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وفي طىء مساحعت الدزاساث السابلت جم اسخخلاص ئػاز مـاهُمي لأبعاد هرا البدث، خُث 

ً أساس خمثل في أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس جظمً مخؼيرً ُين، وهما االإخؼير االإسخلل وٍ

وجخمثل اساسُاث بىاء أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم في جؼبُم  (SMED)دكائم 

 زلار مساخل أساسُت:

 الـصل بين عملُاث الاعداد الداخلي وعملُاث الاعداد الخازجي للآلت. االإسخلت الأولى: 

ل الاعداد الداخلي الى اعداد خازجي. ت الثاهُت:االإسخل  جدىٍ

 جدسين عملُاث الاعداد الداخلُت والخازحُت. االإسخلت الثالثت:

 المستخلص

ستهدؾ هرا البدث معسؿت جأزير اسخخدام أسلىب حؼُير ا

( ببعدًه )عملُاث SMEDاللالب في أكل مً عشس دكائم )

الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء 

 العمل.



 

 

4141 
 

 

 

 

 

SMED

 

خمثل في شدة عبء العمل وجم        جددًد مجخمع الدزاست لهرا البدث مً خلاٌ واالإخؼير الخابع وٍ

اث بمداؿـت الدكهلُت خثان مجمىعت مً البُاهاث هما اسخخدم البا  جددًد كؼاع صىاعت الحلىٍ

اث والسسائل العلمُت، وجم جدلُل البُاهاث  ت، جم الحصىٌ عليها مً الىخب واالإلالاث والدوزٍ الثاهىٍ

، وحشير هخائج البدث الى وحىد جأزير معىىي واًجابي ANOVAباسخخدام اخخباز )ث( واخخباز 

ة عبء العمل، هما كدم في جخـُع شد (SMED)لأسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم 

البدث مجمىعت مً الخىصُاث التي جللي الظىء على أهمُت أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس 

 . (SMED)دكائم 

 عبء العملشدة -(SMED)أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم الكلماث االإفخاخُت: 

Abstract: 

This research aimed to determine the effect of using the Single Minute Exchange of 

Die (SMED) method. 

 Two dimensions (internal preparation operations, external preparation operations) 

on the intensity of the workload. In light of the review of previous studies, a 

conceptual framework was drawn for the dimensions of this research, which 

included two basic variables, the independent variable, which is the method of 

Single Minute Exchange of Die (SMED). The basics of building the method of Single 

Minute Exchange of Die are represented in the application of three basic stages: . 

The first stage: Separating the internal preparation operations from the external 

preparation operations of the machine. 

The second stage: converting the internal setting to an external setting. 

The third stage: improving internal and external preparation processes. 
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 The dependent variable is the intensity of the workload. The study population for 

this research was determined by identifying the confectionery industry sector in 

Dakahlia Governorate. The researchers also used a set of secondary data, obtained 

from books, articles, periodicals, and scientific dissertations. The data was analyzed 

using the T-test and the ANOVA test. The results of the research indicate that there 

is a significant and positive effect of the method Single Minute Exchange of Die 

(SMED) in reducing the intensity of the workload. The research also presented a set 

of recommendations that shed light on the importance of the method of Single 

Minute Exchange of Die (SMED). 

Keywords: Single Minute Exchange of Die (SMED) method - workload intensity. 

 جمهُد:

لت الأهثر اسخخداما  (SMED)ٌشير أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم         ئلى الؼسٍ

ع عملُت الخؼُير ) ت والخلىُاث Farwaha, et al, 2024لدسسَ (. هما ٌشير أًظا الى الىـسٍ

ويهدؾ أسلىب حؼُير  (.Nagare & Sabale, 2021)االإسخخدمت لخللُل أوكاث ئعداد االإعداث 

ادة  اللالب في أكل مً عشس دكائم الى جللُل أوكاث الاعداد وخـع جيالُف الدشؼُل وشٍ

 (.Vidal, et al, 2024الؤهخاحُت )

أسلىب منهجي مىـم ًخم مً خلاله البدث  هىوأسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم        

 01ا الىكذ ًخم خسابه بالدكائم وبسكم ًيىن أكل مً عً جخـُع وكذ حؼُير اللالب وهر

 (. 0100)ػىُم،  ( دكائم9( الى زكم )0دكائم أي زكم )

هرا وكد جم ئػلاق العدًد مً االإسمُاث على أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم،        

ع أو  مً أهمها جخـُع وكذ الاعداد أو وكذ الخجهيز، وجلصير وكذ الخؼُير، والاعداد السسَ

ع للآلاث، وول هره االإسمُاث جإهد مظمىن هرا الأسلىب بأهه جلىُت عسؿذ باللؼت  الخؼُير السسَ

ت بأنها جلىُت  وهي جخمثل في الحسوؾ الأولى مً اليلماث الأزبعت الأساسُت التي  S.M.E.Dالؤهجليزً
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ت الخالُت:  وحعني هره الجملت  Single Minute Exchange Of Dieجخيىن منها الجملت الؤهجليزً

 (. 0100باللؼت العسبُت حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم ؿلؽ )ػىُم، 

جخمثل شدة عبء العمل في عدم وطىح الحدود بين وكذ العمل ووكذ الـساغ، وكلت الىكذ        

باليسبت لإهجاش العمل، والشعىز بالخعب والخىجس، واالإىاكف السلبُت ججاه ميان العمل، والشعىز 

         (Oplatka, 2019) .بـلدان السُؼسة في العمل

وفي طىء ما جلدم، لـذ هـس الباخثين أهه مً االإمىً اسخخدام أسلىب حؼير اللالب في أكل        

مً أحل جخـُع مخاػس شدة عبء العمل. خُث عىد جخـُع وكذ  (SMED)مً عشس دكائم 

هاق العظلاث والظؼىغ الىـسُت وػيرها الؤعداد ًخم جللُل مخاػس شدة عبء العمل وجللُل ئز 

 مً المخاػس.

 ؤولا: مصعلحاث البدث:

ً ًخمثل الأوٌ منهما في أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم        جىاوٌ هرا البدث مخؼيرً

(SMED) أما االإخؼير الثاوي ؿُخمثل في شدة عبء العمل، وسِخم باًجاش عسض مـهىم ول مخؼير ،

ً وأبعادهم الأساسُت، والدزاساث السابلت الخاصت بخلً االإخؼيراث، وذلً على مً هرًً االإخؼي رً

 الىدى الخالي:

  االإخغير االإسخلل: ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم(SMED):  

 :SMEDمفهىم ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم -ؤ

أهه اخدي  SMEDفي اكل مً عشس دكائم أسلىب حؼُير اللالب  Toki, et al( 0102عسؾ )      

ػسق جدلُم جللُل وكذ حؼُير الاعداد وذلً مً خلاٌ حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 Single Minute Exchange Of Die.اخخصاز الإصؼلح  SMEDوجخمثل 

 (SMED)أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  Nagare & Sabale (2021)عسؾ و        

ت والخلىُاث االإسخخدمت لخللُل أوكاث ئعداد االإعداث.ئلى   الىـسٍ
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أسلىب منهجي  أههأسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  غىُم (0202) بِىما عسؾ        

مىـم ًخم مً خلاله البدث عً جخـُع وكذ حؼُير اللالب وهرا الىكذ ًخم خسابه بالدكائم 

 ( دكائم.9( الى زكم )0دكائم أي زكم ) 01وبسكم ًيىن أكل مً 

أهه  SMEDأسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  Kose,Y, et al (0200)هما عسؾ        

 أخد أهم الأدواث الخالُت مً الهدز والتي جللل مً الىكذ االإؼلىب لعملُاث الاعداد. 

حؼُير اللالب  أهه جم ئػلاق العدًد مً االإسمُاث على أسلىب ( غىُم0202)هرا وكد عسؾ        

في أكل مً عشس دكائم، مً أهمها جخـُع وكذ الاعداد أو وكذ الخجهيز، وجلصير وكذ الخؼُير، 

ع للآلاث، وول هره االإسمُاث جإهد مظمىن هرا الأسلىب بأهه  ع أو الخؼُير السسَ والاعداد السسَ

ت بأنها جلىُت  ولى مً اليلماث وهي جخمثل في الحسوؾ الأ  S.M.E.Dجلىُت عسؿذ باللؼت الؤهجليزً

ت الخالُت:   Single Minute Exchange Ofالأزبعت الأساسُت التي جخيىن منها الجملت الؤهجليزً

Die .وحعني هره الجملت باللؼت العسبُت حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم ؿلؽ 

 SMEDباسم  Single Minute، الؤعداد ) 0200El Ghalya Laaroussi, et al) بِىما عسؾ       

، و ٌشير االإصؼلح ئلى  Single Minute Exchange Of Dieهى اخخصازا ٌ SMEDالىـام، 

ت والخلىُاث لإحساء عملُاث الؤعداد في أكل مً عشس دكائم على السػم مً أهه لا ًمىً  الىـسٍ

 في دكائم مً زكم واخد، ؿان هرا هى هدؾ الىـام. ختى في خالت عدم 
ً
ئهماٌ ول ئعداد خسؿُا

 والىخائج في جدسً هائل.جمىىه، لا
ً
  ًصاٌ الخخـُع ممىىا

الى أن أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم  Herlambang, et al( 0100وأشاز )       

SMED  ل الىكذ الداخلي م جدىٍ هى أداة جصيُع بسُؼت ًمىنها جلصير أوشؼت الخؼُير عً ػسٍ

 الى الىكذ الخازجي.

أن أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم  هى  مـهىم  Alfatah, et al( 0100وعسؾ )       

واخد في الخصيُع الخالي مً الهدز يهدؾ الى جىؿير جبادٌ أهثر ؿاعلُت وهـاءة لعملُت اسدبداٌ 

 اللالب بدُث ًمىً جللُل وكذ حعؼل االإاهُىت.
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لت أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس  Linda, et al( 0100هما عسؾ )        دكائم اهه ػسٍ

لت على أهه ًمىً  لخدلُم الخصيُع الخالي مً الهدز لخللُل الـاكد في عملُت الؤهخاج، وجإهد الؼسٍ

اسخخدام وكذ الاعداد هسكم ميىن مً زكم واخد مما ٌعني أن وكذ الاعداد ًخم الاخخـاؾ به الى 

 ُت.الحد الأدوى مً خلاٌ جدلُل الاعداد الداخلي و أوشؼت الاعداد الخازح

هي  SMEDأسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  Mughits, et al( 0102وعسؾ )       

 جلىُت حسخخدم لخللُل خسائس وكذ الخىكف الدشؼُلي للئعداد والخؼُير في عملُت الؤهخاج.

خم جدلُم ذلً مً خلاٌ مساكبت وجددًد الأحصاء المخخلـت مً العملُت وؿصل الأحصاء         وٍ

لُت )الأحصاء التي ًجب ئحساؤها أزىاء اسخمساز حشؼُل االإاهُىت( عً الأحصاء الخازحُت الداخ

 (.Mughits, et al 0102)الأحصاء التي ًمىً ئحساؤها أزىاء اسخمساز حشؼُل الجهاش )

 :SMEDؤساسُاث بىاء ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم -ب

في جؼبُم  SMEDُير اللالب في أكل مً عشس دكائم جخمثل الأساسُاث السئِسُت لبىاء أسلىب حؼ

 زلار مساخل أساسُت وهم:

 الـصل بين عملُاث الاعداد الداخلي وعملُاث الاعداد الخازجي للآلت. االإسخلت الأولى:

ل الاعداد الداخلي الى اعداد خازجي. االإسخلت الثاهُت:  جدىٍ

 زحُت.جدسين عملُاث الاعداد الداخلُت والخا االإسخلت الثالثت:
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 ًخم جىطُذ ول مسخلت منها باًجاش ؿُما ًلي: 

 االإسخلت الأولى: الفصل بين عملُاث الاعداد الداخلي وعملُاث الاعداد الخازجي للآلت:

ًخم جدلُم ذلً خلاٌ ئحساء جدلُل دكُم لهره العملُاث بشيل أؿظل، وجخمثل هره       

 في: العملُاث

خم جىضُذ-2  ماهُتها كما ًلي: )عملُاث الاعداد الداخلُت( وٍ

حعد الأوشؼت الداخلُت هي الأوشؼت التي ًخم ئحساؤها أزىاء عدم اجصاٌ الجهاش أو ئًلاؾ       

حشؼُله والتي جإدي الى ئبؼاء الؤهخاج وجخمثل في الأحصاء الداخلُت )الأحصاء التي ًجب ئحساؤها أزىاء 

 (.(Sabale & Nagare,2021اسخمساز حشؼُل الجهاش( 

( ػىُم بأنها هي جلً العملُاث التي ًمىً ئحساؤها ؿلؽ عىدما جيىن الآلت في 0100ها )وعسؿ      

ِذ والخعدًلاث  خالت جىكف مثل جسهُب اللىالب وإشالتها ومً أهم هره العملُاث الدشحُم والتزً

الأساسُت في الآلت، وممىً ان جخمثل هره العملُاث في ؿً الأحصاء االإخدسهت وؿصلها عً الآلت، 

ِذ أحصاء الآلت كبل الدشؼُل، ئعادة جسهُب الأحصاء االإخدسهت ججـُ ف أحصاء الآلت، حشحُم وجصٍ

بالآلت، الخأهد مً صلاخُت أحصاء الآلت للدشؼُل، حعلُم أحصاء الآلت باالإؼهساث، الخأهد مً كىة 

 جثبُذ الآلت كبل الدشؼُل وػير ذلً مً الأوشؼت الداخلُت.

أوشؼت الاعداد الداخلُت أنها هي الأوشؼت التي لا ًمىً  Gökler, et al (2021)وعسؾ       

 ئحساؤها ئلا عىد ئًلاؾ حشؼُل الجهاش.

 مً عملُت الؤعداد Majid, et al (0100هما عسؾ       
ً
( حعد عملُاث الؤعداد الداخلي حصءا

 عىدما لا ًيىن الجهاش كُد الدشؼُل.

داد الداخلُت هي العملُاث التي لا ًمىً أن عملُاث الؤعSilva&Godinho( 0109هما أوضح )      

ذ والخعدًلاث الأساسُت في الآلت.  ئحساؤها الا عىد جىكف الىـام مثل الدشحُم والتزً

و الؤعداد الداخلي هى عملُت الؤعداد هره والتي لا حعمل الا عىد ئًلاؾ حشؼُل الجهاش على       

ي هى وشاغ ًخم جىـُره عىدما ًيىن سبُل االإثاٌ، ئزؿاق أو ئشالت اللىالب واليشاغ الداخل

 عً العمل )لا ٌعمل( 
ً
 (.(Desai, et al, 2019المحسن مخىكـا
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وأوشؼت الاعداد الداخلُت هره هي الأوشؼت التي ًمىً اللُام بها عىدما لا ٌعمل الجهاش. على       

 (.(Parwani, et al, 2021سبُل االإثاٌ، ئشالت الخجهيزاث وػير ذلً 

خم جىضُذ ماهُتها كما ًلي:)عملُاث الا  -0  عداد الخازحُت( وٍ

( ئلى مـهىم عملُاث الؤعداد الخازحُت بأنها العملُاث التي 0100)Sabale&Nagareأشاز       

ًمىً اللُام بها دون جىكف الآلت. وجخمثل في الأحصاء الخازحُت )الأحصاء التي ًمىً ئحساؤها أزىاء 

 اسخمساز حشؼُل الجهاش. 

( ػىُم عملُاث الؤعداد الخازحُت بأنها العمُاث التي ًمىً ئحساؤها عىدما جيىن 0100وعسؾ )      

خم ئهجاش هره العملُاث في وكذ  ً، وٍ الآلت في خالت حشؼُل مثل هلل اللىالب مً أو ئلى الخخصٍ

ب االإىاد الأولُت مً الآلاث، وجدظير اللؼع التي  ٌعسؾ بالىكذ الخـي، وهي جخؼلب بالخددًد جلسٍ

 خم اسدبدالها أو االإعداث االإؼلىبت لعملُت حؼُير اللالب.سىؾ ً

الاعداد الخازحُت هي الأوشؼت التي لا ًمىً اللُام  أوشؼت  Parwani, et al (2021) وعسؾ      

بها ئلا عىدما لا ًصاٌ الجهاش كُد الدشؼُل. جخظمً أمثلت هره الأوشؼت ئخظاز اللالب الخالي أو 

اهُىت حساهم في الأوشؼت ذاث اللُمت االإظاؿت. جظُف هره الأوشؼت الترهُب عىدما لا جصاٌ االإ

كُمت ئلى عىصس مً مىـىز العمُل. حعمل هره الأوشؼت بشيل أساس ي على حؼُير االإىاد الخام ئلى 

 سلع أو خدماث.

وبالخالي ؿاهه ًخم ئحساء هره العملُاث الخازحُت كبل أو بعد ئًلاؾ حشؼُل الآلت، وممىً أن       

هره الأوشؼت في جدظير اللؼع الجدًدة االإؼلىب جسهُبها في الآلت، جىـُف ميان العمل  جخمثل

ؽ الآلت مً مىخجاث االإىخج الحالي، الخأهُد مً  ب الخاماث مً الآلت، جـسَ خىٌ الآلت، ججهيز وجلسٍ

 (.0100جثبُذ الآلت أزىاء الدشؼُل وػير ذلً مً الأوشؼت الخازحُت )ػىُم، 

 مً الؤعداد عىدما ًيىن   Majid, et al (2022)وعسؾ       
ً
عملُاث الؤعداد الخازجي أنها حصءا

 الجهاش على وشً العمل.
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أهه ًمىً جىـُر الأوشؼت الخازحُت أزىاء الدشؼُل العادي  Gökler, et al (2021)وأوضح        

 للآلت كبل ئًلاؾ حشؼُل  الجهاش.

مىً  وجمثل أوشؼت الؤعداد الخازحُت الأوشؼت التي       ًمىً جىـُرها أزىاء حشؼُل الىـام وٍ

 (.(silva & Godinho,2019ئحساؤها كبل ئًلاؾ حشؼُل الجهاش أو بعده 

( ان عملُاث الؤعداد الخازجي هره والتي ًخم احساؤها عىد 0109) Desai, et alوأوضح       

ل االإثاٌ، ججهيز حشؼُل الجهاش، ًمىً ئحسائها ئما كبل ئًلاؾ حشؼُل الجهاش أو بعده. على سبُ

 االإعداث لعملُت الؤعداد كبل ئًلاؾ حشؼُل الجهاش.

واليشاغ الخازجي هى وشاغ الؤعداد الدشؼُلي الري ًخم جىـُره أزىاء حشؼُل المحسن وهى       

 .Desai, et al, 2019)وشاغ ًخم جىـُره كبل أو بعد حؼُير اللالب )

ـظل في هره الحالت اسخخدام حسجُلاث       الـُدًى الإساكبت هره العملُاث مسازا وجىسازا،  هرا وٍ

وعمل كىائم ؿدص لجمُع الأحصاء، وؿسوؾ الدشؼُل، وجددًد الخؼىاث التي ًجب ئجباعها 

عىدما جيىن الآلاث في خالت حشؼُل، وبالخالي ؿاهه ًخم الخمُيز بين العىاصس المخخلـت لهره 

ُاث الداخلُت والعملُاث الخازحُت، العملُاث، خُث ًخم ؿصلها ئلى عىاصس ؿسعُت مثل العمل

، والأوكاث الظائعتو        (. 0100)ػىُم،  أوكاث الخمىٌ

ؿصل سلسلت مً مساخل عملُت الؤعداد ئلى حصأًً، عملُت الؤعداد الداخلي وعملُت  ًخم      

الؤعداد الخازحُت خُث ًخم بخىزُم وحسجُل حمُع الأوشؼت في عملُت اليشاغ في شيل كائمت 

 مساحعت

 (.Majid, et al, 2022الؤعداد ) 

ًخم ؿصل أوشؼت الؤعداد على أنها أوشؼت داخلُت وخازحُت، في هره الخؼىة، ًخم جىؿير       

خم ؿدص  االإعداث واالإىؿـين والأدواث واللالب االإخظمً في عملُت الخؼُير كبل العملُت وٍ

 (.(Gokler, et al, 2021ئعداداث الآلاث والأدواث 

ذلً ؿلد أمىً الـصل بسهىلت بين بعع العملُاث الخازحُت للئعداد والعملُاث  وفى طىء      

الأخسي الداخلُت له، ووأمثلت لرلً ؿاهه ًمىً ججهيز االإىاد والأدواث للمهمت الخالُت كبل ئًلاؾ 
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حشؼُل الآلت بِىما لا جصاٌ االإهمت السابلت جدذ الخىـُر، هما ًمىً أًظا أن ًخم ئعادة طبؽ 

يىهاث االإىخج بعد اهخماٌ الاعداد وخلاٌ حشؼُل االإهمت الجدًدة، هرا وكد جبين أن الأدواث وم

ؿصل هره االإهام وأدائها خازحُا بدلا مً أدائها داخلُا ًإدي الى جخـُع الاعداد ليسب جتراوح 

 (.0100% )ػىُم، 01% و21بين 

حُت والداخلُت على ؿصل وجصيُف أوشؼت الؤعداد الخاز  SMEDفي هره االإسخلت، ًسهص       

SAHIN, et al, 2021).) 

ل الاعداد الداخلي الى اعداد خازجي:  االإسخلت الثاهُت: جدىٍ

ل عملُاث الؤعداد الداخلُت ئلى عملُاث ئعداد خازحُت، وذلً بؼُت        ًخم في هره االإسخلت جدىٍ

مى ل الأوكاث الخاصت بالإعداد الداخلي ئلى أوكاث خاصت بالإعداد الخازجي وٍ ً جدلُم ذلً جدىٍ

 (مً خلاٌ الؤعداد االإسبم لـسوؾ الدشؼُل، وجىخُد الىؿائف باسخخدام العدًد مً الىسائل

 (.0100ػىُم، 

وذلً بالترهيز بشيل أساس ي على االإهام االإخعللت بالخعامل مع ول مً حمع االإعلىماث واالإىخجاث      

لُت، وجصمُم هـام مىاولت االإىاد واالإىاد، والخىـُف، والصُاهت، والظبؽ والخدىم في الحالت الحا

بادخاٌ هـام آخس مثل السواؿع المخخلـت لخخـُع أوكاث الىلل، ومً زم ؿاهه ًخم حؼُير آلُاث 

 (.0100ػىُم، (جمسهص اللىالب بعد جىكف الآلت عً الدشؼُل 

خم جددًد مساخل عملُت الخدظير لإعداد الخعبئت للآلت هيل وعصٌ العملُاث التي لا جخعل     م وٍ

مباشسة باعداد الجهاش. هلل الخؼىاث الداخلُت التي ًمىً جىـُرها خازج عملُت الؤعداد ئلى 

 الؤعداد الخازجي. 

Majid, et al, 2022).) 

ل الأوشؼت        ل عملُاث الؤعداد الداخلُت ئلى عملُاث ئعداد خازحُت مً أحل جدىٍ جدىٍ

واهذ االإسة الأولى وؿدص حمُع  ئلى أوشؼت خازحُت، ًجب ؿدص الؤعداد هما لى الداخلُت
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ًمىً اسخخدام الؤعداد االإخلدم لـسوؾ الدشؼُل وجىخُد  الأوشؼت والؼسض مً هره الأوشؼت، 

ل الأوشؼت الداخلُت ئلى خازحُت   (.(SAHIN, et al, 2021الىؿائف لخدىٍ

ترض وجخظمً االإسخلت الثاهُت مـهىمين مهمين: ئعادة ؿدص العملُاث الإعسؿت ما ئذا وان        ُـ ً

ل هره الخؼىاث ئلى ئعداد خازجي.  خؼأ ًأن جيىن أي خؼىاث داخلُت أو ئًجاد ػسق لخدىٍ

Viverosa, et al, 2021).) 

ل الأوشؼت الداخلُت ئلى أوشؼت خازحُت. لهرا، ًخم جىخُد الأوشؼت كدز الؤميان        ًخم جدىٍ

خم ئعداد ا  لخللُل أوكاث باسخخدام عملُاث مثل الخجمُع والخثبُذ والخمسهص، وٍ
ً
لشسوغ مسبلا

 الاهخـاز.

Gokler, et al, 2021).) 

 الؤعداد الأولي       
ً
ل مً الؤعداد الداخلي ئلى الؤعداد الخازجي. في هره االإسخلت، ًخم أًظا ًخم الخدىٍ

للآلت كبل حشؼُل االإاهُىت وجىخُد العمل في عملُت الؤعداد، ًخم جؼبُم ئهترهذ الأشُاء في هره 

وشاء خؼىغ اجصاٌ مخياملت بين عدة أكسام بدُث ًمىً لجمُع الأكسام الحصىٌ االإسخلت لإ

 (.(Rimo, et al, 2021على معلىماث في الىكذ الـعلي 

 االإسخلت الثالثت: جدسين عملُاث الاعداد الداخلُت والخازحُت:

، جخخص هره االإسخلت بـدص واخخباز حمُع حىاهب عملُاث الؤعداد الداخلُت والخازحُت      

 (.0100وذلً بؼُت جدسين ول منها )ػىُم، 

م ئحساء الخعدًلاث المخخلـت ؿيها مً       خُث ًمىً جدسين عملُاث الؤعداد الداخلُت عً ػسٍ

ت ؿيها  ت ليل منها في هـس الىكذ، أو ئشالت الخعدًلاث ػير الظسوزٍ خلاٌ جىـُر العملُاث االإخىاشٍ

لُت ئعداد أو تهُئت العملُاث الؤهخاحُت )ػىُم، والتي حسبب خسازة في الىكذ ولا جإزس على عم

0100.) 

م       خم جبسُؽ حمُع مساخل العملُت، مً خلاٌ حعل عملُت الؤعداد الداخلُت ؿعالت عً ػسٍ وٍ

 الخدسين بهدؾ جبسُؽ وكذ الؤعداد الداخلي بدُث ًمىً حشؼُل الجهاش على الىدى الأمثل

 Majid, et al, 2022).) 
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ُؽ حمُع أهىاع الؤعداد. ًمىً جبسُؽ الؤعداد الخازجي مً خلاٌ جدسين هما ًخم جبس      

ت وطمان وحىد  ئحساءاث ئعداد االإشؼل بالإطاؿت ئلى الخخلص مً الؤحساءاث ػير الظسوزٍ

الأدواث والآلاث وخالتها. ًمىً ئحساء جدسِىاث الؤعداد الداخلي مً خلاٌ اللُام بعمل مخىاشي 

 (.(Rimo, et al, 2021 ىب طبؽ الجهاش أزىاء جىكف الجهاشفي عملُت الؤعداد ومداولت جج

نها،        م مساحعت الأحصاء والأدواث وهللها، وجخصٍ خم جدسين عملُاث الؤعداد الخازحُت عً ػسٍ وٍ

وجؼبُم السِىاث الخمس لإعادة جىـُم أماهً العمل باالإىـمت بالإطاؿت ئلى طسوزة ئعادة حدولت 

ز وؿدص الشسوغ الىاحب جىاؿسها عىد اسخخدام الأدواث العمل، ؿظلا عً طسوزة اخخبا

بشيل مسخمس ودائم لخخـُع ما ًددر ؿيها مً الاطؼساباث المخخلـت التي جيخج عً ئصلاخها 

 (.0100)ػىُم، 

ً الأدواث والىلل ئلى       مىً أن جإدي أدواث ئعادة الـدص وإعادة الخصمُم، وجدسين جخصٍ وٍ

ص أوشؼت الؤعداد الخازحُ ت، خُث ًجب ؿدص خالت الأدواث باسخمساز لخللُل الاهلؼاع حعصٍ

الىاحم عً الؤصلاخاث ومً هاخُت أخسي، ًمىً ئدازة ئعادة جىـُم الؤعداد الداخلي مً خلاٌ 

ت  ت أو ئشالت الخعدًلاث ػير الظسوزٍ  (.(SAHIN, et al, 2021جؼبُم عملُاث مخىاشٍ

ذ االإسخخدمت، وجددًد وإسىاد االإسئىلُاث هرا بالإطاؿت ئلى طسوزة جبسُؽ ػسق الخثبُ      

المخخلـت االإؼلىبت لخدلُم ذلً، ووطع الخؼىاث اللُاسُت لعملُت الخؼُير االإؼلىب اجباعها، 

وجددًد الجدولت الصمىُت الخاصت برلً أًظا، وجىـُر العملُاث المخؼؼت لها، وملاخـت وكذ 

ت  االإاهسة، وول ذلً ولا شً ًخم جؼبُله الدوزة ليل عىاصسها المخخلـت، وحشؼُل االإىازد البشسٍ

 (.0100بؼُت الخخلص مً الأوكاث الظائعت )ػىُم، 

س الأوشؼت الخصحُدُت لخلصير وكذ الؤعداد مً خلاٌ الىـس في الأوشؼت الداخلُت        ًخم جؼىٍ

خم ئوشاء خؼؽ العمل لإشالت الأسباب التي حسبب جمدًد الىكذ في الأوشؼت  والخازحُت وٍ
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سُنها. ًخم جىزُم الؤحساءاث مً خلاٌ اجخاذ كساز مشترن مع االإىؿـين االإشازهين في المخؼؽ لخد 

 العملُت

Gokler, et al, 2021).) 

 :االإخغير الخابع: شدة عبء العمل 

 مفهىم شدة عبء العمل:-ؤ

جخمثل شدة عبء العمل في، عدم وطىح الحدود بين وكذ العمل ووكذ الـساغ، وكلت الىكذ       

هجاش العمل، والشعىز بالخعب والخىجس، واالإىاكف السلبُت ججاه ميان العمل، والشعىز باليسبت لإ 

  (Oplatka, 2019) .بـلدان السُؼسة في العمل

بأهه ًخمثل في الللم وأعساض الؤحهاد وهى ئهخاج االإىكف  Garcia,Herrero (2019)وعسؿه       

 ًخعسض العاملين في   .لدؿع والسحبواللىة، على سبُل االإثاٌ كىة الؤهخاج أزىاء السؿع وا
ً
مثلا

الصىاعاث التي جخؼلب اسخخدام الآلاث والأدواث مثل البىاء أو الىلل لخؼس خىادر الآلاث 

وجيىن هره الحىادر بسبب اسخخدام معداث معُبت أو هلص  والأدواث، في معـم الأوكاث

  ت التي ًجب اجباعها.االإعسؿت الياؿُت أو عُىب االإىخج أو الؤهماٌ في اخخُاػاث السلام

ومً الأمثلت الشائعت لحىادر الآلاث والأدواث في ميان العمل هي: خسق هاجج عً عؼل سخان      

في االإصىع، السلىغ مً سلم معُب أو سلالاث مهتزة، كؼع مً الأدواث االإىسىزة أو خىاؾ 

دُجت العمل في الأدواث الحادة، الؤصاباث الىاحمت عً اسخخدام أداة خاػئت، ؿلدان السمع ه

االإصىع بدون ػؼاء للؤذهين، الخمصكاث أو البتر هدُجت اسخخدام معداث بدون آلُاث أمان، 

  (https://www.almrsal.comئصاباث السحم بسبب حشابً الآلت. )

الت جيخج عً أن شدة عبء العمل عبازة عً خ Andreas & Johansson( 0102وأوضح)     

ـادة  الخـاعل بين الـسد والبِئت بدُث جظع الـسد أمام مؼالب أو عىائم أو ؿسص، وجخمثل في شٍ

حجـم االإهام وهثـستها ممـا ًخعـرز ئهجاشهـا ؿـي الىكـذ المحدد، وإن هـره االإهام جخؼلـب مهـازاث عالُـت 

 لا ًمخلىهـا الــسد ممـا ًدسـبب ؿـي شـعىزه بالظؼـؽ.

https://www.almrsal.com/
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الحالت التي جصِب العامل هدُجت عدم جىاؿله مع بِئت عمله هدُجت حعسطه لأعماٌ مخخلـت وهي     

يخج عنها مجمىعت مً الآزاز الىـسُت والـسُىلىحُت والسلىهُت والتي جإزس على  جـىق ػاكخه، وٍ

 (. (Burgos,2020أدائه لعمله

ت والدزاساث السابلت:  زاهُا: الخلفُت الىؽسٍ

ابلت التي أجُدذ للباخثت الى زلار مجمىعاث أساسُت، ًمىً جىطُذ جم جصيُف الدزاساث الس

 ول منها ؿُما ًلي:

 المجمىعت الأولى: الدزاساث التي جىاولذ أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم.

( هؽسة عامت على الدزاساث السابلت خىل ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس 2حدول )

 ((SMEDدكائم 

 سُاق وعُىت الدزاست االإىهجُت هدف الدزاست /الإخغيراث ذاث الصلت ا الدزاست

Sabale& Nagare 

(2021) 

ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

SMED لخللُل وكذ الؤعداد 

دزاست 

 كمُت

وجم جعبُلها في وخدة جصيُع مسحىق 

 العلاء 

Silva & Filho 

2019)) 

ملالت  232مساحعت لأخدر الأدبُاث بما في ذلك 

جخعلم بإسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس 

 دكائم

مساحعت 

مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

حسمذ الدزاست بيشس االإعسفت االإكدسبت 

مً الأدبُاث خىل ؤسلىب حغُير اللالب 

 في ؤكل مً عشس دكائم

Desai &Loya 

)0222) 

ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

SMED  في الصىاعاث الهىدًت ومساحعت

 الأدبُاث

دزاست 

 كمُت

وجم جعبُلها في الصىاعاث الهىدًت 

في مخجس  SMEDوالخعبُلاث المخخلفت لـ 

آلاث الضغغ، وصىاعت السُازاث وغير 

 ذلك

Winatie, et al 

2019)) 

ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

(SMED ادة الكفاءة الصمىُت للخغُير على ( وشٍ

 االإىخج الصلب

دزاست 

 كمُت

ت  وجم جعبُلها في صىاعت الادوٍ

واالإسخدضساث الصُدلاهُت، وغسفت 

لت   SMEDالخدبِب السظب لخعبُم ظسٍ
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   جابع حدول 2:

Tekin,et al 

)0222) 

في الؤهخاج الخالي مً JIDOKAو SMEDجعبُم 

 الهدز وجم اسخخدام ؤسلىبين

 دزاست كمُت

 

 

 

وجم جعبُلها على االإسماة "كسة 

ُم الري ٌعمل فالس" في مصىع الدك

 شسكت صىاعُت في جسكُا 022في ؤكبر 

Zasadzien ,et al 

2018)) 

مىضىع جدسين كفاءة عملُت الؤهخاج 

باسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً 

 SMEDعشس دكائم 

مساحعت 

مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

وجم جعبُلها في شسكت لخبسُغ عمل 

 الآلاث االإسخخدمت في خغ الؤهخاج

Karam, et al 

(2018) 

مساهمت ؤدواث الخصيُع الخالي مً الهدز في 

ت بخعبُم  حغُير الىكذ في صىاعت الأدوٍ

ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

SMED 

ت دزاست كمُت  وجم جعبُلها في صىاعت الأدوٍ

Sabadka&Fedorko 

(2017)  

ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

SMED لخدسين عملُت الؤهخاج 

وجم جعبُلها في شسكت جصيُع زمذ  است كمُتدز 

مخخازة جم الخدلم مً اللىاعد 

ت في حصء عملي ًصف الخدلُل  الىؽسٍ

وجدسين الخصمُم للىكذ غير 

 الؤهخاجي في آلت شحر الخغُير

Stadnicka (2015)   مىضىع الجمع بين ؤسلىب حغُير اللالب في

 والأدواث الأخسي  SMEDؤكل مً عشس دكائم 

وجم جعبُلها في شسكاث الؤهخاج خُث  تدزاست كمُ

 ًخم جىفُر الخجهيزاث

 bin Che Ani, et al

(2014) 

مىضىع ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً 

 لخدسين الؤهخاحُت SMEDعشس دكائم 

ٌسخخدم الىعاق واللُىد  دزاست كمُت

لخلبُت  PDCAوههج    SMEDمىهجُت

 الأهداف 

والتركيز على عملُت الخصيُع 

 الحاسب الآلي باسخخدام

Bajpai (2014)  ًمىضىع ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل م

 في جصيُع االإلابس SMEDعشس دكائم 

 وجم جعبُلها في جصيُع االإلابس دزاست كمُت
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 :2جابع حدول 

 مً اعداد الباخثت اسدىادا على الدزاساث السابلت. االإصدز:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adanna&Shantharam 

(2013) 

مىضىع جدسين وكذ الاعداد 

ومخسحاث الؤهخاج باسخخدام ؤسلىب 

س دكائم حغُير اللالب في ؤكل مً عش

SMED  

جم جعبُلها في ماسست جصيُع معداث  دزاست كمُت

السُازاث واخخُاز مساخت ؤزضُت 

ب والخىفُر  المحل للخجسٍ

(Costa,et al (2013  مىضىع جعبُم صىاعي لأسلىب حغُير

اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

SMED  وؤدواث الؤهخاج الأخسي 

خير جم جعبُلها في سُاق ؤظسوخت ماحس دزاست كمُت

لدوزة االإاحسخير في الهىدست الصىاعُت 

 والؤدازة في حامعت منهى

Ulutas (2011) 

 

جىاولذ الدزاست مىضىع جعبُم 

ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس 

( بشكل ؤساس ي على SMEDدكائم )

الخعسف على الأوشعت الداخلُت 

 والخازحُت

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

لت  الخدلم مً صحت العسٍ

اث مً خلال جعبُم عملُت والؤحساء

جصيُع السخاًسوفىم خُث جكىن 

 ؤوكاث الؤعداد خاسمت لخللُل الىكذ
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المجمىعت الثاهُت: الدزاساث التي جىاولذ شدة عبء العمل: 

 شدة عبء العملىل ( هؽسة عامت على الدزاساث السابلت خ0حدول )

           

 

 

 

 

 

 سُاق وعُىت الدزاست االإىهجُت هدف الدزاست /االإخغيراث ذاث صلت  الدزاست

Burgos (2020) مساحعت مىهجُت  عىامل الخعس المخخلفت في بِئت العمل

ت  وهؽسٍ

وجم جعبُلها في مىعلت المخازط في 

 شسكت في كعاع االإعادن

Garcia,et al (2019) الؽسوف الىفسُت والاحخماعُت 

 والمخاظس في بِئت العمل

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

وجم جعبُلها اسدىادا للبُاهاث االإلدمت 

مً االإسح الىظني لؽسوف العمل 

(ENCT VII الري وشس في عام )مً  0220

 كبل االإعهد الىظني 

 للسلامت والصحت االإهىُت

Hochdörffer, et al 

(2018) 

حدولت االإىؼفين في بِئاث الخىاوب 

مساعاة مخاظس بِئت العمل  الىؼُفي مع

 والحفاػ على االإاهلاث

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

جم جعبُلها في خغ الخجمُع النهائي 

 لشسكت جصيُع سُازاث ؤالإاهُت
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 :0جابع حدول 

Digiesi,et al (2018)  مىضىع الخللُل بلى

الحد الأدوى ومىاشهت 

المخاظس في بِئت العمل 

لين في خغ للعام

الخجمُع خسب الخىاوب 

 الىؼُفي

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

جم جعبُلها في الأشخاص الرًً ًبلغىن 

عً مشكلت صحُت مخعللت بالعمل في 

الاجداد الأوزوبي خسب هىع االإشكلت 

0222الى  0222واالإملكت االإخددة مً   

Espin& Sanchez (2018)  مىضىع جلُُم عىامل

المخاظس البُئُت وؤزسها 

 على صحت العمال

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

جم جعبُلها في وزشت صُاهت مدسكاث 

الاختراق الداخلي الخابعت لشسكت خدماث 

 الىفغ

Otto & Battaia (2017)  مىضىع جللُل المخاظس

االإادًت في بِئت العمل في 

خعىط الخجمُع عً 

م مىاشهت الخغ  ظسٍ

 وجىاوب الىؼائف

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

لها في كىاعد البُاهاث مً عام وجم جعبُ

2290 

Pavlovic-Veselinovic,et al 

(2016) 

مىضىع هؽام خبير 

لخلُُم مخاظس 

الاضعساباث العضلُت 

 الهُكلُت االإسجبعت بالعمل

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

جم جعبُلها وذلك جم جددًد ؤزبع 

س  مجمىعاث مً االإخعلباث العامت لخعىٍ

ذ: مخعلباث الأح هصة، هؽام خبير مسٍ

 ومخعلباث 

 البرامج، ومخعلباث كاعدة االإعسفت

Huckvale,et al (2015)  مىضىع مخاظس مسجبعت

بإعساض العضلاث 

 والعؽام في االإىؼفين، 

مساحعت مىهجُت 

ت  وهؽسٍ

وجم جعبُلها في ظاكم الخمسٍض في عُادة 

 على ساخل المحُغ الأظلس ي
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 لى الدزاساث السابلت.مً اعداد الباخثت اسدىادا ع االإصدز: 

ً: ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس        المجمىعت الثالثت: الدزاساث السابلت التي جىاولذ االإخغيرً

 وشدة عبء العمل: SMED)دكائم )

ئلى أن جلُُم المخاػس في بِئت العمل الداخلُت ًخم  ((Boran&Ekincioglu,2017 :أشازث دزاست    

ولىً  (SMED)داد واسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم جؼبُله في أوشؼت الؤع

لت   SMEDلِس هرا ؿلؽ المحىز السئِس ي للدزاست واهما ًيىن حصء منها ؿلؽ، خُث جم جؼبُم ػسٍ

لت جلُُم ئحهاد العظلاث في مصىع ًيخج ملاػع ألىمىُىم.  في هره الدزاست بىاء عًلى ػسٍ

 الخعلُب على الدزاساث السابلت: 

والتي –مً خلاٌ الدزاست االإخأهُت واالإخعملت للبدىر والدزاساث السابلت التي جىاولذ مخؼيري البدث 

 ؿلد جىصل الباخثان الى ما ًلي:-أجُدذ للباخثين

هشـذ الدزاساث السابلت عً أبعاد االإخؼير االإسخلل أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس  -2

 ملُاث الؤعداد الداخلُت، عملُاث الؤعداد الخازحُت(.( والتي جمثلذ في ول مً: )عSMEDدكائم )

ت بصـت خاصت  -0 وذلً في خدود علم الباخثت  –عدم وحىد دزاساث عسبُت بصـت عامت أو مصسٍ

 .SMEDجىاولذ أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم –

( عً الخمدىز خىٌ العىصس البشسي خُث ٌعد (Fonda&Meneghetti,2022هشـذ دزاست  -3

SMED  سمى  .((H-SMEDاالإسجىص على الاوسان وَ

خى، ANOVAاعخمدث الدزاساث السابلت على العدًد مً الأسالُب الخالُت: ) -9 ، جدلُل بازٍ

 7جدؿم اللُمت، الأعماٌ اللُاسُت، ، ، جدلُل جخؼُؽ JPH، جدلُلFMEAالخدلُل الؤخصائي، 

Minitab)جدلُل السبب الجرزي، الاهدساؾ االإعُازي ،. 

زأي الباخثان طسوزة اعداد دزاست علمُت حسعى الى اكتراح ئػاز مخيامل الإعسؿت أزس  في طىء ذلً

( في جخـُع شدة عبء العمل، (SMEDاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم

، أو SMED)سىاء وان ذلً في ؿل جدلُم ول أهداؾ أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس دكائم )

 ه الأهداؾ.في ؿل جدلُم بعع هر
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 زالثا: حسائلاث البدث:       

مً خلاٌ الدزاست االإخأهُت، واالإخعملت للبدىر والدزاساث السابلت التي أجُدذ للباخثين، والتي جىاولذ  

 مىطىع البدث، ؿلد جىصل الباخثان الى الدساؤلاث الخالُت:

آلت الخـم والعجً  هل ًىحد وؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث ئعداد -2

 على مسخىي االإصاوع مىطع الدزاست؟

 (SMED)هل ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم   -0

 ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل.

 

 زابعا: ؤهداف البدث:       

هدؿين زئِسُين ومجمىعت مً الأهداؾ الـسعُت التي جىبثم منها،  سعذ هره الدزاست ئلى جدلُم

مىً جىطُذ هره الأهداؾ ؿُما ًلي:  وٍ

جددًد ما ئذا وان ًىحد وؿس بين الىطع الحالي والىطع االإلترح  :A1الهدف السئِس ي الأول -0

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي االإصاوع مىطع الدزاست.

: جددًد ما ئذا وان ًىحد وؿس بين الىطع الحالي والىطع االإلترح A1aـسعي الأوٌ الهدؾ ال        

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع الشللامي.

: جددًد ما ئذا وان ًىحد وؿس بين الىطع الحالي والىطع االإلترح A1bالهدؾ الـسعي الثاوي         

 مسخىي مصىع البازون.لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على 

: جددًد ما ئذا وان ًىحد وؿس بين الىطع الحالي والىطع االإلترح A1cالهدؾ الـسعي الثالث         

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع الدًىاوي.

 : جددًد ما ئذا وان ًىحد وؿس بين الىطع الحالي والىطع االإلترحA1dالهدؾ الـسعي السابع        

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع محمد أخمد.
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جددًد ما ئذا وان ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب  :A2الهدف السئِس ي الثاوي -0 

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت(  (SMED)في أكل مً عشس دكائم 

 على شدة عبء العمل.

جددًد ما ئذا وان ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب  A2aالهدؾ الـسعي الأوٌ            

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت(  (SMED)في أكل مً عشس دكائم 

 على شدة عبء العمل على مسخىي مصىع الشللامي.

ًد ما ئذا وان ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير جدد A2bالهدؾ الـسعي الثاوي           

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد  (SMED)اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 الخازحُت( على شدة عبء العمل على مسخىي مصىع البازون.

خخدام أسلىب حؼُير جددًد ما ئذا وان ًىحد جأزير معىىي لاس A2cالهدؾ الـسعي الثالث          

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد  (SMED)اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 الخازحُت( على شدة عبء العمل على مسخىي مصىع الدًىاوي.

جددًد ما ئذا وان ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب  A2dالهدؾ الـسعي السابع         

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت(  (SMED)عشس دكائم  في أكل مً

 العمل على مسخىي مصىع محمد أخمد.على شدة عبء 

 خامسا: فسوض البدث:

لا ًىحد وؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث  :H1الفسض السئِس ي الأول -

 ي االإصاوع مىطع الدزاست.ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخى 

    . ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ السئِس ي الأوٌ  وٍ

: لا ًىحد وؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث     H1aالـسض الـسعي الأوٌ               

 ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع الشللامي.

ـُد اخخباز صحت     . وٍ  هرا الـسض في جدلُم الهدؾ الـسعي الأوٌ االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الأوٌ
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: لا ًىحد وؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح H1bالـسض الـسعي الثاوي              

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع البازون.

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم     . وٍ  الهدؾ الـسعي الثاوي االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الأوٌ

: لا ًىحد وؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح H1cالـسض الـسعي الثالث              

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع الدًىاوي.

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ الـسعي الث     .وٍ  الث االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الأوٌ

: لا ًىحد وؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح H1dالـسض الـسعي السابع              

 لعملُاث ئعداد آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع محمد أخمد.

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ الـسعي السابع االإىبثم مً ا     .وٍ  لهدؾ السئِس ي الأوٌ

لا ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً  :H2الفسض السئِس ي الثاوي -0

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة  (SMED)عشس دكائم 

 عبء العمل.

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ السئِس ي ال       .ثاويوٍ

: لا ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً H2aالـسض الـسعي الأوٌ         

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة  (SMED)عشس دكائم 

 عبء العمل على مسخىي مصىع الشللامي.

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم         الهدؾ الـسعي الأوٌ االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الثاوي.وٍ

لا ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً  H2bالـسض الـسعي الثاوي         

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة  (SMED)عشس دكائم 

 ن.عبء العمل على مسخىي مصىع البازو 

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ الـسعي الثاوي االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الثاوي.          وٍ
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لا ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً  H2cالـسض الـسعي الثالث          

لخازحُت( على شدة ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد ا (SMED)عشس دكائم 

 عبء العمل على مسخىي مصىع الدًىاوي.

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ الـسعي الثالث االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الثاوي.  وٍ

لا ًىحد جأزير معىىي لاسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً  H2dالـسض الـسعي السابع         

عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة ببعدًه ) (SMED)عشس دكائم 

 عبء العمل على مسخىي مصىع محمد أخمد

ـُد اخخباز صحت هرا الـسض في جدلُم الهدؾ الـسعي السابع االإىبثم مً الهدؾ السئِس ي الثاوي.  وٍ

 سادسا: ؤهمُت البدث:

 جخمثل أهمُت البدث ؿُما ًلي:

 الأهمُت العلمُت: -2

أهمُت هرا البدث مً الىاخُت العلمُت باعخبازه ٌعد بمثابت ئطاؿت علمُت حدًدة ئلى الترار  جخطح     

الأدبي لإدازة الؤهخاج والعملُاث خُث جىاوٌ مىطىع أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

SMED .في جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت 

 الأهمُت الخعبُلُت: -0

ت جمخد الى الىىاحي الخؼبُلُت خُث حساعد اللائمين على ئدازة االإىـماث ئن أهمُت هره الدزاس     

على بُان أزس اسخخدام -وذلً بما جىؿسه مً بُاهاث ومعلىماث–بصـت عامت واالإصاوع بصـت خاصت 

في جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت، الأمس  SMED أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم

ث مدًسي الؤهخاج والعملُاث عىد معالجتهم الإشىلاث حؼُير اللالب وما ًإزس عليها الري ًسشد مً كسازا

 مً مخاػس بُئُت.
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 سابعا: مىهجُت البدث:     

 ؤولا مجخمع الدزاست:

اث بمداؿـت الدكهلُت   وكد جم  جم جددًد مجخمع الدزاست مً خلاٌ جددًد كؼاع صىاعت الحلىٍ

ماد على أسلىب الحصس الشامل الإـسداث المجخمع، ( مً االإصاوع وذلً بالاعخ4اخخُاز عدد)

( مـسدة في مصىع البازون، 00( مـسدة في مصىع الشللامي، و )23( مـسدة بىاكع عدد   )86عددهم)

 ( مـسدة في مصىع محمد أخمد.00و )( مـسدة في مصىع الدًىاوي، 07و)

 زامىا: ؤسلىب البدث:

صىصِخه" عشس خبراء مً ول مصىع، جم اخخُازهم وكد اخخاز الباخثان لخؼبُم الأسلىب "هـسا لخ

 مً االإخخصصين في العملُت الاهخاحُت وحشؼُل آلت الخـم والعجً مىطع الدزاست.  

اعخمد الباخثان في ججمُع بُاهاث الدزاست االإُداهُت مً مصادزها الأولُت على جصمُم كائمت 

الدزاست، ومً خلاٌ جصمُم  اسخبُان والتي جم الحصىٌ على هره البُاهاث مً الخبراء مىطع

كائمت اسخبُان ميىهت مً حصأًً جم اعدادها خصُصا لهرا الؼسض، وذلً في طىء هخائج 

البدىر والدزاساث العلمُت السابلت، خُث ٌستهدؾ الجصء الأوٌ منها أسلىب حؼُير اللالب في 

 ، بِىما ٌستهدؾ الجصء الثاوي شدة عبء العمل.(SMED)أكل مً عشس دكائم 

 : خدود البدث:جاسعا

جدخاج الدزاست الى بُاهاث خاصت جخمثل في هىعين مً البُاهاث، ًمىً جىطُذ ول هىع منهما     

 وبُان مصادزه ؿُما ًلي:

جم الحصىٌ على هره البُاهاث مً الخبراء مىطع الدزاست، ومً  الىىع الأول: البُاهاث الأولُت:

ادها خصُصا لهرا الؼسض، وذلً في خلاٌ جصمُم كائمت اسخبُان ميىهت مً حصأًً جم اعد

 طىء هخائج البدىر والدزاساث العلمُت السابلت.
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ت: الىىع الثاوي:  ت ليل مً أسلىب  البُاهاث الثاهىٍ جخعلم هره البُاهاث بالأصىٌ العلمُت والـىسٍ

وأساسُاث بىاء الأسلىب، ومخاػس بِئت العمل  SMEDحؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

ادها، وكد خصل الباخثان على هره البُاهاث مً الىخب والبدىر والدزاساث الداخلُت أبع

العلمُت العسبُت والأحىبُت، ومً أحل الحصىٌ على هره البُاهاث ؿلد كامذ الباخثت بالسحىع الى 

االإىخباث العلمُت االإخخصصت في االإىطىعاث ذاث الصلت بالدزاست، بالإطاؿت الى جددًد عدد 

ً والعاملين بيل مصىع مً االإصاوع.االإصاوع مىطع الدزاس  ت وعدد االإدًسٍ

 :جصمُم ؤداة ججمُع بُاهاث الدزاست االإُداهُت 

هـسا لللت جىاؿس البُاهاث اللاشمت في اسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس 

، وذلً الإعسؿت جأزير اسخخدامه في جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت (SMED)دكائم

اث، الأمس الري جؼلب طسوزة اعداد واسخخدام أداة مىاسبت بالخؼبُم على ص ىاعت الحلىٍ

 لخجمُع هره البُاهاث.

وكد جمثلذ أداة الدزاست في شيلها النهائي في زلار كىائم أساسُت: جظمىذ اللائمت الأولى منها       

الثاهُت  جددًد الىطع الحالي لعملُاث الؤعداد لآلت الخـم والعجً بيل مصىع، وجخظمً اللائمت

جددًد الىطع االإلترح لعملُاث الؤعداد لآلت الخـم والعجً بيل مصىع، واشخملذ اللائمت 

الثالثت على معسؿت مدي جأزير الىؿىزاث التي جخدلم هدُجت جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في اكل 

 على جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت بيل مصىع. (SMED)مً عشس دكائم 

 لت ججمُع ب  ُاهاث الدزاست االإُداهُت:ظسٍ

هـسا لللت جىاؿس بُاهاث عً ػبُعت البدث وخاصت جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً     

وذلً الإعسؿت مدي جأزير الأسلىب في جخـُع مخاػس بِئت العمل  (SMED)عشس دكائم

لت دلـاي لخج اث، لرا ؿلد اسخخدم الباخثان ػسٍ مُع الداخلُت بالخؼبُم في مصاوع الحلىٍ

 وجىؿير واعداد هره البُاهاث لاخخباز مدي صحت ؿسوض الدزاست وجدلُم أهداؿها.
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لت دلـاي أخد أشهس الأسالُب    وجىؼلم مً خلاٌ ججمُع البُاهاث في  الخىبئُت، ولا شً أن ػسٍ

 حىلخين أو زلار حىلاث، باسخخدام االإخىسؽ الحسابي لخلً الجىلاث. 

 فسوض:عاشسا: جدلُل البُاهاث واخخباز ال

وذلً مً خلاٌ اخخباز مدي صحت الـسوض التي بني هرا البدث عليها، وبُان جأزير 

في جخـُع شدة عبء العمل،  (SMED)اسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 وذلً ما ٌسـس عىه اخخباز مدي صحت هره الـسوض مً الىخائج.

 لخالي:ًمىً للباخثين جىاوٌ هرا بالخـصُل على الىدى ا

 ؤولا: اخخباز مدي صحت الفسوض الإصىع )الشللامي(.

 زاهُا: اخخباز مدي صحت الفسوض الإصىع )البازون(.

 زالثا: اخخباز مدي صحت الفسوض الإصىع )الدًىاوي(.

 زابعا: اخخباز مدي صحت الفسوض الإصىع )محمد ؤخمد(.

 اخخباز مدي صحت الـسوض الإصىع )الشللامي(: ؤولا:

لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح (: "(H1الأوٌ الـسض السئِس ي -0

 لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً على مسخىي االإصاوع مىضع الدزاست.

  ٌاخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الأوH1a) ) االإىبثم مً الـسض السئِس ي

 والري جم صُاػخه في صىزة العدم الخالُت: (H1)الأوٌ 

في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم  "لا ًىحد وفس 

 والعجً على مسخىي مصىع الشللامي".

دبين ذلً مً الجدوٌ الخالي بىاء على جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  وٍ

(SMED): 
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 (12/حدوٌ ) 

اعداد آلت الخـم والعجً على  )الىؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث 

 مسخىي مصىع الشللامي(

زكم 

 العملُت

 عملُاث الؤعداد 

وكذ 

الىضع 

الحالي 

 بالدكُلت

وكذ 

الىضع 

االإلترح 

 بالدكُلت

 وسبت زبذ الىكذ االإخىفس الىفس في الىكذ

** 

عملُاث الؤعداد 

     الداخلُت:

3 

جىؽُف وعاء الخعبئت مً 

 %67.02 10.567 5.200 15.767 بىاقي العجين السابلت

12 

فك الأحصاء االإخدسكت 

 %67.89 11.700 5.533 17.233 وفصلها عً الآلت

 ججفُف ؤحصاء الآلت  13
12.367 3.200 9.167 74.12% 

14 

حعلُم ؤحصاء الآلت 

 %81.33 11.033 2.533 13.567 باالإعهساث

10 

جسكُب كالب حدًد 

 %79.50 18.100 4.667 22.767 للجهاش

7 

جسكُب اللىالب بعادة 

الجدًدة بألت الخفم 

 والعجً
21.100 4.600 16.500 78.20% 

 %90.57 32.000 3.333 35.333الخإكد مً صلاخُت ؤحصاء  8
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زكم 

 العملُت

 عملُاث الؤعداد 

وكذ 

الىضع 

الحالي 

 بالدكُلت

وكذ 

الىضع 

االإلترح 

 بالدكُلت

 وسبت زبذ الىكذ االإخىفس الىفس في الىكذ

 الآلت للدشغُل

الخإكد مً كىة جثبُذ  2

 الآلت ؤزىاء الدشغُل
15.867 2.733 13.133 82.77% 

    عملُاث الؤعداد الخازحُت: **

1 

حشغُل آلت الخفم 

 %75.27 18.267 6.000 24.267 العجًو 

2 

وشن االإىاد الخام مثل 

 %76.74 16.933 5.133 22.067 )الدكُم، الصبدة..( 

4 

جىؽُف مكان العمل 

 %73.25 12.233 4.467 16.700 خىل آلت الخفم والعجً 

5 

حعدًل واضافت مىاد خام 

 %77.52 13.567 3.933 17.500 حدًدة

6 

جىفير الأدواث كبل 

حت مباشسة الحا

 )اللىالب(
33.500 4.600 28.900 86.27% 

11 

اث  غ الآلت مً مدخىٍ جفسَ

 %75.57 12.167 3.933 16.100 االإىخج الحالي
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 االإصدز: ئعداد الباخثان وؿلا للدزاست االإُداهُت. 

خدم اسخ   (H1)االإىبثم مً الـسض السئِس ي الأوٌ ( (H1aولاخخباز مدي صحت هرا الـسض الـسعي الأوٌ       

ت بين  الباخثان اخخباز )ث( في جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً لخددًد ما ئذا واهذ جىحد اخخلاؿاث معىىٍ

مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي والىطع االإلترح والخأهد مً وحىد وؿىزاث بين 

 "."الشللاميعلى مسخىي مصىع لت الخـم والعجً آالىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث ئعداد 

ىضح الجدوٌ الخالي كُم )ث( المحسىبت باسخخدام البرهامج الاخصائي  للملازهت بين مخىسؼاث الـسوق  SPSSوٍ

وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي والىطع االإلترح والخأهد مً 

تها: "الشللامي"العجً على مسخىي مصىع لت الخـم و آاالإلترح لعملُاث اعداد   وبُان مدي معىىٍ

 (0/3حدول )

)هخائج جدلُل الفسوق الىاججت عً ملازهت كل مً الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت  

 الخفم والعجً على مسخىي مصىع الشللامي(

 االإصدز: ئعداد الباخثت وؿلا للخدلُل الاخصائي.

 لتي ًمىً بُانها ؿُما ًلي:ًخطح للباخثت مً العسض السابم مجمىعت مً االإلاخـاث ا

  ت بين مخىسؼاث الخىكُذ في ولٍ مً الىطع الحالي والىطع ت الـسوق الجىهسٍ معىىٍ

"، "الشللامياالإلترح لعملُاث ئعداد وحشؼُل آلت الخـم والعجً على مسخىي مصىع 

 خُث أن كُم

  Mean N 
Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 
diff 

(Mean) 

Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 

T Df 

Sig. 

(2-

tailed) 

نع  ص م

ي قام ل ش  ال

ضع  و ال

ي حال  ال
20.295 14 6.918 1.849 

ضع  و ال

رح ت ق  الم
4.276 14 1.047 0.280 16.019 6.768 1.809 8.856 13 0.000 
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 (t = 8.856; Sig. = 0.000 < 0.05) في ، وهى ما ٌشير الى أن الىطع االإلترح ٌسهم

 جدسين وطع اعداد وحشؼُل الآلاث.

  ت بين الخىكُذ بىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثت الخىصل الى وحىد ؿسوق حىهسٍ

اللاشم لإعداد وحشؼُل آلت الخـم والعجً على الىطع الحالي، والخىكُذ اللاشم 

ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الأوٌ  لإعدادها على الىطع االإلترح، وٍ

H1a  ٌاالإىبثم مً الـسض السئِس ي الأوH1 لهره الدزاست. 

لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل  (:H2(الـسض السئِس ي الثاوي -0

( ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( SMEDمً عشس دكائم )

 على شدة عبء العمل.

 ـسعي الأوٌ اخخباز مدي صحت الـسض الH2a) ) االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي

(H2)  ":لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام والري جم صُاػخه في صىزة العدم الخالُت

( ببعدًه )عملُاث الاعداد SMEDؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم )

صىع الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل على مسخىي م

 الشللامي.

ولأػساض مدي صحت هرا الـسض، ؿلد جم ججمُع بُاهاث مً مـسداث عُىت الدزاست مً 

أهم العماٌ واالإسإولين في مصىع )الشللامي( وذلً الإعسؿت مدي جأزير أسلىب حؼُير اللالب في 

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت(  (SMED)أكل مً عشس دكائم 

 ى شدة عبء العمل والتي ًمىً جىطُدها بالخـصُل في الجدوٌ الخالي: عل
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اث جعبُم ؤسلىب حغير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم  ع مخىسغ دزحاث مفسداث عُىت الدزاست لبعد )شدة عبء العمل( وفلا الإسخىٍ  SMEDجىشَ

                                             زكم

بُان            

 العبازاث    

ؤكل 

 2مً 

(3-2) (0-3)  

(2-2) 
ؤكل 

 22مً 
 مجمىع 22ع 2ع 2ع مجمىع 8ع 6ع 0ع 9ع 0ع مجمىع 2ع 3ع

2 

مكً الىفىزاث العامل 
ُ
ج

ك ؤوشان زلُلت  مً جدسٍ

 ؤكل في مكان العمل

2.222 0.222 9.222 2.222 9.222 9.222 0.222 9.222 0.222 00.222 0.222 0.222 9.222 29.222 2.222 2.222 

0 

للل الىفىزاث مً 
ُ
ج

الجهد البدوي للعامل 

 هدُجت للعمل االإسخمس

2.222 3.222 9.222 2.222 0.222 0.222 9.222 0.222 3.222 00.222 0.222 9.222 9.222 23.222 2.222 2.222 

3 

سهل الىفىزاث معاًسة 
ُ
ح

االإىاد الخام ؤزىاء 

 حشغُل الآلت

2.222 0.222 9.222 2.222 9.222 0.222 0.222 3.222 9.222 02.222 9.222 9.222 9.222 20.222 2.222 2.222 

9 
للل الىفىزاث مً جإزير 

ُ
ج

 السظىبت في مكان العمل
2.222 0.222 9.222 2.222 9.222 9.222 9.222 9.222 0.222 02.222 9.222 0.222 9.222 23.222 2.222 2.222 

0 

حعمل الىفىزاث على 

ل جخفُض وكذ العم

في العلس شدًد 

2.222 9.222 9.222 8.222 9.222 9.222 9.222 9.222 9.222 02.222 9.222 0.222 9.222 23.222 2.222 2.222 



 

 

4111 
 

 

 

 

 االإصدز: اعداد الباخثت وفلا للدزاست االإُداهُت

الحسازة الري ًادي الى 

ادة الحمل العضلي  شٍ

 للعامل

6 

للل الىفىزاث مً 
ُ
ج

الاضعساباث العضلُت 

الهُكلُت التي جازس 

هدُجت العمل االإسخمس 

 على عؽام العامل

2.222 3.222 9.222 2.222 9.222 9.222 9.222 3.222 3.222 28.222 9.222 9.222 9.222 20.222 2.222 2.222 

2 

للل الىفىزاث مً 
ُ
ج

الاضعساباث العضلُت 

الهُكلُت التي جازس 

هدُجت العمل االإسخمس 

 على ؤعصاب العامل

2.222 9.222 3.222 2.222 9.222 9.222 9.222 9.222 3.222 22.222 9.222 9.222 0.222 23.222 2.222 2.222 

8 

للل الىفىزاث ضغىط 
ُ
ج

العمل التي جازس على 

 عىاظف العامل

2.222 9.222 9.222 8.222 3.222 9.222 9.222 9.222 9.222 22.222 9.222 0.222 3.222 20.222 2.222 2.222 
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 (H2)االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي ( (H2aرا الـسض الـسعي الأوٌ ولاخخباز مدي صحت ه 

( في جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً للخعسؾ على دوز ANOVAاسخخدم الباخثان اخخباز )

شدة عبء في الخأزير على الاسخجاباث الإخؼيراث البدث بشيل عام هدى بعد  SMEDأسلىب 

الأوحه باعخبازه أخد الاخخبازاث االإعملُت التي جىضح ، والخعسؾ على الـسوض مخعددة العمل

ت وأخرها في الحسبان لظمان خُادًت الىخائج، وكد أسـسث هخائج  أهمُت الـسوق الجىهسٍ

 الخدلُل الاخصائي عً الجدوٌ الخالي:

 (9/3حدول )

ت لخإزير ؤسلىب  على بعد شدة عبء  SMEDهخائج جدلُل اخخبازاث الفسوق الجىهسٍ

 (ANOVA)دام اخخباز العمل باسخخ

 
Sum of 

Squares 
Df 

Mean 

Square 

 
F Sig. 

يع جام  الم

Between 

Groups 
610.333 2 305.167 

 
256.340 .000 

Within Groups 25.000 21 1.190    

Total 635.333 23     

 ًخطح للباخثت مً العسض السابم ما ًلي:

 ت للمجامُع عىد جؼبُم أسل ت الـسوق الجىهسٍ ىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس معىىٍ

  :في جأزيرها على بعد شدة عبء العمل خُث أن SMEDدكائم 

ت، ومً زم ًىحد جأزير معىىي  (F = 256.340; Sig. = 0.000 > 0.05)كُم  وهي معىىٍ

( على بعد شدة عبء (SMEDلخؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 العمل وذلً باسخخدام المجامُع.
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على  SMEDبىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثين الخىصل الى وحىد جأزير لخؼبُم أسلىب 

بعد شدة   عبء العمل وأخد أبعاد جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت على مسخىي المجامُع 

ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الأوٌ  االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي  H2aوٍ

H2 دزاستلهره ال. 

 باز مدي صحت الـسوض الإصىع )البازون(:اخخ زاهُا:

لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح (: "(H1الـسض السئِس ي الأوٌ -0

 لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً على مسخىي االإصاوع مىضع الدزاست.

  اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الثاويH1b) ) السئِس ي االإىبثم مً الـسض

 والري جم صُاػخه في صىزة العدم الخالُت: (H1)الأوٌ 

"لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم 

 والعجً على مسخىي مصىع البازون".

دبين ذلً مً الجدوٌ الخالي بىاء على جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس  وٍ

 :(SMED)دكائم 
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 (0/4حدوٌ ) 

)الىؿس في الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت الخـم والعجً 

 على مسخىي مصىع البازون(

زكم 

 العملُت

 عملُاث الاعداد 

وكذ 

الىضع 

الحالي 

 بالدكُلت

وكذ 

الىضع 

االإلترح 

 بالدكُلت

 وسبت زبذ الىكذ االإخىفس الىفس في الىكذ

     عملُاث الاعداد الداخلُت: **

3 

جىـُف وعاء الخعبئت مً بىاقي 

 العجين السابلت
18.300 5.733 12.567 68.67% 

12 

ؿً الأحصاء االإخدسهت وؿصلها 

 عً الالت
15.500 4.400 11.100 71.61% 

 %76.78 10.800 3.267 14.067 ججـُف أحصاء الالت  13

 %79.84 13.733 3.467 17.200 حعلُم أحصاء الالت باالإؼهساث 14

 %89.07 38.033 4.667 42.700 جسهُب كالب حدًد للجهاش 10

7 

ئعادة جسهُب اللىالب الجدًدة 

 بالت الخـم والعجً
28.667 3.800 24.867 86.74% 

8 

الخأهد مً صلاخُت أحصاء الالت 

 للدشؼُل
17.067 4.200 12.867 75.39% 

الخأهد مً كىة جثبُذ الالت أزىاء  9

 دشؼُلال
16.533 3.067 13.467 81.45% 

    عملُاث الاعداد الخازحُت: 

 %82.79 19.567 4.067 23.633 حشؼُل الت الخـم والعجً 1

2 

وشن االإىاد الخام مثل )الدكُم، 

 الصبدة..( 
20.700 4.000 16.700 80.68% 

4 

جىـُف ميان العمل خىٌ الت 

 الخـم والعجً 
21.633 4.333 17.300 79.97% 
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  (4/1)جابع حدول 

 %74.69 12.200 4.133 16.333 حعدًل واطاؿت مىاد خام حدًدة 5

 %69.90 11.767 5.067 16.833 جىؿير الأدواث كبل الحاحت مباشسة )اللىالب( 6

اث االإىخج الحالي 11 ؽ الالت مً مدخىٍ  %79.08 12.100 3.200 15.300 جـسَ

 هُت.االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للدزاست االإُدا

وكد اسخخدم الباخثان اخخباز )ث( في جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً لخددًد ما ئذا 

ت بين مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي  واهذ جىحد اخخلاؿاث معىىٍ

والىطع االإلترح والخأهد مً وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت 

 لخـم والعجً على   مسخىي مصىع "البازون".ا

ىضح الجدوٌ الخالي كُم )ث( المحسىبت باسخخدام البرهامج الاخصائي  للملازهت  SPSSوٍ

بين مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي والىطع االإلترح والخأهد مً 

د الت الخـم والعجً على مسخىي وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعدا

تها:  مصىع "البازون" وبُان مدي معىىٍ
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 (4/2حدول زكم ) 

)هخائج جدلُل الفسوق الىاججت عً ملازهت كل مً الىضع الحالي والىضع االإلترح  

 لعملُاث اعداد الت الخفم والعجً على مسخىي مصىع البازون(

  Mean N 
Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 
diff 

(Mean) 

Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 

T Df 

Sig. 

(2-

tailed) 

نع  ص م

بارون  ال

ضع  و ال

ي حال  ال
20.319 14 7.533 2.013 

ضع  و ال

رح ت ق  الم
4.100 14 0.742 0.198 16.219 7.391 1.975 8.211 13 0.000 

 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للخدلُل الاخصائي.

 ت مً االإلاخـاث التي ًمىً بُانها ؿُما ًلي:ًخطح للباخثين مً العسض السابم مجمىع

  ت بين مخىسؼاث الخىكُذ في ولٍ مً الىطع الحالي والىطع ت الـسوق الجىهسٍ معىىٍ

 ،”البازون“االإلترح لعملُاث اعداد وحشؼُل الت الخـم والعجً على مسخىي مصىع 

 خُث أن كُم

 (t = 8.211; Sig. = 0.000 < 0.05)ع االإلترح ٌسهم في ، وهى ما ٌشير الى أن الىط

 جدسين وطع اعداد وحشؼُل الآلاث.

  ت بين الخىكُذ بىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثين الخىصل الى وحىد ؿسوق حىهسٍ

اللاشم لإعداد وحشؼُل الت الخـم والعجً على الىطع الحالي، والخىكُذ اللاشم 

ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـ سض الـسعي الثاوي لإعدادها على الىطع االإلترح، وٍ

H1b  ٌاالإىبثم مً الـسض السئِس ي الأوH1 لهره الدزاست. 
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لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل  (:H2(الـسض السئِس ي الثاوي -0

( ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( SMEDمً عشس دكائم )

 على شدة عبء العمل.

 مدي صحت الـسض الـسعي الثاوي  اخخبازH2b) ) االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي

(H2)  ":لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام والري جم صُاػخه في صىزة العدم الخالُت

( ببعدًه )عملُاث الاعداد SMEDؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم )

العمل على مسخىي مصىع  الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء

 البازون.

ولأػساض مدي صحت هرا الـسض، ؿلد جم ججمُع بُاهاث مً مـسداث عُىت الدزاست مً 

أهم العماٌ واالإسإولين في مصىع )البازون( وذلً الإعسؿت مدي جأزير أسلىب حؼُير اللالب في 

داد ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاع (SMED)أكل مً عشس دكائم 

 الخازحُت( على شدة عبء العمل والتي ًمىً جىطُدها بالخـصُل في الجدوٌ الخالي: 

 



 

 

4141 
 

 

 

 4/3) 

ع مخىسغ دزحاث مفسداث عُىت الدزاست لبعد )شدة عبء العمل( وفلا الإسخىٍاث جعبُم ؤسلىب حغير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم   SMEDجىشَ

رق

 م

يان  ب

ت بارا ع  ال

ل من  أق

1 

(3-1) 

 
(5-3) 

(7-5) 

 
(9-7) 

ل من  أق

10 

وع ع01 ع8 ع3 ع2  مج
وع 7ع 4ع 1ع  مجم

 ع9 ع6 ع5
مجمو

 ع
 

 

1 
    الو و ا  ال ام  م           ا   قيل       ي م ا  

 
 

 ال   
0.000 4.000 5.000 4.000 5.000 18.000 

5.000 5.000 5.000 15.000 
0.000 4.000 5.000 9.000 0.000 0.000 

2 
قل  الو و ا   

 
يج    ت ل ام  ن ي ل بدن هد ال ج   ال

ت   س ل    الم  ل
0.000 4.000 4.000 4.000 4.000 16.000 

4.000 4.000 4.000 12.000 
0.000 4.000 4.000 8.000 0.000 0.000 

سه  الو و ا  م اً   الموا  ال ا    نا   ش ي   ل  3
 
  0.000 4.000 4.000 4.000 4.000 16.000 

4.000 4.000 4.000 12.000 
0.000 4.000 4.000 8.000 0.000 0.000 

قل  الو و ا  م      ر ال  و    ي م ا  ال    4
 
  0.000 4.000 4.000 3.000 4.000 15.000 

4.000 4.000 4.000 12.000 
0.000 4.000 5.000 9.000 0.000 0.000 

5 

ي  ت ال      يض    ف خ ى   ل و ا  ع و       ال

قس  ط  ال

ؤ ي ا ذي ً ح ا   ال د ال شدً ي  ل ض ح   ال  ا   ال ى    ل

ل ام   ل

0.000 4.000 4.000 4.000 4.000 16.000 
4.000 4.000 3.000 11.000 

0.000 4.000 4.000 8.000 0.000 0.000 

6 

قل  الو و ا  م   ضط ا ا  ال ضلي 
 
   

ت    س يج  ال    الم ت ؤ   ن ي   ت ي  ال ل ي  ه ال

ظا  ال ام  ى ع ل  ع

0.000 4.000 4.000 4.000 4.000 16.000 
4.000 5.000 4.000 13.000 

4.000 5.000 0.000 9.000 0.000 0.000 
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 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للدزاست االإُداهُت.

7 

قل  الو و ا  م   ضط ا ا  ال ضلي  الهي لي 
 
   

صاب  ى  ع ل ت   ع س يج  ال    الم ت ؤ   ن ي   ت ال

 ال ام 

0.000 4.000 4.000 4.000 4.000 16.000 
4.000 3.000 4.000 11.000 

4.000 3.000 0.000 7.000 0.000 0.000 

قل  الو و ا  ض و  ال    التي  ؤ   على عوا   ال ام  8
 
  0.000 3.000 4.000 4.000 5.000 16.000 

4.000 4.000 3.000 11.000 
3.000 4.000 0.000 7.000 0.000 0.000 
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 (H2)ىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي االإ( (H2bولاخخباز مدي صحت هرا الـسض الـسعي الثاوي 

( في جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً للخعسؾ على دوز ANOVAاسخخدم الباخثان اخخباز )

شدة عبء في الخأزير على الاسخجاباث الإخؼيراث البدث بشيل عام هدى بعد  SMEDأسلىب 

االإعملُت التي جىضح ، والخعسؾ على الـسوض مخعددة الأوحه باعخبازه أخد الاخخبازاث العمل

ت وأخرها في الحسبان لظمان خُادًت الىخائج، وكد أسـسث هخائج  أهمُت الـسوق الجىهسٍ

 الخدلُل الاخصائي عً الجدوٌ الخالي:

ت لخإزير ؤسلىب 4/4حدول زكم ) على  SMED(: هخائج جدلُل اخخبازاث الفسوق الجىهسٍ

 (ANOVA)بعد شدة عبء العمل باسخخدام اخخباز 

 
Sum of 

Squares 
Df 

Mean 

Square 
F Sig. 

يع جام  الم

Between Groups 256.000 2 128.000 118.807 .000 

Within Groups 22.625 21 1.077   

Total 278.625 23    

 ًخطح للباخثت مً العسض السابم ما ًلي:

  ت للمجامُع عىد جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس ت الـسوق الجىهسٍ معىىٍ

  :في جأزيرها على بعد شدة عبء العمل خُث أن SMEDدكائم 

ت، ومً زم ًىحد جأزير معىىي  (F = 118.807; Sig. = 0.000 > 0.05)كُم  وهي معىىٍ

( على بعد شدة عبء (SMEDلخؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 العمل وذلً باسخخدام المجامُع.

على  SMEDباخثين الخىصل الى وحىد جأزير لخؼبُم أسلىب بىاء على جلً الىخائج، ًمىً لل

بعد شدة عبء العمل وأخد أبعاد جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت على مسخىي المجامُع 
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ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الثاوي  االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي  2bHوٍ

H2 لهره الدزاست. 

 ـسوض الإصىع )الدًىاوي(:اخخباز مدي صحت ال زالثا:

لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح (: "(H1الـسض السئِس ي الأوٌ -0

 لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً على مسخىي االإصاوع مىضع الدزاست.

  اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الثالثH1c) ) االإىبثم مً الـسض السئِس ي

 اػخه في صىزة العدم الخالُت:والري جم صُ (H1)الأوٌ 

"لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم 

 والعجً على مسخىي مصىع الدًىاوي".

دبين ذلً مً الجدوٌ الخالي بىاء على جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس  وٍ

 :(SMED)دكائم 
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 (5/1حدوٌ )

الىكذ بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت الخـم والعجً  )الىؿس في 

 على مسخىي مصىع الدًىاوي(

زكم 

 العملُت

 عملُاث الاعداد 

وكذ 

الىضع 

الحالي 

 بالدكُلت

وكذ 

الىضع 

االإلترح 

 بالدكُلت

 وسبت زبذ الىكذ االإخىفس الىفس في الىكذ

     عملُاث الاعداد الداخلُت: **

3 

وعاء الخعبئت مً بىاقي جىؽُف 

 العجين السابلت
34.133 6.200 27.933 81.84% 

12 

فك الأحصاء االإخدسكت وفصلها 

 عً الالت
17.867 4.133 13.733 76.87% 

 %69.90 9.600 4.133 13.733 ججفُف ؤحصاء الالت  13

 %73.72 11.033 3.933 14.967 حعلُم ؤحصاء الالت باالإعهساث 14

 %77.33 14.100 4.133 18.233 ًد للجهاشجسكُب كالب حد 10

7 

بعادة جسكُب اللىالب 

 الجدًدة بالت الخفم والعجً
19.733 4.067 15.667 79.39% 

8 

الخإكد مً صلاخُت ؤحصاء الالت 

 للدشغُل
19.400 4.600 14.800 76.29% 

الخإكد مً كىة جثبُذ الالت  2

 ؤزىاء الدشغُل
22.333 3.333 19.000 85.07% 

    اث الاعداد الخازحُت:عملُ 

 %76.78 19.400 5.867 25.267 حشغُل الت الخفم والعجً 1

2 

وشن االإىاد الخام مثل 

 )الدكُم، الصبدة..( 
17.733 4.467 13.267 74.81% 

4 

جىؽُف مكان العمل خىل الت 

 الخفم والعجً 
20.767 4.800 15.967 76.89% 



 

 

4144 
 

 

 

 

SMED

 
 :(5/1)جابع حدول 

 %77.39 12.433 3.633 16.067 ام حدًدةحعدًل واضافت مىاد خ 5

 %89.14 36.133 4.400 40.533 جىفير الأدواث كبل الحاحت مباشسة )اللىالب( 6

اث االإىخج الحالي 11 غ الالت مً مدخىٍ  %84.92 16.900 3.000 19.900 جفسَ

 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للدزاست االإُداهُت.

جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً لخددًد ما ئذا  وكد اسخخدم الباخثان اخخباز )ث( في

ت بين مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي  واهذ جىحد اخخلاؿاث معىىٍ

والىطع االإلترح والخأهد مً وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت 

 الخـم والعجً على مسخىي مصىع "الدًىاوي".

ىضح الجدوٌ الخالي كُم )ث( المحسىبت باسخخدام البرهامج الاخصائي  للملازهت  SPSSوٍ

بين مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي والىطع االإلترح والخأهد مً 

وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت الخـم والعجً على مسخىي 

تها:مصىع "الدً  ىاوي" وبُان مدي معىىٍ
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 (5/2حدول )

)هخائج جدلُل الفسوق الىاججت عً ملازهت كل مً الىضع الحالي والىضع االإلترح  

لعملُاث اعداد الت الخفم والعجً على مسخىي مصىع الدًىاوي(

  Mean N 
Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 
diff 

(Mean) 

Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 

T Df 

Sig. 

(2-

tailed) 

مصىع 

 الدًىاوي

الىضع 

 الحالي
21.476 14 7.431 1.986 

الىضع 

 االإلترح
4.336 14 0.867 0.232 17.140 7.055 1.886 9.091 13 0.000 

 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للخدلُل الاخصائي.

 ًلي:ًخطح للباخثين مً العسض السابم مجمىعت مً االإلاخـاث التي ًمىً بُانها ؿُما 

  ت بين مخىسؼاث الخىكُذ في ولٍ مً الىطع الحالي والىطع ت الـسوق الجىهسٍ معىىٍ

 ،”الدًىاوي“االإلترح لعملُاث اعداد وحشؼُل الت الخـم والعجً على مسخىي مصىع 

 خُث أن كُم

 (t = 9.091; Sig. = 0.000 < 0.05) وهى ما ٌشير الى أن الىطع االإلترح ٌسهم في ،

 شؼُل الآلاث.جدسين وطع اعداد وح

  ت بين الخىكُذ بىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثين الخىصل الى وحىد ؿسوق حىهسٍ

اللاشم لإعداد وحشؼُل الت الخـم والعجً على الىطع الحالي، والخىكُذ اللاشم 

ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الثالث  لإعدادها على الىطع االإلترح، وٍ

H1c  ض السئِس ي الأوٌ االإىبثم مً الـسH1 لهره الدزاست. 
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لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل  (:H2(الـسض السئِس ي الثاوي -0

( ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( SMEDمً عشس دكائم )

 على شدة عبء العمل.

االإىبثم مً الـسض السئِس ي ( (H2cلدًىاوي اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الثالث الإصىع ا

لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام والري جم صُاػخه في صىزة العدم الخالُت:"  (H2)الثاوي 

( ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، SMEDؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم )

 الدًىاوي. عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل على مسخىي مصىع

ولأػساض مدي صحت هرا الـسض، ؿلد جم ججمُع بُاهاث مً مـسداث عُىت الدزاست مً 

أهم العماٌ واالإسإولين في مصىع )الدًىاوي( وذلً الإعسؿت مدي جأزير أسلىب حؼُير اللالب 

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد  (SMED)في أكل مً عشس دكائم 

 دة عبء العمل والتي ًمىً جىطُدها بالخـصُل في الجدوٌ الخالي: الخازحُت( على ش
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 ( 5/3حدول )

اث جعبُم ؤسلىب حغير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم  ع مخىسغ دزحاث مفسداث عُىت الدزاست لبعد )شدة عبء العمل( وفلا الإسخىٍ  SMEDجىشَ

 زكم
 بُان

 العبازاث
 2ؤكل مً 

(3-1) (5-3) 
(7-5) 

 22مً ؤكل  (9-7)

 مجمىع 22ع 8ع 6ع 0ع 2ع مجمىع 2ع 2ع 3ع
 مجمىع 0ع 9ع

  

1 
ك ؤوشان زلُلت ؤكل  مكً الىفىزاث العامل مً جدسٍ

ُ
ج

 في مكان العمل
0.000 5.000 5.000 5.000 15.000 5.000 5.000 5.000 4.000 5.000 24.000 

5.000 4.000 9.000 
0.000 0.000 

2 
للل الىفىزاث مً الجهد البدوي

ُ
للعامل هدُجت  ج

 للعمل االإسخمس
0.000 4.000 4.000 4.000 12.000 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000 20.000 

4.000 4.000 8.000 
0.000 0.000 

3 
سهل الىفىزاث معاًسة االإىاد الخام ؤزىاء حشغُل 

ُ
ح

 الآلت
0.000 4.000 3.000 4.000 11.000 4.000 4.000 3.000 4.000 4.000 19.000 

4.000 4.000 8.000 
0.000 0.000 

للل الىفىزاث مً جإزير السظىبت في مكان العمل 4
ُ
 20.000 4.000 4.000 4.000 4.000 4.000 12.000 4.000 4.000 4.000 0.000 ج

4.000 5.000 9.000 
0.000 0.000 

5 

حعمل الىفىزاث على جخفُض وكذ العمل في 

ادة الحمل  العلس شدًد الحسازة الري ًادي الى شٍ

 العضلي للعامل

0.000 4.000 5.000 4.000 13.000 5.000 3.000 4.000 4.000 5.000 21.000 
5.000 4.000 9.000 

0.000 0.000 

6 
للل الىفىزاث مً الاضعساباث العضلُت الهُكلُت 

ُ
ج

 التي جازس هدُجت العمل االإسخمس على عؽام العامل
0.000 5.000 4.000 4.000 13.000 5.000 5.000 5.000 4.000 3.000 22.000 

4.000 3.000 7.000 
0.000 0.000 
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 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للدزاست االإُداهُت.

 

 

 

 

 

 

7 
للل الىفىزاث مً الاضعساباث العضلُت الهُكلُت 

ُ
ج

 التي جازس هدُجت العمل االإسخمس على ؤعصاب العامل
0.000 3.000 4.000 4.000 11.000 4.000 4.000 3.000 4.000 4.000 19.000 

4.000 4.000 8.000 
0.000 0.000 

8 
للل الىف

ُ
ىزاث ضغىط العمل التي جازس على ج

 عىاظف العامل
0.000 4.000 3.000 4.000 11.000 3.000 4.000 4.000 4.000 5.000 20.000 

3.000 5.000 8.000 
0.000 0.000 
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 (H2)سض السئِس ي الثاوي االإىبثم مً الـ( (H2cولاخخباز مدي صحت هرا الـسض الـسعي الثالث 

( في جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً للخعسؾ على دوز ANOVAاسخخدم الباخثان اخخباز )

شدة عبء في الخأزير على الاسخجاباث الإخؼيراث البدث بشيل عام هدى بعد  SMEDأسلىب 

تي جىضح ، والخعسؾ على الـسوض مخعددة الأوحه باعخبازه أخد الاخخبازاث االإعملُت الالعمل

ت وأخرها في الحسبان لظمان خُادًت الىخائج، وكد أسـسث هخائج  أهمُت الـسوق الجىهسٍ

 الخدلُل الاخصائي عً الجدوٌ الخالي:

 (5/4حدول )

ت لخإزير ؤسلىب  على بعد شدة عبء العمل  SMEDهخائج جدلُل اخخبازاث الفسوق الجىهسٍ

 (ANOVA)باسخخدام اخخباز 

 
Sum of 

Squares 
Df 

Mean 

Square 
F Sig. 

يع جام  الم

Between Groups 638.083 2 319.042 181.692 .000 

Within Groups 36.875 21 1.756   

Total 674.958 23    

 ًخطح للباخثين مً العسض السابم ما ًلي:

  ت للمجامُع عىد جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس ت الـسوق الجىهسٍ معىىٍ

  :أزيرها على بعد شدة عبء العمل خُث أنفي ج SMEDدكائم 

ت، ومً زم ًىحد جأزير معىىي  (F = 181.692; Sig. = 0.000 > 0.05)كُم  وهي معىىٍ

( على بعد شدة عبء (SMEDلخؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 العمل وذلً باسخخدام المجامُع.

على  SMEDلى وحىد جأزير لخؼبُم أسلىب بىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثين الخىصل ا

بعد شدة عبء العمل وأخد أبعاد جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت على مسخىي المجامُع 
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ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الثالث  االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي  2cHوٍ

H2 لهره الدزاست. 

  أخمد(:اخخباز مدي صحت الـسوض الإصىع )محمد زابعا:

لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح (: "(H1الـسض السئِس ي الأوٌ -0

 لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً على مسخىي االإصاوع مىضع الدزاست.

  اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي السابعH1d) ) االإىبثم مً الـسض السئِس ي

 لعدم الخالُت:والري جم صُاػخه في صىزة ا (H1)الأوٌ 

"لا ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم 

 والعجً على مسخىي مصىع محمد ؤخمد".

دبين ذلً مً الجدوٌ الخالي بىاء على جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس  وٍ

 :(SMED)دكائم 
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(  (6/1حدوٌ

الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت الخـم والعجً على  الىؿس في الىكذ بين 

 مسخىي مصىع محمد أخمد

 

زكم 

 العملُت

 عملُاث الاعداد 

وكذ 

الىضع 

الحالي 

 بالدكُلت

وكذ 

الىضع 

االإلترح 

 بالدكُلت

 وسبت زبذ الىكذ االإخىفس الىفس في الىكذ

     عملُاث الاعداد الداخلُت: **

3 

ئت مً بىاقي العجين جىؽُف وعاء الخعب

 السابلت
30.900 5.267 25.633 82.96% 

 %74.03 13.300 4.667 17.967 فك الأحصاء االإخدسكت وفصلها عً الالت 12

 %68.79 9.700 4.400 14.100 ججفُف ؤحصاء الالت  13

 %68.94 9.767 4.400 14.167 حعلُم ؤحصاء الالت باالإعهساث 14

 %78.60 15.667 4.267 19.933 جسكُب كالب حدًد للجهاش 10

7 

بعادة جسكُب اللىالب الجدًدة بالت 

 الخفم والعجً
21.833 4.533 17.300 79.24% 

 %78.43 14.300 3.933 18.233 الخإكد مً صلاخُت ؤحصاء الالت للدشغُل 8

 %79.39 13.100 3.400 16.500 الخإكد مً كىة جثبُذ الالت ؤزىاء الدشغُل 9

    الخازحُت:عملُاث الاعداد  

 %84.52 26.200 4.800 31.000 حشغُل الت الخفم والعجً 1

 %73.06 13.200 4.867 18.067 وشن االإىاد الخام مثل )الدكُم، الصبدة..(  2

4 

جىؽُف مكان العمل خىل الت الخفم 

 والعجً 
21.633 4.067 17.567 81.20% 
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 :(6/1)جابع حدول 

 %71.60 11.767 4.667 16.433 حعدًل واطاؿت مىاد خام حدًدة 5

 %73.69 12.700 4.533 17.233 جىؿير الأدواث كبل الحاحت مباشسة )اللىالب( 6

اث االإىخج الحالي 11 ؽ الالت مً مدخىٍ  %78.03 13.500 3.800 17.300 جـسَ

 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للدزاست االإُداهُت.

اث الجدوٌ السابم وذلً لخددًد ما ئذا وكد اسخخدم الباخثان اخخباز )ث( في جدلُل بُاه

ت بين مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي  واهذ جىحد اخخلاؿاث معىىٍ

والىطع االإلترح والخأهد مً وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت 

 الخـم والعجً على مسخىي مصىع "محمد أخمد".

ىضح الج للملازهت  SPSSدوٌ الخالي كُم )ث( المحسىبت باسخخدام البرهامج الاخصائي وٍ

بين مخىسؼاث الـسوق الىاججت عً ملازهت ول مً الىطع الحالي والىطع االإلترح والخأهد مً 

وحىد وؿىزاث بين الىطع الحالي والىطع االإلترح لعملُاث اعداد الت الخـم والعجً على مسخىي 

تها:مصىع "محمد أخمد" وبُ  ان مدي معىىٍ

 (6/2حدول )

)هخائج جدلُل الفسوق الىاججت عً ملازهت كل مً الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث 

 اعداد الت الخفم والعجً على مسخىي مصىع محمد ؤخمد(

  Mean N 
Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 
diff 

(Mean) 

Std. 

Dev. 

Std. 

Error 

Mean 

T Df 

Sig. 

(2-

tailed) 
 مصىع

محمد 

 أخمد

الىطع 

 الحالي
19.664 14 5.292 1.414 

الىطع 

 االإلترح
4.400 14 0.481 1.287 15.264 5.065 1.354 11.275 13 0.000 

 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للخدلُل الاخصائي
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 ًخطح للباخثت مً العسض السابم مجمىعت مً االإلاخـاث التي ًمىً بُانها ؿُما ًلي:

  ت الـس ت بين مخىسؼاث الخىكُذ في ولٍ مً الىطع الحالي والىطع معىىٍ وق الجىهسٍ

 ،”محمد ؤخمد“االإلترح لعملُاث اعداد وحشؼُل الت الخـم والعجً على مسخىي مصىع 

 خُث أن كُم

 (t = 11.275; Sig. = 0.000 < 0.05) وهى ما ٌشير الى أن الىطع االإلترح ٌسهم في ،

 جدسين وطع اعداد وحشؼُل الآلاث.

 ت بين الخىكُذ ب ىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثين الخىصل الى وحىد ؿسوق حىهسٍ

اللاشم لإعداد وحشؼُل الت الخـم والعجً على الىطع الحالي، والخىكُذ اللاشم 

ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي السابع  لإعدادها على الىطع االإلترح، وٍ

H1d  االإىبثم مً الـسض السئِس ي الأو ٌH1 لهره الدزاست. 

لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل  (:H2(الـسض السئِس ي الثاوي -0

( ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( SMEDمً عشس دكائم )

 على شدة عبء العمل.

  اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي ازابعH2d) )السئِس ي الثاوي  االإىبثم مً الـسض

(H2)  ":لا ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام والري جم صُاػخه في صىزة العدم الخالُت

( ببعدًه )عملُاث الاعداد SMEDؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم )

الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل على مسخىي مصىع 

 .محمد ؤخمد

ا الـسض، ؿلد جم ججمُع بُاهاث مً مـسداث عُىت الدزاست مً أهم ولأػساض مدي صحت هر

العماٌ واالإسإولين في مصىع )محمد أخمد( وذلً الإعسؿت مدي جأزير أسلىب حؼُير اللالب في أكل 

ببعدًه )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على  (SMED)مً عشس دكائم 

 دها بالخـصُل في الجدوٌ الخالي: شدة عبء العمل والتي ًمىً جىطُ
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 ( 6/3حدول )

اث جعبُم ؤسلىب حغير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم  ع مخىسغ دزحاث مفسداث عُىت الدزاست لبعد )شدة عبء العمل( وفلا الإسخىٍ  SMEDجىشَ

 زكم
 بُان

 العبازاث
0أكل مً   

01أكل مً  (9-7) (7-5) (5-3) (3-1)  

0ع 3ع  7ع  0ع مجمىع  0ع  2ع   المجمىع 
2ع 4ع  9ع  01ع   مجمىع 

  

1 
ً أوشان زلُلت  مىً الىؿىزاث العامل مً جدسٍ

ُ
ج

 14.000 5.000 4.000 5.000 13.000 4.000 5.000 4.000 0.000 أكل في ميان العمل
4.000 5.000 5.000 5.000 19.000 

0.000 0.000 

2 
للل الىؿىزاث مً الجهد البدوي للعامل هدُجت 

ُ
ج

 13.000 4.000 5.000 4.000 12.000 4.000 4.000 4.000 0.000 للعمل االإسخمس
4.000 4.000 4.000 3.000 15.000 

0.000 0.000 

3 
سهل الىؿىزاث معاًسة االإىاد الخام أزىاء حشؼُل 

ُ
ح

 12.000 4.000 4.000 4.000 12.000 4.000 4.000 4.000 0.000 الآلت
4.000 4.000 4.000 4.000 16.000 

0.000 0.000 

4  
ُ
للل الىؿىزاث مً جأزير السػىبت في ميان العملج  

0.000 4.000 5.000 4.000 13.000 4.000 3.000 4.000 11.000 
4.000 5.000 4.000 4.000 17.000 

0.000 0.000 

5 

حعمل الىؿىزاث على جخـُع وكذ العمل في 

ادة الحمل  الؼلس شدًد الحسازة الري ًإدي الى شٍ

 العظلي للعامل
0.000 5.000 4.000 4.000 13.000 4.000 4.000 4.000 12.000 

5.000 4.000 4.000 5.000 18.000 
0.000 0.000 
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 االإصدز: اعداد الباخثت وؿلا للدزاست االإُداهُت.

6 
للل الىؿىزاث مً الاطؼساباث العظلُت الهُيلُت 

ُ
ج

 13.000 4.000 5.000 4.000 12.000 4.000 4.000 4.000 0.000 التي جإزس هدُجت العمل االإسخمس على عـام العامل
4.000 5.000 3.000 4.000 16.000 

0.000 0.000 

7 

للل الىؿىزاث مً الاطؼساباث العظلُت الهُيلُت 
ُ
ج

التي جإزس هدُجت العمل االإسخمس على أعصاب 

 العامل
0.000 5.000 3.000 4.000 12.000 3.000 5.000 4.000 12.000 

3.000 4.000 4.000 4.000 15.000 
0.000 0.000 

8 
للل الىؿىزاث طؼىغ العمل التي جإزس

ُ
على  ج

 12.000 4.000 4.000 4.000 10.000 3.000 4.000 3.000 0.000 عىاػف العامل
5.000 4.000 4.000 3.000 16.000 

0.000 0.000 
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 (H2)االإىبثم مً الـسض السئِس ي الثاوي ( (H2dولاخخباز مدي صحت هرا الـسض الـسعي السابع 

( في جدلُل بُاهاث الجدوٌ السابم وذلً للخعسؾ على دوز ANOVAالباخثان اخخباز )اسخخدم 

شدة عبء في الخأزير على الاسخجاباث الإخؼيراث البدث بشيل عام هدى بعد  SMEDأسلىب 

، والخعسؾ على الـسوض مخعددة الأوحه باعخبازه أخد الاخخبازاث االإعملُت التي جىضح العمل

ت  وأخرها في الحسبان لظمان خُادًت الىخائج، وكد أسـسث هخائج أهمُت الـسوق الجىهسٍ

 الخدلُل الاخصائي عً الجدوٌ الخالي:

 (6/4) حدول 

ت لخإزير ؤسلىب   على بعد شدة عبء العمل  SMEDهخائج جدلُل اخخبازاث الفسوق الجىهسٍ

 (ANOVA)باسخخدام اخخباز 

 
Sum of 

Squares 
Df 

Mean 

Square 
F Sig. 

يع جام  الم

Between Groups 96.583 2 48.292 37.911 .000 

Within Groups 26.750 21 1.274   

Total 123.333 23    

 ًخطح للباخثت مً العسض السابم ما ًلي:

  ت للمجامُع عىد جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في اكل مً عشس ت الـسوق الجىهسٍ معىىٍ

  :أنفي جأزيرها على بعد شدة عبء العمل خُث  SMEDدكائم 

ت، ومً زم ًىحد جأزير معىىي  (F = 37.911; Sig. = 0.000 < 0.05)كُم  وهي معىىٍ

( على بعد شدة عبء (SMEDلخؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 العمل وذلً باسخخدام المجامُع.

ى عل SMEDبىاء على جلً الىخائج، ًمىً للباخثين الخىصل الى وحىد جأزير لخؼبُم أسلىب 

بعد شدة عبء العمل وأخد أبعاد جخـُع مخاػس بِئت العمل الداخلُت على مسخىي المجامُع 
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ـُد ذلً في اخخباز مدي صحت الـسض الـسعي الأوٌ الإصىع محمد أخمد  االإىبثم مً  2a4Hوٍ

 .لهره الدزاست H2الـسض السئِس ي الثاوي 

 خادي عشس هخائج فسوض البدث:

، خُث جم زؿع الـسض العدمي، وكبىٌ الـسض H1ِس ي زبذ عدم صحت الـسض الأوٌ السئ-0

 البدًل، الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً 

 على مسخىي االإصاوع مىضع الدزاست. 

  ٌجم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الأوH1a  ٌالـسض البدًل، وكبى

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً 

 على مسخىي مصىع الشللامي.

  جم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الثاويH1b  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 للخالي:الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل 

ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً 

 على مسخىي مصىع البازون.

  جم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الثالثH1c  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والى 

 على مسخىي مصىع الدًىاوي.

  جم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي السابعH1d  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:
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ًىحد وفس في الىكذ بين الىضع الحالي والىضع االإلترح لعملُاث بعداد آلت الخفم والعجً 

 مسخىي مصىع محمد ؤخمد.على 

، خُث جم زؿع الـسض العدمي، وكبىٌ الـسض H2زبذ عدم صحت الـسض الثاوي السئِس ي -0

 البدًل، الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

( ببعدًه SMEDًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم )

 ث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل.)عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُا

 ؤولا: مصىع الشللامي:

  ٌجم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الأوH2a  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ببعدًه  SMEDًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

 الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل.)عملُاث الاعداد 

 زاهُا: مصىع البازون:

  ٌجم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الأوH2b  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ببعدًه  SMEDًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكائم 

 عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل.)

 زالثا: مصىع الدًىاوي:

  ٌجم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الأوH2c  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ببعدًه  SMEDئم ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب في ؤكل مً عشس دكا

 )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل.
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 زابعا: مصىع محمد ؤخمد:

  ٌجم زؿع الـسض العدمي للـسض الـسعي الأوH2d  ،وكبىٌ الـسض البدًل

 الأمس الري ًمىً مً خلاله الخىصل للخالي:

ببعدًه  SMEDفي ؤكل مً عشس دكائم ًىحد جإزير معىىي لاسخخدام ؤسلىب حغُير اللالب 

 )عملُاث الاعداد الداخلُت، عملُاث الاعداد الخازحُت( على شدة عبء العمل.

 جاسعا: جىصُاث البدث:

 جىص ي الباخثت مجخمع الدزاست بشيل خاص والمجالاث الصىاعُت والخدمُت بشيل عام ما ًلي:

مً عشس دكائم طسوزة عمل دزاساث حدًدة عً أسلىب حؼُير اللالب في أكل  - أ

SMED).) 

في مصس ( (SMEDطسوزة اسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  - ب

جللُل وكذ الاعداد )مً بظعت أًام الى بظع والىػً العسبي واسخؼلاٌ ؿىائده مً )

دكائم(، جخـُع جيالُف الؤهخاج وجدسين حىدة االإىخجاث االإىخجت، جىؿير مسازا 

 سع، وبالخالي جللُل خسائس وكذ حعؼل الىـام(.مىـما لإحساء حؼُيراث أس

ولا  SMED)زبؽ العىصس البشسي بأسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم ) - ث

 ًلخصس اسخخدامه ؿلؽ على الصىاعت.

لت جؼبُم أسلىب  - ر ص اهخاحها بالاسترشاد بؼسٍ ًمىً للمصاوع التي حسعى لدعم وحعصٍ

والاسخـادة مً هخائج جدلُل بُاهاث  (SMED)حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم 

 الدزاست.

بمخؼيراث حدًدة  SMEDالسعي في زبؽ أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  - ج

ت العامت هدى االإسخلبل.  مىاهبت للخؼىز والخلدم والسؤٍ

 طسوزة اسخخدام هماذج علمُت خدًثت لخىعُت العاملين باسخخدام الآلاث في االإصاوع. - ح
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 ث لبدىر مسخلبلُت.ملترخا زالثا:

د مً الاهخمام بمجاٌ الصىاعت بشيل خاص وبالمجالاث الخدمُت والشسواث  جىص ي الباخثت باالإصٍ

د  بشيل عام واسخخدام الأسلىب في هلا المجالين، وؿُما ًلي عسض لبعع الأؿياز االإلترخت الإصٍ

 مً البدث والدزاست:

بالخؼبُم على  SMEDئم جأزير اسخخدام أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكا .0

 المجالاث الخدمُت بمصس والىػً العسبي.

في  SMEDدزاست العلاكت بين جؼبُم أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  .0

 المجالاث الصىاعُت وبين جؼبُم الأسلىب في المجالاث الخدمُت.

-H).االإخمدىز خىٌ الاوسان جدلُل أسلىب حؼُير اللالب في أكل مً عشس دكائم  .2

SMED) 
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