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تأثير تصميم خط الإنتاج في تقليل زمن التشغيل في مصانع "
  دراسة حالة "الملابس الجاهزة غير النمطية في مصر

   “The effect design of the production line to reduce 
production time in garment factories non typical in Egypt”  
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 -:الملخص
ث یقدم نموذج لحل مشكلة إهدار الوقت في المصانع ذات الإنتاج غیر هذا البح

والعمل على  ،یعد استخدام التكنولوجیا الحدیثة في الآلآت داخل خطوط الإنتاج. النمطى
على زیادة كمیة الانتاج من  أهم   تدریب العمال ورفع إدائهم  كیفیة تأثیر تصمیم خط الإنتاج

والنظر إلى "تى شیرت"  الماكینات المتخصصة في خط الإنتاجتم إستخدام.عوامل حل المشكلة
ٕمؤشرات الكفاءة واستخدام المعاییر الإنتاجیة من خلال موازنة خطوط الإنتاج داخل صالات 

تم العمل على رفع أداء العمال من خلال التدریب على مجموعة مختلفة من المراحل ، الحیاكة
لیات داخل خطوط الإنتاج وحساب أزمنة التشغیل لكل وملاحظة أدائهم في تنفیذ العم، الإنتاج
تم العمل على  تقلیل عدد القوى البشریة المستخدمة في خطوط الإنتاج مع تقلیل زمن . مرحلة

وتم أجراء البحث من خلال عدة مراحل هى . التشغیل القطعة الملبسیة كما تظهره نتائج البحث
 . الوضع الحالى للمصنع عینة الدراسة حیث تم تحلیل العینة ووصف: مرحلة التحلیل: 

 تم وضع مجموعة من الاهداف منها تحقیق الإستفادة من إمكانیات :مرحلة وضع الأهداف
والهدف منهاعمل   :مرحلة تصمیم لخط الإنتاج المقترح .المصنع من عمال والآلآت وأدوات

بار وتقییم النظام مرحلة أخت. تصمیم لخط إنتاج تى شیرت والعمل على تقلیل زمن التشغیل
وقد توصلت النتائج إلى مدى تأثیر تصمیم خطوط الإنتاج على  : المقترح من خلال النتائج

تقلیل زمن التشغیل وذلك مع أختلاف شكل المنتج حیث أن المصنع یقوم بإنتاج غیر نمطى 
 . حیث أرتفعت معدلات الإنتاج لصالات الحیاكة وانخفاض زمن التشغیل للمنتج 

 ) مصانع غیر النمطیة- تقلیل زمن التشغیل -تصمیم خط الإنتاج  (:دلیلیةكلمات  
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Abstract 
This paper presents a model for resolving the problem of wasted time 
in the production of atypical factories. The use of modern technology in 
the machinery within the production lines, training workers to raise 
their performance and how the production line design leads to an 
increase in the amount of production are the most important factors to 
solve that problem. Specialized machinery was used in the production 
line "T-shirt", the efficiency indicators were considered and the 
productivity standards were used by balancing production lines inside 
the sewing halls, the workers' performance got raised through training 
on a variety of production stages, their performance was observed in 
the implementation of processes within production lines and operation 
time for each stage has been calculated. The number of manpower used 
in production lines has been reduced along with the operating time for 
the piece of clothing as shown by this research results. The research 
was conducted through several stages: 
Analysis: The sample was analyzed and the current situation of the 
factory of this study was described. 
Goal-setting: A range of targets including taking advantage of the 
possibilities of factory workers, machines and tools has been set. 
Design for the proposed production line: The aim is to producing 
design for T-shirt production line with reducing the operating time. 
Testing and evaluation of the proposed system through results: The 
results reached shows how the design of production lines affects can 
reduce operating time with different product forms, as the factory gives 
atypical production, sewing production rates increased and the product 
operating time decreased.  
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 المقدمة
تتعاظم معاني الانجاز عندما تتضاءل الإمكانیات المتاحة وتتسارع التطورات والمتغیرات 

نجاح ، من حولنا عندها یزید الاعتقاد بقدرة الموارد البشریة و دورها في إحداث التغیر المنشود
 . أي منظمة مرتبط بنجاح أفرادها وكفائتهم

ة من خلال  توفیر الإمكانیات والموارد والالات ولزیادة الإهتمام بمصانع الملابس الجاهز
الحدیثة التى تواكب العصر الحدیث وذلك بهدف رفع الجودة والعمل على زیادة سرعة العملیة 

 تعد إدارة الموارد البشریة وتنمیتها و تعزیز استخدامات تكنولوجیا والتقنیات یة حیثالإنتاج
 .ؤثرة في صناعة الملابس الجاهزة الحدیثة في  تحسین  أدائها  من العوامل الم

ًویعد تصمیم خط لإنتاج غالبا مایكون له تأثیر كبیر على تقلیل وقت الإنتاج داخل 
خطوط الإنتاج مما یؤدى إلى تقلیل زمن إنتاج تشغیل المودیلات داخل صالات الحیاكة 

 .وترتب علیة تقلیل تكلفة التصنیع وتحسین إنتاج القطعة الملبسیة
هو مجموعة من المهام المتمیزة الذي تم تعیینه لمجموعة من محطات " خط التجمیع

العمل المرتبطة معا من خلال آلیة النقل تحت تسلسل تجمیع تفصیلیة تحدد كیفیة تدفقات 
، ویستند توزیع الوظائف لآلات على الهدف )* ١٢(" ُعملیة تجمیع من محطة واحدة لآخرا

تقلیل الوقت الإنتاجیة فضلا عن العمل في التقدم التقلیل من سیر العمل بین المشغلین 
ماهى فى الواقع إلا دلالة للمقارنه بین قیمة النتائج المادیة "والإنتاجیة . وبالتالي زیادة الإنتاجیة

والمعنویه التى تتحقق فى العملیة الإنتاجیة وبین قیمه العناصر المستخدمة فى الإنتاج سواء 
بشریه حیث إنها لاترتبط فقط بالأداء الوظیفى كمنطق ذى كانت تلك العناصر طبیعیه أو 

علاقة بالأفراد العاملین بل أیضا ترتبط بمستوى التقدم الفنى لوسائل إنتاج المواد الأولیة 
ویتم أستخدام تقییم الأداء )* . ٤)(المدخلات/  المخرجات (المستخدمه من حیث الكم والكیف

 تقدیم - تقییم الأداء -ة أدائهم في العملیات الصناعیة للعمال و تقییم الأداء هو تقدیر كفاء
تعتبر الإدارة الهندسیة من الأدارات التى لها أهمیة )* . ٦) (الاستشارة لرفع معدلات الأداء

كبیرة داخل مصانع الملابس الجاهزة لما لها من أهمیة فى أیجاد حلول للمشاكل التى تحدث 
تغیر شكل خطوط الإنتاج بما یساعد على تقلیل زمن أثناء الإنتاج داخل خطوط وتعمل على 

 تشغیل المنتجات ویجب العمل على تطویر أداء الأدارة من خلال الآتى 
 ) بحوث تطویر المنتج(خفض محتوى زمن أداء العمل فى المنتج وذلك من خلال  -١
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 :ویتم ذلك من خلال . خفض كمیة العمل فى العملیة الصناعیة  -٢
 . تخطیط العملیات  - أ

 . حوث العملیات  ب - ب
 .  إقامة وحدة تجربیة  - ت

 : غیر الفعال  خفض الوقت -٣
 .فعال راجعآ للإدارة أو العمال السواء كان الوقت غیر 

 : ویتم ذلك من خلال 
 . تخطیط الإنتاج ومراقبتة  - أ

 . سیاسة التسویق  - ب
 .  إستخدام إسلوب تحلیل القیمة  - ت
 . تحسین ظروف التشغیل  - ث
  )* ٥.(  تدریب العمالة  - ج
رتب معدلات الإداء بمدى كفاءة القائم على وضع أسالیب وقیاس زمن الإنتاج باستخدام وت

تختص هندسة الإنتاج  ستخدام الطرق الهندسیة فى الإنتاج حیثالأسالیب الهندسیة ویتم 
تدریب العمال، وتحسین  مجالاتبتطویر المجالات الإنتاجیة والفنیة والتعاون مع 

 الكفاءة الإنتاجیة من خلال إستخدام الإمكانیات الحالیة  یهدف تنمیة(13)*الإنتاجیة
والأعتماد على الإدارة فى الوصول إلى أقصى استفادة ممكنة من تطویر خطوط الإنتاج 

 : وتمثل طرق هندسة الإنتاج فى الشكل التالى
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ل الكمیات الإنتاجیة المطلوبة إنتاجة في خلال فترة من خلاویتم تصمیم خط الإنتاج  .١
زمنیة محددة وكذلك الإعتماد على مجموعة من العملیات الواجب أدائها ویتم من خلال نظام 

 ،)*14(  قیاس الزمن وحركة العمل للعمال
تخصیص العملیات عـلى عدد یتم تحدیده من محطات : والهدف من عملیة التصمیم هو 

من تخفیض درجة العطل في الطاقات على الخط إلى أقل حد ممكن وكما تشغیل بشكل یض
سنذكر في الجزء التطبیقى للبحث مدى تأثیر تصمیم خط الإنتاج على تقلیل زمن إنتاج 

 ویتم موازنة خط ،)*١٣().( غیر النمطى ( القطعة الملبسیة للملابس ذات الإنتاج المتغیر
لآت بهدف التقلیل من سیر العمل بین العمال التجمیع من خلال توزیع الوظائف على الآ

وكذلك تقلیل وقت الإنتاج ویتم تقسیم العمل بین عدة أشخاص حتى یتم موازنة زمن الإنتاج 
ویتم قیاس الأوقات لكى یتم التنبؤ بكمیات الإنتاج المتوقعة من . بین المراحل المختلفة 

 )*.١٥(. خطوط الإنتاج

 :مشكلة البحث١-١
 :مشكلة من خلال التساؤلات الآتیة یتم صیاغة ال

 ما مدى تأثیر تصمیم خط إنتاج عى زمن تشغیل ؟ -١
مامدى أهمیة تدریب العمال على رفع كفاءه الإنتاجیة لصالات الحیاكة وتأثیره على  -٢

 تصمیم خطوط الإنتاج؟

 :أهمیة البحث ٢-١
ریب یسهم هذا البحث فى التعرف على طرق تقلیل زمن تشغیل الإنتاج من خلال تد -١

 .العمال  في المصانع غیر النمطیة 
 في تحلیل العملیات الصناعیة GSDیلقى هذا البحث الضوء على طریقة أستخدم نظام  -٢

  .ملابس الجاهزةغیر النمطیة 
أستخدام برامج الحدیثة في عمل تطویر لخطوط الإنتاج من خلال المحاكاة لتصمیم خط  -٣

 .الإنتاج 
 مـــــــــع تقلیـــــــــل زمــــــــن التشـــــــــغیل لمنـــــــــتج مـــــــــع تقلیــــــــل العمالـــــــــة داخـــــــــل خطــــــــوط الإنتـــــــــاج -٤

  .إرتفاع كمیة الإنتاج 
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 : أهداف البحث ٣-١
تحقیق الاستفادة القصوى للعلاقة بین إمكانیات مصانع الملابس الجاهزة فى مصر ومستوى 
أداء دقة العمل داخل صالات التشغیل بمصانع الملابس الجاهزة مع أختلاف المنتجات 

 .الملبسیة 
لوقت عن طریق استخدام تكنولوجیا الحدیثة في الآلآت داخل خطوط حل مشكلة أهدار ا

 .الإنتاج لمصانع ذات الإنتاج غیر النمطى 
 العمال من خلال تدریبهم على طرق استخدام التكنولوجیا الحدیثة من الماكینات ترفع كفاءا

 .منتجات الملبسیة لداخل خطوط الإنتاج والمراحل المختلفة ل
 .لحیاكة للمصانع ذات الإنتاج غیر النمطى اداخل صالات GSD سهولة تطبیق أنظمة 

 : منهجیة البحث ٢-١
 .  یستخدم البحث كل من المنهج الوصفي والمنهج التجریبي  
 -: المصطلحات العلمیة ٤-١

 effect design of the production line: تخطیط تصمیم خط الإنتاج
لإنتاج وجدولة الإنتاج وتحدید الأحمال، وهى تقوم على تحدید الاحتیاجات من موارد ا

وموازنة خطوط الإنتاج، وتخطیط أعمال الصیانة ،وكذلك متابعة جمیع العملیات داخل 
  )*١٦.( خطوط الإنتاج
 Time study:  دراسة الوقت 

حیث أن كل عامل ، وهى تعنى تحدید الوقت المناسب للأنتهاء من أداء عملیة معینة
قائم بهذه الدراسة یعبر عن الوقت القیاسى للعملیة بدلالة العامل یختلف عن الآخر فإن ال

الذى تم تدریبه على ، المتوسط الذى یمكن وصفة بأنه العامل المتمكن من استخدام الماكینة 
  )*١٠( .الطریقة الصحیحة لأداء العملیة والذى لدیه الحافز للإنتاج 

  GSD :"GENERAL SEwAING DATA" تقنیة قیاس الوقت بدراسة الحركات
هى تقنیة تعتمد على دراسة الحركات التى یتطلبها انتاج مرحلة معینة ومن ثم الاعتماد 
على اوقات محددة مسبقا ، بأثر تطبیق بحوث معمقة قامت بها مكاتب دراسات عالمیة 

  )*١٨.( للحصول مباشرة على الوقت المرجعي للعملیة 
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 Performance: الإداء
لوك الحركى الناتج عن عملیة التعلیم السابق، سواء لحركة واحدة أو مجموعة والأداء هو الس

  ) * ٩".( من الحركات المتتالیة تعكس فى النهایة قدرة ودافعیة الفرد
 Production efficiency: الكفاءة الإنتاجیة 

من هى العلاقة بین المدخلات الإنتاجیة من جهة وبین المخرجات الناتجة عن هذه العملیة 
. جهه آخرى، حیث ترتفع الكفاءة الإنتاجیة كلما ارتفعت نسبة الناتج إلى المستخدم من الموارد

)١٧*( 
 :معدل إنتاج الآلة في الساعة 

ویقصد به عدد الوحدات المنتجة التي تستطیع الألة المعینة أخراجها في ساعة زمنیة 
 .لإدارة عندما تكون سرعة دوران الآلة ثانیة عند رقم معین حددته ا

 الوحدات التالفة –عدد الوحدات التي تنتجها الألة في الوردیة = معدل إنتاج الآلة في الساعة 
 )٦.( أو المعقدة 

 non typical factories: مصانع غیر النمطیة  
 هى مجموعة المصانع التى تقوم بتنفیذ القطع الملبسیة المختلفة والتى تعتمد على طلبیات 

. یا وتتفاوت المهارات المطلوبة فى التشغیل تبعا لطبیعة المنتج ذات حجم صغیر نسب
 ) الباحث(

 : عینة الدراسة ٥-١
لقد تحددت عینة الدراسة بمصانع لملابس الجاهزة غیر النمطیة لإنتاج تى شیرت وملابس   

أذ تم أختیار عینة الدراسة بناءا عى مشكلات موجودة في المصنع أما عن )knit(المختلفة 
 -:ب أختیار عینة الدراسة فیرجع إلى أسبا

 .موقع الدراسة لم یحظ بدراسات سابقة لحل هذه المشكلة
 .المساعده التى أبداها العاملون في المصنع وكل ما شأنه أفاده للباحث في الدراسة 

 :الدراسات السابقة ٥-١
لابس الصعوبات التي تواجة خطوط أنتاج مصانع الم:" أحمد حسنى خطاب نجم الدین   

 .الجاهزة ذات الأنتاج غیر النمطي ووضع بعض الحلول المقترحة بإستخدام الحاسوب
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یعتمد لبحث على تحدیدالمشكلات التى تواجه خطوط الإنتاج لمصانع ذات الإنتاج غیر 
النمطى منها صعوبة حساب زمن الإنتاج لخطوط الإنتاج وذلك یرجع لأختلاف المنتجات لتى 

 .  الحیاكة وتم أستخدام الحاسوب لوضع بعض الحلول المقترحةیتم تصنیعها في صالات 

ل انتاج الملابس الجاهزة واثر تدریب العاملین فى مجا:" حسین القارح محمد عبد السلام
 ". فى ارتقاء بمستوى الجودة الانتاجیة ك ذل

من یعتبر العامل من القواعد الأساسیة للعملیة الصناعیة حیث یعتبر تدریب العامل 
العوامل المساعده على الأرتقاء بالعملیة الإنتاجیة لصالات الحیاكة ، وتعتبرعملیة تطویر الفرد 
فى المؤسسة من العملیات الهامة وتتم  من خلال التدریب المستمر على كل ماهو جدید في 

 .الصناعة 

بس دراسة عن اسالیب تقلیل فاقد الانتاج في صناعة الملا .علاء الدین على محمد
أستخدم الباحث كلمة فاقد الانتاج في صناعة الملابس الجاهزة و فاقد الانتاج هى " . الجاهزة 

الخسارة الناتجة عن عدم استخدام الموارد والامكانیات المتاحة في المنشأة الصناعیة بالطریقة 
المنشأة المثلى والمشكلة هنا تتمثل في عدم عنایة تلك المنشأة بتسجیل هدة الخسائر مادامت 

 .تحقق مكاسب من واقع البیانات الدفتریة

 تأثیر تقنبة ماكینات الحیاكة الحدیثة على زیادة الإنتاج فى  .أیمان عجرمة محمود عبدة
تعتبر صناعة الملابس الجاهزة من الصناعات السریعة التقدم . صناعة الملابس الجاهزة 

یاة الاجتماعیة و الاقتصادیة مما یجعل حیث تمر بتطور مستمر نتیجة التطور السریع فى الح
منتجى الملابس الجاهزة والقائمین بأبحاثها على توفیر العوامل اللازمة لتنمیة هذه الصناعة 
ولأهمیة صناعة الملابس فى جمهوریة مصر العربیة لابد من تطبیق الوسائل التكنولوجیة 

 زیادة الإنتاج ١: الات الآتیة الحدیثة وذلك لتوفیر الممیزات التى یمكن تحقیقها فى المج
 ٣.  استخدام طرق الإنتاج الأتوماتیكیة المتطورة ٢. والحصول على منتجات عالیة الجودة 

 .تحسین الرقابة

دور دراسة العمل فى تحسین الكفاءة الإنتاجیه فى صناعة الملابس : " سامح محمد كمال    
 ".الجاهزة 

 " لمصانع الملابس الجاهزة بالكفاءة الانتاجیةالتدوال وعلاقته :"نشوى مصطفى حافظ   



 

 ٩٩ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

من العملیات اهامة في صناعة الملابس الجاهزة ) التداول القطع(تعتبر عملیة المناولة أو  
حیث تساعد على تسهیل عملیة الإنتاج أو صعوبة عملیة الإنتاج حیث یتم عند حساب أزمنة 

دواس الماكینة حتى وضعها داخل الإنتاج تبء من عملیة التداول القطعة ووضعها اسفل 
 . بجانب العامل تتم هنا عملیة قیاس الكفاءة لأنتاجیة للعامل 

 8-Assembly Line Balancing to Improve Productivity using Work 
Sharing Method in Apparel Industry” Niaz Morshed & Kazi 
Saifujjaman Palash 

عالة لتحسین الإنتاجیة لخط التجمیع في حین الحد من موازنة خط الإنتاج هى الأداه الف
الأنشطة المضافة غیر ذات القیمة ویركز هذا البحث على تحسین كفاءة العامة لخط التجمیع 
عن طریق الحد من الأنشطة غیر مستخدمة حیث یتم توزیع عبء العمل في كل محطة من 

 احتساب دورة العمل ووقت العملیة وموازنة الخط التجمیع حیث تشمل المنهجیة المعتمدة على
 .من أجل تحسین كفاءة خط وزیادة الإنتاجیة الشاملة

 وتقوم عملیات الإنتاج على أربعة عملیات متعاقبة من بدایة رسم الباترون إلى عملیة التعبئة  
 ) . تى شیرت(العملیات الكاملة التى یمر بها قطعة ) ٢(ن الشكل یوالتغلیف حیث یب

 : جرائیة لإعداد النظام المقترح الخطوات الإ 
 .مرحلة التحلیل -١
 .مرحلة وضع الأهداف -٢
 .مرحلة تصمیم النظام  -٣
 .مرحلة أختبار وتقییم النظام المقترح   -٤

، ولإنتاج القطعة الملبسیة یتم عمل تصمیم )تى شیرت(دام القطع الملبسیة لـ وتم أستخ  
لوب تنفیذها ثم یتم قصها وتجمیعها في حزم من أجل القطعة ثم یتم تحدید نوعیة الأقمشة المط

تشكیل القطعة وتعتمد المصانع ذات الإنتاج غیر النمطى من حیث أختلاف الشكل التصمیم 
 وكانت المشكلة. والتى یمكن أن ترتبط برغبة العمیل أو التصمیم المقترح من قبل المصنع 

الرئیسیة في خط الحیاكة حیث كان الهدف لدینا فكرة واضحة عن كیفیة تدفق خط تى شیرت 
داخل الخط مع أختلاف شكل التصمیم من منتج لأخر مع أختلاف قدرات العمال من منتج 
لآخر، ثم كیف یتم تقلیل زمن الإنتاج في بعض المحطات داخل خط الإنتاج مع باستخدام 

كینات مع العلم أختلاف شكل التصمیم وارتباطها بقدرات العمال بحیث التكنووجیا الحدیثة لما
ًیتم أستخدم الماكینات الحدیثة بحیث یحدث توازن داخل الخط الإنتاج فضلا عن زیادة 

 .الإنتاج



 

 ١٠٠ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 

 

 

 

 
 )إعداد الباحث  (مراحل التصنیع بولو شیرت ) ٢(  شكل 

 : مرحلة التحلیل لعینة الدراسة : ً  أولا
 :ملیة الحیاكة تى شیرت  مع توصیف الرسم الفنى والزمن الإنتاج خطوات ع -

 . تركیب كم -٣  .               فارماتوة كم -٢.                    تقفیل كتف  -١
 . فعص رقبة-٦.               تركیب رقبة  -٥  .                   تقفیل رقبة  -٤
 .          أورلیة ذیل -٩ .                  أورلیة كم-٨  .             تركیب شریط رقبة -٧

ً    ویتم العمل وفقا للجدول المقاسات الخاص تى شیرت وذلك لمتابعة الجودة بعد الإنتهاء 
 وتحلیل المراحل  GSD من عملیات التجمیع تى شیرت ، وتم رفع الأوقات باستخدام نظام الـ

 .الإنتاج 
 

 

 

  
 A   B          C  D E F G J K 
S 63 46 44 20 2.5 16 3 17 8 

M 73 54 52 25 2.5 19 3 19 9 
L 75 56 54 26 2.5 20 3 19 9 

XL 78 58 56 27 2.5 21 3 20 10 
XXL 80 60 58 28 2.5 22 3 20 10 

 

 مقاسات تى شیرت) ١(جدول 



 

 ١٠١ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 ًوللحصول على التخطیط الجید لخط الإنتاج تم أستخدام شكلین لخط الإنتاج مستعینا    
بتغیرات في بعض الماكینات المتخصصة في إنتاج تى شیرت حتى یتم عمل مقارنة بین 
الشكلین لخط الإنتاج والوصول إلى خفض أوقات الإنتاج وذلك بالعمل على تقلیل الحركة 

 . لإنتاج اومناولة أثناء عملیة 
 إنتاج  الطریقة التى أستخدمت لرفع الوقت من خط الإنتاج لمصنع الباحثعرضیوسوف    

لمصنع غیر النمطى حیث أن المصنع یقوم ) تقفیل الكتف و تقفیل الرقبة (تى شیرت لمرحلة 
وتم تحدید  ) ملابس ریاضیة – تى شیرت –البولو شیرت ( بعمل العدید من المنتجات منها 

 .منتج تى شیرت 
 
 

 

 
 

 

 GSDجدول تحلیل لمرحلة تقفیل الرقبة بـ  ) ٢(شكل 

 

 

 

 

 
 

 GSDل تحلیل لمرحلة تركیب الرقبة بـ جدو ) ٣(شكل 



 

 ١٠٢ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

مرحلة تحلیل وتوصیف للعملیة التى تتم أثناء عملیة الحیاكة ) ٢،٣(یوضح الجدول    
لمرحلتى تقفیل الرقبة وتركیب الرقبة بدایة من مناوة القطعة بعض القص حتى وضعها على 

  .GSDم  من خلال جدول الاكواد الخاص بنظاGSDوذلك من خلال تقنیة . المنضدة 
 )التخطیط الحالى بالمصنع ( المقترح الأول 

وتحتوى على . جمیع البیانات المعروضة هنا هي التي من مصنع إنتاج تى شیرت     
التي تستخدم في ). ١(عملیات تقلیدیة وزمن إنتاج تى شیرت كما هو موضح جدول رقم 

 . صالات الحیاكة
 

 

 

 

 

 
 یو الأول الحالى للمصنعترتیب خط الإنتاج للسنیار ) ٣(شكل 

 

 

 

 
 

 

 %٨٠وتحمیل % ١٠٠تحمیل صالات الحیاكة لكمیة ) ٤(شكل 



 

 ١٠٣ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

جدول موازنة خط الإنتاج المستخدمة في عینة الدراسة حیث یظهر أستخدام ) ٤(یظهر الشكل 
، وأستخدام ) ٣٠١( ماكینات حیاكة عادیة ٣، وأستخدام عدد ) ٥٠٤( ماكینات أوفر ٨عدد 
 ١٦استخدام المكبس الحرارى لتركیب البادج ، وتم أستخدام عدد ،)٤٠٦(یة  ماكینة أورل٤عدد 

  .  عمال مساعدین٣بجانب أستخدام عدد . عامل لقیام بتجمیع داخل خط الإنتاج 
 -:خطوات عملیة الحیاكة تى شیرت مع توصیف الرسم الفنى والزمن الإنتاج  
 

 التسلسل تشغیل البولو شیرت بالزمن ونوع الآلة وعدد العمال والرسم الفنى جدول) ٥( شكل 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  الإنتاجترتیب خط الإنتاج للسنیاریو الثانى خط  ) ٥(  شكل 

 
 الرسم الفنى عدد العمال  الألة الزمن المرحلة م

 ٢ أوفر ٣٨٫٢٧ تقفیل كتف ١

 ١ أوفر ١١٫٧٩ فارموتورة كم ٢

 ٣ أوفر ١٢١٫٩٧ تركیب كم ٣

 ١ أوفر ١١٫٦٦ تقفیل رقبة ٤

 ١ أوفر ١٣٫٧٤ تركیب رقبة ٥

 ١ أورلیة ٢٤٫٣١ فعص رقبة  ٦

 ١ سنجر عادى ١٢٫١٢ تركیب شریط الرقبة  ٧

 ٢ سنجر عادى ٢٠٫٩٨ فارموتوة شریط ٨

 ٢ أورلیة ٥٧٫٠٦ ورلیة كم أ ٩

 ١ أورلیة  ١٨٫٢٩ أورلیة ذیل  ١٠

  ١ مكبس ٥٫٥٤ تركیب بادج  ١١
  ١٦  ث٣٣٠,٢  اجمالى  



 

 ١٠٤ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 :مرحلة تصمیم النظام المقترح : ًثالثا
 :   التصمیم لخط الإنتاج المقترح في البحث:السیناریو الثانى 

حیث تم تدریب العمال على مجموعة ،ویمكن أن تتم عملیات الإنتاج في تسلسل آخر
أقل المراحل المختلفة على ماكینات المتطورة والحدیثة لوصول إلى تقلیل زمن الإنتاج إلى 

وعملیة التخطیط التایة . زمن ممكن بحیث یساعد على رفع الكفاءة الإنتاجیة لخط الانتاج 
  . تعبر عن أستخدام نظام اإنتاج الخط المستقیم

 
 

 

 

 

 

 
 ترتیب خط الإنتاج للسنیاریو الثانى خط الإنتاج  ) ٥(  شكل 

 وقت طویل أثناء التنفیذ تركیب الكتف وهى تحتاج إلى) ١(تبدأ عملیة الحیاكة من العمیة   
حیث تم أضافة عامل أخر لعمل توازن في الخط، ثم یتم تمریر إلى مرحلة فارموتورة كم، ثم 
تركیب الكم وهذه العملیة تحتاج إلى مدة طویلة حیث یتم إضافة عامل أخر، للقضاء على 

ما فى مراحلة الإعطال داخل الخط وعمل توازن، ثم یتم تركیب تقفیل رقبة ثم تركیب الرقبة ك
ثم یتم عمل فعص للرقبة وكذلك تركیب الشریط الرقبة ویتم بعضها عمل فارماتورة للشریط ) ٥(

 . وأخیرا یتم عمل أورلیة للكم والذیل ) .٧(الرقبة كم في المرحلة 

  مرحلة وضع الأهداف : ثانیا: 
ل خطوط حل مشكلة أهدار الوقت عن طریق استخدام تكنولوجیا الحدیثة في الآلآت داخ

 .الإنتاج لمصانع ذات الإنتاج غیر النمطى
 . تأثیر تصمیم خط الإنتاج في تقلیل زمن الإنتاج في مصانع الملابس الجاهزة غیر النمطیة 



 

 ١٠٥ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 عامل، وتفعل كل هذه الخطوات حتى نصل إلى المنتج النهائى ویتم ١٢وتم أستخدام أجمالى 
یش على المنتج النهائى بعنایة بحیث تكون تمریرة إلى الجدول الجودة وذلك للمراقبة والتفت

وتم تجمیع الأوقات  لكل العملیات الفنیة وتم حساب مجموع العمال . متطابقة للمعاییر الجودة 
  .  بالاستعانة بالبیانات الموجودة وقد تم قیاس كفاءة الخطوط من خلال المخرجات الخط المطلوبین،

 

 

 

 

 

 
 

 الات الحیاكة تقلیل الزمنترتیب الماكینات في ص ) ٦( شكل 
 -:خطوات عملیة الحیاكة تى شیرت مع توصیف الرسم الفنى والزمن الإنتاج 

 الرسم الفنى عدد العمال  الألة الزمن المرحلة م
 ١ أوفر ١٤٫٣٧ تقفیل كتف ١
 ١ أوفر ٧٫٨٧ فارموتورة كم ٢

 ٢ أوفر ٣٢٫٢١ تركیب كم ٣
 ١ أوفر ٨٫٠٩ تقفیل رقبة ٤
 ١ أوفر ١٣٫٠٩ كیب رقبةتر ٥

 ١ أورلیة ١٥٫١٣ فعص رقبة  ٦

 ١ حیاكة أتوماتیك ٢١٫٩١ تركیب شریط الرقبة  ٧

 ١ حیاكة أتوماتیك ١٠٫٦١ فارموتوة شریط ٨

 ٣ أورلیة  ٢٣٫٤٤ أورلیة كم  ٩

 ١ أورلیة  ١٩٫٠٢ أورلیة ذیل  ١٠
  ١ مكبس ٥٫٥٤ تركیب بادج  ١١
  ١٢  ث١٦٥٫٧٤ اجمالى  

 جدول التسلسل تشغیل البولو شیرت بالزمن ونوع الآلة وعدد العمال والرسم الفنى) ٦(جدول 



 

 ١٠٦ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 

 

 

 

    
 

 جدول موازنة خط الإنتاج للسنیاریو الثانى ) ٧(  شكل 
موازنة خط الإنتاج حیث تم عمل تصمیم جدید لخط الإنتاج وذلك ) ٧(ویبین الجدول   

 بتحدید المراحل المختلفة التى یمكن أن یقوم بها كل لحصول على أقل زمن للإنتاج وذلك
عامل بحیث یمكن توظیف العامل على أكثر من مرحلة إنتاج وذلك للوصول إلى الشكل 

 . النهائى لخط الإنتاج 
، ) ٨( عامل كما الجدول ١٢    یظهر في التسلسل للمصنع عینة الدراسة وجود عدد العمال 

 ماكینة، سنجر ٥عدد ) ٥٠٤(، وتم استخدام ماكینة الأوفر وعدد العمال المساعدین لایوجد
مكبس، وكان الوقت الفعلى ١ومكبس حرارى .  ماكینة ٤ ماكینة، الأورلیة عدد ٢عدد ) ٣٠١(

 . دقیقة  ٢,٧٦ ثانیة تساوى ١٦٥,٧٤للقطعة 
 

 

 

 

 

 
 %٨٠وتحمیل % ١٠٠تحمیل صالات الحیاكة لكمیة  ) ٧(  شكل 

% ١٠٠النهـائى لتحمیـل صـالات الحیاكـة وذلـك لإنتـاج الیـومى بكفـاءة الشكل ) ٧(یبین الشكل  
لك عــدد الآلآت وعــدد العمالــة المطلوبــة ســواء كانــت عمالــة مباشــرة أو غیــر مباشــرة وكــذ% ٨٠و

 المطلوبة للإنتاج 



 

 ١٠٧ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 جدول تسلسل المراحل قدرات لعمال على أداء مجموعة مراحل مختلفة  ) ٨(  شكل 

 

 : أختباروتقییم النظاممرحلة : ًرابعا
 : النتائج والمناقشة٦-١

عن تطبیق النظام وأختباره داخل مصنع عینة الدراسة وعمل مقارنة بین النتائج قبل التطبیق 
كما . وبعد التطبیق لتصمیم المقترح لخط الإنتاج تم أظهار النتائج من خلال ثلاث محاور

  .تظهر في النتائج
 زمن إنتاج القطعة : ًأولا

 

 

 

 

 

 
 

 دقیقة/ رسم الیبانى لزمن إنتاج القطعة الواحده  ) ٨( شكل 

دقیقة/ من الإنتاج القطعة ز    
 5.5 الوضع الحلى الأول

 2.76 المقترح  الدراسة 



 

 ١٠٨ 

 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

زمن إنتاج القطعة وذلك للوضع الحالى للمصنع حیث یبین أن زمن الإنتاج ) ٨(یوضح الشكل   
دقیقة ٢,٧٦ُ المقترح لخط الإنتاج تظهر أن زمن إنتاج اقطعة  دقیقة وبعد تطبیق التصمیم٥,٥للقطعة 

ًومن الجدول أیضا  وذلك یرجع لاستخدام مقاومات تقلیل زمن الإنتاج من أستخدام اآلة وتدریب العمال
 قطعة ، وتكون كمیة ٢٣٣، بحیث یكون متوسط إنتاج لعامل   دقیقة٢,٧٦یتضح أن زمن الإنتاج 

 . )٧(یوم كمامبین بالشكل / ة  قطع١٨٦٤الإنتاج وصلت إلى 
 العمالة المطلوبة لخطوط الإنتاج :ًثانیا

 

 

 

 

 
 

 

 
 رسم الیبانى للعماله المطلوبة للإنتاج ) ٩( شكل 

 

دام عدد مقارنة بین العمال في خط الإنتاج حیث یبین الشكل البیانى استخ) ٩(یوضح الشكل 
عامل لخط الإنتاج الحالى داخ صالات الحیاكة وخط الإنتاج، وعند تطبیق التصمیم ١٦

 ١٢المقترح لخط الإنتاج لتقلیل زمن الإنتاج وتقلیل العمالة المستخدمة تبین أستخدام عدد
 عامل بجانب العمالة الغیر ١٦ عمال، تم استخدم عدد٤عامل مما یؤدى إلى توفیر عدد

 ماكینة وقد ظهر ١٦حل التشطیب القطعة وكان عدد الماكینات المستخدمة مباشرة في مرا
ذلك في ترتیب خط الإنتاج الاول حیث كان هناك أزمنة عالیة منها تقفیل كتف، وتركیب كم، 

  .فعص الرقبة، أورلیة الكم

العمالة المطلوبة    
 16 الوضع الحالى
 12 مقترح الدراسة
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 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 :ًثالثا كمیة الإنتاج 

 

 

 
 

 

 
 
 

 رسم الیبانى كمیة الإنتاج للیوم الواحد ) ١٠( شكل 
فروق الإنتاج بین السنیاریو الاول لمصنع والسنیاریو المقترح لتصمیم ) ١٠(یوضح الشكل   

خط الإنتاج، عند استخدام عمالة أخرى لمساعدة على توازن في خطوط الإنتاج أدى إلى زیادة 
 الوصول إلى كمیة الإنتاج المطلوبة فكان في هذا السناریو الأول العدید تكلفه القطعة وعدم

 دقیقة، وكمیات الإنتاج ٥,٥من المشاكل حیث أهمها الوقت حیث أن زمن إنتاج القطعة 
، ) ٤(قطعة في الیوم كما مبین بالشكل ١٧٥قطعة  أى أن كل عامل مطالب بإنتاج ١٤٠٠

نتاج الجدید والعمل على تدریب العمال على مجموعة وكان مع تطبیق المقترح لتصمیم خط الإ
لهم في كل ) ٨(أخرى من العملیات الفنیة بهدف رفع الكفاءة الإنتاجیة كما بالشكل جدول 

مرحلة وتدریبهم على الماكینات المتخصصة والفلودرات التى تساعد على سهولة عملیة 
یل الزمن والاستفادة بالعمالة داخل التشغیل للمرحلة والقطعة المنتجه فقد ساعد ذلك على تقل

ومن الجدول یتضح أن زمن ) ٦(الخط وزیادة الإنتاجیة في صالات الحیاكة كما في الجدول 
 قطعة ، وتكون كمیة الإنتاج ٢٣٣، بحیث یكون متوسط إنتاج لعامل   دقیقة٢,٧٦الإنتاج 

  ).٧(یوم كمامبین بالشكل /  قطعة ١٨٦٤وصلت إلى 
 : التوصیات٧-١

وفى المستقبل نقترح أستخدم الدالة الخوارزمیة لقیاس المشكلات داخل صالات الحیاكة    
 .للوصول إلى الحل الأمثل لمشكلات صالات الحیاكة للمصانع ذات الإنتاج غیر النمطى 

 ضرورة أستخدام الطرق المختلفة لتصمیم خطوط الإنتاج التى تساعد على تقلیل زمن الإنتاج 
 . جیا الحدیثة للآلآت  والمعدات واستخدام التكنولو

 . أستخدام أسلوب المحاكاه لخطوط الإنتاج للتنبؤ بمدى كفاءة تصمیم خط الإنتاج الحالى 

 كمیات الإنتاج القطعة في الیوم   
 1400 الوضع الحالى 

الدراسة مقترح   1864 
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 )الجزء الثانى (٢٠١٤ یونیة الثانىالعدد  المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة
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