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جامعة القصيم  ،كلية الفنون والتصاميم

 

 المستخلص

اقتصاد   عليها  يرتكز  التي  الحيوية  المجالات  أهم  من  الصناعة  تعد 

  2030المملكة العربية السعودية، حيث أنها تستهدف الوصول في عام  

في الناتج المحلي، ويهدف البحث إلى تحديد أهم    %30إلى نسبة تصل إلى  

المبادئ الأساسية لاستراتيجية التصنيع المرن في مجال صناعة الملابس  

وقد تم   ، ف أدواتها لتحقيق الأهداف المنشودة، وقياس فاعليتهاوتوظي

دراسة الوضع القبلي بالمصنع "محل الدراسة" وتحديد الهدر بالأقسام  

  
ً
داخل العملية الإنتاجية مع تحديد أسبابه الجذرية، وطرق الحل طبقا

 لخطوات دورة ديمنيج للتحسين المستمر. 

رفع   في  الجاهزة  الملابس  بصناعة  المرن  التصنيع  استراتيجية  استخدام  فاعلية  إلى  النتائج  توصلت 

مستوى الأداء وزيادة الإنتاجية، حيث أثبتت النتائج إزالة العمليات غير ذات القيمة المضافة، وتقليص  

ض الزمن المستغرق،  وقت العملية الإنتاجية عن طريق التصميم المقترح لخط انتاج الثوب الرجالى بخف

وبالتالي زيادة إنتاجية العمال، مع تقليل الحركة داخل خطوط الإنتاج لرفع مستوى كفاءة الأداء، مما  

إلى )45,10تسبب بخفض زمن التشغيل المهدر من ) ( دقيقة لكل 6,15( دقيقة من خلال حفظ )39( 

 إلى حفظ   )
ً
يث أن عدد القطع اليومية ارتفعت  ( ساعة، ح7(دقيقة أي )461,25ثوب، وما يصل به كليا

قطعة، نتيجة تفعيل دور تطبيق استراتيجية التصنيع المرن، كما برهنت النتائج عن وجود    85إلى    75من  

التحسين  مع  المرن  التصنيع  لاستراتيجية  البعدي  القبلي/  التطبيق  بين  إحصائية  دلالة  ذات  فروق 

لعمليات    Lead Timeجات من خلال خفض زمن الإنتاج  المستمر بالعمليات الإنتاجية فى رفع جودة المنت

)المتوسط   أن  حيث  الإنتاجية،  مستوى  يعظم  بما  المتاحة  للموارد  الأمثل  الاستغلال  مع  التشغيل 

( القبلي  التطبيق  في  )2.4178الحسابي  البعدي  التطبيق  اما  في 2.6763(،  المعياري  )الانحراف  أما   ،  )
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( )0.175القبلي  البعدي  التطبيق  اما   ،)0.111( القبلي  في  الاتفاق  نسبة  ان)  إلى  بالإضافة   ،)80,6 ،)

 (. 89,2ارتفعت في التطبيق البعدي بنسبة )

 الكلمات الرئيسية:

Efficiency of Using Lean manufacturing Strategy for Continuous 

Improvement of Production Processes to Raise the Products Quality 

Abstract: 

The industrial sector is one of the most vital pillars supporting the economy of the Kingdom of 

Saudi Arabia. As part of its Vision 2030, the Kingdom aims to raise the contribution of the industrial 

sector to 30% of the Gross Domestic Product (GDP). This study aims to identify the key 

foundational principles of a flexible manufacturing strategy within the garment industry, explore 

the effective implementation of its tools to achieve desired outcomes, and measure their 

effectiveness. A pre-implementation analysis was conducted at the factory under study to identify 

waste within production departments, determine root causes, and propose solutions based on the 

Deming Cycle for continuous improvement. 

The findings demonstrated the effectiveness of applying a flexible manufacturing 

strategy in the ready-made garment industry, as it significantly improved performance levels and 

increased productivity. The strategy led to the elimination of non-value-adding processes and a 

reduction in production time through a redesigned men's thobe production line. This resulted in 

decreased processing time, increased worker productivity, and reduced movement within 

production lines, thereby enhancing operational efficiency. Specifically, wasted operating time was 

reduced from 45.10 minutes to 39 minutes, saving 6.15 minutes per garment, which equates to a 

total saving of 461.25 minutes (approximately 7 hours). Consequently, the daily output increased 

from 75 to 85 pieces due to the implementation of the flexible manufacturing strategy. 

Furthermore, the results revealed statistically significant differences between the pre- 

and post-implementation phases of the strategy, particularly in improving product quality by 

reducing lead time and optimizing the utilization of available resources, thereby maximizing 

productivity. The mean score improved from 2.4178 (pre-implementation) to 2.6763 (post-
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implementation), while the standard deviation decreased from 0.175 to 0.111, indicating greater 

consistency. Additionally, the agreement percentage rose from 80.6% to 89.2% post-

implementation. 

Keywords: Flexible Manufacturing, Waste, Non-Value-Added Activities, Deming Cycle, Quality 

of Production Processes. 

ال ر  اااااا    ا    اااااا   القطاااااانا الفاااااااااااااباااااان       مر 

الساااا  با  دنل مام مت الاط ساا  اااا ا      

ال ااااان     لااااا       ااااانس   ا ساااااااااااااا ع اي    ك  

  ت الاط س 
 
ال      الخصاااااااااااخفااااااااااا     ااااااااااا 

ما ااااااان    ا ا ا ا مااااااانا ا احا ا ي  ا   تا ابا لا اا ااااااان 

الااقااطااااااانا   الاا ااااااانماا ااااااا     اا ااااااام  الاااااااامع   تااطاا لأاار 

الفاابن   مبم م  مس ااساا   ت ا   الق ا م  

 الق انين  ال ر  السااااااااااااا ااان ااااااااااااااانا ال   تبم  

  ل كن   النشاااااط  اا اااااصن نسلأ  الفااااابن     

ال   تق م دإنانج  تقما  السا   الفابن       

ال ااااااااا اي  ك  ال   تعان ن ا م ين مت السااااااااا   

نشااااان كن مرور دفااااا سل س  سااااا       كع اك ن  

)مح ااام   ااااااااااااا ااان  ااال     ناااانج  ااااااااااااا  ااا  م  بااا  

 (١٣١  ص١٩٩١

ي ابر الافاااااااااااااع   ث  الخ انس المنال دانل ااااااااااااا  

 ا ق ماااانا ال لماااا  لق اااانم  رواااا   اااااااااااااباااان  اااا   

وبرع باخااال ا    ااا  ال ر  ااا  السااااااااااااا  باااا     

ال قااال ال ااانلااااااااااااار   ال   اااان ا     خط  

الاب    السا  با  لاسوم     كث    تحساين  

ال فاان ل اتنااانا اا  ل   اسب الرك ااااااااااااا اانل اا  مت 

الوثر  خ   ت ايهكاااان ل قطاااان اااانا اتنااااانا اااا   

)ثاااامع   وفاااان ل لاحق   الثااااماة ا عشااااااااااااا بل 

 (٩٤  ص١٩٩٨الب     

الكمة الر  سااااس  ا اااا رات     الافااااع   ا رن 

ث  الاخ ص مت الفقم  ت  رلأ  الاحسااااااااين  

  ت  ا ب كثاااماة  ر  ااا  
 
ا ساااااااااااااا ر   ااااااااااااا 

كخرع تشاااااا ل )خفد الفقم  اتنانج ا     

Reduce waste & defects خاااافااااد  قااااااال  

اانااااااااااامااااااانس   اتنااااااااااااانج   ااااا اااااراا   Reduceب سل 

Cycle time & waiting خفد مساااااااااا لأنا  

   Reduce Inventory Levelsالاااااااااااااااااااخااااااااارلأااااااااات  

 Improve Laborتحساااااااااااااين  ناااانا ااا  ال  ااال  

Productivity  اانافااانا الكااانمااال دااان ااانو بااانا  

 & Utilization of Equipment  يز ال  ل 

Space   ا اااار نااااااا الاااااااااااارواااا ااااااام  اااا اااا     Insuring 

Flexibility  ايااخااراااااااانا تاا ااماا اا     Outputs 

Enlargement ) (www.slideshare.com) 

 ن ا اااااااا رات     الافااااااااع   ا رن ا ت    للأنبل 

( دقمس من VAالنشاط   اا الق    ا  ان   )

ترور     خفد النشاااااااااااط   اا الق     ير  

( ابين العساااب  من ١(   شاااكل )NVAا  ااان   )

دين النشاااااااااااااطاا   اا الق  اا  ا  ااااااااااااااان اا    ير 

ا  اااااااااااااااان اااا  قباااال    اااام تطب   ا ااااااااااااا رات   اااا   

 (Cox, A., 2002, p.4) الافع   ا رن 

http://www.slideshare.com/
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النسبة بين الأنشطة ذات القيمة  (1شكل )

المضافة وغير المضافة قبل وبعد تطبيق 

 استراتيجية التصنيع المرن 

  (Cox, A., 2002, p.4) 

 

التساؤلات   في  البحث  مشكلة  تتحدد 

 التالية: 

 Leanمن آل نا ا ا رات     الافاع   ا رن  -1

Manufacturing       د  اااان   اااااااااااااباااان اااا  ا

 الجنثرل؟

من  مكنن   تطب   ا اااااااااااا رات     الافااااااااااااع    -2

ا رن ل احساين ا ساا ر دنل    نا اتنانا    

ا با انا دار ام مفااااااااااااانن  ا     لر   ا بل  

 الجنثرل دن      ال ر    الس  با ؟

من  ن     ا اااخمام ا اا رات     الافااع    -3

ا رن ل احساين ا ساا ر دنل    نا اتنانا    

لر   ا بل ا با انا دار ام مفااااااااااااانن  ا     

 الجنثرل دن      ال ر    الس  با ؟ 

Research Objectives

تحاااماااام آل ااانا ا ااااااااااااا رات   ااا  الافاااااااااااااع      ١

داااا اااا ااااااان    Lean Manufacturingا اااارن  

  بن   ا     الجنثرل 

ا ارن   2 الاافاااااااااااااعا ا   ا ااااااااااااا اراتا ا ا ااااااا   تاطابا ا  

ل احساااين ا ساااا ر دنل    نا اتنانا    

داااااار اااااام مفاااااااااااااااااانن   ا با اااااانا  لر   ا بل 

الاا اار اا ااااااا    دااااااان اا اا اا ااااااا   الااجااااااانثاارل  ا اا  اا  

 الس  با  

ق ان   ان   ا  ا ااااااااااااااخامام ا ااااااااااااا رات        ٣

ا سااااااااااااااا ار   لا اااحسااااااااااااايان  ا ارن  الاافاااااااااااااعا ا  

لااار ااا  اااا بل  اتناااااااااااناااا ااااااا   دااااااانلااا ااا ااا ااا ااااااانا 

ا با نا در م مفاانن  ا     الجنثرل  

 دن      ال ر    الس  با  

Research Significance 

 لقن  ال ااا       ا ااا رات     الافاااع     ١

ا رن    خط ط اتناااانج لر   مساااااااااااااا ع  

الجنثرل  الج بل باخل مفاااااااااانن  ا     

 دن      ال ر    الس  با  

ا سنث      تبم   ال      اتنانا    -2  2

لاحق   ق    م اان   د سااا ع الج بل 

 -Acceptance Quality Levelا اقابا    

AQL بن   ا     الجنثرل  باخل    

ماابااااا اا  ا اا  اا    ٣ مااحااااااان لااااااا  مسااااااااااااااااااان ااااااامل 

لاااحاقا ا  اا ااااااااااااااا ا   الماناااااال   الاجااااااانثارل 

دا ااااااان   ا ااااااااان ااااااا   يا اما  مسااااااااااااااا ع  لا ا ا اسب 

 اتنانا   

Terminology 

 : Strategyاستراتيجية   -1

ال      اتباسلأ  ال   ااّ      لااااااااااااا  ثن  باسل  

كن   م اسب ا بم   دفاااا سل مبع       الر لأ  

  2٠22) اااااااااااااااااانل  القحطاااااانن      ا سااااااااااااااقب  اااااا  

 (١٧ص
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 : Lean Manufacturingالمرن التصنيع  -2

ا اكنم    ا فاااااااا     م      مت النشااااااااط   

دا ا ا ااااااانا وابايارل   مابااا ااااااانا  تنا ااااااانل  تفاااااااااااااعا ا  

ماااان ا  ت مت مخر ن ا  اب ال ل اااا       اااارقاااال 

 ا  اب نفا  مفاب    ا با نا الاهن        

تفاااااااااااااااال الارا   ا ك ناااانا     محطاااا  ال  اااال 

 قاال ال اانااا   ليهاان   تا  م اانلجههاان  تحرلأ كاان 

    اي طااا  الخرع باخااال ال    ااا    شاااااااااااااكااال 

ذل  يسااااااااااصبم     الف رل ال   تسوم  اااااااااار      

                                                                                                                           مم الق انم دنتناانج من ل  ت ت ثبانا  نا   

(Chase, R., et al., 2004, p.112) 

 Continuousالــــتــــحســـــــــــــــيــــن المســـــــــــــــتــــمــــر    -3

Improvement: 

      اعبغ  كن ت ا ل  شااااااكل تمسلأ    ل   

الاااااحسااااااااااااااياان ب اا ااااااا    ااا ااااا ااااااال  كن  ا اا اا اات  ماات 

الااااقاااا ااااااانم  اااا اااا اااا اااا اااااااااياااان  اتباسل   ا ااااااامل    اااا اااا  

 ك ن  اين ث ن الف نن    الاحسين:

تفااااااااااااا      :Maintenance  الصــــــــــــيــــانــــة ▪

  ااااااااااااا ن   ا  ناير  الب ن ج  الاروم مت 

 .تطب قكن

تاااطااا لأااار  :Improvement  الـــتـــحســــــــــــــيـــن ▪

ك اا اا   ا اا اااااااناااياار  الااباا ااااااان ج  تاارقاا ااهااهااااااان   اا  

 .المسانا

 ( ١٤٤:١٤٥  ص2٠٠٨)مح م الفير     

 : Quilty الجودة -4

ترا   ا ا نانا  ت ق نا ال      شرن 

  
 
ا بان     خفن ص محمبل تك ن ك ن ن

لاف    ا بان   تقما ه     ال   ل  د ن  

)   ت سلي    ا ا    نانته  ت ق نته 

 ( ٧م  ص2٠٠٣ مح م  بم ال رلأ   

HypothesisResearch 

ت ااام  ر ي  اا بالاا    فاااااااااااااان  اا  دين  -١

الاااقااابااا ااا   الاااااااطااابااا ااا   بساااااااانا  مااااااا  ااااااااااااااا  

الابا ااااااامع  الاااطابا ا   بساااااااانا   مااا  ااااااااااااا  

"ا ااااااااااا رات     الافاااااااااااع   ا رن" )محن س  

  إا ن  (

ت اااام  ر ي  اا بالااا    فاااااااااااااااان  ااا      -2

دنل    نا اتنانا    الاحساااين ا ساااا ر  

باخااااااال خااطاا ط  ا اابااااا ااااااانا  ااا بل  لاار اا  

اتنااانج قباال    اام تطب   ا ااااااااااااا رات   اا   

 الافع   ا رن 

Research Limits

 اقافر ثذا البحث    :  

ا اارن   ▪ الااافااااااااااااااعاا اا    Leanا اااااااااااااا ااراتاا اا اا ااااااا  

Manufacturing  

ال نم ين دن فاااااب  )مساااااس    قسااااا   باسل   ▪

الاااااخااطا ا   اتناااااااااانج  مسااااااااااااااس  اا  قساااااااااااااا   

 ا اااااان  ااااا   مساااااااااااااس    كقساااااااااااااااااانم مراقبااااا  

الج بل  ال اانم ين داانل    اانا اتنااانا اا   

  ) باخل خط ط اتنانج

ك ااام مفااااااااااااااانن  ا     الجااانثرل )الن    ▪

 .( دن      ال ر    الس  با الران  

Research Methodology

 اصب  البحث ا بنهج الآت  : 

ـــــــفي   ▪ ـــ  التحليلي الميــــداني""المنهج الوصــ

ا ابااااااانب    تاحاااااااماااااااام   ا ايا ااا ااااااام    تاحا ا ااااااال 
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ال ااااان ااااا   ا ااااا رات     الافاااااع   ا رن 

الااجاا بل  اا   ااااااااااااااابااااااان ااااااا   مساااااااااااااااااا ع  لاار اا  

 ا      

لق ااان  الفر ي  اا   "المنهج التجريبي" ▪

المال  ات فن    دين الاطب   القب  /  

الب امع  ا ااااااااااااا رات   ا  الافاااااااااااااع   ا رن 

ال    اااااانا اتنااااااانا اااااا    لاحساااااااااااااين ا بل 

در م مفااااااااانن  ا     الجنثرل دن      

 ال ر    الس  با   

ــالــــــة"   ▪ الحــــ ي ا ااااااام     ا   "دراســــــــــــــــــة 

م   ماااااانا    اااااانناااااانا شااااااااااااااااااانم اااااا   باخاااااال 

"ماااااحااااااال  دااااااان فاااااااااااااااااابااااا   اتنااااااااااااانج  خاااااطااااا ط 

الااامسا ااااااااااااااا "   لااا   هااامة ال  ااااااااااااا       

     ل  شااا  ا اتنانا     س طكن د ن 

يشااااااا هكن مت  ناا ل   ااااااا       ك  ااااااال 

 ال      

Research Sample 

(  لأقفااااااااااااام 2٠:  امبث  )العـاملين بـالمصــــــــــــنع 

مفاااااااااااااااااااننا   ك ااااااام  يا ا ا ا ن باخااااااال  الاااااااذاات   اها  

)الانا     الاجااااااانثارل  ما ل ااااااا  الاراااااااان ا ا ا  ا    )

 كنلان  : 

▪ ( قساااااااااااااااا   باسل  ٥ ااااااامب  ماااات مسااااااااااااااااس  اااا    )

  اتنانج

( مت مسااااااااس    قساااااااا  الاخط    ٥ مب ) ▪

   ا ان   

( مت مساااااااااااااس    قسااااااااااااا  مراقباااا  ٥ اااامب ) ▪

  الج بل

▪  ( دااااااانلاا اا اا اا ااااااانا  ٥ ااااااامب  الاا ااااااانماا ااياان  ماات   )

 اتنانا   باخل خط ط اتنانج 

Research Tools 

ا ا  ا   ▪ ا ا ااااااامانا ااااااا   فاااااااااااااااااااننا   الارلأااااااانساا 

دااااااان ااااااااااااااا ااراتاا اا اا ااااااا  الااجااااااانثاارل    اا اا  
ا
تاا  الاا اا  

ا ااارن  كنااا اا  لااا ااا قااا ة  ااا ااا     الاااافاااااااااااااااعااا ااا  

الاااا اااا اااا اااا ااااااانا   ك اااابااااااان   الاااافااااقااااااام   مفااااااااااااااااااانبس 

  اتنانا  

تسااااااااااج ل    ال  ل  همةا ااااااااااا نسل تح  ل   ▪

ال لااااااااااااا  ال اان    را اال  كلمباا      اانا  

مفاانن  الصشاا  ل دخط ط اتنانج در م 

(  الااااراااااااان اااا    )الااااناااا  الااااجااااااانثاااارل    ا اااا  اااا 

وق اااان     داااان    اااا  ال ر  اااا  السااااااااااااا  بااااا 

 قب  /   مع 

تااطااباا ا    ▪ لااقاا ااااااان  مسااااااااااااااااا ع  ا ااااااااااااااصااباااااااننااااااا  

ا اارن   الااافااااااااااااااعاا اا    Leanا اااااااااااااا ااراتاا اا اا ااااااا  

Manufacturing   مفااااانن  ا    در م 

دااااااان اا اا اا ااااااا   الااراااااااان اا   )الااناا  الااجااااااانثاارل    )

 ال ر    الس  با  وق ن  قب  /   مع  

مخططنا تح  ل ا شااااا  ا     ااااابن     ▪

دااااااانسلأااااااااااا  تاااااحااااا ااااا ااااااال   Analysis ا ااااا  ااااا : 

Pareto -     السااااااااااااااا اا اااااا تااحاا اا ااااااال  مااخااطاا  

Diagram Fishbone   

دطااااانقااااا  ا   مااااا  لصساااااااااااااج ااااال الب اااااننااااانا   ▪

  ا    منا 

 

لق ن     (Stop Watch) ن    اقنة   ▪

 لمت ال    نا اتنانا    
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 مط لأ  لابم   د ئ  ال  ل   ▪

 Theoretical Frameworkات نس البمرع: 

ا اااااااااااارن         الااااااااااااافااااااااااااااااااااااااعاااااااااااا اااااااااااا   م   leanياااااااااااا ااااااااااااا

manufacturing    الااااافاااااااااااااااااعاااا اااا كنااااماااا ااااااا   ماااات 

ال امانا   الاذع مت خ   تطب قاه تسااااااااااااااط   

ا س اااااااااااااساااااااااااااااااا  كن تحسااااااااااااات ا بل مبا ااااان هااااان   

 تخفد تك فاا  اتنااانج   كن تك ن    ا راور  

ا اقمم  دنل اااااااااا اي  ال اااااااااارا    اا ااااااااااا ند   

ا ا ااااناااانا ال      س باااان ه    ثاااذ  الم س  

ت اااام ك ااااااااااااااااان ااااااااااااااااان ل ب اااان    الاباااان   باخاااال 

     الساااا ي     ارور الافاااا
 
ع   ا رن ك اااان اااان

دبن   قن   باخل ا س ااااااااااساااااااااا   ها  دافاااااااااا     

ا با انا      ا  تفاااااااااااااع  كان  إقانما    قانا 

ما يزل م  ال      إتبنا ال ااااااااااانل   ال      

اتناااااااااناا ااااااا    لأاصابا   ا ا اا باا   ا   ااااااااااااا اااااااننااااااا  

الافاااااااااااااع   ا رن ال ااااااااااااانل   ال       لأاكنمل  

ـــــــر  ـــ )تبم   مكاانن ال  اال  الفااااااااااااا ااننا     بعنــاصــ

لشااااانم    الاحساااااين ا ساااااا ر  نمنم ا با   ا

(   -JIT  Just In Timeاتنانج    ال قل اي مب

 (٣٥٦:٣٥٧  ص2٠١٩من    دراث    ) 

قااااااامسل       تااا ااابااار  ااات  الاااافاااااااااااااااعااا ااا ااا ااااااا   ا ااار نااااااا  

ا بم ااانا الفااااااااااااابااان  ااا      ترت ااا  ك    ااانبل 

ترت اااا  م ابثاااان د فاااان ل    اااانل اااا  ا اااااااااااااا ااااندااا   

وتتكون المرونــــة ل ا ير    المر ة الب ئ ااااا    

التصـنيعية من مجموعة مكونات أسـاسـية  

 (.1موضحة بالجدول ) 

( مكونات المرونة التصنيعية في المنظمات الصناعية1جدول )  

 م
مكونات المرونة 

 التصنيعية 
 المدلول 

 مرونة مزيج المنتجات 1
تش     امامل قمسل البمنم اتنانج      تقما  م      مت ا با نا ك  

 ماهن ك  ابخن  ت ما ا   يهن ك   لن   مبا نا امامل اليهن 

 مرونة الآلات 2
قمسل م ماا اتنانج  ا بن ل      كبا  كوثر مت       ك  ت مال تس سل  

 ثذ  ال    نا ك  ت  ير مسنساا الصش  ل  بم ال نا  

 مرونة حجم الإنتاج  3

اتنانج مت خ   ت مال الطنق  اتنانا   القمسل     ت  ير حج  ك  و    

مت   ث الرلأنبل ك  البقص  س  الا يراا    حج  الط        

 ا با نا  

 قمسل ال نم ين     كبا  م      ماب    مت النشط   ا كنم ايخا ف   مرونة العمالة  4

 مرونة التوريد 5
 مسا رمنا اتنانج د ن ااف  م  القمسل     ت  ير اا ا نانا مت ا  اب 

 خط   اما   الصش  ل 

(٣٥٦:٣٥٧  ص2٠١٩من    دراث    )    

Research Procedures 

ا ااااااااااااا اراتا ا ا اااااا            تاطابا ا   تاااكا ن خاطا اا 

الافاااااااااااااع   ا رن لاحساااااااااااااين اتناااانا ااا   س   

مااات:   دااااااامااااااااا   الااا ااافااااااان ل   الااارلأااااااانسل مسااااااااااااااااااا ع 

ا  امان ا   فاااااااااااااب  "محال المسا ااااااااااااا "   ا   

الب نننا  تح   كن مت خ   مخط  دنسلأا   
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 ح   كن تحمام ك اااااابن  ا شااااااك   الجذسلأ   ت

تااااااامسلأااااااا   الساااااااااااااا اا ااااااا    اا   ثاا ااكااااااال  داا ااخااطاا  

ال اااانم ين     الااااامادير ا  ااااااااااااااااانبل   تبف ااااذ 

ق ااااااان      ا ااااااااااااا رات   ااااااا  الافاااااااااااااع   ا رن   

اتارا اا     كاااننااال   ااان   ااا  اا ااااااااااااا رات   ااا 

ا اب    بم تطب   ا ااااااااااا رات     الافاااااااااااع   

 :كنلان  ا رن "محل المسا  "  

 زيارة أقسام المصنع:  -1

ثاام اال     ال ق ة     ال لااااااااااااا  القب        

داانلقساااااااااااااانم اتنااانا اا    بسا اااااااااااااا  ال    اانا 

اتنااااااااااانج  اتناااااااااااناااا ااااااا     اااري  ك ااااااااااااااااااانلااا ااااااا  

 مت تفاااااا    ا بان  
 
   ك بن  ا ساااااااخمم  دم ا

     ال    تسااااااااااااا    ا بان ل   الصشااااااااااااا  ال   

ت    ام م ا قا   باسل ا فاااااااااااااب  "محال   اث 

الاامسا ااااااااااااااا "  الق اانم درلأاانساا " شااااااااااااا ا  اا "   

ااق را   مراقباااااا  ال    اااااا  اتنااااااانا اااااا       

مشاارة الفاانل    مشاارة د  ن ن  ا فااب   

الج بل  لا      رلأقاااا  ال  اااال  م  ق اااان  

لا ا قا ة  ا ا  اا انااااااا   الاصشاااااااااااااا ا ااااااال    قااااااال 

تااااام   ت ا   مااااانا ا ك ااااا  ك بااااان  لأالكااااامس     

دطاانقاا  ا   ماا   م  مرا اانل  اامم     ا ر س  

   مت ال  ن  الاخ ين  ا   م م ر   اتاند   

 ( ا ضح كقسنم ا فب  2شكل )

 
 قبل تطبيق استراتيجية التصنيع المرن  ( يوضح أقسام مصنع "محل الدراسة"2شكل )

ال    ماب مقن     م   مم  ا رن   اااند    يهن  الافع    لقن     ا   م   ك بن       ن دطنق  

 (  2   "اا ا نا العش "   ر  ك ئ   ا اقفن     ام   )    ك   

 ( بطاقة الملاحظة لقائمة استراتيجية التصنيع المرن لمصنع "محل الدراسة" 2جدول )

افر العبارة م  ملاحظات التو

1 
لاف     إنانج   ال لم   ال لم    ير  النشط   لاق  ل تخط    ا با نا 

  ✓ الكمس 

  × خفد مسا لأنا الاخرلأت     ال م البنى    ا    مرا ل اتنانج   2
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افر العبارة م  ملاحظات التو

3 
ال رو    رلأننهن   ال  ل   ك ل   دربا   يس ح  د ن  اتنانج  خ   تخط   

  ✓ لاحق   ك    وفن ل م  ب   

4 
ال   ل  تس سل ال    نا اتنانا           الام   مت ا  اب ال ل        

  ✓ الاهنئ  

  ✓ ال رت   ا صس سل للأنشط  ال   تحق  انس ند     5

  × نس ن   ل   اب  ا ك ننا    الخ      م ن  ا ب  قل انامنس  ااام   ال 6

  × تحق   ا  الن     ا    ا را ل اتنانا   ا ا نقب     الخ  اتنانج    7

  ✓ اتنانج  الآاا ايخا ف  تحق   الا الن دين  نق   8

  × تارا  ت ما ا     خط ط اتنانج   لم خفد ال قل ال 9

  ✓ انانج ا بان دحس  م ا فنا  س بنا ال   ل  10

  ✓ مشنسو  ال نم ين    القراساا اتنانا     11

12 
ت     ا  ال    الافع      ال    نا  البنت    ت  الكمس  كشكن   كل   لال  

 ل  بان الاهنئ   ق    
×  

  × مشنسو  ا    اا راب ال نم ين    ا فب  لح م مت الكمس  13

 لا    نا  باسل اتنانج   14
 
  × تماس كل النشط   ال    نا  بقن

  ✓ الرقند  الشنم   لحج بل دن شنسو  الف     ل  نم ين     ل ا ش  ا  15

  × ال    نا اتنانا   باخل ا فب   ااثا نم دنلبمن   د      16

  ✓ الاحسين ا سا ر     نح  ما ا ل   ل ت خط ل   م خط ل  17

  ✓ السع  نح  تحسين اتنانا    شكل مسا ر   18

  × خفد الك ف  مت خ   خف د حج  الخطن   اانحرا نا  19

  ✓ للأنبل بسا  ا ر ن    ر   اا ا ند  ل ا يراا  20

  ✓ سا رل  شكل ب سع  ماحسين الا ت ام ثبنا نقط  نهنا  ل ت         21

  × .تبم   الآاا  كمنوت ال  ل    ا فب   س   ب       كن  22

  × تبم       نا الف نن  الم سلأ  ل  نم ين   23

  × اا افنبل القف ع مت ا سن نا  ا  ماا  ال نم ين  24

  × خ   ا  راا مت كع   ا   لسير ال رو  باخل ا فب    25

    س ما  ااضح مت دطنق  ا   م  ال   ت    مابثن انه ا ام   د الس ب نا  اتا ند نا   

  (:٣ام   )
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 ( اجمالي السلبيات، الإيجابيات التي تم رصدها.3جدول )

 السلبيات التي تم رصدها من مصنع "محل الدراسة" 
الإيجابيات التي تم رصدها من مصنع "محل  

 الدراسة" 

القص   - السض   م     نا  ااق ش       دقنان   ا ب 

ا سن مل الخنمنا  دنتلن        ال ن        ت را   لحخنم  

 قل   لأل ب ن تبم فكن  م ن اس ر   بن     نمن   ا كنن   

 ا ا ام نم  مراا   لبمن   ا كنن     نه  ث 

ا با نا    - تس     ا فب       تسع   باسل 

لاحق   ل نن   ا اف     ه   دنل قل  ل      

 ا فنبق  م  ال   ل ك ا   

اا  ر  مب مت منو بنا الخ ن      خط ط اتنانج ال      -

ا اا  ا اخممكن تس ر وذل       رو  ال نم ين    ا فب   

 صسب       نق  ال رو     ت

تحرص  باسل ا ش رانا     ت  ير كب اا  اا   -

 ا بل  نل   لا     م ث مشنكل  ير ما ق     

مت   - بق    ا  اب  شكل  مت  ايخر ن  و     س م  اا   ا 

     م ن اصسب      نله اس نا    ال الب ا     فب   ث ال

ا بن  مر     ئ  د ال  نن  بم انههن  ال      شكل مفنج

 اتنانج   

يسع         - انه  اتنانج   ن    ث  ممار  ب س 

 ال  ل   بن    راا ل  كتحفيز ال نم ين 

ب سع    -  ل  نم ين  شكل  سا    ك قنا  تحمام 

 ل  نن   مه ال  ن   

ا  ماا    - كمنوت  ترت    تبم    اامر   نبل  ااط   

لكل  ال قل  ال رو   بسا    تطب    ال  ل  م    منو بنا 

ا بن ل     لرلأنبل  قل  نمرا  اتنانج   مرا ل  مت  مر    

  تح  ل ال نمل كوثر مت         

اصحح ا شر  ن م نس نا ال  ن  الخن ئ     -

 ا بن  ال  ل ا   در       الآاا  ا نو بنا   

مر    مت ال نم ين    كل  كبا    ا ب  ر ي مح  ظ  دين    -

اتنانا   اسبع        ال       “اتنانم ن  تحل   ج تراو  

 "    اخابني     د ا را ل " نقنط  الصش  ل"

ك ا در    الخن      كمنوت ال  لا يها  ال نم ين دصبم      -

      ين م  م الخر ج    ت را 

استراتيجية   ▪ تطبيق  مجال  تحديد 

 التصنيع المرن: 

)خ       الر  سس   اتنانج  خ   (  2ي ابر 

كث    الران   الس  بع مت  الن    لصش  ل 

ن ا فب  ي ا م     ار   ك الخط ط    ث  

( دعسب   اتنانج  اتضح  %32مبه     (   قم 

تحل   "اتنانج  ال قل  ثمس     ا ام  انه 

ترت    دنتلن               الصش  ل" 

تطب     ل    ام       م ن  ا كنن 

ا  رات     تبم   د ئ  ال  ل   مم م الن   

 خ  اتنانج   

الأولى  الوضع   -الخطوة  مخطط  دراسة 

 (: 2القبلي لخط الإنتاج الرئيس ي )خط

ت  بسا   مخط  ل  ل  القب   لخ    ▪

(  س   خرلأط  2اتنانج الر  سس  )خ 

ل صس سل   الق     الصش      تم   
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الن     لج    ال    نا     بن   

كن   المسا  "    ث  "محل  الران   

م م  اتنانج ي ا م     شكل  اتران  

ال نم ين   ت ل    الخ    رلأق  

ا سن مل    ا نو بنا  الب اا 

ا بن ل    لصسك باخل   الاما    ل 

( شكل  اتنانج   ا ضح  ٣خط ط    )

اتنانج   لخ   القب    ل  ل   مخط  

(   2الر  سس  )خ 

 
 (2( مخطط الوضع القبلي لخط الإنتاج الرئيس ي )خط3شكل )

اصبين مت تخط   ال ل  ال ن   لخ    ▪

)خ  الر  سس   ل   2اتنانج   )

دذل   اتنانا     ال    نا  تس سل 

ترخذ  ال    الج بل  تعان   د      

 قل          تص  حكن دنتلن       

الصش  ل   مرا ل  دين  ا بن ل         

ثمس الرمت   رو  ال  ن          ا ا ن   

دين   ال ر سلأ   ال ركنا  ير   لا ب  

دنتلن        ايخا ف    ال  ل  مبن   

القط   اتسنخ  ا ا نل      خفد 

 خفد نس  الابم     الان  

ت  تخط   تم   الق    قبل تطب      ▪

ا رن  ق ن   الافب   ا  رات     

اتنانا     ل     نا  الرم    ا ا    

ال    نا    ث   دين  الاما     مر    

الرمت  ال رو      لت اح  ل  لبسا   

ايخا ف    اتنانا    ال    نا  تس سل 

الق      ال    نا  ير  اا   ت ب  

ا  ن   ماهن  تبس       نا ا بن ل   

 الاما   اخافنس الرمت ا سا ري     

ل  ا ند     QR( سمر  ٤  شكل )تبف ذثن

ط٢) ي (خ س ي ج الرئ تا لإن ط ا خ ي ل ل ب ق ضع ال ط الو ط مخ

مع ن،  ي فازل ت ال ي ب ث ت د  ع ي ب م ما لا ب ا ي ج ة ال ك يا ١-ح

م. ما لأ ي ل ل ف س د ال مر ة ال ك ا ي ح

ة ق طاب م ل د ل مر ت ال ي ب ث ي، وت لو ع د ال مر ة ال ك يا ٢-ح

ن د ب ي ال ف

ن د ب ال ها ب ت ي ب ث ة، وت كول ع ال ي م ج ٣-ت

ة لوي ع ة ال ضي عر ة ال ع ط ق ة ال طان ب ب ي ٤-ترك

ت ي ب ث د ت ع ن، ب د ب ي ال ف ف)  سجا ة (ال ي ف خل ال

ف. سجا ي ال ف س  قا م ة وال جاري ت ة ال م لا ع ال

ن  د ب ل ي ل ف خل ي وال م ما لا ف ا تا لاك ع ا ي م ج ٥- ت جزء ي ال ف ة  كول ب ال ي ٦- ترك

ن د ب ي ال ف ي  ف خل ي وال م ما لا ا

ف طرا ف أ ي ظ ن ت ف ل ي ظ ن ت ة ال ن ي ك ما لأجزاء ل ل ا ق ١١-ن

ل  م كا ن  د ب ال

ت يا ل م ع ص ال فح -١٢

ة) ي ة أول د ة (جو ق ساب ال

ن م ب  ثو ف ال طرا ة أ ك ا ي ١٣-ح

ة  ي س ب ل م ة ال ع ط ق ة ال وجه

ف ظي ن ت ة ال ن ي ك ما لأجزاء ل ل ا ق ٨- ن

ة (٨)  مرحل ف  ظي ن ت ل

ة ن ي ك ما لأجزاء ل ل ا ق ٩-ن

ف طرا ف أ ظي ن ت ف ل ظي ن ت ال

ة (٩)  مرحل

ج ت من ج  تا إن

خر  ا

لازرار ة ا ن ي ك ما لأجزاء ل ل ا ق ١٦-ن

ها  ت ي ب ث ت ل

ي  عراو ة ال ن ي ك ما لأجزاء ل ل ا ق ١٥-ن

ل ذي ي ال ن ة ث ي ل م ١٤-ع

ة  لآل ن با سو ب ك ب ال ي ١٧-ترك

ل  م ع لا ت ة  ن ي ك ما

ل 
م
ع
 ت
لا

ة 
ين
اك
م

ب جن صة ال ق مع  سر  لاي ن وا م لأي م ا ك ة ال ك ا ي ١٠-ح

ى.  سر ي ى وال من ي ة ال لوي ع ال

ب جن صة ال ق ط  قا ت ٧- ال

ة ي ل ف س ب ال جن ة وال لوي ع ال

ة ن ي ك ما

ي  ط يا ت ح ا
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مقط    ما   ا ضح  السر    

 محل المسا  "   "ا بان  لخط اا  نانج  

 
للاستجابة السريعة يوضح   QR( رمز 4شكل )

محل "المنتج مقطع فيديو لخطوات إنتاج 

 الدراسة" 

 تحليل الوضع الراهن )القبلي(:  ▪

الراثت        ال ل   ال ق ة      خ    مت 

د اتنانج  خ   محل  "فب   ن تنانا   

ا   م   "المسا   دطنق       ن اخمام 

باخل   الب نننا  ا    منا  لصسج ل 

ا فب   دنتلن       ب سل با بن )خط    

( شكل  ساا     س(  دن اخمام  ٥نفذ     )

 ه  كبال تف    احا ع        Canvaدرننمن  

اتن رنل   الق ال   لأعشر      مت  ال مام 

الشخنص       ا     ت  ين  يهمة     

كع   شس    نشر      كع  تف     مت  ال نل  

 (    /https://www.canva.com) مكنن  

 
  (لتحليل الوضع القبلي بالمصنعPDCA( خريطة ذهنية لدورة ديمنج للتحسين المستمر )5شكل )

(https://www.canva.com/) 

 تعريف المشكلة:   -4

ا اخمام مخططنا تح  ل ا ش  ا         

 Analysis بن   ا    ": تح  ل دنسلأا  ) 

Pareto  الكمس ك بن   ل ا رة       )

الس      ث كل  ا بن ب    مخط  

(Diagram Fishbone   ال بن لا ن ل   )

 الجذسلأ    

 

 (:Analysis Paretoتحليل باريتو ) 

ا اخمام تح  ل دنسلأا  لاحمام  بن ر       

انه   القن مل  تبص  ال       ث  ال     

  %80مت ال بن  مسس ل   ت    %20  ا    

 ام مت مان    قس  الج بل    مت ال       

( د را ل   (14خ    ال      كانم   د 

https://www.canva.com/
https://www.canva.com/
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مسا ع   خفد  تسبع      ال    الا     

الج بل م    نبل ال      اتنانا   كوثر مت  

لذا   ا قب     الج بل  ل       سا ع  مرل 

خط ط   باخل  الكمس  مفمس  تحمام  ت  

الج بللاتنانج   اتخن   ارا اا     احسين 

(   ٦شكل )  -  (٤)  ام      الشكن :دنلجما    

 (  ٧شكل ) - (٥ام   )
( إجمالي عدد العيوب في مرحلة الفحص  4جدول )

 الأولى بالمصنع الملابس "محل الدراسة"

 التكرار  العيوب 
التكرار 

 التراكمي 

النسبة 

 التراكمية

حياكة الجيوب غير  

 منتظم
498 498 25 % 

الحياكة ذات 

 الغرزة المفتوحة 
401 899 45 % 

 % 65 1295 393 البقع

تجعدات أو أجزاء  

مشدودة على  

 أطراف الاسورة 

267 1562 78 % 

عدم انتظام  

الحياكة الخارجية 

لخط حافة الكولة 

 الخارجي 

161 1723 86 % 

 % 91 1818 95 التكت

خط الكتف غير  

 مضبوط 
91 1909 96 % 

نسيج القماش غير  

 منتظم
88 1997 100 % 

 1997 المجموع الكلي 

  

 
( مخطط باريتو للعيوب في مرحلة  6شكل )

 ل الدراسة" حالفحص الاولي بالمصنع "م

نس   تحمام   مر    ك     ال        

)  نو    ت م       الاهنئ    الفحص 

ال      ا  ير    ايخف  الج      مت  بام ( 

تفل       دعسب   ش   ن  مت  25الوثر   ٪

ال        )ال  نو   اا  ك  ا ن    من      

ال      ال رلل ا فا   ( ك بحل  نن  كوثر  

تفل       دعسب   )البق (  45ش   ن  كمن    ٪

تفل       دعسب   ال      ٪  65 ه   نلث 

ت نل ال     )ت  ماا ك  كارا  مشم بل 

    ك راة اا  سل   مم انامنم ال  نو   

الخنسج     الك ل   لخ   ن    الخنسا   

نس ن   ال ا   ير م ب ط   الا ل  خ  

٪ 80  دعسب  تفل      الق نش  ير مبام (

 مت  ا ن   ال       

الأول  الجيب    -العيب  حياكة  عيوب 

 المخفي غير المنتظم: 

مبام    ال ير  ايخف   الج    اا رس      

    ام   )  (35)د ا     
 
(  ٤قط   ا م ن

(    نلج  ا شك   اا    نبل تبف ذ ٦شكل )

الكمس     يسب   م ن  كخرع  مرل  ا ر    

ال قل   ا بن          الجكم   لن   

الاص  ح  لذا اا ا  الاروم كن كل  نمل  
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الخطن      مت  نسب   درقل  كننل  ااسبع    

   ك  مخف    لالقط  ظنثر 

عيوب الحياكة ذات الغرزة   -العيب الثاني

 المفتوحة:  

ا رس      ال  نو   اا ال رلل ا فا     ت

    ام   )( قط    28د ا    )
 
(  ٤ا م ن

( ال       ٦شكل  ت راس  ان   نبل  (    ث 

 مل مراا اصسب     ل   ا بل العس ن  

 
 
     بسا  ا بل ا بان  م ن اس ر   بن

( إجمالي عدد العيوب في مرحلة الفحص  5جدول )

 النهائي بالمصنع الملابس "محل الدراسة" 

 التكرار  العيوب 
التكرار 

 التراكمي 

النسبة 

 التراكمية

 ٪ 32 213 213 البقع

 ٪ 62 422 209 التكييت 

عرض مقاس  

الاسورة اقل  

 سم 1،5بنسبة 

106 528 78 ٪ 

 ٪ 88 597 69 تركيب الازرار 

حياكة نهاية 

الذيل غير  

 منتظم

45 642 95 ٪ 

عرض المرد  

أكبر بنسبة 

 سم 2

34 676 100 ٪ 

 676 المجموع الكلي 

 

 
مرحلة الفحص  ( مخطط باريتو للعيوب في 7شكل )

 النهائي بالمصنع "محل الدراسة"

تحمام ك    ال        مر    الفحص       

ال       مت  )البق (  ت م       الاهنئ   

تفل       دعسب   ش   ن  مت  32الوثر   ٪

)الا   ل(   امن       ال        ا ن   

دعسب    ش   ن  ال      كوثر  ك بحل  نن  

اا  سل  62تفل       مقن   ) رض  كمن    ٪

دعسب    ال      1,5اقل    (  ه   نلث 

٪  ت نل ال     )ترو    78دعسب  تفل      

مبام     الذال  ير  نهنا   االساس    نو  

  ( دعسب  تفل  2 رض ا رب كوبر دعسب   

 ٪ مت  ا ن   ال       80    

ا صبنبا     تح  ل ال ل  ال ن    نص          

( شكل  دنسلأا   تحمام  ٧مخط   ت     )

ال بن  الجذسلأ  مت خ    ارا  ا سنا 

ال      ك بن    ف   ث        

الخ س      ال  ن اا  تح  ل   ن اخمام 

(The 5 whys)  مت    ث   ر    س   

" ن ا"    ل بن     ك ئ    تف لأرع  ت ن ل 

ا شك   الجذسلأ   دن اخمام مخط  ث كل  

الس    ا صبنبا  ل ه ت  تقما  ال مام مت  

(٨اتارا اا ا  نبل  شكل )
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 ( مخطط عظم السمكة لعيوب الملابس المنتجة لمصنع "محل الدراسة" 8شكل )

 ( يوضح الحلول المقترحة لتحسين جودة العملية الإنتاجية6جدول )

ت )الحلول المقترحة( 
ضادة ذا

ت الم
المعالجا

 

 الحلول المقترحة المشكلة 

حياكة 

الجيب 

الغير 

 المنتظم:

 نشر ثقافة منع العيوب بدلا من التصحيح. -

 نشر مفهوم الحفاظ على الجودة في جميع مراحل العملية التشغيلية. -

 اختيار نوع الابرة المناسب.   -

زيادة الإضاءة في الفترة المسائية في منطقة عمل هذ  المرحلة، لسرعة رصد   -

 الخطاء من قِبل العامل، ومعالجته. 

السماح بوقت إضافي خلال فترة الإنتاج لهذ  المرحلة لعدم احداث أخطاء،    -

 تتسبب في إعادة العملية، لتلافي إهدار الوقت.  

 من )الكمية، الجودة( بدلا من   -
ً
ربط التحفيز بكميات المنتجات المسلمة لكلا

 الكمية فقط لتلافي شكوى العملاء. 

 تنبيه العامل فور حدوث أي خطاء وتجنب الانتظار حتى نفاذ باقي القطع.  -

الحياكة 

ذات 

الغرزة  

 المفتوحة

خطاء الأكثر شيوعا في أجزاء الثوب، مع اخطار العامل لل رصد مشرف الإنتاج    -

 ثلاث مرات في اليوم الواحد يخصم منه.  أ بوجود قانون: تكرار الخط

على   - الأخطاء  على  الدراسة"،  المصنع" محل  في  مهارة  الأقل  العاملين  تدريب 

 عبر دورات عملية في أوقات مخصصة.  
ً
 كيفية تصحيح الأخطاء الأكثر شيوعا

لمنع   - الإنتاجية،  العملية  اثناء  تواجه  التي  العقبات  إزالة  عل  العاملين  تهيئة 

 ترحيل القطع المعيوبة من مرحلة لما يلها. 
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رفع    - مع  الإنتاج  فترة  لتقليل  المصنع  في  العاملين  من  ماهرة  ايدي  استقطاب 

 مستوى الكفاءة الإنتاجية.

 كل عامل مسؤول مسؤولية كاملة عن الأدوات الخاصة بها، وكيفية تنظيفها.  - البقع 

 توجيه العامل وترشيد  لمعرفة كيفية إزالة البقع بداية ظهورها.   -

 تنظيف منطقة العمل بشكل دوري، وفق جدول زمني محدد. -

وضع قطعة قماش بجوار العامل ناعمة الملمس يتم فيها تمسيح منطقة الابرة،  -

 وأماكن احتكاك القماش بالماكينة.  

قبل أولا بأول و وضع مزيل للبقع بجوار كل ماكينة، ليسهل للعامل إزالة البقعة    -

 .  مض ي الوقت

تفعيل دور إدارة الصيانة لعمل جولات ميدانية لأجراء "الصيانة الوقائية"،   -

 بشكل دوري على الماكينات بأوقات مختلفة.  

إعداد تقارير صادرة من إدارة الصيانة عن الماكينات التي بها تسريب زيوت،    -

 ورفعها لمدير الإدارة الفنية.  

وقت   - التصنيع،  الاسم، سنة  على:  يحتوي  ماكينة  لكل  نموذج خاص  إعداد 

 الصيانة الوقائي، القطع الأكثر حساسية في الماكينة، طريقة الصيانة. 

جمع الماكينات التي يحتمل أن يتم تسريب الزيت منها في خط انتاج واحد، ليتم    -

 حياكة الأقمشة الغامقة عليها، وزيادة نسبة رقابة مفتش الجودة عليها. 

 توفير تدريب عملي للعاملين فى الإنتاج عن كيفية تشغيل وصيانة الالة.   -

بواسطة    - المكوى  من  الكي  آثار  وإزالة  باستمرار،  الكي  منضدة  غيار  مراعاة 

(Valise-line  .لمنع ظهور بقع اثناء الكي، أو تلف الثوب ،) 

تجعدات  

أو أجزاء  

مشدودة 

على 

أطراف  

 الاسورة 

 اختيار نوع الحشو المناسب لسمك القماش، مع تثبيته بالشكل السليم.   -

اختيار نوع خيوط الحياكة ذات جودة مرتفع، التي ومن مواصفاتها )المرونة،   -

ثبات   والتوبير،  والتآكل  الاحتكاك  مقاومة  البرمات،  في  الاتزان  الاستطالة، 

 الصباغة(.  

الكي الدقيق في درجة حرارة عالية، لضمان عدم ارتخاء الحشو، لتلافي مشكلة   -

 التجعدات في الاسورة.  

 الأكثر مهارة في مصنع "محل الدراسة".   الصعبة للعمالة تسليم المرحلة -

 ضبط شد الخيط وشد خيط المكوك.   -

تخصيص فريق متخصص للقيام بعملية الرقابة بشكل دقيق داخل منطقة   -

 العمل.

توصيل صوت العملاء لجميع العاملين في الإدارات الفنية، ليتم العمل على   -

 عدم تكرار الشكوى. 
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المرن   -5 التصنيع  استراتيجية    - تنفيذ 

 ( تتم   ( DOالتطبيق  ديمنج  دورة  في 

 بالخطوات التالية:  

  نبل تف    خ   نانج مق ر   إ نبل   ▪

لخ    م الن   خ    ل   مت  ترت به 

 اتنانج   

  نبل الاعس   دين اتباساا  م   لال    ▪

النشط  ال   ا ت    ق     دنلان   

مرا ل  ير   تق  ص  مب  اسبع     

 ال      اتنانا     

للأنبل ال رويز     القص الآ      ال  م   ▪

 ال ا م   

مت   ▪  
 
دما ال      ت ب   قن مل  تبف ذ 

مك ف      ال      كننل  م نلجههن   ا 

ال      ا صب نب  ا  نلج    ت  رلأ  

اتنانا     ا را ل  اوصشن كن       س 

 وكل   

الثانية الإنتاج    -الخطوة  خط  تصميم 

 المقترح:  

ال  ل   د ئ   تق     ت   ال  ل    نلج   ير 

ا بن ل    ك قنا  الرا م       الام     إلال  

كل   قبل  الصش  ل  تحل  ل قط    اانامنس 

مرا ل  اض     مر     نانا     ل  

الران     ل ن    ال    نا  لصس سل 

تنانج      خ  ا لاف     مق ر    مخط   

ك ن  نمنم اتنانج ا رن  لاحق   كقفر  

م    م  ب    د      ارا ب سل  نانا   

ال    نا  ال ترت     د  ا  يراا    

ا نو بنا  س    اتنانا     كمنوت 

تس سل ال    نا ا ط         شكل  رة  

(U        ال  ل  دنتلن انس ن   ( لصسك ل 

الرلأنبل       نقلا اخمام ال مب ا بن   م   

القف ع   اا افنبل  ل ا   اخر  انانج  خ  

"محل   مفب   ال نم ين     ا     مت 

المسا  "   تخف ص  نمل لا ماه الخ   

)نقل ا با نا نف  ا فب     الا ا ل  

دذل    الاخط  (  الارا   تم   باسل  بقل 

الانل     لحخط ل  مسبقن  دم ن ايج    

ل مم  لن      تحرا ا نو ب   مت  ال نمل 

اا افنبل   ال رو   تحق    ا بن   ال قل 

الك    خن                ا ر   القف ع 

اتنانج  راقب    خ   مشرة  ب س   تف  ل 

 ( شكل  اتنانا     ا ضح  ٩ال        )

اتنانج   خ   الب مع     ل  ل   مخط  

)خ  )     (2الر  سس   ا ضح  ١٠شكل   )

  م تطب      كقسنم مفب  "محل المسا  "

   ا  رات     الافع   ا رن 
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 (2( مخطط الوضع البعدي لخط الإنتاج الرئيس ي )خط9شكل )

 
بعد تطبيق استراتيجية التصنيع المرن  مصنع "محل الدراسة" ( أقسام10شكل )  

  دين الفري  (  ١٠  شكل )(  ٩مت شكل )اصبين  

الب مع   ث   ام     القب  /    الاطب   

خ  اتنانج الر  سس     باخلالقب    الاطب    

) اتنانج    رل  كننل  (   2)خ   45تفل     

خذا اتارا اا ا  نبل   (بق ق   
ا
  د ب ن ات

ال        لاحسين  ير  الب مع  ل اطب   

تقفير   م   اتنانج  خ   اتنانا    م الن  

باخل   ال نم ين  لاق  ل  رو   ا سن نا 

نان  ب تقه  الخ   اتنانج  ل   ل        رل 

ا بان      رل لمب      ل      ث انانج  ت  

( تق  ل  قل  (بق ق   39     دنتلن          

ال قل     مت  اا افنبل  ل ا   اانامنس 

ماانل     ت  رلأ   لال         نا  نانا   

 النشط  ال   ا ت    ق    م ن    
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بيئة   موقع  لتنظيم  الأساسية  الخطوات 

 (: 5Sالعمل) 

ال  ل    ا اخمامت    د ئ   لابم    مط لأ  

(5s( شكل )لعشر ال    دين ال نم ين  ١١  )

البا   دن  المسا  "   تحسين  "محل  فب  

مت   ل   ل   الص  ح   الق ا م  م   تبنا 

خ   م نلج  مشك   الكمس    د ئ  ال  ل  

ا   ال    ا ط       الب اا  لحخنمنا  ير 

ال  ا     ال  ل      لال   م   تساخمم  

ا  ا بل  دنتلن       تبم   ااسل نا   

  إ نبل ترت   ا بن   ال    هن   نق   

 
 ( 5s( مطوية لتنظيم بيئة العمل )11شكل )

) https://www.100pceffective.com ) 

الإنتاج   خطي  تصميمي  بين  مقارنة  إجراء 

استراتيجية  2)  تطبيق  بعد  قبل/   )

التصنيع المرن، تعد هذ  الخطوة في دورة  

 ديمنج خطوة المراجعة:  

الاق     ا ند      ث        نص     كننل 

يسنث  الاف    ا ق ر  لخ  انانج الن    

ا كمس    الصش  ل  لمت  دخفد  الران   

ب س   الآاا   تف  ل  ترت    نص      نبل 

بسا   ال  ل )ال رو   الرمت(  دنلان   س   

اتنانج    و     اتنانا     للأنبل  ال فن ل 

 (٧ام   )

 استراتيجية التصنع المرن ( مقارنة بين تصميمي خطي الإنتاج قبل/ بعد تطبيق 7جدول )

 القياس ي البنود
القياس 

 القبلي

القياس 

 البعدي

 14/15 15/16 16/17 عدد العمال/ الآلات 

 9 عدد ساعات العمل  

للقطعة   التشغيل  لعمليات  بالدقيقة  الفعلي  الزمن  إجمالي 

 الواحدة 
41,68 45,15 39 

https://www.100pceffective.com/
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 القياس ي البنود
القياس 

 القبلي

القياس 

 البعدي

كفاءة العامل كفاءة العامل= )الإنتاج اليومي للعامل الفعل÷   

 x 100 الإنتاج اليومي للعامل القياس ي(
100 ٪ 78 ٪ 85 ٪ 

عدد    xكمية الإنتاج/ اليوم = ))إجمالي زمن التشغيل في يوم 

  x((  1)المسموحات+xالعمال( ÷ )إجمالي زمن مراحل الإنتاج  

 الكفاءة التنظيمية.

95 75 85 

ت  تطب   ا  رات     الافع   ا رن  ت       

ترت    اتنانج  إ نبل  خ   م الن    رلأ  

الاف      يسنث   الصش  ل    ث  مرا ل 

الران     م  الن    انانج  لخ   ا ق ر  

دخفد   ا رن  الافع    ا  رات      تطب   

ا كمس مت    (39)       (45,10)لمت الصش  ل 

بق ق  لكل    (6,15)بق ق  مت خ    فظ  

    
 
  (461,25)     فظ        من افل ده ك  ن

ن  مب القط   ك  ن      ث    (7)كع     بق ق

مت   استف ل    قط    85       75ال  م   

ا  رات       تطب    ب س  تف  ل  نص    

الآاا   ترت    ا رن  ت  ير  الافع   

ايخا ف   لال     م ن  نث       ال    نا 

  ال قل ال نئ م م  

 ( إجراءات موحدة للتدابير المضادة الفعالة 8جدول ) 

 كيف 
  بما يجماذا/ 

 القيام به
 من/ المسؤول لماذا أين

تبم   م ق  

 ( 5Sال  ل )

الافع     

 الابم    ال رت  

ا    

 القسنم

تبم   م ق  ال  ل  

 تفر غ ا  راا مت 

 ا  ط  الب اا 

 ا مار الف    -

 ممار اتنانج -

تحسين ا بل  

 ا بان 
 الاب    

ا    

 القسنم

انشن  نمنم الرقند  

 الذات  

 مشرة اتنانج  -

 مشرة الج بل -

مراقب  ال   نا  

 ا ط     للإنانج
 الفرل  الافع  

قس   

 اتنانج 

اتبنا الخط  ا مسا   

     البمنم 
 ممار اتنانج

 

 النتائج والمناقشة:  

" الأول:  بال     الفرض  ت ام  ر ي  اا 

الاطب     بسانا  ما     دين    فن    

الب مع   الاطب    بسانا  القب    ما    

)محن س   ا رن"  الافع    "ا  رات     

ت بنا ص   الفرض ت  تطب      " إا ن  (

ا ر ن    خلال    الافع     ا  رات      من 

 .المحاور التالية



 

 

39 

 

 
الأول  ا اخمام    ت  المزيج:  مرونة    - المحور 

( البان ن    ام       (٩اخابنس )ا(  ان ا 

 (١2 شكل )

( يوضح فروق ذات دلالة إحصائية بين متوسط درجات التطبيق القبلي ومتوسط درجات 9جدول )

 مرونة المزيج -التطبيق البعدي للمحور الأول 

 التطبيق 
المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 

قيمة اختبار  

 )ت( 
 الدلالة  درجة الحرية 

 0.32767 2.3000 القبلي
4.682 19 0.001 

 0.30435 2.6000 البعدي

 
الفروق بين متوسطات رتب  ( دلالة 12شكل )

التطبيق القبلي للمجموعة التجريبية والتطبيق  

البعدي، في المحور الأول من استراتيجية المرونة  

 التصنيعية 

الجم         مت  )٩)  ااضح    ( ١2(   شكل 

دين ما    بسانا    T.TESTدحسن  ق    

الاطب   القب    ما    بسانا الاطب    

( ا  ق     كن  (  T.TESTالب مع    ام 

ن    4,682اي س    =    ه  ق    با    فن   

ا رتبط   هن   المال   مسا ع  د  ل    ث 

(  ه  ق    كقل مت مسا ع  0,001الق    )

( ا  ا مل  بسا   0,05المال   (    ل   ت 

( ثبنا  ري  19 رلأ   كن  ام       م ن    )

ايج   اين  بم   ما  ط   دين  ا ثرع 

م ب لأ    الاطب    0,001مسا ع  لفنلح    

القب     الاطب    ما     الب مع  كن 

قمس     2,3000يسن ع   م  نسع  دننحراة 

الاطب    0,32767 بسانا     ما    

يسن ع   م  نسع  دننحراة    2,6000الب مع 

  م ن ام      كن ما     0,30435قمس   

ك    مت ما     الب مع  بسانا الاطب    

الاطب     ا اخمام  القب  بسانا       

لر     الافع       ا ر ن   ا  رات     

 مسا ع وفن ل اتنانج   

(     ١٤(    شكل )١٣اصبين مت شكل )     

نسب  ااتفني ل  بنساا    القب      الا ا   كن

من الاطب   الب مع  ك   ٪(80٪  73,3)من دين 

ااتفني   نسب   ان ا  ا رلأن  مر ن   ي  س 

دين   من     ان     ٪(85٪   80)ل  بنساا 

ااتفني   دعسب   القب    ال       ال رت   

)اا  ر لمع ا فب  الآاا    - (  ٣ال بنسل سق  )

 ا  ماا ال لم  لافع   ا با نا دنلج بل 

( سق   ا ط    (   ال بنسل    -  (  ٤ ال     

ممخ ا   ت مال  القمسل      )تا  ر 

وبيرل(   ال نا   ا يراا  ب ن  ا با نا 
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  -     (١٪(  ا يهن ال بنسل سق  )80دعسب  اتفني )

مبا نا   انانج  القمسل      ا فب   )لمع 

اتنانج(   نمنم  نف   دن اخمام  مخا ف  

  -(  ٥ا يهن ال بنسل سق  )٪(78,3دعسب  اتفني )

مت   ت  اهن  الصش  ل  ري  )تصب     مل 

اتنانا    سك ل (   ال       الا  ير    

( اتفني  ال رت    73,3دعسب   ا يهن       )٪

( انانج    -  (2الخير سق   القمسل      )ا ا   

مبا نا ما مبل مت خ   الاب ا    ا بان  

  )٪71,7)ال نسس ( دعسب  اتفني 

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة العاملين 13شكل )

 مرونة المزيج "قبل التطبيق" -بالمصنع لعبارات محور 

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة العاملين 14شكل )

 مرونة المزيج "بعد التطبيق" -بالمصنع لعبارات محور 

ل  بنساا          ااتفني  نسب   ان ا 

ال بنسل سق      ال     الب مع ال رت   الاطب   

انانج    -  (١) القمسل      ا فب   )لمع 

نمنم  نف   دن اخمام  مخا ف   مبا نا 

)تا  ر القمسل    -  (٤اتنانج(   ال بنسل سق  )

    ت مال ممخ ا ا با نا ب ن ال نا   

م ن      اتفني  دعسب   وبيرل (   ا يراا 

)اا  ر لمع    -   (٣٪(  ا يهن ال بنسل سق  )88,3)

لافع     ال لم   الآاا  ا  ماا  ا فب  

ا با نا دنلج بل  ال     ا ط    ( دعسب   

٪(  ا    ل     ال رت   ااخير  86,7اتفني )

)ا ا   القمسل     انانج    -  (2ال بنسل سق  )

مبا نا ما مبل مت خ   الاب ا    ا بان  

)تصب     مل    -   (٥ال نسس (   ال بنسل سق  )

الصش  ل  ري ت  اهن مت الا  ير    ال      

م ن     اتنانا اتفني  دعسب       سك ل ( 

اسوم     ٪(85) تطب    م ن  مر ن   كمكنن   

ا رلأن مت ا  رات     ا ر ن  الافع         

 مفنن  ا     الجنثرل  

الثاني      ت التوسع:  مرونة    -المحور 

البان ن   )ا(  ان ا  اخابنس      ا اخمام 

   (١٥   شكل )(١٠ام   )

( يوضح فروق ذات دلالة إحصائية بين متوسط درجات التطبيق القبلي ومتوسط درجات  10جدول )

 مرونة التوسع -التطبيق البعدي "لاستراتيجية المرونة التصنيعية" في المحور الثاني

 التطبيق 
المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 

قيمة اختبار  

 )ت( 
 الدلالة  درجة الحرية 

 0.35002 2.1500 القب   
4.560 19 0.001 

 0.26546 2.4500 الب مع
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( دلالة الفروق بين متوسطات رتب  15شكل )

التطبيق القبلي للمجموعة التجريبية والتطبيق  

البعدي، في المحور الثاني من استراتيجية المرونة  

 التصنيعية 

الجم         مت  )١٠)ااضح  ( ١٥  (   شكل 

دين ما    بسانا    T.TESTدحسن  ق    

الاطب   القب    ما    بسانا الاطب    

( ا  ق     كن  (  T.TESTالب مع    ام 

ن    4,560اي س    =    ه  ق    با    فن   

ا رتبط   هن   المال   مسا ع  د  ل    ث 

(  ه  ق    كقل مت مسا ع  0,001الق    )

( ا  ا مل  بسا   0,05المال   (    ل   ت 

( ثبنا  ري  19 رلأ   كن  ام       م ن    )

ايج   اين  بم   ما  ط   دين  ا ثرع 

م ب لأ    الاطب    0,001مسا ع  لفنلح    

القب     الاطب    ما     الب مع  كن 

قمس     2,1500يسن ع   م  نسع  دننحراة 

الاطب    0,35002 بسانا     ما    

يسن ع   م  نسع    2,4500الب مع  دننحراة 

  م ن ام      كن ما     0,26546قمس   

ك    مت ما       الب مع بسانا الاطب    

الاطب     دبم  ك    ث  القب  بسانا  نه    

مبا نا   انانج  ا فب   مكنن        )لمع 

ك بحل   امامل     قل  ر    م   ( 

  ٪(83,3)العسب    م تطب   اا  رات      

دنتلن       دبم )ال فني     الج بل ا بن  

      الا    خ         اتنانج( دعسب   

 ٪( 78,3  ) م ن  

(     ١٧(    شكل )١٦اصبين مت شكل )     

نسب  ااتفني ل  بنساا    القب    الا ا   كن  

( دين  الاطب    ك(   ٪78,3٪   56,7من  من 

ااتفني   ال رت   ان ا نسب   لببم  الب مع 

٪  80   الاطب   الب مع من دين )  ل  بنساا

القب    ٪(83,3 ال       ال رت       ان     

سق  ال بنسل  ااتفني  )ال فني  ٦)   دعسب    :)

خ     الا     ا بن         الج بل      

ا يهن  ٪(   78,3      اتنانج( دعسب  اتفني )

( سق   ال بنسل  مت  ا فب     -  (١و   )لمع 

 مكنن       انانج مبا نا امامل     قل 

( سق   )ت ام    -  (٤ ر    م   (   ال بنسل 

القمسل     الا     سك ل  مت خ   ت  ير  

 نل ال  ل( دعسب  اتفني م ن    ك      ن

)تس ح    -  (2(  ا يهن ال بنسل سق  ) ٪73,3 ه  )

ا با نا   د  ن ف   ال نل    اتمكنن نا 

)ت ا      -  (٣خ     رل  ايزل(  ال بنسل سق  ) 

تسنث       مبا نا  ت  ير  القمسل     

دعسب  م ن      اتنانج( كا ن  تحق   ت    

٪(      ال رت   الخير ال بنسل سق   70 ه  )

اتنانا    ٥) الطنق   للأنبل  ) مكنن     :)

اتفني   دعسب   كع  قبنا(  ب ن  ال نل   

(56,6)٪   

 



 

42 

 

 

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 16شكل )

مرونة التوسع  -العاملين بالمصنع لعبارات محور 

 "قبل التطبيق"

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 17شكل )

مرونة التوسع  -العاملين بالمصنع لعبارات محور 

 "بعد التطبيق" 

 الاطب  ان ا نسب  ااتفني ل  بنساا     

)   الب مع   سق   ال بنسل  ال      -   (١ال رت   

مبا نا   انانج  ا فب   مكنن        )لمع 

امامل     قل  ر    م   (   ال بنسل سق   

ا بن           -  (٦) الج بل  )ال فني     

دعسب    اتنانج(  خ          الا    

٪(  ا يهن و  مت ال بنسل  83,3ما ن     ه  )

( الا       -  (٤سق   القمسل      ت ام   (

ك      ن نل   ت  ير  خ    مت   سك ل  

( سق   م ن     ٥ال  ل(   ال بنسل  دعسب    )

(81,7( سق   ال بنسل  ا يهن  )تس ح  ٪2(    :)

ا با نا   د  ن ف   ال نل    اتمكنن نا 

( سق     -   (٣خ     رل  ايزل(  ال بنسل 

القمسل     ت  ير مبا نا تسنث   ) ت ا   

م ن      دعسب   اتنانج(  ت     تحق       

اسوم  80) م ن  تطب    ٪(  مر ن   كمكنن   

الافع        الا    ا ر ن   مت ا  رات     

    مفنن  ا     الجنثرل 

الثالث حج     -المحور  ت  مر ن     اتنانج: 

البان ن   )ا(  ان ا  اخابنس  ا اخمام 

 (  ١٨   شكل ) (١١     ام   )كنلان  

فروق ذات دلالة إحصائية بين متوسط درجات التطبيق القبلي ومتوسط درجات   ( يوضح11جدول )

 مرونة حجم الإنتاج -في المحور الثالثالتطبيق البعدي "لاستراتيجية المرونة التصنيعية" 

 التطبيق 
المتوسط 

 الحسابي
 الانحراف المعياري 

قيمة اختبار  

 )ت( 

درجة 

 الحرية
 الدلالة 

 0.28111 2.3583 القبلي
3.674 19 0.002 

 0.21267 2.5625 البعدي
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( ما  طنا  ١٨شكل  دين  الفر ي  بال    )

الا رلأب     ل         القب    الاطب    ست  

 الاطب   الب مع     مر ن  اي  س الننلث  

 مت ا  رات     ا ر ن  الافع    

( الجم    مت  )١١ااضح  ( ١٨(    شكل 

دين ما    بسانا   T.TEST دحسن  ق   

الاطب   القب    ما    بسانا الاطب    

ا ق     كن   (T.TEST) الب مع    ام 

ن   ٣,٦٧٤اي س    =  ه  ق    با    فن   

ا رتبط   هن   المال   مسا ع  د  ل    ث 

(  ه  ق    كقل مت مسا ع  ٠,٠٠2الق    )

( ا  ا مل  (    ل   ت بسا   ٠,٠٥المال  

( ثبنا  ري  ١٩ رلأ   كن  ام       م ن    )

ايج   اين  بم   ما  ط   دين  ا ثرع 

م ب لأ  الاطب    ٠,٠٠١مسا ع  لفنلح    

القب    الب مع   الاطب    ما      كن 

قمس   2,٣٥٨٣يسن ع  م  نسع    دننحراة 

الاطب    2٨١١١,٠ بسانا     ما    

يسن ع  م  نسع     2,٥٦2٥الب مع  دننحراة 

  م ن ام      كن ما     ٠,2١2٦٧قمس 

بسانا الاطب   الب مع ك    مت ما     

ا اخمام   الب مع      الاطب    بسانا 

مسا ع  لر    ا رن   الافع      ا  رات     

  .وفن ل اتنانج

(     2٠(    شكل )١٩اصبين مت شكل )     

الا ا   كن نسب  ااتفني ل  بنساا    القب    

دين) الاطب    ٨٨,٣٪   ٦٦,٦من  امن    )

ااتفني   ال رت   ان ا نسب   لببم  الب مع 

٪(   ان      ٨٨,٣٪  ٨١,٧ل  بنساا من دين )

ااتفني   دعسب   القب    ال        ال رت   

و  نا مبن ب  مت  )ا ام    -(  2ال بنسل سق  )

ا  اب  مسا رمنا اتنانج ا اقبن  الرلأنبل 

٪(  ٨٨,٣الطنس      الط  ( دعسب  اتفني )

( سق   ال بنسل  م   ٣ا يهن  اتفني  ا ام   (  :)

ا  سبات ت  ت ت  ير ال   نا ا ط        

دعسب    اتنانج(  لخط   ا بن ب   ا  ا  م 

( )٨٣,٣اتفني  سق   ال بنسل  ا يهن    )٪١  ) -  

لاقمار  )اا نمنم  ا فب   لمع  باسل    ر 

حج  الط   ا ا ق      ا با نا( دعسب   

( الخير  ٧٣,٣اتفني  ال رت    امن       )٪

) القمسل     ت  ير ال  نل     - (  ٤ال بنسل سق  )

الط    ت  حج   للأنبل  ا ط         نل  

 ٪( ٦٦,٧ا  م  ا  انب( دعسب  اتفني )

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 19شكل )

مرونة حجم -العاملين بالمصنع لعبارات محور 

 الإنتاج "قبل التطبيق" 



 

44 

 

 

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 20شكل )

مرونة حجم -لعبارات محور العاملين بالمصنع 

 الإنتاج "قبل التطبيق" 

ل  بنساا         ااتفني  نسب    ان ا 

ال      الب مع الاطب   ال رت    ان     

( سق   ال بنسل  ااتفني  ا ام     - (٣دعسب    (

ال   نا   ت  ير  ت  ت  ا  سبات  م   اتفني 

لخط    ا بن ب   ا  ا  م  ا ط        

٪(  ا يهن ال بنسل  88,3اتنانج( دعسب  اتفني )

( نمنم   -  (١سق   ا فب   لمع  باسل  )اا  ر 

لاقمار حج  الط   ا ا ق      ا با نا(  

(  2٪(  ا يهن ال بنسل سق  )86,7دعسب  اتفني )

ا  اب    - مت  مبن ب   و  نا  )ا ام 

الرلأنبل   ا اقبن   اتنانج   مسا رمنا 

( اتفني  دعسب   الط  (  ٪(  85الطنس      

( سق   ال بنسل  الخيرل  ال رت      -   (٤ا يهن    

)القمسل     ت  ير ال  نل  ا ط         نل   

مر ن  كمكنن   تطب    م ن اسوم     للأنبل حج 

اتنانج   ا ر ن     حج   ا  رات      مت 

 الافع        مفنن  ا     الجنثرل  

الرابع  ا اخمام    الآاا: ت  مر ن     - المحور 

   (١2اخابنس )ا(  ان ا البان ن    ام   )

 ( 2١ شكل )

فروق ذات دلالة إحصائية بين متوسط درجات التطبيق القبلي ومتوسط درجات   ( يوضح12جدول )

 مرونة الآلات-"لاستراتيجية المرونة التصنيعية" في المحور الرابعالتطبيق البعدي 

 التطبيق 
المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 

قيمة اختبار  

 )ت( 
 الدلالة  درجة الحرية 

 ٠.٣٧٩٥٨ 2.22٥٠ القب   
٠.٠٠١ ١٩ ٤.٣٥٩ 

 ٠.٣٥2٦2 2.٤٧٥٠ الب مع

 

 
( دلالة الفروق بين متوسطات رتب  21شكل )

التطبيق القبلي للمجموعة التجريبية والتطبيق  

 البعدي، في بند مرونة المزيج

الجم         مت  )  (   ١2)  ااضح    (2١شكل 

دين ما    بسانا    T.TESTدحسن  ق    

الاطب   القب    ما    بسانا الاطب    

( ا  ق     كن  (  T.TESTالب مع    ام 

ن    4,359اي س    =  ه  ق    با    فن   

ا رتبط   هن   المال   مسا ع  د  ل    ث 

مت مسا ع    (  ه  ق    كقل0,001الق    )

( ا  ا مل  بسا   (0,05المال       ل   ت 
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( ثبنا  ري  ١٩ رلأ   كن  ام       م ن    )

ايج   اين  بم   ما  ط   دين  ا ثرع 

م ب لأ    الاطب    0,001مسا ع  لفنلح    

القب     الاطب    ما     الب مع  كن 

م  نسع    2,2250يسن ع  دننحراة 

   ما    بسانا الاطب    0,37958قمس 

يسن ع  م  نسع    2,4750الب مع  دننحراة 

ما     0,35262قمس  كن  ام       م ن    

ما      مت  ك     القب    الاطب    بسانا 

ا اخمام   الب مع      الاطب    بسانا 

مسا ع   لر    ا رن   الافع    ا  رات     

 وفن ل اتنانج   

     ( )  ( 22اصبين مت شكل  (      2٣ شكل 

ااتفني  كن    الا ا   ل  بنساا     نسب  

دين    القب  الاطب     امن ٪(  80٪  70)من 

نسب    الآاا ان ا  لببم  الب مع  الاطب   

ل  بنساا   دين   كنن ااتفني  ٪  78,3) من 

القب    ٪(85 ال       ال رت       ان     

 ( سق   ال بنسل  ااتفني  )ا ام 2دعسب    :)

ال نل    ن نا   الآاا  لصش  ل  قند    

حج    اتنانا       الرلأنبل   لن     قند   

اتفني ) ا يهن و  مت  80اتنانج( دعسب     )٪

)تساط   اال  ال ا مل     - (١ال بنسل سق  )

انانج م      مت ا با نا(   ال بنسل سق   

الآاا  ت كيزثن  شكل     - (٣) )اا    ماب 

ا بان  ن   الا يراا     ا ص  ن    ر   

٪(  ا يهن 73,3 اما( دعسب  اتفني م ن    )

 ( سق   ال بنسل  الخير  ال رت    )اا      - (٤   

  نبل ترت   خ  الآاا  س  ن ا ا بان  

( اتفني  دعسب   اسوم  70 س   (  م ن    )٪

 ص   د نننا البان ن ل قب   

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 22شكل )

مرونة الآلات  -العاملين بالمصنع لعبارات محور 

 "قبل التطبيق"

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 23شكل )

مرونة الآلات  -لعبارات محور العاملين بالمصنع 

 "بعد التطبيق" 

ل  بنساا         ااتفني  نسب    ان ا 

دعسب     الب مع الاطب   ال    ال رت   

( سق   ال بنسل  قند    2ااتفني  )ا ام   :)

ال نل    ن نا  لن      الآاا  لصش  ل 

 قند   الرلأنبل اتنانا      حج  اتنانج(   

( سق   الآاا    -(  ٣ ال بنسل  )اا    ماب 

الا يراا    ت كيزثن  شكل  ر   ا ص  ن  

م ن      اتفني  دعسب   ا بان  ن  اما(     

(85( سق   ال بنسل  ا يهن  )تساط     -  (١٪(  
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اال  ال ا مل انانج م      مت ا با نا(  

( اتفني  ال رت    81,7دعسب   ا يهن       )٪

( ال بنسل سق   ترت     -  (٤الخير  )اا    نبل 

ا بان  س   (  ن ا  الآاا  س   خ  

( اتفني  اسوم     ٪(78,3دعسب   كمكنن    م ن 

مت ا  رات     ا ر ن     الآاا   مر ن تطب    

 الافع        مفنن  ا     الجنثرل  

الخامس   ت    ال  نل :مر ن     -المحور 

)ا(  ان ا   اخابنس    البان ن   ا اخمام 

 (   2٤   شكل )(١٣ام   )

فروق ذات دلالة إحصائية بين متوسط درجات التطبيق القبلي ومتوسط درجات   ( يوضح13جدول )

 مرونة العمالة  -"لاستراتيجية المرونة التصنيعية" المحور الخامسالتطبيق البعدي 

 المتوسط الحسابي التطبيق 
الانحراف  

 المعياري 

قيمة اختبار  

 )ت( 
 الدلالة  درجة الحرية 

 0.43344 2.2050 القبلي
3.943 19 0.001 

 0.28636 2.4900 البعدي

 
( دلالة الفروق بين متوسطات رتب  24شكل )

التطبيق القبلي للمجموعة التجريبية والتطبيق  

البعدي، في بند مرونة المزيج من استراتيجية 

 التصنيع المرن 

الجم          مت  )   ( ١٣)ااضح    (2٤شكل 

دين ما    بسانا    T,TESTدحسن  ق     

الاطب   القب    ما    بسانا الاطب    

( ا  ق     كن  (  T.TESTالب مع    ام 

ن  3,943 اي س    =    ه  ق    با    فن   

ا رتبط   هن   المال   مسا ع  د  ل    ث 

 ه  ق    كقل مت مسا ع    (0,001)الق     

( ا  ا مل  بسا   (0,05المال       ل   ت 

( ثبنا  ري  19 رلأ   كن  ام       م ن    )

ايج   اين  بم   ما  ط   دين  ا ثرع 

م ب لأ  الاطب    0,001مسا ع  لفنلح    

القب     الاطب    ما     الب مع  كن 

م  نسع     2,2050يسن ع  دننحراة 

   ما    بسانا الاطب    0,43344قمس 

يسن ع  م  نسع     2,4900الب مع  دننحراة 

  م ن ام      كن ما      0,28636قمس 

مت ما       الب مع ك   بسانا الاطب    

الاطب     ا اخمام  القب  بسانا       

مسا ع   لر    ا رن   الافع    ا  رات     

 وفن ل اتنانج   

 مت: ) نبل البف سس         
 
استبطل بسا   و 

(؛  2٠١٨(؛ )نسرلأت ك  م   آخر ن   2٠2١

ال رلأمي   2٠١٦   سلي)   ت   )ن ة  (؛ 

(؛ )   ح   بم  2٠١٨  نب المات ا ثر   

المات  2٠١٦الله   آخر ن    )  نب  (؛ 

  2٠١٠ا ثر   
 
استبن ن ال نل    دنلمسا     )
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   ث  

 
ال       ك مبنشرا لاحسين  تسع   نهن 

اتنانا     س   مسا ع ال فن ل اتنانا    

اتنانا      ال    نا  مرج   ت  رلأ  

مرا نل   م   اتنانج   و      الا        

 الشر ط ال ن      

الثاني: البحث  "ت ام  ر ي  اا    فرض 

ا سا ر   الاحسين  بال    فن       

ا با نا   ا بل  لر    اتنانا    دنل    نا 

تطب     قبل    م  اتنانج  خط ط  باخل 

ص     ت بنا  ا رن"  الافع    ا  رات     

الافع     ا  رات      تطب    ت   الفرض 

 : الانل  مت خ   اي ن س   ا رن 

الأول   بيئة    - المحور  تنظيم  استراتيجية 

)العمل:   الجم    مت  شكل  (   ١٤ااضح 

(2٥( ال نم   (2٦(   شكل  ا ا    

ا  رات     الافع   ا رن ي ن س ا صبنن   

ا رن  الافع    ال      -ا  رات      ل  ح س 

الذع كشا ل     خ س  دب ب )"الافع  " 

احا ع    ٩احا ع       "ال رت  "   بنساا  

  ٨ بنساا  "الابم  " احا ع        ١٠     

احا ع       الاب      بنساا     ٩ بنساا  

  . بنساا"( ٤"الاقبين" احا ع     

( يوضح بنود المحور الأول "استراتيجية تنظيم بيئة العمل" من استراتيجية التصنيع المرن 14جدول )

 )القبلي/ البعدي( 

-المحور الأول 

استراتيجية تنظيم  

 بيئة العمل

 البعدي القبلي

المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 
 النسبة

المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 
 النسبة

-الأول البند 

 التصنيف 
2.٠ ٣٨.2٧٩.٣ ٦٨ 2.٠ ٦٤.222 ٨٨.٠ 

-البند الثاني

 الترتيب 
2.2٠ ٥.2٧٥.٠ ٦٨ 2.٨٤.٧ ٠.١٩٨ ٥٤ 

- البند الثالث

 التنظيف 
2.٤2 ٨٠.٧ ٠.٣٠٧ 2.٩١.٣ ٠.١٩٤ ٧٤ 

- البند الرابع

 التنميط 
2.٨ ٠.٣٦٥ ٤٦2.٠ 2.٠.٣٠ ٦٩2 ٨٩.٧ 

  -البند الخامس

 التقنين 
2.٠.٣٩ ٤٠2 ٨٠.٠ 2.٠ ٧٠.2٩٠.٠ ٩٩ 

 ١ ٨٨ ٠.١٤٤ 2.٦٤٤٣ ٨ ٧٨ ٠.2١٤ 2.٣٦2٩ الإجمالي 
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( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 25شكل )

العاملين بالمصنع لعبارات المحور الأول من 

 استراتيجية التصنيع المرن "قبل التطبيق"

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 26شكل )

الأول من العاملين بالمصنع لعبارات المحور 

 استراتيجية التصنيع المرن "بعد التطبيق"

     ( ام    مت  ااتفني  (   ١٤اصبين  نسب  

٪( مت  82:  ٪75ل  بنساا    القب   من دين )

الافع     ا  رات      ال    اي  س  دب ب 

)  ا رن  الب مع    (2٥شكل  الاطب    امن 

 ٪ 84ان ا نسب  ااتفني ل  بنساا من دين )

   مكنن    ص    ابين م ن    (2٦  شكل )٪(91:

ال  ل   د ئ    ان  الب مع    ث  الاطب   

 ار    ن  مت للأنبل  نانا   ال نم ين   

ال    ف ل      اي  س  مت  ال    الببم     

تفب  (  ه  )٥العسب  ال    ل  بنسل سق  )

اا    ا  ك ن     م اب  قس ين  ا  اب     

اتنانج اا د ا طههن  م اب  ير ك ن    اا   

٪(    الاطب    88,3اتنانج دم نهن( دعسب  )

دعسب   القب   الب مع  الاطب       كا ن 

ال           (96.7٪) اي  س  مت  الننن   الببم 

(  ه   2)   ف ل العسب  ال    ل  بنسل سق 

ال  ل  س    كمنوت  مسن نا  )تخفص 

   الاطب    ٪(  83,3ال ظ ف ( دعسب  اتفني )

من الاطب   الب مع كننل ال بنستين  ك   القب  

( سق   ت ايه ٤ اا  مبنب   )ت ل     ه(  ه  

)ت ل   اا  شر كن    شكل مبس (  سق  

ال رو    لا     ا بن    ا  ق   الب اا    

م ن     اتفني  دعسب   ال ر سلأ (   ير 

الننلث مت اي  س ال    ٪(   91,7) الببم     

(  ه   ٧)   ف ل العسب  ال    ل  بنسل سق 

ا كب     دنلس م   الص    ااباسل  ) ها  

   الاطب      ٪(86,7ل  نم ين( دعسب  اتفني )

ال بنسل  ك   القب   كننل  الب مع  الاطب    من 

(  ه  )ارا   نمن   كانبع ال نم ين(  2سق  )

مت اي  س  ٪(  الببم الرا    95دعسب  اتفني )

(  ٣)  ال    ف ل العسب  ال    ل  بنسل سق 

درقسنم   ا احقق   البان ن  )تفحص   ه  

مش  ا   ظك س  مت  مم  ل اروم  اتنانج 

( اتفني  دعسب   ٪(  كا ن 88,3امامل( 

( دعسب   الب مع  الببم  95الاطب      )٪

العسب   الخنم    ال    ف ل  اي  س  مت 

سق   ل  بنسل  )ت ام  ٣)  ال     (  ه  

ال ن     ال ل   ب سلأ   راا    ااا ن نا 

 ( اتفني  دعسب   الاقمم(  (     ٪83,3 بسا   
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الاطب   القب    امن الاطب   الب مع كننل 

ف ل الرقند  الذات    2ال بنسل سق  )
ا
(  ه  )ت

دعسب    اتنانج(  ك بن         ال نم ين      

( ادنا ٪(   91,7اتفني  الجدول    يتضح من 

لاستراتيجية  ( 15)  العام  المتوسط   ،

الاستبانة،   محاور  لجميع  المرن  التصنيع 

الحسابية   طات  ِ
المتوس  حساب  تم 

قبل   والنسب،  ة،  المعياريَّ افات  والانحر

استراتيجية التصنيع المرن، وبعد  تطبيق  

المرن  التصنيع  استراتيجية    -  تطبيق 

 .( 15جدول )  في جاءت النتائج  

قبل التطبيق وبعد   -(: مجموع إجمالي محاور الاستبانة الأولى " استراتيجية التصنيع المرن": 15جدول )

 التطبيق:

 المحور 

 البعدي القبلي

المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 
 النسبة

المتوسط 

 الحسابي

الانحراف  

 المعياري 
 النسبة

استراتيجية تنظيم بيئة 

 العمل
2.٣٦2٠ ٩.2١٤ 78,8 2.٠.١٤٤ ٦٤٤٣ 88,1 

الصيانة الإنتاجية 

 الشاملة 
2.٠ ٤٥٦.2٠٤ 81,9 2.٠.١٨٣ ٦٧٥٠ 89,2 

 90,8 ٠.2٠١ 2.٧2٥٠ 83,5 ٠.٣٠٠ 2.٥٠٦ التحسين المستمر 

 92,3 ٠.22٧ 2.٧٦٨٨ 84,4 ٠.2١٨  توكيد الجودة 

 89,2 ٠.١١١ 2.٦٧٦٣ 80,6 ٠.١٧٥ 2.٤١٧٨ الإجمالي 

( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 27شكل )

العاملين بالمصنع للعبارات )بعد تطبيق 

 التصنيع المرن(

ان  (  2٧شكل )  (   ١٥)ااضح مت الجم         

ا رن  الافع    ا  رات      ت      محن س 

المسا  "   "محل  ا فب   دمسا   نل      

نسب    الاطب      )٪(80,6  ث تفل         

ا  رات       تطب    القب     استف    م 

دعسب    ا رن  اسوم    )٪(89,2الافع    م ن 

لر     اا  رات      ا اخمام   ن     

الج بل    اتنانج  تحسين  وفن ل  مسا ع 

دنتلن       الاحسين ا سا ر  م  تحق    

الكمس نسب   تق  ل  ال ن     ه      ال نا  

( الرا    (2٨شكل  اي  س  كن  ااضح  و ن    
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ا رتب    قم  فل      الج بل  تسو م   ث  

ال    دين محن س  ا  رات     الافع   ا رن  

 )٪(84,4   الاطب   القب    الب مع دعسب   

الق الاطب    الب مع  ب     الاطب           

  )٪(92,3      ل      ك فل     نسب   

الاحسين   الننلث  ث   اي  س  د ب ن  فل 

محن س   دين  الننن    ا رتب   ا سا ر     

  )٪(84,4ا  رات     الافع   ا رن دعسب   

    الاطب   الب مع  فل     نسب  ا     

الننن   ث  )٪(90,8 اي  س  د ب ن  فل    

الشنم       اتنانا    ا رتب     الف نن  

الافع     ا  رات      محن س  دين  الننلن  

دعسب    القب    الب مع   الاطب    ا رن    

الاطب      )٪(81,9 القب         الاطب       

العسب        استف ل    )٪(89,2الب مع 

اي  س ال    ث    ان ا    ا رتب  الخيرل  

ال  ل   د ئ   تبم    محن س  ا  رات      دين 

  )٪(78,8ا  رات     الافع   ا رن دعسب   

     ك    الاطب   الب مع  فل     نسب   

88,1)٪(   

 
( نتائج نسبة اتفاق فئات العينة 28شكل )

العاملين بالمصنع للعبارات )بعد تطبيق 

 التصنيع المرن(

      ( مت:   
 
و  بسا     ,Saleeshyaاستبطل 

P., &Paghuram, P., 2012  نن ( (؛ 

 (Hodge, A., et al, 2011(؛  2٠١2ال  ك    

( ) امان  (؛  Kumari, R., et al, 2015(؛ 

ا ثر    دعان ن 2٠2٠مح  ب    نب   )

دن اخمام    
 
مبنشرا  

 
استبن ن البحث 

مت   ا رن  الاح    الافع    ا  رات     

ال      الاق  ما      الافع   ا رن   همة  

اتنانا     ال    نا  ك بن   ايخر ن  خفد 

الام     خنس    ك      ا اخمام   سب  

Flow Chart    الجنثرل ا          بن   

اتنانا    الاحسين   الفقم  للأنبل  لاق  ل 

اتنانا     وفن ته  ل     نا  س    ا سا ر 

الاخط     الطنقنا  ت  رلأ    ا ا    

البشرلأ    ا  اسب  ا ا     الس     تبم   

  ا نبا  ا ان    

اشكنله      ▪ دكن    الكمس     ت رلأر  لال  

ا    مرا ل ال    نا اتنانا    بر  

تطب   ا  رات     الفب  ا رن  منل  

الصش         ال    نا  لمت  )تق  ل 

ال ل     الج بل  خفد      

خفد   الصش  ل   قبل   ا صب نبثن 

ال      ا شنكل   ا     تكنل   

مسا ع   س    لاحق    المنثرلأ ( 

 تق  ل الاك ف  الصش        اتنانا      

ال  ن    ▪ ك كنس  مت  اا افنبل 

لاحسين   ساا    وا ذا    مق ر ن ه  
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د ئ  ال  ل   اتخن  القراساا ا بن ب   

 لك    

م ق   ▪ تبم    دن  رات      ااثا نم 

( ق انين  نسم   5Sال  ل  (    ل  

 لابف ذثن   

مت   ▪ ات فن    نان ن  تبين  ا  نم ا 

 ا ب  ر ي دين نان ن الاطب   القب  /  

القب  /   اا صبنن   مت  لكل  الب مع 

البان ن  ن       كظكرا  و ن  الب مع  

ل احسين   ا رن  ا  رات      تطب   

ا سا ر دن فب  " محل المسا  " قبل  

ا اخمامكن    مت     اا افنبل    م 

م ن    ال مان      النم    ا اخمام 

 بن   ا        ذل  تحق  ص    

  قب له   
 
 الفرض ك  ن

Recommendation 

  تباسل النم   ال مان    افنبل مت  اا   ١

اانانا    ال    نا    لاحسين  اانانج 

 1 اا الق    ا  ن   

باخل    2 دنل نم ين  ال   ن  اتباسل  اثا نم 

ال    نا اتنانا    مشنسوهه  لج     

باخل   ا     النم    مفنن  

 الجنثرل  

References

 المراجع العربية

( الر  ع   ال  رل  "تف     2٠١٩ شرع  بم   )

دن اخمام  الرش    الافع    نمنم 

الق     تر ير       تم    خنس   

تحسين اتنانا  "  س نل  بوا سا    

انم    اتباسل  ااقافنب   ك    

 ور     

( القحطنن   ك ن  نا  2٠22 نل     م   ")

م   اا  رات      تطب قن هن  ااباسل 

ل اخط     اسشنبع  بل ل 

"  م اب  ا ابب   ا      اا  رات   

 ال ر    الس  با  

   ح   بم الله  بم الله  ك  م      ن نن   

مح م   مح  ب   فن   ك  م  كمن  

( المنل  2٠١٦ دراث    الاف      "  )

مفنن   ل م  اتنانج  خ   تتران 

لمت   لاق  ل  الجنثرل  ا     

م       " اتنانا    الصش  ل  للأنبل 

ايج م   الرسا      ل بح ث  الرقنللأ  

   ك    الرسا   ١  ال مب٤٤

   ت  بم ال ط  سلي  مح م البمسع  بم  

( ("الج بل     بن   2٠٠٣ال رلأ  

 ا    "   نل  ال ان   القنثرل   

ال ط     ت   "ا اخمام       بم  سلي 

الافع    اا  ا  رات     

تخط     السر        اا ا ند  

الجنثرل"    ا      د فنن   اتنانج 

البحث   الننن "  ال  م   البحث  ا م 

ك     ال اق   ا ر  "  دين  ال  م  

ا نز   انم    الافنم    ااقافنب 

ال ر     ا       القف    

 الس  با    

  نب المات   م ا ثر   سنم  س   ث كل   

( " بسا   2٠١٠ك  م    م  ب   )

انخفنض   ا س رل     ال  امل 



 

52 

 

 
ا       مفنن   باخل  اتنانا   

م       م   ب ن    الجنثرل"  

   انم      ان  ٣  ال مب١ايج م

( البف سس   "  ن      2٠2١ نبل   م   )

تباسل   ال مان   النم    ا اخمام 

د  ن    ا ا  ط   ا شر  نا   نانج 

 بن   ا    "  س نل  مناساير   

 ك    الافنم    انم   القف   

( الافع    2٠١٩من    را   دراث     "  )

الب ئ     اتباسل   ISOالرش    نم  

ال  ق   ال ر"  م    ك      14001

ايج م الجنم         2٨ا  نسة 

   ك    ا  نسة الجنم     ١ال مب

( الفير    الشنم    2٠٠٨مح م  الج بل   ")

لح ف        اار "     رلأق  

 ات  بمسلأ   باس   س  ال ن    

 ( محر      ن  ل  " ١٩٩١مح م   )

الفبن    الافع  "    اقافنبانا 

 مس س  شبن  الجنم    مفر  

ك  م   نبل    ن  ل   المات  نفر  نسرلأت 

ال رلأر   الج ل   دراث    ندر  بم 

تطب     ن نا 2٠١٨) تر ير   "  )

تن        ا ر     الخ س   اتباسل 

مفنن   باخل  اتنانا    تحسين 

ال  نسل   م     الجنثرل"   ا     

اانسنن       الفب ن  ال   م 

ال مب2ايج م الج     ١٣     

لح  نسل  ال  فب ن  ال ر    

 ات  م   

ا ثر   المات  ال رلأمي     نب  ك  م  ن ة 

( "ك ر تطب   نمنم الس بنا 2٠١٨)

ا      ٥sالخ   " انانج       "

دن       ا  رم   م    د بطق  

ال ر    الس  با "  م    الاف    

  ٤  ال مب ٨الم ل    ايج م 

( الب     ال رلأر  م ناير  ١٩٩٨ثمع  بم   "  )

الفبن     اا صن نس  تق لأ  

لس  ا   تح       بسا    الس  بع 

ا       الفبن       اا صن نس 

ا      الس  با "   ال ر    

ا      انم    الس  بع   ااقافنب 

    ب 

المات   م   ك  م   نص    نب   امان 

( نمنم 2٠2٠ا ثر  "تر ير   )

" السر     "     QRMاا ا ند  

ا       د فنن   اتنانج  تخط   

ال ر     ا       الجنثرل    

الاف     م       " الس  با  

   ٣  ال مب ١٠الم ل    ايج م 
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