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 الملخص                                             
ثاً في سوق مفهوماً حدي يسول ،المنشآت الصناعيةرة في التصنيع الرشيق من المفاهيم المنتش دعي       
تقل إلى كية وانير من الشركات الأم عدد ظهر في ؛ إذلماضيتعود بداياته إلى أربعينيات القرن ا ،العمل

 وتطويره، رشيقمفهوم التصنيع ال كية في تطبيقير فسة بين الشركات اليابانية والأماليابان وأصبحت المنا
ف وفق منهجية تختلف باختلاوتطويرها؛ واقع العمل في الشركات دراسة  يعتمد بشكل أساسي علىو 

 . قات العملية الإنتاجيةخط الإنتاج وتسلسل مراحله ومعو 
وج العديد وخر بسبب الحرب  لإنتاجي المترديظروف العمل والواقع ال ومن هنا ينطلق البحث نتيجةً      

ف التغلب على هذه الظرو البحث في  تأتي أهمية ومع انتهاء الحرب من المنشآت الصناعية من الخدمة
وتطوير المنشآت وفق خطة عمل متكاملة للتوصل إلى منشآت رشيقة تستجيب لمتطلبات العمل 

 المتغيرة.
ظراً ن وذلك ؛تعد الشركة السورية للكابلات من المنشآت المهمة في رفد عجلة الاقتصاد الوطني     

 .ةطاقة الكهربائية في سوريشبكة ال لأهمية الكابلات في تأهيل
ات وفق متطلب ؛يعتمد البحث على دراسة واقع العمل في الشركة السورية للكابلات وتطويره     

   ،ومعوقات كل مرحلة من مراحل الإنتاج ،مراحل العمل بشكل دقيق د رست ،التصنيع الرشيق
دارة الموارد البشرية ية بعد وذلك لتحقيق الميزة التنافس ،ومقتضيات تطبيق الإنتاج في الوقت المحدد وا 

دارة المخزون في الشركة وفق نظام إدارة المخزون للوصول إلى إمكانية  ؛دراسة تكاليف الجودة وا 
 .الهدف الأساسي من دراسة التصنيع الرشيق الذي يعد الرشيقة لعمليات التحسين المستمرالاستجابة 

 
نظام تخطيط - (JIT)نظام الإنتاج في الوقت المحدد-تطبيق التصنيع الرشيق الكلمات المفتاحية: 

 الميزة التنافسية.-تكاليف الجودة -(ERP)الموارد
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Abstract  

 

Lean manufacturing is one of the concept spread in industrial facilities 

and is not considered a modern concept in the labor market; as its 

beginning dates back to the forties of the last century, when it appeared 

in many American companies and moved to japan. 

The reality of working in companies according to a methodology that 

differs according to the production line , its sequence of stages ,and the 

various obstacles to the production process. 

From here the research starts as a result of the working conditions and 

the deteriorating productive reality in our beloved country and the exit of 

many industrial facilities from service. 

 

The importance of overcoming these conditions and developing the 

facilities according to an integrated work plan to reach agile facilities 

that respond to the changing work requirements. 

The Syrian cable company is one of the important facilities in pushing 

the wheel of the national economy due to the importance of cable in 

rehabilitating the electric power network in Syria  

The research is based on studying the reality of work in the Syrian cable 

company and developing it according to the requirements of lean 

manufacturing  

Where the stage of work were carefully studied the obstacles of each 

stage of production , the requirements for the application of production 

on time , and the management of human resources in order to achieve  a 

competitive advantages after studying the costs of quality and inventory 

management in the company according to the inventory management 

system to reach the possibility of agile response to continuous 

improvement processes , which is the main goal from the study of lean 

manufacturing.  

Keywords: Lean Manufacturing Application, Just In Time, Enterprise 
Resources Planning (ERP), Quality Cost, Competitive Advantage. 
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 الإهداء
 

 .سعادتي وفرحي وأخوتيأبي،  ،أمي 
 أصدقائي.

 تاجُ العالمين ورشدُ كل ضائعِ    يا أثرَ الحياةِ  منْ  خالقٍ  مبدعِ  
 ها    سوى معلمٍ  لعلمهِ  ونبضهِ مودع ِ ئيداني الشمسَ في ضيامنْ 

 يا سنا قلبِ  كلِّ تائهٍ  طريقهُ       يا سكينةَ قلبِ جاهلٍ  موجعِ  
 يا شفا وبرا كلِّ معلولٍ قلبهُ         للجودِ يا خيراً منْ  كلَّ منبع ِ 

  مجمعِ  يا هدايةَ الله في عبادهِ             يا نوراً لطريقٍ للخيرِ 
أساتذتي الأكارم ولكل من له فضل علينا وأخص بالذكر الأستاذ الدكتور محمد 

 أعضاء لجنة الحكم الأستاذ الدكتور محمود بني المرجة،و نادر زيدان، 
 
 المدرسين في قسم التصميم الميكانيكي جميعاً. و الدكتور باسل صنوفة، و  

 لمعلوماتهم القيمة والمفيدة.الشكر والتقدير لكادر الشركة العامة للكابلات 
 كل المحبة والاحترام والشكر لكل من لهم أثر جميل في حياتي.
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 الفصل الأول 

 الإطار التمهيدي للبحث 
 المقدمة: -2-2

حل العمل افي مر عملية دراسة منطقية لعمليات الإنتاج في المنشآت الصناعية  :التصنيع الرشيق  -  
 ة الإنتاجية لمتغيرات سوق العمل.استجابة العملي حسينكافة بهدف ت

ع الرشيق التصني ؛ إذ إنً نات العملية الإنتاجية بشكل دقيقيقتضي ذلك معرفة خطوط الإنتاج ومكو  -   
تبدأ بدراسة واقع العمل في المنشأة  ،باعتماده على مبادئ عمل متسلسلة ؛شامل ،متجدد،،مفهوم واسع

  ،المدروسة من حيث الخطة الإنتاجية ودراسة الإنتاج بمراحله كافة ومعوقات العملية الإنتاجية
 راتهم وتطويروقدراتهم وخب بكفاياتهم من حيث عدد العاملين ،ثم دراسة إدارة الموارد البشرية في المنشأة  - 

دارة العملية الإنتاجية وفق المعطيات المتوفرة للمنشأة ،مهاراتهم دارة المخزون والمستودعات بك ،وا   ؛ةيفاوا 
ج الحفاظ على جودة المنت كذلك قصور المنتج عن تلبية حاجة سوق العمل مع، ون الزائدلتجنب المخز 

واستثمارها الدقيق من حيث الموارد المالية  ،في الشركة ERPالمتاحةومن ثم تخطيط الموارد  ،وتحسينه
دارة علاقة الشركة مع الزبائن دارة عملية توريد المنتج وموارد التصنيع ،والبشرية وا   .وا 

 ،الوقت عامل مهم في العملية الإنتاجية إذ إنً  ،JITبنظام الإنتاج في الوقت المحدد  يرتبط ذلك إن - 
وتخفيض  ،وضبط الترتيب الداخلي للمنشأة ،وتخفيض المخزون ،حددومنه يهتم بعملية الشراء في الوقت الم

ازن التو ة الجودة من حيث يك نحقق كفاوبذل ،ووجود عمال ذوي مهارات مختلفة وعالية ،وقت الانتظار
 .ملية الإنتاج مع النتائج المتوقعةع تطوير على ينفق   ما مع
 ،نافسيةساهم في تحقيق الميزة التمما ي ؛المنافسةمقارنة مع الشركات بالالمنتج  يةع كفافر يذلك  إن  -  
مرونة ع مالشركة لعملية التحسين والتطوير المستمر وهو ما يطلق عليه رشاقة التصنيع يزيد قابلية و 

 .وضوع البحثمإلى تحقيق مفهوم التصنيع الرشيق في الشركة السورية للكابلات  مما يؤدي ؛الاستجابة
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 :مشكلة البحث  -2-0
لموارد يعاني القطاع الصناعي من نقص ا  1122منذ عام  ةسوري نتيجة الظروف التي تمر بها     

 ،العقوبات المفروضة على استيراد الكثير من المواد الأساسية في العملية الصناعيةو  ،البشرية والمادية
ى خروج إل أدتلأولية للعمليات الصناعية والمواد ا ،والزيوت المعدنية ،وسوائل التبريد ،المعادن :مثل
ومن هذه المنشآت الشركة السورية  ،من المنشآت عن العمل وتراجع الإنتاج في منشآت أخرى عدد
 ،لأوليةصعوبة استيراد المواد ا فضلَا عن ف وتراجعت الإنتاجيةتأثرت الشركة بهذه الظرو  إذ ،بلاتللكا
تفاع نسبة ر واتكاليف الإنتاج  زيادة ؛ إلى جانب قضبان النحاس والألمنيوم وحبيبات البلاستيك :مثل
ء يستخدم الهوا ؛ إذ جودة المنتجفي انخفاض مع خير في عمليات التسليم للطلبيات وتأر، الهد

عملية  ةياعدم كف مع بائيةمما يستهلك الطاقة الكهر  ؛الأسلاك بعد عملية السحبالمضغوط في تنظيف 
 .مما يعيق عملية العزل ؛ تراكم الغبار على الأسلاك و التنظيف

 
ارتفاع درجة حرارة التخمير وعدم انتظام درجة حرارة العزل يؤثر قطر الكبل وخشونة سطحه و و  كما     

 .العامخلال عدم انتظام المخزون  في اق العازل نتيجة الحرارة العاليةواحتر 
 

في عدم قدرة القطاع العام على مواكبة المتغيرات المتسارعة في سوق  الأساسيةالمشكلة  تكمن     
دارة المستودعات بشكل يتناسب مع  العمل وضبط تكاليف الجودة لمنتجات الشركة وتنظيم المخزون وا 

 .ومنافسة القطاع الخاصحركة سوق العمل 
 :يأتيكن تلخيص مشكلة البحث فيما ويم
 .ومحاولة تطوير هذا القطاع 1122مقارنة بما قبل عام  تراجع أداء الشركة-2*
 نياتوالتقإدخال الأتمتة والروبوتات مع لتطور الكبير في تصنيع الكابلات امحاولة اللحاق ب-1*

  باستخدام مفهوم التصنيع الرشيق. ؛الحديثة
 
 ظل الحصار الاقتصادي المفروض.في المحلية الأهمية الكبيرة لصناعة الكابلات -3*
من  كثيراَ  ةدمتحتاج الفترة القا ة؛ إذأصاب الشبكة الكهربائية في سوري التخريب الكبير الذي- 4* 

 وبنائها.الشبكة  الجهد لإصلاح
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 تساؤلات البحث:-2-3
 ى تحقيق متطلبات التصنيع الرشيق؟ما مدى قدرة الشركة عل -2
 مقابل الشركات الأخرى؟ ميزة تنافسية في الشركة هناك هل -1
 نظام إدارة المستودعات والمخزون؟هل يمكن تحقيق  -3
 تكاليف الجودة في الشركة؟ ت درسكيف  -4
 (؟JITالمحدد ) بيق نظام الإنتاج في الوقتعلى تطقدرة الشركة  ما -5
 ؟ERPهل تطبق الشركة نظام تخطيط الموارد  -6

 أهمية البحث: -2-4
 :ة مهمة للأسباب الآتيةالدراس عدت  

 على حصول يمكن ال إذ ؛نتاج متسلسلخط إك الكابلاتعملية إنتاج  عدلا ت   -2
ل حيث نحصل على كب مثلا بعد مرحلة جدل الأسلاك ،المنتج المطلوب في أي مرحلة من مراحل الإنتاج

حيث نحصل على ناقل مكون من سلك بقطر محدد أو بعد العزل  مكون من أسلاك مجدولة غير معزول
ليح التسبعد مرحلة  أو نحصل على كبل مكون من مجموعة نواقل محاطة بالغلاف ة الغلافأو بعد مرحل

 .إلخ الحشو و مرحلةأ
 ،JITتحقيق الميزة التنافسية عن طريق الترابط الوثيق بين نظام الإنتاج في الوقت المحدد  -1

 .ERPونظام تخطيط الموارد 
 وعلاقتها بتطبيق التصنيع الرشيق.أهمية ضبط تكاليف الجودة  -3
 .لعربيفي الوطن ا تطبيق التصنيع الرشيق على عملية إنتاج الكابلات دراسات التي تناولتقلة ال -4
 ة.حاجة القطاع العام إلى رؤية إدارية مرنة تواكب تطور البيئة الصناعية العالمي -5
 .ربائيةالشبكة الكهعادة إعمار في إ والأسلاك أهمية الكابلات -6
 الأخرى. اتالشرك في الشركة لتواكبتحسين واقع العمل - -7
 نتاجية.ة سير العملية الإيأفكار جديدة تسهم في جودة المنتج وكفا طرح- -8
 إلى الشركة.وعناصره التصنيع الرشيق  إدخال مرتكزات- -9
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 :يأتي تهدف الدراسة إلى ما أهداف الدراسة: -2-5
 .العمل في الشركةواقع  إلى التعرف -2
 .ومبادئه التصنيع الرشيق سة مفهومدرا -1
 الحلول لبعض المشاكل في الشركة. إيجاد -3
 ناسب مع متطلبات التصنيع الرشيق.بشكل يتة الكادر الفني وتأهيله يرفع كفا -4
 المتاحة للشركة. والمواد الأولية الاستغلال الأمثل للموارد -5
 دراسة تكاليف الجودة في الشركة. -6
 JIT.بات تطبيق نظام الإنتاج في الوقت المحددمعرفة متطل -7
 .ERPتطبيق نظام تخطيط الموارد   -8
 ودراسة المخزون في الشركة. ،مخازندراسة نظام إدارة المستودعات وال -9
دارة المخزون. -21  تحقيق الميزة التنافسية عن طريق ضبط تكاليف الجودة وا 
الربط بين نظام الإنتاج في الوقت المحدد، ونظام تخطيط الموارد؛ لتأمين متطلبات التصنيع الرشيق في  -22

 شركة.ال
 الوصول إلى الإدارة الرشيقة القادرة على الاستجابة لمتغيرات الإنتاج، ومتطلبات سوق العمل. -21

 
 حدود البحث: -2-6

شركة و  ،وش بلاستتمثل الحدود المكانية للدراسة في الشركة السورية للكابلات ح الحدود المكانية: -2
 ، وجامعة دمشق.الاتحاد للكابلات

 .1112و 1111ية للدراسة بين عامي تنحصر الحدود الزمان الحدود الزمانية: -1
اقع ومن ثم معرفة و  ومبادئه، التصنيع الرشيق الدراسة على توضيح مفهوم : ركزتالحدود العلمية -3

 وفق مبادئ ؛ومحاولة إيجاد الحلول المناسبة ،العمليات الإنتاجية معوقات و، ومراحل الإنتاج ،ملالع
ونظام الإنتاج في الوقت   ERPوالترابط بين كل من نظام تخطيط الموارد  ،التصنيع الرشيق ومرتكزاته

   ERPوالتحقق من مكونات نظام تخطيط الموارد ، في تحقيق الميزة التنافسية  JITالمحدد
ارد إدارة مو ، إدارة سلسلة التوريد  ،إدارة علاقات الزبائن ،إدارة الموارد المالية البشرية، )إدارة الموارد

 ،وأهمية تكاليف الجودة في ضبط جودة المنتج وتحقيق التوازن بين التكاليف والأرباح، (التصنيع 
المخزون بمستوى  ،) الشراء في الوقت المحدد (JIT)ودراسة مكونات نظام الإنتاج في الوقت المحدد 

داد عنتظار والتهيئة والإتخفيض وقت الا ،العمال ذوي المهارات ،الترتيب الداخلي للمنشاة ،ضمنخف
 ،التكلفة ،الإبداع ،فة الأسبقيات التنافسية )المرونةومعر  (،الصيانة الوقائية ،،حجم الدفعة الصغيرة

إدارة المخزون والمستودعات بشكل يتناسب مع حركة السوق والعملية الإنتاجية  ،الجودة، الوقت (
وصول إلى لل ؛إمكانية الشركة للتحسين المستمرللوصول إلى ضبط المخزون بشكل فعال يتوافق مع 
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ة عالية يامليات الصناعية بشكل مستمر وبكفالإنتاج الرشيق والقابل  للاستجابة المرنة للمتغيرات في الع
. 

داريين ومقاربة واقع الشركة مجتمع البحث: -4  ،يتمثل مجتمع البحث بالشركة السورية للكابلات من عمال وا 
 اد للكابلات في بعض نواحي العمل.تحومقارنته مع شركة الا

 فرضيات البحث:-2-7
 الإنتاج. واستبعادها له تأثير كبير في وب العملية المنتجالتركيز على عي-2*
 .أتمتة بعض العمليات مع إنتاج خالٍ من الهدر-1*
 زيادة الإنتاج وتقليل نسب الهدر.العلاقة بين ضبط الجودة و -3* 
  الصناعية الرابعة.الاعتماد على الثورة -4*
 مراقبة الجودة وضبطها. في لقياسالأثر الكبير لأجهزة ا-5*
د (JIT)التأثير المتبادل بين الإنتاج في الوقت المحدد-6*  .والميزة التنافسية ،ارة المواردوا 
 
 مراحل البحث:-2-8
 .ومراحله تصنيع الكابلات دراسة واقع-2*
  .ERPمتطلبات تطبيق نظام تخطيط الموارد  معرفة-5*
 JIT.تحقيق نظام الإنتاج في الوقت المحدد-6* 
 إدارة المخازن والمستودعات.-7*
 مع تحقيق الميزة التنافسية. اسة تكاليف الجودة في الشركةدر -8*
 لها. حلولالمناقشة مشاكل الإنتاج في الشركة ووضع -9*
مفهوم التصنيع الرشيق على واقع العمل في الشركة السورية دراسة مدى إمكانية تطبيق -22* 

 لعناصر العملية الإنتاجية. من خلال عملية التحسين المستمر للكابلات
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 :منهج البحث وأدواته-2-9 
معت إذ التجريبيتعتمد الدراسة على المنهج الوصفي التحليلي منهج البحث:  معلومات من البيانات وال ج 

منهج الأنسب ال ي عد  و  ،عينة الدراسة عن طريق المقابلات والاستبيانات وتحليلها بأسلوب علمي ومنطقي
 .الدراسة إلى هدفموضوع البحث والأقرب للوصول  والأفضل لتناول

 .الآلات المستخدمة وأسلوب العملية الإنتاجية البحث أدوات  
 
 البحث:سوغات م-2-22

 للشركة السورية للكابلات. إنتاجتراجع  -2
 .) حسب معلومات الكادر الفني في الشركة(%5في العملية الإنتاجية بنسبة  زيادة الهدر -1
 د الأولية في الشركة.من الموان الإنتاجي عدم استقرار المخزو  -3
 الشبكة الكهربائية في ريف دمشق. الحاجة الملحة لمنتجات الشركة وخاصة لتأهيل -4
 لزبائن في بعض الفترات من العام.في تلبية طلبيات االتأخير  -5
 تراجع جودة المنتج في بعض الفترات من العام. -6
 .وكفايته العمل على التحكم بجودةعدم القدرة  -7
 ارتفاع تكاليف المنتج. -8

 نموذج الدراسة:-2-22
العمل في  واقع فيوتأثيرها  ،يعتمد النموذج الذي وضعه الباحث على دراسة مكونات التصنيع الرشيق

ويعتمد على الفهم الدقيق لمفهوم التصنيع الرشيق وشموليته لمتغيرات العمل  ،أي منشأة تحت الدراسة
 كافة.
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 ( نموذج تصميم التصنيع الرشيق.2-2الشكل)
 
 
 الدراسات السابقة:-2-20
 الدراسة الأولى: – 2-20-2

في ونظام الإنتاج في الوقت المحدد  ERPنظام تخطيط الموارد  0224وليد عيد  خلود –البرديني 
 عمان –"دراسة تطبيقية في شركات صناعة الأدوية  "تحقيق الميزة التنافسية

 (JIT)( ونظام الإنتاج في الوقت المحدد (ERPالدراسة أثر تطبيق نظام تخطيط الموارد  تبحث     
 داع(.الإب –المرونة  –الوقت  –الجودة  –والتي تتجلى في )التكلفةنافسية في تحقيق الميزة الت

استخدمت  ذإ ى البيانات المتعلقة بالدراسةاستخدمت الباحثة المنهج الإحصائي التحليلي للحصول عل
 :تيةتائج الآالباحثة إلى الن وصلتوت لمتعددتحليل الانحدار ا

  د أثر لتطبيق نظام تخطيط المواردوجو (ERP) تحقيق الأسبقيات التنافسية.في 
 م تأثيره في تحليل الانحدار.استبعاد مكون إدارة الموارد المالية لعد 
  وجود أثر لتطبيق نظام الإنتاج في الوقت المحددJIT).) 
  قت المحدد مع نظام تخطيط المواردهناك دور وسيط لنظام الإنتاج في الو (ERP)سبقيات في تحقيق الأ

 التنافسية.
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 هتمام بإدارة العلاقات مع الزبائن.ايس هناك ل 
 هم مقارنة بالمهام المكلفين بها.عدم رضا الموظفين برواتب 

 :يأتيوقد أوصت الباحثة بما 
 ونظام الإنتاج في الوقت المحدد. ،عقد دورات تدريبية للتعريف بنظام تخطيط الموارد 
 في  لمرونةللوصول إلى أعلى مستوى من الإبداع وا ؛توجيه الشركات لاستخدام نظام تخطيط الموارد

 .ومتغيراتها العملسوق  مواكبة تطورات
 د المنتج.وسهولة توري ،الإنتاجية للحصول على أفضل النتائج للعملية ؛تحسين العلاقات مع الموردين 

 
 
 الدراسة الثانية:-2-20-0

ة مجلة جامع –أثر تقنيات نظام التصنيع الرشيق في تخفيض الهدر -0227 –حسام نضال  –غانم 
 .6عدد-39مج –البعث 
صناعة الشركة العامة ل لاَ مث ،تناولت الدراسة ماهية تطبيق التصنيع الرشيق في بعض الشركات     

يع وأثر معطيات التصن ،والشركة العامة لصناعة الأحذية ،وشركة الريان بلاست ،السجاد في السويداء
 .الرشيق في تخفيض الهدر في المنتج

بة الهدر بشكل وتخفيض نس ،التصنيع الرشيق جود ارتباط وثيق بين تطبيق تقنياتوقد توصلت إلى و  
 :يأتي وقد أوصى الباحث بماكبير 

 لة.شركات حتى تستطيع تطبيقه بسهو أهمية إدراك مفهوم التصنيع الرشيق بشكل دقيق وواضح لل 
 املين.عال حركة وسهولة ،للمواد لتحقيق تدفق صحيح ؛التخلص من المواد غير الضرورية في العمل 
 حسين أداء الآلات.تيل فرق صيانة لتشك 
  لإجراء عمليات التحسين المستمرة.اتباع أسلوب العمل الجماعي 
 اتهم.يملين لزيادة مهاراتهم وكفاللعا يةإجراء دورات تدريب 
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 الدراسة الثالثة:-2-20-3
تطبيق بعض تقنيات التصنيع الرشيق لتخفيض الكلف والضياع -0228 –محمد سمير  –الربيعي  

مجلة    "بحث تطبيقي في شركة اور العامة للصناعات الكهربائية"–وتحسين أداء العمليات الإنتاجية 
 .3عدد  – 8مج –المثنى للعلوم الإدارية والاقتصادية 

 ،يةوالهدر في العملية الإنتاج ،أهمية التصنيع الرشيق في تخفيض التكلفةعلى الدراسة  ركزت   
ضافة قيمة للمنتجات ،والتخلص من المخزون الزائد  ،تطبيق بعض مبادئ التصنيع الرشيقب وذلك ؛وا 

 عاملين من تجنب الأخطاء المهملة.وتمكين ال ،وسلسلة التجهيز ،إدارة الجودة الشاملة :مثل
تطبيق تقنيات التصنيع الرشيق تظهر مزايا تنافسية للشركات تسعى من خلالها إلى  ومن خلال     

 ،ن أداء العاملينوتحسي ،ياعوتخفيض الضً  ،واستقرار العملية الإنتاجية ،عملية التحسين المستمر للمنتج
 وتحقيق أولوية تنافسية. ،ة الأرباحوزياد ،وتقليل وقت التسليم ،وجودة العمليات الإنتاجية

 :تيةت الدراسة إلى النتائج الآوتوصل
 تحقيق موقع  هم فيكتشافها ووضع الحلول المناسبة تسواتصنيع الرشيق على تشخيص الأعطال قدرة ال

 وتعدد مراحل الإنتاج. ،ع المنتجاتوخاصة عند تنو  ،وزيادة المبيعات ،تنافسي
 المناسب والجودة العالية.المواد ذات السعر والاعتماد على  ،تحسين تقنية سلسلة التجهيز 
 مكاناته ومشاركته في التنسيق ،وتطوير قدراته ،تعزيز فريق العمل عمل والعملية بيئة ال لتحسين ؛وا 

 الإنتاجية.
 لحصول على ل ؛لذلك يجب تطبيقها بدقة ؛إن تقنيات التصنيع الرشيق مترابطة ومتناسقة مع بعضها

 أفضل النتائج الممكنة.
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  الدراسة الرابعة:-2-20-4
.TechniquesLean Manufacturing  -2017-PETER VAN-OOIJR 

والنسيجية  ةيق في تحسين بيئة العمل في الصناعات الغذائيالدراسة أهمية التصنيع الرش تناقش     
 تحكم بالموارد المتاحة )مساحة،تركز على زيادة قدرة الشركات على ال إذوالملابس الجاهزة 

نتاج و   النقل(.و  ،المخزونو  ،الحركة البشريةو  ،عيوبو  ،زائدا 
  وائد التالية للشركات المستهدفة:ومن خلال تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق تنتج الف

  والهدر في المنتج.التخلص من النفايات 
 دارة أفضل للمستودعات. ،تقليل المخزون  وا 
  والإنتاج حسب طلب العملاء.لتدفق زيادة ا 
  عمل.في عملية التحسين المستمر للالتطبيق الجيد والمثالي للتصنيع الرشيق للمرة الأولى يساعد 
 رة في البرامج الرشيقة من خلال:تعزيز مشاركة الإدا 

 تحديد المشاريع.* 
 توفير الموارد.* 
 التي تعيق تطبيق التصنيع الرشيق.إزالة الحواجز *
 مشاركة الإدارة.قياس * 

 وتظهر النتائج من خلال:
 وائد المالية نتيجة تخفيض الهدر.الف 
 حيث اتباع نهج التحسين المستمر. تغيير الثقافة لدى الإدارة والعاملين من 

 :يأتيعلى النتائج يجب اتباع ما  وللحفاظ
 ة للتحكم ببرنامج التصنيع الرشيق.إنشاء خط 
 والأداء.البيانات إلى  بناء ثقافة إدارية تستند 
  الإدارة.تعزيز مساءلة 
 رنامج التصنيع الرشيقتكامل وثيق بين الإدارة وب. 
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 : الدراسة الخامسة-2-20-5
BIJEN- TOM –2015- Developing a scheduling model for a cable 
manufacturer. 

من خلال  T.K.Fوتحسين الإنتاجية في شركة  ،تهتم هذه الدراسة بتطبيق نظام تخطيط الموارد     
هيل جدولة وتس ،لرفع مستوى الخدمة ؛وجدولة أحد أقسام الإنتاج ،يم منهجية الشركة لتخطيط الإنتاجقو ت

 :تيةوالوصول إلى النتائج الآ ج، لية الإنتاوضع جدول لعمو  ر، وتقليل وقت الانتظا ،المنتج
 .الحصول على عمليات موثوقة بنسبة كبيرة 
 .تقليل المنتجات المعيبة 
 .أداء أفضل للعمليات الإنتاجية 
 .تدفق جيد للإنتاج 
 .عدد قليل من الطلبات المتأخرة 
  93تحسين الخدمة بنسبة%. 
 .تقليل وقت الحصول على المنتج 

 : تيةوتبنت الدراسة التوصيات الآ
 .ضافة الغلاف  ضرورة تقليل أوقات التغيير عن جدل الكابلات وا 
 المعالجة والتدقيق. التحكم بوقت 
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 :الدراسة السادسة-2-20-6
Lean Manufacturing Enhanced By  -JUNE 2020 –ERIC  -OSTI

Industry 4 .0 
 ،ناعية الرابعةالثورة الصع الرشيق بالنظام الرابع للتصنيع، أو تطرقت الدراسة إلى ربط نظام التصني     

نترنت الأشياء وتكنولوجيا المعلومات والمكونات الأساسية ا  و النمذجة الرقمية و  والذي يعتمد على الأتمتة
 لهذا النظام هي:

 .تقنيات المعلومات 
 .تقنيات التشغيل 

من الشركات  %91أن الربط بين مفهوم التصنيع الرشيق ومفهوم الثورة الصناعية الرابعة ويظهر 
 الأعلى دخلًا ونموا تتطور بشكل مستمر نتيجة التنفيذ الناجح للتصنيع الرشيق والثورة الصناعية الرابعة. 

الصناعية  لثورةوهي حتمية الارتباط بين التصنيع الرشيق ومفهوم ا ،وتصل الدراسة إلى نتيجة مهمة
ور التكنولوجي تبط بالتطلثورة الصناعية التي تر التصنيع الرشيق هو الأساس لقيام ا عدالرابعة حيث ي  

 هم في الوصول إلى التصنيع الخالي من الهدر وهو الهدف الأساسي من التصنيع الرشيق.والذي يس
 
 
 الدراسات السابقة:ملخص -2-20-7

 : فيتتفق الدراسات السابقة      
 وتقليل الهدر والضياع في المنتج. ،أهمية التصنيع الرشيق في ضبط العمليات الإنتاجية 
 الرشيق في تقليل تكاليف الإنتاج التصنيع إسهام. 
 .التحسين المستمر لبيئة العمل والاستجابة للمتغيرات والظروف المختلفة 
 آت ونظام تخطيط الموارد في تحقيق الأسبقية التنافسية للمنش ،التأثير المتبادل بين التصنيع الرشيق

 الصناعية.
  أفضل وتحقيق أرباح ،التصنيع الرشيق بنظام الإنتاج في الوقت المحدد لضبط جودة المنتجارتباط، 

 ومنافسة أقوى بين الشركات.
  ولية.وتقليل الفائض من المنتج والمواد الأ ،نظام إدارة المخازن والمستودعات فيتأثير التصنيع الرشيق 

 ( مقارنة بين الدراسات المرجعية:2-2يبين الجدول)
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 ما أغفلته الدراسة سنة النشر الباحث  عنوان الدراسة
  نظام تخطيط

ونظام  ERPالموارد 
الإنتاج في الوقت 

المحدد في تحقيق الميزة 
دراسة  "التنافسية

تطبيقية في شركات 
 صناعة الأدوية

لم تتناول تأثير نظام تخطيط الموارد   1124 خلود وليد عيد –البرديني 
 على قرارات الإدارة 

  أثر تقنيات
نظام التصنيع الرشيق 

 في تخفيض الهدر

تأثير التصنيع الرشيق على جودة   1127 حسام نضال –غانم 
 المنتج.

  تطبيق بعض
 تقنيات التصنيع الرشيق

لتخفيض الكلف 
والضياع وتحسين أداء 

 العمليات الإنتاجية

تأثير التصنيع الرشيق على عملية   1128 محمد سمير –الربيعي 
 المنتج.تخزين 

Lean  -
Manufacturing 

.Techniques 
  

Rooij-Beter van   2017 .تأثير التصنيع الرشيق على التكلفة 

Developing a 
scheduling model 
for a cable 
manufacturer. 

  

 BIJEN- TOM –  1125 .مسؤولية الإدارة في تطوير الإنتاج 

Lean 
Manufacturing 
Enhanced By 
Industry 4 .0 
 

 OSTI- ERIC –   
 
 

 

 1111  لتحقيق قاعدة  ممارسات الإدارة
مناسبة للتصنيع الرشيق في 

 المنشأة.
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  هذه الدراسة عن غيرها: تتميز-2-20-8

 ت.شامل لمجال واسع من المتطلبامفهوم التصنيع الرشيق      
:)نظام مثل ،الأخرىالمفاهيم كثير من بوارتباطه  ،وقليل من الدراسات ناقشت شمولية هذا المفهوم 

 الأسبقيات التنافسية(و ، تكاليف الجودةو ، ERP، ونظام تخطيط الموارد JITالإنتاج في الوقت المحدد 
 حيث  ؛خط إنتاج متسلسل عدأن عملية تصنيع الكابلات لا ت   مع يز الدراسة عينة ومجتمع البحثما يم

حلة من مراحل الإنتاج أما في صناعة أن الإنتاج المتسلسل: هو الإنتاج الذي لا يمكن فيه تخطي مر 
الكابلات فيمكن بعد مرحلة السحب الانتقال إلى مرحلة العزل للحصول على منتج وذلك حسب المنتج 

 مراحل الإنتاج كافة. علىيصعب التعميم مما المطلوب؛ 
 رحلة مهم بشكل فعّال في والمؤثرة في الاقتصاد الوطني وتسالكابلات من الصناعات المهمة  صناعة

 إعادة الإعمار وصيانة الشبكة الكهربائية.
 بمقارنة نتائج الدراسة مع الدراسات السابقة نجد:

  تركيز الدراسات على الناحية الإدارية من التصنيع الرشيق لتحقيق الإدارة الرشيقة عن
طريق نظام تخطيط الموارد والإنتاج في الوقت المحدد دون مناقشة تأثيرها المباشر على 

نتاج، حيث تناولت الدراسة تطبيق كل مبدأ من مبادئ التصنيع الرشيق وتأثيره على الإ
 مراحل الإنتاج كافة.

  التركيز على جزء من مرحلة أو تحسين مواصفات عنصر من عناصر الإنتاج كما في
السويدية حيث ركزت على تأثير نقاوة النحاس  Nexanالدراسة التي تناولت شركة 

لية في الكابلات، بينما تناولت الدراسة أكثر من مرحلة من مراحل ومقاومته على الناق
 الإنتاج بعناصرها كافة.

  عدم وجود نموذج مساعد تعتمده المنشأة المدروسة، بينما قدمت الدراسة كل من شركة
Nexan  وشركةT.K.F  كنموذج عالمي لتطبيق التصنيع الرشيق، وشركة الاتحاد

 لرشيق.كنموذج يسعى لتحقيق التصنيع ا
  دراسة نظام إدارة المخزون دون مناقشة تأثيره المباشر على مرونة الإنتاج بالنسبة

 لمتغيرات سوق العمل.
  التركيز على تقليل الهدر في المنتج باستخدام مبادئ التصنيع الرشيق دون ذكر نماذج

 تطبيقية على الإنتاج.
 .وضع مخطط لصالة الإنتاجية 
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 يق التصنيع الرشيق على خط إنتاج متسلسل ومترابط بينما تناولت الدراسات السابقة تطب
تناولت الدراسة تصنيع الكابلات حيث يمكن الحصول على عدد كبير من المنتجات 
المتنوعة في كل مرحلة؛ يمكن الحصول على الأسلاك المجدولة من خلال مرحلتي 

ل، وكذلك بعد السحب والجدل، ويمكن الحصول على الكابلات المعزولة بعد مرحلة العز 
 مرحلة التسليح.
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 الفصل الثاني
 التصنيع الرشيق

 عناصر(ال-هداف الأ –مبادئ ال-مفهومال)
 مقدمة:-0-2

والربح والتغلب على مشاكل الإنتاج  ،تسعى الشركات إلى التطوير المستمر لزيادة الإنتاجية     
كثير من المصطلحات والمبادئ التي تنظم العمل وفي سبيل ذلك ظهرت  ،وظروف العمل المختلفة

مفهوم  دعوي   ،للوصول إلى تحقيق أفضل جودة بأقل تكلفة ممكنة ؛ومراحله المختلفةوخطط الإنتاج 
 يق أودون تطبيق مبادئه بشكل دق من من الشركات عددالمبادئ كثيرة التداول في  التصنيع الرشيق من

لذلك  ؛عن هذا المفهوم والمصطلح الواسع والشامل لمعطيات العملية الإنتاجية صورة واضحة تشكيل
فإن توضيح مفهوم التصنيع الرشيق من أهم الخطوات لأي شركة في تطوير الإنتاج ودخول السوق 

 دقيق وفق ظروف الشركة المستهدفة. التنافسية لمعرفة كيفية تطبيق مبادئه بشكل
دون خطة  من وتحقيق معايير الجودة ،خول سوق العمل والمنافسةد من أي شركةلن تتمكن و      

وفهم  ،وتقتضي معرفة واسعة بظروف الشركة والظروف المحيطة بالعمل ،عمل واضحة تضعها الإدارة
وخط  ،تصنيع الرشيق قاعدة أساسية لتنظيم هيكل الشركةللوبذلك فإن  ،هاافمقدرة الشركة وأهدبدقيق 
 .لتتمكن من تحقيق أهداف الشركة ؛وكذلك الإدارة وتنظيمها بشكل دقيق ،ومراحل العمل ،الإنتاج

ركات وخاصة الش ؛شركةلأن التطبيق الخاطئ للتصنيع الرشيق ينعكس بنتيجة سلبية على أي   
 ]1 [الصغيرة.

تطوره ات ظهوره و بدايمع الإضاءة على مفهوم التصنيع الرشيق بشكل دقيق يناقش هذا الفصل      
دها وتحقيقها إيجا بهدف؛ ومعرفة عناصره ،من المفاهيم الصناعية والتجارية والاقتصادية عددبوارتباطه 

 ة.في أي شركة للحصول على النتائج المطلوب
 نشأة مفهوم التصنيع الرشيق:-0-0

 وري البرمجيات في من مط عدد التقى الإنتاج طور أساليب الإدارة لتطويرنتيجة عدم ت     
ات ى تغيير علللحصول  ر؛ة أكبا أن البرمجيات تحتاج إلى مرونوأكدو  ،(كيةير المتحدة الأم الولايات-يوتا)

 طويلة. مدة انتظاردون  من الإنتاج إلى تكرارات صغيرة سريعة التطوير قسمأفضل بتكلفة أقل حيث ي  
]2[ 

                                                      
تحديات تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق في الشركات الصغيرة ومتوسطة الحجم -0228-حسن طاهر -عبد العزيز دنديس 1

 في فلسطين.
 

The Agile project Management Approach-N.D-ACP-PMI2 
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إذ كية ير الأمالماضي في الولايات المتحدة ربعينيات القرن أتعود نشأة التصنيع الرشيق إلى      
وأدخلت مبادئ التحسين  ،خاصة شركات تصنيع السيارات ،من الشركات الصناعيةعدد استخدمته 

شكل بلاقت نجاحاً في الاستفادة من المواد الأولية حيث  ،على معمل فورد للسياراتالمستمر والرشاقة 
لمواد كنتيجة بعض االهدر وخاصة بسبب النقص في  ةنسب في أفضل في العمليات الإنتاجية وتخفيض

التوجه  من الشركات علىعدداَ مما أجبر  ؛للحرب العالمية الثانية وصعوبة توفير بعضها بشكل مستمر
 ،للاستفادة الأفضل من المواد الخام عبر تطبيق بعض تقنيات التصنيع الرشيق للحفاظ على الإنتاجية

في تلك الفترة بمقابل نهوض شركات من الشركات عدد كات من الانهيار المتلاحق لوحماية تلك الشر 
تخفيض و  ،وتحسين إنتاجيتها ،جودة منتجاتها وارتقت في ،استفادت من تجارب التصنيع الرشيق

 ومحاولات الوصول إلى مفهوم الرشاقة في الإدارة والعمليات الإنتاجية. ،التكاليف
 ؛والهدر تخفيض التكاليف من المهندسين اليابانيين مبادئ عددتبنى وفي منتصف الأربعينيات      

  Toyota. في شركة وجودة العمليات الإنتاجية  ،للوصول إلى رشاقة الإنتاج
ية مع إمكان ،أفضل أداء للعمليات الإنتاجيةإلى  يهدف ؛ل متكاملوعمل هؤلاء المهندسون كفريق عم

 .إيقاف خط الإنتاج في أي مرحلة عند الحاجة لعملية الصيانة أو إصلاح الأعطال الطارئة
مستلزمات  ومستقراً لتأمينلتضمن مساراً ثابتاً مع المجهزين والفنيين والمهندسين Toyotaتواصلت      
 لإنتاجي الذي اعتمدت الأسس لمفهوم التصنيع الرشيق بنظامها ا Toyotaوبذلك أرست شركة ، الجودة
لاثين ث عمل المجهزون على هذا النظاموقد  ،TPS (Toyota Production System)عليه 
 .عاماً 

وجهة مما أكد  ؛ىانتشر النظام في شركات يابانية أخر  من القرن الماضي اتيات والسبعينيخلال الستين 
 يق.باستخدام تقنيات التصنيع الرشكيين ير نظرائهم الأم بالمقارنة معأبعد وأدق نظر وميزة تنافسية 

 
 املاَ ك رت العالم الصناعيالتصنيع الرشيق الأداة التي غيً  ع دً من القرن الماضي ات يوفي الثمانين

 .بمبادئها وتقنياتها وميزاتها
 2991عام  (Womack, jones, Roos )لمؤلفيه رت العالم( )المكنة التي غيً وظهر ذلك في كتاب  

 ]Toyota.]3حيث اعترف المنتجون في الولايات المتحدة بنجاح تجربة شركة 
للوصول  ؛مفهوم التصنيع الرشيق كتقنية إبداعية تعتمد على فلسفة العقل واليد ودمج فريق العمل طوًر
 مقياس لجودة العمل.إلى 

                                                      
وتحسين أداء العمليات  ،التصنيع الرشيق لتخفيض الكلف والضياعتطبيق بعض تقنيات -0228 –محمد سمير  –الربيعي  3

 .3عدد  – 8مج –مجلة المثنى للعلوم الإدارية والاقتصادية    بحث تطبيقي في شركة اور العامة للصناعات الكهربائية-الإنتاجية 
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؛  Toyotaالتصنيع الرشيق: هو منهجية عمل متكاملة في خط التجميع التصنيعي طورت من شركة 
 للحصول على دورة عمل متكاملة المقاييس من حيث الجودة والتكاليف.

تصنيع المتزامن، الو التصنيع في الوقت المحدد،  :مثل ،وانتقلت فلسفة التصنيع الرشيق بأسماء مختلفة
تصنيع التدفق و ، (TPS)الإنتاجي Toyotaنظام و التصنيع الخالي من الهدر، و التصنيع التكراري، و 

 المستمر، وصنف التصنيع العالمي.
 تصنيع الرشيق:للتعاريف  

والسحب  ،بالاعتماد على التدفق المستمر ؛ فلسفة شاملة ومتكاملة لعمليات التصنيع والإنتاج -
التي لا تضيف قيمة إلى العملية التخلص من المراحل غير الضرورية و  ،حسب الطلب

 الإنتاجية.
واستثمار  ، وتخفيض تكاليف الإنتاج ،فلسفة إدارية تجمع بين الإنتاج الواسع والإنتاج الحرفي -

 والتحسين المستمر. ،مساحة التخزين
ن طريق وق العمل عاستراتيجية تهدف إلى التخلص من الهدر والضياع لتعزيز المنافسة في س -

 تحسين الجودة والتسليم في الوقت المحدد.
زالة الهدر في العمل ،نظام تصنيعي يركز على مراقبة الجودة لتخفيض تكلفة المنتج - ية وا 

 الإنتاجية في كل مرحلة من مراحلها.
 

تحسين و فلسفة طويلة الأمد تستخدم لتوليد قيمة للزبون والمجتمع والاقتصاد مع تخفيض التكلفة  -
زالة جميع أنواع الهدر. ؛للحصول على جودة عالية للمنتج ؛أوقات التسليم  وا 

 وضبط الجودة. ؛نظام نهائي للصناعيين يركز على التكلفة -
 التكلفة. وتخفيض، وتحسين الإنتاج ،ثقافة إنتاجية تعتمد على دراسة العمليات لضبط الجودة -
ع وجمي ،مساحة المستودعات و ،توفير الجهد البشري إلىوصول إلى ال نظام إنتاجي يهدف -

 والجودة للمنتج. ،ةيوزيادة الكفا ،التكاليف بمقابل مضاعفة الإنتاج
 ة.ة لمراحل الإنتاج كافيف المنتج مع زيادة الجودة والكفاضبط تكالي إلى ربطعملية تهدف  -
من  قيمة فعالة للمنتجمنهج عمل يخطط لتحديد الهدر في العملية الإنتاجية والذي لا يضيف  -

ة التصنيع يوتحقيق رضا الزبون وزيادة كفا ،خلال التحسين المستمر في عملية تدفق المنتج
 تحقيق قدرة تنافسية جيدة في السوق. و، الجودة و توتحسين العمليا ،من خلال خفض الهدر

 ،فالتكاليوبأقل  ،لال الأمثل للموارد المتاحة بأفضل الطرقإلى الاستغ منظومة عمل تهدف -
 وبأعلى جودة إنتاجية.

ة دون تكلفمن  ةمجموعة الأنظمة المرنة والقادرة على التغيير في عمليات التشغيل بسرع -
 .تشغيل عالية ومعقدة
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طريقة لإدارة المشاريع حيث يقسم العمل إلى مكونات صغيرة يمكن إدارتها بسهولة تسمى  -
 تحديد أولويات العمل. و ، ويهدف إلى تفاعل الأفراد على نطاق شامل ،تكرارات

 وخفة الحركة في المنشأة. ،رشاقة تطوير المنتج -
 وتطوير القوى العاملة من قبل أفراد الشركة. ،نموذج عمل يركز على خفض الهدر -
 إدارة العمليات في الشركة لتزويد الزبائن بمنتجات عالية الجودة بأقل التكاليف الممكنة. -
ل الشركة ثم تقليل الخيارات حسب ظروف العمل والبيئة من الحلول لمشاك عددالتفكير في  -

 المحيطة.
ي -  المنافسة في سوق العمل. فيجاد حلول مناسبة ونهائية تؤثر الوعي بمشاكل العمل وا 
ر العمل عناصل الفهم الجيد  تعتمد على و ، تتوقف متجددة ومستمرة لاتطوير وتحديث  عملية -

 .كافة الإنتاجو 
ويشجع على السرعة والمرونة والاستجابة للمتطلبات  ،المعلومات نولوجيايعزز تطور تكمنهج  -

 المتغيرة.
 للتطور المستمر والمطلوب الزبائن. ستجابةَ مرونة الكافية انظام يتمتع بال -

 :عدة مصطلحاتما سبق ذكره يجب التمييز بين م
 .وظروف العمل ،وفق متطلبات الإنتاج ؛القدرة على التغيير بسرعةالرشاقة:  -
 ائدة.وأكثرها ف ،واقلها تكلفة ،وبأبسط الطرق ،قدرة المنشاة على التغيير بسهولةالمرونة:  -
 القدرة على الأداء في ظروف متنوعة.المتانة:  -
 القدرة على التغيير داخلياً بشكل مستقل لمتابعة التغيرات المختلفة في ظروف العمل.التكيف:  -
مما يؤدي إلى  ؛يجاد حل نهائي لمشاكل العملبأهمية إ يرينوعي المصممين والمدالتأثير:  -

 قدرة الشركة في المنافسة في سوق العمل. في وضرورية تؤثر ،تغيرات طفيفة
وتركز  ،تهتم بالحالات التي لا يمكن فيها التنبؤ بمتطلبات العملاء هندسة النظم الرشيقة: -

 وليس ابتكار المنتجات. ،في العمليات في القدرة الإنتاجية على الابتكار
               كثير من ليق شمولية هذا المفهوم واحتوائه نستنتج من التعاريف السابقة لمفهوم التصنيع الرش         

 ،وفق تغيرات مختلفة في سوق العمل ؛هم في ضبط العمليات الإنتاجيةئ والعناصر التي تسالمباد
 وتحسين شروط العملية الإنتاجية. ،وسوف نركز على الإقلال من الهدر
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 مظاهر عدم المرونة في الأنظمة الإنتاجية:-0-0-2
لكنها لا تلبي الحاجة من  ،الأنظمة المليئة بمنظومات داخلية منفذة بشكل فني وتقني -

 تصميمها.
 استثمارات مالية عالية وفق متطلبات فنية تلبي الأداء الحالي فقط. -
 ضمان طويل الأمد. ليس هناكو  ،للمستقبلعدم القدرة على التوسع  -
 القرار في المنشأة.اتخاذ آلية  -
 عدم توفر العناصر المرنة الضرورية التي تسمح بالتحسين المستمر. -
 عدم التخطيط طويل الأمد. -
 وفق مواقف مؤقتة في العمل. ؛اعتماد خطط وقرارات لحظية ومتسرعة -
وعي الجانب الآخر من التوفير وخفض المقارنة اللحظية لتكاليف التصنيع الرشيق دون  -

 تكاليف المنتج على المدى الطويل.
سية فعدم الوعي بأهمية تطوير المنتج وبأن عدم التطوير سيؤدي حتماً إلى تراجع القدرة التنا -

 ة.أللمنش
ت دون التفكير بالحالا من وضع ميزانيات تعتمد على معلومات قديمة أو حالات إنتاجية معينة -

 روف المتغيرة في بيئة العمل.الطارئة والظ
عدم تواصل الإدارة مع قسم الإنتاج بشكل مستمر واقتصار التعامل على الحالات الطارئة  -

 على الإنتاج.
وعدم تشجيع عملية التطوير الذاتي ضمن  ،عدم التركيز على بناء الخبرات في القوى العاملة -

 المنشأة.
يجة الروتين نت ؛ن الاتخاذ السريع للقرار المناسبم التزام ضوابط إدارية روتينية وتقليدية تحدً  -

 والتسلسل الإداري.
إعطاء المسؤولية للشخص المناسب في كثير من  مسيطرة العلاقات الشخصية في العمل وعد -

 الأحيان.
 وتخطيط العمليات الإنتاجية بشكل دقيق. ،عدم الالتزام بجداول الإنتاج -
 ودقيقة وشاملة لظروف المنشأة.عدم تسلسل العمل وفق منهجية واضحة  -
 عدم الترابط بين الأقسام الإنتاجية بشكل منطقي ومنهجي. -
 ترتكز على واقع العمل. ،ة موارد الإنتاج وفق خطط منتظمةعدم إدار  -
 والتغيرات المختلفة في ظروف الإنتاج. ،الابتعاد في كثير من الأحيان عن مواكبة سوق العمل -
 عالمية متطورة والاستفادة من تجاربها. عدم الاطلاع على تجارب منشآت -
 .دورياَ  أةعدم مراجعة سياسات المنش -
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 منهجية التصنيع الرشيق:-0-3
ات والاطلاع على متطلب ،يعتمد التصنيع الرشيق على فهم واقع العمل في المنشأة المدروسة     - 

يدرس التصنيع الرشيق  إذة أمية والمنافسة في مجال عمل المنشوقدرات الشركات العال ،سوق العمل
 ،لية للإنتاجو وفق تسلسل مدروس ومنطقي ابتداءً من المواد الا ،العملية الإنتاجية بمراحلها كافة

 .وعمليات التسويق للمنتج ،وظروف وطريقة تأمينها والحاجة من هذه المواد وفق خطط الإنتاج
للحصول  ليةدراسة استخدام المواد الأو وخطط الإنتاج المتبعة ثم  ،ويدرس مدى فعالية تسويق المنتج - 

رحلة التوجه إلى كل م و ةَ،كامل ل العملية الإنتاجيةخط الإنتاج ثم دراسة مشاك يةعلى المنتج ومدى كفا
ناتج كل و  ،تلك المرحلة في تصنيع المنتج يةكفامدى  ،المنتج فيومدى تأثيرها  ،من مراحل الإنتاج

 مرحلة من المراحل بعملية الإنتاج.وارتباط كل  ،رحلة بالنسبة للمنتجم
يتجه التصنيع الرشيق للتركيز على مدى جودة المنتج ومقارنته بمنتجات مماثلة من شركات  ثم-     

والتركيز على أسباب عدم منافسة المنتج لمنتجات  ،ونقاط ضعفه ،منافسة واكتشاف نقاط قوة المنتج
الشركات المنافسة بعد اكتشاف عيوب المنتج ودراستها وفق تسلسل مراحل الإنتاج ومعرفة المرحلة 

( مبادئ الصيانة الإنتاجية الشاملة والصيانة 3-1ويظهر الشكل ) الأكثر تأثيراً في ظهور عيوب المنتج
 .الوقائية 

لة ترتيب الأولويات بالنسبة للعملية الإنتاجية حيث يختار المرح أيع الرشيق على مبديعتمد التصن   -  
ويحاول معالجة تلك المرحلة وفق ظروف  ،الأكثر تأثيراً والأسهل من حيث قابلية التغيير والتطور

يجاد الحلول الأقرب والأ ،ومنطقية لإدارة المشكلة ،الشركة مع وضع خطط منهجية شأة ننسب لواقع الموا 
والأفضل والأسهل من حيث التطبيق ثم تبدأ عملية مناقشة حلول المشاكل في هذه ، والاقل تكلفة

 المرحلة وتشعباتها وتأثيرها وارتباطها بمراحل الإنتاج كافة.
إمكانية  لًا عنفض حل الإنتاج المختلفةبمرا ثيراً وارتباطً الحل الأكثر تأ ختاري   و الحلولمناقشة  تتم -

 التطبيق بأسرع وقت ممكن وبأقصر الطرق.
هذا الحل في كل مرحلة من مراحل الإنتاج للوصول إلى نتائج تحسين متقاربة ومتوازنة في  وي درس -

 جميع المراحل.
ج ،جودة المنتج النهائيفي تأثير الحل المقترح ناقش ي   -  وبعده ك الحلذل راء مقارنة لحالة المنتج قبلوا 

كل  جكانت النتائج مقبولة ينتقل التصنيع الرشيق إلى التركيز على المراحل الأخرى من الإنتاوفي حال 
سهامهامرحلة حسب أهميتها و   .( عملية الإنتاج قبل وبعد التسوية1-1ويبين الشكل ) في المنتج ا 
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ة للمنتج ومواد أوليينتقل التصنيع الرشيق إلى عملية إدارة موارد المنشأة من موارد بشرية ومالية  -     
 وفق تسلسل زمني حسب إنتاجية المنشاة. ؛ووضع خطط وجداول لمتطلبات الإنتاج

المبادئ من المنطلقات و  عددية التسويق للمنتج من خلال ة عملييركز التصنيع الرشيق على كفا -     
زبائن للتغيرات في لوسرعة الاستجابة لطلبات ا ،مين المنتج بالنسبة للزبونأفيهتم بوقت ت ،في تكوينه

 ،واستغلال المساحة بالشكل الأمثل ،وعمليات التخزين الدائم والمؤقت ،وخفض التكاليف ،المنتج
( مقارنة بين الإنتاج بالتدفق المستمر والإنتاج على 4-1ويظهر الشكل )  ةدفعات صغير  علىوالإنتاج 

 .دفعات صغيرة
لأن العمال ذوي  ؛اهتمامات التصنيع الرشيق بشكل أساسيكما أن تأهيل الأيدي العاملة من   -    

وضبط جودة المنتج والقاعدة الأهم في أي عملية تحسين  ،ات العالية أساس الإنتاجيوالكفاالمهارات 
 وتطوير في المنشأة.

 
 لأنها ؛الصيانة الوقائية من أهم عمليات التصنيع الرشيق بعد تأهيل كادر العمل وتدريبه عدت    -

العنصر الأول في مواجهة أي ظروف طارئة تواجه مراحل الإنتاج وتسهم بشكل كبير في حل 
وترتبط الصيانة الوقائية بالخبرة التراكمية للكادر الفني والمهني في  ،مشاكل العمل بأسرع وقت

هم ة وتدريب على مستوى جيد تظهر استجابتيفكلما كان العمال ذوي خبرة وكفا أي منشأة صناعية
 .مراحل الصيانة الوقائية( 2-0)ويظهر الشكل  العملمن ديات التي تظهر في أي لحظة تحلل

كذلك يسهم تدريب العمال وخبرتهم العالية في سهولة استجابتهم لعمليات التطوير والتحسين    -
 المستمر في العملية الإنتاجية.

روف وفق متطلبات ظ ؛يعمل التصنيع الرشيق على تطبيق نظام إدارة المخزون والمستودعات   -
العمل والعملية الإنتاجية وذلك بالاعتماد على فحص الأداء بشكل مستمر وتأثيره في تدفق 

كدس وضمان عدم ت ،يلبي متطلبات سوق العملانتظام ة بأوتوريد المواد الأولية للمنشالإنتاج 
 لإنتاج اخطيط المخزون نتيجة عدم ت المنتج خلال فترات من العام الإنتاجي أو حدوث نقص في

دارته  بشكل جيد. وا 
مراحل  يدرس مدخلات الإنتاج وتكاليفها في إذالرشيق تكاليف الجودة للمنتج  ولا يهمل التصنيع  -

مقدار ما وعمليات ضبط جودة المنتج و التكلفة النهائية للمنتج ونسبة الهدر الإنتاج كافة بمقابل 
 للحصول على المنتج النهائي بالمقارنة مع الشركات الأخرى. ؛تنفقه الشركة

لمتطلبات  تعتمد على الاستجابة إذ لتحقيق التصنيع الرشيق ؛وتعد الميزة التنافسية عاملًا مهماً  -
 وجذبه نحو جودة أفضل وتكلفة أقل. ،الزبون
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 منهجية التصنيع الرشيق.( 0-0)والشكل ( 2-0)ح الشكل ويوضً 

 
 .) الصيانة الوقائية (  منهجية التصنيع الرشيق( 2-0)الشكل 

 
 عملية الكشف والوقاية من الأخطاء.( 0-0)الشكل 
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 مبدأ الصيانة الإنتاجية الشاملة في التصنيع الرشيق.( 3-0) ح الشكليوضً 

 الصيانة الإنتاجية الشاملة.( 3-0)الشكل 
 
عيوب عن ال ي كشفحتى  اَ جيدالإنتاجية أقسامها  تعرًففترة زمنية مناسبة و  خلالالمنشاة  ت راقب 

ذه ات مناسبة للتخلص من هإجراء ت تخذ  شف هذه العيوب والمشاكل وبعد ك ،والمشاكل في هذه المنشأة
لة في هم الصيانة الإنتاجية الشامتس، هم الانتباه في كشف وتوقع أي مشكلة قبل حدوثهايس، العيوب

 .(3-1كما يظهر في الشكل )والأعطال والتخلص منهاالوقاية من العيوب والهدر 
تكاليف المنتج  وخفض ،هم في زيادة المبيعاتويس، دفق المستمر للمنتجيعتمد التصنيع الرشيق على الت

ادة المبيعات وخفض تكاليف ( علاقة تحسين الجودة بزي5-1ويظهر الشكل ) تحسين الجودة فضلَا عن
  المنتج.
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 مقارنة الإنتاج بالتدفق المستمر مع الإنتاج بنظام الوحدات. ( 4-1)يبين الشكل 
 
 

 
 

 الإنتاج بنظام الوحدات والتدفق المستمر.( 4-0)الشكل 
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 علاقة تحسين الجودة بالمبيعات وتخفيض التكاليف. (5-0)الشكل 

 ذلك على التكاليف.وانعكاس  ،حركة المبيعات ( أثر تحسين الجودة في5-1الشكل )يبين 
             

 ]4[:مفاهيم خاطئة عن التصنيع الرشيق-0-4
 صعوبة تطبيق التصنيع الرشيق وتعقيده. -
 ة والإنتاجية.يعدم الكفا -
 الفهم الخاطئ لمبدأ الميزانية الثابتة. -
 لا يمكن التنبؤ بالنتائج. -
 المطورون يصنعون كل الميزات. -
 يجب اختيار الشيء الأهم. -
 الأمد.ليس طويل  -
 يتطلب الكثير من العمل الجماعي. -

                                                      
4  ROOIJ-PETER VAN-2017- Lean Manufacturing Techniques. 
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 أهداف التصنيع الرشيق:-0-5
 التحكم الأفضل بالعملية الإنتاجية. -
 .ا كافةأشكالهب مصادر الهدرالتخلص من  -
 خفض زمن التوريد للمواد الأولية والمنتج. -
 زيادة جودة المنتج. -
 تحقيق أفضلية تنافسية للشركة. -
 .وظروفه العمل الاستجابة لمتغيرات -
 .وبيئته العمل قيق التحسين المستمر لظروفتح -
 تخفيض تكاليف المنتج. -
 رضا الزبون. -
 البساطة )تعظيم العمل الفردي(. -
 التعاون بين المطورين ورجال الأعمال. -
 تأمين البيئة المناسبة للمشاريع. -
 نقل المعلومات إلى فريق التطوير. -
 تعزيز العمليات الرشيقة. -
 تحديد أولويات العمل. -

 
 ]5[سمات وميزات التصنيع الرشيق:-0-6

 سرعة التسويق. -
 المرونة. -
 إدارة المخاطر. -
 التحكم بالتكلفة. -
 النوعية. -
 الإنتاج الدقيق. -
 الشفافية. -

 
 
 

                                                      
.MANUFACTURING ENHANCED BY INDUSTRY 4.0 LEAN -2020-Eric-Osti -8 



28 
 

 عناصر التصنيع الرشيق:-0-7
 تحسين موقع العمل. -
 تحسين المناخ النفسي للعمل. -
 الإنتاج بنظام الوحدة بدلًا من الإنتاج الكمي. -
 تقليل الخطأ والمراقبة البصرية لموقع العمل.توظيف تقنيات  -
 المهارات(. نظم العمل الجماعي )العمال متعددوتطبيق  -
 الصيانة الإنتاجية الشاملة. -
 تطبيق مفاهيم اقتصاد الحركة )القيام بالعمل المطلوب بأقل جهد ممكن(. -
 تخطيط الإنتاج بنظام الخلايا. -
 .( مصادر الهدر في الإنتاج6-1ل)ويظهر الشك مراقبة مصادر الهدر والتحكم بها -

 
 

 مصادر الهدر الأساسية في العمليات الإنتاجية. (6-1) يبين الشكل

 
 مصادر الهدر في العمليات الإنتاجية. (6-0)الشكل

 
 
 



29 
 

  ]6[ :وتحسينها الرشيقعمليات التصنيع وير أدوات تط-0-8
 نحو الأفضل.عني التطور والتغيير المستمر ي (:kaizenمبدأ كايزن )-0-8-2
وحلها من خلال التغيرات البسيطة المستمرة والمستقرة وطويلة الأمد  ويعتمد على دراسة مشاكل العمل 

 على كامل العملية الإنتاجية. اَ مثالي اَ مما يعطي تغير 
 ويهتم بضبط العمليات الإنتاجية والتخطيط الشامل لمراحل العمل بشكل دقيق.

 
 مبدأ عمل حلقة كايزن.( 7-1) يبين الشكل

 

 
 .حلقة كايزن( 7-0لشكل)ا

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                      
 

.TechniquesLean Manufacturing  -2017-PETER VAN-ROOIJ
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 7(:5Sعوامل الأمان الخمسة)-0-8-0
 .متتابعة ومتسلسلة عدة مراحل أوفي مرحلة  المتشابهة لت صنعالقطع  ت فرز :(Sort)الفرز -
وكل ما نريد تخزينه يكون  مكان مناسب لكل شيء ي خزن :( Storage ) التخزين الصحيح -

 .في مكانه المناسب
يجاد  ،الإنتاج في روح العمل العالية والاستمرار :(Shine)المبادرة المستمرة في العمل - وا 

   الحلول والمبادرات الأفضل لاستمرارية العمل بالنحو الأفضل.
أهداف وفق  وجود خطة عمل موحدة للأقسام جميعها (:Standardize)توحيد النتائج  -

 المنشأة.
 ،على النجاح أصعب من الوصول إليه لمحافظة: ا(Sustainالحفاظ على الأداء والنتائج ) -

 .والمحافظة على مكان رائد في المنافسة ،نجاح دليل استقرار المنشأةلذلك فإن استمرار ال
 .( مقارنة بين العمليات قبل وبعد تحقيق التصنيع الرشيق 8-1ويظهر الشكل )

                                                      
 
 

7 Dove-Rock, Schindel-Bill-2016-IntroductionToThe Agile Systems Engineering Life Cycle 

MBSE Pattern. 
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 ]8[ تأثير أدوات التصنيع الرشيق( 8-0)الشكل 
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مراحل العمل ، واستدراك الأخطاء وجودة سرعة إنجاز العمل يساعد في التخطيط المسبق:-0-8-3
 كافة.

خطاء رعة اكتشاف الأتسهم عملية المراقبة المستمرة في س المراقبة وضبط عملية التحكم:-0-8-4
 هم في سرعة الإنتاج.والأعطال وتس

   

 ]9 [عملية المراقبة والتحكم( 9-0)الشكل

هم التواصل بين الفريق في العمل في المساهمة في عملية يس رات البصرية للعملية:المؤش-0-8-5
ؤشرات البصرية في التصنيع ( بعض الم21-1ويظهر الشكل ) التحكم الأمثل بالعمليات الإنتاجية

 الرشيق.
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 ]10[  للعملياتمؤشرات البصرية ( ال22-0)الشكل

 .حركة الموظفين تسهم بيئة العمل في مرونة بيئة العمل:-0-8-6
 :المثالية فوائد بيئة العمل-0-8-6-2

 تنقص خطر الإصابة. -
 تزيد الإنتاجية وفعالية التأثير. -
 تنقص ضياع الوقت. -
 ترفع الروح المعنوية. -
 .(Standard Operation Procedures)ة التشغيل المثالي تسهم بعمليات -

 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                                      

.TechniquesLean Manufacturing  -2017-PETER VAN-ROOIJ42 
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 (:Total productive maintenanceالصيانة الإنتاجية الشاملة )-0-8-7
مراقبة العملية الإنتاجية لتخفيض التجهيزات المطلوبة وتكاليف الإنتاج واكتشاف الأعطال بأكبر   هي 

سرعة ممكنة وتوقع الأعطال قبل حدوثها وتجنب الأعطال المفاجئة ووضع جدول زمني لعمليات 
 الصيانة الدورية لمراحل الإنتاج كافة.

 
 فوائد الصيانة الإنتاجية الشاملة:-0-8-7-2

 عمليات تخزين المنتج وتحقيق بيئة عمل مثالية. تخفيض -
 ة والنوعية والجودة.ام المنتج دون التأثير على الكفايإعادة استخد -
 تخفيض التكاليف. -
 إنجاز أسرع للعمل. -
 إيصال المنتج للزبون دون عيوب. -

 ]Can Ban: ]11بطاقة كانبان -0-8-8
 .بطاقة تحوي معلومات تفصيلية عن المنتج ومراحل تصنيعه 
جزء  بترقيم وفق كل ؛مراحل الإنتاج وتسلسلَ  كل جزء من أجزائه، ورقمَ  ،المنتج تحوي البطاقة اسمَ  

 ية من عمليات الإنتاج ومكوناتها.وموقع كل عمل
 
 مرتكزات التصنيع الرشيق:-0-9

 ل دقيق )صناعة الكابلات(.واقع العمل في المنشاة المستهدفة بشك معرفة -
 في المنشأة.ERP المواردمطابقة عناصر نظام تخطيط  -
 في المنشأة.JIT معطيات نظام الإنتاج في الوقت المحدد   -
 نظام إدارة المخزون والمستودعات. -
 الميزة التنافسية. -
 نظام تكاليف الجودة. -
 التطوير والتحسين المستمر. -

 
 
 
 

                                                      
11ROOIJ-PETER VAN-2017- Lean Manufacturing Techniques. 
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 تصميم نظام التصنيع الرشيق:-0-22
 : قبل إنشاء المنشأة-0-22-2

نتج وتسلسل عمليات الإنتاج للم ،والآلات في كل مرحلة ،المنتج ومراحلهامعرفة عملية تصنيع  -
 المطلوب. 

وعمليات توريد المواد الأولية لتصنيع  ،من حيث سهولة المواصلات دراسة موقع المنشأة بدقة -
 المنتج.

 وفق مراحل الإنتاج للمنتج. ؛وضع هيكل إنشائي -
 وعدم تراكم المواد ،المطلوبة لانطلاق المنشأةوالكميات  ،دراسة عمليات تخزين المواد الأولية -

 الأولية في المستودعات.
 كميات الإنتاج المطلوبة كمرحلة أولى لانطلاق العمل في المنشأة. -
 وضع خطة تخزين للمنتج المطلوب. -
 وكيفية تسويق المنتج. ،سوق العمل التعرف إلى -
لسل ة مرنة لتسلتأسيس قاعد ةً مباشر  ، والتواصل مع كادر العملاعتماد التفكير الإداري المرن -

 ونهج العمل في المنشأة.الإدارة، 
 لتدريب كادر المنشأة. قاعدةً ؛ للاعتماد عليهم الاستعانة بخبرات ويد عاملة ماهرة -

 
 جاهزة: المنشأة ال-0-22-0

 ،وتسلسل العمليات التشغيلية ،الاطلاع على واقع العمل في المنشأة من حيث مراحل الإنتاج -
 .وكيفية التخزين للمنتج والمواد الأولية ،والتسلسل الإداري في المنشاة

يع ومحاولة إقناع الإدارة بأهمية التصن التعريف بمبادئ التصنيع الرشيق وأهدافه ومرتكزاته -
 الرشيق ومرونة العمليات الناتجة عنه.

 دراسة العمليات التسويقية للمنشأة. -
 الفني والإداري في المنشأة.إقامة دورات تأهيل وتوعية للكادر  -
والابتعاد عن التغيير  ،والمخطط له على خطوات غيير التدريجي والتطوير المستمر،الت -

 نتائجه تكون مؤقتة في أغلب الأحيان. ؛ لأنالمفاجئ
 واختيار أقلها تكلفة. ،التركيز على مشاكل عمليات الإنتاج -
 واحدة من عمليات الإنتاج.دراسة خيارات التطوير المتاحة لمرحلة أو عملية  -
للوصول إلى التغيير المطلوب في زمن  ؛وضع خطة عمل يتفق عليها مع الإدارة والكادر الفني -

 محدد ومناسب.
 .كاملاً  تطبيق خطة العمل حتى تنفيذهاالمراجعة الدورية للمنشأة لمعرفة تسلسل  -
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ومدى تطبيقها في  ،ةمن نجاح الإجراءات المتبع از خطة العمل المطلوبة ي تحققً بعد إنج -
 وقابلية المنشأة لتقبل التغيير في مراحل أخرى. ،المنشأة

والعمل على تجاوزها في  ،إدراك المشاكل في تطبيق بعض الإجراءات في المرحلة الأولى -
 مراحل لاحقة.

ر الرشيق لترسيخ التفكيمشاركة الإدارة بشكل أكبر في خطة التصنيع الرشيق للمراحل اللاحقة  -
بدأ ليصبح التصنيع الرشيق م ؛انطلاقاً من الإدارة العليا حتى الوصول إلى العمل المنشأة؛في 

 عمل للمنشأة.
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 الفصل الثالث 
 لعمل في الشركة العامة للكابلات، ومقارنته مع شركة الاتحاد للكابلاتواقع ا

 السويدية في التصنيع الرشيق Nexanتجربة شركةو                   
 مقدمة:-3-2

عرفة ظروف وم ،فصيللتطبيق التصنيع الرشيق في أي منشأة يجب دراسة واقع هذه المنشأة بالت     
ة وفهم سير العملية الإنتاجي وكيفية تأثيرها في مشاكل،من حيث الإنتاجية والفي المراحل كافة العمل 

ثر لمناسبة والاقتصادية والأكوفق ظروف الشركة لإيجاد الحلول ا ؛ووضع مقترحات ،المشاكل وأسبابها
 ة.كفاي
الاطلاع على تغيرات سوق العمل وقدرات الشركات المنافسة من العوامل المهمة في تدارك  ي عدً      

صلاح العيوب في أي منشأة ة نشأة لتطوير العمليحيث تفتح آفاق جديدة للعمل في الم ،الأخطاء وا 
، لاتوشركة الاتحاد للكاب تيتناول الفصل مقارنة بسيطة بين الشركة السورية للكابلاو  ،الإنتاجية

 الاطلاع على تجربة شركة نيكسان السويدية في ضبط الإنتاج والتحسين المستمر.و 
غية ب ؛عملية إدارة المخزون من مصادر التطوير المستمر لأي منشأة تسعى للتحسين المستمر ت عد 

   المخازن. وفق نظام إدارة ؛عملية إدارة المخزون في المنشأة في يبحث الفصل رشيق،تطبيق التصنيع ال
 
 الشركة: لمحة عامة إلى-3-0

 التي أحدثتمؤسسة العامة للصناعات الهندسية هي إحدى شركات القطاع العام التابعة لل :الشركة 
 م.2996انفصلت عن شركة بردى عام  ،3/21/2978بتاريخ 2111جب المرسوم بمو 

 مفرق صحنايا. –خل الجنوبي لمدينة دمشق دتقع الشركة في الم
داري. 511الكادر في الشركة حوالي بلغ   موظف بين عامل ومهندس وفني وا 
 .( أهم منتجات الشركة2-3يبين الجدول )ة للشركة: سالمنتجات الرئي-3-0-2

 :منتجات الشركة (2-3)الجدول                      
  فولاذ( لنقل التوتر المنخفض -العارية من النحاس والألمنيوم و)الألمنيومالأمراس

 والعالي.
  الكابلات الكهربائية النحاسية أو الألمنيوم المعزولة بالبلاستيك وحيدة النواة حتى

 1مم2111
كيلو فولت عادية 2للتوتر المنخفض حتى  1مم 411*4أو متعددة النواة حتى 

 ومسلحة.
  النحاسية المعزولة بالكاوتشوك الصناعي.الكابلات 
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 .كابلات التحكم 
 .الأسلاك الكهربائية للتمديدات المنزلية 
 .كابلات الهواتف ذات الأزواج المتعددة 
 .النوازل الهوائية للتلفزيون العادي والملون 
 .كابلات الرباعي والميدان 
 وشائع المحركات  سلاك البوبيناج المطلية بمادة الورنيش المستخدمة في لفأ

 الكهربائية.
 
 
 

 ( الهيكل التنظيمي للشركة.2-3يبين الشكل )

 
 ( الهيكل التنظيمي للشركة.2-3الشكل)
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 :9220 المراحل التي مرت بها الشركة للحصول على شهادة الإيزو-3-0-3
 تطبيق الجودة بالمفهوم التقليدي:   -
جودة المنتج حيث ينحصر العمل في ضبط  2994استمرت الشركة في هذه المرحلة حتى عام      

وفحص المنتجات النهائية مع أهمية أقل للفحص بين  ،من خلال إيلاء الأهمية لفحص المواد الأولية
جودة بأخذ عينات من الإنتاج وفحصها للتأكد من ويقوم بهذا العمل عنصرا  ،المراحل على خط الإنتاج

عبارة عن عملية تفتيش لفرز المنتج المقبول عن المنتج غير هي للمواصفات المطلوبة،  مطابقتها
 .، ليتخذ مدير الإنتاج القرار المناسبالمقبول

 
عن قرير توتسجيل  ،تفحص المواد الأولية من مخبر المواد الأولية مع أخذ عينات لتجريبها على الآلات

 خبر الخاص بهذا المنتج،نيش في المفحص الأسلاك المعزولة بالور وت  ، حالتها ونتائج اختبارها
 وكذلك ت فحص كابلات الاتصالات.

 الجودة الحديثة:تطبيق بعض تقنيات  -
 لجنة جودة في الشركة مؤلفة من بعض فعاليات الإنتاج ش كلت 2995في عام 

 ( للاستفادة من خبرات الخبير الياباني مينسوري آراي.المخابر-الأقسام رؤساء-)مدير الإنتاج 
اهيم الخبير الياباني بشرح مف ، بدأاً دوريالشاملة بحيث يتم الاجتماع  نظام الجودة كان البحث باتجاه

لى وأسلوب الرقابة ع ،م الأقسام الإنتاجية في الشركة من حيث الآلاتوثم بدأ بتقوي ،الجودة الشاملة
 على ضبط جودة المنتج وكشف لتواصل بين الأقسام في الشركة، وركًزوجودة الإنتاج وا ،الجودة

 العيوب وطرق معالجتها.
 : 9111التحضير لتطبيق نظام الإيزو  -
 ية لمعرفةقة في المعهد العالي للعلوم التطبييعدد من الفنيين والعمال لاتباع دورة تدريب أ رسلَ  -

تطلبه المواصفات القياسية وتمت الاستفادة منهم في تنفيذ بعض ما ، 9111نظام االإيزو
ج على وتعريف المنت ،تج بشكل موثقإعداد أوامر تشغيل المن :مثل ،عملية الإنتاجيةكضبط لل

 ومعايرة بعض أجهزة القياس المخبرية. ،خطوط الإنتاج
في هذه الفترة قامت لجنة من الهيئة العامة للمواصفات والمقاييس بإجراء مسح عام لنظام الجودة 

 9111ة لمطابقته مع نظام الإيزو المطبق في الشرك
نية وتم التواصل مع الجهات المع ،توثيق لنظام الجودة في الشركة أنه ليس هناك كانت نتيجة المسح 

 لمواكبة تطور القطاع الخاص. 9111لتشجيع القطاع العام لتطبيق نظام الإيزو 
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لتأمين  ش كلت لجان فنية عدة، من الضروري تأمين بيئة مناسبة لتطبيق نظام الجودة بشكل صحيح كان
 .ةهذه البيئة المناسب

 
وبرنامج زمني بين الشركة والجهة المؤهلة وكان  ،خطة توضع :9111تطبيق نظام الجودة  -

 العمل وفق الآتي: 
تجلى ذلك من خلال متابعة الصالة الإنتاجية بشكل ضمان التزام الإدارة العليا بالمعايير،  -

 مستمر ويومي.
 تعيين ممثل للجودة. -
 .9111ومدى قربه من الإيزو  ،م نظام الجودة في الشركةتقوي -
 ومحاولة تطبيقها. ،رفع مستوى العاملين في فهم الجودة -
 وضع خطة واضحة للجودة في الشركة. -
 تشكيل فريق جودة في كل قسم من الشركة. -
 تشكيل لجان جودة مختصة بكل قسم. -
 التوثيق المستمر: من خلال: -

 وضع دليل للجودة. -أ
 كتابة الإجراءات واعتمادها. -ب
 وتنظيم النماذج. ،تعليمات العملكتابة  -ت

 
 التطبيق. -
 دورة تدريب داخلي للكادر في الشركة. -
 .2999التدقيق الداخلي الأولي في تشرين الأول  -
 اجتماع مراجعة الإدارة. -
 .تنفيذ دورة مدقق رئيس -
 .2999التدقيق الداخلي الثاني في نهاية كانون الأول  -
دد شهرا  DNVمراجعة الإدارة للمرة الثانية: تمت الموافقة على شركة  - شباط كشركة مانحة وح 

 وآذار للتدقيق ومنح الشهادة.
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 .2/3/1111و  19/1/1111في التدقيق الخارجي: والذي جرى  -

 الشهادة بعد اشتراط تطبيق الإجراءات التصحيحية اللازمة. تنحم   
 : وذلك من خلال: 9112-1111الانتقال إلى المواصفة  -
 :وتسلسلها كما في المخططات الآتيةتحديد العمليات اللازمة لتحقيق أهداف الجودة  -

 
 ( يظهر تسلسل العمليات الأساسية في الشركة.1-3المخطط)

 ( يظهر العمليات المساعدة في الشركة.3-3أما المخطط)
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 ل العمليات في شركة الكابلات.( مخطط تسلس0-3الشكل )
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 ( العمليات المساعدة في الإنتاج في شركة الكابلات.3-3يبين الشكل )

 ( العمليات المساعدة في شركة الكابلات.3-3الشكل )
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 وضبطها بشكل فعال )خطة الجودة(. ،إقرار المعايير المناسبة لضمان تنفيذ العمليات -
 لتنفيذ العمليات ومراقبتها. ؛والمعلومات اللازمةتأمين الموارد  -
 مراقبة العمليات وقياسها وتحليلها. -
اد على نتائج بالاعتم ؛لضمان التحسين المستمر للعمليات ؛القيام بالأعمال الوقائية والتصحيحية -

 المراقبة والقياس والتحليل.
 .1127عام  9112شهادة الإيزو  تنحم  و  -

 الإنتاج في الشركة.( عملية 4-3يبين الشكل)
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 عملية الإنتاج في الشركة. (4-3الشكل )                                                
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 تها الشركة من تطبيق نظام الإيزو:الفوائد التي جن -1

 تنظيم عمليات الإنتاج بشكل موثق. -2
 وسيلة دعائية للشركة. -1
 تقليل الهدر. -3
 الاهتمام بالتدريب. -4
 عيوب أقل في المنتج. -5
 تحديث خطوط الإنتاج. -6
 تحسين بيئة العمل. -7

 : 9111العقبات أمام تنفيذ نظام الجودة  -3
 عدم وجود حوافز لتطبيق النظام. -2
 مخصصات التدريب قليلة. -1
 محدودية التواصل مع الزبون. -3
 دارة.الصلاحيات المحدودة للإ -4
 العمال.كثير من تدني المستوى الثقافي ل -5
 لكثير من الزبائن.تدني المستوى الثقافي  -6

 واقع الشركة:  التعرف إلى-3-0-4
 أقسام الشركة:-

 القسم الإداري. -2
 القسم الإنتاجي. -1
 قسم الصيانة. -3

 
 يقسم إلى:القسم الإنتاجي: 

 الصالة الإنتاجية. -4
 قسم الهواتف. -5
 قسم الرباعي. -6
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 مراحل الإنتاج: -
 السحب. -2
 التخمير. -1
 العزل. -3
 الأسلاك.جدل  -4
 جدل النواقل. -5
 التسليح. -6
 الغلاف. -7

 
 مراقبة الجودة في الشركة السورية للكابلات:

ك من ؛ وذلانت ستقبل أم ترفضالمواد التي تأتي إلى المخازن لتحديد إن ك اختبار المرحلة الأولى: -2
 :خلال المراحل الآتية

 استقبال الخامات في المستودع.   -أ
 الجودة بجمع العينات حسب التعليمات. مراقبة -ب 
 فحص العينات حسب تعليمات اختبار كل خامة.  -ج
ذا لم تكن مطابقة للمواصفات إمً  ،إذا كانت العينة مطابقة ترسل للإنتاج ؛بعد فحص العينات -د أن  اوا 

مًا ،تعاد للمورد  تستخدم في الإنتاج بعد إجراء تصحيح عليها.  وا 
لتدقيق في الإنتاج بين المراحل المختلفة للحفاظ على مستويات الإنتاج وضمان المرحلة الثانية: عملية ا -1

 مطابقة المنتج لمواصفات التصنيع.
 :تتم وفق المراحل الآتية

 تصنيع المنتج في مرحلة الإنتاج. -أ
رسالها إلى فحص الجودة. -ب  تجهيز العينات وا 
 فحص العينات.-ج    
 يرسل إلى مرحلة الإنتاج.إذا كان المنتج مطابقاً لمواصفات لجودة  -د
مًا أن، و لتحسين الجودة ثم ترسل إلى الإنتاج ،على العينةا أن ي صحح إذا لم يكن مطابقاً إمً  -ه  ا 

 رفض العينة من الإنتاج.ت  
 

واصفات معملية التدقيق النهائي تتم للتأكد من مطابقة المنتج لل النهائي: التدقيق في المنتج -3
 ية:المراحل الاتوفق  النهائية حسب طلب الزبون؛
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 تصنيع المنتج في مرحلة الإنتاج النهائية. -أ
 فحص العينات حسب تعليمات الاختبار النهائي. -ب
 تكون الاختبارات على نوعين كهربائية وغير كهربائية. و -ج    
ذا كانت الع -د  إلى قسم التغليف ثم إلى الزبون. ينة مطابقة للمواصفات ت رسلوا 

ذا لم تكن مطابقة للمواصفا -ه عادتها إلى الإنتاج أو توضع مع وا  ت إما يتم تصحيح الأخطاء وا 
 الخردة.

يتم اختبار جودة المنتج في المرحلة الأخيرة من الإنتاج في أغلب الأوقات وبذلك لا يمكن استدراك  -و
ية الفحص في نهاية خط الإنتاج؛ كما في الأخطاء في المراحل الأولى من الإنتاج؛ حيث توجد عمل

 قسم كابلات الرباعي حيث يوجد قسم اختبار عازلية ومقاومة الكابلات.
 

تستخدم الأسلاك النحاسية وأسلاك الألمنيوم بشكل واسع في  على البارد؛ إذتتم  :عملية سحب الأسلاك
 مجال الاتصالات والطاقة.

 ينتراوح بتونسبة تقليل القطر  ،في القالب الأولالسلك وهي عملية ميكانيكية لتقليل مقطع 
 ( مخطط لآلة السحب.5-3، يبين الشكل )( 11% – 21) 
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 ( مخطط لآلة السحب.5-3الشكل )

لذلك يمكن إنتاج أسلاك بمواصفات  ؛ي في عملية السحب تكون عاليةإن دقة الأبعاد والإنهاء السطح
 وهذا يعتمد على دقة تصميم قالب السحب. ؛عالية الدقة

 
 
 
 

 ( البكرات التي يلف عليها السلك حسب المقطع. 7-3( بكرات آلة السحب، والشكل )6-3يبين الشكل )
 ( بكرات عملية السحب.6-3الشكل)                                                  
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 ( بكرات السحب.7-3الشكل )

 
 
 
 

 يتكون من عدة مراحل وهي: خط السحب:
أحواض الفلترة: تتكون من مجموعة من الأحواض والمضخات والمبادل الحراري وجهاز التنقية -2

 ويقسم إلى جزأين:
 الجزء الأول: استقبال المحلول المتسخ.

 الجزء الثاني: تركيز الشوائب وتغذية المحلول النظيف.
يحوي المبادل الحراري عدادات لقراءة ضغط المحلول عند دخوله  دخول محلول المبادل الحراري:-1

 درجة مئوية. 42وعند خروجه وكذلك درجة حرارته والتي يجب ألا تتجاوز 
 نقصوت ،نتيجة تعرضه لإجهادات الشدً  حب على البارد؛الس تزداد صلابة النحاس في :التلدين-3

ة ك تتم عمليلذل ،وبذلك يصبح السلك المسحوب صلباً  لإعطائه الخواص الأولية قبل السحب، الاستطالة
ليصبح لدناً وأكثر قابلية للتشكيل وبعد   400Cالتلدين عن طريق التسخين للسلك إلى درجة حرارة 
 التسخين تتم عملية التبريد إلى درجة حرارة الغرفة.
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 حامل القالب: هناك ثلاثة أشكال من حامل القالب وهي:-4
 الدخول. الحامل الأول: حامل

 الحامل الثاني: حامل قالب السحب داخل الآلة.
 الحامل الثالث: حامل القالب الأخير.

يغمر القالب وبكرات  حب النحاس على محلول صابونيأحواض السحب: تحتوي أحواض س-5
 السحب.

 ويمكن قياس هذه النسبة باستخدام ،: له نسبة معينة حسب قطر السلكحتوى الدهني للمحلولالم-6
 جهاز الانكسار.

وهذه  ،التزييت في السحب: تستخدم الزيوت والشحوم والصابون لعمليات السحب متعددة المراحل-7
 المحاليل تعطي مع الماء قدرة تبريد جيدة لقوالب السحب.

 .ةَ ر مباش ب، ومنع ملامسته لقالب السحمحلول السحب: وظيفته تغليف السلك بطبقة رقيقة-8
 آلة السحب (8-3)تشغيل اللفات على ماكينة السحب، ويبين الشكل -9
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 ( آلة سحب الأسلاك.8-3الشكل )

 العوامل المؤثرة في عمر قالب السحب:
 تصميم القالب.-2
 الزيت المستخدم في عملية السحب.-1
 سرعة السحب.-3
 نظافة الأسلاك من الصدأ والقشور.-4
 نظام التبريد.-5
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 مواد القالب:
 قوالب الصلب الكربوني.-2
 قوالب الكربيدات.-1
 قوالب الماس.-3
 قوالب سيراميك.-4

 ( مكونات قالب السحب.9-3ويظهر الشكل )
 :خواص قوالب السحب

تاج نموذج إن :هما ملية سحب الأسلاك وللقالب وظيفتان أساسيتانجودة القالب: لها تأثير مهم في ع -أ
 وتأمين ظروف التزييت الملائمة للعملية. ،ملائم للمعدن المراد سحبه

 مقاومة القوالب تعود إلى مجموعة أسباب:-ب
 الصلادة العالية عند درجات الحرارة العالية. -7
 معامل احتكاك منخفض. -8
 .إنهاء سطحي عال    -9

 مقاومة عالية للتشكيل. -21

 ( مكونات قالب السحب.9-3الشكل )                                   
 
 
 
 

 ( يبين القوى المؤثرة في عملية السحب.21-3( قالب السحب ومكوناته والشكل )9-3الشكل) يبين
 
 



54 
 

 

 
 ( القوى المؤثرة في عملية السحب.22-3الشكل )

 
 
 :المستخدمةمادة الأولية ال 

 ( المادة الأولية لعملية السحب:0-3الجدول )                  

 مستورد من مصر. مم8عبارة عن قضبان بقطر  :النحاس-2 -ي
  .درجة مئوية 2183 درجة انصهار النحاس -أأ
 .3غ/سم8.94 الوزن النوعي: -بب

 .مستورد من مصر والإمارات مم9.5عبارة عن قضبان بقطر  :الألمنيوم-0 
 درجة مئوية. 661الألمنيوم درجة انصهار 

 .3غ/سم 1.7 للألمنيوم: الوزن النوعي -تت
 

 

 .مناسبة للجدل أصغر القضبان إلى أقطارهي تحويل عملية السحب: 
 :ومن نوعين بالنسبة للألمنيوم وهيمن ثلاثة أنواع بالنسبة للنحاس السحب يتألف 

 .السحب الأولي-2
 .السحب المتوسط-1
 .(للنحاس فقط) شعريالسحب ال-3

 السحب الأولي للنحاس: -
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  .مم2.35السحب إلى أقطار حتى قوالب من خلال  مم 8يتم تصغير القطر من : مبدأ العمل
 :يمكن الحصول على الأقطار

 (مم2.35مم       2.72مم       2.82مم         1.27مم       1.51مم          1.58)
 .آلات للسحب الأولي للنحاس3 يوجد   

 :ولي للنحاسنتاجية في السحب الأ الإ 
 .(kgالسحب بالكيلوغرام )تقدر الإنتاجية في  ساعات، 8الوردية  •

 :( الإنتاجية في السحب الأولي للنحاس3-3الجدول )                      
 الإنتاجية بالمتر الإنتاجية بالكيلوغرام القطر ب مم 

1.58 8111 47811 
1.51 8111 51214 
1.2 7511 63391 
2.82 5611 68121 
2.72 5311 71228 
2.35 3111 69861 

 
 :لمنيومالسحب الأولي للأ   -

 مم.2.82مم إلى أقطار حتى 9.5المقطع من  ي صغًر :مبدأ العمل •
 يمكن الحصول على أقطار: •
 مم2.82    مم1.27    مم1.51     مم1.58    مم3.65   مم3.86) •
 م(م2.72 •
  .للسحب الأولي للألمنيوم آلتان هناك •
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 :اجية في السحب الأولي للألمنيومالإنت

 ( الإنتاجية في السحب الأولي للألمنيوم.4-3الجدول)                             
الإنتاجية بالكيلو  -ثث مم الب القطر

 غرام
 الإنتاجية بالمتر -جج

           3.86  3111 15325 
           3.65 3111 16511 
           1.58 1211 33474 
           1.27 2811 41558 
           2.82 2511 53438 
          2.72 2411 55427 

 السحب المتوسط للنحاس: -
 .سلاكأ 8مم بعدد 1.27قطر  ذيبسلك  ت غذىمتوسط متعددة الخطوط  آلات سحب هناك

 :ويمكن الحصول على أسلاك بأقطار
  .مم   (2.15           مم1.85    مم1.75         مم1.67     مم1.61  مم  1.5 )

 .عدد آلات السحب المتوسط للنحاس آلة واحدة فقط
 
  :نتاجية في السحب المتوسط للنحاسالإ 

 نتاجية في السحب المتوسط للنحاس.( الإ 5-3الجدول)                        
 الإنتاجية بالمتر الإنتاجية بالكيلوغرام بال مم القطر

2.15 1411 86624 
1.85 2911 214634 
1.75 2711 211151 
1.67 2611 242827 
1.61 2511 255163 

 
 
 
 
 



57 
 

 :لمنيومالسحب المتوسط للأ  -
  .مم1.51الآلة بقطر  ت غذى •
 :ويمكن الحصول على أسلاك بأقطار •
   مم(2.72      ،مم2.35         ،مم2.15       ،مم1.85) •
 :آلات للسحب المتوسط 3يوجد  •
 .1متوسط للألمنيوم عدد السحب عدد آلات ال •

 :جية في السحب المتوسط للألمنيومالإنتا
 جية في السحب المتوسط للألمنيوم:الإنتا( 6-3الجدول)                               

 الإنتاجية بالمتر الإنتاجية بالكيلوغرام مم  الالقطر ب
2.72 2411 56388 
2.35 2211 72184 
2.15 871 91389 
1.85 711 221242 

 
 

 :للنحاسالسحب الشعري  -
 .يتم السحب الشعري للنحاس فقط •
  .آلات للسحب الشعري21ويوجد  •
 :قطارأوينتج عنه مقاطع ب •
 .مم(1.26مم     1.3      مم1.4      مم1.5) •

 :الإنتاجية في السحب الشعري
 لإنتاجية في السحب الشعري للنحاس:ا (7-3الشكل )              

 الإنتاجية بالمتر الإنتاجية بالكيلوغرام مم الالقطر ب
1.5 315 51919 
1.4 175 67641 
1.3 111 88429 
1.26 211 255414 
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 مشاكل عملية السحب:
 تراكم الغبار من البيئة المحيطة بعد عملية السحب.-2
 ة التنظيف باستخدام الهواء المضغوط.عدم كفاي-1
 حرارة التخمير. قطع السلك نتيجة سوء تقدير في-3

 ( مشاكل عملية السحب.22-3الشكل)ويلخص 
 
 

 
 
  
 
 
 

 ( مشاكل عملية السحب.22-3الشكل)
 
 

                                                              :الهدر في مادة النحاس
                                   .(% 5-1)لهدر في مادة النحاس يتراوح ا

                                                                    :الهدر في الألمنيوم
 .(%5-4تراوح الهدر في الألمنيوم )ي
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 : للنحاس في السحب الأوليكمية الهدر 

 ( الهدر في السحب الأولي للنحاس:8-3الجدول)                        
 كغ/ الورديةالالهدر ب مم الالقطر ب

1.58 (261-411) 
1.51 (261-411) 
1.27 (251-375) 
2.82 (221-181) 
2.72 (216-165) 
2.35 (64-261) 

 :للألمنيوم في السحب الأولي كمية الهدر
 الهدر في السحب الأولي للألمنيوم:( 9-3الجدول)                                  

 / الورديةكغ الالهدر ب مم الالمقطع ب
3.86 (218 -261) 
3.65 (211 – 251) 
1.58 (84 – 215) 
1.27 (71 – 91) 
2.82 (61 – 75) 
2.72 (56 – 71 ) 

  :نحاسكمية الهدر في السحب المتوسط لل 
 ة الهدر في السحب المتوسط للنحاس:كمي (3-22)                     

 / الورديةكغالالهدر ب مم الالمقطع ب
2.15 (48 – 211) 
1.85 (38 – 95 ) 
1.75 (34 – 85 ) 
1.67  (31 – 81) 
1.61 (31 – 75) 
1.5  (14 – 61 ) 
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  :لمنيومكمية الهدر في السحب المتوسط للأ 
 :( كمية الهدر في السحب المتوسط للألمنيوم22-3الجدول)                 

 كغ / الورديةالالهدر ب مم الب القطر
2.72 (56 – 71 ) 
2.35 (44 – 55 ) 
2.15 (34.8– 43.5) 
1.85 (18 – 35) 

 :نحاس فقطكمية الهدر في السحب الشعري لل
  ية الهدر في السحب الشعري للنحاس:( كم20-3الجدول )     

 كغ/الورديةالالهدر ب ممال القطر ب
1.5 (6.5-26.15) 
1.4 (5.5-23.75) 
1.3 (4-21) 
1.26 (1-5) 

  التخمير:-
 التبريد الفجائي. ثم ومن ،بالتسخين التخمير عملية تتم  •
 الجهة في كذلك والصيانة التركيب لسهولة أجزاء على النحاس من مصنوعتان طارتان توجد حيث •

 لنقل كربونية فرش   ستعملت   إذ نحاسية كهربائي توصيل مناطق توجد محاور الطارات وعلى الخلفية
 ،الأرضي هي العلوية الطارة وتكون ،الطارتين بين الموصل رويم ،الأمامية للطارات الكهربائي التيار
 .يالكهربائ للجهد الموجب الطرف هي السفلية وتكون

 مع يتناسب الطارتين بين كهربائي جهد   من الماء وي طبق تبريد حمام في مغمورة السفلية الطارة تكون •
 ثيرهاتأ يظهر التي المطلوبة التخمير درجة إلى للوصول ؛الموصل قطر ومع للماكينة التشغيل سرعة
 الكهربائي الجهد إن حيث، %14 تقريباً  المخمر للنحاس النسبية الاستطالة نإ إذ النحاس استطالة عند
 :ويساوي ثابت

• V=(0.9-1.1)√𝑣 
 :حيث إن

V.الجهد الكهربائي : 
:𝑣 .سرعة الخط 

 حرارته فتصل، السلك تسخن عالية حرارة تتولد الطارتين بين كهربائي تيار مرور عند •
 ويمر بحمام تبريد مفاجئ.  ،درجة مئوية 411إلى  •
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 الحديد من ماسورة   بالحمل؛إذ ت سخن التسخين منها ،الشركات تستعملها التخمير من أخرى أنواع هناك •
 بداية في طارتين على مرتكزاً  الماسورة داخل الموصل يمر ثم أمتار عشرة يتجاوز قد كبير بطول

 حمام مع بالماء يغمر ,،تبريد حوض إلى مباشرة يدخل الماسورة من الخروج وبعد ،ونهايتها الماسورة
 تعطي الطريقة وهذه ،التبريد حوض إلى دخوله وقبل ،الماسورة من مباشرة الخروج بعد للسلك بخار
 تصنيع ماكينات في غالباً  وتستخدم ،أقل الميكانيكية ومشاكلها التخمير في علىأ ودقةً  أكثر اً انتظام

 بالورنيش. الكابلات
 جزيئات تأيين فيها يتم منطقة داخل الموصل يمر حيث البلازما نظرية تستخدم أحدث أنواع هناك •

 هذا لكن ،التبريد إلى الحاجة دون من تماماً  بارد بشكل التخمير عملية فتتم ،الموصل حول الهواء
 الماكينات. تصنيع شركات في التطوير قيد ومازال ،كبير بشكل منتشراً  ليس الامر

 التالية. للمرحلة تجهيزاً  معينة بكميات معدنية بكرات على السلك يلف المرحلة هذه وبنهاية •
 
 للجدل: هناك نوعانمرحلة الجدل: -

 جدل نظامي. -2
 جدل شعري. -1

 ( * قطر الكبل.11-25تتراوح خطوة الجدل )
 أقطار الجدل:

 (.4*6, 2*1) رفيع-2
 .(311*4, 21*1) ثخين-1

 م(.21111م, 1111الإنتاجية )تتراوح 
 الجدل الشعري: 

 .1مم4إلى  1مم1.5جدل من : 41*5آلة جدل -2
  .م/الوردية12511شعري بإنتاجية  1مم2.5من المقاطع التي تنتجها و  4 الآلات عدد
  .1مم21إلى1مم2.5جدل من  :31*6آلة جدل-1

 ./الورديةم 23511بإنتاجية 1مم6ومن المقاطع التي تنتجها  3عدد الآلات 
 

تتم عملية الجدل لإعطاء الكبل عض لتكوين الموصل المطلوب، مع بها بعض الأسلاك ت جدل      
زينها وكذلك لسهولة تخ ،الكبل بأطوال كبيرة على البكرة لنتمكن من لفَ  ؛المناسبة والمتانة المرونة
 ونقلها.

 الجدل.ض عن طريق عملية قاطع الأسلاك عبارة عن دوائر يحيط بعضها ببعم
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 .نفسه المستوى قطتين متشابهتين من السلك علىهي البعد بين ن خطوة الجدل:
 / )السرعة الدورانية(. (2111= )السرعة الخطية*mmطول الخطوة 

 مم. ال طول الخطوة ب
 دقيقة.المتر/الالسرعة الخطية تقاس ب 
 دقيقة.اللفة /الالسرعة الدورانية تقاس ب 

 :أنواع الموصلات
يجة نت ؛: لا يمكن استخدام الموصلات غير المضغوطة في الجهد العالي والمتوسطمضغوطةموصلات  -2

لتيارات الأسلاك لتخفيف ا؛ لذلك ت ضغط نتيجة الفراغات بين الأسلاك ؛لزيادة التيارات الدوامية فيها
 الدوامية.

ليل ية لتقوتستخدم كناحية اقتصاد ،على شكل قطاع من دائرةموصلات مقطعية: موصلات ت شكًل   -1
 القطر وتوفير الخامات.

موصلات مستديرة غير مضغوطة: يتم جدل الأسلاك على طبقات متعاقبة وتستخدم هذه الموصلات  -3
 في الجهد المنخفض.

 ؛ةمسموصلات ميليكن: عند تصنيع كابلات الجهد العالي يتم استخدام موصلات مقطعية عددها خ -4
الموصل عن طريق استخدام موصلات قطاعية فرعية  صنيعوي   ،للحصول على موصلات بمقطع أكبر

 .للحصول على الموصل النهائي

 
 موصل مقطعي.( 20-3) الشكل
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 ماكينات الجدل:
؛ ومن دقيقة لكل الأقفاصباللفة /511تعطي سرعات جدل عالية تصل إلى  ماكينات الجدل المركزية: -2

 تعطي إنتاجية عالية. ثم
من ثم ، و تحميل أو تفريغ للبكرات تعتمد على سرعة الجدل وليس هناكلا قوة الشد داخل الأقفاص 

 ة التشغيل عالية.كفاي
غ في الآلات والتفري ،مما يوفر الوقت في التحميل نفسه؛ الوقت في البكراتت حمًل و  ،تتم عملية الجدل

 العادية.
 

وجسم الماكينة  ،للبكراتمسارات تثبيت 7ماكينات الجدل الأسطوانية: عبارة عن أسطوانة أفقية تحوي  -1
 .مثبت على قاعدة من الطرفين
 أسلاك( لجميع ماكينات الجدل الأسطوانية. 7)1مم13إلى 1مم26تقوم بجدل موصلات بمقطع 

 سلكاً( على مسارين.29) 1مم95إلى 1مم73من 
 تتكون من: ماكينات الجدل ذات الأقفاص الدوارة: -3

 بكرات.7حامل تموين خارج الماكينة ل 
 بكرة. 21دوار فيه قفص 

 رولات التشكيل المقطعي وحامل فلر الجدل.        
 بكرة.22قفص دوار فيه 

 الجدل ورولات التشكيل المقطعي. حامل فلر)حلقة لتحديد قطر دخول السلك(       
 لضبط قطر الجدل. كابستين        
 صندوق تروس تشغيل خطوات الجدل والتشكيل للكابلات المقطعية.      
 شرائط ميلر.       
 مم.1611مم إلى 2111حامل استقبال خارج الماكينة لبكرة مقاس       
 مم.433مم إلى 13ن يعطي خطوات جدل من صندوق تروس متصل بالكابستي     
 .رئيس محرك     
يتناسب مع عدد البكرات  بعدد  لتحميل ثلاث بكرات، ي كرر  yمن إطار على شكل حرف  الماكينة تتكون

 ( بكرة.62-37وحسب عدد الأسلاك لكل آلة ) ،في كل قفص
من الجهتين على كراسي رولمان ون من حامل لبكرة الاستقبال مثبت تتك ماكينات الجدل الحزمي: -4

 لمرونة الحركة ويدور حوله قوس مرن بسرعة كبيرة بداخله دلائل مرور الأسلاك.
 سبعة أسلاك حسب القطر المطلوب. الماكينة ببكرة تحويت زوًد 
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وتحدد طول الموصل المجدول ثم لوحة ضبط  ، تمر الأسلاك على مجموعة بكرات لضبط شد الأسلاك
دل تمهيداً لجدلها بواسطة قوس الج ؛اتجاه الأسلاك ثم عبر فيلر دخول لتوجيه الأسلاك داخل الماكينة

 الدوار.
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 دل مركزية.            آلة ج( 23-3الشكل )                              
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 ( آلة جدل أسطوانية.24-3الشكل )                                        
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( آلة جدل ذات أقفاص دوارة25-3) الشكل                                     

 
 آلة الجدل الحزمي. (26-3الشكل )
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 ( الآلات في قسم كابلات الهواتف.23-3يبين الجدول)الهواتف:  كابلات الآلات في قسم
 ( الآلات في قسم الهواتف:23-3الجدول )                                  

 العدد آلة الجدل
 9 آلة جدل أزواج
 3 آلة جدل رباعيات

 2 زوج211آلة جدل 
 2 اَ زوج 54آلة جدل 

 3 تسليحآلة 

 
 
 ( إنتاجية آلة جدل الأزواج.24-3يبين الجدول ) :آلة جدل الأزواج تنتج عدة مقاطع-2

 إنتاجية آلة جدل الأزواج: (24-3الجدول )       
 /الوردية.المترب  الإنتاجية المقطع

(1*1.5) 18111 
(1*1.9) 25111 

 الرباعيات.( إنتاجية آلة جدل 25-3يبين الجدول ) :آلة جدل رباعيات-1
 ( إنتاجية آلة جدل الرباعيات:25-3الجدول )                              

 /الوردية.الإنتاجية ب المتر المقطع
(4*1.5) 9911 
(4*1.9) 9611 

 ( إنتاجية آلة التسليح.26-3يبين الجدول ) :آلات التسليح-3
 آلات التسليح:إنتاجية ( 26-3الجدول )                                
 /الوردية.ترمالالإنتاجية ب  المقطع.

 811 ( تسليح حديد1.5*21)
 2151 ( توال ألمنيوم1.5*21)
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 ( إنتاجية آلات الجدل في قسم كابلات الهواتف.27-3يبين الجدول)
 الهواتف: كابلات تاجية آلات الجدل في قسم( إن27-3الجدول )
 الوردية./ ترمالالإنتاجية ب  آلة الجدل

 2811 (.1.4*51زوج ) 211آلة جدل 
 3111 (.1.5*15) اَ زوج 54آلة جدل 

 
 

 قسم الرباعي نموذجاً مصغراً عن مراحل الإنتاج في الصالة الإنتاجية. ي عد الرباعي:كابلات  قسم 
 حيث ينتج القسم نوعين من الكابلات:

 كابلات الميدان. -2
 كابلات الرباعي. -1
سلاك أة ثلاث ،مجدولةسبعة أسلاك  منكل منها يتكون  ،نواقل معزولة ةربعمن أيتكون الكبل الرباعي:  •

ل كبل من القوارض والعوام)المطلي بالقصدير لمنع تآكل ال سلاك من النحاسأذ وأربعة منها من الفولا
 .(البيئية

 .وللمسافات الطويلة كريةالعس للأغراض يستخدم الكبل الرباعي •
ثة أسلاك ثلا ،كل منهما يتكون من سبعة أسلاك ،الميدان من ناقلين معزولينيتكون كبل  كبل الميدان: •

 المطلي بالقصدير. ذ وأربعة أسلاك من النحاسمنها من الفولا
 مراحل التصنيع في قسم الرباعي: •
 مم. 1.35 إلى المطلي بالقصديرب النحاس سحي   مم2.35بعد قصدرة النحاس  •
 آلات سحب وكل منها يمكن أن تسحب أسلاك بأقطار: 3 هناك •
 .مم(1.51مم      1.35مم        1.3) •
 آلة جدل في قسم الرباعي. 25 هناك •
 :تيةى أسلاك بالمقاطع الآيتم الحصول عل وبعد الجدل •
• 7*35=105mm. 
• 7*30=90mm. 
• 7*52=156mm. 
 عراً.س وأغلى بالعزل أقوى والبوتيلين بوتيلين وأ PVC بمادة الميدان كبل عزلي   •
( الحبيبات 27-3ويظهر الشكل )   140C حرارة بدرجة وت صهر حبيبات شكل على   PVCويستخدم •

 البلاستيكية على شكل كرات صغيرة.
  ي:وهk القسم في للعزل آلات ثلاثة هناك •
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• Kofema 45  
• Kofema 60 
• Temuco  

 PVC( حبيبات 27-3الشكل) •

 
لها قطر يساوي قطر  ،يدور داخل أسطوانة مفرغة ،قطر محدد تتكون من حلزون ذيآلة البثق: 

 مهمتها تسخين المادة المطلوب بثقها. ،ويوجد حول الحلزون سخانات ،الحلزون تقريباً 
 مكونات آلة البثق:

 رأس الماكينة. -2
 مم5مم إلى 3حامل المصفاة: قرص معدني مثقب بثقوب يتراوح قطر الثقب من  -1
أنظمة التسخين والتبريد في الماكينة: عبارة عن سخانات ومراوح للحفاظ على درجة حرارة ثابتة  -3

 للبلاستيك. 
 الأسطوانة: تصنع من الفولاذ لتحمل الضغط. -4
 الآلة بالحبيبات البلاستيكية. القمع: من خلاله ت موًن -5
 علبة السرعة. -6
 لأسطوانة.عليه أسنان لطحن البلاستيك في ا ،الحلزون: جسم أسطواني -7

 
 مكونات إضافية لآلة البثق:

 يوجد منه نوعان على مختلف ماكينات العزل أو الغلاف. حامل الاستقبال: -2
 النوع الأوتوماتيكي: ويوجد عليه بكرتان للاستقبال.

 يدوياً. بدل البكراتت  النوع العادي: 
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 كمية الإنتاج. ت قاس من خلاله العداد المتري: -1
 .من خلالها البلاستيكبط السرعة ودرجة الحرارة وي عاير ضت   ة:لوحة التحكم الرئيس -3
قطر  ويقيس ،ويخترق العازل ،لا يخترق المعدن ،جهاز يعمل بشعاع الليزر جهاز قياس قطر الكبل: -4

 العزل.
 العزل أو الغلاف. يستخدم للكشف عن العيوب في جهاز اختبار الشرارة: -5
 ،ةويجب تحديد السرعة بدق ،ياسات الكبل المنتجسرعة الكابستان مهمة في ق الكابستان أو الشداد: -6

 وضبطها حسب كمية البلاستيك.
 سلك من ارتفاع الحوض بمدً  سم وي حدد215نة عن سطح الأرض يرتفع جسم الماكي أحواض التبريد: -7

 .نفسه الارتفاعكون مركز التبريد بالحوض على ي فتحة القالب بطول الحوض ومن ثم
 

 مراحل عملية البثق:
لتعطي الشكل النهائي للكبل سواء كان مسلحاً أو  ،PVCأو  XLPEعملية تغطية الكبل بمادة  الغلاف: -2

 غير مسلح.
كل الدائري لإعطاء الش ؛هي عملية تعبئة الفراغات بين الفازات المعزولة وملؤها بمادة البلاستيك الحشو: -1

 للكبل.
 ليسهل لمسه وعزل ؛لتكوين غطاء عازل فوق السلك ؛العزل: تغطية الكبل بمادة عازلة كهربائياً  -3

 الأقطاب.
 

 مشاكل عملية العزل:
 .خشونة السطوح -2
 القطر. تغيير -1

 .% (5-1.5يتراوح الهدر في البلاستيك )
 كبل الرباعي فقط. ي سلًح
آلات فقط لقلة الطلب على منتجات الرباعي لارتباط الطلب  6حالياً  آلات تسليح تستخدم 21هناك 
 .آلات فقط على ستعتمدوي  أربع آلات  أ وقفتية لهذه المنتجات لذلك القطع العسكر بحاجة 

  ة.م / وردي511ة منها آل إنتاجية كل
 .م لكل بكرة2111الكابلات على بكرات بمعدل  ت لفً و 

 ( %.3-2الهدر في التسليح )
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 قسم الاختبار:
  جهاز اختبار العازلية.
 جهاز اختبار المقاومة.

 القيمةختبار المقاومة و ا جهاز إلى وتوصل،  بعض مع طرفيها ربط أي البكرة قفلت    البداية في
  2*90 .المقبولة

 .على السلك المختبر لمدة دقيقة كاملةفولت 511 جهد مقداره طبقي  
يغا أوم )مجال م 111فولت لمدة دقيقة فإذا كانت القراءة أعلى من 2111أما لاختبار الكابلات نطبق  

 .ممتازة فالعازلية( الجهاز
 إنتاجية الرباعي:
   إنتاجية السحب:

 .متر /اليوم269111= رمت2311*23بكرة 
 :الجدل

 :ميدان-2
  .( م / الوردية21111  - 8111)

 .م / الوردية 22111 :الرباعي-0
 

 :العزل
  .م / الوردية25111الإنتاجية     Kofema 45بلاستيك  :ميدان-

  .م / الوردية15111الإنتاجية    kofema 60 :بيوتيلين
 مقارنة بين الشركة وشركة الاتحاد للكابلات:-3-3

 م وتقع في مدينة عدرا الصناعية في القطاع الخامس.2016تأسست شركة الاتحاد للكابلات عام 
 تمتلك الشركة خمس مصانع متخصصة في كابلات الطاقة: 

خطوط الهوائية والكابلات وكابلات التحكم وال، جداً( جهدعال  ، جهدعال  ، جهد متوسط ،)جهد منخفض
اسية ات البلاستيكية القوالحبيب، ومحولات التوزيع الزيتية، سلاك اللفأحاس العاري و والن، الخاصة
 .والمرنة

 شركتين من حيث المنتج والإنتاجية.( مقارنة بين ال28-3يبين الجدول)
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 والشركة السورية للكابلات:لاتحاد مقارنة بين شركة ا (28– 3الجدول )   
 تاجية النحاسإن نقاوة النحاس 

Ton/Year 
إنتاجية الحبيبات  نسبة الهدر

 البلاستيكية
Ton/Month 

شركة 
 الاتحاد

99.99% 25111 =~0 2111 

الشركة 
 السورية

99.95% (4700  
6000) 

(3-5%) 1 

 
 

 ]12 [ تجربة شركة نيكسان السويدية:-3-4
في تصنيع كل من كابلات الطاقة وكابلات الاتصالات.  يةالسويد Nexans IKOتعمل شركة      

وهي مسؤولة عن عمليات  ،في جنوب السويد Västergötlandفي  Grimsåsتقع الشركة في 
Nexans ستونيافي السويد والدنمارك وفنلند  وليتوانيا. لاتيفاو  ،ا وا 

 ؛الكابلات من واسعة مجموعة الكابلات صناعة في عالميًا الرائدة الشركة Nexans تقدم     

 .المحلية الشبكة وأسواق والبناء والصناعة التحتية البنية في عالمي لاعب هي المجموعة

 نالسف لبناء والاتصالات النقل شبكاتو ،الطاقة من السوق قطاعات من سلسلة Nexans تتناول      

 وجود مع والأتمتة والمناولة والطيران الإلكترونيات ،والسيارات النووية والطاقة والغاز والنفط

 وكان موظف   23500 لدى الشركة العالم، أنحاء جميع في التجارية والأنشطة، دولة 39 في صناعي

 .يورو مليار 6.8تقدر ب 2118 عام في مبيعات لديها

 على خلق قيمة في ثلاث وتركز ،1129هذه الخطة ذات الثلاث سنوات في كانون الثاني  أ طلقت   
التحول من خلال برنامج يعتمد على ممارسات الاستثمار، والنمو و  مجالات استراتيجية: خفض التكلفة،

الانتقائي في قطاعات مع أفضل النسب المالية، إدارة المخاطر بما في ذلك الأعمال والقانونية والمالية 
بذل أعضاء مجلس الإدارة جهودًا  ،ارةهي عنصر أساسي في الخطة ومجلس الإد مخاطر التنفيذو 

 .1129هذا المجال في عام  خاصة لدعم الإدارة في
وجعت  كما تم إعادة تنظيم عمليات ، م إدخال معايير ربحية أكثر صرامةكما ت إجراءات الاستثمار ر 

 .Nexansالمناقصات الخاصة بـ 

                                                      
Statistical Quality Control in Cable Industry Case Study: Copper -2019-Reda-Mukhlesi12  

Consumption Reduction in Nexans IKO Sweden 
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 121من التكاليف الإجمالية والهدف الأكبر  %38أي  ؛مليون يورو 75 التكاليف بمقدار خ فضت
تطلبات مالعملي وخ فضت شر التدريب ون   ،الهيكل التنظيمي ، و م كن نمليون يورو خلال ثلاث سنوات

 مليون يورو.21حققت مبادرات القيمة المضافة و راس المال، 
من مصانع الشركة حاصلة على شهادة  %95فإن  ،كجزء من التزام الشركة بالطاقة المستدامة     

ISO14001طن من النحاس سنوياً كجزء من عملية التحسين المستمر في  33111ر، ي عاد تدوي
 الشركة واستثمار الموارد بالشكل الأمثل.

 
 لتوريد الكابلات Nexansشركة  Vestasو  Siemens، اختارت شركتا 1129في عام      

 الرياح الخاصة بهم. لتوربينات
قيق الربح وتح ،على خطة للتغيير العميق والتوجه نحو التعافي من آثار كورونا أولوية الشركةتعتمد 

 والنمو المستقر.
، 1129 ا من كانون الثانيبدءاَ  ، ون شرت 1128الثاني الجديدة في تشرين  Nexansخطة  أ طلقت

 .الشركات ذات الأداء المالي الأفضل مبادرات نمو القيمة التي تركز علىون فذت  
 :مليون يورو تعزى إلى 75مبادرات تخفيض التكاليف بقيمة -3-4-2
ذه التدابير ه ، ن فذتتويات الهرمية في المجموعةعدد المس خطة تبسيط التنظيم التي تضمنت تقليل -

 ي:تعلى النحو الآ
كبيرة. ركزت الإجراءات على تأثير  كان لإجراءات تخفيض التكاليف غير المباشرة الأخرى أهمية -

 .إدارة أفضل
 الاحتياجات وخاصة على النفقات غير المرتبطة بالإنتاج-
 .الأنشطة )السفر، الاتصالات، إلخ.( -
 .تنفيذ خطة إنتاجية صناعية مجمعة -
 الإجراءات العرضية.  فرق مخصصة منتشرة في الميدان مع سلسلة من-
 .سةوحيد العمليات الرئيبت  "تالممارسانطاق المجموعة بتكرار "أفضل -
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 :التحول خطة-3-1-6

 .التكلفة تخفيض مبادرات -

 .القيمة نمو مبادراتو عضوي نمو -

 العمالة. وتضخم السعر تكلفة ضغط -

 خلال فترة وباء كورنا. 2121حتى  2119 خلال الفترة من  ( خطة التحول2-3يبين الجدول )
 .6264حتى خطة التحول ( 41-3)الجدول )   

تأثير ثقافة   0222 0202 0202
الإدارة حتى 

0202 
 خطة الانتقال              % 02      02% 02%     02% 222%

تطوير النمو  25%      5% 05%      55% 222%
 والقيمة المضافة

222% 02%        

02% 

02%         

02% 

تقليل المصاريف 
 الفردية

 ضبط سعر التكلفة  00% 00% 222%

غرس ثقافة قوية قائمة و  ،رةل العمل المتعمق على ثقافة الإدادعم التحول الاقتصادي من خلا_ ي  
 على النتائج.

 .الانتقال من الفهم إلى التمثيل، وتعزيز عقلية موجهة نحو النتائج وتطوير المديرين _  
دارة ت الشركةامؤشر إعادة تصميم _          .لأداءا وا 
 . وقيادته التحول في الموقع ريق عمل مخصص بالكامل لدعمنشر ف  -
شهرًا مع وتيرة أسبوعية تحت الإشراف  28إلى  21في وضع المشروع لمدة  المهمة نفذت   -

 .Nexansالمباشر للإدارة العليا في 
مليون يورو خلال الفترة  121لخفض التكاليف إلى توفير  Nexansمن المتوقع أن تؤدي مبادرات 

1128-1112 . 
 ،، وتحسين الأداء الصناعيرالمباش نشر مسارات العمل لتحقيق هذا الهدف: الحد من الإنفاق غير

 ومشروع تخفيض التكلفة الثابتة.
 

 .1129 الثاني كانون 14في  أ طلقتاتج عن خطة تبسيط المنظمة التي عن الهيكل الجديد النأ علن 
زالة بعض الهياكل الإقليمية ،التقارير في المجموعةعدد  مستوياتوتنطوي على تخفيض  وتحسين  ،وا 

 .الدعم
 طة الدكتورة نورياكي كانو اليابانية:اسو تطلبات العملاء إلى ثلاث فئات بم ق سمت 

غير  كءستجعل عملاة التي في حالة فقدها هذه هي المتطلبات الأساسي :. المتطلبات الأساسية2 
 .سعداء للغاية

الية أو ع مخرجاتيم الو ؤدي إلى قيام عملائك بتهذه هي المتطلبات التي ست :. متطلبات متغيرة1 
 منخفضة.



75 
 

هذه ميزات تتجاوز ما يتخيله العميل يتضمن ميزات ربما لم يتمكن العميل من  :. المتطلبات الكامنة3 
 مبتكرة أو إبداعية للغاية. لأنها ؛ التعبير عنها

في   أهمية تحليل كان و، وتكمنكل واحد منهم هو هدف تحليل كان تصنيف متطلبات العملاء لتلبية
 وفق منتجات الشركة. تغيير متطلبات العملاء بمرور الوقت

يمكن أن نفهم بطرق مختلفة المتطلبات التي تحقق رضا الزبون من خلال تقديم الملاحظات حول  
 تجات.المن

 . قد لا يتحقق رضا العملاء بما أبهجهم في الماضي في الوقت الحاضر.
الغرض  و ،على أنها مهمة للعملا إليها بصر في سمات المنتج التي ي نظريقدم نموذج كانو بعض الت 

ذج و الأداة هو دعم مواصفات المنتج ومناقشته من خلال فهم أفضل لفريق التطوير. يركز نم هذه من
 بدلاً من التركيز في البداية على احتياجات العملاء. ؛على تمييز ميزات المنتج كانو
 

 ( العلاقة بين المتطلبات ورضا الزبون:28-3ويبين الشكل)
 
 
 

 
 ]13[ علاقة المتطلبات برضا الزبون (28-3الشكل)
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زبون ويحقق رضاه عن خدمات حيث أن الحماس للعمل يرفع أداء الإنتاج ويؤمن طلب ال            

 الشركة، بالمقابل فإن عدم تأمين طلب الزبون وانخفاض الأداء ينتج عن اللامبلاة  في العمل.
                                                                      

 خريطة العملية:-3-4-3
 من التفاصيل ويمكن تجاهل العلاقات المتبادلةعدد ا صعبًا حقًا نظرًا لوجود قد يكون فهم العملية أمرً  

 عند العمل عليها.
 :تيعلى النحو الآ ت قسمأفضل للعملية برمتها، من أجل الحصول على رؤية  

 .مدخلات العملية الخاصة بك -
 العملية.المهام ضمن  -
 .تدفق العمل بين المهام داخل العملية -
 .في العملية ت نشألقيمة التي ا -
 ت العملية.مخرجا  -
 .قياسات العملية -

إنها طريقة لفهم العملية بشكل أفضل عن طريق إخراج المعلومات منها خاصة عندما تكون حالة معقدة 
 حقًا.
 :تيعملية أو قائمة على النحو الآ من الإرشادات التي يجب اتباعها عند إنشاء خريطة عددهناك 
هذا العنصر في أي حالة يمر بها عادةً في  تتبع ،عنصر واحد خلال العملية بأكملها تتبع  -

 العملية. تحديد ما يحدث بالفعل للعنصر، وليس ما يفترض أن يحدث للعنصر.
سرد كل خطوة تحدث للعنصر بما في ذلك الأخطاء وعمليات التفتيش والاستثناءات ووقت   -

 الانتظار والتحركات وأي شيء آخر يحدث.
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 المدة التي تستغرقها كل خطوة من هذه الخطوات. تحديدة، بالإضافة إلى سرد كل خطو  

لية يم استقرار العمو لرسم البياني الخطي المستخدم لتقمخطط التحكم إن مخطط التحكم هو نوع من ا
 والحفاظ عليه. إنها أداة قوية بسبب:

 الكشف عن أسباب خاصة للاختلاف في العملية وقت وجودها. 
 قياس التسامح الطبيعي للعملية الناتجة عن الاختلاف الطبيعي )أو الأسباب الشائعة(. 
 والوصول إلى القدرة على تلبية حدود التسامح باستمرار.  ،المساعدة في التحكم في العملية 

 ( مخطط التحكم للعملية الإنتاجية: 29-3ويبين الشكل)

 
 

 14مخطط التحكم للعملية الإنتاجية (3-29)
 

في الشكل السابق المقياس الأفقي هو الوقت، والمقياس العمودي هو أداء عالي الجودة. ت ظهر النقاط 
 المرسومة أداءً عاليًا مع تقدم الوقت.
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هناك مسار واضح لأي شركة أسلاك وكابلات تريد حقاً أن تكون قادرة على المنافسة. على وجه  ،
 .التحديد
 قدر الإمكان. وتقليلها جميع اختلافات العملية تلتزم بفهمعلى الإدارة أن يجب 

ها بالأدوات ديجب على الإدارة أن تلتزم بتوفير العمليات القادرة فقط على القوة العاملة المحلية، وتزوي
 عدم وجود الاستقرار. إلىوالتدريب للتعرف 

جراء التصحيحات،يجب أن تسمح الإدارة لقوة العمل المحلية بالوقت الكافي لفهم اختلا عند  ف العملية وا 
 وليس فقط إجراء تعديلات للتعويض عن عدم الاستقرار. ،الضرورة، من أجل استعادة الاستقرار

يجب على قوة العمل المحلية قبول مسؤولية تعلم استخدام الأدوات التي تقدمها الإدارة، وتطبيق هذه 
 الأدوات بضمير حي للحفاظ على الاستقرار.

ون القوى العاملة المحلية مستعدة لقبول المسؤولية الكاملة عن جودة المنتج؛ انتهت أيام يجب أن تك
 الاعتماد على مفتش متجول.

تحكم في وتقليله تماماً، واستخدام ال فهم الاختلاف والقوى العاملةيمكن للجهود المتضافرة من قبل الإدارة 
تجعل شركة الأسلاك والكابلات  والتي العمليات الإحصائية لمعرفة أكبر قدر ممكن من العملية،

 السويدية قادرة على المنافسة مثل نظيراتها.
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 الفصل الرابع 
 إدارة المخزون والمستودعات في الشركة

 ((JIT المحددنظام الإنتاج في الوقت 
 (ERPنظام تخطيط الموارد)

 مقدمة:-4-2
ومدى قدرتها على الاستجابة  ،على الرؤية الإدارية للشركة عملية إدارة المستودعات دليلاَ  عدت    

 إذ ؛وفق متغيرات العملية الإنتاجية ؛وتتم من خلال نظام إدارة المخزون ،لمتغيرات العملية الإنتاجية
واستجابة الشركة لمتطلبات السوق بأقصى سرعة ممكنة من ، يهدف إلى تحقيق استقرار المخزون

 تشكل نظام إدارة المخزون. بالاعتماد على مجموعة من المبادئخلال التحكم بالمخزون 
 بياتلتأمين الطل ويسعى نظام إدارة المخزون إلى الضبط الدقيق لمخزون المواد الأولية في المنشأة    

في  واستدراك أي نقص ،وتجنب تكدس المخزون في فترة معينة من العام الإنتاجيفي الوقت المناسب 
وبشكل  من دون نقص أو تكدس يكون المخزون في حالة استقرار وتوازنل منتج لتلبية الطلبات الطارئةال
 ذلك يتم ت خفض، وبوتلبية سريعة للزبائن ،هم في مرونة الاستجابة للمتغيرات في العملية الإنتاجيةيس

 .م وزيادة حجم المبيعات في المنشأةتكاليف التخزين الطويل والدائ
دار العام على م تتصف عملية التخزين في الشركة بعدم الاستقرار :التخزين في الشركة-4-0 •

سويق المجال للت حافسإدون  من  العام لتسويق منتجاتها القطاع تعتمد الشركة بشكل أساسي على إذ
للمخزون في بعض فترات العام مقابل نقص حاد في المخزون  اَ مما يسبب تكدس ؛عبر القطاع الخاص

لعام ا طولتغير الطلب على  ئم لعدم وضع خطة إنتاجية مرنة لتلاوذلك  ؛ في فترات أخرى من العام
؛ إذ ع العام أغلب الأحياناعتماداً على مناقصات القطا ؛ توضع الخطة الإنتاجية بداية كل عامإذ 

 بشكل تقريبي كل عام عن طريق القطاع العام.ton 4000   ي سوق
وزن البكرة  ،مم وعلى بكرات 8ادة الأولية من النحاس على شكل قضبان بقطرتستورد الشركة الم     

 طن1.5وزن البكرة  ،بكراتمم على 9.5وتستورد الألمنيوم على شكل قضبان بقطر ، طن 3.5الواحدة 
 مستوردة من مصر والإمارات.

وتعاني الشركة من الهبوط  ،طن للنحاس والألمنيوم511الحد الأدنى من المخزون للمواد الأولية  وي عد
وصل مستوى المخزون من م إذ 1111، كما حصل في آب في مستوى التخزين في بعض أشهر السنة

م؛ وذلك بسبب العقوبات 1112الأولية حتى شهر شباط مواد وتأخر وصول ال ،طن511النحاس إلى 
 وقلة الموردين والروتين الإداري.
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 تغير المخزون في الشركة خلال الأعوام السابقة. (2-4)يبين الشكل

 
 ( تغير المخزون في الشركة.2-4الشكل)                                                   

 
 

والمحور العمودي محور المخزون من  1112إلى  1122من  السنواتحيث المحور الأفقي محور 
 المنتج خلال السنة.

وبلغت ذروة الإنتاج في ذلك العام  1122في حين كانت الشركة تسير في تحسن طفيف قبل عام 
6000t. 
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 .عدة سنواتغير الإنتاجية في الشركة خلال ( ت1-4يبين الشكل)

 
 تغير الإنتاجية في الشركة.( 0-4الشكل)                    

  ] 15[  :مستودع المواد الخامفائدة تنظيم -4-3
  .يخلق فائدة زمنية للمواد الخام -2 
 .قرب من التخزين الموجه نحو السوقيسمح بال-2-
 أقصر. دمة العملاء مع فترات زمنيةخ-3-
  .التخزين يزيد من فائدة البضائع من خلال توسيع نطاقها-4-
 .الوقت للعملاء رتوف – 5-
  .خلط المنتج-6-
 .الخدمات-7-
  .الطوارئ حماية-8-
 .سلسلة وسائل النقل-9-
 .ترتيب المخزون-10-
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 مبادئ تخطيط المستودع:-4-3-2
 استخدام منشأة من طابق واحد قدر الإمكان. -
 الاستفادة القصوى من ارتفاع المبنى. -
 استخدام معدات المناولة الفعالة. -
 المباشر للبضائع لتجنب التراجع وعدم الكفاءة.استخدام التدفق  -
 استخدام خطة تخزين فعالة. -
 التخطيط الجيد وتقليل المساحة. -

 
هم في إدارة ويس ،أهمية استراتيجية كبيرة في رفد العملية الإنتاجية ودعمها اتصميم المستودع ذ عدي    

 .وتقليل التكلفةسلسلة التوريد والخدمة 
  .بشكل رئيسارة المستودعات بمنهجية الإدارة إدوتتعلق 

ويتضمن تعريف المستودع مجموعة واسعة من المرافق  ،ويمكن تعريف التخزين بانه تخزين البضائع
 .خزين بما في ذلك تخزين مواد خاموالمواقع التي توفر الت

 
 ]16 [ نظام إدارة المخازن:-4-3-0

 .أموالاً  الخام كلها تكلفلوسيطة والمواد تخزين المنتجات والمنتجات ا •
 .فترة طويلةلتبقى في المخازن  ت شترىالمواد الخام  من الناحية الاقتصادية دفعات كبيرة من •
 .بطريقة معينة اَ طة قد تتطلب تخزينمن المواد الوسي دفعات مصطفة •
 وكذلك تخزين كبير على الموقع من الناحية المالية  ،احتياطي كبير يخزن في عملية التصنيع •

 على مجموعة مبادئ: النظام يعتمد
شكل في ضبط عملية التخزين ب نظام التخزين ببرامج الكومبيوتر: تساعد برامج الكومبيوتر -

 دقيق لمنتجات الشركة، حيث تستخدم الشركة برنامج المثالي لإدارة عملية التخزين.
 ة والدقة.لكفايا -
 تحسين إنتاجية العمل. -
 تقليل العمال. -
  .بالقرب من موقع الشحنتحديد المواقع  -
  .توضع العناصر الكبيرة بعيداً عن منطقة الشحن -
  .توضع العناصر الصغيرة بالقرب من موقع الشحن -
  .دقة اختيار النظام -
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  .التحكم الإداري المحسن -
  .المساءلة والأداء -
  .القياس -
   First Input First Output (FIFO)نظام -

 
 : ]17[  الخاصالمستودع العام والمستودع -4-3-0-2

 .يتميز المستودع العام بالتكلفة المتغيرة لتنوع مهامه المستودع العام: -
 لأن مهامه ثابتة أغلب الأحيان.؛ غالباً ذو تكلفة ثابتةالمستودع الخاص:  -

 خصائص المستودع العام: 
 مستودع للبضائع العامة والمصنعة. -
 حجم وانتظام. -
 مستودعات للتخزين بالجملة. -

 التخزين العشوائي والتخزين المخصص:-4-3-0-0
 .رب فتحة خروجأقوضع بالقرب من ت  تخزين العشوائي عناصر ال التخزين العشوائي: •
 .المنتجات في مواقع دائمة داخل المستودع ت خزن التخزين المخصص: •

 فحص الأداء:-4-3-3
 توسيع منطقة تغطية المستودع:-4-3-3-2

 :ى الآتيالتغطية للمستودع إلسيع منطقة من المرجح أن يؤدي تو  -
  .خزين لكل وحدة من المنتجتقليل تكاليف الت-2
  .خفض تكاليف النقل لكل وحدة من المنتج-1
  .زيادة تكاليف المخزون الإجمالية-3
 .(Dتقليل أوقات التسليم )-4

 اختيار المستودع:-4-3-3-0 •
 :وهي ،الخاصة إلا في بعض الحالاتتفضل المستودعات العامة على  -
  .الأسواق مبعثرة -
 .الطلب على المنتجات المخزنة مستقر نسبياً  -
  .الشحنات الواردة والصادرة تنطوي على عدد كبير من وسائل النقل -
 .يكاد يذكر الاستثمار في المرافق لا -
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 :ري بالقرب من منشأة الإنتاج عندسيكون موقع التخزين التجا -
 .الاستجابة والخدمة للعملاء أولويات سائدة -
  .انتشار واسع لمراكز السوق -
  توزيع.الإجمالية لل هدف الشركة تقليل التكاليف -
 .تجهيز إضافي لمصدر المواد المنتج هو المطلوب -
 :ة هيتكون تكلفة التشغيل الرئيسعند تشغيل المستودع  -
  .صيانة الشاحنة -
  .تكاليف النظام -
 .تكاليف العمالة -

 الاحتفاظ بالمخزون:-4-3-3-3
 :تفاظ بالمخزون في مراكز التوزيعالاح الهدف من

  .تحسين خدمة العملاء عن طريق الحفاظ على الأسهم بالقرب من العملاء -
  .تقليل تكاليف النقل والتخزين -
  .تقليل الاستثمار في المخزون -
 .دة المخزون يتحول من خلال الشبكةزيا -
 استقرار الإنتاج والتحكم بالطاقة الإنتاجية للشركة. -

 سياسة التخزين في الشركة: العوامل المؤثرة في-4-3-3-4 •
ير المنتج مستهلك وتوف)منهجية الإدارة في التركيز على متطلبات ال فلسفة الشركة وتوافر رأس المال •

 بالقرب من المستهلك(.
 .صائص المنتج مثل الحجم والقابليةخ •
  .المنافسة وموسمية الطلب والظروف الاقتصادية •
  .ة والتجارة الإلكترونيةيالكفاالتكنولوجيا برنامج  •

 
 مساحة التخزين:-4-3-3-5

 :اجة إلى مساحة التخزين باستثناءجميع المواقف تزيد من الح •
  .انخفاض المبيعات •
  .الموزعينتقليل  •
 .دورات حياة أقصر •
 .شراء أكبر •
 .التوسع في السوق •
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ل المنتج وبالتالي تقليحيث أن انخفاض المبيعات يؤدي إلى عدم الحاجة لتخزين كميات كبيرة من  •
 مساحة المستودعات.

 تقليل الموزعين وجعل التوزيع في صالات رئيسية في الشركة يؤدي إلى تقليل عدد المستودعات. •
في حالة زيادة نسبة الشراء سيتم تصريف المنتج خلال فترة قصيرة وبذلك لا تحتاج  الشركة إلى  •

 مساحات كبيرة للتخزين.
 سبياً.ا لأنها تخدم مناطق صغيرة نفي زيادة عدد المستودعات وتقليل مساحتهويسهم التوسع في السوق  •

 
 ]18[:(Just In Time)المحدد نظام الإنتاج في الوقت-4-4

 ويضمن ،لا يحدث انقطاع بين المراحل إذمراحل الإنتاج بتسلسل منتظم  نظام يعتمد على موازنة
 استمرارية العمل والاستثمار الأمثل للوقت.

 الإنتاج في الوقت المحدد: متطلبات
التخلص من الإسراف وأي نشاط في أي مرحلة من مراحل الإنتاج لا يضيف قيمة للعملية  -

 الإنتاجية.
 والتأكد من فائدتها. ،، التجريب للأفكار الجديدةلتعلم في العملا -
بطريقة  لالاستعانة بالمراقبة المرئية في العمل لإيصال الأفكار المطلوبة للكادر الفني والعما -

 سهلة وسريعة.
 تنظيم موقع العمل والاحتفاظ بما هو ضروري لاكتشاف المشاكل بطريقة مباشرة. -
 بشكل دقيق وفق المطلوب.حسين العمليات بالمعدات المتاحة التي ت حدد ت -
 تقليل الاختلاف والانحراف عن القيم المعيارية في تصنيع المنتج. -
منسق ودقيق بما يضمن توفير الوقت وتوفير الخدمة العمل على تدفق المواد الخام بشكل  -

 المطلوبة.
 

  :ويعتمد على مجموعة مبادئ
 الشراء في الوقت المحدد.-2
 .التخزين بمستوى منخفض-1
 الترتيب الداخلي للمنشأة.-3
 المهارات. والعمال متعدد-4
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 تخفيض وقت الانتظار والإعداد.-5
 الإنتاج بحجم دفعات صغيرة.-6
 .الوقائيةالصيانة -7
 : ]19[ وقت المحدد الشراء في ال-4-4-2

يتطلب الشراء في الوقت المناسب وصول المواد الخام لتصنيع المنتج في الوقت المناسب   -
 اَ في قتوكذلك يوفر و  ،ويوفر مرونة وسرعة الإنتاج ،بشكل لا يؤدي إلى تأخير تصنيع المنتج

 تصنيع المنتج.
من شهرين إلى ستة أشهر بسبب الروتين  إلى الشركة الأوليةغالباً يتأخر وصول المواد  -

مما يقتضي  ؛1111كما حصل في آب  ،والمناقصات وقد يحدث هبوط كبير في المخزون
اجة سوق وفق ح ؛دراسة حركة المبيعات بشكل أفضل لتوفير المواد الأولية في الوقت المناسب

   العمل.
وتطور  ،وطرق التصنيع ،التغيرات في السوق بالنسبة للطلبوذلك بوضع خطة إنتاجية مرنة تواكب 

 الإنتاج محلياً وعالمياً.
 
  التخزين بمستوى منخفض:-4-4-0

إلى الوصول إلى أدنى مخزون للعملية الإنتاجية  (JIT)يهدف نظام الإنتاج في الوقت المحدد    
 والمواد الأولية مع تأمينها في الوقت المناسب لعملية تصنيع المنتج.

ومعرفة واقع السوق بشكل دقيق تسهم في ضبط حركة المخزون بشكل  ،ن دراسة حركة المبيعاتإ
من  ر في بعض الفتراتط كبيلأن الشركة تعاني من عدم استقرار المخزون بين تكدس وهبو  ؛أفضل
 .العام
 الترتيب الداخلي للمنشأة:-4-4-3

دارة ة والإوتنظيم العملية الإنتاجي ، قرارات الإنتاج لتنظيم الداخلي لمرافق المنشأة ذا تأثير مهم فياي عد 
وفق متطلبات الإنتاج من حيث توفير مساحة كافية لعمليات التخزين للمواد الأولية  ؛المثالية للمخزون
 والمواد المصنعة.

  :الأقسام الإنتاجية يحوي مجموعة مكاتب منهارة بعيد عن بناء خاص للإدا هناك 
 .مدير الموارد... إلخ(و  ،مدير الإنتاجو  ،المدير العامو  ،)المدير المالي
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عملية  مما يعيق ؛الصالة بعيداً عن المدخلو  ،ية بالقرب من الصالة الإنتاجيةمستودع المواد الأول قعي 
 .مستودع مخصص لكل قسم لعدم وجود ؛لمخزون الإنتاجي لبيعه للمستهلكنقل ا
 ات:العمال متعددو المهارات والكفاي-4-4-4

 وذلكة، وفق ما تطلبه العملية الإنتاجي ؛بمهارات متعددة JITيجب أن يتصف العمال في      
أي مرحلة من مراحل الإنتاج مهما  يستطيع التعامل فيللتعامل مع أي مشكلة أو عطل فني 

 .JITلأنه الهدف الأساسي من  ؛ذلك بهدف التوفير في وقت الإنتاجو  ،كانت
 

ير القدرات وتطو  ،ولكنهم يفتقرون إلى التدريب المستمر، ةيمتلك العمال في الشركة خبرة جيد
لا  . تفقد الشركة قدرتها التسويقيةلمواكبة سوق العمل وا 

 ةرات الكادر الفني في الشركة وكفايلذلك يجب الاطلاع على أهم الدورات التدريبة لتطوير قد
 ة الإنتاج.ينعكس على جودة وكفاي ل؛ مماالعم

 
 
 :وقت الانتظار والإعداد تخفيض-4-4-5

مرونتها من خلال تقليل وقت تحضير المواد الأولية و على سرعة العملية الإنتاجية  JITيعتمد نظام     
 توفير وقت الإنتاج وتسليم الطلبيات. ومن ثم  ،لعملية تصنيع المنتج

نتيجة عدم استقرار توريد المواد الأولية ونسب الهدر في المنتج لا تستطيع الشركة ضبط وقت 
 في الوقت والمنتج. اَ بشكل دقيق مما يسبب هدر  والتحكم بوقت الانتظار ، الإنتاج

 الإنتاج بدفعات صغيرة:-4-4-6
ويقلل من الأعطال والعيوب في  ،ضبط جودة المنتج ن الإنتاج بكميات قليلة يساعد على إ -

لمنتج وتكاليف الفحص واختبار ا ،وبانخفاض حجم الدفعات تنخفض تكاليف التخزين ،المنتج
 مما يسهم في مرونة الإنتاج وسرعته. ؛ بسرعة

وكذلك  ،بسبب نسب الهدر في منتج كل آلة ؛حجم الدفعات متفاوت وغير مستقر في الشركة -
 .واد الأولية متقطعة وغير مستقرةوعمليات توريد الم ،عمليات الاختبار المتقطعة

  الصيانة الوقائية:-4-4-7
ئة وكشف الأعطال الطار  ،جودة المنتج بشكل مستمريعتمد الإنتاج في الوقت المحدد على اختبار 

ة ولأن الإنتاج بدفعات صغير ، وتوقعها لتلافي المشاكل والأخطاء في كل مرحلة من مراحل الإنتاج
 ةالصيانة من العمليات المهمة لكفايعملية  ؛  لذلك ت عدفإن التوقف له آثار كبيرة على الإنتاج

جراء صيانة دورية للآلات والمراقبة الدورية عملية التصنيع وتلافي الأخطاء  صلاح العيوب وا  وا 
 وجدولة عملية الصيانة للآلات في كل مرحلة. ،للمنتج
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مما يسبب تراكم بعض الأعطال والتوقف  ؛تفتقر الشركة إلى اكتشاف الأعطال وتوقعها قبل حدوثها
 .المنتج للمستهلك في بعض الأحيانمما يؤخر عمليات تسليم  ؛المؤقت

اف دون التدقيق لاكتش من مثال: يلجأ الفنيون إلى استبدال بورد )لوحة إلكترونية( بشكل كامل
 العطل بشكل دقيق.

 
نشأ أقل الم يً دون إصلاحه وشراء جهازين صيني من  جهاز صفاف )لف بكرات( إيطالي ا ستبدلَ حيث 
 سعراً.

البورد بشكل كامل مع أن العطل كان بعدم توزيع اللف  ا ستبدلعطل في أحد الجهازين و  وبعد فترة حدث
 دون استبدال البورد. من ويمكن استبدال حساس المسافة لإصلاح الجهاز ،على كامل البكرة

 مزايا تطبيق الإنتاج في الوقت المحدد:-4-4-8
قدرة عالية على التحسين في الشركات واستجابة فعالة لظروف  يحقق نظام الإنتاج في الوقت المحدد

العمل المتغيرة والمشاكل الطارئة على العملية الإنتاجية ويعتبر سلاحاً فعالًا لأي شركة كي تسيطر 
على سوق العمل بقدرتها العالية على التطور المستمر ومرونة الإدارة والاستجابة لمتطلبات السوق مما 

ل ومرونة بيئة العمإلى تخفيض التكاليف وتحسين ات التنافسية للشركة حيث يؤدي يزيد الإمكاني
 التصنيع ورفع كفاءة المنتج والأداء.

 :  ] 20   [أهداف نظام الإنتاج في الوقت المحدد-4-4-9

 فالإنتاج يكون حسب الطلب. التخلص من الهدر في المنتج والمواد الأولية -
 والتشغيل والتهيئة للمنتج.التخلص من وقت الانتظار  -
 التخلص من المنتج المعيب. -
 معالجة المشاكل والأعطال الطارئة بسرعة. -
 تخفيض المخزون إلى الحد الأدنى. -
 الزائدة غير الضرورية. والتخلص من المراحل ،على العملية التركيز -
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 ]Enterprise Resources Planning):)]21نظام تخطيط الموارد -4-5

نظام تتكامل فيه معطيات العمليات الإنتاجية لتأمين قاعدة عمل للمنشأة تستهدف تطوير هو      
 العمل واستثمار الموارد بالشكل الأمثل.

ها واستخدام ،والعمل على تطويرها ،ات المنشأة المدروسةم تخطيط الموارد على إدراك إمكانيعتمد نظا
 .بالشكل الأمثل في تحسين جودة العمل فيها

 ات ودقتها وزمن الإنتاج، ومنبإدخال أحدث تقنيات الإنتاج إلى المنشأة لضبط العملي يهتم   -
 وتوفير الوقت والجهد والمال. ،التحكم الدقيقثم 

دارة المنشأةيعمل على تخطيط العمل - دارة علاقات المنشأة مع الزبائن كاملاَ  ، وا  ودراسة  ،وا 
بة ومراقوضمان استمرارية الإنتاج من حيث تأمين المواد الأولية  ،المنتج متطلبات تطوير

دارة الموارد البشرية والمالية ،المخزون ويسعى لتأمين قدرة تنافسية عالية للمنشأة من خلال  ،وا 
 وفق أحدث التقنيات لتطوير المنتج. ؛الضبط الأمثل لمعطيات العملية الإنتاجية

 مكونات نظام تخطيط الموارد:-4-5-2
مكانية تواجدها في المنشأة   املاَ ك من المهم لتطبيق نظام تخطيط الموارد معرفة مكونات هذا النظام وا 

 وفق خطة عمل دقيقة وواضحة. ؛والعمل على توافرها اَ أو جزئي
 وهي: عدة، مكونات يعتمد نظام تخطيط الموارد على 

 إدارة الموارد البشرية. -2
 إدارة الموارد المالية والمحاسبية. -1
 إدارة سلاسل التوريد. -3
 إدارة علاقات الزبائن. -4
 إدارة موارد التصنيع. -5
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  إدارة الموارد البشرية:-4-5-2-2 
والرواتب والتدريب والتطوير وجدولة العاملين والخبرات  تتضمن تخطيط القوى العاملة ونظام الحوافز

 المتوفرة لدى الكادر في المنشأة.
 :الشركة السورية للكابلات تتضمن الآتيدارة الموارد البشرية في أما بالنسبة لإ

 العمال: -
داري411تمتلك الشركة           .موظف بين عامل وفني ومهندس وا 
لشركة ا: تفتقر الشركة إلى الدورات التدريبية المستمرة لتطوير خبرات الكادر في التدريب -

 .وظروفها سوق العمل ومواكبة متغيرات 
من الأرباح السنوية لكادر الشركة  %10على منح  الحوافز: يعتمد نظام الحوافز في الشركة  -

حوافز لزيادة الإنتاجية حسب نسبة متوسط إنتاج كل  فضلَا عننيين وعمال ومهندسين من ف
 آلة.

 إدارة الموارد المالية والمحاسبة:-4-5-2-0
دارة الأصول، وتكاليف الإنتاج من مواد الذمم كشف الدخل،و تتضمن الموازنة العامة للمنشأة،       ، وا 
 وفحص واختبار. ،وآلات ومراقبة ، وتوقف، وعمليات تشغيل، أولية

 وفيما يلي مثال عن تكلفة إنتاج بعض مقاطع الكابلات في الشركة السورية للكابلات:
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 ع الكابلات.( تكلفة إنتاج بعض مقاط2-4الجدول )                         

من   طن1 التكلفة الأولية ل مكونات الكبل  مادة الكبل  مقطع الكبل 
 المادة الأولية 

 طول الكبل 

216mm  1000 نحاسkg (cu) 
14.6kg (PVC) 

23,796,850sp 11.626Km 

216mm 1000 ألمنيومkg (AL) 
48KG (PVC) 

6,398,000sp 38.515Km 

 
 إدارة سلاسل التوريد:-4-5-2-3

تهدف إلى دعم التواصل مع المورد لاستيراد المواد الأساسية لعميلة الإنتاج والتوزيع الكفء لهذه     
 المواد في المنشأة.

وأحياناً عن طريق  ،مين المواد الأولية على مناقصات عن طريق تجارأتعتمد الشركة في ت -
 شهر.أ (6-1)القطاع العام حيث تستغرق عملية التثبيت على المناقصة 

        بقي في المستودع  و 1111مخزونها من النحاس في آب  استهلكت الشركة  -
500Ton    هي الحد الأدنى من مخزون النحاسو. 

 إدارة العلاقات مع الزبائن:-4-5-2-4
 ،اتوتدقيق الملاحظ ،والتواصل مع الزبائن ،وحاجات السوق ،تهدف إلى تحليل عمليات التسويق    

 وكذلك خدمات ما بعد البيع. ،وتحديد الزبائن الأكثر ربحية
ة وعدم العشوائيتحتاج الشركة إلى تنظيم التعامل مع الزبائن بشكل أفضل حيث تعاني من  -

 .الالتزام بالوقت
مما يسبب عدم استقرار في عمليات التخزين في  ؛ وفق حاجات السوقعدم تخطيط الإنتاج؛  -

 وكذلك عمليات تسليم المنتج والالتزام بالوقت بشكل أكثر دقة. ،المستودعات
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 موارد التصنيع: تخطيط-4-5-2-5
دارة المخزون ،يعتمد على جدولة الإنتاج  الشراء.الإنتاج و وأوامر  ،وا 

وعدم تخطيط  ،والروتين، التسلسل الإداري  عدة منها:سباب لأ الشركة تتأخر طلبات الشراء _  
 .ة تلبي متطلبات الجودة المثاليةالعرض والطلب على المنتج لوضع خط

 
 خصائص نظام تخطيط الموارد:-4-5-0

 يم.مثل عمليات الصيانة والتقو  من الخدمات المساعدة تقديم كثير  -
وتحتاجها العملية الإنتاجية في كل مرحلة من  ،البيانات مشتركة اَ إذ إن مرجعي اَ نظام ي عد  -

عملية التواصل مع المنظومة التي تطبق نظام  ؛وهذه البيانات مترابطة مما يسهل ،مراحلها
 تخطيط الموارد.

التكيف السريع مع قواعد التشغيل في المنشأة المستهدفة وكذلك القواعد القانونية أو التي  -
 يفرضها سوق العمل.

 في المنشأة. وتنظيمها العملياتإدارة  يهدف إلى تحسين -
ويمكن تشغيل كل منها بشكل مستقل والتعامل معها  ، يعتمد على وحدات متصلة مع بعضها -

 بشكل منفصل حيث كل وحدة تقابلها عملية إدارية مستقلة.
 هذه الوحدات وتترابط في هدفها وتنظيمها لتشكل هيكلية نظام تخطيط الموارد. يوتلتق
 
 ب تطبيق نظام تخطيط الموارد:أسبا-4-5-3

 أسباب تتعلق بالعمل: -2
 تطوير العمل. -
 ة الإنتاج.تحسين كفاي -
 تخفيض تكاليف التشغيل ومصاريف الإدارة. -
 خفض تكاليف نقل المخزون. -
 إزالة الهدر في الوقت. -
 توحيد المبادئ والإجراءات في كامل المنشأة. -

 
 أسباب تقنية: -0

 استبدال الأنظمة المتباينة. -
 البرامج.صيانة  -
 إلغاء تكرار البيانات وخفض الأخطاء فيها. -
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 خفض تشغيل الكومبيوتر. -
 .وترابطها العمليات تكامل -

 ]22[  ميزات نظام تخطيط الموارد:-4-5-4
 .وترابطها العمليات تكامل  -
 المرونة. -
 .التحليل والتخطيط الأفضل -
 الوحدات والمواقع.تحسين الاتصالات والتعامل بين  -
 التحسين المستمر وهندسة الأعمال للوصول إلى العمليات الأفضل.التكامل بين  -
 استخدام التقنيات الحديثة. -

 
 23مواصفات نظام تخطيط الموارد: -4-5-5

 عبر المواقع والوظائف التنظيمية.  ودمجها العمليات التجارية أتمتة -
 تنفيذ الممارسات الأفضل لتعزيز الإنتاجية. -
وتوحيد أسلوب العمل من أجل الحد من  ،أقسام المنشأة تبادل البيانات والمعلومات بين -

 الأخطاء.
 الوصول إلى المعلومات المناسبة في الوقت المحدد لاتخاذ القرار المناسب. -
وتجاوز  ،للحفاظ على جودة المنتج اَ دوري وسياسته في المنشأة  الإنتاج مراجعة عمل  -

 وخفض التكاليف. ،الأخطاء
 الموارد:سلبيات نظام تخطيط -4-5-6

 وخاصة عندما يكون التصميم حسب ؛وارتفاع التكلفة ،طول الفترة الزمنية اللازمة للتنفيذ -
 الطلب.

 طول منحى التعلم والحاجة إلى خبرات معينة. -
 الحاجة إلى جهة استشارية ومشرفة على العمل. -
 ارتباط المنشأة بجهة واحدة تتحكم في عملية التطوير والتحسين المستمر. -
 لصيانة السنوية.تكاليف ا -
 الحاجة إلى تغييرات كبيرة في لوائح العمل وكذلك إعادة هيكلة المنشأة. -
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 نجاح وفشل نظام تخطيط الموارد:عوامل -4-5-7
نما ترالا نعني بفشل النظام      جع الأداء في المنشأة ويرجع ذلك توقفه عن العمل بشكل كامل وا 

 هم في نجاح النظام أو فشله: عدة يمكنها أن تس عواملل
وقد يكون  ،قد لا يكون تصميم النظام يلبي الاحتياجات الأساسية والمطلوبة للمنشأة التصميم: -

وكذلك فإن عدم معرفة  ، مهارات عالية غير موجودة في المنشأة إلى  التعامل معه يحتاج
يار التصميم الأمثل المنشأة لأهدافها من استخدام النظام يؤدي إلى قدم القدرة على اخت

 والمناسب للمنشأة.
تقانها لمتطلبات النظام قد يسهم  ،إن التصميم غير المناسب التكاليف: - وعدم معرفة الشركة وا 

وقد تتجاوز هذه التكاليف قدرة الشركة  ،في زيادة التكاليف لاختيار تصميم أنسب للمنشأة
مكاناتها  ،وا 

 
وكل ذلك لعدم معرفتها المسبقة بما يحتاجه النظام من عناصر ومرتكزات للتصميم الأفضل والذي يلبي  

  مطالب المنشأة.
دم ل مع التصميم قد يسهم في عكيفية التعاممعرفة الكادر الفني في المنشأة  عدم :التشغيل -

 ة تشغيل النظام وأحياناً توقفه نهائياً عن العمل.كفاي
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  الفصل الخامس
 تكاليف الجودة-الميزة التنافسية

 مقدمة:-5-2
 ؛منتجة الى تحقيق نسبة ربح عالية ورفع كفايأي منشاة مهما كانت صغيرة وبسيطة تسعى إل     

ي سوق المنافسة ف لمبيعات في الشركة ومواكبة الشركاتزيادة اوبالتالي  ؛رضا الزبونإلى  للوصول
لذلك تهتم الشركات بتحقيق أفضل المتطلبات لتحسين العملية الإنتاجية مثل التسليم في الوقت  ؛العمل

وخبراته  ةعرفة متغيرات سوق العمل ورفع كفاية الكادر الفني في المنشأالمحدد والتواصل مع الزبائن وم
 ومعرفة الأعطال والأخطاء وتداركها في الوقت المناسب.

لأن  ؛من العوامل المهمة التي تجذب الزبون وترفع السوية التنافسية للشركة تكلفة المنتج وت عد     
 المنتج الأفضل بالنسبة للزبون هو المنتج الذي يلبي حاجته بجودة عالية وبسعر منخفض.

عر نسبة مضافة على س خفض الهدر لأن تكاليف الهدر ت عدوبذلك تظهر أهمية ضبط سعر المنتج و 
 .المنتج بالنسبة للزبون

 
 ]24[  الميزة التنافسية:-5-0

 ومنها:  ،تنوعت آراء الباحثين حول مفهوم الميزة التنافسية أو الأسبقية التنافسية في سوق العمل    
 ة من خلالها.والمنافس ،على الشركة تأمينها لتستطيع الاستجابة لسوق العمل هي أبعاد تشغيلية يجب_ 
معطيات تملكها الشركة تركز من خلالها على تأمين طلبات السوق والحصول على ميزات  مجموعة_  

 إضافية على المنافسين.
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 أنواع الميزات التنافسية:-5-0-2
 التكلفة. -
 الجودة. -
 الوقت. -
 المرونة. -
 الإبداع. -

 الهدر في المنتج. اد الأولية والتشغيل فضلَا عنهي تكلفة المو  التكلفة: -2
الشركات التي تنافس على التكلفة يفترض عليها أن تخفض تكاليف المنتج من حيث المواد ولذلك فإن 

 ،وبذلك تضمن سرعة الإنتاج ،وكذلك وقت التسليم ،والهدر في المنتج ،وتقليل الضياع  ،الأولية
 والاستجابة السريعة لمتطلبات السوق.

ة الزبون وتلبية رغب ،الإنتاجية والأداء ة في العمليةثل في مواصفات عالية للمنتج وكفايالجودة: تتم -1
 بشكل دقيق.

ج من خلال ابة الزبون للمنتويظهر أثرها بشكل سريع على استج ،الوقت: من أهم عوامل الميزة التنافسية -3
 ه وهناك ثلاثة أبعاد للتنافس في مستوى الوقت:شرائ

 سرعة التسليم. -
 التسليم في الوقت المحدد. -
 سرعة التطوير. -

 
هي قدرة الشركة على التجاوب مع المعطيات الطارئة في سوق العمل سواءً في المنتج أو في المرونة:  -4

 الزبون.
 وتتضمن ثلاثة أبعاد تنافسية:

 الطلب. تأمين مرونة -
 مرونة التنوع في الطلب. -
 مرونة حجم الطلب. -

 ،ات المنافسةالشركمبتكرة تسبق من خلالها الإبداع: قدرة الشركة على تطوير المنتج وتسويقه بطريقة  -5
 وكسب سمعة جيدة لدى الزبائن. ،وتستطيع من خلالها السيطرة على سوق العمل

 ضرورة أن تجمع كل تلكوليس بال ،وتمتلك الشركات قدرة تنافسية وفق إحدى المعطيات السابقة
 ،ومتطلبات الزبائن ،يمكن للشركة أن ترتب أولوياتها وفق حاجة السوق العناصر إذ
 ات الشركة.إمكانوكذلك وفق 
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وفق  ،حيث يمكن مثلًا للشركة السورية للكابلات التركيز على معطيات وعوامل الميزة التنافسية     
 ووفق ظروف العمل التي تمر بها الشركة. ،قدرتها الإنتاجية والمالية

ار يضمن استقر  اَ تدريجي تحقق كل تلك المعطيات دفعة واحدة، بل يمكن ذلكوليس بالضرورة أن 
 وتركيز جهودها بشكل فعال وفق أولويات سوق العمل. ،المنشأة

 سبقية التنافسية:نتاج في الوقت المحدد بتحقيق الأعلاقة نظام الإ -5-3
من دراسة أنواع الميزة التنافسية نلاحظ أن هذه العوامل ترتبط بمتطلبات نظام الإنتاج في الوقت      
الوقت العامل الأهم في نظام الإنتاج في الوقت المحدد  الوقت حيث ي عد ذلك من خلال عاملو  ،المحدد

 دون أخرى. من ويعتبر من الأسبقيات التنافسية التي تجذب الزبائن نحو شركة معينة
دارة المستو وترتبط الميزة التنافسية بنظام الإنتاج في الوقت المحدد من خلال تنظي دعات إذ م المخزون وا 

وضبط إدارة المستودعات  ،ج في الوقت المحدد إلى التخزين بمستوى منخفضيهدف نظام الإنتا
در الهمما يسهم في تقليل الأخطاء والعيوب و تخزين والإنتاج بحجم دفعات صغيرة؛ لتخفيض تكاليف ال
لفة وجذب الزبائن وتحقيق الميزة التنافسية من خلال عامل التك ،تقليل تكاليف المنتج في المنتج ومن ثم 

 .وتشكل أسبقية تنافسية عالية في سوق العمل ،من العوامل المهمة بالنسبة للزبون وهو
وتنمية مهارات العمال وتطوير  ،ويركز نظام الإنتاج في الوقت المحدد على الصيانة الوقائية     
 ،مرمستوالتحسين ال ،مما يسهم في الإبداع لدى العمال في العملية الإنتاجية وتطوير المنتج ؛قدراتهم

هم الإنتاج في الوقت المحدد من خلال مبادئه وعناصره في بداع من الأسبقيات التنافسية يسوبما أن الإ
 ،تحقيق الميزة التنافسية من حيث الشراء في الوقت المحدد لتأمين المواد الأولية في الوقت المناسب

والإنتاج  ،يئةوالته ،لإعدادوتقليل وقت ا ، لتقليل تكاليف تخزين المنتج ؛ والتخزين بمستوى منخفض
؛ كل تلك العناصر ت عد من الأسبقيات التنافسية التي تسهم في تطوير المنتج ورفع على دفعات صغيرة 

 في المنشاة المستهدفة. كفايته
من خلال  ةظام الإنتاج في الوقت المحدد يسهم في الأسبقية التنافسية للمنشألذلك تستنج أن تطبيق ن

 المختلفة.عناصره ومبادئه 
  
 ]25[علاقة الميزة التنافسية بنظام تخطيط الموارد:-5-4

ثرها ، واكللحصول على أفضل الممارسات ؛يهتم نظام تخطيط الموارد بضبط العملية الإنتاجية     
دارة المو  ،من خلال تنظيم عمليات توريد المواد الأولية ة للعملية الإنتاجيةكفاي عمال  ارد البشرية منوا 

 والتحكم بالموارد المالية بالشكل الأمثل ،وتطوير مهاراتهم وخبراتهم ،ات في المنشاةوكفايوفنيين 
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يق الميزة هم في تحقرغبة الزبون في شراء المنتج ويس لتخفيض تكاليف المنتج وينعكس ذلك على
 .من أهم عوامل جذب الزبون ن خلال عامل التكلفة الذي ي عدمالتنافسية 

ول إلى للوص ؛وضمان إدارة جيدة وتواصل مستمر ،تحسين العلاقة مع الزبائنة وبذلك يتحقق للمنشأ
 رضا الزبون على المنتج.

ك يحقق وذل ،العملية الإنتاجية ، وضبطة التحكم بالمنتجخلال إدارة المخزون تستطيع المنشأومن      
ة فعالة في تحول ذو قيملأنها م؛ ميزة تنافسية تتسابق عليها الشركات الكبرى  التي ت عد جودة المنتج
 وكسب رضا الزبون. ،سوق العمل

لحجم وا ،ومرونة الطلب ،في مرونة العملية الإنتاجية عالة للمواد ومخزون المستودعالإدارة الفتسهم  
 والاستجابة السريعة في المنشأة لمتغيرات سوق العمل.

 تحقيق الأسبقية التنافسية في ومن خلال معطيات نظام تخطيط الموارد نلاحظ المساهمة الفعالة في
 :عدة عوامل
 .وجودته المنتج استقرار -
 المرونة والاستجابة السريعة لمختلف الطلبيات مهما اختلف حجمها ونوعها ووقت تسليمها. -
ب دراسة ج، وذلك يو تخفيض تكلفة المنتج من خلال تقليل تكاليف التخزين في المستودعات -

 وتلبي متطلبات المستهلك. ،وخطة إنتاج فعالة تواكب سوق العمل ،جيدة
 
 
 
 
 

 ويرتبط نظام الإنتاج في الوقت المحدد بنظام تخطيط الموارد من خلال عدة أمور:
دارة سلسل ،التركيز على الوقت: حيث يهتم نظام تخطيط الموارد بشراء المواد الأولية - ة التوريد وا 

 ويركز نظام الإنتاج في الوقت المحدد على ،بشكل منضبط ومستقر لتطوير العملية الإنتاجية
 وتقليل وقت الإعداد والتهيئة والإنتاج. ،الشراء في الوقت المحدد

 التركيز على تقليل الهدر:  -
وارد التصنيع واستثمار يعتمد نظام تخطيط الموارد على تنظيم المخزون من خلال إدارة م     

بينما يركز نظام الإنتاج في الوقت المحدد على التخزين  ؛ المستودعات لإضافة قيمة سوقية للمنتج
قلل المخزون القليل ي ظامين في تقليل هدر المنتج إذ إنوبذلك يسهم كل من الن ،بمستوى منخفض
 سرعة الإنتاج. ، ويساعد علىالأخطاء والعيوب

 انة الوقائية: التركيز على الصي -
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اف هم في اكتشطوير عملية الصيانة الوقائية لتسيركز نظام الإنتاج في الوقت المحدد على ت     
وكذلك  ،وفق ظروف العمل ؛الأعطال وتوقعها وتجنبها وسرعة الاستجابة والمرونة في عملية الصيانة

هم هم في سرعة استجابتسحوا ذوي مهارات وخبرات متعددة تليصب ؛تطوير مهارات العمال وتنميتها
 لمعالجة الأخطاء والعيوب في العملية الإنتاجية.

 التركيز على التكلفة: 
تمد نظام بينما يع ؛والمنتج ،وتكاليف المواد الأولية ،نظام تخطيط الموارد يهتم بإدارة الموارد المالية إنً 

 .الإنتاج في الوقت المحدد على الإنتاج بدفعات صغيرة
ق ونجد أن تطبي ،ونظام تخطيط الموارد ،ترابط كل من نظام الإنتاج في الوقت المحددومما سبق نجد 

، سيةموارد في تحقيق الميزة التنافالوسيط الأفضل لنظام تخطيط الظام الإنتاج في الوقت المحدد ي عد ن
 (:2-5يظهر ذلك في الشكل)

 
 
 
 

 ]26[.( مضمون الميزة التنافسية2-5الشكل)
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من  انطلاقاً  ؛دور نظام الإنتاج في الوقت المحدد في تحقيق الميزة التنافسية (2-5الشكل)حيث يبين 
ح مضمون الأسبقية التنافسية من خلال التخطيط المثالي وهو ما يختصر ويوضً  ،نظام تخطيط الموارد

ت قعن طريق نظام تخطيط الموارد إلى الإنتاج بالممارسات الأفضل عن طريق نظام الإنتاج في الو 
المناسب مع  وفي الوقت ،وأفضل جودة ،والنتيجة هي تحقيق الاسبقية التنافسية بأقل التكاليف ،المحدد

طوير قدرات ت وحجمه فضلَا عن الطلب يرات الإنتاج من تنوعضمان الاستجابة المستمرة والمستقرة لمتغ
فنحن من  ، وتطويره الإنتاج تطوير قدراتهم الإبداعية لتحسين مما يسهم في ؛الكادر الفني في المنشأة

دارة فعالة ومن خلال نظام الإنتاج في الوقت  خلال نظام تخطيط الموارد نضمن عملية تخطيط وا 
 مما يحقق الأسبقية التنافسية للمنشأة. ؛المحدد نضمن تنفيذ مرن وسريع لمتطلبات الإنتاج

 
 
 ]27[تكاليف الجودة:-5-5

تكاليف الجودة من المفاهيم المتداولة في الشركات الكبرى ولها أهمية كبيرة في تقرير سياسة  ت عد    
دارتها ياس جودة وق ،فهي ترتبط بتكلفة المنتج من المواد الأولية حتى وصوله إلى المستهلك ،الشركة وا 

 ،ومعالجتها ،ر أسبابهاوالمواد الأولية وحص ،تها وضبط عمليات الهدر في المنتجالعملية الإنتاجية وكفاي
 لمنتجا امها بالجودة الأمثل فضلَا عن عمليات فحصومقدار التز  ،وكذلك ترتبط باقتصادية الشركة

 .للحصول على الجودة المطلوبة واختباره 
ص من عمليات فح المنتج وفق الجودة المطلوبةفهي مقدار ما تنفقه الشركة للحصول على   -

مة قيمة الهدر في المنتج والذي ي عد قيأو  ،وحسب متطلبات المستهلك واختبار وقياس للمنتج
 مما يرفع سعر المنتج لتعويض تلك القيمة. ؛التكلفة بالنسبة للمستهلك مضافة إلى

 ويمكن تعريفها ايضاَ أنها مقدار ما تنفقه الشركة للتخلص من الهدر في المنتج. -
 ة قياس وعملياتطلوبة للمنتج من أجهز هي كل ما تنفقه الشركة للحصول على الجودة الم -

الناجمة بسبب عدم مطابقة مواصفات المنتج ويضاف إلى ذلك قيمة الإخفاقات مراقبة واختبار 
  مع متطلبات الجودة.

ويعبر عن تكاليف الجودة نسبة الهدر في المنتج بالنسبة لكميات الإنتاج الكلية وكذلك ما تنفقه الشركة 
 .بالنسبة لتكلفة المنتج الكليدر للتخلص من اله
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 إلى:  وتقسم تكاليف الجودة
  ضبط الجودة وتشملتكاليف: 

 وهي التكاليف التي يتم صرفها لتفادي العيوب في المنتج. تكاليف الوقاية: -2
تكاليف التقييم وهي ما يصرف من تكاليف على عمليات الفحص والاختبار لتقييم  -1

 مستوى جودة المنتج.
  وتشمل:  المطابقةتكاليف عدم 
يرتبط بالمنتجات التي أخفقت في التطابق مع مواصفات الجودة تكاليف الإخفاق الداخلي:  -2

 ويتم اكتشاف العيوب قبل تقديم المنتج للمستهلك.
تكاليف الإخفاق الخارجي: هي التكاليف التي يصرفها المنتج بعد تقديم المستهلك شكوى  -1

معالجة شكاوى العملاء والخسارة في المبيعات على عيوب المنتج وتشمل تكاليف 
 ........إلخ.

 
 تكاليف الجودة في الشركة السورية للكابلات:-5-5-2

المقاومة و  أجهزة اختبار العازليةعلى  حيث يحتوي  ومراقبة للجودة ،تمتلك الشركة قسم اختبار -
 وذلك في المرحلة النهائية من الإنتاج، وليس في مراحل الإنتاج كافة. ،للكابلات

 الفحص)ار من خلال نسبة تكاليف الجودة يظهر التقصير في عمليات الفحص والاختب -
من  %1.128هذه النسبة ب  قدرت   إذ  (رة والقياس وبإضافة رواتب العمالوالاختبار والمعاي

 .الأرباح
عد اً ت  غالب( % 5-1) للمستهلك فنسبة الهدر المنتج بالنسبة ويظهر بشكل نسبي على تكلفة -

 .زيادة تكلفة على المنتج
وظهور  ،المواد الأولية الاعتماد على مصادر متعددة وغير متجانسة في الحصول على  -

 .والوضع العام للشركة، منتجوصف جودة ال التحيز في
قادم ى تإل)أسلاك لف المحركات( يعود انخفاض جودة المنتج وبشكل خاص شريط البوبيناج  -

ير تطو وعدم اختيار خطط لمعاينة ضبط الجودة التي تقود إلى  ، معظم الآلات والتجهيـزات
 .المنتج وتحسينه وتتبع أثره

 افتقار الجانب الآلي في الفحص المخبري. -
لكفايةما تنفقه أ وي عد   ركات ما تنفق الش وغالباً ما وجودتها،  منتجاتها ي منشأة على الجودة مقياسا  
 ]28[من الأرباح للحفاظ على قيمة المنتج وجودته. %1.5قيمته 
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 علاقة تكاليف الجودة بالميزة التنافسية:-5-5-0

 :ة بالميزة التنافسية من ناحيتينترتبط تكاليف الجود
ويخفض  ،وتخفيض الهدر يقلل من المنتج المعيب ،زيادة نسبة الإنفاق للحصول على جودة مقبولة-2

رة فت يفرداد قيمة تكاليف الجودة يتم است نلأ ؛وذلك بالنسبة للمستهلك ،التكاليف الإجمالية للإنتاج
معيب وبالمقابل فإن التوفير الزائد عن الطبيعي في  جولعدم وجود منت ، قصيرة من خلال زيادة الإنتاج

ست وبذلك تكاليف الجودة ليرورة دون ض من التكاليف ينعكس على جودة المنتج كما هو الإنفاق الزائد
لعملية لمرونة العملية الإنتاجية وسرعة استجابة ا اً أساسي اً عنصر  عدبل ت   ؛مضافاً للعملية الإنتاجيةشيئاً 

 الإنتاجية للظروف المتغيرة.
يزة الوقت من الأفضليات المهمة للمإذ ي عد سليم المنتج تؤثر عملية ضبط تكاليف الجودة بوقت ت-1

 ية بعد عامل الجودة.التنافس
 علاقة تكاليف الجودة بنظام الإنتاج في الوقت المحدد:-5-5-3

ذ إبما أن تكاليف الجودة ترتبط بالميزة التنافسية فهي بذلك ترتبط بنظام الإنتاج في الوقت المحدد     
نسبة  إلى تخفيض فيحتاج ، نظام الإنتاج في الوقت المحدد يركز على التخزين بمستوى منخفض إن

شكل فضبط تكاليف الجودة ب ، المنتج ،  وبذلك رفع جودةوتقليل العيوب والأخطاء ، الهدر في المنتج
وتسهم   ،إمكانية الإنتاج بدفعات صغيرة وكذلك ،دقيق يسهم في تحقيق نظام الإنتاج في الوقت المحدد

 انة الوقائية.ة الكادر الفني في الصيكفايجودة في تطوير عمليات فحص المنتج واختباره ورفع تكاليف ال
 
 
 علاقة تكاليف الجودة بنظام تخطيط الموارد:-5-5-4

إذ إنً  دةفإنه مرتبط أيضاً بتكاليف الجو  ،نتيجة ارتباط نظام تخطيط الموارد بتحقيق الميزة التنافسية
لأفضل لجودة بالشكل اضبط تكاليف ا مثل للعمليات الإنتاجية تساعد علىة الإدارة والتخطيط الأكفاي

لتصنيع وضبط موارد ا ،والذي يسهم في استقرار الإنتاج وذلك من خلال إدارة سلاسل التوريد بشكل جيد
وف والاستجابة المستمرة لظر  مع السوق مما يسهم في تحسين العلاقة مع الزبائن والتواصل المستمر

 العمل.
ف الجودة فإن تكالي ،البشرية والموارد المالية والمحاسبةوبما أن نظام تخطيط الموارد يهتم بإدارة الموارد 

 وجذب الزبون. ،مما ينعكس على سعر المنتج ؛تحقق توفيراً في تصنيع المنتج
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 الفصل السادس

 التحسين المستمرعمليات 
 مقدمة:-6-2
ها على وقدرتترتبط بسياسة الشركة في إدارتها وعملياتها الإنتاجية  المنافسةقدرة أي شركة على  إنً    

 .تسويق المنتج
ومواكبة  ،وتطوير المنتج ،ات الشركة في المنافسةالتسويق في الشركة تتضح إمكان ومن خلال سياسة 

ر من حيث توفي مرونة في الإدارة في هذه المنشأة دون من سوق العمل ولا يتوفر ذلك في أي شركة
، املةوتطوير الخبرات في اليد الع ،مواكبة تطور المنتج عالمياً و  ،الاستجابة لسوق العملو مواد الأولية ال

قاعدة لالتحسين المستمر والإدارة المرنة هي النتيجة النهائية لتحقيق التصنيع الرشيق وهي ا لذلك ي عدً 
اعية العمل في ظل سوق صنلتحقيق أسبقيات تنافسية عالية في سوق  التي تعتمد عليها أي منشأة

لها  مما يضمن ؛ والإنتاج ،تتميز بسرعة ومرونة عالية في إدارة الجودةعالمية متطورة بشكل مستمر 
 البقاء والاستمرارية نتيجة الاستقرار في نهج التطوير المستمر للمنشأة.

، وسرعة لمستهدفةا مليات التحسين المستمر في المنشأةتتجلى نتائج تطبيق التصنيع الرشيق في ع     
ن تسميتها وهنا يمك، ة الإدارة وهنا تظهر كفاي ، قابليتها للتطور باستمرار تلك العمليات فضلًا عن 

 .الإدارة الرشيقة
تضمن من خلالها الإدارة الرشيقة تحقيق إنتاج رشيق حسين المستمر منهجية عمل منتظمة ي عد الت   

 للعملية الإنتاجية في المنشأة.
حلول يتجاوز ال و ، لأساسي للتحسين المستمر إيجاد الحلول الأفضل لأي مشكلة في المنشأةالهدف ا

 والعمل على تداركها بشكل سريع. ،المقترحة إلى توقع الأعطال المستقبلية
 
 
 
 
 
 
 
 



114 
 

 : ]29[ عناصر دورة التحسين المستمر-6-0
 وهي: عدًة مراحلمر من خلال تنفيذ تتم عملية التحسين المست

 التخطيط. -
 التنفيذ. -
 .ومراجعتها النتائج فحص -
 التصحيح. -

 
 التخطيط:-6-0-2

 ،وكل مستوى وظيفي ،وتقسيم هذه الأهداف حسب أقسام المنشأة ،يجب تحديد الأهداف من الإدارة
فة في ت الفنية المختلمن الورشا ومعلومات دقيقة ،ويجب أن تكون سياسات الشركة مستندة إلى بيانات

 ة.المنشأ
 ،لمناسبوتوجيهها إلى القسم ا وهذه البيانات والمعلومات تشمل العناصر الفنية والتسويقية والمالية   

ائي وتحديد وقت نه ،وعدم تحديد السياسات استناداً إلى انفعالات شخصية ،وفي التوقيت المناسب
معايير و  ،واختيار الوسائل المناسبة لتحقيق الأهداف المطلوبة من خلال وضع معايير للتشغيل ،للتنفيذ

 لتنفيذ المهام المطلوبة. وتأهيلها الكوادر الفنية فنية مناسبة، وتدريب
 التنفيذ:-6-0-0

عديل تق سياسة كل قسم مع قابلية ووفه، هداف الموكلة لكل قسم حسب ما هو مخطط لالأ ت نفًذ     
بما يضمن تحقيق الأهداف المطلوبة في الوقت  ؛حسب كل قسم ومرونتها  خطة تنفيذ الأهداف

 .وبشكل دقيق وفق الخطة المطروحة لعملية التحسين المستمر ،المناسب
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 :ومراجعتها النتائج فحص-6-0-3
 لنتائج.اودراسة كل العناصر المؤثرة في  ،يتم التأكد من مطابقة النتائج للأهداف المطلوبة والمخطط لها

 التصحيح:-6-0-4
خاذ رد الفعل بات تلك الانحرافات افات عن القيم المثالية ت صححبعد مراجعة النتائج ومعرفة الانحر       

 .لإزالة الأسباب التي ت كتشفوالتدخل  ،المناسب لكل حالة
 أسباب الانحرافات عن القيم المعيارية:-6-0-4-2

 .الوعي الكافي من العامل بمعطيات التجارب والمتغيرات في العمليةعدم  -
 عدم كفاية التدريب الذي تلقاه العامل. -

 أمثلة لمجالات استخدام التحسين المستمر:-6-3
 ،البحث وتقليل زمن ،والاستفادة من الفراغات ،موقع العمل لمنع الاختناقاتالمستمر لالتحسين  -

 والاستخدام الأمثل للمراقبة البصرية.
 تطبيق اقتصاد الحركة لتحسين أداء العاملين وضمان راحتهم. -
لإنتاجية العمليات االمراجعة المستمرة لتخطيط العمليات الإنتاجية لضمان تقليل المخزون بين  -

 الأداء. وتحسين كفاية
 توظيف التحسين المستمر لخفض الفاقد. -
 المستمر لتطوير جودة المنتجات.توجيه أعمال التحسين  -
 استخدام التحسين المستمر في أعمال النقل. -
 استخدام التحسين المستمر لزيادة الإنتاجية. -

 ]30[  التحسين المستمر والابتكار:-6-4
 يحشد أعداداً كبيرة من الموظفين.التحسين المستمر  -
 مكاسب صغيرة تحدث بشكل متوازي ومتسلسل بأعداد ونتائج كبيرة. -
 إحداث تغييرات كبيرة على مستوى الشركات الصغيرة. -
 المكاسب الصغيرة المستمرة تساعد على سرعة التعلم بالنسبة للكادر الفني. -
 بسهولة أو تقليدها من المنافسين. يمكن التعرف إليها المكاسب الصغيرة لا -
 اسع.و  بينما الابتكار مقياس منقطع على نطاق ؛ التحسين المستمر يكون على نطاق ضيق -
ويؤدي التحسين المستمر إلى  ،في الواقع التحسين المستمر والابتكار مفهومان متكاملان -

 الذي يعني إدخال تحسينات مستمرة في المنتج. الابتكار التدريجي
-  

                                                      
 kaizenالتحسين المستمر-6241 -ماهر محسن -مرهج 30



116 
 

 خطوات عملية التحسين المستمر:-6-5
 اختيار العملية. -
 دراسة وتوثيق. -
 البحث عن طرق لتحسين العملية. -
 محسنة.تصميم عملية  -
 تنفيذ العملية المحسنة. -
 تقويم العملية المحسنة. -
 وتدريب العاملين عليها. ،توثيق العملية المحسنة -

 عناصر نجاح التحسين المستمر:-6-6
 .القيادة المنفتحة -
 بناء الوعي. -
 فتح خطوط الاتصال واستمراريتها. -
 العمل على ثبات الأهداف واستقرار العمليات. -
 التركيز على الزبون. -
 م التدريب والتعليم للموارد البشرية.تقوي -
 إيجاد بيئة مناسبة للتحسين المستمر. -
 اتساع ثقافة التحسين المستمر لتشمل الموردين. -
 التحسين المستمر لكل العمليات. -

 ]31[نتائج التحسين المستمر:
 .( النتائج المتوقعة من عملية التحسين المستمر2-6يبين الجدول )

 ( نتائج التحسين المستمر:2-6جدول)ال                              
 ( %.71  - 51) تخفيض زمن التشغيل
 ( %.41 -  11) زيادة في الكفاءات
 ( %.41 -  11) تخفيض التكلفة
 ( %.61 -  41) تقليل الأخطاء

 تحسن معنويات العاملين.
 

 تمكين الموارد البشرية.
 

مكاناتهم العامليناكتشاف قدرات    .وا 
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 التحسين المستمر في الشركة السورية للكابلات:-6-8
 :في عملية العزل دراسة ضبط درجة حرارة البثق-6-8-2

 (.PVC)ية للبثق هي كلوريد البولي فينيلالمادة الأول -
وذلك حسب  ،درجة مئوية 111درجة مئوية إلى  241تتراوح درجة انصهار الحبيبات من  -

 فكلما ارتفعت نسبة الشوائب ارتفعت درجة حرارة الانصهار. ،نسبة الشوائب
 ،وأسطوانة لتعبئة الحبيبات البلاستيكية كيلوواط، 45 استطاعةتتكون آلة البثق من محرك ب -

 ،واط 3611 استطاعة كل منها ،وستة سخانات ،كيةوناقل حلزوني لتحريك الحبيبات البلاستي
رأس و  ،ومصفاة لتنقية البلاستيك السائل من الشوائب ،اَ واط371استطاعة كل منها مراوح  4 و

 .بالمادة العازلة غطًىك لي  البثق الذي يمر خلاله السل
بعد خروج الكبل من رأس البثق يتعرض للهواء المحيط ثم يمر في حوض تبريد من الماء ثم  -

 ات.يمر على درافيل لتنعيم السطح الخارجي ثم يلف على بكر 
 ( عملية البثق.2-6يبين الشكل )             

 

 
 ( عملية البثق.2-6الشكل )
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 ( مخطط آلة البثق.0-6الشكل )

 ]32[ مراحل ضبط عملية البثق: -
  .التجهيز (2
 .مراقبة العملية (1
 .إعدادات الآلة والتشغيل (3
 :التجهيز وبداية التشغيل -2

المزدوجات الحرارية على طرفي الحلزون في التحقق من نظام التسخين : ويتم ذلك بضبط  -

 . .الآلة
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 :  الآتيمن التحقق من نظام التسخين ويتض -

 تغذية بالمادة الأولية . إذ يشُغًل من دونماء دون تغذية : إح -أ

جة دروببطء لتقليل مخاطر ارتفاع  ،إلى درجات حرارة التشغيل النهائية ا  تدريجي ويجب الوصول 

 .التسخين الأولي  فيدرجة مئوية تحت التشغيل 21ي يمكن ضبط درجة الحرارة حوال إذ الحرارة 

  .المطلوبةإلى درجة حرارة التشغيل  ي سخًن لحرارة في نظام التشغيلبمجرد استقرار ا -
 قبل المعالجةيمكن أن يحصل تدهور للمواد  PVCللمواد مثل  مثل هذا الإجراء ضروري -

ويجب أن يكون الوقت  ،دخال أي مادة إلى مخروط التغذيةبالموازنة قبل إلإجراء يسمح إذ إنً هذا ا
 .تبقية عند تسخينها بوجود الهواءوخلاف ذلك قد تحترق المواد الم ،قصيراً بشكل معقول

تحللها  عدمو  ،: تسخين آلة ممتلئة يجب أن يتم بطريقة حماية المواد البولميريةتسخين بعد التغذية-ب
فخ مادة ن نتيجة ؛تحت الضغط تسبب حوادث خطيرة تشكليمكن أن ت ؛أن ينتج عن الخلل غازات يمكن

 .ساخنة من راس التسخين
 :معين ضبط درجة الحرارة بالنسبة لراتنجت   :ضبط درجة الحرارة -
 .إلى أعلى من درجة حرارة الانصهاررفع درجة حرارة القالب -أ -
 .الأمامية والخلفية إلى أعلى من درجة حرارة الانصهار رفع درجة حرارة المنطقة–ب  -
نة شديدة السخو رفع درجة حرارة المناطق بحيث لا تكون المادة ت   بالعمل باتجاه المركز –ج  -

 . ةومذابة بدرجة كافي
قيقة قبل د11 لمدة  عايرت  من درجات الحرارة المحددة بمجرد أن تكون الآلة ض الموازنة: -

 .التغذية
عن  غذى الآلة؛لزون الخلط بالدوران ببطء ثم ت  عملية الموازنة يبدأ ح : بعدالأوليالتطهير  -

لا فإنها لن تذوب ،دون تكديس الحبيباتمن  طريق المخروط   اَ يجيتدر بعد ذلك يتم  اً جيد وا 
 كورة سابقاً ضمنوسرعة السحب بشرط الالتزام لشروط التشغيل المذ ،زيادة سرعة اللولب
 .الحدود المطلوبة
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 ]33[ اعتبارات السلامة -
ومادة مذابة ولا ينبغي الوقوف    ،درجة حرارة عالية لوجود ي الحذر عند التعامل مع الآلةيجب توخ      

 .ط ثابتا بحيث يمكن رؤية اللولبغطاء المخرو يكون و  أمام القالب مباشرةَ 
 : مشاكل درجة الحرارة

الذوبان المبكر للمادة يجب تقليل درجة الحرارة وتقليل إذا كانت درجة الحرارة المستخدمة تسبب -2
  .التغذية تدريجياً 

 .ل برفع درجة حرارة منطقة التغذيةتقلبات ضغط القالب المرتفع: تح-1
 رفع درجة حرارة المنطقة الانتقالية ت   :تقلبات درجة حرارة الذوبان-3
 .ببطءتجاوز درجة حرارة نقطة محددة: رفع درجة حرارة المنطقة -4
  )ذوبان غير كامل(. يمكن أن يؤدي رفع درجة حرارة الانتقال إلى تقليل اللزوجة-5
 . ن لمعة المنتج: رفع درجة حرارة الخروج للقالبفقدا-6

 ةَ باشر موتتناسب مجموعة المقاييس  ،ضغط لقياس الضغط الأكثر شيوعاً  يستخدم محول: قياس الضغط
 .مع الضغط على طرف الاستشعار

 : قياس الضغطمواقع  -
داء لأ اً اس الضغط عند مدخل ومخرج المضخة حيث يضمن ذواباً ثابتاً وتدفقاً مناسباً وتحسينقي   

 . ويقلل نفايات المواد ،المضخة
ن تتكون م إذ ؛الطريقة الأكثر شيوعاً لقياس الحرارة هي المزدوجة الحرارية قياس الحرارة: -

وكلما زاد  ،ربائية حرارية لتشكيل فرق حراريقوة دافعة كه وتنشأ ،سلكين مختلفين متصلين
 .للوصلة زادت الإشارة الكهربائية التسخين

 .هواءس درجة حرارة الذوبان تقليدياً عن طريق ضخ المادة في الت قا  -
 .رارة حتى لا تتأثر بحرارة المعدنيجب عزل طرف استشعار الح -
 .وزيعها لتوحيد درجة حرارة المنتجوت ،درجة الحرارةام موازين الحرارة لقياس يمكن استخد -
 قياس السماكة والسرعة والعرض: -

-                             ر.وأحياناً باستخدام الليز  ،قياس السماكة: يتم غالباً باستخدام أشعة بيتا
مر كل ي إذاقة يثبت مركزياً على الحلزون : يمكن قياس سرعة اللولب عن طريق محول طقياس السرعة

 ت حسب وعندما ،مما يؤدي إلى تغير المجال المغناطيسي على شكل نبضات ؛المستشعر سن على
 .النبضات في الزمن نحصل على سرعة اللولب

  .شعاع الليزر أو الأمواج فوق الصوتية والأشعة تحت الحمراء ستخدم: ي  قياس العرض
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 تسجيل حالة المنتج: -
 : جيل المنتظم لظروف المنتج من حيثويتم التس -
  .الجودة المطلوبة -
  .تكلفة محددة -
  .فترة زمنية محددة -
عادة  ،وفرز المنتج المعيبوتقويمه، إجراء فحوصات على المنتج : وتتضمن مراقبة المنتج - وا 

  .الاستخدام
 التحكم بالعمليات: -
   PIDمتحكم يتم باستخدام (C+1)يمكن التحكم بدرجة الحرارة بحدود إذ: كم بدرجة الحرارةالتح -

 (C+1)ويتم الاحتفاظ ببيانات التحكم في حالة التوقف بحيث لا يتأثر الإمداد الحراري للمادة 
تؤثر لتي ومن العوامل ا ،العملية الإنتاجية فيالتحكم بالسماكة أمراً مؤثراً  عد: ي  التحكم بالسماكة -

  : السماكة في
في  ختلافاتويمكن قياس الا، الموادويوفر في استخدام ، : حيث يحدد معدل الإنتاجمعدل التبريد -2

 : تقسم إلى إذالسماكة 
 : وترجع لسببين ،وازية لاتجاه البثقم  اختلافات –أ 
 .نتيجة التغير في لزوجة المواد ؛لبفي سرعة اللو   الاختلاف -2
 .تغيرات سرعة السحب -1
 
 .حرارة القالبإلى عدم توحيد درجة : وترجع متعامدة مع اتجاه البثقاختلافات  -ب    

 .بالسماكة اَ دقيق اَ وبذلك نستنتج أن التحكم بسرعة الحلزون ودرجة الحرارة يعطي تحكم
تخدم ومن أجل خرج دقيق يس ،تنتقل الحركة من المحرك إلى علبة التروس إلى اللولب التحكم بالقيادة:

 .مع مدخلات مرجعية)التيار والسرعة والعزم(  ارات الإدخال من أجهزة الاستشعارمنظم إشارة يقارن إش
في بعض الأنظمة المتخصصة يقوم محول الضغط بتغذية إشارة في العملية والتي بدورها توفر تحكماً 

 من ثمً و  ،في التغذية الراجعة لسرعة اللولب والتي يمكن تعديلها عن طريق تغيير عدد دورات اللولب
 .اظ على خرج ثابتالحف

 البثق:مشاكل عملية  -
 .بر عن التباين في السماكة والقطر: يعالسطح الخشن للمنتج  -2

 : الأسباب
 .لدرجة حرارة )بحالة تجمد المادة( التعرض -
  .الضغط الزائد -
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 : الحلول
  .استخدام مقياس الضغط الرقمي  -
 .دام مستشعر درجة الحرارة المناسباستخ -
 عيوب الراتنجات:  -1
  .توزع المادة بشكل غير صحيح  -
  .خلط مواد مضافة غير مناسبة  -
  .شوائب -
  .تسخين زائد -

 
 

 : الحلول •
  .إضافة نسبة الخلط بدقة -
 .زيادة الضغط الخلفي لتحسين الخلط -

 : منطقة الانضغاط-3
 .بشكل غير منتظم في الطبقة الصلبة ممع الحبيبات وتقستج   -
 .رجة الحرارة لتعزيز ذوبان المادةيمكن علاج المشكلة عن طريق زيادة د -
 : الحلول
  .على الأقل %21تشغيل اللولب بنسبة أسرع ب   -
  .: في هذه الحالة لا يمكن زيادة سرعة اللولبخلط ضعيف -

ة ولكن يمكن زيادة الإنتاج عن طريق زياد ،: ينخفض الناتج لكل دورة في الدقيقةفي منطقة القياس-4 •
 .سرعة اللولب وزيادة درجة الحرارة

 : الحلول •
  .خلط جيد للراتنج  -
 .يقة للحصول على خلط أفضلزيادة الضغط الخلفي لعدد الدورات في الدق  -
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اعات لخطوط المنقطة والفقوالنتيجة نمط من ا ،: تمتص بعض المواد البلاستيكية الرطوبةالرطوبة -5
 .الطويلة

 .أو أقل %1.12لتقليل الرطوبة إلى باستخدام مجففات  ؛الرطوبة ت زال -
  .استخدام فتحة التهوية في الطارد -
 .%1.2ى مستوى الرطوبة عادة بحدود الحفاظ عل -
 
ت موجودة في بعض الآلالكنها  ،غير شائعة عند استخدام الحبيبات: هذه المشكلة الهواء المحبوس-6

 .رويظهر على السطح فقاعات وحف ،منتجينتقل الهواء إلى الأمام داخل ال إذالقديمة 
 : الحلول
 .تجنب السرعات الزائدة  -
 .التجفيف المسبق للمادة  -

 ( مجال ضبط درجة حرارة البثق.3-6يبين الشكل)

 ]34[( ضبط درجة حرارة البثق.3-6الشكل )
 

 لضبط عملية البثق: عدًة طرق الحرارة في عملية البثق: هناكضبط درجة 
 :في آلة البثق وفق الدرجات الآتيةتضبط درجة حرارة السخانات  -2

 درجة مئوية. (165-140)السخان الأول والثاني  -
 درجة مئوية. (170-145)السخان الثالث والرابع  -
 درجة مئوية.(175-140)السخان الخامس والسادس  -

 وحسب نوع الحبيبات المستخدمة. ،وتختلف درجة الحرارة حسب نسبة الشوائب في الحبيبات 
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المتحكم التناسبي التكاملي التفاضلي أو  PID : المتحكم PIDضبط درجة الحرارة وفق المتحكم -1
 وضبطها بشكل دقيق. ،يستخدم للتحكم بالعمليات

 91سخانات كما في كوفيما  6أو  61سخانات كما في كوفيما  5يمكن أن تتواجد 
 
 
 
 :]35 [  ( درجة حرارة السخانات للحبيبات النقية0-6الجدول)                              

 
 
 

من خلال  يتم التحكم بالعملية 
 .Dوالتفاضلي  I التكامليو    pضبط كل من المتغيرات التناسبي 

 تأثير كل منها كالآتي: إذ إنً 
لكن إلى  ،هم في سرعة الاستجابةمع الخطأ الحالي، زيادة قيمته تس: يبين قيمة رد الفعل PKالتناسبي  -2

 الحد الذي يبقي على استقرار النظام.
 هم في تسريع إزالة الخطأ.تمرارية وجود الخطأ مع الزمن، يسيتناسب مع اس: IKالتكاملي  -1
 قفزة الخطأ مع مراعاة الضوضاء. لتقليل: يبين معدل التغير في الخطأ، DKالتفاضلي  -3

 
 على استجابة النظام: PIDتأثير متحكم 

 :عند استخدام المتحكم التناسبي فقط
يعني أن عنصر التصحيح في نظام التحكم يستقبل  وهذا ،إن خرج المتحكم متناسب مع حجم الخطأ

 إشارة متناسبة مع حجم التصحيح المطلوب.
PK استقرار النظام مع خطأ ثابت.و ، تجاوز أعظمي صغير، يؤدي إلى زمن صعود كبير صغير 
PK  ،عدم استقرار النظام.و تجاوز أعظمي كبير، و كبير يؤدي إلى زمن صعود صغير 

 النظام الوصول إلى القيمة المطلوبة.لا يستطيع  PKمهما كانت 

ويمكن الوصول إلى القيمة المطلوبة  ،على جمع الأخطاء عبر الزمن IK المتحكم التكاملييعمل  
 والاستقرار عندها.

 .يحسب معدل التغير في الخطأ DKأما المتحكم التفاضلي 
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ذا كان  ،إذا كان التغير في الخطأ بطيئاً  فإن الجزء التفاضلي يزداد ليجعل استجابة النظام أسرع، وا 
 ه الاهتزاز.ويجنب؛ ليجعل النظام أكثر استقراراً، التغير في الخطأ سريعاً يتناقص الجزء التفاضلي
 يكون النظام مستقراً عندما يبقى على حالة ثابتة.

 ،IK=DK =1حتى يبدأ النظام بالاهتزاز،  PKنبدأ بزيادة قيمة  يدوياً، إذ PIDيتم ضبط متحكم 
حتى  Kدون وصوله لعدم الاستقرار، زيادة  من تدريجياً لزيادة استجابة النظام لكن  PKقيمة ز يدت 

ليصل DKيتوقف النظام عن الاهتزاز مع مقدار مقبول من التجاوز الأعظمي وخطأ أـصغري، تعيين 
 النظام لاستجابة مقبولة وسريعة.

 :ولا تحتاج معرفة تابع التحويل للنظام المتحكم به، ومن عيوبها ،الطريقة اليدوية بأنها سهلةتتميز 
 استهلاك الوقت، بحاجة لخبرة تجريبية عالية.

 حتى يبدأ النظام بالاهتزاز  PKقيم ت زاد إذ، PIDلضبط قيم متحكم  Zieglerيمكن استخدام طريقة 
  .PCالاهتزاز دور ، ونحسب C=KPK بمعدل ثابت ونعدً 
 .Ziegler( طريقة 3-6يوضح الجدول )

 
 :PIDلضبط متحكم  Ziegler( طريقة 3-6الجدول)               

DT iT P المتحكم 
- - C0.5K P 
- /1.2CP C0.45K PI 

/8CP C0.5P C0.6K PID 
 

  دور الاهتزاز. D=KIK =1،   /w          π2  =CPنفرض
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 العملية: أثر المتغيرات في (4-6يبين الجدول )
 على العملية: PID( أثر متغيرات المتحكم 4-6الجدول ) 

 rT زمن الصعود المتغيرات
Rising Time 

 التجاوز الأعظمي
Overshooting 

 زمن الاستقرار
sT 

setting Time 

   ESSخطأ الحالة المستقرة
Study state Error 

PK ينقص تغير بسيط يزداد ينقص 
IK إلغاء الخطأ يزداد  يزداد ينقص 
DK  ينقص 

 )تغير طفيف(
 تغير طفيف ينقص ينقص 

 
 

 

 
 .]PID  ]36مخطط التحكم بدرجة حرارة البثق عن طريق  (4-6الشكل )                            

 
 .PIDمع منظم  TD4ويستخدم حساس الحرارة 

 الآتي:وفق ، PIDتتم عملية ضبط درجة حرارة البثق باستخدام متحكم 
 .TD4ويستخدم حساس الحرارة  ،حساسات تدعى بالمرسلاتب القياس: تتم

لوصول تي يراد امع القيمة المضبوطة مسبقاً وال القيمة المقاسة عبر المرسلالمقارنة والحساب: ت قارن 
،  e، ونتيجة المقارنة تنشأ قيمة تعرف بالخطأSPوالقيمة المضبوطة    PVتسمى القيمة المقاسة  ،إليها

 وتمر قيمة الخطأ إلى عناصر التحكم ونتيجة المعالجة ت رسل إلى قسم التحكم النهائي للعمل بها.
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 تركيب حساس قوة الشد ونظام عدم انقطاع السلك:-2-5-6
يحافظ على مما ؛ الحفاظ على السلك من الانقطاع و ،يستخدم هذا الحساس لمراقبة عملية السحب

 وضمان عدم انقطاع الأسلاك في مرحلة السحب.ة يعملية السحب بأفضل كفا
 

 
 حساس قوة الشد. (8-2الشكل)

 

 

 

 

 

 

 

 :لآتيةتمتلك المواصفات ا استخدام آلة تدوير الكابلات:-2-8-3
2-  2.2KW/230V/50HZ 
1- L=600mm;W=640mm;H=840mm 
 .100kgالوزن  -3
 .(400kg   -    1500kg)الناتج اليومي  -4
 (.mm2  -   mm45قطر المعالجة ) -5
 .35mm/minقدرة تجريد الأسلاك  -6
 سعة عالية وتشغيل مستمر. -7
 لا يستخدم للأسلاك الشعرية. -8
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من بدءاً  هو تطبيق برمجي لتصميم الكابلات  : Cable Builderاستخدام برنامج  -6-8-4
 ئية.كابلات الطاقة القياسية إلى كابلات الألياف الضو 

وقد تم تصميم البرنامج لإدارة بيانات تصنيع الكابلات بدءاً من التصنيع الأولي وصولًا إلى تسليم فاتورة 
  .ERPالمواد الكاملة مباشرةً إلى نظام تخطيط الموارد 

وهو موقع  Cimteqبالمشاركة مع موقع  Cable Builder Enterpriseوالبرنامج من تصميم شركة 
 ..Industry .4ة الصناعية الرابعة متخصص في تطبيقات الثور 

يمكن من خلال البرنامج إدارة بيانات منتجات الكابلات بسلاسة من خلال مراحل سير العمل النموذجية 
للتصميم وعرض الأسعار والطلب والإنتاج وضمان الجودة ونظام تخطيط الموارد؛ مما يضمن 

 . الاستمرارية وتكامل البيانات طوال دورة حياة الكابلات
 :مثلوهو مستخدم من العديد من 

2- ABERDARE  CABLE  
1- South wire 
3- ENCORE WIRE 
4- ELECTRO CABLES  
5- LAPP 
6- Nexans 

 
 ميزات البرنامج: -6-8-5-2

 تقليل وقت التصميم والصيانة. -2
 إنتاج رسومات وأوراق وبيانات وكتالوجات ثلاثية الأبعاد وثنائية الأبعاد بشكل احترافي. -0
 التصنيع وتقليل الهدر.حسين تعليمات ت -3
 خدمات ممتازة للعملاء. -4

 

 

 وحدات البرنامج: -2-5-8-6

 أسعارتتيح وحدة عرض الأسعار إمكانية الإنتاج السريع لعروض وحدة عرض الأسعار:  -4

المبيعات للعملاء؛ يتم إنشاء عروض الأسعار بالتنسيق والتخطيط الأفضل لضمان إنتاج 

لقائياً لكل عميل، مما يوفر الوقت ومستوى أداء ثابت مجموعة كاملة من وثائق المبيعات ت

 للمؤسسة.
يتم محاكاة ظروف عملية التصنيع بشكل مطابق لواقع العملية من حيث محاكاة التصنيع:  -6

التدفق والخسائر المرتبطة بالمواد والوقت، ويمكن التحكم بهذه البارامترات من خلال قواعد 

 الآلات ومواصفات المنتج.بيانات مرنة استناداً على قدرات 
يمكن من خلالها تتبع جودة الإنتاج ومراجعتها بشكل منهجي وإدارة عدم  ضمان الجودة: -3

 المطابقة وإنشاء شهادة اختبار.
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من خلال الربط بين نظام تخطيط الموارد والأنظمة المصمم حسب  :تخطيط موارد المؤسسات -1

 الطلب.
ع مختلفة من الكابلات بشكل ثلاثي البعد أو يمكن الحصول على رسومات لأنواالرسومات:  -8

 ثنائي البعد.
 يقدم البرنامج بيانات وتقارير متكاملة نضمن تحديث الوثائق الرئيسية دائماً.التقارير:  -2

 

 

   

 ها البرنامج:الفوائد التي يحقق-2-5-8-3

 

 التكاليف الدقيقة. -4
 الحد من الهدر. -6
 أتمتة المهام كثيفة العمالة. -3
 المصنع.تحسين إنتاج  -1
 حسين إعداد التقارير والبيانات.ت -8

 

 

 ( إمكانيات التصميم للبرنامج.6-6ويبين الشكل )

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 cable builder( إمكانيات التصميم في برنامج 6-6الشكل )
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يمكن من خلال البرنامج محاكاة عملية تصنيع الكابلات حيث يعطي رسومات ثلاثية الأبعاد عن 

 بارامترات التصميم المطلوبة.

 (.7-6ويبين ذلك الشكل )

 
 

 ( محاكاة بارامترات التصنيع.1-2الشكل )
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 الفصل السابع 
 النتائج والتوصيات

 مقدمة:-7-2
ارنة تلك ومق ،ومعرفة مرتكزات التصنيع الرشيق ،بعد دراسة واقع الشركة السورية للكابلات  -

المرتكزات بما تحويه الشركة من معطيات للعمل يجب أن ندرك مدى قابلية الشركة لتطبيق 
النتائج المستمرة والمستقرة هو الهدف الأساسي  الأن التحول التدريجي ذ ؛التصنيع الرشيق

ترة ف التحول السريع غير المدروس سيحدث تراجعاً بعد ، وبالمقابل فإنلعملية التصنيع الرشيق
 لأن التحول لم يكن مدروساً بدقة. ؛وقد تكون الخسائر فادحة ،في الشركة

من المشاكل التي تعيق تطور الشركة  كثيرواقع الشركة تبين وجود  إلىومن خلال التعرف    -
الشركة  وتمتلك ،ي المنتجوليس آخرها الهدر ف ،والعملية الإنتاجية ليس أولها الروتين الإداري

كة على ولكن تركيز الشر  ،وقابلًا للتطور والتعلم المستمر ،خبرة جيدة في سوق العمل اكادراً ذ
ة يني وكفاالكادر الفدون التركيز على  من تلبية المناقصات الحكومية بأسرع وقت والتزامها بها

أدى إلى تفاقم المشاكل الإنتاجية  الخط الإنتاجي مع امتلاك الشركة لمنتج مقبول في السوق
 صلت إلى توقف بعض خطوط الإنتاج مثل إنتاج البوبيناج )أسلاك لف المحركات(.حتى و 

بالإضافة إلى المشاكل السابقة تعاني الشركة من عدم ضبط المخزون بحيث لا تستطيع  -
 ،ويظهر ذلك بشكل واضح في التأخر في تلبية الطلبيات ،مواكبة تغير الطلب على منتج معين

ووضع خطة مرنة تلائم تغير الطلب على منتج  ،طلب في السوقوخاصة الكبيرة لعدم دراسة ال
ذ إلبيع والتواصل مع الزبائن معين من منتجات الشركة وذلك يعود لعدم وجود خدمة ما بعد ا

بون من خلال الز يظهر  نجاح المنشأة لأنً  الكبرى هو الهدف الأساسيالزبون في الشركات إنً 
 ورضاه وملاحظاته على المنتج.
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التركيز على الموارد البشرية وتطويرها في الشركة ناحية مهمة يجب مراعاتها لتطوير الإنتاج  -
أي  ئزومن ركا ،ومواكبة السوق بشكل مستمر، حيث تعد الموارد البشرية وسيط الإنتاج الجيد

 الموارد ن العوامل المهمة في إدارةفي العملية الإنتاجية في الشركة، وم ودعائمه نجاح
 .طهاوتخطي

 
 تحول الشركة لتطبيق التصنيع الرشيق:-7-0

 :ةتيالآ إن تطبيق التصنيع الرشيق في الشركة السورية للكابلات يتم من خلال التوصيات
هم جيد والذي يبدأ بف ،إن تحول الشركة السورية للكابلات يتطلب إدراك ما تم ذكره في البحث -

 وكذلك سلسلة الإدارة للشركة. ،لموارد الشركة والواقع الإنتاجي
 يتطلب أيضاً الإرادة من الإدارة العليا على المستويات كافة. -
مل متطلبات سوق الع وذلك من إدراك ،تأهيل الكادر الفني وفق متطلبات التصنيع الرشيق -

 الإنتاج.في  وتأثيرها
ملية للع للوصول إلى أفضل معطيات ،إدارة مرنة تستغل خبرات الكادر الفني بشكل فعال -

 الإنتاجية.
، السويديةNexanالتواصل مع شركات عالمية والاستفادة من خبراتها وتجاربها مثل شركة  -

 .تجربة شركة الاتحاد في تأمين المواد الأولية لعمليات تصنيع الكابلات الاستفادة من
 الاطلاع على كل ما هو جديد في تطوير العملية الإنتاجية. -
 السعي لإدخال التقنيات الحديثة وأتمتة العمليات الصناعية بشكل كامل. -
ليل الهدر وتق، أهمية في الحفاظ على سير الإنتاجتطوير عمليات الصيانة الوقائية لما لها من  -

والاستغلال الأمثل لموارد  ،وكذلك تخفيض الهدر في الوقت ،والمواد الأولية ،في المنتجات
 الشركة.

 ة المادة والوقت المناسب لوصولها.يللمواد الأولية يضمن كفاين مورد تأم -
التواصل المستمر بين الإدارة والكادر الفني لإدراك التغيرات الدقيقة والبسيطة في سير العملية  -

ا توقع حدوثه لأن حل أي مشكلة في الشركة يبدأ من إدراكها بالوقت المناسب أو ؛الإنتاجية
 لتلافي حدوثها.

ن لما م موديةحديثة وخاصة آلات السحب العنتاج ورفده بالعديد من الآلات التطوير خط الإ -
 أهمية في توفير المساحة في الصالة الإنتاجية.

 .مراقبة وتطوير العمليات -
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 النتائج:مناقشة -7-3

باستخدام آلة إعادة تدوير  ؛الهدر ي قلًلو  %2لمنيوم إلى أقل من تقليل نسب الهدر في النحاس والأ -2
وتمتلك  ،حيث تمتلك الآلة إنتاجية عالية تسهم في التخلص من الهدر في المنتج بشكل كاملالكابلات 

مكانية التشغيل المستم ،عاليةَ  عةَ سَ   نسبياً. وأبعادها صغيرة ر،وا 
 من الإنتاج لكل آلة. %5 إلى %1النحاس والألمنيوم يتراوح بين الهدر في  إذ إنً 

 :( مواصفات آلة تدوير الأسلاك1-7والجدول ) (2-7بين الجدول)ي
 ( مواصفات آلة تدوير الأسلاك:2-7)الجدول                           

 kgالإنتاجية    kgالوزن mmالارتفاع  mmالعرض  mmالطول 
611 641 841 211 (411- 2511) 

 
 مواصفات آلة تدوير الأسلاك:( 0-7)الجدول                                   

 السلك مقطع
2mm 

 الطاقة المستهلكة m/min سرعة تجريد الأسلاك
kw 

(2 -  45) 35 0.0 
 

   .21mmلا يمكن استخدام آلة تدوير الأسلاك للأسلاك الشعرية والتي يكون مقطعها أقل من 
 بسبب حجمها المنخفض، كذلك وزنها مناسب. ؛ولا تشغل حيزاً من المكان في صالة الإنتاج

 .300kgيومياً إلى  صل كمية الأسلاك التي ت وفًروت
 

عن طريق المنظم  ضبط درجة الحرارةويمكن  ،وكذلك ضبط درجة حرارة البثق في مرحلة العزل -1
من خلال تحديد قيم المتغيرات  TD4والذي يستخدم حساس الحرارة  ،التناسبي التكاملي التفاضلي

 للمتحكم بشكل دقيق.
وذلك عندما تكون الحبيبات  ،درجة مئوية 251درجة مئوية إلى  235حيث تتراوح درجة الحرارة من 
 .البلاستيكية خالية من الشوائب

 
 تخفيض الهدر في الحبيبات البلاستيكية نتيجة ضبط درجة حرارة البثق في مرحلة العزل. -3

 الحبيبات البلاستيكيةهم في التوزيع الحراري المناسب على يس اَ ضبط درجة الحرارة جيد إذ إنً 
يبات ويعطي سطحاً جيداً للحب ،الوقت المناسب لتتصلب عند تعرضها للهواء المحيطوانصهارها في 

 ولا يحوي نتوءات.البلاستيكية ذو مظهر ناعم 
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إلى  400KGتمتلك إنتاجية من حيث  ،أيضاً ض هدر البلاستيك باستخدام آلة تدوير الكابلات خفي   
1500KG  ة جيدة.يوبكفاوهي إنتاجية كافية للتخلص من نسبة الهدر الموجودة في الشركة 

الطاقة  ويقلل ،نسبة الشوائب في الحبيبات البلاستيكية يخفض درجة انصهارها انخفاض وكذلك
  .في عملية البثقويقلل من استهلاك الحبيبات  ،المستهلكة في عملية البثق

 
وضبط محتويات المستودع بشكل  ،نتيجة استخدام نظام إدارة المخازن ،تخفيض المخزون من المنتج -4

 ستثمار المستودعات بالشكل الأمثل.وا ،دقيق
تستطيع الشركة ضبط المخزون في مستودعاتها وعن طريق دراسة الحركة على المنتجات في الشركة 

 سواءً من المنتج أو من المواد الأولية.
يته، ومن نتج وزيادة إنتاجإدارة المنتج وفق حاجة السوق في توجيه الشركة نحو استثمار قيمة الم وتسهم

 زيادة الأرباح. ثمً 
وبذلك  ،جسعر المنت إلىة قيمة مضاف عدً لأن الهدر ي   ؛تخفيض تكاليف المنتج نتيجة تخفيض الهدر -5

ط نتيجة ضب ؛المخزون من المواد الأولية تخفيض وكذلك ،جذب الزبائن بسعر مناسب وجودة عالية
 ،تاجيةالعملية الإنوفق متطلبات  ؛والحصول على المواد الأولية ،لعمليات الطلب والشراء بشكل دقيق

 .أي صعوباتدون  من ظروف العمل والمتغيرات المختلفةوبذلك التعامل مع 
 ،ل التبريداستهلاك سائ خ فضففي مرحلة السحب  عدًة نواحي  العملية الإنتاجية وجودتها منة يرفع كفا -6

 ؛يفتها على التنظيصوتية لكفاالأمواج فوق ال التنظيف عن طريق ا ستخدمو  ،سرعة السحب يدتوز 
 .باستخدام الهواء المضغوط

بطتوفي مرحلة العزل    الهدر في الحبيبات البلاستيكية. ق لل من ثمً درجة حرارة البثق و  ض 
 ؛للمنتج ةالجودة العالي فضلَا عنا ينتج عنه سعر أفضل مم ؛زيادة المبيعات نتيجة تقليل نسبة الهدر -7

لا  تىحيرفع القيمة السوقية للشركة  مما ؛وفق متطلبات السوق؛ مما يسمح للشركة بالتحكم بالإنتاج 
 وتصبح تلك المتغيرات تحت السيطرة. ،تتبع متغيرات السوق

ن في الوقت طلبيات الزبائ تلبىوس   ،تقليل الهدر في المنتج والمواد الأولية يقل وقت الانتظارلنتيجة  -8
 دون تأخير. من  المناسب

ويرفع ذلك القدرة التنافسية للشركة من حيث جذب الزبائن والمرونة في التعامل مع متغيرات الطلب على 
 المنتج.
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فشل  جنبوت ا  يدج ق التصنيع الرشيقتحتاج الشركة إلى تطوير قدرات الكادر الفني لتستطيع تطبي -9

 نتيجة عدم إدراك ما هو مطلوب من الكادر الفني لتنفيذ العمليات بشكل رشيق.  العملية
 

 
 

 .7800ton الإنتاجية المتوقعة 
 .525tonتخفيض المخزون من المواد الأولية نهاية العام إلى  -2
 تقريباً. %2تخفيض العيوب إلى  -1
ويكون التخفيض السنوي  ،يوم311العام الإنتاجي  لأنً يومياً  300kgتخفيض من الهدر بحدود  -3

90ton. 
 :الشركة( القيمة المالية لنسب الهدر في 3-7الجدول)             

 
لربح في وقيمة مالية ل ،القيمة المالية للهدر قيمة مضافة للإنتاج عدوبنتيجة تخفيض الهدر ت   -4

 الشركة.
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



126 
 

 
 :الشركة للطلبيات بعد تخفيض الهدر( استجابة 4-7الجدول )                  

 
بالنسبة  وذلك ؛( تغير استجابة الشركة لطلبيات الزبائن بعد تخفيض نسب الهدر4-7يدرس الجدول )
 من الأسلاك.مقاطع عدًة لعملية السحب ل

عكس ذلك وين ،وهي مرحلة السحب ، تقريباً  %5نسبة لمرحلة واحدة الاستجابة ازدادت بال نسبة إذ إنً 
 .وتوفير في الوقت الإنتاج كذلك الجودة ومرونة ،من حيث الوقت ،على مراحل الإنتاج كافة

 
 
 الفرضيات:النتائج و مناقشة -7-4

ق شأة تطبوتحقيق الميزة التنافسية لأي من ،من خلال الدراسة تظهر العلاقة الوثيقة بين التصنيع الرشيق
التصنيع الرشيق ميزة لأي شركة تسعى للسيطرة على سوق العمل  إذ ي عدً  مبادئ التصنيع الرشيق

 ة عالية تلبي متطلبات السوق.يجودة وكفاي بقوة والمنافسة من خلال منتج ذ والدخول
 ،التنافسية هدف لتحقيق التصنيع الرشيق فإن الميزة ،وبما أن الزبون هو الهدف الأساسي لأي منشأة

فإن تواجد هذه العناصر  ،المرونة والإبداع والوقت وبما أن الميزة التنافسية تشمل عدة عناصر أهمها
 وينعكس على استجابة الشركة لمتطلبات الزبون. ،ينعكس على واقع المنشأة من ناحية الإنتاج

ة وعملي ،عملية الفحص والاختبار على جودة المنتجومن خلال دراسة تكاليف الجودة تبين أهمية 
ضل مما يحقق مبيعات أف ؛خفض سعر التكلفة من ثمً ل تخفيض الهدر في المنتج و التسويق من خلا

 للشركة.
كة رائدة وترفع قيمتها السوقية كشر  ،وزيادة المبيعات تكسب الشركة أرباحاً إضافية ،ورفع جودة المنتج

 ومنافسة في السوق.
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كً  ومن خلال إيجاد حلول مناسبة لهذه المشاكل نجد لها  ،عض المشاكل في العملية الإنتاجيةعلى ب زور 
 ورفع جودة المنتج. ،على الإنتاجية اَ تأثير 

 وجودة المنتج. ،ة العزلالحرارة في آلة البثق ترتفع كفاي ومن خلال ضبط درجة
 

 .دقيق ومحكمإن عناصر التصنيع الرشيق مترابطة مع بعضها بشكل      
 .وتحقيق أي منها يفترض عدم إهمال أي من العناصر الأخرى 
نظام إدارة  بما أنً  JIT)(بتحقيق نظام الإنتاج في الوقت المحدد )ERPفمثلًا يرتبط نظام إدارة الموارد) 

فإن الإنتاج في الوقت المحدد هو انعكاس للإدارة  ،الموارد مهم لتحقيق الإنتاج في الوقت المحدد
 وفق متغيرات العمل في المنشأة. ؛والقادرة على إدارة موارد المنشأة بشكل فعال ،ناجحة والمرنةال

 والترابط بين النظامين يخلق ميزة تنافسية للمنشأة وقدرة تسويقية عالية لمنتجاتها.
نظام الإنتاج في الوقت المحدد يهتم بتقليل تكاليف المنتج وتخفيض الهدر في الوقت والمواد  بما أنً و    

ر لوضع خطة إنتاجية يتم فيها تلافي الهد اَ جيد مرتبط بدراسة تكاليف الجودة الأولية والمنتج فإنه
 ومعالجته.

ي الشركة توازن الإنتاج ف بينت الدراسة أهمية ضبط مراحل الإنتاج بشكل دقيق لأهميته في تحقيق     
ير وتوف ،ولها أثر مهم على جودة المنتج ،تمت عملية ضبط درجة الحرارة إذ وحل المشاكل الإنتاجية

 وتخفيض الهدر. ،الوقت
ت الدراسة بين إذوتقليل تكاليف المنتج  ،الإنتاج فيية السحب ولما لها من أثر مهم وكذلك ضبط عمل

قلل من وت ،ة عملية السحبيلأمواج فوق الصوتية حيث ترفع كفاا إمكانية استخدام السحب عن طريق
 وتزيد قابلية السحب للمعدن. ،وترفع سرعة السحب ،الهدر في سائل التبريد

 .ومن خلال استخدام الموجات فوق الصوتية نستطيع الحصول على عملية تخمير فعالة
 ،سلاكالبلاستيكية بعد صهرها على الأات ة تنظيف للأسلاك تضمن التصاق الحبيبيوتعطي كفا
 ة عملية العزل.يوتضمن كفا
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 خاتمة:-7-4
 ،مستحيلوليس بال ،ليس أمراً سهلاً  تطبيق التصنيع الرشيق في أي منشأة مهما كانت صغيرة إنً      

 .بين أفراد المنشأة على جميع المستويات اَ ويتطلب تعاون
واجد وت ،هم في توفير كبير للوقتمراحل التصنيع الرشيق تسمهمة من فالعمل الجماعي مرحلة  

 لأنه يعتمد على مهام ؛ويوفر الجهد على الجميع ،المعطيات المطلوبة للمنشأة في الوقت المناسب
 .صغيرة ودقيقة ونوعية بالنسبة للإنتاج

 وق العملس ات ها واستقرارها أمام متغير فالتغيرات الصغيرة المستمرة في المنشأة تحافظ على ثبات 
وبمجرد توافر الإرادة في أي منشأة لتغيير الفكر الإداري ستحقق نجاحاً مميزاً في تطبيق  وظروفها،

التصنيع الرشيق ويظهر ذلك عندما يصبح التصنيع الرشيق أسلوب عمل وأسلوب حياة في المنشأة 
تجابة واس ،الرشيقة والمرنةفنحصل بذلك على الإدارة  ،مما ينعكس على الإدارة والإنتاج ؛المستهدفة

دراك  المستمرسريعة لسوق العمل ناتجة عن التجاوب والتعاون بين الإدارة والكادر الفني والتواصل  وا 
 .في كل وقت لمواكبة تطور الإنتاجالمعطيات المتغيرة في المنشأة 

ومنهجية حياة في المنشأة يجب تكريسها في جميع نواحي  ،ويبقى التصنيع الرشيق منهجية عمل     
 ؛وتتطلب وقتاً وجهداً وصبراً لتطبيقها على الشركة وخاصة في الظروف التي تعيشها بلادنا ،الإنتاج

شكل دون توفر الإرادة من الإدارة العليا لتطبيقه ب من لذلك لا يمكن تطبيق التصنيع الرشيق في الشركة
 حقيقي.
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 عمان.–ية في شركات صناعة الأدوية تطبيق
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-دية في الموصللبسة الولادراسة ميدانية في معمل الأ نتاج الرشيقمكانية تطبيق عناصر الإإ-0220-غانم-الكيكيمحمود احمد  -7

 .62 العدد-8د المجل–قتصادية دارية والاريت للعلوم الإمجلة تك
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 -7102-أحمد إبراهيم-بادي محمد مصطفى،-بيت المال ،أبوبكر يعل-المديني ،أحمدمحمد-رفيدة-22

 .فاقداستخدام مفهوم خارطة تدفق القيمة لتقليل ال

لة مج استراتيجية التصنيع الرشيق ودورها في تحقيق الميزة التنافسية للمنظمة-0224-وحضر خليل شيخ-الجرجري -20
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