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( على خطوط انتاج مصانع المنتجات  Lean Productionتطبيح نظام التصنيع محدود الفقد ) 

 الخشبية واثره على سعر وجودة المنتج

Implementation of Lean Production system in the wood working 

production lines & its effect on product price & quality 

 عبد العزيز امين احمد
 دكتوراة الفلسفة فى الفنون التطبيقية

 مدينة السادس من اكتوبر –المعهد العالى للفنون التطبيقية 
 وووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووووو

 

 -ملخص البحث :

منتجات المعروضة بالسوق تعد صناعة الاخشاب من احدى اهم الصناعات الداعمة للاقتصاد المصرى من خلال ال  

المحلى او من المنتجات التى يتم تصديرها الى خارج البلاد والتى تعد احدى مصادر جلب العملات الاجنبية الى داخل 

البلاد الامر الذى يؤدى الى ارتفاع سعر الجنيه المصرى مقابل العملات الاجنبية وبدوره يقود الافتصاد الى التقدم 

 والثبات.

الاهمية الخاصة بصناعات الاخشاب وجب البحث عن اسلوب من اساليب الانتاج المتبعة عالميا وذلك لرفع  من خلال تلك

جودة المنتجات وتقليل سعر البيع النهائى بما يساعد على المنافسة فى الاسواق المحلية والعالمية الخاصة بتلك الصناعة 

الانتاج تطرق الباحث الى اسلوب التصنيع محدود الفقد ) وذلك من خلال محورين الجودة والسعر ، وبالبحث فى سبل 

Lean Production  والذى بعمل على تحسين المحورين المذكورين مسبقاً ، وقد لاحظ الباحث الارتفاع المطرد فى )

د الخام نظرا اسعار المنتجات الخشبية خلال الاعوام السابقة الاخيرة تلك الزيادة الراجعة الى زيادة اسعار الاخشاب والموا

لارتفاع اسعار العملات الاجنبية مقابل الجنيه المصرى فى الفترة الحالية ، وكذلك ارتفاع اجور الايدى العاملة المهرة ، 

ومن خلال البحث سوف يقوم الباحث بتحويل خطوط الانتاج النمطية الى خطوط انتاج تعمل بنظام التصنيع محدود الفقد ) 

Lean Productionدى الى تقليل العمليات الانتاجية ، تقليل المخزون الغير مستخدم، الاعتماد على العمالة ( مما يؤ

العادية وكذلك زيادة جودة المنتج النهائى، الامر الذى يؤدى الى زيادة القدرة التنافسية بالاسواق وتعويض ارتفاع سعر 

 المواد الخام .

 

 

 -مشكلة البحث:

بالاسواق نتيجة ارتفاع  ارتفاع اسعار المنتجات الخشبية -

 اسعار المواد الخام.

 زيادة وقت الانتاج داخل قسم التجميع بمصانع الاخشاب. -

عدم قدرة المنتجات الخشبية المصرية على المنافسة  -

 بالاسواق العالمية.

 

 

 -الهدف من البحث:

تقليل الوقت الذى يستغرقه المنتج داخل خطوط الانتاج  -

 بمصانع منتجات الاخشاب.

تفاع بمستوى جودة المنتجات من خلال تبسيط الار -

 مراحل الانتاج التى يمر بها المنتج.

 Leanتطبيق فلسفة اوتصني  محدود اوفقد )  -
Production .داخل مصان  منتجات الاخشاب ) 
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 -اهمية البحث :

بتحقيق الاهداف السابقة تستطيع المنتجات 

 الخاصة بمصانع الاخشاب مواجهة الارتفاع المطرد فى

اسعار المواد الخام ، وكذلك رفع مستوى جودة المنتج من 

 Leanالتصنيع محدود الفقد )  خلال تطبيق

Production  داخل اقسام المصنع المختلفة بما يؤدى )

الى زيادة القدرة التنافسية للمنتجات بالاسواق المصرية 

 والعالمية.

 

 يتحدد البحث فى دراسة : -حدود البحث :

نشأة طريقة التصنيع محدود الفاقد ) اهداف وفلسفة و -

Lean Production .) 

ضلفة ( من خط  100دراسة تجريبية على عينة )  -

انتاج يختص بضلف ابواب كبس بأحد مصانع الاخشاب 

 بجمهورية مصر العربية

 

 اوتجريبى اومنهج يتبع البحث -منهجية البحث:
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 -موضوع البحث :

 

 Leanيقة التصنيع محدود الفقد ) نشأة وتعريف طر

Production )
1
 

 Leanالعمل بطريقة التصنيع محدود الفاقد ) 

Production  فى اليابان فى شركة تويوتا المختصة )

بتصنيع السيارات
2

وذلك لمحاولة منافسة السوق  

الاوروبية فى هذا المجال والتى تعتمد على نظام الانتاج 

، وكانت بداية التطوير الكمى والذى اسسه هنرى فورد 

( والذى بدأ العمل  TaiichiOhnoعلى يد تايتشىاوهنو ) 

 1940بالشركة على التطوير فى طرق الانتاج منذ عام 

حتى نهاية الثمانينات بداية من الموردين الخاصين بالمواد 

(  MRPالاولية للتصنيع من خلال الانظمة اللوجيستية ) 

ع اقسام الشركة واعتمد وصولاً الى تطبيق الطريقة بجمي

 -فى هذا على بعض الانظمة والمعدات المساعدة وهى :

1- Kanaban  انظمة نقل اجزاء المنتج عبر السيور

 الدرافيل النقالة.

2- 5S,s وهو الاختصار الخاص بخمس عبارات

 – Sort اساسية لتحقيق طريقة التصنيع محدود الفاقد )

Straighten – Shine – Standardize – 

Sustain   يوضح المعنى والمغزى  1( والشكل رقم

 من كل عبارة مما سبق.

                                                           
1
 Berggren,C. 1993 – Lean production – the end of 

history 
2
 Ohno, t 1988 – Toyota Production system – 

beyond large scale production , Productivity press 

NY 
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 5Sيوض  مفهوم ال  1شكل رقم 

 

 Leanبين فلسفات الانتاج اوكمى اوذى اسسف هنرى فورد باوروبا ونظلم اوتصني  محدود اوفقد ) 31اما عن اوفرق
production 42(1اومقارنة اوتوواوى ) جدول رقم  دول( اوذى اسستف شركة تويوتا فتوض  عن طريق ج :- 

 

 التصنيع محدود الفقد الانتاج الكمى 

 شركة تويوتا هنرى فورد المؤسس

 فرق عمل مدربة ولعمل فى جمي  مستويات اوهيكل الادارى مهرة ، مدربة ومتخصصة المهندسين والمصممين

                                                           
3
 Moore, R. 2001 – comparing the major manufacturing improvement methods – Plant engineering  

4
The benefits of lean production – 2005 – institution of chemical engineers part a – June 2005 

جميع الخطوات للتأكد  ةمتابع
 من صحة وسلامة كل مرحلة

مكان  الابقاء على
 العمل مرتب ونظيف

الابقاء على البنود 
المستخدمة بالمكان لتسهيل 

 المناولة

التفريق بوضوح بين البنود 
المستخدمة واستبعاد الخامات 

 الغير مستخدمة

ترسيخ المفاهيم فى عقول 
 العمالة لكى تصبح عادة

Sustain 

 التثبيت

Sort 

 التفريق

Shine 

 النظافة

Straighten 

 التنسيق

Standardize 

 التوحيد
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 ستويات اوهيكل الادارىفرق عمل مدربة ولعمل فى جمي  م عماوة مدربة عمالة الانتاج

ناوية اوثمن ذات نر   الادوات
 احادى متخصصة

 يدوية متعددة الانرا  وعمل كافة اشكال اومنتجات

 اومنتج متغيير حسب طلب اوعميل كميات هائلة من منتج ثابت طريقة الانتاج

فلسفة العمل بالهيكل 
 الادارى

هيكل ادارى محدد وتتحمل 
 الادارة كل مسئوويات اوعمل

اسلوب يستخدم تمكين كل موظف اى كانت درجتف من نطاق 
 عملف وكذوك يحمل اومسئوويات وجمي  اوعاملين باومصن 

اوبح، عن اوجودة حسب  الفلسفة
 اومواصفة اومطلوبة

 اوبح، عن اوكمال فى كل خطوات الانتاج

 

دراسة تطبيقية تجريبية لتطبيق التصنيع محدود الفقد ) 

Lean Production )
51

   

سوف يقوم الباحث بتطبيق المنهج التجريبى على قياس 

 100جودة وحساب وقت وتكلفة عينة عبارة عن عدد 

ضلفة باب كبس يتم تصنيعهم بطريقة التصنيع محدود الفقد 

 (Lean production  مقارنة بنفس العينة على نظام )

 -محاور : 3الانتاج الكمى من خلال 

 محور قياس الجودة  محور قياس الوقت

 محور قياس التكلفة  

وسوف تقوم تلك الدراسة من خلال متابعة وقياس 

مراحل الانتاج المختصة بالعينة فقط فى اقسام الخشب 

الطبيعى ، المسطحات و التجميع داخل احدى مصانع 

الاخشاب بجمهورية مصر العربية وتم رصد مراحل 

بنظام  الانتاج والماكينات  والعمليات التى تتم بها بكل قسم

( وبطريقة التصنيع محدود  2 –الإنتاج الكمي) شكل رقم 

( وهى  3 –(  ) شكل رقم  Lean productionالفقد ) 

 -كالاتى :

 

 

 

 

                                                           
5
Olexa, R. 2002 – manufacturing with lean – forming 

& fabricating Vol 9 pp. 1-6 

 

 

 

 قسم الاخشاب الطبيعية - أ

a.  ( ماكينة المقطع كودMA-01 :)-  وتتم على هذة

الماكينة عملية تقطيع الاخشاب حسب الاطوال النهائية 

  قطعة. 70 ب وعددهمبا 100المطلوبة لعدد 

b.  ( ماكينة منشار الشريط كودMA-02 :)-  وتتم

على هده الماكينة عملية تقطيع الاخشاب حسب العروض 

 800 باب وعددهم 100المطلوبة وذلك لعدد 

 قطعة.

c.  ( ماكينة رابوه كودMA-03 : )-  وتتم على هذه

الماكينة عملية مسح حرف وواجهة واستعدال زاوية 

 قطعة. 800باب وعددهم  100لعدد  الاخشاب المطلوبة

d.  ( ماكينة الشمبران كودMA-04 : )-  وتتم على

هذه الماكينة الوصول الى التخانات والعروض النهائية 

 قطعة. 800باب وعددهم  100للاخشاب المطلوبة لعدد 

 قسم المسطحات - ب

a.  ( 01-ماكينة منشار الصينية كودPA : )-  وتتم

 حسب MDFلالواح ال على هذة الماكينة عملية تقطيع ا
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b.  باب  100الاطوال والعروض النهائية المطلوبة لعدد

 قطعة.   200وعددهم 

c.  ( ماكينة الغراية كودPA-02 : )-  وتتم على هده

بالغراء تمهيداً  MDFالماكينة عملية تكسية الواح ال 

باب وعددهم  100للصقها على الشاسيهات وذلك لعدد 

 قطعة. 200

d.  ( طاولة تجهيز كودPA-03 : )-  وتتم على هده

 MDFالطاولة عملية تجميع الشاسيهات والواح ال 

 . قطعة 200باب وعددهم  100المكونة لعدد 

e.  3ماكينة مكبس  ( طبقات كودPA-04 : )-  وتتم على

هذه الماكينة كبس وتجميع جميع مكونات الاخشاب 

 باب. 100باب وعددهم   100المطلوبة لعدد 

f. ماكينة التقصيب النهائى  ( كودPA-05 : )-  وتتم على

 100هذه الماكينة ضبط الطول والعرض النهائى لعدد 

 باب.100باب وعددهم 

 

 قسم التجميع - ت

a. : ويتم على هذه البنوك تجميع ااجزاء  -بنوك النجارة

باب المكونات عبارة عن  100الشاسية الداخلى لعدد 

 قطعة خشب اطوال مختلفة. 800

b. وهى  -: دويةمستلزمات التجميع من ادوات ي

الادوات التى يستخدمها النجارين لتجميع الشاسيهات 

 الخاصة بالابواب.

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 .باوعينةتخدمة في خط ا نتاج اوكمي اوخا  اوماكينات اومسمسقط أفقي ولمصن  و  ( يوض 2شكل رقم )

 

MA-01 

MA-03 

MA-04 

 

PA-01 

MA-02 

PA-02 

PA-05 

PA-04 PA-03 

بنوك 

 النجارة
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 طريقة الانتاج اوكمي -محور قياس الوقت:

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ( يوض  محور قياس اووقت3شكل رقم )

 قسم الخشب الطبيعى

 دقيقة 1265الوقت الاجمالى بالقسم 

 ( 70عدد اوقط   ) MA - 01 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 25+ دقيقة  80اووقت اومستغرق 

 ( 800عدد اوقط   ) MA - 02 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 30+ دقيقة  400اووقت اومستغرق  

 ( 800عدد اوقط   ) MA- 03 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة  20+ دقيقة  280اووقت اومستغرق 

 (800عدد اوقط   ) MA- 04 ماكينة كود 

 دقيقة مناووة 30+ دقيقة  400اووقت اومستغرق  

 قسم المسطحات

 دقيقة1975الوقت الاجمالى بالقسم 

 ( 200عدد اوقط  ) PA- 01 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 25+ دقيقة  400اووقت اومستغرق  

 ( 200عدد اوقط   ) PA- 02 ماكينة كود  

 دقبقة مناووة 25+ دقيقة  200اووقت اومستغرق 

 (200عدد اوقط   ) PA- 03 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة  15+ دقيقة  305اووقت اومستغرق 

 ( 100عدد اوقط  ) PA- 04 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 300+ دقيقة  520اووقت اومستغرق 

 ( 100عدد اوقط  ) PA- 05 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة  25+ دقيقة  160اووقت اومستغرق 

دقيقة 2650قسم التجميع إجمالي الوقت المستغرق داخل القسم   

 دقيقة 5890جميع الأقسام  إجمالي الوقت المستغرق داخل

 قطعة 400عدد اوقط  اووارد •
 باب 50عدد اوشاسيهات اوصادرة •

 (1)بنك نجارة رقم 
 1325اووقت ا جماوي 
 دقيقة

 قطعة 400عدد اوقط  اووارد •

 باب 50عدد اوشاسيهات اوصادرة •
 (2)بنك نجارة رقم 
 1325اووقت ا جماوي 
 دقيقة
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 ( Lean Productionطريقة اوتصني  محدود اوفقد ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (4)شكل رقم 

 لعينةبنظام ا نتاج محدود اوفقد ويوض  مسقط أفقي ولمصن  واوماكينات اومستخدمة في خط ا نتاج 

 

  

MA-01 

MA-03 

MA-04 

 

PA-01 

MA-02 

PA-02 

PA-05 

PA-04 PA-03 

 خلية عمل

 قسم الخشب الطبيعى

 دقيقة  937الوقت الاجمالى بالقسم 

 ( 70عدد اوقط   ) MA - 01 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 2+ دقيقة  70اووقت اومستغرق 

 ( 800عدد اوقط   ) MA - 02 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 5+ دقيقة  200اووقت اومستغرق  

 ( 800عدد اوقط   ) MA- 03 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة  7+ دقيقة  245اووقت اومستغرق 

 (800عدد اوقط   ) MA- 04 ماكينة كود 

 دقيقة مناووة 8+ دقيقة  400اووقت اومستغرق  

 قسم المسطحات

 دقيقة 1740الوقت الاجمالى بالقسم 

 (200عدد اوقط   ) PA- 01 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 5+ دقيقة  400 اووقت اومستغرق 

 (200عدد اوقط   ) PA - 02 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة 5+ دقيقة 200 اووقت اومستغرق  

 (200عدد اوقط   ) PA- 03 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة  5+دقيقة    300اووقت اومستغرق 

 ( 100عدد اوقط   ) PA- 04 ماكينة كود 

 دقيقة مناووة 150+دقيقة  510اووقت اومستغرق  

 ( 100عدد اوقط  ) PA- 05 ماكينة كود  

 دقيقة مناووة  15+ دقيقة  150اووقت اومستغرق 
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 ( 5)شكل رقم 

 -محور قياس التكلفة: 
 طريقة الانتاج الكمي

كود 

 الماكينة
 عدد الفنيين

فئة الفني 

بالجنية في 

 الدقيقة

 عدد العمال

فئة العامل 

بالجنية في 

 الدقيقة

تكلفة دقيقة 

تشغيل 

الماكينة 

 بالجنية

عدد 

دقائق 

تشغيل 

 الماكينة

إجمالي تكلفة 

دقائق تشغيل 

الماكينة 

 بالجنية

 قسم الماسيف

MA-01 1 0.15 1 0.125 0.275 105 28.87 

MA-02 1 0.15 1 0.125 0.275 430 118.25 

MA-03 1 0.15 1 0.125 0.275 300 82.5 

MA-04 1 0.16 1 0.125 0.285 430 122.55 

  تقسم المسطحا

PA-01 1 0.15 1 0.125 0.275 425 116.87 

PA-02 1 0.15 2 0.125 0.4 225 90 

PA-03 0 0 2 0.125 0.25 320 80 

PA-04 1 0.16 2 0.125 0.41 820 336.20 

PA-05 1 0.16 1 0.125 0.285 185 52.72 

دقيقة 450 قسم التجميع إجمالي الوقت المستغرق داخل القسم  

 (1)طاووة عمل رقم 
 قطعة  700وارد 
 قطعة مجمعة 100صادر 

 دقيقة 150اووقت اومستغرق 

(2) طاووة عمل رقم  
 قطعة مجمعة  100وارد 

 شاسيف 100صادر 
 دقيقة 150اووقت اومستغرق 

(3) طاووة عمل رقم  
شاسيف 50وارد   
شاسيف 50صادر   

دقيقة 75اووقت اومستغرق   

 (4) طاووة عمل رقم
 شاسيف 50وارد 
 شاسيف 50صادر 

 دقيقة 75اووقت اومستغرق 

 دقيقة  3127جميع الأقسام  إجمالي الوقت المستغرق داخل
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 (Lean Productionطريقة التصنيع محدود الفقد )

 كود الماكينة
عدد 

 الفنيين

لفني فئة ا

بالجنية في 

 الدقيقة

 عدد العمال

فئة العامل 

بالجنية في 

 الدقيقة

تكلفة دقيقة 

تشغيل 

الماكينة 

 بالجنية

عدد 

دقائق 

تشغيل 

 الماكينة

إجمالي تكلفة 

دقائق تشغيل 

 الماكينة بالجنية

             قسم الماسيف

MA-01 1 0.15 1 0.125 0.275 72 19.8 

MA-02 1 0.15 1 0.125 0.275 205 56.37 

MA-03 1 0.15 1 0.125 0.275 252 69.3 

MA-04 1 0.16 1 0.125 0.285 408 116.28 

   

 قسم التجميع

 352.45 1325 0.266 0.116 1 0.15 1 1بنك 

 352.45 1325 0.266 0.116 1 0.15 1 2بنك 

 1732.73 ضلفة باب 100إجمالي تكلفة تشغيل 

             قسم المسطحات

PA-01 1 0.15 1 0.125 0.275 405 111.37 

PA-02 1 0.15 2 0.125 0.4 205 82 

PA-03 0 0 2 0.125 0.25 305 76.25 

PA-04 1 0.16 2 0.125 0.41 660 270.6 

PA-05 1 0.16 1 0.125 0.285 165 47.02 

               قسم التجميع

طاولة عمل 

1 
0  0 1 0.116 0.116 150 17.4 

طاولة عمل 

2 
0  0 1 0.116 0.116 150 17.4 

طاولة عمل 

3 
0  0 1 0.116 0.116 75 8.7 

طاولة عمل 

4 
0  0 1 0.116 0.116 75 8.7 

 901.20 ضلفة باب 100إجمالي تكلفة تشغيل 
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 -محور قياس الجودة:

 طريقة الإنتاج الكمي:

كود 

 الماكينة

عدد 

القطع 

 الإجمالي

عدد 

 المقبول

عدد 

 المرفوض

نسبة 

 المقبول

عدد القطع 

 المستبدلة

سعر خامات 

القطع 

 المستبدلة

تكلفة تشغيل القطع 

 المستبدلة

 قسم الماسيف

MA-01 70 70 0 100% 0 0 0 

MA-02 800 750 50 96% 50 638 13.75 

MA-03 800 800 0 100% 0 0 0 

MA-04 800 760 40 95% 40 511 11.40 

 قسم المسطحات

PA-01 200 197 3 98.5% 3 195 0.82 

PA-02 200 200 0 100% 0 0 0 

PA-03 200 200 0 100% 0 0 0 

PA-04 100 100 0 100% 0 0 0 

PA-05 100 97 3 97% 3 630 0.85 

 قسم التجميع

 1.6 300 6 %88 44 باب 6 باب 50 (1) بنك

 1.33 250 5 %90 45 باب 5 باب 50 (2بنك )

 29.75 2524  %96.7 الإجمالي

 

 (: LEAN PRODUCTIONطريقة الإنتاج محدود الفقد)

كود 

 الماكينة

عدد القطع 

 الإجمالي

عدد 

المقبو

 ل

عدد 

المرفو

 ض

نسبة 

 المقبول

عدد القطع 

 المستبدلة

سعر خامات 

 لمستبدلةالقطع ا

تكلفة وقت تشغيل 

 القطع المستبدلة

 قسم الماسيف

MA-01 70 70 0 100% 0 0 0 

MA-02 800 750 50 96% 50 638 13.75 

MA-03 800 800 0 100% 0 0 0 

MA-04 800 795 5 99.5% 5 63.87 1.42 

 قسم المسطحات

PA-01 200 197 3 98.5

% 

3 195 0.82 

PA-02 200 200 0 100% 0 0 0 

PA-03 200 200 0 100% 0 0 0 

PA-04 100 100 0 100% 0 0 0 

PA-05 100 97 2 98% 2 630 0.56 
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 قسم التجميع

طاولة 

(1) 

 99 باب 100

 باب

1 99% 1 50 0.116 

طاولة 

(2) 

 99 باب 100

 باب

1 99% 1 50 0.116 

 

طاولة 

(3) 

 100 باب 100

 باب

0 100% 0 0 0 

طاولة 

(4) 

 100 باب 100

 باب

0 100% 0 0 0 

 16.78 1626.87  %99 الإجمالي

 

 

 ضلفة, بنظام الانتاج الكم  : 100حساب التكاليف الخاص بتحديد سعر بيع الأبواب العينة )عدد 

 , يوضح تكاليف الانتاج الخاص  6الشكل التال   )شكل رقم 

 

 6شكل رقم 

 : محدود اوفقدفة( بنظام الانتاج ضل 100حساب اوتكاويف اوخا  بتحديد سعر بي  الأبواب اوعينة )عدد 
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 ( يوض  تكاويف الانتاج اوخا  7اوشكل اوتاوى  )شكل رقم 

 7شكل رقم 

 

 

 -نتائج البحث :

من خلال الدراسة التجريبية الخاصة بتطبيق نظام الانتاج المحدود الفقد على خط الانتاج من خلال المحاور المختارة خلص 

-البحث الى النتائج التالية :

 

 حور قياس الوقتم -1

 

 (  Lean Productionطريقة الانتاج محدود الفقد )  طريقة الانتاج الكمى القسم

 937 1265 الخشب الطبيعى

 1740 1975 المسطحات

 450 2650 التجميع

 3127 5890 الاجمالى

 

وبحساب مقارنة بين الوقت المستغرق داخل خط 

شغيل المنتج الانتاج يتضح ان التوفير فى الوقت الخاص بت

دقيقة ،  ذلك الوقت الذى يوفر فى  2763على الماكينات 

قيمة التكاليف الغير مباشرة على المنتج والمحدد فى الانتاج 

% بعد استخدام طريقة 7% الى نسبة  15الكمى بنسبة 

التصنيع محدود الفقد مما يوفر فى سعر بيع المنتج النهتئى 

 %. 5بنسبة 
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 محور قياس الجودة -2

 

 (  Lean Productionطريقة الانتاج محدود الفقد )  طريقة الانتاج الكمى سمالق

 % 98.87 % 97.75 الخشب الطبيعى

 % 99.3 % 99.1 المسطحات

 % 99.5 % 89 التجميع

 % 99.22 % 95.28 النسبة الاجمالية

 

وبحساب مقارنة بين نسبة جودة الاعمال داخل خط 

% 3.94ودة تقدر بنسبة الانتاج يتضح ان التحسن فى الج

الامر الذى ينعكس على الجودة النهائية للمنتج ، اما عن 

انعكاس الجودة على تكلفة المنتج نتيجة اعادة الاعمال التالفة 

جنيه فى الانتاج  1373او اصلاح العيوب يقدر بمبلغ 

 519فى حالة الانتاج محدود الفقد بفارق  854الكمى و 

% الامر الذى يوفر 38بة جنيه مصرى ويقدر الفرق بنس

 %.2عر بيع المنتج النهائى بنسبة فى س

 

 محور قياس التكلفة  -3

 (  Lean Productionطريقة الانتاج محدود الفقد )  طريقة الانتاج الكمى القسم

 261.75 352.17 الخشب الطبيعى

 587.25 657.8 المسطحات

 52.2 704.9 التجميع

 901.20 1732.73 القيمة الاجمالية

 

وبحساب مقارنة بين تكلفة العمالة الخاصة بتشغيل العينة 

داخل خط الانتاج يتضح ان التوفير فى التكلفة يقدر بمبلغ 

جنيه ،  الامر الذى يوفر فى سعر بيع المنتج  831.52

 %. 6النهائى بنسبة 

 -: التوصيات

الابقاء على نظام الانتاج الكمى فى اقسام المسطحات  -1

ستعانة ببعض الوسائل المساعدة والماسيف مع الا

 المستخدمة فى طريقة الانتاج المحدود الفقد.

تغيير نظام الانتاج فى قسم التجميع بالمصنع الى  -2

طريقة الانتاج المحدود الفقد نتيجة لتحسن الجودة وقلة 

 التكلفة عند استخدام هذا النظام من النتاج.
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Abstract 

 

The searcher noticed the high prices for the wooden products in the last years due to 

the continuous upraise of the raw materials prices used in the wooden manufacturing in the 

local market due to the currency rates exchange & also due to the high salaries of the 

technical labors, 

this issue pushes the searcher to study through several production ways applied in 

different manufacturing & especially the wood working manufacturing. 

In this paper we will study the effect of the change of the traditional production lines 

to production lines using the Lean Production system which leads to less process waste, 

reduced inventory, less work time & high quality product. 

The research have been applied on the change of a traditional line for flush doors to a 

lean production line system for the quantity of 100 doors on an ongoing project, which leads 

to a reduction of 25% 

of the labors cost loaded on these products, collapsed the time of the products in the 

production line to reduce the indirect cost loaded to the products with 5% less & also increase 

the quality of the final product by 25% , the whole results leads to decrease the total selling 

price of the final product with 13% that is to compensate the upraise of the raw material 

price,  also make the product able to compete in the market with a high quality products. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


