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 في تحقيق الميزة التنافسية للمنظمة الصناعية  وتأثيرهاأبعاد التصنيع الرشيق 
 دراسة استطلاعية في معمل نسيج الديوانية

 / الديوانية المعهد التقني/  م. طاهر حميد عباس م.
 13/9/5115تاريخ قبول النشر:          11/5/5115تاريخ استلام البحث: 

 المستخلص
 

ضرورة تأمين ابعاا  التناعيع الرقايل الثتث لاة باطة ارفة تاديل ال يثاة   ىتتطلع الدراسة الحالية ال 

ر السريع( يي معثل نسيج الديوانية لثا لها مان  ور يغيم مكان العثل  الاعدا /التظالتحسين الثستثر  تع

ثة صعاعية ظ  باعتباره معو ة  وقت التسليم  الثرونة(التعايسية الثتث لة بطةالكلفة  الج يي تح يل الثزايا

كان لها  ور مهم يي ريد الاقتنا  العراقي  للارت اء بها وتح يال الكفااءة والفاعلياة الثعةاو ة وتجساير 

ة مان لامرحالا طااء ومعالجتهاا ياي كال  ىه اهدايه مان  الاا الوقاول علاغالتي حالت  ون بلوالفجوة 

التحسااين الثسااتثر لتح ياال مسااتويال عاليااة ماان الجااو ة واعتثااا   بااراراءالمراحاال العثليااال وال يااا  

ساارعة  ىيم موقااع العثاال يعاالال عاان التاادريا الثسااتثر للعاااملين علااظااالاساااليا العلثيااة الحدي ااة يااي تع

واو   ىلال حوا مدالاعدا  لتلايي مةاكله يي كل مرحلة. تث لت مةكلة الدراسة بثجثوعة من التساؤ

ثاة الثبحوةاة يعالال عان ظتوايرهاا ياي الثع ىتنور واضح حوا يلسفة التناعيع الرقايل وابعاا ه وماد

ا تبااار  يعاالال عااني يتركااه التنااعيع الرقاايل يااي تح ياال وتاادعيم الثزايااا التعايسااية ذالاا التااأةير ىمسااتو

التعايسااية. ال  لالااة مععويااة بااين ابعااا  التنااعيع الرقاايل والثياازة ذيرضااية واااو  علاقااة ارتباااف و ةاار 

ة الديوانياة ومان ظاالدراسة اهثيتها من كونها تتعاوا واحدال من  هم الثفاصل الحيوياة ياي محاي استثدل

 هثية موضوع التنعيع الرقيل يي محاولة للتخلص من اثيع انواع الهدر  يعلال عان كونهاا محاولاة 

ديت هاثار موار هاا وفاقاتهاا بةاكل ايعال. لاست  ىثال الا رظثة الثبحوةة والثعظثعلإةارة اهتثا  ال

واقاع  ىللتنعيع الرقيل وتوايه الاهتثا  نحوه  والتعارل علابعاء تنور معريي ويلسفي  ىالدراسة ال

تام اعتثاا  اساتثارة ل مةااكلها. الثسااعدة ياي حا بغياةثاة الثبحوةاة ظوامكانية تطبيل ابعا ه من قبل الثع

ل والثعلومال الثتعل ة بالجانا العثلي  وقد تم استخدا  مجثوعة ناالاستبيان بةكل رئيس يي اثع البيا

 معااملال الفاا كرونبااو  وتجزئاة tمن الاساليا الاحنائية متث لة بط ةاسلوب الانحدار الخطي  ا تبار

بثجثوعاة مان    و راات الدراساة(SPSS Vr.20كوتثان العنافية( باساتخدا  البرناامج الاحناائي ة

 الاستعتااال والتوصيال التي تعسجم مع تلك الاستعتااال. 

Lean Manufacturing dimensions and their impact in achieving 

competitive advantage of the industrial organization 

Exploratory study in a textile factory AL Diwaniya 
Assistant lecturer: Taher Hameed Abbas 

Abstract  
   The current study is looking forward to the need to secure Lean manufacturing 

dimensions which is represent by (value Stream mapping, continuous improvement, 

workplace organizing, rapid setup /quick Change) in Al.Diwaniya textile factory 

because of its role in achieving competitive advantages represent by (cost, quality, 

delivery time, flexibility), as industrial organization had an important role in 

supplying the Iraqi economy, to improve and maximize efficiency and effectiveness 

desired and bridge the gap that prevented sought desired goals by standing on errors 

and processed in all stages of operations and performing procedures continuous 

improvement to achieve high levels of quality and adoption modern scientific 

methods in workplace organizing as well as training for employees on the setup 

speed to avoid problems at every stage. The problem of the study represented  by a 

series of questions about whether there is a clear perception about  lean 

manufacturing philosophy and its dimensions and availability in organization 

examined, as well as the level of influence leave Lean manufacturing to achieve and 

strengthen competitive advantages in addition to test the hypothesis. here is 
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statistically significant correlation and impact between the dimensions of lean 

manufacturing and competitive advantage. The study derived its importance from 

being dealing with one of the most important centers in Al.Diwaniya and lean 

manufacturing importance of the subject in an attempt to get rid of all kinds of 

waste, as well as being an attempt to arouse the interest of organization researched 

and other organizations to investment their resources and energies better. The study 

aims at building a knowledge and philosophical conception of Lean manufacturing 

and directing attention toward it, and recognize the reality and the possibility of the 

application of it dimensions by organization researched to help in solving their 

problems. To collect Data and information, a questionnaire has been mainly 

adopted. Different  statistical methods has been used such as (style linear 

regression, test t, alpha Cronbach's coefficients, segmentation Kautaman midterm) 

using statistical software (SPSS Vr.20) The study  includes conclusions and 

recommendations that are built on their findings.   

 المقدمة

( تتث ل يي الثفاهيم (Lean Manufacturingإنّ الأهثية الكبيرة التي يحتلها التنعيع الرقيل

والأساليا والأ وال التي تجاوزل الك ير من الثفاهيم والأساليا والأ وال الت ليدية يي الإنتاج  ويي 

ضوء التغيرال والتطورال الثتسارعة التي توااه الثعظثال يانه يتطلا معها انتهاج وابتكار  يعل 

التعايسية والاستعثاا  الطرق والبرامج والثثارسال التي تفي بغاياتها الثعةو ة من  ال تح يل الثيزة

الكفوء للثوار  الثتاحة. يي الآونة الأ يرة كان التنعيع الرقيل  موضع اهتثا  الباح ين والثهتثين يي 

ه  حد الثدا ل الحدي ة ويلسفة تعطوي على وصفمجالال الهعدسة النعاعية ونظم الإنتاج والعثليال ب

يال على الثستويين الاستراتيجي والتةغيلي ويأ ذ مفاهيم و ساليا مت دمة يي إ ارة و  اء وظيفة العثل

العديد من  (L.M)الذي يرمز له ا تنارال  (Lean Manufacturing)  منطلح التنعيع الرقيل

الثنطلحال التي سأقير إليها لاح ال ويستعثل بنورة كبيرة من باح ين عدّة ومهتثين بهذا الةأن؛ 

وبطذلك  (L.P)الطذي يطرمز لطه ا تنارا  (Lean Production)ليدا على الثععى ذاته للإنتاج الرقيل

 ,(Wilson, 2010: 9) ,(Capital, 2004: 2) ويستعثطلان بةكطل متبا ا. نفسه لثععطىيعطيطان ا

(Sun, 2011: 160) 

الب اء والاستثرار يي مجاا عثلها يي السوق من اال تح يل  على  بت الثعظثال وبةكل ياعل 

م الثعوقال والنعوبال التي توااهها يعلال عن الثعايسة غالتي تعثل بها ر نفسها اهدايها يي النعاعة

معايسيها من  علىا صار لزامال عليها امتلاك ميزة تعايسية تعفر  بها لتتفوق ذالثستثرة والثتناعدة  ل

  لاا تسخير امكاناتها وقدراتها يي الاست ثار النحيح للفرص الثتاحة يي السوق وا تيار البعد

 ي يثكن ان يح ل لها تلك الثيزة بثا يتعاسا وتلك ال درال والبيئة الثحيطة بتلك الثعظثال.ذالتعايسي ال

وبهذا يان الدراسة الحالية تكتسا  هثيةل بالغةل ععد ا تيار إحدى الثعظثال التي فالثا ريدل الاقتنا  

تبعى  إذي العهوض بالواقع العثلي لها  ملبية احتيااال السوق الثحلية  ملال ي يي الفترة الساب ة العراقي

محاور  اذ استعرض  ةارى عرض الدراسة على ويل  ربعوالاستبيان   الباحث اعتثا   سلوب

ري للدراسة ظالثحور الأوا معها معهجية الدراسة  ما الثحور ال اني ي د سلط  العوء على الافار الع

لتنعيع الرقيل  الثيزة التعايسية( لتأسيس ركيزة نظرية ومعريية يستعد إليها يي إفار اة بثتغيريها

العثل الثيداني  ييثا وظفَّ الثحور ال الث لتعاوا الجانا الاحنائي  وَ تثَْتُ الدراسة بالثحور الرابع 

توصلت إليه وهو الأ ير لتؤفر الاستعتااال التي توصلت إليها الدراسة والتوصيال الثستوحاة مثا 

 من استعتااال. 

 المحور الاول: منهجية الدراسة

                                  اولا: مشكلة الدراسة 

 تعطلل مةكلة الدراسة من  لاا فرح مجثوعة  من التساؤلال هي:

مدى توايرها يي الثعظثة ا  التنعيع الرقيل  ابعا ه وظواو  تنور واضح عن يلسفة ن ىما مد .1

 ؟ ةالثبحوة
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سية  ومن ةم تح يل ما مستوى التأةير الذي يتركه التنعيع الرقيل يي تح يل وتدعيم الثزايا التعاي .2

 ؟  هدال الثعظثة

وابعا  الثيزة التعايسية هل تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين ابعا  التنعيع الرقيل  .3

 ؟ للثعظثة

وابعا  الثيزة التعايسية هل تواد علاقة  ةر ذال  لالة مععوية  بين ابعا  التنعيع الرقيل  .4

 ؟للثعظثة

 ثانياً: أهمية الدراسة                             

تستثد هذه الدراسة اهثيتها كونها تتعاوا واحادال مان  هام الثفاصال الحيوياة ياي محايظاة الديوانياة        

التناعيع الرقايل وانساجامال ماع ظارول الثرحلاة الحالياة التاي يثار بهاا بلادنا ياي  ومن  هثية موضاوع

محاولة للتخلص من الهدر بالثوار  بأنواعها وازالة كل ما من قأنه الا فاق يي الارت اء لتح يل الثيزة 

لأ ارى التعايسية للثعظثة  يعلال عن كونها محاولة اا ة لإةارة اهتثا  الثعظثة الثبحوةاة والثعظثاال ا

يي كيفية است ثار وتوظيف ابعا  التناعيع الرقايل  والاساها  ياي اةاراء الجاناا الثعرياي بهاذا الثجااا 

 بهدل است ثار موار ها وفاقاتها بةكل  يعل وتوايهها نحو ضرورة التواه نحو تلك الفلسفة. 

  ثالثاً: أهداف الدراسة                            

 لدراسة بالع اف الآتية:يثكن تلخيص  هدال ا      

 بعاء تنور معريي ويلسفي لعةر الوعي والا راك وتوايه الاهتثا  نحوه للعهوض بهذه الثعظثة. .8

بالاهتثاا  الثطلاوب مان قبال الثختناين والتعارل علاى  ىيحظا يذابراز  ور التنعيع الرقيل الا .1

 واقع وامكانية  تطبيل ابعا ه من قبل الثعظثة الثبحوةة بغية مساعدتها يي ايجا  الحلوا لثةاكلها.

                رابعاً: فرضيات الدراسة 

 هثا:واسة تعطلل الدراسة من يرضيتين رئيستين وضعت بةكل يثكن معهثا توضيح مةكلة  الدر       

هعااك علاقاة ارتبااف ذال  لالاة مععوياة باين ابعاا  التناعيع الرقايلة تعظايم  الفرضية الرئيساة الاولاي:

العثل  الاعدا / التغير السريع   ارفة تاديل ال يثاة  التحساين الثساتثر( وابعاا  الثيازة التعايساية  موقع

والتاي تعب ال معهاا مجثوعاة مان الفرضايال الفرعياة  للثعظثة ةالكلفة  الجو ة  الثرونة  وقت التساليم(.

 -الآتية :

ةتعظااايم مكاااان العثااال  هعااااك علاقاااة ارتبااااف ذال  لالاااة مععوياااة  باااين  بعاااا  التناااعيع الرقااايل  -  

 وبعُد الكلفة .الإعدا /التغيير السريع   ارفة تديل ال يثة  التحسين الثستثر ( 

ةتعظايم مكاان العثال  الإعادا /التغيير هعااك علاقاة ارتبااف ذال  لالاة مععوياة  باين  بعاا  التناعيع  - ب

 وبعُد الجو ة . السريع   ارفة تديل ال يثة  التحسين الثستثر(

ةتعظااايم مكاااان العثااال  هعااااك علاقاااة ارتبااااف ذال  لالاااة مععوياااة  باااين  بعاااا  التناااعيع الرقااايل  - ل

 وبعُد وقت الثرونة . ة تديل ال يثة  التحسين الثستثر(الإعدا /التغيير السريع   ارف

ةتعظااايم مكاااان العثااال  هعااااك علاقاااة ارتبااااف ذال  لالاااة مععوياااة  باااين  بعاااا  التناااعيع الرقااايل  - ث

 وبعُد وقت التسليم . الإعدا /التغيير السريع   ارفة تديل ال يثة  التحسين الثستثر (

ةتعظااايم مكاااان العثااال  هعااااك علاقاااة ارتبااااف ذال  لالاااة مععوياااة  باااين  بعاااا  التناااعيع الرقااايل  - ج

و بعاا  الثيازة التعايساية ةالكلفاة   الإعدا /التغيير السريع   ارفة تديل ال يثة  التحسين الثساتثر (

 الجو ة  الثرونة  وقت التسليم( مجتثعة.

 لالة مععوية باين ابعاا  التناعيع الرقايل ة تعظايم موقاع هعاك علاقة  ةر ذال  الفرضية الرئيسة ال انية:

العثاال  الاعاادا / التغياار السااريع   ارفااة تااديل ال يثااة  التحسااين الثسااتثر( وابعااا  الثياازة التعايسااية 

  -معها الفرضيال الفرعية الآتية : للثعظثةةالكلفة  الجو ة   الثرونة  وقت التسليم(. وتتفرع

ةتعظاايم مكااان العثاال  الإعاادا /التغيير بااين  بعااا  التنااعيع الرقاايل  هعاااك  ةاار ذو  لالااة مععويااة  -  

 وبعُد الكلفة. السريع   ارفة تديل ال يثة  التحسين الثستثر(

ةتعظيم مكان العثل  الإعدا /التغيير الساريع  بين  بعا  التنعيع الرقيل هعاك  ةر ذو  لالة مععوية  - ب

 و ة .وبعُد الج  ارفة تديل ال يثة  التحسين الثستثر(

ةتعظاايم مكااان العثاال  الإعاادا /التغيير بااين  بعااا  التنااعيع الرقاايل هعاااك  ةاار ذو  لالااة مععويااة   - ل

 وبعُد الثرونة . السريع   ارفة تديل ال يثة  التحسين الثستثر(
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ةتعظيم مكان العثل  الإعدا /التغيير الساريع  بين  بعا  التنعيع الرقيل هعاك  ةر ذو  لالة مععوية  - ث

 .وبعُد وقت التسليم ال يثة  التحسين الثستثر( ارفة تديل 

ةتعظيم مكان العثل  الإعدا /التغيير الساريع  هعاك  ةر ذو  لالة مععوية بين  بعا  التنعيع الرقيل  - ج

و بعاا  الثيازة التعايساية ةالكلفاة  الجاو ة  الثروناة  وقات   ارفة تديل ال يثة  التحساين الثساتثر(

 التسليم( مجتثعة.

 خامساً: اساليب جمع البيانات  

 تم اعتثا  الوسائل الاتية لإنجاز البحث:          

الجانا العظري: تم اعتثاا  الثناا ر الثتث لاة باالثرااع والا بياال ةالكتاا  الدراساال  البحاوث   .1

الجامعية  والث الال( العربياة معهاا والااعبياة  ذال النالة  يعالال عان قابكة  والأفاريحالرسائل 

 الانترنيت للوقول على الخلفية العلثية للدراسة.

الجانا العثلي: تم اعتثا  استثارة الاستبيان بةكل رئيس يي اثع البيانال والثعلومال مان  الاا  .2

للجاناا التطبي اي للدراساة يعالال عان مدير الثعثل وماديرو الوحادال ورؤسااء الاقساا  واللازماة 

 الث ابلال مع مسؤولي الثعثل.

 سادساً: الاساليب الاحصائية المستخدمة  

 تم اعتثا  الاساليا الاحنائية الاتية: 

 اسلوب الانحدار الخطي. .1

 .tا تبار  .2

 معاملال الفا كرونباو. .3

 تجزئة كوتثان العنفية. .4

  سابعاً: مجتمع الدراسة وعينته

معثل العسيج يي الديوانية مجاالال تطبي ياال للدراساة لثاا يتثتاع باه مان  ور حياوي ياي تلبياة تم ا تيار 

ييثاا لاو تام اسات ثاره بةاكل  الاحتيااال والتوقعال الثجتثعية للثديعة بةاكل  ااص والدولاة بةاكل عاا 

( كاونهم ثادراء  الثهعدساين  رؤسااء الاقساا  والوحادالالالعااملين ةب.  ماا عيعاة الدراساة يتث لات  يعل

 حااا ايعال. تام توزياع ىوصاوا الثعظثاة الاياي  الاك ر معرية بثتغيرال الدراسة  يعلال عن رغبتهم

ةعيعااة الدراسااة( والاسااتثاع لاستفساااراتهم وتوضاايح الجوانااا  العاااملين( اسااتثارة اسااتبانة علااى 97ة

%( وقد تام تناثيم 97ةاستثارة استبانة  ي  ن نسبة الاستجابة بلغت (94الثتعل ة بالدراسة  تم استلا  ة

 (.ال طان ا ة من  راسال ةالةثري ( ومتغيراتها بالاستف1ة الاستثارة الثبيعة يي الثلحل

 اسة ثامناً: حدود الدر

 الحدو  الثكانية: اقتنرل الدراسة على معثل العسيج يي الديوانية.

 .2117/ 4/ 26لغاية  2114/ 11/  22الحدو  الزمانية: امتدل الدراسة للفترة من 

الثيازة لتناعيع الرقايل ياي تح يال الحدو  العلثية: تعحنر الدراسة يي قياس مدى ارتباف و ةار ابعاا  ا

 التعايسية للثعظثة الثبحوةة.

 المحور الثاني: الاطار النظري للدراسة

 مفاهيمية ومعرفية هأولاً:  التصنيع الرشيق ... مرتكزات

 فلسفة التصنيع الرشيق  .1

تسااعى يلساافة التنااعيع الرقاايل إلااى نظااا  التنااعيع  و الإنتاااج الخااالي ماان الهاادر والثخراااال غياار 

الثرغوب ييها   وهو يتثحور حوا الإنتاج غير الثحثل بفواقد سواء كانت هذه الفواقد مخازون ياائ  

 إلااى  ن  ( Stevenson,2012:6يةاايرةو  (11: 2111 و  يااة يواقااد   اارى ةباادران  ةيائعاا ة و عثالاا

الفلسفة من العظا  الرقيل هي عثال العظاا  باأ نى مساتويال مان الثخازون   و  ناى ضاياعال ةهادر(  

و  نااى مساااحة وبنااورة  ك اار  قااة هااو ذلااك العظااا  الااذي لا يةااتثل علااى معوقااال ويااتثكن ماان تح ياال 

الثتاوازن  وإن  الهادل العهاائي للرقايل العظاا  .الثرونة ةتعوع الثعتج ومدى الحجم( بالطري ة الثطلوباة

( الااذي يح اال سلاسااة وساارعة تااديل  الثااوا  و/  و العثاال  االاا العظااا .  إن هااا Balanced Systemة

يلسفة تسعى إلى حذل الهدر من اثيع  واه  نةطة الإنتاج لثعظثة معيعة   لهذا ساعت معظثاال ال ارن 

البااح ين عان الجاو ة  باائنالزالحا ي والعةرين إلى  نْ تعُيدَ هيكلة وهعدسة نفسها للتغلا على تحاديال 
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العالية لثعتجال  قل كلفة تستجيا لاحتياااتهم الخاصة والثتعد ة والسريعة التغيير   بعدَ  نْ   ركتْ  ن  

الطرائل الت ليدية يي   اء الأعثاا لن تعثل قيئا آ ر و ن  التغيرال الأساسية يجا عثلها للتعرل علاى 

الهااا  ومْاانْ ةاَام   صاابح ضااروريال إ راك الطرائاال التااي تحااوا بهااا كيفيااة إ ارة الثعظثااة وكيفيااة   اء  عث

الثعظثااة نفسااها لكااي تناابح  ك اار معايسااة. إن  ظهااور يلساافة الإنتاااج الرقاايل كااان نتيجااة لفلساافة  وسااع 

اتسااثت بهااا الإ ارة اليابانيااة  لَا وهاايا يلساافة التحسااين الثسااتثرا وماان  االاا مرااعااة الأ بيااال ظهاار 

 ال عديدة مرا ية للتنعيع الرقيل معها : واو  تسثيال ومنطلح

الرقااايل   Just–In–Time  الوقااات الثحاااد  Agile-Manufacturingةالتناااعيع  فياااف الحركاااة 

  Synchronous Manufacturing  التنااعيع الثتاازامن  Lean Synchronization الثتاازامن

-Continuous-Flow عثلية التاديل الثساتثر World-Class-Manufacturing التنعيع العالثي

Operation.  476:  2112 ةمحسااااااااان والعجاااااااااار )(Capital,2004:2)  (Tinoco,2004:6)  

(Bonavia&Marin,2006:506-507) (Wilson,2010:9) (Slack-et-al.,2010:550)  

(Sun,2011:160)  إن   هم ما تهدل اليه تلك الفلسفة هو التركياز علاى إزالاة  و تخفاي  اثياع  ناواع

الهدر وتثكين العاملين وتحسين الإنتااية وبذلك يان التنعيع الرقيل يعثل على تعظيم ال يثة الثعااية 

(. بهااذا يانااه ةااورة Chen-et-al.,2009:826),(Malloy,2009:6ة لكاال نةاااف ماان  نةااطة العثليااة

 لتحوا من الأساليا الت ليدية يي إ ارة الإنتاج إلى الأساليا الحدي ة.لصعاعية   رى ترنو 

 مفهوم التصنيع الرشيق   .5

( بأن هُ مجثوعاة مان الأسااليا التاي تطبال بةاكل متزاياد بهادل إزالاة Capital,2004:2عب رَ ععهُ ة

لتح يال الثزاياا التعايساية مان  الاا الإنتااج الأكبار والكلفاة الهدر وعد  الفاعلية ياي العثلياة التناعيعية 

( الأنظثة الرقي ة بأن ها الأنظثة التي تعثال علاى ت ليال الهادر مان Finch,2008:574وعرل ة الأقل 

  لاا تحسين العثلية الإنتااية وت ليل الثخزون  تحسين الجو ة  وزيا ة مةاركة العاملين.

يعرياه بأن هُ مجثوعة متكاملة من الأنةطة الثنثثة لتح يل  (Jacobs&Chase,2008:225)  مّا 

(  والسالع تاماة Wipالإنتاج باستعثاا الحد الأ نى من مخزون الثوا  الخا  والثخزون تحت التةاغيل ة

النعع ووصوا الأازاء إلى محطة العثل الأ رى يي الوقت الثحاد  بالعابط والانتهااء مان والتحارك 

عثليااااة بساااارعة وهااااو يسااااتعد إلااااى معطاااال ا لا قاااايء ساااايتم إنتااااااه حتااااى الحااااااة اليااااها.  اااالاا ال

( إلى  ن هُ يلسفة تستعد إلى إزالة الهدر الثتعثن ةالثعياا  Larman&Vodde,2009:21-22ويةيرة

وياارى  الع اال  الانتظااار  الإنتاااج الثفاارف  الثعالجااة الثفرفااة  الحركااة غياار العاارورية  والثخاازون(.

(  ن اهُ إساتراتيجية تناعيع تهادل إلاى إنجااز تاديل الإنتااج بسلاساة مان Nordin et al.,2010:374ة

 االاا إزالااة الهاادر   و ن  الثعظثااة التااي تهثاال هااذه الإسااتراتيجية لاَانْ تكااون قااا رة علااى التثتااع بفرصااة 

 Rajenthira kumar et)لثوااهة الثعايسة العالية الحالية للجو ة العالية والتسليم الأسرع. ييثا يةاير

al.,2011:46)  إلااى  ن اااهُ معهجياااةُ تطبيااالق علثياااة   ت عياااال  ها ياااة توااااا   اء مهاااا  الثخااازون تحااات

( بالةكل الذي يؤ ي إلاى ت ليال الأنةاطة التاي لا تعايف قيثاة التاي يعاتج ععهاا تخفاي  WIPالتةغيلة

ااااا ا وقاااات الانتظااااار  وقااااات الاصااااطفال  وقااااات الحركااااة  الوقاااات الإ اري وتاااااأ يرال   اااارى.  م 

( ييعريهُ بأن هُ الفلسفة الثستعدة على نظا  إنتاج تويوتا وغيره من الأساليا Abushaaban ,2012:11ة

اليابانية الساعية لت ليل الفترة الزمعية بين فلا الزبون ووصوا الثعتج إليه مع التركيز علاى إزالاة كال 

الوصاوا بعثلياال  الاى فة إنتااج تهادل نواع الهدر واستعا ال إلى ما ت د  يرن  التناعيع الرقايل هاو: يلسا

الثعظثة  إلى الثعيا النفري والسعي لتفعيل التحسين الثستثر باستعثاا مجثوعة من الأ وال لإزالة 

الهدر بأنواعه الثختلفة والاستعثاا الكفوء للثوار  الثتاحة و لل ة اية تفكير مستثر بالجو ة ياي اثياع 

 ائن وتوقعاتهم  و ما يفوق تلك التوقعال.مراحل العثليال بثا يلبي متطلبال الزب

 خصائص التصنيع الرشيق  .3

يعد موضوع التنعيع الرقيل من الثوضوعال التي  ةاارلْ اهتثاا  البااح ين ياي مجاالال الهعدساة  

النعاعية ونظم الإنتاج والعثليال  لاا السعوال الأ يرة ويتجلى الثععى الذي يحثلاه مان  الاا إزالاة 

رال باساتعثاا اثيع  نواع الهدر والعياع يي العثليال الإنتااية ماع زياا ة ياي قادرة الاساتجابة للثتغيا

مجثوعة من الأ وال التي يثكن من  لالها ت ديم  يعل  دماة للزباون   ولتخفاي  التكااليف و تثكاين 
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العاملين بةكل ياعل والعثل على تعظايم الاساتغلاا الكلاي لطنةاطة التاي تعايف قيثاة مان واهاة نظار 

 الزبون. ويي ضوء ما  قارَ إليهْ العديد من الباح ين بهذا الند  م ل

(Telsang,2008:201),(Chunawal&Patel,2009:19)(Pettersen,2009:129),(Engum,

2009:788), (Bateman&Snell,2009:343) 

 يأن  الخنائص الرئيسة للتنعيع الرقيل يثكن إاثالها بثا يأتي :   

 استعثاا  قل  ما يثكن من الثواو ال يي كل مرحلة من مراحل عثليال الإنتاج.  -  

عة للثكائن والثعدال لإنتاج مختلف  نواع الثعتجال بتديل قطعاة واحادة باديعال التغييرال السري - ب

 صغيرة. 

مراقبة الجو ة الكلية من  لاا الثةاركة العةطة للعاملين يي حل الثةاكل لتحسين الجو ة وإزالة  - ل

 الهدر. 

ااراءال معع العيوب بدلال من الفحص وإعا ة العثل من  لاا إنةاء الجو ة يي العثلية وتطبيال إ - ث

 الوقت الح ي ي. 

عوا لاتخاذ ال رارال وتحسين  - ج معظثال العثل مستعدة إلى الفريل مع عاملين متعد ي الثهارال مُكِّ

 العثليال بثساعدة بع  العاملين غير الثباقرين. 

تكامل سلسلة ال يثة من الثوا  الأولية الى الثعتج العهائي من  لاا علاقال الةراكة الثواهة ماع  - ح

 والثوزعين.  الثجهزين

  وقال  ورة قنيرة وال درة على إنتاج  يعة صغيرة متزامعة مع اداوا الةحن.  - و

إنتاااج مسااتعد إلااى الطلبااال باادلال ماان التعبااؤال   تخطاايط الإنتاااج ي ااا  ماان قباال الزبااائن ا الإنتاااج  -  

 بالسحا ا .

تحاارك يااورال تحاارك ااازء إلااى العثليااة الإنتاايااة لينااعع يااورال  وال –الإنتاااج يااي الوقاات الثحااد   - ذ

 للعثلية ال ا مة. 

 إزالة اثيع الأنةطة التي لا تعيف قيثة للثعتج العهائي التي تعد هدرال يعبغي إزالته.  - ر

يرسخ لدى العاملين قعاعاال تتث ال ياي عاد  إنتااج  اازاء معيباة و ناهُ لا حاااة للثخازون  و  ياة  - ز

 إاراءال و نائص لا تعيف قيثة للثعتج العهائي.

 ر  صيانة وقائية كلية  الثوار  الثرنة  التهيئة والإعدا  السريع.الجو ة ععد الثند - س

 هداف ومنافع التصنيع الرشيق أ .4

التنعيع الرقيل هو مجثوعة من الأ وال والثعهجيال الها ية لإزالة اثيع  نواع الهدر يي العثلياة 

الإنتاايااة ماان  االاا التحسااين الثسااتثر الااذي يااعجم ععااه انخفاااض تكاااليف الإنتاااج  زيااا ة الثخراااال  

يرنهاا ساتح ل لذا يععد تعفيذ الثعظثال لبع   و اثيع  ساليا التناعيع الرقايل  . قنر انتظارو وقال 

العدياد مان الأهاادال والثعاايع  ومثاا لاقااك  يياه  ن  التنااعيع الرقايل يعب الُ ماان إ ارة بثواصافال اياادة 

ساعية لتعزيز الجو ة يي العثلية الإنتااية وت ليل نسبة الخلل وتحسين الثعتج   ومن الثثكن تطبي ه ياي 

لتنعيع الرقيل و  واته. واستعا ا إلى ما ت ادّ   كلِّ معظثة إذا ما تواير الثور  البةري ال ا ر على يهم ا

 يرن  التنعيع الرقيل يهدلْ يي رؤيته العهائية إلى العديد من الأهدال والثعايع  هثها: 

 تخفي   و إزالة الهدر يي العثليال.  -  

 التحسين الثستثر وعد  الركون إلى الرضا يي موقف العاملين عثا يعتجون . - ب

 الجو ة وتخفي  العيوب. تحسين الإنتااية  مراقبة - ل

 مرونة نظا  عالية يي التعامل مع الثتغيرال يي الطلا .  - ث

 فاا  التكاااليف  تحسااين  دمااة الزبااائن لت ااديم مااا يريدونااه بالعاابط وععاادما يريدونااه يعاالال عاان  - ج

تحسين قدرة الاستجابة بةاكل  سارع و فا  حاالال التاأ ير ماا يح ال رضاا الزباون الادي يتبعاه 

 لاء.نجاح يستعد الي الو

تحسين مععويال العاملين كونهم  صبحوا  ك رَ انخرافا ياي مجااا العثال مثاا يحسان مان  وايعهام  - ح

 بةكل كبير .

 تعظيم ال درة التعايسية ال ائثة والسعي لبعاء قدرال تعايسية اديدة .  - و

 أنواع الهدر في التصنيع الرشيق .5
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 الحاااادو  الثعياريااااة لهاااااالتااااي تزيااااد عاااان وي نااااد بالهاااادر العطاااالال والعااااوا   لعثليااااة الإنتاااااج 

  وهو من  هم ال عايا التي تركز عليها يلسفة التنعيع الرقيل يي إزالة اثياع (193 :2114الحسين ة

 نواعه يي الثعظثة النعاعية  و ت ليله إنْ لمَْ يكَنْ بالإمكان تفا يه وذلاك مان  الاا اساتعثاا   وال هاذا 

لفعالياال غيار ضارورية ياي كال  اازء مان العثلياال  تتعلل عثليال الرقاقة برزالاة الهادرهذا و العظا .

الإنتااياااة والعثااال مااان  اااال تخفاااي  الوقااات  والكلفاااة  وإزالاااة الخطاااوال غيااار العااارورية ياااي 

 (. Schroeder,2007: 3العثليالة

لْ بأن هُ ا  ية عثلية  و  ية تكاليف لا تعيف  (Waste)ووي ال لثفهو  التنعيع الرقيل يرن  الهدر يعُر 

(   يالزبون يعظر إلى ال يثاة مان  الاا الثعاتج العهاائي بغا  22:2119للثعتج العهائي اةالععثة  قيثة 

العظر عن فبيعة التكاليف الثرتبطة بعثلية إنتاااه والتاي تعاد هادرال ماا لام تعايف تلاك ال يثاة لايس ياي 

بثا لا تعثاا الثوار  حدو  الثعظثة يحسا إن ثا تعد هدرال للثجتثع يي حاا إنتاج سلع لا تلبي الطلا باس

تواي اال ماع  (M3)بيئة الرقيل . ل د لخنت الا ارة اليابانية ةلاةاة مناا ر للهادر  فُلال عليهاا و يتوايل

 اللغة اليابانية وهي:   

  - Mudaيعيف قيثة. : وتععي الهدر الذي يث ل يي الفكر الياباني كل نةاف يث ل كلفة ولا 

  وبةااكل  رار يااي الانتاااج كثااال و ساالوب عثاالالاسااتوتععااي التغيياار والتذبااذب  ي عااد   :Mura - ب

 اعتثا   ساليا نثوذاية محد ة يي   اء العثل.     وضح عد 

الا طااء  وتععي ضعف الحكثة  و اللاع لانية من  الاا التركياز علاى الثحاسابة علاى : Muri - ل

 (.194:2111ةسعيد  والتوبيخ الثستثر عليها  ك ر من اتخاذ الفعل النحيح

-Heizer&Render,2011:654) (Porter,2011:31)وقاااد اقاااار مجثوعاااة مااان البااااح ين ام ااااا 

655)  (Stevenson,2012:623) (Fritzell&Goransson,2012:12)  الاااى ان الهااادر يتث ااال

  الحركاة  والثخازون  والع ال  واوقاال الانتظاار  والايراف ياي الانتااجبسبعة انواع             وهي: ة

 .(الثعالجة الثفرفة  والعيوبو

 د صعف معظم الباح ين الهدر إلى الأنواع السبعة الساب ة إلاّ  ن  بععال آ ر زا   نوعال ةامعال للهدر هاو ل 

عد  است ثار معرية العاملين و يكارهم الخلاقة واستةارتهم  و إقراكهم يي عثلية اتخاذ ال رار وهو ماا 

 ( 9:2111ة بَططططااطن حكومطااطه  Barac et)   (al.,2010:322يعاارل بااطة سااوء اسااتعثاا العاااملين(

 (    Badurdeen,2005:16ة

 Rouhollahi,2011:57),(Asif et al.,2011:2-3),(Krajewski  et al.,2013:297    )ة

ومهثا كانت تلك التنعيفال التي اعتثدها الكُت اب والباح ين يرن هاا ضارورية لتساهيل بارامج التحساين    

كل  حركة  و وقت  و فاقة يثكان الاساتغعاء ععهاا يرن هاا تعتبار يواقاد وكال فاقاة  و وقات  الثستثر  و ن  

 ضائع لابد  من استغلاله.

 الأسباب العشرة الأكثر شيوعاً لفشل مبادرات الرشيق  .6

 الى واو  عةرة  سباب لفةل مبا رال الرقيل هي: (Wilson,2010:291-292)يةير    

 الكثية.  يفهثون مفاهيم الرقابة مبا رة الرقيل وبةكل  ك ر تحديدال هم لاالثعظثة لا تفهم ما  -  

  طة متسلسلة  إلى التطبيل.  ولإ ارة ليست متطورة ع لانيال   تستعد التجربة ا - ب

 لثعظثة ليست لديها  هدال لترويج الرقيل بةكله النحيح. ا - ل

ئلة الخثساة ياي يعون عباور الأسابكلثة  ُ رى هام لا يساتط –لإ ارة لم تتعهد بجعله نااحا ح ال ا - ث

 ا تبار الالتزا . 

 ال  ة.  عديثوالثوا  الاولية  مجهزو - ج

الفهم غير الكامل لإ ارة العثلية   نوصاال اسات رار العثلياة  قابلياة العثلياة  ا تعاقاال العثلياة  - ح

 وتواير الثكائن. 

 ي للون من ت دير الجهد الثطلوب. - و

 هعاك يهم غير كامل للتباين ةالا تلال( وتأةيراتهْ.  -  

   لم يدَُرْ بةكلهْ النحيح. و قيء م له MRP نثوذج تخطيط الإنتاج  عا ة  - ذ

 بوا ر الرقيل الخثس لمَْ تخُافاْ بدقة.  - ر

 مبادئ التصنيع الرشيق  .7
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يعتبر التنعيع الرقيل  حد الاستراتيجيال الأك ر نجاحال لعثان تحسين ال درة التعايسية للثعظثاال  

يهو عثلية تستعد إلى استعثاا عاملين على  راة عالية من التدريا ياي كال مرحلاة مان عثلياة الإنتااج 

 (.Duff&Marcie,2009:385ة الجو ةمن  ال إزالة الهدر وتحسين 

ازْ علاى التساليم ياي الوقات الثحاد  والاحتفااظ بأقال ه يُ نفسويي الوقت  ثكنْ  نَْ يرى نظامال مع ادال يركِّ

مخزون وإزالة الهدر ويكون التركيز علاى تحساين نوعياة الثاد لال وت ليال وقات الانتظاار مان  الاا 

(. وبغية تحدياد مباا ا التناعيع Cejku&Ottoson,2010:1التحسين الثستثر وزيا ة معدا الإنتاج ة

بعاد التثحايص  تفااق معظام هاؤلاء الثعاصارة  تباينَ لعاا  لأ بياالالتي تعاولها عدة باح ين  يي ال الرقي

السااعي نحااو   وسااحا الانتاااج  وتااديل الانتاااج  وتااديل ال يثااة  وتحديااد ال يثااةةمبااا ا هااي  ثسااةعلااى 

 .(Mcloed,2009:66)( الكثاا

 أدوات التصنيع الرشيق                                  .8

يسَاتعثل الرقايل عثليااال   وال وت عياال نظامياة لتعفيااذ هاذه الثبااا ا التاي إذا ماا تاَام  اساتعثالها بةااكل 

صحيح يرن ها ستحثل التحسيعال إلى الجو ة  الكلفة  وتسليم الثعتج العهائي  تلاك الأ وال ستسااعد علاى 

غير يهمق صاحيح يرنهاا  استعثالها من تعفيذ  مراقبة وت ييم اهو  الرقيل ونتائجهْ  مْنْ اهةق   رى إذا تمَ  

إن  التنعيع الرقيل لا يثكان تحدياد (Silva,2012:40-41).يثُكنْ  نَْ تفُسْدَ اهوَ  الرقيل يي الثعظثة 

  واته بةكل نهائي كونه نظامال كبيرال يحظى باهتثا  متزايد سيثا  ن اهُ قياد الدراساة والت يايم  ي اد تعاد لْ 

 بيال الثتخننة  وبالرغم من ا تلايهم على التسثية والعد  الا انهم اتف وا على   واتهْ وتبايعت يي الأ

الغرض من إقامة هذا العظا  ويلسفته   وهو تخفي   و إزالة الهادر بأنواعاه الثختلفاة كوناه ياؤ ي إلاى 

 الانتظار.                                             نتائج متثيزة يي  ف  التكاليف و وقال

التي تعاولها عادة بااح ين  ياي الأ بياال الثعاصارة  تحديد الأ وال الرئيسة للتنعيع الرقيل  ولأال

نسابة تكارار الاساتعثاا ماا  ل(   وال   اذ4بعد التثحيص  تفاق معظم هاؤلاء البااح ين علاى ةتبينَ لعا 

 (. 1ة %( وهي موضحة يي الةكل81-65%بينة

ومثا تجدر الإقارة إليهْ  نَ  هذه الأ وال يي حالة تغير وتطوير واز يا  فالثا  ن  الثعظثال مستثرة 

يي البحث عن فرائل و ساليا لل عاء على الهدر يي سعيها نحو الكثاا  وكذلك مع ظهور معظورال 

 اديدة للهدر. 
 

 
 (   وال التنعيع الرقيل1ة قكل

 المصدر: اعداد الباحث 

 

            Workplace Organizing( 5S) تنظيم موقع العمل - أ

لى الفكرة البسيطة ا  ن  نظا  الإنتاج الجيد يتث ل يي  لل بيئة عنةأل هده الا اة يي اليابان  وتبعى 

بأن ها قواعد لتعظيم مكان العثل تسعى لتعظيم مساحة  (Kapital,2004:14)عثل آمعة ونظيفةا. عريها

العثل التي يتوااد ييها العاملون بأعلى كفاءة  وتةتثل علىا التعظيم  الترتيا  التعظيف  التعثيط 

بأن ها الأسلوب الذي يؤ ي إلى تعظيم  (24: 2117والتوحيد  والانعباف ا  كثا عريها ةالداوو ي 

مكان العثل بةكل ايد ويعثل على تويير بيئة عثل يكون ييها الثكان النحيح لكل قيء وكل وترتيا 

قيء يي مكانه النحيح ععد الحااة إليه  وهي تث ل ال اعدة الأساس للثعظثة الرقي ة الفاعلة و وا 

لثستثر  طوة معيارية باتجاه ت ليل العياعال الكبيرة  وتعد إحدى الأ وال الأك ر ياعلية للتحسين ا

الاعداد/التغير 

 السريع

التحسين 

 المستمر

خارطة 

 القيمةتدفق 

تنظيم 

موقع 

 العمل
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الذي يركز على التعظيم الفاعل لثوقع العثل وتخفي  الهدر وتحسين الجو ة والسلامة  وهي مأ وذة 

 Seiton  Seis Seiketsu  Shitsuke )(Naraghi  ققSeiri من الحرول الأوُلى للكلثال اليابانية ة

& Ravnpati, 2009: 12) ط يي موقع العثل . يكثن الهدل من هذه الأنةطة الاحتفاظ بثا نحتااه ي

 :2119 ةع ثان  و لل مكان معظم لكل قيء وفري ة معيارية لأ اء العثل والانعباف لتح يل ذلك

. إن ها ن طة الانطلاق ومفتاح التغيير العااح لأية تحسيعال يي مكان العثل  وفري ة بسيطة (117

إن  ال وة الدايعة للسيعال  توضح كيفية  لل مكان العثل العظيف الخالي من الفوضى  والثعظم ايدال 

تغيير واهال نظرهم ومواقفهم  واعلهم يتبعون الى يهدل  هملذا يرن  تدريب العاملينالخثسة تأتي من 

هو  مر ضروري لعجاح هذا البرنامج الواسع الثةاركة للثعظثة الذي يعخرف ييه كل والعا ال الجيدة 

 (4-1: 2119 ةالنوص               : هي(5S)العاملين ييها. وهعالك  ربعة  هدال رئيسة لبرنامج 

  وتحفيزهم على تبعي  يكار التحسين الثستثر يي مكان العثل. العاملينتطوير وتعثية 

  .بعاء يريل عثل ايد من  لاا عثلية الثةاركة الجثاعية 

  .تعثية الإ اريين والثةريين على مثارسة ال يا ة العثلية 

 برنااامج كااايزن للتحساايعال تحسااين البعااى التحتيااة وتهيئتهااا لتطبياال الأساااليا الفعيااة الثت دمااة ل

 . الثستثرة

يبد    ووالدعم الثتواصل من قبل الإ ارة العليا هيةالالتزا  الثستثروتتطلا  ربعة عوامل لإنجاحها 

الاساتثرار ياي إعاا ة   ومةاركة الجثيع ياي تطبيال البرناامج  ون اسات عاء  البرنامج بالتعليم والتدريا

 على تح يل الآتي: وهي تساعد  .(من  ال تح يل مستويال عالية من الإنجاز (5S)  ورة

 لوقت الثحد .تحسين عثلية تسليم الثعتجال للزبائن يي ا 

 .تحسين الجو ة من  لاا ت ليل العيوب 

 .تخفي  وقت الانتظار 

 .تخفي  الهدر يي الثوا   والحيز  ويي الوقت 

 .تخفي  حجم الثخزون  وتكاليف الثخزون 

 .تخفي  وقت تحويل الثاكيعة من نظا  إلى آ ر 

 با عد  تديل العثل بطري ة صحيحة.تخفي  وقت التعطل  و الان طاع بس 

 الأمن والسلامة الثهعية. تحسين 

 .تحسين الإنتااية                     

         Rapid Setup / Quick Changeover الإعداد / التغيير السريع - ب
وهو من الععاصر الأساسية لعجاح نظا  إنتاج تويوتا  إذْ يهدل إلى تخفي  وقت الإعدا  والتوقفال 

مندر  كبير  للهدر غير العروري وهذا بدوره يعثل على  غير العرورية للثاكيعة لثا يث لهُ بأن هُ 

تح يل الثعايع الثتث لة يي تخفي  الثخزون من  لاا الإنتاج بديعال صغيرة وال درة على إنتاج  كبر 

تتطلا الأحجا   إذ . (Yoshiki, 2007: 154)مزيج من تةكيلة الثعتجال والثفتاح لتسوية الإنتاج

يرة حالال الإعدا  الثتكررة  وإن  وقت وتكاليف إنجازها مالمْ تكَُنْ سريعة النغيرة ومزيج الثعتج الثتغ

 ,Stevenson) ور ينة نسبيال يرنها بث ابة عوامل إعاقة  لذا يلز  التأكيد على تخفي  وقت الإعدا 

2007: 688)  (Subhashish & Craig, 2007: 250). 

ومثا تجدرُ الإقارة إليهْ بأن  الععنر الأك ر  هثية يي كلفة إعدا  عثلية اديدة هو الوقت اللاز  

 ,Rotaru) للتغيير يي آلية تلك العثلية نتيجة توقف الإنتاج  ةعاء عثلية التحويل. ويةير 

عدا  يهدلُ إلى تخفي  وقت إ ( Quick Changeover)إلى  ن  نظا  التغيير السريع (2008:121

 الثكائن ويسثح للثعظثال بالإنتاج بأحجا  صغيرة  وتح يل التديل لل طعة الواحدة.

         Value Stream Mappingخارطة تدفق القيمة  - ل
هي إحدى   وال التنعيع الرقيل الثستعثلة يي برامج التحسين الثستثر للثساعدة على يهم 

ت د  العثلية الكاملة بطري ة سهلة الفهم من وتحسين تديل الثوا  والثعلومال ضثن الثعظثال وهي 

 لاا معالجة العثل وبنورة واقعية  الهدل الأساس الذي ي ف وراء استعثاا هذه الأ اة هو تحسين 

العثليال بوسافة التركيز على مجالال الهدر ضثن العثلية وهو ما يسُاعد على إزالة م ل هذه 

 الأنةطة.
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  Continues Improvement       (Kaizen)  التحسين المستمر - ث

 ن  مسألة ال عاء على  إذيث ل التحسين الثستثر ال اعدة الرئيسة للانت اا إلى التنعيع الرقيل  

الهدر يجا  نَْ تكون غاية مستثرة بدون توقف  لأن هُ لا تواد هعاك ن طة نهاية للتحسين الثستثر لأن  

واو  الهدر هو حالة حتثية لابد معها مثا يستدعي التساؤا الثستثر  ي مستوى تمَ  الوصوا إليه من 

لَ . (Slack, et al .,2004:427).ت ليل نسبة الهدر يي الثعظثة؟   (Emiliani,2006:171)عَر 

التحسين الثستثر بأن هُ العثل بالثوار  الثتاحة لت ليل الكلف وتحسين السلعة  و الخدمة. 

إلى  نَ  يلسفة التحسين الثستثر تععي سعي العثل باستثرار لت ليل  (Finch,2008:578)و قار

ا وسعي الطاقة والتسهيلال باستثرار إلى الثخزون وتسعى قوة العثل باستثرار لتحسين   ائه

مستويال إنتااية  على وهي تععي با تنار  لاّ قيء يي الثعظثة ايد بثا يكفي. ومن  هم الثدا ل 

 (PDCA)الثعروية يي تنثيم  طوال التحسين الثستثر  و إنجاز عثلية التحسين الثستثر هو  ورة 

لينبح إفارال عامال لأنةطة  Demingن لدَُنْ تمَ  تطويره م  ي ة طط  ارب  ايحص  نفذ( الذي

 .(99: 2119التحسين ويطلل عليه  حيانال عجلة  يثعغ ةالروازقي 

ان ال يثة الح ي ية للتحسين الثستثر تكثن يي  لل (Larman&Vodde,2009:12-15)  يرىو

او من التعلم الثستثر والبيئة التي ليست ت بل التغيير ي ط بلَْ تحتععه  يعال  م ل هذه البيئة يثكنْ  نْ 

 وهو الركن ال اني للرقاقة يعلال عن الركن الأوا وهو التحسين الثستثر. العاملينتخلل احترا  

          competitive advantageسية ثانياً: الميزة التناف

 مفهوم الميزة التنافسية  .1

يعد مفهو  الثيزة التعايسية من الثفاهيم التي تستحوذ اهتثا   اثيع الثعظثال النعاعية معها 

اهدايها بثا يتعاسا وامكانياتها وموار ها  وتطوير تلك الثيزة باستثرار بثا غ والخدمية من اال بلو

( بانها تلك الجهو  التي تبذلها Poul,2004:160ةىيراذ حتيااال الثعاصرة. يتوايل وتلبية الا

قوة عثل ذال قعور عاا بالولاء  علىالثعظثة لخلل قيم عثل مةتركة تثعحها يرصة الحنوا 

( بانها ا اء 91:2114عريهاةالعاني يي حين  جاه تحسين الانتااية كثال ونوعال والانتثاء تعثل بات

الثعظثة لأنةطتها بنورة اك ر كفاءة وياعلية بةكل يجعلها متفر ة ومتثيزة يي  لل قيثة لا يستطيع  

ب ية الثعايسين تح ي ها يي ا ائهم لأنةطتهم  ويثكن ان تحايظ عليها لثدة فويلة من الزمن اذا ما 

( بانها كل ما 41:2114ية واضحة. وصفهاةالكلكاوي عثليال معريية ذال معهجية ا ار الىاستعدل 

الثعظثال الثعايسة لها من  لاا ما تثتلكه وتتثتع به  علىتتثتع به الثعظثة من مؤقرال تجعلها تتفوق 

  زبائعها من اال تح يل اهدايها ورغبةمن قدرال وامكانيال  ا لية لتلبية حااة 

انتاج السلع والخدمال بكلفة ار ص من الثعظثال  علىانها ال درة  يترى  ICFAI,2007:178)اماة

عريها و  عولثة هذه العثليال للاستفا ة من هذه الفرص علىالأ رى  وان الثعظثال عثومال تعثل 

انتاج السلع او الخدمال بفاعلية اكبر من  على( بانها قدرة الثعظثة Kinik&Williams,2008:8ة

( انها الفائدة Kotler&Armstron,2010:234ة يرىو ما يتيح لها يرصة تجاوزها  م يلاتها

للزبون من  لاا ت ديم السلع او الخدمال  اعلىالثكتسبة من الثعايسين نتيجة عرض الثعظثة قيثة 

 :Heizer & Render, 2011)اما ع التي تبرر ارتفاع تلك الاسعار. بأسعار معخفعة او زيا ة الثعاي

( 99:2112ييرون انها  لل ميزة يريدة من نوعها عن الثعايسين الا رين. وتعيف ةالعامري  (67

الارباح  اعلىانها امتلاك الثعظثة لاستراتيجية عثل تثيزها عن معايسيها تستطيع من  لالها تح يل 

 مع موار ها وفاقاتها الثتويرة ولأفوا مدة مثكعة من  لاا تجعا ت ليدها. يتلاء بثا 

است ثار ن اف قوتها لخلل قيثة متفوقة للزبون تعفر   علىيرنها قدرة الثعظثة ما تقدم  على يساً وتأس

تلك ال يثة لثدة فويلة من  علىالثعايسين تح ي ها يي ا ائهم لأنةطتهم  والحفاظ  على بها وينعا

 الزمن.

   أهمية الميزة التنافسية .5

        يارىالثتفوقاة للزباون باتجااه تح يال اهادال الثعظثاة  و ت اديم ال يثاةالاى ي و نا مفهو  الثيزة التعايسية 

ال ثاة الاى ( ان ي دانها يكون يي العا ة مثيتال يالثعظثال الثعهاارة ناا رال ماا تناعد 2ط  1:2117ةصالح 

(بانااه يثكاان تحديااد  هثيااة الثياازة 92:2114( وةالعاااني 2111ماان اديااد. ويةااير كاال ماان ةالثرهعااي 

 ( 214:2111ةالخفااي              التعايسية بالآتي:
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تعد بث ابة السلاح الاساس لثوااهة تحديال السوق والثعظثال الثعايساة  وياأتي ذلاك مان  الاا  -  

تلبية احتياااال الزباائن ياي الثسات بل عان  علىقيا  الثعظثة بتعثية معريتها التعايسية  وم درتها 

 الثتغيارةفريل  لل الت عيال والثهارال الانتااية بنورة م درال تثكعهاا مان التكياف للفارص 

 بةكل سريع.

 الثست ثر ي ط بل والزبون  يعال. علىتعو  الثيزة التعايسية بالفائدة والثعفعة ليس  - ب

  لأن الثعظثاال يرهااغالثعظثاال العااحاة عان  كون الثيزة التعايسية تث ال معياارال مهثاا لتحدياد - ل

العااحااة تتثيااز بريجااا  نثاااذج ادياادة ينااعا ت لياادها ومحاكاتهااا باسااتثرار  لأنهااا متي عااة ماان ان 

 علم كامل بها. علىالعثاذج ال ديثة لها قد اصبحت معروية ومتاحة بةكل واسع  وان الثعايسين 

 ان التكامل بين اهدال الثعظثة والزبون يعزز ولاء الزبون والعثو وال درة الربحية للثعظثة.  - ث

 علاىتث ل مؤقرال ايجابيال نحو تواه الثعظثة لاحتلاا موقع قوي يي السوق  من  لاا حنولها  - ج

حنااة سااوقية اكباار ماان معايساايها  وبثااا يععااي انااه ساايكون لهااا زبااائن اك اار رضااال وولاء قياسااال 

عايسين  ما يجعل زبائعها اقل عرضة لهجثاال عاروض هاؤلاء الثعايساين مان اهاة  وزياا ة بالث

 . ىحجم الثبيعال والارباح من اهة ا ر

( ايعاال ان اهثيااة الثيازة التعايسااية تتث ال ماان  الاا  نائنااها Wheel Wrightةياي حاين يةااير    

ت اد    ومة وصعوبة ت ليد الثعايساين لهااتتنف  بالديث  ت د   عثال هامال يسهم يي نجاح الاعثااة الاتية:

حااااال  تحااد  بالاعتثااا  علااى  وت ااد  اساسااال للتحساايعال الثساات بلية  الثعظثااةالتوايااه والتحفيااز لعثااو  

 .(91:2112ةالعامري (ورغبال الزبون

 ابعاد الميزة التنافسية .3
كعتيجة للتطورال الثتسارعة والتغيارال البيئياة وتغيار حاااال ورغباال الزباائن عبار الازمن  ي اد 

 يي تعاملها مع السوق. ومن  لاا الافلاع علاى الثعظثةتغيرل وتطورل ابعا  الثعايسة التي تعتثدها 

تح يال الثيازة بع  الثنا ر واد الباحث ان هعاك اثلة مان الابعاا  التاي يعاد كال معهاا بعادال اساسايال ل

 التعايسية تث لت بطةالكلفة  الجو ة  الثرونة  التسليم( والتي  ستعتثد يي الدراسة الحالية.

ي ذي سعت لاعتثاا ه الك يار مان الثعظثاال  والاذ: تعد الكلفة الأ نى البعد التعايسي الاقد  ال الكلفة -  

الكلف قياساال بالثعايساين ياي انتاج وتوزيع الثعتجال باقل ما يثكن من  ي ند به قدرة الثعظثة على

ال النااعاعة. وبالتااالي يرنهااا سااتثتلك مياازة تفعاايلية تسااتطيع ماان  لالهااا ان تعااايس يااي السااوق ذ

 وامكانية السيطرة عليه.

لحالاااة الرياهياااة الاقتناااا ية التاااي قاااهدتها العدياااد مااان  وا العاااالم والتطاااور انعكاساااال :  الجوووودة - ب

ال ااو ة اعلاى اعتثاا ال ذمعتجاال  للحناوا علاى يساعىالااتثاعي وال  ايي ييها  اصبح الزبون 

للفاوز بطلباال الزباون مان  ثال الاعثااا تساعىظالثفاضلة بين السعر والجو ة. يأصبحت مع على

ااو ة (ا البعد من  لااذ لاا ت ديثها لثعتجال تح ل توقعال الزبون ورضاه. ويثكن ان يتح ل ه

  . (او ة الخدمة  واو ة الثطاب ة  والتنثيم

ا البعااد نتيجااة لحالااة التطااور والابااداع التكعولااواي  وبالتااالي يهااو حالااة ادياادة ذ: ااااء هااالمرونووة - ل

 يرزتها متغيرال البيئة وعكستها تع يدال الحيااة واصابحت الكلفاة والجاو ة ابعاا  ت ليدياة. وي ناد 

الثروناة ي ت ديم مستويال مختلفة ومتعوعة بالسوق الثستهدل. ويثكن تأقاير عل الثعظثةبها قدرة 

ي مسايرة التطاورال الحاصالة ياي مجااا التكعولواياا عل الثعظثةقدرة ة يي مجالين اساسيين هثا:

ياي الاساتجابة للتغيار ياي حجام  الثعظثاة قادرةويال تفعايلال الزباائن  و وتنثيم الثعتجال علاى

 الثعظثااة الانتاااج بالزيااا ة او الع نااان وبحسااا مسااتويال الطلااا  وبالتااالي يجااا ان يكااون لاادى

 .(العثل يي بيئة غير مست رة ومت لبة الاستعدا  الكايي وال درة على

ي اصااب حيااة الانساان ياي الازمن الثعاصار  ي اد اصابح الوقات ذ: نتيجة التع يد الكبير الا التسليم - ث

و اهثياة كبياارة ياي اااوهر قارارال الةااراء التاي يثكان ان يتخااذها. وعلياه يااان العدياد ماان ذعامال 

يتث اال يااي ساارعة التسااليم والاسااتجابة لطلااا  ال اديااد ال عااايس باعتثااا  بعاادمعظثااال الاعثاااا بااد ل ت

اضى عن مساتوى الجاو ة م ابال الحناوا غالزبون  نظرال لاستعدا ه يي ان يديع كلفال اكبر  وقد يت

 .(219طط214: 2119ةالبكري  حااته بالوقت الثعاسا له على
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 لمحور الثالث: الجانب الاحصائي للدراسةا

 الاساليب الاحصائية المستخدمةاولا: 

استثارة صالحة للتحليل الاحنائي باستخدا   (64) استثارة وتم استرااع (75) قا  الباحث بتوزيع

 واساتخدمت مجثوعاة مان الطارق الاحناائية متث لاة بأسالوب (SPSS-vr.-20) البرنامج الاحناائي

ومعاملال الفا كرونباو وتجزئة كوتثاان العنافية وبعا  الاقاكاا ( t واختبارة        الانحدار الخطي

 البيانية التوضيحية.

يتعاثن الجادوا ا نااه بعا   Lean Manufacturing dimensions :ابعاا  التناعيع الرقايل -1

وهي التكرارال ونسبها لأبعا  التنعيع الرقيل  الدراسةالاحناءال الثتعل ة بتحديد اتجاهال عيعة 

الحسابي والانحرال الثعياري ومعامل الا تلال وتحديد اتجاه الاااباة ومساتوى الوسط  يعلا عن

 الااابة واهثيتها:  

 التكرارات وبعض الاحصاءات الاخرى (1جدول )

 ابعاد التصنيع الرشيق

لا 

أتفق 

 تماما

لا 

 أتفق

اتفق 

الى 

حد 

 ما

 أتفق
أتفق 

 تماما

الوسط 

 الحسابي

الانحراف 

 المعياري

معامل 

 الاختلاف

اتجاه 

 الاجابة

اهمية 

 البعد

5 S 
 4 لا اتفق 0.222655 54481. 2.4469 0 21 128 144 27

8.4 45.0 40.0 6.6 0.0      

Rapid Setup / 

Quick 

Changeover 

 1 غير متأكد 0.184872 52515. 2.8406 0 57 163 92 8

2.5 28.8 50.9 17.8 0.0      

VSM 
 3 غير متأكد 0.204783 57403. 2.8031 3 55 154 92 16

5.0 28.8 48.1 17.2 0.9      

Kaizen 
 2 غير متأكد 0.187392 52821. 2.8188 0 50 170 92 8

2.5 28.8 53.1 15.6 0.0      

L.M.D 
  غير متأكد 0.174775 47667. 2.7273 3 183 615 420 59 التكرارات

 0.2 14.4 48.0 32.8 4.6 النسبة
  

 
 

 

ل د تم تحديد اتجاهال عيعة  :Competitive advantage dimensions التعايسية ابعا  الثيزة -2

الذي يحتوي على التكرارال ونسبها لأبعا  الثيزة التعايسية  الآتيمن  لاا الجدوا  الدراسة

        والوسط الحسابي والانحرال الثعياري ومعامل الا تلال وتحديد اتجاه الااابة واهثيتها:                    

 التكرارات وبعض الاحصاءات الاخرى (5جدول )

 ابعاد الميزة التنافسية

لا 

أتفق 

 تماما

لا 

 أتفق

اتفق 

الى 

حد 

 ما

 أتفق
أتفق 

 تماما

الوسط 

 الحسابي

الانحراف 

 المعياري

معامل 

 الاختلاف

اتجاه 

 الاجابة

اهمية 

 البعد

Cost 
 4 غير متأكد 0.213516 59117. 2.7688 6 63 135 83 33

10.3 25.9 42.2 19.7 1.9      

Quality 
 2 غير متأكد 0.19941 56957. 2.8563 2 59 162 85 12

3.8 26.6 50.6 18.4 0.6      

Flexibility 
 3 غير متأكد 0.192835 53512. 2.7750 0 52 163 86 19

5.9 26.9 50.9 16.3 0.0      

Delivery 
 1 غير متأكد 0.172945 50857. 2.9406 1 60 186 65 8

2.5 20.3 58.1 18.8 0.3      

C.A.D 
  غير متأكد 0.181562 51476. 2.8352 9 234 646 319 72 التكرارات

      0.7 18.3 50.5 24.9 5.6 النسبة

 ثبات وصدق الاستبانةثانيا: 

سيتم  إذيتم قياس ةبال بيانال استثارة الاستبيان يي معظم الابحاث من  لاا مجثوعة من الث اييس 

ومعامل تجزئة كوتثان العنفية معها من اال قياس ةبال بيانال الفا استخدا  الث ياسين معامل كرونباو 

د الناحيح يااذا كانات استثارة الاستبيان  ومن الثعلاو  ان قايم هاذه الثعااملال ت اع باين النافر والواحا

قيثتهثاا صافرا ياان هااذا  ليال علاى ان الاسااتثارة لايس لاديها ال اادرة علاى قيااس مااا تام تناثيثها لأالااه 



8141086 

 

 

 
 119 

 

والعكس بالعكس  اما ال يم بين النفر والواحد تدا على مستوى قاوة ةباال ومناداقية اسائلة الاساتبيان 

علاى الثجتثاع الثادروس  والجادوا  يعاةومن  لالها يثكن تعثيم العتائج التي تم الحناوا عليهاا مان الع

 ( يبين قيم الثعاملين الثستخدمين لكل محور وابعا ه التابعة له:3ة

 (3جدول ) 

 معامل الفا كرونباخ عدد الفقرات البعد و المحور
 معامل تجزئة

 كوتمان النصفية

5 S 5 0.80 0.79 

R/QC 5 0.77 0.74 

VSM 5 0.79 0.60 

Kaizen 5 0.80 0.81 

L.M.D 20 0.93 0.90 

Cost 5 0.68 0.66 

Quality 5 0.80 0.70 

Flexibility 5 0.75 0.80 

Delivery 5 0.81 0.76 

C.A.D 20 0.93 0.96 

 0.94 0.96 40 الكلي

ومعامل تجزئة كوتثان العنفية ذال قيم اعلاى مان الفا يتعح من الجدوا اعلاه ان معامل كرونباو 

 .(0.60) ال يثة الفرضية وهي

 اختبار معنوية الارتباطات ثالثا: 

الارتباف  يعلال عنتم هعا ايجا  الارتبافال بين الابعا  لثحوري التنعيع الرقيل والثيزة التعايسية 

بيعهثا لأال كةف مععوية علاقة الارتباف بيعها ةالابعا  والثحاور( يانه يتم استخراج الارتبافال ييثا 

( ا ناه الارتبافال بين محور الثتغير 4بيعها وا تبار مععوية تلك الارتبافال  ويوضح الجدوا ة

ربعة من اهة ا رى ومععوية كل الثست ل وابعا ه الاربعة من اهة وبين الثتغير الثعتثد وابعا ه الا

يي حالة  )**(وبالعلامة  %5يي حالة مععويته تحت مستوى  لالة  )*(ارتباف معها مؤقرة بالعلامة 

 :(SPSS vr. 20)من  لاا استخدا  البرنامج الاحنائي  %1و   %5مععويته تحت مستوى  لالة 

 (4جدول )
 5 S R/QC VSM Kaizen L.M.D 

Cost 
Pearson Correlation .592

**
 .695

**
 .863

**
 .779

**
 .836

**
 

Sig. (2-tailed) .000 .000 .000 .000 .000 

Quality 
Pearson Correlation .513

**
 .695

**
 .811

**
 .758

**
 .792

**
 

Sig. (2-tailed) .000 .000 .000 .000 .000 

Flexibility 
Pearson Correlation .605

**
 .745

**
 .860

**
 .772

**
 .851

**
 

Sig. (2-tailed) .000 .000 .000 .000 .000 

Delivery 
Pearson Correlation .558

**
 .739

**
 .799

**
 .768

**
 .816

**
 

Sig. (2-tailed) .000 .000 .000 .000 .000 

C.A.D 
Pearson Correlation .607

**
 .768

**
 .893

**
 .824

**
 .882

**
 

Sig. (2-tailed) .000 .000 .000 .000 .000 
       

ة الخاصاة رئيساة التي سيتم ا تبارها نبد ها اولا با تباار الفرضاية الرئيساما الفرضيال الفرعية وال

الثارا   H0بثععوية علاقة الارتباف بين ابعا  التنعيع الرقيل وابعا  الثيزة التعايسية  ويرضاية العاد  

 ا تبارها هعا هي:

 H0 : لالة مععوية بين ابعا  التنعيع الرقيل وابعا  الثيزة التعايسية.تواد علاقة ارتباف ذال  لا   

 م ابل الفرضية البديلة

 H1.تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين ابعا  التنعيع الرقيل وابعا  الثيزة التعايسية :  

 %1و   %5 لالاة وهاو ارتبااف مععاوي تحات مساتوى  0.882كانت قيثة الارتباف مساوية الى  إذ

وبالتااالي يااتم قبااوا الفرضااية البديلااة ال ائلااة بواااو  علاقااة بااين ابعااا  التنااعيع الرقاايل وابعااا  الثياازة 

  التعايسية.

 فرضيات الارتباط الفرعيةرابعا: 
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اما الفرضيال الفرعية ييتم تعاولها من  لاا علاقة الارتباف بين ابعا  التنعيع الرقيل وابعا  

 ة:الآتيالثيزة التعايسية   نبدئها بالفرضية الفرعية 

  (C.A.D )ابعاد الميزة التنافسية و 5Sاختبار معنوية العلاقة بين  -1

 ة:الآتي H0والفرضية التي يتم ا تبارها هي يرضية العد  

 H0  5: لا تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بينS وC.A.D     

 ضد الفرضية البديلة

 H1 5: تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بينS وC.A.D  

اي اناه ياتم  %1و   %5 لالاة  وهو ارتباف مععوي تحت مساتوى 0.607وكانت قيثة الارتباف بيعهثا 

 .C.A.Dو 5Sقبوا الفرضية البديلة ال ائلة بواو  علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين 

      (C.A.D )و ابعاد الميزة التنافسية   R/QCاختبار معنوية العلاقة بين  -5

 :الآتيان يرضية العد  الثرا  ا تبارها  والفرضية البديلة صيغت بالةكل 

 يرضية العد 

 H0  لا تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين :R/QC  وC.A.D 

 ضد الفرضية البديلة 

H1 تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين :R/QC وC.A.D  

و   %5مععوياة تحات مساتوى  لالاة احناائية وهي علاقاة فر ياة  0.768بلغت قيثة الارتباف بيعهثا 

اي انااه يااتم قبااوا الفرضااية البديلااة ونسااتعتج واااو  علاقااة ارتباااف فر يااة ذال  لالااة مععويااة بااين  1%

R/QC وC.A.D. 

 ( C.A.Dابعاد الميزة التنافسية )و VSMاختبار معنوية العلاقة بين  -3

 ة:الآتي H0ان الفرضية التي يتم ا تبارها هي يرضية العد  

 H0  لا تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين :VSM وC.A.D 

 ضد الفرضية البديلة

 H1 تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين :VSM وC.A.D 

اي يتم  %1و   %5 لالة وهو ارتباف مععوي تحت مستوى  0.893كانت قيثة الارتباف بيعهثا  إذ 

 .    C.A.Dو VSMقبوا الفرضية البديلة ونستعتج واو  علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين 

 ( C.A.D ابعاد الميزة التنافسية )و Kaizenاختبار معنوية العلاقة بين  -4

 ة:الآتي H0والفرضية الثرا  ا تبارها هي يرضية العد  

 H0  لا تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين :Kaizen و C.A.D 

 ضد الفرضية البديلة

 H1تواد علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين :  Kaizen وC.A.D 

اي ياتم  %1و   %5 لالاة وهو ارتباف مععوي تحت مستوى  0.824كانت قيثة الارتباف بيعهثا  إذ

 . C.A.DوKaizen  قبوا الفرضية البديلة ونستعتج واو  علاقة ارتباف ذال  لالة مععوية بين

الذي يبين تلخايص لثاا تام اساتعتااه مان قايم الارتبااف ومععويتهاا واهثيتهاا  الآتيويثكن تكوين الجدوا 

 حسا قوة الارتباف لكل بعد والثحور بةكل عا :

 (5) جدول

 المحور
قيمة الارتباط مع 

 C.A.Dالمحور 
 معنوية الارتباط

ترتيب 

 الاهمية

5S .607**  4 %1و   %5دلالة معنوي تحت مستوى 

R/QC .768**  3 %1و   %5دلالة معنوي تحت مستوى 

VSM .893**  1 %1و   %5دلالة معنوي تحت مستوى 

Kaizen .824** 2 %1و   %5دلالة  معنوي تحت مستوى 

L.M.D .882**  1و   %5دلالة معنوي تحت مستوى%  

 VSMكانات للبعاد  C.A.D( اعلاه ان اقوى علاقاة ارتبااف ماع محاور7ة يتعح من  لاا الجدوا

ومن ةام  Kaizenبعده البعد  يأتي %1و   %5 لالة وهي قيثة  الة احنائيا بثستوى  0.893بث دار 

R/QC 5وا يرا يأتي البعدS. 
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  %5 لالاة  يكان ايعا  اا احنائيا تحت مستوى C.A.Dو   L.M.Dاما الارتباف بين الثحورين

 .0.882وب يثة ارتباف مساوية الى  %1و 

 تحليل الاثرخامسا: 

ابعاا  بأبعاا ه الاربعاة علاى محاور  L.M.D) ابعاا  التناعيع الرقايلة سيتم هعا تحليال اةار الثحاور

ومن ةم اكتةال مععوياة او عاد  مععوياة تلاك الابعاا  مان ناحياة تأةيرهاا ياي  C.A.D)الثيزة التعايسيةة

ة رئيساال H0ة والتي سعبدئها بفرضية العد  الآتيومن هعا يثكن ا تبار يرضيال الاةر  C.A.Dمحور 

 ة:الآتي

 H0  لا يواد اةر ذو  لالة مععوية بين :L.M.D  وC.A.D 

   م ابل الفرضية البديلة

 H1 يواد اةر ذو  لالة مععوية بين :L.M.D  وC.A.D 

 نموذج الانحدار( يبين تحليل التباين لإ6جدول)
ANOVA

a
 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

Regression 12.985 1 12.985 217.073 .000
b
 

Residual 3.709 62 .060   

Total 16.693 63    

a. Dependent Variable: C.A.D 

b. Predictors: (Constant), L.M.D 

 إذ %1و   %5 لالة نثوذج الانحدار ذو مععوية تحت مستوى امن  لاا الجدوا اعلاه يتعح ان 

ذلك تم حساب الاحناءال الثتعل ة بدالة الانحدار بيعهثا وكثا  يعلال عن.F (217.073) بلغت قيثة

 :الآتييي الجدوا 

 نواتسو-ومعنويتها وقيمة ديربن tمعامل التحديد وقيمة معلمة الانحدار وقيمة  (7جدول رقم )

المتغير 

 المستقل

معامل 

التحديد 

R
2

 

معامل 

التحديد 

 المصحح

قيمة 

معلمة 

 الانحدار

 tقيمة 

 المحسوبة
sig 

 معنوية

 tقيمة 

-قيمة دربن

 واتسون

القرار بوجود مشكلة 

 الارتباط الذاتي

L.M.D 78% 77% 0.88 14.773 0.00 

معنوي تحت 

  %5مستوى دلالة 

 %1و 

 لا توجد مشكلة 1.7

بلغت قيثة  إذ C.A.Dعلى محور  L.M.Dيتعح من الجدوا اعلاه ان هعاك تأةيرال مععويال لثحور 

 إنثوذجوهذا  ليل على ان  (%77) بيعثا بلغت قيثة معامل التحديد الثنحح %78معامل التحديد 

من الا تلايال الكلية والثتب ي يةرح من قبل متغيرال  (%78)الانحدار الثستخد  قد قرح ما م داره 

 C.A.D ((0.88على   L.M.Dا رى غير  ا لة يي هذا البحث. كثا بلغت قيثة معامل انحدار

و   %5 وهي قيثة مععوية تحت مستوى مععوية (14.773)الثحسوبة م دارها  (t)وب يثة ا تبار لط

بعد  واو  مةكلة الارتباف الذاتي يي  1.7واتسون البالغة  -ذلك تةير قيثة  يربن يعلال عن  1%

 الانحدار الثستخد . إنثوذج

بث دار  C.A.Dتز ا  قيثة الثحور  (14.773)بث دار  L.M.Dوا يرا نستعتج انه بزيا ة قيثة الثحور

(0.88) . 

 ة اعلاه:رئيسللفرضية الوهعا يثكن وضع الفرضيال الفرعية التابعة 

 ( C.A.Dعلى  5Sالفرضية الفرعية الاولى ) اختبار معنوية اثر البعد 

 ة:الآتيسيتم ا تبار يرضية العد  ةالنفرية( 

 H0  5: لا يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعدS   علىC.A.D. 

 ضد الفرضية البديلة

 H1 5: يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعدS  علىC.A.D. 

 ( C.A.Dعلى  R/QCالفرضية الفرعية الثانية ) اختبار معنوية اثر البعد 

 ة:الآتيسيتم ا تبار يرضية العد  ةالنفرية( 

 H0  لا يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعد :R/QC  علىC.A.D. 
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 ضد الفرضية البديلة

 H1 يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعد :R/QC  علىC.A.D. 

 ( C.A.Dعلى  VSMالفرضية الفرعية الثالثة ) اختبار معنوية اثر البعد 

 ة:الآتيسيتم ا تبار يرضية العد  ةالنفرية( 

 H0  لا يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعد :VSM  علىC.A.D. 

 ضد الفرضية البديلة

 H1 يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعد :VSM  علىC.A.D  

 ( C.A.Dعلى  Kaizenالفرضية الفرعية الرابعة ) اختبار معنوية اثر البعد 

 ة:الآتيسيتم ا تبار يرضية العد  ةالنفرية( 

 H0  لا يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعد :Kaizen  علىC.A.D. 

 ضد الفرضية البديلة

 H1 يواد اةر ذو  لالة مععوية للبعد :KA  علىKaizen  علىC.A.D. 

وتم الحنوا  C.A.Dعلى  (Kaizen ,VSM,R/QC,5S)وحسبت احناءال  الة انحدار الابعا  

 ة:الآتيعلى العتائج 

 واتسون-ومعنويتها وقيمة ديربن t( معامل التحديد وقيمة معلمة الانحدار وقيمة 8جدول )

المتغير 

 المستقل

معامل 

التحديد 

R
2

 

معامل 

التحديد 

 المصحح

قيمة معلمة 

 الانحدار

 tقيمة 

 المحسوبة

 معنوية

 tقيمة 

قيمة 

-دربن

 واتسون

القرار بوجود 

مشكلة الارتباط 

 الذاتي

5S 37% 36% 0.61 6.014 
معنوي تحت مستوى 

 %1و   %5دلالة 
 لا توجد مشكلة 1.7

R/QC 59% 58% 0.77 9.441 

معنوي تحت مستوى 

و   %5دلالة 

1%% 

 لا توجد مشكلة 1.6

VSM 80% 79% 0.89 15.62 
معنوي تحت مستوى 

 %1و   %5دلالة 
 لا توجد مشكلة 1.6

Kaizen 68% 67% 0.82 11.433 
معنوي تحت مستوى 

 %1و   %5دلالة 
 لا توجد مشكلة 1.5

( ان اثيع الابعا  كان لها اةر ذو  لالة احنائية مععوية وب وة تأةير متفاوتاة  9يتعح من الجدوا ة

  كاذلك نلاحاظ عاد  %1و   %5 اقال مان مساتوى الثععوياة t (sig)اذ كانت اثيع قيم مععوية ا تبار 

. (2)واتساون قريباة مان -الانحدار بسبا كون قيم  ياربن إنثوذجواو  مةكلة ارتباف ذاتي يعاني معها 

وبعده  Kaizenومن ةم  VSMكانت اولا لبعد  C.A.Dوت بت العتائج اعلاه ان اةر الابعا  يي محور 

R/QC  5وا ياارالS وحسااا قيثااة ا تبااار((t  5ذلااك يثكاان الاسااتعتاج ان زيااا ة  يعاالال عاانS  بث اادار

يؤ ي الى زياا ة  (9.441)بث دار  R/QC  وزيا ة ((0.61بث دار C.A.Dيؤ ي الى زيا ة  6.014))

C.A.D وزياا ة (, (0.77بث دارVSM  ياؤ ي الاى زياا ة  (15.62)بث ادارC.A.D 0.89))بث ادار  

 .(0.82)بث دار  C.A.Dيؤ ي الى زيا ة ( (11.433بث دار Kaizenوزيا ة 

 والتوصيات الاستنتاجات :المحور الرابع

 أولاً: الاستنتاجات

عالية ييثا يتعلل بأبعا  الثيزة التعايسية  يي حين  ةعكست ااابال العيعة الثبحوةة واو  ة اية معظثي .1

 الثعالم يي الثعظثة الثبحوةة.ير واضحة غمازالت الثفاهيم الحدي ة الثتعل ة بالرقيل وابعا ه 

بااة الثعظثااة يااي تبعااي التنااعيع الرقاايل كفلساافة عثاال نااحااة للارت اااء بهااا واعلهااا يااي موقااع غر .2

 الثعايسة.

ياري الدراساة وابعا هثاا وااو  علاقاة ارتبااف فر ياة غاظهرل نتائج التحليلال الاحناائية باين مت .3

وليست عةوائية مثا يدا على التكامل لخلل افاار ا ي و  الى ان العلاقة بيعهثا ح ي ية ذومععوية  وه

 عثل ياعل.

 .VSM)ان اقوى علاقة ارتباف مع محور ابعا  الثيزة التعايسية كانت لبعد  ارفة تديل ال يثةة .4

 (.(5Sان اضعف علاقة ارتباف مع محور ابعا  الثيزة التعايسية كانت لبعد تعظيم مكان العثل  .7
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( علاى الترتياا الاوا مان VSMة حنوا  ارفة تديل ال يثة اظهرل نتائج التحليلال الاحنائية .9

( يي الترتيا ال اني  الا ان العتاائج تةاير الاى محدو ياة Kaizenالاهثية  يليه التحسين الثستثرة إذ

حنلت على نسبة اقل  ذ(  ا5S(  تعظيم مكان العثلةR/QCير السريعةغالاهتثا  ببعدي الاعدا /الت

 قياسال بالبعدين اعلاه.

اناه بزياا ة  إذح ان هعاك تأةيرال مععويال لأبعا  التنعيع الرقيل مجتثعة وابعا  الثيازة التعايساية  اتع .9

(  1.99( تز ا  قيثة محاور الثيازة التعايساية بث ادارة14.993قيثة محور التنعيع الرقيل بث دارة 

تكون لاديها ه الابعاا  علاى نحاو اياد ومساتثر ساذا يةير الى ان الثعظثاة التاي تساعى لتطبيال هاذوه

 ال درة على تح يل مزاياها التعايسية واستدامتها.

 ثانياً: التوصيات

ا الثعهج ياي الثعظثاة ذضرورة نةر وترسيخ يلسفة الرقيل يي كاية الثستويال وتعزيزها  وتبعي ه .1

ة اية الثعظثاة لخلال بيئاة معاسابة  ييرغتوالثبحوةة لثا له من  ةر يي  ف  التكاليف وسرعة التسليم 

لثعهج التحسين الثستثر  كونه ةالتنعيع الرقيل( اصبح ظاهرة عالثياة لادوره الفاعال ياي تخفاي  

لك مثكعال  يعالال عان  وره ياي زياا ة كفااءة وياعلياة الثعظثاة مان  الاا ذالهدر او ازالته كلثا كان 

لنفري   وكوناه يساثح بالاساتجابة الساريعة الاستخدا  الام ل لثوار ها بهدل الوصوا الى الهدر ا

 ال ال طاع. ذيرال السوق وفلبال الزبائن واحتياااتهم لتتثكن من موااهة معايسيها يي غلت

بال والجدليال الفكرية للوصوا بهاا ذضرورة تفعيل ومواصلة ت ديم الدراسال التطبي ية لت ديم التجا .2

  الرقايل  اصاة واهثياة الحفااظ علاى الثاوار  الى معظثة رقي ة  وع اد العادوال حاوا اهثياة ابعاا

 وازالة كل انواع الهدر او تخفيعها حفاظال على الثاا العا  وترقيد الاستهلاك. 

التواه نحو التحليل الةامل لعثليال الثعظثاة والوقاول علاى ن ااف ال اوة والعاعف مان  الاا تبعاي  .3

توااههاا وا ارى مسات بلية لإيجاا   ارفة تديل قيثة حالية للوقول علاى الثةااكل والثعوقاال التاي 

 حالة استةراق يي تبعي الية عثل اديدة لثعالجة تلك الثةاكل والثعوقال.

ان واو  علاقة ارتباف مععوية موابة بين ابعا  التنعيع الرقيل معفر ة والثيازة التعايساية اةبات ان  .4

تحسين الانتااية ما يؤ ي الوقول على مراحل العثليال والتحسين الثستثر يسهثان بةكل ياعل يي 

الى تناعيع معتجاال بجاو ة  علاى وبكلفاة معاسابة وبالتاالي تح يال الثيازة التعايساية  الا ان الاهتثاا  

بتاادريا العاااملين علااى اليااال وسااياقال عثاال ايعاال  والاهتثااا  بتعظاايم مكااان العثاال ساايجعل ماان 

ا ما يجعل الثعظثة  ك ر قدرة ذمرحلة وهالعثليال تسير بانسيابية تلاييال لثةكلة الاعدا  والتهيئة لكل 

 على موااهة معايسيها.  

 

 

 المصادر

 اولا: المصادر العربية

 بــالكت - أ

للعةاار  (  اسااتراتيجيال التسااويل  الطبعااة العربيااة   ار اليااازوري2119البكااري  ةااامر ياساار ة -1

 والتوزيع  عثان  الار ن.

ومراقبته   ار الثعاهج للعةر والتوزياع  الطبعاة (  تخطيط الإنتاج 2114ة الحسين  محثد ابديوي -2

 الأر ن.  ال انية 

( ا إ ارة الإنتاج والعثليال ا الطبعة الرابعة  2112العجار  صباح مجيد ةمحسن  عبد الكريم و  -3

 الذاكرة للعةر والتوزيع  بغدا . 

 الرسائل والأطاريح الجامعية - ب

(  يلساافة التنااعيع الرقاايل يااي الثعظثااال النااعاعية والخدميااة  2111باادران  ليلااى محثااد علااي  ة -1

 رسالة مااستير يي إ ارة الأعثاا/إ ارة التعظيم النعاعي  كلية الإ ارة والاقتنا   اامعة  مةل. 
(  متطلبااال إقامااة نظااا  الناايانة الثعتجااة الةاااملة و بعااا  2117الااداوو ي  رياااض اثياال وهاااب ة -2

 راسة ميدانية على عيعة من الثعظثال النعاعية يي  –محتوى إستراتيجية العثليال العلاقة والأةر

 محايظة نيعوى  رسالة مااستيرةغ.  (  كلية الإ ارة والاقتنا   اامعة الثوصل.
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(  االإ ارة الاقتنااا ية يااي الةااركال اليابانيااة مااع التركيااز علااى نظااا  2119حثااد ةالروازقااي  م -3

JIT ا  رسااالة مااسااتير  إ ارة الأعثاااا  كليااة العلااو  الاقتنااا ية وعلااو  التساايير  اامعااة الحاااج

 لخعر  باتعة  الجزائر. 

لتنااعيع (  االعلاقااة التفاعليااة بااين التنااعيع الثتسااارع وا2111الةااثري   ولااه راضااي عااذاب  ة -4

 راسااة اسااتطلاعية يااي معثاال الألبسااة  – الرقاايل و ةرهثااا يااي تح ياال الثياازة التعايسااية الثسااتدامة

الرااليااة يااي العجااف  رسااالة مااسااتيرةغ.  ( يااي علااو  إ ارة الأعثاااا  كليااة الإ ارة والاقتنااا   

 اامعة ال ا سية. 

رقايل ياي تح يال الثيازة (  إمكانياة تطبيال   وال التناعيع ال2112العامري  هدى ها ي حسان  ة -7

 راسة اساتطلاعية ياي الةاركة العاماة للإساثعت الجعوبياةةمعثل اساثعت الكوياة  معثال  –التعايسية

العورة كربلاء(  رسالة مااستيرةغ.  ( ياي علاو  إ ارة الأعثااا  كلياة الإ ارة والاقتناا   اامعاة 

 كربلاء.

تح يال الثيازة التعايسيةاط  راساة حالاة (   ور إ ارة الثعرياة ياي 2114العاني   علي يائل اثيال  ة -9

يااي كاال ماان الةااركة العامااة لنااعاعة البطاريااال والةااركة العامااة للنااعاعال الكهربائيااة  رسااالة 

 اامعة بغدا .  -( يي علو  إ ارة الإعثاا   كلية الإ ارة والاقتنا  غ.  مااستيرة

ه يي نجاح الثةروع  رسالة  متطلبال التنعيع الرقيل وابعا  تعفيذ2111ال طان  سحر يي  الله   -9

 . بغدا  مااستير ت عيةغ.  ( يي ت عيال العثليال  الكلية الت عية الا ارية/

(  العلاقة بين الثعاو التعظيثي والابداع التعظيثي وتأةيرها ياي 2114  ةالكلكاوي  حثد حثيد كريم -9

رسااالة يااي العااراق   تح ياال الثياازة التعايسيةططططااط  راسااة ميدانيااة يااي عيعااة ماان الثنااارل الأهليااة

 اامعة ال ا سية. –( يي علو  إ ارة الإعثاا   كلية الإ ارة والاقتنا  غ.  مااستيرة

(   ور مكوناال ر س الثااا الفكاري ياي إمكانياة إقاماة 2119الععثة  معتنام هاو  محثاد صاالح ة -6

ساالة  راسة يي عيعة من الةركال النعاعية يي محايظاة نيعاوى   ر –مرتكزال التنعيع الرقيل 

 مااستير ةغ.  ( يي الإ ارة النعاعية  كلية الإ ارة والاقتنا   اامعة الثوصل.

 المؤتمرات والندوات - ت
( االسااتة ساايجثا الثرنااة مناادر للثياازة التعايسااية يااي 2111اباان حكومااة  منااطفى احثااد  حثااد  ة .1

ن بيئاة العثال  ال طاع العا  والخاص يي ليبياا  ورقة م دمة إلى مؤتثر الجو ة  ة اية الجو ة وتحسي

 فرابلس  ليبيا. 

 –( مسااتويال تطبياال  نةااطة نظااا  الإنتاااج الرقاايل يااي الثعظثااال2111سااعيد   صاافا  مرتعااى ة .2

 راسة حالة يي قركة الزوراء العاماة  مجلاة كلياة بغادا  للعلاو  الاقتناا ية الجامعاة  العاد  الساابع 

 والعةرون.

 ـاتالدوري - ث

 راساة  -اةرهاا ياي تح يال الثيازة التعايساية الثعرياة و (  ا ارة2111الخفااي  هدى محثد كاريم  ة .1

لآراء عيعاة مان الثاادراء ياي معثاال اساثعت الكوياة    مجلااة ال ا ساية للعلااو  الا ارياة والاقتنااا ية  

 .3 العد 13مجلد 

يي تعزيز بيئة الإنتااج الرقايل  مجلاة العلاو   5S(  استخدا   سلوب 2119ع ثان   يسيل حثدي  ة .2

 كلياة الإ ارة والاقتناا   اامعاة  129 -119( مان 49( العاد  ة13 ارياة  الثجلاد ةالاقتنا ية والإ

 بغدا . 

 تـالانترني -جـ 

 4-1  ص5S(  برامج تحسين الإنتااية 2119النوص  سثير زهير ة .1

www.myqalqilia.com/poka–Yoke–htm 

 ثانيا: المصادر الاجنبية
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 استمارة الاستبيان
متكاملووة موون النشوواطات التووي صووممت عبووارة عوون مجموعووة  -:Lean Manufacturingالتصوونيع الرشوويق  -اولا :

لإنجاز الإنتاج وذلك باسوتعمال القليول مون الموجوودات لتلبيوة الطلبوات الفوريوة بوالجودة المطلوبوة بعيودار عون أي هودر 

 يذكر.

أسلوب يتكون من خمسة خطووات هوي ) التنظويم , الترتيوب, التنظيول , الصويانة ,  -:(5S)تنظيم مكان العمل -1

مه فووي ترتيووب و تنظوويم مكووان العموول موون اجوول الوصووول  لووى ذروة الأداء و تحقيووق الانضووباط ( يووتم اسووتخدا

 التحسين المستمر.

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

1 

تؤكد  دارة المعمل  علوى ضورورة عمليوة تنظويم كول شويء فوي كافوة 

و مورن  للموواد  الأقسام  و لكافوة العمليوات و بموا يحقوق تودفق فعوال

 وسهولة الحركة للعاملين .

     

5 
تعوي  دارة المعموول  أهميووة ترتيوب مكووان العموول و عوادة الأشووياء  لووى 

 مكانها المخصص وتحث العاملين على ذلك.  

     

3 
تؤكد  دارة المعمل  على نظافة مكان العمل على الودوام لتووفير بي وة 

 عمل صحية ومشرفه للجميع.

     

4 
 جراء الصيانة الدورية الروتينيوة علوى جميوع تسوهيلات الإنتواج يتم 

 وتضع  دارة المعمل  برنامج تدريبي لتدريب العاملين على ذلك.

     

5 
تؤكد  دارة المعمل  على الانضباط الوذاتي كأسولوب صوحيح للعمول و 

 تحث العاملين على ذلك .

     

هوو نظوام لتخفويض وقوت الإعوداد أو  -:Quick Changeover  Rapid Setupالإعداد / التغيير السريع  -5

التغيير بحيث يسمح  للمنظمة الإنتاج  بحجوم  صوغيره وزيوادة التودفق للوحودة الواحودة ,ويسواعد أيضوا علوى 

  زالة الهدر بالوقت.

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار
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6 
تخفيض وقت الإعداد للمكائن لما لها من تهتم  دارة المعمل  بمسألة 

 دور كبير من تجنب الهدر في الوقت .

     

7 
تسووعى  دارة المعموول  لووى تحقيووق وقووت الأعووداد الصووفري موون خوولال 

 توظيل عاملين ذوي خبره ومهارة عالية .

     

8 
تؤكد أدارة المعمل على ضرورة استخدام  خرائط الرقابة على الأداء 

 نصب و تهي ة المكائن.أثناء عمليات 

     

9 
نمتلووك القوودرة العاليووة علووى تغييوور تصوواميم منتجاتنووا بمووا ينسووجم مووع 

 التغيير في طلبات الزبائن .

     

11 
تعموول  دارة المعموول باسووتمرار علووى توودريب العوواملين علووى مهووارات 

 السرعة في الأعداد والتهي ة للمكائن .

     

: رسووم تخطيطووي يعوورت خطوووات التوودفق المووادي  Value Stream Mappingخارطووة توودفق القيمووة -3

للمكونات والمعلومات اللازمة لتكوين السلعة او الخدمة من الطلب  لى التسليم والذي يعطي صوورة واضوحة 

 للضياع والاختناقات الموجودة في التدفق.

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

      يتم رسم خارطة لكل أنشطة ومهام المشروع قبل البدء بتنفيذه. 11

      الأنشطة غير الضرورية بهدف  زالتها.المعمل تحدد  دارة  15

13 
الأنشطة غير الضرورية باستمرار خلال مراحول المعمل تزيل  دارة 

 تقدم المشروع.

     

14 
يسوواعد توووفير المعلومووات خوولال خارطووة توودفق الأنشووطة فووي توودعيم 

 .المعملعمليات الاتصال داخل 

     

15 
خورائط تودفق الأنشوطة المسوتقبلية لتقويم العمول المعمول تعتمد  دارة 

 الفعلي وتقلص الانحراف عن المنهج الرشيق.

     

هووو العمليووة التووي تسووتطيع المنظمووة موون خلالهووا  -:  Continuous Improvementالتحسووين المسووتمر -4

أجراء التحسينات المستمرة على كافة عملياتها الإنتاجية مون خولال  زالوة الهودر وتحقيوق قيموه اكبور وصوولا 

  لى مستوى العيب الصفري.

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

16 
تحفيووز و تنميووة اتجاهووات الأفووراد العوواملين تعموول  دارة المعموول علووى 

 نحو التطوير و التحسين لتقديم أفضل الخدمات .

     

17 
تووؤمن الإدارة بووأن عوودم وجووود الأخطوواء لا يعنووي انتفوواء الحاجووة  لووى 

 عمليات التحسين المستمر.    

     

18 
تسووعى  دارة المعموول  لووى نشوور ثقافووة  زالووة الهوودر           ) زالووة 

 النشاطات غير الضرورية ( بين العاملين .

     

19 
تهووتم  دارة المعموول بوودجراء دراسووات الحركووة لتحقيووق الاقتصوواد و 

 الاتساق في الحركة من أجل تحسين الجودة و الإنتاجية. 

     

51 

تحرص  دارة المعمول علوى تصونيع الكميوات المحوددة مون المنتجوات 

التي يطلبها الزبائن وفي الوقت المحدد تجنبوا لمشواكل الهودر النواتج 

 عن الافراط في الإنتاج. 

     

مصوودرار لاسووتدامة المزايووا  -:Sustainable Competitive Advantageالميووزة التنافسووية المسووتدامة  -ثانيووا

 التي استمرت المنظمة بحالة الاحتفاظ بها بعد أن ضاعفت جهودها لتكرار تلك المزايا بعد انقطاعها.التنافسية 

وهي البعد التنافسي الأول الذي تطبقه الكثير من المنظمات عبر سعيها  لوى تعزيوز حصوتها  -:  Costالكلفة   -1

مكوون للزبووائن الووداخليين و تسووعى هووذه المنظمووات  لووى  يصووال السوولع و الخوودمات بأقوول سووعر م  ذالسوووقية, 

أسعار منتجاتها زاد عودد المقتنيوين لهوا علوى ان لا  الخارجيين بافترات انه كلما استطاعت المنظمة تقليل 

يؤثر على جودتها مما يعمل على رفع هوامش الأرباح لكون المنظمات لا تتنافس على أساس السعر فقوط بول 

 على أساس الأسبقيات.    

 الفقرات ت
 أتفق

 مارتما
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

51 
تسعى  دارة المعمل على تخفيض كلل الإنتاج لتحقيق ميزه تنافسيه 

 مقارنة بمنتجات المنافسين. 

     

      نهتم كثيرا بالحصول على المواد الأولية بكلل أقل من المنافسين. 55

53 
تؤكووود  دارة المعمووول علوووى ضووورورة تخفووويض الكلووول و المصووواريل 

 الأخرى من دون كلل الإنتاج المباشرة. 

     

     نتجه  لى تصنيع المستلزمات المادية للإنتاج في المعمول كلموا أمكون  54
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 لتخفيض تكاليفها.

55 
تميووول  دارة المعمووول  لوووى الاهتموووام بالبحوووث و التطووووير لمواجهوووة 

 التحديات المفروضة علينا من المنافسين. 

     

تعني مطابقة السلع أو الخدمات للمعايير التوي توم وضوعها مسوبقار مون قبول المنظموة و  -: Qualityالجودة  -5

الموضووعة يوتم اسوتعمال أدوات يطلوق عليهوا مدير العمليات ولإثبات مطابقة المنتوج للمواصفات و المعايير 

 أدوات التحسين أو أدوات الجودة.

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

56 
تلتزم  دارة المعمل بشكل كبير في تحقيق الجودة العالية في منتجات 

 المعمل.

     

57 
مقارنوة بالمعامول و  تعمل علوى تخفويض نسوبة العيووب فوي منتجاتنوا

 الشركات المنافسة.

     

58 
تركوووز  دارة المعمووول علوووى تبنوووى اسوووتراتيجية واضوووحة و موثوقوووة 

 للجودة.

     

59 
نسعى  لوى ان تكوون منتجوات المعمول مطابقوة للمواصوفات القياسوية 

 العالمية.

     

31 
نراعووي الجووودة العاليووة لأنهووا موون الميووزات التووي يفضوولها الزبووائن 

 لمنتجاتنا.

     

و يقصد بالمرونة مدى نجاح المنظمة في تكيل نظامها الإنتواجي لتغيورات البي وة و  -:Flexibilityالمرونة  -3

 عمليات الطلب, أي لها القدرة على الاستجابة لرغبات الزبائن المتنوعة .

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

      نواجه بعض الصعوبات في زيادة المنافذ التوزيعية لمنتجاتنا .  31

      بدمكاننا تلبية طلبات الزبائن المتنوعة و المتعددة .  35

33 
نمتلوووك القووودرة علوووى الاسوووتجابة السوووريعة للتغيووورات فوووي تصووواميم 

 المنتجات.

     

      يمتلك المعمل مهارات متنوعة و متعددة. 34

      مكائن المعمل و معداتها أغراضا متعددة .تؤدي  35

 و يعني قدرة المنظمة على تسليم السلع أو الخدمات في الوقت المحدد. -: Delivery Timeوقت التسليم  -4

 الفقرات ت
 أتفق

 تمامار
 أتفق

 أتفق  لى

 حد ما
 لا أتفق

 لا أتفق

 تمامار

36 
تتصووول أوقوووات تسوووليم المنتجوووات فوووي المعمووول بدرجوووه عاليوووة مووون 

 الموثوقية. 

     

      يقدم العاملين الخدمات بشكل فوري للزبائن و بدون تأخير. 37

38 
لا تطول مدة انتظار الزبائن للحصول على ما يحتاجونه من منتجات 

 المعمل.

     

      بسرعة.تستطيع  دارة المعمل تطوير منتجاتها الجديدة  39

41 
يتميوز العواملون فوي المعمول بالقودرة علوى تغييور جدولوة الإنتواج فووي 

 الوقت المحدد.

     

 

 


