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  الملخص
التـي تحـدد كفـاءة العمليـات فـي يعد الترتيب الداخلي احد القرارات الإستراتيجية المهمة في نظم الإنتاج الحديثة          

وان تكـون مخرجـات كـل محطـة عمـل , المصنع فـي المـدى الطويـل مـن خـلال التنظـيم المـادي الجيـد لمحطـات العمـل 

مدخلات للمحطة التي تليها مباشرة وللـتخلص مـن الوقـت الـضائع والاختنـاق الـذي يحـدث وذلـك للوصـول الـى موازنـة 

هنا جاءت مشكلة البحث  لمعرفة الترتيب الداخلي وأثرة في رفع مـستوى كفـاءة من , كفوءة لخطوط الانتاج المطلوبة 

خط إنتاج المجمدة فـي الـشركة المـذكورة لمـا لهـا مـن أهميـة فـي زيـادة مرونـة  العمليـة الإنتاجيـة والاسـتخدام الفعـال 

 المــستمر لخــط تجميــع ولهــذا هــدفت الدراســة إلــى زيــادة كفــاءة التــدفق,للمــساحة وزيــادة رفــع مــستوى العــاملين فيهــا 

 قدم من خلال تقليل الوقت العاطل ومعالجة الاختناقات التي تحصل بين محطات العمل وتحديد الحـد 16المجمدة حجم

الأدنى من محطات العمل وتخفيض الوقـت الكلـي للإنتـاج ورفـع كفـاءة الخـط الإنتـاجي مـن خـلال انجـاز إعمـال الخـط 

حـث علـى فرضـية أساسـية مفادهـا إعـادة موازنـة الخـط الإنتـاجي للمجمـدات بأقصى كفـاءة وفاعليـة ممكنـة واسـتند الب

يؤدي إلى تحسين كفاءة الخـط وتقليـل الكلـف والوقـت الـضائع ورفـع مـستوى كفـاءة العـاملين والمعـدات وأخيـرا توصـل 

قدم ) 16 (الباحثان الى عدم توازن في خطوط الإنتاج والذي يؤدي إلى  إن مستوى كفاءة خط التجميع المجمدة حجم

 ثانية وهذا يعني إن مستوى كفـاءة (4225)وهذا يؤدي بدوره إلى زيادة في مقدار الوقت الضائع بمقدار ) %55(بلغ 

ًو إن العدد الأمثل لمحطات العمل تـسعة محطـات بـدلا مـن أربعـة عـشر محطـة وهـذا بـدوره يـشير إلـى . الخط ضعيفة 
ومـن ثـم ,لذي يؤثر بدوره علـى تحـسين الإنتاجيـة الكليـة فـي الـشركة تقليل وقت الانتظار وكذلك يقلل الوقت العاطل وا

مــصنع  داخــل )  C(إمــا أهــم التوصــيات فهــي إضــافة محطــة العمــل %) 93(يرتفــع مــستوى كفــاءة خــط التجميــع إلــى 

 ُمـصنع الثلاجـات الـذي يبعـد مـسافة ًالتي مهمتها غسل الهيكل والباب بدلا من نقلهما إلـى)A(المجمدات تلي المحطة 

عـن معمــل المجمـدات إذ إن ذلــك ســوف يـؤدي إلــى تقليـل الوقــت الكلــي والمحافظـة علــى المنـتج مــن التلــف )  م300(

  وبالنتيجة تخفيض الكلفة وتحسين الجودة و إعادة ترتيب الخط  الإنتاجي

  ) .H(بجعلها قرب محطة العمل ) E(لمحطة العمل ) المسلك التكنولوجي  ( 
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Abstract  
         The layout is one of the strategic decisions task in modern production 
systems that determine the efficiency of operations at the factory of the 
tide run through the material organization good for workstations, and the 
output of each workstation input to the station, which immediately 
followed, and to get rid of the wasted time and Bottleneck  that occurs in 
order to reach to balance the efficient production lines required,  from 
here came the problem of the study to determine  layout and its impact on 
raising the efficiency of production line, refrigeration in the company 
mentioned because of their importance in the production process more 
flexible and efficient use of space, and increased the level of workers, and 
that is aimed study to increase the efficiency of continuous flow assembly 
line production of frozen size 16 feet by reducing the idle time and 
processing bottlenecks that arise between work stations and a minimum of 
workstations and reduce the total time of production and raise the 
efficiency of production based line by line to complete the work as 
efficiently and effectively as possible and on research on basic assumption 
that re-balancing production line for freezers improve the efficiency of the 
line and reduce costs and time lost and the efficiency of  workers, 
equipment, and finally they found an imbalance in the production lines, 
which leads to the level of efficiency of the assembly line of frozen 16-foot 
size of 55% and this in turn leads to an increase in the amount of wasted 
time by 4225 seconds, this means that the level of efficiency of the line is 
weak. And that the optimal number of workstations nine stations instead 
of the fourteen stations and this in turn points to reduce the waiting time 
as well as reduces the time unemployed, which in turn affects the overall 
productivity improvement in the company, and then increase the level of 
efficiency of the assembly line to 93% as the most important 
recommendations is well station work (C) within a plant freezers and after 
the station (A), ) whose task    structure and the door rather than transfer 
to a plan refrigerators, located about 300 m from the plan freezers, as this 
will lead to reducing the overall time and maintain the product from 
damage and consequently reduce costs and to the improve quality and 
rearranging the production line workstation (E) by making them near the 
work station(H) . 
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  : المقدمة    
بح تأثيرهــا علــى المنــشآت ان التحــديات التــي يواجههــا القطــاع الــصناعي فــي تزايــد مــستمر واصــ      

ًلـذا اصـبح لزامـا علـى هـذه المنـشآت ان تـسعى ,ًكبيرا  بالشكل الذي يهدد وجودها بالاسواق الصناعية 
مار كـل مالـديها مـن نقـاط الى تذليل اي معوقات قد تعيقها من المنافسة امام الاخـرين مـن خـلال اسـتث

ويتطلب الامر هنا اعادة النظر بالنظام الداخلي وبكافة محتوياته لتـصحيح ,قوة ومعالجة نقاط الضعف 

  .مسار عمل المنشأة 

الــشركة العامــة , تمــر بهــا احــدى  المنــشآت الــصناعيةمــشكلة واقعيــةفقــد تنــاول البحــث الحــالي      

اذ تعرف بالترتيـب الـداخلي وان ,العمل فيها ى احدى جوانب التطرق الومن خلال للصناعات الخفيفة  

بهـدف تقـديم افـضل موازنـة للترتيـب الـداخلي للمعمـل لمـا لـه مـن دور التطرق الـى هـذا الموضـوع هـو 

بعض جوانب القوة لدى المنشأة قيد البحث ويتجلى ذلـك بتخفـيض التكـاليف ومساهمة جادة في تعزيز 

ً خـلال تقليــل المــسافة فــضلا عــن تقليـل الوقــت الــضائع والتلــف وممــا الناشـئة عــن المناولــة والنقــل مــن
  .منشأة في المنافسة امام الاخرينلاشك فيه ان ذلك سوف يؤدي الى تعزيز جزء من امكانية ال

اذ تطــرق المحــور الاول الــى منهجيــة البحــث ,لقــد تــم تنــاول الموضــوع مــن خــلال اربعــة محــاور       

ُ والـذي يعـد اما المحور الثاني فتنـاول الجانـب النظـري,م ومحتوى البحث التي تم استعراضها بما ينسج
ذا اهمية لأستكمال متطلبات البحث العلمي من خـلال تعريفـه للمفـردات الاساسـية فـي موضـوع البحـث 

ُامــا المحــور الثالــث فقــد انفــرد بالجانــب العملــي والــذي يعــد جــوهر البحــث مــن خــلال تــشخيص ابعــاد ,
ًوأخيــرا تــضمن ,شأة بالاعتمــاد علــى الزيــارة الميدانيــة  وتحليلهــا لغــرض معالجتهــا المــشكلة داخــل المنــ

بهدف معالجـة موضـوع موازنـة الخـط اهم الاستنتاجات والتوصيات التي خرج بها البحث المحور الرابع 

  .الانتاجي 

  

  منھجية البحث:المحور الاول 
  :مشكلة البحث:ًاولاَ◌
ــر"        ــشركة المبحوثــة تفتق ــى ال ــدة لخــط  إل ــق موازنــة جي ــاجتطبي ــشكل المــشكلة  "الإنت  وهــذا مــا ي

يعــد قــرار الترتيــب الــداخلي فــي الــشركات الــصناعية مــن القــرارات إذ ,الأساســية التــي تواجــه البحــث 

 التنافسية لمـا لـه مـن اهميـة بالغـة فـي التنظـيم المـادي للمعـدات والمكـائن وكـذلك بالأسبقياتالمتعلقة 

مـستوى  والاسـتخدام الفعـال للمـساحة ومـن ثـم رفـع الإنتاجيةلية مادة مرونة العالافراد العاملين وفي زي

تــاج لهــذا جــاءت مــشكلة البحــث لمعرفــة مــدى كفــاءة الخــط الانتــاجي لانو,كفــاءة المــصنع او الــشركة 
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 كــونوعلــى الــرغم مــن , قــدم فــي الــشركة العامــة للــصناعات الخفيفــة )16(حجــم ) عــشتار(المجمــدة 

وسيلة نحو تقليل التكاليف الا انها تفتقر الى تطبيق موازنـة خطـوط الانتـاج ومـن الشركة تحاول وبكل 

  .اعادة ترتيب محطات العمل ثم الوصول الى افضل موازنة ممكنة من خلال 

  
  :ھدف البحث ً:ثانيا

  : البحث كما يأتي هيمكن إيجاز ابرز ما يهدف إلي

 قـدم مـن خــلال )16  (ج المجمـدة حجـملتأكيـد علـى التـدفق المـستمر لخـط التجميـع الخـاص بانتــاا - 1

 .تقليل الوقت العاطل ومعالجة الاختناقات التي يمكن ان تحصل بين محطات العمل 

تحديد الحد الادنى من عدد محطات العمل ورفـع مـستوى كفـاءة المكـائن والعـاملين فـي كـل محطـة  - 2

 .عمل 

 .قياس كفاءة الخط الانتاجي الخاص بالمجمدة  - 3

 مـن خـلال تقليـل وقـت النـشاط ووقـت المناولـة والوقـت للازم لانتاج المجمدةتخفيض الوقت الكلي ا - 4

 . ومن ثم رفع مستوى الانتاج للشركة ككل الضائع 

 قـدم مـن خـلال اختيـار التـصميم الجيـد )16(عادة هندسة نظم العمل لخط التجميع المجمدة حجـم ا - 5

  .للعملية المراد اعادة هندستها 

  . قدم )16(ة حجم اعادة موازنة خط انتاج المجمد - 6

  .رفع مستوى كفاءة الخط الانتاجي من خلال تقليل الوقت الضائع والتخلص من الاختناقات  - 7

 . باقصى كفاءة وفاعلية ممكنة تسهيل انجاز الاعمال   - 8

  
  : البحث أھميةً:ثالثا
ج  مـن الاسـتراتيجيات المهمـة فـي نظـم الانتـا عـد الترتيـب الـداخلي أهميـة البحـث مـن خـلال تكمن    

وكــذلك مــساعدة  الــشركة لاعــادة موازنــة خــط انتــاج ,  تحظــى بالدراســة والتحليــل بــشكل مــستمرالتــي 

قـت  قدم وذلك للاستفادة في رفع مستوى كفاءة الخط الانتاجي من خلال تقليـل الو)16 (المجمدة حجم

ســتخدام وان الترتيــب الجيــد والكفــوء يقلــل مــن المــساحة ويحقــق الا,الــضائع والــتخلص مــن الاختناقــات

 الاجــل الطويــل تحديــد كفــاءة عمليــات الــشركة فــيو, الكفــوء والفاعــل للعــاملين والمعــدات المــستخدمة 

يـساهم فـي تحقيـق اسـبقيات تنافـسية , وقدرتها على تحقيق مزايا تنافسية فـي اطـار الطاقـات المتاحـة 

  .مبنية على اساس التمييز والكلفة والقدرة على ضبط مواعيد التسليم 
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  :فرضية البحث :ًرابعا 
تؤدي الى تحسين كفاءتـه بتقليـل الكلـف والوقـت ورفـع مـستوى كفـاءة " اعادة موازنة الخط الانتاجي " 

  "العاملين والمعدات 
  

  :مجتمع وعينة البحث  :خامسا
 بأســلوب وتــم تحديــد عينــة البحــث, تطبيــق البحــث الحــالي فــي شــركة الــصناعات الخفيفــة جــرى     

 مــساهمة 1959ســست عــام ًعلمــا ان الــشركة تأ,) قــدم16(لمجمــدات حجــم  المتمثلــة بمعمــل اقــصدي

يـة الـصناعية وبمـا تـشجيع اسـتثمار رأس المـال الخـاص فـي حقـل التنموتهـدف الـشركة الـى ,مختلطة 

  . ككل قطرالنهوض بالواقع الصناعي لليحقق التطوير و

  

  الجانب النظري:المحور الثاني 
  :الترتيب الداخلي :ًاولا 

تمـام العديـد مـن البـاحثين عد موضوع الترتيـب الـداخلي للمـصنع مـن المواضـيع التـي اثـارت اهي        

 لمـا لـه مـن تـأثير مباشـر والعمليـات خاصـة ادارة الانتاج رة الصناعية عامة وفي مجال افي مجال الاد

ًفي تحقيـق الاربـاح علـى مـستوى الـشركة وكونـه عنـصرا مهمـا فـي تـصميم المـصنع لانـه يحـدد افـضل  ً
ومــا يحققــه مــن وفــورات  ترتيــب للمكــائن والعــاملين واســلوب مناولــة المــواد خــلال العمليــات الانتاجيــة 

هــدر ًوقــد يكــون ســلبيا ومــن ثــم مــا يــسببه مــن ,اقتــصادية اذا كــان هــو افــضل ترتيــب قــد تــم تــصميمه 

)waste(ب  فــي الوقــت والطاقــة ولهــذا فــأن موازنــة خطــوط الانتــاج تعــد ضــرورية لتحقيــق افــضل ترتيــ

وقــد عــرف الترتيــب الــداخلي للمــصنع بأنــه افــضل ترتيــب طبيعــي لكــل المــوارد التــي تــستخدم المــساحة ,

 Reid and(مكتـب او حتـى قـسم ,شخص ,كابينة,داخل المصنع وهذه الموارد قد تتضمن مركز عمل 

Sanders,2002,283 (,ط وان القرارات المتعلقة بأعادة ترتيب المـوارد مـن مكـائن وعمـال لـم تكـن فقـ

ًفقد يكون هناك تغييـرا يحـدث علـى سـبيل المثـال اضـافة ماكنـة او عامـل او ,عند تصميم مصنع جديد 
  .عمال جدد 

ــب        ــاد الترتي ــسهيلات المــصنع ممكــن ان يع ــاك توســع او تخفــيض فــي ت ــدما يكــون هن ــذا عن وهك

ث وقـــت حـــدوعلـــى ســـبيل المثـــال ,مكـــن ان يـــؤثر علـــى انتاجيـــة العمـــل ان هـــذا الترتيـــب يوالـــداخلي 

اضـافة الـى انـه يجـب ان تؤخـذ بنظـر ,الـسيئ  تخطـيط الترتيـب قد تنـتج عـن,ضوضاء ,تشويش,ضائع

التفاعــل بــين  , المكتــبامــاكن الجلــوس فــي,الاعتبــار عنــد تخطــيط الترتيــب الــداخلي بيئــة العمــل مثــل 

جـابي يتمثـل او اي,يكون له تأثير سلبي ولهذا فأن الترتيب الداخلي يعد نقطة حرجة يمكن ان العاملين 



 2010/  العدد الخامس والثمانون ............  ......................................مجلة الإدارة والاقتصاد      

 )191(

بناء علاقات جيدة وزيادة في تدفق المعلومات وتحسين في الاتصالات وكذلك يمكن ان يؤثر علـى في 

 فـي تعزيـز قناعـة الزبـون  ساهميـ مرئـي وإعـلان الـداخلي  مستوى المبيعات من خلال اعتبار الترتيـب

سـتراتيجيات التـي تحـدد  واحـد مـن الاباعتبارهكذلك يعرف الترتيب الداخلي ,وخاصة في مجال الخدمات 

طــوير وتحــسين الترتيــب  الطويــل وان الهــدف مــن الترتيــب هــو لتالأمــد علــى الإنتاجيــةكفــاءة العمليــة 

 دة حيـاة العمـلوالطاقة وتجهيـز العمليـة وجـو,الذي يلتقي مع متطلبات حجم وتصميم المنتتوج المادي 

  ) .Heizer,1996,404(والقيود المفروضة 

 بأنه عملية تهتم بالمواقع المادية لنقل المـوارد عنـدما تحـدد تلـك داخلي للمصنعالترتيب العرف يو     

وتحقيــق افــضل ترتيــب العــاملين ،,المعــدات ,المكــائن ,المــوارد التــي يــتم انجازهــا مــن خــلال التــسهيلات 

وان الغرض منه هوالترتيب المادي ,) Slack,et.al,2004:203(الذي يحقق افضل وفورات اقتصادية 

اسـتخدام المـساحة  فـي مناولـة المـواد والمحافظـة علـى المرونـة وكفـاءة دراسة تقليـل التـأخير والافضل

 لهـذا فـأن دراسـة تـصميم الترتيـب المـادي للمـصنع ادة دافعهم وتحسين مـستوى الـصيانةوالعاملين وزي

لترتيـب ومكائن العمل يمكن ان يكون عامل مهم في قدرة الشركة للانتاج ومقابلة اهـداف الجـودة وان ا

الداخلي وتصميم مكائن العمل في المصنع هو الذي يضيف قيمـة حقيقيـة لمنتجـات الـشركة والخـدمات 

ـــالتــي تقدمه  الجيــد للمــصنع هــو الــذي يــضيف قيمــة ومــن النتــائج التــي يمكــن ان يحققهــا الترتيــب. اــ

الاسـتثمار وتخفـيض ,تخفيض كلف مناولة المواد والتحميل والخزين تحـت التـشغيل  عن طريقللشركة 

ــاءة وفاعليــة العمــل  ــات العــاملين وكف فــي المعــدات والاســتفادة الافــضل مــن المــساحة وتحــسين معنوي

وتعـد اهميـة دراسـة الترتيـب الـداخلي للمـصنع عنـدما يـتم انـشاء مـصنع جديـد او عنـدما ,كفريق واحـد 

ك عنـدما يكـون تكون هناك تغيرات مهمة في الانتاج او حجـوم المخرجـات او تقـديم منتـوج جديـد وكـذل

هناك اختلاف في العمليات او المعدات ولابد ان نوضح ان الترتيب الداخلي لايشمل فقط المصانع انمـا 

البنـوك  مـن خـلال تقيـل ,المطـاعم ,المكتبـات ,ًايضا الشركات او المنظمات الخدمية مثل المستشفيات 

 :Evans, 1993(قت سفر الزبونوقت انتظار الزبون او رفع مستوى انتاجية العاملين والتقليل من و

 ,)Russell and Taylor,:2291998-231:(كمـا يـأتي الإنتـاجويمكـن تـصنيف نظـم ) 209,375
Reid and Sanders,2002:52-55) (,)Krajewski and Ritzman,2005:101-

103(,)Heizer and Render,1996(  
واحـد فـي اساس انتاج منـتج يقوم على  و:project System الانتاج على اساس المشروع امنظ -1

وهذا النوع من الانتاج تكون فيه درجة الايصاء عالية مع ,وقت واحد ويصمم حسب مواصفات الزبون 

ًحجم انتاج منخفض بسبب كل منتج مختلـف عـن الاخـر وان المنتـوج يبقـى ثابتـا وان العمـال والمكـائن 
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وكـذلك ,الـخ ..,والجـسور ,طـائرات ال,مثال ذلـك صـناعة الـسفن ,هم الذين يتحركون بسبب كبر حجمه 

ًالعمال يتميزون بمهارات عالية جدا ومعدات تقريبا عامة  ً.  

يكـون الانتـاج لهـذا النـوع علـى   و : Job Shop System على اسـاس ورش العمـل الانتاجام نظ-2

وبكميـات محـدودة مـع مرونـة عاليـة  اساس الانتاج بدفعات صغيرة مـع تـشكيلة واسـعة مـن المنتجـات 

ًيضا درجة الايصاء عالية في هذا النـوع مـن الانتـاج مـع انخفـاض حجـوم الانتـاج وكـذلك الحـال كمـا وا
ًفي الانتاج على اساس المشروع فأن العمال يتميزون بمهارات عاليـة جـدا ومعـدات عامـة الـى حـد مـا 

  .ويتم صنع المنتجات حسب الطلبيات ومن الامثلة على ذلك المطابع التجارية 

يـستخدم هـذا النـوع مـن االانتـاج بكميـات و  : Batch Systemنتـاج علـى اسـاس الدفعـة الاامنظـ -3

ًصغيرة من المنتجات على شكل دفعات ثابتة نوعا مـا قائمـة علـى اسـاس طلبـات الزبـائن او مواصـفات 
ًالمنتج ايـضا حجـوم الانتـاج صـغيرة ويميـز بدرجـة عاليـة مـن الايـصاء كمـا فـي انتـاج المعـدات الثقيلـة 

  .التعليم وكذلك

 ع الواسـع او مـا يـسمى بخطـوط التجميـ الانتـاجامنظـ -4 System     Mass  Production  or 

Assembly:   يقوم هذا النوع على اساس حجـم انتـاج كبيـر لمنتجـات نمطيـة مـع تنـوع مـنخفض كمـا

  .والتلفزيون ,والحاسوب ,في خطوط التجميع للسيارات 

يكون على اسـاس الانتـاج بحجـوم كبيـرة  : Continuous FIow System الانتاج المستمرامنظ -5

ًجدا لمنتجات نمطية تماما وتكون على درجة عالية من التخصص ً والتنـوع مـنخفض جـدا علـى سـبيل ,ً
حيــث يــصعب مــصانع الــصبغ او الطــلاء ,ومــصانع معالجــة الميــاه المعدنيــة ,اســتخراج الــنفط ,المثــال 

ع مثـل الـسوائل او الغـاز وعلـى كـل حـال يحتـاج هـذا فصل المنتجات عن بعضها كما في الانتاج الواسـ

   .النوع درجة عالية من الاستثمار العالي والتقنية العالية 

علــى اســاس المــشروع والــورش والانتــاج بالدفعــة والايــصاء يكــون مــنخفض الانتــاج لاحــظ ان وي      

لـب الزبـون ولكـن يقـوم علـى اسـاس معالجـة مجموعـة مـن العمليـات المختلفـة اسـتجابة لطالذي عالي 

  Intermittent درجة الايصاء والحجوم للانـواع الثلاثـة وهـذا مـا يـسمى بالانتـاج المتقطـع بأختلاف

production ) ( الانتـاج الواسـع والمـستمر يكـون الانتـاج بحجـوم كبيـرة كل من وبالمقابل نلاحظ ان 

ر تـزداد اكثـر فـي الانتـاج الواسـع لمنتجات معيارية والاختلاف بالحجم ودرجة المعيارية للانتاج المستم

 (continuousوهـذا مــا يــسمى الانتــاج المــستمر  (production   وكمــا موضــح فــي الــشكل ) 1(   

 حجـم الانتـاج والثـاني درجـة مقـدارعـدين الاول ُالاختلاف بين الانتاج المتقطع والمـستمر مـن خـلال الب

  .    المنتج نمطية
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  انواع العمليات على اساس نمطية وحجم المنتج) 1(شكل

                          

  

  :انواع الترتيب الداخلي  -ثانيا   
وقبـل ان  ,قة الـذكريفات الانتـاج الـسابالداخلي والتـي تناسـب تـصن انواع من الترتيب عدة هناك       

لابــد ان نبــين ان الهــدف الاساســي للترتيــب الــداخلي هــو زيــادة حركــة المــواد بــين  انــواع الترتيــب نحــدد

محطات العمل من خلال تقليل المناولة ورفع مستوى الانتاج وتخفيض الاستثمار في المعـدات وغيرهـا 

  :واع الترتيب الداخلي فهيمن الاهداف التي يمكن ان يحققها الترتيب الداخلي الجيد اما ان

 Fixed‐Positionالترتيــب علــى اســاس الموقــع الثابــت  -1 Layout: فكــرة هــذا النــوع مــن الترتيــب 

ًالداخلي أن المنتوج يبقى ثابتا في مكانه بسبب كبر حجمه ووزنـه وتتحـرك الالات والمعـدات والعـاملين 
ًأن المعـدات والمكـائن غالبـا مـاتكون عامـة ًاثناء انتاج المنتوج كلما كان ذلك ضروريا وعلى اية حال ف

ويتميــز هــذا النــوع بكميــات انتــاج ) Krajewski,2005:303(وصــغيرة الحجــم وســهولة نقلهــا وحملهــا 

محدودة وتنوع عالي وعمال ذوي مهارات عالية ومناولة اقل على سبيل المثال بناء الجـسور وصـناعة 

 ) .Slack et.al,2004:207(السفن والطائرات 

 Processترتيــب علــى اســاس العمليــة ال-2 Layout: يقــوم هــذا النــوع مــن الترتيــب علــى اســاس ان 

ًمجموعة العمليات او المكائن او الوظائف المتشابهة تجمع معـا وحـسب نـوع المعالجـة التـي تقـوم بهـا 

 ةمنخفض

  كبير

 على اساس المشروعالانتاج-1
          السفن  ، الطائرات

الورشالانتاج على اساس  2-  
          النجارة  ، الحدادة

-3 الدفعةالانتاج على اساس   
          المعدات الثقيلة

  –خطوط التجميع(الواسع الانتاج  -4 
 صناعة السيارات ، التلفزيونات

 المستمرالانتاج  -5
  المياه  ، استخراج النفط         معالجة

الانتاج 
 المتقطع

الانتاج 
 المستمر

 مرتفعة  صغير
  حجم المنتج

نمطية 
 المنتج

( Reid and Sanders , 2002 , P:54)
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هــذه العمليــات ومــن الخــصائص الاساســية التــي يتميــز بهــا هــذا النــوع هــي المــوارد المــستخدمة ذات 

مرونـة عاليـة ,وتسهيلات اقل حيث ان الترتيب على اساس العملية يحتاج اتمتـة قليلـة ,عام تخصص 

معـــدلات المعالجـــة منخفـــضة ,مـــن خـــلال الـــسهولة او ازالـــة او اضـــافة منتجـــات فـــي الخـــط الانتـــاجي 

خطـوط انتظـار طويلـة متطلبـات المـساحة ,تعقد جدولـة العمليـات ,وبالمقابل كلفة عالية لمناولة المواد 

الحاجة الى عمال متنوعي المهارات ممـا يـؤدي الـى زيـادة فـي ,الية كون الخزين الذي يحتاجه كبير ع

 Reid(تعظـيم العمـل  and  Sanders  وبالمقابـل يعتمـد هـذا النـوع مـن الترتيـب علـى ) .2002:284,

  .ًاساس نظم الانتاج  المتقطعة التي تم ذكرها سابقا 

 يقـوم هـذا الترتيـب علـى اسـاس ترتيـب المكـائن :Product Layoutالترتيب على اسـاس المنـتج  -3

والمعدات على شكل خط انتاجي من خلال تتابع العمليات الانتاجيـة لانتـاج منتـوج معـين وذلـك لتعزيـز 

كفاءة الانتاج ويعتمد هذا النوع من الترتيب على اساس نظم الانتـاج المـستمرة مـن خـلال انتـاج منـتج 

 Reid(ت مـــــع منتجـــــات نمطيـــــة وحجـــــوم عاليـــــة واحـــــد او عـــــدد قليـــــل مـــــن المنتجـــــا and 

Sander,2002:288 ( يتميــز هــذا النــوع مــن الترتيــب بالاســتثمار العــالي مــن خــلال الأتمتــة) التــشغيل

معــدلات المعالجــة عاليــة مــن خــلال ان تجميــع المــوارد ترتــب ,وانخفــاض كلــف مناولــة المــواد ) الــذاتي 

استخدام العاملين ذوي مهـارات ,انخفاض مستوى الخزين ,بالتتابع ومن ثم رفع مستوى كفاءة الانتاج 

 ) .Slack et.al   ,2004:214(عالية 

 وهو الترتيـب الـذي يجمـع بـين الترتيـب علـى اسـاس العمليـة : Hybrid Layoutالترتيب الهجين  -4

جزاء والترتيب على اساس المنتج وفي هذه الحالة من العملية تستخدم جزء منها  الانتاج المتقطع والا

ويتميز هذا النوع من الترتيـب )  Reid  and Sander,2002,288(الاخرى تستخدم الانتاج المستمر 

بانخفاض اوقات التهيئـة والاعـداد وارتفـاع الانتـاج ولكـن يأخـذ عليـه بأرتفـاع مـستويات الخـزين وكلـف 

  :ويصنف الترتيب الهجين الى نوعين ) Dilworth,1997:180(مناولة المواد 

 لوجيــا المجــاميع  تكنو -أ G  T  Layout : المنتجــات المتــشابهة فــي بعــض خــصائص وهــو تجميــع

ــا لتلــك  ــر وتجمــع المكــائن تبع ــة او اكث ــة تــشترك بخاصــية معين ــاج بعوائــل وكــل عائل ًالتــصميم او الانت
  .) 157,2002, والبياتيالحديثي (المجاميع وكل مجموعة تختص بانتاج عائلة منها 

تجميــع مكــائن غيــر متماثلــة ســوية لمعالجــة عائلــة مــن وهــو : Layout  cell الخلــويالترتيــب   -ب

الاجزاء ذات الاشكال او متطلبات التشغيل المتماثلة وان ترتيب المكائن داخل الخلية يماثل خط تجميـع 

 وان المواد تسير داخل الخلية بوحدة واحدة في كـل مـرة ومـن عمليـة )U(أخذ الشكل صغير وعادة ما ي

  .)19,2005,الراوي والبياتي ( ًن قبل عامل يسير حول الخلية من انتاج محدد مسبقا لاخرى لاحقة م
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   :Line Balancing يخط الانتاجالموازنة : ثالثا
تعمــل كــل المحطــات مــع وقــت متناســق , ان الخــط التجميعــي يتكــون مــن سلــسلة محطــات عمــل       

وعنـد كـل محطـة عمـل  ,الإنتـاجي الخـط ومنظم والتي تكـون متعاقبـة وتـوزع عليهـا المهـام حتـى نهايـة

ولهــذا تعــد موازنــة , لحــين انجــاز المنــتج النهــائي الأجــزاء إضــافةتعمــل علــى انجــاز المنــتج مــن خــلال 

 مـن خـلال المنـتج أسـاس واحـدة مـن المـشاكل التـي تعـاني منهـا خطـوط التجميـع علـى الإنتـاجخطوط 

 إزالـة والعمـل علـى الإنتـاجلى طول خط  بشكل متعاقب عإنتاجيةموازنة المخرجات في كل محطة عمل 

  ) .,Davis et. al,2003:332(الوقت الضائع بين محطات العمل ورفع مستوى كفاءة العاملين 

  

  
  الجانب التطبيقي:المحور الثالث 

 مـن عـدد مـن  فـي الـشركة العامـة للـصناعات الخفيفـة الكـائن فـي بغـداديتكون معمل المجمدات       

 بعــض واســتلام المجمــدة قــسام المعمــل الرئيــسة وتجــري عمليــة تحــضيره أجــزاء االمحطــات التابعــة الــى

ً يــدويا فــي الأجــزاءوتعتمــد عمليــة نقــل ,هــا بــشكل نهــائي فيهــا وبــشكل متتــابعالمكونــات الجــاهزة وتجميع
ويـتم تحـضير ,محطات معينة وباستخدام الحزام الناقل في محطات اخرى لغرض انجاز عملية التجميـع 

  ويتضمن العمل صبغ الهيكل ,اد على المكائن والمعدات البسيطةجميع بالاعتمالاجزاء والت

ت المعمـل كلهـا ذات ًعلمـا ان مكـائن ومعـدا,في افران خاصة بـذلك وكـذلك عمليـة حقـن للمـادة العازلـة 

وحــسب المــسار  وتجميــع المجمــدة النــشاطات اللازمــة لتحــضير) 1 (الجــدولمناشــئ عالميــة ويوضــح 

       ) 2 (يبين في الشكل لذيواالتكنولوجي لها 

  

           

  

  

  

  مسارها التكنولوجينشاطات اللازمة لتحضير وتجميع المجمدة حسبال) 1(جدول 
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  )من إعداد الباحثين: المصدر (

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  تسلسل

  المحطة

  رمز

  المحطة

  

  وصف محطة العمل

  الوقت

  بالثانية

1  A  110  )سمكرة (عمل  هيكل الباب  

2  B  190  )سمكرة ( عمل هيكل المجمدة 

3  C 100  )في معمل الثلاجات (كل والباب في احواض خاصة عملية غسل الهي 

4  D 580  صباغة الباب والهيكل 

5  E 285  عمل ظهر واسفل المجمدة وكعب الفريز 

6  F 330  تجميع الباب 

7  G 675  عمل اجزاء الفريز وتجميعها 

8  H 360  تجميع الهيكل مع الفريز 

9  I 550  حقن الباب والهيكل بالفوم 

10  J 610  هيكل مع البابتطبيق ال 

11  K 700  تركيب ولحام انابيب الكمبريسر 

12  L 210  التفريغ والشحن 

13  M 490  الفحص النهائي 

14  N 650  التغليف 

 5840      المجموع
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 :قدم  ) 16( مراحل انتاج المجمدة حجم :ًاولا
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  :ًميع المجمدة ووفقا لتسلسل محدد وكما يأتي يجري تج

) A(اذ تجـري فـي المحطـة ,الذي يضم عدد من محطـات العمـل ,تتم اول عملية في قسم السمكرة  -1

عمليــة ســمكرة بــاب المجمــدة وذلــك بعــد اســتلام البليــت وثــم تقطيعــه وفــق قياســات البــاب وتثقيبــه وثــم 

  .اهزة للغسل من الدهون تطعيج حافاته ومسكة الباب لتصبح لدينا باب ج

يتم تكوين هيكل المجمدة اذ تبداء العمليـة الاولـى بتقطيـع ) A(المجاورة للمحطة ) B( في المحطة -2

  .البليت وثم تثقيبه وعمل فتحة التهوية للكمبريسر وثم تشكيل هيكل ثلاثي الابعاد جاهز للصبغ 

ــى المحطــة -3 ــا ال ــتم نقلهم ــاب والهيكــل ي ــد انجــاز ســمكرة الب الموجــودة فــي معمــل الثلاجــات ) C( بع

  المجاور لمعمل المجمدات لغرض غسلهما من الدهون وثم عملية طلائهما بمادة ضد التأكسد 

في معمل المجمدات لغـرض الـصبغ بعـد ان يـتم ) D( يتم اعادة هيكل المجمدة والباب الى المحطة -4

يقهما على سير ناقل لتتم العمليـة الاولـى بـرش البـاودر وثـم ادخالهمـا الـى الافـران الحراريـة لتثبيـت تعل

  ) .الباودر (مادة الصبغ 

لتجميـع بـاقي اجزائهـا ) F( بعد الانتهاء من عملية صبغ الباب والهيكل يتم نقل الباب الى المحطة -5

  .لتصبح الباب جاهزة للحقن ) الداير (الكاوجك من مسكة الباب وتثبيت البطن البلاستك وكذلك تثبيت 

يتم تحضير ظهر واسفل المجمـدة وكعـب الفريـز وذلـك بعـد ان يـتم تقطيـع اجـزاء ) E( في المحطة -6 

لغـرض تجميعهـا مـع ) H(ويـتم نقلهـا الـى المحطـه ,البليت والالمنيوم حسب القياسـات المطلوبـة لـذلك 

يها عمل اجزاء الفريز بعد ان يتم تقطيع الالمنيـوم وتجميعـه فيجري ف) G(اما المحطة ,الهيكل والفريز 

على قالب بحجم الفريز المحدد ولف انبوب المنيوم خاص بالغاز ولحيم المبادل الحـراري بـانبوب الغـاز 

وثـم يـتم ,وفحص نقاط اللحام باستخدام هـواء مـضغوط وجـاف مـع المـاء وترتيـب المبـادل علـى الفريـز,

  .لتجميعه مع الهيكل ) H(نقل الفريز الى المحطة 

تثبيـت ) H(يـتم فـي المحطـة . تجميع الهيكل مع الفريز وباقي الاجـزاء ) H( يتم في هذه المحطة -7 

الفريــز داخــل الهيكــل وتركيــب الظهــر واســفل المجمــدة وتركيــب كعــب الفريــز وشــد الارجــل ليــصبح لــدينا 

) الفـوم ( والهيكـل بالمـادة العازلـة تجـري عمليـة حقـن البـاب) I(امـا فـي المحطـة . هيكل جاهز للحقـن 

اذ تجــري عمليــة تطبيــق البــاب مــع الهيكــل وتثبيــت ) J(وبعــدها يــتم نقلهمــا الــى التجميــع فــي المحطــة ,

التـــي يجـــري فيهـــا ازالـــة الـــسدادات ) K(وثـــم يـــتم نقلهـــا الـــى المحطـــة ,قاعـــدة المـــاطور والكهربائيـــات 

مبريـسر وربـط وايـر الاوتوماتيـك وتثبيـت الريلـي المطاطية ولحـام انبـوب الـشحن وتثبيـت كهربائيـات الك

وبعدها تنقـل المجمـدة الـى ,يتم تفريغ الهواء من الانابيب وشحن الغاز )  L(وفي المحطة  , وافر لود 

لغرض الفحص النهائي بالرغوة وكـذلك يـتم ربـط المجمـدة علـى مـصدر التيـار الكهربـائي ) M(المحطة 
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التــي يــتم فيهــا تغليــف المجمــدة ووضــع ) N(هــا الــى المحطــة وبعــدها يــتم نقل,لفحــص كفــاءة التجميــد 

  .الضمان داخلها 

النــشاطات واوقاتهــا والنــشاطات التــي تــسبقها حيــث ان بعــض النــشاطات ) 2( يوضــح الجــدول      

لايمكن القيام بها قبل الانتهاء من اداء النشاطات الادنى وتعمل الشركة بواقع سبعة ساعات عمل فـي 

 36عـدل انتـاج يـومي اليوم الواحد بم مخطـط اسـبقيات نـشاطات العمـل ) 3( ويوضـح الـشكل ,وحـدة ) (

  .ومخططاتها 

  قدم )16(نشاطات تجميع المجمدة حجم    )2(  جدول

  النشاط السابق   الوقت القياسي                       النشاط 

A                 110             /  
B                 190           /  
C                 100           A ,B 
D                580           C 
E                285           /  
F                330           D 
G               675            /  
H               360           E,G 
I                550           F 
J                610           I 
K               700           J 
L               210           K 
M             490            L 
N              650            M 

  5840            

                                                                                                    

  ) المصدر من اعداد الباحثين (

  

  

  

  

                                                 

  
N 

M

L
210

490        

650        
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  )خط تجميع المجمدة (  نشاطات العمل أسبقياتمخطط  ) 3(شكل 

  ) الباحثينإعداد المصدر من (

كفـاءة خـط يتمثـل فـي  الواقـع الفعلـي لخـط تجميـع المجمـدة أن ملاحظـة  يمكـن)3( الـشكل  من       

ــ)%55(التجميــع تبلــغ   امــا  %)45(ضائع او تــأخير تــوازن خــط التجميــع بلغــت  وان نــسبة الوقــت ال

الاســتعراض الــسريع نلاحــظ بــأن كفــاءة الخــط  ومــن خــلال ) ثانيــة 4225 (الــضائع بلــغ مقــدار الوقــت 
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منخفــضة لــذلك يتطلــب موازنــة خــط انتــاج المجمــدة وذلــك لرفــع مــستوى  E (Efficiency( الانتــاجي 

  .كفاءة الخط وتقليل الوقت الضائع 

 :موازنة خط تجميع انتاج المجمدة  - ًثانيا
ان الهدف الاساسي لموازنة خط تجميـع انتـاج المجمـدة هـو لمعالجـة الوقـت الـضائع او التـأخير       

حــدث بــين محطــات العمــل وذلــك لان تي تــفــي تــوازن خــط التجميــع وكــذلك لمعالجــة ظــاهرة الاختنــاق ال

زيـادة او النقـصان ممـا يـؤدي الـى حـدوث الوقت المخصص بين المحطات متباين بشكل كبير سواء بال

فأن موازنة خـط تجميـع المجمـدة حطات او وقت ضائع في البعض الآخر وبهذا اختناقات في بعض الم

  :)Krajewski,2005,307(من خلال اتباع الخطوات الاتية ان تكون يمكن 

  والتـي يرمـز لهـا Cycle Time    Theoreticalحـساب دورة الانتـاج النظريـة   -1 ( ct   ويمكـن (

 Pاســتخراجها مــن خــلال قــسمة الوقــت المتــاح بــاليوم والــذي يرمــز لــه  T  علــى  الطلــب اليــومي D  

 :وكالآتي 
P T                                                                                                         

Ct = ____________                                                                                                    
D                                                                                                           

  ساعات X      7يقةدق   60X  ثانية                                                    60    
Ct  =______________________________________  =  700                            

      36                                                              
 وتحـسب مـن خـلال )(wstحساب العـدد النظـري الادنـى لمحطـات العمـل والتـي يرمـز لهـا بـالرمز   -2

 )  ( ctالنظرية والتي يرمز لهـا بـالرمز دورة الانتاج على )  J c ( والذي يرمز له  وى العملقسمة محت

  :وتحسب كما يأتي
Jc= 10+190+100+580+285+330+675+360+550+700+610+210+490+650=5840 

                                                                                   J cًاذا 
Wst   =   __________________                                                                       

 C t                                                                                              
                                                                                                                                                          

 5840                         
Wst=     ________________________  = 8.34 = 9                                                        

700                                                                                                    

  . )4( الشكل ًاذا العدد النظري لمحطات العمل هو تسعة محطات عمل

  

  A 

B 

C 
D 

F 

       1 حطةم 

        3محطة 

4محطة

  685            
  580    
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  )خط تجميع المجمدة ( موازنة مخطط اسبقيات نشاطات العمل   )4(شكل

  )لباحثين المصدر من اعداد ا(

  

وباعادة رسم مخطط اسبقيات نشاطات العمل ومحطات العمـل علـى اسـاس تـسعة محطـات عمـل       

  : الاتي)3(ويمكن ان يجري  توزيع النشاطات على وفق الجدول

  توزيع نشاطات محطات العمل) 3(جدول 
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  )اد الباحثينالمصدر من اعد(  

  

 حساب كفاءة خط انتاج المجمدة مـن خـلال قـسمة محتـوى العمـل علـى وقـت دورة الانتـاج الفعلـي -3

ًعلما ان وقت دورة الانتـاج الفعليـة  , %)100 (ًفي العدد النظري الادنى لمحطات العمل مضروبا في  
ت المخصــصة لانــشطة للاوقــاهــي الفتــرة الزمنيــة التــي يمكــن الحــصول عليهــا مــن خــلال اكبــر مجمــوع 

  .محطات العمل لخط تجميع المجمدة 
J c                                                                                                        

E=      ____________  _ x 100                                                                               
Ct  x wst                                                                                                     
5840                                                                                                           

E=_______________ x100       =93%                                                                         
700x9                                                                                                            

 %)93( اذن نسبة الكفاءة بعد اعادة موازنة الخط الانتاجي اصبحت  

  لمخصصاالوقت   النشاط السابق  نشاطات المحطة  المحطة

  )ثانية (

   )ثانية( الوقت العاطل

  وقت المحطة–وقت الدورة 

1 A 
B 
E 
C 

__  

__  

  
A ,B 

  

  
685 

  

  
700 ‐685 = 15 

2 G ___  

  

675 700 – 675 =25 

3 D C 580 120 
4 H 

F 
E  G  
D 

690 10 

5 I H ,F 550 150 
6 J I 610 90 
7 K J 700 0 
8 L 

M 
K 700 0 

9 N L 
M 

650 50 

مجموع الوقت 

  الضائع

      460 
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  : كما يأتي اب نسبة الوقت الضائع و حس-4
B=100% ‐E                                                                                                                      
B=100% ‐ 93% = 7%                                                                                                     

وكمـا  حساب مقدار الوقت الضائع وهـو الوقـت الـذي لـم يـتم اسـتغلاله بـين جميـع محطـات العمـل -5

  :يأتي
I=(WSa xCt)‐JC  

=(9 x700) ‐5840                                                                                                                 
=460                                                                                                                 

  

   الاستنتاجات والتوصيات:لمحور الرابع ا
  :الاستنتاجات  :أولا

  : يمكن إيجاز ابرز ما توصل إلية الباحثان من استنتاجات كما يأتي

 والــذي يــؤدي بــدوره الــى زيــادة فــي الوقــت الإنتــاج عــدم تــوازن فــي خطــوط هنــاكان  البحــثبــين  -1

 .العاطل والاختناقات التي تحدث في محطات العمل 

 وهـذا يـؤدي %)55( قـدم بلـغ )16( ان مـستوى كفـاءة خـط التجميـع المجمـدة حجـم  البحـث اثبت -2

ان مـستوى كفـاءة الخـط نـي وهـذا يع ثانيـة 4225)(بدوره الى زيادة في مقـدار الوقـت الـضائع بمقـدار 

 .ضعيفة 

ً لمحطـات العمـل تـسعة محطـات بـدلا مـن اربعـة عـشر محطـة وهـذا الأمثـل ان العـدد أوضح البحـث -3
بــدوره يــشير الــى تقليــل وقــت الانتظــار وكــذلك يقلــل الوقــت العاطــل والــذي يــؤثر بــدوره علــى تحــسين 

 .)%93 (إلىلتجميع ومن ثم يرتفع مستوى كفاءة خط ا,الانتاجية الكلية في الشركة 

بـين محطـات العمـل للخـط الانتـاجي ممـا  ان تطبيق موازنة خطوط الانتاج يؤدي الى تقليل الخزين -4

يؤدي الى تقليل المساحة المطلوبة وكذلك رفـع مـستوى الاحـساس مـع المـشاركة لـدى جميـع العـاملين 

  .حطات العمل وزيادة استخدام المكائن والمعدات بسبب السرعة في تدفق المواد بين م

  

  
  

  :التوصيات :ثانيا
  :يمكن إيجاز ابرز ما توصل إلية الباحثان من توصيات كما يأتي
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غـسل الهيكـل  التـي مهمتهـا)A( وبعـد المحطـة  داخـل معمـل المجمـدات ) C( العمـل اضافة محطة -1

ُوالباب بدلا من نقلهما الى معمل الثلاجات الذي يبعد مـسافة  ذ ان ذلـك  م عـن معمـل المجمـدات ا300ً

ســوف يــؤدي الــى تقليــل الوقــت الكلــي والمحافظــة علــى المنتــوج مــن التلــف وبالنتيجــة تخفــيض الكلفــة 

  .وتحسين الجودة 

بجعلها قرب محطة العمل ) E(لمحطة العمل ) المسلك التكنولوجي ( اعادة ترتيب الخط  الانتاجي  -2

)H. (  

مــل لمــا لــه مــن مــساهمة فــي تعزيــز القــدرة الاخــذ بجديــة موضــوع الترتيــب الــداخلي مــن ادارة المع -3

التنافسية للشركة وكما ذكرنا في تقليل الوقت وتقليل الاضرار التي من الممكن ان يتعرض لها المنتـوج 

                                                    اذا تم نقله لمسافة طويلة وهو تحت الصن
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