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 الأول المبحث

 وفلسفته الرشيق الإنتاج مفهوم
لتي ظهر   يات وا يعّد نظام الإنتاج الرشيق أحد المداخل الحديثة في سدارة العمل

صادية  بة سدارة الوحدات الإقت ئة الأعمال ولرغ في بي اأستجابة للتويرات التي طرأت 
 بتحقيق الميزة التنافسية. 

نواع   ويعمل الإنتاج الرشيق علم ترشيق العمليات الإنتاجية من خلال تحديد أ
لتخلا الهدر وال ضياع التي قد تحدث في العملية الإنتاجية وتشخيصها والعمل علم ا

  .منها بهدف سستولال موارد الوحدة الإقتصادية أفضل سستولال
سن نظددام الإنتدداج الرشدديق يمثددل نمددط الإنتدداج الددتي يتضددمن عمليددة تحويددل  

لم الأساليب ية س ثة  مبرمجة في نقل أنظمة وأنشطة التصنيع من الأساليب التقليد الحدي
بهدف القضاء علم الضياعات التي قد تحدث في الموارد الإنتاجية للوحدة الإقتصادية 
يت الأعمال  ية لتنف نة عال سم بمرو سة تت ية ومدرو ية منهج يام بعمل خلال الق من  لك  وت

 بجودة عالية تسهم في سضافة القيمة للزبون. 

  :وتطوره الرشيق الإنتاج نشأة
Origin and Development of Lean Production 

لتي   يات وا في سدارة العمل يعد الإنتاج الرشيق أحد المداخل الجديدة والمتقدمة 
ضياع( ) هدر )ال لة ال لم سزا ستخدام Wasteيهدف بشال أساس س في س فاءة  يق ا ( وتحق

 موارد الوحدة الإقتصادية.
( Sakichi Toyodaست اختددرع ) ،(1912وترجددع بدددايات الترشدديق سلددم عددام )

سس نوالاً  مؤ تا م في  ((loomشراة تويو يب  تراام أو ع صل أي  ياً ستا ح قف آل يتو
في الترشيق  ،عمليات الإنتاج مة  سمات المه حد ال عد أ ماً وي عاً مه هتا أخترا وقد اان 

بل  من ق تدار  ية أن  نوالات آل عدة م وتلك لأنه قد ساعد علم تخفيض الضياع وسمح ل
 (.Nayak, 2008:8. )مشول واحد وقد أدى تلك سلم زيادة الأرباح

في)(Henry Fordويعد هنري فورد   تاجي الأول  بارك(وخطه الإن في )هايلاد 
 .(، الشخا الأول التي أعطم أهمية لتدفق الإنتاج1913ميشيوان في عام )

(Kocakulah et.al.,2008:17.) 
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سيارات   من ال قط  حدة ف شايلة وا ست اانت المشالة في قدرة فورد علم صنع ت
قت  سياراتفي الو من ال يدة  نواع عد بائن بطلب أ يه الز بدأ ف لتي  فورد  ،ا بدأ  لتلك 

ية سرع لتخفيض وقت العمل بر وأ اائن أا ضافة م اان  ،والمنتوجون الآخرون بإ قد  ف
ية  ية الإنتاج في العمل فاءة  عدم الا ثل  ضياعات تم من أدرك أن ال فورد أول  نري  ه

يل  ،وتؤدي سلم زيادة أاثر في تااليف العملية الإنتاجية هو تقل فورد  هاجس  اان  وقد 
سيارات تاج ال ية سن في عمل هدر  لم ال تؤدي س تي  موارد ال ية ال ال  ،ام ستخدم  لتلك أ و

 .اما خفض من وقت الإنتاج ،جزء ممان من المواد الخام
 (Taleghani, 2010:228) 

فورد للإطلاع علم  وفي الثلاثينات من القرن الماضي زار وفد ياباني مصنع 
قات وا عة التطبي ية المتب سات العمل شيق والممار تاج الر بنظم الإن قة  سات المتعل لممار
 بمصنع فورد.

 (Nayak, 2008:8) 
( لمجموعددة مددن أسدداليب Toyota( مهدددت شددراة تويوتددا )1951وفددي عددام )

توج تدفق المن في  ستخدمة  موارد الم يل ال لم تقل هدف س تي ت يزة ال صنيع المتم ست  ،الت
تاج  يات الإن خلقت تويوتا ثقافة تراز علم تحديد جميع أشاال الضياع المتأتية من عمل

وتلك لأن المصنعين اليابانين بعد الحرب العالمية الثانية واجهوا معضلة في  ،وسزالتها
 United Stated)عدددم افايددة المددوارد والمشددالات الماليددة والمددوارد البشددرية.

Environmental protection Agency, 2003:8) 
شيق  تاج الر طوير الإن صياً ت سب شخ اون  (Lean production)وين دون أن ي

نو  جي أو لم )تي نتاك س ستخدماً أ صطلح م ئب Taiichi Ohnoالم سابق ونا مدير ال ( ال
تا. شراة تويو قا ل لرئيس لاح في   (Jacobs And Chase, 2008:225)ا سل  لتي أر ا

يارة ا ضي لز قرن الما من ال سينيات  ساليب الخم لتعلم أ سيارات  ية لل صانع الأمريا لم
شال  ،الإنتاج الامرياية ولان خصائا البيئة اليابانية والرغبة بتقليل الضياعات بأي 

عت ) شاال دف عد Ohnoمن الأ ما ب سميت في جراءات  سية وا اار أسا اار أف لم سبت ( س
لإجراءات ( تسمية الإنتاج الرشيق علم الأفاار واOhnoولم يطلق ) ،بالإنتاج الرشيق

نوان  باً بع صدر اتا نه ا ها سلا أ تي توصل الي       "The Toyota production System"ال
 .(14-13: 2119)جواد، 
تا   شراة تويو وبعد الحرب العالمية الثانية وضعت الاثير من الأفاار من قبل 

من  لك  قت أقصر وت فة وبو واان الترايز علم سنتاج سيارات بجودة أفضل وبأقل تال
 .(Wasteالتخلا المنهجي من الضياع ) خلال

شراة   تاج  ظام سن خلال ن من  سن منشأ الأفاار الرشيقة هي شراة تويوتا وتلك 
تا ) لتي    TPS )(Toyota  production System)تويو نو( وا جي أو لتي وضعه )تي ا

  .وأتمتة الآلة Just In Timeاان يستند سلم الإنتاج في الوقت المحدد 
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من   ال  عد  من Danial Rossو Daniel Jonesو  (James Womackوي ئل  ( أوا
عام  في  شر  نوان  1991أستخدموا مصطلح الإنتاج الرشيق وتلك في اتابهم التي ن بع

ست أنهم قاموا  "The Machine That Change The World""الماانة التي غيرت العالم 
بي  عالم الور لم ال تا س شراة تويو تاج  ظام سن موتج ن مة أن موتج بترج هتا الأن سموا  و

شيق  تاج الر ظام الإن جوة  (Lean Production System)بن تاب الف هتا الا ناقش  قد  و
ية  حدة الأمريا بان والولايات المت الابيرة للأداء في شراات صناعة السيارات في اليا
تاج  ستخدم الإن تي ت لك ال هي ت لم أن أفضل المصانع  سة س قد توصلت الدرا وأوربا و

 .الرشيق
 (Schroeder, 2007:408) 

 Lean Concept الترشيق مفهوم
ها  بتير في موارد وعدم الت سن مصطلح الترشيق مشتق من التقليل من سستخدام ال
ضياع  وتلك من خلال سستخدام هته الموارد بافاءة عالية والعمل علم حتف الهدر وال

  (kocakulah et.al., 2008:16) .من ال أوجه نشاطات الإنتاج
( سلددم أن الترشدديق هددو فلسددفة الإدارة بالعمددل بحسددب طلددب Solanaويشددير )

الزبددون وعلددم أندده ممارسددة تؤاددد علددم تقليددل الهدددر والضددياع فددي هياددل الوحدددة 
توج  ،الإقتصادية اال قل المن بة لن سلة الأحداث المطلو خاا بسل سلا أنه يتعلق بشال 

خدمات قديم أفضل ال يد وت فة والتعق قة صحيحة ولا  سلم الزبون بهدف تقليل الال بطري
                                                                                    (12: 1122)الدفاعي،  .يقوم بإضافة أي شيء لا يضيف قيمة سلم المنتوج والزبون

تي لا  شطة ال وتلك من خلال عمليات التحسين المستمرة والعمل علم سزالة الإن
 (.wild, 2007:8نشطة وعمليات الوحدة الإقتصادية اافة )تضيف قيمة لإ

 :الرشيقة الاقتصادية الوحدات
، وتعرف الأفاار الرشيقة (lean thinking)هي تلك الوحدات التي تتبنم الأفاار الرشيقة

قة تنظيمية للإجراءات  فة التحسين المستمر وتزود طري علم أنها طريقة سدارية تؤاد علم ثقا
 تحتاجها الوحدة الإقتصادية للتحسين والتايف مع بيئة الأعمال المتويرة. المناسبة التي

مة   ولتلك فإن الوحدات الإقتصادية الرشيقة تعمل علم الضوط علم سلسلة القي
جودة ،ااملة لتقليل الضياع موارد  ،وتعظيم ال ستهلك ال تي ت شطة ال من الإن لتخلا  وا

لم المنتوجا قة  ،توالتااليف ولانها لا تضيف قيمة س ظار المتعل قات الإنت وتخفيض أو
 بتسليم المنتوجات والخدمات. 

سلة قيمتهدا فدي     حدات الإقتصدادية الرشديقة وسل ثل النجداح الدرئيس للو ويتم
 .مستوى التقدم التانولوجي وتدريب العاملين وفي تبني الثقافة التنظيمية

(Kinney And Raiborn, 2011:808) 
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صادية ا     حدات الإقت ية سن الو جات العال يع المنتو يادة ب لم ز مل ع شيقة تع لر
ياة المنتوجات  مل علم تخفيض دورات ح اتلك تع جداً و لة  يوب القلي الجودة تات الع

 Kinney)وتعمددل علددم تخفدديض الأوقددات المتعلقددة بتسددويق المنتوجددات الجديدددة 

et.al.,2006:715) 
لك الوحدا  هي ت صادية الرشيقة  قول أن الوحدات الإقت نم ويمان ال تي تتب ت ال

ها  لك الوحدات جميع نب ت سينعاس علم جوا لتي  فلسفة الترشيق في ايفية سدارتها وا
سويقية )وظائف الوحدة  ية والت ية والمال ها الإنتاج سبتداءاً من هيالها التنظيمي وعمليات

 (.من تخطيط وتنظيم وقيادة وتوجيه ورقابة)الأقتصادية( وعملياتها الأدارية 
خ  شيق ي صادية ست أن التر حدة الإقت موارد الو ستخدام  في س فاءة  يق الا ا تحق

مل علم ترشيق  خلال الع ويعمل علم سنجاز الأهداف بأقل الموارد المتاحة وتلك من 
لأن الترشدديق لا يقتصددر فقددط علددم العمليددات  ،عمليددات الوحدددة الإقتصددادية اافددة

نب  لم جوا لك س عدى ت ما يت بون وسن لم الز التصنيعية المتعلقة بتقديم السلع والخدمات س
وايفيددة  ،الوحدددة الإقتصددادية المتعلقددة بالعمليددات الإداريددة والماليددة والتسددويقية اافددة
القددرارات  ترشدديق المعلومددات التددي ترفددع سلددم الإدارة لوددرض مسدداعدتها فددي ستخددات

قد  تي  مات ال من المعلو ئل  وبالشال التي يؤدي سلم عدم ارباك متخت القرار بالام الها
 ترباه وقد تؤدي سلم اتخات قرارات غير موضوعية.

 The Concept Of lean productionالرشيق الإنتاج مفهوم
  :بسبب الإنتقادات التي وجهت سلم أنظمة الإنتاج التقليدية والمتمثلة بالآتي 

(Garrison And Noreen , 2008:18) 

سفة الإدارة  -1 فإن فل ية  تاج التقليد في الوحدات الإقتصادية التي تطبق نظم الإن
يتم  المتبناة  هي تعظيم الإنتاج )زيادة عدد الوحدات المنتوجة( وتلك لاي 
يؤدي  لتي  شال ا توزيع التااليف الثابتة علم عدد الوحدات المنتوجة وبال

 يب الوحدة الواحدة من هته التااليف.سلم تخفيض نص
لك  -2 لب ت فإن أغ ية  تاج التقليد ظم الإن بق ن تي تط صادية ال حدات الإقت في الو

( الددتي يعتمددد فددي Mass productionالوحدددات تطبددق الإنتدداج الواسددع )
لدفع ) ظام ا تاج علم ن ية الإن يتم  ،(Push Systemعمل من خلاله  لتي  وا

تاج   مل مشوولاً بالإن ال عا قي  لتي يب شال ا ستطاع وبال قدر الم تاج ب الإن
ها أم لا ما  ،وبوض النظر فيما ستا اانت المنتوجات المنتوجة يمان بيع وم

مواد  خزون ال ثل بم عه والمتم لف أنوا خزون بمخت تراام الم لم  يؤدي س
 .الأولية والإنتاج تحت التشويل والإنتاج التام

ية   مواد الأول فع ال خلال د من  بدأ  سع ت تاج الوا ظام الإن ست سن عملية الدفع في ن
ية ) مل الفرع طات الع لم مح شويل س حت الت تاج ت هاء Workstationsوالأن ند سنت ( وع
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سوف  ها  محطة العمل الفرعية مهمتها التي تتمثل في تصنيع الأنتاج تحت التشويل فإن
ما  تدفع تلك الأنتاج تحت التشويل سلم ظر في محطة العمل الفرعية الأخرى وبوض الن

يؤدي  لك  فإن ت جة  ستا اانت محطة العمل الفرعية هي مستعدة لإستلامها أم لا وبالنتي
قات  يادة أو لم ز يؤدي س مل و سلم تراام مخزون الإنتاج تحت التشويل أمام مرااز الع

 الإنتظار.
فاع سن زيادة المخزون ستؤدي سلم تعرضه سلم التقادم وسلم ز يادة العيوب وأرت

 .تااليف الخزن ومن ثم تعرض موارد الوحدة الإقتصادية سلم الهدر والضياع
وبسددبب التحددديات التددي واجهددت الاثيددر مددن الوحدددات الإقتصددادية المتمثلددة  

بددالتويرات فددي بيئددة الأعمددال والتددي تتمثددل بإزديدداد المنافسددة العالميددة، والتقدددم 
وصدددياغة أسددداليب جديددددة لإدارة الوحددددة  ،نالتانولدددوجي، والترايدددز علدددم الزبدددو

صاديات  ،الإقتصادية، والتويرات الاجتماعية والسياسية والثقافية في بيئة الأعمال واقت
)سررر،  ، وقصددر دورة حيدداة المنتوجددات  ،والتجددارة الألاترونيددة ،والعولمددة ،السددوق

2118 :213.) 
ل  ئق فقد أدى تلك سلم سن سدارة الوحدات الإقتصادية قد عملت ع جاد الطرا م أي

لتخلا  يدة ل ئق جد عن طرا حث  اار والب قويم الأف عادة ت لورض تطوير الأداء وسلم س
 .وتلك لورض تبني الإنشطة المضيفة للقيمة (waste)من الضياع 

 هته الطريقة الفلسفية في التصنيع تسمم بالإنتاج الرشيق.    
 (Guan et.al.,2009:405)  

 :وبناءً علم تلك وردت تعاريف عدة للإنتاج الرشيق نورد منها الآتي  
بين ) Stevensonفقد عرف   ما  لتي يجمع  تاج ا ظام الإن نه ن الإنتاج الرشيق بأ

في ) تاج الحر يا الإن سع )Craft productionمزا تاج الوا  ،(Mass production( والإن
تاج فبينما يتجنب التالفة العالية في الإنتاج الحرفي  من الإن نة  عدم المرو نه يتجنب  فإ

سع نة  ،الوا شئ مقار من أي  قل  موارد أ ستخدم  نه ي شيق لإ هو ر شيق  تاج الر فالإن
في  ،ومساحة تخزين اقل ،حيث أنه يستخدم جهد عمل أقل ،بالإنتاج الواسع ستثمار  وأ

قل ،الماائن أقل توج أ قل  ،وساعات هندسة لتطوير المن نه يتطلب مخزون أ اتلك فإ و
 .ج منتوجات متنوعة بحسب الطلب وبأقل العيوبوينت

سن الإنتاج الرشيق يمثل تحولاً من الدفعة وطوابير الإنتظار التقليدية والترتيب  
حدة  تدفق القطعة الوا لم  سع س تاج الوا لوظيفي والإن سحب )(One piece flowا لم  وس

في ( وياون العاملون في نظم الإنتاج الرشيق أProduction Pullالإنتاج ) اثر سنشوالا 
 (Stevenson, 2005:25صيانة وتحسين النظام من نظرائهم في الإنتاج الواسع.)

عة  (Heizer and Render)أما   قة المتب نه الطري فقد عرفا الإنتاج الرشيق علم أ
 للتخلا من الضياع من خلال الترايز علم ما يرغب به الزبون.

 (Heizer and Render, 2006:626) 
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ظام   (Artill and Mclancy)في حين عرف ال من   نه ن الإنتاج الرشيق علم أ
سنتدداج يعتمددد علددم ثقافددة التحسددين المسددتمر مددن خددلال الأسددتجابة السددريعة للزبددائن 
بون  مة الز سليم وخد سين أداء الت جودة وتح سين ال يات تح في عمل عاملين  شراك ال وس

طوير ا توافر خيارات والعمل علم تخفيض التااليف وتقليا وقت ت يد و توج الجد لمن
   .واسعة للزبون في تقديم نماتج متعددة له علم وفق طلباته

(Artill and Mclaney, 2009:11)  
من ) ال  قد وصف  طوير Hallgren and Olhagerو نه ت لم أ تاج الرشيق ع (  الإن

يات ( يراز علم تقليل الهدر ويضمن تسوية جدولة Value Streamلمفهوم تدفق القيمة ) العمل
فاع  اد من أجل الإنت بات وحالات عدم التأ التي تعني أن عملية التصنيع تاون بعيدة عن التقل

 (Hallgren and Olhager, 2009:978-979.)من الطاقة بوية تخفيض تااليف التصنيع

ما )  شتقاقه  Roseأ تم س ظام  هو ن تاج الرشيق  قد أوضحوا أن الإن خرون( ف وآ
تا ) لتي يراز علم Toyota Production Systemبشال رئيس من نظام سنتاج تويو ( ا

بون ضا الز يق ر ضياع وتحق لة ال سفة  ،سزا بادىء وفل من الم عة  من مجمو تالف  وي
 العمليات المطبقة في الوحدة الإقتصادية.

تاج ا  فإن الإن بتلك  تدفق و لم ال از ع تاج ير ظام سن نه ن لم أ عرف ع شيق ي لر
مل  فة والع ضياعات اا نواع ال من أ لتخلا  خلال ا من  مة  سلة القي المستمر ضمن سل

 (Rose et.al., 2011:872) .علم التحسين المستمر التي يؤدي سلم جودة المنتوج

ية تتجه نحو تحقيق Likerأما )  نه سستراتيجية عمل ( فإنه يعرف الإنتاج الرشيق علم أ
لة الضياعات وزيادة الإنشطة المضيفة للقيمة  أقصر لزمن دورة الإنتاج من خلال تقليل وسزا
وتقليل العمل غير الضروري، وهته التقنية غالباً ما تقلل الوقت بين طلب الزبون والشحن وهي 

سين ال صممة لتح اون م عة ت جات المبا قت المخر سين و بون وتح ضا الز يق ر ية وتحق ربح
(Throughput)  (29:2112)الأسدي، وتعمل علم تشجيع مشاراة العاملين 

التددي  Activity Analysisسن الإنتدداج الرشدديق يعمددل علددم تحليددل الإنشددطة  
ت تعرف علم سنها طريقة نظامية للتفاير بشأن العمليات التي تستخدم لتزويد المنتوجا

 .والخدمات للزبائن
 :وتتضمن عملية تحليل الإنشطة أربع خطوات تتمثل بالآتي

  (Maher, 2006:270) 
من  -1 ماتا يتوقع  به الزبون أو  ما يرغب  يد  من خلال تحد ية  يد هدف العمل تحد

 العملية.
متمثلددة بالإنشددطة  ،سعددداد خارطددة للإنشددطة مددن البدايددة سلددم النهايددة -2

 المستخدمة لإامال سنتاج المنتوج أو تقديم الخدمة.

 تصنيف الإنشطة سلم سنشطة مضيفة للقيمة وسنشطة غير مضيفة للقيمة. -3
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التحسين المستمر لفعالية ال الإنشطة المضيفة للقيمة والعمل علم تطوير  -4
 الخطط للتخلا أو تقليا الإنشطة غير المضيفة للقيمة أو دمجها.

مة أو )(Hiltonلقد حدد و   شاط يضيف قي اان الن ما ستا  ثلاثة معايير لتحديد في
 (Hilton, 1999:217)     -:لا يضيف قيمة وهي تتمثل بالاتي

هو لا يضيف  -1 شاط مارراً وغير ضروري ف اان الن شاط ضروري؟ ستا  هل الن
 قيمة.

نة الأداء  ؟هل النشاط ينجز بافاية -2 سطة مقار يار بوا هتا المع يتم التحقق من 
لي لا  اان الاداء الفع فإتا  خارجي،  مع أداء داخلي أو  عين  شاط م الفعلي لن

ية جز بافا مع  ،ين مة ويتطلب تحسينه  ير مضيف للقي شاطاً غ عد ن ئت ي فعند
 الأداء الداخلي أو الخارجي.

مة  -3 ضيف قي يان ولا ي عض الاح في ب مة  ضيف قي شاط ي يان هل الن في أح
 أخرى.

مة   ضيف قي تي لا ت شطة ال يد الأن يتم تحد ما  من  ،وحال عة  ناك مجمو فإن ه
الأسدداليب التددي يماددن سسددتخدامها لتخفدديض التادداليف الناجمددة عددن الإنشددطة التددي لا 

 -:تضيف قيمة وهي تتمثل بالآتي
ويتم تلك من خلال تخفيض الوقت التي ينجز به النشاط  :تخفيض النشاط -1

 اخرى مخصصة لإنجازه. أو أية موارد
شاط -2 اون  :حتف الن ندما لا ي شاط ع عن الن لي  خلال التخ من  لك  يتم ت و

 ضرورياً.

شطة -3 مج الإن تي  :د ظائف ال يب الو عادة ترت يتم س سلوب  هتا الأ جب  بمو
 تؤدى داخل النشاط بطريقة أاثر افاءة.

مة وغير المضيفة  شطة المضيفة للقي عايير للإن ويمان القول أن عملية تحديد م
قد  شاط  صناعة فالن اان وال مع الوقت والم سبية  مة ن ية صعبة لإن القي للقيمة هي عمل
اون  قد ي نه  نة ولا صادية معي حدة سقت في و عين أو  سم م في ق مة  ضيفاً للقي اون م لاي
اون  يار الأساس ل خرى، سن المع صادية أ في وحدة سقت خر أو  مضيفاً للقيمة في قسم آ

يينالنشاط مضيف للقيمة أو غير مضيف للق سؤالين الآت عن ال بة  في الأجا  :يمة يتمثل 
هل سن أهداف التالفة تمتا التااليف المجمعة في هتا النشاط )تستهلك موارده( وهل 

 .؟يمان قياس تلك من خلال موجهات تالفة النشاط
ظام  نه ن عرف علم س تاج الرشيق ي ظام الإن قول أن ن ان ال قدم يم من خلال ما ت

نواع سنتاج يتألف من مجموعة من ا من أ لتخلا  مل علم ا تي تع يات ال لأدوات والتقن
هدف  مدخلات ب ستخدام ال يل س مة ويراز علم تقل الهدر والضياع اافة خلال تدفق القي

جات ظيم المخر يات  ،تع خلال عمل تاج  تدفق الإن سهولة  لم  يؤدي س لتي  شال ا وبال
له تاج ومراح صح ،الإن جودة ال ية وال صحيح والام توج ال سليم المن لق بت في ويتع يحة 
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شر  ،الوقت المحدد التي يطلبه الزبون وبتالفة منخفضة ويعمل الإنتاج الرشيق علم ن
ية  في عمل عاملين  صادية وعلم مشاراة ال خل الوحدة الإقت ستمر دا ثقافة التحسين الم

 صنع القرار.

 principles Of lean production الرشيق الإنتاج مبادئ

م قطدداع الصددناعة أدى سلددم سشددتقاق سن تطبيددق الأفاددار الأنتدداج الرشدديق علدد 
صناعي  طاع ال في الق تي تطبق  تاج الرشيق وال مجموعة من المبادئ التي تخا الإن

 :سن مبادئ الإنتاج الرشيق تتضمن الآتي ،والخدمي
: وهي تتعلق بتزويد المنتوجات والخدمات علم وفق (Customer Value)قيمة الزبون   -1

 (Carrison et.al., 2008:13)رغبات وطلبات الزبون وبتالفة منخفضة.  

تتم  :(Value Stream)تدفق القيمة  -2 لي  يات ا يمثل تدفق القيمة مجموعة العمل
لب  ستلام ط لة بإ ية المتمث طة البدا من نق خدمات  جات أو ال تاج المنتو لإن

بون الزبون أو لم الز مة س توج أو الخد سليم المن لم ت يد س  ،سنتاج منتوج جد
ويسعم تدفق القيمة سلم عرض وتحديد الإنشطة التي تهدر الموارد خلال 

 (Kenndy and Brewer, 2005: 27) (Carnes, 2005: 28)تدفق القيمة.

نتظم  :(Flow)التدفق  -3 حو م تدفق علم ن وي أن ي توج ينب ني أن المن التدفق يع
هدة  صورة مم مة وب تدفق القي خلال  طاع  تداءً  (Smoothing)ودون سنق سب

يه  ،من سستلام الطلب سلم حين تجهيزه سلم الزبون تدفق ف وبالشال التي ت
قات  لة الإختنا خلال سزا من  لك  يتم ت يرة دون توقف و سرعة اب العملية ب

 (Carrison et.al., 2008:13ن التدفق.)التي تحول دو
يشددير السددحب سلددم أن طلددب الزبددون هددو الددتي يسددحب  :(Pull)السددحب  -4

لم  ،المنتوجات أو الخدمات ففي ظل نظام السحب لا يتم سنتاج أي منتوج ما 
بون بل الز من ق سحب  ناك  اون ه قوم  ،ي ية لا ت ية محطة عمل فرع وسن أ

لتي  شال ا سبقها وبال تي ت مل ال بالإنتاج ما لم يطلب منها من قبل محطة الع
 لا يؤدي سلم تراام مخزون الإنتاج تحت التشويل أمام مرااز العمل.  

(Stenzel and Stenzel, 2003: 219) 
ماً تسعم الوحدات الإقتصادية ا :(Perfection)السعي نحو الامال  -5 لرشيقة دائ

لم سن  تؤدي س تي  ستمر وال سن الم سفة التح ني فل خلال تب من  لك  يتم ت مال و حو الا ن
نه أو  يل م اان التقل ياون النظام أاثر رشاقة وأسرع وياون الهدر سهل التحديد وبالإم

 الوائه.
(Schroeder, 2007:401) 

 -ويوضح الشال الآتي مبادىء الإنتاج الرشيق:
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 (1شال )
 اج الرشيقمبادىء الإنت

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(Source: Kenndy, Frances; Brewer, peter, "lean Accounting Whats It 

All About, Strategic Finance" , November, 2005:28) 

 :الرشيق الإنتاج ونظام التقليدية الإنتاج نظم بين الفرق
ان   تاج الرشيق يم ظام الإن ية ون تاج التقليد ظم الإن بين ن هناك أختلافات اثيرة 

 -تمثيلها في الجدول الآتي:

 تحديدقيمةالزبون

 البحثنحوالامال تحديدتدفقالقيمة

 تطبيقنظامالسحب تحديدتدفقالمنتوج
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 (1) جد ل
 ال،شيق الإنتاج  نظام التقليدية الإنتاج نظم بين الف،ق

 الإنتاج الواسع الفق،ة

Mass production 

 الإنتاج ال،شيق
Lean production 

 الوصف -1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 التوجيه -2

 التخطيط -3

 

 فحا الجودة-4

 

 المخزون -5

 

 وقت دورة الإنتاج -6

 

 تجهيز المواد -7

سية عالٍ للمخرجات القيا لم  ،حجم  يز ع الترا
تعظيم حجم المخرجات، سستخدام معدات ابيرة 

تالفددة منخفضددة للوحدددة بسددبب  ،عاليددة الددثمن
زيدددادة حجدددم المخرجدددات )تخفددديض وهمدددي 
للتااليف(، الترايز علم حجم المخرجات علم 

 يتطلب عمال أقل مهارة. ،حساب الجودة
 
 

 قيادة التجهيز
ساس خطط  الأوامر تدفع خلال المصنع علم أ

 الإنتاج المتوقعة
الفحددا ياددون مددن خددلال العينددات بواسددطة 

 الفاحصين المتخصصين
 

هناك تراام ابير من المخزون بأنواعه )المواد 
 الإنتاج التام( ،الإنتاج تحت التشويل ،الأولية

تأخددت دورة الإنتدداج الاليددة وقددت أطددول مددن 
 الوقت الفعلي المستورق لمعالجة المواد

ست  ،يتم من خلال أتفاقيات شراء قصيرة الأجل
ياددون هندداك مددوردين عدددة لاددل جددزء وتلددك 

المطلوبدددة والسدددعر  للحصدددول علدددم الجدددودة
 المناسب

سنتدداج منتوجددات بحسددب الطلددب مددع تنددوع 
حواجز  قل  buffersابير في المنتوجات،  أ

باثيددر مددن الإنتدداج الواسددع والتددي تشددمل 
قت ،المخزون ،)العاملين يز علم  ،الو الترا

خإت  ،المرونة ،الجودة في ات سشراك العاملين 
فة الوحدة  ،القرارات قي لتال التخفيض الحقي

الواحدددة مددن خددلال العمددل علددم التحسددين 
ية يات الإنتاج ستمر للعمل مال  ،الم لب ع يتط

 .متعددي المهارات
 قيادة الزبون

ساس  خلال المصنع علم أ سحب  الأوامر ت
 طلبات الزبون

خلال  من  تاجي  الفحا ياون في الخط الإن
 عمال الإنتاج

مخدددزون  هنددداك القليدددل جددددا أو لا يوجدددد
 بأنواعه اافة 

قصر دورة الإنتاج الالية لتقترب من الوقت 
 الفعلي المستورق لمعالجة المواد

لة الأجل  شراء طوي يات  خلال ستفاق من  يتم 
موردين  ست يتم الأعتماد علم عدد قليل من ال
للحصددول علددم اددل جددزء مددن الاجددزاء 

 المطلوبة

(Source: Badkook, Hassan Omar, "lean Manafacturing System Toyota production 

Systems, 2009:5) 

(Source: Stevenson, William J., "Operations Management, Eighth Edition, New 

york, USA, 2005:26) 
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 :الرشيق الإنتاج ونظام المحدد الوقت في الإنتاج نظام بين الفرق

ظام   هوم ن حدد ومف قت الم في الو تاج  هوم الإن بين مف ما  لط  ناك خ اون ه قد ي
مؤلفين تاب وال من الا ير  لدى الاث شيق  تاج الر ناك  ،الإن مر ه قة الأ في حقي نه  سلا أ

هومين بين المف ما  ختلاف  ضايا  ،س لم الق حدد ع قت الم في الو تاج  ظام الإن از ن ست ير
نه الداخلية )أي من وجهة نظر داخلية للوحدة ا تاج الرشيق فإ لإقتصادية( أما نظام الإن

يتوسددع خارجيدداً )أي مددن وجهددة نظددر خددارج الوحدددة الإقتصددادية( وتلددك مددن خددلال 
الترايز علم فهم متطلبات الزبون والعمل علم خلق القيمة للزبون وتسليم المنتوجات 

 .والخدمات التي يرغبها الزبون في الوقت المحدد وبالسعر التي يطلبه الزبون
(Schroeder, 2007: 408)  ،(459: 2112)النجا   محسن 

ظام سدارة   ثل ن شيق يم تاج الر ظام الإن قول أن ن ان ال قدم يم ما ت خلال  من 
خلال  من  صادية  شطة الوحدة الإقت من سن شاط  ال ن مة ل لق القي لم خ هدف س مل ي متاا
مل علم التحسين  من جهة والع ضياع  هدر وال نواع ال ال أ تشديده علم التخلا من 

بون به الز ما يرغب  من  ،المستمر من الجهة الأخرى وتوفير  من مجموعة  تالف  وي
في الوقت تاج  تاج  ،الأدوات والمنهجيات التي بضمنها ياون نظام الإن ظام الإن ست أن ن

طرق  يتم الت في الوقت المحدد يعد جزءاً من أدوات نظام الإنتاج الرشيق والتي سوف 
ظام  لها بالتفصيل في المبحث الثاني من مل ن موارد  Jitهتا الفصل ويع ظيم ال علم تن

لتسهيل تدفق المواد لاي تصل في الوقت المطلوب لها تماماً وهو يدعم ويساند الإنتاج 
 .الرشيق

 الرشيق الإنتاج نظام فوائد
يا   سن عملية تطبيق نظام الإنتاج الرشيق في الوحدات الإقتصادية يحقق الاثير من المزا

 (111: 2118)السمان:  :والفوائد علم المستوى العملياتي والإداري والإستراتيجي واالآتي

 الرشيق للإنتاج  العمليات الفوائد :أولًا

 .تقليا أوقات الإنتاج وأوقات الإنتظار -1
 .سنتاجية العاملينزيادة  -2
 .تحسين الجودة -3
 .تخفيض المخزون أثناء العمليات الإنتاجية ومخزون الإنتاج التام -4
 .تخفيض العمل الورقي -5
 .زيادة الخدمات وجودة المنتوج -6
العمددل علددم اسددتولال ارضددية المعمددل أفضددل أسددتولال وتخفدديض المسدداحات غيددر  -7
 .المستولة
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 الرشيق للإنتاج الإدارية الفوائد :ثانيا

 .تخفيض اخطاء المعالجة في الطلب -1
 .سنسيابية وظائف خدمة الزبون -2
 تقليل عدد العاملين. -3
مال بالشدال  -4 من أداء الأع تي تمادن  جة ال سيابية خطدوات المعال يق وسن توث

 .الصحيح والترايز علم حاجات الزبون

 الرشيق للإنتاج الإستراتيجية الفوائد :ثالثا

 .الميزة التنافسيةتحقيق  -1
 .زيادة الحصة السوقية -2

تاج الرشيق      ندما تطبق الإن صادية ع فإن الوحدات الإقت قة  وبصورة أاثر د
ية هداف الآت قق الأ ها تح ها فإن  ,U.S. Environmental Protection Agency) :في عمليات

2003:8-9) 
سن تطبيددق  Reducing Inventory levelsتخفررريس مسرررتوياي الخررر ين  -1

يع  في جم خزين  ستويات ال فيض م لم تخ مل ع شيق يع تاج الر أدوات الإن
ستثمر  مال الم لم تخفيض رأس ال يؤدي س لتي  المراحل الإنتاجية وبالشال ا
لف أو  عن الت توفير الخسارة الناجمة  خزين و في الخزين وتوفير تااليف ال

 عدم المطابقة للمواصفات.
سن تخفدديض  Reducing material Usageتخفررريس خسرررتخدام ال ررروا     -2

ية  يات الإنتاج خلال العمل مواد  ستخدام ال مواد يتضمن تخفيض س سستخدام ال
 ويخلق ضياع أقل لإستخدام المواد خلال العمليات الإنتاجية.

تاج ال عررداي ال لاليررة -3 ظم الإن بق ن تي تط صادية ال حدات الإقت ستعمل الو : ت
ل ظة ا فة باه يرة تات تال عدات اب ية م تاج  ،ثمنالتقليد ئة الإن ظل بي في  ما  أ

فة  اائن أصور تات تال ثل م تي تم ية ال الرشيق فإنها تستخدم المعدات المثال
تاج  في أنظمة الإن أقل باثير من المعدات الابيرة الباهظة الثمن المستخدمة 

 التقليدية.
 Reduced Need For Factory: تخفرريس الحاجررة لتسررليصي ال  ررنع   -4

Facilities 
يق   ساعد سن تطب شيق ي تاج الر حد أدوات الإن عد أ لتي ي لوي ا صنيع الخ الت

 علم تخفيض مساحات المصنع اللازمة للإنتاج.
يل  Increased production Velocity: تعجيررس سرر،عة الإنترراج -5 صد بتعج يق

لم  خام س مواد ال من ال عين  نتج م تاج م سرعة الإنتاج الوقت اللازم لعملية سن



-       28      - 

بون سليم للز قات  ،الت تاج وأو قات دورة الإن يل أو خلال تقل من  لك  يتم ت و
 الإنتظار.

المرونددة تمثددل القدددرة علددم سنتدداج مدددى واسددع مددن  Flexible: ال ، نرررة -6
عادة أو  قدرة علم س المنتوجات مع تقليل وقت والف التوير، أو من خلال ال

يف توير تاوين المنتوجات والعمليات بسرعة لتلبية سحتياجات الزبائن والتا
 مع تويرات السوق.

ويتحقددق تلددك مددن خددلال تخفدديض   Increased Out Put: زيا ة ال خ،جاي -7
 أوقات دورة الإنتاج وسزالة الأختناقات وأوقات توقف الماائن.

يد  Reduced Complexity :تقليس التعقيد -8 يات يز سن تعقيد المنتوجات والعمل
ع يد  يل التعق ان تقل فرا الأختلاف والخطأ ويم عدد من  يل  يق تقل ن طر

ير  لة الخطوات غ مل علم سزا في المنتوجات والع مواد  نواع ال الأجزاء وأ
 الضرورية.

مددن خددلال مددا تقدددم يتضددح أن تطبيددق نظددام الإنتدداج الرشدديق فددي الوحدددات  
ياتي والإداري والإستراتيجي  ستوى العمل الإقتصادية يحقق الاثير من المنافع علم الم

لم ترش يؤدي س لتي  شال ا فة وبال مة اا سلة القي حل سل في مرا ية  يات الإنتاج يق العمل
عد  ما ب خدمات وخدمات  سلم المنتوجات وال هاءً بت تاج وسنت سبتداءً من سستلام طلب الإن

ويسدداعد علددم ترشدديد سسددتولال المددوارد النددادرة ويخفددض التادداليف المتعلقددة  ،البيددع
 .بالإنتاج ويزيد أرباح الوحدات الإقتصادية

 :بالعمليات المتعلق رشيقال الإنتاج فلسفة
The lean Philosophy Of Operation 

سن تطبيقددات الإنتدداج الرشدديق فددي الوقددت الحاضددر توسددعت لتشددمل صددناعة  
شملت مجالات الأعمال  ،الطائرات فضلاً عن الاثيرمن الصناعات الأخرى ها  اما سن

عات خدمات الصحية وحتم الجام شفيات وال نوك والمست ية والب  ,Schroeder) .الخدم

2007:401) 
 :وهناك ثلاث قضايا أساسية تتعلق بفلسفة الإنتاج الرشيق

 Eliminate Waste: إزالةالضياع : أولًا

تاج  سفة الإن لرئيس لفل سن تحديد وسزالة الضياع من تدفق القيمة يعد الموضوع ا
م لك يعت ستمر وت بت وم شال ثا د الرشيق، ست أن الإنتاج الرشيق يمثل عملية تحسين ب

ما  يد  ثم تحد من  ية الإنتاجية و في العمل علم التخلا من أنواع الهدر والضياع اافة 
 (Dailey, 2007:9) .هي الإنشطة التي تخلق قيمة ولا تخلق قيمة من منظور الزبون

ويراددز الإنتدداج الرشدديق علددم سزالددة الضددياعات المرتبطددة بالأحتفدداط باميددات 
تاج متنوجات  ئدة المخزون أاثر مما ينبوي وسن جات الزا ها والمعال جة ل من الحا ثر  أا
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للمنتوجددات أاثددر ممددا يطلبدده الزبددون وعلددم سزالددة أوقددات الإنتظددار مددابين العمليددات 
( علددم سندده أيددة Wasteويعددرف الضددياع )     (Jackson et al., 2009:51) .الإنتاجية

هائي توج الن لم المن مة س ضيف قي االيف لا ت ية ت ية أو أ ظر ،عمل بون ين لم  ست أن الز س
عن  االيف الأخرى الناجمة  عة الت القيمة من خلال المنتوج النهائي وهو لا يبالي بطبي
االيف  ية ت خزين وأ بة علم ال االيف المترت صيانة والت االيف ال العملية الإنتاجية مثل ت

 .اخرى لا تعطي قيمة للمنتج النهائي فهي تمثل هدر وضياع
وتتسددم مصددادر الهدددر والضددياع باونهددا تات طبيعددة متداخلددة فددالتخلا مددن  

 (Slack et.al.,2004: 536)احدهمها يقود سلم ازالة  أو تخفيض المصادر الأخرى. 

 -:سن شراة تويوتا حددت سبعة أنواع من الهدر وهي االآتي
(Hizer and Render, 2009: 536) 

(Tofts and Taylor, 2009: 1) 

 (Over production Wasteلناتج من الأفراط بالإنتاج )الضياع ا -1

 (Waite time Waste)الضياع الناتج من وقت الإنتظار -2

 (Transformation Wasteالضياع الناتج من النقل )  -3

 (processing Waste)الضياع الناتج من المعالجة -4

 (Inventory Waste)الضياع الناتج من المخزون  -5

 (Motion Waste)الضياع الناتج من الحراة  -6

 (Defect Waste)الضياع الناتج من المعيب  -7

 الضياع الناتج من الافراط بالإنتاج:  -1
من الطلب  من  ،يمثل الضياع الناتج بالافراط بالإنتاج بأنه سنتاج أاثر  سرع  وأ

 :المطلوب والإنتاج قبل الحاجة. وتتمثل خصائا وأسباب الأفراط بالإنتاج بما يأتي
(Hostetler, 2010: 40) (Carreira, 2005: 54-55) 

 -:الخصائا المتعلقة بالضياع الناتج من الأفراط بالأنتاج -أ
 .المعالجة بالدفعات -1
 .طرائق سدارة المخزون -2
 .المعدات الفائضة -3
 .الساراب الزائد -4
 .الخزن خارج أرضية المعمل في أماان خزن خارجية -5
 .القوى العاملة المتضخمة -6
 .المواد خلال العمليات الإنتاجية بشال غير متوازنتدفق  -7
سن أسددباب الأفددراط )الزيددادة( فددي  :الأسددباب المؤديددة الددم الأفددراط بالأنتدداج -ب

 :الإنتاج تعود سلم ما يأتي
 .الأتمتة في الأماان الخاطئة -1



-       31      - 

يادة  -2 سع لز تاج الوا ظام الإن بدعم ن لق  تي تتع االيف ال سبة الت ممارسات محا
ت المنتوجددة وتلددك لاددي يقددل نصدديب الوحدددة الواحدددة مددن عدددد الوحدددا

 .التااليف الصناعية غير المباشرة
 .الأتصال الضعيف -3
 .أوقات الإعداد الطويلة -4
 .التخطيط الضعيف-5
ويمان القول أن ضياع الأفراط في الإنتاج يؤدي سلم الهدر في موارد الوحدة  

ثل  ضافية تتم االيف أ ها ت لم تحمل صادية وس مال الإقت مة وأحت خازن اللاز توافر الم ب
 .تعرض المخزون للتقادم

 الضياع الناتج من الإنتظا :  -1
يات أو   بين العمل مل  عن الع طل  ظار الوقت العا يمثل الضياع الناتج من الإنت

تاج لم الإن صميم س لة الت من مرح تدفق  طوات ال قت  ،بين خ ظار الو ضمن الإنت ست يت
اائن ،والمواد ،الضائع للعاملين مات ،والم ثل   .والمعلو ظار يم فإن وقت الإنت اتلك  و

عود  مة. وت تدفقات القي في  حدث  مدة توقف العمال أو الماائن بسبب الأختناقات التي ت
 :خصائا وأسباب ضياع الإنتظار سلم ما يأتي

(krajewski et.al., 2010:317) (Bad kook, 2009:8) 
 الخصائا المتعلقة بالضياع الناتج من الأنتظار: -أ

 .المشولون العاطلون التين ينتظرون المعدات -1
 .توقفات الماائن -2
 .سختناقات الإنتاج -3
 .سوء في تخطيط أوقات راحة الماائن -4

 :أسباب الضياع الناتج من الإنتظار -ب
 .طرائق العمل المتناقضة -1
 .الإفتقار للمعدات والمواد المطلوبة -2
 .أوقات الأعداد الطويلة -3
 .في افاءة الماائن و الافرادسنخفاض  -4
 .ضعف صيانة المعدات -5
 .سختناقات الإنتاج -6

 Jitسن الإنتاج الرشيق يعمل علم تحديد ومعالجة ضياع الإنتظار من خلال استخدام نظام 
 لسحب المواد وأعتماد الصيانة الوقائية الالية وتدريب العاملين من خلال سعادة ترتيب المصنع.

قول أن  ان ال يادة دورة ويم في ز تأثير  لم ال ساته ع له سنعاا ظار  ضياع الإنت
شال  قبلهم وبال من  بة  جات المطلو بائن للمنتو ظار الز قات سنت يادة أو في ز صنيع و الت

 .التي يؤدي سلم عدم تسليم المنتوجات سلم الزبائن في المواعيد المحددة
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  :الضياع الناتج من النقس  -3

ن  لم أ قل ع من الن ناتج  ضياع ال عرف ال ير ي يك غ عن التحر ناجم  ضياع ال ه ال
يب سببه   ،الضروري للمواد أو بسبب الخزن المؤقت أو بسبب أعادة الترت لك  ال ت و

لة سافات طوي مواد لم حرك ال لم ت يؤدي س قد  مواد  ،سوء الترتيب الداخلي التي  لإن ال
مل  لم محطات الع المشتراة توضع في المستودعات ثم تنقل سلم الشعب الإنتاجية أو س

يغ  ،نفيت العمليات المطلوبةلت يل أو التفر قة بالتحم وهتا يعني الاثير من الإنشطة المتعل
 .للمواد قبل وصولها سلم الأماان النهائية المستهدفة

 :وتتمثل الخصائا والأسباب المؤدية لضياع النقل بالآتي
  (krajewski et.al., 2010:317)(2113: 221 ،)حسين

 :بالضياع الناتج من النقلالخصائا المتعلقة  -أ
 .سدارة المخزون المعقدة -1
 .حسابات المخزون غير الصحيحة -2
 .أماان خزن المواد المتعددة والمعدلات العالية لضرر نقل المواد -3
 :الأسباب المؤدية للضياع الناتج من النقل -ب
 .التخطيط الخاطئ -1
 .بعد المسافات بين مرااز العمل -2
 .باميات ابيرةالشراء  -3
 .تخطيط الإنتاج الضعيف -4
 .الجدولة الضعيفة وتنظيم مواقع العمل بشال غير صحيح -5

ويمادن القددول بددأن الأنتدداج الرشدديق يعمددل علدم الددتخلا مددن هددتا النددوع مددن 
مل  قل والع ئق الن صنع وطرا لداخلي للم يب ا سين الترت عادة وتح خلال س من  ضياع  ال

 .تخدام أسلوب التصنيع الخلويعلم التنسيق ما بين الإنشطة وسس
 الضياع الناتج عن ال عالجة ال ائدة أ  غي، ال ناسبة: -4
وتتمثددل فددي  ،يعددد ضددياع العمليددات الزائدددة مصدددراً مددن مصددادر الضددياع 

مددن خددلال أداء عمددل أاثددر مددن  ،الخطددوات غيددر الضددرورية فددي تصددنيع المنتددوج
ظور ا في الضروري علم المنتوج والتي لا يضيف قيمة في من ثل  اتلك يتم لزبون و

المعالجة غير الفعالة الناجمة عن أستخدام مواد رديئة وتقديم تصميم غير ناجح للمنتج 
تؤدي  قد  اتلك  تاج و في الإن باً  ضافة خطوات غير ضرورية وعيو لم س يؤدي س مما 
يات  فإن ضياع العمل بالمواد وأخير  بالمنتوج أو  حاق الضرر  العمليات الزائدة سلم ال

 .د يتمثل في سنتاج منتوجات أعلم جودة مما هو مطلوبالزائدة ق
 :سن خصائا وأسباب ضياع العمليات الزائدة أو غير المناسبة تتمثل بالآتي 

 (Carreira, 2005:61-62)( 33: 1121)عبيداي، 

 :الخصائا المتعلقة بالضياع الناتج من العمليات الزائدة أو غير المناسبة -أ
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 .عن مواصفات المنتوج المعلومات غير الصحيحة -1
 .سختناقات العمل -2
 .مواصفات الزبون غير الواضحة -4
 -:الأسباب المؤدية سلم الضياع الناتج عن العمليات الزائدة أو غير المناسبة -ب
 .ستخات القرارات الخاطئة بتصميم المنتوج -1
 .السياسات والأجراءات غير الافوءة -2
 .بالزبونالإفتقار سلم المتطلبات المتعلقة  -3
 .معايير الجودة غير الصحيحة -4
سن الإنتاج الرشيق يعمل علم التخلا من الضياع الناتج عن العمليات الزائدة  

أو غيددر المناسددبة مددن خددلال سسددتخدام خارطددة تدددفق القيمددة التددي تعمددل علددم تحديددد 
من  لتخلا  لم ا ساعد ع ثم ت من  مة و ضيفة للقي ير الم مة وغ ضيفة للقي شطة الم الإن

 يات الزائدة أو غير الملائمة.العمل
يؤدي   سبة  ئدة أو غير المنا يات الزا عن العمل ويمان القول أن الضياع الناتج 

 .سلم تحمل الوحدة الإقتصادية تااليف أضافية تؤدي سلم زيادة تالفة الوحدة الواحدة
 :الضياع الناتج من ال خ  ن – 5
عه  ،يشمل الضياع الناتج من المخزون  يةالمخزون بأنوا مواد الأول فة )ال  ،اا

شويل حت الت مة( ،والإنتاج ت من  ،والمنتوجات التا يرة  يات اب فاظ بام ية الاحت سن عمل
ثل  يرة م المخزون له تأثيرات ابيرة في التااليف وفي الأرباح وقد يخفي مشالات اث
ئة  ترات تهي توازن الخطوط الإنتاجية وف يدة وعدم  الجودة المتدنية والجدولة غير الج

تاجطويلة  فة  ،ما بين الوجبات ومسافات نقل طويلة وسلم زيادة تااليف الإن ثل ال ست تم
  .( من قيمة المخزون%51-5الأحتفاظ بالمخزون ما بين )

 :وتتمثل خصائا وأسباب ضياع المخزون بالآتي 
(krajewski et.al.,2010:317) (Badkook, 2009:10)  ،(151: 1122)عبيداي 

 :بضياع المخزونالخصائا المتعلقة  -أ
تاج  -1 من الأن خزون  فاع الم ثل بأرت مل تتم ضية المع في ار ية  شالات مخف م

 .تحت التشويل ما بين مرااز العمل
 .سستهلاك المساحة -2
 ومعدلات عيوب عالية. ،وتااليف خزن عالية ،أرتفاع التااليف -3
 -الأسباب المؤدية سلم الضياع الناتج من المخزون: -ب

 .أنظمة التنبوء وقصور المجهزينعدم الدقة في -1
 .أوقات الإنتظار الطويلة ما بين المراحل الإنتاجية -2
 .ضعف في تخطيط وتتبع المخزون -3
 .عمليات الإنتاج غير المتوازنة -4
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ويمان القول بأن نظام الإنتاج الرشيق يعمل علم التخلا والتقليل من ضياع  
ظام  ماد ن خلال سعت من  خزون  ماد  Jitالم خلال وأعت من  صويرة و بات ال أحجام الطل

 .تخفيض أوقات التهيئة والإعداد
ويماددن القددول أن ضددياع المخددزون يددؤدي سلددم الهدددر فددي مددوارد الوحدددة  

االيف  صادية ت قادم ويحمل الوحدة الإقت الإقتصادية و يؤدي سلم تعرض المخزون للت
 .عالية

 :الضياع الناتج من الح،كة  -6
تؤدي يحدث الضياع الناتج من  تي  الحراة بسبب الحراات غير الضرورية ال

ال  لك  شمل ت هائي وي توج الن مة للمن سلم زيادة الأجهاد وضياع الوقت ولا تضيف قي
في  سلبي  ثر  ها أ توج ول مة للمن تنقل أو تحرك للعمال أو ال حراة عمل لا تضيف قي

 الإنتاجية والجودة ومن ثم زيادة التااليف.
 :لحراة بالآتيوتتمثل خصائا وأسباب ضياع ا

(Dailey, 2007:16) (Hale and Kubiak, 2007:8) 
 .الخصائا المتعلقة بضياع الحراة -أ

 .الوصول المعقد ما بين محطات العمل -1
 .الأجراءات المعقدة غير الضرورية -2
 :الأسباب المؤدية لضياع الحراة -ب

 .عدم الافاءة في تخطيط المصنع -1
 .ضعف الرقابة الميدسنية -2
 .ضعف في تنظيم مواقع العمل -3
من    نوع  هتا ال من  لتخلا  لم ا مل ع شيق يع تاج الر بأن الإن قول  ان ال ويم

مة  تدفق القي ستخدام خارطة  من خلاله س ضياع  تي   Value Stream Mappingال وال
 سيتم تناولها في المبحث الثاني من هتا الفصل.

 :الضياع الناتج عن ال عيب -7
سن فشل الوحدة الإقتصادية في سنتاج المنتوج بشال صحيح ومن المرة الأولم له نتائجه  

مل التصحيحي  يام بالع ان الق نه يم في المصنع فإ يب  شف الع فإتا أات ها،  مؤثرة علي مة وال المه
هتا  فإن  يل  بل العم من ق توج  في المن يب  شف الع ما ستا أات االيف أ صاحبه ت هتا ي سب و المنا

هو الالف سيصاحبه مشالا شااوي أو الف الضمان واتلك والأهم  بات وال يرة االمطال ت اث
المصاحبة لخسارة الزبون والمتمثلة بتحول الزبون سلم وحدة اقتصادية أخرى، ويشمل المعيب 
تتم سعادة تصنيعها أو تصليحها والساراب. وتتمثل خصائا وأسباب ضياع  المنتوجات التي 

 (Carreira, 2005:62-65)( 254: 2111)عبيدات، المعيب بالآتي: 

 -:الخصائا المتعلقة بضياع المعيب -أ
 .تدفق المواد المعقد -1
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 .زيادة مخزون البضاعة التامة -2
 .وسعادة التصليح ،وسعادة التصنيع ،زيادة القوى العاملة للفحا -3
 .شااوي الزبون -4
 .معدلات الساراب العالية -5
 .جدولة الإنتاج الضعيفة -6
 .الجودة المشاوك فيها والإنتاج بمواصفات خاطئة -7
 -:الأسباب المؤدية لضياع المعيب -ب
 زيادة التنوع في الإنتاج من خلال سنتاج تشايلة متنوعة من المنتوجات. -1
 .مستويات المخزون العالية -2
 .العمليات غير المتوازنة -3
 .التدريب غير  الاافي -4
   .غير الضروريةالتخطيط الضعيف والمعالجة -5
ويماددن القددول بددأن الضددياع الندداتج عددن المعيددب سدديؤدي سلددم تحمددل الوحدددة  

عدم  لة  في حا صنيع و صليح أو الت الأقتصادية تااليف أضافية تتمثل بتااليف اعادة الت
سيؤدي  أاتشاف المعيب من قبل الوحدة الأقتصادية وااتشافه من قبل الزبون فأن تلك 

الأقتصددادية تادداليف أضددافية تتمثددل بتادداليف الضددمان وخسددارة التددي تحمددل الوحدددة 
 .الحصة السوقية

 -:العملية في الوظيفي الملاك مشاركة:ثانيا

من   ية  ال عمل ال شخا ول مات ل يد التعلي لم تزو هدف س سن فلسفة الترشيق ت
حل  في  شرااهم  قرارات وس خات ال في ست عاملين  ال ال شاراة  لم م يز ع خلال الترا

يعهم علددم الأبددداع والمشدداراة فددي تحمددل مسددئولياتهم وتفويضددهم المشددالات وتشددج
   .الصلاحيات لإتخات القرارات

(Slack et.al., 2004:526) 

 المستمر التحسين :ثالثا

سفة الترشيق جاح  ،سن التحسين المستمر هو جزء مهم من فل وهو ضروري لن
صادية قم  ،الوحدات الإقتصادية ومهما اان المستوى التي وصلته الوحدة الإقت نه يب فإ

عم الإدارة العليدا وتدوافر  بد مدن د يق تلدك فلا سين المسدتمر ولتحق ناك مجدالاً للتح ه
صادية  ،النظرة طويلة الأجل في الوحدة الإقت فة  عاملين اا شاراة ال ها تتطلب م اما أن

تدريبهم ع سية. و يزة التناف يق الم سيلة لتحق ستمر او سين الم سفة التح  ،عبيررداي)لم فل

2111: 256) 

لة    سفة متاام ثل فل تاج الرشيق يم ظام الإن قول أن ن ان ال قدم يم من خلال ما ت
تتبناهددا الوحدددة الإقتصددادية للتحديددد والددتخلا مددن أنددواع الضددياع لإنشددطة الوحدددة 
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عدى ست أن الترشيق لا يق ،الإقتصادية اافة ما يت تصر فقط علم العمليات التصنيعية وسن
سبية  يات المحا لم العمل ينعاس ع اتلك  سويقية و ية والت يات الإدار شمل العمل لك لي ت

 .وممارستها
ال     من  لتخلا  مل علم ا مة والع ويتم تلك من خلال الترايز علم خلق القي

 .الإنشطة التي لا تضيف قيمة للزبون
شيق مجمو  تاج الر ضمن الإن ها ويت يتم تطبيق تي  يات ال من الأدوات والتقن عة 

 .لورض تحقيق اهدافه، وهتا ما سيتم تناوله في المبحث الثاني من هتا الفصل
 


