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  : ص لخستالم
ر ومنتجاتها فى  والاقتصادية لمصانع تعبئة التمويةالإنتاجيهدف البحث بصفة عامة إلي قياس الكفاءة 

قياس الكفاءة التقنية وذلك من خلال  ، الجديد وذلك فى ظل ثبات وتغير العائد للسعهالواديمحافظة 
تحديد مقدار الموارد ، و الجديد الواديلمصانع التمور ومنتجاتها فى محافظة  )السعرية(والتوزيعية والتكاليفية 

وبالتالى تقدير حجم الفائض والعجز ، ات وتغير العائد للسعه الاقتصادية المحققه للكفاءة الاقتصادية فى ظل ثب
،  البيانات الثانوية،  البحث على نوعين من البيانات هما ولتحقيق أهداف البحث إعتمدفى الموارد الاقتصادية 

ية ، وتوصلت الدراسة الى أن الكفاءة التقن لهذا الغرض الذى صممالبيانات الاولية وذلك من خلال الإستبيان 
والعائد للسعه لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة السعة، ووفقاً لمفهوم العائد الثابت للسعه، 

، ووفقاً لمفهوم العائد  % ٩٩ حواليكحد أقصى ، ومتوسط بلغ  %١٠٠كحد أدنى ،  % ٩٣قدرت بنحو 
، %٩٩حد أقصى، ومتوسط قدر بنحو  ك%١٠٠، % ٩٤فاءة التقنية  كحد أدنىالمتغير للسعه ، فقد بلغت الك

% ٩٤قد بلغت الكفاءة التقنية بنحو أما من حيث المصانع الصغيرة السعة ووفقاً لمفهوم العائد الثابت للسعه ، ف
ووفقاً لمفهوم العائد المتغير للسعه بلغت الكفاءة  ،%٩٧حد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو ك %١٠٠كحد أدنى ، 

التوسع فى هذا وأوصت الدراسة % ٩٨ومتوسط قدر بنحو كحد أقصى، %١٠٠، %٩٦ التقنية  كحد أدنى
تدخل الدوله لتقنين ،و الأخرإنشاء مصانع تمور البلح لاستيعاب الكميات من التمور التى قد تزيد عام بعد 

 الرقابة من قبل الدولة على أسعار وجودة منتجات وتشديد ،أوضاع العماله البشرية المستخدمة بتلك المصانع
  تنتجة من أسعار وجوده ه المصانع حيث أن هناك فروق كبيره ومختلفة بين هذه المصانع وماهذ

   . مغلف البيانات– الكفاءة الاقتصادية –الكفاءة التقنية : الكلمات الافتتاحية
  

   : مقدمة
 لفهي تحت ،ة ـأو من الدول ، المنتجمن كبير سواء تعتبر التمور من المنتجات التي حظيت بإهتمام 

ل مما جع، تهلاك والتسويق ـاج والاسـتوى الإنتـعلى مس، الزراعيمكانة خاصة في البنيان الإقتصادي 
إنتاج ل ولذلك فقد إحت. ين النوعيةـالدولة تهتم في دعم هذا النشاط الإنتاجي بهدف زيادة الإنتاج مع تحس

ناعات منها التعبئة من الصالعديد  ويقوم على التمور .التمور في مصر مرتبة عالية من حيث الأهمية
والتغليف والحلويات، بالإضافة إلي الصناعات القائمة علي المنتجات الثانوية للنخيل مثل صناعة الأقفاص 
والأثاث المنزلي وغيرها من الصناعات التي تؤدي إلي توفير فرص العمل، كما يستخدم مسحوق النوي في 

تمور مادة غذائية متكاملة تشمل معظم المركبات والقهوة، وتعتبر ال الوصفات الطبية وصناعة الأعلاف
الأساسية مثل الكربوهيدرات والسكريات والفيتامينات والأملاح المعدنية التي يحتاجها الإنسان لإستهلاكها في 

هذا وقد أصبحت التمور سلعة تصديرية وإستيرادية ذات مستقبل كبير لمعظم دول المنطقة . غذائه اليومي
 علي قيمة غذائية عالية، حيث تضم معظم العناصر الغذائية، كما تعتبر من أهم أنواع العربية لإحتوائها

، ولذلك فقد إحتل إنتاج التمور في مصر مرتبة عالية من حيث الأهمية ) B( علي فيتامين الفاكهة إحتواءاً
 مليون ١٢,٨٣  ألف فدان، وبلغ عدد الإناث المثمرة نحو١٠٤,٩حيث بلغت المساحة المنزرعة بالنخيل نحو 

نخلة وذلك /  كجم١١٤,٢ مليون طن، بمتوسط إنتاجية بلغت نحو ١,٤٧ قدر بنحو  إجمالياًنخلة، تعطي إنتاجاً
وقد إنتشرت زراعة النخيل في معظم محافظات الجمهورية حيث إحتلت محافظة الوادي . ٢٠١٩خلال عام 

 مليون ١,٢٣ات الجمهورية، حيث بلغ الجديد المركز الأول من حيث عدد النخيل المثمر من بين محافظ
  .من إجمالي عدد النخيل المثمر علي مستوي الجمهورية% ٩,٥٧نخلة، تمثل نحو 

 ٢٠٢٠ سبتمبر – الثالثالعدد  –الثلاثون  دالمجل – المجلة المصرية للاقتصاد الزراعي



٧٧٨ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
  :مشكلة البحث

 للتنمية الزراعية ، إذ يساهم فى زيادة المنافع الاقتصادية الأساسية أحد الركائز الغذائييعتبر التصنيع 
ويقية من خلال تحسين نوعية السلعة وجعلها أكثر قابلية للاستهلاك وبالتالى كفاءتها التس، للمنتجات الزراعية 

 من الإنتاجومن ثم حماية ،  أطول خلال العام لفترةى توفير السلعة إلدمى ، كما أن التصنيع يؤدى الأ
 الجديد الوادي فى محافظة المنتشرةوتعد صناعة التمور ومنتجاته من أهم المجالات . المضاربات التجارية

قتصاده اليومى إنعاش إفى ) التاجر( وصانع التمور ،)المزارع ( كل من منتج التمور اى يعتمد عليهوالت
 لم يتم بالصورة  وهذا المجالة إلا أن هذه الصناع ،السنة على مدار مستمرةبصوره شبه له وتوفير الدخل 

نتج عنها تدنى كفاءة  ع ، مماالتقنية أو الفنية الكفؤ الناتجة من إنتشار طرق وأساليب بدائية فى التصني
 ، ومن ثم إرتفاع المصنعة للوحدة الإنتاجأدى إلى إرتفاع تكاليف  ، مماع وإرتفاع نسبة الفاقد والتكاليفالتصني

ومما لاشك فيه أن مثل هذه العوامل لا تضمن مسلك تسويقى جيد للتمور تستوعب ٠للوحده المنتجة الأسعار
 فى زراعات النخيل  للتوسع الافقى والراسىنتيجةى قد تزيد عام بعد الاخر الكميات الكبيره من التمور والت

  .بتلك المحافظة
  :أهداف البحث

 والاقتصادية لمصانع تعبئة التمور ومنتجاتها فى يةالإنتاجيهدف البحث بصفة عامة إلي قياس الكفاءة 
 الأولىة  المجموع ،لمجموعتين الجديد وذلك فى ظل ثبات وتغير العائد للسعه فى كل من االواديمحافظة 

 الفرعية الأهداف دراسة تمتحقيق هذا الهدف لو )المصانع الصغير(لمجموعة الثانية وا) ةالمصانع الكبير(
  :التالية 

  الجديد الواديقياس كفاءة السعة لمصانع التمور ومنتجاتها فى محافظة  -١
 الواديمصانع  التمور ومنتجاتها فى محافظة ل )السعرية (قياس الكفاءة التقنية والتوزيعية والتكاليفية  -٢

 الجديد فى ظل ثبات وتغير العائد للسعه 
تحديد مقدار الموارد الاقتصادية المحققه للكفاءة الاقتصادية فى ظل ثبات وتغير العائد للسعه وبالتالى تقدير  -٣

البلاستيك والمياه التمور الخام والعماله والكراتين و(حجم الفائض والعجز فى الموارد الاقتصادية 
   ) فى التصنيعالمستخدمة

  : الأسلوب البحثي ومصادر الحصول علي البيانات
  : مصادر الحصول على البيانات-أ

من العديد من    والتى تم الحصول عليها       البيانات الثانوية  أولاً،   البحث على نوعين من البيانات هما             إعتمد
بمديريـة زراعـة     مركز المعلومات بالمحافظة ، ومكتب الاحصاء مثلالجهات والاجهزة والمصادر المختلفة     

الـذى     البيانات الاولية وذلك من خلال الإسـتبيان       ثأنياً،   الجديد ، وهيئة الرقابة الصناعية بالمحافظة        الوادي
 حجم العينـة تـم مـن خلالهـا          إجمالي  إستمارة استبيان شملت      ٥١تم تصميم    لهذا الغرض حيث أنه      صمم

  ٠بكل من احجامها المختلفة الصغيرة والكبيرهصحاب المصانع أستجواب إ
  : الاسلوب البحثى -ب

وهو أحد أسـاليب  Data Envlopment Analysis (DEA)       تم إستخدام أسلوب تحليل مغلف البيانات 
  كنموذج رياضـى لا معلمـى  يةالإنتاج التى تستخدم لقياس الكفاءة linear programmingالبرمجة الخطية 

   performance frontierلايجاد منحنى الكفاءة الحدودى 
   Data Envelopment Analysis(DEA) :نموذج تحليل مغلفات البيانات

ستخدام تحليل مغلف البيانـات     إ تم   لبحثولتحقيق أهداف ا   .إستناداً إلى نموذج تحليل مغلفات البيانات       
Data Envelopment Analysis (DEA)  ـ   ، وتـشير  Coelli et. al. (1996)ا   التـي قـام بتطويره



٧٧٩ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
 أو اللامعلمـي  parametricم بأحد المدخلين المعلمـي  تتقتصادية يمكن أن لإالدراسات إلي أن قياس الكفاءة ا    

nonparametric وأسرع ، والتي يمكن من خلالها التوصل إلي         ستخداماًإ ويعتبر المدخل اللامعلمي أسهل      ٠ 
 Input-Oriented DEA، ومن خلال نموذج التوجه بالمدخلات همننتائج بخصوص مجتمع في ضوء عينة 

وهناك اتجاهين في تحليل تلك ٠لتقدير كفاءة التقنية Output-Oriented DEA و نموذج التوجه بالمخرجات 
 constant return to scaleإلـي الـسعه    حسب ثبات العائد المصانع حساب درجات كفاءة عينة : البيانات
(crs)  القصوي ، وتغير العائد إلي السعه طاقته بكامل المصنع يعمل بمعني أن variable return to scale 
(vrs)       عند مستوي أقل من الطاقة القصوي بما يسمح بتقدير كفاءة التقنيـة              المصنع يعمل     يفترض أن TE 

لأسلوب يمكـن   نتاج بإستخدام نفس ا   لإ ، بينما في حالة توفر معلومات عن أسعار عناصر ا          SEوكفاءة السعه   
  ٠ AE ، والكفاءة التوزيعية EEقتصادية لإتقدير الكفاءة ا

 Variable وتغيـر العائـد إلـي الـسعه     Constant Returns to Scale ثبات العائد إلي الـسعه  -
Returns to Scale   

اس ثبـات   ، حيث يتم استخدام كل من مقي      ) البيانات(وهناك إتجاهين لتحليل التوليفة الفعلية من الموارد            
 كل من زيـادة  VRS ويحوي تغير العائد إلي السعه     ٠ VRS وتغير العائد إلي السعه      CRSالعائد إلي السعه    

   ويمكن ترجمة قياس كفـاءة  SE وكفاءة السعه TEأونقص العائد إلي السعه بما يسمح بتقدير الكفاءة التقنية 
نتاج المتوسط لوحدة إنتاجية تعمـل   لإطة ما إلي ا   نتاج المتوسط لوحدة إنتاجية تعمل عند نق      لإ بنسبة ا  SEالسعه  

نتاجية لإفإنها تعني أن الوحدة ا    ) ١(عند نقطة السعه المثلي للكفاءة ، فاذا كانت قيمة كفاءة السعه تساوي واحد              
نتاجيـة  تتـسم   لإفإنها توحي بأن الوحـدة ا  ) ١<(ذات كفاءة السعه ، أما اذا كانت قيمة الكفاءة أقل من واحد             

نتاج يمكن أن  تعرض زيـادة ثبـات   لإ أن تكنولوجيا اVRSويعكس تغير العائد إلي السعه    . كفاءةبانخفاض ال 
 ثبات العائد إلي السعه الواقع ، بأن المخرجات سوف تتغير بنفس تغير             CRSونقص العائد إلي السعه و يعكس     

  .،) مضاعفة المدخلات سوف تضاعف المخرجات: مثال(المدخلات 
  Constant Returns to Scaleسعه ثبات العائد إلي ال -أ

    ويتمثل النموذج العام للبرمجة الخطية المستخدم في قياس الكفاءة التقنية للمصانع في ظـل ثبـات العائـد            
  (Farrell,1957,Lovell.1994)  :للسعه في المعادلات التالية

  (1)              CRS
ix

Min                      
                                   

     0 yY  S.t.                       
  

0  X
KX

                       
 

K1,2,….,      
                   

                                      0                      
  :حيث أن 
CRS
i قيمة تقيس الكفاءة التقنية  )TE (  رقم يةالإنتاجللوحده i  
 محصلة المتجه N X1  الكفوءةيةالإنتاج  للثوابت أو الأوزان المرتبطة بكل الوحدات .  
iالتي ترتيبها يةالإنتاجلة للوحده  هي درجة الكفاءة المتحص i  

 تعمـل بكفـاءة، وأن   يةالإنتاج فإن الوحدة 1، فإذا كانت     1وهذا التقييم يجب أن يفي بالقيد         
 تقـع تحـت    يةالإنتاج، فإن الوحدة    1أما إذا كانت    .  الأمثل يةالإنتاجالوحدة تنتج على منحنى الإمكانيات      

  .(Ajibefun et al.,1996) الأمثل ومن الناحية التقنية تعتبر غير كفوءةيةالإنتاجمنحنى الإمكانية 
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٧٨٠ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
  :يجب أن نحصل على تدنية الدالة الخطية التالية ) EE( ولقياس الكفاءة الإقتصادية 

                                      (2)             XWMin ii
i
CRS

*`


  

                                                           0 yY S.t.  
                                                                    XX i 

*  
(A Friat, 1972, Coelli, 1997)          0       

  

*حيث  
iX       رقم   يةالإنتاج تمثل متجه لتدنية التكاليف للوحده i          مع الأخذ في الإعتبار أن أسعار المـدخلات ،
*
iW الإنتاج ومعدل Yمعطاة .  

  :لتكاليف على التكاليف الملاحظةوبالنسبة للكفاءة الإقتصادية فهي محصلة تقسيم تدنية ا
                                            (3)             

XW

XW
EE

ii

ii
i *

*`
  

 حيث أن الكفاءة التوزيعية تتمثـل  ، )2 , 3( أما الكفاءة التوزيعية فيمكن الحصول عليها من خلال المعادلتين 
  :      في المعادلة 

 =
CRS
i

i
i

EE
AE


  

  

   Variable Returns to Scale : الكفاءة التقنية بافتراض تغير العائد للسعه -ب
، فإننـا سـوف نـستخدم       يـة الإنتاج     حيث أن إفتراض ثبات العائد للسعه لا ينطبق على بعض الوحدات            

  : والذي يفترض عدم الثبات DEAالنموذج المعدل من 
 

                                            (5)               VRS

i

Min   
                                                    0 yY   S.t.                

                                    0  Xi         Ni ,...,2,1  
(Seiford, 1996)    1’ N         0  

   :Scale Efficiency (SE): كفاءة السعة
تناولت العديد من الدراسات تحليل كفاءة التقنية بأنها ترجع إلي مكونين لكفاءة السعه وآخر يرجع إلي 

 فاذا كان هناك ٠ بنفس البيانات  VRS و  CRS ويمكن الحصول علي ذلك من ٠كفاءة التقنية الخالص
 ٠نتاجية حققت لاكفاءة للسعهلإنتاجية فإن ذلك يشير الي أن الوحدة الإاإختلاف في كفاءة التقنية لنفس الوحدة 

  : VRSTE , CRSTEختلاف بين لإ من اScale Efficiency (SE)وبالتالي يمكن حساب كفاءة السعه 
TEI)    ( كفاءة التقنية مع ثبات العائد 

CRS   كفاءة السعة)SEI( =   كفاءة التقنية مع تغير العائد)TEI
VRS(  

  

 1(se( فإنها تعكس كفاءة السعه ، في حين إذا كانت كفـاءة الـسعه           ١) = se(كانت كفاءة السعه   ذافإ
   .نتاجيةلإعدم كفاءة السعه للوحده افإنها تعني 

  :توصيف العينة 
 الجديد لتكون موقعاً للدراسة نظراً لما تتمتع به تلك المحافظة من إنتاج الواديتم إختيار محافظة 

 ٢٠١٩/٢٠٢٠ طن للبلح الخام خلال عام ١٠٩٨٤٣ حوالي الجديد الوادي تنتج محافظة وفير للتمور، حيث



٧٨١ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
وهذا النوع من التمور هو الذى تقام عليه الصناعات المختلفة مثل صناعة دبس البلح وعجينة العجوه والبلح 

ها هذا النوع من المحشى بالشكولاته والبلح المحشى باللوز والفول وغيره من الصناعات العديدة التى يدخل في
التمور والذى يسمى بالبلح النصف جاف أو النصف رطب ، وقد تم تقسيم عينة الدراسة تقسيماً طبقياً بعدياً 

Post – stratification  اى بعد جمع وتبويب البيانات ، وذلك لعد توافر إطار معاينة للمصانع بالنسبة لهذه 
 مشاهدة مصنعاً ٥١ب العمدى ، حيث تم إختيار عينة مكونة من الدراسة ، تم إختيار العينة باستخدام الاسلو

 مصنعاً موزعين على مراكز المحافظة المختلفة ، وقد تم تقسيم العينة الى فئتين ١١٥ حواليمن بين 
إنتاجيتين وفقاً لحجم رأس المال المستثمر فى تلك المصانع ، حيث تم تقسيم الفئة الاولى والتى تضم المصانع 

د حجم رأس المال المستثمر فيها عن مليون جنيه ، أما الفئة الثانية فهى المصانع الصغيرة الحجم التى يزي
وقد تم توزيع العينة )١(والتى يقل رأس المال المستثمر فيها عن مليون جنيه كما هو موضح بالجدول رقم 

 من المصانع الكبيرة  مصنعا١٥ً حواليعلى مراكز المحافظة المختلفة ، حيث كان نصيب مركز الخارجه 
 ٥ حواليالحجم أى التى يزيد حجم إستثمار رأس المال فيها عن مليون جنيه ، وكان من بين هذه المصانع 

مصانع ملكاً للقطاع الحكومى والباقى ملكاً للقطاع الخاص ، أما المصانع الصغيرة الحجم والتى يقل رأس 
عاً كلها تتبع القطاع الخاص ، أما مركز الداخلة والذى  مصن١٢المال المستثمر فيها عن مليون جنيه فكانت 

 ٩ حوالييعد ثانى أكبر مركز بعد مركز الخارجة من حيث المساحات المنزرعة بالنخيل فقد كان نصيبه 
 مصانع ملكاً للقطاع الخاص ٦ حوالي مصانع ملكاً للقطاع الحكومى ، و٣ حواليمصانع كبيرة الحجم ، منها 

 مصانع كلها تتبع القطاع الخاص، أما مركز باريس والذى يعد ٨غيرة الحجم فقد كانت ، أما المصانع الص
من أصغر مراكز المحافظة من حيث المساحات المنزرعه بالنخيل ومن حيث تعداد السكان فقد كان عدد 

 مصانع صغيرة الحجم وهى ٤ حوالي مصانع تتبع القطاع الخاص ، و٣ حواليالمصانع الكبيرة الحجم به 
أيضاً تتبع القطاع الخاص ، أما مركز الفرافره فنظراً لبعد هذا المركز عن مراكز المحافظة من حيث 
المسافه ونظراً لقلة المساحات المنزرعه به بمحصول التمور فقد تم تجنب هذا المركز من وضعه فى حجم 

 على المراكز المختلفة موزعين) مصنعاً( مشاهدة ٥١ حواليالعينة وبالتالى أصبح حجم العينة النهائى 
  بالمحافظة 

  ٢٠١٩/٢٠٢٠عام   الجديدالواديالعينة العمدية المختاره لمصانع التمور بمراكز محافظة ) ١(جدول رقم 
  الفئة الاولى  المركز

  )المصانع كبيرة الحجم(
  الفئة الثانية

  حجم العينة  )المصانع الصغيرة الحجم(
  ٢٧  ١٢  ١٥  الخارجة
  ١٧  ٨  ٩  الداخلة

  ٧  ٤  ٣  سباري
  ٥١  ٢٤  ٢٧  جماليالإ
   بيانات غير منشوره-جمعت وحسبت من مركز معلومات المحافظة : المصدر

  

  النتائج والمناقشات
  الكفاءة التقنية والعائد للسعه لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة وصغيرة السعه معايير

  ، مقارنـة  يـة الإنتاج للوحدة التشغيليه الحالةTechnical Efficiency ( TE ) التقنية بالكفاءة يقصد
 التى تنتج فى مستوى الحدود القصوى بأنها كفؤة تقنيـاً،    يةالإنتاجبالحدود القصوى للإنتاج ، إذ تعرف الوحدة        

 بإستخدام المقادير المتاحة    الإنتاجوبالتالى تعنى الكفاءة التقنية مقدرة المنشأه على الحصول على أكبر قدر من             
 المدخلات ، والكفاءة التقنية تنحصر بين الصفر والواحد الصحيح ويمكن تقديرها بمعلومية معيـار عـدم                 من

  .واسطة طرح هذا المعيار من الواحدالكفاءة التقنية ب
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٧٨٢ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
  تقدير الكفاءة التقنية والعائد للسعه لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة السعة: أولاً 

 الـوادي  مصنعاً من مصانع تصنيع التمور فـى محافظـة           ٢٧ حواليع كبيرة السعة    بلغ عدد المصان  
، ووفقاً لمفهوم العائد الثابت للسعه وبفرض أن هذه المصانع تـستخدم  )٢(كما هو موضح بالجدول رقم   الجديد

كحـد   % ٩٣حـو   الكاملة فى التصنيع ، فقد بلغت الكفاءة التقنية فى ظل ثبات العائد للسعة بن    يةالإنتاجطاقتها  
 فإنه يمكن لتلك المصانع من تحقيق نفس        وبالتالي،   % ٩٩ حواليكحد أقصى ، ومتوسط بلغ       %١٠٠أدنى ،   

الداخلة فى التـصنيع دون أن يتـاثر المـستوى        من تلك الموارد   % ٩٩حوالي بإستخدام   الإنتاجالمستوى من   
، وبفرض أن تلـك المـصانع لاتـستخدم         من تلك الموارد     % ١نحو    للإنتاج ، مما يعمل على توفير      الفعلي
% ١٠٠، %٩٤فاءة التقنية كحد أدنـى ، فقد بلغت الك   قاً لمفهوم العائد المتغير للسعه     الكاملة ووف  يةالإنتاج طاقتها

كما هو موضح بنفس الجدول مما يعنى بأنه يمكن لمصانع تلك الفئـة             %٩٩كحد أقصى ،  ومتوسط قدر بنحو      
 ، أما عن كفاءة السعه، فقـد  الإنتاجاخلة فى التصنيع دون أن يتاثر مستوى من تلك الموارد الد  % ١من توفير   

من حجـم تلـك الفئـة       % ١٨ حوالي مصانع من المصانع كبيرة السعة يمثلوا        ٥توصلت النتائج إلى أن هناك    
، ومتوسـط    % ٩٨ حـوالي يخضعوا إلى تناقص السعه ، حيث بلغ متوسط مؤشر العائد الثابت للسعه على              

من % ٢٦ مصانع بنسبة    ٧، وأن هناك    %٩٨، أما كفاءة السعه فقد كانت        % ٩٩ حواليئد المتغير   مؤشر العا 
، ومتوسـط مؤشـر     %٩٧ر متوسط العائد الثابت بنحو      حجم مصانع تلك الفئة يخضعوا لتزايد السعه حيث قد        

من حجـم   % ٥٦ة   مصنعاً بنسب  ١٥، وأن هناك  %٩٩، وكفاءة السعه قدرت بنحو      %٩٨ حواليالعائد المتغير   
وكفاءة سعة بلغت الواحـد     % ٩٩ قد وصلت كفاءتهم التقنية فى العائد الثابت والمتغير بنحو           مصانع هذه الفئة  

  .الصحيح
   الجديدالواديمعايير الكفاءة التقنية والعائد على السعه لمصانع تصنيع التمور فى محافظة ) ٢(جدول رقم 

    الكفاءة التقنية
  سعة المصانع

العائد على 
  من عدد%   عدد المصانع  كفاءة السعه  عائد متغير  عائد ثابت  السعه

  المصانع
Drs١٨  ٥  ٠,٩٨  ٠,٩٩٩  ٠,٩٨٧   متناقص  
Irs٢٦  ٧  ٠,٩٩  ٠,٩٨٨  ٠,٩٧٨   متزايد  

  ٥٦  ١٥  ١  ٠,٩٩٩  ٠,٩٩٩  –ثابت 
  -  -  ٠,٩٩٥  ٠,٩٩٦  ٠,٩٩٢  متوسط الفئة
  -  -  ١  ١  ١  أقصى قيمة

  المصانع
  كبيرة
  السعه

  )اعلى من مليون جنيه(
  -  -  ٠,٩٨  ٠,٩٤  ٠,٩٣  أدنى قيمة

Drs٢١  ٥  ٠,٩٨  ٠,٩٩١  ٠,٩٧٢   متناقص  
Irs٤٢  ١٠  ٠,٩٩  ٠,٩٧٤  ٠,٩٦٤   متزايد  

  ٣٧  ٩  ١  ١  ١  –ثابت 
  -  -  ٠,٩٩  ٠,٩٨٨  ٠,٩٧٩  متوسط الفئة
  -  -  ١  ١  ١  أقصى قيمة

  
  المصانع
  كبيرة
  السعه

  -  -  ٠,٩٨  ٠,٩٦٤  ٠,٩٤٩  أدنى قيمة  )أقل من مليون جنيه(
Crst=technical efficiency with constant return to scale             
Vrst=technical efficiency with variable return to scale  
scale efficiency=Crste / Vrste  

 Deapحسبت وجمعت من البيانات الاولية لاستمارات الإستبيان والتى تم تحليلها بإستخدام برنامج : المصدر 
  

  تقدير الكفاءة التقنية والعائد للسعه لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع صغيرة السعه: ثانياً 
مصنعاً من مصانع تصنيع التمـور  ٢٤أن المصانع صغيرة السعة تكونت من  )٢(يوضح الجدول رقم    

  الكفاءة التقنية فى ظل ثبات العائـد        الجديد ، ووفقاً لمفهوم العائد الثابت للسعه ، فقد بلغت          الواديفى محافظة   
، وبالتالى فإنه يمكن لمـصانع  %٩٧ كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو %١٠٠كحد أدنى،   % ٩٤للسعه بنحو   

الداخلة فـى التـصنيع    من تلك الموارد % ٩٧حوالي بإستخدام   الإنتاجتلك الفئة من تحقيق نفس المستوى من        
من تلك المـوارد ، ووفقـاً لمفهـوم     % ٣نحو   مما يعمل على توفير المستوى الفعلى للإنتاج ،    يتأثردون أن   



٧٨٣ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
كحـد   % ١٠٠، % ٩٦ العائد المتغير للسعه ومن بيانات نفس الجدول فقد بلغت الكفاءة التقنية  كحـد أدنـى         

مـن تلـك   % ٢ حـوالي مما يعنى بأنه يمكن لمصانع تلك الفئة من توفير    % ٩٨أقصى ،  ومتوسط قدر بنحو     
 ، أما عن كفاءة السعه فقد توصلت النتائج إلـى أن            الإنتاج مستوى   يتأثر فى التصنيع دون أن      الموارد الداخلة 

من حجم تلك الفئة يخضعوا إلى تناقص السعه        % ٢١ حوالي مصانع من المصانع صغيرة السعة يمثلوا        ٥هناك
، %٩٩ حوالير  ، ومتوسط مؤشر العائد المتغي    %٩٧ حواليحيث قدر متوسط مؤشر العائد الثابت للسعه على         

من حجم مصانع تلك الفئـة يخـضعوا        % ٤٢ مصانع بنسبة    ١٠، وأن هناك    %٩٨أما كفاءة السعه فقد كانت      
،  % ٩٧ حـوالي ، ومتوسط مؤشر العائد المتغيـر   % ٩٦لتزايد السعه حيث قدر متوسط العائد الثابت بنحو     

 مصانع هذه الفئة قـد وصـلت        من حجم % ٣٧مصنعاً بنسبة   ٩، وأن هناك   % ٩٩وكفاءة السعه قدرت بنحو     
  ٠كفاءتهم التقنية فى العائد الثابت والمتغير وكفاءة سعة بلغت الواحد الصحيح

  الكفاءة التوزيعية لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع الكبيرة والصغيرة السعه
 ـ Allocative Efficiencyتعرف الكفاءة التوزيعية  ى إسـتخدام   بأنها عبارة عن قدرة المنـشأة عل

التوليفة المثلى من الموارد المتاحة لإنتاج ناتج معين ، مع الاخذ فى الاعتبار أسعار هذه الموارد، أى يقـصد                   
  ٠ أقل مايمكن الإنتاجبها إختيار مزيج المدخلات بحيث تكون التكلفة الكلية للمقدار المعين من 

  د المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة السعه لأهم الموار)السعرية  (EAتقدير الكفاءة التوزيعية : أولا 
أن الكفاءة التوزيعية فى ظل ثبات العائد للـسعه بلغـت           ) ٣(يتضح من البيانات الوارده بالجدول رقم       

اما فى حالة تغير العائد للسعه ،        % ٦١كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو       % ١٠٠كحد أدنى ،     % ٢٩ حوالي
وذلك بمتوسط قدر بنحـو     % ١٠٠ بحواليحد ادنى وحد أقصى قدر      %٤٨ ليحوافقد بلغت الكفاءة التوزيعية     

 من تكلفة التصنيع    التواليعلى   % ١٩،   % ٣٩ حواليوبالتالى فإنه يمكن لمصانع تلك الفئة من توفير         %٨١
  بتلك المصانع 

  صغيرة السعه لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع )السعرية  (EAتقدير الكفاءة التوزيعية : ثانياً
  حواليأن الكفاءة التوزيعية فى ظل ثبات العائد للسعه بلغت          )  ٣(تشير البيانات الواردة بالجدول رقم      

 وبالتالى فإنه يمكن لمصانع تلك الفئـة        ٠%٥٢كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو        % ١٠٠كحد أدنى،    % ٢٣
، الإنتاجادة توزيع الموارد المستخدمة فى      من تكلفة التصنيع بتلك المصانع فى حالة إع       % ٤٨من توفير نحو      

، كحد أقـصى  % ١٠٠كحد أدنى،    % ٤٧ حواليأما فى حالة العائد المتغير للسعه فقد بلغت الكفاءة التوزيعية           
 بتلك المصانع فـى حالـة   الإنتاجمن تكلفة  % ٢٨، وبالتالى فإنه يمكن توفير نحو     %٧٢ومتوسط قدر بنحو    

    ٠ دون أن يتاثر المستوى الفعلى للإنتاجالإنتاجمستخدمة فى إعادة توجيه تلك الموارد ال
  الكفاءة الإقتصادية للموارد المستخدمة فى عمليات التصنيع بالمصانع كبيرة وصغيرة السعه

 بمقلوب نسبة متوسط التكاليف أى أن Economic Efficiencyيمكن التعبير عن الكفاءة الإقتصادية 
 فى ظل أسعار معينة يمثل الحد الاقصى للكفاءة الإقتصادية ، وتـشمل الكفـاءة               الحد الادنى لمتوسط التكاليف   

الإقتصادية كل من الكفاءة التقنية والكفاءة التوزيعية ، أى أن الكفاءة الإقتصادية تساوى حاصل ضرب الكفاءة                
  ٠) ٢٠٠٣الرويس وابلن (التقنية فى الكفاءة التوزيعية

للمـوارد المـستخدمة فـى التـصنيع        ) الكفاءة المثلى أو كفاءة التكاليف    ( قياس الكفاءة الإقتصادية     :أولاً  
  بالمصانع كبيرة السعه

أن الكفاءة الإقتصادية فى ظل ثبات العائد الثابت للـسعه          ) ٣(يتضح من البيانات الواردة بالجدول رقم       
ى حالة  ف % ٨٠,٨،   % ٦٠,٧كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو        % ١٠٠كحد أدنى ،     % ٢٦,٧قدرت بنحو   

 بتلك المـصانع بتخفـيض التكـاليف        الإنتاجالعائد المتغير للسعه ، وبالتالى فإنه يمكن تحقيق نفس القدر من            
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٧٨٤ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
 كما يتضح من البيانات الواردة بـنفس الجـدول      التوالي، على    % ٢٠،   % ٤٠ بنسبة   الإنتاجالمستخدمة فى   

 ١٠٠    ،كحد أدنـى     % ٤٥,٧عه تراوحت بين    أيضاً أن مؤشر الكفاءة الإقتصادية فى ظل العائد المتغير للس         
  .أقصى كحد %

  تقدير الكفاءة التوزيعية والإقتصادية للموارد المستخدمة فى التصنيع ) ٣(جدول رقم 
  كبيرة وصغيرة السعه بالمصانع

الكفاءة الإقتصادية المثلى او كفاءة  AEالكفاءة التوزيعية او السعرية 
    سعة المصانع CEليف التكا

في ظل ثبات   فئات التقدير
  العائد للسعه

في ظل تغير 
  العائد للسعه

في ظل ثبات 
  العائد للسعه

في ظل تغير 
  العائد للسعه

Average  ٠,٨٠٨  ٠,٦٠٧  ٠,٨١٠  ٠,٦١١  
Maximum  ١  ١  ١  ١  

  كبيرة المصانع
  السعه

  ٠,٤٥٧  ٠,٢٦٨  ٠,٤٨٥  ٠,٢٩٦  Minimum  )اعلى من مليون جنيه(
Average  ٠,٧٢٠  ٠,٥١٣  ٠,٧٢٨  ٠,٥٢٢  

Maximum  ١  ١  ١  ١  
  صغيرة المصانع

  السعه
  ٠,٤٧١  ٠,٢٣٩  ٠,٤٧٦  ٠,٢٣٩  Minimum  )ل من مليون جنيهأق(

  Deapحسبت وجمعت من البيانات الاولية لاستمارات الإستبيان والتى تم تحليلها بإستخدام برنامج : المصدر 
  

للمـوارد المـستخدمة فـى التـصنيع        ) ءة التكاليف الكفاءة المثلى أو كفا   ( قياس الكفاءة الإقتصادية     :ثانياً  
  بالمصانع صغيرة السعة

 % ٢٣,٩ نحـو  بلـغ  للسعه العائد ثبات ظل فى الإقتصادية الكفاءة مؤشر أن  )٣( رقم الجدول بيانات تشير     
 تكـاليف  من % ٤٩ تخفيض يمكن فإنه وبالتالى ، % ٥١ بنحو قدر ومتوسط ، أقصى كحد % ١٠٠ ، أدنى كحد
 الكفـاءة  قـدرت  فقـد  للسعه المتغير العائد حالة فى أما ٠أخرى مره الموارد تلك توزيع إعادة حالة فى نتاجالإ

 يمكـن  فإنـه  وبالتـالى  ، % ٧٢ نحو بلغ ومتوسط ، أقصى كحد % ١٠٠ ، أدنى كحد % ٤٧ بنحو الإقتصادية
  ٠ % ٢٨ بنسبة الإقتصادية التكاليف بتخفيض الإنتاج من القدر نفس تحقيق

  :ديرالاستخدام الامثل للموارد الاقتصادية المستخدمة فى عينة الدراسةتق
يشمل تحليل كفاءة إستخدام الموارد الإقتصادية على كل من تكلفة الموارد الفعلية للموارد الإقتصادية               

ن الكفـاءة   ،حيـث أ  )السعرية(والكفاءة التوزيعية   ) كفاءة التكاليف   (مقارنة الكفاءة التقنية والكفاءة الإقتصادية      
  الإقتصادية هى حاصل ضرب الكفاءة التقنية والكفاءة التوزيعية 

متوسط الكميات الفعليه والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة وصغيرة السعة : أولاً
  :   وفقا للعائد الثابت للسعه

ة السعة والتى يزيد رأس مالها عن       أنه وفقاً للعائد الثابت للسعه للمصانع كبير      ) ٤(يوضح الجدول رقم    
 حـوالي  الجديد، بلغت كمية الفائض من التمور الخام  فى عملية تصنيع التمـور      الواديمليون جنيه بمحافظة    

 الكمية المستخدمة، أما بالنسبة لكمية الكراتين المستخدمة فى         إجماليمن  % ٠,٧٣ حوالي الف كجم، تمثل     ٢,٣
مـن  % ٣,٧ حوالي ألاف كرتونه، تمثل ٥ حوالي فى إستخدام هذا المورد بالإسرافتعبئة التمور قدرت كمية   

 فى إستخدام مورد البلاستيك المستخدم فـى        الإسراف كمية الكراتين المستخدمة، فى حين قدرت كمية         إجمالي
 الكمية، كما بلغـت  إجماليمن % ١,٦ حوالي ألف عبوه بلاستيك، تمثل     ١,٥ حواليعمليات التعبئة والتغليف ب   

 متر مكعب من الميـاه، تمثـل   ٢٥٧,٨ حواليمية الإسراف فى المياه المستخدمة فى عمليات تصنيع التمور         ك
 حـوالي  الكميات من المياه المستخدمة، وقدر الاسراف فى مورد العمالة البشرية ب         إجماليمن  % ١١,٧ حوالي

  . ع التمور الفعلى المستخدم فى عمليات تصنيالعمالةمن عدد % ٢,٥ حوالي عامل، تمثل ٣
وبالنسبة للمصانع صغيرة السعة والتى يقل رأس مالها عن مليون جنيه ومن خلال بيانات نفـس                  

 ألف كيلو مـن     ١,٢ حواليالجدول فقد بلغت كمية الفائض من التمور الخام المستخدم فى عملية التصنيع إلى              



٧٨٥ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
 عملية التصنيع ، أما عـن مـورد          الكمية المستخدمة فى   إجماليمن  % ١,٩ حواليالتمور، مثلت هذه الكمية ب    

 ألف كرتونه ، قدرت هذه الكميـة     ١,٤ حواليالكراتين فقد قدرت كمية الإسراف فى إستخدام تلك المورد إلى           
 كمية الكراتين الفعلية المستخدمة، أما بالنسبة لكمية البلاسـتيك فقـد قـدرت كميـة                 إجماليمن  % ٤ حواليب

 حـوالي ألف عبوه بلاستيك ، مثلت هذه الكمية ب       ٠,٩ حواليلمورد إلى   الإسراف أو الإفراط فى إستخدام هذا ا      
 الكمية الفعلية المستخدمة ، أما عن كمية المياه المستخدمة فى عمليات تصنيع التمور فقـد                إجماليمن   % ١٠

من  % ١١,١ حوالي متر مكعب من المياه ، قدرت هذه الكمية ب         ١٣١,٨ حواليبلغت كمية الإسراف فيها إلى      
 ٥ حـوالي  المياه الفعلية المستخدمة ، أما بالنسبه للعمالة فقد قدر الإفراط فى إستخدام هذا المورد إلـى                  كمية

  .عماله الفعلى المستخدم فى عملياتمن عدد ال % ١٦,٦ حواليعمال ، مثل هذا العدد 
 كبيرة متوسط الكميات الفعلية والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع) ٤(جدول رقم 

  وصغيرة السعة وفقاً للعائد الثابت للسعة

 المورد المستخدم فى التصنيع سعة المصانع

متوسط 
  الإستخدام

الفعلى من 
  المورد

 

متوسط 
  الإستخدام

الأمثل من  
 المورد

  متوسط العجز
  او الفائض
  فى المورد

 

  نسبة الفائض
  فى

  استخدامها
% 

  ٠,٧٣ ٢,٣ ٣١١ ٣١٣,٣ )بالطن(مية التمور الخام ك
 ٣,٧ ٥ ١٢٧ ١٣٢ )بالالف عبوة(كمية الكراتين 
 ١,٦ ١,٥ ٩٠ ٩١,٥ )بالالف عبوة(كمية البلاستيك 

 ١١,٧ ٢٥٧,٨ ١٩٣١ ٢١٨٨,٨ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  كبيرة
  السعه

اعلى من مليون (
 ٢,٥ ٣ ١١٣ ١١٦ )بالعدد(العمالة  )جنيه

 ١,٩ ١,٢ ٥٩,١ ٦٠,٣ )بالطن(كمية التمور الخام 
 ٤,٠ ١,٤ ٣٣,٤ ٣٤,٨ )بالالف عبوة(كمية الكراتين 
 ١٠ ٠,٩ ٨,١ ٩ )بالالف عبوة(كمية البلاستيك 

 ١١,١ ١٣١,٨ ١٠٤٦,٨ ١١٧٨,٦ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  صغيرة
  السعه

أقل من مليون (
 ١٦,٦ ٥ ٢٥ ٣٠ )بالعدد(العمالة  )نيهج
  . عينة الدراسةعت وحسبت من بياناتجم: المصدر

متوسط الكميات الفعليه والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة وصغيرة الـسعة              : ثانياً
  وفقا للعائد المتغير للسعه

أنه وفقاً للعائد المتغيرللسعه ، فقد قدرت كمية الفاقد فى الموارد المـستخدمة             ) ٥(يوضح الجدول رقم        
 ألف كيلو من التمور الخام المستخدمة فى عملية التصنيع ، قدرت            ٠,٩ حوالي إلى   فى عمليات تصنيع التمور   

، أما بالنـسبة لكميـة الكـراتين        كمية المستخدمة فى عملية التصنيع     ال إجماليمن  % ٠,٢ حواليهذه الكمية ب  
رتونـه ،   ألفـان ك ٢ حـوالي المستخدمة فى تعبئة التمور ، فقد بلغت كمية الاسراف فى إستخدام تلك المورد        

 كمية الكراتين الفعلية المستخدمة ، أما عن البلاستيك المـستخدم           إجماليمن  % ١,٥ حواليقدرت هذه الكمية ب   
 ١,٥ حـوالي الإفراط فى إستخدام هذا المورد إلـى         فى عمليات التعبئة والتغليف فقد بلغت كمية الإسراف أو        

 الكمية الفعلية المستخدمة ، أما عن كميـة       اليإجممن   % ١,٦ حواليألف عبوه بلاستيك ، قدرت هذه الكمية ب       
 متر مكعب مـن     ٤٨,٨ حواليالإسراف فيها إلى     المياه المستخدمة فى عمليات تصنيع التمور فقد بلغت كمية        

من كمية المياه الفعلية المستخدمة، أما بالنسبة للعمالة فقد بلغ حجـم            % ٢,٢ حواليالمياه ، قدرت هذه الكمية ب     
من عدد العمالـة الفعلـى    % ١,٧ حوالي عامل مثل هذا العدد      ٢ حواليام هذا المورد الى     الإفراط فى إستخد  

  .لمستخدم فى عمليات تصنيع التمورا
  

     أما عن المصانع صغيرة السعة ومن بيانات تلك الجدول فقد بلغت كمية الفـائض مـن التمـور الخـام                    
مـن  % ٢,١ حوالي التمور ، قدرت هذه الكمية ب       ألف كيلو من   ١,٣ حواليالمستخدمة فى عملية التصنيع إلى      

 ٢٠٢٠ سبتمبر – الثالثالعدد  –الثلاثون  دالمجل – المجلة المصرية للاقتصاد الزراعي



٧٨٦ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
 الكمية المستخدمة فى عملية التصنيع ، أما بالنسبة لكمية الكراتين المستخدمة بلغت كمية الإسراف فى                إجمالي

 كميـة  إجمـالي مـن  % ٧,٤ حـوالي  ألف كرتونة ، قدرت هذه الكمية ب٢,٦ حواليإستخدام تلك المورد إلى    
بالنسبة لكمية البلاستيك فقد قدرت كمية الاسراف أو الإفراط فـى إسـتخدام هـذا               الكراتين المستخدمة ، أما     

 الكمية ، أما عـن   إجماليمن  % ١٥,٥ حواليألف عبوه بلاستيك ، قدرت هذه الكمية ب       ١,٤ حواليالمورد إلى   
 مكعـب   متر٦٩,٦ حواليكمية المياه المستخدمة فى عمليات تصنيع التمور فقد بلغت كمية الاسراف فيها الى    

من كمية المياه المستخدمة ، أما بالنـسبة للعمالـة فقـد قـدر               % ٥,٩ حواليمن المياه ، قدرت هذه الكمية ب      
من عدد العمالة الفعلـى     % ١٣,٣ حوالي عمال ،مثل هذا العدد      ٤ حواليالإفراط فى إستخدام هذا المورد إلى       
  .المستخدم فى عمليات تصنيع التمور

ت الفعلية والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة متوسط الكميا) ٥(جدول رقم 
  وصغيرة السعة وفقاً للعائد المتغير للسعة

 المورد المستخدم فى التصنيع سعة المصانع

متوسط 
  الإستخدام

الفعلى من 
 المورد

متوسط 
  الإستخدام

الأمثل من  
 المورد

  متوسط العجز
  او الفائض
  فى المورد

 

  نسبة الفائض
  ىف

  استخدامها
% 

 ٠,٢ ٠,٩ ٣١٢,٤ ٣١٣,٣ )بالطن(كمية التمور الخام 
 ١,٥ ٢ ١٣٠ ١٣٢ )بالالف عبوة(كمية الكراتين 
 ١,٦ ١,٥ ٩٠ ٩١,٥ )بالالف عبوة(كمية البلاستيك 

 ٢,٢ ٤٨,٨ ٢١٤٠ ٢١٨٨,٨ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  كبيرة
  السعه

اعلى من مليون (
 ١,٧ ٢ ١١٤ ١١٦ )لعددبا(العمالة  )جنيه

 ٢,١ ١,٣ ٥٩ ٦٠,٣ )بالطن(كمية التمور الخام 
 ٧,٤ ٢,٦ ٣٢,٢ ٣٤,٨ )بالالف عبوة(كمية الكراتين 
 ١٥,٥ ١,٤ ٧,٦ ٩ )بالالف عبوة(كمية البلاستيك 

 ٥,٩ ٦٩,٦ ١١٠٩ ١١٧٨,٦ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  صغيرة
  السعه

أقل من مليون (
 ١٣,٣ ٤ ٢٦ ٣٠ )بالعدد (العمالة )جنيه

   .جمعت وحسبت من بيانات عينة الدراسة: المصدر
  

  كفاءة التكاليف للموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة وصغيرة السعه 
الموارد المستخدمة فى عمليات تصنيع التمور سواء التمور الخـام او الكـراتين او               فى وجود أسعار  

 ، فقد تم حساب كفاءة التكاليف لهذه الموارد وبالتالى تـم حـساب            العمالةياه او   عبوات البلاستيك او مورد الم    
  . تلك الموارد على النحو التالىالفائض والعجز فى إستخدام

كفاءة التكاليف للموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة وصغيرة السعة وفقا للعائـد الثابـت               : أولاً
  للسعه

ووفقاً للعائد الثابت للسعة للمصانع كبيرة وصغيرة الـسعة ، فقـد            ) ٦(م  من خلال بيانات الجدول رق    
 الاف كيلو من التمـور الخـام ،   ٧ حواليقدرت كمية الفاقد او الاسراف فى إستخدام مورد التمور الخام الى         

كراتين  الكمية المستخدمة فى عملية التصنيع ، اما بالنسبة لمورد ال          إجماليمن  % ٢,٢ حواليمثلت هذه الكمية    
 حـوالي المستخدمة فى عمليات تعبئة التمور فقد كان هناك عجز فى إستخدام تلك المورد قدر هـذا العجـز ب               

من حجم الكميات من الكراتين التى تفتقدها المـصانع   % ١٥,٩ حواليالف كرتونه ، مثلت هذه الكمية       ٢١,١
ليات التعبئة والتغليف ، فقد قدرت كميـة        كبيرة السعة ، أما عن مورد العبوات البلاستيكية المستخدمة فى عم          

 الف عبوة بلاستيكية ، قـدرت هـذه الكميـة        ٤٤,٢ حواليالاسراف أو الافراط فى إستخدام تلك المورد إلى         
يوحى بأن هناك عدم وعى من قبـل          الكميات المستخدمة فى تلك المصانع مما      إجماليمن   % ٤٨,٣ حواليب

ج عنه هذه الكمية الكبيرة من الاسـراف ، أمـا عـن كميـات الميـاه              العمال فى إستخدام هذه المورد مما نت      
المستخدمة فى عمليات التصنيع  ، فقد كان هناك إسراف كبير فى إستخدام هذا المورد قدرت كمية الاسـراف      



٧٨٧ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
 الكمية من الميـاه  إجماليمن  % ٦٠,٨ حوالي الف متر مكعب من المياه ، قدرت هذه الكمية ب    ١٣٣٢ حواليب

 بتلك المصانع أما عن مورد العمالة البشرية فقد كان هناك عجز فى إستخدام تلـك المـورد قـدر              المستخدمة
دد العمـال المـستخدم بتلـك        ع إجماليمن   % ٢,٥ حوالي عامل لتلك المصانع ، مثل هذا العدد ب        ٣ حواليب

  .المصانع
 قـدرت كميـة     فقـد ) ٦(وبحساب كفاءة التكاليف للمصانع صغيرة السعة ومن بيانات الجدول رقـم            

 الف كيلو من التمور المستخدمة فـى        ٠,٢ حواليالاسراف أو الفائض فى إستخدام المورد من التمور الخام ب         
 الكمية المستخدمة ، أما عن الكـراتين        إجماليمن حجم   % ٠,٣ حواليعمليات التصنيع ، قدرت هذه الكمية ب      

 حـوالي  الف كرتونة ،قدرت هذه الكمية ب      ٠,٨ حواليالمستخدمة فقد قدرت كمية الفائض فى هذا المورد إلى          
 الكمية المستخدمة أما عن العبوات البلاستيكية فقد كان هناك عجز فـى إسـتخدام هـذا                 إجماليمن   % ٢,٢

 إجمـالي من   % ٢٥,٥ حوالي الف عبوه بلاستيكية ، قدرت هذه الكمية ب        ٢,٣ حواليالمورد قدر هذا العجز ب    
رة السعة تفتقد لمورد العبوات البلاستيكية فى تـصنيعها بنـسبة تتعـدى    الكمية ، مما يعنى بان المصانع صغي   

الربع ، أما عن مورد المياه والتى تحتاجها تلك المصانع فى عمليات التعبئة والغسيل والفرز والتدريج ومـن                  
دام تلـك  تتم بطريقه تقليدية مما ينتج عنه فاقد كبير فى إستخ        ) يدوية(المعرف أن تلك المصانع معظم عملياتها       

 متر مكعب من الميـاه ، قـدرت   ٦٨٠ حواليالمورد من المياه وبناء عليه قدرت كمية الفاقد فى هذا المورد ب           
 الكمية المستخدمة ، أما عن المورد البشرى فقد كان هنـاك فـائض              إجماليمن   %٥٧,٥ حواليهذه الكمية ب  

كميـات   ال إجمـالي من  % ٥٣,٣ حواليد   عامل ، مثل هذا العد     ١٦ حواليكبير فى إستخدام تلك المورد قدر ب      
  .المستخدمة بتلك المصانع

كفاءة التكاليف للكميات الفعلية والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة ) ٦(جدول رقم 
  وصغيرة السعة وفقاً للعائد الثابت للسعة

 المورد المستخدم فى التصنيع سعة المصانع
متوسط 
  الإستخدام
ن الفعلى م
 المورد

متوسط 
  الإستخدام

الأمثل من  
 المورد

  متوسط العجز
  او الفائض
 فى المورد

  نسبة الفائض
  فى

  استخدامها
% 

 ٢,٢ ٧ ٣٠٦,٣ ٣١٣,٣ )بالطن(كمية التمور الخام 
 ١٥,٩ ٢١,١- ١٥٣,١ ١٣٢ )بالالف عبوة(كمية الكراتين 
 ٤٨,٣ ٤٤,٢ ٤٧,٣ ٩١,٥ )بالالف عبوة(كمية البلاستيك 

 ٦٠,٨ ١٣٣٢ ٨٥٦,٨ ٢١٨٨,٨ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  كبيرة
  السعه

اعلى من مليون (
 ٢,٥ ٣ ١١٩ ١١٦ )بالعدد(العمالة  )جنيه

 ٠,٣ ٠,٢ ٦٠,٥ ٦٠,٣ )بالطن(كمية التمور الخام 
 ٢,٢ ٠,٨ ٣٤ ٣٤,٨ )بالالف عبوة(كمية الكراتين 

 ٢٥,٥ -٢,٣ ١١,٣ ٩ )بالالف عبوة( البلاستيك كمية
 ٥٧,٦ ٦٨٠ ٤٩٨,٦ ١١٧٨,٦ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  صغيرة
  السعه

أقل من مليون (
 ٥٣,٣ ١٦ ١٤ ٣٠ )بالعدد(العمالة  )جنيه

  .عت وحسبت من بيانات عينة الدراسةجم: المصدر
  

لعائـد المتغيـر   كفاءة التكاليف للموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة وصغيرة السعة وفقا ل     : ثانياً
  للسعه

ووفقاً لمفهوم العائد المتغير للسعة للمصانع كبيرة وصغيرة الـسعة ، فقـد             )٧(       من بيانات الجدول رقم     
 الاف كيلو من التمور الخام ، مثلت هذه         ٥ حواليبلغت كمية الفاقد أو الاسراف فى إستخدام التمور الخام الى           

لمستخدمة فى عملية التصنيع ،أما بالنسبة لمورد الكراتين المـستخدم      الكمية ا  إجماليمن  % ١,٥ حواليالكمية  
الـف  ٤,٤ حـوالي فى عمليات تعبئة التمور، فقد كان هناك عجز فى إستخدام تلك المورد قدر هذا العجـز ب                

من حجم الكميات من الكراتين التى تفتقدها المصانع كبيرة السعة ،            % ٣,٣ حواليكرتونه ، مثلت هذه الكمية      
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٧٨٨ الكفاءة التقنية والاقتصادية لتصنيع التمور في محافظة الوادي الجديد
 عن مورد العبوات البلاستيكية المستخدمة فى عمليات التعبئة والتغليف ، فقد قـدر حجـم الاسـراف أو                    أما

 % ١٠,٣ حـوالي  الف عبوة بلاستيكية ، قدرت هذه الكمية ب        ٩,٥ حواليالافراط فى إستخدام تلك المورد الى       
خدمة فى عمليات التـصنيع  ،        الكميات المستخدمة فى تلك المصانع ، أما عن كميات المياه المست           إجماليمن  

 الف متر مكعـب     ٥٦٢,٦ حواليفقد كان هناك إسراف كبير فى إستخدام هذا المورد، قدرت كمية الاسراف ب            
 الكمية من المياه المستخدمة بتلك المصانع ، أمـا          إجماليمن   % ٢٥,٧ حواليمن المياه ، قدرت هذه الكمية ب      

عامل لتلك المصانع ،    ١٨ حواليفى إستخدام تلك المورد قدر ب     عن مورد العمالة البشرية فقد كان هناك عجز         
 عدد العمال المستخدم بتلك المصانع ، وبحساب دالـة التكـاليف            إجماليمن  % ١٥,٥ حواليمثل هذا العدد ب   

للمصانع صغيرة السعة ومن بيانات نفس الجدول ، فقد كان هناك عجز فى إستخدام المورد من التمور الخـام              
مـن  % ٠,١٦ حواليف كيلو من التمور المستخدمة فى عمليات التصنيع ، قدرت هذه الكمية ب             ال ٠,١ حواليب

 حـوالي  الكمية المستخدمة ، أما عن الكراتين المستخدمة فقد قدرت كمية العجز لهذا المورد إلى                إجماليحجم  
عـن العبـوات     الكمية المستخدمة ، أمـا       إجماليمن   % ١,٤ حوالي الف كرتونه ، قدرت هذه الكمية ب       ٠,٥

 الف عبوه بلاستيكية ،     ٢,١ حواليالبلاستيكية فقد كان هناك عجز فى إستخدام هذا المورد ، قدر هذا العجز ب             
 الكمية مما يعنى بان المصانع صغيرة الـسعة تفتقـد لمـورد    إجماليمن  % ٢٣,٣ حواليقدرت هذه الكمية ب  

د قدرت كمية العجز فى إستخدام تلك المـورد الـى     العبوات البلاستيكية فى تصنيعها ، أما عن مورد المياه فق         
 الكميـة  إجمـالي مـن   %٥٥٣,٥ حـوالي  الف متر مكعب من المياه ، قدرت هذه الكميـة ب          ٦٥٢٤,٤حوالي

 عامل  ١١ حواليالمستخدمة أما عن المورد البشرى فقد كان هناك فائض كبير فى استخدام تلك المورد قدر ب               
     ٠ الكميات المستخدمة بتلك المصانع ماليإجمن % ٣٧,٣ حوالي، مثل هذا العدد 

كفاءة التكاليف للكميات الفعلية والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة ) ٧(جدول رقم 
  وصغيرة السعة وفقاً للعائد المتغير للسعة

  المورد المستخدم  سعة المصانع
 فى التصنيع

متوسط 
  الإستخدام

الفعلى من 
 المورد

ط متوس
  الإستخدام

الأمثل من  
 المورد

متوسط 
  العجز

  او الفائض
 فى المورد

  نسبة الفائض
  فى

  استخدامها
% 

 ١,٥ ٥ ٣٠٨,٣ ٣١٣,٣ )بالطن(كمية التمور الخام 
-٤,٤ ١٣٦,٤ ١٣٢ )بالالف عبوة(كمية الكراتين   ٣,٣ 
 ١٠,٣ ٩,٥ ٨٢ ٩١,٥ )بالالف عبوة(كمية البلاستيك 

 ٢٥,٧ ٥٦٢,٦ ١٦٢٦,٢ ٢١٨٨,٨ )بالمتر المكعب(كمية المياه

  المصانع
  كبيرة
  السعه

اعلى من مليون (
-١٨ ١٣٤ ١١٦ )بالعدد(العمالة  )جنيه  ١٥,٥ 

-٠,١ ٦٠,٤ ٦٠,٣ )بالطن(كمية التمور الخام   ٠,١٦ 
-٠,٥ ٣٥,٣ ٣٤,٨ )بالالف عبوة(كمية الكراتين   ١,٤ 

-٢,١ ١١,١ ٩ )بالالف عبوة(يك كمية البلاست  ٢٣,٣ 
-٦٥٢٤,٤ ٧٧٠٣ ١١٧٨,٦ )بالمتر المكعب(كمية المياه  ٥٥٣,٥ 

  المصانع
  صغيرة
  السعه

أقل من مليون (
 ٣٦,٦ ١١ ١٩ ٣٠ )بالعدد(العمالة  )جنيه

  .جمعت وحسبت من بيانات عينة الدراسة: المصدر
  

  :وفى ضوء النتائج توصى الدراسة بالاتى: التوصيات 
ب الكميات من التمور التى قد تزيد عام بعد الاخر الناتجة من التوسع فى إنشاء مصانع تمور البلح لاستيعا -١

 التوسع الافقى فى المساحات المنزرعة بنخيل البلح
تدخل الدوله لتقنين أوضاع العماله البشرية المستخدمة بتلك المصانع وخاصة المصانع الصغيرة السعة  -٢

 بالمصانع كبيرة السعة حيث أن حيث أن هناك فروق واضحة فى أجور هذه الفئة من العاملين مقارنه
عمال المصانع صغيرة السعه يتقاضون اجور منخفضه مقارنة بالمصانع كبيرة السعة غير أن هؤلاء 
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يزيد عن ثلاثة أشهر فى السنه مقارنه بالمصانع  العمال يعملون خلال موسم تصنيع التمور فقط وهو لا

 كبيرة السعة الذي يعملون طوال العام  
 من قبل الدولة على أسعار وجودة منتجات هذه المصانع حيث أن هناك فروق كبيره ومختلفة تشديد الرقابة -٣

 تنتجة من أسعار وجوده بين هذه المصانع وما
تفعيل التسويق وبحوث التسويق لتمور البلح حتى لايقتصر التسويق على التسويق المحلى فقط بل الدولى  -٤

 .أيضاً
 

   : خصالمل
 الوادي والاقتصادية لمصانع التمور ومنتجاتها فى محافظة يةالإنتاجفاءة يهدف البحث إلي قياس الك

) المصانع الكبيره (ىالاولة  المجموع ،وذلك فى ظل ثبات وتغير العائد للسعه فى كل من المجموعتين، الجديد
قياس و قياس كفاءة السعة لمصانع التمور ومنتجاتها وذلك من خلال) المصانع الصغير(لمجموعة الثانية وا

 الجديد فى ظل الواديلمصانع  التمور ومنتجاتها فى محافظة  )السعرية(والتوزيعية والتكاليفية الكفاءة التقنية 
تحديد مقدار الموارد الاقتصادية المحققه للكفاءة الاقتصادية فى ظل ثبات وتغير  وثبات وتغير العائد للسعه

  :حيث اوضحت النتائجفى الموارد الاقتصادية العائد للسعه وبالتالى تقدير حجم الفائض والعجز 
 قدرت الكفاءة التقنية والعائد للسعه لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة السعة، وفقاً لمفهوم                -

،  % ٩٩ حـوالي كحد أقصى ، ومتوسـط بلـغ         %١٠٠كحد أدنى ،     % ٩٣ حواليالعائد الثابت للسعه    
مـن تلـك     % ٩٩حوالي بإستخدام   الإنتاجانع من تحقيق نفس المستوى من       وبالتالى فإنه يمكن لتلك المص    

كحـد   % ١٠٠،  % ٩٤الموارد، ووفقاً لمفهوم العائد المتغير للسعه فقد بلغت الكفاءة التقنية  كحـد أدنـى              
  % ٩٩أقصى ،  ومتوسط قدر بنحو

كحد أدنى ،      % ٩٤ حواليبت للسعه    تم تقدير الكفاءة التقنية للمصانع صغيرة السعة، وفقاً لمفهوم العائد الثا           -
، ، ووفقاً لمفهوم العائد المتغير للسعه فقد بلغت الكفاءة          % ٩٧ حواليكحد أقصى ، ومتوسط قدر ب      %١٠٠

  كحد أقصى  % ١٠٠، % ٩٦التقنية  كحد أدنى
الـسعة فـى   لأهم الموارد المستخدمة فى التصنيع للمصانع كبيرة )السعرية   (EA تم تقدير الكفاءة التوزيعية      -

امـا   % ٦١كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحـو  % ١٠٠كحد أدنى ،  % ٢٩ حواليظل ثبات العائد للسعه    
حد ادنى وحد أقصى قدر بحمـوالى       %٤٨ حواليفى حالة تغير العائد للسعه ، فقد بلغت الكفاءة التوزيعية           

  % ٨١وذلك بمتوسط قدر بنحو % ١٠٠
كحـد أدنـى،    % ٢٣  حوالييرة السعة فى ظل ثبات العائد للسعه         تم تقدير الكفاءة التوزيعية للمصانع صغ      -

 ، أما فى حالة العائد المتغير للسعه فقد بلغـت الكفـاءة   ٠%٥٢كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو   % ١٠٠
  ،  %٧٢كحد أقصى ، ومتوسط قدر بنحو  % ١٠٠كحد أدنى،  % ٤٧ حواليالتوزيعية 

للموارد المستخدمة فى التـصنيع بالمـصانع      ) لمثلى أو كفاءة التكاليف   الكفاءة ا ( تم قياس الكفاءة الإقتصادية      -
كحد أقصى ، ومتوسـط      % ١٠٠كحد أدنى ،     % ٢٦كبيرة السعة فى ظل ثبات العائد الثابت للسعه بنحو          

  .أقصى كحد % ١٠٠    ،كحد أدنى  % ٤٥، وفى حالة العائد المتغير للسعه تراوحت بين %٦٠ قدر بنحو
 ١٠٠ ، أدنى كحد % ٢٣ بنحو للسعه العائد ثبات ظل فى ءة الإقتصادية للمصانع صغيرة السعة    تم قياس الكفا   -

 الإقتـصادية  الكفاءة قدرت فقد للسعه المتغير العائد حالة فى أما % ٥١ بنحو قدر ومتوسط ، أقصى كحد %
   % ٧٢ نحو بلغ ومتوسط ، أقصى كحد % ١٠٠ ، أدنى كحد % ٤٧ بنحو

 وفقاً للعائد الثابت للسعه للمصانع كبيرة       الإنتاجكميات المثلى والفائض للموارد الداخلة فى        وبالنسبة لقياس ال   -
 الف كيلو من التمور الخام المستخدمة فى عملية التـصنيع أمـا             ٢,٣ حواليالسعة  فقد بلغ حجم الفائض       
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ستيك المستخدم فقـد     ألاف كرتونه ؛ أما عن البلا      ٥ حواليبالنسبة لكمية الكراتين فقد قدر حجم الاسراف        

 ألف عبوه بلاستيك ؛ أما عن كمية المياه المستخدمه فى عمليات            ١,٥ حوالي أو الأفراط    الإسرافبلغ حجم   
متر مكعب ، أما  عن العمالة البشرية فقـد           ٢٥٧,٨ يوالحتصنيع التمور فقد بلغ حجم الإسراف فيها الى         
   عامل ٣ حواليبلغ حجم الإفراط فى إستخدام هذا المورد الى 

 ألف كيلـو    ١,٢ حواليوبالنسبة للمصانع صغيرة السعة فقد بلغ حجم الفائض فى المورد من التمور الخام                 -
 ألف كرتونه ، اما بالنـسبة لكميـة    ١,٤ حواليمن التمور ، اما عم مورد الكراتين فقد بلغ حجم الإسراف            

بلاسـتيك ، أمـا عـن كميـة الميـاه           ألف عبوه   ٠,٩ حواليالبلاستيك فقد بلغ حجم الإسراف أو الإفراط        
 متر مكعـب ، امـا       ١٣١,٨ حواليالمستخدمة فى عمليات تصنيع التمور فقد بلغ حجم الإسراف فيها إلى            

   عمال ٥ حوالي للعماله فقد بلغ حجم الإفراط فى إستخدام هذا المورد إلى بالنسبة
ع للمصانع كبيرة وصغيرة الـسعة وفقـا      متوسط الكميات الفعليه والمثلى من الموارد المستخدمة فى التصني         -

 ٠,٩ حواليللعائد المتغير للسعه فقد قدر حجم الفاقد فى الموارد المستخدمة فى عمليات تصنيع التمور إلى                
 ألفان كرتونه أمـا  ٢ حواليألف كيلو من التمور الخام وبالنسبة لكمية الكراتين فقد قدر بلغ حجم الاسراف           

 ألف عبوه بلاستيك ، أما عن كمية        ١,٥ حواليالإفراط   بلغ حجم الإسراف او   عن البلاستيك المستخدم فقد     
 متر مكعب من المياه ؛ أما بالنسبة للعمالـه         ٤٨,٨ حواليالمياه المستخدمة فقد بلغ حجم الإسراف فيها إلى         

  عامل ٢ حواليفقد بلغ حجم الإفراط 
 ألف كيلـو    ١,٣ حواليد من التمور الخام       اما عن المصانع صغيرة السعة فقد بلغ حجم الفائض فى المور           -

 ألـف كرتونـه ؛ أمـا        ٢,٦ حواليمن التمور ، أما بالنسبة لكمية الكراتين المستخدمة بلغ حجم الإسراف            
ألف عبوه بلاستيك ،أمـا عـن كميـة الميـاه           ١,٤ حواليبالنسبة لكمية البلاستيك فقد بلغ حجم الاسراف        

،  مكعب من المياه    متر ٦٩,٦ يوالح بلغ حجم الاسراف فيها الى       المستخدمه فى عمليات تصنيع التمور فقد     
 ٠ عمال ٤ حواليأما بالنسبه للعماله فقد بلغ حجم الإفراط فى إستخدام هذا المورد 
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Summary  

The aim of the research was to measure the productive and economic 
efficiency of date factories and date products in the new valley governorate, with 
constant and changing output in each of the two groups: the capacity efficiency of 
date factories and date products, the technical, distribution and cost efficiency of date 
factories and date products in the new valley governorate, with constant and changing 
yield, and the amount of economic resources for economic efficiency in the same and 
changing yield We would like to estimate the size of the surplus and deficit as the 
results show : 
1- Technical efficiency and capacity efficiency were estimated to be the most 

important resource used in manufacturing large capacity plants, according to the 
concept of fixed yield of capacity of about 93%, a maximum of 100% and an 
average of about 99%, so that those plants could achieve the same level of 
production using about 99% of those resources. According to the concept of 
variable capacity return, technical efficiency reached a minimum of 94%, a 
maximum of100% and an average of 99%. 

2- The technical competence of small-scale factories was estimated according to the 
concept of fixed yield of capacity of about 94% minimum, a maximum of 100% 
and an average of about 97%; according to the concept of variable yield of 
capacity, technical competence was estimated at a minimum of 96%, a maximum 
of 100%.                                                                                  

3- The distribution efficiency of ea (price) was estimated for the most important 
resources used in manufacturing large plants with a constant capacity of about 
29% minimum, 100% maximum, and an average of about 61%; in the case of a 
variable capacity, the distribution efficiency was about 48% minimum and 
maximum at 100%, with an average of 81%. 
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4- The distributive efficiency of small-scale factories with constant capacity was 

estimated at a minimum of 23%, a maximum of 100%, an average of 52%, and, in 
the case of variable capacity yield, a minimum of 47%, a maximum of 100%, and 
an average of 72%.  

5- Economic efficiency (optimum efficiency or cost efficiency) of the resources used 
in manufacturing in high-capacity factories was measured with a fixed capacity 
yield of about 26% minimum, a maximum of 100%, an average of about 60%, and 
variable capacity yield of about 45% minimum, a maximum of 100%.  

6- The economic efficiency of small capacity plants with steady capacity was 
measured at a minimum of 23%, a maximum of 100%, an average of 51%. In the 
case of variable capacity yield, the economic efficiency was estimated at a 
minimum of 47%, a maximum of 100%, and an average of 72%.            

 

In the case of measuring optimum production surpluses in accordance with a 
fixed capacity return for large plants, the excess was about 2.3 thousand kilos of raw 
dates used in the manufacturing process; in the case of carton, the excess was 
estimated to be about 5,000 cartons; As for the plastic used, the size of the excess or 
excess was approximately 1.5 000 plastic packs; As for the quantity of water used in 
date processing, it was 257.8 cubic meters. For human labor, the overuse of the 
resource was about 3 workers. For factories with a small capacity, the excess of the 
raw date resource was about 1.2 thousand kilos; for the uncle of the quarantine, the 
excess was about 1.4 thousand cartons; for plastics, the excess was about 0.9 
thousand parcels; and for Date processing, the excess was about 3 The amount of 
waste was about 131.8 cubic meters. For workers, the overuse of this resource was 
about 5 workers-the average actual and optimal amount of resources used in the 
manufacture of factories was large and small, depending on the changing capacity 
return. The waste of the resources used in the processing of the dates was estimated 
to be about 0.9,000 kilos. The amount of water used was approximately 48.8 cubic 
meters; In the case of workers, the excess was about 2 workers. · in the case of small-
scale factories, the excess supply of raw dates is about 1.3 thousand kilos; in the case 
of the quantity of cartons used, the excess is about 2.6 thousand cartons; As for 
plastics, the volume of waste was about 1.4 thousand plastic packs, the volume of 
water used in date manufacturing was 69.6 cubic meters, and the amount of overuse 
was about 4 workers. 
Key words : Technical Efficiency - Economic Efficiency - Data Envelope. 
 


