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Abstract 
This research work dealt with the problem of layout the production line 

of engine of fan roof at the General Company for Electrical Industries 

(GCEI). It was observed that the assembly line of engine was unstable and 

subject to severe fluctuations. In addition the execution of tasks at some 

stations was observed to be very fast while at other stations was slow. This 

phenomenon resulted into bottlenecks between workstations, idle time, and 

work in process. The system design was used to assign tasks to work stations 

according to different heuristics (Ranked Positional weight techniques, 

longest Task Time, Most following tasks, Shortest tasks time, Least number 

of following task).  

The study revealed that the performance of the Ranked positional was 

almost identical and was better than that of others. Therefore the study 

recommended the arrangement of tasks by either method for this case.                                                                                                           

 يستخهص

فيي الشيةكة المامية للصيناااك الكئةبا يية  حييث ليوح  الانتاجي ط تصميم الخمشكلة ا البحث تناول هذ
غية مستقة ويتمية  لتيييةاك حياوم ومةحليية  وان تنفييذ الفماليياك حةك المةوحة السقفية أن خط التجميع لم
ك بيين محطياك المميل ا مية الي  حسياا المحطياك اللبحقية مميا ييإوا الي  اختنا ياسيةيع في بم  المحطاك 

 وتكويس المواو تحك التصنيع الذا يإوا ال  تو ف الممل في بم  المحطاك مسبباً بذلك تكوّن الو ك الماطل
. 

تخصيييا المئييام اليي  محطيياك الممييل ئييوف ي تصييميم ن ييام بوسيياطة الحاسييوا تييم بحييث ال افييي هييذو
مئيام  وا يل و يك للمئيام  وا يل تتيابع للمئيام  باستخوام الطةق الاجتئاوية )اكبة وزن موضمي  واكبة و يك لل

واكبة تتابع للمئام( لتحقيق اكبة كفاءم وا ل و ك ااطيل  فيي هيذا البحيث نجيو بيان اكبية وزن موضيمي افضيل 
 طةق لتةتيا الخط 
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 الدمـذية
لقو ساهمك التطوةاك الملمية والتكنولوجية في حل المشاكل للتؤكيو ال  الممةفة التيي تتضيمنئا خبيةم 

لإنسان التي تزواو وتتنام  بشكل متواصل حت   ئةك مجمواة من المباوئ والأوواك والتقنياك التيي شيكلك ا
أساسييا لمييا يسييم  بئنوسيية الممةفيية التييي تمبيية ايين بنيياء أن ميية حاسييوبية تمتمييو اليي  انصيية الممةفيية تمكيين 

  الإنسان من حل المشاكل التي تتطلا ذكاء إذا أنجزك من  بله.
 ي هييذا البحييث اليي  اسييتخوام بةنييامس حاسييوبي اسييتخومك فيييه لييياك بةمجيية مة ييية سيييتم التةكيييز فيي

وبيالتطبيق الي  منيتس  )لما لئا من مميزاك( مع بةامجياك متقومة لتسئيل تمامل المستخوم ميع هيذا البيةامس.
م الن يا( فيي الشيةكة المامية للصيناااك الكئةبا يية. وتوصيل الباحيث الي  إن تطبييق محةك المةوحية السيقفية)

تسااو في إااوم توازن الخيط الإنتياجي بطةيقية تسيمف بةفيع كفياءم الخيط وتقلييل  باستخوام الطةق الاجتئاوية 
 .الو ك الماطل وزياوم كمية الإنتاج بالوجبة الواحوم 

 ينهجية انثحث والاطار اننظزي -انفصم الاول
 لدثحث الاول ينهجية انثحثا

 يشكهة انثحث  -اولا
ة الممل ال  محطاك الممل من الاموة المئمة التي يجا ان تئتم بئا تمو املية تخصيا اناص

 الاواةم  بل البوء بالمملية الانتاجية  لما له من تاثية ال  كفاءم وفاالية الممل الذا تقوم به الشةكة. 
زن ويكتسا اهمية خاصة اذا كانك الشةكة تنتس ال  وفق ن ام الانتاج المستمة  والذا يحتاج ال  املية توا

 في خطوطئا الانتاجية  فمملية تمويل او تييية خط الانتاج يحمل الشةكة تكاليف كثيةم.
  bottle neckلذا فكل محطة امل في الخط يجا ان توازن بئوف تفاوا حالة انق الزجاجة

كل او زياوم تكتل المخزون  يو الممالجة او حجم الممل اوزياوم الو ك الماطل فضلب ان المشا )الاختنا اك(
تساوا ااباء الممل في جميع المحطاك  مما يإوا ال  وجوو و ك غية مستيل التي التي تحوث انو اوم 

  كل ذلك الان مة الالية الاخةىوللمكا ن والتسئيلبك المتخصصة وبالتالي الحاجة ال  اوو كبية من الممال 
نتجاتئا بالمواايو المحووم وبالتالي ينمكس بشكل سلبي ال  اواةم الشةكة ويشكل اا قا امام الايفاء تسليم م

 يإثة ال  سممة الشةكة.
من خلبل الزياةاك الميوانية لشةكة المامة للصناااك الكئةبا ية  وجو ان هناك صموبة في تحويو 

فضلب ان اوم توزيع اناصة الممل ال  ( محةك المةوحة السقفيةالمحطاك في الخط التجميمي لمنتوج )
وهو بووةا مما سبا بوجوو سية غية منت م للمواو الاولية والمواو تحك الصنع  محطاك الممل بشكل المي 

يووا ال  اةباك المملية الانتاجية واة لتئا وتوني كفاءم الخط الانتاجي واوم  وةم الشةكة الوصول ال  حجم 
منتجاتئا  الانتاج المطلوا وال  وفق خطتئا الانتاجية وهذا بووةا يضمف مو ف الشةكة بالايفاء بتسليم

 للزبا ن ويشكل اا قا امام التسليم بالو ك المناسا.

 اهًية انثحث  -ثانيا
يمو تخصيا اناصة الممل ال  محطاك الممل من المواضيع ذاك الاهمية البالية لما توفةا من  -1

مةوواك ا تصاوية للشةكة لانه يإوا ال  تقليل الو ك الماطل وتقليل نسبة التاخية فضلب ان زياوم 
 ك الانتاج ممولا

تصميم الخط التجميمي )محةك المةوحة السقفية( لية  تةتيا النشاطاك المختلفة للمنتس النئا ي   -2
ال  محطاك الممل بما يتلب م مع كفاءم وجمله مطابقا للمواصفاك من خلبل تجز ة الو ا ف والاامال 

 .خط الانتاج 
يئا مما يسئل من املية ممالجة الو ك غية استخوام الحاسوا بشكل يتوافق مع البياناك المخزونة ف -3

 المستيل بالسةاة والو ة الممكنة .
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 اهذاف انثحث  -ثانثا
تصميم ن ام محوسا له القوةم في ااطاء التةتيا الافضل للخط التجميع فضلب ان السةاة في   -1

 الانجاز والو ة في النتا س
 الاجتئاوية( في توازن خط تجميع اختياة افضل طةيقة من بين الطةق المستخومة )الطةق  -2

)لمحةك المةوحة السقفية( ان طةيق توزيع او اك اناصة الممل ال  محطاك الممل ومن ثم  ياس اواء 
 كل طةيقة بااتماو مجمواة من الممايية الاساسية الممتموم في تقييم اواء خطوط الانتاج 

 لمتملقة بتوازن خطوط الانتاج مسااوم الشةكة وتوجيه انايتئا نحو الاساليا الحويثة ا -3

 مجتًع وعينة انثحث:  -راتعا

الشةكة المامة للصناااك الكئةبا ية / مصنع تجميع محةك المةوحة السقفية كمينة للبحث  تم اختياة
 لاجةاء الجزء المملي للبحث  اما الشةكة فانئا تشكلب ثقلب كبيةا في  طاع الصنااة .

 ادواا انثحث -خايسا
لمملوماك والبياناك التي تم جممئا من اينة البحث للتوصل ال  النتا س النئا ية في لية  تحليل ا

 وذلك لفااليته في ااطاء نتا س و يقة جوا .  V.B.6تةتيا الخط الانتاجي تم تصميم ن ام باستخوام لية 

 الجانة اننظزي -الدثحث انثاني
 Production Systemsانظًة الانتاج  -اولا

 ة ان مة تقليوي -أ

حوو الباحثون والمختصون في اواةم المملياك في المن مة الصنااية طبيمة الانتاج وخط سية المنتجاك 
 اووا من ان مة الانتاج 

 ن ام الإنتاج المستمة:  -1

ذ تستخوم مكا ن  إ نتاج سلع نمطية بكمياك كبيةم وبتنوع منخف    بإ لمستمة  ا لانتاج  ا م  يتصف ن ا
كثافة ةأس مال االية  ولا تتطلا هذا المكا ن تئي ة وإاواو بشكل متكةة  متخصصة ذاك مةونة منخفضة وب

ومن الأمثلة ال  ن م الإنتاج المستمة  ممامل تكةية النفط  وممامل إنتاج المواو الكيمياوية  وممامل تنقية 
 السكة  وممامل الأووية.

إنتياج  ييتم في   ( يتكون من ايوم محطياك أو مةاكيزPRODUCTION LINEان تصميم خط إنتاج ) 

المةاكز المختلفة ف  تسلسل ثابيك   وفي  هيذا الحالية  ابةكل منئا إضافة املياك صنااية جويوم ال  المنتس 

 يكون الإنتاج مستمةاً للتخزين  ومن ثم البيع. 

 ومن مزايا هذا الن ام: 

 مةوة جميع الوحواك المنتجة ال  المةاحل الانتاجية نفسئا وبالتسلسل نفسه -

 وولة المملياك والة ابة ال  الانتاح بسبا وضوح املية الانتاجبساطة ج -

 سئولة مناولة المواو ويسمف باستخوام الاحزمة النا لة  -
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 اما الميوا:

 ان التةكيز ال  تقسيم الممل لا يتف فةصة لتقوم الماملين وتطوية مئاةاتئم. -
 ف ة ال  تقنية بنواية صالحة.انخفا  مئاةاك الممال اللبزمة يقوو ال  اوم الاهتمام بالمحا -
خطيييط تحفييييز المييياملين تكيييون مةهونييية بمميييولاك الانتييياج الماليييية مميييا  يييو ييييوفع المييياملين الييي  اسيييتئلبك  -

 الممواك بشكل غية طبيمي.

 Flow Shopن ام الانتاج المتقطع  -2

 ويتميز هذا النوع من الانتاج: .اذ يمني بانتاج اوو متنوع من المنتجاك وباحجام  ليلة
 للتسئيلبك الانتاجية  إانخفا  كلفة الوحوم الواحوم واستيلبل كف -
 جوولة املياك مبسطة وة ابة الانتاج ا ل  -

 مخزون تحك التشييل ا ل  -

 يتطلا ااواو شامل للبوواك والممواك انو التحول ال  انتاج منتجاك اخةى  -

 اما ايوا هذا النوع من الانتاج فئي كالاتي:
 انخفا  كفاءم المواو. -
 .صموبة الاشةاف بسبا تمقو وتشابك المملياك اللبزمة لكل منتوج  -

   CELLULAR PRODUCTION SYSTEMن ام الانتاج الخلوا  -3

تقسيييم وةلا الانتييياج فيييي هيييذا النيييوع مييين الانتييياج الييي  خلبييييا اميييل وكيييل خليييية تضيييم مجمواييية مييين 
 لييية يطلييق اليئيييا تسيييمية الما لييية مجمواييية ميين الاجيييزاء المتماث لإنتييياجالممييواك غيييية المتماثلييية  ويسييتخوم 

وييييتم تشيييكيل اا لييية الاجيييزاء بالاسيييتناو الييي  تماثلئيييا فيييي خصيييا ا ممينييية مثيييل و يييك التئي ييية والاايييواو او 
 فئي:خصا ا الن ام و ك الممالجة او الحجم او الشكل...الخ. اما 

 المةونة في انتاج تشكيلة واسمة من المنتجاك  -
 ياوم الو ك المخصا للممالجةتقليل او اك التئي ة مما يووا ال  ز -

 تو ف احو المكا ن يمني تو ف الانتاج في الخلية  -

 PROJECT PRODUCTIONن ام الانتاج حسا المشةوع  -4

يةكيييز هيييذا النيييوع مييين الانتييياج الييي  نقيييل المميييواك والقيييوى الماملييية والميييواو الاوليييية الييي  مو يييع 
اةاك االييييية لييييوى الميييياملين بسييييبا ان الاسييييتخوام  يسييييتخوم لتنفيييييذ الطلبييييياك الخاصيييية ويحتيييياج اليييي  مئيييي

ويتمييييز هيييذا النيييوع بانيييه بييياه  التكييياليف وانتييياج غيييية  المميييواك المسيييتخومة هيييي مميييواك تخصصيييية جيييوا.
 متكةة بسبا نوةم الزبا ن .

   JOB SHOP SYSTEMن ام الانتاج حسا الطلبية  -5

وو مييين اوامييية ييييتم الانتييياج بكميييياك صيييييةم او متوسيييطة وللطلبيييياك ويتةتيييا الييي  ذليييك وجيييوو اييي
وهييي ذاك اغيية  ااميية  وفييي هييذا النييوع ميين الانتيياج تكييون فيييه صييموبة  يييتم تنفيييذها بالممييواك نفسييئا.

تخطييييط وجوولييية امليييياك الصييينع بسيييبا زيييياوم ايييوو اوامييية المميييل فضيييلب اييين الاخيييتلبف فيييي مسييياةاك 
 انتقال املياك الصنع بين المكا ن وفي او اك الممالجة المخصصة لكل املية صنع .

المكيييا ن المسيييتخومة ذاك اغيييةا  اامييية بممنييي  يمكييين الاسيييتفاوم  الن يييام كيييونن مزاييييا هيييذا ومييي
 (Meredith, 1998,193) منئا في انجاز اكثة من املية صنع واحوم ولاكثة من امة امل .
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 الانظًة الحذيثة -ب

 : Flexible Manufacturing Systemن ام التصنيع المةن  -1
ليية ألا تمتيه تتكيون مين مجمواية مين محطياك الممالجية متصيلة بمضيئا هو اباةم ان خليية ماكنية اا

ببم  بن ام مناوله وحف  المواو والسيطةم اليئا بن ام حاسيوبي متكاميل. فيي  يل هيذا الأن مية فيان مميواك 
 Numerically controlled machinesنقل المواو يمكن ان تستخوم لتكمل امل المكا ن المسييطة اليئيا ة مييا 

لك انئا يتم توجيئئا او تمطيي التمليمياك اين طةييق الأة يام المشيةية(. يقيوم كومبييوتة مةكيزا واحيو )يمني ذ
فان الن ام يمةف  التمليماك ال  محطة الممل وال  ممواك مناوله المواو )التي تنقل المواو الأولية ال  محطاك(

وهيذا الن يام مييةن بسيبا ان كيلب ميين  او الأكثية شييواا هييو ن يام التصينيع المييةن بخليية المميل الأوتوماتيكييية 
ممواك مناوله المواو والمكا ن نفسئا يتم السيطةم اليئا بواسيطة إشياةاك إليكتةونيية يمكين تيييةهيا بسيئولة 

 )بةامس كومبيوتة(.
وييووا اسيتخوام هيذا الأن مية  نتس منتجاك بحجم  ليل ولكن بتنوع االي جيوا ييمكن ان  التصنيع ن ام

تحسيين الاسيتخوام للمميواك  وتقلييل الأخطياء  ز وتقليل التكاليف وزياوم مةونية الممليياك ال  سةاة في الإنجا
تحسين  المةونة لتقويم المنتجاك حسا ةغبة الزبا ن  وهذا المواصفاك هي التي يبحث انئا موةاء المملياك.

 Heizer 2001p.287وتقليل الأخطاء لزياوم النواية . الاستخوام لتقليل التكاليف 
الإنتاج المةن هو التئيإ أو التكييف للئنتياج اذ ان  الكمية. المةونة  الكفاءم  الجووم  -ة الإنتاج المةن ان:يمب

 الواسييييع انييييوما تكييييون متطلباتييييه هييييي الجييييووم والمةونيييية كمييييا إن الشييييةكة التييييي تطمييييف اليييي  تطبيييييق 
 حييييو:وهييييو مييييا يتطلييييا التوجييييه ن OUT LOOK)الإنتيييياج المييييةن( لابييييو أن يكييييون لييييويئا التوجييييه 

 التحسيييييييييا بزيييييييييياوم ونقصيييييييييان نسيييييييييبة أو مميييييييييول المبيمييييييييياك. -2 التوسيييييييييع فيييييييييي المميييييييييواك. -1
 .PUZZLEمواجئيييييييية حاليييييييية اييييييييوم التؤكييييييييو المسييييييييتقبلية التييييييييي يطلييييييييق اليئييييييييا أحيانيييييييياً بيييييييي  -3

وخلبصة ذليك أن الانتياج الميةن يمنيي  يوةم الشيةكة الي  الانتياج بتكياليف منخفضية وبيوفماك صيييةم ويمكين 
 الإنتيييييييياج حسييييييييا اتجاهئييييييييا أمييييييييا نحييييييييو الصيييييييينع او انييييييييو البيييييييييع. للشييييييييةكة انو ييييييييذ ان توجييييييييه

 تطييييييوية منتييييييوج جويييييييو. -2   اسييييييتةاتيجية توجيييييييه الزبييييييون. -1  ن:متطلبيييييياك التصيييييينيع المييييييةوميييييين 
 التخطيط والسيطةم. -5الأفةاو وفةق الممل. -4      إواةم الجووم الشاملة. -3

 Intelligent  Manufacturing System نظاو انتصنيع انذكي -2

شيةكة يية اين اسيتةاتيجية التصينيع للوهو أسلوا إنتاجي  ئة مع بواية القةن الحاوا والمشةين للتمب
المئياةام المسيتنوم و  الئياكيل الاواةيية والمن ميية المبوايةتتمثيل وااماك أساسيية ويتكون من هيكل تصميم و

 اسيييييييييييييتخوام التكنولوجيييييييييييييياك الذكييييييييييييييية.قيييييييييييييوةم ميييييييييييييع الممةفييييييييييييية والذوا الييييييييييييي  الأفيييييييييييييةاو 

 (Mass Customization) الايصاء انىاسع  يصائيةالا -3
انتاج سلع وخوماك فيي ضيوء ةغبية وحاجياك الزبيا ن المتيييةم وباسيماة ملب مية  ويتطليا هيذا الينمط 

يقيوم الافيةاو والممليياك والوحيواك والتكنولوجييا مةونة وسةاة في الاسيتجابة طالميا ان البي ية وا مية التيييية 
ااطاء الزبا ن ما يةغبون فية بالضبط . ويقوم الموةاء بالتنسييق ميابين الافيةاو  يقومون بتيية الئياكل لية 

اما بالنسبة للنتيا س فئيي سيلع  المشتيلين ذوا القابلياك وتكون ا امة )ن ام ةبط( كفوء من المسا ل الحاسمة.
 وخوماك منخفضة الكلفة واالية النواية ومصنواة وفق طلا الزبون .

 :من خلبل النقاط الاتية ك ال  ااتماو الايصاء الواسع ويمكن ان تلجا الشةكا
 تقويم منتجاك موص  اليئا. -1
 تقليل الخزين ال  مستوياك )لا يمكن تصويقئا(. -2
 التحول ال  المصنع الةشيق. -3
 استبماو التكاليف والمخاطةم الخاصة بخزين السلع المكتملة الصنع. -4
 .http://www ة استةاتي جية التوةج لجزء بمو جزء وسنة بمو سنة.التنفيذ الناجف للبيصاء الواسع اب -5

almadapaper.com/sub/01-571/p19.htm 
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 : Lean Manufacturingانتصنيع انزشيك  -4
التصيينيع  Lean Manufacturingبالانجليزيية ةشيييق  ويقصيو بئييا فيي ابيياةم  Leanتمنيي كلميية 
. وهيذا المخةجياك أو المئيوةاك كميا صينفتئا شيةكة تويوتيا (االمخةجاك اليية مةغوا فيئي)الخالي من الئوة 

 تنقسم إل  سبمة أنواع هي:
 الإنتاج الفا   ان الحاجة. -1
 أو اك الإنت اة للئنتاج. -2
 النقل والتوصيل. -3
 المملياك اليية مفيوم أو التي لا تضيف  يمة ملموسة للمنتس. -4
 المخزون. -5
 الحةكة . -6
 (.Scrapاا )الخةوم أو الإسكة -7
 

 السيلمية والخوميية الممليياك الإنتاجيية سيواء  وكل هيذا الأنيواع السيابقة مين الئيوة يمكين أن توجيو فيي
منئا أو غيةها كالخومية  فمل  الةغم من أن هذا الفلسفة تطوةك أساساً في مصانع إنتاج السياةاك الأمةيكية 

الطيا ةاك والموييو مين الصيناااك الأخيةى  كميا أنئيا  واليابانية  إلا أن تطبيقاتئا اليوم توسمك لتشيمل صينااة
 .شملك ايضاً مجالاك الأامال الخومية كالبنوك والمستشفياك والخوماك الصحية 

تؤخييذ فييي اييين الإاتبيياة تطييوية الجانييا  Lean Manufacturingفلسييفة التصيينيع الةشيييق  ان
 البشةا وتييية طةيقة التفكية في بةامس التوةيا 

زييياوم فييي جووتئييا ميين خييلبل لمنييتس اساسييية لتطبيييق هييذا الفلسييفة تمنييي زييياوم  يميية وميين المبيياوئ الأ
سيمةها الي  أوني  حيو ممكين بالنسيبة المسيتئلك وبالتيالي يحصيل المسيتئلك الي  جيووم  وانخفيا وضمانيتئا 

االية بسمة ممقول. وفلسفة التصنيع الةشيق ليسيك بةنامجياً ينتئيي بئيوف غايتية الوصيول الي  نقطية الصيفة 
هناك بم  المباوئ التي تميز الإنتاج الةشيق  فحسا وإنما أيضاً التطوية المستمة. الاامال تحك التصنيعمن 

 وه :
مستوى ممتاز من الجووم ومين أول ميةم  السيمي الحثييث مين أجيل الوصيول الي  نقطية الصيفة فيي أايواو  -1

 .الخليييييييييل والمييييييييييوا التصييييييييينيمية. والكشيييييييييف اييييييييين المشييييييييياكل والممضيييييييييلبك فيييييييييي أماكنئيييييييييا
الييتخلا ميين جميييع المملييياك التييي لا تييإوا فييي زييياوم لقيميية أو فييي الشييبكة الا تمانييية للمنييتس  مييع  -2

 البشةية والةاسمالية(. –الاستفاوم القصوى من المواةو )المالية 
 تقليييييا النفقيييياك  وتحسييييين الجييييووم  وزييييياوم الإنتاجييييية ومشيييياةكة المملوميييياك. –التطييييوية المسييييتمة  -3

أا أن المنتجاك تسحا من ناحية الزبون ولا توفع مين ناحيية خيط  – Pull Systemن ام السحا  -4
 (. بممنيي  أن الإنتيياج يييتم حسييا الطلييا ميين ناحييية الزبييون.Push Systemالانتيياج )ن ييام الييوفع 

 ابلية إنتاج منتجاك مختلفة أو منتجاك ذاك مواصفاك مختلفة بسيةاة ومين وون الحاجية  –المةونة  -5
 بانتاج كمياك أ ل.وةاك الحجم بوفال  التضحية 

ة الأمو مع المزووين بيالمواو والحفيا  اليئيا مين خيلبل المشياةكة فيي مملومياك التكياليف يلبناء الب ة طو -6
 http://www.allinegypt.com/search.php .والمخاطة
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 الانتاج  تنظىعلالة انترتية انذاخهي  -ثانثا
 

  Process Layoutالتةتيا حسا المملية  -1
ويطلق الية تسمية التةتيا اليو يفي حييث ييتم نجمييع المميواك المماثلية فيي  سيم واحيو ميثلب تجمييع  

اامة  وهيذا النيوع مين التةتييا  اغةا مكا ن الخةاطة في  سم الخةاطة. اما الممواك المستخومة تكون ذاك 
 هذا مزاياومن  (Raymod,1991,10)يناسا المصانع التي تنتس كمياك صييةم لموو من المنتجاك المختلفة 

 التةتيا ال  أساس المملية :
المةونة في تحويو الممواك والممال فمثلب ليس من الضةوةا ان يمييق اطيل جئياز واحيو )ماكنية( الممليية  -1

 كلئا إذ يمكن تحويل الممل ال  أجئزا أخةى في القسم. 
مواية واسيمة مين الأجيزاء بؤحجيام لمناولة الأجزاء المصنمة بوفماك صييةا او بوجبياك اميل ولانتياج مج -2

 .(Heizer2001,P.339)وأشكال مختلفة 
ان الميواةو ذاك أغييةا  ااميية بحييث يمكيين اسييتخوامئا فيي تقييويم منتوجيياك او خيوماك متنوايية وبالتييالي  -3

 .(Krajewski1999,P.404)تتطلا استثماة ذا تةكيز ا ل ال  ةأس المال 
ناولة بسبا الاختلبف واوم ثباك حةكة انتقال املياك التصنيع بيين وما يوخذ ال  هذا التةتيا زياوم كلف الم

 المكا ن 

    Product Layout  التةتيا ال  أساس المنتوج -2
وهو تةتيا التسئيلبك الانتاجية ال  وفق تتابع المملياك الانتاجية حيث توخل الماوم الاولية مين بوايية 

 الإنتياج الواسيع صنع ويلب م هيذا التةتييا الانتياج المسيتمة وخط الانتاج لتنتئي انو خط الانتاج منتوجا تام ال

Mass Productionاو الممليييييييياك المتكيييييييةةم التيييييييي تكيييييييون ذاك طليييييييا ثابيييييييك وحجيييييييم مةتفيييييييع 
(Taylor 2000, P.283) .  ليذا فمين  وان انسيابية المنتجاك في تةتيا المنتيوج واضيحة و ابلية للتنبيإ بئيا

تئييييييا فييييييي مجييييييال التصيييييينيع )تجميييييييع السييييييياةم( وفييييييي وميييييين أمثل السييييييئل السيييييييطةم اليئييييييا نسييييييبيا 
 .     (Slack1998,P.224)الخوماك

 ة   وتوماتيكيلاويحقق هذا التةتيا ميزم تقليل كلف المناولة ويشجع ال  استخوام ممواك المناولة ا
 Dilworth)وامكانية تمليم الماملين للمئام بسةاة   (Heizer 2001,P. 355)سئولة التوةيا والأشةاف و

1993, P.560). 
اةتفاع حجم ةاس المال تو ف خط الانتاج و ال  طلبك يإواموما يإشة اليه تو ف ماكنة ممينة بسبا ال

اةتفياع تكياليف الإنتياج انيو انخفيا  حجيم فضيلب اين   المستثمة فيي المكيا ن بسيبا تخصيا مميواك الإنتياج
 . (Ahuja 1993 ,P.493) الإنتاج

  Fiexed Position Layoutك  التةتيا الواخلي للمو ع الثاب -3

وتنقل ويطلق اليه تسمية التةتيا المشةوع حيث يتم تةتيا التسئيلبك الانتاجية  في مو ع الانتاج 
 والممواك والقوى الماملة والمواو الاولية كافة تنقل ال  مو ع الممل .

 يفضل استخوامه انوما يكون المنتوج ضخماً او يصما تحةيكه او نقله  
(303  :2005  :Krajweski & Retizman :ويتميز هذا النوع من التةتيا بموم مزايا )-  مةونة االية

للمنتوج  وتنوع االي من المئام الموكلة للماملين  فضلب ال  انه يسمف بممالجة المملياك من  بل مجمواة 
 صييةم من الماملين .

 ) ,Slack,et. Al 2004:  217)  -أما أهم ايوبه فتحوو بالأتي:
 جوولة المجال أا اوم توفة مكان لخزن المنتوج.  -1

 مكن أن تكون الفمالياك ضميفة.ي -2

 الحاجة ال  موى واسع من المئاةاك المطلوبة. -3

 مساحة السيطةم يمكن أن تكون ضيقة تماماً. -4
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   Cellular Layout التةتيا الخلوا: -4
 ع واحو يطلق الية الخلية  وتممل الخلية ال  يتم تجميع المكا ن والممواك غية المتماثلة في مو

انتاج منتجاك متماثلة يطلق اليئا اسم الما لة ويشجع هذا التةتيا الاستفاوم من المئاةاك المختلفة لوى 
اما الممواك المستخومة في هذا  الماملين  وخلق الب اك انسانية جيوم بسبا وجوو الماملين في خلية واحوم.

 اك اغةا  اامة .النمط من التةتيا ذ
ويلب م وةلا الانتاج التي تتمامل مع تشكيلة من المنتجاك المتنواة  بوفماك صييةم متكةةم  مما 

 ة.ليإخذ اليه تو ف الممل واخل الخلية  خاصة اذا كانك الخلية تنتس منتجاك تمة ال  ممواك متسلس
 

 Assembly Systems انتجًيع  خطاتىط انظًة  -الدثحث انثانث
لمصاوة في تصنيف ان مة التجميع فمنئا من صنفئا بالااتماو ال  الئي ة الفيزوياوية اا اختلفك ا

بممن  ان التجميع يتم يوويا او باستخوام الالة ومنئم من صنفئا ممتموا ال  اسلوا تةتيا المملية او 
 -هذا الان مة:ان بالااتماو ال  مخطط الانتاج  وفيما يلي نبذم 

 -وتصنف ال  اساس ما يلي: -جميع بالااتماو ال  الئي ة الفيزياويةتصنيف ان مة الت -اولا
وهو ن ام يحتوا ال  محطة تجميع واحوم ويستممل لانتاج منتوجاك ممقوم   :تجميع ذو محطة واحوم -1

بكمياك صييةم ومكان الممل )المحطة( يحتوا ال  اامل واحو او اوم امال ممتموا ال  حجم المنتس 
وا ومن امثلة الصنااة التي تستخوم مثل هذا التجميع مصانع الطا ةاك وبناء وممول الانتاج المطل

 (Grover 1987)السفن 
خط تجميع يووا: يتضمن اوم محطاك امل مةتبة بالتسلسل وينقل الممل التجميمي من محطة ال   -2

واحو او اكثة من اامل واحو يقومون بجزء من الممل  ااملاخةى وكل محطة امل تحتوا ال  
 ميمي الكلي الج

 ن ام تجميع شبة اوتوماتيكي: تكون فيه بم  الاامال التتجميمية يووية والبم  الاخة ميكانيكة.  -3

 مإتمتةتجميع اوتوماتيكي: تكون فيه جميع المملياك التجميمية  -4

  (Andreasen 1988)تكون له  ابلية التكيف مع التييةاك في بم  من مواصفاك المنتوج ن ام تجميع مةن: -5

 (Korsakov 1987 )ومنئا: -التجميع بالااتماو ال  ن ام المناولة ا تصنيف ان مةثاني
تجميع متحةك: يتضمن الن ام اوم محطاك ويتم فيه نقل التجميع من محطة ال  اخةى ليتم تجميمه  -1

 بالتوةيس 
 تم جميع اامال التجميع في محطة واحوم ثابتة تتجميع الثابك:   -2

 -كما يلي : ال  اساس تةتيا المملية:ثالثا: تصنيف ان مة التجميع 
 تجميع خطوم بمو خطوم  -1
 تجميع متوازا -2

 تجميع مختلط -3

 (Burbidye 1989)ةابما: تصنيف ان مة التجميع بالااتماو ال  مخطط الانتاج: وكما يلي 
ميع من مستوى ال  جتجميع تصااوا بالوفماك : وهو تجميع يمتمو ال   ا مة المواو ولا ينتقل الت -1

 بمو الانتئاء من تجميع المستوى الا ل بالكامل  اخة الا
تجميع تصااوا: وهو ن ام يحتوا ال  املياك تكةاةية ذاك ازمان  صيةم يتم اوا ئا ال  اوم   -2

 محطاك امل مةتبة بخط مستقيم .

تجميع المجاميع: الئوف من هذا الن ام جمل المملياك التجميمية  ياسية لموم منتجاك بالااتماو ال   -3
 به في الشكل والحجم لنتمكن من تجميع اوم منتجاك متشابئة ال  نفس ن ام التجميع التشا
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 تصنيف ان مة التجميع المإتمتة بالااتماو ال  ن ام النقل المستممل ويقسم ال : -خامسا
ن ام نقل مستمة: حيث تتحةك الاجزاء باستمةاة وبسةاة ثابتة مما يتطلا تحةك ةاس الممل مع  -1

 المستمةمحةكة الاجزاء 
ن ام نقل متزامن: نقل الاجزاء بحةكة غية مستمةم بين محطاك الممل المثبتة في اماكن ثابتة  -2

 والاجزاء تنقل من محطة ال  اخةى في كل نقلة تتم املية التجميع 

ن ام نقل غية متزامن: يسمف لكل جزء بالتحةك ال  المحطة التالية لاواء املية التجميع التالية  -3
 ان با ي الاجزاء مما يمطي مةونة االية جوا  بصوةم مستقلة

الاساسي في مكان ثابك غية متحةك حيث يتم اضافة با ي  ن ام جزء اساسي ثابك: يثبك الجزء -4
 الاجزاء اليه.

 تطبيقاك الانسان الالي في التجميع -ساوسا 
ماذج متشابئة ان اكبة مجال يطبق فيه الانسان الالي هو في انتاج مزيس من منتوجاك متشابئة او ن

في نفس خلية الممل او خط التجميع   مثال ال  ذلك منتوجاك المحةكاك الكئةبا ية او اا تطبيقاك صييةم 
اخةى وغيةها من المنتوجاك الكئةبا ية والميكانيكية الصييةم لان مثل هذا المنتوجاك تتشابه بالصوةم 

ةق في الحجوم والشكل الئنوسي الامة الذا جمل الاساسية او الئي ة الاساسية لمختلف النماذج ولكن هناك ف
الانسان الالي مفيو في التجميع هو  ابلية ال  تنفيذ متييةاك مبةمجة في ووةم الممل التي تشمل المويو من 

 اشكال التجميماك .
ان خلية الانسان الالي تتضمن المويو من الممواك وتشمل احزمة نقل ومنصاك وممواك ماكنة ومثبتاك 

  (Grover 1987) لخ ومن الضةوةا ان يتم تةتيا الممواك في خلية الانسان الالي بمخطط كفإ.ا ....

 

 Assembly Lineيىاسنة خطاتىط انتجًيع   -اولا -الدثحث انزاتع
التوازن ال  انه: تخصيا الممل ال  محطياك فيي الخيط لإنجياز مميول الإنتياج   Krajewskiاةف 

اةفيه: بؤنيه  تجمييع    Waller. (Krajewski 1999,P.225) المةغوا فيه مع ا ل اوو مين المحطياك
 اناصيييييية امييييييل خييييييط التجميييييييع للحصييييييول اليييييي  إنتاجييييييية االييييييية وتقليييييييل الو ييييييك الماطييييييل للمامييييييل

(Waller 1999,P.272). 
ان تيوازن الخيط هيو تخصييا الااميال لمحطياك المميل وتحوييو الو يك و ييوو  الي  Taylor واةفه 

  . (Taylor 2000,P.293)الأسبقية
تتصييف خطييوط الإنتيياج او التجميييع بحةكيية المييواو المييةاو ممالجتئييا او الأجييزاء المييةاو تجميمئييا ميين اذ 

محطة امل ال  محطة امل لاحقه حيث تقوم كل محطية بيؤجةاء جيزء مين المميل الي  هيذا الميواو خيلبل فتيةا 
 نية محووم .بحيث تتوازن مخةجاك الخط مع كمية الانتاج المطلوبة خلبل فتةم زم زمنية ممينه 

ان الاهتمام بمسؤلة تحقيق التوازن ال  الخطوط الإنتاجية يكمن في تجنيا حيووث ال ياهةتين التياليتين 
 واخل الخط الإنتاجي:

طية إنتاجيية ممينية : تمني تكوس الوحيواك الميةاو إنجياز المميل اليئيا انيو مح Bottleneckالاختنا اك  -1
 قة .نتاج في المةحلة السابالا وذلك بسبا تفوق

: يتكون انوما يكون إنتاج المحطة السابقة ا ل من الإنتاج الممكن للمحطة  Lost  Timeالو ك الضا ع  -2
ميع بقياء طا ية اللبحقة مما يمني ان الإنتاج الفملي للمحطة اللبحقة يصبف مساوياً لإنتياج المحطية السيابقة 

 .  انتاجية فا ضة لويئا
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 -مئمين هما :وتممل موازنة خط الانتاج تحك  يوين 

 -متطلباك الاسبقية: -أ 
 وهي  يوو ماوية ال  الطلا الذا تنجز فيه المملياك ال  خط التجميع . 

  -و ك الووةم الانتاجية:  -ا 
وهي اطول و ك يسمف فيه للمنتوج بان يقضيه في كل محطة امل انوما يكون المطلوا الوصول ال  

 ( Taylor & Russell : 2000 : 292ممول الانتاج  المستئوف ) 

ان مشكلة موازنة خط التجميع في تميين جميع المئام في سلسلة من محطاك الممل  Chaseويشية 
لمحطة    Cycle Timeحيث لا يكون لكل محطة امل اثة ال  ما يمكن انجازا في و ك الووةم الانتاجية ال 

بين المئام والتي تمةضئا تقنياك المملية وتصميم  الممل وتتمقو مشكلة موازنة خط التجميع بالملب اك ما
 ( Chase, et al : 2001: 182الممل )

   Assembly line Balancing  خطواك موازنة خط التجميع      -ثانيا 
 -يمكن تحويو خطواك موازنة خط التجميع بالاتي :

ة حيث يتؤلف الةسم من ووا ة تمثل تحويو الملب اك المتسلسلة بين المئام باستخوام الةسم البياني للؤسبقي .1
 ( . Taylor & Russell : 2000 : 182المئام الفةوية واسئم تشية ال  تةتيا المئمة ) 

)ويكون ااوم بالو ا ق او الثواني( ونحصل اليه من   Cycle Time  تحويو و ك الووةم الانتاجية ال .2
  والذا يساوا Production time available per day سمة و ك الانتاج باليوم 

 الوحواك المطلوا تجئيزها في اليوم ( مقسوماً ال  اوو اوو الو ا ق او الثواني× اوو الساااك الممطام )

                      
 و ك الإنتاج باليوم                                             

  1..........                                                و ك الووةم الإنتاجية =  
     Cycle time                        اوو الوحواك المطلوبة 

                              
                                                  (Heizer & Render : 2004 :349 ) 

 
المطلوبة   minimum number of workstationتحويو أون  اوو ن ةا من محطاك الممل   .1

 للبيفاء بقيو و ك ووةم محطة الممل وذلك من خلبل  سمة مجموع أو اك المئماك
Sum of task time  ال  و ك الووةم الإنتاجيةCycle time  . 

                                     
  ∑ مجموع اجمالي و ك المئام                                                 

 أون  اوو من محطاك الممل   =   
  Minimam Number of                          و ك الووةم الإنتاجية 

 Workstations                       
(..............2 (               )Fraizer & Gaither : 2002 : 196  ) 

 Sum of ة من  سمة مجموع او اك المئام ( المشتق Efficiencyتقييم كفاءم موازنة خط التجميع ) .2

task time   ال  الموو الفملي لمحطاك المملActual Number of Workstations  والذا .
لشبكة الةسم البياني لاسبقياك الممل في المشةوع  Cycle time  يمكن احتسابئا من تميين حووو ال

مضةوباً بو ك الووةم    Cycle time  ووو الوالذا يمنع فيئا تجاوز الو ك الذا يقضيه المنتوج ان ح
 %  100  االبا(  مضةوباً ب  2)المحسوبة في خطوا     Cycle timeالانتاجية ال 
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 مجموع و ك المئام                                                                        
 (3...) % 100×                                الكفاءم    =                                     
    Efficiency        و ك الووةم الإنتاجية×  الموو الفملي لمحطاك الممل 
  (Chase , et al : 2003 : 332 ) 
  

)) وهو مجموع الفةق بين الو ك الذا يستية ه المنتوج في    Idle timeيحتسا الو ك الماطل ال  .3
 لكل محطة امل ((  Cycle time ووةم الإنتاجية أل محطة الممل وو ك ال

Idle time = nc - ∑ t …(4)                                                                 
      Idle timeالو ك الماطل                          حيث  إن                     

             =  nاوو محطاك الممل                                                          

 =  c              و ك الووةم الإنتاجية     Cycle timeأل                          

 = t∑مجموع الأو اك الممياةية لمتطلباك تجميع لكل وحوم                          

                                      (Krajweski & Reitzman : 2005 : 321  ) 
 

 موازنة خط التجميع بوساطة الحاسوا   -الثاً ث
                                     Assembly line balancing by using Computer 

ان موازنة خط التجميع تصبف في كثية من الاحيان غية مجوية انو   Taylor & Russell))يةى  
ك واستخوام طةيقة الموازنة اليووية ولحسن الح  هناك مجمواة من البةامجياك التي زياوم حجم المشكلب

 ( Taylor & Russell : 296 : 2000تستممل لموازنة خطوط التجميع الكبيةم وبسةاة )
الخاا   Assemble – Line Configurations( $ ASYBLان بةنامس ) Chaseو و أشاة      

  ويستخوم هذا البةنامس  انون الوزن المو مي المصنف   General Electricبموازنة خط تجميع شةكة 
Rank Positional Weight Rule   في اختياة المئام لمحطاك الممل حيث تميين المئام وفقاً لأوزانئا

والوزن المو مي هو الو ك لمئمة ممينة فضلبً ان او اك المئام لكل    Positional Weightالمو مية 
 ي تتبمئا وبالتالي يتم تميين المئمة ذاك الوزن المو مي الاال  في محطة الممل الاول .المئام الت

 (Chase et.al , : 2001 : 186  ) 
انه بالةغم من الامكانياك الواسمة للكومبيوتة فانه لا يوجو هناك بةامس كومبيوتةية    Evansويإكو 

 (Evans: 1993 : 326تقوم الحلول المثل  للمشكلبك الوا مية الواسمة . )
 ان هناك بةامس اخةى لموازنة خطوط التجميع كبةنامس ةوتلبح  الباحث

  COROLAP, ALDEP, CRAFT   وسيتم التةكيز ال  بةنامسCRAFT   . 



                                                                                             
                              

 

66 
 تصًيى نظاو يقترح نتخصيص يهاو انعًم لمحطات انعًم وباعتًاد انطرق الاجتهادية               

انكهربائية دراسة حال في انشركة انعاية نهصناعات                        
 

 تصًيى الخط الإنتاجي  -الدثحث الخايس  
 انتصًيًية  اولا: الاعتثاراا

)مةاكز الممل( يتم خلبلئا تنفيذ الأواء الفيةوا يحتوا خط التجميع ااومً ال  سلسلة من محطاك الممل 
وتصمم خطوط التجميع النئا ي لانتاج حجوم كبيةم )كمياك كبيةم( من منتس واحو ذا خواا  لتجميع المنتس.
 (. 202ا   2000نمطية )الملي 

والتيوازن الكفيوء هيو  ان توازن الخط ييتم اين طةييق تمييين مئيام التجمييع المحيووم لكيل محطية اميل.
ذا ينئي التجميع المطليوا ويتبيع الأسيبقية المحيووم وبقياء الو يك الماطيل فيي كيل محطية فيي أوني  مسيتوى ال

(Heizer 2001, P.357)  وميين اجييل تحقيييق ذلييك فييان الاواةم يجييا ان تكييون اليي  ممةفيية تاميية بطبيميية .
 ثييييل الممييييواك والاوواك وطييييةق الممييييل المتبميييية  كييييذلك تحويييييو الو ييييك المطلييييوا لكييييل مئميييية تجميييييع م

ان تمةف الاواةماسبقية تنفيذ  النشاطاك والملب ياك فيميا بينئيا  و)التثقيا وةبط الصامولة  او الصبغ ....الخ( 
( لذا فان توزيع اناصة محتوى المميل الي  محطياك يخضيع 123  1997التتابع بين النشاطاك )التميمي  اا

 -الاتي:ال  بم  الشةوط التي ينبيي مةاااتئا انو تخصيا المناصة وهي ك
 يخصا كل انصة من اناصة الممل لمحطة واحوم فقط  -1
 لا يزيو مجموع او اك المناصة في المحطة التشييلة ال  و ك الووةم  -2

يكون تصميم المحطاك وما تحتويه من اناصة منت ما ال  طول خط التجميع بما ينسيجم ميع  ييوو   -3
ولا يسييمف  (329  995)الميياني الاسييبقية  وان لا يوجييو تضيياةا او تجيياوز مييا بييين هييذا المناصيية 

بتضيياةا المناصييية وتجاوزهيييا لبمضيييئا ويتطليييا انجييياز امليييية تيييوازن خيييط الانتييياج مجمواييية مييين 
 الاجةاءاك وهي كما يلي:

 
 تحويو  ا مة ة يسة للمئام باستخوام إحوى الطةق الاجتئاوية . -1
 ةسم مخطط الأسبقية . -2
 حساا و ك ووةم الإنتاج الن ةا . -3
 موو الن ةا للمحطاك .حساا ال -4
 و يوو الأسبقية . والتمةف ال  و ك الووةم الفملي  توزيع اناصة الممل ال  المحطاك  -5
 إلياء )او تجاهل( المئام التي تم تحويوها . -6
 فة لئا و ك غية مناسا في محطة الممل .اإلياء المئام التي يتو -7
 .الو ك الماطل خساةم التوازن  حساا كفاءم الخط -8
 إذا لم يتم القبول بمستوى الكفاءم يمكن الةجوع ال   القبول بمستوى الكفاءم الذا تم التوصل أليه  -9

 .(Taylor 2000 , P.293) الخطوم الخامسة     

  انطاتزق الاجتهادية  -ثانيا
 خمس طةق اجتئاوية تستخوم لتخصيا اناصة الممل ال  محطاك الممل وهي: هناك 

 يتم تخصيا الأامال ذاك الأو اك الطويلة أولاً. اذ زم لإنجاز المئمة )المملية(:طةيقة أطول و ك لا -1
بموجا هذا الطةيقة يتم ااواو  ا مة بجميع النشاطاك مةتبة تنازلييا مين اطيول و يك الي  ا صية و يك ثيم 
 توزع النشاطاك ال  المحطاك ال  وفق هذا الممياة ابتيواء بالمحطية الاولي  شيةط ايوم تجياوز الب ياك

 التتابع بين النشاطاك 
 .يتم تخصيا الأامال التي يتبمئا اكبة اوو من المئام أولاً  اذ طةيقة اكبة اوو من المئام التابمة: -2

يييتم ااييواو  ا ميية بالنشيياطاك ابتييواء بالنشيياطاك المتبوايية بيياكبة اييوو ميين النشيياطاك نييزولا اليي  النشيياطاك      
النشياطاك الي  المحطياك الي  وفيق هيذا المميياة شيةط ايوم ثم تيوزع  المتبواة با ل اوو من النشاطاك.

 تجاوز الب اك التتابع بينئا.
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 .يتم تخصيا الأامال ذاك الوزن المو مي الأكبةأولاً . اذ طةيقة تةتيا الوزن المو مي: -3
تةتا النشاطاك ال  اساس مجميوع و يك النشياط واو ياك النشياطاك التابمية ليه وتيوزع النشياطاك الي  

ابتييواء ميين النشيياط الييذا يحصييل اليي  اكبيية مجمييوع نييزولا اليي  النشيياط الييذا حصييل اليي  ا ييل المحطيياك 
 مجموع شةط اوم تجاوز الب اك التتابع بين النشاطاك.

حيث ييتم تخصييا الأاميال ذاك الأو ياك القصييةم أولاً.  طةيقة ا صة و ك لازم لإنجاز المئمة )المملية(: -4
ا صة و ك ال  اطول و ك ثم توزع النشاطاك الي  محطياك المميل تةتا النشاطاك في  ا مة ابتواءا من 

 ال  وفق هذا الممياة شةط اوم تجاوز الب اك التتابع بين النشاطاك 
 يتم تخصيا الأامال التي يتبمئا ا ل اوو من المئام أولاً . اذةيقة أ ل اوو من المئام التابمة :ط -5

تابمية ابتيواء مين تليك المتبواية با يل ايوو الي  تليك حيث يتم تةتيا النشاطاك ال  وفق اوو النشياطاك ال
المتبواة باكبة اوو من النشاطاك ثم تيوزع النشياطاك الي  محطياك المميل وفيق هيذا المميياة شيةط ايوم 

 تجاوز الب اك التتابع بين النشاطاك .
 

واليييي  الييييةغم ميييين ان هييييذا الطييييةق تييييزوو المييييوةاء بحلييييول سييييةيمة إلا انئييييا لا تضييييمن الحييييل المثييييالي 
(Heizer2001,P.358). 

 

 الجانة انعًهي -انفصم انثاني
  طثيعة ويىلع انذراسة -اولا 

تؤسسييك الشييةكة الماميية للصييناااك الكئةبا ييية اسييتناو اليي   ييةاة مجلييس إواةم المإسسيية الا تصيياوية 
وبوأ الإنتاج في الأول من نيسان  8/2/1967وتم افتتاحئا ةسميا بتاةيخ  17/8/1965بتاةيخ   45بالجلسة 
اةتبطك بمويةية مممل المصابيف الكئةبا ية في التياجي تنفييذا لقيةاة مجليس إواةم المإسسية المامية  . 1967

المقتييةن بموافقيية وزاةم  18/6/1977المنمقييوم فييي  30المتخييذ بالجلسيية  12للصييناااك الئنوسييية الميية م 
ا بالشيييةكة المامييية إواةييييا و انونيييي 7/7/1977فيييي  30/م ح /3789الصييينااة والممييياون بكتابئيييا المييية م 

 للصناااك الكئةبا ية 

 -بوا الإنتاج التجةيبي للشةكة بثلبثة خطوط إنتاجية كانك مقةم ضمن الطا ة التصميمية للمشةوع وهي:

 سنويا .  KVA 151500المحولاك الزيتية الكئةبا ية بطا ة  -1
 محةك سنويا . 15000واط  بطا ة   600المحةكاك الكئةبا ية   وةم  -2
  طمة سنويا . 1200000مآخذ  سوكتاك( بطا ة  اءم )مفاتيف أجئزم الإض -3

تنييتس الشييةكة أنييواع اويييوم ميين المنتجيياك النمطييية وبكمييياك كبيييةم بصييوةم مسييتمةم بطةيقيية التما ييو مثييل     
  وااو الفلوةسنك الأحاوية  لوحاك التوزيع  أجئزم الإضاءم  مةاوح  محةكاك مبةوم الئواء  )مضخة الماء 

والمحةكياك الصينااية(  اةم  مةوحة النسييم  السيخان الكئةبيا ي( فضيلب اين )المكيفياك المةكزيية تةاكيا الإن
ال  ان تقوم تلك الجئاك المتما و ممئا بتوفية المواو الأولية اللبزمة للئنتاج. اسيتناواً لأهيواف وأهميية البحيث 

ئيواء لأغيةا  وةاسية متطلبياك المقوم مين  بيل الباحيث فانيه تيم اختيياة خيط تجمييع مضيخة المياء لمبيةواك ال
 الصناااك التجميمية .

من المنتجاك النمطية في الشةكة حيث يتم تصنيع اغلا أجزا ئا في واخل أ سام  المةوحة السقفيةمنتس 
 .الشةكة المختلفة التابمة ال  المممل الة يسي في  سم الإنتاج 
   والمن م( 4وستية  والةيشة اوو  الملوا  تتكون المةوحة من الاجزاء الة يسة كالاتي: )الةوتة  واليطاء
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 متطلباك اللبزمة لخط تجميع المحةك في منتس )المةوحة السقفية(  -ثانيا
 لية  تنفيذ التةتيا الافضل للخط التجميع فيجا تئي ة المملوماك الضةوةية وهي كما يلي:

 جوولة الانتاج -1

 تسلسل المئام او المملياك والو ك القياسي للمئام -2

 ة الانتاج )لخط تجميع محةك المةوحة السقفية( جوول -1

يتم تحويو كمية الانتاج لمنتس اينة البحيث والي  وفيق الخطية الانتاجيية للشيةكة المامية للصيناااك الكئةبا يية  وحيوو مميول 
اييام المميل فيي وحوم وتقوم وا ةم التخطيط والمتابمة فيي الشيةكة بتقسييم مميول الانتياج الي  ايوو  100000الانتاج السنوا بمقواة 

 298السنة  مع الاخذ بن ة الااتباة اوو ايام الممل الفملية في كل اسيبوع اذ ييتم اسيتبماو المطيل الةسيمية ويبليغ ايوو اييام المميل ا 
يوم وبناء ال  ذليك ييتم اايواو جوولية الانتياج لمنتيوج اينية البحيث والي  وفيق المميياة الميام للطا ية الممميل  اذ تكيون كميية الانتياج 

 يع الفمليي لخيط اوالو سياااك يومييا. 7.5اييام فيي الاسيبوع وبوا يع  6وحيوم  اذ تمميل الشيةكة بوا يع  335مطلوا تسيلمئا يومييا ال
نجيو بيان و يك اليووةم   بصيوةم متسلسيلة اةبمة اشة محطةخط تجميع يووا  ويتكون من  تجميع محةك المةوحة السقفية تبين انه
اما ممول الانتاج اليومي فيحيوو مين  بيل  سيم الانتياج فيي  .ثانية  5.5= للمحطة نجو و تئا للمحطاك غية متناسا وللآخذ بؤكبة و ك

 وحوم خلبل اليوم( . 60المممل ووفقا للبمكاناك المتوفةم وهو يساوا )

 و ك الووةم( × )اوو المحطاك ÷ كفاءم الخط = )محتوى الممل(  ولايجاو نسبة -
 % 58( = و يقة 5.5 ×محطة  14÷ )  و يقة  45=                       

 نسبة كفاءم الخط  – 1نسبة تؤخية التوازن =  -
                          =1-  58 =  %42 % 

 تسلسل المئام  -2

من متطلباك الخط الانتاجي يتطلا ايجاو الازمنة اللبزمة لمئام الممل وممةفة الو ك اللبزم لانجاز المئام لكل جزء 
مئمة حت  يصبف منتس  23وفق المساة التكنولوجي المحوو لمنتوج اينة البحث وانه يمة ا من اجزاء المنتوج وال  

المئيام  2( و يقية ويبيين الجيوول 45يوضف تسلسل هذا المئام والو ك المطلوا لانجاز كل مئمية ) 1نئا ي والجوول 
 والمئام السابقة لخط تجمع محةك المةوحة 

 ةك المةوحة السقفيةمح( الفمالياك اللبزمة لتجميع 1جوول )

 وصف المملية )المئمة( ة م

 بالو يقةأو اك الإنجاز 

 2 خل )لمنع الةطوبة او تاكسو الحويو الكئةبا ي(اتجئيز الةوتة  وذلك بصباغة من الو 1

 1.5 وضع الةوتة واخل المكبس الخاا لكبس الستية واخل الةوتة 2

 2 ةن(تجئيز الستية ووضع الواشة والةنكك )البول ب 

 1.5 كبس الستية ال  الةوتة مع  يام المامل بفحا القطمة لموم وجوو صوك 4

 1.5 ةبط الستية بالةوتة بواسطة الواشة 5

 2.5 (3تثبيك الستية بالةوتة بواسطة اوو من البةاغي )اوو  6

 1.5 كبس اليطاء الملوا ال  الةوتة بواسطة مكبس خاا  7

 2.5 3ةوتة بواسطة بةاغي اوو تثبيك اليطاء الملوا ال  ال 8

 1 ال  الشفك من الاال   connecterوضع  9

 2.5 ةبط محكم Net (M16)ثم ةبط  A16وضع واشة  10

 2.5 لية  تجئيز المحةك connecterةبط الكئةباء )الاسلبك( ال    11

 2 املية فحا الاواء الكئةبا ي والميكانيكي لتشخيا الااطال ) ان وجوك( 12

 1.5 تاكو من  بل المامل بموم وجوو صوك  ال 13

 1 التاكو من اوم تماس المازل ال  الةوتة 14

 1.5 4ال  الةوتة وةبطئا ةبط خفيف لية  تثبيك الةيشة اوو 8وضع البةاغي اوو 15

 1 لية  التثبيك في الثقا الجانبي M6وضع بةغي  16

 2 لتثبيك   Net 6وضع  17

 1.5 صباغة المحةك بشكل اولي 18

 2.5 الصباغة النئا ية 19

 5.5 وضع المحةك في الفةن وحسا الو ك المقةة لتثبيك الصبغ  20

 1.5 التاكو من جميع الاجزاء الموضواة  21

 2 وضع الخط الذهبي )جمالية الشكل( 22

 2 تيليف ووضع الملبمة التجاةية والتمليماك 23

 45 المجموع 

  سم التكنولوجيا تماو ال  بياناك شمبة الفنية/المصوة: من ااواو الباحث بالاا

 
 

 ( مئام الممل والمئام السابقة لخط تجميع مضخة الماء 2جوول )
 Task N. Task Name Time Preceding Task 

1 A 2 - 
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2 B 1.5 A 

3 C 2 - 

4 D 1.5 C, B 

5 E 1.5 D 

6 F 2.5 E 

7 G 1.5 B, F 

8 H 2.5 G 

9 I 1 H  

10 J 2.5 I 

11 K 2.5 I 

12 L 2 K , J 

13 M 1.5 L 

14 N 1 M 

15 O 1.5 N 

16 P 1 O 

17 Q 2 P 

18 R 1.5 Q 

19 S 2.5 R 

20 T 5.5 S 

21 U 1.5 R 

22 V 2 T ,U 

23 W 2 V 

 Total 45  

 
 

 : خطواك تصميم الن امالثاث
صيا المئيام الي  ليذا تكمين تحويو المشكلة: من اهم المشاكل التي تواجه اواةم المملياك مشكلة تخ -1

حاجيية البحييث فييي تصييميم ن ييام مسييتنو اليي   ااييوم المملوميياك والياييية منييه تييذليل الصييموباك التييي 
 يواجئئا موةاء المملياك في كيفية التخلا من الاختنا اك والو ك الماطل في محطاك الممل.

اك والمملومياك المسيتنبطة تحويو الموخلبك:  ام الباحث بااواو بةنامس مين خيلبل ااتمياو الي  البياني -2
من تقاةية وا ةم التخطيط لمينة البحث التي تشيمل )تسلسيل الممليياك او المئيام او او ياك انجياز كيل 

 مئمة وممول الانتاج في اليوم(

الممالجيية: تتكييون ميين مجموايية ميين الاجييةاءاك المبةمجيية التييي تييتحكم فييي املييية الاختييياة الفمييال  -3
اليي  اسييتخوام مميياولاك )زميين الييووةم واييوو المحطيياك( باوخييال  للمملوميياك  تييم ممالجيية البيانيياك

واو اك انجاز كل مئمة  وساااك الممل الفمليية  ومميول الانتياج الييومي(  المتييةاك )تسلسل مئام 
و يك اليووةم  وايوو المحطياك. وتيم اسيتخوام الطيةق الاجتئاويية لايجياو التةتييا الافضيل  جلاستخةا

 ك المةوحة السقفية(للخط الانتاجي )خط تجميع محة
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 المخةجيييياك: ييييييتم تشييييييل الن يييييام ميييين خيييييلبل واجئيييياك البةنيييييامس الاساسييييية المصيييييممة بليييييية -4
Visual Basic-6)   وان واجئة المستخوم تممل كوسييلة اتصيال بيين البةنيامس والمسيتخوم باسيلوا سيئل

ك والتي تمك وال  ويسية وبواجئاك مفئومة ويسيةم الاستخوام وبلية تخاطا من خلبل الةسوم والايضاحا
وفق مباوءى اساسية تمكن المستخوم من اجل حل اهم مشكلة تواجه موية المملياك وهي مشكلة اتخاذ القةاة 

 اك لجمييييييييييييييييييع المئيييييييييييييييييام اينييييييييييييييييية البحيييييييييييييييييث الصيييييييييييييييييحيف. وتيييييييييييييييييم اوخيييييييييييييييييال البيانييييييييييييييييي
 خط تجميع محةك المةوحة السقفية( )

( ومن اجل الحصول الي  زمين اليووةم اليذا 2تحليل النتا س: بالااتماو ال  البياناك المذكوةم في الجوول ) -5

افضل طةيقة لتصميم الخط الانتاجي  وبالوخول ال  واجئية الطيةق الاجتئاويية الخمسية اذ ييتم  يحقق
تةتيييا المئميياك اليي  المحطيياك الممييل بالااتميياو اليي  اكبيية و ييك للمئييام او ا ييل و ييك للمئييام او 

 كبة وزن موضمي لكل مئمة.بالااتماو ال  اوو المناصة التي تليه او من خلبل ا
يزوو البةنامس المستخوم بتوزيع المئام ال  المحطاك الممل ويختاة التةتيا الذا يحقق اال  نسبة كفياءم  وا يل 

( يوضيف توزييع 3نسبة تاخية  وا ل و ك ااطل. ومن خلبل تميين الطةيقية التيي اوك الي  هيذا النتيا س والجيوول )
اكبة وزن موضمي(  ولية  اجةاء تحليلبك كانك نتا س الن يام كميا يياتي  المئماك ال  افضل طةيقة اجتئاوية )

( المذكوةم في الجانا الن ةا اذ كان الو ك المتياح للبنتياج فيي 1( و يقة وال  وفق المماولة )5.5زمن الووةم )
( وحوم 82يساوا )( و يقة اما ممول الانتاج اليومي وفقا للبمكاناك المتوافةم وهو 45الخط الانتاجي خلبل اليوم )

  .خلبل اليوم
( محطة امل واجمالي الو يك الماطيل 10اما بالنسبة ال  اوو المحطاك فئي كما موضف بالبةنامس مساوا )

 %(  25%( وخساةم التوازن )75( و يقة بينما النسبة الم وية لكفاءم الخط )10للخط فانه مساوا )

 

mainsheet 

Prodcde Taskcode Workstation Taskname Tasktime Cumulativetime Idletime 

1 1 1 A  2 2 3.50 

1 2 1 B  1.5 5.5 0.00 

1 3 1 C  2 4 1.50 

1 4 2 D  1.5 1.5 4.00 

1 5 2 E  1.5 4.5 1.00 

1 6 3 F  2.5 2.5 3.00 

1 7 2 G  1.5 3 2.50 

1 8 3 H  2.5 5 0.50 

1 9 4 I  1 1 4.50 

1 10 4 J  2.5 3.5 2.00 

1 11 5 K  2.5 2.5 3.00 

1 12 5 L  2 4.5 1.00 

1 13 6 M  1.5 1.5 4.00 

1 14 6 N  1 2.5 3.00 

1 15 6 O  1.5 4 1.50 

1 16 6 P  1 5 0.50 

1 17 7 Q  2 2 3.50 

1 18 7 R  1.5 3.5 2.00 

1 19 8 S  2.5 2.5 3.00 

1 20 9 T  5.5 5.5 0.00 

1 21 7 U  1.5 5 0.50 

1 22 10 V  2 2 3.50 

1 23 10 W  2 4 1.50 

   المصوة : من ااواو الباحث /التةتيا ال  اساس اكبة وزن موضمي
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االاستنتـاجـا اولا: -انفصم انثانث  
استخوام طةق الاجتئاوية لتةتيا الخط الانتاجي لئا اثة كبية فيي ايجياو التةتييا الامثيل للمحطياك وهيذا ميا  -1

محطاك مشيةا بذلك ال  ان  10جميع المئام ال  المحطاك والبالغ اووها اثبتته هذا البحث اذ تم توزيع 
تةتيا الخيط الانتياجي لئيذا المنيتس يتحقيق بموجيا هيذا الميوو مين المحطياك مميا ييإوا الي  زيياوم نسيبة 

 كفاءم الخط وتقليل الماطل وبالتالي ةفع ممول الانتاج في الوجبة 
حطاك الممل يقوم وسيلة فمالة للتوصل ال  التةتيا الفمال للخيط استخوام الن ام لتخصيا المئام ال  الم  -2

 الانتاجي والحصول ال  اال  نسبة كفاءم وا ل و ك ااطل 
الااتميياو بتنفيييذ الن ييام والتوصييل اليي  التةتيييا الافضييل للمئييام ميين خييلبل تحقيييق االيي  كفيياءم وا ييل و ييك  -3

 طةق الاجتئاوية.ااطل  تم التوصل ال  ان طةيقة اكبة وزن موضمي هي افضل ال

زاليك تسيتخوم الاسيلوا التقلييوا  محوووية اهتمام الشةكة بتصميم املياتئيا الانتاجيية اذ ان الشيةكة ميا  -4
 في الانتاج

 

 انتىصــياا -ثانيا
الطةيقيية )اكبيية وزن موضييمي( وذلييك لتحقيقئييا افضييل النتييا س انييو المقاةنيية مييع الطييةق نوصييي باتبيياع  -1

 الاجتئاوية الاخةى.
الن ام بتخصيا اناصة او مئام الممل ال  محطاك الممل المصمم لبي ة الشيةكة مين خيلبل ااياوم  تطبيق -2

 توزيع المئام ال  المحطاك وان لا يإوا ال  اة لة  نواك توفق المواو بين المحطاك وحةكة المملين.
  وفييق الطةيقيية لتحقيييق زييياوم فييي الطا يية الانتاجييية فمليي  الشييةكة اتبيياع التوزيييع الجويييو للمئييام واليي -3

و يقية وهيو الو يك اليذا يحقيق  5.5الاجتئاوية )كبة وزن موضمي( للوصول ال  و ك الووةم يصل الي  
 ا ص  طا ة انتاجية 

 تزويو مصمم الن ام بمملوماك كافية واساسية لتحصيل النتا س والقوةم ال  بةمجتئا بشكل منطقي . -4
جمييع المملومياك التيي تحصيل فيي خطيوط الانتياج والتجمييع توسيع  ااوم الممةفية والاخيذ بن ية الااتبياة  -5

 لاامام فوا و الن ام في الصناااك الاخةى .
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 ( واجئة اوخال المملوماك المتملقة بالمئام2شكل ) ملحق للواجئاك الن ام

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 واجئة تمةيفية (1) شكل

 ( واجئة اوخال المملوماك المتملقة بالمئام2شكل )

 (واجهة الطرق الاجتهادية6شكل ) واحهة حساب وقت الدورة وعدد المحطات ( 6) شكل

 (وزن موضعيافضل طريقة )اكبر  ( واجهة نتائج6شكل ) ( واجهة افضل الطرق3شكل )
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