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 ذؼشٚف 

الهندسة البشرٌة وهو علم ٌختص بتصمٌم الآلات والعمل والمنتجات بما ٌلببم طبٌعة الإنسان الأرجونمٌكس او

فالهندسة البشرٌة تعنً تصمٌم العمل بحٌث . وخصابصه وذلن بهدؾ تحمٌك أعلى إنتاجٌة أو إرضاء العملبء

. نستبدل الحركات المجهدة بحركات أكثر مناسبة لتشرٌح جسم الإنسان  

لذن الارجونومٌكس او هندسة البشر هو نطاق من العلم ٌتعلك بفهم التفاعل بٌن البشر والمكونات الأخرى فى  

تصمٌم ما ٌمكن ان ٌحمك  تطبك النظرٌات العلمٌة والمبادئ والبٌانات والأسالٌب المناسبة فىحٌاتهم والتى  نظام

 الشخصٌة والعملٌةللبشر حٌاة مرٌحة آمنة وأداء أفضل لمهام حٌاتهم 

وباختصار فإن الارجونومٌكس ٌعنى جلب وتمٌٌم ومعالجة وعرض البٌانات المتعلمة بالجسم البشرى وعلبلته 

 بتصمٌم المنتجات وظروؾ وبٌبات العمل

 



 انثششٚح انؼذٚذ يٍ انفٕائذ، ُٓذسح ان (الأسظًَٕٛكس)
 

 .رفع الكفاءة الإنتاجٌة وانخفاض تكلفة التدرٌب والتملٌل من الإجهاد البشري وتحسٌن الأداء

بالولاءالشعور بالأمان لدى العاملٌن وتؤمٌن الصحة والسلبمة للعاملٌن وبالتالً زٌادة الشعور زٌادة   

ملبحظة اخطاء العمل البشرٌةالولت الضابع والؽٌابات والإجازات والمحافظة على ممدار استهلبن الطالة تملٌل 

.اثناء اداء العمل ومحاولة تصحٌحها   

.ولاٌة العمال من الاخطار الناتجة عن اداء العمل    

.تملٌل التكلفة الصحٌة للعامل بتطبٌك مبدأ الولاٌة خٌر من العلبج    

.زٌادة كفاءة العامل للحصول على جودة العمل الازمة    

زٌادة لدرة العامل على العمل بتحسٌن العلبلة بٌنه وبٌن المعدات والآلات بالمصنع   

. تحسٌن الأداء وتحسٌن وتعزٌز الفاعلٌة والكفاءة التً ٌتم بها إنجاز المهام الصناعٌة والادارٌة   

ملببمة الأعمال والأدوات والبٌبات لمستخدمٌها وتصمٌم الوظابؾ التى تلببم الأفراد تحمٌك    

(. العمل على نمط ووتٌرة واحدة)إنماص الضجر والرتابة    

المعداتمن ضٌاع الولت ومن استهلبن التملٌل   



  
 

  إَٔاع انُٓذسح انثششٚح

 الهندسة البشرٌة التصمٌمٌة

والمدرات الحسٌة ( العظام ، المفاصل، العضلبت)عند تصمٌم مولع العمل ٌنبؽً دراسة المدرات العضلٌة 

وتشكل مجموعة العظام والمفاصل والعضلبت عند الإنسان نماذج نظم ( البصر، السمع ، اللمس، الشم ، الذوق)

العزوم والعضلبت كما فً نظم العزوم والعتلبت للآلات المٌكانٌكٌة وتعتمد كفاءة هذه النظم على المسافة 

ومراكز لوة العضلبت مع العظام وذلن للبستخدام الامثل لنظام (مركز المفصل)المحصورة  بٌن نمطة الارتكاز 

العتلبت والعزوم ، اذ أن  لكل حركة مفصلٌة هنان دابما وضعٌة تعمل فٌها إحدى العضلبت بؤلصى فابدة 

كافة العضلبت بؤلصى فابدة مٌكانٌكٌة بحد ذاتها بل ان تكون محصلة كافة لاٌعنً تشؽٌل مٌكانٌكٌة وهذا 

الذراعٌن ، الٌدٌن ، ) وتتركز اهم مصادر لوة الإنسان فً الاطراؾ الاربعة . العضلبت بؤلصى انتاجٌتها

 وتنجز معظم الأعمال بواسطة الذراعٌن والٌدٌن( السالٌن ، المدمٌن

كما ٌسعى . وبٌنهالدور الربٌسى لأى تدخل ارجونومٌكى هو تحمٌك توافك تام بٌن الإنسان والمنتج الذى ٌستخدمه 

تفاعلٌة بٌن جسم هذا وفسٌولوجٌة استخدام هذا المنتج مهما كانت طبٌعة تشرٌحٌة بٌبة الارجونومٌكس إلى خلك علبلة 

 الإنسان
 

 

 



 
 

  :ة البشرٌة التصحٌحٌةالهندس

تهدؾ إلى التدخل لصد تصحٌح الخلل والعطب، كما أنها تعالج وضعٌات معمدة جدا، لأنه حٌن ٌتبٌن خلل فً 

 الموجودوضعٌة عمل معٌنة فإنها تتدخل من أجل تطوٌر الوسابل والتمنٌات مع الوالع لصد تحسٌن 

 :  الهندسة البشرٌة التنظٌمٌة
أي البعد بٌن الآلات المختلفة حتى ٌستطٌع العامل أن ٌنجز عمله فً هدوء، وٌستطٌع الحركة ، مكان العملٌهتم بتنظٌم 

فعند تصمٌم أٌة . والتنمل بكل حرٌة، وحتى لا ٌحُدِث ازدحام الآلات والترابها للما وتوترا عند العمال أو عرللة الإنتاج

لابد من أن تخضع إبعادها بصورة توافمٌة الأعمال آلة أو جهاز أو أٌة لطعة ٌستخدمها الإنسان فً أي عمل من 

لمماٌٌس جسم الإنسان ، الأمر الذي ٌتطلب معرفة المواصفات المٌاسٌة للجسم ولدراته العضلٌة والحسٌة ، أي دراسة ما 

ومجالات حركة العامل  العملحٌث الربط بٌن الأبعاد المٌاسٌة للآلات وتصامٌم وتنظٌمات موالع  الارجونومٌكى ٌسمى 

وتحلٌل وتجزبة حركة أوضاع الجسم إثناء الجلوس والولوؾ والتداول والنمل والضؽط والسحب وأوضاع الٌدٌن 

أن كل وضعٌة للجسم تتؤلؾ من عدة حركات تفصٌلٌة إذ والمدمٌن والساعدٌن ووضع الجسم وانحناء العمود الفمري 

ولد . تشارن فٌها العظام والمفاصل والعضلبت إضافة إلى لٌام الجهاز العصبً بمهمة التوجٌه فً كٌفٌة أداء الأعمال

أدت التجارب العدٌدة فً مجال مماٌٌس الجسم البشري إلى إٌجاد متوسط طول الرجل والمرأة للبستفادة من نمطٌة 

 وتنسٌك وتكامل هذه المماٌٌس مع كافة الأبعاد المٌاسٌة لكل ما ٌستخدمه الإنسان وٌحٌط به

  إَٔاع انُٓذسح انثششٚح



  
 

 (:  المعرفٌة)الهندسة البشرٌة الذهنٌة 
البشرٌة الذهنٌة ٌتعلك بالعملٌات العملٌة كالإدران والتذكر والفهم والاستجابات الحركٌة وكٌؾ أن هذه العملٌات الهندسة 

وتهتم الهندسة البشرٌة الذهنٌة بتصمٌم المنتجات والخدمات . ٌستخدمونه من نظمما تإثر فً التفاعل بٌن البشر وبٌن 

فهذا المجال ٌتناول كٌفٌة تصمٌم الإشارات والعلبمات . والنظم والمهام بحٌث تكون بطبٌعتها سهلة ومفهومة فً عملها

والتعلٌمات وكتٌبات الإرشاد بحٌث تكون مفهومة وسهلة التتبع حتى ولو كان المستخدم ٌعمل فً بٌبات ذات ظروؾ ؼٌر 

طبٌعٌة فإن الهندسة البشرٌة الذهنٌة ٌمكنها أن تحدث التوافك بٌن لدرات المستخدم العملٌة والإدراكٌة وما ٌمكن أن ٌعوق 

 المدراتمثل هذه 

  إَٔاع انُٓذسح انثششٚح

 :المعلومات والعملٌات
 إلى إعادة تصمٌم الوظابؾ بالطرٌمة التً تتناسب مع المدرات العملٌة والجسدٌة للعاملٌن، وتشملتشٌر 

 الأنظمة والعملٌات والمعلومات مما ٌتطلب اتخاذ إجراءات جدٌدة تخص برامج التدرٌب وبتحدٌد مسبولٌات العاملٌن

 كفرق ومجموعات ومشاركتهم فً تحدٌد الاحتٌاجات التدرٌبٌة وتنفٌذ البرنامج التدرٌبً المتعلك بالحد من المخاطر

 والإصابات



 
 

 :تنظٌم العمل 
، أو العمل وساعاتوتعنً أسلوب ونهج الإدارة المتمثل بالبساطة والوضوح، وتحدٌد المسبولٌة، وخطوط السلطة التً تتجه، 

بدلاً من تحدٌد ساعات عمل طوٌلة، وبالممابل للتعرؾ على المحددفمثاً معدل العمل وطالة، التدرٌب التً تنعكس على إنتاجٌة 

مُجدي، وتخصٌص رواتب تتطابك مع الوظٌفة الموكلة، حوافز  نظامحاجة العاملٌن المابمٌن على العمل للتدرٌب، وبناء 

كذلن الاهتمام بالتخصص والمٌول  .العاملون للتملٌل من الإجهادٌتطلبهاوتلمً النظر على أهمٌة تحدٌد أولات الراحة التً 

 .وأعمال فنٌة وأعمال ذهنٌة، وأعمال إدارٌةٌدوٌةوالمدرة بحٌث ٌتم تصنٌؾ العمل إلى أعمال 

 

 

 

 :العوامل البٌئٌة
أداء العاملٌن مثل الإضاءة، الحرارة البرودة  كفاءه علىلها تؤثٌر التً  البٌبٌة العواملهً مجموعة من 

حٌث مكان العمل الاهتزاز، والضوضاء، لذلن ٌجب أخذ هذه العوامل بعٌن الاعتبار عند تصمٌم  ،والرطوبة

وتوفٌر مكان العمل  داخلمع خصابص العاملٌن  الحرارة،والرطوبة تكٌؾُ العوامل البٌبٌة مثلتحمٌك ٌجب 

 بهمالظروؾ المناسبة، التً تإثر إٌِجاباً على سلوكهم وكفاءة إنتاجٌتهم، دون إلحاق الضرر 

 

 

 



 
 

 مبادئ التصاد الحركة 

الإجهاد الإنسانً و زٌــادة الإنتاجٌة وتعتبر أنشطة   هً مجموعة من المبادئ تساعد على خفض

عملً لهذه المبادئ ولد أدت الدراسات المتتالٌة لمبادئ التصاد الحركة لنتابج اٌجابٌة فً بمثابة تطبٌك 

تركز أمكن مجال خفض الإجهاد وتطوٌر المهارات والتخلص من الحركات الؽٌر فعاّلة بالكامل إذا 

مبادئ التصاد الحركة علً دراسة حركات الجسم المختلفة وتوظٌؾ الجسم لأداء العمل فً وضع 

الحركات التً تإدى وتفادى وتحدٌد الل عدد من الحركات تإدى لأداء العمل بسهولة وٌسر   مرٌح 

لإحداث تؽٌٌرات حادة فً الاتجاه ولتحمٌك هذا الهدؾ تستمر الدراسات وأعمال التحسٌن المستمر فً 

كل موالع العمل لخفض الإجهاد الانسانى وتحمٌك مولع عمل مرٌح وخاصة أن مساعدة العامل على 

تملل الإنتاجٌة وتخفض مستوى الجودة التً تملل من فرص الخطؤ البشرى  و عملهحسن أداء   



 تعرٌف
الماكٌنات ٌمصد بالتصمٌم الداخلً للمصنع الكٌفٌة التً ٌتم بموجبها تحدٌد المولع النسبً لكـل ماكٌنـة او مجموعـة مـن  

جزء انتاج كل مسار فالترتٌب الداخلً للمصنع هو عملٌة تخطٌط ترتٌب . ،وترتٌب أماكن العمل داخل الالسام الانتاجٌة

ممكنة من اجل تحمٌك اعلـى كفاءة انتاجٌة الانتاجٌة، كـل عملٌة من العملٌات الصناعٌة التً تتكون منها العملٌة ومـسار 

ن العاملٌن وتنملهم داخل المصنع وكلما لل الولت . وذلن من خلبل تخفٌض الولت اللبزم لعملٌات النمـل والمناولـة وتحـرُّ

، كلما انعكس ذلن على زٌادة معدل الانتاجٌة فً المنتجةالمطلوب لعملٌة الانتاج كلما ادى ذلن إلى تخفٌض تكلفة الوحـدة 

وتهدؾ عملٌة التخطٌط الداخلً . كما ان الاستؽلبل الامثل للمساحة المتاحـة فـً المصنع، ٌملل من تكالٌؾ الانتاجالمصنع 

كما ٌهدؾ التصمٌم الداخلً للمصنع إلى والآلات إلى تحمٌك الكفاءة التشؽٌلٌة والتنسٌك الفعال بٌن المواد والافراد 

 .خروجهاالمساعدة على تدفك المواد خلبل عملٌة التصنٌع بسهولة وانتظام من لحظة وصولها إلى بوابة المصنع إلى حٌن 



 : ممٌزات التصمٌم الجٌد
 والمناولةنفمات التشؽٌل وتكالٌؾ النمل تخفٌض •

 الزمن اللبزم للدورة الإنتاجٌة وكفاءة خط سٌر المواد مما ٌإدي إلى تخفٌض تكالٌؾ الإنتاج انخفاض •

 المصنعافضل استخدام لمساحة تحمٌك •

العملٌات الصناعٌة بازالة كل ما ٌعوق الحركة السرٌعة للمواد اثناء مرورها بمراحل العملٌة الصناعٌة تسهٌل •

 الاختنالاتالمختلفة وتملٌل 

 الصٌانةمهمة تسهٌل •

 للمواد تحت التشؽٌل بالتدفك بٌسر وسهولة اثناء عملٌة التصنٌع السماح •

 الطرق والممرات داخل المصنع بحٌث ٌسمح للمواد والافراد بالتحرن السرٌع تنسٌك •

 افضل استخدام للطالات البشرٌة من خلبل التنسٌك بٌن جهود الافراد تحمٌك •

 معدل تولؾ او تعطل العمل تخفٌض •

 المنتجاتدرجة جودة رفع •

 معدل الحوادث الصناعٌة بٌن الافراد انخفاض •

 مستوى الخدمات الممدمة للعملبءتحسٌن •



 انواع الترتٌب الداخلً للمصنع 
 

كفاءة أٌة عملٌة انتاجٌة تعتمد على جودة التصمٌم وصحة اختٌار نوع الترتٌب الداخلً المناسب، والذي ٌتـاثر ان 

 .بنوع الصناعة ونوع المنتج وكمٌة الانتاج والتكنولوجٌا المستخدمة

 الترتٌب على اساس المولع الثابت 
كانت السلعة المنتجة ضخمة الحجم او ثمٌلة الوزن، فانه من الصعب تحرٌكها من محطة عمل إلى اخرى على خط لما 

وعادة مـا ٌتبع هذا . الانتاج، لذلن فان المواد والالات والمعدات والعمال تتحرن إلى مولع العمل فً الوحدة الصناعٌة

 وؼٌرها...النوع من الترتٌب فً حالة صناعة السفن، والطابرات، والمركبات الفضابٌة، والامة الجـسور والـسدود 



 إَاع انرشذٛة انذاخهٙ نهًصُغ 

 الترتٌب على أساس المنتج 
الاولٌة حٌث تنساب المواد الانتاجٌة طبما لهذا النوع من الترتٌب وضع وسابل الانتاج وفما لتتابع او تسلسل العملٌات وٌتم 

من بداٌة الخط الانتاجً مارة بالمراحل المختلفة التً تتطلبها العملٌة الانتاجٌة حتى تـصبح الـسلعة تامـة الصنع فً نهاٌة 

 .  الخط الانتاجً



 إَاع انرشذٛة انذاخهٙ نهًصُغ 

 الترتٌب حسب العملٌات 
بحٌث ان العملٌات الانتاجٌة المتشابهة الانتاج لهذا النوع من الترتٌب ٌتم تخصٌص لسم مستمل لكل عملٌة من عملٌات طبما 

وتجمع الآلات والمعدات المتـشابهة والتـً تإدي نفس العمل فً المشروع تكون فً مكان واحد، وتتبع لسم واحد من السام 

 لسم واحد حسب العملٌة الانتاجٌة التً ستتم



 إَاع انرشذٛة انذاخهٙ نهًصُغ 

 .  الترتٌب المهجن

المختلط الترتٌـب الترتٌب المهجن ٌجمع بٌن بعض سمات الترتٌب على اساس المنتج والترتٌب على اسـاس العملٌـات  

ً على اساس العملٌات والسلعة   معا

  تصمٌم تخطٌط معٌاري
ٌعطٌنـا ترتٌبـات مختلفـة لمكونات الوحدة طرق بحٌث ٌمكن تنفٌذه بعدة اجزاءوالذي التصمٌم المكون من عدة هو 

لـذلن، فعند الحاجة إلى ترتٌب اخـرى وٌمكن ازالة بعض الاجزاء من التصمٌم، او تحرٌن او اضافة اجزاء الصناعٌة 

 .فكل ما هو مطلوب بناء عددا من الاجزاء الجدٌدة لتحل محل، او تـضاؾ إلى تلن الموجودة منهاللمصنع جدٌد 

 :الإنتاج المستمر حسب  
ٌصمم المخطط خصٌصا لإجراء التصنٌع الذي هو فً الأساس عمل واحد وخٌر مثال لذلن مصفاة لإنتاج النفط    



 إَاع انرشذٛة انذاخهٙ نهًصُغ 

Modular Layout Design  
والذي ٌمكن تنفٌذه بعدة طرق، بحٌث ٌعطٌنـا ترتٌبـات مختلفـة لمكونات الوحدة ،اجزاءالتصمٌم المكون من عدة هو 

لـذلن، فعند الحاجة إلى ترتٌب اخـرى وٌمكن ازالة بعض الاجزاء من التصمٌم، او تحرٌن او اضافة اجزاء الصناعٌة 

 .جدٌد للمصنع، فكل ما هو مطلوب بناء عددا من الاجزاء الجدٌدة لتحل محل، او تـضاؾ إلى تلن الموجودة منها

 الإنتاج بالطلبٌة  
ٌتمٌز هذا النوع من نظم التصنٌع بانخفاض حجم الإنتاج وٌكون الطلب الذي تتلماه الجهة المصنعة عادة لعدد محدود  

مهمته هً ممابلة طلبات الزبابن . من نوع معٌن وؼالبا ما ٌكون المراد تصنٌع وحدة واحدة فمط من النوع المطلوب 

 .وٌتطلب إن تكون ماكٌنات الإنتاج من نوع ماكٌنات الإؼراض العامة   التً تتمٌز بالتنوع الشدٌد

 الإنتاج على دفعات 
وهذا النوع ٌشمل أنتاح كمٌات من نوع واحد بحجم أنتاج متوسط ولد ٌتم إنتاجها مرة واحده فمط أو لد ٌتكرر بعد  

 فترات معلومة وٌكون الؽرض من الإنتاج عادة الوفاء بطلب مستمر معلوم لزبون معٌن 

 الإنتاج الكمً 
هو نظام التصنٌع ذو إنتاج مستمر ومتخصص فً إنتاج منتجات متطاٌمة وٌتمٌز بضخامة حجم الإنتاج واستعمال   

إن ماكٌنات ولذلن ماكٌنات مصممة خصٌصا لإنتاج منتج معٌن كما ٌتمٌز بضخامة حجم الطلب على منتوجاته 

 الإنتاج فً هذه الحالة هً من النوع المتخصص الإؼراض أكثر من إن تكون عامة الإؼراض 



 Cellular Layoutالترتٌب الخلوي 
شكل من اشكال تنظٌم الانتاج ٌموم على انشاء خلبٌا متمٌزة تضم التجهٌزات والمهـارات الانـسانٌة العالٌـة هو 

فٌتم وضع المنتجات المتشابهة فـً . اللبزمة لانتاج مجموعات من المنتجات التً تتطلب خطوات تصنٌعٌة متماثلة

وٌـتم . وذلن ضروري من اجل فعالٌة الانتـاج الخلـوي Technology Groupالتصمٌم فً مجموعات تسمى 

وتوضـع الاجـزاء . وضع الاجزاء المتشابهة فً مجموعات للبستفادة من تشابهها فً التصمٌم وعملٌة التـصنٌع

وٌتم بناءاً علـى . المتماثلة فً مجموعات عابلٌة اعتماداً على الحجم والشكل، او بسبب تماثل الخطوات التصنٌعٌة

ذلن ترتٌب الالات والمعدات فً الخلبٌا الانتاجٌة التً تنتج مجموعات عابلٌة ذات الاجـزاء والمطـع المتـشابهة 

على اساس الترتٌب على اساس العملٌات، وكفاءة الترتٌب وٌجمع الترتٌب الخلوي بٌن مرونة . الاشكال والاحجام

 المنتج



نًشاحم انشئٛسٛح نؼًهٛح ذصًٛى َظاو خلاٚا انرصُٛغا  

  :مراحل هذه النظام خلبٌا التصنٌع عبر ٌتكون  
ط النظام الإنتاجً طو تخٌ, و أهداؾ هذا الاستخدام , تحدٌد سٌاسة إدخال استخدام نظام خلبٌا التصنٌع   

ٌتم ترتٌب الماكٌنات المعدات المستخدمة فى العملٌة الانتاجٌة داخل الخلٌة  و,هذه الأهداؾ  لتحمٌكالمطلوب 

حسب علبلتها مع بعضها اى حسب تسلسل العملٌات الانتاجٌة مما ٌإدى الى خفض حركة المواد الخام وزمن 

 النمل بٌن المراحل

 .  وعمل أٌة تؽٌرات أو تعدٌلبت لازمة فً هٌكل ألسام المإسسة الإنتاجٌة 

وتحدٌد مجموعة الماكٌنات الممابلة لكل , ومن ثم تمسٌمها إلى أسر , المراد تصنٌعها المنتجات حصر    

ان تكون العمالة الموجودة داخل الخلٌة مدربة ولادرٌن على اداء مهمات متعددة المٌام بتخطٌط العمالة   أسرة 

 عند الحاجة

 .ضرورٌة لهذه الخلبٌا  مساعدةوكذلن أي خدمات , ووضع المخطط الداخلً وتحدٌد الخدمات لكل خلٌة 

 ٌتم وضع الماكٌنات فى نظام بحٌث تمثل كل ماكٌنة خط تجمٌع صؽٌر فى ذاتها

 الماكٌنات ذات السعة الكبٌرة لا ٌمكن تثبتها داخل الخلٌة ولكن ٌتم وضعها داخل الخلبٌا التى تستخدامها

 

 
  



 

 فً حاٌح ػاًِ واحذ uحشف خٍُح ػًٍ شىً 
 

 اٌّىاصفاخ
 

 تستخدم فى الاعمال الحرفٌة•
 مخزون منخفض•
 تنوع منخفض فى المنتجات•
 ولت انتاج للٌل•
 تؽٌر صعب•
 تحمٌل زابد•
 
 خٍُح ػًٍ شىً خظ ِسرمُُ 

 

 اٌّىاصفاخ
 

 سهلة الاستطالة بالل عدد من العمال•
 سهلة المتابعة والرإبة•
 (السٌور)تسمح بوسابل النمل المستمٌمة•
 ٌمكن العمل علٌها فى اتجاهٌن•

 إَاع خلاٚا انرصُٛغ



 

 Lخٍُح ػًٍ شىً حشف 
 

 اٌّىاصفاخ
 

 ملببمة للعملٌات التجمٌع داخل الخلٌة•
 سهلة الاستطالة ومساحتها ثابتة فى المساحة الدورانٌة•
 تسمح بملببمة مجموعة من العملٌات فى مساحة محددة•
 Flowسهلة فى نظام •
 
  

 uخٍُح ػًٍ شىً حشف 
 

 اٌّىاصفاخ
 

 تحكم افضل فى العملٌة الانتاجٌة•
 العمال متماربٌن ٌمكن ان تساعد بعضهم البعض •
 تملٌل الحركات الؽٌر فعالة •
 تعمل على ضبط مساحة المخزون على لوة العمل  •
 حاوٌات  ومثبتات الانتاج تعود الى اول الخط عند الانتهاء من الاستخدام•
 تحكم افضل لتلبفى الاجزاء النصؾ مصنعة•
 
 

 إَاع خلاٚا انرصُٛغ
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 خٍُح ػًٍ شىً ِشوة

 
 اٌّىاصفاخ

 تجمٌع جزبٌن لتكوٌن منتج تام واحد نهابى
 ٌكون السرٌان فى اتجاهٌن وسهل الوصول الى نمط عدٌدة•
 كل تفرٌعة ٌمكن ان تحمل بعملٌة مختلفة او مواصفات خاصة•
مناسبة للعمل المتسلسل للعملٌات التى تتؽٌر او تتنوع من •

 عملٌة الى اخرى او من جزء الى اخر
تسمح بمسارات متعددةبتكامل بٌن العملٌات وسابل النمل •

 والتحكم
تدعم مرونة التصنٌع عن طرٌك مستوٌن من السٌور وتسمح •

 باستخدام الروبوت
 تسمح بمساراتمتعددة ٌدخل فٌها مٌكنة للمناولة والنمل•
 

 
 

 Uِا ذٕشأ اٌخٍُح ػًٍ شىً حشف ػادج

 

 إَاع خلاٚا انرصُٛغ





 ذحضَشاخ ػٕذ ذصُُّ اٌخٍُح

لدرة الماكنٌة سٌتسبب الى للك الى سرعة سرٌان الخلٌة بمعنى اخر سٌدفع المنظمة الى رصد اى مكفابة لتخلص من تلن  

 الظاهرة وسٌذال هذا الملك بسرعة

  واحد ؼٌر مدرج بالخلٌة ٌرى الخلٌة كؤنها مكان منعزل عن المصنع وخاصة عند المفاضلة بٌن الفرٌك فى الخلٌةكل 

 للفرقالسرٌان المستمر ٌضع ضؽط على النظام وخاصة لسم الصٌانة وربما لاٌستجٌب  

 لو اى فرد لم ٌفهم الؽرض من الخلٌة تصبح وكؤنها خط انتاج عادى 
                                             مخزون المواد والولت الضابع سٌصبح واضح وٌدفع ادارة المواد الى مراجعتها 

  
مما ٌإدى ذلن الى تؽٌر تسلسل العملٌات الانتاجٌة مما ٌعطى نتابج سلبٌة فى انخفاض المستوى  عدم ملببمة نوع الجزء

 العام للعملٌة الانتاجٌة فى وجودالخلٌة

عملٌات الاختناق فى الانتاج والعملٌات التى تحتاج الى دورة انتاج طوٌلة والعملٌات )ذات وضع  اتزان ؼٌر لوىخلبٌا 

 المعمدة التى تعٌك توفٌر الولت

 احتٌاج العمالة الماهرة ٌإدى ذلن الى زٌادة فترات التدرٌب وصعوبة متابعةالعمال ٌعرلل وضع  الخلٌة

 زٌادة رأس المال المستثمر فى  الخلبٌا المزدوجة مع معدات ومتطلبات مزدوجة ٌنشؤ عنها متطلبات مالٌة كبٌرة جدا

 



 ، بٌبة التصنٌع المرنة وعلبلتها بهٌكل التكالٌؾخصابص 

 :انًشَٔح
لمد أصبحت مرونة العملٌة الإنتاجٌة ضرورة حتمٌة فرضتها المنافسة الشرسة التى تتصؾ بها دنٌا الأعمال المعاصرة، 

 .وذلن باعتبارها مطلباً أساسٌاً لتحمٌك الأهداؾ الاستراتٌجٌة لمنشآت الأعمال والمتمثلة فى البماء والنمو

(  الاتوماتٌكٌة)فً ظل استخدام التكنولوجٌا الحدٌثة فإن الطالة ؼٌر المستؽلة سوؾ تنخفض فً ظل استخدام الأتمتة   

بجمٌع أنواعها، حٌث أن استخدام المرونة فى التصنٌع تعمل على استؽلبل الطالة العاطلة ومثال على ذلن فى إحدى 

الشركات المصنع للكابلبت الكهربابٌة وجود آلة كانت تعمل على جدل الالمونٌوم ؼٌر معزول وٌتم عن طرٌك تعدٌل 

 .بسٌط فى الآلة بدأت تعمل على جدل معزول وبالتالى انخفاض تكلفة الطالة العاطلة

 تصنٌفات المرونـــة

 الآلةمرونة 
حٌث أنها تتصؾ بالسهولة التً بها تستطٌع الآلة أن تنتمل من عملٌة إلى أخـرى، وٌتحمك هذا من خلبل  

 .تبادل اتوماتٌكى للآلة

 مرونة التبادل المادي
هً المدرة على نمل ووضع المواد الخام لمختلؾ الأنواع والأحجام بنظام مناولة المواد الاتوماتٌكى من  

والى المرحلة الإنتاجٌة وهذه المرونة أدت إلى أن عنصر تكلفة المواد تؤثر بشكل ملحوظ ، حٌث أن تكلفة 

 الصناعٌة العملٌةالمواد المباشرة انخفضت نتٌجة لإدخال نظم الأتمتة على 



 ذصُٛفاخ انًشَٔـــح

 مرونة الآلات 
بدون تكالٌف   تتمثل مرونة الآلات فً مدى لدرة الآلات على إعطاء مرونة اكبر للتعامل مع مختلف العملٌات وتنفٌذها

إضافٌة، ومرونة التحول من عملٌة لأخرى بسرعة وفى الل ولت ممكن ،بالإضافة إلى سهولة إجراء التعدٌلات 

الأجزاء المعمدة، كما تسمح بالإنتاج على دفعات صغٌرة، وهذا الأمر الذي ٌؤدى إلى تخفٌض   المطلوبة علٌها لإنتاج

 المنتجتكلفة وتحسٌن مستوى جودة 

 المسار مرونة 
هذه المرونة فً إمكانٌة الاستمرار فً إنتاج مجموعة من الأنواع المختلفة للمنتج على عكس الحال عند وتفٌد 

الاعتماد على طرٌمة واحدة للأداء ثابتة لا تتغٌر، وكما انه فً هذه المرونة ٌمكن تتبع مسارات مختلفة خلال النظام، 

وكما تظهر هذه المرونة فً حالة تعدد ماكٌنات مماثلة ٌمكن استخدامها بالتبادل لأداء العمل وهى هامة جدا وخاصة 

ونتٌجة لزٌادة عدد الماكٌنات وإدخال الأتمتة فً العملٌة الصناعٌة، أثر ذلن على هٌكل الماكٌنات، بالنسبة لأعطال 

التكالٌف حٌث تحول عنصر الأجور إلى عنصر تكلفة العمل الالكترونً وذلن نتٌجة انخفاض العنصر البشرى فً 

العملٌة الصناعٌة وتحول العدٌد من التكالٌف من مباشرة للعملٌة الصناعٌة إلى تكالٌف غٌر مباشرة كما سوف 

 .نوضحها فٌما بعد

 مرونة الحجم 
مرونة الحجم من خلال لدرة نظام التصنٌع على العمل التصادٌا بمستوٌات مختلفة من المنتجاتتظهر   



 ذصُٛفاخ انًشَٔـــح

 :ِشؤح اٌرىسغ 
تصؾ ما إذا كان النظام لادرا على التوسع من خلبل زٌادة أو نمص فً عدد الآلات ومحطات التركٌب، وتشٌر أٌضا إلى 

إمكانٌة توافر المدى أو النطاق الذي ٌتجه إلٌه النظام ،حٌث ٌتجه هذا التوسع إلى وجود مجهودات لزٌادة طالة ولدرة 

المشروع، وتساعد هذه المرونة فً تخفٌض ولت التشؽٌل وهو ما ٌهدؾ إلٌه نظم التصنٌع المرن، وتخفٌض تكلفة المنتجات 

الجدٌدة، وذلن عن طرٌك تؽٌٌر المنتجات الموجودة، ونتٌجة للتوسع وإدخال تكنولوجٌا العمل الالكترونً أصبح هٌكل 

التكالٌؾ ٌتضمن تكلفة العمل الالكترونً المباشرة من استهلبن خلٌة العمل الالكترونً وتشؽٌلها وتكالٌــؾ البرنامج والعدٌد 

 من التكالٌؾ الأخرى

 :ِشؤح إٌّرح 
والمرونة هنا تعنى لابلٌة المنتج على إدخال التعدٌلبت اللبزمة للمنتج وذلن بهدؾ التحسٌن المستمر، وذلن بؤلل 

تكلفة، والل ولت ممكن، وهذا ٌساعد على الاستجابة السرٌعة للطلب واحتٌاجات السوق ذات التصمٌمات الجدٌدة، 

 طلب دابم مستمر على المنتجات والحفاظ على الحصة السولٌة   وفى الولت المناسب حتى ٌمكن الحفاظ على

 :ِشؤح اٌرسٍُُ
حٌث تهدؾ هذه المرونة إلى سهولة وسرعة حركة التسلٌم للعمٌل، حٌث انه كلما كان هنان مرونة فً 

 الاستجابة للعمٌل، كلما ٌساعد ذلن على الحفاظ العملبء  التسلٌم وسرعة فى



 :العهامل التي يجب ان تؤخح في الاعتبار عشج تخصيط الترسيم الجاخمي لمهحجة الرشاعية
 امكانٌة التوسع المستمبلً •

 الابماء على بعض المساحة التً تمكن من اضافة بعض الاجهزة او الالات للمصنع •

ابماء مساحة كافٌة فً منطمة الماكٌنات، مراعاةً لمتطلبات واحتٌاجات الصٌانة، خاصة عند وجود ماكٌنات ؼاٌة فً •

 . التعمٌد، او ماكٌنات تستخدم الحرارة العالٌة فً العملٌات الانتاجٌة، حٌث تحتاج إلى صٌانة متكررة

عزل الالسام التً تستخدم المواد الخطرة فً مناطك جانبٌة، مع توفر مخارج للطوارئ لاستخدامها كمنفذ فً حالات •

 . الخطر

الاخذ فً عٌن الاعتبار المساحات المطلوب توفٌرها للتمدٌدات والتركٌبات، مثل انابٌب المٌاه، لنوات الصرؾ الصحً، •

 .  وؼٌرها… انابٌب الولود، تمدٌدات الكهرباء، تهوٌة المصنع 

التخطٌط الداخلً للمصنع من المهام الحساسة لادارة الانتاج، فهً تإثر على كفاءة المصنع، وعلى الجودة وتكالٌؾ •

فالتخطٌط الخاطا للمصنع، سٌإدي الى اربان حركة المواد والمخزون، وولت اطول للعملٌات الصناعٌة، . الانتاج

 . وعملٌات ؼٌر مرنة وتكالٌؾ عالٌة

بعد اختٌار المولع الملببم للمصنع بناءً على التخطٌط المسبك للمولع وعمل دراسات الجدوى الالتصادٌة والفنٌة للمولع •

 .  المختار، تبرز الحاجة لتخطٌط وتصمٌم مولع الماكٌنات ومحطات العمل

ٌعتمد نوع التخطٌط الداخلً للوحدة الصناعٌة على نمط العملٌات الصناعٌة التً ستجرى على المواد واجزاء المواد حتى •

 . وتإثر انماط العملٌات ومتطلباتها على شكل وهٌبة محطات العمل. تصبح منتجا تام الصنع

 ان نوع الترتٌب او التصمٌم الداخلً للمصنع المناسب ٌعتمد بدرجة كبٌرة على نوع العملٌات الانتاجٌة•

 



 َدة اْ َاخز تؼُٓ الاػرثاسداخً اٌّصٕغ ىحذاخ الأراخُح اٌذخطُظ ذشذُة 

 
وتذسل درجة القرب الشدبي السرغهبة بين مختمف الهحدات : العلاقات  

 كسية وحجم وشكل الاشياء مهضهع التخظيط والترتيب : الحيز 
 .  تعشي ترتيب الاشياء بالظريقة السلائسة، مع امكانية التعديل في السدتقبل: التكيف 

 :  اٌخطىاخ اٌىاخة اذخارها ٌؼًّ اٌرشذُة اٌذاخٍٍ ٌٍّصٕغ
 .  عسل قائسة بالخظهات التي تتم في العسميات الترشيعية ورتبيا حدب تتابعيا

 العسمياتعسل خارطة لتدفق 
قياس السدافات التي يقظعيا السشتج خلال العسميات الترشيعية حتى يربح مشتجا تام الرشع، والعسل عمى 

  ’الزائعتقميميا ما امكن، لتخفيض الهقت 
تحديد الانذظة التي تزيف قيسة لمسشتج، والانذظة الاخرى التي تزيف تكمفة لمسشتج، والعسل عمى تخفيض 

 .  ىذه الاخيرة ، إلى ادنى حد مسكن، بذرط ان لا يؤثر ذلك عمى كفاءة العسميات الانتاجية
 السشتجإلى ، واخرى تزيف تكمفة لمسشتجىشاك بعض الانذظة التي تزيف قيسة 

 



اصطلبح مناولة المواد اساسا إلى نمل او تحرٌن مواد اولٌة او اجزاء او منتجات تحت الصنع او تامة الصنع ٌشٌر 

بٌن المخازن والوحدات الانتاجٌة، او بالعكس بٌن الوحدات الانتاجٌـة سواء من مكان إلى آخر فً نطاق المصنع، 

المواد هً علم وفن ٌشمل حركة وتعببة وتخـزٌن المواد والاجزاء والسلع الجاهزة مناولة "وٌمكن تعرٌفها. ذاتها

المشكلة فً كٌفٌة المٌام بهذه العملٌة بالصى درجة مـن الكفـاءة وبالل كلفة ممكنة، مع الاخذ بنظر وتظهر  الصنع

 الاعتبار ضمان سلبمة العمال وتحمٌك التدفك المنتظم والسلٌم للمواد الخاضـعة للنمل

 :أىاع إٌّاوٌح هٕان طشَمرُٓ ٌٍّٕاوٌح هّا 

 المناولة الٌدوٌة  -  

 المناولة الآلٌة-

 :انًُأنح انٛذٔٚح  -أٔلا•

الطرٌـك الطبٌعـً لمناولـة الأصـناؾ الخفٌفـة، تتطلـب هـذه المناولـة بعـض الأدوات المـساعدة ولكنها دابما تكون تعتبـر 

أنها عملٌة ؼٌر ثبت رخٌصة الثمن ونفمات تشؽٌلها بسٌطة، وكماعـدة عامـة ٌـتم نمـل المـواد الخفٌفـة ٌـدوٌا إلا إذا 

 ." التصادٌة
 :شاَٛا انًُأنح اٜنٛح •

التطور الكبٌر الذي شهدته مختلؾ أوجه الحٌاة، جرى الاتجاه نحـو مكننـة عملٌـات المناولـة بـدء بوضع نظام آلً بعد 

التحكم الآلً فً نظام نظم متكامل لمراحل المناولة الداخلٌـة، كبـدٌل لمـا كـان لابمـا، ثـم تبعتهـا فـً خطـوة ثانٌـة اسـتخدام 

 .  " المناولة ككل خاصة مع التطور السرٌع للؤجهزة الالكترونٌة

ثـم ومـن عملٌات المناولة تشكل نسبة كبٌرة مـن إجمـالً ولـت العملٌـات الإنتاجٌـة ومـا ٌتبعهـا مـن عملٌـات تخـزٌن أن 

ٌجـب اختٌـار أجهـزة وأسلوب المناولة الذي ٌعمل على تملٌل هذا العنصر لألل حد ممكن، وبالتالً فـإن اختٌـار أسـلوب 

 : أن ٌحمك الآتً بد المناولـة لا 

 الولتواختصار السرعة •

 (.خفض تكلفة التشؽٌل ) العمل اختصار •

 .  المساحات المخزنٌةخفض •



  :مناولة المواد ٌمكن ان تعود بعددٍ من الفوابد التالٌةعملٌة 
 تحسٌن كفاءة تدفك المواد •

 التحكم فً تدفك المواد  •

 تملٌل الحركات والمناولة ؼٌر الضرورٌة •

 تخفٌض المناولة الٌدوٌة •

 زٌادة المدرة الانتاجٌة•

 زٌادة الانتفاع من المكان، لان المكان ٌعنً تكلفة •

 زٌادة معدل الانتفاع من الموى العاملة والمعدات الانتاجٌة •

 تمدٌم خدمات افضل للزبابن  -تملٌل تعب العاملٌن ومخاطر العمل •

 تحسٌن عملٌات التستٌؾ والترتٌب والتخزٌن•

 تخفٌض الدورة الانتاجٌة •

 تملٌل المخزون تحت التشؽٌل •

 تحمٌك معدل اعلى لدوران المخزون •

 تملٌل تكالٌؾ الانتاج وزٌادة الارباح•



 انرخطٛط انعٛذ نرذفك انًٕاد يعًٕػح يٍ انًضاٚا ذرًصم فًٛا ٚهٙ
 

 العملٌة الانتاجٌة تسهٌل •

مسافات تحرن المواد بٌن الانشطة الصناعٌة المختلفة، الامر الذي ٌإدي إلـى تخفـٌض تكـالٌؾ نمـل ومناولة تملٌل •

 المواد داخل المصنع

ممدار الولت اللبزم للعملٌة الصناعٌة بتوفٌر المواد اللبزمة للبنتاج فً مكان لرٌب من العامل المنتج، ومن تخفٌض •

 شؤن ذلن ان ٌإدي إلى سرعة دوران راس المال بتملٌل المخزون من المواد اللبزمة للعملٌة الصناعٌة 

التكالٌؾ الرأسمالٌة نتٌجة لارتفاع كفاءة اجهزة النمل والمناولة، وبالتالً تخفٌض التكالٌؾ الكلٌة لانتاج إلى تخفٌض •

 الل ما ٌمكن



 ذؼشَف

هوالولت المستؽرق من لحظة الانتهاء من انتاج منتج معٌن الى لحظة انتاج منتج اخر وٌتم لٌاسة من اول ماالمعدة 

تتولؾ حتى ٌتم تركٌب الاسطمبة الجدٌد اى ٌشمل زمن فن الاسطمبة المدٌمة وزمن نمل الاسطمبةالجدٌدة وزمن 

 التركٌب

فهً توفر . دلابك احدى طرق الإنتاج المرن لتملٌل الفوالد فً العملٌات التصنٌعٌة 10تؽٌٌر المالب فً الل من 

 .  طرٌمة سرٌعة وكفوءة لتحوٌل العملٌة التصنٌعٌة من المنتج الحالً إلى المنتج التالً

ظهرت هذه الفكرة فً أواخر الخمسٌنات وبداٌة الستٌنات، عندما كان المهندس الٌابانً شٌجٌو شنجو مستشارا لعدد 

من الشركات، من ضمنها شركة توٌوتا، حٌث لام بدراسة مشاكل هذه الشركات المتمثلة فً عدم لدرتها على إلؽاء 

، وتماس بالولت الكلً . الاختنالات فً مصانعها، والناجمة عن طول الولت الذي ٌستؽرله التحول من منتج لآخر

، إلى لحظة البدء فى تشؽٌل أول وحدة من ( لبل تولؾ الآلة)من لحظة الانتهاء من آخر وحدة من المنتج الأول 

فكلما كان هذا الولت طوٌلب، كلما زادت تكلفة . المنتج الثانً، بعد إعادة تشؽٌل الآلة، ومباشرة العملٌة التصنٌعٌة

 .الإنتاج، وبالتالً للت الأرباح

، من خلبل تخفٌض ولت (التجهٌز)استخدام أسالٌب عدٌدة لتملٌل زمن الإعداد  "شجٌو شنجو"ولد استطاع المهندس 

ولد ادى ذلن الى زٌادة الطالة . التولؾ الناجم عن تحوٌل العملٌة التصنٌعٌة من انتاج منتج معٌن الى انتاج آخر

 ، من خلبل تمسٌم ولت الاعداد او التجهٌز الىLead timesالإنتاجٌة، وتملٌل المخزون، وتملٌل المهل الزمنٌة 

 External setupتجهٌزات خارجٌة  

 Internal setupوتجهٌزات داخلٌة  

  



 ذدهُضاخ خاسخُح

لن الأنشطة التً ٌمكن ان ٌتم تنفٌذها بٌنما تإدي الآلة أعمالها، ولبل ان تبدأ عملٌة التحول من منتج هى ت 
 (  مثل تحضٌر الأدوات والعدد وؼٌرها)الى آخر 

 ذدهُضاخ داخٍُح
 .وهى الأعمال التً لا ٌمكن أن تتم إلا عند تولؾ الآلة نهابٌا عن العمل

وكلما كان حجم أنشطة الاعداد الخارجٌة اكثر، فانه تمل تبعا لذلن أعمال الاعداد الداخلٌة، وبالتالً، ولت 
 .Downtimeتعطل الآلة عن العمل 

 :من خلبل( التجهٌز)وٌتم تملٌل زمن الإعداد 

: ذحىًَ اٌردهُضاخ اٌذاخٍُح ِا اِىٓ إًٌ ذدهُضاخ خاسخُح   
التجهٌزات الخارجٌة هً تلن التً ٌمكن المٌام بها أثناء وجود الآلة فً الخدمة ، بٌنما التجهٌزات الداخلٌة 

وٌمكن تخفٌض الولت . ، خلبل لٌام الآلة بمهام أخرى  .هً تلن التً لا ٌمكن المٌام بها إلا أثناء تولؾ الآلة
وٌعتبر . اللبزم للتجهٌزات الداخلٌة، من خلبل أنجاز كل العملٌات التً من الممكن ان تتم بٌنما تعمل الآلة
فمثلب فً . تحوٌل جزء من التجهٌزات الداخلٌة إلى خارجٌة هو أحد الوسابل الأساسٌة لتملٌل زمن التجهٌز

بعض الماكٌنات ٌمكن تجهٌز مجموعة كاملة من أدوات المطع بحٌث ٌتم استبدالها مرة واحدة عند تولؾ 
وكذلن ٌمكن المٌام بعملٌات تحضٌرٌة عدٌدة . الآلة بدلا من استبدال الأجزاء واحدا تلو الآخر أثناء التولؾ

لتملٌل زمن التجهٌز الداخلً مثل تجهٌز العدد والأدوات ولطع الؽٌار وأجهزة المٌاس بحٌث تكون بجوار 
 .  الآلة لبل البدء فً التجهٌز الداخلً

 



من أكثر الأمور التً تستؽرق ولتا أثناء عملٌات التجهٌز هً عملٌات الضبط والتً لد : لاستؽناء عن عملٌات الضبطا -
لذلن فإذا أردنا تملٌل ولت التجهٌز فعلٌنا النظر بعناٌة لعملٌات الضبط وتبسٌطها او . تتم بؤسلوب التجربة والخطؤ

لد تستخدم مسطرة مدرجة للمساعدة فً ضبط الارتفاع، ولد تضع بعض : على سبٌل المثال. الاستؽناء عنها كلٌا
 ولد تستخدم بعض المطع المعروفة السمن لضبط الارتفاع وهكذاالأجزاء العلبمات لتحدٌد أماكن 

تملٌل ولت تنفٌذ الأعمال الداخلٌة باستخدام أدوات تسرع من عملٌات التثبٌت والضبط والفن والتركٌب وتنمٌطها  -
 لتملٌل عملٌة تؽٌٌر وتداخل الأدوات أو المعدات أو الأفراد

وبممٌاس واحد، وهذا ٌوفر واحدة بحٌث تستخدم لحلها او تثبٌتها اداة والمرابط توحٌد مماٌٌس البراؼً والصوامٌل  -
 كثٌرا فً ولت تناول واستبدال الأدوات والعدد

 (.  التجهٌز)ان عدم توفر العدد المناسب سٌإدي إلى إطالة زمن الإعداد والتجهٌز توفٌر العمالة المناسبة للبعداد  -

 على الادوات المستخدمة فى عملٌة التثبت حتى ٌتم توفٌر ولت البحث على تلن الادوات:5sتطبٌك 

تبسٌط التجهٌزات الداخلٌة والتملٌل لدر الامكان من عدد البراؼً والصوامٌل والمرابط التً ٌتم حلها وربطها عند  -
ٌمكن تثبٌتها  كما ٌمكن استبدال الصوامٌل والمسامٌر بالممابض الٌدوٌة والعتلبت والمشابن التً( التجهٌز)الاعداد 

 (.التجهٌز)بالٌد، واستخدم أدوات تثبٌت سرٌعة الربط والاعداد 

  
 

 

 اٌذاخٍٍ( اٌردهُض)ذمًٍُ صِٓ الاػذاد 



 اٌذاخٍٍ( اٌردهُض)ذمًٍُ صِٓ الاػذاد 

 :Standardize functionاسرخذَ طشق اٌؼًّ اٌمُاسُح 
المداومة  لضمان تنفٌذها بنفس الأسلوب كل مرة ( التجهٌز)لم بتدوٌن طرٌمة العمل المٌاسٌة لعملٌة التجهٌز والاعداد  

بنسبة معٌنة فً البداٌة، لكن المتابعة الدابمة وتحلٌل ( التجهٌز)لد ٌتم تملٌل زمن الاعداد  على تملٌل زمن التجهٌز الداخلً

 ممكنالعملٌة، ٌمكّن من اجراء تعدٌل على تصمٌم للمعدة،بحٌث ٌتم تملٌل ولت التجهٌز الى ادنى حد 

 :ذذسَة اٌؼآٍُِ
 .، وحتى فً دراسة سبل تملٌلها(التجهٌز)لد ٌكون للتدرٌب تؤثٌر جٌد على رفع كفاءة العاملٌن فً المٌام بعملٌات الاعداد  

 :ذحذَذ وإصاٌح اٌفىالذ فٍ اٌحشوح ووً الأٔشطح اٌرٍ لا ذضُف لُّح 

استنادا إلى أبعاد  ، ثم ضبط مشوار الماكٌنة (وٌشمل ضبط وضع المالب فً المركز) وضع المالب الجدٌد على الماكٌنة  

 .وبالضرورة ٌتم نمل المالب من والى الماكٌنة فً كل مرة   المالب المستخدم بالإضافة إلى أعمال ضبط أخرى ،

ولإلؽاء الحاجة لضبط مشوار الماكٌنة لكل لالب ٌتم إعداد كتل ذات ارتفاعات متناسبة مع الموالب المختلفة ، كذلن ٌتم 

تطوٌر وسابل نمل الموالب من والى الماكٌنة ، ومع التدرٌب الجٌد واستخدام أسالٌب مبتكرة ٌتم خفض زمن تثبٌت المالب 

 على الماكٌنة



 :  اٌمُاَ تؼٍُّٓ أو أوثش ػًٍ اٌرىاصٌ  

عندما ٌتكون العمل من عدة خطوات فإن إحدى طرق تخفٌض ولت العمل هو المٌام ببعض 

الخطوات على التوازي أي فً نفس الولت، فبدلا من المٌام بالخطوة الأولى ثم الثانٌة ثم الثالثة 

. حاول أن تموم بالخطوتٌن الأولى والثانٌة فً نفس الولت أو الثانٌة والثالثة فً نفس الولت

. هنان أعمال لا ٌمكن ان تتم على التوازي ولكن هنان أعمال كثٌرة ٌمكن أن تتم على التوازي

وفً حالة إعداد الماكٌنة لمنتج جدٌد فإن الكثٌر من خطوات الفن والتركٌب ٌمكن أن تتم على 

التوازي، فمد ٌموم عامل بتركٌب جزء من ناحٌة وبموم الآخر بتركٌب جزء من الناحٌة 

 الأخرى، ولد ٌتم تركٌب بعض الأجزاء أثناء ضبط أجزاء أخرى وهكذا

 

 اٌذاخٍٍ( اٌردهُض)ذمًٍُ صِٓ الاػذاد 



 اٌرأوذ ِٓ سلاِح الأدواخ

لد تتوفر الأدوات وتتوفر الأجزاء ثم نفاجؤ عند التجهٌز أن بعض الأدوات تالفة او أن بعض الأجزاء ؼٌر سلٌمة 
أو ؼٌر مطابمة للمواصفات المطلوبة، لذلن فإذا كنا نرٌد تخفٌض ولت التجهٌز فعلٌنا أن نتؤكد دابما من سلبمة 

.الأدوات  

 :  اٌرثثُد واٌفه ِٓ ٌفح واحذج 

عادة ٌتم فن وربط عدة مسامٌر أثناء عملٌات التجهٌز وهذا أمر ٌستهلن جهدا وٌحتاج ولتا طوٌلب،، فبدلا من ربط 
المسمار بتدوٌره بضع مرات أو أكثر من عشر مرات وهنان عدة وسابل للربط من لفة واحدة نوضح منها 

 طرٌمٌن

 :الأوًٌاٌطشَمح

بدلا من استخدام مسمار وصامولة ووردة حلمٌة فإننا نستخدم نفس المسمار والصامولة ولكن مع وردة مشمولة   
ما الذي ٌحدث عند فن المسمار لفة واحدة؟ إننا نستطٌع استخراج الوردة الدابرٌة المشمولة . كما بالشكل أدناه

.ن المسمار والصامولة أصؽر من الفتحة الدابرٌةلأوبالتالً فإننا نستطٌع فن الجزء المطلوب   

 اٌذاخٍٍ( اٌردهُض)ذمًٍُ صِٓ الاػذاد 

 المائمة
 الرئٌسة
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   :  اٌثأُحاٌطشَمح 

التثبٌت باستخدام فتحة دابرٌة بجوارها مجرى بحٌث ٌتم تثبٌت المسمار فوق هذه المجرى الأصؽر عرضا من لطر 

المسمار، وعند فن المسمار لفة واحدة فإنه ٌمكننا تحرٌن الجزء بشكل عرضً بحٌث ٌصبح المسمار فوق الفتحة الدابرٌة 

 .الأكبر لطرا من لطر المسمار وهذا ٌمكننا من فن الجزء المطلوب لأن المسمار سٌمر من الفتحة الدابرٌة

 اٌذاخٍٍ( اٌردهُض)ذمًٍُ صِٓ الاػذاد 

https://samehar.files.wordpress.com/2011/07/smed2.jpg


 ِشاحً ٌرحسُٓ ػٍُّح ذغُُش اٌماٌة ٌٍرحىي اًٌ ِٕرح آخش

 أي بدون إٌمافها - التؤكد من أن التجهٌزات الخارجٌة تتم بٌنما تعمل الماكٌنة

فصل انشطة التجهٌزات الخارجٌة عن التجهٌزات الداخلٌة، وتحضٌر كل المعدات اللبزمة والموالب والاجزاء 

 .المطلوبة لبل اٌماؾ الآلة عن العمل

 تحوٌل التجهٌزات الداخلٌة الى تجهٌزات خارجٌة، أي امكانٌة المٌام بها بدون اٌماؾ الماكٌنة

 التركٌز على تحسٌن وتبسٌط كل أنشطة الاعداد والتجهٌز والؽاء الأنشطة ؼٌر الضرورٌة

 توثٌك الإجراءات الجدٌدة وجعلها منمطة بحٌث ٌتبعها الجمٌع



 :  اٌفىائذ
 زٌادة معدل الإنتاجٌة  -

 زٌادة معدل عمل الماكٌنة -

 رفع الروح المعنوٌة للعاملٌن لسهولة الاعداد والتجهٌز  -

 تملٌل ولت تولؾ الآلة -

 ، وإلؽاء التشؽٌل التجرٌبً ٌملل من معدل حدوث العٌوب(التجهٌز)إلؽاء أخطاء الإعداد  -

 تحسٌن الجودة وتملٌل نسبة العٌوب -

 تخفٌض المخزون من السلع الجاهزة والمخزون تحت التشؽٌل  -

 تملٌل تكالٌؾ التخزٌن -

 (التجهٌز)زٌادة السلبمة للعاملٌن نتٌجة تسهٌل عملٌة الإعداد  -

 (التجهٌز)تملٌل تكالٌؾ الإعداد  -

 مهارات عالٌة، لأنها تصبح جزءا من العملٌة التصنٌعٌة ( التجهٌز)تتطلب عملٌة الاعداد  عدم  -

 زٌادة المرونة فً الإنتاج وتلبٌة طلبات الزبابن فً الولت المناسب -

 المحددتحسٌن عملٌة التسلٌم فً الولت  -

 (  التجهٌز)تحسٌن كل انشطة الاعداد  -

 معدل الانتفاع من الماكٌنات والتجهٌزات تحسٌن -

 المعداتزٌادة الفعالٌة الكلٌة  --

 زٌادة معدل الربحٌة عمل استثمارات جدٌدة فً شراء معدات جدٌدة



 
 

         اٌرخطُظ

 

 

 

 

 

 

 

   اٌرٕظُُ       

 

 

 

 

 

 

 

 

 اٌشلاتح
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ومن  والانتاجٌةظهرت الحاجة إلى إدارة أعمال الصٌانة باعتبارها النشاط الحٌوي المإثر على فاعلٌة العمل 

 -:أسباب الحاجة إلٌها ما ٌلً
 .  التصنعٌةضخامة الاستثمارات فً الأنظمة •
 .ومعداتهاالصنعى  النظمالتمدم الكبٌر فً مجال التمنٌة وزٌادة حجم وتعمٌد •
الزٌادة الهابلة فً حاجة السوق للمنتجات من سلع أو الخدمات مما ٌإدى إلى زٌادة فً التشؽٌل والرؼبة •

 .فً تجنب الأعطال وتولؾ التشؽٌل

 .أفضل ممارسات تإدي إلى المدر الأكبر من الصٌانٌة والمماٌٌس المٌاسٌة المحممة لتصمٌم وتشؽٌل •
  وظُفح إداسج اٌصُأح

 التشؽٌل ةٌإتاح رفع الأهداؾ لتحمٌك والمالٌة والهندسٌة الإدارٌة الممارسات من بمجموعة الصٌانة إدارة تموم

   .الحرجة الأولات فً وخاصة التولؾ تجنب خلبل من للنظام

   التشؽٌل عمر ٌطٌل بما الإهلبن ومعدلات الأعطال معدلات خفض•

 .صٌانته علً والمدرة أداءه موثولٌة لرفع ومكوناته لنظاما مواصفات تطوٌر•

 والإحلبل والتشؽٌل  مواصفات وضع فترة خلبل  الصٌانة تكلفة فً التحكم على العمل•



 الصٌانة التصحٌحٌة

 تعدٌلات

(W.O.) 

(W.O.) 

(W.O.) 

 الاشراف

 الفنٌٌن 

 جودة العمل 

 تنفٌذ الجدولة 

 مخازن لطع

 الغٌار 

 والادوات 

 التجهٌزات

 فى المنشأة 

 الموى العاملة

 تنفٌذ الصٌانة

(W.O.) 

 الخطط والجدولة

 بطالة العمل •

 الأولوٌات •

 الاتاحة للصٌانة •

 تفسٌك المصادر •

 جودة الاعمال •

 تحدٌث الخطة •

 الولائٌةالصٌانة 

 انتظار العمل

 أحمال العمل

 للتنفٌذ

 تحلٌل الأعطال

 للصٌانة الولائٌة •

 للصٌانة التصحٌحٌة •

  تحلٌل العمل

 المراجع •

 المصادر •

 التكالٌف •

 لاعدة المعلومات

 تارٌخ المعدة •

 معلومات تحدٌثٌة •

 لطع الغٌار •

 متابعة التنفٌذ

 الرلابة على (تحدٌث الخطط)

 العمل

  الرلابة

 على مستندات

 عدم الاتاحة

 والتكالٌف 

 الرلابة على

  الاستخدام 

 والتكالٌف
  الرلابة

 على حالة

 التجهٌزات 



 ٚصبئك اٌّظٕؼ١ٓ 
 ِٚىٛٔبد اٌّشفك

  ع١بعخ

 اٌّشزش٠بد

 ٔزبئظ اٌؼطً 
 ٚالأػّبي

 اٌّؼٍِٛبد 
 ٚاٌزٛلؼبد

 خطؾ ٚثشِغخ
 اٌظ١بٔخ

  ِزطٍجبد

  اٌزشغ١ً
 ٚ اٌغلاِخ

 رى٠ٛٓ
 ٚ رظ١ُّ
 اٌّشفك

 وظائف اٌصُأح

 ا٘ذاف اٌظ١بٔخ

 الا٘ذاف اٌؼبِخ

 ا٘ذاف اٌزشغ١ً

 ِٛاسد اٌظ١بٔخ

ع١بعخ 
 اٌّخضْ

  ع١بعبد

 الافشاد

 ِٕظّبد

 اٌؼّبي
لطغ غ١بس/ ِٛاد  

 اٌمٜٛ اٌجشش٠خ

  ػّبٌخ

 اٌّمب١ٌٚٓ

 ِشالجخ

 اٌظ١بٔخ

 فبػ١ٍخ الأداء

 اٌزىب١ٌف

 الإربؽخ 

 اعزخذاَ 
 اٌؼٕبطش 

 أػجبء اػّبي
 رٛلؼبد اٌظ١بٔخ

 ا١ٌّضا١ٔخ

  استراتٌجٌة 

 الصٌانة

 
 



 
 

 :ىييتزح من الذكل أن العشاصخ الأساسية التي تتعامل ميا إدارة الريانة 
 :وظٌفة وأهداف الصٌانة

و  المصنعٌتم تعرٌفها وفما لمتطلبات المؤسسة وعلالتها الحٌوٌة مع نظام الإنتاج للاهتمام و الإبماء على كفاءة   

  .التحكم فٌها
 :المعلومات التنظٌمٌة والفنٌة

 وٌتم بنائها من معلومات المصنعٌن والخبرة فً دراسة وتحلٌل التولعات والأعطال وحالة التجهٌزات ومكوناتها  

 : الخطط وبرمجتها
وهً خطط للتطوٌر وخطط للتنفٌذ لعملٌات الصٌانة وبرمجتها الزمنٌة لتحمٌك الأهداف الموضوعة والتوازن فً 

 تكلفة الصٌانة 

 :أعباء عمل الصٌانة

ومدعمة , وهً مجموعة الأعمال المجدولة المطلوبة لتنفٌذ عملٌات الصٌانة والمحدّدّة للمتطلبات من الموارد   

ومرتبطة بالسلطة والمسئولٌة التً تمرر ماذا ( وغٌره, تمارٌر , أوامر العمل )بتدفك ورلً من المستندات 

 .ومتى وكٌف تنفذ أعمال الصٌانة



 

 وتشمل :الموارد
 :البشرٌة الموى 

 .تتعلك بإدارة الأفراد والتوظٌؾ ومواصفات وخبرات العاملٌن والأجور والحوافزهً 

 :المواد ولطع الغٌار

 .  تتعلك بإدارة المواد بتوفر المواد والأدوات ولطع العٌار وتنظٌم ورلابة المستودعاتهً 

 :مرالبة الصٌانة 

 :عنصر التحكم وتمدٌر العمل من خلبل مرالبة كل منهو 

 الفاعلٌة لعملٌات الصٌانة أداء 

 الصٌانة والأعطال والتولؾ والمخزون تكالٌؾ 

 استخدام الموارد المتاحة وعدم توفرها كفاءة 

 .المعدات للتشؽٌل وعمر حٌاتها وموثولٌة أداء الصٌانة والمعدة بعد الصٌانةإتاحة 

 :إستراتٌجٌة الصٌانة

الإستراتٌجٌة التً تربط جمٌع ما سبك فً برنامج متكامل لتوجٌه العمل بما ٌحمك الوظٌفة والأهداؾ هً 

 .  الموضوعة



 دورة خلبل الصٌانة إدارة بها تموم مهام عدة هنان

 حٌث للموجودات الالتصادي الهندسً النظام حٌاة

 وعلبلة الدورة هذه مراحل المرفك الشكل ٌبٌن

 المراحل هذه خلبل المهام تلخٌص وٌمكن بها الصٌانة

 ِصٕغّ : التالً فً

 ِسرخذَ

 اٌششاء

الإٔشاء/ اٌرشوُة  

 الاخرثاس

2 

 اٌرصُُّ

 اٌرصُٕغ
1 

 اٌرشغًُ

 الإحلاي
3 

 اٌصُأح

 ِؼٍىِاخ 

 وِىاصفاخ

 ذحىُ 

 اٌرىٍفح

 ذحىُ 

 اٌرىٍفح

 :الأولى المرحلة

  والتصنٌع التصمٌم مرحلة 

 -:بهدؾ والخبرات المعلومات تبادل مرحلة هً

 ألل بتكلفة محسنة مواصفات إٌجاد

 .أفضل لصٌانة تصمٌمات إٌجاد

   .الأجزاء تبادلٌة وامكانٌة للصٌانة تنفٌذ طرق إٌجاد

https://3.bp.blogspot.com/-bqCDWgYtCDc/WUZfBwkndGI/AAAAAAAAPMw/csVhoJeZo98kjvQRC45JvbjU7eEeiSFegCK4BGAYYCw/s1600/repairs-and-maintenance.jpg


 :الثانٌة المرحلة

   والاختبار والتخكيب الذخاء مخحمة 
 -:مرحلة تبادل المعلومات وإعداد الوثابك والسجلبت بهدؾهً 

 .إٌجاد طرق التركٌب والفن للمكونات لصٌانة أفضل
 .إٌجاد أفضل طرق فحص الأداء والتشؽٌل

 .  إٌجاد طرق المماٌضة بٌن تكلفة تنفٌذ للصٌانة رأس المال

 :الثالثة المرحلة

 والإحلال التذغيل مخحمة 
 -:المرحلة التً تضلع إدارة الصٌانة بمهام متعددة تشملهً 

 .إعداد نظم معلومات الصٌانة
 .  إٌجاد الخطط والإمكانٌات لإتمام عملٌات الصٌانة والإصلبح بصورة التصادٌة

 إٌجاد أفضل طرق فحص الأداء والتشؽٌل 
 .إٌجاد إجراءات الصٌانة الفاعلة وأفضل طرق التشخٌص ووسابل الحماٌة والمعالجة

   -:إعداد الدراسات عن
 .  احتٌاجات الصٌانة من الأعمال والمواد والنفمات

 .حالة الموجودات وأسالٌب زٌادة عمر التشؽٌل ومإثرات التؽٌر أثناءها
 .  تحلٌل الأداء والموثولٌة والإحلبل والمواصفات لمراحل شرابٌة مستمبلب

 .تطوٌر الإجراءات طرق الصٌانة



 معلوماتٌة شبكة تكون حٌث المرفك الشكل فً موضحة كما الصٌانة معلومات على التعرؾ ٌمكن

   الصٌانة إدارة إعمال فً تستخدم

 اٌّؼذح اداسح اٌظ١بٔخ

 لُاط 

 ودساسح 

 اٌؼًّ

 سّاحاخ 

 اٌرشغًُ
 اٌّىاصفاخ 

 اٌفُٕح

 ورُثاخ 

 اٌرشغًُ

 واٌصُأح 

 تشاِح 

 اٌصُأح

 جدول 

 الأعمال

معلومات 

 التجهٌزات

 اٌزمش٠ش
 اٌف١ٕخ

معلومات 

 الرلابة

 لطغ 

 اٌغُاس

معلومات 

 المخزن

 متطلبات 

 الموارد

 أوامر 

 العمل 

 والتنفٌذ

 الجدولة 

 الزمنٌة

 معلومات التنفٌذ



 الشكلٌن فً موضحة كما والصٌانة، التشؽٌل أعمال لتنفٌذ المطلوبة والإجراءات المعلومات مجموعة هو 

 المرفمٌن

 الصٌانة أعمال جدول

 العمل مواصفات الصٌانة برامج

 زمنٌامبرمج  عمل

 (عمل أمر) مبرمج ؼٌر عمل
 العمل خطة

 وتنفٌذه العمل جدولة

 نصون ومتى كٌؾ

 نصون متى إلى المعدة تارٌخ سجل تمارٌر العمل إتمام تمارٌر الفنٌة التمارٌر
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 ذؼذًَ اٌخطح



لكً . عملٌات الصٌانة ٌعتمد على توفر المعلومات الصحٌحة أكثر من اعتماده على المهارات الهندسٌة أو الفنٌةان نجاح 

فإننا نحتاج سجلبت للصٌانة الولابٌة وكذلن .. نستطٌع تشخٌص الأعطال فإننا نحتاج معرفة حالة المعدة فً الفترة الأخٌرة

لذلن فإن الاعتناء بتسجٌل هذه . ونتابجها وأسلوب الفن والتركٌب والعمالة اللبزمة لكل عمل وتكلفة صٌانة المعدات

وجه المعلومات والمدرة على توفٌرها بدلة وبسرعة ٌمثلبن ركٌزة للصٌانة عموماً وللصٌانة الإنتاجٌة الشاملة على 

 الخصوص

  المعدة تارٌخ فً الهامة الأحداث تسجٌل

ن . المحافظة على سجل ٌبٌن الأحداث التً لها علبلة بكل معدة على حدة هو أمر هام جدا تارٌخ تركٌب فٌها هذا السجل ٌدُوَّ

هذا السجل لابد . المعدة ومشاكل بداٌة التشؽٌل وتلخٌص لكافة أعمال الصٌانة المخططة والفجُابٌة التً تتم على هذه المعدة

من الضروري تسجٌل ساعات تشؽٌل فإنها كذلن . أن ٌحتوي على جمٌع الأعمال المٌكانٌكٌة والكهربابٌة والإلكترونٌة

المعدة الفعلٌة وساعات التشؽٌل التً تمت عندها أعمال الصٌانة الأساسٌة وذلن لأن تشخٌص الأعطال ٌتؤثر بساعات 

هذا التسجٌل لد ٌتم على الحاسب الشخصً أو على نظام للمعلومات . التشؽٌل الفعلٌة وكذلن بعض أعمال الصٌانة الولابٌة

ٌجب وجود إمكانٌة الوصول فإنها ونظرا للبحتٌاج للرجوع لهذه البٌانات فً أي ولت . أو على الألل فً سجلبت ورلٌة

 إلٌها بسهولة وسرعة سواءً بالاطلبع على السجلبت أو استخدام انظمة المعلومات

 سجل أنهاع الدیهت والذحهم السدتخجمة في كل مُعِجة
هذا السجل ٌوضح نوع الزٌت . من السجلبت التً ٌفضل تواجدها سجل بانواع الزٌوت والشحوم المستخدمة فً كل مُعدة

ٌرجع إلى هذا فإنه عندما ٌموم المشؽل أو فنً الصٌانة بإضافة زٌت أو شحم أو تؽٌٌره . ودورة تؽٌٌره لكل المُعداتوكمٌته 

المستخدمهذا ٌضمن عدم وضع نوع زٌت أو شحم ؼٌر النوع . وكمٌتهالسجل لمعرفة النوع المستخدم   



 الصٌانة

 امر 

 عمل

 المحاسبة
 بطالة سجل 

 الصٌانة الولابٌة

 بطالة عن 

 متطلبات 

 الصٌانة

 بطالة عن 

 عطل أثناء 

 الخدمة

 بطالة عن 

 عطل تولؾ

 بطالة الصٌانة 

 التصحٌحٌة

 بطالة الصٌانة 

 الدورٌة

 أمر العمل

 التنفٌذ

 امر 

 امر  عمل

 عمل

 لطعة 

 الؽٌار

+ 

 امر 

 عمل

 المخزن

 أمر تنفٌذ



 W.O  بٌانات عن العمل التصمٌم التجهٌزات

 التعرف على تكرار العطل -1

 التعرف على الأسباب -2

 معلومات لفرٌك التفتٌش -3

 المستوى الأول

 الاشراف الأولى

 تحدٌد أسباب الفشل -1

 تحدٌد أسباب التكالٌف -2

 تموٌم معلومات للمصنعٌن -3

 تموٌم وتحدٌث المعلومات

 فرٌك التفتٌش

 حالات الفشل وأسبابها -1

 بٌانات التكلفة -2

 لطع الغٌار -3

 المستوى الثانً

 تارٌخ المعدة والمستودع

 تغٌر مواصفات التشغٌل: أسباب لصور التشغٌل -1

 تغٌر مواصفات التصمٌم: أسباب لصور التعمٌم -2

 تغٌر مواصفات أعمال الصٌانة: أسباب لصور الصٌانة -3

 المستوى الثالث

 (الهدف)أعمال التصمٌم 



 :هى التكلفة على الرلابة أهداف

 ٚظ١فخ اٌشلبثخ ػٍٝ اٌزىٍفخ

 ِشالجخ اعزخذاَ اٌّظبدس  اػذاد اٌّٛاصٔخ
 ٚػذَ اربؽخ اٌزغ١ٙضاد

 اٌشلبثخ ػٍٝ ِغزٜٛ رٕف١ز اٌظ١بٔخ 
 اٌٛلبئ١خ ِٚشالجخ الأػطبي لإ٠غبد 

 ِغز٠ٛبد ط١بٔخ أفؼً 



أٚاِش ششاء ِجبششح -ط  

 اٌّذخلاد

 ثطبلخ أٚاِش اٌؼًّ  -أ
(ٌلأػّبي)عبػبد اٌؼًّ ٚاٌؼّبٌخ اٌّغزخذِخ    

 (صِٓ)ثطبلخ عغً اٌزٛلف  -د
 .أٚلبد فمذاْ اٌؼًّ 

 .صِٓ الاطلاػ 

 .صِٓ الأزظبس ٌلإطلاػ 

 .صِٓ اٌزٛلف 

 ٌٍّخضْأٚاِش اٌظشف  -ة

 اٌّٛاد ٚلطغ اٌغ١بس اٌّغزخذِخ

 اٌّخشعبد

 رىٍفخ اٌؼًّ ثشلّٙب( 1)

رىٍفخ الاربؽخ ِظٕفخ ثٛؽذح ( 2)

 اٌظ١بٔخ ٚسِضٖ
رىٍفخ اٌظ١بٔخ ِظٕفخ ثبٌٕٛع ( 3)

 .ٌىً ٚؽذح ٚسِض٘ب

ثبٌّظبدس  رىٍفخ اٌظ١بٔخ ِظٕفخ( 4)
 ثٛؽذح ٚسِض٘ب

 اٌشلبثخ ػٍٝ
 اٌّخضْ 

 ٔظبَ اٌظ١بٔخ
 ٌٍزىب١ٌف



تمٌل إلى التوجه بصٌانة ولابٌة فً أولات هً أنها الشاملة الانتاجٌة الموجهة إلى الصٌانة الانتمادات احد إن 

محاولة بوصفها  ( (RCMالموثولٌة لد تكون ؼٌر مناسبة مما دفع نحو تبنً طرٌمة الصٌانة المرتكزة على 

والعمل فً موثولٌة تشؽٌلها المصممة للمعدات عن طرٌك تحلٌل العوامل التً تإثر الموثولٌة للحفاظ على 

بواسطة التخطٌط الفاعل الالصى مع النظر إلى رفع مستوى برامج الصٌانة الولابٌة إلى الحد , على إزالتها 

تحدد ما ٌنبؽً المٌام به لضمان استمرار أي موجودات الموثولٌة الصٌانة المرتكزة على كذلن لتلن الصٌانة 

كما هو مصمم بؤدنى مشاكل وتتجلى فابدتها والانظمة لتحمك محٌطها التشؽٌلً الحالً وضمان عمل المعدات 

عن التولفات و الانمطاعات المرتبطة مع التكالٌؾ الصٌانة التصحٌحٌة وتملٌل تكلٌفة النهابٌة على تخفٌض 

تمثل مدخال ٌساعد على اتخاذ المرار حول ولت إلامة الصٌانة الموثولٌة الصٌانة المرتكزة على العمل لذلن 

مرحلة صٌانة النظام وهً المنتج إلى بداٌة من مرحلة تصمٌم الاجراءات من الخطوات و أٌضا واسع مدى 

وكذلن الاهمٌة الوظٌفٌة لها نفس الاعطال لٌس كل لان لنماذج العطل الاولوٌات تتمٌز بعدة معالم منها وضع 

 مهام الصٌانة الولابٌة التً سوؾ تمنع وتكتشؾ بداٌة أي عطل وتطبٌمات معرفة آثار 

 اٌّىثىلُح و اٌرصُُّ



 reliabilityالموثولٌة 
 الزمنٌة للعمل دون عطل، أو احتمال العمل دون عطل فً شروط محددة المدة 

 محددةشروط خلبل مدة زمنٌة محددةوفً المطلوبة المكون بوظٌفتة لٌام اواحتمال 

هندسة الموثولٌة بدراسة أعطال النظم واحتمال حدوثها وحدٌتها وتؤثٌرها فً وموثولٌة النظم والسلبمة والبٌبة، تهتم 

ورضاه، وتملل كلفة العمٌل وتواجه الشركات تحدٌات كبٌرة لتحسٌن وموثولٌة منتجاتها ورفعها؛ لكً تفً بمتطلبات 

 الاستخدامالضمان والصٌانة فً فترة 

 reliability missionموثولٌة المهمة 
ممٌاس لممدرة المكون على اداء الوظٌفة ولمدة المهمة المحددة وفما لتوصٌفها وتعرٌؾ موثولٌة المهمة احتمال عدم فشل 

 النظام فى اتمام مهمتة مع الاخذ  فى الحسبان جمٌع انماط التحوط الممكنة للتشؽٌل

  tasks reliabilityمهام الموثولٌة 
 موثوٍق بطرٌمة التصادٌةوتصنٌع منتج الى تصمٌم مجموعة من المهام تهدؾ 

ّلبات الموثولٌة   requirements reliabilityمتط 
موثولٌة المنتج ستلبً الحاجات الوظٌفٌة فً حال تلبٌتها، أن المنتج تضمن، مستوى  تحدد متطلبات ِمواصفة على 

 للعمٌل

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 



 

 

 program reliabilityبرنامج الموثولٌة 
وتحدٌدها المنتج لموثولٌة الهدؾ العام تعد  ضرورٌة لتحمٌك لمهام ِّ الوثولٌة التً ٌوضع برنامج الموثولٌة للتخطٌط 

وتطبٌمها وٌحدد نظام الهدؾ عدد المهام المطلوبة ونوعها ومستوى التفٌصل فى تنفٌذ كل مهمة وٌضمن التطبٌك 

الناجح لبرماج الموثولٌة معالجة لضاٌا موثولٌة المنتج كجزء من الجهد الهندسً الاجمالى وٌإمن درجة عالٌة من 

 الثمة بتحمٌك هدؾ برنامج الموثولٌة

  designing for reliabilityالتصمٌم من أجل الموثولٌة
الموثولٌة لتصمٌم منتجات تحمك متطلبات مجموعة فاعلة من مهام الموثولٌة إلى اختٌار من أجل التصمٌم ٌهدؾ 

الى الحد الممكن ( متحملة للعطل)وؼٌر حساسه للتعِطل او للشروط المحٌطٌة الحدٌة ( خالٌة من التعطل)العمٌل 

 التصادٌا وفنٌا

    analysis reliabilityتحلٌل الموثولٌة
فاعلة تتجاوزالتمٌٌم البسٌط لتطور تصمم المنتج ً وٌمكن اٌضا تطبٌك التحلٌل كوسٌلة مفٌدة تمنٌات تخدم ؼاٌة 

 تؤثٌرالمرارت التصمٌمٌةوللمفاضلة بٌن خٌارات التصمٌم لتوصٌؾ 

 assessment reliabilityتمٌٌم الموثولٌة 
تؤثٌر المرارات  الصمٌمٌة وفى فهم  وفً  تمرٌرالموثولٌة متطِّلبات تلبٌة لتحدٌد التمدم فً تجرى  تمٌٌمات الموثولٌة 

 .كٌفٌة تعطل التصمٌم وسبب التعطل وكٌفٌة تملٌل احتماله وعوالبه 

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 



 

 reliability modelingنموذج الموثولٌة 
 :نموذج الموثولٌة تصمٌم المنتج عن طرٌك تدعم

 وترابطاتةعن وظابؾ المنتج واضحة صورة تمدم 

 تحلٌل التصمٌم وضع أسسٌ 

 .  من التصمٌمالانتهاء المنتج لبل السماح بتمٌٌم 

 .والحلول الممكنةالمشكلبت تحدٌد مناطك  

 .والعملٌات الموثولٌةوالمواد تمدٌم أسٌس اختٌار الاجزاء 

وٌعدهذا الموثولة الموثولٌة فً توجٌة لرارات التصمٌم لاختٌار الاجزاء والمواد والعملٌات نموذج ِّ ٌساعد استعمال  

ٌمدم صورة واضحة للمنتج الممترح بما فى ذلن كٌفٌة عمل  نظرا، أنة ًموثوق الاعمدة الاساسٌة لتصمٌم أحد النموذج 

 كل وظٌفة  مع وظٌفة اخرى وٌنبؽى ان  ٌستلخص جمٌع تحالٌل الموثولٌة من هذا النموذج اوتنسب الٌة

 reliability prediction التنبؤ بالوثولٌة 
ممارنة بمطلبات العمٌل المعبر عنها لمنتج بالموثولٌة المتولعة تتعلك إلى تمدٌم إرشادات تهدؾ بشكل أساسً عملٌة 

مطلبات حٌاة المنتج المحدده والتنبإ ٌلبً المابم أو التصمٌم الممترح لما إذا كان ضمنً التمٌٌم الكمً علنً أو بشكل 

 .بالموثولٌة وسٌلة لاعداد معلومات لتحلٌل التصمٌم دون المٌام  فعلٌا باختبار المنتج

 

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 

http://translate.googleusercontent.com/translate_c?hl=ar&sl=en&u=http://illustrations.wcm.nu/&prev=/search?q=oee+calculation&hl=ar&rurl=translate.google.com.eg&usg=ALkJrhjAQP2t40QFuDodmaE0uYcmBAqiiw


 

   reliability block diagram"المخطط الصندولً للموثولٌة 
التجهزات  –الانظمة الجزبٌة ) تعد المحططات الصندولٌة للموثولٌة لاظهار  علبلة الترابط بٌن جنٌع العنتصر  

او المجموعات الوظىفٌة للمكون لنجاحة فى فى كل استعمال له فى الخدمة وٌمكن ان تتضمن المخططات .......( 

 اوكلٌهما( على التوازى)او عناصر تفرعٌة( على التوالى)الصندولٌة عناصر تسلسلٌة

 دخول d c b a خروج

 components seriesالعناصر التسلسلٌة 

 المعادلة، وتحسب من من عناصرها  أي تعطل ٍفشل المنتج فً أداء الوظٌفة المطلوبة عند 

Rp = Ra • R b•R c • Rd   

 .  هً موثولٌة المنتج  Rp حٌث ِّ

Rd , …,Ra  ًموثولٌةالعناصره. 

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 



 

 

parallel components or redundancy   العناصر التفرعٌة 

a 

a b c 

c b 

d 

d 
 دخول خروج

R p = 1 - (1 - Ra )(1 - Ra ) x 1 - (1 - R b )(1 - R b ) x 1 - (1 - R c )(1 - R c )x 1 - (1 - R)(1 

- R d ) 

 ٌفشل المنتج فمط اذا تعطلت جمٌع الوصلبت التفرعٌة

 نجاح المنتج ٌساوى الواحد نالص احتمال تعطل جمٌع الوصلبت الفرعٌة وتحسب من المعادلة

Rp هى موثولٌة المنتج 

Ra……Rd هى موثولٌة العناصر 

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 



 والتطوٌرفً مرحلة التصمٌم الموثولٌة اختبارات 
 test temperature highاختبار الحرارة المرتفعة 

المنتج على سلبمة المرتفعة تمٌٌم تؤثٌرات الحرارة تساعد فً الاختبار للحصول على بٌانات هذا ستعمل ت

 .وتكاملة وأدابه 

 test temperature lowاختبار الحرارة المنخفضة 

المنتج المنخفضة على سلبمة الحرارة تمٌٌم تؤثٌرات تساعد فً الاختبار للحصول على بٌانات هذا تستعمل 

 .والتشؽٌلن والعمل التخز أثناء وأدابة ، وتكامله 

 temperature shock testاختبار الصدمة 

المنتج تحمل التؽٌرات فى درحة حرارة الوسط المحٌط دون لتحدٌد ما إذا كان بإمكان الاختبار هذا ٌستعمل 

 التعرض لضرر مادى او تدهور فى  الاداء،

درجة مبوٌة فى  10تعرٌؾ التؽٌرات المفاجبة على انها تؽٌر فى درجة الحرارة الهواء المحٌط اكثر من

 .الدلٌمة

 

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 



 اختبارات الموثولٌة فً مرحلة التصمٌم والتطوٌر
 test vibrationاختبار الاهتزاز

 ٌنفذ هذا الاختبار بهدؾ تطوٌر المنتج لكى ٌعمل وٌتحمل التعرض للبهتزازات المرتبطة بدورة حٌاتة

 التاكد من ان المنتج سٌعمل وٌتحمل التعرض لاهتزازات دورة الحٌاة

 test shockاختبار الصدمة 
ٌنفذ هذا الاختبار  بهدؾ تآمٌن درجة الثمة بمدرة المنتج الفٌزٌابٌة والوظفٌة على تحمل الصدمات والتى ٌتؽرض لها 

 وباءن المكون لادر فٌزٌابٌا ووظٌفٌا على تحمل الصدمات التى ٌتعرض لها اثناء المناولة او النمل اثناء استخدام المنتح 

 فى بٌبة العمل   

 تحدٌد درجة هشاشة المنتج بهدؾ تصمٌم التؽلٌؾ المناسب لحماٌة

 اختبار متانة الاجهزة التى تربط المكون

  test humidityاختبار الرطوبة 
الاختبار على المنتج الذى من و نطبك هذا . الرطوبة علٌةالمنتج لتؤثٌرا مماومة تحدٌد الاختبار من هذا الؽرض 

المحتمل ان ٌخزن او ٌستخدام فى بٌبة ذات مستوٌات رطوبة عالٌة  وٌمكن استخدام هذا الاختبار للحصول على 

 مإشرات عن المشكلبت التى تسببها ارتفاع نسبة الرطوبه

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 



 

 

 و اٌرصُُّاٌّىثىلُح 

 test fog saltاختبار الضباب الملحً 
الؽرض من هذا الاختبار تحدٌد فاعلٌة الطلبء الوالى للمنتج ولد ٌستخدام اٌضا لتحدٌد تآثٌرات الترسبات الملحٌة على 

 الجوانب الفٌزٌابٌة والكهربابٌة للمنتج

 test dust/sandالغبار /اختبار الرمل
دخول الؽبار او الرمل الٌة ولد ٌسد الفتحات وٌدخل فى تآثٌرات على مماومة لدرة المنتج الاختبار لتمٌٌم هذا ٌجرى 

 الصدوع والشموق والمحامل والوصلبت ولتمٌمم فاعلٌة المراشح

كب ّ  test combinedالاختبار المر 
ٌتم عمل هذا الاختبار عن طرٌك عمل مجموعة تولٌفات من الاختبارات تمثل تآثٌرات الشروط المحٌطٌة بصورة اكثر  

 فاعلٌة ووالعٌة من سلسلة الاختبارات الفردٌة وٌنصح بالمٌام بهذة الاختبارات 

  accelerated life testing (ALT)اختبار الحٌاة المسرع 
هو اختبار ٌتم من خلبل اخضاع نسبة للٌلة من المنتجات لاجهادات اعلى من الاجهادات التى تإثر علٌها فى بٌبه العمل 

عند الاستخدام وهذا الاختبار ٌملٌل زمن الاختبارات ومن خلبل استخدام محاكاه حٌاه المنتج باستعمال الاجهاد الفعلى 

 ٌمكن تحدٌد بدلة مكان حدوث عطل معٌن وكذلن ولت حدوثة فى حٌاه المنتج

 reliability growth testاختبار نمو الموثولٌة
سلسله من الاختبارات ٌتم عملها للكشؾ عن العٌوب وذلن للتحمك من الاجراءت التصحٌحٌة سوؾ تمنع تكرر تلن 

 العٌوب عند الاستخدام فى بٌبة العمل

 

 اختبارات الموثولٌة فً مرحلة التصمٌم والتطوٌر



 اٌصُأحاٌّىثىلُح و 

 (RCM) تعرٌف الصٌانة المرتكزة على الموثولٌة
من انشطة الامثل الفاعلة وسلسلة العملٌات المستمرة لتحدٌد المزٌج الاجراءات اسلوب منطمً مكون من مجموعة 

تشؽٌل عالٌة تضمن أستمرارٌة عمل المكابن والمعدات ضمن بٌبة موثولٌة الصٌانة المطلوبة بهدؾ المحافظة على 

 الحالٌةتشؽٌلها 

 (RCM) فوائدتطبٌك برنامج
 . تملٌل تكالٌؾ العملٌات الانتاجٌة •

 . زٌادة اتاحٌة المكابن والمعدات واستعدادها للتشؽٌل •

 .  زٌادة المابلٌة على الصٌانة  •

 . ترشٌد عملٌة استبدال الاجزاء والمعدات •

   PMP) )تطوٌر وتحسٌن برامج للصٌانة الولابٌة •

 .ضمان اإلٌفاء بالجدولة الزمنٌة الممررة لإلنتاج والتسلٌم  •

 . زٌادة كفاءة المكابن وتحسٌن جودة االنتاج •

 .  إطالة العمر التشؽٌلً للمكابن والمعدات وضمان سالمة المشؽلٌن •

 تخفٌض الولت اإلضافً لاداء أنشطة الصٌانة•

   



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح

 RCM مبادئ الصٌانة المرتكزة على الموثولٌة
 

 :ٌمكن تلخٌصها بالاتً  RCMإن المبادئ الرئٌسة لبرامج 
 .ثم التركٌز على وظٌفة الاجزاء الفردٌة  ،أنشطة تهتم بالنظام الوظٌفً للصٌانة•

 ( .الاجزاء ، الماكنة ، النظام)نظام منطمً ٌركز على موثولٌة •

 .  والعٌة ولابلة للتنفٌذ وٌجب إن تمدم نتابج ملموسة  RCMبرامج •

 . هً عملٌة مستمرة لذا ٌجب تحدٌث البٌانات المتعلمة بالمكابن الخاضعة للصٌانة •

 .  نحو سلبمة وأمان الافراد و المكابن " هً أنشطة موجه أساسا•

 .لذا فهً لا تحسن من التصمٌم الاساسً للماكنة بل هً مفروضة علٌه  ،هً جزء من أبعاد التصمٌم•

 (RCM)مؤشرات الصٌانة المرتكزة على الموثولٌة 
" معالجة البٌانات أحصابٌاحالات الماكنة من خلبل الرٌاضٌة التً تصؾ العلبلات هً مجموعة  RCMمإشرات لٌاس إن 

 RCMوالمتعلمة بؤولات الفشل العشوابٌة وبشكٍل عام ، ٌمكن تحدٌد مإشرات لٌاس 



 اٌّىثىلُح و اٌصُأح
 (RCM)مؤشرات الصٌانة المرتكزة على الموثولٌة 

(RCM) ِؤششاد 

R(t) 

MTBF 

r(t) 

M(t) 
 ذحًٍُ اولاخ اٌفشً اٌؼشىائً



 اٌّىثىلُح و اٌصُأح
  Function of Reliabilityدالة الموثولٌة

ودالة توزٌع  ،f(t)ٌمثل الولت حتى حدوث الفشل، وله دالة كثافة احتمالٌة  (T≥  0(إذا كان المتؽٌر العشوابً 

و تعتمد صٌاؼة دالة الموثولٌة على R(t)هً  (( tفإن دالة الموثولٌة للماكنة فً الولت  ،t) F)تجمٌعٌة 

البٌانات المتعلمة بالتوزٌع الزمنً لحالات الفشل العشوابٌة إذ تعد الماعدة الاساسٌة لها ، فبما إن الفشل ٌحصل 

وٌوضح الجدول أهم  ,(بمعدلات مختلفة خلبل العمر الانتاجً للماكنة كذلن فهو ٌتخذ توزٌعات احتمالٌة مختلفة 

 التوزٌعات الاحتمالٌة وأكثرها شٌوعاً فً تحلٌل بٌانات الفشل العشوابٌة ودالة الموثولٌة

 و َٕع انرٕ ص ٚغ t(R)دانح انًؼٕنٛح 

𝑅(𝑡) = 𝑒−𝜆𝑡  
 

Exponential 1 ٟ1 الاع 

exp[- 𝑡 − 𝑟 β/η] Weibull ً2 ٚ ٠ج 

R(t)= f (t)dt
∞

𝑡
 Normal ٟ3 اٌطج١ؼ 

R(t)= f (t)dt
∞

𝑡
 

 

Lognormal ّٟ4 اٌٍٛغبسر 



 اٌّىثىلُح و اٌصُأح
 ( MTBF)متوسط الولت بٌن اخفالٌن

ٌمصد به متوسط ولت الاشتؽال بٌن فشل و آخر أي معدل الولت لبل حدوث الفشل للماكنة التً تمتاز 

 او متوسط الولت بٌن اخفالٌن وٌفضل ان تكون هذا الولت عالى بمابلٌتها على التصلٌح

NO. OF BREAK DOWN 
MTBF  =  

TOTAL TIME 

 المخططةغٌرالأعطال  -  ولت التشغٌل الممكن= TOTALDOWN الفعلىولت التشغٌل 

 

   ىه الهقت الكمى الحى كانت تعسل فيو السعجة بالفعل بعج خرم أوقات الأعصال غيخ السخصصة وقت التذغيل الفعمى

http://translate.googleusercontent.com/translate_c?hl=ar&sl=en&u=http://illustrations.wcm.nu/&prev=/search?q=oee+calculation&hl=ar&rurl=translate.google.com.eg&usg=ALkJrhjAQP2t40QFuDodmaE0uYcmBAqiiw


 اٌّىثىلُح و اٌصُأح

MTTR   =  

TOTAL DOWN TIME 

NO. OF BREAK DOWN 

  MTTR ) (متوسط ولت الاصلاح
، وٌمكن الفشل وٌجب ان تكون هذة النسبة للٌلة لتصلٌح الماكنة أو أجزابها بعد حدوث اللبزم متوسط الولت هو 

 الاتٌةالمعادلة من خلبل تمدٌر 

 Maintainabilityالمابلٌة على الصٌانة 
 ،الاصلبحمدة محددة تعرؾ بولت خلبل أحتمالٌة إرجاع الماكنة العاطلة للخدمة عن M(t)المابلٌة على الصٌانة تعبر 

هً الافضل لانها MTTR))لـ الاصؽر اذ تكون المٌمة  ،MTTR))وتماس المابلٌة على الصٌانة بمٌمة متوسط التصلٌح 

=: الاتٌة المعادلة خلبل من  MTTR))وٌمكن تمدٌر  ،الصٌانةتعنً زٌادة المابلٌة على 
1

𝜇
  MTTR او المعدلة السابمة 

  
𝜇 زمنٌةلكل وحدة الاصلبحات وتمثل عدد نسبة الاصلبحات 



 اٌّىثىلُح و اٌصُأح

 Function of Failureدالة الفشل  
الاستعمال بسبب الانتاج او التولؾ التام لمكابن الاداء فً الانخفاض على إنه  Failureالفشل ٌعرؾ 

 الانتاج وانتظام الانسجام ٌإدي الى حالة التشتت وعدم والذي والتمادم 

 :الى صنفٌن اساسٌٌنوٌصنؾ الفشل 

   Failure Functionalالفشل الوظٌفً•

 Failure Reliabilityالفشل الموثولى •

 فٌما ٌلى بعض الاعطال الموجودة
    failure independentعطل المستمل

 وهو تعطل مكون ما ؼٌر ناجم عن عطل فى مكون اخر

   failure dependentعطل غٌر المستمل 

 هوتعطل مكون ناجم عن عطل فى مكون اخر مرتبط به

 ّ  random failureالعطل العشوائى 

 وهو العطل لاٌمكن تولع حدوثة الا احتمالٌا اواحصابٌا 

 ّ  catastrophic failureعطل كارثى 

 .وهو العطل الذى الى فمدان حٌاه البشراو اضرارا كبٌرة فى الممتلكات



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح
  ( Function Hazard)دالة معدل الفشل أو دالة المخاطرة 

وٌر مز لها بالرمز الـ  t))مدة زمنٌة معٌنة إلى تلن التً بمٌت حتى الولت خلبل عن نسبة الوحدات الفاشلة عبارة 

 (t ( r الفشل العشوابٌة ، وٌوضح الجدول لحالات على البٌانات المتعلمة بالتوزٌع الزمنً "و تعتمد صٌاؼتها أٌضا

 وأكثرها شٌوعاً فً تحلٌل بٌانات الفشل العشوابٌة ودالة الفشل لكل توزٌعالاحتمالٌة التوزٌعات الاتى أهم 

 و َٕع انرٕ ص ٚغ t(r)دانح انفشم

r(t)=f(t)R(t)  =  𝜆𝑒−𝜆𝑡 /𝑒−𝜆𝑡 =𝜆  ٟالاع
Exponential  

1 

r(t)= β\η 
1−𝑟

η 

β−1

 
Weibull ً2 ٚ ٠ج 

r(t)=
f(t)
R(t)

 
 Normal 3اٌطج١ؼٟ 

r(t)=
f(t)
R(t)

 
Lognormal 

 اٌٍٛغبسرّٟ

4 



 

 اٌصُأحاٌّىثىلُح و 

  Availabilityلاتاحٌة ا

المخطط التشؽٌل مدة خلبل أحتمالٌة أن تكون الماكنة لادرة على تؤدٌة الوظٌفة المطلوبة ٌعبر عن ( الاتاحٌة)مفهوم 

وٌرمـز . عندما تكون هنان حاجة إلٌه عمل بؤنها أحتمالٌة أن ٌكون النظام فً حالة  :ًأٌضاالسماحٌة و ٌعر ؾ . لها

 A (t)بـ  الاتاحٌة

 :أٔىاع 

 Inherent Availability ( (Aiالاصلٌة الاتاحٌة1.

 Aa (Availability Achievedالمحمٌمة  الاتاحٌة2.

   Operational Availability (Ao) التشؽٌلٌة الاتاحٌة3.

 Inherent Availability ( (Aiالاتاحٌة الاصلٌة1.

X100% 

MTBF         

 MTTR + MTBF =( (Ai 

=MTBF الولت بٌن فشل وآخرمتوسط. 

 MTTR =متوسط ولت التصلٌح . 

احتمالً ٌشٌر إلى نسبة الولت الذي تكون فٌه الماكنة متاحة، لم تكن هنان تؤخٌرات بسبب ممٌاس •

  الخ... أنشطة الصٌانة، التجهٌز 

 هو المإشر الامثل لمٌاس حالة الماكنة حٌث لا ٌإخذ فى الاعتبار الصٌانة الولابٌة والعلبجٌة•



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح
 :تابع أنواع الاتاحٌة 

  Aa (Availability Achieved)الاتاحٌة المحمٌمة  -2
  

X100% 

MTBM         

 MTBM + MTTR =( (Aa 
Active 

=MTBM عالجًأو ولائً الولت من نشاط صٌانة وآخر متوسط. 

 =MTTRActive  الولت المنجز لمهام الصٌانة العالجٌة والولائٌةمتوسط  . 

 العلاجٌةاحتوائه على أنشطة الصٌانة الولائٌة باستثناء Ai))ممٌاس احتمالً مشابه إلى ممٌاس * 



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح

(Ao) Operational Availability الاتاحٌة التشؽٌلٌة -3   

X100% 

MTBM         

 MTBM + MDT =( (Ao 

 :الاتاحٌةتابع أنواع 

=MTBM  عالجًو ولابً الولت بٌن نشاطً صٌانة متوسط 

=MDT أٌضا وأي تتولؾ فٌه الماكنة على الاصلبح تولؾ الماكنة عن الشتؽال، وٌتضمن على متوسط ولت متوسط

 العمل

 .المتعلمة بتؤخٌر أنشطة الصٌانةالاثار ولكن ٌتضمن  ،(Ai)احتمالً مشابه إلى ممٌاس ممٌاس •

وأفراد الصٌانة، مفاهٌم سماحٌة الاجزاء للمنتج، الاساس تنعكس كلٌا على التصمٌم  ،(Ao)التشؽٌلٌة  الاتاحٌة*  •

 فمطالاساسً على التصمٌم تنعكس ( ( Aiؼٌر التصمٌمٌة، فً حٌن الاخرى وسٌاسات الصٌانة والعوامل 

Uptime Ratio  نسبة الشتغال(UR) 

X100% 

Uptime         

 Uptime+ Downtime =( (Ao 

Uptime:  عملهو الولت الذي تكون فٌهالماكنة فً حالة .Downtime:  عـدد السـاعات الكلـً الـذي تكـون فٌـه

 . الماكنـة عاطلـة أو ؼٌر مستخدمة

 *UR محدد ممٌاسDeterministic)) 



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح

 العلالة بٌن الاتاحٌة ومؤشرات الصٌانة المرتكزة على الموثولٌة

الموثولٌة واستثماراتها، إذ إن هدؾ الصٌانة المرتكزة على أداءلالشركة من كلً معاً فً حماٌة والموثولٌة الصٌانة ان همٌة 

إلى أهمٌة الاشارة وتجدر . هو المحافظة على لدرة الماكنة على أداء وظٌفتها مع السٌطرة على التكالٌؾ بكافة أنواعها

، وعامل الصٌانة ٌجب ان تكون علبلة جٌدة لجاح الاصٌانة والموثولٌة واعطاء  العامل التشؽٌل، الماكنةبٌن الانسجام 

 افضل النتابج

خفغ اٌّخضْٚ 
رؾغ١ٓ اٌغٛدح 
رؾغ١ٓ اٌطبلخ 
ِغزٜٛ اٌغٛدح 

 اٌزؾغ١ٓ اٌّغزّش
اٌّشبسوخ ثبٌّؼٍِٛبد 

طمً اٌّٙبسح ٔظبَ 
اٌّىبفآد اٌّشبسوخ فٟ 

 اٌغٍطخ 

ٔظ١ف ٚرض١٠ذ ػجؾ 
ِٚشالجخ اطبٌؼ ؽباٌذ 

اٌفشً اٌضبٔٛٞ 
ِجشِغخ ػٍٝ عغلاد 

 اٌؾبعٛة 

اعشاءاد اٌظ١بٔخ 
 ٚاٌّٛصٛص١خ

 ِشبسوخا ٌّشغ١ٍٓ

 إٌز١غخ



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح
 العلالة بٌن الاتاحٌة ومؤشرات الصٌانة المرتكزة على الموثولٌة

الاهمٌة لذا فمن  R(t ، (MTBF) ، (MTTR)، r(t )، M(t)): تماس بمإشرات الموثولٌة إن الصٌانة المرتكزة على بما 

 بهذه المإشراتعلبلة السماحٌة بمكان توضٌح مدى 

R (t)  دالة الموثولٌة تتناسب طردٌاً مع السماحٌة 
أو جزء منها للوظٌفة المعدة ، فهً تدل على احتمالٌة أداء المعدات الانتاجٌة  اتاحٌةارتفعت أدى ذلن إلى زٌادة كلما 

 .محددةبشكل مناسب ضمن مدة محددة و تحت شروط 

 (MTBF)  مإشر ٌتناسب طردٌاً مع الاتاحٌة 
الصٌانة أٌضا،ً إذ ادارة مإشر ٌدل على مدى كفاءة أداء المعدات الانتاجٌة وهو  اتاحٌةارتفع أدى ذلن إلى زٌادة كلما 

الصٌانة بالتالى فى حالة الانخفاض ٌجب عمل عملٌات تحسٌن مستمرفى انخفاضه دلٌل على ضعؾ كفاءة أداء أنشطة 

 . انشطة ادارة الصٌانة

(MTTR ) مإشر ٌتناسب عكسٌاً مع الاتاحٌة 
وٌشٌر هذا المإشر كذلن على كفاءة أداء أفراد الصٌانة، إذ للمعدات الانتاجٌة  الاتاحٌةارتفع أدى ذلن إلى انخفاض كلما 

بتدرٌب فنًٌ الصٌانة الاهتمام وضرورة تعد دلٌلبعلى انخفاض الانتاجٌة وانخافض أداء أنشطة الصٌانة إن زٌادته 

 حالات  الفشل بشكل دلٌك  واجراء عملٌات التحسٌن المستمروالحاجة لدراسة وتحلٌل 

r(t)  دالة الفشل تتناسب عكسٌاً مع الاتاحٌة 
لحالات التمادم الانتاجٌة واذا ما ارتفعت نسبة الفشل نتٌجـة .للمعدات الاتاحٌةانخفاض ارتفعت أدى ذلن إلى كلما 

 السماحٌة للمعدات الانتاجٌةدوارً كبٌرافً تملٌل هذه النسبة وزٌادة  RCMفإن لبرامج والاستهلبن 



 

 

 اٌّىثىلُح و اٌصُأح

 خطوات هام للتحسٌن المستمر

 

المعدات بٌن فشل و آخر واولات تصلٌح العمل بعملٌة جمع البٌانات بشكل دلٌك عن اولات الاهتمام 

 .RCMوذلن بهدؾ تهٌاتها للتحلٌل الكمً باستخدام مإشرات الانتاجٌة فً كافة المطاعات 

والعاملٌن علٌها فً المٌام المعدات تشجٌع مشؽلً خلبل من الاصلبح للمعدات تخفٌض متوسط ولت 

 (الصٌانة الذاتٌة)عالٌةالى مهارة لاتحتاج ببعض انشطة الصٌانة البسٌطة والتً 

اشراكهم فً برامج تدرٌبٌة مستمرة لتنمٌة مهاراتهم خلبل برفع كفاءة اداء فرٌك الصٌانة من الاهتمام 

 .فً عملٌات الصٌانة 

الضرورٌة عند التعدٌلبت بهدؾ اجراء بمعدات ، المراجعة المستمرة لسٌاسات الصٌانة الخاصة 

 الموثولٌةعلى المإشرات التً توفرها الصٌانة المرتكزة على وبالاعتماد الحاجة 

فً المعدات جدولة هذه المهام بحسب اهمٌة مولع خلبل تحدٌد اسبمٌات تنفٌذ مهام الصٌانة من . 

لنتابج التحلٌل العملً و الخاص بمإشرات الصٌانة المرتكزة على المعولٌة " ، ووفماالانتاجٌة العملٌة 

 .  الانتاج تامٌن استمرارٌة عملٌة بهدؾ 



   

 :خطٛاد اسثغ ِٓ تتىْٛ ٚ اٌٛحذح ِستٜٛ ػٍٝ اٌؼًّ ثأ٘ذاف اٌطش٠مخ ٘زٖ تٙتُ
 : الخطوة الأولى

  اٌتشغ١ً خظبئض ٚفُٙ ظٕغٌٍّ اٌؼبَ اٌشىً فُٙ 
 : الخطوة الثانٌة

 ٚحذح ٌىً ط١بٔخ خطخ إٔشبء 
 :الخطوة الثالثة

 ٌٍّظٕغ ط١بٔخ ثشٔبِذ إٔشبء  
 :الخطوة الرابعة

 اٌظ١بٔخ ِٛاسد تٕظ١ُ  
تحتٜٛ ٘زٖ اٌطش٠مخ ػٍٝ فىشح اٌٙش١ِخ ٔضٚلاً فٟ اٌخطٛح الأٌٚٝ ٚػٍٝ فىشح اٌٙش١ِخ طؼٛداً فٟ اٌخطٛسح 

٠ٚلاحظ أْ اٌخطٛاد اٌخبٌخخ ٚاٌشاثؼخ تستخذَ اٌّؼٍِٛبد اٌّٛرٛدح فٟ . اٌخب١ٔخ ٚاٌخبٌخخ ٚاٌشاثؼخ
 اٌخطٛاد 
 :الأولى والثانٌة

 تحس١ٓ أٚ ط١بٔخ خطظ إٔشبء ػٍٝ ٌٍّسبػذح ػش٠ضخ خطٛط طؼٛداً  ٚ ٔضٚلاً  اٌٙش١ِخ طش٠مخ اػتجبس ٠زت

 .اٌّختٍفخ ثبٌّظبٔغ اٌخبطخ اٌظشٚف ٌتٕبست اٌتؼذ٠لاد ٌجؼض ٔحتبد ٚلذ اٌّٛرٛدح اٌخطظ



 : الأولى الخطوة

  اٌتشغ١ً خظبئض ٚفُٙ ظٕغٌٍّ اٌؼبَ اٌشىً فُٙ 

 : الثانٌة الخطوة

 ٚحذح ٌىً ط١بٔخ خطخ إٔشبء 

 : الثالثة الخطوة

 ٌٍّشفك ط١بٔخ ثشٔبِذ إٔشبء 

 : الرابعة الخطوة

 اٌظ١بٔخ ِٛاسد تٕظ١ُ 

 -:هً إجراءات  أربع على الأولى الخطوة تشمل 

 اٌخذِبد ٚتسٍسً تذفك ٚ اٌؼ١ٍّبد س١ش ٠ٛضح تفظ١ٍٟ سسُ إٔشبءأ

 اٌتشغ١ً س١بسخ ٚوزٌه ٌٍّشفك اٌتشغ١ً اٌخظبئض فُٙب

  ِٚؼذاتٗ ٚأرضاءٖ اٌّشفك ِستخذِٟ احت١بربد تحذ٠ذج

 ٌٍّشفك اٌظ١بٔخ ثشٔبِذ خظبئض فُٙد

 

 



 التذغيلوالخرائز  السرشعفيم مكهنات : الخصهة الأولى 

 :الاول الإجراء

 : اٌتبٌٟ تشًّ ثح١ج اٌخذِبد ٚتسٍسً تذفك ٚ اٌؼ١ٍّبد س١ش ٠ٛضح تفظ١ٍٟ سسُ إٔشبء 

  .أرٙضح ٚ ِؼذاد ٚ ِجبٟٔ ِٓ اٌّظٕغ ِىٛٔبد ٌىبفخ حظش

 للمصنع العامة الخصائص

 ٚحزّٗ اٌؼبَ اٌّٛلغ شىً

 اٌخذِبد ِستٜٛ ٚ ظٕغٌٍّ اٌتشغ١ً طبلخ

 أِبوٕٙب ٚ الاستٙلاو١خ اٌّٛاد ٚ اٌخبَ اٌّٛاد ِستٛدع طبلخ

 إٌٙبئٟ إٌّتذ ٚ اٌّشحٍٟ ٌلإٔتبد اٌتخض٠ٓ طبلخ

  اٌغ١بس لطغ ِخبصْٚ اٌٛسش

 اٌظ١بٔخ أفشاد ٚوزٌه اٌتشغ١ً أفشاد ػذد

 الوحدات مستوى على الخصائص

  اٌٛحذح ِىٛٔبد

  اٌخذِبد ِؼذي ٚ ٌٍٛحذح اٌتشغ١ً طبلخ

  اٌّطٍٛثخ اٌخذِبد ٔٛع ٚ رٛدح

 



 التذغيلوالخرائز  السرشعفيم مكهنات : الخصهة الأولى 

  :الثانى الإجراء

 : ػٍٝ ثبٌتؼشف رٌه ٚ اٌتشغ١ً س١بسخ ٚوزٌه ٌٍّشفك اٌتشغ١ً خظبئض فُٙ 

 ٌٍّظٕغ اٌتشغ١ً س١بسخ

 اٌؼًّ أسبث١غ ػذد الأسجٛػٟ، اٌؼًّ أ٠بَ ػذد ا١ِٛ١ٌخ، اٌٛسد٠بد) اٌّظٕغ تشغ١ً ٔسك

 (اٌّٛاسُ ث١ٓ الاختلاف اٌسٕٛٞ،

 ٌٗ اٌّطٍٛثخ اٌٛرٛد٠خ ٚ اٌّظٕغ ٠مذِٙب أْ اٌّتٛلغ اٌخذِبد

  اٌٛحذح تشغ١ً ٔسك

 ٌٙب اٌّطٍٛثخ اٌٛرٛد٠خ ٚ اٌٛحذح تمذِٙب أْ اٌّتٛلغ اٌخذِبد

  اٌتشغ١ً ٔسك فٟ اٌّؤحشح اٌؼٛاًِ

  اٌتشغ١ً س١بسخ فٟ اٌّؤحشح اٌؼٛاًِ

 اٌخذِبد تؼطً ِٓ اٌّتٛلؼخ اٌخسبئش

 

 



 التذغيلوالخرائز  السرشعفيم مكهنات : الخصهة الأولى 

   :الثالث الإجراء

  ِٚؼذاتٗ ٚأرضاءٖ اٌّظٕغ ِستخذِٟ احت١بربد تحذ٠ذ 

 اٌٛحذاد ِٓ ٚ وىً اٌّظٕغ ِٓ اٌّستخذ١ِٓ احت١بربد ٌتحذ٠ذ اٌسبثمخ اٌفمشاد ِٓ اٌّؼٍِٛبد استخذاَ

 .اٌخذِبد وفبءح ِٚستٜٛ اٌٛحذح ِٓ اٌّطٍٛثخ اٌٛرٛد٠خ تحذ٠ذ ثّؼٕٝ أٞ اٌّختٍفخ،

 :ح١ج ِٓ أ١ّ٘تٙب حست اٌٛحذاد ستت

 اٌسلاِخ ػٍٝ أٚ اٌتشغ١ً ِخبطش تحذث لذ تؼطٍٙب ػٕذ ٚحذاد

 ِطّئٕخ غ١ش ٚرٛد٠تٙب أٚ ر١ذح غ١ش وفبءتٙب تىْٛ ٚحذاد

 اٌظ١بٔخ ِٛسد ػٍٝ ػبٌٟ طٍت راد ٚحذاد

 اٌّستخذ١ِٓ احت١بربد حذد

 



 التذغيلفيم مكهنات السخفق والخرائز : الخصهة الأولى 

 : الرابع الإجراء

 (اٌسبثمخ اٌّؼٍِٛبد ثبستخذاَ)ٌٍّظٕغ اٌظ١بٔخ ثشٔبِذ خظبئض فُٙ 

  اٌتشغ١ً تؼط١ً ثذْٚ اٌظ١بٔخ ٌؼًّ اٌّتبحخ اٌفشص ػٍٝ اٌتؼشف

 اٌخذِبد ػٍٝ اٌطٍت فٟ تغ١١ش ػٓ ٔبتزخ اٌّشفك ِستٜٛ ػٍٝ ِتبحخ فشطخ

  اٌتشغ١ً ثشاِذ ػٓ ٔبتزخ اٌٛحذح ِستٜٛ ػٍٝ ِتبحخ فشطخ

 اٌتشغ١ً فٟ تغ١١ش ػٓ ٔبتزخ اٌّشفك ِستٜٛ ػٍٝ ِتبحخ فشطخ

 احت١بط١خ أخشٜ أٚ ِسبٔذح إضبف١خ ٚحذاد ٚرٛد ػٓ ٔبتزخ ِتبحخ فشطخ

 .اٌسلاِخ أػّبي ٌظبٌح إٌضا١ِخ اختجبساد لإرشاء ٌٍتشغ١ً إرجبسٞ تٛل١ف ػٓ ٔبتزخ ِتبحخ فشطخ

 فئٔٙب ِؼ١ٕخ ٚحذح ػٍٝ اٌظ١بٔخ إػّبي إرشاء ػٕذ اٌّّىٓ ِٓ أٔٗ ح١ج اٌخذِبد تسٍسً حٍمخ ػٍٝ اٌتؼشف

 .ثٙب ِشتجطخ أخشٜ ٚحذاد تؼطً



 (اليخمية صعهدا  )إنذاء خصة صيانة لكل وحجة : الخصهة الثانية 
  -:ىي إجخاءات ثلاث ىشاك

 اٌحب١ٌخ اٌظ١بٔخ ٚخطخ (اٌزذ٠ذح اٌٛحذاد حبٌخ فٟ) اٌّظٕؼ١ٓ ِٓ ثٙب اٌّٛطٝ اٌظ١بٔخ خطظ ػٍٝ اٌتؼشف•

 اٌّستخذ١ِٓ ِٚتطٍجبد أ٘ذاف ٌتحم١ك ِلاءِتٙب ِٚذٜ

 اٌحب١ٌخ اٌظ١بٔخ خطخ ِشارؼخ أٚ رذ٠ذح ط١بٔخ خطخ إٔشبء•

 .ٌٍظ١بٔخ ٌٍحبرخ اٌّسججخ اٌؼٕبطش ٌتحذ٠ذ اٌٛحذح تح١ًٍ

 .ػٕظش ٌىً ط١بٔخ طش٠مخ أفضً تحذ٠ذ

 اٌتىشاس ح١ج ِٓ ثبلأػّبي تؼش٠ف تتضّٓ أْ ٠زت اٌتٟ ٚ ٌٍٛحذح، ط١بٔخ خطخ ثشىً اٌظ١بٔخ طشق تز١ّغ

 .اٌّتجؼخ ٚاٌطش٠مخ اٌّطٍٛثخ اٌظ١بٔخ ِٚٛاسد

 ٚحذح ٌىً اٌغ١بس لطغ إٌٝ اٌحبرخ ِذٜ ػٍٝ اٌتؼشف•

 

 



الريانةتشظيم مهارد : الخصهة الخابعة   
 : كالتالي ىي إجخاءات عجة الخصهة ىحه تذسل

  .اٌخبٌخخ اٌخطٛح فٟ اٌّؼذح اٌجشاِذ ػٍٝ ثٕبءا اٌظ١بٔخ ثأػّبي ٌٍم١بَ اٌّطٍٛثخ اٌّٛاسد تحذ٠ذ•

 .ِزذٌٚخ أٚ ِجشِزخ اٌغ١ش اٌظ١بٔخ أػجبء ٚ حزُ (اٌؼًّ فٟ اٌّىتسجخ اٌخجشح ِٓ) تمذ٠ش•

 .اٌظ١بٔخ أػّبي ٌتٕف١ز اٌؼّبٌخ ِٚىبْ ٚٔٛع حزُ ِلائّخ ِذٜ ِٓ اٌتأوذ•

 خبطخ ٚ الأخشٜ اٌظ١بٔخ ثشاِذ ػٍٝ اٌّطٍٛثخ ثبٌّٛاسد اٌظ١بٔخ أػجبء تض٠ٚذ تأح١ش ػٍٝ اٌتؼشف•
 .اٌحسجبْ فٟ لأخز٘ب اٌؼّشاد ثشاِذ

 .اٌؼًّ ٚتط٠ٛش الأداء ٌتحس١ٓ ٚاٌتحىُ ٌٍّشالجخ سارؼخ تغز٠خ إٔشبء•

  اٌتذس٠ت طش٠ك ػٓ ٚتحس١ٕٙب الأػّبي ٚوفبءح الأشخبص وفبءح حسبة•

 .اٌظ١بٔخ ِمبٌٟٚ أٚ اٌزات١خ اٌظ١بٔخ استخذاَ الاػتجبس فٟ الأخز•

 

 T

  -:التالي إجخاء يتم وحجة لكل الريانة خصة من
 ٚحذح ٌىً اٌظ١بٔخ ثأػّبي لبئّٗ رٙض•

 اٌّختٍفخ اٌظ١بٔخ لأٔٛاع ٚثشاِذ رذاٚي إػذاد•

 ٌٍّظٕغ اٌظ١بٔخ ٚرذاٚي ثشاِذ تى٠ٛٓ•

 لمسرشعإنذاء بخنامج صيانة : الخصهة الثالثة 



 الريانةتشظيم مهارد : الخصهة الخابعة 

 -:للتالً الانتباه ٌجب ، الصٌانة موارد تنظٌم وعند

 ٘بِخ ٔمبط حلاث  الاػتجبس فٟ ِأخٛرا ٚػبدٌخ تبِخ ثظٛسح ُِٕٙ ٚالاستفبدح اٌجشش٠خ اٌّٛاسد ِٓ الأتفبع و١ف١خ
ٟ٘: 

   .اٌظ١بٔخ أػّبي ٌتٕف١ز اٌؼّبٌخ ِٚىبْ ٚٔٛع حزُ•

   .الإداس٠خ الإرشاءاد ٚٔٛع طج١ؼخ•

 .اٌظ١بٔخ ٚأػجبء اٌؼّبٌخ ِستٜٛ ث١ٓ ٌٍتٛف١ك اٌلاصَ اٌزذٌٚخ ٚٔظبَ اٌؼًّ تخط١ظ ٔٛع•
 : فً الرضً مستوى تحمٌك

 اٌظ١بٔخ إداسح إٔتبر١خ ٚ الأشخبص إٔتبر١خ

 اٌظ١بٔخ أػّبي رٛدح

 :التالٌة الرئٌسٌة العوامل الاعتبار فً الأخذ من

ِٛاسد اٌظ١بٔختىب١ٌف   

  ِؼذاد اٌّظٕغحزُ ٚتؼم١ذ 

 اٌتؼ١ٍُ ٚاٌتذس٠ت اٌزٞ ٠حتبرٗ أفشاد اٌظ١بٔخ

 

 



 الريانةتشظيم مهارد : الخصهة الخابعة 

 -:ٌٍتبٌٟ الأتجبٖ ٠زت ، اٌظ١بٔخ ِٛاسد تٕظ١ُ ٚػٕذ

 :اٌتب١ٌخ الاػتجبساد ػٍٝ ِج١ٕب ط١بٔخ ِمبٌٟٚ استخذاَ إِىب١ٔخ

 :الحاجة تكرار

   ِٛس١ّخ أٚ ٔبدسح ثظٛسح ِطٍٛثخ الأػّبي ثؼض 

   : العمل وتعمٌدات التخصص

 اٌؼًّ إٌٟ ٚتؤدٞ .اٌّشفك ػّبٌخ ٌذٜ تتٛفش لا ٚاٌتٟ اٌخجشح رٚ ٌذٞ اٌتم١ٕخ اٌّؼٍِٛبد تٛفش ح١ج

 ضبئؼخ أٚلبد ٚألً اٌّخبطش ٌحذٚث إِىب١ٔخ ٚألً ػب١ٌخ ثئٔتبر١خ

   :الأعباء

 اٌّظٕغ ػّبي طبلخ الأػجبء تفٛق ػٕذِب

 : متخصصة صٌانة معدات

  الاختجبساد ٚػًّ اٌخذِبد ٌتأد٠خ اٌخّٓ ٚغب١ٌخ ِؼمذح ِؼذاد اِتلان 

 

 





TPM in three words: 
Total = All individuals in the organization working together. 

 

Productive = production of goods that meet or exceed customer’s expectations. 

 

Maintenance = keeping equipment and plant in good condition at all times. 

 



انتشرت فً العالم خلبل الإدارٌة التً بدأت فً الٌابان فً السبعٌنات ثم ( الأنظمة)و هً أحد الممارسات 

جدٌد بل هو نظام شامل للتعامل مع صٌانةالصٌانة الإنتاجٌة الشاملة لٌست أسلوب . العشرٌن عاما الماضٌة

الإنتاجٌة الشاملة ٌإدي إلى تحسٌن الأداء مماسا الصٌانةأثٌتت الخبرات العملٌة والأبحاث أن تطبٌك . المعدات

ترتكز . الشراء،الأمان فً العمل وارتفاع الحالة المعنوٌة للعاملٌنلأوامربالجودة، الإنتاجٌة، التكلفة، الاستجابة 

 ركابزالصٌانة الإنتاجٌة الشاملة على عدة 

 تعظٌم الفعالٌة العامة للمعدات -أ

 تطبٌك نظام صٌانة مخططة شامل على مدار عمر المعدة -ب

 مشاركة جمٌع إدارات الصٌانة والتشؽٌل والشبون الهندسٌة فً عملٌات الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة -ت

 مشاركة كافة المستوٌات من عمال ومهندسٌن ومدٌرٌن -ث

 تشجٌع الصٌانة الذاتٌة وأنشطة المجموعات الصؽٌرة -ج 

التً تموم بها ادارة الصٌانة بهدؾ المحافظة على الأصل  العملٌات المستمرة مجموع الإجراءات الفنٌة والإدارٌة وسلسلة

الإنتاجً، والحد من الاعطال، وجعل الاصل فً الوضع التشؽٌلً الجٌد، أو عادته إلى الحالة الطبٌعٌة الجٌدة التً ٌتمكن 

فٌها من تؤدٌة الؽرض المطلوب، ضمن نظام محدد وتكلفة معمولة حتى ٌكون جاهزاً للئنتاج حسب المواصفات المطلوبة، 

 .  وتحمٌك ألصى درجة ممكنة من الاستخدام خلبل العمر الإنتاجً للؤصل

 الإنتاجٌة الشاملةتعرٌف الصٌانة 

 



. لعلن تتساءل عن ما تختلؾ الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة عن أنظمة الصٌانة الولابٌة والتنبإٌة  

الصٌانة الولابٌة والتنبإٌة هما ركٌزة من الركابز الأساسٌة للصٌانة الإنتاجٌة الشاملة:أولا  

تتمٌزالصٌانة الإنتاجٌة الشاملة بالآتً.   

:الاعتناء بنظافة المعدات ومكان العمل  

 

 

 

 

 

 

 

الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة تهتم جدا بنظافة المعدات لأن ذلن ٌساعد على اكتشاؾ المبكر للؤعطال، وكذلن تهتم بجعل بٌبة 

العمل نظٌفة وآمنة ومرتبة ٌساعد ذلن على تملٌل الحوادث الارتفاع بالروح المعنوٌة للعاملٌن وتٌسٌر عملٌات 

 التعامل مع المعدات



: لٌام المشؽلٌن ببعض أعمال الصٌانة فٌما ٌعرؾ بالصٌانة الذاتٌة -  

ففً هذا النظام ٌكون . اشتران أفراد التشؽٌل فً المحافظة على المعدات هً سمة تتفرد بها الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

المشؽل مسبولا عن المٌام بؤعمال الصٌانة البسٌطة مثل إعادة ربط مسمار أو عملٌة تزٌٌت المعدة أو إضافة زٌت أو شحم 

.ونظافة المعدة وبعض الصٌانات الأخرى  

الهدؾ من ذلن هو عملٌة التمارب بٌن المشؽل والمعدة وهو الأمر الذي ٌنتج عنه أن ٌكتشؾ المشؽل كثٌرا من الأعطال فً  

 ولت مبكر لأنه ٌموم بتنظٌؾ المعدة ٌومٌا وبالتالً فإن حاسة السمع والبصر واللمس وربما الشم ٌساعد على

كذلن فإن الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة تهدؾ إلى خلك شعور بتملن المعدة لدى المشؽل بمعنى أن ٌكون . اكتشاؾ الأعطال

 فخورا بالمحافظة على المعدة ولا ٌكتفً بإبلبغ الأعطال لأفراد الصٌانة



 السمات الأساسٌة التً تمٌز تطبٌك الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

: المحافظة على المعدات بحالة جٌدة جدا تماثل حالتها عند بدء تشغٌلها -  

المحافظة على المعدة فً جمٌع الأولات فً حالة جٌدة جدا أمر مكلؾ، وتركها تعمل فً ظل وجود العدٌد من العٌوب 

 بهاأكثر كلفة

فعندما ٌحدث خلل ما فً معدة ما مثل تسرٌب زٌت أو ارتفاع مستوى الاهتزازات ثمن تركها تعمل ثم ٌحدث خلل آخر . 

مثل انسداد بعض مواسٌر التبرٌد ثم نتركها تعمل فإن النتٌجة النهابٌة تكون حدوث عطل كبٌرمن حٌث تكلفة الإصلبح 

بالإضافة لذلن . وزمن الإصلبح، وصعوبة تحدٌد أسباب هذاالعطل لأن المعدة كانت أساساً تعمل وهً بحالة ؼٌر طبٌعٌة

فإن المعدة التً تعمل مع وجود خلل بها ستكلفنا استهلبن طالة أعلى ولد ترفع نسبة المنتجات المعٌبة أو التً تحتاج 

 إعادة تشؽٌل

:تحلٌل جمٌع مشاكل المعدات وعدم لبول تكرار أي أعطال ولو أعطال بسٌطة -  

كثٌراً ما نتمبل أن مشكلة ما أصبحت أمرا طبٌعٌا لمعدة ما ولكن الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة تنظر إلى هذه المشكلبت على 

 أنها 

 مشكلبت مزمنة ٌجب التخلص منها بدراستها ثم إزالتها وإزالة جذورها

: تشجٌع عمل المجموعات الصغٌرة على تحلٌل المشاكل وتطوٌر المعدات -  

الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة تشجع على لٌام مجموعات من العاملٌن بدراسة مشاكل المعدات وبٌبة العمل ودراسة حلولهذه 

 المشاكل فالتطوٌر المستمر النابع من كافة مستوٌات الهٌكل التنظٌمً هو سمة من سمات الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة



 . 

 

 

: لتخلص من جمٌع أنواع الفوالد فً تشغٌل المعدة   

الصٌانة التملٌدٌة تهدؾ إلى تملٌل الفوالد ممثلة فً الأعطال المفاجبة بٌنما تهدؾ الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة إلى التخلص 

الأنواع الأخرى من فوالد تشؽٌل المعدة هً فوالد بسبب تجهٌز الماكٌنة لمنتج جدٌد أوتضبٌط . من جمٌع انواعا لفوالد

الماكٌنة، فوالد بسبب عدم المدرة على تشؽٌل الماكٌنة عند السرعة المصوى نتٌجة خلل ما، فوالد بسبب تولؾ المعدات 

نتٌجة مشاكل فً خط الإنتاج، فوالد بسبب عٌوب فً المنتجات، فوالدبسب عٌوب المنتج عند بداٌة تشؽٌل الماكٌنة أو خط 

من  -فً النظرة التملٌدٌة للفوالد  -كما ترى فإن نظرة الصٌانة الإنتاجٌةالشاملة للفوالد أعم وتشمل فوالد تعتبر. الإنتاج

 الأمور الممبولة التً لاٌجب تؽٌٌرها

 

 

 

 

 

 



 . 

 

 

المحافظة على المعدات ضمن حدود المواصفات التصمٌمٌة والتشؽٌلٌة لتؤمٌن كفاءة إنتاجٌة عالٌة، بحٌث تموم انشطة  •

 .الصٌانة بإعادة تلن المعدات إلى المواصفات التصمٌمٌة، كلما انخفضت عنها

التملٌل إلى الحدود الدنٌا التولفات ؼٌر المبرمجة للمعدات وكذلن تملٌل الفوالد فً المواد الأولٌة، وفً ولت العمل  •

 .كذلن

باتخاذ كافة الإجراءات اللبزمة للحد من  تحمٌك أعلى درجات الكفاءة مع أعلى درجات من السلبمة للعاملٌن، وذلن  •

 المهنٌةحوادث العمل، وكذلن منع التلوث والأمراض 

 المحددتحمٌك رضا العملبء، تخفٌض شكاوى الزبابن إلى أدنى حد وضمان التسلٌم فً الولت •

 .العمر الإنتاجً لهذه المعدَّاتطوال ( OEE)الكلٌة للمعدات والفعالٌة ( OPE)تعظٌم الفعالٌة الكلٌة للمصنع •

حٌن أن الكفاءة فً والفعالٌة هً تحمٌك الأهداؾ المطلوبة، أي عمل الشًء الصحٌح . الصٌانةتحسٌن كفاءة وفعالٌة •

 .  الصحٌحهً أن ٌتم تحمٌك الأهداؾ بؤلل تكلفة ممكنة، أي عمل الأشٌاء بالشكل 

 



 . 

 

 



 المستمر التطوٌر       

   الفالد فى الفعالٌة

 الفعالٌة الكلٌة للمعدة 

 الصٌانة الذاتٌة       

 5S العمل تنظٌم مكان 

 الصٌانة المخططة       

 التدرٌب والتعلٌم      

 جودة الصٌانة      

 المبكرة للمعداتالادارة      

 الصٌانة الانتاجٌة الشاملة فى المكتب    

 السلامة والصحة والبٌئة    

 



 أٔىاع اٌصُأح

ِخططح 

Planned 

ولائُح  

Preventive 

غُش ِخططح  

Un- Planned 

 اضطشاسَح
ذصحُحُح  

Corrective 

 طاسئح

 صُأح ِدذوٌح اسرشخاػُح

 وشف دوسٌ

 إصلاذ

ذىلؼُح 

Predictive 

 حسة اٌحاٌح
 On Condition 

 ِشالثح اٌحاٌح
 Condition Monitoring 

 راذُحصُأح 

اٌرشحُُ 

 واٌرضَُد



    Planned Maintenanceالصٌانة المخططة 
تنفٌذ أعمال الصٌانة من خلال التخطٌط والرلابة والتنظٌم للمعلومات المتعلمة نشاطات الصٌانة وطرلها والمواد تعنً 

وتهدف الصٌانة المخططة الى ضمان أداء المعدَّات فً أفضل حالاتها مع الحد الأدنى من . والعمالة والأزمنة المطلوبة

ن المعدَّات من العمل على المستوى الأمثل فً كل الأولات والصٌانة المخططة هً أحد ركائز . تكالٌف الصٌانة، وبما ٌمكّ 

وتشجع الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة على المٌام بالصٌانة المخططة بصورة أفضل وتشجع . الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

وتسعى الصٌانة المخططة إلى المضاء على الأسباب الجذرٌة للمشاكل . تفاعلها مع بالً ركائز الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

كما تسعى . فً المعدَّات، ومنع الإخفالات، وزٌادة الولت المتاح للإنتاج للمصنع ككل ، بهدف تحمٌك رضا وولاء العملاء

 إلى إطالة العمر الإنتاجً للمعدة، وتملٌل التكالٌف الكلٌة للصٌانة 



 

 الاكتشاف المبكر للأعطال
تهدؾ الصٌانة المخططة إلى الاكتشاؾ المبكر للؤعطال، بدلا من انتظار حدوث انهٌار أو تلؾ فً جزء أو فً أجزاء من  

 .  المعدَّة

 تملٌل ولت التولف لإصلاح المعدَّات
 :  هنان عدة أسالٌب لتملٌل ولت الإصلبح مثل 

لطع الؽٌار الصحٌحة وأدوات الصٌانة المناسبة؛ إجراء فرٌك الصٌانة لعملٌة الإصلبح فً نفس الولت، تجمٌع بعض تحضٌر 

 .وهكذا.. الأجزاء من المعدَّة فً المخازن، بحٌث ٌتم تؽٌٌرها دفعة واحدة، بدلا من تجمٌعها جزءاً جزءاً فً ولت التولؾ

 تكرر الأعطال منع
منع تكرار الأعطال وٌتم ذلن من خلبل تحلٌل أسباب الأعطال لتفادي الأعطال لبل ولوعها، إلى المخططة تهدؾ الصٌانة  

 .والمحافظة على المعدَّة فً حالتها الجٌدة فً كل الأولات

 .: السرٌعة من إدارة الصٌانة والمباشرة بإعمال الإصلبح حتى لا ٌتفالم العطلالاستجابة 

 التحضٌر الجٌد لمطع الغٌار وأدوات الصٌانة

عمل بعض  لد ٌضٌع ولت طوٌل أثناء إصلبح المعدة نتٌجة عدم توفر لطع الؽٌار الصحٌحة ومن ثم الاحتٌاج إلى 

 هالإصلبح لمطع الؽٌار أو تصنٌع أجزاء بدٌل

 أدوات الصٌانة المناسبة كذلن لد تضٌع أولات كثٌرة فً البحث عن 



 

عنتوفر المعلومات اللبزمة   
لطع الؽٌار بالمخازن مخزون   

 تارٌخ إصلبح وصٌانة المعدة 
 كتالوج المعدة الذي ٌوضح أسالٌب الصٌانة 

 جدول تحلٌل الأعطال
 الرسومات الخاصة بالمعده

على المهارة الفنٌة% 10على المعلومات المتاحة وتعتمد بنسبة % 90أن الصٌانة تعتمد بنسبة   

 التنسٌك الجٌد بٌن أعمال الصٌانة و الاستخدام الأمثل للموارد

 عمل صٌانة لِعِدَة مُعدات فً نفس الولت 

 عمل صٌانة كهربابٌة ومٌكانٌكٌة فً نفس الولت

 كذلن ٌجب استؽلبل الموارد العامة مثل العمالة الفنٌة والأوناش وعربات النمل بحٌث ٌتم تملٌل زمن التولؾ الكلً

 الاستجابة السرٌعة
لا ٌتفالم العطل لكً لا ٌَشْعرَ المشؽل حتى  سرٌعة المشؽلونٌكتشفها  التً استجابة إدارة الصٌانة للؤعطال أن تكون لابد

لاكتشاؾ الأعطال تذهب سُدى أن مجهوداته  
 



 Breakdown Maintenance صٌانة الأعطال 
عملٌات الإصلبح واستبدال الأجزاء التً تجرى على المعدَّة فً حال فشلها فً أداء وظابفها المصممة، وذلن بهدؾ 

 إرجاعها الى حالتها الطبٌعٌة، بعد صولها الى حالة الإخفاق والتولؾ عن العمل

 وضع مواصفات لٌاسٌة لأعمال الصٌانة
بهذه الطرٌمة تضمن أن أعمال الصٌانة ستتم بنفس . ٌتم إتباع خطوات لٌاسٌة مسجلة عند المٌام بؤعمال الصٌانة 

 . المستوى الجٌد فً كل مرة، وبؽض النظر عمن ٌموم بها

 التفاعل مع بالً ركابز الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة
ٌوجد تعاون كبٌر بٌن الصٌانة والتشؽٌل عند المٌام بؤعمال الصٌانة الولابٌة، فالعمال المشتؽلٌن على المعدَّات ٌمومون 

بتنظٌؾ المعدَّات وتفمد أي خلل فٌها، وٌمومون بؤعمال الصٌانة الذاتٌة، وهم مدربون لحل المشاكل البسٌطة، ولا 

 ٌتدخل طالم الصٌانة إلا عند الضرورة، وكذلن ٌشترن الجمٌع فً تحلٌل أسباب المشاكل وتبادل المعلومات



الصٌانة الولابٌة مجموعة الأنشطة والإجراءات التً تموم بها إدارة الصٌانة للحفاظ على المعدَّات فً ظروؾ تشؽٌل تشمل 

جٌدة، ومحاولة تجنب الأعطال والخلل المفاجا، من خلبل معالجة أي لصور إن وجد لبل وصوله إلى حالة التعطل او 

الإخفاق، وجعل الأصول فً حالة تشؽٌلٌة جٌدة فً كل الأولات، او إعادتها الى الحالة الطبٌعٌة الجٌدة عندما تتعطل، وذلن 

للحفاظ على استمرارٌة عملها على خطوط الإنتاج، ضمن نظام محدد وتكلفة معمولة، حتى تكون جاهزة للئنتاج حسب 

المواصفات المطلوبة، من حٌث كمٌة ونوعٌة وجودة المنتجات ومتطلبات السلبمة والصحة المهنٌة، لحماٌة العاملٌن 

 .والممتلكات من أٌة أخطار، وللحفاظ على البٌبة

وتتم هذه الصٌانة بصفة دورٌة وحسب خطة زمنٌة موضوعة تحدد من لبل مصنعً الآلة أو من لبل الفنٌٌن ذوي الخبرة 

المابمٌن بالصٌانة، مع مراجعة حالة المعدَّة والكشؾ علٌها بما ٌسمح باستمرارها فً العمل دون تعرضها لأي تولؾ مفاجا 

 .وتهتم الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة بالمٌام بالصٌانة الدورٌة فً المواعٌد المحددة وبشكل دلٌك. لدر الإمكان

وٌعتبر نظام الصٌانة الولابٌة الجٌد للب الصٌانة الفعالة وتتولؾ درجة نجاح برنامج الصٌانة الولابٌة على تحمٌك ألل ولت 

للؤعطال، وكذلن ألل تكلفة للئصلبح، ولذلن ٌجب أن ٌكون هنان نوع من التوازن بٌن أعمال الصٌانة التصحٌحٌة وأعمال 

 .والصٌانة الولابٌة تمكننا من منع حدوث الأعطال والانهٌارات واكتشافها لبل حدوثها وإصلبحها .الصٌانة الولابٌة

وتتم عملٌات الصٌانة الولابٌة بشكل ٌومً وأسبوعً وشهري، حٌث ٌتم الفحص الدوري الظاهري لأجزاء ووحدات الآلة، 

الصٌانة الولابٌة كل من وتشمل  ذلنوإجراء عملٌات التنظٌؾ والتشحٌم والتزٌٌت وتؽٌٌر واستبدال بعض الأجزاء اذا تطلب 

 :الصٌانة الدورٌة، والصٌانة التولعٌة، والصٌانة الذاتٌة

  Preventive maintenance الصٌانة الولائٌة



 :الصٌانة الولابٌة على تحمٌك ما ٌلًتساعد 

 زٌادة الفعالٌة الكلٌة للمعدات 
الصٌانة على الحد من أعطال الآلات والمعدَّات والتجهٌزات وجعلها فً الحدود الدنٌا، وتحرص على تحمٌك لفعالٌة تساعد 

الكلٌة للمعدَّات، والمحافظة على جودة المنتجات، وجعل المخرجات فً حدود الكمٌات المطلوبة والتكالٌؾ المنخفضة، 

 .فهً بذلن تجعل العملٌات الإنتاجٌة أكثر ملببمة وأكثر كفاءة والل تكلفة

 تحمٌك رضا وولاء المستهلن 
الولابٌة الجٌدة تحد من التولؾ والانمطاع فً العملٌات الإنتاجٌة، مما ٌإدي إلى وفاء المنظمة بالتزاماتها تجاه الصٌانة 

 .الزبابن من حٌث النمل والتسلٌم فً الولت المحدد

 :منتجات ذات جودة عالٌة 
 .تإدي الصٌانة الولابٌة الجٌدة الى ارتفاع جودة المنتج بمطابمته للمواصفات المحددة 

 :المفاجبةتجنب الأعطال 
 الصٌانة الولابٌة المستمرة على عدم حدوث أعطال كبٌرة مفاجبة تإدي إلى التولؾ عن العمل تعمل 

الآلات والمعدَّات والتجهٌزات، والاستؽلبل الأمثل لها،  –الصٌانة الجٌدة على إطالة العمر الإنتاجً للؤصل تعمل 

 وانخفاض التكالٌؾ الكلٌة للشركة

 :أهداؾ الصٌانة الولابٌة

 تحمٌك ألصى تشؽٌل لاولات الانتاج واستخدام التسهٌلبت المتاحة بؤلل تكلفة

 المساعدة فً خلك ظروؾ عمل آمنة لكل الالسام الانتاجٌة وطالم الصٌانة، وذلن بالمحافظة على معاٌٌر الصٌانة 

 تدرٌب العاملٌن على الماكٌنات للمٌام باعمال الصٌانة الولابٌة الٌومٌة، وكذلن الالمام بتصلٌح الاعطال البسٌطة التً 

 .تتعرض لها الماكٌنات، دون الحاجة الى استدعاء طالم الصٌانةلد 



 ألصى تشؽٌل لاولات الانتاج واستخدام التسهٌلبت المتاحة بؤلل تكلفةتحمٌك 

المساعدة فً خلك ظروؾ عمل آمنة لكل الالسام الانتاجٌة وطالم الصٌانة، وذلن بالمحافظة على معاٌٌر الصٌانة التً 

 .ٌجب ان ٌلم بها جمٌع العاملٌن بمسم الصٌانة

 .تطوٌر مهارات طالم الصٌانة من خلبل برامج تدرٌبٌة متخصصة

تدرٌب العاملٌن على الماكٌنات للمٌام باعمال الصٌانة الولابٌة الٌومٌة، وكذلن الالمام بتصلٌح الاعطال البسٌطة التً لد 

 .تتعرض لها الماكٌنات، دون الحاجة الى استدعاء طالم الصٌانة

 :تحمٌك أهداؾ الصٌانة الولابٌة بالأسالٌب التالٌةٌتم 

 .إتباع تعلٌمات المنتج بخصوص اعمال التشؽٌل والصٌانةضرورة 

بعد  عملٌات الصٌانة الولابٌة على الالات والمعدَّات لمنع حدوث الاعطال، وكذلن الوحدات بؤكملهااجراء 

وٌتم تحدٌد فترة الاشتؽال اعتمادا على توصٌة . اشتؽالها عدد معٌن من الساعات أو عدد محدد من المنتجات

الشركة المصنعة، وتوصٌات الفحص الهندسً لإجراء عملٌات الصٌانة والتصلٌح كلما كان ذلن ضرورٌاً 

 .لإعادة تلن الأجهزة والمعدَّات إلى الوضع التصمٌمً

المٌام . تصلٌح الأجزاء المستهلكة والمعطلة او استبدالها باخرى جٌدة: تنظٌم عملٌات استبدال المطع والأجزاء 

وهنان . باعمال التصلٌحات الضرورٌة، او المعالجة المبكرة للخل، واستبدال الاجزاء المهتربة او التالفة

والمعدَّات فً الوحدات الإنتاجٌة تعانً من انخفاض كفاءتها سنوٌاً، وتزدادا  الكثٌر من الأجهزة

 .الكلؾ إن مثل هذه المعدَّات ٌجب استبدالها لرفع كفاءة الإنتاج ولتملٌل. وترتفع بذلن كلؾ صٌانتها أعطالها

بعملٌة الفحص والتفتٌش الروتٌنٌة العادٌة الٌومٌة من تنظٌؾ وتزٌٌت وتشحٌم وؼٌره للآلات المٌام التفتٌش  -

 .والمعدَّات والتجهٌزات للتؤكد من سلبمة عملها ومعالجة أي عطل ان وجد



  التزٌٌت المنتظم

 .اما تزٌٌت الماكٌنة وشد البراؼً والأجزاء فانه ٌطٌل العمر الإنتاجً للماكٌنة وٌمنع حدوث الأعطال  

 :وٌعتمد تحدٌد الفترات الزمنٌة للصٌانة الولابٌة على ما ٌلً

دراسة تعلٌمات كتب التشؽٌل والصٌانة الموضوعة من لبل الشركات الصانعة مع فنًٌ الصٌانة، لإدخال التعدٌلبت  -

اللبزمة على هذه التعلٌمات، وخاصة الفترات الزمنٌة بما ٌتمشى مع ظروؾ العمل التً كثٌرا ما تختلؾ عن تلن 

 .الموصوفة فً كتب التشؽٌل والصٌانة

 ..  اختلبؾ طرٌمة التشؽٌل المستمر او المتمطع، وبالنسبة لذات الآلة من مصنع لآخر -

تشترن فٌها التً مدى تاثٌر تولؾ الآلة على ؼٌرها من الآلات، كما هو الحال فً المصانع ذات الانتاج المستمر  -

فاذا كانت الآلة المراد تحدٌد فترات الصٌانة لها مهمة وحساسة، عندبذٍ ٌستحسن جعل . مجموعة آلات بانتاج سلعة معٌنة

 . فترات الصٌانة الولابٌة لهذه الآلة لصٌرة، مما سٌضمن صٌانة ولابٌة جٌدة، وٌضمن بالتالً عدم تعرض الآلة للؤعطال

وتحدد مواعٌد تنفٌذ عملٌات الصٌانة الولابٌة لكل آلة من آلات المصنع فً الفترات الزمنٌة المطلوبة، الٌومٌة، الأسبوعٌة، 

 :وهكذا..... الشهرٌة، الربع سنوٌة، النصؾ سنوٌة، كل سنة

 :الأثر الالتصادي للصٌانة الولابٌة

الخسابر فً الإنتاج  زاد الاعتماد على الصٌانة الولابٌة كلما انخفضت كلؾ الصٌانة والاصطلبح وكذلن انخفضت  كلما  

 نتٌجة التولفات المستمرة والمتكررة

 :أهداؾ الصٌانة الولابٌة بالأسالٌب التالٌةتحمٌك تابع 



وتختلؾ هذه . بخطة الصٌانة الولابٌة جمٌع الخطوات اللبزم اتخاذها لوضع نظام متكامل للصٌانة الولابٌة لاي مصنعٌمصد 

 .  كما وتتفاوت خطط الصٌانة الولابٌة من حٌث التعمٌد بتفاوت حجم المصنع وتعمٌده. ،الخطة من مصنع لأخر

 :وبناءاً على ذلن ٌجب اخذ ما ٌلً بعٌن الاعتبار

 التمٌد بتعلٌمات المنتج المتعلمة بؤعمال الصٌانة والتشؽٌل•

تطبٌك الصٌانة الولابٌة بشكل صحٌح، وبالممدار اللبزم والكافً وعدم المؽالاة فٌها، لان ذلن ٌرفع من تكلفتها بدون •

 . فزٌادة العمر الإنتاجً للماكٌنة لد لا توازي الزٌادة فً تكلفة الصٌانة الزابدة عن الحاجة. مبرر

عدم الإهمال فً صٌانة المعدة، لان التوفٌر فً مصارٌؾ الصٌانة لد ٌإدي الى أعطال فٌها لد تكلؾ اكثر من لٌمة •

 .التوفٌر، الناجم عن التملٌل من اعمال الصٌانة الولابٌة

ضرورة وضع برامج للصٌانة الولابٌة وضرورة تمتع هذا البرنامج بالدٌنامٌكٌة والمرونة اللبزمتٌن، بمعنى ان ٌتؽٌر •

 . هذا البرنامج بتؽٌر ظروؾ عمل وتشؽٌل الماكٌنة المراد اجراء الصٌانة الولابٌة علٌها

للبنتاج، اعادة النظر ببرنامج الصٌانة الولابٌة عند الانتمال من طرٌمة عمل الى اخرى، مثل الانتمال من الشكل المستمر •

، زادت الحاجة (فً حال زٌادة الطلب على منتجات المصنع)زاد ولت تشؽٌل المعدة كلما الى الشكل المتمطع للئنتاج 

الى تؽٌٌر برنامج صٌانتها، ورفع درجة الصٌانة لها للحفاظ علٌها وإبمابها دوما فً حالة جٌدة، لضمان عملها باستمرار 

 .لبلب تتولؾ عن العمل فٌتولؾ الانتاج، مما ٌإدي الى عدم الالتزام بمواعٌد التسلٌم، وبالتالً عدم رضا الزبابن

 فً حالة عمل الماكٌنة بشكل موسمً ٌتوجب ملببمة اعمل الصٌانة للظروؾ التشؽٌلٌة المتؽٌرة، وطول فترة التولؾ



 Periodic maintenance (Time based maintenance) - TBMالصٌانة الدورٌة 

تشمل الصٌانة الدورٌة التنظٌؾ والفحص والتفتٌش الدوري على المعدَّة، واستبدال بعض الأجزاء والمكونات لبل تلفها، 

ولذلن فان الفترة الدورٌة للتؽٌٌر تعتمد على العمر . لمنع الإخفاق المفاجا للمعدة، وبالتالً تعطل العملٌة الانتاجٌة

وٌتم تخطٌط هذه الصٌانة مسبما دون خروج المعدَّة عن الخدمة، طبما لتوصٌات . الافتراضً المعتاد أو المتولع لهذا الجزء

وتإدي الصٌانة الدورٌة إلى تملٌل الأعطال نتٌجة استبدال المطع . الشركة المنتجة، وحسب جدول الصٌانة الموضوع لذلن

وتعتمد فترات الصٌانة الدورٌة على ما هو مذكور فً كتٌب تشؽٌل وصٌانة المعدَّة أي . والأجزاء لبل حدوث تلؾ بها

  .تارٌخ صٌانة المعدَّة توصٌات المصنع، وكذلن خبرة العاملٌن وسجل

 .لتنفٌذ أعمال الصٌانة البسٌطة، وهو مرادؾ للصٌانة الدورٌة"  Servicingالخدمة"وٌستخدم مصطلح 

 Predictive Maintenance Condition based maintenance (CBM) الصٌانة التنبؤٌة أو التولعٌة    

من خلبل )وتشمل جمٌع أعمال الصٌانة التً تتم للمحافظة على أجزاء المعدَّة المهمة حتى نهاٌة عمرها الافتراضً 

المرالبة الدورٌة لبعض العناصر التشؽٌلٌة الأساسٌة، لملبحظة أي تؽٌر لد ٌتسبب فً الإللبل من كفاءة الأداء، وذلن لبل 

المعدَّة الداخلٌة،  وهذا النوع من الصٌانة ٌحاول اكتشاؾ الأعطال عن طرٌك التنبإ بحالة. وصولها إلى حالة الإخفاق الكامل

من خلبل فحص درجة الحرارة فً بعض النماط على المعدَّة عن طرٌك لمسها بالٌد، وكذلن لٌاس الاهتزازات على نماط 

معٌنة للمعدات، أو ملبحظة بعض الأصوات ؼٌر الطبٌعٌة، وبناء على نتابج الفحص والتشخٌص وتحلٌل البٌانات، تتضح 

 .  اتجاهات الإخفاق



 الصٌانة الذاتٌة هى حجر الزاوٌة لنظام الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

، وتعتبر الصٌانة الذاتٌة حجر الزاوٌة لنظام الصٌانة الإنتاجٌة TPMٌتم تطبٌمها كجزء من برنامج الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة 

حٌث ٌموم بنفسه   المعدَّة هو الذي ٌجب أن ٌموم بصٌانتها،على وتنطلك الصٌانة الذاتٌة من فكرة أن العامل . TPMالشاملة 

 . بكل أو بعض أعمال الصٌانة الروتٌنٌة للمعدة، فٌتعرؾ على أدق تفاصٌلها، وٌحافظ علٌها كما لو كانت ملكاً له

وٌسبك تطبٌك الصٌانة الذاتٌة تدرٌب المشؽلٌن وتؤهٌلهم لٌكونوا لادرٌن على تنفٌذ بعض مهام الصٌانة الأساسٌة لمعداتهم، 

وٌتطلب ذلن تدرٌبهم على أداء . للمحافظة علٌها، وعدم تدهور حالتها والتركٌز على إبمابها ضمن شروط التشؽٌل الجٌدة

وٌصبح العمال لً وضع ٌكونوا معه لادرٌن على . أعمال الصٌانة الروتٌنٌة الٌومٌة، والإلمام ببعض أعمال الإصلبح البسٌطة

تحدٌد موالع الخلل وإصلبحها، دون الاضطرار إلى التولؾ الطوٌل عن العمل فً انتظار المٌام بؤعمال الإصلبح من لبل 

 .  وكذلن إبداع تحسٌنات لمكونات العملٌة التصنٌعٌة. الفنٌٌن المختصٌن

وتشمل الصٌانة الذاتٌة على أعمال التنظٌؾ والتزٌٌت والفحص والتفتٌش، وبعض أنشطة الصٌانة البسٌطة، التً لا تحتاج إلى 

لذلن . استدعاء طالم الصٌانة للمٌام بها، بحٌث ٌتفرغ فرٌك الصٌانة للمٌام بؤعمال صٌانة أكثر تعمٌدا، وتحتاج الى مهنٌة عالٌة

تعتمد كفاءة الصٌانة الذاتٌة على مستوى التدرٌب ولدرات العاملٌن الذٌن ٌشؽلّون المعدَّة، ودرجة التعاون بٌن الألسام 

 .والإدارات المختلفة، خاصة التشؽٌل والصٌانة

وتساهم الصٌانة الذاتٌة فً تحمٌك نسبة صفر فً الأعطال، ولها دور ؼٌر مباشر فً تحمٌك صفر فً الفالد، وصفر فً 

 .العٌوب، وصفر فً حوادث العمل



 التنظٌؾ المبدبى للمعدات و مكان العمل

 التحسٌن و التطوٌر المستمر

 إعداد معاٌٌر التنظٌؾ و التزٌٌت و الحفاظ علٌها

 الفحص العام

 الفحص الذاتى

 تنظٌم مكان العمل و المحافظة على نظافته



 

 ٌتم تطبٌك هذه الخطوه تحت شعار التنظٌؾ هو الفحص اى أن التنظٌؾ ٌعد بمثابة فحص ٌومى 

 هذه المرحله فوابد 

 المساعده على اكتشاؾ الظواهر الؽٌر طبٌعٌه 

 :  ٌساعد الاحتكان الدابم بالمعدات على اكتشاؾ

 اماكن الربط ؼٌر المحكم  

 الاهتزاز والتآكل 

 الضوضاء ؼٌر الطبٌعٌه 

 السخونة الشدٌدة وتسرٌب الزٌت

 اكتشاؾ العٌوب  ٌسهل عملٌةتنظٌؾ المعدة 
 تصور أنن مسبول عن معدتٌن متماثلتٌن إحداهما نظٌفة جدا والأخرى مؽطاة بالأتربة وبآثار الشحم وآثار تسرٌب الزٌت

ٌمكنن ملبحظة الشرخ فً المعدة النظٌفة بمجرد النظرواحدشرخ متماثل فً المعدتٌن فً آن  حدوثافترض   

المعدة الأخرى فربما اكتشفت هذا الشرخ فٌها بعد ان ٌإدي إلى ظواهر أخرى مثل زٌادة الاهتزاز أو كسر فً جزء أما 
 آخر أو زٌادة الشرخ



 اكتشاؾ مصادر التلوث

اذا تلوثت المعدات بعد التنظٌؾ بفترة لصٌرة فعلٌن اكتشاؾ مصدر التلوث والذى عادة ما ٌكون 
 تسرب ؼٌر مربى للزٌت 

 تصحٌح عمال التشؽٌل للظواهر ؼٌر الطبٌعٌه بؤنفسهم

 عندما ٌكتشؾ العامل ظاهره ؼٌر طبٌعٌه ٌضع على مكانها بطالة

 اللون الأبٌض للمشاكل التى ٌمكن حلها بواسطة المشؽل

 اللون المرنفلى للمشاكل التى تحتاج مساعدة من الصٌانة

 تسجل هذه المشاكل فى سجل و تسجل ملبحظات للؤماكن التى لا ٌمكن الوصول إلٌها

فى حالة المعدات الجدٌدة فإن التنظٌؾ المبدبى لن ٌكون له نفع فى اكتشاؾ الظواهر ؼٌر : ملحوظة
 الطبٌعٌة ولكنه  ذو لٌمه أكبر لأنه ٌساعد عمال التشؽٌل على فهم كٌفٌة عمل اجزاء الماكٌنة

 



التحسٌن و التطوٌر المستمر: الخطوة الثانٌه   

و التراح حلول لهذه ٌكتشفونها  التىو ذلن بتحلٌل المشاكل ٌموم المشؽلون باستمرار بتحسٌن أداء المعدة 
 المشاكل

 هذه الخطوهأهداؾ 

 منع مصادر الأتربة و التلوثات

       ٌموم المشؽلون بتحلٌل أسباب تراكم الأتربة والزٌوت و أي مواد أخرى  

 :  على المعدات وعلى أرضٌة المولع ثم ٌمومون بإزالة هذه الأسباب

 فمثلب لد نجد ان الزٌت ٌتراكم على المعدة نتٌجة وجود تسرٌب، فنموم بعلبج التسرٌب

 لد نجد أن بعض المحابس ٌتسالط منها كمٌات بسٌطة من سابل ما فنموم بإصلبح هذه المحابس

أو تٌسٌر بؽلمها لد نجد أن أبواب ؼرفة المعدات لا ٌتم ؼلمها أو ٌصعب ؼلمها أو لا ٌمكن ؼلمها فنموم 
لؽرفة المعداتوبذلن نمنع دخول الأتربة عملٌة الؽلك   



تابع - التحسٌن و التطوٌر المستمر  
 عمل التعدٌلبت اللبزمة لتسهٌل الوصول إلى المناطك التى ٌصعب الوصول إلٌها

تكون عملٌة تنظٌفها عسٌرة حٌث ٌصعب الوصول لبعض أجزابها  بعض المعدات  

  :فً هذه الحالة ٌموم المشؽلون بدراسة سبل تٌسٌر الوصول إلى هذه الاجزاء عن طرٌك

 عمل سلم مثلب أو ممشى معدنً 

 تؽٌٌر وضع المعدات

نافذة بدلاً من ضرورة فن الؽطاء لفحص السٌر  تركٌب  

 ترتٌب الأسلبن 

 تعرٌؾ و ترتٌب الأنابٌب باستخدام الألوان

 

 

 

 

 وفٌما ٌلى لابمه تضم النماط الربٌسٌه لعمل التحسٌنات

 تبسٌط طرٌمة ترتٌب الاسلبن أو الأنابٌب . تسهٌل عملٌة تنظٌؾ المعدات أو فحصها

التآكلحل مشكلة الأجزاء سرٌعة  .تركٌب نافذة الفحص فى المعدات  

 تسهٌل عملٌة استبدال أجزاء المعد .منع التلوث من مصدره تسهٌل طرٌمة التزٌٌت



ٌستعٌن افراد المجموعه فى هذه الخطوه بخبراتهم التى اكتسبوها من الخطوتٌن السابمتٌن لتحدٌد حالات التنظٌؾ 
: والتزٌٌت المثالٌه للمعدات وعمل مسوده بمعاٌٌر المهام المطلوبة  

(الاجزاء المطلوب تنظٌفها  أو فحصها)مكانها   

:ٌساعد وجود هذه المعاٌٌر على تنفٌذ المهام بثمة وممدره اكبر بشرط أن  

ٌحدد اعضاء المجموعه المعاٌٌر الخاصة بهم -1  

 تلتزم المجموعات بالمعاٌٌر الموضوعه اذا كانوا هم انفسهم الذٌن  وضعوها 

:هنان عوامل ٌجب أن ٌستعٌن بها افراد المجموعه لتحدٌد معاٌٌر التزٌٌت والتنظٌؾ وهى   

(التنظٌؾ والتزٌٌت)فهم الاهمٌة العلمٌه لهذه المهام  

 تحسٌن المعدات لتسهٌل عملٌة التزٌٌت والتنظٌؾ

 أن ٌكون الولت اللبزم لعملٌة التزٌٌت والتنظٌؾ جزء من ولت العمل الرسمى

 جدولة اعمال الصٌانة الٌومٌه و الأسبوعٌة لتجنب الاختلبل والتفاوت
 المائمة

 الرئٌسة



ان ٌلتزم اعضاء المجموعه بالنماط الأساسٌة لإعداد معاٌٌر التزٌٌت -2  

 لم بحصر جمٌع منافذ التزٌٌت بالكامل

:فى المعدات التى ٌتم تشحٌمها مركزٌا لم بتحسٌن نظام التشحٌم   

رسم مخطط بٌانى ٌوضح الطرٌك الممتد من المضخة الى الانابٌب الربٌسٌه والصمامات والأنابٌب 
 الفرعٌه 

 افحص المعدات لاكتشاؾ اماكن الانسداد مع اختبار وصول الشحم الى جمٌع النماط

 لم بإعداد بطالات التشحٌم وضعها على كل نماط التشحٌم

 حدد بوضوح نوع الزٌت او الشحم الذى ٌجب استخدامه مع توحٌد الانواع بمدر الامكان

 لس كمٌة زٌت التزٌت المستخدمه فى عملٌة تزٌت الواحدة

شهر -اسبوع-اجرى لٌاس لمعدل استهلبن الزٌت والشحم خلبل ٌوم  

 راجع طرٌمة التخلص من زٌت التشحٌم الملوث

 

تابع -إعداد معاٌٌر التنظٌف والتزٌٌت المؤلتة   



الفحص العام: الخطوه الرابعة  

: ٌتلمى عمال التشؽٌل فى هذه الخطوه تدرٌبا عملٌا خاصا على  

 التشحٌم 

 أجزاء المعدات والخصابص المٌكانٌكٌه والهٌدرولٌكٌة 

 الدوابر الكهربابٌة 

 أنظمة الدفع 

 مكافحة الحرابك 

ذلن للبستعانة بها اثناء فحص معداتهم ومرالبة الظواهر الؽٌر طبٌعٌه         وٌتم تنفٌذ الخطوة  
: الرابعة على اربعة مراحل هى  

 التدرٌب الاساسى على أجزاء المعدات

ٌموم بها فرٌك العمل الفنى وأخصابٌو الصٌانة لتعلٌم مبادئ الصٌانة الأساسٌة  لعمال تشؽٌل المعدات 
 بالاستعانة بالنماذج الممطعٌه والرسومات 

ولكن بناءً على فهم لتركٌب . بهذا لن ٌكون اكتشاؾ الظواهر الؽٌر طبٌعٌه ممصورا على الحواس الخمسه فمط
.وتشؽٌل المعدات  



(لابد المجموعة ٌدرب افراد مجموعته)نمل التدرٌب   

 ٌتعٌن على رإساء المجموعات جعل دروسهم مرتبطة مباشرة باحتٌاجات مكان العمل ومعداته 

ومطلوب من ربٌس المجموعة ان ٌتشاور بشكل متكرر مع الفنٌٌن وفرٌك الصٌانة لتحسٌن مستوى 
 استٌعابه

 وٌجب علٌه اٌضاً ان ٌختبر طلببه وٌعٌد اختبار كل من لا ٌجتاز الاختبار حتى ٌجتاز الاختبار

 تطبٌك عمال التشؽٌل للتدرٌب لاكتشاؾ الظواهر الؽٌر طبٌعٌة

عن طرٌك متابعة التطبٌك للمعارؾ التى تلماها أفراد المجموعة اثناء التدرٌب ٌمكن التؤكد من انهم لد 
 اكتسبوا المهارات العملٌة أٌضاً مع المعارؾ النظرٌة 

المعاٌٌر  كما انه من المهم أٌضاً تسجٌل كل نماط الفحص التى تم التعرؾ علٌها خلبل التجربة فى دلٌل

 المإلت كنماط فحص



 تشجٌع المرالبة بالعٌن المجردة

 عند فحص الظواهر ؼٌر الطبٌعٌة ٌجب أن تكون المعاٌٌر واضحة بما ٌكفى حتى ٌمكن لكل فرد رإٌتها 

 لد وجد أن رد الفعل لحاسة النظر اكبر بكثٌر من بمٌة الحواس لهذا ٌفضل استخدام اسلوب العلبمات المربٌة 

:وتمدم المابمة التالٌة بعض الافكار الخاصة بعملٌات المرالبة بالنظر لأنشطة الصٌانة الذاتٌة المتعددة  

 التشحٌم  

 علبمات لونٌة للئشارة لمنافذ الزٌت

 بطالات مستوى الزٌت وفترة الإمداد

 علبمات حد مستوى الزٌت العلٌا والسفلى

 علبمات لونٌة على علب الزٌت للئشارة إلى نوعها



(      إحكام ربط المسامٌر والصوامٌل)أجزاء المعدات   

 علبمات عادٌة وأخرى مكتوب علٌها تم الفحص

على المسامٌر المطلوب لها التربٌط الدورى( زرلاء)علبمات لونٌه   

 علبمات لونٌة صفراء على المسامٌر التى لا تحتاج إلى تربٌط

 الآلات التى تعمل بضؽط الهواء

 عداد الضؽط الهٌدرولٌكى



ٌتم فى هذه الخطوه إعداد المعاٌٌر الأساسٌة وتنفٌذها عن طرٌك ضم المعاٌٌر المإلتة التى تم إعدادها فى الخطوة 

 الثالثة مع وحدات الفحص الإضافٌة التى تم اكتشافها فى الخطوة الرابعة لإجراء الفحص الٌومى العام 

:بعد حصر كل وحدات الفحص لكل جزء من اجزاء المعدات ٌتم تمسٌم المابمه إلى لسمٌن   

 الوحدات التى ٌمكن إجراء الفحص لها باستخدام الفحص الذاتى

 الوحدات التى ٌحتاج لفحصها أخصابى الصٌانة

وفى حالة ولوع أعطال ٌتكرر حدوثها ٌجب أن ٌعمل عمال التشؽٌل مع فرٌك الصٌانة لإعداد نماط الفحص التى 

 تمنع ولوع هذه الأعطال مرة أخرى والمٌام بها كجزء من الفحص الذاتى وإدراج هذه النماط فى المعاٌٌر الأساسٌة



تابع -الفحص الذاتى   

:وبمعنى اخر فإنه ٌتم عند هذه الخطوة الأنشطه التالٌة  

"الولت لعملٌات التنظٌؾ والفحص والتشحٌم,الطرٌمه "مراجعة المعاٌٌر المٌاسٌة   

 التشاور مع لسم الصٌانة وإعداد مهام العمل الواضحة لتجنب الإهمال والتمصٌر

المٌام بعمل التحسٌنات الخاصة بتوفٌر الولت عند عدم المدرة على اتمام المهام فً ساعات العمل 

 الممررة 

 العمل على رفع مستوى مهارة الفحص

 التؤكد من تنفٌذ كل عمال التشؽٌل للفحص الذاتى بشكل سلٌم

 وٌجب  ان نعلم أن تنفٌذ الفحص الذاتً جٌداً ٌحدد مدى استمرارٌة التحسٌنات 



ترتٌب ونظافة مولع العمل:  الخطوة السادسة   

 ٌنبؽً ألا توجد أشٌاء لا فابدة من وجودها أو وجود أشٌاء موضوعة فً أماكن عشوابٌة أو فً ؼٌر مكانها 

ملفات ملماة بشكل ؼٌر مرتب  كثٌرا ما توجد لطع ؼٌار جدٌدة ومستعملة أو منتجات نصؾ مصنعة أو أدوات أو
:فً مولع العمل مما ٌنتج عنه صعوبة الحركة ولد ٌتسبب ذلن فً   

 حوادث

 استهلبن ولت فً البحث عن لطع الؽٌار او أدوات الصٌانة المناسبة

 استهلبن جزء من مساحة المولع لتخزٌن أشٌاء بالٌة لا فابدة منها



 مستويات مهارات المشغل للصيانة الذاتية

 

 
 المستوى الأول

 التعرؾ على أى تدهور فى حالة المعدة وتطوٌرها لمنع هذا التدهور

واكتشاؾ أى حدث ؼٌر عادى فى تشؽٌل المعدة أو مكوناتها ملبحظة   

أهمٌة التشحٌم والتزٌٌت وأسالٌبها  ىالتعرؾ عل  

أهمٌة التنظٌؾ والفحص والأسالٌب السلٌمة لتنفٌذها  ىالتعرؾ عل  

 التعرؾ على أهمٌة تحدٌد موالع التلوث والمدرة على إحداث تحسٌنات فى كل مولع من هذه الموالع

الثانىالمستوى   
مكونات المعدة ووظابفهاعلى التعرؾ   

دة لضمان تشؽٌلها بدون مشاكل عما الذى ٌجب أن ٌفحصه فى الممعرفة   

التنظٌؾ والفحص للمحافظة على أداء المعدة المدرة على   

  (السبب والأثر) التعرؾ على العلبلة بٌن الاحداث ؼٌر الطبٌعٌة و الاسباب المختلفة

بإٌماؾ المعدة عند الحاجة  المدرة على الحكم بثمة  

 بعض المدرة على تشخٌص أسباب الأعطال 

 

 

 



 الثالثالمستوى 

 التعرؾ على أسباب عٌوب الجودة الناتجة من المعدة

 المدرة على تحلٌل الظواهر المرتبطة بالمشكلة تحلٌلبً فٌزٌابٌاً 

 التعرؾ على العلبلة بٌن خواص الجودة والمعدة 

  االتعرؾ على نطاق التجاوزات المسموح به وكٌفٌة لٌاسه

 التعرؾ على العناصر المسببه لهذه العٌوب 

 الرابع المستوى

 عمل الصيانة الروتينية للمعدة

 أسباب العطل تملٌلالمدرة على 

 تولع عمر لطعة الؽٌار

 رالؽٌاالمدرة على فن وتركٌب لطع 

 من الواضح أن من ٌتمن كل المهارات السابمة ٌكون لد وصل إلى مستوى عالى جداً 

 ً  لٌس من المتولع أن ٌحمك كل فرد ذلن سرٌعا

 بل ٌجب دراسة كل المهارات و ممارستها لفترة من الولت حتى ٌتم اكتساب الاتمان و الاحتراؾ



 الصٌانة الذاتٌة

تجاه المحافظة على المعدَّات، حٌث ٌمومون  انه ٌتولد لدى العاملٌن الإحساس بالمسإولٌة 

ببعض أعمال الصٌانة الٌومٌة، مثل التنظٌؾ والتزٌٌت والتفتٌش وتفمد أجزاء المعدَّة، مثل 

البراؼً او الصوامٌل المرخٌة، المطع او الاجزاء المكسورة او التالفة او الصدبة او حتى 

ل كثٌرا من الأعطال فً  البراؼً المفمودة، وهو الأمر الذي ٌنتج عنه أن ٌكتشؾ المشؽِّ

ولت مبكر، لبل ان تتفالم وتصبح أعطالاً كبٌرة، لد ٌصعب إصلبحها ولد ترتفع كثٌرا 

ل أي تؽٌُّر فً أداء المعدَّة. تكالٌؾ صٌانتها مثل ارتفاع فً درجة  -فإذا لاحظ المشؽِّ

الحرارة، أو صدور أصوات ؼٌر عادٌة، أو حدوث اهتزاز زابد فً أجزاء المعدَّة، ٌموم 

على الفور بإبلبغ لسم الصٌانة، وٌزوّده بالمعلومات التً تسهل اكتشاؾ المشاكل 

اكتشاؾ  مبادئ الصٌانة تساعده على كما ان إلمام المشؽل ببعض. ومعالجتها بسرعة

وبذلن ٌتم . الأعطال مبكراً، وتمكنه من حل بعضها، والمشاركة فً حل البعض الآخر

تخصٌص ولت المابمٌن بالصٌانة للؤعمال التً تحتاج مهارات خاصة ولٌس للؤعمال 

 .البسٌطة التً من الممكن أن ٌموم بها المشؽل
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 الصٌانة الذاتٌة



 Corrective Maintenance-الصٌانة العلاجٌة او التصحٌحٌة 
تعرؾ بؤنها أعمال الصٌانة التً ٌجب تنفٌذها عند حدوث كسر أو خلل او عطل فً جزء او اجزاء من المعدَّة، بمصد 

 :استعادة كفاءتها التشؽٌلٌة، وتشمل ما ٌلً

أعمال إصلبح أو استبدال بعض المطع او المكونات لاسترجاع المعدَّة أو الآلة إلى حالتها الطبٌعٌة بعد وصولها لحالة  -

 .  التعطل او الإخفاق فً أداء وظابفها

أعمال الصٌانة التً تتم من خلبل المرالبة الدورٌة لبعض العناصر التشؽٌلٌة الأساسٌة لملبحظة إى تؽٌر لد ٌسبب  -

 .الإخفاق أو الإللبل فً الكفاءة وذلن لبل وصولها إلى حالة الإخفاق

إجراء عملٌات الإصلبح على بعض الأجزاء، بهدؾ إعادة استعمالها مرة أخرى، مثل إصلبح الجزء المتآكل أو المتشمك  -

 .جزبٌا

 .الافتراضًتؽٌر الأجزاء التالفة أو الأجزاء التً انتهى عمرها  -

إجراء عملٌات الضبط والمعاٌرة لبعض أجزاء الآلة التً تحتاج إلى ذلن -  

 



   Maintenance Preventionمنع الصٌانة 
 الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة، بتطوٌر تصامٌم جدٌدة للمعدات، تموم على إلؽاء الحاجةتهتم 

ومن خلبل . للصٌانة أو على الألل تسهٌل الوصول إلى أجزاء المعدَّة، بحٌث ٌمكن المٌام بعملٌات الصٌانة بكل سهولة وٌسر

تشؽٌل المعدَّة والمٌام بؤعمال الصٌانة المخططة، ٌتم التعرؾ بشكل أكثر على المعدَّة ومكوناتها، حٌث ٌمكن استخدام هذه 

 .  المعارؾ للتحسٌن المستمر لخطط الصٌانة وتحسٌن الإنتاجٌة

كما ٌتم دراسة كل البٌانات التً تم جمعها عن المعدَّة خلبل عملٌات التشؽٌل والصٌانة، وتحدد عٌوب المعدَّة الحالٌة، 

للمساعدة فً عمل تعدٌلبت علٌها، او عند تصمٌم معدة جدٌدة، بحٌث ٌمنع التولفات والأعطال الفجابٌة، وٌحمك السهولة 

 .  فً أعمال الصٌانة وفً عملٌات التصنٌع، وٌمنع العٌوب فً المنتجات، وٌحمك الأمن والسلبمة للعاملٌن

وبما ان الشركة تتكبد مصارٌؾ كبٌرة على اعمال الصٌانة، فان عمل تصامٌم جدٌدة للمعدات لادرة على تخفٌض حجم 

الصٌانة والولت المبذول فٌها، سوؾ ٌساهم الى حدٍ كبٌر فً تملٌل مصارٌؾ الصٌانة، وبالتالً زٌادة الربحٌة الإجمالٌة 

 للشركة

 



 Emergency Maintenance الصٌانة الطارئة  

تنفٌذ أعمال الصٌانة الضرورٌة والجسٌمة للؤعطال والأضرار الإصلبح مجموعة العملٌات التً تتم لإصلبح الآلات 

نتٌجة حدوث عطل مفاجا، ولد ٌكون سبب ذلن عدم تطبٌك الصٌانة الولابٌة أو دورٌة الصحٌحة، وٌتسبب هذا العطل فً 

 .  تولؾ الآلة عن العمل حتى نهاٌة الإصلبح

 Shutdown maintenance التولفٌة الصٌانة 

 .أعمال الصٌانة التً تنفذ فمط عندما تكون المعدَّة متولفة كلٌا عن العمل

  Running Maintenanceالمستمرة الصٌانة 

 أعمال الصٌانة التً تنفذ على المعدَّة أثناء العمل

  Repair Maintenanceالإصلاح صٌانة 

أعمال الصٌانة الكاملة التً تهدؾ إلى إصلبح المعدَّة بعد إصابتها بالأعطال، لإعادتها إلى حالتها التشؽٌلٌة الطبٌعٌة، 

 .وبمواصفات ممبولة

 Overhaul /recondition Maintenance الكاملة الصٌانة 

ممبولةالصٌانة الكاملة للبختٌار والترمٌم للمعدة أو جزء كبٌر منها واسترجعها لحالتها التشؽٌلٌة بمواصفات أعمال   

  Servicingالخدمة 

 تنفٌذ بعض العملٌات التً تهدؾ إلى إصلبح أجزاء من المعدَّة لإعادتها لحالتها التشؽٌلٌة



 
 Mixed Of Maintenanceالصٌانة المختلطة 

إذ ٌجري , الجزء اختلبؾ هذا النوع من الصٌانة ٌتم إجراء عدة أنواع من الصٌانة على ماكنة معٌنة سٌارة مثال وحسب فً 

أو بعضها ولابٌا مثل تبدٌل الانارة فمط وذلن بعد حدوث العطل مثل مصابٌح العلبجٌة أنشطة الصٌانة الاجزاء على بعض 

 اعتٌادٌةالظروؾ المحٌطة بالسٌارة من أصوات ؼٌر ملبحظة زٌت الماكنة أو ظرفٌة مثل 

 profit The On based Maintenanceالصٌانة المرتكزة على الربح 
 الصٌانةتضٌؾ لٌمة وتملٌل تكالٌؾ لا استبعاد النشاطات التً خلبل تإكد تملٌل الحاجة إلى تطبٌمات الصٌانة من وهً 

 Developments Maintenanceالتطوٌرٌة الصٌانة 
المستوى لٌس إعادة الجزء إلى المستوى السابك ولكن إعادة المعدات إلى ان هدفها الاساسى عن المفاهٌم الشابعة وتختلؾ 

 الاصلٌةٌفوق المماٌٌس الذي 

  Promotive Maintenanceالتحسٌنٌة الصٌانة 
الاعطال ٌجب أن تركز هنا على إزالة الموثولٌة جهود هذه الصٌانة لتملٌل أو إزالة الحاجة للصٌانة وجهود مهندس توجه 

 الفعلالتً تتطلب الصٌانة وهً فرصة للفعل بدال من رد 

 Design Maintenanceالصٌانة التصمٌمٌة 
التً ٌتولع أن تحتاج إلى صٌانة ٌجب أن تصمم بحٌث تكون سهلة التبدٌل أثناء الصٌانة و الاجزاء المجموعة أو وتعنً أن 

 الاجلوهً تعد صٌانة طوٌلة , التسهٌلبت أداء موثولٌة تسهم فً زٌادة 



  Maintenance Computerizedالصٌانة بالحاسوب .  

العدٌد من الفوابد التً تستخدامه هذةالطرٌمة تحمٌك وهً الصٌانة التً تستخدم الحاسوب فً إدارة وظابفها 

تعمل على حل المشاكل وتحمٌك أهداؾ المنظمة وٌساعد استخدامه المنظمة على الحصول على البٌانات 

 متاحةوالمعلومات فً الولت المناسب مما ٌحمك إدارة جٌدة للماكنه للحصول على ألصى إنتاجٌة 

الشركات من بعض استخدام برامج الصٌانة باستخدام الحاسوب التً طرحت مإخرا من خلبل 

 التمنٌة الموجودة ومن ممٌزاته الانظمة المتخصصة فً المجال وٌعد هذا النظام من أحدث 

 .  بجمٌع أعمال الصٌانة ومواعٌدها التذكٌر 

 .على وفك العمل وتخصٌص مسإولٌة هذه الفرق توزٌع الاعمال 

 .  الموازنة والتخطٌط بتسهٌلبت المشرفٌن تزود 

 .  معلومات الصٌانة وجمعها بطرٌمة منهجٌة سلٌمة حصر 

 .  أعباء الصٌانة الولابٌة المستمبلٌة تخطٌط 

ما ٌخص الصٌانة والمابمٌن علٌها داخل أٌة مإسسة لسهولة تخزٌن لكل مرجعا سهال وبسٌط ٌعتبر 

 المعلومات وإعادة استرجاعه



 استخدام عدم ٌعنً لا الصٌانة من نوع  واستخدام بها المتعلمة والأهداف المرارات على الصٌانة نوع استخدام ٌعتمد

   بها للاسترشاد المرار لأخذ شجرة المرفك الشكل وٌبن أكثر أو آخر نوع

ِخططحهً اٌصُأح   صُأح ِخططح صُأح غُش ِخططح 
 ٔؼُ لا

 لُاَ خذِح دوسَح

 لا

 ٔؼُ

 صُأح ولائُح ذىلؼُح صُأح ولائُح ِدذوٌح هً اٌؼطً ِرىلغ 
 ٔؼُ لا

صُأح ِغ ذىلف 

 اٌّؼذج

 هً اٌؼًّ خسُُ

 اصلاذ

 ػّشج

 ٔؼُ لا

 ٔؼُ

 صُأح أثٕاء اٌرشغًُ اخرثاس فحص هً هٕان حاخح ٌٍفه هً َدة اٌرىلف
 ٔؼُ لا لا

 ٔؼُ

 هً حاٌح وِىاْ اٌؼًّ ِؼشوف
 ٔؼُ

 لا

 لا

 صُأح ذصحُحُح هً هٕان ػطً ِفاخئ هً اٌؼطً خسُُ
 لا ٔؼُ



 -:أهمها عوامل عدة على الخطة ووضع الصٌانة طرٌمة اختٌار إجراءات وتتولف

 الصٌانة علٌها ٌجري التً المعدة نوع

   بها المٌم وتولٌت الصٌانة عملٌة تنفٌذ وطرٌمة العمل فً الأداء مستوى

 المعدة تإدٌها التً الوظٌفة او العمل نوع

 لتنفٌذها المطلوبٌن الصٌانة أفراد وعدد نوعٌة

 الصٌانة لنوعٌة المتولعة التكلفة

 :ىكالتال الريانة عمى السؤثخة والخهاص وتهقيتيا التشفيح شخیقة تحجيج يتم كسا



 : التنفٌذ عملٌة تولٌت تحدٌد

 -:التالٌة الأسس على وتبنى التنفٌذ موعد تحدٌد وهً  

 الزمن على مبنٌة أسس - أ 

 المعدة تشؽٌل وكمٌة بحجم - ب

 الصٌانة بعمل للمٌم المتاحة الفرصة - ج

 المعدة حالة تشخٌص - د 

   المعدة تعطل - ه 

 (ب,أ) مع (ه,د) متخاكبة أو(ب,أ) مداوجة أسذ اتخاذ يتم وعادة

  :الصٌانة تنفٌذ عملٌة أٌجاد

 -:تشمل التً الفنٌة الأعمال من بمجموعة المٌام خلبل من الاصلبح إتمام عملٌة وهً

 للمعدة الفنٌة والمماٌٌس للمواصفات وفما والمعاٌرة والضبط التصحٌح عملٌة

 اخفالها وأزمنة الافتراضٌة لأعمارها وفما الأجزاء إبدال عملٌة



 عميو يعتسد أساسية خهاص ثلاث ىشاك :الصٌانة عمل على المؤثرة الخواص تحدٌد
 الاختيار

 :الأعطال خواص -1

 المٌام وإمكانٌات المثلى الصٌانة أزمنة إلى للتوصل اسبابها ودراسة ومعدلاتها الأعطال أنواع تحلٌل ٌتم 

 -:تشمل حٌث (الؽٌار ولطع العمالة) مواردها وتوفٌر بالصٌانة

   العطل حدوث حتى المنمضً الولت متوسط

 للمطعة التشؽٌل عمر متوسط

 الاعطال حالات اكتشاؾ ممدار

 الاصلبح وامكانٌة الاستبدال وأزمنة التفتٌش دراسة

 :السلامة خواص -2

 -: التالى على بناءا وذلن سلبمة أفضل إلى للتوصل الصٌانة بعملٌات المرتبطة السلبمة خواص تحدد  

 السلبمة على العطل تؤثٌر مدى

 .أجزابها او المعدة بعمر مرتبطة السلبمة نظام فً به المسموح الحد



 
 :التكلفة خواص -3
 دون ممكنة تكلفة ألل إلى للتوصل التكلفة خواص تحدد 

 العطل تكرار على تعتمد وهً الصٌانة مستوى فمد

 , اللبزمة والعمالة والإصلبح التولؾ وأزمنة

 -: هما الأساسٌٌن بعنصرٌن التكلفة تعرٌؾ وٌمكن

 فمد تكلفة تشمل وهً :(التولؾ تكلفة) الإتاحة عدم تكلفة

 أو الولابٌة الصٌانة أو الإصلبح أثناء الإنتاج

 .الإصلبح انتظار

 وٌشمل الصٌانة بعمل المٌام تكلفة وهً :الصٌانة تكلفة

 ولطع عمالة من المتؽٌرة والتكالٌؾ الثابتة التكالٌؾ

 .وطالة ؼٌار

   .التكالٌؾ هذه علبلة المرفك الشكل وٌبٌن

 ِسرىي اٌصُأح

هذف اٌصُأح  ألً 

 اٌرىٍفح اٌّّىٕح



 
 شروط الاعتبار في مأخهذا السعدة حياة لدورة أقل وتكمفة الأعظال لخهاص السحددة القهاعد ىذه عمى وبشاءا
 :يمي كسا فييا السرغهب الريانة نهع تحديد يتم ؛ الدلامة لحدود مقبهلة

   :صٌانتها المطلوب الوحدة على التعرف -1

 :كالتالي لعهامل وفقا ؛ عادية وحدة أو خاصة كهحدة وترشيفيا صيانتيا السظمهب الهحدة عمى التعرف في  البدء
 الاحتياج لكثافة الريانة 

 معدلات الفذل لمخظر والفذل الآمن لمهحدة
 اسمهب أداء وعهامل التذغيل ومتغيراتيا 

 فترات استبدال الأجزاء وزمن الإحلال السظمهب  لمسعدة
 درجة تهفر الهحدة وترتيبيا

 الزمن السظمهب لعسل اختبارات برىشة عمى الخرائص
 الستغيرات من العهائد عمى الدلامة والبيئة والاقتراد

وفي حالة ترشيف الهحدة كهحدة خاصة ، يتم عسل اختبارات برىشة الخرائص لشيا وفقا ليذه العهامل لمهصهل 
 إلى أفزل الحالات لعسل الريانة عمييا ومن ثم إتباع نقس الإجراءات الستبعة لاختيارنهع لريانة لمهحدة 

.العادية  



 :التالٌة للخصائص وفما للوحدة والفاعلة المختلفة الأفعال على التعرف -2

 العسر السفيد
 متهسط العسر

 متهسط زمن الإحلال
 عدم التأكد من عسر الهحدة

(إمكانية التفتيش)قابمية اكتذاف الفذل   
 القابمية للإصلاح وإعادة الهحدة لحالة التذغيل السشاسبة



 
 :التالً للترتٌب وفما الصٌانة نوع اختٌار على العمل -3

العسل أثشاء–(تهقعية) الحالة صيانة 
العسل خارج–(تهقعية) الحالة صيانة   
ثابت بزمن مجدولة صيانة  
لمعظل العسل– الترحيح صيانة 
الترسيم لتعديل –الترسيم نفاذ صيانة 

 
 النمذجة مع والتحكٌم والممارسة للخبرة وفما الصٌانة أنواع أو نوع اختٌار ٌتم

 :التالً الشكل فً كما والتكالٌف الرٌاضٌة

 المائمة

 الرئٌسة



وحدة لابلة 

للإحلال بناء 

على تارٌخ 

 الاخفاق

 هل الوحدة بخصائص 

 ممكن كشفها بصٌانة الحالة

أثناء العمل؟   

 *أثناء العمل  صُأح اٌحاٌح•
 *صٌانة الحالة خارج العمل•
 العمل للعطل •
 صٌانة نفاذ التصمٌم•

 *أثناء العمل  صُأح اٌحاٌح
 *خارج العمل صُأح اٌحاٌح

 *مجدولة زمنٌا  صُأح
 العمل للعطل 

 هل فشل الوحدة ممكن  نعم صٌانة نفاذ التصمٌم•

 التولع به إحصائٌا؟ 

 نعم

 لا

 هل فشل الوحدة ممكن  لا

 التولع به إحصائٌا؟ 

 *صٌانة الحالة أثناء العمل •
 *صٌانة مجدولة زمنٌا •
 العمل للعطل •
 صٌانة نفاذ التصمٌم•

 *أثناء العمل  صُأح اٌحاٌح•
 العمل للعطل •
 صٌانة نفاذ التصمٌم•

 نعم

 لا

 هل الوحدة بخصائص 

 ممكن كشفها بصٌانة الحالة

 خارج العمل؟

 هل الوحدة بخصائص 

 ممكن كشفها بصٌانة الحالة

 خارج العمل؟

 نعم

 لا

 هل فشل الوحدة ممكن 

 التولع به إحصائٌا؟ 

 *مجدولة زمنٌا  صُأح•
 العمل للعطل •
 صٌانة نفاذ التصمٌم•

 العمل للعطل •
 صٌانة نفاذ التصمٌم•

 لا

 لا

 هل فشل الوحدة ممكن 

 التولع به إحصائٌا؟ 

 *خارج العمل صُأح اٌحاٌح•
 *مجدولة زمنٌا  صُأح•
 العمل للعطل •
 صٌانة نفاذ التصمٌم•

 *خارج العمل صُأح اٌحاٌح•
 العمل للعطل •
 لا صٌانة نفاذ التصمٌم•

 نعم

 نعم



 -:التالً الشكل فً مبٌن كما الصٌانة طرٌمة على بناءا عوامل بعدة للتشغٌل المعدة إتاحة تتأثر

 إتاحة السعجة لمتذغيل

 السهثهقية

الريانة  الترسيم
 الهقائية

مججولة 
 بدمن ثابت

صيانة تهقعية 
 (حدب الحالة)

 أساليب ىشجسية 
 (وغيخىا, التذخيز , شخیقة الفحز )

 زمن التهقف

الريانة 
 الترحيحية

الانتظار 
 لمريانة

 القجرة عمى الريانة

  الهسيمة الإداریة
 (وغيخىا, الحهافد , دراسة الهقت )

 السهارد
 (مال, معجات , أفخاد )

 السعمهمات 
 (متصمبات الدلامة وغيخىا)

الريانة 
 الهقائية



 الأجل قريخة بخامج

 -: وتذسل قريخة زمشية بخامج ىي
 والخجمة التفتير بخامج

 . السخصط الإصلاح بخامج. 
 الهقائية الريانة بخامج

 تصهیخیة مدتسخة بخامج

 -: وتذسل والتصهیخ السدتقبمية الاحتياجات لتقجيخ بخامج ىي
 .تحقيقو وسائل و العسل خصط
 . والإداریة التقشية الريانة مجالات في التصهیخ خصط
 .العسل أساليب مهاصفات تصهیخ خصط

 .(الخجمة ومدتهى  الأفخاد كفاءة) الخصة من العائج دراسات

 الأجل شهیمة بخامج

 : تذسل الريانة لأنذصة بخامج ىي
 .برامج الابدال

 .برامج العمرات و اعادة البناء

 .برامج تولعات الإصلبح



إن للئنتاج خطة ٌحممها، فإن للصٌانة  فكما. جٌدا لأداء الصٌانة إن الالتزام بتنفٌذ خطة الصٌانة السنوٌة بكفاءة ٌعتبر مإشرا

 .  أٌضا خطة ٌجب تنفٌذها

 .  كلما للت نسبة أعمال الصٌانة الطاربة الى أعمال الصٌانة المبرمجة، دلّ ذلن على كفاءة اداء الصٌانة

تكالٌؾ الإنتاج، وتدخل كعنصر من العناصر المإثرة فً سعر المنتج  تعتبر تكالٌؾ الصٌانة هً جزءاً لا ٌتجزأ من 

 :وٌتجلى دور الصٌانة فً تملٌل تكالٌؾ الإنتاج من خلبل. فكلما للتّ هذه المصارٌؾ دلّ ذلن على كفاءة الأداء. النهابً

تملٌص فترات الصٌانة الدورٌة للوحدات الإنتاجٌة، وبذلن ٌضاؾ الولت المتوفر إلى الولت التشؽٌلً، وبالتالً زٌادة 

 .  الإنتاج

 تحدٌد الأجهزة والمعدَّات ذات الصٌانة العالٌة لٌتم استبدالها بؤخرى احدث وأكثر كفاءة 

 تملٌل الحوادث والاعطال وبذلن ٌتم تخفٌض كلؾ الخسابر ؼٌر المباشرة

كما ان الصٌانة الجٌدة تعمل على ازالة الخلل من المعدَّات بحٌث ٌمكن انتاج منتجات خالٌة من العٌوب، وبذلن ٌمل الولت 

 المبذول على اعادة العمل، والفوالد فً الخردة 



استٌعابه تلمابٌااطاراً عاماً ٌسهل ضع   

ذكر التفاصٌل الكاملة لكل خطوة ا  

 التعلٌمات بسٌطة ودلٌمة وتوضح كل عملٌة ولٌاساتها و تولٌتاتها 

 أذكر كل الأدوات والمعدات والمراجع 

 استخدم الرسوم التوضٌحٌة فى حالة صعوبة الشرح كتابة

تعلٌمات التشغٌل النمطٌةبعض النماط الهامة فى تطبٌك    

 اجعلها نسخة حمٌمٌة من أحسن الممارسات الحالٌة 

 الرلابة على ما ٌتم تسجٌله 

 المحافظة على النسخة الاصلٌة للتعلٌمات 

 التدرٌب 

(المراجعة العشوابٌة) ط التؤكد من صحة تنفٌذ كل خطوةترٌش  
 

 

 المائمة

 الرئٌسة



 اخفاق المعدة

 المعدة تعمل

 توجد مشاكل فى التشغٌل

 توجد عٌوب فى الجودة

 المعدة تعمل

 الانتاج ضعٌف  الاخفاق وشٌن

 لا توجد عٌوب فى الجودة

 ظروف التشغٌل مهملة

 لا ٌتم مراجعة حالة المعدة و مدى تدهورها

 عٌوب فى تصمٌم المعدة

 مهارات العمالة غٌر مناسبة

 مواصفات التشغٌل لا تتبع

 معظم الجهات تركز هنا

الصٌانة الانتاجٌة 

الشاملة تركز على 

 الاسباب الرئٌسٌة

 هرم الظروف المزمنة طبماً للصٌانة الإنتاجٌة الشاملة



الأهداؾ الربٌسٌة للصٌانة الإنتاجٌة الشاملة هو تخفٌض أو إلؽاء ما ٌسمى بالفوالد فً تشؽٌل المعدَّات، وهً لا من 

تنحصر فمط فً فترات التولؾ، وإنما تشمل من وجهة نظر الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة ستة أنواع ربٌسٌة من الفوالد، 

 :وهً من أكثر الأسباب شٌوعا فً فمدان الكفاءة فً الصناعة التحوٌلٌة

 Time Lossesفوالد فً الولت 
 : وٌعود ذلن للؤسباب التالٌة. وهو الولت الذي ٌجب ان تعمل فٌه المعدَّة، لكنها لا تنتج اٌة منتجات

وؼالبا ما ٌكون السبب فً إهمال أعمال . متولعتولؾ المعدَّة نتٌجة لوجود عطل ما، والذي ٌحدث عادة بشكل مفاجا وؼٌر  -

كما لا ٌمكننا . ، والتً بدونها لا ٌمكن أن نحافظ على حالة المعدَّة بشكل جٌد(الذاتٌة والروتٌنٌة والدورٌة)الصٌانة الولابٌة 

ثم المضاء على المشكلة من  تلبفً ولوع الأعطال، بدون دراسة عمٌمة لتحدٌد جذور أي مشكلة حتى وإن بدت بسٌطة،

 .جذورها

فمد ٌإدي هذا الأسلوب إلى زٌادة مإلتة فً الإنتاج، ولكن . تشؽٌل المعدَّة عند أحمال أكثر من الأحمال التصمٌمٌة للمعدة  -

   .سرعان ما تتوالى المشاكل فً المعدَّة، والتً لد تإدي إلى أعطال كبٌرة

سوء إدارة المخزون ومناولة نتٌجة وصول المواد الخام من المورد، او من مستودع الشركة انتظار :انتظار الخامات  -

 .المراحل الإنتاجٌةبٌن المواد، والافتمار إلى التنسٌك 

 التعلٌماتانتظار  -

 الجودةانتظار المصادلة على  -



 فوالد التجهٌز والتضبٌط 
الفترات التً تتولؾ فٌها المعدَّة لعمل عملٌات التجهٌز والتضبٌط لتؽٌٌر المنتج، بمعنى الانتمال من إنتاج منتج وهً 

وٌمكن لٌاسه بحساب الولت المنمضً بٌن آخر لطعة انتجت . معٌن الى إنتاج منتج آخر من منتجات الشركة

  التضبٌطالى اول لطعة انتجت بعد ... لبل التضبٌط

والتجهٌز لتملٌل زمن التضبٌط   

بتوفٌر العمالة المناسبة للتضبٌط والتجهٌزلم   

 حاول تملٌل عدد المسامٌر التً ٌتم حلها وربطها واستخدم أدوات تثبٌت سرٌعة الربط 

 تؤكد من دلة الأجهزة المستخدمة فً عملٌة التضبٌط

التجهٌزات الداخلٌة لم بتملٌل الولت المستؽرق فى  

 البحث عن أجزاء التجهٌز الداخلى التى ٌمكن المٌام بها فى أن واحد

تجهٌز العدد والأدوات ولطع الؽٌار وأجهزة المٌاس بحٌث تكون بجوار المعدة لبل البدء فً التجهٌز 

 الداخلً

الداخلً داوم على تملٌل زمن التجهٌز  

 ادعم نشاط المجموعات الصؽٌرة فً هذا المجال

 



:والتجهٌز  لتملٌل زمن التضبٌط   

 ارفع مستوى العاملٌن

الولت  لد ٌكون للتدرٌب تؤثٌر جٌد على رفع كفاءة العاملٌن فً المٌام بعملٌات التضبٌط بل وفً دراسة سبل تملٌل

 التى تستؽرله 

  استخدم طرق العمل المٌاسٌة

 لم بتدوٌن طرٌمة العمل المٌاسٌة لعملٌة التجهٌز و التضبٌط لضمان تنفٌذها بنفس الأسلوب كل مرة

 فوالد الاعطال والتولفات الصؽرى 
ولد تستؽرق هذه . من طالتها الإنتاجٌة بسبب التولفات الصؽرى% 15-٪ 10الكثٌر من المنشآت الصناعٌة نسبة تفمد 

وتتراوح أسباب هذه التولفات بٌن اجراء صٌانة بسٌطة مثل التنظٌؾ والتشحٌم . دلابك 5ثانٌة الى  30التولفات بٌن 

والتزٌٌت والضبط والتربٌط او شدّ احد البراؼً او ربط وصلة ما بإحكام، او بسبب عوابك فً تدفك المنتجات او ازدحام 

ما تكون مدة التولفات وؼالبا  ,الحرارةعند ملبحظة أي اختلبؾ فً الصوت أو الاهتزاز أو )المواد، او الفحص السرٌع 

لصٌرة، حٌث أن سبب التولؾ ٌتم إزالته فً دلابك للٌلة، ولا ٌتطلب تدخل طالم الصٌانة، حٌت ٌتم معالجته من لبل 

ل نفسه  .المشؽِّ



وهً . الفوالد فً مستوى الأداء بسبب عدم المدرة على إنتاج الكمٌة المحددة او العدد المتولع من الوحدات المنتجةوهً 

.  وهذا ٌعنً ان المعدَّة لا تعمل وفك المدرة التصمٌمٌة لها. الفرق بٌن السرعة التصمٌمٌة للمعدة، والسرعة الفعلٌة للتشؽٌل

 .  التصمٌمولد ٌكون ذلن ناجما عن وجود خلل فً المعدَّة نفسها لعدم المٌام بالصٌانة المناسبة، او لوجود خطؤ فً . 

ولد ٌكون السبب أٌضا فً عدم جودة المواد الخام المستخدمة فً الإنتاج، او لضعؾ اداء العاملٌن، بسبب عدم تلمٌهم 

 .  التدرٌب المناسب، الذي ٌإهلهم للعمل على المعدَّة بشكل جٌد

  فوالد انخفاض السرعة التشؽٌلٌة للمعدة

 :وٌوجد نوعٌن العٌوب. الفوالد نتٌجة عدم مطابمة الوحدات المنتجات لمتطلبات الجودة من اول مرةوهً 

 .كخردةوٌتم التخلص منها علٌها، المنتجات المرفوضة التً بها عٌوب كثٌرة، ولا ٌمكن إعادة العمل  -

 .وإصلبحهاالمنتجات التً بها عٌوب بسٌطة، وٌمكن إعادة العمل علٌها  -

 .علٌهاوخسارة الولت المبذول فً إعادة العمل المعٌبة، وٌتسبب ذلن فً خسارة المواد والولت المبذول فً إنتاج المنتجات 

لتحدٌد الأسباب الجذرٌة للمشاكل  Root Cause Analysisهذه المشاكل ٌنبؽً حلها باستخدام الأسلوب التحلٌلً 

، Material، المواد Machine، الماكٌنة Manالإنسان ) 4Mوتكمن جذور الأسباب عادة فً الـ . والمضاء علٌها

 (.Methodالطرٌمة 

 فوالد الخردة وإعادة العمل على المنتجات المعٌبة 



 فوالد الاعطال والتولفات الصؽرى 

 ٌتجه معظم تركٌز المصانع لدراسة التولفات الكبرى

:عٌوب صؽٌرة جداً بحٌث ٌصعب منالشتها كعٌوب نظراً للتؤثٌر البسٌط لكل عٌب منها علىالتولفات الصؽرى هى   

 عٌوب جودة المنتج

 أعطال المعدات

 تولؾ العمل لفترات زمنٌة للٌلة

: التولفات الصؽري إلى ترجع أهمٌة   

ٌإدى الى تداعى متسلسل من الاخفالات  منهاتزامن حدوث عدد   

حدوث عٌوب وأعطال خطٌرة فى المعدات إلى جانب عٌوب التولفات الصؽري إلى ٌمكن أن ٌإدى تجاهل 

 الإنتاج



 فوالد الاعطال والتولفات الصؽرى 
(الطفٌفة)اكتشاؾ العٌوب الصعرى   

 البحث عن الظروؾ المثالٌة للتشؽٌل 

 استخراج الحٌود او العٌوب الطفٌفة عن تلن الظروؾ 

الشروط المثالٌة   
 هى الحالات التى تعمل فٌها المعدات عند اعلى مستوى لها 

: الىاوالحالات وٌمكن تمسٌم هذه الشروط   

الحد الأدنى المطلوب لدعم عملٌة تشؽٌل المعدات : حالات ضرورٌة  

هى حالات ؼٌر ضرورٌة ولكن ٌمكن ان تساعد فى تجنب الأعطال : حالات مرؼوب فٌها  

وعلى هذا فان الحالة المثالٌة لتشؽٌل الماكٌنة بشكل طبٌعى ٌجب ان تتضمن كل الحالات الضرورٌة وأٌضا الحالات 

 المرؼوب فٌها

  من الوسابل التً تساعد على الوصول بهذه التولفات إلى الصفر

(المحافظة على المعدات بحالة جٌدة جدا تماثل حالتها عند بدء تشؽٌلها) حافظ على الحالة المثلى للمعدة  

تسرٌب زٌت أو او  لا تهمل الأشٌاء البسٌطة مثل مفتاح تحكم بدون ؼطاء أو جهاز ؼٌر مثبت جٌدا

انسداد بعض مواسٌر  أوارتفاع مستوى الاهتزازات   

إلى حدوث مشاكل بسٌطة فً خط الإنتاج لا تنتظر حتى ٌإدي تراكم الأتربة إلى تلؾ أجهزة التحكم أو  

 لم بعملٌات النظافة والمحافظة على المعدات ومكان العمل

 



(الطفٌفة)اكتشاؾ العٌوب الخفٌة   

 البحث عن الظروؾ المثالٌة للتشؽٌل 

 استخراج الحٌود او العٌوب الطفٌفة عن تلن الظروؾ 

الشروط المثالٌة   

  هى الحالات التى تعمل فٌها المعدات عند اعلى مستوى لها

الىوٌمكن تمسٌم هذه الشروط او الحالات   

الحد الأدنى المطلوب لدعم عملٌة تشؽٌل المعدات : حالات ضرورٌة  

هى حالات ؼٌر ضرورٌة ولكن ٌمكن ان تساعد فى تجنب الأعطال : حالات مرؼوب فٌها  

 وعلى هذا فان الحالة المثالٌة لتشؽٌل الماكٌنة بشكل طبٌعى ٌجب ان تتضمن كل الحالات الضرورٌة وأٌضا الحالات المرؼوب فٌها

  من الوسابل التً تساعد على الوصول بهذه التولفات إلى الصفر

(المحافظة على المعدات بحالة جٌدة جدا تماثل حالتها عند بدء تشؽٌلها) حافظ على الحالة المثلى للمعدة  

 أوتسرٌب زٌت أو ارتفاع مستوى الاهتزازات او  لا تهمل الأشٌاء البسٌطة مثل مفتاح تحكم بدون ؼطاء أو جهاز ؼٌر مثبت جٌدا
 انسداد بعض مواسٌر 

إلى حدوث مشاكل بسٌطة فً خط الإنتاج لا تنتظر حتى ٌإدي تراكم الأتربة إلى تلؾ أجهزة التحكم أو  

 لم بعملٌات النظافة والمحافظة على المعدات ومكان العمل
 



 لم بتحلٌل المشاكل البسٌطة عند حدوثها

 ابحث عن السبب فً كل من هذه التولفات ولم بإزالته

لد ٌكون السبب فً أسلوب تشؽٌل خاطا أو نتٌجة مشاكل فً المعدة أو الخامة أو 

 نمص مهارة العامل أو خطؤ فً أجهزة التحكم

 عدل تصمٌم المعدة عند الحاجة

 لد ٌكون سبب حدوث بعض هذه المشاكل هو لصور فً التصمٌم فمم بتعدٌله

 هذه التعدٌلبت ٌجب ان تستند إلى لدرتن على التدخل فً تصمٌم المعدة

مثل إضافة ؼطاء أو وسٌلة لمنع تراكم الأتربة أو تؽٌٌر مسار ماسورة مٌاه أو إضافة 

 جهاز إنذار

 كذلن ٌمكنن طلب التعدٌل من الشركة المصنعة للمعدة

 



 تحلٌل المشاكل للمضاء على جذورها

عطل ٌركزون على  بإعادتها للخدمة بسرعة لذلن تجدهم عند حدوث عادة ما ٌهتم المابمٌن بصٌانة وتشؽٌل المعدات

تحلٌل سبب الكسر وربما لاموا بتؽٌٌرالجزء المكسور دون أسلوب إعادة المعدة للخدمة  

(السبب الجذرى هو وجود اهتزاز زابد ٌإدى إلى كسر المسمار)كسر أحد المسامٌر التى تثبت الأسطوانة : مثال  



جذورهاتحلٌل المشاكل للمضاء على   

 (5y) البحث عن جذور السبب الحمٌمى لتولف مكبس: مثال

للوصول إلى الأسباب الحمٌمٌة  لحدوث العطل ٌجب أن نطرح السإال لماذا حدث العطل؟ أكثر من  

عندبذ ٌظهر السبب الحمٌمى و الخفى. مره  

لماذا تولؾ المكبس؟: 1س     

لتلؾ المنصهر الكهربى : 1ج     

لماذا تلؾ المنصهر؟: 2س     

لزٌادة التحمٌل على المكبس: 2ج     

لماذا زاد التحمٌل على المكبس؟: 3س     

لأن التبرٌد ؼٌر كاؾ: 3ج     

لماذا كان التبرٌد ؼٌر كاؾ؟: 4س     

لأن طلمبة الزٌت لا تعمل بكفاءة: 4ج     

لماذا لا تعمل طلمبة الزٌت بكفاءة؟: 5س     

لوجود تآكل فى عمود الطلمبة: 5ج     

 إذن علبج العطل هو تؽٌٌر عمود الطلمبة و لٌس المنصهر 



الفوالد فً الولت والمواد نتٌجة ضعؾ مستوى الأداء فً بداٌة تشؽٌل المعدَّة أو خط الإنتاج، وحتى وصولها إلى وهً 

مثل عملٌة )فمد ٌمر بعض الولت الى حٌن وصول المعدَّة إلى مرحلة التشؽٌل حسب المدرة التصمٌمٌة لها . التشؽٌل المستمر

.ٌتم انتاج منتجات ذات جودة متدنٌة خلبل مرحلة التشؽٌل الأولًولد  الإحماء  

 التخلص من الفوالد
ان المضاء على الفوالد ٌستلزم عدم التؽاضً عن المشاكل مهما كانت بسٌطة والتعامل معها بشكل جدي، حتى لا تتفالم هذه 

وٌشكل العاملون على المعدَّات المصدر ألأساسً للمعلومات، التً من . المشاكل، وتصبح عملٌة تشخٌصها شبه مستحٌلة

:شؤنها تسهٌل هذه المهمة  

.  ٌتسبب فً فوالد فً الولت وانخفاض فً الإنتاجٌةالذي الإجراءات الولابٌة المناسبة لمنع المصور فً اداء المعدَّة اتخاذ 

.والولاٌة ٌمكن تحمٌمها من خلبل الاستماع الى تمارٌر العاملٌن حول الشذوذ او عدم الانتظام فً العملٌة الإنتاجٌة  

ونحن عندما تتؽٌر . آخرالولت اللبزم للئعداد او تهٌبة المعدَّات للعمل، او الولت اللبزم لتؽٌٌر المالب لإنتاج منتج تخفٌض 

ٌنبؽً لنا أٌضا أن نتجنب الخسابر فً المنتجات المعٌبة التً تحدث فً بداٌة . وفما لمتطلبات فً عملٌة من المنتجات المختلفة

 الدفعة الإنتاجٌة

  بداٌة التشؽٌلفوالد 



 :أصؽر التولفات تخفٌض 

فالخسابر فً الولت لها تؤثٌر كبٌر على الفعالٌة، وعادة ما تكون بسبب لصور فً  .ٌصعب لٌاسها كمٌاً، ولكن ٌسهل حلها 

 .الأداء او بسبب العوابك وانعدام التنسٌك

ولد ٌكون السبب . وتمثل الفرق بٌن السرعة التصمٌمٌة والسرعة التشؽٌلٌة: الفوالد الناجمة عن بطء سرعة المعدَّات تملٌل 

او لصور فً الصٌانة الذاتٌة، . فً اهتراء بعض المطع والاجزاء، او عدم كفاءة العامل، او لصور فً لوة التٌار الكهربابً

 .وتراكم الاؼبرة على أجزاء المعدَّة

 :المزمنةعلى عٌوب الجودة المضاء 

فلٌس من المعمول ان ٌمُبل . عند إنتاج منتجات بها عٌوب صؽٌرة، تعتبر فً العادة أنها ممبولة، وكؤنها لٌست عٌوب مهمة 

 .  اي عٌب على انه عادي

 :الإجراءات اللبزمة لولؾ الأعطال اتخاذ 

والأعطال هً فمدان وظٌفة محددة فً ". الضرر المتسبب من عمل الإنسان"تعنً الأعطال فً الفكر الإداري الٌابانً 

 .  الماكٌنة او النظام او فً احد الأجزاء او المطع

 فوالد بداٌة التشؽٌل 

الفوالدالتخلص من   



 .الخ...إتباع تعلٌمات الشركة المنتجة فٌما ٌتعلك بؤعمال الصٌانة الأساسٌة مثل التنظٌؾ والتزٌٌت والشد. 1

الالتزام بتعلٌمات الشركة بخصوص شروط التشؽٌل والاستعمال، لمعرفة إمكانٌة إجراء تعدٌل على الولت الدوري . 2

 .للماكٌنة وسرعتها، والتولٌت والتعدٌلبت الأخرى

 إصلبح اي عطل لد ٌظهر فً الحال، وعدم تؤجٌله او التهاون فٌه. 3

فً حال وجود مشاكل فً تصمٌم الماكٌنة ٌتطلب ذلن الاتصال مع الشركة المنتجة  –تحسٌن التصمٌم الرديء . 4

 .  لإٌجاد الحلول المناسبة للمشكلة، كما ٌجب ملببمة الماكٌنة للعامل من اجل راحته وزٌادة إنتاجٌته

 منع إجهاد او لصور العاملٌن، خلبل عملٌات التشؽٌل الاعتٌادٌة . 5

 الخطوات الخمس لتحمٌك انعدام الأعطال 

 التدرٌب ؼٌر الملببم للعاملٌن او ؼٌابه كلٌا  -

 التصمٌم ؼٌر الجٌد للمعدات  -

 ضعؾ الصٌانة -

 ؼٌاب التكنولوجٌا الضرورٌة -

 التحمٌل الزابد للمعدات  -

 التفتٌش ؼٌر الفعال -

 أسباب حدوث الأعطال



لذا ٌجب اتخاذ . ولد ٌكون الخلل مخفٌا ولٌس ظاهرا، بحٌث ٌصعب اكتشافه. الخلل فً المعدَّات إلى حدوث الأعطالٌإدي 

 :الإجراءات الضرورٌة التً تساعد على اكتشاؾ العٌوب فً المعدَّات ومنها ما ٌلً

   :الصٌانة

 الى المحافظة على المواصفات الأساسٌة للمعداتتهدؾ 

 :العناصر الأساسٌة الحاسمة للصٌانة

 :التنظٌف

المٌام بعملٌة النظافة كما هً مطلوبة فً الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة، ٌمنع بشكل كبٌر الفوالد لبل حدوثها، وٌجعل ان  

 :  التخلص منها أسهل

إزالة الاؼبرة والاشٌاء الدلٌمة التً تتسبب فً الاحتكان بٌن اجزاء المعدَّة، وتحدٌد اسباب الملوثات، وازالتها من المصدر 

 .  اذا امكن

 . فحص الصوامٌل والبراؼً. اصلبح التسربات فً سوابل التبرٌد او التزٌٌت. ازالة العوابك امام التفتٌش الجٌد

فً أداء المعدَّة، وتكون أسبابها ؼٌر واضحة، ولد تستمر لفترات  هذه العٌوب تسبب انخفاض. اكتشاؾ العٌوب المخفٌة

مثال لذلن ظهور نسبة معٌبة فً المنتج ولا ٌعُرؾ لها سبب ظاهر، أو انخفاض أداء المعدَّة بدون وجود كسر أو . طوٌلة

انهٌار كامل فً جزء ما، أو الاضطرار إلى تؽٌٌر بعض الأجزاء بصفة دورٌة تمل عن العمر الافتراضً لهذه الأجزاء، 

أصوات ؼٌر أو ارتفاع درجة الحرارة الكشط، والخدوش، والاهتزاز، : ومثال على هذه العٌوب. حسب تعلٌمات المنتج

 الطبٌعٌة

. 

  



إن عدم تزٌت الأجزاء كما ٌنبؽً ٌتسبب فً سرعة تآكلها وتلفها، نتٌجة الاحتكان المتواصل فٌما بٌنها وارتفاع  :التزٌٌت

 .وهذا ما ٌإكد ضرورة معرفة العامل بالمبادئ الأساسٌة للمحافظة على المعدَّة. درجة حرارتها

 :نوعٌن من التلف للأجزاءٌوجد 

 :التلف الطبٌعً 

ٌحدث هذا التلؾ او الاهتراء فً أجزاء المعدَّة فً ظل الأداء الطبٌعً، ورؼم الصٌانة الجٌدة لها، وٌعود ذلن إلى استنفاذ  

 .الجزء لدورة الحٌاة بعد مرور ساعات العمل التً من المفترض أن ٌعمل بها حسب التصمٌم

 :التلف المتسارع 

التلؾ الذي ٌحدث لبل الولت المحدد حسب التصمٌم، وٌتسبب عن عوامل خارجٌة، بسبب سوء الاستعمال او التحمٌل وهو 

 .الزابد عن المدرة التصمٌمٌة للمعدة

إن تؽٌٌر الأجزاء المتآكلة دورٌا ٌحافظ على المعدَّة فً حالة جٌدة، مما ٌملل من فرص ظهور الفوالد وٌجعل التخلص منها 

لكن جرت العادة عند حدوث الأعطال ان ٌتم إصلبح او تؽٌٌر الجزء او الأجزاء التً تكون السبب المباشر فً . أسهل

فمن اجل المضاء على الاعطال بشكل . العطل، بٌنما السبب ؼٌر المباشر للعطل ٌبمى لابما، وٌعمل على تكرر الأعطال

فالسبب هو . جذري، ٌجب تحدٌد أي الأجزاء او المكونات المرتبطة ارتباطا مباشرا بالعطل، والعمل على ازالة أسبابها

 السببالنتٌجة، والنتٌجة هً السبب، لذا من الضروري معرفة جذور 

والسبب فً ذلن أن المصمم أو الصانع لا ٌؤخذ بعٌن الاعتبار . ولد تحدث الأعطال حتى فً ظل ظروؾ التشؽٌل الطبٌعً

 الجهود التً سٌبذلها كل جزء أو مدى الإجهاد الذي سٌتعرض له، 



. 

أٌة لطع ؼٌر مشدودة بإحكام، او الأجزاء المكسورة، بالإضافة إلى البراؼً والصوامٌل المفمودة او ملبحظة : التفتٌش

وإذا تم إهمال هذه العناصر، فان ذلن . كما ٌجب تفمد الأحزمة او الجنازٌر. المرخٌة، والتً تلعب دورا كبٌرا فً الأعطال

 .ٌإدي إلى حدوث سلسلة من المشاكل

 .على اكتشاؾ الأسباب الحمٌمٌة للمشاكل والعمل على تصوٌبهاوالنتٌجة، وٌساعد الاستخدام المنتظم لأسلوب تحلٌل السبب 

 الشاملةالأعمدة الثمانٌة للصٌانة الإنتاجٌة 

وٌجب أن تستخدم هذه العناصر . ،من اجل ان تكون الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة ناجحة، ٌجب تطبٌك كافة عناصرها الربٌسٌة

 .  بشكل ٌساعد فً المضاء على الفوالد فً المعدَّات، وبشكل مستمر
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  علٌة العملٌاتاوفالفاعلٌة الكلٌة للمعدة  ٌشمل التطوٌر المستمر كافة الانشطة التى تعظم

 الفالدوتحسٌن الأداء أنواع وكفاءة المصنع ككل من خلبل حذؾ كافة

 Kai  تعنى تؽٌٌر وZen   تعنى جٌد أو للؤحسن 

فهى تهدؾ الى المحافظة على مستوى أداء ٌومى ٌتساوى مع مستوى أحسن أداء أمكن 

 الوصل الٌه 

فهى عكس   -وهى تعنى عموما تؽٌٌرات أو تطوٌرات صؽٌرة ولكن بصورة مستمرة 

 مدخل التؽٌٌرات الكبٌرة الابتكارٌة

 وهى لا تتطلب استثمارات كبٌرة أو لد لا تحتاج الى استثمارات على الاطلبق



 .وٌهدؾ كاٌزن الى تملٌص الفوالد فً مكان العمل التً تإثر على كفاءة الاداء

  التحسٌنات الى المحافظة على مستوى أداء ٌومً ٌتساوى مع مستوى أحسن أداء أمكن الوصل الٌهتهدؾ  . 

  وهى لا تشمل فمط مجال الانتاج بل تطبك كذلن فى المجالات الادارٌة المختلفة الأخرى 

 .  فً كل انشطة المنظمة والهدؾ الربٌسً من التحسٌن المستمر هو الوصول الى نسبة صفر فى المابة فً الفالد 

 :التطوٌر المستمر الى تحمٌك ما ٌلًٌهدؾ 
 الى تخفٌض التكالٌؾ فً كل انشطة المنظمة تهدؾ •

 الفعالٌة الكلٌة للمعدات فً المصنع والتً تعد مإشر الأداء الربٌسً لعملٌة التحسٌن المستمرتحسٌن •

نسبة صفر فً الفوالد الناجمة عن التولفات الصؽٌرة، المٌاس والتضبٌط، عٌوب فً الجودة والتولفات التً لا تحمٌك •

 .ٌمكن تلبفٌها

  minor stopsبالنسبة التولفات الصؽرى  Zero Lossesوالمحافظة على تحمٌك •

 فً كل الأنشطة   Zero Lossesتطبٌك مبدأ عدم وجود فالد · •

 الدابم لخفض التكلفة فى كل موارد الشركة السعً •

  OPE Overall Plant Efficiencyالدابم لزٌادة الفعالٌة الكلٌة المصنع السعً •

 الربٌسٌة لعملٌة التحسٌن المستمر هو استرجاع المعدَّة الى حالتها المثالٌة فالمهمة •

 . إلؽاء كافة الظروؾ المحٌطة التً تعجل تدهور المعدَّة وتحدٌد أسبابها وإزالتهاكذلن •

 طوال حٌاة المعدَّة   التحسٌن لا تتولؾ فهً مستمرةوعملٌة •



:الأدوات الربٌسٌة  
ٌتحدد الفالد فً الإنتاجٌة من خلبل تحلٌل تارٌخ المعدَّة ونتابج أدابها ·   

:وٌتم تحدٌد أهمٌة الفالد فً الإنتاجٌة من خلبل منظورٌن·   

الفالد تكرارٌة   

(التكلفة المترتبة -العابد المفمود  -الساعات المفمودة )الفالد أثر   

(السبب والنتٌجة –مخطط بارٌتو، تحلٌل الأسباب، مخطط السمكة : )وٌتم استخدام العدٌد من الأدوات مثل  



 انًسرًشانرحسٍٛ حهماخ -1

(وضع الخطه)التخطٌط   P 

ماذا تفعل؟ وكٌؾ . لا تحدد الهدؾ فمط ولكن ٌجب تحدٌد وسٌلة لبلوغ هذا الهدؾ 

 ؟تفعل

 منها% 100نفذ الخطة الموضوعة وانتظر تحمٌك •

 التدرٌب احد العناصر الهامة لبلوغ الهدؾ •

 (تنفٌذ الخطة)التنفٌذ

  

D 

 (تمٌٌم الخطة)الفحص 

 لٌم مستوى الاداء ومدى تحمٌك الهدؾ • 

C 

Aالاجراءات التصحٌحٌة 

 منها حدد السبب واتخذ الاجراءات للتصحٌح% 80اذا تم تحمٌك •

 DMAICحسٍٛ انًسرًش تاسرخذاو ران -2

 ذحذَذ اٌرىلؼاخ ٌىً ِؤشش اٌرؼشَف

 لُاط الأداء اٌفؼًٍ  

 الأسثاب اٌدزسَح ٌلأحشاف  ذحذَذ

 ذدشَة الاصلاحاخ اٌلاصِح ٌلأسثاب اٌدزسَح ٌٍّشاوً

 أْ اٌّشاوً ِا صاٌد ِحٍىٌح ذطثُك اٌحٍىي ٌٍرأوذ ِِٓراتؼح 

 وضغ ذؼٍُّاخ اٌرشغًُ إٌّطُح 

  اٌرحًٍُ

 اٌمُاط

 اٌرحسُٓ

 اٌرحىُ



انًسرًشانخطٕاخ انشئٛسٛح نؼًهٛح انرطٕٚش   

استعادة الحالة . 1

 المثالٌة للمعدة

 الإجراءات الست للوصول إلى صفر فى المائة اخفالات

الوصول . 2

إلى متطلبات 

 الاستخدام

معالجة . 3

عوامل 

 التدهور

إزالة الظروف التى . 4

تسبب تسارع تدهور 

 حالة المعدة

معالجة . 5

عٌوب 

 التصمٌم

تحسٌن . 6

مهارات التشغٌل و 

 الصٌانة

التأكد من التشغٌل 

 و التعامل الصحٌح

التأكد من أن 

الصٌانة خالٌة من 

 الأخطاء

معالجة عوامل 

 التدهور و منعها

تحدٌد و تولع 

 عوامل التدهور



التعلٌم والتدرٌب إلى تزوٌد عمال التشؽٌل بالمهارات المختلفة، بحٌث ٌستطٌعون ٌهدؾ 

فمد لا ٌفهم المشؽلٌن مبادئ . انجاز كل المهام المطلوبة منهم بكل فعالٌة واستملبلٌة

التشؽٌل الربٌسٌة للمعدة، كما أن طالم الصٌانة لد لا ٌعرؾ بعض طرق الصٌانة الحدٌثة، 

لذلن ٌجب أن ٌشمل التدرٌب على المتطلبات الأساسٌة للصٌانة الإنتاجٌة الشاملة، 

التدرٌب على أعمال الصٌانة : وتحسٌن مهارات كل العاملٌن فً مجال الصٌانة، مثل

الذاتٌة، التدرٌب على التشؽٌل السلٌم للمعدة، التدرٌب على أسلوب تحلٌل جذور الأسباب 

ومن أهم احتٌاجات التدرٌب الأساسٌة هو تعرٌؾ العاملٌن . أسباب المشاكللمعرفة 

تنفٌذ وٌتم . بمفاهٌم الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة، وأهمٌتها للحفاظ على المعدَّات والأعمال

مثل فنًٌ )لكل من له علبلة بالمعدَّة ( داخل المصنع، وخارج المصنع)برامج تدرٌبٌة 

 وذلن لتحدٌث معارفهم وتحسٌن مهاراتهم فً أعمال الصٌانة، ( الصٌانة، المشؽلٌن



:اهداؾ التدرٌب  
:جعل العمال متعددى المهارات مما ٌإدى إلى  

 الؽاء الأخطاء الناتجة عن نمص المعرفة 

 خفض أعطال الماكٌنات

 رفع الروح المعنوٌة للعمال

 اكتساب المعرؾ العلمٌة بالأسباب الجذرٌة لحدوث المشاكل

 تحمٌك والثبات والاستمرار على صفر فً الأعطال والتولفات ؼٌر الضرورٌة

تحمٌك صفر فً الفالد الناجم عن الافتمار إلى المعارؾ والمهارات -  

المشاركة الفعالة للعاملٌن فً إبداء الالتراحات والأفكار الجٌدة -  
 

:خطوات تنفٌذ نشاطات التدرٌب  

 تحدٌد المستوى الحالى للعمال و الفنٌٌن

 وضع برنامج التدرٌب المطلوب

 وضع الجدول الزمنى للتدرٌب

 تنفٌذ برامج التدرٌب

 تمٌٌم التدرٌب



 ذذسٚة فُٛٙ انصٛاَح

الإمكانٌات  بالتدرٌب المتخصص لفنًٌ الصٌانة بحٌث ٌكون لدٌهم الصٌانة الانتاجٌة الشاملة تهتم

الىالتً تإهلهم   

تشخٌص الأعطال    

أسلوب تطوٌر أعمال الصٌانة وتطوٌر المعدات والتراح  

 



انصٛاَحفُٛٙ ذذسٚة   

 :من مواضٌع التدرٌب الأساسٌة
 مثلكٌفٌة لراءة الرسومات  -1

 رسومات خطوط المواسٌر 
 كابلبت الكهرباء 

 التحكم أو الدوابر الهٌدرولٌكٌة

 وخاصةكٌفٌة لراءة كتٌب التشؽٌل والصٌانة  -2
 جداول الصٌانة الدورٌة 

 جداول تشخٌص الأعطال 
 جداول مواصفات المعدة

 جداول لطع الؽٌار وكذلن شرح طرق الفن والتركٌب

 مثلالشرح التفصٌلً لمكونات الماكٌنات الربٌسٌة وأنواعها وطرق صٌاناتها  -3
 المسامٌر والصوامٌل 

 السٌور والتروس 
 الرولمان بلً 

 الأنظمة الهٌدرولٌكٌة

تدرٌب فنًٌ الصٌانة على أنشطة ومهارات الصٌانة هو من الأمور التً تإدي إلى تحسٌن أداء الصٌانة وتملٌل 

تهتم الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة برفع كفاءة فنًٌ الصٌانة ولذلن فإنها تهتم بالتدرٌب . ولت الصٌانة والإصلبح

المتخصص لفنًٌ الصٌانة بحٌث ٌكون لدٌهم الإمكانٌات التً تإهلهم من تشخٌص الأعطال والتراح أسلوب 

 تطوٌر أعمال الصٌانة وتطوٌر المعدَّات



 ذذسٚة فُٛٙ انصٛاَح

 وسابل تشخٌص الأعطال -4

 التدرٌب العملً على أعمال الصٌانة المختلفة من تنظٌؾ وفحص وعمرات وإصلبح  -5

 التدرٌب المتمدم فً التزٌٌت والتشحٌم وأسلوب تخزٌن الزٌوت والشحوم -6

 لٌاس الاهتزازات وتحلٌل لراءاتها -7

 كٌفٌة لراءة الجداول الزمنٌة لأعمال الصٌانة وكٌفٌة إعدادها -8

 كٌفٌة تحدٌد برامج الصٌانة الولابٌة -9

       وكذلن كتابة تمارٌر الصٌانة. تسجٌل بٌانات الصٌانة وطرق تسجٌلها أهمٌة -10

        
هذا التدرٌب ٌجعل فنً الصٌانة لادرا على تفهم . تشؽٌل المعدات ومتابعتها أثناء التشؽٌل -11

 مشاكل المشؽل وتؤثٌر تولؾ المعدات
العملأي دورات متخصصة أخرى حسب طبٌعة  -12  



هذا التدرٌب هو أحد متطلبات تطبٌك .الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة بتدرٌب المشؽلٌن على مهارات الصٌانة الأساسٌة تهتم 

 :وٌتم تدرٌب المشؽلٌن على. الصٌانة الذاتٌة

 تربٌط البراؼً والصوامٌل وعملٌات التزٌٌت والتشحٌم وأسلوب نظافة المعدَّاتمهارات 

 الأعطال وفحص المعدَّة والأشٌاء التً ٌجب الانتباه لها لمعرفة ما إذا كان هنان أمر ؼٌر طبٌعً فً المعدَّةاكتشاؾ 

لراءاتهابٌانات المعدَّات ولٌاس الاهتزازات والحرارة والضؽط وتحلٌل تحلٌل   

 المدرة على تحلٌل مشاكل المعدات باستخدام وسابل التحلٌل المختلفة مثل هٌكل السمكة وتحلٌل الظاهرة والأسباب المادٌة

. المكونات الأساسٌة للمعدات من رولمان بلً وسٌور وتروس وموانع تسرٌب وأنظمة هٌدرولٌكٌةشرح   

 المشؽلٌنتدرٌب 

 التدرٌب الداخلً والخارجً

مهندسً وفنًٌ الشركة  من المفٌد أن ٌتم جزء من التدرٌب عن طرٌك  

 لذلن فمد ٌموم

 بتدرٌب فنى الصٌانةمهندس الصٌانة  

 بعض فنًٌ الصٌانة بتدرٌب المُشؽلٌن

  بعض المشؽلٌن بتدرٌب فنًٌ الصٌانة

التدرٌب الخارجً له أهمٌته فً المواضٌع المتخصصة وللحصول على أفكار من خارج  على الجانب الآخر فإن

 المإسسة



لمهندسً ومدٌري الصٌانة والتشؽٌل فلب بد من تدرٌبهم كذلن بما ٌتناسب بالنسبة 

مع مسبولٌاتهم، وبما ٌإهلهم من المٌام ببعض الدورات التدرٌبٌة للفنٌٌن 

 .والمشؽلٌن

مواضٌع التدرٌب تتمارب مع المواضٌع السابك ذكرها للفنٌٌن ولكن المحتوى 

 ٌكون على مستوً علمً أعلى

ٌضاؾ إلى ذلن التدرٌب على المهارات الإدارٌة والإشرافٌة وأسلوب تطوٌر 

 وتحلٌل العمل وكٌفٌة تصمٌم العمل وزٌادة كفاءة العاملٌن وتحفٌزهم

 

كما ان للتدرٌب الخارجً أهمٌته فً المواضٌع المتخصصة، وللحصول على 

 .أفكار من خارج المإسسة، والإطلبع على مكل ما هو جدٌد

 تدرٌب المهندسٌن والمدٌرٌن



 جودة وتأثٌر التدرٌب

الضروري أن ٌتم لٌاس تؤثٌر التدرٌب  من  

 هذا المٌاس ٌعتمد على رأي المشرؾ على المتدرب وكذلن رأي المتدرب ورأي المُدرب

 لابد من تشجٌع المتدربٌن على تطبٌك ما اكتسبوه من مهارات ومعلومات جدٌدة



 المائمة

 الرئٌسة

المحافظة على حالة متمٌزة للمعدة، من أجل المحافظة : "جودة الصٌانة الى الفكرة الأساسٌة وهًتستند 

 . أي خالٌة من العٌوبللمنتجات، على جودة متمٌزة 

وتركز الصٌانة . خلبل إنتاج منتجات ذات جودة عالٌةمن العملبءوتهدؾ جودة الصٌانة إلى تحمٌك رضا 

 :الإنتاجٌة الشاملة على المضاء على أسباب العٌوب من جذورها، من خلبل

 .معرفة أي الأجزاء من المعدَّة تإثر على جودة المنتج، للتخلص من مشاكلها الحالٌة -

 .دراسة المشاكل المحتملة للجودة، وتحدٌد كٌفٌة منع حدوثها -

فحص ولٌاس حالة المعدَّة على مدار فترات زمنٌة متتالٌة، للتؤكد من ولوع النتابج فً نطاق المٌم  -

 المعٌارٌة المطلوبة لمنع العٌوب 

 ملبحظة أي تؽٌرات تزٌد من احتمال حدوث أي اخفاق واتخاذ التدابٌر المضادة مسبما -

 : الأهداؾ
 التخلص من العٌوب عن طرٌك المضاء على أسباب العٌوب فً المعدَّات -

 الجودةدعم أنشطة جودة الصٌانة لدعم ضمان  -

 تركز على منع العٌوب فً المصدر -

 على منع الأخطاء المهملة تركز 

 فً شكاوي العملبء، من خلبل التخلص من عٌوب التصنٌع " صفر"تحمٌك نسبة  -

 أثناء التشؽٌل -تملٌل نسبة العٌوب فً العملٌة -

تملٌل تكلفة الجودة -  



 المائمة

 الرئٌسة

 جودةمن لبل ال  المراد مراجعتهاالبٌانات الخاصة

 المتعلمة بالعملبء البٌانات 
 مرفوضات الزبون النهابً· 

 الشكاوي المٌدانٌة · 

 البٌانات المتعلمة بالمنتج · 
 طبٌعة العٌوب فً المنتج · 

     مدى حدة العٌوب وتؤثٌرها· 

 المرحلة الإنتاجٌة التً تمع فٌها العٌوب · 

 ممدار وتكرارٌة حدوث العٌوب · 

 العملٌة التجهٌز/ بداٌة أو نهاٌة الانتاج: توافك حدوث العٌب مع· 

 إصلبح العطل أو عمل تعدٌل فى المعدَّة أو إحلبل أجزاء أو مكونات مإثرة فى الجودة : توافك حدوث العٌب مع· 

 المتعلمة بالعملٌات البٌانات 
    المعدَّة -الخامات  -طرق العمل -العمالة : ظروؾ التشؽٌل لكل عملٌة فرعٌة بالنسبة· 

      الوضع أو الظروؾ النمطٌة لتنفٌذ الأعمال الفرعٌة· 

 الوضع أو الظروؾ التً صاحبت حدوث العٌب· 



إدارة المعدَّات إلى تطوٌر تصمٌم جدٌد للمعدة، بحٌث ٌعمل تهدؾ إدارة المعدَّة طوال عمرها الإنتاجً وتصمٌم منع الصٌانة 

. على تملٌص أعمال الصٌانة إلى أدنى حد ممكن أو إلؽابها، بحٌث ٌعزز المدرة التنافسٌة للمنظمة  

  الموثولٌةوتسعى إدارة المعدَّة إلى تطوٌر نظم الصٌانة، وإدخال مفهوم جودة الصٌانة خلبل مرحلة التصمٌم، من أجل تحسٌن 

. التشؽٌلٌة للمعدات  

كما ٌمكن عمل تصمٌم جدٌد للمعدة الحالٌة، بحٌث ٌمكن إنتاج منتجات جدٌدة علٌها، من خلبل التعاون والتنسٌك بٌن الشركة 

.المنتجة للمعدة والمهندسٌن المختصٌن فً المصنع  

:الأهداؾ  

تطوٌر معدات جدٌدة او إجراء تعدٌلبت على الحالٌة، وتحسٌن مواطن الضعؾ فٌها، بحٌث تلؽً الحاجة الى الصٌانة، او 

ل الوصول الى أجزاء المعدَّة الداخلٌة، بحٌث تصبح عملٌة صٌانة المعدَّة سهلة وسرٌعة وآمنة، وسهلة التشؽٌل والاستخدام،  تسهِّ

وسهلة التنظٌؾ والتزٌٌت، وسرعة الإعداد والتهٌبة، وسهولة التحول من إنتاج منتج إلى آخر، وعملها عند تكلفة تشؽٌل 

اذا تم اخذ هذه الأمور بعٌن الاعتبار وتطبٌمها على المعدَّة الحالٌة او عند تصمٌم المعدَّة، فانها ستعمل على . منخفضة ما أمكن

وٌجب تحلٌل البٌانات التارٌخٌة للمعدة، لمعرفة تارٌخ إصلبح وصٌانة  .تملٌل تكالٌؾ صٌانة المعدَّة طوال عمرها الإنتاجً

وٌمكن استخدام . الجذرٌة، ومدى تكرار الإخفالات فً مكونات المعدَّةوأسبابهاالمعدَّة، وأنواع الأعطال التً حدثت واتجاهاتها 

أعمال الصٌانة، من خلبل تحسٌن كفاءة المعدَّة بإجراء بعض وتملٌص  المشاكلهذه البٌانات لتحدٌد السبل الكفٌلة بالمضاء على 

التعدٌلبت البسٌطة علٌها او على العملٌة التصنٌعٌة نفسها، او تؽذٌة المعلومات للشركة المصنعة للمعدة لإجراء تؽٌٌرات فً 

. تصمٌم المعدَّة، بحٌث ٌملل الحاجة الى الصٌانة او تجعل المعدَّة سهلة الصٌانة، وتخفٌض معدل الولت المطلوب لصٌانتها

  وتكون محصلة التؽٌرات على تصمٌم زٌادة الفعالٌة الكلٌة للمعدات 

 ،OEEوتملٌل تكالٌؾ الصٌانة والتشؽٌل للمعدّة طوال دورة حٌاتها الإنتاجٌة ، 



:تهتم هذه المرحلة بالفوالد التالٌة  

 (التكلفة الناتجة عن المخزون الزابد)التكلفة الزابدة 

 (عطل وسابل الاتصال مثل التلٌفون و الفاكس)عملٌات الاتصال 

 (تولؾ أجهزة الكمبٌوتر مثلبً )المعدات المكتبٌة 

 (استخراج المعلومات المطلوبةنتٌجة استؽراق ولت كبٌر فى )فالد الولت 

الفوالد  رفع الإنتاجٌةو الؽاء تحدٌد الإدارٌة كفاءة العملٌات رفع   

 



:تهتم هذه المرحلة بالفوالد التالٌة  

 (التكلفة الناتجة عن المخزون الزابد)التكلفة الزابدة 

 (عطل وسابل الاتصال مثل التلٌفون و الفاكس)عملٌات الاتصال 

 (تولؾ أجهزة الكمبٌوتر مثلبً )المعدات المكتبٌة 

 (استخراج المعلومات المطلوبةنتٌجة استؽراق ولت كبٌر فى )فالد الولت 



لا ٌمتصر تطبٌك الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة فً مجال الإنتاج فمط، بل تطبك أٌضا فً الأعمال الإدارٌة للمنظمة، للتخلص 

وٌتضمن ذلن تحلٌل . من الفوالد إلى تحسٌن الإنتاجٌة والكفاءة فً الوظابؾ أو المهام الإدارٌة، وتشخٌص وإزالة الفوالد

وتهدؾ الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة إلى المضاء على الفوالد فً الإدارة وهً كما . العملٌات والإجراءات، والعمل على أتمتتها

 :ٌلً

 فوالد العملٌات -

 المشترٌات، الحسابات، التسوٌك، المبٌعات التً تإدي الى زٌادة المخزون: الفالد فً التكالٌؾ فً المجالات التالٌة -

 فوالد فً الاتصالات -

 فوالد التعطل -

 فوالد الإعداد للعمل -

 الفالد فً الدلة -

 تعطل الاجهزة المكتبٌة -

 تعطل لنوات الاتصال، كالانترنت والفاكس والتلفون -

 فوالد الولت المبذول فً استرجاع البٌانات -

 شكاوي الزبابن بخصوص الخدمات اللوجستٌة -

 مصارٌؾ المشترٌات او الشحنات الطاربة -



 :الجوانب الربٌسٌة للصٌانة الإنتاجٌة الشاملة فً الإدارة

 تخفٌض المخزون -

 تخفٌض المهل الزمنٌة للعملٌات الأساسٌة -

 الفوالد فً الحركة والمكان -

 تخفٌض ولت استرجاع المعلومات -

 توزٌع عبء العمل -

تحسٌن كفاءة الإدارة المكتبٌة بإزالة فوالد الولت فً استرجاع المعلومات، وتحمٌك نسبة صفر فً تعطل الأجهزة المكتبٌة 

 والانترنتكالتلفون والفاكس 



 : تطبٌك الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة فً الادارةفوابد 
 تحسٌن اداء العاملٌن فً الوظابؾ المساندة  -

 الاستخدام الأمثل لمكان العمل -

 الحد من التكرار فً العمل  -

 انخفاض مستوٌات المخزون فً جمٌع أجزاء سلسلة التورٌد  -

 تخفٌض التكالٌؾ الإدارٌة -

 تخفٌض مصارٌؾ نمل المخزون -

 تخفٌض عدد الملفات -

 (ؼٌر الانتاجٌة)تخفٌض التكالٌؾ ؼٌر المباشرة  -

 تحسٌن انتاجٌة العاملٌن فً جمٌع المهام المساندة -

 تملٌص احتمال تعطل الأجهزة المكتبٌة -

هً فن وعلم إلادارة والتحكم بتدفك  - Logisticsواللوجستٌات )تخفٌض شكاوي العملبء بالنسبة للخدمات اللوجستٌة  -

المنتجات والخدمات والمعلومات والموارد الأخرى من منطمة الانتاج إلى منطمة الاستهلبن، من أجل تلبٌة احتٌاجات 

 (.الخ.. تجمٌع المعلومات، النمل، الجرد، التخزٌن، المعالجة المادٌة، والتؽلٌؾ: وتتضمن اللوجستٌات. المستهلكٌن

 تخفٌض مصارٌؾ المشترٌات او الشحنات الطاربة -

 تملٌل حجم العمالة -

 خلك بٌبة عمل نظٌفة وممتعة -



ٌإكد هذا الركن من الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة على أن جمٌع التحسٌنات التً تم تطوٌرها فً المنظمة من لبل بمٌة أركان 

كما تإكد على أن الإجراءات . الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة لا تملل من أداء اجراءات السلبمة والصحة والبٌبة فً المنظمة

والموارد المستخدمة لإحراز تحسٌنات جوهرٌة فً أداء العملٌة التصنٌعٌة، هً أٌضا مطبمة لعمل تحسٌنات مماثلة فً 

 .مجال السلبمة والصحة والبٌبة

وتهتم الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة بالحفاظ على سلبمة وصحة الإنسان والبٌبة المحٌطة، وذلن بتوفٌر بٌبات عمل آمنة خالٌة 

 .  من مسببات الحوادث أو الإصابات أو الأمراض المهنٌة، والحفاظ على الممتلكات من خطر التلؾ والضٌاع

 :ومن الأهداؾ العامة التً تسعى إدارة السلبمة والصحة والبٌبة الى تحمٌمها

 الحوداثفً " صفر"تحمٌك . 1

 فً الامراض المهنٌة " صفر"تحمٌك . 2

 ازالة أي احتمال لولوع الحرابك . 3

 التلوثفً " صفر"تحمٌك . 4

 انعدام التولفات = حوادث العمل انعدام 

 الحوادث ٌعنً انه لا ٌوجد تولؾ عن الانتاج، ولا خسابر بشرٌة، ولا مصارٌؾانعدام 



 :الى تحمٌك ما ٌلً الصٌانة الانتاجٌة الشاملة تهدؾ
حماٌة العنصر البشري من الإصابات الناجمة عن مخاطر بٌبة العمل وذلن بمنع تعرضهم للحوادث والإصابات . 1

 . والأمراض المهنٌة

الحفاظ على ممومات العنصر المادي المتمثل فً المنشآت وما تحتوٌه من أجهزة ومعدات من التلؾ والضٌاع نتٌجة . 2

  .للحوادث

توفٌر وتنفٌذ كافة متطلبات السلبمة والصحة المهنٌة التً تكفل توفٌر بٌبة آمنة تحمك الولاٌة من المخاطر للعنصرٌن . 3

 البشري والمادي

 .تدرٌب العاملٌن على استخدام أدوات السلبمة أثناء العمل. 4

تستهدؾ السلبمة والصحة المهنٌة إلى تعزز الآمان والطمؤنٌنة لدى العاملٌن أثناء لٌامهم بؤعمالهم حٌث ٌستخدمون مواد . 5

وآلات ٌكمن بٌن ثناٌاها الخطر الذي ٌتهدد حٌاتهم كإدخال الأصابع بٌن التروس أو اتصال ملببس العامل بجزء دابر فً 

 .  الآلات كؤعمدة المحاور فٌنجذب العامل إلى الآلة وتحدث الإصابة ولد تكون ممٌتة

ومن اجل تجنب ولوع مثل هذه الحوادث ٌجب أن تحتوي الآلات على وسابل الولاٌة المناسبة، مثل الحواجز المختلفة سواء 

ثابتة أو متحركة حسب طبٌعة الآلة وٌجب أن تتوفر توفر الولاٌة الكاملة من الخطر المخصصة لتلبفٌه، على أن لا تكون سبباً 

 .فً تعطٌل الإنتاج او عرللة العامل عن تؤدٌة عمله



العمل على إٌجاد البٌبة المناسبة لأداء كل الأعمال بطرٌمة آمنه، بما فً ذلن الاهتمام بالوسابل والأجهزة وطرق العمل . 6

 .ومكان العمل بما ٌتلبءم مع معاٌٌر السلبمة المتبعة

توفر وسابل السلبمة وتوعٌة العاملٌن على استخدام التجهٌزات الخاصة بمكافحة النار ومعرفة التعامل معها وهً . 7 

 .الوسٌلة الوحٌدة للحد من تطور حوادث الحرابك والمضاء علٌها بكل سهولة

إن توفٌر بٌبة عمل آمنة من مخاطر الصناعات المختلفة ورفع مستوى كفاءة ووسابل الولاٌة سٌإدي بلب شن إلى الحد من . 8

الإصابات والإمراض المهنٌة وحماٌة العاملٌن من الحوادث، ومن ثم خفض عدد ساعات العمل المفمودة نتٌجة الؽٌاب بسبب 

المرض أو الإصابة، وكذلن الحد من تكالٌؾ العلبج والتؤهٌل والتعوٌض عن الإمراض والإصابات المهنٌة مما سٌنعكس 

 .على تحسٌن وزٌادة مستوى الإنتاج ودفع الموة الالتصادٌة للدولة

وتستند الصٌانة الانتاجٌة الشاملة فً الإعمال الادارٌة إلى فكرة أنه من الممكن الاستفادة والتمتع بمزاٌا التكنولوجٌا . 9

كما ٌجب العمل على (. الأرض والهواء والماء والضجٌج)والتصنٌع الحدٌث، دون إلحاق الضرر والتلوٌث بالبٌبة المحٌطة 

 إعادة تدوٌر للمخلفات وإعادة استخدام المٌاه العادمة

 الشاملةالانتاجٌة تابع اهداؾ الصٌانة 



 :العوامل التً تساعد على تحسٌن متطلبات السلبمة والصحة والبٌبة فً المنظمة
وتحسن هذه . وترتٌب مكان العمل، التنظٌم الداخلً الجدٌد للمصنع، والمضاء على الفوالد فً الأنشطة والعملٌاتنظافة 

 .العوامل من بٌبة العمل الآمنة وٌساعد على تملٌل مخاطر العملٌات التشؽٌلٌة، وزٌادة الإنتاجٌة

 .الاعتناء بتنظٌؾ وترتٌب مكان العمل وأماكن التخزٌن ونظافتها هً جزء من أنشطة الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة· 

 .إن مكان العمل حٌنما لا ٌكون مرتباً ونظٌفاً، فإن هذا ٌإدي الى ضٌاع الولت فً البحث عن الأدوات والعدد· 

فً أماكن العمل النظٌفة والمرتبة، فإنه ٌمكن المٌام بصٌانة دلٌمة ونظٌفة لأن الطابع العام هو النظافة والدلة والترتٌب، · 

 . حٌث ٌسهل الوصول إلى أدوات الصٌانة، وٌسهل معرفة المفمود والتالؾ منها

 .  أضؾ إلى ذلن التؤثٌر النفسً الإٌجابً على العاملٌن، فمكان العمل النظٌؾ والمرتب أكثر إنتاجٌة· 

من جانب آخر فإن ترتٌب وتنظٌؾ مكان العمل ٌساعد على تملٌل الحوادث، حٌث ٌمل احتمال الانزلاق نتٌجة وجود · 

زٌوت على الأرض، او الاصطدام بالأدوات او المطع المكدسة على الأرض، وكذلن فإن التهوٌة والإضاءة الجٌدة تساعدان 

 .  إصابات العمل فً المحافظة على صحة العاملٌن، وتملل من

ترتٌب مكان العمل ٌمكننا من تحدٌد مسارات آمنة داخل المصنع وتحدٌد أماكن العمل المختلفة، بما ٌحمك السلبمة · 

 . للعاملٌن والحركة المرٌحة أثناء العمل

ً  أي مشاكل فٌها مبكرا مما ٌجعل تحدٌد السبب وإزالته أمراً  أن تنظٌؾ المعدَّات ٌساعدنا على اكتشاؾكما   ممكنا



. الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة بالسٌنات الخمس، لانه لا ٌمكن رإٌة المشاكل اذا كان مكان العمل ؼٌر نظٌؾ وؼٌر مرتبتبدأ 

ل الآلة عل اكتشاؾ المشاكل لذا فان جعل المشاكل مربٌة هً الخطوة الاولى نحو . فالنظافة وترتٌب مكان العمل تساعد مشؽِّ

 .التحسٌن

 - Seitonتصنٌؾ، S ( ."-Seiri"السٌن اللؽة الٌابانٌة بحرؾ وتشٌر السٌنات الخمس الى خمسة مصطلحات تبدأ فً 

 (تدرٌب-Shitsukeتنمٌط او تمٌٌس،  Seiketsu-تنظٌؾ، - Seisoترتٌب، 

 Sortتصنٌؾ . 1
تصنٌؾ وتنظٌم الاشٌاء والادوات التً تصنؾ على انها ضرورٌة او مهمة، وتستخدم من حٌن لآخر، ووضع تلن الأشٌاء 

 .والادوات التً لٌس بحاجة لها، فً مكان ابعد عن مكان العمل

ان تنفٌذ هذه . وتتحدد أولوٌة وضع الاداة فً المكان الألرب الى مكان العمل بناءا تكرار الاستخدام ولٌس على اساس سعرها

 .الخطوة بشكل جٌد سٌخفض ولت البحث عن الأشٌاء او الأدوات لاداء العمل

 العملتنظٌم وترتٌب مكان . 2
لذا ٌجب . فلب ٌجوز وجود أي شًء لا لزوم له فً مكان العمل. مكان لكل شًء، وكل شًء فً مكانه "هً ان ٌكون الفكرة 

وضع كل شًء فً المكان المخصص له، بحٌث توضع الأشٌاء التً تستخدم أكثر من ؼٌرها، فً مكان ألرب من تلن التً 

 تستعمل بشكل ألل



 Shine تنظٌؾ. 3
ٌشمل تنظٌؾ وتلمٌع مكان العمل بشكل جٌد وضمان ان تكون المعدَّات خالٌة من اٌة نتوءات، او أي كشط او خدوش، او 

 .الخ... أسلبن رخوة ؼٌر مشدودة، او براؼً مفمودة او مرتخٌة، الشحوم والزٌوت والنفاٌات والخردة

 Standardizationالتمٌٌس، التنمٌط او وضع المعاٌٌر . 4
وٌتم تنفٌذ هذه المعاٌٌر فً كل أرجاء المنظمة، . وضع معاٌٌر للمحافظة على مكان العمل والمعدَّات والممرات، نظٌفة 

 .وٌتم فحصها والتؤكد من الالتزام بها بانتظام

   Sustainالتدرٌب والتثبٌت . 5

وهذا ٌشمل التدرٌب والتعود . العاملٌن فً المنظمةبٌن ان لبول السٌنات الخمس كطرٌمة للحٌاة تشكل الانضباط الذاتً  

 الذاتٌةفً المواعٌد، وكذلن التوجٌه الذاتً والسٌطرة والدلة على إتباع إجراءات ولواعد العمل والالتزام بها 





من المماٌٌس الأساسٌة المستخدمة فً  Overall Equipment Effectivenessممٌاس الفعالٌة الكلٌة للمعدة ٌعتبر 

وهو ممٌاس شمولً ٌحدد الإنتاجٌة النسبٌة لمعدة أو لخلٌة إنتاجٌة أو لخط إنتاجً كامل بالنسبة . الصٌانة الإنتاجٌة الكلٌة

الكلٌة للمعدة هً المإشر الوحٌد الذي ٌشمل كل عناصر المٌاس، التً تإثر على إنتاجٌة المعدة، والفعالٌة لأدابها النظري 

 Rate of.، نسبة المنتجات ؼٌر المعٌبة  Performance، كفاءة الأداء  Availabilityمعدل الإتاحٌة : الا وهً

Quality  

وٌساعد ممٌاس الفعالٌة الكلٌة للمعدات على معرفة مدى نجاح الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة، وٌحدد كذلن المناطك التً ٌمكن 

 .أن تجري علٌها التحسٌنات

وفعالٌة المعدات هً أحد ركابز الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة والتً تنظر إلى الفعالٌة بؤسلوب أشمل من النظرة التملٌدٌة 

 .وكذلن تنظر إلى الفوالد فً تشؽٌل المعدات بمفهومٍ أعم



 عادة ما ٌهتم مدٌري الإنتاج والصٌانة بإتاحٌة المعدة لفترات أطول

ٌضٌع فً إعادة تشؽٌل منتجات معٌبة؟  ماذا عن الولت الذي ولكن  

  أو سرعة ألل؟ ماذا عن الولت الذي تعمل فٌه المعدة بكفاءة ألل

 وٌتم حسابها من هذة المعادلة تهتم بالفعالٌة الشاملة للمعدة لذلن فإن الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

Overall Equipment Effectiveness =  Availability *performance * Quality yield  



 :طرٌمة حساب الفعالٌة الكلٌة للمعدات

 Availability or Operating Rateالاتاحٌة أو معدل التشؽٌل : أولا

 ساعات عمل الوحدة الإنتاجٌة =  Available timeالولت المتاح 

 الأعمال المنتجة+ الأعمال ؼٌر المنتجة = ولت عمل الماكٌنات الإجمالً 

حٌث تتم بعض العملٌات على . وهو عدد ساعات عمل المصنع الٌومً: لا تستطٌع اٌة ماكٌنة ان تعمل طٌلة الولت المتاح

علٌها، او التحمٌل للعمل، او إعداد الماكٌنة اخر، الماكٌنات لبل ان تصبح جاهزة للعمل، مثل عملٌة التحول من نظام الى 

مما ٌتطلب ولؾ الماكٌنات عن العمل، او على الالل ضٌاع الٌومٌة، او الصٌانة الروتٌنٌة ،، الخامالماكٌنات بالمواد تؽذٌة 

 .الولت المنتج

واذا لمنا بتمسٌم ولت . الإجمالًوبالممارنة مع ساعات العمل المتاحة فً المصنع، فان الولت المنتج ٌسمى ولت عمل الماكٌنة 

، فان النتابج تكون (الولت اللبزم لكً تتم الآلة العمل على المطعة الواحدة)للعمل عمل الماكٌنة الاجمالً على الوتٌرة النمطٌة 

والسبب فً ذلن تولؾ الماكٌنة عن العمل، أو حدوث تولفات لصٌرة متكررة، أو انحراؾ فً عمل الماكٌنة مما . الل بكثٌر

 . الانحراؾٌستوجب التولؾ عن العمل لضبط 

 .ولت عمل الماكٌنة الإجمالً مطروحا منه الولت الضابعٌساوي لذلن فان صافً ولت عمل الماكٌنة 

time available for production - downtime time available for production 

 

Availability   =  



  

time available for production - downtime time available for production 

 

Availability   =  

 .  ْٙ انُسثح تٍٛ انٕلد انفؼهٙ نرشغٛم انًؼذج ٔانٕلد انز٘ كاٌ يخططا أٌ ذؼًم فّٛ انًؼذجالاذاحٛح 

 (التولفات المخططة -الولت الكلً للعمل فً الٌوم= )ولت التحمٌل أو الولت المتاح فً الٌوم 

 وؼٌرها.. تشمل الولت المخصص للصٌانة الولابٌة، اجتماع حلمات الجودة : التولفات المخططة

 (ولت التحمٌل المتاح)÷ ( التولفات ؼٌر المخططة –ولت التحمٌل المتاح = )الاتاحٌة 

هً مجموع الأولات التً لا تعمل بها المعدة نتٌجة أعطال مفاجبة، تضبٌط خط : التولفات ؼٌر المخططة او ؼٌر المتولعة

 .وؼٌرها.. الإنتاج، انتظار المواد، انتظار التعلٌمات

 :عن الأسباب التالٌةٌنتج تولؾ الماكٌنات 

 الماكٌنةتعطل 

 الكهرباءانمطاع 

اعادة الى الاٌدي العاملة الماهرة الافتمار فً لطع الؽٌار نمص فً المواد والمطع نمص التحوٌل للعمل من نظام الى اخر 

 التولفات المصٌرةالتحمٌل على الماكٌنة 
كفاءج الأداء: شاَٛا  

 ٌمٌس هذا المإشر فالد انخفاض سرعة التشؽٌل او تشؽٌل المعدة بسرعة ألل من سرعتها النظرٌة 



  Overall Equipment Effectiveness (OEE )انفاػهٛح انكهٛح نهًؼذج 

كفاءج الأداء: شاَٛا  

Number of parts produced x cycle time /Actual operating time 

 

Performance   =  

 (ولت التولفات ؼٌر المخططة –ولت التشؽٌل = )الولت التشؽٌلً الفعلً

هذا الممٌاس ٌبٌن سرعة الإنتاج الفعلٌة ممارنة بالسرعة . وهو ممٌاس لمستوى الأداء ممارنة بالأداء المثالً أو التصمٌمً

 .ولد تختلؾ هذه السرعة من منتج لآخر على نفس المعدة. المثالٌة أو التصمٌمٌة

هً النسبة المبوٌة لعدد المنتجات خلبل الولت التشؽٌل الفعلً بالنسبة إلى أعلى معدل إنتاج ممكن، طبما لسرعة : كفاءة الأداء

 .الإنتاج المحددة بواسطة الشركة المصنعة للمعدة

 (ولت الأعطال -ولت التحمٌل المتاح )÷ ( الولت الدوري المثالً Xعدد الوحدات المنتجة = )كفاءة الأداء

وهو الولت التصمٌمً وفما لمواصفات الشركة . وهو الل ولت ٌلزم لإنتاج وحدة واحدة من المنتج: الولت الدوري المثالً

 المنتجة للمعدة

 Quality Rate( َسثح ظٕدج انًُرط)يسرٕٖ انعٕدج : شانصا
مما ٌتطلب إعادة مطابمة، لد ٌشتمل ولت التشؽٌل الفعلً للمعدة على إنتاج سلع جٌدة مطابمة للمواصفات، وأخرى معٌبة ؼٌر 

 .وتكبد مصارٌؾ اضافٌةنهابٌا، او التخلص منها تدوٌرها، حٌث ٌتم إعادة  Scrapاو تلؾ بعضها علٌها، العمل 



  Overall Equipment Effectiveness (OEE )انفاػهٛح انكهٛح نهًؼذج 

 Quality Rate( َسثح ظٕدج انًُرط)يسرٕٖ انعٕدج : شانصا

Quality Yield  = total number of parts produced – scraped or defected number 

  

total number of parts  

 =( = %العدد الكلً للوحدات المنتجة )÷ ( الوحدات المعٌبة –عدد الوحدات المنتجة = )مستوى الجودة 

هذا الممٌاس ٌبٌن إلى حد ما الولت الضابع فً إنتاج . وهو ممٌاس لنسبة الوحدات السلٌمة إلى العدد الكلً الذي تم إنتاجه

 معدات معٌبة

   Overall Equipment Effectivenessالفعالٌة الكلٌة للمعدة : رابعا

 .وهً حاصل ضرب الثلبثة مإشرات السابمة فً بعضها البعض

 ( = %يسرٕٖ انعٕدج× كفاءج الاداء× الاذاحٛح= )انفؼانٛح انشايهح نهًؼذج

 
وكفاءة أداء % 90أ نه ٌنبؽً الوصول إلى إتاحٌة أكثر من الشاملة الأب الروحً للصٌانة الإنتاجٌة  -ساتشً ناكاجٌما ٌمول 

وهنان تجارب %. 85، وهذا ٌجعل الفعالٌة الكلٌة للمعدات تتجاوز %99ومستوى جودة لا ٌمل عن % 95أعلى من 

 .ومن اجل تحمٌك هذه النتابج علٌنا التخلص من الفوالد التً تجعل هذه النسب متدنٌة. عملٌة أكدت إمكانٌة تحمٌك ذلن

استؽلبل الطالات الكامنة فى المعدات الحالٌة بدلا من التوسعات فى الطالة الانتاجٌةالى  تسعى  



 الصٌانة التملٌدٌة تهدؾ إلى تملٌل الفوالد ممثلة فى الأعطال المفاجبة بٌنما تهدؾ 
الإنتاجٌة الشاملة إلى التخلص من جمٌع أنواع الفالدالصٌانة   

 
 

   :إَٔاع انفالذ فٗ انفؼانٛح
 

الخسابر الست الربٌسٌة للمعدة طبما لناكاجٌما : أولا  
 حالاذاحٛ       

  

    الأعطال
 الإعداد للعمل 
   انكفاءج

    

  التولفات الصؽرى 
 التشؽٌل بمعدلات بطٌبة 

 انعٕدج
   

  (فوالد بداٌة التشؽٌل) المرفوضات من على خط الإنتاج
  (فوالد إعادة التشؽٌل) المنتجات ذات الجودة المتدنٌة



 انخسائش انشئٛسٛح انسد طثما نًفٕٓو انصٛاَح الاَراظٛح انشايهح 

six  Big Losses 

Availability Efficiency Quality 

 الاػطبي
الاػذاد 
 ٌٍؼًّ

اٌّشفٛػبد 
ػٍٝ خؾ 

 الأزبط

اٌزشغ١ً 
ثّؼذلاد 

 ثط١ئخ

إٌّزغبد 
راد 

اٌغٛدح 
 اٌّذ١ٔخ

اٌزٛلفبد 
 اٌظغشٜ



:يهحٕظح  

تجمٌع المإشرات الثلبثة فى مإشر واحد لد ٌإدى إلى تضلٌلنا فإذا ارتفع مإشر الإنتاجٌة و أنخفض إن  

و لكن على  OEEفى نفس الولت مإشر الجودة و لكن بدرجة ألل مما ٌإدى إلى ارتفاع المإشر العام 

حساب الجودة لذلن تستخدم الفعالٌة الكلٌة كمإشر عام لحالة المعدات عموما وتحدٌد احتٌاجات التطوٌر 

فى ضوء المإشرات الثلبثة ولكن ٌلبحظ عدم امكانٌة استخدامها كؤسلوب لتحلٌل الاسباب الربسٌة 

 للمشاكل

 OEE انعٕدج الإَراظٛح الإذاحٛح

75% 70% 90% 47.25% 

75% 95% 70% 49.9% 



OEE  لا تأخذ الصٌانة المخططة فى الاعتبار بعكس TEEP  التى تأخذها فى الاعتبار 

 OEE TEEP تمٌس فعالٌة خطط الانتاج بٌنما  تمٌس فعالٌة استخدام المعدات طوال السنة   

TEEP الصٌانة المخططة : تركز الانتباه إلى الانشطة المطلوب تنفٌذها فى الأولات التى لٌس بها خطة تحمٌل للمعدة مثل 

إٌماف المعدة لأى متطلبات أخرى -الاجتماعات  -التدرٌب  -  

 TEEP ٌمكن تطبٌمها على كل خطوة تصنٌع لإعطاء صورة تفصٌلٌة لفعالٌة المصنع   

 TEEP non-capital projects تحدد بدائل غٌر مكلفة  :مثل    

 استغلال الطالات الكامنة فى المعدات الحالٌة بدلا من التوسعات فى الطالة الانتاجٌة

تعدٌل فى خطوات التشغٌل لتلافى الاختنالات   

 تعدٌل أسالٌب واستراتٌجٌات الصٌان



لا ٌأخذ فى الاعتبار التولٌتات المتاحة فٌها المعدة فالمهم هو نسبة الساعات المتاحة للتشغٌل عند  Availability لٌاس

 When needed احتٌاجها لمنتج مطلوب بوساطة العمٌل

حٌث لٌس هنان  Takt Time ٌجب أن ٌكون فى ظل إٌماع طلب العمٌل Performance كذلن فإن لٌاس الانتاجٌة

 طائل من تشغٌل انتاج غٌر مطلوب بل لد ٌسبب خسارة

فمد نضلل عند حساب عدد المنتجات المعٌبة فى حالة تعدد العٌوب فى المنتج الواحد،  Quality Rate وبالنسبة للجودة

 .كذلن فإن عدم تنمٌط العٌوب لد ٌجعل كل شخص ٌصنفه كما ٌرى هو

لد ٌؤدى إلى تضلٌلنا، فإذا ارتفع مؤشر الانتاجٌة  Aggregating كما إن تجمٌع المؤشرات الثلاثة فى مؤشر واحد

ولكن على حساب  OEE وانخفض فى نفس الولت مؤشر الجودة ولكن بدرجة ألل، مما ٌؤدى لارتفاع المؤشر العام

 الجودة



  :الأٔنٗانخطٕج 

أفكار ومبادئ البرنامج للعاملٌن اعلبن تعٌٌن منسك للبرنامج حٌث ٌتولى هى   

 ٌتم تشكٌل أول فرٌك للدراسة ووضع برامج العمل

وٌتكون أعضاء الفرٌك عادة من الأشخاص الذٌن لهم أثر مباشر على المشكلة التى ٌتم     
:دراستها وهم  

 المشؽلٌن، أطمم الصٌانة

 مشرفى الوردٌة

 مسبولى تخطٌط وجدولة الإنتاج

   الإدارة العلٌا

 ثم ٌتم تحدٌد  ٌرأس الفرٌك منسك البرنامج إلى أن ٌتؤللم أعضاء الفرٌك على العملٌة عادةً 
 لابداً للفرٌك



 
الإػذاديشحهح : أٔلا  

 إعلبن لرار الإدارة العلٌا بإدخال برنامج الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

 إنشاء التنظٌمات الإدارٌة المسبولة عن نشر مفهوم الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

 بدء حملة تدرٌبٌة لإدخال مفاهٌم الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

الأهداؾ الربٌسٌة لبرنامج الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة إعداد  

 إعداد الخطة الربٌسٌة لتطبٌك برنامج الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

يشحهح انرطثٛك : شاَٛا  

   تحدٌد موعد وأسلوب بدء تطبٌك برنامج الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة

 انشاء انظمة لتحسٌن كفاءة لسم الانتاج 
 رفع الفاعلٌة الكلٌة للمعدة

 تطبٌك برنامج الصٌانة الذاتٌة

   تطبٌك برنامج الصٌانة المخططة لكل إدارة

 التدرٌب لزٌادة مهارات الصٌانة والتشؽٌل

 التحسٌن المستمر

 تطبٌك نظام الإدارة المبكرة للمعدات



 
  يشحهح انرطثٛك: شاَٛا

انظمة صٌانة الجوده نشاءا  

 انشاء انظمه لتحسٌن مستوى جودة الالسام الادارٌة

 انشاء انظمة للتحكم فى مستوى الامان والصحة والبٌبة

يشحهح انرصثٛد : شانصا  

 مراجعة وتحسٌن تطبٌك برنامج الصٌانة الإنتاجٌة الشاملة ورفع مستوٌات البرنامج 



 :انفٕائذ انًثاششج 
 الاكتشاؾ المبكر للؤعطال · 

 سٌطرة اكبر على المعدات· 

 تملٌل الولفات ؼٌر المخططة · 

 تملٌل ولت التولؾ لإصلبح المعدات· 

 الصؽرىتخفٌض فوالد التعطل والتولفات · 

 للمصنعزٌادة الطالة الانتاجٌة · 

 المٌام بؤعمال الصٌانة عند بروز الحاجة لها وفً الحال -الاستجابة السرٌعة· 

 تحسٌن أداء المعدات أو العملٌات التً تشكل عنك الزجاجة بالنسبة للمصنع· 

 تسلٌم الكمٌة المحددة، فً الولت المحدد، وبالجودة المطلوبة )تلبٌة احتٌاجات العملبء · 

 حوداث واصابات العمل" الصفر"توفٌر مكان العمل الآمن، والتملٌل الى نسبة · 

 المحافظة على البٌبة من التلوث· 

تخفٌض التكالٌؾ التشؽٌلٌة·   



 للمعدةزٌادة العمر الانتاجً •

 العابد على الاستثمارزٌادة •

 تحت التشؽٌل والمخزون تكلفة المخزون من السلع الجاهزة خفض •

 تكلفةبؤلل معدلات التشؽٌل واستخدام التسهٌلبت المتاحة زٌادة •

 .على معاٌٌر الصٌانة التً ٌجب ان ٌلم بها جمٌع العاملٌن بمسم الصٌانةالمحافظة •

 (Overall Plant Efficiency- OPE) الفعالٌة الكلٌة للمعدات والكفاءة الكلٌة للمصنع زٌادة •

 جاهزٌة المعدَّات وربحٌتهازٌادة •

 أعمال الصٌانة وتكالٌؾ الصٌانة وتكالٌؾ الإنتاج تخفٌض •

 فً العٌوب التً تتسبب عن المعدات" صفر"نسبة تحمٌك •

وتعنً الاعتماد على المنتج فً اداء الؽرض من استخدامه، خلبل فترة زمنٌة : ( الموثولٌة، المعولٌة)الاعتمادٌة تحسٌن •

وكلما زادت الاعتمادٌة كان المنتج ذو جودة . محددة، وتحت ظروؾ تشؽٌل معروفة، مع استمرار الأداء وبدون فشل

 . عالٌة

إتاحة استخدام العمٌل للمنتج عند الرؼبة فً ذلن، او جاهزٌة المنتج للبستعمال عن مدى معدل الاتاحٌة للبستخدام تحسٌن •

 .الحاجة

 الشركة بالأدوات الكفٌلة بتحوٌل برامج الصٌانة إلى مٌزة تنافسٌةتزوٌد •

 مكان العمل أنظؾ ومرتب جذاب ومشجع للعملٌصبح •

 :انفٕائذ انًثاششج 



 الرضا الوظٌفً للعاملٌنتعزٌز •

 .اتجاهات جدٌدة لدى العاملٌن بالالتزام والمسبولٌةخلك •

 الروح المعنوٌة وزٌادة الثمة وخلك الانتماء لدى العاملٌنرفع •

 ممترحات التطوٌر الممدمة من خلبل مشاركة العاملٌن فً حلمات العملزٌادة •

 الروح المعنوٌة وزٌادة الثمة وافتخارهم بالانجازاترفع •

 الشعور لدى العاملٌن بملكٌة المعدة خلك •

 الأهداؾ من خلبل العمل الجماعً تحمٌك •

 العملً لآلٌة التطوٌر المستمر وتشجٌع ممترحات التطوٌر والتحسٌن المستمرالتطبٌك •

روح التعاون بٌن الصٌانة والتشؽٌل، فبعض أعمال الصٌانة ٌموم بها المشؽلون أنفسهم، وكذلن ٌشترن الجمٌع فً إشاعة •

تحلٌل المشاكل وتبادل المعلومات حول المشاكل المزمنة التً ٌكتشفها المشؽلون أثناء لٌامهم بؤعمال الصٌانة الذاتٌة 

 .وأعمال نظافة المعدات

 انفٕائذ غٛش انًثاششج 



 الاستٕتبربد إٌٟ اٌٛطٛي ٠ّىٓ (RCM ,TPM ,TDBU) ٌٍظ١بٔخ طشق اٌخلاث ثّمبسٔخ

 :اٌتب١ٌخ

 إٌٛع ٌٙزا ِخظظخ ٚ٘ٝ اٌظٕبػبد ِٓ ِؼ١ٓ ٔٛع ٚفك ٔشأد طش٠مخ وً

 اٌّشاحً اٌّتؼذدح اٌّظبٔغ ِٓ طؼٛداً  ٚ ٔضٚلاً  اٌٙش١ِخ 

 اٌس١بساد ِظبٔغ ثبلأخض ٚ اٌتظ١ٕغ ٚحذاد ِٓ    

 اٌط١شاْ طٕبػبد ِٓ   

 : الريانة لإستخاتيجية مختمفة اتجاىات بثلاث اىتست الثلاثة الصخق 
TDBUالعسل بأىداف والاىتسام الهحدة مدتهى  عمى 

TPM  العسالة مدتهى  عمى 

RCM  الاعظال نتائج مدتهى  عمى 

 .الحاجة حدب تدتخجم حيث البعس بعزيا تكسل أن يسكن الثلاثة الصخق 



 
  
 

 

…  

Stock 

Point 

Stock 

Point 

عملٌة سحب  عملٌة سحب     

 عملٌة انتاجٌة عملٌة انتاجٌة عملٌة انتاجٌة

سحب   

َظاو ذحكى فٗ الاَراض انزٖ ُٚرط فمط نرؼٕٚض يا اسرٓهكرح انؼًهٛح 
 (الاَراض حسة طهة انؼًٛم)انرانٛحنٓا

Pull Production 

السحب فٌعنً أن كل مرحلة تسحب من المرحلة السابمة لها، والمحرن لكل المراحل هو العمٌل الذي ٌسحب 

فعندما ٌطلب العمٌل منتجا فإن المرحلة الأخٌرة تطلب من سابمتها تصنٌع الأجزاء . من المرحلة الأخٌرة

فكل مرحلة هً التً تصدر . اللبزمة لهذا المنتج وسابمتها تطلب بعض الأجزاء من المراحل السابمة وهكذا

فالعمٌل هو الذي ٌسحب الإنتاج من آخر الخط  .للمرحلة السابمة لها Kanban( إشارة تشؽٌل)أوامر تشؽٌل 

 ولماذا نسحب الإنتاج ولا ندفعه؟ السحب ٌعنً أن ننتج ما ٌحتاج العمٌل .وكل مرحلة تسحبه من سابمتها

معدل الدوران المٌمة تسرٌع مخصصة فمط للمنتجات المطلوبةلا ٌتم تكوٌن لوابم جرد فً سلسلة الموارد 

مثل ؛ مخزون البضابع الجاهزة المتمادم فً متناول للعمٌل مشاكل ٌنظم تدفك المٌمة وفماً (التدفك النمدي)المالً 

الٌد ؛ إعادة صٌاؼة أو كشط المنتجات بسبب تؽٌٌرات التصمٌم ؛ لا تنشؤ حملبت الخصم للمنتجات ؼٌر 

 .المطلوبة



 انفٕائذ

 الكلًالمخزون تملٌل 

 العملٌةتملٌل العمل فً   

 الإنتاجتسهٌل تدفك   

 الطلبتملٌل ولت استجابة   

 العملبءزٌادة رضا   

 النمديتحسٌن التدفك   

  .تملٌل الجهود ؼٌر المضافة إلى حد كبٌر لكل من التصنٌع و  حركة مواد المخزون  

فمط تدفك الموارد فً عملٌة الإنتاج عن طرٌك استبدال ما فً  تتحكم أنظمة السحب 

الفعلً والاستهلبن إنها جداول إنتاج ٌحركها العمٌل بناءً على الطلب . استهلبكهتم 

النفاٌات فً ٌمكن أن ٌساعدن تطبٌك أنظمة السحب فً التخلص من . بدلاً من التنبإ

 للعمٌل التعامل مع منتجن وتخزٌنه وتسلٌمه 
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ذحكى فٗ الاَراض انزٖ ُٚرط فمط  ٔٚذفغ ْزا الاَراض انٗ انؼًهٛح انرانٛح نّ دٌٔ انُظش ْم  َظاو

 ْزج انؼًٛهح ذحراض ْزا الاَراض او لا يًاٚؤدٖ انٗ حذٔز يخضٌٔ تٍٛ انؼًهٛاخ

Stock 

Point 

Stock 

Point 

دافععملٌة  عملٌة دافع   عملٌة دافع    عملٌة دافع     

 عملٌة انتاجٌة عملٌة انتاجٌة عملٌة انتاجٌة
I

n 
I 

I

n INVENTORY 

push Production 

دابما ٌرتبط بؤمرٌن أساسٌن هما الإنتاج بدفعات كبٌرة، وصعوبة التؽٌٌر من منتج هو النظام التملٌدي للئنتاج الدفع 

دفع الإنتاج هو الأسلوب الذي ٌطلب من كل مرحلة تعظٌم إنتاجٌتها وتملٌل تكلفتها، ولتحمٌك هذا الهدؾ فإن . لآخر

.  كل مرحلة تمرر إنتاج دفعات كبٌرة من نفس المنتج بناء على الوضع التملٌدي وهو صعوبة التؽٌٌر من منتج لآخر

وٌترتب على ذلن أن تموم كل مرحلة بإنتاج كمٌات كبٌرة من نفس المنتج ثم تدفعها للمرحلة التالٌة، وهو ما ٌإدي 

إلى تراكم المخزون من المنتجات نصؾ المصنعة، وإلى طول فترة تحوٌل المادة الخام لمنتج نهابً نتٌجة لفترات 

الانتظار الطوٌلة جدا لبل كل مرحلة، وفً النهاٌة فالعمٌل علٌه أن ٌنتظر مهما طالت المدة فالأولوٌة هً لتعظٌم 

ًّ أن . إنتاجٌة كل مرحلة أي أن الدفع هو نظام إنتاجً لا ٌنظر إلى الكفاءة الكلٌة لكل العملٌات بل إنه نظام نس

 .الهدؾ من المنشؤة كلها هو تحمٌك طلبات العمٌل



Example : Quick Taco Production Line 

Cooking Assembly Packaging Sales 

Pull PP Interface Push 

Refrigerator 

Warming 

Table 

Customer 

Workstation 
Inventory 

buffer 

Replenishment 

signal 

Material 

flow 

 :  تعرٌؾ
 .تسمى نمطة الانمسام بواجهة الدفع والسحب.استخدام الدفع والسحب فً نفس النظامٌمكن 

بحكمة إلى تمكٌن النظام من الاستفادة بشكل إستراتٌجً من  PPٌمكن أن ٌإدي اختٌار مولع واجهة : الفابدة

 الدفع والسحبالعمٌل واجهة مزاٌا السحب ، مع الحفاظ على طابع الدفع الذي ٌحركه 



Cooking Assembly Packaging Sales 

Pull 
PP واجهه المستخدم 

Push 

Refrigerator 

Customer 

Notes: 

ٌمكن أن (.   أو الموسم)حسب الولت من الٌوم  PPٌمكن أن تختلف واجهة 

 .حسب المنتج PPتختلف واجهة 



PUSH 

PULL 

  MRP نظام

 :آلة صرؾ النمود

 :تصوٌر المستنداتمحل 

 (:البضابع على الرفوؾ)ماركت سوبر 

 :المطار خلبل فترات الذروةمدرج 

 مكتب الطبٌب

 OPTنظام

 JITنظام 

PULL 

PUSH 

PULL 

PULL 

PULL 

PULL 



 
 Little) )يا ْٕ لإٌَ نٛرم 

  
لانونجول لٌتل وٌطلك علٌة هنا لا تعنً للٌل بل هً نسبة لاسم العالم الذي توصل لهذا المانون وهو كلمة            النمل  

 الزمن الذي ٌستغرله العمٌلفى العملاء فً المنظومة ٌساوي حاصل ضرب معدل وصول العملاءلانون لٌتل على أن عددٌنص   

. فً المنظومة  
:افترض أن  

عدد العملبء فً المنظومة: ن  

معدل وصول العملبء: م  

الزمن الذي ٌستؽرله كل عمٌل فً المنظومة: ز  

:ٌمكن أن نكتب لانون لٌتل الآن كلآتً  

X  م = ن  ز     

 الاستخدام فى العملٌات التصنعٌة

Output =Batch(WIP)\Throughput Time 

زمن التخزٌن فبل العملٌة التصنٌعٌة( * زمن/وحدة)معدل الإنتاج = المخزون لبل أي عملٌة تصنٌعٌة   
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 :ِضبي
وحدة فً الساعة وأن المخزون المتوسط لبل هذه المرحلة  20افترض أن معدل إنتاج عملٌة تصنٌعٌة هو  

 وحدة، فما هو الزمن المتوسط لتخزٌن المطعة لبل هذه المرحلة؟ 60هو 

 

دلابك 3=  20/  60= زمن التخزٌن لبل هذه العملٌة   

فً هذه الحالة سٌكون زمن . لطعة 600ماذا لو كان المخزون نصؾ المصنع لبل هذه المرحلة هو 
 .دلٌمة 30=  20/  600هو ( الانتظار لبل التصنٌع)التخزٌن 

هذه نتٌجة مهمة فهً تبٌن لنا أن زٌادة المخزون نصؾ المصنع ٌعنً طول مدة الانتظار لبل التشؽٌل  
وكلما أطلت هذا الزمن لبل كل مرحلة فإن الزمن الكلً لتحوٌل المادة الخام لمنتج نهابً ٌزٌد كثٌرا، 

فعندما ٌطلب عمٌلب منتجا  .لذلن فإن تملٌل المخزون نصؾ المصنع هو وسٌلة لتسرٌع عملٌة التصنٌع
فإننا نحاول تلبٌة طلبه بسرعة وهذا ٌعنً أننا لا نرٌد للمنتجات نصؾ المصنعة أن تنتظر فترات طوٌلة 

 .لبل كل مرحلة تصنٌع

إن الإنتاجٌة المصوى لعملٌة ما هو رلم ثابت للعملٌة وبالتالً فإن . وهنان ملبحظة أخرى حول هذا المثال
زٌادة المخزون نصؾ المصنع عن ما نحتاجه لتحمٌك الإنتاجٌة المصوى لن ٌإدي سوى لزٌادة زمن 

 500فمثلب لو كانت الطالة الإنتاجٌة المصوى للماكٌنة هً   .التخزٌن وكمٌة المخزون وهو ما لا نرٌده
لطعة لبل تلن الماكٌنة لن ٌإدي لزٌادة طالتها ولكنه ٌعنً طول مدة  1000لطعة فً الٌوم فإن تخزٌن 

 .التخزٌن وتعاظم كمٌته ٌوما بعد آخر

 .لانون لٌتل هو لانون بسٌط ولكنه ٌساعدنا على ربط مإشرات الانتظار وحساب مدة الانتظار أو عدد المنتظرٌن

  

Output =Batch(WIP)\Throughput Time 



Just-in-timeذؼشٚف 

ماهو مطلوب بالكمٌات المطلوبة فى الولت المطلوب فى الصر ولت تورٌد ممكنانتاج   

 

تورٌد المواد الخام والمطع والاجزاء ومستلزمات الانتاج على هذا النظام ٌموم بمعنى ان 

بالكمٌة المحددة، فً المكان المحدد، وفً الولت  -عندما تظهر الحاجة لها بالضبط -الاخرى

المحدد، وتسلٌم المنتجات الجاهزة الصنع الى الزبابن فً الولت المحدد، وبالكمٌة التً 

وهو بهذا المعنى نظام تورٌد وتصنٌع مثالً، بحٌث تكون فٌه كمٌات الإنتاج . ٌحتاجونها

 .ومن شؤن ذلن تخفٌض التكالٌؾ التخزٌن الزابد عن الحاجة. مساوٌة لكمٌات التسلٌم

وٌهدؾ هذا النظام إلى إنتاج ما ٌحتاج الٌه الزبون، فً الولت الذي ٌحتاجه، وبالكمٌة التً 

من الموى العاملة، المواد، والتجهٌزات، من  -ٌحتاجها، باستخدام الحد الأدنى من الموارد 

وهو نظام للسٌطرة على المخزون والإنتاج، حٌث لا تشترى المواد، ولا . المكابن والمعدات

وهذا ٌملل من . تنتج المنتجات، الا حٌن ظهور الحاجة لها، أي عندما ٌوجد طلب علٌها

تكالٌؾ النمل، وكذلن تكالٌؾ تخزٌن ونمل المواد المخزونة من مكان التخزٌن الى مكان 

 الإنتاج



 سوف ٌتم توضح النمط الاتٌة  jitلبل بداٌة شرح عناصر 

العملٌات المستمرة للمنتج من مواد خام لاتمام عملٌة انتاج المنتج بدون تؤخٌر وهذا ٌتم 

 انجازة كالاتى



 Multi-process handlingاٌّزؼذدحِؼبٌغخ اٌؼ١ٍّبد 

 

 

 العملٌات المعمدة حٌث ٌموم العامل بعمل جمٌع العملٌات  1فى هذا الشكل رلم 

تم تبسٌط تلن العملٌات المعمدة الى عملٌات بسٌطة ٌموم فٌها كل عامل بعمل عملٌة واحدة فمط 2فى الشكل رلم    

 ػٍ انطشٚمح سلى ا 2يًٛضاخ انطشٚمح سلى 

 تملٌل المخزون•

 عدم اجهاد العامل •

 تحسٌن الجودة•

 تملٌل زمن الانتاج•

 عدم اختناق مسارات الانتاج•



 يفٕٓو سشٚاٌ انمطؼح انٕاحذج

هو فكر تصنعى ٌإكد فى مجملة على خفض حجم العملٌة الانتاجٌة عن طرٌك الؽاءالانظمة التى تحتاج الى حجم 
والشا jitبنظام خفض الاتناج تمثل حاجة حرجة لو كانت المنظمة تعمل كمٌات كبٌرة من الانتاج وعملٌة 

الذى لابد ان نفهمة اولا هو ان عملٌة خفض حجم الانتاج فى حد ذاتها تختلؾ عن عملٌة الاعداد 
 .بمٌود معٌنة فى عملٌة الانتاج ذاتهاوهذة المٌود هى للبنتاج حٌث خفض حجم الانتاج مرتبط

 (اخنا على طول بنعماها كدة)التملٌد

 (انا لا اعرؾ اذاى)نمص فى تعلمات العملٌات الانتاجٌة

 (هى بتشتؽل كدة وبس)حدودعما المعدة

 حدود المواد الخام

 (اعتماد العاملٌن على بعضهم البعض)الاعتمادٌة المتبادلة

كمٌات الانتاج الكبٌرة الحجم ٌظهر تؤثٌرها فى اختناق مسارات خطواط الانتاج مما ٌإدى الى زٌادة مفالٌد 
 الانتاج واهلبن المعدات والافراد وتعمل على عدم توازن ولت الانتاج

رشف١خ اٌظٕبػخ وّجذأ ٠زؤصش ثبٌزغ١شاد ٚاػؾخ ٚاٌغئاي ٕ٘ب ِب ٘ٝ اٌزىٍفخ ثبٌٕغجخ ٌٍشثؼ 
 ؟ٚو١ف رزُ

One piece at time production. نظام المطعة الواحدة فى ولت الانتاج   

 



One piece at time production. الانتاجنظام المطعة الواحدة فى ولت    

 يًٛضاخ

 الاٌدى العاملة متعددة مهارة •

 lead timeانخفاض •

 تنوع فى الانتاج•

 تحسٌن الجودة•

 للت المساحة المستخدمة•

 انخفاض زمن النمل•

Leveled production 

 هوالتوزٌع الفعال لحجم الانتاج وكمٌاتة عبر ٌوم العمل

الاختناقهى استراتجٌة تهدؾ اعادة توزٌع حجم الانتاج لتملٌل   

للتوزٌع المتساوي للكمٌة والأجزاء المتنوعة عبر فترة الإنتاج او هى وسٌلة   

المثلٌةوتجنب زٌادة الأعباء وللة الاستخدام فً مكان العمل واستخدام الموارد     



ا٘ذاف 
JITَٔظب 

 طغش اٌذفؼبد
 رخفغ اٌّخضْٚ

اٌمؼبء ػٍٝ الأزبط 
 اٌفبئغ

رؾغ١ٓ اٌؼلالخ ِغ 
 اٌّٛسد٠ٓ

 رم١ًٍ ٚلذ الاػذاد
 اٌزط٠ٛش ٚالاثزىبس اٌغٛدح اٌشبٍِخ

رٍج١خ اؽز١بع١بد 
 اٌؼّلاء

رجغ١ؾ رذفك 
 الأزبط

اٌزخٍض ِٓ الأزبط 
 اٌّؼ١ت

JITاْذاف َظاو الاَراض انًحذد 
 



 :JITانًثادئ الأساسٛح لأسهٕب انرٕلٛد انًحذد 
  

 متطلبات العمل فً الولت التً تظهر فٌه الحاجة الٌها توفٌر •

مخزون المنتجات الجاهزة صفرا، لان المنتج ٌباع عندما ٌتم إنتاجه، وبذلن توفر ٌكون لجدولة إلانتاج حسب الطلب السعً •

 . الشركة مصارٌؾ التخزٌن وملحماته

توفر الشركة المخزون تحت التشؽٌل ومخزون المنتجات الجاهزة، وتكون المهل الزمنٌة )للئنتاج على شكل وحدات السعً •

 (.لصٌرة

 المخزون، والاعتماد على الانتاج المستمر والجاهز لتخفٌض التكالٌؾتملٌل •

 جمٌع الانشطة التً لا تضٌؾ اٌة لٌمة الى المنتج او الخدمةالؽاء •

مستوى اعلى من الجودة، من خلبل اداء العمل بصورة صحٌحة من اول مرة، لتجنب العٌوب فً المنتج والتكالٌؾ تحمٌك •

، والعنصر الربٌسً للرلابة على الجودة، هو التفتٌش من لبل JITفالجودة التامة هً هدؾ نظام الـ . المصاحبة لذلن

 .العاملٌن على كل مرحلة انتاجٌة، واذا وجد أي عٌب او خلل ٌتم تصحٌحه فً الحال



 :JITانًثادئ الأساسٛح لأسهٕب انرٕلٛد انًحذد ذاتغ 

 

ولهذا الؽرض ٌتم تكوٌن فرٌك . العاملٌن وتطوٌر لدراتهم ومهاراتهم على حل المشاكل التً لد تمع اثناء عملهمتدرٌب •

وٌموم اعضاء كل فرٌك بتنسٌك انشطتهم من اجل الابماء . عمل تعاونً وٌكون مسإولاً عن تنفٌذ مجموعة من المهام

 .  للعملٌات المتسلسلعلى التدفك 

من خلبل استخدام الكمٌات الالل من التجهٌزات والمواد والموارد )للمضاء على الفالد او الهدر فً الموارد السعً •

 البشرٌة المطلوبة

 العاملٌن على خطوط الإنتاج، ومنحهم الصلبحٌات المناسبة لانتاج منتجات ذات جودة عالٌةتمدٌر •

 المخزون الى الحد الادنى، فٌنخفض بذلن الهدر والفالد والتكالٌؾتخفٌض •

 JITعلى المدى الطوٌل لجنً فوابد تطبٌك هذا الأسلوب من الإنتاج التؤكٌد •

 .التولٌت المحدد ٌعطً الإدارة الفرصة الكافٌة لان تحمك أهدافها بالشكل المحدد وفً الولت المحدد دون أي تؤخٌران •

 الولت المطلوب لأداء العملاختصار •

 المستمر للمنتج والعملٌاتالتحسٌن •



 انًحذد انٕلدفٗ  الاَراضَظى  سكائض
 

  طشٚمح سحة انًٕاد 
 

وٌدار التدفك , طرٌمة السحب أو طرٌمة الدفع د المحد  الولتفى  الانتاجفى إدارة حركة أو إنسٌاب المواد ٌستخدم نظام 
,  ثم ٌدفع بما أنتج إلى موضع العمل التالى, الأول عملٌة الصنع ممدما لبل طلب العمٌل الانتاجبؤن ٌبدأ موضع , بطرٌمة الدفع

 وهكذا حتى تنتهى عملٌات الإنتاج

 ظٕدج ػانٛح     
 

لتملٌل الخردة والعادم والوحدات المعٌبة التى تعاد معالجتها بهدؾ بلوغ معدل موحد د المحد  الولتفى الانتاج  تهدؾ نظم
حٌث , لأن الوحدات التالفة أو المعٌبة لن تنساب بنفس المعدل إنسٌاب الوحدات السلٌمة, لإنسٌاب المواد أو النواتج المرحلٌة

وتتطلب كفاءة العملٌات فى هذا النظام التوافك مع مواصفات , ولد تحتاج لتجنبها أو إعادة تشؽٌلها, ستحتاج لفرز أو تمٌٌم
وعاملٌن ٌإدون , من حٌث مرالبة الجودة من المنبع, وتطبك طرق إدارة الجودة الشاملة, السلعة أو الخدمة كما تحدد سلفا

  . عملهم برلابة ذاتٌة كما لو كانوا هم المفتشٌن

 انؼًال يرؼذد انًٓاساخ     

لذلن ٌجب ان ٌكون العامل متعدد المهارات من  JITان  وجود عمالة متنوعة الوظابؾ ٌدعم بشكل كبٌر نجاح نظام
اجل توفٌر مرونة عالٌة عند الحاجة الٌة للمٌام بمهمات اخرى ؼٌر مهماتة الاصلٌة فى الظروؾ الؽٌر عادٌة مثل 

 ؼٌاب احد العاملٌن
 

 



 انًحذد انٕلدفٗ  الاَراضَظى  سكائض
 

  

 انٕلائٛح انصٛاَح 
 

صٌانة الآلات وإذا تولؾ أو تباطؤ أداإها ٌلجؤون لسحب ما لم الانتاج  التملٌدٌة لد ٌهمل مدٌروالانتاج نظم  فى

ٌركز على تدفك منسجم للمواد ومخزون إحٌاطى للٌل بٌن  JIT تنتجه الآلات من المخزون ولكن لأن نظام

فإن ولت التولؾ ؼٌر المخطط للآلات ٌمكن أن ٌسبب فوضى مإثرة وتإدى الصٌانة الولابٌة , محطات العمل

 لخفض تكرار ومدة هذا التعطل

 انرُسٛك تٍٛ يشاكض انؼًم 

 (تم شرح سابما) ٌوجد  نوعٌن من التنسٌك ام السحب او الدفع 

 انًحذدانششاء فٗ انٕلد 

ٌموم على سٌاسة الشراء فى الولت المحدد لذلن ٌتم تحدٌد الاحتٌاجات المطلوبة بالمواصفات JITنظامان 

المطلوبة وبعدها ٌتم تحدٌد كمٌة الشراء اللبزمة بحسب طلب العمٌل وهذا ٌتطلب وجود علبلات وثٌمة مع 

 الموردٌن بما ٌحمٌك المنافع المتبادلة بٌن كل الطرفٌن

 



 انًحذد انٕلدفٗ  الاَراضَظى  سكائض
 

  

 ذمهٛم ٔلد الاػذاد

 سابماعلى تملٌل ولت الاعداد والتهبة للمعدات ولد تم شرح JITنظام ٌعتمد 

 انرشكٛض ػهٗ انؼًلاء

ان الاهتمام بالعملبء ٌعتبر الموه وراء تحسٌن كلب من مستوى الجودة و الانتاجٌة  وهذا الاهتمام لٌس فمط بتلبٌة 

مطلبات العملبء فى تحمٌك كل من مواصفات المنتج او مواعٌد التورٌد بل الاهتمام بتنفٌذ رؼابتهم وتآمٌن 

احتٌاجاتهم المستمبلٌة وهذا ٌخدم المإسسة فى وضع خططها المستمبلٌة للبنتاج حسب طلبات العملبء وكذلن 

 زٌادة الولاء والانتماء بٌن العملبء والمإسسة

 الاَراض صغٛش انحعى 

 ٌموم على اساس الانتاج صؽٌر الحجم وهذا ٌإدى JITنظام

الى حدوث التؽذٌة العكسٌة ٌودى الاكتشاؾ السرٌع فى حدوث اى خلل فى العملٌة حٌث الانتاج صؽٌر الحجم 

 فوراوبالتالى ٌتم حل هذا الخلل حدث بسرعة عن الخلل الذى 

 الانتاج صؽٌر الحجم ٌساعد على تخفض تكالٌؾ المخزون بالاضافة الى تكالٌؾ النمل والمناولة

 



 نًحذدا انٕلدفٗ  الاَراضَظى  سكائض

 JITانرخطط فٗ َظاو

تحمٌك تزامن بٌن العملٌات من بدٌة دخول الخامة لؽرض ( خامات الانتاج)فى تدفك الموادJITٌتطلب الانتاج فة نظام

تكون الخطة من حٌث الاساس نفس الخطة للمإسسة التى لا تستخدم JITالى المسسة الى التورٌد للعمٌل فى نظام

 ؼٌر ان الزمن للتخطٌط ٌكون الصرJITنظام

 كاَثاٌَظاو 
كلمة ٌونانٌة تعنى اشارة او علبمةاو تعنى السجل المربى للدلاله على حاجة العملٌات الانتاجٌة الى المواد او الاجزاء 

وهو نظام ٌإدى الى السٌطرة على حركة المواد او الاجزاء بكمٌات محددة بٌن المحطات الانتاجٌة سوؾ ٌتم الشرح 

 بالتفصٌل

 يشَٔح انًؼذاخ
ٌمصد هنا لدرة المعدات الانتاجٌة على التحوٌل السرٌع من تصنٌع منتج الى منتج اخر وهنا ٌفهم ان عملٌة الاعداد 

 والتجهٌز ٌجب ان تتم بطرٌمة الٌة وسرٌعة حٌث الهدؾ هو خفض زمن الاعداد

 انرحسٍٛ انًسرًش فٗ الاداء
ٌجب تمٌٌم نشاط التحسٌن سواء على المدى المصٌر او طوٌل الاجل وٌجب على الادارة العلٌا ان تكون داعمة 

للبنشطة التحسٌن المستمر وتحسٌن كفاءه العنصر البشرى من خلبل  التدرٌب  وان عملٌة التحسٌن لاتشمل العملٌات 

 الانتاجة فمط انما تشمل اٌضا التحسٌن التطوٌر فى الاهداؾ واسالٌب بلوؼها

 انًٕسدٍٚ
 ٌتم النظر الى الموردٌن على انهم مصنع خارجى وجزء من فرٌك العمل وٌجب على الموردٌن ان ٌكون لهم

 الراؼبة فى العمل ولادرٌن على تحمل احجام صؽٌرة من الدفعات على اساس دورى منتظم 



JIT 

 وبٔجبْ

اسرفبع ِغزٜٛ اٌؼ١ٍّخ 
 ٚأخفبع اٌزىب١ٌف

أغبث١خ 
 الأزبط

 اٌّشٚٔخ

 اٌزذس٠ت اٌّغزّش

 رذفك اٌؼ١ٍّبد

اٌظ١بٔخ 
 اٌٛلبئ١خ

اٌغٛدح ػٕذ 
 اٌّظذس

رخف١غ ٚلذ 
 اٌزٙئخ حالاػذاد

اٌزظ١ٕغ 
 اٌخٍٜٛ

JITانؼلالح انًرثادنّ نشكائض 

 سلبثخ

 ػّبي ِزٕٛػخ اٌّٙبسح

ؽغُ اٌذفؼبد 
 اٌؼغ١شح

اٌضجبد فٝ 
الاػزّبد٠خ /اٌّؼذي

 اٌّخشعبد



 

 :انًحذد  انٕلدفٗ  الاَراضَظى خصائص 

 مجموعات متكاملة من الأنشطة -

 .حجم الإنتاج كبٌر، لكن المخزون من المواد والسلع الجاهزة ٌكون فً حده الادنى، وكذلن المواد والأجزاء تحت التشؽٌل -

 ٌخفض الفالد فً الولت والمخزون -

 ٌمضً على اختنالات العمل، وأولات الانتظار  -

 ٌلؽً الأنشطة ؼٌر الضرورٌة -

لٌس فمط نظام لتخفٌض المخزون، انما هو نظام ٌركز على المضاء على الهدر فً بكافة اشكاله  JITمن المهم ان ندرن ان 
واحٌانا ٌعتمد البعض بانه انتاج بدون مخزون، لانه ٌستخدم مخزون الل من بالً الانظمة، لكنه فً الوالع ٌحتاج . والوانه

 (.مخزون الامآن)الى مخزون لكن فً الحد الادنى منه 

وتكمن الفكرة الاساسٌة وراء اسلوب الانتاج فً الولت المحدد، فً انه ٌتم تزوٌد المصنع بالمواد ومتطلبات الانتاج فً 
هو فلسلفة تإثر على كل  JITوأسلوب الـ . الولت المحدد، أي بالضبط ولت ظهور الحاجة لها، ولٌس لبل ذلن او بعد ذلن

 .  الالسام التشؽٌلٌة فً المصنع، من الموردٌن الى العلبلات الداخلٌة بٌن مختلؾ الالسام ومن ثم الى الزبابن

على استلبم المواد ذات الجودة العالٌة وعلى دفعات صؽٌرة متكررة، فانه ٌتطلب وجود طرٌمة ٌتم  JITنظام وباعتماد 
وكعضو فً فرٌك الانتاج . بموجبها دمج الموردٌن فً فرٌك الانتاج، من خلبل اعتماد مَصدر واحد، أي مورد واحد فمط

وكلما . فان البابع للمواد ومستلزمات الإنتاج ؼالبا ما ٌساعد فً تصمٌم وهندسة المواد والمطع المشتراة من لبل الشركة
كانت الكمٌات المطلوبة من المورّد كبٌرة، كلما زاد اهتمام المورّد بتحسٌن جودة المواد، كما ٌمكن للمشتري ان ٌحصل 

كما ان اعتماد مورد واحد ٌساعد فً توفٌر . على خصم على الكمٌات، والذي ٌإدي بالتالً الى توفٌر فً التكالٌؾ
 مصارٌؾ التفتٌش على المواد، فالمورد ٌضمن جودة المنتجات، وهذا شرط أساسً لاعتماد المورد من لبل الشركة



 
  JITَظاوانفالذ فٗ 

 
خفض الفالد والفالد بطبٌعته سواء كان نشاطا أو منتجات فرعٌة أو نهائٌة معٌبة لا  JIT نظامٌستهدف 

 -: وضمن هذا التعرٌف ستجد سبعة صور للفالد هى, ٌضٌف لٌمة 
 

 . الزابد عن حجم الطلب الفعلىالانتاج فالد  
 

 ( منتجات وعملٌات تنتظر بدء التشؽٌل) فالد أولات الإنتظار 
 
 .( فالد من منتجات وعملٌات حركت من موضع لآخر دون مبرر 
 
 ( عملٌات زابدة ؼٌر لازمة) فالد عملٌات إنتاجٌة  
 
 (تخزٌن زابد عن الحاجة للحماٌة من مشكلبت بالنظام الإنتاجى) فالد مخزون  
 
 (نشاط أكثر من المطلوب أو نشاط ؼٌر لازم) فالد الأداء البشرى  
 

 (أو وحدات منتج معٌبة تتطلب إعادة تشؽٌل , وحدات منتج تحولت إلى خردة أو نفاٌات) فالد من عٌوب المنتج 



إلى تملٌل المخزون فحسب، ولكنه ٌهدؾ أٌضا إلى تملٌل الفالد، ومنه المخزون الزابد عن الحاجة، " JIT"لا ٌهدؾ نظام 

 :ومن سلبٌات وجود مخزون كبٌر زابد عن الحاجة ما ٌلً. الذي ٌمكن الاستؽناء عنه

 ، الذي من الممكن استثماره فً أوجهٍ اخرى تدرً ربحاً للمإسسةارتفاع لٌمة رأس المال المستثمر فً المخزون -

إٌجار او المساحة المطلوبة للمخزن؛ مصارٌؾ )التخزٌن العالٌة، لان التخزٌن ٌترتب علٌه تكالٌؾ عالٌة مثل تكالٌؾ -

 الحرابكالكهرباء؛ أجور العمال والمشرفٌن فً المخزن؛ وسابل النمل داخل المخازن؛ نفمات التؤمٌن ضد أخطار 

 .  First "in, first outما ٌرد اولا ٌخرج اولا "المخزنة، بسبب سوء التخزٌن او لعدم اتباع نظام للمواد تلؾ حدوث -

المخزون الكبٌر ٌحجب الكثٌر من المشاكل، فلب تظهر مشاكل الإنتاج على السطح، بٌنما للة المخزون ٌجعلها ظاهرة  -

 .للعٌان، بحٌث ٌمكن حلها، وبالتالً التخلص من الفوالد

بسبب فعندما تتولؾ المرحلة الإنتاجٌة السابمة . المخزون الكبٌر بٌن المراحل الإنتاجٌة ٌإدي الى اهمال المشاكل الانتاجٌة -

لن تإثر على المرحلة التالٌة، لوجود مخزونا كبٌرا من الأجزاء والمطع والمواد ٌكفً الماكٌنات عطل مفاجا فً احدى 

وبالتالً فإن المشكلة لا تلمى الاهتمام الكافً، لأن العملٌة الإنتاجٌة لم تتولؾ، لذلن لا . لتشؽٌل المرحلة التالٌة لفترة طوٌلة

 .  نحاول دراسة المشكلة ومنع تكرارها

المخزون الكبٌر لا ٌجعلنا نعٌر اهتماما لتكلفة المنتجات المعٌبة، ولا ٌجعلنا نبحث عن وسٌلة لمنع هذه الأخطاء، واتخاذ  -

 . الإجراءات التً تمنع تكرارها

 الكبٌر ٌإدي الى تكدس المواد دون نظام أو ترتٌب داخل المخازن، مما ٌعوق عملٌة الوصول إلٌها المخزون -

إن زٌادة المخزون عن الحد الضروري تإدي إلى التساهل فً معالجة الأخطاء فً العملٌات الإنتاجٌة -  

(ذخضٍٚ صائذ ػٍ انحاظح نهحًاٚح يٍ يشكلاخ تانُظاو الإَراظٗ) فالذ يخضٌٔ    

 



    

 تملٌص المخزون ٌعنً تخفٌض تكالٌؾ التخزٌن إلى الحد الأدنى  -

تملٌص المخزون ٌعنً أٌضا تملٌل الفالد من خلبل الحفاظ على سلبمة المواد المخزنة وبمابها صالحة للبستخدام، فٌكون  -

 .التلؾ فٌها فً حده الأدنى، وتمل نتٌجة ذلن نسبة المنتجات المعٌبة

فعندما ٌكون المخزون فً حده الممبول، فإن أي مشكلة تلمى : تخفٌض المخزون ٌعنً رفع كفاءة العملٌة الإنتاجٌة -

كذلن فإن العاملٌن ٌكون لدٌهم حرصاً أكبر على حل المشاكل عندما . اهتماما كبٌرا، لأنها ستتسبب فً تولؾ الإنتاج

:  لذلن فان تخفٌض مستوى المخزون بشكل تدرٌجً فً جمٌع المراحل الانتاجٌة. ٌعلمون أن المخزون الذي لدٌهم محدودا

ابتداءً من المواد الخام، ومرورا بالمنتجات ؼٌر تامة التصنٌع او المنتجات تحت التشؽٌل، وانتهاءً بالمنتجات النهابٌة او 

التامة الصنع، حتى نصل الى أدنى مستوى ممكن من المخزون، سٌمكننا من الاحساس بالمشاكل والعمل على حلها، 

 وتتحمك بذلن الكفاءة فً العملٌة الانتاجٌة

تتصؾ المواد والمكان بالندرة المفرطة، فان كمٌات كبٌرة حٌث . JITوتعتبر ادارة المخزون عنصر مركزي فً نظام الـ 

ان المخزون الكبٌر كما تعتبر هدرا للموارد  -من المواد الخام الى المنتجات الجاهزة  -من المخزون من أي نوع كان 

ٌإدي الى إخفاء الأجزاء او المطع ذات العٌوب، والتً لا ٌمكن اكتشافها، الا ان المخاطر التً تكمن فً هذا النظام، هً 

ان تولؾ أي ماكٌنة على خط الإنتاج لد ٌعطل كامل الخط الإنتاجً، ولهذا ٌجب التؤكٌد على الصٌانة الولابٌة للماكٌنات 

 .والتجهٌزات

Reduced inventoryٌٔذخفٛض انًخض 



  Safety Stockيخضٌٔ الأياٌ 
الزٌادة ؼٌر المتولعة فً  الاحتٌاطً من المواد الخام والمنتجات التامة الصنع، التً تستخدم لمواجه المخزون عبارة عن

وعمل . لهذا فان نظام الرلابة الفعال للمخزون ٌعتمد ؼالبا على التولٌت المناسب لعملٌات الشراء. الطلب من جانب العملبء

التولٌت المناسب، لا ٌمكن تحمٌمه دون ان تكون هنان معلومات كافٌة عن كل نوع من المواد او السلع المخزنة، من حٌث 

الكمٌات المطلوبة ٌومٌاً. 1  

مدى تؽٌر او عدم ثبات الطلب من لبل الزبابن. 2  

الموردطول الولت اللبزم لطلب واستلبم البضابع من . 2  

(كإحتٌاطالل كمٌة ٌجب توفرها )كمٌة الاحتٌاط الدنٌا . 3  

(الإنتاجٌة للمنشؤةالطالة ) الإنتاجٌةطول الفترة . 4  

فالموردون ٌلبون طلبات المإسسة من مواد . وترتكز سٌاسة تملٌل الفالد على التعاون بٌن المإسسة ومورّدٌها تعاونا متمٌزا

والموردون . خام ومستلزمات إنتاج بسرعة فابمة، بحٌث لا تحتاج المإسسة للبحتفاظ بمخزون كبٌر من هذه المواد

ولا ٌتولؾ الأمر عند ذلن، . ٌتعاونون مع المإسسة فً حل مشاكل التصنٌع، وذلن بتورٌد مواد أكثر مناسبة وأعلى جودة

والمإسسة كذلن تساعد الموردٌن فً تطوٌر أنفسهم وتطالبهم . بل ان الموردون ٌشتركون مع المإسسة فً تطوٌر منتجاتها

 بؤنظمة جٌدة فً العمل، لكً تضمن حصولها المستمر على مستوٌات عالٌة من ال



 نرشفٛح انصُاػح يٍ ذهك انًؼٕلاخ ٚرى ػًم الاذٗ

 توفٌر متطلبات العمل فً الولت التً تظهر فٌه الحاجة الٌها •

ٌكون مخزون المنتجات الجاهزة صفرا، لان المنتج ٌباع عندما ٌتم )لجدولة إلانتاج حسب الطلب السعً •
 .  إنتاجه، وبذلن توفر الشركة مصارٌؾ التخزٌن وملحماته

توفر الشركة المخزون تحت التشؽٌل ومخزون المنتجات الجاهزة، وتكون )للئنتاج على شكل وحدات السعً •
 (.المهل الزمنٌة لصٌرة

 المخزون، والاعتماد على الانتاج المستمر والجاهز لتخفٌض التكالٌؾتملٌل •

 جمٌع الانشطة التً لا تضٌؾ اٌة لٌمة الى المنتج او الخدمةالؽاء •

مستوى اعلى من الجودة، من خلبل اداء العمل بصورة صحٌحة من اول مرة، لتجنب العٌوب فً تحمٌك •
، والعنصر الربٌسً للرلابة على JITفالجودة التامة هً هدؾ نظام الـ . المنتج والتكالٌؾ المصاحبة لذلن

الجودة، هو التفتٌش من لبل العاملٌن على كل مرحلة انتاجٌة، واذا وجد أي عٌب او خلل ٌتم تصحٌحه فً 
 الحال

 تعرٌؾ العملٌات الانتاجٌة وتسلسلهاو المعولات الموجودة داخلها وازالتها•

 



 
 نرشفٛح انصُاػح يٍ ذهك انًؼٕلاخ ٚرى ػًم الاذٗ  ذاتغ

ولهذا الؽرض ٌتم . العاملٌن وتطوٌر لدراتهم ومهاراتهم على حل المشاكل التً لد تمع اثناء عملهمتدرٌب •
وٌموم اعضاء كل فرٌك بتنسٌك . تكوٌن فرٌك عمل تعاونً وٌكون مسإولاً عن تنفٌذ مجموعة من المهام

 .  انشطتهم من اجل الابماء على التدفك السلس للعملٌات

من خلبل استخدام الكمٌات الالل من التجهٌزات والمواد )للمضاء على الفالد او الهدر فً الموارد السعً •
 (والموارد البشرٌة المطلوبة

ٌخفض او ٌزٌل ولت التعطل، وبهذا فان كل الانشطة ؼٌر المطلوبة )للتحسٌن المستمر لتدفك المنتج السعً •
 (للعمل ٌتم الؽاإها

تمدٌر العاملٌن على خطوط الإنتاج،  -Doمن خلبل )الى درجة الكمال فً تحمٌك جودة المنتج السعً •
 ومنحهم الصلبحٌات المناسبة لانتاج منتجات ذات جودة عالٌة

 المخزون الى الحد الادنى، فٌنخفض بذلن الهدر والفالد والتكالٌؾتخفٌض •

 JITعلى المدى الطوٌل لجنً فوابد تطبٌك هذا الأسلوب من الإنتاج التؤكٌد •

التولٌت المحدد ٌعطً الإدارة الفرصة الكافٌة لان تحمك أهدافها بالشكل المحدد وفً الولت المحدد دون ان •
 .أي تؤخٌر

 الولت المطلوب لأداء العملاختصار •

 المستمر للمنتج والعملٌاتالتحسٌن •



  JIT"ششٔط ذطثٛك َظاو

 .. العمٌللصَرة جدا،و مرنة كبٌَرة تستجٌب لما ٌرؼب فً مهلة الانتاجٌة فً العملٌة ٌجب تنفٌذ •

تسلسل لعملٌات نفس المطعة المصنع، بالتالى وجود السرٌع لوضعٌة بالتؽٌرَ ما ٌسمح صؽرَة محددة هذا كمٌات إنتاج •

 لنفس المنتج

 . الناسبالولت الضرورٌة فً الكمٌات الا تنتج ولا نشًترى الا •

مراكز وسابل مناولة بٌُن عن وبهذا نتنازل ، الاعتماد على مخازن مركزٌةبتجنب وهذا الولت، تجنب الانتظارو ٌضٌع •

 . لهاحاجة ً العامل فوتكون جاهزة لما ٌكون العمل، 

وضع الموادالخام والاجزاء و المنتجات فً المكان الضروري عوض تخزٌنة فً مخازن لا تخدم العملٌة الانتاجٌة •

 ولاٌمكن استعمالها 

ضرورٌا لمرحلة التحوٌل هذا ٌصبح أخرى الا فى الحالة التً مكونات لاٌمكن للبله أن تموم بمهامهاوتحوٌل الجزء الى •

 الانتاجٌة،العملٌة لاحمة فً سٌر 

المحدد بالعدد والجودة المطلوبة فاذا تم رفضها فٌجب الولت وصلت الاجزاء فً ، فإذا ما الانتاجعلى جودة السٌطرة •

 تولؾ المراحل الموالٌة  لهذة العملٌة

 .  فى الولت المناسب شراء الخامات المطلوبة بالجودة المطلوبة حتى لاٌتولؾ الانتاج•

 .  وان تكون لادرة على فهم الاهداؾ الجدٌدة للمإسسةأفراد متعددة الكفاءات لادرة على التكٌؾ السرٌع وجود •



  JIT))إداسج انًٕاد ٔسهسهح الإيذاد داخم َظاو انـ
تمثل نسبة الإنفاق على المواد والإمداد نسبة كبٌرة بالممارنة مع عناصر الإنتاج الأخرى، وهً تشكل 

وظابؾ ومهمات إدارة المواد تتلخص فً تحدٌد الاحتٌاجات الإنفاق إن بالإجمال حوالً ثلثً إجمالً 

وتوصٌفها بالاتفاق مع الإدارات المختصة والمستخدمة لها لتحدٌد الكمٌة المناسبة التً ٌتم تزوٌد المنشؤة بها 

بؤدنى تكالٌؾ، لذلن ٌمال أن إدارة المواد والإمداد تختص بشراء الكمٌة المناسبة، وبالجودة المناسبة، وفً 

 .الولت المحدد وبالسعر المناسب ومن مصدر الشراء المناسب

 

  Management Chain Supply) )سهسهح الإيذاد إداسج 
تتمثل فً إدارة العلبلات للمواد والمعلومات والأموال مع كل من العملبء والموردٌن بهدؾ 

فهً تلن العملٌة التملٌدٌة المصاحبة لإدارة وتوزٌع البضابع، . توصٌل لٌمة للعمٌل بؤلل تكلفة

وهً مجموعة من المنهجٌات المستخدمة لإحداث التكامل بٌن الموردٌن، والمصنعٌن، والمخازن، 

والمتاجر بفعالٌة، بحٌث ٌجري إنتاج وتوزٌع البضابع بالكمٌات الصحٌحة إلى الموالع الصحٌحة 

وفً الولت الصحٌح، وبحٌث تكون كلفة النظام الكلً ألل ما ٌمكن مع التؤكٌد على تحمٌك أعلى 

 وسوؾ ٌتم الشرح بالتفصٌل فما بعد.مستوى من الجودة

على طلبات العملبء إذ تعتمد  JIT) )إن إدارة المواد وتحدٌد الكمٌات وما إلى ذلن ضمن نظام الـ

 إعداد لوابم بالمواد اللبزمة للئنتاج الذي ٌؽطً تلن الطلبات "ٌتم 



  JIT))إداسج انًٕاد ٔسهسهح الإيذاد داخم َظاو انـ

تعطً المنشؤة  (JIT)نظام الإنتاج فً الولت المحدد ال )الإدارة الجٌدة للمواد وبخاصة فً ظل النظام  ان

مٌزة الدلة فً معرفة المواد المتاحة حالٌاً للئنتاج، وبذلن ٌمكنها من التخطٌط لمشترٌاتها بدلة مع الأخذ 

بالإضافة إلى  ،JIT) )بعٌن الاعتبار الظروؾ السولٌة واتجاهات الأسعار، وهو من مزاٌا اتباع نظام الـ

، وبذلن تكون تلن العناصر تحت (الموازنات التمدٌرٌة)إمكانٌة ممارنة الأسعار الفعلٌة بالتً تم تمدٌرها 

 .المرالبة والسٌطرة، كما ٌمكن بذلن تمدٌر التدفمات النمدٌة لإدارة المواد ومشترٌاتها
 اػرثاساذّ ٔأْذافّ  -انسؼش

تهتم الكثٌر من المصانع بالعمل على توفٌر المواد بؤحسن الأسعار، لأن ذلن ٌإثر تؤثٌراً مباشراً على 

فالسعر والتكلفة النهابٌة والأرباح ٌرتبط كل منهم بالآخر . " تكالٌؾ الإنتاج، ومن ثم ربحٌة تلن المصانع

بعلبلة وثٌمة جداً، إذ إن الحصول على المواد الأساسٌة للئنتاج بؤلل التكالٌؾ وبؤعلى مستوٌات للجودة، 

ٌمود المنشؤة إلى مولؾ تنافسً لوي ٌمكنها من الحصول على أعلى عابد ممارنةً ببالً المنافسٌن فً 

 مجال الصناعة نفسه



 اػرثاساذّ ٔأْذافّ  -انسؼش
ان السعر المناسب فهو ذلن السعر الذي ٌكون عادلاً أو ملببماً ٌحظى بمبول كل من البابع والمشتري، أو تلن 

 الكلؾالتضحٌة من لبل المشتري والتً تعطٌه منفعةً أكبر من تلن التضحٌة أو 

 الاػرثاساخ انرٙ ذحذد انسؼش انًُاسة

 :اعتبار التكلفة

التً تختلؾ من حٌث الجهة التً ٌتم النظر إلٌها، فمن جهة المشتري فالهدؾ الأساسً له هو الشراء بؤلل كلفة  

أما بالنسبة للمورد فإن التكلفة ٌتم تحدٌدها مضافاً إلٌها مصارٌؾ إضافٌة التً ٌتخللها جدل كبٌر ولها . ممكنة

علبلة كبٌرة بكفاءة الإنتاج، وٌتم من خلبلها تحدٌد سعر البٌع لسلعته، أما عن التكلفة الخاصة بالمصنع، فٌتم 

 .تحدٌدها بؤسالٌب علمٌة مدروسة وبدلة

 : الأسعار الممٌدة
ٌكون للدولة الٌد العلٌا فً تحدٌد الأسعار بؤلل من تكلفتها أو بالتكلفة ٌضاؾ إلٌه هامش ربح محدد لمكافحة التً 

 التضخم

 :  مدخل العرض والطلب
الطبٌعً أن زٌادة العرض للمادة، وللة الطلب لها ٌإدٌان إلى انخفاض الأسعار، ولذلن فإن الأفضلٌة عادةً ما من 

 تدور حول الجودة والالتزام فً موعد التسلٌم، مع الأخذ بالحسبان عدم التماثل فً السلع المتداولة تماثلبً تاما



 الاػرثاساخ انرٙ ذحذد انسؼش انًُاسة

 :المنافسة

من ٌموم بتزوٌد )وهنا ٌظهر وبصورة واضحة ما ٌسمى بإدارة الشراء، التً تركز وبشكل كبٌر على اختٌار المورد  

 .، الذي ٌعطٌها مٌزة التنافس فً الأسعار والمولع والجودة(المصنع بالمواد

 :نمطة التعادل
إن الهدؾ الأساسً لكل مصنع لابم هو تحمٌك الربحٌة، وذلن ٌتم عند تحمٌك المصنع النجاح والمٌزة التنافسٌة، الذي 

وبالعودة إلى نمطة . النظام التملٌديأم JIT))ٌحتاج إلى تلبٌة طلبات المستهلكٌن سواء أكان ذلن تحت مظلة نظام الـ

التعادل التً هً من أحد اعتبارات تحدٌد السعر ما هً إلا دلٌل أو مإشر على حجم المبٌعات التً تتساوى عندها 

 .الإٌرادات والنفمات، وما زاد عن ذلن أي من حجم المبٌعات ٌعنً تحمٌك المصنع للؤرباح

 :الخصومات
كان عند تسدٌد سواء هً من عوامل تحدٌد سعر الشراء، إذ إنه ٌمكن للمصنع الحصول على تلن الخصومات التً 

ثمن المواد المشتراة لبل الموعد المتفك علٌه، الخصم التجاري، وعادةً ما ٌمنح دون النظر إلى كمٌة المواد المشتراة 

 وخصم الكمٌة، حٌث ٌتم طلب المواد الداخلة فً الصناعة دفعةً واحدةً للبستفادة من هذا الخصم،



 ( JIT)فٕائذ َظاو 

 :تخفٌض تكالٌؾ الإنتاجمجال 
المستؽرق فى إعداد الآلات وفى الولت  من خلبل خفض الانتاجولت خفض ومن كفاءة المراحل الإنتاجٌة، ٌزٌد 

ٌإدي إلى مما  المرحلٌةضبطها بعد فترة أو فترات تشؽٌل معٌنة وخفض ولت حركة المواد أو وحدات الناتج 

 .تخفٌض تكالٌؾ الإنتاج 

 الممكنةالانتاجٌة وتصحٌحها بؤلل التكالٌؾ فً العملٌة فً إمكانٌة متابعة الأخطاء ٌساهم 

 الولابٌة للئنتاج بكلؾ منخفضة اتخـاذ الإجراءات علـى ٌـساعد 

 التنوٌعزٌادة التكالٌؾ المترتبة على عملٌة إلى كبٌر فً المنتوج دون الحاجـة تنوٌع 

 بعضهاالمنتج بٌن الخطوط الإنتاجٌة لمربها من انتظار تكـالٌؾ تخفـٌض 

 ضرورٌةؼٌر مباشرة ونفمات ؼٌر المإسسةبتكالٌؾ  ترهـكجمٌع النشاطات التـً إزالة 

مدخلب لا ٌنتهى لمعالجة وتصحٌح الأخطاء الولت المحدد فى  الانتاج حٌث ٌجسد نظام, التحسٌن المستمر

 ”Kaizen“ وهو ما ٌنسجم والمصطلح الٌابانى للتحسٌن المستمر, وتشخٌص مشكلبت جدٌدة 

  خفض المخزون فى كافة مجالات ومراحل العملٌات الإنتاجٌة

 تخفٌض رأس المال المستثمر فً المخزون 

 



 ( .(JITالمحددفً الولت الانتاج وفك نظام الانتاج تخفٌض تكالٌؾ 

اٌؼٕبطش الاعبع١خ 
JITٌَٕظب 

اٌٛلذ اٌّؾذد 
 ٌٍزغ١ٍُ

اٌٛلذ اٌّؾذد 
 ٌلأزبط

اٌٛلذ اٌّؾذد 
 ٌٍششاء

ِغبلاد رخف١غ 
 رىب١ٌف الأزبط

ط١بٔخ 
 ٚلبئ١خ

ػلالبد 
١ِّضح ِغ 
 اٌّٛسد٠ٓ

٘ذس 
 طفش

ِخضْٚ 
 طفشٜ

ػ١ٛة 
 طفش٠خ

ػبٍِْٛ 
 ِزؼذد

 اٌّٙبساد

 ٚلذ 
اٌز١ٙئخ 

 طفش

 ( JIT)فٕائذ َظاو 



 (JIT)الاشاس انُاظًح ػٍ ذخفٛض انركانٛف ٔفك ذطثٛك الاَراض فٙ انٕلد انًحذد

الأزبط فٝ 
JITَٔظب 

ٚػٟ ػبٌٟ 
 ٌٍّشىلاد

و١ّخ اٌزبٌف أصٕبء 
 الأزبط

 ِٕزغبد ِؼج١خ الً رخض٠ٓ ألً

 اٌزغ١ٍُ اٌغش٠غ

أفىبس ػٓ اٌشلبثخ 
ػٍٝ ِشبوً 

 الأزبط ِٓ اٌؼ١ٛة

رىب١ٌف غ١ش ِجبششح 
 ألً 

 عبػبد ػًّ ألً

ِذخلاد غ١ش ِجبششحِٚخضْٚ الً = ٔٛػ١خ ػب١ٌخ ِٓ اٌغٛدح = اعزغبثخ عش٠ؼخ ٌٍغٛق = رىب١ٌف ألً ٚاػّبي ألً 
 وخض٠ٓ ألً

 اٌشلبثخ ػٍٝ اٌغٛدح 

لأغبص  JIT) )افىبس ػٍٝ رؾغ١ٓ
إٌّزظ ٚرغ١ٍّخ فٝ اٌٛلذ 

 اٌّؾذد

أفىبس ٌزم١ًٍ 
 و١ّخ الأزبط 

اٌزغز٠خ 
 اٌؼىغ١خ



 فٕائذذاتغ ان

 :تحسٌن جودة الإنتاجمجال 
  ومن خلبل ضبط وتحسٌن العلبلة مع الموردٌنوخارجها المإسسة  داخلتحسٌن مرالبة الجودة 

 .الإنتاج ذو جودة عالٌة بؤن ، مما ٌإكد (صفر= عدد العٌوب )جعل 

 من   الوصول إلى الجودة والتمٌز فً العملالمإسسة وأهدافها ٌعزز من رسالة 

 :مجال تخفٌض نسب التالؾ
 الانتظار للمعالجةمن المواد نتٌجة ( التالؾ)الضٌاع إزالة 

الذي ٌإدي إلى تجنب تكدس المنتجات وبالتالً إلى بالشكل تنسٌك العمل بٌن المراحل الإنتاجٌة، على ٌساعد نظام 

 .تخفٌض نسب التالؾ 

 .مفهوم التلؾ الصفري إلى إزالة جمٌع أسباب الأخطاء للوصول فً ٌساهم 

 وجودتهالمنتج عٌوب خبرة العاملٌن فً الشركة للتمٌٌز بٌن من نظام ٌعزز 

والخزٌن الفابض عن الحاجة، بمـا ٌـإدي إلـى تخفٌض الضرورٌة إزالة المـساحات المخزنٌـة ؼٌـر ٌساعد على 

 التالؾنسب 

 :مجال تحمٌك التفوق التنافسً
 لمٌاس النوعٌة التنافسٌة الأساسٌة تعد أحد الأبعاد  ،JIT) )إن الصٌانة الولابٌة كمدخل من نظام 

 وبالتالً زٌادة نسبة حصتها السولٌة للمإسسة، تحدٌد حجـم المبٌعـات المتولعـة ٌساعد على 

 علٌهطلبٌة الزبابن بحسب الكمٌة والنوعٌة المطلوبة فً الموعـد المتفك تـسلٌم من الإٌفاء فً ٌساعد الشركة 

 للمإسسةمما ٌإدي إلى خلك مٌزة تنافسٌة المنتج، منطمٌـة بـٌن الطلـب الحمٌمـً وتصمٌم ملبءمة 

 .لاختراق الأسواق الدولٌة من خلبل جودة منتجاتها والبرامج المحكمة ابتكار الأسالٌب والتمنٌات ٌساهم على  



 فٕائذذاتغ ان

 :مجال تحمٌك التفوق التنافسً
. المورد –فهذا النظام ٌعطى المنظمة المشترٌة سلطة أكبر فى علبلة المشترى , نفوذ أكبر للمنظمة على الموردٌن 

إلى التعامل مع مورد واحد أو , حٌث تنتمل المنظمة من الإعتماد على موردٌن متعددٌن لتورٌد معظم المستلزمات

فهى تشترى بكمٌات أكبر من  ,ومع عدد ألل من الموردٌن ٌكون للمنظمة نفوذ أعلى. إثنٌن فمط لمعظم المستلزمات

ومن ثم تستطٌع الإعتماد على هذا النفوذ فى تحدٌد بل وإملبء مطالبها من كل مورد من حٌث الجودة , كل مورد

 التسلٌمومواعٌد 

 :مجال تخفٌض عامل الولت
المستؽرق فى إعداد الآلات وفى ضبطها بعد فترة أو فترات تشؽٌل الولت  من خلبل خفض الانتاجخفض ولت 

جعل الخطوط لرٌبة من على JIT))ٌساهم نظام  .معٌنة وخفض ولت حركة المواد أو وحدات الناتج المرحلٌة

ً بعضها   الإنتاجٌةٌساعد على توفٌر الولت المناسب لمناولة المـواد الأولٌـة والأجزاء المكملة للعملٌة مما  بعضا

على تنافسبةبوسابل لتصمٌم وتطوٌر وتنفٌذ والحفاظ على  إذ ٌمد هذا المدخل إدارة المنظمة, المكسب الإستراتٌجى

 . منافسٌها فى السوق

 

 

 

 



ان تحمٌك رضا العملبء وضمان ولابهم فى ظل السوق شدٌدة التنافس لا تتحمٌك الا من خلبل تعظٌم المٌمة الممدمة 

 للعمٌل من خلبل  المنتجات او الخدمات فالعمٌل ٌستطٌع تمٌٌم هذة المٌمة من خلبل معاٌر معٌنة وهى

 (جودة)العمٌل لتولعات مجموعة الخدمات الممدمة ودرجة مطابمتها •

 التكالٌؾ•

 ولت التسلٌم •
بهذة العناصر الثلبثة لان العمٌل ٌمتن خٌارات كثٌرة للشراء فى ظل السوق Just-in-time(JIT)وهنا ٌهتم نظام 

 التنافسٌة

 سعر/ لاٌمكن الحصول على جودة بدون سعر وذلن لان لرار الشراء ٌتخذه العمٌل ٌخضع لمدى تمٌٌمة للعلبلة جودة

وتوجد طرٌمة  تمنٌة تسمى طرٌمة المٌمة  فى جودة تصمٌم المنتج وهنا ٌتم تحدٌد جودة المنتج بواسطة عناصر السعر 

 لان الجودة عبارة عن درجة التمٌز فى السعر الممبول وتحمٌك السٌطرة على متؽٌراتها بالتكلفة الممبولة

 

 

 

 فٕائذذاتغ ان

 التركٌز على العمٌل



 اٌم١ّخ
 اٌغٛدح

 اٌغؼش 

 اٌخذِخ

 اإٌّزظ 

 لرار الشراءاتخاذ  (( Galeنموذج 

للممارنة ٌخضع الشراء وان لرار أحد خصابص المٌمة، خلبل أن الجودة هً ٌوضح من نموذج Gale))عرض 

 والمفاضلة بٌن الجودة والسعر

ومن خلبل الشكل ان هذة الطرٌمة تستخدم فى لٌاس الجودة التنافسٌة وذلن لان المنتج الذى ٌتمتع بالجودة العالٌة 

والسعر المناسب بالنسبة للعمٌل هو الذى ٌحوز على اعلى لٌمة فى نظرة بالممارنة بمنتجات المإسسات المنافسة لذلن 

الذى ٌهدؾ الى تحسٌن الجودة وتملٌل Just-in-time(JIT)تسعى كل مإسسة الى تحسٌن ادابها من خلبل نظام

 التكالٌؾ مما ٌإدى الى حصول العمٌل على جودة عالٌة وسعر مناسب

 

 فٕائذذاتغ ان

 التركٌز على العمٌل



 العمٌلالتركٌز على 

(المورد -العمٌل)سلسلة المٌمة  

او لسم 

محطة 

او 

 عملٌة

او لسم 

محطة 

او 

 عملٌة

او لسم 

محطة 

او 

 عملٌة

عمٌل 

 داخلى

عمٌل 

 داخلى

عمٌل 

 داخلى

مورد 

 داخلى

مورد 

 داخلى

مورد 

 داخلى
اٌؼ١ًّ 
 اٌخبسعٝ

 اٌّٛسد
 اٌخبسعٝ

 ونجد ان كل مرحلة من المراحل داخل (JIT)الداخلٌن والخارجٌن هو الاساس فى(العملبء والموردٌن)ان مفهوم 

 الوصولالمإسسة تكون مورد بنسبة للمرحلة التالٌة لهاوتكون عمٌل بنسبة للمرحلة السابمة لها وهكذا حتى 

  الى العمٌل الخارجى 

 

 فٕائذذاتغ ان



 التركٌز على العمٌل

 فوائدتابع ال

 ملبحظات على سلسلة المٌمة

 هنان  العدٌد من سلبسل المٌمة داخل المإسسة ولٌس سلسلة واحدة

كا سلسلة تبدآ من المورد الخارجى وتنتهى بالعمٌل الخارجى وتضم العدٌد من العملبء والموردٌن الداخلٌن ولد 

 تكون السلبسل داخل المإسسة او خارجها

 ٌجب ان تتضمن كل فرد كل عملٌة وتطبك على كل المإسسة

 ٌجب تمل المعلومات حول المتطلبات بٌن العملبء والموردٌن الداخلٌن والخارجٌن

 

(المورد -العمٌل)سلسلة المٌمة  



 التركٌز على العمٌل

 من خلبل التصمٌم
بتحدٌد متطلبات العمٌل ولاٌمكن تلبٌة متطلبات العمٌل الا فى تصمٌم المنتج وهو ماٌعرؾ بناء JITتبدآ الجودة فى نظام

 الجودة فى التصمٌم وهذاٌإدى الى تفادى المعٌوب من اول خطوه وهى التصمٌم

تهدؾ الى تحسٌن اداءه المإسسة وٌجب ان ٌتضمن التصمٌم الاساسى للمنتج بالضافة الى JITان عملٌة التصمٌم فى نظام

فالتصمٌم لاعراض (الخ......مثل الترتٌبات الخاصة بمرحلة ما بعد البٌع كدلٌل للمستعمل  توفر المنتج) التصمٌم الثانوى

تعلٌمات  -الصٌانة -سهولة الا ستعمال-الامان-تكلفة الانتاج)الجودة ٌجب ان ٌهتم بكل متطلبات العمٌل ومن ضمنها 

 وؼٌرها من الجوانب ذات الاهمٌة بالنسبة للعمٌل( التشؽٌل

 

 

 فٕائذذاتغ ان



 خلبل التصمٌمالعمٌل من التركٌز على 

 

 JIT) )وفك لنظام العالٌة للتحمٌك الجودة التصمٌم عملٌة 

 خطوات عملٌة التصمٌم
 اٌجاد فكرة التصمٌم واعداد خطة التنفٌذ

اعداد خطة التنفٌذ على شكل جدول زمنٌة للبنشطة المختلفة اللبزمة لوضع التصمٌم بصورة النهابٌة هنا زمن 

 الخطة ٌعتمد على درجة التعمٌد بالنسبة للمتطلبات العمٌل المطلوبة

 وضع الاجراءات العملٌة للتنفٌذ التصمٌم

 المواصفاتالوصؾ والتوثٌك الكامل لنظام ادارة التصمٌم بؽرض السٌطرة على 

 تخصٌص انشطة التصمٌم

 تحدٌد الجهة المكلفة بكل نشاط من انشطة التصمٌم

 توفٌر الموارد والمإهلبت والفرق المدربة والمعدات بصورة مناسبة لتنفٌذ التصمً

 تحدٌد مواضع التداخل التنظمٌة والفنٌة لاكثر من جهة

 ٌجب السٌطرة على عمل المشاركٌن فى التصمٌم عندما ٌإثر عمل بعضهم على الاخر

 تحدٌد جوانب عمل  التشارن والتنسٌك بٌن عملٌة التصمٌم وممارسة السٌطرة علٌهم

 

 



 خلبل التصمٌمالعمٌل من التركٌز على 

 
 JIT) )وفك لنظام العالٌة للتحمٌك الجودة التصمٌم عملٌة 

 خطوات عملٌة التصمٌم
 تحدٌد المتطلبات التى تشكل مدخلبت التصمٌم

التفاصٌل الفنٌة -الاستعمال -المدخلبت الضرورٌة لتصمٌم الجدٌد للمنتج او الخدمة ٌجب تحدٌدها بصورة الاداء

 المعولٌة وؼٌرها –الصٌانة –المخزون  -التؽلٌؾ  –

الخ وان تكون ....ٌجب ان ٌصدر عن عملٌة التصمٌم معلومات فنٌة لكل من المشترٌات والانتاج والعملٌات و

 واضحة وشاملة وعادة ما تكون بصورة مواصفات

 مراجحة التصمٌم

 للتحمٌك لضمان تلبٌة التصمٌم متطلبات العمٌل 

 ٌتطلب ذلن وجود نظام مراجعة لتحدٌد السرٌع للمجالات التى توجد بها مشاكل

 تجربة استخدام تكنولوجٌا جدٌد  والموازنة بٌن   طرق الابتكار و الطرق المدٌمة

الامان –فحص  استخدام تكنواوجٌا جدٌدة وتمٌٌم استخدام مواد جدٌدة امر ضرورى لاعراض الموثولٌة 

 والمواد التى لم ٌسبك تجربتها

لابد من وجود اجراءات تضمن الاستفادة من الخبرات السابمة والتصامٌم السابمة ومن خبرات العملبء 

 واستخدامها فى التصامٌم المستمبلٌة

 

 

 

 

 

 



 العمٌلالتركٌز على 

 jitنظام التصٌمٌم فى 
لابد من وجود تفاعل وظٌفى فى عملٌة التصمٌم لمختلؾ الجهات ذات العلبلة بالمإسسة وٌجرى ذلن من  jitفى ظل نظام 

خلبل استخدام فرق العمل متعددة المهارات والتى من شانها ضمان عمل مختلؾ الاطراؾ المتخصصة فى البحث 

والتصمٌم والتطوٌر والتصنٌع والتورٌد والتسوٌك بصورة متوازنة ابتدآ من فكرة المنتج حتى المرحلة النهابٌة باءخالة الى 

 السوق وتمدٌمة بالجودة العالٌة

 



هومن  JIT-II) )مفهومالعمٌل / مع التركٌز بشكل أكبر على علبلة المورد ولكن  (JIT) نظام (JIT -II)ٌشبه نظام

بٌن المورد لوٌة جدا الانظمة التى تسمح باٌجادعلبلة لتكامل ٌستخدم هذا النظام الحدٌث )  Jit)نظام تطورات فلسفة 

فى الداخلً أعضاء ادارةالمشترٌات لدى العمٌل، ٌمضً الممثل من فاعلب عضوا هذا النظام ٌعد المورد ظل والعمٌل،، فى 

المصنع ولت على حساب المورد وٌفوض صلبحٌة استخدام طلبات الشراء العابدة عن العمٌل ان تتطبك هذا النظام ٌربط 

 والمشترٌات وٌملٌل الفجوة الداخلٌة بٌن كلب من العمٌل والموردالهندسٌة والتحطٌط الادارة بٌن 

 

 ((JIT-II. يفٕٓو َظاو 

، وٌمود إلى التكامل فً الأنظمة بٌن مختلؾ (المصنع)شراكة لابمة بٌن المورد والعمٌل ٌعد JIT-II))الـنظام إن 

فعالٌات المصنع، الذي أثبت كفاءة عالٌة فً العمل لمصلحة شراء لوازم العملٌات الإنتاجٌة والتفوق على العمل 

أي لٌس الكمال فً تؤدٌة العمل، بل تؤدٌته بصورة أكمل، وما ٌتبع ذلن من تخفٌض هابل فً التكالٌؾ المطلوب 

وٌستخدم هذا النظام الحدٌث لتكامل الأنظمة التً  ،JIT) )الإدارٌة لمصلحة المورد وهو من تطورات فلسفة الـ

 Time Full) )والمورد التً تتم عن طرٌك تعٌٌن موظؾ بدوام رسمً العمٌل تسمح بإٌجاد علبلة لوٌة جداً بٌن 

 داخل المصنع، وفً دابرة المشترٌات



ٌعمل مندوبو مبٌعات الموردٌن فً المولع لمرالبة مستوٌات المخزون والوصول إلى بٌانات  ، JIT-IIفً أنظمة  .

.  ٌستخدم ممثلو المورد هذه المعلومات لإعادة ترتٌب البضابع تلمابٌاً وتلبٌة احتٌاجات الإنتاج. المبٌعات الحالٌة والتنبإات

 :الإداسٚح( JIT-II)يضاٚا
الولت المطلوب للبتصال بالمورد إلى الحد الأدنى لأن الممثل داخل المصنع ٌحضر اجتماعات تخطٌط الإنتاج تملٌل 

 .الخاصة بالعمٌل ، وٌحدد كمٌات المواد المطلوبة من المورد ، وٌضع الطلبات نٌابة عن العمٌل

بمجرد لٌام . الشراءوظٌفة تكالٌؾ أٌضًا من التكالٌؾ الإدارٌة لكل من العمٌل والمورد حٌث لم ٌعد العمٌل ٌتحمل ٌملل 

ٌسمح هذا الأمان للمورد بتخصٌص الموارد ". دابم الخضرة"ٌتم منح عمد  ، (JIT- II)العمٌل والمورد بتؤسٌس شراكة 

 للشراء متطلبات العمٌلالمالٌة 

نظام تخطٌط المواد الخاص بالعمٌل وٌمكنهم الترتٌب إلكترونٌاً الإلكترونً المستمر إلى لممثلً الموردٌن بالوصول ٌسُمح 

 ٌمكن أن ٌساعد هذا الوصول فً الحصول على المواد من المورد بسرعة اكبر. لتسلٌم المواد إلى العمٌل

 للموردهذا إلى تحسٌن التدفك النمدي ٌإدي 

تحمٌك ذلن من خلبل المنظمات وٌتم . على الخدمات اللوجستٌة (JIT- II)أٌضًا اختصار مهل النمل من خلبل تطبٌك ٌتم 

 وٌموم بجدولة ومرالبة تسلٌم المواد الواردة من الموردٌن . التً تتعاون مع شركات الشحن لتسلٌم المواد الواردة

للعمٌل والمورد العمل معاً فً ولت مبكر من دورة تصمٌم المنتجات الجدٌدة ، مما ٌسمح للمورد بتطوٌر المواد ٌمكن 

 .لمهندسً العمٌلالمناسبة للعمٌل وبٌعها مباشرة 



 تعرٌؾ

هو مبدأ امرٌكى ولٌس ٌابانى تم تطوٌر هذا النظام من لبل شركة توٌوتا على ٌد تاٌتشً 

فً عمد الخمسٌنٌات كطرٌمة لادارة تدفك المواد على خطوط  Taiichi Ohnoاوهنو 

 Kanbanوهذا النظام ٌعتبر نظام إنتاجً ذو فعالٌة وكفاء عالٌة، وتتكون كلمة . التجمٌع

تعنى  Kanbanفكلمة  ،وتعنً إشارة Banو  وتعنً كرت Kanوهً ٌابانٌة من شطرٌن، 

 بالٌابانٌة كارت أوامر

الكانبان هو  .أن الكانبان ما هو إلا وسٌلة لإدارة العملٌات كلها بنظام سحب الإنتاجوالحمٌمة 

ن العاملٌن من تشؽٌل نظام توٌوتا الإنتاجً وذلن بؤخذ جزء من مسبولٌة إدارة  وسٌلة تمَُكِّ

عندما ٌموم العامل بنزع الكانبان من الصندوق ووضعه فً صندوق الكانبان فإنه . أعمالهم

وكذلن فإن العاملٌن ٌستخدمون . ٌموم بجزء من عملٌة إدارة المخزون وطلب أجزاء جدٌدة

الكانبان لكً ٌرالبوا الخامات التً ٌسحبونها من المرحلة السابمة وتلن التً ٌرسلونها 

  للمرحلة التالٌة بمجرد النظر، وبهذا ٌكون العاملون ٌمومون بإدارة تدفك المواد داخل المصنع

Kanban systems 



Kanban systems 

وكانت تستخدم الحاوٌات الفارؼة المعلك بها كروت . JITالاتصال بٌن مراحل الإنتاج المختلفة فً نظام وسٌلة هى 

البٌانات، وتحدد فٌها كمٌة ومواصفات المطع والمكونات المطلوبة، وترسل إلى المرحلة السابمة فً الإنتاج، لٌتم تزوٌد 

 .  اما فً الولت الحاضر فتتم هذه العملٌة بشكل محوسب او إلكترونً. المرحلة التالٌة باحتٌاجاتها

أما . فً ان الأخٌر هو محاولة للمحافظة على الحد الأدنى من المخزون( Just-in-time)وٌختلؾ نظام كانبان عن نظام 

فهو ٌتضمن اكثر من مجرد تناسك بٌن أنظمة جدولة الإنتاج والتورٌد، حٌث ان المخزون ٌتم تخفٌضه إلى  Kanbanنظام 

 .الحد الأدنى، من خلبل تزوٌد خط الإنتاج بما ٌحتاجه من مواد عند الحاجة فمط

ٌعتمد على كرتات وصنادٌك او حاوٌات صؽٌرة لأخذ المطع من محطة عمل لذي اونظام مبسَّط لحركة المواد هو وكانبان 

 pushولٌس الدفع  pull systemاساسا على نظام السحب  kanbanوتعتمد فكرة . إلى أخرى على الخط الإنتاجً

system ًاي ان مكان العمل او محطة التصنٌع التى تحتاج للمواد والمطع والاجزاء، هً التى تطلب من المحطة الت ،

لبلها بتزوٌدها بكمٌات محددة من المواد او المطع المطلوبة، وذلن لتفادي عملٌات التخزٌن، وتكدس هذه المطع والأجزاء 

وبمعنى اخر، فان اي وحدة تصنٌع لا تموم بارسال اٌة مواد او لطع الى الوحدة التالٌة، بدون . وتراكمها فً مكان العمل

 .  اصدار طلبٌة من المحطة التً تلٌها

كانبانمفهوم   
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:طرٌمة عمل نظام كانبان  
فإنه ٌتم  1كمٌة محددة من المنتج نصؾ المصنع الخارج من مرحلة  2الفكرة الأساسٌة هً أنه عندما تسحب مرحلة رلم 

إلا بؤوامر شؽل مماثلة، وأمر الشؽل هذا هو الكانبان والذي  1لتعوٌض الكمٌة، ولا تعمل مرحلة  1إرسال أمر شؽل لمرحلة 

لٌوضع علٌها كل أوامر الشؽل أي البطالات التً تطلب تصنٌع كمٌات محددة  1ٌنمله العامل إلى لوحة معلمة فً مرحلة 

تسحب المنتج من  2وبذلن ٌتم سحب المنتج أي أن مرحلة . 1لتعوٌض النمص الذي حدث فً المنتج الخارج من مرحلة 

وهذا ٌعنً أٌضا أن المخزون من المنتج نصؾ . لا تنتج إلا ما تحتاجه المرحلة التالٌة 1، أو بمعنى آخر مرحلة 1مرحلة 

3وبٌن الشحن ومرحلة  2و  3ونفس الأمر ٌتم بٌن مرحلة . المصنع لن ٌتجاوز لٌمة محددة . 

ولكنها تتحرن فً المصنع تلمابٌا طبما لسحب المنتج من  –فً البداٌة  –هذه البطالة ٌصدرها المسبولون عن تخطٌط الإنتاج 

فً كل المصانع أو المإسسات –وشكل البطالة لٌس ثابتا . مرحلة لأخرى ولكنه ٌحتوي على معلومات عن البند المطلوب  – 

الشكل التالً لد ٌستخدم . ورلم البطالةإنتاجه، والكمٌة المطلوبة، ومكان التخزٌن، والمسبول عن التورٌد أو التصنٌع، 

 كبطالة كانبان

https://samehar.files.wordpress.com/2012/10/d8b3d988d8a8d8b1d985d8a7d8b1d983d8aa.jpg
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(طٕذٚقوبسد ) ؽب٠ٚبد  

اٌفشاغبد 
(اٌشاوبد)اٌٍّؾٛظخ  

 الاشبساد الاٌىزش١ٔٚخ

 اشبسح ػٛئ١خ

 وبسد اٚ ثطبلخ

 وبسد ِشثؼبد

 وبسد ِغبؽخ

 انواع كانبان المستخدمة فى الصناعة
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B A 

 two-bin systemنظام الحاوٌتان 
او المكونات اللبزمة للئنتاج، فان الأجزاء كمٌة محددة من ( A)من المحطة السابمة ( B)عند طلب محطة إنتاجٌة تالٌة 

عن طرٌك إرسال حاوٌة صؽٌرة فارؼة من ( B)لا تموم بعملٌة الإنتاج إلا بناءا على طلب المحطة ( A)المحطة 

مع الكرت، الذي ٌوضّح فٌه إسم ومولع المحطة، الكمٌة المطلوبة، ونوع المطع والأجزاء ( A)إلى المحطة ( B)المحطة 

بناءا على تلن المعلومات الموجودة على الكرت المرفك مع الحاوٌة، تموم ( A)تموم المحطة . المطلوبة ومماٌٌسها

ثم إرسالها إلى ...( ،مواد، لطع ؼٌار، منتجات نصؾ مصنعة)بتجهٌز الحاوٌة بالمنتجات المطلوبة لعملٌة الإنتاج 

 .  وهكذا( B.. )المحطة 
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  Three-bin systemنظام الحاوٌات الثلاث 
ٌتم استخدام نظام الحاوٌات الثلبث لتزوٌد محطة الإنتاج والمكونات، اما فً حال عدم وجود تصنٌع داخلً للمطع 

وحاوٌة أخرى فً مخزن الطلب، نمطة  –ٌتم وضع إحدى الحاوٌات فً مكان العمل . باحتٌاجاتها من المطع والأجزاء

 . المورّدالمصنع، وحاوٌة ثالثة فً مخزن 

وعندما تفرغ . وٌرفك مع هذه الحاوٌات فً العادة كرت ٌحتوي على تفاصٌل المنتج والمعلومات الأخرى ذات العلبلة

، ٌتم إعادة الحاوٌة الفارؼة مع الكرت المدوّن علٌه تفاصٌل المطع والأجزاء "A"الحاوٌة الموجودة فً مكان العمل 

، الذي ٌموم بدوره باستبدال الحاوٌة الفارؼة بحاوٌة ممتلبة بالمطع والأجزاء "B"المطلوبة، إلى مستودع المصنع 

الحاوٌة الفارؼة مع وإعادة وٌموم مستودع المصنع بالاتصال مع مستودع المورد ". كانبان"المطلوبة، مع كرت البٌانات 

، منهٌا بذلن "B"بإرسال الحاوٌة الممتلبة بالمطع المطلوبة إلى مستودع المصنع " C"وٌموم مستودع المورد . الكرت

 .آخر خطوة فً حلمة التورٌد، وهكذا تستمر العملٌة

وٌتم فك هذا النظام تزوٌد محطات الإنتاج باحتٌاجاتها من المطع والأجزاء المطلوبة فً الولت المحدد، وبالكمٌات 

Spareالمطلوبة بالضبط، مع حاوٌة آخر احتٌاطً  وتسمح الحاوٌة . ، وبذلن ٌتم تجنبّ أي تورٌد زابد عن الحاجة 

التورٌدفً عدم الٌمٌن "الاحتٌاطٌة بممابلة الاحتٌاجات من المطع والأجزاء فً ظروؾ   
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supermarket 

 كارت انتاج

كارت انتاج   

 كارت حركة

كارت حركة   

 
ٌستخدم هذا النظام كارتان كارت حركة وهوٌعطى امر لحركة وكذلن المكان المنمول الٌة المنتج وكارت 

اخرلعملٌةالانتاج  الذى ٌعطى امر للبنتاج لٌبدأعملٌةالانتاج وٌحتوى هذاالكارت على رلم الجزءكودوالكمٌة 

 المطلوبة وٌستخدم هذا النظام فى حالة ان ٌكون تنوع الانتاج كبٌرة

 (انتاج.حركة)نظام الكارتان
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 كانبان السحب وكانبان الإنتاج
مخزون المرحلة السابمة سواء كانت داخلٌة أو خارجٌة، والثانً هو أمر إنتاج للمرحلة من اجزاء فالأول هو أمر بسحب  

بسحب أجزاء فإنه ٌضع الكانبان  Bفعندما ٌموم العامل من ، Bو Aافترض أن لدٌنا مرحلتان هما . التً تنتج هذه الأجزاء

جانبا وهو كانبان بسحب كمٌة مناظرة، فٌؤتً الشخص المسبول عن نمل المخزون فٌؤخذ هذا الكانبان وٌذهب لمخزون 

المرحلة الأولى فٌؤخذ منه صندولا وٌضع علٌه الكانبان الذي معه ولكنه ٌنزع منه كانبان الإنتاج وٌضعه فً مكان 

فٌؤخذ هذا الكانبان لكً ٌموم بإنتاجه وبعد الإنتاج ٌضعه على الصندوق  Aمخصوص، فٌؤتً المسبول عن تشؽٌل المرحلة 

ولد ٌكون هنان عدة كانبان لنفس البند، فالمخزون من هذا البند لا ٌمكن . وهكذا تستمر العملٌة بنفس الكانبان. مرة أخرى

وٌموم تخطٌط الإنتاج بحساب ألل مخزون من كل بند وبناء . أن ٌتجاوز عدد الكانبان فً عدد المطع فً كل واحد منها

 علٌه ٌموم بإصدار الكانبان الذي ظل ٌدور بٌن المراحل والصنادٌك

 عندما ٌبدأ العامل فً السحب من هذا الصندوق فإنه ٌسحب الكانبان ثم ٌضعه فً صندوق بجانبه

https://samehar.files.wordpress.com/2014/11/dscf27482.jpg
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 منتج تام

 وسٌلة نمل ؛كانبان حركة وسٌلة نمل ؛كانبان حركة

 وسٌلة نمل ؛كانبان حركة

ران اجزاء  
 نصؾ مصنعة

 Stock اجزاء

Point 

Stock 

Point 

مخزن 

 اجزاء

ران اجزاء   

خلٌة تصنٌع    

خلٌة تصنٌع    

كارت حركة وٌتم التصنٌع على طرٌك وثٌمة تحتوى على إسم الجزء؛ كود الجزء وكود المحطة اما الكمٌة تحددها 

وٌستخدم فى المنتجات ذات التنوع الكبٌر ذات الاحجام الصؽٌرة وكارت الحركة هو الذى ٌوضح  سعة العٌن  

 المكان المنمول له الاجزاء المنتجة

 (الكارت الشامل)الراكات ذات العٌون الفارغة



خ١ٍخ رغ١ّغ 
 خ١ٍخ ِغز٠خ ٔٙبئٝ

 صهدوق كانبان

 ٌٛؽخوبٔجبْ

 كارت كانبان

1 
2 

3 

5 

4 

6 
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 ذات الاولوٌات المتؽٌرة

كارت 

 كانبان

ؽ٠ٍٛخ 
 فبسغخ

حلوية 

 ممتلئة

ػٕذِب ٠ىْٛ ٕ٘بن ؽ٠ٍٛخ فبسغخٔؼغ وبسد وبٔجبْ فٝ طٕذٚق وبٔجبْ ٚثؼذ رٌه ٠زُ ٚػغ ٘زا 
اٌىبسد فٝ ٌٛؽخ وبٔجبْ ِٓ اػٍٝ ٚػٓ ؽش٠ك ٘زٖ اٌٍٛؽخ ٠زُ ِؼشفخ ا٠ٌٛٚبد الاعضاء اٌّطٍٛثخ 

رظٕؼٙب ٚ٘ٝ الاعضاء اٌزٝ لبسثذ ِٓ اٌخؾ الاؽّش اٚ إٌّطمخ اٌؾشعخ ؽ١ش رمَٛ اٌخ١ٍخ اٌّغز٠خ 
ثزظ١ٕغ ؽغت رٍه الا٠ٌٛٚبد ٚػٕذ الأزٙبء ِٓ اٌزظ١ٕغ ٚرؼجئخ اٌؾ٠ٍٛخ ٠زُ اخز وبسد ِٓ ٌٛؽخ 

 وبٔجبْ ٚٚػؼخ ػٍٝ اٌؾ٠ٍٛخ ٚاسعٍٙب اٌٝ اٌخ١ٍخ اٌزغ١ّغ إٌٙبئٝ
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 اشارة ضوبٌة

لبل أن ٌسحب العامل لطعة من صندوق ما فإنه ٌضؽط على الزر فً اللوحة : فً الصورة على الٌسار

نتٌجة لذلن ٌضًء مصباح صؽٌر فً مولع آخر من المصنع حٌث تتواجد : الصورة على الٌمٌن. الكهربابٌة

 هذه الأجزاء فٌعرؾ السابك أن علٌه أن ٌرسل صندولا من هذا الجزء
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 (Kanban visual boards)اهمٌة لوحةكانبان
 الاستهلبن الحمٌمى للعملٌات الانتاجٌة التالٌة تساعدعلى تحدٌد

 تحدداولوٌات العملٌات الانتاجٌة المتاحة

 
Calculating the number of Kanban cards required : 

 

Number of Kanbans = (Demand in period x Demand Cycle time x(1+ Safety stock) 

 

 Batch size (or container quantity) 

(المتوسط الٌومى للطلب–اعلى معدل طلب ) \المتوسط الٌومى للطلب  معامل الامان=

 

 ذات الاولويات المتغيرة



Example 
There are two adjacent work centers, one of which is fed parts from the 

other.  The production rate of the using work center is 165 parts per hour.  

Each standard Kanban container holds 24 parts. 

It takes an average of 0.6 hour for a container to make the entire cycle 

from the time it leaves the upstream center until it is returned, filled with 

production, and leaves again.  The efficiency of the system is observed 

to be 0.2. 

How many containers are needed? 

Number of Containers, N 
 

          N = UT(1 + P) / C 

     = 165(0.6)(1 + 0.2) / 24 

     = 99(1.2) / 24 

     = 118.8 / 24 

     = 4.95  or      5 containers 
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 المطلوبةلكً ٌنجح تطبٌك الكانبان وتنجح فكرة السوبرماركت والإنتاج فً الولت المناسب بالكمٌة 
الإنتاج بحٌث ٌتم إنتاج كمٌات متساوٌة من نفس المنتج كل ٌوم حتى لا ٌحدث طلب كبٌر مفاجا على المنتج تسوٌة -

لاحظ أن خط الإنتاج سٌتولؾ إذا لم ٌتم تنفٌذ الكانبان . تعجز معه المرحلة السابمة عن تلبٌة الاحتٌاج فً الولت المناسب

 واحدةفً الولت المناسب، ولذلن فلببد أن لا ٌتم طلب كمٌات كبٌرة مرة 

 ٌوموهذا من لوازم تسوٌة الإنتاج لاننا سنصنع عدة منتجات مختلفة كل  small batch الإنتاج بكمٌات صؽٌرة-

وبناء على ذلن تم تسوٌة الإنتاج بحٌث ٌتم إنتاج كمٌات ٌومٌة من كل منتج بحٌث تحمك فً نهاٌة الأسبوع الكمٌة    -

 المطلوبة أسبوعٌا، بل وٌتم إنتاج تلن الكمٌة أثناء الٌوم على عدة دفعات ولٌس مرة واحدة

 Muda ولتملٌل المخزون وتملٌل الفالد Overproduction ولد بٌَّن أن الكانبان هو وسٌلة لتفادي الإنتاج الزابد-

فنظام الكانبان ٌعنً أنه لا ٌتم إنتاج أي منتج بدون كانبان ولن ٌتم إرسال أي . وإظهار المشاكل بل والتحفٌز على حلها

والكانبان سٌجعل المخزون من المنتجات نصؾ المصنعة محدودا وبالتالً عندما . كانبان للئنتاج إلا لوجود حاجة للئنتاج

تتولؾ مرحلة ٌكون هنان تهدٌد ان ٌتولؾ الخط كله وبالتالً ٌسعى الجمٌع لحل المشكلة، وٌحدث نفس الأمرعند وجود 

 مشكلة فً جودة المنتج نصؾ المصنع أو النهابً

زمن ضبط الماكٌنة عند التؽٌٌر من منتج لآخر بحٌث ٌصبح ولتا لصٌرا جدا ؼٌر مإثر، وهذا هو أمر أساسً تمصٌر -

 صؽٌرةحتى نتمكن من الإنتاج بدفعات 
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 kanbanاٌششٚؽ اٌزٝ ٠غت رٛفش٘ب ػٕذ رطج١ك

 kanbanلاٌتم نمل اى جزء بدون اتباع لواعد-

 فمط فى حالة اللوط المستهلن   Kanbanالتحرن بنظام -

 kanbanعدد الاجزاء المصروفة لعملٌة تالٌة لابد ان ٌكون هذا الرلم محدد بنظام-

 الحٌوٌةللبجزاء Kanban ٌتطبك نظام-

 الاجزاء المعٌوبة لاٌجب ان ٌدخل اوتؽزى لعملٌة تالٌة-

 فمط فى حالة اللوط المستهلن فمطkanbanالتحرن بنظام-

 kanbanخفض عدد كروت-

من المهم ان تفهم وتتعلم ان كانبان لٌست لرارات اتوماتٌكٌة فاءن هذا منافى الى معناها 

الحمٌمى واستخدامها الامثل لذلن توجد تنوع كبٌر فى متؽٌرات كانبان والتى تعتمد اساسا على 

احتٌاجات  اصحاب المال ؛نوع الشركة؛ حجمها ومواردها وهٌكل السوق وظروفة وتنوع 

 المنتج ومولؾ تشفٌة الصناعة الحالى كل هذا ٌدحل فى الاعتبار    
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 Kanban systemsتطبٌك 
منع تراكم المخزون بٌن خطوط · : على العملٌة الإنتاجٌة ٌعود بمنافع عدٌدة على المإسسة مثل النظامهذا وتطبٌك 

ٌسهل اكتشاؾ أي جزء معٌب ومعرفة ·. أداة للمرالبة البصرٌة ·. تعلٌمات للئنتاج ومرالبة تداول المواد ·. الإنتاج 

 . متابعة كافة خطوط الإنتاج وسرعة التدخل لحل أي مشكلبت تواجهها·. ظروؾ إنتاجه 

 . وٌمكن تطبٌك مفهوم إنتاج كمٌات للٌلة من كل خطوط الإنتاج على دفعات متتالٌة وذلن فً كل الصناعات

صورة كارت بل ٌمكن أن ٌكون فً أي صورة أخري كمساحة محددة على فً ولٌس من الضروري أن ٌكون 

 الأرض خالٌة أو رؾ خالً أو حتى إشارة ضوبٌة أو الٌكترونٌة أو أي صورة أخرى تناسب الؽرض من استخدامها

تطبٌك فكرة كان بان ٌجب أن ترتفع مهارات جمٌع العاملٌن فً كل خطوط الإنتاج لسرعة حل المشكلبت فً ولنجاح 

مهدها ولبل تطورها ومنع تكرار حدوثها لان منظومة العمل بنظام كان بان ٌمكن أن تإدى إلى تولؾ كل الخطوط 

 . فً حالة تولؾ أي من الخطوط الفرعٌة بسبب المشكلبت

و أصبح الموزعون جزء من نظام الإنتاج والذي ٌبدأ بتلمً الطلبات من الموزعٌن ، وأصبح المـوُزع هو أول مرحلة 

 .فً نظام كان بان من خلبل إرسال الطلبات إلى المصنع 

وهذه العناصر تفتح الباب لمنالشة العنصر الثالث من مُمومات الإنتاج فً الولت المحدد وهو متابعة أداء المعدات 

 وخطوط الإنتاج وسرعة إصلبح الأعطال ومنع المنتج المعٌب 
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وربما هو النوع الأكثر استخدامًا لنظام الإشارة بـ " لٌن"كثٌرًا ما ٌنُظر إلى كابنان على أنه العنصر المركزي لتصنٌع 

 إشارةكان تعنً بطالة، وبان تعنً .. السحب"

الموصوؾ ببساطة ٌضبط تدفك العمل فً مصنع ما بمجرد إطلبق المواد إلى الإنتاج حسب " السحب"نظام الإنتاج بـ 

فً الممابل ٌطلك المواد إلى الإنتاج مع معالجة طلبات " الدفع"لكن نظام . طلب الزبون لها، أي بمجرد الحاجة إلٌها

هً عادة  (MRP) التخطٌط لموارد التصنٌع / الزبون وعندما تصبح المواد متوفرة، وأنظمة التخطٌط لطلب المواد

 ما ٌجب توضٌحه فً هذه النمطة هو أن كانبان لٌس نظام جدولة بل نظام لضبط الإنتاج". الدفع"ما تكون من أنظمة 

 Kanban systemsتطبٌك 
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 منافع نظام كانبان
 ٌملل الجرد وتولف المنتج. ١

وفً حال . حٌث أن بعض المكونات لا ٌتم توصٌلها إلا لبل الحاجة إلٌها بملٌل، تكون هنان حاجة ألل لمساحة التخزٌن

فلب . تطلب الأمر تحدٌث تصمٌم منتج أو مكون ما، فإن ذلن التحدٌث ٌمكن شموله فً المنتج النهابً فً ألرب ولت

 .ٌصبح هنان مخزون للمنتجات أو المكونات مهمل

 ٌملل الهدر والخردة. ٢

ولا ٌتم توصٌل . وهذا ٌمضً على الإنتاج الفابض. بفضل كانبان، ٌتم تصنٌع المنتجات والمكونات فمط عند الحاجة إلٌها

 .المواد الخام إلا عند الحاجة إلٌها، ما ٌملل الهدر وٌخفؾ تكالٌؾ التخزٌن

 ٌوفر مرونة فً الإنتاج. ٣

وهذا ٌوفر مرونة فً . إذا انخفض الطلب على منتج ما فجؤة، فإن كانبان ٌكفل عدم وجود مخزون فابض

 .الاستجابة السرٌعة للطلب المتؽٌر

 ٌزٌد المخرجات. ٤

وهذا . إذا كان هنان مشكلة فً الإنتاج( البطالات، السلبل، أفرشة التخزٌن وؼٌرها)سوؾ ٌتولؾ تدفك كانبان 

إن كابنان ٌملل من أولات الانتظار بتٌسٌر . ٌجعل المشكلبت مربٌة بسرعة، ما ٌتٌح تصحٌحها فً ألرب ولت

 وٌنتج عن ذلن زٌادة فً الإنتاج باستخدام نفس الموا. الوصول إلى المستلزمات وكسر الحواجز الإدارٌة



Kanban systems 
 ٌملل الكلفة الإجمالٌة . ٥

 .الإنتاج الفابضمنع ٌ

 .تطوٌر محطات عمل مرنة

 .تملٌل الهدر والخردة

 .تملٌل أولات الانتظار والتكالٌؾ اللوجستٌة

 .تملٌل مستوٌات المخزون والتكالٌؾ ؼٌر المباشرة

 تملٌل تكالٌؾ الجرد



هى الوظٌفة المسبوولة على متابعة انتاج المنتج خلبل المراحل الانتاجٌة ابتدآ من المواد الخام حتى اتمام المنتج وٌمتد الى 

مابعد ذلن حتى  الاستخدام بواسطة العملبء وذلن عن طرٌك تجمٌع المعلومات عن تمدم التنفٌذ وتحلٌلها للتاكد من اتمام 

عملٌة التنفٌذ بالكمٌات المطلوبة فى المواعٌد المحددة بالمواصفات والجودة المطلوبٌن التعرؾ عن المعولات والانحرافات 

 :لوضع الاجراءات التصحٌحٌة لمنع حدوث تلن المعولات مرة اخري وٌوجد بعض ادوات التخطٌط  هى

  JITٔظاَ

 MRPٔظاَ
 

(OPT) Optimized Production Technology  َذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً ٔظا  

(ERP) Enterprise resource planning  ِىاسد اٌّؤسساخذخطُظ  

CIM ٔظاَ اٌرصُٕغ اٌّرىاًِ تاٌحاسىب: إداسج الإٔراج واٌرىٕىٌىخُاخ اٌحذَثح  

 

 



التً تهدؾ إلى الاستراتٌجٌة فً المإسسات الصناعٌة من المرارات الانتاج والمخزون ٌعتبر التخطٌط و الرلابة على 

التخطٌط الكفإ لمختلؾ الموارد المتاحة لبل خلبل المتاحة، و ذلن من الانتاجٌة للموارد والطالات الاستؽلبل الامثل تحمٌك 

من الطالات المتاحة لزٌادة عدد الوحدات الاستفادة ، من أجل الانتاجظهور الحاجة إلٌها بولت مبكر لتلبٌة متطلبات خطة 

ٌجب على المنظمات استخدام التمنٌات الحدٌثة المعتمدة على الحاسوب، ومن الاهداؾ لتحمٌك هذه . المنتجة وخفض كلفتها

جدولة لمشاكل فعالة ووالعٌة وسرٌعة نسبٌا معالجات الذي ٌموم بتمدٌم  (MRP)من المواد الاحتٌاجات أهمها تمنٌة تخطٌط 

، والدلة فً الادنىإلى الحد المخزون تكالٌؾ إنجاز الطلبٌات نتٌجة تخفٌض مستوى وتخفٌض الربٌسة من جهة، ً الانتاج 

النهابً من مراكز العمل عند الحاجة إلٌها، وتسلٌم الطلبٌات فً المنتج الفرعٌة الداخلة فً تجمٌع والاجزاء المواد استلبم 

الاهداؾ الاستراتٌجٌة مواعٌدها المجدولة و بالكمٌات المناسبة من جهة أخرى، وبالتالً تمدٌم مساهمة جدٌة فً تحمٌك 

 للمنظم

  MRPذؼشَف ٌٕظاَ 

الربٌسً من مواد الانتاج التً ٌتم تحدٌدها للمنتجات الواردة فً جدول الانتاجٌة المستلزمات للعملٌة هو نظام ٌموم بتوفٌر 

بالولت المناسب بما ٌإمن لتوفٌرها مع تحدٌد الموالع والمخططات الالسام أولٌة ومنتجات تامة الصنع المتداولة بٌن 

 .الانتاجٌةانسٌابٌة العملٌة 



اٌغؼخ الاٌٚٝرخط١ؾ   

اٌزٕجئ ثبٌطٍت 
 ٚدساعبد اٌغٛق

اٌزخط١ؾ الاعزشار١غٟ 
 اٌؼبَ

 خطخ الأزبط اٌشئ١غ١خ

 عذٚي الأزبط اٌشئ١غٟ

رخط١ؾ الاؽز١بعبد ِٓ 
 اٌّٛاد

 رٕف١ز أٚاِش اٌششاء ٚالأزبط

 ً٘
اٌخطخ 
 ٚالؼ١خ 

Yes 

No 
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 MPRٔظاَ 1- 
فً الولت المناسب وفما لالحتٌاجات وبما ٌتناسب مع اء روالشالسٌطرة على المخزون والذي ٌطلك أوامر الصنع نظام 

 الانتاجٌةٌتضمن هذا المفهوم تخطٌط الطالة ولا الربٌسً، الانتاج جدول 

 أنواع نظام تخطٌط االحتٌاجات من المواد



Material Requirement Planning 

 أٔىاع ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد

    MRP Iٔظا2َ- 
والمخزون وٌنظر له على أنه نظام معلومات ٌستعمل للتخطٌط و الرلابة على الانتاج نظام للسٌطرة على فهو 

الاول التً ٌموم بها هذا النظام ممارنة بالنوع الاساسٌة والمهام . فً الشركات الصناعٌةالانتاجٌة المخزون والطالة 

لد ٌتضح عدم كفاٌة الطالة لانه الكافٌة لها، الانتاجٌة للتصنٌع لمعرفة مدى الطالة إطلبلها التً تم الاوامر تدلٌك 

فً هذا النوع هنان تؽذٌة عكسٌة فً . الانتاجٌةالربٌسً أو الطالة الانتاج المتوفرة وعندها ٌتم تعدٌل جدول الانتاجٌة 

ٌطلك على هذا النظام اسم الحلمة المؽلمة وهو ٌبحث فً . فً ضوء الطالة المتاحةلاجراء التعدٌلبت المطلمة الاوامر 

 الانتاجٌةمسؤلة السٌطرة على المخزون والطالة 



 MRPI الموادمن الاحتٌاجات تخطٌط نظام 

 اٌغذٌٚخ اٌشئ١غ١خ

 رخط١ؾ الاؽز١بعبد ِٓ اٌّٛاد

 اٌزخط١ؾ اٌؼبَ

 رخط١ؾ اٌّج١ؼبد

 رخط١ؾ الأزبط

 رخط١ؾ اٌطبلخ الأزبع١خ

 اٌغ١طشح ٚاٌزؾىُ فٟ الأزبط

ً٘  
اٌّظبدس 

 وبف١خ

Yes 

No  ً٘
اٌخطؾ 
 ِمجٌٛخ 

 ل١بعبد ِغزٜٛ الاداء

 رٕف١ز أٚاِش اٌششاء

No 

Yes 
سٌة

 التؽذٌة العك
سٌة

 التؽذٌة العك

Material Requirement Planning 



 ؽٍجبد اٌؼ١ًّ

MPR1 

 اٌطٍت اٌزٕجآ ثٗ

عذٚي الأزبط 
 اٌشئ١غٝ

اٌشعِٛبد إٌٙذع١خ  عغلاد اٌّخبصْ
 ٚاٌّٛاطفبد

 اٚاِش اٌزشغ١ً خطؾ اٌّٛاد اٚاِش اٌششاء

Material Requirement Planning 

MPR1ٔظاَ ذطثُك اٌّرطٍثاخ ِٓ اٌّىاد 
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 أٔىاع ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد

  MRP IIٔظاَ 3- 

 
، أي ٌستخدم لتخطٌط ورلابة كافة المواد الصناعٌة المتمثلة فً المخزون، الموارد الصناعٌةوهو نظام تخطٌط كافة 

مع  MRPIالنظام الذي ٌربط نظام المعدات فٌعرّؾ اٌضا بؤنهّ الصناعٌة و التسهٌلبت ، الاموال، الافرادالطالة، 

الأخرى  للعملٌات الانتاج وٌساعد هذا النظام على تكامل مختلؾ النظام المالً للشركة والعملٌات الجوهرٌة والداعمة 

 انشطة تخطط الموارد اللبزمة للبنتاج بحث ٌتم الوصول الى افضل تنسك بٌن مختلؾ الخطط التى تم اعدادها

 (والخطة المالٌة.الانتاج.التمونٌات.المشترٌات.حطة المبٌعات)



اٌغ١طشح ػٍٝ 
 اٌّظٕغ ٚاٌششاء

 خطخ الاػّبي

 خطخ االأزبط

عذٚي الأزبط 
 اٌشئغٝ

خطخ الاؽز١بعبد 
 ِٓ اٌّٛاد

خطخ اٌطبلخ 
 اٌزفظ١ٍخ

خطخ اٌطبلخ 
 اٌزمشث١خ

 اٌزظ١ٕغ ٚعذٌٚخ اٌّٛاد ٚاٌطبلخ

 اٌششاء ٚؽٍجبد اٌّٛسد٠ٓ

 الاداسح اٌف١ٕخ ٚاٌزشغ١ً

 اٌزغ١ٍُرٛلؼبد –اٌّج١ؼبد ؽٍجبد ( اٌزغ٠ٛك)

الاؽز١بعبد سآط اٌّبي اؽز١بؽبد سآط ( اٌّب١ٌخ)
 اٌّبي اٌؼبًِ

 اٌذفغ ؽغبثبد الاعزلاَؽغبثبد ( اٌّؾبعجخ )

MPR II  َذطثُك اٌّرطٍثاخ ِٓ اٌّىادٔظا  

Material Requirement Planning 
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ٌمكن لمدٌري . للمصنعٌن تتبع عملٌة الإنتاج ومعرفة ولت الحاجة إلى المواد مسبماًتخطٌط الشراء ٌمكن 1.

ٌمكنهم تحدٌد أفضل العناصر للشراء ، وأفضل الموردٌن . المشترٌات التخطٌط بشكل أفضل لعملٌات الشراء

.  والتخزٌنٌمكن أن ٌساعد النظام فً إلماء نظرة على تكالٌؾ الشحن . للحصول علٌها ، وأفضل ولت للطلب

. تسمح هذه المعرفة للمشترٌات بالحصول على الخٌار الأكثر فعالٌة من حٌث التكلفة للئنتاج فً الولت المحدد

 .مع الطلبات الآلٌة ، ٌشتري النظام الإمدادات حسب الحاجة

ٌحدد احتٌاجات كل من الآلات والعمالة عند . للمصنعٌن بإنشاء جدول إنتاج مفصل MRP IIالطلب ٌسمح تولع . 2

ٌتم نمل هذه المعلومات . ٌوضح تكالٌؾ الإنتاج بناءً على ولت الماكٌنة والعمالة والمواد المستخدمة. وصول المواد

ٌساعدن الحصول . تساعد المعلومات الواردة من طلبات العملبء فً التنبإ بالطلب على المواد.إلى الإدارة المالٌة

 .على هذه البٌانات فً وضع إستراتٌجٌات للؤشهر الممبلة

MRP IIفىائذ 



Material Requirement Planning 

 %:30الى%20خفض المخزونمن المواد بنسبة تتروح من 

 .الزابدعند الطلب وتجنب كلفة المخزون المنتج حٌث ٌساعد النظام على إنتاج  

 :الزبونتحسٌن خدمة  

 .  حٌث تنخفض نسبة الطلبٌات المتؤخرة 

 :والتسلٌمالانتاج فً الانتظار أولات خفض 

المطلوبة والانتاج ، والتولٌت، و المخزون المتاح، و أنشطة الشراء والاجزاءحٌث أن هذا النظام ٌحدد كمٌات المواد  

 .  بالمواعٌد المحددة بالتسلٌمالانتاج والاٌفاء بدلة أكبر، مما ٌساعد على تملٌص أولات انتظار 

إلى المتؽٌرات ؼٌر المتولعة بسبب المواعٌد المحددة، وتوفر البٌانات والاستجابة أكبر على إعادة الجدولة لدرة 

 .  والشراءالانتاج المحدثة عن المواد وتولٌتاتها وأنشطة 

 :الكفاءةزٌادة 

الانتاج وبالنتٌجة فإن المنتجات، ٌعمل على التنسٌك المحكم بٌن مراكز العمل المختلفة فٌما ٌتعلك بتمدٌم  MRPنظام  

 .ؼٌر المباشرٌن، وكذلن جعل التولفات ؼٌر المخططة بالحد األدنىالافراد ٌمكن أن ٌنجز بؤلل عدد ممكن من 

MRP ُِّضاخ ذطثُك ٔظاَ    



الانتاجٌةزٌادة   

 زٌادة الربحٌة

زٌادة رضا الزبون 

 الداخلً

زٌادة الحصة 

 السولٌة

رؾغ١ٓ الاداء 
 إٌّظّٟ

رطج١ك ٔظبَ 
رخط١ؾ 

 الاؽز١بعبد ِٓ 
 اٌّٛاد
MRP 
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MRP ُِّضاخ ذطثُك ٔظاَ    
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  

، وتشتمل المدخلبت على والمخرجاتمن المدخلبت والعملٌات  (MRP)ٌتكون نظام 

ثلبثة مكونات هً الجدولة الربٌسة للئنتاج لكل منتج نهابً، ولابمة بكل الأجزاء 

مستوٌات المخزون ومعلومات حول لها، الأساسٌة للمنتج طبماً للتركٌبة المتسلسلة 

والمواد، والمهل الزمنٌة، الربٌسٌة والولت المتولع لإنتاج أو شراء الأجزاء المتداول 

وٌحتفظ بهذه المعلومات فً ثلبثة ملفات المخزن، الأمان، وكلفة الطلب وكلفة ومخزون 

 :ربٌسٌة هى

 MPS(Master Production Schedule)ملؾ جدولة الإنتاج الربٌسة   •

  Bills of Materials (BOM) للمنتجالتركٌبة الفنٌة ملؾ •

  .(IF) ملؾ المخزون•



Master 

Production 

Schedule 

Forecast 

Demand 

Materials 

Plans 

Works 

Orders 

Purchase 

Orders 

Bills of 

Materials  

Customer 

Orders 

inventory file MRP 
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  



 MPRِذخلاخ ٔظاَ

MRP Bill of Material inventory file 

Time Lead 

MPS 

Material Requirement Planning 



 مخرجات تشؽٌل مدخلبت

الأزبط عذٌٚخ 
(MPS)ٝاٌشئ١غ 

اٌزشو١جخ اٌف١ٕخ 
 (BOM)ٌٍّٕزظ

ٍِف اٌّخضْٚ 
)IF( 

 اٚاِش اٌششاء

 رمب٠ش اٌّزبثؼخ

 اِٚش الأزبط

MRP 

Material Requirement Planning 
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

 Master Production Schedule (MPS)خذوٌح الإٔراج اٌشئُسُح 

  

الموجّه بؤنهّا كشؾ ٌتضمن تحدٌد حجم المنتجات النهابٌة المفترض تصنٌعها، وتولٌت ذلن التصنٌع، وتعُد تعرّؾ 

للعملٌة الإنتاجٌة الشاملة، وذلن من خلبل استخدامها فً تحدٌد الأجزاء التً ٌجري تجمٌعها، أو تصنٌعها، أو 

جدولة الإنتاج الربٌسة على تفكٌن خطة الإنتاج الربٌسة إلى جداول تتعلك بمنتج معٌن، وتعمل شرابها من الخارج 

لؽرض تحدٌد المكونات المطلوبة لدعم  MRPفى نظام الانتاج الربٌسً ٌعتبر من المدخلبت الاساسٌة وجدول 

 بشكل عام فإن جدول الانتاج الربٌسً ٌموم بوظٌفتٌن ً  .الجدولة

 .النهابًالمنتج ٌعتبر الاساس فً تخطٌط المواد والاجزاء الداخلة فً إنتاج أو تجمٌع : أولا

 البٌانات عن الاحتٌاجات طوٌلة الامد، حٌث ٌكون بمثابة بٌانات تارٌخٌة تستخدم بالتنبإ بالطلبٌمدم :ثانٌا  

 



(MPS) Schedule Production Master اٌشئُسُح خذوٌح الإٔراج   

 ؽٍجبد اٌجؾش ٚاٌزط٠ٛش

 اٌّؾذد اٌشئ١غ١خ ٌٍطبلخ

 ؽٍجبد اٌّظبٔغ الاؽشٜ

ِؼشٚفخ/ؽٍجبد ؽم١م١خ   اٌطٍت اٌّزٕجآثٗ 

 ِغز٠ٛبد اٌّخضْٚ

 اؽز١بعبد ِخضْٚ الاِبْ

 اؽز١بعبْ اٌّؼبسع ؽٍجبد الاداسد الاؽز١بؽ١خ

عذٌٚخ الأزبط 
 اٌشئغ١خ

MPS 

Material Requirement Planning 
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
  

 Bill of Material (BOM)اٌرشوُثح اٌفُٕح ٌٍّٕرح
لابمة تحتوي على المكونات، وتوصٌفها، والكمٌة المطلوبة منها لصنع وحدة واحدة من المنتج، وتصؾ هً 

فضلبً عن المـواد الأولٌة التـــً ٌصنـــع منها لها، الرسومات الخاصة بكل منتج الأبعاد المادٌة وأيّ معالجةٍ خاصة 

وحدة للبنتاج ، والتجمعات الفرعٌة المطلوبة الاولٌةمن المواد الاجزاء وهً لابمة المواد التً تتضمن جمٌع . الجزء

 نهابً له لابمة مواد خاصة به، منتج لذا فإن كل . النهابًالمنتج واحدة من 

لكل المتضمنة تجمٌع المنتج أو صنع بؤنها وثٌمة هندسٌة تصؾ تفاصٌل مكونات : أن تعرؾ لابمة الموادٌمكن 

المنتج أما تركٌبة . التعالب ومراكز العمل التً تحمك هذا المنتجات لكل وحدة من اللبزمة وتعالبها وكمٌتها الاجزاء 

لابمة لاعداد وٌتم الحصول على المعلومات الضرورٌة . النهابًالاجزاء اللبزمة لانتاج المنتج فتعرؾ على أنها 

المتعلمة بالتصنٌع المٌاسً الاخرى وتحلٌل تدفك العمل والوثابك المنتج من وثابك تصمٌم المنتج المواد وتركٌبة 

ذات المنتج المكونة له فً تركٌبة الاجزاء النهابً إلى المنتج وبهذه المعلومات تتم تجزبة . والهندسة الصناعٌة

 المستوٌات المتعددة المستوى الواحد أو ذات 
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  

  inventory file (IF)ٍِف اٌّخضوْ 
التوثٌك والتسجٌل الكامل لحالة المخزون من كل مادة أو جزء فً تركٌبة المخزون وضمن ذلن تحدٌد المادة أو وهو 

ٌعتبر ملؾ . الانتاجللشراء أو الانتظار وولت ،المخزون تحت التشؽٌل،  الامانالجزء، الكمٌة المتاحة، مستوى مخزون 

المعلومات حول كل جزء، وهو للحفظ وٌستخدم هذا الملؾ  ،MRPفً نظام المدخلبت الاساسٌة من المخزون حالة 

المجدول، المخزون المتاح، وتفاصٌل أخرى مثل فترة الاستلبم الكلٌة من الجزء حسب الفترات، الاحتٌاجات ٌتضمن 

ٌجب أن  MRPنظام . ، المسحوبات، و الطلبٌات التً تم إلؽاإها الاستلبمفً التؽٌرات إضافة إلى الانتظار، التورٌد أو 

، وبهذه المعلومات الحدٌثة المنتججزء فً تركٌبة لكل  وٌجري تحدٌث معلوماته باستمرار المخزونٌحافظ على ملؾ حالة 

كما ٌتضمـــــن معلومــات عن المهل  ،ٌمكن المحافظة على الحسابات الدلٌمة لصفمات المخزون المخطط والفعلً

الربٌسً فً المواعٌد المحددة بدون تؤخٌر ناتجة الانتاج وبالتالً تنفٌذ جدول  الزمنٌـــة اللبزمة للحصـول علــى كل جزء

 المتاحعن أخطاء الحسابات المتعلمة بالمخزون 

    Time Leadاٌّهً اٌضُِٕح

ولذلن  ،العمل، وتوفٌره للبستخدام فً مركز (سواء من داخل الشركة أم من خارجها)طلب الجزء بٌن بؤنها الولت تعرّؾ 

لكل فمرة من فمرات المنتج، وٌشتمل على ( أي ولت الشراء، أو الإنتاج، أو التجمٌع)فهو ٌعد الولت المطلوب للبكتساب 

 أولات النمل، والتهٌبة، والتجمٌع، والتشؽٌل لكل مكون
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

  MRPِٕطك اٌّؼاٌدح وِخشخاخ ٔظاَ 

وتبدأ من خلبل جدول الانتاج الربٌسً الذي ٌحدد الكمٌة المطلوبة . هً آلٌة تحدٌد الاحتٌاجات الصافٌة و تنفٌذ الطلبٌات المخططة

وتمثل هذه الكمٌة الاحتٌاجات الكلٌة بعد معرفة الاستلبم المجدول من . من الانتاج حسب الفترات الزمنٌة موعد تسلٌم الطلبٌات

ٌمكن أن نحسب الاحتٌاجات الصافٌة من ذلن المنتج النهابً، بعد تحدٌد الاحتٌاجات الصافٌة . المنتج النهابً والمخزون المتاح

ٌتم تنفٌذ الطلبٌات المخططة من أجل . ومعرفة ولت الانتظار أو فترة التورٌد اللبزمة لشراء أو إنتاج كمٌة الاحتٌاجات الصافٌة

او هى الإجراءات التً ٌتبعها النظام لتخطٌط الاحتٌاجات من المواد، .استلبمها فً نفس الفترات المحددة فً جدول الانتاج الربٌسً

والتً تموم على أساس ترجمة محتوٌات جدولة الإنتاج الربٌسة إلى أوامر شراء وأوامر إنتاج من خلبل الملفٌن، ملؾ التركٌبة 

 الفنٌة للمنتج وملـــــؾ المخزون 

  MRPلُىد ِخضوْ 

 

  GR (Requirements Gross)الاحرُاخاخ الإخّاٌُح :اولاً 

 هً الكمٌة المطلوبة من المنتج النهابى خلبل الفترة الزمنٌة، والتً ٌجري الحصول علٌها من جدولة الإنتاج الربٌسة 

 :وٌمكن حسابها كما ٌؤتً

 GRt 

 t .الاحتٌاجات الإجمالٌة فً الفترة 

NRt  

   t .الاحتٌاجات الصافٌة من المنتج التام فً الفترة

QPI 

 عدد الوحدات المطلوبة من الاجزاء للبنتاج  وحدة واحدة من المنتج النهابى

GR t = NR t * QPI 
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

  MRPِٕطك اٌّؼاٌدح وِخشخاخ ٔظاَ 

 MRPلُىد ِخضوْ 
  SR (Receipts Scheduled)الاستلبمات المجدولة  :ًثانٌا 

ولم ٌجري إكمالها أو ( طلبٌة شراء)أو أمر شرابها ( دفعة إنتاج)إنتاجها وتم اصدارأمر كمٌة الأجزاء أو المواد التً سبك هً 

 محددتسلمها لحد الآن، وٌتولــــــع أن تصل أو ٌجري إكمالها فً موعد 

  POH (Hand On Projected Inventory)المخزون المخطط تحت الٌد  :ًثالثا
المواد المتوفرة للبستخدام خلبل الفترة الزمنٌة، وٌتضمن الوحدات المتوفرة للبستخدام فً نهاٌة الفترة السابمة والمجدول هو 

 تلبٌة الاحتٌاجات الإجمالٌة، بعد أي هو تمدٌر لكمٌة المخزون المتوافرة  ،الحالٌةالمتولع أن ٌصل خلبل الفترة الزمنٌة استلبمه 

  NR (Requirements Net)الاحتٌاجات الصافٌة  :ًرابعا
 الكمٌة محتوٌات جدولة الإنتاج الربٌسة، أو هً إنتاجها من أجزاء المنتج بهدؾ تلبٌة أو هى الكمٌات الإضافٌة الواجب شرابها 

زابداً الكمٌات المتاحة من الفترة السابمة )وتحُسب من خلبل طرح المخزون للفــترة علٌها، الصافٌة من المادة التً ٌجب الحصول 

 .من الاحتٌاجات الإجمالٌة لنفس الفترة( المواد المستلمة للفترة

  PR (Receipts Ordered Planned)الأوامر المخطط استلبمها  :ًخامسا
أي هً الكمٌات  ،)كمٌة المادة المطلوبة والمخطط استلبمها فً بداٌة فترة معٌنة لتلبٌة الاحتٌاجات الصافٌة لتلن الفترة ٌمثل 

المخططة لطلبات لم ٌجري إطلبلها بعد، والتً ٌتولع استلبمها فً بداٌة فترة ظهور الحاجة إلٌها، ولد تكون مساوٌة لصافً 

أو لد تكون كمٌة الطلب أكبر من صافً الاحتٌاجات لتلن الفترة،  ،LFL) )الاحتٌاجات لتلن الفترة، كما فً حجم دفعة ممابل دفعة 

تحدٌد مواعٌد استلبم الكمٌات كما وٌمكن عندها تضاؾ الكمٌة المتبمٌة بعد تلبٌــــة الاحتٌاجات إلى المخزون المتاح لفترة لادمة 

 :ٌؤتً

 ولت الانتظار+ للجزء اصدارالأوامر تارٌخ = تارٌخ استلبم الأوامر للجزء  
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

  MRPِٕطك اٌّؼاٌدح وِخشخاخ ٔظاَ 

 MRPلُىد ِخضوْ 
  releases ordered Plannedالأوامر المخطط اصدارها :ًسادسا

هً كمٌة من الوحدات المخطط أن ٌجري اصدار أوامرها فً فترة زمنٌة معٌنة بحٌث تكون متاحة للبستخدام فً فترة لادمة، وٌعتمد 

 :وٌمكن حساب مواعٌد إطلبق الكمٌات كما ٌؤتً ،طول الفترة الزمنٌة بٌن إصدار الأمر واستلبم الكمٌات على طول فترة الانتظار

 ولت الانتظار  –تارٌخ استلبم الأوامر للجزء = تارٌخ اصدار الأوامر للجزء  

  SS (Stock Safety)مخزون الأمان  :ًسابعا
هو المخزون الذي تحتفظ به الشركة لمواجهة حالات الارتفاع المفاجا للطلب، إذ تتوافر حالة من عدم التؤكد فً عملٌات البٌع والإنتاج 

بالتزاماته عن الإٌفاء المورد والشراء، فمد ٌزداد طلب المستهلن، أو لد تتولؾ الماكٌنات بسبب أعطالٍ ؼٌر متولعة، أو ربما ٌعجز 

 هذة المشاكل وسوؾ ٌتم الشرح بالتفاصٌلبتسلٌم المواد فً ولتها، ولذلن تموم الشركات بالاحتفاظ بمخزون الأمان للتؽلب على 
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

  MRPِٕطك اٌّؼاٌدح وِخشخاخ ٔظاَ 

 مخزون الامان فً نظام تخطٌط الاحتٌاجات من المواد
المعلومات المتعلمة بحجم الطلبٌة وموعد تسلٌمها وولت لان عادة هً ظروؾ التؤكد، وذلن  MRPإن الظروؾ التً ٌعمل فٌها نظام  

عدٌدة تدعو مبرارت هنان الظروؾ،الاأن فً مثل هذه الامان هنان حاجة لمخزون لهذالاتكون تكون محددة ومعلومة، الانتظار لانتاجها 

 وهً كما ٌلً الامان لالحتفاظ بمخزون 

الطلبٌة لبل اصدار ٌجدول الطلبٌة من موعد التسلٌم، وٌرتد إلى الخلؾ لٌحدد موعد لانه ٌعتمد على الجدولة من الخلؾ،  MRPنظام 

أحداث حرجا للتؤخٌر عند ظهور أٌة ًعاملب والجدولة من الخلؾ تجعل الولت . موعد التسلٌم بفترة زمنٌة مساوٌة لولت انتظار إنتاجها

الاحداث بمخزون أمان لمواجهة الاحتفاظ أو تؤخٌر المواد وؼٌرها، مما ٌتطلب الالة عطل مثل ٌمكن أن ٌعرض الطلبٌة  ؼٌر متولعة 

 .ؼٌر المتولعة

انتظار الشراء للمواد، ٌجعل لاولات ، وكذلن التوزٌع العشوابً والاجزاءالنهابً المنتج أخطاء التنبإ والتذبذب العشوابً للطلب على إن 

إن عدم التؤكد فً التنبإ لد ٌعنً احتمال التباٌن بٌن الطلب المخطط . منها لمواجهة هذا التذبذبلابد ضرورة الامان بمخزون الاحتفاظ 

، فإن هذا ٌمكن أن ٌشٌر إلى أن التنبإات المتجددة للطلبٌات ً المستمبلٌة تختلؾ عن الانتاجأو المتولع والطلب الفعلً، وفً تخطٌط 

للتعدٌل الجدٌد ؼٌر متاح، الانتظار اللبزم ممكنا ٌكون ولت لاٌكون التنبإات المبكرة بهذه الطلبٌات الجدٌدة، عندما ولكن هذا لد 

 .للولاٌة من عدم التؤكد فً الطلبالامان ٌتم اللجوء إلى مخزون الحالات ولمعالجة مثل هذه 

المخزون فً هذا النظام عند الحاجة ٌجب أن الملببم لاستخدام خفض المخزون إلى أدنى مستوى، وإن التخطٌط  MRPمزاٌا نظام ان 

أن الا المواد، الاجزاءأو من المنتجات النهابٌة ولٌس من الامان بمعنى ً أن ٌكون مخزون . الربٌسٌةالانتاج ٌتم على مستوٌات جدولة 

العملٌات، أي وجود مخرجات ، وذلن بسبب تباٌن ً ومواد الاولٌةمطلوبا حتى على مستوى الاجزاء الامان هنان أسبابا تجعل مخزون 

عند الامان استخدام مخزون الملببم تعانً من ذلن، مما ٌجعل ً أي مخزون ً احتٌاطٌا من لا وموارد أخر ى الاختناق موارد تعانً من 

 الاختناقموارد 
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.  

  MRPِٕطك اٌّؼاٌدح وِخشخاخ ٔظاَ 

 الموادمن الاحتٌاجات فً نظام تخطٌط الامان مخزون 
 وٌشمل مخزون الامان على نوعٌن

 :مخزون الامان بالكمٌات 
نفاد لتجنب ( فترة التورٌد )الانتظاربها واستخدامها لمواجهة التذبذب بالطلب أو فً ولت الاحتفاظ النهابً ٌتم المنتج ٌمثل وحدات من  

 .  المخزون

 :  مخزون الامان بالولت. 

أو لمواجهة الانتاج الطلبٌات بولت مبكر لمواجهة التؤخٌر فً تجهٌز المواد والتؤخٌر فً الاضافً فى حالة اصدار إلى الولت ٌشٌر 

، حٌث ٌمكن استخدام ولت إضافً عند موارد الاختناقمن التً لا تعانً بالممارنة مع الموارد الاختناق فً موارد الانتاجٌة نمص 

 .الاختناقتعانً من لا فً إنتاج كمٌة أكبر من هذه الموارد لتؽذٌة الموارد التً الاختناق لاستخدامه 
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.  

 MRP منطك المعالجة فً
 

 هً MRP إن الخطوات المنطمٌة التً تستخدم فً منطك المعالجة لنظام

 الخطوة الأولى .  
الأحتٌاجات "، لأن تلن الكمٌات تحدد أو تفرض MRP من كمٌات إلى سجل مخزون MPS تتم بنمل ما ٌرد فً الجدول الربٌس للبنتاج 

تنُمل كما هً إلى ( MPS)أي أن الأرلام التً ترد فً جداول الإنتاج الربٌسة . MRP المنتجات النهابٌة فً نظام/للعناصر " الإجمالٌة

إن تحدٌد . فترات زمنٌة تعادل فترة الانتظار/ بعد جدولتها إلى الخلؾ بفترة MRP حمل الاحتٌاجات الإجمالٌة للعنصر النهابً، فً سجل

 المتاح والمخزون الذي ٌتؤتى من الطلبٌات المفتوحة المجدول تسلمها  الاحتٌاجات الإجمالٌة لا ٌؤخذ بالاعتبار المخزون

..   
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.  

 MRP منطك المعالجة فً
 :الخطوة الثانٌة  
(  0)، بعد أن ٌتم تحدٌد الاحتٌاجات الإجمالٌة للعنصر أو المنتج النهابً فً المستوى MRP ٌموم نظام 

تلن الاحتٌاجات إلى احتٌاجات إجمالٌة لكل مكون أو جزء من أجزاء المنتج النهابً ضمن التركٌبة  Explodes بـتجزبة  BOM من

وبشكل تنازلً من الأعلى إلى الأسفل مستوی بعد آخر، وهذا ٌعنً أن الاحتٌاجات الإجمالٌة لعناصر التركٌبة الفنٌة عدا ( BOM)الفنٌة 

ٌتم حساب الاحتٌاجات الإجمالٌة لكل مكون أو جزء ضمن التركٌبة الفنٌة عدا العنصر . MRP العنصر النهابً تإُخذ من سجلبت مخزون

 :النهابً من خلبل الصٌؽة الآتٌة 

عدد الوحدات المطلوبة من )كمٌة الاستخدام ×  المنتج التامالطلبٌات المخططة للئطلبق للجزء =  المصنعالاحتٌاجات الإجمالٌة للجزء 

  (المنتجلإنتاج وحدة واحدة من الجزء المصنع  الجزء 

  :اذ ان 

(Child) GRt   = فً الفترة المصنعالأحتٌاجات الإجمالٌة للجزء t . 

PORt   (parent)   = فً الفترة المنتجالطلبٌة المخطط إطلبلها للجزء t . 

QR  = المنتج التاملإنتاج وحدة واحدة من  المصنععدد الوحدات المطلوبة من الجزء / كمٌة. 

وكما ذكرنا فً الخطوة الأولى، فإن حساب الاحتٌاجات الإجمالٌة للؤجزاء ٌتم من دون الأخذ بالاعتبار أٌضاً المخزون المتاح، ومخزون 

   .الطلبٌات المُجدول تسلمها

 



Material Requirement Planning 

)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

 MRP منطك المعالجة فً
  :الخطوة الثالثة 

من خلبل طرح المخزون المتاح، ومخزون الطلبٌات المفتوحة المُجدول تسلمها من الاحتٌاجات وذلن ٌتم فٌها حساب صافً الأحتٌاجات 

:الإجمالٌة مضافاً إلٌها مخزون الأمان كالآتً   

+  المخزون المتاح للفترة السابمة ) -( مخزون الأمان+ الأحتٌاجات الإجمالٌة للفترة الحالٌة = )صافً الأحتٌاجات للفترة الحالٌة 

(مخزون الطلبٌات المُجدول تسلمها للفترة الحالٌة  

 

 :حٌث إن 
NRt  = صافً الاحتٌاجات للفترة  t    

GRt    =الاحتٌاجات الإجمالٌة للفترة t 

SS =   مخزون الأمان. 

I t-1 =  1 المخزون المتاح فً الفترة السابمة- t 

SRt  = مخزون الطلبٌة المُجدول تسلمها فً الفترة t  
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  

  

  :الخطوة الرابعة 
عندما تكون لٌمة صافً الاحتٌاجات سالبة أو صفراً فذلن ٌعنً أنه لٌست هنان حاجة لكمٌة إضافٌة من الأجزاء والمواد فً الفترة 

لتؽطٌة  لا تعُد كافٌة( إن وُجدت)أما عندما تكون المٌمة موجٌة فذلن ٌعنً أن المخزون المتاح والطلبٌات المُجدول تسلمها . الحالٌة

 الاحتٌاجات الإجمالٌة ، لذلن ٌجب والحالة هذه أن تكون هنان طلبٌات جدٌدة ٌنبؽً أن ٌخطط إكمال انتاجها داخل المصنع او تسلمها من

ولكً ٌتم إكمال إنتاج أو تسلم تلن الطلبٌات فً مواعٌدها ( التسلم/ الطلبٌات المخططة للئكمال)فً بداٌة الفترة الحالٌة تدُعى الانتاج 

الطلبٌات المخططة )وولت الحاجة لها ٌجب أن ٌتم إطلبق أوامر إنتاجها أو شراإها بولت مبكر كافً ٌعادل فترة الانتظار وتدُعى 

   للئطلبق

 إن كمٌات الطلبٌات المخططة للئطلبق لجزء معٌن تستخدم فً حساب الاحتٌاجات الإجمالٌة لكل جزء من الأجزاء التً 

السابك تدخل فً إنتاج الجزء  

 :الخطوة الخامسة 
فً هذه الخطوة وسواء كانت هنان حاجة لطلبٌة جدٌدة أم لا توجد، ٌتم حساب رصٌد المخزون المتاح المخطط الاحتفاظ به فً نهاٌة  

:الفترة الحالٌة وذلن بواسطة المعادلة الآتٌة   

It  =رصٌد المخزون المتاح فً نهاٌة الفترة t  .  

 1- I t   = 1رصٌد المخزون المتاح فً نهاٌة الفترة- t   .  

PRt  t التسلم فً الفترة/ الطلبٌات المخططة للبكمال =  

 MRP منطك المعالجة فً
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
 MPRِخشخاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد   .

 التمارٌر الاساسٌة وتشمل 
 .العملٌات المخططة التً تإثر فً العملٌة الانتاجٌة مثل الكمٌة والتولٌت للطلبٌات المستمبلٌةجدولة •

اوامر العمل، و هذه التمارٌر تفوض إدارة التورٌد تنفٌذ الطلبٌات المخططة وإعطاء الاذن للمسم المختص بالشراء والبدء اصدار •

 فً التفاوض والشراء

 .  فً الطلبٌات المخططة والتً ترتبط بالتعدٌلبت لمواعٌد التسلٌم للكمٌات المخططة للبنتاج، وكذلن إلؽاء الطلبٌاتالتؽٌرات •

 التمارٌر الاختٌارٌة وتشمل 
تمارٌر رلابة الاداء وتستخدم لتمٌٌم عملٌات النظام حٌث تساعد المدٌرٌن فً لٌاس الانحرافات عن الخطط المبرمجة، وكذلن •

 .الطلبٌات الخاطبة و أسباب نفاذ المخزون إن حصل ذلن

والبٌانات الاخرى التً بالشراء التخطٌط وتستخدم من أجل التنبإ باحتٌاجات المخزون المستمبلٌة، وهً تتضمن الالتزامات تمارٌر •

 .ٌمكن استخدامها فً تحدٌد الاحتٌاجات المستمبلٌة من المواد

التولعات أو الاستثناءات والتً توجه الاهتمام نحو المشكلبت الاساسٌة مثل الطلبٌات المتؤخرة أو المتجاوزة لمواعٌد تمارٌر •

 التسلٌم، و معدلات الفالد فً المخزون، و أخطاء فً الكمٌات المبرمجة، وأٌضا الاحتٌاجات من أجزاء ؼٌر موجودة،



 MPRِخشخاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد 

MRP 

 تماٌر المتابعة

 اصدار الاوامر

Material Requirement Planning 

إشعارات إعادة 

 الجدولة
 طلبات الشراء أوامر العمل
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  

من المواد وذلن بحسب الاحتٌاجات من المواد ٌوجد نوعان لنظام تخطٌط الاحتٌاجات نظام تخطٌط انماط 

 :هذا النظام وهما كما ٌلًمدخلبت التؽٌرات التً تطرأ على 

 الشامل الاحتساب أسلوب 1.
هذا الاسلوب ٌتم إعادة تحدٌث احتساب الاحتٌاجات بشكل شامل وفما لفواصل زمنٌة منتظمة، وبالتالً تخطٌط 

الاحتٌاجات من أجزاء المنتج من حٌث الكمٌة وتوارٌخ الاستحماق لها، حتى ولو كان التؽٌٌر الحاصل سٌإثر 

 على جزء من البٌانات المتعلمة بجدولة الانتاج الربٌسة، وٌستخدم هذا الاسلوب فً الحالات الاتٌة

 استرجاع التركٌبة الفنٌة طوٌلةفترات عندما تكون •

 .  عندما تكون دورة الانتاج طوٌلة•

 .  فً بٌبات التصنٌع المستمرة•

 .عندما ٌراد التملٌل فً المتؽٌرات إلى أدنى مستوى•

 أّٔاط ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد



Material Requirement Planning 

)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  

 أسلوب الاحتساب الصافً

التً تتؤثر بالتؽٌرات المتعلمة الاجزاء المخططة بعد أن ٌتم تحدٌد الاحتٌاجات تحدٌث جزء من الاسلوب ٌتم فً هذا  

، أو التؤخٌر فً وصول المواد المنتجة، أو الموردة أو عدم توفرها بالكمٌات العطلبتبالبٌانات التشؽٌلٌة نتٌجة حدوث 

 :  الحالالت الاتٌةفً الاسلوب بشكل كامل، وٌستخدم هذا الاحتٌاجات المطلوبة دون الحاجة إلى إعادة تخطٌط 

 . أو الهندسٌة متكررةللمنتج التركٌبة الفنٌة التؽٌرات فً تكون عندما •

 .تكون فترة التشؽٌل لعدة منتجات لصٌرةعندما •

 . الموردةالاجزاء استمرار ظروؾ تشؽٌل عدم •

 .صعبالمنتج ٌكون تصمٌم عندما •

من المواد هو نظام دٌنامٌكً، إذ أنه ٌواجه التؽٌرات فً البٌبة التصنٌعٌة وٌموم بمعالجتها من الاحتٌاجات فنظام تخطٌط  

الفترة كثٌرة ومتتابعة بحٌث تكون ٌجب الا تكون أن هذه المتؽٌرات الا . الشامل أو الصافًالاحتساب أسلوب خلبل 

 .  إلى إربان العمل وهذالاٌإدي ٌمكن للنظام استٌعابها لا الزمنٌة لصٌرة 

 أّٔاط ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد
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 MRPخطىاخ إػذاد ٔظاَ 

 :ذطٍة إػذاد ٔظاَ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد ضشوسج إذثاع اٌخطىاخ اٌراٌُح 

 تجمٌع الاحتٌاجات من كل صنؾ•
وٌموم النظام بتجمٌع . المنتج النهابى ٌتكون من مجموعة من الاصناؾ وتكون أحٌانا مشتركة فً أكثر من منتج ً نهابً أو منتج وسٌط

 .ووضعها فً شكل إجمالً، وٌعتمد هنا على شكل الانتاج الربٌسً للبصناؾ التً سٌتم إنتاجها فً كل مرحلةالاحتٌاجات 

 تحدٌد صافً الاحتٌاجات من كل صنؾ •
وفٌها ٌتم تعدٌل إجمالً الاحتٌاجات فً كل فترة زمنٌة بممدار المخزون المتاح، وبممدار الحد الادنى من المخزون وبالكمٌات التورٌد 

 .ومواعٌدها الزمنٌة

 تحدٌد الطلبٌات الواجب استلبمها •
 فً هذه المرحلة ٌتم تحدٌد الكمٌات الواجب استلبمها فً كل فترة زمنٌة معٌنة، وهً إما تعادل ممدار صافً الاحتٌاجات أو الزٌادة علٌها

 .حسب الحجم الالتصادي للطلبٌة

 تحدٌد موعد وكمٌة اصدار الطلبٌات•
 .  اللبزمة لٌتمكن المورد من تجهٌز الطلبٌةالتورٌدٌمصد به الولت الذي ٌتم فٌه اصدار أمر التورٌد للموردٌن وٌؤخذ فً الحسبان ممدار فترة  

نفس الخطوات السابمة لبمٌة الاصناؾ حسب لابمة المواد لٌتم التوصل إلى خطة الشراء، وٌكون لدٌنا فً كل فترة لابمة بالاصناؾ وتتكرر 

 التً ٌتم اصدار أمر الشراء لها
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)MRP ِىىٔاخ ٔظاَ ذخطُظ الاحرُاخاخ ِٓ اٌّىاد(  
.  

 ٌتطلب ذلن بعض الأمور مثل MRP))لنجاح تطبٌك نظام 
  MRP))استخدام الحاسوب وجودة البرمجٌات اللبزمة لتنفٌذ نظام  •

 الإحتٌاجاتعلى التؽٌرات المتولعة أو ظروؾ عدم التؤكد عند جدولة الإنتاج الربٌسٌة وتخطٌط السٌطرة •

 التؤكد على دلة مدخلبت النظام والتحمك من عناصرها  •

 .  على برامج تعلٌم وتدرٌب كافة العمال بمختلؾ مستوٌاتهم التنظٌمٌة فً المإسسةالتركٌز •

 : ولنجاح النظام ٌجب تفادي المشاكل التالٌة  
 .  الإستراجٌات التنفٌذٌة ضعؾ •

 . الدعم من الإدارة العلٌا ونمص حماس العاملٌن له نمص •

 .عدم دلة المعلومات  •

 .  والإهمال داخل المإسسة التمصٌر •

 .الؽٌر والعٌة لكمٌة الإنتاج ومخزون الأمان التمدٌرات •



 هذا النظام الى جدولة الموارد الحرجة والموارد الؽٌر حرجة ومعالجة مشاكل الاختنالات داخل خط الانتاج 

هذا النظام الموارد المتاحة إلى موارد حرجة تتحكم فً تحمٌك الانسٌاب للنظام الإنتاجً، وأخرى ؼٌر ٌمسم  

 ".  الحرجةحرجة ٌتم جدولتها بحٌث تساند الأنشطة فً الموارد 

لٌس تكنولوجٌا كما هذا ٌعٍنى أنه ، وجدولة الانتاجمن أنظمة إدارة العملٌات لتخطٌط هو نظام   Optان نظام

حاسبة لتخطٌط الانتاج الامثل بؤنه نظام تعرٌؾ تكنولوجٌا الانتاج المثلى، ٌمكن توحً بذلن تسمٌة تكنولوجٌا 

توجٌة الموارد والمواد المتعلمة بالاختنالات من أجل الاختناق مراكز عمل تحدٌد على الانتاج الذى ٌموم 

ٌهدؾ الى تؽظٌم OPTاى ان نظام . النفمات التشؽٌلٌةالمخرجات وخفض المخزون وتملٌص تملص لتعظٌم 

الموارد الحرجة  ومخرجات المصنع واٌضا تخفٌض المخزون تحت التشؽٌل  واولات الحصول على المنتج 

من المبادئ مجموعة المإسسات علبوة على ذلن ، تتبع . وٌجب أن تخضع لهذه العملٌات الى ادنى حد ممكن

تركز هذه النظرٌة الانتباه على لٌود المدرة أو أجزاء الاختناق من (. جدول المحتوٌات")نظرٌة المٌود "تسمى 

من خلبل تحدٌد مولع المٌود ، والعمل على إزالتها ، ثم البحث عن المٌود التالٌة ، فإن العملٌة تركز . العملٌة

ؾ المٌد بؤنه أي شًء ٌمنع النظام من تحمٌك . دابمًا على الجزء الذي ٌحدد بشكل حاسم سرعة الإنتاج  أداءٌعُرَّ

 ما هً نظرٌة المٌود؟
الذي ٌمؾ فً طرٌك تحمٌك الهدؾ ثم ( أي المٌد)نظرٌة المٌود هً منهجٌة لتحدٌد العامل المحدد الأكثر أهمٌة 

فً التصنٌع ، ؼالباً ما ٌشار إلى المٌد على أنه . تحسٌن هذا المٌد بشكل منهجً حتى لا ٌصبح العامل المحدد

 وتم اشرح بالتفاصٌل فى الجزء الثالث الزجاجةعنك 

 الهدؾ من هذا النظام

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 (OPT)فلسفة ولواعد نظام 
فهم التمٌٌز بٌن الموارد الحرجة والموارد ؼٌر الحرجة ، مع التؤكٌد على "على فكرة أساسٌة مفادها ضرورة  OPTنظام بنً 

العلبلة بٌن النوعٌن من الموارد ٌعد الأساس فً تولٌد الجدولة التً تحمك الهدؾ الربٌسً للنظام ، وتتمثل الموارد فً 

لتؤثٌرها المباشر على )الاختنالات )الحرجة الموارد على  OPTالعناصر المطلوبة لأداء العملٌات الإنتاجٌة، وتركز فلسفة 

ألل أو تساوي الطلب علٌها ، وهً التً تتسبب فً حدوث إمكانٌاتها الموارد التً فً تتمثل الموارد الحرجة "المنتجات المباعة

ٌوضح . تفوق الطلب علٌهاإمكانٌاتها الموارد التً الحرجة فً ؼـــٌر ـالموارد الاختنالات أثناء العملٌة الإنتاجٌة، بٌنما تتمثل 

السابل خلبل أنبوب ممسم إلى خمس أجزاء نسٌاب التً تحدث عند انسٌاب المواد الأولٌة خلبل المصنع الاختنالات الشكل 

واذا اردنا تؽٌٌرلطر كلب من  Dحٌث ان معدل انسٌاب السابل من الانبوبة ككل هى نسبة انسٌابة من المطرمختلفة فً 

ABCEفان ذلن لاٌزٌد من معدل الانسٌاب ولكن اٌة زٌادة فى المطرDٌودى الى ارتفاع معدل الانسٌاب 

C B A D E 

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 :   OPTنظامحسب الأرباح المإسسة فً تحمٌك مإشرات نجاح 

 المإاشرات التشؽٌلٌة: اولا
 :المنتجات المباعة

ٌنظر الى المنتجات التى ٌتم بٌعهافمط OPTلمنتجاتها فى نظامتعبر عن الأموال التً تحصل علٌها المإسسة من بٌعها  

 .اما المنتجات التى توجد فى المخزن ولم ٌتم بٌعها فهى مفالٌد وٌنظر الٌها على انها مصارٌؾ تشؽٌل، 

 :المخزون
مرتمب تحوٌلها إلى ومكونات مواد أولٌة و أجزاء نهابٌة مجموع ما تتوفر علٌه المإسسة فً المخزن من منتجات  

الى تلن الموادحٌث ٌتم تمٌٌم تلن المواد بالتكالٌؾ  OPTالانتظار وٌنظر نظام، فهً موارد لٌد نهابٌة منتجات 

 (.تكالٌؾ ؼٌر مباشرة. تكالٌؾ مباشرة )الكلٌة

 :مصارٌؾ التشؽٌل

إلى  OPTإلى منتجات مباعة، تسعى المإسسة وفك نظام المخزون هً الأموال التً تصرفها المإسسة من أجل تحوٌل  

تحمٌك النجاح فى من لٌمة مإشرات رفع والمصارٌؾ التشؽٌلٌة، وهذا من أجل المخزون حجم المبٌعات وخفض زٌادة 

 الأرباح

 OPTافتراضات نظام
ان الهدؾ الاساسً لاى مإسسة هو تحٌمٌك الارباح اما الانشطة الاخرى التى تمارسها المإسسة لتحٌمٌك 

 الخ.....استخدام تمنٌات متطورة. تحسٌن مهارات العمال.ذلن الهدؾ وهذة الانشطة تحمٌك جودة عالٌة

 

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 OPTنظامحسب الأرباح المإسسة فً تحمٌك مإشرات نجاح :تابع 

 المإاشرات المالٌة: ثانٌا
 صافى الربح

 هذا المإشرتعبر عن كمٌة  الأموال المحمٌمة ولكنة لا ٌعطى معلومات كافٌة عن المإسسة  

 :العابد على الاستثمار
ٌمٌس هذا المإشر الكفاءة الكلٌة لادارة فى تحمٌك الارباح من مجمل الاستثمار وارتفاع هذا المإشر ٌدل على نجاح  جمٌع 

 سٌاسات الادارٌة الاستثمارٌة والتشؽٌلٌة 

 :التدفك النمدى
 ٌعرؾ بانة صافى الدخل السنوى مضافا الٌة تكلفة الاستهلبن وهو مإشر للبماء الاستمرار فى العمل 

 المالٌة والتشؽٌلٌةالعلبلة بٌن مإاشرات 
فان زٌادة فى المنتجات المباعة ٌإدى مباشرا فى زٌادة صافى التشؽٌلٌة عندثبات مستوى المخزون واٌضاالمصرفات 

 الربح

عند ثبات كل من المنتجات المباعة ومستوى المخزون فاءن تخفٌض مصارٌؾ التشؽٌل سٌإدى الى زٌادة كل من صافى 

 الربح والعابد على الاستثمار والتدفك النمدى

فى حالة ثبات المنتجات المباعة ومصارٌؾ التشؽٌل فاءن انخفاض مستوى المخزون ٌإدى الى زٌادة فى العابد على 

 الاستثمار والتدفك النمدى

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 OPTتوجد عشر لواعد أساسٌة تعكس فلسفة عمل نظام 
  .مستوى الاستعمال للموارد ؼٌر الحرجة ؼٌر محدد بامكانٌاته الخاصة ولكن بمٌود أخرى من النظام : الماعدة الأولى 

لذلن لا ٌتم الاستخدام الكامل لطالة الموارد ؼٌر الحرجة لان ذلن  سٌإدى   الى وجود عبء على موارد الحرجة وبالتالى 

 سٌرتفع تكالٌؾ المخزون وكذلن المنتجات تحت التشؽٌل

 مثال على ذلن

لذلن  20منتج فاءن المنتج النهابى  هو  25طالتها الانتاجٌة Bمنتج تتؽذى من ماكٌنة اخرى 20طالتها الانتاجٌة Aماكٌنة

 Aبكامل طالتها سوؾ ٌإدى الى وجود منتجات نصؾ مصنعة تحت التشؽٌل نظرا لان طالة الماكٌنةAعمل الماكٌنة

 الانتاجٌة Bالانتاجٌةالل من طالة الماكٌنة

 الثانٌة إحداث توازن فً التدفمات لبل التفكٌر فً إحداث توازن فً الإمكانٌات بٌن مصالح الإنتاج الماعدة 

لذلن ٌجب التفكٌر فى عمل توازن بٌن استؽلبل الموارد بكفاءة ونشاط الموارد بفعالٌةحٌث ان استؽلبل المواردابكفاءة 

لاٌساوى نشاط الموارد بفعالٌة  وان استؽلبل الموارد بكفاءة ٌعنى ما ٌستطٌع المصنع عملة اما النشاط بفعالٌة هو ماٌجب 

 على المصنع عمله

 مثال على ذلن .

فمط وهذة الموارد ٌتم استخدامها من طرؾ الموارد %80ولكن المخرجات%100اذا كان استؽلبل الموارد الؽٌر حرجة 

 من استؽلبل الموارد الؽٌر حرجة سٌإدى الى زٌادة المخزون% 20اللبحمة وهى موارد حرجة وبالتالى 

 %80ولكن فاعلٌتها 100ان كفاءة الموارد الؽٌر حرجة OPTومن وجه نظر

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 كل ولت ضٌاع فً الموارد الحرجة هوولت ضٌاع للنظام كله : الماعدة الثالثة
 ان الموارد الحرجة هى التى تحدد مخرجات النظام من المنتجات وبالتالى فاءن الولت الضٌاع فى هذة الموارد سٌإدى الى 

 انخفاض مخرجات النظام ككل لذلن ٌجب استؽلبل الموارد الحرجة استؽلبلا كاملب

 .(لا تعنً شٌبا )ساعة مكتسبة من الموارد ؼٌر الحرجة ما هً إلا وهم :الماعدة الرابعة
 ان كل ولت اضافى فى الموارد الؽٌر حرجة بدون معنى وبدون لٌمة لان الزٌادة فى طالة الموارد الؽٌر حرجةلاٌإدى  اى

 الى اى شا لان الانتاج ٌكون حسب الموارد الحرجة وبالتالى فاءن اى زٌادة فى ولت الموارد الؽٌر حرجة لٌس لة تآثٌر

 الكلٌةعلى الطالة الانتاجٌة 

 الموارد الحرجة تحدد، فً نفس الولت، سرعة الخروج ومستوى المخزون : الماعدة الخامسة
اى ان المواردالحرجة تحدد مخرجات النظام واٌضا المخزون داخل النظام لان المخزون تحت التشؽٌل ٌتناسب مع العمل 

 الحرجة اى كلما كان العمل لولت اطول كلما كان المخزون اكبرعلى الموارد 

  

 

 OPTتابع لواعد فلسفة عمل نظام 
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   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 دفعة التحوٌل اوالنمل ٌجب ألا تساوي دفعة التصنٌع ،أحٌانا:الماعدة السادسة
 دفعة التحوٌل هى كمٌة المنتجات المنمولة الى مرحلة الى اخرى او عملٌة اخرى امن دفعة التصنٌع فهى كمٌة الانتاج المنتجة 

الهدؾ جعل  التشؽٌل فى الموارد الحرجة اكبر ماٌمكن على العكس فى الموارد ؼٌر OPTمن طرؾ الانتاج فى نظام

 الحرجة

 حرجةواٌضا جعل التحوٌل او النمل اكبر ماٌمكن فى الموارد الحرجة ولٌس ضرةرٌا ذلن فى الموارد الؽٌر 

 .دفعات التصنٌع ٌجب أن تكون متؽٌرة ولٌس ثابتة:الماعدة السابعة 
حجم الدفعة OPTوٌعتمدنظامEOQحجم الطلبٌة الأمثل  ٌتم تحدٌد دفعات التصنٌع حسب استراتٌجٌة المإسسة وحسب

 المتؽٌرة

 بالاخذ فى الاعتبارالموازنة بٌن تكلفة المخزون وتكلفة التهٌبه وتدفك الاجزاءوالمكونات خلبل العملٌة الانتاجٌة ٌتضمن

فى العمل بدفعات انتاج كبٌرة الحجم للموارد الحرجة لضمان استمرار العملٌة الانتاجٌة ودفعات انتاج اصؽر OPTنظام

 المواردالؽٌر حرجة وذلن بهدؾ تخفٌض المخزون

 

 

 

 

 OPTعمل نظام فلسفة لواعد تابع 
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   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 متزامنةعند إعداد البرامج الإنتاجٌة ٌجب أن تإخذ كل المٌود بعٌن الاعتبار : الماعدة  الثامنة

 ولٌس بشكل متعالب اى ان الطالة الانتاجٌة والاسبمٌة تعالجان فى ولت واحد وعملٌة الجدولة لخفض المخزون
إحداث توازن فً التدفمات لبل التفكٌر فً إحداث توازن فً الإمكانٌات بٌن مصالح : الماعدة التاسعة

 .( الطالةالانتاجٌة)الإنتاج
الانتاجٌة  عندما ٌحدث تآخٌر فى احدى المعدات فهذا ٌجب احداث توازن على مستوى الدفعات ولٌس على مستوى الطالة 

 ٌإدى الى التآثٌر على سلسة الانتاج لذلن ٌجب احداث توازن على مستوى الدفعات اى تؽذٌة معدة الى اخرى

 الماعدة العاشرة كفاءة الموارد فً نظام الإنتاج لا تعنً كفاءة النظام الكلً

اى ان الكفاءات الفردٌة للعمال لاتساوى كفاءة النظام كله لكى تكون هنان فعالٌة على مستوى المإسسة ككل ٌجب ان تكون     

 هنان فاعلٌة لكل السام المإسسة وكل معدة وان تعمل كل الافراد للوصول الى نفس الهدؾ

 وهى  أساسٌةتتناول هذه المواعد أربعة مفاهٌم 

 الطالات والإمكانٌات، ولٌس ٌجب إحداث التوازن فً التدفمات  1

توجد علبلات متبادلة بٌن الموارد الحرجة وتلن ؼٌر الحرجة، ولهذه العلبلات تاثٌر على التكالٌؾ وسرعة العمل  2.

 ومستوى المخزون، 

 ٌوجد نوعان من الدفعات والتً ٌجب أن تسٌر بدٌنامٌكٌة،  3.

 ٌجب أن تاخذ ترتٌب المهام، فً نفس الولت، لٌود المواد والإمكانٌات من أجل ضمان تولٌت جٌد 4.

 
 

 

 

 OPTعمل نظام فلسفة لواعد تابع 
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 OPT لواعد البٌانات الخاصة بنظام

 من ملفٌن هماOPTتتكون لاعدة البٌانات فى نموذج 

 ملؾ شبكة المنتج1.

 ملؾ الموراد المتاحة2.

 ٍِف شثىح إٌّرح
ومعلومات عن  –حٌث المواصفات الفنٌة  MRPتتضمن ملؾ شبكة المنتج بٌانات مشابهة للبٌانات والمعلومات الموجودة فى نظام 

حجم الدفعة وطبٌعة الاجزاء والمكونات ولكن الاختلبؾ ٌكون فى الربط بٌن هذة البٌانات حٌث ٌتم وضعها فى ملؾ واحد وٌتكون 

شبكة المنتج من تسعة عشر حملب على ان ٌكون كل لٌد ٌمثل جزء مشترى اوجزء مجمع او جزء ٌمر بعملٌة تصنٌع وهذة الحمول 

 :هى

 ٌتمثل  فى تسلسل المنتج فى حالة الانتاج اكثر من منتج واحد فى نفس خط الانتاج: رلم المنتج -1

 تحدد تسلسل العملٌة او الجزء فى الشبكة  اى ٌحدد تسلسل العملٌة هل من الشمال الى الٌمن او من اسفل الى اعلى:مستوى العملٌة-2

 وٌتكون من جزبٌن الاول رلم المنتج والثانى مستوى العملٌة وبالتالى فاءن كل لٌد فى الشبكة لاٌمكن ان ٌتكرر: الرلم الرمزى -3

 ٌمثل وصؾ مختصر للبجزاء والمكونات والعملٌات داخل الشبكة: اسم الجزء-4

 ٌحدد مصدر الاجزاء والمكونات المستخدمة حٌث ٌشٌر اسم العملٌة الى المكونات المصنعة: منشآ العملٌة-5

 تحدد العملٌة التى تستخدم الجزء او المكون فى حمل منشآ العملٌة: العملٌة التالٌة-6

ٌختص هذا الحمل بتحدٌد الموارد الربٌسٌة المستخدمة من اداءالمهمة فى حمل منشآ العملٌة بالاجزاء المشتراة : حمل المعده او الاله-7

وٌزمز لها بالمخزون من المواد الاولٌة فى حٌن العملٌات التى تستخدم الموارد البشرٌة بدون الات عملٌات ٌدوٌة وتحدد اسم الاله امام 

 العملٌات التى تستخدم الالات

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 
 إٌّرحشثىح ٍِف 

الولت بالدلٌمة الواحدة اما ولت المستؽرق للحصول على الاجزاء المشتراة ٌساوى صفر حٌث  ٌمثل:ولت انتاج للوحدة الواحدة -8

 ان الاجزاء متوفرة حال ظهور الطلب علٌها OPTٌفترض نظام

 OPT ٌمثل الولت المطلوب لتهٌبة الالات لاداء العملٌة اى ولت تجهٌز المعدة للبنتاج وٌهدؾ نظام:ولت الاعداد والتهٌبة للبلات  -9

 الى تملٌل ولت الاعداد والتهٌبةكلما كان ذلن ممكن

فاءن فترة الانتظار لٌست ثابتة ولكن تتؽٌر وفما لمتطلبات التخطٌط للطالة الانتاجٌة لكل لٌد ٌمع OPTوفما لنظام:فترات الانتظار -10

 فى الجزء الحرج من الشبكة وتعتمد فترة الانتظار على طالة الموارد المحدده

ٌولد جدولة OPTٌتضمن هذا الحمل رلمابحجم الدفعة المعتمدة او حجم دفعة مساوٌة للبحتٌاج الفعلى ونجد ان نظام: حجم الدفعة -11

 الى الامام للجزء الحرج من الشبكة بدفعات انتاج متؽٌرة ولٌست ثابتة

ٌحدد هذا الحمل الولت الاحتٌاطى بالاسابٌع للمخزون تحت التشؽٌل وذلن لحماٌة الموارد الحرجة من التولؾ : الولت الاحتٌاطى-12

 لكى تعمل كل الاولات المتاحة

تمسم الى دفعات صؽٌرة وبحجم ثابت للبنتمال بٌن العملٌات وٌتم تحدٌد حجم هذة الدفعات من  لبل المٌتفٌد بهدؾ  :دفعة الانتمال -13

 تملٌل ولت الانتظار للعملٌات من خلبل نمل المكونات الى العملٌة التالٌة

 هذا الحمل فى حالة رؼبة الادارة فى الاحتفاظ بمخزون امان من الاجزاء والمكوناتٌستخدم :مخزون الامان -14

 كمٌة المخزون تحت التشؽٌل من المكونات والاجزاء بٌن العملٌات الانتاجٌة ٌمثل:محزون المولع-15

ٌحدد هذا الحمل حالة المٌد من البٌانات فٌما اذا كانت اجزاء مشتراة او مكونات مصنعة او منتجات : مصدر الاجزاء او المكونات-16

 تامة الصنع جاهزة للبٌع



OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 إٌّرحشثىح ٍِف  
ٌمثل هذا الحمل حاجة الوحدة من المنتج النهابى للبجزاء والمكونات والمواد : الكمٌة اللبزمة للوحدة الواحدة -17

 الاولٌة الداخلة فى التركٌب

 هذا الحمل عدد الالات المتاحة من نوع ٌٌحدد:عدد الالات -18

اذا كانت مولعها  2ٌحدد هذا الحمل مولع العملٌة او الجزء ضمن شبكة المنتج اذ تىخذ العملٌة رلم: ترتٌب العملٌة-19

وتشٌر هنا ان المٌمة المهملة لهذا الحمل  1فى الجزء الحرج ام فى حالة عدم ولوعها فى الجزء الحرج تآخذ رلم 

 للعملٌات الوالعة فى الجزء الحرج من شبكة المنتج 2وبعد ٌتم تحدٌد اعادة ترتٌب العملٌات باعطاء  1هى

 اٌّراححٍِف اٌّىاسد 
 العملٌات الانتاجٌةٌختص حمول ملؾ الموارد المتاحة باعطاء وصؾ تفصلً عن الموارد المستخدمة فى 

 زمن بدٌة العملٌة الانتجٌة على المعدة: ولت البداٌة

 عدد ساعات العمل المتاحة للمعدةٌحدد :العملمدة 

 ٌحدد الولت الاضافى على المعدة: الولت الاضافى

عدد الساعات المتاحه اسبوعٌا للعمل على الموارد حٌت ٌتم احتساب الطالة  ٌمثل هذا الحمل: الطالة المتاحة اسبوعٌة

 عدد اٌام الاسبوع*عدد ساعات العمل*عدد الالات = المتاحة
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   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 

 وِؼاٌدح اٌؼٍُّاخ اٌحشخحOPTذطثُك ٔظاَ

 اٌؼٍُّاخ اٌحشخح ذحذد
من الأسالٌب البسٌطة والفعالة ؼالباً السٌر . العملٌات الحرجةفً هذه الخطوة ، تتم مراجعة عملٌة التصنٌع لتحدٌد 

عن تراكمات كبٌرة من ابحث  (العملٌات الحرجة)الموارد الحرجةخلبل عملٌة التصنٌع بحثاً عن مإشرات على 

 العملٌة الحرجةؼالباً ما ٌتراكم المخزون مباشرة لبل . التشؽٌل على أرضٌة المصنع تحت  المخزون

 اٌؼٍُّاخ اٌحشخحاسرغلاي 
الموارد باستخدام العملٌات الحرجةإنتاجٌةتعظٌم  -فً هذه الخطوة ، الهدؾ هو تحمٌك ألصى استفادة مما لدٌن 

 .حالٌاًالمتاحة 

للتؤكد من أنه  العملٌات الحرجةالمخزن المإلت لم بإنشاء مخزن مإلت للمخزون بحجم مناسب مباشرة أمام 

 .ٌمكنه الاستمرار فً العمل حتى إذا تولفت عملٌة المنبع

حتى تتم معالجة الأجزاء الجٌدة المعروفة فمط بواسطة  العملٌة الحرجةالجودة تحمك من الجودة مباشرة لبل 

 العملىة الحرجة

  العملٌة الحرجةعلى سبٌل المثال ، تشؽٌل )باستمرار للتشؽٌل  العملٌة الحرجةالتشؽٌل المستمر تؤكد من جدولة 

أثناء فترات الراحة ، والموافمة على العمل الإضافً ، وجدولة عدد ألل من التؽٌٌرات ، وتدرٌب الموظفٌن 

 العملٌة الحرجةلضمان توفر موظفٌن مهرة دابمًا لتشؽٌل 

 العملٌة الحرجةالصٌانة نمل أنشطة الصٌانة الروتٌنٌة خارج ولت إنتاج 



OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 OPTِضاَا وػُىب ذطثُك ٔظاَ 

 اٌّضاَا:اولا
 خفض المنتجات تحت التشؽٌل وخلك جدوال انتاج فعالة•

 JITلا ٌتطلب النظام فى تؽٌر اتجاهات العمال كما هو الحل فى نظام•

 ٌساعد النظام على تحمٌك الرلابة الفعالة على الانتاج والمخزون تحت التشؽٌل•

 لواعد النظام تساعد على جدولة الانتاج بدلة وفاعلٌة•

 وخفض المخزون وتملٌل تكالٌؾ التشؽٌل( الانتاجٌة)ٌإدى تطبٌك النظام الى زٌادة معدلات المخرجات•

 ٌحث مسبوولى المصنع على زٌادة الفعالٌة خلبل ردود افعالهم•

 اٌؼُىب: ثأُا
 الاعتبارعدم اخذ التكلفة بعٌن •

 لا ٌعتمد على مشاركة العمال•

 هذا النظام ٌمدم نمطا الل تفاعلب بٌن المصنع والموردٌن وبٌن المصنع والعملبء•

 هذا النظام ؼٌر منتشر فى المإسسات لان الخوارزمٌة السرٌة المعتمدة فى جدولة •

 تمثل عمبة امام استخدام النظام على نطاق واسع

 



OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 وِؼاٌدح اٌؼٍُّاخ اٌحشخحOPTذطثُك ٔظاَ 

 هو الاستؽلبل الكامل للموارد ولكن هذا لاٌإثر على فعالٌة النظام ككل لذلن ٌجب التركٌز على الطالة OPTهدؾ 

 الانتاجٌة اى ٌجب انتاج ما هو مطلوب  فى العملٌة اللبحمة فمط وبذلن تنتج المإسسة ما هو مطلوب بشكل كامل

 من لبل العمٌل اى ٌتم النمل من عملٌة الى اخرى بدون اختناق او تراكم فى المخزون بٌن العملٌات

 هو تمدٌم لواعد من اجل معالجة الموارد الحرجة  OPTهدؾ 

 الاسلوب الٌدوى لمعالجة الموارد الحرجة
 استخدام الجدولة من الامام فى موارد الحرجة واستخدام الجدولة من الخلؾ فى الموارد الؽٌر حرجة 

 من الامام اى لبل الانتهاء من العملٌة الاولى (العملٌة الثانٌة)حٌث ٌتم جدولة العملٌات الحرجة

 من الخلؾ اى لبل بدٌة العملٌة الثانٌة(العملٌة الاولى)ثم جدولة موارد العملٌات الؽٌر حرجة 

 استخدام اولات انتظار متؽٌرة وذلن من خلبل استخدام خصابص الانتاج كبٌرة عند موارد العملٌات الحرجة وخصابص

 انتاج صؽٌرة عند الموارد الؽٌر حرجة 

 تحسٌن ولت الاعداد والتهٌبة عند الموارد الحرجة وتحسٌن كذلن الصٌانة وتحسٌن كفاءة عمال  هذة المرحلة 

 هذا ٌإدى الى زٌادة مخرجات الموارد الحرجة

 الادارة الفعالة لمخزون الامان من التاكد من الاحتفاظ بمخزون امان التى تحتاجة الموارد الحرجة

 حتى لاتتولؾ اثناء العمل 

 استخدام حلمات الجودة عند الموارد الحرجة للمضاء على المشاكل من بدٌة ظهرها

 



 اٌمُىدو ٔظشَح Lean اٌرىاًِ ِغ
 :ومع ذلن ، فإن لدٌهم مماربات مختلفة جدًا. تعتبر نظرٌة المٌود والتصنٌع الخالً من الهدر طرٌمتٌن منهجٌتٌن لتحسٌن فعالٌة التصنٌع 

 .لذلن ، ٌمٌل التطبٌك الناجح إلى زٌادة المدرة التصنٌعٌة. نظرٌة المٌود على تحدٌد وإزالة المٌود التً تحد من الإنتاجٌةتركز  

 .لذلن ، ٌمٌل التطبٌك الناجح إلى تملٌل تكالٌؾ التصنٌع. ٌركز التصنٌع الخالً من الهدر على التخلص من النفاٌات من عملٌة التصنٌع

ومع ذلن ، هنان . تتمتع كلتا المنهجٌتٌن بتركٌز لوي على العملبء ولادران على تحوٌل الشركات لتصبح أسرع وألوى وأكثر مرونة

 اختلبفات كبٌرة ،

 المخزون  

 )التصنٌع الخالى من الهدر(عند  .المضاء على كل المخزون تمرٌباً. )نظرٌة المٌود(بمخزون كاؾٍ لتعظٌم الإنتاجٌة عند الاحتفاظ 

 )الهدرالتصنٌع الخالى من )خلك التوازن للتخلص من النفاٌات . )المٌودنظرٌة  (عندموازنة الخط خلك عدم التوازن لتعظٌم الإنتاجٌة 

( أي ، خط ؼٌر متوازن عن لصد)، من الأكثر عملٌة وألل تكلفة الحفاظ على درجة من المدرة الزابدة لؽٌر المٌود  )نظرٌة المٌود(من منظور 

 (.  التصنٌع الخالى من الهدر(فى  متوازنوهو أمر ضروري لكفاءة تعمل بخط )بدلاً من محاولة المضاء على جمٌع مصادر الاختلبؾ 

 اٌّشْاٌدّغ تُٓ ٔظشَح اٌمُىد واٌرصُٕغ 
بٌنما ٌمكن أن ٌكون التصنٌع الخالً من الهدر مركزًا ، إلا أنه . ألوى جوانب نظرٌة المٌود هو تركٌزها الشبٌه باللٌزر على تحسٌن المٌدأحد 

 .عادةً ما ٌتم تنفٌذه كؤداة واسعة النطاق

لٌس كل جانب من جوانب كل عملٌة . فً العالم الحمٌمً ، هنان دابمًا حاجة لتمدٌم تنازلات ، لأن جمٌع الشركات لدٌها موارد محدودة 

فً ضوء ذلن ، ٌمكن أن تعمل نظرٌة المٌود كآلٌة فعالة للؽاٌة لتحدٌد . ٌستحك التحسٌن حماً ، ولٌست كل الهدر ٌستحك التخلص منه حماً

زٌادة فعالٌة  -النتٌجة . مجموعة أدوات ؼنٌة لتمنٌات التحسٌن Lean Manufacturing أولوٌات مشارٌع التحسٌن ، بٌنما ٌمكن أن توفر

 التصنٌع بشكل كبٌر من خلبل التخلص من النفاٌات من أجزاء النظام التً تمثل أكبر المٌود على الفرص والربحٌة

OPT (Optimized Production Technology ) 

   ٔظاَ ذىٕىٌىخُا الأراج الاِثً 

 



 MRPؤظاَ.JIT.ٔظاَتُٓ ِماسٔح 

 حٌث ان هدفهما الربٌسى الى تخفض تكالٌؾ المخزون الى ادنى حد JITٌتشابة مع  نظام MPRنظام  ان

 اما الاختلبؾ فهو

 
MRP 

 الانتاجحساب حصص  المخزون وبكٌفٌة التموٌن فى ٌعتمد على تمنٌات تملٌدٌة تتعلك بسٌاسات اعادة 

JIT 
 ٌتم بناءه على اساس المتجر الكبٌر وهو ٌحاول ادخال افكار جدٌد فى العملٌة الانتاجٌة

MRP 
 ٌبحث على تجنب المخزون وذلن بتخطٌط احتٌاجات المإسسة من المواد ولكن فى الوالع الطلب والانتاج ؼٌر المإكدٌن ٌدفعان المإسسة

 الى الاحتفاظ بمخزون امان ٌإدى ذلن الى تراكم المخزون

JIT 
 لاٌوفر الا الكمٌات الضرورٌة لمراكز الانتاج التالٌة اى انة ٌسعى الى تحمك المخزون الصفرى ولكن لاٌكون فعالا فى حالة الطلب 

 ؼٌر المنتظم والذى ٌتضمن الاحتفاظ بمخزون ادنى فى كل مرحلة من مراحل الانتاج



 MRPؤظاَ.JIT.ٔظاَتُٓ ِماسٔح 

MRP 
 نظام مركزى

JIT 
 نظام ؼٌر مركزى

MRP 
 الاتجاه الربٌسىى الانتاج المتوازن والمستمر لمواجهة جدولة الطلب المحدد سابما

JIT 
 ٌتمٌز بمرونة والبساطة فى الاستجابة السرٌعة للطلب الكلى على الانتاج

MRP 
 ٌستخدم الالات المتخصصة حٌث تكون طالاتها الانتاجٌة اعلى من الاحتٌاجات المتولعة لهذا ٌكون الاستثمار فى هذة الالات كبٌر

JIT 
 ٌعتمد على الالات متعدد الاعراض البسطة والصؽٌرة وللٌلة التكلفة

MRP 
 ٌعتمد بشكل كبٌر على الالات ومعدات النمل ومناولة المواد الخام والاجزاء بٌن المحطات واماكن التخزٌن

JIT 
 ٌعتمد على العمال لنمل ومناولة المواد والاجزاء وذلن بسبب تمارب محطات العمل من بعضها البعض



 MRPؤظاَ.JIT.ٔظاَتُٓ ِماسٔح 

MRP 
 ٌكون هنان تخزٌن كمٌات كبٌرة من الاجزاء بٌن المحطات العمل ومراحل الانتاج حٌث ٌتم انتاج كمٌات كبٌرة من اجل خفض التكلفة

JIT 
 ٌتجنب تخزٌن الاجزاء بكمٌات كبٌرة لان التخزٌن ٌعتبر خطآ ٌسبب مشاكل كبٌرة

MRP 
 تكون العلبلات مع المورد هامشٌة لان عملٌة التورٌد المواد الى المصنع  تتم على اساس المنافسة السعرٌة بٌن الموردٌن

JIT 
 تكون العلبلة لوٌة بٌن المورد والمصنع من خلبل بناء علبلات تعاون بٌنهما

MRP 
 ٌعتمد على عمال متخصصٌن وٌكون هنان تمسم للعمل بٌنهم مع تعٌٌن ثابت ومدى محدود للبعمال

 بٌةجاذٌكون العامل الل فهما للعملٌة الانتاجٌة ككل اى ٌكون على معرفة بالعمل الذى ٌموم بة فمط وبالتالى ٌكونالعامل بنسبة الى العمل الل 

 وٌصبح العامل ؼٌر  راضى عن العمل وٌكون الل ولاء وانتماء للمإسسة

JIT 
 ٌعتمد على عمال ٌمتازون بالمرونة حٌث ٌمكن تحوٌلهم من خط انتاج الى اخر

 ٌكون العامل على درجو عالٌة من التدرٌب والوعى والتعاون والاندمان والةلاء للمإسسة

MRP 
 ٌموم لسم مرالبة الجودة بمرالبة جودة المنتجات

JIT 
 العمال هم المسبولون على مرالبة الجودة



 MRPؤظاَ.JIT.ٔظاَتُٓ ِماسٔح 

MRP 
 (الانتاج المتؽٌر)ٌفضل فى الانتاج الؽٌر النمطى

JIT 
 النمطىٌفضل فى الانتاج 

MRP 
 فلسفة للتخطٌط تإكد على تحدٌد الاحتٌاجات من المواد وٌتم التنفٌذ بدلة بناءا عن الخطة الموضوعة

JIT 
 ٌوكد على استبعاد المفالٌد والضبط فى مولع العمل بخفض المخزون وحل مشاكل سحب المواد خلبل النظام

MRP 
 ٌستخدم الحاسب الالى ونظم معلومات متطورة وٌتم اصدار اوامر شراء وتشؽٌل ٌتطلب الامر حجم كبٌر من الاعمال الكتابٌة لضبط المصنع

JIT 
 نظام ضبط بسٌط ومربى الذى ٌتمثل فى بطالات كانبان والتى تحمل اوامر الشراء والتشؽٌل

إٌرائح حُث َسرخذَ اًٌ افضً ػًٍ اٌشغُ ِٓ الاخرلاف  تُٓ إٌطآُِ َّىٓ اٌّضج تُٓ إٌظآُِ ٌٍىصىي 

 ٌضثظ الأراج فً اٌّصٕغJITوَسرخذَ ٔظاَ  ٌرخطُظ اٌّىاسد MRPٔظاَ

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

(MRP) هذا الاكثر استخداما فى الكثٌر من المإسسات الصناعٌة ولكنة ٌواجه تهدٌدات مستمرة فى بٌبة التصنٌع 

 الذى ادى الى زٌادة الكفاءة من خلبل  ازالة جمٌع انواع المفالٌد وتحمٌك الانسٌاب JIT) (الجدٌدة من خلبل ظهور نظام

 لبل العملٌة الانتاجٌةخالكؾء للمواد والاجزاء  

 بخصابص متمٌزة لجدولة الانتاج باكثر كفاءة وفعالٌة (MRP.JIT)تولٌفة من نظامى  (OPT)فى حٌن ٌمثل نظام 

 حد ممكنوتملٌل المخزون الى ادنى  تشترن الانظمة الثلبثة فى علبلات تكاملٌة واهداؾ متمٌزة تتمثل فى الاستؽلبل الامثل للموارد

 

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح اٌرشاتهح والاخرلاف اوخه 
 ذحًُّ الأراج -1

MRP 
 طالة الموارد ؼٌر محددة عند جدولة الانتاج بل تتحدد لاحما

JIT 
 الانتاجطالة الموارد محددة على اساسها ٌتم وضع جدولة 

 ٌتم السٌطرة على طالة الموارد عن طرٌك بطالات كانبان

 الاعتماد على التحمٌل الموحد لتماثل الجدولة الٌومٌة  والشهرٌة

OPT 

 الانتاجطالة الموارد محددة على اساسها ٌتم وضع جدولة 

 نماط الاختناقٌتم السٌطرة على طالة الموارد عن طرٌك 

 

 

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (OPT.JIT.MRP) تُٓ الأظّح اٌثلاثحوالاخرلاف  اوخه اٌرشاتهح

 حدُ  اٌذفؼح -2
MRP 

 دفعة ذات حجم ثابت فى الامر الواحد بٌنما ٌتؽٌر الحجم بٌن اوامر العمل المختلفة

JIT 
 تحدد الدفعات الانتاج ذات الحجم كبٌر ومتؽٌر ودفعات الانتمال بحجم صؽٌر وثابت

OPT 

 تحدد الدفعات الانتاج ذات الحجم كبٌر ومتؽٌر ودفعات الانتمال بحجم صؽٌر وثابت

 اٌّىاد الاوٌُح والاخضاء اٌّشرشاج -3
MRP 

ر مصدٌتم التعامل مع عدد من الموردٌن لضمان الانسٌاب الكؾء للمواد والازاء وتجنبا للتولفات الناتجة عن انمطاع التورٌد عند التعامل  مع 

 واحد وٌكون التسلم بكمٌات كبٌرة

JIT 

 ٌكون التعامل مع عدد محدود جدا من الموردٌن وٌكون التسلم بكمٌات صؽٌرة متكررة

OPT 

 MRPنظام متشابهة كثٌرلنظام الذى ٌعتمد علٌة نظام

 

 

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح والاخرلاف  اوخه اٌرشاتهح

 ذزتزب الأراج -4
MRP 

 ٌحدث تذبذب فى الانتاج نتٌجة للبعتماد  المتبادل بٌن العملٌات وبعضها البعض مما ٌإدى الى حدوث اختناق فى احدى العملٌات نظرا

 لعدم تساوى زمن الانتاج بٌن العملٌات وٌتم معالجة هذا التذبذب  عن طرٌك مخزون الامان

JIT 
 ٌستخدم البطالات والاضواء المنبهة للرلابة على العملٌة الانتاجٌة وحٌث ان تسلسل الانتاج متزامن لاٌسمح باي تذبذب ٌحدث فى الانتاج

OPT 

 ٌتجنب التذبذبات فى العملٌة الانتاجٌة بواسطة الجدولة ذات الكفاءة العالٌة للموارد الحرجة من خلبل استخدام الولت الاضافى مما ٌإدى

 الى ضمان الانسٌاب للمواد والاجزاء

 اٌّشؤح -5
MRP 

 ةلا ٌتوفٌر فٌه المرونة بسبب الحجم الكبٌر والثابت لدفعة الانتاج خلبل مراحل الانتاج المختلفة مع مجزون امان كبٌر مما ٌملص من مرون

 النظام

JIT 

 ٌعد اكثر الانظمة مرونة لاعتمادة دفعات الانتاج باحجام صؽٌرة مع تملٌل مستوٌات المخزون تحت التشؽٌل

OPT 

 ٌعمل على تخفٌض المخزون وٌسمح بمرونة حجم دفعة الانتاج وبالتالى ٌحمٌك مرونة عالٌة فى الانتاج

 

 

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح والاخرلاف  اوخه اٌرشاتهح

 دلح اٌثُأاخ -6
MRP 

 ٌتطلب بٌانات دلٌمة جدا عن جمٌع الموارد المستخدمة فى الانتاج

 ٌستخدام برامجٌات متطورة على الحاسب لاعداد جدوال الانتاج

JIT 
 نظام ٌدوى لاٌستخدام  برامجٌات على الحاسب ولا ٌحتاج الى  دلة البٌانات 

OPT 

 الحرجة والموارد ؼٌر الحرجة عن جمٌع الموارد جدا ٌتطلب بٌانات دلٌمة 

 MRPوٌمتازبسرعة اعلى فى الجدولة من نظام

 اٌرىٍفح -7
MRP 

 ٌعتمد على استخدام الحاسب ودلة البٌانات المستخدمة لذلن تكلفة التطبٌك عالٌة

JIT 

 هو نظام ٌدوى والرلابة على الانتاج تتم بالملبحظة البصرٌة واٌضا بطالات كانبان لهذا فاءنة الل تكلفة

OPT 

 عالٌةٌعتمد على استخدام الحاسب ودلة البٌانات المستخدمة لذلن تكلفة التطبٌك 

 بسبب الخوارزمٌة السرٌةMRPاعلى من تكلفة تطبٌكOPTتكلفة تطبٌك 

 

 

 

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح والاخرلاف  اوخه اٌرشاتهح

 ذخطُظ اٌّىاد -8
MRP 

 ٌركز على فلسفة تخطٌط المواد طوٌل الاجل

JIT 

 ٌوكد على تخطٌط المواد الملببم للتنفٌذ الٌومى المباشرللعملٌة الانتاجٌة

OPT 

 ٌعتمد فلسفة متمٌزة من خلبل تجزبة الجدولة والتركٌز على ضمان تشؽٌل المواد الحرجة بكامل طالتها وذلن بهدؾ استمرار الانسٌاب

 للعملٌة الانتاجٌة

 ٔظاَ اٌسحة واٌذفغ -9
MRP 

 (نظام دفع)ٌعتمد على نظام دفع المواد والاجزاء بٌن المراحل الانتاجٌة

JIT 

 (نظام سحب)ٌعتمد على نظام سحب المواد والاجزاء خلبل العملٌة الانتاجٌة

OPT 

 (نظام متزامن)ٌركز على الموارد الحرجة ومستلزمات تشؽلٌها من حٌث انتمال المواد والاجزاء بٌن المراحل الانتاجٌة

 

 

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح والاخرلاف  اوخه اٌرشاتهح

 اٌؼُىب -10
MRP 

 ٌتسامح مع بعض انواع العٌوب

JIT 

اى انحراؾ عن المواصفات المطلوبة فى النظام ٌجعل العملٌة الانتاجٌة فى حالة ؼٌر متوازنة وبما ٌإدى ذلن الى تولفها اى انة لاٌسمح 

 بوجود اى عٌوب

OPT 

 ٌعد الالتزام بالمواصفات المطلوبة ذات اهمٌة كبٌرة وخاصة فى الموارد الحرجة وذلن لان اى تولؾ العمل فى الموارد الحرجة بسبب

 وجود عٌوب فى المواد او الاجزاء الموارد الحرجة ٌإدى الى تولؾ النظام الكلى

 اٌصُأح اٌىلائُح -11
MRP 

 ٌتطبك فٌة برنامج الصٌانة الولابٌة ولد ٌسمح بوجود بعض الاعطال

JIT 

 ٌتطلب  توفٌر برنامج صٌانة ولابٌة ذات كفاءة عالٌة ومستمر لخفض الاعطال وجعلها مساوٌة  للصفر اى انة لاٌسمح بوجود اعطال

OPT 

 لاٌسمح بؤي عطل او تولؾ لموارد الحرجة مما ٌتطلب برنامجا كفإا للصٌانة الولابٌة لهذة الموارد

 

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح والاخرلاف  اوخه اٌرشاتهح

 اولاخ الأرظاس -12
MRP 

 اولات الانتظار للمنتج النهابى والاجزاء تكون ثابتة ومحددة

JIT 

 تخفض اولات الانتظار لدر الامكان

OPT 

 تخفض اولات الانتظار لدر الامكان

 ذذسَة اٌؼّاي -13
MRP 

 ٌتطلب وجود عمال ذو مهارات متخصصة

JIT 

 ٌتطلب   وجود عمال ذو مهارات متعددة مما ٌجعلهم اكثر مشاركة فى جدول الانتاج

OPT 

 ٌتطلب   وجود عمال ذو مهارات متعددة مما ٌجعلهم اكثر مشاركة فى جدول الانتاج

 OPTاوثش ِّاهى ِىخىد فً ٔظاَ JITِشاسوح اٌؼّاي فً ٔظاَ

 

 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 ِحذداخ ذطثُك الأظّح اٌثلاثح
MRP 

 ٌستؽرق تنفٌذ النظام فترة زمنٌة طوٌلة نتٌجة للكٌفٌة الى ٌتم بها تجمٌع البٌانات وترتٌبها•

 ٌتجاهل هذا النظام والع العملٌات الانتاجٌة•

منطك الجدولة فى هذا النظام ؼٌر منطمى فهو مدخل الانتاج من الخلؾ مع استخدام فترات الانتظار الثابتة •

الانتاجٌة مع تجاهل والمخططة مسبما بالاضافة الى استخدام لدفعات الانتاج ذات الحجم الثابت خلبل العملٌة 

 الطالة المحدة للموارد
 

JIT 

ٌعد هذا النظام ملببم جدا لبٌبات الانتاج المتكرر مع ضرورة توافٌر شروط معٌنة وخاصة امكانٌة ثبات •

 جدولة التجمٌع لفترة زمنٌة معٌنة

 ٌعمل النظام على نحو افضل كلما كان مولع الموردٌن لرٌبا من المإسسة•

ٌتطلب تنفٌذ النظام اعادة تنظٌم المإسسة وعمل التحضٌرات اللبزمة لممابلة التولفات فى خط الانتاجى •

 وتحدٌد المجالات التى تظهر فٌها المشكلبت

 ٌتطلب تنفٌذ هذا النظام تنمٌط الخط الانتاجى واعتماد مزٌج محدود من المنتجات•

 التطبٌك الناجح للنظام ٌحتاج الى الدعم ومساندة  كل من العمال والمشرفٌن فى خطوط الانتاج•

ٌتطلب وصول المواد فى الولت المحدد بالجودة المطلوبة مع ضرورة توفٌر برنامج كؾء للصٌانة •

 (TPM)الولابٌة



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 ِحذداخ ذطثُك الأظّح اٌثلاثح

OPT 

 ان السرٌة فى الخوارزمٌات المعتمدة فى جدولة الموارد تمثل احد العوابك المهمة فى مدى لبول هذا النظام

ٌستلزم التطبٌك الناجح لنظام التخلى عن مبادئ محاسبة التكالٌؾ واحتساب الكفاءة لفترات طوٌلة مع ضرورة التؽٌٌر فى 

 مبادئ التحلٌل المالى

 (OPT.JIT.MRP)تُٓ الأظّح اٌثلاثح اٌرىاًِ 
ان الدمج بٌن الانظمة الثلبثة لها نماط لوة حٌث ٌإدى الى تحمٌك السرعة فى الاستجابة للعملبء وانخفاض مستوى المخزون 

 وتملٌل المعب

 وتحسٌن الطالة والجدولة

 ٌرحمُك هزا اٌذِح َدة اذثاع تؼض اٌّثادئ
العملبء للمنتج الذي ٌصنع بتكرار او بصورة دورٌة من اجل زٌادة الاستجابة لطلبات  JITباستخدام جدولة السح•

 وانخفاض مستوٌات

 المخزون للمواد الاولٌة والمخزون من المنتجات التامة•

 للمواد والاجزاء لضمان وجود اجزاء كافٌة ٌمكن للمإسسة استعمالها بعد ذلن MRPتخطٌط نظام•

للحالات الطاربة تصدر اوامر العمل لتوضٌح ماٌجب فعلة فى كل مرحلة وبعدها ٌرالب العمل لدفع المواد   MRPرلابة •

 خلبل مراحل التصنٌع

 وذلن لتحسٌن تخطٌط الطالة والجدولة لتحسٌن الاحتنالات والسٌطرة علٌها OPTاستخدام نظام•

 JIT الاستخدام المستمر لتمنٌات التخطٌط والسٌطرة على محطات العمل من خلبل المزاج باستخدام جدولة السحب•

 للسىطرة على المخزون تحت التشؽٌل ومن ثم تحدٌد سٌر العملٌات الجدٌدة عن طرٌك اوامر العمل الناتجة من نظام

MRP ولكن لاٌمكن الانتمال الى عملٌة الا باستخدام بطالات كانبان JIT   

 
 



 (OPT.JIT.MRP)اٌؼلالح تُٓ الأظّح اٌثلاثح 

 (ٍِخص)الأظّح اٌثلاثح
 OPTؤظاَ JITؤظاَ MRPِٓ اهُ أظّح ذخطُظ الأراج هً ٔظاَ

MRP 
وهونظام دفع حٌث ٌتضمن طرٌمة العمل الى الامام انطلبلا من الموادوالانتاج هو نظام لتخطٌط الاحتٌاجات من 

الكمٌات المجدولة وتوارٌخ الاحتٌاج الٌها فى جدولة الانتاج الربٌسٌة التى تحدٌد المتطلبات المطلوبة لسد جدول 

 الانتاج الربٌسٌة

 

JIT 
هو نظام  سحب ٌكون العمل فٌة مسحوبا بالطلب من العمٌل مرورا بعملٌات التصنٌع الى طلب المواد الاولٌة من 

 المفالٌدعند المورد بالكمٌات المطلوبة دون ظهور اى  شكل من 

OPT 
هو نظام لتخطٌط الانتاج الذى ٌموم بتحدٌد الموارد الحرجة وتوجٌة جمٌع الجهود الى تلن الموارد لتعظٌم 

 المخرجات وخفض المخزون وتملٌل تكالٌؾ التشؽٌل

 



 بالصناعةالخاص  (ERP) موارد المإسساتتخطٌط 
العام  ERP ٌتعامل نظام. ٌختلؾ تخطٌط موارد المإسسات الخاص بالصناعة عن تخطٌط موارد المإسسات العامة

الخاص بالصناعة بوظابؾ لنوع معٌن  (ERP) ٌتمٌز نظام تخطٌط موارد المإسسات. مع العملٌات التجارٌة الأساسٌة

على سبٌل المثال ، ٌحتوي تصنٌع تخطٌط موارد . كما أنه ٌتعامل مع العملٌات التجارٌة العامة. من الأعمال

على وحدات نمطٌة تتضمن إدارة الإنتاج ، وإدارة المستودعات ، وإدارة الجودة ، وإدارة سلسلة  (ERP) المإسسات

 معاًتعمل هذه الوحدات . وادارة الموارد البشرٌةالتورٌد ، وتخطٌط متطلبات المواد ، 

 ذؼشَف
عملٌات الأعمال  امأتمهو أحد أنواع أنظمة البرامج التً تساعد المإسسات على  (ERP) موارد المإسساتتخطٌط 

تدفك البٌانات بٌن العملٌات  (ERP) ٌنسك برنامج تخطٌط موارد المإسسات. الأساسٌة وإدارتها لتحمٌك الأداء الأمثل

إنه لادر على ربط البٌانات المالٌة . التجارٌة للشركة، مما ٌوفر مصدرًا واحدًا للحمٌمة وٌبسط العملٌات عبر المإسسة

 .واحدة للشركة وسلسلة التورٌد والعملٌات والتجارة وإعداد التمارٌر والتصنٌع وأنشطة الموارد البشرٌة على منصة

تحتوي معظم الشركات علً أنظمه مالٌة ونظام تشؽٌل فً مكان ما، ولكن لد لا ٌمكن للؤنظمة المنعزلة الانتمال إلى ما 

مع توسع الشركات وتؽٌر احتٌاجاتها، ٌجب أن تواكب . بعد العملٌات الٌومٌة أو المساعدة فً النمو المستمبلً للؤعمال

 الاحتٌاجاتأنظمتها ذلن التوسع وتلبً هذه 

Enterprise resource planning (ERP) 

 ذخطُظ ِىاسد اٌّؤسساخ



Enterprise resource planning (ERP) 

 ذخطُظ ِىاسد اٌّؤسساخ



  :تحسٌن الإنتاجٌة
ٌحسن تخطٌط موارد . ٌموم بؤتمتة سٌر العمل وتملٌل الأخطاء. تخطٌط موارد المإسسات العملٌات عبر الشركةٌبسط 

لا ٌوجد . ٌبسط العملٌات التشؽٌلٌة من خلبل الابتكار وأفضل الممارسات. المإسسات التواصل والتعاون بٌن الموظفٌن

 والمعلومات فورٌة ودلٌمة لاتخاذ لرارات أفضل. تكرار لأن المعلومات ٌتم إدخالها مرة واحدة فمط

 : ٌوفر الولت والمال
المإسسات على خفض التكالٌؾ عن طرٌك الحفاظ على مخزونهم عند  (ERP)نظام تخطٌط موارد المإسسات ٌساعد 

ٌوفر نظرة ثالبة لجمٌع . توفر العملٌات المبسطة كفاءة أكبر. تكون عملٌات إؼلبق نهاٌة الشهر أسرع. لامثلاالمستوٌات 

زٌادة المدرة تساعد على . الطلبات أسرع وٌتم شحنها فً الولت المحدد. جوانب العمل لتحدٌد المجالات لخفض التكالٌؾ

 على تحسٌن سٌر العمل والحفاظ على انخفاض التكالٌؾ (ERP)ٌعمل نظام تخطٌط موارد المإسسات . زٌادة الإنتاج

 :سهولة التنبإ وإعداد التمارٌر
ٌمكن للمصنعٌن فهم العوامل المسإولة عن . لجمٌع أجزاء الأعمال (ERP)وتمارٌر تخطٌط موارد المإسسات تولعات 

ٌساعد مدٌري المشترٌات على شراء العناصر . ٌحدد مستوٌات المخزون المثلى لتلبٌة الطلب فً المستمبل. زٌادة المبٌعات

توفر أدوات ذكاء . تساعد التمارٌر الذكٌة فً إدارة البٌانات المعمدة. المطلوبة بؤكثر الطرق فعالٌة من حٌث التكلفة الممكنة

 الأعمال الموٌة للئدارة رإٌة دلٌمة للمإسسة بؤكملها 

 :لدر أكبر من التعاون
نظرًا لأن الإدارات متصلة ، فإنها تتٌح . على لاعدة بٌانات مركزٌة حتى ٌرى الجمٌع نفس المعلومات (ERP)ٌحتوي 

  . لدرًا أكبر من التواصل والتعاون
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 :البٌاناتأمن توفٌر 
ٌمكن للمدٌرٌن والمشرفٌن تعزٌز لٌود البٌانات من خلبل . أنظمة تخطٌط موارد المإسسات بؤمن بٌانات ممتازتتمتع 

 (ERP)ٌوفر البابعون تحدٌثات . الحدٌث آمنة ومشفرة (ERP)البٌانات التً ٌتم إدخالها فً نظام . إعدادات إذن المستخدم

 فً الولت المناسب لإزالة مخاطر سرلة البٌانات

 :التنمل والمرونة
ٌسمح نظام تخطٌط موارد . لمستخدمً تخطٌط موارد المإسسات الوصول إلى بٌانات الأعمال من أجهزتهم المحمولةٌمكن 

ٌمكن . ٌمكن لفرق المبٌعات والخدمة العمل فً هذا المجال. المإسسات المتوافك مع الأجهزة المحمولة للموظفٌن بالتنمل

ٌمكن . تتم الموافمة على طلبات الشراء فً ثوانٍ . للموظفٌن الحصول على إجابات من المشرفٌن الذٌن هم خارج المكتب

 لتنبٌهات الهاتؾ المحمول إخطار العناصر التً تحتاج إلى الاهتمام

 :المرارصنع أفضل 
توفر البٌانات فً الولت الفعلً . الأداء الربٌسٌة والتنبإات على لوحات معلومات سهلة المراءةمإشرات ( ERP)ٌوفر 

تساعد البٌانات الدلٌمة والحدٌثة أٌضًا على تحمٌك . رإى حول الشراء والإنتاج وحركة المخزون وإدارة المستودعات

توفر البٌانات التفصٌلٌة عرضًا أكثر تفصٌلبً لتحلٌل الموالؾ بشكل . إٌرادات أكبر للمبٌعات مع تحدٌد أوجه العجز أٌضًا

 .أفضل لاتخاذ لرارات أعمال أكثر ذكاءً 

 :تحمٌك الامتثال
إنهم ٌفرضون المتطلبات الخاصة بالصناعة وٌتتبعون . أنظمة تخطٌط موارد المإسسات على رأس الامتثال التنظٌمًتحافظ 

. ٌتٌح تتبع المواد للمصنعٌن إخطار المورد فً حالة وجود أي مشكلبت تتعلك بالجودة. المعاملبت وٌتحممون منها وتدلٌمها

 . تضمن إجراءات السلبمة هذه عدم انتهان لواعد الصناعة وعدم فرض عموبات مالٌة
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Enterprise resource planning (ERP) 

 ذخطُظ ِىاسد اٌّؤسساخ

 ERPو  MRPاٌفشق تُٓ 

الذي ٌهتم  Materials Requirement Planningعادةً ما تحتاج أؼلب المإسسات الإنتاجٌة إلى نظام تخطٌط متطلبات المواد •

ٌخلط الكثٌر من العاملٌن بٌن نظام تخطٌط موارد المنشؤة ونظام تخطٌط متطلبات المواد، إلا أن . بتخطٌط الجدولة والإنتاج والمخزون

 .هنان فرلاً جوهرٌاً بٌنهما

النظم العاملة فً المإسسة، بما فٌها نظام تخطٌط متطلبات المواد، إذ ٌإثر نظام جمٌع  (ERP)ٌشمل نظام تخطٌط موارد المإسسات •

تخطٌط الموارد فً كافة العملٌات الوظٌفٌة للمإسسة، بٌنما ٌمتصر نظام تخطٌط متطلبات المواد على العملٌات الإنتاجٌة والتصنٌعٌة 

 .للمإسسة

عادةً ما ٌمتلن نظام تخطٌط موارد المإسسات المدرة على التعامل مع عدد كبٌر من المشارٌع فً آنٍ واحد، بٌنما ٌستطٌع نظام تخطٌط •

متطلبات المواد التعامل مع عدد صؽٌر من المشارٌع، عدا عن المدرة الإضافٌة التً ٌمتلكها نظام تخطٌط الموارد فً التعامل مع 

 .وؼٌرها، التسوٌكإضافة إلى خدمة العملبء،  برامج

هذا ٌزٌل متاعب تكنولوجٌا المعلومات وٌضمن . على كل ما تحتاجه فً نظام واحدERP))ٌحتوي نظام تخطٌط موارد المإسسات •

 .  سٌر عمل انسٌابً

•(MRP) للمصنعٌنٌزال ٌفتمر إلى العدٌد من الوظابؾ الحٌوٌة المفٌدة جدًا لا 

ٌدٌر الإنتاج . جمٌع وظابؾ وعملٌات الأعمال الأساسٌةلتشمل ( MRP)هو نسخة موسعة من  ERP))تخطٌط موارد المإسسات •

 ذلنوالمخزون والشإون المالٌة والمحاسبة والمبٌعات وإدارة علبلات العملبء والموارد البشرٌة وؼٌر 

•(ERP) كل الأنشطة مربٌة فً . عبارة عن مجموعة متكاملة من أدوات إدارة الأعمال التً توفر عرضًا فً الولت الفعلً لكل لسم

 عادةً  هذا ٌسمح للجمٌع بالعمل من نفس المعلومات. لاعدة بٌانات واحدة داخل نظام تخطٌط موارد المإسسات

 

 

. 



 :ذصٕفد ػىاًِ الإٔراج وّا ٍٍَ : ػىاًِ الإٔراج 
  
 :الأرض. 

 .  مصنعةنصؾ نهابٌةأو هً المصدر الأساسً لمختلؾ الثروات الطبٌعٌة التً ٌمكن تحوٌلها من أجل الحصول على منتجات  

 :  العمل  

ٌعبر عن استعمال الموة الفٌزٌولوجٌة والفكرة باعتباره العمل، رفمة الأرض، ضمن أولى عناصر الإنتاج التً برزت، ٌصنؾ 

لنظام ثٌرها العضلٌة والذهنٌة التً تحدد لوة الإنسان لوة اجتماعٌة ربٌسٌة، تمثل مجمل لوى "للئنسان من أجل تلبٌة حاجاته، فهو 

 "  الفٌزٌابٌةالبنٌة 

 :رأس المال . 

ورأسمال متداول، الأول ٌعبر عن مجموعة الآلات والتجهٌزات التً ٌمكن أن تعوض العمل الٌدوي ثابت ٌنمسم إلى رأسمال  

للئنسان، أما الثانً فٌعنً رأسمال الجاري الذي ٌعبر عن السلع الوسٌطة والمواد الأولٌة التً تفنى بعد استعمالها كمدخلبت فً 

 .  سٌرورة العملٌة الإنتاجٌة

 :  التنظٌم . 

التنظٌم بخلك التولٌفة المناسبة بٌن مختلؾ مدخلبت العملٌة الإنتاجٌة، فهو ٌسعى إلى إٌجاد المزج الأمثل لعناصر الإنتاج من ٌسمح 

 .  أجل تحمٌك أهداؾ سٌرورة العملٌة الإنتاجٌة 

 :  التكنولوجٌا. 

من عوامل الإنتاج الحدٌثة، تعبر عن استعمال الإختراعات التكتولوجٌة الناتجة عن المعرفة الإنسانٌة، فً تحمٌك أهدؾ العملٌة ٌعد 

 .الإنتاجٌة، حٌث ٌسمح الاعتماد علٌها بتحمٌك الدلة والسرعة فً الإنتاج وتحسٌن نوعٌة المنتوج، وتخفٌض تكالٌؾ الإنتاج 



 (Les7MS)َّىٓ ذصُٕف ػىاًِ الإٔراج وفك ِا َّىٓ ذسُّره تـ 
 Mains duvet .الٌد العاملة 1.

 Machinesالآلات 2.

 Methodsالإنتاج طرق 3.

 Métiers) )المهن 4.

 financiers Moneys)المالٌة الوسابل 5.

 Marchéالسوق 6.

 Managementالإدارة 7.

 :  استراتجٌات الإنتاج 
الإطار العام الإستراتٌجً توجهاإلى استراتٌجٌة الإنتاج ضمن الإستراتٌجٌة العامة للمإسسة، حٌث تخضع فً تمع 

 ٌلًتتمثل، عموما، إستراتٌجٌات الإنتاج فً ما . المحدد لتوجهات المإسسة 

 : إستراتٌجٌة تخفٌض التكلفة 
هذه الإستراتٌجٌة على فكرة مفادها أن خفض تكلفة الإنتاج ٌمكن أن ٌإدي إلى المنافسة على أساس سعري، ترتكز 

وذلن ( فً إنتاج المنتج ، المواردالداخلة تحلٌل لٌمة تكلفة )حٌث ٌتم استخدام أسلوب تحلٌل المٌمة لمعرفة سعر التكلفة 

 من أجل التحكم فً تكالٌؾ التورٌد والتسوٌك حتى الوصول إلى المستهلن النهابً



 :إستراتٌجٌة التماٌز السلعً 
تعمل المإسسات وفك هذه الإستراتٌجٌة على إنتاج منتجات تتمٌز بخاصٌة أو أكثر ممارنة بما تنتجه المنافسة،  

 ...الجٌد، الصلببة، سهولة الاستخدامبالتصمٌم أت تتمٌز العملبءلاستهلبن منتجاتها،مثل من أجل جذب 

 :  ستراتٌجٌة جودة المنتج 

، حٌث تسعى إلى إنتاج منتجات ذات منتجاتهاالمإسسات وفك هذه الاستراتٌجٌة إلى التحكم فً جودة تسعى 

 العالمٌةمواصفات عالٌة وفك معاٌٌر الجودة 

 ،استؽلبل الولتإستراتٌجٌة 

درجة ممكنة من الكفاءة عن طرٌك بعلى تسعى المإسسات من خلبل هذه الاستراتٌجٌة إلى استؽلبل الولت  

تخفٌض التكلفة : ولت ممكن، مما ٌسمح للمإسسة بتحمٌك فوابد عدٌدة منهابمل التنفٌذ الفعال للمهام الإنتاجٌة 

 ابتكار منتجات جدٌدة فً الولت اللبزمالعملبء، الزمنٌة، مرونة الاستجابة لطلبات 



 :ٌمكن تلخٌص أهمها فً ما ٌلً: بالحاسوبالفوابد المتولعة من تطبٌك نظام التصنٌع المتكامل 

 .  لعملبءالخدامات الممدمة تحسٌن •

 .تحسٌن الجودة •

 جدٌدةاستؽراق فترات زمنٌة ألل لتزوٌد السوق بمنتجات  •

 .  مرونة أكبر وسرعة أعلى فً التفاعل مع متطلبات السوق •

 . الإنتاجٌة زٌادة •

 .الإنتاجٌة الكلٌة تملٌل التكلفة •

  (CIM)الأنظمة الفرعٌة لنظام . 

 :  من الأنظمة الفرعٌة التالٌة  CIMنظام ٌتكون 

 :التسوٌك 1

 التسوٌكوالتً تعرؾ بواسطة للعملبء ٌكون من خلبل الحاجات الممدرة والفعلٌة للمنتج الفهم الأساسً  

  CAO/CAD))التصمٌم المدعم بالحاسوب 
على الحاسوب، والتً ٌستخدم فٌها الملم الضوبً لرسم التصمٌم على بالتصمٌم عد أساسا لاستبدال التصمٌم الٌدوي 

 لوحة خاصة تظهر فً نفس الولت على الشاشة، 

 فوابد هذه الانظمة
 .السرٌع للبدابل المتاحة أمام المصمم وانخفاض مهلة تصمٌم المنتجات الجدٌدة التمٌٌم •

 جودة المنتج وإلؽاء النماذج التجرٌبٌة وزٌادة الأخطاء تملٌص  •

 .رفع معدلات الانتاجٌة بنسبة الثلث أو الربع وبالتالً معدل العابد على الاستثمار زٌادة •

 .الفرصة للبختبارات الدٌنامٌكٌة والمٌكانٌكٌة اتاحة المعاملبت الكتابٌة خفض  •

 .الألوان فً مرحلتً التصمٌم والتجمٌع استخدام  •

 .الفرصة لمراجعة عشرات الآلاؾ من الأجزاء اتاحة •

 الأمثل للرسوم والتصمٌمات ثلبثٌة الأبعادالاستخدام  •



الأثر على مختلؾ وظابؾ المإسسة، ومنها، بالػ للتطورات التكنولوجٌة، لاسٌما التطورات فً مجال الإعلبم الآلً،  

إرساء لواعد حدٌثة فً وظابؾ إدارة المجال من وظٌفة إدارة الإنتاج والعملٌات، فمد ساهمت مختلؾ الابتكارات فً هذا 

بالحاسوب ، ولمد ساهمت هذه التطورات فً بروز نظام التصنٌع المتكامل (،...التصمٌم، الإنتاج، مرالبة النوعٌة) الإنتاج 

CIM ) Manufacturing Integrated Computer .) ،، حدد من خلبلها التطورات الجدٌدة على المستوى

 :ما ٌلًتضمنت ( تكنولوجٌا التصنٌع)التكنولوجً 

 (Robot)الانسان الآلً•

 (numerically-controlled machine tools)الرلابة أدوات الرلمٌة •

 CAD) )تصمٌم الإنتاج برامج •

  GPAO/CAMP))الآلً بالإعلبم تسٌٌر الإنتاج المدعم  .•

  CIMوهذه العناصر شكلت ما ٌعرؾ لاحما بنظام الإنتاج المتكامل 

ضبط أوالتصنٌع الذي ٌتم فٌه الحاسوب لتخطٌط أو إدارة هونظام ب بالحاسو نظام التصنٌع المدعم  CIMمفهوم نظام 

فلسفة إدارٌة "ب على أنه بالحاسو " المتكامل،فً حٌن ٌعرؾ نظام التصنٌع  عملٌة التصنٌع بشكل مباشر على خط الإنتاج 

 الحاسوب وتمٌنات الاتصال والمعلوماتباستخدام ٌتم فٌها تنسٌك مهام التصمٌم والتصنٌع وربطها بشكل منطمً، وذلن 



 PPAO/CAPP))تخطٌط العملٌات بمساندة الحاسوب 
إلى الوصول إلى التعالب الأمثل والتحدٌد الأفضل للآلات التً تستخدم فً فً خط التشؽٌل لإنتاج جزء ٌهدؾ 

 مهم من الأجزاء، من أهم فوابده 

 .  نخفاض تكلفة الأجزاء الجدٌدة •

 .خطوط الإنتاج تنمٌط •

 . لاستخدام الأمثل للمراحل الإنتاجٌة •

 .الحاجة إلى مهندس المراحل الإنتاجٌة انخفاض •

  QAO/CAQ: نظام مرالبة الجودة المدعم بالحاسوب
 CAQبمرالبة جودة المدخلبت والعملٌات والمخرجات فً نظام الإنتاج المعتمد على نظام ٌسمح 

 FMS: أنظمة التصنٌع المرنة
الآلات المتصلة بواسطة نظام مناولة المواد والمرالبة كلٌا حاسوبٌا وتعالج بشكل متزامن أجزاء مجموعة 

 منمتنوعة بحجوم متوسطة، تتكون 

 مخططات آلٌة، مجموعة 

 .  مناولة تربط بٌن المحطات وسابل 

الاعتماد على هذه الأنظمة ٌسمح بتحمٌك . مركزي ٌشرؾ وٌوجه وٌرالب العملٌات فً المحطات حاسوب 

 :  الفوابد التالٌة 

 .(مرونة الآلات، العمل، المنتج، المسار الفنً، الحجم، العملٌة )مرونة الإنتاج زٌادة 

 .  فً تطوٌر تكنولوجٌا الإنتاج وصولا إلى نظام التصنٌع المتكامل ٌساعد 

 .  معدلات الإنتاجٌة الناتجة عن كمٌة العملٌات الإنتاجٌة المتكاملة زٌادة 

 .  معدل استؽلبل الآلات زٌادة 

 معدلات التخزٌن وإعادة التصنٌعانخفاض 



من  ،CIMأهم فرع فً نظام  CAMP/GPAO: الآلًبالإعلبم نظام الإنتاج المدعم 

 :مزاٌاه 
 .  استؽلبل الموادر وبخاصة ولت عمل العمال تخفٌض 

 . الجدولة الجٌدة باستخدام وتكلفة المخزون تخفٌض مستوٌات 

 .  معدلات التخزٌن وعملٌات إعادة التصنٌع خفض 

 .ولت الإعداد والتهٌبة والانتظار الكلً خفض 

 .  جودة المنتج تحسٌن 

 .  انخفاض معدل الأجور وبالتالً لطلب على العمالة المدر بة، انخفاض 

 الأمثل للطالة المتاحة للآلات، وتحمٌك تكامل أفضل لعملها الاستخدام 

  CIMتتمثل أهمٌة إدارة الإنتاج بواسطة  CIMأهمٌة إدارة الإنتاج بواسطة 

 اتمام عملهم  مجموعة الأفراد فً مساعدة 

 المخازنإدارة مساعدة 

 . والجودة السٌطرة على تدفك الإنتاج  

 التكالٌؾعلى السٌطرة 

 الولتعلى السٌطرة 



  

من مراحل التخطٌط لبل الاخٌرة وهً المرحلة معنٌة مهام لانجاز هً عملٌة مستمرة لتخصٌص الموارد الجدولة 

وتخصٌص العمل على مراكز الانتاج أوامر الاعمال أو فهً تشٌر إلى تعٌٌن أو تحدٌد أسبمٌات أو تتابع انجاز . الانتاج

وممدار أو حجم العمل الذي ٌنبؽً أن ٌتم تتابعالانتاج أو وأسبمٌات وتعنً الجدولة تحدٌد تولٌت . أو محطات العمل

أنها ٌمكن أن إلا لجدولة العملٌات الامد وعلى الرؼم من الطبٌعة لصٌرة . فترة زمنٌة فً كل مركز عملخلبل إكماله 

 الاعمالانتشار فً بٌبة أكثر تكون ذات أهمٌة استراتٌجٌة فلمد أصبح التنافس على أساس الولت 

 .أهُّح خذوٌح اٌؼٍُّاخ الأراخُح 

عدم كفاءة وفعالٌة عملٌات الجدولة إلى سوء استخدام الموارد المتاحة بهذه المنظمات، ٌظهر ذلن فً شكل ٌإدي •

وبالطبع ٌترتب على ذلن ارتفاع الاوامر أو أفراد أو معدات عاطلة فً انتظار البدء فً تشؽٌل بعض آلات وجود 

 .  مما ٌضعؾ من لوة المنظمة التنافسٌةالانتاج تكالٌؾ 

ببطء فً العملٌة التشؽٌلٌة مما ٌترتب علٌها فً كثٌر من الانتاج عدم الكفاءة فً الجدولة إلى تحرن أوامر تإدي •

الذي ٌإثر على سمعتها العملبء الامر عدم المدرة على تسلٌم الطلبٌات فً مواعٌدها مما ٌإدي إلى عدم رضا الاحٌان 

الاوامر فً انجاز تلن بالاسراع وأحٌانا تضطر المنظمة من أجل معالجة مثل هذه الحالة هإلاء وٌجعلها تفمد بعض 

الذي ٌإدي إلى زٌادة تكالٌؾ التشؽٌل الامر التركٌز على زٌادة الموارد المستخدمة، خلبل الهامة المتؤخرة من 

 .بالمإسسة

 أٔىاع اٌدذوٌح
 : هنان نوعان ربٌسٌان للجدولة هما

 . المكلفٌن بهابالاعمال تحدد متى ٌموم العاملون التً العاملٌن جدولة 

 . الاعمالالمكابن أو تعٌٌن العاملٌن على الاعمال على ٌتم فٌها تعٌٌن التً العملٌات التشؽٌلٌة وجدولة 

 .  الصناعٌة والخدمٌةالمإسسات كل من هذٌن النوعٌن من الجدولة من لبل وتستخدم 



    

 الأراخُحخذوٌح اٌؼٍُّح ٔظاَ 

 :نظام الجدولة مدخلبت
إن مدخلبت نظام الجدولة ما هً فً الوالع إلا البٌانات الضرورٌة لعملٌة الجدولة والمتعلمة بتخصٌص الطالة على  

الاوامر الانتاجٌة، ووضع أولوٌات الاوامر فالبٌانات المتعلمة بالطالة ٌمكن الحصول علٌها من مصادر محددة، مثل لابمة 

العملٌات والتً تحدد الموارد المحددة لتنفٌذ مهمة محددة وبٌان المواد أو لابمة المواد التً تحدد الاحتٌاجات من المواد 

والاجزاء لكل عملٌة إنتاجٌة، مثال أما البٌانات المتعلمة بالاحتٌاجات من الموى العاملة فٌمكن الحصول علٌها من المهارات 

 الموادالموجودة والمهم هنا أن تتمتع هذه البٌانات بالدلة المطلوبة وتتناسب مع توصٌؾ لوابم العملٌات وبٌان 

 الجدولةتتم هنا معالجة البٌانات لتصبح معلومات نستفٌد منها فً عملٌة اتخاذ المرارات الخاصة بؤنشطة  .

 :مخرجات نظام الجدولة
 :التحمٌل 

 هو تحمٌل أوامر الانتاج على كل من الافراد والمعدات حسب الطالة الانتاجٌة

 :التتابع 

 .وهذا النشاط ٌمصد به وضع أولوٌات أو تتابع تشؽٌل الاوامر الانتاجٌة

 :المرالبة

 تهدؾ إلى التؤكد من حسن تنفٌذ وتحمٌل وتتابع الاوامر الانتاجٌة، وٌمكن إجراء تعدٌل على التتابع حسب الاوامر التآخٌرة

 

 

. 



   

 ٔظاَ خذوٌح اٌؼٍُّح الأراخُح

 :عملٌات نظام الجدولة
 .تتم هنا معالجة البٌانات لتصبح معلومات نستفٌد منها فً عملٌة اتخاذ المرارات الخاصة بؤنشطة الجدولة 

 :مخرجات نظام الجدولة
 :التحمٌل 

 أوامر الانتاج على كل من الافراد والمعدات حسب الطالة الانتاجٌةتحمٌل هو 

 :التتابع 

 .الاوامر الانتاجٌةالنشاط ٌمصد به وضع أولوٌات أو تتابع تشؽٌل وهذا 

 :المرالبة

، وٌمكن إجراء تعدٌل على التتابع الاوامر الانتاجٌةإلى التؤكد من حسن تنفٌذ وتحمٌل وتتابع تهدؾ 

 الاوامر التآخٌرةحسب 



   

 اٌمُىد اٌّفشوضح ػًٍ ٔظاَ اٌدذوٌح
 المٌوومن هذه ،، المنشودة من الجدولةالاهداؾ جملة من المٌود الواجب مراعاتها عند تحمٌك هنان 

 الطالة حدود •

 .من المواد والعمالة الاجمالٌة للبنتاج الخطة مستلزمات •

 بٌن المراحل والمتاح منه الاحتٌاطً المخزون حجم •

 خطة الصٌانة احتٌاجات •

 اٌمشاس ٌٕظاَ اٌدذوٌح ِرغُشاخ 
 هى المتؽٌرات هذه بمتؽٌرات المرار تلن المتؽٌرات المإثرة فً عملٌات إعداد ومرالبة الجدولة، ٌمصد 

 الاضافً الفعلً سواء فً الولت العادي أو الانتاج معدل وضع •

 .لوة العمل الٌومٌة حجم •

 ...  آلاتعلى الموارد عمالة، للبوامر المحدد التخصٌص •

 .  على مراكز العملالاوامر أي تحدٌد أولوٌات تتابع التتابع •

 اٌدذوٌحٌٕظاَ الاداء ِؼُاس 

بمواعٌد الالتزام : وهًالاساسٌة لدرته على تحمٌك أهداؾ الجدولة خلبل الحكم على أداء نظام الجدولة من  ٌتم

 .  للطلبٌات للعملبء وكذلن بكمٌات المطلوبة، واستؽلبل الطالات المتاحة من المواردالتسلٌم 



   

 أىاع اٌدذوٌح 
 الانتاجأو نوع نظام الانتاج نوع عملٌة باختلبؾ الجدولة تختلؾ انواع 

 على أساس المشروع الانتاج الجدولة فً نظام 
تكون لرارات الجدولة كثٌرة جدا ومتداخلة مع بعضها لذلن فؤن أسالٌب خاصة لد طورت لمثل هذا النوع من عملٌة  

 .متخصصة للتخطٌط والرلابة تستخدم فً ادارة المشروعكؤدوات بٌرت وأسلوب مثل أسلوب المسار الحرج الانتاج 

 .الجدولة فً حالة خط الانتاج المستمر

المستمر والتً الانتاج تحدٌد وفهم خصابص وسمات الانتاج المستمرعلى تتولؾ طبٌعة عملٌات الجدولة فً حالة خط 

والمعدات للبلات والعملٌات، كما ٌتم الترتٌب الداخلً لللبنتاج ٌمكن تلخٌصها بصفة أساسٌة فً التدفك الثابت والمستمر 

ولكن لد تحدث مشكله تعتبر عملٌة بسٌطة وسهلة، الانتاج ضوء ذلن فإن الجدولة فً حالة خط وفً . على أساس المنتج

وذلن إذا كان معدل مخرجات هذا الخط ٌختلؾ من الانتاجً وتإدي إلى عدم توازن الخط الانتاجٌة تتابع العملٌات تعوق 

المختلفة، كما الانتاج المتاحة لمراحل الانتاجٌة محطة عمل إلى محطة عمل أخرى مما ٌإدي إلى سوء استخدام الطالة 

تصبح هذه المحطة هً المتحكمة فً سرعة هذا الخط، مما ٌجعل الانتاجً حٌث ٌإدي أٌضا إلى البطء فً سرعة الخط 

 الانتاجً كلههذه المحطة تمثل نمطة اختناق على الخط 



   

وٌرجع ذلن الانتاج المستمر، تعتبر عملٌات الجدولة فً حالة إنتاج الطلبٌات أصعب وأكثر تعمٌدا الجدولة فً حالة خط 

خلبل بطبٌعة الحال إلى مجموعة من العوامل من أهمها كثرة المنتجات وعدم نمطٌتها، فضال عن تدفمها ؼٌر الثابت 

فً حالة إنتاج الطلبٌات على الانتاج جدولة وتتم . الانتاج المستمر،، وذلن على عكس الحال فً خط الانتاجمراحل 

منهما فً مرحلة التحمٌل، وتتمثل المرحلة الثانٌة فً مرحلة التتابع، هذا الاولى مرحلتٌن أساسٌتٌن، حٌث تتمثل المرحلة 

كل من هاتٌن المرحلتٌن، وسٌتم توضٌح كل مرحلة من باختلبؾ وتختلؾ النماذج التً ٌتم استخدامها فً عملٌات الجدولة 

 المرحلتٌنهاتٌن 

 التحمٌل عملٌة :اولا
على مراكز العمل بما ٌإدي إلى تحمٌك أهداؾ محددة مثل خفض ولت الانتاج هو عملٌة تخصٌص أوامر التحمٌل 

عملٌة إن . للعملٌاتالاجمالٌة وكذلن تخفٌض التكلفة الاجمالً ، ولت العملٌات وبالتالً خفض ولت التشؽٌل الانتاج

بمعنى أنه ٌعامل كوحدة واحدة ٌصعب توزٌعها كؤجزاء على الامر الانتاجً التحمٌل تتم بسهولة أكبر فً ظل عدم تجزبة 

ٌمنع لا ولكن ذلن . شٌوعا فً الحالة العملٌةالحالات مراكز إنتاجٌة مختلفة وهذه الحالة من حسن الحظ من ٌفضل أكثر 

البسٌطة التً الحالات فً ٌستخدم . أكثر تعمٌدا فٌها التمسٌم لتحمٌك استخدام أفضل للموارد المتاحةحالات من وجود 

 Gantt Chart.خرابط جانت للبمر الانتاجً ٌفترض فٌها عدم التمسٌم 

 اٌدذوٌح فٍ حاٌح إٔراج اٌطٍثُاخ



   

   Chart Ganttجانتلتحمٌل باستخدام خارطة 

وٌمكن منها معرفة " الذي ٌتم على كل أمر إنتاجً فً مركز العملالاداء أداة لتتبع "تعرؾ هذه الخارطة على أنها  •

• . مع الجدول الموضوع وإٌضاح ولت التعطل فً مراكز العملالاداء ومدى تطابك الامر مدى التؤخٌر فً تشؽٌل 

ٌمكن نشاط،الاأنه كل تلببم عند التطبٌك الفعلً حتى لاخر على الرؼم من أن شكل هذه الخرابط ٌختلؾ من مشروع 

والالات المراد الولت بٌنما توضع مراكز التشؽٌل الافمً المول بشكل أساسً بؤنها تتكون من مصفوفة ٌمثل الخط 

جدولتها على المحور الرأسً كما فً الشكل التالً وعادة ما ٌتم استخدام الرموز التالٌة للداللة على مفاهٌم هامة فً 

 :عملٌة الجدولة

 النشاطالذي ٌجب أن ٌبدأ فٌه للولت 

 

 الذي ٌجب أن ٌتم فٌه إتمام النشاط الولت 

 

 مجدول (مخطط)على عمل للدلالة 

 

 انجازهالذي تم العمل 

 

 الاداءالذي ٌتم فٌه مراجعة الولت 

 

 الزابد أو ولت الصٌانة الولت 

 

 ػٍُّح اٌرحًُّ 
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 اٌرحًُّ اٌرخصُص 
التخصٌص أو التعٌٌن كما تسمى أحٌانا للبرمجة الخطٌة، فكرة هذه الطرٌمة تتمثل طرٌمة الخاصة الحالات هً إحدى  

عدد محدد الالات تخصٌص عدد محدد من مراكز العمل أو على  ((nالاوامر الانتاجٌة فً تخصٌص عدد محدد من 

 .  الاوامر الانتاجٌةعدد محدد من من الالات للبنتاج 

طرٌمة التخصٌص لحل مسابل التحمٌل ٌنبؽً توفر شروط محددة والتً تعتبر متطلبات لطرٌمة التخصٌص واستخدام 

 وهً

 . العمال وعدد الوظابؾ المطلوب انجازهاعدد ضرورة المساواة بٌن 

آلة او على عمل واحد فمط، أي أمر إنتاجً واحد لكل عامل التصار الوسٌلة المتوفرة سواء أكانت آلة أم ضرورة 

 .عامل

 .أن تتوفر تكالٌؾ التشؽٌل لكل أمر إنتاجً على كل آلة أو مركز عملٌجب 

 اٌدذوٌح فٍ حاٌح إٔراج اٌطٍثُاخ
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 اٌدذوٌح فٍ حاٌح إٔراج اٌطٍثُاخ

 :  ثانٌا التتابع
منطمً للعملٌات التشؽٌلٌة أو التصنٌعٌة المتعلمة بإنتاج سلعة معٌنة بالشكل الذي ٌإدي إلى تحمٌك تسلسل 

معٌن بحٌث ٌتم وفما للترتٌب توالً العملٌات " ٌمكن تعرٌفه بؤنه أو الهدؾ المطلوب بؤلل جهد وولت وكلفة 

وذلن بما ٌضمن تحمٌك أدنى تكلفة ممكنة وألل لدر ممكن من الانتاجٌة على المراكز الانتاج تحمٌل أوامر 

 الاعطال

لان بشكل سلٌم ودون تؤخٌر وذلن الانتاجٌة وتهدؾ عملٌة التتابع إلى انتظام سٌر العملٌات والمراحل •

فإن عملٌة التتابع الانتاج ولذلن فً تحمٌك الاخفاق وسٌإدي إلى  التؤخٌر فً العمل وتراكم العمال حصول 

 .: تهدؾ إلى تحمٌك ما ٌلً

الموارد المتاحة وبالتالً التملٌل فً الموارد العاطلة من حٌث الكمٌة والولت والكلفة استؽلبل عملٌة زٌادة •

 .. جدولة المهماتخلبل للموارد من الاستؽلبل الافضل وٌتحمك 

إلى تملٌل حجم الخزٌن نصؾ المصنع مما ٌإدي بدوره إلى تملٌل العملٌات أو المهمات فً خط ٌإدي •

 .  دون تؤخٌراللبزم للبنجاز انسٌابٌة منظمة للعملٌات مما ٌملل الولت تحمٌك . الانتظار

فٌه،ولذلن فإن الجدولة الاداء من العملٌات المتؤخرة حٌث أن كل المهمات ٌكون لها تارٌخ واجبة التملٌل •

 .أداء كل منها بالولت المحدد لهاخلبل والتتابع ٌإدٌان إلى تملٌل المهمات المتؤخرة من 
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 اٌدذوٌح فٍ حاٌح إٔراج اٌطٍثُاخ

تختلؾ تبعا للحالة التً ٌتم فً إطارها إعداد عملٌة الاسالٌب إن هذه : المستخدمة فً تحدٌد التتابعالاسالٌب أهم 

 هًالمحتملة والحالات التتابع 

 .فً لحظة واحدةالاوامر عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم آلة واحدة مع وصول حالة •

 .فً لحظة واحدةالاوامر عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم آلتٌن مع وصول حالة •

 . فً لحظة واحدةالاوامر مع وصول آلات عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم ثالث حالة •

 .فً لحظة واحدةالاوامر مع التدفك الثابت ووصول آلات عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم عدة حالة •

 فً لحظة واحدة الاوامر حالة عدة أوامر إنتاجٌة وآلة واحدة ووصول : والا 
المطلوب إنتاجها الاوامر الانتاجٌة للجدولة فً هذه الحالة فً تحدٌد أفضل تتابع لعدد من الاساسً ٌتمثل الهدؾ • 

على آلة واحدة بحٌث ٌحمك هذا التتابع أحد معاٌٌر تمٌٌم الجدولة والذي ٌتمثل فً تحمٌك ألل تكلفة ممكنة أو ألل 

 . زمن تشؽٌل ممكن أو ألل فترة إعداد

:العدٌد من المواعد التً ٌمكن استخدامها لترتٌب العملٌات فً هذه الحالة، وتتمثل أهم هذه المواعد فٌما ٌلًٌوجد   

 الوارد اولا  ٌنفذ اولا•

 الوارد اخٌرا ٌنفذ اولا•

 الصر ولت ٌنفذ اولا•
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 اٌدذوٌح فٍ حاٌح إٔراج اٌطٍثُاخ

 فً لحظة واحدة الاوامر عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم آلتٌن أو مركزي إنتاج مع وصول حالة ::ثانٌا

كؤن ٌتم التشؽٌل على الانتاج، ٌتطلب ضرورة مرورها على مركزٌن الانتاج لهذه الحالة فإن تنفٌذ أوامر ووفما 

أو المرور على محطتٌن من من الانتاج، أو ٌتطلب التنفٌذ ضرورة المرور على مرحلتٌن من الالات، نوعٌن 

الطرٌمة المستخدمة فً تحدٌد توالً العملٌات عن الحالة السابمة، حٌث تستخدم فً هذه وتختلؾ . محطات العمل

 : هذه الطرٌمةوتشترط  Johnsonالحالة طرٌمة 

 معروؾ أو محدد مسبما الانتاج ٌكون ولت تنفٌذ أوامر أن •

 .. الانتاجبنفس الترتٌب على مركزي الاوامر الانتاجٌة ٌتم تنفٌذ كل أن •

 .الاوامر الاخرىإنتاج معٌن عن ولت تنفٌذ لامر ٌكون هذا الولت مستمال بالنسبة أن •

 فً لحظة واحدة لاوامر وصول ثلث الالات مع حالة عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم : ثالثا

تستخدم مع هذه الحالة طرٌمة جونسون ، أٌضا ومع أن هذه الحالة معمدة نسبٌا فإن حلها باستخدام طرٌمة  

 :  من أن ٌتم فً ظل توفر شرطا من الشرطٌن التالٌٌنلابد جونسون المستخدمة فً الحالة السابمة 

مساوٌا أو أكبر من الاول أو مركز التشؽٌل الالة الاولى على الاوامر ٌكون ألل زمن من أزمنة تشؽٌل أن •

 .  الثانٌةالالة على الاوامر أكبر أزمنة تشؽٌل 

الثالثة أو مركز التشؽٌل الثالث مساوٌا أو أكبر من الالة على الاوامر ٌكون ألل زمن من أزمنة تشؽٌل ان •

 .الثانٌةالالة على الاوامر أكبر أزمنة تشؽٌل 

 .فً لحظة واحدةالاوامر مع التدفك الثابت ووصول الات حالة عدة أوامر إنتاجٌة تستخدم عدة : رابعا•

 لاالتتابع الممكنة احتمالات وهً حالة معمدة بسبب العدد الهابل من  
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 :  الخدمات فً المنظمات الخدمٌةجدولة 
 : تتسم عملٌة تمدٌم الخدمة بعدة خصابص أساسٌة تجعل جدولة الخدمة الممدمة بها أمرا ، صعبا ومن هذه الخصابص• 

ٌمكن إنتاج هذه الخدمة ولا وجود مخزون من الخدمات الجاهزة، فالخدمة ٌتم تمدٌمها فً حال الطلب علٌها، عدم •

 .بها لتمدٌمها عند الحاجة إلٌها ولاحتفاظ 

 .الطالبٌن للخدمة فً فترة زمنٌة معٌنةالعملبء التنبإ بعدد صعوبة •

وفً ذات الولت ٌرؼبون أطول عادة ما تستلزم ولت والتً العمٌل فً الحصول على خدمة ذات جودة عالٌة رؼبة •

 .  بالخدمة السرٌعة

 وهماٌمكن تمسٌم نظم تمدٌم الخدمة إلى نوعٌن أساسٌٌن تبعا لنوع الخدمة الممدمة  
أي الخدمات المعروفة وذات المواصفات الثابتة، وهنا تكون الجدولة ثابتة ومن أمثلة  :تمدٌم الخدمات النمطٌة نظام •

 . هذه الخدمات خدمة البرٌد، ومكاتب حجز التذاكر

أن جدول الخدمة ٌختلؾ من عمٌل إلى آخر مثل أي تمدٌم الخدمات المرنة أي المتمشٌة مع حاجات العمٌل نظام •

 خدمة الدخول للمستشفى



 مفهوم مرالبــة المخـزون

هً كل النظم و الأسالٌب المستخدمة فً حفظ لوابم تفصٌلٌة بؤصناؾ المــواد الخـام و البضابـع الؽٌر 
مصنـعــة و تامــة الصنع بحٌث تكون مستوٌاتها متناسمة مــع الخطط الإنتاجٌـة و احتٌاجـات 

 :العمـلبء التً تم التنبإ بهــا و هً تهدؾ إلى 

 .سٌاسة طلب البضابع ألرب ما تكون إلى الفاعلٌة   أن تكون    

 .خفض رأس المال المجمد فً البضابـع المخزونة إلى أدنى مستوى ممكن    

 .تؤمٌن وجـود البضابـع و السلـع بالكمٌـات المطلوبــة و فً المكـان و الولت الصحٌحٌن    

والأزمات   تملٌل المخاطر المالٌة الناجمة عن زٌادة المخزون وخاصة فً حالة التملبات المالٌة    
من سلبمة وضع وتنفٌذ التؤكد و الحدٌثةالعالمٌة والتطورات التكنولوجٌا المتلبحمة فً المنتجات 

الخطط والبرامج والسٌاسات المتعلمة بالتخزٌن وسلبمة إجراءات الإستلبم والصرؾ وضمان 
المخزون لا ٌتعرض للتلؾ أو السرلة أو المشروع وأن إستمرارٌة تدفك المواد بما ٌلبً إحتٌاجات 

 التمادم وأن حفظ المواد تتم وفماً للنظام المعد لذلن

 . 

 



 :أهداف مرالبةعلً المخزون 
التأكد من سلامة وضع وتنفٌذ الخطط والبرامج والسٌاسات المتعلمه بالتخزٌن وسلامه أجراءت الأستلام والصرف 

والتأكد من أن تكالٌف التخزٌن عند أدنً حد لها و أن الانتاج وضمان أستمرارٌة تدفك المواد بما ٌلبً أحتٌاجات 

من  المرالبةوتنبع أهمٌة  ،لذلن المخزون لاٌتعرض للتلف أو السرلة أو التمادم وأن حفظ المواد ٌتم وفماً للنظام المعد 

كونها الإدارة الفعالة التً ٌمكن من خلالها متابعة أعمال الأخرٌن وضبطها وتموٌمها ومعالجة الظواهر السلبٌة، 

وتصحٌح الأخطاء التً لد ٌمع الإنسان العادي فٌها أثناء العمل والمساعدة فً تحمٌك الأهداف، وتوفٌر البدائل والأسالٌب 

من دور فً إكتشاف الحاجة لتطوٌر العمل  بةلارمالحدٌثة لحل المشاكل المائمة وتلافً المشاكل المتولع حدوثها إلى ما لل

 المخزنًأو الأفراد أو الإمكانات المتعلمة بالنشاط 



 :المخزون اهمٌة المرالبةعلً 

 المطلوبعن الحد المخزون زٌادة فى حالة :اولا

 تكالٌؾ المواد 

 :  التالٌةالمخاطر بسبب واضحة خسارة ٌإدى الى 

 اذا انخفضت الاسعار إذا المخزون لٌمة انخفاض -

 التلؾ  والمعٌب-

 التمادم-

 نكالٌؾ التشؽٌل

 :زٌادة تكالٌؾ التشؽٌل بسببٌإدى إلى -

 نمص المساحات المطلوبة للمواد وازدحام المكان-

 ظروؾ تشؽلٌة ؼٌر سلٌمة-

 الاضافٌةالتكالٌؾ 

 :  بسببالتكالٌؾ ترتفع -

 .مصارٌؾ التؤمٌُنزٌادة  --

 .المساحات الاضافٌة المطلوبة – -

 تدنى مستوى السٌولة المطلوبة وتجمٌد جزء كبٌر من الاموال فى مكٌات المخزون -



 :المخزون اهمٌة المرالبةعلً 

 المطلوبعن الحد فى حالة انخفاض المخزون :ثانٌا

 تكالٌؾ المواد 

 ٌإدى الى ارتفاع ثمن شراء المواد بسبب الخروج  الاجراءت العادٌة فى عملٌة الشراء

 تكالٌؾ التشؽٌل. 

 :نفمات التشؽٌل بسببٌإدى الى ارتفاع 

 .  فى السوقفرص البٌع فمدان 

 للمإسسةالتنافسً إضعاؾ المركز 

 التكالٌؾ الاضافٌة

 :  بسببالاضافٌة النفمات زٌادة 

 زٌادة فى الاعمال الكتابٌة للعملٌة الشراء والاستلبم والفحص نتٌجة الطلبات الصؽٌرة

 زٌادة عالٌة فى مناولة المواد



 :من وفورات الحجمللاستفادة 

كذلن الحال عندما ننتج كمٌة . عندما نشتري كمٌة كبٌرة من المواد الخام فمد نتمكن من الحصول على تخفٌض فً السعر 

لذلن فإن المإسسات تلجؤ لشراء كمٌة كبٌرة من المواد الخام وتصنٌع . كبٌرة من نفس المنتج فإننا نتمتع بوفورات الحجم

لاحظ أن سٌاسة تملٌل الفالد تعتبر هذا تصرفا ؼٌر مفٌد لأنه ٌإدي لزٌادة المخزون التً . كمٌات كبٌرة من نفس المنتج

 .تإدي لإهمال المشاكل الإنتاجٌة

 :لمواجهة أمورا متولعة

كذلن عندما تكون . عندما تتولع المإسسات احتمالٌة زٌادة أسعار المواد الخام فإنها تفضل زٌادة مخزونها من هذه المواد 

 .هنان احتمالٌة لتولؾ إمداد المواد الخام فإن المإسسات تحاول تخزٌن لدر ما من المواد الخام

 :لطبٌعة العملٌة الإنتاجٌة

 العملٌات الإنتاجٌة تستؽرق ولتا وبالتالً فإنه فً جمٌع الأحوال ستكون لدٌنا مواد تحت التصنٌع فً المراحل الإنتاجٌة 

 :لطبٌعة عملٌات النمل

نظرا لان نمل المنتج النهابً من المورد إلى العمٌل ٌستؽرق ولتا فإنه فً هذا الولت ٌكون من ضمن مخزون العمٌل أو  

 .المورد حسب اتفالٌات تسلٌم المنتج

 :لأن عملٌة الشراء تستغرق ولتا

لذلن فإننا نحتفظ بمخزون ٌكفٌنا حتى تصلنا . لكً نتمكن من شراء مواد خام فإننا ننتظر بعض الولت حتى ٌتم التورٌد 

 كمٌة أخرى من المواد

 لماذا نحتفظ بالمخزون



 :لمواجهة الطلب المحتمل على منتجاتنا

كذلن فإن بابعً الجملة والتجزبة . معظم المإسسات تحتفظ بكمٌة من المنتجات النهابٌة لمواجهة طلبات العملبء 

 ٌحتفظون بمخزون لمواجهة الطلبات المتولعة من العملبء

 :لمواجهة الطلبات الفجائٌة أو الموسمٌة

أن تموم بتصنٌعها فً الصٌؾ  -مثلب-لد ٌكون من الصعب أن تموم المإسسة التً تنتج منتجات مرتبطة بموسم الصٌؾ  

 .لذلن تلجؤ هذه المنتجات إلى التصنٌع طوال العام وبالتالً ٌكون هنان مخزونا من المنتج فً فصل الشتاء. فمط

 :لكً لا تتأثر المراحل الإنتاجٌة ببعضها

عندما ٌكون لدٌنا مخزونا كبٌرا من المنتجات النصؾ مصنعة فإن أي مشكلة فً المرحلة الإنتاجٌة السابمة لن تإثر على  

 Just In Timeلاحظ أن سٌاسة تملٌل الفالد . المرحلة التالٌة لأن هنان مخزونا ٌكفً لتشؽٌل المرحلة التالٌة لفترة طوٌلة

 الإنتاجتهتم جدا بتملٌل هذا المخزون لزٌادة اعتماد المراحل الإنتاجٌة على بعضها مما ٌحُفز العاملٌن على حل مشاكل 

 لماذا نحتفظ بالمخزون



 انواع المخزون

 materials inventory   rawِخضْٚ ِٓ اٌّٛاد اٌخبَ 

وٌشمل المواد الخام المشتراة والتً ٌعتزم تشكٌلها أو تحوٌرها أو إدماجها مع مواد خام أخـرى 
وفـً أؼلـب الأحـوال فـإن المخـزون مـن هـذا . بؽـرض إنتـاج أجـزاء أو منتجـات تامـة الـصنع

النـوع عبـارة عـن مـواد أو أجـزاء مـصنوعة تـشترى مـن مإسـسات أخـرى، وذلـن باسـتثناء 
المعـادن المـستخرجة مـن بـاطن الأرض حٌـث تعتبر موادا خاما بمعناها الحمٌمً، وكذلن المنتجات 

الإنتاجوالداخلة فً عملٌات وؼٌرها ومن أمثلة هذه المواد الصوؾ والمطن والألواح . الزراعٌة  

(wip )Work-n-process ِخضْٚ رؾذ اٌزشغ١ً   

هـذا النـوع كافـة المـواد التـً تحـت التـشؽٌل لتحوٌلهـا مـن مـادة خـام أو تجمٌعهـا إلـى منـتج وٌشمل 
تـام وٌتــضمن كافــة الخامــات والمنتجــات نــصؾ المــصنعة أو التجمٌعــات الجزبٌــة التــً ٌــتم 

الصناعٌة، وٌتولؾ حجم هذا النوع من المخزون على مدى تعمد العملٌات الاحتفــاظ بهــا بــٌن   

مرحلةالإنتاج وطول كل مراحل   

WIP is always 25% higher for same TH in push than in CONWIP 

 



  

 Finished goods inventoryمخزون المنتج النهائى 

هـذا النـوع مـن المخـزون كـل الـسلع التامـة الـصنع أو التجمٌعـات النهابٌـة والتـً وٌـشمل 

 .تكـون معـدة لـشحنها للعمـلبء

 (اعاده استخدام&مراحل انتاج  نالصه & الاصلاحWRO                ( مخزون

 مخزون من مواد الإصلاح والصٌانة 

وٌتمثــل هــذا النــوع مــن المخــزون المــواد ؼٌــر المنتجــة والتــً تــستخدم لتــدعٌم 

اســتمرارٌة العملٌــات الإنتاجٌـة ولكنهـا لا تـدخل مباشـرة فـً تركٌـب المنـتج النهـابً 

ولـذلن ٌطلـك علٌهـا المـواد ؼٌـر المباشـرة، ومـن أمثلتها مواد التشحٌم والتزٌٌت ولطع 

 ؼٌار المعدات و الآلات المستخدمة فً الإنتاج

 



    Minimum Stockالحد الادنى للمخزون   

وٌمثل ممدار المخزون الذي تحتفظ به الشركة لمواجهة الحالات الطارئه والتً لد تحدث بسبب تاخر وصول كمٌة 

الشراء او تذبذب معدلات الاستهلان اي ان الحد الادنى هنا ٌمثل المخزون الاحتٌاطً اما حالة عدم وجود خزٌن احتٌاطً 

 .فان الحد الادنى ٌساوي صفر 

  Preparing   Period: فترة التجهٌز او Lead Timeزمن التمدم  -ب
وهً الفترة الممتدة من طلب شراء الطلبٌة الى حٌن وصولها الى المخازن وٌتولف طول هذه الفتره على عوامل عدٌدة 

 الخ...ومدىعن المنشأة وطبٌعة المخزون  المواردٌنمنها بعد 

  Average Of Expend: معدل الاستهلان  -ج
هو ممدار الاستهلان لمادة معٌنة خلال فترة زمنٌة معٌنة وتكون فً الغالب سنوٌة وٌمكن ان ٌمسم مجموع الاستهلان 

 ...للحصول على معدل الاستهلان الاسبوعً   52شهرا للحصول على معدل الاستهلان الشهري او ٌمسم على  12على 

   Maximum Stock:   الحد الاعلى للمخزون -د
 .وهو اعلى حجم ٌمكن ان ٌصل الٌه المخزون السلعً 

   Finishing  Level: مستوى النفاذ  -ه

 .وهو المستوى الذي ٌكون ممدار الخزٌن فٌه ٌساوي صفر 

  



 تكالٌف المخزون

 Ordering cost .تكلفة التورٌد

عند إصدار أمر تورٌد فإننا نتحمل بعض التكالٌؾ الخاصة بؤمر التورٌد خلبؾ ثمن البضاعة التً 

هذه التكالٌؾ تشمل تكالٌؾ العمالة التً تعمل لعدة ساعات أو أٌام لتحدٌد المواصفات وطرح . نشترٌها

كذلن لد نتحمل تكالٌؾ النمل وتكالٌؾ التؤمٌن . منالصة ودراستها ومراسلة الموردٌن وما إلى ذلن

 الخ...-المكالمات الهاتفٌة -إعداد الطلبٌة -وتكالٌؾ الفحص

 Carrying cost .تكلفة حفظ المخزون

الأموال التً نشتري بها المخزون هً أموال متجمدة أي : Capital Cost تكلفة تجمٌد رأس المال

 ؼٌر مستثمرة 

لكً نموم بتخزٌن لطع الؽٌار أو المواد الخام أو المنتجات النهابٌة : Storage Costتكلفة التخزٌن 

هذه التكلفة تشمل إٌجار المخازن وتكلفة العمالة المشرفة على التخزٌن . فإننا نتكبد تكلفة التخزٌن

وتكلفة الإضاءة ووسابل النمل داخل المخازن ومصارٌؾ الحفاظ على المخزون فً حالة جٌدة من 

 المخزونهذه التكلفة تزٌد مع زٌادة . تدفبة أو تبرٌد أو ما شابه



 تكالٌف المخزون

 Carrying cost .تكلفة حفظ المخزونتابع  

 المخزونهنان بعض من التكالٌؾ ٌمكن بواسطها معرفة لدرة المإسسة من الاستفادة المصى من 

 الخامات المخزنة المتاحة÷الخامات المخزنة المستخدمة=نسبة ارتفاع المخزون
 مإشرا ٌدل على مدى الاستفادة من الطالة المخزنة لدى المإسسة

 معدل استخدام المخزون÷كمٌة المخزون(=المخزوناستخدام )المخزونمعدل دوران 
 مإشرا ٌدل على مدى كفاءة المإسسة فى استخدام المخزون

 لٌمة المبٌعات÷لٌمة المخزون=المخزوننصٌب الوحدة المباعة من 
 المخزنكلما ارتفاع هذا المإشر ٌدل الى عدم كفاءة المإسسه على ادارة المبٌعات لبماء المنتجات المهٌبة للبٌع فترة طوٌلة فى 

 2÷(المخزون اخر المدة+المخزون اول المدة=)معدل المخزون لفترة معٌنة

معدل استخدام المواد الاولٌة ÷معدل المخزون من المواد الاولٌة=معدل الاستفادة من مخزون المواد الاولٌة

 فى الانتاج
 نسبٌامإشر ٌدل على مدى كفاءة المإسسه فى تصرٌؾ بضاعتها وعدم الاحتفاظ بمخزون عالى 

 



 تكالٌف المخزون

 :Obsolesce and Deterioration Cost تكلفة هلبن المخزون أو تمادمه

المخزون لد ٌعُانً التلؾ من طول التخزٌن أو سوء التخزٌن ولد ٌصبح المخزون لدٌما بما ٌجعله  
هذه التكلفة تكون عالٌة فً بعض . Risk Costهذه التكلفة تسمى أحٌانا تكلفة المخاطرة . عدٌم المٌمة

أنواع المخزون مثل المواد الؽذابٌة والمنتجات المرتبطة بتطور تكنولوجً سرٌع والمنتجات المرتبطة 
 الأذواقبتؽٌر سرٌع فً 

 Stock out costتكلفة نفاد المخزون 

عندما ٌطلب العمٌل منتج ما ولا نستطٌع تلبٌة طلبه بسبب نفاد مخزون المنتج النهابً أو مخزون 
بالإضافة إلى ذلن فإن . بعض المواد الخام فإننا فً الحمٌمة نخسر الأرباح التً كان ٌمكننا تحمٌمها

فً بعض . عدم توفر المنتج لد ٌجعل العمٌل ٌتجه لؽٌرنا من المنافسٌن ولا ٌعُاود التعامل معنا
ٌتم توفٌر طلبه وهذا  حتىالحالات لد نتمكن من تلبٌة طلب العمٌل ولكن العمٌل ٌضطر للبنتظار 

.  ٌتسبب فً عدم رضاء العمٌل عن خدماتنا وهو ما ٌإثر على سمعتنا وعلى المبٌعات المستمبلٌة
فً بعض الحالات لد نضطر لدفع ؼرامة تؤخٌر للعمٌل ولد نلجؤ لتورٌد بعض المواد الخام بشكل 

هذه التكالٌؾ تزداد كلما زاد عدد العملبء الذٌن لا . عاجل مما ٌتسبب فً تحملنا لتكلفة أعلى
 نستطٌع تلبٌة طلباتهم أو الذٌن نتؤخر فً تلبٌة طلباتهم

 

 



 تكالٌف المخزون

 :تكلفة عدم كفاءة العملٌة الإنتاجٌة

المخزون ٌتسبب فً التؽاضً عن الأخطاء فً العملٌة الإنتاجٌة وعدم تحلٌل المشاكل بجدٌة للمضاء على توفر 

فعندما تتسبب الأخطاء فً تؤخٌر تلبٌة طلبات العمٌل فإن هذه الأخطاء ٌتم الاهتمام بها ومحاولة . جذورها

أما عندما ٌكون لدٌنا الكثٌر من مخزون المواد الخام والمنتجات نصؾ المصنعة والمنتجات . المضاء علٌها

النهابٌة فإن مشكلبت الإنتاج لا تظهر على السطح لأنها تكون مجرد فوالد ولكنها لا تتسبب فً تؤخٌر تلبٌة 

هذا الأمر ٌحدث كذلن فً مشكلبت الصٌانة فعندما تحدث مشكلة وتتكرر وٌكون لدٌنا مخزون . طلبات العمٌل

كبٌر من لطع الؽٌار لمواجهة هذه المشكلة المتكررة فإن المشكلة لا تلمى الاهتمام الكافً لأن العملٌة الإنتاجٌة 

أما عندما ٌكون المخزون للٌلب فإن أي مشكلة تلمى اهتماما كبٌرا لأن أي مشكلة ستسبب فً تولؾ . لم تتولؾ

هذا الأمر . كذلن فإن العاملٌن ٌكون لدٌهم حرص أكبر عندما ٌعلمون أن المخزون الذي لدٌهم محدودا. الإنتاج

 Just-in-time  هو أحد أركان

ترى فإن زٌادة المخزون عن الحد الضروري تتسبب فً زٌادة تكلفة حفظ المخزون ولد تإدي إلى التساهل كما 

كذلن فإن نمصان المخزون عن الحد الضروري ٌإدي إلى فمد جزء من . فً الأخطاء فً العملٌات الإنتاجٌة

 المبٌعات والتؤثٌر سلبا على سمعة المإسسة



 المواعد النظرٌة
 و١ّخ اٌطٍت الالزظبد٠خ(( economic order quantityٔؼٛد ٌّجذءjitٌىٝ ٔظً اٌٝ اٌفىشح اٚإٌظش٠خ ٌٕظبَ 

 (wilsonانًُٕرض انماػذ٘ نـ )

  ( EOQ)ذؼشٚف

 الانتاج وتكالٌؾ النمل orderهى كمٌة الانتاج التى تعطى الل تكلفة وٌتم حسابها بمحموع تكالٌؾ

وتبدأ تكلفة الوحدة من اعلى لٌمة بسبب الضبط المبدبى  للتكلفة اعلى من تكلفة الانتاج كما فى الشكل وهذا الضبط فى 

 orderالتكلفة مرتبط بزٌادة كمٌة الوحدات المنتجة اى ان كلما زدات الوحدات المنتجة كلما للت تكلفة 

 الكلٌةالتكلفة TCٌنتج منحنى(OC+CC) تكلفة النمل تبدأ صؽٌر كلما زاد الانتاج وتتزاٌد كلما لل الانتاج وبجمع المنحنٌان



 ومن هذه المعلومات نموم باعداد منحنً المخزون lowest avreg unit costفٌما تعرؾ الل تكلفه 
  





 orderلذلن ٌتم ترحٌل منحنى total costمنحنى وعلى order costفى تبسٌط الصناعة ٌتم العمل على منحنى

cost الى اسفل وهذا بسبب خفض زمن الاعداد والضبط وتحسٌن الجودة وهذة الخطوة اول خطوة فى تحسٌن وتبسٌط

 وهذه اول اهداؾ عملٌة تبسٌط  OC)) هذا المثال لم ٌتم ضبط انخفاض المنحنًالانتاجٌة ولؽرض العملٌات 

 التالى منحنى نموذجى لاول مراحل عملٌات التحسٌنالمنحنى 



لة محورٌن اساسٌنالتمدم   
 (LAUC) الل متوسط تكلفة للوحدة

 (EOQ)انخفض كمٌة الطلب الالتصادٌة

الصؽٌرة تمثل نتٌجة هامة  (EOQ) ممٌزاتبالرؼم من ان النمص فى متوسط التكلفة ٌمثل نتٌجة ملموسة الا ان 

بعد تعدٌل منحنى التكلفة ٌإدى الى زٌادة عالٌة الانتاج (order) حجمجدا ومن المهم ملبحظة ان الخطؤ فى ضبط 

 معالتنالض لاٌعنى (JIT) والتحرن نحو(JIT) خصابصفى التكلفة لكل وحدة منتجة وهذة الحمٌمة من اهم 

(EOQ) السبب تؤثٌر ولكن(EOQ) المخزونعلى: 

كان منحنى المخزون ٌنخفض او ٌضمخل الى اسفل وخفض زمن التجهٌز صؽٌرةكلما  (EOQ)كلما كانت 

مراجعة الكمٌات الاستجابة لطلبٌات العمٌل لذٌن ٌمكن وزمن (lead time)خفض والتشؽٌل ٌإدى ذلن الى 

 المنتجة بسهولة

 لةالى الل لمٌة مطلمة ضبط المخزون ٌتم حٌث  (order)مع منحنى (EOQ)تؤثٌرمن المفٌدمراجعة 



الصحٌح والعابك الاساسى فى ذلن ٌدور حول كبر حجم JITلٌست كل الشركات الصناعٌة بامكانها تطبٌك نظام

كمٌة الانتاجم ما ٌعٌك متابعة الجزء الواحد ولكن كل الشركات ٌمكنها اتباع تطبٌك نظام متكامل بحٌث ٌكون 

 JITالرب الى



 :افزشاػبرٗ
، ونمـصد بمعـدل الاسـتهلبن عـدد الوحـدات (أي ثابـت ومعلـوم ) سـاكن ( الطلـب ) معـدل الاسـتهلبن •

 المطلوبة فً وحدة الزمن؛ 

 ؛ٌوجد صنؾ واحد من البضاعة•

 مخزون الإنذار ذو مستوى ثابت خلبل كل الطلبٌات المتتالٌة  •

 لا توجد مرتجعات سواء عند الاستلبم أو عند البٌع •

 ..كل التكالٌؾ ثابتة ومستملة عن حجم الكمٌة المطلوبة•

 .أن نفاذ المخزون ؼٌر مسموح به •

 .ان ٌكون ثابتوهو الزمن من ولت الطلب إلى حٌن وصول المواد )Lead Timeزمن التمدم •

 .ٌتم استلبم الكمٌة المطلوبة دفعة واحدة•

 لا ٌوجد مخزون أمان •

 

 

ٌهـدؾ هـذا النمـوذج إلـى إٌجـاد حجـم الطلبٌـة الأمثـل الـذي ٌجعـل التكـالٌؾ ذات الـصلة ألـل مـا ٌمكـن ونــسمً هــذا 

وٌــستخدم هــذا الحجــم لمعرفــة المــستوى الأمثــل للمخـزون، ومتـى  ،EOQ) )الحجــم الكمٌــة الالتــصادٌة للطلــب 

 نمـوم بطلـب الكمٌـة

 EOQ(wilson)لـ  نموذج



   EOQكٌفٌة حساب كمٌة الطلب الالتصادٌة 
ان تحدٌد الكمٌة المناسبة للشراء ٌعتمد على مجموعة التكالٌؾ التً تتحملها طلبات الشراء وٌساعد تحلٌل جمٌع عناصر 

التكالٌؾ بالكمٌة التً تشترى فً تحدٌد افضل كمٌة التصادٌة للطلب ومن الناحٌة العملٌة فان هذه التكالٌؾ ٌمكن تمسٌمها الى 

 (والممصود بها تكالٌؾ اوامر الشراء  ) تكالٌؾ الحصول على المخزون  تكالٌؾ الاحتفاظ بالمخزون: مجموعتٌن 

ولابد من تحدٌد طبٌعة هذه التكالٌؾ وعلبلتها بالكمٌة الالتصادٌة للطلبٌة من المواد المشتراة وان تكالٌؾ الاحتفاظ بالمخزون 

 المشتراةٌتناسب ممدارها تناسبا طردٌا مع حجم الطلبٌة الواحدة حٌث تزداد هذه التكالٌؾ كلما ازداد حجم المخزون من المواد 

 :Annual Holding Costالتخزٌن السنوٌة تكلفة :اولا  

 2\ (للوحدةتكلفة التخزٌن السنوٌة * الطلبٌة الواحدة حجم )= تكلفة التخزٌن السنوٌة 

 تكلفة التخزٌن السنوٌة للوحدة* حجم الطلبٌة الواحدة = تكلفة التخزٌن السنوٌة 

 Annual Ordering Costالتورٌد السنوٌة تكلفة 

 الواحدهً عدد أوامر التورٌد فً السنة مضروبة فً تكلفة أمر التورٌد 

 الواحدةعدد أوامر التورٌد السنوٌة ٌساوي حجم الطلب السنوي ممسوما على حجم الطلبٌة 

 الواحدةحجم الطلبٌة  \تكلفة أمر التورٌد * حجم الطلب السنوي     =تكلفة التورٌد السنوٌة  .

 التورٌدتكلفة امر * حجم الطلب السنوي = تكلفة التورٌد السنوٌة

 تكلفة التورٌد السنوٌة+ تكلفة التخزٌن السنوٌة    =تكلفة التورٌد الكلٌة 

 

EOQالصٌغة الجبرٌة للحجم الالتصادي لطلبٌة الشراء  



   EOQكٌفٌة حساب كمٌة الطلب الالتصادٌة 

 

 :حٌث أن

 EOQ))كمٌة الطلب الالتصادٌة
= Dحجم الطلب السنوى 

=k (طلبٌة شراءلكل )تكلٌفة الطلبٌة الواحدة 

=H  (وحدة، لكل عاملكل )التخزٌن السنوى للوحدةتكالٌف 

  

)H (Holding Costs انًخضٌٔ ذكهفح ذسكٍٛ   

كل التكالٌؾوتشمل   

تؤمٌن-ضرابب -تكلفه العملٌات-الاهلبن -تكالٌؾ اٌجار  -1  

تكالٌؾ تحمٌل الخامات وتشمل لمٌة اٌجار المعدات اللبزمه لتنزل الخامات -2  

تكلفه العمالة-3  

ودفعات التؤمٌن المخزون-وضرابب المخزون -تكلفه الاستثمار وتشمل فوابد المروض  -4  

الاجزاء المنتهٌة الاصلبحٌة او المنتهٌة المودٌل -5  

 

 

أن التكلفة الكلٌة تكون كبٌرة عندما ٌكون حجم الطلبٌة صؽٌرا جدا ثم تمل مع زٌادة حجم الطلبٌة ثم تزداد عند زٌادة 

وٌمكن ملبحظة أن ألل تكلفة كلٌة تحدث عندما تكون تكلفة التخزٌن مساوٌة لتكلفة . حجم الطلبٌة عن حدٍ معٌن

لذلن فبمساواة تكلفة التخزٌن بتكلفة التورٌد وببعض العملٌات الرٌاضٌة البسٌطة نصل إلى المٌمة المثلى . التورٌد

 لحجم الطلبٌة وهً

https://samehar.files.wordpress.com/2007/06/slide3a.jpg


 ع١ٕٗ ٌىً لطؼٗ ٚرمذس رىٍفٗ  12عضء فٝ الاعجٛع ثزىفٗ  60ِظٕغ ٠ٕزظ 

 (رىفٗ ؽٍت اٌششاء) 80ِٓ ل١ّٗ اٌزىٍفٗ اٌى١ٍٗ ٌٍغضء ٚرىٍفٗ اٌّظٕغ % 40اٌّخضْٚ ع٠ٕٛب 

  EOQِب ٘ٝ اٌى١ّٗ الالزظبد٠خ ٌطٍت

H= 40% x12=0.40x12=4.80 

D=Demand= 60x52 wks= 3120 units 

K= set up costs=80  

EOQ=√2DK\H 

EOQ=√2x3120x80\4.8 

EOQ=322 units 

 

 

 يصال



إذا علمت أن تكلفة إعداد وتورٌد . شركة صناعٌة تستخدم مادة كٌماوٌة ما كمادة خامة أساسٌة فً منتجها

جنٌه وأن حجم الطلب  20، وتكلفة تخزٌن الكٌلوجرام الواحد لمدة عام هو الجنٌة 100الطلبٌة لواحدة هو 

 كجم فما هو حجم الطلبٌة الأمثل 15000السنوي هو 

 

EOQ=√)2x15000x 100/(20  

EOQ=322 units 

EOQ=√2DK\H 



 لاٌجاد كمٌه الطلب الالتصادٌة والتى تملل تكلفه الانتاج لالل ما ٌمكن

Cost=(Q\2)x H+(D\Q)x k                               

                                                      H=Holding Costs  

 رىٍفخ رغى١ٓ اٌّخضْٚ 

                                                                      Q=Lot size 

 ؽغُ اٌطٍت

D=demand 

 ؽٍت اٌؼ١ًّ

K= set up costs 

 رىٍفخ ؽٍت اٌششاء

EOQ  حساب 



هدؾ معادلة كمٌة الطلب الالتصادٌة هو تحدٌد عدد وحدات المنتجات المثالٌة التً ٌجب طلبها، وإذا إن كما ذكرنا ان 

ٌمكن تعدٌل معادلة وحدة الطلب . تحمك ذلن، تستطٌع الشركة تملٌل تكالٌؾ شراء المنتجات وتوصٌلها وفرزها

كمٌة الطلب الالتصادٌة هً أداة طلبٌةإن الالتصادٌة لتحدٌد مستوٌات الإنتاج المختلفة أو الفواصل الزمنٌة بٌن كل 

وبالنسبة للعدٌد من . تدفك نمدي مهمة، ولد تساعد الشركة على التحكم فً ممدار النمدٌة الممٌدّ برصٌد المخزون

أصولها، علبوة على الموارد البشرٌة، وٌجب أن تحتفظ تلن الشركات بمخزون كافً ٌعتبرالمخزون أكبر الشركات، 

إذا ساعدت كمٌة الطلب الالتصادٌة على تملٌل مستوى المخزون، فٌمُكن استخدام الوفورات . لتلبٌة احتٌاجات العملبء

 .النمدٌة الناتجة عن ذلن فً بعض أؼراض الأعمال الأخرى أو فً الاستثمار

تحدّد معادلة كمٌة الطلب الالتصادٌة نمطة إعادة طلب المخزون فً الشركة، وعندما ٌنخفض المخزون إلى مستوى 

معٌن، تنُبه معادلة كمٌة الطلب الالتصادٌة المُطبمة على عملٌات الأعمال إلى حاجة الشركة إلى طلب المزٌد من 

وبتحدٌد نمطة إعادة الطلب، تتجنب الشركة نفاد المخزون، وتستطٌع الاستمرار فً تلبٌة طلبات . وحدات المخزون

إذا نفد مخزون الشركة، ستتحمل تكلفة عجز المخزون، وهو الإٌراد المفمود بسبب عدم امتلبن الشركة . العمٌل

 لد ٌإدي عجز المخزون أٌضًا إلى فمدان العمٌل. مخزون كافً لتلبٌة الطلب

EOQ  حساب 



   Re- Order Pointتحدٌد نمطة اعادة الطلب 
 هى اوٌمكن تعرٌؾ نمطة اعادة الطلب بانها مستوى المخزون الذي عند بلوؼه ٌجب وضع الامر لطلبٌة جدٌدة 

مستوى رصٌد المخزون الذي ٌتم عنده إبلبغ إدارة المشترٌات بإعادة الطلب من أجل عدم تولؾ الخدمة أو العملٌة 

فٌها  المخزوندون الحد الادنى وذلن فً الحالات التً ٌستمر انخفاض  المخزونلتفادي هبوط وذلن .الإنتاجٌة

بمعدل ثابت حٌث تكفً الكمٌة الوالعة بٌن مستوى اعادة الطلب والحد الادنى للبستهلبن خلبل فترة الانتظار فً 

 :الظروؾ الاعتٌادٌة وٌمكن اٌجاد نمطة اعادة الطلب من خلبل استخدام المعادلة الاتٌة 

  زمن التمدم* معدل الطلب = نمطة إعادة الطلب  

 365/خجم الطلب السنوى= الٌومى الطلبمعدل 

 الممتدة من طلب شراء الطلبٌة الى حٌن وصولها الى المخازن الزمن هو :Lead Timeالتمدم زمن 

  
 :كالاتىً ثابت فتكون المعادلة وؼٌٌر معروؾ التورٌٌد ؼٌٌر أما إذا كان معدل 

Reorder Level  =( Avg LT x Demand )+Safety Stock 

 المخزون الاحتٌاطى(+زمن التمدم* معدل الٌومى= )نمطة اعادة الطلب
 

Safety Stock=1.64xstandaard deviation of replenishment lead time 

فى الحٌود فى ولت التورٌد فى معدل الاستهلبن            1,64=المخزون الاحتٌاطى  



 EOQيلاحظاخ حٕل ًَٕرض حعى انطهثٛح الأيصم 
هذا النموذج لا ٌؤخذ فً الاعتبار صعوبة تخزٌن بعض المواد فعند استخدام هذا النموذج لحساب حجم الطلبٌة المثلى فمد ان 

 .بٌعهاالمادة لبل  تجد أن حجم الطلبٌة كبٌرا بحٌث ٌمكن أن تفسد

 ً تعتمد دلة هذا النموذج على دلة المدخلبت المستخدمة فً الحسابات فإذا كانت هذه المدخلبت ؼٌر صحٌحة فمن  :ثانٌا

 .لذلن ٌنبؽً بذل بعض المجهود لتمدٌر المدخلبت بدلة مناسبة. الطبٌعً أن تكون النتابج ؼٌر صحٌحة

ولكن هذا النموذج لا ٌؤخذ فً الاعتبار أمورا ترتكز علٌها سٌاسة تملٌل الفالد مثل تؤثٌر زٌادة المخزون على أداء العملٌة . 

الإنتاجٌة ومعالجة مشاكل الجودة والمعدات وؼٌرها بالإضافة إلى أن زٌادة حجم المخزون ٌإدي إلى الاحتٌاج إلى أنظمة 

توجد بعض  فسٌاسة تملٌل الفالد لد تفُضل حجم طلبٌة ألل من ذلن الذي نحصل علٌه من هذا النموذج . معمدة للتحكم فٌه

النماذج المعدلة من هذا النموذج والتً تناسب وجود تخفٌضات فً السعر عند شراء كمٌات كبٌرة وعملٌة التورٌد التدرٌجٌة 

 وؼٌرها 

لد ٌتصور البعض أن ثبات زمن . أن تلبحظ أن ثبات زمن التمدم ٌجعل الحسابات بسٌطة والتحكم فً المخزون ٌسٌراٌمكنن 

ولكن فً الحمٌمة فإنه ٌمكننا تثبٌت . التمدم أو زمن التورٌد هو من الأمور المستحٌلة وأنه من طبٌعة الأمور ان ٌكون متؽٌرا

 .  زمن التمدم بل وتملٌله ببعض المجهود فً اختٌار الموردٌن وبناء علبلات طوٌلة الأمد معهم والتركٌز على هذا المطلب



 انرحكى فٙ انًخضٌٔ 
لامت بتطٌك سٌاسة تملٌل حٌث لمد بلػ من أهمٌة التحكم فً المخزون أن بعض المإسسات استخدمت ذلن كمٌزةتنافسٌة 

التى استهدفت تملٌل المخزون بكافة أنواعه والذي أدى إلى تحسٌن العملٌة الإنتاجٌة وتملٌل من تكلفة  JITالفوالد 

 .  المخزون ممابل  عدد أعلى من العملبء

التحكم فً المخزون بشكل جٌد ٌتطلب تجمٌع بٌانات وتحلٌلها وإجراء بعض العملٌات الحسابٌة وبناء علبلات متمٌزة 

للتحكم فً المخزون لابد من وجود تولع جٌد لاحتٌاجات السوق فً . مع الموردٌن واستخدام تكنولوجٌا المعلومات

كذلن ٌستلزم الأمر وجود . الفترة الممبلة ولابد من استخدام نماذج رٌاضٌة مناسبة لتحدٌد كمٌة التورٌد وولت التورٌد

ومن الأمور المرتبطة ارتباطا شدٌدا بالتحكم فً . نظام للمعلومات لمتابعة حركة المخزون وتحدٌد الاحتٌاجات

 وتمٌٌمهمالمخزون العلبلة مع الموردٌن واختٌارهم 

JIT   لد تبدو متعارضة مع هذا النموذجEOQ  لأن سٌاسة تملٌل الفالد تعتمد على تملٌل المخزون وبالتالً تملٌل حجم

لٌس كبٌرا من هذه الناحٌة لأن سٌاسة تملٌل الفالد التعارض ولكننً . الطلبٌة وهو ما لد ٌتعارض مع نتٌجة هذا النموذج

للت تكلفة الطلبٌة الواحدة فإن هذا النموذج فإذا تعتمد أساسا على تملٌل تكلفة الطلبٌة الواحدة باستخدام طرق متعددة 

ولكن هذا النموذج لا ٌؤخذ فً الاعتبار أمورا . سٌعطً حجم صؽٌرا لكل طلبٌة وبالتالً فلب تعارض من هذه الناحٌة

ترتكز علٌها سٌاسة تملٌل الفالد مثل تؤثٌر زٌادة المخزون على أداء العملٌة الإنتاجٌة ومعالجة مشاكل الجودة والمعدات 

فسٌاسة تملٌل الفالد لد . وؼٌرها بالإضافة إلى أن زٌادة حجم المخزون ٌإدي إلى الاحتٌاج إلى أنظمة معمدة للتحكم فٌه

 تفُضل حجم طلبٌة ألل من ذلن الذي نحصل علٌه من هذا النموذج للؤسباب المذكورة سلفا والتً 

 تدخل فً حسابات هذا النموذجلا 

https://samehar.wordpress.com/2008/01/03/a251207/


المحاكاة تواجـه العدٌـد مـن الأنظمـة مـشاكل معمـدة ٌـصعب إٌجـاد نمـوذج واجـراء ٕ التجـارب علـى النظـام سالٌب ا

نفـسه ، وٌكون فً معظم الأحٌان صـعبا وبـاهظ التكـالٌؾ وٌحتـوي علـى شـًء مـن المخـاطر فـً أحٌـان أخـرى، 

وتمـوم فـً هـذه الحالـة بمحاكـاة النظـام وتمـوم بعـدها بـإجراء التجـارب والالتراحـات علـى هـذا النمـوذج دون 

 النظامالمـساس بالنظام ثم تستفٌد من النتابج التً نحصل علٌها لتطبٌمها على ذلن 

 ًٚكٍ ذؼشٚف انًحاكاج ػهٗ أَٓا
على تملٌد المولؾ فً عالم الوالع الأساسٌة تملٌد أو مضاهاة خصابص وسمات النظام الحمٌمً وتنبنً فكرتها  

 الأداءباستخدام النموذج الرٌاضً الذي لا ٌإثر على 

 .استخدام المحاكاة فى تحدٌد حد الطلب 
تطبٌـك طرٌمـة مونـت كـارلو للمحاكـاة فـً حالـة وجـود نظـام ٌحتـوي علـى العناصـر التـً تظهـر سلوكٌات ٌمكـن 

من خلبل اخذ ( أو للبحتمالٌـة)معٌنة، والأساس الذي لامت علٌه هذه الطرٌمة هو اختبار لعناصر الفرص المتاحـة 

 .وسوؾ ٌتم الشرح فى الجزء الثالث عٌنات عشوابٌة 



 يخاطش صٚادج انًخضٌٔ ػهٗ كفاءج الأداء داخم انششكاخ
. 

 
اكتشفت كثٌر من الشركات أن زٌادة المخزون من المواد الخام والأجزاء الأساسٌة أو بٌن مراحل الإنتاج المختلفة أو     ×

 .المنتج تام الصنع ٌإدى إلى إخفاء كثٌر من المشكلبت الموجودة بالفعل داخل المإسسة عن الإدارة العلٌا

 :فمذ ٚكٌٕ داخم انًُشأج انصُاػٛح يشاكم يخرهفح يصم    

 .مشاكل تورٌدات وموردٌن   •

 .انخفاض كفاءة فرق العمل   •

 .مشاكل جودة   •

 .تولؾ المعدات وأعطالها   •

 .إعداد وتجهٌز طوٌل للمعدات    •

 .مشاكل إنتاجٌة    •

بٌنما فً  وأكثر أنواع المخزون سببا للمشاكل الإنتاجٌة وكثرة المعٌب والتالؾ هو المخزون بٌن مراحل الإنتاج المختلفة     
ٌمنع    jetفى نظام كما فً نظم الإدارة الحدٌثة مثل ( ٌمترب من الصفر)حالة انخفاض المخزون إلى الل حد ضروري 

 .ظهور المشكلبت وفى حالة ظهورها تكون واضحة أمام الإدارة العلٌا مما ٌمكنها من سرعة التدخل لحلها 

ففً حالة ارتفاع منسوب الماء ( المشكلبت ) حتى صورها البعض بمركب تسٌر فً مجرى مابً ملا بالصخور   
 تسٌر المركب ولا تشعر بهذه الصخور وفى حالة انخفاض مستوى الماء ( ارتفاع مستوى المخزون ) بالمجرى

 ..المركب بهذه الصخور تصطدم 

 



 انًخضٌٔ انكثٛش ٚخفٙ انًشاكم



 انًخضٌٔ انمهٛم ٚظٓش يٍ انًشاكم



 :ؽ١ش ٠ئدٜ اٌٝ خفغ اٌفبلذ  وّب أْ ص٠بدح اٌّخضْٚ ٘ٛ ع١ش فٟ الارغبٖ اٌّؼبوظ ٌّفَٙٛ 
 .مناولة المواد والاحتفاظ بهاكمخزون التضخم فى تكالٌؾ وزٌادة فً المعدات والأفراد المطلوبٌن للمخازن   •
 .وزٌادة فرص التلؾ والضٌاع والسرلة والحرٌك والتمادم. فً أعباء المراجعة والحصر زٌادة •
 احتمال الخسارة فً الأصناؾ التً لها فترة صلبحٌة محدودةزٌادة •
 .مال معطل كان ٌمكن استخدامه فى أوجه نشاط أخرى مربحةرأس •
 .الفابدة المدفوعة على رأس المال المستثمر فى هذه المواد وزٌادة مصارٌؾ التؤمٌنوزٌادة •
المهمات الزابدة فى المخزون حٌزا من الفراغ فى المخازن مما ٌعوق عملٌات الصرؾ والاستلبم تشؽل •

 بالإضافة إلى تكلفة الصٌانة والجرد
 .البٌع والتصرؾ فى المخزون الزابد والراكد حٌث ٌتم بٌعه بمٌمه ألل بكثٌر من المٌمة الدفترٌةخسابر •
إدارة الشركة أمام العاملٌن بمظهر الإسراؾ مما ٌشكل أخطاراً جسٌمة على كفاءتهم وأعمالهم حٌث أن ظهور •

 .الإدارة عادة هى المدوة الحسنة بالنسبة إلى العاملٌن

 تعطٌل أموال الشركة فى المهمات والمعدات الزابدة أصبح عبأن •

 

 

 



 أسثاب صٚادج انًخضٌٔ

 . (التصادي لوط حجم ) الدفعات بنظام الإنتاج   

 . المعدات لدرات فً التوازن عدم   

 . كافٌة ؼٌر عمالة لدرة     

 . الإنتاج تخطٌط     

       دلٌك ؼٌر تنبإ       

 الموردٌن لدرات فً نمص      

 انخشائـط انرشاكًٛـح ٔ ذخطٛـط الإَرــاض

 :  الإنتــاج تخطٌط 

 عن  لالمسبو ووه

 بــهعتبار حجم المبٌعات و كذلن التنبإات الخاصة الا  خذ فًٌؤتحدٌد مستوٌات عملٌات الإنتاج فً المستمبل و  -

 ( .الخ ..... المعدات  –الأفراد  –الخامات ) توافر الاحتٌاجات المطلوبة للعملٌات الإنتاجٌة من جمٌع الموارد  -

 



 خشائط انرذفك انرشاكًٛــح 

تعتبر خرابط التدفك التراكمٌة وسٌلة فعالة لمرالبة المخزون من أي صنؾ عند أي لحظة زمنٌـة حٌث   
ٌساوى المخزون للفارق بٌن الكمٌات السابك تورٌدها و الكمٌات السابك صرفها من الصنؾ حتى اللحظة 

 .الزمنٌة المطلوبة 

ٌعبر عن ) و الرأسً ( ٌعبر عن الزمن ) ٌتم رسم الخرٌطة التراكمٌة على نفس المحاور ، الأفمً   
، ٌتـم رسم منحنى الواردات ممثلبً للكمٌة الواردة للمخزن تراكمٌاً ( الكمٌات التراكمٌة الداخلة و الخارجة 

أٌضاً رسم منحنى المنصرؾ و الكمٌات السابك تورٌدها   إلى )ن(زمنبإضافة الكمٌة الواردة عند ) 
 .التراكمً بنفس الطرٌمة 

وعند  .( ن ) تعبر المسافة الرأسٌة بٌن المنحنٌن عن الرصٌد الفعلً للمخزون عند أي لحظة زمنٌة و 
 استخدام خرابط التدفك التراكمٌة فً تخطٌط الإنتاج فان الخرٌطة تبدأ برسم منحنى الطلب 

على ذلن فهنان ترابط وثٌك بٌن تخطٌط الإنتاج و مرالبة المخزون حٌث تمدم أسالٌب وسٌاسات مرالبة و 
 المخزون حلولا لبعض مشاكل 



 :ذخطٛط الإَراض ػٍ طشٚك 

وذلن بعمل  خرابط التدفك لدراسات خفض المخزون بٌن مراحل الإنتاج فً حالة الإنتاج متعدد المراحلاستخدام 
دراسات تحسٌن للعملٌات المختلفة وتخطٌط انسٌاب العمل ككل لضمان عدم تراكم المخزون بٌن المراحل 

كما تفٌد خرابط المخزون التراكمٌة فً متابعة عملٌات · المختلفة وهو ما تموم به أنشطة الهندسة الصناعٌة 
 ( .وسٌلة مرالبة بصرٌة ) جداول بٌانات الوارد والمنصرؾ   التورٌد والصرؾ والأرصدة بدلا من لراءة

 :الأيصمدٔس انخشائط انرشاكًٛح فٙ سسى سٛاساخ ظٛذج نهرٕسٚذ 

 .  متابعة وجود فابض عن سعة المخزن نتٌجة لثبات معدل المنصرؾ وزٌادة معدل الوارد   

متابعة وجود عجز عن الوفاء بطلبات الصرؾ نتٌجة لزٌادة معدل المنصرؾ عن معدل الواردات واستهلبن   
 .المخزون الابتدابً 

 .الاستفادة بمعلومات المرحلة السابمة فً التخطٌط للمرحلة التالٌة   

   .   الاستفادة بمعلومات المرحلة السابمة فً تحدٌد مستوى المخزون الآمن    

 .  زٌادة عدد مرات التورٌد ٌساعد على خفض مستوى المخزون   

 .التزامن بٌن الكمٌات الواردة والمنصرفة ٌساعد علً خفض مستوى المخزون     

 



 أيصهح نخشائط انرذفك انرشاكًٛح



  First In First Out: ما ٌدخل أولا ٌخرج أولا  -أ
أي أن المواد التً تدخل أولا ٌخرج أولا ، و ٌتتابع الخروج حسب الألدم فً الدخول إلى الوصول إلى إخراج الإدخالات 

و ٌتعلك الأمر بالمواد التً تتعرض الأخٌرة ، ٌمكن اعتماد هذه الطرٌمة بالنسبة للمواد التً تتؤثر سرٌعا بعنصر الزمن 

 .سرٌعا للتلف 

و مواءمتها مع العملٌات فً الكثٌر من المإسسات ، و هً تستخدم أٌضا فً الأنظمة  FIFOمن السهولة تطبٌك طرٌمة 

 المخزنٌة، مستلزمات تسجٌل المٌود إعداد فى  للسٌطرة على المخزون مما ٌجعل استخدامها ٌحمك ببساطة ه ٌالدور

  Last In First out: طرٌمة ما ٌدخل آخرا ٌخرج أولا 
حسب هذه الطرٌمة فإن المخزونات تخرج وفك ترتٌب عكسً من دخولها ، أي الأحدث دخولا هو الذي ٌخرج أولا إلى 

الوصول إلى الأول دخولا و منه ٌنتج أن سعر التكلفة تحسب بتكلفة المواد التً إشترٌت حدٌثا ، و المخزون النهابً ٌبمى 

 ولكن هذة الطرٌمه  تعرض المخرون المدٌم الى التلؾ بتكلفة المواد التً حصلت علٌها المإسسة أولا 

إن الهدؾ من استعمال هاتٌن الطرٌمتٌن هو الاحتفاظ بالمخزون لآخر الشهر و بؤلل تكلفة و تحمٌل أكثر تكلفة على 

الإنتاج ، ففً حالة تؽٌرات سعر المواد المحصل علٌها أو التً تدخل إلى المخازن نحو الارتفاع فمن الأحسن أن نستعمل 

طرٌمة ما ٌدخل آخرا ٌخرج أولا ، و تستعمل الطرٌمة الأخرى فً حالة تؽٌر الأسعار نحو الانخفاض كً ٌحصل دابما 

 على محزون آخر المدة بمٌمة ألل ، و فً نفس الولت سعر التكلفة ٌكون ألرب إلى الأسعار الحمٌمٌة الموجودة فً السوق 

  LIFOو  FIFOطرٌمتً 



  ABCذحهٛم انًخضٌٔ

ػٓ ؽشق ِخطؾ  ABCفٝ ٘زح اٌطش٠مٗ ٠زُ رمغُ إٌّزغبد اٌّٛعٛد فٝ اٌّخضْ اٌٝ فئبد 
 20\80ثبس٠زٛ

 ٘ٝ الً فٝ اٌى١ّٗ ٌٚىٕٙب اػٍٝ فٝ اٌؼبئذ Aرجؼب ٌؼبئذ اٌغٕٜٛ ٚٔلاؽع ِٓ اٌشىً اْ اٌفئٗ

 فٝ اٌض٠بدٖ فٝ اٌى١ّٗ ٚلٍذ فٝ اٌؼبئذ اٌغٕٛٞ ٚوزٌه Aثؼذ اٌفئٗ Bاٌغٕٜٛ ٚربرٝ اٌفئٗ 

  Cاٌفئٗ
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فئٗ 
 Aاٌّخضْٚ 

 فئٗ اٌّخضْٚ
B 

 فئٗ اٌّخضْٚ
C 

اٌؼبئذ 
 اٌغٕٜٛ

 اٌى١ّبد

ABC Classification 
• Class A 

– 5 – 15 % of units 

– 70 – 80 % of value  

• Class B 

– 30 % of units 

– 15 % of value 

• Class C 

– 50 – 60 % of units 

–  5 – 10 % of value 
 



 سٌتم استخدامها سنوٌا التً n))الأصناؾ تحدٌد  – 1

 P) )تحدٌد تكلفة الوحدة لكل مادة أو جزء  – 2

 جزءمادة أو لكل  (v)السنوي ( لٌمة الطلب)معدل الاستخدام حساب 3 –

 حساب لٌمة الاستخدام السنوي لكل مادة أو جزء بالمعادلة التالٌة  – 4 

  = Vi = Pi ×Qiتكلفة الوحدة × معدل الاستخدام السنوي = لٌمة الاستخدام السنوي  

 السنويبترتٌب الأصناؾ ترتٌبا تنازلٌا وفما لمٌمة الاستخدام المٌام 5-

علـى أسـاس الترتٌـب النـاتج من الخطوة ( المتجمـع الـصاعد ) المٌمة الإجمالٌة المجمعـة للبسـتخدام الـسنوي استخراج 6-

 السابمة

 الأصناؾالنــسب المبوٌـــة المجمعــة لعــدد الأصـــناؾ ممابــل النــسب المبوٌـــة لإجمــالً المــستخدم مـــن اســتخراج 7-

إعداد رسم بٌانً ٌوضح على المحور الأفمً النسب المبوٌة المجمعة لإجمالً الأصناؾ وعلى المحور الرأسً النسب  – 8

 المبوٌة المجمعة لمٌمة الاستخدام السنوي للؤصناؾ ُ

فً ضوء  (A,B,C)رسـم منحنـى المتجمـع الـصاعد والـذي عـن طرٌمـه، ٌمكننـا تحدٌـد التمـسٌمات الـثلبث الـسابمة  – 9 

 أخرىالاسترشاد بتؽٌرات منحنى المتجمع الصاعد من نمطة إلى 

أصناؾ نسبة إعداد جدول مبسط ٌوضح نتابج النظام الرلابً السابك لمجموعات الأصناؾ الثلبثة السابمة من حٌـث  – 10 

 لهاكل مجموعة ونسبة لٌمة الاستخدام السنوي 

 مراحل تطبٌك نظام التحلٌل الثلاثً ABCفً الرلابة على المخزون



 ABC))اسرخذاياخ طشٚمح 
، وٌمكن النتابجالهـدؾ مـن هـذه الطرٌمـة هـو تحدٌـد النطـاق الـذي ٌجـب أن تتركـز فٌـه الجهـود حتـى تتحمـك أعلـى إن 

 :تحدٌد الاستخدامات التالٌة 

 يٍ حٛس دسظح انشلاتح  - 1 

أن تخـضع لألـصى درجـة ممكنـة مـن الرلابـة مـع مراجعـة دورٌـة علـى فتـرات ٌجـب  A) )فـً المـسم المـواد  

فـً المـسم المـواد . لمستوى المخزون منها ومتابعة دلٌمة لمواعٌد التورٌد المتفك علٌها ( أسبوعٌا مثلب ) متماربة 

((B ( كل أسبوعٌن مثلب ) لرلابـة عادٌـة مـع مراجعـة تخـضع لرلابـة عادٌـة مـع مراجعـة دورٌـة علـى فترات تخـضع

لألـل درجـات الرلابـة مـع مراجعـة دورٌـة علـى فتـرات تخـضع C))فـً المـسم المـواد . لمستوى المخزون منها 

 .لمستوى المخزون منها ( كـل شـهر مثلب ) متباعـدة 

 : يٍ حٛس طثٛؼح انسعلاخ انًسرخذيح  –2

أن ٌتــوفر لهــا ســجلبت كاملــة ودلٌمــة مــع مراجعــة حــسابٌة مــستمرة لهــذه ٌجــب A))فــً المــسم المــواد 

أن ٌتـوفر لهـا سـجلبت عادٌـة ولكـن ٌجـب B))فـً المـسم المـواد . السجلبت ومرالبة دلٌمة للتالؾ والمرفوض منها 

فً المواد . جٌـدة مـع مراجعـة حـسابٌة علـى فتـرات متباعدة لهذه السجلبت، ومرالبة عادٌة للتالؾ والمرفوض منها 

 .لها بؤبسط أنواع السجلبت ٌحتفظ C))المسم 



 : يٍ حٛس إظشاءاخ انطهة ٔانرٕسٚذ  -3

أن تخضع للتحدٌد الدلٌك للحجم الأمثل للطلبٌة ونمطة إعادة الطلـب مـع بـذل الجهود ٌجب A))فً المسم المواد 

أن ٌتحـدد لهـا الحجـم الأمثـل ٌجب B))فً المسم المواد . المستخدمة لخفض فترات التورٌد إلى أدنى حد ممكن 

الدراسـة تفٌـد A) )للطلبٌـة ونمطـة إعـادة الطلـب ولكـن لـٌس بالدلـة التً ٌجب أن تتم للمواد فً المسم 

التحلٌلٌـة للؤصـناؾ علـى النحـو الـسابك فـً عـزل تلـن الملـة مـن الأصـناؾ التـً تمثـل لٌمـة الطلـب علٌهـا 

الـسنوٌة أكبـر نـسبة مـن المٌمـة الإجمالٌـة للطلـب علـى الأصـناؾ، مـن أجـل توجٌـه الجـزء الأكبر من 

فهً تإمن أساسا متٌنا لتوزٌع الأموال والجهود على أنشطة الرلابة على . الإمكانٌات المتاحة نحو الرلابة علٌها

المخزون من مختلـؾ الأصـناؾ بمـدر أهمٌتهـا النـسبٌة، الأمـر الـذي تـنعكس منـه تدنٌـة الاسـتثمار فً 

 المخزون و تدنٌة تكالٌؾ الاحتفاظ به إلى ألصى حد ممكن

 ABC))ذاتغ اسرخذاياخ طشٚمح 



  ABCسٛاساخ ذؼرًذ ػهٗ ذحهٛم

 Aوضع مجهود اكثر ولت اكثر وسٌولة اكثر لتلبٌه متطلبات العمٌل من الفبه

 بحث ٌكون اكثر امان وٌكون له عناٌه خاصه فى عملٌه النملAٌجب الاهتمام بمخزون الفبه 

 اكثر من التنبإات الاخريAٌجب الاهتمام بالتنبإ الخاص بعناصر الفبه 

 B & Cاكثر من الفبه( شهرٌا)على فترات متماربهAفى حاله اجراء عملٌه الجرد ٌتم جرد الفبه 

١ٌغذ وً اٌؼٕبطش اٌّٛعٛدٖ فٝ اٌّخضْ ِزغب١٠ٚٓ فٝ اٌم١ّٗ اٚ الا٘زّبَ 
 ٠ٚغت اْ رٕؼىظ اٌّجبدئ ٚاٌغ١بعبد ػٍٝ ٘زٖ اٌؾم١مٗ



 XYZ))طشٚمح 
 هذه الطرٌمة ٌستند التصنٌؾ فٌها على لٌمة المواد المخزنة، حٌث فً 

 :X  الموادالتً ذات المٌمة الأعلى، ورأس المال الألصى مستثمر فً هذه المواد 

:Y  المتوسطةذات المٌمة مواد 

:Z  كثٌرذات المٌمة الألل ولذلن فهً لا تراجع مواد 

  VED))طشٚمح 
 :حٌث المخزونات النـوع مـن التـصنٌؾ ٌـستعمل فـً الؽالـب لمطـع الؽٌـار والأجهـزة وٌـستعمل للتخفـٌض الكبٌـر فـً هـذا 

 :V  بدونهاإلى المواد الحٌوٌة أو أكثر المواد الضرورٌة حٌث أن الإنتاج سٌتولؾ تشٌر 

:E  بدونهامواد ضرورٌة الإنتاج سٌعرلل 

:D   مرؼوبة، الإنتاج لن ٌتؤثر بدونها فورا مواد. 

  VEIN))طشٚمح 
 حٌث النوع من الطرق ٌستخدم لمطع ؼٌار الآلات والمواد المطلوبة لأؼراض الصٌانة هذا 

) Vحٌوي:(Vital  بدونهاإلى المواد الحٌوٌة أو أكثر المواد الضرورٌة حٌث أن الإنتاج سٌتولؾ تشٌر 

E )ضروري:(Essential ًمواد ضرورٌة الإنتاج سٌعرلل بدونها ؛ وه 

)Iمهم:(Important  ًمواد مهمة ؛ وه 

Desirable)D مواد مرؼوبة الإنتاج لن ٌتؤثر بدونها فوراوهً ): فٌهمرؼوب. 



 HMLطشٚمح 
 :  هذه الطرٌمة تصنؾ المواد طبما للمٌمة حٌث فً 

:High(H)  تشٌر للمواد عالٌة المٌمة 

:Medium(M)  للمواد متوسطة المٌمة تشٌر 

:prices Low(L)  للمواد منخفضة الأسعارتشٌر. 

  GOLF))طشٚمح 
هذه بعض الاسـتٌراد مـن خـلبل بعـض شـركات التجـارة الرسـمٌة والمـشترٌات الحكومٌـة تـتم أٌـضا مـن خـلبل ٌـتم 

 بسهولةالشركات أما المواد المحلٌة ومواد السوق المفتوحة فهً متوفرة 

G(Government) الحكومة 

Open market)) O ؛ السوق المفتوحة 

L(Local) ًمحل 

 F(Foreign materials) موادأجنبٌة 

 



 ذؼرًذ ْزِ انطشٚمح ػهٗ  SDE))طشٚمح 
:Scares (S)  ترمـز لمـواد المخـاوؾ وهـً إمـا مـواد تكـون فتـرة تورٌـدها لـصٌرة أو أن عـددا للـٌلب فمـط مـن

 المخزنفمد ٌستوردون هذه المواد والتً ٌجب أن تكون متوفرة فً . الموردٌن من ٌصنعها

:obtain to Difficult(D)  ترمـز للمـواد صـعبة الالتنـاء وهـً تـشٌر إلـى المـواد صـعبة التحـصٌل والـصناعة؛

 اللوتوفرها ٌكون 

:obtain to Easy (E) للمواد سهلة الالتناء هذه المواد متوفرة بسهولة ولٌس من الضروري تخزٌنها ترمز .

(  الحاجـة الملحـة)على تصنٌؾ المـواد بموجـب ضـرورة  SDEو VED ، VEINكل من تحلٌل ملبحظة ٌعمل 

 .الطلب علٌها، الاستعمال والاستهلبن

 FSN))طشٚمح  
هـذه الطرٌمـة للمخرجـات مـن المـواد مـن المخـازن، ولـد تـستعمل للـتخلص مـن المـواد والأجـزاء ؼٌـر تـستعمل 

مشكل المرؼوبـة، تـساهم هـذه الطرٌمـة فـً تخفـٌض تكلفـة المخـزون آلٌـا، والمـواد الـسرٌعة سـوؾ لـن تطـرح أي 

 باستخدام هذا التحلٌل، حٌث 

:Fast (F) الحركةللمواد سرٌعة ترمز. 

(:Slow (S الحركةللمواد بطٌبة ترمز. 

:moving-Non(N)  للمواد ؼٌر المتحركة ترمز. 

 



 Seasonal-Off and Seasonal) )انًٕسًٛح ٔغٛش انًٕسًٛح SOS))طشٚمح 
الزراعٌـة وبعـض المـواد المتـوفرة أو المـصنعة أو المـصنعة فـً فـصل معـٌن بموجـب طلبـات موسمٌة المـواد 

فٌه تكون تصنؾ كمواد موسمٌة، ومواد خارج الموسمٌة، فالمواد الموسمٌة تشترى وتخزن فً ذلن الفصل الذي 

 ومتوفرةمتاحة 

 FNSDطشٚمح 
 

كمـا تفٌـد هـذه الطرٌمـة فـً (. حركـة المـواد)هـذه الطرٌمـة علـى نـسبة أو معـدل اسـتعمال المـواد تـستند 

الاسـتعمال الأمثـل لمنطمـة التخـزٌن أو الفـضاء المتـاح لتخـزٌن المـواد، وتـساعد أٌـضا علـى تـوفٌر ولـت إخـراج 

 .( بسبب التمادم )المواد من المخزن وهً مفٌدة جدا فً مجابهة المواد الملؽٌة 

المواد ذات الطلب الواسع والعالً تبمى لرٌبة جدا من أمٌن المخزن لتملٌـل ولـت المناولـة بٌنمـا المـواد ذات الطلب 

التحلٌل مع هذا وٌمكن دمج . المنخفض فٌمكن أن تبمى على مسافة بعٌدة نسبٌا لفسح الطرٌك أمام عمال المخزن

 "الحركة: حٌثأكثرتحلٌل للحصول على منافع 

 Fast moving items) F  ):مواد سرٌعة الحركة 

Normal moving items) N ) عادٌة موادمواد 

slow moving items) S: ) بطٌبةالحركة 

:(Dead items) D مٌتة مواد 



 انشلاتح انُٕػٛح ػهٗ انًخضٌٔ

فإنه ٌمكن دمج بعض  -التً تم التطرق الٌها فً النمطة السابمة  -بؽرض زٌادة فعالٌة تحلٌل طرق تصنٌؾ المخزون 

 :الطرق المنفردة مع بعضها كالتالً 

على العدٌد من للحصول XYZ))طرٌمة مع ABC))دمج هذه طرٌمة ٌمكن XYZ))وطرٌمة ABC))بٌن طرٌمة الدمج 

تحدٌد درجة العناٌة − المخزن تحدٌد مدى توافرها فً − المإسسةتحدٌد أهمٌة المواد المخزنة فً نشاط : − الفوابد منها 

 .تحدٌد أنظمة الطلب علٌها − التخزٌن بها من حٌث 

X Y Z 

A  اٌزىٍفخ الأوجش ٚاٌم١ّخ اٌؼب١ٌخ ِٛاد
 ِّٙخ رخضْ ثؼٕب٠خ

اٌزىٍفخ الأوجش ٚاٌم١ّخ 
اٌّزٛعطخ ِٛاد رطٍت 

EOQثٛاعطخ ّٔبرط 
 

اٌزىٍفخ الأوجش ٚاٌم١ّخ 
إٌّخفؼخ ِٛاد رخضْ 

 ثى١ّبد وج١شح

B  اٌزىٍفخ اٌّزٛعطخ ٚاٌم١ّخ اٌؼب١ٌخ ِٛاد
 رخضْ ثؼٕب٠خ 

اٌزىٍفخ اٌّزٛعطخ ٚاٌم١ّخ 
 اٌّزٛعطخ ِٛاد رطٍت ثبٔزظبَ 

اٌزىٍفخ اٌّزٛعطخ 
ٚاٌم١ّخ الألً ِٛاد رخضْ 

 ثّب ف١ٗ اٌىفب٠خ 

C  اٌزىٍفخ إٌّخفؼخ ٚاٌم١ّخ اٌؼب١ٌخ ِٛاد
رطٍت ثى١ّبد وبف١خ ٚرؾظً ػٍٝ 

 رخف١ؼبد

ٌزىٍفخ إٌّخفؼخ ٚاٌم١ّخ 
اٌّزٛعطخ ِٛاد دائّب ِزبؽخ 

 فٟ اٌّخبصْ 

ٌزىٍفخ إٌّخفؼخ ٚاٌم١ّخ 
الألً ِٛاد رشزشٜ ِشح 
ٚاؽذح فٟ اٌغٕخ ثى١ّخ 

 وج١شح 



 انًخضٌٔانشلاتح انُٕػٛح ػهٗ 
 

ولتبٌان أسعار المواد وضرورة توفرهـا فـً المخـازن لـضمان  VED))وطرٌمة HML))لدمج بٌن طرٌمة 

 VED))، وطرٌمةHML))اسـتمرارٌة العملٌـة الإنتاجٌـة، ٌمكـن الـدمج بٌن طرٌمة 

V E D 

H  ْٛأعؼبس ػب١ٌخ ِٚٛاد ؽ٠ٛ١خ ٠غت أْ رى
 ِزٛفشح فٟ اٌّخضْ 

أعؼبس ػب١ٌخ ِٚٛاد ػشٚس٠خ 
 رطٍت ثظفخ ِزىشسح 

أعؼبس ػب١ٌخ ِٚٛاد 
 ِشغٛثخ رطٍت الزظبد٠ب 

M  ٟأعؼبس ِزٛعطخ ِٚٛاد ؽ٠ٛ١خ ٚاٌز
 ٠ىْٛ رٛفش٘ب فٟ اٌّخضْ ٚاعت 

عؼبس ِزٛعطخ ِٚٛاد ػشٚس٠خ 
 دائّب ِزٛفشح فٟ اٌّخضْ  

أعؼبس ِزٛعطخ ِٚٛاد 
ِشغٛثخ رطٍت ِشح اٚ 

 ِشر١ٓ فٟ اٌغٕخ

L  أعؼبس ِٕخفؼخ ِٚٛاد ؽ٠ٛ١خ رٛفش٘ب
 ِطّئٓ 

عؼبس ِٕخفؼخ ِٚٛاد ػشٚس٠خ 
 رخضْ ثؤػذاد وج١شح 

عؼبس ِٕخفؼخ ِٚٛاد 
 ِشغٛثخ



 انًخضٌٔانشلاتح انُٕػٛح ػهٗ 
 

التمٌٌـز بـٌن ٌتـٌح HML))بطرٌمـة XYZ))أن دمج طرٌمة كما HML))وطرٌمة XYZ))الدمج بٌن طرٌمة 

 المـواد مـن حٌـث الـسعر والعـدد

H M L 

X  ِٛاد ِشرفؼخ اٌغؼش ٚػذد٘ب  ِٛاد ِشرفؼخ اٌغؼش ٚػذد٘ب ِٕخفغ
 ِٕخفغ ٔغج١ب

ِٛاد ِشرفؼخ اٌغؼش 
 ٚػذد٘ب وج١ش ٔغج١ب 

Y  ِٛاد ِزٛعطخ اٌغؼش ٚػذد٘ب  ِٛاد ِشرفؼخ اٌغؼش ٚػذد٘ب ِٕخفغ
 ِزٛعؾ

ِٛاد ِٕخفؼخ اٌغؼش 
 ٚػذد٘ب وج١ش

Z ِٛاد ِزٛعطخ اٌغؼش ٚػذد٘ب  ِٛاد ِشرفؼخ اٌغؼش ٚػذد٘ب ِٕخفغ
 ِزٛعؾ

ِٛاد ِٕخفؼخ اٌغؼش 
 ٚػذد٘ب وجٟ



 انطشق انسثؼّ نهرخضٍٚ

 :معاٌتم تخزٌن العناصر المتشابهة حسب الحجم  -1

 فإابد تخزٌن الاجزاء المتشابهة او المتماثلة

 تملٌل اهدار المساحات

 تملٌل مساحات الحمل وبالتالى ٌتم تملٌل المجهود المبذول لهذه العملٌة

 مننع اهلبن المنتج

 :راسٌاٌتم تخزٌن الاجزاء  -2

ٌتم تخزٌن الاجزاء الطوٌلة والمسطحة راسٌؤ مما ٌساعد على تملٌل مساحة المخزون وٌملٌل الاهلبن 
 الناتج عن التخزٌن

 فإابد تخزٌن الراسى

 تملٌل اهدار المساحات

 منع دمار الاجزاء

 والحملتحسٌن كفاءة البحث 



 انطشق انسثؼّ نهرخضٍٚ

 ٌتم تخزٌن الاجزاء فى اماكن سهلة الوصول الٌها -3

 ٌجب تخزٌن الاجزاء فى اماكن سهلة الوصول الٌها حتى ٌتم تملٌل زمن البحث عن تلن الاجزاء

 فإابد التخزٌن فى اماكن سهلة الوصول الٌها

 زٌادة كفاءة عملٌة البحث والحمل

 للعملخلك مناخ امن 

ٌتم تخزٌن الاجزاء حسب وزنها فالاجزاء الثمٌله ٌتم تخزنها فى الاسفل او فى المستوى الوسط  -4

 والاجزاء الخفٌفه فى الاعلى وهكذا

 فوابد تخزٌن الاجزاء فى مستوى منخفض او فى مستوى الوسط

 سهوله الحمل

 بٌبة عمل امانا

 

 

 



 ربثغ اٌطشق اٌغجؼٗ ٌٍزخض٠ٓ

 :فصل بٌن اماكن تخزٌن كل جزء مع تمٌز كل مكان عن الاخر -5
ٌجب تخزٌن كل جزء فى مكان منفصل عن الاخر ولا نضع اجزاء مختلفة فى مكان واحد وٌجب استخدام رلم 

المكان بدلا من رلم التتابع حٌث ٌتم تحدد لكل جزء مكان خاص به مع وضع الاجزاء سرٌعه الدوران لربٌة من 

 بعضها حتى ٌتم سرٌعة الوصول الٌها

 :استخدام وسابل مربٌة لضبط المخزون -6

 فوابد استخدام الوسابل المربٌة

 سهولة فحص المخزون

 سهولة ملبحظة الاشٌاء المخلفة

تخزٌن الاجزاء بناء على مستوٌات نملها او الاستخدام سوء للتورٌد او صرفها الى الانتاج اى  -7

 :حسب حركتها

 فوابد حسب حركة الصرؾ

 تمصٌر طرق التحمٌل

 تصمٌم عملٌات اكثر كفاءة عملٌة نمل المخزون

 



 سلسسلة الامداد تعرٌؾ إدارة 
هً عملٌة التنسٌك والتكامل لحركة تدفك المواد الخام والمنتجات والمعلومات ذات العلبلة من نمطة المصدر إلى 

 .مكان الاستهلبن بكفاءة وفعالٌة

 خصابص إدارة سلسلة الامداد
حدود المإسسة لتدار ابتداء من مورد المورد إلى الزبون النهابً، وهو أحد سلسلة الامداد تتعدى فً التدفمات •

 .التورٌدتمٌزها عن مفهوم سلسلة الامداد التً أهم خصابص 

تدفمات المواد الخام والمكونات والمنتجات التامة من الموردٌن : أنواع من التدفمات 4تتكون سلسلة الامداد من •

، تدفمات النمدٌة من العمٌل بإتجاه المورد، وتدفك الاتجاهٌنبإتجاه العمٌل النهابً، تدفمات المعلومات فً 

 . المردودات والمرتجعات

فً تكنولوجٌا المعلومات للتنسٌك فٌما بٌنها من أجل تسٌٌر سلسلة الامداد التحكم ٌتوجب على المإسسات فً  •

 .  وسابل الاتصالأفضل لتدفك المعلومات المتوفرة عبر 

وهو ما ٌجعل العملبء، ٌتطلب تبنً جمٌع أعضابها لنفس الهدؾ، وهو التركٌز على خدمة الامداد سلسلة نجاح •

جمٌع التدفمات فً لنوات لادارة متكاملة ولٌست مجرد اجراءات وأسالٌب، وذلن سلسة الامداد فلسفة إدارة 

وحتى المستهلن أو المستخدم النهابً، أٌن ٌإثر أداء كل مإسسة فً السلسلة على الابتدابً التوزٌع من المورد 

 .  الكلً للسلسلةالاداء أداء جمٌع أعضاء السلسلة، وبالتالً على 

أ ن المٌمة الاخٌر وٌعنً المصطلح  ،Value Chainعلى أنها سلسلة المٌمة الامداد ٌشار أحٌانا إلى سلسلة  •

تضاؾ للسلع والخدمات مع تمدمها فً السلسلة، ولذلن بدل نمل المنتح نتكلم عن تورٌد المٌمة المصاحبة 

خاطبة بشكل واضح، حٌث أ ن كل منظمة لها أكثر من مورد أو عمٌل، أي أن سلسلة الامداد تسمٌة . للمنتج

 . الاصح هً  Network Supplyالامداد تسمٌة شبكة 



)

المابمة على تطبٌك الادارة إنشاء إدارة مختصة لذلن، فً حالة لدرة الامداد ٌشترط لتطبٌك فكر إدارة سلسلة لا •

 .  هذا الفكر والتنسٌك فٌما بٌنها

والتخفٌضات، الاعلبنات التملبات الفصلٌة، الموضة، : هً نظام دٌنامٌكً ٌتطور مع الزمنالامداد سلسلة  •

 . إلخ، لها تؤثٌر كبٌر على الطلب.... استراتٌجٌات أسعار المنافسٌن 

هً شبكة معمدة من المإسسات التً لها أهداؾ مختلفة ومتضاربة، ومنه الحاجة إلى إدارة عدم الامداد سلسلة  •

 .التؤكد للمطابمة بٌن الطلبٌات والتسلٌم

الادارات بٌن العلبلات الداخلٌة، وإعتبار سلبسل الامداد فً إدراة أولا ٌبدأ الامداد فكرإدارة سلسلة تطبٌك •

مستوى لافضل الوصول خلبل لتحمٌك أعلى عابد من الادارات بموردٌن، وتهدؾ جمٌع علبلة عملبء الداخلٌة 

 .العملبءلخدمة 

الادارات إذا طبمت المإسسة فكر التخطٌط التعاونً بٌن والعملبء، إلا أن ٌنجح التنسٌك مع الموردٌن لاٌمكن •

 .إجتماع تخطٌط المبٌعات والعملٌات خلبل داخل المإسسة، وذلن من 

 :الامدادخصابص إدارة سلسلة  



)

 الامدادالمكونات الربٌسٌة لنظام إدارة سلسلة 
 (:النمل)اللوجستٌة 

وتحدٌد خطوط السٌر للعملبء وتشمل عملٌة إنسٌاب وتحرٌن المواد والنمل داخل حدود المنشؤة وخارج حدود المنشؤة  

 .الحركة وجداول 

 :التخطٌط

 المختلفة داخل المنظمة الادارات بٌن التعاونى التنبإ بحجم الطلب على المنتج والتخطٌط وتشمل 

 :  ادارة علبلات الموردٌن

المنظمة الاشتران لكى تستطٌع الاجل طوٌلة علبلات مع الموردٌن تعنى بناء وتطوٌر الاستراتٌجٌة الشراكة علبلات  

للتكنولوجٌا الحدٌثة والمرونة فى والاستجابة المورد وضع وتطوٌر الخطط من أجل تصمٌم المنتجات وتطوٌرها مع 

التى ٌواجهها أحدهما المشكلبت المنظمة مع موردٌها فى حل علبلة كما تساهم الاسواق والعملبء لطلبات الاستجابة 

المشاركة ٌجب أن تكون مع ألل عدد من الموردٌن لد تصل الى علبلات إن , الاخر بكل تؤكٌد سوؾ تإثر على لانها 

علبلة الموردون الملٌلون مستعدون لتحمل تبعات ومسبولٌات هإلاء مورد وحٌد للمكون الواحد وٌجب أن ٌكون 

 الطرفٌنعلى الثمة المتبادلة بٌن العلبلات وٌجب أن تموم تلن الاستراتٌجٌة المشاركة 

 :الشراء 

وتملٌل عدد الموردٌن الاستراتٌجٌة بالموردٌن وتمٌٌم الموردٌن وتوفٌر الموارد والاتصال وتشمل المشترٌات المركزٌة  

 إلى ألل عدد ممكن 

 :المخزون إدارة 

 . وتشمل تحدٌد المناسٌب المخزنٌة وتخفٌض حجم المخزون وإدارة الموجودات المخزنٌة  

 :طرق التصنٌع  

 بكمٌات تناسب حاجة العمٌلوالانتاج وتهدؾ إلى التوصل بطرٌمة مثلى للتكلفة المناسبة والجودة المناسبة  



 إداسج سٍسٍحالاِذاد

 الامدادالمكونات الربٌسٌة لنظام إدارة سلسلة 
 :إدارة الطلبات 

 .المالٌة الادارة بالتنسٌك مع للعملبء وإستلبم الاموال عملٌة البٌع تشمل 

 :السلسلةوالتكامل مع كامل الامداد الداعم لسلسلة الانترنت 

فى كل المستوٌات وذلن بإستخدام الادارات بالعمٌل والتنسٌك داخل المنظمة بٌن كافة الامداد  إدارة سلسلة ربط 

 .  الالكترونٌة وتفعٌل التجارة الانترنت 

 :الامدادسلسلة لادارة المعلومات نظم 

لنظام المعلومات العملبء إنشاء نظام معلومات ٌشمل كل ما ٌخص أطراؾ السلسلة من معلومات مع إمكانٌة دخول  

 . الامداد سلسلة لادارة 

 :  إدارة علبلات العملبء

علبلات والمتعاملٌن معهم من العاملٌن وتهدؾ الى إلامة العملبء والعملٌات التى تخص العملبء وتشمل إدارة معلومات  

و هو الامداد هوعنصر مهم فى إدارة سلسلة علبلات العملبء شراكة إستراتٌجٌة لزٌادة وتحسٌن رضا العمٌل وإدارة 

مع العمٌل ٌفضل العمٌل دابمآ أن ٌحصل خلبل العلبلات الاستراتٌجٌة المٌزة التنافسٌة الدابمة فمن الزاوٌة لتحمٌك حجر 

والحصة الارباح جٌدة معه وبالتالى تزٌد مبٌعاتها وتحمك المزٌد من علبلات على إحتٌاجاته من المنظمة التى تمٌم 

مع موردى المنظمة تستطٌع المنظمة بلبشتران والعمل على تلبٌتها العملبء التعرؾ على رؼبات خلبل السولٌة ومن 

والتطوٌر وتحسٌن الجودة وخفض التكلفة وتحمٌك المرونة وسرعة الابداع أن تصل الى والعملبء بمشاركة الموردٌن 

 التسلٌم وبالتالى تحمٌك المٌزة التنافسٌة



 الامدادالمكونات الربٌسٌة لنظام إدارة سلسلة 
 :المإشرات والوسابل لادارة وتحسٌن الاداء 

الامثل لاداء سلسلة والعمل على الوصول الامداد و تشمل مرالبة ومتابعة العوامل الربٌسٌة المإثرة على سلسلة  

الامثل منها هو التمٌٌم والتحسٌن وإزالة العوابك والعمبات امام أداء الاولى الهدؾ وهى عملٌة رلابٌة بالدرجة الامداد 

 الامداد لسلسلة 

 الامدادمراحل تطبٌك إدارة سلسلة 
 :الامدادتحدٌد أطراؾ سلسلة 

إلى تعمٌدها، وبالتالً صعوبة التحكم الامداد التً تتعامل معها المإسسة فً سلسلة الاطراؾ لد ٌإدي إدخال جمٌع  

الذٌن ٌمتصر دورهم على والاعضاء ، الامدادفً سلسلة الاساسً ذوي الدور لاعضاء تمٌٌز الادارة فٌها، لذا على 

حٌث ٌجب أن تمتصر على سلسلة الامداد، على تبسٌط لاعضاء ، وتساعد التفرلة بٌن مجموعتً والاسنادتمدٌم الدعم 

 :فمطالاعضاء الاساسٌٌن 

، وهم المإسسات التً تمارس أنشطة تشؽٌلٌة أو إدارٌة تساهم فً عملٌة إنتاج السلع والخدمات الاعضاء الاساسٌون

 معٌنالتً توجه لمستهلن أو سوق 

شركات تؤجٌر الشاحنات والمستودعات، شركات الخدمات التسوٌمٌة، المروض هإلاء الثانوٌون، ومن أمثلة الاعضاء  

 المضافةٌساهمون بشكل مباشر فً الممة لا ، إال أنهم هإلاء الاعضاء، وعلى الرؼم من أهمٌة دور الابتمانالتً تمدم 

 :مولع المإسسة داخل السلسلةتحدٌد 

أو لرب ( خاممواد مورد )، فمط تمع لرب مصادر التورٌد الامدادوهو ما ٌإثر على لدرة المإسسة على إدارة شبكة  

التعهٌد أو المماولة خلبل كما أن إتجاه المإسسة لشراء الخدمات اللوجستٌة من ، (تجزبةمإسسة حالة )المستهلن النهابً 

 .من الباطن، ٌمكن أن ٌإثر على هٌكل سلسلة التورٌد وعلى مولع ومكانة المإسسة داخلها



ٔظـــــــــــُ 
الاِـــــــذاد 
 اٌـــــــذاخً

 ٔظُ خذِخ اٌؼّلاء

 رخط١ؾ اٌششاء

 ٔظُ اٌزٛص٠غ

 ٔظُ اداسح الاٚاِش

 اٌزٕجئ ثبٌطٍت

 اداسح اٌّخضْٚ

الأزبطرخط١ؾ   

 اٌششاء

 اٌزؼجئخ ٚاٌزغ١ٍف

 رذاٚي اٌخذِبد

 اٌزخض٠ــٓ

 أٔظّخ إٌمً

ٔظـــــــــــُ 
الاِـــــــذاد 

 اٌخـــــبسط

الاِذادعٍغٍخ   

)



 الامدادتطبٌك إدارة سلسلة مراحل 
 :الامدادالتً ٌجب التنسٌك فٌها مع كل عضو فً سلسة الانشطة تحدٌد 

 :إدارة علبلات العملبء 
العملبء الذٌن تتعامل معهم المإسسة، تحدٌد احتٌاجاتهم، التنبإ بالطلب، تزوٌد العملبء تعرٌؾ مجموعة تتضمن 

التً الانشطة ، وهً أول العملبءبالمعلومات المتعلمة بؤنواع المنتجات وخصابصها وأسعارها، متابعة تنفٌذ طلبٌات 

 .  ٌتمٌز بالكفاءة والسرعةاتصالات نظام خلبل ، من الامدادعلى المإسسة إدارتها بالتنسٌك مع أعضاء سلسلة 

 :الموردٌنإدارة علبلات 
تصنٌؾ الموردٌن إلى مجموعات وفما لدرجة أهمٌة كل منهم للمإسسة، ولد تدخل فً عملٌة شراكة مع عدد تتضمن 

مما ٌتطلب درجة عالٌة من التنسٌك، وٌساعد على  ،(jit)المحددمحدود من الموردٌن، لتطبٌك أسلوب الشراء فً الولت 

 .  الالٌةشبكة الحاسبات خلبل ارتباط المورد مع المإسسة من زٌادة  

 :تطوٌر المنتجات الجدٌدة

فرق خلبل فً تطوٌر المنتجات الجدٌدة من والعملبء البد من اشتران الموردٌن سلسلة التورٌد ، طبما لمفهوم إدارة  

 .  متنوعة المهارات والخبرات، بما ٌساعد على تكامل عملٌات التورٌد والتصنٌع والتوزٌع

  (MRP)موارد المإسسة تخطٌط 

 تم الشرح سابما



رظ١ُّ ِٕظِٛخ رؼبٌظ 
اٌطٍت اٌّجشِظ ؽغت 

MRP 

 رطج١ك اٌجشٔبِظ

 رغ١ّغ اٌج١بٔبد

رؾ١ًٍ اٌج١بٔبد ؽغت 
MRP 

ٌىً الاؽز١بعبد رؾذ٠ذ 
ِبدح ِٓ اٌّٛاد 

 اٌّغزؼٍّخ 

اٌششوخعغلاد  ِمبسٔخ إٌزبئظ  

 رؾ١ًٍ إٌزبئظ

الأزبطلغُ   

 الاِذادفٍ سٍسٍح  MRPِخطظ تشٔاِح 

 اٌّخضْٚ اٌؾبٌٟ

 اٌجذا٠خ

 إٌٙب٠خ

 اٌّشزش٠بد 

 لغُ اٌّج١ؼبد
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 سلسلة الامدادداخل العلبلات أنواع 

 :الرأسٌةالعلبلات 

بٌن المصنعٌن وموردي المواد ولطع العلبلة ، مثل الامدادتشٌر إلى الروابط التملٌدٌة بٌن المإسسات فً سلسلة  

على العلبلات بٌن المصنعٌن والموزعٌن وتجار التجزبة، وتركز هذه العلبلات الؽٌار والمنتجات نصؾ المصنعة، أو 

، هم ممدمو العلبلةضمان تدفك المنتجات والمعلومات داخل السلسلة، ولد ظهر حدٌثا طرؾ ثالث مإثر فً هذه 

 .الخدمات اللوجستٌة أو لوجستٌات الطرؾ الثالث

 :العلبلات الافمٌة

تتضمن اتفالٌات بٌن المإسسات من نفس النشاط، مثل التعاون فً عملٌات النمل والتموٌن، مثل مكاتب الشراء  

، بهدؾ الحصول على أفضل الشروط الاعضاءالتً تموم بتجمٌع المشترٌات لمجموعة من  ،المإسساتالمشتركة بٌن 

 . بفضل التصادٌات الحجموالاسعار 

 :الشاملالتعاون 

 ، سلسلة الامدادفً والافمً تتضمن اتفالٌات بٌن الشركات التً تمع فً المستوٌٌن الرأسً  



 الامدادفً سلسلة العلبلات درجة لوة 
 مستوٌاتعبر ثالث االامداد بٌن عضوٌن أو أكثر من أعضاء سلسلة العلبلات ٌمكن أن تتدرج  

 :  المرتبطة بالصفماتالعلبلات 

 ،تنتهً بانتهاء الصفمةلاجل مإلتة ولصٌرة علبلات 

الافضل تتفاوض مع عدد كبٌر من الموردٌن وتختار السعر المنالصات،لان المإسسة وتسمى كذلن العطاءات التنافسٌة أو  

محاولة ضرب الموردٌن ببعضهم البعض، فإنها تجبرهم على خفض خلبل بالنسبة لها، وفً كل فترة تعٌد العملٌة، ومن 

الاصول  لدٌهم  الاستثمار فًمترددٌن فً ٌجعلهم إتجاه الموردٌن لاجل طوٌل للبلتزام افتماد المإسسة إلا أن أسعارهم، 

بٌن المإسسة وموردٌها، وبنفس الطرٌمة تتعامل الثمة كما أن ذلن لد ٌإدي إلى فمدان المواد، لتحسٌن المطع أو المتخصصة 

 .البابع والمشتري، حٌث التكامل أو التعاون ضبٌل أو معدومعلبلة كما تظهر فً . المإسسة مع الموزعٌن وتجار الجملة

 



 :  التعاونٌةالعلبلات 

، الامدادمع أعضاء سلسلة الاجل تعاون طوٌلة علبلات المإسسات مع تزاٌد المنافسة، أهمٌة تكوٌن أدركت 

التعاون والتنسٌك بٌن الموردٌن والمشترٌن لتشمل كل علبلات والنظر لكل طرؾ فٌها على أنه شرٌن، وتمتد 

، المخاطرةتخفٌض : أعضاء السلسلة، على أرضٌة من الثمة المتبادلة وإدران منافع التعاون، ومن تلن المنافع

لطلبات الاستجابة ، وسرعة الاعضاءوتحسٌن جودة المنتج، وتخفٌض التكالٌؾ الكلٌة، وزٌادة ربحٌة جمٌع 

بٌن المنظمات لتحمٌك ذلن التعاون والتنسٌك، والاتصالات العمٌل النهابً، وٌتم استخدام تكنولوجٌا المعلومات 

خاص بٌانات نماط بٌع التجزبة، التً تستخدم فً إعداد التنبإ المعلومات وبشكل الذي ٌتطلب تبادل وتشارن 

مثل الاخرى لد ٌكون التعاون عمودٌا مع الموردٌن والموزعٌن، ولد ٌكون أفمٌا مع المإسسات . التعاونً

فى التعاونٌة العلبلات التعاون بٌن موزع وموزع، والتً من الممكن أن تكون منافسة فً نفس المطاع، وتعد 

التعاون فً تصمٌم أجزاء المكونات لتحسٌن الجودة من خلبل ، الاجلللعمود طوٌلة مثلب ناجحا  (JIT)نظام 

 .وخفض التكالٌؾ التجمٌع، وهو ما ٌسمح بإضافة المٌمة التً ٌتم تماسمها بٌن الشركات والموردٌن

 :  التحالفٌةالعلبلات 

، ولابمة على إٌجاد والحفاظ الاجلدرجة شراكة كاملة، طوٌلة العلبلات اللوجستٌة،لانهاتضمن أفضل صور تعد 

، الاندماج والاستحواذإلى درجة العلبلة ، ولد تصل هذه سلسلة الامدادرابح بٌن كل أطراؾ -رابحعلبلة على 

 التحالؾمن أشكال 

مإسسة بمفردها أن توفرها بسهولة، لاتستطٌع تماسم الموارد المطلوبة للمٌام بمشروع مشترن جدٌد، والتً لد  

 .جدٌدومنها اتفالٌات العمل فً مشارٌع البحث والتطوٌر المشتركة لتطوٌر منتج 

 درجة لوة العلبلات فً سلسلة الامداد



 الامدادسلسلة  إدارة اهداؾ 
 التالٌة بالانشطة المٌام خلبل من عملببها تعظٌم لٌمة منتجات وخدمات المنظمة من وجهة نظر 

وأسباب التؽٌرات والتملبات الاحتٌاجات والعوامل المإثرة فى هذه العملبء بإستمرار على حاجات ورؼبات التعرؾ •

 رؼباتهم وإرضابهم لاشباع من أجل التخطٌط العملبء فى رؼبات وحاجات 

 والعكسللمنظمة العملبء تساعد على تدفك المعلومات من إتصالات نظم وجود •

وتنفٌذها داخل سلسلة التورٌد وتعمل على زٌادة لدرة المنظمة على إنتاج العملبء أنظمة تموم بمتابعة طلبات تصمٌم •

 للعمٌلوتوزٌع المنتجات ونملها للمكان و الولت المناسبٌن 

والمنتجات التالفة بنفس درجة كفاءة نمل المنتجات من المرتجعات التدفمات العكسٌة للمنتجات لادارة لتخطٌط •

 ممكنالى أدنى حد المرتجعات المنظمة للعمٌل والعمل على تخفٌض 

خالال إدارة المنظمة لعملٌاتها الداخلٌة بكفاءة وبشكل ٌضمن تحمٌك التكامل بٌن أطراؾ سلسلة التورٌد كافة من كٌفٌة 

 :التالٌةبالانشطة المٌام 

الانتاجٌة والطالات العملبء المنظمة بإنشاء أنظمة للرلابة على المخزون لادرة على الموابمة بٌن طلبات لٌام •

 .للمنظمة للوفاء بها 

 .  ورؼباتهم العملبء للتؽٌرات فى طلبات الاستجابة المنظمة بتصمٌم نظم إنتاج مرنة تستطٌع لٌام •

نظرة المنظمة لموردٌها من أنهم شركات تموم ببٌع منتجاتها لهم إلى شركاء إستراتٌجٌٌن لادرٌن على تؽٌر •

 .المساهمة فى تعظٌم لٌمة منتجات المنظمة وخدماتها 

فى تطوٌر منتجاتها الحالٌة أو إبتكار منتجات جدٌدة تلبى وعملببها المنظمة الدابم على إشران موردٌها حرص •

 .العملبء إحتٌاجات 



   :الامداد سلسلة إدارة 
 :وهى خمسة عناصر الامداد تتكون من إدارة سلسلة عناصر 

 :الخطة 

من تطبٌك السلسلة هو تحمٌك رضا العمٌل لذلن ٌجب الامداد وان الهدؾ فى إدارة سلسلة الاساسى الجزء هى 

للعملبء فى الولت المناسب والكمٌة المناسبة بؤلل تكلفة وأعلى جودة وأفضل لٌمة العملبء التخطٌط لتوفٌر طلبات 

 :وهنان عنصرٌن أساسٌٌن فى الخطة هما 

 .  العملبء بها هى السلع والخدمات التى ٌرؼب الخدمة ما السلعة أو طبٌعة •

 بالولت والكمٌة المتولعة لطلب العمٌل التنبإ •

 :المصدر

عملٌة إختٌار الموردٌن لتورٌد أو توصٌل السلع والخدمات المطلوبة وٌتضمن تحدٌد السعر المناسب ٌمصد بها 

السلع إستلبم تصمٌم عملٌات إدارة المخزون وتشمل وكذلن وطرق الدفع للموردٌن ونمل السلع وعملٌات الرلابة 

خلبل وتشمل أٌضآ تمٌٌم الموردٌن من الانتاج وفحصها للتؤكد من مدى مطابمتها للمواصفات ونملها إلى موالع 

 ٌمدمونهاوالخدمات التى والاسعار تمٌٌم الجودة لدٌهم وأولات التسلٌم والمرونة 



 :التصنٌع 

للتسلٌم وتعتبر هذه الخطوة أكثر الخطوات ثمآل ووزنآ فى والاعداد والفحص والتعببة الانتاج حٌث ٌتم جدولة أنشطة  

 :جودة المنتجات وتتكون من عنصرٌن أساسٌٌن هما ولٌاس سلسلة التورٌد حٌث ٌتم فٌها لٌاس إنتاجٌة الموارد البشرٌة 

 .وولت التسلٌم المناسب لهم العملبء وتعنى وضع مواصفات للمنتج وفمآ لرؼبات : التصمٌم •

 الانتاجوفٌه ٌتم مرالبة الجودة وجدولة : التشؽٌل•

 :  التسلٌم 

طلبات إستلبم وٌمصد به أفضل الطرق لنمل وتخزٌن للمواد بداٌة من الامداد وٌعنى  Logisticsعلٌها مصطلح ٌطلك 

لاعداد تطوٌر أعمال المخازن وأسطول النمل ووضع نظام فعال خلبل حتى توصٌل المنتجات النهابٌة لهم من العملبء 

مثل تدفك المعلومات والولت الاخرى ببعض النماط الاهتمام وباإلضافة إلى ذلن ٌجب العملبء النمدٌة من وإستلبم الفواتٌر 

والخدمة والتكلفة والتكامل بٌن النظم الداخلٌة المختلفة والتكامل خارجٌآ مع المنظمات المشتركة فى سلسلة التورٌد 

 :ثالث عناصر لكى تكون فعالة وهى الامداد وتتطلب نظم 

 الاموالتسلٌم الفاتورة وتحصٌل بتسلٌم المنتجات  وحتى مرورآ الامر من تلمى للبومربداٌة السرٌعة الاستجابة •

 .التجارٌة والتبٌٌن والتعببة ثم التكوٌد والتجهٌز للشحن والعلبمة من حٌث التؽلٌؾ الانتاجٌة تجهٌز الدفعة •

 مرتجعةوجود أو امر الاوامروعدم ودلة إكتمال •

 :المرتجعات

بخصوص العملبء وتلمى شكاوى العملبء من المنتجات المعٌبة أو الزابدة عن حاجة لاستلبم المرتجعات نظام وضع  

 المنتجات والعمل على حل هذه الشكاوى

  :إدارة سلسلة الامداد 



 الامدادالكفإالتحسٌن السبعة لبناء سلسلة مجالات 
 الانتاج الفابض

 العملبءوفمآ لرؼبات والانتاج أكبر من الطلب ولذلن ٌجب السعى لتحفٌز الطلب الانتاج 

 الانتظارأولات 

 لاستلبم المنتجإنتظار العمٌل -نفاذ المخزون -الانتاج طول ولت دورة -التورٌد طول ولت 

 النمل

 التصنٌعالمستؽرلة لمنؤولة ونمل المواد الخام ومعدات الاولات 

 (العملٌات الزٌادة)التصنٌع

 للمنتجلٌمة لاتضٌؾ الولت المستؽرق فى عملٌات التصنٌع التى 

 ضرورٌةحركات ؼٌر 

 الحركاتوٌجب إلؽاء هذه الافراد لٌمة للمنتج تهدر ولت لاتضٌؾ أعمال وحركات 

 المعٌبالانتاج 

وزٌادة المخزون وضٌاع الكثٌر من الولت الانتاجٌة مواصفات العمٌل مما ٌمثل ضٌاع الطالات لاٌطابك منتج انتاج 

 والجهد 

وبالتالى سلسلة  المنظمة الاجمالى لاداء ٌإدى الى المساهمة فى تحسٌن الوضع المفالٌد السابمة أن العمل على تحسٌن 

 المنظمةكانت جهود التحسٌن أكبر كانت المساهمة أكبر وبالطبع ننصح أن تسعى الامداد وكلما 

 .السابمة كلها بالتوازى المجالات للتحسٌن فى  

 :الاداء وتحسٌن لادارة والوسابل المإشرات     

وهى الامثل لاداء سلسلة الامداد على الوصول سلسلة الامدوالعمل مرالبة ومتابعة العوامل الربٌسٌة المإثرة على تشمل 

 .منها هو التمٌٌم والتحسٌن وإزالة العوابك والعمبات امام أداء أمثل لسلسلة التورٌد الاولى الهدؾ عملٌة رلابٌة بالدرجة 



 .والعمل على تنفٌذ كافة متطلباته وتوفٌر أدوات تنفٌذه الامداد العلٌا لمنهج إدارة سلسلة دعم الادارة •

معهم فى إطار الثمة العلبلات التعامل مع أفضل الموردٌن وتؤهٌلهم وتحسٌن وتطوٌر خلبل الموردٌن من إدارة علبلات •

والتدرٌب وتبادل المعلومات المشكلبت المتبادلة والصدق والوضوح وإلتسام المزاٌا والمخاطر والمشاركة فى حل 

 . والتكنولوجٌا 

 .العملبء تتناسب مع متطلبات لا لٌمة للمنتج أو لاتضٌؾ سلسلة المٌمة وإلؽاء أى عملٌة أو حركة إدارة •

تحمٌك التنسٌك التام بٌن خلبل والتصنٌع لتحوٌل الموارد الى منتجات من الانتاج العملٌة وٌمصد بها تدفك عملٌات تصمٌم •

المالٌة وٌتم تصمٌم العملٌة بشكل ٌضمن تحمٌك حاجات والادارة والموارد البشرٌة والانتاج إدارات المنظمة مثل التسوٌك 

وبالطبع ٌرتبط تصمٌم العملٌة بالتكلفة وتوافر رأس المال والموارد المتاحة ومرونة تلن الموارد ومدى العملبء ورؼبات 

 .مشاركة العمٌل فى تصمٌم العملٌة 

التعرؾ خلبل العمٌل للمنظمة بحٌث ٌفضل العمٌل الشراء من المنظمة بإستمرار من ولاء وتعمٌك إدارة علبلات العملبء •

على حاجاته ورؼباته وتنفٌذها بالمواصفات والسعر المناسبٌن والتسلٌم بالكمٌة المطلوبة وفى الولت المناسب ثم التعرؾ 

والعمل على حلها تكنولوجٌا المعلومات والمعرفة لدعم جمع البٌانات ومعالجتها وتحلٌلها والحصول العملبء على شكاوى 

 ..على المعلومات وتداولها بٌن شركاء سلسلة التورٌد 

 عوامل نجاح إدارة سلسلة الامداد 



  الموادإدارة 
هً نشاط ٌمارس فً العدٌد من المنظمات سواء التً تهدؾ إلى تحمٌك الربح أو التً لا تهدؾ إلٌه، المنظمات التً  

وتهدؾ أدارة المواد إلى  تؤمٌن كافة الاحتٌاجات الخاصة بمطاعات المنظمة من . تمدم سلع ملموسة أو ؼٌر ملموسة

من المواد والآلات والأجهزة والمعدات والخدمات والأعمال الإنشابٌة بالكمٌات والنوعٌات , ألسام وإدارات

 .المطلوبة، وفً الولت المحدد وبالسعر المناسب وحسب الأنظمة واللوابح الخاصة بنظام المشترٌات

 .إدارة الموادتعرٌف 

هً الإدارة المتكاملة والمسبولة عن التخطٌط والحصول على كل إحتٌاجات المنظمة من كل الأصناؾ المختلفة 

وتخزٌنها والتصرؾ فٌها والرلابة علٌها بشكل ٌتحمك معه أفضل استخدام للموارد المتاحة من تسهٌلبت وأفراد 

 ".وأموال لخدمة العملبء ضمن الإطار المحدد فً الأهداؾ العامة للمنظمة

 :ومن ذلن ٌتضح أن إدارة المواد تتضمن ثلاثة أنشطة رئٌسٌة

 .إدارة المشترٌات -1

 .إدارة المخازن -2

 المخزونمرالبة  -3

 :مفهوم واهمٌة وظٌفة الشراء 

تعرٌؾ وظٌفة الشراء هً الوظٌفة المسإولة عن توفٌر او تدبٌر احتٌاجات المشروع من المواد والامدادات  

والاجزاء والتجهٌزات المختلفة التً ٌكون المشروع فً حاجة الٌها وفك سٌاسات محدودة وواضحة بما ٌخدم 

 النشاطات الاخرى فً المشروع للوصول الى الاهداؾ المرسومة له

  



 :    اهمٌة وظٌفة الشراء 
 :الشراء كنشاط هام فً المشروع الصناعً  

نعنً به المنافع التً تتحمك على مادة خام معٌنة من والذي ٌمكن توضٌح ذلن من خلبل دراسة مفهوم المٌمة المضافة  

  , جراء العملٌات الانتاجٌة والتسوٌمٌة 

 كفاءة المشروع فً تحمٌك الارباح اثر 

الى ممدار الزٌادة فً لٌمة المبٌعات فً ممابل التوفٌر فً تكالٌؾ الشراء بما ٌساوي ٌشٌر ان مفهوم مضاعؾ ربح الشراء  

 (تكالٌؾ التخزٌن, تكالٌؾ النمل ,الطلب فً السوق : مع ثبات العوامل الاخرى )دٌنار واحد  

                                                   1 

              ----------------------=  مضاعؾ ربح المشترٌات  

 هامش الربح الاجمالً                                                                           

  



Material Management 

 :اهمٌة وظٌفة الشراء 

 :الشراء كعنصر هام فً عمل منتج   
والولت , ان دور ادارة المشترٌات فً توفٌر مستلزمات الانتاج بكفاءة و مهارة  بالكمٌات المناسبة والسعر المناسب 

وفك برامج و عملٌات , بحٌث تكون جاهزة للبستخدام , ومن مصدر التورٌد المناسب , وبالجودة المناسبة , المناسب 

 .أدارة  الإنتاج فً المشروع 

ان ما ٌوضح اهمٌة وظٌفة الشراء فً هذه الحالة هو ممدار الصعوبات والمشاكل التً تنشؤ اذا ماكان هنان لصور  

وضعؾ فً توفٌر مستلزمات الانتاج وفك تلن المتطلبات اذ ٌمكن اضافة كبٌرة على تكالٌؾ المشروع وبالتالً صعوبة 

 تحمٌك الاهداؾ المرسومة

ولاتمتصر اهمٌة وظٌفة الشراء هنا على توفٌر المستلزمات المطلوبة للبنتاج بل تتعدى ذلن الى دور هام جداً ٌتمثل فً 

الدراسات والابحاث التً تجرٌها بهدؾ زٌادة امكانٌة استعمال الالات الحدٌثة فً العملٌة الانتاجٌة وتوفٌر بخفض تكلفة 

 الوحدة الواحدة بزٌادة حجم الانتاج

 :وٌمكن اجمال النماط التً تعبر عن اهمٌة وظٌفة الشراء

 كبر حجم المشروعات وتوسع نشاطها •

 المٌل للتخصص استجابة للظروؾ والمستجدات فً الولت الحاضر•

 ارتفاع تكالٌؾ المشترٌات الى التكالٌؾ الاجمالٌة فً المشارٌع الصناعٌة•

 ظهور بعض المواد والاجهزة التً افرزتها التكنلوجٌا بحاجة الى متخصصٌن فً مجال الشراء•

 الاهتمام المتزاٌد من لبل الشركات لتمدٌم افضل الخدمات الى المستهلكٌن•

   



 .أهداف وظٌفة الشراء
 .دعم نشاط المنظمة بتوفٌر وتدفك كل ما تحتاجه وحدات المنظمة من مواد ومستلزمات وخدمات وؼٌرها -1

 .من خلبل تحمٌك فوابد من جهة التكلفة والولت والجودةدعم المركز التنافسً للمنظمة ولدراتها على تحمٌك الأرباح  -2

 .تحمٌك الشراء الإلتصادي بمراعاة العرض والطلب من أجل تحمٌك أفضل مزٌج لاعتبارات السعر والجودة والخدمة -3

 .خفض المبالػ المستثمرة فً المخزون إلى أدنى حد ممكن وبما لا ٌإدي إلى الإخلبل باحتٌاجات وحدات المنظمة -4

 .تنمٌة علبلات جٌدة ومستمرة ووثٌمة مع مصادر التورٌد -5

 .وتملٌل تعمٌد الأعمال إلى أبعد لدر ممكن, تحمٌك التكامل مع الإدارات الأخرى فً المنظمة -6

 .تكوٌن صؾ ثانً من المختصٌن بعملٌات الشراء وتؤهٌلهم -7

الإنتاج، وبصورة مستمرة دون لعملٌات عن طرٌك شراء وتوفٌر المواد الأولٌة والأساسٌة : ضمان استمرارٌة الانتاج -8

 .تولؾ وإلا تسبب ذلن فً تؤخٌر تدفمها وبالتالً تؤخر وصول المنتج النهابً للعملبء
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 .وظٌفة الشراءأهداف تابع  
أي بالسعر الذي ٌتوافك مع جودة المنتج ومدى رضى : ضمان الحصول على المنتجات والمواد الأولٌة بؤلل سعر معمول -9

 .الشركة عن هذا المنتج

"  المجادلة"ولهذا الهدؾ عدة أسباب تكمن فً زٌادة لوة : الاكتفاء على مصدر واحدوعدم البحث عن عدة موردٌن  -10

والسبب الآخر للبحث عن . لصالح الشركة والحصول على ألل سعر معمول، وهذا ٌتواجد أكثر فً طرٌمة عمل المنالصات

 .موردٌن جدد هو لضمان الحصول على المواد الأولٌة فً حالة حدوث عطل مفاجا أو تؤخٌر من لبل المورد السابك

فمسم الانتاج حاجته من المشترٌات هً المواد الأولٌة، : التكامل والتعاون بٌن لسم المشترٌات وبالً ألسام المإسسة -11

نوع ً حولسم الهندسة حاجته فً توفٌر الأدوات والمعدات اللبزمة للتشؽٌل، ولسم التسوٌك علبلته بالمشترٌات هو بالتولع 

 .وعدد المواد اللبزمة فً المبٌعات، وؼٌرها من الألسام

 .ضمان التوثٌك والتسجٌل لكل عملٌات الشراء -12

إٌجاد شفافٌة فً المعلومات وتملٌل , زٌادة كمٌة المعلومات وفً الولت نفسه تملٌل نفمات المخزون وتشؽٌل العملٌات -13

 .العمبات التً ٌمكن أن توجد

  



 :الشراء بالكمٌة المناسبة 
ٌعد توفٌر وتدبٌر احتٌاجات الشركة من اهم اهداؾ ادارة المشترٌات ولكن ٌنبؽً ان ٌتم ذلن فً الحدود المناسبة من ناحٌة 

الجودة والكمٌة والسعر والولت ومفهوم الكمٌة المناسبة ٌتضمن توفٌر المواد والسلع والمهمات وسابر المستلزمات بالكمٌة 

التً ٌحتاجها الانتاج وهنان بعض العوامل المإثرة فً التمدٌر الكمً للمشترٌات منها ما هو خارجً والاخر داخلً 

 وكلبتً 

 :العوامل الخارجٌة 

 :ظروؾ العرض والطلب    -1

ان العرض ٌمثل المنتجات الفعلٌة الموجودة فى السوق اما الطلب فٌمثل حاجات المستهلكٌن الفعلٌة لتلن المنتجات وتحت 

 ظروؾ الشراء للشركة سوؾ تكون للٌلة من المود الاولٌة أي ان الولت ؼٌر مناسب لطرح منتجاتنا بشكل وفٌر

 لوجودها فً السوق من لبل الشركات الاخرى اما فً حالة ندرة هذه السلع وهنان حاجة وطلب من المستهلكٌن ٌمكن  

 شراء المادة الاولٌة بحجم اكبر لانتاج واشباع هذه الحاجات

 :اتجاهات الاسعار  - 2 

اذا كانت بحوث السوق التً تموم بها ادارة المشترٌات تدل على ان هنان اتجاه مستمر لارتفاع الاسعار فمد ٌكون من 

المناسب شراء كمٌات كبٌرة تكفً لسد الاحتٌاجات المستمبلٌة ولفترة مناسبة مع الاخذ بعٌن الاعتبار تكلفة التخزٌن على ان 

 ٌتم تخفٌض كمٌة المشترٌات اذا كان اتجاه الاسعار الى الانخفاض مع ضمان استمرار توفر الاصناؾ فً الاسواق 

 :توفر الاصناؾ البدٌلة  -3 
اذا كان احتمال ندرة فً الاصناؾ ونمص المعروض منها ٌكون الشراء بكمٌة اكبر والدلابل تشٌر الى ارتفاع الاسعار 

 الاسواقوبالعكس فً حالة كثرة الاصناؾ البدٌلة الموجودة فً 
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 :الشراء بالكمٌة المناسبة 
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 :سٌاسة الشركة الشرابٌة والتخزٌنٌة 
تإثر سٌاسة الشركة الشرابٌة على تحدٌد الكمٌة التً ٌتم شراءها حٌث تمتضً ان تاخذ فً اعتبارها التولٌتات التً تكفل 

انتظام عملٌة الانتاج والمحافظة على اموال الشركة وهً فً تمرٌر السٌاسة تلتزم بمستوٌات التخزٌن بحٌث لاٌإدي كبر 

  حجم الكمٌات المشتراة الى زٌادة المخزون من الصنؾ عن الحد الاعلى للتخزٌن

 :معدل استخدام المواد
ان معدل استخدام المواد او الاصناؾ من العوامل التً تحدد كمٌة الشراء لذا نجد فً حالة الشركات الصناعٌة ذات الانتاج 

المستمر تحتاج فً اؼلب الاولات الى المادة الاولٌة لذا نجد ان كمٌات الشراء تكون اكبر فٌما كانت الشركة تعمل بنظام 

  الطلبٌات بحٌث تكون معدلات الاستخدام ثابتة وعلى مدار خطة انتاجٌة واضحة

 :  لدرة الشركة المالٌة
ان تكالٌؾ الشراء لأي شركة تعتبر كبٌرة وهً تمثل عبؤ مالً ولذلن من الضروري التمٌد بالاموال التً تتم رصدها فً 

  مٌزانٌة الشركة من اجل الشراء فً حدودها فمط مما ٌإدي الى الاستخدام الامثل للبموال

 : العوامل الداخلٌة 
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 ( .(Purchasing Jitالشراء فً الولت المحدد 
المحددة وفى الولت المناسب، وبطبٌعة الحال ٌتم سٌاسة شراء الكمٌة المناسب ٌموم على الولت فى نظام الانتاج فى 

تحدٌد الاحتٌاجات المطلوبة والمواصفات المطلوبة وبعد ذلن ٌتم تحدٌد كمٌة الشراء حسب طلب العمٌل وهذا ٌتطلب 

 وجود علبلات لوٌة بٌن المورد والعمٌل كما ذكرنا سابما

 خصابص الشراء فى الولت المناسب

 كمٌات  الشراء صؽٌرة تفى باحتٌاجات الانتاج فى الولت المناسب فالتورٌد ٌمكن ان ٌتم عدة مرات فى الٌوم الواحد

 الاعتماد على عدد للٌل من الموردٌن

 اتفالٌات التورٌد او الشراء تكون طوٌلة الاجل

 تبادل كبٌر لمعلومات بٌن المورد والعمٌل

 تعاون المورد مع العمٌل لتخفٌض تكالٌؾ التورٌد

 لرب المورد جعرافٌا من العمٌل ٌعتبر هام جدا



. 

التخطيطمفهوم   

 سلفا بما يجب عمله وكيف ومتى ومن سيقوم به التقرير

 الاختيار من بين البدائل من الأهداف والسياسات والإجراءات والقواعد مع تحديد الوسائل لبلوغها 

 المستقبلالتخطيط يشمل التنبؤ بما سيكون عليه في المستقبل مع الاستعداد لهذا  
 أهمية التخطيط

 التخطيط ذو أهمية في تحقيق الأهداف

 بدون التخطيط يصبح العمل ارتجاليا 

 يساعد التخطيط على تقليل التكاليف 

التخطيط من النشاط العشوائي أثناء التنفيذيقلل   

يوفر التخطيط طرقا جديدة وابتكاريه لتنفيذ الأمور   

   والتخطيطلإدارة ا

 أول عناصر العملية الإدارية التخطيط

يقع على عاتق كافة المديرين التخطيط   

المد ير يضع الخطوط العريضة للخطة والتفاصيل للمرؤوسين     

مشاركة المرؤوسين في التخطيط مهمة لإلمامهم بالمسائل الفنية     

بدون التخطيط لن يكون هناك تنظيم أو توجيه أو رقابة    

 

  
 



   

 الموارد البشرٌة

 التكنولوجٌا

 الموارد 

 الطبٌعٌة

 الموارد

 المالٌة
 ممومات 
 التخطٌط



. 

 

 

 
 الاسرشاذُدٍاٌرخطُظ 

التخطٌط الاستراتٌجً هو تخطٌط بعٌد المدى ٌؤخذ فً الاعتبار المتؽٌرات الداخلٌة والخارجٌة وٌحدد 

التخطٌط الاستراتٌجً هو عملٌة متجددة ٌتم . المطاعات والشرابح السولٌة المستهدفة وأسلوب المنافسة

 . تحدٌثها كل عام لدراسة المستجدات الخارجٌة والداخلٌة

لما ستكون علٌه فً المستمبل و تحدٌد إجراءات تحمٌمها ( رإٌتها )عملٌة تحدٌد صورة المنظمة الذهنٌة او

 .(Goal)وصولا لؽاٌتها ( رسالتها)

 ؟بٌن ما ٌجب أن تفعله المنظمة ؟ وماذا تستطٌع أن تفعله المنظمة التوفٌك 

 فائذج اٌرخطُظ الاسرشاذُدٍ
 التخطٌط الاستراتٌجً ٌجعل الأهداؾ العامة للشركة واضحة للجمٌع وبالتالً

 تنبثك منها خطط الإدارات أو لطاعات العمل

 تكون الهدؾ العام الذي ٌحكم جمٌع المرارات

 ٌجعل جمٌع العاملٌن ٌعملون لتحمٌك هدؾ واحد

 

 



 دابماالتخطٌط الاستراتٌجً ٌنجح هل 
 بالطبع لا فمد ٌفشل لأسباب عدٌدة مثل

 الإعداد السٌا للخطة وعدم الدراسة الجٌدة

 عدم إخبار المدٌرٌن والعاملٌن بخطة الشركة

 عدم اتخاذ المرارات بناء على الخطة الاستراتٌجٌة

 فمدان التركٌز والبعد عن الخطة الاستراتٌجٌة

عدم المرونة وعدم تؽٌٌر الخطة بالرؼم من وجود تؽٌرات مإثرة بشكل واضح على افتراضات الخطة 

 الاستراتٌجٌة

نحن “أخٌرا فإن التخطٌط الاستراتٌجً لٌس عبارة عن لافتة تعلمها فً كل مكان فً المإسسة تمول فٌها 

التخطٌط . وتكون هذه مجرد لافتة” مإسسة رابدة فً مجال كذا ونحرص على كذا وكذا ونهدؾ إلى كذا وكذا

 الاستراتٌجً ٌهدؾ إلى

 

 

 



 ِشالجخ اٌزظ١غ
 عذٚاح الأزبط

 رخط١ؾ الاؽز١بعبد ِٓ اٌّٛاد
رخط١ؾ الاؽز١بعبد ِٓ اٌطبلخ 

 الأزبع١خ
 ٕ٘ذعخ الأزبط

 أزبع١خ ا١ٌذ اٌؼبٍِخ
 أزبع١خ الالاد
 ط١بٔخ الالاد

 ِشالجخ الالغبَ
 ِشالجخ اٌغٛدح

 ِشالجخ ِشاؽً الأزبط

 رخط١ؾ ؽبلبد الأزبػ
 اخزجبساد اٌّشاؽً

 اعزشار١غ١خ اٌز٠ّٛٓ

 ِشالجخ اٌزٛص٠غ
 عٛدح خذِخ اٌؼّلاء

ِغز٠ٛبد اٌّخضْٚ ِٓ إٌّزظ 
 اٌزبَ ٚإٌظف ِظٕغ

 
 

 رخطؾ ؽبلبد الأزبط
 خطؾ الأزبط

 خطؾ ا١ٌذ اٌؼبٍِخ
 رخط١ؾ الاؽز١بعبد ِٓ اٌّٛاد

 

 رمب٠ش اٌّظٕغ
 ِشالجخ اٌّٛاد

 اعزؼّبي الالاد
رمبس٠ش أزبع١خ ا١ٌذ 

 اٌؼبٍِخ

 رخط١ؾ اٌز٠ّٛٓ
 خطخ اٌّغزش٠بد

 خطؾ ٌٍز٠ّٛٓ ٌٍّٛسد٠ٓ
 

 رخطؾ رٛسص٠غ اٌّٛاد 
 خطؾ اٌظ١بح

 ِؼب١٠ش الأزبع١خ
 

 ِشالجخ اٌّشزش٠بد ٚاٌز٠ّٛٓ
 اعؼبس اٌششاء ٚالأؾشافبد
 رٛف١ش اٌّٛاد اٌلاصِخ ٌلأزبط
أزبع١خ اٌّظٕغ اٌّٛاصٔخ 

 ٚإٌفمبد
 

أظّخ 
اٌزخط١ؾ 

 الاعزشار١غٝ

أظّخ أشبء 
 اٌزمش٠ش

أظّخ اٌزخط١ؾ 
اٌزىز١ىٝ 
 ٌٍؼ١ٍّبد

 اٌّشالجخ
 ِزبثؼخ اٌؼًّ
 ِشالجخ اٌغٛدح

رؾذ٠ذ ِٛاطفبد 
 ِؼ١ٕخ

 اٌّٛاد الا١ٌٚخ
ؽبٌخ اٌّخضْٚ ِٓ 

 اٌّٛاد الا١ٌٚخ
 ؽٍجبد ِؼطٍخ

ِؼبٌغخ اػطبي 
 اٌظ١بٔخ

 ٚعبئً اٌظ١بٔخ
ِؼٍِٛبد ربس٠خ١خ 

 ػٓ الالاد

 رٕف١ز اٌطٍجبد
 ؽبٌخ اٌّخضٚٔبد
الاؽز١بعبد ِٓ 

 إٌّزغبد

اعزمجبي اٌّٛاد 
 فٝ اٌّخضْ

ِؼٍِٛبد ربس٠خ١خ 
ػٓ اٌّٛسد 

 اٌغذٌٚخ

أظّخ 
ِؼبٌغخ 
 اٌّؼبِلاد

 
 

 

 



 
 

 

  Strategic Management الإستراتٌجٌة الإدارة 

 وصولا ورسالتها المنظمة رإٌة من والمنبثمة الاستراتٌجً بالتحلٌل العلبلة ذات المتكاملة العملٌات من منظومة   

 . Competitive Advantage تنافسٌة مٌزة على والحصول والاستمرارٌة النمو فً المنظمة لؽاٌة

   تنافسٌة مٌزة على والحصول إبداعٌة، عملٌة وهً المرارات، اتخاذ فً منهجٌة ، الإدارة ًف أسلوب   
 الاستراتٌجً التفكٌر

   :تساإلات على وٌجٌب ٌتساءل الذي التفكٌر 
 ?What                                      نرٌد؟ ماذا  
 ?Why                                     نرٌد؟ لماذا  
 ?When                                    ؟ نرٌد متى  
 ?Whom                                     ؟ نرٌد من  
 ?Where                                       ٌنفذ؟ أٌن  
  ?How                                    تنفذ؟ كٌؾ  

 Strategic Decision الإستراتٌجً المرار
  

 المرارات مفتاح وهو والرسالة، الرإٌة من انطلبلا الاستراتٌجً تفكٌر عن المنبثك المرار



    الإستراتٌجٌة الإدارة مستوٌات -2

  Corporate Strategy اٌشبٍِخ الإعزشار١غ١خ : اٌؼ١ٍب الإداسح-1

 الإػّبي ٚؽذاد اعزشار١غ١بد ٚ اٌزٕف١ز٠خ الإداسح : اٌٛعطٝ الإداسح -2

 .الإػّبي ٚع١بعبد اٌٛظ١ف١خ الإعزشار١غ١خ  ػٓ ٠ٕٚجضك : اٌزشغ١ٍ١خ الإداسح-3

 الادارة الوسطى

 الادارة التشغلٌة

 العلٌا

 
 

 

 



 :الاستراتٌجٌة مفهوم
Strategy --> ٌونانٌة كلمة Strategos  ًالجنرال فن أو المٌادة فن تعن  

Strategy ًالهدؾ كان اذفا الحرب، اثناء حكامبإ المخطط العسكري التحرن اسلوب على ابتداء اطلمت (السراط) العربٌة  اللؽة فً تعن 
 بدابل ووضع ومحسوبة محددة نملبت الخطة تتضمن ان ٌتطلب الهدؾ الى الوصول فان محددة، منطمة احتلبل هو ما عسكرٌة لحملة النهابً
 هذه وسمٌت والمعدات الارواح فً ممكنة خسابر وبؤلل تام بنجاح لهدؾا الى الوصول حٌث من أفضلها ٌختار ،بحٌث نملة لكل متعددة

 اطاره فً تتم التً التحركات اما (المتكامل التخطٌط) على تطلك الاستراتٌجٌة اصبحت ثم بالاستراتٌجٌة ٌهاذوٌؽ عنها ٌتفرع وما التنملبت
 بحاجة انهم كالتربٌة، البشرٌة التنمٌة أو كالالتصاد المالٌة التنمٌة مجال فً سواء ,الاخرى الحٌاة مجالات فً المتخصون وجد. تكتٌكا فتسمى

 بانها تعرؾ اصبحت التً (الاستراتٌجٌة) اتهاذ الكلمة فاستخدموا المؤمول المستوى الى الوالع من الانتمال الخطوات تحمٌك فً المفهوم اذله
 .(التدبٌر براعة علم)أو(التخطٌط براعة علم)
 

 :اٌضا ستراتٌجٌةبالإ ونعنً
 

  وهً . هنان الى هنا من ناذٌؤخ يذال “الجسر” أو “الممر” وهً ، ما هدؾ لتحمٌك الموضوع “العمل المنهج” أو “الاتجاه ” أو “الخطة
  وهً ، الٌها الوصول نرٌد ” مكانة” تحدٌد اي ، ” المولع “أو مكان وهً ، معٌن سلون على والثبات “العمل طرٌمة” او  ” الاسلوب“
 ,البعٌد المدى على الاهداؾ لتحمٌك اختٌاره ٌتم التً “الشاملة الطرٌمة” وهً “الشمولٌة الرإٌة” فهً للعمل المنظمة نظرة انها ،اي “منظور“

 يذال السٌر خط أو العام الاتجاه وهً والمستمبلٌة الوالعٌة والحسابات والبشرٌة، والمادٌة ، والمكانٌة الزمانٌة الاعتبارات كل تشمل بحٌث
 ؼاٌة لكل الاستراتٌجٌة البدابل من تشكٌلة تؤتً هنا ومن ، الؽاٌات من ؼاٌة الى عادة الوصول طرق وتتعد. ؼاٌتها الى وصولا المنظمة هذتتخ

 وسرعة ، ،والكلفة المحتملة والعوابك ، المتاحة والظروؾ الامكانات منها :المعاٌٌر وفك البدابل هذه بٌن من ولاختٌار المفاضلة تًؤوت ،
  من عددا من متتابعة سلسلة أو الاستراتٌجٌات من عدد من مزٌجا المفضلة الاستراتٌجٌة تكون ولد ،والعوابد الؽاٌة الى الوصول

 تالاستراتٌجا
 على تعمل Plan خطة تمدٌم خلبل من توجهها و المنظمة عمل لطبٌعة المحدد للبختٌار بها ٌسترشد التً الطرٌمةهى اى

 Vision رإٌتها خلبل من لؽاٌتها وصولا  Mission المنظمة رسالة تحمٌك



 (  الأهداف الإستراتٌجٌة ) الرؤٌة ، الرسالة ، الغاٌة 

 

  :نموذج عملٌات الإدارة الإستراتٌجٌة 

  Feed Backالعكسٌةالتؽذٌة 

 الغاٌة الرؤٌة   الرلابة
S`T. An 

TOWS 
 الرسالة  التطبٌك الصٌاغة الخٌارات

   :خصائص الأهداف الإستراتٌجٌة 
 .وٌعزز ذلن مشاركتهم فً صناعتها , من لبل أفراد التنظٌم : المبول        -1   
 .والجهة المسبولة عن الانجاز , تحدٌد ما هو مطلوب انجازه : الوضوح     -2   
 .وإمكانٌة التنفٌذ , التعبٌر عن ؼاٌة المنظمة : الوالعٌة      -3   
 .Benchmarking الأداء والمرجعٌة خضوعها لمعاٌٌر : المٌاس       -4   
 المابلٌة للبستجابة للمتؽٌرات البٌبٌة : المرونة      -5   

 

 

 



 :  الرؤٌة 
وهً صورة ذهنٌة ، وتخٌل واضح ، وإدران عمٌك ،  العامة المجردة ، ذات المضمون الفلسفً ،الفكرة 

 ٌعبر عن الؽاٌة ، وما ستإول إلٌه الحال فً المستمبل

 " ٌوسؾ سورة " خاصة الآٌات من الكثٌر خلبل من للرإٌة المعالم واضحة أمثلة الكرٌم المران لنا وٌمدم  

   السلبم علٌه

 المنظمة وجود سبب عن وتعبر النسبً بالثبات وتتسم ، المنظمة لتطلعات العام الإطار الرإٌة وتشكل

 وؼاٌتها

 :الرسالة 
وتوضح المهام والآلٌات  ,نص رسمً مكتوب باختصار وتركٌز ٌعبر عن رإٌة المنظمة ، وكٌفٌة تحمٌمها

للتنفٌذ ، والمنهجٌة المتبعة ، وتتسم بالثبات النسبً ، والشمولٌة ، والمرونة والانسجام ، والتكامل ، وحسن 
 .الصٌاؼة

   :ولصٌاغة الرسالة لواعد وأصول من أهمها    
 ما هو عمل المنظمة ؟  -أ  
 .من خلبل ما تمدمه المنظمة من سلع أو خدمات العملبء التعرؾ على حاجات   
 لمن ٌمدم هذا العمل ؟ -ب  
 .ودراسة أنماطهم وسلوكهم الاستهلبكً ( العملبء ) التعرؾ على المجتمع المستهدؾ   
 ماذا سٌكون علٌه حال المنظمة ؟ -ج
 .التعرؾ على الأسلوب والى أٌن ترٌد أن تصل المنظمة   
 لماذا وجدت المنظمة ؟ -د  

 التعرؾ على المٌزة التنافسٌة التً تمتلكها المنظمة 

 

 

 

 



 )الإستراتٌجٌةالأهداف )  Goal .الغاٌة
 : Goal & Objectiveبٌن الغاٌة والهدف : أولا    
 تشكل الأهداؾ بمجموعها الؽاٌة ، بمعنى أن الؽاٌة هً محصلة مجموعة من الأهداؾ الربٌسٌة والمرحلٌة  
هً لاعدة اتخاذ المرار الاستراتٌجً الذي ٌمكن المنظمة من توجٌه ( الهدؾ الاستراتٌجً ) بالتالً تكون الؽاٌة   

 ولٌاس أداء المإسسة
 .وبمدر ما تكون هذه الأهداؾ والعٌة ومعبرة عن لوى ومتؽٌرات البٌبة بمدر ما تكون فرص النجاح متاحة  
 :العوامل المؤثرة فً وضع الأهداف الإستراتٌجٌة : ثانٌا    
 “؟”فعلهبٌن ما ٌجب ؟ وما نستطٌع موازنة  .علبلة التؤثٌر والتؤثر بٌن البٌبة الخارجٌة والداخلٌة  -1   
 .ثمافة ولٌم المنظمة المشتركة  -2
 .علبلات السلطة والمسإولٌة  -3   
 أسلوب اتخاذ المرارات واتجاه تدفمها  -4 
 والأفرادالمهارات والأنظمة  -5

   :خصائص الأهداف الإستراتٌجٌة 
 .وٌعزز ذلن مشاركتهم فً صناعتها , من لبل أفراد التنظٌم : المبول        -1   
 .والجهة المسبولة عن الانجاز , تحدٌد ما هو مطلوب انجازه : الوضوح     -2   
 .وإمكانٌة التنفٌذ , التعبٌر عن ؼاٌة المنظمة : الوالعٌة      -3   
 .والمرجعٌةخضوعها لمعاٌٌر الأداء : المٌاس       -4   
 المابلٌة للبستجابة للمتؽٌرات البٌبٌة: المرونة      -5   

 

 

 



 :Management By Objectives(   MBO)نظرٌة الإدارة بالأهداف 

 . اتخاذه لبل المرار صناعة مفهوم على تؤكٌدها خلبل من الحدٌث الإداري الفكر فً نملة بالأهداؾ الإدارة اعتبرت

 تجمٌع خلبل من إلٌه الوصول ٌمكن الإستراتٌجً الهدؾ أن أساس على النظرٌة هذه تموم التى النظرٌة هذه طور ولد

 مختلفة بدابل وضع منهم والطلب العمل لفرٌك توضٌحها تتم التً التشؽٌلٌة والأهداؾ ( الوظٌفٌة ) التنظٌمٌة الأهداؾ

 ومن . الأمثل المرار لاتخاذ وصولا ( المرار صناعة) البدابل هذه بٌن والمفاضلة الأهداؾ هذه إلى للوصول (خطط)

   . الإستراتٌجً للهدؾ وصولا الأهداؾ هذه تجمٌع ثم

 :  الإدارة بالأهداف مستلزمات 
 .صٌاؼة الأهداؾ التنفٌذٌة فً ضوء الهدؾ الإستراتٌجً -أ  

 .مشاركة أهداؾ التنظٌم فً تحدٌد الأهداؾ التنفٌذٌة والتشؽٌلٌة -ب  

 تؤمٌن المدخلبت الكافٌة لتحمٌك الأهداؾ  -ج  

 للمٌاساستخدام المعاٌٌر الموضوعٌة 
 :  الإدارة بالأهداؾ  مزاٌا

  Team Workخلك روح الفرٌك فً العمل  -1   
 . معرفة الموظؾ للدور المطلوب منه وتحمسه له لإدراكه له -2   
 .تفعٌل الوظابؾ الإدارٌة الأخرى من خلبل المشاركة فً التخطٌط -3   
 المنظمةتحمٌك الرلابة الذاتٌة والجماعٌة لأفراد  -4   

: التنبؤ   
:ٌتطلب التحلٌل الإستراتٌجً إتباع أسالٌب عملٌة تكنولوجٌة فً التنبإ مثل  

.أسلوب دلفً -أ    

.أسلوب العصؾ الذهبً -ب   

  
 

 

 

 



 ” Choices  Strategic" الخٌارات الإستراتٌجٌة 
 
 "إستراتٌجٌة التركٌز - 1        
وٌتم فٌها التركٌز على عدد محدد من السلع أو الخدمات ونظرا للمخاطرة التً تحملها بسبب التركٌز على   

 المحفظة الاستثمارٌة فهً 
 .  وبمفهوم التنمٌة" Miles & Snow."ترتبط بالإستراتٌجٌة الدفاعٌة   
 :وتشمل عملٌة التنمٌة    
 .من خلبل زٌادة الحصة السولٌة والدخول إلى أسواق جدٌدة : تنمٌة السوق   
 .إضافة ممٌزات نوعٌة وسعرٌه للمنتج : تنمٌة المنتج   
 .جدٌدة بنفس التخصص ،أو بتخصصات مكملة (  SBU'S) وحدات أعمال إستراتٌجٌة : تكامل أفمً   

   :العموديإستراتٌجٌة التكامل -2
 ( .تكامل أمامً)أو تكامل باتجاه المخرجات ( تكامل خلفً)التكامل باتجاه المدخلبت وتعنً 

 :وٌع نإستراتٌجٌة الت-3
 .وتعنً تنوٌع مجالات الأنشطة سواء المنتج أو السوق     
 :إستراتٌجٌة الاستمرار -4

 عمل نفس الشًء ولٌس عدم عمل شًء     
 .هذا الإستراتٌجٌة عندما تمتنع المنظمة بوضعها ولا ترٌد عمل مخاطرات إضافٌة جدٌدةوتستعمل 

 :الإستراتٌجٌة الدفاعٌة -5
 :  وتشمل ,تلجؤ المنظمات إلٌها فً حالة تدهور وضعها     

 ( التصفٌة)إستراتٌجٌة الحصاد 
 (  التشذٌب)إستراتٌجٌة التجرٌد 
 (الانعطاؾ)إستراتٌجٌة التحوٌل 

 

 

 



 تتم عملٌة الصٌاؼة على مستوٌٌن ربٌسٌٌن 
 المنظمةمستوى وحدات الأعمال الإستراتٌجٌة على مستوى على 1-   
....(  المانونٌة والسٌاسة )عوامل البٌبة ؼٌر المباشرة , نمو السوق , حجم الصناعة , جاذبٌة الصناعة وتشمل حجم السوق  - 2
:   

 :وٌع فً نوتشمل الت: التنوٌع إستراتٌجٌة    
 السٌطرة على أعمال جدٌدة مكملة لنشاط المنظمةالحالً : تنوٌع أفمً  -   

 الدخول فً نشاطات جدٌدة مختلفة عن نشاط المنظمةالحالً : تنوٌع مختلط  -

 أي تكامل خلفً والسٌطرة على نشاطات الموزعٌن ( المدخلبت ) السٌطرة على نشاطات المجهزٌن : عمودي تكامل -

 أمامًأي تكامل ( المخرجات ) 

 :إستراتٌجٌة التمٌز
 .........الجودة ، السعر، خدمة ما بعد البٌع،: من حٌث الإنفراد بخصابص استثنابٌة لكل نشاطات المنظمة  

 : إستراتٌجٌة التركٌز  
 ..........                       التخصص فً مجال تنافسً محدد من حٌث الخصابص مثل النوعٌة أو السعر أو التسلٌم أو     

 

 

 

 

 



 السعرإستراتٌجٌة 
 تخفٌض خلبل من تنافسٌة مٌزة على الحصول  
 تستخدم فً المنتجات لذوي الدخل المحدود منخفضة أومتوسطة جودة السعر والمحافظة على  
  

 الإستراتٌجٌة الهجٌنة
 تمدٌم لٌمة مضافة عالٌة مع الحافظة على السعر منخفض وذلن فً حالة شدة المنافسة أو اختٌار إستراتٌجٌة لٌادة الكلفة   

 إستراتٌجٌة التمٌز
 .تمدٌم لٌمة مضاعفة عالٌة مع ثبات السعر معتدل   

 المركزالتمٌز إستراتٌجٌة 

 .رفع الأسعار كلما ارتفعت الجودة   

 الاستراتٌجٌات الحرجة 
سعار أو ثباتها فً حٌن تخفٌض الجودة أو تثبٌت ، وهذه الاستراتٌجٌات لا تصلح إلا فً حالة انخفاض المنافسة وان الارفع 

 تكون المنظمةمحتكرة للسوق أي بعٌدة عن نموذج المنافسة الحرة

 

 



  
  : الإستراتٌجٌةمستلزمات تطبٌك 

 .لٛاػذ ( 7)الإعزشار١غ١خ ٌزطج١ك 

 Strategy الإعزشار١غ١خ  

   الإعزشار١غ١خ٠ٚؼزجش اخز١بس    

 .إٌّبعجخ ٘ٛ اٌؼمً اٌّفىش ٌٍّٕظّخ 

 Structureا١ٌٙىً اٌزٕظ١ّٟ   

 ،ٚاٌّغئ١ٌٚخ اٌغٍطخ  رؾذ٠ذؽ١ش ٠زُ   

 .ٚٔطبق الإششاف ٚاٌزخظظبد الأفم١خ ٚاٌؼّٛد٠خ  

 الإداسٞ( إٌّؾ)الأعٍٛة  

 . أٞ ّٔؾ اٌّذساء ٚأعٍٛة اخز١بسُ٘ ٌٍٕظش٠خ اٌغبئذح فٟ إٌّظّخ   

 .اٌّؼٍِٛبد ػٍٝ ِغزٜٛ إٌّظّخ ِٚغزٜٛ الإداسح اٌزٕف١ز٠خ ِٚغزٜٛ الإداسح اٌزشغ١ٍ١خ ٔظُ إٌظُ الإداس٠خ ٌّغزخذِخ   
 اٌّٙبساد 

 الأفشاد .ثشٔبِظ اٌزذس٠ت ٚاٌزط٠ٛش فٟ إٌّظّخ 

 

   

   Strategy 

Staff 

Skills 

System 

Style 

Structure 

Shared 

Values 

 :  علبلة الصٌاؼة بالتطبٌك 
 .الانسجام بٌن الصٌاؼة و التطبٌك : النجاح
 .الصٌاؼة ضعٌفة والتطبٌك ضعٌؾ: الفشل

 ٌنسجم مع التطبٌك جٌد لكنه لا:المؽامرة
 .الصٌاؼة 

 التطبٌك ضعٌؾ لكن الصٌاؼة جٌدة : الإشكالٌة 
 بمعنى أن التطبٌك سًء والإشكالٌة هنا فً تؽٌر   
 الصٌاؼة بالرؼم أنها جٌدة   

 

 

 



 .اعزشار١غ١خ رخط١ؾ اٌّٛاسد اٌجشش٠خ فٟ اعزمطبثٙب ٚاٌّؾبفظخ ػ١ٍٙب ٚرط٠ٛش٘ب 

 . أٞ ّٔؾ اٌّذساء ٚأعٍٛة اخز١بسُ٘ ٌٍٕظش٠خ اٌغبئذح فٟ إٌّظّخ   

إٌظُ الإداس٠خ ٌّغزخذِخ ٔظُ اٌّؼٍِٛبد ػٍٝ ِغزٜٛ إٌّظّخ ِٚغزٜٛ الإداسح اٌزٕف١ز٠خ ِٚغزٜٛ   
 الإداسح اٌزشغ١ٍ١خ 

 اٌّٙبساد  .

 ثشٔبِظ اٌزذس٠ت ٚاٌزط٠ٛش فٟ إٌّظّخ 

 الأفشاد .

 (اٌضمبفخ اٌزٕظ١ّ١خ)اٌّشزشوخ اٌم١ُ 

ٟٚ٘ ِٕظِٛخ اٌم١ُ ٚاٌزمب١ٌذ ٚاٌّؼزمذاد ٚاٌمٛاػذ اٌزٟ ٠شزشن ف١ٙب افشاد اٌزٕظ١ُ ٚلذ اػزجش٘ب ِىٕضٞ ِؾٛس   
اٌزٕف١ز فٟ اٌجٕبء اٌّئعغٟ خبطخ فٟ ظً اٌؼٌّٛخ ٚاٌؾبعخ اٌٝ طٙش ػبداد ٚرمب١ٌذ افشاد اٌزٕظ١ُ اٌز٠ٓ 

 .  ٠ٕزّْٛ اٌٝ صمبفبد ِخزٍفخ فٟ ِٕظِٛخ ل١ُ ِٛؽذح ٌٍّٕظّخ

 :  ِؾزٜٛ اٌضمبفخ اٌزٕظ١ّ١خ -

 .رؤص١ش ث١ئخ الأػّبي اٌخبطخ ٚاٌؼبِخ -   

 .رؤص١ش أّٔبؽ اٌمبدح ٚأفشاد اٌزٕظ١ُ -   

 :  لٛح اٌضمبفخ اٌزٕظ١ّ١خ -

 اٌزٕظ١ّ١خوضبفخ اٌضمبفخ  

 .ػذد الافزشاػبد اٌزٟ رشىً صمبفخ إٌّظّخرؼٕٟ 

 مستلزمات تطبٌك الإستراتٌجٌة 

 

 

 



 ٔطبق اٌّشبسوخ

 .ػذد الأفشاد إٌّز١ّٓ ٌضمبفخ إٌّظّخ ِمبسٔخ ثىً أػؼبء إٌّظّخ رؼٕٟ 

 اٌزشر١تٚػٛػ   

 .  ٚرؼٕٟ طفخ اٌضمبفخ اٌزٕظ١ّ١خ ِٓ ؽ١ش ِذٜ طؾخ ٚصجبد ِٕٚطم١خ ِؾز٠ٛبرٙب ٚثؼذ٘ب ػٓ اٌغّٛع  

 :أ١ّ٘خ اٌضمبفخ اٌزٕظ١ّ١خ -

 .ِزىبٍِخ  اعزشار١غ١خرؼض٠ض ط١بغخ ٚرطج١ك خطخ   •

 .  رى٠ٛٓ أٔظّخ ارظبي فؼبٌخ   •

 .ر١ٙئخ ل١ُ ِٚجبدئ ٚرمب١ٌذ ِشزشوخ   •

 .رؾف١ض اٌغٍٛن ٚد١ًٌ ػًّ ٌلإداسح   •

 .سثؾ اٌضمبفخ اٌزٕظ١ّ١خ ثشعبٌخ ٚغب٠خ إٌّظّخ   •

 رشىٍٙب ٌٍّٕظّخ اٌّؾٛس٠خ اٌمذسح أْ ؽ١ش اٌّئعغٟ اٌؼًّ فٟ اٌزؤص١ش ِؾٛس ٠شىً ٚاٌزٞ  
 ط١بغخ ّٔٛرط فٟ رٛػ١ؾٗ رُ ِب ٚ٘زا إٌّظّخ ٚسعبٌخ سإ٠خ رؼىظ ثؾ١ش اٌزٕظ١ّ١خ اٌضمبفخ

 .(MCC) اٌّؾٛس٠خ ثمذسرٙب إٌّظّخ سعبٌخ ٠شثؾ اٌزٞ الإعزشار١غ١خ

 

 

 



 Controllingالإسرشاذٛعٛح ( انًراتؼح) انشلاتح : 

 :اٌشلبثخ الإداس٠خ خطٛاد 

 .ِم١بط ٌلأداءٚػغ 

 .الأداء اٌفؼٍٟ ل١بط 

 (.   اٌفغٛح) الأداء اٌفؼٍٟ ِغ اٌّؼب١٠ش ٌزؾذ٠ذ الأؾشاف ِمبسٔخ 

 .  الأؾشافبد ِٚؼشفخ أعجبثٙب ٚرفغ١ش٘ب رؾ١ًٍ 

 .الإعشاءاد الأصِخ ٌٍزظؾ١ؼارخبر 

 :إٌّفؼخ اٌؾذ٠خ ٌٍشلبثخ   

ىٍفخ زٚاٌرزشىً إٌّفؼخ ٌٍشلبثخ ػٕذ إٌمطخ اٌزٟ ٠ؾظً ف١ٙب أملاة ٌٍؼلالخ ث١ٓ إٌّفؼخ   
 .اٌشلبثخ ثذلا ِٓ اٌزٕبعت اٌطشدٞ ث١ّٕٙب ىٍفخ رٌٍشلبثخ ثؾ١ش رظجؼ إٌّفؼخ رزٕبعت ػىغ١ب ِغ 

 :ِشاؽً اٌشلبثخ  

 .ِٓ خلاي اٌّذخلاد : عبثمخ سلبثخ •

 .خلاي ِشؽٍخ اٌؼ١ٍّبد:عبس٠خ سلبثخ •

 .ػٍٝ اٌّخشعبد : لاؽمخ اٌشلبثخ •

 

 

 



  

 :ؽشق اٌشلبثخ  

 .اٌشلبثخ اٌزار١خ ، اٌغّبػ١خ، اٌمٛا١ٔٓ ٚإٌظُ (: رؼزجش إٌشبؽ اٌخفٟ ٌٍشلبثخ) سلبثخ ِغزّشح•

 .ٔظُ اٌّؼٍِٛبد ، اٌشلبثخ اٌخبسع١خ ، اٌّٛاصٔبد اٌزخط١ط١خ: دٚس٠خ سلبثخ •

 .  ٚسلبثخ اٌّشبس٠غاٌّلاؽظبد، اٌزمبس٠ش، : ػشػ١خسلبثخ •

 

 :إٌّؾ اٌشلبثٟ  

 .رؾ١ٍٍٟ، عش٠غ، رؼج١شٞ، ٚدٚد: اٌم١بدٞإٌّؾ •

 .........اٌضمبفخ ٚا١ٌٙىً ٚ: اٌزٕظ١ّ١خ اٌج١ئخ •

 .دلزٗ ِٚظذال١زٗ: الأداءِم١بط •

 .اٌّشإٚع١ٓ فٟ اٌّشبسوخ ِغ اٌشئ١ظ غجخس•

 

 

 



  

 : الإسرشاذٛعٛحانشلاتح  

 

 ٚاٌزٟ ٌٍّٕظّخ أ١ّ٘خ الأوضش ثبٌّٛاػ١غ رٙزُ ٚاٌزٟ اٌؼ١ٍب الإداسح ِغزٜٛ ػٍٝ الإداسح ثٙب ٠مظذ   
 ظً فٟ خبطخ اٌج١ئ١خ ثبٌّزغ١شاد رؤصشا الأوضش ٚاٌّٛاػ١غ إٌّظّخ ٚغب٠خ سعبٌخ ِغ رٕغغُ

 ِٓ الإعزشار١غ١خ اٌشلبثخ رفؼ١ً ٠ٚزُ الإعزشار١غ١خ اٌشلبثخ ٔمبؽ ػ١ٍٙب ٠طٍك ٚاٌزٟ اٌؼب١ٌخ اٌّخبؽشح

 . اٌشلبثٟ إٌّؾ ػٍٝ اٌزؼشف خلاي

 

 

 



 الثانً مموم ال .2

   :التخطٌط الاستراتٌجً

دراسة الوالع وتشخٌصه وتحلٌله ، لمعرفة نماط لوتها ونماط ضعفها : عملٌة مستمرة تموم بها المنظمة فتشمل وهً 

كما تنظر الى العوامل البٌبٌة المتؽٌرة الداخلٌة والخارجٌة ،وتضع  ،والفرص المتاحة والمخاطر المحدلة بها،

وتتولع البشابر والندر، ثم تحدد رإٌتها المستمبلٌة والمهمة  السٌنارٌوهات والبدابل ،وترسم المسارات الحرجة،

ات المدى ذوالرسالة التً ستإدٌها ثم تضع المراحل الاستراتٌجٌة اللبزمة للوصول الى الاهداؾ الاستراتٌجٌة 

 الاهداؾالبعٌد ،من خلبل الوسابل الاستراتٌجٌة لتحمٌك 

 الىوتستند الاستراتٌجٌة 
 كلهاوأي خلل فً أي واحد منها ٌإثر على البناء الاستراتٌجً للمنظمة  مع بعضها البعض،تتكامل  

 الاول مموم ال.1

 الفكر الاستراتٌجً

أي  (من نحن؟ ومادا نرٌد؟ وكٌؾ نصل؟ ):ي تبلور فٌه المنظمة الاجابة عن التساإلات الاستراتٌجٌة الربٌسٌة التالٌة ذوال

 ومنهجها“ ”مهمتها“ ”هوٌتها”تحدٌد 

 

 الممومات الاربعة للاستراجٌة

 



 الممومات الاربعة للاستراجٌة

 :المموم الثالث  .3

 :الخطة الاستراتٌجٌة

ي تثمر عنه عملٌة التخطٌط الاستراتٌجً وفٌها ٌتم تحدٌد الاهداؾ التفصٌلٌة لكل مرحلة ، والوسابل ذالمنتج الوهً  

وجهات المتابعة ، ووضع الاطار  ذالتفصٌلٌة لكل هدؾ ، والسٌاسات الحاكمة والضابطة، والاجراءات اللبزمة للتنفٌ

 المحددةلن ٌنبثك مجموعة من المشروعات والبرامج التنفٌدٌة ذ، ومن ذالزمنً اللبزم للتنفٌ

 :رابع ال مموم.4

 :الادارة الاستراتٌجٌة

ان بدون توفرها للمنظمة لا ٌمكن أن تتحمك الخطط مهما كان الفكر رالٌا، ومهما كان  ذوهومن أهم الممومات ،ا 

التخطٌط متمنا ، ومهما كانت الخطة محكمة ، ان الادارة الاستراتٌجٌة هً الادارة التً تمتلن عملب استراتٌجٌا تستطٌع ان 

تستلهم دروس وتجارب الماضً ،وتستوعب ظروؾ ومتؽٌرات الوالع ، وتستشرؾ أفاق المستمبل الرحبة ،وتنمل 

المنظمة من مرحلة الى أخرى ،وتحمك النتابج والاهداؾ بفاعلٌة عالٌة وبؤلل  الخسابر والجهود والتكالٌؾ ، وتستخدم 

وهً الادارة التً تستطٌع ان تضع شبكة من النظم واللوابح . الموارد البشرٌة والمادٌة والفنٌة المتاحة بؤمثل ما ٌمكن 

المرارات وادارة ذ فً المتابعة والتموٌم والمحاسبة والمساءلة ،وفً الاتصالات وتبادل المعلومات ،وفً اتخا: متناهٌة الدلة

 .وؼٌرها.......الاجتماعات ، وفً بث المعنوٌات والرضا التنظٌمً بٌن الافراد وفً بناء العلبلات الداخلٌة والخارجٌة

 

 



 المحطات الخمس لوضع الاستراتٌجٌة المنظمة

Five Venue System 5-O’s 
 :والانطلاق البدء محطة -1

 وأٌن نحن؟ وأٌن نحن؟ من ): التالٌة المهمة الأسبلة تطرح وفٌها ، الاستراتٌجٌة وضع محطات من الاولى المحطة هً
 الثلبثٌة عن الاجابة ،ٌنبؽً التخطٌط رحلة فً للبنطلبق التحضٌر ٌتم ان اجل ومن . (وجودنا؟ سبب وما ؟ نكون أن نرٌد

 التالٌة
:(3V`s) وتعنً كٌؾ ٌمكن   

  Valuation's تموٌم الوالع و Vision  ومعرفة المتؽٌرات  Variables  الرإٌة بلورة  
: لمنظمةل الفرص عن محطة البحث -2  

ستكشاؾ الفرص المتاحة لها فً كل مجال من مجلبت تحركها ، مستندة الى النتابج والمعلومات التً إوفٌها تموم ب 
فبعد ان ٌتم تموٌم شامل لوالع المنظمة تؤتً هده الخطوة لتستكشؾ . توصلت الٌها من خلبل انجازات المحطة الاولى 

ستراتٌجٌة ، والاهداؾ تحدٌد المجالات الا: مجالات التحرن ، وانتهاز الفرص المتوفرة ، وفً هده المحطة ٌتم 
 الاستراتٌجٌة ، وأولوٌات المنظمة ، والنتابج المتولعة

 

 



 المحطات الخمس لوضع الاستراتٌجٌة المنظمة

Five Venue System 5-O’s 

 الاهداف تحدٌد محطة -3
وفييا تقهم السشظسة بفرز السعمهمات وترشيفيا وتبهيبيا ومن ثم اعادة صياغتيا عمى شكل اىداف كبرى لمسشظسة عمى  

أىداف استراتيجية متعمقة بالبشية التشظيسية ، وبالفاعمية والكفاءة ، وبالسهارد البذرية والتقشية ،وبالسعرفة : السدى البعيد 
لتشسية عشاصر القهة ، ولسعالجة عشاصر الزعف ، : بالجسيهر والسشافدين والبيئة السحيظة ويسكن ترشيفيا الى أىداف 

ومن ثم ترشفيا الى اولهيات حدب درجة الاىسية ودرجة الدرعة . ولانتياز الفرص الستاحة ، ولتجشب السخاطر السحدقة 
 ودرجة الخظهرة

  : ذمحطة تشغٌل والتنفٌ -4
ية تشقل السشظسة من عسل الخظة الى خظة العسل ذوفي ىده السرحمة يتم وضع الاىداف والأولهيات عمى شكل خظة تشفي

 (Specific)لتدل عمى صياغة محددة للاىداف  (S. M .A .R .T)والتأكد من تهفر الذروط الاساسية مختررة بكمسة .
، وتحديد مدؤوليات  (Activities)، وتحديد الأنذظة والهسائل  (Measurable )ومعايير لمكياس 

  (Time) ذ، وتحديد زمن التشفي (Responsibilities)ذالتشفي
 

 



 المحطات الخمس لوضع الاستراتٌجٌة المنظمة

Five Venue System 5-O’s 

   الشتائج تقهیم محصة -5
 لمحرهل ولذالسب الجيد بسقدار الشتائج هذى قيسة وتقدر ، نتائج من تحققو ما ىه السشظسة لخظة الحكيقي الاختبار ان 

 اذى خلال من نرصد ان ندتظيع حتى ، الشتائج خلاليا من ميتقي معايير وجهد من بد لا الاختبار اذى ولمتظبيق ، عمييا
 ندعى ما تحقيق الى يؤدي يذال لمترحيح العسل ثم ، كمو لكذ اسباب واستبيان الاىداف عن بعدنا او قربشا مقدار التقييم

 التي ، لمشجاح ومؤشرات (للأداء أومهاصفات ) محددة معايير السشظسة تزع ان ويشبغي . متكاممة فعالو برهره لتحكيقو
 وأنيا نجاحيا مدى تكيس ان السشظسة تدتظيع أساسيا عمى والتي ، لمشتائج الحكيكية الكيم وزن  أو لمكياس أستخداميا يسكن
 .الاستراتيجية وأىدافيا رؤيتيا نحه سميم وبذكل السرسهم بالاتجاه تدير

 



 :  النظام 
مجسهعة من العشاصر والاجراءات الستكاممة والسدتمزمات الزرورية لتحقيق ىدف معين من خلال استكبال البيانات ىه 

 ومعالجتيا
 تعرٌف نظام المعلومات

مجسهعة من مشظسة من السكهنات التى تقهم بجسع السعمهمات ومعالجتيا وتخزنيا واسترجاعيا فى الهقت السشاسب   ىى
 وتهزيعيا لدعم اتخاذ القرار والرقابة داخل السؤسدة

 :الاهمٌة
 تسكن الادارة من اتخاذ القرارات بعقلانبة من خلال السعمهمات السشاسبة فى الهقت السشاسب

 تعسل عمى تحديد وقياس العلاقات بين الستغيرات واستخداميا فى التشبؤ
 تحقق التكامل بين بيانات التدهيق والانتاج والتسهيل

 تهفير السعمهمات باقل مجيهد
 تقميل من الهقت السدتغرق فى اتخاذ القرار



 ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً اٌّخشعبد اٌّذخلاد

اٌج١بٔبد اٌزٝ ٠زُ 
عّؼٙب ِٓ داخً 

 اٌّئعغخ

ػ١ٍّبد رؾ٠ًٛ 
اٌج١بٔبد اٌٝ 

 ِؼٍِٛبد 
 رغ١غً اٌج١بٔبد
ِشاعؼخ اٌج١بٔبد 
 رظ١ٕف اٌج١بٔبد

ِؼٍِٛبد طبٌؾخ 
لارخبر اٌمشاساد 
الاداس٠خ فٝ 

اٌّغبلاد اٌّخزٍفخ 
 داخً اٌّئعغخ

 المإسسة التؽذٌة العكسٌة
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 ِذخلاد اٌج١ئخ اٌذاخ١ٍخ

 ث١بٔبد اٌزٕجئ ثبٌطٍت
ث١بٔبد ٔظبَ ِؼبعخ 

اٌج١بٔبد ث١بٔبد اٌطبلخ 
 الأزبع١خ

 ث١بٔبد اٌّٛاسد اٌجشش٠خ
 ث١بٔبد اٌّٛاد

 ث١بٔبد إٌٙذعخ اٌظٕبػ١خ
 ِذخلاد اٌج١ئخ اٌخبسع١خ

 ٔظبَ ِخبثشاد الأزبط
 ث١بٔبد ث١ئ١خ اخشٜ

 
 
 

 اٌّذخلاد

ادخبي ِٚؼبٌغخ 
 ٚرؾذ٠ش اٌج١بٔبد
ٚرؾ٠ٍٛٙب اٌٝ 

 ِؼٍِٛبد

 اٌؼ١ٍّبد

ِؼٍِٛبد رغزخذَ 
 فٝ ٔظبَ الأزبط 
ٔظبَ اٌشلبثخػٍٝ 

 اٌّخضْ
ٔظبَ اٌشلبثخ ػٍٝ 

 اٌغٛدح
ٔظبَ اٌشلبثخ ػٍٝ 

 اٌزىب١ٌف

 

 اٌّخشعبد

 تؽدٌة عكسٌة

 البٌبة الخارجٌة

اداسح 
 الأزبط

 لبػذح اٌج١بٔبد

 البٌبة الداخلٌة

 معلومات

 بٌانات
 تمارٌر معلومات



 ث١بٔبد داخ١ٍخ
 ٠خضاٌمٛح ٚاٌؼؼف ِّب

 اٌطبلخ 
 اٌؼ١ٍّبد 
 اٌّٛاد 

 لٛح اٌؼًّ
 اٌغٛدح

 اعزشار١غ١خ اٌّئعغخ
ث١بٔبد خبسع١خ خبطخ 

ثزؾذ٠ذ اٌفشص ٚاٌزٙذ٠ذاد 
 ف١ّب٠خض

 ؽبٌخ اٌغٛق
 ٚػغ اٌظٕبػخ إٌّبفغخ

 

(اٌج١بٔبد)اٌّذخلاد   

 رشغ١ً اٌج١بٔبد اٌذاخ١ٍخ
 ٚاٌخبسع١خ فٝ ػٛء

 رٛلؼبد اٌشإعبء
 ػٛاًِ اٌّخبؽش

 اٌّجبداٖ
اٌضمبفخ ٚاٌم١ُ اٌخبطخ 

 ثبٌّذ٠ش٠ٓ

 ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً

ِؼٍِٛبد ػٓ اٌطبلخ 
 الأزبع١خ

ٚاٌزغٙلاد الأزبع١خ 
ِؼٍِٛبد ػٓ اٌطبلخ 

 الأزبع١خ فٝ الالغبَ 
 لٛح اٌؼًّ

ِؼٍِٛبد ػٍٝ ِغزٜٛ  
 اٌّٙبساد

 ِؼذلاد الاداء
 ٚاٌّٛاد

 ِغزٜٛ اٌّخضْٚ
 

 

(ِؼٍِٛبد)اٌّخشعبد   

 بٌانات

 بٌانات

 بٌانات

 معلومات

 معلومات

 معلومات

 تؽذٌة عكسٌة



 ث١بٔبد ػٓ اٚاِش الأزبط
ث١بٔبد ػٓ رٛاس٠خ 

 اٌزغ١ٍُ
 اٌّٛاطفبد اٌف١ٕخ
 اٌؼ١ٍّبد الأزبع١خ

اٌزغ١ٙلاد فٝ ِشاوض 
 الأزبع١خ

لٛاػذ رزبثغ اٚاِش 
 اٌزشغ١ً

 ِؼب١٠ش اٌزم١١ُ

 اٌج١بٔبد

ِؼبٌغخ اٌج١بٔبد ٚرؾ٠ٍٛٙب 
 اٌٝ ِؼٍِٛبد

 ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً

رشر١ت ا٠ٌٛٚخ اٚاِش 
اٌزشغ١ً ؽجمب ٌمبػذح 
رزبثغ اٚاِش اٌزٝ رؾمك 
افؼٍّضا٠ب ثٕبءا ػٍٝ 

ِؼ١بس اٌزم١١ُ 
 اٌّغزخذَ

 اٌّؼٍِٛبد

 بٌانات

 بٌانات

 بٌانات

 معلومات

 معلومات

 معلومات

 تؽذٌة عكسٌة



 ث١بٔبد ػٓ ؽغُ اٌطٍت
ث١بٔبد ػٓ ؽبلخ اٌخؾ 
ث١بٔبد ػٓ ؽبلخ وً 
ِشؽٍخ ِٓ اٌّشاؽً 

 ػٍٝ خؾ الأزبط

 اٌج١بٔبد

ِؼبٌغخ اٌج١بٔبد ٚرؾ٠ٍٛٙب 
 اٌٝ ِؼٍِٛبد

 ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً

خؾ أزبط ِزٛاصْ ٚالً 
ؽذ ِّىٓ ِٓ اٌّخضْٚ 

 ث١ٓ اٌّشاؽً

 اٌّؼٍِٛبد

 بٌانات

 بٌانات

 بٌانات

 معلومات

 معلومات

 معلومات

 تؽذٌة عكسٌة



رظ١ُّ إٌّزظ 
 ٚاٌؼ١ٍّبد 

 
 ششٚؽ اٌضمخ

 ششٚؽ اٌّزبٔخ
 ٚظ١فخ إٌّزظ

ِغزٜٛ عٛدح 
 إٌّبفغ١ٓ

 رىٍفخ ٔشبؽ اٌغٛدح
 ظشٚف اٌّئعغخ
ِغزٜٛ اٌغٛدح 

 اٌّطٍٛثخ
الأشطخ اٌلاصِخ 

 ٌّشالجخ اٌغٛدح

 اٌج١بٔبد

ِؼبٌغخ اٌج١بٔبد ٚرؾ٠ٍٛٙب 
 اٌٝ ِؼٍِٛبد

 ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً

 خطخ ِشالجخ اٌغٛدح
 ِغزٜٛ اٌغٛدح

اٌزغبٚساد اٌّغّٛػ ثٙب 
 ٌٍغٛدح

الأشطخ اٌٛاعت 
ِشالجزٙب ٚرٌه ؽجمب 

 ٌزىٍفخ ِؼ١ٕخ

 اٌّؼٍِٛبد

 بٌانات

 بٌانات

 بٌانات

 معلومات

 معلومات

 معلومات

 تؽذٌة عكسٌة



ث١بٔبد ػٓ اٌجذائً 
اٌّخزٍفخ ٌمشاساد 
اٌظ١بٔخ اٌٛلبئ١خ 

 ثبٌٕغجخ ٌلاطلاؽبد
ث١بٔبد ػٓ ؽغُ 
 ٚٔغجخ الاػطبي
ث١بٔبد ػٕؾغُ 

الاعزضّبساد اٌزٝ 
٠ّىٓ رخظ١ظٙب 

 ٌٍظ١بٔخ

 اٌج١بٔبد

ِؼبٌغخ اٌج١بٔبد ٚرؾ٠ٍٛٙب 
 اٌٝ ِؼٍِٛبد

 ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً

ِؼٍِٛبد رغزخذَ فٝ 
ارخبر اٌمشاساد اٌخبطخ 
 ثزؾذ٠ذ خطخ اٌظ١بٔخ

 اٌّؼٍِٛبد

 بٌانات

 بٌانات

 بٌانات

 معلومات

 معلومات

 معلومات

 تؽذٌة عكسٌة



البٌانات 

 الخارجٌة

 اٌّشبوً
 ٚاٌفشص

 اٌّخشعبد
 اٌّؼٍِٛبد

 اٌّذخلاد
 اٌج١بٔبد

 الاداسد طبٔؼخ اٌمشاساد

 ػ١ٍّخ طٕغ اٌمشاساد

 ادسن اٌّشىٍخ
 رظ١ُّ إٌّٛرط

 الاخز١بس

 ػ١ٍّبد اٌّؼبٌغخ
 ر١ٙئخ اٌج١بٔبد
 رظف١خ اٌج١بٔبد
 فٙشعخ اٌج١بٔبد
 اػذاد اٌزمبس٠ش

 رخض٠ٓ اٌّؼٍِٛبد
 رؾذ٠ش

 اٌّؼٍِٛبد
اعزشعبع اٌج١بٔبد   

 اٌّئعغخ

 البٌبة الخارجٌة
 المنالسون

 حملة الاسهام

 المجتمع

 العملبء
 الجهات الحكومٌة

 المإسسات المالٌة

 الموردٌن
 الى البٌبة الخارجٌة 



 ٔظبَ ِؼبٌغخ اٌّؼبِلاد
 اٌّشاعؼخ ٚاٌزذف١ك
 الاعزضّبساد اٌّب١ٌخ

 ِظبدس اٌز٠ًّٛ
 ث١بٔبد اٌخطخ 

 اٌخطخ الاعزشار١غ١خ

 ِؼبٌغخ اٌج١بٔبد

 اٌزٕجئاد اٌّبٌىخ
 اداسح اٌز٠ًّٛ اٌّبٌٝ

 اٌزذفك اٌّبٌٝ
 رمب٠ش اٌّٛاصٔخ

 رمبس٠ش الاسثبػ ٚاٌخغبئش

 ٔظبَ اٌّئعغخ اٌطج١ؼٝ

رؼ١ٍّبد.لبػذح ِؼشفخ . لبػذح ث١بٔبد  

 اداسح اٌّب١ٌخ

 اٌج١ئخ اٌخبسع١خ

 بٌانات ومعلومات

 المدخلبت
 المخرجات العملٌات

 التحكم

 التؽذىة الراجعة



 ٔظبَ ِؼبٌغخ اٌّؼبِلاد
 ثؾٛس اٌزغ٠ٛك

ِؼٍِٛبد )اعزخجبساد اٌزغ٠ٛك
(اٌزغ٠ٛك  

 اٌطخ الاعزشار١غ١خ
 ث١بٔبد اٌج١ئخ اٌخبسع١خ

اٌج١بٔبدعّغ ٚرغغ١ً   
 ِؼٍغخ اٌج١بٔبد

 اداسح لٛاػذ اٌج١بٔبد
 ؽّب٠خ ٚآِ اٌج١بٔبد

 ِؼٍِٛبد ػٍٝ إٌّزظ
 ِؼٍِٛبد ػٍٝ اٌزٛص٠غ
 ِؼٍِٛبد ػٓ اٌزش٠ٚظ
 ِؼٍِٛبد ػٓ اٌزغؼ١ش

 ٔظبَ اٌّئعغخ اٌطج١ؼٝ

رؼ١ٍّبد.لبػذح ِؼشفخ . لبػذح ث١بٔبد  

 اداسح اٌزغ٠ٛك

 اٌج١ئخ اٌخبسع١خ

 بٌانات ومعلومات

 المدخلبت
 المخرجات العملٌات

 التحكم

 التؽذىة الراجعة

جٌة
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 تمٌٌم

 البدٌة

 تطبٌك

 تحوٌل

 تحلٌل

 اختبار تصمٌم



 رؾ١ًٍ إٌظبَ

 رظ١ُّ إٌظبَ

 اٌزطج١ك

 اٌزم١١ُ

رؾذ٠ظ اٌّشىٍخ ٚدسعخ 
 اٌغذٜٚ



 اداسٜ ِغزخذِٝ إٌظبَ

 فش٠ك ِغزخذِٝ إٌظبَ

 ِغّٛع رخط١ؾ الاعزشار١غٝ

ِؾٍٍٛ ِٚظّّٛ ِششٚع 
 رشغ١ً اٌج١بٔبد 

 فش٠ك  ِششٚع رشغ١ً اٌج١بٔبد

رشغ١ً اٌج١بٔبداداسٜ ِششٚع   

اٌغٕخ الاعزشبس٠خ ٌزشغ١ً 
 اٌج١بٔبد

ِؾٍٍٛ ِٚظّّٛ اعزخذاَ 
 إٌظبَ

الادارة 

 العلٌا

 الادارة التشؽلٌة

 الادارة الوسطى



  ٔظبَ إٌٙذعخ
 اٌظٕبػ١خ

 لبػذح ث١بٔبد الأزبط

ٔظبَ ِؼبٌغخ 
 اٌج١بٔبد

 ٔظبَ اٚاِش اٌزظ١ٕغ

 ٔظبَ ِخضْٚ

 ٔظبَ أزبط

 ٔظبَ عٛدح

 ٔظبَ رىب١ٌف

 اداسح الأزبط

 معلومات

 معلومات

 بٌانات

 بٌانات



 اٌخجشاد ٚاٌّٙبساد

ٍِف ث١بٔبد ص١ِٕخ 
 ٌٍؼبًِ

 ٍِف اٌذٚساد اٌزذسث١خ
 ٍِف ِٛاطفبد اٌٛظبئف

حٍِف رخط١ؾ اٌؼّبٌخ  

 ث١بٔبد شخظ١خ

اٌٛػغ اٌٛظفٝ ٚاٌزذسط 
 الاداسٜ

 رخط١ؾ ػّبٌخ

 اؽظبئ١بد

 خطؾ رذس٠ت

 رشل١بد

 مدخلبت
 بٌانات

ِؼبٌغخ اٌج١بٔبد 
 ٚاٌّؼٍِٛبد

 دٚاسد اٌزذس٠ت

 رم١ُ الاداء

لاعدة بٌانات   



 MRPِخشعبد ٔظبَ 

رخط١ؾ  َٔظب
الاؽز١بعبد 

 MRPاٌّبد٠خ

 رمبس٠ش اٌزغ١١ش

 اطذاس اٌطٍج١بد

 عذٌٚخ اٌطٍجبد اٌّخططخ

 رمش٠ش سلبثخ الاداء

 اعشاءد اٌّخضْٚ

 اٌزمبس٠ش الاعزضئب١ٔخ

 رمش٠ش اٌزخط١ؾ

 IFعغً اٌّخضْٚ

 BOMاٌزشوج١خ اٌف١ٕخ

 MPSعذٌٚخ الأزبط

 MRPػ١ٍّبد  MRPِذخلاد

 التمارٌر الثانوٌة



اعزمظبء ساٞ 
 اٌؼّلاء

 ِؼٍِٛبد ِشرذح

 آساء عٍج١خ

ا٠غجبث١خآساء   
ِٓ الاعزفبدح 
اػبدح الاساء فٝ 

 اٌزظ١ُّ

اٌم١ّخ اٌزٝ ٠ؾظً 
اٌؼّلاء اوجش ػ١ٍٙب 

 ثبعزّشاس

خذِخ اٚ عٍؼخ 
  ِؼذٌخاٚ عذ٠ذح 

 اعزّشاس٠خ اٌشػب



ِؼذي ص٠بدح -

 الا٠شاداد
 سثؾ١خ اٌؼّلاء 

سثؾ١خ 
 إٌّزغبد

ِؼذي اٌؼبئذ 
ػٍٝ 

 اٌّج١ؼبد
ِؼذي اٌؼبئذ 
ػٍٝ ؽمٛق 

 اٌٍّى١خ
اٌم١ّخ 

الالظبد٠خ 
 اٌّؼبفىخ

رم١ُ الاداء -
اٌؼبدي 
 ٌٍؼب١ٍِٓ

ػذد عبػبد 
رذس٠ت  وً 

 ػبًِ
ِؼذي دٚساْ 

 اٌؼب١ٍِٓ
ػذد  

اٌؼب١ٍِٓ 
اٌزٜ رُ 

رٛظ١فُٙ ِٓ 
اعّبٌٝ ػذد 

اٌطٍجبد 
 اٌّمذِخ
اٌشٚػ 

اٌّؼ٠ٕٛخ 
 ٌٍؼب١ٍِٓ

ِذٜ ٚلاء 
 اٌؼب١ٍِٓ

اٌٛلذ اٌلاصَ -
 ٌٍزطٛس إٌّزظ

ػذد 
إٌّزغبد 
 اٌغذ٠ذح

ِزٛعؾ فزشح 
اٌزشغ١ً 
ٔغجخ 

اٌّج١ؼبد اٌٝ 
 ػذد اٌؼب١ٍِٓ
ٔغجخ اٌغٛدح 

اٌغئ١خ 
ِزٛعؾ فزشح 

اٌزخض٠ٓ 
اٌٛلذ 

اٌّغزغشق 
ث١ٓ ؽٍت 
إٌّزظ 

ٚرغ١ٍّخ 
ؼ١ًّاٌٝ اٌ  

ٔظ١ت وً 
ِٕبفظ ِٓ 

 اٌغٛق
ِذٜ عٛدح 

ِٕزغبد 
 إٌّبفغ١ٓ

ِذٜ عشػٝ 
رمذ٠ُ اٌخذِخ 

ٌذٜ 
إٌّبفغ١ٓ سػب 

اٌؼّلاء ٌذٜ 
إٌّبفغ١ٓ 
اٌٛلذ اٌلاصَ 
ٌزمذ٠ُ ِٕزظ 
عذ٠ذ ٌذٜ 

- -إٌّبفغ١ٓ  

ػذد عبػبد 
اٌخذِخ اٌزٝ 

رمذِٙب 
اٌّئعغخ 

 ٌٍّغزّغ
ػذد عبػبد 

 أشطخ اٌزظ١ٕغ
ٔغجخاٌّٛاسد 
اٌزٝ رظٕؼٙب 
ِٓ اعّبٌٝ 

 اٌّٛاد
ؽغُ اٌٍّٛصبد 
ٚالاػشاس اٌج١ئ١خ 
اٌزٝ لبِذ ثٙب 

اٌّئعغخ 
ؽبلاد الاطبثبد 
ٚاٌؾٛداس اٌزٝ 

لبِذ ثٙب 
 اٌّئعغخ

اٌزؼٛػبد اٌزٝ 
دفؼزٙب 

-اٌّئعغخ  

ٔظ١ت اٌٛؽذح -
 فٝ اٌغٛق

ػذد اٌؼّلاء  
 ٚاٌغٛق

سػبء اٌؼّلاء   
ِذٜ عٛدح إٌّزظ 
ِذٜ عٛدح إٌمً 
عذٜ عشػخ اٌشد 

ػٍٝ اٌؼّلاء 
سثؾ١خ اٌغٛق 
ؽجمب ٌمٕٛاد 
اٌغٛق اٚ 
إٌّطبق 
 اٌغؼشاف١خ

 مماٌٌس اداء الموارد البشرٌة مماٌٌس العملٌات الداخلٌة مماٌٌس الخاصة بالمنافسٌن مماٌٌس السوق والاعملبء المماٌٌس البٌبٌة المماٌٌس المالٌة



وفبءح الأزبع١خ 
 ػب١ٌخ

 رؾغ١ٓ اٌغٛدح

 ِٓ خلاي

 -اٌغٛدح ػب١ٌخ 
اٌغؼش إٌّخفغ 

اٌخذِخاٚ ٌٍغٍؼخ   

اٌغٛق أوجش فٟ ؽظخ 
اٌغ١طشح ػ١ٍخٚص٠بدح   

 ِٓ خلاي ِٓ خلاي

 اٌجمبء ٚالاعزّشاس

ػب١ٌخرىب١ٌف عٛدح  -
 ِٕخفؼخ 

رٛعغ فٟ الأزبط 
ٚرٛف١ش فشص ػًّ 

 أوضش

  -. رم١ًٍ أخطبء الأزبط
رم١ًٍ الاػطبي ٚاٌزؤخ١ش 

رم١ًٍ  -. فٟ الأزبط
ػ١ٍّبد اػبدح اٌزظ١ٕغ 

  -. ٌٍٛؽذاد اٌّؼ١جخ
رم١ًٍ اٌزٕٛع فٟ الأزبط 
ٚاٌزشو١ض ػٍٝ اٌزخظض 

 -. ٌشفغ اٌّٙبسح
اعزخذاَ أفؼً ٌٍؼٕظش 

اعزخذاَ  -. اٌجششٞ
 أفؼً ٌٍّٛسد ٚالالاد

 أسثبػ أوضش

 ِٓ خلاي

ٚاٌزفٛق اٌز١ّض 
الاخش٠ٓػٍٝ   



 "reliability"الوثولٌة  

 . محددةعطل فً شروط أو احتمال العمل دون حدوث عطل، الزمنٌة للعمل دون هى المدة 

 .  وفً شروط محددةدة محد خلبل مدة زمنٌة المطلوبة المكون بوظٌفة لٌام او هى احتمال 

 dependabilityالاعتمادٌة 

 (عشوابً)المطلوبة فً أي ولت وظٌفتة وتؤدٌة المكون لادرا على العمل الدرجة التً ٌكون عندها هى ممٌاس 

 reliability-centered maintenance الصٌانة المتركزة على الموثولٌة ِّ

اسلوب منطمً مكون من مجموعة الاجراءات الفاعلة وسلسلة العملٌات المستمرة لتحدٌد المزٌج الامثل من انشطة 

الصٌانة المطلوبة بهدؾ المحافظة على موثولٌة تشؽٌل عالٌة تضمن أستمرارٌة عمل المكابن والمعدات ضمن بٌبة 

 تشؽٌلها الحالٌة

 criticalityالحراجة 

 .نسبً لما ٌنتج عن حدوث نمط عطٍل ما، وتكرار هذا الحدوثممٌاس 

  risk priority number (RPN)رلم أولوٌة المخاطر 

أولوٌة المخاطر تمدٌرا عددٌا ونوعٌا لمخاطر عملٌة التصمٌم وٌستعمل  هذا الرلم  لترتٌب الاسباب رلم ٌعطً 

 المختلفة  وانماط العطل المرتبطة بتصمٌم معٌن

Availability 

 أحتمالٌة أن ٌكون النظام فً حالة اشتؽال عندما تكون هنان حاجة إلٌهبؤنها 



 
 ، tree faultشجرة العطل 

 توصٌؾ موجز وتراتبى لتولٌفات اللبحداث المختلفة الممكنة ضمن النظام التى لد تإدى الى حدث حرج محدد مسبما

 المنتج للمواصفات العمٌلمطابمة عدم : الانحرؾ

 او تلؾتعدٌل تإدىالى إعادة او لد محصلة كل نتٌجة : الخطؤ

 الصفرىالخطؤ + الانحراؾ الصفرى = الصفرى العٌب 

 البشرٌةالهندسة الأرجونمٌكس او

وهو علم ٌختص بتصمٌم الآلات والعمل والمنتجات بما ٌلببم طبٌعة الإنسان وخصابصه وذلن بهدؾ تحمٌك  

فالهندسة البشرٌة تعنً تصمٌم العمل بحٌث نستبدل الحركات المجهدة بحركات . أعلى إنتاجٌة أو إرضاء العملبء

 الإنسانأكثر مناسبة لتشرٌح جسم 

Plant Layout Design 

ٌمصد بالتصمٌم الداخلً للمصنع الكٌفٌة التً ٌتم بموجبها تحدٌد المولع النسبً لكـل ماكٌنـة او مجموعـة مـن 

 الانتاجٌةالماكٌنات وترتٌب أماكن العمل داخل الالسام 

 مبادئ التصاد الحركة 

 الإنتاجٌةالإجهاد الإنسانً و زٌــادة   مجموعة من المبادئ تساعد على خفضهً 

 Cellular Layoutالترتٌب الخلوي 

هو شكل من اشكال تنظٌم الانتاج ٌموم على انشاء خلبٌا متمٌزة تضم التجهٌزات والمهـارات الانـسانٌة العالٌـة 

 اللبزمة لانتاج مجموعات من المنتجات التً تتطلب خطوات تصنٌعٌة متماثلة



 ( MTBF)متوسط الولت بٌن اخفالٌن

ٌمصد به متوسط ولت الاشتؽال بٌن فشل و آخر أي معدل الولت لبل حدوث الفشل للماكنة 

او متوسط الولت بٌن اخفالٌن وٌفضل ان تكون هذا  التً تمتاز بمابلٌتها على التصلٌح

 عالىالولت 

  MTTR ) (متوسط ولت الاصلاح
هو متوسط الولت اللبزم لتصلٌح الماكنة أو أجزابها بعد حدوث الفشل وٌجب ان تكون هذة 

 النسبة للٌلة

 Function of Failureدالة الفشل  
على إنه الانخفاض فً الاداء او التولؾ التام لمكابن الانتاج بسبب الاستعمال والتمادم والذي  Failureٌعرؾ الفشل 

 الانتاجٌإدي الى حالة التشتت وعدم الانسجام وانتظام 

 MTBM ًمتوسط الولت بٌن نشاطً صٌانة ولابً و عالج 

=MDT متوسط تولؾ الماكنة عن الشتؽال، وٌتضمن على متوسط ولت الاصلبح أٌضا وأي تتولؾ فٌه الماكنة على

 العمل

 

 



 Emergency Maintenance الصٌانة الطارئة 

تنفٌذ أعمال الصٌانة الضرورٌة والجسٌمة للؤعطال والأضرار الإصلبح مجموعة العملٌات التً تتم لإصلبح الآلات 

نتٌجة حدوث عطل مفاجا، ولد ٌكون سبب ذلن عدم تطبٌك الصٌانة الولابٌة أو دورٌة الصحٌحة، وٌتسبب هذا العطل فً 

 .  تولؾ الآلة عن العمل حتى نهاٌة الإصلبح

 Shutdown maintenance الصٌانة التولفٌة 

 .أعمال الصٌانة التً تنفذ فمط عندما تكون المعدَّة متولفة كلٌا عن العمل

  Running Maintenanceالصٌانة المستمرة 

 أعمال الصٌانة التً تنفذ على المعدَّة أثناء العمل

  Repair Maintenanceصٌانة الإصلاح 

أعمال الصٌانة الكاملة التً تهدؾ إلى إصلبح المعدَّة بعد إصابتها بالأعطال، لإعادتها إلى حالتها التشؽٌلٌة الطبٌعٌة، 

 .وبمواصفات ممبولة

 Overhaul /recondition Maintenance الصٌانة الكاملة 

 أعمال الصٌانة الكاملة للبختٌار والترمٌم للمعدة أو جزء كبٌر منها واسترجعها لحالتها التشؽٌلٌة بمواصفات ممبولة

  Servicingالخدمة 

 التشؽٌلٌةبعض العملٌات التً تهدؾ إلى إصلبح أجزاء من المعدَّة لإعادتها لحالتها تنفٌذ 

 Breakdown Maintenance صٌانة الأعطال 

عملٌات الإصلبح واستبدال الأجزاء التً تجرى على المعدَّة فً حال فشلها فً أداء وظابفها المصممة، وذلن بهدؾ 

 العملإرجاعها الى حالتها الطبٌعٌة، بعد صولها الى حالة الإخفاق والتولؾ عن 

 

 



TPM 

التً تموم بها ادارة الصٌانة بهدؾ المحافظة على الأصل  العملٌات المستمرة الإجراءات الفنٌة والإدارٌة وسلسلةمجموع 

 الإنتاجً، والحد من الاعطال، وجعل الاصل فً الوضع التشؽٌلً الجٌد

 منهج هرمٌة من أعلى لأسفل ومن أسفل لأعلى

 Top-Down-Bottom-Up Approach (TDBU 

 ( MTBF)متوسط الولت بٌن اخفالٌن

ٌمصد به متوسط ولت الاشتؽال بٌن فشل و آخر أي معدل الولت لبل حدوث الفشل للماكنة التً تمتاز بمابلٌتها على 

 او متوسط الولت بٌن اخفالٌن وٌفضل ان تكون هذا الولت عالى التصلٌح

Uptime 

عـدد السـاعات الكلـً الـذي تكـون فٌـه الماكنـة  :Downtime. هو الولت الذي تكون فٌهالماكنة فً حالة عمل

 .  عاطلـة أو ؼٌر مستخدمة

 

 

 

     failure independentعطل المستمل

 وهو تعطل مكون ما ؼٌر ناجم عن عطل فى مكون اخر

   failure dependentعطل غٌر المستمل 

 هوتعطل مكون ناجم عن عطل فى مكون اخر مرتبط به

 ّ  random failureالعطل العشوائى 

 وهو العطل لاٌمكن تولع حدوثة الا احتمالٌا اواحصابٌا 

 ّ  catastrophic failureعطل كارثى 

 وهو العطل الذى الى فمدان حٌاه البشراو اضرارا كبٌرة فى الممتلكات



 Mixed Of Maintenanceالصٌانة المختلطة 
إذ , فً هذا النوع من الصٌانة ٌتم إجراء عدة أنواع من الصٌانة على ماكنة معٌنة سٌارة مثال وحسب اختلبؾ الجزء 

ٌجري على بعض الاجزاء أنشطة الصٌانة العلبجٌة فمط وذلن بعد حدوث العطل مثل مصابٌح الانارة أو بعضها 

 ولابٌا مثل تبدٌل زٌت الماكنة أو ظرفٌة مثل ملبحظة الظروؾ المحٌطة بالسٌارة من أصوات ؼٌر اعتٌادٌة

 profit The On based Maintenanceالصٌانة المرتكزة على الربح 
 وهً تإكد تملٌل الحاجة إلى تطبٌمات الصٌانة من خلبل استبعاد النشاطات التً لا تضٌؾ لٌمة وتملٌل تكالٌؾ الصٌانة

 Developments Maintenanceالصٌانة التطوٌرٌة 
وتختلؾ عن المفاهٌم الشابعة ان هدفها الاساسى لٌس إعادة الجزء إلى المستوى السابك ولكن إعادة المعدات إلى 

 المستوى الذي ٌفوق المماٌٌس الاصلٌة

  Promotive Maintenanceالصٌانة التحسٌنٌة 
توجه جهود هذه الصٌانة لتملٌل أو إزالة الحاجة للصٌانة وجهود مهندس الموثولٌة ٌجب أن تركز هنا على إزالة 

 الاعطال التً تتطلب الصٌانة وهً فرصة للفعل بدال من رد الفعل

 Design Maintenanceالصٌانة التصمٌمٌة 
وتعنً أن المجموعة أو الاجزاء التً ٌتولع أن تحتاج إلى صٌانة ٌجب أن تصمم بحٌث تكون سهلة التبدٌل أثناء 

 وهً تعد صٌانة طوٌلة الاجل, الصٌانة و تسهم فً زٌادة موثولٌة أداء التسهٌلبت 

  Maintenance Computerizedالصٌانة بالحاسوب 

وهً الصٌانة التً تستخدم الحاسوب فً إدارة وظابفها تستخدامه هذةالطرٌمة تحمٌك العدٌد من الفوابد التً 

 تعمل على حل المشاكل وتحمٌك أهداؾ المنظمة 

 



 Little) )قانون ليتل 

الزمن الذي فى لانون لٌتل على أن عددالعملبء فً المنظومة ٌساوي حاصل ضرب معدل وصول العملبءٌنص 

 ٌستؽرله العمٌل 

SMED / Quick Changeovers  

هوالولت المستؽرق من لحظة الانتهاء من انتاج منتج معٌن الى لحظة انتاج منتج اخر وٌتم لٌاسة من اول 

ماالمعدة تتولؾ حتى ٌتم تركٌب الاسطمبة الجدٌد اى ٌشمل زمن فن الاسطمبة المدٌمة وزمن نمل 

 الاسطمبةالجدٌدة وزمن التركٌب

Kanban systems 
 Taiichi Ohnoهو مبدأ امرٌكى ولٌس ٌابانى تم تطوٌر هذا النظام من لبل شركة توٌوتا على ٌد تاٌتشً اوهنو 

وهذا النظام ٌعتبر نظام إنتاجً ذو فعالٌة . فً عمد الخمسٌنٌات كطرٌمة لادارة تدفك المواد على خطوط التجمٌع

 ،وتعنً إشارة Banو  وتعنً كرت Kanوهً ٌابانٌة من شطرٌن،  Kanbanوكفاء عالٌة، وتتكون كلمة 

 تعنى بالٌابانٌة كارت أوامر Kanbanفكلمة 

Just-in-time 

 انتاج ماهو مطلوب بالكمٌات المطلوبة فى الولت المطلوب فى الصر ولت تورٌد ممكن

 



(ERP)  
عملٌات الأعمال الأساسٌة وإدارتها لتحمٌك  امأحد أنواع أنظمة البرامج التً تساعد المإسسات على أتمهو 

 .  الأداء الأمثل

Material Management 

هً الإدارة المتكاملة والمسبولة عن التخطٌط والحصول على كل إحتٌاجات المنظمة من كل الأصناؾ المختلفة 

وتخزٌنها والتصرؾ فٌها والرلابة علٌها بشكل ٌتحمك معه أفضل استخدام للموارد المتاحة من تسهٌلبت وأفراد 

 وأموال لخدمة العملبء ضمن الإطار المحدد فً الأهداؾ العامة للمنظمة

OPT 
 النظام الى جدولة الموارد الحرجة والموارد الؽٌر حرجة ومعالجة مشاكل الاختنالات داخل خط الانتاجهو 

ٌمسم هذا النظام الموارد المتاحة إلى موارد حرجة تتحكم فً تحمٌك الانسٌاب للنظام الإنتاجً، وأخرى ؼٌر حرجة ٌتم  

 الحرجةجدولتها بحٌث تساند الأنشطة فً الموارد 

management Supply chain 
عملٌة التنسٌك والتكامل لحركة تدفك المواد الخام والمنتجات والمعلومات ذات العلبلة من نمطة هً 

 بكفاءة وفعالٌةالاستهلبن المصدر إلى مكان 

MRP  

هو نظام ٌموم بتوفٌر المستلزمات للعملٌة الانتاجٌة التً ٌتم تحدٌدها للمنتجات الواردة فً جدول الانتاج 

الربٌسً من مواد أولٌة ومنتجات تامة الصنع المتداولة بٌن الالسام مع تحدٌد الموالع والمخططات 

 لتوفٌرها بالولت المناسب بما ٌإمن انسٌابٌة العملٌة الانتاجٌة

 



  Strategic Management الإستراتٌجٌة الإدارة

 وصولا ورسالتها المنظمة رإٌة من والمنبثمة الاستراتٌجً بالتحلٌل العلبلة ذات المتكاملة العملٌات من منظومة   

   تنافسٌة مٌزة على والحصول والاستمرارٌة النمو فً المنظمة لؽاٌة

 :الاستراتٌجٌة مفهوم
 الى هنا من ناذٌؤخ يذال “الجسر” أو “الممر” وهً ، ما هدؾ لتحمٌك الموضوع “العمل المنهج” أو “الاتجاه ” أو “الخطة
 ” مكانة” تحدٌد اي ، ” المولع “أو مكان وهً ، معٌن سلون على والثبات “العمل طرٌمة” او  ” الاسلوب“ وهً . هنان
 التً “الشاملة الطرٌمة” وهً “الشمولٌة الرإٌة” فهً للعمل المنظمة نظرة انها ،اي “منظور“ وهً ، الٌها الوصول نرٌد
  والبشرٌة، والمادٌة ، والمكانٌة الزمانٌة الاعتبارات كل تشمل بحٌث ,البعٌد المدى على الاهداؾ لتحمٌك اختٌاره ٌتم

 طرق وتتعد. ؼاٌتها الى وصولا المنظمة هذتتخ يذال السٌر خط أو العام الاتجاه وهً والمستمبلٌة الوالعٌة والحسابات
 المفاضلة تًؤوت ، ؼاٌة لكل الاستراتٌجٌة البدابل من تشكٌلة تؤتً هنا ومن ، الؽاٌات من ؼاٌة الى عادة الوصول
 وسرعة ، ،والكلفة المحتملة والعوابك ، المتاحة والظروؾ الامكانات منها :المعاٌٌر وفك البدابل هذه بٌن من ولاختٌار
 من متتابعة سلسلة أو الاستراتٌجٌات من عدد من مزٌجا المفضلة الاستراتٌجٌة تكون ولد ،والعوابد الؽاٌة الى الوصول

 الاستراتٌجات من عددا

 :  الرؤٌة 
وهً صورة ذهنٌة ، وتخٌل واضح ، وإدران عمٌك ، ٌعبر  الفكرة العامة المجردة ، ذات المضمون الفلسفً ،

 عن الؽاٌة ، وما ستإول إلٌه الحال فً المستمبل

 :الرسالة 
وتوضح المهام والآلٌات  ,نص رسمً مكتوب باختصار وتركٌز ٌعبر عن رإٌة المنظمة ، وكٌفٌة تحمٌمها

للتنفٌذ ، والمنهجٌة المتبعة ، وتتسم بالثبات النسبً ، والشمولٌة ، والمرونة والانسجام ، والتكامل ، وحسن 
 الصٌاؼة

 



 التخطيط   

 الاختيار من بين البدائل من الأهداف والسياسات والإجراءات والقواعد مع تحديد الوسائل لبلوغها

 التخطيط يشمل التنبؤ بما سيكون عليه في المستقبل مع الاستعداد لهذا المستقبل 

   Schedulingالجدولة

الجدولة هً عملٌة مستمرة لتخصٌص الموارد لانجاز مهام معنٌة وهً المرحلة الاخٌرة من مراحل التخطٌط لبل 

فهً تشٌر إلى تعٌٌن أو تحدٌد أسبمٌات أو تتابع انجاز الاعمال أو أوامر الانتاج وتخصٌص العمل على . الانتاج

وتعنً الجدولة تحدٌد تولٌت وأسبمٌات أو تتابعالانتاج وممدار أو حجم العمل الذي ٌنبؽً . مراكز أو محطات العمل

وعلى الرؼم من الطبٌعة لصٌرة الامد لجدولة العملٌات إلا أنها . أن ٌتم إكماله خلبل فترة زمنٌة فً كل مركز عمل

 ٌمكن أن تكون ذات أهمٌة استراتٌجٌة فلمد أصبح التنافس على أساس الولت أكثر انتشار فً بٌبة الاعمال

 

 مرالبــة المخـزون

هً كل النظم و الأسالٌب المستخدمة فً حفظ لوابم تفصٌلٌة بؤصناؾ المــواد الخـام و البضابـع الؽٌر مصنـعــة 

 و تامــة الصنع بحٌث تكون مستوٌاتها متناسمة مــع الخطط الإنتاجٌـة و احتٌاجـات العمـلبء التً تم التنبإ بهــا 



 

Reorder Level  =( Avg LT x Demand )+Safety Stock 

 المخزون الاحتٌاطى(+زمن التمدم* معدل الٌومى= )نمطة اعادة الطلب
 

 

 2\ (تكلفة التخزٌن السنوٌة للوحدة* حجم الطلبٌة الواحدة )= تكلفة التخزٌن السنوٌة 

 تكلفة التخزٌن السنوٌة للوحدة* حجم الطلبٌة الواحدة = تكلفة التخزٌن السنوٌة 

 Annual Ordering Costتكلفة التورٌد السنوٌة 

 هً عدد أوامر التورٌد فً السنة مضروبة فً تكلفة أمر التورٌد الواحد

 عدد أوامر التورٌد السنوٌة ٌساوي حجم الطلب السنوي ممسوما على حجم الطلبٌة الواحدة

 حجم الطلبٌة الواحدة \تكلفة أمر التورٌد * حجم الطلب السنوي     =تكلفة التورٌد السنوٌة . 

 تكلفة امر التورٌد* حجم الطلب السنوي = تكلفة التورٌد السنوٌة

 تكلفة التورٌد السنوٌة+ تكلفة التخزٌن السنوٌة    =تكلفة التورٌد الكلٌة 
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 الخامات المخزنة المتاحة÷الخامات المخزنة المستخدمة=نسبة ارتفاع المخزون

 معدل استخدام المخزون÷كمٌة المخزون(=استخدام المخزون)معدل دوران المخزون

 لٌمة المبٌعات÷لٌمة المخزون=نصٌب الوحدة المباعة من المخزون

 2÷(المخزون اخر المدة+المخزون اول المدة=)معدل المخزون لفترة معٌنة

 معدل استخدام المواد الاولٌة ÷معدل المخزون من المواد الاولٌة=معدل الاستفادة من مخزون المواد الاولٌة

 

Calculating the number of Kanban cards required : 

 

Number of Kanbans = (Demand in period x Demand Cycle time x(1+ Safety stock) 

 

 Batch size (or container quantity) 

 معامل الامان=(المتوسط الٌومى للطلب–اعلى معدل طلب ) \المتوسط الٌومى للطلب

 

Output =Batch(WIP)\Throughput Time 

زمن التخزٌن فبل العملٌة التصنٌعٌة( * زمن/وحدة)معدل الإنتاج = المخزون لبل أي عملٌة تصنٌعٌة   



NO. OF BREAK DOWN 
MTBF  =  

TOTAL TIME 

MTTR   =  
NO. OF BREAK DOWN 

TOTAL DOWN TIME 

 

زمنٌةالاصلبحات وتمثل عدد الاصلبحات لكل وحدة نسبة   =
1

𝜇
  MTTR 



X100% 

MTBF         

 MTTR + MTBF =( (Ai 

=MTBF الولت بٌن فشل وآخرمتوسط. 

 MTTR =متوسط ولت التصلٌح . 

احتمالً ٌشٌر إلى نسبة الولت الذي تكون فٌه الماكنة متاحة، لم تكن هنان تؤخٌرات بسبب ممٌاس •

  الخ... أنشطة الصٌانة، التجهٌز 

 هو المإشر الامثل لمٌاس حالة الماكنة حٌث لا ٌإخذ فى الاعتبار الصٌانة الولابٌة والعلبجٌة•

X100% 

Uptime         

 Uptime+ Downtime =( (Ao 

 

X100% 

MTBM         

 MTBM + MTTR =( (Aa 



 و َٕع انرٕ ص ٚغ t(r)دانح انفشم

r(t)=f(t)R(t)  =  𝜆𝑒−𝜆𝑡 /𝑒−𝜆𝑡 =𝜆  ٟالاعExponential  1 

r(t)= β\η 
1−𝑟

η 

β−1

 
Weibull ً2 ٚ ٠ج 

r(t)=
f(t)
R(t)

 
 Normal 3اٌطج١ؼٟ 

r(t)=
f(t)
R(t)

 
Lognormal 

 اٌٍٛغبسرّٟ

4 

 و َٕع انرٕ ص ٚغ t(R)دانح انًؼٕنٛح 

𝑅(𝑡) = 𝑒−𝜆𝑡  
 

Exponential 1 ٟ1 الاع 

exp[- 𝑡 − 𝑟 β/η] Weibull ً2 ٚ ٠ج 

R(t)= f (t)dt
∞

𝑡
 Normal ٟ3 اٌطج١ؼ 

R(t)= f (t)dt
∞

𝑡
 

 

Lognormal ّٟ4 اٌٍٛغبسر 

 



بحمد الله الجزء الثانى  تم  

 لاتنسونا بصالح دعاؤكم

سبحان الله وبحمده سبحان الله العظٌم   
 


