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 يتحمل المعهد أي مسؤولية عن مدى دقة او مصداقية الآراء المطروحة فيه  ولا هة نظر معديجهجميع الآراء الواردة في هذا التقرير تعبر عن و

ّةّالعربيةّالسوريةّّالجمهوري ّ

ّوالبحثّالعلميّّوزارةّالتعليمّالعاليّّ

 المعهدّالعاليّلإدارةّالاعمالّّ



 الاهداء 

ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّ 

الىّالقلبّالطيبّالمعطاءّّلأجليّمنّفنيّشبابهّّّالحياةّالىّعزيزيّوعزتيّوسنديّالثابتّفيّّّفخرّالىالىّمنّأحملّاسمهّبكلّ

ّّ.ادعوّاللهّانّيعطيهّالصحةّوالعافيةّوطولّالعمرّ

الغاليّ(ّ)أبي  

منّأدينّلهاّّّّالاملّالىّالطيبةّالىّبسمةّّّّوالروحّنجاحيّالىّالقلبّالدافئّّّّوسرّالىّمنّكانّدعائهاّورضاهاّداعميّفيّالطريقّّ

ّقدوتيّوملجأيّالىّالنعمةّالتيّادعوّاللهّانّيحفظهاّليّّّاليهّالىّبكلّماّوصلتّ

الغاليةّ(ّ)امي  

منّافخرّّّوجودهمّالىالسندّوالداعمّوالعزوةّوالمشجعّالدائمّالىّمنّلاّمعنىّللحياةّدونّّالىّّوالشبابّالطفولةّّالىّشركاء

ّالىّمنّتمنيتّوجودهمّبجانبيّكماّالمعتادّّبهمّبهم....ّالىّمنّكنتّمحظوظةّ

علىّوعديّ(ّخوتيّا)ّ  

بجدّلتفخرّبيّالىّمنّأرىّالسعادةّّّواعملّمنّافخرّبهاّّّوالدعمّالىّمنّتلهمنيّالقوةّّّىالّالىّفرحةّعائلتناّصغيرتيّوصديقتيّ

ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّفيّضحكتهاّ

غفارّ()أختيّّّ  

نجاحيّّّّاراقبوالىّمنّافخرّبهمّسنداّوعوناّالىّمنّّّوالتقديرّالىّتلكّالشجرةّالتيّكنتّفرعاّمنهاّالىّمنّأكنّلهمّكلّالحبّ

ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّبلهفةّواهتمامّودعمّّّ

 )عائلتيّ(

...ّالىّمنّكانواّخيرّبدايةّّّوالتعبّ....ّالىّمنّتقاسمناّالجهدّوالضحكاتّالىّأصدقاءّهذهّالرحلةّ...الىّأصحابّالذكرياتّّ

ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّاللهّبصحبتهمّّّوأكرمنيّ

وغانديّ()اسراءّّّّّ  

ّّّّّّّّّّّّمعيّالكثيرّّوتحملتّّّودعمتنيالىّمنّساندتنيّّوزميلتيالىّصديقتيّ

ّ)رهف(ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّ



 شكر وتقدير 

 

{ ّ ّوَأنَّْأعَْمَلَّصَال حًاّترَْضَاهُّّّّرَب  ّوَعَلَىّوَال دَيَّ عْن يّأنَّْأشَْكُرَّن عْمَتكََّالَّت يّأنَْعمَْتَّعَليََّ أشكرّّ} ..…أوَْز 

ّهذهّالرسالةّّّّلإتمامليّّّوتوفيقهاللهّعلىّفضلهّّ

منحنيّمنّوقتهّّأتوجهّبجزيلّشكريّوعظيمّامتنانيّإلىّأستاذيّالفاضلّالدكتورّراتبّالبلخيّالذيّّ

التيّّّّووافر الصعوباتّ منّ الكثيرّ وتذليلّ تخطيّ فيّ ساعدنيّ مماّ ليّ وإرشاداتهّ ومتابعتهّ علمهّ

بّحثيّّنيّّاعترضت إّعدادّوإنضاجّّّّهذهّوكانّفيّمسيرة فّي اّلبالغ اّلأثر اّلقيمة تّوجيهاتهّوإرشاداته لحسن

ّّ.يةوالعافّومتعهّبالصحةّّالجزاءاللهّسبحانهّوتعالىّخيرّّالرسالةّفجزاهّهذهّ

معّ بمناقشةّرسالتيّ تفضلهمّ المناقشةّعلىّ لجنةّ الأفاضلّأعضاءّ بالشكرّوالتقديرّللأساتذةّ ّّوأتقدمّ

ّاللهّ.تقديريّالمسبقّلكلّماّسيطرحونهّمنّملاحظاتّقيمةّتغنيّالرسالةّإنّشاءّ

أّنّّ اّلتقدير فّيّّويقتضيّواجب اّلأفاضل اّلدكاترة إّلى اّلحبّوالاحترامّوالتقدير بّكل العاليّّّّالمعهدّأتقدم

ّالمعهد.الاعمالّالذينّرافقوناّخلالّمسيرةّالدراسةّفيّّلإدارة

 Sevenّّشركةولاّيفوتنيّفيّهذاّالمجالّإسداءّشكريّواحتراميّوامتنانيّالكبيرّلزملائيّفيّّ

Starsّّلمّيتوانواّللحظةّفيّمديّبالبياناتّوالمعلوماتّاللازمةّلإعدادّرسالتيّعلىّرأسهم:ّّّّالذين

اّلمهندسةّهبةّمحفوض(ّّ اّلمهندسّوليدّعقل، اّلعامّ)عمارّمهايني(ّوزملائيّ)السيدّزيادّعيشة، المدير

ّفريقّالعملّّوكامل

 

 

 

 



 ملخص البحث 

نتائجّمبهرة،ّإذّأنّّ يعدّالتصنيعّالرشيقّأحدّأهمّأنظمةّالتصنيعّالمعاصرةّالتيّحققتّللمنظماتّ

الفكرةّالأساسيةّمنّوراءّهذاّالمفهومّإزالةّكلّأشكالّالهدرّالناجمةّعنّالعملياتّالتصنيعيةّالتيّلاّّ

ّّّالنهائيّ.تضيفّقيمةّللمنتج،ّوالتركيزّعلىّإيجادّالقيمةّفيّالمنتجّ

الدّّ تتهدفّ إلىّ الحاليةّ ّّّّطبيقراسةّ وهيانظام ادواتهّ اهمّ أحدّ باستخدامّ الرشيقّ الصيانةّّّّلتصنيعّ

 Seven شركةلعملّعلىّزيادةّالطاقةّالإنتاجيةّوالحدّمنّالهدرّضمنّّمنّأجلّاالإنتاجيةّالشاملةّ

Starsّّّالحصةّالأكبرّّلمكناتّّلعلىّأصولّالمشروعّوتنفقّّللتكلفةّالباهظةّالتيّّدمشقّفنظراّّّّبريف

ملايينّالليراتّفمنّالبديهيّأنّتتمّالمحافظةّعلىّتلكّالمكوناتّالباهظةّالقيمةّمنّّمئاتّّّّتبلغّّوالتيّ

تتمّّجميعّالمؤثراتّالتيّتؤديّإلىّتلفهاّأوّإنقاصّعمرهاّالافتراضي.ّالمحافظةّعلىّهذهّالمكوناتّّ

أةّبدونّاستثناءّوعدمّتجاهلّّبإجراءّالصيانةّالصحيحةّالمخططةّوالمدروسةّلجميعّمكوناتّالمنش

فأيّتقصيرّبالصيانةّيمكنّانّّّّدورّالصيانةّبجميعّأنواعهاّبدافعّتقليصّالمصروفاتّلزيادةّالربحّ

تّوفيرهّ تّم اّضعافّما فّيّوقتّلاحقّحرج اّلإنتاجّّّّيكلف تّمسّخطة اّلتي اّلأخرى اّلاضرار اّلى إضافة

ّّ.والزبونّتنعكسّعلىّالمنتجّالنهائيّّّّوالتيالجودةّّّونظامّ

ّ

ّ

ّ

ّ
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ّالمقدمة 
تمّاستخدامّالتصنيعّالرشيقّمنّقبلّالعديدّمنّالشركاتّالصناعيةّلأجلّالحدّمنّوالقضاءّعلىّكلّّ

اّلعملياتّّّّالهدر،إشكالّّ اّلناجمةّعن اّلهدر أّشكال إّزالةّكل اّلمفهوم اّلأساسيةّمنّوراءّهذا اّلفكرة أّن إذ

ّّ.النهائيّوالتركيزّعلىّإيجادّالقيمةّفيّالمنتجّّللمنتجّ،التصنيعيةّالتيّلاّتضيفّقيمةّ

بمعنىّآخرّّّّالإنتاج،فمنذّمطلعّالقرنّالعشرينّظهرتّتوجهاتّكثيرةّتسعىّإلىّترشيقّعملياتّّّ

منّاجلّتحقيقّالكفاءةّالعاليةّّّّفيها،الاقتصادّفيّاستخدامّالمواردّعلىّاختلافّأنواعهاّوعدمّالتبذيرّّ

ّّ.فيّاستخدامهاّ

يدورّمفهومّالتصنيعّالرشيقّبشكلّعامّحولّتحقيقّإنجازّعالّمعّالتقليلّمنّاستخدامّالوقتّ،ّّوّّّ

التخزينّ،ّالعملّ)جهدّالعاملينّ(ّ،ّورأسّالمالّ،ّفيّسبيلّتحقيقّزيادةّفيّالإنتاج،ّوالإنتاجية،ّّ

أنّّ إلاّ ّ، الإنتاجيةّ للطاقةّ الكفءّ الاستخدامّ الهدر،ّفضلاّعنّ أشكالّ التلفّوكلّ الشركاتّّوتقليلّ

الصناعيةّالصغيرةّوالمتوسطةّالحجمّّالمحليةّلمّتعرّأهميةّلموضوعّالتصنيعّالرشيقّومدىّتأثيرهّّ

عدمّّتواجهّالعديدّمنّالتحدياتّعندّّعلىّالرغمّمنّانهاّّّّوّالاستدامةّّتحقيقّالمزاياّالتنافسيةّّّّعلىّّ

ّّوّغيرهاّّّلإنتاجّوالمواردّالشحيحةّزيادةّالمنافسةّالعالميةّوالمحليةّوزيادةّتكاليفّاّمنّّهّمبادئلتبنيهاّ

ّّ.إلىّالتفكيرّفيّاتجاهاتّجديدةّفيّالإنتاجّالكبرىّالشركاتّّدفعتّّمنّالأسبابّالتيّ

زّالكتبّوالمراجعّالموجودةّالخاصةّبالتصنيعّالرشيقّعلىّالشركاتّالكبيرة،ّّيتركّّّفعلىّالرغمّمنّّ

الصغيرةّوالمتوسطةّالاستفادةّّوبشكلّخاصّعلىّتلكّالخاصةّبصناعةّالسياراتّ،ّّيمكنّللشركاتّّ

منّهناّجاءتّّوّّمنّالانتقالّإلىّعمليةّالتصنيعّالرشيقّوإتمامّالعملياتّبناءًّعلىّمتطلباتهاّالخاصةّّ

الحديثةّّ النظمّ احـدّ باعتبارهّ تقنياتهّ وبعضّ الرشيقّ التصنيعّ اهميةّ اظهارّ بهدفّ الدراسةّ هذهّ

هامـ جوانبّ مـنّ النظـامّ هـذاّ يعكسـهّ وماّ الكلفّّوالمعاصرة،ّ بتخفيضّ متمثلةّ للشـركةّ ونافعـةّ ةّ

ّّ منّّوّسيدرسّذلكّّوالضياعّأوّالهدرّأوّالفاقـدّوإضـافةّقيمةّللمنتجاتّوّزيادةّالطاقةّالإنتاجيةّ

هدفّّتحقيقّّبعلىّشركةّمحليةّناشئةّّّّالصيانة الإنتاجية الشاملةّّوّهوّّخلالّتطبيقّاحدّادواتهّّ

فّرضيةّمفادهاّّ اّلبحثّعلى اّستند فّقد اّلاساس اّلتشغيليةّوالاستراتيجيةّوعلىّهذا اّلاهداف مجموعةّمن

سيؤديّالىّتحقيقّمنافعّومزاياّّ(ّّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّّّ)التصنيعّالرشيقّّّّأحدّأدواتّانّتطبيقّّ"

النتائجّالإيجابيةّالتيّيصعبّقياسهاّّالطاقةّالإنتاجيةّوّالحدّمنّالهدرّوغيرهاّمنّّّّزيادةّّمفيدةّمنها

ّّّّ.ّّ"تخفيضّالكلفّوإزالةّاوّتخفيضّالضياعّوتحسينّاداءّالعاملينّوجودةّالعملياتّكّّجميعاّ
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 سابقة: دراسات 

 الأولى: الدراسة 

م.د محمد سمير دهيرب الربيعي   أ.م.د فيحاء عبد الله يعقوب    م.د امتثال رشيد يجاي  الباحث 

 الطائي

ّفيّالاستراتيجيةّالتشغيليةّّوأثرهاّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّللمؤسساتّالصناعيةّ الدراسةعنوان 

الصيانةّالانتاجيةّالشاملةّفضلاًّّّّاعتمادّّّتعانيّالمؤسساتّالصناعيةّفيّالعراقّمنّضعفّفيّ مشكلة الدراسة 

(.ّهذاّمنTPMّّالرئيسةّنحوّتطبيقّ)إلىّالقيادةّالديناميكيةّالتيّتعتبرّمنّالعواملّّّّعنّالافتقارّ

وهذهّالاسبابّهيّّّّ(TPMأخرى،ّمقاومةّالعاملينّالمعنيينّفيّتطبيقّبرنامجّ)ّّجهةّومنّجهةّ

(ّفيّالعديدّمنّالمؤسساتّالصناعيةّالمحلية.ّحيثّيرفضّالعاملينTPMّّ)ّّالتيّادتّالىّفشل

ويض.ّكماّساهمّعدمّّالإضافيةّفيّالمعداتّبدونّأيّمكافآتّأوّتعّّّتحملّمسؤولياتّالصيانةّ

ّ(ّ.TPMأخرىّوبنسبةّكبيرةّمنّمخاطرّتطبيقّ)ّوجودّالتدريبّالمناسبّمساهمة

قّياسّعلاقةّّ هدف الدراسة  اّلى اّلبحث اّلشاملةّ)ّّوتأثيريهدف اّلإنتاجية اّلصيانة اّلاستراتيجيةTPMتطبيق ّّ(ّعلى

ّّ نحو الموجهةّ العاملينّوالاستراتيجيةّ نحوّ الموجهّ بالاستراتيجيةّ المتمثلةّ ّّالعملياتّ،التشغيلية،ّ

الىّ  (TPM)شأنهاّزيادةّفرصّنجاحّتطبيقّّوالتيّمنّ المؤسساتّالصناعيةّوتهدفّ داخلّ

ّ.التصنيعيةّومنعّحدوثّالعيوبّّتحسينّالمستمرّللعملية

ّالفاّلتحليلّبياناتّالاستقصاءّخّنبااختبارّكروّّاستعمالّتمّ منهج الدراسة 

 اهم النتائج

 

 

القطاعّالصناعيّ)  ـ استمارة(ّتمحورتّحول150ّّّّتمّتحليلّإجاباتّعينةّمنّالعاملينّفيّ

أنّهناكّتأثيرّمعنويّقويّبينّالصيانةّالإنتاجيةّوبيئتهاّوالاستراتيجيةّالتشغيليةّواوجدتّّ

المستقلّّ التابعّّّّالصيانةّّّ)تطبيقّالمتغيرّ والمتغيرّ الشاملة(ّ ّ)الاستراتيجياتالانتاجيةّ

ّّ نحوّّّّ–التشغيلية الموجهةّ التشغيليةّ ّّّّالاستراتيجيةّ التشغيليةّّّّّ–العاملين الاستراتيجيةّ

ّالموجهةّنحوّالعمليات(ّ.

انّ  ـ الاستنتاجاتّ ّّّّومنّ الشاملة الانتاجيةّ الصيانةّ فيّّتطبيقّ وفعالّ مؤثرّ ايجابيّ عاملّ

ّّ الصناعية المستمرّّّتؤديّّّلأنهاّالشركاتّ التحسينّ منّّّّالىّ العملّ فيّ تخلقّمرونةّ فهيّ

والمعداتّفضلاّعنّتقليلّوقتّالانتاجّوتحسينّّّخلالّالقضاءّعلىّالاعطالّفيّالآلات

ّ.الكفاءةّالتشغيليةّ
 

 الثانية: الدراسة 

 عمارة البشير   الباحث 

دراسةّميدانيةMANTALّّّتلمسانّّالصناعيةأثرّالصيانةّعلىّتكاليفّالجودةّفيّالمؤسسةّ عنوان الدراسة 

ّبمؤسسةّ

ّماّأثرّالصيانةّعلىّتكاليفّالجودةّفيّالمؤسساتّالصناعية؟ّ مشكلة الدراسة 
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ّالبحثّ:اهدافّ هدف الدراسة 

اّلصيانةّ ـ أّعمال تّرشيد اّلمساعدةّعلى اّلكمية اّلأساليب لّقياسّّّّوالوسائلّّالتعرفّعلى الإحصائية

ّالجودةّ.

الصناعيةّالجزائريةّفيّّّّالصيانةّالتيّأصبحتّبديلّإستراتيجيّللمؤسسةّإلقاءّالضوءّعلىّّ ـ

ّتشغيلهاّ.وتكاليفّّّّتكلفتهاّّلارتفاعّظلّصعوبةّتجديدّالتجهيزاتّ

اّلمنتجاتّّّّوضمانّّإحدىّالعواملّالأساسيةّفيّتحسينّّّباعتبارهاّللصيانةّّّّالاعتبارإعادةّّ ـ جودة

ّةّللمنتوجّالسماتّالكليّتضمنّالحفاظّعلىّالخصائصّّّوالتيالمقدمةّ

الصيانةّكأداةّّّّوظيفةّّّالأكاديميةّالتيّتتناولّبالتحليلّّّوالدراساتّمحدوديةّالبحوثّالجامعيةّّ ـ

ّلتحسينّجودةّمنتجاتّالمؤسسةّالصناعيةّّ

اّلجودةّّ ـ تّكاليف اّلصيانةّعلى تّأثير مّدى اّلواجبّّّّالمبررةّّّالتكاليفّغيرّّواستكشافّبيان مّن التي

ّتجنبهاّ.

اّلتحليليّفيّوصفّّّّالبحثّعلىّاعتمدّهذاّّ منهج الدراسة   اّلوصفي اّلمنهجّّّّالمعطياتّّّوتحليلالمنهج إّلى بالإضافة

ّلدراسةّالبياناتّّالاستقرائيّ

ّّجعلتّالنظرةّإلىّهذهّالوظيفةّليستّّّوالإصلاحالأهدافّالمختلفةّلعملياتّالصيانةّّ ـ اهم النتائج  

ّّمصروفاتّللحفاظّعلىهيّّوإنماتتحملهاّالمؤسسةّبدونّعائدّّوتكاليفّكمصروفاتّّ

ّشأنهاّشأنّأيّمصاريفّأخرىّّّّمستوياتّالإنتاجية

الجودةّّّورداءةإنّسوءّالتسييرّّاّلاّبلّظّثبتّخطأّالمقولةّالشائعةّبأنّالجودةّتكلفّباها ـ

مماّيزيدّّيؤديّإلىّتكاليفّغيرّمبررةّّالمناسبّهوّالذيّّالاهتمامّإعطاءّكلّوظيفةّّوعدمّ

ّمنّتكاليفّالجودةّ

نتائجّالصيانةّالفعالةّّتحدثناّعنّالجودةّفمنّّّلاّيمكنّالحديثّإذنّعنّالصيانةّإلاّإذا ـ

 للمواصفاتّ.ومطابقةّالحصولّعلىّمنتوجاتّجيدةّ

 ّّتبنيّسياسةّصيانةّوقائيةّوعلاجيةّأكدتّالدراسةّعلىّضرورةّ ـ

 حديثةّالمتبعةّّضرورةّالتدريبّالدوريّللعمالّعلىّالمناهجّالعلميةّالّ ـ

ّمنّالتكاليفّغيرّالمبررةّّوالتقليلالتوعيةّالمستمرةّللعمالّعلىّأهميةّالجودةّّ ـ
 

 الثالثة: الدراسة  

 عمروش غنية   دخوش زهية    زريق عمر   الباحث 

  EATITTمؤسسةّّفيالإنتاجيّأثرّتكاليفّالصيانةّعلىّالأداءّ عنوان الدراسة 

ّتكاليفّالصيانةّالعلاجيةّوالوقائيةّفيّالتكاليفّالكليةّللعمليةّالإنتاجية؟ّكيفّتؤثرّّ مشكلة الدراسة 

ّدراسةّإدارةّالصيانةّبالاعتمادّعلىّمعطياتّفعلية.ّّ· هدف الدراسة 

ّالعملّعلىّالإحاطةّبتكاليفّالصيانةّوأثرهاّعلىّالأداءّالإنتاجي.ّّ·

ّللمؤسسةّ.إبرازّدورّإدارةّالصيانةّفيّتحسينّالإنتاجيةّ

ّالمنهجّالوصفيّالتحليليّوالاستنتاجيّ منهج الدراسة 
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إنّالصيانةّتلعبّدوراّفعالاّفيّتقليلّالتوقفاتّلمختلفّالآلاتّوالتجهيزاتّوالمعداتّ - اهم النتائج

ّعملياتّالإنتاجّ.ّوجعلهاّفيّحدهاّالأدنى،ّمماّيزيدّمنّمستوىّأداء

الوقتّالمتاحّوالعملّبكفاءةّباعتبارّأنّالتجهيزاتّتبقيّجاهزةّّّّاستغلالّتؤمنّالصيانةّّ -

ّالإنتاجيةّّتهاللتشغيلّومحافظةّعلىّقدرا

لهذاّ - الأمانّ بوابةّ الصيانةّ وتعتبرّ الإنتاجي،ّ بنظامهاّ مرتبطةّ المؤسسةّ مصداقيةّ إنّ

المؤسسةّمكانّ إدارةّ بأنّتفرضّ وزمانّالصيانةّلاّأنّيفرضاّّّّالنظام،ّويتحققّذلكّ

ّعليهاّ

عىّمختلفّالمؤسساتّللترشيدّتكاليفهاّبغيةّضمانّأكبرّمردوديةّلها،ّوينطبقّهذاّّتس -

ّارتفاعهاّّأيضاّعلىّتكاليفّالصيانةّالتيّيجبّمراعاةّ

نقصّعددّالعطلاتّوساعاتّالتوقفّقدّأدىّإلىّزيادةّالأداءّالإنتاجيّلعددّمنّمكائنّّ -

ماّيشيرّإلىّفاعليةّّإصلاحهاّوهذاّّّّالإنتاجّالأساسيةّفيّالمؤسسة،ّوانخفضتّفتراتّ

ّعملياتّالصيانةّ.
 

 الرابعة: الدراسة  

 بن يطو وائل   الباحث 

دراسةّحالةّمؤسسةّّّ–دورّالإنتاجّالرشيقّفيّخفضّالهدرّفيّالمؤسساتّالإنتاجيةّ عنوان الدراسة 

ّحضنهّحليبّّ

ّحليبّبالمسيلة؟ّّحضنهماّدورّالإنتاجّالرشيقّفيّخفضّالهدرّبمؤسسةّ مشكلة الدراسة 

 التعرفّعلىّمفهومّومرتكزاتّالإنتاجّالرشيقّوالهدرّ ـ هدف الدراسة 

 معرفةّدورّالإنتاجّالرشيقّفيّخفضّالهدرّفيّالعمليةّالإنتاجيةّ ـ

ّمعرفةّدورّكلّمرتكزّوالضياعاتّالتيّيؤثرّفيهاّ. ـ

ّالمنهجينّالوصفيّوالاستقرائيّلتحقيقّأهدافّالدراسة منهج الدراسة 

 اهم النتائج
ّةّّحليبّبالمسيلّّحضنهبمؤسسةّّّللإنتاجّالرشيقّدورّفيّخفضّالهدر

لّتحقيقّذلكّمنّخلالّعملياتّ أّساليب اّعتمدتّعدة اّلآلاتّّّّوقد اّستعمال اّلعمالّعلى تدريب

الصحيح النقلّوبشكلّّّّبالشكلّ والعلاجيةّلآلاتّومعداتّ الوقائيةّ الصيانةّ بأعمالّ والقيامّ

عقوباتّصارمةّعلىّالعمالّوتحميلهمّمسؤوليةّالخسائرّالناتجةّّّّمنتظمّودوريّوتطبيق

ّعنّالأخطاءّمهنية،ّوتحكمّ

ّّ.المقدرّوالذيّتظهرهّالنسبّالشهريةّالثابتةالمؤسسةّفيّمستوياتّالإنتاجّالفعليّمقارنةّب

بشكلّدائمّعلىّالتحسينّّّّحليبّتعملّّّحضنهتبينّمنّخلالّالدراسةّالميدانيةّأنّمؤسسةّّ

ّّ.أساسّالخبرةّوالكفاءةّّالمستمرّللعمليةّالإنتاجيةّفيّمختلفّوحداتهاّمعّانتقاءّالعمالّعلى

ّ
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ّ

 الخامسة: الدراسة 

 حدرباش سعاد   كشيدة صبرينة   زواش رضا  ّالباحث 

ّدراسةّحالةّّّّ–أثرّإدارةّالصيانةّعلىّتحسينّالإنتاجيةّّعنوان الدراسة  

اّلمؤسسةّّّمشكلة الدراسة   اّلإنتاجيةّفي لّتحسين اّستخدامه اّلمؤسسة يّفترضّعلى اّلذي اّلصيانة أّسلوب ماّهو
ّمحلّالدراسةّّ

ّتسليطّالضوءّعلىّمدىّتطبيقّأساليبّالصيانةّفيّالمؤسسةّ.ّهدف الدراسة 
ّتحديدّثغراتّعملياتّالصيانةّ.

ّابرازّأثرّالصيانةّفيّتحسينّالإنتاجيةّ.

ّالتحليليّالمنهجّالوصفيّّمنهج الدراسة  

الدراسةّمنّّّّأنّأعمالّ ـّاهم النتائج   الدوريةّتأثرّفيّتحسينّالإنتاجيةّفيّالمؤسسةّمحلّ الصيانةّ

المتمثلةّفيّتنظيفّورشّالمبيداتّللآلاتّبشكلّّّّخلالّالقيامّبأعمالّالصيانةّالوقائية

اّلآلاتّوهذاّ قّطعّغيار بّتشحيمّوتزييتّوتبديل فّيّّّّدوريّوالقيام تحسينّمخرجاتّّيؤثر

ّالعمليةّالإنتاجيةّ.

الصيانةّالتصحيحيةّتأثرّفيّتحسينّالإنتاجيةّفيّالمؤسسةّمحلّالدراسةّمنّّّّأنّاعمالّ ـ

الآلاتّ علىّ المحافظةّ وقوعّّّّخلالّ لعدمّ المخططةّ غيرّ التوقفاتّ وتقليلّ والمعدات،ّ

نوعّّحافظتّعلىّالكمّوالّّالمؤسسةّفيّعرقلةّسيرّالعمليةّالإنتاجيةّوبالتاليّتكونّقدّ

ّمستوىّالإنتاجّّالمطلوبين.ّكماّأنّكفاءةّالآلاتّوالصيانةّالمقدمةّتساهمّفيّتحسين

الصيانةّّّإنّأفضـلّمنهجّيساعدّالمؤسـسـةّفيّتحسينّإنتاجيتهاّهوّالقيامّبعمليات ـ

وزيادةّّ المنتجاتّ جودةّ تحسينّ فيّ أيضاّ سيساهمّ ماّ وهذاّ والتصحيحيةّ الدوريةّ

ّ.الراحيةّ

 

 السابقة: من الدراسات  الإفادة وبهذا يتضح امام الباحثة جملة من نقاط 

لموضوعّالتصنيعّالرشيقّوّالصيانةّّساهمتّالدراساتّالسابقةّفيّاثراءّالجوانبّالنظريةّوالفكريةّ

وّّ الإنتاجيةّ والطاقةّ الهدرّ وّ الشاملةّ الباحثّوالإنتاجيةّ بينّمتغيراتّّّّةجهتّ العلاقةّ لمعرفةّطبيعةّ

ماّاثبتتهّهذهّالدراساتّّدّبعوّالطاقةّالإنتاجيةّوّالهدرّّّّالصيانةّولاسيماّالعلاقةّبينّّّّالحالية،الدراسةّّ

إيجابيّللصيانةّّ اثرّ التكاليفّوّزيادةّّالشاملةّعلىّتحسينّالطاقةّالإنتاجيةّّّّةّللإنتاجيّمنّ وّخفضّ

الصيانةّالوقائيةّللتقليلّّدورّالوصولّالىّمنتجاتّجيدةّوّمطابقةّللمواصفاتّوّدورهاّفيّالجودةّوّ

وّالدورّّّمنّخطرّالتوقفاتّالمفاجئةّالتيّتسببّالبعدّعنّالأهدافّالموضوعةّمنّقبلّادارةّالإنتاج

الصي لعمالّ ّّالمهمّ السليمّانة اختيارهمّوفقّأسسّوّمعاييرّتضمنّالاختيارّ وّّّّالذينّيجبّ لخبراتّ

ّوّالجودةّوّتحقيقّالأهدافّّ.ّالاداءّفيّّتحسينكفاءاتّتساعدّ
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 البحث: متغيرات 

يّالصيانةّالمستمرةّوالهدرّوالطاقةّالإنتاجيةّنظراّلعدمّّهاقتصرتّالدراسةّعلىّثلاثّمتغيراتّ

ّقدرةّالباحثةّعلىّحصرّالمتغيراتّالأخرىّّ

 

 

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّالمصدر:ّعملّالباحثةّ

 

 البحث: مشكلة 

الطاقةّالإنتاجيةّّّّوانخفاضّزيادةّنسبةّالهدرّّّّالإنتاجيةّمنّشركاتّّّّوخاصةّتعانيّالعديدّمنّالشركاتّّ

الشركاتّّّّصيانةّإنتاجيةّشاملةّفيّيعودّمنّوجهةّنظرّالباحثةّلعدةّأسبابّمنّأهمهاّعدمّوجودّّّّوهذاّ

ّالتاليةّ:مشكلةّالبحثّفيّالأسئلةّّتتلخصّفيّضوءّذلكّ

 الرئيسي: السؤال 

ّ؟Seven Starsّفيّشركةّّالإنتاجيةالطاقةّّوزيادةّصيانةّالمستمرةّفيّالحدّمنّالهدرّّهلّتؤثرّال

ّالتاليينّ:عنهّالسؤالينّّّويتفرعّ

ّ؟Seven Starsّفيّشركةّّّالطاقةّالإنتاجيةّالإنتاجيةّالشاملةّبزيادةهلّتؤثرّالصيانةّ •

ّّّ؟Seven Starsّالحدّمنّالهدرّفيّشركةّّالإنتاجيةّالشاملةّفيّهلّتؤثرّالصيانةّ •

 البحث: أهداف 

ّيليّ:بناءّعلىّالتساؤلاتّالواردةّفيّمشكلةّالبحثّتتلخصّاهدافّالبحثّفيماّّ

ّّ.Seven Starsّّشركةّالمطبقةّفيّّالإنتاجيةّالشاملةّعلىّالصيانةّّّالتعرفّالأول:الهدف 

ّّّ.Stars Sevenشركةّفيّّوالهدرالتعرفّعلىّكيفيةّقياسّالطاقةّالإنتاجيةّّ: الثانيالهدف 

ّّ.الإنتاجيةّّوالطاقةالهدرّّّعلىالشاملةّالإنتاجيةّدورّالصيانةّّوّّّأثردراسةّّالثالث:الهدف 

 

 الطاقةّالإنتاجيةّ

 الهدرّ

 الصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّ

 ّمتغيراتّتابع متغيرّمستقلّ
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 البحث: أهمية 

بمتغيراتّّّّالمتعلقةّّّوالمصطلحاتّتتجلىّمنّخلالّتوضيحّالعديدّمنّالمفاهيمّّّالتيّّالنظرية:الأهمية  

منّالهدرّّّوالحدّالإنتاجيةّّوالطاقةنتاجّالرشيقّّأدواتّالّإالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّكأداةّمنّالدراسةّ

يمكنّانّيكونّهذاّّّّوبالتاليّالمفاهيمّالمتعلقةّبهذهّالمتغيراتّّّّوهيّمتغيرّالدراسةّوتطويرّّّالتعريفّ

ّّّالمجالّ.هتمينّبهذاّالبحثّمرجعّمتواضعّللم

Seven Starsّّخلالّتطبيقهّعلىّشركةّّّالبحثّمنالأهميةّالعمليةّلهذاّّتتجلىّالعملية: الأهمية 

هذهّّودورّّبهذهّالشركةّبالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّالضعفّالمتعلقةّّّونقاطنقاطّالقوةّتحديدّّوبالتاليّ

مساعدةّإدارةّالشركةّفيّاتخاذّالقرارّّّوبالتاليالطاقةّالإنتاجيةّّّوزيادةّفيّالحدّمنّالهدرّّّالصيانةّ

ّيانةّ.الطاقةّالإنتاجيةّفيّضوءّهذهّالصّوزيادةاللازمّللحدّمنّالهدرّّ

 : البحث  ومحدداتحدود 

ّبريفّدمشقSeven Starsّّّتمّتطبيقّالدراسةّعلىّشركةّّالمكانية: الحدود 

قبلّوبعدّتطبيقّّلطاقةّالإنتاجيةّوالهدرّالمتعلقةّباّّبياناتّتمّتنفيذّالدراسةّعلىّالّزمانية: الحدود 

ّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّ.

 محددات الدراسة  

لعدمّقدرةّّّالإنتاجيةّنظراّوالطاقةّّوالهدرالإنتاجيةّّّمتغيراتّالصيانةّاقتصرتّالدراسةّعلىّثلاثّ

ّّ.الأخرىّّالمتغيراتّّتغطيةالباحثةّعلىّّ

 المستخدم: المنهج 

هدفتّالدراسةّإلىّالكشفّعنّأثرّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّفيّالأداءّالتصنيعيّفيّشركةّّ

Seven stars ّوالمتضمنّجمعّّالمنهجّالوصفيّالتحليليّ"ّدراسةّحالةّ"ّالدراسةّعلىّّّواعتمدت

ّّالإنتاجيةّ(والطاقةّّّّوالهدرالشاملةّّالإنتاجيةّّّّ)الصيانةّّّالبياناتّوالمعلوماتّالمتعلقةّبمتغيراتّالدراسة

ّوتفسيرهاّ.وتحليلهاّّ
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 الفصل الثاني 

 الإطار النظري للبحث
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 تمهيد  

ّالدراسة:ّالمتعلقةّبمتغيراتّهذهّمنّالمفاهيمقامتّالباحثةّفيّهذاّالفصلّباستعراضّالعديدّ

ّالهدرّ.ّالإنتاجية،الطاقةّّالشاملةّ،الصيانةّالإنتاجيةّّالرشيق،التصنيعّّ

 

ّالأول المبحث 

 التصنيع الرشيق 

 تمهيد: 

ّّ ما إلىّ الإشارةّ منّ لابدّ الرشيقّ التصنيعّ مفهومّ إلىّ التطرقّ )وقبلّ التصنيعGrooverّقالهّ ّ)ّّ

(Production(ّّّوالإنتاج)Manufacturingّّّبأنهماّغالباّماّيستخدمانّبشكل)ّّمصطلحيّمتبادل

ولذلكّفإنّعددّمنّالمراجعّأوّالكتبّتطلقّتسميةّالإنتاجّالرشيقّبدلاّّّّنفسهّ،وأنهماّيعطيانّالمعنىّّ

لعملياتّالإنتاجيةّوالتصنيعيةّّوهذاّلاّيشكلّفرقاّبينّالمصطلحينّحيثّإنّاّّالرشيقّ،منّالتصنيعّّ

ّتعنيّالمعالجاتّالتيّتتمّداخلّإطارّالشركةّ

ّ

 مفهوم التصنيع الرشيق:  -2-1-1

تستمدّمبادئّالتصنيعّأوّالإنتاجّالرشيقّمنّالصناعةّالتحويليةّاليابانية.ّوقدّابتكرّ'جونّكرافسيك'ّّ

اّلمصطلحّلأولّمرةّفيّمقالهّعامّّ أّطروحته1988ّّهذا إّلى اّستنادا اّلرشيق"، اّلإنتاج نّظام ،ّ"انتصار

للإدارة. سلونّ للتكنولوجياّ ماساتشوستسّ معهدّ فيّ مهندّّللماجستيرّ كرافسيكّ فيّّوكانّ الجودةّ سّ

ّّ تويوتا بينّ المشتركّ معهدّّ GM NUMMIالمشروعّ إلىّ الانضمامّ قبلّ كاليفورنياّ ولايةّ فيّ

 ماساتشوستسّللتكنولوجياّلدراساتّالماجستيرّفيّإدارةّالأعمال.ّوأكملّالبرنامجّالدوليّللسياراتّ

IMVP  ّّلأكثرّمبيعاّّبحثّكرافسيكّفيّمعهدّماساتشوستسّللتكنولوجيا،ّالذيّأنتجّالكتابّالدوليّا

"ّّالذيّغيرّالعالمّّّبعنوان:ّ"الجهازمنّتأليفّ'جيمسّب.ّووماك'،ّ'دانيالّجونز'،ّو'دانيالّروس'ّّ

)(The Machine That Changed the Worldّّ(ّّسرداّتاريخياّكاملا2007ّّوقدمّهولويغ)

ّّّ."وابتكارّمصطلحّ"رشيقّ  (IMVP)عنّالبرنامجّالدوليّللسياراتّ

ّ(ّعلـىّإنـهّ:LMالرشيقّالذيّيرمزّلهّبالرمزّ)يعرفّالتصنيعّ

ّ
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ّ
ّالتعريف ّالباحث 

1 Patel, 2000ّّالعملياتّالإنتاجيةّّّفيّّزالةّكلّأنواعّالهدرإالإنتاجّالرشيقّفيّإدارةّالعملياتّيتضمن

القيامّوالتركيزّعلىّالعملياتّالتيّتضيفّّّوالعملّعلىّتحفيزّالإنتاجيةّوالجودةّمنّخلالّ

ّللمنتجّ.قيمةّ

2 Bywaters, 2000 
كثيرةّوالاقتصارّعلىّماّّّوعدمّاستخدامّمواردّّّالإنتاجّباقتصادّوكفاءةّالإنتاجّالرشيقّهوّ

ّضروريّللمنتجّالنهائيّ.ّهوّ

3 Render, 2001 
منّالمبادئّوالأدواتّّالتصنيعّالرشيقّعبارةّعنّفلسفةّالتصنيعّالتيّتتضمنّمجموعة

والمواردّالبشرية،ّوالأصول،ّوالإنتاجية،ّوتحسينّّّّلتحسينّالوقت،والتقنياتّفيّالعملياتّ

ّالمنتجاتّوالخدماتّلعملائهاّ.ّمستوىّجودة

4 

Farris, 2004 

بسحبّّّّ،الشركةأنشطةّّعلىّتخفيضّالهدرّفيّكلالتصنيعّالرشيقّهوّنموذجّعملّيركزّّ

المستمرّوتطويرّالقوةّّخلالّالالتزامّبالتحسينّّالمنتجّوالمعلوماتّومنّّدفع(منّّ)بدلا

ّأفرادّالشركةّ.ّالعاملةّمنّقبلّكل

5 1990,ّ Womakّّّهوّعمليةّديناميكيةّمنّالتغييرّعنّطريقّمجموعةّمنّالمبادئّوالادواتّالتيّتهدفّإلى

ّّ.إذّأنهّيجمعّبينّأفضلّالميزاتّمنّكلّمنّالإنتاجّالواسعّوالحرفيّالمستمرّ.ّالتحسين

ّ

6 Johnston, 2005ّّالعملياتّبسرعةّّّبكافةّأشكالهّوتطويرّّإزالةّالهدرالإنتاجّالرشيقّيعنيّالتحركّنحو

وكلفةّمنخفضةّمنّاجلّكسبّالمنافسةّّّّوموثوقيةّوإنتاجّمنتجاتّوخدماتّبجودةّعاليةّ

ّوتحقيقّرضاّالزبونّ.

7 
1990,ّ Womakّ

والخطواتّغيرّالضروريةّفيّسلسلةّالقيمةّوتلبيةّمتطلباتّّّإزالةّالهدرنظامّيركزّعلىّ

ّالزبونّومقترحاتهّ.

8 Womack & 

Jones, 1994ّ
أنموذجّإنتاجّمتكاملّبديلّلأنهّيجمعّبينّالأدواتّوالأساليبّوالاستراتيجياتّالمميزةّفيّّ

ّالمنتجاتّوإدارةّالإمداداتّوإدارةّالعملياتّكلهاّبشكلّمتماسكّّتطوير

9 Shah 

&Ward,2002ّ

المختلفةّوالتيّتشملّّّالإنتاجّالرشيقّنظامّمتكاملّومتعددّالأبعادّفيّالممارساتّالإداريةّ

ّالعملّوالإدارةّفيّسلسلةّالتجهيزّ.ّالوقتّالمناسبّوالجودةّمنّالنظامّوفرق
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10 

Carreier, 2005ّ

والمتمثلةّبإزالةّمفهومّيؤكدّعلىّشرطينّمنّشروطّالتحليلّالرئيسيةّللتصنيعّالرشيقّ

النشاطاتّالتيّلاّتضيفّقيمةّوالاستفادةّمنّالنشاطاتّالتيّتضيفّقيمةّمنّمنظورّّ

ّالزبونّوالسعيّالمتواصلّلتحقيقّالأمثليةّ

11 

Abdulmalek & 

Rajopal ,2007 

بأنهّالقدرةّعلىّالمنافسةّمنّخلالّإزالةّكلّالأنشطةّالتيّلاّتضيفّقيمةّللمنتجّوتخفيضّّ

ّّ(ّ،JITبالاعتمادّعلىّمجموعةّالتقنياتّوالأدواتّالمتمثلةّبالإنتاجّبالوقتّالمحددّّ)الكلفةّ

ّوصيانةّالمنتجّمـنّخلالّاستبدالّالأجزاءّالمستهلكةّ.الخلويّوالتصنيعّ

12 Schmidt & Lyle, 

2010 

والتفكيرّالجذريّبالمبادئّوالقيمّّّإزالةّكلّأشكالّالهدربأنهّالقدرةّعلىّالمنافسةّمنّخلالّ

ّالتيّتعملّعلىّإزالتهّبحثاًّعنّالأمثليةّ

13 

Heizer & 

Render, 2011 

يؤكدّبأنّالإنتاجّالرشيقّيبدأّمنّالخارجّمنّخلالّالتركيزّعلىّالزبونّوّفهمّحاجاتهّّ

التيّتتضمنّالمدخلاتّوّالتغذيةّالعكسيةّوأنّوسائلّالعملياتّالرشيقةّهيّالتيّتميزّّ

يمةّالزبونّمنّخلالّكلّالنشاطاتّالمطلوبةّفيّعمليةّالإنتاجّوالعملّبعدّذلكّعلىّّق

تحسينّكاملّللعمليةّبحسبّمنظورّالزبونّ،ّكماّإنّالمنظماتّتجدّصعوبةّفيّالانتقالّّ

إلىّالإنتاجّلأنهّيتطلبّمنهاّتبنيّالثقافةّالتنظيميةّمنّخلالّالتعلمّوّتمكينّالعاملينّوّّ

يدهاّمعياراًّللتحديّفالمنظماتّالتيّتعتمدّعلىّالإنتاجّالرشيقّتركزّّالتحسينّالمستمرّيع

ّ(ّ،ّالجودةّوّتمكينّالعاملينّفيّأغلبّالأحيانّ.JITعلىّ)

14 Krafcik ,1988 ّّهوّنظامّعندّمقارنتهّمعّالإنتاجّالواسعّفإنهّيتطلبّالقليلّمنّالجهدّالبشري،ّمساحة

لتطويرّمنتجّجديد،ّالوقت.ّكماّأنهّيتطلبّّالتصنيع،ّالاستثمارّفيّالأدوات،ّالوقتّ

الموقع،ّويخفضّالعيوب،ّوينتجّمجموعةّّّالاحتفاظّبأقلّمنّنصفّالخزينّالمطلوبّفيّ

 أكبرّوأكثرّتنوعاّمنّالمنتجاتّ

15 Liker & Wu, 

2000 
 فلسفةّالتصنيعّالتيّتركزّعلىّتقديمّأعلىّجودةّللمنتجّّفيّالوقتّالمناسبّوبأقلّكلفةّ

16 Santos et al., 

2006 
ّفيّانشطةّالتصنيعّ.ّالقضاءّالمنهجيّعلىّالهدر

17 Wilson, 2010 
ستسمحّبتخفيضّمجموعةّمنّالأدواتّوالتقنياتّالشاملةّالتيّعندّدمجهاّمعّبعضها،ّ

ّفحسب،ّبلّسيخلقّالمرونةّوالاستجابةّّزيادةّالانتاجالامرّالذيّلنّيؤديّإلىّّالهدر

18 Russell & 

Taylor, 2011 
ّنظامّإداريّمتكاملّيركزّعلىّالتخلصّمنّالهدرّوالتحسينّالمستمرّللعملياتّ.

19 Dilanthi, 2014 ّإذّّّعملياتها،واحدّمنّالفلسفاتّالبارزةّفيّسياقّالتصنيعّمعّالتركيزّعلىّالتحسيناتّفي

ّوالأنشطةّالتيّلاّتضيفّقيمةّفيّالحدّمنّالهدريتمثلّالتركيزّالرئيسيّلهذاّالمفهومّ
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ّ

فاغلبّّنلاحظّانهّلاّيوجدّهنالكّرأيّموحدّبشأنّالجوانبّالموضوعيةّلمفهومّالتصنيعّالرشيق،ّّ

ينظرّللتصنيعّالرشيقّكممارسةّتهدفّإلىّتقليلّالهدرّونظرّالبعضّالآخرّإلىّالتصنيعّّّّالباحثينّ

با علىّّالرشيقّ القضاءّ طريقّ عنّ وفعاليتهاّ كفاءتهاّ زيادةّ منّ المنظماتّ يمكنّ اداريّ اسلوبّ نهّ

الانشطةّالتيّلاّتضيفّقيمةّفيّعملياتهاّالتنظيميةّوعدهّبعضّالباحثينّكمنهجيةّاساسهاّنظامّانتاجّّ

وتحسينّالجودةّوالموثوقيةّوغيرها.ّّّّالكلف،تويوتاّهدفهاّالقضاءّعلىّالهدرّوعدمّالكفاءةّوخفضّّ

نّناحيةّأخرىّهناكّمنّيرىّانهّينبغيّانّينظرّإلىّالتصنيعّالرشيقّمنّحيثّعدهّفلسفةّللتحسينّّم

الىّّ يهدفّ نظامّ الرشيقّ التصنيعّ عدّ منّ وهناكّ الزبائن.ّ قيمةّ تعزيزّ يركزّعلىّ وكونهّ المستمرّ

ّتحسينّالجودةّعنّطريقّتخفيضّالهدرّ

 : أنهبناء على ما تقدم يمكن تعريف التصنيع الرشيق على 

نظـامّيستخدمّمجموعةّمنّالتقنياتّوالأدواتّالتيّتركزّعلىّإزالةّكلّأشكالّالهدرّوالتخلصّمنّّّ

الاستعمالّالفعالّللمواردّالمتاحةّوعدمّالتبذيرّّّّلالّالنشاطاتّالتيّلاّتزيدّقيمةّللمنتجّالنهائيّمنّخ

لاتّوالتأكيدّعلىّجودةّّفيهاّوتحقيقّأكبرّقدرّممكنّمنّالمخرجاتّباستعمالّأقلّماّيمكنّمنّالمدخ

ّالمنخفضةّ.المنتجاتّوالكلفةّ

إذّيركزّالمستوىّالاستراتيجيّّّتشغيلي.ّوالاخراستراتيجيّيعملّعلىّمستويينّالأولّوبالتاليّفانهّّ

ّّمحدودة،ولهّتطبيقاتّغيرّّّالزبائن،علىّمبادئّالتصنيعّالرشيقّويرتبطّمعّخلقّالقيمةّوفهمّقيمةّ

ّّ.وحلّقضاياّالتخلصّمنّالهدرّّوالتقنيات،الادواتّيركزّعلىّّّالتشغيليّوالمستوىّ

ّ

 :  تنفيذ التصنيع الرشيق -2-1-2

اّلتصنيعّّ بّالتحولّنحو اّلمتمثلة اّلوقتّوالمالّفيّجهودها اّلكثيرّمن أّنّتستثمر لّلمنظمة ّّالرشيقّ،يمكن

ولكنّفيّحالةّعودةّالافرادّفيّنهايةّالمطافّإلىّطرائقهمّالقديمةّفإنّالنجاحّلنّيستمرّفضلاًّعنّّ

المنظمة،ّّ ثقافةّ معالجةّ يجبّ الرشيقّ التصنيعّ نحوّ الناجحّ التحولّ تحقيقّ التحسين.ّولغرضّ فشلّ

للتحسينّ. مفتاحّ هيّ بلّ غامضاّ مصطلحاّ ليستّ ّ)ّّفالثقافةّ أشارّ  ,Robbins & Judgeإذّ

20 Schroeder & 

Goldstein ,2018 
فيّجميعّعملياتّالإنتاجّعنّطريقّتوفيرّماّيحتاجهّّّالقضاءّالمنهجيّعلىّالهدرهوّ

ّّ.أكثرّالزبونّبالضبطّوليسّ
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الشعورّبالهويةّلأعضاءّّّّالمنظمات،ّوتنقل(ّإلىّانّالثقافةّتسُهمّفيّتكوينّالفروقّبين2017:568ّّ

اّلاجتماعي.ّّّّالمنظمة، اّلنظام اّستقرار اّلفردية،ّوتعزز اّلذاتية اّلمصلحة أّكبرّمن اّلالتزامّبشيء وتسهل

به،ّوالذيّّّّفهيّتساعدّعلىّترابطّالمنظمةّمعاّعنّطريقّتوفيرّمعاييرّلماّيجبّعلىّالافرادّالقيامّ

اّلافرادّوسلوكهم.ّووضح مّواقف تّشكيل فّي بّشكلّكبير اّلتصنيعAhmad, 2013ّّّّّّّّّّيسُهم تّطبيق أن

الرشيقّيختلفّمنّبلدّإلىّاخرّبسببّاختلافاتّالثقافةّالمجتمعيةّالتيّتجعلّالثقافةّالتنظيميةّتتغيرّّ

لك،ّفإنّالقضاياّالمتعلقةّّبشكلّأكثرّتطرفا،ّوانّجميعّالثقافاتّالمجتمعيةّهيّفريدةّمنّنوعها،ّولذّ

ّوآخر.ّّبتغييرّالثقافةّالتنظيميةّستكونّمختلفةّبينّبلدّّ

ثقافةّّّّثقافةّالتصنيعّالرشيقّعلىّمشاركةّجميعّالافرادّفيّالأنشطةّللحدّمنّالهدر.ّّتقوم وتتكونّ

التصنيعّالرشيقّمنّمعتقداتّوسلوكياتّالافرادّالذينّيفهمونّأهدافّالمنظمةّواغراضهاّوأهميتها،ّّ

اّلرشيقّّّّوالغرضّ اّلتصنيع اّلرشيق،ّوأدواتّوتقنيات اّلتصنيع تّحسينات فّضلاًّمن عنّمنحهمّّّّاللازمة،

حريةّمعقولةّللقيامّبذلكّوبشكلّمستمر.ّوانّالمنظماتّالتيّنجحتّفيّتكوينّثقافةّالتصنيعّالرشيقّّ

ّّ من المزيدّ باستمرارّ المّّالابتكارات،تحققّ حلّ نحوّ الموجهةّ الحلولّ فرقّ لديهاّ شاكل،ّّوتتوفرّ

ّوينخفضّلديهاّدورانّالعاملين،ّونجحتّفيّالحفاظّعلىّالتحسيناتّ.

لاسيماّّّّشاملةّ،تتعلقّمشكلةّتنفيذّتصنيعّالرشيقّبعدمّفهمّالحاجةّإلىّإنشاءّنظامّوتحسينهّبطريقةّّ

فيّحالةّتجاهلّنهجّالنظامّمنّجانبّالافرادّالمسؤولينّعنّتنفيذه،ّمماّيجعلّالتنفيذّأكثرّصعوبةّّ

اّلتصنيعّّمماّهوّمتّ نّحو اّلتحول اّلناجمةّعن اّلثقافية اّلاختلافات إّلى اّلأسباب تّرجعّهذه اّن وقع.ّويمكن

الرشيق.ّّ التصنيعّ تنفيذّ إلىّّّّوأنالرشيقّأوّترجمةّبرنامجّ الخاطئّيمكنّأنّيؤديّ الفهمّ مثلّهذاّ

يةّثقافةّّوالافتقارّإلىّتنمّاستعمالهاّ،فضلاًّعنّسوءّّالرشيق،اعتمادّجزئيّلأدواتّوتقنياتّالتصنيعّ

بدأتّالمنظمةّبتنفيذّالتصنيعّالرشيقّدونّّّّوإذاالرشيق.ّّالتصنيعّالرشيقّالتيّتدعمّتنميةّالتصنيعّّ

فهمّكاملّللمفهوم،ّفإنهاّلنّتكونّعلىّاستعدادّللتغييراتّالمطلوبةّللتنفيذّالناجحّللتصنيعّالرشيقّّ

(Wyrwicka & Mrugalska, 2017.)ّّّّفمجردّتنفيذّأدواتّالتصنيعّالرشيق،ّمنّدونّتكوين

نظامّمتكاملّيمثلّبدايةّلتنفيذّالتصنيعّالرشيق،ّيعُدّغيرّكافيّولاّيساعدّعلىّالتنفيذّالناجحّللتصنيعّّ

ّالرشيق.ّّ

المنظمةّّّ أهدافّ يفهمونّ الذينّ الافرادّ وسلوكياتّ معتقداتّ منّ الرشيقّ التصنيعّ ثقافةّ وتتكونّ

الرشيق،ّوأدواتّّّّوالغرضّّّواغراضهاّوأهميتهاّ، التصنيعّ التصنيعّمنّتحسيناتّ الرشيقّّّّوتقنياتّ

معقولةّللقيامّبذلكّوبشكلّمستمر.ّوانّالمنظماتّالتيّنجحتّفيّّّّمنحهمّحريةعنّّاللازمةّفضلاّّ
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مّنّّ اّلمزيد بّاستمرار تّحقق اّلرشيق اّلتصنيع ثّقافة اّلحلولّّّّالابتكارات،تكوين فّرق لّديها موجهةّّلوتتوفر

كل،ّوينخفضّلديهاّدورانّالعاملين،ّونجحتّفيّالحفاظّعلىّالتحسينات.ّولكيّتكونّّنحوّحلّالمشا

ّّ رئيسين مبدأينّ تتضمنّ أنّ يجبّ وثابتةّ قويةّ رشيقّ تصنيعّ ثقافةّ المستمر،ّّّّهما:هناكّ التحسينّ

أنّثقافةّالتصنيعّالرشيقّتحتاجّإلىّالتزامّجميعّالمستوياتّّ Alabi,2016 ويرىّالافراد.ّّّّومشاركةّ

ولتحقيقّالنجاحّفيّتنفيذّالتصنيعّالرشيقّتحتاجّالمنظماتّإلىّفصلّفلسفةّّ .المنظمةاخلّّالمختلفةّدّ

اّلمستعملةّفيّدعمّهذهّّ اّلتقنياتّوالأدوات اّلرشيقّعن اّنظمةّّّّالفلسفةّ.التصنيع اّلتحولّمن أّنّعملية إذ

ة سلوكية  ليست مجرد عملية فنية عقلانية، إنها عمليالتصنيعّالتقليديّإلىّانظمةّالتصنيعّالرشيقّّ

اّلتحولّّّّّ.المنظمات وعاطفية وسياسية تحتاج إلى اهتمام   لّتحقيق اّلمثالية اّلثقافة تّحديد اّلصعب وانّمن

يصعبّّ أحياناّ أنهّ إذّ بهاّ الخاصةّ الثقافةّ المنظمةّ لدىّ يكونّ عندماّ الرشيقّ التصنيعّ نحوّ الناجحّ

ّتجاوزها.ّّ

الرشيقّّّّأن (Philip, 2010)وذكرّّ ثقافتها مع  التصنيعّ تتعارض  يمكن أن يوجد في منظمة  لا 

ّّّ.إذّتحددّالثقافةّالتنظيميةّنجاحّالتصنيعّالرشيقّأوّأيّمبادرةّاخرىّللتغييرّفيّالمنظمةّّّّ،متطلباته

إلىّّ ذلكّ ويرجعّسببّ كبيرة،ّ تحدياتّ الرشيقّ التصنيعّ نحوّ التحولّ اثناءّعمليةّ المنظمةّ وتواجهّ

ّّ(Ahmad,2013ءّالانتقالّأوّترجمةّالتصنيعّالرشيقّ)الاختلافاتّالثقافيةّالتيّتحدثّأثنا

وأكدّأنّصعوبةّتنفيذّالتصنيعّالرشيقّلاّتكمنّفيّالتقنياتّولكنّفيّالتغيراتّالثقافية،ّوأنّمنّالمهمّّ

وممارساتّتويوتاّلفهمّدورّالثقافةّالتنظيميةّلتحقيقّالتحولّالناجحّنحوّالتصنيعّّّّوتاريخّمعرفةّدورّّ

جعل الافراد  أنّمنّالسماتّالمميزةّلثقافةّتويوتاّهيّالتركيزّعلىZarbo, 2021ّّوأوضحّّالرشيق.ّّ

لهم بإجراء    والسماح  موحد،الاعمال الخاصة بهم بشكل    وتصميممسؤولين عن وظائفهم الخاصة،  

   العمل.تغييرات لتحسين 

إلىّانهّلغرضّالتعرفّعلىّتقدمّمنظمةّماّفيّرحلةّالتصنيعّالرشيقّفمنّّ Urban,2015 وأشار

وإلىّأيّمدىّتشملّثقافةّالمنظمةّماّيسمىّّّّالتنظيمية،لمستحسنّأنّنلقيّنظرةّفاحصةّعلىّثقافتهاّّا

ّّ.بثقافةّالتصنيعّالرشيق،ّوإلىّايّمدىّتسمحّالمنظمةّبتحويلّنفسهاّإلىّمنظمةّرشيقةّ

ّّ:واستناداّلماّتقدمّترىّالباحثةّ
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الجهودّالمتواصلةّللتحسينّوتتطلبّوجودّقيادةّّانّثقافةّالتصنيعّالرشيقّهيّالثقافةّالتيّتركزّعلىّّ

اّلأفرادّوالاتصال اّلمناسبةّوتمكين اّلإدارة اّلتغييرّعنّطريق اّلحفاظّعلى ويتضحّّ .قوية،ّمعّضرورة

 :مماّوردّسابقاّانّثقافةّالتصنيعّالرشيقّتقومّعلىّالاسسّالآتيةّ

ّالتخلصّمنّالهدرّّ •

ّ .المستمرّانهاّثقافةّقائمةّعلىّاحترامّالافرادّوالتحسينّ •

ّ .تمكينّالافرادّومشاركتهم •

التصنيعّّّتحتاجّإلىّالتركيزّعلىّالعناصرّالثقافيةّأكثرّمنّالتركيزّعلىّادواتّوتقنياتّ •

ّ .الرشيق

 التأكدّمنّوجودّالمهاراتّوالخبراتّاللازمة •

ّ .يعُدّالتزامّالقيادةّعنصراًّحاسماًّفيّنجاحّتنفيذّالتصنيعّالرشيق •

ّ .بنشاطّوايجادّحلولّللمشاكلتشجيعّالافرادّعلىّالعملّّ •

ّ .توفرّرؤيةّواضحةّلإدارةّلكيفيةّتنميةّالاعمال •

تحتاجّثقافةّالتصنيعّالرشيقّإلىّبناءّالفريقّوالاتصالّالداخليّلتحسينّالثقافةّوتحقيقّالتحسينّّ •

 المستمر

ّ.المحافظةّعلىّالتحسيناتّالتيّتمّتحقيقها •

ّ

 :  ادوات التصنيع الرشيق -2-1-3

إذّتمّالإشارةّّّّالتسميات،أشارّالباحثونّإلىّالأدواتّالتيّتسُهمّفيّتنفيذّالتصنيعّالرشيقّبالعديدّمنّّ

اّستراتيجياتّّ بّانها بّانهاّممارساتStrategiesّّاليها اّخرون اّليها منّّّّ،ّوهناكpracticesّ،ّوأشار

عليهّّّّوأطلقّّ،Techniquesعليهاّاخرونّاسمّتقنياتّّّّوأطلقّّ،Elementsيرىّبانهاّعناصرّّ

وسوفّيتمMethodّّّّوالبعضّيرىّبانهاّطرائقّأوّأساليبّّّّ،Toolsباحثونّاخرونّاسمّادواتّّ

ّالدراسةّالحالية.ّّّفيToolsّّتبنيّتسميةّأدواتّ

تصميمّّ وفيّ لأعمالهاّ المنظماتّ إدارةّ طريقةّ فيّ تغييراّ الرشيقّ التصنيعّ أدواتّ اعتمادّ يتطلبّ

ّّ التصنيع تنفذّ التيّ المنظماتّ وتحتاجّ الواسعّّالوظائف.ّ للإنتاجّ التقليديةّ النماذجّ تركّ إلىّ الرشيقّ

ّّ جديدة، نماذجّ إلىّ سيماّوالتحولّ تبدأّّّّولاّ ماّ وعادةّ الإدارية،ّ وممارساتهاّ عملهاّ نظمّ تنظيمّ عندّ

المنظماتّعندّتنفيذّالتصنيعّالرشيقّباستعمالّواحدةّأوّاثنينّمنّادواتّالتصنيعّالرشيق،ّوتنفيذهاّّ
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أّنحاءّّ اّلتصنيعّّّّيوضحّّوالجدولّ Tortorella et al., 2016 المنظمةّفيّجميع اّدوات مجموعةّمن

ّالمجالّ:الرشيقّالتيّتحظىّباتفاقّالعديدّمنّالباحثينّفيّهذاّ

ّّ:ادواتّالتصنيعّالرشيقّوفقّوجهاتّنظرّبعضّالباحثينّفيّهذاّالمجالّّ

2019ّبشرىّعبدّالحمزةّعباسّالربيعيّّ,

بالذك الجديرّ الدارسينّوالكت ابّعلىّعددّمحددّمنّهذهّالأدواتّّمنّ بينّ تامّ اتفاقّ بأنهّلاّيوجدّ رّ

ويعودّسببّذلكّالتباينّللاختلافّالكبيرّبينّّّّالموضوعّ،فهنالكّتعددّفيّوجهاتّالنظرّحولّهذاّّ
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ّّ وكذلكّهنالكّّّّوخصائصها،أنواعّالشركاتّالصناعيةّوكذلكّلطبيعةّعملّهذهّالشركاتّوحجمها

ّّ.بعضّالأدواتّالتيّيمكنّاستخدامهاّفيّقطاعّالخدماتّوغيرها

دراسةّّتمّّّّوقدّّّالباحثين،حصولّبعضّادواتّالتصنيعّالرشيقّعلىّاتفاقّاغلبّّّّالجدولّإلىيشيرّّّ

المدروسةّّشركةّّالّّّفي%80ّّحصلتّعلىّاتفاقّبنسبةّّّّلشاملةّالتيّاالإنتاجيةّّّّأداةّالصيانةّّأثرّتطبيقّ

ّالهدرّ.منّّوالحدّزيادةّالطاقةّالإنتاجيةّللمنشأةّّّعلى

ّّ:الأعلىّّّالتكرارّوالأهميةّويمكنّتحديدّأهمّهذهّالأدواتّوهيّكماّيليّمرتبةّحسبّنسبةّ

ّ(5S)ّتنظيمّموقعّالعملّ .1

 التحسينّالمستمرّ .2

ّبطاقةّكانبانّ .3

 السريعّالاعدادّ .4

ّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّ .5

JITّّالإنتاجّفيّالوقتّالمحددّ .6

ّمقتضبّ:هذهّالأدواتّبشكلّبعضّوفيماّيليّسيتمّالتطرقّلّ

 العمل: تنظيم موقع  ❖

ّّ:Sاختصاراّلخمسّكلماتّتبدأّبحرفّّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ
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 ّ:Sortingالتصنيفّ -1

ماّيحتاجّإليهّالعاملّّّّبحيثّيكونّّّمجموعات،والمقصودّبهّتصنيفّالموجوداتّفيّمكانّالعملّإلىّّّ

واستعمالهّأوّتناولهّدونّعناء،ّّّّواضحّجلياّبعلاماتّوإيضاحاتّخاصةّتسهلّللعاملّالوصولّإليهّ

اتّغيرّّآلاتّأوّأدواتّأوّمنتجّّسواءّكانّذلكّّالمكان،وبالتاليّيجبّاستبعادّماّلاّيحتاجّإليهّمنّّ

لموقعّالعملّويسهلّالحركةّوالتنقلّّّّمكتملةّالتصنيعّأوّمنتجاتّمعيبة،ّوهذاّيعطيّأفضلّاستغلال

ّالتركيزّ.ويقللّمنّالتشتتّوعدمّ

ّّ:Set in orderالترتيبّأوّالتخزينّ -2

وذلكّبوضعّّّّعنها،وذلكّللحدّمنّالوقتّاللازمّللبحثّّّّومرئية،وهيّترتيبّالأدواتّلجعلهاّواضحةّّ

مّناطقّ مّنطقيةّكتلوين تّخزينّوترتيب اّلتخزينّوالكبائنّّّّوتحديدهاّ،التخزينّّّّإستراتيجية وتحديدّرفوف

فّيّّّّ)مكان اّلأولويةّفيّّّّمكانه(،ّوكذلكلكلّشيءّوكلّشيء اّلموادّوالأدواتّحسب ّّالاستخدامّ،ترتيب

ّمتكررّ.توضعّابعدّمنّتلكّالتيّتستخدمّبشكلّّّستخدامفالموادّأوّالأدواتّقليلةّالّا

ّ:Shining التلميعّأوّالتنظيفّ -3

ترتيبّّ العملّوذلكّمنّ الانتهاءّمنّ العملّوبعدّ أثناءّ العملّبشكلّمستمرّوذلكّ تنظيفّمكانّ هوّ

المعداتّوالأدواتّلتكونّجاهزةّللعملّّّّوتنظيفّوإعادةّكلّشيءّإلىّمكانهّالصحيحّوكذلكّتنظيف

ومرتبّمماّيرفعّالروحّالمعنويةّللعمالّّّّوهذاّمنّشأنهّإبقاءّمكانّالعملّنظيفّّلقادمة،افيّالمرةّّ

ّوالأخطارّ.ويقللّنسبةّالحوادثّّ

Standardizingّّّالتوحيدّأوّاعتمادّالنظامّوتعميمه -4

هوّتوحيدّصورةّالعملّوتطبيقّأفضلّالممارساتّفيّمكانّالعملّوذلكّبإشراكّالعاملينّفيّوضعّّ

ّّ لمكانّّّّلأنّنظرةّّالإجراءات،وتطويرّهذه بالنسبةّ قيمةّ باستخدامّالإرشاداتّّّّالعمل،العاملّ وذلكّ

ّالمكتوبةّوالرسومّالتوضيحيةّالتيّ

و محسوسةّ تكونّ العملّ لمكانّ نموذجيةّ صورةّ وضعّ علىّ واتخاذهاّتساعدّ العاملينّ لكافةّ ّّجليةّ

ّّّكمرجعيةّيجبّتحقيقهاّباستمرار.

Sustainingّّالتعزيزّأوّالديمومةّوالاستمراريةّفيّالتطبيق5ّّ-

فيّهذهّالخطوةّتطبقّالقوانينّوتدمجّفيّعملّالشركةّحتىّتصبحّعادات.ّويمكنناّالقولّبأنّهذهّّ

حيثّأنّالطبيعةّالبشريةّتقاومّّّّلمرجوة،االتطبيقّوالوصولّإلىّنتيجتهاّّّّالخطوةّتعتبرّالأصعبّفيّ

ّّإلىّ 5Sّّالشركاتّوجدتّنفسهاّقدّعادتّبعضّبضعةّأشهرّمنّتطبيقّنظامّّّالتغيير،ّفإنّالكثيرّمن

عاداتهاّالقديمةّوإلىّبيئةّالعملّغيرّالمنظمةّالتيّحاولتّتجاوزهاّعنّطريقّهذاّالنظام.ّإنّخطوةّّ

ّتعريفّبيئةّالعملّالجديدةّوتوحيدّالعملياتّّتركزّعلىّالتعزيزّّ

ّ

ّ

ّ
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 المستمر:  التحسين ❖
 

ّمقطعينجاءّمفهومّالتحسينّالمستمرّكترجمةّلكلمةّكايزنّاليابانية،ّفكلمةّكايزنّتتكونّمنّّ

ّّويعنيّجيد،ّلذاّفإنّكايزنّتعنىّالتغييرّنحو  (Zen)وتعنيّالتغييرّوالثانيّ  ( Kai )الأولّ

الأفضلّأوّالتحسينّالمستمر،ّفبعدّالحربّالعالميةّالثانيةّبدأتّاليابانّبماّأطلقّعليهّإعادةّّ

التحسينّالمستمر،ّّومنّهناّاعتمدتّالشركاتّاليابانيةّوعلىّرأسهاّشركةّتويوتاّمبدأّّّّالبناءّ،

وهوّالأبّالروحيّلفلسفةّالتحسينّالمستمرّومديرّمعهدّالتحسينّّّّ( Masaaki Imai)ّّأماّ

ّالتحسينّالمستمرّبأنهّسرّنجاحّاليابانّفيّالتنافس،ّإذّيتضمنّالسعيّنحوّالتحسينّّفيصفّ

أعلىّّّالتدريجيّ مستوياتّ وتحقيقّ وإقامةّ أفضلّ بطريقةّ الصغيرةّ الأشياءّ وأداءّ المستمر،ّ

ّلأداءّ،لّ

كايزنّيعنيّإجراءّتحسيناتّجيدةّومستمرةّلاّتنتهيّعندّحدّّّّبأنّ  (Venkatesh)ويرىّّّ

تحسيناتّصغيرةّولكنهاّتنقذّعلىّأساسّمستمرّوتشملّكافةّالأفرادّالعاملينّفيّّّمعين،ّوهيّ

ّبعكسّالإبداعاتّالكبيرة.ّّّّالشركةّوهيّ

الرشيقّّّالتحسينّ ) (Nazarukويعرفّ التصنيعّ أدواتّ أحدّ بأنهّ أيّّّالمستمرّ يمثلّ والذيّ

الجودة،ّّّّمدخلّأوّبرنامجّيسعىّباستمرارّلتحسينّجميعّالعملياتّمنّخلالّتحسينّمستوىّ

ّّّ.والتسليم،ّوالإنتاجية،ّورضاّالعملاء،ّوانخفاضّفيّالمهلّالزمنيةّوالتكلفةّوالمعيب

ّّلّكلّمنّالأفرادّوالمعداتّوالموادّأنّالتحسينّالمستمرّيشمّ  (Render & Heizer)ويریّ

ّّوالإجراءات،ّوأنّالفكرةّالأساسيةّلهّهيّتحسينّالعملياتّوالتيّتتمّمنّخلالّمشاركةّالأفراد

 الشركةّ.العاملينّفيّوضعّاقتراحاتّوأفكارّجيدةّفيّّ
ّ

ّ

 :كانبان(وبطاقة )الإنتاج في الوقت المحدد  ❖

أهمّمرتكزاتّنظامّتويوتاّالإنتاجي،ّويقومّعلىّضرورةّّلقدّتطورّهذاّالمفهومّفيّاليابان،ّوكانّأحدّّ

الوصولّإلىّمستوياتّالمخزونّعندّحدهّالأدنى،ّسواءّتعلقّالأمرّبالنسبةّللموادّالخامّأوّالسلعّقيدّّ

إّضافيةّّ لّتكاليف اّلمؤسسة تّحمل يّعني اّلمخزون فّي تّراكم أّي أّن اّعتبار اّلنهائي،ّعلى اّلمنتج أّو الإنتاج

ّمستوىّالمخزونّإلىّالصفر،ّلذلكّيطلقّعليهاّّيمكنّتجنبهاّإذاّوصلّ

فيّكتابهّ)النظامّالذيّسيغيرّالعالم(WOMAkّّّّّّأيضاّتسميةّ)الإنتاجّبمستودعاتّفارغة(ّلقدّذكر

(ّيستخدمّمواردّأقلّمقارنةّبماّهوJITّّنسبةّإلىّنظامّالتصنيعّالرشيقّأنّالإنتاجّفيّالوقتّالمحددّ)

.ّيعتمدّالإنتاجّفيّالوقتّالمحددّعلىّنظامّالسحب،ّأيّّضروريّفيّالإنتاجّالمعتمدّعلىّالعرضّ

إّداريّّ اّتجاه اّلمنتج،ّوهو اّلعرضّمنّقبل يّعتمدّعلى اّلذي اّلدفع اّلعميلّعوضّنظام بناءّعلىّطلبيات

يمكنّأنّتتبناهّالمؤسسةّبكافةّقطاعاتهاّوإدارتهاّلإنتاجّسلعّوخدماتّخلالّأقلّوقتّممكنّوبأقلّّ

ّالتكاليفّالممكنةّّ.

يرك الإنتاج،ّضمنّّكماّ فيّعمليةّ الكفاءةّ المنتجّوضعفّ غيرّ الوقتّ المدخلّعلىّمحاربةّ زّهذاّ

تحسينّمستمرّلهذهّالعمليةّوكذلكّجودةّالمنتج،ّسواءّكانّسلعةّأوّخدمة،ّويقومّعلىّمشاركةّفاعلةّّ
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للعاملينّفيّجهودّالتحسين،ّوذلكّمنّمنطلقّأنّهناكّدائماّسبيلّجديدّإلىّحسنّاستغلالّالمواردّّ

الكانبانّّال الوقت،ّويعتبرّ الوقتKanbanّّّّتيّتتضمنّأيضاّ كركيزةّأساسيةّلأسلوبّالإنتاجّفيّ

هيّكلمةّيابانيةّالأصلّتعنيّ)بطاقةّالتعليمات(،ّوهيّعبارةّعنّملصقKanbanّّّّالمحدد،ّفكلمةّّ

ohnoّّأوّكرتونهّتلصقّعلىّالحاوياتّأوّالوعاءّعلىّخطّالإنتاجّأوّفيّالمخزون،ّوقدّاستخدمهاّ

بدلاّمنّّكوس بطاقةّ كلمةّ تستخدمّ ماّ عادةّ ولذلكّ تويوتا،ّ فيّمصانعّ الإنتاجيةّ العملياتّ لتنظيمّ يلةّ

كانبان،ّويعملّكأداةّسحبّيدويةّتسمحّبانتقالّالأجزاءّوالسلعّالمصنعةّمنّقسمّإلىّأخرّبوسائلّّ

لمس والأدنىّ الأقصىّ الحدينّ باستخدامّ أوتوماتيكياّ للمنتجاتّ الطلبّ بإعادةّ وتقومّ توياتّّفعالة،ّ

المخزون،ّويعملّكذلكّكإشارة،ّفكلّإعادةّفارغةّلإحدىّالحاوياتّإلىّبدايةّخطّالإنتاج،ّفإنّذلكّّ

ّيشيرّإلىّوجوبّإعادةّملءّالحاويةّللمستخدمّمنّجديدّ.

اّلإنتاجيةّومصدرّّّ اّلعملية تّحتاجها اّلتي اّلمواد بّكمية تّتعلقان أّساسيتين بّدقةّمعلومتين يّحدد اّلكانبان إن

ضافةّإلىّالجهةّالتيّتتسلمها،ّوتهدفّهذهّالتقنيةّإلىّالسيطرةّعلىّالموادّوالسلعّسواءّّهذهّالموادّإ

الإنتاج في الوقت المحدد واستخدام  منّحيثّالكميةّأوّمنّحيثّالجودة،ّوعلىّهذاّالأساس،ّفإنّّ

لتحقيق  ن يمثلان بالنسبة للمؤسسات التي تطمح لتحقيق ميزة تنافسية أدوات فاعلة ومهمة  باالكان

ّذلك

ّيمكنّتحديدّأهدافّنظامّالإنتاجّفيّالوقتّالمحددّبماّيليّ:

ّالقضاءّعلىّالإنتاجّالفائض،ّفالإنتاجّيكونّبحسبّالطلبّ •

ّالقضاءّعلىّوقتّالانتظارّوتخفيضّوقتّالتهيئةّوإعادةّالتشغيلّ. •

ّالتخلصّتماماّمنّالإنتاجّالمعيبّ. •

ّتخفيضّالمخزونّإلىّحدهّالأدنىّ. •

 ياتّالمنتجةّفقط،ّوالتقليلّمنّالحركاتّغيرّالضروريةّ.التركيزّعلىّالعمل •

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ
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ّ

ّ

 المبحث الثاني 

 الشاملةالصيانة الإنتاجية 

ّ

 الشاملة: مفهوم الصيانة الإنتاجية   -2-2-1

ّالمكونةّلهذاّالمفهومّ:ّلاثّيمكنّتعريفّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّوفقّالكلماتّالثّ

ّحفظّالمعداتّوالمصنعّفيّحالةّعملّجيدةّفيّجميعّالأوقات.ّّ:Maintenanceّالصيانةّّ -

:ّوهذاّيعنيّعدمّوجودّهدرّبالأنشطةّأوّإنتاجّالسلعّوالخدماتّالتيProductiveّّالإنتاجيةّ -

ّتلبيّأوّتتجاوزّتوقعاتّالزبائنّ.

:ّإذّتشملّكلّفردّفيّالمنظمة،ّمنّمستوىّالإدارةّالعلياّإلىّأدنيّمستوىّفيTotalّّالشاملةّ -

ّالمنظمةّ.

ّبانهاّ:الصيانةّالإنتاجيةّالشاملةDaleّّّّ,1994ّويعرفّ

اّلصيانة بّالصيانةّوالجودةّوالكفاءة،ّوتركز فّرد كّل يّهتم إّذ اّلمنظمة مّستوى الإنتاجيةّّّّمنهجّعلميّعلى

الشاملةّعلىّأهميةّالعملّالجماعيّوعلىّتعزيزّخبرةّمشغليّالمكائنّعنّطريقّالتعليمّوالتدريبّّ

ةّوصيانةّكافةّأجهزةّالمنظمةّومعداتهاّلتحسينّكفاءةّتشغيلّالمعدات،ّوانّالهدفّّلتمكينهمّمنّرعايّ

ّهوّ:منّذلكّّ

ّتخفيضّإجماليّكلفةّتشغيلّالمعداتّوالمكائنّعنّطريقّتحسينّإدارةّالصيانة.ّّ

ّهيّ:المنظمةّّّالشاملةّفيّوانّمنّاهمّعواملّالنجاحّالحاسمةّلتنفيذّالصيانةّالإنتاجيةّ

ّالمعدات.تحسينّفعاليةّ •

 إدراجّنظامّالصيانةّالإنتاجيةّفيّحياةّالمعداتّ. •

ّضمانّمشاركةّجميعّالافراد. •

TPMّتكاملّاقسامّالتخطيطّوالتصميمّوالصيانةّفيّتنفيذّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّ •

ّتعزيزّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّعنّطريقّالتحفيزّالإداريّ. •

ّّضروريّلتجعلّالمعداتّّشيءّظيفةّالتيّتقدمّكلّّالوّّّانهاّ:المقاييسّالفرنسيّعلىّّّّعرفهاّمعهد

 .والمكائنّجاهزةّللعملّفيّالوقتّالمناسبّ)كماّونوعاّ(

ّّمعهدّالمقاييسّالبريطانيّفقدّعرفهاّعلىّأنها:ّمجموعةّأوّتشكيلةّمنّالأفعالّوالنشاطاتاماّّ

وتجهيزهاّللعمليةّّالفنيةّوالإداريةّالمقصودة،ّتعملّعلىّتوفيرّوتهيئةّالمكائنّوالمكائنّّ

 .الإنتاجيةّ
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ّمجموعةّالإجراءاتّالمتعاقبةّالمصممةّلضمانّتهيئةّّّاّالألماني:ّبأنهّوعرفهاّمعهدّالمقاييسّّ

ّّّ.المعداتّوالمكائنّللعمليةّالإنتاجيةّمماّيجعلهاّجاهزةّللقيامّبالأعمالّالمطلوبةّ

الصيانةّالشاملةّلمنشآتّالتصنيعّفيّّنظامّلإدارةّجودةّالإنتاجّمنّخلالّإدارةّّبانهاّّآخرونّّّّويعرفها

،ّمثلّالآلياتّوالمعداتّوالعملياتّوالموظفينّالذينّيضيفونّقيمةّالأعمالّللمنشأة،ّبهدفّّالشركاتّ

ّتقليلّوقتّتعطلّالمنشأةّوتحسينّالإنتاجيةّ.

عبارةّعنّمجموعةّالإجراءاتّوسلسلةّالعملياتّالمستمرةّالتيّيجبّالقيامّّبانهاّّصيانةّّالّّوتعرفّّ

ّبهدفّوضعّالآلةّفيّوضعّالاستعدادّالتامّللعملّّبها

 بانها: الصيانة  يمكن ان تعرف  وبالتالي

خطةّالإنتاجّفيّمناخّّّّالإنتاجيةّوفقّالعمليةّّسيرّّتضمنّّّّالتيّّوالاعمالهيّمجموعةّالإجراءاتّّ"

علىّالعمرّالافتراضيّللآلاتّّّّوالحفاظّالجودةّّيتناسبّمعّمعاييرّّّّوبماّالسلامةّّّّشروطّّّوضمنّملائمّّ

ّّّ"ّ.زيادتهّّعلىّّوالعملبلّّ

والصيانةّعمليةّمستمرةّحتىّفيّحالةّوقوفّالعمليةّالإنتاجيةّللآلةّحيثّتتعرضّأجزاءّالآلاتّّ

ّالتشغيليّ.والمعداتّوأجهزةّالإنتاجّللأعطالّمثلّالتآكلّوالتلفّوالصدأّخلالّفترةّعمرهاّ

ّالآتيةّ:ويبرزّالدورّالمهمّلعملياتّالصيانةّفيّتحقيقّالأهدافّّ

ّّ.الجيدةّللآلةّوالمعداتّوضمانّحسنّالأداءّوبالتاليّجودةّالإنتاجالمحافظةّالدائمةّعلىّالحالةّ -

الإقلالّمنّحدوثّالأعطالّوماّتسببهّمنّخسارةّاقتصاديةّلعمليةّالإنتاجّنتيجةّلتوقفّالإنتاجّّ -

ّالتشغيلّ.وتكاليفّإعادةّ

ّجدوىّ.زيادةّالعمرّالافتراضيّللآلاتّوبالتاليّالحصولّعلىّعائدّاقتصاديّأكثرّ -

ّالعملّ.ّتحقيقّظروفّتشغيلّمستقرةّوبالتاليّزيادةّشروطّومناخّالسلامةّالصناعيةّلمواقع -

ّوغيرهاّمنّالأهدافّحسبّمواقعّالعملّالمختلفةّ

 : الإنتاجية الشاملة   الصيانةأنواع  -2- 2- 2

ّالآتيّ:تنقسمّأعمالّالصيانةّحسبّنوعّالعملّإلىّ

 : الوقائيةالصيانة  ▪
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منّّّموضوعةّتحددّهيّمجموعةّالفحوصاتّوالخدماتّالتيّتتمّبصفةّدوريةّوحسبّخطةّزمنيةّ

قبلّمصنعيّالآلةّأوّمنّقبلّالفنيينّذوّالخبرةّالقائمينّبالصيانةّلمعالجةّالقصورّإنّوجدّقبلّّ

ّالعملّ.وقوعّالعطلّأوّالتوقفّعنّ

صّالدوريّالظاهريّلأجزاءّّوتتمّعملياتّالصيانةّالوقائيةّيومياّوأسبوعياّوشهرياّحيثّالفح

ووحداتّالآلةّوأجراءّعملياتّالتنظيفّوالتشحيمّوالتزيتّوتغيرّبعضّالأجزاءّالبسيطةّإذاّلزمّّ

ّذلك.

 المخططة: الصيانة التصحيحية أو العلاجية  ▪

منّقبلّمصنعيّّّموضوعةّتحددّهيّمجموعةّالعملياتّالتيّتتمّلإصلاحّالآلاتّحسبّخطةّزمنيةّ

ّفيهاّ:ّبالصيانةّويتمّينّذوّالخبرةّالقائمينّالآلةّأوّمنّقبلّالفنيّ

ّالافتراضيّ.تغيرّالأجزاءّالتالفةّأوّالأجزاءّالتيّانتهىّعمرهاّ -

ّّمثلّإصلاحّإجراءّعملياتّالإصلاحّعلىّبعضّالأجزاءّبهدفّإعادةّاستعمالهاّمرةّأخرىّ -

ّالجزءّالمتآكلّأوّالمتشققّجزئياّباللحامّّ

 ذلك.اءّالآلةّالتيّتحتاجّإلىّإجراءّعملياتّالضبطّوالمعايرةّلبعضّأجز -
ّ

 الطارئة: الصيانة الاسعافية أو  ▪

هيّمجموعةّالعملياتّالتيّتتمّلإصلاحّالآلاتّنتيجةّلحدوثّتلفّمفاجئّيؤديّإلىّوقوفّالآلةّّ

الخاطئّّّالمص نعّالتشغيلوعادةّماّيكونّسببّهذاّالعطلّمنّعدمّإتباعّتعليماتّّّلها.الغيرّمخططّ

ّالصحيحةّ.أوّعدمّتطبيقّالصيانةّالوقائيةّ

 :  الإنتاج وكفاءةالعلاقة بين الصيانة  -3- 2- 2

تعدّالصيانةّالمناسبةّللمعداتّضروريةّلزيادةّكفاءةّالإنتاج.ّإنهّيضمنّأنّأداءّالمعداتّالفعالّّ

استخدامّالصيانةّالوقائيةّللحفاظّعلىّتشغيلّالأصولّّّويساعدّّّالإجماليّهوّأعلىّماّيمكنّأنّيكون

ّفيّأفضلّحالاتهاّعلىّ:

الأعطالّّّفيمكنّاكتشافّبانتظام،إذاّتمّفحصّالمعداتّّالمعدات:الحدّمنّوقتّتعطلّ ▪

ّّيسمحّوجودّوّكماّّوإصلاحهاّقبلّأنّتتسببّفيّحدوثّأعطالّكبيرةّتؤديّإلىّتعطيلّالإنتاج.ّ

جدولّصيانةّوقائيةّقويّأيضًاّبالتنسيقّمعّالإنتاجّبحيثّيتمّتنفيذّوقتّالتوقفّالمخططّلهّّ

ّبسرعةّ.

إنّوجودّاستراتيجيةّللبحثّعنّالفشلّوتحليلهّوإصلاحهّّّّللفشلّ:إنشاءّنظامّإجراءاتّتصحيحيةّّ ▪

منّّّّيمكنّوّّيسمحّباستهدافّالمشكلاتّالمتكررةّفيّجذرها.ّّّّّ(FRACASالمعروفّأيضًاّباسمّّ

ّالمشكلاتّالتيّتؤثرّعلىّتوفرّالمعداتّوجودةّالمنتجّبشكلّأكبرّوإزالتهاّ.ّاكتشاف

عملياتّالتبديلّالأفضلّبينّنوباتّالصيانةّتعنيّّّأفضلّ:تنسيقّتحولاتّنوباتّالعملّبشكلّ ▪

توصيلّالمعلوماتّالصحيحةّإلىّالفنيينّبسرعةّوبدقة.ّيتضمنّذلكّعرضًاّتفصيلياًّلماّيجبّّ

ّوأيّعقباتّقدّتعترضّطريقّهذاّالعملّ.ّّومتى،ّعملّ،منّّالقيامّبه



Page | 25 
 

تدربّإجراءاتّالتشغيلّالمعياريةّّّّوصيانتها:ضمانّوضوحّإجراءاتّالتشغيلّالقياسيةّّ ▪

المشغلينّعلىّإجراءّالصيانةّالروتينيةّبحيثّيمكنّتشغيلّالآلاتّمعّعددّأقلّمنّالأعطالّّ

ّوالحوادثّ.

 

 : الشاملةتطبيق الصيانة الإنتاجية سبب  ❖

ّّ تأثير لهاّ الشاملةّ الإنتاجيةّ إلىّزيادةّّّّإيجابيالصيانةّ تؤديّ الأداء.ّفهيّ العديدّمنّمؤشراتّ علىّ

وفاعليةّالمعدات،ّوزيادةّالجودة،ّوتقليلّوقتّتصنيعّالموادّالخام،ّّّّإنتاجيةالإنتاجيةّعنّطريقّزيادةّّ

إلى تؤديّ فهيّ لذلكّ بالإضافةّ التوريد.ّ بفتراتّ الالتزامّ علىّ القدرةّ نتيجةّّّّوزيادةّ الحوادثّ تقليلّ

ّلعملياتّالنظافةّوالتنظيمّوالمحافظةّعلىّالمعدات،ّوترفعّمنّالحالةّالمعنويةّللعاملينّ.

%ّمنّعددهاّقبلّتطبيق2ّّبعضّالنتائجّفيّشركاتّمختلفةّتشيرّإلىّانخفاضّعددّالأعطالّإلىّّ

وذلك40ّّّّجيةّالعاملّبّ%%ّوزيادةّإنتا20يةّالمعدةّبنسبةّجتانّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّوارتفاعّإ

ّثلاثّسنواتّمنّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّ.خلالّ

 الشاملة: صعوبة تطبيق الصيانة الإنتاجية  -4- 2- 2

تطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّليسّبالأمرّالمستحيلّوقدّنجحّفيّشركاتّكثيرةّفيّدولّمختلفةّّ

ّّوغيرها.ّولكنّمثلّاليابانّوالولاياتّالمتحدةّودولّأوروبيةّعديدةّوالهندّوماليزياّوجنوبّأفريقياّّ

لعقباتّالتيّّتطبيقّهذاّالنظامّصادفّالعددّمنّحالاتّالفشلّفيّبعضّهذهّالدولّأيضاً.ّمنّضمنّا

ّقدّتؤديّإلىّفشلّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّ:

ّضعفّدعمّالإدارةّالعلياّللمؤسسةّلتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّ-أ

عدمّالقدرةّعلىّخلقّجوّمنّالتعاونّبينّالصيانةّوالتشغيلّمماّلاّيساعدّعلىّتطبيقّالصيانةّّّ-بّ

ّالذاتيةّعنّطريقّالمشغلينّ

ّةّأجورّوحوافزّتشجعّالمشغلينّعلىّالقيامّبالصيانةّالذاتيةّعدمّوجودّأنظمّ-تّ

عدمّتدريبّالعاملينّالتدريبّالمناسبّلكيّيتمكنواّمنّتطبيقّهذاّالنظام.ّوهذاّالتدريبّيشملّّّ–ثّ

تدريبّالمشغلينّعلىّأعمالّالصيانةّوتدريبّفنييّالصيانةّلرفعّكفاءتهمّوتدريبّالعاملينّعموماّّ

ّةّالإنتاجيةّالشاملةّومكوناتهاّوكيفيةّتطبيقهاّلتوعيتهمّبفوائدّالصيان

عادةّماّيحتاجّهذاّالنظامّلبعضّالاستثماراتّفيّالبدايةّللقيامّبأعمالّّّّتوقعّنتائجّسريعةّجدا.ّّّ–جّّ

فّيّصورةّّ بّعدّذلك تّدريجيا اّلاستثمارات نّتيجةّهذه تّأتي ثّم اّلجيدة، إّلىّحالتها اّلمعدات النظافةّوإعادة

ّنتاجيةّوتحسينّالجودةتقليلّالفاقدّوزيادةّالإ

ّعدمّوجودّمقاييسّجيدةّلقياسّتأثيرّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّّ-ح
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ّالتطبيقّالجزئيّأوّالشكليّ-خ

ّ

 : تطبيق الصيانة الإنتاجية الشاملة  تكلفة -5- 2- 2

ّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّيلزمّتحملّالتكاليفّالآتيةّ:

ولىّأوّالمثلىّوهذاّيعنيّالقضاءّعلىّالخللّوالمشاكلّالموجودةّمماّّإعادةّالمعداتّإلىّحالتهاّالأّ-أ

ّقدّيستلزمّاستبدالّبعضّالأجزاءّأوّإضافةّأجهزةّأوّمعداتّجديدة

إعادةّتنظيفّالمعداتّوموقعّالعملّوهذاّقدّيستلزمّبعضّأعمالّالدهاناتّوالترميماتّوشراءّّّّ-بّ

ّتساعدّعلىّإبقاءّالموقعّفيّحالةّمرتبةّونظيفةّأدواتّتنظيفّوبعضّالأدواتّأوّالأثاثّالتيّ

ّتدريبّالمشغلينّعلىّمهاراتّالصيانةّالأساسيةّوتدريبّفنييّالصيانةّللارتفاعّبمهاراتهمّّ-تّ

ّتدريبّالعاملينّعلىّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّ-ثّ

ولكنّهذاّالرقمّّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّلأيّمؤسسةّّمحددّلتكلفةبالطبعّلاّيمكنّتحديدّرقمّ

ّّ:لّـيختلفّتبعاًّ

حالةّالمعداتّقبلّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّفإنّكانتّحالةّالمعداتّجيدةّوبرنامجّالصيانةّّّّ-أ

ّيتمّتطبيقهّبشكلّجيدّكانّذلكّمؤشراّعلىّقلةّنفقاتّتطبيقّهذاّالبرنامجّ

اءّالموقعّوالمعداتّفيّحالةّّنظافةّالمعداتّوموقعّالعملّوتنظيمهّفكلماّكانّهناكّاعتناءّبإبقّّ-بّ

ّنظيفةّومرتبةّكلماّقلتّتكلفةّهذاّالبرنامجّ

مهاراتّالمشغلينّوفنييّالصيانةّفإنّكانتّمهاراتّالمشغلينّفيّأعمالّالصيانةّمعدومةّأوّّّّ–تّّ

ّكانتّمهاراتّفنييّالصيانةّضعيفةّزادتّتكلفةّالتدريبّلتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّ

ّسيتمّبهاّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةالسرعةّالتيّّ-ثّ

 : الوقت الذي يستغرقه تطبيق الصيانة الإنتاجية الشاملة

ّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّيتمّتدريجياّعلىّعدةّسنواتّمنّثلاثّإلىّخمسّسنواتّ.

ّ

 : الشاملة الصيانة الإنتاجية أهداف  -6- 2- 2

ّغيرّمخططّلهعطلّ.ّصفر1ّّ

ّعيوبّفيّالمنتجّ.ّعدمّوجود2ّّ

ّ.ّصفرّحوادث3ّ

ّ
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ّ

 الشاملة: لصيانة الإنتاجية أركان ا -7- 2- 2

ّالسلامة  وّالكفاءةوّّعلى زيادة الإنتاجيةTPMّتعملّالصيانةّالإنتاجيةّالإجماليةّّ

منّخلالّتمكينّالمشغلينّوقادةّالفريقّوالمديرينّللعبّدورّاستباقيّفيّالتشغيلّاليوميّوصيانةّّ

ّأعمدةّللنشاطّ.8ّالخاصةّبهمّمنّخلالّمناطقّالعملّ

 

 : الصيانة الذاتية 1الركيزة 

ّيراقبّالمشغلونّحالةّمعداتهمّومناطقّالعملّالخاصةّبهمّ.

 : تحسين العملية والآلة2الركيزة 

يقومّقادةّالفريقّبجمعّالمعلوماتّمنّالمشغلينّومناطقّالعملّثمّإعطاءّالأولويةّللصيانةّالوقائيةّّ

ّوالتحسيناتّ.

 : الصيانة الوقائية 3كيزة الر

ّيتمّمشاركةّمهامّوجداولّالصيانةّالوقائيةّمنّقبلّالمشغلينّوقادةّالفريقّ.

 : الإدارة المبكرة للمعدات الجديدة4الركيزة 
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يتوقعّقادةّالفريقّويخططونّلدوراتّحياةّالأجزاءّوالمعداتّويقدمونّّّّالصيانة،بناءًّعلىّتقاريرّ

ّتقاريرّإلىّالمديرينّ.

 : إدارة جودة العملية 5الركيزة 

ّتشجعّالمسؤوليةّالمشتركةّللتشغيلّوالصيانةّأفكارّتحسينّالجودةّمنّجميعّمجالاتّالعملّ.

 الركن السادس: العمل الإداري

يعطيّالمديرونّالأولويةّللبياناتّمنّالركائزّالسابقةّويشاركونّالنتائجّمعّقادةّالفرقّومجالاتّّ

ّالعمل.

 والتدريب: التعليم 7الركيزة 

يشملّالتحسينّالمستمرّتعليمّالمشغلّومنطقةّالعملّوالتدريبّالذيّيحسنّالروحّالمعنويةّّ

ّوالاحتفاظّوالكفاءةّ.

 : السلامة والنجاح المستدام8الركيزة 

يتمّإعطاءّالأولويةّللسلامةّعلىّمستوىّالمنشأةّمماّيؤثرّبشكلّإيجابيّعلىّالنجاحّالمستدامّّ

TPMّلبرنامجّ

ّ

 الشاملة: نة الإنتاجية اخطوات تطبيق الصي -8- 2- 2
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 : تحديد منطقة تجريبية 1الخطوة 

يساعدّاستخدامّمنطقةّتجريبيةّلبدءّالتنفيذّعلىّاكتسابّالمزيدّمنّالقبولّمنّالموظفينّعندماّيرونّّ

المشغلونّوموظفوّّّّعملالتضمينّالموظفينّفيّجميعّجوانبّّّّويجبّالفوائدّالتيّستنتجّعنّالعملية.ّّ

ّّ التجريبية.ّ الاختيارّ عمليةّ فيّ والإدارةّ والمديرونّ مّّواستخدمّالصيانةّ مرئيةّ لوحةّّصورةّ ثلّ

ّالمشروعّحيثّيمكنكّنشرّالتقدمّليراهّالجميعّ.

 : استعادة المعدات إلى حالة التشغيل الرئيسية 2الخطوة 

ّوالصيانةّالمستقلة.Sّّّ-5يدورّمفهومّاستعادةّالمعداتّإلىّحالةّالتشغيلّالأساسيةّحولّنظامّ

استمرارّباستخدامّنظامّّالاحتفاظّبالمعداتّفيّحالتهاّالأصليةّبTPMّّيجبّأنّيتعلمّالمشاركونّفيّّ

5-S:ّّ

ّوالاستدامةّ.ّوالتوحيد،ّوالنظامّ،ّّوالنظافة،ّّالتنظيم،ّ

 OEEللمعدة الفعالية الكلية  : قياس3الخطوة 

ّإماّيدويًاّأوّباستخدامّبرنامجّآليّ.ّالمستهدفة،للمعداتOEEّّتتطلبّالخطوةّالثالثةّتتبعّّ
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يعملّويتيحّلكTPMّّّّبانتظامّتأكيدًاّمستندًاّإلىّالبياناتّحولّماّإذاّكانّبرنامجOEEّّّّيمنحّقياسّّّ

ّتتبعّالتقدمّبمرورّالوقتّ.

فمنّالمهمّتصنيفّّّّلهّ،نظرًاّلأنّأكبرّالخسائرّفيماّيتعلقّبالمعداتّهيّنتيجةّالتوقفّغيرّالمخططّّ

 ّ.حدوثّالتوقفّهذاّنظرةّأكثرّدقةّعلىّمكانّّّكلّحدثّتوقفّغيرّمخططّله.ّيمنح

 : معالجة / تقليل الخسائر الكبيرة 4الخطوة 

ّالمركزّأوّكايزن.ّّّركيزةّالتحسينتستخدمّهذهّالخطوةّ

ّّ تشكيلّّّبذلك،للقيام الذينّّّّيجبّ والمشرفينّ الصيانةّ وموظفيّ المشغلينّ منّ الوظائفّ متعددّ فريقّ

بّياناتّّ تّشريح اّلأOEEّّيمكنهم اّلسبب اّلجذريّوتحديد اّلسبب تّحليل لّلخسائر.ّّباستخدام اّلرئيسية ّسباب

 : تنفيذ الصيانة المخططة 5الخطوة 

ّّالصيانةّ.ّفيّدمجّتقنياتّالصيانةّالاستباقيةّفيّبرنامجTPMّّتتمثلّالخطوةّالأخيرةّفيّعمليةّتنفيذّ

ّهذاّينطويّعلىّالعملّمنّالركيزةّالثالثةّللصيانةّالمخططّلها.ّّ

أوراقّالسجلّلكلّمكونّّّملاحظاتّمثلّيمكنّتحسينّفتراتّالصيانةّعنّطريقّتصميمّنظامّ

معرضّللاهتراءّوالفشلّحيثّيمكنّللمشغلينّتسجيلّمعلوماتّالاستبدالّوحالةّالمكونّفيّوقتّّ

ملياتّتدقيقّشهريةّللصيانةّالمخططةّللتحققّمنّاتباعّّعّذلكّبإجراءإلىّّالاستبدالّبالإضافةّ

ّّ.جدولّالصيانةّوتحديثّسجلاتّالمكوناتّ

ّ

 الشاملة:  الإنتاجيةنتائج تطبيق الصيانة  

ّّ-قامتّالعديدّمنّالشركاتّبتطبيقّبرنامجّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّومنهاّعلىّسبيلّالمثالّفورد

ديفدسونّّّ-كوداكّ نتيجةّّّ-هارلىّ الإنتاجيةّ الفعليةّزيادةّفىّ النتائجّ برادلى...ّولقدّأوضحتّ آلانّ

5ّبلّاستثمارّّمليونّدولارّزيادةّفىّالأرباحّمقا16ّّلتطبيقّهذاّالبرنامج،ّفقدّحققتّشركةّكوداكّّ

مليونّدولارّفىّتطبيقّالبرنامج،ّولقدّحققتّأحدّالشركاتّالصناعيةّوفراًّفىّالوقتّالمستغرقّ

ّثلاثّفىّتغييرّالاسطمبةّمنّعدةّساعاتّإلىّعشرينّدقيقةّفقط،ّوهذاّيعادلّإضافةّمعدتينّأوّّ

سّانسترمنتّمعداتّمتاحةّيومياًّبدونّالاضطرارّلشرائهاّأوّتأجيرها.ّولقدّسجلتّشركةّتاكساّ

ّ%ّفىّبعضّخطوطّالإنتاج.80زيادةّفىّأرقامّالإنتاجّوصلتّإلىّ

%ّأوّأكثر،ّبالإضافةّإلى50ّولقدّسجلتّمعظمّهذهّالشركاتّتقليلّفىّوقتّالأعطالّوصلّإلىّّ

ّتقليلّمخزونّقطعّالغيار،ّتقليلّوقتّالانتظارّبالنسبةّللعميل.

بّ اّلأنشطة مّن اّلعديد فّى اّلنظام نّجاحّهذا ثّبت اّلإنشاءاتّولقد قّطاع فّى نّجح فّقد اّلمصانع إّلى الإضافة

ّ(/http://www.mdcegypt.com)ّّوغيرها.وصيانةّالمنشآت،ّوالنقلّ

ّ
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ّ
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ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

 الثالثالمبحث 

 )الفاقد(  الهدر

ّ

ّالهدر: مفهوم    - 1- 3- 2

ذوّقيمةّدونّمقابلّماديّأوّمعنويّّّءشيّالهدرّهوّمصطلحّيعبرّعنّفقدّّّ:معنىّكلمةّهدرّ

ّ.الهدرّهذاّّّّوبدونّغرضّللوصولّلغايةّأوّهدفّيستحق

ّصرفهّوعليهّفإنّالهدرّفيّالمؤسساتّعموماّوالمؤسساتّالصناعيةّخاصةّيشملّكلّموردّتمّّّّ

ّ ). Management)  Journal of Total Quality مرجوةمقابلّأوّفائدةّّّّدونّّإهلاكهأوّّ

ّ.قيمةّيضيفّأيّّلّاوجهّالتحديدّأيّنشاطّيستهلكّالمواردّولكنهّّّأيّعلى

 : أنواع الهدر  -2- 3- 2

ّ:هيالهدرّإلىّسبعةّانواعّ Ohno Taiichi وقدّصنف
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 الزائد:  الإنتاج  .1
منّالطلبّمماّيؤديّإلىّهدرّفيّالمالّوالوقتّّّّأكثرويتحققّعنّطريقّتصنيعّالمنتجاتّبكمياتّّّ

المنظماتّاسبابهاّلتصنيعّمنتجاتّأكثرّمنّّ ولكنّمعظمّّّّالطلب،والمساحة.ّوقدّيكونّلدىّمعظمّ

ّالحاجةّ:ومنّأهمّالأسبابّالتيّتؤديّإلىّالإنتاجّالفائضّعنّّّحيانّفانّذلكّيسببّخسارةّلهاالا

ّالإنتاجّبكمياتّكبيرةّ •

ّالموثوقّبهاّأوّغيرّمستقرةّالعملياتّغيرّ •

ّجداولّإنتاجّغيرّمستقرةّأوّحتىّعدمّوجودّجدولةّللإنتاجّ •

 الإنتاجّبناءّعلىّالتوقعاتّوليسّبناءّعلىّالطلبّالفعليّ •

 ّّالانتظار: .2
الهدر الكفؤةّ غيرّ العملياتّ انتهاءّعمليةّّّّالوقت،فيّّّّتسببّ لحينّ معينةّ تنتظرّعمليةّ عندماّ وذلكّ

ووفقاّلبعضّالتقديرات،ّفإنّماّّّّومستمراّ.أنّيكونّتدفقّالعملياتّسلساّّّّينبغيّذلكّّأخرى.ّولتجنبّّ

إلىّّ فع99ّّّيصلّ ينفقّ التصنيعّ فيّ المنتجّ وقتّ الّاّّلا%منّ العمل،ّّعلىّ انتظارّخطةّ مثلّ نتظارّ

ومنّأهمّّّّتظارلانّإذّتمثلّجميعهاّهدرّاّّّوغيرها،ّّيّالإلكترونوالنظام،ّوقطعّغيارّالمكائن،ّوالبريدّّ

ّجراءّأوقاتّالانتظارّللإنتاجّ:ّمسبباتّالهدر

ّطاقمّغيرّمؤهلّوغيرّمدربّ •

ّوجودّخللّفيّالتنسيقّفيّالآلاتّ •

ّضعفّوعدمّوجودّكفاءةّفيّالعملياتّ •

ّالإنتاجّبالدفعاتّوليسّنقلّالقطعةّالمنتجةّبينّالعملياتّ •

ّالوقتّاللازمّلإجراءّإعادةّصياغةّأوّبرمجةّأوّصيانةّ •

 ّّالنقل: .3
منّّّّنّحركةّالمنتجاتّوالموادّمنّمكانّإلىّأخر،ّوهذاّيمكنّأنّيكونّالهدرّجراءّالنقلّهوّعبارةّع

اّلنقلّيشكلّتكلفةّّّأخرى،قسمّإلىّآخرّأوّمنّمنشأةّللإنتاجّفيّدولةّإلىّمنشأةّللتجميعّفيّدولةّّ ّّوهذا

وعندّدراسةّنظامّتويوتاّفيّالتصنيعّالرشيقّنجدّأنّمنّأهمّّّّعاليةّلاّتضيفّقيمةّللمنتجّالنهائيّ

اّلتيّيجبّ اّلموردينّحتىّّّّالأدواتّوالتقنيات يّكونّقريبّمن اّلعملّبشكل تّخطيطّموقع استخدامهاّهو

كماّأنّعمليةّالنقلّّّّوالضرر،كبيرةّبتكلفةّكبيرةّمعّاحتماليةّالتأخيرّّّّلاّيتمّشحنّالمنتجاتّمسافاتّ

مواعيدّالتسليمّ،ّّّّتأخيرّّّقدّتسببّالهدرّجراءّانتظارّالوصولّلهذهّالموادّوتعطلّالإنتاجّ،ّوبالتالي

ّمماّيؤثرّسلبياّعلىّرضاّالزبائنّوالعملاءّ.

ّالهدرّ:ومنّأهمّمسبباتّهذاّالنوعّمنّ

ّمسافةّكبيرةّبينّالعملياتّّ–سوءّتصميمّوتخطيطّموقعّالعملّ •

ّطولّوتعقيدّنظامّالمناولةّ •

ّطولّخطّالإنتاجّ •

ّسوءّفيّتخطيطّالإنتاجّ •

ّالإنتاجّالفائضّعنّالحاجةّ •

 التخزينّتعددّمواقعّ •
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ّ

 ّ:الضرورية المعالجة غير  .4

اّلمثاليةّوهيّمكلفة.ّوفيّّّ لّلحصولّعلى إّضافية اّجراءّمعالجة يّحدثّنتيجة اّلتي اّلهدر وهيّنوعّمن

موال.ّوتتطلبّهذهّالمعالجةّّوالموادّوالوقتّوالاّّالعمل شكل،ّفإنهاّتخلقّهدرّاّفيّّالأحيانبعضّّ

 للنظامّكلهّّكّالارتبا،ّتسُببّالأحيانكميةّكبيرةّمنّالوقتّلكيّتتمّبالشكلّالمطلوب،ّوفيّكثيرّمنّ

 التخزين: في   الإفراط .5

يشملّالموادّالخامّفقطّولكنّيشملّأيضاّالسلعّّّّلّاخزينّّتتشملّكلفّتخزينّالموادّوحفظها.ّإذّأنّالّ
ّّ.تامةّالصنع

 ّّرية: الضرو الحركة غير  .6

ويجبّانّيتمّتقييمّبيئةّالعملّفيّمكانّالعملّلتسهيلّالحركةّّّلها،ّةّلاّحاجتمثلّالحركةّالتيّّ

وهناكّالعديدّمنّالأسبابّالتيّتؤديّإلىّالهدرّالناتجّعنّّّّوتجنبّالحركاتّغيرّالضرورية.

ّالحركةّومنهاّ:

ّللوصولّالانحناءّّ–الإفراطّفيّالمشيّّّ–سوءّتخطيطّوتنظيمّمكانّالعملّ •

ّنقلّأجزاءّمنّجهةّإلىّأخرىّّّ-سوءّفيّتصميمّالأداةّ •

ّالإنتاجّبحجمّدفعةّكبيرّ •

 سوءّفيّاختيارّأماكنّتخزينّالموادّالخامّالمنتجاتّالجاهزةّوغيرهاّ •

 

 ّّالعيوب: .7
كثيراّماّتحدثّالعيوبّفيّعمليةّالتصنيعّولكنّيجبّالحرصّعلىّعدمّتكرارها.ّإذّتتسببّفيّّ

ذاتّّ منتجاتّ المنظمةانتاجّ الزبائنّوفشلّ متدنية،ّوعدمّرضاّ فيّحجمّّ .جودةّ تؤثرّ أنهاّ كماّ

ّ .المبيعاتّوسعرّالمنتج.ّوكذلكّانخفاضّالقيمةّالسوقيةّوالموثوقية

الذينّّّّبالأفرادّ يرتبطمنّالهدرّّنّّوغيرهّمنّالباحثينّنوعاّثامّ Stevenson,609:2015وقدّاضافّّ

عنّقدراتهمّالبدنيةّبشكلّصحيح.ّإذّأنهّّّلافضّوالإبداعية،قدراتهمّالفكريةّّّاستغلالّيعانونّمنّعدمّ

يتجزأّفانّعدمّّّّلّاوكذلكّجزءاّّّّصحيحّ،تسُتغلّمهاراتّوقدراتّالافرادّبشكلّّّّلّاحيانّّلافيّبعضّا

ّّكاملّ،نتاجّبشكلّّلّاأنّالافرادّيجبّانّيكونّعمليةّاّّالمنظمة،ّإذّالتواصلّمعهمّيعُدّخسارةّلوقتّّ

التيّتساعدّفيّّّالأفكاروّمنّشأنّذلكّانّيمُكنّالافرادّمنّتوليدّّالإدارة،فيّالتصنيعّامّسواءّأكانّ

ّ, Bhasin 2015ّالقضاءّعلىّالهدر

ّّالمدخلاتّومنّثمّالعملياتّأوّالتحويلاتّومنّثمّّمراحلّ:تقسيمّنظامّالإنتاجّإلىّثلاثّّّوقدّتم

ّالمخرجاتّ.
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ّالتاليّ:الأنواعّمنّالهدرّوهيّموضحةّفيّالشكلّوهناكّعلاقةّبينّأبعادّنظامّالإنتاجّوبينّهذهّ

بّمرحلة مّرتبط اّلحركة فّي اّلانتظارّوالهدر فّيّوقت اّلتخزينّوالهدر اّلهدرّجراء ّّالمدخلات.ّّّّحيثّكان

الانتظارّّّّأماّمرحلةّالعملياتّفقدّارتبطتّبالهدرّجراءّالحركةّوالهدرّفيّالتخزينّوالهدرّفيّوقتّ

وهيّّّوالهدرّفيّالقطعّالمعيبةّوالهدرّفيّالعملياتّالزائدة.ّأماّالمرحلةّالأخيرةوالهدرّمنّالتنقلاتّّ

ّّمرحلةّالمخرجاتّفقدّارتبطّبهاّالهدرّجراءّالتخزينّوالهدرّجراءّالقطعّالمعيبةّوالهدرّجراءّوقتّ

ّالانتظارّ.

ّ

ّ

ّ

ّ

 الرابع المبحث 

 الطاقة الإنتاجية

 

 :  الإنتاجيةمفهوم الطاقة  -1- 4- 2

ّّوجهاتّنظرّالمختصينّوالباحثينّالمهتمينّفيّإدارةّالإنتاجّوالعملياتّحـولّتحديـدتعددتّّ

ّ:بأنهاّتمّتعريفهاّّّّمفهومّمعينّللطاقةّالإنتاجية،ّإذ

تشكيلةّالسلعيةّالمعينةّفيّالوحدةّالزمنيةّّّّإنتاجّالكميةّالقصوىّالممكنةّمنّالمنتجاتّضمنّ ـ

 (450ّّ:1986ّّالمحددةّ)العليّّ،
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للنظامّالإنتاجيّوفيّمدةّمعينةّمنّّّّبأنهاّ ـ ّ،ّ)الزمنّّأقصىّكميةّمنّالإنتاجّ 1988ّمحجوبّ

:ّ187) 

 Schroeder) (1989.373,ّّبأنهاّأعلىّمعدلّيمكنّالحصولّعليةّمنّالعملياتّالتشغيليةّ ـ

زمنيةّمعينةّبافتراضّتوفرّمستلزماتّالإنتاجّبالمواصفاتّّّّالمحددةّللإنتـاجّلمـدةّأنهاّالطاقةّّ ـ

 ّّ(1992ّّ:8ّوعزيزّ،المطلوبةّ)عمرانّّ

علىّتزويدّالزبائنّبالخدماتّوالسلعّالمطلوبةّّّبأنّالطاقةّالإنتاجيةّهيّمقياسّلقدرةّالمنظمـةّ ـ

اّلمطلوبّوبطريقةّمناسبةّمنّحيثّّ اّلّّّالـزمنّ،وبالمقدار تّمثل اّلإنتاجّوهي اّلأقصىّمن  مستوى

:162,Vonderembse and White)(1991 

  189)زمنيةّمعينةّّّإنهاّقابليةّنظامّالصنعّأوّالخدمةّعلىّإنتاجّكميةّمنّالمخرجاتّفيّمدةّ ـ

:1993,Evans)  

عنهاّبوحداتّّّّويعبرّّمعينةّ،الإنتاجّخلالّمدةّزمنيةّّّّبأنهاّالقدرةّالمحددةّللوحدةّالإنتاجيةّعلىّ ـ

 ّّ) .(Buffa, 1993: 127محددةّالمخرجاتّخلالّمدةّّ

ّّ)الموسويّ،معينةّّّّالطاقةّالإنتاجيةّبأنهاّأقصىّمقدارّمنّالوحداتّالمنتجةّخلالّمدةّزمنيـةّ ـ

1995ّ:219) 

والتجهيزاتّوالمنظمةّعلىّإنتاجّمنتوجّفيّّّومركزّالعمـلّوالعمليـةّّّوالمكانةّإنهاّقدرةّالعاملّّ ـ

 وحدةّالزمنّ

ّ and Rendford). 1995, Noori96: (1 ـ

ّمنّخلالّالتعاريفّالسابقةّنستنتجّأنّالطاقةّالإنتاجيةّهيّ:

مقدارّالوحداتّالتيّتستطيعّالمؤسسةّإنتاجهاّبمواصفاتّمحددة،ّفيّظلّالاستخدامّالشاملّّّ

والمكثفّلوسائلّالإنتاجّالمتوفرةّمعّتطبيقّأفضلّالطرقّالتنظيميةّالفعالةّفيّمجالّالعملّخلالّّ

ّفترةّزمنيةّمعينةّ.

 

 :  أنواع الطاقة الإنتاجية -2- 4- 2

ّّّّ(التصميمية   الطاقة)النظرية  الطاقة الإنتاجية   تمثلّأقصىّأوّأعلىّمعدلّللمخرجاتّالتيّّّّوهي:

يمكنّأنّيحققهاّنظامّأوّعمليةّأوّنشاطّمعينّفيّظلّظروفّمثاليةّلاّتسمحّبتخصيصّأوّتسويةّّ

عادةّّوهيّّالأوقاتّالمطلوبةّللصيانةّالوقائيةّوالتهيئةّوالإعدادّوالعطلاتّوالتوقفاتّغيرّالمخططةّّ

ّلآلةّتتضحّفيّالكتيباتّالخاصةّبا
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وتسمىّأيضاًّّبطاقةّالنظامّوتمثلّأقصىّمخرجاتّيتوقعّلنظامّأوّنشاطّأوّمصنعّّّّالفاعلة:الطاقة  

تسمحّبتخصيصّوتسويةّالأوقاتّّّاعتياديةماّالمحافظةّعلىّإنتاجهاّبصورةّواقعيةّفيّظلّظروفّ

يّت اّلتي اّلمتوقعة اّلوقائيةّوالتهيئةّوالإعدادّوالعطلاتّوالتوقفات لّلصيانة اّلنظامّّالمطلوبة يّحققها أّن وقع

ّّالجدولةّ،طرقّّّّالمنتج،منّالطاقةّالتصميميةّفيّظلّمحدداتّأوّمعطياتّمعينةّقدّتشملّنوعّمزيجّّ

ّّّالجودة.معاييرّّالصيانة،برامجّ

%ّمنّطاقتها100ّّإذّغالباًّّماّيخططّمديروّالإنتاجّوالعملياتّبتشغيلّأنظمتهمّبمستوىّأقلّمنّّ

ّالتاليةّ:التصميميةّوذلكّللمبرراتّ

اّلمبيعاتّّّّ-1 اّلطلبّومنّثمّضمانّعدمّفقدان اّلمتوقعةّفي أّوّغير اّلمفاجئة اّلزيادة اّلتكيفّمع بغرض

 الزياداتّ.منّتلكّّالمتأتية

ّذلكّ.أوقاتّللصيانةّالوقائيةّوالإعدادّوالتهيئةّوغيرّّصيصّبتخّلأنّذلكّيسمحّّّ-2

اّلتصميميةّّّّبكفاءة،الطاقةّّّّاستخدامّّّ-3 اّلطاقة مّستوى مّن ً قّريبا يّكون اّلمواردّعندما تّشغيل بّأن فقدّوُجد

منّالأرباحّأوّحتىّتخسرّنفوذهاّبالرغمّمنّكميةّالمبيعاتّالكبيرةّّّّنّماّيمكفإنّالشركةّقدّتحققّأقلّّ

منّجهةّومنّالجهةّالأخرىّإنّالوصولّإلىّالتشغيلّبالطاقةّالتصميميةّقدّيتحققّّّّتحققهاّهذاالتيّّ

العملّالإضافيّالذيّيسببّالمللّوالضجرّللعاملينّومنّثمّخفضّّّاستخداممنهاّّاستثنائيةجراءاتّبإ

ّإنتاجهمّّ

 كالتاليّ:وتحُسبّالطاقةّالفاعلةّعادةًّكنسبةّمئويةّمنّالطاقةّالتصميميةّ

ّ%100الطاقةّالفاعلةّ=ّالطاقةّالمتوقعةّ/ّالطاقةّالتصميميةّّ* •

المستغلة:ّهيّالطاقةّالإنتاجيةّالفعلية،ّوهيّتلكّالطاقةّالتيّتمّتحقيقهاّوإنتاجهاّّالطاقةّالإنتاجيةّ •

ّخلالّفترةّزمنيةّمعينةّّفعلا

الطاقةّالإنتاجيةّالعاطلة:ّوهيّالجزءّالغيرّمستغلّمنّالطاقةّالإنتاجيةّالمتاحةّولأسبابّّ •

ّّ.مختلفةّ

لاعتمادّعليهاّلأغراضّالتخطيطّّالطاقةّالإنتاجيةّالمقدرة:ّوهيّالطاقةّالمعياريةّوالتيّيتمّاّ •

ّالإنتاجيّ.

 الإنتاجية: العوامل التي تحدد حجم الطاقة 

تختلفّحجمّالطاقةّالإنتاجيةّمنّمؤسسةّإلىّأخرىّمنّحيثّعددّونوعيةّالآلاتّوالمعداتّ

د.ّعبدّاللهّّ)ّّالإنتاجية:الأمرّالذيّيعودّلجملةّالعواملّالمؤثرةّعلىّحجمّالطاقةّّوالأجهزةّاللازمة

ّّ(دّسراجحمو

ّتتمثلّفيماّيليّ:ّّأ. العوامل الداخلية:

وهوّمدىّنظامّالعملّالمتبعّفيّالمنظمة،ّوالعملّالمتاحّ)نسبةّالعملّالمنتجّّّّمستوى الاستخدام:  -

ّإجماليّوقتّعملّالآلات(ّإلى
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تّخفيضّّّّالمستوى التكنولوجي والتقني:  - إّلى مّنها،ّسيؤدي اّلموجود تّطوير أّو اّلآلاتّجديدة إدخال

ّالعملياتّالإنتاجيةّّلإنجازّللازمّالوقتّاّفي

درجةّملائمةّخواصّالموادّللتشغيلّتؤثرّفيّتحديدّحجمّالطاقةّّّّطبيعة المواد الخام وخواصها: -

حيثّيتمّتحديدّحجمّالطاقةّالإنتاجية،ّللمنظمةّعلىّأساسّاستخدامّأكثرّأنواعّالموادّّّّالإنتاجية،

ّللآلات؛ّملائمة

يمكنّإنتاجّأيّمنتجّباستخدامّطرقّتصنيعّمتعددة،ّوكميةّالمنتجاتّّّّطرق الإنتاج المستخدمة:  -

 يمكنّصنعهاّفيّوقتّمعينّتختلفّمنّطريقةّتصنيعّإلىّأخرى؛ّّّالتي

اّلإنتاجية،ّّّّدرجة تخصص المنظمة:  - اّلطاقة وّحجم اّلمنظمة تّخصص دّرجة بّين توجدّعلاقةّطردية

 ّّشكيلةّالمنتجات؛الإنتاجيةّللآلاتّومعدلّالاستخدامّيتأثرّبدرجةّتّفالطاقة

التدريبّيكسبّالعاملّمهارةّفيّّّدرجة مهارة وتدريب العاملين وعلاقة ذلك بالعملية الإنتاجية:  -

ّذاّيؤديّإلىّزيادةّحجمّالطاقةّالإنتاجيةّللآلاتّوالمعدات؛ّهعملهّلذاّترتفعّإنتاجيتهّوّّأداء

مّالعملّعالياّسيؤديّّمماّلاّشكّفيهّانهّكلماّكانّمستوىّتنظيّّّمستوى تنظيم العمل والإنتاج: -

ّإلىّزيادةّحجمّالطاقةّالإنتاجيةّواستخدامها؛ّّحتماّ

أنّلهاّدورّّّّكلاّشّويةّوإضاءةّوتبريدّّتهظروفّالعملّالماديةّمنّّّّظروف التشغيل المناسبة: -

ّتحديدّحجمّالطاقةّالإنتاجيةّ.ّّكبيرّفي

ّوتتمثلّفيّ:ّّب. العوامل الخارجية:

ّزيادةّالطلب؛ّ-

ّّّالموسمية.التذبذباتّّ-

 مقاييس الطاقة الإنتاجية: 

يتطلبّتحديدّالطاقةّالإنتاجيةّللمؤسسةّتوفرّمقاييسّلهاّيتمّالاعتمادّعليهاّفيّعمليةّالتحديدّهذه.ّّ

ومنّالمهمّعندّاختيارّمقياسّمعينّللتعبيرّعنّالطاقةّالإنتاجيةّأنّيكونّالمقياسّمستقراّنسبيا،ّوأنّّ

ّالمقاييسّإلىّقسمينّأساسيينّهماّ:يكونّواضحاّومحددا.ّوتنقسمّهذهّ

 المقاييس العملية للطاقة الإنتاجية:            

ّّأكثرّالمقاييسهناكّعدةّمقاييسّللطاقةّالإنتاجيةّنظراّلتحددهاّتبعاّلحالةّالنظامّالإنتاجي.ّومنّ

ّشيوعا:ّّ

 التعبير عن الطاقة الإنتاجية بعدد وحدات الإنتاج:  

يكونّّّّالمنتج،ّلذلكتاجيةّبعددّوحداتّالإنتاجّصيغاّتختلفّباختلافّّيأخذّالتعبيرّعنّالطاقةّالإنّّّّ

منّالأفضلّالتعبيرّعنّالطاقةّالإنتاجيةّبكميةّالإنتاجّلكلّمنتجّعلىّحداّأوّالتعبيرّعنّطاقةّالإنتاجّّ

الإجماليةّفيّشكلّنوعّواحدّفقطّورغمّذلكّفإنّهذاّالمقياسّلنّيصلحّفيّكلّالحالاتّخاصةّفيّّ

ّنتجات.ّّحالةّكثرةّالم

 التعبير عن الطاقة الإنتاجية بساعات العمل:  
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غالباّماّيكونّقياسّالطاقةّالإنتاجيةّبعددّوحداتّالإنتاجّصعباّومضللا،ّفأيّتغييرّفيّخصائصّّّ

المنتوجّيجعلناّبصددّمعيارّمختلفّلحجمّالإنتاج.ّولذلكّيكونّمنّالمناسبّقياسّالطاقةّالإنتاجيةّّ

الم هذاّ ويكونّ زمنية،ّ تكونّّبوحداتّ العملّ فساعاتّ المنتجة،ّ الوحداتّ تنوعتّ مهماّ معبراّ قياسّ

ّمناسبةّكمقياسّمشتركّللطاقةّالانتاجيةّ.

 التعبير عن الطاقة الإنتاجية بقيمة نقدية: 

وفقاّلهذاّالمقياسّيتمّالتعبيرّعنّالطاقةّالإنتاجيةّللمؤسسةّبقيمةّمالية،ّونحصلّعلىّهذهّالقيمةّمنّّّ

ّنتجةّفيّمتوسطّسعرّالوحدة.ّّّخلالّضربّعددّالوحداتّالم

وفيّمثلّهذهّالحالةّيتمّإيجادّنقطةّتعادلّالتكاليفّمعّالإيراداتّللمنتجّأوّمزيجّالمنتجات،ّبحيثّّ

تصبحّهذهّالنقطةّأساساّلتقديرّنوعّوعددّالآلاتّوالموادّاللازمةّللوفاءّبحجمّالإنتاجّالذيّقدرتّّ

ّنتاجيةّالمخططةّ.مبيعاتهّبوحداتّنقدية،ّوهوّماّنسميهّالطاقةّالّإ

 المقاييس الوظيفية 

ّّإنّالمقاييسّالوظيفيةّللطاقةّالإنتاجيةّتفيدّفيّتحديدّنوعينّمنّمقاييسّفعاليةّالنظامّالإنتاجيّوهماّ:

ّ(2002حجازيّأبوّالفتوحّطاهرّجمال،ّ)

اّلكفاءةّعنّطريقّّّّ:نسبة الكفاءة نّسبة اّلإنتاجي،ّويتمّحساب اّلنظام تّشغيل اّلنسبةّعنّكفاءة تعبرّهذه
ّّّنسبةّالمخرجاتّالفعليةّإلىّالمخرجاتّالمعياريةّ.

100ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّنسبةّالكفاءةّ=ّالمخرجاتّالفعليةّ/الطاقةّالفعالةّ*ّّّّّّّّ

ةّالاستفادةّمنّالطاقةّالمثلىّالمتاحة،ّويتمّّتعبرّهذهّالنسبةّعنّنسبّّ:نسبة الاستغلال أو الاستخدام
حسابهاّمنّخلالّنسبةّالمخرجاتّالفعليةّأوّساعاتّالعملّالمستغرقةّفيّإعدادّوتشغيلّالآلةّإلىّّ

ّالطاقةّالمثلىّأوّساعاتّالعملّالمتاحةّ.

100ّّّّّّّّّّّنسبةّالاستغلالّ=ّالمخرجاتّالفعليةّ/ّالطاقةّالمثلىّ*ّّّّّّّّّّّّّّّّّّّّ

ّ
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ّ

ّ

ّ

ّ

 لفصل الثالثا

 الإطار العملي للبحث

ّ
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ّتمهيدّ:

بّالتعرفّعلىّّ اّلفصل فّيّهذا اّلباحثة البياناتّّّّالمدروسة(ّوجمعّالحالةّّ) Seven Starsشركةّّقامت

وادخالهاّالىّالحاسبّباستخدامّبرنامجّّّّوالهدرالإنتاجيةّّّّوالطاقةالصيانةّالمتعلقةّبمتغيراتّالدراسةّّ

Excelّّّّالنتائجّ.وتحليلهاّوتفسير

ّ

ّ

 

 الحالة المدروسة                  

 Seven Starsشركة 

 

 التعريف بالشركة:  -3-1

100ّّّّوقدرهّّّبرأسمال2018ّّعامّّّّسوريةّتأسستّشركةّّسفنّستارزّالمساهمةّالمغفلةّالخاصةّّّّشركة

قّبلّّّّعينتّل.سّّمليونّّ نّستلهمن اّلتجاريةّّّّشركة اّلعلامة اّسم تّحت لّمجموعةّمنتجاتها كشركةّمصنعة

"MAGGIحواليّّالحاليّّعددّالعاملين2019ّّّّانطلقتّعملياتّالتصنيعّفيّّّّ"ّبدءًاّمنّمرقةّالدجاج

نّظامّوردياتّّّموظف70ّّ فّي7ّّّّخلالّّّّتعملّوفق اّلجودةّّّّتطبقّّالأسبوعّ.أيام أّنظمةّومعايير العديدّمن

علىّّّّوتعمل GMP /HACCPو ISO 9001/ ISO 22000/ ISO 45000 /ISO 14001ّّمثل

ّلنظامّ.لكلّالحصولّعلىّشهاداتّمنّقبلّالجهاتّالمعتمدةّ

ّ:رؤيةال

ّمتعددةّالجنسيات.FMCGّأنّنكونّالمُصنعّوالموزعّالمفضلّوالشريكّالذيّلاّغنىّعنهّلشركةّ

 الرسالة:

 طريقةّأيّأيّمكانّوفيتوفيرّمنتجاتّالأطعمةّوالمشروباتّعاليةّالجودةّفيّأيّوقتّوفيّ

 الأهداف:

ّالنزاهةّوالتنوعّوالالتزامّوالاحترامّوالشفافيةّوالتفويضّ

ّ

ّ
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 :Seven Stars لشركة SWOTتحليل  

 نقاط الضعف  نقاط القوة 

ّالتجاريةّالقويةّّوعلاماتهاّ(Nestleالشريكّالقويّ)شركةّ •

ّوجودّفريقّعملّقويّوذوّخبرةّسابقةّ •

ّقوةّالمنتجّوسمعتهّالجيدةّفيّالسوقّالمحليّ •

ــينّلدىّ • وجودّروحّفريقّعملّورغبةّفيّالتطويرّوالتحســ

 كافةّالمستوياتّالإداريةّ

 التدريبّالمستمرّلفرقّالعملّ •

ّ

ّارتفاعّأسعارّقطعّالغيارّللمكناتّ •

درةّفيّ • ةّونـ انـ الّالصـــــيـ ددّعمـ وجودّنقصّفيّعـ

 السوقّالمحليّ

ينعكسّّّّ • ــاّ مم الخبراتّ ذويّ الأجورّ فيّ ــاعّ ارتف

ّعلىّتكاليفّالمنتجّ

ّاقتصارّعملّالمنظمةّعلىّمنتجّواحدّ •

ّ

 التهديدات الفرص

 لخطّالإنتاجّّىزيادةّالإنتاجّوإضافةّمكنةّاخر •

ــديرّ • ــريفّالفائضّالمحليّعنّطريقّالتصــ ــماحّبتصــ الســ

ّللبلدانّالمجاورةّ

ّ

اعتمــادّالمنشــــــأةّعلىّاســـــتيرادّالموادّالأوليــةّّ •

ّموردّحصريّخارجيّالأساسيةّمنّ

تأثرّالتوريداتّبالأوضــــاعّالأمنيةّوالاقتصــــاديةّّ •

ّالخارجيةّ

ّةالمحليالمنافســــةّّّّاتّســــعرّالمنتجانخفاضّّتأثيرّّ •

ّعلىّمبيعاتّالمنتج

ّ
 

 الصيانة:نقاط القوة بالنسبة قسم 

ّتنوعّالخبراتّالموجودةّضمنّالقسمّ •

ّروحّالتعاونّضمنّالفريقّ •

ّالبحثّالمستمرّعنّطرقّخفضّالتكاليفّ •

ّفيّتنفيذّإجراءاتّالصيانةّّوالمشغلينالتعاونّمعّالعمالّ •

 

2022 2018  

 عددّخطوطّالإنتاجّ واحدّ واحد

 عددّالمنتجاتّ واحدّ واحد

8,300 cs 6700 cs ّالطاقةّالكاملةّ/ّالشهر 

100,000 cs 81,000 cs ّالطاقةّالكاملةّ/ّالسنة 
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 الضعف:نقاط اما 

يينّوذلـكّيعودّلانخفـاضّالاجرّالمحـددّلهـذاّالشـــــاغرّوعـدمّّيوجـدّنقصّفيّعـددّالميكـانيك •

ّتوافقهّمعّسوقّالعملّ

ّصعوباتّاستيرادّقطعّالغيارّوتكلفتهّالباهظةّ •

ّالبحثّعنّبدائلّمحليةّربماّتكونّاقلّجودةّ •

 عدمّوجودّميزانيةّمفصلةّللقسمّلمتابعةّمتطلباتهّوقدّتمتّمعالجتهاّخلالّفترةّالدراسةّ •

 

 للمنشأة:الهيكل التنظيمي  
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ّ

ّ
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 الشركة:  الصيانة الإنتاجية الشاملة في -3-2

 الشركة:المعتمد ضمن إجراء الصيانة والبنية التحتية 

ّيحددّهذاّالإجراءّالأساليبّالمتبعةّمنّأجل:

ــتخدمةّفيّأعمالّالصــيانةّوالاصــلاحّالتيّيتحكمّتنفيذهاّمنّأجلّمواصــلةّّ • تحديدّالطرقّالمس

ّالشركةّأنشطتهاّدونّالتسببّفيّعيوبّالانتاج.ّ

ّيتضمنّهذاّالاجراءّتخطيطّوتنفيذّوصيانةّالآلاتّوالمعداتّالتيّتؤثرّعلىّجودةّالانتاج.ّ •

ّتّوضمانّحسنّالأداءّوبالتاليّجودةّالإنتاجالمحافظةّالدائمةّعلىّالحالةّالجيدةّللآلةّوالمعدا •

لإقلالّمنّحدوثّالأعطالّوماّتسـببهّمنّخسـارةّاقتصـاديةّلعمليةّالإنتاجّنتيجةّلتوقفّالإنتاجّّا •

ّالتشغيل.وتكاليفّإعادةّ

ّجدوى.زيادةّالعمرّالافتراضيّللآلاتّوبالتاليّالحصولّعلىّعائدّاقتصاديّأكثرّ •

ّالعمل.زيادةّشروطّومناخّالسلامةّالصناعيةّلمواقعّّتحقيقّظروفّتشغيلّمستقرةّوبالتالي •

ّ

 : المسؤوليات

 المعملّ:ّمديرّّيعتبر

ّالإجراءّ.ّهذاّّلتنفيذّّاللازمةّالمواردّّوتأمينّالإجراءّتطبيقّّّعنّّمسؤولّ-

 خارجيةّ.ّصيانةّّطلبّّأيّّعلىّالموافقةّّ-

ّ

 عنّ:ّّمسؤولاًّّالصيانةّّقسمّّمسؤولّ

 تنفيذهاّ.ّّعلىّّوالإشرافّالوقائيةّّالصيانةّّوبرامجّّخططّّوضعّ -

 والأولوياتّ.ّّالمهامّتوزيعّحيثّّمنّّالصيانةّّفننيّّجميعّّبينّالتنسيقّ -

ّهذاّّفيّّمذكورّّهوّّّماّّحسبّّّتنفيذهاّّعلىّّوالإشرافّّالصيانةّّعملياتّّّمتابعةّّعنّّمسؤول -

 الاجراءّ.

ّالصيانةّ.ّقسمّفيّّللعملّالبشريةّّالمواردّّمنّالاحتياجاتّّاعتمادّ -

ّّبالتنسيقّّواعتمادهاّّالصيانةّّّقسمّّلعمالّّالصلةّّّذاتّّّلازمةالّّالتدريبيةّّالاحتياجاتّّّتحديدّ -

 البشريةّ.ّالمواردّّإدارةّمع

 اللازمةّ.ّالخبرةّّوإعطائهمّّّأعمالهمّعلىّّالصيانةّّّبقسمّّالعاملينّّالأفرادّّتدريبّ -

ّّرئيسّمعّّبالتنسيقّّّالصيانةّبأعمالّّالقيامّّأثناءّّالغذاءّسلامةّّمتطلباتّّتطبيقّّّعلىّّالعمل -

 الغذاء.ّسلامةّّفريق

 بهاّ.ّّوالاحتفاظّّبالأجراءّالمتعلقةّّوالخططّّالسجلاتّّجميعّعنّّولّمسؤ -

 المهنيةّ.ّوالسلامةّّالصحةّمتطلباتّّوفقّّالصيانةّّعملياتّّّتنفيذّّّمنّالتأكدّّعنّّمسؤولّ -

ّ

ّ

ّ
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ّالصيانةّ:فنييّّ

ّمسؤولينّعنّتنفيذّعملياتّالصيانةّحسبّماّيقررّمديرّالصيانة.ّ-

ّالتحتية.القيامّبجولاتّتفقديةّعلىّالبنيةّّ-

ــتلامّالآلاتّوالمعداتّّ- ــيانةّواسـ ــلاحّالخارجيةّعندّالقيامّبأعمالّالصـ مرافقةّجهاتّالإصـ

ّوالتأكدّمنّإصلاحها.

ّ:مسؤولّالانتاجّ

زيت(ّعنّطريقّرفعّطلبّ-ماء-اعلامّالصــيانةّعنّأيّعطلّطارئّأوّأيّتســربّ)هواءّ-

ّصيانة.

ّة.ّالتأكدّمنّطلباتّالصيانةّقبلّرفعهاّالىّقسمّالصيانّ-

ّأعمالّالصيانةّمنّقسمّالصيانةّّاستلامّ-

ّيتأكدّمنّتنفيذّمتطلباتّالغذاء.ّ-

ّ

ّمديرّضمانّالجودة:

ّالتأكدّمنّتنفيذّعملياتّالصيانةّبماّيتطابقّمعّسلامةّالغذاء.ّّّ-

التأكدّمنّالتزامّجهاتّالصـــيانةّالخارجيةّبتطبيقّمتطلباتّنظامّســـلامةّالغذاءّعندّإجراءّّ-

ّالصياناتّالمطلوبة.

اّلعاملينّفيّالصــــيانةّومقدميّالخدماتّعلىّالمخاطرّالمحتملةّعلىّالمنتجّّّ- تدريبّوتوعية

ّوالمرتبطةّبأنشطتهمّقبلّالدخولّللصالاتّالإنتاجيةّوتنفيذّأعمالّالصيانةّاللازمة.

ّ

 :في الشركة   المطبقةأنواع الصيانة    -3-3

ــعىّّ ــأةّإلىتســ ــيبّالتجهيزاتّلذلكّتعتمدّّّّوالأعطالالتقليلّمنّحجمّالتوقفاتّّّّالمنشــ التيّتصــ

ّّالصيانة:المؤسسةّعلىّنوعينّمنّ

ّالصيانةّالوقائيةّ/ّالمخططة.ّ-

ّالصيانةّالاسعافيةّ/ّالطارئة.ّ-

ّ

  الشركة:في   خطوات تطبيق عملية الصيانة  -3-4

 تحديد الآلات والأجهزة التي تحتاج صيانة:   .1

فّيّّ تّواجدها إّلىّصيانةّوترتيبهاّحسبّمكان تّحتاج اّلتي اّلمنشأة ّّالمصنعّ،تمّحصرّجميعّمكونات

ّفيّجدولّأوليّ

(ّّيوضحّمواصفاتّالمكوناتّوعددهاّوموقعهاّفيّالمنشأة,ّالمنشأF10-01ّّّّالآلاتّّّّ)جدولّ

ّوالرمزّالخاصّبكلّآلةّوحالةّالآلةّ.

ّ

ّ
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 الصيانة الاسعافية / الطارئة: .2

عندّحدوثّعطلّمفاجئّفيّأيّآلةّأدىّالىّتوقفّالعمليةّالانتاجيةّيقومّمشغلّالآلةّبطلبّقسمّّ •

ّّ ليقوموا سجلّّبالإصلاحّالصيانةّ الىّ الآلةّ توقفّ معلوماتّ نقلّ ويتمّ الفور.ّ ّّ)توقفّّّعلىّ

F10-02ّّّومنهّيتمّنقلّالمعلوماتّالىّسجلّالآلةّحسبّنموذجّسجلّآلةّ)ّّّ(ّّ F09-15الخط

عندّالحاجةّالىّأيّعمليةّاصلاحيةّليسّلهاّعلاقةّبتوقفّالعمليةّالانتاجيةّيتمّرفعّطلبّصيانةّّ •

قبلّمسؤولّالانتاجّمعّتحديدّنوعّالصيانةّالىّمسؤولّالصيانةّّّّ(ّمنF10-03حسبّالنموذجّّ)

ّبتحديدّالفنيّالمختصّمنّأجلّالقيامّبعمليةّالاصلاح.ّّّّحيثّيقومّمسؤولّالصيانة

وفيّحالّالحاجةّالىّطلبّورشةّخارجيةّأوّارسالّقطعةّمنّالمكنةّخارجّالمنشأةّيقومّمسؤولّّ •

ّالنموذجّالىّمديرّالمعملّليتمّالموافقةّعليهّحسبّالأهميةّ.ّطلبّحسبّالصيانةّبرفعّّ

القيامّبالصيانةّلاّيحتاجّالىّطلبّّّّفانlike to likeّّعندّالحاجةّالىّتبديلّقطعّالصيانةّحسبّّ •

MOCّ

MOCّّّالتبديلّيحتاجّالىّطلبّّفانOne to Oneّّأماّعندّالحاجةّالىّاستبدالّقطعّالصيانةّ •

ّلاّ.ّّأوMOCّيجبّدراسةّنوعّالصيانةّحسبّشجرةّالقرارّفيّحالّكانتّتحتاجّالىّطلبّّ •

ّ

 المخططة: تحديد مواعيد الصيانة الوقائية /  .3

خطةّّّّبدايةّكلّسنةّحسبّّحدىيتمّتخطيطّالصيانةّالوقائيةّ/ّالمخططةّلكلّآلةّعلىّّ

ّّّيلي:الصيانةّالوقائيةّ/ّالمخططةّحيثّيتمّتخطيطّماّ

الصيانةّالوقائيةّقبلّاسبوعّالىّمسؤولّّّلأجراءايميلّّبأرساليقومّمسؤولّالصيانةّّ •

 الانتاجّ.

ّشركةّنستلةّبالتوقف.ّفيّحالاتّتوقفّالمكنةّلمدةّيومّأوّأكثرّيتمّابلاغ •

 يتمّتسجيلّنتائجّالصيانةّالوقائيةّحسبّالجدولّالتالي: •

ّ

ّ

ّ

 

ّ

ّ
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ّرقمّالسجلّّاسمّالسجلّّاسمّالآلةّ

AHU Daily checklist F10-04Aّ

AHUّّّتبديلّالفلاترF10-04B 

Air compressed oil freeّAir compressor checklistّF10-04Cّ

Reverse Osmatic 

Water Treatmentّ
Water analysisّF10-04Dّ

Corazza FD220 /CS300ّOil level & grease checkّF10-04Eّ

Corazza FD220 /CS300ّ
ّ

Weekly Corazza Checklistّّ

Corazza FD220 /CS300ّ
ّ

Oil Change ChecklistّF10-04Fّ

10ّ-01الجدولّ

ّ

ّالوقائيةّ:الأعمالّّمنّأهمّ

ّمراقبةّمستوىّالزيتّّ •

ّمراقبةّالأقراصّالدورانيةّّ •

ّتشحيمّأقراصّالمحركاتّّ •

ّتنظيفّالأجزاءّّ •

ّتبديلّالزيتّلبعضّالأجزاءّّ •

ّتلميعّلوحاتّالتجهيزاتّّ •

ّالمحركاتّ.مراقبةّوقودّ •

ّالفنيةّ.اختيارّوتدريبّالعمالةّ .4

ّتوفيرّقطعّالغيارّ. .5

ّوالأدواتّ.توفيرّالعددّ .6

ّالعملّ.ظامّأمرّنّالمعلوماتّ:استحداثّنظامّتسجيلّ .7

ّالمسؤولياتّ.تنظيمّأعمالّالصيانةّوتوزيعّ .8

 الصيانةّ.مراقبةّتنفيذّخطةّ .9

ّ

ّ

ّتمّوضعّاهدافّللشركةّتتمثلّفيّالوصولّالىّ:تطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّّّومعمعّبدايةّالعامّّ
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ّالتحقيقّّّالهدفّ

ّ%100ّ)السلامةّالشخصية(ّ.ّصفرّحوادثّ

ّ%100ّإدارةّسلامةّالأغذيةّ.التنفيذّالصارمّلمتطلباتّ

ّ%100ّالأغذيةّالامتثالّلجميعّمعاييرّإنتاجّسلامةّ

ّّزيادةّكفاءةّالخطّّ

٪ّإلى0.7ّّ٪ّمقارنةّبالواقعّالفعليّ)0.3أنّينخفضّبنسبةّّالهدرّيجبّ

0.4.ّ)٪ّ

0.45%ّ

 

 المنشأة:قياس الهدر في   كيفية  -3-5

ّتمّتحيدّعينةّمرجعيةّللمكعبّبوزنّمحددّ

ةّّّويتم ةّالمنتجـ ةّبينّالكميـ ارنـ درّمنّخلالّالمقـ اسّالهـ ةقيـ اّّوالكميـ اجهـ ةّّّّالمتوقعّانتـ منّالموادّالأوليـ

 :الخلطةالمدخلةّضمنّ

ّّ

الأســبوعّالســادسّّّوحتىيمثلّنســبةّالهدرّمنذّبدايةّالعامّّّّوالذيالىّالمنحنىّالبيانيّالتاليّّّّوبالنظر

ّنلاحظ:منهّّوالعشرين

 Total Kg Total CS QTY Diff over filling 

1.2022 61,201 5,282 60,849 (353) -0.58% 

2.2022 95,518 8,269 95,259 (259) -0.27% 

3.2022 100,192 8,672 99,901 (291) -0.29% 

4.2022 12,391 1,066 12,280 (111) -0.90% 

5.2022 96,044 8,304 95,662 (382) -0.40% 

6.2022 105,516 9,137 105,258 (258) -0.24% 
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ّّ

ّ

وّكانتّّّّّالأسـبوعّالسـادسّوّالعشـرينّّوّحتىّّبينّبدايةّالعامّّّفيّالهدرملحوظّّّّيوجدّانخفاضّ •

الى25ّّّ%ّوّقـدرّوصـــــلّالهـدرّفيّالأســـــبوع0.5ّّ%ّمنّالأســـــابيعّتحققّهـدرّأقـلّمن77ّ

 -Jan )ّّشـهريّ)ارتفاعّالنسـبةّفيّّّسـببّعنّّّاما اشـهرنىّنسـبةّخلالّالسـتةّّ%وّهيّاد0.01ّ

Aprّّّّــببّفهوّيعودّالىّتوقفّالعمليةّالإنتاجية ــيرّفيّّبســ جهةّالموادّالأوليةّمنّّّّتوريدّّّالتقصــ

 .ّعلىّالصعيدينّالمحليّوّالدوليّّوّالأمنيةّّلظروفّالاقتصاديةلبعضّاالموردّنتيجةّ

ّ

 لها:الكميات المخطط  العام مع المنتجة خلال الكميات بين مقارنةالعلى وعند القاء نظرة 

ــوعةّخلالّالعامّعلىّالرغمّمنّّ التوقفاتّّنلاحظّالاقترابّالكبيرّمنّتحقيقّالخطةّالإنتاجيةّالموضـ

ّالحاصلةّالتيّتمّتبريرهاّسابقا.

ّ

MONTH  PLANNED QTY. ACTUAL QTY. % 

JAN 7,540 5,282 70% 

FEB 8,352 8,269 99% 

MAR 9,270 8,672 94% 

APR 8,950 1,066 12% 

MAY 9,230 8,304 90% 

JUN 8,964 9,137 102% 
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ّ

ّ

 السابقة: والفترةالحالية  الفترةمقارنة كميات الإنتاج بين بو

 May%ّخلالّشهر17ّوFebّشهرّ%ّخلال24ّّةالمنتجنلاحظّزيادةّعددّالوحداتّ
ّ

ّ

 الإنتاجية:الكفاءة  -3-4

هيّالعلاقةّبينّمدخلاتّالعمليةّالإنتاجيةّمنّجهةّوبينّالمخرجاتّالناتجةّعنّهذهّالعمليةّمنّجهةّ

 أخرى

ّخلال: يتم قياس الكفاءة الإنتاجية في الشركة من 

100ّّّ*لها(ّّ)ساعاتّالعملّبدونّتوقفّ/ّساعاتّالعملّالمخططّالكفاءةّ=ّ
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ّخلالّ:قياسّالأداءّمنّّويتمّ

100ّ*العمل(ّالأداءّ=ّ)ساعاتّالعملّبدونّتوقفّ/ّاجماليّساعاتّ

ّبالاعتبارّ:التوقفاتّالتيّيتمّاخذهاّ

ّلهاّ.التوقفاتّالمخططّ •

ّللإقلاعّ.اللازمّّوقتّال •

  code / batchتغييرّالّّالوقتّاللازمّلّ •

ّّّ Shiftكلّّنهايةالالةّفيّّتنظيفّ •

ّللمكناتّ.التنظيفّالأسبوعيّ •

 تعديلّ.حدوثّّّالمعاييرّبعدّالإنتاجّوفقّّالوقتّاللازمّلعودةّالمكنةّالى •

ّونستنتجّمماّسبقّ:

ّفيّ:ّالصيانةّّالىّدورّظراّنّّالصيانةّّالىّقسمّتعودّمسؤوليةّرفعّكفاءةّالإنتاجّانّ

ّالتوقفّاللازمّللصيانةّالدوريةّّتخفيضّوقتّ -

ّنقاطّ:تعتمدّعلىّعدةّّوالتيلهاّّالصيانةّالمخططّاللازمّلعملياتّتخفيضّالوقتّ -

ّخبرةّالفنيينّّ •

ّتوفرّالمعداتّاللازمةّ •

ّتوفرّقطعّالغيارّّ •

 تحديدّالعطلّبدقةّّ •

 المستمرّللعاملينّعلىّالقيامّبهّبشكلّسليمّّوالتدريبّفيّعملياتّتنظيفّالمكنةّّوالدقةالسرعةّّ -

ّّ 

بقياسّالكفاءةّالإنتاجيةّخلالّالفترةّالحاليةّنجدّانهاّاستطاعتّالوصولّالىّالهدفّالمحددّوهوّّ

ّ%ّ:80نّ%ّفيّأكثرّمنّنقطةّوإنهاّخارجّفتراتّالتوقفّلمّتقلّالكفاءةّع95ّ
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ّ

ّلها:المخططّالتوقفاتّ

الوقـتّّّوهوفيّالأســـــبوعّّالخطـةّالإنتـاجيـةّّّعليـهّحســـــبّكوقـتّللتوقفّمتفقّّّدقيقـة550ّتمّاعتمـادّّ

الرسـمّالبيانيّانّنسـبةّّّّويظهرتجاوزهّّّّبّلاّيجّيلهاّالذّّّالمخططّّوالتوقفاتّّّلعملياتّالصـيانةّّاللازم

ــتة8ّّكانتّحواليّّالتجاوزّّ تتجاوزّّعملتّعلىّالاّّانّفرقّالصــيانةّّّّالأخيرةّأيّّأشــهر%ّخلالّالس

ّعلىّتحقيقّوفرّبالوقتّّوعملتّالوقتّالمحددّ
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 في الشركة:  دراسة أثر تطبيق منهجية التصنيع الرشيق -6- 3

أثر تطبيق منهجية التصنيع الرشيق   ❖ على كميات الإنتاج    الشاملة(الإنتاجية    )الصيانةدراسة 

 (: الإنتاجية )الطاقة

ــةّّ ــاملةّّّأثرلدراس ــيانةّالإنتاجيةّالش ّّللعينة T ّّبتطبيقّاختبارقامتّالباحثةّّالطاقةّالإنتاجيةّّّّعلىالص

ّواعتمادّالفرضياتّالتالية:المزدوجةّ

ــيةّّ - ــابيّّاختلافيوجدّّّّالعدم:ّلافرضــ تطبيقّمنهجيةّّّّالإنتاجيةّقبلللطاقةّّّّبينّالمتوســــطّالحســ

ّمنهجية.التطبيقّّوبعدّالشاملةّالصيانةّالإنتاجيةّ

ــيةّّ - ــابيّّّّاختلافيوجدّّّّالبديلة:الفرضــ ــطّالحســ تطبيقّمنهجيةّّّّللطاقةّالإنتاجيةّقبلبينّالمتوســ

ّالمنهجيةّ.وبعدّتطبيقّّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملة

 :التاليالنتائجّوفقّّوكانتّ

 

الشاملةّوّبعدّّّّالإنتاجيةمنهجيةّالصيانةّّقبلّتطبيقّّالذيّيمثلّنتائجّالاختبارّّلجدولّّيتضحّلناّمنّا

اّلمنهجيةّّ لّتطبيق اّلحسابي اّلمتوسط 6,660ّّالشاملةّكانّّالإنتاجيةّّالصيانةّّتطبيقّّّّالانتاجّقبلّكميةّّان

الزيادةّفيّالمتوسطّالحسابيّّظهرّّتوبالتالي8,025ّّّّلهّّبلغّالمتوسطّالحسابيّّّّفقدّالتطبيقّّبعدّّّّبينما

ّوبعدّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملة.ّّّّالتحسنّقبلّلكمياتّالإنتاجّ

2ّجدوليةّ"ّالtّ قيمةّ"أكبرّمنّّوهي3ّّبلغتّ"ّالمحسوبةّفقدtّقيمةّ"ّأما

t-Test: Paired Two Sample for Means 
  

 بعد قبل  كمية الإنتاج  

Mean 6,660 8,025 

Variance 809,015 1,078,779 

Observations 6 6 

Pearson Correlation 0 
 

Hypothesized Mean Difference - 
 

df 5 
 

t Stat (3) 
 

P(T<=t) one-tail 0 
 

t Critical one-tail 2 
 

P(T<=t) two-tail 0 
 

t Critical two-tail 3 
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ّّدلالةّإحصائيةّعندّمستوىّّّّذوّدلالةّّّفرقّّهوبعدّالتطبيقّّّّالإنتاجّقبلكميةّّبينّّّّالفرقّانّّيظهرّّوبالتاليّ

فيّّإيجابيّّّّانّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّكانّلهاّأثرّذلكّنستنتجّّّّنقبلّالفرضيةّالبديلةّومنو0.05ّّّ

ّزيادةّالطاقةّالإنتاجيةّ.

ّ

 الهدر: دراسة أثر تطبيق منهجية التصنيع الرشيق )الصيانة الإنتاجية الشاملة( على  ❖

ــةّّّّوفي ــركةّعلىّّّّأثرمحاولةّلدراس ــاملةّفيّالش ــتخدامّّّّتمالهدرّالصــيانةّالإنتاجيةّالش ّ Tاختبارّّاس

ّالفرضياتّالتالية:ّواعتمادّالمزدوجةّّللعينة

ابيّلّّبينفارقّّيوجدّّّّالعدم:ّلافرضـيةّّ - طّالحسـ تطبيقّمنهجيةّالصـيانةّالإنتاجيةّّقبلّّّلهدرالمتوسـ

ّالمنهجية.تطبيقّّوبعدّالشاملةّ

للهدرّقبلّتطبيقّمنهجيةّالصـيانةّالإنتاجيةّّبينّالمتوسـطّالحسـابيّّّّفارقيوجدّّّّالبديلة:الفرضـيةّّ -

ّها.تطبيقبعدّّوالشاملةّ

ّيلي:ّالنتائجّكماّوكانتّ

t-Test: Paired Two Sample for Means 
  

   

 بعد قبل  الهدر

Mean 0.01  0.004  
Variance 0.00  0.000  

Observations 6.00  6.000  
Pearson Correlation 0.20 

 

Hypothesized Mean Difference - 
 

df 5.00 
 

t Stat 3.29 
 

P(T<=t) one-tail 0.01 
 

t Critical one-tail 2.02 
 

P(T<=t) two-tail 0.02 
 

t Critical two-tail 2.57 
 

ّ

ا ّّقبلّتطبيقّالمنهجيةّّالذيّيمثلّنتائجّالاختبارّّلجدولّّيتضحّلناّمنّ المتوسطّالحسابيّّّّانّوبعدها

قبلل ّّّّلهدرّ ّّتطبيق ّّالصيانة ّّالإنتاجية كان ّّّّبينما0.01ّّّالشاملةّ ّّّّفقدّبعدها الحسابي المتوسطّ لهّّبلغّ

ّوبالتاليّيظهرّانخفاضّالهدرّبعدّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملة.0.004ّّّ

ّّ.2.02جدوليةّ"ّالtّّ وهيّأكبرّمنّقيمةّ"3.29ّبلغتّ"ّالمحسوبةّفقدtّقيمةّ"ّأما
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،ّومن0.05ّّّّدلالةإحصائيةّعندّمستوىّّّّدلالةالفرقّبينّمتوسطيّالعينتينّفرقّحقيقيّذوّّّّوبالتاليّ

ّالهدر.تخفيضّّفيّإيجابيّّأثرّانّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّكانّلهاّذلكّنستنتجّ

 

ّ
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ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

 النتائج والتوصيات
ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ

 

 

ّ
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 النتائج: 

 : في نهاية البحث إلى النتائج والتوصيات التالية  ت الباحثةخلص

 نجدّ:منّخلالّماّتمّتقديمهّفيّهذهّالدراسةّبشقيهاّالنظريّوالتطبيقيّّ

ّللشركةّالطاقةّالإنتاجيةّّةزيادّفيّأثرّإيجابيّصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّلاتطبيقّلانّ .1

ّّتخفيضّالهدرّّلصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّأثرّإيجابيّفياانّلتطبيقّ .2

الرشيقّعنّطريقّمجموعةّمنّّ .3 التصنيعّ نظامّ للمنظمةّّيوفرّ جذريةّ الآلياتّوالادواتّحلولاًّ

ّتمكنهاّمنّالتخلصّمنّالهدرّبأنواعهّكافةّ

ّالحفاظّعلىّالمكناتّّّدورّفيوّلصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّأثرّإيجابيّّاانّلتطبيقّ .4

تقليلّتوقفاتّّّّمنّخلالّالمرونةّفيّالعمليةّالإنتاجيةّّّّانّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّيزيدّ .5

أّداءالآلاتّّ اّلأدنى،ّمماّيزيدّمنّمستوى اّلإنتاجّّوالتجهيزاتّوالمعداتّوجعلهاّفيّحدها ّّعمليات

الىّّ للتشغيلّّّّاستغلالإضافةّ جاهزةّ تبقيّ التجهيزاتّ أنّ باعتبارّ بكفاءةّ والعملّ المتاحّ الوقتّ

ّّّّاّالإنتاجيةّتهومحافظةّعلىّقدرا

الوصولّالىّأهدافهاّسواءّتمكينّّرىّفيّّخالاّّمّتساعدّالأقساّّّّّتطبيقّالصيانةّالإنتاجيةّالشاملةّّ .6

سمّالجودةّفيّالحصولّعلىّمنتجّّقّّوكذلكالأفضلّّّّوالأداءقسمّالإنتاجّمنّتحقيقّخطةّالإنتاجّّ

ّّّفيّالوقتّالمناسبّّمطابقّللمواصفاتّ

اّلإنتاجيةّّ .7 اّلصيانة لّتطبيق نّتائجّان كّالمحاسبةّّأخرىّّّّالشاملة اّلأقسام بّاقي ّّوالمشترياتّتنعكسّعلى

ّّ الدراسةّمنّتغطيتها الدوريةّّّّوهيلمّتتمكنّ الذيّيمكنّانّتحققهّالصيانةّ فيّّّّوالوقائيةالوفرّ

الغيارّفيّوقتّسابقّيمكنّقسمّالمشترياتّمنّاخذّوقتهّفيّّّّوقطعّالتكاليفّعندّطلبّالأدواتّّ

ّالأنسبّ.ّوالاختيارّالبدائلّّالبحثّعنّ

قسمّّلالدعمّاللازمّلّّوتقديمهاّلصيانةّّلمهمّلدورّاللّّوادراكهاتقبلّالإدارةّّّّانجازّالدراسةّّلتبينّخلا .8

الدائمّعلىّجردّالموادّّّّوالاطلاعالكتالوجاتّّّّوتوفيرّمنّالتواصلّمعّموردينّالمكناتّّّّوتمكينهم

علىّالحصولّعلىّعروضّأسعارّمنّمختلفّالمصادرّلمتابعةّّّّوالحثّالغيارّاللازمةّّّّوقطعّ

ّأداءّ.ّأفضلّعلىّالتدريبّالمستمرّللفرقّللحصولّعلىّّّجديدّوالحثّكلّ

ّ

ّ
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 التوصيات: 

ّّ:بناءّعلىّنتائجّالبحثّتوصيّالباحثةّبماّيليّ

الاستمرارّفيّالنهجّالمعتمدّلانّالأثرّالملحوظّسيظهرّخلالّمنّثلاثّالىّخمسّسنواتّكماّّ .1

ّّ السابقة الدراساتّ ّّّّوهواثبتتّ المثالي للتطبيقّ المنظمةّ تحتاجهّ الذيّ للصيانةّّّّوالشاملالوقتّ

 الشاملةّ.الإنتاجيةّ

 ّّّ.نشرّثقافةّالتصنيعّالرشيقّوثقافةّالحدّمنّالهدر .2

ّّالوقائيةّ،ّّبينّمسؤوليّالصيانةّوالتشغيلّعندّالقيامّبأعمالّالصيانةّّضرورةّوجودّتعاونّكبير .3

المشاكلّالتيّّّّفبعضّهذهّالأعمالّيقومّبهاّالمشغلونّتدريجياّوكذلكّيشتركّالجميعّفيّتحليل

 تواجههمّ.

المستوياتّّ .4 جميعّ ّّمشاركةّ ومدراءالإدارية ومهندسينّ الّ عم  نظامّّّّمنّ الىّ الوصولّ لمحاولةّ

 ّّ.التصنيعّالرشيقّ

ّّالمكائنّوالمعداتّّّلمستخدميّّتسمحّّّالتيّّالذاتيةّّّالصيانةّّإلىّّالوصولّّأجلّّمنّّالعملّّضرورة .5

ّّ.وظائفهمّّضمنّّّالأقلّعلىّّالصياناتّّبعضّّمسؤوليةّّأخذّ

ّّتكاليفّصيانتهاّّّعلىّّّوالسيطرةّّّالإنتاجيةّّّللموجوداتّّّالاقتصاديةّّّالحياةّّّدورةّّّمتابعةّّّعلىّّّالعمل .6

 ّ.الإنتاجيّعمرهاّّخلال

ّالتأكيدّعلىّفكرةّعدمّتوقعّنتائجّسريعةّمنّعملياتّالصيانةّ. .7

والاستفادةّمنّّالقرارّّّّتخاذّعلىّاشراكهمّفيّاّّّوالعملّضرورةّالاهتمامّبالعاملينّضمنّالشركةّّ .8

 ّّّ.خبراتهم

 ّ.والترقياتّوالمكافآتّنظامّالحوافزّّّتعزيزّ .9

ّّ.التقنيةّاللازمةّلمواكبةّالتطوراتّّوالتدريباتّدعمّالفنيينّفيّقسمّالصيانةّبالدوراتّ .10

 ّ.الموضوعةّمعهاّعلىّتطويرّالإجراءاتّّوالتعاونّّوشابةاستقطابّخبراتّجديدةّّ .11

ّ

ّ

ّ

ّ

ّ
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 المراجع: 

دراسةّحالةّمؤسسةّّّّ–إدارةّالصيانةّعلىّتحسينّالإنتاجيةّّصبرينة:ّأثرّحدرباشّسعادّوكشيدهّ .1

ّّ(2020-2019ّ)مطاحنّالحضنةّبالمسيلةّ

فيّّّّالتصنيعّالرشيقّعلىّتكاليفّالإنتاجّبشركاتّالتصنيعّالغذائيّّّالراعي:ّأثرّمحمدّإبراهيمّّ .2

ّ(2021)دراسةّتطبيقيةّعلىّمجمعّمصانعّسرايوّالواديةّللصناعاتّالغذائيةّّّغزة:قطاعّّ

ميدانيةّبمؤسسةّّّّالصناعيةّدراسةالصيانةّعلىّتكاليفّالجودةّفيّالمؤسسةّّّّأثرّالبشير:ّّعمارةّّ .3

MANTALّ(2010ّ-2009)تلمسان 

EATTITّّالإنتاجيّفيّمؤسسةّّتكاليفّالصيانةّعلىّالاداءّّّّأثرّزهية:ّّعمروشّغنيةّودخوشّّ .4

(2019-2020)ّّ

ّّالمؤتمرّ :الطائيتثالّرشيدّبجايّّسميرّدهيربّالربيعي،ّدّفيحاءّعبدّاللهّيعقوب،ّدّامّّّدّد.ّمحم .5

ّّ الدولي ّّّّ(،2018)العلميّ الشاملة الانتاجيةّ الصيانةّ وأثرهاتطبيقّ الصناعيةّ فيّّّّللمؤسساتّ

 التشغيليةّّّالاستراتيجيّ

يّطوّوائلّ .6 اّلمؤسساتّّّّرّدوّّّ:بن اّلهدرّفي اّلرشيقّفيّخفض حالةّمؤسسةّّّّةّالإنتاجية،ّدراسالانتاج

 (2021-2020)ّحضنهّحليبّالمسيلةّ

نظامّالتصنيعّالرشيقّباستخدامّخارطةّتدفقّالقيمةّّّّالربيعي:ّتصميمبشرىّعبدّالحمزةّعباسّّ .7

 (2019)الإنتاجية،ّفيّتحسينّّوتأثيرهّ

8. ّّ راضي مجلةّخولةّ ّّّّعذاب:ّ الإدارية للعلومّ ّّّّّ،والاقتصاديةالقادسيةّ الرشيق ّّوالميزةّالتصنيعّ

 (2011)النجف،ّدراسةّاستطلاعيةّفيّمعملّالألبسةّفيّّّوالأثرّّتدامة:المسالتنافسيةّ

9. ّّ عبد محمدّ نشوانّ دورم.ّ التصنيعّّّّالعالي:ّ نظامّ تعزيزّ فيّ الإنتاجيةّ الصيانةّ نظامّ مرتكزاتّ

 (2011)نينوى،ّدراسةّاستطلاعيةّفيّعينةّمنّالشركاتّالصناعيةّفيّمحافظةّّالرشيق،ّ

اّلعزيزّّ .10 اّلشركاتّصغيرةّّّّتّتحدياّّ:دنديسحسنّطاهرّعبد اّلرشيقّفي اّلتصنيع تطبيقّمبادئ

 ّ(2018)الحجمّفيّفلسطينّّومتوسطةّ

الكيكي .11 احمدّ محمودّ غانمّ ّّّّم.مّ والا: الداريةّ للعلومّ تكريتّ تطبيقّّ,ّّقتصاديةّمجلةّ إمكانيةّ

ّ(2012’)عناصرّالنتاجّالرشيقّ

 يّالموصلّدراسةّميدانيةّفيّمعملّاللبسةّالولديةّف .12

13. http://www.mdcegypt.com/ 

14. https://ar.wikipedia.orgّ
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 جدول الآلات: 

 

# Name of Machine Manufacturer Type/Model Asset/Serial No.

1 sieve 2mm N/A N/A D-01

2 Vacumme Station D-02

3 vibrater N/A N/A D-03

4 Scrow N/A N/A D-04

5 Magnet D-05

6 Metal Detector RAPID 5000/100 GP 10030729 D-06

7 Sifter Turbo West Ex 36 S 12055 D-07

8 Pump Section F 458 45882591 W-01

9 Fat Extruder N/A 10673 W-02

10 Mixer FKM 600 DR 18 W-03

11 Elevator N/A N/A F-01

12 Corazza Filling FD 220 E7445 F-02

13 Corraza Backajing CS 300 7620 F-03

14 مكنة توحيد المكعبات  N/A N/A F-04

15 Cube Printer 9405 FR19010049 F-05

16 Display Printer 9405 FR19010049 F-06

17 Cellophane Machine CM 40 1091 F-07

18 Semiautomatic Carton Sealer FXJ 6050 1314118120081 F-08

19 Carton printer 4500 A49112 F-09

20 Display form FA60 1109 F-10

21 Air Handling Unit HL1/47./R-V 3092 I-01

22 Compressure Air OS 2008TA VWOSC92FNM021 I-02

23 Generatter 6020RT 6F24682F43 I-03

24
Reverse Osmatic Water 

Treatment 
I-04

25 Boiler N/A N/A I-05

F (10-01)                                                                                                     Issue No.: 1

SEVEN STARS EQUIPMENTS 

Dry Room 
In- use 

In- use 

In- use 

Statuse

In- use 

Wet Room 

Asset Description

Eq.code Location

In- use 

In- use 

In- use 

In- use 

In- use 

In- use 

In- use 

In- use 

Filling room
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 سجل الة: 

 

 

 خطة الصيانة الوقائية لكل آلة:

 

Date Shift Time Stop Reason Rapair dpne 
Stoppage 

duration
Visa Done by 

Corrazza FD 220
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 نموذج أمر اصلاح: 

 

ملاحظات الفني:

توقيع مقدم الطلب بعدأغلاق الطلب

      F10-03                                              issueNo. 01                                       issue Date: 01/03/2021                                  Page 1 of 1 

تاريخ أغلاق الطلب

طلب اصلاح

تعديل أعمال صيانة  التاريخ :

غير مستعجل متوسط مستعجل فوري

الموقع: التوقيع: أسم مقدم الطلب:

وصف الطلب:

تحديد اسم الفني : توقيع مدير المعمل :



Page | 66 
 

ّ

 ّ

 

ّ

ّنموذج متابعة التوقفات: 
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