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 الأولالفصل 

 المكونات والعمليات: المفهوم،  إدارة

Operations Management: The Concept, Content  

 : المفهوم:1.1

 Multi-المتعــددة  الأعمالذات  -Diversified-فـً المنظمــة التنــــوٌعٌــــة  الاستراتٌجٌةتصــاغ      
Business-  فٌما بٌنها:مستوٌات ذات اعتمادٌة متداخلة   لأربعة 

   -Corporate  Strategy-المنظمة  استراتٌجٌةمستوى المنظمة:   -أ

 -Competitive Business Strategy-  التنافسٌة الأعمال استراتٌجٌة: الأعمالمستوى  -ب

 -Functional Strategy-الوظٌفٌة    الاستراتٌجٌةالمستوى الوظٌفً:  -جـ

  -Operating Strategy-لتشؽٌلٌة  ا الاستراتٌجٌةالمستوى التشؽٌلً:  -ء

  -Company Wide Strategy-“الواسعة للمنظمة  الاستراتٌجٌة”أوالمنظمة  استراتٌجٌةتصاغ      
(Porter, 1987a:43)  وتمثل خطة شاملة للمنظمة التنوٌعٌة توضع لمجمل الأولفً المستوى ،

 ;Porter, 1987a:43; Porter, 1987b:21)السؤالٌن الآتٌٌن:  إجابةها وتبحث عن أعمالوحدات 
Sharplin, 1985:6-7; Jauch & Glueck, 1988:10; Rue & Holland, 1989: 8; 
Thompson, 1993:10; Bowman, 1996:115; Bowman & Asch,  1996:2; Joyce & 

Woods, 1996:145) 

 التً ٌجب التنافس علٌها؟ الأعمال ةماهٌ -

 تلن؟ الأعمالكٌؾ تدار مجموعة  -

 الاستمرار         استراتٌجٌة فٌها المنظمــة تتبعالتً  عمالالأتحدٌـد  إلىول السـؤال الأ إجابةتمـود     

-Stability-ـصٌتملال أو-Retrenchment- توسـعلاأو-Expansion-أو تولٌفة، -Combination- 

تنظٌما"  -Portfolio Business- الأعمالمحفظة  إدارةبً انالسؤال الث إجابةمن ذلن كله. وترتبط 
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من مجموع ما  أكثربما ٌجعل المنظمة ككل تضٌؾ  -Synergy-" للتداؤب إدارةووتخصٌصا" للموارد 

 .هاأعمالتضٌفه وحدات 

  الأسلوب التنافسٌة، الأعمال استراتٌجٌةأتحدد  إذً على كٌفٌة المنافسة. انفٌما ٌركز المستوى الث    

 Strategic Business-استراتٌجٌة أعمالٌعٌة وعبر كل وحدة فضل الذي تتنافس به المنظمة التنولأا
Unit, SBU-  السؤال الآتً:  إجابةتمتلكها، وتبحث عن(Hofer, 1980:12; Sharplin, 1985:7; 

Porter, 1987a:43; Jauch  &  Gluek, 1988:10; Rue & Holland, 1989:9; Johnson & Scholes, 

1993:11; Thompson & Strickland 1993:36; Wright  et al., 1994:125). 
مٌزة تنافسٌة  -Sustain-، وتعزٌز -Maintain-، والمحافظة على -Bulid-كٌؾ ٌمكن بناء       

 معٌنة؟ أعمالمستدامة لوحدة 

 *وتتعامل بمنتجصناعة معٌنة أو سوق معٌنة أو منطمة جؽرافٌة محددة،  فً الأعمالوتتنافس وحدة      

تمتلن مهمة مختلفة وتخول  إذ، الأخرىتشابهة. كما تتمتع باستملالٌة عن الوحدات واحد أو مجموعة م

 استراتٌجٌةالخاصة فً أطار  استراتٌجٌتهاولوضع وتطوٌر ، الصلاحٌة والمسؤولٌة لتخصٌص الموارد

 بكل من الآتً: الأعمالب آخر ٌضطلع مستوى انب، ومن جانالمنظمة. هذا من ج

 لتؽٌرات فً بٌئة تنافس المنظمة.صٌاؼة الاستجابة ل -أولا 

ا انث  التنافس التً تسمح بتحمٌك مٌزة تنافسٌة مستدامة.  أبعادتحدٌد  -يا

 & Wheelwright, 1984:83; Rue)الوظٌفٌة عن السؤالٌن الآتٌٌن:  الاستراتٌجٌةتجٌب    
Holland, 1989:9; Thompson, 1993:10; Thompson & Strickland, 1993:38). 

 وظٌفٌة فً ذلن؟ استراتٌجٌةالتنافس؟ وما دور كل  استراتٌجٌة -How Do It-فذ كٌؾ تن -

 التنافس؟ استراتٌجٌةتجاه تنفٌذ االوظٌفٌة ب ستراتٌجٌاتالا  -How Integrated It-كٌؾ تتكامل  -

                                                 
*

 ;Bennett, 1988:6; Bowersox & Cooper, 1992:420) يشتتلمل لعريتتر المنتتلس علتتا يتتلع  ماديتت  او  دمتت  
Dilworth, 1992:6; Bharadwaj et al., 1993:83; McCarthy & Perreault, 1993:256; Narayana   

& Rao, 1993:11; Bloch,  1995:17;  Payne, 1995:7;  Sirgy, 1996:256) .،  أو فكترة أو ررنتامس. رلعريتر
رياضتيو او مولت   آ ر هو أي شيء يمدم لللري  الحاج  والرغر  ملضمنا" يتلع  ماديت  تكلتابو أو  دمت  تلعلتيمو او شت   تر تل 

 (.Kotler,  1997:430) تمركز ثمافيو أو فكرة تل  ي  العائل و تيياحي مثلا"و او منظم 
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 ٌهإلالوظٌفٌة على تطوٌر المدرات اللازمة لتنفٌذ ما تصبو  الاستراتٌجٌةومن اجل هذا ٌرتكز محور       

فً واحد أو  -Core Competences-، عن طرٌك بناء جدارات جوهرٌةأبعادالتنافس من  استراتٌجٌة

 إذ. الأبعادالمختلفة صوب بلوغ تلن  اهاستراتٌجٌاتالمنظمة، فضلا" عن تناؼم وتكامل  أنشطةمن  أكثر

 ,.Wright et al)ة تمثل الجدارة الجوهرٌة منطمة الموة الرئٌسة فً المنظمة، الحالٌة منها والمحتمل
 ;Miller & Dess, 1996:266)والتً تحمك مٌزة تنافسٌة حمٌمٌة  أنشطتها، المستمرة فً (1998:106

 Johnson & Scholes, 1997:19) الجوهرٌة مصدرا"  تعد الجدارة. وبذا مضاهاتها،  ٌصعب

 ,Chiesa & Barbeschi, None:294; Hamel, None, 18; Reed  & De Fillippi). للمٌزة التنافسٌة

1990:90; Turner  & Crawford,  None:244) 

فرعٌة ٌنجز من خلالها، لكل منها  أنشطةكما ٌتضمن كل نشاط فً المستوى التشؽٌلً، مجموعة     

 الاستراتٌجٌة الأهمٌةتعكس التعامل الٌومً مع لضاٌا التشؽٌل ذات   ”تشؽٌل خاصة بها استراتٌجٌة

 & Thompson) “ة أو الذحنانالري أورقابة السخزون  أوالسهاد شراء  أو نالإعلاكحسلات 
Strickland,1993:39) تؤثر في الكيفية التي يدعم فييا الشذاط البعد التشافدي لا سيسا عشدما  تستمك ،

 .استراتيجيةتأثيرا" حاسسا" في التشفيذ يكدبيا أىسية 
 دار لإ سذذذتراتيجيلاام بالذذذدور االسشظسذذذة ب مذذذة الاىتسذذذ أداءضذذذع   (Skinner,1969)شذذذخ  وىكذذذذا 

                   العسميذذذذذذذذذاتل الذذذذذذذذذر   السف ذذذذذذذذذهد إدار ) التدذذذذذذذذذهية والساليذذذذذذذذذة، عذذذذذذذذذادا  الترذذذذذذذذذشي  بذذذذذذذذذ دارتيالعسميذذذذذذذذذات م ارنذذذذذذذذذة  
-Missing Link-  ب انذل، نتيجة التركيز عمذ  الجالأعسال استراتيجية) السشظسة التشافدية  استراتيجيةفي

  ييذدفي ت الإدار دراك تأثير قرارات ىذه أ ضع  في إل مسا أدى  ، الإنتاجظام لش ستراتيجيالاي دون ناالت 
فزذلا" عذبء ث يذ .  إل من سلاح تشافدي  الإنتاجلمسشظسة. الأمر الذي حهل نظام  الاستراتيجيةالخيارات 

عسميذات ال إدار العزلذة يذين  ولإنيذاءإدراك أىسية وتأثير السبادلات في ىذا الشظذام. مذن ا ذ  ىذذا  ضع  عن
 إلذ التشافدذية  الاستراتيجيةو العسميات  استراتيجيةوتحهي  الر   السف هد يين  التشافدية، الأعسال استراتيجيةو 

محذذذذذددات سياسذذذذذة الترذذذذذشي  تذذذذذذتة مذذذذذن  إن (Skinner)، يذذذذذرى  --Distinctive Linkر ذذذذذ  مسيذذذذذز 
 ل:1-1)رقم التشافدية، عبر خطهات متعاقبة وكسا يأتي، شك   الاستراتيجية

 يفع  الآخرون؟ وكي  تتشافس السشظسات يمغة السشتج والدهق. ماذاسهض  التشافدي، أي إلتحمي   .أ
 شافس؟تتستمك لكي  أنيجب  وماذاتستمك،  ماذاساسي لسيارات ومهارد السشظسة، أي أت ييم  ب.
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، ومذذن ثذذم التشافدذذية، كيذذ  تشذذافس السشظسذذة يشجذذاح؟ عبذذر تحديذذد البي ذذة السلا سذذة  الاسذذتراتيجيةصذذيا ة  ج.
 م ايمة مشاطة ال ه  ومجالات الفرص لمفهز بأفز  السزايا.

 
 

                                   
 
 
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

1-1و: محددات يياي  اللصني  شكل رلم ت   
Source:   Skinner, Wickham (1969). “Manufacturing: Missing Link in Corporate Strategy”. In 
Alan M. Kantrow (ed.), (1983)," Survival Strategies for American Industry ", John Wiley & Sons,   
USA:111.                                  
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والمالٌددة، والمتصددلة ، الإنتاجٌددةالمصدداؼة، بصددٌؽة مهددام التصددنٌع منهددا  الاسددتراتٌجٌةتحدٌددد تدداثٌرات  ء.

 عٌن فً سوق محدد.ٌنافس منتج م أنلأجل  بالجودة

 التصادٌات الصناعة. وفرص دراسة لٌود  هـ.

 ة فً تلن الصناعة.اندراسة لٌود وفرص التم و.

 تمٌٌم الموارد الداخلٌة. ز.

تحدٌد سٌاسة وظٌفة التصنٌع، )ما الذي ٌصنع أو ٌشدترى ،وعددد المصدانع،وحجمها، وموالعهدا، ومدا  ح.

 .التنافس استراتٌجٌةمهام التصنٌعٌة الموضوعة لتنفٌذ هً المعالجات والآلات المطلوبة( لانجاز ال

 تحدٌد متطلبات تنفٌذ سٌاسة التصنٌع.  .

 الأجور. وأنظمة، والمخزون ،ومعاٌٌر الأداء، الإنتاج،مثل تخطٌط التصنٌع وإجراءات  أنظمةوضع  ي.

 وما إلى ذلن. …والولت، والمخزون  الجودة ،السٌطرة على الكلفة، و ن.

 وما إلى ذلن.… لعملٌات مثل استثمار الآلات، ومهارات الأفراداختٌار ا ل.

 تحلٌل النتائج، كٌؾ هو الانجاز؟ م.

وضدددع التنافسدددً، ومراجعدددة متحلٌدددل التؽٌدددرات التدددً حصدددلت فدددً المنظمدددة، والتددداثٌرات علدددى أل ن.

 .الاستراتٌجٌة

 تحلٌل ومراجعة سٌاسة التصنٌع ومستلزمات تنفٌذها. س.

إطدددار شدددامل، تمتدددرح فٌددده بٌئدددة الصدددناعة التنافسدددٌة  ضدددمنالعملٌدددات  إدارة (Skinner)ذا لددددم بدددو     

فً ظلها العملٌات ، وٌتوجـه  إدارةذات مهام )أبعاد تنافسٌة( تحدد فً ضوئها مكونات  أعمال استراتٌجٌة

ات ( لتنفٌدذ المددخل التنافسدً )الأولوٌد-كمدا ٌتبدٌن لاحمدا  –)مع وجود المبادلات فدً تصدمٌمه  الإنتاجنظام 

مسئولة عن تحدٌد الطرائك لتطوٌر المددرات التدً تكدون  إدارةكل  أن إذ .الأعمال ستراتٌجٌةلاالتنافسٌة( 

 .التنافسٌة الأعمال استراتٌجٌةمطلوبة لتنفٌذ 

 (Hayes & Pisano, 1994: 78-79)النماط الآتٌة: إلىمنطمٌة رأٌه مستندا   (Skinner)ٌبرر   

تسدتطٌع اختٌدار تماٌزهدا عدن منافسدٌها بطرائدك  وأنهداوضعؾ متباٌنة،  توجد فً المنظمة مناطك لوة -أ

 مختلفة.



  

- 6 - 

 

مدن مبدادلات وأولوٌدات  اسدتراتٌجٌتهاما ٌشتمل علٌه وضدع المنظمدة التنافسدً و الإنتاجٌعكس نظام  -ب

 تنافسٌة.

ت المختلفة بخصائصها التشدؽٌلٌة، وترتكدز علدى لدرارات فدً عددد مدن المجدالا الإنتاج أنظمةتتباٌن  -ج

 معٌارٌا  للصناعة ذات العلالة. ٌاإنتاجالرئٌسة، علٌه لا تتبنى المنظمات نظاما  

مسددوؼا  لإظهددار أهمٌددة التوافددك بددٌن المدددرات العملٌاتٌددة  (Skinner, 1969)وهكددذا شددكلت دراسددة     

موضدع كمنطمة لوة حاسمة وبٌن الأولوٌات التنافسٌة التً تحمك الموائمة مع البٌئة بما ٌحمً وٌعزز ال

مسدتمر البنداء الً ومرتكزا" أساسٌا" فدللب المنظمة ومصدرا  حاسما   الإدارةالتنافسً، حتى ؼدت هذه 

 لمدرتها التنافسٌة.

عملٌدة تحوٌدل المددخلات* )مدواد أولٌدة، وطالدة، ومعلومدات،وأفراد،  -Production- الإنتاجبٌمصد 

ة اكبدر للزبدون** المسدتهدؾ )الحدالً ( ذات لٌمد-سدلع وخددمات -مخرجدات نافعدة )منتجدات إلىوآلات(، 

 والمحتمل(.

 إلىلتكوٌن السلع والخدمات عن طرٌك تحوٌل المدخلات  أنشطةالعملٌات، مجموعة  إدارةفٌما ٌمصد ب

الوظٌفة المسئولة عن تمدٌم منتجات ”مخرجات ذات لٌمة اكبر للزبون المستهدؾ، وفً تعرٌؾ آخر هً 

السلع  نتاجلإالموارد المطلوبة  إدارة”أو  (Dilworth, 1992:6) “ )سلع و/أو خدمات( لزبائن المنظمة

 ,.Chase & Aquilano, 1992:5; Aquilano et al) “تمدمها المنظمةو/أو الخدمات التً 
التفاعل بٌنها وبٌن  إدارةو الإنتاجالتخطٌط والتنظٌم والسٌطرة على عملٌة ”. كما ٌعنى بها (1995:6

توجٌه وسٌطرة ” بانها. وفً الإطار نفسه، توصؾ (Evans, 1993:4) “الأخرى فً المنظمة الأنشطة

 ;Krajewski & Ritzman, 1996:3)“سلع و/أو خدمات نهائٌة إلىعلى عملٌة تحوٌل المدخلات 
Krajewski & Ritzman, 1999:3)  . 

ة للعملٌات وما تتضمنه من تخطٌط وتنظٌم وسٌطر الإدارٌة" على الوظٌفة آنفاتركز التعارٌؾ  

مخرجات نافعة وسٌطة أو  إلىوطالة ومعلومات وموارد بشرٌة وآلات  أولٌةلتحوٌل المدخلات من مواد 
                                                 

 ل لحول جمي  المد لات تعدا المواد الولي  الا م رجات مراشرة رل ليهم في عملي  اللحويلو. *
ا  ** صناعي،  -User–أي ميلعمل  (Pine II et al., 1995: 103)أو منظم   -Consumer–لد يكون الزرون ميلهلكا

 اعلماداا علا المصد من الشراء.
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 Transformation or-نهائٌة للزبون المستهدؾ. وتدور مهمة العملٌات حول عملٌة تحوٌل

Conversion-  منتجات تلبً متطلبات الزبون وتؤمن استمرار عمل المنظمة.  إلىالموارد الداخلة

 “الفاعلة للمعالجات التحوٌلٌة المضٌفة للمٌمة الإدارة” بانهاالعملٌات  إدارةووفما" لهذا المنظور توصؾ 

(Stonebraker & Leong, 1994 :10) ،  ،بما ٌجعل لٌمة المخرجات اكبر من مجموع مدخلاتها

 أوخصائصها من تلن المعالجات التً تضٌؾ لٌمة للمواد بتؽٌٌر شكلها أو  أكثر أوبواسطة واحدة 

 -Physical–فٌزٌائٌة  أووذلن بعملٌة تحوٌل مادٌة،، (Groover, 1996:3)تجمٌعها مع مواد أخرى 

 Assembly (Cumulative)- (Aquilano et-أو تجمٌعٌـة )تراكمٌة(    -Chemical–كٌمائٌة  أو

al., 1995: 591) منها: فسٌولوجً  أخرى أشكالاتاخذ عملٌة التحوٌل  أن. وٌمكن–Physiological- 

  عند نمل البضاعة، تبادلً -Location–مولعً  أو شفى،ستفً الم -Physiological– سٌكولوجًأو 

–Exchange-  ،خزنًأوفً المتجر عند تجهٌز المنتجات–Storage-  ،معلوماتًو فً المخازن     

–Informational- ًلاتصالاتا ف(Stonebraker & Leong, 1994: 13-15)   ضح وكما سٌت

عند الاتصالات، تصنؾ على  أوشفى أو الجامعة ستعملٌة التحوٌل فً الم أن إلى الإشارةذلن لاحما . مع 

 عملٌة خدمة لا تستهدؾ تمدٌم منتج ملموس بل خلك الرضا عبر تلبٌة احتٌاجات الزبون. إنها

 إدارةو اجالإنت إدارةب آخر تشكل نوع عملٌة التحوٌل فرلا  مهما  بٌن انب، ومن جانهذا من ج

التً  -Manufacturing–عملٌة التصنٌع  انشطةب -Production- الإنتاجٌتصل مصطلح  إذالعملٌات. 

السلع فً منظمات تصنٌع السلعة. فً  إنتاج إلى. وٌنصرؾ هذا المفهوم المعالجات التصنٌعٌةتختص ب

تصنٌع السلع  أو إنتاجبلا ترتبط  نشاطاتمجموعة  إلى -Operations- حٌن ٌشٌر مصطلح العملٌات

              ٌمصد بالنمل  إذوحسب بل تمتد لتشمل عملٌات أخرى كالنمل والتجهٌز والخدمة وؼٌر ذلن. 

-Transportation-  بٌنما تتضمن عملٌة التجهٌز الأشخاص أوو/الأشٌاء تؽٌٌر مولع .-Supply- 
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هً التعامل مع شخص ما أو  سٌةأسابخاصٌة  -Service–ملكٌة السلعة، فٌما تمتاز الخدمة ل ا  تؽٌٌر

 .ولت آخر إلىن عملٌة الخزن التً تستهدؾ الاحتفاظ بالشًء فضلا  ع ،(Evans, 1997: 3)شًء ما 

لٌشمل عملٌات التصنٌع والنمل  -Operating System-بنظام التشؽٌل  الإنتاجٌعرؾ نظام  أصبحوبذا 

 أصبحتمدٌم الخدمة على حد سواء. فٌما ، وفً منظمات تصنٌع السلعة وتالخزن و الخدمةوالتجهٌز و

العملٌات التً تشمل جمٌع تلن العملٌات وبصرّؾ النظر عن  إدارةبعن ذلن  المسئولة الإدارةتعرّؾ 

بعضها اعتمادا   أو. ولد تموم المنظمة بجمٌع العملٌات الخمسة خدمة أمسلعة  انالنهائً سواء ك المنتج

للعملٌات فً شركة خطوط جوٌة هً النمل، وفً منظمة  الأساسٌة ، فالوظٌفةوأهدافهاعلى طبٌعة نشاطها 

 الإنتاج أنشطةتمتاز  أخرىشفى هً الخدمة. هذا من جهة، ومن جهة ستصناعٌة هً التصنٌع، وفً الم

الحال فً صناعة  كما هو فً منظمات تصنٌع المنتجات المادٌة الملموسة )السلع( بالوضوح،

تمدٌم منتجات مادٌة على التً لا تركز كون الل وضوحا  فً المنظمات فٌما تالالكترونٌات والمركبات، 

)ؼٌر مرئٌة( مخفٌة عن الزبون تاخذ صٌػ متعددة من عملٌة التحوٌل كما هو  أنشطةتوجد  إذملموسة، 

شخص  إلىآخر فً المصرؾ أو عملٌة تحوٌل المرٌض  إلىمن حساب  الأموالالحال عند عملٌة تحوٌل 

 .(Heizer & Render, 2001: 4) خرٌج فً الجامعة إلىعملٌة تحوٌل الطالب  أو، شفىستمعافى فً الم

 Form-ل إن عسميذة الترذشي  فذي مرذش  السركبذات تح ذة مشفعذة شذكمية1-1ويظيذر مذن  ذدول رقذم )
Utility-   يتغيير ىيكذ  وشذك  السشذتج، ييشسذا تح ذة عسميذة التحهيذ  الر يدذة فذي متذا ر التجز ذة أو الجسمذة
تحذهيلا  لمحيذاز . فذي حذين ت ذدم  تتزذسن -Possession Utility-  ميذة التجييذز مشفعذة تسمكيذومسثمذة بعس

يتغييذر مهقذ  الأشذياء. ييشسذا تح ذة عسميذة -Place Utility– عسمية الش   عبر مكتب البريد مشفعة مكانيذة 
اسب. وقد يشجم عبر ضسان تهفير السشتج في الهقت السش -Time Utility–الخزن بحد ذاتيا مشفعة زمانية 

 عن عسمية التحهي  مخر ات تختم  تساما  أو تتذابو م  مدخلاتيا.
السددلع  لإنتداج أنشددطةمفهددوم العملٌدات ٌنصدرؾ إلددى مجموعدة  إنتاسٌسدا  علدى مددا سدبك، ٌمكددن المدول 

 أو خصسلع مادٌدة، أو النمدل لتؽٌٌدر مولدع شد لإنتاجوالخدمات ترتبط بعملٌة التحوٌل ولد تشمل التصنٌع 

أو الخدمة عند أو الخزن عند الاحتفاظ بالشًء من ولت لآخر، أو التجهٌز لتؽٌٌر ملكٌة السلع،  ،ما ًء ش

أو  إدارٌددة نشدداطاتالتعامددل أو التكٌددؾ مددع شددًء أو شددخص مددا. فٌمددا ٌعنددى بددإدارة العملٌددات مجموعددة 
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لرلابدة علدى تتصدل بالتصدمٌم والتخطدٌط وا)كمدا سٌتضدح لاحمدا ( وتكتٌكٌدة  استراتٌجٌةمجموعة لرارات 

 عملٌة تحوٌل المدخلات إلى مخرجات )سلع وخدمات(.

و صائ  عمليات اللحويل أنواع: و 1-1) جدول رلم   

ميلوى اللشاره رين المد لات  ال صائ  نوع العملي 
 والم رجات

 المنفع 

م رجات ل للف كلياا عن  لكوين شيء مادي العمليات المادي  تلصني و
 المد لات

 شكلي 

مولعي  تنملوالعمليات ال  الأشياءلغيير موال   
 والأش ا 

ل ل للف الم رجات رالضرورة 
 عن المد لات

ي انمك  

للشاره الم رجات م   لغيير الملكي  العمليات اللرادلي  تلجهيزو
 المد لات

تحيازي و لملكيه  

ت زنو ال زني العمليات   إلا الحلفاظ رالشيء 
 ولت آ ر

 اانأحيعرر الزمن لضاف ليم  
ض الم رجاتلرع  

ي انزم  

 العمليات ال دمي  
 تلمديم  دم و

 أومعالج  شيء 
م  ش   لعاملال  

الم رجات نليج   رعض ل للف
كما في  المعالج  و/ أو اللعامل
 الصح  واللعليم

 لمديم  دم 

 

 

ا المرارات الفاعلة فً مناطك العملٌات المختلفة بمد اتخاذالعملٌات  استراتٌجٌةبوفً ذات السٌاق ٌمصد 

تطدوٌر لمددرات  إنهداكمدا  فدً المنظمدة.التنافسدٌة  الأعمال استراتٌجٌةٌسند المٌزة التنافسٌة التً تواصلها 

وظٌفددة العملٌددات لإسددناد المٌددزة التنافسددٌة )الكلفددة الألددل والجددودة الأفضددل والمرونددة المرتفعددة والتسددلٌم 

 الأعمددال اسددتراتٌجٌةؤكددد علٌهددا ، أي المٌددزة التددً تالاسددتراتٌجٌة الأعمددالالأسددرع( المرؼوبددة لوحدددة 

 التنافسٌة.

   العمليات: دارةلإ ري ياللاالل ور  :2-1

المفداهٌم التدً مٌدزت كدل  أهدم أسداسالعملٌات على  دارةلإ رٌخًالتا( التطور 1-2)رلم جدول  ٌظهر   

 روادها.  أبرزمرحلة و
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 العمليات تأهم المفاهيمو دارةلإ أللأري يالل ور : و1-2ت رلم جدول

 اللاريخ الرواد لمرحل ا
 المفاهيم أهم

             ,James Watt الثورة الصناعي -
Adam Smith,          
  Eli Whitney.                  

1769 

1776 

1970 

 محرن الر ار
 

 لمييم العمل
 المارل  للايلردال الأجزاء

 ,Frederick Taylor العلمي  الإدارة
Frank Gilbreth,        
Henry Gantt,             
Henry Ford.              

1911 
1911 

1912 

1913 

 العلمي  الإدارة مرادئ
 

 درايات الحرك  والولت

 وGannt رائ  جدول  النشا  ت

    اللجمي 

               Elton Mayo الإنياني العلالات -
Abraham Maslow     
Frederick Herzberg  

Douglas McGregor   

1930 
1940s, 

1950s,   

1960s 

 -Hawthorne–  درايتتتتتتتتتات هوثتتتتتتتتتورن

 نظريات الدافعي 

        ,   George Dantzig الإدارةعلم -
Remington Rand.           

 مجموعات رحوث العمليات         

1947 
1951 
 

1950s, 
1960s 

 الررمج  ال  ي 
 الحايوب الرلمي

 
المحاكاة، نظري     النلظار، نظري  

 .PERT/CPMلمرار، ا

 Taiichi Ohno (Toyota) ثورة الجودة-
  
W.Edwards,Deming, 
Joseph Juran وآ رون 

 1970s, 
1980s 

1980s, 
1990s 

–Lean- المرن الإنلاج  

–JIT- في الولت المحدد  الإنلاج  
–TQM- الجودة الشامل   إدارة  

 افراد وشركات ملعددة حاف  المعلومات-
 
 
 

Time Bemers-Lee  

1970s 
 1980s, 
1990s 

1990       
 

-EDI ا  -لرادل المعلومات الكلرونيا  

–CIM- ا  اللصني  الملكامل حايوريا
 

–WWW- العالمي شرك  المعلومات   
 

 عالمي  وأيواقعمليات   1990s وأمم شركات ملعددة العولم -

 

Source:Russell, Roberta S.&Taylor III, Bernard W.(1998). " Operation  Management: Focusing  
on Quality & Competitiveness". (2nd ed.).Prentice Hall, USA:9. 
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( ذلن التطور من ناحٌة التركٌزات الأساسدٌة لهدذه الإدارة وعلدى 1-3فٌما ٌستعرض جدول رلم )    

  ٌات.مباشر فً إدارة العملأل مباشر أو ؼٌرألتاثٌر ألذات أساس أهم التطورات التً رافمت كل مرحلة 

 

 اللركيزاتو أهمالعمليات ت دارةلإ أللأري يالل ور :  و1-3ت رلم جدول

 اللركيز علا الجودة اللركيز علا الكلف  اللركيز
اللركيز علا 

 الزرائني 

 المرحل 
1776-1880 

 الأولاالمفاهيم 

1880- 1910 
 العلمي  الإدارة

1910-1980 

 الواي  الإنلاج

1980-1995 

 (Lean)المرن  الإنلاج

1995-2005 

 الوايع  الزرائني 

 ل ص  العمل- الل ورات

(Smith,Babba
ge) 

ليايتتتتتتتتي   أجتتتتتتتزاء-

(Whitney) 

 

ت انتتتتتتتتتت تتتتتتتتتترائ  ج-

(Gantt) 
درايتتتتتتات الحركتتتتتت  -

والولتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتت 

(Gilberth) 

لحليتتتتتتتتتل العمليتتتتتتتتت  -

(Taylor) 
لظتتتتتتتار ننظريتتتتتتت  ال-

(Erlang) 
 

 تتتتتتتتتت  اللجميتتتتتتتتتت  -

(Ford) 

 الإحصتتتتائي العينتتتت  -

(Shewart) 

كميتتتتتتتتتتت  ال لتتتتتتتتتتتب -
لللصتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتادي  ا

(Harris) 

 الررمج  ال  ي -

(PERT/CPM) 

(Dupont) 

ل  تتتتتي  مل لرتتتتتات -
 المتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتواد 

–MRP- 

 

فتتتتتي الولتتتتتت  الإنلتتتتتاج-

 -JIT–المحدد

اللصتتتتتتميم رميتتتتتتاعدة -

 -CAD–الحايوب 

اللصتتتتتتني  رميتتتتتتاعدة -
 الحايتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتوب 

–CAM- 

 نظام اللصني  الملكامل-
ا    حايتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتوريا

–CIM- 

ات انتتتتتتتتتتتلرتتتتتتتتتتتادل الري-

ا   -EDI–الكلرونيا

 الآلتي الإنيان، ل الألم-

–Robot- 

 اللمكين -
دة أدارة الجتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتو –

 -TQM–الشامل  

 العولم -
 لرنيتنال-
ل  تتتتتتتتي  متتتتتتتتوارد -

 -ERP– الشرك 

 منظم  اللعلم- 
معتتتتتتتايير الجتتتتتتتودة -

 .ISO-الدولي 

 يليتتتتتتتتتتتتتتتتتل  إدارة-
 اللجهيز

 اللصني  الفاعل-

-Agile- 

 اللجارة اللكلروني -
 
 
 

 

Source: Adapted From:Hizer, Jay & Render, Barry. (2001). “Operations Management " (6
th

  

ed.).Prentice-Hall, USA: 5.                                                                                                                 
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لاستراتٌجً التنافسً لمنظمة الأعمال التحولات الأساسٌة فً التوجه ا ( 1-2) رلم بٌنما ٌمدم شكل    

صددوب اسدتنادا  إلدى تؽٌدر تركٌدزات إدارة العملٌدات. إذ ٌتضددح منده تؽٌدر اتجداه تركٌدز إدارة العملٌدات 

الاستجابة الأسرع )التسلٌم( مع الاهتمام بالخدمة مرورا  بكل من تحسٌن الكفاءة وتخفٌض الكلفة، ومن 

 ة.ثم الجودة الجٌدة تلٌها المرونة الفاعل

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 العمليات إدارةفي لركيز  الأيايي : اللحولت  و2-(1 شكل رلم
 

Source: Adapted From: Evans, James R. (1997). “Production/Operations Management: Quality,     
Performance & Value”. (5

th
 ed.). West Publishing, USA: 15.                                                               

 
   

والكفاءة الكلف   

ل فيض العيوب 

 وجودة الإنلاج

معالم المنلس ومرون  
 اللصني 

ايلجار  أيرع 
 و دم  أفضل

1960 1970 1980 1990 

 لعظيم الميم  ل فيض الكلف 

 الإنلاج الميوق الإنلاج الواي 

اللصني  إلااللمان  ايلناداا  المعلومات إلااللمان  ايلناداا    
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 ولد أسفرت تلن التؽٌرات عن تحولات أساسٌة فً المنظمة وتوجهها التنافسً وكما ٌاتً:  

  ،التحول صوب التركٌز خارجٌا  لتمدٌم لٌمة متفولة إلى الزبون عن طرٌك تحسٌن الجودة

كان التركٌز ذو توجه داخلً ٌنصب على  أن منتجات أفضل، واستجابة أسرع، وأسعار الل. بعد

 تخفٌض الكلفة.

  المرن. الإنتاجالواسع إلى نظام  الإنتاجتحول التصنٌع من نظام 

  تمانة إلىوخدمة حولت التركٌز من تمانة التصنٌع  أسرعالتاكٌد على رضا الزبون عبر استجابة 

 .التنافسٌة للمنظمة الأهداؾالمعلومات بعدّها وسائل فً تحمٌك 

 

 :الإنلاجعناصر نظام  :1-3

لأساسٌة لأي نظام وهً المدخلات وما تشتمل من العناصر ا (1-3) شكل رلم الإنتاجٌتكون نظام     

  علٌه من مواد أولٌة وطالة ومعلومات وأفراد وآلات تحصل علٌها المنظمة من المجهزٌن، فً حٌن

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

الإنلاجعناصر نظام  :(3-1) شكل رلم    
 

Source: Adapted From:Evans, James R. (1997). “Production / Operations Management: Quality, 
Performance & Value”. (5th ed.). West Publishing, USA: 11. 

 

تغذية 
 عكدية

اتقرار   
تغذية 
 عكدية

المجهزو
 ن

 المد لات
أولي مواد   

  ال 
 معلومات
 أفراد
 آلت

عمليات 
 اللحويل
 لصني 
 نمل

 لجهيز
  زن

  دم 

 الم رجات
 المنلجات

 تيل  و دماتو

 الزرون
تميلهلن 
نهائي أو 
ميلعمل 

 صناعيو

 قرارات المديرون
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أو خدمة، بٌنما ٌمثل العنصر  أو خزن ٌتكون عنصر عملٌات التحوٌل من عملٌة تصنٌع أو نمل أو تجهٌز

تكون على هٌئة سلع أو خدمات تمدم إلى التً تعد النتٌجة النهائٌة لعملٌات التحوٌل و إذ الثالث المخرجات

المرارات العملٌات الزبون سواء كان مستهلن نهائً أو مستعمل صناعً )مشتري صناعً(. وٌتخذ مدٌر 

بعناصر المدخلات والعملٌات المخرجات وفً مناطك إدارة  المتعلمة (الخطوط المتصلة)اللازمة 

فٌما ٌتلمى المعلومات الراجعة . عملٌات المتخصصة وبما ٌؤمن تحوٌل المدخلات إلى مخرجات نافعةال

 لتحدٌدكتؽذٌة عكسٌة )الخطوط المتمطعة( عن أداء النظام والمتصلة بالمدخلات والمخرجات والعملٌات 

اهم فً تحسٌن الراجعة من المجهزٌن والزبائن وبما ٌس فضلا  عن المعلومات، فاعلٌة كل عنصر منها

. كما ٌنسك مدٌر فاعلٌة للطلب فً السوق أكثر، ومن ثم تلبٌة أفضلعلى تمدٌم منتجات  النظام أداء

وتحسٌن العملٌات ومن ثم على السٌطرة وعن طرٌك الحصول على المدخلات،  الإنتاجالعملٌات نظام 

ٌستدعً  أخرى، ومن جهة هذا من جهةالمناسبٌن.  انالطلب فً الولت والمك لإشباعالمخرجات  تامٌن

 المنتج. إلىجاز مهامه، ٌضٌؾ كل منها لٌمة ندة مختلفة لاانوس إدارٌةوظائؾ  الإنتاجنظام 

 الإنتداج( العلالة بٌن المدخلات وعملٌة التحوٌل والمخرجات مظهرا  نظدام 1-4) رلم وٌوضح جدول    

نهائً تؤخذ من ة، شخص، منتج كمجموعة عناصر وظٌفتها تحوٌل مجموعة مدخلات لد تكون مواد أولٌ

 تكون آلة، أداة، شخص، أو نظام إداري. لد بعض المخرجات المرؼوبة التً  إلىنظام آخر، 

المنظمدة التنافسدٌة، ٌنبؽدً أولا  اسدتراتٌجٌةوبهدؾ الفهم السلٌم لدور مكونات إدارة العملٌات فً نجاح    

 ما تستعرضه الفمرة الآتٌة:لبل التطرق إلى المكونات، وهذا  الإنتاج أنظمةمعرفة 

 

 : ) استراتيجيات الصنع ( الإنلاج أنظم  أنواع 4-1:

المختدارة فدً خدمدة  الاسدتراتٌجٌةتختار المنظمة طرائك تصنٌع معٌنة اعتمادا  علدى ندوع المندتج الممددم و

 (Evans, 1993: 156-157)من المنتجات:  أنواع ةزبائنها. وتمدم المنظمة ثلاث
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الإنلاجالمد لات وعملي  اللحويل والم رجات في نظام  العلال  رين (1-4و :     رلمجدول  

المد لات  النظام
 الرئيي 

العناصر 
 الأ رى

الم رجات  وظيف  اللحويل الرئيي  عملي  اللحويل
 المرغور 

اميلشف  الأ راء مرضا 
الممرضون 
اللجهيزات 

لتلآاال ري ،   

 إدارةعمليات، 
 الدواء، معالج 

لصحي  العناي  ا
 أوتفييولوجي 

/  دم وييكولوجي  

أصحاء أفراد  

 عام، رئيس  زرائن جائعين م عم
، نادلون ،ال هاة
المادي  الريئ   

ال رخ، 
ولحضير 
 الأصناف

لهيئ   عام جيد،  دم  
جيدة، ريئ  مريح  

تمادي ولرادلي/لجهيز 
 و دم و

 زرائن راضون

مصن  
 مركرات

، أولي مواد 
 أجزاء

، آلت، أفراد
 أدوات

لحام، لجمي ، 
 صرغ

لصني  المركرات 
 تمادي/لصني و

 رجودةمركرات 
 عالي 

 أوكلي  
 جامع 

 ا ريجو
مدري  عليا 

وي  انتالث
 العام و

ملان اللدريس، 
الكلب، لاعات 

 الدرس

 رائك اللدريس 
اتانوالملح  

ل وير المعرف  
والمهارات 

 تمعلومالي/ دم و

  ريجون ملعلمون

 العرض، آلت، مليولون ملجر
 موظفي الري 

 زن ولهيئ  
 المنلجات

جذب المليولون، 
لرويس المنلجات، للري  
ال لراتتلرادلي/لجهيز 

 و دم و

 ليويك المنلجات

زرائن رحاج   مكلب رريد
 دم   إلا

 الليليم

، آلت أفراد
 الفرز

نمل الريائل والرزم  فرز الرريد
 تمولعي/نملو

 ليليم الرريد

 

Source: Adapted From: Chase, Rrichard B. & Aquilano, Nicholas J. (1992). " Production & 

Operations Management: Alife Cycle Approach". (6
th

 ed.). Richard D. Irwin, USA:13 
 

 

: على وفك مواصفات الزبون، وبتنوع عالٍ فً -Custom Products- الإٌصائٌةالمنتجات  . أ

اد الأولٌة للٌلة التنوع، مما ٌستدعً انتظار الزبون لحٌن إتمام المنتجات النهائٌة ٌتجاوز عددها المو

                                                           عالٌة تؤمنها إجراءات السٌطرة الدلٌمة.                                                                                         وبجودةطلبه المجدول. لذا تكون مرتفعة الكلفة 
: ذات التنوع المعتدل أي معٌارٌة -Option - Oriented Productsالمنتجات الاختٌارٌة  . ب

تهٌا المكونات ضمن مجامٌع فرعٌة بكمٌات كبٌرة نسبٌا  . فٌما  إذ .ٌصائٌة التشكٌل النهائًإالأجزاء و
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تولعه مسبما ( من بٌن الخٌارات المتاحة وبكلفة للمنتج )الذي لا ٌمكن ٌحدد الزبون التشكٌل النهائً 

 فٌما ٌنتظر الزبون لحٌن تجمٌع المنتج.،  الجودة الإنتاجتمل عن الصنؾ الأول. كما ٌضمن تكرار 
: هً منتجات لٌاسٌة للٌلة التنوع تحدد بناء  على -Standard Products–المنتجات المعٌارٌة   . ج

   الحجم التصادٌاتتفولها تنوعا  وعددا ، وبكمٌات كبٌرة تتٌح  أولٌةاد الطلب المتولع مسبما . تنتج من مو

–Economies of Scale- ومن ثم كلفة منخفضة واستجابة سرٌعة لطلب الزبون اعتمادا  على ،

 سة ٌؤمنها صنع المنتج بطرٌمة واحدة لكل وحدة.ممٌّ  جودةب تحمك انج إلىالمخزون. 

الخمسدة التدً ٌعبدر كدل منهدا  الإنتداج أنظمة أنواعمٌٌز بٌن ( خصائص الت1-5ٌستعرض جدول رلم )

 أبعدادبلدوغ  إلدىمختلفدة تسدعى  اسدتراتٌجٌة، وٌسدند -Product Technology-ة مندتج معٌندة اندعدن تم

فً خصائصدها وفمدا" لثلاثدة  الإنتاج أنظمةتتباٌن  إذوالمرونة والتسلٌم.  جودةتنافس محددة، فً الكلفة وال

علدى  أو -Product Focus–مرتكدـز علدـى المندتج   إنتداج، وباعتمدـاد نظدام جٌاتسدتراتٌالامدن  أندواع

بٌن الاثندٌن ٌصدمم للتوصدل  -Intermediate-وســٌـط  أو، -Process Technology– المعـالجــــة

 وعلـــى النحـــو الآتً:  أكثر أوواحد بعد تنافسً  إلى

(Hayes & Wheelwright, 1979; 132-135; Dilworth,1992:8-11; Buffa, 1993:31-34; Evans, 
1993:125-127; Dilworth, 1996:13-16; Krajewski & Ritzman, 1996:50, 96-98; Evans, 
1997:330-331; Martinich, 1997:327-340; Krajewski & Ritzman, 1999:38-42).                 

                             
 الآتٌة: الأنظمةوتشمل  -Mack-To Stock-رض ال زن الصن  لغ ايلراليجي  -أ

 :-Continuous Flow-التدفك المستمر    :أولا 

، ترتددب الآلات وفمددا" لتسلسددلها.               تمتعالبدداٌددنظم هددذا النددوع علددى أسدداس المنددتج الددذي ٌمددر بمعالجددات 

المتولدع، لممدادٌر كبٌدرة مدن  وتصنع وتخزن المنتجات النهائٌة لبل تسلم طلب الزبدون بنداء" علدى الطلدب

 للة( مصمم تبعا" لمواصفات مرؼوبة من عدد كبٌر من الزبائن المستهدفٌن،  أومنتج معٌاري واحد )
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ا ل صائ  ملعددة الإنلاج أنظم : لصنيف  و1-5جدول رلم ت                   وفما

الإنلاجنوع نظام  المنلس ريع     
 ت لب الزرونو

ممدار  مثال
 الإنلاج

ع لنو
 المنلس

درج  ل ص  
 ومرون  الآل 

لكرار 
لهيئ  
 الآل 

كثاف  
رأس 
 المال

ميلوى 
 المهارة 

كلف  
 الوحدة

لنظيم ويائل 
 الإنلاج

 
 

 
 

ميلمرلدفك   (1) 
 

 
 
 

 معياريتلياييو
 

 
 
 

نفتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتت ، 
 كيمياويتتتتتتتات،

 يكر

 
 
 
 كرير

 
 
 
 وا ئ

 
 
 

 مل صــــــصـ  ،
من فضتت  المرونتت  

 ، ألمل  عالي 

 
 
 
 وا ئ

 
 
 
 عالي 

 
 
 

 من فض

 
 
 

 من فض 

 
 

 
 المنلسعلا أياس 

ا ليتتتتتتتتتتتتتتتتاري ،  (2)   اللجمي  
مميتتدتمن ناحيتت  
 الهيئ  النهائي و

 مركرتتتتتتتتتتتتتتات،
 منلجتتتتتتتتتتتتتتتتتات
منزليتتتتتتتتتتتتتتتتتتتت  

 والكلروني .

مل صصتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتت ،  معلدل معلدل
من فض  المرونت ، 

 ألمل  ملوي  

 المنلس علا أياس من فض  من فض عالي  وا ئ
 والمعالج 

الدفع   ملويتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتت    معلدل معلدل ملارسكلب ،  ا لياري (3)
الل صتتتتتتتتتتتتتتتتتتت  ، 
معلدلتتت  المرونتتت  / 

 ألمل  ملوي  

علتتتتتتتتتتا أيتتتتتتتتتتاس  ملوي   ملوي  معلدل  ملوي 
  انتتتتتالمعالجتتتتت  ولم

 المجموع 

 
 
 

 

ورش  العمل  (4) 
 

 
 
 

 إيصائي

 
 
 
أدوات 

احليا ي  ، 
  راع آلت 

 
 
 

 من فض

 
 
 
 عال

 
 

،  عامتت  الإغتتراض
مرلفعتتتتت  المرونتتتتت  
/المارليتتتتت  للؤلملتتتتت  

 ض من ف

 
 
 
 عال

 
 
 

 وا ئ 

 
 
 

 مرلف 

 
 
 

 مرلفع 

 
 
 

علا أياس 
 المعالج 

المشروع  (5) 
 

يفن، ائرات إيصائي
،مركرات 

 فضائي 

، الإغتتتتراضعامتتت   عال من فض
مرلفعتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتت  
المرون /المارليتتتتتتتتت  

 للؤلمل  من فض 

غير 
 موجود

علا أياس  مرلفع  مرلف  وا ئ 
 المول  الثارت

 
Source: Adapted From: Evans, James R. (1997)." Production/ Operations Management:Quality,Performance 
& Value". (5

th
 ed.).West Publishing, USA.:332.                                   

 

الآلات أو  -Set Up- بدرجة تنوع منخفضة )مروندة واطئدة( لا تسدتدعً تؽٌٌدرا" مسدتمرا"  فدً تهٌئدة

، وذلن لاستخدام آلات الأنظمةٌمل تدخل العنصر البشري فً هذا النوع من  إذارة.مستوى عالٌا" من المه

. **كثافة واسدتؽلال مدرتفعٌن لدرأس المدال إلى( تؤدي -Automated-)مؤتمتـة  *متخصصة ذاتٌة العمل

                                                 

   “من الإجراءات والآلت اللي ليل ي   انجاز النشا ات الرشري  اللمليدي  ذاليا" مجموع ”يمصد رذالي  العمل  *

(Martinich, 1997: 342) أنظم   إلا رلعرير آ ر، هي أداء العمل رصورة لام  أو شره لام  رواي   آلت ميلندة
 معلومات ملمدم .

هي مزيس الآلت والمهارات الرشري  الميل دم  فتي عمليت  الإنلتاج، لرلفت  كلمتا  -Capital Intensity-كثاف  رأس المال  **
 ، ليايا" الا كلف  العمل الملغيرة.(Krajewski & Ritzman, 1996:96)ازدادت الكلف  النيري  للآلت 

 

الصٌغ لغرض الخزى  -اولاً   

ً اًث الصٌغ ػلى وفق الطلة -يا  
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 إلى عبر استثمار التصادٌات الحجم التً تبرر كلفة الاستثمار  العالً، هوٌوبذا ٌحمك هذا النظام مٌزة كلف

ٌضدٌؾ بعددا"  جانب المعٌارٌة المتجانسة لجمٌع الوحدات المنتجدة بالطرٌمدة نفسدها، وبتدوافر عدال للمندتج

 فً حالة نفاد المخزون. إلالا ٌنتظر الزبون لحٌن صنع المنتج  إذوهو التسلٌم الفاعل،  إلاتنافسٌا" آخر، 

 

ا   :الواسع الإنتاجأو نظام  -Repetitive-المتكرر  الإنتاجأو   -Assembly Line-خط التجمٌع :ثانيا

تصنعّ لؽرض الخزن ، كمٌات معتدلة من منتجات معتدلة التنوع ذات خٌدارات محددودة فدً الشدكل أو 

والصناعات الالكترونٌة، باستخدام آلات ذاتٌة العمدل تنجدز المعالجدة  المركباتاللون أو الحجم، كصناعة 

 تؽاة وٌملل تكرار وولت التهٌئة.المب الجودةمتكرر، مما ٌحمك  شكل رلمب ذاتها

ا   :-Intermittent-أو المتمطع  -Hybrid-أو الهجٌن   -Batch-الدفعة  :ثالثا

متوسدط وبددورات لصدٌرة ذات تعالدب  إنتداجٌعالج دفعات متمطعة لمنتجدات ذات تندوع معتددل وحجدم 

 أهمٌدةدفعدة، ممدا ٌبدرز تعداد تهٌئدة الآلات بعدد كدل  إذ، وأخدرىمتشابه  فً كل دفعة  ومتؽٌر بٌن واحدة 

ة انددذلددن ٌرتددب النظددام علددى أسدداس تم لأجددلسددرعة التهٌئددة بوصددفها عدداملا" حاسددما" فددً هددذا النددوع. 

من المعالجات  أكثرأو  ٌةإنتاجالمشتركة فً معالجة  الأجزاءبجمع  -Group Technology-المجموعة

تكدرار وولدت التهٌئدة،  المتعالبة ضدمن عوائدل، تخصدص لكدل عائلدة  خلٌدة مدن الآلات، لؽدرض تملدٌص

       ب تملٌددل مناولددة المددواد  ومخددزون مددا بددٌن المعالجددات انددج إلددىوتحسددٌن فدداعلٌتً الجدولددة والسددٌطرة،  

-Work in Process, WIP-   والدذي ٌوجدد  بشدكل ولتدً بدٌن مراكدز العمدل مدن  اجدل تمكدٌن نظدام

ب أو تاخر شحنات المجهزٌن، ولدد ٌعم إنتاجظهور   أومن التشؽٌل المتواصل عند عطل الآلات  الإنتاج

 تحت الصنع أو منتجات شبه نهائٌة تنتظر المعالجة أو التجمٌع النهائً. أجزاءأو  أولٌةٌتضمن مواد 

 الآتٌة: الأنظمةوتتكون من   -Mack-To Order-ل لب اوفك علا الصن   ايلراليجي  -ب

ا   : -Job Shop-ورشة العمل   :رارعا

ترتدب الآلات وفمدا" للمعالجدات المتشدابهة التدً تمدر عبرهدا  إذس المعالجدة، ٌنظم هذا النوع علدى أسدا

، مسببا" زٌادة تكرار وولت وأخرىمنتجات متنوعة بممادٌر للٌلة وبتعالب متباٌن لد ٌختلؾ ما بٌن وحدة 
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سدٌاب المطلدوب. هدذا مدن نتدؤمن الا كفدوءةومن ثم الحاجدة لمناولدة  -WIP-التهٌئة، كما ٌرتفع مخزون 

ب آخر، تمتاز ورشة العمل بكثافة عالٌة لمهارات مرنة لادرة على تادٌة مجموعة واسعة ان، ومن جبانج

لدرأس المدال،  انمن المهمات المختلفة، مما ٌنجم منه كلفة متؽٌرة عالٌة نسبٌا" واستؽلال وكثافدة منخفضد

لى ارتفاع كثافة العنصر ذات لابلٌة الل للعمل الذاتً. كما ٌترتب ع الإؼراضنتٌجة لاستخدام آلات عامة 

عالٌددة لمددا تتطلبدده مددن عناٌددة دلٌمددة فددً كددل  إنهددا إلاسددة، انؼٌددر متج وجددودةالبشددري كلفددة وحدددة مرتفعددة 

، البعدد التنافسدً الحاسدم فدً الإنتداجالسرٌعة للتؽٌدرات فدً حجدم وندوع  معالجة. فً حٌن تؽدو الاستجابة

لدة معدا"، داعمدة" التوجده صدوب تندوع واسدع مدن نظام ورشة العمل تتٌحها المروندة المرتفعدة للفدرد والآ

منتجات اٌصائٌة تكٌؾّ وفما" لرؼبات الزبون الخاصة الذي ٌنتظر لحٌن صنع المنتج، ممدا لدد ٌطٌدل مددة 

 التسلٌم.

ا   : -Project-المشروع  : اميا

" أرضداءالصدناعٌة،  بمروندة  تامدة  الألمدارٌنتج فمرة واحدة ضخمة ومعمدة كالسدفن أو الطدائرات أو 

 ٌجعدل تحركدهنتٌجة كبدر حجمده الدذي  -Fixed-مولع ثابت  المنتج فًٌركب  إذلرؼبات زبون متفردة. 

المكوّندة لؽدرض التجمٌدع النهدائً.  الأجدزاء الإنتاجمركز  إلىبٌن عملٌات المعالجة ؼٌر عملً لذا تجلب 

 ".أٌضاالتسلٌم وكلفة الوحدة الواحدة وتطول مدة  مهارة الفردرتفع فً هذا النظام مستوى ٌكما 

 : -Assemble-To Order-اللجمي  وفما" لل لب  ايلراليجي  -جـ

 ;Dilworth, 1992: 8-9; Dilworth, 1996:13-14; Krajewski & Ritzman, 1996:50)ٌضٌؾ كل من 

Krajewski & Ritzman, 1999: 42) حجم  إنتاجثالثة تمع بٌن النهاٌتٌن السابمتٌن. ٌتم فً ظلها  استراتٌجٌة

جدداهزة  أجددزاءتصددنعّ وتخددزن مسدبما"  إذوالكلفددة والكمٌددة وذات مددة تسددلٌم معمولدة.  تندوعمعتدددل ال إنتداج

ضمن مجامٌع فرعٌة اختٌارٌة، لصعوبة التنبؤ بالطلب بدلدة بسدبب الخٌدارات العدٌددة الممكندة، ثدم تشدكل 

ٌر خاصدة للتصدامٌم هٌئتهدا. وعلدى الدرؼم مدن وجدود معداٌ بصٌؽة منتجات نهائٌة ٌختار الزبدون الأجزاء

بعددٌن  الاسدتراتٌجٌةبرؼبدات معٌندة. وبدذا تسدند هدذه  للإٌفداءه ٌمكن تعدٌل بعض التصدامٌم ان، فالأساسٌة

 ٌصائٌة.لأتنافسٌٌن هما سرعة التسلٌم وا
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 :معالج ال -مصفوف  المنلس 5-1:

 تختدارظدروؾ لدذا العملٌدات فدً مختلدؾ ال أندواعلجمٌع  ا"ٌوجد تصمٌم واحد للمعالجة ٌكون مناسب لا    

واسدع الحجددم ذو  الإنتداجإذ ٌمكددن فدً جدزء مدن مصدانع  ،متداخلدة إنتداجالمنظمدة بدٌن معالجدات عملٌدات 

 ، وبذلن سٌختلؾ تصمٌم تلن المعالجات.  ألل وبتنوع واسع بحجم الإنتاجالتنوع الملٌل، 

تلمٌح، كما لد تكون معالجة لمعالجة الطبٌة واسعة الحجم كبرامج الاتكون  أنففً الخدمة الطبٌة ٌمكن     

 ومتطلبدات المعالجدة. ماندةاجراء عملٌة جراحٌة، وعندها ستختلؾ التك منفردمتخصصة لحاجات مرٌض 

 إنتداجتختدار المنظمدة بدٌن معالجدات وبدذا  الإنتداج.ختلاؾ تصمٌم المعالجة بتباٌن عملٌدات اٌنبؽً  وبذلن

التندوع المختلفدة  –مدن خدلال مواضدع الحجدم  وهدذا ٌتضدح مختلفة ممدا ٌدؤثر فدً بعددي الكلفدة والمروندة

 . للعملٌات

كما ٌتفاوت مستوى حجم الإنتاج ومدى تنوع المنتج ، باختلاؾ المعالجات التً لد تتدراوح بدٌن حجدم     

( .أو مددى ضدٌك جددا مندزلإنتاج علً جدا )كما فً الخدمة التعلٌمٌة( ،إلى حجم إنتاج واطئ جدا )كبناء 

ات توزٌع الماء والكهربداء( ،الدى مددى تندوع واسدع جددا )كخدمدة لدص الشدعر( . من تنوع المنتج )كخدم

وؼالبا" ما ٌترافك الحجم العالً مع مدى تنوع ضٌك نظرا" لتعدارض خٌداري المروندة العالٌدة مدع الكلفدة 

 المنخفضة.

 -ندتج( اختلاؾ المرونة والكلفة باختلاؾ خٌار المعالجدة فدً مصدفوفة الم1-4ٌوضح الشكل رلم )       

 & Hays)( كل مدن Harvardجامعة ) أساتذةالتً طورها  ((Product-Processالعملٌةالمعالجة أو 
Wheelwright)   .مختلفة من المعالجة فً مواضع متباٌنة من الحجم والتنوع.  ا"أنواعن المصفوفة  بٌت 

خط الطبٌعً المطري فً الطول الذي ٌمع على ، كلفة  الألل الأمثلفً الموضع ، تتموضع العملٌات و    

بالل كلفة. ونظرا  لوجود التداخل  الإنتاجوحجم  )تنوع المنتج(بٌن مستوى المرونة ٌلاءمالمصفوفة والذي 

ٌمدع خدارج الخدط المطدري، وللدة منهدا لدد ٌتواجدد فدً زواٌدا  أنبٌن العملٌات المختلفة فدان بعضدها ٌمكدن 

  المصفوفة.
ط المطري عادة مع الحجم الملٌل والتنوع العالً، وبمعالجدات ذات الخ التً تتجه فوقترتبط العملٌات     

تتمتدع بمٌدزة  ٌجعلهدا لا ،ممدا الدذي تتواجدد فٌدهالتندوع الفعلدً  –ممدا ٌنبؽدً لموضدع الحجدم  أكثدرمروندة 
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إلددى الخددط  الألددربممددا تتطلبدده المعالجددات  أعلددىكونهددا تددرتبط بكلفددة ، معالجددات الالمابلٌددة علددى تمٌددٌس 

 مما هو مطلوب كلفة عالٌة. أكثرالمرونة  زٌادةٌرافك  وهكذاالمطري. 

الخددط المطددري، تكٌددؾ معالجددات عالٌددة المعٌارٌددة  التددً تتجدده تحددتوبشددكل معدداكس فددان العملٌددات     

ضدعؾ المروندة إلا إن الذي تتواجدد فٌده.  الملٌل التنوع –العالً ومنخفضة المرونة جدا فً وضع الحجم 

المعالجددة لددن تكددون لددادرة علددى التؽٌددر مددن نشدداط إلددى آخددر بكفدداءة  ن إن، ذلددإلددى كلفددة عالٌددة ٌددؤدي هددذا 

مما ٌعندً مما هو مطلوب كلفة عالٌة. أكثرلمرونة ا انخفاضٌرافك  وهكذا. الأعلىالمعالجة ذات المرونة 

ٌتناسب مع موضدع العملٌدات مدن  تزداد المرونة عما هو مبرر وبما لا أوعندما تنخفض ترتفع الكلفة أن 

  .ٌسار الخط المطري أو ٌمٌنإلى ألصى التنوع للمعالجات التً تبتعد  –حجم ناحٌة ال

معالجدات عملٌدات  وأندواعمعالجدات عملٌدات التصدنٌع )التدً سدبك شدرحها(  أندواعالمصفوفة توضح     

 :( Slack et al,2010:94-96لكل منها ) إٌجازالخدمة وفً الآتً 

-Peopleتسدتند الخددمات الحرفٌدة إلدى الأفدراد: -Professional Services– الحرفٌدة اتالخددم أ.

Based-- مع التوجه صوب المعالجة من استنادها إلى الآلات  أكثر ،Process-Oriented- ،( كٌدؾ

( ٌسدلم ؟  ذامدا)المندتج، نحدو  وجدهلٌاسدا بالت ل،?How the service is delivered) (تسدلم الخدمدة؟

(What is delivered?.) 
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 المعالج  اعلمادا" علا الكلف  والمرون  –و نوع المعالج  في مصفوف  المنلس 1-4شكل رلم ت

  
Source: Slack, Nigle, Chambers, Sturat & Johnston, Robert (2010),    “Operations Management 
6

th
 ed.: 96.                                                                      

 

 افٌهدددالزبدددون ٌسدددتؽرق  الزبدددون ،فدددً منظمدددات ذات اتصدددال عدددالً مدددع  حرفٌدددةتتواجدددد الخددددمات ال    

، من أجل معالجة الخدمة بمسدتوى  لFront- Office) مع ملان المكتب الأمامًفً التعامل مهما" ولتا"

تمثددل . حاجددات الزبددون الفردٌددة عالٌددة لتلبٌددة تتكٌددؾ فٌهددا عملٌددة الخدمددة وبمرونددة،  الزبائنٌددةمرتفددع مددن 

هدذا الندوع مدن والمحامداة والهندسدة المعمارٌدة والجراحدة الطبٌدة مثدالا علدى  الإدارٌدةخدمات الاستشدارة 

 منظمات الخدمة.    

الاتصددال مددع مددن بمسددتوى عددالً الخدمددة ورش تتصددؾ  :- Service Shops–ورش الخدمددة  ب. 

تتموضدع ورش الخدمدة علدى . الزبائنٌدةبدرجة من  من الزبائن حجممع  للتعامل ومهارات ملانالزبون، 

بواسدطة مدزٌج مددن تجهددز الخدمدة مدن هدذا الندوع المصدفوفة بدٌن الخددمات الحرفٌدة والخددمات الواسدعة. 
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 الوستور

 

 الخدهة

 الحرفية
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 هغ خصائص التٌىع والحجن

 أقلهروًة هؼالجة 

هي الوطلىب، 

 ة كلفة ػالي ترافقها
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 المصددارؾ والمدددارس والفنددادق أمثلتهددا. (Back-Office)والمكتددب الخلفددً  الأمددامًالمكتددب  نشدداطات

المهارات التفاعلٌة  الأمامً. ٌمتلن فٌها ملان المكتب السٌاحة وأؼلب المطاعم ووكالات السفر وعملٌات 

 هإنددمدن رؼم علددى الدبٌدع الخدمددة علدى وفدك الحاجددات الفردٌدة للزبدون، ل إٌصدائٌة ةمعالجددنجداز والفنٌدة لإ

 ة.ات معٌارٌالزبون ٌشتري خدم
، -Equipment-Based- لدى الآلاتإهذه الخدمات  ستندت :- Mass Service –الخدمات الواسعة.ج

مدن حجم عدالً تعاملات لهذا النوع من الخدمات  ٌعالج . -Product-Oriented-وتتوجه صوب المنتج

نسدبٌا مدع مدلان المكتدب الأمدامً ،  دومحدزبون بولت اتصال و، ةلكن بمستوى للٌل من الزبائنٌ الزبائن

مجموعدة  لإتبداعسدٌم عمدل محددد بدلدة تم فضدلا عدن كبر فً المكتدب الخلفدً.أ ةالمٌمة المضافتكون فٌما 

عدن  المتداجر الكبٌدرة، ومحطدات المطدار، والمطدارات، خددمات الاتصدالات أمثلتهداإجراءات موضدوعة. 

 معالجات معٌارٌة التصمٌم .الى ، والتً تحتاج  والمكتبات، ومحطات التلفزٌون، وخدمات الشرطة بعد،

 

 : الإنلاجنظم  أو -Flexible Automation-العلال  رين اللمني  ذالي  العمل المرن   6-1:

الآلً عندما تكون  كالإنسان -Programmable -المابلة للبرمجة  أوٌمصد بالتمنٌة ذاتٌة العمل المرنة 

 (Groover,1996:958-959لادرة على: )

 السماح بالتؽٌرات فً جداول الإنتاج. -       مختلفة لٌست فً صٌؽة دفعة.   أجزاءمعالجة  -

 جدٌدة. أجزاءالتكٌؾ لتمدٌم تصامٌم  -         تمرار التشؽٌل عند عطل بعض الآلات.    اس -

مكددن  إذ(. 1-5، شددكل ) أخددرى أنظمددةمعٌنددة لتشددمل  أنظمددةع هددذا النددوع مددن التمنٌددة مزاٌددا سددلمددد و

استخدامها من زٌدادة كدل مدن الممددار والتندوع فدً الولدت نفسده ولكدل مدن نظدامً ورشدة العمدل والتددفك 

 مستمر معا . ال
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حممدت التمنٌدة  أنذا تجاوزت العلالة العكسٌة بٌن مٌزتً الكلفة المنخفضة والمرونة المرتفعدة. فبعدد بو

ممدادٌر كبٌدرة مدن  لإنتداجالتصادٌات الحجم بتصمٌم النظام  -Fixed Automation-ذاتٌة العمل الثابتة 

 وبدورة حٌاة طوٌلة تبرٌرا"  معٌاري واحد )مرونة منخفضة( بخطوات معالجة وتعالب ثابت منتج

     

                               

  حديث                   لمني                     يارات                            

 

      يارات                            

 

                                 لمني                                                       

 لمليدي                                                   

 

 

 

 

 

(1-5):العلال  رين اللمني  ذالي  العمل وأنظم  الإنلاج شكل رلم    
 
Source: Aapted From: Daft, Richard L. (1992). Organization Theory &  Design (4th ed.). West 
Publishing, USA.  :121. 

    

ذلن عند  أمكنصعبا" ومكلفا".  لأخر منتجستثمار العالً فً هذه التمنٌة التً ٌكون فٌها التحول من لال

 إنٌمكن  جدٌد، كما لمنتجبرمجة النظام  إعادةاستخدام التمنٌة ذاتٌة العمل المرنة نتٌجة لابلٌتها على 

وتعالب ا برنامج خاص بخطوات معالجة متنوعة لكل منه منتجاتتبرمج لمعالجة وجبات اكبر من 

 & Parthasarthy & Sethi, 1992:87; Krajewski & Ritzman, 1993:230-232; Krajewski)مختلؾ 

 المقدار

 تدفق هستور

 

 

 

 
 التٌىع

 ورشة العمل

رصغي كبير  

 ًظام الدفؼة

 معيارية

 تدفق مستمر خط التجميع نظام الدفعة

 ايصائية

 خط التجميع
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Ritzman, 1996:107-108)  .الــذي حمــــك التصادٌــات التنوع  الأمر-Economies of  Scope-  

محرزا" مٌزتٌن متعارضتٌن هما الكلفة  أوطاكلفة متنوع، بممدار اكبر وب إنتاجعبر امتلان المدرة على 

 ,Krajewski & Ritzman, 1993:232; Krajewski & Ritzman)المنخفضة والاٌصائٌة 

زٌادة سرعة الاستجابة لمدى واسع من الطلبات المتباٌنة المعٌارٌة  إمكانٌة. ومعززا" (1996:110

ظ بمٌزتً النوعٌة العالٌة وفاعلٌة التسلٌم. هذا من جانب الاحتفا إلىمختلفة،  إنتاج وباحجاموالاٌصائٌة 

استخدام  أسهام أن إلى اختبارٌهفً دراسة   (Upton, 1995)توصل الباحث  أخرىجهة، ومن جهة 

من عاملٌن ومدٌرٌن فً المعامل  الأفرادالتمنٌة الآلٌة المرنة فً زٌادة المرونة كان ثانوٌا" ممارنة بدور 

فً تحسٌن المرونة لا سٌما زٌادة مدى  أساسٌةلوة العمل الخبٌرة بصورة  متأسه إذالخاضعة للدراسة. 

والتمنٌة الآلٌة المستخدمة  فً تحمٌك هذا الهدؾ.  الأفرادمزٌج  إدارةفاعلٌة  إسهامجانب  إلى المنتجتنوع 

(Upton,1995:75,83, 84) ًالتمنٌة الآلٌة  المرنة لا تضمن بالضرورة مرونة اكبر، إن. مما ٌعن 

من اعتمادها على عامل التمنٌة الآلٌة لا  أعلىوان درجة المرونة تعتمد على العنصر البشري بمستوى 

 سٌما عندما ٌتبناها المدٌر هدفا" واضحا" للجمٌع.

 

 :الإنلاجمكونات نظام  :7-1

راتدده العملٌدات ممثلددة بمرا إدارةالمنسدجم مددع أبعدداد تندافس معٌنددة فدً مكونددات  الإنتدداجٌدؤثر اختٌددار نظدام 

 مجالات لدرار، جددول الإدارةهذه  -Content–ٌتضمن محتوى  إذوالتكتٌكٌة )التشؽٌلٌة(.  الاستراتٌجٌة

 اسدتراتٌجٌةمشدتمة مدن  اسدتراتٌجٌةذات لدرارات  -Structural-أوجده هٌكلٌدة  إلدى ( تصنؾ1-6) رلم

، كما تمثل المحددات التً استخدام وتطوٌر المدرات التً تعزز المٌزة التنافسٌة إلىتنافس المنظمة تتوجه 

التكتٌكٌة المتصدلة بالتنفٌدذ. وٌتصدؾ الندوع  -Infrastructural-تعمل فً إطارها لرارات البنٌة التحتٌة 

من استثمار رأسمالً كبٌر فً  لتاثٌراته طوٌلة الأمد، وما  ٌتطلبه استراتٌجٌةالأول من المرارات بطبٌعة 
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التاثٌرات المتراكمة  إنالتشؽٌلٌة. إلا     بانً المتعلك بالجوانالثحالات التوسع والتؽٌٌر، ممارنة" بالنوع 

 ,Wheelwright) الاسددتراتٌجٌةللمددرارات التكتٌكٌددة لددد تكددون مكلفددة وصددعبة التؽٌٌددر لٌاسددا" إلددى تلددن 

 ستراتٌجً فً الأمد الطوٌل.ا، كونها ذات تاثٌر (1984:84

( عدن الدراسدات 6-1ة فدً جددول رلدم )المبٌند (Hayes & Wheelwright)تتمٌدز دراسدة كدل مدن    

كما مٌزت  العملٌات، لإدارةلٌاس أداء ذات أهمٌة فً تطوٌر البنٌة التحتٌة  أنظمةالأخرى، فً التراحهما 

للحاسددددوب ذات  -Hardware-الدراسددددة الأوجدددده الهٌكلٌددددة عددددادّة" إٌاهددددا مشددددابهة للمكونددددات المادٌددددة 

الحاسدوب وهدً  -Software-التحتٌدة الممثلدة ببرمجٌدات الاستثمارات الثابتدة طوٌلدة الأمدد، عدن البنٌدة 

العملٌدات مدن المدرارات  إدارةتكدون ت، وبدذا (Leong et al., 1990:114)باهمٌدة الأوجده الهٌكلٌدة. 

 :*الآتٌة

 

 :جي ييلرالالالمرارات  -أ

صدل ، ولد خصدص الف: هً ممٌاس لكمٌة المخرجات خلال  مدة زمنٌة معٌنة -Capacity-الطالة: أولا 

  الخامس لموضوع الطالة.

ا   المصددانعالإنتدداج:  تحدددد لددرارات الطالددة حجددم  -Facilities & Location-وسددائل ومولددع  :ثانيتتا

 صدؽٌرة متخصصدة مصانعالمطلوبة. و ٌحمك المصنع الواحد الكبٌر مٌزة الكلفة الاوطا، فٌما تسمح عدة 

بالتنوع المرؼوب.  فً حٌن ٌختار مولع المصنع بالدرجة الأساس لدرب مصدادر تجهٌدز المددخلات عندد 

الصنع لؽدرض الخدزن لتدامٌن اسدتمرارٌة الإنتداج وتدوفٌر لابلٌدة تسدلٌم  أفضدل، إلدى جاندب تملدٌص كلفدة 

ن فدً حالدة الوحدة الواحدة جراء  انخفاض كلفة النمل. بٌنما ٌفضدل لدرب المصدنع مدن  موالدع  الاسدتهلا

 لرؼبات الزبون المتنوعة. أسرعلطلب تامٌنا" لاستجابة اوفك على الصنع 

                                                 
  :لمزيد من اللفاصيل يراج *

  1- Evans, James R.(1993)." Applied Production & Operations Management " .(4th ed.). West 
Publishing, USA.                     

  2- Adam, Everet E. & Ebert, Ronald J.(1996). " Production & Operations Management: 
Concepts,Models &      Behavior "  .(5th ed.). Prentice-Hall, New Delhi.  
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 العمليات تمجالت المرارو إدارة: محلوى و 6-1دول رلم تج

 المياهمون      

 

 أوجه المحلوى

Skinner 

(1969) 

 

Hayes & 

Wheelwright 

(1984) 

Buffa 

(1984) 

 

Fine & Hax 

(1985) 

 

ت الهيكلي  تالمرارا
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الل  ي  واليي رة علا -

 الإنلاج

 الجودة-

 اللنظيم-

  الموى العامل-

 

 ل وير منلس جديد-
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 لرارات اللشغيل-

 

 

 

ولصميم   الموى العامل-

 العمل

 الإنلاجلنظيم  نظام -

 

 

 الجودة-

 

 الموارد الرشري -

 

  متتتتتدى لشتتتتتكيل -

 المنلجات الجديدة

     
Source: Leong, GK., Snyder, DL. & Ward, PT. (1990). “Research In the Process & Content  
Of Manufacturing Strategy”, Omega International Journal,18(2):113.                                           

 

ا  ة المنتج عند تناول انتم إلىسبك التطرق  :**-Process Technology-ٌةة العملانة المنتج وتمانتم :ثالثا

 ىعلدمستوى ذاتٌة العمل المطلوبة لمعالجة المندتج والسدٌطرة   إلى عملٌةة الان. فٌما تشٌر تمالإنتاج أنظمة

                                                 

 .الأداءلياس   أنظم  (Hayes et al.,  1988) أضافو  1ت
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ولدد تنداول الفصدل الثالدث موضدوع  كامدل. شدكل رلدمأم ذاتٌدة ب مٌكانٌكٌدةت  ٌدوٌة أم ان، سواء أكالإنتاج

 تطوٌر التمانة.

ا  هدو درجدة سدٌطرة المنظمدة  علدى سلسدلة عدرض  :-Vertical Integration-التكامدل العمدودي  :رارعا

ٌفضدل امددتلان  إذ)المجهدزٌن( والطلددب علدى مخرجاتهدا )لنددوات التوزٌدع(.  الأولٌدةمددخلاتها مدن المددواد 

ومدن ثدم المددرة علدى تسدلٌم  الإنتداجمصادر التجهٌز فً حالة الصنع لؽدرض الخدزن تامٌندا" لاسدتمرارٌة 

المجهددزٌن. بٌنمددا تسددعى  أعمددالباتجدداه  -Backward-فاعددل وبكلفددة واطئددة، عبددر تكامددل نحددو الخلددؾ 

صوب المرب من  -Forward-  أمامًتكامل  إلىلطلب اوفك على الصنع  جٌةٌستراتلاالمنظمة المتبعة 

 ر فً رؼبات الزبون.للتؽٌ أسرعزبائنها، للسٌطرة على لنوات التوزٌع وتامٌن استجابة 

 المرارات اللكليكي : -ب

ا   دارةمرتكددزات البنٌددة التحتٌددة لإ إحدددىهددً  :-Operating Decisions-لددرارات التشددؽٌل  : اميتتا

 -ما ٌاتً: أهمهاالتنافس، ومن  أبعادوتسند  الإنتاجالعملٌات، تتعلك بالتخطٌط والسٌطرة على 

: ٌمدددم التنبدؤ تمدددٌرات عددن -Aggregate Production Planning- الإجمدالً الإنتدداجتخطدٌط  و1ت

محدددة المخرجدات الكلٌدة الشدهرٌة  الإجمالٌدة الإنتاجمستوى الطلب المتولع، تصاغ فً ضوئه خطة 

 أو الفصلٌة من عوائل المنتجات.

تحددد فٌهدا المتطلبدات   -Master Production Scheduling, MPS-الرئٌسدة الإنتداججدولدة  و2ت

 لادمة. لأشهرجازها انتج نهائً وموعد من كل من الأسبوعٌة

                                                                                                                                                         
     العمليات. ادارةايل دم لعرير لمان  العملي  اللي لشمل  رائك انجاز جمي   انش   المنظم ، عوضا" عن لمان  المعالج  المملصرة علا  **
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: هدو جدولدة -Material Requirements Planning, MRP-تخطدٌط المتطلبدات مدن المدواد  و3ت

المطلوبة بالولت والكمٌة المناسبٌن  المشترىةالمصنعة و/أو  الأجزاءللمتطلبات من المواد و  أسبوعٌة

 .-MRP -م ولد خصص الفصل السابع لنظا .-MPS-لتنفٌذ مستلزمات 

كمٌة  إنتاج أمكانٌة: تموّم -Rough-Cut  Capacity Planning, RCCP- الأولًتخطٌط الطالة  و4ت

 والآلات. الأفدرادبالموعد الممرر وفً حدود المدوارد المتاحدة مدن  -MPS-المنتجات المخططة فً 

 نتاجٌة.الإولد أستعرض الفصل الثامن مفاهٌم نظرٌة المٌود التً تمثل محددا  لحجم الطالة 

: ٌشدمل تحدٌدد ممددار -Capacity Requirements Planning, CRP-تخطٌط متطلبدات الطالدة  و5ت

 بالولت المحدد. -MRP-جاز كمٌــة المتطلبــات فًنلإ" تفصٌلا أكثرالعمل والآلات على مستوى 

ن مد -MPS-  لتنفٌدذ الأمدد: هدً خطدط لصدٌرة -Operations Scheduling-جدولدة العملٌدات  و6ت

وهذا ما تطرق الٌه الفصل  المتاحة. الإنتاجوترتٌب تعالبها على وسائل  الأعمالخلال تنظٌم مواعٌد 

 الكتاب. من هذا تاسعال

كمددا تشددمل لددرارات التشددؽٌل السددٌطرة علددى العملٌددات منهددا السددٌطرة علددى الطالددة والسددٌطرة علددى      

 المخزون.

ا  درتدده علددى تلبٌددة متطلبددات وتولعددات الزبددون، وهددً تمثددل خصددائص المنددتج المحددددة لم الجددودة: :ياديتتا

الدذي ٌعبدر  -Quality Assurance-الجدودة  ضدمانالعملٌدات فدً  إدارةشدترن  تممٌاس لتلن المدرة. و

 المحددة لتامٌن الجودة المطلوبة، وٌتضمن: والإرشادات والإجراءاتعن نظام كلً من السٌاسات 

مندتج تصدمٌما" وتصدنٌعا" وذلدن بدالتنبؤ ومعالجدة المشداكل  الجودة فً ال ضمانهندسة الجودة، تمثل  و1ت

 .الإنتاجلبل  جودةالمحتملة لل

ولددائً و/أو تصددحٌحً   إجددراء واتخدداذالسددٌطرة علددى الجددودة وذلددن بددالتحمك مددن معاٌٌرهددا المحددددة  و2ت

 متنوعة. إحصائٌة أسالٌبالمطلوب وباستخدام   التجانسٌحافظ على 
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الجدودة كافدة.  ضدمان أنشدطةتخطدٌط والتنظدٌم والتوجٌده والسدٌطرة علدى الجودة عن طرٌدك ال إدارة و3ت

للمٌزة التنافسدٌة  الأساسٌة الأبعاد إحدىوتسهم الجودة العالٌة باحتلال موضع تنافسً متمٌز بوصفها 

 ذلن فً الفصل المادم(. تبٌانالتً تصبو المنظمة لبلوؼها، )وسٌتم 

ا   وأنظمددةلٌددات مهددارات متنوعددة ومرنددة وتدددرٌبا" مسددتمرا" ٌتطلددب نشدداط العم المددوارد البشددرٌة: :يتتارعا

التخصدص واسدتخدام آلات  إلدىلطلدب. فٌمدا تدزداد الحاجدة اوفدك علدى تعوٌض متؽٌرة عندما ٌتم الصدنع 

 ذاتٌة العمل فً حالة الصنع لؽرض الخزن. 

ت دراسة مٌز المنظمة ووالع تنافس الأعمال استراتٌجٌةفصل لرارات العملٌات عن نتلا  أنومن اجل 

(Skinner,1969)  مفهددوم المبادلددة–Trade-off-  سددبها لمهمددة العملٌددات انبددٌن بدددائل المددرار واختٌددار

(. ففً مجال المصنع والآلات ٌمكن الاختٌار مدا 7-1)رلم التنافس، جدول  استراتٌجٌةالمحددة فً ضوء 

ؼٌر مباشر، وفً مجال  أومحكم  إشراؾ إتباعٌمكن  الأفرادعدة صؽٌرة، وفً مجال  أوبٌن مصنع كبٌر 

 اتوهكدددذا فدددً مجدددالات المدددرار، الدددوظٌفً  أو)المندددتج(  سدددلعًالتنظدددٌم ٌمكدددن التركٌدددز علدددى التنظدددٌم ال

المحتدوى  أنالموضدع التنافسدً. ممدا ٌعندً  اسدتراتٌجٌةبمدا ٌنسدجم مدع  الأخرى.والتكتٌكٌة  الاستراتٌجٌة

 للمنظمة، كونها جزءا  من  الاستراتٌجٌةالخٌارات العملٌات تؤثر فً  ستراتٌجٌةلاالهٌكلً والبنٌة التحتٌة 

المفهوم الاستراتٌجً الذي ٌربط بٌن مناطك المدوة فدً المنظمدة والفدرص المتاحدة فدً السدوق. لدذا ٌنبؽدً 

تندافس، تؽددو فٌهدا العملٌدات  جٌةٌستراتاالعملٌات مع ما تتوجه صوبه المنظمة من  ةموائمة وتطوٌر لابلٌ

 .جٌةٌستراتالاهمة هامة فً بلوغ تلن سلاحا  تنافسٌا  ذو مسا
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 العمليات إدارةرعض لرارات المرادل  المهم  في : و 7-1جدول رلم ت

 الردائل المرار من م  المرار

 ن اق المعالج - المصن  والآلت
 حجم المصن -
 مول  المصن -
 لرارات اليلثمار-
 الآلت-

 الشراء. أمالصن  -
 غيرة.عدة ص أممصن  واحد كرير -
 .الأولي المواد  أم الأيواقلرب -
 أمالم تتتزون  أمي أم الآلت انايتتتلثمار كريتتتر فتتتي المرتتت-

 الرحث.
  اص . أم الأغراضعام  -

الل  تتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتي  
واليتتي رة علتتا 

 الإنلاج

 حجم الم زون.-
درجتتتتتتت  اليتتتتتتتي رة علتتتتتتتا -

 الم زون.
 ما الذي ي ض  لليي رة؟-
 
 
 الجودة.علا اليي رة -
 ايل دام المعايير.-

 .وا ئ أمزون رميلوى عالٍ م -
 لليل . أميي رة رلفاصيل كريرة -
كلفت  العمتل  أملصمم اليي رة للمليل ولتت ع تل الآلت  -
 أملعظتيم م رجتتات منلجتات معينتت   أمولتت المعالجتت   أم

 .الأولي ايلعمال امثل للمواد 
 كلف لليل . أمعالي   جودةمعولي  و-
 .انردون الثن أمغير ريمي   أمريمي  -

 ل ص  العمل.- ملانال
 اللدريب.-
 .الأجورنظام -
 .الإشراف-

 .وا ئ أمل ص  عالي -
 .الأوللمشرفي ال    يم غير فنفني الدريب -
 رالياع . أجور أممحفزة  أجور-
 مرن. أممحكم  إشراف-

لصتتتتميم المنتتتتلس 
 والهندي 

 اللصميم. ايلمرار-
  .يانالم ا رة اللم-
 
 هندي  اللصني .-

 ملغير. أملصميم ميلمر -
ايل دام معالجات جديتدة غيتر ميترول  متن المنافيتين -
 يياي  المائد. إلراع أم
 كثرة من مهنديي اللصني . أملل  -

 نوع اللنظيم.- الإدارةاللنظيم و
 ايل دام اللنفيذي للولت.-
 
 درج  الم ا رة المفلرض -
 ايل دام الملان-
 نم  اللنفيذي-

 آ ر. مجغرافي، ا أممنلجي  أموظيفي -
 ما الإنلتتتاجل  تتتي   ممشتتتارك  عاليتتت  فتتتي اليتتتلثمار ا-

 .أ رى أنش    أي مالجودة، ا ماليي رة علا الكلف ا
 لليل . أملرارات ليلند علا معلومات كثيرة -
 صغيرة. أمملان رمجموع  كريرة -
 أمنمت  يتل وي  ،لليل  فتي اللفاصتيل أممشارك  كريرة -

 ضيك. أمالصال واي  م  اللنظيم  ،غير مراشر
 
Source: Skinner, Wickham(1969). “Manufacturing: Missing Link in Corporate Strategy”. In    
Alan  M.Kantrow (ed.), (1983), Survival Strategies for American Industry, John Wiley & Sons, 
USA:107-108.                                                                                                                     

   

الوظٌفٌدة الهامدة  سدتراتٌجٌاتالا إحددى( انعكاس مكونات العملٌات بوصفها 1-6وٌوضح شكل رلم )    

  التسوٌك. جٌةٌستراتابالمنظمة التنافسٌة، مع التركٌز على علالتها الحٌوٌة  جٌةٌستراتافً 
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1-6 العمليات جي ييلرالاصياغ   :  و ت شكل رلم   
Source: Adapted From: Hill, Terry (1993). “The Essence of Operations Management”  
.Prentic-Hall International, UK: 19.                                                     

 

               التسوٌك، على وفك الخطوات الآتٌة: جٌةٌستراتاالعملٌات فً ضوء  جٌةٌستراتاتصاغ  إذ
 العملٌات فً انجازها. جٌةٌستراتاالمنظمة طوٌلة الأمد من اجل بلورة مساهمة  أهداؾتحدٌد  أ.

وخصائص المنتج التدً ٌنبؽدً  أسواقناحٌة  المنظمة من أهداؾالتسوٌك فً ضوء  جٌةٌستراتاتحدٌد  ب.

 العملٌات. جٌةٌستراتا تتوجه صوبها أن

 .ةٌتنافس عملٌات أبعادالتسوٌك إلى  استراتٌجٌةترجمة  جـ.

المتجانسددة مددع بعضددها، والملائمددة لطرٌمددة تنددافس  الهٌكلٌددةتحدٌددد مجموعددة مددن خصددائص العملٌددات  ء.

 المنظمة.

 لعملٌات.تحدٌد معالم البنٌة التحتٌة ل هـ.

    

 ٌتضح من الشكل السابك كل مما ٌاتً:   

من اجل تحدٌد المكونات العملٌاتٌة اللازمة للوفداء  الأمدطوٌلة  ستراتٌجٌةالاٌنبؽً استٌعاب المتطلبات  أ.

 التسوٌك. استراتٌجٌةتتضح  أنبها، بعد 

ضددح العلالددة بٌنهمددا فددً . كمددا تتالأخددرىمنهددا  كددلاالتسددوٌك والعملٌددات وتدددعم  سددتراتٌجٌتًاتتددرابط  ب.

التسوٌك لخلك الطلب، فٌما تصمم أسترتٌجٌة العملٌات لتلبٌدة ومدن ثدم الفدوز  استراتٌجٌةتتوجه  إذالطلب. 

 بذلن الطلب.

 العمليات جي ييلرالا و3ت و2ت و1  وة ت

 أهداف
 المنظم 

ح ركيف لر الليويك جي ييلرالا
 ؟المنلجات ال لب

 و5ت و4ت

 مكونات الرني  اللحلي  المكونات الهيكلي 

 معدل النمو-
 الررحي -
العائتتتتتد علتتتتتا -

 اليلثمار
 اللدفك النمدي-

ل اعتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتتات -
 اليوق/المنلس

 لشكيل  المنلس-
 الحجم-
 مواصفات المنلس-
يتتتتتتت  ممارتتتتتتتل المعيار-

 اليصائي 
 الإرداعمعدل -

 اليعر-
 الجودة-
 يرع  الليليم-
 اعلمادي  الليليم-
 لصميم المنلس-
 العلام -
 ال دمات الياندة-

 لمان  المعالج -
،  المولت ،  ال ال -

 الحجم
 معدل الم زون-
المرادلتتتتتت  ضتتتتتتمن -

 المعالج 

 الوظيفي الإيناد-
الل  تتتتتتتتتتتتي   أنظمتتتتتتتتتتتت -

 واليي رة علا العمليات
 كلي  العملهي-
 الدف  أنظم -
 الهيكل اللنظيمي-
 علا الجودةاليي رة -
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 العمليات في منظمات صناع  اليلع  وال دم : إدارة: 1-8

 أولا دمددة، ٌنبؽددًالعملٌددات فددً منظمددات السددلعة والخ دارةلبددل تندداول الاختلافددات الرئٌسددة بالنسددبة لإ 

ه ٌشدمل كدلا  مدن اندولد سدبك تعرٌدؾ المندتج علدى  بٌن السلعة والخدمة. الأساسٌةالتعرؾ على الفرولات 

، لأخدرٌمدمه طرؾ  -Intangible-ي عمل ؼٌر ملموس أ ”تحدٌدا  بالخدمة ٌمصد فٌما السلعة والخدمة ، 

. وفددً  (Kotler, 1997:467) “ٌددةلا ٌددرتبط تمدٌمدده بسددلعة ماد أولا ٌنددتج مندده تملددن شددًء ولددد ٌددرتبط 

تمددال انالنشدداط المتضددمن عناصددر لا ملموسددة  تمدددم بالتفاعددل مددع الزبددون مددن دون   ”تعرٌددؾ آخددر هددً

ٌشدابه  هدذا التعرٌدؾ  سدابمه مدع   (Payne, 1995:6) “تدرتبط بسدلعة مادٌدة لا أوللحٌازة، ولدد تدرتبط 

مة. كما ٌركز كلا التعدرٌفٌن علدى لا ملموسدٌة تمدٌم الخد لأجلالتفاعل مع  الزبون  إلىبوضوح   إشارته

 ,Payne, 1995:7; Kotler)هدددً:  أخدددرىب ثدددلاث اندددج إلدددى أساسدددٌةالخدمدددة بعددددّها خاصدددٌة 

1997:468-471). 

  فصال الخدمة انعدم -Inseparability-  ،ذاتهتمدم وتستهلن فً الولت  إذعن ممدمها . 

  التباٌن-Variability- س انعدم التج أو-Heterogeneity-  ،لاعتماد الخدمة على من  ٌمدمها

 سة ولا معٌارٌة.ان؟ ومتى تمدم؟ وبذا تكون ؼٌر متجأٌن

  الزوال-Perishability-   تخزٌنها. إمكانٌةلعدم 

فٌمدا توجدد بددرجات متباٌندة فدً  -Pure-ترتبط هذه الخصائص بشدكل مباشدر مدع الخدمدة الصدرفة     

 انن السلعة ملموسدة، وتندتج  بعٌددا" عدن الزبدون، وترالدب لضدم. وفً الممابل تكوالأخرىالخدمة  أنواع

( تبدداٌن ذات 1-8)رلددم ما المعٌارٌددة منهددا، كمددا ٌمكددن تخزٌنهددا. وٌعددرض جدددول ٌسددلا  جودتهدداس انتجدد

التدً  تمدع  وللأندواعالخصائص بٌن السدلعة الصدرفة والخدمدة الصدرفة، وفٌمدا ٌداتً توضدٌح لكدل منهمدا 

 : (Kotler, 1997:467)بٌنهما 
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 .سلعة صرفة: تعرض المنظمة سلعة مادٌة لا ترافمها أٌة خدمات 

  سلعة مرافمة لخددمات ثانوٌدـة: إذ ٌدـزداد اعتمداد مبٌعـدـات السدلعة،لا سدٌما المتطدورة منهدـا )مثدل

مدن الخددمات الثانوٌدة المرافمدة،  أكثدر أوالسٌارة والحاسوب( على جودة ومدى توافر نوع واحد 

التركٌدب  وإرشداداتالزبون، كصالات العرض والتصدلٌح والصدٌانة تلبٌة لحاجة  أفضلمن اجل 

 والتشؽٌل،  فضلا" عن التدرٌب.

   الهجدٌن-Hybrid-  متسداوٌة مدن السدلعة والخدمدة، كمدا هدو الحدال فددً  أجدزاء: ٌضدم العدرض

 المطاعم.

  خدمة رئٌسة مرافمة لسلع وخدمات ثانوٌدة: تمددم المنظمدة خدمدة رئٌسدة كخدمدة النمدل وباسدتخدام

 .أخرىثانوٌة  ضافٌةا الطائرة بوصفها سلعة مادٌة مع خدمات

  والعلاج النفسً.  بالأطفالعلى خدمة صرفة كمراكز العناٌة  أساسا  خدمة صرفة: ٌرتكز العرض

 ومراكز تمدٌم الاستشارات.

الكثٌر من المنتجات تتضمن مزٌجا  من السلع والخدمات، إذ ٌتطلب بٌدع الكثٌدر مدن  إنمما تمدم ٌتضح 

لسددلع تددوافر خدددمات معٌنددة، كالنمددل والتركٌددب وتدددرٌب الزبددون والصددٌانة، كمددا تحدددث فددً الكثٌددر مددن ا

المددوارد البشددرٌة والمالٌددة  كانشددطةالسددلعة  إنتدداجخدمٌددة خددلال عملٌددات  أنشددطةالمنظمددات التصددنٌعٌة 

 والعلالات العامة.
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 الصرف  لراين ال صائ  رين اليلع  الصرف  وال دم :  و1-8ت رلم جدول

 ال دم  الصرف  اليلع  الصرف 

 غير ملموس. امنلجل دم  ا اليلع  منلس ملموس.

 ري  ال دم . إعادة معلادليس  ري  اليلع . إعادة إمكاني 

 ل يمكن ل زين الكثير من ال دمات. ل زين اليلع . إمكاني 

 .جودةال أوجهصعور  لياس الكثير من  الجودة. أوجهلياس الكثير من  إمكاني 

 من عملي  لمديم ال دم . أياييالعد عملي  الري  جزءاا  .الإنلاجفصال عملي  الري  عن عملي  ان

 مل ملكي  ال دم  رشكل عام.لل لن لمال ملكي  اليلع .ان إمكاني 

العمليتت  تلنتتلس وليتتلهلن ولرتتاع ال دمتت  فتتي ذات الولتتت  الري . انييرك اليلهلان وينفصل عن مك الإنلاج

 .واحي  مثلاا الجر

وفتتتك علتتتا  الإنلتتتاجلميتتتيس اليتتتلع  أي  إمكانيتتت 

 مواصفات محددة.

صتتتعور  لميتتتيس ال دمتتت  تكونهتتتا غيتتتر نم يتتت و للرتتتاين 

 آ ر. إلامعايير لمييم ال دم  من زرون 

اليتتلع  عتتن الزرتتون وينحيتتر دور   إنلتتاجينفصتتل 

 تالصال غير مراشرو. الإنلاجفي عملي  

لزرتون التذي لينفصتل الصال مراشتر ولفاعتل عتالي مت  ا

 عن عملي  لمديم ال دم  تال دم  ال ري  مثلااو.

لرتد متن وجتود المتائم  إذ ،ال دم  عتن ممتدمها فصللن ل الري . إثناءفصل اليلع  عن المنلس نل

 تال ريب مثلااو. هاإنلاج لإلماملمديم ال دم  عملي  ر

 .ألمللها لؤيس ال دم  علا لاعدة معرفي  مما يصعب .الألمل يهول   

اللنافيتتي   ضتتموالالكلفتت  معيتتار مهتتم فتتي لحديتتد 

 لمنظم  الصناعي .ل

هتتم فتتي لحديتتد لأاللصتتال رتتالزرون المعيتتار اجتتودة عتتد ل

 لمنظم  ال دمي .ل اللنافيي  ضموال

 الجودة جزء من عملي  لمديم ال دم . .الجودة جزء من المنلس

  .ل لظهر ال دم  لرل الري يعرض المنلس لرل الري .

 
Source: Heizer, Jay & Render, Barry. (2001). “Operations Management”. (6th ed.).                 
Prentice-Hall,USA:13 . 
                                                                                                        

صدناعة  منظمداتجه إدارة العملٌات فً منظمات صناعة السلعة عنها فً فً ضوء ما تمدم ٌختلؾ تو    

             و.1-9والتكتٌكٌة وكما ٌتبٌن من جدول رلم ) ستراتٌجٌةالاالخدمة وذلن من ناحٌة لراراتها 
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العمليات في منظمات صناعلي اليلع  وال دم  إدارةلرارات   1-9و : جدول رلم ت   

 منظمات صناع  ال دم  ع منظمات صناع  اليل المرارات

المنلس غير ملموس، ذات مدى ملجدد من  المنلس عادة ملموس لصميم المنلس -
 ال صائ  كالرليام .

 الكثير من معايير الجودة ذالي . الكثير من معايير الجودة موضوعي . الجودة -

 أوجهالزرون غير مشلرن في اغلب  لصميم العملي  -
 العملي .

 راشرة في العملي  كم  الشعر.الزرون يشلرن م

لل لف عنه  أوال ال  لد ليرك ال لب  ال ال  -
 وللم المناورة رالم زون.

 انينرغي لوازن ال ال  م  ال لب للجنب فمد
 لظار الزرون.انالمريعات عند عدم 

 الأولي المرب من المواد  إلاالحاج   المول  ا ليار -
 من الموى العامل . أو

 ب من الزرون.المر إلاالحاج  

الموارد الرشري   -
 ولصميم العمل

رمهارات فني ، ولعلمد  الأفرادلمل  ي
 ي  لللمييم.انمعايير ملج

رمهارات لفاعلي  م  الزرون، ولعلمد  الأفراديلمل  
 .مل لرات الزرون إلامعايير لمييم ليلند 

والم زون  الأولي يمكن ل زين المواد  الم زون   -
 ات النهائي .لحت الصن  والمنلج

ل يمكن ل زين الكثير من ال دمات لذا لعلمد 
 معين  لللعامل م  لغير ال لب. ايلراليجيات

 الإنلاجالل زين علا  إمكاني لياعد  الجدول  -
 رمعدلت ثارل .

 للزرون. آني   جدول

 علاجي  تلصليح في مول  الزرونو. .الإنلاجولائي  لحدث في مول    انالصي

  يليل إدارة-
 اللجهيز

العلالات في اليليل  حايم  للمنلس 
 النهائي.

 .لييت حايم  إنها إلالعلالات في اليليل  مهم  

 
  Source: Heizer, Jay & Render, Barry. (2001). “Operations Management”.  (6th ed.). Prentice-Hall,  
USA:38. 

 

 العمليات العالمي  : ايلراليجيات: 1-9

 ستراتٌجٌةالا) هً أربعةالعملٌات فً منظمات الأعمال الدولٌة على وفك خٌارات  استراتٌجٌة تتكٌؾ     

، وبدثلاث ( لوطنٌدةعبدر ا سدتراتٌجٌةوالاالعالمٌدة،  ستراتٌجٌةوالامتعددة المحلٌة،  ستراتٌجٌةوالاالدولٌة، 

بتماٌز ضروري  أورٌعة و/منهما: الاستجابة المحلٌة ) استجابة س الأفمًبعدٌن، ٌمثل  مزاٌا تتمحور على

 للسوق المحلٌة(. وٌعكس البعد العمودي مستوى تخفٌض الكلفة. 

 شخصٌ أنٌنبؽً ، العملٌات العالمٌة  ستراتٌجٌةلاخٌارات  أربعة( مصفوفة من 1-7) شكل رلمٌمدم     

 :استراتٌجٌةلكل  إٌجازموضع المنظمة فً هذه المصفوفة. وفً الآتً أٌن ٌمع مدٌر العملٌات 



  

- 37 - 

 

 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 

الأررع العمليات الدولي   ايلراليجيات و:  7-1 ت شكل رلم   
 

Source: Heizer, Jay & Render, Barry (2012). Operations Management (10
th

 ed). Pearson 

Education, Inc. USA: 42.     

                                                                      

 :  International Strategyالدولي   اليلراليجي  -أ

( Export)الدولٌة مدن خدلال التصددٌر  الأسواقتتواجد منظمة الأعمال فً  الاستراتٌجٌةفً ظل هذه     

( License)التدرخٌصاتفالٌدات  فً عملٌدات الإنتداج ، أو مدن خدلالتؽٌٌرا  للٌلا   إلاستدعً ٌي لد لا ذوال

 اسددتراتٌجٌةفددً تددنعكس دون أن  التددً تنمددل الجددزء الأكبددر مددن المخدداطرة إلددى المنظمددة المددرخص إلٌهددا ،

 العالمي  يلراليجي لا

 منلس مميس. -
 اللصاديات الحجم. -
 لعلم ثمافي ملعدد. -
 

عرر الو ني  يلراليجي ال  
, فرادلأاو أانلمال المواد,  -
 حدودعرر ال الأفكارو أ

 الدولي .
للصاديات الحجم.ا -  

 لعلم ثمافي ملعدد. -

 الدولي  يلراليجي ال
 لصدير  أوايليراد  -

 الحالي. المنلسلر ي   أو

 لي محملعددة ال يلراليجي ال
ايل دام النماذج المحلي   -

 عالميا.
الملياز, المشاري   -

 .الفروعالمشلرك , 

 وا ئ 

 عالي  وا ئ 

ف 
كل
 ال

ض
في
 
ل

 

 ايلجار  محلي 

 لمايزو أوتيرع  ايلجار  و / 

 عالي 
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، إذ العالمٌدة  الأسدواقعند دخدول فً المنتجات المصدرة أو المرخصة الثمافة المحلٌة  اختلافات العملٌات

نتٌجدة ٌن تدنخفض مٌدزة الكلفدة ، فدً حد الأمالسدوق  التً تنتج فدًترخٌص المنتجات ذاتها  أوتصدٌر  ٌتم

البعٌدة نسبٌا  عن السوق الدولٌة الجدٌدة ، كشركات و الأمالموجودة فً السوق  الإنتاجمعالجات  لاستخدام

الثلاث سواء الكلفدة المنخفضدة أو التمداٌز  العملٌات وبذلن فانها لا تحمك أي من مزاٌا الحاسوب العالمٌة.

 أو سرعة الاستجابة .

 : Multidomestic Strategyملعددة المحلي   جي اليلرالي -ب 

منهدا الشدركات التابعددة  الددولًمتعدددة للددخول إلدى السددوق  أشدكال الاسددتراتٌجٌة ا الندوع مدناخدذ هدذٌ    

(Subsidiaries أو )الامتٌاز (Franchise) المشارٌع المشتركة بصلاحٌة لامركزٌة واستملال ذاتً.  أو

 فدً حدٌن، الأمتصدر المنتج ذاته مدن السدوق  لا فإنهاافسٌة للسوق المحلٌة لذا تمتاز بتعظٌم الاستجابة التن

 الأمالناجحة فً السوق  الإنتاجمٌزة الكلفة نتٌجة تصدٌر موهبة الإدارة ومعالجات تنخفض أو تنعدم فٌها 

 إلى السوق الدولٌة كسلسلة المطاعم العالمٌة.ولٌس المنتج 

 :  Global Strategyالعالمي   اليلراليجي  -ج 

 إنتداج بحجدمعلى تمدٌم منتجات متشابهة حول العدالم عدن طرٌدك بنداء مصدانع  الاستراتٌجٌةتركز هذه    

 أنحاءمحدود من المنتجات النهائٌة التً تشحن لجمٌع  إنتاجمثل فً عدة دول بمعالجات متشابهة، وبخط أ

وتعظٌم التعلم عبر اتصالات فاعلة بٌن  س المنتجاتٌتمٌ عن طرٌكٌنتج عنه التصادٌات الحجم  العالم مما

، المصانع، بدرجة عالٌة من المركزٌة، وبتنسٌك من الممر الرئٌس للمنظمة. ممدا ٌحمدك مٌدزة كلفدة فاعلدة

 تستجٌب للاختلافات الثمافٌة المحلٌة. لا ؼٌر إنها

 :Transnational Strategyعرر الو ني   اليلراليجي  -د 

كما تستجٌب للثمافة  بمٌزة كلفة عالٌة، الوطنٌة التصادٌات الحجم والتعلمعبر  الاستراتٌجٌةتستثمر  

شركة  إيمكان فً المنظمة وفً  إيت الجوهرٌة التً تتواجد فً كفاءاالمحلٌة من خلال تشخٌص ال

المواد والأفراد  الاستراتٌجٌة. إذ تتخطى فً هذه الأمتابعة لها، ولٌس فمط فً الممر الرئٌس فً البلد 

، )التماٌزالثلاث العملٌات  مزاٌاجمٌع  كسبهنا  ةالشرك بإمكانالوطنٌة، لذا ٌكون  الحدود كاروالأف
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 عبر، ٌمل فٌها التركٌز على الهوٌة الوطنٌةتفكر كشركة عالمٌة  إذ. السرٌعة(، والاستجابة الأللوالكلفة 

فً الشركة عبر  الأساسٌة تنشاطاالتكون  لاكما  عتمادٌات المتداخلة للعملٌات حول العالم.لاشبكة من ا

وضا  عو، محلً أساسؼٌر مركزٌة بحٌث ٌنفذ كل فرع مهامه على  أو الأممركزٌة فً الشركة  ،الوطنٌة

من وفً دول عدة بما ٌحمك الكفاءة والمرونة ضمن شبكة  نشاطاتوالالموارد  تنتشر وتتخصصعن ذلن 

( Coca-Colaوشركة )السوٌسرٌة  (Nestle)مثال على ذلن شركة  اعتمادٌة متداخلة من العملٌات.

 الأم.الأمرٌكٌة إذ تكون ؼالبٌة مبٌعاتها خارج البلد 
 

 :والمياسوالمفهوم ت والكفاءة والفاعلي  ي الإنلاج :1-10

الممٌاس الحمٌمً للتطور الالتصادي كونها تمثل المرتكز الحاسم فً  (Productivity) ٌةالإنتاجتعد      

 زٌادة الدخل الفردي ومن ثم تحسٌن نوعٌة حٌاة الفرد. تحمٌك الرفاهٌة عن طرٌك

 الإنتاجلمخرجات المتحممة من خلال نظام الٌمة  أوبٌن كمٌة  نسبٌة علالة بانها ٌةالإنتاجتعرؾ      

تعبر وبذلن . زمنٌة معٌنة مدةخلال  تلن المخرجات إنتاجلٌمة المدخلات المستخدمة فً  أووكمٌة 

التفاعل بٌن  واتجاهالتً تؤشر مستوى ومردوداته  الإنتاجنسبٌة بٌن عناصر عن العلالة ال ٌةالإنتاج

 المخرجات.وبالاعتبار بجودة المدخلات  الأخذ أهمٌةعناصر المدخلات والمخرجات. مع 

لاسٌما فً ظل نظام  الأمتار أو الأطنانبالوحدات الطبٌعٌة كعدد  إماٌعبر عن المخرجات والمدخلات    

تحت  الأجزاءعند التعبٌر عن  أو، الإنتاجنوع. فً حٌن تستخدم الوحدات النمدٌة عند تنوع للٌل الت الإنتاج

تكون عناصر  أنٌنبؽً كما  الجارٌة. بالأسعارمٌاس الالنظر إلى عامل التضخم عند  أهمٌةمع  الصنع.

 الكلٌة بوحدة لٌاس واحدة. أوالمدخلات الفرعٌة 

المستخدمة  الإنتاجٌشمل جمٌع عناصر  إجمالًكمؤشر  إمات تظهر العلالة بٌن المخرجات والمدخلا    

 تعكس هذه العلالة للمنظمة،مدى المساهمة الكلٌة لمجمل عناصر المدخلات فً المخرجات النهائٌة  انلبٌ

جمٌع المدخلات  إلىحٌنما تمثل نسبة المخرجات  (Total Productivity, TP)الكلٌة  ٌةالإنتاج

 ة معٌنة. وتكتب على وفك الصٌؽة الآتٌة:زمنٌ مدة المستخدمة خلال
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 وTotalOutput,TOالم رجات الكلي  ت                         
  ————————————––––= الكلي   ي الإنلاج

 و Total Input,TIالمد لات الكلي  ت                         
 

وتدعى  الإنتاجٌة،ً العملٌة ف هإسهاممستوى  تحددواحد  ًإنتاجعنصر  أساسٌعبر عنها على  أو    

عناصر المدخلات  أحد إلىوتمثل نسبة المخرجات  (،Partial Productivityالجزئٌة ) ٌةالإنتاجبعندها 

رأس  أو الآلات أو الأولٌةالمواد  أوالطالة  أو الأجور أوساعات العمل أو  العاملة )الأٌديالمستخدمة 

  دلة الآتٌة:زمنٌة معٌنة وتحتسب بالمعا مدةالمال( خلال 

 كمي و أوالم رجات الكلي  تليم                                                
 —————————————————————————الجزئي  =  ي الإنلاج

 وياعات العمل أو الآلت أو الأولي المواد  أوالعامل   الأيديعناصر المد لات ت أحد                         

 

 (Single-Factor Productivityالمنفرد ) –العامل  ٌةإنتاجبالجزئٌة  ٌةالإنتاجلذلن تعرؾ      

 متعددة العوامل ٌةالإنتاجبلمجموعة من المدخلات وتدعى عندها  ٌةالإنتاجكما ٌمكن لٌاس 

 (Multifactor Productivity وعلى وفك المعادلة )الآتٌة: 

 الم رجات الكلي                                                                 
   ——————————————————————ملعددة العوامل =  الإنلاجي 

 وكلف  الأجور + الأولي المواد كلف  مجموع  فرعي  من المد لات مثلا ت                              
 

مكن تصور مخرجات من استخدام مدخلات محددة وبذلن ٌ ألصىعند الحصول على  ٌةالإنتاجتزداد 

 الطرائك الآتٌة: بإحدى ٌةالإنتاجزٌادة 

 زٌادة المخرجات مع ثبات المدخلات المستخدمة. -

 خفاض المدخلات المستخدمة.انزٌادة المخرجات مع  -

 زٌادة المخرجات مع زٌادة المدخلات بنسبة ألل. -

 خفاض فً المدخلات المستخدمة.انثبات المخرجات مع  -

 .أعلىخفاض المدخلات المستخدمة بنسبة ناخفاض المخرجات مع ان -
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 أمثل  رياضي  :

 :و1-1ترلم مثال 

 :الأولىالحالة 

 دٌنار المخرجات                  100
 كل دٌنار مدخلات ٌنتج منه دٌنارٌن مخرجات أي 2 = ——————————=  ٌةالإنتاج

 دٌنار المدخلات                  50
 

 ٌة:انالحالة الث

 دٌنار                 200
 دٌنار مخرجات    0.5كل دٌنار مدخلات ٌنجم عنه  أي 0.5= ——————=  ٌةالإنتاج

 دٌنار                 400
 

من الزٌادة فً  أكبروذلن نتٌجة لزٌادة المدخلات بنسبة  الإنتاجعلى الرؼم من زٌادة  الإنتاجٌة انخفضت)

  المخرجات(.

      

 الحالة الثالثة:

 دٌنار               50 
  الإنتاجٌةنار مخرجات )زٌادة ٌ( د5كل دٌنار مدخلات ٌولد ) أي 5=  —————— = ٌةالإنتاج

 دٌنار                10
من الانخفاض  أكبرالمخرجات نتٌجة لانخفاض المدخلات بنسبة ب ممثلا الإنتاجالرؼم من انخفاض على 

 (.  الأولىفً المخرجات لٌاسا بارلام الحالة 

 

  
 :و2-1ترلم مثال 

 

عدد ساعات  إن، علما شركة المستمبل للتامٌنفً أسبوعٌا ( وثٌمة تامٌن 600) موظفٌن( 3) صدرٌ

 العمل؟ ٌةإنتاجماهً  أٌام( 5ت )انك الأسبوعالعمل فً  أٌام( ساعات وعدد 8العمل الٌومٌة )

 الحل:   
 اتكمٌة المخرج أولٌمة                                              

 ———————————=  (الساعة )إنتاجٌةالعمل  إنتاجٌة
 عدد ساعات العمل                                                 
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 .العمل المدفوعة أجور إلىنسبة  الأجر ٌةإنتاجتماس  أنكما ٌمكن 

/ ساعة  120   موظؾ = 3×الأسبوع( فً  أٌام 5×ساعات فً الٌوم  8عدد ساعات العمل = )

  الموظفٌن(.)عدد الساعات لجمٌع سبوعٌاأ

 

                                               )كمٌة المخرجات(/ أسبوع وثٌمة  600                        
 وثٌمة فً الساعة. 5=   ——————————————الساعة = ٌةإنتاج 

 / أسبوعساعة                                 120
 
 

 وثٌمة 200          
 الساعة(. إنتاجٌةوثٌمة ) 5=  ————————أو
 ساعة           40 
 
 

 الأسبوعوثٌمة فً  600       كمٌة المخرجات أولٌمة                                     
 وثٌمة  200= —————————= ————————=العامل( إنتاجٌة)العمل ٌةإنتاج

  موظؾ                  3موظفٌنعدد ال                                           
 

 .أسبوعٌا موظؾٌنجز كل 

                                              

   :و3-1ترلم مثال 

 الواحد دفترال سعر بٌع ،فً الٌوم  دفتر مدرسً( 400) تجهٌزٌنوي مصنع الوحدة للدفاتر المدرسٌة ،    

وكلفة المواد فً الٌوم لخمسة عاملٌن. ( دٌنار 75000هً ) الأجرت كلفة انوك، ر انٌ( د300هً )

 ٌةالإنتاجحسب . أ( دٌنار 15000( دٌنار وكلفة المصارٌؾ الصناعٌة ؼٌر المباشرة )20000) الأولٌة

متعددة العوامل لمدخلً العمل  ٌةالإنتاجو،  الإنتاجالجزئٌة لكل عنصر من عناصر  ٌةالإنتاجوالكلٌة 

 .الأولٌةوالمواد 

 حل: ال

 دٌنار  120000دٌنار)كلفة الوحدة( =  300× وحدة )المنتج الفعلً(  400
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                  120000 وحدات( أوالمخرجات الفعلٌة )لٌمة                            

 ————————= —————————————————الكلٌة =  الإنتاجٌة
 (15000+75000+20000)   +م.ص.غ(رأجو+ أولٌة)مواد  الإنتاججمٌع عناصر                   

 
 

        120000 
 دٌنار مخرجات(.1.27دٌنار )كل دٌنار مدخلات ٌولد  1.27= —————=   

 110000        
 

 كمٌة( أوالمخرجات الفعلٌة )لٌمة                                
 —————————————الجزئٌة = ٌةالإنتاج  
 الإنتاجاحد عناصر                                     
 
 

 دٌنار                                          120000
 لمدخلات لدٌنار)كل دٌنار ٌنفك   6= ————————— =للمواد الأولٌة  الجزئٌة ٌةالإنتاج 

 كلفة المواد الأولٌة                                      20000
 

 مخرجات(.ال مندٌنار  4من المواد الأولٌة ٌنتج 

 
 دٌنار                        120000      
 مخرجات(.دٌنار  1.6)كل دٌنار أجور ٌولد دٌنار  1.6=——————=للأجور الجزئٌة ٌةالإنتاج

 كلفة الأجور                              75000

 دٌنار                                     120000
                                                                                                                   صناعٌة كمصارٌؾدٌنار)كل دٌنار ٌنفك  8=  ————————= ٌؾللمصار الجزئٌة ٌةالإنتاج

  المصارٌؾكلفة                                 15000

 دٌنار مخرجات(.   8ؼٌر مباشرة ٌنجم عنه 

 وحدة                                              400
 وحدة مخرجات لكل عامل. 80=   ——————( =الوحدات لكل عاملالجزئٌة ) ٌةالإنتاج

 عامل    5                                                   

 دٌنار                            120000
 مخرجات لكل عامل. دٌنار 24000= ———————العامل بالمٌمة = ٌةإنتاج
 

 عامل                                 5
 دٌنار                                                                            120000

———————————— = الأولٌةمتعددة العوامل لمدخلً العمل والمواد  ٌةالإنتاج
 الأولٌةكلفة المواد  20000+الأجور                                                                75000
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 دٌنار     120000 
 .ٌتحمك من المدخلات من الأجور والمواد الأولٌةمخرجات  دٌنار 1.26=  ———————=

 دٌنار       95000
 
 ، إذ الأجورالعمل بكلفة  ٌةإنتاجتوحٌد ممام المعادلة بوحدة الدٌنار من خلال التعبٌر عن  وٌلاحظ هنا    

 بالدٌنار. الأولٌةٌتعذر جمع عدد العاملٌن مع كلفة المواد 

    

بدرجة استخدام الموارد الالتصادٌة الذي ٌعنى " ( Efficiencyمفهوم الكفاءة )ب الإنتاجٌةٌرتبط مفهوم    

 ,Gwarteney)احة"ما ٌمكن من الموارد المت ألصى"الحصول على  إنهاالمتاحة حٌث تعرؾ على 

الكفاءة رتبط ت .تفاع من الموارد المتاحة بالل كلفة ممكنةنالا الإطار. وتعنى فً نفس (1976:52

 أيللموارد المتاحة،  الأمثلبالمفهوم الالتصادي للوصول للهدؾ بادنى كلفة ممكنة عن طرٌك الاستخدام 

 إنهاممكن  إنفاقالتً تحمك الهدؾ بالل وتركز على الطرائك  الأساستتعلك بعنصر الكلفة بالدرجة  إنها

 ٌعبر عن الكفاءة بالمعادلة الآتٌة: أن. ٌمكن (Preece,1989:25) ("رلابة الكلفة" باختصار

 

 الم رجات الفعلي                  
   ————————الكفاءة =  

 المد لات الفعلي                  

المخططة،  أهدافهبٌن المخرجات المتحممة للنظام وبٌن ( عن العلالة Effectivenessتعبر الفاعلٌة )   

الممارنة بٌن  انفاعلٌة. لذلن ف أكثرالنظام  انك الأهداؾمساهمة فً تحمٌك  أكثرت المخرجات انوكلما ك

 "الأهداؾالفاعلٌة هً "درجة تحمك  انو الأهداؾالنتائج الفعلٌة والمخططة ٌعبر عن درجة تحمك 

Sumanth , 1984:5))ٌالفاعلٌة تماس بالعلالة الآتٌة: انه ف. وعل 

 
 الم رجات الفعلي                

  ————————الفاعلي  =
 الم رجات الم                   
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 إنفً حٌن  لأهدافها ٌةالإنتاجالفاعلٌة تعكس مجموعة نتائج تعبر عن تحمٌك الوحدة  انوبهذا ف    

التً تضمن  والأسالٌبفهوم الكفاءة كونه ٌبحث عن الطرائك استخدام الموارد لتحمٌك هذه النتائج ٌعكس م

 حد ممكن. أدنى إلىلهذه الموارد من اجل تخفٌض الكلفة  الأمثلالاستخدام 

اهتماما بمٌاس الكفاءة والسٌطرة علٌها ٌفوق اهتمامها بالفاعلٌة نظرا لسهولة  ٌةالإنتاجتولً الوحدات     

عنصر  لإهماله الأحٌانٌكون التمٌٌم لاصرا وخاطئا فً اؼلب  إن إلىودلة لٌاس الكفاءة مما ٌؤدي 

 الأهداؾالعمل( بٌنما تهتم الفاعلٌة بالؽاٌة ) أداءالكفاءة تهتم بالوسٌلة )طرائك  إنالفاعلٌة ذلن 

مستوى معٌن من النتائج التً لد تكون ممبولة لكنها ؼٌر  إلىتحمٌك الكفاءة ٌؤدي  انالموضوعة( وعلٌه ف

لدام بدلا من استخدام تسلٌم رزمة برٌدٌة سٌرا على الأ إنورة وعلى سبٌل المثال "مرؼوبة بالضر

، لكن وصول الرزمة متاخرة عن الموعد المطلوب ٌؤشر ةؤكفٌكون عملٌة  أنواسطة نمل مكلفة ٌمكن 

من مواد  الأطنان"عدد الحفر المردومة، وكلفة  إنكما (Mail ,1978:7). "الأسلوبعدم فاعلٌة هذا 

تشٌر  لا إلا أنها، جاز العمل انمؤشرا جٌدا للحكم على كفاءة  ، تعدلٌط المستخدمة فً تبلٌط طرٌك ما التب

 خفاض عدد المرضى فً برنامج صحً لاان إناستخدام الطرٌك. كما  إمكانٌة أيفاعلٌة الخدمة،  إلى

ه عندما تهتم نا. وهذا ٌعنً (Neugarten,1980:231) العدد الحمٌمً للذٌن تم شفاؤهم" إلىٌشٌر 

هذه  نتاجلإكلفة مرافمة  أدنىالكفاءة تركز على  انالفاعلٌة "بنوعٌة المخرجات ف

مستوى من النتائج  إلىالكفاءة تعنً الوصول  انورد ف مع ما اتسالا . (Bain,1982:41)المخرجات"

 الممبولة ولٌس المرؼوبة بالكامل.

 

 : و4-1ترلم مثال 

( رولة من المماش 50) باستخدام( وحدة من الستائر المدرسٌة 300ستائر )ٌنتج معمل الراٌة لخٌاطة ال   

عمل ممترحا لاستبدال نوعٌة المماش م( ساعات. لدم مدٌر العملٌات فً ال5ٌومٌا، ٌتم تصنٌع كل رولة بــ)

 ( وحدة مع320) إلىجودة وبذات الكلفة. الأمر الذي نجم عنه زٌادة عدد الستائر  أكثرالمستخدم بنوعٌة 

 ."إٌجابا أو "العمل )بالساعة( سلبا ٌةإنتاجهل ستتاثر ، ( ساعات كل ٌوم 3زٌادة عدد الساعات بممدار )
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 وحدة             300وحدة                                      300
 ساعة عمل. /وحدة  1.2= —————= ————————العمل الحالٌة = ساعة ٌةإنتاج

 ساعة        250 ساعة( 5×رولة  50)                                   
 
 

 وحدة                     320وحدة 320                                               
  ——————— =——————————العمل الجدٌدة = ساعة  ٌةإنتاج

 ساعة         253   ساعة 3+  ساعة( 5×  50)                                
 
 

 وحدة فً كل ساعة عمل. 1.265=                                   
 

             1.265الحالٌة الإنتاجٌة                     
 1.054=  ——————=  ———————ممدار الزٌادة =

 1.2               السابمة  ٌةالإنتاج                    
 
 
 

  1.2-                1.265السابمة  نتاجٌةالإ - الحالٌة الإنتاجٌة                
 % 100X  =——————100X  =5.4—————————————=     وأ    

 1.2                             السابمة  الإنتاجٌة                               
 

 : و5-1ت رلم مثال

مدخلات فعلٌة  باستخدام الواحدة،السنة فً  جلدٌة سترة( 400للصناعات الجلدٌة ) واحةتنتج شركة ال  

هنان نسبة  أنلنفس العام. علما  سترة( 600المخطط بلػ ) الإنتاج إن( دٌنار ، كما 10000000بمٌمة )

 .الإنتاج( من 10%بممدار ) معٌب

 الحل: 

 كمٌة التلؾ سترة x 400 10% = 40=  معٌبالنسبة  xالمتحممة المخرجات =  التالؾ الإنتاجكمٌة 

 40= 360 – 400=معٌب ال الإنتاجكمٌة  –متحممة الصالح( = كمٌة المخرجات ال الإنتاجالفعلٌة )المخرجات 

  

 دٌنار      10000000         المستخدمة لٌمة المدخلات                               
  دٌنار  25000= ———————= ———————————الواحدة = سترةكلفة ال

 وحدة                 400المخرجات المتحممةكمٌة                                
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 دٌنار 9000000=   سترة 360×  دٌنار  25000الصالح(=  الإنتاجالمخرجات الفعلٌة )لٌمة  كلفة

 

 دٌنار        9000000 المخرجات الفعلٌة )لٌمة(            
  مما ٌعنً أن كل دٌنار مدخلات  0.9=———————=  ————————الكفاءة =

 دٌنار         10000000 المدخلات الفعلٌة )لٌمة(            
 

 وأزالتها.  معٌبمن لٌمته، مما ٌستدعً تشخٌص أسباب ال 90% ٌحمك
 

          :% هدرا فً الموارد بمٌمة10سبة المعٌب البالؽة نٌنجم عن  إذ

أنه ٌجب تخفٌض نسبة  ، وهذا ٌعنً دٌنار 1000000=   سترة 40×   دٌنار  25000= المعٌب  كلفة

المعٌب إلى الصفر لاسترداد لٌمة المدخلات المصروفة، لذا لابد من دراسة جمٌع عوامل الإنتاج من 

من خلال تحسٌن كفاءة العامل والآلة  مع المحافظة على جودة وكلفة تخفٌض لٌمتها  باتجاهالتاثٌر أجل 

  .الإنتاجٌةالمخرجات بهدؾ تحسٌن 

 
 سترة 360            ت الفعلٌة )كمٌة(المخرجا            
 إلى ٌؤشر عدم الوصول مما   6.0  =—————=——————————الفاعلٌة=

 سترة       600  المخرجات المخططة )كمٌة(            
        

وعدم دلة التخطٌط ، أنتاج أو ضعؾ فً الطلب مشكلات فً عملٌة الإ أما إلى وجودالمخطط ، مستوى 

 تحمٌك الربحٌة.لأجل  اة ومعالجتهٌد الأسباب بدلمما ٌتطلب تحد
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 الفصل الأول أيئل 

التنافسدٌة عبدر خطدوات متعالبدة ، وضدح  الأعمدال اسدتراتٌجٌة: تشتك محددات سٌاسدة التصدنٌع مدن 1س

 بهذا الخصوص. -Skinner–وجهة نظر 

 مرتكزات عدة ، ما هً؟  إلى -Skinner–: ٌستند منطك رؤٌة  2س

 العملٌات؟ إدارةو الإنتاج إدارةبٌن  الأساسًالتباٌن  وجهأ: ما هً 3س

 وخصائص عملٌات التحوٌل ، عبر عن ذلن فً جدول توضٌحً. أنواع: تكلم عن 4س

 العملٌات. إدارةفً تركٌز  الأساسٌة: وضح التحولات 5س

 ، تكلم عن ذلن. أساسٌةمن عناصر  الإنتاج: ٌتكون نظام 6س

 بٌن ذلن. المنتجات،من  عأنوا: تمدم المنظمة ثلاثة 7س

 فً جدول توضٌحً. الإجابةالخمسة وفما  لخصائص عدة ، عبر عن  الإنتاج أنظمة: تتباٌن 8س

منهدا والتكتٌكٌدة ، وتتندوع الخٌدارات البدٌلدة  سدتراتٌجٌةالاالعملٌات  إدارة: تتنوع مجالات المرار فً 9س

 لة فً كل منها.وضح ثلاثا  من تلن المرارات والبدائل المحتم .لكل منها 

مٌدزتٌن ، وجمدع والحجدم معدا"التصادٌـدـات التندوع فً ظدل التطدور التمدانً ، هدل ٌمكدن تحمٌدك  10:س 

 . نالش ذلن؟.متعارضتٌن هما الكلفة المنخفضة والاٌصائٌة

. وضح ذلدن ، مبٌندا اندواع معالجدات عملٌدات كلفة الألل الأمثلفً الموضع ، : تتموضع العملٌات 11س

 الخدمة.
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فددً مخطددط  الإجابددة( ، عبددر عددن Hillالعملٌددات علددى وفددك وجهددة نظددر ) اسددتراتٌجٌةصددٌاؼة  :12س

 توضٌحً.

 : تتباٌن السلعة الصرفة عن الخدمة الصرفة فً خصائص عدة ، بٌن ذلن فً جدول توضٌحً.13س

العملٌات فً منظمات صناعة السلعة عنهدا فدً منظمدات صدناعة الخدمدة، مدن  إدارة: ٌتباٌن توجه 14س

  والتكتٌكٌة ، عبر عن ذلن فً جدول توضٌحً. ستراتٌجٌةالاالمرارات  ٌةناح

، ندالش  اسدتراتٌجٌةعالمٌدا لتحمٌدك ثلاثدة مزاٌدا عبدر أربعدة خٌدارات  العملٌات استراتٌجٌةتتوجه : 15س

 ذلن.

فً مدٌرٌة المرور العامة  "معاملة خاصة بالمركبات / أسبوعٌا (240)ٌنجز ثلاثة ضباط شرطة  :16س

 ساعات فً الوجبة( . ماهً إنتاجٌة كل ضابط . 8وجبة عمل واحدة ) ، فً

( مددواد 750000بكلفددة ممدددارها ) شددهرٌا " ( علبددة حلددوى300ٌنددتج معمددل البصددرة للحلوٌددات ) :17س 

( مصددارٌؾ أخددرى . سددعر بٌددع العلبددة الواحدددة 150000( أجددور عدداملٌن ، و)350000أولٌددة، و)

الإنتاجٌة متعددة العوامل ن مدخلات الإنتاج ، فضلا" عن (. أوجد الإنتاجٌة كل عنصر م75000)

 (.1.5متعددة العوامل للشهر الماضً كانت ) الإنتاجٌة إنعلمت  إذاوممدار التؽٌر فٌها 
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Operational Competition Dimensions 

 

1.2

(Stonebraker & Leong, 1994: 86)

1-2

(Krajewski & Ritzman, 1996:36)
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(1-2)  

 

Dilworth (1992:60). 

Stonebraker  &  Leong (1994:23). 

Chase &  Aquilano (1992:10).

Adam &  Ebert  (1996:43).

Leong et al.  (1990:114).

 Wheelwright (1984:80), Chase & Aquilano 

(1992:36), Aquilano et al. (1995:30), 

Krajewski & Ritzman (1996:33), Krajewski 

& Ritzman (1999:32).

Corbett & Wassenhove (1993:107), Evans 

(1993:118), Martinich (1997:37).

–Competence-Related Dimensions-

–Two Sides of the Same Coin-(Corbett & Wassenhove, 

1993:108)

                                                
* 
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22

-Cost- 

”

“(Stonebraker & Leong, 1994:63)

” 

“(Ray, 1992:392; Corbett & Wassenhove, 1993:109)

”

“(Kotler, 1997:499)

1-2” 

“67:1990

199072-71     (Hilton,2008:257- 258;Horngren et al.,1996:38-39)

1–Fixed Cost-

2:-Variable Cost-
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1-2

1990

63

–Semi-Fixed

–Semi Variable

199078(Hilton,2008:260- 261)

19906769(Hilton, 2008: 189)

1-Direct Cost-

كلفت مواد  -

 )مستلزماث سلعيت(

 أجوركلفت  -

كلفت خدماث -

 )مصروفاث(

 

 

 

صناعيت  -

 نتاجيت()

 تسويقيت -  

 وتمويليت إداريت -  

 ثابتت -

 متغيرة -

شبه ثابتت أو  -

 شبه متغيرة

 مباشرة - 

 غير مباشرة -

 اننهائي   
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2-Indirect Cost-

”

“(Kotler, 

1997:280)

-Quality-

” 

“(Reeves & Bednar,  1994:429)

(Hill, 1991:379;  

Hill, 1993:115; Krajewski &  Ritzman, 1996:12)

 ”(Fowler & Fowler, 1964:1003) “-Excellence-

 (Philip B. Grosby)”-Conformance 

To Requirements-“(Harvard Business School, 

1987:127; Russell & Taylor III,  1995:126;  Groover, 1996: 1034)
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 ”

“(Feigenbaum,  1961:13)

 (Juran  et  al.,  1974:2-2) -Fitness For Use-

 American National Standards 

Institute, ANSI--The American 

Society For Quality Control, ASQC-” 

“(Russell  &  Taylor III,  1995:88;  

Groover,  1996:1034)

”

“(Adam & Ebert, 1996:47)

-Design Quality-

(Ray,  1992:348)

(Krajewski & Ritzman, 1996:36;  Krajewski & Ritzman,  1999:34)

 -Functional-

-Aesthetic-

(Dilworth, 1992:610;Russell & Taylor III, 

 1995:89)

1-Reliability-

2-Durability-
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3-Serviceability-

4

-Conformance Quality-

Ray,1992:344” -“Freedom From Deficiencies-

(Groover, 1996:1034)”-“Consistent Quality-

.(Krajewski & Ritzman, 1996:37; Krajewski &  Ritzman,  1999:34)

(Hill, 1991:386; Ray, 1992:348; Hill, 1993:35; Russell & 

Taylor III, 1995:90; Krajewski & Ritzman, 1996:142;  Groover,  1996:1034) 

-Statistical Process Control, SPC-

-Random-

-Assignable-

1983266276

1988 265(Groover, 1996:1035; Logothetis,1997: 15-16)
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(Armend V.Feigenbaum)–

Total Quality Control,TQC-1961

”

“(Feigenbaum,1961:12)

–TQC-

-Total Quality Management, TQM-

(Dean & Bowen, 1994:394-395)

-International Standardization Organization, ISO-1987

(BS 5750)

1979

19971(International 

Organization For Standardization, 1996:2)

19941200

                                                
   Company-Wide Quality Control –CWQC-, 

 ,TQM-     . (Russell & Taylor III, 1995:92;  Adam & Ebert, 1996:599; Bank-بدلا"  ند    ،- -   
1996:192) 
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199679-ISO-

-ISO-

20002008).(ISO 

9001:2008) 

(Philip B. Grosby)

-Free Quality-

1979(Russell & Taylor III, 1995:126)-Zero Defects-

“Grosby”

-Internal Failure--External 

Failure-(Hart & Casserly, 1985:55; Krajewski & 

Ritzman, 1996:168)-Preventive Cost-

-Appraisal Cost-

2-2

(Juran et al., 1974: 5.4-5.5; Dilowrth, 1992: 611; Ray, 1992: 348; Russell & Taylor 

III, 1998: 93-95; Adam & Ebert, 1996: 603; Krajewski & Ritzman, 1996:   153-155). 

 

 
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22

                                                
      (Krajewski & 

Ritzman,  1996: 155)   
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–Time-

–Time-

Based Competition-(Leong et al., 1990: 116; Chase & Acquilano, 1992: 36; 

Acquilano et al., 1995: 30; Pragman, 1996: 54)

–Lead Time-(Corbett & Wassenhove, 

1993: 108; Pragman, 1996: 54)

(Chase & 

Acquilano, 1992: 976)

–Flexibility-

(Askin & Standridge, 1993: 125)

(Dilworth, 
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1992: 58; Stonebraker &7 Leong, 1994: 63)

1–Volume Flexibility-

(Upton, 1995: 

76)(Krajewski & Ritzman, 1996: 

40; Krajewski & Ritzman, .1999: 36)

2–Product Flexibility- (Mix)

(Upton, 1995: 76)

(Geruein)(Leong et al., 

1990: 114)

1–Changeover Flexibility-

–Set up-

2–Modification Flexibility-

3–Sequencing Flexibility-

4–Material Flexibility-

5–Rerouting Flexibility-
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“Geruein”

–Development Speed-

(Krajewski & 

Ritzman)

(Corbett 

& Wassenhove, 1993: 109; Evans, 1993: 9; Acquilano, 1995: 22)

(Krajewski & Ritzman, 1993: 48, Krajewski & 

Ritzman, 1996: 38)

–Innovation-

(Heap, 1989: 3; 

Leong et al., 1990: 114; Evans, 1993: 118)

Schermerhorn et al., 1997:410

-WIP-(Pitts & Lei, 

1996: 61)
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3-2

–Customization-

(Johnston & Morris, 1985: 35; Gilmore & 

Pine II, 1997: 91)

–Mass Customization-

(Pine II et al., 1995: 103)

–Delivery-

–Make-To-Order-

–Dependability-–Speed-(Leong 

et al., 1990: 114; Stonebraker & Leong, 1994: 63)

1(Dilworth,1992: 

58)-On-Time-Delivery-

(Krajewski & Ritzman, 1996: 

38;  Krajewski & Ritzman, 1999: 34)
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2

Delivery Time-–Fast(Aquilano 

et al., 1995: 47; Krajewski & Ritzman, 1996: 38; Krajewski & Ritzman, 1999: 34)

-Make-To-Stocke-

3-2
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3-2)
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3-2)  

 

 

 

 
 
 

Source: Adapted From: 
- Leong, GK., Snyder, DL. & Ward, PTt. (1990). “Research in the Process & Content of 

Manufacturing Strategy”, Omega International Journal, 18 (2): 115. 
- Stonebraker, Peter W. & Leong, G. Keong (1994). "Operations Strategy: Focusing 

Competitive Excellence". Allyin & Bacon, USA: 22-23, 85. 

24

1

2
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2 4  

23

(Skinner, 1969) Factory"

"Focused

“-Trade-Offs-"

(Acquilano et al.1995:24-25)

22
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180180

 2 2  
 

Source: Wheelwright, Steven C. (1981). “Japan-Where Operations Really are Strategic”, 
Harvard Business Review, 59  (4), July-August:71.                           

                                   

 انمرونة

 

 )درجة( 30                          

 

                                          

 انتسهيم
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 (Corbett & Wassenhove, 1993: 112)

(Slack et al., 1998)

23

(1)

2

3

(Chase  & Acquilano, 1992: 21)

1

(Wheelwright, 1984: 81)

2
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3

 

3 2)

Source: Adapted From: 
Slack, N., Chambers, S., Harland, C., Harrison, A. & Johnston, R. (1998)."    Operations 
Management " (2nd ed.). Pitman Publishing, London; 66.                                     

 

 

 إنتاجية كهية عانية

 
 

عمهيات مىثىق تها  انتأثيرات انذاخهية  انقاتهية        

سريع وإنتاجانتنافس      تاادعهى انتغير    لأ  

 

 

 جىدة مطاتقة

 

 جولاة ة نطابقة

 

 انتسهيم

 النرونة 

 الجودة

 الكمفة

 جىدة تصميم

اعتمادية 

وسرعة 

في 

 انتسهيم

 مرونتي 

 منتج 

 ومقذار

هامش رتح عال أوسار منخفض   

ماأو كلاه   

 انتأثيرات انخارجية:

 انتأثيرات انذاخهية:
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-Strategic Flexibility-

(Hayes&Pisano, 

1994:78,82)

24 

Dilworth,1992:607

Terry Hill

Order-Qualifying FactorsOrder- Winning 

FactorsLess Important Factors

24
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2

5
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24

Source: Slack, Nigle, Chambers, Sturat & Johnston, Robert (2010), “Operations Management 
                                                                   . 70: ., New YorkFinancial Times Prentice Hall (6th   ed.).

  

2, A5

2, B5

 عىامم انتأهيم

 
 عىامم انفىز تانطهة

 انمنفاة انتنافسية

 

 اناىامم الأقم أهمية

 داءالأ داءالأ داءالأ

مستوى 

 التأهيل 

+ 

-

+

+ 

 انمنفاة انتنافسية

 

 انمنفاة انتنافسية

 

-

+

+ 

-

+

+ 

+ + 

http://wrap.warwick.ac.uk/44872/
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A

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

B

25
A 
B

 
Source: Slack, Nigle, Chambers, Sturat & Johnston, Robert (2010), “Operations Management 

                                                                 : 53., New YorkFinancial Times Prentice Hall (6th   ed.). 

 انجىدة انمرونة

 الاعتمادية 

 انكهفة

 انسرعة

انحافهةمة خذ  
سيارة الأجرةخذمة   

 الأداء انفاهي

انحذ من 

 انجريمة

 كشف انجريمة
انامم مع وكالات 

 اناذانة انجنائية

 انكفاءة

 الأداء انمطهىب

منإعادة الأ  

http://wrap.warwick.ac.uk/44872/
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1

2–TQC-–TQM-

3

Grosby

4

5

6Geruein

7

8

9–Trade – Off-

10
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-TECHNOLOGY DEVELOPMENT- 

1.3

 

 

Jones, 1995:348

Groover, 1996:1

(Robbins, 1987:  125)

(Daft 1992:113)

(Narayanan 

& Nath, 1993: 112)

Dilworth, 1992:213
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Jones, 1995:348

(Porter, 1986:14, Krajewski & Ritzman, 

1993: 216) 

 2.3

 . (Wheelwright & Clark, 1992: 29-30) 

(Porter, 1985: 172; Porter, 

1986:14; Buffa, 1993: 103; Krajewski & Ritzman, 1993: 38; Lall, 1993: 3; Stonebraker 

& Leong, 1994: 495; Pitts & Lei, 1996: 61; Martinich, 1997: 340) 

(Rastogi, 1993: 602)
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31

(Evans, 1993:159-168;

Krajewski & Ritzman, 1993:37-42;Aquilano et al., 1995:64-65) 

1Idea Generation

2 Screening & Economic Analysis

3Preliminary Design & Testing
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4Final Design

Concurrent EngineeringParallel

-Simultaneous-(Askin & Standridge, 1993:7; Evans, 1993: 174; 

Hill, 1993: 30; Krajewski & Ritzman, 1996:158)

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 خطوات عملية تطوير المنتج: ( 1-3شكل رقم )
Source: Krajewski, Lee J. & Ritzman, Larry P. (1993).”Operation Management: Strategy & 
Analysis”. (5

th 
ed). Addison-Wesley, USA: 37. 

 

) 1) 

 وشىء الفكرة
) 2) 

الغربلت والتحلُل 

 (3 ( الاقتصبدٌ

ولٍ التصمُم الأ

برتبوالاخ  ) 4) 

صمُم الىهبئٍالت  

المىتجبث 

تىبجحال  

ستراتُجُت المىظمتا  

الأفكبر 

 المرفىضت
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1

2

Modular Design

3

4

5

2-3
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2-3 
Sources: - Heizer, Jay & Render, Barry (2012). Operations Management. (10

th
 ed). Parson 

Education, Inc. USA: 38.                                                   
-Slack, Nigle, Chambers, Sturat & Johnston, Robert (2010), “Operations Management 
6

th
 ed.: 72.                                                                   
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WIP

(Pitts & Lei, 1996: 61)

33

1
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2

 

33

   Source: Krajewski, Lee J. & Ritzman, Larry P. (1993). "  Operations    Management: 
Strategy & Analysis " . (3

th
 ed.). Addison-Wesley, USA: 104.

3

 عملية المشروع

 عملُت ورشت العمل

 عملية الدفعة

خط التجمُع  عملُت  

عملُت التذفق 

 تدفق مرن

امستمر تدفق   

 تدفق خطي

 عالي

 صوب العملية صوب المنتج

الإنتاجحجم   
 

 التركيز

 صوب المنتج واطئ

 صوب العملية

لتركيزا  

 عالي

الزبائنية 
 )التنوع(
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34

 

 

 

 

4 3  

Source: Krajewski, Lee J. & Ritzman, Larry P. (1999)." Operations Management: Strategy & 
Analysis ". (5

th
 ed.). Addison-Wesley, USA: 104. 

 

1Vertical Integration 

-Backward Vertical Integration- 

-Forward Vertical Integration- 

 عملية المشروع

عملية ورشة    
 العمل

 عملية الدفعة

 التجميع عملية خط 

 عملية  التدفق المستمر

امتوسطتدفق   

 تدفق مرن

 تدفق خطي

 عالي

 واطئ عالي
 الحجم

 التنوع

تكامل  تنئو  عئيل : ، حجم واطئ  
عمودي اق ، مرونل  ملوارد اك،لر، 

أس مللللا  اقلللل ، م للللارك  كثافلللل  ر
ط طلللا اائللا   نمللز،للوا اك،للر، 

)متغالللللرد، ملللللودن منلللللت  ت من لللللا 
الرقا،للل  المةكمللل ، ملللودن تئلللما  

 عالا ، منت  اائا  .

تكام   تنو  واط :، حجم عيل  
، مرون  موارد اق ، أكثرعمودي 

كثافلل  رأس مللا  اك،للر، م للارك  
ط طلللا مقللت ر، نمللز،للوا اقلل ، 

 قللل  )متمانقللل د،مللودن منلللت  م ا  
ملللللودن مطا، للللل  عالاللللل ، منلللللت  

 معااري.
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2Flexibility- -Resources 

3Capital Intensity
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4Customer Involvement

5–Demand Pattern-

6–Product Quality-

 

 

1–Process Chart- 
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O 

 → 



D

▼

36

2–Multiple Activities Charts-

31

3
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  O5     23

→        9   11  815

28

 D38

▼

O →D▼

10,515 →    

210,00-O     

30,7540 →    

43,00      

50,75 40 →    

6 1,00     D  

7 1,00 60 →    

8 4,00    D  

9 5,00     

10   
   

2,00 200 →    

11 3,00 O     X

122,00 200 →    

133,00    D  

14 2,00 O     

15 1,00 600 →    

16 4,00 O     

17 2,00 180 →    

18 4,00 O     

19 1,00 20 →    

 (6 3)  

 
  Source: Krajewski, Lee J.& Ritzman, Larry P. (1999)." Operations Management: Strategy & 
Analysis ". (5

th
 ed.) Addison- Wesley, USA: 114.
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31Cycle Time115

5.45

31

/

1

2 

3

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10

 
Source: Evans, James R. (1997). " Production/ Operations Management       Quality, 

Performance & Value ". (5
th

 ed.). West Publishing, USA:    355.          



- 91 - 

 

32

610

32

1 

2 

3 

4 

5

 
Source: Evans, James R. (1997)." Production/ Operations Management Quality, 
Performance & Value ". (5

th
 ed.). West Publishing, USA:    356.             
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3.3

-Computer- Integrated, Manufacturing, CIM-

(O’Brien, 1990:436-442; Dilworth, 1992:218-226; 

Evans, 1993:274- 276, 280-283; Aquilano et al.,1995:72-75; Dilworth,1996:334-

341;Heizer & Render ,1996:324-332;Krajewski  &  Ritzman, 1996:131-136) 

-Future Factory-

1-Computerized Numerical Control,CNC-

2Industrial Robot

Stell –ColorBlue 

ColorWhite Color

                                                
1  –Strategic Information Systems, SIS-    (O’Brien, 1990: 

45)  ، 
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3Computer  -Aided Design, CAD

CAD

Computer- Aided Engineering, CAE

Manufacturability Design

–CAD/CAE-

4-Computer- Aided Manufacturing, CAM

CAM

–CAD/CAE-CAM

-CAD-
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5Flexible Manufacturing System, FMS

CAMCNC

-Automated Guided Vehicle, AGV-

6-Automated Storage & Retrieval Systems, 

AS\RS-
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4-3

–Preference Matrix-: 

-Factor –Rating Method-  

1-010-1100-10

31

01

100

0,25 906022,50 15,0 

0,0550602,50 3,0

0,39957037,0527,3

0,21607012,6014,7

0,1085808,508,0

1,0083,15  68     
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0,250,05 + 90+ 500,390,21 +95 0,10 + 60 83,15= 85 

0,25 = 0,05+ 60 0,39+ 60 0,21 + 70 0,10 + 7068 = 80

32

A60 304040

B20203020

C50406070

0,400,30

-A--B--C-

609 =0,15 200,153500,157,5

3012=0,40200,408400,4016

400,156304,5=0,15600,159

400,3012200,306700,3021

39     21,5         53,5       



- 97 - 

 

–C-

%15

%100

33

-Subcontractor-

800

10

309270

3010300

159135

10 10100

10110

5525

100048 

840

800

-Break –Even  Analysis-
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–

F

Q

P- V

Q  Quantity 

F Fixed Cost 

P Price 

VVariable Cost 

4-3

250

300000100

  

300000          
2000 

100 - 250   

Q3000 = Q
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300000100Q250Q

100 +300000300000=250

3000 100+300000600000=3000250750000=3000

300 000   3000   600 000 

750 000, 3000

37

 (7-3)  

 الكلفة الكلية

80  

   

70 

 

60 

 

50 

 

40 

 

30 

 

20 

 

10 

 
 صفر

 صفر              35        30             25             20             15              10              5  

                                                    الكمُت ببلمئبث )زبىن(

 الخسارة
 الكلفة الثابتة

التعادلحجم مستوى  

(600000, 3000) 

 الربح

(750000, 3000) 

 العوائد الكلية

(500000,2000) 

        
 

الغ
لمب

ا
 

)ب  
ت 

شرا
ع

ف(
لآلا

ا
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F1-F2     

    

Q

V1      V2

5-3

1500010

203000

2000

–

–

12000       3000  -  15000
120038

10  -   20              10
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8-3

2000

1200

2000

       2       4         6         8        10           12          14         16        18      20   ------------200 

 الكمُت ببلمئبث )رغُف(

45 

43 

 

40 

 

 

35 

 

 

30 

 

27 

25 

 

 

20 

 

 

15 

 

 

10 

 

 خُبر الصىع

الأفضلهى   
 

 خُبر الشراء

الأفضلهى   

 

  

ت 
لف
لك
ا

ُت
كل
ال

ف( 
لا
ِ
بب
( 

 بذَل الشراء
 

 بذَل الصىع
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36

 

 10 +1500015000=20 +30003000

2000 10+1500035000=200020 +300043000=2000

 

6-3

4000070000120000

704020

3000

  (A-B)مج الكلفة الثابتة                                                     

ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ = ( A  ،B)بين طريقتي  مستوى التعادل  
 

  (-A) Bالكلفة المتغيرة للوحدة                                                  

 

(B) 70000 – (A) 40000 

 ـــــــــــــ= ـــــــــــــــــــــــــــــــــ

(A)70        – (B)40 

 

30000           

                                                            =
________

 وحدة     1000=  
                    

30
 

 

                                                   (C) 120000 – (B) 70000 

= ( B  ،C)بين طريقتي  مستوى التعادل  
  ______________________________ 

                                                            (B) 40 – (C) 20 
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50000       

 =
____________

 وحدة     2500=  
              

20
 

A1000

B2500 – 1000

C2500

39

AB1000

AB

70) +40000(40000=7000040(70000

1000 70) +400001000 (110000=70000401000 (110000

AB400001000110000

700001000110000

CB

BC

40) +70000(70000 =  12000020(

120000

2500 40) +700002500 (170000=120000202500(170000
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39

 

170 

 

 

 

120    

 

110     

 

 

 

70 

 

 

40 

 
 
 

        الكمُت             250    225    200    175    150    125    100    75       50       25 صفر

 (Aطريقة )

الكلفة 
 الكلية

 )بالآلاف(

 (Cطريقة ) (Bطريقة )

 (Aطريقة )

 (Bطريقة )

 (Cريقة )ط
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1

2

3

4–CIM- CAM -FMS CAD-

5

5

0,020,3

0,12

 

 العىامل

 ( درجبث5مقُبس مه ) - مستىي التقُُم

A B C D 

  :الكلفت: عىامل أولا

 5 4 2 2 . كلفت المعبلجت لكل وسخت1

 4 4 4 2 الأعذاد. كلفت 2

 9 8 6 4 مج عىامل الكلفت

  التطبُق: إمكبوُت: عىامل ثبوُب  

 3 3 3 5 . سهىلت الفهم والتطبُق3

 5 2 2 3 . القذرة علً التعبُر عه المحتىي4

 8 5 5 8 التطبُق إمكبوُت عىاملمج 

  ثبلثب : عبمل الذقت:

 5 5 4 3 . مستىي الذقت5

  :الأخريرابعب : العىامل 

 5 3 2 4 . تىافر المهبرة المطلىبت6

 4 2 1 3 امجُبث الحبسىبُت. تىافر البر7

 9 5 3 7 الأخريمج العىامل 
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6

1015

0,700,30

5

AB
C

D

15525

24335

34241

1310911

45145

54233

9378

65315

7213 2

83521

10968

95425

103241

8666
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7

15000

 

A B C 

0,70,80,9

0,40,40,8

500004500035000

--5000

8

A100000,70,551,00 

B300000,80,600,75

C250000,80,700,70
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-Layout- 

 

1.4 

-WIP-

2.4

41

41
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41

1

2

3

4

5

6

7

 قسم                 قسم         
 التثقيب               المحام       

 
 قسم     قسم                       

 التجميع     الطلاء                   

 (A)             بداية صنع المنتج

 (B) نهاية صنع المنتج (B) بداية صنع  المنتج 

 
 (A)نهاية صنع المنتج  
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1

2

3

4

5

6

–Trip–Distance-

1-4

Z

EF

EBC

FDA
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

ABCDEF

A8597

B75

C859

D5

E5

F

ACAB2

AE

                                                      
  
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12

12

B,A 8 216

C,A5 15

E,A9327

F,A7 214

C,B7 17

D,B515

D,C8216 

E,C5210

F,C9327

F,D515

F,E515

137

AE9CF9AB8CD8

EAB

FCD

F,E

AECF

BAD,C
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97

L-O

42

42

12

12

B,A 818

C,A515

E,A919

F,A7 214 

C,B7214

D,B5 15

D,C818

E,C5210

F,C919

F,D5210

F,E515

 الموادمخزن 
 الأولية

مخزن 
المنتج 
 النهائي

 (4محطة) (2محطة) (3محطة) (1محطة)

 المنتج   

A    
 

 المنتج      

A      
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1  

2 

 

3 

4 

5 

6 

1

2

3 

4

5

41
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41

43
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43

Group Technology

44

Families–Cell-

-Cellular Layout-

 المنتج
 2فريق عمل

 1فريق عمل 

 2مجموعة آلات

 1مجموعة آلات
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 (3خلية )                             
 

                              

 (9خلية )                             
 

 

2

4-4

44

3.4Line  Balancing Assembly 

 تثقيب لحام سباكة

 طلاء خراطة  سباكة

 لحام
 

 كبس

 التجميع
 (2ئمة )اع

 (3ئمة )اع

 (1ئمة )اع 

 مخزن المواد
 الأولية
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(احتساب العدد النظري الادنى لمحطات العمل

2-4

60

480

A5- 

B3A

C4B

D3B

E6C

F1C

G4F,E,D

H2G

28 
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A

(R)

Cycle Time 

11 
(C)

R

=  C                

8

1

1
1

1

8
8 

 خلال الفترة  الإنتاج إجمالي

 خلال الفترة للإنتاجالوقت المتاح 
 

 وحدة في اليوم  60

 دقيقة في اليوم 480
 = 1 

 وحدة في الدقيقة 8

A 
   

B 
   

D 
  

C 
  

E 
  

F 
  

G 
   

H  

 5 3  

4 
  

3 

1
 

4  

6

2 
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≥

≥
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n

(C)
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______________
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 8 

Efficiency
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(t)
e%100

nC

28                      28
%100 %100%87,5 

4832  

e%100

3,5
%87,5 = %100

 4 

Idle TimeBalance Delay

 t

 4 8 28

 32 –284 
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Theory of Constraints 

 

 6:1

( فككك   كككتعياي ل تي كككق  Eliyaha M.Goldratt) تيعككك ي شككك فل فف كككية القيكككة تي يكككا  تي ككك   ككك        

  ، أ   كك  فك  ف ك  ة تقط تي   كة اتي فكت اا     ك  تتع كك    The Goalتي اصكق  فك     تكة تي ك    

 كك  تي اشككقتل  ع فيكك    ل تي ككاتق و اكيكك   ك  بكك ل قتكك   اشككقتل تي   ككة افك  تي  كك ا  تيا ك  ت كك  

  يية اف     ا  تي ال ةو  تي

 ثل تي  فق ف  لل ة تقط تيع في ل تي  في يكة تصكي ة تي ا تك ل تي ع يتكة بك ل ف كقط م ايكة  عياكةو فك   ي   

ي ط ف  ف قط م اية  حك  ط  ك  بك ل تي تيعك ل تي  فق ف  لل القية تي يا    ية تلأ اتل تي  ا ع سحي  ي

تييعفيكككة اتككككت يصكككتم مككك    علككك   ال ككك ل تلأا ككك ل مكككا  علكككي  تي ككك فق  ككك  تتكككل  علكككي  تيقتحيكككة 

(Evans&Collier,2007:422-423) ،   فك  تيالك   ت كك   علككي  ت ك   ل تي كاتق  تي  يكك ط تيك  ت ك ا  ت

    اي ل تي بما  امي  ط تيقتحيةو  علي    فق تي ات  تي  تيع في ل ا   ث   بييض ي   

ط يف يككا  تي كك   عيككق   كك   ا عككق  القيككة تي يككا  ت ا كك     كك بل ة تقط الكك    يق ككم افكك  ت  تقط تي يكك    

 Krajewski etتي ال ككة صككات  ح يككق أمكك تف   فكك   علككي  تيقتحيككة ات  كك ب ت  تيي اككل ي اتق مكك   )

al.,2013:265و) 

ي تكك  ا تي ك   ق كم افكك  ميك  ط  ك فق تي ع يتككة تي فك  ا ككي  تلأقتكك     ك   عكق  ت ا كك   ت ااكة  ك  ت    

 ح كك ل تيع ككل تي  يكك طو ا اشكك   لتيصكك فية اتيع  كك  افكك  ت  كك ث  ق  كك  بكك ل  علككي  ت كك   ل ت يكك  

(Evans&Collier,2007:422و) 

تي ع يتك ل، ( اا    يق ت  ت   ة تي اتق   ثكل )Physical Constraint  ي   ) ي    أ  ي ا  تي ي      

 اك  ق  يات  اا  تي ت ما ( اتي    أا أا  افق تلأفقت ، أا تلآ ل، أا  ح  ل تيع ل، أا تي ات  تلأايية،

( Nonphysical Constraint  ي ) كو اي  ك  أ  ي كا  تي يك   يكق تي ب فيكة تب اك ق افك  تي ع يتك ل
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ط، أا اأا  ي  كة ة تقط  يكق  يك ةتكقت  ج أاي ثل  يك ت  تي يك   أا  الي يك    ثكل تي فكت تي فيكل افك  تي اك  اا   

، أا ة تقط  كعيية، أا تابيك ض تيكقا  تي عاايكة ، أا  يكق   فيكة اتا  ا ل  يق  قاة، أا    قتل أفقت  

يف يكككككا   يكككككق تي   يكككككة، ة  ة  ةمتي  ككككك  يكككككيس    اككككك    ت يع ككككك  أشككككك      ع كككككس  كككككع  تي ككككك قيت، ا

 ((Evans&Collier,2007:423; Heizer&Render,2013:237 ت    و

يح   تي ي     ة تي ع يتة اتعت قط أا   ما أي ش   يح    ك قط تي ال كة افك   ح يكق أمك تف  و ا  كا     

تب اكك ق ااكك      تكك ام تي كك ب ل في كك       كك  اتكككت   يكك   ق ككم ح ككة تيع ككل  يكك ت  افكك     ككة تيالكك   ا 

    كة ف   كة    ك  فك  تيالك   حيا ك  تب اك ق  ق كم يك ت  ا  شك لتي بقت ل تي   ي    ةا  ت  و في ك     

 و)ا  فة( اا  تابي ض   ب     ا         تي ح  ط

 Optimization Production( OPT)-  ااياتي  ت ا  ج تلأ ثل          ايق ال   ي   

Technology- تيمت تة ااق ت ب ا ق  ي    ا يم ح ي  ا ف   ا  القية تي يا و-

Bottleneck- تيع  ل اتيا ل –Idle Time- (   تل تي  قق تي  ال  ،OPT)و 

 

 : العاطل والوقت الاختناق 2 :.6

   كك ي  أمكك   كك  -Assembly Line Balance– تي ت يكك  أا ت ا كك ج بكك   ككاتم   يييككة  ثككل     

  ل  شك أمك   ك   تيع  كل اتيا كل تيمت تكة ااكق ت ب اك ق     ل  ع      تي ق يت اف  أ  س تي ا ج ،

 بك   ح ك ل تكي  ت ا  تيكة تي   كة    اي ل  ت ي     اتيا ت ة ، مكت تيااع    تي ق يت  ف تي اتم  ا  

 ت كاتم  يعكق   ك  امكا تيع كل ي ح ك ل ت ا  تيكة تي   ك ل   ك اي ااك  تيحك ي ي  ف     ب ي  في  و ت ا  ج

 و ا    ي ل  ا يح      تلآ اف  ت ا  ج، ب 

 تي ح كة   ك اتم  فك  اك  تيع كل ي ح كة ت ا  تيكة تي   كة   ك ا  ااك  تق يك ع  ح ث : ت ب ا ق - أ

 تي يكك   اا كك   شكك ل فيكك ، ا ككل  ح ككة  ت كك ت ت ا كك ج بكك     ككة   كك ا  في كك  ي حكك  و  تي كك   في كك 

 وتي ح  ل تي  تياح تل   فق تا ي ت اف  تلأ    

    ككة   ك ا  اكك  تيع كل ي ح ككة ت ا  تيكة تي   ككة   ك ا  ااك  تق يكك ع  حكك ث:  تيع  كل تيا كل  - ب

 وتي عاية تيع ل  ح ة ف  ف  ض ا ل ةي  يا ي       ت   ، تي   تي ح ة جةا  
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 (:1-6مثال رقم )

، اي  كك  ( 3)ق كك    ح ككة اكك ت في كك     كك اية    ككة   كك اي ل كتل ا ككل  ح كك ل أقتعككة تكك ف قتض

 ح ي   ت ب ا ق اتيا ل تيع  ل ا    ي   : ا يم 

 

 

 

 

  ك   ك اة/احك ط( 33)    ف  ةا   ةك تيمت تة، ااق   ثل( 3)ق    تي ح ة ة  ، أا ه تيش ل    ي تي    

  ع يتككة،  ا   كك اة/احك تل( 03) ت كك   يعاك    كك   ك اة،/احكك ط( 03)  اتكم حككي  فك  تي كك ت ة، تي ح كة

 مكككه  كك ح   اتكككتو يا يكك     كك ا ل( 8) تات كك  اتحكك ط ا ككل اتتككة ، تكك ف قتض يككا /احكك ط( 83) ات عكك ل

 و  اة/اح ط( 03) ات   تق ت ا  ج ب     ة تي ح ة

( 33)    كة   ك ا  لكل ف    اة/اح ط( 03)    ف  ، ةك( 4)ق    ف  تي ح ة في   يل ق تيا ل تيع  ل

 و   ي ة 43  ف   اة،  اتم/اح ط

   ي ة 63  
  ا      ا      تي  ت   تيا ل ي ثل ، في  (   ي ة 43=  اح ط 03×  ـــــــــــــــــــــــــــ) 

   ي ة 33       
 
 (و  ي ة 063=   اة 8×  ي ة 03)  تييا  ف    اة( 2,667) أي   اة ، /  ي ة (03)  تقت  

 

 :(62-) رقم مثال

 ع يتكة    ي كة( 05)  اك  احك ط  كل و    فت( D,C,B,A)   ع  تة أقتعة  قتحل (اتقX) تي ا ج ي ق    

   ي ككة فكك ( 03) ا (C) تي قحفككة فكك    ي ككة( 03) ،( B) تي قحفككة   ي ككة فكك ( 33) ،( A) تي قحفككة فكك 

ق و(D) تي قحفكة ( 483) تي  كك   ت ا كك ج ا ككل  كك   في ك  تييككا  فكك  احكك ط( 03) تي كا   تي فككت حتكك  ا كك  

 وفي  تيمت تة اااق تييا ، ف  تييعفية ت ا  ج ب     ة ح  و تييا  ف    ي ة

 

 

(4) (3) (2) (1) 

 وحذة 30 وحذة 20 وحذة 30 وحذة 30

 المحطاث

 الإنخاجيت في الساعت
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 : تيحل

 

 

 

 ي ا      ي    :  قحفة  ل ف  تي ع يتة ا ل    

  تييا  ف       ةا  ج ا ل 483     
 (وA) تي قحفة    ة اح ط/ يا  30=   ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

 (  A) تي قحفة ف  تياح ط  ع يتة ا ل   ي ة 05

 

   تييا  ف       ةا  ج ا ل 483      
 (وB) تي قحفة    ة اح ط/ يا  16=  ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

 (  B) تي قحفة ف  تياح ط  ع يتة ا ل   ي ة 33

 
 
  تييا  ف       ةا  ج ا ل 483    

 (وC) تي قحفة    ة اح ط/ يا  48  = ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
 (  C) تي قحفة ف  تياح ط  ع يتة ا ل   ي ة 03

 

  تييا  ف       ةا  ج ا ل 483          
 (وD) تي قحفة    ة اح ط/ يا  00≈   ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

 (  D) تي قحفة ف  تياح ط  ع يتة ا ل   ي ة 03  

 
 : ي         ل تي  ت ة تيا   ج    ي  م    

 احك ط( 06) ت   كة( B)  قحفكة تيمت تكة فك  ااكق ، ا  ثكل فيك   قحفكة ت  كل تي فيكة تيبك     ة   ح   -أ

 ت  ك تق احك ط( 03) تيتك ي  تي كا   تي فكت و   ك  يعاك  أ     كة تيبك  تي فيكة   كل اك  ت ا ك ج ا ل ب ل

 و ي ا ط  تيع ل   ثل اح تل( 4)

 ، ف  حكي   اتكم   ي ة( 483) ب ل ي   يا  اح ط( 06)    ف  ةك ف   ة،    ة( C)  قحفة ف    اتفق -ب

 :   ح  ت   لآ   ت    ل تا تة تي    ، تيا ل ب ل اح ط( 48)

  

D C B A 

 دليمت 23 10 30 دليمت 15
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    ي ة 03×  اح ط 06                                          اح ط 06       
 ، %( 33,3= 033×   ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــ)   أا ،% ( 33,3=  033×  ــــــــــــــــــــــــــــــ)
    ي ة 483                                     ي ة  48       
 

    ي ة 303                               
 %(   66,667=033× ـــــــــــــــــــــــــــ)    قم  ف   ة    ة  اا   كتل يف   ة،   ي ت    اق ت   يق يكت  ع   

    ي ة 483                       
 

 و  ي ة 303=063-483(=03×06)– 483= ا  ل ت    ل ا ت ة ا  ا ل ا   ا تة ا  ثل  

 

 تييا  ف  اح ط( 00)   حة   قم      ة    ا  لل ف  تييا  ف  اح ط( 06) ،(D)  قحفة    ف  -ج

                          اح ط 06                                           
 ،    أا% ( 76,19=  033×  ـــــــــــــــــــــــــــ) ت    ل  تف  اتا تة 

 اح ط 00               
 

    ي ة 03×  اح ط 06   
 %(   76,667= 033×   ــــــــــــــــــــــــــــــــــــ) 
    ي ة 483          

 ت     ل ا   ا تة ، ي ثل   ي ة 000=368-483( = 03×06)– 483=  ا  ل اا ل

    ي ة 000         
 و ا  جت  ب     ة     ي ( D)  قحفة ف   ، اتكت 03=% 033× ـــــــــــــــــــــــــــ  =
   ي ة 483         
 
( احك ط 06=06-30)    ك س يعاك    ك ( B) تي قحفكة ةيك  تييكا  فك  احك ط( 30)، ( A)  قحفة   ف  - 

  و ت ا  ج ب  ي   ة تي  ي  اتي اق  ت ب ا ق ا  ة( B)  قحفة ثل   يكت يا ي  ،   ي ة (483) ف 

 

 ( :6-3) رقم مثال

 اتحك ط ا كل  ح كة  ا ك   بصك  ي كل ،ا فيك ل ةا  تيكة ب  كة ي ك  ا  ةا  ج ب  ا  تي ا ل آ       

 يا كلات حك ي   ت ب اك ق ا حفيكل  ح يك     تي  اة ف  تياتح ط تي ح ة ةا  تية    م   عي ،  ا ج  ا  ج

 اتتقم تي ع يت ل تي   ي    أ    فل      ثيقت    و تيع  ل
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العمليات 

 (المراحل)

 لمعالجة القياسي الوقت

 (دقيقة) الوحدة
 (ساعة/وحدة)إنتاجية المحطة 

الحالة     

محطة )

 (واحدة

 دقيقة  60 2 القطع. 1
 2    سـاعة /وحـدة30=  ـــــــــــ  

  دقيقة

- 

 اختناق عةسا/وحدة  10 6 الكبس. 2

 وقت عاطل ساعة/وحدة 15 4 الخراطة.3

 اختناق ساعة/وحدة  12 5 الطلاء. 4

 وقت عاطل ساعة/وحدة 20 3 التغليف. 5

  

 تي ح ك ل ةا  تيكة  تك ي  ةيك  أ     ك  تيب  ة يف قتحل تي ي  ية تلأا  ل  ت ي  تي  تق تيت ال    ي تي    

 اتيا كل ت ب اك ق  ح اث ح ي    قحفة ي ل اتح ط  لا  ح ة  بصي     ات      ، تياتح  تيب  ف 

   : ي    ا    تيع  ل

 0        اح ط               10
 ،تلأايككككك  تي قحفكككككة ةا  تيكككككة ثفثككككك (  ـــــــــكككككـ=  ــــــــــــــــكككككـ) تيث ايكككككة تي قحفكككككة ةا  تيكككككة  شككككك ل -أ

 3        اح ط 33                                                   
( 0) ،   ك  ي ك  ا    اة/اح ط( 03) ات ع ل تي تس  قحفة اا  تي     قحفة ةا  تية ثفث  ي   س افي 

  ك ا ل( 3)    فكت  ك اة، / احك ط( 33) تيت ي كة تي  ك   قحفكة ةا  تية أ  كي  ي ع يت   ،  أ  في   اة

                  و تي تس  قحفة ف   ع يتة

 اح ط 00                                                                          
    ةا  تية ( 903و3=  ــــــــــــــــــ) ةا  تي     تف  ةك أي     تي     ح ة اا  ت ب ا ق يح ث     -ب

   اح ط 05                                                                          
             
   وتي ح ة مكه ف    اة/اح ط( 3) ت ع ل ت ا  ج تلأ ق تيكي يا ي ةي   قت     ت   ، تي   ح ةتي 

( 43) بك ل  اتكم  ك اة/ احك ط( 03)   ك ف  ة  أا ك و   ك اة/اح ط( 05) تيبقت ة  قحفة يتف  أا  ج -ج

 و  اة/  ي ة( 03)   قه ا  ل تا ل ،(   ي ة 43= يفاح ط   ي ة 4×  اح ط 03)   ي ة
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 تكقت   ك اة/احك ط( 03) تيت ي كة ت ا  تيكة تي   كة كتل أي ك  تي  في   ح ة اا  تيع  ل تيا ل يح ث -د

 36=  يفاحك ط   ي كة 3×  اح ط 00)   قه تا ل  اتم تي   ،  ح ة    تي  اة ف  اح ط( 00) ت    

 وفي   ا      ا          ل   اة   ثل   ي ة( 04) ي  ط تيع ل ا  تي ح ة  ا   يعا      ،(   ي ة

 افك  ةا  تيكة  قحفكة ي كل اتحك ط ا كل  ح كة  بصكي  ةيك  ت ب اك ق اتيا كل تيع  كل أ كت ت  عم     

 ثك  ا ك  تي قتحكل  فك  ةا  تيكة  تك ي  ةيك  أ     ك  ت ا ك ج بك  ي قتحكل تي ي  كية تلأا  ل  ت ي     تيق  

 وت ا  ج ب   اتم  تب  ل

 : تيح ي ي ي ف  تي ع يت ل أم  آ    اف 

   ك ا  أا تيعك  في  أا اك   ، تي  ك ب  ة تلآ ل    اة أا ااع   ييق  قيق ا :  تي ي    تيا ل   ييق -أ

       ك    ك اي ل تكي  تي تك ي    فيكل ثك  ا ك  تي ب فيكة يف قتحكل تي ي  ية تلأا  ل    قت تتل      قيت  ،

 وت ا  تية

 افك  كيك  ايع  ك  تيع  ل تيا ل  بييض تتل     ا ج أا ،    ة    : ت  ثق تيع ل  ح  ل تش قت  -ب

 ت ا  تية ، اة   اية تات مم  ف   ح ة ا ل  عياةو تي      تيعة

 اة   اك ل تي  ا ك  تي فكت حتك  ةي  تي ح   ت  ا  ت   ت ا  ج حت  ت   يا  ت : تيع ل  ح  ل ا   مي  ط -ج

 وتلأبق  تي  ي ط اتيعات ل تي ال ة

 و تلآية  ص ي   ح ي  أا ، تيع في ل ما  ة ةا  ط -د

 و تيع  في  ا   أا ، تياتت ل ا   أا ، تيع ل   ا ل مي  ط -هـ

 

 :Optimization Production Technology(   OPTالإنتاج الأمثل ) قانةت 3.6:

   

ح ية      ة يف ع  ل    ت ب ا  ك لو  القية تي يا  ي مي  ف   ا  تي    اقل ت ا  ج تلأ ثل    اة   ع   

كا تق تيككة ب صكة ي ب ككي  ات ايككة ت ا ك ج  كك  بك ل ت  كك ب ت  تلأ ثككل  ح  كاتي    ال  كك   ( OPT) ثكل  

 ح يك     كة تي كاتق  تلأبكق   يكق  ك  ي   كة ت ا ك ج   حك  ت  ا   يك ت   تي ك    ثكل  كاق ت   ،ت ب اك ق ا  قي 

،  ك  تكي  تيع فيك لبكما          كة تي كاتق  تي  يك ط  ك  تتكل  بيكيض   ك ا  تي  تي  ي ط يفال   ت   ي  
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 ت كك         يكك ط كك ا  ت تيكك  ت كك   ل تي ككاتق  تيت ا ك  ثكك    فيككل تي فيككة اميكك  ط تي تيعكك ل اتلأقتكك   تي  ح  ككة

 وت ثل

      كة تيالك   تي فيكة اتا كتة ت ك ب ت  تي ك   حكايع س تي اق  تي  يك  ت كل    كة ةا  تيكة  ك   تيالك      

   في  يف بما  تيي  ضو  ، ا تة ت  ب ت   ابيضتيكي  % (    قاة ت ي اق   يق تي  ي (100

 :OPTمبادئ تقانة الإنتاج الأمثل   4:.6

، يككت يتكت أ    يك ط  ي ح      ا  ت  ب ت  تي اتق   يق تي  ي ط يفال   ت     ك  أا ك  ت   كة تي كاتق  تي -أ

 (وي   ة تيال    ي ط    ا ج تي اتق   يق تي  ي ط أ ثق       ة  قت م ت ب ا ق )تي اتق  تي

  اق    ي                        اق   يق   ي                             

                                  

   ي ة/ اح ط 5            ي ة/ اح ط        4   ي ة/ اح ط                  3      ة تيال              
 اح ط/   اة12 اح ط/   اة                15اح ط/   اة                20اح ط /  اة         12
 
ة   شكك يل و ت عاكك  آبككق تككي  تيع فيكك ل كيكك  ة   شكك يف   ت   ككل      كك  يككا ي ةيكك   ككقت    بككما   كك    

تي كاتق   يكق  ت ك ب ت ة  ا ،ات    ل تي اتق   تبل تيال    يق     اي القت  ياتا  تي اتق  تي  ي ط في 

     ي  اي ت  ب ت  تي اتق   يق تي  ي ط ت   ل       و تي  ي طي  ي ط ت   ا  تيع ل تي  فات يف اتق  ت

 ي ع   اة    ا ل تي اتق  تي  يك ط ي ثكل  كي ع  ك اة  ك  ا كل تيالك   تي فك ، يككت يكا ي تي ق يكم  -ب

 الكي  اتيالك     كل ةيك   بيكيض ا كل   ك       ك  %(100)تا كتة ت ك ب ت  تي كاتق  تي  يك ط اف   ي  ط 

 ،     ة  مي  ط        يا ي ةي  مي  ط    ة تيال  و   بقت     ا  

يعك   ككافيق  ك اة افكك  تي كاتق   يككق تي  يك ط ا  كك    يكق  تكك ي   )اك    ( اكيكك  يعك     ثيقمكك  فك     ككة  -ج

ت ك ب ت  كت يات ك  يك ،  كي   يك  ط ةيك  تيالك  ة  ميك  ط  يك  ط تي كاتق   يكق تي  يك ط   ، كيك  تيال   تي ف 

 و  فقتي اتق   يق تي  ي ط ت   ا  تي اتق  تي  ي ط ي     تا ي ت تي

اتي ككاتق     يك ط ت كاع  يك  ط تي ككاتق    ي ك اي  يك  ط تيالكك   تي فك   بكك    تي يك  ط تكي  تي ككاتق  تي -د

   ت  ب ت   ل  ا  و   ا  ا ت ي     ي ط يق تي
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 ك ح   ت ب ا  ك ل )تي كاتق  فك  حكي   ،تي كاتق   يكق تي  يك ط     كة  يم ت  حت  تي تيع ل    ميك  ط   -هـ

 أ كك    قت ككم  ا ككع كك  تككي  تيع فيكك ل تيكككي ي  كك    ابككم تي  كك ا  ا تي تيعكك لتي  يكك ط يفالكك  ( تحتكك  

  فت ل تيمتا و ل ت يي   ت اتاي ت ب ا ق    تت

بيكيض ا كل ت اك ت  اتي ع يتكة ااك     ة تي اتق  تي  يك ط، يككت  تك   ك       ب ل ح      ة تيال    -و

 تي اق  تي  ي و

 OPT الك    تم ة  فعة ت ا  ج ةيك   فعك ل صك يقط فك ، أك ي       اي  فعة ت ا  ج  فعة ت ا   ل   -ز

   يكق  OPTالك   و     ي ا  ا ل ت ا ل ق ف  ( فعة ت ا  ج    يقط تيحت  ا فعة ت ا   ل ث ت ة تيحت )

حتكك  تياتتككة ث تككل فكك  ت ا كك ج تي   ككقق، ااتتككة تيا ككل و فكك  حككي  أ  MRP   الكك ايككيس ث تككل   كك  فكك 

    اي اتتة ت ا  جو

حتك  تي فعككة تي   يكقط اكيك   كك   OPTيع  كك  الك    ، أك فعكة ت ا ك ج كتل حتك     يككق ايكيس ث تكل  -ط 

ةا ك ج صك يقط  ي ك    ت ك  قتقم  ت يع كل ا فعك ل   ي طب ل تيع ل ت فع ل ةا  ج  تيقط تيحت  يف اتق  تي

حتك    MRPي ك ب   الك   في ك   وتي بما  في   تكي  تيع فيك لت     بييض    ي طتيحت  يف اتق   يق تي

 حت  تي فعةو ا اتافق  اف   فعة ةا  ج ث ت ة  ح   

يع فيكة تاف   اتم   ك فق  OPTيق م ال    أك،تلأبك تالق ت ا ت ق تي   ة اتلأ ت ية اييس تي ع  ت  -ك 

اأ كت ية تي  يك ط  ت  ا تك ق    كة تي كاتق   ت  بككآ   تتل  ح يق ةا  ج ي اتم   ك  تي فكت تي  ا ك  ت ا  تية 

ت ات م تش ل   مت    عك  ايكيس تشك ل   ع  كت ي بيكيض ا كل ت ا لك ق يككت يات ك   شك يل تي كاتق   يكق 

الكك  ت ا كك ج   ي ككقضفكك  حككي    كك  تتككل  ح يككق  يكك  ط تيالكك  و  يكك ط ت  كك ا  ت كك ب ت  تي ككاتق  تي  يكك ط تي

 وة  ت ي  تي اتق     ف  ايس تي    ل تي  فاتة ي ح يق تي اتم  JITا MRPتي  في ية 

 ط ت شكق   يك ط ي ع تيا ل افك  تي كاتق  تي ياثق، أك يات    ح يق تي اتم  يع فية تي  فق اييس تي   ة - ل

ت  ك ا     كة تي كاتق  تكل   ك  ت   كل       ي ط   ب   تي اتق   يق تي   ف  حي ، مي  ط ا ل تيال    ف 

االقت  يصعاتة  اتم  تي   كة تكي  تي كاتق  تي فية ا  ي ا  ةي   اتم  تي   ةو  ف ياثق تلأ ق تيكي    ي طتي

تي  ك  ق ا كي ت ت ات  ي كا ك فق ت كاتم  اف   يق م مكت تيال  ف   ، OPTف  ال   تي  ي ط  ا يق   ي طتي

 علككي  لأتككل  ايككيس  اتماككة تي   ككة   كك  فكك  تلأال ككة تي  في يككة لإا كك ج  ا  تب اكك ق أا  ككقت   تي بككما ي
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افك   اتماكة    كة بك  ت ا ك ج ثك   اتماكة  ك فق  MRPيا ك  الك   ف  حي   طو  ي تي بقت ل يف اتق  تي

 وتيع في ل

 

 MRP :و JIT ونظامي OPTمقارنة بين نظام  : 5.6 

 ثكق ت ك ب ت    فك  تي ال ك ل تيصكا اية افك  مكا تلأ MRP متيل تي قت  ل تيح يية  شكيق تك   الك       

افك  ةمتيكة ت يك  أاكاتع  JITفك  حكي  ي ك ا  الك   ،تيق      اتا  تي ثيكق  ك  تي ذبكك افك  مككت تيالك   

 ايييككة  كك  الكك     OPTتيا كك  ي ثككل الكك   ،ا ح يككق تي يكك  ط ت ا  تيككة ات ا ككي ت تي اكك ل  يف ككات   كك ق تي

MRP  اJIT  ي  طوي ح يق ت اية ةا  ج أ ثق  

( فكك   ح ككي  ت ا  تيككة ا  فيككل تي ككي ع فكك  JIT ح يككق  متيكك  الكك   ) كك  أتككل ( (OPT ككاق الكك        

  تك امت  ( ت   ب ت   فعة أاي  يلإا  ج ا فعة ث اية ي ا   ل تي  تي قتحلو (JIT   فف ية     يي ت  تي اتق  

تكي   متيك   كل  ك  الك    يت ك  ،  حك ا   ت يلإا ك ج ا  ك  ه  فعك ل ث ت كة ( MRPالك   )  ع   قااكة

JIT) اMRP)  ، ة تيالكك   ا كك  ثكك    ككي  يكك  ط تي ككاتق  تي  يكك ط تي كك فق ا ح ككي  ت كك    كك    تا ككي تية

  علي  تي بقت ل ا ح ي  تيقتحيةو

 : ا ب ف  ف   ثيق    تيبص     ا   ،(OPT،MRP،JIT)   ش ت  ال  ت ا  ج تيث ثة   

فكك  ،ة     كة تي كاتق   يككق  حك  ط ااك  صككي  ة ت ايكة ت ا ك ج  MRP ح يكل ت ا ك ج: يي كقض الكك    -أ

يك   تي كي قط افك  ، ات اية تيف اتق  اا  صي  ة  ح  ط ي    ة     ت ا  OPTا JIT  حي  ي  يم ال  

ي كا    ك   وOPTت ب ا  ك ل فك  الك   تي ع  كل  ك    ك  بك لا JITتيت    ل ف  ال    ت   ب ت  ةتي   

 و   ث ت   ح ي    OPT ا MRP ، ف  حي    يي قض ال   )ت اية ث ت ة(    ت ث JITتي ح يل ف  ال  

تلأاك ت   ا كلافك   بيكيض  JITالك   ف  حي  يق كم ،  فعة ث ت ة MRPحت  تي فعة: يي قض ال    -ب

فكك  تكك  تي فعككة ح اميكك  ط ا ككل تلأاكك ت ت بيككيض  OPTالكك    ي  كك متيا كك  أ ثككق  كك   ح يكك  حتكك  تي فعككةو 

) فعكك ل اككااي   كك  تيكك فع ل  JITا OPTالكك     و ي كك ب  ت كك   ميكك  ط    ككة تيالكك      يكك طتي ككاتق  تي

 ) فع ل تا   ل تحت  ص يق اث تل(واةا  ج تحت   تيق ا   يق( 

                                                        
*

  

1002
847851 
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 كك  اكك    كك  تي ت ككمي  ي كك     MRPيكك   تي ع  ككل فكك  الكك   :  لتي ككات  تلأاييككة اتلأتككمت  تي شكك قت -ج

فف كية ي ب كي   OPTي ك ب   الك   ، ا كفي  تك فع ل  تيكقط ت ا ي ت تي    يف كات  اتلأتكمت  اي كا  تي 

 كك   ت ككم اتحكك  أا اكك    حكك ا   كك   JITفكك  حككي  ي ع  ككل الكك   وMRPتي ككات   شكك ت   ثيككقت  فف ككية 

تي  كفي   ف  لكل مككت تيالك   ي ك  ي ي ثل تي ت ما  تم ت     تيع  ة تي ش ق ية    تي ال ة ا، تي ت مي  

 وت  ي ل ص يقط   قق تي

تيا ك  ، ت  ا  ك   افك  بكمي  تلأ ك    MRPكت ت ا  ج : ي    ع يتة  كتكت حت  ت ا  ج ف  الك    كت -د

تيت   ك ل اتلأ ككات   ك  تي فكت ،   كك ب           مت اككفيك  ي ككا  تيككي ت كتكككت ت ا ك ج  JIT الك   ي ك م  

 ك  بك ل ت ايكة ج فك  ت ا ك تي كتككت  OPTفك  حكي  ي تاكت الك   ، يفق  تة اف  ا فية ت ا ك ج  ةتي ات 

ت ا كي ت تي ك   يف كات   ي ك   تي افيكة ت  ب ت  تيا كل ت ح يك    في ك        ي طيف اتق  تيتي ي  ط ا يية 

 اتلأتمت و

أ ثكق تييف ككي ل تيح يثكة  قااكة  ا  كك  ه  فعك ل تحتك   ككابيض  ك    فيككل  JITتي قااكة : يعكك  الك     -هــ

  اي ك م ت قااكة ابكم ةي   بييض    اي ل تي OPT  ي يل ال  تي  تيع في ل،  كي   ابم    ا  تي

ت ككتت حتكك  تي فعككة تي تيككق تيث تككل ااتككا   MRP  ككافق مكككه تي قااككة يالكك     فكك  حككي  حتكك  تي فعككةو 

  بما  تلأ    و

افك   ب كي   JITاف   ب كي   ايكل تلأتكل يف كات ، تيا ك  يا ك   MRP ب ي  تي ات  : يق م ال    -و

ت ايكة ت ا ك ج  OPTفك  حكي  يتكمأ ، اتي ت شق   ك  قتق تيع فيكة ت ا  تيكة  تي ات   صيق تلأتل تييا  

 و  فق ف ال يف ات  تي   قتحل ت ا  جت   ل        ي      تي  ي طايق م اف   ش يل تي اتق  

افك  بيكض أا ك ل ت ا لك ق  OPTا JITف  حكي  يع كل الك    ،  MRPا ل ت ا ل ق : ث تل ف   -ز

 و   أ    كي 

 ة ي ح   ط ب ة ت اية ت ا  جو يتاتق تي ل ح   OPTا MRP ال     ي  ب    ل    : فيةتي -ح

    ال  ك JITالك    يعك فك  حكي  ، يباتقم ية  كقيةت  ب ت    فية أاف  ا يتة  OPT  كي  ي   ا  ال  

 ويف ي قط اف  ت ا  ج     لاتتصقية     ي  ب   أ اتلي اي
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فك  ، افك  فف كية تيك ف  يف كات  اتلأتكمت  تكي   قت كم تيع كل  MRPال   تي ف  اتي حت: يع    الك    -ي

 ا     يكك طافكك   شكك يل تي ككاتق  تي OPTيق ككم ، تيا كك  افكك  تي ككحت يف ككات  اتلأتككمت   JITحككي  يع  كك  

      تا   ل تي ات  اتلأتمت  تي   قت م تيع ل ت ا ي تية ف افةو   تي         ا   ت   ل ا  

ت   قتل   بصصة ا  اايي ل  ح  ط تيا   يع    ال     MRPتلأفقت  ف    قيت تلأفقت : ي   م  -ك

JIT اOPT اف  تي  قيت تيش  ل اتي   قتل تي  ع  ط يفع  في  اتشقت    ف  ا فية ت ب ك تي قتقتلو 

يف م  ال   ،     اف  تي ف  تيصيقي اا    ا   تيع فية ت ا  تية  JITفف ية تي ف  تيصيقي: يق م  -ل

OPT ف  حي   وت   قتق ت ا  جي     ا      ي ط  تيقاف  تي ات    ي  تي اتصي ل تياااية  ت  ة

 اتي  ي  ف  ت ا  جوااتع تي عيت أتاتا  تعض  MRPم ال     ي

   ،    ة ي  فيل تيع  ل اف  تلآ ل ف افاف  صي اة ا   ية  JITال    ق  متيصي اة تيا   ية: ي -م

ط   ي ف اتق  تيي ا ياطصي اة ا   ية     قط  ت  ع     ي ط    تي اتق  تيت ي ا ل اف OPTي  م ال   

 اف  تقت ج تيصي اة تش ل ات م،  MRPف  حي    يا   ال    يفال  و

تق تي ل ح  اتية    اقط    فم    ة ا يية ف   OPTا  MRP  ة تيتي ا ل : ي  فت ال     -ن

 تا ي ت ت ا  جوي     تي ي قط تيتصقية أ اتل ي  ب       ي اي    ال   JIT يع  ال   تيتي ا ل، ف  حي 

ث ت ة ا  ج ت ت اية  تيا     ا تت اية ةا  ج    يقط    اتتة لأبق ، MRP ت اية ت ا  ج: ي  م  -س

 وOPTت اية يف اتق  تي  ي ط اأبق  يف اتق   يق تي  ي ط ف  ال   ، ا JIT ال   ف 

 

64: 

 ( Bottleneck Time)(Throughput Time)

 

 

 

 

 تسجيل المعاملة

 (ةدقيق 10)

 حمذيم المعاملت

 (ةدقيق 5)
 الطبع

 (ةدقيق 20)

أرفاق الأولياث مع 

 (ةدقيق 30)الطبع

 الخذليك

 (ةدقيق 15)

 

 

 الخوليع

 (ةدقيق 15)
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11

11

11 

15111515161

15111515111

11

ٌخى ، يٍ أخم ححذٌذ حدى انطالت انًخاحت

ححىٌم ولج انًعاندت فً انذلٍمت نكم يعايهت فً َشاط الاخخُاق انى كًٍت انًخشخاث انًخىلعت )يعايهت / 

ساعت(.

6111

1

شاط ًٌكٍ صٌادة عذد انًعايلاث أرا كاٌ انطهب ٌفىق انطالت انًخاحت ورنك يٍ خلال صٌادة طالت َ

 (.4ولذ ٌؤدي هزا انى أٌ ٌصبح َشاط أخش هى يحطت الاخخُاق اندذٌذة . انسؤال سلى )، الاخخُاق 



- 511 - 

 

65:
1

 

 
 

 

 
 

وبزنك  .فً كم يحطتولج انًعاندت فً انذلٍمت  فً اسخخشاج / ساعت(وحذةكًٍت انًخشخاث )حسخخذو 

 عهى انخىانً .دلٍمت ( 15،20،20،00،15،30،10،6ٌسخغشق إَخاج انىحذة انىاحذة)

وحذة  1ل فً يساس انخذفك الأول بألم كًٍت يخشخاث يحطت الاخخُاق بىلخها الأطى 1حًثم انًحطت سلى 

 5.1كًٍت انًخشخاث الألم  1دلٍمت نهىحذة(. فً حٍٍ حعكس انًعاندت فً انًحطت سلى  11فً انساعت )

دلٍمت نهىحذة( ، وهى انىلج الأطىل فً يساس انخذفك انثاًَ وانزي ًٌثم يحطت  11انساعت )وحذة فً 

 دلٍمت / وحذة(. 11وحذة / ساعت =  5.1دلٍمت  /  61نُظاو بًمذاس ) الاخخُاق فٍه انخً ححذد طالت ا

      

66: 
 

                    / أ تاعأي   يا ق 3533يق  ت شقط   فية صا اية                     أي   يا ق 03ت تق ف  تي  اة 

                      ا ل 8ا ل تيع ل ف  تييا  ا        تلأ تاع                    تي   ف   5تي   تيع ل 

 

ا في ل  اف   فاتتي  ا لتيا،  (Z,Y,X,W)تلأقتعة  لع ح  ل تي   ي يتتيش ل  يا م     

( ، ف    ا    ية D,C,B,Aتي ا ت ل تلأقتعة ) ميج  فعة     ل  ا ج  ا  ج تي ع يت ل تي  ع  تة 

                                                        
*

 Krajewski, Lee J. ,Ritzman,Larry p.& Malhotra,Manoj K.(2016),Operations Management 

:Procsses&Supply chains.11th ed.,Person Education Limited.USA. 

 

 2محطت 

 )وحدة/ساعة6)

 1محطت 

 )وحدة/ساعة10)
 1.5) 5محطت 

 )وحدة/ساعة

 3 محطت 

 )حدة/ساعةو2)
 7محطت 

 )وحدة/ساعة3)

 

 8محطت 

 )وحدة/ساعة4)

 4محطت 

 )وحدة/ساعة4)

 6محطت 

 )وحدة/ساعة3)
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يع ل ا  ل   مق اتح  ف    ما   اف    أ  وا  جية  ات  ت  ل  ا ج ا عق تيتي  ا فتلأ تاا  يتي فت 

 وة ف   ل اتتة ا  بفف   ت  قتحة ت   تق    ف  اتت ي  ا ل يا ي   اف   ل  ح ة ا ل 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Aمنخج : ال
 60سعر: ال

ألف دينار / 

 وحذة

 70الطلب: 

 وحذة/اسبوع

 3الخطوة 

 Zمحطت 

 د.( 25)

 2الخطوة 

 Yمحطت 

 د.( 30)

 1الخطوة 

 Xمحطت 

 دليمت(35)

 )ألف دينار( مواد اوليت

 Bنخج: الم
 55سعر: ال

 /ألف دينار 

 وحذة

 90طلب: ال

 وحذة/اسبوع

 Cنخج: الم

 40سعر: ال

 /ألف دينار 

 وحذة

 80طلب: ال

 وحذة/اسبوع

15 

 1الخطوة 

 Yمحطت 

 د.( 15)

 

1 

51 

51 

 Dمنخج: ال

 35سعر: ال

 /دينار ألف 

 وحذة

 100طلب: ال

 وحذة/اسبوع

 4الخطوة 

 Zمحطت 

 د.( 5)

 

 3الخطوة 

 Zمحطت 

 د.( 8)

 
 

 2الخطوة 

 Zمحطت 

 (.د 10)

 

 3الخطوة 

 Yمحطت 
 د.( 5)

 
 
 
 

 2الخطوة 

 Xمحطت 
 د.( 10)

 
 
 

 1الخطوة 

 Wمحطت 

 د.( 10)

 
 

 2الخطوة 

 Yمحطت 
 د.( 5)

 
 
 
 

 1الخطوة 

 Wمحطت 

 د.( 20)

 
 
 

15 

 Aنخج الم

5 

 مواد اوليت

 أوليتمواد 

 

 مواد اوليت

5 

13 

 Bمنخج ال

  C  منخجال

 Dمنخج ال

 أجزاء مشخراث)ألف دينار(

 ء مشخراثأجزا

 أجزاء مشخراث

 أجزاء مشخراث
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    ت ب ا ق  قي ةاف  لل ، قط   ةتي  في ي  قي ةتي لل ف  أا    يا ج تي ا تي  أي ح ي  تي  فات : 

ت    أيت   تي ميج تي ا  ت    تي ا ت ل     ح ة ت ب ا ق كتل تي ح يل ت ت  ي  تلأاف   ح يب ل 

 وا علي  تيقتحية ت  ا  ت تي   ي مي     اة ت ا  ج تلأ ثل 

 ×  اة ت  قتحة ف   ل اتتة(  0 –/ اتت ي  ف  تييا     اة 06 )×يا  / أ تاع 5تي   ة تي   حة = 

 ي  و تااأفعفية    حة ي ل  ح ة ا ل ة  ي   4033  ي ة /   اة =  63

 لعملامحطة  A)المنتج(التحميل B)المنتج (التحميل  C)المنتج (التحميل  D)المنتج ( التحميل جماليلإا التحميل

2800 100×20=2000 80×10=800 0 0 W 

3250 0 80×10=800 0 70×35=2450 X 

4350 100×5=500 80×5=400 90×15=1350 70×30=2100 Y 

3850 100×8=800 80×5=400 90×10=900 70×25=1750 Z 

Y

  ي ة  ات مه اف  مكه تي ح ة 4353 ح يل أت  ي    قه 

1111
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D C B A   المنتجات 
 البيانات

 السعر 60  55 40  35
)المواد الأولية - 30 15 15 20

 (توالاجزاء المشترا
15 25 40 30 =  

D,C,A,B  

Y1111 

BY(93×05=0353 A  

(4200-1350=0853)A

2100750C80

400111

D111

111111÷111 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  70)إنتاج 

 D)) المنتجمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من  80)إنتاج 

 C)) المنتج

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  70)إنتاج 

 A)) المنتجمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من  99)إنتاج 

 (B) المنتج

 لعملامحطة  الدقائق المتاحة

2000 3400 4200 4200 4200 W 

950 950 1750 4200 4200 X 

0 350 750 2850 4200 Y 

590 1150 1550 3300 4200 Z 
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 الأرباح

 البيانات

 العائذ ألف دينار 04899= +(90×55)+(80×40)+ (70×35)  69×70

 المواداكلفت  - ألف دينار 6959= +(90×15)+(80×15)+ (70×20)  39× 70

 2899=  (ساعه/ألف دينار 09) ×(أسبوع/يوم5) ×( يوم /وجبة2) ×(يوم/ساعه7) ×(لماع4)

 ألف دينار

 عملالكلفت  -

 غير مباشرة كلفت - ألف دينار 3599

 الربح=  ألف دينار 0453

 

045370

A11B11C70 D 

 

 Y  

 

D C B A                         تالمنتجا 
 البيانات

الطريقة في  المساهمة الحدية 39 49 25 05
 التقليدية

 الاختناقمحطة الوقت عند ÷ دقيقة 39 دقيقة 05 دقائق 5 دقيقة 5

 في الدقيقة المساهمة الحدية 0 2.7 5 3

(C)A,B,D 
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Y1111 . CY

(400 D  ( 4200-400=3800)

5003300

B901350

5111 1511

A11

A61A5111

5111÷11A

6161

A 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  65إنتاج )

 A)) المنتجمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من  90إنتاج )

 B)) المنتج

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  100إنتاج )

 D)) المنتجمن 

بقي بعد الوقت المت

وحدة( من  89إنتاج)

 (C) المنتج

 لعملامحطة  الدقائق المتاحة

1400 1400 1400 3400 4200 W 

950 3400 3400 3400 4200 X 

0 1950 3300 3800 4200 Y 

350 2100 3000 3800 4200 Z 
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61A11B11C511

D

 

 

 

 الأرباح

 البيانات

 العائذ ألف دينار 05559= +(90×55)+(80×40)+ (100×35)  69×65

 الموادالفت ك - ألف دينار 6599= +(90×15)+(80×15)+ (100×20)  39× 65

 2899=  (ساعه/ألف دينار 09) ×(أسبوع/يوم5) ×( يوم /وجبة2) ×(يوم/ساعه7) ×(لامع4)

 ألف دينار

 كلفت العمل -

 غير مباشرة كلفت - ألف دينار 3599

 الربح=  ألف دينار 0753

    

 تلأقت  ت   يياق  أ تااي  يا ق  أي  0753 أقت   يح ق ب ا قت   قي ة افق تي ا ت ل بفي  يح ق   

 و تي  في ية تي قي ة    تي  ح  ة

 
67: 

تيش ل  و ايل ق( D,C,B,Aتي ا ت ل تلأقتعة ) فعة  ميج   (1-5)تيب  ة ل تيع ح  ل   ا ج   

ا عق تلأ تاا    ية تي فت  ي  ك ا  ج  ل  ا ج ، تي  فات ا في ل تي ع يت ل تي  ع  تة ا ل    ي تي

أي   33 ، ت فية أتق اتح طا ل ة ف  اتت   ة ا  في و اف    أ  ما    ل  ا جي ا  جتيتي  ا فية  ات  ت 

أيت   تي ميج تي  فات ا و/ أ تاع يا قأي   9333 يق  ت شقط صا اية  ا فية ف  تي  اة  يا ق

 ا قي ة ت ب ا قو  تي ا  ت    تي ا ت ل ت   ب ت  تي قي ة تي  في ية

فعفية    حة ة  ي   0433   ي ة /   اة =  63 ×يا (  /  اة 8 ×)يا  / أ تاع 5تي   ة تي   حة = 

 ي  و تااأي ل  ح ة ا ل 
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X  ي ة أ تااي   2700 تت  يي ُ   قه  

2400X

 Aمنخج: ال
 110: رسعال

 /وحذةألف دينار

 160 طلب: ال
 وحذة/اسبوع

 4الخطوة 

 Yالمحطت 

 د.( 5)

 3الخطوة 

 Xالمحطت 

 د.( 10)

 2الخطوة 

 Wالمحطت 

 د.( 7)

 1الخطوة 

 Vالمحطت 

 دليمت( (5

 

 Bمنخج: ال
ألف 100:سعرال

 /وحذةدينار

 225 طلب: ال

 وحذة/اسبوع

 C: نخجالم

ألف  80سعر: ال

 /وحذةدينار

 130 طلب: ال

 وحذة/اسبوع

15  

 2الخطوة 

 Xالمحطت 

 د.( 2)

 
20  

10 

 Dمنخج: ال
ألف  90سعر: ال

 /وحذةدينار

 175 طلب: ال

 وحذة/اسبوع

 4الخطوة 

 Zالمحطت 

 د.( 5)

 

 1الخطوة 

 Yالمحطت

 د.( 5)

 

 3الخطوة 

  Xالمحطت

 د.( 5)

 

 2الخطوة 

 Wالمحطت 

 د.( 3)

 

 1الخطوة 

 Vالمحطت 

 د.( 5)

 

 3الخطوة 

 Wالمحطت 

 د.( 5)

 

 2الخطوة 

 Zالمحطت 

 د.( 5)

 

 Aمنخج 

5  

 1الخطوة 

 Vالمحطت 

 د.( 5)

 

 Bمنخج 
 

 Dمنخج 
 

 Cمنخج 
 

 مواد أوليت )ألف دينار(

 

 مواد أوليت )ألف دينار(

  

 مواد أوليت )ألف دينار(

 

 مواد أوليت )ألف دينار(
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 لعملامحطة  A)المنتج(التحميل B)المنتج (لتحميل ا C)المنتج (التحميل  D)المنتج ( التحميل جماليلإا التحميل

2325 175×5=875 130×5=650 0 160×5=899 v 

2385 175×5=875 130×3=390 0 160×7=1120 W 

2700 0 130×5=650 225×2=450 160×10=1600 X 

1925 0 0 225×5=0025 5× 069=899 Y 

1525 175×5=875 130×5=659 0 0 Z 

 

D C B A   المنتجات 
 البيانات

 السعر 110 100 80 90

 المواد الأولية كلفة  - 15 20 10 5

85 70 80 95 =  

C,B,D,A 

 

  2400

   ي ة أ تااي  ( 0733

 X

 2400

ADB11111511

C
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الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  79إنتاج )

 C)) المنتجمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من 225إنتاج )

 B)) المنتج

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  175إنتاج )

 D)) المنتجمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من  160إنتاج )

 (A) المنتج

 لعملامحطة  الدقائق المتاحة

375 725 725 1600 2400 V 

195 405 405 1280 2400 W 

0 350 800 800 2400 X 

475 475 1600 1600 2400 Y 

1175 1525 1525 2400 2400 Z 

 

 

 

 الأرباح

 البيانات

 العائذ ألف دينار 59850= +(225×100)+(70×80)+ (175×90)  009×160

 المواداكلفت  - ألف دينار 8475= +(225×20)+(70×10)+ (175×5)  05×160

 كلفت العمل - ألف دينار 7299=  (ساعه/ألف دينار 39) ×(أسبوع/يوم5)×(يوم/ساعه8) ×(لامع6)

 غير مباشرة كلفت - ألف دينار 9999

 الربح=  ألف دينار 35175

 

 تي   م ة   ب ل    ة تي  ي ة تذ   تي ا ايق  ف     بقج تي   م ة تيح ية أولاً: المساهمة الحدية :  

 ، ا    ي   : X ا ل تي ع يتة ي ل  ا ج ف   ح ة ت ب ا قاف   تي  في ية تي قي ة ف  تيح ية

 

D C B A                         تي ا ت ل 
 تيتي ا ل

 تي  في يةتي قي ة ف   تي   م ة تيح ية 95 80 70 85

 ت ب ا ق ح ة تيا ل اا  ÷   ي ة 10   ي ة 2     ق 5   ي ة 0

 ف  تي  ي ة تي   م ة تيح ية 9.5 40 14  يق  ح  
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A,C,B,Dنكم يُها تي  ي ة ف  ةتيح ي تي   م ة 

A,C,B,Dنكم يُخح  تي  ي ة ف  تيح ية تي   م ة

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  039إنتاج )

 A)) منتجالمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من  130إنتاج )

 C)) المنتج

الوقت المتبقي بعد 

وحدة(  225إنتاج )

 B)) المنتجمن 

الوقت المتبقي بعد 

وحدة( من  175إنتاج)

 (D) المنتج

 لعملامحطة  الدقائق المتاحة

225 875 1525 1525 2400 V 

225 1135 1525 1525 2400 W 

0 1300 1950 2400 2400 X 

1050 1275 1275 2400 2400 Y 

875 875 1525 1525 2400 Z 

C,B,D) 2400

5111511 A

A X51 

 البيانات الأرباح

 العائذ ألف دينار 62959= +(225×100)+(130×80)+ (175×90)  009×130

 المواداكلفت  - ألف دينار 8625= +(225×20)+(130×10)+ (175×5)  05×130

 كلفت العمل - ألف دينار 7299( = ساعه/ألف دينار 39) ×(أسبوع/يوم5)×(يوم/ساعه8) ×(لامع6)

 غير مباشرة كلفت - ألف دينار 9999

 الربح=  ألف دينار 38125

 

 %8.387

1111
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 1 11151111

    1

1

111

 2 51115111

    

11

 

 

(   كق افك  ثك ث A,B,C ا ج أح    ع  ل شق ة تيبي  ة تيح يثة ث ثة أااتع  ك  تي كا ي ل )   3 

 ح  ل ، ح   تي ح ة تي     ثل ا  ة ت ب ا ق ،أي ااكق تيمت تكة ت يالك   اتي ك    ثكل تي كاق  تي  يك  ، 

اف ك   أ  تي ع كل يع كل تاتتكة اتحك ط تث ك    ك ا ل  تصي     يقت  يفع في ل   كت    ق   ك   ع يتك ل ،

 (   ي ة ف  تياتتةو 50اب  ة أي   أ تااي   ،    اتا  ت  قتحة ت   تق )

 

D C B A 

0,8 0,9 1,0 0,7 

 

 نخاجلأولج ا

 دليمت/وحذة

(4) (3) (2) (1) 

96 100 86 92 

 مركز العمل

 الإنخاجيت الطالت

 )لخر/ دليمت(
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 2 ح ة                1 ح ة               A ا يل 

 عأ تا /اح ط A  =110حت  تي فت         ي ة( 8   ي ة(            )5)                          

 

 3 ح ة             2 ح ة                1 ح ة                B ا يل

 أ تاع/اح طB =125حت  تي فت          ي ة(4  ي ة(           )5  ي ة(            )10)                         

 

                 3 ح ة                                     1 ح ة               C ا يل 

 أ تاع/اح طC =175حت  تي فت            ي ة(9)                                       ي ة((10                       

 

 1    

. أوخذ ولج الاخخُاق ، وولج انخذفك ، (4-6)أرا حى أضافت عايم آخش انى َشاط الاخخُاق فً انًثال سلى  -

 وطالت انُظاو .

% فمط يٍ انًخشخاث فً انساعت حخى يعاندخها فً 30،أرّا كاٌ  و )وحذة/ساعت(كى هً طالت انُظا -

 .عًهٍاث انخط الأول

(5-6)فً انًثال سلى  أوخذ ولج انخذفك نهُظاو  1 

 6    

                        / أ تاعأي   يا ق 4333يق  ت شقط  صا اية    يي                   أي   يا ق 05ت تق ف  تي  اة 

   ا ل 8ا     ا ل تيع ل ف  تييا    تلأ تاع                  تي   ف   5تي   تيع ل 

تي ا ل تي اتل ، اف    أ  ماك    ك ة اك  في  افك  تي ح ك ل تلأقتعكة فك  اتت ك   تلآ  يا م تيش ل      

   كل اتتكة   ي كة فك 53، اا كل  ك بيق  ك قه ا ل يا يك   ت ك ا   ت ك قتحة ت  ك تق  ك اة فك   كل اتتكة 

  ك ب ت  تأيت    ميج تي ا ت ل تلأ ثل تيكي يعل  تيقتحية  تي  فات وت تت تابي ض تا ط تي ات  تلأايية 

أ     ك ا  ا،  ل ي     فتية ت ي  تي فت افك  تي ا تك ل تلأقتعكةما ،ة ا قي ة ت ب ا ق تي  في يتي قي ة 

 وي  كتتيا   ج ا
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ةيتكك    ككميج تي ا تكك ل تلأ ثككل تيكككي يح ككق أافكك  قتحيككة ت  كك ب ت   قي ككة  ح ككة ت ب اكك ق ،    1 

أيك   أ كتااي    6  ا ل يا يك   ا 03أ  تي صا  يع ل اف ل  و أكتتيت ال أ ا هت ا  ج ف  ات ا     تي ا ل 

أيك   ياك ق فك  تي ك اة تياتحك ط ، ا فيكة  03اشكقط اك  في  ات فيكة أتكق ي  ب   اأ تااي  ف  تيش ق ، ا

و % فك   كل  ح كة03 ك  تح يك       كة تا كتة ،  ي   يا ق ف  تلأ تاعأ 5333 صا اية  يق  ت شقط 

 Aمنخج : ال
 60سعر: ال

ألف دينار / 

 وحذة

 70الطلب: 

 وحذة/اسبوع

 3الخطوة 

 Zمحطت 

 د.( 20)

 2الخطوة 

 Yمحطت 

 د.( 20)

 1الخطوة 

 Xمحطت 

 دليمت(35)

 )ألف دينار( مواد اوليت

 Bنخج: الم
 55سعر: ال

 /ألف دينار 

 وحذة

 90طلب: ال

 وحذة/اسبوع

 Cنخج: الم

 40سعر: ال

 /ألف دينار 

 وحذة

 80طلب: ال

 وحذة/اسبوع

15 

 1الخطوة 

 Yمحطت 

 د.( 15)

 

1 

51 

51 

 Dمنخج: ال

 35سعر: ال

 /ألف دينار 

 وحذة

 110طلب: ال

 وحذة/اسبوع

 4الخطوة 

 Zمحطت 

 د.( 10)

 

 3الخطوة 

 Zمحطت 

 د.( 15)

 
 

 2الخطوة 

 Zمحطت 

 (.د 10)

 

 3الخطوة 

 Yمحطت 
 د.( 10)

 
 
 
 

 2الخطوة 

 Xمحطت 
 د.( 10)

 
 
 

 1الخطوة 

 Wمحطت 

 د.( 10)

 
 

 2الخطوة 

 Yمحطت 
 د.( 5)

 
 
 
 

 1الخطوة 

 Wمحطت 

 د.( 20)

 
 
 

35 

 Aنخج الم

5 

 مواد اوليت

 أوليتمواد 

 

 مواد اوليت

5 

13 

 Bمنخج ال

  C  منخجال

 Dمنخج ال

 أجزاء مشخراث)ألف دينار(

 أجزاء مشخراث

 أجزاء مشخراث

 اثأجزاء مشخر
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، ااك  ت ك ب ت   قي كة ت ب اك قو ا يك  ي  ك   ح يكق  تي فت تيش قي تي   ة تي   حكة يلإا ك ج ي ت ام مل

  ثل    تي ا ت ل تلأقتعة ف  لل تي   ة تي   حة وتي ميج تلأ

                           

 تي ا ج  A)تي ا ج( B)تي ا ج ( C)تي ا ج ( D)تي ا ج (
 تيتي ا ل

 تي عق أنف دٌُاس 100 120 110 90

  فية تي ات  أنف دٌُاس 20 10 15 15

 ش قيتي فت تي وحذة 511 511 551 11

  0يتة/  ح ة ا ل تي ع  1 51 11 51

 0ا ل تي ع يتة/  ح ة  10 03 51 51

 3ا ل تي ع يتة/  ح ة  5 05 51 51

 4ا ل تي ع يتة/  ح ة  10 03 51 51
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Materials Requirements Planning, MRP 

 
1.7

–MRP-

–MPS-،

–Dependent Demand-

–Independent Demand-

–MRP-

2.7

–MRP-

–MPS-
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–MPS-

73–MRP-

71–MRP-

71–MRP-

–MRP-

–MPS-

612

 طمبات أخرى

 سجلات المخزون

MPS     

MRP 

 اريرتق  

 لممشتريات للانتاج

BOM 
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–MPS-

 2-7

–MPS-

71555

–MPS-–MRP-

–MRP-–MPS-
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2-7

 التنبؤ
 )استخدام طرائق التنبؤ الكمية والنوعية(

 

 

  الطمبات الاخرى
 (عميها)الطمبات المتعاقد 

 

 مستويات المخزون
 )مخزون اخر المدة(

 

 تقدير الطمب
 )تعديل التنبؤ(

 

 الاجماليةالانتاج خطة 
 (لطمب المقدر عمى اساس عوائل المنتجحجم الانتاج المطموب شهرياً أو فصمياً لتمبية ا)

 -MPS–جدولة الانتاج الرئيسة 

 

 التخطيط الاولي لمطاقة
 )حجم الطاقة المطموب(

 
    

 حجم وتأريخ الانتاج المطموب اسبوعياً لانجاز الخطةالاجمالية عمى اساس كل نوع ضمن عائمة المنتج()

 -MRP– موادمتطمبات من الالتخطيط 

 )كمية وتأريخ البدء بأنتاج الاجزاء المطموبة اسبوعياً لتصنيع كل نوع(
 

 التخطيط التفصيمي
 لمطاقة
 

 الجدولة قصيرة الامد 
 الاجزاء(أو شراء )ترتيب اسبقيات اوامر صنع 

 

 الرقابة عمى الطاقة
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71

1 2 3 4 1 2 3 4 

100    100    

 150 125 125  150 125 125 

50    50    

150 150 125 125 150 150 125 125 

550550

–Bill of Material, BOM-

-BOM-

–MPS-

–BOM-

–Product Tree-

73–BOM-–A-

01(D, C, B)

(A)(A) (C)

                                                        
 مستوى الفقرة يحدد بادنى مستوى ىي فيو. (*)
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(A)(D)3

(B)(B)(C)]

[(M, J)2(D)2

(C, E)

0            

1            

2           

3          

4          

73(A)

A 

D(1) 

E(2) 

B(3) 

C(2) 

M(1) J(1) 

D(2) C(1) 

E(2) C(2) M(1) J(1) 

M(1) J(1) 

 (1قرة الرئيسية للمستوى )الف

 الفقرات الرئيسية
 (2للمستوى ) 

 الفقرات الرئيسية
 (3للمستوى ) 
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–MRP-

(B)(A)3]

(B)(A)[–MPS-100

(A)

100(A)

100600700(D)300(B)

20030012001700(C)200 12001400(E)

20012003001700(M)20012003001700(J)

=(M)1 * (C)1 * (B)3 * A(100) + (M)1 * (C)2 * (D)2 * (B)3 * (A)100 + 

(M)1 * (C)2 * (D)1 * (A)100 

 (M)1700 = 300 + 1200 + 200

                                                        
 . تحدد عدد الوحدات المطموبة من كل فقرة فرعية عمى أساس الوحدة الواحدة من الفقرة الرئيسة 

 

A(100) 

B 

300 = 100 * 3 

D 

100 = 100 * 1 

E 

200 =100 * 2 

C 

200 =100 * 2 

M 

200 = 200*1 

J 

200 = 200*1 

D 

600 = 300 * 2 

C 

300 =300 *1  

M 

300 = 300*1 

J 

300 = 300*1 

E 

1200 = 600*2 

C 

1200 = 600*2 

M 

1200=1200*1 

J 

1200=1200*1 
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–MPS-

–MPS-

–Gross Requirements, G.R-

–MPS-

–Safety Stock, S.S-

–Scheduled Receipts, S.R.-

–Open Orders-

–Projected On-hand Inventory, –

H.O.I.-

–BOM-
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(t)(t-1)

(t)(t)–

(t)

–Planned Receipts-–Net 

Requirements, N.R-

–Planned Orders Releases, P.O.R-

–

–MRP-

–MRP-

MPS-–BOM
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–MRP-

4.7–MRP-  
غطييا يبية وعدد الفترات التي مالدفعة من أجل تقدير حجم الطتحديد حجم  قواعدتستخدم       

، وبيدف تخفيض الكمفة الأجمالية لممخزون ، وفي الآتي أستعراضاً وفترة الطمبحجم الدفعة 
 : لأىم تمك القواعد

 LFL- - Lot – For –Lotاج الكمية المكافئة للاحتي -
  EOQ- - Economic Order Quantityكمية الطمب الاقتصادية  -
 - FOQ- Fixed Order Quantityكمية الطمب الثابتة  -
  POQ - Periodic Order Quantity -كمية الطمب الدورية -
   FOP- -  Fixed Order Periodفترة الطمب الثابتة  -
  LUC- - Least Unit Costكمفة الوحدة الأقل  -
 LTC- - Least Total Costالكمفة الكمية الاصغرية -
                 - PPB-             Part Period Balancingموازنة فترة الجزء  -
ٍٍ  -خوارزمية سمفر -   Silver- Meal Algorithm( S-Mميل ٍ)
Wagner-Whitin Algorithm W-Wتن  -خوارزمية وكنز -

71

–MRP-

 –MRP-–MPS-

MPS-–M-
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–MPS-–M-

12 345678910 

-M-115 5580 

M

–BOM-MN2

M(N)

–MRP-

–MRP-(N)–Time Buckets-

-MRP-(N)

12345678910 

M 

L(1) N(2) O(2) 

P(2) Q(1) Q(2) P(1) 
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035110160

135–N-

–MRP-–N-

-MRP-         (N)

12345678910 

035110160

135

–MRP-

–

155 –N-

–MRP-

10

115500–0155

21551350–0350 

3000–00 

4000–00 

5000–110110
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L.T=1

S.S=0

 -MRP-(N)

12345678910 

035110160

1350 0 0 0 0 0 00 

155000110110110270270270

 

 :  LFL ، Lot–For  –Lot-للاحتيةف   أو المسةفوي  الكمية  المكفئةة اولاً: 

ٌسمويي لاححيٌموف فمً  م  دفعم  حجم  أي 

 .فيرة )أسموي(  

لالم وفئم  لححيٌموف

][

5115500115

8165500165

115514

011 
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(N)

–MRP-(N)

LFL

L.T=1

S.S=0

 -MRP-(N)

12345678910 

035110160

1350 0 0 0 0 0 00 

155000555555

    115165

 لاحمممممممممممممر لاصممممممممممممدلار
لالمخطط

   115 165

–

551151155 

 يونفس لالطرٌق  ٌحيسب مخزين لالأسوي( لالثومن .

011 
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ييحيسب يمسييى لاحسيخدلا  لال لً ،  يخيلف لال لف  لال لٌ  للمخزين وإخيحف قيلاعد حج  لالدفع    

  ولأيً :

 لال لف  لال لٌ  للمخزين =  لف  لالطلب +  لف  لالخزن

     لف  أعدلاد لالطلوٌ  لاليلاحدة  + )مييسط  ×= )عدد لالطلوٌوت خح  لالفيرة                           

   لف  خزن لاليحدة لاليلاحدة أسويعٌو   ×لالمخزين خح  لالفيرة 

 عدد لالأسووٌع خح  لالفيرة ÷مييسط لالمخزين = مجمي( لالمخزين خح  فيرة لاليخطٌط 

( =155+5+5+5+5+5+5+5+5+5  ÷ 15 =15 

دٌنور أسويعٌو   0.5دٌنور ، ي لف  خزن لاليحدة لاليلاحدة =  200ض  لف  أعدلاد لالطلوٌ  = أفيرلاو     

 من أج  لالمقورن  وٌن لال لف  لالأجمولٌ  لقيلاعد حج  لالدفع  لالمسيخدم  .

 دٌنور 405= 5+ 400 = {0.5 ×  15÷155)}  + 200 ×0= ) لال لف  لال لٌ  للمخزين

 عدلاد لالطلوٌ  يمن ث  لال لف  لالمصوحو  لذلك.يويعدد أسووٌع لالأحيٌوف ، ٌي رر أ    

-Economic Order Quantity, EOQ-ثانياااً   

 

H

DS
Q

2
 

 :أر أن 

Q  =  كميت الطلب الأقتصاديت 

D =Demand  ،الطلب السىىي  معذل 

S =Set Up Cost الىاحذة الذفعت ، كلفت أعذاد طلبيت 

H = Holding Costالأحتفاظ بالىحذة الىاحذة سىىيا    ، كلفت 

035115165555÷1555

حج  لالطلب لالسنيي ،  مو يضرب  لف  لالخزن لليحدة لاليلاحدة    0655أسوي( =  50 ×55

 .أسوي( 50أسويعٌو  فً 
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  200=
52×5.0

200×2600×2
Q 

    

(  وحذة مه خلال حجم كميت الطلب 332وبزلك يتم تغطيت أحتياج الأسبىع الخامس )

 تىاسب هزي الطريقت الطلب المستقر وسبيا .( وحذة أو مضاعفاتها . 422الأقتصاديت البالغت )

EOQ=200

L.T=1

S.S=0

 -MRP-(N)

12345678910 

035110160

1350 0 0 0 0 0 00 

155000959090301301301

    200055

 لاحمممممممممممممر لاصممممممممممممدلار
لالمخطط

   200 055

5505511595

955055165135 

 76= 15 ÷  135+135+135+95+95+95+155= ) مييسط لالمخزين 

 دٌنور 438= 38+ 400=   0.5 × 76)  +200 ×0لال لف  لال لٌ  للمخزين = )

مع أنخفوض ي رلار أعدلاد ي لف  ٌححظ أريفو( مسييى لالمخزين يمن ث   لفيه فً هذه لالطرٌق       

 .لالطلوٌ  

 

011 
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-Fixed Order Quantity, FOQ–

-Economic Order 

Quantity, EOQ-

-, POQPeriodic Order Quantity–

PPeriod

(Weeks, W)

(P)

][

P 

P EOQ÷  d  و  لالأسويعٌخح  لالفيرة )مييسط لالطلب 

P ÷200 55  =4 )أسوي

5

–4

110001600–0270
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–Lot For Lot, LFL-

–POQ-P=1

5

270

500270110160

6160000160 

7160000160 

8160001600

 58= 15 ÷  160+160+160+155مييسط لالمخزين = )

 دٌنور 921=09+ 015  = 0.5 × 58  +)015 ×1لال لف  لال لٌ  للمخزين = )

    

ٌححظ أنخفوض مسييى لالمخزين يمن ث   لفيه فً هذه 

لطرلائق لالسووق  ، يذلك ل ينهو يغطً لالأحيٌوف فقط يلعدد من لالفيرلات لالقودم  وو مقورن لالطرٌق  

 حدة. يوطلوٌ  يلا
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–MRP-N

P=4

L.T=1

S.S=0 

-MRP-(N)

12345678910 

G.R0035001100016000

S.R135

I.O.H155000160160160000

N.R270

P.O.R075 

كمية الطمب تكون ىنا     FOP - Fixed Order Period-فترة الطمب الثابتة  خامساُ  
 ثابتة. ويتم تحديد الفترة الزمنية الثابتة بين طمبيةوآخر تكون طمب بين فترة متغيرة ، إلا أن ال

 . أذ تختمف كمية الطمبية ي المنظمةالمخزون المتبعة فتدقيق وضع سياسة في ضوء وآخرى 
  ستيدف .ومستواىو المالمخزون وضع  الى  أستناداً 

Q= R – IP 
  Order Quantity,Qكمية الطمبية =  أذ أن :

 Target Inventory Level ,Rمستوى المخزون المستيدف 
 Position ,IP Inventoryوضع المخزون 

 
عمى سبيل محددة )فترة زمنية دورياً خلال  المخزونق وضع يتدقالمنظمة سياسة أذا كانت ف     

وكان حجم وحدة ،  0444( Rمستيدف )مستوى مخزون  في ظل، (أسابيع ثلاثةكل المثال ، 
 فأن حجم الدفعة سيكون كالآتي : 0044المخزون بعد ثلاثة أسابيع يساوي 

011 
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 Q  =0444 – 0044  =0044 واه وحدة ، وذلك بيدف أعادة وضع المخزون الى مست
 ( .Rالمستيدف )

بالكمية والتوقيت ، أذ تكون كمية  -FOQ-عن قاعدة  -FOP-وبذلك تختمف قاعدة     
)نقاط أعادة الطمب في  ن طمبية وأخرىبيالطمبية في القاعدة الأولى ثابتة وفي فترات متغيرة 

 طمب ثابتة اتفتر وفي في القاعدة الثانية ، متغيرة تكون كمية الطمبية فيما  ،فترات زمنية مختمفة(
يدعى ىذا النظام بنظام  الذ منتظمةدورية عمى أساس قاعدة  )نقطة أعادة الطمب ثابتة( ومتكررة

تؤدي ىذه الطريقة الى  .(Periodic Inventory Review System)مراجعة المخزون دورياً 
 أرتفاع حجم وكمفة المخزون والى الأحتفاظ بمخزون أمان أكبر.
–MRP-(M)

–MRP-

MPS-–BOM

1O

2MPS

L

20258 

3PQ

41MRP

N
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    ممو ٌأيً: (M)لالمنيج لفقرلات شجرة  -MRP–يؤشر قيلائ  

 ٌؤدي لاعيمود حج  لالدفع  لالثووي  قٌوسو  وولدفع  لالميحر   لالى زٌودة مسييى لالمخزين. -أ

مممن جممرلاا زٌممودة حجمم  لالدفعمم   فممً لاحسممووٌع لاحخٌممرة (Q, O)مخممزين فقريممً لاريفممو( مسممييى  -ب

 لالثووي  ، ومو حٌينوسب مع حج  لالميطلووت لاحجمولٌ .

 يح  لالمجممممدي  ليغطٌمممم  لاحيٌوجمممموت لاحسمممموي( لاحي  مممممن لالجديلمممم  لالحولٌمممم  حسمممملا ٌم ممممن يعجٌمممم  - 

 .(Q)للفقرة 

نظمرلا  حعيمممود ممممو ٌعنمً زٌمودة  لفم  لالطلوٌم    P,L).زٌمودة عمدد أيلاممر لاحسميح  لالمخطمط لفقريمً ا

   .-LFL–قوعدة 
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LFL     P=4                                                                                            

L.T=1                                                                                          L.T=1 

-MRP-             S.S=30  للفقرة (L)            S.S=0                                     -MRP-            للفقرة (N)      

 
                                                      

 
                              (ثووي  دفع ) يحدة  666                                      
                               L.T=2 

S.S=0                                          
                                -MRP-             للفقرة (Q)   

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 الاسبوع

 المنتج

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

-M-  115   55   81   

 لاسبوعا
 البيفنفت

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

 لالميطلووت
 لاحجمولٌ 

 535   75   100   

 لاحسيح 
 لالمجدي 

    70  50    

 لالمخزين
565لالميوح  

  

565 30 30 30 30 30 80 30 30 30 

 لاحسيح 
 لالمخطط

 60   5   50   

 لاصدلار
 لاحمر

 لالمخطط

61   5   51    

 الاسبوع
 البيفنفت

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

 لالميطلووت
 لاحجمولٌ 

 036   556   566   

 لاحسيح 
 لالمجدي 

 536         

 لالمخزين
 لالمييلافر

566 

566 6 6 6 566 566 566 6 6 6 

 لاحسيح 
 لالمخطط

    076      

 لاصدلار
 لاحمر

 لالمخطط

   271       

 الاسبوع

 البيانات

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

    566   086   506 الاجمالية المتطمبات

         666  المجدول الاستلام

 576 576 576 576 076 076 076 556 556  56 -     70لمتاحا المخزون

           المخطط لامالاست

           المخطط الامر اصدار

 (وحدة لكل 0)
 (وحدة لكل 5)

 (وحدة لكل 0)

 (وحدة لكل 5)
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  (ثووي  دفع ) يحدة 250                             

L.T=2                                  
S.S=0                              

                                                                             -MRP- للفقرة(O)   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        
                        LFL                                  

L.T=2                               
S.S=50                                

-MRP- للفقرة(P) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 الاسبوع

 المنتج

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

-M-  50   55   81   

 الاسبوع

 البيفنفت

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

   566   556   566  لاحجمولٌ  لالميطلووت

           لالمجدي  لاحسيح 

 036 036 036 546 546 546 6 6 6 566 566 لالميوح لالمخزين

   056   056     لالمخطط لاحسيح 

     251   251   لالمخطط لاحمر لاصدلار

 الاسبوع

 البيانات

1 2 3 4 5 6 7 8 9 11 

 546 056   الاجمالية المتطمبات

2N)  

 056     

           المجدول الاستلام

 المتاح المخزون

066 

066 066 56 56 56 56 56 56 56 56 

     056  546 46   المخطط الاستلام

       056  546 46 المخطط الامر اصدار

 (وحدة لكل 5)

 (Mمن ) لكل وحدة( Oوحدتان من )
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 (:2-7) رقم 

           (Z)      

  ( 15)    (Y, W, V)    و. 

 (Z)                

 . 

   (Z)    

                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 لالح :

 

 

 

 

 

 

 

 

 

z 
 ةوحد 56

T 
 (6) الاسبوع في ةوحد 06=0×56

S 
  وحدة 46=4×56

V 
 ةوحد 06=5×06

X 
 ةوحد 06

Y 
ةوحد 06  

W 
 وحدة 86=0×46

(80=10Z x 4S x2W) 

V 
  وحدة 46

(40=10Z x 4S x 1V) 
       

Z 

L.T=1 

T(2) 

L.T=3 
S(4) 

L.T=2 

V (1) 

L.T=3 
X(1) 

L.T=1 

Y(1) 

L.T=1 

W(2) 

L.T=6 
V (1) 

L.T=3 
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     (15 )   (Z )      

 : 

(05 )  (Y, X, T)  (05 )  (S)  (85 )  (W)  (65 )  V 

 (05  +05  =65.) 

      (15 )  (0 )     .     

         ( 0)رق         

   . 

 

 

 

 

 

 

 

 

   1        2         3          4          5             6        7         8          9       10               

 (6-4 : )  

             (Z )  

                   

 (S )  (7 )   (9 )   (0 )     (W, 

V )  (7 )     (S )     (0  1 ) 

              (BOM.) 

 

S 

V 

T 

Z 

V 

X Y 

W 
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 (:3.7)رقم   

 –MPS-  (A)   (055 )   (0 ) (055 )   

(0) (185 )   (6) (055 )   (7)  (85 )   (8 .)

       (D, C, B) ،  –BOM-  (A) 

    : 

 

 

 

 

 

 

 
   : 

 
                     

 

B C D 

  –L.T- 1  3  0  

  -S.R- 50 ( 0) 055 ( 1) 25 ( 2) 

   ()-

I.O.H- 

55 055 005 

  –S.S- 5 50 15 

–L.S- LFL FOQ=500 P=3 

 

A 

C(2) 

L.T=3 

B(1) 

L.T=1 

D(1) 
L.T=2 
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: 

LFL       
L.T = 1       
S.S=0       

 -MRP-  (B) 

  (G.R)  (B)    (A)   –MPS-     ×1 

     (B)    (A).

      (0 = )(S.R + It-1) – (S.S + G.R) 

                                               ( =055  +5 )– (55  +55 = )155 

       : 

  (0 = )0 = 200 – (100 + 50 +50) = G.R – (N.R + S.R + It-1) 

  (3( = )5  +5  +5 )– 5  =5  

  (0( = )5  +5  +5 )– 250  =-250 

   055       : 

N.R  =(250 +5 )– (5  +5 = )055   

       (3 )     (0 )– L.T(1)  =

 (3 )   

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

G.R  055  055  185 055 85 

S.R  55       

I.O.H 55 5 5 5 5 5 5 5 

N.R  155  055  185 055 85 

P.O.R 100  055  185 055 85  

51 
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    ( 0 )–   (  = )3     

 . 

 
FOQ=500 

L.T = 3 
S.S = 50 

-MRP-  (C) 
 

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

G.R  055  500  365 055 165 

S.R 055        

I.O.H 855 055 055 400 400 540 140 140 

N.R    500  500  500 

P.O.R 500  500  500    

     (C)   (A)   –MPS-     ×0 

     (C)     (A) 

    =G.R – (N.R + S.R + It-1) ( =055  +055  +5 )– 5  =855 

   ( =855  +5  +5 )– 055  =055 

   ( =055  +5  +5 )– 555  =- 155  

 فً هذلا لالأسوي(           

  : 

         = (S.R + It-1) – (S.S + G.R)  

                                                                              (555  +50 )– (055  +5 = )150 

لذلا يطلب  مٌ  ومقدلار   ‘ FOQ  هً )Cيل ين لالقوعدة لالميوع  ليلوٌ  لالأحيٌوف على لالجزا )    

(500  . 

411 
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      =  – L.T =0- 0  =0 ( )                                 

      = (365  +50 )– (055 +5 = )10 

  يحدة على لالرغ  من  ينه ميجب ، لذلا ٌخطط 55يهي أق  من مسييى لالأمون لالوولغ )

   يحدة.555جدٌدة ومقدلار )لأصدلار أمر دفع  

 

P=3           
L.T = 2           

S.S = 10             
-MRP-  (D) 

 

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

G.R 155  055  185 055 85  

S.R  25       

I.O.H 125 125 190 190 10 95 15 15 

N.R   290   280   

P.O.R 290   280     

 

    (D)        

  (B)      ×1      (D)  

(B). 

                

  .          (15 ) 

       . 

   (3= )(S.R + It-1) – (S.S + G.R3+ G.R 2+ G.R1)    

 =                                (250 +0+ 10+180 )– (125  +25 = )290 

   ( =105  +05  +095 )– 055  =195 

225 
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  ( =195  +5  +5 )– 185  =15  

     ...   . 

 

 : (477)رقم  

          (H, A)   

           (F) 

 

 

                                    -     (H, A) 
 

 
 

8 9 15 11 10 

  (A) 155  55  155 

  (H)  155  55  

 
   (H, A) 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

G(1) F(1) 
E(1) D(1) 

H 

C(1) 
 

J(2) 

G(1) F(1) I(1) E(1) 

K(1) 
 

E(1) G(1) 

A 

C(2) 
 

B(1) 
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    : 
 

/ A B C D E F G H J K 

  1 0 0 1 0 3 1 1 1 0 

 

 

05   

 (1) 

 055   

 (5) 

  055   

 (9) 

    

 

() 

05 155 155 55 75 20 75 5 155 155 

 0 0 0 0 20 0 0 0 0 05 مخزين لالأمون

LFL LFL LFL LFL LFL P 

(D=1000,

S=100, 

H=20) 

LFL LF

L 

LFL LFL 

 

05F46

 : 

   (=   +  +  )– 

. 

  (=  +  )–(   + 

) 
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LFL    

L.T = 1    
S.S = 40    

-MRP-  (A) 
 

 
 

7 8 9 15 11 10 

G.R  155  55  155 

S.R 20      

I.O.H 40 40 40 40 40 40 

N.R  155  55  155 

P.O.R 155  55  155  

 
 

LFL 
L.T = 1 
S.S = 0 

-MRP-  (H) 
 

 
 

1 0 3 0 5 6 7 8 9 15 11 10 

G.R         MPS 

100 

 MPS 

55 

 

S.R             

I.O.H 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 

N.R         155  55  

P.O.R        155  55   

 
 
 
 
 
 
 

20 

6 
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LFL 
L.T = 2 
S.S = 0 

-MRP-  (C) 
 

 

 

1 0 3 0 5 6 7

2xA 

8

1xH 

9 
2xA 

15
1xH 

11
2xA 

10 

G.R       055 155 155 55 355  

S.R     055        

I.O.H 155 15

5 

15

5 

15

5 

355 355 155 55 5 5 5 5 

N.R       5 5 55 55 355  

P.O.R       55 55 355    

 
 

322 =
20

100×1000×2
Q 

 

P ÷100 (12÷480) =100÷052.5=   أسوي( 3أي موٌقورب 

 
P=3 

L.T = 3 
S.S = 20 

-MRP-  (F)  
 

 

 

1 0 3 0 5 6 7 

1xC 

8 

1xC 

9 

1xC 

15 11 10 

G.R    40  40 55 55 355    

S.R    20     055    

I.O.H 20 20 20 60 60 20 170 120 20 20 20 20 

N.R    60   200      

P.O.R 60   200         

556 

20 
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 (:5.7)رقم   

     –MPS-  (A)     (C, B, 

A)      (B)  (C)   (MRP) . 

 
-BOM-   -A- 

 
 

 
 
 
 

-MPS-  -A- 
 

 1 0 3 0 5 6 7 

 - 05 - - - 155 - 

 
     (A)  (C, B) 

 
   

 

 

 

 

 

    

    

  B 1 75 35   15 LFL 

  C 4 15 05 

30 

50 

  

  

  

5 P=3 

  A 1 05 55 

35 

  

  

05 FOQ=30 

C,B

60,40,207,4,2

A 

C(2) 
 

B(3) 
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: 

LFL          
L.T = 1          

S.S = 20          
-MRP-  (A) 

 
 

 

1 0 3 0 5 6 7 

G.R  05    155  

S.R   55  35   

I.O.H 05 05 75 75 155 05 05 

N.R  05    05  

P.O.R 05    05   

 
 
 

P=3            
L.T = 4            

S.S = 10            
-MRP-  (B) 

 
 

 

1 

3xA 

0 3 0 5 
3xA 

6 7 

G.R 65 20  40 65  60 

S.R   35     

I.O.H 15 20 50 10 70 70 10 

N.R  30   120   

P.O.R 30   120    

 

 

 

 

 

21 

71 
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FOQ=30          
L.T = 4            
S.S = 0          

-MRP-  (C) 
 

 

 

1 

2xA 

0 3 0 5 

2xA 

6 7 

G.R 40 20  40 05  60 

S.R 05 30  50    

I.O.H 5 10 10 20 10 10 10 

N.R     30  60 

P.O.R 30  60     

 

أحدى  - LUC - Least Unit Cost  -LUC-كمفة الوحدة الأقل  سادساً  

مب الفترة بين ط، التي يكون فييا حجم الطمبية متغير، وكذلك  قواعد حجم الدفعة الديناميكية

.وعدد الفترات التي يغطييا حجم الدفعةوآخر 

15   
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 (:6.7)رقم   

 :-G-

 

 

1 

 

2 3 4 5 

 

6 7 

G.R 0 15 10 20 25 0 35 

H56

S150

1

LUC

56
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123432

15 ×

05×

××

×

×

×

×××

××
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1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 5 15 15 05 05 5 35 

S.R        

I.O.H 5 15 5 05 5 5 5 

N.R  05  05   35 

P.O.R 05  05   35  

 (:777)رقم   

N

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 5 5 15 25 0 5 

H4

S 50

LUC

1 
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15 ×

06×

×

×

××

××

××

×

×

××

×

 

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 5 0 15 05 5 5 

S.R        

I.O.H 0 15 15 0 5 5 5 

N.R 15 20   25  5 

P.O.R 15 20   25  5 

1 



- 455 - 

 

×

××

 LTC - Least Total Cost-الكمفة الكمية الاصغرية سابعاً   

 

(:8.7)رقم   

S 

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 0 25 5 30 0 50 

S.R     20   

I.O.H        

 

H10

S250

 

LTC)

5 



- 456 - 

 

10 ×

56
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1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 5 05 5 35 5 55 

S.R     05   

I.O.H 05 05 5 15 5 5 5 

N.R 35   15   55 

P.O.R 35   15   55 

 

                                             =1355 

(:9.7)رقم   

H 

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 05 5 35 5 15 5 

S.R  15  15  5  

I.O.H        

H2

7

S 50

LTC

5 

5 
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5×0=10 

15×0+5×0 =40 

15×0=35 

5×0×0 =05 

 35×0=75 

05×0×0=155 

5×0 =15

5×0= 15

15×0+

15×0+15×0+5×0 =65

15×0+15×0+5×0 =

155

5×0 =15
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1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 05 5 35 5 15 5 

S.R  15  15  5  

I.O.H 15 5 5 15 15 5 5 

N.R 05   35   5 

P.O.R 05   35   5 

  PPB -:Part Period Balancing-موازنة فترة الجزء  ثامناً  

Economic Part – Period , EPP

: 

S                
BPP = ـــــــــــــــــ   

                 H          

×

BPP  ،و

LTC . ٌثم تضاف أحتياجات الفتزة اللاحقة ويقارن مستىي المخزون الذ

وصىلاً الً أقل فزق بينهما . وتكزر هذه الخطىات حتً تغطً  BPPينجم عنها مع 

 جميع الأحتياجات . 

5 
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01

Y 

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 8 9 10 

G.R 350 340 380 320 250 0 180 410 380 220 

H0.1

S 95

 

BPP

 

S                ;7
BPP = 955=  ـــــــــــــــــ = ـــــــــــــــــ   
                 H            5.1     

 

، لأقرب لالى لالعوم  لالإقيصوديلا يوذلك ٌي  أخيٌور حج  لالدفع  لالذي ٌنج  عنه حج  مخزين هي

  لالذي ٌحقق أق  فرق وٌن حج  لالمخزين يلالعوم  لالإقيصودي .

      

 

2

562
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 +1040 700 320  + =  4282 

2

472

472

4

0436
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1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 8 9 10 

G.R 350 340 380 320 250 0 180 410 380 220 

S.R           

I.O.H 705 385 5 035 185 185 5 655 005 5 

N.R 1575   755    1515   

P.O.R 1575   755    1515   

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 8 9 10 

G.R 05 65 55 35 55 05 35 75 05 65 

S.R  15  05  15  35  5 

I.O.H           

S 75H3.7 S.S7

BPP

25 
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S                97
BPP = 55=  ـــــــــــــــــ = ـــــــــــــــــ   
                 H            1.5  

 

7

72  +7  =77

 7 

42  +7  =47

92  +77  +7  =352

7
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1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 8 9 10 

G.R 05 65 55 35 55 05 35 75 05 65 

S.R  15  05  15  35  5 

I.O.H 55 5 05 5 05 5 55 5 65 5 

N.R 75  75  85  75  155  

P.O.R 75  75  85  75  155  

5650654655656556.5

 

  :5.7    –Manufacturing Resource Planning 

MRP11-: 

 –MRP11-           –MRP- 

       . 

 –MRP11-           

            

              

    ،            

          –MRP-      .  

--MRP11    –CIM-        . 

 

776  :  –Distribution Requirements Planning DRP-: 

 -MRP-     (  )    

–DRP-            

       . 

25 
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 –DRP-  –MRP-          

             .  

 –MRP-        . 

رقم                

(7-5 )          .   

            .

          -MPS-    

           .    

–DRP-        .      

          .     

                

   .           ( 

 )             

             . 

 

  

  

  

  

  

  

    

  

 -DRP–  :( 5-7)رقم  

مستوى مخازن 
 التجزئة

     

 

 

     

مستوى مراكز  
 التوزيع

 مستوى المصنع
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 (:12.7)رقم  

             

   –DRP-      –MRP-    

  . 

 
      (55  )  

L.T=1       
S.S = 10       

-DRP-   

  (1) 

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

   

G.R 

35 35 05 15 35 05 15 15 

S.R   55      

I.O.H 15 35 05 35 55 05 15 55 

N.R  55   55   55 

P.O.R 55   55   55  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

41 
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     (05  )  
L.T=3     

S.S = 0     

  (2) 

-DRP 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

   

G.R 

25 05 05 05 05 05 05 05 

S.R 05        

I.O.H 55 05 5 05 05 15 35 15 

N.R    05 05  05  

P.O.R 05 05  05     
 

 
       (65  )  

L.T=2        
S.S = 0        

  (3) 

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

   

G.R 

05 65 55 35 05 35 35 05 

S.R    65     

I.O.H 65 5 15 35 55 05 55 05 

N.R   65  65  65  

P.O.R 65  65  65    

            

            –MPS-. 

 

31
  

111 
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1 0 3 0 5 6 7 8 

1 55   55   55  

2 05 05  05     

3 65  65  65    

 155 05 65 95 65  55  

 
 
    (115  )  

L.T=2    
S.S = 80    

-DRP-         

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

G.R 155 05 65 95 65  55  

S.R  115       

I.O.H 05 115 165 175 115 115 175 175 

N.R   115 115   115  

P.O.R 

 - MPS - 

115 115   115    

200 
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  ومسفةل   

 

1 :   –MRP-          . 

0 : –BOM-     MRP    . 

3 :   –MRP-        

0 :        . 

5 :     2001-2000  / : 

         X,Y      (POR ) 

  A,B. 

 

  

  

  

  

  

    

   

5 0 3 0 1   

155 55 85 5 155 POR X 

85 5 55 155 5 POR Y 

5 5 055 5 155 POR A 

5 5 155 355 5 POR C 

 

 :   (B)   MRP      B)) 

    (LFL )   (SS ) 155     (LT )

Y X 

B(1) A(3) B(3) C(2) 

B(2) 
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     (SR )     055     

 (1 ) 555 . 

 

6 :     2002-2001  /  : 

           (A )       

 (A )  (155 )          

 (MPS.) 

 :    (D )       (MRP )

      (L4L) Lot-For-Lot. 

 

 

  

  

  

  

  

  

    

  

 

 

 

 

 

  Aلالمنيج لالنهوئً )

  Cلالجزا )

  2لال مٌ  لالمطليو  )

  Bلالجزا )

  3لال مٌ  لالمطليو  )

  Eلالجزا )

  3لال مٌ  لالمطليو  )

  Dلالجزا )

  5لال مٌ  لالمطليو  )
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  () 

Lead Time 

  

On-Hand 

   

Scheduled Receipt 

    

A 1 05 35   

B 0 15 35   

C 1 15 05   

D 0 155 - - 

E 3 85 - - 

 

7  :  –MPS-      (75 )   (0 )

(95 )   (8 )  (A ) (155 )   (5 ) (155 ) 

  (6 )  (B )   (0 )    . –

MRP-      (BOM )      

       . 

 

 

-BOM-                                          A  B 

 

  

  

  

  

  

  

  

 

D(2) C(2) E(2) C(2) 

E(2) 

F(3) 

F(3) 

A B 
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    (C  D  E  F) 

 

 

C D E F 

  355EOQ= 155FOQ= P=1 P=2 

   3 3 1 1 

   55 5 55 5 

  355   (0) 155   (1) 5 555   (1) 

   055 355 355 5 

8 :    (A  B  C )   (85 )  (A ) 

 (0 )  (55  105  65 )   (7 ) (A  B  C )   . 

 (A )   (B )    (C . )  –BOM-  

   .           (D )  

     (A  B  C )        (D ) 

       . –MRP-      

    . 

 

-BOM-                                                     (A  B  C) 

 

 

 

  

  

  

  

D(1) E(2) E(1) D(1) 

F(2) F(2) 

D(2) E(2) 

F(2) 

A B C 
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    (D  E  F) 

 

 

D E F 

  155FOQ= P=1(LFL) P=2 

   3 1 0 

   05 5 35 

  155   (1) 105   (0) - 

   155 5 155 

 

    (D) 

    

3 165 A 

0 105 C 

0 35 L 

5 105 B 

5 55 M 

6 55 A 

6 65 N 

 

9 :          –MPS-    

     –BOM-   (A  B )     . 

       (C  D  E  F)     MRP--  

      . 
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-MPS-  (A  B) 

 

 

1 0 3 0 5 6 7 8 

-A-   155  155   055 

-B-  75   55  35  

 

-BOM-  (A  B) 

  

 

  

  

  

  

 

 

 

    (C  D  E  F) 

 

 

C D E F 

  P=2 P=3 P=1(LFL) P=1(LFL) 

   3 0 1 1 

   155 155 355 155 

  055   (0) 055   (3) 055   (3) 

655   (5) 

055   (8) 

 

- 

   355 355 1555 355 

D(1) C(1) C(2) D(2) 

E(2) F(1) 

F(1) 

A B 

E(1) 

D(1) 

E(2) 

E(2) F(1) 

E(2) F(1) 

D(1) 
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15 : (0 )   (B ) (C )   (D )   (A ) 

  (B ) (C )      (C )   (D )   

  (B ) ،       (C . ) 

 -               (355 ) 

 (A )  (3 ) (055 )    (6 )(055 )   (8 . ) 

  (A )          .     

(755 )  (B )   (0 ) (355 )  (D )   (1 . ) 

       :  

    (B C  D) 

 

 

 

 

 

-            (B( )055 )   

(155.) 

-        (155 )     (D.) 

-          (D )  (0 )  

 . 

-            (8 ) (155 )

   (A.) 

 

 

B C D 

  EOQ=500 P=4 P=3 

   1 1 3 

   055 155 155 

  555 655 155 
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-          (155 )   (A ) 

 (6 )     (055 )  (355 ). 

11  :L

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 5 51 35 0 10 0 20 

H3

S 35 

 

LUC

21:LUCD

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 10 40 20 10 20 0 5 

H1.5

S 45 

13 : LTC)

K 
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1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 15 0 15 05 05 0 15 

H5

S57

 L: 36س

 

 

7 

 

8 9 10 11 

 

12 13 14 15 

G.R  40 42 32 15 28 38 44 18 

S.R 5 15 15  5 5  15  

I.O.H          

=S67=H3=L.T4

LTC

15 : Z

 

 

1 

 

0 3 0 5 

 

6 7 

G.R 05 5 5 15 5 05 15 

H4

S 160

 

BPP

25 
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38

BPPL36LTC

17  :             

     -  -MRP  -DRP-        .

       . 

  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 1 0 3 0 5  

 () 05 35 55 05 35  

 () 5 15 05 05 35  

 

        (55 )     (05 )

             (55  30 )   

    .      (155 )    

 (155 )   . 

 
 

W=1    دفع  ميحر( 
L.T =2 

S.S =100 

 

 يحدة )دفع  ثووي   25
L.T =2 

S.S =25 

 

 ي  يحدة )دفع  ثوو 50
L.T =2 

S.S =50 

 مصنع

- MPS- 

 مخزن لالييزٌع لالرئٌسً

 ميجر )ب 

  أميجر )
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 System

  :والمفهىم النشأة  1:.8

Lean 

Synchronisation’ الخذفق الوسخور  وًظام الإًخاج روContinuous Flow
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 : JITعناصر نظام  3:.8

تجعله مختلفا عن أنظمة الإنتاج الأخرى وفً اصره التً تمثل عنٌتمٌز هذا النظام بخصائص عدة    

 الآتً أهمها:

انخفاض فً حجم كمٌة الطلب ، ٌنجم عن انخفاض كلفتً أعداد الطلبٌة والمخزون  حجم الدفعة:أ. 

/ تحمٌل  ومنتظم حجم إنتاج ثابتمعدل الاقتصادٌة التً قد تساوي وحدة واحدة أو حجم حاوٌة كانبان )

فً تخفٌض كلفة ووقت المناولة ومن ثم تقلٌص وقت الانتظار، وزٌادة مرونة التنوع م ٌنجمما موحد(، 

وثٌقة مع المجهز تضمن تدفق كفوء متزامن شراكة لاقة بناء عٌتطلب  الأمر الذي فً نظام الإنتاج.

من أجل أستقرار نظام مع الحفاظ على مستوى الجودة وفاعلٌة الصٌانة ومنتظم ضمن جدولة ٌومٌة 

 تجنباً لمخزون ما بٌن العملٌات.ووضمان توازن طاقات محطات العمل فٌه  تاجالإن

ٌنبغً ان تكون الآلات ذات معولٌه عالٌة تمكنها من العمل دون عطل  :الصٌانة الانتاجٌة الشاملة  ب. 

، لا سٌما مع انخفاض حجم المخزون ما بٌن العملٌات . مما ٌستدعً تطبٌق أسلوب  JITفً ظل نظام 

مهارات عاملً الإنتاج من أجل القدرة على تشخٌص وضرورة تنوع  ،انة الإنتاجٌة الشاملةالصٌ

وزيادة الوقت ما بين  الآلة الى حالة العمل بأسرع وقت ممكن وعودةالعطلات وأسبابها ومنع حدوثها 

 . (Mean Time Between Failures, MTBF)العطلات 

 ج. نظام كانبان:
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أذ  . 

يتم 

خليت 

 العمل

 بطاقت كانبان

 اشارة سحب

 بطاقت كانبان

 اشارة سحب

 بطاقت كانبان

 اشارة سحب

خليت 

 العمل

 تدفق المعلىماث   تدفق المىاد الاوليت

 

طلب 

 الزبىن

 

منتجاث 

 نهائيت

 

 تجميع نهائي

 
 المجهز

 مىاد  / اجزاء
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كوا أى  
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          d(w+p) (1+a( 
K =   
                C

 

 =C أجزاء ، فقرات ، أخرى( القٌاسٌة من الوحدات لمعٌارٌةا الحاوٌة طاقة( 

=d MPS  

  =wالٌوم )مثلًا وقت الانتظار للجزء( من فً كسور عشرٌة لبطاقات كانبان وقت الانتظار 

  =pمن الٌوم ، فً كسور عشرٌة لكل جزء وقت المعالجة 

 =a  ومحطات العمل فٌها ،  معالجةوالذي ٌمثل مخزون الأمان وٌحدد من خلال كفاءة المتغٌر السٌاسة

ٌتراوح متغٌر السٌاسة بٌن صفر الى واحد . وفنٌاً لا ٌوجد حد  لذلك عادة ما عدم التأكد. ومستوى

فٌما ٌكون . aأقصى لقٌمة 

دم الشرركة الترً تسرتخ وحردة مرن منرت ( 4500)أذا كران الطلرب الٌرومً  .( a)كم ٌساوي متغٌرر السٌاسرة 

وقترا لمعالجرة الأجرزاء  منهرابالٌوم، فً حٌن تتطلرب كرل ( 0.70)زمنا قدره  حاوٌةنظام كانبان، وتنتظر ال

( 25)وحرردة، وٌتضررمن خررط انترراج الشررركة حالٌررا ( 350)ب  حاوٌررةبررالٌوم، وتمررلء كررل ( 0.25)ٌسرراوي 

لضرررورات ( 0.05)كمررا ترردرش الشررركة حالٌررا مقترحررا لزٌررادة وقررت الانتظررار بمقرردار . حاوٌررةبطاقررة أو 
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كران أذا كرم سرتكون عردد بطاقرات كانبران فرً هرذه الحالرة ( 0.20)الإنتاج ، وتخفرٌض وقرت المعالجرة الرى 

 .مع التعلٌق على النتائ . ، هل ٌمكنك مساعدة الشركة فً قرارها(. 1.25)متغٌر السٌاسة 

 اولاً : :الحل 

          d(w+p) (1+a( 
K =   
                C

 4500(0.70+0.25)(1+a)   
52=    

           350 

35025  = 4500 (0.95) (1+a)   

8750 = 4275(1+a)   

                8750   

 (1+a) =   
                 4275 

 (1+a) = 2.0467    

1= 1.0467 a = 2.0467  

 ثانٌاً :

a = 1.25 

       4500(0.75+0.20)(1+1.25)  
K= = 28.09   

           350 

 التعلٌق : زٌادة وقت الانتظار كان سلبٌاً اكثر من تخفٌض وقت المعالجة .      
 (:2-8مثال رقم )

( فررً الشررركة العربٌررة لصررناعات المضررادات الحٌوٌررة التررً Z( وحرردة للمنررت  )4000بلررا الطلررب الٌررومً )

( بالٌوم، فٌمرا بلرا وقرت المعالجرة 0.90ٌساوي ) حاوٌة( للW)تستخدم نظام كانبان ، وكان وقت الانتظار 

(P لكررل )حاوٌررة( بررالٌوم، وتحترروي كررل 0.10ة )حاوٌرر ( ( وحرردة، وقٌمررة المتغٌررر )500علررىa تسرراوي )

(1.5  . ) 
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 تتواجد حالٌاً فً الشركة لإنتاج هذا المنت  . حاوٌةكم  -

 (.W( فكم ستكون قٌمة)25( ، وكان عدد البطاقات )(15%( بنسبة Pتم تخفٌض ) أذا -

 اولاً : :الحل 

          d(w+p) (1+a( 
K =   
                C

 4000(0.9+0.1)(1+1.5)    
K=    

           500 

4000(1)(2.5)   
K=  = 20  

      500 

 ثانٌاً :

 %15= 0.015P= 0.1  

0.015= 0.085P= 0.1 

 4000(W+0.085)(1+1.5)  
25=    

           500 

500=4000(W+0.085)(1+1.5)25 

12500 = 10000(W+0.085)  

             12500 
(W+0.085)=    

             10000 

 0.085=1.165W=1.25  
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 (:3-8مثال رقم )

( حاوٌة 22م نظام كانبان )( أذا كان عدد الحاوٌات فً الشركة التً تستخدaكم سٌكون متغٌر السٌاسة )

(، فإذا كانت الحاوٌة 18%بنسبة ) (1,25)وترغب الشركة بتخفٌض وقتً الانتظار والمعالجة البالا 

 ( وحدة .4000الٌومً البالا ) ( وحدة لتلبٌة الطلب350الواحدة تستوعب)

 :الحل 

           4000(1.025)(1+a) 
22=    

           350 
           4100(1+a) 
22=  

      350 

4100(1+a) = 7700 

 

               7700   
(1+a)= = 1.878  
               4100 
 

1. 878=0.878a=1  

 : %18بنسبة  (w+p)تخفٌض 

1.28 %18  =0.225 

1.25 =1.025  0.225  

 (:4-8مثال رقم )

، ٌستغرق وقت الشركة العامة للزٌوت النباتٌةفً  فً معمل الصابون( جزء 70تنقل حاوٌة كانبان )

( دقٌقة فً الٌوم . ٌعمل 150) للحاوٌة وقت مناولة وانتظارمتوسط وب، ( ثانٌة 45)الجزء  ةمعالج

مخزون احتٌاط سٌاسة المعمل دارة إ( ساعة فً كل وجبة . وتضع 7المعمل بوجبتً عمل وبواقع )
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. كم هو ( حاوٌة كانبان 15على )حالٌا ٌحتوي المعمل ( . 20لمواجهة الظروف الطارئة بنسبة )%

 على الصابون الذي ٌمكن أن ٌعالجه المعمل.مقدار الطلب الٌومً 

 ثاًيت وقج هعالجت الحاويت   3150  ثاًيت  =   45جزء  07

 
                       ثانٌه 3150

 P =  =0.0625 
06 ثاًيت          06وجبت 5ساعت 7    دقيقت 
            
 

                  دقٌقة 150
W =   = 0.1785 
06وجبت 5ساعت 7    دقيقت         
 
          d(w+p) (1+a( 
K =   
                C
        d(0.1785+0.0625)(1+0.20) 
15=      

           70 
           
       d (0.241) (1.2) 
15=  

      70 
 

         d (0.2892)  
15=  

      70 
 

          70 15               1050 
d = = = 3630 

 0.2892               0.2892 
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( 1,03 )   الى (a)تخفٌض (  و5( بمقدار )%W، عند زٌادة )(8-1مثال رقم )1

 ستختلف النتائ . كٌف. 

 

فً الشركة العامة للصناعات الجلدٌة التً تستخدم ( M)وحدة للمنت  ( 6000)بلا الطلب الٌومً 2

لكل ( P)ا وقت المعالجة بالٌوم، فٌما بل( 0.90)للعربة ٌساوي ( W)نظام كانبان، وكان وقت الانتظار 

بطاقة لإنتاج هذا ( 30)وحدة، وتوجد حالٌا ( 500)بالٌوم، وتحتوي كل عربة على ( 0.20) حاوٌة

 .المنت  فً الشركة 

 .( a)أوجد قٌمة المتغٌر أولاً : 

 .كم ستكون عدد بطاقات كانبان ، مع التعلٌق على النتائ ( a =0.5 )بافتراض  ثانٌاً :

 

(، 28فً الشركة التً تستخدم نظام كانبان ) بطاقات( ، أذا كان عدد الaغٌر السٌاسة )سٌكون متكم  3:ش

( ، وزٌادة وقت المعالجة من %13( بمقدار )0,70ترغب الشركة بزٌادة وقت الانتظار البالا )

( وحدة لتلبٌة الطلب  الٌومً البالا 280الواحدة تستوعب ) حاوٌة( ، فإذا كانت ال0.45( الى )0,40)

 .( وحدة5500)

 

التررً تسررتخدم نظررام  سررامراء لودوٌررة( فررً شررركة F( وحرردة للمنررت  )5000بلررا الطلررب الٌررومً )4

( لكررل P( بررالٌوم، فٌمررا بلررا وقررت المعالجررة )0.80ٌسرراوي ) حاوٌررة( للWكانبرران، وكرران وقررت الانتظررار )

 ( .  2تساوي ) (a( وحدة، وقٌمة المتغٌر )700على ) حاوٌة( بالٌوم، وتحتوي كل 0.10) حاوٌة

 تواجد حالٌاً فً الشركة لإنتاج هذا المنت  .تأولاً :كم بطاقة 
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. وما تأثٌر ذلك فً مستوى  عدد البطاقات كم سٌكون( ، و(20%( بنسبة W+Pثانٌاً: أذا تم تخفٌض )

 وأي البدٌلٌن أفضل. ((20%بنسبة ( (aالخزٌن، مقارنة مع تخفٌض

 

( وحرردة مررن منررت  الشررركة التررً 5500ذا كرران الطلررب الٌررومً )أ .( a)كررم ٌسرراوي متغٌررر السٌاسررة  :5ش

وقترا لمعالجرة  حاوٌرة( بالٌوم، فً حٌن تتطلب كل 0.80زمنا قدره ) حاوٌةتستخدم نظام كانبان، وتنتظر ال

( وحردة، وٌتضرمن خرط انتراج الشرركة حالٌرا 450ب ) حاوٌرةكرل  وتمرو( برالٌوم، 0.15الأجزاء ٌسراوي )

( ، وزٌرادة وقررت 0.05)لشرركة حالٌرا مقترحررا لتخفرٌض وقرت الانتظرار بمقردار كمرا تردرش ا( بطاقرة. 24)

(. هرل 1.5)متغٌرر السٌاسرة كران  أذا( كم ستكون عدد بطاقات كانبان فً هرذه الحالرة 0.20المعالجة الى )

 مع التعلٌق على النتائ . ،ٌمكنك مساعدة الشركة فً قرارها

 

 ٌسراوي(  a)تستخدم نظام كانبان عندما متغٌرر السٌاسرة كم سٌكون عدد الحاوٌات فً الشركة التً  6

( 6400( بررالٌوم وطلررب ٌررومً ٌقرردر ب)0.75) ، ووقررت معالجررة ( بررالٌوم0.30وبوقررت انتظررار )(1.8)

كما تررردرش الشرررركة حالٌررا مقترحرررا لتخفرررٌض وقترررً ( وحررردة،.550وحرردة ، وتسرررتوعب العربرررة الواحرردة )

( فكرم سرتكون عردد بطاقرات كانبران فرً هرذه الحالرة ، وهرل 0.95( ، الرى )1.05)الانتظار والمعالجة من 

 ٌمكنك مساعدة الشركة فً قرارها.

 

فررً الشررركة التررً تسررتخدم نظررام كانبرران  حاوٌررات( ، أذا كرران عرردد الaكررم سررٌكون متغٌررر السٌاسررة ) 7

( ، وتخفررٌض وقررت المعالجررة 0.65( الررى )0,80(، وترغررب الشررركة بتخفررٌض وقررت الانتظررار مررن )32)

( وحردة لتلبٌرة الطلرب  الٌرومً 420الواحدة تستوعب )حاوٌة ( ، فإذا كانت ال17%( بنسبة )0,30لا )البا

 ( وحدة .4500البالا )

 

 ( ساعت في اليوم ،5.1) الأجزاء . يخطلب هعالجت حاويت في اليومساعت  8هصٌع للسياراث يعول 8

 ،( دقيقت 07لجزء )لاولت واًخظار هٌوقج ، ب ( جزء07) ثٌ  عررهي الحاوياث الأححول كل حاويت 

  كن هو الطلب اليوهي عل  الأجزاء.. ( 30%بٌسبت )ححخفظ الإدارة بوخزوى للظروف غير الوخوقعت و
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93: The Priority Rules: 

FCFS--First Come, First Served,

SPT-Shortest Processing Time,

 

LPT-Longest Processing Time,

 

EDD-Earliest Due Date,
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 الحفاصيل الصمعة الخميس الاربعاء الرلاذاء الاذنين الاظد السبث اليىم

المىظفففففففففففف  

 الاول

اخحيففار ا فففل  صمففىا  حيوبفففات ليففى ين  حعفففا بين  5 7 6 5 3 3 4

وهمففا مففى ح الاظففد والاذنففينج وبففطا جصففدول  يوففة 

المىظ  الاول فيهمفا   فيمفا جنفىي امفام  موف   فن 

(  ففن 1ق )الرلاذففاء وليامففة السففبث ج ذففق ميفف ض ر فف

شميع الامام  دا امام  يوة المىظ  الاول وجعنس 

النحائس   المحيوبفات الحفح جصفدول ففح افىئها امفام 

  مل و يوة المىظ  الرانحج

المىظفففففففففففف  

 الرانح

3 

 

 

 

جصفففدول امفففام  يوفففة المىظففف  الرفففانح ففففح مفففى ح  4 6 5 4 3 3

)السففبث   الاظففد( او )الاظففد   الاذنففين(    ىنهمففا 

ا لمحيوبفات مفى ين  ححفاليين ج ممفرلاي اننفم  صمفى

وبعففد اخحيففار الامففام فففح بدامففة الاتففبىا )السففبث   

الاظففد(   او الاخحيففار  يفففىائياا   او ال  ففىي الفففم 

(  فن شميفع امفام 1جفضيل المىظ    ميف ض ر فق )

 مفل المىظف  الرفانح لاتفحخ از  حيوبفات شدولففة 

 المىظ  الرالدج

المىظفففففففففففف  

 الرالد

المىظفف  الرالففد فففح مففى ح الاظففد جصففدول  يوففة  3 5 4 3 2 3 3

 والاذنين   ذق جعدّخ المحيوباتج

المىظفففففففففففف  

 ال ابع

ممنن شدولة  يوة المىظ  ال ابع فح زوشين  ن  2 4 3 2 2 3 2

الامفففام )الصمعفففة   السفففبث( او )الاظفففد   الاذنفففين( 

وبأخحيففففار مففففى ح )الصمعففففة والسففففبث(   جعففففدّخ 

 المحيوباتج

المىظفففففففففففف  

 الخا س

ول  يوة المىظ  الخا س ففح مفى ح الاذنفين جصد 2 3 2 1 1 2 2

 والرلاذاء   ذق جعدّخ المحيوباتج

المىظفففففففففففف  

 السانس

جصفففففدول  يوفففففة المىظففففف  السفففففانس بالاخحيفففففار  1 2 1 1 1 1 1

العيىائح بين خمسة ازواز  ن الامام   ولحنن فح 

 مى ح الصمعة والسبث   ذق جعدّخ المحيوباتج

المىظفففففففففففف  

 السابع

يوة المىظ  السابع بالاخحيار العيفىائح جصدول   1 1 0 0 0 0 1

بين ذلاذفة ازواز  فن الامفام وباخحيفار مفى ح الاظفد 

والاذنففين   منففىي  صمففىا  ففدن الاففف ان الفائضففين 

اذنين فح مى ح )الرلاذاء والاربعاء(    ع  لاظظفة 

جصنب ا ياء  يوة ففح مفىم الخمفيس مو  ىظف  

 ىنفف  ممرففل ا تففم  حيوبففات لاز ففة    ففع ا نانيففة 

 ط  يوة فح مىم الاربعاء لومىظ  السابعج ن

 35 5 7 7 6 3 3 4 اليا ة 

 33 5 7 6 5 3 3 4 المحيوبات 

الفففففففففائ    

-اليا فففففة     

 المحيوبات

0 0 0 1 1 0 0 2 

1
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-  :  

دراسة مواصفات انظمة الجودة/الاٌزو   ”(. 1991الجهاز المركزي للتقٌٌس والسٌطرة النوعٌة ) .1

 .“وتطبٌقاتها 9000

وأثرهما على الامن  9004-9000اتفاقٌات الغات ونظام الاٌزو  "(.1991جبر، فلاح سعٌد ) .2

.  الاتحاد  العربً للصناعات الغذائٌة، "الغذائً والصناعات الغذائٌة فً  الوطن العربً

 الجفان والجابً للطباعة والنشر، قبرص.

. دار "ادارة  الانتاج والتنظٌم الصناعً "(.1993حسن، فالح محمد وسالم، فؤاد الشٌخ  ) .3

 مجدلاوي للنشر والتوزٌع، عمان، الاردن.

التكالٌف والمحاسبة  (. اساسٌات 1990عبد الرحٌم، علً، العادلً، ٌوسف والعظمة، محمد ) .4

 الادارٌة. ذات السلاسل، الكوٌت. 

(. تخطٌط ومراقبة الانتاج فً المنشآت الصناعٌة. مدٌرٌة دار 1999محجوب، بسمان فٌصل ) .5

 الموصل.، جامعة للطباعة والنشرالكتب 

 (."إدارة العملٌات :النظم والأسالٌب والاتجاهات الحدٌثة"، الجزء الثان2001ًنجم، عبود نجم )  .6

 . ة العامة ، الرٌاضالإدارمعهد . 
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N.R      50 

P.O.R     50  

 
LEL 

L.T=1 
S.S = 0 

-MRP- ( ،للفقرC) 

 الأسبوع
 البٌانات

1 2 3 4 5 6 

G.R     100  

S.R 25      

I.O.H 40 40 40 40 0 0 

N.R     60  

P.O.R    60   

50

20 

15 
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LEL 
L.T=2 

S.S = 150 
-MRP- ( ،للفقرD) 

 الأسبوع
 البٌانات

1 2 3 4 5 6 

G.R    300   

S.R       

I.O.H 100 100 100 0 0 0 

N.R    200   

P.O.R  200     

 
 
 دٌنار 210: 11س
 
 دٌنار 255 :12س

  دٌنار 185   :13س

 دٌنار 600 :15س

 

: 8ف

عربة  30( سٌؤدي الى تخفٌض كانبام مم 0.5( الى )1.27اذا تم تخفٌض متغٌر السٌاسة مم ) 2:س

 وحد،. 10000وحد، الى  15000عربة تقرٌباب ومم ثم انخفاض الخزٌم مم  20الى 

   a = 0.1486 3:س

   K~ 16 ف K~ 20 4:س

    a = 1.06699 5:س

    a = 2.322 :7س
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 :9ف

 (.Eف  Dف  Cف  Bف  A) -:  1س

       - (A  فD  فE  فC  فB.) 

 (.Cف  Bف  Eف  Fف  Aف  D) -: 2س 

         - (B  فD  فA  فE  فC  فF.) 

 (.Dف  Aف  Bف  C) - :  3س

 - (D  فA  فB  فC.) 

 (.Aف  Dف  Eف  Cف  B) - :  4س

 - (A  فD  فE  فC  فB.) 

 (.Bف  Cف  Aف  D) - :  5س

 - (D  فC  فA  فB.) 

 (.Cف  Bف  Aف  D) - :  6س

 

 4 7 3 2 5 1 6 8 :7س

 

 1 3 4 7 9 8 6 2 5 :8س
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