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 لخلاصةا
التخلص على كافة  إلىوكيفية تطبيقها  وكذلك  البحث إلى التعرف على العمليات الرشيقة وأدواتهايهدف 

التعرف على النتائج العملية التي حصلت بعد مة من هدر بالوقت وهدر بالموارد فضلا عن الأنشطة غير المضيفة للقي
حيث تمثلت  ،تي سيتم الحصول عليها في حالة تطبيقهاتطبيق تقنيات العمليات الرشيقة فضلا عن مقدار الوفورات المالية ال

نتيجة التطورات الكبيرة في بيئة الأعمال والتغيرات السريعة في طلبات الزبائن اصبح لا بد من توفير نظم  مشكلة البحث 
اعتماد أنظمة حديثة حديثة تلبي هذه الطلبات إذ أن الأنظمة  التقليدية أصبحت لا تلائم البيئة الحالية المتغيرة ولا بد من 

عند تطبيق دورة كفاءة ، حيث توصل إلى العديد من الاستنتاجات من أهمها تلائم التغيرات بسرعة استجابة لطلبات الزبائن
%( وهذا يعتبر مؤشر ضعف في الشركة لان ما مقدار 40التصنيع تبين أن نسبة الكفاءة في الأنظمة التقليدية تبلغ ) 

 كما وتوصل البحث إلى العديد من التوصيات أهمهايف أي قيمة إلى المنتج وتتحملها الشركة %( يمثل أنشطة لا تض60)
تتحمله  ئالقيمة إلى المنتج والتي تمثل عبتطبيق العمليات الرشيقة مما يساعد على حذف الأنشطة غير مضيفة  ضرورة

%( عند تطبيق تقنيات العمليات الرشيقة والمتمثلة بالإنتاج بالوقت 71الشركة حيث أصبحت كفاءة التصنيع بمقدار )
 المحدد .

 لعمليات الرشيقة ، الإنتاج في الوقت المحدد ، كفاءة دورة التصنيع : الكلمات المفتاحية
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Abstract 

The research aims to identify lean operation and tools and how to apply them, as well 

as to get rid of all non-value-added activities of waste of time and resources, as well as to 

identify the practical results obtained after the application of lean operation techniques as well 

as the amount of financial savings that will be obtained in the case of application. Where the 

research problem was the result of major developments in the business environment and rapid 

changes in customer demands has become the need to provide modern systems to meet these 

requests as the traditional systems are not adapted to the current changing environment and 

must adopt modern systems appropriate to change quickly response to customers' requests, 

Where he reached many conclusions, the most important when applying the manufacturing 

efficiency cycle shows that the efficiency ratio in traditional systems is (40%) and this is a 

weakness indicator in the company because the amount (60%) represents activities that do not 

add any value to the product and borne by the company as it reaches searching for many 

recommendations, the most important of which is the need to implement lean operation , 

which helps to delete activities that are not value added to the product, which represents a 

burden borne by the company where the efficiency of manufacturing has become by (71%) 

when the application of lean operation techniques of just in time. 

Keywords: lean operation , Just in time, Manufacturing Cycle Efficiency. 
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 المقدمة
تستخدم العديد من الشركات الكبيرة والأكثر 
ربحًا في الولايات المتحدة مبادئ العمليات الرشيقة 
لتحسين العمليات وزيادة الربحية. الهدفان الرئيسيان 
للعمليات الرشيقة هما توفير قيمة أعلى للعملاء 
والتخلص من النفايات حيث تسعى الشركة التي تعمل 

شيقة إلى أن تكون فعالة و وفقًا لمبادئ العمليات الر 
دقيقة  تسعى إلى تحسين عملياتها من خلال عملية 

تنظر إلى كل جانب من جوانب العمل وتزيل  وجاهدة 
لتحقيق أرباح ولا يضيف قيمة كل ما هو غير أساسي 

 طويلة الأجل.
 : منهجية البحث : أولا 

 مشكلة البحث  -1
والتغيرات  الأعمالنتيجة التطورات الكبيرة في بيئة 
أصبحت الأنظمة السريعة في طلبات الزبائن 

الإنتاجية التقليدية التي تتبعها الوحدات الاقتصادية  
لا تلبي التطورات الحديثة من حيث الاستجابة 

 للأسواق بشكل عام والزبون بشكل خاص .
 فرضية البحث  -2

نظم أن تطبيق اليستند البحث على فرضية مفادها))
بالعمليات الرشيقة سيساهم  والمتمثلةالإدارية الحديثة 

وبشكل كبير من حذف الأنشطة غير المضيفة 
 .((فضلا عن سرعة الاستجابة للطلبات للقيمة

 أهمية البحث  -3
البحث في التحول من الأساليب  أهميةتتركز 

التقليدية في تخفيض التكاليف التي طبقت في القرن 
 العمليات أسلوبهو  حديث أسلوب إلىالعشرين 

التي تساعد في  الأدواتباستخدام عدد من  لرشيقةا
توجيه الموارد المتاحة للشركة بشكل فعال وكفوء  

وأداء والقضاء على الضياع )الفاقد( في الوقت 
وتوفير معلومات دقيقة وسريعة  العمليات والمنتجات

 .في الشركة الإداريةلكلّ المستويات 
 

 هدف البحث  -4
 الفقرات ومنها :يهدف البحث إلى العديد من 

التعرف على العمليات الرشيقة وأدواتها  - أ
 وكيفية تطبيقها .

التخلص على كافة الأنشطة غير المضيفة  - ب
 للقيمة من هدر بالوقت وهدر بالموارد .

التعرف على النتائج العملية التي حصلت  - ت
بعد تطبيق تقنيات العمليات الرشيقة فضلا 
عن مقدار الوفورات المالية التي سيتم 

 لحصول عليها في حالة تطبيقها ا
 الحدود المكانية والزمانية  -5

  تم تطبيق البحث في الشركة العامة
 للصناعات الجلدية .

  تم الاعتماد على البيانات المالية عن السنه
 . 2017المنتهية 

 ثانيا : الجانب النظري 
 نشأه ومفهوم العمليات الرشيقة -1

لأول مرة  lean تم استخدام مصطلح 
 triumph of theفي كتابة   john krafcikبواسطة 

lean production system    الذي ظهر عام
حيث بين أن الإنتاجية ومستويات الجودة في  1988

مصانع تجميع السيارات لم يتم تحديدها من خلال موقع 
المصنع ولكن سياسة التصنيع الرشيق تمكن من تصنيع 

ستويات مجموعة واسعة من النماذج مع الحفاظ على م
عالية من الجودة والإنتاجية وبالتالي فان منهج العمليات 
الرشيقة يهدف إلى تلبية الطلب على الفور وتقديم نوعية 

 [1] مثالية والقضاء على النفايات في جميع المراحل،
حيث أدت التطورات الكثيرة مثل قصر دورة حياة المنتج 

كترونية وتزايد الطلبات وتوقعات الزبائن والتجارة الإل
والعولمة واشتداد حدة المنافسة أحدثت ضغوطا على 
المنظمات بشكل متزايد دفعتها نحو القيام بالاستجابة 

حلول ودورة إنتاج ذات وقت قصير ، فان السريعة 
الأزمة لمواجهة هذه التعقيدات هو الاحتفاظ بالمخزون 



 2021الـسـنـة         1الـعـدد          13مـجـلة كـلـيـة مـديـنـة الـعـلـم                        الـمـجـلـد 

85 
 

وخصوصا  اً كبير  ئاً لا أن الاحتفاظ بالمخزون يشكل عبأ
عندما يصبح المنتوج متقادما لا يمكن أو من الصعب 
تصريفه في الأسواق فكان البديل لذلك ان نجعل نظام 
العمليات في الوحدة الاقتصادية رشيقا وذكيا وقادرا على 
التكيف ومستجيبا لمتطلبات السوق وبنفس الوقت فان 
هذا يحتاج إلى التعاون المستمر على امتداد سلسلة 

ز لغرض تنسيق معدلات إنتاجهم وجودة التجهي
المنتجات والخدمات وبالتالي فان هذا  الجزء يتطلب 

  [2] (JITتطبيق فلسفة الإنتاج في الوقت المحدد )
تركز العديد من ممارسات تحسين الجودة التقليدية على 
، تحسين العمليات وتحديد الأسباب الجذرية للمشكلات 

هي التركيز على كل  Ohno)حيث  كانت فكرة اوهنو )
جزء من أجزاء عملية الإنتاج الضخمة  والتي يتوقع 

ل أن تتفاقم ومن حدوث المشاكل وتلافيها في بدايتها قب
ومن خلال ذلك أدى التركيز  [3]و الصعب معالجتها

من مصطلح الحد من النفايات أو إزالتها )الجهد غير 
النهائي( إلى مصطلح الزبون المضيف قيمة بالنسبة إلى 

)أن النظام الذي يستهلك موارد أقل ويحقق نتائج متفوقة( 
معظم الشركات التي تستخدم وبالتالي فان   [4]

العمليات الرشيقة تعتمد على طريقة السحب ، حيث 
ينشط طلب الزبائن على إنتاج سلعة أو خدمة. وعلى 
النقيض من ذلك ، فإن الطريقة المستخدمة عادة في 

ظمة التقليدية التي لا تؤكد على الأنظمة الرشيقة هي الأن
طريقة الدفع ، والتي تتضمن استخدام توقعات الطلب 

نتاج العنصر قبل أن يطلبه العميل.  [5] وا 
أن الإنتاج الرشيق هو النتيجة النهائية   [6]حيث يرى 

لوظيفة إدارة العمليات في حين أن الإنتاج في  الوقت 
يميلان إلى التركيز  ونظام تويوتا الإنتاجي jit)المحدد )

على الجزء الداخلي ،حيث يبدا الإنتاج الرشيق من 
، لذلك فان نقطة الزبون الخارج مع التركيز على 

انطلاق العمليات الرشيقة هي  من خلال فهم ما يحتاجه 
وضمان مدخلات الزبائن وكل ما يتعلق بهم ، الزبون 

العمليات الرشيقة من وجهة وبالتالي فقد تعددت تعاريف 
 :نظر الباحثين وكما وردت في الجدول الاتي

 تعاريف العمليات الرشيقة حسب وجهة نظر الكتاب ( 1)جدول 
 التعريف اسم الكتاب ت
1 Heizer,J. & 

Render,B:2014:668 
هي  تحديد قيمة الزبون من خلال تحليل كل الأنشطة المطلوبة لإنتاج المنتج ومن ثم 

التقليل من  تبني فلسفةبأنها   أيضاوعرفها الزبون تحسين العملية بأكملها من وجهة نظر 
والعمل  والتعلم المستمر الإبداع من خلال لتحقيق الكمال من خلال السعي النفايات

.الجماعي  
2 (Heizer,J.et 

al:2017:27). 
استراتيجية عمليات شاملة متكاملة تحافظ على الميزة التنافسية وتؤدي إلى زيادة العوائد 

 لجميع أصحاب المصلحة.
3 https://www.rwaq.o

-rg/courses/lean

operations  ) 

هي الاستراتيجية الصناعية التي تتبعها   Lean Operationsأو العمليات الرشيقة
تويوتا لإنتاج سياراتها وتتمحور الاستراتيجية حول قدرة الشركة على تقليص حجم المهدر 

بقاء ما يضيف قيمة للعميل. لذلك نجد أن المحصلة النهائية   Wasteأو من عملياتها وا 
الكفاءة والإنتاجية لتصنيع منتج إبداعي و عال لاستخدام العمليات الرشيقة هي زيادة 

 الجودة بتكلفة صغيرة.
 
 

 
 

https://www.rwaq.org/courses/lean-operations)
https://www.rwaq.org/courses/lean-operations)
https://www.rwaq.org/courses/lean-operations)
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 لذلك فان العمليات الرشيقة تركز على العديد من 
 [6] :السمات ومن هذه السمات ما يلي

 .كل المخزون  تقريبا للقضاء JIT  استخدام تقنيات  -أ
إنتاج  العاملين على تساعدالتي  الأنظمة الخلوية   -ب

 جزءا كاملا في كل مرة.
مسافة  عن طريق تقليل المساحة المطلوبة تقليل  -ث

 .الخزن 
 على فهم تساعد مع الموردين الشراكات تطوير -د

 النهائي.الزبون  احتياجات
 .الغير مضيفة للقيمة الأنشطة القضاء على جميع -ه
 المستمرمن خلال التحسين  العاملين تطوير -و
 تصميم الوظائف.ل
 [7]بناء الوحدة الاقتصادية الرشيقة  -2

إلى انه من الصعب الانتقال إلى الوحدة  [7] أشار
الاقتصادية الرشيقة لان ذلك يحتاج إلى بناء ثقافة 
تنظيمية من خلال )التعلم والتمكين والتحسين المستمر 
الذي يعتبر الأساس أو القاعدة الأساسية للمنافسة ( مع 
ذلك فان المنظمات التي تركز على الإنتاج في الوقت 

الموظفين غالبا ما تكون  المحدد والجودة وتمكين
منتجاتها على أساس الرشيق للعمليات فان مثل هذه 
المنظمات تقوم على أساس حذف الأنشطة التي لا 

، الزبون من خلال وجهة نظر الزبون تضيف قيمة إلى 
لذلك فان المنظمات التقليدية ذات التوجه الحرفي تعمل 
ث على تحسين إنتاجها من خلال العمليات الرشيقة حي

تتبنى العمليات الرشيقة فلسفة تقليل النفايات عن طريق 
السعي إلى الكمال من خلال التعلم المستمر والأبداع 

 والعمل الجماعي من خلال السعي إلى 
 

 الإنتاج في الوقت المحدد للقضاء استخدام تقنية - أ
 على جميع المخزون تقريبا 

ظفين تعتبر العمليات الرشيقة نظام يساعد المو  - ب
يعمل على تقليل  ةإنتاج جزء مثالي بكل مر على 

 المتطلبات .
تساعد  العمليات الرشيقة  على تطوير العلاقة  - ج

 مع الموردين. 
  Techniqueتقنية الإنتاج في الوقت المحدد    -3

Just-In-Time Production 
( للإشارة إلى نظام العمليات الذي jitيستخدم مصطلح )

تسليم الخدمات/ يتم فيه تداول المواد من خلال 
المنتجات بتوقيت دقيق بحيث تكون منسقة في كل 
خطوة من خطوات العملية وكما هو مطلوب ومن هنا 
جاء الاسم في الوقت المناسب حيث يشير إلى حركة 

شبه النهائية في تقنية  كل من المواد والأجزاء والسلع
تعد تقنية الإنتاج في الوقت المحدد على   [8]،الإنتاج

انه فلسفة يابانية وضعت موضع التطبيق في أوائل 
السبعينيات من القرن الماضي في العديد من المنظمات 
اليابانية كونه يعتبر نموذج أعمال حديث يقوم على 
أساس مواجهة طلبات الزبائن باقل مستوى من التأجيل 

قتصادية يتيح للوحدة الاوباقل تكلفة وبأعلى جودة مما 
 (Jit)  [10]حيث عرف  [9]، موقع تنافسي في الأسواق

هو النظام الذي يلبي حاجات الزبون عندما يحتاج 
الزبون ذلك بذات الجودة التي تلبي حاجاته، مستعملًا 
الحد الأدنى من الموارد والقوى العاملة والمواد والمكائن 

التقنية التـي تـركز  [11]لا أكثر، ولا اقل. كما وعرفها  –
زالـة الجـودة الرديئـة حيث  علـى تخفيـض الوقـت والتكلفة وا 

في الوقت  الإنتاجيبين الشكل الاتي مخطط سير 
 .المحدد

 
 
 
 

 الزبون  المجهز

 العمليات من خلال تقنية الإنتاج في الوقت المحددسير  (1شكل )

 (4الالة رقم)

 

 (3الالة رقم)

 

 (2الالة رقم)

 

 (1الالة رقم)
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أعلاه سير العمليات الإنتاجية عند  (1)يبين الشكل
تطبيق تقنية الإنتاج بالوقت المحدد والتي تعمل على 
التحول إلى الخلايا الصناعية والتي تساعد بدورها على 

 .إنتاج منتجات متشابه بمكائن مختلفة 
 (JIT)متطلبات تطبيق تقنية الإنتاج  -4

هناك مجموعة من المتطلبات الأساسية التي 
،  JITينبغي توفرها من أجل تطبيق نظام الإنتاج الآني 

 [9] [12]: ومن أهم تلك المتطلبات ما يلي
شراء المواد ومستلزمات الإنتاج أولا بأول وعند الطلب  - أ

من قبل  فقط ، كون الإنتاج يكون بالكميات المطلوبة
الزبائن فقط ، لذلك يتم التخلص من موضوع التخزين 
كما هو الحال في الأسلوب التقليدي ، وبالتالي فأن 
شراء المواد ومستلزمات الإنتاج يكون أولا بأول وعند 
الطلب فقط ، إذ لا تخزين سواء للمواد الأولية أم 

 البضاعة تامة الصنع مما يعني وفرا في التكاليف .
( ضرورة إيجاد موردين JITيق نظام )يتطلب تطب - ب

قادرين على توريد المواد الخام للشركة في الوقت 
 Leadالمحدد و دون تأخير حيث تكون فترة التوريد 

Time   . قصيرة جدا 
إعادة تصميم طريقة الإنتاج بمعنى تحويل هذه  - ث

الطريقة من الإنتاج بالطريقة التقليدية التي تعتمد 
بحجة مواجهة الطلب غير  على إنتاج كميات كبيرة

 المتوقع ، إلى طريقة الإنتاج الآني وحسب الطلب .
السيطرة والتحكم بكافة الأسباب التي قد تؤدي إلى  - د

 تعطل الآلات .
اجتذاب وتعيين العمال المهرة وذوي القدرة على  - ه

إنجاز العمل في المخزون الصفري وضمن 
مواصفات الجودة المعتمدة من قبل الشركة 

 وعملائها . 
تجهيز الآلات وصيانتها بما يكفل عدم تعطلها  - و

للمحافظة على انسياب عملية الإنتاج بطريقة فعّالة 
 تحقق الغرض .

اجية أكثر ملائمة ( فلسفة إنتJITيعد نظام ) - ز
 Repetitive) للمنظمات ذات الإنتاج المتكرر

Manufacturing). 
( إلى دعم ومساندة JITيحتاج تطبيق نظام ) - ج

العاملين المشرفين في خطوط الإنتاج ، وكان من 
هو التركيز  دواعي نجاح هذا النظام في اليابان

والأهداف الجماعية وليس  على العمل الجماعي
 الفرعية.على الأهداف 

( تغيير النمط JITوأخيرا يتطلب تطبيق نظام ) - ط
لمديرين؛ خصوصا عند االإداري والفكري لفئة 

التحول من النظام التقليدي إلى النظام الجديد، 
ليصبح بمقدور هؤلاء المديرين تقبل فكرة التوقف 

 عن العمل في حالة عدم وجود طلبات من الزبائن .      
حديد سبعة أنواع للهدر في حيث قامت شركة تويوتا بت

عدد من العمليات  وقد تم الإشارة إلى هذه الأنواع  
 [7] [13] الكتاب ومن ابرزهم.

إذ اتفقوا جميعاً على أن أنواع الهدر ) ضياعات ( هي 
 -سبعة أنواع تتمثل فيما يأتي : 

 Over)الضياع الناتج عن الأفراط في الإنتاج ) - أ
production Waste من طلبات : إنتاج أكثر

الزبائن أو إنتاج مبكر )قبل أن يتم الطلب( هو 
 ضياعات  .

 Waite timeالضياع الناجم عن وقت الانتظار)  - ب
Waste:)  وقت الخمول والتخزين والانتظار هي

 ضياعات  )لا تضيف أي قيمة(.
الضياع الناجم عن النقل ومناولة  - ج

ل لنق( : إن اTransformation Wasteالمواد)
رة هو من مر کثل معها ألتعامل والعماز کرامن بي

 ضياعات  .
الضياع من المعالجات الزائدة أو غير الملائمة)  - د

processing Waste:)  العمل المنجز على
 المنتج الذي لا يضيف أي قيمة هو ضياعات  .
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 Inventoryالضياع الناجم عن التخزين )  - ه
Waste المواد الخام غير الضرورية ، الإنتاج:)

( ، والسلع تامة الصنع ، WIPيل )تحت التشغ
مدادات التشغيل الزائدة لا تضيف أي قيمة وهي  وا 

 ضياعات  .
الضياع الناجم عن عيوب في المنتجات )  - و

Defect Waste:)  ، العوائد ، ومطالبات الضمان
 وا عادة العمل ، والخردة هي ضياعات  .

 (:Motion Wasteالضياع الناجم عن الحركة )  - ز
ت أو الأشخاص الذين لا يضيفون إن حركة المعدا

 قيمة هي ضياعات  .
  -ثالثا : الجانب العملي:

في  (JITتطبيق تقنية الإنتاج في الوقت المحدد ) -1
 -الشركة العامة للصناعات الجلدية  :

لغرض تطبيق تقنية الإنتاج في الوقت المحدد والتي   
تعتبر من أدوات العمليات الرشيقة لا بد من توفر العديد 

المستلزمات لتطبيق هذه التقنية في الوحدة  من
الاقتصادية محل البحث وبالتطبيق على أحد منتجات 
الوحدة الاقتصادية محل البحث وهو منتج الحذاء 

(، لذا فان 7( معمل رقم ) 70218الرجالي ) 
 مستلزمات تطبيق التقنية هي :

  تحول الإنتاج في معمل الأحذية الرجالية من نظام
أساس الدفع إلى الإنتاج على أساس  الإنتاج على
 السحب .

 ( 7تصنيف معمل الأحذية الرجالية المتطورة رقم )
 إلى خلايا صناعية.

  تطبيق أدوات تقنية الإنتاج في الوقت المحدد على
 معمل الأحذية الرجالية وخلايا الصناعية.
( 70218حيث يمر منتج الحذاء الرجالي موديل )

بمراحل إنتاج مختلفة وفي كل مرحلة تتطلب أوقات 
( الأوقات اللازمة لإنتاج 2مختلفة ويبين الجدول )

الوحدة:
 الأوقات اللازمة لإنتاج الوحدة: (2جدول )

 ت
الخلايا 
 الصناعية

وقت 
التهيئة 

والأعداد/ 1
 دقيقة

وقت 
المناولة / 

 دقيقة

وقت 
التشغيل/ 2

 دقيقة

وقت 
الفحص / 

 دقيقة

وقت 
الانتظار / 

 دقيقة

وقت دورة 
التصنيع/ 

 دقيقة

عدد 
 العمال

عدد 
 الوجبات

 1 8 14.725 0 4 5.675 2.5 2.55 الفصال 1

 1 25 33.845 0 2 24.025 4.17 3.65 الخياطة 2

 1 20 72.16 43 2 18.63 2.18 6.35 الجر 3
 1 10 3.2 0 1 1.5 0.5 0.2 التعبئة والتغليف 4

 1 63 123.93 43 9 49.83 9.35 12.75 المجموع

 MCE) )Manufacturing Cycle Efficiencyمقياس كفاءة دورة التصنيع  -2
أن الشركة سلسلة مترابطة من الأنشطة المضيفة للقيمة والأنشطة غير المضيفة للقيمة حيث تتكون  دورة التصنيع من 

هو مضيف للقيمة ومنها ما هو غير مضيف  مجموعة  من الأوقات إلى أن يصبح بها المنتج تام ومن هذه الأوقات ما
 -للقيمة حيث تم تصنيفها كما يلي:

  ) الأوقات المضيفة للقيمة ) وقت العملية 

                                                           
تم تحديد أوقات التهيئة للمكائن والأعمال اليدوية من خلال المقابلات الشخصية مع المهندس المقيم والفنيين يوم الخميس بتاريخ  -4 

26/3/2019-  
2
 (  2جدول رقم )وقت التشغيل والنقل والفحص والانتظار  تم احتساب وقت التشغيل بالاعتماد على   
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 (.اولة، الفحص، التهيئة والأعداد، المنالأوقات غير المضيفة للقيمة )وقت كل من الانتظار  
 . أدناه المعادلةمعمل عينة البحث نطبّق ولغرض احتساب كفاءة دورة التصنيع في ال

 = MCE)كفاءة دورة التصنيع ) 
 Processing Time (3))وقت العملية) 

 Time) (Cycle(4)دورة الوقت 

بعد أن تم تحديد الأوقات المضيفة للقيمة وغير المضيفة للقيمة يلزم الأن أن يتم احتساب نسبة كفاءة  دوره التصنيع وكما 
 ( 2)في المعادلة أعلاه بالاعتماد على الأوقات في جدول 

 د   49.83) التشغيل (        وقت العملية                                
ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ= MCE)كفاءة دورة التصنيع )   %   40ــ= ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ = ـــــــــــــــــــــــــ

 د 123.93)التصنيع (        دورة الوقت                                  
 الوقت الذي يضيف قيمةوقت العملية =  (3)
 دورة الوقت = الوقت الذي يضيف قيمة + الوقت الذي لا يضيف قيمة (4)

ومن خلال تطبيق كفاءة دورة التصنيع وجد أن النسبة 
%( تمثل ما يضيف قيمة للزبون أما 40)تساوي 

%( لا يضيف قيمة للزبون، وان الحد منه وتقليصه 60)
يؤثر على إجمالي وقت الإنتاج الذي يسهم في سرعة 

 . الاستجابة للزبون 
نتيجة لعدم كفاءة دورة التصنيع ورداءتها يتطلب الأمر 

 إلى تحول المصنع إلى الخلايا الصناعية 
في معمل الأحذية الرجالية من نظام تحول الإنتاج أولا: 

الإنتاج على أساس الدفع إلى الإنتاج على أساس 
 .السحب

ثانيا  : تصنيف معمل الحذاء الرجالي إلى خلايا 
 صناعية :

إن تطبيق تقنية الإنتاج في الوقت المحدد لها انعكاساتها 
على العملية الصناعية من خلال إمكانية تتبع التكاليف 

اليف المنتج  بصوره دقيقة وذلك من وتحسين دقة تك
خلال الاعتماد على نظام السحب بدل من نظام الدفع 
أي أن الإنتاج يكون على أساس إنتاج ما نحتاج عندما 
نحتاج وليس اكثر واي شيء اكثر من الكمية الدنيا 
المطلوبة حيث أن تطبيق تقنية الإنتاج في الوقت المحدد 

من الخلايا الصناعية  يتطلب تحويل المعمل إلى مجموعة
وكل خلية تكون مسؤولة عن انتتاج جزء أو مجموعة 
أجزاء بمكائن أو أعمال مختلفة عن باقي الخلايا الأخرى 

حيث تم تصنيف المعمل إلى اربع خلايا صناعية كل 
خلية تنتج أجزاء تامة وتعتبر هذه الأجزاء هي مدخلات 

 يا بالاتي :للخلايا التي تليها حيث يمكن إيجاز هذه الخلا
 خلية الفصال  -1

تتكون خليه الفصال من مجموعة من المكائن المختلفة 
التي تعمل على إنتاج منتج تام بالنسبة إلى هذه الخلية 
ويعتبر هذا الجزء مادة أولية للخلية الثانية وتحتوي هذه 

 الخلية على المكائن الأتية:
 تعمل هذه الماكنة على  ماكنة البريس فصال:

د إلى العديد من الأجزاء التي تدخل في تقطيع الجل
 العملية الإنتاجية لتكوين منتج الحذاء الرجالي .

 تعمل هذه الماكنة على تلويس  ماكنة اللويس :
 الجلد )تنعيمه( وذلك لإمكانية طيه وخياطته .

 تعمل هذه الماكنة على طبع  ماكنة طبع الأرقام :
 الأرقام على الجلد بعد أن تم تفصيله ) ارقام

 القياس والموديل ( .
 تعمل هذه الماكنة على لصق  ماكنة طبع الليبل :

 الشريط الليبل على الأسطار .
 تعمل هذه الماكنة على عمل ماكنة تطبيع الجلد :

 نقشة على الجلد أو تطبيعه و حسب الموديل .
 خلية الخياطة -2

تتكون خليه الخياطة من مجموعة من المكائن 
المختلفة التي تعمل على إنتاج منتج تام بالنسبة إلى 
هذه الخلية حيث يعتبر الجزء القادم من الخلية 



 2021الـسـنـة         1الـعـدد          13مـجـلة كـلـيـة مـديـنـة الـعـلـم                        الـمـجـلـد 

90 
 

الأولى مادة أوليه لهذه الخلية وتحتوي أيضا هذه 
الخلية على عدد من المكائن بالإضافة إلى الأعمال 

 ي :اليدوية ومن هذه المكائن ما يل
  ماكنة إبرة واحدة : وتعمل هذه الماكنة على درز

 القطع التي تم تفصيلها في الخلية الأولى .
  ماكنة الداير إبرة واحدة : تعمل هذه الماكنة على

 خياطة داير البستاية.
  ماكنة القوارة :تعمل هذه الماكنة على تقطيع

 الأجزاء الزائدة أثناء عملية الخياطة 
 ل هذه الماكنة على دق ماكنة المطرقة : تعم

اللاستيك على الجلد بعد عملية التصميغ لغرض 
 الثبات .

  ماكنة النقش إبرة : تعمل هذه الماكنة على نقش
 شريط الزينة على الجلد وخياطته .

 خلية الجر  -3
تتكون خليه الجر من مجموعة من المكائن المختلفة 
التي تعمل على إنتاج منتج تام بالنسبة إلى هذه 

حيث يعتبر الجزء القادم من الخلية الثانية  الخلية
مادة أوليه لهذه الخلية وتحتوي أيضا هذه الخلية 
على عدد من المكائن بالإضافة إلى الأعمال 

 اليدوية ومن هذه المكائن ما يلي :
  ماكنة تصميغ الفورت : تعمل هذه الماكنة على

ي يسمى ذتصميغ الجزء الخلفي من البستاية وال
 بالفورت .

  ين جزء حار القولبة : تعمل هذه الماكنة بجزئماكنة
وجزء بارد فيتم وضع البستاية بعد تصميغها في 

إلى الجزء  الجزء الحار وبعد دقائق تنتقل البستاية
 ق على البستايه .صالبارد وذلك لغرض الل

  ماكنة التصميغ : وتعمل هذه الماكنة على تصميغ
 البستاية .

 لماكنة كفرن حراري ماكنة الهيتر: تعمل هذه ا
توضع البستاية فيها لإعطاء المرونة للجلد 

 بالإضافة إلى تسهيل عملية اللسق 
  ماكنة البرن : وتعمل هذه الماكنة على جر

 الجوانب الأمامية من البستاية .
  ماكنة الجوانب : وتعمل هذه الماكنة على جر

 الجوانب من البستاية .

  على جر ماكنة الفورت : وتعمل هذه الماكنة
 الجوانب الخلفية من البستاية .

  ماكنة الخراطة : وتعمل هذه الماكنة على تنعيم
الجلد الذي تم جره في مكائن البرن والجوانب 

 والفورت وذلك لتسهيل عملية تصميغ الجلد .
  ماكنة كاغد جام : وتعمل هذه الماكنة على تنعيم

الجلد الذي تم جره في مكائن البرن والجوانب 
 ت وذلك لتسهيل عملية تصميغ الجلد .والفور 

  ماكنة حجر السيم : وتعمل هذه الماكنة على تنعيم
الجلد الذي تم جره في مكائن البرن والجوانب 

 والفورت وذلك لتسهيل عملية تصميغ الجلد .
  ماكنة الضغط الهوائي ) الكبس ( : تعمل هذه

الماكنة على كبس البستاية على النعل بعد 
 تصميغهما .

  ماكنة قلع القالب : وتعمل هذه الماكنة على قلع
 القالب من الحذاء بعد أن يصبح جاهز.

خلية التعبئة والتغليف : تعتبر هذه الخلية الحلقة  -4
الأخيرة من حلقات العملية الإنتاجية حيث تستلم 
هذه الخلية المنتج جاهز من خلية الجر حيث تقوم 

ز للتسويق بدورها بتعبئة المنتج وتغليفه ليصبح جاه
 والتوزيع والاستخدام .

بعد أن تم تصنيف الخلايا الصناعية لا بد من وجود 
بعض المستلزمات الأساسية اللازمة لإكمال الخلية ومن 
  :هذه القواعد الواجب توفرها في الخلايا الصناعية ما يلي

  لا بد من تصميم الخلية على شكل حرفC  
إلى وذلك لاستغلال مساحة المعمل بالضافة 

سهولة الانتقال بين المكائن وسرعة الإنجاز 
 للعمليات .

  لابد من وضع الخلايا الصناعية متقاربة من
بعضها البعض وذلك لسرعة عملية الإنتاج 

 .والقضاء على أوقات المناولة
ثالثا : علاقات وثيقة مع الموردين لتحديد كميات المواد 

 متدفقة خلال العملية الإنتاجيةالأولية ال
لغرض تطبيق تقنية الإنتاج في الوقت المحدد والتي 
تعتمد في الأساس علة نظام الطلبيات أي لا ننتج ألا 
اذا كان هناك احتياج  أو ما يسمى بنظام السحب بدلا 
من نظام الدفع الذي ينص على أن الإنتاج ينتج ليخزن 
ثم يباع ، فعند تطبيق هذه التقنية لا بد من توفير العديد 
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 ةطلبات التي تحتاجها لكي يتم تنفيذها بصور من المت
ومن هذه المتطلبات هي الموردين الموثوقين  ةصحيح

أي على الشركة أن تقوم بتعامل مع عدد قليل من 
الموردين يمتازون بكفاءة في التسليم بالوقت المحدد 
وذلك لان الإنتاج في الوقت المحدد لا يتطلب وجود أي 

شركة أن تتعامل مع مخزون للمواد ، لذلك على ال
موردين قريبين من موقع الشركة لتلبيه الطلب بأسرع 
وقت وبجودة عالية وبأنسب الأسعار، إذ لا يوجد تخزين 
سواء للمواد الأولية أم البضاعة تامة الصنع وبالتالي 
سوف تمر هذه المواد الأولية وكافة المستلزمات اللازمة 

لتي تم تحديدها للعملية الإنتاجية بالخلايا الصناعية ا
 والمتمثلة بـ

 خلية الفصال  -1
 خلية الخياطة  -2
 خلية الجر  -3
  خلية التعبئة والتغليف -4

 Multifunctionالعمالة متعددة المهارات ):  رابعا  
workers:) 

يعتبر هذا العنصر من العناصر عند التحول إلى 
الخلايا الصناعية وذلك لان الشرط الرئيسي عند تحول 

الشركة العامة للصناعات الجلدية هو ( في 7معمل رقم )
توفر عمال متعددي المهارات من خلال إمكانيتهم على 
العمل على اكثر من ماكنة أو عمل يدوي وحسب 
تخصص كل منهم بالخلية التي يعمل بها وبالتالي فان 

المهارات سوف يقلل من عدد  ناستخدام العمال المتعددي
لي سيخفض العمال الاعتياديين في المعمل وبالتا

التكاليف بشكل كبير عند مقارنه تكاليف تدريب العمال 
متعددي المهارات واستردادها خلال فترات زمنية متعاقبة 
وتكاليف العمال الاعتياديين التي تتحملها الشركة لذا 
فان كل ذلك يتطلب معرفة عدد العاملين في الشركة قبل 

د التحول التحول إلى الخلايا الصناعية وعدد العاملين بع
وقياس مدى كفاءة كل عامل من العمال مع إمكانية 
تحسين مهاراته ليصبح من العمال متعددي المهارات 
وان كل ذلك سيعمل على تخفيض عدد العاملين وتقليل 
أوقات الانتظار وتقليل التكاليف وتحقيق استجابة سريعة 

 للزبائن .
 زوج 150وعدد الفائضين لدفعة  واوقات التشغيل قبل وبعد الخلايا الصناعية الاحتياج الفعلي من العاملين ( 3)جدول

 القسم
عدد العاملين 

(1 ) 
وقت التشغيل لكل 

 (2مرحلة )

وقت العمل 
الفعلي لليوم 

 (/ دقيقة3)

احتياجي  
 3(4العمال)

وقت التشغيل 
للخلايا 
 الصناعية

عدد العمال 
 الفائضين

 (1-4) 
 1 0 1 360 0 1 الإدارة

 6 4.325 2 360 5.675 8 الفصال 

 15 19.75 10 360 24.025 25 الخياطة

 12 15.85 8 360 18.63 20 الجر 
 9 1.4 1 360 1.5 10 التعبئة والتغليف

 0 0 0 360 9 6 4الفحص

 43 41.325 22 360 58.83 70 الإجمالي

                                                           
3
زوج  150دقيقة لـ  851.25= زوج150( * 5.675ولكل مرحلة مثلا الفصال ) وقت التشغيل )تم حساب الاحتياج من العاملين  - 
 (  عامل 2= الوقت المتاح للعامل الواحد في اليوم  دقيقة 360/

4
بعد التحول إلى الخلايا الصناعية فلا يكون هناك أي حاجة لعملية الفحص وذلك لان توريد المواد سيكون من موردين   -

وعند التصنيع فيتم من خلال عمالي متعددي المهارات ذات كفاءة بالعملية الإنتاجية أما بالنسبة إلى الإدارة فلا  موثوق بهم
بد من توفرها وذلك لان المدير يقوم بمتابعة العملية الإنتاجية والأشراف عليها من بدايتها كمواد أولية إلى أن يتم إنتاج 

 منتج جاهز للاستخدام  .
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لخلايا أن تم تحديد العاملين على أساس ابعد 
لخبرات أو قياس مدى ا ةالصناعية ينبغي الأن معرف

دهم على الخلايا ذين تم تحديالمتوفرة لدى العاملين ال
السابق ذكرها أعلاه ومن خلال  الصناعية الأربع

الاطلاع على جداول التدريب والتأهيل التابعة للشركة 
تحديد تكاليف التدريب العامة للصناعات الجلدية تم 

لذا  خلية من الخلايا الصناعية الأربعللعاملين على كل 
فقد تم قياس تكاليف عامل واحد على كل خلية ليصبح 

عامل متعدد المهارات  يمكنه القيام بكافة أعمال الخلية 
من بدء المنتج كمواد أولية إلى أن يصبح منتج تام من 

الماكنة في حالة  الخلية بالإضافة إلى معرفته بصيانة
توقفها أي أن تكاليف التدريب شملت تدريب العامل على 
صلاحها  ومن خلال ما ذكر فيتم  العمل على الماكنة وا 
الأن قياس تكاليف تدريب العامل في كل خلية من 

 الخلايا :

 خلية الفصال -1
 تكاليف التدريب لخلية الفصال (4)جدول 

 5تكاليف تدريب على الخلية الفصالخلية  ت
 40,000 تقطيع الجلد )تفصيله(  ماكنة البريس فصال  1

 15,000 تلويس الجلد )تنعيمة(  ماكنة اللويس  2
 15,000 طبع الأرقام على الجلد  ماكنة طبع الأرقام 3
 10,000 طبع الليبل على الأسطار ماكنة طبع الليبل  4
 20,000 تطبيع الجلد )حسب الموديل( ماكنة تطبيع الجلد  5

 دينار 100,000  المجموع 
يتبين من الجدول أعلاه والخاص بتدريب العاملين ليصبحوا عاملي متعددي المهارات أن تكاليف التدريب لخلية 

على كل  ( للعامل الواحد ليصبح هذا العامل متعدد المهارات أي بإمكانه أن يقوم بالعمل100,000الفصال الإجمالية )
المكائن المتواجدة في الخلية الصناعية بالإضافة إلى صيانتها الفورية  ، أي أن التكاليف الإجمالية للعاملين في خلية 

دينار تكاليف التدريب لخلية الفصال والتي يكون فيها العامل ذو  200,000دينار = 100,000عامل *  2الفصال = 
 مهارات متعددة .

 خلية الخياطة : -2
 يوضح تكاليف التدريب لخلية الخياطة (5)جدول 

تكاليف تدريب على  الخياطة 

 الخلية

تحديد أماكن التي يراد  1

 خياطتها )يدوي(

 - الماركة )وجه , باشنه , لاستيك (

 50,000 الز كزاك أو الدرز )خياطة جزئي الباشنة مع بعضهما البعض ( ماكنة إبرة واحدة  2

الأرخة )توضع في مؤخرة الحذاء تغطي الز كزاك تصميغ  التصميغ يدوي   3

 وتقوية للحذاء(

- 

 25,000 ماكنة درز قطعتين البرن والوجه مع التقوية ماكنة ابرة واحدة  4

تصميغ )الوجه والبرن ( بعد الدرز جهة واحدة ثم صقل يدوي  التصميغ يدوي  5

 تطواه  بعدها العملية للجهة الثانية

- 

 - تصميغ قبل التطواة وطي الزوايا بعدها  يدوي 6

 - تصميغ ولصق البمبة مع الكتان  يدوي 7

ماكنة الداير إبرة  8

 واحدة 

 25,000 خياطة الداير 

 10,000دق الوجه وتصميغ الباشنة والشريط ووضع اللاستيك على  ماكنة المطرقة  9

                                                           
5
 تكاليف تدريب العاملين بالاعتماد على المقابلة الميدانية مع مسؤول قسم التدريب في الشركة العامة للصناعات الجلدية .تم تحديد  
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 الباشنة موضع اللاستيك 

 - الباشنة( الاخم )تركيب الوجه على يدوي 10

 20,000 قوارة )قص الزوائد( ماكنة القوارة  11

 15,000 نقش شريط الزينة على البستاية  ماكنة النقش إبرة  12

 - تصميغ الأسطار من الجوانب وحرق الخوط وعزل البستاية  يدوي 13

 145,000  المجموع

متعددي المهارات أن تكاليف التدريب لخلية يتبين من الجدول أعلاه والخاص بتدريب العاملين ليصبحوا عاملي 
( للعامل الواحد ليصبح هذا العامل متعدد المهارات أي بإمكانه أن يقوم بالعمل على كل 145,000الخياطة الإجمالية )

خلية  المكائن المتواجدة في الخلية الصناعية بالإضافة إلى الأعمال اليدوية أي أن التكاليف تكاليف الإجمالية للعاملين في
دينار تكاليف التدريب لخلية الخياطة والتي يكون فيها العامل  1,450,000دينار = 145,000عامل *  10الخياطة  = 

 ذو مهارات متعددة .
 خلية الجر والتعبئة والتغليف: -3

 يوضح تكاليف التدريب لخلية الجر و التعبئة والتغليف (6)جدول 

 تكاليف تدريب على الخلية الجر  ت
 - تشكيل الكف على القالب بالمسمار يدوي  1
 10,000 تصميغ ولصق الفورت  ماكنة تصميغ الفورت  2
 50,000 القولبة للفورت  ماكنة القولبة  3
 - تصميغ داير الكف والبستاية ولصقهما ماكنة التصميغ  4
 - تشكيل البستاية على القالب بالمسمار يدوي  5
 - تحماه البستاية  ماكنة الهيتر 6
 40,000 جر ماكنة مقدمه مع التسخين  ماكنة البرن  7
 40,000 جر ماكنة جوانب مع التسخين ماكنة الجوانب  8
 40,000 جر ماكنة مؤخرة مع التسخين ماكنة الفورت  9
قلع المسمار من الكف والخراطة للفقرات  ماكنة الخراطة  10

(7،8،9) 
15,000 

 - اللمبة )تعديل وتصفية الجلد (عملية  يدوي  11
 10,000 كاغد جام )لتسهيل تصميغ البستاية ( ماكنة كاغد جام  12
 10,000 حجر سيم )لتسهيل تصميغ البستاية ( ماكنة حجر السيم  13
 - تصميغ داير النعل والبستاية وضعهما في الفرن  يدوي + ماكنة الفرن الحراري  14
تطبيق البستاية على النعل ووضعهما في  ماكنة الضغط الهوائي ) الكبس (  15

 المكبس
20,000 

 5,000 قلع القالب من الحذاء  ماكنة قلع القالب  16
التنظيف ولصق أسطار الكف على الحذاء  يدوي  17

 وصبغ الحذاء  
- 

 5,000 التعبئة والتغليف  1

 245,000 المجموع 
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يتبين من الجدول أعلاه والخاص بتدريب 
العاملين ليصبحوا عاملي متعددي المهارات أن تكاليف 
التدريب لخلية الجر والتعبئة والتغليف الإجمالية 

( للعامل الواحد ليصبح هذا العامل متعدد 245,000)
المهارات أي بإمكانه أن يقوم بالعمل على كل المكائن 

ة بالإضافة إلى الأعمال المتواجدة في الخلية الصناعي
 اليدوية أي أن التكاليف تكاليف الإجمالية للعاملين في 

دينار        240,000عامل جر *  8خلية الجر =        
 دينار1,920,000= 

 5,000عامل تعبئة وتغليف *  1والتعبئة والتغليف = 
 دينار 5,000دينار = 

والتغليف  أي أن التكاليف الإجمالية لخليه الجر والتعبئة
 ادينار والتي يكون فيها العامل ذ (1,925,000تبلغ )

 مهارات متعددة .

 تأثير الخلايا الصناعية على التدفقات النقدية 
بعد أن تم تحديد تكاليف التدريب للعاملي 
المتعددين المهارات لكل خلية من الخلايا الصناعية 

يتم الأربعة لا بد من بيان الوفورات المالية التي سوف 
توفرها للوحدة الاقتصادية محل البحث في سبيل 
استثمارها في نشاطات أخرى تفتقر لها أو شراء مكائن 
حديثة ذات طاقة إنتاجية اكبر من المكائن المتوفرة وذلك 
بسبب التقادم الطويل بالفترة الزمنية لهذه المكائن ، حيث 
سيتم تحديد التكاليف للنظامين علما بان معدل اجر 

( في الشركة العامة 7العامل في معمل رقم )راتب 
 ( دينار 448,005للصناعات الجلدية يبلغ )

 رواتب العاملين للنظامين والوفورات المتحققة (7جدول )

الخلية 
 الصناعية 

عدد عاملين / 
واقع حال 

 الشركة 

معدل الاجر 
الشهري 

 للعامل

العاملين بالنظام 
حال / واقع 

 دينار

عدد 
العاملين / 

 بالخلايا  

العاملين 
بالخلايا 

 الصناعية/ دينار

الوفورات 
 المالية/ دينار 

 1 2 3=1*2 4 5=2*4 6=5-3 
 448,005 448,005 1 448,005 448,005 1 الإدارة

 2,688,030 896,010 2 3,584,040 448,005 8 الفصال 
 6,720,075 4,480,050 10 11,200,125 448,005 25 الخياطة
 5,376,060 3,584,040 8 8,960,100 448,005 20 الجر 
التعبئة 
 4,032,045 448,005 1 4,480,050 448,005 10 والتغليف

 0 0 0 2,688,030 448,005 6 الفحص
 19,264,215 9,856,110 22 31,360,350 448,005 70 الإجمالي

نلاحظ من الجدول أعلاه أن رواتب العاملين 
(  31,360,350( تتمثل بمبلغ قدره )7في المعمل رقم )

وفق نظام الدفع الذي يمثل النظام التقليدي الذي تتبعه 
الشركة العامة للصناعات الجلدية وهذا مبلغ كبير جدا 
مقارنتا بالأخر الذي ينص على تحول المعمل إلى 

تحول نظام الدفع إلى سحب خلايا صناعيه وتتمثل ب

(  أي أن الفرق بالوفورات المالية بين 9,856,110)
( شهريا  و 19,264,215النظامين هي بمقدار )

دينار (  231,170,580شهر = 12* 19,264,215)
سنويا ، بالتالي فان المبلغ المصروف على كل العاملين 
المتعددين المهارات في الخلايا الصناعية الأربعة 

وا ذو خبره عالية في الأداء يتمثل بالاتي  )خلية ليصبح
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،  1,450,000، خلية الخياطة  200,000الفصال 
، خلية التعبئة والتغليف  1,920,000خلية الجر 

( أي أن المبلغ الإجمالي لتكاليف تدريب  5,000
  .(دينار 3,575,000عاملي الخلايا الصناعية هو )

بعد التحول إلى احتساب مقياس كفاءة دورة التصنيع 
 الخلايا الصناعية :

ينة ولغرض احتساب كفاءة دورة التصنيع في المعمل ع
 . البحث نطبّق المعادلة  أدناه

  ةوقت العملي                       
 ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ              = كفاءة دورة التصنيع

   دورة الوقت  
لغــرض احتســاب نســبة كفــاءة التصــنيع بعــد أن تــم تحــول 
المصنع إلى خلايـا صـناعية وتطبيـق تقنيـات الإنتـاج فـي 
الوقـــت المحـــدد فقـــد تـــم حـــذف بعـــض الأنشـــطة التـــي لا 

 هثلة بنشاط الفحص وذلك لاعتمادتضيف أي قيمة والمتم
وتــــم دي المهـــارات مـــوردين موثـــوقين وعمــــال متعـــد ىعلـــ

المناولــــة  وذلــــك مــــن خــــلال تحــــول حــــذف أيضــــا نشــــاط 
وهـذا يعنـي  أن   Cالمعمـل إلـى خلايـا علـى شـكل حـرف

لا يكـــــــون هنـــــــاك حاجـــــــة إلـــــــى المناولـــــــة  لان الخلايـــــــا 
الصـــناعية ســـتكون متصـــلة مـــع بعضـــها الـــبعض وانتقـــال 

أمـــا   Cالعامـــل داخـــل الخليـــة ســـيكون مجـــرد بحـــدودها
بالنســبة لأوقــات الانتظــار والــي يعتبــر مــن الأنشــطة غيــر 

لمضــيفة للقيمــة فقــد تــم تحســينها وذلــك مــن  خــلال شــراء ا
ماكنـــة تعمـــل علـــى اختـــزال الكثيـــر مـــن الأوقـــات الزمنيـــة 
والتــــي ســــبق ذكرهــــا أعــــلاه أمــــا أوقــــات التهيئــــة والأعــــداد 
ســوف تحتســب لمــره واحــدة فقــط أي علــى حجــم الطلبيــة 
المـــراد إنتاجهـــا  علـــى عكـــس الإنتـــاج علـــى أســـاس الـــدفع 

ئـة يحتسـب عنـد كـل مـرة ، فضــلا سـيكون فيهـا وقـت التهي
عن السرعة بالعمل لما للعاملين المتعـددين المهـارات مـن 

 . نتاجية بعد تحسين مستوى أدائهمتأثير على العملية الإ

 الأوقات المضيفة للقيمة وغير المضيفة لاحتساب كفاءة التصنيع( 8جدول )

الوقت غير مضيف  الوقت مضيف للقيمة  التفاصيل 
 الإجمالي  للقيمة 

 الفصال
 4.325   4.325 وقت التشغيل 

 2.55 2.55   وقت التهيئة والأعداد 

 الخياطة 
 19.75   19.75 وقت التشغيل 

 3.65 3.65   وقت التهيئة والأعداد 

 الجر 
 12.85   12.85 وقت التشغيل 

 6.35 6.35   وقت التهيئة والأعداد 
 3 3   وقت الانتظار 

التعبئة 
 والتغليف 

 1.4   1.4 وقت التشغيل 
 0.2 0.2   وقت التهيئة والأعداد 

 54.075 15.75 38.325   الإجمالي 
                                    38.325 

 % 71=   ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ=  MCE)كفاءة دورة التصنيع ) 
                                    54.075 
ها من خلال تخفيض الأوقات غير المضيفة للقيمة وزيادة كفاءة العمليات الإنتاجية ؤ من خلال التحسينات التي تم أجرا

% والذي أدى إلى تخفيض 71% إلى  40كفاءة التصنيع من  المضيفة للقيمة فقد ساهمت بشكل كبير على زيادة نسبة 
 وقت الإنتاج الكلي مما يؤثر على سرعة الاستجابة إلى الزبون .
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 رابعا: الاستنتاجات والتوصيات :
 الاستنتاجات  -1
تعاني الشركة من عدة مشاكل منها ضعف أداء  - أ

المكائن العاملين ) الفنيين ( ، وتقادم بعض 
الخاصة بالعملية الإنتاجية مما يسبب طول الفترة 

 الإنتاجية  فضلا عن إنتاج منتجات معابة .
وجود مقومات مناسبة لتطبيق العمليات الرشيقة  - ب

مما يساعد على تحقيق وفورات نقدية واستجابة 
 سريعة للزبون .

عند تطبيق دورة كفاءة التصنيع تبين أن نسبة  - ت
%( وهذا 40لتقليدية تبلغ ) الكفاءة في الأنظمة ا

يعتبر مؤشر ضعف في الشركة لان ما مقدار 
%( يمثل أنشطة لا تضيف أي قيمة إلى 60)

 المنتج وتتحملها الشركة 
 التوصيات  -2
ضرورة تدريب العاملين تدريبا متعدد المهارات  - أ

ليتمكنوا من العمل على كل المكائن المحددة ضمن 
ناعية ،كما النطاق عند التحول إلى الخلايا الص

نوصي بشراء بعض المكائن التي توفر سرعة في 
 الإنتاج وباقل وقت إنتاج وبجودة عالية .

ضرورة تطبيق تقنيات العمليات الرشيقة مما يؤدي  - ب
إلى زيادة رضا الزبون من خلال توفير منتجات 
ذات موثوقية وسرعة عالية مما يحقق رضا الزبون 

. 
مما يساعد على تطبيق العمليات الرشيقة  ضرورة  - ت

حذف الأنشطة غير مضيفة القيمة إلى المنتج 
والتي تمثل عبء تتحمله الشركة حيث أصبحت 

%( عند تطبيق تقنيات 71كفاءة التصنيع بمقدار )
 .المتمثلة بالإنتاج بالوقت المحددالعمليات الرشيقة و 
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