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  الملخص :

موذج لحل مشكلة تصمیم خطوط الإنتاج فى مصانع الملابس الجاهزة  یقدم هذا البحث ن

والتعدیل فى خط إنتاج بالفعل فى مصنع للوصول إلى أفضل تصمیم لخط الإنتاج حیث أن 

تصمیم خطوط الإنتاج  فى مصانع الملابس الجاهزة یحتاج إلى كثیر من الوقت وفى هذا 

تخدام التكنولوجیا الحدیثة من حیث  رسم خط البحث نقوم بحل هذه المشكلة  وذلك بواسطة إس

الإنتاج فى الواقع الإفتراضى ومعرفة كفاءة الخط قبل تنفیذه فى الواقع الحقیقى ،وتم إستخدام 

أنظمة التصنیع الحدیثة  والطرق الحدیثة فى رسم خطوط الإنتاج  وتدریب العمال على المراحل 

خط الإنتاج عامل أساسى حیث لأنه یساعد  الإنتاجیة حتى نتمكن من رفع أدائهم ، وتصمیم

على تقلیل الزمن المستخدم فى العملیة الإنتاجیة وزیادة فى كمیة الإنتاج ، وفى هذا البحث نقوم 

بتطبیق على مصنع إنتاج القمیص الرجالى فنقوم برسم الوضع الحالى  لخط الإنتاج وذلك 

خط لخط وإستخدام الآلات المتخصصة في بواسطة برنامج الكاد ، ثم بعد ذلك التعدیل فى هذا ا

النظر فى المؤشرات التى تؤدى إلى رفع الكفاءة وكذالك إستخدام إنتاج " القمیص الرجالى " ، و 

معاییر الإنتاجیة التى تعمل على موازنة خطوط الإنتاج ، ویتم رفع كفاءة أداء العمال من خلال 

، ویتم إستخدام أنظمة التصنیع الحدیثة  التدریب على مجموعة متنوعة من المراحل الإنتاج 

ومنها إستخدام نظم مناولة آلیة وتخیل خط الإنتاج فى الواقع الإفتراضى لمعرفة كفاءة الخط قبل 

البدء فى العملیة الإنتاجیة  ویتم حساب وقت التشغیل لكل مرحلة ثم  تم تخفیض القوى العاملة 
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شغیل لكل مرحلة كما هو موضح فى نتائج المستخدمة فى خطوط الإنتاج إلى جانب وقت الت

  تم العمل على عدة مراحل :و  الدراسة ،

       " ووصف الوضع الحالى للمصنع من " القمیص الرجالىتم تحلیل العینة  تحلیل : -

  هذه الدراسة .

: تم تحدید مجموعة من الأهداف بما فى ذالك الإستفادة من النظم  تحدید الأهداف -

  مكانیات  عمال المصنع والآلآت والأدوات .الحدیثة للإنتاج وكذالك إ

: الهدف من ذلك هو رسم خط إنتاج القمیص الرجالى  التصمیم لخط الإنتاج المقترح -

ببرنامج الكاد وتطبیق نظم التصنیع الحدیثة ومعرفة كفاءة الخط وتقلیل وقت التشغیل 

  وكذالك قبل البدء فى العملیة الإنتاجیة . 

: توضح النتائج التى تم التوصل  تقییمه من خلال النتائجإختبار النظام المقترح و  -

إلیها كیف یمكن أن یؤثر تصمیم خطوط الإنتاج على وقت التشغیل وكیفیة تصمیم 

  خطوط الإنتاج فى الواقع الإفتراضى ومعرفة نتائجه قبل تطبیقة فى الواقع الحقیقى . 

Abstract 

This research presents a model for solving the problem of designing 
the production lines in the garment factories and modifying the 
production line already in the factory to reach the best design for the 
production line as the design of the production lines in the garment 
factories needs a lot of time and in this research we solve this problem 
by using Modern technology in terms of drawing the production line in 
the actual reality and knowledge of the efficiency of the line before its 
implementation in real reality, and the use of modern manufacturing 
systems and modern methods in drawing production lines and training 
workers on the stages of production so that we can raise their 
performance, As it helps to reduce the time used in the production 
process and increase the quantity of production In this research, we 
apply to the men's shirt production plant. We draw the current situation 
of the production line through the CAD program, then the modification 
in this line and the use of specialized machines in the production line of 
the "men's shirt", and looking at the indicators that lead to the efficiency 
and the use of Productivity standards that work to balance production 
lines, and raise the efficiency of the performance of workers through 
training on a variety of stages of production, and the use of modern 
manufacturing systems, including the use of automated handling systems 
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and imagine the production line in reality to see the efficiency of the line 
before the start of the Production Process and operating the time  for 
each stage and the labor force used in the production lines was reduced 
along with the run time for each stage as shown in the study results. 

- Analysis: The sample "male shirt" was analyzed and described 
the current state of the plant from this study. 

- Goal_ Setting: A set of objectives has been identified, including 
the use of modern production systems and the potential of factory 
workers, machines and tools. 

- Design for the proposed production line: The objective is to 
draw the man's shirt production line with the CAD program and 
apply the modern manufacturing systems, know the efficiency of 
the line and reduce the run time, as well as before starting the 
production process. 

- Evaluation of the proposed system and its evaluation through 
the results: The results obtained show how the design of the 
production lines can affect the run time and how to design the 
production lines in the virtual reality and know its results before 
application in real reality. 

مصانع  –أنظمة التصنیع الحدیثة   -صالة الحیاكة -الواقع الإفتراضىالكلمات الافتتاحیة : ( 

  الإنتاج غیر النمطیة )
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  مقدمة:_ 

یقاس تقدم الامم اعتمـاداٌ علـى إنتاجهـا وإسـتهلاكها مـن المعـارف والمعلومـات وتحویلهـا إلـى 

ـــة التـــى ی ـــات قیمـــة إقتصـــادیة ونتیجـــة للتحـــولات الجذری مـــر بهـــا عالمنـــا المعاصـــر ، إذ أدت عملی

التداخل والإندماج بین تكنولوجیا المعلومات وتكنولوجیا الإتصالات إلى تغیـر تقنـى هائـل كـان لـه 

   )١(أثر كبیر على مختلف أوجة النشاط الإنسانى .

من أهـم وأحـدث تطبیقـات الكمبیـوتر  والـذي یعنـى  " VirtualReality " الواقع الافتراضي

یم بیئة مصطنعة ثلاثیة الأبعاد تعتمد على حاسة أو أكثر مـن حـواس الإنسـان حیـث یعتمـد بتصم

تفاعــــل هــــذه الحــــواس علــــى المشــــاركة النشــــطة للإنســــان عــــن طریــــق الكمبیــــوتر  وتعتمــــد الفكــــرة 

الأساسیة للواقع الافتراضي على تخیل استغراق الفرد وهو جـالس علـى كرسـیه وامتزاجـه فـي عـالم 

ستغراق العقل في عالم خیالي تم بناؤه والتجول بداخله فلك أن تـرى نفسـك داخـل آخر؛ أي تخیل ا

فوهـــة بركـــان متفجـــر والحمـــم تتطـــایر مـــن حولـــك، أو تـــرى نفســـك تتحـــرك داخـــل الجهـــاز التنفســـي 

وتتنقــــل بــــین الأحبــــال الصــــوتیة، كــــل هــــذا یحــــدث وجســــدك موجــــود علــــى كرســــي أمــــام جهــــاز 

    )٢(الكمبیوتر.

خطـیط والمتابعـة أو الرقابـة علـى الإنتـاج هـو توصـیل المنتجـات إلـى إن الهدف الأساسـى للت

العملاء أوإیداعها فى المخازن حسـب الجـداول الموضـوعة ،لـذلك یجـب أن یخطـط كـل نشـاط فـى 

بحیث یساعد على تحقیق هذا الغرض كمـا أن عملیـة التخطـیط  Manufacturingدورة التصنیع 

لفطـــرة المســـتقبلیة وتصـــور الصـــعوبات واتخـــاذ القـــرارات والرقابـــة علـــى الإنتـــاج تقـــوم أساســـاً علـــى ا

اللازمــة للتغلــب علیهــا قبــل حــدوثها ،ولــذلك فــإن الدراســة الجیــدة لأى مشــروع صــناعى ضــروریة 

ـــــد أمـــــاكن الألات والعـــــا )٣(للتأكـــــد مـــــن عوامـــــل نجاحـــــه. ـــــد أســـــلوب مـــــدهم ولأن تحدی ملین وتحدی

تحاول كـل المنشـأت الصـناعیة حلهـا وهـى ، ونقل المنتجات تامة الصنع ، تمثل مشكلة بالخامات

وهــى مشــكلة لا تقتصــر علــى المنشــأت  Plant layoutمــا یعــرف بمشــكلة التخطــیط الــداخلى 

الصناعیة فحسب ،إذاً أنها شـائعة فـى معظـم المنشـأت ومـن الصـعب تجنبهـا ، بـرغم أن الحـل قـد 

ى للمنشــأه لإعــادة النظــر یكــون متاحــا أن المشــكلة تظــل باقیــة ، فغالبــا مــا یحتــاج التخطــیط الــداخل

فیه باستمرار، ومن أجل الإبقاء علـى الحالـة المسـتقرة للنظـام الإنتـاجى ، والمحافظـة علـى كفاءتـه 

، وفعالیته أو زیادتها . ولذلك فإن هذا البحث یقوم على إستخدام  التكنولوجیـا الحدیثـة فـى ترتیبـر 

نظــم التصــنیع الحدیثــة التــى تســاعد صــالات الحیاكــة بمصــانع الملابــس الجــاهزة وكــذالك إســتخدام 

على توفیر وقت العملیة الإنتاجیة  وذلك للإستفادة من هذة التكنولوجیا والـنظم فـى وضـع مخطـط 

لهــذه الصــالة قبــل البــدء فــى الإنتــاج وهــذا یســاعد علــى تقلیــل الكثیــر مــن الوقــت والجهــد الــذى مــن 

  الممكن أن یهدر فى تخطیط الإنتاج بالطرق التقلیدیة.
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  ة البحث :_ أهمی

یساهم البحث فى الاستفادة القصوى من الماكینـات الموجـودة داخـل خطـوط الانتـاج ومسـاحة  -١

 صالات الحیاكة وكذالك العمالة المناسبة لكل مرحلة .

 یساعد البحث فى الكشف على أهمیة نظم التصنیع الحدیثة فى تصمیم خطوط الانتاج . -٢

ــــــا -٣ ــــــة تكنولوجی ــــــى أهمی ــــــى الكشــــــف عل ــــــى تصــــــمیم  یســــــاعد البحــــــث ف ــــــع الإفتراضــــــى ف           الواق

 خطوط الإنتاج .

  مشكلة البحث:

  یتم صیاغة المشكلة من خلال التساؤلات الآتیة 

        إستخدام نظم التصنیع الحدیثة فى تصمیم خطوط الانتاج فى مصانع هل یمكن  -١

 ؟الملابس الجاهزة 

            هل یمكن تصمیم خطوط الانتاج فى مصانع الملابس الجاهزة  بإستخدام تكنولوجیا -٢

 الواقع الإفتراضى ؟

هل یؤدى استخدام تكنولوجیا الواقع الافتراضى فى تحقیق الاستفادة القصوى من الآلات  -٣

  والقوى البشریة بمصانع الملابس الجاهزة ؟

  منهج البحث :

  یتبع البحث المنهج التحلیلى و المنهج التجریبي. -

  حدود البحث وأدوات البحث :_

 قمیص الرجالى  .ال للإنتاجمصانع الملابس الجاهزة  -

 AutoCADإستخدام برنامج  -

  المصطلحات العلمیة:_ 

تكنولوجیا حدیثة یستخدم فیها الكمبیوتر وملحقاته  Virtual Realitالواقع الافتراضي :  -١

وأجهزة أخرى لخلق بیئة صناعیة حیة تخیلیة باستخدام البعد الثالث والتجسیم الذى یحول 

جبر المتعلم على التفاعل معها وكأنما هو مغموس فى المخرجات الى نماذج تكافئ الواقع وت

  )٤(بیئة الواقع ذاته مستخدما كل حواسه ".

هى عبارة عن النظام    Modern Manufacturing Systemsنظم التصنیع الحدیثة:  -٢

المصمم تكنولوجیا لدعم وتشغیل نشاطات الإنتاج والتصنیع والعملیات في المنظمة والمتمثلة 

ات طویلة المدى في مستوى المنظمة الإستراتیجي وجدولة الإنتاج في تخطیط العملی
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یكي ومراقبة الإنتاج ومراقبة المخزون وإصدار تقاریر العملیات نوتجهیزاته في المستوى التك

في المستوى الفني وتوثیق طلبیات وحزم الإنتاج ومراقبة الآلة وضبط حركة المواد في 

 .المستوى التشغیلي للمنظمة

هى المكان الذى یتم فیه ترتیب الآلآت  والمعدات   Sewing Hallsحیاكة :صالات ال -٣

الخاصة بالإنتاج داخل المساحة المتوفرة مع مراعاة حركة  التداول للخامات داخل خط 

الإنتاج وأسلوب المناولة المناسب حسب طبیعة كل منتج مما یسمح بتحقیق الأهداف 

  .المرغوبة

هى مجموعة Non-typical production factories مصانع الإنتاج غیر النمطیة : -٤

المصانع التى تقوم بتنفیذ القطع الملبسیة المختلفة والتى تعتمد على طلبیات ذات حجم 

   )٥(.صغیر نسبیا وتتفاوت المهارات المطلوبة فى التشغیل تبعا لطبیعة المنتج

  الدراسة : عینة

تم أختیار زة لإنتاج القمیص الرجالى و لقد تحددت عینة الدراسة بمصانع لملابس الجاه

            عینة الدراسة بناءاً على  مشكلات موجودة في صالات التشغیل ترجع إلى سوء التخطیط

 لهذه الصالات .

 :_  الإطار النظرى والدراسات السابقة

  المحور الأول :_ الواقع الإفتراضى

ذى یهتم بتصمیم بیئة یعتبر الواقع الإفتراضى من أهم وأحدث تطبیقات الكمبیوتر وال 

مصطنعة ثلاثیة الأبعاد تعمل على نقل الوعى الإنسانى إلى بیئىة إفتراضیة یتم تشكیلها 

إلكترونیاً من خلال تحرر العقل للغوص فى تنفیذ الخیال  بعیداً عن مكان الجسد وفیه تتم 

تخدام الواقع الأحداث فى الواقع الإفتراضى ولیس فى الحقیقة .وهناك أسباب عدیدة لضرورة إس

حاجة الجتمع لتلك التكنولوجیا ووجود مغامرة وخطر فى دراسة العلوم المختلفة (الإقتراضى ومنها

تقنیة الواقع الافتراضى تشترك فیها حواس الإنسان كى یمر  -الكُلفة العالیة وضیق الوقت  -

یراعى الإفتراضى  الواقع )٦( .بتجربة تشبة الواقع الحقیقى بدرجة كبیرة ولكنها لیست حقیقیة)

الفروق الفردیة بین الأفراد بحیث یهیىء للفرد الفرصة لأن یتطور إیجابیاً وفق محتویات البرنامج 

یساعد المتعلم من معرفة تقنیات جدیدة وبرامج لیصبح المتعلم فعالاًبدلاً من أن یكون سلبیاً  و 

قافات مختلفة ویأخذ متنوعة یستطیع من خلالها أن یعایش شخصیات مختلفة وبتعرف على ث

للواقع الأفتراضى له أهمیة كبیرة فى العدید من الصناعات منها صناعة  )٧(دوراً متمیزاً فیها.

على تغییر ترتیب خطوط الإنتاج على حسب نوع المنتج حیث من خلال تلك  الملابس الجاهزة

رفة إذا كان هذا التكنولوجیا نستطیع ترتیب خطوط الانتاج حسب ما نرید دون ضیاع الوقتٍ ومع
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الترتیب مناسب أم لا من حیث كل الظروف التى تحیط بالمصنع ومع الاخذ فى الاعتبار 

التكلفة المتاحة مما سیؤدى إلى تقلیل نسب الوقت الضائع وعدم استغلال المساحات 

وللواقع الإفتراضى مستقبل في تصمیم الأزیاء حیث  والامكانیات المتواجدة فى صالات الحیاكة 

 هذه التقنیة تقنیة جدیدة لها مستقبل واعد یمكن تطبیقه والاستفادة منه في مجال تصمیم أن

أداة تسویق للمشروعات وكأداة فعالة للعرض ( الأزیاء حیث یشمل التطور في عدة مجالات هي

أداة  -أوروبا والیابانفي أمریكا و  التفاعلي حیث یستخدمه معظم شركات صناعة الملابس

 -یقدم الشكل النهائي للمودیل -بین المصمم والعمیل Communicationتصال  تفاعلیة للا

- یعكس التغیرات التي تجري حالیاً في عالم صناعة الأزیاء وعالم جدید قادم لتصمیم الأزیاء

  )٨(یساعد فى تخطیط صالات الحیاكة).

  المحور الثانى :_ النظم الحدیثة للتصنیع 

لوجیا لدعم وتشغیل نشاطات الإنتاج والتصنیع هى عبارة عن النظام المصمم تكنو 

والعملیات في المنظمة والمتمثلة في تخطیط العملیات طویلة المدى في مستوى المنظمة 

یكي ومراقبة الإنتاج ومراقبة المخزون نالإستراتیجي وجدولة الإنتاج وتجهیزاته في المستوى التك

طلبیات وحزم الإنتاج ومراقبة الآلة وضبط وإصدار تقاریر العملیات في المستوى الفني وتوثیق 

وهذه النظم تشمل دراسة العدید من النواحي الفنیة  .حركة المواد في المستوى التشغیلي للمنظمة

تصمیم  والتكنولوجیة والتصمیمیة والإداریة ، ذات الصلة بالصناعات المختلفة..من بینها :

، ونظریات الجودة الشاملة_التحكم فى  طرق التحكم الإحصائي فى الجودة-الماكینات والآلات

    ادارة المنشآت الصناعیة_الأمن الصناعي والصحة الصناعیة_تخطیط المصانع، ومن أنواع

  هذه النظم :_ 

هو نظام یتكون من مجموعة من محطات العمل مرتبطة مع  -: نظم التصنیع المرنة -

بواسطة نظام نظام  فیهبعضها البعض عن طریق نظم مناولة وتخزین آلیة والیتم التحكم 

تمتاز نظم التصنیع المرنة بوجود قدر كبیر من المرونة لإرضاء متطلبات حاسب متكامل و 

السوق المتغیرة من المنتجات . ویمكن تقسیم نظم التصنیع المرن بشكل عام إلى ثلاثة نظم 

  :فرعیة هي

بات والتنسیق ببین النظم نظم الإدارة: وتتكون من الأجهزة الحاسوبیة التي تقوم بإجراء الحسا -١

 .المختلفة

 .نظم الإنتاج: وتتكون من آلات التصنیع التي تقوم بمختلف العملیات التصنیعیة -٢

وغالبًا ما  .نظم مداولة المواد: وتقوم بنقل القطع من آلة إلى أخرى ضمن نظم الإنتاج -٣

  .)٩(الآلیة تستخدم فیها الروبوتات أو المركبات المتحركة آلیًا فضلاً عن نظم التخزین
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  مكونات نظام التصنیع المرن : _

  أى نظام تصنیع مرن یتكون من ثلاثة عناصر أساسیة وهى :_

:_ وتكون فى الغالب عبارة عن ماكینات تحكم رقمى بالحاسب وأیضاً توجد  محطات عمل -١

 محطات عمل أخرى مثل محطات الفحص والإختبار والتجمیع .

فیها أنواع كثیرة من المناولة مثل الإنسان الآلى لنقل نظم المناولة والتخزین :_ وتستخدم  -٢

 قطع الشغل وأیضاً نقل الأجزاء المجمعة جزئیاً بین محطات العمل .

               ویتم فى هذا النظام التنسیق بین محطات العمل ونظم نظام تحكم بالحاسب : -٣

  المناولة والتخزین .

ون من عدة خلایا  كل هو نظام  یقوم على مخطط داخلى  مك نظم التصنیع الخلویة: -

منهما یحتوى على مجموعة من الماكینات  غیر المتشابهة فى الغالب ومخصص لإنتاج 

  مجموعة من المنتجات المتشابهة .

متوسط وقت تجهیز  الماكینات أقل وبالتالى من ممیزات النظام التصنیع الخلوى (

التى تنتمى لنفس العائلة الإستغلال  للماكینات أكبر   وذلك نتیجة التشابهة المنتجات  

متوسط مسافة مناولة المواد أقل  فى المخطط الخلوى  لأن الإنتقال یتم داخل خلیة  مما 

یقلل الطاقة  وإستهلاك معدات المناولة _ متوسط  الوقت الكلى لإنتاج  الوحدة  أقل فى 

لمواد  وذلك لإنتظار ومناولة ااالنظام الخلوى  نتیجة تقلیل متوسطات أوقات التجهیز  و 

 یؤدى إلى زیادة الطاقة الإنتاجیة ).

  
  ) یوضح المراحل الرئیسیة لعملیة تصمیم النظام الخلوى١شكل (

:_ هو فلسـفة إداریـة یـتم فیهـا تنسـیق مهـام التصـمیم و التصـنیع التصنیع المتكامل بالحاسب  -

ولكـن هـذا ، قى وذلك بإستخدام الحاسب وتقنیات الإتصـالات والمعلومـات وربطها بشكل منط

النظام في الحقیقة یشكل هـدفا اسـتراتیجیا یمكـن الشـركة المعنیـة مـن العمـل تـدریجیا للوصـول 
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ـــــه. ـــــد لنظـــــام التصـــــنیع المتكامـــــل بالحاســـــب منهـــــا كمـــــا ). ١٠(إلی ـــــد مـــــن الفوائ ـــــاك العدی              وهن

   ) ٢بالشكل ( 

  

  

  

  

  

  

  

  )١٠() یوضح  فوائد التصنیع المتكامل بالحاسب. ٢شكل ( 

  : تخطیط صالات الحیاكة بمصانع الملابس الجاهزة  المحور الثالث

أن عملیة التخطیط والرقابة على الإنتاج تقوم أساساً على الفطرة المستقبلیة وتصور  

ولذلك فإن الدراسة الجیدة لأى  الصعوبات واتخاذ القرارات اللازمة للتغلب علیها قبل حدوثها ،

ولأن تحدید أماكن الألات والعاملین  )٣(.مشروع صناعى ضروریة للتأكد من عوامل نجاحه

، تمثل مشكلة تحاول كل المنشأت امات ، ونقل المنتجات تامة الصنعوتحدید أسلوب مدهم بالخ

وهى مشكلة لا  Plant layoutالصناعیة حلها وهى ما یعرف بمشكلة التخطیط الداخلى 

ن الصعب شأت ومإذاً أنها شائعة فى معظم المن ،تقتصر على المنشأت الصناعیة فحسب

، فغالبا ما یحتاج التخطیط الداخلى یكون متاحا أن المشكلة تظل باقیة، برغم أن الحل قد تجنبها

، الحالة المستقرة للنظام الإنتاجىللمنشأه لإعادة النظر فیه باستمرار، ومن أجل الإبقاء على 

لحیاكة هو وضع خطة تخطیط صالات ا )١١(والمحافظة على كفاءته ، وفعالیته أو زیادتها .

بغرض استغلال جمیع الإمكانیات المادیة والبشریة المتوفرة لدى المشروع لتحقیق هدف معین 

ثم أهداف فرعیة لكل إدارة، وكل  ،، وتقدم الخطة على أساس هدف عام بأعلى درجة من الكفایة

، یتحقق فى  قسم یجب أن یعمل على تحقیقها خلال فترات محددة فعند تحقیق الأهداف الفرعیة

 )١٢(نفس الوقت الهدف العام.

   -أهداف التخطیط  الداخلى للمصنع  :

یتركز الهدف الرئیسى والأساسى من الترتیب والتخطیط الداخلى للمصنع فى وجود علاقة  

، والتكالیف المتعلقة بالتصنیع وأیضاُ التخطیط ، والمساحةات العملیة الإنتاجیةبین مخرج

اعد على  االقضاء أو تقلیل توقـفات العمل الناجمة من إعادة ترتیب الداخلى المناسب یس

   ) ١٣(المعدات والماكینات والتحمیل غیر المتكافئ لها وللمواقع والأقسام الإنتاجیة .
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  )١٤(. ) یوضح الأهداف الإقتصادیة من إستخدام خطوط الإنتاج٢شكل (

  المحور الرابع : الاطار التطبیقیى للبحث:

لقمیص رجالى   lay loutعرض البحث استخدام تكنولوجیا الواقع الافتراضى  فى عمل  وی -

للوضع الحالى بالمصنع  ثم تعدیل هذا الخط بعد إدخال التعدیلات وإستخدام نظم التصنیع 

  الحدیثة وذلك بإستخدام برنامج الكاد .

برسم للمنتج الذى سوف نقوم  TECHNICAL DRAWINGنقوم فى البدایة بتوضیح 

خط الإنتاج له وكذالك المراحل الإنتاجیة لهذا المنتج  ومعرفة كیفیة تدفق  مراحل القمیص 

داخل الخط  ووقت كل مرحلة والعامل الذى یقوم بهذه المرحلة وأیضاً كفاءة هذا العامل فى هذه 

  المرحلة وكمیة الإنتاج التى یجب أن نحضص علیها من هذا الخط فى وقت معین .

  -حلیل عینة الدراسة :مرحلة ت -١

  

  ) یوضح  أجزاء باترون تصمیم القمیص الرجالى عینة الدراسة٣شكل (

) الرسـم التخطیطـى" للقمـیص الرجـالى "عینـة الدراسـة "  وكـذالك الرسـم ٣یوضح شـكل رقـم (

الهندســى للإجــزاء المكونــة لــه وهــى عبــارة عــن أســاور وكــم ولیاقــة وأمــام متكــون مــن جــزئین یجمــع 

  أجزاء  سفرة وقصات . ٤وخلف یتكون من   بینهم المرد
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   -خطوات عملیة الحیاكة القمیص :

  -خط اللیاقة : -١

 ) یبین مراحل تسلسل خط عمل اللیاقة١جدول (

  الماكینة  إسم المرحلة  م

الوقت 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى 

 /

  الساعة

  ٢٥٠  مةدعاء اسا  ١  ١٤  فتلة٣أوفر   تعریش رجل الیاقة  ١

  ٢٥٠  شیماء طه  ١  ١٤  سنجر  ثنى رجل اللیاقة  ٢

  ٢٠٠  عبد القادرمحمد  ١  ١٤  مكوى  مكوى بالین  ٣

  ٣  ٦٠  سنجر  خیاطة بالین  ٤

عبد الرحمن 

  محمد
٥٠  

  ٣٥  نورا سالم

  ٥٠  أشرف عواد

  داخلى راس یاقة  ٥
سنجر 

  تعریش
١  ٢٤  

حسام عبد 

  العظیم
١١٠  

  ٢٥٠  منال إمام  ١  ١٤  مقلاب  قلب وتعریش راس یاقة  ٦

  ٢٥٠  محمد خالد  ١  ١٤  مكبس مكوى  مكوى رأس یاقة  ٧

  ١٠٠  هند عبد الصابر  ١  ٢٤  سنجر  خارجى راس یاقة  ٨

٩  
تعریش نصفى راس 

  یاقة

مكبس 

  تعریش
  ٢٥٠  مها عبد االله  ١  ١٠

  خیاطة راس &رجل  ١٠
سنجر 

  تعریش
٢  ٤٠  

  ٨٠  أحمد مصطفى

  ٨٠  محمد السید

  ٢٢٠  محمد عبد الباقى  ١  ١٤  یدوى  اقةتعریش وقلب الی  ١١

  ٢٠٠  مصطفى محمد  ١  ١٤  مكوى  مكوى نهائى لیاقة  ١٢

  ٢٥٠  عبیر مصطفى  ١  ١٥  فتلة ٣أوفر   تعریش نهائى  ١٣

  ١٨٠  أسماء فتحى  ١  ١٨  سنجر  بنط نصف لیاقة  ١٤

      ١٧  ٢٨٩  الإجمالى
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ماكینة  ١٧مرحلة و ١٤) تسلسل مراحل عمل اللیاقة وهى تتكون من ١یوضح الجدول (

  ثانیة .  ٢٨٩بإختلاف أنواعها ومدة زمنیة حوالى 

  - خط الأساور : -٢

 ) یوضح مراحل تسلسل خط عمل الأساور٢جدول (

  المرحلة  م

  الماكینة

  

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ١٨٠  ولید غالى  ١  ١٨  سنجر  ثنى أساور  ١

  داخلى أساور  ٢
سنجر 

  تعریش
٢  ٣٦  

  ٩٠  عمرو محمد

  ٦٠  أحمد سامى

٣  
قلب وتعریش 

  أساور
  ٢٥٠  صالحة كمال  ١  ١٤  مقلاب

  ١  ١٤  مكبس  مكوى أساور  ٤
علاء عبد 

  العزیز
١٨٠  

  ٢  ٣٦  سنجر  خارجى أساور  ٥
  ٩٠  نجوى صلاح

  ٦٠  مریم على

  ٢٥٠  فایزة أحمد  ١  ١٤  عراوى  عروة أساور  ٦

    ٨  ١٣٢  الإجمالى

 ٨مراحل و ٦مراحل تسلسل خط عمل الأساور وهو یتكون من  )٢(الجدول رقم  یوضح

  ثانیة . ١٣٢التى یأخذها خط عمل الأساور حوالى  ماكینات وإجمالى المدة الزمنیة
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 خط الكم :_ -٣

  ) یوضح مراحل تسلسل خط عمل الكم٣جدول (

  المرحلة  م
  الماكینة

  

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

تاج إن

الفعلى / 

  الساعة

  ١٠٠  أیمن أشرف  ١  ٢٠  مكبس  مكوى عصفورة  ١

  ١٥٠  فاطمة محسن  ١  ٢٤  سنجر  خیاطة شریط كم  ٢

  ١٨٠  إیمان سامى  ١  ١٨  سنجر  تثبیت شریط كم  ٣

  ١٢٠  طه محمد  ١  ٢٠  مكوى  مكوى ثنى عصفورة  ٤

  ٣  ٦٠  سنجر  تركیب عصفورة كم  ٥

  ٤٠  رضا عید

  ٤٠  دینا محمد

  ٤٠  حمدأسامة م

  ٢٥٠  إبتسام ماهر  ١  ١٤  عراوى  عروة كم  ٦

    ٨  ١٥٦  الإجمالى

 ٨مراحل و ٦مراحل تسلسل خط عمل الكم وهو یتكون من  )٣(یوضح جدول رقم 

  ثانیة .  ١٥٦ماكینات بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى 

  -خط الظهر : -٤

 خط عمل الظهر) یوضح مراحل تسلسل ٤جدول (

  المرحلة  م
  الماكینة

  

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ١٤٠  أسماء فرج  ١  ٢٠  سنجر  تركیب تكت  ١

  ٢  ٣٠  فتلة ٥أوفر   تجمیع قصتى الظهر  ٢
  ١١٠  محمد السید

  ١٣٠  سید فرج

  ٢  ٣٠  سنجر  شیمة قصتى الظهر  ٣
  ١٢٠  سارة فاروق

  ١٢٠  فاء حسنص

  ٢  ٤٠  سنجر  تجمیع سفرة الظهر  ٤
  ٨٠  سید عبد الحكیم

  ٤٠  أحمد حسنى

  ١٣٠  جابر محمود  ١  ١٨  سنجر  شیمة الظهر  ٥

  ٢٥٠  أحمد عبد الرحیم  ١  ١٤  مكوى  مكوى الظهر  ٦

      ٩  ١٥٢  الإجمالى



  

 ٤٥٢ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 ٩مراحل و ٦) مراحل تسلسل خط عمل الظهر وهو یتكون من ٤یوضح جدول رقم (

  ثانیة .  ١٥٢بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى ماكینات 

 خط الصدر :_  -٥

  ) یوضح مراحل تسلسل خط عمل الصدر٥جدول (

  المرحلة  م

  الماكینة

  

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ١  ١٤  مكبس  مكبس یمین  ١
محمد سید 

  توفیق
١٥٠  

  ١٨٠  علاء صلاح  ١  ١٨  مكبس  مكبس شمال  ٢

  ١٢٠  سمیر رجب  ١  ١٨  سنجر  خیاطة باندا یمین  ٣

  ١٣٠  فاطمة أحمد  ١  ٢٤  سنجر  خیاطة بندا شمال  ٤

  ٢  ٢٩  عراوىأتوماتیك  عراوى باندا  ٥
  ١٠٠  نورا عرابى

  ١٠٠  مروة

  ٢٥٠  عبد الرحمن  ١  ١٤  مكوى  مكوى باندا  ٦

  ٢٠٠  حسام  ١  ١٤  یدوى  ترتیب  ٧

    ٨  ١٣١  الإجمالى

مراحل  ٧) مراحل تسلسل خط عمل الصدر وهو یتكون من ٥یوضح جدول رقم (

  ثانیة . ١٣١ماكینات بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى ٨و

  

  

  

  

  

  

  

  

  



  

 ٤٥٣ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 خط التجمیع :_ -٦

  ) یوضح مراحل تسلسل خط التجمیع٦جدول(

  المرحلة  م
  الماكینة

  

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  العامل

  

إنتاج الفعلى 

  / الساعة

  ٢  ٣٠  سنجر  كتف  ١
  ١٠٠  هیام صبرى

  ١٠٠  إبراهیم مصطفى

  ٢  ٤٠  أبرة ٢سنجر   تركیب كم  ٢
  ٥٠  أمیرة على

  ٨٠  رضا رمضان

  ٢  ٤٠  سنجر  رد كم  ٣
  ٦٠  وائل محمد

  ٧٠  رشا رمضان

  ٢  ٣٠  سنجر  تركیب یاقة  ٤
  ٧٠  نبیل السید

  ٨٠  محمد فتحى

  ٢  ٤٠  سنجر  رد یاقة  ٥
  ٥٠  على عبد الرازق

  ٤٠  سماح زیدان

  ٢  ٤٠  كوع  خیاطة جنب  ٦
  ٧٠  هدى مصطفى

  ٧٠  نادیة صلاح

٧  
فرز خیاطة 

  جنب
  ١٤٠  ولاء حمدى  ١  ١٤  یدوى

  ٢  ٤٠  سنجر  خیاطة ذیل  ٨
  ٨٠  رشا حمادة

  ٩٠  أسماء سمیر

  ١٦٠  ة الطوخىسامی  ١  ١٤  یدوى  تنشین أساور  ٩

١

٠  
  ٣  ٦٠  سنجر  تركیب اساور

  ٦٠  ولاء مهاود

  ٦٠  مروة رمضان

  ٣٠  بشیر محمد

١

١  

عروة یاقة 

  +تنشین زرایر
  ٢  ١٢٠  

  ١٢٠  أحمد هنداوى

  ١٢٠  أسماء سعید

١

٢  
  ٣  ٦٠  زرایر اتوماتیك  زرایر قمیص

  ٦٠  حسنى نصر

سماح عبد 

  الرحمن
٦٠  

  ٦٠  سعاد على

١

٣  
  ٢٠٠  محمد ابراهیم  ١  ١٥  زرایر  زرایر كم

        ٢٥  ٤٥٣    الإجمالى



  

 ٤٥٤ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

مراحلة  ١٣) مراحل تسلسل خط تجمیع القمیص وهو یتكون من ٦یوضح جدول رقم (

  ثانیة .  ٤٥٣ماكینات بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى ٢٥و

  . ور الیومى وإجمالى العمالة) یوضح كمیة الإنتاج ووقت الحض٧جدول (

  

  ) یبین زمن إنتاج القمیص وعدد الماكینات وعدد العمالة  وكمیة الإنتاج٨جدول (

بعد بیان مراحل إنتاج القمیص ومعرفة كل مرحلة والماكینة التى تقوم بهذه المرحلة ووقت 

امل الفعلى فى كل تنفیذ المرحلة وعدد الماكینات فى كل مرحلة  وكذالك عدد العمال وإنتاج الع

  مرحلة نقوم برسم خط الإنتاج بهذه البیانات بواسطة برنامج الأوتوكاد للوضع الحالى للمصنع . 

  لوضح الحالى للمصنع  ( التخطیط الحالى بالمصنع )ا

جمیع البیانات المعروضة هنا هي التي تم إستنتاجها من مصنع إنتاج القمیص الرجالى ، 

قلیدیة وزمن إنتاج القمیص الرجالى  كما هو موضح التي تستخدم في وتحتوى على العملیات الت

  صالات الحیاكة.

  

  

  

  

  

  

  

 للوضع الحالى بالمصنع عینة الدراسة ”LAYOUT “ ) ٤شكل (



  

 ٤٥٥ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

)  رسم صالة إنتاج القمیص الرجالى بالمراحل التى تم ذكرها ٤ویوضح الشكل رقم (

اج الكم وخط إنتاج الیاقة وخط إنتاج الصدر بواسطة برنامج الكاد وهو إنتاج للأساور وخط إنت

  وخط إنتاج الظهر ثم خط إنتاج لمرحلة التجمیع . 

  : ثانیا : مرحلة وضع الأهداف

إیجاد حل لمشكلة أهدار الوقت عن طریق استخدام التكنولوجیا الحدیثة في ترتیب وتنظیم  -١

عمالة المناسبة على الآلآت داخل خطوط الإنتاج لمصانع الملابس الجاهزة وكذالك وضع ال

 كل مرحلة .

 تأثیر تصمیم خط الإنتاج في تقلیل زمن الإنتاج في مصانع الملابس الجاهزة.  -٢

 تأثیر إستخدام تكنولوجیا الواقع الإفتراضى فى تصمیم خطوط الإنتاج . -٣

 تأثیر نظم التصنیع الحدیثة فى تصمیم خطوط الإنتاج .  -٤

هذه الخطوات حتى نصل إلى المنتج النهائى  عامل ، وتفعل كل ٨٠_ وتم أستخدام أجمالى 

ویتم تمریرة إلى الجودة وذلك للمراقبة والتفتیش على المنتج النهائى بعنایة بحیث تكون متطابقة 

للمعاییر الجودة . وتم تجمیع الأوقات  لكل العملیات الفنیة وتم حساب مجموع العمال 

قیاس كفاءة الخطوط من خلال مخرجات  المطلوبین ،بالاستعانة بالبیانات الموجودة وقد تم

  .الخط

  مرحلة تصمیم النظام المقترح : ثالثاً:

ویمكن أن تتم عملیات الإنتاج في تسلسل آخر، بحیث یتم إستخدام النظم الحدیثة للإنتاج 

وتغیر نظم المناولة للنظم المناولة الألیة وذلك تبعاٌ للنظام الإنتاج المرن وهو من النظم الحدیثة 

صنیع ،وأیضاُ  تم تدریب العمال على مجموعة المراحل المختلفة على ماكینات المتطورة للت

والحدیثة لوصول إلى تقلیل زمن الإنتاج إلى أقل زمن ممكن بحیث یساعد على رفع الكفاءة 

مجموعة من محطات العمل الإنتاجیة لخط الانتاج . وعملیة التخطیط التایة تعبر عن إستخدام 

  ضها البعض عن طریق نظم مناولة وتخزین.مرتبطة مع بع

  

  



  

 ٤٥٦ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 خط اللیاقة :_  -١

 ) یبین مراحل تسلسل خط عمل اللیاقة٩جدول (

  إسم المرحلة  م

  الماكینة

  

  الوقت بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ٢٥٠  دعاء اسامة  ١  ١٤  فتلة٣أوفر   تعریش رجل الیاقة  ١

  ٢٥٠  شیماء طه  ١  ١٤  سنجر  ثنى رجل اللیاقة  ٢

  ٢٠٠  عبد القادرمحمد  ١  ١٤  مكوى  مكوى بالین  ٣

  ٢  ٤٠  سنجر  خیاطة بالین  ٤

عبد الرحمن 

  محمد
٧٥  

  ٦٠  نورا سالم

  داخلى راس یاقة  ٥
سنجر 

  تعریش
١  ٢٤  

حسام عبد 

  العظیم
١١٠  

٦  
قلب وتعریش راس 

  یاقة
  ٢٥٠  منال إمام  ١  ١٤  مقلاب

  ٢٥٠  محمد خالد  ١  ١٤  مكبس مكوى  مكوى رأس یاقة  ٧

  ١٠٠  هند عبد الصابر  ١  ٢٤  سنجر  خارجى راس یاقة  ٨

٩  
تعریش نصفى راس 

  یاقة

مكبس 

  تعریش
  ٢٥٠  مها عبد االله  ١  ١٠

  خیاطة راس &رجل  ١٠
سنجر 

  تعریش
٢  ٤٠  

  ٨٠  أحمد مصطفى

  ٨٠  محمد السید

  ١٦٠  محمد یوسف   ١  ١٤  یدوى  تعریش وقلب الیاقة  ١١

  ٢٠٠  مصطفى محمد  ١  ١٤  مكوى  مكوى نهائى لیاقة  ١٢

  ٢٥٠  عبیر مصطفى  ١  ١٥  فتلة ٣أوفر   تعریش نهائى  ١٣

  ١٨٠  أسماء فتحى  ١  ١٨  سنجر  بنط نصف لیاقة  ١٤

      ١٦  ٢١٩  الإجمالى

 ١٦مرحلة و ١٤) تسلسل مراحل عمل اللیاقة وهو یتكون من ٩یوضح  الجدول رقم (

  ثانیة . ٢١٩ى یأخذها الخط حوالى ماكینة بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة الت



  

 ٤٥٧ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

  - خط الأساور : -٢

 ) یبین مراحل تسلسل خط عمل الأساور١٠جدول (

  المرحلة  م
  الماكینة

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات
  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ١٨٠  ولید غالى  ١  ١٨  سنجر  ثنى أساور  ١

  داخلى أساور  ٢
سنجر 

  تعریش
٢  ٣٦  

  ٩٠  عمرو محمد

  ٦٠  أحمد سامى

  ٢٥٠  صالحة كمال  ١  ١٤  مقلاب  قلب وتعریش أساور  ٣

  ١٨٠  علاءعبد العزیز  ١  ١٤  مكبس  مكوى أساور  ٤

  ٢  ٣٦  سنجر  خارجى أساور  ٥
  ٩٠  نجوى صلاح

  ٦٠  مریم على

  ٢٥٠  فایزة أحمد  ١  ١٤  عراوى  عروة أساور  ٦

    ٨  ١٣٢  الإجمالى

 ٨مراحل و ٦عمل الأساور وهو یتكون من  ) مراحل تسلسل خط١٠یوضح الجدول رقم (

  ثانیة .  ١٣٢ماكینات وإجمالى المدة الزمنیة التى یأخذها خط عمل الأساور حوالى 

 خط الكم :_    -٣

  ) یبین مراحل تسلسل خط عمل الكم١١جدول (

  المرحلة  م
  الماكینة

الزمن 

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج الفعلى 

  / الساعة

  ١٠٠  أیمن أشرف  ١  ٢٠  مكبس  وى عصفورةمك  ١

  ١٥٠  فاطمة محسن  ١  ٢٤  سنجر  خیاطة شریط كم  ٢

  ١٨٠  إیمان سامى  ١  ١٨  سنجر  تثبیت شریط كم  ٣

  ١٢٠  طه محمد  ١  ٢٠  مكوى  مكوى ثنى عصفورة  ٤

  ٢  ٣٩  سنجر  تركیب عصفورة كم  ٥
  ٥٦  رضا عید

  ٦٠  دینا محمد

  ٢٥٠  إبتسام ماهر  ١  ١٤  عراوى  عروة كم  ٦

    ٧  ١٣٥  الإجمالى

 ٧مراحل  ٦) مراحل تسلسل خط عمل الكم وهو یتكون من ١١یوضح جدول رقم (

  ثانیة .  ١٣٥ماكینات بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى 



  

 ٤٥٨ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

  -خط الظهر : -٤

 ) یبین مراحل تسلسل خط عمل الظهر١٢جدول (

 ٦مراحل و ٦) مراحل تسلسل خط عمل الظهر وهو یتكون من ١٢یوضح جدول رقم (

  ثانیة .  ١٢٥ماكینات بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى 

 خط الصدر :_  -٥

  ) یبین مراحل تسلسل خط عمل الصدر١٣جدول (

  المرحلة  م

  الماكینة

  
الزمن 

  بالثوانى

  عدد الماكینات

  
  العامل

إنتاج الفعلى / 

  الساعة

  ١  ١٤  مكبس  مكبس یمین  ١
محمد سید 

  توفیق
١٥٠  

  ١٨٠  علاء صلاح  ١  ١٦  مكبس  مكبس شمال  ٢

٣  
خیاطة باندا 

  یمین
  ١٢٠  سمیر رجب  ١  ١٤  سنجر

٤  
بندا  خیاطة

  شمال
  ١٣٠  فاطمة أحمد  ١  ٢٤  سنجر

  عراوى باندا  ٥
عراوى 

  أتوماتیك
  ٢٠٠  نورا عرابى  ١  ٢٠

  ٢٥٠  عبد الرحمن  ١  ١٤  مكوى  اندا        ٦

  ٢٠٠  حسام  ١  ١٤  یدوى  ترتیب  ٧

    ٧  ١١٦  الإجمالى

مراحل  ٧) مراحل تسلسل خط عمل الصدر وهو یتكون من ١٣یوضح جدول رقم (

  ثانیة . ١١٦الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى واعها وتتراوح المدة ماكینات بإختلاف أن٧و

  المرحلة  م
  الماكینة

  

ن الزم

  بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ١٤٠  أسماء فرج  ١  ٢٠  سنجر  تركیب تكت  ١

  ١  ٢٥  فتلة ٥أوفر   تجمیع قصتى الظهر  ٢
  محمد السید

  

٢٠٠  

  

  ٢٣٠  سارة فاروق  ١  ٢٢  سنجر  شیمة قصتى الظهر  ٣

  ١٣٠  سید عبد الحكیم  ١  ٣٠  سنجر  تجمیع سفرة الظهر  ٤

  ١٣٠  جابر محمود  ١  ١٤  سنجر  رشیمة الظه  ٥

  ٢٥٠  أحمد عبد الرحیم  ١  ١٤  مكوى  مكوى الظهر  ٦

      ٦  ١٢٥  الإجمالى



  

 ٤٥٩ 

 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

 خط التجمیع :_  -٦

  ) یبین مراحل تسلسل خط التجمیع١٤جدول (

  المرحلة  م
  الماكینة

  

  الزمن بالثوانى

  

عدد 

  الماكینات

  

  العامل

  

إنتاج 

الفعلى / 

  الساعة

  ٢  ٣٠  سنجر  كتف  ١
  ١٠٠  هیام صبرى

  ١٠٠  إبراهیم مصطفى

  ٢  ٤٠  أبرة ٢سنجر   تركیب كم  ٢
  ٥٠  أمیرة على

  ٨٠  رضا رمضان

  ٢  ٤٠  سنجر  رد كم  ٣
  ٦٠  وائل محمد

  ٧٠  رشا رمضان

  ٢  ٣٠  سنجر  تركیب یاقة  ٤
  ٧٠  نبیل السید

  ٨٠  محمد فتحى

  ٢  ٤٠  سنجر  رد یاقة  ٥
  ٥٠  على عبد الرازق

  ٤٠  سماح زیدان

  ٢  ٤٠  كوع  خیاطة جنب  ٦
  ٧٠  ى مصطفىهد

  ٧٠  نادیة صلاح

٧  
فرز خیاطة 

  جنب
  ١٤٠  ولاء حمدى  ١  ١٤  یدوى

  ٢  ٤٠  سنجر  خیاطة ذیل  ٨
  ٨٠  رشا حمادة

  ٩٠  أسماء سمیر

  ١٦٠  سامیة الطوخى  ١  ١٤  یدوى  تنشین أساور  ٩

  ٢  ٤٠  سنجر  تركیب اساور  ١٠
  ٧٠  ولاء مهاود

  ٨٠  مروة رمضان

١١  
عروة یاقة 

  +تنشین زرایر
  ٢  ٢٧  

  ١٢٠  أحمد هنداوى

  ١٢٠  أسماء سعید

  ٢  ٤٥  زرایر اتوماتیك  زرایر قمیص  ١٢

  ٨٥  حسنى نصر

سماح عبد 

  الرحمن
٩٥  

  ٢٠٠  محمد ابراهیم  ١  ١٥  زرایر  زرایر كم  ١٣

    ٢٣  ٤١٥  الإجمالى

مراحلة  ١٣) مراحل تسلسل خط تجمیع القمیص وهو یتكون من ١٤یوضح جدول رقم (

  ثانیة .  ٤١٥بإختلاف أنواعها وتتراوح المدة الزمنیة التى یأخذها هذا الخط حوالى  ماكینات٢٣و
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  الإنتاج ) یوضح كمیة الإنتاج ووقت الحضور الیومى وإجمالى العمالة للمقترح الجدید لخط١٥جدول (

  ) یبین زمن إنتاج القمیص وعدد الماكینات وعدد العمالة  وكمیة الإنتاج١٦جدول (

  
   

  للمقترح الجدید بالمصنع عینة الدراسة LAYOUT ) ٥شكل (

)  رسم صالة إنتاج القمیص الرجالى بالمراحل التى تم ذكرها ٥ویوضح الشكل رقم (

بواسطة برنامج الكاد وهوخط إنتاج للأساور وخط إنتاج الكم وخط إنتاج الیاقة وخط إنتاج 

ظهر ثم خط إنتاج مرحلة التجمیع ومكتب للإدارة الهندسیة والتخطیط الصدر وخط إنتاج ال

ومكتب لشئون العاملین ومكتب إدارى ومخزن للإكسسوارات وكمتب الإنتاج ومكتب الجودة 

  ومكتب الصیانة. 
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  مرحلة أختباروتقییم النظام:  رابعاً:

  : النتائج والمناقشة

اسة وعمل مقارنة بین النتائج قبل عن تطبیق النظام وأختباره داخل مصنع عینة الدر 

التطبیق وبعد التطبیق لتصمیم المقترح لخط الإنتاج تم أظهار النتائج من خلال ثلاث محاور. 

  ) كمیة الإنتاج / عدد العمالة / زمن أنتاج القطعةكما تظهر في النتائج . ( 

  میم المقترح لصالة الإنتاج ) یوضح وجة المقارنة بین الوضع الحالى لصالة الإنتاج والتص  ١٧جدول ( 

  كمیة الإنتاج   عدد العمالة   زمن إنتاج القطعة   وجة المقارنة  

  ١٢٠٠  ١١٤  ٢١.٨  الوضع الحالى 

  ١٤٠٠  ١٠٦  ١٩  التصمیم المقترح 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

) یوضح رسم بیانى یوضح الفرق بین الوضع الحالى لصالة الإنتاج والتصمیم المقترح ٦شكل رقم (

  ، لصالة الإنتاج

ـــم  ـــاج القطعـــة وعـــدد العمالـــة   )٦(یوضـــح الشـــكل رق ـــاج وزمـــن إنت ـــة الإنت ـــین " كمی الفـــرق ب

"للوضــع الحــالى للمصــنع و التصــمیم المقتــرح لخــط الإنتــاج ، وذلــك عنــد تطبیــق أنظمــة الإنتــاج 

الحدیثــة والتغییــر فــى أســلوب المناولــة و التحســین مــن الكفــاءة الإنتاجیــة للعمالــة وأهمیــة إســتخدام 

لواقــع الأفتراضــى، حیــث أن الوضــع الأول یحتــوى علــى العدیــد مــن المشــاكل حیــث أهمهــا فكــرة ا

قطعــة فــى  ١٢٠٠دقیقــة ، وكمیــة الإنتــاج  ٢١.٨الوقــت الضــائع حیــث كــان زمــن إنتــاج القطعــة 

عامـــل ، وكـــذلك عـــدم اســـتغلال المســـاحات المتاحـــة بصـــالات الحیاكـــة  ١١٤الیـــوم وعـــدد العمـــال 
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د لخـــط الإنتـــاج الـــذى قمنـــا فیـــه بتـــدریب العمالـــة علـــى مجموعـــة مـــن وعنـــد إقتـــراح التصـــمیم الجدیـــ

العملیــات الفنیــة بهــدف رفــع الكفــاءة الإنتاجیــة لهــم فــى كــل مرحلــة وتــدریبهم علــى الــنظم الحدیثــة 

للإنتاج وعلى الماكینات المتخصصة والفولدرات التى تساعد على سهولة العملیة  فأدى ذلـك إلـى 

 ١٤٠٠دقیقـة للقطعـة وكمیـة الإنتـاج  ١٩ة بحیث أصـبح زمـن الإنتـاج تقلیل الزمن وزیادة الإنتاجی

  قطعة / یوم .     

  التوصیات:

فى المستقبل نقترح أن یكون هناك برنامج هندسى لرسم خطوط الإنتاج وذلك للوصول إلى  - ١

 الحل الأمثل لمشكلات صالات الإنتاج لمصانع الملابس الجاهزة. 

ة التى تساعد على تقلیل زمن الإنتاج وزیادة كمیة ضرورة إستخدام نظم التصنیع الحدیث - ٢

 الإنتاج . 

 ضرورة إستخدام الإنظمة الحدیثة لقیاس زمن الوقت والحركة .  - ٣
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 ١ج٢٠١٨ اكتوبر – العدد السادس عشر المجلة العلمیة لكلیة التربیة النوعیة

  :_ Referencesالمراجع 

"المصنع الإفتراضى كمستحدث لدعم عملیات التصمیم والتدریب داخل - هیثم إبراهیم الحدیدى : - ١

 الجزء الثانى .  –العدد العاشر  –ة والفنون منظومة الفنون التطبیقیة" مجلة العمار 

 –عبد الحمید بسیونى "تكنولوجیا وتطبیقات ومشروعات الواقع الإفتراضى " دار النشر للجامعات  - ٢

 م .    ٢٠١٧ –مصر 

عمرو عباس:_" تخطیط وإنتاج صناعة  –جوهر  –عماد  –سوسن عبد اللطیف  –سهام زكى  - ٣

 . ٢٠٠٢عالم الكتب - القاهرة  -الملابس "

المركز الأكادیمى  –هیثم عاطف حسن :" تكنولوجیا الواقع الإفتراضى والواقع المعزز فى التعلیم"  - ٤

 م . ٢٠١٨-العربى للنشر والتوزیع 

أحمد فهیم محمد أحمد طه البربرى:_" مشـاكل تـطبیق معاییر إنتاجیة صالات الحیاكة فى مصانع  - ٥

قسم  –كلیة الفنون التطبیقیة  –كتوراة الملابس الجاهزة غیر النمطیة فى مصر" رسالة د

 م .  ٢٠١٦جامعة حلوان _ –الملابس الجاهزة 

 –الریاض  - ٣- ط –جمال عبد العزیز الشرهان :_" الوسائل التعلیمیة ومستجدات تكنولوجیا التعلیم  - ٦

 م  ٢٠٠٣–مطابع الحمیضى 

الطبعة  –ب للنشر والتوزیع هند مؤید عبد الرازق الدلیمى :" بیئات التعلم الإفتراضیة " دار السحا - ٧

  م .  ٢٠١٨- الأولى 

المؤتمر  " تصمیم الأزیاء بین الواقع الافتراضي والتسویق الرقمي"_-  :نشوي محمد نبیل السید - ٨

العلمي السنوي العربي الرابع لكلیة التربیة النوعیة جامعة المنصورة _إدارة المعرفة وإدارة 

   -مصر -لي في مصر والوطن العربيرأس المال الفكري في مؤسسات التعلیم العا

 م .  ٢٠١٢
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ولید البغدادى ( أبو خلدون ) "نظم التصنیع ( نظم الإنتاج ) " إعداد المؤسسة العامة للتعلیم  -١٠

 م .  ٢٠٠٨ى والمهنى ، التقن

صلاح الدین صادومة :_" إستخدام الأسلوب الكمى فى تقییم التخیط الداخلى للمصنع  -١١

كلیة التجارة _قسم إدارة الأعمال –بالتطبیق على شركة الدلتا الصناعیة" _ رسالة ماجستیر 

  جامعة الزقازیق . –
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اد برنامج تطبیقى لتنظیم رانیا حسنى یوسف:_" استخدام تكنولوجیا الحاسب الآلى فى إعد -١٢

الخطوط الإنتاجیة لخدمة مجال تصنیع الملابس الرجالى"_ (ماجستیر) _ الاقتصاد المنزلى 

  م . ٢٠٠٥_ جامعة المنوفیة_  

أمنیة یسرى عبد القادر :_" اثر استخدام برامج المحاكاة ثلاثیة الابعاد على تحسین الانتاجیة  -١٣

كلیة الاقتصاد المنزلي  -اجستیر ) جامعة حلوانبمصانع الملابس الجاهزة المصریة"_ (م

  م. ٢٠١٢-

" تكنولوجیا الإنتاج وإقتصادیات التشغیل فى صناعة الملابس -إیمان محمود عبدة عجرمة : -١٤

 م . ٢٠١٣-جامعة المنوفیة  –كلیة الإقتصاد المنزلى  –دكتوراة  -الجاهزة "

  

  

 

  

  


