التسلیم خلال فترات الذروة الموسمیة في الطلب. یقدم العمیل طلبًا لمنتج أو خدمة مخصصة، وتتعھد الشركة    ما

ات بدرجات لیح السیاربتقدیمھ للتسلیم في وقت لاحق، وتعمل متاجر الوظائف، ومحلات تصلیح التلفزیون، ومحلات تص
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 متفاوتة على الأعمال المتراكمة. 

 

 الجدولة والتتا�ع  6-8
یمكن تعریف الجدولة على أنھا "تحدید موعد ومكان كل  و تتعلق الجدولة بتحدید توقیت واستخدام الموارد داخل المنظمة.  

تكمل كل حدث أو عملیة تشتمل  دأ فیھا وعملیة ضروریة لتصنیع المنتج". كما یتم تعریفھ على أنھ "تحدید الأوقات التي تب

دف الرئیسي للجدولة في تخطیط تسلسل العمل بحیث یمكن ترتیب الإنتاج بشكل منظم نحو نھایة  على إجراء". یتمثل الھ

 الانتھاء من جمیع المنتجات بحلول التاریخ المحدد.

وفي الوقت المناسب.   الرشیقشعبیة التصنیع    زئیاً إلىیلاحظ أن الجدولة زادت أھمیتھا الفعالة مؤخرًا. وتعزى ھذه الزیادة جو 

اللاحقة إلى زیادة احتمالیة حدوث نفاد المخزون.   التورید الانخفاض الناتج في مستویات المخزون وزیادة تواتر    وقد أدى

لى عمال إالأ و"B2C) قللت علاقات "الأعمال مع العملاء" (وزاد الإنترنت من الضغط لجدولة فعالة.    ذلك،بالإضافة إلى  

رنة الأسعار، والتحقق من توفر المنتج، والقیام بالشراء. وقد أدت ھذه  بشكل كبیر من الوقت اللازم لمقا)  B2B(  الأعمال"

من الجدیر بالذكر أن  ومفتاح رضا العملاء.  وجدولة فعالة  الجعل    وبالتالي،   العملاء،المعاملات الفوریة إلى زیادة توقعات  

 لجدول الزمني، والجدولة الآلیة. رمجیة یمكنھا إجراء تقییم الجدول الزمني، وإنشاء اة جدولة بحزم 100ھناك أكثر من 

یقوم المجدول بتحدید تاریخ   ،الجدولة الأمامیةمن خلال  فھناك نھجان عامان للجدولة: الجدولة الأمامیة والجدولة الخلفیة.  

النقطة ھذه  من  الأنشطة  المخطَط وجدولة جمیع  الأمر  الأم  تحریر  المناسب.إلى  الوقت  في  یبدأ العكسیةالجدولة  مع    ام   ،

ستحقاق ویتحرك إلى الوراء في الوقت المناسب، وفقًا لأوقات المعالجة  الامخطط لھ أو تاریخ  الستلام  الاالمجدول بتاریخ  

معالجة الوظائف.    ي تتم فیھبتحدید الترتیب الذ   التسلسلیتعلق  و  حتى یصل إلى النقطة التي سیتم فیھا تحریر الطلب.المطلوبة،  

تحدید الترتیب لمعالجة الوظائف في مراكز العمل ولكن أیضًا للعمل الذي تتم معالجتھ في محطات العمل    لیس فقط یجب 

یمكن أن یصبح الوضع معقداً. یمكن أن یكون ترتیب    طویلة،وتشغل وظائف    الفردیة. عندما تكون مراكز العمل محملة بكثافة

 تعلق الأمر بتكلفة انتظار المعالجة وتكلفة الوقت الضائع في مراكز العمل. ا عندما ی المعالجة حاسمً 
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 الحالة التي تتطلب الجدولة .6.8.1

  من .  بأكملھ  التصنیع  مصنع  لبرمجة  أیضًا  ولكن  فردیة  معدات   حاسب أو  جھاز  برمجة  عند   فقط  شائعة   لیست   الجدولة  مشاكل

 المواقف   من  مجموعة  ھناك  .المحدد   الوقت   في   للعملاء  التسلیم  ات مر  عدد   ادةیز  ھو  الجدولة  ھذا  من  الغرض   أن  الواضح

 :جداً فیھا مفیدة  الجدولة تكون أن یمكن

 بالشبكة متصل حساب  جھاز على البرامج  من كبیر عدد   تشغیل )PCمحددة زمنیة  فترة ) في . 

 بنك  في الائتمانیة التسھیلات  أو القروض  طلبات  معالجة . 

 المستشفى في رضىللم المرضیة  الاختبارات  جدولة . 

 والطائرات  الركاب  سلامة لضمان المطار مھبط في الطائرات  ھبوط قبل الأنشطة جمیع جدولة. 

 .الشركة أھداف لتحقیق ومثالیة متوافقة غیر حلول إلى دائمًا التعسفیة الجدولة ستؤدي

 

 تصنیف نظم الإنتاج  .6.8.2

 ورسالة  والأسالیب   والآلات   العمال  مثل  الموارد  مدخلات   لتحو�ل  لالعم  أنماط  من  جدًا   واطاقة  مجموعة   الإنتاج  أنظمة  تقدم

 .العملاء  �قدرها  وخدمات   سلع  شكل  في  الإنتاج  في  المال  و�دارة  ،)الطاقة(   الدافعة  والقوة  ،)والاتصالات   المعلومات(المؤسسة  

 :التالي النحو  على فئات  ثلاث  إلى الإنتاج  أنظمة تصن�ف  �مكن

و�سمى ،  متكرر  �شكل  محدد   تسلسل  في  الأنشطة  بنفس  الق�ام  طر�ق  عن  والخدمات   السلع  إنتاج  یتم   عندما:  مضخال  الإنتاج)  أ

  فرد�ة   عمل�ات   لأداء  المصممة   الخاصة  الأغراض   ذات   ف�ه الآلات   تستخدم.  الضخم  الإنتاج   نظام   أو  التدفق  متجر  أ�ضا

  Ford  س�ارات   لتجم�ع  1913  عام  في"  تجم�علا  خط"  مفهوم،  الضخم  الإنتاج  خبیر،  فورد   هنري   قدم.  الشر�ة  تلك  في  محددة

  سهلة   تص�ح،  صغیرة  عناصر  إلى  تنقسم  عندما،  ومث�طة  ضخمة  �انت   مهما،  مهمة  أي  أن  فورد   هنري   رأى.  �بیرة  �كم�ات 

. التدفق  طخ   أساس  على  التصن�ع  مراحل  لتشكیل  معًا   تجم�عها  تم  صغیرة  عناصر  إلى  �أكملها  المهمة  تقس�م   تم.  والأداء  التعلم

  على   أو)  ذلك  إلى  وما  الكهر�ائ�ة  المراوح  لتصن�ع  التجم�ع  مراحل  في   الحال  هو  كما(  یدوً�ا  المراحل  بین  المواد   نقل  كنم�

 . الس�ارات) أو التلفز�ون  أجهزة تجم�ع، المثال سبیل على(  مس�قًا محددة �سرعة تتحرك التي السور أو الناقلات 
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 إلى  للدخول  �كفي   �ما  �بیرًا  ل�س   مثل منتج  معقولة  �كم�ات   المنتجات   ن م  مجموعة  �عتصن  یتعین  عندما:  الدفعة   إنتاج)  ب

  تكلفة   إلى  إضافة  دون   ومقبولة  مناس�ة  �م�ات   أو  دفعات   على  للإنتاج  نذهب   فإننا)،  تجم�ع  خط  أو(  مخصص   إنتاج  خط

  مثلا، قد تقع .  وظ�ف�ة  �قة�طر   معًا  هاتجم�ع  و�تم  العامة  للأغراض   الآلات   استخدام  یتم،  الدُفعة  إنتاج   أنظمة  فيف  .التصن�ع

 الحفر  آلات   التصن�ع  لمصنع  �كون   قد ،  و�المثل  الخراطة  محل  إلى  القسم  �شیر  وقد   واحدة  منطقة  في  الخراطة  ماكینات   جم�ع

 ...الخ،   1000،  100،  50  المثال  سبیل  على  دفعات   على  المواد   نقل  یتم،  هنا.  والاخت�ار  والطلاء  الفرعي  والتجم�ع  والطحن

  أطول   المقطوعة  والمسافات   معقدًا  �كون   أن  إلى  المواد   تدفق  �میل  .وجهته   إلى  و�رساله  تعبئته   یتم  حتى  آخر  إلى  متجر  نم

 .دائر�ة تكون   لأنها

 الدفعة  إنتاج  من   أكبر   المنتجات   من   متنوعة  هناك مجموعة ،  ورشة العمل أو الوظائف  إنتاج  نظام  فيالعمل:    ورشة  إنتاج )  ج

  حیث   من  ومتطل�اته  العمل  بنوع  التنبؤ  جدًا  الصعب   من،  الورشة  صناعة  في.  �كثیر  أقل  حد او   وقت   في  ها أنتج  التي  والكم�ات 

  محطة   في  المستغرق   والوقت   وتسلسلها  العمل�ات   حیث   من  تمامًا  مختلفة  وظ�فة  أو  طلب   �ل  �كون   قد ،  ذلك  جانب   إلى  .الطلب 

  عندما   فقط  الأقسام  في  معًا  تجم�عها  یتم  لتياو ،  العامة  ض الأغرا  ذات   الآلات   أ�ضًا  نظام صناعة الورش س�ستخدمو  .العمل

والوظائف،   الدعم   خدمات   نقص   من  وتعاني  صغیرة  الورشصناعة    تكون   ما  وعادة.  �بیرًا  للأعمال  الإجمالي  الحجم  �كون 

 المختلفة. الأقسام في المتساو�ة غیر الأحمال وتكون 

 

 جدولة نظام الإنتاج الضخم .6.8.3

الة المتخصصة والآلات والتدفق السلس والمنطقي للمواد وخط  لتصنیع المنتجات یستخدم العمنظام كامل    الإنتاج الضخم ھو 

غالبًا باستخدام خطوط التجمیع أو تقنیة الأتمتة.  ویتم  تجمیع لإخراج كمیات كبیرة من نفس المنتج القیاسي بأقل تكلفة ممكنة.  

لضخم أیضًا باسم الإنتاج المتدفق أو لمماثلة. یشار إلى الإنتاج االمنتجات ا  عال لعدد كبیر منیسھل الإنتاج الضخم الإنتاج الف

الإنتاج المتكرر للتدفق أو الإنتاج المتسلسل أو الإنتاج المتسلسل. في الإنتاج الضخم، یتم استخدام المیكنة لتحقیق حجم كبیر، 

تاج الضخم في  اجتمعت الخیوط المختلفة للإن سیم العمل.  اییر الجودة، وتقوتنظیم تفصیلي لتدفق المواد، والتحكم الدقیق في مع 

 ، وكلھا متشابھة تمامًا.  Tsسیارة القرن العشرین، عندما تم إنتاج مئات الآلاف في السنة من طراز  بدایةفي   Fordشركة 
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 الشروط الاساسیة للإنتاج الضخم: 

  مل، یقوم كل عامل بإجراء، حتى یتم  نتج غیر مكتوالأجزاء التي یمر بھا م سلسلة من العمال والآلات  -خط التجمیع

 جمیع المنتج. ت

   التبادل المنتجات المختلفة وستظل الآلات أو   -قابلیة  بین الآلات أو  تبدیلھا  للغایة بحیث یمكن  المتشابھة  الأجزاء 

 المنتجات تعمل. 

  آلة تستخدم لقطع أو تشكیل الأجزاء. -أداة الآلة 

   لبناء م  -التوحید  نظام یتم تصنیعھانتجات من الأطریقة  للتبدیل،  القابلة  لیتم شحنھا إلى   جزاء  المناسب  في الوقت 

 وجھتھا. ھذه العملیة تقلل من التخزین المكلف في المستودعات، وتمنع المنتجات القدیمة من البناء.

 ملامح الإنتاج الضخم: 

 توحید المنتج وتسلسل العملیة. 

  ى ومعدلات إنتاجإنتاجیة أعلمخصصة للأغراض الخاصة ذات قدرات آلات. 

  كمیة كبیرة من المنتجات. 

 وقت دورة الإنتاج الأقصر. 

  عملیةللمخزون أقل. 

 خطوط إنتاج متوازنة تماما. 

 :لحیاة، اعتقد ھنري فورد وآخرون أن الإنتاج الضخم سینقذ العالم وینتقل إلى كل جانب من جوانب ا  مزایا الإنتاج الضخم

 باً لبناء كل شيء.لم یكن مناسولكن أصبح من الواضح أنھ 

   :یتمتع الإنتاج الضخم بالعدید من المزایا، مثل 

  إذا تم مراقبة الإنتاج بصرامة، فقد یؤدي الإنتاج الضخم إلى مستوى عال من الدقة لأن آلات خط الإنتاج لھا معلمات

 أقل من العمال.  تتطلب عدداًكالیف أقل لأن خط التجمیع الآلي محددة مسبقًا. ینتج عن الإنتاج الضخم أیضًا ت

  بالإضافة إلى ذلك، یمكن للإنتاج الضخم أن یخلق مستویات أعلى من الكفاءة لأن العناصر المنتجة بكمیات كبیرة

الوجبات   بمیزة تنافسیة في صناعة یمكن تجمیعھا بمعدل أسرع من خلال الأتمتة. على سبیل المثال، تتمتع ماكدونالد 

 إنتاج وجبة للعملاء المھتمین بالوقت.  تي یمكن بھاالسریعة بسبب السرعة ال
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 ارتفاع معدل الإنتاج مع تقلیل وقت الدورة. 

 استخدام قدرة أعلى بسبب موازنة الخط. 

  أقل مھارة عمالمطلوب. 

  عملیةللمخزون منخفض. 

 تكلفة التصنیع لكل وحدة منخفضة. 

 

 الضخم:حدود الإنتاج  أو مساوئ الإنتاج الضخم 

 العالم. م كرمز لكل ما ھو خطأ في  الإنتاج الضخ اعتبر البعض  

  یتطلب استثمارًا مقدمًا كبیرًا للوقت والموارد. إذا كان ھناك خطأ في تصمیم الإنتاج، فقد یكون من الضروري استثمار

 الكثیر من الوقت والمال لإعادة تصمیم عملیات الإنتاج.  

  ة سیوقف خط إنتاج كاملإن توقف آلة واحد. 

 في تصمیم المنتج غییر كبیر مع التغییرات ت ط الخط إلىیحتاج تخطی. 

 استثمار مرتفع في منشآت الإنتاج. 

 یتم تحدید وقت الدورة من خلال أبطأ عملیة. 

   .الملل الناجم    التي تسبب قد یفتقر الموظفون الذین لا یزالون جزءًا من خط التجمیع إلى الدافع لأن مھامھم متكررة

 ویة للموظفین.المعن الروح انخفاض وعن العمل المتكرر 

 

 بالدفعة جدولة نظم الإنتاج  .6.8.4

نظام جدولة یقوم بجدولة وتتبع الإنتاج على مستوى  المطلوب في أسواق الیوم ھو توجھ الشركات للإنتاج حسب الطلب وھو  

ولة الركاب.  الطیران لجد  أمر المبیعات. طریقة مبسطة للتفكیر في جدولة الدفعة ھي مقارنتھا بالطریقة التي تحددھا شركات 

في الوقت الذي الدفعة ھي الرحلة، ویحد عدد المقاعد على الطائرة من حجم تلك الدفعة. الركاب ھم الأوامر، ویتم التحكم  

 یستطیع فیھ كل راكب جدولة المرحلة التالیة من رحلتھ في الوقت المحدد للوصول إلى وجھتھ. 

ات، تحریر محتویات  : إنشاء وجدولة الدفُعات، تعیین الطلبات إلى الدفُعكانات أساسیةنظام جدولة الدفُعة ھو حل یوفر أربع إم

 الدفُعة، وجدولة عملیات إضافیة.
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   یحتاج المجدول إلى تحدید نوع وحجم الدفعات مسبقًا واستخدام نظام الجدولة لترتیب تواریخ    وجدولة الدفعات:إنشاء

 ركة أو خبرتھا أو توقعاتھا. لى سیاسة الشتشغیل الدفعات. ویمكن القیام بذلك بناءً ع

 اعد رئیسیة تحدد ما إذا كانت عند إدخال أوامر جدیدة في نظام الجدولة، ھناك ثلاث قو  :تعیین الطلبات على دفعات

 :ھذه الطلبات یمكن أن تناسب الدفعة

   متوفرة لأمر    افیةالك  الطاقةت  تحدد ھذه القاعدة ما إذا كان .محدودة  طاقةمعظم الدفُعات لھا    :الدُفعة  طاقةقاعدة

 .ةأو الساع الطنبوحدات، مثل   الطاقةیمكن التعبیر عن  .ما

 ل دفعة لاستخدامھاتستخدم لتحدید أفض :قاعدة التاریخ. 

 تقارن قواعد النوع سمة واحدة أو أكثر من الترتیب مع سمة دفعة واحدة أو أكثر لتحدید ما إذا كان   :قواعد النوع

یمكن تطبیق ھذه القاعدة على أي شيء من مطابقة الألوان أو الأحجام   .وعةتناسب مع مجمالترتیب یمكن أن ی

 .أو المواد الخام

 نظرًا لأن الدفعة تظھر كخط واحد فقط على مخطط جانت، یحتاج المجدول إلى أداة توفر  عة:تحریر محتویات الدُف

سمح ھذه الأداة للجدولة بسحب أن تیجب   .لمحددةطرق عرض لكل من الطلبات في بیانات الدفُعة وبیانات الدفُعة ا

القواعد  من  أي  كسر  دون  المجموعات  وخارج  داخل  ھذه   .الطلبات  من  الضبط الغرض  تمكین  ھو  الأداة 

 :ستحتاج ھذه الأداة إلى القدرات التالیة .الدقیق

  سحب وإسقاط الطلبات بین الدفعات. 

  السماح للجدولة بتجاوز القواعد. 

 ول إلى دفعةندوق غیر مجد سحب النظام من ص. 

 تقسیم الطلبات لتوزیعھا على أكثر من دفعة واحدة. 

 إنشاء أوامر جدیدة. 

 لطلبات والدفعات تعدیل سمات كل من ا. 

 في كثیر من الحالات، یجب على المجدول تعیین أوامر لعملیات إضافیة مثل التشطیب أو   :جدولة عملیات إضافیة

یسمح ھذا لنظام الجدولة  .ثم جدولتھا تاریخ انتھاء الدفعة إلى  ءالإنھاعملیة  خ بدءوھذا یستلزم تحدید تاری  .التغلیف

  .تاریخ الانتھاء لكل طلب بحساب 
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 :الجذابة والمزایا الفوائد الإضافیةلھذا النظام بعض 

 دقیق. بتاریخ وعدد  الشركات المصنعة من تزوید العملاء بسرعة وقت إنتاج قصیر یمكن 

 ویلزم تغییر الإعداد لمعالجة الدفعة التالیة كینات لإنتاج العنصر في الدفعة،د الآلات والمایتم استخدام إعدا. 

  المجدول المزید من الوقت لتقییم الجدول وضبطھ ىلد. 

  من السھل تتبع تاریخ إكمال الطلبات. 

  تتوفر وظائف إضافیة للسماح للجدولة بعمل بدائل صالحة عند مواجھة نقص المواد. 

   منتجات ة الجداول الزمنیة مع أھداف العمل من خلال إنشاء دفعات لللمقیدة في الطاقة لمزامنكات اأداة للشرإنھ یوفر

 .ذات الھامش العالي بدلاً من التسلیم الواعد استناداً إلى من یأتي أولاً، یتم تقدیمھ أولاً 

  المنتجات معالجة عدد من لالمصنع والآلات (مرونة  والآلات   للمصنعالاستخدام الأفضل(. 

  الضخم الإنتاجتصنیع أقل مقارنة بال وقت. 

 للعمالالرضا الوظیفي و  یعزز التخصص الوظیفي. 

 : حدود إنتاج الدفعة

  التدفقات غیر المنتظمة والطویلة معقد بسبب معالجة المواد. 

  تخطیط ومراقبة الإنتاج معقدان للغایة 

 العمل في جرد العملیات أعلى مقارنة بالإنتاج المستمر. 

 یرات المتكررة في الإعداد على بسبب التغیتكالیف إنشاء أ. 

 .مصانع الصلب ، مصانع الورق :الصناعات التي تستخدم ھذا النھج حالیًا  من

 

 جدولة نظم إنتاج الوظائف  .6.8.5

اكینات.  متجر الوظائف ھو نظام إنتاج حیث یخضع تدفق المواد لموقع الم  مستعصیة.أفضل جدولة للمسار ھي مشكلة  إن إیجاد  

لبًا ما یتم ترتیب الآلات في مجموعات آخر، تذھب الأجزاء إلى أي مكان توجد فیھ الماكینة لخطوة العمل التالیة. غابمعنى  

التجمیع، وما إلى ذلك). یختلف وظیفیة (على سبیل المثال، قسم المخرطة، قسم الطحن، فرن المعالجة الحراریة، محطات  

ت المواد، ویتم إعدادھا بحیث تكون الماكینة المجاورة التالیة في معظم الحالاالآلات لتدفق    ھذا عن متجر التدفق، حیث تخضع

 حیث لا یتحرك الجزء على الإطلاق.  المشروع،أیضًا خطوة العملیة التالیة. وھو یختلف أیضًا عن متجر 
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 :  العیوبمن الكثیر  لھذا النظام

 لتعامل مع تدفق المعلومات.ة لذلك، یصعب ابشكل عام، من الصعب التنبؤ بتدفق المواد. ونتیج 

  .إنتاجیة أقل مقارنة بخطوط التدفق 

   .العمال أكثر مھارة من خط التدفق. نتیجة لذلك، قد تكون تكالیف العمالة أعلى 

اجھا في  ھناك العدید من الأمثلة على الصناعات التي كان یعُتقد سابقًا أنھا منتجات عمل متجر نموذجیة ولكنھا رتبت الآن إنت

 . MANركات الدیزل لتدفق. ومن الأمثلة على ذلك طائرات بوینج وإیرباص الجامبو، ومحمتجر ا

 

 المبادئ العامة وقواعد الجدولة  .6.8.6

جمیع المنتجات بحلول لنھایة  الالھدف الرئیسي للجدولة ھو تخطیط تسلسل العمل بحیث یمكن ترتیب الإنتاج بشكل منھجي في  

بشكل التالیة  مبادئ  الكما ھو الحال بالنسبة للتخطیط، تساھم  وال.  الة متأصلة في التخطیط الفعّ الجدولة الفعّ و  تاریخ الاستحقاق.

   :كبیر في النجاح الكلي للجدولة

   :تمیل الجدولة إلى تحقیق أقصى قدر من الكفاءة عندما تكون أحجام المھام صغیرة، وجمیع  مبدأ الحجم الأمثل للمھمة

 حجم.رتیب من حیث الالمھام بنفس الت

   :لكل ساعة عمل متوقعة  ،  جمیعالأن یكون التخطیط بحیث یفرض حمولة متساویة على    یجب مبدأ خطة الإنتاج المثلى

 ساعات العمل المتاحة قبل أسبوع واحد.  ن مشرفوالیتوقع وأن  ،متاحة

   :تم استخدام ساعات  ط للعمل بحیث یتمیل الجدولة إلى تحقیق أقصى قدر من الكفاءة عند التخطیمبدأ التسلسل الأمثل

 فس التسلسل.العمل عادةً في ن

 :یخطط المخططون للوظائف لأدنى مستویات المھارات المطلوبة.  مبدأ التفصیل 

 :یلتزم الامتثال للجدول الزمني   وأن یجب أن یحترم المصنع بأكملھ أھمیة الجداول وأولویات العمل. مبدأ الالتزام

 دولة. یاس فعالیة الجبمفتاح الربط لتوفیر مق 

   ، وھي:الأولویة التي لتحدید ترتیب الوظائف التي تنتظر المعالجةالجدولة المتعلقة ب یمكن استخدام عدد من قواعد 

 ةعشوائیال  )(R ر أي وظیفة في قائمة الانتظار باحتمال متساوٍ.  یااخت 

 ) ًمن یأتي أولاً / یخدم أولا(FC/FS ھ.ب الذي تصل إلییث یتم معالجة الوظائف بالترتیح 

 ) أقصر وقت معالجة (SPT .ًالمھمة التي تتطلب أقصر وقت معالجة ھي أولا 
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  ) أقرب تاریخ استحقاقEDD (ي الأولى.  المھمة التي لھا أقرب تاریخ استحقاق ھ 

 ) النسبة الحرجةCR  (  تاریخ الا  القاعدة،لاستخدام ھذه) ستحقاق  یجب على المرء حساب مؤشر الأولویة باستخدام الصیغة

 (المھلة المتبقیة).   /  الآن) -

 ) أقل عمل متبقي(LWR    امتداداً لـSPTھمة ، تملي ھذه القاعدة جدولة العمل وفقًا لوقت المعالجة المتبقي قبل اعتبار الم

 مكتملة. 

 ) أقل عدد من العملیات المتبقیةFOR  (ھذه القاعدة ھي نوع آخر من SPT   العملیات یقوم بتسلسل المھام بناءً على عدد

 الیة المتبقیة حتى تعتبر المھمة مكتملة. المتت

 ) وقت الركود(ST   ھذه القاعدة ھي نوع منEDD     یستخدم متغیرًا یعرف باسمslack     یتم حسابSlack  رح مجموع  بط

قدر  أوقات الإعداد والمعالجة من الوقت المتبقي حتى تاریخ استحقاق المھمة. یتم تشغیل الوظائف بالترتیب من أصغر  

 من الركود.

  ) وقت الركود لكل عملیةST/O  (  ھذا ھو نوع من ST یتم تقسیم وقت الركود على عدد العملیات المتبقیة حتى تكتمل

 أولاً.  المھمة ویتم جدولة أصغر القیم

 ) قائمة الانتظار التالیةNQ ( یعتمدNQ كل   على استخدام الجھاز. الفكرة ھي النظر في الطوابیر (خطوط الانتظار) في

إلى أصغر قائمة    لعمل اللاحقة التي ستذھب إلیھا الوظائف. ثم یختار المرء الوظیفة للمعالجة التي ستذھب من مراكز ا

 ئف. تقاس إما بالساعات أو الوظا انتظار،

 ) الإعداد الأقلLSU  (  أدنى حد تزید ھذه القاعدة من الاستخدام. تتطلب العملیة جدولة المھمة أولاً لتقلیل وقت التغییر إلى

 از معین. على جھ

 تفترض ھذه القواعد أن وقت الإعداد وتكالیف الإعداد مستقلة عن تسلسل المعالجة. 

 

 جدول الإنتاج الرئ�سي: التحمیل، التسلسل، الجدولة المفصلة، التسر�ع، مراق�ة  6-9
 ھناك نوعان رئیسیان للجدولة ھما: 

 جدولة العاملینWFS)  ا. مكلفین بھن بالأعمال ال) التي تحدد متى یقوم العاملو 

  وجدولة العملیات التشغیلیةSO)  التي یتم فیھا تعیین الاعمال (Jobs)  .على المكائن أو تعیین العاملین على الاعمال ( 
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مصطلحات المختلفة لل  موجزشرح  وفیما یلي    وتستخدم المنظمات الصناعیة والخدمیة كل من ھذین النوعین من الجدولة.

   :لةجدووالالعملیات  المستخدمة في تخطیط

ھي مجموعة أرقام من منتجات واجب تصنیعھا بكمیات وأوقات محددة، ھي خطة تصنیع ولیست    جدولة الإنتاج الرئیسة:

خطة مبیعات، تعتمد في إعدادھا على إجمالي الطلبات على موارد المصنع المتضمنة مبیعات المنتج النھائي على أن تكون 

قدرة المجھزین على تلبیة احتیاجات التصنیع وتخطیط وسائل الإنتاج من  ا ویعھر طاقة تصنممكنة التصنیع من خلال توف

إن جدولة الإنتاج ما ھي في الواقع إلا آخر عملیة من عملیات   رأس مال وموارد أولیة وأیدي عاملة لغرض تسھیل تنفیذھا.

حدیداً وتفصیلاً، فتخطیط الإنتاج  ر تكثشمل إلى الأتخطیط الإنتاج فعملیات تخطیط الإنتاج تبدأ بشكل متدرج من الأعم والأ

تشتق منھ الخطط متوسطة الأجل أو ما نسمیھ التخطیط الإجمالي    الطاقة، الذيیبدأ بالتخطیط طویل الأجل أو ما یدعى بتخطیط  

  لك:ذ  یوضحالي الت )4 ,6( للإنتاج، بعد ذلك تتم تجزئة الخطة متوسطة الأجل تمھیداً للبدء في عملیة الجدولة، والشكل

 
 التخطیط الإجمالي للإنتاج ): 4 ,6الشكل (

 : في الواقع تتمثل مخرجات نظام الجدولة في اتخاذ قرارات تتعلق بمجموعة أنشطة الجدولة وھيو

ھذا النشاط یعني التوفیق بین الطاقات اللازمة لتنفیذ أوامر الإنتاج التي تم استلامھا وبین الطاقات ):  (Loadingالتحمیل   .1

نشاط التحمیل ھو تخصیص الأوامر على الآلات، الأفراد، التسھیلات الأخرى بما یؤدي إلى   ، وتكون نھایةالمتاحة فعلاً 

 .خفض تكالیف التشغیل إلى أدنى حد 

یمكن . أو وھذا النشاط یقصد بھ وضع أولویات أو تتابع تشغیل الأوامر الإنتاجیة):  Sequencing( أو التسلسل التتابع .2

اً لترتیب معین بحیث یتم تحمیل أوامر الإنتاج على المراكز الإنتاجیة بما یضمن أدنى ملیات وفقتوالي الع" نھ  تعریفھ بأ 

 . تكلفة ممكنة وأقل قدر من الأعطال

 ھي كما یلي:  المعاییر الأكثر استخدامًا لتقییم قواعد التسلسلوأھم 

 :كز العمل أو المتجر.ل وظیفة في مریمثل متوسط الفترة الزمنیة التي تشغلھا ك متوسط وقت التدفق 

 إجمالي وقت التدفق لجمیع الوظائف                                                            
   ---------------------------------- متوسط وقت التدفق أو متوسط وقت الإنجاز =  

 ظائف في النظام عدد الو                                                             
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 :ھو متوسط عدد المھام أو الوظائف في المحل كل یوم.  متوسط عدد الوظائف في النظام أو المتجر 

 إجمالي وقت التدفق لجمیع الوظائف                                              
  ------------------------------------متوسط عدد الوظائف في النظام =   

 عدد الوظائف في النظام                                                 
 

 :ھو متوسط الفترة الزمنیة التي تتأخر فیھا كل مھمة أو وظیفة مقارنةً بتاریخ  متوسط وقت الاستجابة للوظیفة

 لي. الاستحقاق الفع

 إجمالي تأخر الوظیفة                                         
 ---------------------------------------- --- لوظیفة = متوسط تأخر ا

 عدد الوظائف في النظام                                        
 

  یتطلب كل نظام إنتاج   بأكملھا تتغیر في مجموعات من الوظائف.مثل التكلفة الإجمالیة لجعل الآلة ت التكلفة: فيالتغییر

 تخطیط الإنتاج ومراقبتھ.ونتیجة لذلك، تبرز ضرورة التنسیق والتنفیذ السلیم ل  ھ في الإنتاج.منھجًا لتحقیق ھدف

لمھام. الجدولة ھي عملیة تحدید أوقات البدء والانتھاء (التواریخ) في كل مركز عمل أو آلة لجمیع ا  الجدولة التفصیلیة .3

 التفصیلیة ممكنة فقط بعد التحمیل والتسلسل. 

ى التأكد من حسن تنفیذ وتحمیل وتتابع الأوامر الإنتاجیة، ویمكن إجراء تعدیل ھدف إلنشاط ی):  Controllingالمراقبة ( .4

 .على التتابع حسب الحاجة وعمل تسھیل للأوامر المتأخرة

المتعلقة بالأنشطة الخاصة بمراقبة الاستخدام الفعلي مقابل    والمخرجات   المدخلات   التحكم في:  المدخلات والمخرجات .5

  العمل، تتطلب خطط وجداول الإخراج مستویات معینة من القدرة في مركز  وقة مركز العمل.  ام المخطط لطاالاستخد 

ولكن الاستخدام الفعلي قد یختلف عما كان مخططًا لھ. یمكن مراقبة الاستخدام الفعلي مقابل الاستخدام المخطط لقدرة 

 یمكن إجراء تعدیلات.   اختلافات،وجد وعندما ت  والمخرجات،مركز العمل باستخدام تقاریر المدخلات 

  وقت   باسم  أیضا   ًالمعروف(  التدفق  العملیة. وقت   نھایة  حتى  البدایة  من  التدفق  وحدة  تستغرقھ  الذي  الوقت :  وقت التدفق .6

.  الخروج نقطة إلى الدخول نقطة من خلال العملیة للتدفق الوحدة تتطلبھ الذي الوقت  متوسط  -) الزمنیة المھلة أو الإنتاج

 بین   الوحدة  تقضیھ  وقت  وأي  المعالجة  وقت   من  كلاً   التدفق  وقت   یشمل.  العملیة  خلال  مسار أطول  طول  ھو  التدفق  وقت 

  معدل   معكوس  العملیة  دورة  وقت   یساوي.  العملیة  من  إخراجھا  أثناء  المتتالیة  الوحدات   بین  الوقت   -  الدورة  وقت   الخطوات 

 أوقات   كانت   إذا  متوازنة  إن العملیة  ویقال.  المھمة  ورةد ل  وقت   أطول   ويیسا  العملیة  دورة  وقت   اعتبار  یمكن  .الإنتاجیة

 التوازن. ھذا یتحقق ما نادرا. العملیة في نشاط لكل متساویة الدورة
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 الخمول. وقت  من  وھو أقل التدفق وقت  وھو. الوحدة فیھ تعمل الذي الوقت  متوسط - العملیة وقت .7

  العمل   وصول   انتظار  في  النشاط  یكون  عندما  المثال،  سبیل  على  نشاط،  أي  تنفیذ   فیھ  یتم  لا  الذي  الوقت   -  الخمول  وقت .8

 المعالجة   قید  العمل   في  العامل  الخمول  ووقت   للجھاز  الخمول  وقت   لوصف  المصطلح  استخدام  یمكن.  السابق  من النشاط

 العملیة  في المخزون كمیة -

 بقوة  الإعداد   وقت   یعتمد   لا  عادة.  الوحدات   من  عةمجمو  على  نشاط  لأداء   المعدات   لإعداد   اللازم  الوقت   -  الإعداد  وقت .9

 الدفعة. حجم زیادة طریق عن وحدة كل أساس على تقلیلھ یمكن وبالتالي الدفعة، حجم على

   المعالجة. وقت / 1، والقدرة= )ثانیة 46 مثلا( المھمة، في العامل یقضیھا التي المدة: المعالجة وقت .10

 في وحدة الزمن.   عھایصن أن للعامل یمكن التي الوحدات  المعالجة ھو عدد  وقت 

  ثانیة (  3600) ×  الوقت /    العملاء(  46/ 1  المثال  سبیل  على.  المعالجة  وقت/    M=    النشاط  بقدرة  عامل یعمل  M  ھناك  كان  إذا

 الساعة  في  عمیلاً   78) =  الساعة في

 الذي  المقیاس  لأن.  نللتحسی  مناسب لا  المقیاس   اختیار  إلى  أیضًا  تحتاج  حلھا،  ترید   التي  الجدولة  مشكلة  نوع  إلى  بالإضافة

  أولاً   علیھا  یجب   خطة،  لدى الشركة  یكون  أن  قبل:  الكمبیوتر   علوم  في  .الجدولة  طرق  أفضل  على  مباشر  بشكل  سیؤثر  نختاره

 . تحسینھا  مقاییس على بناءً  إستراتیجیة كل اختیار موعد  یلخص  الذي السریع الدلیل یلي  فیما .المقیاس اختیار

 التحسین  مقاییسو الجدولة : استراتیجیات)2 ,6الجدول (
 مقیاس التحسین  متى تختار؟  إستراتیجیة 

 تقلیل التأخیر  .لدیك تواریخ استحقاق ، كل المھام تحتاج إلى مقدار مماثل من الوقت للقیام بھ أقرب تاریخ استحقاق  
 المكتملة تعظیم المھام .تستغرق المھام كمیات متفاوتة من الوقت لإكمالھا خوارزمیة مور

 تعظیم القیمة المنتجة .المھام لیست بنفس القدر من الأھمیة زمیة مور الموزونارخو
 قلل المماطلة  .تعتمد المھام على مھام أخرى الوراثة ذات الأولویة  

 .زیادة الاستجابة .التدفق المستمر للمھام الواردة الاستباقیة  
 نتاجیةزیادة الإ .ھاممرھق بتعدد الم .دمجال ترتیب عشوائي، انقطاع

 

 خوارزم�ة مور لتقلیل عدد الوظائف المتأخرة،  6-10
  حیث  مصنع داخل المشكلة ھذه تحدث  أن  یمكن. أولاً  والأھم والأصعب  الأكبر بالمھمة فابدأ أمامك، مھمتان لدیك كان إذا أنھ

  ذات   المھام  تسلیم  یجب   ،النھائي  تجمنال  إنتاج  أجل  من  واحدة  وظیفة  على  العملیات   من  العدید  تطبیق   الضروري  من  یكون

 سلسلة   في المشكلة  ھذه  تحدث   ذلك،  إلى  بالإضافة. كمجموعة  أو  كمفرد   التالیة  العملیة   في  واحد   جھاز   على المكتملة  العملیات 
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 ). 5 ,6كما في الشكل (. مختلفین لعملاء مكتملة وظائف  تقدیم ھو الھدف یكون عندما التورید 

 

 
 خرة مھام المتأ ): تقلیل ال5 ,6الشكل (

 
 ولكل  مرة،  كل  في  الأكثر  على  واحدة  وظیفة  معالجة  یمكنھ  واحد   جھاز  على  المھام  معالجة  تتم  المتأخرة،  المھام  تقلیل  أجل  من

  تاریخ   قبل  اكتمالھ  وقت   فیھ  یكون  الذي  الوقت   في  الوظیفة  استدعاء  یتم .  والوزن  الاستحقاق  وتاریخ  معین  معالجة  وقت   مھمة

  إلى   بالإضافة  المرجحة  المتأخرة  الوظائف  إجمالي  من  التقلیل  دراسة  ھو  الھدف.  متأخرة  كمھمة  ؤھااستدعا  یتم  وإلا  استحقاقھا

 . صفر الوقت  في جاھزة جمیعھا كانت  إذا  للعملاء كدفعات  المرسلة للوظائف التسلیم تكالیف

  شيء   یتأخر  أن  وبمجرد   قاق،تحاس  تاریخ  ب أقر  في  الانتظار  قائمة  في  بالصف  نبدأ  ھنا.  مور  جدولة  خوارزمیة  استخدام  یمكننا

  القطار   مثل  العمل  إلى  مواعیدنا  جدول  یعود   حتى  بذلك  القیام  في  نستمر.  مھمة  أكبر)  المساعدة  على  الحصول  أو(  برمي  قم  ما،

إرسال   ھو  الأول  المیل  یكون  قد .  خارجیة  بمصادر  الاستعانة  مھام  في  التفكیر  عند   فیھ  للنظر  للاھتمام  مثیر  حل  إنھ.  السویسري

 . الأمثل ھو المختلف النھج أن إلى تشیر الخوارزمیة ھذه ولكن المھام، بسطأ

 ھذا  حول  كاملة   كتب   كتابة  یتم.  الأھمیة  من  مختلفة  مستویات   دائمًا  لھا   المھام  أن  الاعتبار  في  ھذا  من  أي  یأخذ   لا  ذلك،  ومع

  طریق   عن  الأولویة  ترجیح  یمكن  المھمة،  طول  حسب   ب الترتی  عند .  الجدولة  لمراعاة  ما  حد   إلى  بسیط  الأمر  ولكن  الموضوع،

  عالیة،   أولویة  ذات   مھام=    3  و  ،  متوسط=    2  منخفض،=    1  تعیین  مثل  بسیطًا  ھذا  یكون  أن  یمكن.  الأھمیة  على  الوقت   قسمة

  ئمة ا ق  في  ولىلأ ا  ھي  الظھور  في  لوقتك  الانفجارات   أكبر  أن  ذلك  سیضمن.  مھمة  لكل  نقدیة  كقیمة  الأھمیة  عن  التعبیر   یمكن  أو

 ھذه  حل  یمكن  أنھ  مور  أوضح  .لھ  واضح  مكان  تحدید   على  قادرًا  التحلیل  ھذا  سیكون  الجدیدة،  المھام   وصول  مع.  الانتظار

  بدون   متشابھة  أوزانھا  وتكون  صفر  الوقت   في  للمعالجة  جاھزة  الوظائف  جمیع  تكون  عندما  أي  أشكالھا،   أبسط  في  المشكلة

 (ΣwUj | | 1) توصیل تكلفة
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 : یلي  كما ھي وھودجسون مور خوارزمیة في خطوات لا

 . الترتیب  بنفس وفھرسھا EDD ترتیب  في الوظائف ضع. 1 الخطوة

  الفترة   طول  إضافة  یجب   التوافر،  عدم  فترة  تلي  التي  الوظائف  إتمام  وقت   في  أنھ  لاحظ.  الوظائف  تأخر  احسب .  2  الخطوة

 . 3 للخطوة ننتقل ذلك، خلاف. توقف الأمثل، ھو التسلسل ھذا  فسیكون التسلسل، في متأخرة مھمة ھناك  تكن لم إذا الزمنیة.

 التسلسل  من  المھمة  ھذه  إزالة  تتم:  التالي   النحو  على  المھمة  وحدد   التسلسل  في  الأولى  المتأخرة  المھمة  أن  لنفترض .  3  الخطوة

 . 2 الخطوة إلى انتقل. التأخر عدم مھام كل بعد  معالجتھا وتتم

 مثال: 

 
ً  حلاً  جسونوھود  مور ةخوارزمی تقدم  . الصفر من أكبر تأخر مع الوظائف عدد  تقلیل ھو الھدف كان إذا مثالیا

 

 قاعدة جونسون للجدولة على ألتین  6-11
مع وصول    ینإنتاجی  نآلتین أو مركزی حالة عدة أوامر إنتاجیة تستخدم  في  للجدولة    )Johnson rule(قاعدة جونسون  تطبق  

باً لتخفیض زمن الإنجاز لمجموعة من المھام یتم تشغیلھا على آلتین أو  أسلوباً مناستعتبر  تي  وال،  الأوامر في لحظة واحدة

تنفیذ  على مركزي عمل. كما أنھا تؤدي أیضاً إلى تخفیض الوقت الضائع الكلي على مراكز العمل. ووفقاً لھذه الحالة فإن  

على نوعین من الآلات، أو یتطلب التنفیذ   م التشغیلأوامر الإنتاج یتطلب ضرورة مرورھا على مركزین للإنتاج، كأن یت

 و المرور على محطتین من محطات العمل.ضرورة المرور على مرحلتین للإنتاج، أ

  Johnsonتستخدم في ھذه الحالة طریقة  وتختلف الطریقة المستخدمة في تحدید توالي العملیات عن الحالة السابقة، حیث  

 ة: الطریق ذهوتشترط ھ، 1954والذي قدمھا عام  



 

227 
 

 .ًأن یكون وقت تنفیذ أوامر الإنتاج معروف أو محدد مسبقا 

  .أن یتم تنفیذ كل الأوامر الإنتاجیة بنفس الترتیب على مركزي الإنتاج 

 فیذ الأوامر الأخرى. أن یكون ھذا الوقت مستقلاً بالنسبة لأمر إنتاج معین عن وقت تن 

 ، یجب إتباع الخطوات التالیة: "جونسون" تحقیق التتابع أو التسلسل المثالي، حسب قاعدةول

  .إعداد قائمة بالمھام أو الطلبیات المطلوب إنجازھا وأزمنتھا على كل مركز عمل 

   في المركزین أو على الآلتین. إذا كان الزمن الأقل یقع في مركز   لإنجازھااختیار المھمة أو الطلبیة ذات الزمن الأقل

المھمة من البدایة، إلى الیمین أي بوضعھا أولاً في المركز الأول في ترتیب دولة ھذه  العمل الأول أو الآلة الأولى، یتم ج

یقع في مركز العمل الثاني، أو الآلة الثانیة، ینبغي جدولة المھمة من النھایة في المركز   الإنجاز، أما إذا كان الوقت الأقل

تساوى زمن انجاز المھمة على المركزین    . أما إذاالثاني. أي توضع في الترتیب الأخیر إلى الیسار من حیث إنجازھا

 الآلة الأولى، أي من الیمین إلى الیسار.   أو الآلتین وكان الأقل بین القیم نرتب أو نجدول المھمة على المركز أو

 1- استبعاد ھذه المھمة وزمنھا من أي إجراء لاحق. أي یتبق (ن ( 

 ) بة.  التسلسل إلى أن یتم جدولة كل المھام أو الطلبیات المطلو  لتتابع أو) مع الاتجاه نحو مركز ا3) و (2نكرر الخطوتین

 ولفھم ما سبق نورد المثال التالي. 
 

توجد في أحد مصانع الغزل والنسیج آلتان أساسیتان الأولى للغزل   یلي مثال یوضح كیفیة استخدام ھذه الطریقة:فیما  :  مثال

ورد للمصنع خمسة أوامر إنتاجیة مطلوب تنفیذھا على   تین بالترتیب،اتین الآلوالثانیة للنسیج، ولابد أن یمر الإنتاج على ھ

 ویوضح الجدول التالي الوقت الخاص بتنفیذ ھذه الأوامر الخمسة بالساعة على كل آلة:   ھاتین الآلتین،

 آلة النسیج آلة الغزل أوامر الإنتاج 
A 2 1 
B 5 4 
C 6 7 
D 3 8 
E 9 2 

 جیة الخمسة السابقة یصبح كما یلي: الترتیب الأمثل للأوامر الإنتابقة، فإن وبتطبیق الخطوات السا

 D C B E A الأوامر 
 5 4 3 2 1 الترتیب 

 ویمكن حساب وقت الإنتاج على كل آلة كما یلي: 
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  :وقت الإنتاج على آلة الغزل 

 

 

 

 ساعة الانتھاء ساعة البدء وقت الإنتاج أوامر الإنتاج 
D 3 0 3 
C 6 3 9 
B 5 9 14 
E 9 14 23 
A 2 23 25 

  وقت الإنتاج على آلة النسیج 

 ساعة الانتھاء ساعة البدء الإنتاجوقت  أوامر الإنتاج 
D 8 3 11 
C 7 11 18 
B 4 18 22 
E 2 23 25 
A 1 25 26 

 وفي ضوء ذلك یتبین لنا ما یلي:  

 ممكن. ساعة وھو أقل وقت إنتاج  26إجمالي وقت الإنتاج على الآلتین معاً =

 دد ساعات الأعطال بالنسبة لآلة الغزل ساعة واحدة.غ عیبل

على    3ساعات ما بین ساعة البدء صفر وساعة الانتھاء    3ساعات منھا    4یبلغ عدد ساعات الأعطال بالنسبة لآلة النسیج   

على آلة النسیج    Eالأمر    ، حیث أنھ بطبیعة الحال لا یمكن تنفیذ 23والساعة    22الآلة الأولى، وساعة أخرى ما بین الساعة  

، ولذلك یجب أن یبدأ تنفیذه على  23ھذا الأمر على ھذه الآلة لن ینتھي قبل الساعة    وذلك على اعتبار أن تنفیذ   22في الساعة  

 .   على آلة النسیج  A، وھكذا الأمر الحال عند تنفیذ الأمر 23آلة النسیج في الساعة 
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال
  صح  یمثل تخطیط الإنتاج القلب النابض لأي عملیة تصنیع.  

  صح  .تتضمن مراقبة الإنتاج نشر البیانات، وإعداد التقاریر المتعلقة بالمخرجات، وكفاءة الآلة والعمالة
 خطأ   . ت میاالكبطریقة تقلل من  العرض و ات الإمكانالتخطیط الكلي ھو محاولة لتحقیق التوازن بین 

  صح  ة المختلفة لعملیة التخطیط على الجوانب الحساسة للوقت لھیكل الشركة وبیئتھا. الزمنی الأطر تركز 
  صح  یعد فھم الأھداف الاستراتیجیة للتخطیط الكلي أمرًا بالغ الأھمیة لعملیات التصنیع. 

 خطأ     تاجیة.الطاقة الإنتیاجات إلى اح العرض یسمح حجم الموارد المطلوبة لإنتاج منتج واحد بترجمة 
 خطأ   . المثبت السریع وفي الوقت  التخزینیمكن تحسین تعظیم خدمة العملاء من خلال 

  صح  الصیانة  ات یمكن للشركة أن تغلق خلال فترة مبیعات سنویة كاملة، لتغطیة عملیات وإجراء
 خطأ   موارد المنظمة.  شراءتتعلق الجدولة بتحدید توقیت 

 خطأ   .  وظیفیة بطریقة معاً تجمیعھا ویتم العامة للأغراض  ومعدات  آلات  داماستخ الضخمالإنتاج  ظامن في یتم
طریقة لبناء منتجات من الأجزاء القابلة للتبدیل، یتم تصنیعھا في الوقت المناسب لیتم شحنھا    ھوخط التجمیع  
 إلى وجھتھا. 

 خطأ  

غیر مكتمل، یقوم كل عامل بإجراء،    لأجزاء التي یمر بھا منتجسلسلة من العمال والآلات وا  ھونظام التوحید  
 تج.  حتى یتم تجمیع المن 

 خطأ  

  صح  .من الدقة يعالالمستوى الیتمتع الإنتاج الضخم بالعدید من المزایا، مثل: 
 خطأ   عمال.من ال  كبیراینتج عن الإنتاج الضخم أیضًا تكالیف أقل لأن عملیة إنتاج خط التجمیع الآلي تتطلب عدداً  

 خطأ   . الوحدة فیھ تعمل الذي الوقت  ھو متوسط الإعداد  وقت 
 خطأ   یجب أن یحترم المصنع بأكملھ أھمیة الجداول وأولویات العمل  التفصیلفي مبدأ 

 خطأ   یخطط المخططون للوظائف لأدنى مستویات المھارات المطلوبة.  في مبدأ الالتزام 
 خطأ   .  الوحدات  من مجموعة ىلع نشاط لأداء المعدات داد لإع اللازم الوقت  التدفق ھو وقت 
 خطأ   . زمنیة وحدة لكل یصنعھا  أن للعامل یمكن التي الوحدات  ھو عدد  العملیة وقت 

 

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2
 

 الغرض من تخطیط الإنتاج ھو:  )1
A. تقلیل وقت الإنتاج وتكالیفھ، وتنظیم استخدام الموارد بكفاءة   
B. لموارد بكفاءة  لیفھ، وتنظیم استخدام اتقلیل وقت التخزین وتكا 
C.   زیادة حجم ونوع المبیعات، وتنسیق اسطول النقل بكفاءة 
D.   زیادة الإنتاج وتقلیل الھدر، وترتیب الألیات لتعمل بكفاءة 
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یتم تنفیذھا كان المناسب وكل عملیة  لمتشیر تقنیة توقع كل خطوة في سلسلة طویلة من العملیات المنفصلة، في الوقت المناسب وفي ا )2

 من الكفاءة إلى: بأقصى قدر 
A.  تسویق المنتح 
B. شراء المنتج 
C.  تصمیم المنتج 
D.  تخطیط الإنتاج 
 یشتمل تخطیط الإنتاج على العدید من الأنشطة، بدءًا من الأنشطة الیومیة للموظفین إلى:  )3
A. التمكن من تحقیق وقت تورید دقیق من الموردین 
B.  ء تسلیم دقیقة للعملاأوقات تحقیق القدرة على 
C.  استطاعة تحقیق كمیة العملیات بانتظام دقیق 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 تشیر عملیة تطویر وتحلیل والحفاظ على جدول أولي تقریبي للعملیات الكلیة للمؤسسة إلى: )4
A. التخطیط التفصیلي 
B. التخطیط الكلي  
C. التخطیط النوعي 
D.  التخطیط الكمي 

 
 الطاقة الإنتاجیة إلى: ات وتخصیص لقة ببدء الطلبالقرارات المتعتشیر  )5
A.  التخطیط الكلي 
B. التخطیط التفصیلي 
C.  التخطیط الكیفي 
D.  كل ما سبق 

 
 تساعد إجراءات التخطیط التفصیلیة لكل من مؤسسات التصنیع والخدمات، في:  )6
A.  .تحدید المردود التفصیلي أو الإجمالي أو الكلي، للمستودع، ومجموع الطاقات النشیطة 
B. الي العملیات الفاعلة. لي أو الجزئي، للاحتیاط، وإجممدفوع السابق أو الحاد التحدی 
C. .تحدید الناتج الأسبوعي أو الشھري أو الفصلي، للمخزون، ومجموع القوى العاملة  
D. ئةكل الأجوبة السابقة خاط 

 
 تمیل إجراءات المخزون والجدولة، إلى التركیز على القرارات قصیرة المدى مثل:  )7
A. الفردیة (الحاجات)لطلبات تسلسل ا   
B.  تخصیص الأموال على المدى الطویل للنشاط العام 
C. تحدید وتوقیت أوامر الإنتاج (الشراء) لبنود محددة   
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 بتصمیم المنتجات ومزیجھا، وموقع وقدرة المرافق وتصمیم عملیة الإنتاج ھي:القرارات التي تتعلق   )8
A. قرارات محدودة النطاق 
B.  قرارات قصیرة المدى 
C. شغیلیة النشاطات تقرار 
D.  قرارات طویلة المدى 
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 التخطیط الكلي ھو عملیة تحدید مستویات الإنتاج والمخزون والموظفین للشركة وما إلى ذلك لمدة:  )9
A.  یوم إلى اثني عشر یوماتتراوح من 
B. تتراوح من اسبوع إلى اثني عشر اسبوعا 
C. تتراوح من ثلاثة إلى اثني عشر شھرًا  
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 

 الإستراتیجیة التي یتم فیھا إنتاج الكمیة نفسھا من المخرجات في كل مرة ھي:  )10
A.  الإستراتیجیة المختلطة 
B. الإستراتیجیة النظامیة 
C. إستراتیجیة المنھجیة 
D.  إستراتیجیة المستوى 
 

 الفائدة الأساسیة لإستراتیجیة المستوى ھي: )11
A. یف إضافیة لھا.  وجود موارد مادیة مستقرة لا تكال 
B. مستقرة لا تكالیف إضافیة لھا.   رد مالیةوجود موا 
C. .وجود موارد بشریة مستقرة لا تكالیف إضافیة لھا   
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 الخطوات اللازمة للتخطیط الإجمالي:من  )12
A.  البدء بتنبؤات المشتریات لكل منتج 
B.  البدء بتنبؤات المخزونات لكل منتج 
C. جلمبیعات لكل منتالبدء بتنبؤات ا   
D. لسابقة صحیحة جوبة اكل الأ 

 
 جزء أساسي من التخطیط الكلي ھو: )13
A. الفھم الشامل لقدرات كل نظام إنتاج  
B. صنیع الفھم الخاص لاستطاعة كل آلة ت 
C.   الإدراك المرتبط بحاجة كل خط تجمیع 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 یمكن تحدید الطاقة من خلال:  )14
A. لإنتاج.اة الموارد المستخدمة في حجم وموقع الآلات أو كمی 
B. .مقدار وقت النشاط أو وقت الطاقة المستخدمة في الإنتاج 
C.  .عدد ساعات العمل أو ساعات الماكینة في قسم إنتاج 
D.  الأجوبة السابقة صحیحة كل 

 
 من الأھداف التي یجب مراعاتھا أثناء تطویر خطة الإنتاج أو التوظیف:   )15
A.   ،تقلیل التكالیف تعظیم الأرباح 
B.   ،تعظیم خدمة العملاء 
C. ل من استثمار المخزون، قلیالت 
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D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
 یمكن استخدام الوقت الإضافي لتلبیة متطلبات المخرجات التي:  )16
A.  یمكن استعمالھا في الخطة القدیمةلا 
B. لا یمكن استكمالھا في الوقت العادي 
C. لا یمكن استخدامھا في المشروع الحدیث 
D.  خاطئةكل الأجوبة السابقة 

 
 ریة لتصنیع المنتج إلى: مكان كل عملیة ضرویشیر تحدید موعد و )17
A.  الأنشطة 
B.  الجدولة 
C. الفعالیات 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 الرئیسي للجدولة في:یتمثل الھدف  )18
A. تخطیط استمرار الاستثمار 
B.  تخطیط دیمومة التوظیف 
C. تخطیط تسلسل العمل 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 للجدولة ھما: ھناك نھجان عامان   )19
A. لجدولة التسویقیة نتاجیة واالجدولة الإ 
B. الجدولة التشغیلیة والجدولة الاستراتیجیة 
C. الجدولة الصناعیة والجدولة الخدمیة 
D. لة الأمامیة والجدولة الخلفیة الجدو 

 
 یمكن تصنیف أنظمة الإنتاج إلى ثلاث فئات على النحو التالي:  )20
A. المخطط  الإنتاج المستمر وإنتاج التعرفة والإنتاج 
B. تاج المشروع إنتاج القیمة وإنالتصنیع الھزیل و 
C. الإنتاج الضخم وإنتاج الدفعة وإنتاج ورشة العمل 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 عندما یتم إنتاج السلع والخدمات عن طریق القیام بنفس الأنشطة في تسلسل محدد بشكل متكرر فھو یمثل: )21
A.   نظام إنتاج ورشة العمل 
B. ضخمنظام الإنتاج ال   
C. نظام إنتاج الدفعة 
D. الأجوبة السابقة صحیحة  لك 

 
 من ملامح الإنتاج الضخم: )22
A. توحید المنتج وتسلسل العملیة. 
B.  المنتجاتكمیة كبیرة من. 
C. خطوط إنتاج متوازنة تماما. 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
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 من مساوئ الإنتاج الضخم:  )23
A.  .یتطلب استثمارًا مقدمًا كبیرًا للوقت والموارد 
B.  ج كاملة سیوقف خط إنتاآلة واحدإن توقف. 
C. یحتاج تخطیط الخط إلى تغییر كبیر مع التغییرات في تصمیم المنتج. 
D. حة كل الأجوبة السابقة صحی 

 
 

 قضایا للمناقشة   \) أسئلة 3

اقتراح و ،توقعاتھم للعام المقبل لمختلف المنتجات وأدرس قم بزیارة بعض الشركات الصناعیة في منطقتك. : القضیة الأولى

 على ذلك. یعیة مناسبة بناءً خطة تجم 

 

 بدیل أفضل. ح ادراسة السیاسة التي تتبعھا الشركة لتلبیة المطالب المتقلبة. اقترالقضیة الثانیة: 

 

 .السوريتحلیل بعض الحالات الواقعیة ومعرفة ما إذا كان التعاقد من الباطن ھو بدیل فعال أم لا، في السیاق  :  القضیة الثالثة
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 7 دةوحال

 ب و�دارة القدرات تحسین العمل�ات �استخدام التنبؤ �الطل
 

 الأسالیب الكمیة للتنبؤ ، النوعیة للتنبؤالأسالیب ، توقعات الطلب، التنبؤ كلمات مفتاحیة:

 

 ملخص الفصل:

التغییر، وإغفالھا  یمكن  لا  حقیقة  السوق  اتجاھات   في  المستمر  التغیر  إن التكیف مع ھذه  الفشل في  فقدان  ات إلى  قد یؤدي 

الشركات إلى أدوات التنبؤ التي  نظرًا لاختلاف الأنشطة التجاریة، تحتاج ووفي النھایة العملاء.   -لقدرتھا التنافسیة  المؤسسة

تأخذ ھذه الدینامیكیات في الاعتبار ویتم تخصیصھا للسمات الفریدة لكل فئة منتج وجغرافیا. ویمكن للتوقعات الأفضل بدورھا  

الت الأداء  تحسن  والتجاريأن  ونظیمي  الشركات  .  یجب على  ھذه،  التحول  قوى  أسالیب للاستفادة من  فعالة لإدارة    تطبیق 

السوق. سالعملی تتوافق مع متطلبات  بالطلب وإدارة    فصلال  اتعرف في ھذ نات  التنبؤ  الحفاظ على على  القدرة عن طریق 

 من خلالل مع اتجاھات السوق ومواجھة التغییرات  للتعام  ةمؤسسال، وھما أسلوبان یمكنھما تحسین عملیات  مستوى الإنتاج

  الطلب بنماذج وطرق التنبؤ  وأھمیة وتطبیقات التنبؤات في الإنتاج    ، سنتعرف في ھذ الفصل أیضا على عملیة التنبؤ بالطلب 

ھزة الكمبیوتر في  أج  ناكیف تساعد ، وقیاس أخطاء التنبؤوكیفیة    اختیار طریقة التنبؤ المناسبةآلیة  ونتناول  ،  (النوعیة والكمي)

 . التنبؤ

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

  یر العوامل التي تؤثر علیھا. القدرة وتقد تحدید وقیاس تمكین الطلاب من 

 تقییم صعوبات مطابقة القدرة على الطلب. تمكین الطلاب من 

   تقییم وتطبیق الاستراتیجیات المختلفة لمطابقة القدرات مع الطلب. التمكن من 

  وتطبیق بعض تقنیات التنبؤ الرئیسیة وفھم الظروف التي تكون فیھا كل طریقة مناسبة.  استیعاب 
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 مقدمة 
بل   بذخ،لم تعد عناصر  التي  التوقعات السلیمة للمطالب والاتجاھات    في  تقریباًالیوم في كل قرار یتخذونھ    رونالمدیینظر  

مع    ضرورة، التعامل  المدیرین  على  مستویات    الموسمیة،إذ  في  المفاجئة  الأسعار   الطلب، والتغیرات  خفض  ومناورات 

 . لسوقالكبیرة ل والإضرابات  للمنافسة،

تم تطویر العدید من تقنیات التنبؤ في السنوات الأخیرة. كل منھا   الإداري،نوع والتعقید المتزاید لمشاكل التنبؤ  للتعامل مع الت و

في اختیار   ادیر وكذلك المتنبئ دورالم  ویجب توخي الحذر لتحدید التقنیة الصحیحة لتطبیق معین. یلعب   خاص،لھ استخدام  

أ  التقنیة؛ إمكان وكلما فھموا بشكل  تؤتي جھود   التنبؤ،یات  فضل نطاق  أن  احتمالیة  المعرفةب  ھمزادت  التنبؤ  ، ثمارھا. یوفر 

  دراك زاد الإوكلما    حتیاجات.الاالتي تناسب  للتنبؤ  المبادئ والتقنیات العامة  بتطبیق    في التعامل مع المشاكل   یمكن أن یساعد و

یوفر التنبؤ أساسًا منطقیاً . حیث  ھا بشكل أفضلكة للتنبؤ ثمار نطاق إمكانیات التنبؤ، زادت احتمالیة أن تؤتي جھود الشرل

 لتحدید طبیعة العملیات التجاریة المستقبلیة وأساسًا للقرارات الإداریة حول المواد والأفراد والمتطلبات الأخرى مسبقًا. 

 

 مفهوم التنبؤ  7-1
یف تحدث في الوقت الحاضر.  المستقبل إلا إذا كان المرء یعرف كیف وقعت الأحداث في الماضي وك  منمكن التحقق  لا ی

التنبؤ ھو عملیة تقدیر  فجمع المعلومات حول حدوثھا في المستقبل.  ل یوفر التحلیل السابق والحالي للأحداث القاعدة المفیدة  

  اضي والحاضر والتغیرات المتوقعة في الفترة المتوقعة المقبلة. سلوكھم في المبناءً على تحلیل  الصلة، أحداث المستقبل ذات 

لـ  وفو الزمنیة  )(Douglas, 1995قاً  الفترات  للطلب في  قیم  أنھ عملیة لإیجاد  الطلب على  (التنبؤ)  تقدیر  ، "یمكن تحدید 

 الخام، وشراء المواد    الإنتاج،  ل تخطیط عملیةمث  مختلفة،یمكّن التنبؤ بالطلب المؤسسة من اتخاذ قرارات تجاریة    ."المستقبلیة

أو  تقدیر  الیمكن للمؤسسة التنبؤ بالطلب من خلال إجراء تقدیرات خاصة تسمى  كما  ج.  وتحدید سعر المنت  الأموال،وإدارة  

مال  عندما تحاول مؤسسة الأع  وبالتالي،التخمین أو أخذ المساعدة من الاستشاریین المتخصصین أو وكالات أبحاث السوق.  

یجب    ذلك،تھا تتطلب اھتمامًا خاصًا. ومع  فقد تكتشف جوانب معینة من عملیا  ومركزة،المستقبل بطریقة منھجیة    النظر إلى

 بعد إعداد التوقعات.  ومطمئنینالاعتراف بأن عملیة التنبؤ تنطوي على عنصر التخمین ولا یمكن للمدیرین البقاء راضین  

لة اصة عندما یتعلق الأمر بفترة طویلة الأمد. یجب على المدیرین محاوخ  -باستمرار    یجب مراقبة التوقعات ومراجعتھا حیث  

 تقلیل عنصر التخمین في إعداد التوقعات من خلال جمع البیانات ذات الصلة باستخدام التقنیات العلمیة للتحلیل والاستدلال. 
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 یمكن تحدید السمات التالیة للتنبؤ:  وعلیھ،

 ث المستقبلیة. . یتعلق التنبؤ بالأحدا1

 ي. . التنبؤ ضروري لعملیة التخطیط لأنھ یبتكر مسار العمل المستقبل2

 یمكن أن تكون دقیقة فقط إلى حد معین.  التي. یحدد احتمال حدوث الأحداث المستقبلیة. 3

 . یتم التنبؤ عن طریق تحلیل العوامل الماضیة والحالیة ذات الصلة بعمل المنظمة.4

 المختلفة استخدام أدوات وتقنیات إحصائیة وریاضیة. عوامل  . قد یتطلب تحلیل ال5

ب المعرفة  التنبؤ  اتخاذ یوفر  ویمكنھم  لدیھم  والضعف  القوة  نقاط  تحلیل  خلالھا  من  للمدیرین  یمكن  التي  التخطیط  أماكن 

تعتمد حیث    ستقبلیة.المالإجراءات المناسبة مسبقًا قبل خروجھم فعلیًا من السوق. یوفر التنبؤ المعرفة حول طبیعة الظروف  

الأنشطة. نظرًا لأن النتیجة المتوقعة تعتمد على الأحداث المستقبلیة  الأنشطة التي یجب القیام بھا على النتیجة المتوقعة من ھذه  

 فإن التنبؤ بالأحداث المستقبلیة لھ صلة مباشرة بتحقیق الھدف.  المختلفة،وطریقة أداء الأنشطة 

إلى متى یجب    إلا أنھ یوفر أدلة حول تلك الأحداث ویشیر  المستقبلیة،یمكنھ التحقق من الأحداث  لا  على الرغم من أن التنبؤ  و

 اتخاذ الإجراءات البدیلة. یمكن للمدیرین إنقاذ أعمالھم ومواجھة الأحداث المؤسفة إذا كانوا یعرفون مسبقاً ما سیحدث. 

 

 الاتجاهات في طلب العملاء  7-2
  ر بشكل التي ستؤثخمسة للعملاء  التجاھات  نورد الاھم بشكل أسرع من أي وقت مضى. فیما یلي  لوك تتغیر توقعات العملاء وس

 على معظم الشركات الآن أو في المستقبل القریب جداً.   كبیر

  فوریة، تجربة أسھل، وأكثر    تقدم التكنولوجیاأن  توقع العملاء  ی كل شيء:  وتوقع    الاستجابة الفوریة:  1اتجاه العملاء رقم  

  توقعات العملاء وسلوكھم بشكل أسرع من أي وقت مضى.، لتقابل  بدیھیةوأكثر 
تسارع    الأخیرة،خدمة. ولكن في الآونة  الالتواجد في الوقت المحدد كان دائمًا مھمًا في تقدیم  السرعة:  :  2ء #  اتجاه العملا

"بین عشیة وضحاھا؟    المحسن،ال  افة إلى الحوسبة المتنقلة والاتصالجدول الزمني لتوقعات العملاء بشكل جذري. بالإض

 زادت بشكل كبیر.  لدعم اوھذا ینطبق على دعم العملاء أیضًا. توقعات سرعة 

ربما بسبب عدم   الواضح،لقد تحول الموقف من الاستھلاك  :  الشراء القائم على القیمب: المعنى المرتبط  3اتجاه العمیل رقم  

أو جل من الاستھلاك بشكل واضح للغایة. فكر في الأشخاص الذین تعرفھم  إلى الخ  المالمن الفخر لإظھار  و  المستمر،الیقین  
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یذھب   (...)شریطة أن یقول المقھى أن جزءًا من ھذا    القھوة،یدفعون طواعیة خمسة دولارات مقابل فنجان من    والذینتسمع  

أكثر تعمداً وھادفة". "لقد أفسح  مستھلكین في قراراتھم الشرائیة "عادات ال  ت أصبح  على العموم   لمساعدة الغابات المطیرة.

یة الواعیة أو العملیة" و"الصفقات المتفشیة یتم استبدالھا بمزید من انتقائیة  الاستھلاك الواضح المجال أمام النزعة الاستھلاك 

طالب یو  ثل المصالح التجاریة الصارمة.یعتقد المستھلكین أن الشركات یجب أن تقدر مصالح المجتمع على الأقل موالشراء".  

 . الخاصةالعملاء بمزید من التوافق بین قیم الشركة وقیمھم 

  - إحدى السمات البارزة التي یبحث عنھا الناس في مشتریاتھم الیوم ھي "الأبدیة"  :  العصریةو: الخالدة  4م  اتجاه العمیل رق

وتأخیر    العمل،وتقلیص    العمال،الانتقام. عندما تفكر في تسریح    الرغبة التي ظھرت من الإحباطات الاقتصادیة الأخیرة مع

" حیث  المالجمع  ك"  خسائر. الأمثلة في كل مكانالكبدوا  یتلعمال  فإن أكثر من نصف ا  العمل،وتخفیض ساعات    الزیادات،

وھي الأحذیة التي ترتدیھا ملكة إنجلترا   ،Hunterأو زیادة شعبیة أحذیة    ؛تتعاون عدة أسر على المشاركة في شراء بقرة

إن الدافع إلى الأصالة    لمستھلك.مھمة بالنسبة لال  -  أشیاء أصلیة  المحببة،ونتیجة لذلك، یبحث العملاء عن الخلفیة  عندما تمشي.  

 ".العصر ا"سیحقق صدى لدى الناس في ھذ 

بالحساسیة البیئیة جزءًا من التفكیر وراء تفاعلات   صبح الوعي أ:  تخضیر العمیل الحساسیة البیئیة أو  :  5اتجاه العمیل #  

. تم  ویجب انتقاء أقلھا خطرا على البیئة مة العملاء. ینظر معظم الناس إلى العالم على أنھ یتكون من عدد كبیر من البدائل خد 

التنبؤ    ،تقبل (أو الاستعداد لھ)تعدیل المتغیرات لتغییر المس  ، بما یعنيالأكثر احتمالاً البدیل  تصمیم التنبؤ للمساعدة في تحدید  

 في النظام.  ھو دعوة لإدخال تغییر

 

 متغیرات التنبؤ على الطلب   7-3
 عوامل اخرى مثل الطقس. ، الذوق،  الدخلالأسعار،    بالآتي:بعدد من العوامل یمكن اجمالھا  من سلعھ ما    المطلوبة  الكمیة  تتأثر

 وكالآتي: مختلفا  تأثیرامن سلعھ ما  المطلوبةتؤثر الاسعار على الكمیات  الاسعار: -1

   س صحیح. منھا والعك  المطلوبة  الكمیة انخفضت    السلعةكلما ارتفع سعر    الاعتیادیةفي الظروف    نفسھا:  السلعةسعر 

 الحاجة،شباع  إرى في  خمحل الأ  إحداھان تحل  أھنالك الكثیر من السلع التي یمكن    (المنافسة):  البدیلةسعار السلع  أ 

سعر الشاي زاد الطلب على   ارتفع  ذافإ  البعض،من بعضھا    المطلوبة  الكمیةسعار بعض السلع على  أولھذا تؤثر  

 .لھا المنافسة البدیلةسعار السلع أو  المطلوبة السلعة كمیةبین ردیة وط  عكسیة فالعلاقة .بقي سعرھا ثابت  إذا القھوة
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 سلعھ   فالبنزین  ،بدون بنزین  السیارةاستخدام    نلا یمكفمثلا    معا،التي یجب شراءھا    السلعةھي    المكملة:سعار السلع  أ

 . البدیلةعكس السلع    وھو،  ینخفض الطلب على السیارات   البنزینع سعر  اارتفف  ،الشاي والسكرللسیارة وكذلك  مكملھ  

   لى زیادة الطلب علیھا  إسیدفعھ    ھذاف  یرتفع،سوف    ةمعین  ةن سعر سلعأتوقع المستھلك    إذا  الأسعار:التوقعات في

نھ سیقلل طلبھ إسوف ینخفض ف  ةسعر سلعھ معینن  أذا توقع  إذا كانت السلع قابلھ للخزن ویحصل العكس  إ  ةوخاص 

 .تكون العلاقة طردیة علیھا، وھنا

ذا ارتفع دخلھ سوف یزداد طلبھ على إف  الدخل،من المستھلك بالتغیرات التي تحصل في    المطلوبةالكمیات    تتأثر  لدخل:ا  -2

 والعكس صحیح. السلعة

معینھ    المطلوبة  ةالكمی  تتأثر  المستھلك:ذوق    -3 سلعھ  ذوقمن  علیھا   ةرغبأو    بتغیر  الحصول  في  یغیر .  المستھلك  فقد 

لظھور   نتیجةنما بسبب تغیر ذوقھ  إو،  و بسبب تغیر دخلھ أ  عةالسللیس بسبب تغیر سعر    عینھ،مالمستھلك طلبھ على سلعھ  

لى تقلیل الطلب  وھذا التحول في الذوق یؤدي ا  ،ب اللاب تولى  إ  الحاسب المكتبيتحول طلب المستھلك من    مثلا:  .سلعھ جدیده

 الحاسب المكتبي.على 

 التدفئة. جھزة  أوفي الشتاء على    المبردات،و  أالطلب على مكیفات الھواء    ففي الصیف یزداد  الطقس):  (مثلخرى  أعوامل    -4

 

 خطوات عامة في عمل�ة التنبؤ  7-4
 : التنبؤفي عملیة  العامةخطوات التنبؤ لیس عملیة عشوائیة، بل ھي عملیة مخططة، فیما یلي ال

 بعنایة. النظر في أھداف التنبؤ  الخطوة الأولى في ھذا الصدد ھي : . تحدید الأھداف1

 قصیرة أو طویلة المدى.  -قبل تناول التنبؤ، یتعین على الشركة تحدید فترة التنبؤ  :. فترة التنبؤ2

 لمستوى الوطني / الدولي. سواء كان ذلك للمنتجات أو لمنطقة معینة أو صناعة كاملة أو على ا :. نطاق التنبؤ3

 المنتج أو المنطقة أو الأنشطة أو المستھلكین. ى مجموعات متجانسة حسب تقسیم المھمة إل: . تقسیم المھمة 4

 الوزن المناسب لتلك العوامل المختلفة.  بإعطائھا الإنتاجالتي تؤثر على : . تحدید المتغیرات5

ة والغرض من ة للتنبؤ من قبل الشركة مع مراعاة جمیع المعلومات ذات الصلیتم اختیار الطریقة المناسب:  . اختیار الطریقة6

 جة الدقة المطلوبة.التنبؤ ودر

یتم جمع البیانات الضروریة للتوقعات وتبویبھا وتحلیلھا والتدقیق فیھا. یتم تفسیر البیانات من خلال :  . جمع وتحلیل البیانات7
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 اللازمة منھا. المعلومات ن ثم استخلاص وم الرسومیة،تطبیق الأسالیب الإحصائیة أو 

إجراء دراسة الارتباط بین ب توقعات یمكن الاعتماد علیھا،  الجعل  :  الإنتاج  . دراسة العلاقة بین تنبؤات المبیعات وخطط8

 .الإنتاجتوقعات المبیعات وخطط 

یجب على المتنبئ أیضًا دراسة أنشطة   الشركة إلى حد كبیر بأنشطة المنافسین، وبالتالي،  إنتاجیتأثر  :  . أنشطة المنافسین9

 .الإنتاجیة منافسین وسیاساتھم وبرامجھم واستراتیجیاتھمال

یجب مراجعة الرقم الأولي لتنبؤات المبیعات والتوصل إلى أرقام توقعات المبیعات  :  . إعداد توقعات المبیعات النھائیة10

 النھائیة بعد إجراء جمیع التعدیلات.

فلا    المقدرة،وافق مع النتائج  ئج التقدیریة. إذا كانت النتائج الفعلیة تتتتم مقارنة النتائج الفعلیة بالنتا   :ت. التقییم والتعدیلا11

 فمن الضروري معرفة أسباب الأداء الضعیف. والتقدیرات،داعي للقلق. في حالة وجود اختلاف كبیر بین القیم الفعلیة 

 

 اج/العمل�ات أهم�ة تطب�قات التنبؤات في إدارة الإنت 7-5
امتلاك قع المستقبل بأكبر قدر ممكن من الدقة أو  یشیر التنبؤ إلى أن إجراء تحلیل مفصل للمستقبل والتخطیط مستحیل دون تو

خاصة التوقعات قصیرة   التوقعات،على نطاق واسع الیوم، وبعض ھذه    كاستراتیجیةیتم استخدام التنبؤ    افتراضات ذكیة حولھ.

محتملة للشركة. ما. تستخدم المنظمة مجموعة متنوعة من نماذج التنبؤ لتقییم النتائج ال  علیھا إلى حد المدى یمكن الاعتماد  

.  یمكن للشركة  ھازوّد الشركة بمعلومات قیمّة یمكن استخدامھا لاتخاذ قرارات بشأن مستقبلی  لأھمیة الأساسیة للتنبؤ ھي أنھا

  ء المنظمة أفضل المعلومات الممكنة حول المستقبل.الأخرى لإعطااستخدام نماذج التنبؤ بفعالیة مع أدوات التحلیل 

التنبؤ   أھمیة  المستقبلیة ضروریة في  وتبرز  الدقیقة حول الأحداث والاتجاھات  التوقعات  فیھا  تكون  التي  المجالات  بعض 

 ھي: و للنجاح والنمو التنظیمي 

الاقتصادیة: التنمیة  عل   أ)  كبیر  تأثیر  الاقتصادیة  للظروف  لھذه ى  سیكون  الضروریة  العناصر  وتشمل  المنظمة.  عملیات 

 الفائدة،وسعر    التضخم،ومعدل    العمل،وسوق    الصناعي،والتوسع    العملة،تج الإجمالي، وقوة  التنبؤات المتعلقة بالنا  :التوقعات 

 المثال، ى سبیل  عل  أخرى،تساعد الاتجاھات الاقتصادیة الصحیة في نمو الشركة. من ناحیة    ومیزان المدفوعات وما إلى ذلك.

تساعد المعرفة بالاتجاھات الاقتصادیة  حیث  العمل.  إلى خروج العدید من الشركات من    2009-2008في    الأزمة المالیة  ت أد 

 كاستجابة فعالة لھذه الاتجاھات.  ةمنظملل جیدة  الإدارة في وضع خطط
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یدة التي قد تغیر عملیات المنظمة. على سبیل  جد تتوقع ھذه التوقعات التطورات التكنولوجیة ال  ب) التوقعات التكنولوجیة:

عصر الحاسبة الإلكترونیة إلى محو قواعد    قاد و  راج الأنبوب المفرغ من العمل تمامًا.أدى ظھور الترانزستور إلى إخ  المثال،

 تحسین الأداء.ل السوق تمامًا. تواصل المنظمة العدوانیة مواكبة التطور التكنولوجي الجدید وتبني طرقًا جدیدةمن الشرائح 

للحصول على مكاسب في   نمنافسو السیستخدمھا    من الضروري أیضًا التكھن بالاستراتیجیات التي  ج) توقعات المنافسة:

قد یخطط المنافس لاستخدام استراتیجیة سوق مختلفة للمنتج أو لإیجاد بدیل للمنتج یمكن أن یكون أرخص   حصة السوق.

 ھلكین. المستویمكن قبولھ بسھولة من قبل 

الاجتماعیة: التوقعات  الم  د)  أذواق  في  بالتغیرات  التنبؤ  التوقعات  ھذه  أنشأ تتضمن  لقد  ومواقفھم.  ومطالبھم  ستھلكین 

المستھلكون بالفعل اتجاھًا للراحة والمنتجات سھلة الاستخدام والإدارة. قد تتغیر مسائل الذوق والتفضیل على مدى فترة من 

ه إلى عاد الاتجا  التسعینات،السبعینیات، كان الاتجاه ھو شراء سیارات اقتصادیة صغیرة. في  ، في  على سبیل المثال  الزمن.

إلا أنھا تعتمد أیضًا على أذواق   العامة،الفخامة والراحة. في حین أن ھذه الاتجاھات تعتمد جزئیًا على الاتجاھات الاقتصادیة  

تحظى بشعبیة كبیرة كانت    نھرو،بس النساء كل عام تقریبًا. سترة  وملا  تتغیر اتجاھات أزیاء  المثال،على سبیل   المستھلكین.

تعتبر الاتجاھات الاجتماعیة في مجال   ذلك،. وبناءً على  نجوم ھولیوود تحظى بمتابعة الملایین الیوم  ، وسترةفي الستینیات 

ر نظام الكمبیوتر الخاص بھا  لتأثیالصحیحة    IBMكانت توقعات    المثال،على سبیل    السلع الاستھلاكیة جوانب مھمة للتنبؤ.

 . IBMقصة النجاح المستمرة لشركة في الستینیات معیارًا رئیسیًا في  360من الجیل الثالث 

 

 الحفاظ على مستوى الإنتاج � إدارة القدرة 7-6
ادرًا على المنظمة قیشیر الحفاظ على مستوى الإنتاج إلى كفاءة الإنتاج كمصطلح اقتصادي یصف المستوى الذي لم تعد فیھ 

إلى  یشار  قد  إنتاج منتج آخر.  السلعة دون خفض مستوى  الإنتاجیة.    إنتاج كمیات إضافیة من  بالكفاءة  أیضًا  الإنتاج  كفاءة 

 وبالمثل، تعني الكفاءة الإنتاجیة أن المنظمة یعمل بأقصى طاقة.

رد بالكامل لتولید المنتج الأكثر فعالیة  میع الموابشكل عام، یشیر مستوى الإنتاج إلى أقصى مستوى قدرة یتم فیھ استخدام ج

نتاج، ولا یمكن للمنشأة إنتاج أي وحدات إضافیة دون تغییر محفظتھا الإنتاجیة  من حیث التكلفة قدر الإمكان. بأقصى كفاءة إ 

 بشكل كبیر للحصول على قدرات إضافیة من خلال خفض إنتاج منتج آخر.

ءة إنتاجیة. على ھذا النحو، تھدف العدید من المنظمات إلى إیجاد توازن  أقصى كفا  بشكل عام، قد یكون من الصعب تحقیق
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ام الموارد، ومعدل الإنتاج، وجودة السلع التي یتم إنتاجھا دون الحاجة إلى زیادة الإنتاج بكامل طاقتھ. یجب جید بین استخد 

الأقصى من كفاءة الإنتاج، لا یمكن إنتاج   إلى الحد   على المدیرین التشغیلیین أن یضعوا في اعتبارھم أنھ عندما یتم الوصول

بشكل كبیر. وتعد حدود إمكانیة الإنتاج أساسیة بالنسبة للمفھوم الاقتصادي لكفاءة المزید من السلع دون تغییر إنتاج المحفظة 

ى الحد الأقصى الوصول إلإذا   لم تتمكن المنظمة من تحقیق المزید من السلع دون خفض إنتاج سلعة أخرى، فقد تم  فالإنتاج.  

الإنتاج. أساس  من  على  العمل  إلى  یمكن   منحنى بالإضافة  الإنتاج،  أشكالاً  مستوى  أیضًا  الإنتاج  كفاءة  تحلیل  یتخذ  أن 

و  .أخرى قیاسي  إنتاج  معدل  على  الناتج  بقسمة  الكفاءة  قیاس  للمحللین  نسبة    100  بـضرب  الیمكن  على  للحصول 

تبدو و  .ءة موظف واحد أو مجموعات من الموظفین أو أقسام من الاقتصاد ككلاستخدام ھذا الحساب لتحلیل كفاو ،مئویة

 X 100 القیاسي الإنتاج معدل ÷  الإنتاج معدل = كفاءةال: لي الصیغة كما ی

عندما  .الأقصى للعمل المنتج لكل وحدة زمنیة باستخدام طریقة قیاسیةالقیاسي ھو معدل الأداء الأقصى أو الحجم    الإنتاج  معدل

  بكفاءة،نتج  ت المنظمة ت إذا كان .٪  100فإن كفاءة الإنتاج ستكون بنسبة    التحلیل،م تحقیق أقصى كفاءة إنتاجیة لأي عینة قید  یت 

یر عنھ عادةً على أنھ بعض الوحدات لكل مقدار  یتم التعب  للناتج،تعمل الإنتاجیة كمقیاس  ف  .٪100فعندئذٍ ستكون كفاءة الإنتاج  

في الإنتاج في الغالب بتكالیف كل وحدة إنتاج ولیس فقط عدد   الكفاءة ترتبط . بینمافي الساعةوحدة    100مثل    الوقت،من  

 .الوحدات المنتجة

 

 عن طر�ق مطاردة الطلب طاقة إدارة ال 7-7
یمكن الحصول علیھ في فترة محددة مع مستوى محدد مسبقًا مع مجموعة    طاقة الإنتاج ھي أكبر قدر ممكن من الناتج الذي

الحد الأقصى لعدد العملاء الذین یمكن خدمتھم في    . على سبیل المثال،)الموظفین والمنشآت والمعدات (قیاسیة من الموارد  

موازنة الطلب من العملاء وقدرة إدارة الطاقة ھي القدرة على  و  موقف السیارات أو المطعم أو غرفة الانتظار.حجم  ،  الساعة

تلبیة  لإدارة الطاقة  وثانیاً ،فھم طبیعة الطلب من خلال التنبؤ أولاً تطلب تلبیة الطلب. وھذا یوالخدمة /تقدیم المنتج على نظام ال

 دم. المق المنتج غیر المستخدمة دون التأثیر على جودة  الطاقةظار العمیل وتجنب الھدف ھو تقلیل وقت انتوھذا الطلب. 

. 

https://www.investopedia.com/terms/e/efficiency.asp
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 من خلال إدارة الطلب الطاقة إدارة  7-8
وإدارة القدرات.    ،العرض والطلب: مستوى الطاقة، مطاردة الطلب   لات (تباینات)اختلامع  للتعامل    استراتیجیات ھناك ثلاث  

 ومعظم المنظمات تستخدم مزیجًا عملیًا منھا بدلاً من الالتزام بخطة واحدة. 

ینصب التركیز على العملیة حیث یظل المنتج عند مستوى ثابت إلى حد : الطاقة  مستوى  الاستراتیجیة الأولى خطة  .7.8.1

لاستراتیجیة لاستخدام المخزون (المخزون الاحتیاطي)، تم تلبیة الزیادات/الانخفاضات في الطلب من خلال القرارات اما وی 

اقة الإضافیة الخاملة. عندما یكون الطلب أكثر من  إذا كان الطلب أقل من الطاقة، یتم إھدار الط  والاستعانة بمصادر خارجیة.

التي یمكنھا إنتاج ما یكفي من یشتري صانع الآیس كریم الآلة  على سبیل المثال:  على.  تلبیة الطلب الأ  یمكنقة، فإنھ لا  االط

 الآیس كریم لفترات ذروة الطلب.

العرض حسب الط   .7.8.2 الثانیة مطاردة الطلب، أو إدارة  التخطیط لأي فترة ھو الطلب :  لبالاستراتیجیة  ناتج  سیكون 

قع لتلك الفترة. مع زیادة الطلب، وسیكون ناتج التخطیط لأي فترة ھو الطلب المتو  مطابقة الطاقة على  أي  ،المتوقع لتلك الفترة

ي فترات انخفاض  الطلب فوق معدل الإنتاج الثابت، یمكن للشركة استخدام المخزون الفائض من المنتجات النھائیة المتراكمة ف

 .طاقة اتصال، وھذا یشمل جمیع البائعینعلى سبیل المثال، شركة ھاتف لا تمتلك  الطلب لاستیعاب الطلب المتزاید.

إن إدارة القدرات ھي مھمة معقدة وصعبة للغایة.  : الحد الأدنى من الموظفین -تیجیة الثالثة: إدارة القدرات الاسترا .7.8.3

  ارتفاع  مععملاء معینین عندما یكون الطلب أعلى  استمرارلعرض والطلب إلى خسارة في فرصة یؤدي الفشل في مزامنة ا

تعیین    ، أيالتكالیف بسبب خسارة الدخل عندما یكون الطلب غیر كافٍ. وأحد الجوانب المھمة ھو تخطیط الموارد البشریة

 العدد المناسب من الأشخاص في المكان والزمان المناسبین. 
 

 ات الطلب و�دارة القدرات  توقع 7-9
 تغیر الطلب:متعددة ل مصادري، حیث ھناك ) التال1 ,7بالشكل ( توقعات الطلب وإدارة القدرات یمكن إبراز  

  الانتظار)تقلبات معدل وصول العملاء (خطوط الانتظار / قوائم. 

  بالطاقةتقلب طلب خدمة العملاء؛ لا تتطلب جمیع طلبات العملاء نفس الالتزام. 

 قدرة.بات قدرة العملاء؛ أي أن بعض العملاء یحتاجون إلى مزید من الجھد لأنھم أقل تقل 

  لھم.  الطاقةلا یتوقع جمیع العملاء تخصیص نفس المقدار من  العملاء؛تفضیلات تقلب 
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 توقعات الطلب وإدارة القدرات ):1 ,7الشكل (

 
 دارة الطلب:لإخیارات  عموما، ھناك عدة 

  مقابل الصراف) من البنك: صرف الشیك (في  من الطلب:  مستقلةلدیھا قدرات منفصلة لأنواع  الطلب: تقسیم/تجزئة

 ض). وقسم الرھن/القرمن ب الرھن/القرض (طل

 :الفنادق وتذاكر السفرتخفیض  أسعار المساء/اللیل،  بمكالمة ھاتفیة    تعزیز الطلب خارج أوقات الذروة في   أسعار 

 .فترات انخفاض الطلب 

 تقلل التحفظات من عدم الیقین بشأن الطلب في المستقبل اعید) قبل البیع:التحفظات (المو. 

 

 رق التنبؤ على الطلب  نماذج وط 7-10
. ربما تكون أھم وظیفة في  ةتعمل الإدارة في كل من المنظمات الخاصة والعامة في ظل ظروف من عدم الیقین أو المخاطر

تعد و  القرار.میزانیة. الھدف من التنبؤ ھو تقلیل المخاطر في عملیة صنع  العمل ھي التنبؤ، وھي نقطة انطلاق للتخطیط وال

المنتجات   والتمویل،  توقعات  اللوجستیة،  والخدمات  والمخزون،  والإنتاج،  والمشتریات،  المصادر،  تحدید  في  ھامًا  مدخلاً 

 المنتجات. كمیة ت وقرارات التسویق. تم تطویر العدید من النماذج الكمیة وتطبیقھا لتولید وتحسین توقعا

للتنبؤ بما یمكن أن  أو أسلوبان  في الأساس نھجان    ھناكوعموما،  ن تقنیات التنبؤ.  قد تختار الشركة من بین مجموعة واسعة م

 . )2 ,7كما یبین الشكل ( یحدث في المستقبل، وھما الأسالیب النوعیة والكمیة
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 الأسالیب النوعیة والكمیة  ):2 ,7الشكل (

 

ضات التي تستند  مراعاة التكلفة ووقت التحضیر والدقة والفترة الزمنیة. یجب أن یفھم المدیر بوضوح الافترامع ذلك، یجب  

إلیھا طریقة تنبؤ معینة للحصول على أقصى فائدة. إن تقنیات التنبؤ مختلفة تمامًا عن بعضھا البعض. لكن ھناك أربع میزات 

 : ھي وافتراضات ھي أساس عمل التنبؤ. 

 في المستقبل.  ات التنبؤ بشكل عام أن نفس العلاقة السببیة الكامنة التي كانت موجودة في الماضي ستستمر تفترض تقنی 

  على الشركة دائمًا   فیجب لعدم الدقة.    ترك ھامشنادرًا ما تكون التوقعات مثالیة. لذلك، لأغراض التخطیط، یجب أن یتم

 جئ للمخزون. الاحتفاظ بمخزون أمان تحسبًا لنضوب مفا

 شكل عام، التوقعات طویلة  تنخفض دقة التوقعات مع زیادة الفترة الزمنیة التي تغطیھا التوقعات (أي الأفق الزمني). ب

 من التوقعات قصیرة المدى بسبب زیادة عدم الیقین.  أقل دقةالمدى 

   ردیة، لأن أخطاء بالعناصر الفعناصر إلى أن تكون أكثر دقة من التوقعات الخاصة    ةمجموعلتمیل التوقعات الخاصة

أكثر دقة    ككل  المثال، تعد توقعات الصناعةالتنبؤ بین العناصر في المجموعة تمیل إلى إلغاء بعضھا البعض. على سبیل  

 من توقعات الشركات الفردیة.
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 الأسالیب النوع�ة 7-11
أیضًا أن یكمل التوقعات بناءً على  یمكن أن یكون النھج النوعي (أو الحكم) مفیداً في صیاغة التنبؤات قصیرة المدى ویمكنھ  

لى الصفات الذاتیة التي تعتمد على الرأي أو الملاحظة أو قدرات  إوتشیر ھذه الأسالیب  استخدام أي من الأسالیب الكمیة.  

  حیث یصعب التقاط الاتجاھات أو التطورات الرئیسیة أو حیث لا   الأسالیب النوعیة للتنبؤ  الاستماع. غالبًا ما یتم استخدام

ثل الحدس أو الرأي المستنیر شخصیة م ال معلومات  الستخدم محللو الأعمال  یتتوفر مثل ھذه البیانات. في مثل ھذه الحالة،  

للمنتجات الجدیدة حیث لا تتوفر معلومات تاریخیة وتستخدم بشكل للتنبؤ بالنتائج المستقبلیة. ھذا النوع من التنبؤات ضروري  

تتض المدى.  متوسط  للتخطیط  وأبحاث  أساسي  الخبراء،  رأي  من  تم جمعھا  التي  المعلومات  استخدام  النوعیة  التقنیات  من 

  جموعات التركیز، والقیاس التاریخي، وطریقة دلفي، وإجماع الفریق.السوق، وم

 وعیة للتنبؤ التقنیات الن .7.11.1

خبیر أو مھنیین ذوي خبرة في منظمة. تركز   تحلیل البیانات التي تم جمعھا من آراءلتتمیز التقنیات النوعیة للتنبؤ بأنھا نھج  

في حین أن الكمي یشیر إلى الصفات الرقمیة والموضوعیة  ف  ملیة التنبؤ.لإجراء ع  التلخیص طریقة التنبؤ النوعي على نھج  

أي    قیاسھا، یشیر النوعي إلى الصفات الذاتیة التي تعتمد على الرأي أو الملاحظة أو قدرات الاستماعالتي یمكن لشخص ما  

 العوامل الذاتیة القائمة على الرأي في التنبؤ. 

 التنبؤ الفوري السریع  .7.11.2

توجیھ الكثیر من الاھتمام البحثي  یعُترف الیوم بأنھ عنصر لا غنى عنھ للتنبؤ وقد تم    الدقة، عتقد سابقًا أن الحكم ھو عدو  كان یُ 

دة كبیرة لدقة التنبؤ ولكنھ قد یخضع أیضًا للعدید من التحیزات. الحكم البشري یقدم فائأن  لفھم وتحسین استخدامھ. یمكن إثبات  

في الحالات التي لا توجد فیھا بیانات للتقنیات  ف  البحث إلى فھم وإدارة نقاط القوة والضعف ھذه.وقد تم توجیھ الكثیر من  

السریع    الإحصائیة، الفوري  للتنبؤ  المدیر  یمكن  قبل  مفیدة.  من  رؤى  یقدم  یكو أن  أن  التقنیات ن  ویمكن  أفضل  مثل  جیداً 

 : وخاصة عندماالإحصائیة، وقد یكون أكثر اتساقًا. 

 الإحصائي.النموذج الوصول إلى المعلومات التي لن تنعكس في نتائج  یمكن للخبیر 

  تأثیر الموسمیة أو دورات العمل.  غیاب البیئة مستقرة نسبیاً أي مماثلة مع لدى الخبیر تاریخ في التعلم من توقعات 

 نتائج التنبؤات المستقلة المتعددة.لحصول على عدة أحكام مستقلة من خلال حساب متوسط ا 

دولة. أجاب أنھ مع كل حكمتھ وخبرتھ توصل إلى استنتاج مفاده  السألة عن رأیھ في م  عمره،في سبعینات  فرانكلین، ئل بن سُ 

 أنھ لا ینبغي أن یثق في حكمھ الخاص. 
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 تقنیات أخذ الرأي .7.11.3

والإنتاج والتمویل والمشتریات    الذاتیة للمدیرین التنفیذیین أو الخبراء من المبیعات   (الآراء)  م حساب متوسط وجھات النظریت 

والإدارة لإنشاء توقعات حول المبیعات المستقبلیة. عادة ما یتم استخدام ھذه الطریقة مع بعض الطریقة الكمیة، مثل استقراء 

 تھم. التوقعات الناتجة، بناءً على توقعاالاتجاه. یعدل فریق الإدارة 

   دون الحاجة إلى إحصائیات مفصلة. كما أن الآراء التنفیذیة قد تكون  : أن التنبؤ یتم بسرعة وسھولة،  الأسلوب میزة ھذا

 الوسیلة الوحیدة للتنبؤ المجدي في غیاب البیانات الكافیة. 

   الأسلوب عیب الجماعي.  ھذا  التفكیر  ھو  ھذا  الأي  :  یجتمع مجموعة  الذین  المتأصلة لأولئك  ون كمجموعة مع  مشاكل 

،  بشكل متزاید من خلال الضغط الجماعي الذي یساعد على خنق التفكیر النقدي  التماسك العالي، تصبح المجموعة متوافقة

 یمیل عزل المجموعة إلى فصل المجموعة عن الآراءو تعزز القیادة القویة ضغوط المجموعة من أجل الرأي بالإجماع ف

 الخارجیة. 

 ویتفرع عنھا عدة طرق: 

 طریقة دلفي  .7.11.3.1

اب مجموعة من الخبراء بشكل فردي حول تصوراتھم للأحداث المستقبلیة. لا یجتمع الخبراء ھذه تقنیة جماعیة یتم فیھا استجو

ال یتم تلخیص  ذلك،  من  الشخصیة. بدلاً  توافق في الآراء  إلى  التوصل  تقلیل احتمال  توقعات والحجج  كمجموعة، من أجل 

 .توافقالر ھذا حتى یتم التوصل إلى المصاحبة لھا من قبل طرف خارجي وإعادتھا إلى الخبراء مع أسئلة أخرى. یستم

 :للغای  المزایا وفعال  مفید  الأسالیب  من  النوع  المدى.  ھذا  بعید  للتنبؤ  تزباستخدام  ة  الاستبیان  التفكیر  اتقنیة  عیوب  ل 

لا یتأثر الخبراء بضغط الأقران للتنبؤ بطریقة معینة، لأن الإجابة لا یقُصد ، وو مناقشةلا توجد لجنة أحیث  الجماعي.  

 لوصول إلیھا بالإجماع أو الإجماع.ا

 :یشُار إلى الموثوقیة المنخفضة على أنھا العیب الرئیسي لطریقة دلفي، بالإضافة إلى عدم وجود توافق الآراء   العیوب

 .بین الخبراء

لعملاء. تستخدم بعض الشركات كمندوبي مبیعات متنبئین لدیھم اتصالات مستمرة مع ا:  فریق المبیعات  تحااقترا  .7.11.3.2 

قد یكون لدیھم رؤى مھمة فیما یتعلق بحالة السوق المستقبلیة. قد یتم  و  ،الأقرب إلى العملاء النھائیینھم  مندوبي المبیعات  ف

لمبیعات لوضع توقعات مستقبلیة. أو یمكن استخدامھا لتعدیل التوقعات حساب متوسط التوقعات المستندة إلى استطلاعات قوة ا

 تي تم إنشاؤھا داخلیًا في الشركة.الأخرى الالكمیة و/أو النوعیة 
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 ھي:  اقتراحات فریق المبیعات  من لتوقعات امزایا 

 سھل الاستخدام والفھم. انھأ 

 ستخدم المعرفة المتخصصة لمن ھم أقرب إلى العمل.ت 

 ة تحقیق التوقعات في أیدي أولئك الذین یؤثرون على النتائج الفعلیة. ضع مسؤولی وت 

 حسب المنطقة أو المنتج أو العمیل أو مندوب مبیعات. ت بسھولة یمكن تقسیم المعلوما 

تشمل العیوب ما یلي: أن یكون مندوبو المبیعات متفائلین أو متشائمین بشكل مفرط فیما یتعلق بتنبؤاتھم وعدم الدقة بسبب 

 حداث الاقتصادیة الأوسع التي تكون خارجة عن سیطرتھم. الأ

 استطلاعات المستھلك .7.11.3.3

تتكون  تقو  قد  المحددة.  المستھلكین  بمشتریات  یتعلق  فیما  بھا  الخاصة  السوق  استطلاعات  بإجراء  الشركات  بعض  م 

على البیانات. عادةً ما یتم تطبیق  اتصالات ھاتفیة أو مقابلات شخصیة أو استبیانات كوسیلة للحصول    عبرالاستطلاعات  

 ار الفرضیات المتعلقة بسلوك المستھلك.ختبالتحلیل الإحصائي الشامل على نتائج المسح من أجل ا

 التنبؤ بناءً على تحلیل التأثیرات المتقاطعة  .7.11.3.4

تقنیة تحلیلیة  ، تعتمد  تقلیل عدم الیقینمنھجیة للمساعدة في تحدید كیفیة تأثیر العلاقات بین الأحداث على الأحداث الناتجة وھي  

یعتمد تحلیل التأثیرات المتقاطعة على الفرضیة    ة على القرارات المستقبلیة.  تلفللتنبؤ بكیفیة تأثیر العوامل والمتغیرات المخ

وع أحداث القائلة بأن الأحداث والأنشطة لا تحدث في فراغ وأن البیئة المحیطة یمكن أن تؤثر بشكل كبیر على احتمال وق 

ت. یتم بعد ذلك تصنیف ھذه العلاقات على یراالعلاقات بین الأحداث والمتغ   ایجاد معینة. یحاول تحلیل التأثیرات المتقاطعة  

ویتم استخدامھا لتحدید الأحداث أو السیناریوھات الأكثر احتمالاً أو المحتمل   البعض،أنھا إیجابیة أو سلبیة بالنسبة لبعضھا  

لخبراء ن ایطُلب محیث    یعتمد أسلوب التنبؤ المستقبلي على العدید من الخطوات الصارمة.  زمني معینحدوثھا خلال إطار  

 عادةً القیام بما یلي: 

  (محتمل للغایة)  5(احتمال منخفض للغایة) إلى  1تقییم الاحتمال البسیط لفرضیة تحدث عن طریق مقیاس من 

  و عدم حدوثھا.تقییم الاحتمال المشروط للفرضیة في حالة حدوثھا أ 

   سیتم استبعاد أي تأثیر غیر   الواقع،في    قة؛للطریالاختیار النھائي وتعریف الأحداث: ھذه الخطوة حاسمة للتنفیذ الناجح

یمكن أن یؤدي إدراج الأحداث غیر ذات الصلة إلى تعقید التحلیل    أخرى،مدرج في مجموعة أحداث الدراسة. من ناحیة 

ی داعٍ.  للنتائج دون  النھائیة للأحداث واضحة قدر  النھائي  القائمة  تكون  أن  التعاریف    الإمكان،جب  التحقق من  ویجب 
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اغة بدقة وتحدیدھا. یمكن أن یغطي اختیار الأحداث التي سیتم تضمینھا في القائمة النھائیة كلاً من وقوع الأحداث والصی

حین أن الأحداث مثل "زیادة الأسعار    في  متكررة،(أي "لا تحدث زیادة في الأسعار" ھي أحداث غیر    وقوعھاوعدم  

 تي تم النظر فیھا مستقلة تمامًا أو متصلة بطریقة ما. اث الیمكن أن تكون الأحد  ذلك،حدث). بعد تھي فتحدث" 

 

 الطرق الكم�ة للتنبؤ  7-12
الحدس، وتستخدم  نھا تبتعد عن بناء النتائج على الرأي و، كو ریاضیة متسقة وموضوعیة  نماذجالأسالیب الكمیة للتنبؤ ھي  

الكمیة للتنبؤ على استخدام أدوات التحلیل الإحصائي  تنطوي الطرق    تفسیرھا.تحلیلھا وبدلاً من ذلك البیانات والأرقام التي یتم  

تأتي الأسالیب الكمیة في نوعین رئیسیین: طرق السلاسل   لتقییم وفھم الاتجاھات المستقبلیة. التعقید،خوارزمیات متفاوتة  أي

 في البیانات. ط التاریخیة والطرق التفسیریة. تجعل طرق السلاسل الزمنیة التنبؤات تستند فقط إلى الأنما الزمنیة
 

 طریقة المربعات الصغرى. 7.12.1

  على  للعثور  تستخدم  ریاضیة  طریقة  وھي.  الانحدار  تحلیل  في  الاستخدام  شائعة  تقنیة  ھي  الصغرى  للمربعات   الانحدار  طریقة

 . والتابع المستقل المتغیر بین العلاقة ثلیم مناسب  خط أفضل

  أكثر   تكون  لكي.  أكثر  أو  متغیرین  بین  العلاقة  لتمثیل  ملاءمة  الأكثر  الخط  رسم  یتم  الصغرى،  للمربعات   الانحدار  طریقة  لفھم

   .هھذ  البیانات  نقاط بین العلاقة لتمثیل البیانات  لنقاط مبعثر مخطط عبر ملاءمة الأكثر الخط رسم یتم تحدیداً،

 المستقل والمتغیر  المتغیر  بین  ةمحدد   علاقة  على  للحصول  الصغرى  المربعات   مثل  الریاضیة  الأسالیب   الانحدار  تحلیل  یستخدم 

  الأخطاء  مربع أن فكرة إلى الأنسب، وتستند  الخط لرسم فعالیة الطرق أكثر من واحدة الصغرى  المربعات  طریقة تعد . التابع

 . الصغرى المربعات  طریقة ولذلك سمیت  ممكن حد  أقصى إلى منھ لیلالتق یجب  علیھا الحصول تم التي

الأمر كما یبینھ الشكل   فسیبدو  الزمن،  من  فترة  مدار  على  الشركة  لمبیعات   یعطي صورة  مناسب   خط   أفضل  نرسم  أن  أردنا  إذا

 : ) التالي3 ,7(
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 الانحدار  ): تحلیل3 ,7الشكل (

 
   ھ؟نرى كیفیة حساب، لالأنسب ھذا ھو شكل الخط  ،البیانات المتناثرةأقرب ما یكون إلى جمیع نقاط  لاحظ أن الخط

 :نظرة على المعادلة أدناه ، لنلقلبدء إنشاء الخط الذي یصور العلاقة بین المتغیرات  :لائمةخطوات حساب أفضل خط م

y = mx + c 

 :لنحل المعادلة.  Yوالمحور Xبیانات ثنائیة الأبعاد، أي المحور   بینإنھا معادلة بسیطة تمثل خطًا مستقیمًا 

 : y ر التابع المتغی 

 : m  میل الخط 

 : x مستقل المتغیر ال 

 c:  مع المحور تقاطعطة النق  y 

 .المقابلة في المعادلة لاشتقاق قیمة المتغیر التابع "x" واستبدال قیم y تقاطعنقطة  و  الانحدارلذا فإن الھدف ھو حساب قیم  

 ."n" فلنفترض أن ھناك نقاط بیانات 

 :باستخدام الصیغة التالیة m المیل حساب  : 1لخطوة ا

𝑚𝑚 =  
𝑛𝑛∑𝑥𝑥𝑥𝑥 − (∑𝑥𝑥)(∑𝑦𝑦)
𝑛𝑛∑𝑥𝑥2 − (∑𝑥𝑥)2  

 y: عند النقطة التي یتقاطع فیھا الخط مع المحور y قیمةأي   y:حساب تقاطع :2الخطوة 

c = y - mx 

 :ل القیم في المعادلة النھائیةااستبد  : 3الخطوة 

y = mx + c 

https://www.tandfonline.com/doi/full/10.1080/10691898.2003.11910700
https://www.tandfonline.com/doi/full/10.1080/10691898.2003.11910700
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 المربعات الصغرى طریقةال على مث

، سعر قمصان مختلفة مقابل عدد القمصان التي تم بیعھا في  ع بالتجزئةللبی   في شركة أرام  مدیر التخزینوھو    یوسف،وجد  

 :التالي )1 ,7بالجدول (  قام بجدولة ھذا كما ھو موضح .على مدار أسبوع واحد  مخزنھ

 ): بیانات المبیعات 1 ,7الجدول (

 ) yعدد القمصان المباعة ( ) xبالدولار ( سعر القمصان
2 4 
3 5 
5 7 
7 10 
9 15 

 .م انحدار المربعات الصغرى للعثور على الخط الأنسب للبیانات المذكورة أعلاهدعونا نستخدم مفھو

 :باستخدام الصیغة التالیة m حساب المیل :1الخطوة 

𝑚𝑚 =  𝑛𝑛∑𝑥𝑥𝑥𝑥−(∑𝑥𝑥)(∑𝑦𝑦)
𝑛𝑛∑𝑥𝑥2−(∑𝑥𝑥)2

=1.518 

 .تقریبًا   m = 1.518بعد استبدال القیم المعنیة،  

 y  :c = y - mx حساب قیمة تقاطع :2الخطوة 

 .تقریبًا  c = 0.305بعد استبدال القیم المعنیة، 

 y = mx + cاستبدل القیم في المعادلة النھائیة:  :3الخطوة 

 :)2 ,7بمجرد استبدال القیم، یجب أن تبدو شیئاً كما في الجدول (

 

 

 الانحدار: استكمال بیانات معادلة )2 ,7الجدول (

 y ( Y= mx+c errorالقمصان المباعة ( عدد ) xسعر القمصان بالدولار (
2 4 3.3 -0.67 
3 5 4.9 -0.14 
5 7 7.9 0.89 
7 10 10.9 0.93 
9 15 13.9 -1.0 

 :نسب الأ   y = mx + c یمثل الخط  4 ,7)(الشكل:  لنقم بإنشاء رسم بیاني
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 الانحدار: التمثیل البیاني لخط (4 ,7)الشكل 

 .دولارات التي یمكنھ بیعھا في متجر البیع بالتجزئة  8ة أعلاه لتقدیر عدد القمصان بسعر  الآن استخدام المعادل  یوسفیستطیع  

 y = 1.518 x 8 + 0.305 = 12.45 تي شیرت 

 .ت باستخدام الانحدار الخطيھذا ھو مدى سھولة إجراء التنبؤا !تي شیرت   13  أي تقریبا

 :نحدار المربعات الصغرى ھي الأشیاء التي یجب وضعھا في الاعتبار قبل تنفیذ طریقة ابعض 

 .یجب أن تكون البیانات خالیة من القیم المتطرفة لأنھا قد تؤدي إلى خط متحیز وخاطئ •

 .الأخطاء المحتملةمن ربعات یمكن رسم الخط الأكثر ملاءمة بشكل متكرر حتى تحصل على خط بحد أدنى من م •

 .ھذه الطریقة بشكل جید حتى مع البیانات غیر الخطیة تعمل •

 .دل على الخطأ)تتسمى المتبقیة ( "y" والقیمة المتوقعة لـ "y" الفرق بین القیمة الفعلیة لـ نیاتق •

 

 تحلیل السلاسل الزمنیة . 7.12.2

لتاریخیة المسجلة لمتغیر واحد أو أكثر مرتبة وفق حدوثھا في  مجموعة من القیاسات ا  "Time series"السلسلة الزمنیة  

 من ھذه المشاھدة ھي:  nة ونقرأ ھذه القیم من الیسار إلى الیمین فنقول أن أول الزمن وتعطي قیم ظاھرة محدد 

(x1 , x2 , x3 , ...,xn) مس والیوم. تقبل من خلال وقائع الألیب التنبؤ حول المسا. وتعتبر السلاسل الزمنیة من أھم أس 

یقابلھا قیم للمتغیر   tوإن كل قیمة في الزمن    y)ابع (والقیم المناظرة لھ المتغیر الت  t)ریاضیاً: نقول إن متغیر الزمن المستقل (

فترة الماضیة . وتعد نماذج السلسلة الزمنیة النماذج المعبرة عن الطلب على السلع خلال الtدالة في الزمن    yفإن    yالتابع  
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الذي یجعل من   الأمرة  دھا تمثل الاتجاه العام للظاھرة بحیث تعكس تأثیر التغیرات الموسمیة والدوریة والعشوائی ولذلك نج

وبالتالي یصبح استخدام المعلومات التي یمكن التوصل الیھا من التحلیل    ،وزان العوامل المؤثرة فیھاأ تحلیل نماذجھا مؤشراً ب

ستراتیجیة الأساسیة من استخدام التنبؤ بنماذج السلاسل الزمنیة ھو لتحدید ضخامة وشكل ن الإإامراً متاحاً. و  في عملیة التنبؤ

أھم   إلىعملیة. سنتوسع في ھذا المجال من خلال التطرق  الساسي موجود ضمن البیانات الماضیة المعتمدة في  أل عنصر  ك

 ھي كالآتي:  الأسالیب التي تندرج ضمن نماذج السلسلة الزمنیة و

 توسط المتحرك البسیط. سلوب المأ -1

 . المرجحسلوب المتوسط المتحرك أ -2

 أسلوب الانحدار الخطي.  -3

 مھید الاسي نماذج الت -4

والتغیر  ، المبیعات السنویة للشركات بكافة أوجھ نشاطاتھا والتعلیم وحجم السكان وما شابھ ذلك ھي من أھم السلاسل الزمنیة  

باتخاذ المحور الأفقي  متغیر السلسلة الزمنیة أو قیم مالذي یحدث في قیم   تغیراتھا یعتبر دالة في الزمن یمكن تمثیلھا بیانیاً 

 ي لقیم المتغیر. للزمن والرأس

التغیرات الموسمیة  ، و Secular Trendالاتجاه العام   تتألف السلسلة الزمنیة من أربع مكونات:  :كونات السلسلة الزمنیةم

Seasonal Variations التغیرات الدوریة  ، وCyclical Variations   ،  التغیرات العشوائیة أو العرضیةIrregular 

Variations   ،نات (العناصر) الأربع الخاصة بالسلسلة الزمنیة بالعوامل الاقتصادیة والبیئیة والاجتماعیة  تتأثر ھذه المكو

 والسیاسیة وما إلى ذلك. 

 

 

 البسیط المتوسط المتحرك. 7.12.2.1

الیب الكمیة المسـتخدمة في تنبؤ الطلب على المنتجات، ویقوم ھذا الأسـلوب على أسـاس اختیار عدد من  یعتبر من أبسـط الأسـ

رة ترات الزمنیة التي تســتخدم في عملیة التنبؤ، ثم حســاب متوســط الطلب الفعلي لھذه الفترة لكي تمثل الطلب المتوقع للفتالف

ــتخـدمـة   في التنبؤ على خبرة القـائم بعملیـة التنبؤ وطبیعـة المنتج  المراد التنبؤ بھـا، ویتوقف تحـدیـد عـدد الفترات الزمنیـة المســ

 :تیة تبین كیفیة حساب المتوسط المتحركوالصناعة ...الخ. والقاعدة الآ

𝑀𝑀𝐴𝐴𝑡𝑡 =
∑ 𝐷𝐷𝑡𝑡−𝑘𝑘𝑛𝑛
𝑘𝑘=1

𝑁𝑁
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 حیث أن:

t:MA   ــط المتحرك للفترة المقبلة ــر الفترات ( K :: مجموع الفترات، وn. وtالمتوســ : طول k= 1, 2, 3, … ،(Nمؤشــ

 .t-k: الطلب الحقیقي للفترة t> N ،(Dt-kالمتوسط (

ــھر الأربع لعـام ) 3 ,7یبین الجـدول (مثـال:  ــركـة مـاریو للأشــ ــیر لشــ   2020بیـانـات الطلـب الـذي تحقق على عبوات العصــ

 أشھر. 4باستخدام متوسط متحرك طولھ  12-5راء تنبؤ للأشھر والمطلوب إج

 بیانات الطلب  : )3 ,7الجدول (

 فترات 4متوسط متحرك طولھ  ) 1000الطلب(  شھرال
1 25  
2 30  
3 32  
4 40  
5 48 (40+32+30+25)÷4 = 32 
6 58 (48+40+32+30)÷4 = 38 
7 65 (58+48+40+32)÷4 = 45 
8 75 (65+58+48+40)÷4 = 53 
9 70 (75+65+58+48)÷4 = 62 

10 45 (70+75+65+58)÷4 = 67 
11 40 (45+70+75+65)÷4 = 64 
12 35 (40+45+70+75)÷4 = 58 

 ولھذا السبب تطلق تسمیة المتوسطات المتحركة على ھذا الأسلوب.   ،سابقةفترة واحدة یجري إسقاط فترة واحدة    ت كلما تقدم

لھا یعاب على ھذه الطریقة أنھا لا تمیز بین ما تعتقد فیھ الإدارة من أنھ مھم أو غیر مھم، ولكن إذا كانت ھناك فترات  لكن،  

 توسط المرجح. مأھمیة أكثر من فترات أخرى فیجب إعطائھا وزنا أكبر من غیرھا، وھو ما یعرف بأسلوب ال
 

 المرجحالمتوسط المتحرك . 7.12.2.2

وفي حالة المتوسط المتحرك المرجح لكل فترة زمنیة،  (القیمة)  نفسھ    في حالة المتوسط المتحرك البسیط یكون الوزن 

ولغرض احتساب "المتوسط المرجح" لفترة محددة تجمع بیانات ھذه ،  فة لكل فترة زمنیةوزان مختلأیمكن تخصیص  

  وتقسم على عدد الفترات. بالفترات الزمنیة  مختلفة خاصة بأوزان وبةضر م الفترة

 یحسب المتوسط المتحرك المرجح بـ: 

 معامل (وزن) الفترة  الفترة فيضرب قیمة  -



 

256 
 

 جمع النواتج  -

WMAt=wnAt-n + … wn-1At-2 + w1At-1 

 1مجموعة المعاملات یجب أن یساوي . مع العلم أن tتمثل وزن الفترة   W حیث:

 التالي:) 4 ,7ما یبین الجدول (إذا كان الطلب على منتج ما كمثال: 

 ): بیانات الطلب على المنتج4 ,7الجدول (

 2021 2020 2019 2018 2017 2016 2015 السنوات 
   40 36 36 30 24 بالآلاف)  (الطلب الفعلي  

   0.4 0.3 0.2 0.1 0 وزن الفترة 
 ؟ ال طریقة المتوسطات المتحركة المرجحةباستعم، 2020،2021دد طلب سنة  نحكیف 

D2020 = (0.4*40) + (0.3*36) + (0.2*36) + (0.1*30) + (0* 24) = 37 

D2021 = (0.4*37) + (0.3*40) + (0.2*36) + (0.1*36) + (0* 30) = 37.5 
 

 التجانس الأسي . 7.12.2.3

رات الحدیثة بشكل أكثر قوة في الطلب عن طریق عبارة عن طریقة لاحتساب المتوسط تتفاعل مع التغیی التسویة الأسیة

تعیین ثابت تسویة إلى البیانات الحدیثة بشكل أكثر قوة؛ وتكون ھذه التسویة مفیدة إذا كانت التغییرات الحدیثة في البیانات 

 . ي (على سبیل المثال، النمط الموسمي) بدلاً من كونھا مجرد تقلبات عشوائیةر الفعلناتجة عن التغی

tα) F –+ (1  t= α D 1t + F 
 حیث: 

+ 1  tF = التوقع للفترة التالیة 

tD = الطلب الفعلي في الفترة الحالیة 

 tF = التوقع المحدد بشكل مسبق للفترة الحالیة 

، ما ھو تقدیر طلب شھر نیسان  إذا كان تقدیر شھر أذار    α= 0.2ة مع معامل التھدئة   باستعمال طریقة التھدئة الأسیمثال:  

 وإذا كان الطلب للأشھر الثلاثة الأولى كالتالي:   794
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 ): بیانات الطلب على المنتج5 ,7الجدول (

 الطلب الشھر
 800   كانون الثاني

 760 شباط 
 822 أذار 

  t) F α-(1+  tD α=  t+1Fباستعمال العلاقة : 

                                        F(نیسان) = 799.6 = 794 * 0.8 + 822*0.2 

 الانحدار . أسلوب 7.12.2.4

ن الطلب على أ�عد هذا الاسلوب من الاسالیب الشائعة الاستعمال في التنبؤ �الطلب على المنتجات إذ تفترض هذه الطر�قة  

  التالي:  )5 ,7(الشكل  ن یتكرر في المستقبل �ما في  أا حدث للطلب في الماضي �مكن  المنتجات یتغیر �مرور الزمن وان م

 مجموعة من المشاهداتل الانحدار الخطيتطابق معادلة : ) ,7 5(شكل 

 
العوازل   على الطلب و الإعلان بین مصاریف علاقة ھناك بأن لوحظ الماضیة السنوات  خلال مبیعات  منمثال: 

. الكھربائیة عات لشركة الصنا  الحراریة  
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 ): بیانات الطلب على المنتج6 ,7الجدول (

Y2 X2 XY ) 1000الطلب (Y ) 1000مصاریف الاعلان (X 

17424 250000 66000 132 500 

3364 67600 15080 58 260 

6400 32400 14400 80 180 

2500 40000 10000 50 200 

12100 160000 44000 110 400 

41788 550000 149480 430 1540 

 : باستخدام المعادلات السابقة فإن معادلة خط الانحدار تكون كالتالي

Y = 15.16 + 0.23 X  

 المتوقعة: ن المبیعات إ كمصاریف اعلانیة ف وحدة نقدیة لاف أ  310ن الشركة قد خصصت أ بفرض 

Y310 = 15.16 + (0.23)*(310) = 86.46 

   وحدة 86.46  ن الطلب المتوقع ھوأي أ

 

 معامل التحدید  . 7.12.2.5

ة التباین في المتغیر التابع الذي یمكن التنبؤ بھ من  ، وھي نسب "R squared"وینطق    2Rفي الإحصاء، معامل التحدید، یعني  

تنبؤ من النتائج المستقبلیة  الالرئیسي ھو إما  اإنھا إحصائیة مستخدمة في سیاق نماذج إحصائیة غرضھ). s( المتغیر المستقل

المرصودة بواسطة    لمعلومات الأخرى ذات الصلة. ویوفر مقیاسًا لكیفیة تكرار النتائجفرضیات، على أساس اأو اختبار ال

النموذج.  النموذج، یفسرھا  التي  للنتائج  الإجمالي  التباین  نسبة  إلى  المتعدد. في كلا    2R  استناداً  الارتباط  ھو مربع معامل 

المتغیر التابع قد   تغیرات من    % 49ھذا یعني أن   2R  0.49 =افترض    .1  إلى  0  بینمعامل التحدید  قیمة  تراوح  ت  الحالتین،

 المتبقیة من التغیر غیر معلومة. %  51زالت نسبة الـتم حسابھ، وما 
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 التطبیق على المجالات الوظیفیة المختلفة . 7.12.2.5

منظمات الأعمال، یتم إجراء التوقعات ركة. في  یعد التنبؤ مثالاً ممتازًا بالغ الأھمیة لإدارة جمیع المجالات الوظیفیة داخل الش

تن تقریبًا وعلى كل مستوى  بناءً على في كل وظیفة  الزمنیة  والجداول  المخصصة  والموارد  المیزانیات  تحدید  یتم  ظیمي. 

دى. التوقعات. بدون توقعات للمستقبل، لن تكون الشركة قادرة على وضع أي خطط، بما في ذلك الخطط الیومیة والطویلة الم

لشركة. تسُتخدم ھذه التوقعات بعد ذلك  مدیرو العملیات بعمل العدید من التوقعات، مثل الطلب المتوقع على منتجات ا  یقوم

لتحدید تصمیمات المنتجات المتوقع بیعھا، وكمیة المنتج المراد إنتاجھ، وكمیة اللوازم والمواد اللازمة. أیضًا، تستخدم الشركة 

وقعات قرارات  ة المستقبلیة، واحتیاجات السعة والموقع، وكمیة العمالة المطلوبة. تدفع التت المساحالتوقعات لتحدید متطلبا

العملیات الإستراتیجیة، مثل اختیار الأولویات التنافسیة، والتغییرات في العملیات، وعملیات شراء التكنولوجیا الكبیرة. تعمل 

تعتمد جمیع قرارات إدارة العملیات   ، حیث ر جداول العمالمثل تطویقرارات التوقعات أیضًا كأساس للتخطیط التكتیكي،  

 المستقبل. تقریبًا على توقعات 

أیضًا    التسویقیعتمد التسویق بشكل كبیر على أدوات التنبؤ لتولید تنبؤات للطلب والمبیعات المستقبلیة. ومع ذلك، یحتاج قسم  

یة والتغیرات في تفضیلات المستھلك. یتم استخدام معظم طرق المستقبل الأسواق والمنافسة الجدیدة والاتجاھات    حجمإلى توقع  

مناقشتھا في ھذا الفصل عن طریق التسویق. یعمل التسویق غالبًا جنبًا إلى جنب مع العملیات لتقییم الطلبات التنبؤ التي تمت  

ت الاستثمار الرأسمالي وعوائد محفظة واحتیاجا أدوات التنبؤ للتنبؤ بأسعار الأسھم والأداء المالي    التمویلیستخدم  والمستقبلیة.  

ورھا على قدرة التمویل على تخطیط التدفقات النقدیة والاحتیاجات المالیة المستقبلیة.  الاستثمار. وتؤثر دقة توقعات الطلب بد 

یس فقط  بیانات لدورًا مھمًا في عملیة التنبؤ. تتطلب توقعات الیوم مشاركة المعلومات وقواعد ال  أنظمة المعلوماتتلعب  و

ات توقعاتھا أو تطلب معلومات مع موردیھا. لن تكون  داخل الشركة ولكن أیضًا بین كیانات الأعمال. غالباً ما تشارك الشرك

تعتمد الموارد البشریة على التنبؤ لتحدید متطلبات التوظیف المستقبلیة. وھذه القدرات ممكنة بدون نظام معلومات حدیث.  

ذلك،   إلى  عمل  بالإضافة  العملیتم  لسوق  المستقبلیة،  توقعات  والتعویضات  والأجور  العمل،  مھارات  وتوافر  وتكالیف  ، 

 التنبؤ باحتیاجات العمالة وتوافرھا.  یجب التوظیف وتسریح العمال، وتكالیف التدریب. من أجل توظیف المواھب المناسبة، 

قتصادي والظروف الاقتصادیة العامة التي تؤثر على  تحول الاعلى التنبؤ للتنبؤ بمدة دورات العمل ونقاط ال  الاقتصادیعتمد  و

حاجة لخطة عمل، تستند تلك الخطة إلى بعض التوقعات للمستقبل. یبدأ التخطیط السلیم للمستقبل    الأعمال. عندما تكون ھناك

 لوم. دسة والعبتوقعات جیدة، سواء في مجال الأعمال أو الصناعة أو الحكومة أو في مجالات أخرى مثل الطب والھن
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 اخت�ار طر�قة التنبؤ المناس�ة  7-13
 الفقرات   في  المذكورة(  التنبؤ  تقنیات   من  العدید   فھناك  الإداري،  التنبؤ  لمشاكل  المتزاید   ید والتعق   التنوع  مع  المنظمة  تتعامل

  یلعب  وكذلك  مدیرال.  معین  لتطبیق  الصحیحة  التقنیة  لتحدید   الحذر  توخي  ویجب   خاص،  استخدام  لھ  منھا  ولكل  ،)السابقة

  للتنبؤ   الشركة  جھود   تؤتي  أن  احتمالیة  زادت   التنبؤ،  یات إمكان   نطاق  أفضل   بشكل  اتفھمو  وكلما  التقنیة؛  اختیار  في  دور  المتنبئ

 الدقة   ودرجة  التاریخیة،  البیانات   وتوافر  وأھمیة  التوقعات،  سیاق  العوامل:   من  العدید   على  الطریقة  اختیار  ویعتمد .  ثمارھا

  تقنیة   اختیار  ویتأثر.  التحلیل  جراءلإ  المتاح  والوقت   للشركة،  التنبؤ  القیمة  أو  وتكلفة/فائدة  المتوقعة،  الزمنیة  والفترة  المطلوبة،

 . بشأنھا قرار اتخاذ  یتم  التي الصناعة أو الشركة  بنوع وأحیانًا المنتج حیاة دورة بمرحلة كبیر بشكل التنبؤ

 : یلي ما تشمل وھي. التنبؤ نموذج اختیار على  تؤثر التي العوامل من عدد   ھناك

 شكل في  كافیة بیانات   ھناك تكن لم إذا. البیانات  من معینة أنواعًا لكميا التنبؤ نماذج  تتطلب . المتاحة البیانات  ونوع كمیة )1

 . النوعي التنبؤ نموذج استخدام الضروري من یكون فقد  الكمي، للقیاس قابل

 التاریخیة،  البیانات   من  صغیرة  كمیة  الأسي  التمھید   یتطلب .  البیانات   من  مختلفة  كمیات   المختلفة  الكمیة  النماذج  تتطلب   كما

 . بكثیر أكثر الخطي  الانحدار یتطلب  بینما

 فقط،   تقریبیة  تقدیرات   المواقف  بعض   تتطلب .  المطلوبة  الدقة  بدرجة   المحدد   النموذج  نوع  یرتبط .  المطلوبة  الدقة  درجة )2

  عملیة   تكلفة  زادت   المطلوبة،  الدقة  درجة  زادت   كلما  الأحیان،  من  كثیر  في.  قةدقی  دقة  الأخرى  المواقف  تتطلب   بینما

 .  المطلوبة  الكمبیوتر  برامج  تكلفة  إلى  بالإضافة  ومعالجتھا،  البیانات   جمع   تكالیف   زیادة  تعني   الدقة  زیادة  لأن  وذلك.  التنبؤ

 أفضل  الآخر   البعض   أن  حین  في  القصیرة،  التوقعات   لآفاق  أفضل  بشكل مناسبة  التنبؤ  نماذج  بعض .  التوقعات   أفق  طول )3

 الشركة   تستخدم  المثال،  سبیل  على.  المستخدم  التوقعات   لأفق  الصحیح  النموذج  اختیار  جداً  المھم  من.  الطویلة  للآفاق

  ئیة الكھربا  المرافق  أحد   عن  تمامًا  مختلفاً  للتنبؤ  نموذجًا  المقبلة  الثلاثة  للأشھر  منتج  مبیعات   توقع  في  ترغب   التي  المصنعة

 .القادمة والعشرین الخمس السنوات  مدى على الكھرباء على  الطلب  توقع في ترغب  التي

  یمكن   المثال،  سبیل  على.  المناسب   النموذج   واختیار  البیانات   في  الأنماط   تحدید   جداً   المھم   من.  الموجودة  البیانات   أنماط )4

 .الاتجاه ذات  ت البیانا على المستوى لنمط مخصص  تنبؤ نموذج  تطبیق عند   تأخر یحدث  أن

 یوجد   لا  القصیر،  المدى  على.  التوقعات   خلال  من  تقدیمھ  یتم  الذي  للغرض   طبیعي  بشكل  المناسبة  الطریقة  اختیار  یخضع

  الزمنیة   السلسلة  نھج  أن  في  السبب   ھو  ھذا.  الطلب   على  مھیمن  تأثیر  وللماضي  الجدیدة  الاستراتیجیات   تأثیر  لتقدیر  كافٍ   وقت 

.   أفضل  كلبش  مناسبة  السببیة  النماذج  تبدو  الطویل،  المدى  على  وللتنبؤ.   الأجل  ومتوسطة  قصیرة  ت للاحتیاجا  ملاءمة  أكثر
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 رأي   أخذ   خلال  من  تقییمھ  یمكن  الذي  المحتمل   الطلب   إجمالي  عن   بمعزل  الطویل  المدى  على  الطلب   في  النظر  یمكن  ولا

  كلما  ،)الطلب   توقعات   عن  تختلف(  المدى  قصیرة  المبیعات   لتوقعات   وبالنسبة.  البیئیة  للعوامل  المحتملة  الحالة  حول  الخبراء

  سیاق   في  المبیعات   توقعات   إلى  النظر  یجب .  المبیعات   قوة   مجموعة  آراء  مفضلا أخذ   یكونس  النھائي،  المشتري   من   اقتربنا 

  تكون  لا  عندما  السابقة  للبیانات   كبدیل  مھمًا  دورًا  المسوحات   وعینة  الخبراء  رأي  یلعب .   المنطقة  أو  البلد  في  الكلي  الطلب   نمو

 . الأجل لةوالطوی  القصیرة للتنبؤات  كدعم جداً مفیدة فھي وبالتالي  متاحة

 

 ق�اس أخطاء التنبؤ  7-14
التوقعات جیدة؟ الذي یجعل  الجیدة ھي   ما  التوقعات  فإن  الحال،  دقیقةبطبیعة  أفضل مقیاس مطلق   ولكن، ما ھو .توقعات 

 ؟ لاستخدامھ لقیاس دقة التنبؤ 

تجر صغیر ومتخصص للبیع  یمثل الجدول التالي التوقعات والحقائق الفعلیة لحركة العملاء في م .بتوقعات نموذجیة  لنبدأ 

 ھل ھذه توقعات جیدة أم سیئة؟  .أیضًا) بالتجزئة (یمكنك أیضًا أن تتخیل أن ھذا یمثل حركة الأقدام في قسم داخل متجر أكبر

 ): بیانات الطلب على المنتج7 ,7الجدول (

 مجموع السبت الجمعة خمیسال ءالأربعا الثلاثاء  الاثنین الأحد  
 582 121 105 92 68 61 54 81 التوقعات 

 582 98 124 84 72 64 62 78  الفعلیة
عمیلاً سیزورون المتجر، وبحلول نھایة    582شيء، تقول التوقعات أن  بعد كل  .  من المؤكد أن التوقعات الأسبوعیة جیدة

 .عمیلاً بزیارة المتجر  582الأسبوع، قام  

خاصة في نھایة الأسبوع، والتي تتسبب في اختلال العمالة مع  ھناك بعض التقلبات الكبیرة، و .المشاكل ھي التوقعات الیومیة

من السھل إلقاء و  .أمر مھم  -أخطاء التنبؤ ھذه    -الطلب، فإن فھم ھذه التقلبات    نظرًا لأننا نحاول مواءمة العمالة مع .الطلب 

ل من المتاجر لأكثر من بضعة ومع ذلك، من الصعب القیام بذلك أكثر من عدد قلی .رة على ھذه التوقعات وتحدید المشاكلنظ

فقط بالنظر إلى العدید   لناھذا لا یسمح  .قعات حتاج إلى استخدام مقیاس لتلخیص دقة التونللتغلب على ھذا التحدي، س .أسابیع

ل  رید تحدید ما إذا كانت إحدى طرق التنبؤ أفضنیكون ھذا مفیداً عندما  .مقارنة التوقعات ب نایسمح ل ولكن ،من نقاط البیانات 

إذا كانت التنبؤات   التمویل، أونظام  أن نظام إدارة القوى العاملة أنتج أفضل من تلك التي یوفرھا    نامن أخرى، أو إذا توقع 

النسبة المئویة للخطأ"، یشار إلیھا رسمیًا باسم "متوسط   .التنبؤ  عملیة حسابیة بسیطة لقیاس دقة   .أكثر أو أقل دقة بمرور الوقت 
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 :النحو التالي تحسب على   MPE أو

 :والطلب الفعلیةالتي لدینا فیھا قیم الطلب  n للفترات الزمنیة(MFE)  متوسط النسبة المئویة للخطأ  

 
 ؛ 0=  المثالیة القیمة

MFE > 0، توقعات  إلى  النموذج یمیل 

MFE < 0، التنبؤ  في الإفراط إلى  النموذج میلی 

 :أو بطریقة أخرى 

MPE =(R-F/R)* 100 

 R((  *  100( الفعلي ) ÷)F( التنبؤ – )R( الفعلي ()=MPE( ة المئویة للخطأ النسبمتوسط 

  .بالمائة 3.9-الأحد في جدولنا أعلاه، یمكننا العثور بسرعة على الخطأ لذلك الیوم بنسبة بتطبیق ھذا الحساب على 

MPE = ((79-81) / 79) × 100 = –3.9 

  .ي المائة مما كان متوقعًاف 3.9وھذا یعني أن النتائج الفعلیة كانت أقل بنسبة 

 MPEs إن القیمة الإجمالیة لا تمثل معدل الخطأ فيلتوقعات متعددة، ف MPE تكمن المشكلة في أنھ عندما تبدأ في تلخیص 

 :خذ بعین الاعتبار الجدول التالي .الفردیة

 ): بیانات الطلب على المنتج8 ,7الجدول (

 مجموع السبت الجمعة خمیسال ءالأربعا الثلاثاء  الاثنین الأحد  
 582 121 105 92 68 61 54 81 التوقعات 

 582 98 124 84 72 64 62 78  الفعلیة
 المتوسط  23- 19 8- 4 3 8  3- -/+

MPE -3.9 12.9 4.7 5.6  -9.5 15.3 -23.5 -0.2 
 

 ... .بالمائة 0.2توقعات كل یوم، أحصل على بمتوسط  دى دقة جمیع التوقعات للأسبوع؟ما م

-التوقعات دقة یوم الأحد عند  وكانت أكثر   .لا على الاطلاق بالمائة بدقة معدل الخطأ الأسبوع الماضي؟  0.2-ھل یمثل   

  !٪23.5- ٪ بینما كانت التوقعات الأسوأ یوم السبت عند 3.9

ریقة سھلة لإصلاح  لحسن الحظ، ھناك ط .أن القیم السلبیة والإیجابیة تلغي بعضھا البعض عند حساب المتوسطالمشكلة ھي   

 :م حسابھا على النحو التالي، والتي یت MAPE المشكلة باستخدام "خطأ النسبة المئویة المطلقة"، أو
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 :الطلب والطلب الفعلیة التي لدینا فیھا قیم n للفترات الزمنیة(MAD) الانحراف المطلقمتوسط 

 
 أو: 

MAPE = (A*(R-F)/F)*100 

 F((   ×100(/ الفعلیة ))F(التوقعات –  )R((الفعلیة( القیمة المطلقة MAPE) =( خطأ النسبة المئویة المطلقة 

ملحوظ MAPE یشبھ كبیر MPE بشكل  واحد  استثناء  الفعلي   .مع  بین  للفرق  المطلقة  القیمة  تأخذ  أنك  ھو  الاستثناء 

 :دعونا نرى كیف یعمل الحساب لیوم الأحد  .متوقعوال

MAPE = |((79-81)/79)|*100=3.9 

القیمة السالبةكما ترى القیمة المطلقة تزیل  بتلخیص قیم متعددة والحص .،  لنا  ول على فھم أفضل لمعدل الخطأ  ھذا یسمح 

 :الحقیقي لتوقعاتنا 

 

 ): بیانات الطلب على المنتج9 ,7الجدول (

 مجموع السبت الجمعة خمیسال الأربعاء الثلاثاء   نینالاث الأحد   
 582 121 105 92 68 61 54 81 التوقعات 

 582 98 124 84 72 64 62 78 الفعلیة 
 المتوسط  23- 19 8- 4 3 8 3- -/+

MPE -3.9 12.9 4.7 5.6 -9.5 15.3 -23.5 -0.2 
MAPE 3.9 12.9 4.7 5.6 9.5  15.3 23.5 10.8 

 

بالمائة التي   0.2- ن  ھذا مقیاس أكثر تمثیلاً لجودة توقعاتنا الإجمالیة م  .10.8ھي  MAPE قیمة الإجمالیة لـ، فإن الىرنكما  

 .MPE حصلنا علیھا من

على تمثیل أفضل لخطأ التوقعات    نا سھل الحساب، سھل الفھم) بالإضافة إلى حصول( MPE الفوائد مثلنفس   MAPE یوفر 

بتنو   .الحقیقي الأمر  یتعلق  كون عندما  فإن  العمالة،  أن   نابؤات  یعني  الفعلیة  القیم  وتضی ن  نافوق  العمالة  من  الكثیر  ع  ستخدم 

 لا   التوقعات،  دقة   تقییم  حیث   ومن  .فتقد فرصة وتؤثر سلباً على تجربة العملاءن   ناأقل من القیم الفعلیة أن  نایعني كون .المرتبات 
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 : أجلھ من المقیاس استخدام نرید  بما ھكل  الأمر یتعلق.  آخر مقیاس من عالمیًا أفضل مقیاس یوجد 

 .بذلك  تخبرنا  لا الأخرى المقاییس. التوقعات  من أقل أو منھجي  لبشك نزید  كنا إذا ما  التوقعات  في التحیز یخبرنا .1

  المطبقة   المختلفة  التنبؤ  نماذج  نتائج  لمقارنة   المثال،  سبیل  على  استخدامھ،  یمكن .   الوحدات   في  المتوقع  الخطأ   MAD  یقیس .2

 . لفةالمخت البیانات  مجموعات  بین للمقارنة مناسب  غیر MAD مقیاس فإن  ذلك، ومع. المنتج نفس على

  جمیع   لأن  نظرًا  ذلك،  ومع.   بالمبیعات  یتعلق  فیما  التوقعات   خطأ  وضع  یتم  حیث   المقارنات   لإجراء  أفضل  MAPE  یعُد  .3

.  البطیئة  العوامل  من  العدید   على  العینة   يتحتو   عندما  جداً  عالیة  خطأ  قیم  تعطي  أن  یمكن  الوزن،  نفس  لھا  المنتجات 

 أخطاء  حتى  أنھ  ھو  لھذا،   السلبي  الجانب .  البائعین  على  أكبر  یة أھم  وضع  یتم  بالحجم،  المرجحة  MAPE  باستخدام

  مستویات   لمطابقة  التنبؤ  دقة  مقیاس  اختیار  أیضًا  لذلك، یجب   .أحد   یلاحظھا  أن  دون  تمر  أن  یمكن  جداً  العالیة  التوقعات 

 .  الصلة ذات  التخطیط وأفق  عالتجمی

 
 

 ��ف تساعد أجهزة الكمبیوتر في التنبؤ  7-15
  سیارتھ   في جمیع أنواع حوادث السیارات. في أحد الحوادث البارزة، قاد سائق ألماني  Satnavsللوم على أنظمة  تم إلقاء ا

عبر النھر عندما كان یجب أن یشیر   جسراً  Satnavsإلى نھر ھافیل مباشرة بعد اتباع تعلیمات جھازه. أظھر عرض أنظمة  

 BMWالمارة والأضواء الحمراء الوامضة، قاد السائق بطاعة سیارتھ  ت الركاب و. متجاھلاً تحذیراتجنب أو احذر  إلى عبارة

من   ولكنالأتمتة.  تحیز  ب الماء. ھذا الإیمان الذي لا جدال فیھ في أجھزة الكمبیوتر یسمى    تحت قدمًا    13منحدر إلى  المن نھایة  

یبدو أنھم    -یاضیة أو الدخل المستقبلي  لأحداث الرلأداء الاستثمار أو المبیعات أو ا  -الغریب أنھ عندما یضع الناس توقعات  

أقل رغبة في تصدیق ما تخبرھم بھ خوارزمیة الكمبیوتر المتطورة. إنھم یفضلون استخدام حكمھم الخاص، حتى إذا كان 

 مبیوتر أكثر دقة. ھناك دلیل واضح على أن توقعات الك

ن توقعات المبیعات المستندة إلى الكمبیوتر ٪ م   90إلى  كشفت الأبحاث أن المدیرین في بعض الشركات تجاوزوا ما یصل  

ربما    لصالح الشعور الغریزي الخاص بھم. فعلوا ذلك على الرغم من الحاجة إلى عمل توقعات لمئات المنتجات كل أسبوع.

ببساطة لتبریر  لأسباب غامضة (قد یرضي ارتفاع توقعات المبیعات الرئیس) والبعض الآخر    تم إجراء بعض ھذه التدخلات ی

 ور المدیر. ولكن ھناك أدلة على أن الناس یعتقدون بشكل عام أن أحكامھم ھي أكثر دقة من توقعات الكمبیوتر.د 

ق الخاص حتى عندما  الكمبیوتر  في تجربة أسترالیة، استمر المشاركون في الاعتماد على حكمھم  رسائل مثل:    بإرسالام 
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 عات المقدمة لك".٪ من التوق18.1  "یرجى الانتباه إلى أنك أقل دقة بنسبة

فلماذا لا یثق الناس في أجھزة الكمبیوتر عندما  . یبدو أن انعدام الثقة في أجھزة الكمبیوتر یمتد إلى التوقعات المالیة الشخصیة

الاعتماد  ن على استعداد للثقة بھم في العدید من الجوانب الأخرى في حیاتنا. یتم  یتعلق الأمر بالتنبؤات؟ بعد كل شيء، نح

 للحصول على رصیدنا المصرفي بشكل صحیح، والتعامل مع رسائل البرید الإلكتروني أو التحلیق بطائراتنا.  علیھا 

الأخطاء   البشر  یرتكب  أن  الناس  یتوقع  بعد كل شيء    -بینما  الإنسان  أجھزة  لدیھ  -فالخطأ ھو  بكثیر من  أعلى  توقعات  م 

لتوقعات، فإن أجھزة الكمبیوتر ستنخفض أكثر. یتم تضخیم أي أخطاء  یتم تلبیة ھذه االكمبیوتر. ولكن ھذا یعني أنھ عندما لا  

واضحة یرتكبھا الكمبیوتر في تصوراتنا، وبالتالي فإنھا تقوض ثقتنا. من ناحیة أخرى، یتم إعطاء البشر بشكل متكرر فائدة  

 لشك. ا

یمكننا التنبؤ بھا، والعشوائیة، التي لا نستطیع.  لاتجاھات، التي  تتكون الأشیاء التي نرید التنبؤ بھا عادة من أنماط منھجیة، مثل ا

على سبیل المثال، تعرف محلات السوبر ماركت أن مبیعات الحساء سترتفع في الشتاء وستنخفض في الصیف. لكن نزوات  

 مجموعة من العوامل الأخرى تعني أنھ لا یمكن التنبؤ بالطلب بالضبط. العملاء والطقس المتغیر و

ئدة في محاولة التنبؤ بعنصر الإنتاج العشوائي، فقد تم تصمیم خوارزمیات الكمبیوتر لتصفیة ھذا العنصر ا لعدم وجود فانظرً 

ھي نفسھا الإنتاج الفعلي. ھذا النوع من    بحیث لا تتنبأ إلا بالنمط المنھجي الأساسي. ونتیجة لذلك، نادرًا ما تكون توقعاتھم

مبیوتر. ویؤدي المیل إلى رؤیة أنماط منھجیة وھمیة في الأحداث العشوائیة  ون في كفاءة الكالاختلافات یجعل المدیرین یشك

قة تصبح لا إلى تفاقم ھذه الشكوك. بمجرد أن نعتقد أننا اكتشفنا نمطًا فاتھ الكمبیوتر، فإن رغبتنا في تجاوز توقعاتھ اللاح

مدیر المبیعات الجدید ھو "عجائب    -ائیة  التقلبات العشو  تقاوم. والأسوأ من ذلك، نحن بارعون في اختراع تفسیرات لھذه

 العمل" أو سوء الأحوال الجویة في الصین یؤدي إلى انخفاض سعر سھم الشركة. لذلك تعززت ثقتنا في تفوق حكمنا. 

بدو  معظم الوقت حتى یمكن للسائق أن یصبح راضیًا وغیر مكترث. في المقابل، یإلى أن تكون صحیحة في  Satnavsتمیل  

  ةالیقظ  هكون ھذ تلكمبیوتر خاطئة (إلى حد ما) طوال الوقت تقریبًا، لذلك نصبح أكثر یقظة. ولكن من المحتمل أن  أن توقعات ا

حكم غیر دقیق یحل محل   -نتیجة واحدة فقط  . عادةً ما ینتج عن الوقت والجھد العقلي الذي یتخطى التنبؤات  افي غیر محلھ

 توقع كمبیوتر دقیق نسبیًا. 
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال

 خطأ   الإكثار من عنصر التخمین في إعداد التوقعات.یجب على المدیرین محاولة  
  صح  ل طبیعة الظروف المستقبلیة. یوفر التنبؤ المعرفة حو

 خطأ   تشیر الاستجابة الفوریة وتوقع كل شيء إلى الخجل من الاستھلاك بشكل واضح للغایة.
 خطأ   دیھیة. و   تجربة أسھل، وأكثر فوریةیشیر المعنى المرتبط بالشراء القائم على القیم إلى أن التكنولوجیا تقدم  

  صح  ن في قراراتھم الشرائیة "أكثر تعمداً وھادفة". على العموم أصبحت عادات المستھلكی
 خطأ   یطالب العملاء بقلیل من التوافق بین قیم الشركة وقیمھم الخاصة. 

  صح  بدیة.  إحدى السمات البارزة التي یبحث عنھا الناس في مشتریاتھم الیوم ھي الأ 
  صح  خدمة العملاء.  أصبح الوعي بالحساسیة البیئیة جزءًا من التفكیر وراء تفاعلات 

 خطأ   في الظروف الاعتیادیة كلما ارتفع سعر السلعة ازدادت الكمیة المطلوبة منھا والعكس صحیح. 
  صح  منافسة لھا.كسیة وطردیة بین الكمیة المطلوبة من سلعھ ما واسعار السلع البدیلة الالعلاقة ع

 خطأ   التوقعات.   تنخفض دقة التوقعات مع إنقاص الفترة الزمنیة التي تغطیھا
 خطأ   بشكل عام، التوقعات طویلة المدى أكثر دقة من التوقعات قصیرة المدى.

  صح  تركز طریقة التنبؤ النوعي على نھج التلخیص لإجراء عملیة التنبؤ.  
  صح  سیلة الوحیدة للتنبؤ المجدي في غیاب البیانات الكافیة. الآراء التنفیذیة قد تكون الو 

 خطأ   كمجموعة، لتقلیل احتمال التوصل إلى توافق في الآراء بسبب عوامل الشخصیة السائدة.   یجتمع الخبراء
  

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2
 ع المعلومات:یوفر التحلیل السابق والحالي للأحداث القاعدة المفیدة في جم )1
A.  حول تحققھا ریاضیا 
B.  قوة تأكدھا احصائیا 
C.  لحدوثھا في المستقبحول   
D.  كل الخیارات السابقة خاطئة 

 
 یجب الاعتراف بأن عملیة التنبؤ تنطوي على:  )2
A.  عامل الیقین 
B.   عامل الاقتناع 
C.   عنصر التأكد 
D. عنصر التخمین  

 
 یمكن تحدید السمات التالیة للتنبؤ: )3
A. مستقبلیة.یتعلق التنبؤ بالأحداث ال 
B.  ..یحدد احتمال حدوث الأحداث المستقبلیة 
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C. ل العوامل الماضیة والحالیة ذات الصلة. تنبؤ عن طریق تحلییتم ال 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 
 من الاتجاھات في طلب العملاء:  )4
A.  السرعة 
B. التریث 
C.  الرویة 
D.  التأن 

 
 لآتي: تتأثر الكمیة المطلوبة من سلعھ ما بعدد من العوامل یمكن اجمالھا با )5
A.  التخزین. القرارات، الاستھلاك، الادخار، عوامل اخرى مثل 
B.  ،الرھبة، النكھة، عناصر اخرى مثل التأفف. الاستیعاب 
C.  .الإدراك، الخوف، الطعم، وسطاء اخرى مثل الانفعال 
D. .الأسعار، الدخل، الذوق، عوامل اخرى مثل الطقس 

 
 ذا التوقع: إذا توقع المستھلك أن سعر سلعة معینة سوف یرتفع، فإن ھ )6
A. ن  انت السلع قابلھ للخزسیدفعھ إلى تخفیض الطلب علیھا وخاصة إذا ك 
B.  سیدفعھ إلى تخفیض الاستجابة علیھا وخاصة إذا كانت السلع قابلھ للبیع 
C.  سیدفعھ إلى زیادة العرض منھا وخاصة إذا كانت السلع قابلھ للبیع والشراء 
D. لسلع قابلھ للخزنسیدفعھ إلى زیادة الطلب علیھا وخاصة إذا كانت ا  

 
 إذا ارتفع دخل المستھلك سوف:  )7
A. فھ صائب.یقل طلبھ على السلعة وتصر 
B. .ینخفض طلبھ على السلعة والصحیح یقل 
C.  .یرتفع عرضھ من السلعة والسلیم فعل ھذا 
D. .یزداد طلبھ على السلعة والعكس صحیح 

 
 

 لا یمكن للمنشأة إنتاج أي وحدات إضافیة دون:  )8
A. تغییر محفظتھا الإنتاجیة   
B.  تبدیل معداتھا الصناعیة 
C. ة تحویل مواردھا الطبیعی 
D. ة تغییر مصادرھا الشرائی 

 
 تھدف العدید من المنظمات إلى إیجاد توازن جید بین:  )9
A.  تشغیل الأموال، ومتوسط العمال، ومبیعات السلع 
B.   تدویر الفاقد، ومتوسط التخزین، ومبیعات التسویق 
C. سلعاستخدام الموارد، ومعدل الإنتاج، وجودة ال  
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 العرض والطلب ھي:  ھناك ثلاث استراتیجیات للتعامل مع تباینات )10
A.  مقیاس التحمل، وتعقب العرض وإدارة الإمكانات 
B. مؤشر التثبیت، وتتبع الاقتراح وشمول الحالات 
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C.  معیار التوثیق، وتسلسل العملیات وتمكین الآلات 
D. لقدراتمستوى الطاقة، مطاردة الطلب وإدارة ا 

 الطاقة، یتم: مستوى بسیطة للغایة إذا كان الطلب أقل من إستراتیجیة القدرة على ال )11
A.  ترشید التصنیع الأساسي لخط الإنتاج 
B.  عقلنة التحضیر الجوھري لخط الإنتاج 
C.  إھدار الطاقة الإضافیة الخاملة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 عندما یكون الطلب أكثر من الطاقة، فإنھ:  )12
A. تلبیة الطلب الأعلى  لا یستطیع 
B.  عن تلبیة الطلب الأعلىلا یعجز 
C. لب الأدنىلا یتمكن من تلبیة الط 
D. لا یتمكن من تلبیة العرض الأدنى 

 
 یؤدي الفشل في مزامنة العرض والطلب إلى:  )13
A.   .ٍتدني التكالیف بسبب زیادة العائد عندما یكون الإنتاج غیر كاف 
B. ن الطلب مناسب.  استقرار التكالیف بسبب ثبات الدخل عندما یكو 
C. افٍ.لیف بسبب خسارة الدخل عندما یكون الطلب غیر كارتفاع التكا  
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 من المصادر المتعددة لتغیر الطلب: )14
A.  ثبات تفضیلات العملاء 
B.  استقرار تفضیلات العملاء 
C.  زیادة تفضیلات العملاء 
D.  تقلب تفضیلات العملاء 

 
 المستقبل، وھما:یمكن أن یحدث في  ھناك في الأساس نھجان للتنبؤ بما )15
A.   الأسالیب الشخصیة والجماعیة 
B. لمنھجیة والارتجالیة الأسالیب ا 
C.  الأسالیب النظامیة والمختلطة 
D. الأسالیب النوعیة والكمیة   

 
 تتضمن التقنیات النوعیة استخدام المعلومات التي تم جمعھا من:  )16
A.   رأي الخبراء 
B.  أبحاث السوق 
C.  مجموعات التركیز 
D. بة السابقة صحیحة كل الأجو 

 
 تبتعد الأسالیب الكمیة للتنبؤ عن: )17
A.  أي والحدس بناء النتائج على الر 
B.  بناء النتائج على الأرقام والأعداد 
C. بناء النتائج على البیانات والدراسات 
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D.  لیس مما سبق 
 

 تفترض تقنیات التنبؤ بشكل عام أن نفس العلاقة السببیة الكامنة التي كانت موجودة في الماضي:  )18
A. المستقبل قف في ستتو 
B.  ستختلف في المستقبل 
C.  ستتباین في المستقبل 
D. ل ستستمر في المستقب 

 
 یمكن أن یكون النھج النوعي مفیدًا في:  )19
A.   صیاغة التنبؤات طویلة المدى 
B.  صیاغة التنبؤات متوسطة المجال 
C.   صیاغة التنبؤات بعیدة الھدف 
D. صیاغة التنبؤات قصیرة المدى  

 
 أنھا العیب الرئیسي: لى یشُار إلى الموثوقیة المنخفضة ع )20
A.  لطریقة دلفي 
B.  لطریقة استطلاعات المستھلك 
C. راع فریق المبیعات لطریقة اقت 
D.  لیس مما سبق 

 
 تحلیل التأثیرات المتقاطعة ھي منھجیة للمساعدة في تحدید كیفیة: )21
A.  فاعلیة النتائج بین الظواھر على المحصلات الناتجة 
B. جة  كفاءة المحصلات بین الأحداث على النتائج النات 
C. تأثیر العلاقات بین الأحداث على الأحداث الناتجة  
D. نتائج على العوائد الناتجة ربط العلاقات بین ال 

 
 یتأثر اختیار تقنیة التنبؤ بشكل كبیر:  )22
A. بمرحلة دورة حیاة المنتج   
B.   بمؤشر استخدام المنتج 
C.  بمقیاس استغلال المنتج 
D. استغلال المنتج   بمعیار 
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 8 الوحدة

 ونظام الإنتاج الرشیق"  "JITالوقت المناسب نظام فقط في 
 

 ،كانبان،  Jidoka، ستراتیجیات ھوشین كانريا ،Leanم انظ، JITم اكلمات مفتاحیة: نظ

 ، كایزن

 

 ملخص الفصل:

، كما لو كانا نفس الشيء، لكنھما  Lean Systemsوالرشیق  JITغالبًا ما یتم استخدام المصطلحین في الوقت المناسب أو  

مف على  لیسا  المناسب  الوقت  في  التصنیع  یركز  متطابقة.  الت  الكفاءة،اھیم  یركز  الرشیقبینما  الكفاءة   صنیع  استخدام  على 

أو كخطوة واحدة في عملیة   بمفرده،ما أو: یمكن ممارسة التصنیع في الوقت المناسب  . إنھا لیست مسألة إءعملاللإضافة قیمة ل

 الرشیق وفلسفة نظام الإنتاج التصنیع "فقط في الوقت المناسب" ا الفصل فلسفةسنتناول في ھذ  .الرشیق في الشركةالتصنیع 

، والآلیة التي تمكننا من  لحل المشاكل  Jidokaواستخدام  ستراتیجیات ھوشین كانري ، ونستعرض التحسین التدفق والسحب 

استراتیجیات  ل الصورة بعرض  ونستكم،  JITفقط في الوقت المناسب  نظام  و  EOQالتوفیق بین الكمیة الاقتصادیة للطلب  

   .على النفایات للقضاء  ) نظام التصنیع المرن، یزننظام كا ، نظام كانبان( وتكتیكات الإنتاج الرشیق 

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

 فلسفة التصنیع "فقط في الوقت المناسب" استیعاب الطلاب ل .1
 سحب الإنتاج الرشیق لتحسین التدفق واللمفھوم استیعاب الطلاب  .2
 لحل المشاكل Jidokaواستخدام ستراتیجیات ھوشین كانري  لا استیعاب  .3
 ، JITفقط في الوقت المناسب نظام و  EOQالتوفیق بین لطلاب من ألیة تمكن ا .4
للقضاء )  نظام التصنیع المرن،  نظام كایزن ،  نظام كانبان(ستراتیجیات وتكتیكات الإنتاج الرشیق  لاالطلاب    استیعاب  .5

   .على النفایات 
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 مقدمة 
السیا  فيبتاریخ مثیر للاھتمام    Lean Manufacturingو    JITتتمتع   قبل مفھوم  صناعة  ابتكر المصنعون  JITرات.   ،

تم تسلیم  حیث  في میشیغان.  في مصنع    JITبتنفیذ       H. Fordفائض وغالبًا قبل وقت طویل من الحاجة. قام    معمنتجاتھم  

بة  خام الحدید یوم الاثنین وكان جزءًا من سیارة منتھیة بعد ذلك بثلاثة أیام. لقد رأى فورد المدخرات في وصول الكمیة المناس

، Fordدرس عملیة التصنیع لنموذج    حین   Taiichi Ohno  على عمل   Fordأثر عمل  فمن المخزون في الوقت المناسب.  

كان یعتقد أنھا أكثر كفاءة من صناعة  و ،اركت الأمریكیة وكیف قاموا بتخزین المخزونبمحلات السوبر م  وقد أعجب أیضًا

على فكرة فورد في الاحتفاظ فقط بالمخزون اللازم للإنتاج، ووضع    Toyota  شركببناء    Taiichi Ohnoفقام    السیارات.

 بح. وتعزیز الر القیمة،وإضافة  الفاقد،استراتیجیة شاملة لتقلیل 

ھو نظام كامل یمكن استخدامھ عبر أقسام الأعمال بما في ذلك التصنیع    Lean Manufacturingالرشیق    نظام التصنیع

 Leanھو جزء من طریقة    JIT  حیث   ، JITلإنشاء عملیة    Leanیمكن استخدام  ولى ذلك.  والإنتاج والتسویق والتوزیع وما إ

 ھدر المخزون المفرط. تقللالتي 

مع تجنب عیوب كل    الضخم،التصنیع الخالي من الھدر بین مزایا الأنظمة الحرفیة وأنظمة الإنتاج  الرشیق أو  یجمع التصنیع  

الھدر ھو "ھزیل" لأ الخالي من  التصنیع  "منھا.  التقلیدیة  الأسالیب  أقل من  تستخدم موارد  ینتج منتجات  العمل"   متجرنھ 

الضخم". إو  و"الإنتاج  الھدر  من  الخالي  التصنیع  النفایات).  یشمل  (أي  الضروریة  غیر  التكالیف  ترجمة  وزالة جمیع  تتم 

الرشیق  یشمل التصنیع  و إلى ذلك).    التخلص من النفایات إلى رضا العملاء (أي تحسین الأداء والجودة والتكلفة والتسلیم وما

 لتوزیع وخدمة العملاء.یشمل تطویر المنتجات والإنتاج وسلاسل التورید واكما العمل بأكملھ بدلاً من التصنیع فقط. 

یعُرف بشكل جماعي بنظام   الأخرى،إلى جانب الأدوات والتقنیات  السبع،أصبح الإنتاج في الوقت المناسب وتحدید النفایات 

وصاغ فریق أبحاث معھد ماساتشوستس للتكنولوجیا مصطلح " الإنتاج الخالي    ناجحًا،تویوتا. كان نظام إنتاج تویوتا  إنتاج  

في السیارات  صناعة  بفضل اثنین من رموز  و تویوتا.    تھحقًا لوصف "نظام الإنتاج والإدارة الثوري" الذي حدد من الھدر" لا

 سات أداتین لإنشاء عملیات أكثر كفاءة وإنتاجیة. ، تمتلك المؤسLeanو JIT العالم وتنفیذھا لـ
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 خصائص نظام "فقط في الوقت المناسب"  8-1
بتقنیات الإدارة   المناسب    یة،الیابان مقترناً  الوقت  الإنتاج في  إلى    JITفإن  المستندة  المبادئ والممارسات  ھو مجموعة من 

ل أو معدوم بخلاف ما ھو مطلوب للإنتاج أو التوزیع الفوري.  الفلسفة القائلة بأنھ یجب على الشركات الاحتفاظ بمخزون ضئی

ن موردیھا ربما قبل ساعات فقط من استخدامھا في ستلام المواد الخام أو الأجزاء م أي أنھ یجب على الشركة المصنعة ا

السلع الخام أو   دون التمسك بمخزون من  -ویجب شحن ناتج الشركة إلى عملائھا في أقرب وقت ممكن بعد اكتمالھ    الإنتاج،

 المنتجات النھائیة. 

السلع النھائیة في الوقت المناسب  إنتاج وتسلیم    ى الشركةعل  ، أيليھو مفھوم یسمى الإنتاج المثا  JITالفكرة الكامنة وراء  و

التجمیعات    والتجمیعات   بیعھا،لیتم   للذھاب إلى  المناسب  المناسب   الكلیة،الفرعیة في الوقت  المواد في الوقت  لیتم   وشراء 

ة التي ستقترب قدر الإمكان من  ھو إیجاد طرق عملیة لخلق تأثیر الصناعة الآلی  JIT. الھدف من  مجمعةتحویلھا إلى أجزاء  

یذھب إلى أبعد من    JITھي نظام مراقبة المخزون، فإن    JITفي حین أن وجھة النظر السائدة لـ  ف  ا المفھوم للإنتاج المثالي.ھذ 

 یلیة تتضمن نظام تحكم محسّن للمخزون بالاشتراك مع أنظمة أخرى.ذلك بكثیر. إنھا فلسفة تشغ

الفعال مع الموردین لتقدیم متطلبات الإنتاج "في الوقت    تعتمد أنظمة الجرد في الوقت المناسب على الاتصالات والتنسیقو

ولكنھ یزید من الاعتماد   تاج،الإن ذا النظام من الحاجة إلى تخزین مستلزمات  المناسب" لإدراجھا في عملیة الإنتاج. یقلل ھ

  ، JITاتجًا ثانویاً لنظام  على الموردین ومراقبة الجودة وعملیة طلب خالیة من الأخطاء. یمكن أن یكون التوفیر في التكلفة ن

العامة. بشكل   المورد والصناعة  یعتمد على متطلبات  نظام    عام،ولكنھ  تركز على   JITیوفر  عملیة جرد وعملیة تصنیع 

 خصائص نظام "فقط في الوقت المناسب" أھم و الجودة.

التورید. یجب تحدید وتنسیق    تركیزًا طویل المدى على تطویر الإنتاج واحتیاجات   JITتتطلب أنظمة  :  منظور طویل الأجل )1

تأمین   یتم  أن  الموردین. یجب  الإنتاج مع  الخام وحتى مستویات  المواد  المنتجات ومواصفات  التغییرات في عروض 

موارد. یمكن تحقیق بعض  وتأمین النقل المخصص ومتطلبات التوظیف مقدمًا حتى لا یعوق الإنتاج قیود ال  الإمدادات،

 العملاء وتوفیر التكالیف وانخفاض تكالیف التصنیع على مدى فترة أطول.مثل ارتفاع رضا  JITفوائد 

بت ومتسق من المواد للإنتاج. یتم إنشاء یدعم نظام الشراء الآلي التنسیق المكثف اللازم لضمان تدفق ثا:  الشراء الآلي )2

یتم    عام، على الاتفاقیات. بشكل  وتتم أتمتة عملیة الطلب والشراء بناءً   الموردین،ن  الاتفاقیات والعقود مع عدد محدود م

ما  تلقائیًا حساب مستویات الإنتاج والمھل الزمنیة المحددة ومستویات المخزون الحالیة ضمن نظام معالجة الإنتاج. عند 

 یتم إرسال رسالة إلكترونیة إلى المورد من أجل إعادة ترتیب المستویات والمتطلبات. اللوازم،تكون ھناك حاجة إلى 
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علاقات قویة بین الموردین والشركة المصنعة. غالباً ما ینُظر إلى الموردین على أنھم    JITتظھر أنظمة  :  یةعلاقات قو )3

اعدة في دعم تنسیق الإمداد المحكم. كحد لومات مفتوحة وتتدفق بحریة للمسامتداد للشركة الأساسیة. الاتصالات والمع

یق متطلبات الشراء والتخطیط والنقل. ھذه العلاقات القویة  یتم تعیین مدیري منتجات مخصصین في كل عمل لتنس  أدنى،

 مدعومة باتفاقیات وعقود طویلة الأجل.

بًا ما تنتشر إلى بقیة عملیة الإنتاج  ولكن ھذه الكفاءات غال  ،JITظام  تعد الكفاءة في عملیة التورید ضروریة لن:  كفاءةال )4

لوجود مساحة صغیرة   نظرًا  تت  للأخطاء،والإمداد.  أن  یتم  یجب  الصارمة.  المعاییر  والمنتجات مع  الخام  المواد  وافق 

اذ إجراءات تصحیحیة. تدریب الموظفین بشكل عام على اكتشاف الأخطاء في وقت مبكر من عملیة الإنتاج وتوجیھھم لاتخ

 ارات الجودة المتعددة على ضمان وجود خط إنتاج فعال. تساعد اختب

لتصنیع في الوقت المناسب على التحسین المستمر للمساعدة في القضاء على تعتمد عملیات جرد ا:  التحسینات المستمرة )5

طوات ي ھذه التحسینات في شكل تطویر خ مشكلات الإنتاج وقضایا الجودة والمساعدة في دفع عملیات أكثر بساطة. قد تأت 

 لا تضیف قیمة للمنتج.  وقد تلغي أیضًا الخطوات التي بسرعة؛التصنیع مضمونة وإنشاء أنظمة لتحدید أخطاء الإنتاج  

 : JITنظام   من تنفیذصل علیھا نح التي یمكن أن  الفوائد العدیدةفیما یلي بعض 

 تعاني العدید من الشركات من مشكلات  على أموال بشكل أسرع. ناحصل عمل، كلماالكلما قلت مھلة  :أمر بالدفع النقدي

ن المواد الخام قبل التصنیع والدفع اللاحق من قبل العمیل. التدفق النقدي حیث سیتعین علیھا غالبًا شراء كمیات كبیرة م

 بشكل كبیر.  لزمنیةیمكن تقلیل ھذه الفترة ا ،JITغالبًا ما تكون ھذه الفجوة أشھرًا عدیدة. من خلال تنفیذ 

   تكالیف تطبیق   المخزون:تخفیض  أي  الرئیسیة مع  الأھداف  المخزون    JITأحد  وكمیة  المخزون  ھو تحسین دوران 

٪. جنبا إلى جنب مع 90مخزون أكثر من  الانخفاضًا في    العملیة للشركات (تویوتا مثلا)تفظ بھ. شھدت التجربة  المح

 المرتبطة بھا.  الأخرىانخفاض المخزون یأتي العدید من الفوائد 

   المساحة أقرب من بعضھ  المطلوبة:الحد من  نقل  النظام وعملیات  المخزون من  إزالة كمیات كبیرة من  ا من خلال 

من المشاریع التي یتم تشغیلھا داخل    100البعض، غالبًا ما نشھد انخفاضًا كبیرًا في المساحة المستخدمة. شھدت نتائج  

انخفاض في و  ٪.33بنسبة  ل الخدمة الاستشاریة للتصنیع انخفاضًا في المتوسط  من خلاالشركات في المملكة المتحدة  

فھناك حاجة أقل للآلات المعقدة    لتحریھا،كبیرة  مواد  مجموعات  نا  یكن لدیمعدات المناولة والتكالیف الأخرى؛ إذا لم  

 لتحریكھا وجمیع العمالة والتدریب المرتبطة بھا. 
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 من المناطق الأكثر تأثراً ھي الوقت الذي تستغرقھ المنتجات لتتدفق خلال العملیة. بدلاً واحدة    :تخفیضات المھلة الزمنیة

 فترات زمنیة لساعات أو أیام قلیلة. JITظم عملیات تنفیذ ینتج عن مع أشھر،من أسابیع أو 

  مثل  ،یمكن أن یقلل استخدام أنظمة السحب البسیطة التخطیط:الحد من تعقیدKanban الحاجة إلى أي یر من ، بشكل كب

 شكل من أشكال التخطیط المعقد. 

   أو أكثر.25ى تحسینات كبیرة في الجودة؛ غالبًا  التصنیع بالدفُعة الكبیرة وتقلیل المعالجة إل  إلغاءؤدي  ی  الجودة:تحسین ٪ 

   لتحقیق    الإنتاجیة:زیادةJIT    سیر العملیة. سیؤدي ھذا  ھناك العدید من العقبات التي یجب التغلب علیھا فیما یتعلق بكیفیة

 ٪ وما فوق. 25غالبًا إلى تحسینات في الإنتاجیة بنسبة 

   المشاكل بشكل تأثیر أي مشاكل    أسرع:تسلیط الضوء على  بأكملھا. و   ھاسیكون  الإنتاج  ھي   JITمباشر على عملیة 

 ن تسلیط الضوء على المشاكل وحلھا فور حدوثھا. الطریقة المثلى لضما 

 طلبات  أحد مت  :تمكین الموظفJIT    ھو أن الموظفین یشاركون بشكل    الرشیقكما ھو الحال مع معظم جوانب التصنیع

 نظام. الكبیر في تصمیم وتطبیق 

 : JIT الإنتاجخطوات لتطبیق نظام  تسعوھناك 

 إعادة ھندسة نظام التصنیع  )1

 د الإعدافترة ل یقلت )2

 دمج مراقبة الجودة  )3

 دمج الصیانة الوقائیة  )4

 تسویة النظام وتوازنھ  )5

 ج نظام السحب دم )6

 مراقبة المخزون  )7

 المبیعات تنفیذ برنامج  )8

 CIMالاستفادة من مزایا التصنیع المتكاملة للكمبیوتر  )9
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 �ع وفلسفة التصن�ع "فقط في الوقت المناسب"  عناصر التصن  8-2
ة كفاءة التكلفة إلى وزیاد   النفایات،كنظام إدارة كلي یھدف إلى الحد من    JITغالبًا ما یتم التعبیر عن    العملیة،من الناحیة  

تتضمن ھذه    JITناجح لـ  یعتبر عدد من الشروط الإضافیة ضروریة للتنفیذ ال  وبالتالي،وتأمین میزة تنافسیة.    حد،أقصى  

 كلھ،وربما الأھم من ذلك    والفعالة،وضوابط الجودة الفعالة    القصیرة،وأوقات الإعداد والتغییر    الحجم،الأحجام الصغیرة  

عناصر التصنیع وفلسفة   وأبرز  تاج بأكملھا لتقلیل النسخ الاحتیاطیة وزیادة كفاءة العمل البشري والآلي.تصمیم عملیة الإن 

،  نظام تحسین الصیانة)،  الإعداد (نظام مراقبة المخزون    :الأربعة التالیة  تتضمنھا الأنظمة"  ت المناسبالتصنیع "فقط في الوق

 . نظام تحسین الإنتاجیة، نظام تحسین الجودة

 م مراقبة المخزون نظا )1

بشكل كاف، ئن  ار في تموین الزبا تم استخدام نظام مراقبة المخزون للحفاظ على المخزون في الحالة المطلوبة مع الاستمری

جراء  وإمتابعة بطاقات مراقبة المخزون    من خلال  ویعتمد نجاحھ على الحفاظ على سجلات واضحة على أساس دوري أو دائم

الأصناف   مستویات التخزین المناسبة وتحدید الكمیة الاقتصادیة للتخزین لتجنب النقص أو الزیادة في  الدراسات اللازمة لتحدید 

المختلفة انخفاض المخزون بین مراحل الإنتاج نقص ومشاكل الإنتاجیة وكثرة المعیب والتالف ھو لاوأكثر أنواع  زونة.المخ

زون ھو سیر في الاتجاه المعاكس لمفھوم خفض الفاقد حیث زیادة المخكما أن  قل حد ضروري (یقترب من الصفر).أإلى 

المخصصة    إلى:  يیؤد المساحة  وزیادة  النقل  للتخزین،  أعمال  و والتد زیادة  المطلوبین  اول،  والأفراد  المعدات  في  زیادة 

ناف التي لھا  زیادة احتمال الخسارة في الأص والتكلفة، وزیادة في الوقت  والحصر، وزیادة في أعباء المراجعة  للمخازن، و

 .المشكلات مثل ھذه لإنتاج في الوقت المحدد یمنع ظھور في نظم الإدارة الحدیثة مثل ا. وفترة صلاحیة محدودة

 الصیانة الوقائیة  نظام )2

أكثر تكلفة من البرامج التي تقوم بإصلاح المعدات المعطلة    PMلى أن برامج  إ   PMتشیر معظم الحجج ضد الصیانة الوقائیة

ت. عادة ما یعني وضع رد فعل الصیانة ھذا الطبیعة غیر المتوقعة لتعطل المعدابلخلل في ھذا الخط من التفكیر  فقط. ینشأ ا

 الحظ،ي الصیانة تصحیح المعدات مؤقتاً وتأجیل الإصلاح الموضوعي حتى یسمح الوقت بذلك. لسوء  أنھ یجب على موظف 

فإن احتمال العثور على وقت الإصلاح ینخفض.   الأولي،ب الانھیار  نظرًا لأن المعدات قد عانت بالفعل من الوقت الضائع بسب 

عند استخدام    مع زیادة خطر العیوب غیر المبررة في الإخراج.  لنتیجة غالبًا ما تكون عملیة دائریة من "الضبط والتلاعب"،وا

المعدات في وضع یمكنھا من لا یمكن للإدارة تحمل وقت تعطل غیر متوقع في تدفق الإنتاج. یجب أن تكون    صغیرة،أحجام  

لتأكد من أن الآلات ل  ،یوم لكل منھمامثلا    الوقت،یجب جدولة القلیل من    لذلك،إنتاج كل ما ھو مطلوب كلما دعت الحاجة.  
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 یة ضروریة لتحسین جودة عملیة الإنتاج بشكل مستمر وطویل الأمد.قادرة على إنتاج نتائج عالیة الجودة. الصیانة الوقائ

 الجودة نظام تحسین )3

ة لا یمكن السماح بمساحة لجود   التسلیم،لكي تتمكن الشركات من إنتاج السلع بنجاح مع تلقي الحد الأدنى فقط من عملیات   

تفكیر   في  شاملاً  إصلاحًا  یتطلب  وھذا  إلى    الإدارة،ردیئة.  تقلیدیًا  سعى  المقبول  تحقیق  والذي  الجودة  بمستوى  یسمى  ما 

)(Acceptable Quality Limit AQL    یتم فحص البضائع المسلمة بشكل عشوائي لمعرفة عدد الأجزاء    الاستلام، بعد

، فسیتم رفض الدفعة بأكملھا. لم یتم تقدیم مثل   AQLعدد العیوب كمیة معینة   عینة محدد مسبقًا. إذا تجاوزالمعیبة داخل حجم  

 ن مصطلح العیوب الصفریة لوصف ھذه الفلسفة.؛ یجب أن تكون جمیع الأجزاء جیدة. یستخدم الیابانیو JITھذا الحكم بموجب  

 جمیع الموردین الحالیین للشركة.ولا یمكن توقعھا من    وضحاھا،بین عشیة    "صفر عیوب "بالتأكید لا یمكن الحصول على  و

 نظام تحسین الإنتاجیة  )4

بأنھ    JIT  في نتاجیة  یمكن تعریف الإنتاجیة على أنھا مخرجات جیدة مقسومة على المدخلات المطلوبة. تم وصف جانب الإ 

الطاقة.    نمخزوفسیتم التخلص من    فقط،یضیع الوقت. إذا تم تشغیل المعدات للأغراض الإنتاجیة    خاملاً قد لا شيء یجلس  

یتم التخلص من إعادة   بالأخطاء،المواد. إذا لم یتم السماح    مخزونیتم التخلص من    منتج،إذا تم تحویل كل المخزون إلى  

ن بین ھذه التحسینات مستویات مخزون أقل، ومعدلات خردة وم .JITمن التحسینات الإنتاجیة عن تنفیذ    قد ینتج عدد و  العمل.

عادة العمل، وتخفیضات في تكالیف حمل المخزون، ومتطلبات مساحة أصغر، ومعالجة مخفضة  أقل، وتخفیضات في تكالیف إ

 مخزون.  للمواد، ومحاسبة مخزون أبسط، والمزید من التحكم الإیجابي في ال
 

 ، JITوفقط في الوقت المناسب  EOQد�ة للطلب التوفیق بین الكم�ة الاقتصا 8-3
مالي تكالیف الطلب على المدى القصیر بالإضافة إلى تكلفة الحمل على المدى ھو نموذج ریاضي یقلل من إج  EOQنموذج  

وإتقانھ  ه  تم تطویرفقد    JITنموذج  أما  لمخزون.  القصیر. بالإضافة إلى ذلك، فإنھ یحدد حجم الطلب في كل مرة یتم فیھا طلب ا

ھناك العدید من الاختلافات  ولكن    من التأخیر.  المستھلكین مع الحد الأدنى  لأول مرة داخل مصانع تویوتا كوسیلة لتلبیة طلبات 

أن    EOQتكالیف الحمل والطلب على المدى القصیر فقط. یفترض نموذج    EOQ. یعكس نموذج  JITو  EOQبین نموذج  

طویل الأجل  ھو نموذج    JITترتیب المخزون واستخدام المخزون یحدث في دورات موحدة طوال الفترة. ومع ذلك، فإن  

ھو نموذج   EOQأن المخزون یجب أن یصل حسب الحاجة للإنتاج بالكمیات المطلوبة. علاوة على ذلك،  یعتمد على مبدأ  
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 ریاضي ینظم الحجم الأمثل للطلب. 

JIT    ،ھو نموذج مرئي أو إلكتروني یستخدم نظام  ، من ناحیة أخرىkanban    لتحدید الحاجة إلى المخزون. نظامkanban  

ارة بصریًا إلى الحاجة إلى المخزون. في ھذا النموذج، یتم تحدید الإنتاج حسب طلب م سحب یستخدم البطاقات للإشھو نظا 

تكالیف الطلب المتعلقة بالدفُعة وتكالیف النقل   EOQر نظام  العمیل ویتم تحدید الحاجة إلى المواد الخام من خلال الإنتاج. یعتب

 تقلیل أو إلغاء التكالیف التي لا تنتج قیمة مضافة.مستویات التكلفة وتركز على جمیع  JITالمتعلقة بالوحدات. تناقش 

  حفظ یادة في رسوم  المخزون أكبر. وینتج عن ھذا المخزون الأكبر زمن الواضح أن متوسط    كبیرة،ندما یتم طلب كمیات  ع

الأحیان.  جب وضع الطلبات في كثیر من  وی  كبرفیجب طلب كمیات أ  النقل،المخزون. إذا كان ھناك حاجة إلى تخفیض تكالیف  

فإن ممارسة طلب كمیات أصغر یمكن أن یكون لھا تأثیر جانبي لزیادة تكالیف الطلب. لتحقیق التوازن بین ھذه    ذلك،ومع  

حیث تكون تكالیف حمل المخزون وتكالیف الطلب أو الإعداد ھي  EOQ م كمیة الأمر الاقتصادي تم تطویر مفھو التكالیف،

  تقلیل مجموع التكالیف. . سیؤدي طلب ھذه الكمیة إلىمتساویة

لا یتم النظر    واضحة،. في حین أن تكالیف النقل وتكالیف الطلب / الإعداد  لا تخلو من العیوب   EOQفإن صیغة    ذلك،مع  

. غالبًا ما یفشل مستخدم الصیغة في مراعاة الجودة  الدفعةیف الأخرى التي یمكن أن تؤثر بشكل كبیر على حجم  في التكال

في اعتبار أنھ على    EOQغالبًا ما یفشل مستخدم صیغة    ذلك، یة وتحفیز العمال ومسؤولیتھم. بالإضافة إلى  والخردة والإنتاج 

یر قابلة للتغییر. اعتبر مدیرو التصنیع الأمریكیون تقلیدیًا تكالیف الإعداد شرًا إلا أنھا غ  كبیرة،عداد الرغم من أن تكالیف الإ 

 ھا. ضروریاً ولم یبذلوا جھداً كبیرًا لتقلیل

  بالطبع، والبحث عن كمیة الإنتاج المثالیة.    EOQأنھ یجب على الشركة القضاء على أي اعتماد على صیغة    JITتقترح فلسفة  

ولكنھ ھدف یستخدم لتركیز الانتباه على مفھوم التعدیلات والمرونة السریعة. وبطبیعة    دائمًا،كنًا  یكون حجم واحد كبیرًا مملا  

لذا تقع المسؤولیة على عاتق الإنتاج من أجل بذل   الطلبات،ات المخزون زیادة في الإعدادات أو  یعني انخفاض مستوی   الحال،

ن وقت الإعداد والتكلفة مرتبطان بشكل إیجابي. ھذا لیس صحیحًا  ھذا یفترض أ، وف الإعداد كل جھد ممكن لتقلیل وقت وتكالی

 ا في حالة إعادة التدریب أو إعادة تصمیم المعدات. دائمًا لأن تكلفة تقلیل وقت الإعداد یمكن أن تكون عالیة جدً 

 

،  (EOQ) لكم�ة النظام الاقتصادي الغر�ي الكلاس�كي�طر�قة ما جذرً�ا عن المفهوم    JIT�ختلف:  EOQو JIT التوفیق بین 

. في السنة ةوحد  (D) تم استخدام المخزون �معدل ثابت أنه:    فترض لن  .المخزون   الأفضلمستوى الاقتصادي  استنادًا إلى أنه ال

http://people.brunel.ac.uk/%7Emastjjb/jeb/or/invent.html#EOQ
http://people.brunel.ac.uk/%7Emastjjb/jeb/or/invent.html#EOQ
http://people.brunel.ac.uk/%7Emastjjb/jeb/or/invent.html#EOQ
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تكلفة  الطلب�ة، و لا یوجد مهلة بین الطلب ووصول  ، و مى تكلفة الطلب غالً�ا ما تس  -لكل طلب   C لثابتةتكلفة الإعداد او 

�أخذ الرسم   الافتراضات،مع هذه  �م�ة الطلب.    أي  Q�شأن    ثم نحن �حاجة لاتخاذ قرار.  لكل وحدة في السنة  Iالتخز�ن  

 .الشكل الموضح أدناهلمستوى المخزون �مرور الوقت  )1 ,8في الشكل ( الب�اني

 
 توى المخزونمس ):1 ,8الشكل (

 
لنموذج   الوقت  بمرور  المخزون  مستوى  في  التباین  أعلاه  البیاني  الرسم  المیل   EOQیوضح  منحنى  یوضح    الكلاسیكي. 

عند استلام   Qالمنحدر انخفاض مستوى المخزون بمعدل ثابت على مدار وقت الاستھلاك. یظھر مستوى المخزون على شكل  

یساوي    Q/2المخزون  ا حتى یصل إلى الصفر بمجرد استلام الطلب الجدید. متوسط  طلب جدید. یتم استنفاد المخزون تدریجیً 

الھدف من  المخزون خ  1/2 إن  الفترة.  انقطاع  لال نفس  تمنع  التي  بالكمیة  المواد  المخزون ھو شراء  الفعالة على  الرقابة 

 :ومن ھنا لدینا الإمدادات بأقل التكالیف.

 . مستوى المخزونھو متوسط  Q / 2 ث حی I*(Q/2)تكلفة الحیازة السنویة =  •

 بات في السنة.ھي عدد الطل (D / Q) حیث  C*(D/Q)تكلفة الطلب السنوي =  •

 : TCة السنویة الإجمالیة لذا فإن التكلف •

 TC = I* (Q / 2) + C* (D / Q): TC 

 لنلاحظ  .Q عن طریق اختیار قیمة مناسبة لـ تقلیلھا إجمالي التكلفة السنویة ھي الوظیفة التي نرید 

یمكننا   D ھذا ثابت تمامًا حیث تم إصلاحولكن بما أن  .سنویًا D ھنا أنھ من الواضح أن ھناك تكلفة شراء مرتبطة بالوحدات 
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) كیف یتغیر ھذان المكونان (تكلفة الحیازة السنویة وتكلفة الطلب السنویة)  2 ,8یوضح الرسم البیاني في الشكل (  .تجاھلھا ھنا

الكمیة   Qمع تغیر  تكلفة الطلب    Q كلما زادت  المطلوبة،،  تكلفة الحیازة، وانخفضت  ا  ثم،ومن   .زادت  لتكلفة  فإن منحنى 

 .التي تتوافق مع الحد الأدنى للتكلفة الإجمالیة Q ن ما على ھذا المنحنى توجد قیمةالسنویة الإجمالیة في مكا 

 

 
 : منحى التكلفة السنویة)2 ,8الشكل (

 

الإجمالیة فیما یتعلق  التي تتوافق مع الحد الأدنى للتكلفة الإجمالیة من خلال تمییز التكلفة   Q مةیمكننا أن نحسب بالضبط قی 

 .وتساوي الصفر Q بـ

TC (التكلفة الإجمالیة) / TC*Q = I*Q/ 2 – C* D /Q = 0  للتقلیل 

= I*Q/ 2 =C* D /Q  

IQ² = 2C * D  

Q² = 2C * D / I  

Q =(2DC/I)0.5 

التكلفة الإجمالیة تتناسب مع  تكون   (EOQ) وبالتالي عند طلب الكمیة المثلى(EOQ) الأمر الاقتصاديبكمیة   وھذا ما یعرف

كمیة الأمر التي تقلل من   حسب التعریف كمیة الأمر الاقتصادي ھيف  .المعنیة )D, C, Iلعوامل (الجذر التربیعي لأي من ا

   .الكمیة التي نطلبھا دائمًا تكون أن إجمالي التكلفة السنویة، وبالتالي (على أساس التكلفة) یجب 

ولكننا نسعى (�استمرار) إلى   على أنها ثابتة   Iو / أو    Cلا نتعامل مع    ،EOQو    JITن  أجل التوفیق بی  من�اختصار،  

من الواضح أن ال�حث عن طرق و   و�التالي تقلیل التكلفة السنو�ة الإجمال�ة في نفس الوقت.  EOQتقلیلها، و�التالي تقلیل  
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أي أنه قد لا �ستحق جهد   العوائد،�ستغرق وقتًا إدارً�ا (و�التالي تكبد التكلفة) وقد نصل إلى نقطة تناقص  Iو/أو  C لخفض 

 ارة (التكلفة) المطلو�ة لتقلیل إجمالي التكلفة السنو�ة أكثر.الإد 
یعمل    لة یومین.ي غضون مھطلبًا على الأسماك سنویًا. تتم عملیات التسلیم ف   1569یستخدم مطعم أرام للأسماك  :1مثال 

دولارات لكل حالة    10دولارات لكل طلب والتكلفة الدفتریة ھي    5یومًا في السنة. سنقدر تكلفة الطلب بمبلغ    363المطعم  

 في المخزون في السنة. 

EOQ = v (2 x 1569 x $ 5) / 10 = 40  ًطلبا 

 في الیوم. طلب  3.4یوم =   363في العام /   1569الطلب في الیوم = متوسط 

 طلب.6.8 =  2×  3.4الطلب في الیوم × المھلة الزمنیة = الطلب الیومي = متوسط 

 طلباً في كل مرة یقدم فیھا طلبًا للشراء. 40معادلة أنھ یجب أن یطلب تظھر ھذه ال: نقطة إعادة الطلب 

إلى   المخزون  تقدیم طلب آخر عندما یصل  یفضل أن یكون مخزون    6.8یجب  من طلبین بحیث لا یصل    مانالأطلبات. 

 طلبات. 10في وقت التسلیم. نضیف طلبین إلى نقطة إعادة الطلب لعمل نقطة إعادة طلب جدیدة من  0المخزون إلى 

الختام،   عر   JITو   EOQفي  خلال  من  ذلك،  ومع  مفیداً.  منھما  أیًا  یكون  قد  للغایة.  متمیزان  مخزون  نموذجا  ض ھما 

قادرة على تحدید النموذج الأنسب لھا. وقد ثبت أن كلا النموذجین مستخدمان وقد أفادا    الاختلافات، یجب أن تكون المنظمة

 المنظمات في النھایة.  

 

 في الصناعات  JIT تنفیذ 8-4
لمخزون قید المعالجة.  إلى مفھوم التدفق المتوازن والمتزامن للمواد الخام واJIT تستند فلسفة التصنیع في الوقت المناسب  

داد الزائد من إنتاجیة الماكینة. نتیجة لذلك، یتم زیادة المھلة ومستویات المخزون. وھذا بدوره یقلل من مرونة یقلل وقت الإع

ل  تكیف مع التغییر. وفقًا لذلك، سیؤدي تقلیل وقت الإعداد إلى زیادة إنتاجیة الماكینة، وتقلیل أحجام الدفُعات، وتقلیالنظام لل

 زون، وزیادة مرونة النظام. المھل الزمنیة، وخفض مستویات المخ

خزون كبیر من المخازن المؤقتة  في أنظمة التصنیع التقلیدیة، لا تضع الأعطال قیوداً كبیرة على تدفق الإنتاج. یتم استخدام م

المخزونات الاحتیاطیة بحیث   م تقلیلیت ،  JITلضمان عدم حرمان الآلات الأخرى من العمل في حالة حدوث عطل. في أنظمة  

میع الماكینات عبارة عن آلات اختناق بمعنى الكلمة، وسیؤدي الانھیار بالتأكید إلى تقلیل الاستخدام الفعال للمعدات،  أصبحت ج



 

282 
 

 لتالي انخفاض الكفاءة بالإضافة إلى زیادة النقص، وأوقات التسلیم. وبا

لیس فقط بإزالة   TQCلعیوب. تھتم  برنامج یركز على القضاء على اكاملة  مدعومة ببرنامج مراقبة الجودة الش  JITإن فلسفة  

تحمل الشركة المصنعة مخزونًا  العیوب الموجودة ولكن أیضًا منع العیوب قبل حدوثھا. في الأنظمة في الوقت المناسب، لن  

قبل أن تستمر العملیة. لا یستخدم    زائداً للحد من عواقب الأجزاء المعیبة. ھذا یجبر الشركة المصنعة على حل مشاكل الجودة

التفتیش لضمان جودة الأجزاء ولكنھ بدلاً من ذلك ینقل مسؤولیة الجودة إلى صانعي الأجزاء. وھذا یركز على   TQCرنامج  ب

 ایة وعلى تنفیذ نظام جید لمراقبة العملیات. الوق

وبناء علاقات   مع إدارة سلسلة التورید لتطویر المنتجات وتقلیل المخزون من أجل تقلیل تكالیف سلسلة التورید   JITیمكن دمج  

ات خلال فترات في أنظمة الشراء التقلیدیة، یتم طلب الأجزاء المطلوبة بأحجام كبیرة من الدفع  JITقبل    جیدة مع الموردین.

 یتم اختیار موردین متعددین ویتم منحھم عقود قصیرة الأجل.  و  ،EOQقتصادي  زمنیة یمكن تحدیدھا باستخدام كمیة الأمر الا

 

 ن  قضا�ا الموردی 8-5
ت المنظماتجارب  في الحالات التي یبدأ فیھا الموردون في مواجھة الصعوبات، یخلق التأثیر العام معضلة أساسیة. تخبرنا  و

وھذا یرجع غالبًا إلى عملیات دمج الموردین    -أكبر بكثیر مما كانت علیھ في السابق  عن التعامل مع الموردین  أن تكلفة التخلي  

توى أكبر من التبعیة وبالتالي تكلفة الاستخراج من العلاقات المحتملة المضطربة. ولكن في الوقت  السابقة، والتي أدت إلى مس

أو التفكیر بالفعل في شراكات أكثر تعقیداً    للخطر،الدعم للموردین المعرضین  ف تقدیم المزید من  زادت أیضًا تكالی  نفسھ،

 أعمق، المشكلات المُدركة یمكن أن تكون أعراضًا لمشكلات    إن حل ھذه المعضلة لیس سھلاً، على الأقل نظرًا لأن  معھم.

لسبب الرئیسي على أنھ عدم القدرة على یمكننا تحدید ا  لك، ذ والتي قد تتطلب إجراءات طویلة المدى (بل وأكثر تكلفة). ومع  

بأعمال    الرؤیة، ارتباطھا  وكیفیة  المورد  لصحة  الأكبر"  "الصورة  فھم  لھذه    شائعةالریوھات  سیناالو  .العمیلةمنظمة  الثم 

 ".فقد تفعل ذلك أیضًا موردك،إذا فشل ": الحالات مستندة على رأي الخبراء

حقیقة أن المشتریات لا تزال تركز في الممارسة العملیة على معاییر موجھة نحو  و  الموردین،لشبكات  إن الطبیعة الدینامیكیة  

یمكن أن    )،ى الرغم من الطموحات إلى اعتماد نھج طویلة المدى التكلفة أكثر من التركیز على الشراكات الاستراتیجیة (عل

. وھذا المتاعب الدخول في مثل ھذه  على المنظمات تجنب  یجب    ذلك،تجعل من الصعب تحدید بدایة مشاكل الموردین. ومع  

 یتطلب أیضًا ھیاكل حافزة تتماشى مع تحقیق أھداف الشراكة بالإضافة إلى القیمة مقابل المال.
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 الأثناء، المورد أیضًا، أصبح النمو والتغییر أكثر صعوبة. تعاني مناطق معینة من نقص في المواد والعمالة. في ھذه    من جانب 

یادة طلبات العملاء (من حیث السیاسات والبنیة التحتیة)، فإن تطویر العلاقات القائمة وتطویر عملاء جدد یستغرق وقتاً  مع ز

تعتمد على  (الشركات المشتریة)  مما یعني أن مؤسسات العملاء    الجدد،من الموردین    عدد أقلیظھر    لذلك،طویلاً. ونتیجة  

 مجموعة مقیدة وغیر مرنة بشكل متزاید.

 للموردین:ھذه بعض المشكلات الرئیسیة التي تؤثر على جھود امتثال الشركة المصنعة 

العمل عن كثب وبالتعاون    یجب حة للموردین.  من أھم المشاكل عدم وجود متطلبات جودة واض  الغامضة:. متطلبات الجودة  1

جیدة.    الشركة مواد فمن الأرجح أن تتلقى    ،الجودةجزءًا من عملیة    مورد ال  كانمورد في إنشاء وتوثیق المعاییر. إذا  المع  

 معقولة.  إنتاج منتج بجودة عالیة وتكلفة  تضمن زامنة  ممارسات متك  في عملیة التصمیم مقدمًاالمورد    إشراكبیمكن تسھیل ذلك  

خلال   یعملون وفقًا لأحدث المواصفات. ھذا أمر بالغ الأھمیة بشكل خاص   الموردینتأكد من أن  ال. المواصفات القدیمة:  2

 التغییرات بشكل متكرر.  بسبب المرحلة المبكرة من عمر المنتج 

ھوامش  الكلما كانت الجودة و  ،نعةمن برنامج إرساء المخزون مع الشركات المص  كلما اقتربت . قلة المشاركة في المصادقة:  3

 التغییر أمرًا بالغ الأھمیة. التأكد من وجود برنامج صارم للتحكم في والتحقق من عملیة التصنیع مع الموردین فأفضل. 

من المذھل أن ترى الشركة المصنعة حسابات غیر متوقعة تضاف إلى الفاتورة وھي واضحة  :  . زیادة مفاجئة في الأسعار 4

  ، ولمعالجتھا،فإن الصراعات تنتظر حدوثھا. ھذه الأنواع من القضایا معقدة للغایة  بالمال،ندما یتعلق الأمر  لأي شخص. ع 

ھذه الأنواع من القضایا    لأنتحت السیطرة.    یبقي كل ھذاالتعاملات لسجل مكتوب لجمیع    ى الشركةن یكون لد من الأفضل أ 

والموردین.   المصنعة  الشركات  بین  إلى صراعات  حكیمة    لذلك،تؤدي  ولكن  فحسب  مناسبة  قرارات  اتخاذ  بعدم  ینُصح 

 وھو أمر مھم آخر. علیھا،والتصرف بناءً 

 JITالمشتر�ات وفق  8-6
یجب على المصنعین  و، یجب أن تكون عملیة سلسلة التورید قادرة على دعم التصنیع في الوقت المناسب.   JITفي بیئة  

تبني طریقة مناسبة   المولوالموردین  المناسبة.  توافر  المناسب والجودة  بالسعر  المناسب  الوقت  المناسبة في   3یلي    فیمااد 

 "الشراء التقلیدي":  عن  "JIT"ناسب أسباب وراء اختلاف "الشراء في الوقت الم

   الأجزاء المشتراة بأحجام صغیرة ھي عامل واحد لتحسین جودة المنتج. كلما كان حجم الدفعة  :  الصغیرةالدفعة  أحجام

 لما كان من السھل فحص العیوب والكشف عنھا وكلما كان الكشف عن العیوب مبكرًا.أصغر ك
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 كما تمت مناقشتھ في    المزایا،عدد أقل من الموردین لھ العدید من  بشكل مثالي مع  إن التعامل  :  قلیل من الموردینالعدد  ال

 ولكن فیما یتعلق بشراء الفوائد ھي:  السابقة،الأقسام 

 ء یمكن للمشترین العمل بشكل وثیق مع الموردین ویطلب منھم المشاركة الكاملة في شرا:  علاقة طویلة الأمدالJIT. 

 ھي كما یلي:  JITاء المراحل الرئیسیة لتنفیذ شر 

یجب أن تحصل الشركات على التزام من الموظفین بمنح الشراء في    :الإدارة العلیا في كل من المصنع والمورد  التزام •

 الوقت المناسب.

،  JITشراء  الیجب أن یركز قسم المشتریات على تغییر طرق التورید والتسعیر والمشتریات إلى نظام    النظام:تغییر   •

  .JIT ع الموردین لتثبیت م ةلاقیجب تحسین العو

تشغیل    JITیجب على مصنعي    الموردین:اختیار   • دعم  یمكنھم  الذین  الموردین  والذین ھم على استعداد    JITاختیار 

 . JITشراء للالتزام بنظام 

ضل في یتطلب الأمر جھداً مستمرًا لتحسین العلاقة التي ستعزز كفاءة أف  ،JITبمجرد إنشاء قسم شراء    :بناء العلاقات •

سیتعین  و   ناجحًا إذا كانت جدولة الشحن الداخلي غیر موثوقة وتترك لنظام النقل.  JITلن یكون تنفیذ شراء    عملیة الشراء.

 مل تلك المسؤولیة. للموردین بتح حیث یسمحأن نظام النقل فعال وموثوق بھ على قسم المشتریات التأكد من 

 

 Just-in-Timeمساوئ نظام وعیوب   8-7
عدد من العیوب المحتملة، والتي یمكن أن یكون لھا تأثیر   وھناك اضطرابات محتملة في سلسلة التورید.  JITنظمة تتضمن أ 

 ، وھي: كبیر على الشركة إذا حدثت 

فقد یؤدي   المناسب،انھیار لدى مورد المواد الخام ولا یمكنھ تسلیم البضائع في الوقت    یوجد   إذا كان  زون:المخخطر نفاد   )1

قد یؤدي الطلب المفاجئ غیر المتوقع للسلع إلى تأخیر تسلیم المنتجات النھائیة  ول عملیة الإنتاج بأكملھا.  ذلك إلى تعطی

 علاقة جیدة مع الموردین. إقامة  ب ویمكن تقلیل أو تفادي ذلك، للعملاء النھائیین.

في خطر   الشركة  ب یضعتوقیت الموردین لكل طل  إن الاضطرار إلى الاعتماد علىعدم التحكم في الإطار الزمني:   )2

إذا    ء الشركة تأخیر استلام عملا نقل أعمالھم إلى مكان  ھابتوقعات عملائلم تستطع الإیفاء  للسلع.  مما   آخر،، فیمكنھم 

 .الشركة یر على عملسیكون لھ تأثیر كب
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التخطیط:    JIT  نظامیتطلب   )3 إدارة مخزون  المزید من  اتجاھات مبJITمع  الشركات  تفھم  أن  یعاتھا  ، من الضروري 

مما یعني أن عدداً من المنتجات سیحتاج إلى    موسمیة،وتبایناتھا بتفاصیل دقیقة. معظم الشركات لدیھا فترات مبیعات  

تحتاج إلى مراعاة ذلك في التخطیط   لذلك، عینة من العام بسبب ارتفاع الطلب.  مستوى أعلى من المخزون في أوقات م

 لى تلبیة متطلبات حجم مختلفة في أوقات مختلفة. وضمان قدرة الموردین ع  المخزون،لمستویات 

تشغیلو تم  مخزون    صحیح،بشكل    JITأنظمة    إذا  إدارة  إلى  لإدارة   JITینُظر  الطرق  أفضل  یكن)  لم  (إن  من  كواحدة 

تخطیط  وھي مثالیة لأولئك القادرین على ال  بیرة،كإلا أنھا تتمتع بمكافآت    المخاطر،المخزون. على الرغم من أنھا لا تخلو من  

 مسبقًا بعنایة وبناء علاقات قویة مع الموردین. 

 

 

 استخدام الإنتاج الرشیق لتحسین التدفق والسحب  8-8
سین المستمر ویستند إلى الفكرة الأساسیة لاحترام الناس. تعتبر المبادئ لتصنیع الخالي من الھدر على ممارسة التحایشجع  

 وتشمل: الخمسة وصفة لتحسین الكفاءة في مكان العمل 

  القیمة،تعیین تیار و  القیمة،) تحدید 1

  السحب،استخدام نظام ب التدفق،) إنشاء 3

 ) السعي لتحقیق الكمال.  5

 

 عمل�ات التنظ�م�ة استخدام الإنتاج الرشیق لإتقان ال 8-9
ذا صحیح بشكل  أو حتى مواكبة ذلك. ھ  ة منافساللبقاء في صدارة  ا صعب  من السیكون    للعملیات،بدون التحسین المستمر  

المعلومات بشكل عام. البرمجیات وتكنولوجیا  المعرفي مثل تطویر  العمل  بحاجةف  خاص في صناعات  إلى خطة    الشركة 

والمساءلة   ق العملالتواصل مع فر  ھایجب علی   ذلك،لى المدى القصیر والطویل. ومع  وإعداد استراتیجیة لتحسین العملیة ع

 : في كل جانب من جوانب الرحلة ة الشركةطرقًا یمكنھا مساعد  Lean طبقت  الحظ،لحسن . نتائجھاعن  
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ر للعملیات. ھو الإطار الأكثر شیوعًا لتحقیق التحسین المستم  PDCA  :Plan-Do-Check-Actقانون التخطیط والتنفیذ  

باستمرار.  PDCAتعد دورة   المنتجات والأشخاص والخدمات  ویمكن  الخطوات خفیفة الوزن    ھذه  نھجًا تكراریًا لتحسین 

 دمجھا مع أي طریقة إدارة تستخدمھا. 

:Heijunka   لتلبیة طلب العملاء   عملیات الشركة. یمكن أن تساعد على تحسین  التصنیع الرشیقھي طریقة أخرى لتحسین

 ت وتنظیم قدرات الفریق ثر طریقة فعالة. یتم تحقیق ذلك من خلال التخلي عن الطریقة التقلیدیة لمعالجة العمل على دفعابأك

عدد طلبات العملاء التي یمكن القیام بذلك عن طریق تسویة الترتیب الذي تقوم فیھ بمعالجة المھام وفقًا لمتوسط  و  وفقًا للطلب.

ستحتاج   Heijunkaلتطبیق    الأصل،في    .حسب النوع، وبالصوت ھي:    Heijunkaة العمل مع  تسجلھا. ھناك طریقتان لتسوی 

  ینُشأ الطلب، فإنھ  ھو نظام یصور أوامر كل منتج ووفقاً لمتوسط  وفي الأساس،     Heijunkaإلى أداة خاصة تسمى صندوق  

  ھا فقط تقسیم لوحات مشروع  ھابالفعل، یمكن  Kanbanتستخدم  الشركة  نت  اإذا ك  ذلك،تسلسل إنتاج لتحقیق التدفق الأمثل. ومع  

 ت العملاء وتوزیع عناصر العمل. مختلفة من طلبااللأنواع اإلى 

5Whys:  5یة تقنWhys  ومع  التصنیع الرشیقھي واحدة من أكثر الأدوات فعالیة لتحلیل السبب الجذري في ترسانة إدارة .

بأداة لتحلیل   الشركة  في تحقیق تحسین العملیة من خلال تزوید   ةعد مسا ال  5Whysلا تقتصر فائدتھا على ذلك. یمكن لـ    ذلك،

سوى طرح السؤال "لماذا" عدة مرات حسب الحاجة حتى    ناما علی  ،للغایة الطریقة بسیطة  و  عیینات المستقبلیة أیضًا.قیمة الت

 صل إلى جوھر المشكلة أو الفكرة. ن

 عناصر أساسیة:   3ون من تتك ، عملیة تحسین بسیطة ھي:  :Gemba Walk ممشى جیمبا

 )؛الفریق (بدون إجراء فحص رسميالتجول في مكان العمل ومعرفة كیفیة عمل  .1

 لاحظوھا؛ طلب أي مشاكل قد یكونون قد التواصل مع الفریق و .2

 احترام آراء الناس وخبراتھم. .3

في   الذھاب  من  العمل    Gembaالغرض  عملیة  مراقبة  مع    الفعلیة،ھو  تحسین  واستك  الموظفین،والانخراط  شاف فرص 

ثیق أي ملاحظات وتو   التعلیقات تدوین  یجب  ،  في الإنتاج الرشیقلعملیة  لتحقیق أقصى استفادة من طریقة تحسین او  العملیة.

 ناقش مع أصحاب المصلحة كیفیة المتابعة بأفضل طریقة ممكنة. تُ نتائج و التحلیل یتم  ثم،فریق. الحصل علیھا من نقیمة 
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 ل�ة لتنظ�م مكان العمل الخطوات الخمس العم 8-10
رسات جیدة للتدبیر  حددت تویوتا خمسة مبادئ لضمان منطقة عمل منظمة. ھذه المبادئ ھي ببساطة مما  سنوات،قبل عدة  

ولكن یمكن أن یكون لھا تأثیر كبیر على أي منظمة. حددت تویوتا ھذه المبادئ باستخدام الكلمات الیابانیة التي تبدأ   المنزلي،

انطلاقاً من حقیقة أن التحسین المستمر یعني  باسم "الخمسة إس".  ومن ثم أصبحت ھذه المبادئ تعرف  .   "S"جمیعھا بالحرف

 عناصر أساسیة. وفق راء التغییرات نحو الأحسن وعلى نحو متواصل ومبدع، فإن ذلك لا یتم من فراغ وإنما الالتزام بإج

وتترجم إلى التصفیة أو التنظیم،  )   5S  )Seiri   / Seiton /  / Seiso  /Seiketsu  Shitsukeوتتلخص ھذه العناصر في ما یسمى بــ  

 ضباط، وأدناه شرح مفصل لھذه العناصر:  الترتیب، التنظیف، المعیاریة، التدریب أو الان

التنظیم   )1 أو  الفقرات غیر :  Cleaning Upالتصفیة  والتخلص من  إلیھا  الحاجة  عند  الضروریة  الفقرات  نقل  وتعني 

 إبعادھا. الضروریة أو 

أي وضع الأشیاء في أماكنھا الصحیحة، والھدف ھو التوفیر في الوقت والحصول على  :  Organizing. الترتیب  2 )2

 مواد بأقصى سرعة ممكنة وجعلھا في متناول الید. ال

بھدف توفیر مناخ مناسب وملائم للعمل، وھو ما یساعد على تحسین الأداء وزیادة الإحساس   : Cleaningالتنظیف   )3

 ب مشكلات الصیانة. مان وتجنّ بالأ

ً   :Standardizingالمعیاریة   )4  للأعطال المتكررة وخاصة في  للتأكد من بقاء المعدات والمكائن في حالة عمل جیدة تجنبا

 الإنتاج. وبالمحصلة تقلیل كلف الإصلاح وزیادة الطمأنینة باستمرار عملیة  ""JITظل نظام الإنتاج في الوقت المحدد 

بمعنى جعل جمیع ما ورد أعلاه جزءاً من السلوك الیومي للعامل، : Training & Disciplineنضباط التدریب أو الا )5

 من الإدارة والعاملین بقواعد العمل الدقیقة.وھو یتطلب التزاماً 

 

 PDCAهوشین �انري ودورة  8-11
یتم من خلالھا نقل الأھداف    Hoshin Kanriھوشین كانري   الاستراتیجیة وترجمتھا إلى  ھي عملیة تخطیط استراتیجي 

بالنسبة    ستراتیجیات في تنفیذھا.بدون المنھجیة الصحیحة، والثقافة والأنظمة التنظیمیة المعمول بھا، تفشل معظم الا  عمل.

ھوشین كانري ھي    لاستراتیجیة التي تدعم النجاح.عتبر ھوشین كانري منھجیة تنفیذ اتلعدد من المنظمات الناجحة للغایة،  

  خطط،   PDCAتنظیم الأھداف الرئیسیة وتحدید الأولویات. یمكن أن نرى ذلك على أنھ تقاطع مجید بین قائمة المھام و طریقة ل
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اة مفیدة ھي أد و   أدوات مفیدة للغایة، والجمع بینھا یجعلھا أقوى.  sPDCA وتعد كل من قوائم المھام    تصرف.  تحقق،  ،نفذ 

 . للغایة، ولكنھا لا تعمل إلا إذا تم استخدامھا

ا عناصر  الجزء الأول من ھوشین كانري ھو قائمة أولویات بالأشیاء التي ترید أو یجب على الشركة تحقیقھا. تسمى ھذه أحیانً 

Hoshin  . إلى ست نقاط   اعتماداً على البیئة. ولكن یجب الحرص على عدم الإفراط في ذلك. یجب أن یكون ھناك ثلاث

قاط فرعیة.  علاوة على ذلك، یجب أن تستند ھذه العناصر على عملیة ولیس  رئیسیة فقط، كل منھا یمكن أن یتضمن بضع ن

تنمیة  و  البیئةو الصحة والسلامة  :لة التي یمكن من خلالھا إدراج النقاط الفرعیة على ھدف. فیما یلي قائمة بالعناوین المحتم

 خطوات:  7تتكون الطریقة من . والتعلم التكلفةو المھلةو الجودةو الأفراد

 تنظیمیة؛ رؤیة إنشاء  .1

 اختراق؛ وضع أھداف  .2

 سنویة؛ وضع أھداف  .3

 السنویة؛ نشر الأھداف  .4

 السنویة؛ تنفیذ الأھداف  .5

 ھریة؛شإجراء مراجعة  .6

 إجراء مراجعة سنویة. .7

Hoshin Kanri  على الرغم من أنھ یبدو  ھھو أداة مثالیة لإنشاء خطة تحسین العملیة وضمان أن یتبعھا الجمیع في مؤسست .

 إلا أن ھذه الطریقة تركز على جمع التعلیقات عبر التسلسل الھرمي وخلق المناقشة. أسفل،على إلى وكأنھ نھج من أ

 

 ت هوشین �انري ومراحل المشروعاسترات�ج�ا  8-12
  Leanربما تكون أفضل طریقة لفھم ھوشین كانري ھي الاطلاع على أساسیات كیفیة تنفیذھا عادةً. مثل العدید من تقنیات  

  حاسمة، ولكن المرحلة الأولى    خطوة،حمیل الكثیر من الجھد في المقدمة. سیعتمد النجاح على مدى تنفیذ كل  یتم ت  الأخرى،

 ق معظم ھذا المنشور علیھا.لذلك سننف

تتضمن عملیة التخطیط النموذجي لھوشین خطة طویلة الأجل وسنویة. یجب  :  تطویر الخطط الإستراتیجیة  -رحلة الأولى  الم

یجیة طویلة المدى من ثلاثة إلى خمسة أھداف اختراق ضروریة لدفع المنظمة إلى النجاح. قد تتضمن أن تتكون الاسترات 
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دة أو تسریع النمو أو تغییر استراتیجیة السوق. عادةً ما یستغرق تحقیق نتجات جدیدة أو دخول أسواق جدیأشیاء مثل إدخال م

الأھداف قصیرة المدى اللازمة لجعل أھداف الصورة    ھذه الأھداف من ثلاث إلى خمس سنوات. تتضمن الخطة السنویة

 : التاليات أفضل الممارس باعتبارھا لمؤسسةیجب أن تضع ا للغایة،لأن ھذه المرحلة ضروریة و  الكبیرة حقیقة.

ولكن في مكان ما حول خمسة أھداف تعمل   خاطئ،لا یوجد رقم صحیح أو    الحد من عدد الأھداف الطویلة الأجل والسنویة.

  إلا أن الجھود والموارد   تقدم،المنظمات. ھذا مھم لأنھ على الرغم من أن إدراج الكثیر من الأھداف قد یبدو وكأنھ    معظم

  )،الكفاءة والفعالیة. فعل الأشیاء بشكل صحیح (كفاءة  مع عدم الخلط بین  ولویات غامضة.تؤدي إلى تقدم أقل وأ  الشحیحة

ین كانري من المنظمات المشي ومضغ العلكة في نفس الوقت. طریقة تحقیق  وفعل الأشیاء الصحیحة (فعالیة). یتطلب ھوش

وضحاھا. إنھا تصل شیئاً فشیئاً في كل مرة یتم    النجاح لا یأتي بین عشیة  میًا.یوالأھداف الخارقة ھي القیام بخطوات صغیرة  

بینما تقع على عاتق الفریق التنفیذي    .)للتوصل إلى إجماع(رمي كرة    Catchballاستخدم تقنیة  و  فیھا إجراء تحسین تدریجي.

وغیرھم في  المدراء من المستوى المتوسط    نجح الفرق عندما یشاركیفمن المرجح أن    الاستراتیجیة،مسؤولیة تطویر الخطة  

 تطویرھا.  

یمكن لقادة   الرئیسیة،واختیار مؤشرات الأداء    الأعلى،بمجرد تحدید أھداف المستوى  :  تحدید التكتیكات  -المرحلة الثانیة  

مناسباً مرة    Catchballھدف. سیكون نھج  القسم أو الفریق إنشاء قوائم محددة للأنشطة التي سیقومون بتنفیذھا لتحقیق ال

برمي الأفكار ذھابًا وإیابًا للتأكد من أن التكتیكات أخرى في ھذه المرحلة حیث یقوم المدراء والمدیرون من المستوى المتوسط  

مع الظروف   یجب وضع المراجعات الشھریة لقیاس التقدم لأن التكتیكات قد تتغیر للتكیفو  ع الاستراتیجیة.متوائمة جیداً م

 جات الجدیدة. أو الاحتیا

 - یتم إرسال الاستراتیجیة والتكتیكات إلى الأشخاص الذین سیحققون نتائج    النقطة،عند ھذه  :  افعلھا فقط  -المرحلة الثالثة  

یعم  الخط الأمامي.  لتحدید الأھداف  موظفي  الموظفین  المدراء مع  لضمان    أخرى،مرة    Catchballباستخدام    الفردیة،ل 

 ون في العملیة وتطویر شعور بالملكیة لأھدافھم. الموظفین بأنھم مشمول شعور

یط  الشيء الوحید الذي یجعل عملیة ھوشین كانري مختلفة عن تمارین التخط :  القیاس والإبلاغ والضبط  -المرحلة الرابعة  

ھریة على كل مستوى  ولیس مجرد وثیقة. من الضروري إجراء مراجعات ش  نشطة،الاستراتیجي الأخرى ھو أنھا عملیة  

یتم استخدام برنامج التحسین لإنشاء لوحة تحكم تعرض الحالة   المثالیة،ان الحفاظ على الزخم إلى الأمام. من الناحیة  لضم

 الحالیة لكل مؤشر أداء رئیسي. 
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 لحل المشاكل  Jidokaام استخد 8-13
طریقة لضمان تقدیم منتجات  وھي في الأساس الأتمتة بلمسة بشریة. تم تطویر ال  الاستقلالیة،أیضًا باسم    Jidokaتعُرف  

 مبادئ بسیطة:  4لاعتماد على  ء با عملالخالیة من العیوب ل

 .الخللاكتشف  .1

 العملیة؛أوقف  .2

 الفوریة؛ حل المشكلة  .3

 مشكلة وحلھا. التحقیق في السبب الجذري لل .4

بإیقاف    ةمؤسسالین كبیر في العملیة من خلال السماح لأي شخص في  یمكن أن تساعد ھذه الخطوات الأربع في تحقیق تحس

 سیر العمل عندما یلاحظ مشكلة أو عدم الكفاءة. 

المناسب.    الركیزة الأخرى ھي فقط في الوقت   Toyotaعلى أنھ أحد ركیزتي نظام إنتاج    jidokaبشكل عام، ینُظر إلى  

نیتین وتعني تدفق الإنتاج ھذه الكلمة تتكون من كلمتین یابا   ناك أي مخالفات.أن العملیة تتوقف تلقائیًا إذا كان ھ   jidokaویعني  

عندما یتم    الإنتاج تلقائیایقاف  إعن طریق الأجھزة الأوتوماتیكیة الذكیة التي تتمتع بالمھارة الإنسانیة. وفلسفة جیدوكا ھي  

 أحد المفھوم ھو    المراقبة. وھذامسئولین بعملیة  و مشكلة ومن ثم حلھا بتدخل بسیط من المشرفین على العملیة والأرصد عیب  

حمر حتى یتم  وھذا عند رصد العیوب بالتنبیھ الأ  Jidokaمفھوم  )  8,5الشكل (یوضح    بیت تویوتا الرئیسیة.  TPSمدة  عأ

 ذا.لازمة ومن ثم عملیة التحسین وھكلاتخاذ الإجراءات ا
 Jidokaمفھوم ): 8,5الشكل (

 

 

https://malhwishelar.files.wordpress.com/2012/04/ji.png
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یتم فصل   المفھوم  الذكیةأ في ھذا  العمال عن الأجھزة  الوقت أو  ،نشطة  نفس  المرئیة    یضا في  نظام الإدارة   Visualتقدم 

Management  العمال عن طریق الألوان وتشكیلة تصامیم خط الإنتاج ومسالك    سریعا بینھي تقوم بنقل المعلومة    التي

داء عن طریق لوحات سھلة التمییز وھي مشاھدة س الجودة وتكالیف الأل والأماكن الخاصة بكل جھاز ومقاییالأمان للعما

 وقت.للجمیع بكل  

ن تكون العملیة خالیة من العیوب وھذا ھو ھدف التصنیع الرشیق في ضبط الجودة بمقاییس عالیة. ومفھوم  أیجب    Jidokaفي  

 مخرجات الإنتاج بمواصفات عالیة.    قىفتبخرى ألى نقطة إلة الفحص الدقیق جیدوكا یقوم بضمان عدم تخطي العیب مرح

 

 عمل�ات استخدام العمل الق�اسي لتحسین ال 8-14
فأنت تقوم بإنشاء طریقة متسقة لتنفیذ سلسلة من المھام    موحد،العمل القیاسي ھو عملیة ھدفھا كایزن. عندما تقوم بإنشاء عمل  

 ما ھو الوقت المناسب؟ ھو المعدل الذي یعمل بھ فریق أو مؤسسة لتلبیة حجم متطلبات عملائھم.   استناداً إلى الوقت التقریبي.

توثیق أفضل الممارسات   یاسي في التصنیع لضمان تناسق المنتجات وجودتھا وتسلیمھا للعملاء. من خلالیستخدم العمل القو

العمل  الحالیة، الأساس ل  أو  القیاسي    یخلق  بمرور  وال  kaizenالمعیاري  المعیار  لتحسین  نظرًا  المستمر.   الوقت،تحسین 

العنصر الرئیسي للعمل و  وھكذا دوالیك.  المستقبلیة،سینات  یصبح المعیار المحسن الجدید ھو الأساس الأساسي الجدید للتح

 ھي:  العمل. یحتوي ھذا العنصر البسیط على خمسة مكونات رئیسیة القیاسي ھو تسلسل

ھو عمل محدد للغایة. الخطوة الأولى ھي تحدید المحتوى. ما ھي الخطوات اللازمة لإكمال  العمل الموحد    المحتوى. .1

 منتج أو خدمة؟  

ما ھو أفضل تسلسل حالي لأداء ھذه الخطوات؟ وھذا یضمن أن جمیع المشغلین    الخطوات،بعد أن تم تحدید    التسلسل. .2

 توحید المعاییر. لحجر الزاویة ، یؤدون العملیة بطریقة مماثلة

ئد لقالیوفر    وھذایجب على المشغلین أن یكونوا قادرین على تشغیل التشخیص الذاتي وطلب المساعدة بأنفسھم.    التوقیت. .3

 لبصریة على العملیة.الضوابط ا سیلة لأداءو

التي تتم في    الموقع. .4 للمنظمة أكثر تحدیداً. یشیر إلى الخطوات  القیاسي  یتم العمل. ھذا مھم عندما یصبح العمل  حیث 

فمن    ،واحد عندما یتم فصل تغییرات الطلب والمھام (أو المحتوى) بین عاملین أو أكثر بدلاً من عامل    وبالتالي،العملیة.  

 عامل بھذه المھمة.  الواضح أین یقوم كل
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 في غضون الوقت المتوقع لإكمال قطعة واحدة.  أمانًا،بأكثر الطرق  للمنتج،تحدد النتیجة الجودة المتوقعة  النتیجة. .5

 

 استرات�ج�ات وتكت�كات الإنتاج الرشیق للقضاء على النفا�ات،   8-15
السعي ورا أنھا  إلى الاستراتیجیة على  تحدیده بشكل منھجي مقدمًا    -ء مسار محدد بوضوح  ینُظر  یتم  من خلال    -مسار 

 عامة:   ت ستة تكتیكا ھناك التنفیذ،لتطویر إستراتیجیة التصنیع الھزیل وخطة و مجموعة من الأنشطة المختارة بعنایة. 

، حیث  لى تقنیات التحسین المناسبةخالي من الھدر ھو أداة جیدة. ویدرس ویشیر إإن تقییم التصنیع ال:  . تقییم الحالة الراھنة1

 .لكشف العیوب وتصحیحھاتعتبر عملیة رسم الخرائط قیمة 

جب أن یحتوي المصنع على مھمة واحدة أو  ھي المھمة الأكثر أھمیة للمنافسة في السوق. ی:  . مھمة التصنیع الرئیسیة 2

معاییر الفوز بالطلب أو "معاییر السوق". بوضع  یة  یبدأ تحدید مھمة التصنیع الرئیس .  الرئیسیة  اثنتین فقط من مھام التصنیع 

العملاء    یجب أن نسأل  الواقع،معاییر السوق ھي العوامل التي یستخدمھا العملاء لاتخاذ قرار بین البائعین المتنافسین. في  

 ي یجب إنجازھا لكسب أوامر جدیدة.لماذا اشتروا منتجًا معیناً. ردودھم تؤدي إلى المھمة الت

بالنسبة إلى    وأین؟العمل    یحتاجھاینبع سیر العمل من العملیة والتخطیط. ما ھي المعدات التي  :  عمل في المستقبل ال. سیر  3

مع  ولعمل ھو أفضل مكان للبدء. وھو یتوافق مع "مركز الجاذبیة"  فإن سیر ا  )،العدید من الشركات المصنعة (ولیس كلھا

لن تعرف التخطیط والترتیب النھائي للمصنع.    البدایة،في    لأخرى أسھل.تصبح العدید من الأشیاء ا   الانسیابي،العمل  سیر  

 یجب أن تكون قادرًا على:  ذلك،ومع 

 د أین سینطبق التصنیع الخلوي وأین قد لا ینطبق. یحد ت 

 المحتملة. د المصانع المركزة یحد ت 

 لمختلفة. تعمل على العدید من المنتجات االتي مكلفة والكبیرة والمعدات لل "؛تحدید "الآثار 

 د المكان الذي قد تقوم فیھ بعض الأجھزة الجدیدة بفك تشابك سیر العمل المعقد.یحد ت 

  .تقییم سیاسات استخدام المعدات التي قد تشجع على سیر العمل المعقد 

تحدید عناصر  4 الھدر  اختیاریجب  :  بالشركة  ةالخاص  النفایات.  من  الخالي  للتصنیع  المناسبة  مثل:العناصر  ، ةالجدول  ، 

 الخبرة مھمة.    أخرى،مرة    ھنا،.  سیاسات الاستثمار،  نظم التكالیف،  أنظمة المرافق،  طرق الجودة،  الھیكل التنظیمي،  تدریب ال

لب الأسبقیة استخدام عناصر معینة لجعل بعض العناصر الأخرى عملیة. على سبیل  قد تتط:  . تحدید السوابق والأولویات5
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الإعداد    المثال، یكون  إلى    Kanbanلتمكین    روریًاضالسریع  قد  العمل  ذلك،بالإضافة  خلایا  تجعل Work-cells   فإن 

Kanban    أبسط وأسھل. تعملWorkcells  .المرجح أن تكون ھذه    من  قع،الوافي   أیضًا بشكل أفضل مع القطع الصغیرة

بقدر متسلسلة. أیضًا على عاو   متزامنة  تعتمد  ئد الاستثمار. من خلال إعطاء  تعتمد الأولویات جزئیًا على الأسبقیة ولكنھا 

إعطاء الأولویة ویبدأ    یصبح التحول تمویلاً ذاتیاً.  عوائد،الأولویة للعناصر والمنتجات والمجالات التي تعد بأسرع وأكبر  

 . تنظیف المكانب  5S بعض الشركات بـ  فيللتنفیذ 

 العمل بسھولة. یمكن تخطیط    والأولویات،وابق  ورؤیة للمستقبل ومعرفة الس  الوضعبإلقاء نظرة شاملة على  :  . تطویر الخطط6

 نظام كانبان .8.15.1

في  "Kanban"كانبان   طریقة  تلیھاھي  للتي  من خطوة  الآني  الإنتاج  نظام  داخل  وحركتھا  المواد  العملیة   تحویل  خلال 

ل للسیطرة والتحكم بسلسلة  أداة) تستعم  لوحة،إشارة،    بطاقة،الإنتاجیة. كلمة (كانبان) في لغة الیابان ھي عبارة عن علامة (

طرة وتحكم فیزیائي مكون من بطاقات وصنادیق  العمل من خلال سلسلة من العملیات، یوصف نظام (كانبان) بأنھ نظام سی 

نظام (كانبان) ھو نظام فرعي من نظام الإنتاج الآني    بین مراكز عمل الإنتاج،أو حاویات لنقل المواد     شركة تویوتا. لإذاً 

زاء في م (كانبان) ھو الإشارة أن ھناك حاجة لأجزاء مطلوبة في الإنتاج وضمان إنتاج أو تورید ھذه الأجالغرض من نظا و

التجمیع في الإنتاج. ھذا   المناسب لدعم سلسلة عملیات  النھائي، عندما  الوقت  التجمیع  یتم عن طریق سحب الأجزاء لخط 

إن خط الإنتاج النھائي یستلم جدول    ة لاستمرار عملیة الإنتاج.یصبح ھناك شاغر في الحاویات إذاً ھناك حاجة لأجزاء جدید 

ومجھزیھا والموردین   ات وھذا الجدول یكون نفسھ تقریباً من یوم لآخر، جمیع مشغلي الآلات الإنتاج المطلوب من مكتب العملی

اج عند حد معین في مراكز  في حال توقف الإنتو یتلقون طلبات الإنتاج (حسب بطاقات كانبان) من مراكز العمل والتخطیط.

دم ورود بطاقات (كانبان) جدیدة تطلب مزیداً من العمل، فإن مراكز التزوید بالمواد ستتوقف أیضاً وتبقى متوقفة طوال ع

یقوم   نظام كانبان بإرسال بطاقة أو إشارة إلى مصدر المادة أو الجزء إنذاراً بضرورة إعادة التورید، یمكن أن المواد. إذاً 

 ھنا الإشارات الضوئیة، أو صندوق فارغ توضع فیھ البطاقة. تستخدم  

من  "، حیث تستخدم الأولى لسحب كمیة   "pokوبطاقات الإنتاج   "wk"السحب    بطاقات   ھناك نوعین من بطاقات كانبان: 

یاسیة لوحدات خاصة المواد التي تحتاجھا العملیة الإنتاجیة، أما الثانیة تعطي الإذن لمعالجة المواد التي تحتویھا الحاویة الق

 یمكن تبسیط آلیة عمل نظام كانبان كما یلي:   محددة في البطاقة.

   فارغة إیذاناً لإرسالھا لمكان  مركز عمل لمواد من نوع خاص أو أجزاء، توضع بطاقة السحب على حاویة  عند احتیاج

 تواجد المواد أو الأجزاء طلباً لتوریدھا. 



 

294 
 

 إنتاج، تزال البطاقة عنھا وتوضع بالبرید كإشارة لدخول مواد الحاویة في العملیة   في حال وجود حاویة ملیئة علیھا بطاقة

 . مھیداً لإحلال مواد بدیلة بحاویة جدیدة طبعاً من خلال بطاقة السحب الإنتاجیة وت

  لعملیة توضع بطاقة السحب على حاویة فارغة من جدید لطلب المواد المطلوبة لاستكمال العملیة الإنتاجیة وھكذا تتكرر ا

 باستمرار لضمان سیر ومرونة العملیة الإنتاجیة. 

 المتعلقة بھا وفق المعادلة التالیة:  یتم عادة تحدید عدد الحاویات والبطاقات 

 الاحتیاطي + متوسط الطلب خلال فترة الانتظار/ سعة الحاویة ) = المخزون Yعدد الحاویات (

Y = D*(TC+TP+N)*(1+E)/K 

 حیث أن: 

Y  عدد الحاویات = 

 D  الطلب المتعلق بالجزء ذو العلاقة وھو بالساعة = 

CT  وقت الانتظار للحاویة وھو بالساعة = 

PT  وقت المعالجة لكل حاویة وھو بالساعة = 

N  ستخدم للمشتریات الخارجیة = وقت النقل بالساعة وت 

K  .(سعة الحاویة) عدد الوحدات في الحاویة = 

E  السیاسة وتضعھ الإدار أو  = متغیر (عامل)  المخزون الاحتیاطي  یؤثر على  المتغیر  الخارجیة وھذا  للتأثیرات  لیشیر  ة 

 مخزون الأمان.
 

 بفرض توفرت لدینا المعلومات الآتیة والمتعلقة بأحد الأجزاء:مثال: 

 وحدة،  D  = (250لب في الساعة (الط

 وحدة،  K = (25سعة الحاویة (

 ساعة  PT = (0.15والمعالجة (وقت الإنتاج 

 CT = (0.2ظار للحاویة (وقت الانت 

ً  E = (0.1المخزون الاحتیاطي (   من الوحدات المنتجة محلیا

 والمطلوب أحسب عدد الحاویات وفق ھذه المعطیات؟  وحجم المخزون: 

Y = 250*(0.2+0.15+0)*(1+0.1)/25 = 3.85  حاویة 
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 فیكون المخزون وفق الحاویات:  4أي عدد الحاویات ھو     3.85الناتج 

الحاویات المخزون وفق  جزء  100 = 4*25 = 

أما فیما یتعلق بالمشتریات الخارجیة فإنھا تعالج بنفس الأسلوب باستثناء أننا سنأخذ ھنا بعین الاعتبار وقت النقل وكذلك لابد  

یك  افوأن  فلو  السابق،  أكبر من  المخزون الاحتیاطي  النقل كان  ون  السابق أن وقت  للمثال  ساعة والمخزون    0.25ترضنا 

 فإن عدد الحاویات یساوي في ھذه الحالة:  0.30یاطي  الاحت 

 حاویة  7.8 = 25/ (0.30+1) * (0.25+0.15+0,2)*25 = المخزون وفق الحاویات

 ات فیكون المخزون وفق الحاویات: حاوی  8تقریبا أي العدد    7.8الناتج 

 جزء  200 = 8*25 = المخزون وفق الحاویات

 . ومات الإنتاج (كانبان) بشكل تفصیلي) یوضح سیر عمل نظام معل3 ,8والشكل (
 ): سیر عمل نظام الإنتاج (كانبان) بشكل تفصیلي3 ,8الشكل (

 
 نظام كایزن  .8.15.2

  Kaizenإلى الیابان. یتكون المصـطلح الیاباني    Continuous Improvementتمرسـلتحسـین الما  Kaizenجذور مفھوم  تعود  

  Kaizenویعني نحو الأفضـل بمعنى التغییر نحو الأفضـل. ویتضـمن    Zenثاني  ویعني التغییر وال  Kai  الأول  :من مقطعین

تویات أعلى للأداء. الســعي نحو التحســین التدریجي المســتمر، وأداء الأشــیاء الصــغیرة بطریقة أفضــل وإقامة وتحقیق مســ

  Imaiشـرح  ات الإطار  وفي ذ إلى جھود غیر منتھیة للتحسـین من قبل كل فرد داخل المنظمة.   Kaizenوتدعو إسـتراتیجیة  

في الموقع الحقیقي حیث القیمة الحقیقیة تضـاف حسـین المسـتمر  یعني ممارسـة أنشـطة التالذي     Gemba Kaizenمصـطلح

تعني التحسـین    Gemba Kaizenخدمة حیث التفاعل المباشـر مع الزبون. وعلیھ فإن في محطة العمل أو مخازن شـركة ال

 ) 428ص ، 2003(محمد، : المصدر
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ــتخدام تقنیات مكلفة وھفي مواقع العمل لتخفیض الكلف والق ــین الجودة والإنتاجیة دون اس ــاء على الھدر وتحس و خریطة  ض

الصـغیرة المسـتمرة على المنتج    لمواصـفات من المسـتوى العالمي. والتحسـین المسـتمر مجموعة عملیات لإدخال الابتكارات ل

 اماً عن المنتج الأصلي. ھذه التحسینات منتجاً جدیداً یختلف تم أو الخدمة وسرعان ما یصبح المنتج بتراكم

،  ي نحو إنتاج منتجات جدیدة مبتكرة ولكنھ محاولة تحســین التصــامیم القائمة التحســین المســتمر لا یعني دائماً الســع  ومفھوم

التي  عملیات التوجیھ جھود العاملین من خلال التركیز المستمر والمتواصل لطاقاتھم في تحسین  على  ھوم  یحث ھذا المفلذلك  

ونھا. ینات لا تتوقف لكافة العوامل ال  یمارسـ تمر یتناول تحسـ ین المسـ مرتبطة بعملیة تحویل المدخلات إلى إن مضـمون التحسـ

في مجال العمل یجب أن یكون موضــع تقییم مســتمر من ھو یقوم على الإیمان بأن أي شــيء وكل شــيء یؤدى  . فمخرجات 

   Imaiبر◌ّ ویع .لك، ھل یمكن أداؤه على نحو أفضــل؟)وان كان الأمر كذ ) والثاني (؟ضٍ رمھل ھذا الأول (خلال ســؤالین  

 ).4 .8في صورة مظلة تحتوي كثیراً من عناصر وأسالیب التحسین المستمر كما یوضحھ الشكل (  Kaizenعن فكرة 

 
 (الخالي من الفاقد) نظام التصنیع المرن .8.15.3

الإنتاج الموجھ بالقیمة  أو  ا باسم نظام التصنیع المرن  یعرف أیضً و   lean productionنظم الإنتاج الخالي من الفاقد والضائع  

وقد طورتھ ھو نمط من الإنتاج یبحث عن تقلیل وإزالة الضیاع والأنشطة غیر المنتجة التي لا تضیف قیمة للمنتج النھائي  

  Value Streamsت للقیمة  إن الھدف الأساسي لھذا النظام ھو خلق قیمة للعمیل وذلك عن طریق تصمیم تدفقا.  شركة تویوتا

تدفقات القیمة على عملیات متصلة تبدأ من أمر العمیل وتنتھي عند تسلیم الطلبیة للعمیل    وتحتويلإرضاء احتیاجات العملاء  

 العملیات.د أو ضائع یمكن أن یتخلل ھذه مع التركیز على حذف أي فاق

الإنتاج   نظام  لتنظی  الخاليویعتبر  نظاماً  والضائع  الفاقد  وإدارة  من  والعلاقات مع   العملیات،  الإنتاج،وتطویر  م  الموردین 



 

297 
 

لمعیبة  أقل مساحة، بأقل رأس مال وفى أقل وقت وبأقل عدد من الوحدات ا  فيالعملاء بحیث تتم عملیة الإنتاج بأقل مجھود،  

ثل ھذا النظام یقود  بیرة إن میعتمد على إنتاج دفعات وأحجام ك الذي  التقلیديلترضى احتیاجات العملاء مقارنة بنظام الإنتاج 

البقاء. ثم  المنافسة ومن  المنشآت على  قدرة  الإنتاج  ت  إلى  فلسفة  إلى   الخاليركز  المسلمة  "القیمة  والضائع على  الفاقد  من 

 ھي:   من الفاقد الخاليالمبادئ الأساسیة لنظام الإنتاج وه القیمة على أنھا أساس وجود المنشأة. العمیل" وینظر إلى ھذ 

  متطلباتھم والمواصفات یھدف ھذا المبدأ بصورة عامة إلى خلق قیمة للعملاء من خلال فھم  :  Valueالقیمة    ،المبدأ الأول

 فعالیة. س لتصمیم المنتجات والعملیات بصورة أكثر لذا ففحص القیمة من وجھة نظر العملاء یعتبر الأسا والأسعار،

  لأنشطة التى تقوم بھا المنشأة لإنتاج وتسلیم المنتج أو عبارة عن كل ا  ھو:  Value Streamتدفق القیمة  الثاني،  المبدأ  

 الخدمة بدایة من استلام أمر العمیل وحتى تسلیم المنتج إلى العمیل.

ھذا المبدأ أنھ لا یتم الإنتاج إلا إذا كان ھناك طلب من   یقتضي:  Flow and Pullلب الطالإنتاج على أساس  ،المبدأ الثالث

 یقوم بإنتاج دفعات كبیرة من المنتجات لتحقیق أقل تكلفة للوحدة. والذي التقلیديالإنتاج یتعارض مع فكر العمیل وھذا 

  الخاليیعوق تدفق القیمة والھدف من الإنتاج    ءشي  أيیعرف الفاقد والضائع على أنھ  :  Perfectionالإتمام    ،المبدأ الرابع

 عمیل.من الفاقد والضائع ھو عمل تدفق مستمر للقیمة بناءاً على طلب ال

یتطلب الإنتاج الخالي من الفاقد والضائع أن یكون    :من خلال تأھیل العاملین   Improvementالتحسین  ،المبدأ الخامس

ولتحقیق ذلك لابد أن یتم تزوید   ،القیمةفاقد خلال تدفق    أيبالمنشأة للتخلص من  ھناك حافز وانتباه مستمر لدى كل العاملین  

أیضا لابد من تعلیمھم كیفیة حل المشاكل    الملائم،ن التدفق وعن الفاقد والضائع وفى التوقیت  العاملین بالمعلومات الصحیحة ع

 تحقیق ذلك . فيكن الاعتماد فقط على الإدارة الفاقد والضائع وإعطائھم السلطة لذلك ، حیث أنھ لا یم فيالتى تتسبب 

 

 ق�مة استخدام الإنتاج الرشیق للحد من النفا�ات وت�س�ط تدفق ال 8-16
للبناء   الإنتاج  أفضل مزیج في عملیة خط  تحدید  الكفاءة والإنتاجیة من خلال  لتحسین  الرشیق  الإنتاج  أدوات  استخدام  یتم 

 زیادة الكفاءة والإنتاجیة حتى تتمكن الشركة من البقاء والفوز في المنافسة الصناعیة.تتم  ووالطاقة والخدمات وسلسلة التورید.  

التي تستخدمھا شركات التصنیع على نطاق واسع لتكون قادرة على الفوز بالمنافسة وتلبیة    سالیب ھذا المفھوم ھو أحد الأ

مال من خلال الحد من النفایات والتحسین المستمر  الطلبات العالیة للمستھلكین. یستخدم ھذا المفھوم لتحسین استجابة الأع

تحقیق   في  النفایات  نوع  تحدید  إلى  تھدف  التكلفة.  للحد من تحدی  الطلب؛وخفض  الدقیقة  التفصیلیة  الخرائط  أدوات رسم  د 
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 . جتحدید مقارنة المھلة قبل وبعد تحسین عملیة الإنتا التخطیط؛اقتراح السبب الجذري للنفایات وتحسین  النفایات؛

 لى حدع"VA"المضافة  التصنیع الخالي من الھدر ھو تحسین مستمر للقضاء على النفایات وزیادة المنتجات ذات القیمة  و

إن المبدأ الأساسي للمفھوم ا ھو تقلیل أو التخلص من النفایات. النفایات ھي  وسواء السلع والخدمات لتوفیر القیمة للعملاء.  

عوامل یقدمونھا بذكاء   ثمانیة، ھناك  TPS  لیة على طول تیار القیمة. وفقًا لنظام إنتاج تویوتانشاط لا یقدم قیمة مضافة في العم

 مصنفة على أنھا نفایات، وھي:    DOWNTIMEاختصار  في

ھذه واحدة من أكثر النفایات وضوحًا ومن الواضح أنھا لا تضیف قیمة. على سبیل المثال، إذا كان   :Wوقت الانتظار   .1

قضي الوقت في انتظار وصول الدفعة التالیة من المكونات، فھناك نفایات یمكن التخلص منھا من خلال مشغل الماكینة ی

ذلك، لیس كل وقت الانتظار یضیع الوقت. ویعرف وقت الانتظار ھو وقت الخمول الذي لا یقوم فیھ   ومعجدولة أفضل.  

 ى الھدر ویحسن القیمة المضافة.شخص ما بعمل شيء. القضاء على ھذا الوقت الخامل أو تقلیلھ یقضي عل

 دات.  لمعیشیر مصطلح "الحركة الزائدة" إلى حركة المواد واللوازم وا: Tالحركة الزائدة  .2

تشیر المناولة الزائدة إلى الأنشطة غیر الضروریة للعمال والمناولة غیر الضروریة للمنتجات : Mالمناولة الزائدة  .3

 والآلات والمعدات.  

كلف المخزون الأموال لمساحة التخزین بالإضافة إلى الضرائب على المخزون. یجب فقط الاحتفاظ  ی:  Iالمخزون الزائد   .4

 ضروري المطلق بحیث یضیف قیمة إلى المنتج أو الخدمة النھائیة. المخزون الزائد ھو نفایات. والبالمخزون الضروري  

 لمنتج أو الخدمة أكثر مما یحتاجھ العمیل النھائي.  الإفراط في العملیة یعني أن العمل النھائي في ا: Eالمعالجة الزائدة  .5

أكثر مما ھو مطلوب على الفور. في معظم الحالات، ینتج  تج  الإفراط في الإنتاج یعني إنتاج من:  Oالإفراط في الإنتاج   .6

 عن الإفراط في الإنتاج مستویات عالیة من المخزون المسرف.

إصلاحھا. یعد القیام بالأمور بشكل صحیح في المرة الأولى أمرًا  یجب التخلص من المنتجات المعیبة أو  :  Dالعیوب   .7

في حین أن القضاء على جمیع العیوب قد یبدو وكأنھ مھمة   اما.تم  الخردة أو الإنتاج المرفوض ضروریاً للتخلص من  

لحاجة إلى ، وھي فعالة جداً في إزالة العیوب بحیث تقضي أیضًا على ا  Poka-Yokeمستحیلة، فھناك طرق بسیطة مثل  

 فحص العیوب، مما یؤدي إلى توفیر أكبر. 

 . أو معارفھم تھم: قلة استخدام مواھب الناس أو مھاراNالمواھب غیر المستغلة   .8
 

طریقة مرئیة لرسم خط الإنتاج للمنتج الذي یتضمن المواد والمعلومات  يھ، و  "VSM"رسم خرائط تدفق القیمة ثم یأتي، 

البدء بصورة كبیرة في حل المشكلات لیس فقط على العملیات الفردیة والتحسین    VSMمن كل محطة عمل. یعني استخدام  
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   من نوعین یمكنھما المساعدة في إجراء تحسینات حقیقیة، وھما: VSMینة. یتكون  الشامل ولیس فقط على عملیات مع

   خریطة الحالة الحالیة"CSM"    طلحات محددة لتحدید وتستخدم أیقونات ومص  الحالي،ھي تكوین تیار قیمة المنتج

 النفایات والمجالات المطلوب تحسینھا. 

   المستقبلیة   الحالةخریطةFSM   یل المطلوب في المستقبل بعد تحدید النفایات والتخلص منھا.ھي مخطط للتحول الھز 

تخدم مفھوم  لتحلیل النفایات المحددة. یسُ   VALSATتستخدم أدوات تحلیل تیار القیمة  VALSAT أدوات تحلیل تیار القیمة

VALSAT   نفایات  الاستبیان تقییم  في   (في اختیار أدوات رسم الخرائط التفصیلیة عن طریق ضرب أوزان النفایاتWAQ( . 

 

 أنشطة الق�مة المضافة وأنشطة إضافة الق�مة  8-17
 ذلك،داد للدفع مقابل  ھ. إذا لم یكن العمیل على استعیمكن تعریف القیمة ببساطة على أنھا شيء یرغب العمیل في دفعھ لتلقی

. من یقرر ما  الشركةالتي تبیعھا    كل ما نقوم بھ إما یضیف قیمة أو لا یضیف قیمة إلى المنتج أو الخدمةوفلیس ھناك قیمة.  

موظف الاستقبال یضیف أیضًا قیمة غیر   مثلا،  .ھدر؟ أي شيء أو أي شخص لا یضیف قیمة ھو ةضافم  ھناك قیمة  إذا كان

  الشركة،وحمایة أصول    الشركة،من خلال توفیر الوقت لأشخاص آخرین في    ھا،عملائل  ةشركالتي تشحنھا  مباشرة للمنتجات ال

 مضافة للمنتج الذي تبیعھ. قیمة  فتشكل

ر ذات القیمة المضافة، نحتاج إلى تضمین بالإضافة إلى ذلك، عند الحدیث عن الأنشطة ذات القیمة المضافة مقابل الأنشطة غی

لوبة على الجانب غیر ذي القیمة المضافة. الأنشطة المطلوبة ھي تلك التي یجب القیام بھا، لكنھا لا تضیف  فئة الأنشطة المط

و اللوائح  رورة قیمة للعملاء الداخلیین أو الخارجیین. أكثر الأنشطة المطلوبة شیوعًا ھي تلك التي یقتضیھا القانون أبالض

لكنھا لا   بھا،إلا أنھا في كثیر من الحالات أنشطة یجب القیام    قیمة،ف  الحكومیة. في حین أن بعض الأنشطة المطلوبة تضی 

 لتقلیل تكالیف الأنشطة المطلوبة.  النفایات،والقضاء على  تحسینھا،أنھ لا یمكن  ھذا لا یعني   ذلك،تضیف أي قیمة. ومع 

على أنھا أنشطة تجاریة مطلوبة التجاریة مثل الموارد البشریة (التوظیف) وصیانة المباني  یصنف بعض الأشخاص الأنشطة  

إن العثور على الأشخاص    المثال،ى سبیل  فإن ھذه الأنشطة لیست أنشطة مطلوبة لا تضیف قیمة. عل  ذلك،لا تضیف قیمة. ومع  

قیمة. الموارد البشریة لمنظمة ھي أھم مواردھا. یقدم    یضیف  بكفاءة،والقیام بذلك    إلیھم،وقت الحاجة    وتوظیفھم،المناسبین  

لإضافة    والتي بدورھا تتیح لھم القیام بعمل أفضل  المنظمة،الموارد البشریة خدمة قیمّة لكل من الأقسام الأخرى داخل    قسم

 قیمة إلى المنتجات التي ینتجونھا. 
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الفقرة الساب  التي لا تضیف قیمة فقد تم شرحھا في  الزائدة،  W  وقت الانتظار قة وھي:  وأما الأنشطة  المناولة  ،  T  الحركة 

 . Nالمستغلة المواھب غیر ، D  عیوب ال، O الإفراط في الإنتاج،  E المعالجة الزائدة، I المخزون الزائد ، M ائدةالز
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 صل أسئلة الف
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال
ظام تحكم محسّن للمخزون بالاشتراك مع أنظمة فلسفة تشغیلیة تتضمن ن  JITنظام "في الوقت المناسب"  

 أخرى.
  صح

 خطأ   . المخزون ھو سیر في الاتجاه المعاكس لمفھوم خفض الفاقد  نقص 
  صح  ضع یمكنھا من إنتاج كل ما ھو مطلوب كلما دعت الحاجة. یجب أن تكون المعدات في و

 خطأ   میع الموردین. یمكن الحصول على "صفر عیوب" بین عشیة وضحاھا، رغم توقعھا من ج
 خطأ   التكالیف التي تنتج قیمة مضافة. إجراءجمیع مستویات التكلفة وتركز على  JITتناقش 
 خطأ   الطلبات الإعدادات أو مستویات المخزون یعني زیادة في  زیادة

  صح  . ھذا لیس صحیحًا دائمًا وقت الإعداد والتكلفة مرتبطان بشكل إیجابي
EOQ  وJIT  خطأ   متمیزان للغایة. قد یكون أیاً منھما مفیداً.  مبیعات  ھما نموذجا 

 خطأ   في أنظمة التصنیع التقلیدیة، تضع الأعطال قیوداً كبیرة على تدفق الإنتاج.
 خطأ   نھجًا تكراریًا لتقلیل المنتجات والخدمات وزیادة توظیف الأفراد باستمرار.  PDCAورة تعد د 

 خطأ   یقة لتنظیم الآلات الرئیسیة وتحدید الأفضلیات.ھي طر  Hoshin Kanriھوشین كانري  
رید  الغرض من نظام (كانبان) ھو الإشارة أن ھناك حاجة لأجزاء مطلوبة في الإنتاج وضمان إنتاج أو تو

 ھذه الأجزاء في الوقت المناسب لدعم سلسلة عملیات التجمیع في الإنتاج. 
  صح 

 
 

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2
 

 : ھو مفھوم یسمى JIT نظام "فقط في الوقت المناسب" الفكرة الكامنة وراء )1
A.  المثالیة السلع 
B. ةجیالنموذ المبیعات 
C. ةجیالنموذ المنافسة 
D.  المثالي الإنتاج 
 
 : من الحاجة إلى JITنظام "فقط في الوقت المناسب"یقلل  )2
A.  العملاءولكنھ یزید من الاعتماد على  الشركة، مبیعاتتخزین  
B. ولكنھ یزید من الاعتماد على الموردین  الإنتاج،لزمات تخزین مست  
C.  الموردین من الاعتماد على  یقللولكنھ  مستلزمات الإنتاج،تخزین  
D. العملاءمن الاعتماد على كثیرا  یقللنھ ولك مستلزمات الإنتاج، شراء  

 
  :JIT خصائص نظام "فقط في الوقت المناسب"لیس من  )3
A. كفاءة ال 
B.  الشراء الآلي 
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C. المستمرة  التحسینات 
D.  الشراء بكمیات كبیرة 

 
 :JITصل علیھا من تنفیذ نظام نحالفوائد العدیدة التي یمكن أن من  )4
A. المخزون  حجم زیادة 
B.  المطلوب  الإنتاجالحد من 
C. الإنتاجیةة زیاد 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 :JIT  الإنتاجخطوات تطبیق نظام  من )5
A. الإعدادفترة ل یقلت 
B. دمج نظام السحب 
C. ون مراقبة المخز 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 ":"فقط في الوقت المناسبفي عناصر التصنیع وفلسفة التصنیع أبرز  )6
A.  اتعالمستود إنھاءنظام  
B.  تحسین المنافسةنظام 
C.  یادة المبیعات زنظام 
D.  نظام تحسین الإنتاجیة 

 
   إلى:زیادة المخزون  يیؤد )7
A. ودةزیادة احتمال الخسارة في الأصناف التي لھا فترة صلاحیة محد.  
B.  في الأصناف التي لھا فترة صلاحیة محدودة الأرباحزیادة احتمال . 
C. طویلة. الأصناف التي لھا فترة صلاحیة  توافراحتمال  تراجع 
D. بقة خاطئةكل الأجوبة السا 

 
 : ھو نظام سحب یستخدم البطاقات kanbanنظام  )8
A.  الآلاتإلى الحاجة إلى  بصریًا للإشارة   
B. ي المتطلباتف نالنقصاإلى  عملیا  للدلالة   
C. للإشارة بصریًا إلى الحاجة إلى المخزون  
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 یجب أن: EOQ و   JITمن أجل التوفیق بین  )9
A.  لا نتعامل معC  و / أوI  على أنھا ثابتة ولكننا نسعى باستمرار إلى تقلیلھا 
B. كل من نتعامل مع C  و / أوI  زیادتھا على أنھا ثابتة ونسعى باستمرار إلى 
C. كل من نتعامل مع C  و / أوI  تثبیتھا ونسعى باستمرار إلى  متبدلةعلى أنھا 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 : سیؤدي تقلیل وقت الإعداد إلى )10
A. أحجام الدفُعات  وزیادةالماكینة، إنتاجیة  تقلیل 
B. الآلات  معاییر وزیادة، الموادإنتاجیة  تقلیص 
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C. ات اكینالم مقاییس وتغییر ، المخزوناتإنتاجیة  زیادة 
D.  زیادة إنتاجیة الماكینة، وتقلیل أحجام الدفُعات 

 
 المبادئ الخمسة لتحسین الكفاءة في مكان العمل:   من )11

A. التدفق إلغاء  
B. السحبنظام  إلغاء 
C. الدفعنظام  تطبیق 
D.  القیمةتحدید 

 
 ساسیة: الأ Gemba Walk ممشى جیمبا من عناصر )12

A.  المستمر رسميالفحص الإجراء 
B. غیاب فریق العمل  
C. آراء الناس وخبراتھم  احترام 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 :ھو  Gemba  تطبیقالغرض من  )13

A.  الموظفین والانخراط مع  الفعلیة،مراقبة عملیة العمل 
B. الموظفین مع الاحتكاك  وتجنب ،ةالحقیقی العمل نظریة  تحقیق 
C.  فیھ نالمسؤولی وتمیز دور  الأصلي، یفالتوظ عملیةمراقبة 
D. ملة، وتقویم التعامل مع الموظفینتحقیق نظریة الإنتاجیة الكا 

 
   وھي: حددت تویوتا خمسة مبادئ لضمان منطقة عمل منظمة )14

A. الاضطرابأو  یتوالتثب، الاستمراریة، الدمج، التفصیل، القواعد أو  التصفیة 
B. التدریب أو الانضباطو، التكراریة، العزل، التبویب، التصنیفأو  التنقیة 
C. یف، المعیاریة، التدریب أو الانضباطالتصفیة أو التنظیم، الترتیب، التنظ 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
  :Standardizingالمعیاریة تعني  )15

A.  الصیانةوتجنّب مشكلات توفیر مناخ مناسب وملائم للعمل والإحساس بالأمان 
B. تأكد من بقاء المعدات والمكائن في حالة عمل جیدة تجنباً للأعطال المتكررةال  
C. سرعة التوفیر في الوقت الا الصحیحة، والھدف ھو وضع الأشیاء في أماكنھ 
D. كل الأجوبة السابق خاطئة 

 
 إلى:  تیجیة وترجمتھا إلى عملیتم من خلالھا نقل الأھداف الاسترا التي ستراتیجيالاتخطیط العملیة تشیر  )16

A.  كانبانKanban 
B.  الوقت المناسبJit 
C.  ھوشین كانريHoshin Kanri 
D.  كل ما سبق 

 
 بسیطة:لا Jidokaمبادئ لیس من  )17

A. الطلبیاتف ااكتش . 
B. العملیة؛ إیقاف 
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C.  الفوریة؛ حل المشكلة 
D.  .التحقیق في السبب الجذري للمشكلة 

 
 ـ: ب Jidokaیقوم مفھوم جیدوكا  )18

A. عیب مرحلة الفحص الدقیقضمان عدم تخطي ال  
B. الدقیقمرحلة الفحص  الإنتاجعدم تخطي  ضمان  
C. المحدد بارالاختمرحلة  التصمیم زتجاوعدم  نتأمی  
D. لأجوبة السابقة صحیحة كل ا 

 
 : یستخدم العمل القیاسي في التصنیع لضمان )19

A.  وتسلیمھا للعملاء تناسق المنتجات وجودتھا 
B. ینللموردالمنتجات وجودتھا وتسلیمھا  ترتیب 
C. للشركةوجودتھا وتسلیمھا  المخزونات تجانس 
D.  كل ما سبق 

 
 :العنصر الرئیسي للعمل القیاسي ھو )20

A. وع المشر تجزئة 
B.  تقسیم الإنتاج 
C. الوظائف  زیعتو 
D. تسلسل العمل 

 
  :الإنتاج الآني من خطوة للتي تلیھا خلال العملیة الإنتاجیةطریقة في تحویل المواد وحركتھا داخل نظام تسمى ال )21

A.  لوقت المحددفي انظام "JIT" 
B.  الإنتاج الرشیقنظام "Lean manufacturing" 
C. نظام كایزن "Kaizen"  
D.  نظام كانبان"Kanban" 

 
  Gemba Kaizen:تعني  )22

A.  من مرحلة لأخرىتحویل المواد وحركتھا داخل نظام الإنتاج الآني 
B. التحسین في مواقع العمل لتخفیض الكلف والقضاء على الھدر   
C. مطلوبة في الإنتاجالجزاء لأة عملیات التجمیع لسلسلالمستمر لدعم  ال 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 : ى من الفاقد والضائع عل الخاليركز فلسفة الإنتاج ت )23

A. القیمة المسلمة إلى العمیل 
B. العمیل تلمة منالقیمة المس 
C.   المورد القیمة المسلمة إلى 
D. المورد تلمة منالقیمة المس 
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 قضایا للمناقشة  \أسئلة  )4
 والمتعلقة بأحد الأجزاء: من شركة الحافظ وفرت لدینا المعلومات الآتیة بفرض ت 

،  ساعة  PT  = (00.1وقت الإنتاج والمعالجة (و   وحدة،  53) =  Kسعة الحاویة (و  وحدة،  175) =  Dالطلب في الساعة (
ً  .E  = (150المخزون الاحتیاطي (، و.30) = CTوقت الانتظار للحاویة (و  .  من الوحدات المنتجة محلیا

 ؟ والمطلوب أحسب عدد الحاویات وفق ھذه المعطیات؟  وحجم المخزون
 )نباننظام كا: 8.15.1اجع الفقرة (لمزید من التوضیح ر          
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 9الوحدة 

 الجودة والتخط�ط والرقا�ة 
 

 الجودة تقنیات، الجودة أدوات، الخدمة المنتج، جودة جودةكلمات مفتاحیة: 
 

 فصل:ملخص ال

من صنع المنتج المناسب  المؤسسة  في الوقت المحدد وفي حدود المیزانیة. یجب أن تتأكد    المنتجلا یكفي التأكد من إنجاز  

ذلك    تنتج  ھا وأن  ستنتجھ  ھاأن  خططت تبني ما    المؤسسة  الجودة تعني التأكد من أنف.  السوق بالجودة المناسبةاحتیاجات    لیناسب 

عمل نحو ھدف  ت  خطةوھذا یعني محاولة عدم ارتكاب الكثیر من الأخطاء والحفاظ دائمًا على  بأكبر قدر ممكن من الكفاءة.  

التأكد من أن الأشخاص الذین یدفعون مقابل المنتج النھائي  ورضا العملاء  ى  ، باستمرار حصولھا علإنشاء المنتج الصحیح

تخطیط و تخطیط المنتج،  الخدمة، ومفاھیم    ودةوج   المنتج  ھذا الفصل مواضیع جودة  سنتناول في  سعداء بما یحصلون علیھ.

 العملیات. في ، والأدوات التقنیات التي یمكن استخدامھا للتحكمالعملیة

 

 ھداف التعلیمیة: المخرجات والأ

 .الخدمة وجودة المنتج جودةمفھوم استیعاب الطلاب ل .11

 الإحصائیة.  العملیات  في التحكم تمكن الطلاب من فھم  .12

 تخطیط العملیة.و تخطیط المنتج، م  لمفھواستیعاب الطلاب   .13

 تمكن الطلاب من فھم أدوات الجودة. .14

 .تقنیات إدارة الجودةالطلاب لاستیعاب  .15
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 مقدمة 
(تبادل  تتجاوز توقعات العملاء تؤدي إلى رضا العملاء. قبل أن یقوم العمیل بعملیة شراء  المنتجات والخدمات التي تلبي أو  

قیمة المنتج/الخدمة (كما أتوقع) مساویة للمال الذي أنا على وشك الأموال مقابل منتج/خدمة)، یقوم بإجراء حساب ذھني: "ھل  

التي یتلقاھا. یقارن عرض العملاء دائمًا ما یتوقعونھ مع ما  استبدالھ"؟ الجودة ھي وظیفة لكیفیة رؤیة العمیل للمنتج/الخدمة  

الجودة لیست مطلقة تحددھا  و  قعاتھم؟النظر عن كیفیة تصور العملیات للجودة. كیف یصل العملاء إلى تو  یتلقونھ بالفعل بغض 

التصنیع.   أو  الفالعملیات  تم  (التي  العملاء  توقعات  (أ)  الجودة ھي:  تؤثر على  التي  التسویق  المتغیرات  حصول علیھا من 

بل  )، (ب) تلقي المنتج/الخدمة الفعلیة (كیف یتم تنفیذ الخدمة من قوالمبیعات، بالإضافة إلى الكلام الشفھي والخبرة السابقة

 الفعلیة المستلمة (الطعام البارد على سبیل المثال).   واللمسات الأشخاص العاملین 

ھو جوھر رضا العملاء، وھو مقیاس لمدى جودة أداء المنتج في السوق. قبل  التوافق مع المتطلبات والصلاحیة للاستخدام  

التي تأخذ بالاعتبار ما یرضي العمیل مع أفضل    یحتاج المنتج إلى القیام بما خططتھ المؤسسة في مستند المتطلبات كل شيء،  

، أي سیحكم العمیل على جودة المنتج  تصمیم ممكن لوظیفة المنتج نفسھ. وھذا یعني الامتثال للمتطلبات المذكورة والضمنیة

اء السلعة اج ما تعھدت أنھا ستنتجھ. لأن الجودة تعد إحدى سمات ومؤشرات أد من خلال ما إذا كانت المؤسسة التزمت في إنت

لى أو الخدمة فھي تلعب دوراً ھاماً في عملیة المنافسة، وفي جعل الأداء التنظیمي متمیزاً. ومن ناحیة أخرى، إن التأكید ع

 أثیراً غیر مباشر على الموقف السوقي لھا. جودة السلعة یحمل آثاراً إیجابیة قویة للعائد على الاستثمار في المنظمة، وت

لى أخذ جمیع المعلومات المتاحة للمؤسسة في بدایة التصنیع ومعرفة كیفیة قیاس الجودة ومنع العیوب.  یركز تخطیط الجودة ع

أو لوائح  تتأكد من أن التصنیع یتبع سیاسة الشركة وأي قواعد  لدة تحدد كیفیة قیاس الجودة  یجب أن یكون للمؤسسة سیاسة جو

ا تحتاج  حیث  للمنتجات.  الجودة  تخطیط  كیفیة  حول  جودة  حكومیة  لقیاس  ستستخدمھا  التي  الأنشطة  تخطیط  إلى  لمؤسسة 

لتي ترید القیام بھا. بعد ذلك، ستحتاج إلى وضع  منتجاتھا. وستحتاج إلى التفكیر في تكلفة جمیع الأنشطة المتعلقة بالجودة ا

 المنتج جاھزًا للاختبار. أخیرًا، ستحتاج إلى تصمیم الاختبارات التي ستجریھا عندما یكون  بعض الإرشادات لما ستقیس علیھ.  
 

 مفاه�م الجودة: جودة المنتج وجودة الخدمة 9-1
 .الجودة تعریفو  مفھوم سنعرض  أولاً، ؟ الخدمة أو المنتج جودة ھي  ما عرض   في نشرع أن قبل

للمنظم  المقایی وفقًا  الدولیة لتوحید  المتأصلة  ISOس (ة  تلبي بھا مجموعة من الخصائص  التي  )، فإن الجودة ھي "الدرجة 

http://kalyan-city.blogspot.com/2010/07/quality-control-total-quality.html
http://kalyan-city.blogspot.com/2010/07/quality-control-total-quality.html
http://kalyan-city.blogspot.com/2010/07/quality-control-total-quality.html
http://kalyan-city.blogspot.com/2012/02/what-is-product-development-meaning.html
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عاییر الدولیة ھو "مجموع میزات وخصائص المنتج أو  التعریف الأكثر شمولاً للجودة كما اعتمدتھ منظمة المولمتطلبات".  ل

 كلمة  تعریف  السھل  من  لیسف  ر حول العمیل".قدرتھ على تلبیة الاحتیاجات المعلنة أو الضمنیة التي تدو  فيالخدمة التي تؤثر  

  على   اعتماداً  متنوعة  إجابات   یقدمون   قد و  ،الأفراد   من   مختلفة  مجموعة   قبل  من  مختلف  بشكل  إدراكھا  یتم  حیث " الجودة" 

 .التالي  ),9 1(  الشكل یبینھ اكم جودةال تعریف یمكن للخبراء، وفقا .الفردیة تفضیلاتھم
 جودة ال تعریف ):,9 1( الشكل

 
یعُرف المنتج بأنھ منتج عالي  وموال. الأالحصول على قیمة    -بالنسبة لمعظم الأفراد، یعني مصطلح الجودة أیضًا قیمة جیدة  

  تلبیة   على  القدرة   لدیھا  التي  المیزات   دمج  تعني  المنتج  جودةفلمستھلك.  لأدائھ لدى اي بمعاییر مختلفة  الجودة فقط عندما یف 

 ):  2 ,9الشكل ( ،سمات  لھاو  تقاس جوھریتان؛  سمتان لھا المنتج جودةو  .عیوب  أي من الیةخ  كونھا المستھلك احتیاجات 
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 سمات  لھاو تقاس :المنتج جودة): 2 ,9الشكل (

 
  كما  المنتج  لجودة  الخمسة  الرئیسیة  الجوانب   توضیح  یتمو   .وسیئة  جیدة   إلى  المنتجات   تقسیم  یمكننا  التصنیف،  ھذا  على  بناءً 

 :)3 ,9(  الشكل في مبینة ھي
 المنتج لجودة الخمسة الرئیسیة الجوانب): 3 ,9الشكل (

 
ف جودة المنتج الدرجة التي نلبي بھا  تص ولمنتجات/الخدمات بمتطلبات أولئك الذین سیستخدمونھا بالفعل.  ایجب أن تفي  و

 لاستخدام اة  ی قابل )، وھدفلمستخدم المست(لرأي  الكمال (كل ما یرغبھ المستھلك)، وال  احتیاجات المستخدم، وتشمل ما یلي:

   ).إتمام المھمة(قدرتھا على ة یفعال)، والناسق مع نظام التصمیمت (ال صقل)، والمعرفي لا داعي لھ ثقلدون (
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 : )4 ,9الشكل ( الإنتاج كما في وبعد   وأثناء قبل المنتج جودة على الشركة زترك  أن ویجب 
 المنتج جودة على الشركة جوانب تركیز :)4 ,9الشكل (

 

 ) التالي: 5 ,9�ما یوضحها الشكل ( والمستهلكین للشر�ة المنتج جودة أهم�ة وتبرز
 والمستھلكین  للشركة المنتج جودة أھمیة :)5 ,9الشكل (

 
 یجعل   جدید   شيء  وابتكار  البحث   تعزیز  في  أساسیًا  دورًا  للخدمات   المولدة  المنظمات   وجدت   السلع،   تصنیع  مات منظ  مثل

 أن   یمكن  نشاط  أو  إجراء"  بأنھا  الخدمة   (Kotler, 1997)منھا. عرّف  للاستفادة  مربحة  سوق  فرص   وتخلق  ممیزة  الخدمات 

  متعلقة  الخدمة  تكون  ملكیة، وقد   أي  على  یؤثر  أن  یمكن  ولا  أساسي  بشكل  ملموس  غیر  أمر  وھو  آخر،  طرف  إلى  طرف  یقدمھ

 ھي  الخدمة  فجودة العملاء.    إرضاء  إلى  تؤدي   الخدمة  جودة  أن  ھو  الشائع  . والافتراض "ملموس غیر  منتج  أو  ملموس  بمنتج

  یركز .  النھائیین  للمستخدمین  الجودة  عالیة  خدمات   توفر  على  التركیز  نجد   حیث   والجودة  الخدمة  كلمتین،   من  مزیج  عن  عبارة

  ئیسیة الر  الاختلافات   یلخص   )1 ,9(جدول  وال.  الخدمة  تولید   منظمة  بھا  تعد   التي  المواصفات   أو  المعیار   على  الجودة  مصطلح

 بالنقاط التالي:  والمنتجات  الخدمات  بین
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 الاختلافات بین المنتج والخدمة): 1 ,9(جدول ال

 الخدمات المنتج
ورؤیتھ وتحریكھ المنتج ملموس ومادي ویمكن حملھ    الخدمة غیر ملموسة ولا یمكن الشعور بھا ولا لمسھا  

الخدمة ة من قبل مزود یتم تقدیم قیمة الخدم یتم اشتقاق قیمة المنتج من قبل العمیل   
 تشكل رعایة العملاء مكوناً مھمًا لتسویق الخدمة  رعایة العملاء للمنتج محدودة

 الخدمة قابلة للتلف ولا یمكن تخزینھا للاستخدام أو البیع لاحقاً  یمكن تخزین المنتج للاستخدام المستقبلي
تم الدفعلا یمكن للمستھلك امتلاك الخدمة بمجرد أن ی  یمكن امتلاك منتج   

 تعتمد جودة الخدمة على مقدم الخدمة الذي یقوم بتشكیلھا تعتمد جودة المنتج على طبیعتھ 
الخدمة إلى البائع لا یمكن إرجاع یمكن إرجاع المنتج إلى البائع   

مة عملیة الفوترة مستمرة في شكل اشتراكات للخدمات المقد عملیة إعداد فواتیر الخدمة ھي معاملة تتم لمرة واحدة   
السھل مقارنة جودة المنتجات من   من الصعب مقارنة جودة الخدمات المقدمة 

الأرقام لا یمكن تحدید الخدمات كمیا من حیث یمكن قیاس المنتجات كمیا عددیا   
 

 وھي  للخدمة  محددة  لأبعاد   العمیل  تصور  یعكس  مركز  تقییم   ھي  الخدمة  جودة"  أن   (Bitner, Zeithaml 2003: 85)وذكر

  آراء   العملاء  یشكل   ذلك،  ومع  .العمیل  تصور   ھي  الخدمة   جودة.  والملموسیة  والتعاطف،  والضمان،  والاستجابة  یةالموثوق 

  منتج   قدرة  ھي  الجودة  النھایة،  وفي  .المساھمة  العوامل  من  مجموعة  من  ولكن  د واح  مرجع  من  فقط   لیس  الخدمة  جودة  حول

 بخصائص   واضح  بشكل  یرتبطون  الذین  المستخدمین/    للمستھلكین  سبقةالم  المركبة  للاحتیاجات "  المعرفة "  تلبیة  على  خدمة  أو

  .آخرین أشخاص  قبل من فعل ردود  أو سري أو علني إجراء إلى تؤدي ولا الأداء،
 

 محددات وفوائد الجودة   9-2
 : ھي  الخصوص  وجھ على الجودة إدارة وفلسفة  بمفھوم المرتبطة المختلفة المحددات  إن

 خدمة. أو منتج في میزات  استبعاد  أو تضمین على  المصممین إصرار :التصمیم جودة )1(

 المصممین.  نیة مع الخدمات  أو السلع بھا  تتوافق التي  الدرجة: المطابقة جودة )2(

  سیتم  المنتج  أن  تضمن  لا  ولكن  الفرص   من  تزید   الاستخدام  وتعلیمات   الاستخدام  سھولة  :الاستخدام  سھولة  جودة )3(

 . وآمن صحیح لبشك ویعمل المقصود  للغرض  استخدامھ

 أو  استبدالھا  أو  تعدیلھا  أو  وإصلاحھا  الخدمات   أو  السلع  استدعاء  فیھا  یمكن  التي  الدرجة  :التسلیم  بعد  الخدمة  جودة )4(

 .الفئة ھذه ضمن جمیعھا تقع تقییمھا، إعادة وأ شرائھا إعادة

  .تحسین إنتاجیة النظام )  1(   :د التالیةالعوامل/ الفھم المذكور أعلاه یمكن تحقیق الفوائبشكل صحیح مع  الجودة  عندما تدار  و

إدارة )  5(  .المستھلكون / العملاء الملتزمون)  4(  .تحسین صورة المنظمة)  3(  .تخفیض تكالیف المنتجات / الخدمات )  2(
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 .ات زیادة مشاركة الموظفین على مختلف المستوی) 6( .مخصصة للوحدة / المصنع

  بشكل   یساعد   مما  المصنع   في  العاملین  بین  بالجودة  الوعي  وتشجع  تطور  نھاأ   ھي  الجودة  نظام  إدخال  من  مستمدة  میزة   وأھم 

الشاملة  مزایاویمكن إجمال    .المنتج  في  الجودة  من  المطلوب   المستوى  تحقیق  في  كبیر الجودة  الوضع  )  1(  :إدارة  تعزیز 

)  3(   .یرھا من اللوائح الحكومیةالتكیف مع ظروف السوق المتغیرة أو الناشئة ولوائح البیئة وغ القدرة على  )  2(  .التنافسي

بشكل  تخفیض التكالیف وإدارة التكالیف )  6( .القضاء على العیوب والنفایات ) 5. (صورة سوق محسنة) 4( .زیادة الإنتاجیة

زیادة الأمن    )10. ( یادة ولاء العملاء والاحتفاظ بھمز   )9. (تحسین تركیز العملاء ورضاھم  )8. ( ربحیة أعلى  )7. (أفضل

 . عملیات محسنة ومبتكرة)  13. (قیمة محسنة للمساھمین وأصحاب المصلحة  )12. (تحسن معنویات الموظف  )11. (الوظیفي

 

التغل�ف  تصم�م، المشتر�ات، العمل�ات، التسو�ق، خدمة العملاء،  المسؤول�ة عن الجودة: الإدارة، ال  9-3
 إلخ. 

علیة وظائف الجودة وأنشطتھا القائمة وتأشیر الحاجة إلى  ستحتاج إدارة الجودة إلى منطق بسیط یضم أنموذج للحكم على فا

عور بالمشاركة والاتحاد داخل التغیرّات الضروریة باتجاه تحقیق أھداف جودة وإستراتیجیة إداریة أكثر وضوحاً، وبث الش

سینات كمیاً وفق دماج العاملین، والرضا عن العمل، والتحفیز في مجال الجودة، مع تحدید التحالشركة، ومستوى أكبر لان

ول تسویق وما إلیھم). ولتحقیق ھذه الأھداف  ؤوجھة نظر المتعاملین مع المنتج في دورة التصنیع (مجھز، مھندس إنتاج، مس

توا المویتطلب  نظام  الجودة،  سیاسة  بمجموعھا  تمثل  محاور  ثمان  المواصفات  فر  مقابلة  المواصفات،  صیاغة  اصفات، 

إن العدید من الجھات داخل  أو القبول، تدقیق الجودة، تحسین النظام، الإدارة والتحفیز.    (الفحص والاختبار)، قرار الرفض 

   وكالآتي:كلف الجودة،  الشركة تتأثر في سیاق قراراتھا وسیاساتھا بتحدید وحساب 

ا تصادق على  لكلف المرتبطة بالسیطرة على الجودة، كمل  لتوفیر الأموالتعطي الصلاحیات اللازمة    الإدارة العلیا(أولا)  

وأسبابھ.   والتالف  العیوب  بعد مراجعة  الجدیدة  الجودة   أعضاء  لكل  مفصّل  وبشكل  الإدارة  إستراتیجیة  توضح  كمامعاییر 

 السیاسة  عن  للتعبیر طبیعیة قناة بوصفھ  المواصفات  نظام   السیاسة ھذه  ویدعم الجودة، عن والمسؤولیة لدورا لیتحدد  المنظمة

 المطلوب والھدف) المواد  شراء التوزیع، الخزن، بالإنتاج، الخاصة(  المتخصصة المواصفات  من رةكبی قائمة ویمثلھ  عملیاً،

) التسویق   قسم   مطلب (  واستخدامھ)  ككل  الشركة  مطلب (  بیعھ  من  شركةال  تمكّن التي  النقطة  إلى بالمنتج  الوصول  ھو ضمانھ

 ابتداءً  المنتج مع المتعاملین عاتق على تقع المواصفة كبتل الوفاء عن والمسؤولیة المواصفة، احتضان عن مسؤولاً  یعد  الذي
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 .التوزیع  نظام إلى وصولاً  الإنتاج، بوحدات  ومروراً  بالمجھز

ولي حسابات الكلفة بأھمیة قیاس كلفة  ؤالمسؤولیة الأكبر ابتداءً من إقناع مس السیطرة على الجودة    قسمیقع على عاتق  (ثانیا)  

 .تطویر تقنیات قیاس عناصر كلف الجودة والتأكد من سریان مفعول البیانات ودقتھاالجودة، ثم تقدیم المساعدة في 

ھو الذي یستشعر الأمر أولاً لا سیمّا عندما یفقد    تسویققسم الأما عن قرار الرفض أو القبول الخاص بالزبون فإن  (ثالثا)  

الزبون،   فھم  لھ وفق  الممیزة  الصفات  وثق من خلال  المنتج  كادر متخصص  للتحمّل  وجود  الاستعداد  افة جودة ملائمة مع 

ق عمل وھن مثل (مقاومة التغییر، ضعف الرغبة نحو العمل ضمن فروالصبر وعدم استعجال النتائج، واستیعاب حالات ال

 والمركزیة المفرطة).  

ن مطابقة المواد الداخلة  تشكل المفاھیم الاقتصادیة نواة لمدخل إدارة الجودة، إذ تقتضي الفلسفة أن تفوض المسؤولیة ع(رابعا)  

واضحة وواقعیة والمصادقة على إجراءات السیطرة لدى المجھز إلى المجھز، وھو ما یتطلب قانونیاً وضع معاییر تعاقدیة  

اء نظام توثیق یتتبع أداء المجھز وتقدیم المساعدة الفنیة لحین تحقیق مستوى أداء مرضي من المصنّع وھو ما یعرف بنظام وبن

   .ھزینتقییم المج

ھندسة  ولضمان بمعاییر فنیة تخص ھندسة الجودة،  المسؤولیة التقنیة تزوید أنشطة الرقابة التشغیلیة وأنشطة اتتولى  (خامسا)  

الاختبار والتدقیق، وبذلك یتم وصف طبیعة أدوار الإدارة  والفحص،  وھندسة أجھزة ومعدات الجودة،  وبیة،  العملیات الرقا

لجودة والكلفة  دة لیتضمن تقویة عملیات الجودة ذاتھا وجعل التحسین تطبعّ داخل الشركة مع إدارة االعلیا في أنشطة إدارة الجو

 بوصفھما أھدافاً متكاملة لا متعارضة. 

 

 ال�ف الجودة تك 9-4
البریطانیة   المواصفة  عدم    BS 6143تعرف  عن  الناتجة  الخسارة  إلى  بالإضافة  الجودة  "كلفة ضمان  بأنھا  الجودة  كلف 

بأنھا "الخسارة المالیة المنقولة للمجتمع بعد أن یتم شحن المنتج    Taguchiل إلى مستوى الجودة المرغوب"، ویعرفھا  الوصو

 لم تشحن تلك المنتجات". ومن ضمنھا الكلف الداخلیة وان

المنتجات    بین التقنیات المستخدمة في السیطرة على جودة  Gapوجھة نظر الاقتصادیین عن الفجوة  وتعبرّ ھذه الكلف من  

وبین إدارة موارد الإنتاج ومن ضمنھا الموارد المتاحة لقسم السیطرة على الجودة ، كما یعدھا المحاسبون كلف متغیرة تكون  

لیاً سواء بتخفیض نسب العیوب (من خلال الإجراءات المانعة  سیطرة الإدارة، إذ تستطیع الأخیرة تخفیضھا عم  عادة في حدود 
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بق) أو تقلیل مصاریف السیطرة علیھا (بتقلیل حجم القوى العاملة في مجال الفحص والاختبار مثلاً)  لتحقق المنتج غیر المطا

 ن فحوصات الجودة.عني بالمحصلة تقلیل الحاجة إلى إجراء المزید موالموجھة أصلاً لكشف تلك العیوب، الأمر الذي ی

 ً  مع زیادة مستوى الجودة (كلف المنع وجزء من كلف تم تبویب كلف الجودة إلى كلف خاضعة لسیطرة الإدارة تتغیر طردیا

لفشل بنوعیھ الداخلي التقویم) وأخرى خارج سیطرة الإدارة تتغیر عكسیاً مع زیادة  ذلك المستوى وإلى حد معین (كلف ا

 من كلف التقویم)، وأدناه تفصیلات ھذا التبویب :   والخارجي والجزء المتبقي 

ة لمنع الأخطاء ولممارسة العمل الصحیح منذ البدء، والمنع یحتاج إلى مصاریف قبل صنع وھي الأموال اللازم  كلف المنع:

 . اخل والأدوات، التدریب والتعلیم، تخطیط الجودةالمنتج تصرف على المواصفات، صیاغة الطرق والإجراءات والمد 

بات المحددة مسبقاً، وتقترب ھذه الكلف من وھي الأموال اللازمة لضمان أن الأعمال المنجزة تتوافق مع المتطل  كلف التقییم:

) الفرعیة  بنوده  وتتضمن  المستھلك،  إلى  شحنھ  وقبل  المنتج  بعد صنع  تصرف  وھي  الجودة  على  الرقابة  الكشف وظیفة 

 ). والاختبار المراجعات، الفاحصون، التفتیش

العمل الصحیح منذ البدء، وتتضمن  ویعني كل الأموال المصروفة بسبب وجود العیوب، وھي كلف عدم ممارسة    كلف الفشل:

لف  اتجاھین، الأول داخلي (اكتشاف العیب قبل وصول المنتج إلى الزبون) مثل إعادة العمل، والآخر خارجي ویرتبط بالك

الشرك تتحملھا  التي  المنظورة  الجزاءات وإعادة المنظورة وغیر  الزبون ومن عناصرھا كلف  إلى  العیب  نتیجة وصول  ة 

 ر بسبب انخفاض حجم المبیعات أو تدھور السمعة في السوق.الإنتاج والخسائ

 یمكن حساب كلف الجودة من خلال تطبیق المعادلة الریاضیة الآتیة:   

 = ودة في السنة الثان�ةالج الوفورات في �لف
 لى كلف الجودة للسنة الأو 

X 
 كلف الجودة للسنة الثان�ة

 X المب�عات للسنة الثان�ة 
 المب�عات المب�عات

 ) التالي نموذج لأحد تقار�ر �لف الجودة. 2 ,9(جدول و�وضح ال

 الجودة  كلف تقاریر لأحد نموذج): 2 ,9(جدول ال

 ...... الشركة .........................

 ............................ تقریر كلف الجودة لنھایة شھر 

 �عد سنة من الآن   الشهر الجاري   الوصف 
 كنس�ة من  كلف الجودة  من  كنس�ة كلف الجودة 

 كلف التصن�ع  المب�عات   كلف التصن�ع  المب�عات  
 كلف الوقا�ة 

 كلف فحص خصائص الجودة   -
 لفحص  الكلف المخططة لمعدات ا -
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 كلف الوقا�ة الخاصة �كلف الجودة   -
 كلف الجودة للقسم الهندسي   -

       كلف الوقا�ة الكل�ة  
       موازنة �لف الوقا�ة  

 كلف التقی�م 
 كلف فحص واخت�ار المواد الأول�ة   -
 كلف فحص واخت�ار المنتجات نصف التامة والتامة  -
 كلف فحص واخت�ار العمل�ات التحضیر�ة   -
  ت الإنتاج عمل�ا  -
 كلف معدات الفحص   -

      

       كلف التقی�م الكل�ة  
       موازنة �لف التقی�م 

 كلف الفشل  
 التصح�ح كلف الإرجاع و�جراءات   -
 الكلف الم�اشرة لإعادة العمل   -
 الكلف الم�اشرة للمواد التالفة   -
  الكلف الم�اشرة لفشل التحضیرات الخاصة �الإنتاج -
 انات والآثار الرجع�ة  الكلف الم�اشرة للضم -
 كلف الفشل الخاصة �الص�انة الكل�ة   -

      

       كلف الفشل الكل�ة 
       موازنة �لف الفشل  

       دة الكل�ة  كلف الجو 
       موازنة �لف الجودة الكل�ة  

 حتى نها�ة السنة   �عد سنة من الآن   الشهر الجاري   ب�انات الذاكرة 
 الفعلي  الموازنة  الفعلي  الموازنة  الفعلي   ازنة  المو  صافي المب�عات  

 كلف التصن�ع 

 طرق مراق�ة الجودة: أهداف، مزا�ا  9-5
  تحقیق   یمكن  لا  تقریبًا،  عمل  عملیة  كل  في  .الموضوعة  المعاییر  یحقق  العمل  أن  ضمان  ھو  الجودة  مراقبة  من  الھدف الرئیسي

 وموثوقیة   المطبقة  الإنتاج  ومھارات   المستخدمة  المواد   حیث   من  بعض الاختلاف  ادائمً   ھناك  سیكون  المثال،  سبیل  على.  الكمال

 من  التأكد   ھو   ذلك  من  والھدف.  المقبول  التباین  مقدار  حول  معاییر  وضع  الجودة  مراقبة  وتتضمن  .ذلك  إلى  وما  النھائي  المنتج

أھداف  ویمكن إبراز أھم    .العملاء  احتیاجات   ةتلبی  تضمن  التي  المواصفات   لتلبیة   الخدمة،  تقدیم  أو  تصنیعھ،  یتم  المنتج  أن

 في:  مراقبة الجودة

 الوحدة تكلفة في تخفیض  تحقیق. 

 والمال البشریة والموارد  خامال للمواد  الأفضل الاستخدام تحقیق. 

  المرافق أو  المنتج جودة على  للحفاظ أساسیة علاجیة خطوات  اتخاذ. 
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 العملاء ضات اعترا من الحد  طریق عن  للمستھلك أكبر رضا تحقیق . 

  السیطرة أجل من العملیات  أخطاء وتحدید  تحدید. 

 والنفایات  الخردة تقلیل . 

 جودة.  مراقبة  ) خطة3 ,9ویبین الجدول (
 جودة  مراقبة خطة :)3 ,9دول (الج

 

 ..................... صفحة رقم:          …202إصدار رقم (...)               التاریخ ... /  ... /  

 التسجیلات 
Records 

 القائم بالقیاس 
Inspector 

 مكانھا  معاییر التشغیل  الفحص والمراقبة 
الماكینة/  
الجھاز    
 المستخدم 

أسلوب القیاس /   م المھمة النشاط /  
 التقییم 

Inspection / 
Control  

مواصفات /  
 السماحات  

 specification/ 
Tolerance 

    حجم العینة  
Sample      خارج

 الشركة 
داخل  

 لشركة ا

            1 
            2 
            3 

            4 

            5 

 إعداد:                           مراجعة:   اعتماد: 
 مدیر الإنتاج     مدیر الجودة   العام مــدیر ال

 

 فتتحسن   الجودة،  على  الرقابة  نظام  تنفیذ   جراء  من  والخدمیة  الصناعیة  المؤسسات   علیھا  تحصل  التي  والمزایا  الفوائد   تتعد و

 المؤسسة،  أرباح  وزیادة  الزبون  رضا  وزیادة  الإنتاجیة  زیادة  على  فعال  تأثیر  لھ  الذي  الإنتاجیة  والعملیات   المنتجات   جودة

 . السوق في ووضعھا خارجھا إلى المؤسسة حدود  تتعدى وفوائد  المؤسسة مستوى على داخلیة إلى ائد  الفو ھذه وتنقسم

السوق.   في  منافسة  وتصبح  المنتجات   أسعار  ) انخفاض 2المنتجات. (  جودة  ) تحسین1(  :الجودة  لضبط  الداخلیة  الفوائد:  لاأو

  جھة   ومن  من  الشركة  تحققھا  التي  الأرباح  ) زیادة5السوق. (  في  المؤسسة  حصة  ) زیادة4المؤسسة. (  اجیةإنت  ) زیادة3(

  بالعمالة  مرتبطة  متغیرة  أقل  تكلفة  إلى  المنتج  عیوب   ) تقلیل6في الأرباح. (  اشرةمب  زیادة  إلى  یؤدي  التكالیف  تقلیل  فإن  أخرى

)  9أطول. (  زمنیة  فترة  مدى  على  الجودة  عالیة  منتجات   إنتاج  على  ) القدرة8والتلوث. (   والخردة  الھدر  من  ) الحد 7والمواد. (

) 12بالجودة. (  ووعیھم  الموظفین  تحفیز  ) زیادة11الراضین. (  العملاء  من  كبیرة  ) مجموعة10الصیانة. (   تكلفة  في  انخفاض 

 الشاملة.  والكفاءة الإنتاجیة زیادة

 لمنتجات   المستھلك  ولاء  ) زیادة2(  .المؤسسة  منتجات   عن  الزبون  رضا  یادة) ز1(  :الجودة  لضبط  الخارجیة  الفوائد:  ثانیا

  التي   الأرباح  ) زیادة5السوق. (  في  المؤسسة  حصة  ) زیادة4(  .المؤسسة  منتجات   شراء  على  المتكرر  ) الإقبال3(   .المؤسسة

 . المؤسسة تحققھا
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  ھي   أو  .الجودة  متطلبات   لتحقیق  لمصممةا  والنشاطات   الأسالیب   من  مجموعة  ھي  Quality Control  الجودة:  مراقبة

  ذات   المراحل  في  المقنع  غیر  الأداء   أسباب   من  والتخلص   الأداء  لمراقبة  تھدف  التي  التشغیلیة  والنشاطات   الأسالیب   مجموعة

  التى  الإداریة  الأنشطة  مجموعة  الجودة  رقابة  عملیة  وتعنى  .فعالة  اقتصادیة  نتائج  على  للحصول  الجودة  دورة  في  العلاقة

  المطلوبة. للاستخدامات  خدمة)  أو (سلعة المنتج مناسبة مدى من التأكد  إلى تھدف

 : التالیة  فئات ال إلى عام تصنیفھا بشكل  یمكنو .الجودة لمراقبة طرق عدة وھناك

 المفتشون   یقوم  التصنیع،  أعمال  في  المثال،  سبیل  على.  التفتیش  خلال   من  الجودة  مراقبة  تحقیق  یتم  صورھا،  أبسط  في

 من مھم جزء ھو القبول عینات أخذ و . المعاییر تلبیة لضمان الصنع تامة والسلع الجاري العمل من  عینات  بفحص  مدربونال

 العملیة  كانت   إذا  ما   تأكید   في  الإحصائیة   العملیات   في  التحكم  یساعد و  .الإنتاج  بعد   المنتجات   ودةج  تقییم  یتم  حیث   الجودة  مراقبة

  الجودة  معلمات   من  للتحقق  للعینة  اللاحق  الإنتاج  عند   القبول  عینات   أخذ   وعادة، یتم  .سبقًام  محددة  معاییر  ضمن  تقع  الحالیة

اقتصادیات  ویجب التركیز في مراقبة الجودة على  .  والمتغیرات   ت السما  من  كل  تغطي  التي  المنظمة  قررتھ  الذي  النحو  على

علیھ تخفیض التكالیف الكلیة لأدنى درجة ممكنة    یترتب   والذيتتطلب تحدید الحجم الأمثل لعملیات الفحص،  التي  الجودة  

   التالي: )6 ,9( ھذا ما یوضحھ الشكلو معیبة). الوحدات ال(تكالیف الفحص، وتكالیف 

  على:یحدد للمشروع مدى الفحص، یتوقف  الذيعیار أو المقیاس القول بأن الم وعلى ذلك یمكن

 تكلفة إجراء عملیة الفحص سواء داخل المشروع أو خارجھ )EC.( 

 ) التكلفة الإضافیة الناتجة عن الوحدات المعیبةAC.( 

 ویرمز لھا بالرمز (ورد، متوسط النسبة المئویة للوحدات المعیبة التى تتضمنھا عادة الطلبیات المرسلة من المM.( 
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 ): الرقابة على الجودة (المستوى الأمثل للفحص) 6 ,9الشكل (

 

: بفرض أن المشــروع التاليعلیھا عند تقریر القیام بالفحص من عدمھ على الوجھ    ویمكن إیجاد صــیغة كمیة یمكن الاعتماد 

ھذه الحالة ســتكون صــفراً،  فيكلفة الإضــافیة  ن التأ  أي) وحدة، Nعددھا (  والتيقرر أن یتم فحص جمیع الوحدات الموردة  

  ھي:، )TC( لأنھ لا یوجد احتمال وجود وحدات معیبة. وفى ھذه الحالة تكون التكلفة الكلیة

 = تكلفة الفحص + التكلفة الإضافیة  )TC( التكلفة الكلیة    

  TC = (N*EC) + (N*M*AC)  

 یبة) = صفراً، لكون ھناك فحص كامل.النسبة المئویة للوحدات المع وھي" (Mحیث أن "

 = ) TC( التكلفة الكلیة

  TC = (N*EC) + (N*0*AC)  

  TC = (N*EC) عند حدھا الأقصى وتكون  

 ).EC = 0أن المشروع قرر عدم الفحص، فإن ( أيذا فرضنا الحالة العكسیة، وإ

 = حالة عدم الفحص  ) فيTC( التكلفة الكلیة

  TC = (N*0) + (N*M*AC)  

  TC = (N*M*AC)   وتكون عند حدھا الأقصى 

لفة الكلیة للفحص مع التكلفة تتسـاوى فیھ التك  الذيالفحص وعدم الفحص لا یختلفان لدى المشـروع، عند الحد   إنیمكن القول 

 عندما یكون:  أيالكلیة لعدم الفحص، 

N*EC = N*M*AC 
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 نجد:المعادلة  طرفيمن  Nحدات الوعدد  وبحذف

EC = M*AC 

 EC/AC = M                                           نجد:  

المئویة للوحدات المعیبة التى تتضــمنھا  ومعنى ذلك أن الفحص یتســاوى مع عدمھ لدى المشــروع، إذا كان متوســط النســبة  

  المورد  من المرسلة عادة الطلبیات 

 = المئویة للوحدات المعیبةالنسبة 
 تكلفة فحص الوحدة 

 فیة للوحدة المعیبةالتكلفة الإضا

 التى تحدد مدى الفحص: ھيوعلى ذلك فإن الاحتمالات الثلاثة الآتیة، 

ھناك  EC/AC  =M   كانت:  إذا    -1 یصبح  للمنشأة    لا  بالنسبة  الفحص  عدم  أو  الفحص  بین  التكالیف  من حیث  فرق 

 المشتریة. 

 یكون الفحص الكامل أفضل. EC/AC M > كانت: إذا  -2

 .تكلفة أقل الفحص  عدم یكون EC/AC M < كانت: إذا  -3

  مثال:

ــأة   ــنف معین  أرام تقوم منش ــراء احتیاجاتھا من ص ــبوعیة حجمھا  فيبش ــكل طلبیات أس حدة، وتبلغ تكلفة فحص و  1000ش

ــرون   ــاالوحدة الواحدة عش ــافیة  قرش ــتحمّ   لأي، أما التكلفة الإض ــروع  وحدة معیبة فس ــرة )  10(ل المش ــوریة عش .  لیرات س

ھل الأفضــل لھا أن تقوم بفحص كامل أم عدم الفحص أصــلاً ؟، وذلك إذا   :دیم النصــح لھذه المنشــأة، من حیث تق  والمطلوب:

 .% وحدات معیبة3على  تحتويعادة  ن ھذا الصنف، كانت علمت أن الطلبیات السابقة م

 بطریقتین:سنقوم بحل ھذا المثال :  (الحـــــــــل)

  للحل:الطریقة الأولى  -أ

 TC = (N*EC) + (N*M*AC)الكامل: حالة الفحص  فية التكلفة الكلی

 حالة الفحص الكامل = فيالتكلفة الكلیة 

TC = (1000 * 0.2) + (1000 * 0 * 10) = 200+ 0 = 200 لیرة سوریة 

 TC = (N*EC) + (N*M*AC) :حالة عدم الفحص  فيالتكلفة الكلیة 

 TC = (1000 * 0) + (1000 * 3/100 * 10) = 0 + 300 = 300  لیرة سوریة 
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  فمن الأفضـل لھذه المنشـأة أن تقوم .ل.س  300، بینما عدم الفحص یكلف المنشـأة  ل.س  200كلف المنشـأة  أن الفحص یوبما  

 بالفحص الكامل لجمیع الوحدات الموردة.

 للحل:الطریقة الثانیة  -ب
M= EC/AC = 0.2/10=0.02=2%   

%، ولكن بالنظر إلى بیانات المثال نجد أن 2  ھيالوحدات المعیبة  أن الفحص وعدم الفحص یســــتویان إذا كانت نســــبة   أي

 أن: أي% من الوحدات المعیبة، 3على  تحتويالطلبیات السابقة كانت 

EC/AC M >   ننصح المشروع بالفحص الكامل للوحدات وبالتالي. 

 

 أدوات الجودة 9-6
محددة. ھذه الأدوات تمكن من   ووفقا لإجراءات و فعال  دوات الجودة ھي وسائل أو طرق مصممة لأداء مھمة معینة على نحأ

 . ودعمھاادارة الجودة  والتغییر فياستھداف أنشطة التحسین 

بأن كل أداة من م  ، مع العلدوات اساسیة وادوات تكمیلیةأوعة، متعددة وھناك تصنیفات كثیرة لھا فھناك  دوات الجودة متنأ

إذا استخدمت بمفردھا ولكن عند استخدام الأدوات معا تؤدى دورا أكثر كفاءة أدوات الجودة الإحصائیة تؤدى دورا مفیداً  

 وھي نوعان:  وفاعلیة.

 باستیعاب كمیات كبیرة من المعلومات بسرعة.  یسمح  البصري العرض  :أدوات مصورة 

  الرقمیة الرقمیة وغیر  الرقمیة عادة    :الأدوات  الرقمی  ةكون مرغوبتالمعلومات  المعلومات غیر  اتخاذ أكثر من  ة عند 

 القرارات. 

 المشكلات:ھناك اثنان من الاحتیاجات الرئیسیة التي یجب توافرھا في أدوات تحسین الجودة وحل و

 والتطبیق.  تعلموال خدامالاست سھولة 

 تعطي نتائج متوقعة بالرغم من اختلاف الظروف والأشخاص الذین یستخدمونھا. :الثقة 

عیوب    ىوصولا إلى مستو    Poka - Yokeباسم   الأخطاء المعروفةوتقنیات منع    وقد سعت المدرسة الیابانیة لتطویر نظم

حیث تؤدى ھذه التقنیات لاكتشاف الأخطاء قبل حدوثھا وتقوم    .الیابانیةوقد وظفتھا أكثر الشركات  )  zero defectصفري ( 

یتأخر    الإحصائیة حیث ات الجودة  لك یقدم نتائج أفضل من استخدام أدوذ كما أن    معیب،بإصلاحھا قبل أن تتحول إلى منتج  
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 كلھ. فقط ولا یشمل المنتج نھ فحص عینات أكما  العینات،الفعل التصحیحي لحین جمع ودراسة 

مخطط السبب والأثر، رسم باریتو، تصنیف البیانات  وھي (  أدوات ضبط الجودة السبعة  تدعى   موعة من التقنیات مجوتوجد  

المشكلات    في اكتشاف   ) تساعد التبعثر، خرائط المراقبة  خریطة، قوائم الفحص،  في مجموعات مناسبة، التوزیعات التكراریة

والتحو التخطیط  في جودةفي  والمشاریع.  كم  اللاحقةوسی  الأعمال  الفقرات  في  تفصیلھا  الجودة .  تم  أدوات  من  أداة  وكل 

 وفاعلیة. دورا أكثر كفاءة   الإحصائیة تؤدى دورا مفیدا إذا استخدمت بمفردھا ولكن عند استخدام الأدوات معا تؤدى

  والتي طورت نتیجة ، ات السبعة للتخطیط وإدارة الجودة"الأدوات السبع الجدیدة لإدارة الجودة" وتعرف أیضا بالأدووھناك  

 ، وھي بإیجاز شدید: زیادة تعقید المشاكل

 ثم تنظیم ھذه الأفكار بطریقة منطقیة.  لتولید الأفكاریستخدم  :مخطط التقارب ، 

  یسمح للفرق بالبحث عن علاقات السبب والنتیجة بین أزواج العناصر.  البیاني للعلاقات المتبادلةالرسم 

  رق على استكشاف جمیع الخیارات المتاحة لحل مشكلة ما أو إنجاز مھمة ما. لفایساعد الرسم التخطیطي للشجرة 

 جحة. خیارات بناءً على معاییر مرتساعد الفرق على الاختیار من بین سلسلة من ال مصفوفة تحدید الأولویات 

 لیة التصنیع، في  سیساعد مخطط المصفوفة ھذا، الذي یربط احتیاجات العملاء في تغییرات عم  -  نتائج العملیة الأخرى

 تحدید عملیة التصنیع التي یجب تنفیذھا. 

 خاطئ، لذلك یمكن التخطیط  یساعد الفریق في تحدید الأشیاء التي یمكن أن تسیر على نحو    مخطط برنامج قرار العملیة

 لإجراء تصحیحي مقدمًا.  

 لوب للأحداث، والمھام التي یمكن  یظُھر رسمیاً وقت الإكمال الكلي، والتسلسل المط   الرسم التخطیطي لشبكة الأنشطة

 اج إلى مراقبة. القیام بھا في وقت واحد، والمھام الحرجة التي تحت 
 

 Check sheetsقوائم الفحص   .9.6.1

المراجعة ھي تقنیة تستعمل لجمع وتصنیف وتسجیل البیانات الكمیة أو النوعیة في مجموعات ذات خصائص  لفحص أو  قوائم ا

ة تحلیل ھذه  ریقة منظمة، ومن خلال جمع البیانات وتنظیمھا یمكن للفریق القائم على تحسین العملی متشابھة لكل مجموعة بط

في الفحص  تستخدم قوائم    كل في العملیة وإجراء التحسینات المناسبة علیھا.البیانات بسھولة ویسر مما یساعد في تحدید المشا

  وتستخدم ي تحویل الآراء إلى حقائق عن طریق رصد الواقع.  تسجیل الإجابات عن عدد تكرار حدوث أمر ما. وھي تساعد ف

عن نوع المشكلة التي تحدث ، وجمع المعلومات عن عدد مرات حدوث المشكلة، وقوائم المراجعة للتمییز بین الحقیقة والرأي

أن  من  للتأكد  وتصنیفھا،  معالجتھا،  بسرعة  لیسھل  واستخدامھا  منتظم  بشكل  جمعت  قد  والبیانات  البیانات للتأكد  ،  أن  من 
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 كالتالي: ولھا عدة أنواع  والحقائق دقیقة لإمكان اتخاذ القرار الصائب ولعمل الإجراء المناسب.

  العیوب لتحدید موقع  أیة مرحلة من مراحل قائمة مراجعة  وفي  العیوب،  فیھ  التي تحدث  الموقع  وتستخدم لاكتشاف   ،

 العملیة الإنتاجیة. 

   التكراریة، وتستخدم لمعرفة شكل التوزیع التكراري، والنسبة المئویة للعیوب، وكذلك  قائمة مراجعة لمعاینة التوزیعات

   قیمة الوسیط والانحراف المعیاري.للحصول على البیانات لحساب 

  قائمة مراجعة للفحص والتدقیق، وتستخدم للتأكد بأن جمیع البنود الخاصة بالتفتیش والتدقیق قد تم مراجعتھا ولم یترك

 ,H  Who, What, When, Where:، و5Wي عملیة الاستفسار، وھي: ال  فاستخدام أدوات الاستفھام    ویفضلد.  منھا أي بن

Why, and How)  ( 

 لتالي قائمة بأنواع أخطاء التسلیم في شھر نیسان لشركة صناعیة: ) ا4 ,9یمثل الجدول ( مثال:

 ): قائمة بأنواع أخطاء التسلیم  4 ,9الجدول (
 ر نیسانشھ الشھر (الأسبوع)

 المجم�ع  4 3 2 1 الأخطاء 
 16 |||  |||  |||||  |||||  الوثائق غیر صحیحة

 19 |||||  |||||  |||||  ||||  والتعلیب رداءة التغلیف 
 15 |||  ||||  ||||  ||||  الخاطئ لصندوق الشحنالاختبار 

 6 | | ||  ||  أسباب أخرى 
 7  | ||  ||||  العنوان غیر صحیح

 63 12 14 18 19 المجموع 

 ).5 ,9ویمكن أن تكون أكثر تفصیلا كقوائم فحص الأسباب في الجدول (
 ): قائمة تفصیلیة بأخطاء التسلیم  5 ,9الجدول (

 البیانات الخمیس  الأربعاء  ثاءالثلا الأثنین  الأحد  إجمالي 
 صباح  مساء صباح  مساء صباح  مساء صباح  مساء صباح  مساء

 لأول السبب ا   | |||  |||||  |   | ||  ||||  17
 الثاني  السبب ||  |  ||  | |||    ||  | 12

 الثالث السبب    |   |    | | 4
 السبب الرابع    |     |   2
 السبب الخامس     |       1

 

 Cause and effect diagramالسبب والنتیجة   مخطط  .9.6.2

ظمة السمكة حیث یمثل الھیكل العظمى كل  یربط مخطط السبب والنتیجة بین الأسباب الفاعلة والآثار الناتجة على شكل ع

 .رة في ھذه العملیةوتمثل الرأس النتیجة أو الأثر أي العلاقة بین نتائج عملیة ما والأسباب المؤثالأسباب المحتملة التأثیر  

والنتیجة    یعرف ھذا المخطط بأنھ: أداة مرئیة تستخدم للترتیب المنطقي للأسباب المحتملة لمشكلة ما. ویستخدم مخطط السبب 
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المشكلة على الجانب    تكتب خیص الأسباب الجذریة لھذه المشكلة.  في اكتشاف الأسباب الحقیقیة للمشكلة بطریقة منظمة، وتش

 .ط، وتسجل الأسباب أو المؤثرات الرئیسیة على الجانب الأیسر في تفرعات تشبھ الھیكل العظمي للسمكةالأیمن من المخط

 ھي: وتصنیفھا في أربعة فئات   ویمكن تلخیص الأسباب الرئیسیة

  4تستخدمMs:وھي ، Manpower, Machinery, Methods, Materials 

 4تستخدم  كماP's :وھي Policies, Procedures, People, Plant 

 4تستخدم  كماS's وھي ، :Surroundings, Suppliers, Systems, Skills 

خدم أي فئات المشكلة أو المسألة موضوع البحث، ویمكن أن نست  التصنیفات أو الفئات، تساعد على تنظیم الأفكار عن  ھذه

 نراھا مناسبة لاحتیاجات الدراسة لتفي بالغرض المطلوب.

السبب والنتی  یكون قائمة مفصلة  شكل مخطط  أحیانا. ویتم إعداد  جة على ھیئة عظمة سمكة، ولھذا یطلق علیھ ھذا الاسم 

لمزید من البحث والتحلیل.   خضاعھالإھذه الأسباب احتمالاً تمھیدا    أكثرر واختیار  بالأسباب المحتملة المحددة جیدا، لیتم تقری

 ). 5W and H )Who , What , When , Where , Why , and Howویجب تطبیق قاعدة 
 ): مثال عدم رضا العملاء عن الخدمات 8 ,9الشكل (                 السبب والنتیجة): مخطط 7 ,9الشكل (  

 
 

 

  Histogramsالتوزیع التكراري  .9.6.3

 أو  مخرجاتھالدراسة جودة    بیاني للبیانات وعرضھا بصورة تعبر عن مدى الانحراف عن المواصفات المطلوبة؛ھو تمثیل  

إلى عدة فئات وحساب تكرارھا ومنھ یمكن استخلاص معلومات   معة لمج. وبذلك یمكننا تصنیف البیانات اعیوبھااكتشاف  

ة للبیانات، ومقدار الاختلافات في البیانات وتشتتھا والحكم  جودة المنتج أو الخدمة مثل القیمة المتوسطومؤشرات مھمة عن  

بالمواصفات المحددة من طرف العمیل ویمكن استخدامھا لفھم عملیة معقدة من    على جودة المخرجات وأداء العملیة مقارنة

الأحداث التي تشارك و  لعملیةفكرة موجزة عن المسار الحرج من ا  أجل إیجاد العلاقات والترابط بین الأحداث والحصول على
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 .) 9 ,9الشكل (كما یبینھ  .ھافی
 التكراري  ): تمثیل التوزیع9 ,9الشكل (

 
 Scatter diagramالتبعثر  مخطط  .9.6.4

ویعتبر من أدوات  مخطط بیاني یحلل بیانات العملیات بحیث یمكن من خلالھا البحث عن علاقة محتملة بین متغیرین،    يھ

تحسین الجودة المتوفرة لدى فرق تحسین العملیات، وأھم استعمالات ھذا المخطط في مجال البحث والكشف عن علاقة السبب 

ومعرفة قوة الارتباط بینھما. وتستخدم في تصمیم وتوثیق   قة بین المتغیرین،ن متغیرین اثنین، وتوضیح نوع العلاوالنتیجة بی 

 ج البسیطة وتساعد على تصور ما یجري وتساعد على فھم العملیة والعثور على العیوب.العملیات أو البرام

في الجدول البیانات  مصنع إضافة إلى الآلات الموجودة. وقررت إدارة المنظمة شراء آلة مستعملة لاستخدامھا في المثال:  

 .  تمثلّ سعر كل آلة مقارنة مع عمرھا) 6 ,9(
 قارنة مع عمرھاسعر كل آلة م): 6 ,9الجدول (

 عمر الآلة (بالسنوات)  سعر الآلة (بالألف دولار) 
40 2 
35 3 
31 4 
27 5 
26 6 
24 7 
18 8 

 ). 9,10الشكل ( وعمرھاطبیعة العلاقة بین سعر الآلة رسم شكل الانتشار لعرض : المطلوب •
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 العلاقة بین سعر الآلة وعمرھا): 9,10الشكل (

 
 Pareto Analysisتحلیل باریتو    .9.6.5

باریتو التفكیر وتنظیم الأفكار. فمن خلال ھذا    تحلیل  للنظر في أسباب المشكلات؛ ویساعد على تحفیز  إبداعیة  ھو وسیلة 

تنازلیًا من الأكثر حدوثاً إلى الأقل، أي حسب أھمیتھا وتكرار حدوثھا. فمن خلال خریطة  ترتیب المشاكل ترتیبًا  التحلیل یمكن  

ق العامل تحدید أھم المشاكل وأبلغھا أثرًا وبالتالي التركیز على حلھا أولاً. ویقوم التحلیل على مبدأ باریتو  باریتو یمكن للفری

لفریق تحسین الجودة تحدید القلة المھمة والمؤثرة على العملیة    خلال ھذه التقنیة یمكن  ، فمن20/ 80والذي یرمز لھ بقانون  

 .% من مشاكل العملیة 80كن التخلص من % من الأسباب وبالتالي یم20والمتمثلة في  

 لسبب الأكبر للمشكلة. لشكل المجزء وال ھاتبین لنا خریطة باریتو طبیعة المشكلة وأجزاء 

 لمشكلة. االمئویة في  تھاأھمیتھا، ونسب تابع عناصر المشكلة حسب تبین لنا بترتیب مت 

   البدء في معالجة المشكلة من الجزء الذي یسبب تبین لنا التسلسل الذي یجب اتباعھ في معالجة المشاكل، حیث یجب

 اتخاذ الاجراءات المضادة لمعالجة المشكلة.بأعلى تكلفة،  

الشعاعي حول الأخطاء التي ارتكبت خلال شھر كانون ثاني عام  لات التصویر في مشفى المواساة ظھر تقریر أحد آمثال:  

 : تالي ال) 7 ,9(في الجدول  مصنفّة حسب أسباب الأخطاء كما 2020
 أسباب الأخطاء): المشاكل و7 ,9الجدول (

 ة النسبة المئوی                  عدد الأخطاء/ العیوب              الأسباب/ المشاكل    البیان
A         تشویش التصویر    )A                     ( 300 28% 
B                توقف الألة   )B                     ( 250 23% 
C        عدم تمییز الأوامر  )C            ( 225 21% 
D   ) وجود نقط في الصورةD             ( 150 14% 
E             تداخل الصور  )E                   ( 100 9% 
F                  أخرى       )F                               ( 50 5% 
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 �ار�تو لكي یبیّن أولو�ة المشاكل أعلاه.  رسم تحلیل: المطلوب

 ولو�ة المشاكل لأ تحلیل �ار�تو ): 11 ,9الشكل (

 
 

  Process charts (Flow diagrams)التدفق  مخطط  .9.6.6

التي یمر   العملیة والخطوات والإجراءات  بھا الخدمة، تستخدم ھذه    ابھھي عبارة عن مخطط یصف تدفق  المنتج أو تمر 

لعملیات الحالیة وتتابعھا وھذا ما یسمح بتوضیح العملیات الرئیسیة المطلوبة واقتراح التعدیلات والتحسینات الخرائط لوصف ا

 في العملیة الإنتاجیة والخدماتیة. 

ا متابعة سیر العملیات واستخدام علم الإحصاء فباستخدام خرائط المراقبة یمكنن  ،ھي وسیلة أساسیة لضبط العملیات إحصائیاو

إذا كان ھناك تغیر غیر طبیعي في العملیة. فھي تمكننا من التدخل المبكر جدا لتصحیح العملیة وتساعدنا في تحدید   لمعرفة ما

 سبب التغیر. 
   خرائط التدفقوز  ): رم12 ,9الشكل (
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 مثال تطبیقي: تسلیم طلبیة للعمیل: 

ً ،  خطوات العملیة الرئیسة:  أولاً  ً : تمثیل خطوات العملیة الرئیسة  ثانیا ً ،  بیانیا ً ،  : تسجیل زمن خطوات العملیة الفعليثالثا : رابعا

ً ، تقدیر تكلفة خطوات العملیة الراھنة  سین : تحدید مناطق ضعف العملیة ومناطق التحخامسا
 لمشكلة توصیل منتجات العمیل خرائط التدفق): مثال  13 ,9الشكل (

 

 Statistical Process Control Chartsخرائط التحكم الاحصائي للعملیات   .9.6.7

تعتبر الأساس الرئیسي والأفضل لرصد الأداء والمراقبة الإحصائیة للعملیات. وھي عبارة عن رسم بیاني یبین التغیرات 

ن، ویمكن من خلالھا التمییز بین التغیرات الطبیعیة التي تعود إلى  فات التي تحدث في خصائص الجودة مع الزم والانحرا

ة في العملیة وبین التغیرات التي تعود إلى أسباب محددة. ومن خلالھا یمكن تحدید فیما إذا كانت العملیة الأسباب العامة الكامن

 ت عوامل أخرى تؤثر سلبًا على جودة المنتج أو الخدمة المقدمة.تسیر تح أوتقع تحت المراقبة الإحصائیة 
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    للعملیات  الاحصائي التحكم نموذج خرائط): 14 ,9الشكل (

 
  في  دوریات   ثلاث  یعملون  المنظمة موظفي أن وبفرض   واحد، أسبوع خلال العملاء شكاوى عدد   یبینّ التالي الجدول :1مثال 

 .A,B,C الیوم
 أسبوع خلال  العملاء ىشكاو): 8 ,9الجدول (

 عدد شكاوى العملاء  الوردیة  الیوم 
1 A 3 

B 2 
C 6 

2 A 4 
B 4 
C 7 

3 A 2 
B 3 
C 5 

4 A 3 
B 3 
C 6 

5 A 4 
B 3 
C 6 

6 A 5 
B 4 
C 8 

7 A 4 
B 3 
C 6 

 .إلیھا التوصل یمكن نتائج أي وتفسیر المتابعة خریطة رسم: المطلوب 
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    للعملیات الاحصائي خریطة التحكم): 14 ,9كل (الش

 
ومن ثم دراسة المشكلة والمعوقات    یلاُحظ من الشكل السابق ارتفاع أو انخفاض عدد شكاوى العملاء في وردیات محددة،

بؤ بالظاھرة  ویمكن استخدام خریطة المتابعة للتنواتخاذ الإجراءات التصحیحیة والوقائیة التي تمنع حدوث المشكلة مرة أخرى.  

 موضوع الدراسة من خلال حساب المتوسط الحسابي لقیم الظاھرة، أو معرفة اتجاه القیم. 

) حلقات. والبیانات التالیة  3) عینة تتألف كل منھا من (16منع تسرب الزیت، وقد تم سحب (تقوم شركة بإنتاج حلقات    :2مثال 

 لداخلي للحلقة (ملم).  تمثل قیاسات القطر ا
 قیاسات القطر الداخلي للحلقة):  9 ,9الجدول (

 
بأن العواملX Chartاستخراج الحدین الأعلى والأدنى للضبط، ورسم خریطة    والمطلوب: لبناء    . إذا علمت  الثابتة 

 خریطة الرقابة على المتغیرات قد كانت:
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 قیاسات القطر الداخلي للحلقة): 10 ,9الجدول (

 
 الحل: 

الحسابي   الوسط  استخراج  لكافة   (R)والمدى    ،(X)أ)  الحسابي  الوسط  إلى  للوصول  تمھیداً  العینات  من  عینة  لكل 

 المتوسطات والوسط الحسابي للمدیات، وذلك كما یلي: 
 لكل عینة من العینات (R)، والمدى (X)الوسط الحسابي ): 11 ,9جدول (ال

 
 للرقابة كما یلي:  ب) استخراج الحدین الأعلى والأدنى •

UCLx = X+ A2 R 

UCLx = .50525+(1.023×.0095) = .515 

LCLx = X- A2 R 

LCLx = .50525- (1.023×.0095)  = .495 



 

332 
 

، حیث یبینّ الشكل التالي الوسط X Chartالأدنى للرقابة على خریطة  ج) رسم الخط الوسط والحد الأعلى والحد   •

 . الحسابي ومدى الرقابة
 الوسط الحسابي ومدى الرقابة): 15 ,9الشكل (

 
یمكن أن نستنتج أن العملیة الإنتاجیة جیدة عبر المتوسطات   Xحلیل والتوصل إلى استنتاجات معینة: استناداً لخریطة  د) الت

دى الرقابة، ولتحقیق دقة أكبر فإنھ یلاحظ أن ھنالك بعض القیم غیر منضبطة للعینات، حیث أن قیم  التي تقع ضمن م

 للعینات التالیة تقع خارج مدى الرقابة:  
 الرقابة مدى ضمن تقع التي المتوسطات): 12 ,9( الجدول

 
ھا، وذلك تمھیداً لاتخاذ الإجراءات  حیث ینبغي على إدارة المنظمة أن تقوم بالبحث عن ھذه الاختلافات واكتشاف أسباب 

 التصحیحیة المناسبة.  

 

ططات التحكم  مخططات التحكم للمتغیرات ومخ  -مخططات التحكم    -التحكم في العمل�ات الإحصائ�ة    9-7
 للسمات 

قة الإنتاج. على أنھ استخدام التقنیات الإحصائیة للتحكم في العملیة أو طری  SPCالإحصائیة    یتم تعریف التحكم في العملیات 

في مراقبة سلوك العملیة واكتشاف المشكلات في الأنظمة الداخلیة وإیجاد حلول    SPCیمكن أن تساعد أدوات وإجراءات  
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. ویوضح SQCة بالتبادل مع مراقبة الجودة الإحصائیة  لباً ما یتم استخدام التحكم في العملیات الإحصائیلمشاكل الإنتاج. غا

 . بة الجودة الإحصائیة ومراقبة العملیات الإحصائیةالعلاقة بین مراقالشكل () 
 العلاقة بین مراقبة الجودة الإحصائیة ومراقبة العملیات الإحصائیة): 16 ,9الشكل (

 
أد  مخطط    SPCوات  إحدى  ھي  بواسطة    التحكم،الشائعة  الأصل  في  تطویره  تم  أوائل    Walter Shewhartالذي  في 

مثل ملاحظة   عادي،ط التحكم في تسجیل البیانات ویتیح معرفة متى یحدث حدث غیر  عشرینیات القرن العشرین. یساعد مخط

 لعملیات: اطط التحكم بین نوعین من اختلاف مخ  یمیزو عالیة جداً أو منخفضة مقارنة بأداء العملیة "النموذجي". 

   تباین الفرص یمثل  ظام والذي  الاختلاف العشوائي الذي یعد جزءًا طبیعیًا من أي ن وھو    الشائعة،الاختلاف في الأسباب

إذا كان الاختلاف في السبب الشائع    .جوھري في العملیة، ومستقر بمرور الوقت وسیكون دائمًا موجوداًوھو متأصل  و

 ذا النظام ھو المسیطر.فإن ھ النظام،لاختلاف الوحید في ھو ا

   سبب محدد غیر عشوائي    ب بموجف  اختلا  ، وھوالتغیر القابل للتخصیص أو غیر المنضبط  وأ  الخاص اختلاف السبب

 ،الذي ینبع من مصادر خارجیة نتیجة أحداث معینة خارج النظام ویشیر إلى أن العملیة خارجة عن السیطرة الإحصائیة

 یكون النظام خارج عن السیطرة.  خاص،في حالة وجود اختلاف سبب  .ھو غیر مستقر بمرور الوقت و

مثل أعداد كبیرة من العناصر المعیبة. یتم اختیار قیم    عادي،د وقوع حدث غیر  تسمح مخططات التحكم بمشاھدة بسھولة عنو

  "، ائع ھو "ثلاثة سیجماعة عملیة التحكم. الحد الش"للتحكم" بحیث یكون ھناك احتمال ضئیل لمقاط  على الحد "الأدنى" والأ

 المتوسط. والتي تخلق نقاط قطع عند ثلاثة انحرافات معیاریة فوق وتحت 
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 المتوسط وتحت فوق معیاریة انحرافات ثلاثة عند قطع  نقاط): ,9 17الشكل (

 
 وھناك نوعین من المخططات:

 متغیرات  في ال حكم للت Shewhartمخططات  .1

  قطر المحمل، أو درجة حرارة الفرن إلخ.)  الوزن،  العمق،  العرض،  الطول،  المال،  الوقت،(مثل    نات المقاسةاستخدم للبیا

 ھناك نوعان من مخططات التحكم في المتغیرات: . و)91,1 ,12.13 ,0.009ام عشریة ( غالبًا ما تحتوي على أرقو

   الفرعیة مثل المتوسط    إحصائیة للمجموعات تمثل النقاط    فرعیة،مخططات البیانات التي تم جمعھا في مجموعات

 أو النطاق أو الانحراف المعیاري.  

  یة أو إحصائیة مثل النطاق المتحرك بین الملاحظات المتتالیة.مخططات للقیاسات الفردیة. تمثل النقاط ملاحظات فرد 

 وھي:  المتغیرات  في التحكموھناك أنواع مختلفة من مخططات 

   مخططXbar-R  : (كمتوسط) عند مخططات التحكم المستخدمة لرصد تغیر العملیة (كنطاق) والمتوسط    مزیج من  ھو

 ملیة.قیاس المجموعات الفرعیة على فترات منتظمة من الع

   مخططXbar-S:  ) الانحراف المعیاري) والمتوسط عند  كھو مزیج من مخططات التحكم المستخدمة لرصد تقلبیة العملیة

 فترات منتظمة من العملیة.عیة على قیاس المجموعات الفر

   مخططXbar  :  على  العملیة عند قیاس المجموعات الفرعیة  ھو نوع من مخططات التحكم المستخدمة لمراقبة متوسط

 فترات منتظمة من العملیة. 

   مخططR  :غیرة  ھو نوع من مخطط التحكم یستخدم لمراقبة تقلبیة العملیة (كنطاق) عند قیاس المجموعات الفرعیة الص

)n ≤ 10)  .على فترات منتظمة من العملیة 
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   مخططS  :) المجموعات الفرعیة  معیاري) عند قیاس    كانحرافھو نوع من مخطط التحكم یستخدم لمراقبة تقلبات العملیة

)n ≥ 5)  .على فترات منتظمة من العملیة 

   مخططI-MR  :  ك بین الملاحظات المتتالیة)  العملیة (كنطاق متحرھو مزیج من مخططات التحكم المستخدمة لمراقبة تقلبیة

 والمتوسط عند قیاس الأفراد على فترات منتظمة من العملیة.

 مخطط  I  :  العملیة عند قیاس الأفراد على فترات تحكم المستخدم لرصد متوسط  مخطط بیاني ھو نوع من مخطط الھو

 منتظمة من العملیة. 

 مخطط  :MR    نوع من مخطط التبای ھو  لمعالجة  المستخدم  قیاس  التحكم  عند  المتتالیة)  للملاحظات  (كنطاق متحرك  ن 

   الأفراد على فترات منتظمة من العملیة.

 سمات اللتحكم في ل Shewhartمخططات  .2

  أو عدد الخدوش على لوحة مطلیة).   المعیبة،عدد الوحدات    المثال،خصائص جودة الرسم غیر العددیة (على سبیل    تمثل

 وھي:  سمات الفي  لتحكماوھناك أنواع مختلفة من مخططات 

   مخططNP  :  ھو نوع من مخطط التحكم یستخدم لمراقبة عدد الوحدات غیر المطابقة عند قیاس المجموعات الفرعیة

 ات منتظمة من العملیة.على فتر

   مخططP  : سبة الوحدات غیر المطابقة عند قیاس المجموعات الفرعیة  ھو نوع من مخطط التحكم یستخدم لمراقبة ن

 ة من العملیة.على فترات منتظم

   مخططC  :  ھو نوع من مخطط التحكم المستخدم لمراقبة إجمالي عدد عدم التوافق عند قیاس المجموعات الفرعیة

 منتظمة من العملیة.على فترات 

   مخططU:    عدد عدم التوافق لكل وحدة عند قیاس المجموعات متوسط  ھو نوع من مخطط التحكم المستخدم لرصد

 تظمة من العملیة. الفرعیة على فترات من 
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 تقن�ات إدارة الجودة 9-8
منتج للغرض. جودة المنتج تزید سمعة  تتضمن تقنیات إدارة الجودة التحكم في الأنشطة والتخطیط لضمان ملاءمة الخدمة أو ال

 ة: فیما یلي تقنیات واعتبارات إدارة الجود وركة. الشركة وأیضا تجذب العملاء للش
 وغی  :جودة الملموسة  وتجعلھا  الخصائص  للأشیاء  قیمة  تعطي  التي  الملموسة  للغرض ر  وتشملمناسبة  الوفاء :  ، 

 والموثوقیة، والقیمة. بالغرض، والقیمة الملموسة، وأھداف الجودة، 

  جموعة متنوعة من ظروف العالم الحق�قي، الأش�اء للحفاظ على جودتها �مرور الوقت في م  تصم�م  :الوثوق�ة  هندسة

والعو  الرشیق،  والإنتاج  الفشل،  منع  الح�اة،  ونمط  الدفاعي،  التصم�م  التحكم،  تغییر  والخطأ وتشمل:  �شر�ة،  امل 

 ال�شري الكامن، وخدمة الح�اة.

 :تشمل: اختبار الحیاة  التأكید على أن المنتجات والخدمات والمیزات تتوافق مع المتطلبات عند الإطلاق، و  الاختبارات

 المعجل، اختبار القبول، والاختبار التشغیلي، واختبار الأداء، واختبار الانحدار، وحالات تجریبیة.

 فحص المادة الأولي، ، جودة المطابقة، والمرجعیةاختبار إنتاج المنتجات وتقدیم الخدمات، وتشمل:  :  لجودةمراقبة ا

 والمواصفات. 

 :الجودة والأنظم  تأكید  والعملیات  والمدخلات  التصمیمات  تحسین  الجودة من خلال  أسباب فشل  وتقلیل معالجة  ة 

، والالتزام، ومخطط ھیكل السمكة، وتحسین العملیة، وسیاسة الأخطاء البشریة، وتشمل: عملیة إعادة ھندسة الأعمال

 الجودة.

 :وتشمل: اتفاقیة مستوى الخدمةعملیات قویة لإدارة الخدمات بمستوى جودة مضمون محدد في    إدارة الخدمات ،

 إدارة التكوین، وإدارة الحوادث، إدارة المشاكل، وأكثر ...

 

 ستخداما:ونتناول بشيء من التفصیل بعض ھذه التقنیات الأكثر ا 

 الجودة الفعلی (COQ): تكلفة  التكلفة  بین  الفرق  والتكالیف ھي  الخدمات  أو  المنتجات  ودعم  بیع  ة لإنتاج وسعر 

 :لم یكن ھناك إخفاقات أثناء الإنتاج أو الاستخدام. یمكن تحلیل تكلفة الجودة إلى المعادلة إذا

  تكلفة تحقیق معاییر الجودة المحددة -تكلفة المطابقة 

  أجل منع إنتاج منتجات معیبة التكالیف المتكبدة قبل الإنتاج أو أثناءه من  -المنع تكلفة 

https://simplicable.com/new/fit-for-purpose
https://simplicable.com/new/benchmarking
https://simplicable.com/new/service-level-agreement
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  ان أن النواتج المنتجة تلبي معاییر الجودة المطلوبة التكالیف المتكبدة من أجل ضم -تكلفة التقییم 

  تكلفة الفشل في تقدیم معیار الجودة المطلوب  -تكلفة عدم المطابقة 

   یدھا قبل نقل الملكیة من المورد إلى المشتريالتكالیف الناشئة عن الجودة غیر الكافیة التي یتم تحد   -تكلفة الفشل الداخلي 

  لیف الناشئة عن عدم كفایة الجودة المكتشفة بعد نقل الملكیة من المورد إلى المشتريالتكا  -تكلفة الفشل الخارجي. 

 الشاملة الجودة  الشاملة  (TQM):   إدارة  متكاھي  الجودة  وظائف  نظام  جمیع  في  والتحكم  للتخطیط  وشامل  مل 

ھدف من ذلك ھو الحصول الأعمال بحیث یتم إنتاج المنتجات أو الخدمات التي تلبي أو تتجاوز توقعات العملاء. وال

ولكنھ یساعد على منع تكالیف الفشل   النظام،مثل تصمیم    الوقایة،وھو نھج یزید من تكالیف    ،على الأشیاء الصحیحة

بالتحسین المستمر من خلال إعادة الخارجیة. ھناك تركیز على المشاركة عبر سالداخلیة و القیمة، والالتزام  لسلة 

 .التقییم المستمر للعملیات 

 یزناك :Kaizen   تسعى فلسفة  .على كل مستوى  الكیان،مصطلح یاباني للتحسین المستمر في جمیع جوانب أداء  ھو 

Kaizen   وتشجیع الاقتراحات لتحسینات تدریجیة صغیرة عبر جمیع مجالات   الموظفین،إلى إشراك جمیع مستویات

حید العملیات وتقییمھا ثم تحسینھا، وتكون النتیجة العمل والتي لھا تأثیر كبیر بمرور الوقت. في سیاق التصنیع، یتم تو 

 .النھائیة ھي تقلیل النفایات وزیادة الإنتاجیة

 ستة سیجما   :Six Sigma  منھج یعتمد علىھي TQM  لتحقیق معدلات عیب منخفضة جداً. یشیر "سیجما" إلى

ستة" تعني أن معدل الخطأ یتجاوز الحرف الیوناني المستخدم للإشارة إلى الانحراف المعیاري، لذا فإن "سیجما ال

عیوب لكل   3.4یجب على المنظمة إنتاج ما لا یزید عن    سیجما،ستة انحرافات معیاریة عن المتوسط. لتحقیق ستة  

 .ن منتجملیو 

الناحیة   وتحدید   العملیة،من  ورسمھا  العملیات  لمراقبة  الإحصائیة  العملیات  في  التحكم  مثل  تقنیات  الشركات  تستخدم 

 .اءات للحدود العلیا والسفلى وتھدف إلى تقلیل عدد الأعطالالاستثن

 نموذج التمیز   :EFQMنموذج EFQM سسة الأوروبیة ھو إطار عمل لأنظمة الإدارة، تم تطویره من قبل المؤ

لإدارة الجودة. یھدف إلى تقییم الأداء؛ دمج ومواءمة الأدوات والإجراءات والعملیات الحالیة؛ تقدیم طریقة تشجع 

السمة الرئیسیة للنموذج و  .النتائجى التفكیر وتحفز التحسین المستمر؛ وتحدید الإجراءات الرئیسیة التي تؤدي إلى  عل

ؤسسات بتصنیف نفسھا مقابل تسعة معاییر رئیسیة. تركز على علاقة السبب ھي إطار التشخیص الذي یسمح للم

،  الشراكات والموارد ،  شخاص ، الأ ستراتیجیة، الإالقیادة(  ینعوامل التمكأي  والنتیجة بین كیفیة قیام المنظمة بأفعالھا  
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. نتائج الأعمال) ، وائج المجتمعنت ،  نتائج الناس،  نتائج العملاء(   نتائجمن  والخدمات)، وما تحققھ    العملیات والمنتجات 

رضا العملاء   وھذه بدورھا تؤدي إلى زیادة،  یؤدي برنامج إدارة الجودة الفعال إلى عملیات ومخرجات عالیة الجودة

 .وتحسین الربحیة
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال

 خطأ   ة التي یتلقاھا.  الجودة ھي وظیفة لكیفیة رؤیة البائع للمنتج/الخدم
 خطأ   جودة التصمیم ھي الدرجة التي یمكن فیھا استدعاء السلع أو الخدمات وإصلاحھا أو إعادة تقییمھا.

 خطأ   إصرار المصممین على تضمین أو استبعاد میزات في منتج أو خدمة. جودة المطابقة ھي
كن لا تضمن أن المنتج سیتم استخدامھ للغرض الخدمة بعد التسلیم ھي الدرجة التي تزید من الفرص ولجودة  

 المقصود ویعمل بشكل صحیح وآمن.
 خطأ  

 خطأ   فق مع المتطلبات المحددة مسبقاً ھي الأموال اللازمة لضمان أن الأعمال المنجزة تتوا كلف المنع
 خطأ   اللازمة لمنع الأخطاء ولممارسة العمل الصحیح منذ البدءھي الأموال  كلف التقییم

یعني كل الأموال المصروفة بسبب وجود العیوب، وھي كلف عدم ممارسة العمل الصحیح منذ   ف الفشلكل
 البدء،  

  صح 

الأن مجموعة  الجودة  رقابة  عملیة  المنتج  تعني  مناسبة  مدى  من  التأكد  إلى  تھدف  التى  الإداریة  شطة 
 خدامات المطلوبة.  للاست

  صح 

 خطأ   ي وسائل مصممة لشراء خدمة على نحو كفء وفعال. الأدوات السبعة للتخطیط وإدارة الجودة ھ
 خطأ   في تحدید الأشیاء التي یمكن أن تسیر على نحو خاطئتساعد مصفوفة تحدید الأولو�ات 

 خطأ   التوزیع التكراري، والنسبة المئویة للعیوب. ستخدم قائمة مراجعة لتحدید موقع العیوب لمعرفة شكل ت
 خطأ   بأنھ أداة رقمیة تستخدم للترتیب المنطقي للأسباب المحتملة لمشكلة ما.  یعرف مخطط السبب والنتیجة

  صح  ا، ونسبتھا المئویة في المشكلة. تبین لنا خریطة باریتو بترتیب متتابع عناصر المشكلة حسب أھمیتھ
 

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2
 ام ھو جوھر رضا العملاء، وھو:التوافق مع المتطلبات والصلاحیة للاستخد )1(

A. مقیاس لمدى رداءة أداء المنتج في السوق 
B.   معیار لمجال جودة وفعالیة العائد في السوق 
C. ج في السوقمقیاس لمدى جودة أداء المنت  
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 

 تشیر الدرجة التي تلبي بھا مجموعة من الخصائص المتأصلة للمتطلبات إلى:  )2(
A.  الفعالیة 
B. اءة  الكف 
C. الجودة  
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 
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 یعُرف المنتج بأنھ منتج عالي الجودة فقط عندما:  )3(
A. یلتزم بقیاسات متناظرة لفعالیتھ لدى المستھلك 
B. حجام متماثلة لفعالیتھ لدى المصنعیفي بأ 
C.  بمقادیر متشابھة لتأثیره لدى المصنعیفي 
D.  یفي بمعاییر مختلفة لأدائھ لدى المستھلك 

 
 ھما: رئیسیتان سمتان لھا تجالمن جودة )4(

A. أبعاد ولھا توزن  
B. أسماء ولھا تحدد  
C. سمات ولھا تقاس  
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 فھوم وفلسفة إدارة الجودة: من المحددات المختلفة المرتبطة بم )5(

A.  تكالیف ومشاركة الموظفینتخفیض 
B.  جودة التصمیم وجودة المطابقة 
C. تحسین الإنتاجیة والتزام المستھلكون 
D. الأجوبة السابقة خاطئة كل 

 
 تشیر جودة التصمیم إلى:  )6(

A.  الدرجة التي تتوافق بھا السلع أو الخدمات مع نیة المصممین 
B. بعاد میزات في منتج أو خدمةإصرار المصممین على تضمین أو است 
C.  المنتج سیتم استخدامھ للغرض المقصود ویعمل بشكل صحیح وآمن.أن 
D. ع أو الخدمات وإصلاحھا الدرجة التي یمكن فیھا استدعاء السل 

 
 

   :یمكن تحقیق الفوائد التالیة عندما تدار الجودة بشكل صحیح )7(
A.  تحسین إنتاجیة النظام 
B. تخفیض تكالیف المنتجات / الخدمات.  
C.  تحسین صورة المنظمة 
D.  الأجوبة السابقة صحیحة كل 

 
   :من مزایا إدارة الجودة الشاملة )8(

A. القضاء على العیوب والنفایات   
B. شرائيتعزیز الوضع ال 
C. تدعیم الموقف الحكومي 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 ي سیاق قراراتھا وسیاساتھا بتحدید وحساب كلف الجودة، من خلال: ف   الإدارة العلیا تتأثر )9(

A.  معاییر الجودة الجدیدة بعد مراجعة العیوب والتالف وأسبابھمصادقتھا على 
B. التالف وحوافزهصداقاتھا مع موردي الجودة القدیمة بعد انخفاض العیوب و 
C.   صلاحیاتھا برفض الجودة المستحدثة عند ارتفاع المصالح ومراجعة التالف 
D. ف وتوزیع الفوائد مسؤولیاتھا بقبول الجودة الحدیثة عند ارتفاع نسبة التال 
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 یقع على عاتق قسم السیطرة على الجودة المسؤولیة الأكبر: )10(

A. ودةبإقناع مسؤولي حسابات الكلفة بأھمیة قیاس كلفة الج 
B. بقبول موظفي الشركة مراعاة أھمیة انخفاض نسبة التالف 
C. فھم الزبونار خطورة نقص بموافقة مستثمري الشركة اعتب 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 قرار الرفض أو القبول الخاص بالزبون فإن قسم التسویق ھو الذي یستشعر الأمر أولاً عندما: إن )11(

A. م الشراء یفقد المنتج الصفات الممیزة لھ وفق فھ 
B.  یملك المنتج الصفات الممیزة لھ وفق فھم الزبون 
C.  الممیزة لھ وفق فھم التسویق یملك المنتج الصفات 
D. ھم الزبونیفقد المنتج الصفات الممیزة لھ وفق ف 

 
 مسؤولیة التقنیة تزوید أنشطة الرقابة التشغیلیة وأنشطة الضمان بمعاییر فنیة تخص: من  )12(

A.  تصنیع العملیات التخزینیة 
B. ة العملیات الرقابیةھندس 
C.  إنتاج النظریات التخطیطیة 
D.  الرقابیةاختیار الأفكار 

 
وبین إدارة موارد الإنتاج ومن ضمنھا الموارد المتاحة تعبرّ الفجوة بین التقنیات المستخدمة في السیطرة على جودة المنتجات   )13(

 لقسم السیطرة على الجودة عن: 
A.  حسابات الجودة من وجھة نظر المحاسبین 
B. ات الجودة من وجھة نظر العملاء اعتبار 
C. داریینإحصاءات الجودة من وجھة نظر الإ 
D. تكالیف الجودة من وجھة نظر الاقتصادیین 
 یعد المحاسبون تكالیف الجودة:  )14(

A. صاریف ثابتة تكون في حدود سیطرة الإدارةم 
B. كلف متغیرة تكون عادة في حدود سیطرة الإدارة 
C. رةنفقات مستقرة تكون عادة خارج سیطرة الإدا 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 تم تبویب كلف الجودة إلى كلف خاضعة لسیطرة الإدارة تتغیر طردیاً مع زیادة مستوى الجودة مثل:  )15(

A. والموارد البشریة  كلف المواد الخام 
B.  كلف السیطرة على اعتراضات العملاء 
C. كلف المنع وجزء من كلف التقویم 
D. كلف الفشل بنوعیھ الداخلي والخارجي 

 
 الجودة ھو: ف الرئیسي من مراقبة الھد )16(

A.   تعھد أن المشروع یحرز الكمیات الموضوعة 
B. ضمان أن العمل یحقق المعاییر الموضوعة 
C. المنطقي   التزام أن الخطة تحظى بالقبول 
D.  احترام أن التصمیمات تطبق بنھج عقلاني 
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 من أھم أھداف مراقبة الجودة في: )17(
A. تحقیق تخفیض في تكلفة الوحدة 
B. كمیات المنتج  تحقیق زیادة في 
C. ة على خفض أسعار المنتجالسیطر 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 من:یعتبر اتخاذ خطوات علاجیة أساسیة للحفاظ على جودة المنتج أو المرافق  )18(

A. مقاصد استكشاف الجودة 
B.  غایات مراقبة الجدولة 
C. مراحل صیانة الآلات 
D.  أھداف مراقبة الجودة 
 
 من الفوائد الداخلیة لضبط الجودة:   )19(

A. حسین جودة المنتجات ت 
B. ارتفاع أسعار المنتجات في السوق 
C.  ارتفاع عدد الموردین الراضین 
D. تحسین حصة العملاء في السوق 

 
 دة:  من الفوائد الخارجیة لضبط الجو  )20(

A. زیادة السیطرة على احتجاجات العمال 
B. تحسین الفشل بصنفیھ الداخلي والخارجي 
C.  المستھلك لمنتجات المؤسسةزیادة ولاء 
D. السابقة صحیحة  كل الأجوبة 

 
 

 المعیار أو المقیاس الذي یحدد للمشروع مدى الفحص، یتوقف على:   )21(
A. ات  متوسط النسبة المئویة للوحدات النموذجیة التى تتضمنھا الطلبی 
B. تكلفة إجراء عملیة الفحص سواء داخل المشروع أو خارجھ 
C.   الوحدات النموذجیةالتكلفة الأساسیة الناتجة عن 
D. حیحة كل الأجوبة السابقة ص 

 
 ھناك اثنان من الاحتیاجات الرئیسیة التي یجب توافرھا في أدوات تحسین الجودة وحل المشكلات: )22(

A.  تعقید التصمیم والموثوقیة 
B. وعھتبسیط التصمیم وتن 
C. اكتشاف الخطأ بعد حدوثھ 
D. سھولة الاستخدام والثقة 

 
 یستخدم مخطط التقارب:  )23(

A.  علاقات السبب والنتیجة للبحث عن 
B.  المتاحة لحل مشكلةلاستكشاف الخیارات 
C. لتحدید عملیة التصنیع التي یجب تنفیذھا 
D.  لتولید الأفكار، ثم تنظیم ھذه الأفكار بطریقة منطقیة 
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 یز بین: تستخدم قوائم المراجعة للتمی )24(
A.  الكذب والقناعة 
B.  التفتیش والتدقیق 
C.  الحقیقة والرأي 
D.  المعلومات والبیانات 

 
 خریطة التبعثر:  توضیح )25(

A.   نوع وحجم المنتجات 
B. لعلاقة بین المتغیرین نوع ا 
C.  عدد العیوب المتكررة 
D. تصمیم وتحسین الجودة 

 

 قضایا للمناقشة   \) أسئلة 3
وحدة، وتبلغ تكلفة فحص الوحدة الواحدة  5000شـكل طلبیات أسـبوعیة حجمھا   فيین بشـراء احتیاجاتھا من صـنف معإخوان -یوسـف شـركةتقوم  

ھل    :تقدیم النصـح لھذه المنشأة، من حیث والمطلوب:. ) لیرات سـوریة5(ل المشـروع سـتحمّ وحدة معیبة ف  لأي، أما التكلفة الإضـافیة  قروش ةعشـر

% 1على  تحتويعادة  الصـنف، كانت إذا علمت أن الطلبیات السـابقة من ھذاالأفضـل لھا أن تقوم بفحص كامل أم عدم الفحص أصـلاً ؟، وذلك 

 .وحدات معیبة

 ) الجودةتكالیف : 9.4لمزید من التوضیح راجع الفقرة (
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 10الوحدة 

 إدارة المخزون والمواد
 

 ، نقطة إعادة الطلب ، ABCنموذج الجرد ، EOQموذج ، نكلمات مفتاحیة: المخزون
 

 ملخص الفصل:

الش والقطاعات الأخرى كثیفة  مخزون  والتصنیع والخدمات  بالتجزئة  البیع  ركة ھو واحد من أغلى أصولھا. في قطاعات 

وجد  وأینما    حیثماوالمنتجات النھائیة جوھر أعمالھا. یمكن أن یكون النقص في المخزون  تعد مدخلات الشركة    المخزون،

مخزون كبیر على مخاطر التلف أو السرقة أو حیازة  نطوي  تا.  ون التزامً في الوقت نفسھ، یمكن اعتبار المخز  ضارًا للغایة.

فقد یتعین    المناسب، وإذا لم یتم بیعھ في الوقت    ج،المخزون لاستمرار الإنتا یجب تأمین  وفي المقابل،  التحولات في الطلب.  

كالیفھ وآلیة نمذجتھ،  لمخزون وتسنتناول في ھذ الفصل مفاھیم ا  ببساطة.  التخلص منھأو    -التخلص منھ بأسعار المقاصة  

، وكیفیة  الأساسي (مع وبدون خصم)  EOQنموذج  ، ونظم الجرد المستمر والدوريو  ونستعرض نموذج الجرد الكلاسیكي

 .نقطة إعادة الطلب والعدد الأمثل للأوامرحساب 

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

 وتكالیفھ.  مفاھیم المخزونلاستیعاب الطلاب  .16

 .ABC  تصنیفنموذج  و المستمر والدوري و الجرد الكلاسیكينماذج تمكن الطلاب من فھم   .17

  حساب كمیات أمر المخزون. و EOQنموذج من الطلاب تمكن  .18

 نقطة إعادة الطلب والعدد الأمثل للأوامر.حساب ن تمكن الطلاب م .19

 المعنى والحاجة إلى مراقبة المخزون تمكن الطلاب من  .20
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 مقدمة 
المواد   إدارة  ذلك  ویشمل  الشركة.  مخزون  واستخدام  وتخزین  طلب  عملیة  إلى  المخزون  إدارة  والمكونات  تشیر  الخام 

بالنسبة للشركات ذات سلاسل التورید المعقدة وعملیات    ضافة إلى تخزین ومعالجة ھذه العناصر.والمنتجات النھائیة، بالإ

بین مخاطر وفو الموازنة  فإن  لتحقیق ھذه الأرصدة، طورت التصنیع،  المخزون ونقصھا أمر صعب بشكل خاص.  رات 

أي حجم. إن معرفة متى تتم إعادة تعد إدارة المخزون مھمة للشركات من  حیث    .لإدارة المخزون  طرق مختلفةالشركات  

 -بیع وبأي سعر  وكذلك وقت ال  -التي یتم شراؤھا أو إنتاجھا، وأي سعر یجب دفعھ    المواد بعض العناصر، وما ھي    طلب 

نقاط إعادة الطلب والكمیات باستخدام    یدویًا وتحدد   ھاتتابع الشركات الصغیرة مخزون  غالباً ماوقرارات معقدة.    تكونیمكن أن  

كبر برامج  الأستخدم الشركات  وت  ،ERP  تستخدم الشركات الكبیرة برامج متخصصة لتخطیط موارد المؤسسةو  Excel  صیغ

بالنسبة للشركات   .تختلف استراتیجیات إدارة المخزون المناسبة اعتماداً على الصناعةو   .SAASمخصصة للغایة كخدمة  

تتعامل ف للتلف یكون الطلب عالتي  للغایة  ي سلع أو منتجات قابلة  عناصر الموضة السریعة، على سبیل   مثللیھا حساسًا 

 یات الطلبات مكلفًا.المخزون خیارًا، وقد یكون سوء تقدیر توقیت أو كمحیازة لا یعد  ،المثال

فإن  و نشاطھا  كان  ومھما  والمتناسقة  المترابطة  الوظائف  من  مجموعة  تعتبر  في  المؤسسة  وأساسیا  ھاما  دورا  للمخزون 

وذلك لوساطتھ في مختلف المبادلات والاتفاقیات التجاریة. لذا فالتخزین وظیفة أساسیة لما لھ من دور كبیر في  استمرارھا،  

نتاجیة أو التسویقیة حسب نوع المؤسسة، وأي خلل أو تجاھل لبعض مھامھا یؤدي إلى مشاكل ومخاطر  استمرار العملیة الإ

 إلى أھم المفاھیم حول المخزون ووظیفة التخزین. ات التالیةالفقرعود بالضرر على المؤسسة، وسنتطرق في كبیرة ت

 

 مفاه�م المخزون  10-1
تخدام ولكنھا خاملة ذات قیمة اقتصادیة. وتشیر إدارة المخزون إلى الاحتفاظ،  یمكن تعریف المخزون على أنھ موارد قابلة للاس

لطلب المتوقع. فإدارة المخزون ھي كل شيء یتعلق بوظائف  لاستثمار مالي معین، بإمدادات كافیة لشيء ما لتلبیة نمط ابالنسبة  

المشاریع الموجھة نحو الإنتاج. ومع ذلك، فھي ذات  المناولة المتعلقة بتتبع وإدارة المواد. ادارة المخزون مھم جدا في حالة  

 صلة أیضًا بقطاع الخدمات.

قع على عاتق الإدارة العلیا في نھایة المطاف مسؤولیة  أحد الجوانب الھامة للإدارة الكلیة للمؤسسة. وت  يلمخزون ھوإدارة ا

صل، قدر الإمكان، على مقایضة محسنة  تحقیق المقایضات بین التسویق والتمویل والإنتاج وغیرھا من الوظائف حتى تح
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بل یجب م للمشروع. ویجب ألا یقتصر الأمر على المدى القصیر فحسب،  ومتوازنة نسبیًا لتحقیق أقصى قدر من الأداء العا

 أیضًا الحفاظ على المصالح طویلة المدى. وفي إدارة الأعمال، یتكون المخزون من قائمة السلع والمواد الموجودة أو المتوفرة 

یمكن اعتبار إدارة المخزون أحد و  في المخزون. بعبارات بسیطة، فإن الإنتاجیة ھي العلاقة الإیجابیة لمدخلات المخرجات.

 لمخرجات والمدخلات.الجوانب الھامة لإدارة ا

رئیسي  یعتبر المخزون من أكثر موجودات المؤسسة أھمیة باعتباره یمثل جزءا كبیرا من مجموع الأصول ویعتبر المصدر الو

مدى كفاءتھا في إدارة مخزونھا لما لھ من للتدفقات النقدیة، ولذلك كان النجاح أو الفشل في كثیر من المؤسسات یتوقف على 

الأرباح. ویھدف موضوع إدارة المخزون إلى تحدید كمیاتھ المثلى التي تمكّن المؤسسة من تلبیة احتیاجاتھا  تأثیر مباشر على  

تقل مع  المناسب  الوقت  ممكن.في  حد  أدنى  إلى  بھ  الاحتفاظ  تكالیف  بین  یل  نفرق  أن  وإدارة ویجب  المخزن  المخزون،   : 

 المخزون.  

، فالمدخلات عبارة عن شریان المنتجات، أما "خلات وتنخفض بالمخرجات ھو كمیة متغیرة من المواد ترتفع بالمد   المخزون

اد الأولیة إلى الورشات. وھكذا فإن المخزون ما ھو إلا  المخرجات فھي عبارة عن مبیعات المؤسسة لمنتجاتھا أو نقل المو

 خام …. الخ، یتم تخزینھا إلى أن تأتي مرحلة تصریفھا.  رأس مال مستثمر في شراء وحدات 

تكون جاھزة ": ھو عبارة عن  خزنالم المنتجة بشكل منظم ومرتب بحیث  أو  المشتراة  والسلع  البضائع  فیھ  مكان توضع 

 . "رورةللاستعمال كلما دعت الض

حین استعمالھا مع مراعاة مدة حیاتھا، وتحفظ  "حفظ المواد لفترة زمنیة محددة من فترة أو تاریخ تخزینھا إلى  ھو   :التخزین

 . ة، وھو معدل التدفق المادي"ضمن شروط السلام

ال من المواد، والقضاء استعمال وتطبیق كل المبادئ العلمیة اللازمة للمحافظة على التخطیط الأمثل والفع"  ھي  إدارة المخزون

ج المواد من المخازن (سرعة دوران المخزون) أو عدم  على إمكانیة الوقوع في مشاكل مستقبلیة بسبب زیادة سرعة خرو

 . "ة التموین من الممونین احترام مد 

ع ذلك فإن ھذه  إن توقف حركة المخزون وارتفاع مستوى المخزون قد یؤدیان إلى زیادة تكلفة التشغیل في مجال الأعمال، وم

ي زیادة المبیعات. وتستخدم التفاضلات الموجبة لتبریر  التكلفة الزائدة یكون لھا دورا في نقص التكلفة في مجالات أخرى أو ف

في الواقع، لا یمكن للمنظمات العمل بدون كمیة معینة من المخزون. فیما    المخزون في النقاط داخل قناة اللوجستیات.تراكم  

 : ب التي تجعل المؤسسات تحتفظ بالمخزونالأسبایلي بعض 

نفد المخزون. المخزون ھو أن السلع لا یمكن أن تصل فورًا عندما یلاحتفاظ ب اأحد أسباب    -حمایة ضد نفاد المخزون(أولا)  
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لتغطیة  مخزونًا كافیًا في المخزون  ى الشركةلازمة لإنتاج السلع وتسلیمھا. یجب التأكد من أن لد معینة  ھناك حاجة إلى مھلة 

 . التورید  الطلب خلال مھلة

ن العملیات المختلفة  العدید م   عبرأثناء عملیة الإنتاج وكذلك التورید، یتم نقل المنتج    -الحفاظ على استقلالیة العملیات  (ثانیا)  

لذلك، تحتاج إلى التي لھا معدلات معالجة مختلفة. یكمن التحدي في موازنة قدرات المعالجة المختلفة، وھو لیس ممكناً دائمًا.  

عتبار أیضًا أن ھناك اختلافًا طبیعیًا  الاضع في  ولنھذا الغرض.    بین العملیات، والمخزون في نقاط مختلفة في النظام یخدم  دعم

مخزون بحیث یمكن أن    دعمأوقات المعالجة بین العملیات المتطابقة بسبب العشوائیة. ونتیجة لذلك، من المستحسن إنشاء    في

 بمعدل ثابت.  یحدث الإنتاج

احد من سلسلة التورید مع الطلب على الجانب الآخر موازنة العرض على جانب و  - الموازنة بین العرض والطلب  (ثالثا)  

ا. الطلب غیر معروف على الإطلاق على وجھ الیقین، ویمكّن الاحتفاظ بمخزون إضافي المنظمة من تلبیة  یمثل دائمًا تحدیً 

ھم أنماط عتبار أیضًا أن الطلب یحدث بشكل متقطع ولیس بشكل مستمر. تساالا ضع في  لنلب.  الطفرات غیر المتوقعة في الط

 في الشتاء.   المظلات مبیعات الآیس كریم في الصیف أو مبیعات  الطلب الموسمیة في فترات الطلب المرتفعة والمنخفضة، مثل  

قعة التي تؤثر على كل من العرض والطلب. ویرجع تحدث العدید من الأحداث غیر المتو  -الحمایة من عدم الیقین  (رابعا)  

لمتوقع بسبب الطقس كون أي شيء من استلام مجموعة من البضائع التالفة أو التأخیر غیر اذلك إلى العشوائیة ویمكن أن ی

 عزل نفسھا ضد ھذه الشكوك. أو مخزونًا إضافیًا لحمایة بالشركات  تحتفظأو الإضراب في مصنع المورد. 

شراء   لإمكانیةسیناریو  مقابل ھناك  بالإبقاء المخزون منخفضًا، ولكن    تتردد مقولة یجب   –وامر الشراء الاقتصادیة  أ(خامسا)  

الموردون أحیاناً خصومات على الأسعار لتشجیع العملاء على شراء كمیات أكبر في    یعرض حیث  المخزون بكمیات كبیرة،  

إلى تحقیق وفورات مرتبطة بنقل كمیات أكبر في وقت واحد. كما أن    وقت واحد. وبالمثل، قد یؤدي الشراء بكمیات كبیرة

كمیات أكبر. إن شراء كمیات أكبر   واع زیادة الأسعار أو النقص أو الاضطراب قد یدفع الشركات إلى شراءتوقع بعض أن

 تحسباً للنقص، على سبیل المثال، ھو استراتیجیة شائعة لسلسلة التورید. 
 

 تكال�ف المخزون  10-2
حیث أن التكالیف    الاقتصادیة،إن دور المخزون ھو وضع الكمیة التي تحتاجھا المؤسسة في متناول الید في ظل الشروط  

التموین لا ت المواد  الناتجة عن عملیة  تكلفة شراء  بالمخزونات   والبضائع،قتصر فقط على  تكلفة الاحتفاظ  بل تشمل أیضا 
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 تخفیض ھذه التكالیف. تحتمات عقلانیة للمخزونالدارة الإو وتكلفة النفاد.

 تكالیف تحضیر الطلبیات: 10.2.1.

والتحضیر لأمر الشراء إلى غایة تنفیذه.   من بدایة الإعداد   المؤسسة،ھذه التكالیف تتمثل في إجراءات الشراء التي تقوم بھا  

مصاریف الاستلام والتفریغ  وإصدار الطلبیات و  والمتابعة،تتمثل في مصاریف التحضیر    إداریة،وھذه التكالیف ذات صفة  

الكمیة   بتزاید    والنوعیة،والمراقبة  الطلبیات  تحضیر  تكلفة  تزداد  الفواتیر...حیث  وتسویة  الشراء  أمر  ومصاریف محاسبة 

مما    اقتصادیة،ویتم ھذا عن طریق التموین بكمیات    الطلبیات،ومن ثم یمكن تخفیض ھذه التكالیف بتخفیض عدد    ددھا،ع

 وتشمل:  حتفاظ بالمخزون والنفاد.یساعد في تخفیض الا

   .تكالیف الحصول على قوائم الاسعار الحدیثة 

   .تكالیف الإعداد والتصدیق على أمر الشراء 

 حنات أو دفعات البضاعة. تكالیف استلام وفحص ش 

 

 تكالیف الاحتفاظ بالمخزون:  10.2.2.

 ھذه التكالیف تتضمن أعباء مالیة وأعباء التخزین: 

لیة: وتتمثل في الفائدة على رأس المال المستثمر في المخزون في حالة الاقتراض أو في تجمید جزء من رأس الأعباء الما -أ

 تمویل الذاتي.وھو ال المخزونات،مال المؤسسة في تمویل 

دھور  وت  الزمني،تقادم  وتكلفة ال  الإیجار،وتكالیف    كالمراقبة،بحفظ وصیانة الأصناف المخزنة    وتتعلقأعباء التخزین:    -ب 

 وتشمل:  ھذه التكالیف تؤثر على الحالة المالیة للمؤسسة.و المخزونات،قیمة 

   .تكلفة الاموال المستثمرة في المخزون 

   والقوى المحركة واستھلاك معدات وأدوات التخزین.  تكلفة الاضاءة والتدفئة 

   .تكلفة مناولة المخزون 

  .تكلفة التأمین على المخزون 

 ون. تكلفة الضرائب على المخز 

  .تكلفة التلف والتقادم 
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 تكالیف النفاد:  10.2.3.

ولم یكن ھناك وجود مخزون أمان    خارجیة،سواء داخلیة أو    الأسباب،تنتج تكلفة النفاد إذا حدث انقطاع في التموین لسبب من  

 وھي مقسمة إلى:  والتسویق،كاف لتلبیة احتیاجات الإنتاج 

 بالإضافة إلى تكلفة الفرصة   ،جیة متمثلة في الربح الغیر محقق وتكلفة النفورتكلفة فقد المبیعات. وھي تكالیف نفاد خار

 البدیلة. 

 .غرامات التأخیر نتیجة عدم تنفیذ العقد 

 اد داخلیة أي تكلفة العجز الداخلي وھي تكالیف تتحملھا المؤسسة دورات الإنتاج. وھي تكالیف نف  تكلفة عدم كفاءة

 تابعة لفترة العجز.  نتیجة انقطاع عملیات الإنتاج وھي 

وبالتالي یجب العمل   المتوسط،وھي نسبة مقدرة من قیمة المخزون    للمؤسسة،حیث تؤثر ھذه التكالیف على الحالة المالیة  

ستخدم تكالیف أمر الشراء وتكالیف التخزین في تحدید الحجم الامثل للمخزون: وھو عبارة  تُ   نیتھا إلى أدنى حدّ ممكن.على تد 

لمخزون السلعي تكون عنده تكالیف المخزون الإجمالي أقل ما یمكن وعند ھذه النقطة تكون تكالیف الشراء  عن مستوى من ا

 ف نفاذ المخزون في تحدید نقطة إعادة الطلب المثلى لعناصر أو مفردات المخزون. تستخدم تكالیكما    التخزین.  مساویة لتكالیف

 

 المخزون حر�ة نمذجة  10-3
نموذج ریاضي یساعد الأعمال في تحدید المستوى الأمثل للمخزون الذي یجب الحفاظ علیھ في   وضع  نموذج المخزون ھو

وتتبع تدفق إمدادات المواد الخام   تخزینھا،أو المواد الخام التي سیتم  وتحدید كمیة السلع    الطلب،   وإدارة تكرار  الإنتاج،عملیة  

ھناك نوعان من نماذج المخزون المستخدمة على نطاق  و   التسلیم.خدمة دون انقطاع للعملاء دون أي تأخیر في    والسلع لتقدیم

 ة ثابتة. فتربنظام إعادة الطلب ، وبكمیة ثابتةنظام إعادة الطلب   :واسع في الأعمال التجاریة 

  مستوى المخزون إلىحیث یتم إصدار الإنذار فورًا عندما ینخفض  الجرد،ھو نموذج   ة:كمیة ثابت بنظام إعادة الطلب (أولا) 

سمى النقطة التي یتم  ما دون الكمیة الثابتة ویتم رفع الطلبات الجدیدة لتجدید المخزون إلى المستوى الأمثل بناءً على الطلب. ت

تسمى كمیة المخزون في نقطة إعادة الطلب باسم مستوى إعادة الطلب ویشار    الطلب.ن للتجدید بنقطة إعادة  فیھا طلب المخزو

 حیث:  الطلب.لمطلوب بكمیة إلى كمیة المخزون الجدید ا
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  الطلب (متوسطv(DA  عدد الطلبات المقدمة یومیًا. ھو متوسط 

  المھلة (متوسط (TLمنتجات.الوقت اللازم لتصنیع السلع أو ال 

 . عدد الطلبات المطلوبة خلال المھلةمتوسط : DL)المھلة ( فيالطلب متوسط 

 TL)المھلة (متوسط  * DA)v( طلبالمتوسط   =)(DLالمھلة   فيالطلب متوسط 

ن نفاد الاحتفاظ بھ دائمًا للتخفیف من أي مخاطر مستقبلیة ناشئة عھو المخزون الإضافي الذي یتم  :  SS)مخزون السلامة (

المخزون بسبب نقص المواد الخام أو الإمداد، أو تعطل الماكینة أو المصنع، أو الحوادث، أو الكارثة الطبیعیة أو الكوارث، 

كمیة مخزون الأمان من خلال تحلیل    غالبًا ما یتم اشتقاقو   أو الإضراب عن العمل أو أي أزمة أخرى قد تعطل عملیة الإنتاج.

م تعیینھا إلى مستوى أمثل من خلال تقییم التكلفة الحالیة للمخزون والخسائر التي قد یتم تكبدھا بعنایة  البیانات التاریخیة ویت 

 .بسبب المخاطر المستقبلیة

یل الإنذار على الفور لتجدید والذي یتم عنده تشغ   المخزون،مستوى إعادة الطلب ھو مستوى  :  RL)مستوى إعادة الطلب (

مع مراعاة مخزون الأمان لتجنب أي مخزون ومتوسط مھلة الطلب   الطلب،د مستوى إعادة  مخزون المخزون ھذا. یتم تحدی

 الحالي. وصول المخزونات الجدیدة لتجدید المخزون ل (مھلة)عملیة كاملة  سیستغرق الأمر دورة الإنذار،لأنھ حتى بعد رفع 

 DL)( الطلب على المھلةمتوسط SS) + مخزون الأمان (RL)= مستوى إعادة الطلب (

 الأمر) الذي یجب تسلیمھ إلى العمیل. كمیةكمیة الطلب ھي الطلب ( Q): كمیة الطلب (

قل دائمًا لتجنب أي مخزون مستقبلي وفقًا للممارسات ى مخزون الأمان على الأالحد الأدنى من المستوى: یجب الحفاظ عل

 القیاسیة لإدارة المخزون. 

 SS)مخزون الأمان (=    (LMin)المستوى الأدنى 

 المستوى الأقصى: الحد الأقصى الذي یمكن الاحتفاظ بھ في المخزون ھو مخزون الأمان والطلب (الكمیة المطلوبة). 

 ) Qكمیة الطلب (SS) + ن (مخزون الأماLMax) = ( المستوى الأقصى

 . نموذج الجرد، نظام كمیة إعادة الطلب الثابتة) یوضح 1 ,10والشكل (

 نظام كمیة إعادة الطلب الثابتة  ،نموذج الجرد ):1 ,10( الشكل
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الاستھلاك  م ومتوسط  أیا  5المھلة  وحدة. ومتوسط    200وحدة. ومخزون الأمان    600بفرض كمیة الطلب للعنصر ھي    مثال:

الطلب في المھلة، مستوى إعادة الطلب، الحد الأدنى لمستوى المخزون، المستوى الأقصى  وحدة. والمطلوب: متوسط    40

 للمخزون. 

الطلب في المھلةمتوسط  = (DL) = (DAv) X (TL) = 200 وحدة 

 وحدة  400 = (DL) + (SS) = (RL) = مستوى إعادة الطلب 

مستوىالحد الأدنى لل  = (LMin) = (SS) = 200 وحدة 

 وحدة 800 = (Q) + (SS) = (LMax) المستوى الأقصى

 ة ثابت بفترة نظام إعادة الطلب (ثانیا) 

یتم إصدار إنذار بعد كل و، ھو نموذج الجرد لإدارة المخزون،  )2 ,10الشكل ( لب الثابتة، كما یوضحھ  نظام فترة إعادة الط

ت لتجدید المخزون إلى المستوى الأمثل بناءً على الطلب. في ھذه الحالة تجدید المخزون ھو  فترة زمنیة محددة وترفع الطلبا

 عملیة مستمرة تتم بعد كل فترة زمنیة محددة.

 الطلب الثابتة ): نموذج الجرد، نظام فترة إعادة 2 ,10الشكل (
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لثابت في نھایة الأمر الذي سیتم فیھ مراجعة : الفاصل الزمني المنتظم ھو الفاصل الزمني اR)الفواصل الزمنیة المنتظمة ( 

 قوائم الجرد ورفع الطلبات لتجدید المخزون 

 قیاسھ في أي نقطة زمنیة معینة.  : ھو مستوى المخزون الذي یتمIt)المخزون الموجود (مستوى 

مستوى الأقصى من  ): ھو الحد الأقصى المسموح بھ من المخزون وفقًا لإرشادات الإنتاج. یتم اشتقاق الMمستوى (  أقصى

 خلال تحلیل البیانات التاریخیة. 

) في وقت Itناول الید (، والجرد الموجود في متR)كمیة الطلب: في ھذا النظام، تتم مراجعة المخزون على فترات منتظمة (

 .(It) - (M)المراجعة ویتم وضع كمیة الأمر لكمیة 

 (Q) = (M) - (It)  كمیة الطلب 

الجرد  .وحدة  800الحد الأقصى المسموح بھ للمخزون ھو  ، وأیام  5في كل فترة زمنیة منتظمة تبلغ    : یتم تجدید المخزونمثال

  127وحدة و    498وحدة و    201وحدة و    387كان    20والیوم    15والیوم    الذي تمت مراجعتھ في الیوم الخامس والیوم العاشر

 .وحدة على التوالي 

 أیام 5 = (R) فترات منتظمة

 وحدة 800 = (M) الحد الأقصى

 وحدة I20 = 127، وحدة  I15 = 498 ، وحدة I10 = 201 وحدة،  I5 = 387 :المخزون الموجود

 .(It) - (M) = (Q) كمیة الطلب

 وحدة 800 - 387 = 413 = (Q5) كمیة الطلب

 وحدة 800 - 201 = 599 = (Q10) كمیة الطلب

 وحدة 800 - 498 = 302 = (Q15) كمیة الطلب

 وحدة 800-127 = 673 = (Q15) كمیة الطلب
 

 نموذج الجرد الكلاس�كي 10-4
جرد المنتجات الفردیة. ومع ذلك،   قوائمتقدم نماذج الجرد الكلاسیكیة مجموعة متنوعة من الرؤى حول الطریقة المثلى لإدارة  

رد المنتجات الفردیة. بالنظر  غالبًا ما یھتم كبار المدیرین ومحللي الصناعة بالصورة الكلیة لمخزون الشركة بدلاً من قوائم ج

شركة (مثل  رة الإلى أن نماذج الجرد الكلاسیكیة غالبًا لا تأخذ في الاعتبار العدید من الاعتبارات العملیة التي تواجھھا إدا
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المنافسة ودینامیكیات الصناعة ودورات الأعمال والحالة المالیة للشركة والاقتصاد، وما إلى ذلك) وھي مشتقة من مستوى  

   لمنتج ولیس من مستوى الشركة، والسؤال: ھل یمكن استخدام ھذه النماذج لتوضیح دینامیكیات المخزون لشركات بأكملھا؟ا

الغالب بإیجاد الطریقة المثلى لإدارة قوائم الجرد بالنظر إلى بیئات الأعمال الخارجیة والتي    ون فيتھتم نظریة إدارة المخز

فإن معظم نماذج الجرد الكلاسیكیة معیاریة في طبیعتھا، لأنھا تصف كیف یجب أن تتصرف   لذلك،عادة ما تكون ثابتة. ونتیجة  

 العوامل العقلانیة.  

بین الطبیعة الإرشادیة    جانب لى مستوى الشركة:  زون عجانبین حاسمین لتحلیل المخ  ھناك جمع الزمان والمكان والفرق 

(كم   الأساسیة  المخزون  الوصفیةنلنماذج  والطبیعة  المخزون    طلب؟)  مستوى  ھو  (ما  الممارسة  في  الملحوظة  للمعلمات 

 المراجعة الدوریة.  )Qr(موذج ون، ةالاقتصادی  الطلب كمیة ) EOQھي نموذج ( نماذج الجرد الكلاسیكیة  وأھمشركة؟). لل

 نظم الجرد المستمر والدوري  10-5
على الأقل في السنة المالیة لموازنة حساب  یجب على كل شركة إجراء جرد مادي لمخزون المستودعات لدیھا مرة واحدة  

د دوري في یمكن إجراء جرویمكن استخدام إجراءات الجرد الدوریة والمستمرة.    الدورة،المخزون. بالإضافة إلى حساب  

 بة.  لأغراض المیزانیة العمومیة بناءً على البیانات المحسو  المخزونشكل جرد كامل أو كجرد قائم على العینة. في یمكن تقییم  

في التاریخ الرئیسي للمیزانیة   )تحسب كل مادة( الشركة فعلیًا  مخزونیتم احتساب جمیع  )،خلال الجرد الدوري (جرد كامل

العد.یجب حظر اوة.  العمومی أثناء  المادیة  ناحیة    لمستودع بأكملھ على مستوى تنظیمي للحركات  سیتم إدراج   أخرى،من 

مخزون المستمر (عدد المخزون الكامل) على مدار العام. یجب أیضًا حساب كل مادة  جمیع المخزون في الشركة فعلیًا في ال

حساب المخزون. توقیت العد على مدار العام یمكن  لبضائع أثناء  یجب حظر مخزون المواد لحركة ا  الطریقة،ھنا. وبنفس  

  ام الجرد الدوري ونظام الجرد المستمر الفرق بین نظ  ویمكن إیضاح  تعریفھ بحریة ولا یتم عرضھ إلا على المستوى التنظیمي.

 ) التالي: 1 ,10في الجدول (
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 تمرالفرق بین نظام الجرد الدوري ونظام الجرد المس): 1 ,10الجدول (
 مقارنات  جرد مستمر  وري الجرد الد 

تكلفة البضائع في نھایة الفترة لاستخراج تكلفة   تستخرج
 الفترة   عرف صافي الدخل المحقق في نھایةیالمبیعات وبذلك 

الغرض من   طابق رصید المخزون الفعلي مع رصید الكتاب ت
 الجرد 

 أصناف البضائع التي لدیھا أنواع قلیلة ومكلفةطبق في الشركات ی المنخفضة طبق في الشركات ذات الأصناف المتعددة والقیمة  ی

رقابة  من الصعب تحقیق السیطرة على أساس مستمر، لأن 
 ي السنة مرة واحدة فقط فتتم المخزون 

 تحقیق الرقابة  تحقق السیطرة الفعالة باستمرار حسب البضائع 

البضائع عند استخدام النظام الیدوي،   الصعب استخدام وتسجیل عملیاتمن   سھل الاستخدام عند تسجیل عملیات البضائع 
 سھل الاستخدام یصبح برنامج المحاسبة المناسب ونظام الباركود باستخدام و

سھولة  
 الاستعمال 

لا یمكن تحدید تكلفة المبیعات إلا عندما یتم الجرد ، ویتم الجرد 
 وفقاً لھذا النظام مرة واحدة في السنة 

تحدید تكلفة  ل عملیة بیع د تكلفة المبیعات بعد حدوث ك یمكن تحدی
 المبیعات 

 

 الطلب المستقل مقابل الطلب التابعنظم  10.5.1.

عریضتین: الطلب المستقل والطلب التابع. إن فھم ھذا الاختلاف مھم لأن    طریقة أخرى لفھم المخزون ھي فصلھ إلى فئتین

على منتج نھائي، مثل جھاز كمبیوتر أو دراجة   على ذلك. الطلب المستقل ھو الطلب سیاسة المخزون الكاملة لعنصر ما مبنیة  

ت الفرعیة. على سبیل المثال، قد  ھوائیة أو بیتزا. من ناحیة أخرى، الطلب المعتمد ھو الطلب على الأجزاء أو المجموعا

 یتزا. تكون الرقائق الدقیقة في الكمبیوتر أو العجلات على الدراجة أو الجبن على الب 

لتحدید كمیات الطلبات للطلب المستقل. ولكن كیف نحسب الكمیات للطلب    ما أعلاهلذي ناقشناھیتم استخدام نظامي الجرد ا

ع من طلب مستقل، والذي نسمیھ "الأم". على سبیل المثال، یمكننا توقع كمیة السیارات المعتمد؟ یتم اشتقاق كمیات الطلب التاب

لعجلات والإطارات وأنظمة الكبح وأجزاء المكونات الأخرى. على  نا اشتقاق الكمیات المطلوبة من االتي نتوقع بیعھا، ثم یمكن 

ماسحة للزجاج الأمامي  400عجلة و  800تحتاج إلى  سیارة في الیوم، فس 200سبیل المثال، إذا كانت الشركة تخطط لإنتاج  

ى على كمیة عنصر  ظمة الكبح وأجزاء المكونات الأخرنظام كبح. یعتمد عدد العجلات ومساحات الزجاج الأمامي وأن  200و

 الطلب المستقل الذي یتم اشتقاقھا منھ. 

وھو نوع من الرسم البیاني المرئي الذي یوضح  ،  BOM)یتم توضیح العلاقة بین الطلب المستقل والتابع في فاتورة المواد (

ر الأخرى تعتمد بند الطلب المستقل. جمیع العناص  ھو  Aالعنصر    )3 ,10(  العلاقة بین الكمیات. یتم عرض مثال في الشكل

ة مع وحدة واحد   Cعلى الطلب. یتم عرض الكمیات التي تدخل في العنصر النھائي بین قوسین. لاحظ أنھ تم دمج وحدتین من  

 B.لإنشاء وحدة واحدة من   Eووحدة واحدة من   Dلتصنیع المنتج النھائي. وبالمثل، یتم دمج وحدتین من  Bمن 
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 (BOM)  المواد : قائمة)3 ,10( الشكل

 
، والذي لا یأخذ في الاعتبار (MRP)  تخطیط متطلبات المواد  مر الطلب التابعة باستخدام نظام یسمىیتم حساب كمیات أوا

على   .ولكن أیضًا الفترات الزمنیة اللازمة لإنتاج العناصر واستلامھا  كمیات كل جزء من الأجزاء المكونة المطلوبة،فقط  

  40وبالمثل، ھناك حاجة إلى   ؛ Cوحدة من  40وكذلك  مطلوبة،   B وحدة من  20تعني أن   A وحدة من  20سبیل المثال،  

منیة، حیث قد یستغرق أیضًا في الاعتبار الاختلافات في المھل الزومع ذلك، یجب أن یأخذ النظام   .E وحدة  20و   D وحدة

نظام أیضًا یمكن ربط ھذا ال. ووھذا یعني أنھ یجب وضع الطلبات في أوقات مختلفة E. مھلة مختلفة عن الاستلام D الاستلام

 .بتكالیف السلع ویمكنھ ربط الأعضاء الداخلیین والخارجیین في سلسلة التورید 

 

 الأساسي (مع و�دون خصم) EOQج نموذ 10-6
لاقتصادیة ھي حجم أو كمیة الأمر لعنصر معین من المخزون الذي یترتب علیھ أقل تكالیف مخزون إجمالیة  كمیة الطلب ا

تكالیف   وتتكون  الفترة،  التخزین.خلال  وتكالیف  بالشراء  الأمر  تكالیف  من  الاجمالیة  الأمر    المخزون  كمیة  تحقیق  ویتم 

 ) التالي: 1 ,10كما یوضحھ الشكل ( ن الاجمالیة.الاقتصادیة لعنصر المخزون عندما یتم تدنیة تكالیف المخزو
 الكمیة الاقتصادیة للشراء ): تمثیل 1 ,10الشكل (

 

javascript:popUp('/content/images/chap1_9780133438642/elementLinks/01fig08_alt.jpg')
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   :صادیة وفق معادلة ریاضیة، ویعتمد على عدة افتراضیات ھامةیحسب نموذج كمیة الطلب الاقتو

  .الاستھلاك منتظم، أي أن ھناك طلب معروف وثابت 

 ثابتة، أي ثبات سعر الشراء لوحدات المواد.  أن تكالیف أمر الشراء معروفة وتظل 

  .أن طاقة الإنتاج والمخزون غیر محدودة 

 استلام الطلبیات یكون في مواعید معروفة. عدم حدوث نفاذ أو انقطاع للمخزون باعتبار أن 

  الطلبیة الواحدة.ثبات تكلفة إصدار 

 :) التالي2 ,10في الشكل ( یمكن رسم نموذج استھلاك المخزون بمعدل ثابت كماو
 نموذج استھلاك المخزون بمعدل ثابت ): 2 ,10الشكل (

 
الشراء لأمر  الاقتصادیة  الكمیة  الأسا معادلة  النموذج  لاستخراج  استخدام :  یمكن  فإنھ  الشراء  الاقتصادیة لأمر  للكمیة  سي 

 المستخدمة في المعادلات:  المصطلحات و  المعادلات المتعلقة بتكالیف طلب المخزون السلعي للتوصل إلى النموذج المطلوب. 

 EOQبالوحدات. الاقتصادیة : حجم أمر الشراء (كمیة الطلبیة ( 

 Dسلعي خلال الفترة.: إجمالي عدد وحدات الطلب على المخزون ال 

 C (الطلب). : تكلفة اصدار أمر الشراء 

 P متوسط سعر الوحدة : 

 I.تكلفة الاحتفاظ بوحدة واحدة من المخزون خلال الفترة : 

 ب الكمیة الاقتصادیة للطلب بالطریقة الأتیة: یمكن حسا 

𝑬𝑬𝑬𝑬𝑬𝑬 = �𝟐𝟐 ∗ 𝑫𝑫 ∗ 𝑪𝑪
𝑷𝑷 ∗ 𝑰𝑰

 

 ) فقط. Iوغالبا نأخذ (

 تصادیة؟ كیف یتم اشتقاق كمیة الطلب الاق
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تكلفة الطلب وتكلفة الاحتفاظ بخلاف كمیة الأمر ثابتة (أي الطلب السنوي، تكلفة الاحتفاظ  إذا افترضنا أن المتغیرات التي تحدد  

 وإیجاد الكمیة المفقودة تكالیف الطلب = عقد التكالیف حدة، تكلفة أمر واحد)، یمكننا استبدال ھذه القیم في معادلةلوحدة وا

(EOQ) م الجبر البسیط على النحو التاليباستخدا. 

 ازة = تكلفة الطلب تكلفة الحی

 الكمیة × تكلفة الحیازة لكل وحدة = عدد الطلبات × تكلفة الطلب متوسط 

 ة كمیال

2 
 = تكلفة الحیازة لكل وحدة *

 الطلب 

 كمیة ال
 تكلفة الطلب *

 طلب  × تكلفة الطلب× ال 2الكمیة × الكمیة × تكلفة الحیازة لكل وحدة = 

 = 2 الكمیة
 الطلب × تكلفة الطلب  × 2

 تكلفة الحیازة لكل وحدة
 

 √ = كمیة
2 × DXC  

I  

 

 

 

 دیة المعادلات المرتبطة بكمیة الطلب الاقتصا •

 الواحد تكلفة الشراء = عدد مرات الشراء * تكلفة أمر الشراء 

𝑬𝑬𝑬𝑬𝑬𝑬تكلفة التخزین =  
𝟐𝟐

 * تكلفة تخزین الوحدة الواحد   

 حد الأدنى للمخزون = معدل الاستھلاك الیومي للصنف × عدد الأیام المرغوب الاحتفاظ فیھا بالمخزون. ال

 لصنف × فترة الانتظار (فترة الشراء) فترة الانتظار = معدل الاستھلاك الیومي من ا

 .الحد الأدنى للمخزون + (معدل الاستھلاك الیومي للصنف × فترة الانتظار)نقطة إعادة الطلب = 
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 :مع الخصم (EOQ) �م�ة الأمر الاقتصاديحساب 
الخصومات في الأمثل عندما یتم احتساب   EOQ قد لا یكون  ذلك، ومع   .بشكل عام من إجمالي تكلفة المخزون EOQ یقلل

عند  و  .الحساب  المثلى  الطلب  كمیة  إما تكون  الخصومات  من  أو ؛EOQ  :إجراء  الطلب  أي  لكمیات  الأدنى   فوق  الحد 

EOQ لحصول على خصم إضافيمؤھل ل. 

 .یتم تحدید الكمیة المثلى بمقارنة إجمالي تكلفة المخزون لكمیات الطلبات المختلفة المذكورة أعلاه

  1000وحدة و    500٪ معروضة في  8٪ و  5٪ و  2وحدة وخصومات بنسبة    1000ھو   EOQ كانإذا    ،المثالعلى سبیل  

أو    ،وحدة  1000أي    EOQ أقل تكلفة مخزون إجمالي ستكون إما  فإن كمیة الطلب التي ستؤدي إلى   وحدة،  2000وحدة و  

  2000وحدة و  1000لب من  میات الطنحتاج إلى مقارنة إجمالي تكلفة المخزون لك  المثلى،من أجل تحدید الكمیة   .وحدة  2000

 EOQ . وحدة لأنھا أقل من مستوى 500یمكننا تجاھل إجمالي تكلفة المخزون  .وحدة

 

 250في طلب  PMX دراجات من BIKO تشتري .اجر تجزئة للدراجات یقع في ضواحي باریسھو ت  BIKO: مثال

 :ات المجمعة التالیة لعملائھاالخصوم الآن  PMX تقدم .دراجة وھو كمیة الطلب الاقتصادي الحالیة

   وحدة   200٪ على الطلبات التي تزید عن 2خصم 

   وحدة   500٪ على الطلبات التي تزید عن 4خصم 

   وحدة   600الطلبات التي تزید عن  ٪ على6خصم 

أكثر فائدة لا یزال الأكثر اقتصادیة وما إذا كان زیادة حجم الطلب سیكون  EOQ عما إذا كان نموذج BIKO تتساءل

 :المعلومات التالیة ذات صلة بتشكیل القرار و .الفعلب

  دولار لكل طلب  100تكلفة الطلب ھي  ، ووحدة  5000الطلب السنوي 

 حیازة السنویة مما یليتتكون تكلفة ال: 

  لمتوسط المخزون المحتفظ بھ خلال العام باستخدام صافي سعر الشراء5تم احتساب قسط تأمین بنسبة ٪ 

   ات لكل وحدةدولار 6تكلفة التخزین 

  دولار للوحدة قبل الخصم 200سعر الشراء 
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 الحل

المختلفة مع تلك الخاصة بكمیة الأمر  نحتاج إلى مقارنة إجمالي تكلفة المخزون لكمیات الطلب بمستویات الخصم 

بتطبیق   EOQنحتاج إلى إعادة حساب   الشراء،نظرًا لأن تكلفة الحیازة یتم تحدیدھا جزئیًا على أساس سعر و  .الاقتصادي

٪    2یجب أن نستخدم خصمًا بنسبة  وحدة،  400إلى  200یبدو من المحتمل أن تقع ضمن نطاق   EOQخصم. نظرًا لأن  

 في حسابنا. 

EOQ = √ 
2 × 100 ×  5000 

0.05x (200x0.98) + 6  

 وحدة 252  ≈ 

 . مع الخصم (EOQ) كم�ة الأمر الاقتصاديالمطلو�ة ل) یبین �ل الحسا�ات 2 ,10والجدول رقم (

 مع الخصم (EOQ) كمیة الأمر الاقتصادي): الحسابات المطلوبة ل2 ,10الجدول (
 وحدة  1000 وحدة  500 وحدة  252 كمیة الطلب

كمیة   ÷ عدد الطلبات (الطلب السنوي
 )الطلب

5000 ÷ 252 = 19.84 5000 ÷ 500 = 10 5000 ÷ 1000 = 5 

  100تكلفة الطلب (عدد الطلبات × 
 دولار)

 دولار 500 = 100 × 5 دولار  1000 = 100 × 10 دولارًا 984، 1 = 100 × 19.84

عدد  × متوسط  6تكلفة التخزین ($ 
 الوحدات) 

 دولار  3000 = 1000/2 × 6 دولار  1500 = 500/2 × 6 دولارًا 756 = 252/2 × 6

٪ × سعر الشراء × 5تكلفة التأمین (
 المخزون) متوسط 

0.05 × (200 × 0.98) × (252/2) 
 دولارًا  1235 =

0.05 × (200 × 0.96) × 
 دولار  2400 = (500/2)

0.05 × (200 × 0.94) × 
 دولار 4700 = (1000/2)

(سعر الشراء × الطلب  تكلفة الشراء 
 خصم٪) - 100السنوي × (

200 × 5000 × (1.0-0.02) = 
 دولار 000، 980

200 × 5000 × (1.0-0.04) = 
 دولار  960.000

200 × 5000 × (1.0-0.06) = 
 دولار  940.000

 دولار  948 200 دولار  964 900 دولار  983 975 إجمالي تكلفة المخزون 
 

 وحدة.  1000كمیة الطلب المثالیة ھي  على التحلیل أعلاه، فإن بناءً  

 ھو لا. المباشرالجواب ؟ ووحدة ستؤدي إلى المزید من التوفیر 1000ن  عإذا كانت زیادة حجم الطلب  :تساءلنقد  ملحوظة:
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 ABCنموذج تصن�ف المواد  10-7

لیست    المخزونع العناصر في  أحد الجوانب المھمة لإدارة المخزون ھو الحصول على طریقة لتصنیفھ بناءً على أھمیتھ. جمی 

،  مھم للغایة، مثل المعدات الجراحیة المتخصصة. البعض الآخر أقل أھمیة  المواد   بعض فمثلا في مشفى:  ذات أھمیة متساویة.  

قفازات. الخطوة الأولى في إدارة المخزون ھي تصنیف المخزون بناءً على درجة أھمیتھ لإدارتھ بشكل صحیح. الأداة المثل  

درجة الأھمیة بإعطاء الأولویة لبنود المخزون المھمة وإدارة  یسمح لنا تصنیف المخزون استناداً إلى.   ABCنیف  لھذا التص

 الموارد الثمینة على إدارة العناصر الأقل أھمیة. تلك بعنایة. كما یمنعنا من إھدار 

ثل نسبة كبیرة من القیمة. یمكن أن على قانون باریتو، الذي ینص على أن نسبة صغیرة من العناصر تم  ABCیعتمد تصنیف  

ر المخزون  في المائة من عناص   20إلى    10یمة المبیعات أو الأرباح أو أي مقیاس آخر من الأھمیة. ما یقرب من  تكون ھذه الق

ل  في المائة من قیمة المخزون. یتم تصنیف ھذه العناصر ذات القیمة العالیة كبنود المخزون. تمث  80في المائة إلى    70تمثل  

في المائة من الإجمالي.   35ي المائة من عناصر المخزون وتسھم في حوالي  ف  30العناصر ذات القیمة المعتدلة ما یقرب من  

وأخیرًا،   ب.  عناصر  من  تسمى  یقرب  ما  حوالي    50یساھم  في  العناصر  من  قیمة    10بالمائة  إجمالي  من  تقریبًا  بالمائة 

 ABC.مثالاً لتحلیل  )3 ,10(ھمیة. یقدم الشكل وھي الأقل أ Cالمخزون. تسمى ھذه العناصر 
 للمخزون  ABC تصنیف ):3 ,10(لشكل ا

 
 :ABC فیما یلي خطوات إجراء تحلیل

 .و المبیعات لكل عنصرتحدید الاستخدام السنوي أ .1

 .تحدید النسبة المئویة للاستخدام الكلي أو المبیعات حسب العنصر .2
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 .رتب العناصر من أعلى إلى أدنى نسبة .3

 .ف العناصر إلى مجموعات تصنی .4

ه العناصر من أعلى إلى أدنى نسبة مئویة، لا تجبر المجموعات على احتواء النسب المئویة المحددة مسبقًا، لأن ھذ بعد ترتیب  

ھي   وھذه  طبیعي  بشكل  نفسھا  البیانات  ستجمع  ستحدث.  طبیعیة  كسر  نقاط  عادة  ھناك  ذلك،  من  بدلا  تقریبیة.  تقدیرات 

 دامھا. مجموعات یجب استخ

في الواقع، یشرف العدید من المدیرین  و .  A  الفئة  لعناصربكثرة  ستخدم  وید سیاسات النظام.  مھم للغایة لتحدی  ABCتحلیل  

عادةً لأنظمة الطلب المؤتمتة لأنھا لا تضمن تكلفة    C  الفئة  على النقیض من ذلك، یتم ترك عناصرو .  تطبیقھشخصیاً على  

  المشاركة الإداریة.

 

 �م�ات أمر المخزون  حساب  10-8
 التيشركة  النموذج في إدارة المخزون عن طریق حساب عدد وحدات  ) كEOQكمیة الطلب الاقتصادیة (نموذج  یستخدم  

إلى ضمان    EOQیسعى نموذج  و مخزون.  للللحد من التكالیف الإجمالیة  تورید وذلك  زونھا مع كل دفعة  تضیف إلى نظام مخ

ر الشركة إلى إصدار أوامر بشكل متكرر ولا یوجد فائض  مخزون لكل دفعة بحیث لا تضطأن یتم طلب الكمیة المناسبة من ال

ویتم تقلیل    المخزون،الاحتفاظ بالمخزون وتكالیف إعداد  في المخزون في متناول الید. یفترض أن ھناك مفاضلة بین تكالیف  

 .إجمالي تكالیف المخزون عند تقلیل كل من تكالیف الإعداد وتكالیف الاحتفاظ

نترات    Biotech.Co  شركةتنتج    :1مثال ھي  تشتریھا  التي  الخام  المواد  من  واحدة  الجملة.  لتجار  لبیعھا  كیمیائیة  مواد 

  5،75،000دولارًا للطن. تشیر توقعات التكنولوجیا الحیویة إلى احتیاج یقدر بـ    22.50سعر  الصودیوم التي یتم شراؤھا ب

  أي الشراء)   ٪ من تكلفة الاستحواذ 40لسنویة لھذه المادة  بلغ إجمالي التكلفة الدفتریة اطن من نترات الصودیوم للسنة القادمة. ی

 اقتصادا؟دولارًا. ما ھي كمیة الطلب الأكثر  595وتكلفة الطلب ھي 

 لدینا:  •

• D = 575000 طن 

• I = 0.40 (22.50) = $ 9.00   طن / سنة 

• C = 595  دولار / أمر 
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 .طن لكل طلب  27573.135 =

 100یتحمل تكلفة إعداد ، وقمیص سنویاً لتلبیة الطلب  12000إلى شراء  خالد یدیر خط ملابس للرجال. یحتاج  لد خا :2مثال 

 لھ. EOQلارًا لكل قمیص. یحتاج لمعرفة  دو 16تبلغ   تخزین سنویةورسوم ، دولار

 تحصل على:  ،EOQفي صیغة  البیاناتھذه بإدخال 

EOQ = √ (2 × 12،000 × 100/16) 

EOQ = 45 3،456،000 / $ 16 

EOQ = 16216 ،000 

EOQ = 465  (مقربة لأقرب وحدة كاملة) وحدة 

ة المخزون. تخبرك ھذه المقاییس معًا بوقت تقدیم لتعیین نقطة إعادة الطلب ضمن سیر عمل إدار  EOQعادة ما یتم استخدام  

 ن المواد الخام أو مواجھة المخزون.الكثیر مھذا یمنعك من تحمل  )  EOQالطلب (نقطة إعادة الطلب) ومقدار الطلب (صیغة  

 

 نقطة إعادة الطلب والعدد الأمثل للأوامر  10-9
  ،دون مستویات مخزون الأمان  الشركة  تنخفض أعمال   المثالیة ألا  )Re-Order Point ROP(  تضمن نقطة إعادة الطلب 

لمادة  نقطة إعادة الطلب    تجاوز الاستھلاك.  إذا  استخدامھلا یجب الاستمرار في  ، والرابحة في حالات الطوارئ  ةبطاقال  لأنھ

الشركةواستخدم  ما ھذا    ت  الأمان  المواد لاستبدال مخزون  المزید من  إلى طلب  فستحتاج  الأمان،  بمجرد  بعض مخزون 

التورید.   تفعل ذلك، فإن مخزون الأمان سوف  ووصول أمر  النھایة إلى لا  ینتھيإذا لم  تكلف الطلبات   بالطبع، شيء.    في 

لذا یجب تجنبھا. لذلك، عادة ما تكون نقطة إعادة الطلب المثالیة أعلى بقلیل من مستوى مخزون    إضافیة،أموالاً    الإضافیة

مھلة  عتبار وقت التسلیم. ولكن إلى أي مدى یجب أن تكون أعلى؟ یعتمد ذلك على متوسط  خذ في الالكل مادة مع الأالأمان  

 لماذا ھذا ھو الحال؟ ولكن، لة.  الطلب خلال فترة المھالطلب ومتوسط إعادة 

ع أو حتى شھورًا فإنھ لا یصل إلى المستودع على الفور. قد یستغرق الأمر أسابی  جدیداً،طلبًا    یتم تقدیمھذا لأنھ عندما    أولاً،

شیر المھلة أخیر في التسلیم "المھلة الزمنیة". ت. ویسمى ھذا التالشركة  حتى تتم معالجة الطلب وشحنھ إلى الموقع الذي تریده

الزمنیة إلى أي تأخیر من وقت تقدیم الطلب إلى وقت تنفیذ الطلب. مھلة التسلیم ھي مجرد مثال واحد للمھلة الزمنیة وتضاف  

 المھلة. إلى إجمالي 
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جب ی  وبالتالي،لیات التصنیع والمبیعات.  في استخدام الكمیات المتبقیة في المستودع لعمالشركة  تستمر    ،خلال المھلة  ثانیاً،

أن تأخذ نقطة إعادة الطلب الجیدة في الاعتبار الكمیة المطلوبة من العنصر المطلوب في المستودع في الوقت الذي تصل فیھ  

نقطة   الطلب إلى  ت و.  إعادة  أن  الضروري  الاعتبارؤمن  في  المھلة  ھذه  فإن  ،خذ  المخزون  الشركة  وإلا  بنفاد  قبل   تخاطر 

تحدید  إن التأخر في  توقف.  یلا    مستمرأن تجعل نقطة إعادة الطلب الإنتاج في تدفق  یجب  وإعادة الطلب.   إلى نقطة  وصول  ال

 .   الطلبیة والتخزین لاحقازید تكالیف حتى لا تھا مبكرًا تعیین ویشیر ھذا إلى ضرورة. انقطة إعادة الطلب یفشل الغرض منھ

یصف مخزون  حیث  ھان لعملة واحدة.  صیغة حساب نقطة إعادة الطلب وصیغة حساب مخزون الأمان بطریقة ما وجإن  

العرض.    الأمان كمیة المخزون التي یحتفظ بھا النشاط التجاري في المستودع للحمایة من الارتفاع الكبیر في الطلب أو نقص 

یحافظ على مخزون    الخلفیة.  وفتح الطلبات إلى استخدام مخزون الأمان  نقطة إعادة الطلب ھي خط الدفاع الأخیر قبل أن تلجأ  و

 الأمان احتیاطیًا لحالات الطوارئ الحقیقیة فقط ویتأكد من إعادة ترتیب كل مادة تستخدمھا بما یتماشى مع استخدامھا.  

 .  اجخطوط الإنت تحصل على توازن مثالي في  بل المخزون.  قلة فية أو وفر  لدى الشركةلیس  لذلك،

 العثور على المستویات المناسبة لكلیھما أمر آخر. ولكن  شيء،معرفة الفرق بین نقاط إعادة الطلب ومخزون الأمان 

الطلب؟   إعادة  نقطة  حساب  حیث    حسنا،كیفیة  التنفیذ.  تو ھنا  موضع  النظریة  موضع  الأمور،  حساب لتسھیل  الأفضل  ن 

 تكون صیغةوبالتالي الأمان.   لحساب مخزونیلي دلیل  فیمادة الطلب. مستویات مخزون الأمان قبل إجراء صیغة نقطة إعا

 الفعلیة واضحة جداً:   ROPنقطة إعادة الطلب 

 ان  المھلة الزمنیة بالأیام) + مخزون الأمالاستخدام الیومي × متوسط  نقطة إعادة الطلب = (متوسط 

𝐷𝐷عدد مرات الشراء = كمیة الطلب السنویة ÷ كمیة الطلب الاقتصادیة =  
𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸

 

وحدات من المواد الخام یومیًا، فسیستغرق الأمر أسبوعًا حتى یصل    10  یستخدم ما یقرب من  معمل ماریوإذا كان  :  مثال

 .حساب نقطة إعادة الطلب  لمطلوب:وا –وحدة   50ومستوى مخزون الأمان لتلك المواد الخام ھو  الطلب،طلب إعادة 

 الحل: 

 م) + مخزون الأمان  المھلة الزمنیة بالأیاالاستخدام الیومي × متوسط نقطة إعادة الطلب = (متوسط لدینا: 

    وحدة 120=   50) + 7×   10(نقطة إعادة الطلب = 

 ھذا العنصر أقل من ھذا الرقم، فیجب تقدیم طلب جدید.  إذا كان مخزونو

 بدیلة. لحساب نقطة إعادة الطلب دون معرفة مستوى مخزون الأمان.   ROPا صیغة ھنو

 الحد الأقصى لوقت التنفیذ  نقطة إعادة الطلب = الحد الأقصى للاستخدام الیومي × 
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لة یومیًا وضرب الرقم في الحد الأقصى للمھالشركة  ي تحتاجھا  تقدیر الحد الأقصى لكمیة المنتجات أو المواد التحیث یتم  

 الزمنیة المتوقعة لأنشطة الشراء أو التصنیع. 

بعض مخزون الأمان. حتى التصنیع في    لدى الشركةالتصنیع الخالي من الھدر، فمن الجید أن یكون  انتشار  على الرغم من  و

 . JITل سلسلة التورید لنھج یالسلبي الواضح للضعف في تعط الوقت المناسب یحتاج إلى مخزون. وھذا یبطل الجانب 

 

 التخط�ط الكلي  10-10
من أجل تلبیة   التخطیط الكلي ھو طریقة تخطیط فوریة (سنویة) تستخدم لتحدید قدرة الموارد اللازمة التي ستحتاجھا الشركة

طة والعمالة والمصادر والتعاقد من الباطن وما  الطلب المتوقع. یشمل التخطیط الكلي بشكل عام مزیجًا من المخرجات المخط

شھرًا. الھدف من التخطیط الكلي ھو مطابقة "الطلب" و "العرض" في الإجمالي   12- 9تي یمكن التخطیط لھا لمدة  إلى ذلك ال

ا یكون تكون سلاسل التورید أسھل في الإدارة عندموعادة،    ذكورة بطریقة فعالة من حیث التكلفة.باستخدام المجموعة الم

ثابتاً. ولكن عندما یكون الطلب   الكلي استراتیجیتین أساسیتین أو  فإ  موسمیًا،الطلب  التخطیط  ننا نواجھ مقایضات. یستخدم 

 مزیج من الاثنین للتعامل مع الطلب الموسمي:

والعمل    الباطن،والتعاقد من    المخزون،ھو مخطط إخراج ثابت حیث یتم تلبیة تقلب الطلب من خلال    اج: . مستوى الإنت1

 .إلخ المتقاطع،والتدریب  الإضافي،

 وھي عبارة عن مخطط للطلب حیث یتم تغییر معدل الإنتاج لتلبیة الطلب.  الطلب:. مطاردة 2

لا تفرق بین السیارة على أساس النموذج واللون وما   الكلي،  طیطافترض شركة تصنیع سیارات. في التخ  :المثال على سبیل  

والفترات الزمنیة والقوة   الطاقةشيء مثل    تقرر الوحدات الإجمالیة للسیارات التي یمكن إنتاجھا. یتم أخذ كل  ھالكن  ذلك،إلى  

 لطلب المتوقع. ن ایوفر المرونة لتغییر الخطة في حالة الاختلاف ع، كما العاملة وما إلى ذلك بشكل إجمالي

 : تنقسم عملیة التخطیط عادةً إلى ثلاث فئات  الإنتاج،أثناء التعامل مع معضلة 

 إلخ. ...تیجي مثل تقدیم منتجات جدیدة، یتعامل التخطیط على المدى الطویل مع قرار استرا 

  المخزون. التخطیط على المدى القصیر الذي یتعامل مع العمل الیومي والجدولة وبعض مشاكل 

 أو الكلي، وھو التخطیط على المدى الطویل والقصیر المدى. والتي تھتم بالتخطیط المقبول بشكل عام  لتخطیط المتوسط  ا

 والتسھیلات المتاحة في الاعتبار.  مع أخذ الحمل في متناول الید 
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 : لمساعدة مدیر الإنتاج، یجب أن یكون للتخطیط الكلي الخصائص التالیةو

   لنفترض أن شركة  المثال،لإنتاج والمبیعات في وحدة القیاس المنطقیة الشاملة. على سبیل عن كل من ا یجب التعبیر

BMW  ل مجموعة متنوعة من المركبات. دون إعطاء عدد ك العام،سیارة إجمالاً في  2000تصنع 

  لنصف عام.  المعقولة،توقعات مقبولة لبعض فترة التخطیط 
 

 الرئ�س�ة قائمة المواد  10-11
ھي قائمة شاملة من المواد الخام والمكونات والتجمیعات المطلوبة لإنشاء أو   Bill of Materials BOM)واد (فاتورة الم

تظھر قائمة المواد بتنسیق ھرمي، مع أعلى مستوى یعرض المنتج النھائي والمستوى    تصنیع أو إصلاح منتج أو خدمة. عادة ما

الفردی والمواد  المكونات  أنالسفلي یعرض  المستخدمة في عملیة ة. وھناك  بالھندسة  الخاصة  المواد  واع مختلفة من فواتیر 

المختلفة لفواتیر المواد على الاستخدام المتوقع التصمیم؛ كما أنھا تخص التصنیع المستخدم في عملیة التجمیع. وتعتمد الأنواع  

وتخطیط    ERP)تخطیط موارد المؤسسة (صمیم أنظمة  أمرًا أساسیًا في ت  ةعد قائمة المواد التصنیعیتواحتیاجات الأعمال.  

 . MRP)متطلبات المواد (

ربط    BOMأدنى مستوى، وتظُھر    تظُھر قائمة المواد تجمیعًا على أعلى مستوى مقسمًا إلى مكوناتھ الفردیة وأجزائھ على

 الأجزاء الفردیة في المستوى الأدنى بالتجمیع في المستوى الأعلى.

یتم المثال،  الكمبیوتر ولوحات ذاكرة الوصول العشوائي تجزئة الكم  على سبیل  ثابتة ورقائق  بیوتر إلى محركات أقراص 

ویتم تضمین متطلبات وحدة الحساب ووحدة التحكم    والمعالجات. ویجزأ كل معالج في وحدة حسابیة ووحدة تحكم وتسجیل.

ومن المھم أن تعتمد الأنواع المختلفة    تر بالكامل. والتسجیل في متطلبات المعالج، والتي یتم تضمینھا في متطلبات الكمبیو

 ) التالي: 4 ,10كما یبینھ الشكل ( لفواتیر المواد على الاستخدام المتوقع واحتیاجات العمل.
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 فاتورة المواد):  4 ,10الشكل (

 
عملیة  فاتورة المواد ھي مصدر مركزي للمعلومات المستخدمة في تصنیع المنتج. یبدأ المصنعون الذین یصنعون المنتجات  

التجمیع من خلال إنشاء قائمة المواد. یعد إنشاء قائمة مواد دقیقة أمرًا حیویًا لأن الأجزاء الصحیحة یجب أن تكون متاحة عند 

فقد یتسبب في توقف الإنتاج أو في حدوث تأخیرات، مما یزید من تكالیف التشغیل لأن    إذا لم تكن دقیقة،  ر.تصنیع العنص

 زاء المفقودة، أو تبدأ أمر إنتاج آخر أو تتعامل مع عوائد العملاء.الشركة یجب أن تحدد الأج

 : ، ھيتتضمن قائمة المواد الجیدة دائمًا عناصر أساسیة معینة 

 یجب أن یتلقى كل جزء أو تجمیع في قائمة المواد رقمًا أو ترتیبًا یوضح مكانھ في التسلسل الھرمي   مواد:مستوى قائمة ال

 من السھل على أي شخص فھم قائمة المواد.لقائمة المواد. ھذا یجعل 

 :یجب على    رقم الجزءBOM    تعیین رقم جزء لكل عنصر، مما یسمح لأي شخص یشارك في دورة التصنیع بالإشارة

 ى الأجزاء وتحدیدھا على الفور. لتجنب الارتباك، یجب أن یخصص لكل جزء رقم واحد فقط.إل

 :تجمیع اسمًا مفصلاً وفریداً یسمح لأي شخص بتحدید الجزء بسھولة  یجب أن یتضمن كل جزء أو مادة أو  اسم الجزء  

 دون الحاجة إلى الإشارة إلى مصادر أخرى.

 :الحیاة لكل جزء في قائمة المواد. على سبیل المثال، بالنسبة للأجزاء التي یتم    التأكد من تسجیل مرحلة دورة  المرحلة

 In Designأو  Unreleasedیمكن استخدام مصطلحات أخرى، مثل    إكمالھا، یمكن استخدام مصطلح مثل "قید الإنتاج".

 تسمح بتتبع التقدم بسھولة.لت الجدیدة  المنتجا  تقدیمخلال    ةاء التي لم تتم الموافقة علیھا بعد. ھذه الشروط مفیدة خاصللأجز

 :ف   الوصف الآخرین  یساعد  الوصف  ھذا  جزء.  أو  مادة  لكل  بالمعلومات  وغني  شامل  تضمین وصف  تحدید  یجب  ي 

 الأجزاء والتمییز بین الأجزاء والمواد المماثلة.

 كون تفي كل تجمیع حتى  ةمستخدمالأجزاء التحدید عدد  ة:الكمیBOM یقة.بمثابة أداة شراء دق 
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 :یجب أن تحدد قائمة المواد وحدة القیاس المستخدمة لقیاس الجزء أو المادة. یمكن استخدام مصطلحات   وحدة القیاس

المعلومات فيمثل "بوصة" و تساعد ھذه  للكمیة.  الكمیات الصحیحة    "قدم" و"أوقیة" ومعرفات مماثلة  ضمان شراء 

 وتسلیمھا إلى خطوط التجمیع.

 :دید كل جزء على أنھ شيء یتم شراؤه من الرف أو یتم تصنیعھ وفقًا لمواصفات المشروع.یجب تح نوع المشتریات 

 :لوحات الدوائر المطبوعة    عتجمی عندما یشتمل المنتج على    المسمیات المرجعیةPCBAیجب أن یكون لقائمة المواد ،  

 الدوائر. ةاسب الجزء على لوحتن مسمیات مرجعیة تشرح بالتفصیل

 

 لاحت�اجات الموادالتخط�ط  10-12
ن سیاسات الطریقة العلمیة لتحدید متطلبات المواد الخام والمكونات والعناصر الأخرى اللازمة للإنتاج ضم   ھوتخطیط المواد  

یمكن تصنیف العوامل التي تؤثر على تخطیط المواد و . بل ھو نظام فرعي في نشاط التخطیط الشامل.في الشركةالاستثمار 

سعار ودورات الأعمال وسیاسة الحكومة وسیاسة الائتمان وما  الصغر. تشكل عوامل مثل اتجاھات الأإلى عوامل متناھیة  

  العامل، ورأس المال    المصنع،واستخدام طاقة    الشركة،في حین أن عوامل مثل أھداف    الكلیة؛إلى ذلك جزءًا من العوامل  

 ت طبیعة جزئیة.ذا ذلك،وما إلى  الاتصالات،ونظام  والموسمیة، السلطة، وتفویض  المخزون،ومستویات   الزمنیة،والمھل 

 السابق. و(ب) تحلیل الاستھلاك  ، قائمة المواد  تجزئة(أ)   تقنیات تخطیط المواد ھي:وأھم  

ھذا ممكن فقط من خلال  و یھدف التخطیط لإدارة المواد إلى تحدید الطلب على المنتجات النھائیة.    قائمة المواد:  تجزئة(أ)  

یشكل التنبؤ "أساس تخطیط المواد. ھناك تقنیات مختلفة للتنبؤ. ھذه التقنیات تنطبق بالتساوي    لذلك، تنبؤ.  طول النظر أو ال

 ) التمھید الأسي وسلسلة زمنیة. 2(و ) طریقة المتوسطات المتحركة.1(  :، مثلعلى التنبؤ بالطلب 

یتم    الغرض،د المختلفة من توقعات الطلب. لھذا  یتم التحقق من متطلبات الموا، فالمواد تبدأ ممارسة تخطیط    الطلب،بعد توقع  

المواد   قائمة"  تجزئة ا فعالاً للغایة في ". یعتبر استخدام أجھزة الكمبیوتر ھن التجزئةاستخدام قائمة المواد من خلال مخططات  

ھو    التجزئةخطط  م و  سم التخطیط أو الھندسة بشكل قیاسي.یتم إعداد وإصدار قائمة المواد من قبل ق  ، حیث مع توقعات الطلب 

خطیط  المواد المجمعة معًا في شكل مصفوفة بحیث یمكن الجمع بین متطلبات المكونات المختلفة. یتم ت   قائمةمجرد سلسلة من  

المواد بھا نقص من الطبیعي جداً أن تجد أن بعض  سنة؛المواد عادة لفترة قصیرة على أساس ربع سنوي وفي بدایة كل ربع  

لتصحیح مثل ھذه الأخطاء في تقدیر المواد، یتم اللجوء و  د. یمكن أن یعزى ھذا إلى التنبؤ الخاطئ.في المعروض وبعضھا زائ
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 إلى التخطیط الفصلي.  

، یتم اعتماد لھابالنسبة للمواد المطلوبة باستمرار والمواد التي لا یمكن إصدار قائمة مواد    الاستھلاك السابق:  (ب) تحلیل

یتم    حیث   السابقة ویتم وضع توقعات للمستقبل على أساس الخبرة السابقة والحاجة المستقبلیة.تقنیة تحلیل بیانات الاستھلاك  

دوات إحصائیة فعالة للغایة الأھذه    ط توجیھیة لكل عنصر.معیاري" كأساس وخطولانحراف  الامتوسط" و"الستھلاك "الاأخذ  

، ة حیث لا یمكن صیاغة معاییر مباشرة للاستھلاكلاستیعاب مخزون التقلبات في استھلاك المواد المباشرة وغیر المباشر

 المواد ) یوضح تخطیط 5 ,10والشكل ( الصناعات العملیة بشكل خاص. مناسبة في وھذه التقنیة

 

 

 ): تخطیط المواد5 ,10الشكل (

 

 تخط�ط متطل�ات المواد في نظام "فقط في الوقت المناسب"  10-13
ضد إمكانیة    كمخزون إضافيبمخزون المواد الخام والأجزاء والسلع تامة الصنع وجمیعھا    تم الاحتفاظی   التقلیدیة،في البیئات  

 لذلك، أدرك المدیرون أن المخزونات الاحتیاطیة الكبیرة مكلفة. ونتیجة    خیرة،الأنفاد العناصر المطلوبة. ولكن في السنوات  

قام ھؤلاء المصنعون بتكییف استراتیجیة جدیدة للتحكم   غیرت العدید من الشركات نھجھا تمامًا في إدارة الإنتاج والمخزون.

 ي عملیة إنتاج متعددة المراحل. في تدفق التصنیع ف

شكلین مختلفین من تخطیط المواد والتحكم فیھا  )  JITوالمعالجة في الوقت المناسب (MRP) د (یعد تخطیط متطلبات الموا

الطریقتین لھا ھدف مشترك: توفیر منتجات منخفضة التكلفة وعالیة  یعملان معًا بشكل جید في تحسین عملیات التصنیع. كلتا  
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 الجودة تلبي متطلبات العملاء أو تتجاوزھا.

بطلب المواد الخام وتخطیط نشر الموارد بناءً على توقعات المبیعات. من خلال استخدام    MRPلمواد  تعنى تخطیط متطلبات ا

دقیق.    ت في الوقت المناسب من جمیع الأقسام المعنیة لإنشاء جدول إنتاجإدخال البیانا  MRPنھج التفكیر المستقبلي، تعزز  

والمن المعقدة،  العملیات  بالتعامل مع  للمصنعین  المتأصل في وھذا یسمح  التباین  ذلك،  المكونات، والأھم من  تجات متعددة 

من مراحل الإنتاج. بینما یركز    ، فإن المدیرین قادرون على ضمان التفكیر المستقبلي لكل مرحلةMRPالتصنیع. باستخدام  

على   JITمتناول الید. تركز  اج لأنھ لا یتعلق بالتنبؤ بالمبیعات، ولكن بالأوامر الفعلیة في  على الإنت  JIT في الوقت المناسب 

) الجاري  للعمل  المباشرة  غیر  التكالیف  تقلیل  وبالتالي  الحاجة،  حسب  الخام  المواد  تسلیم  في  وتتحكم  النفایات،   تقلیل 

(WIP  وتخزین المواد. یھدفJIT   عداد. یعد تحقیق التوازن بین ھدفي تجنب نفاد المواد  أیضًا إلى تقلیل أوقات الرصاص والإ

 .JITنفس الوقت تقلیل تكالیف المخزون أمرًا أساسیاً لمعالجة الخام وفي  

لموثوق بھم لأنھ یصبحون، في  بشكل كبیر على الاستقرار بالتعامل مع الموردین ا  JITیعتمد    ، حیث JITو  MRPویلتقي  

طر أكبر على تدفق الخام. ومع ذلك، یمكن أن یعني الحفاظ على الھدر في المخزون مخا  الواقع، مرافق تخزین عن بعد للمواد

، في  JITالإنتاج. على سبیل المثال، إذا تعذر التوصیل المواد الخام في الوقت المناسب بسبب العاصفة الثلجیة، فإن طرق  

غیر المتوقعة في الطلب تحدیات أیضًا. ومع ذلك،   حیان، لا یمكنھا الاستجابة بسرعة كافیة. یمكن أن تشكل الزیادات بعض الأ

 مفید في التحكم في المخزون وكذلك معالجة النقص المحتمل في المخزون بشكل استباقي.  MRPإن في ھذه الحالة ف

ة  شركة على المنتجات التي یریدھا عملاؤھا، مما یساھم في استمرارییركز التصنیع في الوقت المناسب في خطوط التصنیع بال 

ت یتم  لأنھ  نظرًا  ذلك،  إلى  بالإضافة  الطویل.  المدى  على  المخزون  الشركة  انكماش  تقلیل  یتم  الحاجة،  المواد حسب  وفیر 

ت عند الحد الأدنى، تزداد والوظائف الزائدة، بما في ذلك عملیات التفتیش. على الرغم من الاحتفاظ بالمخزون والمستلزما

طریق زیادة  تقلیل مخزون العمل قید المعالجة، مع القضاء على نقص المواد عن   على  MRPموثوقیة توافر المواد. ویعمل  

الشركات من التخطیط على المدى الطویل، مما یمكّن الشركة المصنعة   MRPو  JITموثوقیة توافر المواد. یمكّن كل من  

التخطیط لاستخدام أیضًا    من  النظامین  یعمل كلا  فعالیة.  أكثر  بشكل  والمرافق  والأوامر  العمالة  الزمنیة  المھل  تقلیل  على 

 المتأخرة. 

أكثر مرونة عند تلقي أوامر غیر    MRPتین الحد من الھدر والوقت الضائع في عملیة الإنتاج. ویكون  تحاول كلتا الطریق  

یعتم الجدول.  إلى تعدیلات  الحاجة  أو عند  بد متوقعة  وتتبعھا وتحلیلھا  البیانات  إدخال  النظام على  النوع من  قة. عند  د ھذا 

ة لكل وحدة إنتاجیة محسنة للقدرات واستجابة أفضل لطلب  استخدامھا بشكل صحیح، وتشمل المزایا انخفاض تكلفة الوحد 
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لجدولة المتقدم إلى تدفق وإدراجھ في نظام التخطیط وا  JITجنبًا إلى جنب مع    MRPالسوق المتغیر. كما یؤدي استخدام  

كة التصنیع أن  طوارئ واقعیة باستخدام سیناریوھات ماذا لو. وبالتالي، یمكن لشر عملیة أكثر مثالیة حیث یمكن إنشاء خطط

 تظل دائمًا استباقیة بدلاً من رد الفعل عندما تتطور المواقف الإشكالیة. 

ھو ترقیة   MRP IIحیث  ،  MRP IIتخطیط موارد الإنتاج  إلى     MRPتحول تخطیط الطلب على المواد   الثمانینیات،في  

صنعون الحاجة إلى نظام للوصول إلى  الذي یأتي مع وظائف متقدمة لتحسین موارد الإنتاج. حیث أدرك الم   MRPمثالیة ل 

 على جوانب التحكم في الجدولة والمراقبة فيبالتركیز    على التصنیع  MRPیركز  ففي حین    . أوسع من الأشیاء  مجموعة

أنھ  ب،  MRP IIفیتمایزیحد من قدرتھ على مطابقة الإنتاج مع توقعات الطلب.    ھذا، والإنتاج للأوامر التي یضعھا العملاء

الجو الأعمال.  یتتبع  وتخطیط  الطلب،  وتوقعات  المالیة،  والتقدیرات  الموظفین،  متطلبات  مثل  للإنتاج،  الإضافیة  یعد فانب 

MRP II  استراتی وتوجھًا  تكاملاً  أنھ  MRPجیًا من  أكثر  الاعتبار  في  الأخذ  التأثیرات  ، مع  لتقییم  القصیر  المدى  یتجاوز 

بأكملھا.   ةلمؤسسللى تخطیط ودمج البیانات ذات الصلة  ع  MRP II  ساعد ی  متوسطة المدى وطویلة الأجل لكل موارد الإنتاج.

  ئات من أوامر التصنیع والشراء المفتوحة،إعادة تنظیم وإلغاء الم  یقوم  MRP IIفإن  تحولات في الطلب،    یوجد ولكن، عندما  

 ومن ثم إصدار أوامر جدیدة.

 ؟(MRP) كیف یعمل نظام تخطیط متطلبات الموادوالسؤال: 

سؤالان مھمان یجب طرحھما ھنا. ما المقدار المطلوب من أحد الأصناف؟ متى یكون ھذا الصنف مطلوبًا لإكمال عدد  ھناك

 :متطلبات المواد على الخطوات التالیةینة؟ تشتمل عملیة نظام تخطیط معین من الوحدات في فترة زمنیة مع 

 الكلي/تخطیط الإنتاج). وبالتالي یتم ضبط جدول   إعداد جدول إنتاج رئیسي للصنف النھائي (وھذا ھو خرج التخطیط

 :على النحو التالي (MPS) الإنتاج الرئیسي

 تحدید إجمالي متطلبات صنف معین. 

 أو التجمیع الفرعي ت ووقت إصدار الأوامر للتصنیعتحدید صافي المتطلبا. 

 المخزون المتوفر  –صافي المتطلبات = إجمالي المتطلبات 

 (المتوفر) + دُفعات الاستلام المجدولة –الي المتطلبات + المخصصات) صافي المتطلبات = (إجم

 المواد مفیدة ھنایة. وستكون قائمة إنشاء جداول تحدد الأجزاء والمواد الخاصة المطلوبة لإنتاج الأصناف النھائ. 

 تحدید الأعداد المطلوبة بدقة. 

  فترات التسلیمتحدید تواریخ إصدار الأوامر الخاصة بھذه المواد، بناءً على. 
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 ؟(MRP) ما ھي مخرجات نظام تخطیط متطلبات المواد

خططة في مصفوفة  إصدار الأوامر المإن المخرجات الأساسیة لنظام تخطیط متطلبات المواد ھي الأوامر المخططة من صف  

خام المستخدمة لتخطیط  تخطیط متطلبات المواد التي تحدد تفاصیل التوقیت وكمیة التجمیعات الفرعیة والأجزاء والمواد ال

 .إجراءات الشراء والتصنیع

 :وتحدیداً تتضمن ھذه المخرجات ما یلي

  ویتم إرسالھا إلى الموردین الخارجیین  –أوامر الشراء 

 إصدارھا للعمال في ورشة العمل لعملیات الإنتاج داخل المصنع ویتم  –امر العمل أو 

   تم إصدارھا للأصناف التي لم تعد ھناك حاجة إلیھا بمجرد التخطیط وی  –إشعارات الإجراءات أو إشعارات إعادة الجدولة

 لذلك أو للكمیات التي قد یتم تغییرھا 

 ؟(MRP) ما مزایا نظام تخطیط متطلبات المواد 

تخطیط متطلبات المواد ھو إطار عمل لتوفیر معلومات مفیدة لصناع القرار. والأساس في الاستفادة من مزایا أي  إن نظام  

خطیط متطلبات المواد ھو قدرة مخطّط المخزون على توظیف المعلومات بشكل جید. وتتضمن المزایا الخاصة لنظام  نظام لت

 :تخطیط متطلبات المواد ما یلي

 العملاء ورضاھم مستویات خدمة رفع  •

  تحسین الاستفادة من المرافق والموظفین 

  تحسین عملیات تخطیط المخزون وجدولتھ 

 ت وتقلبات السوق سرعة الاستجابة لتغیرا 

 تقلیل مستویات المخزون دون التأثیر على خدمة العملاء 

لتغیرات التي تحدث في افتراضات معینة خاصة في  اأداةً فعالةً جداً لأنھا تراعي   (MRP) یمثل نظام تخطیط متطلبات المواد 

دوث أحد الأعراض التالیة في ظل ظروف متغیرة، وبالتحدید عندما تتغیر مدخلات نظام تخطیط متطلبات المواد بسبب ح

 :مجال الإنتاج

 تأخر دفُعات التسلیم المجدولة 

  تغیر أحجام الطلبات المخططة بفعل قیود تتعلق بالقدرة الإنتاجیة 

 إجمالي المتطلبات مما یستلزم تغییر أحجام الدفُعات على مستویات المكونات الفرعیة  رتغی 
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 یؤدي إلى إلغاء الاحتیاج إلى مكون فرعي ملازم لھ حیث یجب توفر كل  نقص المواد الخام لأحد المكونات الفرعیة مما

 منھما للإنتاج الأساسي 

 ى الحاجة إلى إعادة تنظیم قائمة المواد لاستخدام نفس الأجزاء في مستویات مختلفة مما یشیر إ 

 الاحتیاجات المتوقعة   وجود تخفیضات في السعر أو بعض المزایا الأخرى التي تجعل من المستحسن شراء كمیة أكبر من 

 للأثاث أرام مثال: شركة

ولة. وفترات تسلیم للأثاث بتجمیع طاولات غرف الطعام باستخدام أجزاء جاھزة للأرجل الأربع وسطح الطا أرام تقوم شركة

طاولة    20ھذه الأجزاء ھي أسبوعان وثلاثة أسابیع على التوالي. ویستغرق التجمیع أسبوعًا. وتتلقى الشركة طلبات بتسلیم  

بوع السابع. والشركة لدیھا مخزون حالٍ یتكون من طاولتین  طاولة في الأس  40في الأسبوع الخامس من فترة التخطیط و 

 سطح طاولة. متى ینبغي أن تطلب الشركة أجزاءً؟ 22رجلاً و  40كاملتین و 

  0  لبات” لأصناف المستوىالخاص بطاولات غرف الطعام موضح أدناه. ویوضح “إجمالي المتط أرام جدول إنتاج شركة

 .وھي الطاولات 

البدء جاھزة، نحصل على صافي المتطلبات. وبترك أسبوع للتجمیع بعد ذلك، نحصل على أوقات  بطرح مخزون الطاولات ال

 .الموضحة في خطة التجمیع التالیة. توضح “دفُعات التسلیم المجدولة” عدد الوحدات التي ستصبح متوفرة في غضون أسبوع

 طاولات غرف الطعام وھي 0  المستوى
 الأسبوع المتطلبات 

1 2 3 4 5 6 7  
 40  20     إجمالي المتطلبات 

   2 2 2 2 2 المخزون الافتتاحي 
 40  18     صافي المتطلبات 

  40  18    بدء التجمیع
 40  18     دُفعات التسلیم المجدولة

 

والأسطح)، لاحظ أنھ في الأسبوع الرابع، یكون صافي المتطلبات (الأرجل    1لمعرفة إجمالي المتطلبات لأصناف المستوى 

 .سطح طاولة 18رجلاً و  72طاولة، وھو ما یعادل إجمالي متطلبات یصل إلى  18

 :، یكون إجمالي متطلبات الأجزاء الأخرى ھووبالمثل

 في الأسبوع السادس  160=    4× 40في الأسبوع الرابع، و  72=   4×  18الأرجل:  

 في الأسبوع السادس  40في الأسبوع الرابع و  18ولات:  أسطح الطا
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جزاء في موعدھا،  وبطرح المخزون المتوفر من إجمالي المتطلبات ھذه، نحصل على صافي المتطلبات. لضمان وصول الأ 

 .أسابیع بالنسبة لأسطح الطاولات  3یجب طلبھا مقدمًا، أي قبل أسبوعین بالنسبة للأرجل و

 الأرجل : 1المستوى 
 الأسبوع طلبات المت

1 2 3 4 5 6 7  
 160  72    إجمالي المتطلبات 

 

   40 40 40 40 المخزون الافتتاحي 
 

 160  32    صافي المتطلبات 
 

   160  32  بدء التجمیع
 

  160  32    دُفعات التسلیم المجدولة

 

 

 أسطح الطاولات: 1المستوى 
 الأسبوع المتطلبات 

1 2 3 4 5 6 7  
 40  18    متطلبات إجمالي ال

 

 4 4 22 22 22 22 المخزون الافتتاحي 
 

 36      صافي المتطلبات 
 

    36   بدء التجمیع
 

  36      دفعات التسلیم المجدولة

 متى ینبغي طلب الأجزاء؟ 

  رجلاً  32الأسبوع الثاني: طلب 

  سطح طاولة  36الأسبوع الثالث: طلب 

  طاولة  18ع رجلاً وتجمی  160الأسبوع الرابع: طلب 

 طاولة  40 الأسبوع السادس: تجمیع 
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال
  صح  اریة. المؤسسة، لوساطتھ في مختلف المبادلات التج أي ستمرارلاللمخزون دورا أساسیا 

  صح  موارد قابلة للاستخدام ولكنها خاملة ذات ق�مة اقتصاد�ة.   هوالمخزون 

 خطأ   ات �اف�ة لشيء ما لتلب�ة نمط الطلب المتوقع. �إمداد   إلى الاحتفاظ التصن�عتشیر إدارة 

 خطأ    د المخزن ھو عبارة عن تطبیق المبادئ العلمیة للمحافظة على التخطیط الأمثل والفعال من الموا
 خطأ     تكالیف المخزون الاجمالیة.  تعظیمیتم تحقیق كمیة الأمر الاقتصادیة لعنصر المخزون عندما یتم  

  صح  . اد نقطة إعادة الطلب یفشل الغرض منھتحدیإن التأخر في 
 خطأ   المخزون.مشاكل  مثلیتعامل التخط�ط على المدى الطو�ل مع قرار العمل الیومي والجدولة 

 خطأ   تقد�م منتجات جدیدة.  ةالمدى القصیر الذي یتعامل مع استرات�ج� ط على التخط�

  صح  . أنظمة تخطیط موارد المؤسسةأمرًا أساسیًا في تصمیم  ةعد قائمة المواد التصنیعی ت
  صح  و(ب) تحلیل الاستهلاك السابق. ،قائمة المواد  تجزئة(أ)  تقن�ات تخط�ط المواد هي:أهم  

 

 Multiple Choicesمتعددة  ) أسئلة خیارات  2
 

 یمكن اعتبار إدارة المخزون أحد الجوانب الھامة: )1
A.  لإدارة البیانات والمعلومات 
B. تلإدارة المخرجات والمدخلا 
C.  لإدارة الإعلانات والمجھولات 
D.  لإدارة النفقات والإیرادات 

 
 یتوقف النجاح أو الفشل في كثیر من المؤسسات على مدى:  )2

A.  سرعتھا في تصنیع منتجاتھا 
B. جاحھا في تصنیع مدخلاتھا ن 
C.  كفاءتھا في إدارة مخزونھا 
D. كل الإجابات السابقة خاطئة 

 
 ت وتنخفض بالمخرجات إلى: تشیر الكمیة المتغیرة من المواد ترتفع بالمدخلا )3

A.  التكالیف 
B. الإیرادات 
C.  المخزن 
D.  المخزون 
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 معظم نماذج الجرد الكلاسیكیة ھي: )4
A.  كیفیة في بیئتھا 
B. وعیة في طبیعتھا ن 
C. طبیعتھا  معیاریة في 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 الطلب المستقل ھو:  )5

A.  الطلب من منتج مستحدث 
B. العرض من منتج نھائي 
C.  الطلب على منتج نھائي 
D.  من المواد الأولیة العرض 

 
 الطلب المعتمد ھو:  )6

A.  الطلب على الأجزاء أو المجموعات الفرعیة 
B.  المجموعات الفرعیة العرض من الأجزاء أو 
C.  الخدمات النھائیة العرض من المنتجات أو 
D.  الطلب على المنتجات أو الخدمات النھائیة 

 
 سیارة في الیوم، فستحتاج إلى:  200إذا كانت الشركة تخطط لإنتاج  )7

A. 1200 ماسحة للزجاج الأمامي   400عجلة و 
B. 600ماسحة للزجاج الأمامي   300عجلة و 
C. 1000 ماسحة للزجاج الأمامي   150عجلة و 
D. 800 ماميماسحة للزجاج الأ 400عجلة و   

 
 یمثل حجم أو كمیة الأمر لعنصر معین من المخزون الذي یترتب علیھ أقل تكالیف مخزون إجمالیة خلال الفترة:  )8

A. الزائدة مقیاس الطلبیات 
B.  الاقتصادیةكمیة الطلب 
C.  عرض الكمیة الاقتصادیة 
D. كمیة الطلب المفرطة 

 
 تتكون تكالیف المخزون الاجمالیة من:  )9

A. ع وتكالیف الشحن تكالیف الاتصال بالمورد للبی 
B. تكالیف الاستھلاك للبیع وتكالیف الطلب المرتبطة 
C.  تكالیف الاتصال بالعمیل للشراء وتكالیف التوزیع 
D.   وتكالیف التخزینبالشراء تكالیف الأمر 

 
 یعتمد نموذج كمیة الطلب الاقتصادیة على عدة افتراضیات ھامة منھا:   )10

A.   الاستھلاك متغیر، أي أن ھناك طلب غیر ثابت 
B. كالیف أمر الشراء غیر معروفة وتظل متبدلةأن ت 
C.  حدوث نفاذ أو انقطاع للمخزون أحیانا 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 
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 المخزون ھي تصنیف المخزون بناءً على: رة الخطوة الأولى في إدا )11
A. مرحلة استخدامھ لإدارتھ بشكل كامل 
B. فترة متاجرتھ لإدارتھ بشكل صحیح 
C. معیار تشغیلھ لإدارتھ بشكل صحیح 
D. رجة أھمیتھ لإدارتھ بشكل صحیحد 

 
 القانون الذي ینص على أن نسبة صغیرة من العناصر تمثل نسبة كبیرة من القیمة ھو:  )12

A.  قتصادیة للطلب الاقانون الكمیة 
B.  قانون نقطة إعادة الطلب 
C.  قانون باریتو 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 : ABC من أھم خطوات إجراء تحلیل )13

A.  الآلات حسب العنصرتحدید النسبة المئویة لتوقف 
B. تحدید الاستخدام السنوي أو المبیعات لكل عنصر 
C.  تصنیف العمال إلى مجموعات حسب المرحلة 
D.  حة السابقة صحیكل الأجوبة 

 
 یتم تقلیل إجمالي تكالیف المخزون عند:  )14

A.  تقلیل كل من تكالیف التوزیع وتكالیف الشحن 
B. تقلیل كل من تكالیف التصنیع وتكالیف التحمیل 
C. ن تكالیف السحب وتكالیف النقلتقلیل كل م 
D.  تقلیل كل من تكالیف الإعداد وتكالیف الاحتفاظ 

 
 الشركة دون:المثالیة ألا تنخفض أعمال تضمن نقطة إعادة الطلب 

 مقیاس الجودة المطلوبة  )15
A.  معیار الكمیة المباعة 
B.  مؤشر الكمیة المنتجة 
C.  مستویات مخزون الأمان 

 
 أعلى بقلیل من:  عادة ما تكون نقطة إعادة الطلب المثالیة )16

A.  مستوى الإنتاج المطلوب لكل مادة مع الأخذ في الاعتبار وقت التسلیم 
B. في الاعتبار وقت التوزیع مستوى المبیعات المحققة لكل مادة مع الأخذ 
C. مستوى مخزون الأمان لكل مادة مع الأخذ في الاعتبار وقت التسلیم 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 المھلة الزمنیة بالأیام) + مخزون الأمان]، إلى: الیومي × متوسط  الاستخدامیشیر [متوسط  )17

A.  كمیة الطلب السنویة 
B.  كمیة الطلب الاقتصادیة 
C. لب نقطة إعادة الط 
D. عدد مرات الشراء 
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 عدد مرات الشراء یساوي:  )18
A.  كمیة الطلب الاقتصادیة مقسومة على كمیة الطلب السنویة 
B. لطلب الیومیة كمیة الطلب الاقتصادیة مقسومة على كمیة ا 
C.   كمیة الطلب السنویة مقسومة على كمیة الطلب الیومیة 
D. كمیة الطلب السنویة مقسومة على كمیة الطلب الاقتصادیة  

 
 مد الأنواع المختلفة لفواتیر المواد على: تعت )19

A.  المشتریات المفاجئة واحتیاجات التوزیع 
B. احتیاجات التوریدالمبیعات المحتملة و 
C. یاجات الأعمالالاستخدام المتوقع واحت 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 تتضمن قائمة المواد الجیدة دائمًا عناصر أساسیة معینة، مثل: )20

A. یة البیع درجة أفقیة الشراء وعمود 
B.  اسم مورد المواد ومعلومات العمیل 
C. مستوى قائمة المواد ورقم الجزء 
D.  السابقة صحیحة كل الأجوبة 

 

 

 قضایا للمناقشة   \) أسئلة 3

للعنصر ھي  بف  :1مسألة الطلب  أیام ومتوسط    6المھلة  وحدة. ومتوسط    300وحدة. ومخزون الأمان    1000رض كمیة 

المستوى  الطلب في المھلة، مستوى إعادة الطلب، الحد الأدنى لمستوى المخزون،  توسط  : موالمطلوبوحدة.    60الاستھلاك  

 ) ة المخزوننمذج .10.3لمزید من التوضیح راجع الفقرة ( الأقصى للمخزون.

 

تشتریھا ھي    ألبسة رجالیة  400  شركة تنتج    : 2مسألة التي  الخام  المواد  واحدة من  الجملة.  لتجار  یتم   الغزوللبیعھا   التي 

للسنة القادمة. یبلغ إجمالي التكلفة    الغزولطن من    300توقعات إلى احتیاج یقدر بـ  الدولارًا للطن. تشیر     150شراؤھا بسعر 

ما ھي كمیة  :  والمطلوب دولارًا.    50وتكلفة الطلب ھي    (أي الشراء)  من تكلفة الاستحواذ   %55ذه المادة  الدفتریة السنویة لھ

 ). كمیات أمر المخزونحساب : 10.8التوضیح راجع الفقرة (لمزید من  ؟الاقتصادیةالطلب 
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 11الوحدة 

 إدارة الص�انة والسلامة المهن�ة 
 

   الوثوقیة، ةالسلامة المھنی، الصیانةكلمات مفتاحیة: 

 

 ملخص الفصل:

  حتى   علیھا  لحفاظ ا  یجب   التي  المادیة  الأصول  في  الإنتاجیة التي تتجسد   التقنیات   على  متزاید   بشكل  تعتمد   المؤسسات   أصبحت 

 والنظریات   والفلسفات   الصیانة  نھج  على   المادیة  الأصول  ھذه  على  الحفاظ  یعتمد   ما  وعادة.  منتجة  المؤسسة  تظل

  نظریات   من  عدداً الصناعات   تواجھ.  تافھة  مھمة  لیست   مناسبة  استراتیجیة  أو  نھج  بشأن  قرار  اتخاذ .  بتةالمث  والاستراتیجیات 

  استراتیجیة   أو  نھج  أو  فلسفة  اشتقاق  أو  لاختیار   إرشادات   لدى الشركة  ونیك  أن  المستحسن  ومن  .المتاحة  الصیانة  وأطر  ونماذج

 استغلال   في  التأخیر  أو  العجز  إن  .الإنتاج  وأسالیب   التشغیلیة  الاحتیاجات و  الأعمال  احتیاجات   على  بناءً   للشركة  مناسبة  صیانة

  من   وللتقلیل  النتائج  مردود   على  سلبیا  التعطیل  ھذا  یؤثر  وبالتالي  طیلھاوتع   إتلافھا  إلى  تؤدي  سلبیة  آثار  عدة  عنھ  ینتج  المعدات 

 .ت الآلا أو المعدات  لھذه الصیانة بعملیات   القیام علینا  یستوجب  العجز ھذا

 

 المخرجات والأھداف التعلیمیة: 

 . الأساسیة للصیانة والاستراتیجیات  المناھجتمكن الطلاب من فھم  .21

  . ةالصیانلأنواع استیعاب الطلاب  .22

 تقدیرات الوثوقیة. حساب تمكن الطلاب من  .23
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 مقدمة 
  طریق  عن الصیانة  إدارة إلى الحاجة حیث نشأت . بنائھا في  الناس بدأ  أن منذ  لمادیة ا الأصول لصیانة حاجة  معلوم، أن ھناك

  معظم   تصمیم  حیاة  تتطلب   .بھا  القیام   یتعین   التي   ةالصیان  مھام  في  التخصص   وزیادة  الأصول،  وتعقید   وحجم  عدد   زیادة

  الدوارة،   للمعدات   المناسب   التشحیم  ویلزم المحاذاة،  على الحفاظ  ویجب  التعدیل،  إلى  الأحزمة   تحتاج. دوریة  صیانة  المعدات 

 أسالیب   یرتطو  تم .  سیارة  عجلة  المثال،  سبیل  على   استبدال،  إلى  المكونات   بعض   تحتاج  الحالات،  بعض   في.  ذلك  إلى  وما

  الصیانة (  عدات الم  إحدى  فشل  وفي حال.  الافتراضي  عمرھا  المعدات   وصول  لضمان  الصیانة  إجراء  كیفیة  لمعرفة  مختلفة

 . الوثوقیة على المرتكزة الصیانة أو التنبؤیة الصیانة أو الوقائیة الصیانة ھي الأخرى الطرق فإن یة)،التفاعل 

  أو   معینة  حالة  في  بأصل  الاحتفاظ  بھدف  الأصول  أحد   على  تنفیذھا  یتم  التي  الإجراءات   من  مجموعة"  بأنھا  تعرف الصیانة

 أعمال  أھداف  دعم  إلى  وتحتاج  الأصول،  كثیفة  منظمة  أي  من  أساسیًا  جزءًا  الصیانة  وظیفة  وتعد ".  محددة  حالة  إلى  استعادتھا

 المحصلة   في  إیجابي  بشكل  الصیانة  تساھم  بمفردھا حتى  العمل  یمكنھا  لا  الصیانة  وظیفة  أن  الصیانة  مدیرو  ویعلم.  المنظمة

  الأصول   أن  لضمان   روریةض  والصیانة  .شاملة  إنتاج  استراتیجیة  من   جزء  ھم   الصیانة  الأعمال، فموظفو  لمشروع  النھائیة

  لى إ  یصل  ما   للصیانة   العاملة  القوى   تشكل  أن  یمكن  الكبیرة،  المنشآت   في.  الخدمات   أو  المنتجات   لتقدیم   ومتاحة   موثوقة   المادیة

  التكالیف   من  كل  تضمین  یجب   للصیانة،  المالي  التأثیر  في  النظر  وعند .  الشركة  في  العاملة  القوى  إجمالي  من  المائة  في  30

  بسبب   المفقودة  الإیرادات (  المباشرة  غیر  والتكالیف)  والمقاولین  والمعلومات   والأدوات   الغیار  وقطع  والمواد   العمالة(  ةالمباشر

 ).والعقوبات  العملاء ویض وتع السمعة وفقدان التعطل

 

 المناهج الأساس�ة للص�انة  11-1
 BS البریطانیة القیاسیة المواصفة ) وفق لتصنیف1 ,11الشكل ( المختلفة كما یوضحھا الصیانة مناھج من عدد  حالیًا یتوفر

EN13306،  لنھج   الأساسیة  صائص تتشابھ الخ.  الإنتاج  طرق  جمیع  في  للتطبیق  بالاستراتیجیات،  أحیانًا  إلیھا  یشار  والتي  

 Reliability Centered)(  الوثوقیة  على  تركز  التي  الصیانة  نشأت .  مختلف  تركیزھا  ولكن   ما،  حد   إلى  الصیانة

Maintenance RCM  الكاملة  الإنتاجیة  الصیانة  ونشأت .  المعدات   وثوقیة  على  وتركز   الطیران،  صناعة  في  )(Total 

Productive Maintenance TPM  ونشأت .  والعملیات   الأشخاص   جودة  تحسین  على  وتركز  التجمیع،  خط   صناعة  في 

 أھداف  لتحقیق  التكلفة  حیث   من  فعالة  یانة ص  إجراء  على  وتركز  العملیات،   صناعة  في  الأعمال  على  تركز  التي  الصیانة
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 . العمل

 BS-EN-13306تصنیف المواصفة القیاسیة البریطانیة حسب مناھج الصیانة  :)1 ,11الشكل (

 
 لي عرض لأھم مناھج أو استراتیجیات الصیانة: وفیما ی

 

  (أولا) (ص�انة الأعطال)الصیانة العلاجیة )(Corrective Maintenance CM 

  هي   والأعطال.  للإصلاحات   التخط�ط یتم  لم  لأنه  نظرًا  تعطلها،  عند   الأش�اء  �إصلاح  الق�ام:  جدًا  �س�طةلاج�ة  الع  الص�انة

  یهدف  �ان المصمم  لأن المعدات  على للحفاظ جهود  أو إجراءات  أي اتخاذ  یتم لاحیث ". التعطل حتى تشغیل" الأساس في

 . للص�انة السائد  الوضع هو یزال لا هذا أن إلى نات الواقعب�ا تشیر. التصم�م عمر إلى الوصول ضمان إلى الأصل في

  الأدنى   الحد   نتوقع   أن  �مكننا  ة،جدید   معدات   مع  نتعامل  �نا  إذا.  حدین  ذو  س�ف  �مثا�ة  الأعطال  ص�انة  مزا�ا  اعت�ار   �مكن 

  حتى  رأسمال�ة  تكلفة  نتحمل  وأ  العاملة  وقت القوى   ننفق  فلن  تمامًا،  تفاعلً�ا   لدینا  الص�انة  برنامج  �ان  إذا .  الفشل  حوادث   من

 في .  المال  توفر   أنها  على  الفترة  هذه  إلى  ننظر  أن  �مكننا  مرت�طة،  ص�انة  تكلفة  أي  نرى   لا  لأننا  نظرًا.  ما  شيء  تعطل  یتم

  ینا لد   �ان  مما  أكثر  أموالاً   �الفعل  ننفق  فإننا   المال،  رأس  وتكلفة  الص�انة  على  نحافظ  أننا  ف�ه  نعتقد   الذي   الوقت   خلال   الواقع،

 نقوم  المعدات،  تعطل  ننتظر بینما لأنه، المال  رأس بتكلفة  المرت�ط  المال   من  المز�د   ننفق نحن.  مختلف   ص�انة  نهج  ظل  في

  �فشله   المرت�ط  الأساسي  الجهاز  تعطل  عند   تكلفة  نتحمل  قد .  متكرر  �شكل  استبدالها  إلى  یؤدي  امم  المعدات   عمر  بتقصیر
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  أكثر   لدینا   الص�انة  برنامج   �ان   إذا  لنواجهها  نكن  لم   التي   المتزایدة   التكلفة   هي   ههذ .  الثانوي   الجهاز  فشل  في  یتسبب   مما

 . است�اق�ة

 أكثر  إصلاحات   الأرجح  على  سیتطلب   الفشل  لأن  المعتاد   من  أعلى  لاح�الإص  المرت�طة  العمالة  تكلفة  تكون   أن  المحتمل  من

 التوقف  ساعات   أثناء  الجهاز  قطعة  تفشل  أن  المحتمل  من .  شلالف  إلى  المعدات   قطعة  تشغیل  یتم  لم   إذا  مطلوً�ا  �ان   مما  شمولاً 

 المواد   من  �بیرًا  مخزونًا  نطلب   سوفف  الفشل،  إلى  المعدات   تشغیل  نتوقع   لأننا  نظرًا  العادي.  العمل  یوم  نها�ة  من  �القرب   أو

 . مختلفة ص�انة  لإسترات�ج�ة وفقًا تقلیلها  �مكننا  تكلفة وهذه الغ�ار، لقطع

 .الموظفین من أقل عدد  للص�انة، ومطلوب  التكلفة منخفض  استثمار لىع تنطوي :  مزا�اها

  لساعات   حاجة  هناك  �انت   إذا  وخاصة  الةالعم  تكلفة  له، ز�ادة  المخطط  غیر  المعدات  تعطل  �سبب   التكلفة  ز�ادة:  ها سلب�ات

  المعدات، وأ�ضا الاستخدام   لتعط  من  العمل�ة  تلف  أو  المحتملة  المعدات الثانو�ة  استبدال  أو  إصلاح  إضاف�ة، وز�ادة تكلفة

 .الموظفین  لموارد  الفعال غیر

 

  (ثان�ا)(المجدولة) الص�انة الوقائ�ة Preventive Maintenance PM) ( 

  . الأعطال  حدوث   ومنع  للأصل  الإنتاجي  العمر  إطالة  هو  النهج  هذا  من  الهدف  الاست�اق�ة،  الص�انة  م�اس   أ�ضًا  تسمى

لأنشطة والإجراءات التي تتخذها إدارة الص�انة، وذلك للحفاظ على الآلات والمعدات في  الص�انة الوقائ�ة هي مجموعة من ا

ل معالجة أي قصور قبل وصوله إلى حالة التعطل أو لمفاجئ، من خلاظروف جیدة التشغیل، وتجنب الأعطال والخلل ا

الحالة الطب�ع�ة عند التعطل، للحصول الإخفاق. �ما تجعل الأجهزة في حالة تشغیل�ة جیدة في �ل الأوقات، و�عادتها إلى  

الكم�ة    مطلو�ة، من حیث على خطوط إنتاج�ة عال�ة الجودة، ضمن تكلفة معقولة ونظام محدد، ول�كون مطا�قة للمواصفات ال

والنوع�ة وجودة المنتج، و�ذلك متطل�ات الصحة والسلامة. �عتبر نظام الص�انة الوقائ�ة الجیدة ن�ض الص�انة الفعالة، حیث  

یتوقف نجاح برنامج الص�انة الوقائ�ة على تحقیق أقل الأعطال، و�ذلك أقل تكال�ف الإصلاح، لذلك �جب أن �كون نوعاً  

بین التوازن  الص�انة  من  الوقائ�ة في منع حدوث الأعطال    أعمال  الص�انة  الوقائ�ة، فتساهم  الص�انة  التصح�ح�ة وأعمال 
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(مجدولة)، وحسب خطة زمن�ة محدودة، توضع  الص�انة الوقائ�ة �صورة دور�ة اءإجر والانه�ارات واكتشافها قبل حدوثها. یتم 

عت�ار مراجعة حالة المعدات، والكشف علیها �ما  والأخذ �عین الا من قبل مصنعي الآلات، أو من قبل الفنیین ذوي الخبرة،  

�ة �المواعید المحددة �صورة دق�قة  �سمح �استمرارها في العمل دون تعرضها لأي توقف مفاجئ، �ما تهتم الص�انة الإنتاج

 جدا. 

 في: الوقائ�ة الص�انةوتكمن أهم�ة 

   للمعدات والآلات  ب  الأعطال:الحد من الكلیة  الفعالیة   المنتج،والحفاظ على جودة  دنیا،  وفي حدود    ات،والتجھیززیادة 
 تكلفة. اج أكثر كفاءة وأقل الإنت  فیكون منخفضة، وبتكالیف المطلوبة،والحرص في جعل المخرجات في حدود الكمیات 

 نقطاع في العملیات الحد من الاوحقیق رضا المستھلك وقبولھ للمنتج تالصیانة الوقائیة ل 
 المحدد. من حیث النقل والتسلیم في الوقت  الزبائن،منظمة تجاه الإنتاجیة وبالتالي التزام ال 
  المحددة. للمواصفات من خلال مطابقتھ  المنتج،حیث ترتفع جودة   عالیة:منتجات ذات جودة 
  العمل.توقف  قد تؤدي إلى اجئة،مف تمنع الصیانة الوقائیة المستمرة من حدوث أعطال  المفاجئة:تجنب الأعطال 
 وبالتالي خفض التكالیف  طویلة،  تعمل الصیانة الجیدة على استغلال المعدات والأجھزة لمدة    للآلات:تاجي  إطالة العمر الإن

 للمنشأة. الكلیة 

ز�ادة  ،  دور�ة الص�انةتسمح المرونة بتعدیل  ،  فعالة من حیث التكلفة في العدید من العمل�ات �ث�فة رأس المال:  هامزا�اأهم  

٪ وفورات في التكال�ف على  18٪ إلى  12�قدر من  ،  انخفاض المعدات أو فشل العمل�ة،  قةتوفیر الطا،  دورة ح�اة المكونات 

 .برنامج الص�انة التفاعل�ة

غیر    احتمال�ة حدوث تلف عرضي للمكونات أثناء إجراء الص�انة،  المحتمل أن تحدث حالات فشل فادحة من  :  هاسلب�اتأهم  

 .الضرور�ة

 

  (ثالثا)الص�انة التنبؤ�ة ((Predictive Maintenance PM)  

  السبب�ة  غوطالض من للتخلص  السماح و�التالي التحلل، آل�ة بدا�ة تكشف التي الق�اسات  �أنها التنبؤ�ة الص�انة تعر�ف �مكن

  خلال  من  الوقائ�ة   الص�انة  عن  التنبؤ�ة  الص�انة  وتختلف.  للمكون   الماد�ة   الحالة   في  �بیر  تدهور  أي  قبل  علیها  الس�طرة   أو
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  على   الوقائ�ة  الص�انة  مس�قًا (تعتمد   المحدد   الزمني  الجدول  من  بدلاً   للآلة  الفعل�ة  الحالة  على  الص�انة  إلى  اجةالح  استناد 

  �غیرون  الناس معظم المثال، سبیل على.  المعدات  تشغیل وقت  على  التشح�م مواد  تغییر مثل الأنشطة عتمد ت الوقت)، فمثلا

 هذه   ستكون .  المعدات   تشغیل  وقت   على  الز�ت   تغییر  احت�اجات   تعتمد و .  میل  5000  إلى  3000  �ل  س�اراتهم  في  الز�ت 

  بتحلیل   وقام  الس�ارة  تشغیل  وقت   �خصم  الس�ارة  مشغل  مقا  إذا  أخرى،  ناح�ة  من.  الوقائ�ة  الص�انة   لمهمة  مماثلة  المنهج�ة

  الس�ارة  قطع حتى الز�ت  ییرتغ تمدید  على قادرًا �كون  قد  التشح�م، وخصائص  الفعل�ة حالته لتحدید  الفترات  �عض  في الز�ت 

  لتحدید   التنبؤ�ة  الص�انة  استخدام  یتم  حیث   الوقائ�ة،  والص�انة  التنبؤ�ة  الص�انة  بین  الأساسي   الفرق   هو  هذا.  میل  10000

 .الكم�ة المعدات/  المواد  حالة على بناءً   المطلو�ة الص�انة مهمة

  لتقلیل   الص�انة  أنشطة  جدول  إجراء  و�مكن.  الكارث�ة  عداتالم  أعطال  على  جیدًا  المنسق  التنبؤ�ة  الص�انة  برنامج  س�قضي

  احت�اجات  لدعم  م�كر وقت  في الحاجة، حسب  وطلبها، المخزون  أجزاء تقلیل  الممكن ومن. حذفها أو الإضافي العمل تكلفة

  التنبؤ�ة  الص�انة جبرنام  �عمل  وحین. المصنع وثوق�ة وز�ادة الطاقة تكلفة وتوفیر المعدات، تشغیل وتحسین النهائ�ة الص�انة

  یق تطب   على اعتمادًا. وحدها الوقائ�ة الص�انة  �ستخدم  برنامج  على٪  12 إلى٪ 8 من وفورات  �حقق  أن �مكن صح�ح  �شكل

  الاستثمار   یزداد عائد فمثلا:    ٪.40-٪  30  تحقیق وفورات تتجاوز  �سهولة  �مكنها  المواد،  وحالة  التفاعل�ة  الص�انة  على  المنشأة

  - ٪  35التوقف  وقت   تقلیل، و ٪75  -٪  70الأعطال  على  القضاء، و٪30  -٪  25  الص�انة  تكال�ف مرات، وتخف�ض   10

 ٪. 25 -٪  20 الإنتاج ز�ادة، و45٪

 أو   المعدات   الاست�اق�ة، وتلافي نقص   التصح�ح�ة   �الإجراءات   والسماحالتشغیل�ة،    المكونات   عمر  �اها: ز�ادةومن أهم مزا

  العامل   والبیئة، تحسین  العمال  سلامة  للمنتج، وتحسین  أفضل  والعمالة، وجودة  رالغ�ا  قطع  تكال�ف  العمل، وانخفاض   توقف

 . الوقائ�ة الص�انة برنامج على التكال�ف لها وفورات و�ضاف ٪ 12 إلى٪ 8 من الطاقة �قدر الأخلاقي، ووفیر

 . الموظفین تدر�ب   في الاستثمار التشخ�ص، وز�ادة معدات  في الاستثمار : ز�ادةسلب�اتهاوأهم 
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  (را�عا)الص�انة التي تر�ز على الوثوق�ة (Reliability Centered Maintenance RCM)  
  النظام،   ومكونات   لعناصر  الفشل  أوضاع  تحدید   خلال  من  المادي  صلالأ  وثوقیة  زیادة  ھو  RCM  لنھج  الرئیسي  الھدف

. للمشغلین  مخفیة  أو  بالسلامة  تعلقت  الفشل  عواقب   كانت   إذا  الوقائي  الإجراء  تنفیذ   یتم  ثم.  فشل  وضع  كل  نتیجة  وترتیب 

  لنظام   الوقائیة  لمھامبا  قائمة  من  ھذه  الحیاة  خطة  تتكون.  النظام  مكونات   من  مكون  لكل  حیاة  خطة  ھي  RCM  عملیة  مخرجات 

  الفشل  عن  البحث   مھام  تحدید   أیضًا  ویتم).  الشرطیة  المھام  أو  المجدولة  الاستعادة  مھام  أو  المجدولة  التخلص   مھام(  إجمالي

حقیقة أن الفشل لیس دائمًا  (RCM) الصیانة التي تركز على الوثوقیة . تعالجللفشل  مخفیة  عواقب   لھا  التي  للمكونات   لمجدولةا

ص خطة ل جمیع أوضاع الفشل المحتملة لكل قطعة من المعدات وتخصیھي عملیة مشاركة تسعى إلى تحلی RCM .خطیًا

لأنھ    صعبة التطبیق   RCM تعتبرو  .ات أو الوثوقیةھو زیادة توافر المعد  RCM الھدف النھائي لـ .صیانة لكل آلة فردیة

  الأصول الأكثر أھمیة ھي تلك التي من المرجح أن  .الأھمیة الحرجة یجب تحلیل كل أصل فردي وتحدید أولویاتھ بناءً على

نظرًا لأن كل قطعة من المعدات یتم تحلیلھا بمفردھا،   .كبیرة في حالة الفشل  نتائجتفشل في كثیر من الأحیان أو ستؤدي إلى  

خطط الصیانة المختلفة مثلما تفعل قطع  ھي وجود العدید من   RCM النتیجة النھائیة للشروع في جھد فمن المحتمل أن تكون 

  خبیر تطلب فریق صیانة  وت  .، إلى حد أنھا لیست تقنیة واقعیة أو ضروریة لكل منظمةمعقدة للغایة   RCMوتعتبر   .المعدات 

 .صولللألدیھ حق الوصول إلى الكثیر من البیانات الموجودة للغایة یتقن الوقایة، والتفتیش الأساسي، والصیانة التنبؤیة، و
 

 الكلیة الإنتاجیة (خامسا) الصیانة Total Productive Maintenance (TPM) 

  تجاه   الفشل  عدم  ونھج  صفر  وخسارة   صفري   عیب   واعتماد   الجودة  صیانة  في  العاملین   تطویر  على  TPM  تركیز   ینصب 

  لجمیع   فلسفة  أو  نھج  فھو  وبالتالي  للصیانة،  الأفراد   استخدام  على  یركز  نھج  أنھا  على  TPM  إلى  ینُظر   ما  غالباً.  الصیانة  إدارة

  فعالیة   لزیادة  الماكینة  خسائر  جمیع   على  القضاء  في  TPM  لـ  الرئیسیة   السمات   إحدى  تتمثل.  الأعمال  مؤسسة  في   العاملین

 المتكررة  المشاكل  وحل  للتحقیق  الصغیرة  العمل  مجموعات   استخدام  ھي  أخرى  رئیسیة  میزة.  حد   أقصى  إلى  OEE)(  المعدات 

 .  المصنع في والفشل

 الأعمال على تركز  التي (سادسا) الصیانة (Business-Centred Maintenance BCM) 

  الإنتاج/    التصنیع  أنظمة  معظم  في   أو  الصناعات   معظم  في  تطبیقھ  یمكن  عام  نھج  ھي  BCMالصیانة التي تركز على الأعمال  

  الحافلات (  الأسطول   نوع  في  المستخدمة  الأنظمة  أو  الطاقة  محطات   أو  الكیمیائیة  العملیات   مصانع  مثل  دمة،الخ  أنظمة  أو

  استخدام   یتم  ذلك،  بعد.  الشركة  أھداف  مع  الصیانة   وظیفة  مواءمة  أھمیة  على  BCM  تؤكد .  صالات الات   شبكات   أو)  والقطارات 

 لمكونات   حیاة  خطة  تطویر  یتم  حیث   أعلى،  إلى   أسفل  من  أسفل  لىإ  أعلى  من  للتحلیل  كمدخل  النظام  لتشغیل  الشامل  الفھم

https://www.fiixsoftware.com/maintenance-strategies/reliability-centered-maintenance/
https://www.fiixsoftware.com/blog/criticality-analysis-what-is-it-and-how-is-it-done/
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 .النظام ووحدات   وعناصر

نواع للص�انة، �ل نوع من الص�انة له ممیزاته وعیو�ه الفر�دة، اعتمادًا على  أخلاصة القول: لا یوجد نهج واحد یناسب جم�ع  

عادة ینصح   .المؤسسة، وتأثیر التوقف عن العمل فیها  الأصل الذي نتحدث عنه، وتأثیر مرحلة رحلة الوثوق�ة التي تعمل فیها

ي النها�ة، ستصل المؤسسة إلى مكان  ف  .�أن تبدأ من المكان المناسب لمجموعة الظروف والاستمرار في النمو من هناك

 .�أخذ جم�ع الأسالیب في الاعت�ار برنامج ص�انة متوازن  �مكنها ف�ه استخدام

 الكلي  النظام   أصول  من  أصل  لكل  الأساسیة  التكتیكات   أو   الأنواع  من   عدداً  ةالصیان   استراتیجیات   أو  مناھج  جمیع  تستخدمو

 استخدامًا:  الأكثر الأربعة لتكتیكات ا توضیح فیما یلي. الفني النظام مكونات  صیانة على تطبیقھا یمكن التي

 الفشل  عند  تعمل  )(Operate-To-Failure OTF  : الاستبدال  إجراء  م یت  عندھا  الفشل،  یحدث   حتى  المعدات   تشغیل  لا یتم 

 ممارسة  لیست   ولكنھا.  للمكون  الكامل  التصمیم  عمر  استخدام  یتم  حیث   الأرخص،  ھو  التكتیك  ھذا  یكون  ما  وغالبًا.  عادة

 .الضارة المواد  تسرب  أو الحیاة فقدان مثل شدیدة، الفشل نتیجة تكون  عندما جیدة

 الوقت  أساس  على  الصیانة  )Time Based Maintenance TBM  :(محدد  وقت   في  التنظیف  أو  الاستبدال  إجراء  یتم  

. للفشل  ضیق   توزیع  مع  فاشلاً   وضعًا  تظھر  التي  البسیطة  للمكونات   التكتیك  ھذا  یستخدم.  فترات الاستخدام  حسب   مسبقًا

 .للمكونات  الإنتاجي العمر من فقط استخدامھ لجزء وعیب ھذا التكتیك ھو

 الحالة  أساس  على  الصیانة  )(Condition – Based Maintenance CBM  : المعدات  حالة  إلى  تشیر  التي  المعلمات   بعض  

 .مقبولة الحالة تكون لا عندما الاستبدال ویتم دوري، أو مستمر بشكل  قیاسھا یتم

 الأخطاء  اكتشاف  انةصی  )(Fixed Field Maintenance FFM  :معدات  كانت   إذا   ما  لتحدید   دوریة  فحوصات   إجراء  یتم  

  یتم   وفي حال العكس،.  طاقتھا  بكامل  تعمل  تزال  لا  الحمایة  معدات   أو  الحاجة  عن  الزائدة  دات المع  أو  الاحتیاطي  النسخ

 .الاستبدال أو الإصلاح إجراء

  التكتیكات   استخدام   على الصیانة  مناھج جمیع  وتشجع.  الصیانة  وأسالیب  أنواع  كل  أو  معظم  لمختلفةا  الصیانة  مناھج تستخدم

  الوقائیة  التكتیكات  من مزیج على المرافق جمیع تحتوي.  أیضًا التصحیحیة  الصیانة سالیب أ استخدام من الرغم  على  الوقائیة،

 ومع.  الصیانة  تكلفة  إجمالي  من  تقلل  إجمالیة/    وقائیة  صیانة  نسبة  ھناك   تكون  أن  یجب   النظریة  الناحیة  ومن  والتصحیحیة،

 بسھولة.  المثالیة النسبة ھذه تحدید  یمكن لا ذلك،

 

https://www.fiixsoftware.com/blog/essential-guide-to-comparing-types-of-maintenance-strategies/
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 تي تحدد �فاءة وفعال�ة الص�انةالعوامل ال 11-2
أن   المھم  ی  یعيمن  ما  بذلك  جب المدراء  القیام  وكیفیة  أھمیتھ  إدارتھ وسبب  ا .علیھم  فیھ  تأتي  الذي  المكان  ھو  لكفاءة  ھذا 

ف  تعُ .الكفاءة والفعالیة لیست الشيء نفسھ  .تحقیق النجاح  راءوالفعالیة. من خلال فھم الفرق بین ھذین المفھومین، یمكن للمد  رَّ

ف الفعالیة بأنھا   .الكفاءة بأنھا القدرة على إنجاز شيء بأقل قدر من الوقت الضائع والمال والجھد أو الكفاءة في الأداء تعُرَّ

یر الطریقة التي یؤثر بھا كل منھم على  یحتاج المدیرون إلى تقد  المرجوة؛ینجح بھا شيء ما في تحقیق النتیجة    الدرجة التي

 .المنظمة

 Replacement Asset Value)س كفاءة الصیانة ھو إجمالي تكالیف الصیانة مقارنة بقیمة الأصول البدیلةأحد مقاییو

RAV)   ،است قیمة  أنھ  على  ھذا  إلى  البعض  المعدات یشیر  یتم . و (Estimated Replacement Value ERV)بدال 

وھي تشمل معدات الإنتاج والمعالجة، فضلاً  .  المنظمةأنھا القیمة النقدیة المطلوبة لاستبدال الأصول الحالیة في  تعریفھا على  

لأصول، یمكن للمدیرین تحدید  من خلال فھم التكالیف المرتبطة بصیانة او .عن المرافق، والدعم، وجمیع التكالیف ذات الصلة

 كنسبة مئویة من  بالمائة من تكلفة الصیانة  1بالمائة وأخیرًا    2بالمائة، ثم    3للشركة إلى   RAV أفضل الطرق لخفض نسبة

RAV من أجل الوصول إلى نجاح التشغیل والصیانة. 

یة، وإدارة العمل، وعملیات تحسین  المدراء مسؤولون عن تحدید المزیج الأنسب من سیاسات الأصول الماد وعادة، یعتبر  

 .یر القیمة المضافة أو المتكررةالوثوقیة لتقلیل تكالیف النفقات غ

لا یعطي تقییم تكالیف الصیانة  حیث   (PM) مقابل الصیانة الوقائیة (CM) و الصیانة التصحیحیةمقیاس آخر لكفاءة الصیانة ھ 

یمكن أن یساعد إجمالي ساعات العمل التي یتم و  .تطبیق التكالیف  بشكل طبیعي تفاصیل كافیة لتحدید مكان RAV الإجمالیة 

انت ممارسات الصیانة فعالة في منع التوقف غیر  في مساعدة المدیرین على تحدید ما إذا ك PM مقابل CM قھا علىإنفا

أیضًا مقیاس    ویة ھ إن النسبة المئویة للعمل المخطط لھ بدلاً من الإصلاحات الطارئة أو التصحیح . وCM  المجدول وتقلیل

 الغرض من .ومقیاس جید للكفاءة PM مقابل CM ن كثب نسب ھو مقیاس یتبع ع PM / CM التوافق مع. وكذلك  فعال

PM   لذا من المھم   .جدولة الأنشطة حتى یتمكن الفنیون من اكتشاف أوجھ القصور قبل أن تتطور إلى مشاكل أكثر تكلفةھو

 . لحالة المناسبةالصیانة التي تم إجراؤھا لإعادة العناصر إلى ا CM یشمل. وقت المحدد ھذه والقیام بذلك في الو PMs إكمال

كیف ومتى یتم تنفیذ كل نوع من الخدمات. للحصول على أفضل   -ددة  بعض العملیات المح  PMالصیانة    یتضمن برنامج

 : أن یكون  الصیانة برنامجالتركیز في النتائج (منع عملیات الإصلاح أو الاستبدال في وقت غیر مناسب)، یجب 

  بشكل ثابت وفقًا للجداول الزمنیة الموصى بھا  التنفیذ 
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 لبروتوكولات المحددة لضمان إنجاز العمل بالطریقة نفسھا تمامًا قوائم المراجعة وا  باستخدام  -تم بشكل منھجي  أن ی

 في كل مرة

  دولة وتتبع أي أعمال متابعة مطلوبة مرة أخرى، باستخدام قوائم المراجعة، ولكن أیضًا ج -یمكن التحقق منھ 

لقائمة المرجعیة. یمكن أن  مبادرتھم الخاصة لتجاوز اینبغي تشجیع التقنیین على استخدام  أقصى قدر من الفعالیة،  لتحقیق  و

بأقل تدخل من حیث الوقت أو   یساعد الفحص الإضافي أو الفحص المزدوج في الكشف عن المشكلات الوشیكة وتفادیھا 

 التكلفة. 

تقدیر  م جدولتھ، ویسھل استخدام تطبیق برنامج إدارة الصیانة تتبع ما تم القیام بھ ومتى، وما الذي یجب القیام بھ ومتى یت 

 الصیانة.   فعالیة المحدثة عن المعدات لتحقیقتوفر البیانات و. ھتكالیف 

الوقائیة ھو منع حدوث المشكلات التي قد  أن تنظر إلى الصورة الأكبر. الھدف الأساسي من الصیانة    نالقیاس الفعالیة، علی و

 الصیانة   ي تقع خارج برنامجادث الكبیرة والصغیرة التالحو  قیاسفیجب  تتسبب في تعطل الماكینة وإصلاحھا وما إلى ذلك.  

PM  ل كلما قل العدد، كلما كان برنامج الصیانة الوقائیة یعموإلخ.  ...  التوقیت والتكلفة  والمكونات،  في  فشل  وكل عطل،  و

 بفعالیة أكثر. 

 

 الص�انة الوقائ�ة والعلاج�ة  11-3
 اقتصرت  الضیق، المنظر ھذا  مع )،(CM) العلاجیة الصیانة( المعطلة العناصر إصلاح ھو الصیانة لدور التقلیدي التصور

  أنھ   على  النھج  ذاھ  تحدید   یتم  وبالتالي،.  المعطل  العنصر  استبدال  أو  الإصلاح  لإجراءات   التفاعلیة  المھام  على  الصیانة  أنشطة

  مھام ال  على  أیضًا  یحتوي  الرأي  ھذا  نطاق  أن  الواضح  من.  التصحیحیة  الصیانة  أو  الانھیار  صیانة   أو  التفاعلیة  الصیانة

  علاجي  كإجراء العلاجیة الصیانة وتنفذ . الحالة رصد  الوقائي، الاستبدال الدوري، والتفتیش الروتینیة الخدمة: مثل الاستباقیة

  في   الشائعة  المشكلات   وإحدى   كبیرة،  بدرجة  تآكلھا  أو   الآلة  في  الأجزاء  بعض   توقف  بسبب   ذلك  یكون  وقد   ة،الآل  توقف  بعد 

  التصلیح   وقت   كان  كبیراً،  الصیانة  فریق  كان  فكلما  لتنفیذھا،  المتوفرة  الموارد   كمیة  تحدید   ھي  جیةالعلا   الصیانة  أعمال  تخطیط

 . الصیانة لفریق لمستغ غیر  وقت  ھناك یكون بالمقابل لكن قصیراً،

  العمل،   تخطیط  على  الأنشطة  ھذه  تحتوي.  الأخرى  الأنشطة  ببعض   الصیانة  تقوم  أن  یجب   المعدات،  على  الحفاظ  أجل  من

 من  الصیانة  یحول  والأنشطة  المسؤولیات   في  التنوع   الجودة. ھذا  ومراقبة  الموظفین،  شؤون  وإدارة  المواد،  ومراقبة   شراءو
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  كمیة   بمستویات   منتجات   إنتاج  أجل  من  المعدات   توافر  الصیانة   تضمن  أن  ویجب .  لإدارتھا  ةمعقد   وظیفة  إلى  بسیطة  وظیفة

) والمرافق والمعدات  والآلات   المصنع( التقنیة  الأنظمة  حیاة دورة في مرحلة كل الصیانة إدارة نطاق   یشمل. إلزامیة ونوعیة

 إلى  الحاجة  عند   إلا  الآلات   صیانة  یتم  فلا.  والتخلص   والتحسین  الأداء  وتقییم  والتشغیل  والتخطیط  والاقتناء  والمواصفات 

  قطع  مشاكل مفرط،  ضرر  لھا،  مخطط  غیر  توقفات : یلي  ما  مثل  الضعف  نقاط  بعض   على  الفكرة  ھذه  تحتوي.  الإصلاح

 . المتاعب  النار إطلاق المشاكل عالیة المفرطة، والصیانة  الانتظار وقت  عالیة،  إصلاح تكالیف الغیار،

 ویتم.  التصلیح  لإجراء  الحاجة  إمكانیة  وتحدید   وقوعھا،  تأخیر  أو  الأعطال،  وقوع  لمنع  تھدفف  PM)(  قائیةالو  الصیانة  أما

ً   محددة  منتظمة  زمنیة  جداول  وفق  الصیانة  من  النوع  ھذا   تشغیل   ساعات   بعد   استبدالھا  الواجب   الأجزاء  فیھا  یحدد   بحیث   مسبقا

 من   فترة  بعد   تبدأ  التي  الأنشطة  الوقائیة  الصیانة   تشمل.  المعدات   لتعط  لمنع  للمعدات   المادي  الفحص   من  نوع  فھي.  محددة

 الزمني  الفاصل  في  المعدات  لتعطل  المقدر  الاحتمال  على  ةالصیان   من  النوع  ھذا  یعتمد .  الماكینة  استخدام  مقدار   أو  الوقت 

 .دیلتع شد،  الأجزاء، استبدال تنظیف، المعدات، تزییت : یلي كما ھي   الوقائیة الأعمال. المحدد 

 

 المر��ات والمعدات أس�اب فشل  11-4
، أو قد یسبب الیف أو الخسائریحدث فشل في المعدات بشكل دائم، ویمكن أن یتم الإصلاح بسھولة مع الحد الأدنى من التك

  وھناك العدید  . وفھم سبب فشل المعدات ھو خط الدفاع الأول ضد النتائج الخطیرة لوقت التعطل غیر المخطط لھ.الكوارث 

 تي قد تؤدي إلى تعطل المعدات، ویمكن إجمال أھم الأسباب الشائعة لفشل المعدات بما یلي: من الأسباب الشائعة ال

   ھا، داخلوأحیانا    ،حول المعدات   قد یتواجدونھناك مجموعة كاملة من الأشخاص  :  یة غیر صحیحة: عمل1السبب رقم  

واحد من ھذه    ومشغل المعدات ھ، وى حالة التشغیل العامةعلى أساس یومي والذین یمكن أن یكون لھم تأثیر كبیر عل

ة واستكشاف الأخطاء الأساسیة وإصلاحھا وأفضل المجموعة. عادةً ما یتلقون تدریبًا متعمقًا على إجراءات التشغیل المناسب

م الذي ینتھي فیھ صلة بالآلات التي سیعملون معھا. ومع ذلك، قد یأتي الیوالممارسات لاستخدام المعدات الآمنة ذات ال

أو  المشغل بالعمل على آلة لم یتم تدریبھ بشكل كافٍ علیھا. في بعض الأحیان ینشأ ھذا الموقف نتیجة لنقص الموظفین  

التأكد من أن لد  المتوقع. أحد الحلول لھذه المشاكل ھو  المدربین للسماح ما یكفي م   ى الشركةالغیاب غیر  ن المشغلین 

، یجب أن یحصل جمیع المشغلین على بعض  في ھذه الحالةحالات نقص الموظفین.  ببعض المرونة وخطة طوارئ ل

الأھم من ذلك، عدم السماح أبداً لمشغل و  یعملون معھا عادةً.حتى الأصول التي لا  و  ،التدریب على كل قطعة من المعدات 
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ة، ولكن في بعض الصناعات، من تشغیلھا. لن یساعد ھذا فقط على تقلیل الأخطاء التشغیلی ل  باستخدام معدات لیس مؤھلا 

 الضروري الامتثال للوائح السلامة والصحة المھنیة لأنواع معینة من المعدات.

   تتطلب معظم المعدات صیانة منتظمة للحصول على الأداء الأمثل، :  إجراء الصیانة الوقائیة  : الفشل في2السبب رقم

 ھا القیام بھا عندما یكون لدی  ى الشركةمھمة الأولى التي یتعین علولكن في كثیر من الأحیان، تكون الصیانة الوقائیة ھي ال

دوریة عندما تبدو الأمور على ما یرام، وتعمل العدید  . من السھل التخلص من الصیانة الینعدد قلیل من الموظفین ومرھق

ومع ذلك، فإن   امًا.وي الخبرة سیحددون المشاكل الوشیكة قبل فشل المعدات تممن الشركات على افتراض أن العمال ذ 

تتم ملاحظتھا.   لاالعدید من العلامات الخفیة لتباطؤ الأداء أو المراحل الأولى من الفشل لا یمكن اكتشافھا بسھولة وغالباً 

یمكن أن تساعد  و ء الصیانة المستمرة.  في حالات أخرى، تفتقر الشركات ببساطة إلى أسالیب تخطیط فعالة لضمان إجرا

التتب وآلات  كفاءة  لع  معدات  بأقصى  المعدات  وتشغیل  الصحیح  المسار  على  الصیانة  جداول  الحفاظ على  في  لأصول 

معدات. بالإضافة إلى للیات الضبط المنتظمة ستطیل العمر القابل للاستخدام لمن خلال عم  ت معداالإن العنایة ب  تشغیلیة.

عندما ولمكلفة قبل أن تصبح أعطالاً كبیرة ومكلفة.  صیانة الوقائیة تحدید المشاكل الصغیرة مع الحلول غیر اذلك، یمكن لل

ار المناسبة في العرض لأھم مھام الصیانة  قطع الغی  ى الشركة تستخدم إستراتیجیات فعالة لمراقبة المخزون للتأكد من أن لد 

 والإصلاحات الروتینیة ضئیلاً.  والأعطال الشائعة، یكون وقت التوقف عن الصیانة

   قد لا یكون ھناك مشكلة كافیة للأسباب التي ذكرناھا أعلاه، ولكن الكثیر منھا أیضًا  : ائیة كثیرة: صیانة وق3السبب رقم

ترید التعمق في مفھوم الأعطال بعد الصیانة. وفي كل   الشركة  نت ا ق من المدونة إذا كتحقیجب اللذا    سبب رئیسي للقلق.

ت لمجموعة كاملة من المخاطر، وبمرور الوقت یمكن أن  دخل فیھا إلى آلة لصیانتھا، تفتح ھذه القطعة من المعدایمرة  

 تتفاقم ھذه المخاطر وتؤدي إلى الفشل.

   رقم ل4السبب  المستمرة  المراقبة  تأخذ :  لمعدات: عدم  أن  لقطعة من  الصیانة    یجب  التشغیل  بناءً على حالة  تتم  التي 

المصنعة إلى بیانات الوقت الحقیقي مثل تحلیل  معلومات تاریخ معدات الشركة    :من الأشیاء في الاعتبار  العدید   المعدات 

أجل    علیھ حالة المعدات الجیدة من  ر لإنشاء خط أساس لما تبدو ا ستشعتعتمد المراقبة المستمرة على بیانات الا الاھتزاز.

طوارئ  الكشف عن التغییرات الدقیقة، والتي یمكن استخدامھا للتنبؤ بالأعطال. وھذا یتیح مزیداً من الوقت للتخطیط لل 

وجدولة وقت التوقف عن العمل لتقلیل انقطاعات الإنتاج. ھذا النوع من بیانات المراقبة التي یتم جمعھا في العملیة یمكن 

زیادة الضغط على الآلات وضبط أعباء العمل والجداول الزمنیة لتقلیل الحمل على   یساعد الشركات في تحدید أسباب أن  

 لفشل الوشیك.المعدات التي تعرض مؤشرات مبكرة ل
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   كان إذا    تھدریعني أنھ لیس ھناك ثانیة    الإدارة العلیالضغط الكبیر من  مع ا:  : ثقافة وثوقیة سیئة (أو لا!)5السبب رقم

ھداف الإنتاجیة. في ھذه الظروف، قد یكون من المغري (والسھل جداً) أن یلاحظ عامل الھاتف  الأ أي أمل في تحقیق    ھناك

ویقول: "سأكتشف ذلك    "علیھ التسكین  ضمادة  " حل  ویقترح في نفسھ  ٪،  100ا ما لا یعمل بنسبة  أو عامل الصیانة أن شیئً 

الوقت لإعادة النظر   ھمور أبداً إلى الحد الذي یكون لدیالناحیة الواقعیة، لا تھدأ الأعندما تھدأ الأمور". المشكلة ھي أنھ من  

الثقافة  ف  فشلاً كاملاً.  ویغدولاً شبھ دائم حتى یتوقف عن العمل  في ھذا العمل. مما یعني أن حل الإسعافات الأولیة یصبح ح

مدمرة، وحلول مساعدة ضمادة،   أوضاعكن أن تؤدي إلى  السیئة في القمة تخلق عقلیة "أنجزھا بسرعة" والتي یم  ةالتنافسی 

لوقت المناسب، والعمل ولكن من خلال ضمان التدریب الكافي للمشغل، وتشغیل الصیانة القائمة على الحالة في ا  وأخطاء.

 في أفضل حالاتھا. تھاأفضل للحفاظ على تشغیل معدا فرصة ى الشركةمن أجل ثقافة أفضل بشكل عام، سیكون لد 

 

 وسائل وأهداف ق�اس الص�انة  11-5
 والعمل  والوثوقیة  الجودة  من  محدد   مستوى  لتحقیق  ضروري  أمر  جیدة  عمل  حالة  في  لتبقى  والمعدات   المرافق  صیانة

 المصنع  لمرافق  التشغیلیة  الكفاءة  على   الحفاظ  في  یساعد   لأنھ   الفعّ   إنتاج  لنظام  مھمة  خدمة   وظیفة  ھي  المصنع  صیانة. الالفعّ 

  الصیانة   تصمیم  تموقد    .الإنتاج  فعالیة  وزیادة  التشغیل  تكالیف  تقلیل  خلال  من  الإیرادات   في  یساھم  وبالتالي  الكفاءة،  هھذ   وزیادة

   .التشغیل حالة إلى إعادتھا  أو جیدة عمل حالة في لموارد ا على للحفاظ نشاط أي في

 الأدوات   من  الكثیر  ھناك  ذلك،  ومع  الشركات.  من  للعدید   بالنسبة  الأحیان  بعض   في  معقدة  الصناعیة  الصیانة  إدارة  دوتب  قد 

 وأن  جید،  بشكل  ةظممن   تكون  أن  الشركات   تحتاجھ ما  وكل مثالي.  بشكل  إتقانھا   على  الشركات   تساعد  أن  یمكن  التي  البسیطة

  فیما مألوفة.ال CMMS، TPM، FMECA، Kaizen لأنظمة: الصحیح  الخیار تتخذ   وأن  المتعاونین مع بسلاسة تتواصل

 . مرونة أكثر معدات لل الصناعیة  الصیانة جعلل كوسائل الخبراء یعتمدھا  طرق ثماني یلي

  الأولى:   أداة الصیانة  )TPM   الإجمالیة   الصیانة الإنتاجیة( 

 عندما  نفایات   أو  آلة  بتشغیل  فني  فیھا  یقوم  مرة   كل  في  الوقت   وفقدان  لھا،  المخطط  غیر  الإغلاق  عملیات   تجنب   داةالأ  ھذه  تتیح

  من   الآن.  بعد   مشكلة  الفنیین  بعض   من  الانتباه  عدم  أو  الفعالة  غیر  المعدات   تعد   لم  لذلك،  ونتیجة  معیبة.ال  المعدات   قطع  یعالج

 واضحة:  أدوات  ثلاث  إلى TPM  تقسیم  تمی طة،النق ھذه إلى الوصول أجل

  مؤشر لمعدل استخدام المعدات؛ �، الكليمعدل الإنتاج 
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 ج �أداء مهام ص�انة م�سطة. ص�انة ذات�ة، والتي تسمح لمشغلي الإنتا 

  5الـ  استخدامss: 

 SEIRI  Sort;  فرز 
 SEITON  Set In Order;  ترتیب 
 SEISO   Shine;  تلمیع 
 SEIKETSU  Standardize;  توحید 
 SHITSUKE   Sustain;  إدامة 

 

  الثانیة:   أداة الصیانة Plan-Do-Check-Act PDCA  

PDCA،  عجلة  أو  Deming،  المشاریع   وإدارة  توقع  تعزیز  إلى   تھدف  تقنیة  ھي  

 من   خطوات   عدة  إلى  العمل  وتقسیم   فكارالأ  تنظیم  على  الأداة  ھذه  تساعد   الصناعیة.

 مع:  PDCA اختصار یتوافق  رام.ی ما على یسیر  شيء كل أن ضمان أجل

 P - الخطة": خطط لما ستفعله" 

 D-  افعل": افعل ما تم التخط�ط له" 

 C- ز یتوافق مع ما تم التخط�ط له في المقام الأولد من أن العمل المنج"فحص": تأك 

 A- .فعل": رد الفعل حسب تقی�م العمل المنجز"   

 
  مخطط إیشیكاوا  الثالثة:   أداة الصیانة 

 السبب   مخططات   أو  متعرجةال  مخططات ال  أو  السمكة،  ھیكل  مخططات   باسم  أیضًا  المعروف  إیشیكاوا،  مخطط  یستخدم

  أداة   إنھا  معینة.  لمسألة  المختلفة  والنتائج  الأصول  تحدید   خلالھا  من  الشركة  مكنتت  طریقة  اإنھ  الجودة.   إدارة  في  والنتیجة،

 مثال  أخذنا  إذا  مختلفة.  لفئات   وفقاً  وتصنیفھا  تواجھھا  التي  للمشكلة  تملةالمح  اب الأسب   جمیع  سرد   إلى  فقط  تحتاج  للغایة،  بسیطة

 . بھا  المتعلقة  المحتملة  المشاكل  سرد   ثم  والأتمتة  والھیدرولیكیة  كانیكیةوالمی  الكھربائیة  مثل  فئات   إنشاء  سوى  ناعلی   ما  الآلة،

  لھا   یكون  أن  یمكن   التي  الصعوبات   من  الكثیر  توقع  انل   تتیح  لأنھا  المخاطر  إدارة  في  خاص   بشكل  المرئیة  الأداة  ھذه  تسُتخدم

 .ةشركال  نشاط على وخیمة عواقب 
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  الرابعة: الأسئلة الخمسة   أداة الصیانة -  SVE WTHE FI 

5Ws  التي   المعلومات   على  للحصول  للغایة  بسیطة  طریقة  فھذه  وبالتالي،  مشكلة.   تواجھ  عندما  طرحھا  إلى  حتاجن  أسئلة  ھي  

  ماذا   )What(   شارك؟  من  )Who(  التالیة:  الأسئلة  على  والإجابة  صناعیة  إشكالیة  مع  التعامل  ھو  الھدف  بسرعة.  حتاجھان

  الكثیر   جمع  یمكن  الطریقة،  ھذه  بفضلو  ھذا؟  حصل  لماذا  )Why(  حدث؟  متى  )When(  الحدث؟  وقع  أین  )Where(  حدث؟

 مجال  تحدید   یمكن  ثم  ومن  أفضل.  بشكل  ةالشرك  تواجھ  التي  المشكلة  فھم  على  تساعد   أن  المحتمل  من  التي  المعلومات   من

 المناسبة.  والاقتراحات  الحلول مع والتفاعل  الأولویة حسب  وترتیبھا الإجراءات 

 
  ن  كایز الخامسة:   ة أداة الصیانKAIZEN 

  الطریقة   ھذه  تكون  أن  أجل  من  والمستمر.  البسیط  التحسین  بفضل  الإنتاج   وجودة  المصنع  كفاءة  تعزیز  إلى  كایزنال  تھدف

  ھدفھم.   لتحقیق  التجمع  جمیعًا  علیھم  ویجب   ھذه  المستمر  التحسین  عملیة  في  المشاركة  إلى  الموظفین  جمیع  یحتاج  تمامًا،  ةفعال

 الضروري:  من الطریقة، ھذه لتطبیق

 والارتباط؛  المشاركة على الموظفین لتشجیع  توعیة  جلسات  تنظیم 

  للغایة؛  مفیدة كونھا سبب  فھم من یتمكنوا  حتى الطریقة ھذه على والفنیین  المدیرین تدریب 

  مثل أدوات  وتنفیذ  العملیات  توحید PDCA، للتعبیر رصةف الجمیع تمنح التي الجودة  إدارة أدوات  أو أعلاه، المقدمة 

 ھم. آرائ  ومشاركة بحریة  أنفسھم عن

 
  تحلیل باریتو أو  السادسة:   أداة الصیانةABC -  

  یقضیھ.   الذي  الوقت  وكذلك   التردد   حیث   من  كبیرة  أعطال  تحلیلب  ،80-20  القاعدة  باسم  أیضا  المعروف  باریتو،  تحلیل  یسمح

  القضایا   جمیع  تحلیل  على  ویساعد   المصنع  مشاكل  نم  ٪  80  عن  مسؤولة  الأسباب   من  أقل)  حتى  (أو  ٪  20  أن  على  ینص 

  الفشل  سجل  أخذ   إلى  أولاً   حتاجن  الموقف،  على  عامة  نظرة  على  والحصول  الطریقة  ھذه  ستخداملا  مناسبة.  إجابة  على  للعثور

   الاعتبار. في
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  السابعة:    أداة الصیانةFMECA FAILURE MODE, EFFECTS & CRITICALITY ANALYSIS 

سمح  حیث تفي تحلیل تدخلات الصیانة.    ةمساعد ال  إلى  FMECA)فشل والتأثیرات وتحلیل الأھمیة الحرجة (تھدف أوضاع ال

FMECA  لتحقیق أقصى  و  دام أداة السلامة التشغیلیة ھذه أیضًا في نھج الجودة.بإدارة الصیانة الصناعیة، حیث یتم استخ

 اتباع الخطوات القلیلة:  یجب استفادة منھ، 

 السبب؛ل وكذلك تحدید طریقة الفش 

   عنھا؛تقییم تداعیات النظام والمیزة التالفة والضرر الناتج 

  :تحدید المعاییر التالیة 

 N: Number of breakdowns عدد الأعطال   

 O: Occurrence  حدوث   

 S: Severity   شدة 

 D: Detectability قابلیة الكشف  

  ب الخطورة بفضل الصیغة التالیة: احسثم 

 )N= O*S*D(  الاكتشاف * درجة الخطورة * الحدوث قابلیة  = الخطورة 

مختلفة في كل مرة  ، عملیة، متوسط إنتاج، تدفق) ولھا تأثیرات  إنتاجیةأشكالاً مختلفة (وظیفیة،    FMECAیمكن أن تتخذ  

ت  ولكنھا ستسمح أخیرًا بالحصول على وثیقة عمل ضروریة للغایة لمعرفة الإجراءات التي یجب اتخاذھا، وما ھي التدخلا

تحد من مشاكل الفشل في نفس الوقت، كما تتیح تحلیل عیوب  ونتیجة لذلك، تعزز ھذه الطریقة نتائج الإنتاج و   للتخطیط، إلخ.

 مرار عن التحسین، إلخ. الإنتاج، والبحث باست

  منھجیة تقییم المخاطر الصناعیة وفشل المعدات الثامنة:    أداة الصیانة 

یجب تقییم  وكل خاص في تخطیط عملیات الصیانة. من أجل الاستفادة المثلى من ذلك،  تستخدم منھجیة تقییم المخاطر ھذه بش

تنفیذ ھذه الأداة، فستتمكن من تحدید نوع الصیانة التي    الشركة  إذا قررت ف  الفشل قبل إجراء دراسة تقییم المخاطر العامة.

الوقائی  (التنبؤیة ترغب في وضعھا   المثال)، لإدارة  أو  التي یجب وبشكل أفضل،    مخزون الة على سبیل  تحدید الإجراءات 

 اتباعھا، إلخ.. 

 :التالیة  صیانةال أھداف تحقیق  إلى للوصول السابقة الثمانیة الأدوات  استخدام ویمكن

 .الإنتاج لمرافق الوظیفیة الوثوقیة دةزیا .1
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 .ذلك إلى تؤدي قد  حالة أي وكشف تحدید  طریق عن الانھیار  أو المتوقع غیر الإنتاج انقطاع احتمال من التقلیل .2

 .للاستخدام وجاھزة  دائما متاحة المصانع  وآلات  معدات  جعل .3

 الإصلاحات. و الدوریة التفتیش عملیات  طریق عن والآلات  المعدات  قیمة على الحفاظ .4

 .المصانع وآلات  لمعدات  المثلى الإنتاجیة  الكفاءة على الحفاظ .5

 .المصنع لمعدات  التشغیلیة الدقة على الحفاظ .6

 .الصیانة وظائف في العمل وىمحت لتقلیل .7

 .للإصلاح تكلفة بأقل إنتاج أقصى تحقیق .8

 .العمال وأطراف  حیاة سلامة ضمان .9

 

 حساب تقدیرات الوثوق�ة  11-6
قیة على جودة القیاس. في المعنى الیومي، الوثوقیة ھي "اتساق" أو "تكرار" المقاییس. قبل أن نتمكن من تحدید  تعتمد الوثو

نظریة النقاط الحقیقیة للقیاس. إلى جانب ذلك،  كونھا  تعلم أساس الوثوقیة،  ن الأسس. أولاً، علینا أن  نفھم  ن  الوثوقیة بدقة یجب أ

طاء القیاس لأن الأخطاء في المقاییس تلعب دورًا رئیسیًا في تدھور الوثوقیة. مع ھذا لمختلفة لأخنحتاج إلى فھم الأنواع ا

الأساسیة   النظریة  في  التفكیر  یمكن  وللوثوقیةالأساس،  الوثوقیة  ،  یمكننا حساب  أنھ لا  ھناك   بل  -سنكتشف  فقط.  تقدیرھا 

. في النھایة، من المھم دمج فكرة الوثوقیة  ھالتقدیر طرق متعددة مجموعة متنوعة من أنواع الوثوقیة المختلفة، وأن لكل منھا 

 بین الوثوقیة وصحة القیاس. وتطویر فھم العلاقات ، الصلاحیة  ،مع المعاییر الرئیسیة الأخرى لجودة القیاس

لك    ثال، ھل سبقالوثوقیة ومعامل الوثوقیة: في البدایة یجب أن نتآلف مع المقاییس أو الاختبارات الموثوقة. على سبیل الم

استخدام مقیاس لتتبع وزنك؟ إذا كان وزنك ثابتاً بشكل عام، فقد تعني التقلبات الضخمة أن شیئاً ما یحدث بشكل خاطئ للغایة 

جسمك، أو أن مقیاسك لم یعد موثوقًا. إذا أخضعت مقیاسك لاختبار وثوقیة، فقد تجد أن معامل الوثوقیة منخفض جداً.    في

 قراءات مألوفة، من المرجح أن یكون لدیھ معامل وثوقیة عالیة.  لذي یوفر لكالمقیاس الجدید، ا

. إذا قام شخص بإجراء الاختبار مرة أخرى، فھل سیحصل  إلى كیفیة قیاس الاختبار بشكل یعتمد علیھ باستمرار  الوثوقیةتشیر  

ة للشخص الذي یكرر الاختبار درجات مشابھعلى درجة اختبار مماثلة، أو درجة مختلفة كثیرًا؟ یقال إن الاختبار الذي ینتج 

 یقیس خاصیة موثوقة. 
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عندما تظل الأشیاء التي یتم قیاسھا كما    في حالات الاختبار، یجب أن تزودنا المقاییس بقیاسات موثوقة لا تتقلب بشكل كبیر

ظر عن عدد ا، بغض الن ھي. إذا لم تتغیر قدرة شخص ما بشكل ملحوظ، فیجب ألا تختلف درجات الاختبار الخاصة بھ كثیرً 

 في العلوم الاجتماعیة، تصف الوثوقیة اتساق الإجراء. و  المرات التي یخضع فیھا للاختبار.

ممكن حساب الوثوقیة بالضبط. بدلاً من ذلك، علینا أن نقدر الوثوقیة، وھذا دائمًا جھد غیر من ال  الوثوقیة لیسفي نظریة  

 : ، وھيكل منھا الوثوقیة بطریقة مختلفة وقیة، ویقدركامل. ھناك أربع فئات عامة لتقدیرات الوث

  المراقبین بین  المخالوثوقیة  المراقبون   / المقیمون  یعطیھا  التي  الدرجة  لتقییم  تسُتخدم  لنفس  :  متسقة  تقدیرات  تلفون 

 الظاھرة.

 :تستخدم لتقییم اتساق مقیاس من وقت لآخر.  وثوقیة اختبار وإعادة الاختبار 

 :دم لتقییم اتساق نتائج اختبارین تم إنشاؤھما بنفس الطریقة من نفس مجال المحتوى. تسُتخ وثوقیة النماذج المتوازیة 

 :النتائج عبر العناصر داخل الاختبار. تستخدم لتقییم اتساق  وثوقیة الاتساق الداخلي 
 

التي تحدث عندما قد تكون ھناك أسباب عدیدة لعدم اتساق الاختبار، مثل الأخطاء في التقییم    درجة الاتساق.ومعامل الوثوقیة  

بكیفیة تصمیم الاخ تتعلق  أو مشكلات أخرى  المشاركین،  أداء  تأثیر على  لبیئة الاختبار  یساعوتبارات.  یكون  دنا  یمكن أن 

الوثوقیة على فھم أخطاء الاختبار. بما في ذلك الأنواع الأربعة من  و   حساب معامل  المعامل،  ھناك طرق مختلفة لحساب 

، في حساب جمیع أنواع SPSSو   SASالبرامج الإحصائیة، مثل    نا اقشھا ھنا.  یمكن أن تساعد معاملات الوثوقیة التي سنن 

قیة من معدلات الفشل وتوزیعاتھا التكراریة للأعطال الممكن حدوثھا خلال فترة تحسب الوثو  شكل ملائم.المعاملات الأربعة ب

 التي یمكن التعرف علیھا ھي:    دلات الأساسیة العامةازمنیة لعدد من نوع معین لقطعة الغیار والمع

  Probability density function of failureدالة كثافة احتمال الفشل  -1

)(1 tf− 
 Cumulative distribution function of failure  التوزیع التراكمي لدالة احتمال الفشل -2

∫=−
t

dttftF
0

)()(2
 

 Reliability function (survival)  ال بقاء العنصر دون عطلدالة الوثوقیة (البقاء): احتم -3

)(1)(3 tFtR −=− 
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 (Age-specific (instantaneous) failure {Hazard rate) (اللحظي) للفشل (معدل الخطر المحدد العمر  -4

)(1)()(4 tFtftZ −=− 
 Mean time to failureمتوسط الزمن إلى الفشل    -5

∫
∞

=−
o

dtttfMTTF )(5
 

  26في  ضع في اعتبارك السیناریو الافتراضي التالي: أنت تقدم لطلابك اختبارًا للمفردات  :  وثوقیة الاختبار وإعادة الاختبار

. إذا لم تكن ھناك تغییرات كبیرة في قدرات طلابك، فإن الاختبار الموثوق الذي یتم إجراؤه  أذار  5وإعادة اختبار في    شباط

على معامل وثوقیة الاختبار وإعادة الاختبار، نحتاج إلى  المختلفین یجب أن یسفر عن نتائج مماثلة. للعثورفي ھذین الوقتین 

ختبار وإعادة الاختبار. في ھذه الحالة، یمكننا استخدام صیغة معامل الارتباط، مثل معامل ارتباط  معرفة الارتباط بین الا

 بیرسون: 

 
N   من خلال معامل الوثوقیة. یتم الإشارة یشار إلى وثوقیة الاختبار    .ار ونتائج الاختبار ھو العدد الإجمالي لأزواج الاختب

یشیر إلى    r = 1.00یشیر إلى عدم الوثوقیة، و    r = 0، مع  1.00و    0تراوح بین  ، ویتم التعبیر عنھ برقم ی"rإلیھ بالحرف "

ثال، رى وثوقیة الاختبار كعشري، على سبیل المنعام، ستوقع العثور على اختبار موثوق بھ تمامًا. بشكل  نوثوقیة كاملة. لا  

r =.80  أوr =.93  .كثر تكرارًا أو وثوقیة. على سبیل المثال، إذا وكلما زاد معامل الوثوقیة، كلما كانت درجات الاختبار أ

فإن  50قام   الاختبار،  وإعادة  الاختبار  بإجراء  قام   .50ستكون   N طالبًا  الا  50إذا  بإجراء  الاختبار،  طالبًا  وإعادة  ختبار 

 (y) .ونضربھم في مجموع درجات الاختبار (x) درجات الاختبارمن  50فسنحسب كل أزواج 

الأفراد مرتین وحساب ارتباط  نتائج  س دقة اختبار أو أداة قیاس تم الحصول علیھا عن طریق قیاس نفس  قیال  :معامل الوثوقیة

 :ویعطي من خلال الوظیفة التالیة یتم تحدید معامل الوثوقیةو  .مجموعتي القیاسات 

RC=(N(N−1))×((Total Variance −Sum of Variance) Total Variance) 

 عدد المھام=   NNحیث: 

 ؟ RC معامل الوثوقیة ، احسب  (T)وتم تعیینھم بثلاث مھام متمیزة  (P) تم التعاقد مع ثلاثة أشخاص  :مثال

P0-T0 = 10, P1-T0 = 20, P0-T1 = 30, P1-T1 = 40, P0-T2 = 50, P1-T2 = 60 
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 :الحل

 :تالیةبع الخطوات النت معامل الوثوقیة،   لإیجاد  .3 = (N) عدد المھام 3 = (P) شخاص الأ بالنظر إلى عدد 

 .درجة الأشخاص ومھامھم أولاً معرفة متوسط : 1الخطوة 

   T)150 = 20/2 + 10 = ( :0درجة المھمة متوسط 

   T)1= ( 35 = 40/2 + 30 :1درجة المھمة متوسط 

   T)2 55 = 60/2 + 50 = ( :2درجة المھمة متوسط 

 :حدد التباین من أجلنبعد ذلك، : 2الخطوة 

Variance of P0-T0 and P1-T0:  

Variance = square (10-15) + square (20-15)/2 = 25 

Variance of P0-T1 and P1-T1:  

Variance = square (30-35) + square (40-35)/2 = 25 

Variance of P0-T2 and P1-T2:  

Variance = square (50-55) + square (50-55)/2 = 25  

 
 : ب التباین الفردي لـاحسبنقوم في الوقت الحاضر، : 3 الخطوة

 P0 -T0  و P1 -T0 و P 0 -T1 و P1 -T1 و  P0 -T2    و P1 -T2.   للتأكد من قیمة التباین الفردیة، یجب أن نضمّن

 .التغییر المحسوبة أعلاه جمیع قیم

   75=   25+  25+  25مجموع الفروق الفردیة =  

 التباین الكليحساب : 4الخطوة 

Variance = square ((P0-T0)- normal score of Person 0)  

               = square (10-15) = 25 

Variance = square ((P1-T0) - normal score of Person 0)  

               = square (20-15) = 25  

Variance = square ((P0-T1)- normal score of Person 1)  



 

400 
 

               = square (30-35) = 25  

Variance = square ((P1-T1)- normal score of Person 1)  

               = square (40-35) = 25 

Variance = square ((P0-T2)- normal score of Person 2)  

               = square (50-55) = 25  

Variance = square ((P1-T2)- normal score of Person 2)  

               = square (60-55) = 25  

 الكلي  التباینحسب نفات وم بتضمین كل واحدة من الصو قن الآن، 

    150=   25+  25+   25+   25+  25+   25=  الكلي التباین

 : معامل الوثوقیة لنحسب  الموجودة في المعادلة أدناه  القیمستبدل : نالخامسة  الخطوة

Reliability Coefficient (RC):  

RC = (N(N−1))×((Total Variance −Sum of Variance) 

      = 3(3−1)×(150−75)150=0.75 

 

 معدل تكرار الحوادث، معدل تكرار الإصا�ة، ومتوسط معدل الشدة  11-7
م في الغرض  تحدث  التي  الموظفین  وإصابات  الحوادث  وقیاس  لتسجیل  توفیر طریقة عملیة وموحدة  ھو  العنصر  ھذا  ن 

الحوسیتم   .العمل معدلات  للمعاییتصنیف  الوطني  الأمریكي  المعھد  لرمز  وفقًا  والإصابات    مسیت  (ANSI, Z16.4)رادث 

 :استخدام ھذه المعلومات لتقییم

 خطورة اتجاھات إصابة العاملین. 

 الحاجة النسبیة للأنشطة المصممة لتعزیز ممارسات وإجراءات العمل الآمنة. 

  أنشطة السلامةفعالیة الأنشطة المصممة لتعزیز. 

  المحرز في تحسین تجربة الإصابة للموظفین في بیئة عملھم، و التقدم 

 ابةأساس التحلیل العام لفئات الإصابة للمساعدة في تحدید أولویات جھود الوقایة من الإص. 
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الحوادث:   (حوادث)  الصناعة.معدل  أنحاء  جمیع  في  الأنواع،  مختلف  من  الحوادث،  معدلات  استخدام  ھي  الأ یتم  سعار 

الأ على  للشركة  مؤشرات  المستقبلي  الأداء  في  سیحدث  ما  على  مؤشرات  ولیست  متأخرة)  (مؤشرات  فقط  السابق  داء 

مكن إدارة السلامة والصحة المھنیة والوكالات التنظیمیة الأخرى  تم توحید معدلات الحوادث، حتى تت (المؤشرات الرائدة).

 اج فیھا الصناعات إلى مساعدة إضافیة للبرنامج. ید الأماكن التي قد تحتمن مقارنة البیانات المھمة إحصائیًا وتحد 

المھنیة السلامة والصحة  إدارة  التصنی  تستخدم  تقارن  أین  لتحدید  للتسجیل  القابلة  الحوادث  للشركات معدلات  المختلفة  فات 

السلامة    البعض فیما یتعلق بأداء(التصنیع، وتجھیز الأغذیة، والمنسوجات، ومحلات الماكینات، وما إلى ذلك) مع بعضھا  

على الرغم من أن إدارة السلامة والصحة المھنیة یمكن أن تستخدم ھذه البیانات لإجراءات التنفیذ، إلا إذا كانت   .في الماضي

باستمرار لشركة صغیرة على مدى عدد من السنوات معدلات الحو حسابات ریاضیة محددة تمكن أي   . وھناكادث عالیة 

الإ من  الحواد  بلاغ عنشركة  قابلة معدلات  تكون  بحیث  الخطورة،  الضائع ومعدلات  الوقت  ومعدلات  للتسجیل  القابلة  ث 

أو مجموعة أي صناعة  عبر  ل .للمقارنة  القیاسي  الأساسي  المعدل  عمل   200.000لحسابات على  یعتمد  الرقم   .ساعة  ھذا 

باستخدام ھذا المعدل   .أسبوعًا في السنة  50ن  ساعة في الأسبوع، ویعملو   40موظف، یعملون    100) یساوي  200.000(

 .موظف 100الأساسي الموحد، یمكن لأي شركة حساب أسعارھا والحصول على نسبة مئویة لكل  

موظف بدوام كامل تورطوا في إصابة أو   100ریاضي یصف عدد الموظفین لكل    حساب  :القابلة للتسجیل معدل الحوادث

موظف بدوام    100عدد الحوادث القابلة للتسجیل لكل  حساب ریاضي یصف   وإجمالي معدل الحوادث   .مرض قابل للتسجیل

 .كامل في أي إطار زمني معین

موظف بدوام كامل في أي إطار زمني    100حساب ریاضي یصف عدد حالات الوقت الضائع لكل    :الوقت الضائع معدل

 .معین

  .في أي إطار زمني معین  موظف بدوام كامل  100العمل الضائعة لكل  حساب ریاضي یصف عدد أیام   :معدل فقدان العمل

موظف بدوام كامل    100ھو حساب ریاضي یصف عدد الحوادث القابلة للتسجیل لكل     DART RATEحیث فقدان العمل  

 .یام ضائعة أو مقیدة أو نقل الوظیفة بسبب إصابات أو أمراض متعلقة بالعملوالتي أدت إلى أ

  .نةً بعدد الحوادث التي حدثت اب ریاضي یصف عدد الأیام المفقودة مقارحس :معدل الشدة
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 :العملیات الحسابیة 

 (IR) معدل الحوادث القابلة للتسجیل  .1

دل الحوادث) عن طریق ضرب عدد الحالات القابلة للتسجیل  أو مع) OSHA یتم حساب معدل الحوادث القابلة للتسجیل في 

 .العدد على عدد ساعات العمل في الشركة، ثم قسمة ھذا 200000في 

القابلة للتسجیل                         حالات عدد   X 200 ،000 
           IR = ---------------------------------------------- 

                  عدد ساعات عمل الموظف 
 (LTC)   معدل الوقت الضائع  .2

التي تحتويیعُد "معدل الوقت الضائع" عملیة   أیام عمل ضائعة  حسابیة مماثلة، فھو یستخدم فقط عدد الحالات  یتم  .على 

 .ثم قسمة ذلك على ساعات عمل الموظف في الشركة  200،000الحساب عن طریق ضرب عدد الحوادث التي تم فقدھا بوقت  

 x 200 ،000        عدد حالات الوقت الضائع                      
        LTC Rate = ----------------------------------------                  
 عدد ساعات عمل العامل                                   

 
 ) (Days Away Restricted Transferred DARTة  معدل نقل وظیف  .3

الحوادث التي لھا یوم أو أكثر من أیام  یتم احتساب ھذا المعدل عن طریق جمع عدد   .سبیًا على الصناعةجدید ن DART معدل

یوم مقید واحد أو أو  الرقم في   الضیاع،  الشركة، وضرب ھذا  إلى وظیفة مختلفة داخل  الموظف  انتقال  إلى  أدى  أو  أكثر 

 .الشركة، ثم قسمة ھذا الرقم بعدد ساعات العمل للموظفین في 200،000

 DART x 200 ،000 إجمالي عدد حوادث                           
 --------------------------------------------- = DART معدل      
 عدد ساعات عمل العامل                                     

 
 Severity Rate SR)الخطورة ( أو  معدل الشدة   .4

یرجى ملاحظة أن عدداً قلیلاً   .حادث قابل للتسجیل عدد الأیام الضائعة لكلشركة متوسط المعدل الخطورة ھو حساب یمنح  

یتم الحساب بقسمة إجمالي عدد أیام العمل المفقودة  .ساب، لأنھ یوفر متوسطًا فقطجداً من الشركات یستخدم معدل الخطورة كح

 .على إجمالي عدد الحوادث القابلة للتسجیل
 مل المفقودة لع إجمالي عدد أیام ا 

      SR =    ---------------------------------------               
 إجمالي عدد الحوادث القابلة للتسجیل 
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السجلات والإحصاءات تسجیل ومعالجة البیانات اللازمة لحساب معدلات الحوادث والإصابات للموظفین، وتشكل  تغطي  

سیتم بعد ذلك استخدام ھذه المعلومات لفحص برنامج السلامة والصحة،  .المبلغ عنھاوالإصابات  أساسًا عامًا لتحلیل الحوادث  

 .لتي یجب اتخاذھا لتحسین الوقایة من الحوادث والذي قد یساعد في تحدید الاتجاھات والتدابیر ا
 

 : التالیة بیانات العینةلدینا  مثال:
   :بالساعة والأجر) ، (جمیع الموظفین 47عدد الموظفین 

 ساعة في الأسبوع)  50( 111 935اعات في الأسبوع:  عدد الس 

  :التالي)   ، (الموظف غیر قادر على العمل في یوم العمل المجدول5عدد إصابات الوقت الضائع 

  :لا تحتسب یوم الإصابة)  -، (أیام العمل المجدولة 81عدد الأیام المفقودة 

  :ة، وإیرادات)ار، سیارات، شاحنات صغیر، (قطع غی36عدد الوحدات المرخصة 

  :(أي مطالبة أو ضرر یتعلق بوحدة مرخصة) 25عدد حوادث المركبات ، 

  عدد حالاتOSHA  :الات في سجل ، (إجمالي الح18القابلة للتسجیل(OSHA) 

   :10عدد أیام العمل الخفیفة 

 معدل تكرار الإصابة في الوقت الضائع                    
 200000المفقودة ×  عدد الإصابات                       

دلة:         لعمل   = ------------------------------------------------ معا  إجمالي ساعات ا
5 × 200000                                   

 111935:  بیانات العینة 
 ،  8,93معدل التردد:  

إصابة في الوقت   8,93ستعاني ھذه الشركة    ساعة من التعرض،  111935  إصابات في الوقت الضائع لـ    5استناداً إلى  أي  

موظف یعملون   100ل  ساعة تمثل ما یعاد  200000ملحوظة:   .ساعة 200000الضائع بحلول الوقت الذي وصلت فیھ إلى 

 .لمدة عام كامل

 معدل شدة الإصابة في الوقت الضائع                            
 200000فقودة ×  عدد أیام العمل الم                         

 -------------------------------------------- :الصیغة        
  ات العمل إجمالي عدد ساع                                 
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                                    18 × 200000 
یانات العینة ب        :          ------------------------- 
                                        111 ،935 

  

 ،  32,26معدل الخطورة:  

یومًا ضائعة بحلول الوقت   145الشركة    ساعة من التعرض، ستعاني ھذه  111935  یوم عمل ضائع لمدة   18استناداً إلى  

 .ساعة  200000الذي وصلت فیھ إلى 

 

 تكرار القابل للتسجیلال معدل: 
 200.000/ الأمراض القابلة للتسجیل ×    عدد الإصابات                          

 --------- ---------------------------------------- -------- :الصیغة         
  إجمالي ساعات العمل                                     

 
                     81 × 200000 

 ------------------------   :بیانات العینة 
                         111 ،935 

 
    144,73معدل التردد: 

یوم عمل    162,59المنطقة    ساعة من التعرض، ستشھد ھذه  111935  یوم عمل ضائع وخفیف للعمل لمدة  91استناداً إلى

 .ساعة 200000ضائع وخفیف بحلول الوقت الذي وصلت فیھ إلى

 

  معدل الشدةD القابل للتسجیل                       
الخفیفة المفقودة) × عدد أیام العمل المفقودة + أیام العمل   200000 ) 

 ------------------------- ------------------------------------------------ = معدل الشدة          
 إجمالي ساعات العمل                                                  

 
                                   (81 + 10) × 200 ،000 
ات العینة بیان           : ------------- ----------------  
                                         111 ،935 
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 162,59معدل التردد:  

إلى   لمدة حالة18استناداً  للتسجیل  الشركة    111935  قابلة  التعرض، ستشھد ھذه  قابلاً    32.16ساعة من  / مرضًا  إصابة 

 .ساعة200000 إلىلتسجیل بحلول الوقت الذي وصلت فیھ ل

 

 الاعت�ارات الرئ�س�ة في إعداد برنامج السلامة المهن�ة  11-8
ء الأولویة لسلامة مكان العمل من أجل حمایة الموظفین والأصول المالیة. فیما یلي الاعتبارات الرئیسیة في  من المھم إعطا

 ن العمل.إعداد برنامج السلامة المھنیة في مكا

أفضل طریقة لبدء نشر الوعي حول أھمیة السلامة في مكان  :  التزام الشركة بالسلامة في مكان العمل: إظھار  1الخطوة  

كلمة الالإدارة، لأنھا یجب أن تعكس ھذه القیم في  بھي جعلھا قیمة على مستوى الشركة. ھذه الخطوة تتعلق معظمھا  العمل  

إجراء تحقیق شامل في كل    بلإجراءات السلامة المناسبة،    الموظفین شفھیًا على اتباعھذا لا یعني فقط تشجیع  وعمل.  الو

 حادث في مكان العمل.

عمل. الحتاج إلى الحصول على تقییم مناسب للمخاطر الیومیة بمكان  نبعد ذلك،    :في مكان العمل  : تقییم المخاطر2الخطوة  

مستوى الشركة لإعطاء الموظفین الفرصة  أیضًا إصدار استبیان على    بالإضافة إلى تلقي تقییم احترافي، یجب على الإدارة

الموظفین أیضًا. نظرًا لأن الموظفین یعملون في ھذه  من المھم الحصول على آراءف. ةمجھولالللتعبیر عن مخاوف المخاطر 

  ن غیر المدربة. خلال كل من الظروف كل یوم، فغالبًا ما یمكنھم تقدیم نظرة ثاقبة حول المخاطر التي لا تكون واضحة للعی

یط المبنى)، ومخاطر  التقییمات المھنیة وتقییمات الموظفین، تأكد من إنشاء تمییز بین المخاطر في مكان العمل (تصمیم / تخط

 النشاط (المتعلقة بالآلات)، والمخاطر البیئیة (مخاطر جودة الھواء / الصحة).

خاطر مكان العمل بدقة، یمكنك البدء في إنشاء قوم بتقییم جمیع منجرد أن  بم:  : إنشاء بروتوكول مكتوب للموظفین3الخطوة  

الوظیفیة للموظفین واضحة   الوصفكون یظھر المساءلة، یجب أن  لخلق ثقافة أمان تُ و. في الشركةإرشادات لبرنامج الأمان 

والم بالسلامة  المتعلقة  والمتطلبات  القضایا  التحدید  تحدد على وجھ  أن  إن وجود ھومكتوبة، ویجب  الصحیة.  ذه  سؤولیات 

 المتطلبات في الكتابة أمر بالغ الأھمیة لأنھ یقلل بشكل كبیر من فرص التناقض وسوء التفسیر. 

الموظفین4ة  الخطو تعلیم  على  التأكید  مكان  :  :  في  السلامة  إرشادات  من وضع  الانتھاء  لجذب  البعد  الوقت  حان  عمل، 

ول مرة، ولكن القاعدة الأساسیة الجیدة ھي تدریب الموظفین  عندما یتم تعیین الموظف لأ الموظفین. یتم تدریب الموظفین دائمًا  
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الموظف، وعند استلام معدات جدیدة، وعند ملاحظة مخاطر جدیدة. یمكن أن    بعد نقل  -على أي تغییرات جدیدة في الإجراء  

 راءات.تساعد أداة التحدیث المتفرقة الموظفین على البقاء على اطلاع بأحدث الإج

من المھم التأكد من التحقیق في جمیع حوادث مكان العمل، بغض النظر عن مدى صغرھا. في  :  والتقییم: التنفیذ  5الخطوة  

لأحیان، یمكن منع ھذه الحوادث تمامًا، ومن المھم تحدید السبب من أجل التوصل إلى حل أكثر أماناً في المستقبل.  أغلب ا

ظروف العمل أكثر أمانًا للموظفین في المستقبل. یجب أیضًا فة، فإنھا توفر فرصة لجعل على الرغم من ھذه الحوادث المؤس

حتى لو كانت مجھولة. تتطور واجبات مكان العمل دائمًا، ویمكن أن تمثل    الاستمرار في جعل تعلیقات الموظفین أولویة،

 مخاطر السلامة الجدیدة نفسھا بشكل أسرع مما یدركھ معظم أصحاب العمل.

سیساعد اتباع ھذه الخطوات أي شركة على تطویر وتنفیذ برنامج سلامة وفاعلیة وقابل للتطبیق في مكان  نھایة المطاف،    في

 ء من التنفیذ ھو خلق واستمرار تدفق مفتوح للتواصل بین الموظفین وأصحاب العمل.العمل. أھم جز

 

 هندسة السلامة المهن�ة  11-9
فإن مھندسي السلامة   والوقایة،ت السلامة الیومیة، وجھود التدریب  ن یفرضون ممارسا في حین أن مدیري السلامة ھم الذی 

یقومون  ھم    ت والعملیات التي تسمح لمدیري السلامة بالقیام بعملھم بفعالیة.ھم الذین یصممون الأنظمة والتكنولوجیا والبیئا

إنھا مسؤولیة معقدة وصعبة لأنھ    اح.لكل مجال بالنج  بإغلاق الفجوة بین قادة السلامة، والبحث والتطویر، والھندسة للسماح

بل أیضًا على    فحسب،عملیة المقترحة  یجب أخذ تخصصات متعددة بعین الاعتبار. لا یقتصر الأمر على فھم كیفیة عمل ال 

بحث والتحلیل  كیفیة تأثیرھا على مجالات التشغیل الأخرى والمكونات الھیكلیة والموظفین. ھناك الكثیر من جمع البیانات وال

إلى  ال بالإضافة  الناجحة.  السلامة  لھندسة  لتحدید   ذلك،مطلوبة  الاستبصار  مع  العمل  أیضًا  السلامة  مھندسي  على  یجب 

 مشكلات المحتملة في أنظمتھم في المستقبل. ال

وفاة أو حادث   غالبًا ما یكون مھندسو السلامة رد فعل على كارثة أو حادث. عندما تحدث إصابة أو   الحالات،في كثیر من  

وث  یتم استدعاء مھندسي السلامة لتقییم الوضع ومعرفة أین یمكن إجراء تحسینات لمنع حدوث مثل ھذا الحد   العمل،بیر في  ك

ولكن یجب على الشركات أن تدرك جیداً أنھ یجب التعرف على قیمة مھندسي السلامة قبل وقوع الحوادث من    مرة أخرى.

التخفیف من المخاطر وإصلا یتمتع مھندسو السلامة بخلفیة    أن تصبح إشكالیة.ح المشكلات قبل  أجل  بالإضافة إلى ذلك، 

بیئة عمل آمنة. لدیھم فھم قوي للعلم والریاضیات والتصمیم لمساعدتھم على   تعلیمیة في الھندسة ویطبقون نفس المبادئ لخلق
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 تطویر أنظمة فعالة تستمر في العمل حتى عندما تفشل أجزاء أخرى.

ة مسؤولیة الحفاظ على مكان عمل آمن وصحي. یمكن أن یساعد نظام إدارة السلامة المھنیة في تركیز  على عاتق الإداریقع  و

. قد تكون بعض المكونات قویة وبعضھا الآخر المھنیةنظام السلامة    فیجب القیام بمراجعةبیئة العمل.    الجھود على تحسین

التالي وتكییفھ مع احتیاجات المؤسسة. نظرًا لأن    ھندسة السلامة المھنیةل  لعمليالدلیل ایمكن استخدم  . و قد یحتاج إلى تعزیز

  :ف السلامة المھنیة داخل الشركةالشركات الصغیرة لا تستطیع في الغالب تحمل تكالی

 تأكد من تضمین السلامة والصحة في مكان العمل في خطة عملك ودمجھا في جمیع جوانب العمل.ال: تقدیم التزام .1

الموظإشرا .2 السلامة  :  فینك  نجاح برنامج  للموظفین مصلحة في  مسؤولیة    المھنیة في مكان عمل آمن وصحي، یكون 

 الجمیع.  

،  مراجعة سجلات الحوادث والإصابات والأمراض من خلال    المخاطر  علىتعرف  یجب أولا ال:  طر تحدید ومراقبة المخا .3

سعافات الأولیة، وتقاریر تعویضات العمال، والشكاوى،  مراجعة سجلات إدارة السلامة والصحة المھنیة، وسجلات الإو

 مراجعة تقاریر عملیات التفتیش التنفیذیة أو التأمینیة. و

ن عملھم  لوائح التي تنطبق في أماك الیجب على أصحاب العمل تحدید  الدولة التي تعمل بھا الشركة:    یتماشى مع تعلیمات .4

 والامتثال لھا.  

 ن على المخاطر التي قد یتعرضون لھا في العمل وكیفیة حمایة أنفسھم.  تدریب العاملی: تدریب الموظفین .5

 الاحترام المتبادل ھو القاعدة.، واط أنفسھم والآخرینیھتمون بنش كقیمة؛یحمل العمال السلامة :  دعم ثقافة السلامة .6

إجراء عملیات تفتیش ، عن طریق  برنامجال  نقاط القوة والضعف في  ةراجعبم:  باستمرار  السلامة المھنیة  تحسین نظام .7

 متكررة (یومیة وأسبوعیة حسب الحاجة) لمعدات وعملیات معینة. 
 

  الھندسیة، وتنسیق برامج السلامة، التي تتطلب تطبیق المبادئ والتكنولوجیا  تخطیط وتنفیذ  ویقع على مھندس السلامة المھنیة  

  تصحیح ظروف العمل البیئیة غیر الآمنة.لمنع أو 
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 التفت�ش على السلامة المهن�ة  أهداف وعمل�ة  11-10
 مثل:  یمكن أن تتخذ عملیات التفتیش الرسمیة أشكالاً مختلفة

 مة لمكان العملعملیات التفتیش العا -  السلامة جولات. 

 مناطق خطرة معینةمنھجیة لأنشطة أو عملیات أو  عینات أخذ - السلامة عینات أخذ . 

 ة أو عملیات أو مناطق خطرة معینةعملیات التفتیش العامة لأنشط - السلامة مسوحات. 

  إصابة   إلى  یؤدي  قد   مما   فاة،الو  قرب   أو   الإصابة  أو  الوفاة   في  یتسبب   حادث   وقوع   بعد   الحوادث   على  التفتیش  عملیات   إجراء  یتم

 والسلامة. حةالص إنفاذ  ھیئة إبلاغ  ویتم الصحة اعتلال حالة أو

 العمل  أصحاب   یطور  العمل.  مكان   في  والوفیات   والأمراض   ات الإصاب  منع  ھو  العمل  مكان  في   للسلامة  الأساسي  الھدف

 السلامة  خطط  تحدد  أخرى.  طوارئ  حالة  أو  طبیعیة  كارثة  أو   حریق أو   حادث   وقوع حالة  في  إرشادات   تقدم تفصیلیة  خططًا

 بعض   لمثال،ا  سبیل  على  الحوادث.  أثناء  الاستجابة  عند   والموظفین  العمل  أصحاب   ومسؤولیات   أدوار  أیضًا  العمل  مكان  في

 المخاطر   تقلیل  ھو  العمل  مكان  في  للسلامة  آخر  ھدف  الطوارئ.  مخارج  أو  سلالم  إلى  العمال  توجیھ  عن  مسؤولون  الموظفین

 والوفیات   الإصابات   معدلات   أعلى  بعض   لدیھا  التي  التعدین،  شركات   تتحول  قد   العمل.  ظروف  لتحسین  وإزالتھا  حالیةال

 العمل. في المخاطر لتقلیل سامة غیر كیمیائیة مواد  تستخدم أو ةمختلف معدات  إلى بالعمل، المرتبطة

 خطوات   اتخاذ   العمل  لأصحاب   یمكن  المؤسسات،  خلدا  والتطبیق.  التنفیذ   ھو  العمل  مكان  في  السلامة   من  مھم  آخر  جانب 

  یفرض   كما  مة.السلا  أھداف  تحقیق  على  لمساعدتھم  المتاحة  الموارد   إلى  بالإضافة  م،بمسؤولیاتھ   الإدارة  معرفة  لضمان

  متستخد   ومرافقھا.  وآلاتھا  الشركة  معدات   لتقییم  دوریة  وتفتیش  مسح  عملیات   إجراء   خلال  من  السلامة  أھداف   العمل  أصحاب 

 مواد   وتطویر  علیھا،  القضاء  أو  المخاطر  في  للتحكم  الحلول  وتحلیل  المحتملة،  المخاطر  لتحدید   المعلومات   ھذه  المؤسسات 

  مكان  في  السلامة  أھداف  حققت   قد   كانت   إذا  ما  تقییم  على  المؤسسات   التقدم  قیاس  على  یساعد   نامجبر   إنشاء  یساعد   الموظفین.

 العمل. 

  ذلك،   إلى  افةبالإض  الشركة.  في  المحتملة  المخاطر  أیضًا  تضيء  ولكنھا  للقوانین،  والامتثال  ةالسلام  التفتیش  عملیات   تضمن

 فیما   المال.  رأس  بتخطیط  الأمر  یتعلق  عندما   الأولویة  منحھا  یجب   ي الت  والاستبدالات   الإصلاحات   عن  التفتیش  عملیات   تبلغ

   منتظمة: اخلیةالد التفتیش عملیة إجراء من  المنظمة  فیھا  تستفید طرق أربع یلي

 . الشركة في (والمحتملة) الحالیة المخاطر تحدید   على التفتیش عملیات   تساعد  .1

 .السلامة لمخاطر الكامنة ب الأسبا  تحدید  على السلامة فریق  التفتیش عملیات   تساعد  .2
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 .العمل مكان سلامة  فحص  مراجعة قائمة معاینة .3

 . وتخفیفھا المخاطر ىعل  السیطرة نحو التقدم مراقبة  على التفتیش عملیات   تساعد  .4
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 أسئلة الفصل 
 True/False) أسئلة صح / خطأ 1

 خطأ صح السؤال
  صح  . مختلف تر�یزها ولكن ما، حد   إلى الص�انة لنهج ساس�ة الأ تتشا�ه الخصائص 

 خطأ   .  المعدات  ثوق�ةو  على وتر�ز التجم�ع، صناعة في الوثوق�ة على تر�ز التي الص�انة نشأت 
 خطأ   . والعمل�ات   الأشخاص   جودة  تحسین  على  وتر�ز  الطیران،  خط  صناعة  في  الكاملة  الإنتاج�ة  الص�انة  نشأت 

 خطأ   . الفشل حوادث  من الأعلى الحد  نتوقع أن �مكننا جدیدة، معدات  مع نتعامل �نا إذا
  صح  .  الأجهزة وثوق�ة لز�ادة وسیلة هي  الوقائ�ة الص�انة

  صح  . الكارث�ة المعدات  أعطال على جیدًا المنسق التنبؤ�ة الص�انة برنامج س�قضي

 خطأ   الفشل. �حدث  ىحت المعدات  تشغیل لا یتم CBM)( الحالة أساس على في الص�انة
  صح  بشكل ثابت وفقًا للجداول الزمنیة الموصى بھا  على التنفیذ  برنامج الصیانةالتركیز في یجب 

  صح  .  الماكینة استخدام مقدار أو الوقت  من فترة �عد  تبدأ التي الأنشطة الوقائ�ة ةالص�ان تشمل

 خطأ   .الالفعّ  لوالعم والوثوقیة الجودة لتحقیق انتقائي أمر المعدات  صیانة
 

 

 Multiple Choices) أسئلة خیارات متعددة  2

 

دف الاحتفاظ بأصل في حالة معینة أو استعادتھا إلى حالة محددة تشیر مجموعة من الإجراءات التي یتم تنفیذھا على أحد الأصول بھ )1
 إلى: 

A. الوثوقیة 
B. التصنیع 
C.  الصیانة 
D.  الخدمة 

 
 صل: العاملة للصیانة ما ی  في المنشآت الكبیرة، یمكن أن تشكل القوى )2
A.  في المائة من إجمالي القوى العاملة في الشركة. 30إلى   
B.  الشركة.   في المائة من إجمالي القوى العاملة في 70إلى 
C.  في المائة من إجمالي القوى العاملة في الشركة.   3إلى 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 
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 الصیانة التفاعلیة بسیطة جدًا وتشیر إلى:  )3
A. التشغیلامج الصیانة عند وضع برن 
B. صمیم خطط الصیانة أثناء الإنتاجت 
C. القیام بإصلاح الأشیاء عند تعطلھا 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 الصیانة التفاعلیة أنھا:  ایامن مز )4
A.  تنطوي على استثمار منخفض التكلفة للصیانة 
B.  مطلوب عدد كبیر من الموظفین 
C.  مطلوب عدد كبیر من المعدات 
D. سابقة صحیحةكل الإجابات ال 

 
 الصیانة التفاعلیة:  من سلبیات )5
A. زیادة التكلفة بسبب تعطل المعدات غیر المخطط لھ 
B. فین والمعدات. الاستخدام الفعال للموارد من الموظ 
C. انخفاض التكلفة بسبب توظیف المعدات المخطط لھ 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 الھدف من الصیانة الوقائیة ھو:  )6
A. ومنع حدوث الأعطالللأصل  إطالة العمر الإنتاجي  
B. تقصیر العمر الإنتاجي للأصل والسماح بالأعطال   
C.  إطالة الوقت الصناعي للمنتج وحظر وقوع الاضطرابات 
D. الإجابات السابقة خاطئة كل 

 
 

 الصیانة الوقائیة:  من مزایا )7
A.  توفیر الطاقة 
B.   ھبوط الأسعار 
C. تفشل القیاسا 
D. ضغط الحسابات 

 
  الصیانة الوقائیة: من سلبیات )8
A. من المقرر أن تكرس حلول توظیف باھظة 
B. من المثبت أن تكرس ظروف عمل جیدة 
C.  من المحتمل أن تحدث حالات فشل فادحة 
D. قة خاطئةكل الإجابات الساب 

 
 

 یمكن تعریف الصیانة التنبؤیة بأنھا:  )9
A. المؤشرات التي تراقب آلیة التشغیل 
B.  الارتباط المعاییر التي تكشف نھایة آلیة 
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E. ف بدایة آلیة التحلل القیاسات التي تكش 
C. كل الإجابات السابقة خاطئة 

 
 من مزایا الصیانة التنبؤیة:   )10
A. تقلیل عمر المشكلات الاستراتیجیة 
B. ءات التصحیحیة الاستباقیة السماح بالإجرا 
C.   السماح بتشغیل المعدات أو استمرار العمل 
D.  نقصان تكالیف قیاس التبدیل والتوظیف 

 
 من سلبیات الصیانة التنبؤیة:   )11
A. الوقائیةالتوظیف في المعدات  تقلیل 
B. .زیادة الاستثمار في تدریب الموظفین 
C. تقلیص الاستثمار في المنتجات الاحتیاطیة 
D. ة خاطئةكل الإجابات السابق 

 
 یتم في الصیانة على أساس الوقت إجراء الاستبدال أو التنظیف:  )12
A.  .عندما لا تكون الحالة مقبولة 
B.  استخدام عمر التصمیم الكامل للمكون 
C.  وقت محدد مسبقًا حسب فترات الاستخدام. في 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 ل والجھد إلى: القدرة على إنجاز شيء بأقل قدر من الوقت الضائع والما تشیر )13
A.   الصیانة 
B. الفعالیة 
C. الكفاءة   
D.  الإنتاجیة 
 

 تشیر الدرجة التي ینجح بھا شيء ما في تحقیق النتیجة المرجوة إلى:  )14
A.  التوافقیة 
B.  الإنتاجیة 
C. الفعالیة 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 إجمالي: أحد مقاییس كفاءة الصیانة ھو  )15
A.  قیمة التشغیل مضافة لسعر الأصول البدیلة 
B. یانة مقارنة بقیمة الأصول البدیلة تكالیف الص 
C. سعر المنتج مضافة لسعر المواد الأولیة 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 تنفذ الصیانة العلاجیة كإجراء:  )16
A. ل توقف الآلةوقائي قب 
B. احتیاطي عند توقف الآلة 
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C.  جوھري عند شراء الآلة 
D. علاجي بعد توقف الآلة 

 
 نة العلاجیة ھي:إحدى المشكلات الشائعة في تخطیط أعمال الصیا )17
A.  استثمار المبالغ المالیة الضروریة لإلغائھا 
B. توظیف المبالغ النقدیة اللازمة لاستمرارھا 
C. تحدید كمیة الموارد المتوفرة لتنفیذھا 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 كان: كلما كان فریق الصیانة كبیراً، )18
A. .مرحلة الإنتاج قصیرة، وبالمقابل وقت التصلیح طویلا 
B. حضیر قصیرة، وبالمقابل یكون الوقت متوفرا. فترة الت 
C.  .زمن التصنیع طویلا، وبالمقابل یكون الوقت مستغل تماما 
D. قت غیر مستغل.وقت التصلیح قصیراً، وبالمقابل یكون ھناك و 

 
 المعدات:من أھم الأسباب الشائعة لفشل  )19
A.   عدم استخدام المعدات الأساسیة سابقا 
B. توقیت تخطیط الصیانة الاحتیاطیة 
C. فشل في إجراء الصیانة الوقائیةال 
D. كل الإجابات السابقة صحیحة 

 
 الثقافة التنافسیة السیئة في القمة تخلق عقلیة "أنجزھا بسرعة" یمكن أن تؤدي إلى:  )20
A.  نتائج جیدة، وتشغیل كامل للآلات دون أخطاء 
B.  حلول سریعة، وبطء الدعم الفوري رغم الأخطاء 
C. طاءأوضاع مدمرة، وحلول مساعدة ضمادة، وأخ  
D.   الحفاظ على تشغیل العمالة في أسوأ حالاتھا 

 

 قضایا للمناقشة \) أسئلة 3

 : التالیة بیانات العینةلدینا  مسألة:
   :لموظفین بالساعة والأجر)، (جمیع ا200عدد الموظفین 

   :ساعة في الأسبوع)  40(  10800عدد الساعات في الأسبوع 

  :لى العمل في یوم العمل المجدول التالي)  ، (الموظف غیر قادر ع4عدد إصابات الوقت الضائع 

  :لا تحتسب یوم الإصابة)  -، (أیام العمل المجدولة 75عدد الأیام المفقودة 

  :قطع غیار، سیارات، شاحنات صغیرة، وإیرادات)، (28عدد الوحدات المرخصة 

  :(أي مطالبة أو ضرر یتعلق بوحدة مرخصة) 60عدد حوادث المركبات ، 
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  عدد حالاتOSHA إجمالي الحالات في سجل 15ابلة للتسجیل: الق) ،(OSHA) 

   :12عدد أیام العمل الخفیفة 

 :والمطلوب احسب 
 ؟ الضائعالإصابة في الوقت معدل تكرار  .1
 ؟ الضائعمعدل شدة الإصابة في الوقت  .2
 ؟تكرار القابل للتسجیل ال معدل .3
  ؟سجیلالقابل للت Dالشدة  معدل .4

 ) الإصابة، ومتوسط معدل الشدةمعدل تكرار الحوادث، معدل تكرار    7-11لمزید من التوضیح راجع الفقرة (
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 12ئكمحتب 

 نظم التصن�ع المتقدمة
 

 CIM ،CAD ،GT ،CAPP  ،MRP ،OPT، نظم التصنیعكلمات مفتاحیة: 

 

 ملخص الفصل:

المیكانیكیة لدعم عملیات الإنتاج، إلى خطوط التجمیع المؤتمتة لغایة الیوم، كان التصنیع دائمًا منذ الاعتماد المبكر للأنظمة  

كبیر على الابتكار والإبداع. لقد مكّن اكتشاف التقنیات الجدیدة من حدوث  صناعة نابضة بالحیاة مع نظام بیئي یعتمد بشكل  

قعة باستمرار) من أجل الاستجابة والتكیف مع متطلبات السوق ورات التكنولوجیة (وستكون متوالعدید من التحولات والتط 

-ERPونمیز بین    CIM  ،CAD  ،GT  ،CAPP  ،MRP  ،OPTالدینامیكیة. سنتناول في ھذا الفصل نظم التصنیع المتقدمة:  

MRPII-MRPI  ) وما ھو مفھوم تكنولوجیا الإنتاج الأمثل(OPT ت في عالم التصنیع الیوم.  ونشرح دور الروبوتا 

 

 لمخرجات والأھداف التعلیمیة: ا

 تمكن الطلاب من فھم نظم التصنیع.  .1

 . CIM ،CAD ،GT ،CAPP ،MRP ،OPTاستیعاب الطلاب لنظم التصنیع المتقدمة:  .2

 الطلاب لدور الروبوتات في عالم التصنیع الیوم. استیعاب  .3

 .ERP-MRP II-MRP Iتمكن الطلاب من التفریق بین  .4

 OPT)ا الإنتاج الأمثل ( تیعاب الطلاب لمفھوم تكنولوجیاس .5
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 مقدمة  
التص  و یعتمد  المخصصة  المصانع  استخدام  التقلیدي على  التصنیع  نیع  یتضمن  معدومة.  أو  بمرونة ضئیلة  الإنتاج  خطوط 

وفعالیة واستجابة. على الرغم  المتقدم طرق إنتاج متعددة الاستخدامات تستفید بشكل كامل من رأس المال وتكون أكثر كفاءة 

توقعة، فإن التصنیع  صة مناسبة، مثل عملیات الإنتاج الطویلة والممن وجود ظروف لا تزال فیھا الأسالیب التقلیدیة والمخص

الصناعة بشكل شائع، دون  یواجھ  الذي  الشامل  المتنوعة والتخصیص  الإنتاج  استیعاب متطلبات  القدرة على  لدیھ  المتقدم 

 ى استثمار رأسمالي مفرط. الحاجة إل

المفھوم من  القیمة  سلسلة  جوانب  جمیع  المتقدم  التصنیع  على   یشمل  ویعتمد  المنتج،  عمر  نھایة  اعتبارات  تكنولوجیا    إلى 

لدمج أنشطة التصنیع والأعمال    Information and Communications Technology ICT) اتصالات المعلومات (

اعات  ع المتقدم ھو استخدام التقنیات والمنھجیات المبتكرة لتحسین القدرة التنافسیة في قطفي عملیة فعالة وسلسة. والتصنی 

مص قویة  برامج  مجموعة  باعتماده  التقنیات التصنیع  تقسیم  ویمكن  الإنتاج.  عملیات  وإدارة  تخطیط  عملیة  لتبسیط  ممة 

 والإنتاج الذكي والتنظیم الفعال.   المستخدمة في التصنیع المتقدم إلى ثلاث مجموعات رئیسیة: الإنتاج الفعال

تقدمة وتقنیات التحكم. وینصب  الفیزیائیة والحاسوبیة وتقنیات الإنتاج الم  یشمل الإنتاج الفعال التصمیم والمحاكاة والنمذجة

ال الأولیة  النماذج  الصلة  ذات  الإنتاج  تقنیات  وتشمل  المتسلسلة.  الھندسة  من  بدلاً  المتزامنة  الھندسة  على  سریعة، التركیز 

وی  والانضمام.  التصنیع،  وتقنیات  الدقیق،  والصب  القریب،  الصافي  الشكل  استخدام وصناعة  على  الذكي  الإنتاج  نطوي 

لمعلومات والاتصالات في التصنیع وأنظمة اللوجستیات ذات الصلة. بالإضافة إلى الآلات والخلایا الذكیة وخطوط  تكنولوجیا ا

الفلسفة تطبیق أنظمة من أجل إطالة العمر والاستخدام الأمثل لمرافق الإنتاج من الإنتاج الموجھة نحو الإنتاج، وتتض من 

 الفعالة. لال استراتیجیات المراقبة والصیانة والإصلاحخ

تشمل  والمعرفة.  المادیة  الموارد  یشمل  وھذا  التصنیع.  موارد  واستغلال  الفعال  التنسیق  على  الفعال  التنظیم  وینطوي 

الجدیدة، ووحدات العطاءات الافتراضیة والشركات، والتسھیلات والموارد المشتركة، والمنظمات    الموضوعات ذات الصلة

والتجارة الإلكترونیة. وینصب التركیز في ھذا المجال على استخدام التكنولوجیا لتعزیز  الحضانة، وإدارة المعرفة والتجارة،  

 الكبیرة. مشاركة وقدرة الشركات الصغیرة والمتوسطة وكذلك المنظمات 
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 نظم التصن�ع: التطور والقدرة التنافس�ة  12-1
ید كمیات كبیرة من الوحدات المعیاریة باستخدام  شائعًا لتولنظام الإنتاج الضخم في مطلع القرن العشرین، جعل ھنري فورد 

ثم جاء   الغیار.  وقطع  والآلات  للعمال  والمتسلسل  المنتظم  للتنظیم  المصممة  التجمیع  إنتخطوط  تویوتانظام  أوائل    اج  في 

المطاف. تقلیل تكالیف الإنتاج عن طریق تقلیل مصادر النفایات وتجنبھا في نھایة  السبعینیات، وكان توجیھھ الأساسي ھو  

. بعد ذلك،  Six Sigmaوتقنیات    نظام الإنتاج الرشیقوقد توغلت ھذه الفلسفة في نھایة المطاف في الدول الغربیة بتطویر  

مرونة للمعدات، مثل الروبوتات الصناعیة،  بوحدات تحكم رقمیة توفر الأتمتة وال  أنظمة إنتاجكمبیوتر  جلبت بدایة عصر ال

یة الأخرى. مع ھذه القدرات، یمكن للشركات المصنعة إجراء التخصیص الشامل أو التصنیع وأدوات الآلات والأصول الھندس

المعلومات  العقدین الأخیرین نموًا مذھلاً في تقدم وتبني تكنولوجیا  الرشیق وتزوید المستھلكین بالمنتجات التي یریدونھا. وشھد  

ور المستھلكین حول ابتكار المنتجات والجودة والتنوع  وحتى شبكات التواصل الاجتماعي التي أثرت بشكل متزاید على تص 

عدیل ھیكل المصنع بسھولة  ، حیث یمكن تنظام تصنیع قابل لإعادة التشكیلوسرعة التسلیم. أدى ھذا السیناریو إلى إنشاء  

 الإنتاجیة بسرعة ویمكن أن تتكیف الوظائف بشكل أسرع.ومنھجیة حتى یمكن زیادة الطاقة 

العدید من الشكوك التي قد لا تكون قابلة للقیاس الكمي أو حتى معروفة لصناع  صنیع المؤتمتة الحدیثة،  نظم الت  وتتجلى في

صولھم. ھذه الشكوك أحكام واستنتاجات سلیمة حول التشغیل والاستخدام الفعال لأالقرار، مما یجعلھم غیر قادرین على تكوین  

الداخلي تدھور عملیات التشغیل وظھور أحداث الفشل بدون أي    مستمرة داخل وخارج المصنع. تتضمن أمثلة عدم الیقین 

تسق والانھیار غیر المخطط أعراض یمكن التعرف علیھا (مستوى المكون)؛ واختلاف وقت الدورة بسبب التشغیل غیر الم

ظام أو عملیة  العمل التي قد تؤدي إلى صعوبات في تخطیط الإنتاج والجدولة (مستوى الن  للأنظمة ووجود القصاصات وإعادة

الإنتاج). وفي الوقت نفسھ، یمكن أن تتجلى أوجھ عدم الیقین الخارجیة، التي تنبع عادةً من تطویر المنتجات بالكامل عبر  

 رید. سلسلة التو

من  نظام التصنیع التنبئي    حتى في الصناعة التحویلیة، في إرساء أسس  ساعد الاعتماد القوي لإیدیولوجیة "إنترنت الأشیاء"،

ل تحدید الھیاكل الأساسیة لشبكات الاستشعار الذكیة والآلات الذكیة. أصبح استخدام أدوات التنبؤ المسبق أكثر انتشارًا خلا

تكھن والإدارة الصحیة. ویتناول تقییم حالة  فة. المجال الذي استفاد من ھذه التحلیلات التنبؤیة ھو العبر قطاعات السوق المختل

الات الفشل الأولیة واستنتاج حدوث الفشل التالي حتى یمكن تنفیذ أنشطة الصیانة الاستباقیة  أحد أصول التصنیع واكتشاف ح

اتي"، مما یمنح  ام التصنیع التنبئي الآلات والأنظمة بقدرات "الإدراك الذ لتجنب الأعطال الكارثیة والمكلفة للماكینة. یزود نظ

المشكلات المحتملة المتعلقة بالإنتاجیة والكفاءة والسلامة. والتكنولوجیا  المستخدمین قدرًا أكبر من الشفافیة ویتجنب في النھایة  
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على برامج ذكیة لإجراء وظائف النمذجة التنبؤیة.    الأساسیة لنظام التصنیع التنبئي ھي العامل الحسابي الذكي الذي یحتوي

یتیح للمستخدمین الفرصة بشكل استباقي لتحلیل التنبئي لأداء المعدات وتقدیر وقت الفشل من آثار ھذه الشكوك وسسیقلل ا

ح أنظمة التصنیع  لتنفیذ حلول التخفیف أو حتى الإجراءات المضادة لمنع فقدان الإنتاجیة / الكفاءة في عملیات التصنیع. وتسم 

وك التدھور، یات بالمعلومات، مثل الحالة الصحیة الفعلیة، ومسار أداء المعدات أو سلالتنبؤیة للمستخدمین بالشفافیة في العمل

 والرؤى المتعلقة بوقت وكیفیة احتمال فشل المعدات، أو أي من مكوناتھا. 

بشكل افسیة للشركة، والتي تفھم بأنھا قدرة الشركة على الأداء  وبما أن غایة كل نظم التصنیع السابقة ھي تعزیز القدرة التن

فاءة، من بین أمور أخرى. لتحقیق ھذا المستوى من  أفضل من الشركات المماثلة من حیث المبیعات والربحیة والجودة والك

ع تلك التي تنافسھا.  الأداء تحتاج الشركة إلى الحصول على درجة أعلى من التخصص أو التمیز في مجالات معینة مقارنة م

العمالة وزیادة   بالقدرة على الحفاظ على الأداء الجید في جوانب مختلفة، أو لخفض تكلفة  یربط بعض المؤلفین القدرة التنافسیة

الناتج المحلي الإجمالي، أو لتولید والحفاظ على میزة تنافسیة. یشیر نموذج بورتر إلى أنھ یتم الحصول على القدرة التنافسیة  

 الصناعة. الي متفوق أو ربحیة أعلى من متوسط خلال خلق قیمة أعلى، والتي یجب أن ترتبط مباشرة بأداء م من

لا تؤدي في حد ذاتھا إلى میزة تنافسیة، ولكن عندما یتم تشكیل مجموعة منھا إلى قدرة، یمكنھا أداء   ومن المعلوم، أن الموارد 

مج الموارد والقدرات  ة تنافسیة على منافسي الشركة. وفقًا لھذه النظریة، یتم د مھام أو أنشطة یمكن أن تخلق قیمة وتحقق میز

للاستبدال القابلة  والفریدة وغیر  والنادرة  إن   القیمة  للشركة.  الأساسیة  الكفاءات  منسقة حتى تصبح  بطریقة  الوقت  بمرور 

قی  الشركة ھي من خلال  لدى  للصناعات  التنافسیة  القدرة  لقیاس  الجیدة  التصنیعیة، وھي قدرتھا على الطریقة  اس قدراتھا 

فسیة، ھي اختیارات استراتیجیة  ي أھدافھا التصنیعیة. ھذه الأھداف، المعروفة في الأدبیات كأولویات تناتحقیق أداء عالي ف

التنافسیة  تتعلق بالقدرات المھمة لتحقیق بعض النتائج المتوقعة. ثم، فإن الأولویات التنافسیة ھي "أھداف" الشركة والقدرات  

ومًا على  لقوة الحقیقیة. ونظرًا لأن القدرات التنافسیة لشركة ما ینُظر إلیھا عمھي الإدراك "الفعلي" لتلك الأولویات في نقاط ا

أنھا مظھر مباشر للأولویات التنافسیة لتلك الشركة، فقد استفاض الباحثون في دراسة تأثیر تلك الأولویات التنافسیة على 

ة بین المستویات العالیة من القدرات التنافسیة وتحقیق  یة للشركة أو أداء الأعمال. وجد البعض منھم علاقة إیجابی القدرة التنافس

 وى. لذلك، یبدو قیاس أداء القدرات التنافسیة طریقة مناسبة لوصف القدرة التنافسیة الصناعیة للشركة.أداء عالي المست
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 نافس�ة استرات�ج�ة التصن�ع والأولو�ات الت 12-2
أن أھم خاصیتین     Hallgrenبین استراتیجیة التصنیع وأداء الشركة. یوضح  تم إجراء الكثیر من الأبحاث حول العلاقة القائمة  

على ھاتین الخاصیتین:     (Leong et al., 1990)لوظیفة التصنیع ھما قدرة النظام ووجود أھداف تصنیع محددة. یطلق  

القدرة التصنیعیة ھي قوة أو  ،   & Größler, 2006)  (Grübnerر، على التوالي. ووفقاً لـ الأولویات التنافسیة وفئات القرا

عین یتم قیاسھ باستخدام مؤشرات الأداء التشغیلي. لذلك، فإن القدرة التصنیعیة  قدرة وحدة الأعمال على تحقیق أداء متوقع م

 صنیع. للمصنع ھي العلاقة بین محتوى استراتیجیة التصنیع وأداء نظام الت

ئھا، والقرارات والإجراءات المتخذة ھي التي تحُدث التغییر. فقرارات  إن القدرة التصنیعیة للشركة بحد ذاتھا لا تحسن أدا

ارة العملیات تتوزع إلى ھیكلیة وبنیة تحتیة. تتمیز القرارات الھیكلیة بتأثیرھا على المدى الطویل بسبب الاستثمارات العالیة إد 

نفسھ، تركز قرارات البنیة التحتیة على   دة ما تؤثر بشكل كبیر على قدرات نظام التصنیع. وفي الوقت المطلوبة والتي عا

مناط من  الإدارة  عملیات  الموارد  مساعدة  القرارات  ھذه  تحدد  التصنیع.  لوظیفة  أفضل  دعم  لتقدیم  الشركة  من  مختلفة  ق 

یع. یحدد نمط القرارات والإجراءات التي تتخذھا الشركة والعملیات والروتینات التي یجب استخدامھا لتحقیق أھداف التصن

التشغیلیة لنظام التصنیع. والعنصر الآخر في استراتیجیةال التصنیع ھو أھداف أو أولویات التصنیع.   خصائص والقدرات 

ا الابتكار، وخدمة حیث تظھر أربع أولویات تنافسیة كأساسیة: التكلفة أو الكفاءة والمرونة والجودة ووقت التسلیم. ویضاف لھ

 ة. العملاء، حمایة البیئة، والخبرة الفنی

التنافسیة متعددة الأبعاد بطبیعتھا، مما یعني أن ھناك مج التي تشرح كل أولویة  الأولویات  موعة من المكونات أو الأبعاد 

 وتساعد في قیاسھا. ھناك سبع أولویات ھي الأكثر أھمیة وھي: 

التكلفة. )1 قیادة  جذابة.  قد تض  استراتیجیة  أسعار  تقدیم  من خلال  المقدمة  في  نفسھا  الشركات  وأمازون  ع  مارت  وول 

 فالأسعار المنخفضة نادرًا ما تكون طریقة مرغوبة للأفراد.  شركتان صعدتا إلى الواجھة من خلال ھذه الاستراتیجیة. 

امًا للتمییز بین شركة وأخرى. من المحتمل أن تكون العلامة التجاریة ھي الطریقة الأكثر استخد   استراتیجیة التمایز. )2

یفت ا  Rolexأو    Nikeرض اسم مثل  باستخدام ھذه الطریقة،  النظر عن جمیع  لأحذیة أو تلقائیاً وضعًا ممیزًا بصرف 

الساعات الأخرى، ویجب على المسؤولین التنفیذیین الفردیین الذین یستخدمون ھذه الطریقة السعي إلى إیجاد قوة أساسیة  

ة من خلال زیادة ظھورھم وإدراك قیمتھا  عن الحزمة. ثم یستفیدون من ھذه المھارة أو القدرة الفرید أو موھبة تفصلھم  

 للشركة.
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تتقدم الشركات قبل المنافسة من خلال القیام بالأشیاء بطرق جدیدة ومختلفة. لقد خلقت شركة قد    استراتیجیة مبتكرة. )3

Insightec  ى دون قطع الجسم. من الواضح أنھم یكتسبون میزة تنافسیة  طریقة للقضاء على أورام المخ وسرطانات أخر

یل للتعافي، ویمكن للشركات اكتساب میزة لى العملیات الجراحیة التقلیدیة من خلال تقلیل الألم والمخاطر ووقت طوع

رار تؤدي إلى فوائد  تنافسیة عندما یكتشفون ویقدمون طرقًا مبتكرة للقیام بالأشیاء للشركة. إذا كانت الأفكار المقدمة باستم

 ساسیة. للشركة، فستكون لدیھا ھذه المیزة الأ

باستراتیجیة    FedExل من أي شركة أخرى. بدأت  بعض الشركات تفعل ما تفعلھ أفض  استراتیجیة الفعالیة التشغیلیة. )4

خلال مبتكرة. لكنھا واصلت ریادتھا، رغم ظھور عشرات الشركات الأخرى في مجال الشحن بین عشیة وضحاھا، من 

إنشاء أنظمة تشغیل أو طرق جدیدة لتحلیل البیانات. عندما تقوم بما تقوم بھ بشكل جید للغایة، تكتسب میزة تنافسیة على  

 وأبطأ. الذین یفعلون ذلك بطریقة أطول أولئك

لتجمیع،  منذ أن أحدث ھنري فورد ثورة في صناعة السیارات بخط ا  الاستراتیجیة التنافسیة القائمة على التكنولوجیا. )5

سعت الشركات للحصول على میزة تنافسیة باستخدام تقنیة جدیدة بطریقة جدیدة. تمنح أجھزة الكمبیوتر وتطبیقات البرامج  

العمالالشر یقوم  تنافسیة.  میزة  أو زیادة   كات  تعریف  بإعادة  دائمًا  إتقانھا  ویتعلمون  الجدیدة  التكنولوجیا  یتبنون  الذین 

 الذین یقاومون الأسالیب الجدیدة.  میزتھم التنافسیة على أولئك

قرة بشكل متزاید والتي  مع تغیر الأسواق والاقتصادات والعوامل الأخرى في البیئة غیر المست المیزة التنافسیة للتكیف. )6

التنبؤ بھا، تتمتع الشركات التي یمكنھا التكیف بمیزة واضحة. عادة ما یشمل ھذا الشركات الأصغر أو الحدیثة،   لا یمكن

ن حتى أبل تفاوضت بنجاح على موجات التغییر. یمكن للتنفیذیین أن یجلبوا لشركاتھم القدرة على التكیف من خلال ولك

التغی  التدریب وجلب الانفتاح على  القدرة على   یر. یمكنھم تنظیم  مھارات جدیدة وأكثر حداثة إلى الطاولة. ربما تكون 

 التكیف في المقام الأول حالة ذھنیة. 

تستفید جمیع الاستراتیجیات الأخرى تقریباً من المعلومات الممتازة. فالمیزة التنافسیة ھي المھارات   مات.میزة المعلو )7

لال المعرفة والمعلومات. تسعى الشركات الناجحة إلى الحصول  نافسین. معظم ھؤلاء یأتون من خ اللازمة لتتفوق على الم

 على أحدث التقنیات والاستراتیجیات والبیانات.

مستحیل التفوق في كل ھذه الأولویات في وقت واحد، مما یجعل من الضروري إقامة توازن أو مقایضة بینھا. یتم  ومن ال

. الفكرة الرئیسیة ھي أنھ بمجرد إنشاء الترتیب الھرمي، من الممكن  فقًا لأھمیتھا للشركة أو للسوقترتیب ھذه الأولویات و

ع بشكل جید، أو أین یجب تركیز المزید من الموارد لتلبیة متطلبات السوق معرفة المھام التي یجب أن تؤدیھا وحدة التصنی 
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ابقة لإنشاء نموذج مرجعي للقدرة م الحصول علیھا في الخطوات السوتكون قادرة على المنافسة. ویتم استخدام العناصر التي ت 

للتصنیع الذي یسمح للشركة بقیاس قدراتھا    التنافسیة للصناعة. ثم یتم استخدام ھذا النموذج لاقتراح مؤشر القدرة التنافسیة

الصناعة.   لجمیع  الاستراتیجي  التركیز  من  النقیض  على  الحالیة  مؤشرالإدراكیة  حساب  للتصنیع    یمكن  التنافسیة  القدرة 

)Manufacturing Competitiveness Index MCI) باستخدام المتوسط المرجح للدرجات فیما یتعلق بالأداء المقارن (

في تلك القدرات التي تعتبرھا الصناعة بأكملھا مھمة. یتطلب حساب المؤشر أن یتم تعدیل الدرجات التي تم الحصول للمصنع  

  F i)سیة للقطاع. ویتم إجراء ھذا التعدیل باستخدام أوزان لكل مكون (ل عامل وفقًا للأولویات التنافعلیھا حسب أھمیة ك

یتم حسابھا عن    F iوالعوامل المعدلة  ω i) این الموضح بواسطة كل عامل (وعنصر الترجیح الذي تم الحصول علیھ من التب

لكل مكون    L)ل الوزن (لھ، مع عام  MCIالذي یتم حساب    الذي أبلغ عنھ المصنع  P)طریق ضرب متوسط الأداء المقارن (

j    الذي یتوافق مع كل عاملkلمعادلة التي تصف ھذه القیمة  ، مقسومًا على مجموع كل عملیات التحمیل لھذا العامل المحدد. ا

 ھي كما یلي: 

 

………….. (1) 

 

والمعادلة . بجمیع العوامل ع نسبة التباین المفسرة  بقسمة النسبة المئویة للتغیر لكل عامل على مجمو  i ω الأوزان یمكن حساب 

 :للحصول على ھذه القیمة ھي كما یلي 

 

………….. (2) 

 

 :افسیة للصناعة باستخدام المعادلةمما یعني أنھ یمكن حساب مؤشر القدرة التن

 

………….. (3) 

 

.  100و  0ذلك بین فائدة، یمكن توحید ، ومن أجل جعل المؤشر أكثر 5و  1ستعطي ھذه المعادلة قیمة یمكن أن تتراوح بین 

 :ویمكن القیام بذلك باستخدام المعادلة المعدلة لمؤشر القدرة التنافسیة التالیة 

http://www.scielo.org.co/img/revistas/dyna/v84n200/0012-7353-dyna-84-200-00097-e1.png
http://www.scielo.org.co/img/revistas/dyna/v84n200/0012-7353-dyna-84-200-00097-e2.png
http://www.scielo.org.co/img/revistas/dyna/v84n200/0012-7353-dyna-84-200-00097-e3.png
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𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 =  𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀−𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀
𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀−𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀

 𝑋𝑋 100         ………….. (4) 

ھو الحد الأدنى لقیمة     MCI ةم تحقیقھ، فإن الحد الأدنى لقیمھو مؤشر القدرة التنافسیة للصناعة الذي ت MCI عندما یكون

مكن أو یتحقق إذا كانت ھذه  ھو أقصى مؤشر م MCI المؤشر الممكنة أو التي تحققھا الشركات الأخرى، والحد الأقصى

سیة للتصنیع بناءً تكمن فائدة ھذا المؤشر في قدرتھ على قیاس القدرة التناف .دراسة مقارنة مع شركات أخرى من نفس القطاع

 .رى غیر المقاییس المالیة والاقتصادیة التقلیدیةعلى عوامل أخ

المذكورة أعلاه إلا إذا كان ھناك توافق جید بین    ظم التصنیعن  لا یمكن لمنظمات التصنیع الاستفادة الكاملة من استراتیجیات 

لتزام بإرشادات التنفیذ بأمانة. ومع ذلك، حتى الامتثال  مبادئ النموذج الذي یتم تبنیھ وأھداف الشركة المؤسسیة، وإذا تم الا

ت والأشخاص وحتى  یھ في الآلاالصارم لا یضمن الحد الأقصى من الفوائد المحتملة بسبب عدم الیقین الذي یمكن العثور عل

 العملیات.

،  المعداتأعطال    المرئیةالمشكلات  . تشمل الأمثلة على  مرئي وغیر مرئيیمكن ربط مشاكل التصنیع الداخلیة بمجالین:  و

للمعدات   الإجمالیة  الفعالیة  في  والانخفاضات  للوقت،  الطویلة  والتأخیرات  الضعیفة،  الدورة  وأوقات  المنتج،  وعیوب 

)(Overall Equipment Effectiveness OEE،    وما إلى ذلك. ھذه ظروف واضحة للغایة والمعلومات التي یتم الحصول

الم المشكلات  تحلیل  قد تحدث  علیھا من  ناحیة أخرى،  الأساس حقیقة. من  تدھور    مشكلات غیر مرئیةرئیة ھي في  مثل 

بیة على عملیات التصنیع إذا لم یتم تنفیذ أي  وك آثار سلالماكینة، تآكل المكونات، وما إلى ذلك. یمكن أن یكون لھذه الشك

 تحلیلات واستراتیجیات تحكم تنبؤیة بحكمة. 

ات والتقنیات التي یمكن أن توفر الشفافیة، وھي قدرة المنظمة على الكشف عن ھذه الشكوك  ما ھو مطلوب بعد ذلك ھو الأدو

تقدیر موضوعي لقدرتھا التصنیعیة و المعدات  ل  استعدادھا.وتحدیدھا كمیا لتحدید  قد افترضت استراتیجیات التصنیع توفر 

ه الافتراضات لا تصح في المصنع الحقیقي. من بشكل مستمر والأداء الأمثل المستدام خلال كل استخدام، ومع ذلك فإن ھذ 

تنبئي. یتطلب مثل   التطور أجل تحقیق الشفافیة في المصنع، یجب على الصناعة أن تغرق وتحول نفسھا إلى تصنیع    ھذا 

ھجي استخدام أدوات وأسالیب التنبؤ المسبق بحیث یمكن معالجة البیانات التي یتم إنشاؤھا باستمرار من قبل المصانع بشكل من

في المعلومات. یمكن أن تساعد ھذه المعلومات في توضیح أوجھ عدم الیقین، مما یسمح لمدیري الأصول والمشرفین على 

 : مثل اتخاذ قرارات "مستنیرة"
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 من خلال معرفة الحالة الفعلیة لأصول التصنیع، یمكن توفیر أنشطة الصیانة في حالة أكثر ملاءمة (لم    -تكلفة  تخفیض ال

الصیانة    بعد حدوث فشل ولیس من السابق لأوانھ استبدال جزء جید تمامًا دون داعٍ). یعُرف ھذا أیضًا باسم  یفت الأوان

 في الوقت المناسب. 

   ما یكون من المحتمل أن تفشل المعدات، یمكن لمشرفي الإنتاج والصیانة جدولة أنشطتھم  العلم عند   مع  -كفاءة التشغیل

 دات ووقت التشغیل إلى أقصى حد.بحكمة، وبالتالي زیادة توافر المع

  في  یمكن دمج أنماط التدھور وتقدیرات حالة الماكینة في الوقت الفعلي تقریبًا مع عناصر التحكم -تحسین جودة المنتج

 العملیة بحیث یتم الحفاظ على جودة المنتج أثناء حساب المعدات أو انحرافات النظام بمرور الوقت.

 

 مل�ة تصن�ف تكنولوج�ا الع 12-3
  والخصائص،  الھندسة،  لتغییر  والكیمیائیة  الفیزیائیة  العملیات   تطبیق  ھي  التصنیع  عملیات   فإن  التكنولوجیة،  الناحیة  من

 . المنتجات  لصنع متعددة أجزاء تجمیع وتتضمن منتجات؛ أو أجزاء لصنع المحددة البدایة مادة ومظاھر

  المثال،  سبیل  على.  العملیات   تقنیات   لتصنیف  الطرق  من  عدد   فھناك.  صنیعالت   أنظمة  تطویر  في  رئیسیًا  دورًا  التكنولوجیا  تلعب 

 المعلومات،  وعملیات   الكیمیائیة،  والعملیات   الشكل،  أو  الشكل  لتغییر  عملیة  أي،  العملیة؛  طبیعة  حیث   من  تصنیفھا  یمكننا

  في   أیضًا  مفیداً  ات الذي سیكونللعملی  التاریخي   التقدم   على  الضوء  یسلط  تصنیف  وھناك.  ذلك  إلى  وما  التجمیع،  وعملیات 

.  المحدد   لوقت ا  في  الأداء  على  المؤسسة  وقدرة   والجودة  والمرونة   للتكلفة  التنافسیة  الأولویات   على  منھا  كل  تأثیر   كیفیة   مقارنة 

 . مؤتمت وآلي ومیكانیكي، یدوي،: العملیة  لتقنیات  أجزاء ثلاثة  من تصنیف  لدینا وبالتالي،

 الصفر  من  یقرب   ما  إلى  ویقل  المیكانیكیة،  التقنیات   في  وسیط  وھو  الیدویة،  التقنیات   في  مرتفع  لة العما  وتكالیف  العمالة  دور

  العملیات  تقنیات   من  الثلاثة  الأنواع  ھذه  كل.  العكسي  بالترتیب   المال  رأس  یفتكال  تزداد  أخرى،  ناحیة   من.  الآلیة  التقنیات   في

 .التنافسیة والمتطلبات  المنتج،  تصمیم واستقرار منتج،ال حجم على اعتماداً الیوم، العملیات  أنظمة في مھمة

  إما   الماكینة  تكون  أن  یمكن  ،ومعایرتھ  المنتج   حجم  إلى  استناداً  وخاصة  عامة  فرعیتین  فئتین  ھناك   الآلیة،  التقنیات   وتحت 

  مجموعة   ىعل   تطبیقھا   في  عامة   تكون  أن   یمكن   أو  خاصة،  أغراض   ذات   آلة  یجعلھا   مما   منتج،  خط   أو  لمنتج   فقط  مخصصة

 .المنتجات  تصمیمات   من أوسع

التخصصیة   غیر  غیر   آلة  ھي  الكاتبة  الآلة  المثال،  سبیل  على.  تطبیقھا  مجالات   في  العام  الاستخدام  قدرات   لدیھاالآلات 
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 الرسوم  أنواع  وبعض   والمخطوطات   الرسائل :  النسخ   من  مختلفة  لأنواع  استخدامھ  یمكن.  العامة)  (للأغراض   تخصصیة

 .  شكالوالأ  البیانیة

 المیكنة  أدت .  النتیجة  ھو  التصنیف  ؟"الآلیة"بـ  البشریة،  للقوة  الآلة  لقوة  مستمر  استبدال  ھناك  كان  الصناعیة،  الثورة  بدایة  منذ 

 ظھور  مع  ولكن".  الصلبة  الأتمتة"  تسمى  الآلیة  الأنظمة  أول   إلى  الكبیر  الحجم  ذات  القیاسي  التوحید   أجزاء  لإنتاج  ةالتقدمی

  الخاصة   التحكم  بوظائف  الآلات   استبدال  في  الآلیة  العملیات   بدأت   الدقیقة،   المعالجات   شریحة  سیما   ولا  ر،الكمبیوت  أجھزة

 مثل  ومثیرة،  جدیدة متقدمة عملیة تقنیات  تطویر تم. الحجم منخفضة  للمنتجات  تمتة الأ  مجال فتح  مما أیضًا، البشري بالمشغل

 . الكمبیوتر بواسطة الآلیة الأدوات  في التحكم یتم حیث  رقمیاً فیھا التحكم  یتم  التي والآلات  الروبوتات 

 

 )(Computer Integrated Manufacturing CIMالتصن�ع المتكامل �الحاسب  12-4
  في   للتحكم  الحاسوب   برامج  استخدام   ھو  Computer-Aided Manufacturing (CAM)  الحاسوب   عدةبمسا   التصنیع

  والإدارة   الإنتاج،  وعملیات   التصنیع،  عملیات   جمیع  وفي   التشغیل،  قطع   یع تصن   مجال  في  الصلة  ذات   والآلات   الماكینات 

 . الإنتاج سرعة زیادة والتخزین بھدف

  لمراحل  الشاملة  الأتمتة  تطبیق  یعني  Computer Integrated Manufacturing CIMالتصنیع المتكامل بالحاسوب  أما   

  قیادة  تحت :  یة الرقم  والأنظمة  للبرمجة  والقابلة   المؤتمتة  الإنتاج  خطوط  آلات   جمیع  فیھ  كلھا، تعمل  البینیة  التشغیل  عملیات 

. ووثوقیتھ  المنتج  جودة  درجة  في  وزیادة  قلأ  خطأ  وبنسبة  بالسرعة  الحاسوب   بمساعدة  الإنتاج  یتصف.  دائمة  حاسوبیة  ومراقبة

  عملیات   في  بالتحكم  الحاسوب   اعدةبمس  المتكامل  الإنتاج  یتحقق.  مؤتمتة  إنتاج  عملیات   إیجاد   إمكان  فھي  المھمة  المیزة  أما

 .  الحقیقي بالزمن والمعطیات  المعلومات  معالجة على معتمدة  مغلقة بدورة التشغیل

) والتحكم  التصنیع   عملیات   التخطیط،  التحلیل،   التصمیم،(  الوظیفیة  المھام  ترتبط  لحاسوب،ا  بمساعدة  المتكامل  الإنتاج  في

 ً   شؤون   العملیات،  جمیع  ومراقبة  المباشرة  السیطرة  توفیر  المواد،  مناولة  دارةإ(  المصنع  في  الإداریة   بالوظائف  حاسوبیا

  مثل   عناصرھا،  كل  في  ممثلة  للمنظومة  الكلیة  نتاجیةالإ   ناحیة  من  الأمثل   الأداء  تحقیق  بغرض )  والتمویل  التسویق  العاملین،

ً   مثالاً   الحاسوب   ةبمساعد   المتكامل  الإنتاج  یعد   أن  یمكن  .الإنتاج  مكنات   واستغلال  الإنتاج،  زمن  المعطیات   نقل  لتقنیات   تطبیقیا

  بمساعدة   المتكامل  اجالإنت   أشكال  من  شكلاً   بوصفھا  -  مثلاً   مرنة  تصنیع   خلیة  تنفیذ   أجل  فمن.  الصناعة  في  والاتصالات 

  التشغیل  لةبآ   خاص   والثاني  والتخزین،  المناولة   روبوت   بذراع  للتحكم  أحدھما  الأقل،  على  حاسوبین  توفر  من  لابد   -  الحاسوب 
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 .العمل استمرار لضمان الخلیة إلى والخرج الدخل ومعطیات  الأوامر لنقل شبكة  وبینھما المبرمجة، الرقمیة

بتطویر مفھوم المنتج الذي قد یكون موجوداً في منظمة التسویق؛ یشمل   CIMتبدأ    ب آلي.على سبیل المثال: مصنع تعلی 

ؤولیة منظمة ھندسیة؛ ویمتد من خلال الإنتاج إلى التسلیم وأنشطة ما بعد تصمیم المنتج والمواصفات، وعادة ما تكون مس 

مات دقیقة عند الحاجة وبالشكل نشطة إتاحة معلوالبیع الموجودة في خدمة میدانیة أو منظمة مبیعات. یتطلب تكامل ھذه الأ

من المصدر الأصلي أو من خلال  المطلوب من قبل الشخص أو المجموعة التي تطلب البیانات. قد تأتي البیانات مباشرة  

)  12.1(  الشكل  یبین  نتیجة للتطورات في التصنیع وتكنولوجیا الكمبیوتر.  CIMقاعدة بیانات وسیطة، وقد ظھرت أنظمة  

  المنتج   فحص   ومنظومة  التشغیل،  مكنات   من  وعدد   الخام،  للمادة  تخزین  وحدة  من  مؤلفة  الحاسوب   بمساعدة  متكامل  إنتاج  دةوح

 .مؤتمت  مناولة بنظام الإنتاج دورة مراحل خلال المشغولة تنتقل  حیث  مھ،وتسلی وإنھائھ

 الحاسوب  بمساعدة متكامل إنتاج وحدة :)12.1( الشكل

 
المخطط الھیكلي لارتباط مختلف أقسام مؤسسة تعمل بطریقة التصنیع المتكامل بمساعدة الحاسوب التي    )12.2(یبیّن الشكل  

لتصمیم والتصنیع والموارد. وترتبط كلھا بمنظومة تخطیط موارد المؤسسة التي تخضع تتضمن ثلاث منظومات رئیسة ھي ا

 لسیاساتھا المعتمدة.
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  قسام مؤسسة تعمل �طر�قة التصن�ع المتكامل �مساعدة الحاسوبمخطط ه�كلي لارت�اط مختلف أ )12.2(الشكل 

 

 : CIMة لنظام حیث یلعب الكمبیوتر دورًا مھمًا في دمج المجالات الوظیفیة التالی

 تشمل التصمیم الأولي والتنقیح والتحلیل والتنفیذ.  تصمیم المنتج. .1

 ت التي تنتج الأجزاء.التركیباتطویر الأنظمة أو یستخدم ل  تصمیم الأدوات والتجھیزات. .2

 تصمیم خطة توضح المسارات والعملیات والآلات والأدوات المطلوبة.   عملیة التخطیط. .3

 حكم العددي وأنظمة مناولة المواد.برمجة الماكینات ذات الت .4

 وتحمیل الآلة والجدولة.   Requirement Planning MRP تخطیط متطلبات المواد   مثل تخطیط الإنتاج. .5

 الخراطة والحفر والطحن للوجھ لعملیات إزالة المعادن.  القطع. تصنیع .6

 رعي. یتم تجمیع الأجزاء الفرعیة لإنشاء منتج نھائي أو تجمیع ف .اتالمجسمتصنیع  .7

 مراقبة أعطال الماكینة والتدخل فیھا وحتى تصحیحھا.  عمال صیانة.أ .8

 سامح.المعلمة وتصمیم التتصمیم النظام وتصمیم : یتضمن ثلاث خطوات  رقابة جودة. .9

 ما إذا كانت ھناك أخطاء ومشكلات في الجودة أثناء تصنیع المنتج. فیتحدد  تفتیش.ال .10

 مخزون العمل والسلع التامة الصنع والمعدات. المواد الخام و  تضم التخزین والاسترجاع. .11
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 ) Computer-Aided Design CADالتصم�م �مساعدة الحاسب ( 12-5
، والمعروف أیضًا باسم الصیاغة بمساعدة الكمبیوتر، (Computer-Aided Design CAD)التصمیم بمساعدة الكمبیوتر   

تقنیة كمبیوتر تصمم منتجًا وتوثق عملیة التصمیم، وھو المنتج  ھو  البرامج والأجھزة لإنشاء خطط  أو    ات عملیة استخدام 

المنتجات، فإن تدفقات   فيلاحقًا    عدیل المواصفات التي سیتم استخدامھاتحسینھا أو تعدیلھا. من خلال السماح للمصممین بت

یسُھل  قد  المشتركة.  المھام  تحقیق  السھل  التطبیق ھذه تجعل من  القائمة على  الت CAD العمل  نقل عملیة  صنیع من خلال 

یمكن استخدامھ لإنتاج  .نتج المعنيالرسوم البیانیة التفصیلیة لمواد المنتج وعملیاتھ وتحملھ وأبعاده مع اصطلاحات محددة للم

خططات ثنائیة الأبعاد أو ثلاثیة الأبعاد، والتي یمكن عندھا تدویرھا لعرضھا من أي زاویة، حتى من الداخل بالنظر إلى م

یضیف العدید  CAD   استخدام  إن  .ة ما تكون الطابعة أو الراسمة الخاصة مطلوبة لطباعة تصمیمات احترافیةعاد  .الخارج

تحسین حفظ السجلات من خلال توثیق واتصالات  ، و زیادة إنتاجیة المھندس، وصمیمكفاءة في جودة التمزایا مثل: تحسین  من ال

 :على النحو التالي أفضل

 یتم استخدام CAD الت للمنتج والتخطیطات والحسابات وإنشاء نماذج  لإنجاز  ثلاثیة  و صمیم الأولي  أو  ثنائیة  مخططات 

  تسویق والتصنیع وموظفي المستخدمین النھائیین.التواصل مع التحلیل والووإصدارھا،  الأبعاد وإنشاء الرسومات 

 یات التصنیع نفسھالإنشاء تصمیم مفاھیمي، وتخطیط المنتج، والقوة والتحلیل الدینامیكي للتجمیع وعمل. 

 یسھل CAD   ره عالمیًا بواسطة منتج في شكل آلي یمكن تفسیالعملیة التصنیع عن طریق نقل معلومات تفصیلیة حول

 موظفین مدربین. 

 سمح استخدام أدوات برامج ی CAD .بعرض الكائن من أي زاویة، حتى من الداخل بالنظر 

 واحدة من المزایا الرئیسیة لرسم CAD یر عملیة سریعة مقارنة بالطریقة الیدویة.ھي أن التحر 

 یتم استخدام CAD  وتخطیط المنتجات إلى تعریف تصنیع المكونات.على نطاق واسع من التصمیم المفاھیمي 

 للیق CAD  .من وقت التصمیم من خلال السماح بالمحاكاة الدقیقة بدلاً من بناء واختبار النماذج الأولیة المادیة 

   دمج الكمبیوترالتصم نظام  یعمل  بمساعدة  ا (Computer-Aided Design CAD) یم  نظام  بمساعدة مع  لتصنیع 

 المنتج بشكل أكبر.على تبسیط تطویر  (Computer-Aided Manufacturing CAM)  الكمبیوتر

 یستخدم CAD  .حالیًا على نطاق واسع للمنتجات الصناعیة وأفلام الرسوم المتحركة 

 یث یتم استخدام التصامیم بمساعدة الكمبیوتر في الصور الفوتوغرافیة لتقدیم عرض للمظھر لإعداد تقاریر الأثر البیئي، ح

 .بناء الھیاكل الجدیدةعند 
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في جمیع   CAD ، الإلكترونیات إلى التصنیع، یستخدمالفضاء من .ي جمیع الصناعات تقریبًاف CAD والیوم، تغلغل استخدام

ة كأداة مھمة للتصور قبل تنفیذ یشجع الإبداع ویسرع الإنتاجیة، فقد أصبح أكثر فائد  CAD نظرًا لأن .قطاعات الصناعة

 أھمیة متزایدة. CAD تدریب  اكتساب  وھذا أیضًا أحد أسباب  .عملیة التصنیع فعلیًا

 Windows - Linux - Unix - Mac OS الیوم في جمیع منصات الكمبیوتر الرئیسیة، بما في ذلك CAD توجد أنظمة

X  یمكن تحقیق   .میةوتتمحور واجھة المستخدم بشكل عام حول فأرة الكمبیوتر، ولكن یمكن أیضًا استخدام قلم ولوحة رسم رق

 .ظارات مجسمة لعرض النماذج ثلاثیة الأبعاد تسمح بعض الأنظمة باستخدام ن التلاعب في العرض من خلال كرة الفضاء.

التي توفر منظومة أدوات مساعدة  (computer aided engineering CAE) ندسة بمعونة الحاسوب وأضیفت لھا الھ

 .تج مثال: حساب تصمیم نابض ومدرجھ العیاريللمھندسین لتصمیم المكونات الجزئیة للمن 

لتحقیق الكفاءة والدقة وخفض وقت     CAD /CAM/ CAE ) التي تتجھ إلىومع تزاید عدد الشركات (إن لم یكن جمیعھا

متزا طلب  ھناك  المنتجات،  برامجتسویق  على  المجال CAD ید  ھذا  في  الصناعة  منتجي  أھم     Auto CAD یشمل 

 . Altair و  Dassault Systemsو

 

 (Group Technology GT)مجموعة التكنولوج�ا  12-6
ات تجمیع مثل المشاكل في جمیع مراحل التصمیم  بكل بساطة، فلسفة لاستغلال أوجھ التشابھ وتحقیق كفاء  GTتقنیة المجموعة  

مجمو  في  الآلات  ترتیب  وتم  عائلات،  إلى  الأجزاء  تصنیف  الممكن  من  كان  إذا  معالجة والتصنیع.  بسھولة  فیمكن  عات، 

. في  أن یفُھم أن ھناك علاقة بین المنتجات النھائیة والأجزاء التي تصنع منھاالأجزاء أثناء التصنیع بواسطة الروبوت. یجب 

حین أن التجمیعات قد لا تكون لھا علاقة تذكر ببعضھا البعض، فإن التجمیعات الفرعیة التي تم إنشاؤھا منھا ستعرض بعض 

الأجزاء، تعمل تقنیة المجموعة على تقلیل  ت المشابھة. من خلال استغلال أوجھ التشابھ الموجودة بین ھذا العدد من  المیزا

مجموعة ھي نھج لتنظیم التصنیع یمكن تطبیقھ في أي صناعة (تصنیع، لحام، مسبك، عمل  وقت وتكلفة التصنیع. وتقنیة ال

است یتم  إلخ) حیث  بلاستیك،  قولبة  تزویر،  إنتاج مجموعة صغیرة.مكبس،  تطبیقات  و  خدام  الوقت    GTتظھر  التوفیر في 

  زدواجیة وتسھیل استرجاع المعلومات واستخدامھا في الوقت المناسب.وتجنب الا

 

  

https://www.designtechsys.com/aerospace-engineering-defence-services
https://www.designtechcadacademy.com/knowledge-base/cad-training
https://www.designtechcadacademy.com/knowledge-base/cad-training
https://www.designtechcadacademy.com/knowledge-base/cad-training
https://www.designtechcadacademy.com/knowledge-base/cad-cae-cam-pune
https://www.designtechcadacademy.com/knowledge-base/introduction-autocad
https://www.designtechproducts.com/product/altair-cae-solutions
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 مزایا تقنیة المجموعةھم من أ: 
 وقات إنتاج قصیرة لأن الآلات مغلقة معًاأ. 

 تحت رئیس واحد  جودة أفضل لأن المجموعات تكمل الأجزاء والآلات مغلقة معًا. 

  معاً تحت رئیس عمال واحد انخفاض تكالیف مناولة المواد لأن الآلات مغلقة. 

  كالیف والجودة والانتھاء بحلول تاریخ الاستحقاقیمكن جعل رئیس العمال مسؤولاً عن الت .مساءلة أفضل. 

  التدریب على الترویج منذ GT یوفر خط الخلافة لأن المجموعة عبارة عن قسم صغیر. 

 س الوقت تم تقلیل وقت الإعداد منذ أن تم تجمیع الأجزاء المتشابھة في نف. 

 وعات الروح المعنویة والرضا الوظیفي لأن معظم العمال یفضلون العمل في مجم. 

  تحسین الناتج بسبب تحسین استخدام الموارد. 

 ة التقدیر المبسط والمحاسبة وإدارة العمل الجاري ومستویات المخزون النھائي مخفض. 

 .قد تكون عیوب تقنیة المجموعة كما یلي

 لداخلیة بشأنوذلك لأن المستشار الخارجي مطلوب غالبًا لأن الخبرة ا .تكلفة التنفیذ مرتفعة بشكل عام  :تكلفة عالیة 

GT یتطلب وقتاً طویلاً لإعداد التصحیح .نادرًا ما تكون متاحة. 

 ت. غیر مناسب لمجموعة كبیرة ومتنوعة من المنتجا 

  یمكن وضع الإنتاج الكامل للشركة تحت لا GTن تتعایش، وبالتالي یجب أ GT مع التخطیطات التقلیدیة. 

 ھناك العدید من رموز .لا یناسب جمیع التطبیقات GT المستخدمة ولا یوجد رمز GT  واحد یناسب جمیع التطبیقات. 

 منتجات والمزیج معدل التغییر في مجموعة النتیجة   التكلفة الإضافیة لتنفیذ ھذا النظام. 

  والتعایش مع الأنظمة غیر الخلویة)المجموعة (الخلیةصعوبات العملیات خارج ،. 

 

 Computer-Aided Process Planning CAPP)تخط�ط العمل�ات �مساعدة الحاسوب ( 12-7
لیة. نظرًا لأن عملیة  یترجم تخطیط العملیة معلومات التصمیم إلى خطوات العملیة وتعلیمات لتصنیع المنتجات بكفاءة وفعا

لتبسیط  CAPP) الأدوات بمساعدة الكمبیوتر، فقد تطور تخطیط العملیة بمساعدة الكمبیوتر (التصمیم مدعومة بالعدید من  

یشمل تخطیط العملیة الأنشطة والوظائف لإعداد مجموعة  و  تخطیط وتحقیق استخدام أكثر فعالیة لموارد التصنیع.ال وتحسین
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و الخطط  من  المواد تفصیلیة  قوائم  أو  والأجزاء  والمواصفات  الھندسیة  بالرسومات  التخطیط  یبدأ  جزء.  لإنتاج  التعلیمات 

 وتنبؤات الطلب.  

إلكترونیًا بمجرد إنشائھا واسترجاعھا  بدئیاً كوسیلة لتخزین خطة عملیة  م    CAPPلكمبیوترتطور تخطیط العملیات بمساعدة ا

ة الثانیة). القدرات الأخرى لھذه المرحلة ھي التكلفة المدفوعة بالجدول وأنظمة وتعدیلھا لجزء جدید وطباعة الخطة (المرحل

  CAPP  یعتمد حیث  المتغیر".    "CAPPإلى ما یعرف الآن بـ    تطور ھذا النھج الأولي بمساعدة الكمبیوتر  ثم  التقدیر القیاسیة.

مات أو معلمات الجزء. تسمح ھذه السمات لتحدید عدد أكبر من س  GT)المتغیر على أسلوب تشفیر وتصنیف مجموعة تقنیة (

ة المتبقیة  ٪ من أعمال التخطیط. سیضیف المخطط النسب90للنظام باختیار خطة عملیة أساسیة لعائلة الجزء وإنجاز حوالي  

ر  ل خطة العملیة أو تحسینھا. یتم إدخال خطط عملیة خط الأساس المخزنة في الكمبیوتالبالغة عشرة بالمائة من الجھد لتعدی

یدویًا باستخدام مفھوم المخطط الفائق، أي تطویر خطط قیاسیة استناداً إلى الخبرة والمعرفة المتراكمة للعدید من المخططین 

 لمرحلة الثالثة). ومھندسي التصنیع (ا

تخطیط  التولیدي (المرحلة الرابعة). في ھذه المرحلة، یتم تضمین قواعد قرار    CAPPنحو    المرحلة التالیة من التطور ھيو

ستعمل قواعد القرار ھذه بناءً على تقنیة مجموعة جزء أو میزات تقنیة ترمیز لإنتاج خطة عملیة تتطلب والعملیة في النظام.  

تتجھ أكثر فأكثر نحو   CAPPفي حین أن أنظمة    ل الأبعاد).التفاعل والتعدیل الیدوي (على سبیل المثال، إدخاالحد الأدنى من  

النظا  فإن  مولدة،  التصمیم  كونھا  وبیانات  الأجزاء  كاملة من تصنیف  ینتج خطة عملیة  أن  یمكن  الذي  الخالص  التولیدي  م 

كانات نوع الذكاء التولیدي البحت (في المرحلة الخامسة) استخدام إمالأخرى ھو ھدف المستقبل. سیشمل ھذا النوع من النظام  

بیئة في  الكامل  الاندماج  وكذلك  العملیة  خطط  لإنتاج  ھي   .CIM  الاصطناعي  المرحلة  ھذه  في  أخرى    CAPPخطوة 

، وحالة المعدات  الدینامیكیة والمولدة التي ستراعي قدرات المصنع والآلة، وتوافر الأدوات، ومركز العمل وأحمال المعدات

 ) في تطویر خطط العملیة.(على سبیل المثال، توقف الصیانة

إلى    CAPPیشیر   الحاجة  إلى  أیضًا  والمولّد  لتتبع حالة أرضیة  الدینامیكي  التصنیع  تكامل محكم مع نظام تخطیط موارد 

س وأخیرًا،  الزمني،  للجدول  وفقًا  البدیلة  التوجیھات  وتقییم  البیانات  وتحمیل  من  المتجر  المرحلة  ھذه  بتغذیة    CAPPتقوم 

نترنت بالاقتران مع ي معدات أرضیة المتجر مباشرة، أو في بیئة أقل آلیة، عرض رسومات التجمیع عبر الإ وحدات التحكم ف

 خطط العملیة.
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 CAPPومیزات  CAD / CAMدمج فوائد  .12.7.1

لاستخدامھا في  في أنھ یوفر تخطیط العملیة   CAM و CAD ھو الرابط بین (CAPP) تخطیط العملیات بمساعدة الكمبیوتر

  .زمة لإنتاج جزء أو منتج معینیختص تخطیط العملیة بتحدید تسلسل عملیات التصنیع الفردیة اللا  حیث   .إنتاج جزء مصمم

یقة) تحتوي  ورقة الطر  أویتم توثیق تسلسل العملیة الناتج في نموذج یشار إلیھ عادةً بورقة توجیھ (تسمى أیضًا ورقة العملیة  و

إلى  یشیر تخطیط العملیات في التصنیع أیضًا .الإنتاج وأدوات الماكینة المرتبطة بجزء العمل أو التجمیع على قائمة بعملیات 

یترجم ثم    .التخطیط لاستخدام الفراغات وقطع الغیار ومواد التعبئة والتغلیف وتعلیمات المستخدم (الكتیبات) وما إلى ذلك

نظرًا لأن عملیة التصمیم   .ة وتعلیمات لتصنیع المنتجات بكفاءة وفعالیةمات التصمیم إلى خطوات العملیتخطیط العملیة معلو

لتبسیط وتحسین   (CAPP) بمساعدة الكمبیوتر، فقد تطور تخطیط العملیة بمساعدة الكمبیوترمدعومة بالعدید من الأدوات  

 .عتخطیط العملیة وتحقیق استخدام أكثر فعالیة لموارد التصنی

 

 Robots الرو�وتات 12-8
عات التي  تستخدم الروبوتات على نطاق واسع في صناعات مثل تصنیع السیارات لأداء مھام متكررة بسیطة، وفي الصنا 

تقاطع العلم والھندسة والتكنولوجیا التي تنتج آلات تسمى    والروبوت ھویجب أن یتم فیھا العمل في بیئات خطرة على البشر.  

تتضمن العدید من جوانب الروبوتات الذكاء الاصطناعي. قد و ) الأعمال البشریة.  لتي تحل محل (أو تكررالروبوتات، وا

دل الحواس البشریة مثل الرؤیة واللمس والقدرة على استشعار درجة الحرارة. البعض قادر  تكون الروبوتات مجھزة بما یعا

بوتات بدرجة من الاكتفاء الذاتي تسمح  وجھة نحو ابتكار الرو حتى على اتخاذ قرارات بسیطة، وأبحاث الروبوتات الحالیة م

 بالحركة وصنع القرار في بیئة غیر منظمة. 

 لروبوت: لابتة بعض الخصائص الث ویمكن ذكر

   تتكون جمیع الروبوتات من نوع ما من البناء المیكانیكي. یساعد الجانب المیكانیكي للروبوت في إكمال المھام في البیئة

 ن أجلھا. التي صمم م 

  مثلا وتشغلھا (بطاریةھا الروبوتات إلى مكونات كھربائیة تتحكم فیتحتاج .( 

  وتر. بدون مجموعة من التعلیمات البرمجیة تخبره بما یجب القیام بھ،  تحتوي الروبوتات على مستوى من برمجة الكمبی

 سیكون الروبوت مجرد قطعة أخرى من الآلات البسیطة. 
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 ، 2050  عام  حتى  المعالجات  أداء   تحدید   في  مور  قانون  استمر  إذا    للتصنیع؟  لتنافسیةا  القدرة  طبیعة  رتتغی  ھل:  المھم  والسؤال

  حالة   في  حتى.  مجتمعة  العالم  في  البشریة  العقول  جمیع  مثل  المعالجة  على  القدرة  نفس  ديالعا  الشخصي   للكمبیوتر  فسیكون

ً   تخیل.  والأتمتة  الروبوتات   مجالات   سیحول  المعالجة  قوة  في  النمو  ھذا  أن  المؤكد   شبھ  فمن  الأداء،  معدل  تباطؤ  تقوم  مصنعا

 أكثر العمل قوة تكون السیناریو ھذا في المتدنیة المھارات ذات  الوظائف سیقل سیكون تعقیدا؛ً الأكثر المھام بكافة الآلات  فیھ

 . التكلفة مزایا على للحصول) الآلات  لدعم( العالیة المھارات  ذات  للوظائف تناسبًا

 ممكنة  تكلفة  بأقل  شراؤھا  یتم  سلعة  فعلیًا  الإنتاج  أصبح  بحیث   التكلفة  خفض   بجھود   مدفوعة  التصنیع  قرارات   كانت   المالط .

  البحث   التزام  على  الحفاظ  إمكانیة  مع  المدى  طویلة   خیارات   تخلق  الأخرى،  العوامل  مع  الجدیدة،  نیات التق   جدوى  إن

 . الأجل طویلة فوائد  لتحقیق والتطویر

 بدیل   مع  للتكلفة  منافسًا  الأتمتة  تقدم  أصبح  الأخرى،  الاقتصادیة  والاتجاھات   الاقتصاد   في  العمالة  تكلفة  تضخم  یةخلف   على  

  لأن  نظرًا.  الجدید   للتصنیع  حاسم  موقع  كعامل  العمالة  تكلفة  أھمیة   من  النھایة  في  یقلل  مما  للعمالة،  العالي  التوظیف

  والتقدم   الاصطناعي   الذكاء  في  التحكم  وأنظمة  المتطورة  الاستشعار  جھزةأ  وتقنیة  الكمبیوتر  معالجة  قوة  في  الزیادات 

 في  الكبیر  للتغییر  استعداد   على  یبدو  التصنیع  بصمة  مستقبل  نفإ  الآلي،  الإنتاج  من  التالي  الجیل  تقود   الآخر  التكنولوجي

 العمالة   من  للشركة  الأساسیة   نیعالتص  قدرات   بتحویل  المعرفة  اقتصاد   على  المتزاید   التركیز  بسبب   الصناعات،  من  العدید 

  ولكن   قبل،  من   كان  ا البشري كم  للتوظیف  العالي  الملاذ   ھو  المستقبل  في  التصنیع  یكون   لا  وقد .  الروبوتات   إلى  المباشرة

 البرمجیات،  مطوري  إلى  والوصول  الجامعات،  تنتجھا  التي  الفنیة  المواھب   من  المعرفة  اقتصاد   من  یستفید   أن  المرجح  من

 .المتقدمة البلدان في بالفعل الموجودة الابتكار افةثق وتعزیز

 والدروس   والتحدیات   الفرص   لتحدید   كات والشر  الجامعیة   والتجارب   الحضانة  بیئات   من  المكتسبة   المعرفة  استخدام  ویمكن

معقولة    أسعار  تاحتھالإ   أكثر  بشكل  الروبوتات   من  تعقیداً  الأكثر  التصنیع  وسیستفید .  أكبر  بكمیات   الإنتاج   إلى  للانتقال  المستفادة

 قیادة  نھایمك التي المواھب  من مجموعة  ورعایة المنتجات؛ وتطویر  والإنتاج المنتجات  أبحاث  بین التقارب  من خلال تشجیع

  وإدارة الإنتاج في الروبوتات  استخدام ینب  التوازن لتحقیق استباقي  بشكل  بصماتھم وإدارة التكنولوجیا؛ بوعد   والوفاء  التغییر

 . التصنیع من القادم الجیل لترسخ التكلفة

ھر مستخدم للروبوتات.  الصناعة التحویلیة ھي أقدم وأش  فقد كانت   ،تصنیع في ال  تطبیقات الروبوتات ونعیش الیوم العدید من  

جنبًا إلى جنب مع البشر) على اختبار وتجمیع المنتجات تعمل الروبوتات والروبوتات المشاركة (الروبوتات التي تعمل  كما  

اءة، مثل السیارات والمعدات الصناعیة. تشیر التقدیرات إلى أن ھناك أكثر من ثلاثة ملایین روبوت صناعي قید الاستخدام بكف
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) 1إلى ثلاث فئات: (الیوم یتم استخدام معظم الروبوتات في عملیات التصنیع. یمكن تقسیم التطبیقات  و  لحالي.في الوقت ا

 ) التجمیع والتفتیش. 3(  ) عملیات المعالجة و2مناولة المواد (
 

 Manufacturing Planning and Control System)التصن�ع  نظام التخط�ط والتحكم في    12-9
MPC)) 
التخطیط والتحكم في الإنتاج (أو التصنیع) بالتخطیط والتحكم في جمیع جوانب التصنیع، بما في ذلك المواد وآلات  یھتم نظام  

  MPCالفعال أمرًا حاسمًا لنجاح أي شركة. تصمیم نظام  MPCن والعملاء. یعد نظام الجدولة والأشخاص وتنسیق الموردی

للاستجابة للتغیرات في الساحة التنافسیة ومتطلبات العملاء والاستراتیجیة    لاً للتكیفلیس مھمة لمرة واحدة؛ یجب أن یكون قاب

 وغیرھا من المشاكل المحتملة.  وسلسلة التورید 

 ) التالي: 3 ,12( یوضحھا الشكل  MPC)ام التخطیط والتحكم في التصنیع (مستویات في نظ 5ھناك  
 (MPC) في التصنیعالتخطیط والتحكم  ): المستویات الخمسة في نظام 3 ,12الشكل (

 
 : تفصیل ھذه المستویات في نظام التخطیط والتحكم في التصنیعوفیما یلي 

الاستراتیجیة   )1 العمل  بیان  :  (Strategic Business Plan SBP)خطة  عن  عبارة  الاستراتیجیة  العمل  خطة  إن 

كثر. إنھ بیان للاتجاه الواسع ویظھر سنوات أو أ  10إلى    2بالأھداف والغایات الرئیسیة التي تتوقع الشركة تحقیقھا خلال  

اتق الشركة في القیام بھ في المستقبل. وتقع مسؤولیة تطویر برنامج تطویر المشروعات على ع  نوع العمل الذي ترغب 

یق ھذه  الإدارة العلیا. تضع كل دائرة خططھا الخاصة لتحقیق الأھداف التي حددھا برنامج تطویر المشروعات. سیتم تنس



 

435 
 

ب مع  ومعالخطة  البعض  العامة  SBPعضھا  والإنتاج  السوق  بمتطلبات  معنیة  وھي  مرتفع.  غیر  التفاصیل  مستوى   .

م ولیس  الرئیسیة)  المنتجات  لمجموعات  السوق  الأعمال  (إجمالي  خطط  مراجعة  وتتم  الفردیة.  العناصر  بیعات 

 .الاستراتیجیة عادة كل ستة أشھر إلى سنة واحدة

، تعنى SBPخطة العمل الاستراتیجیة   بالنظر إلى الأھداف التي تم وضعھا:  (Production Plan PP)خطة الإنتاج   )2

 :إدارة الإنتاج بما یلي 

 ي كل فترةكمیات كل مجموعة منتجات التي یجب إنتاجھا ف  

 مستویات المخزون المطلوب؛ 

 موارد المعدات والعمالة والمواد اللازمة في كل فترة. 

 زمةتوافر الموارد اللا. 

 .صیل غیر مرتفع. ستظھر خطة الإنتاج مجموعات المنتجات الرئیسیة أو العائلات مستوى التفا 

المتاحة للشركة. للتخطیط الفعال، یجب أن یكون  یجب على مخططي الإنتاج وضع خطة لتلبیة طلب السوق في حدود الموارد  

بتنفیذ خطة العمل الاستراتیجیة. أفق  PP والخطط المالیة، یھتمھناك توازن بین الأولویة والقدرة. وجنبا إلى جنب مع السوق  

 .شھرًا ویتم مراجعتھ كل شھر أو ربع سنوي 18إلى  6التخطیط عادة ما یكون من  

الرئیسي   )3 الإنتاج  لإنتاج  :  (Master Production Schedule MPS)جدول  خطة  ھو  الرئیسي  الإنتاج  جدول 

 MPS ، كمیة كل عنصر نھائي یتم إجراؤه. المدخلات إلىلیعرض، لكل فترة PP بتفكیكالعناصر النھائیة الفردیة. یقوم  

. وفیھ یكون مستوى التفاصیل  ، والتنبؤ بالعناصر النھائیة الفردیة، وأوامر المبیعات، والمخزونات والقدرة الحالیةPPھي  

عتمد على مھلة شھرًا ولكنھ ی  18إلى    3من  للعناصر النھائیة الفردیة.  ویمتد أفق التخطیط عادة   MPS أعلى. تم تطویر

 .الشراء والتصنیع. عادة تتم مراجعة الخطط وتغییرھا أسبوعیًا أو شھریًا

تخطیط متطلبات المواد ھو خطة  :  (Material Requirements Planning MRP (4)تخطیط متطلبات المواد   )4

وي التصنیع صنعھا  الكمیات المطلوبة ومتى ین  . یوضحMPS لإنتاج وشراء المكونات المستخدمة في صنع العناصر في 

وقت الحاجة إلى المكونات والأجزاء لجعل كل عنصر   MRP أو استخدامھا. ویكون مستوى التفاصیل فیھا مرتفع. یحدد 

شھرًا. وتشمل    18إلى    3طیط ھو على الأقل طالما مجتمعة مھلة الشراء والتصنیع. عادة ما تمتد من  نھائي. وأفق التخ

لتحدید شراء أو تصنیع   MRP . یستخدم التحكم في نشاط الشراء والإنتاج (PAC)في نشاط الشراء والإنتاج  التحكم

شراء مسؤول عن إنشاء ومراقبة تدفق المواد ال .MPC مرحلة التنفیذ والتحكم لنظامPAC عناصر محددة. یمثل الشراء و
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ق التخطیط قصیر جداً،  العمل من خلال المصنع. وأفمسؤولة عن تخطیط ومراقبة تدفق  PAC الخام إلى المصنع. عادة

من یوم إلى شھر. مستوى التفاصیل مرتفع لأنھ معني بالمكونات الفردیة ومحطات العمل والأوامر. تتم مراجعة الخطط 

 .یومیًا  ومراجعتھا

، یجب اختبار خطة الأولویة مقابل  MPCفي كل مستوى في نظام  ):  Energy Management EMإدارة الطاقة ( )5

تاحة لنظام التصنیع. إذا لم یكن بالإمكان توفیر الطاقة عند الحاجة، فیجب تغییر الخطط. لا یمكن  الموارد والقدرات الم

ذلك. وعلى مدى عدة سنوات، یمكن إضافة الآلات والمعدات والمصانع    صالح وقابل للتطبیق ما لم یتم  PPأن یكون ھناك  

، لا یمكن إجراء ھذا النوع من التغییرات.  PACإلى    PP  ا من التصنیع. ومع ذلك، في الفترات الزمنیة المعنیة منأو أخذھ

على العمل، في ھذه   یمكن تحقیق بعض التغییرات، مثل تغییر عدد التحولات، والعمل الإضافي، والتعاقد من الباطن

 الفترات الزمنیة. 

نیة وأغراض مختلفة، لزمني ومستوى التفاصیل. نظرًا لأن كل مستوى لھ فترة زمویختلف كل مستوى في الغرض والمدى ا

 :ویختلف كل مستوى فیما یلي 

 ،الغرض من الخطة 

 طة، أفق التخطیط: الفترة الزمنیة من الآن إلى الفترة المحددة في المستقبل ضمن الخ 

 ،مستوى التفاصیل: التفاصیل حول المنتجات التي تتطلبھا الخطة 

 تخطیط: معدل تكرار الخطة تتم مراجعةدورة ال. 

 :أسئلة 3ب الإجابة على وفي كل مستوى، یج

  ما ھي الأولویات: ما ھو مقدار ما سیتم إنتاجھ ومتى؟ 

  ما ھي الطاقة المتاحة: ما ھي الموارد التي لدینا؟ 

 ختلافات بین الأولویات والقدرة؟ كیف یمكن حل الا 

 

 Just In Time JIT)المناسب (نظام التصن�ع في الوقت  12-10
حتواء تكالیف الإنتاج وشحن منتجاتھا في أسرع وقت ممكن. یعالج التصنیع في الوقت  تأمل جمیع المنظمات الصناعیة في ا

تي یقضیھا المنتج في الإنتاج، وفي الوقت نفسھ، تقلیل وقت ھذه المخاوف. إنھ نظام یھدف إلى تقلیل الأوقات ال  JITالمناسب  
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 یف الإنتاج مع زیادة الإنتاجیة. بة من الموردین. إن التحكم في المتغیرات ھو المفتاح لخفض تكالالاستجا 

ن ضائقة  بدأ التصنیع في الوقت المناسب بشكل جدي بعد الحرب العالمیة الثانیة. بدأ المصنعون الیابانیون الذین یعانون م

فتقروا اج المخزون الكبیرة التي كانت تستخدمھا الدول المتقدمة. كما امالیة في تبني النظام لأنھم لم یتمكنوا من تمویل طرق إنت

إلى الموارد الطبیعیة والموظفین المتاحین لتولي إنتاج مخزون كبیر. ونتیجة لذلك، قام ھؤلاء المصنعون ببناء مصانع أصغر 

كونات. سمحت ھذه الكمیات یرة من المواد الخام بسرعة إلى مجموعات صغیرة من المنتجات أو الموتحویل كمیات صغ

 ة للاستمرار لرأس المال العامل مع تقلیل مخاطرھم المالیة. الأصغر للمصنعین بتولید مستویات قابل

أوقات الأنشطة المختلفة داخل نظام ، ھو منھجیة تھدف في المقام الأول إلى تقلیل الدورة  JITوالتصنیع في الوقت المناسب  

خزون ونوع المنھجیة الھزیل  ھي تقنیة شائعة لإدارة الم JITستجابة من الموردین والعملاء. الإنتاج بالإضافة إلى أوقات الا

المصممة لزیادة الكفاءة وخفض التكالیف وتقلیل النفایات عن طریق استلام البضائع فقط حسب الحاجة. یسعى التصنیع في  

للمؤسسة. لكن    Return on Investment ROIثمار  لوقت المناسب إلى تقلیل التكالیف غیر الأساسیة وتحسین عائد الاستا

JIT  یًا. إنھ یتطلب بنیة وعملیات محددة، والأھم من ذلك كلھ، الانضباط. ولا یقتصر على التحكم في مستویات لیس حلاً سحر

 :الكامل JITنظام المكونات الأخرى لالمخزون. فیما یلي بعض 

  تحسین الجودة من خلال القضاء على العمل المعیب 

  البقاء منظمًا بأسالیب ممتازة للتدبیر المنزلي 

  أحجام أصغر 

 یل وقت الإعداد ونھج مرنة للتحولات تقل 

  عبء عمل موحد في جمیع أنحاء المصنع 

 العمال المتدربون الذین لدیھم مجموعات مھارات متعددة 

 مواد حركة انسیابیة لل 

  تصمیم الأجزاء والمكونات لتسھیل المعالجة 

  ن الاتصال العام أدوات بصریة لتحسی 

  التصنیع الخلوي 

 بسحب المھام وھم جاھزون  سحب الأنظمة التي تسمح للعمال 

  نظامKanban  الذي یطابق المخزون حسب الطلب ویصل إلى مستویات أعلى من الجودة والإنتاج 
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كمیة البضائع التي  ن حیث التكلفة للحفاظ على مستویات المخزون. والغرض منھ ھو تقلیل  طریقة أكثر فعالیة م  JITیعتبر  

م الإنتاج. ولھذا مزایا عدیدة مثل المساحة الأقل المطلوبة، وتحول أسرع  تحتفظ بھا في أي وقت دون المساومة على أحجا

البضائع مع انخفاض مستویات المخزون یعني    للمخزون؛ ولا نحتاج إلى الكثیر من المستودعات أو مساحة التخزین لتخزین

 أیضًا استثمارًا أقل.

  1980، وبحلول عام  1977الولایات المتحدة حوالي عام  في وقت لاحق، انتشر تطبیق تقنیة التصنیع في الوقت المناسب في  و

یم مماثلة على الرغم من  كانت معظم الدول المتقدمة قد طبقت بعض النسخ منھا. وتستخدم العدید من الشركات الأخرى مفاھ 

، واستخدمت Supply Chain Management SCM)تصنیع قصیر الدورة (أسماء مختلفة. استخدمت موتورولا مفھوم ال

IBM  ) المستمر  التصنیع  تدفق  الطلب   Continuous Flow Manufacturing CFM)مفاھیم  تصنیع  وتدفق 

)(Manufacturing Flow of Demand DFM یرة، تم استبدال . في الآونة الأخJIT   بالمفاھیم الأحدث للتصنیع الخالي

ا، ولكن الیوم یتم اعتمادھا على نطاق واسع عبر  من الھدر والتي جاءت بھ أیضًا تویوتا. وعلى الرغم من أنھا بدأت من تویوت

على سبیل   McDonaldsو    HPو    Dellھي    JITالشركات في جمیع أنحاء العالم. بعض الشركات الرائدة حیث یستخدمون  

  الحصر. المثال لا

 JITك. تھدف  والتحسین المستمر للعملیات وما إلى ذل  Kanbanو    TQMارتباطًا وثیقاً بمفاھیم أخرى مثل    JITوترتبط  

إلى إنتاج الكمیات الدقیقة من العناصر للطلب الدقیق من خلال الحفاظ على الكمیة الدقیقة فقط من المخزون على جانب المواد 

الجید. ولتحقیق ھذا النوع من الإدارة الرشیقة، یتطلب الأمر تخطیطًا دقیقًا للغایة لإدارة سلسلة   ذلك على أنھى الجانب الخام وك

أكملھا بما في ذلك شراء المواد الخام حتى التسلیم النھائي الجید للعمیل النھائي. ویحتاج ھذا التخطیط بدوره إلى التورید ب

 متطورة.  استخدام حلول تقنیة وبرمجیات 

 ؟ JITكن للشركات توقعھ بعد اعتمادھا نظام في الوقت المناسب  ما الذي یم

یذ نظام التصنیع في الوقت المناسب، یمكن أن تتوقع الشركات رؤیة تأثیر  عندما تضع الشركات الوقت والجھد المناسبین لتنف

ھا المصنعون حول العالم  لفوائد التي یتمتع باشامل على إنتاجیتھا، وإدارة المخاطر، وتكالیف التشغیل. وفیما یلي بعض  

 : JITباستخدام 

 تخفیض مستویات المخزون بشكل كبیر  )1

 انخفاض تكالیف العمالة  )2

 لعملمساحة أقل ل )3
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 تخفیض العمل الجاري  )4

 تحسینات في الجودة (عدد أقل من العیوب)  )5

 تخفیض أوقات الإنتاجیة  )6

 ساعات قیاسیة أقل )7

 زیادة عدد الشحنات  )8

 على التصنیع في الوقت المناسب؟ ك مخاطر تنطوي والسؤال: ھل ھنا

اسب انخفاضًا في أوقات الدورات  بالنسبة للجزء الأكبر، ستشھد الشركات التي تستخدم ممارسات التصنیع في الوقت المن

 وأوقاتاً أسرع للتسویق وخفض تكالیف التشغیل. ولكن ھناك مخاطر، خاصة بالنسبة للشركات الصغیرة. یمكن لمورد واحد

ار ولا یمكنھ تسلیم المواد التي تحتاجھا الشركة أن یعطل أو یوقف عملیة الإنتاج بأكملھا. وأیضًا، یمكن أن  یعاني من انھی

طلبات العمیل للمنتجات توقعات الشركة، مما قد یؤخر شحن السلع النھائیة إلى العدید من العملاء. وللحصول على    تتجاوز

بمكان أن تجد الشركات إما الموردین القریبین أو الذین یمكنھم تورید   سب، من الأھمیةأفضل فرصة للنجاح في الوقت المنا

مھم أیضًا أن یتنازل ھؤلاء الموردون عن أي متطلبات للحد الأدنى من الطلبات المواد بسرعة ودون إشعار مسبق متقدم. من ال

 من المواد.  التي یمكن أن تضر بالأعمال الصغیرة، والتي تشتري عادةً كمیات أصغر

 یعمل التصنیع في الوقت المناسب مع نظام تخطیط موارد المؤسسات؟  ھل

صنعة قد تغلبت على أي تضارب متأصل بین تخطیط موارد المؤسسة الإجابة المختصرة ھي "نعم" لأن معظم الشركات الم

)(Enterprise Resources Planning ERP  ث تتطلب  امین بنجاح. حیوأنظمة التصنیع في الوقت المناسب وربطت النظ

JIT    من الشركات المصنعة أن تكون دقیقة جداً في توقعاتھا للطلب على منتجاتھا، ولاحقا تم تصمیم نظامERP   عالي الجودة

 للقیام بذلك. 

 

   Material Resources Planning MRP للتصن�ع:  متقدمة النظم ال 12-11
ھو نظام قائم على توقعات المبیعات   Material Requirements Planning MRP Iنظام تخطیط متطلبات المواد  

ات الماكینات والعمالة المطلوبة لتحقیق توقعات  یستخدم لجدولة عملیات تسلیم المواد الخام وكمیاتھا، نظرًا لافتراضات وحد 

 مواد، وتتبع المخزون. فاتورة الالوظائف الرئیسیة الثلاث التالیة: جدولة الإنتاج الرئیسیة، و MRP Iالمبیعات. ویتضمن  
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التصنیع   موارد  تستخدمھ    Manufacturing Resource Planning MRP IIتخطیط  متكامل  معلومات  نظام  ھو 

من خلال تضمین تكامل البیانات الإضافیة، مثل   MRP Iمن أنظمة    MRP IIطور تخطیط موارد التصنیع  الشركات. ت

یم ھذا النظام لتركیز ودمج ومعالجة المعلومات لاتخاذ القرارات الفعالة  . وتم تصم احتیاجات الموظفین والاحتیاجات المالیة

الوظائف الرئیسیة    MRP IIالتكالیف في التصنیع. ویتضمن    في الجدولة، والتصمیم الھندسي، وإدارة المخزون، ومراقبة

 جودة، ومحاسبة عامة وتأكید ال، بالإضافة إلى ما یلي: جدولة قدرة الآلة، وتوقعات الطلب،  MRP Iالثلاثة في 

من   كل  إلى  سابقان  MRP IIو    MRP Iوینُظر  أنھما  (  على  المؤسسة  موارد  تستخدمھا  ،  ERP)لتخطیط  عملیة  وھو 

مھمة  الشركا المؤسسات  موارد  تخطیط  برمجیات  تطبیقات  من  العدید  تعد  أعمالھا.  من  المھمة  الأجزاء  ودمج  لإدارة  ت 

الموارد من خلال دمج جمیع العملیات اللازمة لتشغیل شركاتھا بنظام واحد. ویدمج  یذ تخطیط  للشركات لأنھا تساعدھا على تنف 

المؤسسات  موارد  تخطیط  إدارة  معلومات  والتسویق  مج   ERPنظام  والمبیعات  والمخزون  والشراء  التخطیط  مثل  الات 

یسُتخدم تخطیط موارد المؤسسات ( البشریة.  ا  ERP)والتمویل والموارد  تم تطویر  بشكل متكرر في سیاق  لبرامج، حیث 

الطاقة ات  تخطیط متطلب العدید من التطبیقات الكبیرة لمساعدة الشركات على تنفیذ تخطیط موارد المؤسسات. ویضاف لھا  

CRP   حیث تفھمCRP   أیضًا كأداة إدارة تعتمد على استخدام موارد الشركة بكفاءة من خلال توقع توقعات الإنتاج بدقة. إذا

ھا الإنتاجیة غیر كافیة، فقد تغیر أھدافھا الإنتاجیة، أو تتخذ خطوات أخرى لجعل التوقعات تتماشى مع  وجدت شركة أن قدرت

 قد مع شركة أخرى لدیھا قدرة زائدة للتعامل مع إنتاجھا. تعاالطاقة والتي قد تشمل ال

 

 Optimal Production Technology OPT)تكنولوج�ا الإنتاج الأمثل ( 12-12
، لیس للآلات وورش العمل بالضرورة نفس القدرة الإنتاجیة لكل ساعة. تعتمد سرعة العمل والإخراج على في خط الإنتاج

إلى آخر. تعتبر الموارد ذات الطاقة المنخفضة عقبة أمام الإنتاج الیومي. إذا لم یتم تحدیدھا    مود محطات العمل والمھام من ع

تكنولوجیا     OPTونات لن تتوقف عن الزیادة على مستواھا. فجاءت طریقة وأخذھا في الاعتبار في التخطیط، فإنھا ستولد مخز

د بشكل أساسي على تحدید وإزالة عنق الزجاجة، والمخزونات  عتمالإنتاج الأمثل أو المحسن كطریقة لإدارة تدفق الإنتاج. ی

ت المناسب عبر السلسلة بأكملھا، في خط الإنتاج. الھدف من ھذه الطریقة ھو وضع أقصى قدر من التدفق في الوق غیر المفیدة

 دون إنشاء أي مخزون إضافي.

ملھ. عنق الزجاجة ھي محطات مھمة تحتاج  بأكبإجراء موازنة أفضل للتدفقات على الخط اللوجستي    OPTتسمح طریقة  
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تأثیر مباشر ة لھ  إلى مراقبة دقیقة. تحدد الطاقة الحدیة لعنق الزجاجة حجم التدفق الذي یمر عبر الخط. إن تأخر عنق الزجاج 

 على أوقات التصنیع والتسلیم.

افیة وربما غیر مجدیة، تقترح طریقة وعندما ننخرط في عملیة نمو الإنتاج، مع خطر الاستثمار في الحصول على موارد إض

OPT    الكشف عن عنق الزجاجة وتحسین قدرتھا. وھو نھج مستمر یتخذ الخطوات التالیة القریبة من دورةDeming    أو

PDCA : 

  تحدید عنق الزجاجة؛ 

  زیادة استخدامھ وقدرتھ؛ 

  إعادة تقییم القدرة العالمیة مقارنة بواحدة عنق الزجاجة؛ 

 طة وحساب الأداء؛ موازنة سلسلة الأنش 

  .تكرار الخطوات السابقة على رقاب الزجاجة التالیة 

الممیزة الرئیسیة ل   والتركیز على ھذه الاختناقات لتحدید   ھي قدرتھا على تحدید وعزل عملیات الاختناق  OPTوالسمة 

ا  خطط الإنتاج البسیطة إلى الاستخدام  الفكرة  لأفضل لموارد التصنیع، مما  والجداول الزمنیة للمحل بأكملھ. قد تؤدي ھذه 

 یؤدي إلى إنتاجیة أكبر وتكالیف أقل، ومیزة استخدام عملیة الاختناق ھي قیادة التخطیط للعملیات المتبقیة. 
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 أسئلة الفصل 
 True/Falseأسئلة صح / خطأ  )1

 خطأ صح السؤال
  ح ص استخدام تكنولوج�ا المعلومات والاتصالات في التصن�ع   ینطوي الإنتاج الذ�ي على

 خطأ   " الجزئي اب الاست�عیزود نظام التصن�ع التنبئي الآلات والأنظمة �قدرات "
  صح  درة التنافس�ة من خلال خلق ق�مة أعلىشیر نموذج بورتر إلى أنه یتم الحصول على الق�

  صح  یر�ط �عض المؤلفین القدرة التنافس�ة �القدرة على الحفاظ على خفض تكلفة العمالة وز�ادة الناتج  
  صح  الأولو�ات التنافس�ة هي "أهداف" الشر�ة والقدرات التنافس�ة هي الإدراك "الفعلي" لتلك الأولو�ات 

 خطأ   الشركاتیقة الأكثر استخدامًا للتمییز بین  أن تكون العلامة التجاریة ھي الطر  التكلفة   استراتیجیة قیادةتعني  

 خطأ   المقدمة من خلال تقدیم أسعار جذابة تضع الشركات نفسھا فيأن  استراتیجیة التمایزتعني 
 خطأ   ى خر أ شركةبعض الشركات تفعل ما تفعلھ أفضل من أي  مبتكرةالستراتیجیة تعني الا

 خطأ   تطب�قها  مجالات  في الخاص والثابت  الاستخدام قدرات  لدیها  العامة الأغراض  آلات 
  صح  الآل�ة  الأنظمة أول إلى الكبیر لحجما ذات  الق�اسي التوحید  أجزاء  لإنتاج  التقدم�ة الم�كنة أدت 

 خطأ   التصن�ع  أنظمة تطو�ر في  ثانو�ا دورًا التكنولوج�ا تلعب 

 

 Multiple Choicesة  ) أسئلة خیارات متعدد2
 یمكن تقسیم التقنیات المستخدمة في التصنیع المتقدم إلى ثلاث مجموعات رئیسیة:   )1
A. یم الإیجابي. التصنیع الموجھ والتصنیع الاستثنائي والتنظ 
B. .الإنتاج الفعال والإنتاج الذكي والتنظیم الفعال 
C. .الإنتاج المنقول والتصنیع المتفرد والتنظیم الموجھ 
D.  السابقة صحیحة كل الأجوبة 

 
 توجھ نظام إنتاج تویوتا الأساسي ھو: كان )2
A.   إضافة أنواع من الإنتاج عن طریق تنویع مصادر التوزیع 
B. زیادة مصادر التورید  زیادة مستویات الإنتاج عن طریق 
C.  تقلیل تكالیف الإنتاج عن طریق تقلیل مصادر النفایات وتجنبھا 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 الضخم شائعاً لتولید كمیات كبیرة من الوحدات المعیاریة باستخدام:ظام الإنتاج جعل ھنري فورد ن )3
A. لات وقطع الغیار. مسارات التفرع المصممة للترتیب العشوائي والمتسلسل للعملاء والآ 
B.  .خطوط التجمیع المصممة للتنظیم المنتظم والمتسلسل للعمال والآلات وقطع الغیار 
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C. الترتیبي والمتسلسل للتوریدات والمواد الأولیة والآلات. سیق اتجاھات التركیب المصممة للتن 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
 یة توفر: جلبت بدایة عصر الكمبیوتر أنظمة إنتاج بوحدات تحكم رقم )4
A.  انتظام عمل المعدات، مثل خطوط الإنتاج التجمیعي العام 
B.  میكنة المعدات والمرونة، مثل الآلات الصناعیة المتسلسلة 
C. لمرونة للمعدات، مثل الروبوتات الصناعیةة واالأتمت 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 لتحویلیة، في: ساعد الاعتماد القوي لإیدیولوجیة "إنترنت الأشیاء"، حتى في الصناعة ا )5
A.  تثبیت بنى قانون تصنیع الورش المرن 
B.   تمكین تراكیب الإنتاج الھیكلي المنتظم 
C. إرساء أسس نظام التصنیع التنبئي  
D. الأجوبة السابقة خاطئة كل 

 
 غایة كل نظم التصنیع ھي تعزیز: )6
A.  القدرة التنظیمیة للمبیعات 
B.  استیعاب المخزونات المباعة 
C.  القدرة التنافسیة للشركة 
D. لأجوبة السابقة خاطئةكل ا 

 
 إلى:  تشیر قدرة الشركة على الأداء بشكل أفضل من الشركات المماثلة من حیث المبیعات والربحیة والجودة والكفاءة )7
A.  الاستطاعة الاحتیاطیة للإنتاج 
B.  القدرة الوقائیة للمعدات 
C.  القدرة التنافسیة للشركة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 ة التنافسیة للصناعات لدى الشركة ھي:الطریقة الجیدة لقیاس القدر  )8
A. من خلال قیاس قدراتھا التوریدیة 
B. من خلال قیاس قدراتھا التخزینیة 
C.  تصنیعیةقدراتھا المن خلال قیاس 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

  
 أھم خاصیتین لوظیفة التصنیع ھما: )9
A. .قدرة النظام ووجود أھداف تصنیع محددة  
B. تنظیمیة.  سلامة التمركز وثبات القدرات ال 
C.   .قیمة المنتجات ودوام القدرات التسویقیة 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 إلى: تتوزع قرارات إدارة العملیات  )10
A. تحتیة ھیكلیة وبنیة 
B. إنشائیة وتركیبة فوقیة 
C. تألیفیة وتخطیطیة قاعدیة 
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D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 
 

 الأولویات التنافسیة الأربع الأساسیة ھي:   )11
A.  والمتانة والأھمیة ووقت التخزین.  العرض أو الطلب 
B.   .الأرباح أو المكاسب والصلابة والتمیز ووقت النقل 
C. ت التسلیم.التكلفة أو الكفاءة والمرونة والجودة ووق  
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 تشیر استراتیجیة الفعالیة التشغیلیة إلى:  )12
A.  ییز بین شركة وأخرى أن تكون العلامة التجاریة ھي الطریقة الأكثر استخدامًا للتم 
B. نفسھا في المقدمة من خلال تقدیم أسعار جذابة أن تضع الشركات 
C.  أن تفعل ما تفعلھ أفضل من أي شركة أخرى 
D. بالأشیاء بطرق جدیدة ومختلفة  القیام 

 
 تشیر الاستراتیجیة التنافسیة القائمة على التكنولوجیا إلى:  )13
A. استخدام تقنیة جدیدة بطریقة جدیدة 
B. یل أو طرق جدیدة بطریقة أطول إنشاء أنظمة تشغ 
C.  امتلاك الشركات میزة التكیف بشكل واضح 
D. التفوق في كل ھذه الأولویات في وقت واحد 

 
 ة ھي:المیزة التنافسی )14
A. التخطیط الاختیاري لملاحقة خطط المنافسین 
B.  التسھیلات الضروریة لتتفوق على المستھلكین 
C.  لتتفوق على المنتجینحل التعقیدات الضروریة 
D. ات اللازمة لتتفوق على المنافسینالمھار 

 
 لا یمكن لمنظمات التصنیع الاستفادة الكاملة من استراتیجیات نظم التصنیع إلا إذا كان: )15
A. سجام تام بین تصمیم المنتج الذي یتم بیعھ وأھداف المستھلك ثمة ان 
B.  ھناك ائتلاف جید بین تصمیم الاستراتیجیة وغایات خطط التوزیع 
C.  مبادئ النموذج الذي یتم تبنیھ وأھداف الشركةھناك توافق جید بین  
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 
 خلیة:من الأمثلة على المشكلات المرئیة لمشاكل التصنیع الدا )16
A.   ثبات الإنتاج، وسمات التصمیم 
B. لمنتجأعطال المعدات، وعیوب ا   
C.   استمراریة التصنیع، ومیزات الإنتاج 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 لمشاكل التصنیع الداخلیة: على المشكلات غیر مرئیة من الأمثلة )17
A.  اھتزاز الآلات، ورداءة المنتجات 
B. تشابك الماكینات، وجودة المنتجات 
C. اكینة، تآكل المكونات تدھور الم 
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D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 
 

 ات العملیة في ثلاثة أجزاء ھي: تصنیف تقنی  )18
A. أوتوماتیكي، ومیكانیكي، وآلي 
B. میعي مستقرترتیبي، تسلسلي، وتج 
C.  یدوي، ومیكانیكي، وآلي مؤتمت 
D.  نظامي، واعتباطي، وعشوائي مرن 

 
 إن دور العمالة وتكالیف العمالة في التقنیات الآلیة:  )19
A. رتفع للغایة ومكثف،  م 
B.  ،وسیط غیر مكلف 
C.  الصفریقل إلى ما یقرب من 
D. كل الأجوبة السابقة خاطئة 

 
 مثل:  فیة التالیة لنظام التصنیع المتكامل بالحاسبیلعب الكمبیوتر دورًا مھمًا في دمج المجالات الوظی )20
A.  تصمیم المنتج 
B. عملیة التخطیط 
C.  تخطیط الإنتاج 
D.  كل الأجوبة السابقة صحیحة 

 

 قضایا للمناقشة   \لة ) أسئ3

التصنیع (مستویات في نظام    5ھناك   أو مكاملت  MPC)التخطیط والتحكم في  بینھا،  ھا في  یمكن تواجدھا في أي شركة، كیف یمكن الاختیار 

 منظمات الأعمال السوریة.

 ) (MPCنظام التخطیط والتحكم في التصنیع ( .12.8لمزید من التوضیح راجع الفقرة (
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