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مصنع ألبان  في الرشيقالتصنيع نظام  أدوات تطبيقتحديد إمكانية كما يهدف الى  ،هأدواتو الرشيقالبحث الى التعريف بمفهوم التصنيع هذا  سعىي

 تم اختيار المصنع كميدان للدراسة الحالية التي تحقق اهداف وفرضيات البحث.  الى جانب المساهمة في حل المشاكل الصناعية التي تواجه . الموصل

في لها كالهدر  انواعالتخلص من  في ساعدهاي من ثمو . ومن ثم السعي لتطبيقه هذا النظام مزاياقية باكذلك تعريف المصانع العر .المحلية المصانع

ضيات البحث لقد تم اختبار فر والجودة. من حيث التكلفة القدرة على منافسة السلع المستوردة من ثم و ،بشكل امثل  واستغلال الطاقات المتاحة التصنيع

لجمع البيانات  رئيسة أداةمحكمة ك ةاستبان أداة وظفت إذ .(SPSSبرنامج التحليل الإحصائي ) وباستخدامطة مجموعة من الأساليب الإحصائية ابوس

في المصنع المذكور جميعها  الرشيقالتصنيع  أدوات توافركان أهمها  الاستنتاجاتتوصل الباحث الى عدد من  المعلومات اللازمة من عينة البحث. و

دمت عدد من ق تاجات التي توصل اليها البحث فقدتمادا على الاستنواع .البان الموصل هناك امكانية لتطبيقها في مصنع من ثملكن بنسب متفاوتة و

  التوصيات المنسجمة مع هذه الاستنتاجات.

 .الإدارة المرئية، الإعداد السريع ،التصنيع الخلوي ،التحسين المستمر ،الرشيقنظام التصنيع :  المفتاحيةالكلمات 
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This research tries to define the concept of the lean manufacturing and its tools. Also is aiming to determine 

the possibility of applying the tools of the lean manufacturing system in  Mosul Dairy Factory. The research is 

choosing the Mosul Dairy Factory as  a study field to support the nation products in the country. It is important 

for other factories to look at the benefits of this system and apply it to avoid the wasting in the manufacturing 

and use the available energy. This will help the factories to compete with the imported products from aspects، 

which are the production cost and the quality. The assumption of the research has been tested by using the 

ways of the statistics and by using (SPSS). Also، it is been employed filed survey as a main tool to gather data 

and information from the study sample. Researcher reached a number of conclusions، the most important of 

which was the availability of the tools of the lean manufacturing in the Mosul Dairy Factory. All the lean 

manufacturing tools is varying، which means there is a way to apply them in the study sample. Based on the 

conclusions of the research many recommendations have been submitted to Mosul Dairy Factory. 
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 مقدمةال. 1

د من الأنظمة فتطورت العدي بها الخاصة التصنيع أنظمة واستجابة وفعالية كفاءة تحسين من أجل كافة المتاحة الموارد حول العالم تستثمر والمنظماتنذ بداية الثورة الصناعية م

مختلفة فإن هذه الأنظمة مهددة بتحديات  ،وعلى الرغم من ذلك .Kaizenر والتحسين المستم JITوالإنتاج في الوقت المحدد  TQMوإدارة الجودة الشاملة  MRPكتخطيط متطلبات المواد 

 الحفاظ أجل من ،الداخلية العمل لأنشطة المستمر أن معظم تلك الانظمة تركز بشكل كبير على التحسين فضلا عن .لأنظمة التخطيط الرسمية الاستجابةالمفاجئ وسوء  الاستقرارعدم منها 

 هياكل وجود الامر الذي يفرض .البيئة الخارجية من خلال توظيف التقنيات والموارد المتاحة وتفضيلات الزبائن على الشركات الصناعية مواجههيجب لذلك،   .يةالتنافس ةقدرة المنظم على

 مساعدة إلى يهدف الذي الرشيقشكل واضح في التصنيع وهو ما يظهر ب ،العالمي المستوى ذات والكفاءات للتكرار القابلة التصاميم بشأن والمعارف للمعلومات السلس للتبادل ونظم

 .ومستمر متوقع غير التغيير إذ الصعبة البيئات في وازدهارًا تنافسية أكثر تصبح أن على اتالمنظم

ال الأساسية من وراء هذا النظام في إزالة أشكإذ تكمن الفكرة  الصناعية اهدافها.لمنظمات ا تساهم في تحقيقأحد أهم نظم التصنيع المعاصرة التي  الرشيقيشكّل نظام التصنيع 

هذا  أدواتإقامة  تتمكن المنظمات من ولكي  .المنتج النهائي من منظور الزبونالتركيز على إيجاد القيمة في وذلك ب .الناجمة عن العمليات التصنيعية التي لا تضيف قيمة للمنتج كلها لهدرا

 التعريف تضمنالمبحث الثاني و ،الى أربعة مباحث اختص الأول بمنهجية البحث دراسةاله هذ قسمتذلك، الى واستنادا  .للازمة لتحقيق ذلكالنظام لابد من أن تتوفر فيها المتطلبات ا

وصلت اليها هذه التي تالتوصيات و اتالاستنتاجيتضمن اهم  المبحث الرابع  وأخيرا، ،ميدانيالجانب العلى المبحث الثالث وركز  ،هأدواتومبادئه و الرشيقتصنيع لل ةنظريبالمفاهيم ال

 .الدراسة

 :  البحثمشكلة  2.1

لباحث ا ما حفزه ، وهذا أدواتوماهي  الرشيقبأهمية نظام التصنيع يرين اتضح محدودية معرفة المد إذ ،قيد البحث لمصنعل  الزيارات الميدانية التي قام بها الباحث من خلال

 :التساؤلات الآتية غة مشكلة البحث من خلال طرحوبشكل عام يمكن صيا ،بإجراء هذه البحث

 التصنيع الرشيق ؟ أدواتفي المصنع قيد البحث  تصور واضح عن  يرينهل لدى المد -

 ؟ في المصنع قيد البحث يرينعلى وفق اراء المد الرشيقالتصنيع  أدواتهل تتوافر  -

 : البحث أهداف 2.1

 :الاتيالى تحقيق  البحث يهدف

 في تقليل الهدر. االتصنيع الرشيق واهميته أدواتومبادئ و مفهوم وخصائص نالمصنع قيد البحث ع لإدارة تقديم معالم نظرية -

 التصنيع الرشيق في المصنع قيد البحث. أدواتتحديد مدى توافر  -

 بعضها أو جميعها. التصنيع الرشيق في المصنع المذكور أدواتتحديد امكانية تطبيق  -

 :البحث أنموذج 2.1

 (.2في ضوء إطارها النظري ومضامينها تصميم مخطط افتراضي الموضح في الشكل ) البحثعالجة المنهجية لمشكلة تتطلب الم
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 البحث(: أنموذج 2الشكل )

 فرضية البحث : 2.1

 الآتية: الفرضيةالتي وردت سابقاً يمكن صياغة  وأهدافهفي ضوء مشكلة البحث 

 .المصنع قيد البحثفي و جميعها نظام التصنيع الرشيق بعضها ألإمكانية تطبيق  ةاسيسالأ دواتالأ تتوفر  -2

 :  البحثمنهج  2..

 شيق التصنيع الر أدواتلا عن وصف وتشخيص متغيرات البحث وتحديد مدى توافر في وصف مجتمع وعينة البحث، فضاعتمد الباحث على المنهجين الوصفي والتحليلي        

 .في  المصنع قيد البحث        

 البحث : حدود   2.1

 .1122تشرين الثاني حتى و  1122كانون الثاني  منانحصرت حدود البحث في المدة الزمنية التي تم فيها البحث التي امتدت الحدود الزمانية:  -

 تركزت حدود البحث المكانية في مصنع البان الموصل. :الحدود المكانية -

ً للاتجاه الذي ذهب إليها ال - ( فرداً من الأفراد العاملين بدرجة استشاري أو اختصاص حصراً من ذوي الخبرة 11بحث فقد تم اعتماد آراء )الحدود البشرية: وفقا

 المختلفة. المصنعالأكثر معرفة واطلاعاً على مجريات الأمور وفي أقسام  بعدهَموالأقدمية 

 : أساليب جمع البيانات والاساليب الاحصائية المستخدمة  2.2 

 ساليب التالية:والوصول الى نتائج البحث على الأ جمع البيانات والمعلومات التي ساعدته في كتابة الجانب النظري والميدانياعتمد الباحث في 

 لتغطية الجانب النظري،  ة الانترنيت( التي لها علاقة بموضوع البحثكت، شبمؤتمرا ،جامعية رسائل، وأبحاث دراسات، كتب(الاستعانة بالمصادر العلمية  -2

 فضلا عن دعم الجانب الميداني بها. 

 لتصنيعا أدوات، وقد تم اعداد العبارات المتعلقة بمتغيرات رئيسة في جمع البيانات والمعلومات المتعلق بالجانب الميداني من البحث أداةك )*(استمارة الاستبانة  -1

 .((2*)أنموذج استمارة الاستبانة موضح في الملحق ) الاختصاص يمن ذوكاديميين أثم عرضت على  لها علاقة بموضوع البحثعلى آراء ودراسات الرشيق 

النسب )التكرارات و :بهدف استخلاص النتائج هي البحثووصف وتشخيص متغيرات  في عينة البحث المختارةالوسائل الاحصائية المستخدمة في وصف الافراد  -1

 .(Minitab) التحليل الاحصائي باستخدام برنامجالاستجابة، معامل الاختلاف ( واجريت المعالجة المعيارية، نسبة  تالانحرافاالمئوية، الاوساط الحسابية، 

  الرشيقلنظام التصنيع  النظري للبحث: مدخل مفاهيمي. الإطار 2
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 :الرشيقمفهوم نظام التصنيع  1.2

يتم  إذكما يعرّف بانه التدفق المستمر للمنتجات والمسحوب بطلب الزبون، . [1]لإنتاج والتسريع با باختصار بأنه التعهد بإزالة الهدر وتبسيط الإجراءات الرشيقيعرّف التصنيع 

  [3]"ن"يمثل قيمة السلعة أو الخدمة من منظور الزبو بانه الرشيقتصنيع لا وممفه ويمكن وصف .[2]قيمة للزبون من عملية التصنيع  فلا تضيالتي كلها التخلص من الخطوات والإجراءات 

اتهم جة تلبيتها لرغبربصعوبات العمل أو ماهية التقنية المستخدمة في صناعة المنتج، الاّ أنهم سيقيّمون السلعة أو الخدمة بالنظر اليها على أساس أدائها ود نائن لا يعنوالزب أن إذ

مبالغ كبيرة  ة هذه العيوب من خطوط إنتاجها، كما أنهم ليسوا بحاجة الى تسديدوان بإمكان المنظمة إزال ،[5]دة  تحمّل ثمن عيوب الجو ىاذ ان الزبائن ليسوا بحاجة ال .[4]واحتياجاتهم

 .[7]، إذاً الزبائن سيدفعون ثمن تحقيق متطلباتهم بالسلعة أو الخدمة المقدمة لهم[6]ة لتكاليف غير مسوّغ

لا يقتصر  ذإبعد من ذلك، اذ يعد مدخلاً شاملاً أو فلسفة إنتاج شاملة ومتكاملة، ، بل يتعدى الى اأدواتنه مجموعة تقنيات وإعلى  رلا يقتص الرشيقيتضح مما سبق ان التصنيع 

ن فضلاً عن إمكانية تسليمها للزبوحتى روراً بالعمليات وعلى العملية الإنتاجية داخل المنظمة فحسب بل ان له أبعاداً استراتيجية في ترشيق العمليات تبدأ باستلام المواد الأولية من المجهز م

ً تط ما هو الا "فلسفة لإدارة الإنتاج والعمليات تسعى الى تحقيق القيمة في المنتج من منظور الزبون عبر استخدام  الرشيقويرى الباحث بأن نظام التصنيع  ،بيقه في مجال الخدمات أيضا

مع استخدام كفوء للموارد وتعظيم وتنويع كبير للمنتجات ومن ثم تسليمها بالوقت والمكان  التي تعمل على إزالة الهدر والنشاطات التي لا تضيف قيمة إلى المنتج النهائي دواتمجموعة من الأ

 وبالجودة المطلوبة والكلفة المناسبة. نالمحددي

 :الرشيقأهداف نظام التصنيع  1.1

 المنتج أو الخدمة إلى قيمة يضيف لا نشاط أيريف الهدر بأنه "يمكن تع إذ ،[8]هو الإزالة المستمرة للهدر عن طريق التحسين المستمر الرشيقلنظام التصنيع  رئيسإن الهدف ال

 :وكما يلي  [10] أخرى المستمرة للهدر تحقق أهداف فرعية وإن الإزالة ،[9]"للزبون النهائي

ن المواد الخام، استخدام المدخلات م الى تقليل المعيبات والضائعات المادية غير الضرورية، وتتضمن الإفراط في الرشيقتقليل الخسائر والمعيبات: يهدف التصنيع  -

  . [11]اس من الزبائنالمعيبات الممكنة المنع، الكلف )الخسارة( المرتبطة بالمواد المعابة الراجعة، وخصائص المنتج غير الضرورية التي لم تكن مطلوبة بالأس

نتظار الإنتاج من خلال تخفيض أوقات الانتظار بين المراحل للمعالجة فضلاً عن ا مددالانتظار: يتم تخفيض أوقات دورة الإنتاج و مددتخفيض أوقات دورة الإنتاج و -

  تخفيض أوقات التحضير)الإعداد( للعملية الإنتاجية وتخفيض أوقات تغيير نموذج المنتج.

ن مراحل الخزين تحت الصنع بي لاسيما، وجميعا الى تخفيض مستويات الخزين في مراحل العملية الإنتاجية الرشيقتخفيض مستويات الخزين: يهدف التصنيع  -

 الأخرى وتخفيض معدل متطلبات راس المال العامل.  تتخفيض المخزونا فضلا عنالإنتاج، 

جهدهم كل  تخداماسبمعنى  ،توقفات العاملين عن العمل وضبط وقت اشتغال العاملين مددتحسين إنتاجية العامل: يتم تحسين إنتاجية العامل من خلال العمل على تقليل  -

  . [12]لزيادة الإنتاجية قدر الإمكان، فضلاً عن التأكد من عدم وجود أي عمل يحوي على مهام أو حركات غير ضرورية أو غير مستغلة

 الإنتاجية للمعداتمعدل الانتفاع الكامل من المعدات ومن حيز العمل: إن الاستخدام الكفوء للمعدات واستغلال حيز العمل يتم من خلال إزالة الاختناقات وتعظيم  -

 الحالية وتقليل توقفات المكائن.

  .  [13]تجة عنهيل الكلف الناتأكيد المرونة: وتعني امتلاك القابلية على إنتاج تشكيلة من المنتجات بمرونة عالية مع العمل على تقليل وقت التغيير أو الإبدال وتقل -

ضة وبعبارة أخرى كلما كان عدد دورات الإنتاج متزايد فان ذلك يسهم في زيادة إنتاجية العمل وفي القدرة تعظيم المخرجات: طالما أن أوقات دورة الإنتاج تكون مخّف -

ً ف ن المنظمات يكون باستطاعتها ان تزيد من مخرجاتها بشكلٍ ملحوظ عبر استخدام تسهيلاتها المتاحة إعلى إزالة كل من الاختناقات وتوقفات الماكنة وعموما

  [14].نفسها

 :الرشيقنظام التصنيع  خصائص 1.1

 : [15]ويمكن حصرها بالنقاط الآتية الرشيقهناك العديد من الخصائص التي يتسم بها نظام التصنيع 

 ن المنتجات تصُنّع في الوقت المحدد عند طلب الزبون.إإن الزبون هو الذي يقود النظام الإنتاجي لذا ف -

 نتج وفهمها بشكل كامل.لتصميم وإنتاج المكلها يجب تخطيط النشاطات اللازمة  -

  الإدارة وفريق العمل بشكل أفقي في حين ان التوجيه من الإدارات يكون بشكل عمودي. عبر كلها تدار الأنشطة والعمليات -

 يعتمد نظام الفرق المخولة وهي فرق الإنتاج المسؤولة عن اتخاذ قراراتها الخاصة مثل إيقاف الخط الإنتاجي في حالة حدوث عيوب. -

عرض المعلومات باستخدام وسائل عديدة كالألواح البيضاء تيتيح لكل شخص التأكد من كيفية عمل المصنع و مماالإدارة المرئية لتعقب ومراقبة الأداء  متستخد -

 وغيرها. ةوالإشارات البدني

 اجي.الإنت جيعتمد النظام الإنتاجي على حجوم إنتاجية ثابتة ومستقرة مع درجة مرونة عالية في تحقيق المزي -

ا لمرحلة القادمة هي أيضيعد كل نشاط لا يحقق قيمة هدر فمثلاً نقل المنتج بدون غرض يمثل هدر وتجمع العاملين هو هدر والأكوام الضخمة من المواد التي تنتظر ل -

  . [16]تشكل هدر

 أو الوظائف.الأقسام  الىعلى خلاف التصنيع التقليدي الذي يستند  جتدفق المنت الىيستند الترتيب الداخلي  -

 الستة في التصميم وفي عملية التصنيع.  الانحرافاتسلوب اتعزيز الجودة من خلال توظيف  -

 تطبيق الخطوات الخمس الخاصة بتنظيم موقع العمل. عبرنه آمن ونظيف ومنتظم إيتسم مكان العمل ب -

 دة وبدفعات صغيرة.يسمح الإعداد السريع للمكائن والمعدات بإنتاج منتجات متنوعة مع تدفق لقطعة واح -

 سلوب التقليدي الذي يعمل على بناء الخزين.يتسم بقلة الخزين وبأنواعه الثلاثة )خزين المواد الخام، والخزين تحت الصنع، وخزين السلع التامة(، بعكس الإ -
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 الى العملية القادمة.تتم المعالجة من خلال تحرك القطعة الى عملية الانتاج ومن ثم تعالج بشكل فوري وأخيرا تتحرك مباشرةً  -

  . [17]لى الطلبات بدلاً من التنبؤات لقصر أوقات دورة الطلب للشحنايستند الإنتاج  -

 تتم الرقابة الشاملة للجودة بالمشاركة الفعلية للعاملين في حل المشاكل من اجل تحسين الجودة وإزالة الضائعات. -

 العلاقات المشتركة الموجهة مع المجهزين والموردين. عبرخام الى السلع المنتهية يتم التكامل القوي لسلسلة القيمة الكلية من المادة ال -

  [18].  هناك نقطة  نهاية ولكن عملية التحسين مستمرة دالسعي المتواصل نحو التقرب من المثالية اذ لا توج -

للخزين وان تزال كل الإجراءات والخصائص التي لا تضُيف قيمة للمنتج  ةجتتمثل في عدم إنتاج أجزاء معيبة وانه لا حا تلدى العاملين قناعا الرشيق جيرسخ المنت -

 [19]. ي النهائ

 الرشيقمبادئ التصنيع  1.1

 الرشيقفكير خمسة مبادئ للت عدد من الباحثينوقد حدد  ،[20]تعد دليلاً لعمل الأشياء الصحيحة في المكان الصحيح وفي الوقت الملائم وبالكمية المناسبة  الرشيقإن مبادئ التفكير 

وهذه المبادئ  [21]ة ومن ثمّ فان ذلك سيطور من الميزة التنافسية الرشيق تالتقنيا عبرهم سيجنون فوائد كثيرة إنهذه المبادئ بشكل إجمالي ف يرونالمد قانه اذا ما طب وافي التصنيع وأكّد

 : [22] هي

 منتج محدد. عبرالتحديد الدقيق للقيمة  -

 ا هو غير ضروري عبر مراحل صناعة المنتج.         ويقصد به تمييز ما هو ضروري عمّ  ،كل منتجالتعرف على مجرى القيمة ل -

 جعل القيمة متدفقة بدون توقف. -

 .ججعل الزبون يضيف قيمة الى المنت -

   .[23] تتبع المثالية والشفافية -

 : الرشيقتطبيق التصنيع  أدوات 1.1

وآخر يطلق  رومنهم من يسمّيها تقنيات أو أساليب وهناك من يطلق عليها تسمية عناص أدوات، فمنهم من يطلق عليها لرشيقاتطبيق نظام التصنيع  أدواتعلى عدة تطلق تسميات 

ام التصنيع كبيراً مثل نظولاشك أن نظاماً مهماً و الرشيقويتبنى الباحث المصطلح الأخير لأنه يمثل الركائز الأساسية التي يبُنى عليها المصنع أو المشروع  ، [24]مرتكزاتعليها مصطلح 

في  فةكا مهما تتعدد وتتنوّع فان الغرض منها واحد وهو إزالة أشكال الهدر دواتوالتقييم، ولكن هذه الأ البحثبشكل نهائي وكامل ولاسيما انه لازال قيد  هأدواتلا يمكن تحديد  الرشيق

على الست بوصفها متغيراً معتمداً  دواتهذه الأ اعتمادلذا سيتم  .(2وكما هو مبين في الجدول ) ،في هذا المجال ينالتي يؤكدها معظم الباحث ةرئيس أدواتالمصنع وسيتم التطرق الى ستة 

 وفق مخطط البحث الفرضي.

 

 وفقاً لآراء الباحثين الرشيقنظام التصنيع  أدوات(: 2الجدول )
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 2 √ √ √ √ √ √ √ √ √ الصيانة الوقائية الشاملة

 2 √ √ √  √ √ √ √ √ العمل                   تنظيم موقع 

 2 √ √ √ √ √ √  √ √ الإعداد السريع

 1 √ √ √  √ √  √ √ الإدارة المرئية

 1 √  √ √ √ √ √  √ التصنيع الخلوي

 1 √  √  √ √ √ √ √ التحسين المستمر

 1  √ √    √ √  تدفق لقطعة واحدة

 1 √     √ √ √  بطاقات كانبان

 1  √ √   √  √  ياسيالعمل الق

 1  √ √     √  تخطيط مجرى القيمة

 1  √ √   √    مستوى الإنتاج

 1  √ √     √  الجودة عند المصدر

 1    √  √ √   الإنتاج في الوقت المحدد

 1 √    √  √   الجودة أدوات

 1 √  √       توازن العمل

 ً  2      √    كشف الخطأ آليا

 2        √  فرق العمل

 2  √        محدد السرعة

 2         √ الهندسة المتوافقة

 2       √   التخطيط قبل الإنتاج

 2  √        الصيانة الوقائية
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 :أغلب الباحثين هي كالآتي تم اعتمادهاالأساسية التي  دواتإن الأ

سلوب الذي ويعرفها آخرون بأنها "الإ ،جد فيها العاملون بأعلى كفاءةوة عمل يوهي تسعى لتنظيم كل مساح ،تنظيم موقع العمل: أو ما يعرف بالخطوات الخمس -

 ،الحاجة إليه ديؤدي الى تنظيم وترتيب مكان العمل بشكل جيد ويعمل على توفير بيئة عمل يكون فيها المكان الصحيح لكل شيء وكل شيء في مكانه الصحيح عن

اعلية للتحسين ف دواتة الفاعلة وهي أول خطوة معيارية باتجاه تقليل الضائعات الكبيرة، ويعد أحد أكثر الأالرشيقة ويمثل تنظيم موقع العمل المرتكز الأساس للمنظم

   [35].ف أمل بتحسين الكفاءة والجودة مع موقع عمل غير نظيف وفيه ضياع للوقت وفيه تال دالمستمر، اذ انه لا يوج

ع تعتمد أن خلايا التصني إذ ،الرشيقويعد احد الأركان الأساسية اللازمة للانتقال الى المشروع  الرشيقم التصنيع يمثل التصنيع الخلوي قلب نظا التصنيع الخلوي: -

عينة أو أكثر م على مفاهيم تقنية المجاميع التي تعني تجميع العمليات المتشابهة في بعض خصائص التصميم أو الإنتاج بمجاميع، وكل مجموعة تشترك بخاصية

 نتحسين انسيابية الأجزاء وتقليل مناولتها وتحسين مستوى استغلال المكائ عبر كائن تبعا ًلتلك المجاميع، وعليه فإنها تساعد على رفع مستوى الكفاءة وتجميع الم

[1.] . 

اكنة لة التي هي "أساليب تنّفذ لضمان ان تكون كل مالشام ةالوقائيالصيانة الوقائية الشاملة: تحرّكت العديد من المنظمات لتبنيّ مفاهيم إدارة الجودة الشاملة والصيانة  -

الناتج عن تأثير الأعطال  داخلة في عملية الإنتاج قادرة على أداء المهمة المطلوبة منها وعلى الدوام" وتهدف هذه الركيزة الى إزالة التباين في عمليات التشغيل

 . [37]ت الصيانة في تحسينا جميعا المفاجئة وهذا يتحقق عن طريق إشراك العاملين

ليل يهدف لتق الرشيقن التصنيع هو الإعداد السريع الذي يعني "تقليل وقت إعداد الماكنة" لإ الرشيقلنجاح نظام التصنيع  دواتالإعداد السريع: إن أحد أهم الأ -

ً مهم اً ن توقف الماكنة يشكل مصدر، نظراً لإالتوقفات غير الضرورية التي تحصل إما بسبب إعداد وتهيئة الماكنة أو بسبب التغيير في نموذج المنتج من الهدر  ا

 . [12] والضائع

ن الإدارة المرئية العاملين من ان يكونوا على إطّلاع جيدّ حول إجراءات وحالات الإنتاج ومعلومات أخرى تهم ا - لعاملين حتى يتمكنوا من أداء الإدارة المرئية: تمُكِّّ

ملية واضحة سهّل على كل العاملين المشاركة في إدارتها وتحسينها ويصبح اكتشاف المشاكل أكثر سهولة وتصبح المعلومات وظائفهم بفاعلية عالية وكلما كانت الع

  .[12] متيسّرة وسريعة ومرئية

للتحسين  رئيسوع الأن الموض إذ لرشيقاللانتقال الى التصنيع  رئيسةاذ يمثل القاعدة ال الرشيقالتحسين المستمر: يعد التحسين المستمر مبدأ مهماً من مبادى التصنيع  -

 . [11] تفويض المسؤوليات للعاملين بشكل واسع وتشجيعهم على تحديد فرص التحسين من أجل التقرب من المثالية  عبرالمستمر هو إنشاء ثقافة التحسين المستمر 

 

 

 الإطار التطبيقي للدراسة:. 3

 قيد البحث:   المصنعوصف  1.2

  للأسباب الآتية:وذلك  البحثميداناً لإجراء ن الموصل ألبا مصنعتم اختيار لقد 

 من المنظمات العريقة والرائدة في محافظة نينوى. ديعّ  إذ المصنعالخبرة الواسعة التي يمتلكها  -

   يلات لشركة العامة للمنتجات الغذائية إحدى تشكمصنع ألبان الموصل أحد المعامل التابعة ل ديعّ  إذ، المصنعفي هذا  الرشيقتوفر الإمكانات اللازمة لتطبيق نظام التصنيع     -

 .حر(الدهن وال ،حليب ،قشطة ،لبن ،وينتج العديد من منتجات الألبان )جبن ،22.2سس عام أُ  ،وزارة الصناعة والمعادن

 وصف عينة البحث: 1.1

، رؤساء أقسام، مسؤولي وحدات( وبالتركيز على الوحدات الإنتاجية وذلك يرينمد) من الذين يمتلكون المعرفة والخبرة والقرار في عينة البحثجاء اختيار الباحث للأفراد     

في مواقع عملهم مما تطلب جهودا إضافية عن  في عينة البحثعلى الأفراد  ةاستبان استمارة( 11) وفقاً لموضوع دراستنا الذي يتعلقّ بدراسة العمليات الإنتاجية وقد قام الباحث بتوزيع

 .البحثقيد  المصنع( وصف الأفراد المبحوثين في 1) وشرحها، ويوضّح الجدول ةلتوضيح فقرات الاستبان في عينة البحثلشخصية مع الأفراد طريق المقابلات ا

( وصف الأفراد المبحوثين1الجدول )         

 الوصف العينة العدد النسبة المئوية

11%  إدارة عليا 2 
 المركز الوظيفي

.1% الخط الأول يرومد 21   

11%  دبلوم فني 1 

 التحصيل الدراسي
11%  بكالوريوس 21 

21%  دبلوم عالي 1 

1%  ماجستير 2 

11%  1 2-1  

 سنوات الخدمة
11%  . .-21  

11%  1 22-21  

11% فأكثر .2 1   

 الجدول من إعداد الباحث
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( فيما بلغت نسبة %1بلغت نسبة حملة شهادة الماجستير) إذوان مستواهم العلمي جيد  ،الأولالخط  يري( إن الذين تم استطلاع آرائهم هم الإدارة العليا ومد1يتبين من الجدول )

وقد بلغت نسبة الذين تم استطلاع آرائهم ممن  (%11فيما بلغت نسبة حملة شهادة الدبلوم الفني ) .(%11أما حملة شهادة البكالوريوس فقد بلغت ) ،(%21حملة شهادة الدبلوم العالي )

ً  (  بمعنى أنهم يمتلكون المعرفة بنشاطات المنظمة%11دمة في المنظمة تزيد عن خمس سنوات )يمتلكون خ ً أسئلة استمارة الاستبان عنالتي تمكنهم من الإجابة  جميعا  .ة جميعا

 : البحثالإدراك الأولي للمديرين لمتغيرات  1.1

ابي قيد البحث استخدام التحليل من خلال استخدام التوزيع التكراري والوسط الحس المصنعهم في وصف وتشخيص إجابات عبر الرشيقبهدف تحديد إمكانية تطبيق نظام  التصنيع 

 .(1الجدول )وكما موضح في بيان نسبة الاستجابة الى مساحة المقياس ومعامل الاختلاف ومع الانحراف المعياري، 

رتكز تنظيم موقع العملالتوزيعات التكرارية والنسب المئوية والأوساط الحسابية لم :(1) الجدول  

اس الاستجابةيمق   

 المتغيرات
1اتفق بشدة  1اتفق   1محايد   1 لا اتفق  2لا اتفق بشدة   الوسط  

 الحسابي
الانحراف 
 المعياري

نسبة 
 الاستجابة

معامل 
 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد الاختلاف

 تنظيم موقع العمل 

X1 1 21 2 11 2 11 1 21 - - 1،1  11،2  .2 12.1 

X2 2 1 22 11 . 11 2 1 2 1 1،1  2،1  .. 1،12  

X3 - - 21 .1 1 11 1 21 - - 1،1  11،2  .. 1،12  

X4 - - 1 11 21 .1 2 1 - - 1،1  11،1  .. 11،11  

X5 2 1 21 11 2 11 - - - - 1،1  .2،1  11 1،22  

X6 - - 2 11 2 11 1 11 - - 1،1  11،1  .1 11 

المؤشر 
 الكلي

 11،1   1،1.   11  21،2   21،1  11،1  11،1  .... 2،12  

 

بلغت نسبة المتفقين على هذا المتطلب  إذ( ان هنالك درجة انسجام عالية الأهمية لإجابات المبحوثين على فقرات هذا المتطلب 1يتضح من الجدول ) تنظيم موقع العمل: مرتكز

(X1-X6( )11،11 %فيما بلغت نسبة المستجيبين الذين كانوا ) ( ومعامل 1،21( وبانحراف معياري )1،11( وبوسط حسابي )%21) منسبتهت متفقين فقد كانال( أما غير %11) محايدين

هي  المرتكزذا همت في إغناء هاأما ابرز الفقرات التي س ،( مما يدلنا على ان المستجيبين قد فهموا فقرات الاستبانة....) وقد بلغت نسبة الاستجابة لمساحة المقياس ،(12.2اختلاف )

 منظمتنا تهتم"  نصت التي (1X) الثالثةو "  ويسر بسرعة عليها الحصول اجل من الصحيح مكانها في والأشياء دواتالأ وضع عبر بالترتيب العاملون يهتم" نصت التي الثانية الفقرة

"يتم تدريب عاملي منظمتنا على إجراء الصيانة الدورية الروتينية" وتأسيسا على ما تقدم على ت ( التي نص1Xالخامسة )و " للإنتاج سليمة أجواء لإنشاء الدوام على العمل أماكن بنظافة

   يمكن القول ان هناك تجانس بين اجابات المبحوثين حول فقرات هذا المرتكز.

  



Moatasem H. M. Salih, Journal of Techniques, Vol. 2, No. 4, December 31, 2020, Pages 1-15 

 

8 
 

 التوزيعات التكرارية والنسب المئوية والأوساط الحسابية لمرتكز التصنيع الخلوي  :(1الجدول)  
الاستجابة مقياس   

 المتغيرات

1اتفق بشدة  1 اتفق  1 محايد  1 لا اتفق  2لا اتفق بشدة   الوسط  

 الحسابي

الانحراف 

 المعياري

نسبة 

 الاستجابة

معامل 

 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد الاختلاف

 التصنيع الخلوي 

X7 1 21 2 11 2 11 2 1 - - 1،1  21،1  .. 12،12  

X8 2 1 2 11 1 11 1 21 2 1 1،1  2،1  .1 11 

X9 2 11 . 11 . 11 - - - - 2،1  2،1  21 12،22  

X10 1 21 2 11 2 11 2 1 - - 1،1  21،1  .1 1.،1.  

X11 1 21 . 11 2 11 1 21 2 1 2،1  21،1  11 22،1.  

X12 1 21 1 11 2 11 1 21 - - 1،1  2،1  11 2.،11  

X13 1 21 1 11 22 11 1 21 - - 1،1  12،1  .2 21،11  

1،21  المؤشر الكلي   11  1،11   11،2   11،2  1.،1  21،1  21،.1  1.،11  

 

 - X13بلغت نسبة المتفقين على هذا المتطلب ) إذفقرات هذا المتطلب  عن( ان هنالك درجة انسجام عالية الأهمية لإجابات المبحوثين 1يتضح من الجدول ) :التصنيع الخلوي

X7( )12،11 %( وبمعامل 1،21( وبانحراف معياري ) .1،1( وبوسط حسابي )%21فقد كان ما نسبته )  غير المتفقين( أما  %11،1ستجيبين الذين كانوا محايدين ) ( فيما بلغت نسبة الم

همت في إغناء هذا المتطلب ابرز الفقرات التي سأما ا ،( مما يدلنا على ان المستجيبين قد فهموا فقرات الاستبانة 1.21.( . وقد بلغت نسبة الاستجابة لمساحة المقياس )  .11.1اختلاف )

بين إجابات  ك تجانس( التي نصت " تؤثر طبيعة المنتج في منظمتنا في تحديد اسلوب الترتيب الداخلي داخل المصنع ". وتأسيسا على ما تقدم يمكن القول ان هنا2Xهي الفقرة التاسعة )

 المبحوثين حول فقرات هذا المرتكز .

 الصيانة الوقائية الشاملةتوزيعات التكرارية والنسب المئوية والأوساط الحسابية لمرتكز ال :(1الجدول)

 مقياس الاستجابة 

 المتغيرات

1اتفق بشدة  1 اتفق  1 محايد  1 لا اتفق  2لا اتفق بشدة   الوسط  

 الحسابي

الانحراف 

 المعياري

نسبة 

 الاستجابة

معامل 

 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد الاختلاف

 الصيانة الوقائية الشاملة 

X14 - - 7 35 11 55 1 5 1 5 3،4 0،69 68 20،29 

X15 1 5 8 40 4 20 7 35 - - 3،3 0،84 66 25،45 

X16 1 5 7 35 8 40 4 20 - - 3،3 0،75 66 22،73 

X17 - - 12 60 5 25 3 15 - - 3،3 1،03 66 31،21 

X18 - - 7 35 12 60 1 5 - - 3،3 0،74 66 22،42 

X19 1 5 10 50 9 45 - - - - 3،5 0،69 70 19،21 

X20 - - 8 40 8 40 4 20 - - 3،2 0،77 64 24،06 

 23،7 66،57 0،79 3،33 0،71  14،3  40،7  42،1  2،14  المؤشر الكلي

 

بلغت نسبة المتفقين على هذا المتطلب  إذلإجابات المبحوثين على فقرات هذا المتطلب ( أن هنالك درجة انسجام عالية الأهمية 1يتضح من الجدول ) الوقائية الشاملة:لصيانة ا

(X20 – X14( )11،11 % ( فيما بلغت نسبة المستجيبين الذين كانوا محايدين )أما  %11،1 )( وبانحراف معياري 1،11( وبوسط حسابي )%21،12فقد كان ما نسبته ) غير المتفقين

همت في اأما ابرز الفقرات التي س ،( مما يدلنا على ان المستجيبين قد فهموا فقرات الاستبانة 11...( . وقد بلغت نسبة الاستجابة لمساحة المقياس )  11.1) ( وبمعامل اختلاف1،12) 

أعمال الصيانة الوقائية والمحافظة على المكائن". وتأسيسا على ( التي نصت " يتم تدريب مشغلي المكائن والمعدات في منظمتنا للقيام ب22Xإغناء هذا المتطلب هي الفقرة  التاسعة عشرة )

 ما تقدم يمكن القول ان هناك تجانس بين إجابات المبحوثين حول فقرات هذا المرتكز.

 التوزيعات التكرارية والنسب المئوية والأوساط الحسابية لمرتكز الإعداد السريع :(.الجدول)

 مقياس الاستجابة 

 المتغيرات

1شدة اتفق ب 1 اتفق  1 محايد  1 لا اتفق  2لا اتفق بشدة   الوسط  

 الحسابي

الانحراف 

 المعياري

نسبة 

 الاستجابة

معامل 

 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد الاختلاف

 الإعداد السريع 

X21 2 10 8 40 9 45 1 5 - - 3،3 0،94 66 28،48 

X22 1 5 8 40 7 35 3 15 1 5 3،2 0،8 64 25 

X23 8 40 6 30 6 30 - - - - 4،1 0،8 82 19،51 

X24 2 10 9 45 8 40 1 5 - - 3،2 0،85 64 26،56 

X25 2 10 6 30 8 40 3 15 1 5 3 0،97 60 32،33 

X26 3 15 7 35 8 40 2 10 - - 3،5 0،8 70 22،87 

 25،44 67،6 0،86 3،38 1،7  8،33  38،3  36،7  15  المؤشر الكلي

 

 – X26بلغت نسبة المتفقين على هذا المتطلب   ) إذفقرات هذا المتطلب  عن( إن هنالك درجة انسجام عالية الأهمية لإجابات المبحوثين .يتضح من الجدول ): الإعداد السريع

X21( )21،1 % ( فيما بلغت نسبة المستجيبين الذين كانوا محايدين )( .1،2( وبانحراف معياري        ) 1،12( وبوسط حسابي )%21،11بته ) فقد كان ما نس المتفقين غير( أما  %12،1

همت في إغناء هذا اأما ابرز الفقرات التي س ،( مما يدلنا على ان المستجيبين قد فهموا فقرات الاستبانة  .،1.( . وقد بلغت نسبة الاستجابة لمساحة المقياس ) 11،11وبمعامل اختلاف )
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ان  ل( التي نصت " لمنظمتنا القدرة على التغيير في تصاميم منتجاتها استجابة للتغيير في طلبات الزبائن ". وتأسيسا على ما تقدم يمكن القوX23لثة والعشرون )المتطلب هي الفقرة  الثا

 هناك تجانس بين إجابات المبحوثين حول فقرات هذا المرتكز.

 الإدارة المرئيةالحسابية لمرتكز  التوزيعات التكرارية والنسب المئوية والأوساط :(1الجدول)

 مقياس الاستجابة 

 المتغيرات

1اتفق بشدة  1 اتفق  1 محايد  1 لا اتفق  2لا اتفق بشدة   الوسط  

 الحسابي

الانحراف 

 المعياري

نسبة 

 الاستجابة

معامل 

 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد الاختلاف

 الإدارة المرئية 

X27 2 10 5 25 11 55 2 10 - - 3،4 0،76 68 22،35 

X28 - - 7 35 11 55 1 5 1 5 3،4 0،69 68 20،29 

X29 3 15 7 35 8 40 2 10 - - 3،5 0،8 70 22،86 

X30 - - 12 60 5 25 3 15 - - 3،3 1،03 66 31،21 

X31 - - 7 35 12 60 1 5 - - 3،3 0،74 66 22،12 

X32 1 5 10 50 9 45 - - - - 3،5 0،69 70 19،71 

 23،24 68 0،79 3،4 0،83  7،5  46،7  40  5  المؤشر الكلي

 

 – X32بلغت نسبة المتفقين على هذا المتطلب ) إذ( أن هنالك درجة انسجام عالية الأهمية لإجابات المبحوثين على فقرات هذا المتطلب 1الإدارة المرئية:  يتضح من الجدول )

X27( )11 %( وبمعامل 1،12( وبانحراف معياري ) 1،1( وبوسط حسابي )%2،11فقد كان ما نسبته )  غير المتفقين( أما  %1،.1ين الذين كانوا محايدين )( فيما بلغت نسبة المستجيب

همت في إغناء هذا المتطلب هي االتي س أما ابرز الفقرات ،( مما يدلنا على ان المستجيبين قد فهموا فقرات الاستبانة2.(. وقد بلغت نسبة الاستجابة لمساحة المقياس ) 11،11اختلاف )

ً  للعاملين واضحة العمل إجراءات من لتجعل العمل في الدالة الإشارات باستخدام منظمتنا تقوم( التي نصت " X30) ثلاثونالفقرة  ( التي نصت " تشجع X32" والثانية والثلاثون )جميعا

 ل الجودة " . وتأسيسا على ما تقدم يمكن القول ان هناك تجانس بين إجابات المبحوثين حول فقرات هذا المرتكز .أنظمة الرقابة على استخدام ضوابط السيطرة لضمان رؤية مشاك

 ( التوزيعات التكرارية والنسب المئوية والأوساط الحسابية لمرتكز التحسين المستمر2الجدول)

 مقياس الاستجابة 

 المتغيرات

1اتفق بشدة  1 اتفق  1 محايد  1 لا اتفق  2اتفق بشدة  لا  الوسط  
 الحسابي

الانحراف 
 المعياري

نسبة 
 الاستجابة

معامل 
 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد الاختلاف

 الإدارة المرئية 

X33 - - 8 40 8 40 4 20 - - 3،2 0،77 66 23،33 

X34 2 10 8 40 9 45 1 5 - - 3،2 0،94 64 29،38 

X35 1 5 8 40 7 35 3 15 1 5 3،2 0،8 64 25 

X36 8 40 6 30 6 30 - - - - 4،1 0،8 82 19،51 

X37 2 10 9 45 8 40 1 5 - - 3،2 0،85 64 26،56 

X38 2 10 6 30 8 40 3 15 1 5 3 0،97 60 32،33 

 25،9 66،4 0،86 3،32 1،67  10  38،3  37،5  12،5  المؤشر الكلي

 

 X38بلغت نسبة المتفقين على هذا المتطلب    ) إذهنالك درجة انسجام عالية الأهمية لإجابات المبحوثين على فقرات هذا المتطلب ( إن 2التحسين المستمر: يتضح من الجدول )

– X33()11 % ( فيما بلغت نسبة المستجيبين الذين كانوا محايدين )( .1،2اف معياري ) ( وبانحر1،11( وبوسط حسابي )%1.،22فقد كان ما نسبته )  غير المتفقين( أما  %12،1

همت في إغناء هذا اأما ابرز الفقرات التي س ،( مما يدلنا على ان المستجيبين قد فهموا فقرات الاستبانة  1...( . وقد بلغت نسبة الاستجابة لمساحة المقياس ) 11.2وبمعامل اختلاف ) 

لخبرة والمهارة العالية للعاملين في منظمتنا في تقليل الضائعات باستمرار" . وتأسيسا على ما تقدم يمكن القول هم المعرفة واا( التي نصت " تسX36المتطلب هي الفقرة السادسة والثلاثين )

 (.2) ولالتطبيق وفقاً لإجابات الأفراد المبحوثين وكما في الجد أدواتوبناءً على ما تقدم يمكن تحديد ترتيب  ان هناك تجانس بين إجابات المبحوثين حول فقرات هذا المرتكز.

 من المبحوثين الرشيقالتصنيع  أدوات( الأهمية النسبية لتبني 2الجدول )

 الأهمية  بحسب آراء المبحوثين نسبة الاستجابة % متوسط الأوساط الحسابية المرتكز

1،1 الإدارة المرئية  .2 (2)  

12،1 الإعداد السريع  .،.1  (1)  

11،1 تنظيم موقع العمل  .،..  (1)  

الشاملة ئيةالوقاالصيانة   11،1  11،..  (1)  

11،1 التحسين المستمر  11،..  (1)  

1،.1 التصنيع الخلوي  21،.1  (.)  

 

بة تيتوفر فيه مرتكز الإدارة المرئية الذي حلّ في المرتبة الأولى، ثم مرتكز الإعداد السريع بالمرتبة الثانية وتنظيم موقع العمل بالمر البحثقيد  المصنع( ان 2يتبين من الجدول )

بحث التي تنص "تتوافر وبذلك يمكن قبول فرضية ال ،بالمرتبة الرابعة فيما حل التحسين المستمر بالمرتبة الخامسة وجاء التصنيع الخلوي بالمرتبة السادسة ة الشاملةوقائيوالصيانة ال الثالثة

 .البان الموصل" مصنعفي  الرشيقالتصنيع  أدوات

 والتوصيات: الاستنتاجات. 4

 :تاجاتالإستن 1.2
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 متباينة دواتالأ ذهه ان ملاحظة مع ،جميعها البحث قيد المصنع في الرشيق التصنيع أدوات توفر على تتفق المبحوثين الأفراد إجابات أغلب نإ الوصفي التحليل نتائج أفرزت (2

 :يلي وكما ستجابةا نسبة لخلوي اقلالادارة المرئية على نسبة استجابة والتصنيع ا أداةاذ حقق  ،المبحوثين الأفراد آراءوأهميتها  حسبب

 (2)                 الإدارة المرئية -

 (1)                 الإعداد السريع -

 (1)             تنظيم موقع العمل -

 (1)      الصيانة الوقائية الشاملة -

 (1)             التحسين المستمر  -

 (.)               التصنيع الخلوي -

 :التصنيع الرشيق التي اشرت أعلى نسبة اتفاق من اجابات المبحوثين وكما يلي دواتلأتشخيص الوصف ولااظهرت نتائج    ( 1

 الحصول اجل من الصحيح مكانها في والأشياء دواتالأ وضع عبر بالترتيب العاملون يهتم"  1 فقرةالفي في أداة تنظيم موقع العمل  بالموافقةتركيز اجابات المبحوثين   -أ

 ."للإنتاج  سليمة أجواء لإنشاء الدوام على العمل أماكن بنظافة منظمتنا تهتم"  1والفقرة   " ويسر عةبسر عليها

  ." المصنع داخل الداخلي الترتيب اسلوب تحديد في منظمتنا في المنتج طبيعة تؤثر"  2في الفقرة  الخلوي التصنيع أداةفي  تركيز اجابات المبحوثين بالموافقة  -ب

 على بالاعتماد الحرجة للمكائن الصفري التوقف هدف لتحقيق منظمتنا " تسعى 21في الفقرة  الصيانة المنتجة الشاملة أداةفي اجابات المبحوثين بالموافقة تركيز   -ت

  ." المكائن على لمحافظةوا الوقائية الصيانة بأعمال للقيام منظمتنا في والمعدات المكائن مشغلي تدريب يتم " 22" والفقرة  العاملين الأفراد خبرات

 ." ائنالزب طلبات في للتغيير استجابة منتجاتها تصاميم في التغيير على القدرة لمنظمتنا"   11في الفقرة الاعداد السريع أداةفي تركيز اجابات المبحوثين بالموافقة   -ث

 واضحة العمل إجراءات من لتجعل العمل في الدالة الإشارات باستخدام منظمتنا تقوم"   11في الفقرة الادارة المرئية أداةفي تركيز اجابات المبحوثين بالموافقة   -ج

 ." الجودة مشاكل رؤية لضمان السيطرة ضوابط استخدام على الرقابة أنظمة تشجع"   11والفقرة   "جميعاً  للعاملين

 الضائعات تقليل في منظمتنا في للعاملين العالية والمهارة والخبرة المعرفة تسهم"  .1في الفقرة في أداة التحسين المستمر تركيز اجابات المبحوثين بالموافقة   -ح

 ." باستمرار

  من أجل  وظيفهاتتطبيقها أو  وهنالك رغبة في "متوفرة في مصنع ألبان الموصل الرشيقبأن أداوت التصنيع " البحث ةي تم الحصول عليها الى قبول فرضيالنتائج الت ساهمت ( 1

 .لمنتجات المصنعوزيادة ربحية المصنع وإضفاء ميزة تنافسية  لهدرتقليل ا

 التوصيات: 1.1

 ن الباحث سيتقدم بمجموعة من التوصيات وكالآتي:إإتماماً لمتطلبات المنهجية وتأسيساً على ما توصل اليه الباحث من استنتاجات ف

  وكما يلي:اتفاق من اجابات المبحوثين عدم أعلى نسبة اشرت التي  التصنيع الرشيق أدواتقيد البحث زيادة الاهتمام ب صنع( على ادارة الم2

 .بتنفيذها " للالتزام سبيل أفضل هو (5S)لـا بأهمية العاملين توعية ان منظمتنا إدارة ترى "  . فقرةالزيادة الاهتمام بأداة تنظيم موقع العمل وخاصة في     -أ

 وأوقات الخاطئة الاتجاهات منع) الضرورية غيركلها  الحركات من التخلص الى منظمتنا تسعى"  2 فقرةالة في وخاص الخلوي التصنيعزيادة الاهتمام بأداة   -ب

 ." العمل خلية داخلالمختلفة  العمليات مع التعامل من تمكنهم( عالية مرونة) متعددة بمهارات العاملون يتمتع"   22 والفقرة " (الانتظار

  "الانتاج  عن المكائن توقف عن الناجمة العيوب من للتخلص منظمتنا تسعى"   .2 فقرةالوخاصة في  انة المنتجة الشاملةالصيزيادة الاهتمام بأداة   -ت

 ."الجديدة  المكائن وتصليح صيانة على الصيانة الاختصصات لتدريب المنظمة خارج من بخبراء منظمتنا تستعين"  11 والفقرة      

والخبرة  المعرفة يمتلكون عاملين اعتماد خلال من الصفري الإعداد وقت تحقيق الى منظمتنا تسعى"  11فقرة الوخاصة في  عداد السريعالازيادة الاهتمام بأداة   -ث

 ." معيارية بطريقة الماكنة في التغيير عملية منظمتنا في الماكنة مشغلي " يطبق 11والفقرة  " والمهارة

  واضحة العمل إجراءات من لتجعل العمل في الدالة الإشارات باستخدام منظمتنا تقوم"    11 فقرةالوخاصة في  يةالادارة المرئزيادة الاهتمام بأداة   -ج

ً  لعاملينل        ." جميعا

   " عامليها بين( يةالضرور غير النشاطات إزالة)الهدر إزالة ثقافة نشر الى منظمتنا تسعى"   11 فقرةالوخاصة في التحسين المستمر زيادة الاهتمام بأداة    -ح

 ." منظمتنا منتجات بخصوص مستمرة تحسينات إجراء في الزبون يشارك"   12 والفقرة      

 

 كالمكافآت العينية أو المادية.عدة أساليب تشجيعية  عبرالتصنيع الرشيق لموظفي ومنتسبي مصنع ألبان الموصل  أدواتتعزيز دافع تطبيق (   1

من خلال تعزيز المناهج الدراسية بالتجارب الدولية وتعزيز دور الجامعة في تحسين  الرشيققة في الجامعات العراقية من دعم تطوير نظام التصنيع لابد للكليات ذات العلا(  1
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 ةناالاستب: استمارة (1) الملحق

 بسم الله الرحمن الرحيم

 استمـــــارة اســـــتبيان

 

 حضرة السيد المجيب على الاستمارة المحترم.

 تحية طيبة ...

تكم عية في إجاب( وان الدقة والموضوفي معمل البان الموصل دراسة ميدانية  –التصنيع الرشيق  أدوات تطبيقإمكانية  تعد هذه الاستمارة جزءً من متطلبات  البحث الموسوم بـ )      

 من اجل نجاح المسيرة العلمية وتقدمها. ةتعكس اهتمامكم وحرصكم الأكيد على وصولنا الى النتائج الدقيقة والمرجو

 ظات:     وملح

 ( في الحقل الذي تراه مناسباً من وجهة نظرك. √يرجى وضع علامة )   -2

ً الأسئلة  عنيرجى الإجابة  -1  ابة يعني عدم صلاحية الاستمارة للتحليل والقياس.علماً ان ترك أي سؤال دون الإججميعا

 تستخدم الإجابات لأغراض البحث العلمي، لذا فليس من الضروري ذكر الاسم . -1

 

 لتعاونكم مع خالص شكري وتقديري

 الباحث                                                                                                                                       

http://www.atnlean.com/
http://www.epa.gov/
http://www.devisland.net/
http://www.mekongcapital.com/
http://www.usasbe.org/
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 أولا: معلومات عامة :

 معلومات عن الشركة : -2

 اسم المعمل: -أ

 تاريخ تأسيس المعمل:  -ب

 المنتوجات التي ينتجها المعمل: -ت

 عدد العاملين: -ث

 معلومات تتعلق بالمجيب على الاستمارة : -1

 العمر :    )   ( سنة  -أ

 الجنس : )   ( ذكر، )   ( أنثى  -ب

 حصيل الدراسي: )   ( دكتوراه     ،  )  ( ماجستير  ، )   ( دبلوم عاليالت -ت 

 )   ( بكالوريوس ، )   ( دبلوم فني ، )   ( إعدادية .                              

 المركز الوظيفي الحالي :  -ث 

 مدة الخدمة بالمركز الوظيفي الحالي : -ج 

 مدة الخدمة في المعمل :  -ح 

 

  تجة الشاملةبتنظيم مكان العمل  والترتيب الخلوي  والصيانة المن: وهي الركائز التي ينبني عليها نظام التصنيع الرشيق  وبدونها لايمكن تطبيقه . وتتمثل  التصنيع الرشيق أدوات :ثانياً 

 ة في المنتج مع إزالة كل أشكال الهدر من العملية الإنتاجية.يهدف التصنيع الرشيق الى تحقيق القيمإذ ، والإعداد السريع والإدارة المرئية والتحسين المستمر

 

 (:5Sتنظيم مكان العمل الـ)  - 1

عمل يكون فيها كل شيء في مكانه الصحيح عند الحاجة إليه. وتضم التنظيم، الترتيب،  ة، وتوفر بيئةقواعد تهتم بترتيب وتنظيم مكان العمل بكفاءة عالي يالخطوات الخمس ه   

 لتنظيف، الصيانة، الانضباط.  ا

 العـــــــــبارات ت

اتفق 

 بشدة

(5) 

 اتفق

(4) 

 محايد

(3) 

 لا اتفق

(2) 

لا اتفق 

 بشدة

(1) 

يهتم العاملون بالتنظيم عبر احتواء الحاجات اللازمة واستبعاد الأشياء غير الضرورية لتحقيق تدفق  2

  صحيح للمواد وحركة سهلة للعاملين.
     

وضع الأدوات والأشياء في مكانها الصحيح من اجل الحصول عليها  عبرعاملون بالترتيب يهتم ال 1

 بسرعة ويسر.
     

      تهتم منظمتنا بنظافة أماكن العمل على الدوام لإنشاء أجواء سليمة للإنتاج. 1

        اجية.تعد المحافظة على تسهيلات الإنتاج من أولويات منظمتنا لضمان استمرار العملية الإنت 1

        يتم تدريب عاملي منظمتنا على إجراءات الصيانة الدورية الروتينية. 1

      هو أفضل سبيل للالتزام بتنفيذها. 5S)ترى إدارة منظمتنا ان توعية العاملين بأهمية ألـ) .

 ( :Cellالتصنيع /الترتيب الخلوي )  -2

زيادة تشكيلة  هم فيامتشابهة في بعض خصائص التصميم أو الإنتاج وتجميع المكائن تبعا لذلك ووضعها في مجاميع أو خلايا  حتى يسساس تجميع العمليات الاوهو الترتيب على      

 المنتجات وتقليل الهدر خلافا للترتيب الوظيفي التقليدي.

 العـــــــــبارات ت

اتفق 

 بشدة

(5) 

 اتفق

(4) 

 محايد

(3) 

 قلا اتف

(2) 

لا اتفق 

 بشدة

(1) 

تسعى منظمتنا الى استخدام الترتيب الداخلي الذي يحقق الكفاءة عبر تحسين انسيابية الأجزاء وتقليل  1

    مناولتها.
     

)منع الاتجاهات الخاطئة وأوقات كلها تسعى منظمتنا الى التخلص من الحركات غير الضرورية  2

 الانتظار(.
     

2 
      سلوب الترتيب الداخلي داخل المصنع.اتؤثر طبيعة المنتج في منظمتنا في تحديد 

21 
      سلوب الترتيب الخلوي على محطات من العملية الإنتاجية في منظمتنا.ايمكن تطبيق 

خلية  داخلالمختلفة يتمتع العاملون بمهارات متعددة )مرونة عالية( تمكنهم من التعامل مع العمليات  22

 العمل. 
     

21 
      ها في دورات تدريبية متنوعة لتكوين خلايا عمل فاعلة.تشرك منظمتنا عاملي

تشجع أنظمة الرقابة في منظمتنا على إقامة الترتيب الخلوي لسيطرته على العملية للإنتاجية بشكل  21

 أفضل.  
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 TPM):الصيانة المنتجة الشاملة ) - 3

 تكون جاهزة وقادرة على أداء المهمة المطلوبة منها وبشكل مستمر.ساليب تنفذ لضمان ان كل ماكنة تدخل في عملية الإنتاج ا    

 العـــــــــبارات ت

اتفق 

 بشدة

(5) 

 اتفق

(4) 

 محايد

(3) 

 قلا اتف

(2) 

لا اتفق 

 بشدة

(1) 

      تولي منظمتنا اهتماما كبيرا بصيانة المكائن والمعدات بهدف تحسين أدائها وزيادة كفاءتها. 21

      قفات الناجمة عن سوء استخدام المشغلين للمكائن والمعدات قليلة في منظمتنا.العطَلات والتو 21

      تسعى منظمتنا للتخلص من العيوب الناجمة عن توقف المكائن عن الانتاج. .2

تسعى منظمتنا لتحقيق هدف التوقف الصفري للمكائن الحرجة بالاعتماد على خبرات الأفراد  21

 العاملين.
     

      تحرص منظمتنا على تطوير قدرات العاملين ومهاراتهم في مجال صيانة المكائن والمعدات. 22

يتم تدريب مشغلي المكائن والمعدات في منظمتنا للقيام بأعمال الصيانة الوقائية والمحافظة على  22

 المكائن.
     

 نلمكائعلى صيانة وتصليح ا تستعين منظمتنا بخبراء من خارج المنظمة لتدريب أخصائيي الصيانة 11

 الجديدة.
     

 (: SMEDالإعداد )اوالتغيير(السريع ) -4

 للتغيير أو التحويل  من صناعة احد المنتجات الى منتج آخر . موقت الإعداد هو وقت إعداد وتهيئة الماكنة كما يمثل الوقت اللاز    

 العـــــــــبارات ت

اتفق 

 بشدة

(5) 

 اتفق

(4) 

 محايد

(3) 

 قلا اتف

(2) 

لا اتفق 

 بشدة

(1) 

تحرص إدارة منظمتنا على تجنب الهدر في الوقت عند إعداد وتهيئة المكائن أو عند التغيير للعمل  12

 على منتج آخر.
     

اعتماد عاملين يمتلكون المعرفة والخبرة  عبرالى تحقيق وقت الإعداد الصفري  اتسعى منظمتن 11

 والمهارة.
     

      متنا القدرة على التغيير في تصاميم منتجاتها استجابةً للتغيير في طلبات الزبائن.لمنظ 11

ينفذ مشغلو المكائن عملية التغيير) في قالب الماكنة أو في بعض أجزائها الداخلية( بسرعة قياسية  11

 مع كل نموذج جديد.
     

      كنة بطريقة معيارية.يطبق مشغلي الماكنة في منظمتنا عملية التغيير في الما 11

      تدرب منظمتنا عامليها باستمرار على مهارات السرعة في إعداد وتهيئة المكائن. .1
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 (:Visualالإدارة / الانظمة المرئية )   - 5

بسرعة . مثل المعروضات )النشرات(، وضوابط )محددات(  يجعل أي شخص يفهم الوضعمما نظام يمكّن العاملين من أن يكونوا على إطلاع جيد حول إجراءات وحالات الانتاج    

 التنبيه، والإشارات الدالة .

 

 ( :Kaizenالتحسين المستمر)  - 6

 تحسينات مستمرة الى العملية الإنتاجية من اجل تحقيق قيمة كبيرة وهدر قليل ومن ثم السعي للوصول الى تحقيق الهدر الصفري. ويقصد به عملية إدخال   

 

 

 

 

 

 

 

 العـــــــــبارات ت
 اتفق بشدة

(5) 

 اتفق

(4) 

 محايد

(3) 

 قلا اتف

(2) 

 لا اتفق بشدة

(1) 

 تسعى منظمتنا لتحقيق نظام إنتاجي واضح ومفهوم للعاملين 11
 ً  .جميعا

     

أخطاء العمل الناجمة عن قلة خبرة  تسعى منظمتنا للتخلص من 12

 ومهارة الأفراد العاملين.
     

تهتم منظمتنا بعرض المخططات والمعلومات الموثقة المتعلقة  12
 بأنشطتها في لوحات كمرجع معلومات للعاملين.

     

تقوم منظمتنا باستخدام الإشارات الدالة في العمل لتجعل من  11

ً ن إجراءات العمل واضحة للعاملي  .جميعا
     

تستخدم منظمتنا ضوابط للسيطرة )إشارات تنبيه أو لوحات   12
 الإنتاجي. طتحكم( لمراقبة عمل الماكنة أو الخ

     

تشجع أنظمة الرقابة على استخدام ضوابط السيطرة لضمان  11

 رؤية مشاكل الجودة.
     

 العـــــــــبارات ت
 اتفق بشدة

(5) 

 اتفق

(4) 

 محايد

(3) 

 قلا اتف

(2) 

 لا اتفق بشدة

(1) 

شكل بتسعى إدارة منظمتنا الى التحسين  في عملياتها الإنتاجية  11
 مستمر.

     

تسعى منظمتنا الى إزالة كل إشكال الهدر من المنظمة أي تحقيق  11
 هدف الضائعات الصفرية.

     

تسعى منظمتنا الى نشر ثقافة إزالة الهدر)إزالة النشاطات غير  11
 الضرورية( بين عامليها.

     

ا في نهم المعرفة والخبرة والمهارة العالية للعاملين في منظمتاتس .1
 تقليل الضائعات باستمرار.

     

  تسعى منظمتنا الى تطبيق برامج التحسين المستمر. 11

 
    

يشارك الزبون في إجراء تحسينات مستمرة بخصوص منتجات  12

 منظمتنا .
     


