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 ((AHP باستعماؿ عممية التحميؿ اليرمي التصنيع الرشيؽ أبعادتحميؿ      

 في شركة زيف لممشروبات الغازية تطبيقيةدراسة                
 استاذ مساعد دكتور
 نداء صالح ميدي

 الكمية التقنية الادارية .بغداد                                         

 :مخػػػػػػصمال

ابعاد التصنيع الرشيؽ في شركة زيف لممشروبات الغازية والتحقؽ مف وتحميؿ واقع  قياسىدؼ البحث الى 
العراقية، وقد التصنيع الابعاد التي تتطمب اىتماما أكبر في محاولة لاختبار واقع التصنيع الرشيؽ في بيئة 

( لقياس ابعاد AHPواستعيف بعممية التحميؿ اليرمي ) لموصوؿ الى اىداؼ البحث تطبيقيمنيج الالاستعمؿ 
ات مو التصنيع الرشيؽ. وقد توصؿ البحث الى حصوؿ الشركة عمى قيمة كمية جيدة وىذا دليؿ عمى توافر مق

 الا أف ذلؾ يحتاج الى الكثير مف المقومات الأخرى. ,التصنيع الرشيؽ

 عممية التحميؿ اليرمي.(AHP)ة: التصنيع الرشيؽ، رئيسالكممات ال

Abstract 
The research aims to diagnose and measure the dimensions of Lean 
manufacturing in Zain for soft drinks and check the dimensions that require 
greater attention in an attempt to test the reality of lean manufacturing in the 
Iraqi manufacturing environment. An Empirical study method has been used to 
reach the objectives of the research, were used Analytical Hierarchy Process 
(AHP) to measure the dimensions of manufacturing Lean. The research has 
come to the company for the good total value, and this is evidence of the 
availability of ingredients lean manufacturing, but this needs to be other 
ingredients. 

Key words: Lean manufacturing, (AHP) analytic hierarchy processes. 

 :دمةػػػػػػمق
 الاستمرارالى البقاء و  اليادفةالعالمية مستوى المنظمات الصناعية  شائعاً عمىا مفيوميعد التصنيع الرشيؽ 

ونظرا لما تشيده مف   ،وخفض التكاليؼالإنتاجية و في ظؿ الضغوط الكبيرة التي تتعرض ليا لتحسيف الجودة 
اعتمدت التصنيع  القادمة فقدفضلا عف الاىتماـ الواسع بالحفاظ عمى الموارد البيئية للأجياؿ  ،منافسة شديدة

تحسيف مجالات عمميا وزيادة أرباحيا واستغلاؿ مواردىا وتعظيـ ل للإنتاجالرشيؽ بوصفو نظاما جديدا 
والتي تعني تحديداً  إزالتيااو  اعاتضيتطور التصنيع الرشيؽ مف التفكير الرشيؽ الى خفض ال مخرجاتيا. وقد
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سية أي نشاط لمموارد لا يضيؼ قيمة، والقيمة المضافة تكوف مف خلاؿ القضاء عمى سبعة أنواع أساتخفيض 
المعالجة،النقؿ،  الانتظار،طريقة، والآلةفي الإنتاج، الحركات غير الضرورية لمعامؿ  الإفراطعات )ضيامف ال

بيئة التصنيع التصنيع الرشيؽ في  أبعاد وتحميؿ فقد ىدؼ البحث الى قياس عميو .(إعادة العمؿ المخزوف،
منيج دراسة الحالة لموصوؿ  ، واستعمؿ البحث لإجراء كانام كة زيف لممشروبات الغازيةالعراقية واختيرت شر 

وتوصؿ البحث الى عدد مف الكمية لتحميؿ البيانات ومعالجتيا.  الأدواتواستعيف بعدد مف الى أىدافو، 
توزعت مضاميف البحث عمى أربعة مباحث، جاء المبحث الأوؿ منيا ليعرض . الاستنتاجات والتوصيات

ني لتغطية الجانب النظري، اما المبحث الثالث فقد اختص بالجانب منيجية البحث، فيما خصص المبحث الثا
 ينصرؼ المبحث الرابع الى الاستنتاجات والتوصيات.لالعممي 

 حث الأوؿػػػػػالمب

 منيجية البحثالمحور الاوؿ/ 
 تساؤلات البحثاولًا: 

بالبيئة  اً كبير  اً واىتمام غير مسبوقة منافسةتواجو المنظمات الصناعية اليوـ )عمى وجو الخصوص( 
تتعرض لضغوط  فإنيالاسيما الطاقة والمواد الأولية، وفي ظؿ ىذه المتغيرات قمة الموارد، بسبب المستدامة 

ويعد نظاـ  وتحسيف جودة المنتجات، والمحافظة عمى البيئة ومواردىا.تحسيف الإنتاجية وتخفيض الكمؼ 
ج و فادة مف الأنشطة التي تضيؼ قيمة الى المنتالأنظمة التي تيدؼ الى تعظيـ الاالرشيؽ أحد  التصنيع

ع يصنفي أوقات تطوير وت ـالمالية ا ـا اليدر سواء كاف في الجيود البشرية أشكاؿوالقضاء عمى كؿ 
واف كانت  .مناسبةاقتصادية  بكمفةجات بجودة عالية و و ج، وبالمقابؿ فاف ذلؾ سيؤدي الى انتاج منتو المنت

عمى تخفيض اتيجياتيا عندما ركزت في استر الصناعية،  منظماتأدركتيا كبريات الىذه الطروحات الفكرية قد 
مستدامة في ىذا العالـ التنافسي، فاف الحاجة تبقى قائمة الى  الكمؼ وتحسيف الجودة كي تكوف منظمات

ر عف التعبيوفي ضوء ذلؾ يمكف وىي بذلؾ تمثؿ ظاىرة تستحؽ البحث، ، في بيئة التصنيع العراقية ارىااختب
 -الاتية: لتساؤلات با مشكمة البحث

 ؟زيف لممشروبات الغازية شركة مدى توافر مقومات التصنيع الرشيؽ في ما  -1
 ؟تصور واىتماـ بأبعاد التصنيع الرشيؽ شركة زيف لممشروبات الغازيةىؿ لدى  -2
 ؟في الشركة الرشيؽ التصنيعارتباطا في تحقيؽ الأكثر  الأبعادما  -3

 اىداؼ البحثثانياً: 

 -ييدؼ البحث الى تحقيؽ الاتي: 

 التصنيع الرشيؽ في شركة زيف لممشروبات الغازية.اختبار مدى توافر مقومات  .1
 أكبر. اأبعاد التصنيع الرشيؽ في الشركة والتحقؽ مف الأبعاد التي تتطمب اىتماموتحميؿ قياس  .2
يجاد الأبعاد الأ  .3 تحقيؽ لكثر ارتباطا اختيار وزف مشاركة كؿ بعد في التصنيع الرشيؽ بشكؿ عاـ وا 

 ذلؾ.
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 أىمية البحثثالثاً: 

 -الاتي: أىمية البحث في محاولتو تحقيؽ  تأتى

القضاء يـ في الرشيؽ وابعاده التي يمكف اف تس بالتصنيعمحاولة اثارة اىتماـ الشركة )مجاؿ البحث( -1
 الإنتاجية.و عممية الإنتاج وتحسيف الجودة عمى بعض أنواع اليدر في 

باعتماد  الرشيؽ في الشركة التصنيعد الابعاد الأكثر اتساقا وارتباطا في تحقيؽ يحدالبحث تسيحاوؿ -2
اسموب التحميؿ اليرمي مما قد يوافر مؤشرات كمية تفيد القيادات الادارية فييا لاستثمار امكاناتيا في ادارة 

 .عممياتيا باتجاه تحقيؽ التصنيع الرشيؽ
 رابعاً: منيج البحث

لتحقيؽ اىدافو، فضلا  ملائمةكونو المنيج الأكثر  التطبيقيمنيج الرض الوصوؿ الى اىداؼ البحث غاعتمد ل
 .المطموبة المشاىدات والملاحظات والمقابلات مع المسؤوليف لموصوؿ الى الحقائؽ عف

 خامساً:وسائؿ جمع البيانات
 -وىي: مف وسيمة  أكثرلبيانات والمعمومات اعتمد عمى فاف جمع ا ،البحثتماشيا مع منيج 

 لمحصوؿ عمى المعمومات. وليفؤ المسلات الشخصية مع قابالم-1
السيطرة الإحصائية في الشركة والباحث( لغرض  وؿؤ ومسفريؽ مف )مدير الإنتاج ومدير المبيعات  تشكيؿ-2

عداد الأحكاـ إصدار  مصفوفة المقارنات الثنائية عمى ابعاد التصنيع الرشيؽ. وا 
في الشركة فقد اعتمد عمى مقياس  كؿ بعد مف ابعاد التصنيعلغرض قياس قيمة -3

Culshan&Singh,2012) )  الذي شمؿ تسع ابعاد لمتصنيع الرشيؽ ىي)القضاء عمى اليدر، التحسيف
المستمر، العيوب الصفرية، التسميـ في الوقت المحدد، سحب المواد الخاـ، فرؽ متعددة الوظائؼ، اللامركزية، 

 اد تتضمف عدد مف الفقرات وىي عمىوىذه الابع (ة المعموماتدمج الوظائؼ وأنظم
 .( 1والموضحة في الممحؽ) (3,4,4,4,4,6,7,6,15)ترتيبال

 سادساً:أدوات التحميؿ والمعالجة
في اجراء المقارنات  AHP(Analytical Hierarchy Process)عتمدت عممية التحميؿ اليرمي ا. 1

 الثنائية والحصوؿ عمى وزف كؿ بعد مف ابعاد التصنيع الرشيؽ.
 . عدد مف المعادلات الكمية .2

 سابعاً: حدود البحث
ر لما ليا مف دو  البحث لإجراءالحدود المكانية: وقع الاختيار عمى شركة زيف لممشروبات الغازية  .1

 لمساىمتيا في مجالات التنمية. وحيوي ميـ

، ( لتكوف احدى الشركات الخاصة بصناعة المشروبات الغازية في بغداد2000عاـ ) شركة الأسست 
عصير برتقاؿ داليا وعصير رماف ومشمش ، ببسي وسفف زيف  جات )و وتنتج الشركة عدد مف المنت

 .ضمف خطة تسويقية سنوية( تسوؽ الى كافة المحافظات وخوخ

 15/12/2014ية اولغ 1/5/2014المدةالبحث خلاؿ  إجراء: جرى الزمانيةالحدود .2
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 المحور الثاني/ بعض الدراسات السابقة

 اولا: دراسات عربية
الشاممة في تعزيز نظاـ  الإنتاجية، )دور مرتكزات نظاـ الصيانة 2011دراسة عبد العالي،  .1

ىدفت الدراسة الى تحديد طبيعة العلاقة والاثر بيف مرتكزات الصيانة الإنتاجية التصنيع الرشيؽ(، 
الشاممة ونظاـ التصنيع الرشيؽ، وىو مف الدراسات الاستطلاعية لعينة مف الشركات الصناعية 

في محافظة نينوى، وتوصمت الى وجود علاقة ارتباط معنوية بيف جميع مرتكزات الصيانة 
 ظاـ التصنيع الرشيؽ.الإنتاجية الشاممة ون

تطبيؽ ادوات التصنيع الرشيؽ في تحقيؽ الميزة التنافسية(،  إمكانية، )2012دراسة العامري،  .2
 بأدواتوىدفت الدراسة الى معرفة مدى تبني الشركة عينة البحث لمفيوـ التصنيع الرشيؽ 

يريف، وىي مف وتوظيفيا في تحقيؽ الميزة التنافسية وقياس طبيعة العلاقة والاثر بيف المتغ
الدراسات الاستطلاعية في معمؿ سمنت الكوفة ومعمؿ النورة في كربلاء ، وتوصمت الى وجود 

 علاقة ارتباط قوية بيف المتغيريف.

 ثانيا: دراسات اجنبية
 Measuring Lean initiatives in). (’ (Kollberg & Dahlgaard,2007)دراسة  .1

health care services: issues and findings)  قياس المبادرات الرشيقة في خدمات
العناية الصحية ، ىدفت الدراسة الى مناقشة كيفية تصميـ نظاـ قياس اداء )نموذج التدفؽ( 

لقياس التغيرات باتجاه التفكير الرشيؽ في خدمات الرعاية الصحية، وىو مف الدراسات التطبيقية 
اسة الى اف التفكير الرشيؽ قابؿ في عدد مف منظمات الخدمة الصحية في السويد، توصمت الدر 

 لمتابعة ىذه المبادرات.التطبيؽ في خدمات الرعاية الصحية واف نموذج التدفؽ اداة مناسبة 
 Lean and working environment: a review)،  (Peter, et al., 2011)دراسة  .2

of the literature), .الرشيؽ وبيئة العمؿ: مراجعة للأدبيات 

تأثير بيئة العمؿ وصحة العامميف والرفاىية في  عفلى مراجعة الأدب العممي ىدفت الدراسة ا
 فيبعض الشركات الدنماركية، وتوصمت الى وجود إثبات قوي بالتأثير السمبي لمتصنيع الرشيؽ 

بيئة العمؿ والعامميف والرفاىية في حالة العمؿ الاعتيادي مع قميؿ مف التعقيد، كما اف ىناؾ تأثير 
 ىذه المتغيرات. في قميلاً  اً ايجابي

 Measuring parameters of lean) (Chauhan & Singh, 2012)دراسة  .3
manufacturing realization) قياس معممات التصنيع الرشيؽ المدركة، 

ىدفت الدراسة الى قياس معممات التصنيع الرشيؽ في عدد مف الشركات اليندية والكشؼ عف 
المناطؽ التي تتطمب اىتماما فوريا لتحقيؽ مبادئ التصنيع الرشيؽ، واعتمدت الاستبانة بوصفيا 

الأداة الرئيسة لجمع البيانات، وتوصمت الدراسة الى اف التصنيع الرشيؽ ليس جيد جدا في 
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ىنالؾ مجاؿ واسع النطاؽ لتحسيف اعماؿ الشركات الصناعية في مف ثـ اليندية و  الصناعة
 اليند.

 المبحث الثاني

 / التصنيع الرشيؽالجانب النظري

 الرشيؽالتصنيع  وتعريؼ مفيوـ: أولا
وىو احد الميندسيف العامميف في شركة Taigchi Ohnoالى الى ابتكار أساليب التصنيع الرشيؽ يعود الفضؿ

النادرة نظرا لصغر  اف المساحات المخصصة للإنتاج في الياباف تعد مف الموارد أدرؾتويوتا اليابانية عندما 
، وفي عاـ وأنواعيا أشكاليا( بكؿ Wastes) ى ابتكار أفكار لتقميؿ الضياعات، مما دفعو المساحة الياباف

التي غيرت العالـ لتفسر فيو نجاح   الماكنة( كتاباً بعنواف MTPمتخصصة )نشر احد المعاىد ال )1990)
بعد ذلؾ بالتصنيع عرؼ اليدر في العمميات،  أشكاؿكؿ يعمؿ عمى إزالة  إنتاجيشركة تويوتا باستعماليا نظاـ 

 الى وضع تعريؼ موحد لفيـ الماضييف،سعى الباحثوف فعمى مدى العقدييف(.2012:339)النجار،الرشيؽ 
 الرشيؽ واقترحوا اف يكوف مف خلاؿ مستوييف: التصنيع

 عمى المستوى الاستراتيجي لكيفية فيـ القيمة.-1

 .(وكيفية القضاء عمى الضياعاتالأىداؼعمى المستوى التشغيمي )-2

نظاـ اجتماعي تقني متكامؿ ىدفو الرئيسي القضاء عمى  بأنوالرشيؽ التصنيع ووفقا لذلؾ فقد عرؼ 
 لأنوذلؾ ،(Hasle&et.al,2009:831وتقميؿ الوقت والمجيزيف والزبائف، والتباينات الداخمية) الضياعات

 يتطمب  تعاوف العامميف في كؿ المستويات الإدارية.

أي  عفوعمى ىذا الأساس فاف اختلاؼ الباحثيف عمى تعريؼ التصنيع الرشيؽ يرتبط بآرائيـ المختمفة 
قد يقود الى ارتباؾ اكبر عمى المستوى  في المستوى النظري ما إرباكا الخصائص مرتبطة بالمفيوـ، وىذا سبب

، والميـ اف تعترؼ المنظمة بالتباينات المختمفة واف لا تقبؿ باي تبايف لمتصنيع العممي
 (.Pettersen,2009:127الرشيؽ)

الوقت المطموب و  التصنيع الرشيؽ يعني تسميـ الزبوف المنتجات او الخدمات التي يريدىا بالجودة والكميةف
عرؼ التصنيع الرشيؽ بانو نظاـ يعمؿ عمى كما . (Slack,2010:431كمما امكف )بالضبط والكمفة الاقؿ 

 والأعماؿلكؿ جزء مف العمميات والنشاطات التي لا تضيؼ قيمة  إزالة اليدر
(Schroedor,2007:94وركز اخروف عمى كوف التصنيع الرشيؽ مجموعة متكاممة مف النشاطات.) 

المصممة لتحقيؽ الإنتاج باستعماؿ اقؿ ما يمكف مف المخزوف مف المواد الأولية ونصؼ المصنعة وتحت 
 بأنو( Moore, etal, 2010:568(.وعده )Jacobs & chase,2008:225التشغيؿ والسمع النيائية )

 ةميات تركز عؿ ثلاث( بانو فمسفو لإدارة العمSlackمدخلا يؤكد عمى الكفاءة مف خلاؿ إزالة اليدر. ووصفو )
ومشاركة العامميف جميعا في العمميات والتحسيف المستمر  أشكالواليدر بكافة  أساسية وىي ازالةعناصر 

(Slack,2010:452.) 
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ومدخؿ ونظاـ، ولكنيا جميعيا  فمسفة الباحثيف نظروا لمتصنيع الرشيؽ مف زوايا مختمفة فيو إفخلاصو القوؿ 
ستتمكف  مف ثـقيمة الى العممية و  ومسبباتو التي لا تضيؼ أشكالوكؿ  اليدر والقضاء عمى عفتتمحور 

 تحسيف مجالات عمميا وزيادة أرباحيا واستغلاؿ مواردىا وتعظيـ مخرجاتيا. المنظمة مف

 الرشيؽمتطمبات التصنيع ثانياً: 
الأدوات التي تسعى جميعيا الى التقنيات او كما يسمييا الاخروف بلمتصنيع الرشيؽ العديد مف المتطمبات او 

 -(:35: 2010يأتي)العامري, اليدر وكما  أشكاؿالتحسيف المستمر لمعمميات والقضاء عمى كؿ 

 .(5S)تنظيـ وترتيب مكاف العمؿ .1
 (Value Stream Mapالقيمة. ) ىر خارطة مج .2
 (Continues Improvementالتحسيف المستمر. ) .3
 (Setup Time Reduction. )الإعدادتقميؿ وقت  .4
 (Quality Toolsأدوات الجودة. ) .5
 (Pull Systemsأنظمة السحب. ) .6
 (TPM)الشاممة  الإنتاجيةالصيانة  .7
 عوامؿ نجاح التصنيع الرشيؽثالثاً: 

 :(Stevenson,2005:638)ىي مجموعة مف العوامؿ فر تو يعتمد نجاح التصنيع الرشيؽ عمى 
الرشيؽ ومعرفة متطمبات ىذا الانتقاؿ والتأكيد عمى مشاركة الإدارة  لتصنيع.التزاـ الإدارة العميا للانتقاؿ الى ا1

 النتائج المتوقعة منو. مؼ الانتقاؿ وكـ يستغرؽ ذاؾ وماالعميا في العممية ومعرفة ماذا يك
 الرشيؽ. التصنيع. دراسة العمميات بتأني وتحديد أي الأجزاء سيحتاج الى جيد أكبر للانتقاؿ الى 2
تييئة برامج تدريب تتضمف دورات في اعداد المعدات وصيانتيا عمى مساندة وتعاوف العامميف و ؿ . الحصو3

التي تواجيو العمؿ والتأكيد مف اف العامميف عمى  ديد مف المياـ والتعاوف وحؿ المشكلاتوالتدريب لأداء الع
 الرشيؽ ولماذا ترغب المنظمة بالانتقاؿ اليو. لتصنيععمـ تاـ بما ىو ا

دء بمحاولة تقميؿ عدد مرات الاعداد مع الحفاظ عمى النظاـ الحالي بعممية انتقاؿ تدريجية وحشد . الب4
 العامميف لتحديد والقضاء عمى المشاكؿ القائمة لكؿ الاختناقات والجودة الضعيفة.

نجاحو ولا . تبني الانتقاؿ التدريجي في العمميات والبدء مف نياية العممية والعمؿ الخمفي والتأكد مف مدى 5
 ة.خزوف حتى يجري حؿ المشكمة الرئيسيتـ البدء بخفض الم

الرشيؽ والاستعداد لمعمؿ معيـ وتحديد مف ليـ  لتصنيعالى ا امؿ مع المجيزيف مف خلاؿ تحويميـالتك. 6
 ع الموثوقيةؿ المجيزيف الذيف ليـ سجلات وتعامؿ طويؿ الأمد مياستعداد لمعمؿ وفؽ الفمسفة الرشيقة وتفض

تخداـ المجيزيف القريبيف لضماف الاستجابة السريعة وانشاء التزاـ طويؿ الأمد معيـ والإصرار عمى واس
 مستويات جودة عالية ومواعيد تسميـ ثابتة.

 لمواجية العقبات التي تحوؿ دوف الانتقاؿ الى الفمسفة الرشيقة. مستعدةالمنظمة  تكوف.اف 7
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 الرشيؽخصائص نظاـ التصنيع رابعاً: 
ر عدد مف الكتاب ييش إذ، يمتاز التصنيع الرشيؽ بعدد مف الخصائص التي تميزه عف غيره مف نظـ التصنيع

مجموعة مف  (الىPettersen,2009:132)(Hiezer & Render,2008: 610)و الباحثيف 
 صفة المصنعيف الرشيقيف وتتمثؿ ىذه الخواص بآلاتي: إعطاؤىامف اجؿ المنظمة الخصائص التي تتميز بيا 

 مف اجؿ إزالة كؿ المخزوف الفعمي. JITتقنيات  عماؿاست .1
 لمساحة المطموبة لمخزيف مف خلاؿ تقميؿ المساحة للأجزاء المتحركة.تخفيض ا .2
 مستوى ممكف. كثر تحدي ودفع المسؤولية الى أقؿالعمؿ أ جعؿ .3
 الزبائف. حاجاتالمجيزيف عمى تحمؿ المسؤولية ومساعدتيـ عمى مقابمة  تعميـ .4
التدريب ومساىمة العامميف يركزوف عمى ؿ بشكؿ ثابت و اف تصميـ اعمتحسيالعاممة و  ىالقو  تطوير .5

شاعةوالتزاميـ   العمؿ الجماعي. وا 
 الزبائف. حاجاتيـ وحاجاتلعلاقات مع المجيزيف ومساعدتيـ عمى فيـ اتطوير  .6
 الأجزاء المتقنة في كؿ مرة. إنتاجالتي تساعد العامميف عمى  ألأنظمة إنشاء .7
 والعمؿ عمى بناء مرونة العامؿ. الأعماؿعدد أصناؼ  تخفيض .8
 لتقميؿ الكمؼ باستمرار. الكفاح مف اجؿ .9

 فوائد التصنيع الرشيؽخامساً: 
الى اف نظاـ التصنيع الرشيؽ يركز عمى إزالة اليدر  (Krajeweski & Ritzman, 2005: 321يشير )

 -:الآتيةيحقؽ الفوائد فانو وبذلؾ  أشكالوالمستمر في كؿ 
 تخفيض وقت الانتظار. .1
 زيادة إنتاجية العامميف. .2
 تخفيض مخزوف تحت الصنع. .3
 تحسيف الجودة. .4
 استغلاؿ مساحة العمؿ بصورة جيدة. .5
 زيادة الأرباح. .6
 والمعدات.الاستغلاؿ الأمثؿ لمطاقة  .7

 أنواع اليدر في نظاـ التصنيع الرشيؽسادساً: 
عني اليدر اي نشاط يتطمب موارد ولكنو لا , وييرتكز نظاـ التصنيع الرشيؽ عمى إزالة اليدر في كؿ العمميات

عميو فاف اليدؼ مف التصنيع الرشيؽ ىو زيادة القيمة المضافة لمعمؿ مف خلاؿ القضاء  ,يضيؼ قيمة لو
( Gulshan&Singh,2012:58)لمضياع وكما ياتي  الأساسيةالسبعة عمى الأنواع 

(Slack,2010:435): 
يعد الإنتاج المبكر ىدراً عف طريؽ التنبؤ بالطمب وبذلؾ - :Over Productionالافراط في الإنتاج  .1

 يتحمؿ الإنتاج كمفاً إضافية وجيود مف التخطيط والرقابة ومشكلات الانتظار لحيف حصوؿ الطمب.
عند انتقالو لمحصوؿ عمى المادة اف أي حركة غير ضرورية سواء كانت لمعامؿ  -:   Motionالحركة.  2
ي الى زيادة التدفؽ غير الكفوء لممكائف تعد أنواعا مف اليدر الذي يؤدـ ىناؾ تأخيرات في تحصيؿ المواد اـ ا

 ما يترتب عميو زيادة في التكاليؼ .التوقؼ وضياع الوقت 
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:إف انتظار (Waiting of operator, machines, materials). انتظار العامؿ، الماكنة، المواد  3
لاسيما عندما  ,يؤدي الى حدوث طوابير للانتظارؿ لاستعماليا مف مرحمة الى أخرى, المواد تحت التشغي

ؿ يؤديو، وتؤدي الى يكوف ىناؾ عدـ توازف الخط الإنتاجي، كذلؾ انتظار العامؿ عندما لا يكوف ىناؾ عم
 عدـ كفاءة العامميف والمكائف ، وىذه ىي أسباب اليدر في الوقت .

: يمكف اف تكوف العممية ذاتيا مصدرا لميدر حينما تنتج العممية  (Processing itself)العممية  . 4
 لاسيما عندما تكوف إجراءات وطرائؽ المعالجة والتصنيع غير مناسبة. ,جات معيبةو منت
: يعد الخزيف الجزء الأكبر مف اليدر وبكافة اشكالو ولا بد مف تقميمو عف طريؽ (Inventory)خزيف ال . 5

 اتباع طرائؽ لتخفيض مستوى الخزيف.
ة جات معيبو اليدر مف خلاؿ انتاج منت : اف(Correction rework & Scrap)اليدر جراء التصحيح  . 6

فضلا عف زيادة في التكاليؼ الناجمة مف إعادة العمؿ والتصحيح وضياع الجيود  ,يعيؽ التدفؽ السيؿ لمعمؿ
 نتيجة القياـ بالفحص التفتيش.

وقد تؤدي الى إحداث  ,قيمة تضيؼ : اف نقؿ المواد وتحركيا داخؿ المصنع لا  (Transport)النقؿ  . 7
            جات .و اف التدفؽ المستمر لممنتج ويمكف الاعتماد عمى تحسيف الترتيب الخموي لضمو اضرار بجودة المنت

 المبحث الثالث
 الجانب العممي

 الرشيؽ التصنيعأبعاد لقياس مستوى تحقؽ  يرميتطبيؽ عممية تحميؿ ال
)القضاء عمى اليدر ،التحسيف المستمر، العيوب الصفرية، التسميـ في تسيـمف المعايير او الابعاد  اً عدد أف 

الخاـ، فرؽ متعددة الوظائؼ، اللامركزية ، تكامؿ الوظائؼ ونظـ المعمومات  الوقت المحدد، سحب المواد
ىمتيا او أىميتيا النسبية في ولكنيا تختمؼ بالتأكيد مف حيث مسا العمودي(في تحقيؽ التصنيع الرشيؽ

فقد  ,البحثفي الشركة مجاؿ  ،ومف اجؿ تقدير ذلؾمعايير مساىمة اكبر مف غيرىا،فقد تكوف ىذه الذلؾ
فتقدر لو قيمة عددية  ,( والتي في ضوئيا يجري مقارنة بيف كؿ معياريفAHPاستُعيف بعممية التحميؿ اليرمي)

 , Anderson& et al)تكويف مصفوفة المقارنات الثنائية( ل1عمى وفؽ مقياس التفضؿ الموضح في جدوؿ)
 وكما ياتي: (2004:922

 (مقياس التفضيؿ1جدوؿ)     

المعدلات  مستوى التفضيؿ
 الرقمية

 9 مفضؿ تماما
 7 مفضؿ بشدة
 5 مفضؿ جدا

 3 تفضيؿ متوسط
 1 تفضيؿ متساوي

 2/4/6/8 تفضيؿ وسطي بيف القيـ المذكورة
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 مصفوفة المقارنات الثنائية تطوير-أولًا: 
عف تمؾ العممية، وتطمب ذلؾ  ولةؤ المسيعتمد تطوير القيمة العددية عمى تفضيؿ متخذ القرار او الجية 

السيطرة الإحصائية في الشركة والباحث( لإصدار  وؿؤ ومستشكيؿ فريؽ مف )مدير الإنتاج ومدير المبيعات 
 ( مقارنة ثنائية في36تتكوف مف ) الاحكاـ واعداد مصفوفة المقارنات الثنائية، وتـ انجاز المصفوفة التي

الجدوؿ  في موضح التي تمثؿ معكوس الجزء الأعمى وكماو سفؿ ( مقارنة في الجزء الأ36)والجزء الأعمى 
(2). 

 التصنيع الرشيؽ (معاييرلابعاد)(مصفوفة المقارنات الثنائية 2جدوؿ)           
أنظمة 

 المعمومات
تكامؿ 

 الوظائؼ
فرؽ متعددة  اللامركزية

 الوظائؼ
سحب 
المواد 
 الخاـ

التسميـ في 
الوقت 
 المحدد

العيوب 
 الصفرية

 التحسيف
 المستمر

القضاء عمى 
 اليدر

 الابعاد

القضاء عمى  1 1 2 1 1 3 3 3 3
 اليدر

التحسيف  1 1 2 0.5 0.5 3 3 2 2
 المستمر

 
 العيوب الصفرية 0.5 0.5 1 0.333 0.5 3 2 2 2

 
التسميـ في  1 2 3 1 1 2 3 2 2

 الوقت المحدد
سحب المواد  1 2 2 1 1 2 2 2 3

 الخاـ
فرؽ متعددة  0.333 0.333 0.333 0.5 0.5 1 1 1 1

 الوظائؼ
 اللامركزية 0.333 0.333 0.5 0.333 0.5 1 1 1 1

 
 تكامؿ الوظائؼ 0.333 0.5 0.5 0.5 0.5 1 1 1 1

 
أنظمة  0.333 0.5 0.5 0.5 0.333 1 1 1 1

 المعمومات
 

 المجموع 5.83 8.17 11.83 5.67 5.83 17.00 17.00 15.00 16.00
 

فيقارف كؿ بعد في العمود الأوؿ  ،( تتضح تقديرات المقارنات الثنائية2المصفوفة في جدوؿ )ؿ قراءة ومف خلا 
( مع بعد 1اذ يتضح اف بعد القضاء عمى اليدر متساوي التفضيؿ )، الصؼ الأوؿ وىكذا فيمع كؿ بعد 

( مع بعد 2) ساوي الى متوسطوتفضيؿ مت, الوقت المحدد وسحب المواد الخاـالتحسيف المستمر والتسميـ في 
الصفرية، وتفضيؿ متوسط مع ابعاد فرؽ متعددة الوظائؼ واللامركزية وتكامؿ الوظائؼ وأنظمة  العيوب

 المعمومات.



 (  45العدد )  ( 11المجلد ) الإداريةالمجلة العراقية للعلوم  
 

111 
 

الصفرية وتكامؿ  ( مع بعد العيوب2ساوي الى متوسط )بينما كاف بعد التحسيف المستمر مفضؿ بشكؿ مت
وقت ( مع بعدي التسميـ في ال1/2متوسط )الوظائؼ وأنظمة المعمومات، وغير مفضؿ بشكؿ متساوي الى 

 ( مع فرؽ متعددة الوظائؼ واللامركزية.3فضؿ بشكؿ متوسط )المحدد وسحب المواد الخاـ، وت
 بعد التسميـ في الوقت المحدد وغير( مع 1/3اما بعد العيوب الصفرية فانو غير مفضؿ بشكؿ متوسط)

مع فرؽ  (3)لخاـ، ومفضؿ بشكؿ متوسط ( مع سحب المواد ا1/2مفضؿ بشكؿ متساوي الى متوسط )
( مع ابعاد اللامركزية وتكامؿ الوظائؼ وأنظمة 2فضؿ بشكؿ متساوي الى متوسط )متعددة الوظائؼ وم

 المعمومات.
( مع سحب المواد الخاـ ومفضؿ بشكؿ 1واظير بعد التسميـ في الوقت المحدد بانو متساوي التفضيؿ )

فضؿ بشكؿ ظمة المعمومات، وممتعدد الوظائؼ وتكامؿ الوظائؼ وأن ( مع ابعاد فرؽ2متساوي الى متوسط )
 ( مع بعد اللامركزية.3متوسط )

( مع ابعاد فرؽ متعددة الوظائؼ 2ويتضح اف بعد سحب المواد الخاـ مفضؿ بشكؿ متساوي الى متوسط )
 مع بعد أنظمة المعمومات.( 3)واللامركزية وتكامؿ الوظائؼ، ومفضؿ بشكؿ متوسط 

( مع ابعاد اللامركزية وتكامؿ الوظائؼ وأنظمة 1د فرؽ متعددة الوظائؼ فتبدو متساوية التفضيؿ )اما بع
 المعمومات.

التفضيؿ بوكذلؾ الحاؿ بالنسبة لأبعاد اللامركزية وتكامؿ الوظائؼ وأنظمة المعمومات التي أظيرت تساوييا 
 ( مع ابعاد تكامؿ الوظائؼ وأنظمة المعمومات.1)

فأف فرؽ ، فعمى سبيؿ المثاؿ سفؿ مف المصفوفة فيمثؿ معكوس المقارنة الثنائية لمجزء الأعمىاما الجزء الأ
( مع بعد القضاء عمى اليدر، وغير مفضؿ بشكؿ متساوي 1/3متعددة الوظائؼ غير مفضؿ بشكؿ متوسط )

 ... وىكذا.( مع التسميـ في الوقت المحدد.1/2الى متوسط )
 

 طبيعةالمصفوفة ال إعدادثانياً: 
سيجري اعداد المصفوفة الطبيعية وذلؾ مف خلاؿ حساب  ،بعد اف جرى تطوير مصفوفة المقارنات الزوجية
ة في كؿ خمي( ومف ثـ قسمة قيمة كؿ 2في الجدوؿ) المبينة مجموع كؿ عمود مف الاعمدة في المصفوفة

حصمنا عمى قيـ المصفوفة ( Excelالعمود عمى مجموع قيـ ذلؾ العمود، وباستعماؿ البرنامج الجاىز)
 (.3وكما موضحو في الجدوؿ) طبيعةال

 ( المصفوفة الطبيعية3جدوؿ)                                    

متجية 
 التفاضؿ

أنظمة 
 المعمومات

تكامؿ 
 الوظائؼ

فرؽ  اللامركزية
متعددة 
 الوظائؼ

سحب 
المواد 
 الخاـ

التسميـ 
في الوقت 

 المحدد

العيوب 
 الصفرية

التحسيف 
 المستمر

القضاء 
 عمى اليدر

 
 الابعاد

 
القضاء  0.1715 0.1225 0.1690 0.1765 0.1714 0.1765 0.1765 0.2000 0.2000 0.1738

عمى 
 اليدر

التحسيف  0.1715 0.1225 0.1690 0.0882 0.0857 0.1765 0.1765 0.1333 0.1250 0.1387
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 المستمر
العيوب  0.08577 0.0612 0.0845 0.0588 0.0857 0.1765 0.1176 0.1333 0.1250 0.1032

 الصفرية
 

التسميـ  0.1715 0.2449 0.2535 0.1765 0.1714 0.1176 0.1765 0.1333 0.1250 0.1745
في الوقت 

 المحدد
سحب  0.1615 0.2449 0.1690 0.1765 0.1714 0.1176 0.1176 0.1333 0.1875 0.1655

المواد 
 الخاـ

فرؽ  0.0571 0.0408 0.0281 0.0882 0.0857 0.0588 0.0588 0.0667 0.0625 0.0608
متعددة 
 الوظائؼ

 اللامركزية 0.0571 0.0408 0.0423 0.0588 0.0857 0.0588 0.0588 0.0667 0.0625 0.0590
 

تكامؿ  0.0571 0.0612 0.0423 0.0882 0.0857 0.0558 0.0588 0.0667 0.0625 0.0646
 الوظائؼ

 
أنظمة  0.0571 1.0000 0.0423 0.0882 0.0571 0.0588 0.0588 0.0833 0.0625 0.1676

 المعمومات
 

 المجموع          1.1075
 

 
 ثالثاً:التناسؽ والثبات

ى آخر قدرة متخذ القرار عمى بمعن أي ،الثنائية المقارنات قيـ((أحكاـمقياس لتناسؽ ( AHPتقدـ طريقة )
( فيي مقبولة 0.01وي او تقؿ عف)كانت قيمة التناسؽ تسا فاذاأىمية كؿ بعد مقارنة بالبعد الاخر،  تحديد
تحتاج الى تعديؿ القيـ  واذا كانت اكبر مف ذلؾ فأنيا ،التناسؽ بيف المقارنات الثنائية عبر عف مستوىوت

 الاصمية في مصفوفة المقارنات الثنائية.
 -الاتية: سنتبع الخطوات ( Excel) الإحصائيتناسؽ المصفوفة وباستعماؿ البرنامج  ولحساب

 لمحصوؿ عمى ما يسمى متجية التفضيؿ. اب معدؿ كؿ صؼ في المصفوفة الطبيعيةحس -1
 Aاذ اف )AWضرب كؿ صؼ مف صفوؼ المقارنة الثنائية بمتجية التفضيؿ لمحصوؿ عمى مصفوفة  -2

 (.وزف معيف Wمصفوفة /  تمثؿ
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مف عناصر متجية التفضيؿ لمحصوؿ عمى القيـ  يقابميا عمى ما AWقسمة كؿ قيمة مف قيـ مصفوفة  -3
 الذاتية.

 (.10.21والذي يساوي ) λmaxحساب متوسط القيـ الذاتية الذي يشار اليو بالرمز  -4
      =C1مف خلاؿ المعادلة  (0.1515( والذي يساوي )C1حساب مؤشر التناسؽ) -5

   
 

 .الأبعاد= عدد المعايير او  nاذ اف 
  =CR -: الآتية( مف خلاؿ المعادلة 0.104) وتساوي CRحساب نسبة الثبات  -6

  
 

البحث ىذا ولأغراض التي تمت مقارنتيا،  الأبعادمؤشر عشوائي يعتمد عمى عدد المعايير او R1اذ اف 
( وبناء عمى n=9( )Deshamukhya&Rag,2014:175( والتي تقابؿ )1.45تساوي ) R1فأف 

 متخذي القرار مقنعة وصادقة. أحكاـعميو تعد (، 0.10التناسؽ )نتائج الحاسبة التي أظيرت قيمة 
النسبية التي تـ الحصوؿ عمييا لكؿ بعد مف ابعاد  الأوزافاف القيـ الواردة في متجية التفضيؿ تمثؿ 

والقضاء عمى اليدر بأكبر الاوزاف محققاً ما ي الوقت المحدد ،اذ جاء بعدي التسميـ فيع الرشيؽالتصن
، ثـ أنظمة المعمومات وسحب المواد الخاـ رتيب( عمى الت0.173( و)0.174نسبتو )
( ثـ بعد العيوب 0.138نسبتو) ما بعد التحسيف المستمر محققا ثـ( 0.165(و)0.167بنسبة)

نسبتو  بعدي تكامؿ الوظائؼ وفرؽ متعددة الوظائؼ محققو ما ثـ (0.103) ما نسبتو الصفرية محققا
 (.0.059نسبتو) بعد اللامركزية محققا ما ( وأخيرا جاء0.060( و)0.064)

 الأبعادالنيائية( لممعايير او  الأوزافحساب قيـ ) -رابعاً: 
التصنيع  عادلاب لحساب قيـ كؿ بعد مف ابعاد التصنيع الرشيؽ وبياف وضع الشركة في اعتمادىا

 -: الآتيةالخطوات  إتباع،سيجري الرشيؽ
اي اف اعمى  (5-1الاوزاف التي أعطيت ليا تتراوح ما بيف )، فاف ياس الاستبانة خماسيقبما اف م .1

 :فافو ( تمثؿ عدد الأسئمة لكؿ بعد او معيار في الاستبانة عميnواف )( 1( واقؿ وزف )5وزف ىو )
 مجموع النقاط الفعمية لمبعد

 (1)------ =البعديمة ق
 (n×5نقطة لمسؤاؿ ) أعمى× عدد الأسئمة 

 
 فتساويالكمية لمتصنيع الرشيؽ  ةالقيم اما .2

 AHP            ----(2)الوزف النسبي لمبعد المسحوب مف × قيمة البعد

 -فأف:  ووعمي
 0.1159( = 0.173( × )0.67عمى الضياع = )القضاء 

 0.0873( = 0.138( × )0.633)التحسيف المستمر= 
 0.0683( =0.103( × )0.664العيوب الصفرية =)
 0.1188( = 0.174( × )0.683المحدد= ) التسميـ في الوقت

 0.1113( =0.165( × )0.675سحب المواد الخاـ = )
 0.0397( =0.060( × )0.662فرؽ متعددة الوظائؼ = )
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 0.0295=( 0.059×)(0.5اللامركزية =  )
 0.0448=(0.064×)(0.7تكامؿ الوظائؼ =  )
 0.0097=( 0.167×)(0.0583)أنظمة المعمومات = 

 متوسطة.وىي قيمة  (0.625بمغ )تالقيمة الكمية لمتصنيع الرشيؽ في الشركة  واف
 

 المبحث الرابع
 الاستنتاجات والتوصيات

ترتب  ستنتاجات ومامف اعممية التحميؿ اليرمي تحميلات  نتائج إليوتوصمت  ما لأىـ إجمالايقدـ ىذا المبحث 
 عمييا مف توصيات .
 اولًا: الاستنتاجات

 -يأتي:التحميؿ العممي وكما و جاء بالجانب النظري توصؿ البحث الى عدد مف الاستنتاجات بناء عمى ما 
المعقدة ذات المعايير والأطراؼ ( في حؿ المشكلات AHPعمى الرغـ مف فاعمية عممية التحميؿ اليرمي ) .1

تعتمد عمى  الأخرفي جانبيا  إنيا إلالموصوؿ الى قرارات منطقية ومقبولة،  بأسموب كمي متعددة العلاقة
، لذلؾ حدة الرأي والحكـ الشخصي لتعييف قيـ عددية لقياس أىمية كؿ متغير مف متغيرات المشكمة عمى

في  الآخريفلدى  ةمبنية عمى الحقائؽ والأفكار المقبول)تعيف قيـ عددية(  الأحكاـينبغي اف تكوف ىذه 
لة، لذا فانو الأنيا غالباً ما تكوف عرضو لممسكاـ, , مف غير المشاركيف في عممية إصدار الأحالشركة

 .المشتركوف في القرار الآخروفبناء عمى الحقائؽ التي يقدميا  إضعافيايمكف تقويتيا او 
افر التحميؿ اليرمي دليؿ عمى تو اة مف خلاؿ استعماؿ عممية متوسطحصوؿ الشركة عمى قيمة كمية  .2

لتسيـ في  ذلؾ يحتاج الى الكثير مف المقومات الأخرى وافمقومات تطبيؽ التصنيع الرشيؽ، ل سطمتو 
 .متطمباتو تحقيؽ

الكثير فر بالأمر اليسير كونو يحتاج الى تو اف سعي الشركة لتطبيؽ ابعاد التصنيع الرشيؽ في عممياتيا ليس  .3
يموا في دعـ عممية العامميف جميعا في الشركة كي يس متطمباتو، فضلا عف تغير في ثقافة الافرادمف 

 التحسيف المستمر والقضاء عمى كؿ اشكاؿ اليدر وتحقيؽ إنتاجية عالية الجودة وبكمفة مناسبة.
النتائج التي توصؿ الييا البحث تنامي مستوى اىتماـ الإدارة ومسؤولي الأقساـ المعنية بتطبيؽ ابعاد  أظيرت .4

نسبية  أوزاف، لاسيما تمؾ التي حصمت عمى الأبعادذلؾ تظؿ الحاجة قائمة لتعزيز ومع ، التصنيع الرشيؽ
وسحب المواد الخاـ، فيما تتطمب بقية  اليدرالقضاء عمى  غيرىا مثؿ التسميـ في الوقت المحدد، مف أعمى
مثؿ اللامركزية وفرؽ متعددة الوظائؼ، تكامؿ الوظائؼ والعيوب الصفرية والتحسيف المستمر وأنظمة  الأبعاد

 ائيا لتحقيؽ ابعاد التصنيع الرشيؽ.استثناىتماماً المعمومات 
 ثانياً: التوصيات

الشركة وكما  لدفالتوصيات التي يمكف الإفادة منيا مف  عدد مفنعرض  ،الاستنتاجاتببناء عمى ما جاء 
 -:ياتي
رورة الإفادة مف نتائج عممية التحميؿ اليرمي التي حددت ابعاد التصنيع الرشيؽ وتركيز الاىتماـ أولا ض .1

 مف الأداء. ية بيدؼ تطويرىا وبموغ مستوى عاؿالابعاد التي حققت أوزاناً عالعمى تمؾ 
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العمؿ عمى نشر ثقافة القضاء عمى اليدر بكؿ أشكالو بيف جميع العامميف في الشركة كونو يمثؿ احد  .2
 أىـ الأبعاد لتحقيؽ التصنيع الرشيؽ.

عالية وقياس علاقتيا بالأبعاد الأخرى أعلاه التحقيؽ في الأبعاد او المعايير التي لـ تحقؽ أوزانا نسبية  .3
 بيدؼ تعظيـ الإفادة الكاممة مف الأنشطة التي تضيؼ قيمة لمتصنيع الرشيؽ بصورة كمية.

ضرورة قياـ إدارة الشركة بتوفير متطمبات تطبيؽ التصنيع الرشيؽ بما يخدـ عممية القضاء عمى اليدر  .4
خلاؿ دراسة جميع العمميات والتركيز عمى العممية التي وتحسيف الإنتاجية والجودة وتقميؿ الكمفة مف 

 تقاؿ تدريجياً الى باقي العمميات وذلؾ مف خلاؿ:تحتاج الى جيد أكبر ثـ الان
تمكيف العامميف ومنحيـ صلاحيات اكبر تمكنيـ مف فعؿ الاشياء الصحيحة دوف الرجوع الى  . أ

 المستويات الاعمى.
 جودة عند المصدر.تحسيف العلاقة مع المجيز لغرض فحص ال . ب
 العمؿ عمى إنشاء حمقات الجودة او الفرؽ المتقاطعة وظيفيا لحؿ مشكلات العمؿ. . ت
 اشاعة ثقافة ادارة الجودة الشاممة ومنيج الحيود الستة لمعمؿ بشكؿ صحيح منذ المرة. الاولى. . ث

 المصادر
 اولا: المصادر العربية

الصيانة الانتاجية الشاممة في تعزيز نظاـ عبد العالي، نشواف محمد دور مرتكزات نظاـ  .1
 .2011(، 21(، العدد)7التصنيع الرشيؽ، مجمة تكريت، المجمد)

العامري، ىدى حسف ىادي، إمكانية تطبيؽ أدوات التصنيع الرشيؽ في تحقيؽ الميزة  .2
 التنافسية، رسالة ماجستير غير منشور، كمية الإدارة والاقتصاد، جامعة كربلاء.

( إدارة الجودة ومبادئ وتطبيقات، دار 2012النجار، صباح حميد، وجواد، ميا كامؿ) .3
 الدكتور لمعموـ الإدارية والاقتصادية .بغداد، الطبعة الثانية.
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