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  :الملخص

 ليل التكاليفكفاءة الأداء وتق تحسينفي ودوره  التصنيع الرشيقأدوات تطبيق معرفة مدى تهدف هذه الدراسة إلى 

لسيارات في ا" لإنتاج قطع غيار Techno Motiveالتشغيلية في المؤسسات الصناعية، مع التركيز على حالة مصنع "

 التحديات مواجهة اهم فييس أنلأدوات االجزائر. وتسعى الدراسة إلى إبراز الكيفية التي يمكن من خلالها لتبني هذه 

" كمجال Techno Motiveالمرتبطة بالهدر وضعف تدفق العمليات داخل بيئة العمل الصناعية. وقد تم اختيار مصنع "

مناسبة  ه بيئةتطبيقي نظراً لطبيعة نشاطه الصناعي واعتماده النسبي على بعض أدوات التصنيع الحديثة، مما يجعل

 الرشيق في تحسين الأداء المؤسسي. التصنيعات أدولاختبار مدى فعالية تطبيق 

ع مالموجهة  ت شبهاعتمدت الدراسة على المنهج النوعي، حيث تم جمع البيانات من خلال الملاحظة الميدانية والمقابلا

 ية والفنية لتطبيقلتحليل الأبعاد التنظيم NVivoمجموعة من المسؤولين داخل المصنع، وتم تحليلها باستخدام برنامج 

ثل ممنهج، مالتصنيع الرشيق. وقد أظهرت النتائج أن المصنع يطبق بعض أدوات التصنيع الرشيق بشكل جزئي وغير 

الهيكلة  لىإ لكنها تفتقر الصيانة الإنتاجية الشاملة، والتحسين المستمر، وتنظيم موقع العمل، والإنتاج في الوقت المحدد،

وعية ن والتلنتائج عن ضعف في التنسيق الداخلي، ونقص في التكويالرسمية والدعم الإداري الكافي. كما كشفت ا

دماج إف إلى بمفاهيم التصنيع الرشيق لدى العاملين. بناءً على ذلك، توصي الدراسة بوضع خطة عمل تدريجية تهد

 ع مؤشرات، وتتب  مبادئ التصنيع الرشيق ضمن رؤية تنظيمية واضحة، وتعزيز التكوين الداخلي، وتحسين آليات التنسيق

 الأداء، بما يسُهم في رفع الكفاءة التشغيلية وتقليل التكاليف على المدى المتوسط والطويل.

  ، كفاءة تشغيلية،5S ،JIT، كايزن، TPM: تصنيع رشيق، تخفيض التكاليف، الكلمات المفتاحية
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Résumé : 

Cette étude vise à évaluer le degré d'application des outils de la production lean et leur rôle 

dans l'amélioration de l'efficacité des performances et la réduction des coûts opérationnels 

dans les entreprises industrielles, en se concentrant sur le cas de l’usine "Techno Motive" 

spécialisée dans la fabrication de pièces automobiles en Algérie. L’objectif est de mettre en 

évidence comment l’adoption de ces principes peut contribuer à faire face aux défis liés au 

gaspillage et à la faible fluidité des processus de production. L’usine "Techno Motive" a 

été choisie comme terrain d’étude en raison de la spécificité de son activité industrielle et 

de son recours partiel à certains outils modernes de production, ce qui en fait un cadre 

approprié pour explorer le potentiel d’amélioration de la performance à travers le lean 

manufacturing. 

La méthodologie adoptée repose sur une approche qualitative, avec une collecte des 

données par observation sur le terrain et par entretiens semi-directifs menés auprès de 

plusieurs responsables au sein de l’usine. Les données ont été analysées à l’aide du logiciel 

NVivo, permettant de catégoriser et de comprendre les dimensions organisationnelles et 

techniques liées à l’implémentation du lean. Les résultats montrent que l’entreprise 

applique partiellement et de manière non structurée certains outils du lean manufacturing 

tels que la maintenance productive totale (TPM), l’amélioration continue (Kaizen), 

l’organisation du poste de travail (5S), et la production juste-à-temps (JIT). Toutefois, ces 

initiatives manquent d’un cadre formel et de soutien managérial, ce qui limite leur 

efficacité. Par ailleurs, des lacunes ont été relevées en matière de coordination interne et de 

formation des employés aux principes du lean. Sur la base de ces constats, l’étude 

recommande l’élaboration d’un plan d’action progressif visant à intégrer le lean dans une 

vision organisationnelle claire, renforcer la formation interne, améliorer les mécanismes de 

coordination et de communication, et suivre des indicateurs de performance pour garantir 

l’efficacité des améliorations mises en œuvre. 

 

Mots-clés : Lean production, Réduction des coûts, TPM, Kaizen, 5S, JIT, Efficacité 

opérationnelle, 
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Abstract : 

This study aims to t assess the extent of lean manufacturing tools implementation and their 

role in improving performance efficiency and reducing operational costs in industrial 

enterprises, with a focus on the case of "Techno Motive," a factory specialized in the 

production of automotive parts in Algeria. The study seeks to highlight how adopting these 

principles can help address challenges related to waste and poor process flow within the 

industrial work environment. "Techno Motive" was selected as the Field of application due 

to the specific nature of its industrial activity and its partial adoption of some modern 

manufacturing tools, making it a suitable setting to explore the potential for performance 

improvement through lean manufacturing. 

The study employed a qualitative methodology, collecting data through field observation 

and semi-structured interviews with several managers within the factory. The data was 

analyzed using NVivo software, which enabled the classification and understanding of the 

organizational and technical dimensions related to the implementation of lean principles. 

The findings revealed that the company applies some lean manufacturing tools in a partial 

and unstructured manner, such as Total Productive Maintenance (TPM), Continuous 

Improvement (Kaizen), Workplace Organization (5S), and Just-in-Time (JIT) production. 

However, these initiatives lack formal structuring and sufficient managerial support, which 

hinders the achievement of desired outcomes. The study also identified weaknesses in 

internal coordination and a lack of training and awareness of lean principles among 

employees. Based on these findings, the study recommends developing a gradual and 

structured action plan aimed at integrating lean principles into a clear organizational vision, 

enhancing employee training, improving coordination and communication mechanisms, 

and tracking performance indicators to ensure the effectiveness of implemented 

improvements. 

Keywords: Lean Manufacturing, Cost Reduction, TPM, Kaizen, 5S, JIT, Operational 

Efficiency 
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 شكر وتقدير

 

ا كانت هلة، لكنهتكن س بسم الله الرحمن الرحيم الحمد لله رب العالمين الذي من  علي  بإتمام هذا العمل، بعد مسيرة لم

 ي.إصرارِ مليئة بالتحديات والعِبر. اليوم، أرى حُلماً طال انتظاره قد تحقق بفضل الله أولاً ثم بجهدي و

 إلى نفسي:

لْتيِه، وعلى كل خطوة سعيتِ فيها نحو النجاح. لقد كنتِ قوية و وها أنتِ  صبورة،أشكرُكِ على كل التعب الذي تحم 

 تقَطفين ثمرة تعبكِِ.

 إلى عائلتي الغالية:

ذي بكِ الحياتكِ وحولا تضإلى أمي: يا نور حياتي وقوتي بعد الله، إليكِ أهدي هذا الإنجاز. ما كان لِي أن أصل إلى هنا ل

 لا ينضب.

 إلى أبي: يا سندي الذي لم يبخل علي  بدعمه ونصحه، كنتَ خير معين في كل خطوة.

 إلى إخوتي/أخواتي: كنتم شمعة تنير طريقي في أصعب اللحظات، فلكم مني كل الحب والامتنان.

 إلى أصدقائي الأعزاء:

عب تت عني لمة تشجيع، وكل ضحكة أزاللقد كنتم خير رفاق في هذه الرحلة. شكراً لكم على كل لحظة دعم، وكل ك

 الساعات الطويلة.

 إلى الأستاذة الفاضلة الدكتورة محمدي نجلاء:

نورٍ  نت بمثابةلتي كاالكِ مني كل الشكر والتقدير على توجيهاتكِ القيمة، وصبركِ على تتبع خطواتي البحثية، ونصائحكِ 

 ا تحمله الكلمة من معنى.في طريق البحث العلمي. لقد كنتِ مشرفةً مثاليةً بكل م

 

 كما أتوجه بالشكر إلى كل من ساهم في إثراء مسيرتي العلمية، من أساتذة وزملاء.

 

 وأخيراً، الحمد لله الذي هداني إلى هذا وما كنتُ لِأهتدي لولا أن هداني الله.
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 العامة:المقدمة 

كنولوجية رات التالتنافسية، والتغيتشهد المؤسسات الصناعية في عصرنا الراهن تحولات جذرية فرضتها بيئة الأعمال 

إمكان بم يعد المتسارعة، والضغوط المتزايدة من أجل تحسين الجودة وخفض التكاليف. ففي ظل هذه الديناميكية، ل

كثر ج مرنة وأج إنتاالمؤسسات الاعتماد على الأساليب التقليدية في الإنتاج والتسيير، بل بات من الضروري تبني نماذ

 مع متطلبات الأسواق العالمية المعاصرة.كفاءة تتماشى 

تهدف إلى  ( كمنهجية إنتاجية متكاملةLean Manufacturingمن بين أبرز هذه النماذج، يبرز التصنيع الرشيق )

على  لنموذجتحسين العمليات وتقليص الهدر في جميع أشكاله، سواء المادي أو الزمني أو البشري. ويعتمد هذا ا

ة ية الشامللإنتاجاالممارسات التي أثبتت فعاليتها في مختلف القطاعات الصناعية، مثل الصيانة مجموعة من الأدوات و

(TPM( والتحسين المستمر ،)Kaizen( وتنظيم موقع العمل ،)5S ونظام الإنتاج في الوقت المناسب ،)(JIT وتتمثل .)

 لجودة.ار على رد والتكاليف، دون التأثيالفكرة الجوهرية في تحقيق أقصى قيمة ممكنة للعميل بأقل قدر من الموا

وفي السياق الجزائري، ورغم محاولات بعض المؤسسات الانخراط في مسار التحديث الصناعي، إلا أن تطبيق مفاهيم 

التصنيع الرشيق لا يزال في مراحله الأولى، مما يستدعي البحث والتحليل لفهم الإمكانات المتاحة والمعوقات القائمة. 

 Technoالتصنيع الرشيق في مصنع أدوات الأساس، جاءت هذه الدراسة لتسليط الضوء على تجربة تطبيق  وعلى هذا

Motive  لإنتاج قطع غيار السيارات، باعتباره مؤسسة صناعية جزائرية تسعى إلى تحسين أدائها التشغيلي والمالي من

 خلال اعتماد ممارسات حديثة في الإنتاج.

عبر  كاليف،دى تطبيق أدوات التصنيع الرشيق في المصنع، وتحديد أثرها على كفاءة التتهدف الدراسة إلى فحص م

ات التي لى التحديعلوقوف ادراسة ميدانية تستند إلى المقابلات والملاحظة داخل البيئة الإنتاجية الحقيقية. كما تسعى إلى 

 خل المؤسسة.قد تعيق هذا التحول، واقتراح حلول عملية لتعزيز ثقافة "الرشاقة" دا

التطبيق بلرشيق اإن أهمية هذه الدراسة تكمن في مساهمتها في ربط الجانب النظري المتعلق بمبادئ وأدوات التصنيع 

على  بالفائدة ن تعودالعملي في بيئة صناعية محلية، إضافة إلى سعيها لتقديم مقترحات تطويرية قابلة للتنفيذ، يمكن أ

 مؤسسات صناعية جزائرية أخرى.المصنع محل الدراسة، وربما على 

 إشكالية الدراسة:

ديثة اجية حفي ظل التحديات التي تواجه المؤسسات الصناعية الجزائرية، بات من الضروري البحث عن أساليب إنت

ع الة ن أدوات فقدمه ميتساعد على تحسين الكفاءة وتقليل التكاليف. ويعُد التصنيع الرشيق أحد أبرز هذه الأساليب، لما 

 لموارد الممكنة. للقضاء على الهدر وتحقيق القيمة المضافة بأقل ا

 وعليه، تتمثل الإشكالية الرئيسة للدراسة في:

لى تحسين ع المباشرة غيرمدى تأثير أدواته بشكل وما  ،Techno Motiveالمصنع الرشيق داخل  التصنيعيطبق كيف 

 تشغيلية؟كفاءة الأداء وتكاليف 
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 :الفرعيةالأسئلة 

 المؤسسة؟لتصنيع الرشيق المعتمدة داخل أدوات افيما تتمثل 

 التكاليف داخل المؤسسة؟ لإدارةتتفاعل ممارسات التصنيع الرشيق مع الممارسات الحالية  يفك• 

 لمؤسسة؟اداخل  ما مدى إدراك الإدارة والعاملين لممارسات التصنيع الرشيق وانعكاساتها على الأداء والإنتاجية•

 الدراسة:أهداف 

 .Techno Motiveالتصنيع الرشيق في مصنع أدوات التعرف على مدى تطبيق 

 ة.تحديد مستوى إدراك الإدارة والعاملين لمفاهيم التصنيع الرشيق وانعكاسها على الأداء والإنتاجي

قد داخل ص الفااستكشاف تأثير ممارسات التصنيع الرشيق على آليات اتخاذ القرار المرتبطة بتخصيص الموارد وتقلي

 المصنع.

اءة رفع الكف ما يدعمبعملية قابلة للتنفيذ تهدف إلى تحسين تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق داخل المصنع، تقديم مقترحات 

 والطويل.وتخفيض التكاليف على المدى المتوسط  التنظيمية والتشغيلية

 تقديم اقتراحات عملية لتحسين تطبيق التصنيع الرشيق في المصنع.

 دةووتكاليف الج التصنيع الرشيق، مثل التكاليف المباشرة وغير المباشرة، تحديد طبيعة التكاليف المتأثرة بتطبيق

 والمخزون والزمن.

 أسباب اختيار الموضوع:

 الأسباب الموضوعية:

 أهمية التصنيع الرشيق كمنهجية حديثة لمواجهة تحديات السوق.

 التكاليف.قلة الدراسات التطبيقية في المؤسسات الجزائرية حول دور التصنيع الرشيق على 

 الأسباب الذاتية:

 اهتمام الباحث الشخصي بمفاهيم تحسين الأداء والإنتاجية الصناعية.

 الرغبة في ربط الجانب النظري الأكاديمي بالواقع العملي في بيئة صناعية جزائرية.

 الدراسة: معيقات

 اقتصرت الدراسة على مصنع واحد، مما قد يحد من تعميم النتائج.

 المنهج النوعي قد لا يسمح بقياس دقيق لكافة المؤشرات الكمية للتكاليف.الاعتماد على 

 . الفترة الزمنية المحدودة لإنجاز الدراسة قد تؤثر على تعمق التحليل
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 منهجية الدراسة

ي كخيار منهجي ، تم تبن ي المنهج النوعي الاستكشافAuto Motiveنظرًا لحداثة مفهوم التصنيع الرشيق داخل مصنع 

لوصول يث يتيح احيعية، رئيسي لهذه الدراسة. يعُد هذا المنهج الأنسب لفهم الظواهر الجديدة والمعقدة في سياقاتها الطب

مهيكلة ه لات شبإلى رؤى معمقة وتجارب واقعية من داخل المؤسسة. وقد تم التركيز على جمع البيانات من خلال مقاب

تعلق يفيما  مع عدد من المسؤولين في المصنع، بهدف استكشاف تصوراتهم، ممارساتهم، والتحديات التي يواجهونها

 بتطبيق مبادئ التصنيع الرشيق.

دارية، ، ونظُم إنظيميةيسمح هذا التوجه المنهجي بتحليل السياق الداخلي للمصنع بما يشمله من عمليات إنتاجية، ثقافة ت

ة اللازمة هج المرونا المند على بناء فهم شامل للبيئة التي يتم فيها تنفيذ مبادئ التصنيع الرشيق. كما يوف ر هذمما يساع

 .للتعمق في التفاصيل غير المرئية التي قد لا تظهر من خلال الأساليب الكمية

 :هيكل الدراسة

 هدف الدراسةينقسم هذا البحث إلى ثلاثة فصول رئيسية تتكامل فيما بينها لتحقيق 

 حيث النشأة، الإطار النظري للدراسة، حيث يتم فيه عرض مفصل لمفاهيم التصنيع الرشيق منيتناول  :الأولالفصل 

ا يخُصص جزء . كم5S، وTPM ،JITالأسس الفكرية، المبادئ الجوهرية، والأدوات التطبيقية الأساسية مثل: كايزن، 

ليص كفاءة وتقواستعراض أنواعهما، والربط بين تحسين ال التكاليفض لتكاليف وكذا تخفيامن الفصل لتعريف مفهوم 

اولت لتي تنالتكاليف في ضوء مبادئ التصنيع الرشيق. ويخُتتم هذا الفصل بعرض مجموعة من الدراسات السابقة ا

 ميدانية.الاسة العلاقة بين التصنيع الرشيق وخفض التكاليف، بما يسمح ببناء أرضية نظرية صلبة تنطلق منها الدر

مقاربة اختيار ال فيخصص للجانب المنهجي والتطبيقي للبحث. يبدأ بتوضيح المنهجية المعتمدة، وأسباب :الفصل الثاني

ميًا طبَّق رسيُ يق لا النوعية القائمة على المقابلات والملاحظة المباشرة داخل بيئة العمل، لكون موضوع التصنيع الرش

ف بمؤسسة داخل المؤسسة. كما يستعرض الفص ة، ثم محل الدراس Techno Motiveل أدوات جمع البيانات، ويعُر 

 الرشيق. لتصنيعاينتقل إلى تحليل أولي لواقع الممارسات الموجودة داخل المصنع، ومدى تقاطعها مع مفاهيم وأدوات 

نتائج العمل الميداني، انطلاقاً من المعطيات المستخلصة من المقابلات والملاحظات. يتم في هذا  : لتحليلالثالثالفصل 

الفصل تحديد نقاط القوة والضعف في الممارسات الحالية للمؤسسة، ومدى وعي العمال والإدارة بتلك الممارسات. وبناء 

الرشيق، مع تقديم توصيات تساعد على ترسيخ هذه  على ذلك، يتم اقتراح خطة عمل عملية لكل أداة من أدوات التصنيع

 .المبادئ في شكل ممنهج داخل المؤسسة، بهدف تحسين الكفاءة التشغيلية وتقليل التكاليف



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 .الدراسات السابقة والإطار المفاهيمي :الفصل الأول
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د ظرية تساعجعية نيعُد الرجوع إلى الدراسات السابقة خطوة أساسية في أي عمل بحثي، لما توفره من خلفية علمية ومر

علمي حول فكر الفي فهم المفاهيم المحورية المرتبطة بموضوع البحث. وتكمن أهمية هذه الدراسات في إبراز تطور ال

لإشكالية اة حول والتعرف على الاتجاهات المختلفة التي تناولته، مما يسهم في تقديم رؤية شاملة ومتعمق الموضوع،

 المطروحة.

ي فلرشيق افي هذا الجزء من الدراسة، سنتطرق إلى مجموعة من الدراسات السابقة التي تناولت موضوع التصنيع 

جي، جه الإنتاا التوتعرف على المفاهيم الأساسية المرتبطة بهذمختلف السياقات الصناعية. وتهدف هذه المراجعة إلى ال

لأدوات اء على بالإضافة إلى استعراض أبرز النتائج والتوصيات التي خرجت بها الأبحاث السابقة. كما سنسلط الضو

تب حول لما كُ  والأساليب التي استخُدمت في تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق. ويساعد هذا العرض في تكوين فهم شامل

 هذا الموضوع في الأدبيات العلمية.

  الدراسات السابقة :الأولالمبحث 

لتحسين  صناعيةيشهد العصر الحالي منافسة متزايدة في الأسواق العالمية، مما يضع ضغوطاً كبيرة على الشركات ال

لهامة اراتيجيات الاست كفاءتها التشغيلية وخفض تكاليفها الإنتاجية. وفي هذا السياق، برز مفهوم التصنيع الرشيق كإحدى

ر تطبيق لتأثي قضاء على الهدر وتحسين تدفق العمليات. ولفهم أعمقالتي تهدف إلى تحقيق هذه الغايات من خلال ال

وعة من يل مجممبادئ التصنيع الرشيق على تقليل التكاليف في مختلف الصناعات، سيتم في هذا الجزء استعراض وتحل

 متنوعة.الدراسات السابقة التي تناولت هذا الموضوع من زوايا 

 الرشيق الإنتاج  1.1

)  ، سعى كل من"Defining and Developing Masures of Lean Production"بعنوان  دراسةفي 

Shah  وWard  ،2007)  إلى تقديم إطار علمي دقيق لتعريف مفهوم التصنيع الرشيق وتطوير أدوات قياسه، وذلك

الصناعية. شركة  760وهي  باستخدام منهجية كمية قائمة على التحليل الإحصائي لاستجابات استبيانات موجهة لعينة

تناولت الدراسة واحدة من أبرز الإشكاليات في أدبيات الإدارة الإنتاجية، والمتمثلة في غياب تعريف موحد وشامل 

، مما أدى إلى اختلافات واسعة في طرق تطبيقه وتقييم نتائجه. وتكمن أهمية هذه الدراسة في أنها وضعت Leanلمفهوم 

التصنيع الرشيق، من خلال تحديد أبعاده الرئيسية مثل: الإنتاج المستمر، إدارة أساسًا نظريًا وعملياً لقياس ممارسات 

الجودة الشاملة، العمل الجماعي، والعلاقات مع الموردين. وبهذا مك نت الباحثين والممارسين من تقييم مدى التزام 

واجه تعميم هذه الأداة القياسية، بشكل علمي وموثوق. غير أن الدراسة لم تغفل التحديات التي ت Leanالشركات بمبادئ 

حيث أشار الباحثان إلى التباين الكبير في تطبيقات التصنيع الرشيق بين القطاعات الصناعية، إضافة إلى صعوبة تكييف 

 الأدوات دون مراعاة الخصوصية الثقافية والتنظيمية لكل مؤسسة.

تم  (Krafcik  ،1988)من اعداد  ،""Triumph of the Lean Production Systemة بعنوان في دراس

( بنظيراتها العاملة Leanأداء مصانع تعتمد نظام الإنتاج الرشيق )أين تم مقارنة على منهجية كمية تحليلية،  دعتماالا

ر هذا النموذج ليقُد م بديلا يعزز الكفاءة ويقلل الهدر أمام حيث اظهر الباحث بأسلوب الإنتاج الكمي التقليدي،  كيف تطو 

د وواضح لـلإنتاج الرشي التقليدية.الأساليب  كان يعيق قدرة الشركات على  قأشارت الدراسة إلى أن  غياب تعريف موح 
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 النموذج.لأسس هذا تبني ممارسات منهجية لتحسين الجودة وخفض التكاليف، ما استدعى بلورة إطار مفاهيمي واضح 

أن  المصانع الرشيقة تحقق مستويات أعلى من الأداء في معايير الجودة والتكلفة الباحث من منظور الأهمية، بي ن 

صناعات متنوعة  فيالجديدة  مبادئهذه اللتطبيق وسرعة التسليم مقارنة بمصانع الإنتاج الكمي، ما فتح آفاقاً واسعة 

الثقافة التنظيمية للتغيير، والحاجة  مقاومةمن بينها  المختلفة قاتيمعالو طريق التطبيق من ومع ذلك، لا يخل العالم.حول 

دين عالية الأداء، والمتطلبات الكبيرة للقوى العاملة المرنة  رئيسية تواجه  تتعتبر كعقباهذه  ، كلوالماهرةإلى شبكة مور 

ل رشيق    ناجح.الشركات الساعية لتحو 

 Applying the lessons learned from 27 lean manufacturers: Theبعنوان " في دراسة أخرى 

relevance of relationships management"  تم اعدادها من طرف الباحث(Panizzolo  ،1998) 

شركة صناعية تطبق مبادئ التصنيع الرشيق، بهدف  27باستخدام منهجية كمية تحليلية تستند إلى دراسة ميدانية شملت 

استكشاف العوامل التي تؤثر في نجاح تطبيق هذا النموذج الإنتاجي، مع التركيز بشكل خاص على أهمية إدارة العلاقات 

ة مركزية تتمثل في محدودية فهم دور العلاقات الخارجية )مع داخل سلسلة الإمداد. وقد عالجت الدراسة إشكالي

الموردين والعملاء( مقارنة بالتركيز التقليدي على التحسينات الداخلية فقط، مما قد يضُعف من فعالية التطبيق الشامل 

بمسألة "الامتداد  . وتبرز أهمية هذه الدراسة في كونها من أوائل الأبحاث التي أولت اهتمامًا منهجياLeanًلمنظومة 

لا يعتمد فقط على أدوات مثل تقليل الهدر والإنتاج في الوقت  Leanالخارجي" للتصنيع الرشيق، معتبرة أن نجاح 

المحدد، بل يتطلب أيضًا شراكات استراتيجية وتواصل فع ال عبر سلسلة القيمة. وقد توصل الباحث إلى أن مستوى 

، Leanء يشك ل عاملًا حاسمًا في تحقيق نتائج ملموسة ومستدامة من تطبيق التعاون والتكامل مع الموردين والعملا

خاصة فيما يتعلق بتقليل التكاليف وتحسين مرونة الإنتاج. وعلى الرغم من ذلك، واجهت الشركات المشاركة تحديات 

مث ل عوائق أمام نقل  متكررة مثل ضعف قابلية الموردين لتبني ممارسات مرنة، والتباين في الثقافة التنظيمية، ما

 .المؤسسةالمبادئ الرشيقة بسلاسة إلى خارج حدود 

 "لملابساتحسين الإنتاجية من خلال أدوات التصنيع الرشيق في شركة إثيوبية لصناعة "بعنوان دراسة تناولت 

إشكالية انخفاض الإنتاجية وارتفاع زمن الدورة الإنتاجية في شركة إثيوبية   (Tesfaye ،2021)من إعداد الباحث 

لصناعة الملابس، حيث واجهت الشركة تحديات كبيرة في تنظيم العمليات الإنتاجية، خاصة بسبب غياب التوازن في 

رشيق مثل تخطيط خطوط الإنتاج وزيادة الحركات غير الضرورية. هدفت الدراسة إلى تطبيق بعض أدوات التصنيع ال

خطوط الإنتاج، دراسة الحركة والزمن، وتوحيد العمل بهدف تحسين كفاءة الأداء. استخدم الباحثان منهجية دراسة 

الحالة، مع الاعتماد على الملاحظات الميدانية وتحليل تدفقات العمل لجمع البيانات. إذ ركزت الدراسة على العمليات 

%، بينما انخفض 16.66رت النتائج تحسناً واضحًا، حيث ارتفعت الإنتاجية بنسبة نفسها أكثر من الموظفين. وقد أظه

التصنيع مبادئ % بعد إدخال التعديلات. وأكدت الدراسة أن إعادة تصميم العمليات وفق 32.73زمن الدورة بنسبة 

أهمية إشراك العاملين في يمكن أن يحقق نتائج إيجابية حتى في المؤسسات ذات الموارد المحدودة. كما أبرزت الرشيق 

تطبيق هذه الأدوات لضمان استمرارية التحسينات. ومن أهم نقاط القوة في الدراسة تركيزها على الواقع الفعلي للعمليات 

 الإنتاجية وتحليلها بدقة.
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الشركة تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق على تحسين الأداء التصنيعي: دراسة حالة في " تأثيربعنوان الدراسة تناولت 

إلى معالجة إشكالية الأداء  (Alhmiari ،2020)من إعداد الباحث  " الوطنية اليمنية لصناعة الإسفنج والبلاستيك

الضعيف في الشركة الوطنية اليمنية لصناعة الإسفنج والبلاستيك، من حيث الجودة والتكلفة والمرونة. ركزت الدراسة 

على مدى تأثير تبني مبادئ التصنيع الرشيق في تحسين كفاءة العمليات داخل المؤسسة، في ظل بيئة تصنيعية تعاني من 

ف التنظيم. اعتمد الباحثان على المنهج الوصفي التحليلي، مع استخدام أداة الاستبيان التي وُجهت الهدر والتكرار وضع

على الأداء. لم يتم تحديد  وتأثيرهامبادئ في الأقسام الإنتاجية المختلفة، بهدف تقييم مدى إدراكهم لتطبيق عامل  50الى 

نظيمية في الشركة. تضمنت محاور الاستبيان عناصر مثل عدد العينة بشكل دقيق، لكنها شملت مختلف المستويات الت

الإنتاج في الوقت المحدد، التصنيع الخلوي، وكايزن. أظهرت النتائج وجود علاقة إيجابية قوية بين تطبيق وتحسين 

ر الأداء، خاصة في تقليل الهدر وزيادة الكفاءة. وأبرزت الدراسة أهمية تدريب الموظفين وبناء ثقافة تحسين مستم

لضمان نجاح التنفيذ. كما أكدت على ضرورة تكييف أدوات مع خصوصيات الشركات العربية، بدلًا من تطبيقها بطريقة 

 .نمطية

 عبد) الباحث من إعداد "النهج الرشيق لتعزيز الإنتاجية التصنيعية: دراسة حالة لمصنع سعودي"بعنوان دراسة في 

صانع في أحد الم التصنيع الرشيق على تحسين الإنتاجية وتقليل الفاقدإلى استكشاف تأثير تطبيق مبادئ  (2019الله،

لمصنع. اداخل  السعودية. تمثلت الإشكالية الأساسية في وجود ضعف في كفاءة العمليات، وارتفاع في معدلات الهدر

 277وظفاً من أصل م 205استخدم الباحث المنهج الكمي، واعتمد على دراسة حالة تحليلية تم فيها تطبيق استبيان شمل 

زن، وكانبان. وقد ، كاي5S%. ركز الاستبيان على أدوات مثل 74موظفاً تم دعوتهم للمشاركة، أي بنسبة استجابة قدرها 

بادئ ق هذه المن تطبيحللت الدراسة مدى إدراك العاملين لفوائد هذه الأدوات وتأثيرها على سير العمل. كشفت النتائج أ

أوصت والعمل، خفض أوقات التوقف غير الضروري، وزيادة فعالية خطوط الإنتاج.  ساهم في تحسين جودة بيئة

ة على أهمي ا شددتالدراسة بضرورة دعم الإدارة العليا وتعزيز ثقافة التحسين المستمر كشرط أساسي لنجاح تطبيق. كم

يؤكد قابلية  ا ناجحًاطبيقيً عد نموذجًا تالتكوين المستمر للموظفين من أجل ضمان التقبل الفعلي للتغيير التنظيمي. الدراسة ت

 .للتطبيق في السياقات الخليجية

 إلى (Vlachos ،2015)إعداد الباحث   " من الغذائيةالتفكير الرشيق في سلاسل الإمداد  تطبيقبعنوان "دراسة في 

إشكالية ضعف الكفاءة التشغيلية في سلسلة الإمداد الخاصة بشركة بريطانية صغيرة تعمل في مجال إنتاج وتوزيع 

الشاي. ركز الباحث على تحدي تقليل الهدر وتحسين الانسياب التشغيلي في سياق شركة صغيرة لا تمتلك بنى تحتية 

الحالة مع مدخل تشاركي، حيث تم تطوير خطة تدخل قوية مثل الشركات الكبرى. استخدم الباحث منهجية دراسة 

تدريجية من ثلاث مراحل: التخطيط، التشخيص، والتطبيق. تم جمع البيانات من خلال الملاحظة المباشرة والمقابلات 

تضمنت الخطة مراجعة العمليات، تحديد مصادر الهدر، وإعادة تصميم  الإمداد.مع العاملين في مختلف مراحل سلسلة 

فقات. أظهرت النتائج تحسناً ملحوظًا في فعالية العمليات، وانخفاضًا في التكاليف التشغيلية. وخلصت الدراسة إلى أن التد

التفكير الرشيق يمكن تكييفه بنجاح مع احتياجات الشركات الصغيرة والمتوسطة، بشرط تبني نهج تشاركي ومرن. 

 الحلول كان عنصرًا حاسمًا في نجاح التجربة.  وأكدت أن إشراك العاملين في تحليل المشكلات وتنفيذ

من إعداد الباحث " الجودة في تنفيذ الإنتاج الرشيق: دراسة حالة لمورد سيارات فرنسي قضايا"بعنوان  دراسةفي 

(Motwani ،2010)  تحليل التحديات المرتبطة بتطبيق نظام الإنتاج الرشيق في شركة فرنسية متخصصة التي تناولت
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في صناعة مكونات السيارات، مع التركيز على التوازن بين الكفاءة التشغيلية ومتطلبات الجودة الصارمة. تناول 

، خاصة عندما يتعلق الباحث إشكالية ضعف التناسق بين عمليات ومتطلبات الجودة في المؤسسات الصناعية الكبرى

منهجية دراسة الحالة التحليلية، من خلال جمع البيانات  علىالباحث  اعتمدالأمر بموردي القطع لصناعة السيارات. 

مقابلات معمقة وملاحظات ميدانية جمعت من عدة فاعلين داخل المنظمة، بينهم مديرون ومهندسو إنتاج.  10عبر

عم الإدارة العليا، إدارة العلاقات مع العملاء، تصميم المنتج، إدارة التدفق، مجالات رئيسية: د ستتناولت الدراسة 

كايزن، ونتائج السوق. أظهرت النتائج أن دعم القيادة وفعالية الشراكات مع الموردين والعملاء ضروريان لتجاوز 

تصنيع نظام الجودة ومبادئ كما أكدت على أن الجمع بين  التصنيع الرشيق. العوائق وضمان النجاح المستدام لتطبيق

أن يتم بصورة تكاملية. تبرز أهمية هذه الدراسة في كونها تقدم إطارًا مرجعياً عملياً للمنظمات الصناعية  بدالرشيق 

 .الراغبة في تحسين الأداء دون المساس بالجودة

 الإنتاج الرشيق وتخفيض التكاليف . 2.1

التصنيع الرشيق على خفض تكاليف الشركات الإنتاجية في المملكة أثر تطبيق أنظمة " حديثة بعنوانفي دراسة 

( كأحد JITتحليل تأثير نظام الإنتاج في الوقت المحدد )(2023)السيد ،  " أجرت الباحثة2022العربية السعودية لعام 

مبادئ التصنيع الرشيق على تخفيض التكاليف في شركات الصناعات الغذائية السعودية. اعتمدت الدراسة على منهجية 

 175متكاملة تجمع بين التحليل النظري الاستقرائي للدراسات السابقة والتحليل الميداني من خلال استبيان وزع على 

( بين 0.05أوضحت النتائج عن وجود علاقة إيجابية ذات دلالة إحصائية )عند مستوى  شركة. 13محاسب تكاليف في 

%(، حيث ساهم في تقليل تكاليف الإنتاج بنسبة 44.1وتخفيض التكاليف الإجمالية )بنسبة تفسير  JITتطبيق نظام 

لال تقليل المساحات % من خلال إزالة الأنشطة غير المضافة للقيمة، كما خفض تكاليف التخزين عبر من خ25.8

المخزنية والحد من الإنتاج الزائد. أوصت الدراسة بتعميم تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق في قطاعات أخرى، مع 

مستقبلية حول علاقته بالتنمية  بحوث ودراساتالتركيز على أدوات مختلفة مثل نظام كانبان، واقترحت إجراء 

 المستدامة. 

تصنيع الرشيق على تكاليف الإنتاج بشركات التصنيع الغذائي الكبرى في قطاع غزة أثر ال"بعنوان  في دراسة    

التي (2021)الراعي، إعداد الباحث  مندراسة تطبيقية على مجموعة مصانع سرايو الوادية للصناعات الغذائية"

تكاليف الإنتاج في قطاع الصناعات الغذائية بغزة.  حيث استهدف تحليل تأثير تطبيق نظام التصنيع الرشيق على خفض 

استبانة وزعت على العاملين في  76اعتمدت الدراسة على المنهج الوصفي التحليلي من خلال جمع البيانات عن طريق

 بما في ذلك المدراء ومشرفي خطوط الإنتاج. استخدم الباحث أدوات إحصائية متقدمة مختلفة مثل النمذجة المصانع،

لتحليل البيانات واختبار  Smart PLSو SPSS( عبر برنامجي Multilevel-SEMالهيكلية متعددة المستويات )

الفرضيات.  تمحورت مشكلة الدراسة حول معرفة أثر تطبيق نظام التصنيع الرشيق على خفض تكاليف الإنتاج في 

النتائج وجود أثر لنظام التصنيع الرشيق على خفض  الرئيسية. أظهرتالشركة محل الدراسة مع التركيز على أبعاده 

(، يليه Kaizen)المستمر تكاليف الإنتاج، حيث ساهم في تخفيض التكاليف وكان أكثر الأبعاد تأثيرًا هو التحسين 

 (.  JIT)المحدد في الوقت  والإنتاج( 5Sالصيانة الإنتاجية الشاملة ثم التصنيع الخلوي وكذا تنظيم موقع العمل)
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ن يام بها متم الق "تأثير الانتاج الرشيق على خفض تكاليف العملية الإنتاجية للمؤسسات الصناعية"دراسة بعنوان  في

عملية مشكلة الدراسة حول مدى تأثير تطبيق الانتاج الرشيق في خفض تكاليف ال حيث تمحورت الباحثة،طرف 

منهجية  سة علىالدرا أين اعتمدتالإنتاجية، مع التركيز على وحدة إنتاج الخزف الصحي بولاية الشلف في الجزائر. 

م توزيعه على ت 56ن عدده استبياجمع البيانات الأولية عبر  وتممتكاملة شملت الجانب النظري والتحليل الإحصائي 

لتحسين شاملة، واانة الالعاملين هدفت الدراسة إلى قياس العلاقة بين أبعاد الانتاج الرشيق )مثل الوقت المناسب، والصي

 المستمر( وتخفيض التكاليف، كما سعت إلى تحديد الأبعاد الأكثر تأثيراً في خفض التكاليف. 

ق ساهم في خفض تكاليف العمليات الإنتاجية بنسب متفاوتة، أين كانت الصيانة أظهرت النتائج أن تطبيق الإنتاج الرشي

يدعو لتطبيق هذا المنهج لتحسين الأداء المالي والتشغيلي في القطاع  ا%. مم27.4الشاملة الأكثر تأثيراً بنسبة 

 (2021)مانع،  الصناعي.

 "Lean Accounting Implementation on a Construction Industry Firm"بعنوان  في دراسة 

والتي هدفت إلى التعرف على مدى استخدام الأساليب الرياضة والاحصائية لتطبيق (Çelik ،2016)  إعداد الباحثمن 

الشركات التي تعمل في صناعة البناء والتشييد التصنيع الرشيق وما قد تحققه من خفض التكاليف الغير الضرورية في 

بتركيا وذلك بالاعتماد على المنهج الكمي الاحصائي باستعمال الاستبيان وكذا دراسة الحالة حيث أن هذه المنهجية توفر 

صلت للشركات أداة فعالة لاتخاذ القرارات المبنية على البيانات الدقيقة، مما يعزز قدرتها التنافسية في السوق. تو

الدراسة إلى أن تطبيق التصنيع الرشيق يلبي احتياجات الشركات الحديثة والتي تسعى إلى أن تكون مرنة وذلك من 

خلال تخفيض مستويات المخزون والقضاء على الفاقد وتقليل الطاقة العاطلة بالإضافة إلى تحسين دقة تتبع الحسابات 

 المدينة وكشف الأخطاء والانحرافات المالية.

 نظام التصنيع الرشيق في تعزيز استراتيجية قيادة التكلفة دراسة تطبيقية في مصنع نسيج" بعنوان دور دراسةفي 

إلى استكشاف تأثير تطبيق نظام (2023)الموسوي و أبو رغيف ،   من إعداد" وحياكة واسط/ معمل حياكة الجوارب

التصنيع الرشيق في تعزيز استراتيجية قيادة التكلفة في الوحدات الصناعية العراقية، والتي تواجه تحديات كبيرة مثل 

ارتفاع تكاليف الإنتاج، ومحدودية الدعم الحكومي، والمنافسة المتزايدة للمنتجات المستوردة. اعتمدت الدراسة على 

جمعت بين التحليل النظري من خلال مراجعة الأدبيات السابقة، والتحليل الميداني عبر جمع البيانات  منهجية مختلطة

من المصنع محل الدراسة. أظهرت النتائج أن تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق أسهم بشكل استبانة  67خلال  منالتطبيقية 

تاجية، والقضاء على الهدر، وزيادة الفعالية التشغيلية. كما فع ال في تقليل التكاليف من خلال تحسين كفاءة العمليات الإن

بينت الدراسة أن تبني هذا النظام أدى إلى تقليل تكلفة منتج مع تحسين لجودته ورفع مستوى المرونة في تلبية احتياجات 

( JITفي الوقت المحدد ) الزبائن. بالإضافة إلى ذلك، أكد الباحثان أن التحسين المستمر وإدارة المخلفات وتقنية الإنتاج

 كانت عوامل أساسية في نجاح التطبيق.

دراسة  -( في تخفيض تكاليف المنتج JITدور نظام الإنتاج في الوقت المحدد )"من جهة أخرى في دراسة بعنوان      

تمحورت حول استقصاء الدور الذي  فقد(2021)بن بايرة ، إعداد الباحثة  من" حالة عينة من المؤسسات الجزائرية

على منهجية تم الاعتماد ( في تقليل تكاليف الإنتاج داخل المؤسسات.  JITيلعبه تطبيق نظام الإنتاج في الوقت المحدد )

استبانة  70مؤسسة، واسترُد ت  100على تبيان وزع بحثية تجمع بين الوصف والتحليل، بالإضافة إلى استخدام الاس
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وقد توصلت الدراسة إلى مجموعة من النتائج الهامة التي تسلط الضوء على الكيفية التي يساهم بها  .تحليلصالحة لل

يؤدي إلى  JITنظام الإنتاج في الوقت المحدد في تخفيض تكاليف المؤسسة.  من بين أبرز هذه النتائج، أن تطبيق نظام 

تجنب تكلفة الإنتاج المعيب، وبالتالي تقليل الهدر في الموارد.  كما يساهم هذا النظام في التخلص من تكاليف التخزين 

في تقليل  JITالمختلفة، حيث يتم إنتاج المواد والمنتجات فقط عند الحاجة إليها. تطرقت الدراسة أيضًا إلى دور نظام 

المواد الأولية والمنتجات، بالإضافة إلى تخفيض تكاليف وقت الإعداد والتهيئة للآلات.   تكلفة الوقت المستغرق في نقل

يتيح للمؤسسات استثمار المبالغ التي كانت تهدر في التكاليف غير  JITوأخيرًا، أكدت الدراسة على أن تطبيق نظام 

ها أو إقامة استثمارات جديدة، ولكن الضرورية في مشاريع جديدة، واستغلال مساحات المخازن في توسيع استثمارات

 .تطبيق هذا النظام يتطلب وجود إداريين وعمال يتمتعون بكفاءة عالية لضمان تنفيذه بشكل فعال

من طرف  "الإنتاج في الوقت المحدد وأثرة على تخفيض التكاليف وتحسين نوعية المنتجبعنوان " قدمت دراسة

الدور الذي يمكن أن يلعبه نظام  في سياق المنافسة الشديدة والتسارع الكبير في وتيرة الإنتاج (2020)الاسدي،  الباحث 

JIT  في تحقيق هدفين رئيسيين للمنشآت الصناعية، وهما تخفيض كلف الإنتاج وتحسين نوعية المنتج. وانطلقت من

سيؤدي إلى تخفيض تكاليف الإنتاج وتحسين جودة المنتج، بالإضافة إلى  JITفرضية أساسية مفادها أن تطبيق نظام 

مما يحتم على الشركات البحث عن أساليب حديثة وفعالة  تخفيض نسبة التالف وتحقيق المنافسة وتخفيض الوقت

في الوقت المحدد لمواجهة تحديات تكاليف الإنتاج والحفاظ على القدرة التنافسية. وقد ركزت الدراسة على نظام الإنتاج 

(JIT كأحد هذه الأساليب الحديثة، واستخدمت المنهج النظري لتقديم الإطار المفاهيمي لهذا النظام. أظهرت نتائج )

 المنتج، كماالدراسة أن نظام الإنتاج في الوقت المحدد له تأثير إيجابي وفعال في تخفيض كلف الإنتاج وتحسين نوعية 

النظام في المشاريع الإنتاجية المختلفة، وكذلك إمكانية الاستفادة منه بشكل خاص في أكدت على إمكانية تطبيق هذا 

القطاع الخاص. كما أشارت النتائج إلى أن الأساليب التقليدية المعتمدة في الشركات لم تعد كافية لمواجهة التحديات 

 الحديثة التي تفرضها بيئة الأعمال المعاصرة.

   Lean Manufacturing and Its Effect on the Cost Reduction in"بعنوان  دراسةفي 

Manufacturing Industries"  من إعداد الباحث (Mansoor ،2016)  لقياس أثر من خلال البحث التحليلي

تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق على خفض التكاليف في مجموعة من الصناعات التحويلية الباكستانية، مستخدمًا 

موجهة إلى مديري الإنتاج والجودة. تمثلت مشكلة الدراسة في الارتفاع المستمر استبيان  65المنهجية الكمية من خلال 

التكيف مع متطلبات الأسواق الديناميكية باستخدام الأساليب التقليدية، ما  لتكاليف الإنتاج، مع ضعف قدرة الشركات على

استدعى البحث عن أنظمة إنتاج أكثر مرونة وكفاءة مثل التصنيع الرشيق. هدفت الدراسة إلى تقييم مدى فعالية تطبيق 

ل الهدر وتحسين الأداء المالي نظام الكايزن، والتخطيط البسيط، في تقلي المحدد،مثل: الإنتاج في الوقت  Leanأدوات 

للشركات. وقد أظهرت النتائج أن اعتماد مبادئ التصنيع الرشيق ساهم بشكل مباشر في تخفيض التكاليف التشغيلية 

%، من خلال تحسين استخدام الموارد وتقليل الوقت الضائع. ومع ذلك، أشارت 30% و15بنسبة ملحوظة تراوحت بين 

ات، من أبرزها ضعف البنية التحتية التقنية، والمقاومة الداخلية للتغيير، وغياب ثقافة قيالدراسة إلى وجود عدة مع

 التحسين المستمر في بعض المؤسسات، ما شكل عقبة أمام تحقيق الاستفادة القصوى من النظام الرشيق.

 A Comparative Analysis of Lean"دراسة بعنوان  (Jerisa ،2012، و Alsmadi ،Almani) أجرى     

Practices and Performance in the UK Manufacturing and Service Sector"  استخدموا اين
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من الشركات الصناعية والخدمية في المملكة  عينة 100فيها منهجية كمية من خلال تحليل بيانات مسح ميداني شمل

المتحدة، بهدف استكشاف أثر ممارسات التصنيع الرشيق على الأداء العام، خاصة من حيث التكاليف. تمثلت مشكلة 

 Leanبين القطاعات، وضعف المؤشرات الكمية التي تربط بين أدوات  Leanالدراسة في التباين في فعالية تطبيق 

على  Leanكاليف فعليًا. وقد سعت الدراسة إلى تحقيق مجموعة من الأهداف، أبرزها: مقارنة أثر ومستوى خفض الت

( في خفض الفاقد وتحقيق كفاءة 5S ،Kanban ،TPMتقليل التكاليف بين الصناعات، وتحليل دور كل أداة )مثل 

له أثر كبير في خفض التكاليف المباشرة، خاصة في القطاع الصناعي، حيث  التصنيع الرشيقتشغيلية. كشفت النتائج أن 

أدت ممارسات مثل تحسين تدفق العمليات، وتقليل المخزون، إلى نتائج ملموسة. أما في القطاع الخدمي، فكان الأثر 

الالتزام القيادي في أضعف نسبياً بسبب صعوبة القياس المباشر. وواجهت الدراسة عدداً من التحديات، من بينها ضعف 

مما أعاق تحقيق النتائج المرجوة بشكل  الجديدة،ممارسات البعض المؤسسات، والقصور في تدريب الموظفين على 

 كامل.

 The Impact of Lean Manufacturing on Cost Reduction in the" بعنوان دراسةفي 

Automotive Sector: A Case Study of Toyota South Africa" طرف الباحث  من (Khumalo ،

تأثير تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق على تقليل التكاليف في قطاع صناعة السيارات، مستعيناً والتي تناولت  (2019

محورية بـمنهجية نوعية تعتمد على دراسة حالة متعمقة لشركة "تويوتا جنوب إفريقيا". انطلقت الدراسة من مشكلة 

تتمثل في التكاليف المتزايدة للعمليات الإنتاجية في شركات السيارات، وعدم قدرة الكثير من الشركات على المنافسة في 

ظل ارتفاع المواد الخام ومحدودية الموارد، الأمر الذي يتطلب البحث عن طرق إنتاج أكثر كفاءة. هدفت الدراسة إلى 

(، والتحسين JIT(، والإنتاج في الوقت المحدد )Kanbanنظام كانبان ) فحص أثر أدوات التصنيع الرشيق، مثل

(، على تقليل الفاقد والهدر في خطوط الإنتاج، وبالتالي خفض التكاليف التشغيلية واللوجستية. وقد Kaizenالمستمر )

حقيق انخفاض في ، تLeanأظهرت النتائج أن شركة تويوتا جنوب إفريقيا استطاعت، من خلال تطبيق منهجي لمبادئ 

% خلال ثلاث سنوات، إضافة إلى تحسين ملحوظ في جودة المنتج وتقليص زمن الدورة 25تكلفة الوحدة بنسبة بلغت 

الإنتاجية. كما بي نت الدراسة أن نجاح التجربة يعود إلى التزام الإدارة العليا، والتدريب المستمر للموظفين، ودمج فلسفة 

ية. ومع ذلك، أشار الباحث إلى جملة من المعيقات التي رافقت عملية التحول الرشيق، من التحسين في الثقافة التنظيم

أبرزها مقاومة التغيير في المراحل الأولى، وصعوبة تكييف بعض الأدوات مع البيئة الإنتاجية المحلية، إضافة إلى 

ات. وقد خلصت الدراسة إلى أن التصنيع تحديات التنسيق بين الأقسام المختلفة لضمان التدفق السلس للمواد والمعلوم

 .الرشيق يمثل أداة فعالة لتقليل التكاليف وتحقيق التفوق التنافسي، شريطة توفر بيئة تنظيمية مرنة وتشاركية

 Lean manufacturing implementation in iron and steel industries: effectدراسة بعنوان "في 

of wastes management on the production costs"  من إعداد الباحث(zaky ،2023) تناولت تطبيق ،

على تكاليف الإنتاج. اعتمد  أدوات التصنيع الرشيق في صناعات الحديد والصلب، مع التركيز على أثر إدارة الفواقد

الباحثون منهجية مختلطة تضمنت تحليلًا كمياً لبيانات تشغيلية فعلية وتحليلًا نوعياً مبنياً على آراء الخبراء، باستخدام 

. هدفت الدراسة إلى تحديد مصادر الهدر في المصانع، وتقييم DMAICعبر خطوات  Lean Six Sigmaمنهجية 

وتحسين تدفق العمليات وتقليل المخزون( على الأداء التشغيلي وخفض  TPMيع الرشيق )مثل مدى تأثير أدوات التصن

%، وزاد 70.6التكاليف. وقد خلصت النتائج إلى تحقيق تحسينات ملحوظة في الأداء، حيث ارتفعت الإنتاجية بنسبة 
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واضح في تأخيرات  %. كما سجُل انخفاض45%، وتحسنت جاهزية المعدات بنسبة 54دوران المخزون بنسبة 

%، إضافة إلى تراجع نسبة المنتجات المرفوضة 52.4%، وتقلصت ساعات العمل لكل طن بنسبة 78التصنيع بنسبة 

%، مما يؤكد فاعلية تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق في الصناعات الثقيلة من حيث تحسين الكفاءة وتقليل 63.3بـ

 التكاليف التشغيلية.

 Unveiling Effectiveness of Lean Construction Practices in Enhancing" دراسة بعنوانفي  

Project Performance"  من إعداد الباحثة(Aslam ،2024،)  تناولت فاعلية أدوات التصنيع الرشيق في قطاع

البناء. اعتمدت الدراسة على منهجية مختلطة شملت إجراء مسح استقصائي لمجموعة من الخبراء وتحليل خمس 

 Value مثل Lean manufactringأدوات دراسات حالة لمشاريع بناء في باكستان. وقد سعت الدراسة إلى تقييم تأثير 

Stream Mapping ،Kaizenو ،Kanban  على تحسين أداء المشاريع من حيث تقليص التأخيرات الزمنية، السيطرة

على التكاليف، وتقليل إعادة العمل. أظهرت النتائج أن تطبيق هذه الأدوات ساهم بشكل واضح في تحسين الالتزام 

از، مما يعكس قابلية مبادئ التصنيع بالمواعيد، تقليل التكاليف الناتجة عن الأخطاء المتكررة، وتحسين جودة الإنج

الرشيق للتطبيق الفع ال خارج القطاع الصناعي التقليدي، وخاصة في مجال البناء الذي يعاني من نسب هدر عالية 

 ومشاكل تنظيمية معقدة.

 :الدراسةتحليل تموضع 3.1

ة صناعية خل مؤسسالتصنيع الرشيق داتتمي ز هذه الدراسة بأهدافها المحددة التي تسعى إلى تحليل مدى تطبيق مبادئ 

تقليل  ادئ فيجزائرية متخص صة في إنتاج قطع غيار السيارات، مع التركيز على الكيفية التي تسهم بها هذه المب

ت رب لمؤسساول تجاحالتكاليف التشغيلية وتعزيز الكفاءة الداخلية. بخلاف العديد من الدراسات السابقة التي تمحورت 

 ورًا أكثرر منظالجنسيات، تركز هذه الدراسة على بيئة صناعية محلية ذات موارد محدودة، مما يوف   كبرى أو متعددة

 مية.واقعية وقرباً من التحديات الفعلية التي تواجهها المؤسسات الصغيرة والمتوسطة في البلدان النا

، 5S، وTPMالرشيق )مثل  وتعُد الدراسة كذلك ذات طابع أصيل من حيث تركيزها على تطبيق أدوات التصنيع

ين اليف وتحس( بشكل جزئي وغير ممنهج، ومحاولة تحليل أثر هذه التطبيقات المحدودة على خفض التكJITوكايزن، و

 الدراسات ثير منكالأداء. كما تسعى الدراسة إلى تقديم تصور عملي في شكل خطة عمل قابلة للتنفيذ، مما يميزها عن 

ة لتحليل ي الأولويال تعطذلك، تستهدف هذه الدراسة سد فجوة في الأدبيات الحالية التي لا تز النظرية البحتة. إضافةً إلى

اجهها لتي توانظم التصنيع الرشيق في سياقات صناعية متقدمة، متجاهلة التحديات التنظيمية والتقنية والبشرية 

 المؤسسات الصناعية خاصة في السياق الجزائري.

ديم رشيق، وتقنيع الف الدراسة إلى الإسهام في توسيع الفهم النظري والتطبيقي لمبادئ التصمن خلال هذا التموقع، تهد

لمحلية، لصناعية ابيئة اإطار يساعد المؤسسات المماثلة على تبني ممارسات إنتاجية أكثر كفاءة، قادرة على التكي ف مع ال

 ستدامة الأداء.مع تحقيق هدف أساسي يتمثل في تخفيض التكاليف التشغيلية وضمان ا

 الإطار المفاهيمي الثاني: المبحث 

  الرشيق أولا: التصنيع
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مة بأقل قصى قيأيعُد التصنيع الرشيق أحد أهم المنهجيات الحديثة لتحسين الأداء الصناعي، حيث يعتمد على تحقيق 

 موارد ممكنة من خلال القضاء على الهدر وتحسين العمليات

 التصنيع الرشيق نشأة1.1

ساهمة شرون منشأ مفهوم التصنيع الرشيق استجابةً لحاجة المؤسسات إلى القضاء على الهدر، وقد أبرز القرن الع

بهذا المفهوم والتي  ( إلى المبادئ التوجيهية المتعلقة1836)عام  Sparksبنجامين فرانكلين في هذا المجال. فقد أشار 

لقرن اي أوائل وقد أدى ذلك إلى ظهور مدرسة الإدارة العلمية ف«. الطريق إلى الثروة»قدمها فرانكلين في كتابه 

لسياق على اهذا ي العشرين، التي طرحت مبادرات عملية تهدف إلى القضاء على الهدر؛ فشد د فريدريك وينسلو تايلور ف

 نشطة غيرميع الأجأهمية توحيد أساليب العمل، واقترح استبدال الإجراءات التقليدية بأخرى جديدة بهدف القضاء على 

 المضافة للقيمة وتقليص الهدر الزمني.

ية يط عملوقد تجس دت هذه الأفكار بوضوح في مصنع فورد لتجميع السيارات، حيث تم تطبيق مبادئ تايلور لتبس

دراته ناسب مع قهام تتلتجميع. فتنص نظرية تايلور الإدارية على أن إنتاجية العامل الفردي تزداد عندما توُكل إليه ما

م؛ ومن موعاتهوقوته. وقد ساعدت هذه المبادئ الشركة على تحديد الحركات البدنية غير الضرورية للعمال داخل مج

التجميع  عملية الإنتاجية عن طريق تقليل الوقت اللازم لإتمام خلال القضاء على هذا الهدر تمكنت فورد من زيادة

، Dilanthi) بأكملها. وأسهم اعتماد هذه الاستراتيجيات في تمكين فورد من تطوير نظام تصنيع تجميعي متكامل.

  (.576ص-575، ص2014

حرك جميع متتاستخدام خط  قدمت شركة فورد فكرة الإنتاج الضخم؛ حيث لم تقتصر الفكرة الرئيسة على 1908في عام 

ام قياس دام نظفحسب، بل شملت أيضًا تبادل الأجزاء بشكل مستمر. وتمك ن مصنع فورد من تحقيق هذا التبادل باستخ

مال د على العلاعتمااموحد طوال عملية التصنيع. كما ساهمت التكنولوجيا المتقدمة في زيادة كفاءة الإنتاج؛ فقد قلَّ 

تحرك ط تجميع مخبتكار شكلون جزءًا كبيرًا من القوى العاملة. وعلاوة على ذلك، زاد من الكفاءة االمهرة الذين كانوا ي

بير رة بشكل كت الدوجديد جعل السيارة هي التي تتحرك بينما يبقى العامل في مكانه. وقد خفض هذا الابتكار الجديد وق

ركات اهتمام ش نياتهاققت فورد نجاحًا بارزًا ولفتت تقوزاد من حجم الإنتاج. وبحلول أوائل عشرينيات القرن العشرين ح

 العالم.صناعة السيارات في جميع أنحاء 

ي لسيارات فناعة اعلى الرغم من الحربين العالميتين والتحديات الاقتصادية التي أعقبتها، ظل ت فورد أكبر شركة لص

قرن سينيات الوائل خمأأساليب فورد الإنتاجية. ففي العالم. وجذبت هذه المكانة اهتمام شركة تويوتا اليابانية لدراسة 

 ا أن نظامتويوت العشرين زار مهندس تويوتا إيجي تويوتا مصنع فورد في ميشيغان. ومن خلال هذه الزيارة أدرك إيجي

ذلك ل مستحيل؛ ان أمرالإنتاج الضخم كما هو مطبق في فورد لم يكن مناسباً لظروف تويوتا، وأن تقليده مباشرة في الياب

 قرر الاستفادة من المبادئ الرئيسة لهذا النظام مع إضافة لمسات نوعية فريدة تناسب عمل تويوتا.

كجزء من تلك الجهود، قام كلٌّ من إيجي تويوتا وتايويشي أونو )أحد المهندسين الرئيسيين في تويوتا( بتقييم جوانب نظام 

ق المحلية في اليابان، وقوانين العمل الصارمة، وعدم قدرة الإنتاج الضخم. وخلصا إلى أنه نظراً لصغر حجم السو

الشركة على شراء الآلات والمعدات الكبيرة من الغرب بسبب آثار الحرب العالمية الثانية، أصبح من الضروري تطوير 
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منتجات ذات (، الذي يهدف إلى تقديم TPSنظام إنتاج جديد يواكب تلك الظروف. وظهر ما يعُرف بنظام إنتاج تويوتا )

( ومفهوم JITجودة عالية بالكميات المناسبة وفي الوقت المناسب. ويعتمد هذا النظام بشكل أساسي على مبدأ )

(Jidoka ففي حين يشير .)JIT  إلى الإنتاج في الوقت المناسب وبالكمية المطلوبة، يعني مفهومJidoka  أن الآلات

 التركيز على الضبط المستمر للجودة والسيطرة على الكميات. تعمل بشكل أوتوماتيكي مع تدخل بشري محدود، مع

Womack et al) ،199025ص-21،ص) 

 مفهوم التصنيع الرشيق 2.1

ميع جرة في تعتمد الفلسفة الأساسية للتصنيع الرشيق على القضاء على أي خطوات أو عمليات غير ضرورية أو مهد

يعُد   ة للعملاءيف قيمجاتها للعملاء. وكل إنفاق يتم على مورد لا يضالإجراءات التي تتبعها الشركة لإنتاج وتوفير منت

 هدرًا يتعين إزالته.

قيمة في   تضيفلاويستعين التصنيع الرشيق بمجموعة من الأدوات الأساسية التي تساعد على إزالة كل خطوة أو عملية 

تصبح   لذلك،اللوجستية، والإدارة. ونتيجةً مجالات تطوير المنتجات، والمبيعات والتسويق، والتصنيع، والخدمات 

 في الوقت لعملاءلالمؤسسة أكثر فعاليةً من حيث التكلفة والإنتاجية، مما يمك نها من تقديم منتجات عالية الجودة 

 (05ص، Elbert،2013). المناسب.

املة من ة متكهو مجموع إن الإنتاج الرشيق لا يقتصر على الأنشطة الخاصة بوظيفة التصنيع داخل المصنع فحسب، بل

 .يعالتوز العمليات تبدأ من مرحلة تطوير المنتج وعمليات الشراء مروراً بمرحلة التصنيع وصولاً إلى مرحلة

ً يهدف إلى تحسين أداء سلسلة القيمة بأكملها داخل المؤسسة وليس فقط في المصنع.  يعكس هذا النهج منظوراً شموليا

الإنتاج الرشيق جميع مراحل دورة حياة المنتج ومراحل سلسلة التوريد، مع التركيز في كل وبذلك تشمل مجالات تطبيق 

أداء النظام  ومحدداته يقُاسفي هذا السياق يتم التمييز بين أداء نظام الإنتاج الرشيق  خطوة على رفع الكفاءة وتقليل الفاقد

وتعُد هذه  وغيرها، لمهل الزمنية، والتحكم في التكاليفعادةً من خلال عوامل تشغيلية مثل زيادة الإنتاجية، وتقليص ا

العوامل مؤشراً على مدى فاعلية النظام الرشيق وكفاءته. أما محددات النظام فتمث لها الإجراءات التنظيمية والمبادئ 

ك العناصر إلى الأساسية المطبقة داخل المؤسسة، إضافةً إلى التغييرات الإدارية والتنظيمية المعتمدة؛ إذ تهدف كل تل

 (25، صفحة Åhlström ،1996و  Karlsson) الأداء.تحقيق المستوى المستهدف من 

التنبؤ.  قابليةويرتكز التصنيع الرشيق بشكل أساسي على تصميم عملية إنتاج قوية تتسم بسرعة الاستجابة والمرونة 

ن التحسي تصنيع قادر على التكيف مع التغيرات، مع التركيز المستمر علىويهدف هذا التصميم إلى بناء نظام 

ضبط، لكن منالمتواصل. وتتحقق هذه الرؤية من خلال الاعتماد على فرق عمل ذاتية التوجيه، تعمل بشكل مستقل و

بل وقعة من قِ المت ءوموجهة بمقاييس أداء دقيقة تستند إلى المخرجات الفعلية، والتي تتماشى بدورها مع معايير الأدا

 العملاء.

ومن خلال هذا النهج، يسعى التصنيع الرشيق إلى تطوير قوة عاملة تمتلك الكفاءات والقدرات اللازمة لتطبيق أدوات 

وتقنيات محددة وبسيطة لكنها فعالة، تمُك ن المؤسسة من تلبية توقعات السوق وفق أعلى المعايير العالمية. ولا يقتصر 
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تلبية متطلبات الحاضر، بل يمتد أيضًا إلى تعزيز جاهزية المؤسسة لمواجهة تحديات المستقبل، مما هذا التوجه على 

 (06، صفحة Feld ،2001) .يجعلها أكثر تنافسية واستدامة على المدى الطويل

مكن من ل قدر مإلى تصنيع السلع باستخدام أقالتصنيع الرشيق أو التصنيع الخالي من الهدر هو أسلوب إنتاج يهدف 

لتصنيع، امساحة الموارد مقارنة بأسلوب الإنتاج الضخم. ويؤدي هذا الأسلوب إلى تقليل النفايات والجهد البشري و

 (Wong .يدإضافةً إلى خفض الاستثمارات في المعدات والأدوات وتقليص الوقت الهندسي اللازم لتطوير منتج جد

 (01،ص2009،

قلل بشكل كبير من يأو غيره، بتدفق مستمر وقدرة عالية على التنبؤ، مما  TPSتتميز العملية الرشيقة، سواء في إطار 

لية وانب المالى الجدرجات عدم اليقين والفوضى المصاحبة للعمليات التصنيعية التقليدية. ولا يقتصر تأثير الرشاقة ع

ل عملهم والمادية فحسب، بل يمتد إلى البعُد الإنسان قابل من أمانهم يزيد موي، حيث يعزز هذا النهج ثقة الأفراد ويسه ِ

 (10ص، Wilson،2010) .ةأساليب التصنيع الفوضوي

ب التقني ى الجانالانتاج الرشيق كان في بداية ظهوره مقتصرا عل أن نظاممن خلال التعاريف السابقة يمكن استخلاص 

كون التحكم  مؤسسة،ودور الآلات في الحد من هدر المواد الخام، ولكن بعد ذلك توسع المفهوم ليشمل كل الوظائف في ال

ي . خصوصا فمواعيدفي التكاليف لا يخص فقط المواد الأولية، بل يشمل أيضا الموارد البشرية ومساحات العمل وكذا ال

لى الظهور إ تمر فيحالة الانتاج التسلسلي والذي يؤدي بالهدر في الموارد على شكل نفايات أو إنتاج معيب، والذي يس

شركة تويوتا اليابانية، ل TPSوبالتالي فقد ارتبط الانتاج الرشيق بنظام  طويل.نهاية العملية الإنتاجية التي تأخذ زمنا 

د ات الموارخدم كميندرة في الموارد الطبيعية، وكان لابد لها من جعل نظام التصنيع خاصتها يستكونها بلد يعاني من 

 ضغط عليهايجب الاللازمة فقط لتلبية احتياجات التصنيع ولزيادة الأرباح، حيث تعتبر عملية التصنيع مركز تكلفة و

 .ومحاولة إبقائها في حدها الأدنى حتى مع ارتفاع في حجم الإنتاج

 مبادئ التصنيع الرشيق3.1

 لة، وضمانالفعا تركز مبادئ التصنيع الرشيق على تحليل العمليات لتحديد التكاليف والإجراءات غير الضرورية وغير

 (.JITاستمرارية تدفق المواد من خلال تبن ي نظام الإنتاج في الوقت المحدد )
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 مبادئ التصنيع الرشيق :1الشكل رقم 
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بدلًا  ن الجماعيالتعاوتعُنى هذه المبادئ بالوقاية من الأخطاء عبر تحسين أداء النظام ككل، مع إشراك الفرق العاملة و

 كالتالي: يوه رئيسةمن الاعتماد على الجهود الفردية. وتتجسد هذه الرؤية في خمسة مبادئ 

(Flavio  وAriovaldo ،2004 12، صفحة) (Bicheno  وHolweg ،2009 13-12، الصفحات) 

Harrison et all)  ،2008 114،صفحة) (womack at all ،2003 26-16،صفحة) 

التصنيع الرشيق من فهم احتياجات العملاء وتحديد الأنشطة التي تضيف ينطلق تحقيق : (Valueتحديد القيمة )1.3.1

قيمة حقيقية للمنتج أو الخدمة النهائية. إذ تبدأ العملية بتحديد القيمة من وجهة نظر الزبون، وهو ما يوجه الاستراتيجيات 

قت والسعر المناسبين. ومن التسويقية ويحدد خصائص السلعة أو الخدمة المطلوبة من حيث المواصفات والمكان والو

خلال هذا الفهم يصاغ نهج التكاليف المستهدفة من أعلى إلى أسفل، كما اعتمدته شركات مثل تويوتا لسنوات عديدة. 

 وهنا يتبي ن أن القيمة ليست ما تراه المؤسسة بشأن منتجاتها، بل ما يريده العميل فعلاً.

ات صميم مميزنظمات تتباين طلبات الزبائن مع مرور الزمن، فإن على الموبما أن القيمة تتسم بالديناميكية وتتغير مع 

 إزالة أو ما يجبالمنتجات والخدمات التي يستجيب لها السوق، والتوقف عن الأنشطة التي لا تلبي رغبات العملاء. ك

م ضمان تقديلخدمة ة التبسيط أي ميزات لا يشكل استمرارها إضافة للعميل، والعمل على تقليل أوقات الانتظار في أنظم

 تجربة مؤثرة تواكب توقعات العملاء.
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( إلى تحديد القيمة The Value Streamيشير مفهوم تدفق القيمة ) (:(The Value Streamالقيمة  تدفق2.3.1

لا عبر جميع العمليات التي تساهم في تحويل المواد الخام إلى منتج نهائي أو خدمة، مع التركيز على إزالة كل خطوة 

من نقطة  سواء كانت ذات قيمة مضافة أو غير مضافة تضيف قيمة. تبدأ العملية بتوثيق جميع المراحل والإجراءات

البداية إلى نقطة التسليم. ومن خلال هذا التوثيق يمُكن للمؤسسة تمييز مصادر الهدر وفهم كيف يؤثر كل نشاط على 

 تكلفة وجودة وتسليم المنتج أو الخدمة.

ط مراقبة ذه الخرائنشاء هإة خرائط تدفق القيمة هذا المبدأ من خلال توفير تمثيل مرئي للعملية بكاملها. يتطلب وتدعم تقني

تدفق  خرائط دقيقة لتدفق العمل داخل كل مرحلة، مما يساعد على اكتشاف فرص التحسين وتقليل الهدر. وباستخدام

دي ر الذي يؤ، الأمبية مستمرة وتقليل الأنشطة غير الضروريةالقيمة يمُكن للمنظمة تصميم العمليات بشكل يضمن انسيا

 في النهاية إلى تحسين الكفاءة وتقليص زمن التسليم.

يرتكز هذا المبدأ على ضمان انسيابية مستمرة في كافة العمليات وسلسلة التوريد بأكملها، إذ  (:Flowلتدفق )ا3.3.1 

المنتج النهائي فحسب. ولتحقيق تدفق قيمة أمثل، لا بد من تحديد القيمة يرُكز الانتباه على تصميم العملية نفسها وليس 

 المرجوة من وجهة نظر العملاء، إذ يعدُّ هذا العامل محورياً في إزالة الهدر وضمان كفاءة العمليات.

ً بشكل متكامل، مما   ي رفع قيمةفساهم يوبالتالي، يتطلب الأمر مزامنة كافة عناصر الإنتاج والتسليم مع بعضها بعضا

وفقاً —لعاملةابما في ذلك القوى —العميل وتقليل معدلات الأخطاء. كما يتيح هذا النهج تخصيص الموارد المناسبة

هداف حقيق أتلاحتياجات كل مرحلة، ويسُهم في تحديد مسؤوليات الأفراد وتقييم أدائهم بدقة، الأمر الذي يضمن 

 المؤسسة الاستراتيجية.

يرتكز أسلوب السحب في الإنتاج على تلبية رغبات واحتياجات العملاء بصورة دقيقة، بدلاً من  (:Pullالسحب )4.3.1

إنتاج كميات مبنية على توقعات مسبقة )نظام الدفع(. ويهدف هذا النهج إلى الحد من الإنتاج غير الضروري عبر 

مما يتطلب مرونة عالية وتقليل أوقات الدورة ( كأداة إدارية رئيسية، JITالاعتماد على نظام الإنتاج في الوقت المحدد )

 من التصميم إلى التسليم.

م تاجه اليولزم إنويقتضي تطبيق أسلوب السحب وجود آلية واضحة لمراقبة كل خطوة في سلسلة القيمة، بحيث يحُدد ما ي

ية ز على تلبلتركييكون ابالاستجابة لإشارة سحب العميل النهائي على المستوى الإجمالي. أما على المستوى الجزئي، ف

 الزائدة. تكاليفالإشارة الفورية فقط، مما يضمن تناسقاً كاملًا بين الطلب الفعلي والإنتاج ويقلل من الهدر وال

يسعى مبدأ الكمال إلى بلوغ أفضل الحلول وتنفيذ التحسينات المستمرة، بما في ذلك  (:Perfection) الكمال5.3.1

بما في ذلك توقعاتهم —عند الضرورة، مع تقديم منتجات تلُبي احتياجات العملاء ورغباتهمإجراء إعادة تصميم شاملة 

المتعلقة بالوقت والجودة والتكلفة. وأفضل الطرق لتحقيق الإتقان تتمثل في إقامة تواصل مستمر ومتواصل مع العملاء 

  .لضمان ملاءمة الحلول المقدمة لاحتياجاتهم الفعلي

 رشيق أدوات التصنيع ال4.1

يعُد التصنيع الرشيق من أبرز الأساليب الحديثة التي تهدف إلى تحسين الكفاءة وتقليل الهدر في العمليات الإنتاجية. وقد 

ظهر هذا المفهوم في البداية ضمن نظام الإنتاج التابع لشركة "تويوتا"، ثم انتقل ليعُتمد في العديد من القطاعات 
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ويقوم التصنيع الرشيق على مجموعة من المبادئ والأدوات التي تهدف إلى تحقيق الصناعية والخدمية على حد سواء. 

أقصى قيمة للزبون باستخدام أقل قدر ممكن من الموارد. وفي هذا السياق، من المهم التطرق إلى أبرز أدوات التصنيع 

 :نجد الرشيق التي تسُتخدم لتحقيق هذه الأهداف

 Total Productive Maintenance (TPM) الإنتاجية الشاملة:الصيانة 1.4.1

تعُد  الصيانة الإنتاجية الشاملة ركيزة أساسية في المنشآت الصناعية، وقد انتشرت بشكل واسع خلال العقود الأخيرة مع 

تصاعد حدة المنافسة وارتفاع الاهتمام بالجوانب البيئية. وتشمل هذه الصيانة إجراء فحوص دورية ومستمرة للآلات 

ً على سير والمعدا ت بالتعاون الوثيق بين المهندسين ومشغلي الآلات، نظراً لأهمية تقليل فترات التوقف التي تؤثر سلبا

 (401، صفحة 2021)الجميلي،  عملية الإنتاج.

بأنها  وائلالأيعتبر من روادها  يالذ ((Seiiche Nakajimaالشاملة من قبل  الإنتاجيةلقد ورد تعريف الصيانة 

 "الإنتاجوط في خط "الصيانة المنتجة والمتخذة بواسطة جميع العاملين في المصنع من أعلى مستوى إداري إلى العاملين

 العمالالتي تهدف إلى تعظيم فعالية  الشاملة بأنها "مجموعة من الممارسات والتقنيات الإنتاجيةوقد ورد تعريف الصيانة 

 (546، صفحة Kwaso ،2018) ".ات داخل المنظمة بحيث يكون الجميع مسؤولونوالعملي

 :خلال نوعين من الصيانةمن  تتمالوقائية الصيانة فإن  (216، صفحة Médan ،2009)وفقا 

ظر ة بغض الننية ثابتعلى فحص ومراقبة الآلة واستبدال أجزائها وفق جداول زمتقوم هذه الصيانة : النظامية ةالصيان أ(

ة من منية محددزفترة  عن مدى تشغيلها، فتجُرى عملية الاستبدال إما بعد إنتاج كمية محددة من الوحدات، أو بعد انقضاء

 تشغيل المعدات.

بغرض  المعدات ث تجُرى مراقبة دورية لاستخدامتعُرف هذه الطريقة بالصيانة التنبؤية، حي: المشروطة ةالصيان ب(

ف دة لاكتشاة مساعاستبدال الأجزاء التي بدأت تتعرض للتلف نتيجة الإجهاد. ويعتمد هذا النوع من الصيانة على أنظم

قبل  للعطل الأعطال المحتملة، مثل مستشعرات الاهتزاز وكاشفات التآكل وغيرها، بحيث تحُدد الأجزاء المعرضة

ليف ويحد قلص التكايا، مما التام. وتكمن ميزة الصيانة التنبؤية في تجنب استبدال الأجزاء قبل الحاجة الفعلية إليهتوقفها 

 من فترات تعطل الخطوط الإنتاجية.

  الشاملة الإنتاجيةمرتكزات الصيانة 

 وهي: أهدافهالتحقيق  أساسيةزات مرتك ثمانيالشاملة إلى  الإنتاجيةالصيانة  ستندت

 لدوري.حيم والفحص ايتولى مشغل الآلة إجراء الصيانة الروتينية للمعدة بنفسه، مثل التنظيم والتش :الصيانة الذاتية

وتحديد  الجودة لاكتشاف العيوب المتكررة في يتضمن تحليل السبب الجذري استخدام منهجية منهجية الصـيانة: ةجـود

شكل بيعمل  مصادرها والقضاء عليها جذرياً. أما التحسينات المركزة فتقوم على تشكيل فريق صغير من الموظفين

 استباقي ومنسق لإجراء تحسينات تدريجية ومستمرة في أداء وتشغيل المعدات.
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ا فيها، مم طن الضعفذلك تطوير معدات جديدة أو تعديل المعدات القائمة لمعالجة موا يتضمن: للمعداتالإدارة المبكرة 

 وسرعة. أماناًيلُغي الحاجة إلى الصيانة أو يسهل الوصول إلى الأجزاء الداخلية، ويجعل العمليات أكثر سهولة و

لمهارات، وعة من اهم بمجموعة متنيهدف التعليم والتدريب إلى رَفْع كفاءة المشغلين عبر تزويد :التعليم والتدريب 

 .تمك نهم من أداء كافة المهام الموكلة إليهم بفعالية وباستقلالية تامة

 : الحفاظ على بيئة عمل امنة وصحية.الصحة والسلامة البيئية

بل يشمل لا يقتصر تطبيق الصيانة الإنتاجية الشاملة على قطاع الإنتاج فقط،  :الإدارةالصيانة الإنتاجية الشاملة في 

أيضًا الأعمال الإدارية في المؤسسة. فهي تسعى إلى رفع كفاءة الإدارة من خلال تحديد مصادر الهدر والفاقد والقضاء 

)البحيري  .عليها، ويتضمن ذلك تحليل العمليات والإجراءات بهدف زيادة أتمتة المهام الإدارية وتقليل التدخل اليدوي

 (2020ب، عبدالوها

  الصيانة الإنتاجية الشاملةأهمية: 

 تعمل الصيانة الشاملة على تقليل العديد من أنواع الهدر من بينها:

يعني هذا الهدر الإفراط في الإنتاج بكميات تتجاوز الطلب الفعلي أو  الهدر الناتج عن الفائض في الإنتاج: -

استحقاقه من قبل العميل داخلياً أو خارجياً. وينشأ هذا النوع من بوتيرة أسرع مما هو مطلوب، أو الإنتاج قبل 

الهدر نتيجة للأتمتة في مواقع غير مناسبة، أو لضعف التخطيط وسوء الاتصال، أو بسبب اعتماد أساليب 

. رةمحاسبة التكاليف التقليدية التي تدفع إلى زيادة حجم الإنتاج لتغطية التكاليف الصناعية الثابتة غير المباش

 (4، صفحة 2016)حاتم، 

يتجلى هذا الهدر في فترات الانتظار غير المستغلة بين مراحل العمليات  :الهدر الناتج عن وقت الانتظار -

 الإنتاجية وتدفق المنتج، من مرحلة التخطيط مرورًا بتجهيز المعدات والمواد الأولية ثم الصيانة، وحتى اكتمال

، صفحة 2013)محمد، . الإنتاج، ويشمل التأخيرات الناتجة عن أي فترات توقف أو تأجيل في هذه الخطوات

21) 

يقصد بهذا الهدر تخزين كميات من المنتجات تتجاوز الاحتياجات الفعلية،  الهدر الناتج عن التخزين الفائض: -

هدر انتشارًا في المؤسسات نظرًا لعدم إضافته قيمة حقيقية للمنتج النهائي. كما يؤدي ويعَُدُّ من أكثر أشكال ال

ارتفاع حجم المخزون إلى استنزاف مساحات تخزين واسعة وارتفاع التكاليف، فضلاً عن زيادة مخاطر تلف 

 (16، صفحة 2013)محمد، . المنتجات المخزنة

يشير هذا الهدر إلى الحركات البدنية غير الضرورية التي يقوم بها العامل  الناتج عن الحركة الزائدة:الهدر  -

خلال عملية الإنتاج، مثل الثني المتكرر أو التنقل المستمر بين المحطات، مما يضعف كفاءة سير العمل 

حيث   (94، صفحة Nick ،1997و  Hines). ويؤدي في كثير من الأحيان إلى تراجع جودة المخرجات

 ما يلي:فيتقليل هذه الحركات، ان يتمثل يمكن 

 .إعادة ترتيب وتجميع أجزاء الماكينة لتسهيل الوصول إليها بسرعة 

 متاحة.ريبة وتقليل تنقل العمال بين المحطات للحصول على الأدوات وقطع الغيار بحيث تكون احتياجاتهم ق 
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 .تنظيم الملاحظات والوثائق في مواقع مخصصة وواضحة لتيسير الرجوع إليها عند الحاجة 

 .وضع الأدوات بشكل دائم بالقرب من مناطق العمل لضمان سهولة استخدامها دون تأخير 

 

 S5تنظيم موقع العمل 2.4.1 

فات ة تعريحيث هناك عد عديدةبرزت هذه الأداة في قطاع التحولات الصناعية وأظهرت تطورات ملحوظة في مجالات 

  نجد:لها من بينها فقد 

أحد العناصر الأساسية في منهجية التصنيع الرشيق، حيث يسُتخدم كأداة فعالة لتنظيم بيئة العمل بهدف  S5يعُد نظام 

 تعزيز الكفاءة وتقليل الهدر. ويعمل على ترتيب التجهيزات بشكل منهجي، مما يساهم في توفير بيئة عمل منظمة

  (2012)الكيكي،  .وهادئة، حيث يكون كل شيء في مكانه الصحيح وجاهز للاستخدام في الوقت المناسب

ل مناطق العم على أنه مجموعة من الخطوات والإجراءات التي يعتمدها الأفراد والفرق لتنظيم S5ينُظر إلى نظام 

م هذا ى، يسهبطريقة مثلى، بهدف تحسين الأداء، وتعزيز السلامة، ورفع مستويات الراحة والنظافة. ومن جهة أخر

 النظام في رفع الكفاءة التنظيمية ودعم الأداء العام للمؤسسة.

 S5مراحل  :2الشكل رقم 

 

  

 

 

 

 

 https://www.istockphoto.com/photos/5s-method  :المصدر

 

حسين ظروفه، رفع : تقليص أوقات الدورات الإنتاجية، توسيع مساحة العمل وتS5ومن أبرز الفوائد التي يحققها نظام 

قليص زمن ومات، تالمواد والمعلكفاءة فرق العمل، تقليل الفاقد الزمني، تحسين إدارة المخزون وتسريع الوصول إلى 

 (16،صفحةAndersson) ،2007 .التسليم، وزيادة الالتزام المهني، إلى جانب خفض معدلات الحوادث في بيئة العمل

 

 تنظيم موقع العمل : إجراءات1الجدول رقم 
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(5S) 

 الإنجليزية

(5S) 

 بالعربية
 الشرح
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 الترتيب الصحيح. -

 استخدام كل عنصر في مكان العمل.تحديد تكرار  -

 تمييز العناصر التي يتم استخدامها. -

 .والثانوية التخلص من العناصر الغير أساسية -

 القضاء على مصادر الفوضى والعناصر غير المرغوب فيها. -
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im
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lify

 

 

ظيم 
التن

 

 ، ووضع مبادئالاستخدامترتيب العناصر في منطقة العمل بعد تحديد تكرار  -

 توجيهية.

 والمواد المستخدمة ببطاقات معنونه. والأجزاء الأدواتتسمية جميع  -

 كل شيء يجب أن يكون في متناول اليد. -
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h
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ف
ظي

التن
 

قوع الشاذة والتي من الممكن أن تتسبب في و الحالاتالتنظيف اليومي وتحديد  -

 مشاكل.

 انهاير مكمثل أدوات عمل في غ الرقابة البصرية لتحديد وتصحيح المشاكل المتكررة، -

 المناسب، مخزون في المكان الخاطئ.
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و
الت

 

طاقات عن طريق تنسيق كافة ب وضوحاجعل المعلومات المتعلقة بموقع العمل أكثر  -

 بطريقة موحدة لتسهل قراءتها. العنونة

خص شسهل ألي  استرجاع وارجاع المواد موحدة فإن ذلك سيكونراءات إذا كانت إج -

 المجموعة من تحديد مكانها بسرعة في
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لا 
ا

ستدامة
 (5Sح )الذاتي والممارسة الروتينية لجميع الخطوات السابقة، حتى تصب الانضباط - 

 عادة.

 

 (Adersson،2007) :المصدر

 وبالتالي يمكن توضيح كل عنصر كالاتي:

قط، فالتعرف على العناصر والمستندات الضرورية للعمل : تتضمن هذه المرحلة التصنيف أو التنظيم -

تسُتخدم  ت التيوتصنيف جميع المواد والوثائق المتواجدة في بيئة العمل. يحُتفظ فقط بالأدوات والمستلزما

 ن ضرورية.لم تك بانتظام في العمليات، أما البقية فيعُاد تخزينها في أماكن مخصصة أو يتم التخلص منها إن
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ع منظمة، م: بعد تحديد العناصر الضرورية، يجب تخزينها في أماكنها المخصصة بطريقة لمنهجيالترتيب ا -

ادة ة أو متحديد قواعد واضحة لتسهيل عملية الوصول إليها بسرعة. الهدف من ذلك هو ضمان وجود كل أدا

 في مكانها الصحيح لتقليل الوقت المهدر وزيادة الكفاءة.

لعمل فة بيئة الى نظاه المرحلة بالتزامن مع المرحلة السابقة، وتهدف إلى الحفاظ ع: تنُفذ هذتنظيم مكان العمل -

كتشاف اوالمعدات بشكل دوري، لضمان ظروف تشغيل مثالية. كما تسه ل بيئة العمل النظيفة والمنظمة 

 (  124، صفحة  all  lopes et ،2015. )الأعطال أو الحالات غير الاعتيادية في وقت مبكر

ثالية. ة تنظيم مغت حال: بعد الانتهاء من المراحل الثلاث السابقة، يمكن اعتبار المنظمة قد بلوالتوحيد التنميط -

ءات الإجراوغير أن التحدي يكمن في الحفاظ على هذا المستوى على المدى الطويل. لذلك، توُحد القواعد 

المرحلة  مل هذهشكلات المتكررة. وتشالمتبعة بمشاركة العاملين، نظرًا لخبرتهم بمكان العمل ومعداته والم

وكيات ى السلتطبيق نظام لمتابعة الالتزام بهذه القواعد حتى تتحول إلى عادات راسخة وتمُنع العودة إل

 العشوائية السابقة.

: تمثل هذه المرحلة التحقق من مدى الالتزام بتطبيق المراحل السابقة، والتأكد من تخزين الانضباط الذاتي -

أماكنها الصحيحة، وإجراء الفحوصات والصيانة كما هو مخطط. كما تشمل تدريب العاملين على المواد في 

 .جوانب المنهجية كافة، وضمان أداء مسؤولياتهم بدقة بما يحافظ على بيئة العمل منظمة وفعالة باستمرار

(Alhmiari ،2020 30، صفحة) 

  5أهمية تطبيقS 

 لمعدات.وات وايساعد تنظيم موقع العمل على تسريع إنجاز المهام من خلال تقليل الوقت الضائع في البحث عن الأد

 يساهم في تقليل الحوادث المهنية من خلال إزالة العوائق وتحقيق بيئة عمل آمنة ونظيفة.

 وتفادي الأخطاء.يحُسن من جودة الإنتاج لأن بيئة العمل المرتبة تسه ل اكتشاف العيوب بسرعة 

 يدعم رفع كفاءة العاملين من خلال خلق جو مهني يشُجع على الانضباط والتركيز.

 .منظمة يسُهل تطبيق باقي أدوات التصنيع الرشيق كالصيانة الإنتاجية وكايزن، لأنه يشُك ل الأساس لبنية

 تهم لموقع العمل.يعُزز من صورة المؤسسة المهنية أمام الزبائن والمفتشين والشركاء عند زيار

 .يحُف ز العاملين على الانتماء والتحسين الذاتي نتيجة مشاركتهم في بيئة مرتبة يشعرون بالمسؤولية تجاهها

(Kobayashi ،2008) 

 التصنيع الخلوي 3.4.1

النظم الحديثة في بيئة الإنتاج الصناعي، ويندرج ضمن إطار التصنيع الرشيق، حيث يسُتخدم  الخلوي أحديعُد  التصنيع 

لتحقيق أقصى درجات الكفاءة وتقليل الفاقد في العمليات. يقوم هذا النظام على مبدأ تجميع الآلات والمعدات والموارد 

جموعة متجانسة من المنتجات أو الأجزاء البشرية في "خلايا إنتاجية" صغيرة، بحيث تتخصص كل خلية في إنتاج م

،  (49، صفحة Black ،2017) التي تتشارك في خصائص أو عمليات تصنيع متشابهة. ووفقاً لتعريف بلاك وكوشر



 
 
 
 
 

 

24 
 

اجية، كل منها فإن التصنيع الخلوي هو مقاربة من مقاربات التصنيع الرشيق تقوم على تجميع الآلات في خلايا إنت

مخصص لإنتاج عائلة من الأجزاء المتشابهة، بهدف تقليل أوقات النقل والتجهيز، وتحسين تدفق العمل. ويعُد هذا النظام 

 تطويرًا مباشرًا لمفاهيم الإنتاج الجماعي، حيث يدمج مزايا الإنتاج بالحجم الكبير مع مرونة الإنتاج بالحجم الصغير.

إلى أن التصنيع الخلوي يسهم في تقليص زمن الدورة الإنتاجية، وخفض (30، صفحة Suresh ،1998)كما يشير 

(، وتحسين التحكم في الجودة، إلى جانب تعزيز قدرة المصنع على التكيف مع WIPمستويات المخزون في العمليات )

ن هذا النموذج يسُهم بشكل كبير في تحسين التكامل بين مراحل التصنيع، التغيرات في الطلب. وتظُهر الأبحاث أ

وتقليص الهدر الناتج عن النقل الزائد والوقت غير المنتج، كما يدعم تمكين العاملين من خلال إشراكهم في فرق عمل 

ونه طريقة لتنظيم الآلات متعددة المهارات تدير الخلية بشكل شبه مستقل. وبهذا، فإن التصنيع الخلوي لا يقتصر على ك

 فحسب، بل يمُثل تحولًا ثقافياً وإدارياً نحو اللامركزية وتحسين الجودة في المصدر.

  أهمية التصنيع الخلوي 

تتجلى أهمية التصنيع الخلوي في قدرته العالية على تحسين الكفاءة التشغيلية وتقليل الفاقد في بيئة الإنتاج الصناعي. من 

يقُلل من أوقات التنقل بين العمليات من خلال تنظيم الآلات والمعدات في خلايا إنتاجية متخصصة، مما أبرز مزاياه أنه 

( والمساحات غير المستغلة. WIPيسُهم في تقليص زمن الدورة الإنتاجية وتقليل التكاليف المرتبطة بالمخزون الجاري )

تعدد المهارات ضمن كل خلية على تتبع مسار المنتج كما يعزز التصنيع الخلوي من جودة المنتج، حيث يعمل فريق م

بشكل شامل، مما يتيح الكشف السريع عن العيوب ومعالجتها في المصدر. إضافة إلى ذلك، يسُاهم هذا النظام في تحسين 

 مرونة المصنع وقدرته على التكيف مع تغيرات السوق من خلال إمكانية إعادة تشكيل الخلايا بسرعة لتلبية متطلبات

إلى أن التصنيع الخلوي يؤدي إلى تقليص الزمن الضائع، (842، صفحة Fraser ،2007)الإنتاج المتغيرة. وقد أشار 

، Almasarwah) وتحسين التواصل بين العاملين، مما يسُهم في خلق بيئة إنتاجية أكثر تكاملاً وتحفيزًا. كما أكد

أن التطبيق الفع ال لهذا النظام يعُزز من الاستفادة من الموارد ويحُس ن استجابة النظام الإنتاجي للطلب الفعلي،   (2023

 مما ينعكس إيجابياً على أداء المؤسسة ككل.

 سلسلة تدفق القيمة 4.4.1

ليل ى تحديد وتح( هي أداة تحليلية وإدارية تسُتخدم في منهجية التصنيع الرشيق، تهدف إلVSMسلسلة تدفق القيمة )

تساعد  ديم خدمة.أو تق وتبسيط جميع الخطوات )القيمة وغير القيمة( التي تمر بها المواد والمعلومات من أجل إنتاج منتج

 نتاج. ر في كل مرحلة من مراحل الإهذه الأداة على رؤية شاملة لتدفق العمليات، وتسليط الضوء على الهد

هي وسيلة لتصوير وتحليل تدفق المواد والمعلومات المطلوبة لإيصال منتج أو خدمة إلى العميل، بهدف الكشف عن 

 .(22، صفحة Agrawal ،2022) مصادر الهدر وتطوير خطط التحسين

تعُد أداة فعالة لرسم العمليات من منظور القيمة، وتسُتخدم  VSMإلى أن (130، صفحة Mansoor ،2016)كما أشار 

 لتوجيه قرارات التحسين المستمر ضمن فلسفة التصنيع الرشيق.

 مبادئ سلسلة تدفق القيمة  
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 تسهم في تحليل الواقع وتحديد مجالات التحسين:تعتمد سلسلة تدفق القيمة على عدة مبادئ أساسية 

ت ن العمليامحديد كل تهذا المبدأ، يتم تصوير جميع العمليات والأنشطة الموجودة حالياً، مع  : فيالحاليرسم الوضع . 1

 .تذات القيمة وغير ذات القيمة )الهدر(. يعُد هذا الرسم أساسًا لفهم أين تقع المشاكل والانقطاعا

استخدام خريطة سلسلة القيمة لتحليل الأنشطة التي لا تضيف قيمة، مثل النقل الزائد، الانتظار،  : يتملفاقداتحليل . 2

ف في التصنيع الرشيق بأنها فاقد. أداة تكشف عن سبعة أنواع من الهدر التي يمكن معالجتها فهي  التخزين، والتي تعُر 

 (587، صفحة Attaran ،2004) التحسين.من خلال 

يق مثل بادئ الرشبعد فهم الوضع الحالي، يتم تصميم سيناريو مستقبلي أفضل باستخدام م :المستقبليتصميم الوضع . 3

ريجيًا لذي يتقارب تداالوضع المستقبلي يمُثل رؤية النظام المثالي ف (، وتقليل المخزون.Pullالتدفق المستمر، السحب )

 .المستمر عبر التحسين

 :أهمية سلسلة تدفق القيمة 

، Javel) :من بينها تعتمد سلسلة تدفق القيمة على عدة مبادئ أساسية تسهم في تحليل الواقع وتحديد مجالات التحسين

2004) 

لتحليل االأنشطة غير الضرورية التي قد لا تكون ظاهرة من خلال أساليب  : تظُهرالخفيتحديد الهدر  -

 التقليدية، مما يمُكن من استهدافها بالتحسين.

اد تساعد في خلق تدفق أفضل للموشاملة، حيث أنها من خلال تسهيل رؤية  :تحسين تدفق العمليات -

 .سافةقت والملخط وتقليل الفاقد في الوتوازن افهي  والمعلومات، مما يقلل من وقت الدورة ويحسن الجودة

ر ، وتدعم التفكيأداة تعليمية أيضًا، إذ تشُرك الفرق في فهم مشاكلهم دتعُ :المستمرتعزيز ثقافة التحسين  -

 الجماعي في إيجاد الحلول وتحقيق التحسين المستمر.

 التهيئة والإعداد السريع 5.4.1

ت الإنتاج، عداد أدواات أو إاللازمة لتجهيز المعدات عند تغييرها، مثل تبديل الماكينيشير هذا المفهوم إلى الفترة الزمنية 

نيع، ر في التصل الهدوهي عملية تستهلك وقتاً مهمًا يجب تقليله قدر الإمكان. إذ يعُتبر وقت الإعداد الطويل من أشكا

 سينها.ولهذا من الضروري تحليل وقياس كامل مراحل عملية الإعداد عند السعي لتح

تبدأ عملية التحول عادةً بعد الانتهاء من إنتاج آخر قطعة من الدفعة الحالية، وتنتهي عند إنتاج أول قطعة من الدفعة 

التالية. ومن المهم أن يتم هذا التحول بأقصى سرعة ممكنة. وخلال هذه المرحلة، قد تحدث أنشطة تؤدي إلى تأخير غير 

ستوى المطلوب، أو القيام بعمليات إعداد بينما الماكينة لا تزال تعمل، مما يتطلب مرئي، مثل بطء سرعة الجهاز عن الم

 (39، صفحة Almasarwah ،2023) مراقبة دقيقة ومستمرة.

، والذي يعُنى SMED (Single-Minute Exchange of Dies)ولتقليص زمن الإعداد، يسُتخدم نظام يعُرف بـ 

بتطبيق تقنيات تتيح إجراء التهيئة في أقل من عشر دقائق. يهدف هذا النظام بشكل أساسي إلى خفض زمن الإعداد بشكل 
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جذري، والابتعاد عن إنتاج كميات كبيرة دفعة واحدة، مما يتيح تحقيق فوائد متعددة مثل تقليل الهدر، وزيادة سرعة 

 (Atkinson ،2015) التبديل بين العمليات، وتحسين مرونة الإنتاج.

  فوائد نظامSMED: 

 تقليل حجم الدفعة ووقت الإنتاج ومستوى المخزون. -

 زيادة مرونة المؤسسة في التكيف مع التقلبات والتغيرات في الطلب. -

 رفع معدل استخدام المعدات والإنتاجية من خلال تقليص وقت التوقف الناتج عن التغييرات. -

بائن ات الزخفض زمن التصنيع والتسليم، مما يمك ن المنظمة من تقليل التخزين وتكييف الإنتاج حسب طلب -

 الفعلية.

 تمك ن الدفعات الصغيرة من اكتشاف مشكلات الجودة بشكل أسرع. -

  مراحل تطبيق نظامSMED: 

 & Salonitisلية كما ورد لدى فعلياً بالملاحظة، ويستمر عبر سلسلة من الأنشطة التفصي SMEDيبدأ تطبيق نظام 

Ferradás (2013 :601-602:وتتضمن المراحل التالية ،) 

ي كل مستغرق فتحديد جميع خطوات التهيئة وقياس الزمن ال ينبغي خطوات:قياس العملية بالكامل وتقسيمها إلى  -أ

 ة.لمناسباخطوة باستخدام وسائل مثل التصوير بالفيديو، المؤقتات، الملاحظات اليدوية، وغيرها من الوسائل 

ة ى الأنشطتشير الخطوات الخارجية إل رسم مخطط تسلسل فارغ مرقّم، وتقسيم الخطوات إلى داخلية وخارجية: -ب

 يمكن تنفيذها أثناء تشغيل الماكينة، أما "الخطوات الداخلية" فتتم فقط عند توقفها.التي 

، خصوصًا العملية عادة ما يحدث وقت التهيئة عندما تتوقف تجميع جميع الخطوات الخارجية معاً وتنفيذها مسبقاً: -ج

ا جية مسبقً الخار تنفيذ هذه الأنشطة عندما يبحث العاملون عن أدوات أو أجزاء. ويمكن تقليص هذا الوقت ببساطة عبر

 أثناء استمرار العملية في العمل.

عادة إسرع، أو ذلك من خلال تبسيط الإجراءات، استخدام أدوات أ م: يتوالخارجيةتقليص زمن الخطوات الداخلية  -د

 ترتيب العمل بما يخدم تقليل الوقت الكلي للإعداد.

ب توثيق حققة. يجتعُد  هذه المرحلة الأخيرة ضرورية للحفاظ على النتائج الم :توحيد الإجراء الجديد وتوثيقه -هـ

ير نفس ن وتوفالخطوات الجديدة بدقة، وتحديد ما يجب تنفيذه قبل وأثناء وبعد الإعداد، مع تدريب جميع المعنيي

د وفع ال للإجراء الجديد.  المعلومات لهم لضمان تطبيق موح 

  نظام أهميةSMED: 

( أحد الركائز الأساسية في منهجية التصنيع الرشيق، لما لها من SMEDطريقة التهيئة والإعداد السريع )يعُد تطبيق 

دور محوري في تقليص الهدر وتحسين كفاءة العمليات الإنتاجية. وتكمن أهميتها في أنها تمُك ن المؤسسات من تقليل 

د المتاحة. كما زمن التوقف بين عمليات الإنتاج، مما يؤدي إلى رفع معدلات الإنتاجية وتحقيق استخدام أفضل للموار

يسُهم هذا النظام في تحسين المرونة التشغيلية من خلال تمكين الشركات من التكيف السريع مع تغيرات الطلب، والتوجه 
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نحو إنتاج دفعات صغيرة دون التأثير على التكلفة أو الجودة. إضافة إلى ذلك، فإن تقليل وقت الإعداد يتيح الكشف 

عزز قدرة المؤسسة على الاستجابة السريعة لاحتياجات السوق، مما يسُاهم في تعزيز السريع عن مشكلات الجودة، ويُ 

يؤدي إلى تحسينات ملموسة في أداء  SMED( إلى أن تطبيق 2013) Ferradásو Salonitisالتنافسية. وقد أشار 

 (Ferradás ،2013) .الإنتاج، لا سيما من حيث خفض المخزون، وتقليل وقت الدورة، وتحسين رضا العملاء

 المحدد:الإنتاج في الوقت 6.4.1

(، Ohno Taiichi( من الأنظمة الأساسية التي ابتكرها "تاييتشي أوهنو" )JITيعُد نظام الإنتاج في الوقت المحدد )

والذي كان يشغل منصب نائب رئيس الإنتاج في شركة تويوتا اليابانية. ويعتمد هذا النظام على مبدأ تقليل المخزون إلى 

أدنى مستوى ممكن، إذ يرى أن تراكم المخزون يؤدي إلى تكاليف زائدة على الشركة يمكن تفاديها من خلال إدارة 

، صفحة Ibrahim ،2016و  Al-Azel)رية فقط للإنتاج الفوري. المخزون بفعالية والاقتصار على الكميات الضرو

 . (579، صفحة Najm ،2009) . لذلك، يطلق عليه البعض نظام الإنتاج حسب الطلب أو الإنتاج بدون مخزون(55

 تعريف نظام الإنتاج في الوقت المحدد 

بشكل رئيسي إلى إلغاء كافة أشكال الهدر سواء في الموارد أو الأوقات أو التكاليف، والوصول إلى هو نظام يهدف 

 (307، صفحة 2007)المطارنة و البشتاوي، المخزون الصفري والعيوب الصفرية 

 المخزون خفيضتعن طريق  استراتيجية الإنتاج التي تسعى إلى تحسين عائد الأعمال على الاستثمار، jitيمثل نظام 

حيث يتم  الأولية الموادوالذي يضم  المخزون بإدارةمرتبطة ال الإستراتيجيةانه على به، ويعرف  الاحتفاظوتكاليف 

 (461، صفحة 2016)النعيمي،  إليها فقط. الحاجةعند  لمجهزمن قبل ا تجهيزها

( يشير إلى إنتاج وتوريد المنتجات تمامًا في الوقت المطلوب دون تأخير أو تقديم، حيث يؤدي أي JITالوقت المناسب )

خلل في التوقيت إلى عدم تسليم المنتج للزبون في الموعد المحدد وبالسعر المناسب. ولتحقيق ذلك، يجب ضمان إنتاج 

، صفحة Javel ،2004) .الكمية المناسبة من المنتج في اللحظة المناسبة، مع الالتزام التام بمستوى الجودة المطلوب

290) 

 ( العناصر الرئيسية لنظام الإنتاج في الوقت المحددJIT:) 

، الصفحات 2014، يعاورتحقق المنافع، وهي )الك يتكون نظام الإنتاج في الوقت المحدد من مجموعة عناصر متكاملة

370-371): 

تحتفظ الوحدات الاقتصادية بثلاثة أنواع رئيسية من  (:JITالمخزون وفق نظام الإنتاج في الوقت المحدد ) -

المخزون: المواد الخام، الإنتاج تحت التشغيل، والإنتاج التام، وذلك لضمان استمرارية العمليات الإنتاجية في 

تأخر الموردين. ومع ذلك، فإن الاحتفاظ بالمخزون يعُد أمرًا مكلفاً، لأنه لا يسهم مباشرة في خلق قيمة  حال

مضافة سواء للوحدة الاقتصادية أو للزبائن. وترجع أسباب تراكم المخزون إلى عدة عوامل، من أبرزها: 

ب التواصل الفوري بين إدارة مخاوف من نفاده، ضعف التنسيق بين الأقسام الإنتاجية والمشتريات، غيا

 المبيعات والإنتاج، الإنتاج بكميات كبيرة لتحقيق وفورات الحجم، والانشغال الكامل للعاملين.
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نهم من على تقليص عدد الموردين والتعامل مع عدد محدود م JITيركز نظام  :عدد محدود من الموردين -

يات ريد بكممن حيث الجودة والتوقيت. يتم التوخلال اتفاقيات توريد طويلة الأجل تتضمن شروطًا دقيقة 

عند  صغيرة وبشكل متكرر، ويلتزم الموردون بتقديم منتجات مطابقة للمواصفات دون الحاجة لفحصها

د في الموا الوصول، باعتبار أن الفحص لا يضيف قيمة حقيقية. وبهذا يتحمل المورد مسؤولية ضمان تسليم

 يها.الوقت المحدد وبالجودة المتفق عل

قليدي إلى إعادة ترتيب المصنع من الشكل الت JITمن العناصر الجوهرية في نظام  :تحسين تخطيط المصنع -

دة كاملة تاج وحنظام خلايا العمل، حيث تتكون كل خلية من مجموعة من المكائن المرتبة لتكون مسؤولة عن إن

 نتاج.من المنتج النهائي، مما يعزز الانسيابية والفعالية في عملية الإ

جة عن لفة الناتليل الكتتبنى الوحدات الاقتصادية تقليديًا أسلوب الإنتاج بكميات كبيرة لتق :تقليل وقت الإعداد -

ن خلال تقنيات ميعمل على تقليص وقت التهيئة  JITفترات الإعداد الطويلة بين إنتاج منتج وآخر. لكن نظام 

عداد قت الإويتيح مرونة أكبر في الإنتاج ويخفض من  مثل خلايا العمل واستخدام الأنظمة المؤتمتة، مما

 وتكاليفه المرتبطة.

ى تجنب العيوب ، إذ يتم التركيز علJITتعد الجودة من الركائز الأساسية في نظام  رقابة الجودة الشاملة: -

لزمون يُ  ن، حيثوضمان مطابقة المنتجات للمواصفات منذ المراحل الأولى للإنتاج. تبدأ الرقابة من الموردي

يش بدلًا التفت بتوريد مواد خالية من العيوب وفق عقود صارمة، كما يتم تفويض عمال الإنتاج أنفسهم بمهمة

لفحص ليات امن الاعتماد على مفتشين خارجيين. وفي ظل استخدام تقنيات الإنتاج المرن المؤتمت، تتم عم

ل من قابة ويقلقة الردجات بين المكائن، مما يعزز تلقائياً من خلال أجهزة ذكية أو روبوتات أثناء انتقال المنت

 الأخطاء.

  أهمية( نظام الإنتاج في الوقت المحددJIT:) 

ي ديد من المزايا الت( أحد الركائز الأساسية للتصنيع الرشيق، حيث يحقق العJITيعُد نظام الإنتاج في الوقت المحدد )

 الصناعية. ومن أهم فوائده:تساهم في تحسين الأداء التشغيلي والمالي للمؤسسات 

ؤدي ي، مما : من خلال تقليل المخزون الزائد وتقليص مساحات التخزين المطلوبةخفض التكاليف التشغيلية -

 إلى توفير كبير في التكاليف.

 ت، مما: حيث يركز النظام على تصحيح الأخطاء في المصدر وضمان جودة المدخلاتحسين جودة المنتجات -

 جات المعيبة.يقلل من نسبة المنت

نتاج احل الإعبر تقليل أوقات التوقف وتحسين تدفق المواد والمنتجات بين مر زيادة الكفاءة الإنتاجية: -

 المختلفة.

ليل حجم فضل تقب: تمكين المؤسسة من الاستجابة السريعة لتغيرات الطلب في السوق تعزيز المرونة التشغيلية -

 الدفُعات الإنتاجية.

هذه  ستثمارنتيجة تقليل رأس المال المجمد في المخزون، مما يمكن المؤسسة من ا :تحسين التدفق النقدي -

 الأموال في مجالات أخرى.



 
 
 
 
 

 

29 
 

ي الوقت وريد ف: من خلال بناء شراكات استراتيجية طويلة الأمد تعتمد على التتعزيز التعاون مع الموردين -

 المناسب.

مستمر ( للارتقاء الKaizenحيث يشجع النظام على تطبيق مبادئ الكايزن ) تحفيز التحسين المستمر: -

 بالعمليات.

، 2010راوي، )ال : عبر القضاء على الأنشطة غير المضافة للقيمة في سلسلة الإنتاج.تقليل الفاقد والهدر -

 (10صفحة 

 المستمر:التحسين 7.4.1

ز على يث يركحالتطوير المتواصل لكل جوانب العمليات،  التحسين المستمر )كايزن( هو "التغيير للأفضل" من خلال

ط تحديد نقانفيذ لتحسين كل مظهر من مظاهر العملية الإنتاجية أو الخدمية، ومراقبة التغيرات التي تحدث أثناء الت

  له:. حيث نجد عدة تعريفات الضعف أو المشاريع التي تحتاج إلى تطوير

" Zenير، بينما تعني "" إلى التغيKai"، حيث تشير "Kaizenمشتقاً من الكلمة اليابانية "يعُد التحسين المستمر مفهومًا 

تكز هذا المفهوم " يقُصد به "التغيير نحو الأفضل". ويرKaizenالتحسين أو التوجه نحو الأفضل، وبهذا فإن مصطلح "

ع كة جميداخل المنظمة، بمشار على إدخال تحسينات تدريجية صغيرة يتم تنفيذها بشكل مستمر وعلى نطاق واسع

 (.104، ص2011العاملين فيها، ومن مميزاته أنه يتطلب استثمارات محدودة )نشوان، 

ن حدود قة، ضمتنبثق فلسفة التحسين المستمر من مبدأ أساسي يتمثل في العمل على تحسين كافة جوانب العمليات بد

هذه الفلسفة من خلال  (. وتنُفذ199، ص2009والعجيلي والحكيم،  المهام اليومية التي يتحمل الأفراد مسؤوليتها )الطائي

 و حتى دونأنخفضة تفكيك العمليات المعقدة إلى مهام فرعية أبسط، والعمل على تطوير هذه المهام البسيطة بتكاليف م

 تكاليف في بعض الحالات، ما يتيح تجاوز استخدام أساليب التحسين المكلفة والمعقدة.

ها لى قابليتضافة إإميز هذه المنهجية تركيزها على إشراك جميع الأفراد في المنظمة في جهود التحسين، ومن أبرز ما ي

 (76، ص2017للتطبيق على مختلف جوانب العمل التنظيمي )أبو باقي والكساسبة، 

 المستمر:تحسين الأركان الرئيسية لمنهجية ال 

 تتضمن منهجية التحسين المستمر ما يلي: 

لتغيير، مليات اتطبيق منهجية كايزن تعزيز القدرات الإبداعية لدى العاملين وإشراكهم الفع ال في عيتطلب  -

عنصرًا  لتغييرالاسيما التغيير الذي يحدث في موقع العمل الفعلي. ويعُد وجود رؤية واضحة ومحددة لعملية 

 اف المنشودة.أساسياً لنجاحها، بالإضافة إلى تحديد المتطلبات اللازمة لتحقيق الأهد

لمستمر تعلم ايتضمن الجانب الاجتماعي لمنهج كايزن إحداث تحول ثقافي داخل المنظمة، يتمثل في تشجيع ال -

تحديد الفرصة ل لأفرادالدى العاملين، واعتبار هذا التعلم جزءًا لا يتجزأ من الفلسفة العامة لكايزن. إذ يمُنح 

 من وعيهم الذاتي ومسؤوليتهم في العمل.أهدافهم والسعي لتحقيقها بأنفسهم، مما يعزز 

يركز كايزن على أهمية العمل الجماعي وروح الفريق في مواجهة مظاهر الهدر والفاقد داخل العمليات.  -

 ويساهم في خلق بيئة قيادية تفاعلية تدعم التغيير وتحُف ز الأفراد على المساهمة فيه بفعالية.



 
 
 
 
 

 

30 
 

شعور تعزيز الليعُتمد عليها في دعم التغيير، حيث يوف ر فرصًا التدريب أحد الأدوات الرئيسية التي يعد  -

 (22-20، صفحة 2005)محمد وميا،  بالانتماء والملكية لنتائج التحسين.

ذ لا إيدة منه. المستفوأخيرًا، فإن كايزن يعتمد على نهج منظم في إدارة التغيير، يقوم على تحليل الأطراف المتأثرة و

المنفعة  تحقيق زل عن السياق العام، بل يجب أن يكون نابعاً من تعاون جماعي وشامل يضمنيمكن تنفيذ التغيير بمع

 المشتركة لجميع المعنيين داخل المنظمة.

 أهمية التحسين المستمر   

 لي:تستعين مختلف المنظمات بنهج التحسين المستمر لأنه يحقق العديد من الفوائد التي نوضحها فيما ي

فع ر ما يؤدي إلى المستمر يساعد في تقليل الهدر وتحسين استخدام الموارد، : التحسينالتشغيليةرفع الكفاءة  -

 كفاءة العمليات وتقليل التكاليف.

ة خلال مراجعة وتحسين العمليات باستمرار، يمكن رفع جود : منوالخدماتتعزيز جودة المنتجات  -

 المخرجات وتلبية توقعات العملاء بشكل أفضل.

العمليات والجودة يؤدي إلى منتجات أكثر موثوقية وخدمة عملاء أكثر فاعلية،  : تحسينالعملاءزيادة رضا  -

 (15، صفحة Deming ،1997) مما يعزز رضا العملاء وولائهم.

م ديدة، مما يدعجوتقديم حلول ثقافة التحسين المستمر تشجع الموظفين على التفكير النقدي  :تعزيز الابتكار -

 الابتكار داخل المؤسسة.

 موظفون: من خلال إشراك العاملين في تحديد المشكلات واقتراح التحسينات، يشعر التمكين الموظفين -

 بالمساهمة والتمكين داخل المؤسسة.

ي البيئة يرات فالتغ: التحسين المستمر يمُك ن المؤسسات من التكي ف بسرعة مع الاستجابة للتغيرات السوقية -

 (450، صفحة Anand ،2009التنافسية أو التكنولوجية. )

صغيرة حسينات البشكل مباشر مع فلسفة كايزن، حيث يعُتبر بمثابة الوسيلة العملية لتطبيق الت PDCAيتكامل نموذج 

خ ثقافة ، ويرُس  (. كما أنه يضمن إشراك العاملين في جميع مراحل التغييرGembaوالمستمرة في مواقع العمل )

بتنفيذ تعديلات  PDCAالمسؤولية الجماعية والرقابة الذاتية. فبدلًا من التغييرات الجذرية والمكلفة، يسمح نموذج 

 .تدريجية ومنظمة، تساهم في رفع الكفاءة وتقليل الهدر وتحقيق التطوير المستدام

 ( حلقة التحسين المستمرPDCA): 

ح( أو ما يعُرف أيضًا بدورة ديمنغ ) –تحقق  –نف ذ  –)خطط  PDCAيعُد نموذج  حد (، أDeming Cycleصح 

جية رة منهالأدوات الأساسية في تطبيق فلسفة كايزن، حيث يوفر إطارًا عملياً لتخطيط وتنفيذ التحسينات بصو

ر هذا النموذج على يد ويليام إدواردز ديمنغ كآلية لإدارة الجودة يما بعد فر، وأصبح لمستموالتحسين ا ومستدامة. وقد طُو 

 أحد الركائز الأساسية في نظم الإدارة الرشيقة.

ن هذه الدورة من أربع مراحل مترابطة:  تتكو 
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- Plan للتغيير : تحديد المشكلة أو الفرصة للتحسين، وتحليل الوضع الحالي، ثم وضع خطة واضحة ()خطط 

 تتضمن الأهداف والموارد والخطوات المطلوبة.

- Do ّتنفيذ التغيير المخطط له على نطاق محدود أو تجريبي لتقليل المخاطر واختبار فعالية الحلول  ()نفذ :

 (450، صفحة Ward ،2009) المقترحة.

- Check التغيير  دى نجاحم: مراقبة النتائج ومقارنتها مع الأهداف المحددة، وتحليل البيانات لمعرفة  ()تحقق

 ومدى تحقق التحسين.

- Act بناءً على نتائج مرحلة التحقق، يتم اعتماد التغيير إذا كان ناجحًا، أو إدخال التعديلات  ()أتصرّف :

 (29، صفحة Norman ،2010)  اللازمة في حال عدم تحقيق الأهداف، ثم توسيع نطاق التطبيق.

ية ن استمرارما يعزز مالدورة أداة ديناميكية لتحسين الأداء المستمر، إذ تسمح بتكرار العملية بشكل دوري، وتمثل هذه 

 التعل م والتحسين داخل المؤسسة

 

 

 حلقة التحسين المستمر :3الشكل رقم 

 

 

 

 

 

  

https://www.google.com/search?q=pdca&udm           

 

 إدارة الجودة الشاملة:8.4.1

ي جودة فمستمر إدارة الجودة الشاملة هي فلسفة إدارية شمولية تهدف إلى تحقيق رضا العملاء من خلال التحسين ال

ختلاف امة على جميع أفراد المنظالمنتجات والخدمات وكافة العمليات التنظيمية. تستند هذه الفلسفة إلى مشاركة 

يانات،  على البت بناءً مستوياتهم، وتعتمد على مبادئ أساسية مثل التركيز على العميل، التحسين المستمر، اتخاذ القرارا

 والقيادة الفع الة.

 :لمصدرا

https://www.google.com/search?q=pdca&udm
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س مبدأ "الجودة مسؤولية الجميع"، بحيث يتم دم ج الجودة في كل تهدف إدارة الجودة الشاملة إلى بناء ثقافة تنظيمية تكر 

جوانب العمل، من مرحلة التصميم حتى التسليم وخدمة ما بعد البيع. ولا تقتصر فوائد هذا النهج على تحسين جودة 

المنتجات فقط، بل تشمل أيضًا زيادة الكفاءة، خفض التكاليف، تعزيز الابتكار، وتحسين العلاقات مع العملاء 

 (243، صفحة Lindsay ،2017) والموردين.

 مبادئ إدارة الجودة الشاملة 

وتتمثل هذه  إن تطبيق مبادئ إدارة الجودة الشاملة بكفاءة في المؤسسة يؤدي إلى الوصول إلى أفضل أداء ممكن.

 المبادئ فيما يلي:

القلب النابض لبقائها في عالم : إن فلسفة إدارة الجودة الشاملة تهتم بالتخطيط وتعتبره التخطيط الاستراتيجي -

الأعمال، إذ يسُتخدم بوصفه الوسيلة لتوحيد أنشطة المؤسسة باتجاه أهداف ومهام محددة. إن التخطيط 

(، يساعد المؤسسة على التحديد الدقيق لنقاط القوة والضعف في SWOTالاستراتيجي، ومن خلال تحليل )

 (143، صفحة 2017) بن عيشي،  الخارجية.بيئتها الداخلية والفرص والتهديدات في بيئتها 

إن التزام الإدارة العليا ذو أهمية بالغة تتجاوز مجرد تخصيص الموارد اللازمة، إذ تضع  التزام الإدارة العليا: -

الأمد المؤسسة بأكملها مجموعة أولويات. فإذا كانت الإدارة العليا غير قادرة على إظهار التزامها طويل 

 (50، صفحة 2011) السيسي،  هذه الأولويات، فلن تنجح في تنفيذ إدارة الجودة الشاملة. لتحقيق

: يعُد التركيز على المستهلك وتحقيق رضاه وتلبية احتياجاته الهدف الرئيسي لأي التركيز على المستهلك -

مؤسسة. لذلك، عرف كوتلر المستهلك بأنه الشخص الذي يحمل لنا احتياجاته، وأن من واجبنا التعامل معه 

فالمستهلك هو أكبر الأشخاص أهمية في أي مؤسسة، كذلك فهو غير معتمد على بصورة مفيدة له ولنا. 

المؤسسة بل هي معتمدة عليه. فالمستهلك هو السلاح الأساسي الذي يجب التركيز عليه في الفلسفة الناجحة 

 (143، صفحة 2017) بن عيشي،  للتسويق.

 لأفرادبتحسين كل مظهر من مظاهر العمليات، وفي نطاق الواجبات اليومية ل : وذلكالتحسين المستمر -

 :المسؤولين عنها. حيث يتميز التحسين المستمر للعمليات والجودة بتحقيق هدفين أساسيين هما

 ون ة، ويك: ويقصد به بذل جميع الجهود لجعل التحسين يبدو سهلاً في كل قسم من أقسام المؤسسهدف عام

 فة الفعاليات والإمكانيات التنظيمية عندما يتسلم الزبون السلعة أو الخدمة.متصلاً بكا

 ويعني التركيز الكبير على المبيعات، مما يجعل العمل المنجز كاملاً، وينبغي البحث عن فرص هدف خاص :

 (51، صفحة 2011) السيسي،  الأداء الأفضل.

 عاملين كليات ال: يعُد التدريب والتطوير المستمر من أهم الوسائل لزيادة إمكانالمستمر التدريب والتطوير -

دريب ية التحسب وظيفته، من أجل بلوغ الوضع الأمثل. ولذا، فإن إدارة المؤسسة تدفع بأفرادها إلى عمل

ودة م الجن نظاوالتطوير لرفع مهاراتهم وزيادة خبراتهم التخصصية بصفة مستمرة. وتجدر الإشارة إلى أ

ناءً على بين أو الشاملة يتطلب تدريب جميع العاملين في المؤسسة بناءً على الدور التنظيمي الجديد للعامل

 التغير في إجراءات العمل وليس بناءً على الرغبات الشخصية.

طريقة : إن العمل الجماعي وروح الفريق هما أفضل وسيلة لتحقيق التحسين المستمر في مشاركة العاملين -

أداء العمليات. وتقوم الفكرة الأساسية على تعاون كافة الأفراد داخل القسم الواحد، وداخل المؤسسة ككل وعلى 
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ً أن يقدموا إسهامات قيمة  كافة المستويات الإدارية. فيجب على الإدارة أن تدرك بأن العاملين يمكنهم أيضا

 (87، صفحة 2012) طايل،  للمؤسسة.

-  ً : لم يعد الحكم على جودة العمليات يقتصر على النتائج، بل يمتد ليشمل التركيز على العمليات والنتائج معا

العمليات وتصميمها لكي تعطي نتائج بلا أخطاء، مع ضرورة الاهتمام بأساليب العمل ومستوى الأداء والرقابة 

ختناقات وإيجاد الحلول للمشكلات التي تعترض سبيل جودة على المخرجات وفهم تدفق العمليات لمنع الا

 (45، صفحة 2014) التميمي و عيسى،  المنتجات أو الخدمات للوصول إلى نتائج بلا أخطاء.

 أهمية إدارة الجودة الشاملة 

 يمكن إجمال أهمية إدارة الجودة الشاملة فيما يلي:

 .وزيادة الإنتاجية وتحقيق رضا المستهلك وتقديم الأفضل من السلع والخدمات تخفيض التكاليف -

 تحقيق ميزة تنافسية وعائد مرتفع. -

 تنمية الشعور بوحدة المجموعة وعمل الفريق والثقة بالانتماء إلى بيئة العمل. -

 تحسين السمعة الطيبة للمؤسسة في نظر العملاء. -

 زيادة الحصة التسويقية. -

  إنتاج الجودة وزيادة رضا العميل.تخفيض عيوب  -

 زيادة الفعالية وتخفيض المخزون وتخفيض الأخطاء وتخفيض تأخير التسليم. -

 (52، صفحة 2007) الدوسري،  زيادة الربحية التي تؤدي إلى تحقيق ثبات واستقرار المؤسسة. -

 فوائد تطبيق التصنيع الرشيق  5.1

ر حداث تغييإمكانية إتطبيق هذا النظام بالتعامل مع العديد من المنتجات التي قد تريد المنظمة إنتاجها، ويتيح يسمح 

وتقليل  تكاليفوبشكل سريع ومرونة عالية في عملية الإنتاج، اضافة الى توفيره الجهد والوقت، ويعمل على خفض ال

 تحقيقها في منظمات الأعمال واهمها: الضائعات وللتصنيع الرشيق العديد من الفوائد الممكن

 العالقات الجيدة مع المجهزين خلال وبعد مرحلة التجهيز.

 بناء عالقات جيدة بين الأفراد العاملين في المنظمة. -

 انخفاض مستوى المخزون. -

 انتظام تدفق الإنتاج. -

 خفض المساحات الطلوبة التخزين. -

 زيادة مستويات الإنتاج. -

 السوقية.زيادة الحصة  -

 تخفيض أخطاء المعالجات في الطلب  -
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 ن المنافعملكثير اتخفيض الكلف عن طريق تقليل الحاجة الى العمل غير المباشر كما فعلت شركة تويوتا عندما حققت  -

 40جية بنسبة %نتايوم الى يوم واحد وزيادة الإ 15النظام الإنتاجي عن طريق تخفيض وقت الإنتاج من  عند تطبيق هذا

 وى منظماتلى مستخلال عشرة سنوات وعلية فان التطبيق الناجح لمتطلبات التصنيع الرشيق يحقق العديد من الفوائد ع

 (398، صفحة 2014)الجسيمي،  الأعمال 

 معيقات تطبيق التصنيع الرشيق  6.1

عتمد لصناعي، يلمجال اوتقليل الهدر وخاصة في ايعد الإنتاج الرشيق نظاما متكاملا يعمل على تحسين الكفاءة الإنتاجية 

شكلات مي إلى نجاح تطبيقه على فهم المؤسسة لمبادئه وأساسيته بشكل كامل فعدم وضوحه بالصورة المناسبة قد يؤد

جية وكذا تكنولوتواجه الشركة والتي تعترضها من أجل تحقيق أهدافها فمن بين تلك المعيقات قد نجد التنظيمية، ال

 ة والتي سيتم التطرق إليها.البشري

  :المعيقات التنظيمية لتطبيق الإنتاج الرشيق1.6.1

 .التشغيلية على مستوى المؤسسةوالتحسينات  الاستراتيجيةبين ضعف الارتباط  -

 .فرادمما يعقد الوظائف على بعض الأ ةهنيدرجة عالية من التقسيم والتجزئة إلى وحدات وظيفية وم -

 والقضايا الثقافية.التنظيم الهرمي الذي يحدد الصلاحيات والمسؤوليات  -

 .الأداءقياس  والمعلومات وكذاالبيانات صعوبات في جمع  -

 الرشيق.نقص في رؤوس الأموال مما يعيق تمويل متطلبات التحول  -

 بسبب الحاجة للبينة التحتية. ارتفاع تكاليف التنفيذ -

 ضيق الوقت والموارد اللازمة. -

 (47، صفحة 2019)الربيعي،  نتاج الرشيق.الانحو  السابقة للتوجهوالأنشطة الجهود ل فش -

 الفشل في تطبيق النظام الرشيق بشكل كامل. -

 عدم تفهم بعض المديرين اليات التطبيق هذا النظام.  -

 (22، صفحة 2013)حسن، عدم دعم الإدارة العليا.  -

 المعيقات البشرية لتطبيق الإنتاج الرشيق 2.6.1

 :هناك عدة معيقات بشرية اهمها

تيجية بعيدة المدى يعُد غياب الرؤية الاسترا :عدم القدرة على رؤية نتائج الإنتاج الرشيق على المدى الطويل -

رًا رشيق نظالفوائد الحقيقية لتطبيق التصنيع المن أبرز العوائق، إذ يصعب على بعض المؤسسات ملاحظة 

 لتركيزها على المكاسب الفورية، مما يحد  من التزامها الكامل بالمبادئ الرشيقة.

ث ليا عائقًا كبيرًا، حييشُكل غياب الدعم الفع ال من الإدارة الع :عدم وجود الالتزام والدعم من الإدارة العليا -

بات ذليل العقوارد وتإشرافًا مباشرًا والتزامًا قوياً من القادة لضمان توفير الميتطلب نجاح التصنيع الرشيق 

 التنظيمية.
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صًا إذا تم ربطه يثير تطبيق مبادئ الرشاقة مخاوف بين العاملين، خصو :التهديدات بتخفيض الأفراد العاملين -

 لوظيفي.الأمان لموظفين بعدم ابتقليص العمالة، مما يؤدي إلى مقاومة التغيير وضعف التعاون نتيجة شعور ا

ن ميف مع التغييرات يعُد التمسك بالأساليب التقليدية ونقص المرونة في التك :التمسك بالطرائق القديمة للعمل -

 الأساليب ن تبنيمأبرز العوائق الثقافية، حيث يفُض ل بعض الأفراد الاستمرار في نمط العمل المعتاد بدلاً 

 الجديدة.

 لتصنيع الرشيق،غالباً ما تسعى المؤسسات لتحقيق نتائج فورية عند تطبيق ا :نتائج سريعةالرغبة في تحقيق  -

 عة.مما يتسبب في إهمال عمليات التحسين التدريجي ويؤدي إلى فقدان التوازن بين الجودة والسر

 المستمر على تذمرتؤثر السلوكيات السلبية مثل التشكيك في جدوى التغيير أو ال :الاتجاهات السلبية للأفراد -

 ديناميكية الفريق، مما يضُعف مناخ الثقة ويعيق نجاح مبادرات التحسين المستمر.

ك في لى ارتباإيؤدي ضعف الفهم العام لمبادئ وأهداف التصنيع الرشيق بين العاملين  :والمعرفةنقص الوعي  -

 الاستراتيجية.التطبيق، حيث ينُفذ البعض الإجراءات دون إدراك حقيقي لغاياتها 

لى إلعاملون ايعُد نقص برامج التكوين والتدريب أحد أبرز المعيقات، حيث يفتقر  :التدريبالافتقار إلى  -

 (47، صفحة 2019)الربيعي،  المهارات التقنية والمنهجية اللازمة لتطبيق أدوات التصنيع الرشيق بفعالية.

  :الرشيقالمعيقات التكنولوجية لتطبيق التصنيع 3.6.1

 عدم التعامل مع الموردين. -

 التقدم التكنولوجي. -

 ة التحتية والوسائل التكنولوجية.نينقص الب -

 عدم كفاية الموارد التقنية المتاحة. -

 ارتفاع تكاليف التكنولوجية المتقدمة. -

 (48، صفحة 2019)الربيعي،  متطلبات التغيير في منهجية العلمية. -

 التكاليف  ثانيا: تخفيض

وتقليل  ن جهة،تسعى المؤسسات الصناعية في بيئة الأعمال المعاصرة إلى تحقيق التوازن بين الجودة والإنتاجية م

عد تخفيض ق. ويُ النفقات التشغيلية من جهة أخرى، وذلك بهدف تعزيز قدرتها التنافسية وضمان استدامتها في الأسوا

ة ازدياد حدصادية والاستراتيجية التي تواجهها هذه المؤسسات، خصوصًا في ظل التقلبات الاقتالتكاليف أحد التحديات 

و كفاءة أنتجات المنافسة. ومن هنا تبرز أهمية البحث في السبل الفع الة لتقليص التكاليف دون المساس بجودة الم

ً دقيقاً لطبيعة التكاليف وأنواعها، بالإ  روسة تضمنيات مدضافة إلى تبني استراتيجالعمليات، وهو ما يستدعي فهما

 ترشيد النفقات وتحسين الأداء العام للمؤسسة.

 مفهوم التكاليف1.2

فهافقد  الموارد الاقتصادية التي يتم التضحية بها من أجل الحصول على سلعة أو خدمة  بأنها (Horngren ،2012) عر 

 للمورد ضمن العمليات الإنتاجية. استخدام جانب وهو تعريف يركز على  معينة
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التكاليف هي قيمة الموارد المستخدمة، أو التي ستسُتخدم، لأغراض تحقيق أهداف محددة، سواء كانت إنتاجية أو إدارية 

 . (30، صفحة Drury C. ،2013) للبيعأو 

أنها الأساس الكمي لتخصيص الموارد وتتبع الأداء المالي للمنشأة في جميع على التكاليف يتم تحديد  أخرىمن جهة  

  (45، صفحة Noreen ،2012و  Garrison) يبرز دور التكاليف في التقييم والمراقبة المالية. ما أنشطتها

التي تنفقها المؤسسة على مدخلات الإنتاج، وتشمل كل ما يتعلق بالمواد والعمل القيمة النقدية كما تعرف على أنها 

 (23، صفحة 2017)عبد الكريم ،  .والطاقة والخدمات، سواء كانت مباشرة أو غير مباشرة

 وبناءً على ما سبق، يمكن تقديم تعريف شامل للتكاليف على النحو التالي:

تسُتخدم أو  وارد التيية للمتعُد التكاليف إحدى الركائز الأساسية في العملية الإنتاجية والإدارية، حيث تمثل القيمة النقد

ذه . وتشمل هلإدارةيضُحى بها من أجل تحقيق أهداف محددة، سواء كانت هذه الأهداف متعلقة بالإنتاج أو التسويق أو ا

ا باشرة. كممو غير الطاقة، والخدمات، وغيرها من المدخلات، سواء كانت مباشرة أالموارد المواد الأولية، والعمل، و

عمليات  ساسياً فيوراً أتمثل التكاليف أداة كمية تسُتخدم لتخصيص الموارد وتتبع الأداء المالي للمؤسسة، مما يجعلها مح

 ة وتعزيز الربحية.التقييم والمراقبة واتخاذ القرارات، وتلعب دوراً جوهرياً في تحسين الكفاء

 أنواع التكاليف 2.2

الإداري. وحاسبي تصُن ف التكاليف في المؤسسات وفق معايير متعددة، وذلك حسب الغرض من التحليل أو الاستخدام الم

، واتخاذ لتخطيطاويهدف هذا التصنيف إلى توفير فهم دقيق لطبيعة التكاليف وكيفية سلوكها، مما يساعد الإدارة في 

لات تحديد مجاوداخلي والرقابة على الأداء. ويعُد التعرف على أنواع التكاليف خطوة أساسية لفهم هيكلها ال القرارات،

 الترشيد الممكنة.

 التكاليف المباشرة 1.22

التكاليف المباشرة هي كافة التكاليف التي يمكن ربطها مباشرة بعنصر تكلفة معين، سواء كان منتجًا أو خدمة أو 

ون الحاجة إلى التوزيع أو التخصيص، وتمتاز هذه التكاليف بكونها قابلة للتتبع بسهولة في سجلات مشروعًا، من د

المؤسسة. وتشمل هذه الفئة من التكاليف كلاً من تكاليف المواد الأولية التي تدخل في تصنيع المنتج النهائي، والأجور 

، ما يجعلها محورية في نظم المحاسبة الصناعية ومهمة في تقييم التي تدُفع للعمال الذين ينفذون الأعمال الإنتاجية الفعلية

 (Juras ،2016و  Blocher) .الأداء التشغيلي

  أنواع التكاليف المباشرة 

  :للتكاليف المباشرة عدة أنواع من بينها 

 :المباشرة المواد تكاليف -

النفقات المرتبطة بشراء المواد الأساسية التي تدخل بصورة فعلية ومادية في تكوين تشير تكاليف المواد المباشرة إلى 

المنتج النهائي، والتي يمكن قياسها وتحديدها بدقة لوحدة المنتج. وتعُد هذه المواد جوهرية لإنتاج السلع، كما أنها تسُتهلك 
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ل إلى جزء من المنتج. تشمل هذه الفئة مث لًا القماش في صناعة الملابس أو الزجاج في صناعة خلال دورة الإنتاج وتحُو 

النوافذ. وتمثل هذه التكاليف أحد المدخلات الرئيسة التي يمكن مراقبتها وتحليلها بهدف تحسين كفاءة العمليات الإنتاجية 

 (Heitger ،2014و  Hansen) .وتقليل الفاقد أو الهدر

 :المباشر العمل تكاليف -

تعُرف تكاليف العمل المباشر بأنها التكاليف التي تنجم عن دفع أجور العمال الذين يشاركون بشكل مباشر في عملية 

التصنيع أو تقديم الخدمات. وتشمل هذه التكاليف كل من الرواتب، والحوافز، والتأمينات المتعلقة بالعمال الذين يمكن 

أو خدمة محددة. تعتبر هذه التكاليف محورية في قياس الكفاءة الإنتاجية للعامل  تتبع أعمالهم مباشرة إلى منتج معين

و  Kaplan) .وتحديد تكلفة الوحدة المنتجَة، كما تسُتخدم في قرارات التوظيف وتقدير الاحتياجات البشرية للإنتاج

Atkinson ،2015) 

 :المباشرة والطاقة الوقود تكاليف -

تشير تكاليف الوقود والطاقة المباشرة إلى قيمة الموارد الطاقوية )كالكهرباء، الغاز، أو الوقود( التي تسُتهلك في تشغيل 

الآلات أو الأجهزة التي تساهم مباشرة في إنتاج منتج معين. يشُترط لتصنيف هذه التكاليف كمباشرة إمكانية تتبعها بدقة 

جية. وتعُد هذه التكاليف حيوية في القطاعات الصناعية الثقيلة مثل التعدين والصناعات لوحدة المنتج أو العملية الإنتا

الكيماوية، حيث تمثل نسبة معتبرة من إجمالي تكلفة الإنتاج، وتسُتخدم كمؤشر لتقييم الكفاءة التشغيلية ومراقبة استهلاك 

 (Dipak ،2011) .الموارد

 

 التكاليف الغير مباشرة 2.2.2

التكاليف غير المباشرة هي النفقات التي لا يمكن تتبعها مباشرة إلى منتج أو خدمة معينة، وتشمل تكاليف الإيجار، 

المرافق، رواتب الموظفين الإداريين، وتكاليف الصيانة العامة. تعُتبر هذه التكاليف ضرورية لاستمرارية التشغيل، 

، صفحة Redfearn ،2014)  .مخصصة للتوزيع مثل التحميل على أساس الأنشطة أو الوقتوتتطلب استخدام قواعد 

70) 

  أنواع تكاليف الغير مباشرة 

 تشمل التكاليف الغير مباشرة عدة أنواع من بينها 

 :الصناعية التكاليف -

تشمل التكاليف الصناعية غير المباشرة جميع النفقات التي تنُفق داخل المصنع والتي لا يمكن تتبعها مباشرة إلى منتج 

معين. تتضمن هذه التكاليف استهلاك المعدات، رواتب المشرفين، تكاليف الصيانة، والإنارة. تعُتبر هذه التكاليف 

يلها على المنتجات باستخدام أسس توزيع مثل ساعات العمل المباشرة أو ضرورية لسير العملية الإنتاجية ككل، ويتم تحم

 (2019) الدغيثر،  المنتجة.عدد الوحدات 
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 :الإدارية التكاليف -

تشير التكاليف الإدارية غير المباشرة إلى النفقات المرتبطة بالإدارة العامة والتخطيط والرقابة في المؤسسة، والتي لا 

ترتبط بشكل مباشر بالتصنيع أو تقديم الخدمات. تشمل هذه التكاليف رواتب الموظفين الإداريين، تكاليف الاتصالات، 

 السلع.ورية لاستمرار نشاط المؤسسة، لكنها لا تسُهم مباشرة في إنتاج ولوازم المكاتب. تعُتبر هذه التكاليف ضر

 (131، صفحة 2020)الحناوي، 

 :التسويقية التكاليف -

إلى تمثل التكاليف التسويقية غير المباشرة النفقات التي تنُفق لدعم عمليات التسويق والمبيعات ولكن لا تنُسب مباشرة 

منتج معين. تشمل هذه التكاليف الإعلان العام، تكاليف التنقل للمندوبين، ورواتب موظفي التسويق. تسُتخدم هذه التكاليف 

 (150، صفحة 2017)الشامي،  .غالبًا في تقييم فعالية الأنشطة الترويجية دون التمكن من ربطها بمنتج محدد

 :التمويلية التكاليف -

شمل التكاليف الصناعية غير المباشرة جميع النفقات التي تنُفق داخل المصنع والتي لا يمكن تتبعها مباشرة إلى منتج ت

معين. تتضمن هذه التكاليف استهلاك المعدات، رواتب المشرفين، تكاليف الصيانة، والإنارة. تعُتبر هذه التكاليف 

نتاجية ككل، ويتم تحميلها على المنتجات باستخدام أسس توزيع مثل ساعات العمل المباشرة أو ضرورية لسير العملية الإ

 (167، صفحة 2019) علي،  المنتجَة.عدد الوحدات 

 التكاليف الثابتة 3.2.2

معينة بغض النظر عن تغير حجم الإنتاج أو  التكاليف الثابتة هي التكاليف التي تبقى ثابتة إجمالاً خلال فترة زمنية

مستوى النشاط داخل نطاق معين. بمعنى آخر، لا تتأثر هذه التكاليف بتقلبات الإنتاج على المدى القصير، وتظل مستحقة 

الإيجار، الدفع حتى وإن توقف الإنتاج تمامًا. تشمل التكاليف الثابتة عادةً النفقات المتعلقة بالبنية التحتية للمؤسسة مثل 

 (Atkinson ،2015) الرواتب الإدارية الثابتة، التأمين، واستهلاك الأصول الثابتة.

  أنواع التكاليف الثابتة 

هي التكاليف التي تدُفع نقداً أو تسُجل في السجلات المحاسبية بشكل واضح  الصريحة:التكاليف الثابتة  -

 Horngren) .الشهري للمباني، الرواتب الثابتة للموظفين الإداريين، وتكاليف التأمينومنتظم، مثل الإيجار 

S. ،2014 123، صفحة) 

تكاليف غير مدفوعة مباشرة لكنها تحُتسب ضمن تكلفة الفرصة البديلة  وهي :الضمنية الثابتة التكاليف -

 (23، صفحة Drury ،2018) للموارد المستخدمة.

مرتبطة بالاستثمارات طويلة الأجل في الأصول الثابتة والبنية التحتية، ولا  : تكاليفالملتزمة الثابتة التكاليف -

 Blocher) يمكن تقليلها بسهولة في المدى القصير، مثل عقود الإيجار طويلة الأجل أو الرواتب التعاقدية.

C. ،2019) 

تكاليف يمكن التحكم بها أو تعديلها بناءً على قرارات الإدارة، وغالباً ما تكون  وهي :التقديرية الثابتة التكاليف -

 (23، صفحة Kieso ،2019) مرتبطة بالأنشطة الداعمة مثل الإعلان والتدريب.
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 التكاليف المتغيرة 4.2.2

التكاليف المتغيرة هي النفقات التي تتغير قيمتها بشكل مباشر مع تغير حجم الإنتاج أو مستوى النشاط في الشركة؛ أي 

تزداد عندما يزداد الإنتاج وتنخفض عندما يقل الإنتاج، بينما تبقى التكلفة المتغيرة لكل وحدة ثابتة عند جميع مستويات 

التكاليف المواد الخام، أجور العمالة المباشرة المرتبطة بالإنتاج، تكاليف التغليف، النقل، والطاقة النشاط. تشمل هذه 

المستخدمة في التصنيع. وتعُد التكاليف المتغيرة جزءًا أساسياً من التكاليف الكلية، وتلعب دورًا مهمًا في تحليل التكاليف 

 (20، صفحة Ward  ،2007و  Shah)  واتخاذ القرارات التشغيلية.

  المتغيرة:أنواع التكاليف 

تشمل المواد الأساسية التي تدخل في تصنيع المنتج النهائي، مثل الحديد في  :المباشرة الخام المواد تكاليف -

حيث تتطلب كل صناعة السيارات أو الخشب في صناعة الأثاث. هذه التكاليف تتغير طردياً مع حجم الإنتاج، 

 (20، صفحة Çelik ،2016)  وحدة إضافية كمية محددة من المواد.

هي الأجور المدفوعة للعمال الذين يشاركون مباشرة في عملية التصنيع، مثل عمال  :المباشرة العمالة تكاليف -

، Atkinson ،2015) عدد الوحدات المنتجة. خط التجميع. تتغير هذه التكاليف مع عدد ساعات العمل أو

 (35صفحة 

 تاج الكهرباء وكل مايتعلق بمصادر الطاقة في الإن فتكالي :الصناعي والاستهلاك الطاقة تكاليف -

البلاستيكية أو هي التكاليف المرتبطة بتغليف كل وحدة منتجة، مثل العبوات  :والتعبئة التغليف تكاليف -

، صفحة Panizzolo  ،1998) الصناديق الكرتونية. تعتمد هذه التكاليف مباشرة على عدد الوحدات المنتجة.

200) 

مبالغ تدُفع لموظفي المبيعات كنسبة من قيمة المبيعات،  :بالمبيعات المرتبطة البيعية والمصاريف العمولات -

 (kablan  ،2018) % على كل عملية بيع. هذه التكاليف تتناسب طردياً مع حجم الإيرادات.5عمولة مثل 

 

 التكاليف التشغيلية5.2.2

، ف الإنتاجتكالي التكاليف التشغيلية هي النفقات التي تتحملها المنشأة لضمان استمرارية أنشطتها اليومية، وتشمل

لى لتكاليف إهذه ا والتسويق، والرواتب، والصيانة، والمرافق، وغيرها من المصروفات اللازمة لتشغيل الأعمال. تنقسم

م الكفاءة ضها لتعظيبتخفي ثابتة )مثل الإيجار والرواتب الإدارية( ومتغيرة )مثل المواد الخام والعمولات(، وتهتم الإدارة

 والربحية.

 :أنواع التكاليف التشغيلية  

تشمل هذه التكاليف الإنفاق على شراء المواد الأساسية التي تدخل مباشرة في تصنيع  :الخام المواد تكاليف -

المنتج النهائي، مثل الحديد أو البلاستيك أو الخشب. كما تتضمن المواد المساعدة التي تسُتخدم أثناء التصنيع 
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التنظيف الصناعية. تمثل هذه التكاليف نسبة كبيرة من دون أن تصُبح جزءًا من المنتج مثل الزيوت أو مواد 

التكلفة الإجمالية في الصناعات التحويلية، وتتأثر بشكل مباشر بتقلبات الأسعار والطلب. حسن إدارة هذه 

 التكاليف يعزز الكفاءة ويقلل الفاقد.

             (Blocher، 2019) 

ات باشرة في العمليتشير إلى الأجور والمكافآت المدفوعة للعمال الذين يشاركون م :التشغيلية العمالة تكاليف -

 رية لأنهاالإدا الإنتاجية مثل تشغيل الماكينات أو مراقبة خطوط التجميع. تختلف هذه التكاليف عن الرواتب

نتاج زيادة الإبرتفع ت تندرج ضمن عناصر التكلفة المباشرة أو شبه المباشرة. وتعُد  من التكاليف المتغيرة، حيث

 ،Noreen وGarrisonالبشرية. )وتقل عند انخفاضه. التحكم فيها يتطلب تخطيطًا دقيقاً للوردية والطاقات 

 (67، صفحة 2011

تخدم في يزل المسالتكاليف المتعلقة بالكهرباء، الغاز الطبيعي، أو وقود الد : تشملوالوقود الطاقة تكاليف -

ت لعمليااتشغيل المعدات والآلات الصناعية. هذه التكاليف تتغير بشكل كبير حسب حجم الإنتاج، ونوع 

تصنيع ال همة فيالصناعية، وكفاءة الآلات المستخدمة. ويعتبر ترشيد استهلاك الطاقة من الاستراتيجيات الم

لتكاليف هذه ا الرشيق لتقليل هذه المصروفات. بعض المصانع تعتمد على الطاقة البديلة كوسيلة للتقليل من

 (19ة، صفحDrury، 2013)البعيد. على المدى 

عمال ة عبر تنفيذ أهي التكاليف المرتبطة بالحفاظ على المعدات والآلات بحالة جيد :والإصلاح الصيانة تكاليف -

ا اليف سببً ه التكصيانة دورية، واستبدال الأجزاء المستهلكة، والتعامل مع الأعطال الطارئة. يعُد إهمال هذ

يل الهدر ي تقلفاعد رئيسياً لتوقف الإنتاج وارتفاع تكاليف الإصلاح المفاجئ. كما أن الصيانة الوقائية تس

مصنع في ال وتحسين الأداء التشغيلي بشكل عام. تعتمد فعالية هذه التكاليف على نظام الصيانة المعتمد

(Horngren 2012) 

يمثل التوزيع المنتظم لتكلفة شراء المعدات والآلات على سنوات استخدامها، وهو لا  : الإهلاكالإهلاك تكاليف -

يتطلب تدفقاً نقديًا فعليًا لكنه يؤثر في حساب الأرباح. في القطاع الصناعي، يسُتخدم لحساب قيمة تراجع 

كاليف التشغيلية الثابتة الأصول الإنتاجية بسبب الاستخدام المستمر أو التقادم التكنولوجي. يعُد جزءًا من الت

، Najm) التي تحُسب حتى لو لم يتم الإنتاج. وتساعد معرفة الإهلاك في تقييم جدوى استبدال المعدات القديمة.

 (25، صفحة 2009

والمعايير المحددة، تتضمن النفقات المرتبطة بالتأكد من مطابقة المنتجات للمواصفات  :الجودة مراقبة تكاليف -

من خلال الفحوصات الدورية والاختبارات التقنية. تشمل هذه التكاليف أجور فنيي الجودة، معدات الفحص، 

والمواد المستخدمة في التحليل. إدارة الجودة الجيدة تقلل من تكاليف العيوب المرتجعة أو المنتجات 

 العملاء وتقليل الفاقد وليس مجرد عبء مالي. المرفوضة. لذلك تعُد هذه التكاليف استثمارًا في رضا

(Johnson ،2023 117، صفحة) 

تشير إلى التكاليف الناتجة عن تحريك المواد داخل المصنع، مثل نقل المواد  :الداخلية اللوجستية التكاليف -

شبه المصنعة بين مراحل المعالجة. تشمل أجور الخام من المخازن إلى خطوط الإنتاج، أو تحريك المنتجات 

مشغلي الرافعات، وصيانة أنظمة النقل الداخلي، وتكاليف التخزين المؤقت. ينُظر إليها غالباً كتكاليف غير 



 
 
 
 
 

 

41 
 

ع التدفق وتحسن استخدام المساحة  مباشرة لكنها ضرورية لسلاسة العملية الإنتاجية. إدارتها الجيدة تسر 

 (45، صفحة 2020)العمراني،  والزمن.

    :تكاليف الجودة والهدر6.2.2

تكاليف الجودة والهدر تمثل جزءًا أساسياً من التكاليف التشغيلية في القطاع الصناعي، حيث تشمل كل النفقات التي 

الإنتاجية غير الفعالة. تكاليف الجودة تتعلق بالأنشطة ترتبط بالحفاظ على جودة المنتج وتقليل الفاقد الناتج عن العمليات 

التي تهدف إلى ضمان تلبية المنتجات للمعايير المطلوبة وتقليل العيوب، وتشمل التكاليف الوقائية، تكاليف الفحص 

ة للمنتج والاختبار، وتكاليف فشل الجودة. أما الهدر، فهو يشير إلى كل الموارد التي تسُتهلك دون إضافة قيمة حقيقي

النهائي، مثل المواد المهدورة، الوقت الضائع، والجهود غير المثمرة. إن التحكم في هذه التكاليف والهدر هو هدف 

، Anderson) رئيسي لنظم التصنيع الرشيق الذي يركز على تحسين الكفاءة وتقليل الخسائر في العمليات الإنتاجية.

 (40 ، صفحة2021

 أنواع تكاليف الجودة والهدر 

تشمل التكاليف التي تنُفق على الأنشطة التي تهدف إلى منع حدوث العيوب أو  :الوقاية فتكالي -

الأخطاء قبل وقوعها، مثل تدريب العاملين، تحسين عمليات الإنتاج، وتطوير نظم إدارة الجودة. 

، Crosby) وبالتالي تقليل التكاليف الناتجة عن الفشل.تهدف هذه التكاليف إلى تقليل حدوث المشاكل 

 (40، صفحة 1979

بالتكاليف التي تنُفق على الفحص والاختبار لضمان أن المنتجات تفي  تتعلق :التقييمتكاليف  -

بالمعايير المطلوبة، مثل تكاليف التفتيش، اختبارات الجودة، والاختبارات المختبرية. تهدف إلى 

 (76، صفحة Banker ،2020) اكتشاف العيوب قبل تسليم المنتج للعملاء.

التكاليف الناتجة عن اكتشاف العيوب أثناء عملية الإنتاج وقبل وصول  : هيالداخليةتكاليف الفشل  -

المنتج إلى العميل، مثل إعادة العمل، الهدر في المواد، وتعطل خطوط الإنتاج بسبب العيوب. تمثل 

 (36، صفحة 2018)الخليفي،  هذه التكاليف خسائر مباشرة تؤثر على الربحية.

بالتكاليف التي تنشأ بعد وصول المنتج إلى العميل، مثل استبدال  : تتعلقالخارجيةتكاليف الفشل  -

المنتج، الضمان، خسارة سمعة الشركة، ودعاوى قانونية محتملة. تعتبر هذه التكاليف الأعلى 

 (120 ، صفحة2020)الغامدي،  والأكثر تأثيرًا على الشركة بسبب تداعياتها المالية والتجارية.

تشمل التكاليف الناتجة عن استهلاك الموارد في عمليات لا تضيف قيمة للمنتج مثل  :تكاليف الهدر -

الإنتاج الزائد، انتظار المواد، نقل غير ضروري، عمليات غير فعالة، والتخزين الزائد. يركز 

، Kumar) التصنيع الرشيق على تقليل هذه التكاليف لأنها تؤثر بشكل مباشر على الكفاءة والربحية.

 (140، صفحة 2022
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 تخفيض التكاليف3.2

زيادة والمنشآت  ستدامةافي ظل بيئة الأعمال التنافسية والمتغيرة باستمرار، تعُد إدارة التكاليف عنصرًا حاسمًا لضمان 

، وتعظيم الهدر والقضاء على . لا يقتصر تخفيض التكاليف على مجرد تقليل النفقات، بل يشمل تحسين الكفاءة،هاربح

 .القيمة المقدمة للعميل، مع الحفاظ على الجودة

 التكاليف:مفهوم تخفيض 1.3.2

تخفيض التكاليف هو العملية المنهجية التي تهدف إلى تقليل النفقات المرتبطة بإنتاج السلع أو تقديم الخدمات من دون 

لك تحسين العمليات، استخدام الموارد بكفاءة أكبر، وإزالة الهدر في التأثير سلباً على جودة المنتج أو الخدمة. يتضمن ذ

جميع مراحل الإنتاج. يركز تخفيض التكاليف على تحقيق توازن بين الجودة والتكلفة لضمان تنافسية المؤسسة 

 (630، صفحة Gupta ،2018) واستدامتها في السوق.

بأنه استراتيجية إدارية تهدف إلى تقليل جميع أنواع التكاليف المباشرة وغير المباشرة عبر تحليل العمليات  أيضايعُرف 

التشغيلية وتصميم طرق أكثر فعالية لإدارة الموارد. يتطلب هذا النهج استخدام أدوات وتقنيات مثل التصنيع الرشيق، 

، Sodhi ،2021) قصى استفادة من الموارد وتقليل الفاقد المالي.إعادة هندسة العمليات، والتحكم في المخزون لتحقيق أ

 (135صفحة 

 التكاليف:استراتيجيات تخفيض 2.3.2

تحسين  ات إلىمفهوم تخفيض التكاليف يعُد من المحاور الأساسية في الإدارة المالية الحديثة، حيث تسعى المؤسس

ت ستراتيجياتعُد اوكفاءتها التشغيلية وتقليل المصاريف غير الضرورية دون التأثير على جودة المنتجات أو الخدمات. 

ن هذه بي نم يرة.المتغ وتحقيق الاستدامة المالية في بيئات الأعمال تخفيض التكاليف أدوات مهمة لرفع القدرة التنافسية

 الاستراتيجيات نجد:

  تحسين كفاءة العمليات 

تحسين العمليات يعُد  من أكثر الأساليب فعالية في تخفيض التكاليف، ويهدف إلى تحليل كافة مراحل الإنتاج أو تقديم 

الأنشطة التي لا تضيف قيمة. بعد تحديد تلك النقاط، يتم تبسيط الخطوات الخدمة لاكتشاف مواطن الضعف أو الفاقد أو 

أو دمجها أو إزالتها نهائياً. يستخدم هذا النهج أدوات مثل خرائط تدفق العمليات، تحليل السبب الجذري وتحليل القيمة 

 دون المساس بالجودة. النتيجة تكون في شكل تقليل الزمن الضائع، تخفيض استهلاك الموارد، وزيادة الإنتاجية

(Fullerton ،2014) 

  الرشيقالاعتماد على التصنيع: 

التصنيع الرشيق يرُكز على تقليل الهدر في جميع مراحله، سواء كان ذلك في المواد، الوقت، الجهد أو حتى المساحة. 

(، والإنتاج في الوقت المحدد. من خلال التخلص من Kaizenالمستمر ) المستمر، التحسينيستخدم مبادئ مثل التدفق 

العمليات غير الضرورية وتحقيق التكامل بين مراحل التصنيع، يمكن للمؤسسات أن تقلل من المخزون، تقلل من الحاجة 

ع من وقت التسليم، مما ينعكس بشكل مباشر على خفض التكاليف.  (890، صفحة Bhamu ،2014) للتخزين، وتسر 
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  العملياتإعادة هندسة: 

بأنها استراتيجية لإعادة تصميم جذري للعمليات الأساسية في المؤسسة بهدف تحقيق تحسينات كبيرة في  BPRتعُرف 

إلى إعادة التفكير  BPRمعايير الأداء مثل التكلفة والجودة والسرعة. بدلًا من مجرد تعديل العمليات الحالية، تسعى 

الكامل فيها من الجذور. على سبيل المثال، يمكن أن يؤدي دمج عدة وظائف في وظيفة واحدة، أو استخدام التكنولوجيا 

صفحة ، Attaran ،2004) لاستبدال الإجراءات اليدوية، إلى تقليل تكاليف العمالة وتبسيط سير العمل بشكل ملحوظ.

590) 

  المخزونالتحكم في: 

التحكم الدقيق في المخزون يساعد في تقليل التكاليف المرتبطة بالتخزين، التلف، والتقادم. تطبيق أنظمة مثل )الإنتاج 

حسب الطلب( يسمح بإدارة كمية المخزون بشكل مثالي حسب حاجة السوق. تقليل كمية المواد المخزنة يقلل من 

، صفحة Staudt ،2015) الثابتة ويمنع الهدر، كما يقلل من رأس المال المجمد في المواد غير المستخدمة.التكاليف 

151) 

  العملياتأتمتة: 

باستخدام تساهم الأتمتة في تقليل الاعتماد على القوى العاملة البشرية في العمليات التكرارية أو المعرضة للأخطاء. 

الروبوتات، أنظمة التحكم الرقمية، أو البرمجيات، يمكن تنفيذ المهام بسرعة وبدقة أكبر، مما يؤدي إلى تقليل تكلفة 

الوحدة المنتجة، تقليل عدد مرات إعادة العمل، وتحسين الجودة. الأتمتة تعتبر استثمارًا طويل الأمد يؤدي إلى خفض 

 (260، صفحة Frey ،2017) صة في الصناعات كثيفة الإنتاج.التكاليف التشغيلية بشكل كبير، خا

  المهاراتتدريب وتطوير: 

العاملون المدربون جيداً أكثر قدرة على استخدام الموارد بكفاءة، تقليل الأخطاء، والمساهمة في تحسين العمليات. برامج 

الإنتاج الحديثة، إدارة الجودة، أو مهارات حل المشكلات، تمُك ن الموظفين من الأداء التدريب التي تركز على تقنيات 

بشكل أفضل وتقليل الهدر الناتج عن العمل غير الفعال. وبهذا، تسهم هذه الاستراتيجية في خفض التكاليف من خلال 

 (320، صفحة Agrawal ،2022) زيادة الإنتاجية وتقليل الفاقد.

 أهمية استراتيجيات تخفيض التكاليف3.3.2

السوق  بيئات تلعب استراتيجيات تخفيض التكاليف دورًا جوهرياً في تعزيز القدرة التنافسية للمؤسسات، خاصة في

لنفقات اخفض  المتغيرة والسريعة التغير. تعتمد المؤسسات الحديثة على هذه الاستراتيجيات لتحقيق التوازن بين

 وتحسين الجودة والإنتاجية، دون التأثير سلبًا على رضا العملاء أو فعالية الأداء.

خلال تقليل الهدر في الموارد والوقت، وهو ما يعُد أحد أهم أهداف التصنيع  : منالتشغيليةتحقيق الكفاءة  -

ؤسسات تقديم نفس المنتج أو الحديث. فباستخدام تقنيات مثل التصنيع الرشيق والتحسين المستمر، تستطيع الم

 (20، صفحة Dekker ،2020)الخدمة بجودة أعلى ولكن بتكلفة أقل، مما يعزز هامش الربح 



 
 
 
 
 

 

44 
 

حيث يمكن للمؤسسة التي تخف ض تكاليفها أن تقدم منتجاتها بأسعار أقل من منافسيها،  :تحسين القدرة التنافسية -

و  Blocher) أو أن تحافظ على نفس الأسعار مع تحقيق ربح أعلى، ما يمنحها ميزة تنافسية قوية في السوق.

Juras ،2016 210، صفحة) 

التكاليف يساعد في توفير موارد مالية يمكن توجيهها نحو مجالات أكثر  ضفخف :الماليةتعزيز الاستدامة  -

إنتاجية، كالبحث والتطوير، أو دخول أسواق جديدة. كما تسهم هذه الاستراتيجيات في تقوية التدفقات النقدية 

 (90، صفحة Feld ،2001) الخارجي.وتقليل الاعتماد على التمويل 

إن اعتماد استراتيجيات تخفيض التكاليف يتطلب تحليلًا مستمرًا للعمليات  : إذالإداريةرفع جودة القرارات  -

والتكاليف، مما يحفز على اتخاذ قرارات مبنية على بيانات وتحليلات دقيقة، ويعزز ثقافة التحسين المستمر 

  (16، صفحة 2014التميمي و عيسى، )  .داخل المؤسسة

اءة ل أكثر كفوارد بشكغير مباشر، إذ يتم توجيه الم لالعملاء بشكفإن هذه الاستراتيجيات تسهم في تعزيز رضا وبالتالي 

 ارية.نحو تقديم منتجات ذات جودة أعلى وبسعر مناسب، مما يزيد من ولاء العملاء وثقتهم بالعلامة التج

 بين الكفاءة التشغيلية وتقليل التكاليفالعلاقة 4.3.2

تعُد الكفاءة التشغيلية من المفاهيم الجوهرية في إدارة العمليات والإنتاج، ويقُصد بها قدرة المؤسسة على استخدام 

كنة مواردها المتاحة )المالية، البشرية، التكنولوجية( بأقصى درجة من الفاعلية لتحقيق أعلى إنتاجية ممكنة بأقل تكلفة مم

وتعكس الكفاءة التشغيلية مدى فاعلية المؤسسة في تقليص الفاقد، تسريع العمليات، وتحقيق الجودة المطلوبة دون هدر 

 (390، صفحة Hammer ،2021) في الوقت أو الموارد.

طردية ووثيقة. فكلما زادت كفاءة المؤسسة في تشغيل تظُهر العلاقة بين الكفاءة التشغيلية وتخفيض التكاليف أنها علاقة 

مواردها، كلما قل  الهدر في المواد والطاقة والعمل والزمن، وبالتالي انخفضت التكاليف المرتبطة بالإنتاج أو تقديم 

شاملة الخدمة. وتتحقق هذه العلاقة بشكل عملي من خلال تطبيق تقنيات التحسين المستمر، مثل الصيانة الإنتاجية ال

(TPM والتحكم في الجودة، والتصنيع الرشيق، مما يؤدي إلى تحسين سير العمليات وتقليص التكاليف التشغيلية غير ،)

 (50، صفحة 2020)الجبوري،  الضرورية.

ية ز الإنتاجلال تعزيخميزة تنافسية من فإن الكفاءة التشغيلية لا تساهم فقط في خفض التكاليف، بل في تحقيق وبالتالي 

عليه فإن وؤسسة. وتقليل دورة الإنتاج وتحسين رضا العملاء، وهو ما ينعكس إيجابيًا على الأداء المالي العام للم

لتشغيلي داء اتخفيض التكاليف لا ينبغي أن يكون عبر تقليص الإنفاق بشكل عشوائي، وإنما من خلال رفع كفاءة الأ

 تخدام الأمثل للموارد.لتحقيق الاس

 مؤشرات قياس كفاءة التكاليف5.3.2

تحديد اليف وتسُتخدم مؤشرات قياس كفاءة التكاليف كأدوات تحليلية تساعد المؤسسات الصناعية على مراقبة التك

قرارات ذ ي اتخافمجالات الهدر والفرص المتاحة للتحسين. هذه المؤشرات لا تكتفي بقياس الأداء المالي، بل تسُهم 

 .استراتيجية لتحسين الإنتاجية والربحية
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 تكلفة الوحدة  

يعُد هذا المؤشر من أكثر المؤشرات استخدامًا، ويقيس متوسط تكلفة إنتاج وحدة واحدة من المنتج. انخفاض هذه التكلفة 

 .فترات زمنية مختلفة يدل على تحسن العمليات وتقليل الهدر. يسُتخدم هذا المؤشر لمقارنة الأداء بين خطوط إنتاج أو

(Al-Refaie ،2014 20، صفحة)  

 نسبة التكلفة إلى الإيرادات  

ص الوضع ي تشخيفتقيس هذه النسبة مدى ما تستهلكه التكاليف من إيرادات المؤسسة. تعتبر أداة بسيطة لكنها فعالة 

 .إدارة المواردالمالي. النسب المنخفضة تدل على كفاءة في 

 تكاليف الفشل والجودة  

بالمؤسسة. ارتفاعها يشير إلى خلل في  تشمل تكاليف الفشل الداخلي والخارجي، وهي مؤشر على كفاءة نظام الجودة

 (Agrawal ،2022) .ضبط الجودة وزيادة في الهدر

 معدل الهدر في الإنتاج  

يق صنيع الرشظم التيقيس نسبة المواد أو الوقت أو الجهد المهدور خلال عمليات الإنتاج. يعتبر مؤشرًا أساسياً في ن

  .ةالكفاءلتحديد مصادر 

 مؤشر تكلفة التشغيل لكل ساعة  

ر قد يعني ع المؤشفال. ارتيسُتخدم هذا المؤشر لتقييم التكلفة الإجمالية لتشغيل الآلات والمعدات والعمالة لكل ساعة تشغي

 والإنتاج.في معدل الصيانة  الكفاءة اوفي   انخفاضًا 

  :التكاليف يضخفتثالثا: التصنيع الرشيق كألية ل

( من أبرز الأساليب الحديثة في الإدارة الصناعية، حيث يرُك ز على Lean Manufacturingيعُد التصنيع الرشيق )

تقليل الهدر في جميع أشكاله، سواء تعلق الأمر بالموارد، الزمن، الجهد، أو تحقيق الكفاءة التشغيلية القصوى من خلال 

حتى الطاقة الذهنية للعاملين. نشأ هذا التوجه في البداية من نموذج الإنتاج الياباني، وتحديداً من تجربة شركة تويوتا، 

ع الرشيق على مجموعة من المبادئ قبل أن يتوسع ويطُب ق في مختلف القطاعات الصناعية حول العالم. ويقوم التصني

(، تقليل الفاقد، إشراك Just in Time(، الإنتاج في الوقت المناسب )Kaizenالجوهرية، أبرزها: التحسين المستمر )

العاملين في صنع القرار، ونظام السحب بدل الدفع، إلى جانب الاعتماد على أدوات وتقنيات دقيقة مثل خرائط تدفق 

 Rootلتنظيم بيئة العمل، نظام كانبان لتنظيم سلسلة التوريد، وتحليل السبب الجذري ) 5Sهجية (، منVSMالقيمة )

Cause Analysis هذه المبادئ والأدوات تشُك ل إطارًا متكاملًا يعُيد تصميم العمليات الإنتاجية بشكل يضمن انسيابية .)

و  Al-Azel) .الطلب دون تراكم المخزون أو ضياع المواردالعمل، تقليص التكرار، وتحقيق المرونة العالية في تلبية 

Ibrahim ،2016) 
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د من لخام والحالمواد ومن حيث التكاليف المباشرة، يحُدث التصنيع الرشيق تأثيرًا كبيرًا يتمثل في تقليص الفاقد في ا

 ؤدي تحسين. كما يتقليل عدد المنتجات المعيبة وإعادة التصنيعالأخطاء المتكررة في مراحل الإنتاج، مما يؤدي إلى 

 من اللازميل الزتنظيم العمل ورفع إنتاجية العمال من خلال توفير بيئة عمل نظيفة ومرتبة وتدريب مستمر، إلى تقل

 زمن ينعكسالهد ولإنتاج كل وحدة، وبالتالي خفض التكلفة الفردية لكل منتج. هذا الترشيد في استهلاك المواد والج

 مباشرة على النتائج المالية للمؤسسة.

أما فيما يخص التكاليف غير المباشرة، وهي التكاليف التي لا ترتبط مباشرة بالإنتاج لكنها تؤثر عليه، مثل تكاليف 

يات الإدارة، المتابعة، الرقابة، الصيانة، وغيرها، فإن التصنيع الرشيق يسُاهم في تخفيضها من خلال تبسيط العمل

التنظيمية، وتقليل الحاجة إلى الرقابة المستمرة بسبب اعتماد معايير واضحة وسلوكيات عمل ثابتة، كما يسُهم تطبيق 

في تقليل الوقت المهدر داخل بيئة العمل، سواء في التنقلات غير الضرورية أو في البحث عن الأدوات،  5Sأدوات مثل 

 (2023)السيد ،  .كيز الجهد نحو المهام ذات القيمة المضافةمما يقلل من ضغط العمل الإداري ويعُيد تر

اعات المواد وسولطاقة وفيما يتعلق بـ التكاليف المتغيرة، والتي تشمل التكاليف المرتبطة بحجم الإنتاج مثل استهلاك ا

نتاج ضبط الإعبر تقنيات التحسين المستمر والعمل الإضافية، فإن التصنيع الرشيق يعمل على خفض هذه التكاليف 

ما أن شغيلية. كيف التحسب الطلب الفعلي، مما يمنع الإفراط في الإنتاج أو تراكم المخزون الذي يؤدي إلى زيادة التكال

للمواد  ك زائدتقليل الفاقد في مراحل الإنتاج ينعكس مباشرة في تقليل الحاجة إلى ساعات عمل إضافية أو استهلا

 طاقة.وال

أما التكاليف الثابتة، مثل تكلفة استهلاك المباني والآلات والموارد طويلة الأمد، فإن التصنيع الرشيق لا يتجاهلها، بل 

يسعى إلى رفع كفاءة استغلال الموارد الثابتة إلى أقصى حد. فعبر التحسينات المستمرة وتبسيط العمليات، يمكن 

اجة لتوسعة في البنية التحتية أو شراء معدات جديدة، مما يجعلها تستفيد من للمؤسسة أن تنُتج كميات أكبر دون الح

 (2020)البحيري عبدالوهاب،  .أصولها القائمة بشكل أكثر كفاءة، ويؤخر الحاجة إلى استثمارات رأسمالية إضافية

و عمل، بل هسير ال يعُتبر فقط استراتيجية تشغيلية لتحسينمن خلال هذا النهج الشمولي، يتضح أن التصنيع الرشيق لا 

لنفقات م في امنظومة استراتيجية متكاملة لإعادة هيكلة العمليات داخل المؤسسة الصناعية بشكل يمُكن من التحك

م تقدي ن خلالوتخفيض التكاليف على المدى القصير والطويل. كما أن تطبيقه يعزز قدرة المؤسسة على المنافسة، م

لسوق. اسة في منتجات ذات جودة عالية بتكلفة أقل، وفي وقت أقصر، مما يزيد من رضا العملاء ويحُسن صورة المؤس

لية، مل المسؤوي، وتحعلاوة على ذلك، فإن هذا النهج يخلق ثقافة تنظيمية إيجابية تشُجع على المشاركة، التطوير الذات

 نتائج التخفيض في التكاليف.وهو ما يعُد مكسباً طويل المدى يعزز استدامة 
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لأدبيات الضوء على سليط ايمثل هذا الفصل أساسًا نظرياً مهمًا لفهم الإشكالية التي تعالجها هذه الدراسة، حيث مك ن من ت

سسات ي المؤفوالدراسات السابقة ذات الصلة بمفهوم التصنيع الرشيق وعلاقته بتحقيق الكفاءة وتقليل التكاليف 

ة أدوات ى فعاليوقد أظهرت هذه الدراسات تنوعًا في التوجهات والأساليب، إلا أنها أكدت في مجملها علالصناعية. 

 التصنيع الرشيق في تقليص الهدر وتحسين الأداء عندما تطُبق ضمن إطار تنظيمي ملائم.

ات أهم الأدووادئ، ة، المبكما ساهم هذا الفصل في توضيح المفاهيم الأساسية المرتبطة بالتصنيع الرشيق من حيث النشأ

رق إلى م التطالمستخدمة، مع التركيز على مدى ارتباطها بتحقيق أهداف مالية وتشغيلية ملموسة. من جهة أخرى، ت

ة التي ستراتيجيداف الامفهوم التكاليف، وأنواعها، وكيفية التحكم فيها من خلال تحسين العمليات، وهو ما يمثل أحد الأه

 ق إلى تحقيقها.يسعى التصنيع الرشي

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 الفصل الثاني: الإطار المنهجي والتنظيمي للدراسة
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خل مؤسسة ادئ داالدراسة نحو التحليل الميداني لتقييم مدى تطبيق هذه المب وبناءً على هذا الإطار النظري، تتجه

ابلة ت عملية قتوصيا صناعية جزائرية، مع التركيز على التحديات والفرص التي تتيحها بيئة العمل المحلية، بهدف تقديم

 للتنفيذ تسهم في تحسين الأداء وخفض التكاليف بشكل مستدام.

متناسقة. اضحة وورق إلى المنهجية البحثية التي تم الاعتماد عليها من أجل الدراسة بصورة في هذا الفصل يتم التط

 هذا الفصل جزئين أساسين، يساهمان في تعزيز فهم المنهجية المتبعة.يشمل 

ليها ع لاعتمادالتي تم الجزء الأول منهجية البحث العلمي التي تم العمل بها واتباعها في الدراسة وكذا الأدوات ايبرز 

لجزء سة. أما االدرا لجمع المعلومات وتحليلها، مع توضيح الطريقة التي تم اللجوء إليها من أجل الإجابة على تساؤلات

لسياق لالدقة والثاني فهو يركز على الوصف الميداني لمحل الدراسة وخاصة خصائصه التنظيمية مما يضمن الشمولية 

 البحثي.

 البحث المبحث الأول: تقديم منهجية 

ع ر حول واقتتمحو في هذا المبحث من هذا الفصل، سيتم التطرق إلى المنهجية المتبعة لمعالجة إشكالية الدراسة التي

 عاملين.شغيلي للودور في تقليل التكاليف وأثره على الأداة التفي الشركة الصناعية قيد الدراسة التصنيع الرشيق 

هذا  ورة لفهمبعض المسؤولين انطلاقا من جمع البيانات والمعلومات الضرل مقابلة من خلاتم دراسة هدا الموضوع 

 هادفة.وئج دقيقة جل نتاالتوجه وبالتالي سيتم توضيح الطريقة المتبعة والأدوات المستعملة التي تم الاعتماد عليها من أ

 المقاربة الإبستمولوجية للدراسة1.1

تعرف  حيث لبحث.قيد ا إلى الاستراتيجية العامة التي يتبعها الباحث في دراسة الظاهرة تشُير المقاربة الإبستمولوجية 

فسير تولًا إلى ثية وصعلى أنها "الخطة العامة أو الاستراتيجية التي توجه عملية البحث، بدءًا من تحديد الأسئلة البح

 (Creswell & Creswell, 2018, p. 11النتائج." )

المنهج الاستقرائي ينطوي على تطوير النظرية نتيجة لملاحظة البيانات التجريبية. وهو مرتبط  تقوم هذه الدراسة على

بشكل خاص بالبحث النوعي وغالباً ما يسُتخدم عندما يرغب الباحث في فهم المعنى الكامن وراء البيانات وتوليد أنماط 

. أين يتم استكشاف وجهات نظر مسؤولي (67، صفحة Saunders ،2019) وموضوعات من المقابلات أو الملاحظات

المصنع وتحليل إجاباتهم لفهم وتفسير مدى إدراكهم لمبادئ التصنيع الرشيق وتأثيرها على تخفيض التكاليف. يساعد هذا 

النهج أيضًا في تحديد مفاهيم جديدة قد تظهر أثناء تحليل البيانات النوعية، مما يسهم في تعميق الفهم حول كيفية تطبيق 

بادئ التصنيع الرشيق والتحديات المرتبطة به. إضافةً إلى ذلك، يتيح هذا النهج بناء تصور شامل حول تأثير تبني هذه م

، استناداً إلى الخبرات والتجارب الفعلية للمسؤولين، الأمر الذي يعزز إمكانية Techno Motiveالمبادئ في مصنع 

 علي داخل المصنع.تطوير توصيات قائمة على تحليل دقيق للواقع الف

 منهجية البحث 2.1
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"نهج : الى أنهعريفها تم تعويتعد منهجية البحث بمثابة الخطة التفصيلية لكيفية إجراء الدراسة لتحقيق أهدافها. 

 بيعي.استقصائي يهدف إلى فهم الخبرات والمعاني ووجهات نظر المشاركين حول ظاهرة معينة في سياقها الط

(Mairine،2016 ،6الصفحة) 

ا ثل مفهومً شيق يمتم اعتماد المنهج النوعي الاستكشافي كخيار منهجي أساسي لهذه الدراسة، نظرًا لكون التصنيع الر

خل المصنع، من . يتيح هذا المنهج فهمًا معمقاً لوجهات نظر المسؤولين داAuto Motiveجديداً نسبياً داخل مصنع 

ل سمح بتحليي. كما التصنيع الرشيق وتأثيرها المحتمل على كفاءة التكاليف خلال استكشاف تجاربهم وآرائهم حول مبادئ

تطبيق هذه  تؤثر على لتي قدالسياق العام للمؤسسة، بما يشمل العمليات الإنتاجية، الثقافة التنظيمية، والتحديات العملية ا

 المبادئ.

ع عكس الواقتغنية  حظات الميدانية لجمع بياناتاعتمدت الدراسة على أدوات نوعية مثل المقابلات شبه الموجهة والملا

جاه تلمسؤولين لولية الحقيقي داخل المصنع. وقد أتاح ذلك رصد السياقات الداخلية، تحديد العراقيل، وفهم التصورات الأ

دواقعي التصنيع الرشيق ومدى إدراكهم لفوائده المحتملة. بالتالي، وف ر المنهج النوعي الاستكشافي رؤية ي لأ ة تمه 

تقليل ور الأداء ي تطويفخطوات تطبيقية مستقبلية داخل المؤسسة، مما يعزز من موثوقية النتائج وإمكانية الاستفادة منها 

 التكاليف.

 طرق جمع البيانات3.1

 لي:يما يمتمثلة في م بيانات المتعمقة حول موضوع البحثتعتمد هذه الدراسة على مجموعة من الأدوات لجمع ال

 :الملاحظة1.3.1

اد موضوع ه الأفرفي إطار هذه الدراسة، تم اعتماد الملاحظة المعلنَة )المفتوحة(، وهي نوع من الملاحظة يكون في 

 السياقات يًا فيالدراسة على دراية بأن الباحث يراقب بيئة العمل لأغراض بحثية. تعُد هذه الطريقة مناسبة أخلاق

هذا  كمن أهميةدخل. وتالممارسات والسلوكيات في بيئتها الفعلية دون الحاجة للتالتنظيمية، كما أنها تتيح للباحث رصد 

لمؤسسة اصوصية خالنوع من الملاحظة في أنه يسمح بجمع بيانات واقعية ودقيقة حول التفاعلات اليومية، مع احترام 

 (89، ص 2015)عطية،  .وشفافية العمل البحثي

 تحليل الوثائق 2.3.1

المواد  وعة منيعد تحليل الوثائق إحدى الأدوات الأساسية في هذه الدراسة، حيث يسهم في فحص وتقييم مجموعة متن

راجعة مخلال  المكتوبة أو المرئية ذات الصلة بموضوع البحث. ويساعد هذا النهج في توفير خلفية نظرية غنية من

تجارب ع على الالاطلا وتأثيرها على كفاءة التكاليف، إلى جانب الأدبيات الأكاديمية المتعلقة بمبادئ التصنيع الرشيق،

 السابقة لتطبيق هذه المبادئ في صناعات مشابهة. 

، حيث يتم فحص أي مصادر متاحة خاصة بالمصنع، Auto Motiveكما يتيح تحليل الوثائق فهمًا أعمق لسياق مصنع 

وطبيعة المنتجات التي يقدمها. يساهم هذا التحليل في دعم مما يساعد في تكوين صورة واضحة عن عملياته الإنتاجية 

 النتائج التي سيتم الوصول إليها لاحقًا، كما يوفر أساسًا علمياً متيناً للدراسة.
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 المقابلة 3.3.1

ة عمقبيانات م ن لجمعتعُد المقابلة أداة أساسية في البحث النوعي، حيث تتضمن تفاعلاً مباشرًا بين الباحث والمشاركي

 حول آرائهم وتجاربهم ومعتقداتهم. حيث يتم تعريفها بعدة أشكال: 

بهدف  شاركينويتم تعريفها أيضا أداة لجمع البيانات تتكون من سلسلة من الأسئلة التي يطرحها الباحث على الم

 (9ة، الصفحSeidman،2013استكشاف وجهات نظرهم وتجاربهم. )

ة. ات النوعيالبيان موجهة والمقابلات الفردية باعتبارها أدوات فعالة لجمعتعتمد هذه الدراسة على المقابلات النصف 

ق في رصة التعمح له فتوفر المقابلات النصف موجهة للباحث إمكانية طرح أسئلة محددة مسبقاً، لكنها في الوقت ذاته تتي

 كثر دقةأعلى معلومات إجابات المشاركين واستكشاف جوانب جديدة قد لا تكون متوقعة، مما يساعد في الحصول 

 وشمولًا.

هم أعمق فهم في أما المقابلات الفردية، فهي تمنح المسؤولين فرصة للتعبير عن آرائهم وتجاربهم بحرية، مما يسا 

**تحديد  مكانيةإلتصوراتهم حول التصنيع الرشيق ودوره في تحسين كفاءة التكاليف. كما تتيح هذه الأدوات البحثية 

ل ووتوقعاتهم ح لكل مسؤول فيما يتعلق بتبني مبادئ التصنيع الرشيق، ومدى استعدادهم للتغيير،التوجهات الفردية 

قع ءمة للواا وملاالفوائد المحتملة لتطبيق هذه المفاهيم داخل المصنع، مما يساعد في الوصول إلى نتائج أكثر وضوحً 

 العملي.

 أدوات جمع المعلومات: 4.1

 دليل المقابلة1.4.1

ل عرف دلييُ و ابلات.المقابلة بمثابة قائمة بالأسئلة والموضوعات التي يرغب الباحث في تغطيتها خلال المقيعُد دليل 

، Rubin،2012. )بلةالمقاالمقابلة بأنه: "قائمة مرنة من الموضوعات والأسئلة العامة التي يستخدمها المحاور لتوجيه 

 (20ةالصفح

خلال  من جهة أخرى تعتبر "إطار عمل يساعد الباحث على ضمان تغطية جميع الجوانب الهامة لموضوع البحث 

 (Bernard, 2017, p. 217المقابلات." )

سة محاور سؤالًا موزعة على خم 20تم إعداد دليل المقابلة الخاص بهذه الدراسة بشكل منهجي ومتناسق ليشمل 

ناية لأسئلة بعهذه ا صنيع الرشيق التي تم استكشافها خلال المقابلات الأولية. تم تصميمرئيسية، تتماشى مع مبادئ الت

 ق وتأثيرهالرشي لتكون موجهة لمسؤولي التخطيط، الصيانة، والتنسيق، وذلك بهدف فهم مدى إدراكهم لمفاهيم التصنيع

 على تحسين كفاءة التكاليف داخل المصنع.  
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ة في تقليل حيث تركز الأسئلة على دور هذه المنهجي ،(TPMلإنتاجية الشاملة )المحور الأول الصيانة ايتناول 

لى لعاملين عدريب اتالأعطال والتكاليف، بالإضافة إلى التحديات المحتملة لتطبيقها، وكيفية قياس فعاليتها، وآليات 

 الصيانة الذاتية لضمان استدامتها.

خل المصنع، حيث يتم استكشاف المبادرات الحالية دا ،(Kaizenالمحور الثاني فيتناول التحسين المستمر )أما  

ة في ى المشاركفين علوالتجارب السابقة التي ساهمت في توفير التكاليف، إضافةً إلى الأساليب المستخدمة لتحفيز الموظ

 مقترحات التحسين، والتحديات التي قد تعيق تنفيذها.  

يل الهدر، من خلال دراسة تأثيره على تحسين الكفاءة وتقل ،(5S)المحور الثالث على تنظيم موقع العمل يركز 

لى تقليل ثيره عوالخطوات المتبعة في تطبيقه، ومدى مواجهة مقاومة من العاملين، إلى جانب آليات قياس نجاحه وتأ

 الوقت الضائع. 

ق هذا المبدأ في حيث تسلط الأسئلة الضوء على كيفية تطبي ،(JITالمحور الرابع الإنتاج في الوقت المحدد )يتناول 

دم ع مخاطر ععامل متخطيط الإنتاج، وفوائده في تقليل المخزون والتكاليف المرتبطة به، إضافةً إلى استراتيجيات الت

 توفر المواد في الوقت المناسب، ومدى التعاون مع الموردين لضمان التوريد الفع ال.  

دئ مع حيث يتم دراسة آليات دمج هذه المبا، (TQMمس فيركز على إدارة الجودة الشاملة )المحور الخاأما 

لمعايير إلى ا استراتيجيات التصنيع الرشيق، وضمان مشاركة جميع الإدارات )الإنتاج، الجودة، الصيانة(، إضافةً 

 ل.  خطاء وإعادة العم، ومدى مساهمتها في تحسين رضا العملاء وتقليل نسبة الأISO 9001المعتمدة مثل 

ي كل دريجياً فتعمق تتم ترتيب الأسئلة في هيكلة متناسقة ومنسجمة تبدأ بأسئلة تمهيدية عامة لتهيئة المشاركين، ثم ت

ة ملية قابلعوصيات محور لضمان فهم شامل وتحليل دقيق للمعلومات المقدمة، مما يعزز موثوقية النتائج ويتيح تقديم ت

 .  للتطبيق داخل المصنع

 أدوات تحليل البيانات 5.1

 :NVivoأداة 1.5.1

، وهو برنامج متخصص في NVivoاعتمدنا في تحليل المعطيات النوعية المستخلصة من المقابلات على برنامج 

تحليل البيانات النوعية وتفسيرها بطريقة منهجية. وقد استخُدم البرنامج لتصنيف وتنظيم وتكويد الإجابات التي تم جمعها 

خلال المقابلات النصف موجهة، مما مك ن من استخراج المحاور الرئيسية المتكررة، وتحديد الأنماط والروابط بين من 

مختلف أقوال المبحوثين. ساعدت هذه الأداة في تقديم تحليل دقيق ومنظم يسمح بفهم أعمق لواقع تطبيق أدوات التصنيع 

 (Staudt ،2015) الرشيق داخل المؤسسة محل الدراسة.

 :SWOTتحليل 2.5.1

من الأدوات التحليلية الإستراتيجية الأكثر شيوعًا في مجال الإدارة والتخطيط، حيث تسُتخدم لتقييم  SWOTتعُد أداة 

نقاط  ،مكونات رئيسية: نقاط القوة أربعالوضع الراهن لمؤسسة أو مشروع أو حتى فكرة معينة من خلال تحليل 

يرُك ز هذا التحليل على البيئة الداخلية للمؤسسة من خلال تحديد مكامن القوة التي يمكن  .الفرص والتهديدات الضعف،
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استغلالها والضعف الذي يجب تجاوزه، كما يعُنى كذلك بالبيئة الخارجية عبر رصد الفرص التي يمكن استثمارها 

في صياغة السياسات، اتخاذ  SWOTوالتهديدات التي ينبغي مواجهتها أو التخفيف من آثارها. ويسُتخدم تحليل 

مما يمك ن من اتخاذ قرارات  للمؤسسة،القرارات الإستراتيجية، وتخطيط المشاريع، حيث يساعد على فهم السياق الشامل 

 (35 ، صفحةWestbrook ،1997) مبنية على رؤية واضحة ومتوازنة بين الإمكانات المتاحة والتحديات المحتملة.

 المبحث الثاني: الإطار التنظيمي للشركة 

عالة ف، متخصصة في تقديم حلول صيانة صناعية 2008مجموعة صناعية جزائرية تأسست سنة  Techno Castتعُد 

اصل إلى المتو ومستدامة. وقد تمكنت من ترسيخ مكانتها كشريك استراتيجي لدى العديد من العملاء، من خلال سعيها

 الحيوية. لمعداتعمر المنشآت وا تقليص أوقات التوقف عن العمل، وتحسين الربحية، وتعزيز معايير السلامة، وإطالة

نظمة ة، والأوتغطي خبرة المجموعة عدة قطاعات حيوية، من بينها قطاع الطاقة، والمعادن، والصناعات الكيميائي

 (technocast, 2025) الهيدروليكية، وغيرها من المجالات الصناعية المتنوعة.

 الفروع التابعة للشركة 1.2

 من عدة فروع تابعة لها من بينها: Techno Castتتكون 

TECHNO CAST Oil & Gas .وهي شركة فرعية متخصصة في الهندسة والمشتريات لصناعة النفط والغاز : 

METALS AND ALLOYS  .متخصصة في إنتاج وتوزيع منتجات الحدادة : 

TECHNO CAST CHIMECAL صناعية. في إنتاج وصياغة وتوزيع المنتجات الكيميائية ال ص: متخص 

AQUA SOLUTION  تسليم مفتاح( شركة تعمل على تقديم مجموعة واسعة من الحلول المتكاملة :- EPC )

 .لقطاعات النشاطات الاستراتيجية : الموارد المائية، التربة والبيئة في إطار التنمية المستدامة

TECHNO CAST AUTOMOTIVE  متخصصة في إنتاج قطع غيار السيارات، وخاصة قطع التعليق :

 والتوجيه. 

ATTAKA ENGINNRINGلول ح :  تعمل في قطاع هندسة الأنظمة الكهربائية والطاقات المتجددة وتلتزم بتوفير

 متطورة لتلبية احتياجات الطاقة المتزايدة والمتطورة باستمرار.

ALFATEC فحص،ة السيور الناقلة، حيث تقدم خدمات شاملة مثل التدقيق، وال: تتميز هذه الشركة في صيان 

 والإصلاح، ووصل السيور الناقلة ، وتهتم أيضًا بتوريد وتركيب مختلف المنتجات.

Techno Cast Rails ة وفعالة: هي فرع متخصص في قطاع السكك الحديدية، تم إنشاؤها بهدف تقديم حلول مبتكر 

 الحالية والمستقبلية في مجال السكك الحديدية.لتستجيب لتحديات الصناعة 

TECHNO DUR  قع أو لموا:  تعمل على دمج الخبرة في الصيانة والحلول الصناعية المضادة للتآكل وتطبيقها في

 في الورش، وكل ذلك بإنتاج أسلاك اللحام، وصفائح التآكل ومكونات المعدات المختلفة.
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TECHNO CAST SHIPPING ET LOGISTICS  هي شركة فرعية متخصصة في النقل والشحن، تقدم :

ا من توزيعً ،( وتضحلولاً متكاملة في الشحن البحري والجوي )استيراد وتصدير البضائع ، خدمات النقل متعدد الوسائط

 وطنياً وإقليمياً فعالا.

WH-STEELخرىأل معدنية :هي شركة فرعية   تقوم بتقديم منتجات تتمثل في الوصلات، ومعدات التثبيت وحلو ،

 مصممة لتلبية احتياجات مختلف القطاعات الصناعي.

 تعمل الشركة على أنتاج العديد من قطع غيار السيارات من بينها.

Techno Cast Automotive (TECHNOMOTIV) :   في إنتاج قطع غيار السيارات،  متخصصةية فرعشركة

يث تقدم مجال، حرس خت مكانتها كأول مصنع جزائري في هذا اللاسيما تلك المتعلقة بأنظمة التعليق والتوجيه. وقد 

 مجموعة واسعة من القطع التي تلبي احتياجات أنواع مختلفة من المركبات.

 ،Techno Cast والتابعة لشركة إحدى الشركات الرائدة في المجال الصناعي TECHNOMOTIVتعُتبر شركة 

ناعة مثل ص وتحديداً في تصميم وتصنيع الأنظمة الميكانيكية والمعدات المتخصصة المستخدمة في قطاعات متعددة

ى لتركيز علان، مع السيارات، الطاقة، والنقل. تهدف الشركة إلى تقديم منتجات عالية الجودة تتميز بالكفاءة والأما

 الجودة في عملياتها الإنتاجية. الابتكار التكنولوجي وتحقيق أعلى معايير السلامة و

 الرؤية والأهداف2.2

عي من الشركات الرائدة على المستوى الإقليمي في مجال التصنيع الصنا TECHNOMOTIVأن تكون  :الرؤية

 الآمن والمستدام، مع تعزيز ثقافة السلامة والصحة المهنية داخل بيئة العمل.

 :الأهداف

  المخاطر لجميع العمال والفنيين.ضمان بيئة عمل آمنة وخالية من 

 .تحسين الأداء الصناعي من خلال تبني ممارسات السلامة الحديثة 

  خلال السنتين القادمتين.50تقليل معدل الحوادث المهنية بنسبة % 

 .بناء ثقافة مؤسسية قائمة على الوقاية، التوعية، والاستجابة الفعالة للمخاطر 

  نشاط المؤسسة3.2

 الشركة ما يلي:تشمل أنشطة 

 .تصنيع وصيانة المكونات الميكانيكية المعقدة 

 .تركيب وتشغيل خطوط الإنتاج الآلية 

 .تنفيذ عمليات اللحام، القطع، والتشكيل للمعادن 

 .إدارة مشاريع هندسية متكاملة في بيئة صناعية ديناميكية 

 تدريب الكوادر الفنية على استخدام المعدات المتقدمة 
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نتاج مليات إكبيئة دراسية نظرًا لطبيعتها الصناعية المعقدة والتي تعتمد على ع TECHNOMOTIVتم اختيار شركة 

بات من  متعددة تتطلب استخدام معدات وأيدي عاملة متخصصة. وفي ظل المنافسة الشديدة في القطاع الصناعي،

 يع أشكالهر في جمالذي يهدف إلى تقليل الهد لرشيق،االضروري على الشركة اعتماد منهجيات حديثة مثل مبدأ التصنيع 

 جية.الإنتا الإخلال بالجودة أو الكفاءة البشرية دونسواء كان هدرًا في الوقت، المواد، الطاقة أو الموارد 

لتصنيع بادئ اومن هنا، تكمن الغاية من هذه الدراسة في تقييم مدى توافق الممارسات الحالية داخل الشركة مع م

جية، ين الإنتاة، تحسوتحديد الفرص المتاحة لتطبيق أدوات هذا المنهج بما يؤدي إلى تخفيض التكاليف التشغيلي الرشيق،

يات في العمل لاقتصادكما تهدف الدراسة إلى تحليل السبل الممكنة لدمج معايير الكفاءة وا النهائي.ورفع جودة المنتج 

ونموها  لمؤسسةامثل للموارد، وذلك ضمن إطار استراتيجي يدعم استدامة الإنتاجية، مع تعزيز ثقافة الاستخدام الأ

 .التنافسي

 Techno Castلهيكل التنظيمي لشركة ا:4الشكل رقم                                              

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (Techno Cast،2024) :المصدر 

 



 
 
 
 
 

 

55 
 

   TECHNOMOTIVالهيكل التنظيمي لشركة  :5الشكل رقم 

 (Techno Cast،2024المصدر: )
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 :شهادات الجودة والامتثال4.2

 ISOالتزامها المستمر بالجودة والمعايير العالمية من خلال حصولها على شهادة  Techno Castتعكس شركة 

لنظام إدارة الجودة. وفي إطار سعيها نحو التطوير المستدام، تعمل الشركة حالياً على نيل عدد من  9001:2015

المتعلقة  ISO 45001:2018في مجال الإدارة البيئية، و ISO 14001:2015الشهادات الدولية الأخرى، من بينها: 

اصة بقطاع الصناعات الميكانيكية وتحديدًا الخ IATF 16949بالصحة والسلامة في بيئة العمل، بالإضافة إلى شهادة 

صناعة السيارات. وتندرج هذه الجهود ضمن سياسة الشركة الهادفة إلى تعزيز التميز المؤسسي والامتثال لأعلى 

 معايير الأداء الصناعي.
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 Techno Motive لقول إن المعالجة المنهجية لموضوع التصنيع الرشيق داخل مصنعفي ختام هذا الفصل، يمكن ا

سمحت بتحديد المعالم الأساسية للميدان المدروس من حيث واقع الممارسات الإنتاجية السائدة ومدى توافقها مع مبادئ 

دوات الرشيقة، إلا أن هذا التصنيع الرشيق. أظهرت المعطيات الأولية أن المؤسسة تعتمد بشكل جزئي على بعض الأ

التبني لا يزال غير منظم ويفتقر إلى الرؤية الإستراتيجية والتكامل المنهجي المطلوب لتحقيق الأثر المرجو على الأداء 

والتكاليف. كما سمحت الأدوات النوعية المعتمدة، لا سيما المقابلات والملاحظة الميدانية، بتكوين تصور مبدئي حول 

د هذا الفصل للانتقال إلى الفصل الثالث الذي السياق التنظي مي والثقافي الذي يتم فيه تطبيق هذه المبادئ. وبالتالي، يمُه 

سيخُصص لتحليل نتائج الدراسة الميدانية بشكل معمق، واستخلاص الدلالات التطبيقية المرتبطة بتأثير أدوات التصنيع 

.الرشيق على كفاءة التكاليف داخل المصنع



 
 

 

 

 

  

 

 

 

 

 عرض ومناقشة النتائج: الفصل الثالث
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ع تحليل واقشيق، وبعد أن تم في الفصلين السابقين استعراض الأطر النظرية والمنهجية المرتبطة بموضوع التصنيع الر

حليل لتقديم ت الفصل المؤسسة محل الدراسة من حيث البيئة التنظيمية ومدى اعتمادها لمبادئ الإنتاج الرشيق، يأتي هذا

 .Techno Motiveالمقابلات والملاحظات المباشرة في مصنع شامل للنتائج الميدانية التي تم جمعها عبر 

اليف فاءة التكعلى ك يهدف هذا الفصل إلى فهم كيفية تطبيق أدوات التصنيع الرشيق فعلياً داخل المؤسسة، وتقييم أثرها

ليها البناء ع ني يمكمن خلال رصد الممارسات الحالية، وتحديد الثغرات والتحديات، وكذا إبراز الجوانب الإيجابية الت

ى لعمع التركيز  في المستقبل. كما سيتم تقديم خطة عمل عملية تتضمن اقتراحات ملموسة لتحسين تطبيق هذه المبادئ،

صفة ب، وذلك بما يتماشى مع خصوصيات المصنع والسياق الجزائري JIT، و5S، كايزن، TPMأدوات محددة مثل 

ة تجمع بة متكاملم مقارني والتحليلي الذي سعت الدراسة من خلاله إلى تقديعامة. ويعُد هذا الفصل تتويجًا للعمل الميدا

 بين الجانب النظري والتطبيقي.

 عرض وتحليل نتائج الدراسة الميدانيةالمبحث الأول: 

، ودوره Auto Motiveيتناول هذا المبحث عرض نتائج الدراسة حول واقع تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق في مصنع 

لمقابلات ادانية، كفاءة التكاليف. تم جمع البيانات باستخدام أدوات نوعية متعددة، شملت: الملاحظة الميفي تحسين 

لملفات بعض ا النصف موجهة مع مسؤولين في الصيانة، التخطيط، سلسلة التوريد والتنسيق العام، إضافة إلى تحليل

معوقات حديد التنظيمي والتشغيلي داخل المصنع، وتساهم هذا التنوع في فهم أعمق للسياق ال والتقارير الداخلية.

 والفرص المرتبطة بتطبيق التصنيع الرشيق.

طبيق ت( تتضمن توصيات عملية تهدف إلى دعم Plan d’actionضوء هذه النتائج، سيتم اقتراح خطة عمل ) على

 مبادئ التصنيع الرشيق بشكل فع ال، بما يسُهم في تحقيق الكفاءة وتقليل التكاليف.

 جمع البيانات 1.1

 تي اعتمدتث، والفي هذا الجزء من الدراسة، سنقوم بعرض البيانات التي تم جمعها خلال المرحلة الميدانية من البح

ل. تهدف ة العمأساسًا على أدوات نوعية تمثلت في المقابلات نصف الموجهة، وتحليل الوثائق والملاحظات داخل بيئ

 ليط الضوءة، وتسق لواقع تطبيق أدوات التصنيع الرشيق داخل المؤسسة محل الدراسهذه البيانات إلى تقديم فهم معم  

اف تدعم أهد علمية على الممارسات الفعلية، التحديات، والتجارب التي تم رصدها، تمهيداً لتحليلها والخروج بخلاصات

 البحث.

 الملاحظة 1.1.1

ات بادئ وأدومية على الإنتاجية، باستخدام شبكة ملاحظة منظمة مبنكشفت الملاحظة المباشرة لبيئة العمل داخل الأقسام 

 من أبرز هذه التصنيع الرشيق، عن عدة اختلالات تنظيمية وسلوكية تؤثر على الأداء وتسُهم في زيادة التكاليف.

 الملاحظات:
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 Techno Motiveالملاحظات الميدانية في مصنع  :2الجدول رقم 

 الميدانيةالملاحظات  الأداة

5S -ء وجود أدوات عمل غير مرتبة في أماكن غير مخصصة، مما يؤدي إلى ضياع الوقت أثنا

 البحث عنها.

 نقص في علامات التوضيح والمسارات الأرضية، ما يسبب ارتباكًا في تدفق العمل.-

 بعض مواقع العمل تعاني من تراكم النفايات الصناعية، ما يعيق النظافة والتنظيم

 بيئة جدول زمني دوري لعمليات التنظيف والتفتيش، ما يؤدي إلى تدهور تدريجي في غياب-

 العمل.

المراقبة في كل ورشة، ما يضُعف الالتزام و 5Sعدم وجود مسؤول محدد لمتابعة تطبيق نظام -

 المستمرة.

 

JIT -.غياب نظام دقيق وآني لتتبع حالة المواد الأولية في المخزون 

 اد.ر الموالإنتاج اعتماداً على تقديرات الطلب دون التحقق الفوري من توفيتم إعداد خطط -

 يتم اكتشاف نقص أو غياب بعض المواد الأولية في وقت متأخر من عملية الإنتاج.-

 التوريد،وزين، عدم توفر نظام معلوماتي متكامل لإدارة ومتابعة تدفق المواد بين الأقسام التخ-

 والتخطيط، وتحليل الطلب.

TPM - .تنُف ذ الصيانة غالباً بعد الأعطال، مما يؤدي إلى توقفات غير مخطط لها 

 الصيانة الوقائية موجودة لكن بشكل غير منظم أو دوري. -

 يتم إشراك العمال في الصيانة الذاتية، كما توجد برامج تدريبية بهذا الخصوص. -

ظار ، ثم انتوقفهاولًا التصريح رسمياً بتفي حال تعطل الآلة، لا يتم إصلاحها مباشرة، بل يجب أ -

زمن  توقيع المسؤول الإداري قبل بدء الإصلاح، مما يؤدي إلى تأخيرات إضافية تزيد من

 التعطل.

TQM -ايير.يتم إجراء فحوصات دورية للمنتجات نصف المصنعة والنهائية لضمان مطابقتها للمع 

 تحديثها بانتظام. وجود تعليمات وإجراءات جودة موثقة، لكن لا يتم-

 اعتماد ثقافة "الجودة مسؤولية الجميع" ما يزال محدوداً في بعض الورشات.-

( أو مخطط Ishikawaنقص في استخدام الأدوات التحليلية للجودة مثل: مخطط السبب والأثر )-
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 : من إعداد الباحثالمصدر

 لاختلالاتاملة من ج، تم التوصل إلى يخص أدوات التصنيع الرشيق فيما المنظمةبالاعتماد على الملاحظات الميدانية   

لتي شملت اظات، التي تؤثر بشكل مباشر على الأداء العام للمصنع وترفع من مستويات الهدر والتكاليف. هذه الملاح

لجودة الشاملة ا(، إدارة TPM(، الصيانة الإنتاجية الشاملة )JIT، الإنتاج في الوقت المحدد )5Sتطبيق أدوات مثل 

(TQMوكايزن، أبرزت نواقص تنظيمية وسلوكية يصعب التقاطها عبر التقارير الرسمية أو الوثائق ا )ية.لداخل 

تي معلوما تتعارض أحياناً مع التوجيهات النظرية، كغياب نظامأتاحت الملاحظة المباشرة كشف ممارسات فعلية 

 جة إلىمتكامل، ضعف التنسيق بين الأقسام، وممارسات صيانة تؤدي إلى توقفات غير مخططة. كما أظهرت الحا

 تحديث مستمر لإجراءات الجودة، وتفعيل ثقافة التحسين المستمر بطريقة ممنهجة.

رصد يث تسمح بحمصنع، داة أساسية لفهم الواقع العملي لتطبيق التصنيع الرشيق داخل التعُد هذه المعاينات الميدانية أ

قابلات صة من الملمستخلاالفجوة بين المبادئ النظرية والتطبيق الفعلي. كما ستسُتخدم هذه النتائج، المدع مة بالمعطيات 

ف، مع الأخذ بعين ين الأداء وتقليص التكالي( تهدف إلى تحسPlan d’actionوتحليل الوثائق، كقاعدة لبناء خطة عمل )

 الاعتبار خصوصية السياق الداخلي للمصنع.

  :المقابلة2.1.1

ة مع ا المباشرواراتنحتعُد المقابلات أداة بحثية محورية لفهم الجوهر الفعلي لتطبيق أدوات التصنيع الرشيق. من خلال 

دور  مة لتقييممات حاسالواقعية التي تواجه سير العمل. هذه المعلوالمسؤولين، تمكنا من كشف الرؤى العميقة والتحديات 

ض وتحليل ، وكايزن( في تحقيق كفاءة التكاليف. في هذا المبحث، سنقوم بعر5S ،JIT ،TPM ،TQMكل أداة )مثل 

        .النتائج المستخلصة من هذه المقابلات

 أفراد المقابلة :3جدول رقم 

 المدة الزمنية  الوظيفة

 دقيقة 40 مسؤول الصيانة الإنتاجية الشاملة 

 باريتو.

 .ضعف في تحفيز العمال على اقتراح تحسينات مرتبطة بالجودة-

 

ل بعض المبادرات الفردية لتحسين الأداء، لكنها غير موثقة أو مدعومة رس- التحسين المستمر  مياً.تسُجَّ

 لا يوجد نظام منهجي لتقديم الأفكار ومتابعتها.-

ذورًا بظهر يُ يتم أحيانًا تدريب بعض العمال ميدانياً في أماكن العمل من طرف المشرفين، ما -

 فعلية لثقافة التحسين التدريجي.

 ية لمعرفة مستجدات العمليات.اجتماعات دور-
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 دقيقة  35 مسؤولة التخطيط 

 دقيقة  30 مسؤولة التنسيق العامة 

 دقيقة  30 مسؤول التوريد 

 ثمن إعداد الباح  المصدر:

 

 لتصنيع الرشيقلأدوات االفهم الجزئي  -1

رغم وجود ولرشيق. امعرفة وتطبيق جزئي لمبادئ التصنيع  المنشأة لديهامن خلال تحليلنا الشامل للمقابلات، يتضح أن 

ية الشاملة (، والصيانة الإنتاجJIT، والإنتاج في الوقت المحدد )5Sجهود ومبادرات فردية تتعلق بأدوات مثل 

(TPM( وإدارة الجودة الشاملة ،)TQMوالكايزن، فإن هذه الممارسات لا تشكل دائمًا نظامًا متك ،)رض املًا. سنستع

املة شية رشاقة تراتيجفي الأجزاء التالية النتائج المستخلصة، مع التركيز على فهم كيف يمكن تحويل هذه الجهود إلى اس

 وفعالة.

 سحابة الكلمات المرتبطة بالتصنيع الرشيق :6الشكل رقم 

 

 

  nvivo: من إعداد الباحث اعتمادا على المصدر

 

                                                          الإنتاجية الشاملة  أولا: الصيانة

 في تقليل الأعطال والتكاليف TPM: مساهمة 1المحور 
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 يكمن في الانتقال من صيانة تفاعلية TPMمن خلال تحليل إجابات المشاركين، يتضح أن جوهر فعالية 

(Emergency Maintenance إلى صيانة وقائية منظ مة تسُتبق فيها )رة الأعطال بمعالجة الأعراض المبك

سؤول مللمشكلات. فعلى مستوى المصنع، اعتمدت الفِرق على جداول مراجعة دورية وصيانة صباحية كما أشار 

" ما أدى مشكلاتقوائم المراجعة الصباحية للتحقق من حالة الكهرباء والزيوت تتيح الكشف المبكر عن الالصيانة: "

ً للمنسقة العامة، فإن "إلى خفض تكرار الأعطال الم تقلل من  لأعطالالتحديثات الوقائية قبل حدوث افاجئة. ووفقا

 الي تكلفةاض إجم"، وهو ما يتوافق مع الأدبيات التي تربط بين الصيانة الوقائية وانخفتكاليف الإصلاحات الطارئة

نيين، مهام الف ار على، بدلاً من الاقتصالملكية. كملاحظة بحثية، لوحظ أن  المشاركة الفعلية للعاملين في رصد الأداء

ر وقف غيساهمت في رفع درجة الوعي بأهمية الصيانة المبكرة، مما يعزز من عمر الأصول ويحد  من فترات الت

عظم حالات ميتجنب  TPMالالتزام بمواعيد الصيانة الدقيقة ضمن نظام المخطط لها، كما أكدت مسؤولة التخطيط: "

 ."من التكاليف الناتجة عن أي تأخير التوقف المفاجئ ويقلل

 وبالتالي يمكن توضيح أهمية صيانة الإنتاجية الشاملة كالتالي:

 تعتمد  :تقليل التوقفات المفاجئة للمعداتTPM ة، مثل على تنفيذ برامج صيانة منتظمة ومجدولة بدق

اف ن اكتشمالفحوصات اليومية أو الأسبوعية، وتنظيف الماكينات، ومراقبة مؤشرات الأداء. هذا يمُك ن 

ا لتعطيل جداً نظرً  مكلفة المشكلات قبل أن تتفاقم، مما يقلل من التوقفات الطارئة والمفاجئة، التي غالبًا ما تكون

عد تُ مخطط  نتاج، وتكلفة الإصلاح السريع، والتأخير في تسليم الطلبيات. فكل دقيقة توقف غيرخطوط الإ

 خسارة مالية مباشرة.

 عطال رضة لأعُ عند اعتماد سياسة الصيانة التفاعلية فقط، تكون المؤسسة  :خفض تكاليف الإصلاحات الطارئة

ن مشكل مستعجل، وهو ما يكُلف أكثر مكلفة تأتي فجأة وتحتاج إلى تدخل عاجل وشراء قطع غيار ب

 يط المسبقالتخط الإجراءات الوقائية. الصيانة الوقائية تقلل من الاعتماد على الإصلاح الطارئ، مما يتُيح

 نة.لاقتناء قطع الغيار، وجدولة فرق الصيانة دون ضغط، وبالتالي خفض الكلفة الإجمالية للصيا

  ل، مما رات أطوالمنتظمة تحُافظ على المعدات في حالة جيدة لفت ة: الصيانللمعداتإطالة العمر الافتراضي

أسمالية طويلة في تخفيض التكاليف الر TPMيؤخر الحاجة إلى استبدالها أو تحديثها. وبهذا الشكل، تسُاهم 

 الأجل، لأن المؤسسة تستفيد من نفس الأصول لفترة أطول دون انخفاض في الكفاءة.

 فات، أو توق تعمل الآلات بكفاءة عالية دون أعطال ا: عندمالمنتجةة الوحدة زيادة الإنتاجية وخفض تكلف

لى خفض تكلفة (، وتقل  الفاقد في الإنتاج، مما يفُضي إUptimeتحُسن المؤسسة من استغلال وقت التشغيل )

 الإنتاج لكل وحدة، وهو ما يمُثل هدفاً رئيسياً في التصنيع الرشيق.

 ى لإبل قد تؤدي  الأعطال المفاجئة لا تتسبب فقط في توقف الإنتاج، :بالأعطال خفض تكاليف الجودة المرتبطة

لحاجة ادر أو تلف في المنتجات أو عيوب تصنيع يصعب كشفها إلا بعد مراحل متقدمة، مما يرفع من نسبة اله

بالعيوب  لمرتبطةيف اتضمن إنتاجًا أكثر استقرارًا وتناسقاً في الجودة، ما يقلل التكال TPMإلى إعادة العمل. 

 أو المرتجعات.
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 tpmسحابة الكلمات المتعلقة ب :7الشكل رقم 

 

 n vivoمن إعداد الباحث باستعمال  :لمصدر ا

 : التحديات وسبل التغلب عليها2المحور 

فاعلية. فقد لفتت ب TPMتظهر الإجابات أن مقاومة التغيير ونقص الكفاءات التقنية هما العائقان الأبرز أمام تطبيق 

ى تغيير لتوريد عللسلة االمنسقة العامة نظرنا إلى نقص تأهيل العمال للقيام بمهام الصيانة الذاتية بينما شد د مسؤول س

 ً ً من الإدارة العليا وإيجاد نظام حوافز. ومما يستحق الذكر بحثيا ً قويا ستوى ميف ارتبط  هو كثقافة العمل يتطلب دعما

رات إطلاق دو ما استدعىالسابقة؛ حيث كانت الفِرق المتمرسة تفضل الطرق التقليدية المألوفة، م الشركة بثقافةالمقاومة 

تعزيزنا وريبية نظّمنا برامج تدتدريبية مكثفة وربط الحوافز بمشاركة العاملين، وفق ما ذكرت مسؤولة التخطيط: "

ع مترافق التحفيز المادي والمعنوي يجب أن ي ". هذا يشير إلى أن عنصرثقافة المشاركة مع حوافز للمتفوقين

 يل الأمد.، لتشكيل بيئة عمل تدعم التغيير طوTPMاستراتيجية اتصالية توضح الفوائد المالية والتشغيلية لـ

 (KPIs: مؤشرات الأداء )3المحور 

يسي على معدل على موثوقية وكفاءة الأصول، بتركيز رئ TPMاستخدمت الفِرق مجموعة من المؤشرات لقياس أثر 

(، بالإضافة إلى نسبة توافر المعدات وتحليل تكلفة MTTR( ومتوسط وقت الإصلاح )MTBFالوقت بين الأعطال )

ونسبة الأعطال المخطط لها مقابل غير المخطط  MTTRوانخفاض  MTBFالصيانة مقارنة بقيمة الأصول. ارتفاع 

لها مؤشر صارخ على فعالية البرامج.  حيث يتضح أن غياب نظام متابعة رقمي متكامل كان يشكل قيداً، واعتمادها 

ه نحو مؤشرات إضافية مثل نسبة تنفيذ جدول الصيانة  ً على التقارير الدورية والخبرة العملية واقتراحها التوج  حاليا



 
 
 
 
 

 

65 
 

( في تعزيز دقة هذه القياسات وتوفير CMMSخطط له. من هنا، يبرز دور نظم المعلومات الداعمة لإدارة الصيانة )الم

 البيانات الفورية التي تساعد على تحسين جداول الصيانة وتقليل فترات التوقف.

 

 : تدريب وإشراك العاملين4المحور 

ه اية؛ حيالتفاعلي كأساس لنجاح برامج الصيانة الذات اتفق العديد من المشاركين على قيمة التدريب العملي لفنيون ث يوج 

يل مشرف الزمظام النذوو الخبرة زملاءهم الجدد فهو وسيلة فع الة لترسيخ المهارات، كما شرحت المنسقة العامة أهمية 

العمل  )ورش نظريةواللوحات المرئية لتيسير الإجراءات. كملاحظة بحثية، يمكن القول إن الدمج بين الأساليب ال

ا بمبادرات ( يخلق بيئة تعلم مستدامة، خاصة عند دعمهOn‑the‑Job Trainingوالمحاضرات( والتطبيق الميداني )

مستوى  لحفاظ علىفتاح اتبادل المعرفة بين الأقران. وتشير الإجابات إلى أن المتابعة المستمرة والتوجيه المنتظم هما م

الأداء  مؤشراتمج تدريب دورية وتقييم فعالية كل دورة من خلال استبانة مرتبطة بالمشاركة، ما يتطلب هيكلة برا

 أعلاه، لتعزيز التعل م وضمان التحسين المستمر.

                                     التحسين المستمر :ثانيا  

 : مبادرات التحسين المستمر )كايزن(1المحور 

ن . فقد بي  لمستداماعلى مبادرات كايزن رسمية وغير رسمية لتحفيز التحسين اليومي أظهرت الإجابات أن المنشأة تعتمد 

ينات يذ تحسلدينا مبادرات كايزن قائمة على تشجيع جميع العاملين على اقتراح وتنفمسؤول سلسلة التوريد أن "

ت مسؤولة ". أكدوتنظيم ورش عمل كايزن بشكل دوري لمعالجة مشاكل محددة وتحسين سير العمل… صغيرة

دخال إ، عبر التخطيط أن تطبق مبادئ التحسين المستمر بشكل فعلي في المصنع، وخاصة في مجال التخطيط والإنتاج

حسينية ات التتعديلات دورية على هيكل العمل. كما أوضح مسؤول الصيانة تنظيم اجتماعات شهرية لمراجعة المقترح

 ر واقتراحد الهدعامة إلى استخدام تحليل العمليات الحالية لتحديمن العاملين وتقييم جدواها. وأشارت المنسقة ال

ُ تحسينات، مثل شراء المواد بكميات كبيرة لتخفيض التكاليف. كملاحظة بحثية، يتبين أن الممارسات  ين أماكن وزع بت

سسي ياة مؤحالعمل وتنطوي على دمج الموظفين في دورة تحسين متصلة، مما يدعم ثقافة التحسين المستمر كأسلوب 

 وليس مجرد مشروع قصير الأمد.

 التكاليف تخفيضفي دور التحسين المستمر : 2المحور 

ً أن مبادرات كايزن لا تقتصر على تحسينات هامشية، بل تؤدي إلى لتمتد  من خلال استعراض المقابلات، يتبد ى جلي ا

لى أن  توريد إالمثال، أشار مسؤول سلسلة التوفير ملموس تساهم في خفض إجمالي التكاليف التشغيلية. فعلى سبيل 

 نت مسؤولةا بي  "، بينمتبسيط بعض إجراءات العمل الروتينية قلل من الوقت المستغرق لإنجازها وزاد من الإنتاجية"

ؤول ارك مسالتخطيط كيف أن إعادة ترتيب خط الإنتاج في أحد الأقسام خف ض وقت التشغيل بنسبة ملحوظة، كما ش

ح بأن تركيب أجهزة تبريد جديدة للمكبس الهيدروليكي خفض الصيانة مثا % 40بنسبة  لأعطالالاً فنياً مشتملاً، إذ صر 

 وقلل تكاليف الصيانة.



 
 
 
 
 

 

66 
 

ل ن جزئي، بى تحسيإن  مبادرات كايزن تمثل استراتيجية فع الة لتحسين العمليات على جميع المستويات، ولا تقتصر عل

 والتشغيلية. مارية،مختلفة من التكاليف، تشمل المباشرة، غير المباشرة، الاستث تمتد لتؤدي إلى خفض ملموس في أنواع

يجعل من  ة، مماإن تراكم التحسينات الصغيرة اليومية يفُضي إلى تحول هيكلي في الأداء المالي والتشغيلي للمؤسس

 وبالتالي: كايزن أداة محورية في تحقيق الكفاءة المالية ضمن إطار التصنيع الرشيق

  ول ادة مسؤتصميم إجراءات العمل وتبسيطها كما ورد في شه إعادة المباشرة:تقليص التكاليف التشغيلية

 اعات العملس وتقليلمن الإنتاجية يزيد إلى خفض الوقت اللازم لتنفيذ المهام، مما يؤدي سلسلة التوريد 

 المصروفة لكل وحدة إنتاج، وبالتالي خفض التكاليف المباشرة للأجور والموارد المستعملة.

 ق إلى تحقي تجربة مسؤولة التخطيط بشأن إعادة ترتيب خط الإنتاج : تشُيرالمباشرة غير التكاليف تخفيض

قلل من ي شة، ممالتنقلات داخل الورنعكس في تقليل زمن الانتظار وايكفاءة أكبر في تدفق العمليات، وهو ما 

 تكاليف الإشراف والمراقبة واللوجستيك الداخلي. 

 يدة تبريد جد الفني الذي أشار إليه مسؤول الصيانة بتركيب أجهزة : التدخلوالإصلاح الصيانة تكاليف خفض

اء قطع وشر%، مما يتُرجم مباشرة إلى خفض نفقات الصيانة الطارئة 40أسفر عن تقليص الأعطال بنسبة 

 الغيار، بالإضافة إلى تقليل التوقفات المكلفة للإنتاج.

 لتخطيط ية نتيجة اقطع الغيار بكميات كبيرة بأسعار تفضيل : اقتناءالمدى طويلة الاستثمارية التكاليف ترشيد

لال لية، من خلمستقبالمحس ن والتوقعات الدقيقة يعُد أحد آثار كايزن على تخفيض الكلفة الرأسمالية للصيانة ا

ن.  تحسين إدارة المخزون وتقليل التكاليف الفردية لكل مكو 

 ناتجة مخلفات المستمرة، تم تقليص الأخطاء التشغيلية والالتحسينات ال : بفضلوالمخلفات الهدر تكاليف خفض

بالتالي ولخام، عن الأعطال وسوء التخطيط، وهو ما خفض كميات المنتجات غير المطابقة والفاقد في المواد ا

 تقليل التكاليف المرتبطة بإعادة التصنيع أو الإتلاف.

 سحابة الكلمات المتعلقة بالتحسين المستمر  :8الشكل رقم 

 

 n vivoمن إعداد الباحث باستعمال  المصدر:



 
 
 
 
 

 

67 
 

 

 : تحفيز العاملين على المشاركة في مقترحات التحسين3المحور 

ن ة الموظفيمشارك تبرز في إجابات المشاركين استراتيجية متوازنة تجمع بين الحوافز المادية والمعنوية لرفع مستوى

لتي اللأفكار  مادية في عمليات كايزن. فقد أورد المسؤولون أنه هناك نظام تقدير للأفكار والاعتراف العلني، ومكافآت

شجيع القيام بتوقدير، تالقرار وإبراز الفوائد الملموسة مع تقديم شهادات  تحقق وفورات كبيرة، فإشراك العاملين في صنع

هم. بادرة لديوح المرالعمال على تقديم مقترحات دورية ثم تقييمها وتنفيذ الأنسب منها مع حوافز مادية ومعنوية يعزز 

ي افظة، التوالمح اجات الدافعةتعكس هذه الممارسات استناد الإدارة إلى نظريات الدافع مثل نظرية هيرزبيرغ للاحتي

الة. إن الفع   تشير إلى أن الاعتراف وإنجاز المهمة بشكل شخصي يعملان على رفع الرضا الوظيفي وتعزيز المشاركة

ثر لموظف بالأافيها  تكامل الاعتراف العلني مع الحوافز المادية والفرص الوظيفية المختارة، يخلق بيئة إنتاجية يشعر

 ته، وهو أمر ضروري لاستدامة ثقافة التحسين.المباشر لمقترحا

 : المعيقات وسبل التغلب عليها4المحور 

ي، اليوم تتجس د المعيقات الرئيسة أمام تطبيق كايزن بوضوح في رفض بعض العاملين للتغييرات، وضغوط العمل

وقت ونقص يق الالتغيير وض ونقص الموارد المخصصة لمرحلة التنفيذ. فقد نوه مسؤول سلسلة التوريد إلى أن  مقاومة

ً تخصيص وقت وموارد وتوفير التدريب ا تجاوزها. لللازم نظام فع ال لتقييم المقترحات تشك ل تحديات رئيسة، مقترحا

طبيق عرقل تعدم استقرار بيانات المخزون وتقلبات الطلب وتغير متطلبات العملاء يوأكدت مسؤولة التخطيط أن "

ة ول الصيانشار مسؤقنوات التواصل بين الأقسام وإعداد خطط بديلة جاهزة للتطبيق. كما أ"، لذا يتم تحسين التحسينات

ل  تدريب ن الح"، فكانقص الموارد البشرية المؤهلة وصعوبة تغيير العادات القديمة ومحدودية مساحة التخزينإلى "

لتخزين ساحة املتالي فان محدودية العاملين وتحسين التنسيق مع الموردين لضمان التوريد في الوقت المناسب. وبا

ات تقييم ير آليومقاومة بعض العمال للطرق الجديدة تعد كعقبات، ويجب توفير الأدوات وتدريب القوى العاملة وتطو

، ودعم لتطبيقاواضحة. إن مقاربة هذه العقبات تتطلب إطاراً لإدارة التغيير يتضمن التواصل المستمر، وتدريجية 

ون ضغط ايزن دكتخصيص موارد مادية وبشرية بما يضمن قدرة الأقسام على تجربة وتقييم مبادرات القيادة العليا، و

 إنتاجي مبالغ فيه

     تنظيم مكان العمل :ثالثا 

 الهدرتكاليف  على كفاءة العمل وتقليل 5Sدور : 1المحور 

لهدر لى تقليل اعأحد الركائز الأساسية في منهجية التصنيع الرشيق، لما له من تأثير مباشر وفع ال  5Sيعُد نظام 

التنظيم،  الفرز،)وتحسين الكفاءة التشغيلية داخل بيئة العمل الصناعية. يقوم هذا النظام على خمس خطوات متسلسلة 

ما  ة منهجية،بطريق معة إلى تحسين بيئة العمل الماديةالتنظيف، التوحيد القياسي، والاستدامة(، وهي خطوات تهدف مجت

 ينعكس بشكل ملموس على تقليص التكاليف الناتجة عن الهدر في الزمن، والجهد، والمواد.

(، يتم تحديد الأدوات والمواد الضرورية وغير الضرورية داخل موقع العمل. Seiriفي المرحلة الأولى، وهي الفرز )

العمال  لايتع كلفعلى مستوى ورشة العمل الإنتاجية، الة كل ما لا يضيف قيمة مباشرة للعملية هذا الفرز يساعد في إز
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تقليل التراكمات والفوضى التي تعُيق الحركة وتزيد من الزمن الضائع في البحث عن هذا المبدئ الذي يعمل على 

تهُدر في  فكل دقيقةمثل  وموحدبشكل مشترك الرئيسة التي يكون استعمالها  الأدواتإلا أنه هناك فرز لبعض  الأدوات. 

 البحث أو التنقل غير الضروري، تعُد تكلفة غير مباشرة يمكن تفاديها عبر تنظيم واضح وفع ال.

سهولة الوصول  (، فيتم ترتيب العناصر المتبقية وفق منهجية بصرية ومنطقية، تضمنSeitonأما في مرحلة التنظيم )

ع الاستجابة لطلبات العملاءإليها بأقل جهد ممكن. هذا  لإنتاج، يرات خط اأو تغي التنظيم يقُل ل من أخطاء التشغيل، ويسر 

 مما يؤدي إلى تقليل الهدر الناتج عن التأخير أو التوقف المؤقت في العملية الإنتاجية.

ز السلامة تعُز  (، وهي ليست فقط للحفاظ على النظافة، بل لخلق بيئة عمل Seisoتأتي بعد ذلك مرحلة التنظيف )

 ما يؤدي إلى والكفاءة. فالأوساخ أو تسربات الزيوت على الأرضيات قد تسُبب أعطالًا في الآلات أو حوادث عمل،

ن عمر ة ويطيل ملمفاجئتكاليف غير متوقعة في الصيانة أو توقف الإنتاج. التنظيف المنتظم يقل ل من احتمالية الأعطال ا

 المرتبطة بالإصلاح أو الاستبدال. المعدات، ما يعني خفض التكاليف

دة لتنظيم وترتيب بيئة اSeiketsuثم تطُب ق مرحلة التوحيد القياسي ) لعمل، ما يقُلل من (، حيث توُضع إجراءات موح 

ز الجودة والالتزام. التوحيد القياسي يسُاهم في تقليل ال وء الفهم أو ناتج عن سهدر الالتباين في الأداء بين العمال ويعُز 

و تصحيح أمستمر العشوائية في طرق الأداء، ويجعل التدريب على المهام أسرع وأكفأ، ما يقُل ص تكاليف التكوين ال

 الأخطاء الناتجة عن نقص التوجيه.

اقبة دورية، ( بقاء هذه الممارسات فعالة مع مرور الوقت من خلال مرShitsukeأخيرًا، تضمن مرحلة الاستدامة )

نات سيحقد تفقد الت افة مؤسسية قائمة على الانضباط والمسؤولية الذاتية. ومن دون هذه المرحلة،ومراجعة مستمرة، وثق

 أثرها تدريجياً، مما يؤدي إلى عودة الهدر وانتكاس الأداء.

لتلف دوات، منع افي تقليص تكاليف الهدر بجميع أشكاله: من خلال تقليل زمن البحث عن الأ 5Sبالمجمل، يسُهم تطبيق 

جية ساحة إنتامل إلى قد، تقليل الأعطال والحوادث، وتثبيت الأداء الفع ال بشكل مستدام. وبهذا يتحول موقع العموالفا

يجية محورية في أداة استرات 5Sعالية الكفاءة تدعم أهداف المؤسسة في تقليل التكاليف وتحسين الجودة، مما يجعل 

 مشاريع التحول الرشيق داخل أي بيئة صناعية.

 : مقاومة التغيير وسبل التغلب عليها2 المحور

ل نحو مفهوم  م المؤسسي. في أحد أبرز التحديات الإنسانية في برامج التنظي 5Sتمثل مقاومة بعض العاملين للتحو 

روضة، رتيب المفة والتالبداية، وجد عدد من الموظفين الراسخين في عاداتهم القديمة صعوبة في الالتزام بمعايير النظاف

لمتابعة لمكث ف واادريب لتووفقاً لمسؤولة التخطيط: العاملون الجدد وجدوا صعوبة في الالتزام بالمعايير المطلوبة، لكن ا

 ال والبدءل الفعالمستمرة أسهمت في رفع مستوى الانضباط. من جانبه، رك ز مسؤول سلسلة التوريد على أهمية التواص

لمستمر اوتحديد المناطق والعناصر الضرورية وغير الضرورية، ومع التواصل  5Sبتدريب العاملين على مبادئ 

 وتقديم أمثلة عملية للفوائد،
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ة تشمل التوعية ، عبر خطوات متدرج5Sؤكد هذه التجارب البحثية ضرورة دمج استراتيجيات إدارة التغيير مع برامج ت

مر ر دعم مستن توفيبالحاجة للتنظيم، وتقديم أمثلة ملموسة للتأثير الإيجابي، وإشراك قيادات الفرق كقدوة، فضلًا ع

 للتجربة والتقييم.

 

 5Sالمتعلقة سحابة الكلمات  :9الشكل رقم 

 

 

 

 

 

 

 

  n vivoمن إعداد الباحث باستعمال  المصدر:

 5S: مؤشرات قياس نجاح تطبيق 3المحور 

كدت كاملة. فقد أعلى مجرد جولات التفتيش البصرية، بل يستند إلى مؤشرات كمية ونوعية مت 5Sلا يقتصر تقييم نجاح 

ة يد المحددالمواع الوقت المفقود في البحث عن المواد ومعدل إنجاز الطلبات في“المنسقة العامة على استخدام مقياس 

ات، جاز الطلبلات إنغرق في البحث وتحسين معدكمعايير رئيسية لمسح الأثر الواقعي للتنظيم: نقيس بتقليل الوقت المست

 كما نعتمد على تقييم رضا العملاء عن جودة الخدمة.

 ، ما5Sيق عد تطبوفي الوقت نفسه، يعمد مسؤول الصيانة إلى استبيانات دورية لقياس رضا العاملين عن بيئة العمل ب

تيش ت التفوأوضحت مسؤولة التخطيط أن جولايزود الإدارة ببيانات نوعية حول أثر النظام على الرضا الوظيفي. 

ً على التحسينات التشغيلية. أما م” الدورية ومقارنة الزمن قبل وبعد التطبيق يد، سلة التورسؤول سلتوفر مؤشراً دقيقا

ين ث وتحسفاستكمل هذه الرؤية بمتابعة انخفاض الحوادث وتحسين استخدام المساحات: نرصد انخفاض عدد الحواد

قياسات الكمية )مثل . يتيح هذا المزيج من ال5Sاحة العمل وتقليل الوقت الضائع كأدلة ملموسة على فاعلية استخدام مس

ً يسهم ف ً شاملاً ومستداما ه عمليات ي توجيالزمن ونسبة الحوادث( والنوعية )مثل رضا الموظفين والعملاء( تقييما

 التحسين المستمر.

 الروح المعنوية: تعزيز الانضباط والمسؤولية و4المحور 
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 امة: يشجعلمنسقة العاالجوانب الفنية ليصل إلى بناء الثقافة التنظيمية والسلوكيات المؤسسية. فوفق  5Sيتجاوز تطبيق 

5S على جودة العمل ويرفع من مستوى الالتز ً ردي ام الفالانضباط والمسؤولية بين العمال، ما ينعكس إيجابيا

 والجماعي.

ن: تساعد لعامليلسلة التوريد كيف أن بيئة العمل النظيفة والمنظمة تعزز الروح المعنوية وبالمثل، يوضح مسؤول سل

 البيئة المنظمة على رفع الحماس والمبادرة في المساهمة بمبادرات التحسين المستمر. 

ة على فظلمحالويضيف مسؤول الصيانة أن تقليل الإجهاد الناتج عن الفوضى وارتفاع مستوى الأمان يجذب الموظفين 

ز من الأداء الفني. من منظور أكاديمي، يعكس هذا الأثر ا رة لسلوكي قدالنفسي الترتيب، مما يقلل فترات التوقف ويعز 

5S لمشاركة على ا على ترسيخ ما يعرف بنظرية السلوك التنظيمي حيث يدعم التنظيم المادي بيئة عمل تمكينية تشجع

 الزاوية لاستدامة أي برنامج تحسين. الفع الة والمسؤولية المشتركة، وهو حجر

 (:JITالإنتاج في الوقت المحدد ):رابعا 

 في تخطيط الإنتاج JIT: تطبيق مبدأ 1المحور 

عتمد على على التحول من تخطيط الإنتاج القائم على المخزون إلى تخطيط ي JIT (Just‑In‑Time)يعتمد تطبيق 

ة التنسيق حت مسؤولقد صرَّ الطلب الفعلي، الأمر الذي يتطلب تنسيقاً دقيقاً بين الفِرَق الداخلية والموردين الخارجيين. ف

، مع لتخزين المسبقاعملاء بدلاً من من خلال تخطيط الإنتاج بناءً على الطلبات الفعلية لل JITبأن  يتم تطبيق مبدأ 

ز الجانب ة، يبرالتعاون مع الموردين لضمان وصول المواد في الوقت المناسب )مسؤولة التنسيق(. ومن منظور الصيان

 زامنها معتكد من التقني في تشغيل خطوط الإنتاج وفق الطلب، واستخدام برامج تخطيط متقدمة لمتابعة الطلبات والتأ

الاحتفاظ  بشكل جزئيٍ  في المصنع، مع“يتم  JITيد. أما مسؤولة التخطيط فقد أوضحت أن  تطبيق عمليات التور

لة ؤول سلس)مسؤولة التخطيط(. ونوه مس” بمخزون احتياطي معين لتفادي عدم استقرار الطلب وضمان الاستمرارية

شرة، مع مها مبامواد قبل وقت استخدامزامنة الإنتاج مع طلب العملاء، وجدولة التوريد بحيث تصل ال“التوريد إلى 

وريد شبكات التمات، وتقليل أوقات الإعداد والتغيير بين المنتجات. إن  هذا التكامل بين تخطيط الطلب، وبرامج المعلو

 .JITالمتعاونة يشكل الركيزة الأولى لنجاح 

 في تقليل المخزون والتكاليف JIT: فوائد 2المحور 

ة في تحسين إدارة ( من أكثر أدوات التصنيع الرشيق فاعليJust in Time - JITالوقت المحدد )يعُد نظام الإنتاج في 

، دون م فيهاالتوريد والمخزون، حيث يرتكز على تزويد خطوط الإنتاج بالمواد الضرورية في اللحظة التي تسُتخد

ة اح للمؤسسقد أت ن اعتماد هذا النظاماللجوء إلى تخزين كميات فائضة. ومن خلال تحليل إجابات المبحوثين، يتبين أ

د، ليص الفاقد، وتقتحقيق تحسينات واضحة في مختلف الجوانب التشغيلية، لا سيما في ما يتعلق بكفاءة استغلال الموار

 وتسريع وتيرة الاستجابة للطلب الفعلي.

من التكد س داخل وحدات العمل،  ساعد على تعزيز انسيابية الإنتاج، وخف ض JITوقد أكد عدد من المشاركين أن تطبيق 

مع التنويه إلى أن تنفيذه يتطلب دقة كبيرة في التنسيق مع الموردين وتخطيطاً مرناً لمواجهة التقلبات المفاجئة. ومع ذلك، 

 :فإن فوائده تمتد لتشمل تأثيرات إيجابية متعددة على التكاليف، كما يتضح من النقاط التالية
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  يف التخزين:تكاليف ( نظام الإنتاج في الوقت المحددJIT لا يتم شراء أو تخزين المواد ،)كميات كبيرة، بل ب

 قليص نفقاتتإلى  توُرد عند الحاجة الفعلية للإنتاج، مما يلُغي الحاجة إلى مساحات تخزين واسعة. يؤدي ذلك

ط مرتبالطاقة ال الإيجار أو بناء المستودعات، وتخفيض مصاريف الحراسة والتأمين، وتقليل استهلاك

المعقدة  مخزونبالإضاءة، التهوية، أو التبريد داخل المخازن. كما يتم تقليص الاعتماد على نظم إدارة ال

 وتكاليفها التكنولوجية والبشرية.

  سواء من قادمهاتتخزين المواد لفترات طويلة، تزداد احتمالية تلفها أو  د: عنالموادتكاليف التلف وتقادم ،

هدر الناتج عن يقُلل مدة تخزين المواد، مما يحد من ال JITالصلاحية أو التراجع في الجودة. حيث انتهاء 

 رة بالتطورلمتأثالتلف البيئي )رطوبة، حرارة، إلخ( أو فقدان الصلاحية، خاصة في المواد الحساسة أو تلك ا

 ة.لمواد الفاسدالتقني. هذا يعزز جودة الإنتاج ويقلل التكاليف المرتبطة بإتلاف أو تصفية ا

  واد غير كل كمية من المخزون تمثل رأس مال غير مستغل، وجامد داخل الم :تكاليف رأس المال العامل

نقدية السيولة ال يقلل من هذا الجمود المالي عبر شراء الكميات الضرورية فقط، مما يحُرر JITالمنتجة بعد. 

للمؤسسة،  لنقديوسع. كما يساعد على تحسين التدفق الاستخدامها في مجالات أكثر إنتاجية، كالتطوير أو الت

 ويقلل من الاعتماد على التمويل الخارجي أو القروض قصيرة الأجل.

  ل ستمرار داختها باانخفاض كمية المواد المخزنة، تقل الحاجة إلى مناول ع: مالداخليتكاليف المناولة والنقل

ات. يؤدي العربالمصنع، مما يخُفف العبء عن فرق العمل ويقلل من استخدام معدات المناولة مثل الرافعات و

لنقل، ات اة معدذلك إلى خفض في عدد العمليات الداخلية والنفقات المرتبطة بها، من أجور العمال إلى صيان

 ويسُاهم في تحسين الانسيابية وتقليل الوقت الضائع بين مراحل الإنتاج.

  فعلي، ق الطلب الات تفوالتقليدي يؤدي أحياناً إلى تصنيع كمي : الإنتاجالزائدتكاليف الفاقد الناتج عن الإنتاج

مع  لتكيفما يخلق فائضًا غير ضروري يزيد من تكاليف التخزين والتلف، ويؤثر على مرونة الشركة في ا

لركود، االتكديس أو  ، فيزُامن الإنتاج مع الطلب الفعلي، مما يحد من الفاقد الناتج عنJITتغيرات السوق. أما 

 جنب الشركة الإنفاق على وحدات غير مضمونة التصريف.ويُ 

  ر، تزداد قت قصيالأنظمة التي تضغط للإنتاج بكميات كبيرة وفي و : فيالعملتكاليف عدم المطابقة أو إعادة

، فبفضل JITما نسبة الأخطاء والعيوب، مما يترتب عليه تكاليف إضافية لإعادة العمل أو تعويض العملاء. أ

 لرقابة علىكبر ليق للإنتاج وتسلسل التوريد، يقل الضغط على الفرق الإنتاجية، وتتُاح فرصة أالتنظيم الدق

كاليف ي التفالجودة في كل خطوة. هذا يسُهم في خفض المنتجات غير المطابقة، ويعزز الجودة والاستقرار 

 .الصناعية
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 JITسحابة الكلمات المتعلقة ب   : 10الشكل رقم 

  n vivoمن إعداد الباحث باستعمال  :المصدر

 : إدارة مخاطر عدم توفر المواد في الوقت المناسب3المحور 

د لجأت جية صارمة. فق، يظل  خطر نفاد المواد قبل الموعد المقرر تحدياً يجب إدارته بمنهJITرغم المزايا الواضحة لـ 

دين للمور مسؤولة التنسيق إلى التعاون مع عدة موردين لضمان التوريد المستمر، وتقديم حوافز مثل الخصومات

نظر  ن وجهةلة التنسيق(. ومالموثوقين، والاحتفاظ بكميات محدودة من المواد الحرجة كاحتياطي للطوارئ )مسؤو

يلة ضع خطط بدزون ووالصيانة، يتم  الاحتفاظ بكمية كافية من المواد الأولية تكفي لستة أشهر، مع متابعة دقيقة للمخ

ج كمية إنتالسبقاً للتعامل مع تأخر الشحنات. واعتمدت مسؤولة التخطيط استراتيجية متعددة الجوانب تتضمن تخطيطًا م

وفي  منها.ل شراكات قوية مع موردين موثوقين، وإعداد سيناريوهات طوارئ مع إجراءات واضحة لكحد أدنى، وبناء 

لموردين، م مع االمقابل، رك ز مسؤول سلسلة التوريد على المستوى الآمن من المخزون وتبادل توقعات الطلب بانتظا

ونة زن بين مرالتوا ذه الممارسات يضمن تحقيقإضافة إلى خطط توريد بديلة تفع ل عند أي إخلال في الجدول إن  تبن ي ه

 الإنتاج وتقليل المخزون الزائد.

 : التعاون مع الموردين وضمان التوريد في الوقت المحدد4المحور 

، إذ يتطلب النظام مستوى عالياً من الشفافية والتنسيق JITيعُتبرَ التعاون الوثيق مع الموردين عنصرًا جوهرياً لنجاح 

دت مسؤولة التنسيق أن  "لدينا شبكة من الموردين الموثوقين بعقود تحدد شروط التوريد والالتزام المشترك. وأك

وأشار مسؤول الصيانة إلى اعتماد عقود واضحة مع  .بالمواعيد، مع تقييم دوري لأدائهم لضمان الجودة والموثوقية

ون مع الموردين المحليين يسير بسلاسة عادة، الموردين وتقييم دوري لأدائهم". وأوضحت مسؤولة التخطيط أن  "التعا

ا الموردون الدوليون فيتطلبون تخطيطًا مسبقاً أكثر دقة بسبب طول فترة الشحن". وأخيرا، بي ن مسؤول سلسلة التوريد  أم 

ريد مع أن "التشارك في جداول الإنتاج، وبناء شراكات طويلة الأمد مبنية على الثقة والشفافية، يضمن توافق جداول التو

احتياجات المصنع". تلخص هذه الممارسات أهمية إنشاء علاقات استراتيجية مستدامة مع الموردين كعامل أساسي 

 بفعالية. JITلتطبيق 
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 إدارة الجودة الشاملة :خامسا 

 TQMسحابة الكلمات المتعلقة ب  : 11الشكل رقم 

 

  n vivoمن اعداد الباحث باستعمال المصدر: 

 

 :الجودة والتصنيع الرشيقتكامل أدوات 

يجيات التصنيع ( واستراتTQMينطلق تحقيق التميز التشغيلي من التكامل الفعال بين مبادئ إدارة الجودة الشاملة )

من  مل، بدءًايمة الشا(. هذا الدمج لا يعتبر الجودة إضافة لاحقة للإنتاج، بل جزءًا أصيلًا من تدفق القLeanالرشيق )

  إلى تسليم المنتج النهائي.مرحلة التصميم وصولًا 

فكما أوضحت  يتمحور هذا التكامل حول استخدام أدوات مشتركة تهدف إلى تقليل الهدر وضمان الجودة في آن واحد.

المواد بشكل  لترتيب وتنظيم محطات العمل وتدفق 5Sالأساسية مثل نظام  Leanمسؤولة التنسيق، يتم تطبيق أدوات 

نظيم سحب على ت ف المبكر عن العيوب وتجنبها. ويكمل ذلك تطبيق نظام كانبان الذي يعملمنهجي، مما يساهم في الكش

 لتصنيع.ات قيد المواد وإخراجها في الوقت المناسب، وبالتالي الحد من الازدحام المخزني وتقليل فرص تلف الوحدا

لعمليات بدقة المؤسسة من تحليل ا، مما يمكن Leanمع مبادئ  Six Sigmaوفي سياق متصل، تم اقتراح د مج منهجية 

 عبر خرائط تدفق القيمة وتحديد الأسباب الجذرية للهدر ومعالجتها بشكل فعال.

يل خطوات كل عملية ، والذي يلزم بتسجISO 9001يعُزز هذا التكامل من خلال التوثيق الصارم للعمليات وفقاً لمعايير 

ة، يوفر الصيانمل، الذي يغطي المشتريات والمخزون والإنتاج ووتحليل بيانات العيوب بشكل دوري. هذا النهج الشا

 .PDCA (Plan-Do-Check-Act)إطارًا قوياً لتحليل الأداء وتطبيق دورات التحسين المستمر 

 : آليات التنسيق بين الإدارات لتعزيز تطبيق الجودة الشاملة
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 ، والصيانة،الإنتاج، والجودة –ات المعنية يعتمد بشكل كبير على تضافر جهود جميع الإدار TQMإن نجاح تطبيق 

 والتوريد بحيث تصبح مسؤولية الجودة مسؤولية جماعية متكاملة.

ارات بين الإد لدوريةلتحقيق هذه المشاركة الفعالة، يتم تفعيل آليات متنوعة. أوضحت مسؤولة التنسيق أن الاجتماعات ا

 قييم أداءهدر وتينات، بالإضافة إلى تطبيق سياسات مكافحة التلعب دورًا حيوياً في مراجعة الأداء واقتراح التحس

 الموردين.

جودة رات المن جانبه، أبرز مسؤول الصيانة أهمية تشكيل فرق عمل مشتركة وعقد اجتماعات أسبوعية لمراجعة مؤش

أو  وافز مادية(، بالإضافة إلى إنشاء نظام فعال لتلقي مقترحات التحسين من العاملين وربطها بحKPIsالرئيسية )

 معنوية.

وضع لضعف واوأكدت مسؤولة التخطيط على أهمية عقد لقاءات دورية تجمع ممثلين عن جميع الأقسام لمناقشة نقاط 

 ية فرقخطط عمل مشتركة، مع تحديد مسؤوليات واضحة لكل قسم. وبدوره، أشار مسؤول سلسلة التوريد إلى أهم

 ات الجودةلى أدوة بشكل شامل، بالإضافة إلى توفير برامج تدريب شاملة عالعمل متعددة الوظائف في حل مشاكل الجود

 وتشجيع التواصل المفتوح بين الأقسام.

 جية شاملةستراتيامن خلال هذه الآليات، يتحول تحسين الجودة من مجرد مهمة تقع على عاتق إدارة واحدة إلى مبادرة 

 يشارك فيها الجميع بفعالية.

 في ضبط العمليات وتقليص التكاليف التشغيلية ISO 9001 دور معيار

توثيقها بدقة، مما ، بنية أساسية لضمان توحيد العمليات وISO 9001يشكل تبني معايير الجودة المعتمدة، وعلى رأسها 

 .يساهم بشكل مباشر في الكشف المبكر عن نقاط الاختلاف والعيوب وبالتالي خفض التكاليف التشغيلية

ن بناء نموذج ممك ن المؤسسة  ISO 9001وضحت مسؤولة التنسيق أن توثيق العمليات وفقاً لمعيار في هذا السياق، أ

ن مقيق مك ن يق الدشامل يغطي جميع الدوائر الوظيفية نوعا ما، بدءًا من المشتريات وصولًا إلى الصيانة. هذا التوث

 ل الهدر وتحسين الكفاءة.قياس استهلاك الموارد والتوقيت بدقة، مما أتاح فرصًا واضحة لتقلي

 كاليف بعدذه التهفلهذه المعايير الأثر الملموس في خفض تكاليف إعادة العمل، مشيرًا إلى تحقيق انخفاض ملحوظ في 

 ، مما انعكس إيجاباً على الميزانية التشغيلية.ISO 9001الحصول على شهادة 

ل يحقق عمليات، بتج والحدة لا يساهم فقط في رفع جودة المنيتضح هنا كيف أن التوثيق المنهجي والالتزام بالمعايير المو

 أيضًا وفورات مالية ملموسة من خلال تحسين إدارة الموارد وتقليل الأخطاء.

 الرقابة المستمرة كأداة لنجاح الجودة الشاملة

التي تعكس  إلا من خلال وجود نظام رصد وتقييم مستمر لمؤشرات الأداء النوعية والكمية، TQMلا يكتمل تطبيق 

 تأثير برامج الجودة على كل من رضا العملاء وكفاءة العمليات الداخلية.
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لى ة إ، بالإضافلداخليان قياس التأثير يتم من خلال أدوات متنوعة مثل استبيانات رضا العملاء وتحليل نتائج التدقيق ا

 المتابعة الدقيقة لمعدلات الأخطاء واتخاذ إجراءات تصحيحية فورية لمعالجة أي انحرافات.

لعملاء اشكاوى أشار مسؤول الصيانة إلى الاعتماد على مؤشرات أساسية مثل معدل العيوب، وتكاليف إعادة العمل، و

 املة.كمقاييس حيوية لتقييم التحسن الفعلي الناتج عن تطبيق برامج الجودة الش

ة حول ؤى قيموأكدت مسؤولة التخطيط على أهمية تقارير ضمان الجودة الداخلية ومعدلات إعادة العمل في توفير ر

مقاييس  لتوريدانقاط الضعف في العمليات، مما يساهم في ضبط الإجراءات وتحسينها بشكل مستمر. كما تستخدم إدارة 

 .TQMكاليف الإصلاح كمؤشرات لنجاح برامج مثل معدل شكاوى العملاء والعيوب في المنتجات وت

ة سين مستمرورة تحدإن هذا الاعتماد المتوازن على بيانات العملاء الخارجية وبيانات العمليات الداخلية يضمن وجود 

 لتشغيلية.اخطاء واستجابة سريعة لمتطلبات الجودة المتغيرة، مما يعزز في نهاية المطاف رضا العملاء ويقلل من الأ

 تحليل الملفات 3.1.1

قة حول تطبيق مبادئ ال ره في لرشيق ودواتصنيع يعُد  تحليل الملفات والتقارير الداخلية ركيزة أساسية في أي دراسة معم 

ل قافة التنة والثكفاءة التكاليف. فبينما توفر الملاحظات الميدانية والمقابلات رؤى قي مة حول الممارسات الفعلي ظيمية، تكم 

لملفات ن هذه امالرسمية هذه الصورة ببيانات كمية ومؤشرات أداء ملموسة. لقد قدمت لنا المؤسسة مجموعة الوثائق 

لصيانة، للدوري االهامة، بما في ذلك قائمة الآلات المتوفرة في كل ورشة، وسياسة الجودة، وتقرير مراقبة الآلات 

ذه لإنتاج. هزون وادمات التجارية وطلبات الزبائن والمخبالإضافة إلى برنامج )لوجسيال( التخطيط الذي يربط بين الخ

خرى، أعبارة الملفات، تقارير الهدر وتحليل التكاليف، وسجلات تدريب الموظفين وتطوير الكفاءات، العمليات. ب

الي لملأداء اات على تساعدنا هذه الملفات على قياس الهدر بدقة، وتحديد مصادر التكاليف الخفية، وتتبع أثر التحسينا

 والتشغيلي للمنشأة، مما يضمن أن تكون توصياتنا مبنية على فهم شامل ومستند إلى الحقائق.

 SWOTتحليل 4.1.1

ق علتيخاصة عندما  تعُد مرحلة تحليل البيئة التنظيمية من الخطوات المحورية التي تسبق وضع أي خطة تطويرية فعالة،

استراتيجية  كأداة SWOTع الرشيق. وفي هذا السياق، يبرز تحليل الأمر بتطبيق منهجيات إنتاج حديثة مثل التصني

ء مكن البنايالتي  بالغة الأهمية، إذ يسُتخدم لتشخيص الوضع الداخلي والخارجي للمؤسسة، من خلال تحديد نقاط القوة

ها ووضع لينبغي  يالتوالتهديدات يمكن استثمارها،  الفرص التيعليها، ونقاط الضعف التي ينبغي معالجتها، إلى جانب 

 خطط للتعامل معها.

مرحلة تأسيسية لفهم مدى تطبيق أدوات التصنيع الرشيق داخل مصنع  SWOTضمن إطار هذه الدراسة، يمُثل تحليل 

Techno Motive  بشكل شامل وموضوعي. إذ يسمح هذا التحليل برسم صورة دقيقة عن واقع المؤسسة، سواء من

 TPM ،Kaizen ،5Sيمي، ثقافة العمل، أو البنية التحتية الداعمة لتطبيق أدوات مثل حيث الموارد، الهيكل التنظ

. كما يسُاهم في ربط نتائج التحليل الميداني بمخرجات عملية التخطيط الاستراتيجي، بما يمُك ن من صياغة خطة JITو

قدر من الكفاءة وتقليل التكاليف  عمل متكاملة، تستند إلى فهم عميق للممكنات والمعوقات، وتوُجه نحو تحقيق أقصى

 التشغيلية بشكل فع ال.
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سة ارات مدروناء قربإن أهمية هذا التحليل لا تكمن فقط في تقييم الوضع القائم، بل تتجلى أيضًا في دوره الحاسم في 

بطريقة  الجهودوحول أولويات التغيير، وتحديد مجالات التدخل المستعجل، وتوفير الأساس المنطقي لتخصيص الموارد 

تعتمد على  يمُثل خطوة ضرورية لضمان نجاح أي مبادرة تحسين SWOTمنهجية ومستدامة. وعليه، فإن إجراء تحليل 

 .مبادئ التصنيع الرشيق، وتكريس ثقافة إنتاجية قائمة على الكفاءة والفعالية داخل المؤسسة

 للشركة SWOTتحليل  : 4الجدول رقم 

 نقاط الضعف نقاط القوة

 . توفر الوعي الجزئي لدى بعض العمال بالأدوات.1

 .Kaizenو 5Sو TPMجزئية . وجود ممارسات 2

 . استعداد الإدارة للتغيير والتحسين3

 . استخدام الأدوات ساهم في تقليل بعض أشكال الهدر4

 .Lean. التجربة السابقة مع بعض أدوات 5

 . توفر بعض الموارد البشرية التقنية6

 . التزام الإدارة العليا بتقليل التكاليف7

 الشركاء الخارجيين للتحسين المستمر. دعم من بعض 8

 . وجود بيانات تاريخية تسمح بقياس التحسين.9

 .TPM. القدرة على تقليص الأعطال جزئيًا عبر 10

 . غياب الهيكلة الرسمية لتطبيق الأدوات1

 . نقص التكوين والتدريب الممنهج للعمال.2

 . غياب نظام موحد لمتابعة الأداء3

 قسام المختلفة. ضعف التنسيق بين الأ4

 . التطبيق غير المتوازن بين الأدوات المختلفة5

 . مقاومة بعض العمال للتغيير6

 .Lean. غياب دليل توجيهي داخلي لتطبيق 7

 . نقص المتابعة الدقيقة لتأثير كل أداة8

 .. التركيز على الإنتاج أكثر من الكفاءة التشغيلية9

 الأقسام.. الاعتماد على ممارسات تقليدية في بعض 10

 التهديدات الفرص

 . إمكانية التكوين بالشراكة مع معاهد محلية.1

 . وجود دعم حكومي لمشاريع التحديث الصناعي2

 

 .JIT. استعداد بعض الموردين لتبني نظم 3

 

 بسهولة. SMEDو 5S. توفر منصات رقمية لتطبيق 4

 

 . إمكانية تمويل مشاريع تحسين الأداء5

 

 تجارب دولية في المجال.. الاستفادة من 6

 

 . إمكانية دمج التصنيع الخلوي لمرونة الإنتاج.7

 

 أسرع.. رغبة العملاء في منتجات 8

 

 . تطور أدوات رقمية لمتابعة مؤشرات الأداء9

 

 . توجه السوق نحو الجودة والكفاءة.10

 

 . المنافسة القوية من مصانع أكثر كفاءة.1

 . تقلبات في أسعار المواد الخام2

 

 . الأعطال الطارئة نتيجة نقص الصيانة الوقائية.3

 

 . ارتفاع تكاليف الاستثمار في التجهيزات الجديدة4

 

 . احتمال فقدان المهارات بسبب دوران العمالة5

 

 . تغي ر القوانين الجمركية قد يؤثر على التوريد6

 

 . اعتماد المؤسسة على أنظمة تقليدية قديمة7

 

 .توريد القطع في الوقت المناسب. مشاكل لوجستية في 8

 

 . ارتفاع كلفة التدريب المتخصص9

 

 . قصور في الاستجابة السريعة لتغيرات السوق10
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 : من اعداد الباحثالمصدر

 خطة عمل2.1

تائج ن ىبالإضافة إل بعد الانتهاء من تحليل المعطيات الميدانية المستخلصة من المقابلات والوثائق الداخلية للمصنع،

ة ، أصبح من الممكن بلورة رؤية واضحة حول واقع تطبيق أدوات التصنيع الرشيق داخل مؤسسSWOTتحليل 

Techno Motiveة المحيط ن القوة والخلل، واستيعاب التحديات. وقد مك ن هذا التحليل الشامل من تشخيص مكام

لية لمقترحات العم. بناءً على ذلك، تم التوصل إلى جملة من الإجراءات التصحيحية واLeanبتفعيل كل أداة من أدوات 

 اددوذلك عبر إع التي تهدف إلى تحسين الأداء التشغيلي وتفعيل أدوات التصنيع الرشيق بشكل أكثر فعالية ومنهجية،

 . الية( مفصلة لكل أداة، تأخذ بعين الاعتبار خصوصيات المؤسسة وإمكاناتها الحPlan d’actionعمل ) خطة

مصنع، ا داخل الم جمعهتم إعداد خطة العمل بناءً على التحليل النوعي لبيانات المقابلات والملاحظات الميدانية التي ت

 ق.الرشي القوة المرتبطة بتطبيق مبادئ التصنيع حيث ساعد هذا التحليل في تحديد الفجوات التشغيلية ونقاط

لأداء الى تحسين يرًا عوقد تم اختيار المحاور الرئيسية للخطة من خلال التركيز على الأدوات التي ثبت أنها الأكثر تأث

الإنتاج )كايزن(،  (، التحسين المستمر5S(، تنظيم مكان العمل )TPMوتقليل الهدر، وهي الصيانة الإنتاجية الشاملة )

 (.TQM(، وإدارة الجودة الشاملة )JITفي الوقت المحدد )

رد ء، والموال إجراكأما تحديد المدة الزمنية لكل إجراء، فقد تم وفق معايير واقعية تأخذ بعين الاعتبار مدى تعقيد 

يير دامة التغن استماالبشرية والتقنية المتوفرة، وجاهزية الفرق الداخلية للتنفيذ، مع الحرص على التدرج الزمني لض

 وتقبل العاملين له.

 TPMأولاً: الصيانة الإنتاجية الشاملة 

 TPMخطة عمل للأداة   :5جدول رقم 

 الزمنية  المدة المسؤول (Actionالإجراء ) المحور

من الصيانة  التحول

 التفاعلية الى الوقائية

برنامج صيانة وقائية وتنفيذ  إعداد

 شامل لجميع المعدات

 شهر واحد الصيانةمسؤول 

في مهام  إشراك العاملين

 الصيانة الذاتية

تنظيم ورش تدريبية للصيانة 

الذاتية وإعداد لوحات تفتيش 

 يومية

مسؤول الصيانة + مشرف 

 الإنتاج

 أسبوعان

نظام الإنتاج تحسين 

 مؤشرات الأداء

 

رقمي  CMMSاعتماد برنامج 

وتوافر  MTTRو MTBFلتتبع 

 المعدات

تكنولوجيا المعلومات + قسم 

 الصيانة

 شهران

 مقاومة التغيير

 

تنفيذ برنامج تحسيسي لفائدة 

 TPMالعمال حول فوائد 

الموارد البشرية + الإدارة 

 العليا

 أيام 10
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تحسين الكفاءة من خلال 

 البيانات

إدخال نظام مراقبة رقمي لمتابعة 

جدول الصيانة وتحقيق نسبة 

 الالتزام

 شهر ITمسؤول التخطيط + 

 

  من اعداد الباحثالمصدر: 

 ً   (5Sمكان العمل ) : تنظيمثانيا

 5Sخطة عمل للاداة  : 6الجدول رقم 

 المدة الزمنية  المسؤول (Actionالإجراء ) المحور

تطبيق شامل لـ 

5S 

في جميع  5Sتشكيل فرق عمل لتنفيذ 

 الأقسام تدريجياً 

 أشهر )مرحلية( 3 قسم الجودة + جميع الوحدات

تنظيم أيام تحسيسية وورش توعوية  مقاومة التغيير

 بمشاركة الإدارة والمشرفين

 أسبوع الموارد البشرية + فريق التغيير

 وضع مؤشرات لقياس الوقت الضائع قياس الأداء

 ورضا العاملين وانخفاض الحوادث

 شهر واحد قسم الجودة + السلامة

، 5Sتطبيق جدولة مراجعات دورية لنتائج  استدامة النتائج

 ووضع آلية تقييم بصري

ً  + مسؤول التخطيط 5Sفرق   شهريا

رفع الانضباط 

 والمسؤولية

تخصيص نقاط تقييم للفرق على الالتزام 

 وربطها بالمكافآت 5Sبنظام 

 مستمر قسم الموارد البشرية + الإدارة

     من إعداد الباحث  المصدر:

 التحسين المستمر  ثالثا:

 خطة عمل للتحسين المستمر :7الجدول رقم 

 المدة الزمنية  المسؤول (Actionالإجراء ) المحور

تنظيم ورش عمل دورية  تعزيز ثقافة كايزن

لتحليل المشكلات وتشجيع 

 اقتراحات التحسين

 ورشة كل شهر الإدارة + مشرفو الفرق

قسم الجودة + الموارد  إنشاء نظام إنشاء صندوق أفكار

 البشرية

 أسبوع

تقديم مكافآت مالية  العاملين تحفيز

وشهادات تقدير لأفضل 

 مقترحات تحسينية

الإدارة العامة + الموارد 

 البشرية

 ً  مستمر شهريا
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تخصيص وقت أسبوعي  يقات التغلب على المع

رسمي ضمن ساعات 

 العمل لمبادرات كايزن

 أسبوعين للبدء الإدارة العليا + المشرفين

 تبسيط الإجراءات

 

 

الخطوط  إعادة دراسة

التشغيلية وتنفيذ تحسينات 

 صغيرة قابلة للقياس

فرق التحسين المستمر + 

 الإنتاج

 شهرين

 التغلب على مقاومة التغيير

 

تكوين فرق صغيرة 

لتجربة التحسينات + 

إشراك العمال في اتخاذ 

 القرار

الموارد البشرية + قادة 

 الفرق

 أسابيع 6

 

 من إعداد الباحثالمصدر :  

 الإنتاج في الوقت المحدد  :رابعا

 JITخطة عمل للاداة  :8الجدول رقم 

 المدة الزمنية  المسؤول الإجراء  المحور 

تعزيز التنسيق مع  التوريد

الموردين عبر عقود مرنة 

 ومشاركة توقعات الطلب

 أشهر 3 قسم الشراء + التخطيط

تطوير نظام رقمي لتتبع  الرقمنة والتخطيط

والتخطيط الطلبات الفعلية 

 بناءً عليها

 أشهر 4 + قسم التخطيط ITقسم 

تدريب فرق الإنتاج على  التدريب

إدارة تدفقات العمل وفق 

JIT 

قسم الإنتاج + الموارد 

 البشرية

 أشهر 3دورة كل 

إنشاء مخزون احتياطي  التوريد والوقاية

صغير للمواد الحرجة 

 لتقليل مخاطر التوقف

 خلال شهر قسم سلسلة التوريد

مراقبة زمن تسليم المواد  المتابعة والرقابة

مقارنة بجداول الإنتاج 

 الفعلية

 شهرياً قسم الجودة + التخطيط
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 من إعداد الباحثالمصدر :  

 

 (TQMإدارة الجودة الشاملة )خامسا 

 

 

 

 TQMخطة عمل  : 9الجدول رقم

 المدة الزمنية المسؤول الإجراء المحور        

 التفتيش والمراقبة

 

تعزيز وتوسيع الفحوصات 

الدورية لتشمل كل مراحل 

 الإنتاج

قسم الجودة + فرق 

 الورشات

 خلال شهرين

 

 توثيق الجودة

مراجعة وتحديث تعليمات 

وإجراءات الجودة بشكل 

 نصف سنوي

 أشهر 6كل  قسم الجودة

 

 الثقافة التنظيمية للجودة

إطلاق حملات تحسيسية 

وتدريبية حول "الجودة 

 جميع"مسؤولية ال

لموارد البشرية + الإدارة ا

 العليا

 أشهر 3

 الأدوات التحليلية للجودة

 

إدماج استخدام أدوات مثل 

مخطط إيشكاوا وباريتو 

 في تحليل أسباب العيوب

قسم الجودة + قسم الإنتاج

  

 خلال شهرين

 

مشاركة العمال في 

 التحسين

إنشاء نظام اقتراحات 

لتحفيز العمال على تقديم 

 لتحسين الجودةأفكار 

الموارد البشرية + مشرفو 

 الورشات

 شهر واحد )للتأسيس(

وضع نظام حوافز معنوية  التحفيز والتقدير

أو مادية لأفضل 

المقترحات التي تؤثر 

 إيجابياً على الجودة

 أشهر 3 الإدارة + الموارد البشرية

 

 إعداد الباحث : منالمصدر

 

 النتائج المبحث الثاني: مناقشة 

صنيع الرشيق، أن المؤسسة تطبق فعلياً عدداً من ممارسات الت Techno Motiveأظهرت الدراسة الميدانية في مصنع 

خطة  ن خلالوإن كان ذلك بطريقة غير ممنهجة وغير مدركة أحيانًا من طرف العاملين أو حتى الإدارة نفسها. وم

ة الشاملة الإنتاجي لصيانةانياً، خاصة فيما يتعلق بأدوات مثل االعمل التي تم اقتراحها وتطبيقها جزئيًا أو اختبارها ميد

(TPM( وتنظيم موقع العمل ،)5S( والإنتاج في الوقت المحدد ،)JIT ،)بين أن هناك ت(، والتحسين المستمر )كايزن

 منسق.طار شامل وإضمن  قابلية ملموسة لتحسين الكفاءة وتقليل التكاليف التشغيلية، شريطة التفعيل المنظم لهذه الأدوات
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 ( الصيانة الإنتاجية الشاملةTPM) 

بير على كعتماد أظهرت نتائج الدراسة أن المصنع يطبق الصيانة الإنتاجية الشاملة بشكل جزئي ومحدود، حيث لوحظ ا

ة أو لوقائيالصيانة التصحيحية فقط، أي التدخل بعد وقوع الأعطال، دون وجود منظومة واضحة لتنفيذ الصيانة ا

بشكل  اء الآلاتسين أدنبؤية. كما لا يشُرك مشغلو الآلات في تنفيذ الصيانة الذاتية، ولا تتوفر فرق عمل مكرسة لتحالت

ة لتحليل . يتجلى ذلك في تكرار فترات التوقف غير المخطط لها، وغياب آليات منهجيTPMدوري، وهي من ركائز 

 التشغيل. وثوقيهمعدات وانخفاض (، مما يؤدي إلى ضعف الجاهزية التقنية للRCAالأعطال )

ي فقدان فا يتسبب ناتجة عن تعط ل الآلات دون استعداد مسبق، مم المفاجئالآثار على التكاليف تشمل تكاليف التوقف 

صلاح لى من الإحيث تكون تكلفة التدخل العاجل عادة أع الطارئتكاليف الإصلاح  ،ساعات إنتاج ووقف خطوط الإنتاج

ة ف الجودوتكالي ،بسبب ضعف وثوقية الآلات، ما ينعكس على الكفاءة العامة الإنتاجيةتكاليف فقدان  ،المخطط

تتطابق هذه  .لإتلافإذ تزيد الأعطال من احتمالية إنتاج وحدات غير مطابقة، ما يؤدي إلى إعادة العمل أو ا المنخفضة

ويشُكل مصدرًا  يؤثر سلباً على الأداء المالي TPM ( التي أكدت أن غيابAlhmiari ,2020النتائج مع دراسات مثل )

 رئيسياً للهدر التقني والمالي.

حدودة في تعتمد بعض الإجراءات الوقائية الم Techno Motiveمن خلال الملاحظات الميدانية، تبين أن مؤسسة 

ثناء رتها أمجال صيانة المعدات، مثل استعمال نظام تبريد إضافي لإحدى الآلات الحساسة بهدف منع ارتفاع حرا

هج قائية ممنيانة وصالتشغيل المستمر، ما أسهم في تقليل الأعطال المفاجئة وإطالة عمرها التشغيلي. ورغم غياب نظام 

قليل بأهمية ت لإدارةسة صيانة شاملة على مستوى المصنع، فإن هذه المبادرات البسيطة تظُهر وعياً أولياً لدى اأو سيا

ر نظام ليه لتطويعلبناء التوقفات غير المتوقعة. ومن هذا المنطلق، يمكن القول إن المؤسسة تمتلك أساسًا مبدئياً يمكن ا

لوقائي سين الأداء ان خلال تشجيع العمال على تقديم اقتراحات عملية لتح( أكثر تكاملًا، مTPMصيانة إنتاجية شاملة )

 وتعزيز الصيانة الذاتية، وتفعيل فرق عمل تعُنى بالصيانة التنبؤية والتحليل الجذري للأعطال.

لة كانت نتاجية الشام(، والتي أبرزت أن الصيانة الإ2021تتوافق هذه النتائج جزئيًا مع ما توصلت إليه دراسة )مانع، 

وثوقية المعدات. %، نتيجة تقليص فترات التوقف وتحسين م27.4الأداة الأكثر تأثيرًا في خفض التكاليف بنسبة بلغت 

كاملة ومهيكلة في دراسة مانع جاء في إطار سياسة مت TPMغير أن الفرق الجوهري بين الحالتين يكمن في أن تطبيق 

دريب ر رسمي وتلى إطالة المدروسة حالياً لا تزال الجهود مبعثرة وتفتقر إللصيانة داخل وحدة إنتاجية، بينما في الحا

، وتطوير بشكل شامل TPMمتخصص. وهو ما يبرز أهمية العمل على توعية إدارة المصنع والعاملين بمزايا تطبيق 

ى تكاليف عليل القلخطة عمل تدريجية لإرساء هذه الأداة ضمن ممارسات التشغيل اليومية، بما يدعم تحسين الكفاءة وت

 المدى الطويل.

 ( 5تنظيم موقع العملS) 

في المصنع يتم بشكل عفوي وغير منهجي. تطُب ق عناصر الترتيب والتنظيف جزئيًا،  5Sكشفت الدراسة أن تطبيق نظام 

د ملصقات أو . لا توجالاستدامة تمامًا الإجراءات وآليةخاصة في أقسام المراقبة والورشات التقنية، بينما يغيب توحيد 
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رموز تنظيمية موحدة، ولا يتم تدريب العمال بانتظام على هذا النظام، ما يؤُدي إلى فوضى بصرية ومكانية في بيئة 

 العمل.

وتكاليف  لمباشرة،اتكاليف الصيانة غير  المهنية،تكاليف الحوادث  الضائع،الآثار على التكاليف تشمل تكاليف الوقت 

دفق العمل تيسُاهم في تحسين  5S( إلى أن تطبيق Andersson،2007الإنتاج المنخفض الكفاءة. كما تشير دراسة )

 %، مما يؤكد ارتباطه الوثيق بتقليل الهدر الزمني والمادي.30وتقليل زمن الإعداد بنسبة تتجاوز 

لهيكلي أن بيئة العمل تعاني من ضعف في التنظيم ا Techno Motiveأظهرت الملاحظات الميدانية داخل مصنع 

ثناء لجهد ألمواقع الإنتاج، حيث لوحظ غياب ترتيب واضح للأدوات والمواد، ما يؤدي إلى ضياع الوقت وزيادة ا

بادئ مطع مع ممارسات غير الرسمية التي تتقاعمليات البحث والتنقل داخل الورشات. ومع ذلك، لوحظ وجود بعض ال

. وتعُد هذه (، مثل محاولات عشوائية للفرز أو تحديد أماكن ثابتة لبعض الأدوات5Sأداة "تنظيم موقع العمل" )

اخل د 5Sة الممارسات بداية قابلة للتطوير ضمن إطار أكثر منهجية ووضوح، من خلال تبن ي تطبيق تدريجي لأدا

رق العمل حفيز فاك العمال في مراحل التنظيم والتنميط والتوحيد. ويمكن تعزيز هذا التوجه عبر تالورشات، مع إشر

تحسين ولفاقد اعلى اقتراح حلول لتحسين بيئة العمل، وتخصيص دورات تدريبية تشرح أهمية تنظيم المكان في تقليل 

 الأداء.

يسهم في  5Sنهجية ي بي نت أن تنظيم موقع العمل وفق م( الت2021وتنسجم هذه النتائج مع ما ورد في دراسة )الراعي، 

ي خفض ع ال ففتقليل الهدر الزمني وتحسين انسيابية العمليات، حيث أظهرت الدراسة أن هذه الأداة كان لها أثر 

بيق في أن تط ن يكمنالتكاليف وتحقيق أداء أكثر كفاءة في بيئات صناعية مشابهة. غير أن الفارق الأساسي بين الحالتي

5S بمصنع  مدروسةفي الدراسة السابقة تم في إطار خطة مؤسسية مدروسة ومدعومة من الإدارة، بينما في الحالة ال

Techno Motive يق عمال تعلا يزال التطبيق جزئياً وغير منظم، كما أن بعض مظاهر مقاومة التغيير من طرف ال

لثقافي، البعُد ا عتبارة تبن ي خطة تغيير تدريجية تأخذ بعين الاتفعيل هذه الأداة بالشكل الأمثل. وهو ما يدل على ضرور

 وتعمل على ترسيخ ثقافة التنظيم عبر تدريب العمال وتحفيزهم على المشاركة الفاعلة.

 ( التحسين المستمرKaizen) 

قد عمال أو عال حاتأشارت المقابلات إلى غياب ثقافة التحسين المستمر داخل المصنع. لا توجد آلية رسمية لجمع اقترا

 اخلي.بتكار الدرص الاجلسات تحليل للمشكلات التشغيلية. ينُظر إلى التحسين على أنه مسؤولية الإدارة فقط، مما يقيد ف

راسات دهناك  .الضائعةوتكاليف الفرص  الضعيف،تكاليف التكيف  المتكرر،الآثار على التكاليف تشمل تكاليف الهدر 

رة بنسبة % في الإنتاجية وخفض زمن الدو17تطبيق كايزن أدى إلى تحسن بنسبة  ( أظهرت أنTesfaye،2021مثل )

 ف.لتكالي%، وهو ما يعكس إمكانية تحويل الجهد التراكمي الصغير إلى مكاسب كبيرة على مستوى الكفاءة وا33

 Technoى داخل مصنع أظهرت نتائج الدراسة الميدانية أن ثقافة التحسين المستمر )كايزن( لا تزال في مراحلها الأول

Motive فبينما لوحظ وجود استعداد نسبي لدى بعض العمال لتقديم اقتراحات لتحسين ظروف العمل أو حل مشكلات .

تشغيلية بسيطة، إلا أن هذه المبادرات بقيت فردية وعشوائية، ولا تستند إلى آلية واضحة أو دور مؤسسي منظم. كما لم 

لسات دورية مخصصة لتحليل الأداء وتقديم أفكار تطويرية، وهو ما يدل على يسُجل وجود فرق عمل رسمية أو ج
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غياب إطار ممنهج لتفعيل كايزن كأداة استراتيجية. ومن هذا المنطلق، تعُد  البيئة الحالية للمصنع قابلة للتحسين من خلال 

ع على المشاركة الجماعية، وتحف ز العاملين على المباد رة في تقديم الاقتراحات، إلى جانب وضع بناء ثقافة مؤسسية تشُج 

 نظام لمتابعة وتقييم هذه المبادرات، بما يضمن ديمومتها وتحقيق أثر ملموس على الكفاءة التشغيلية وتقليل الفاقد.

أن التحسين  ( التي أكدت على2023وتتوافق هذه النتائج جزئيًا مع ما توصلت إليه دراسة )الموسوي وأبو رغيف، 

ير أن يجابية. غيلية إل عنصرًا محورياً في تعزيز استراتيجية القيادة بالتكلفة، وتحقيق نتائج مالية وتشغالمستمر يمث

لمستمر حسين االفارق بين الحالتين يكمن في مستوى النضج التنظيمي؛ إذ أظهرت دراسة الموسوي وأبو رغيف أن الت

ة الحال جود دعم إداري وتفاعل هيكلي. أما فينفُ ذ في إطار مؤسسي متكامل ضمن وحدة صناعية عراقية، مع و

يق أمام تحق قيقياًحالمدروسة حالياً، فإن غياب ثقافة التحسين ضمن الهيكل التنظيمي، وضعف التحفيز، يشكلان تحدياً 

لاً ثقافيًا يتطلب تحو   Techno Motiveنفس النتائج المرجوة. وعليه، فإن نجاح تطبيق كايزن في بيئة مثل مصنع 

اء العام على الأد ة تؤثرجيًا وتبن ي نظام داخلي لتحفيز العاملين على المشاركة، وربط مقترحاتهم ببرامج تحسين فعليتدري

 وتقُلل التكاليف.

 ( الإنتاج في الوقت المحددJust In Time - JIT) 

في  ا يؤدي إلى فائضمبالشكل الحقيقي، بل يفُضل الإنتاج بكميات كبيرة لتخزينها،  JITتبين أن المصنع لا يعتمد نظام 

ضعف من نتاج يُ الإنتاج ويترتب عليه تكاليف تخزين ومناولة مرتفعة. كما أن غياب الربط المباشر بين الطلب والإ

 استجابة المؤسسة لحاجات السوق.

افق هذه زائد. تتونتاج الوتكاليف الإ والتقادم،تكاليف التلف  التمويل،ف تكالي التخزين،الآثار على التكاليف تشمل تكاليف 

%، ويحس ن 40بة يقلل من تكاليف التخزين بنس JIT( التي أظهرت أن تطبيق 2021النتائج مع دراسات مثل )بن بايرة، 

 التدفق المالي من خلال تقليص الفوائض.

( بصورة JITد )لا يطبق حالياً نظام الإنتاج في الوقت المحد Techno Motiveتظُهر المعاينة الميدانية أن مصنع 

لطلبات اتخطيط فعلية أو منظمة، نظرًا لعدة قيود تشغيلية أبرزها ضعف التنسيق مع الموردين، وغياب نظام دقيق ل

ضمان لتياطي والإنتاج. حيث تبين أن عملية الشراء لا تزال تدُار بطريقة تقليدية، قائمة على توفير مخزون اح

 كهم للأثرن إدراعاستمرارية العمل، ما يؤدي إلى ارتفاع تكاليف التخزين والتجهيز. ومع ذلك، عب ر بعض المسؤولين 

حسين تخلال  السلبي لتراكم المخزون، وظهرت مؤشرات أولية لرغبة الإدارة في تقليص حجم المخزون تدريجيًا، من

ة ولية قابلاعدة أومن هذا المنطلق، يمكن القول إن المصنع يملك ق توقعات الطلب وجدولة الإنتاج بشكل أكثر مرونة.

موردين عبر على مراحل، خاصة إذا تم تطوير نظام تخطيط موثوق وتعزيز العلاقة مع ال JITللبناء عليها لتبني 

 اتفاقيات توريد مرنة ومبنية على التزام زمني دقيق.

في شركات الصناعات الغذائية  JIT(، والتي بي نت أن تطبيق نظام 2023وفي مقارنة مع ما توصلت إليه دراسة )السيد، 

%، نلاحظ أن تأثير هذا النظام يكون فع الًا 25بالمملكة العربية السعودية أدى إلى تخفيض التكاليف بنسبة تجاوزت 

رن. بينما في الحالة عندما تتوفر بيئة تنظيمية ملائمة، تشمل نظام معلومات دقيق، وموردين متعاونين، وتخطيط إنتاج م

. ومع ذلك، فإن التشابه في القناعة المبدئية JITالمدروسة، فإن غياب هذه المقومات يشك ل عائقاً حقيقياً أمام تطبيق 
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يتطلب  Techno Motiveفي  JITبضرورة خفض المخزون يشكل نقطة التقاء بين الحالتين، ما يشُير إلى أن تفعيل 

حسين ثقافة العمل، وتأهيل الموردين، واعتماد أدوات تخطيط تتناسب مع طبيعة الإنتاج تدخلًا تدريجياً يتكامل مع ت

 وواقع السوق المحلي.

 ( إدارة الجودة الشاملةTQM) 

 Techno( داخل مصنع TQMأظهرت الدراسة الميدانية غياب تطبيق منهجي لمبادئ إدارة الجودة الشاملة )

Motive فالممارسات المرتبطة بالجودة ما تزال تقتصر على الفحص النهائي للمنتجات، دون وجود نظم رقابة جودة .

داخلية خلال مختلف مراحل الإنتاج، أو مشاركة فع الة للعاملين في تحسين الجودة. كما لم تسُجل أي آليات واضحة 

ا، فقد أبدى بعض المسؤولين إدراكًا نظرياً بأهمية تحسين لتوثيق الشكاوى أو تحليل الأسباب الجذرية للأخطاء. ورغم هذ

الجودة ودورها في تقليل التكاليف الناتجة عن العيوب والمرتجعات. وفي ضوء ذلك، يمكن القول إن المؤسسة تمتلك 

إنشاء مستقبلًا، من خلال إشراك العاملين في مراقبة جودة العمليات، وتفعيل فرق تحسين، و TQMأرضية أولية لتبني 

 نظام لمتابعة الأداء والجودة استناداً إلى مؤشرات قابلة للقياس.

قات التصنيع ( التي قارنت بين تطبيJerisa ،2012، وAlmaniوتتقاطع هذه النتائج جزئيًا مع ما ورد في دراسة )

 TQMمثل  ارساتمم الرشيق وإدارة الجودة الشاملة في قطاعات صناعية وخدمية بالمملكة المتحدة، وبي نت أن اعتماد

ن لجوهري بيلفرق اايسُهم في تحسين الأداء وتقليل التكاليف التشغيلية عند دمجها ضمن ثقافة مؤسسية واضحة. غير أن 

فق نظم و TQM الحالتين يتمثل في مستوى النضج التنظيمي، إذ أن الشركات البريطانية التي شملتها الدراسة تطبق

الرسمية. وهذا  في مرحلة أولية تفتقر إلى الهيكلة Techno Motiveا زالت مؤسسة معتمدة وسياسات مدروسة، بينما م

املة لجودة الشدارة ايبُرز الحاجة لتطوير برامج تدريبية داخلية، وتبني ثقافة الجودة على المستوى المؤسسي، لتكون إ

 أداة فع الة في تحسين الكفاءة وتقليل الهدر على المدى المتوسط والطويل.

إطار التصنيع  يمتلك ممارسات أولية )بدائية( قابلة للتطوير في Techno Motiveلًا، تؤكد النتائج أن مصنع إجما

لكفاءة ا، وتحسين أنواعهالرشيق، وأن الخطة المقترحة يمكن لها تقديم حلولًا عملية لتقليص التكاليف عبر تقليص الفاقد ب

ل مبادئ سمي حورة تبقى من أبرز المعيقات، خاصة في غياب تكوين التشغيلية. غير أن التحديات التنظيمية والثقافي

Lean رى ت الأخوغياب مؤشرات أداء واضحة لقياس النتائج. وتختلف حالة المؤسسة محل الدراسة عن بعض الحالا

افة ( حول تويوتا جنوب إفريقيا من حيث ضعف الالتزام الإداري وغياب ثقKhumalo, 2019كما في دراسة )

 ن، وهو ما يحول دون تحقيق أثر كبير على المدى القصير.التحسي

ق في خفض الرشي وبالتالي، فإن النتائج المتحصل عليها تدعم الطرح النظري للدراسات السابقة حول فعالية التصنيع

ة، للمؤسسلي ق المحالتكاليف، لكنها في الوقت ذاته تبرز أهمية التدرج في التطبيق، وضرورة تكييف الأدوات مع السيا

 من حيث الثقافة التنظيمية والموارد البشرية والبنية التحتية.

 

اتضح من خلال هذا الفصل أن اختيار المنهج النوعي الاستكشافي لم يكن اعتباطياً، بل جاء استجابة لخصوصية 

ت ، حيث لا تزال ممارساTechno Motiveالموضوع وحداثته داخل السياق الجزائري، وخاصة داخل مؤسسة 
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التصنيع الرشيق تطُبق بشكل جزئي وغير منهجي. وقد سمحت أدوات البحث المعتمدة، لاسيما المقابلات شبه الموجهة 

قة حول الممارسات الفعلية داخل المصنع، ومدى توافقها مع مفاهيم   Leanوالملاحظة المباشرة، باكتساب رؤى معم 

 .JIT، كايزن، وTPM ،5Sمثل 

ق، الأمر الرشي فجوة واضحة بين الممارسات الحالية والمرجعية النظرية لأدوات التصنيع كما بي ن هذا الفصل وجود

لواقع امح تحليل لة. وسالذي يطرح تحدياً أمام المؤسسة في تحويل هذه الممارسات العفوية إلى استراتيجية إنتاجية متكام

لى جانب إسبيًا، نمثل وجود هيكل إنتاجي مرن الداخلي للمصنع بالكشف عن بعض نقاط القوة التي يمكن البناء عليها، 

 بعض الاستعدادات الأولية لدى العاملين والإدارة لتقبل فكرة التغيير والتحسين.

صنيع هج التومن جهة أخرى، تم في هذا الفصل تسليط الضوء على أبرز المعيقات التي تواجه المؤسسة في تبن ي ن

 شيق.التصنيع الر م وجود رؤية تنظيمية واضحة لتطبيق أدواتالرشيق، كضعف التكوين، غياب التنسيق، وعد

وعليه، يعُد هذا الفصل تمهيداً جوهرياً للفصل الموالي، الذي سيتم فيه تحليل نتائج العمل الميداني بشكل مفصل، وربط 

والمواقف المعبر عنها من طرف الفاعلين بمدى تأثيرها على كفاءة التكاليف. كما سيتم تقديم خطة الممارسات الملاحظة 

عمل تطويرية وتوصيات عملية من شأنها تعزيز التحول الرشيق داخل المصنع
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 الخاتمة 

مكننا يلميداني، اتحليل بعد هذا المسار البحثي الممتد  عبر فصول الدراسة التحليلية، والذي جمع بين الإطار النظري وال

لرشيق االتصنيع ت أدواق أن نستخلص جملةً من الاستنتاجات العلمية والعملية التي تقُد م إضافةً نوعيةً لفهم آليات تطبي

يار السيارات. " لإنتاج قطع غTechno Motiveالتركيز على دراسة حالة مصنع " في البيئة الصناعية الجزائرية، مع

ات ن المتطلبمة وبيلقد مث لت هذه الدراسة محاولةً منهجيةً لرصد الفجوة بين الممارسات الإدارية والتشغيلية القائ

 اقع العملي.الأساسية لفلسفة التصنيع الرشيق، وذلك عبر أدوات تحليلية دقيقة وقراءة متأنية للو

ومدى قدرة  لقد انبثقت هذه الدراسة من سؤال مركزي يعُالج إشكالية الوعي المؤسسي بمفاهيم التصنيع الرشيق،

ة ذه الفلسفلى تبني هع –في ظل بيئة اقتصادية تتسم بالتحديات التنافسية وضغوط التكلفة  –المؤسسات الصناعية المحلية 

 ات، شملت:لمستوياي الكفاءة الإنتاجية. وقد اعتمد البحث على منهجية متعددة كنموذج تحويلي يحُدث نقلةً نوعيةً ف

  5التحليل المفاهيمي للأسس النظرية للتصنيع الرشيق وأدواته )مثل نظامSاجية الشاملة ، والصيانة الإنت

TPM والإنتاج في الوقت المحدد ،JIT.) 

  قة مع العاملين في المصنع، الدراسة الميدانية عبر الملاحظة المشاركة والمقابلات ن يمثمالمعم  ات لون مستويم 

 إدارية وتنفيذية مختلفة.

 وة نقاط الق تحديد التقييم المقارن بين النموذج المثالي للتصنيع الرشيق والممارسات الفعلية في المصنع، مع

 والضعف.

 وقد خلصت الدراسة إلى مجموعةٍ من النتائج الجوهرية، كان أبرزها:

  فتقر ، لكنها تتتقاطع مع مبادئ التصنيع الرشيقالإنتاج في الوقت المحدد والتي  تتوافق معممارسات وجود

 إلى الإطار الاستراتيجي والتنظيمي الذي يحُقق التكامل بينها.

 ين على تنظيمها وتدريب الافراد عليها لتوفر الصيانة الإنتاجية الشاملة وقدرة المسؤو 

 خلال العمليات وتقليل الهدر والوحدات المعيبة  للمنتجات منة الحفاظ على الجودة الشامل 

  قابلة الافراد على التغيير والتحسين المستمر 

  تحديات مؤسساتية تعيق التحول الكامل نحو النموذج الرشيق، أبرزها:هناك 

 .نقص الوعي الإداري بأهمية التخطيط الاستراتيجي للتصنيع الرشيق 

  والتأهيل للعاملين على أدوات التحسين المستمر.محدودية برامج التدريب 

 ( غياب مؤشرات الأداء الرئيسيةKPIs.التي تقيس فعالية التطبيق ) 

 :إمكانات واعدة يمكن البناء عليها، مثل 

 .مرونة العمالة وقابليتها للتطوير 

 .توافر بنية تقنية جزئية قابلة للتحديث 

 ع الصناعي.توجه حكومي داعم لتحسين الإنتاجية في القطا 
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 واجهت حدوداً منهجية وعملية، منها: –ن هذه الدراسة كغيرها من الدراسات الأكاديميةإ

 .اقتصار الحالة الدراسية على مؤسسة واحدة، مما قد يقُلل من إمكانية تعميم النتائج 

 اعتماد المنهج النوعي بشكل رئيسي، مع الحاجة إلى مزيد من البيانات الكمية لدعم النتائج. 

   لبحث.لصعوبة قياس الأثر الاقتصادي طويل المدى لتبني التصنيع الرشيق بسبب ضيق الإطار الزمني 

 وهنا تبرز أهمية التوصيات والمقترحات التي خرجت بها الدراسة، والتي يمكن تلخيصها في:

 المدى طويلة المصنع أهداف ضمن الرشيق التصنيع تدمج استراتيجية رؤية تبني ضرورة. 

  المستمر التحسين أدوات تطبيق لمتابعة متخصصة وحدة استحداث (Kaizen.) 

  مخصصة تدريبية برامج لتصميم الأكاديمية المؤسسات مع الشراكات تعزيز. 

 الرشيق التصنيع نجاح في المؤثرة العوامل لقياس مصانع عدة بين مقارنة دراسات إجراء. 

رشيق لتصنيع الاطبيقات فجوة معرفية في الأدبيات العربية الخاصة بتوأخيرًا، يمكن القول إن هذه الدراسة تسُهم في سد  

ه في لاستفادة منا –ابهة وغيره من المؤسسات المش –في البيئات الصناعية النامية، كما تقُدم إطارًا عملياً يمكن للمصنع 

ل بالرشيق،  تصنيعن أهمية الرحلة التحول نحو الرشاقة الصناعية. وإن التحديات التي كشفت عنها الدراسة لا تقُلل م

 لي.ق المحتؤُكد الحاجة إلى مزيد من البحث والتجريب لتحقيق التكامل بين المبادئ العالمية وخصوصية السيا

 وفي هذا الصدد، فإننا نوصي بـ:

 لرصد تطور الأداء بعد تطبيق نموذج التصنيع الرشيق. الطولية الدراسات من مزيد إجراء 

 الأشياء إنترنت مثل الرابعة، الصناعية الثورة مفاهيم مع الرشيق التصنيع تكامل استكشاف (IoT والذكاء )

 الاصطناعي.

 قطاع لكل النوعية الخصوصية مراعاة مع أخرى، صناعية قطاعات على المقترح النموذج تعميم. 

زائر، ع في الجتعميق النقاش الأكاديمي حول تحديات التصني جزئي فيبشكل  أسهمت ولوبذلك، تكون هذه الدراسة قد 

تام إلا نا في الخلا يسعكما قدمت رؤى تطبيقية قد تفُيد صانعي السياسات الصناعية والمديرين التنفيذيين على حد سواء. و

ة، مؤسسي أن نؤكد على أن رحلة التحول نحو التصنيع الرشيق هي مسيرة تراكمية تحتاج إلى صبر طويل، وإرادة

 عيواستثمار في الرأسمال البشري وهي عناصر إذا توفرت، فسوف تحُدث نقلةً حقيقيةً في الأداء الصنا
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 ظة الملاح لدلي :1الملحق رقم 

 أدوات القياس  عناصر الملاحظة المحور
، 5S ،TPMاستخدام أدوات مثل )- تطبيق أدوات التصنيع الرشيق

Kaizen ،JIT.) 

 

 (5Sتنظيم موقع العمل ) -

 

 تطبيق الصيانة الإنتاجية الشاملة  -

                  (TPM.) 

 

 

 ملاحظة وجود أدوات مرئية -

 )لوحات، بطاقات، خرائط تدفق(.

 

 تقييم نظافة وترتيب موقع العمل. -

 

مراقبة سجلات الصيانة وتوفر  -

 المعدات.

 .تقليل الهدر في المواد الخام والطاقة- إدارة التكاليف

تحسين استخدام المخزون )نظام  -

JIT.) 
 

مقارنة كميات المدخلات مع  -

 المخرجات.

مراقبة مستويات المخزون وتكرار  -

 التوريد

تدريب العاملين على مفاهيم  - مشاركة العاملين

 التصنيع الرشيق.
وجود فرق عمل لتحسين العمليات  -

(Kaizen) 

مقابلات مع العاملين ومراجعة  -

 التدريب.سجلات 

ملاحظة اجتماعات الفرق وتطبيق 

 مقترحاتهم.

 مقاومة التغيير من قبل العاملين. - التحديات والمعوقات

 نقص الدعم الإداري أو الموارد. -
 ملاحظة تفاعل العاملين مع التغييرات

مقابلات مع الإدارة ومراجعة  -

 الميزانيات.
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  المقابلة دليل :2الملحق رقم 

 مقابلة فردية، نصف موجهة 

 (عملياتالجهة المستهدفة للمقابلة: )مسؤول الصيانة، مسؤولة التخطيط للعمليات، المنسقة العامة لدعم ال

  Techno castلشركة 

 مقدمة:

ية وإدارة تخصص مقاولات 2السلام عليكم سيدي وسيدتي اسمحوا لي ان أقدم نفسي انا ريان خوالد طالبة ماستر 

 ( ة، قليعENSMمشاريع )

 شيق فيأشكركم على تخصيص جزء من وقتكم رغم انشغالكم. أنا متحمسة جدا للعمل على فهم واقع التصنيع الر

ن وتيا لضماابلة صتخفيض التكاليف بشركتكم والقيام بهذه الدراسة التحليلية. هل يمكنكم أن تسمحوا لي بتسجيل المق

 ذكرها؟نقل دقيق لأقوالكم والمعلومات التي قد يتم 

  لشركة للبدء، بالمقابلة هل يمكنك تقديم نفسك باختصار، وإعطائنا لمحة عن دورك وسيرتك الذاتية داخل ا

 

 
 الأداة

 

 الأسئلة

 
 
 

لصيانة الإنتاجية الشاملة 

(TPM) 

 
 
 
 

 صنع؟ي المكيف تساهم الصيانة الإنتاجية الشاملة في تقليل الأعطال والتكاليف ف -1
 

 ، وكيف يمكن التغلب عليها؟TPMما هي التحديات التي تواجه تطبيق  -2

 

 ية؟( تستخدمونها لقياس فعالية الصيانة الوقائKPIsهل هناك مؤشرات أداء ) -3

 
 كيف يتم تدريب العاملين على المشاركة في برامج الصيانة الذاتية؟ -4

 

- Comment la TPM contribue-t-elle à réduire les pannes et les coûts 
dans l’usine   ? 

-Quels sont les défis rencontrés dans la mise en œuvre de la TPM et 
comment les surmonter    ?  
Utilisez-vous des indicateurs de performance (KPI) pour mesurer 

l’efficacité de la maintenance préventive   ? 
- Comment les employés sont-ils formés pour participer aux 
programmes de maintenance autonome 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

التحسين 
 المستمر)كايزن(:

 

 ع؟كيف تساهم الصيانة الإنتاجية الشاملة في تقليل الأعطال والتكاليف في المصن
 

 ، وكيف يمكن التغلب عليها؟TPMما هي التحديات التي تواجه تطبيق 

 

 ( تستخدمونها لقياس فعالية الصيانة الوقائية؟KPIsمؤشرات أداء )هل هناك 
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 كيف يتم تدريب العاملين على المشاركة في برامج الصيانة الذاتية؟

Quel est le mécanisme de mise en œuvre des initiatives Kaizen dans 
votre département   ? 

- Pouvez-vous citer des exemples d’améliorations ayant entraîné des 
économies de coûts   ? 

- Comment motivez-vous les employés à participer aux propositions 
d’amélioration   ? 

- Quels sont les obstacles qui entravent la mise en œuvre des idées 
d’amélioration continue 

 
 

 
تنظيم موقع 

 (5Sالعمل )

 
 
 

 في تحسين كفاءة العمل وتقليل الهدر؟ 5Sكيف يساعد نظام 

 
 هل واجهتم مقاومة من العاملين؟

 

 في الأقسام المختلفة؟ 5Sكيف تقيسون نجاح تطبيق 

 

 وات أو الموادعلى تقليل الوقت الضائع في البحث عن الأد 5Sهل لاحظتم تأثيرًا مباشرًا لـ 

 

Comment le système 5S améliore-t-il l’efficacité du travail et réduit-il 
le gaspillage   ? 

- Quelles étapes avez-vous suivies pour appliquer le 5S et avez-vous 
rencontré une résistance des employés   ? 

- Comment mesurez-vous le succès de la mise en œuvre du 5S dans 
les différents départements   ? 

- Avez-vous observé un impact direct du 5S sur la réduction du 
temps perdu à chercher des outils ou des matériaux   ? 

 
 

 
 
 

لإنتاج في الوقت المحدد 

(JIT 
 
 
 

 في تخطيط الإنتاج لديكم؟ JITكيف يتم تطبيق مبدأ 

 

 د الخام والتكاليف المرتبطة به؟في تقليل مخزون الموا JITما هي فوائد 

 

 ؟JIT كيف تتعاملون مع مخاطر عدم توفر المواد في الوقت المناسب عند الاعتماد على

 
 هل هناك تعاون مع الموردين لضمان التوريد في الوقت المحدد؟

 

- Comment le principe du JIT est-il appliqué dans votre planification 
de production   ? 

- Quels sont les avantages du JIT en termes de réduction des stocks 
de matières premières et des coûts associés   ? 

- Comment gérez-vous les risques de pénurie de matériaux lors de 
l’utilisation du JIT   ? 

- Collaborez-vous avec les fournisseurs pour garantir une livraison 
juste-à-temps   ? 

 
 

إدارة الجودة الشاملة 

(TQM) 

 

 ( مع استراتيجيات التصنيع TQMكيف يتم دمج مبادئ إدارة الجودة الشاملة )

 الرشيق في المؤسسة؟
 ة، ...(صيانما هي الآليات المستخدمة لضمان مشاركة جميع الإدارات )الإنتاج، الجودة، ال

 الجودة؟في تحسين 
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 ؟ وكيفTQM( يتم الاعتماد عليها في تطبيق ISO 9001هل هناك معايير محددة )مثل 

 تساهم في خفض التكاليف؟
 

العمل  عادةكيف تقيسون تأثير برامج الجودة الشاملة على رضا العملاء وتقليل الأخطاء وإ

(Rework؟)     

Comment intégrez-vous les principes de la TQM avec les stratégies 
de fabrication lean dans l’entreprise   ? 

- Quels mécanismes utilisez-vous pour assurer la participation de 
tous les départements (production, qualité, maintenance, etc.) à 

l’amélioration de la qualité   ? 
- Utilisez-vous des normes spécifiques (comme l’ISO 9001) pour 

appliquer la TQM ? Comment contribuent-elles à réduire les coûts   ? 
- Comment mesurez-vous l’impact des programmes TQM sur la 

satisfaction client et la réduction des erreurs et retouches (rework)   ? 

 

 فاعل.والتنشكركم على حسن الإجابة 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 : قائمة الورشات 3الملحق رقم

Item Designation Affectation 

1 Scie à ruban     Atelier Forge 

2 Guillotine     Atelier Forge 

3 Chanfreineuse     Atelier Forge 

4 Presse Excentrique 80 T     Atelier Forge 

5 Presse Hydraulique 100T     Atelier Forge 

6 Four à Induction Tunnel     Atelier Forge 

7 Four à Induction électromagnétique     Atelier Forge 

8 Soudeuse à Induction 1     Atelier Forge 

9 Soudeuse à Induction 2     Atelier Forge 
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10 Tour CNC 1     Atelier Usinage 

11 Tour CNC 2     Atelier Usinage 

12 Tour CNC 3     Atelier Usinage 

13 Tour CNC 4     Atelier Usinage 

14 Tour CNC 5     Atelier Usinage 

15 Tour CNC 6     Atelier Usinage 

16 Tour CNC 7     Atelier Usinage 

17 Rolling 1     Atelier Usinage 

18 Rolling 2     Atelier Usinage 

19 Polygone 1     Atelier Usinage 

20 Polygone 2     Atelier Usinage 

21 Tour Universel    Atelier Usinage 

22 Fraiseuse    Atelier Usinage 

23 Perceuse à colonne    Atelier Usinage 

24 Rectifieuse à bande     Atelier Usinage 

25 Presse à Table Rotative Atelier Assemblage 

26 Presse à Tête Rotative Atelier Assemblage 

27 Presse Hydraulique 80 T Atelier Assemblage 

28 Machine Laser Atelier Assemblage 

29 Soudeuse de pochette Atelier Assemblage 

30 Compresseur d'air comprimé        Utilités 

31 Sécheur d'air comprimé        Utilités 

32 Refroidisseur d'eau (Chiller) 1        Utilités 

33 Refroidisseur d'eau (Chiller) 2        Utilités 

34 sableuse Atelier Forge 

35 Machine d'essai Universelle      Laboratoire 

36 Projecteur de profil      Laboratoire 

37 Testeur de dureté       Laboratoire 



 
 
 
 
 

 

100 
 

 9001 شهادة ايزو :4الملحق رقم 
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