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 البحث:ملخص 

فيها مصر الكثير من الإمكانيات والمزايا النسبيه التى تؤهلها صناعة النسيج من أهم الصناعات المحليه التى تمتلك 

لتخوض غمار المنافسه فى صناعة المنسوجات العالميه إلا أن مصر لم تستطيع للأن تحويل المزايا النسبيه التى لديها إلى 

التكنولوجيا بهدف تعظيم القيمه مزايا تنافسيه التى تقوم على التغيير و التطوير المستمر لعوامل الإنتاج من خلال المعرفه و

المضافه كما أصبح بمنأى عن المزايا النسبيه التى تقوم على معطيات ساكنه لعوامل الإنتاج، لذلك تتطلب هذه الصناعه 

الكثير من الدراسه والأهتمام والتخطيط لتتمكن من المنافسه وإقتحام الأسواق العالميه ولا يمكن تحقيق ذلك إلا بتطبيق نظم 

وده العالميه لما لهذه النظم من قدره على حل مشكلات صناعتنا المحليه بتغيير الفلسفه المستخدمه فى إدارتها وترتيب الج

أولوياتها لتكون الرقابه على التكلفه وهيكلة النظام الإدارى داخل الشركات المطبقه للنظام دون هدمها  للحاق بركب 

اهيم منذ عشرات السنين، ومن هذه النظم نظام إعادة هندسة العمليات والذى لا الصناعه العالميه والتى سبقتنا لهذه المف

يستخدم فقط فى التصنيع والإنتاج وإنما أيضاً للمؤسسه الصناعيه بأكملها لتغيير ثقافة المؤسسه ككل بإدارة موارد الصناعه 

بين الإدارات المختلفه للشركه من  بشكل محكم وبأسلوب دقيق تتوافر فيه البيانات  والمعلومات بشكل واضح وبسيط

الجوده والتخطيط والتكاليف والمخازن والمشتريات والمبيعات والعملاء وحتى الموردين كجزء وقسم أساسى من أقسام 

الشركه حيث تم تطبيقه بشركة أبل العالميه ، شركة نوكيا ، شركة كوداك ، إلا أنه لم يطبق فى مجال صناعة المنسوجات 

ى تطبيق هذا النظام لتتخطى صناعتنا الوطنيه ما تعانيه من مشكلات كان لهذا النظام القدره على حلها مما يشجع عل

تحقيق الجوده فى الأقمشه النسجيه بإستخدام نظام إعادة هندسة  عنوان:والقضاء عليها بصناعات أخرى. فكان البحث تحت 

 )الهندره(.العمليات الإداريه 

 الأليه. –إعادة الهيكله  –هندسة العمليات الإداريه إعادة  المفتاحيه:الكلمات 

Abstract: 

The textile industry is one of the most important demotic industries, where Egypt has a lot of 

potential and relative advantages that qualify the State to compete the international textile 

industry. However, Egypt could not able to transfer its comparative advantages to competitive 

advantages that are based on Change and development constant for factors of production 

through knowledge and technology in order to maximize the value added has also become 

immune to the comparative advantages that are based on static factors of production. 

Therefore, this industry requires a lot of study and planning to be able to compete and 

penetrate the world markets, this cannot be achieved only by the applying international 

quality systems to solve the problems of our local industry and change the philosophy used in 

the management and prioritize them to control the cost and structuring the administrative 

system within companies applying the system without destroying them to catch up with the 
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international industry, which preceded us in these concepts for decades. These systems 

include reengineering operations, which is not only used in manufacturing and production, but 

also for the entire industrial enterprise to change the culture of the whole enterprise by 

managing the industrial resources in a tight manner in a precise manner in which the data and 

information are clearly and easily available among the different departments of the company. 

Ware housing, procurement, sales, customers and even suppliers as a major part of the 

company. 

It has been implemented by Apple co., Nokia Co., and Kodak, but it has not been applied in 

the textile industry, to overcome the national industry problems that the system had the ability 

to solve and eliminate all such problems in other industries. The search was titled as 

(Achieving Quality in Woven Fabrics by Using Reengineering System). 
Keywords: Reengineering- Restructuring – Automation. 

 مقدمه:

م إقتصااد عاابر القاارات بتراجاع عوامال الإنتااج التقليدياه إلاى مرتباه ثانوياه يتميز الإقتصاد العاالمى الجدياد المعاروف بإسا

وبروز الإداره كعامل أولى حااكم فاى الإنتااج يساند إلياه خلاق الميازه التنافسايه لأى منظماه ، فقاد أصابح الإقتصااد العاالمى 

نتاج من خلال المعرفه والتكنولوجيا بهدف يعتمد على المزايا التنافسيه التى تقوم على التغيير والتطوير المستمر لعوامل الإ

فا  ظال التطاور  تعظيم القيمه المضافه كما أصبح بمنأى عن المزايا النسبيه التى تقوم على معطيات ساكنه لعوامال الإنتااج

سايه السريع لتكنولوجيا المعلومات والإتصالات واستحداثها لمفاهيم جديده طرأت على مستوى العاالم تغيارات لهاا أبعااد سيا

 .(2)وإقتصاديه وإجتماعيه وبرزت العولمه بتحدياتها المعروفه والت  ينبغ  مواجهتها بأساليب مستحدثه 

تعتبر صناعة الغزل والنسيج من أكبر الصناعات الوطنيه التى قامت عليها النهضه الصناعيه المصريه فيما يتعلق بعدد 

تعتبر من أكبر الصناعات من حيث قيمة الإنتاج المحلى ألف عامل ، كذلك  200العمال الذى يبلغ حوالى مليون و

والتصدير ولكنها الأن تعانى الكثير من التحديات المحليه والعالميه والتى أدت لخفض هذه العماله للنصف وترهل الجهاز 

سات الصناعيه الإدارى للشركات وعدم القدره على الاستمرار فى مثل هذه التحديات ، لذا كان لزاماً على الدوله والمؤس

 والجهات البحثيه إيجاد المخرج الأمن لصناعتنا القوميه بعيداً عن الحلول المعتاده .

  الأخيره:تواجه الكثير من التحديات المحليه والعالميه فى ظل الأونه صناعة المنسوجات مشكلة البحث: 

 الإنتاج.رة المصانع على تحديث خطوط إرتفاع أسعار الغزول كذلك أسعار الطاقة وتكلفة المرافق والتى تحد من قد 

   تضااخم حجاام العمالااه كاال هااذا أدى لرفااع سااعر التكلفااه وتااراكم المااديونيات علااى الشااركات وإخااتلال الهيكاال التمااويلى

 الحكوميه.لشركات صناعة النسيج والملابس 

   ساتوى العمالاه وعادم التقاادم الفناى لا لات وضاعف م العاام نتيجاةتدهور بعض مصانع النسيج وخاصة قطاع الأعمال

قدرتها على التعامل مع التكنولوجيات المتقدمه وعدم وجود إداره علميه تطبق مبادأ الثاواب والعقااب وتبناى أسااليب إدارياه 

  الاستثماريه.وإنتاجيه غير فعاله وزيادة المخزون وإتجاه العماله المدربه إلى العمل بالمصانع 

   النسيج.صعيد صناعة  علىدراسة نظام إعادة هندسة العمليات محدوده الدراسات العلميه العربيه المتخصصه ف 

إعادة هندسة العملياات الإدارياه كأحاد الأسااليب الإدارياه والهندسايه مان قادره عالمياه علاى  لما كان لنظام أهمية البحث:

ات كااان التفكياار فااى تحسااين ورفااع كفاااءة الأداء داخاال المؤسسااات العالميااه ومواجهااة التغياارات التااى تواجااه هااذه المؤسساا

أداء نظااام الجاوده فا  مصااانع النسايج ماع دراسااة الإطاار الفكاار   الإداريااه لتحسايناساتخدام نظاام إعااادة هندساة العملياات 

 للنظام.والفلسف  
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 هدف البحث:
  والنتائج.تحقيق تغيير جذر  ف  الأداء يتمثل ف  تغيير أسلوب وأدوات العمل  -1

غير ضروريه والتركيز على العمليات ذات القيمه المضافه مع تحسين مستوى جودة تخفيض التكلفه بإلغاء العمليات ال -2

 الصناعيه.المراحل والعمليات المختلفه داخل المؤسسه 

 فروض البحث:

تطبيق نظام الهندره بما فيه من منع حدوث أ  فاقد أثناء الأداء سيؤدى لزيادة الإنتاج وتقليل نسبة الهوالك والعيوب  .1

 الأسعار.تكلفة المنتج النهائى وبالتالى وبالتالى خفض 

تطبيق نظام الهندره بما فيه من إحترام الأفراد سيؤد  لاستقرار العماله وإرتفاع مستو  جودة الأداء وتحسين جو  .2

 واحده.وبيئة العمل حيث أن الجميع سيعمل داخل منظومه 

 وزيادة قدرة المنافسه للشركه. تطبيق نظام الهندره سيؤدى لتحقيق متطلبات العميل والوصول للاعيب  .3

  يتبع البحث المنهج التجريب  التحليل . منهجية البحث:

 نظام إعادة هندسة العمليات الإداريه )الهندره(: للبحث:الإطار النظرى 

 الهندره: نشأة ومفهوم نظام

ديده مركبه من كلمت  هندسه قد تبدو كلمة الهندرة غريبة على أسماع الكثير منا ولا غرابه ف  ذلك فه  كلمه عربيه ج

م ، عندما أطلق الكاتبان الأمريكيان مايكل هامر 1992وإداره ، وقد ظهرت الهندرة ف  بداية التسعينات وبالتحديد ف  عام 

بجمع بيانات ومعلومات عن المنظمات الت  قامت  وجيمس شامب  الهندره كعنوان لكتابهما الشهير ) هندرة المنظمات (

ف  عملياتها ووجدوا أن هذه المنظمات والت  نجحت ف  عملية التغيير استخدمت مجموعه متشابهه من  بإجراء تغيرات

إن إعادة هندسة العمليات الإداريه ه   ،(17))الهندره( العمليات وأطلقوا على هذه العمليات إعادة هندسة العمليات الإداريه 

والإجراءات الحاليه وإعادة تنفيذ العمليات بطريقه جديده وهذا يؤد  عملية إعادة تصميم أساسيه تقترح استبعاد كل الهياكل 

إلى زيادة كفاءة وفعالية المنظمه ، إنها تتضمن إحداث تغيير هائل وكبير وهذه التغيرات يمكن قياسها بطرق مختلفه منها 

أنها تنصب على العمليات الت  خفض التكاليف ، زيادة سرعة ودقة الأداء، تحسين جودة المنتجات وخدمات ما بعد البيع ، 

ومنذ ذلك الحين أحدثت  ،  (8)تؤد  داخل المنظمه وتشير العمليات إلى مجموعه من المهام المتعلقه بخلق قيمه للعملاء

الهندره ثوره حقيقيه ف  عالم الإداره الحديث بما تحمله من أفكار غير تقليديه ودعوه صريحه الى إعادة النظر وبشكل 

الأنشطه والإجراءات والإستراتيجيات الت  قامت عليها الكثير من المنظمات والشركات العاملة ف  عالمنا  جذرى ف  كافة

 .(15) اليوم

إعادة هندسة العمليات الإداريه بأنها: عمليه تتكون من مجموعه من الأنشطه المهيكله القابله  (Davenportحيث عرف )

 خرجات لسوق معين أو لمجموعه من العملاء للقياس والتى تصمم من إنتاج مجموعه من الم

مجموعه من الأنشطه التى تستخدم نوع معين من المدخلات لإنتاج مخرجات ذات قيمه  بأنها:( Champy)وعرفها 

 .(9)لمجموعه معينه من العملاء 

ه من الموارد مجموعه من الأنشطه المهيكله القابله للقياس والتى تستخدم مجموعه ضروري بأنها:( Hipkin)وعرفها 

 العملاء.لإنتاج نوع معين من السلع والخدمات لمجموعه معينه من 

بأنها عملية إعادة تصميم الأنشطه لتحقيق تحسينات كبيره وقابله للقياس فى  (Martinsons and Hempal)وعرفها 

 .(7)أداء المنظمه 

 تحسن كبير فى أداء المنظمه بأنها: عملية تغيير أساسى لعمليات المنظمه لتحقيق  (Hammer)وعرفها 
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العمليات الت  ترتبط بشكل مباشر بتقديم المنتج للعميل  ويتم استخدام الهندرة بشكل واسع في الحالات التاليه:

وه  عمليات ذات قيمه مضافه والعمليات المساعده والتى لا تخلق قيمه مضافه للعميل ولكنها تساعد ف  خلقها ومن أمثلة 

راءات المصاحبه لتصنيع المنتج وعمليات الصيانه والتطوير والتخطيط والعمليات الت  تتم بين المنظمه هذه العمليات الإج

 (.5) الموردينوبين الأطراف الخارجيه مثل عملية الشراء من 

 الهندره:أهداف نظام 

عاملين من تصميم نظم تحقيق تغيير جذرى ف  الأداء يتمثل ف  تغيير أسلوب وأدوات العمل والنتائج من خلال تمكين ال .1

 .(4)العمل والقيام به وفق إحتياجات العملاء وأهداف المنظمه 

 بحيث يتم إعادة بناء العمليات لتحقيق ذلك.  وتحقيق رغباتهمالتركيز على العملاء بتحديد إحتياجاتهم  .2

 تحسين جودة الخدمات والمنتجات الت  تقدمها لتناسب إحتياجات ورغبات العملاء. .3

 .(18)لفه بإلغاء العمليات الغير ضروريه والتركيز على العمليات ذات القيمه المضافه تخفيض التك .4

 :نظام الهندرهخصائص 

التغلب على بعض المشاكل التى نتجت عن الهيكل  (:التوجه بالعمليه )التحول من الهيكل الوظيفي إلى العمليات .1

 بالمنظمه وإعادة هندستها.الوظيفى الحالى وذلك من خلال الإهتمام بالعمليات الموجوده 

 العمليات.العمليات التشغيليه والعمليات الإداريه فهى تغطى كافة  بالمنظمه:تشمل كافة العمليات  .2

الإدارة العليا ه  المسئوله عن إعادة هندسة العمليات الإداريه وذلك للتأكد من أن جهود  عنها:يمكن تحديد المسئول  .3

 .(11)ل جيد التحسين المستمر بالمنظمه تتم بشك

إعادة هندسة العمليات الإداريه تتوجه بالعميل لإشباع حاجاته ورغباته كما أن مخرجات  جهود بالعميل:التوجه  .4

العمليات بالمنظمه لا تدعم أهداف المنظمه فقط بل ايضاً تشبع حاجات ورغبات العميل كما أن العميل يجب أن يساهم ف  

 من خلال تقديمه لرأيه ومقترحاته فيها. عملية إعادة هندسة العمليات الإداريه

 تشمل تغيير جوهرى في العمليات والبدء من الصفر. .5

 .(15)من خلال قياسها ومقارنتها بالعمليات النموذجيه )المثاليه(  المقارنه المرجعيه: .6

 ل :التايختلف اسلوب الهندره عن اساليب التطوير التنظيم  الأخرى ف  مجال الإداره نوجزها ف  الجدول 

 الأخرى.التطوير التنظيمى  الهندسه وأساليب بين إعادةأوجه الإختلاف  : يبين1جدول رقم 

 الآليه إدارة الجوده الشامله إعادة الهيكله إعادة الهندسه أوجه المقارنه

 جوهريه وأساسيه مجالات البحث
العلاقات بين الوحدات 

 التنظيمية
 حاجات المستهلكين

تطبيق 

 التكنولوجيا

 النظم من أسفل إلى أعلى التنظيم جذريه ت التغييرمجالا

 الإجراءات العمليات المجالات الوظيفيه العمليات التوجه الرئيسي

 تدريجى تدريجى تدريجى مفاجئ نوعية التحسين
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اك نرى أن الاختلاف بين مفهوم إعادة الهندسه ومداخل التطوير الأخرى ينتج عنه خلط بين هذه المداخل، ذلك أن هن

 القول:العديد من التصورات الخاطئه عن مفهوم إعادة الهندسه ولتصحيح هذه التصورات يمكن 

  الشغل المطلوب عمله، وليس إلى هيكل المنظمه، وتعرّف أبنية  إلىإعادة الهندسة ليست "إعادة تنظيم" فهى تتطلع

 بمنتجها.المنظمه فقط بعد تصميم العمليات الضروريه الخاصه 

 تخفيض عدد العاملين لإحداث تخفيضات قصيرة  علىسة ليست"تخفيض الحجم" لأن تخفيض الحجم يركز إعادة الهند

 ضروريه.استبعاد العمليات الغير  علىأما إعادة الهندسه فتركز  الأجل،

  ولكنها تبق   العالم،لأنه يمكن أن تحصل على أكفأ منظمه فى  كفاءه،مجرد جعل المنظمة ذات  الهندسه ليستإعادة

أو  منخفضه، تكلفه)المستهلك ديمة القيمه إذا لم تخدم المستهلكين بفاعليه وبذلك فهى تتعلق بخلق قيمه من وجهة نظر ع

 .(16) المناسب(أو استجابه فى الوقت  عاليه،جوده 

 الهندره:مراحل تطبيق نظام 

ا على فحص وتحليل إجراءات ويكون التركيز فيه طويلاً:البدء بالتغيير التنظيمي وتستغرق هذه المرحله وقتاً  -1

 التشغيل وعملياته.

ف  هذه المرحله يتم توفير الموارد  الإداريه:توفير الموارد الماديه والبشريه اللازمه لعملية إعادة هندسة العمليات   -2

 الماديه والبشريه بالكفاءه والكفايه المطلوبه.

لبدء بتقسيم المنظمه ككل إلى عدة عمليات أساسيه بدلاً ويتم ذلك من خلال ا : تحديد العمليات المطلوب إعادة هندستها -3

من الوظائف مثل التسويق، الإنتاج والتمويل والتقسيم على أساس العمليات يشمل عمليات تطوير الإستراتيجية  ، تطوير 

ه من هذه العمليات المنتج ،  دعم العميل ، تلبية طلبات العملاء ، تطوير القدره الإنتاجيه والإتصالات بالعملاء وكل عملي

تحول المدخلات إلى مخرجات معينه وبعد تقسيم العمليات وتحديد مدخلات ومخرجات كل منها وتحديد التغيرات المطلوب 

إحداثها و إختيار العمليات الت  يجب إعادة هندستها وترتيب هذه العمليات حسب أهميتها ثم تقييم إستراتيجيات النشاط 

يل وتكوين أهداف الأداء الخاصه بالعمليات الجديده وتحديد الخصائص الأساسيه للعمليات وتحديد حاجات ورغبات العم

 .(15)وأخيراً تحديد معوقات التطبيق المتوقعه 

 التاليه:وتحتوي هذه المرحله على الأنشطه  الحاليه:توصيف العمليات  -4

 .تحديد خطوات أداء العمليات الحاليه 

 ذلك.عمليات الحاليه تحديد التكنولوجيا المستخدمه ف  وضع نموذج )نمذجه( لخطوات أداء ال 

  الحال .وتحديد ووصف الهيكل  عليها،تحديد المعلومات المطلوبه وطرق الحصول 

 .مقارنة العمليات الحاليه مع الأهداف الت  تم تحديدها والمطلوب تحقيقها 

التحول من مرحلة التحليل ندره فيتم حيث يتم البدء الفعلى بعملية اله العمليات:تصميم عملية إعادة هندسة  -5

 ذو الإستراتيج  إلى مرحلة تصميم العمليات وكذلك يتم تكوين فريق إعادة الهندسه وهذا الفريق يتكون من أفراد 

 ويقوم بعملية العصف الذهن  لأفكار العمليات الجديده. متنوعةتخصصات 

 مل هذه المرحله على الأنشطه التاليه: وضع الخطه التفصيليه لعملية هندرة العمليات الإداريه وتش -6

  الجديده.لخطوات أداء العمليات  )نمذجه(ووضع نموذج  الجديده،تحديد خطوات أداء العمليات 

   الأداء.وتحديد التكنولوجيا المستخدمه ف   المقترح،تصميم الهيكل التنظيم 

  الهندسه.تحديد نظم إدارة الموارد البشريه الملائمه لعملية إعادة 
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  الإداريه:جراء عملية التحول إلى إعادة هندسة العمليات إ -7

  الجديده.تطوير الإستراتيجيه الجديده وتكوين خطط التنفيذ اللازمه للإستراتيجيه 

  والمهارات.الأفراد الحاليين من حيث العدد  وتقدير عدد العمليات،تطوير مقاييس أداء 

  المطلوبه لتنفيذ الأنشطه الجديده.المقارنه بين مهارات الأفراد الحاليه والمهارات 

  (10)تدريب الأفراد على أداء العمليات الجديده والتكنولوجيا المستخدمه ف  أدائها . 

 الدراسه:بيانات عن الشركه محل 

 عامل. 345 العاملين:عدد 

 .والأنتريهاتلتنجيد الصالونات  منسوجةأقمشة مفروشات  الدراسه:المنتج النمطى للشركه محل 

 الدراسه.مواصفات المنتج النمطى للشركه محل  : يبين2رقم  جدول

نمرة خيط  عدد لحمات  عدد فتل 

 السداء

نمرة خيط 

 اللحمه

عدد البرمات 

 لخيط السداء

وزن المتر 

 الطولى

 جم / متر 350 برمه 400 بوليستر152 بوليستر152/1 لحمه 56 فتله 70

 

 ككل.نامج المقترح داخل الشركه تطبيق النظام والبر يتم الدراسه: أولاً: مجال

 الدراسه: ثانياً: ميثاق

 .)المشروع(ميثاق الدراسه  : يبين3جدول رقم 

 البيان العنصر

الهااااااادف مااااااان  /1

 الدراسه

تحساااين مواصااافات الأقمشاااه  /2 الإنتااااج.تخفااايض والقضااااء علاااى عطااالات  /1

 المنتجه.

 .اف النظام المطبقهذا وصولاً لأهدكل  العماله.تحسين بيئة العمل واستقرار  /3

 ممثل الإداره العليا: رئيس مجلس الإداره. أعضاء الفريق/2

أفااراد لجنااة التساايير: ماادير الجوده/ماادير التصااميم والتسااويق/مدير الصاايانه/مدير 

 الشئون الإداريه والموارد البشريه.

 الحلقه: مدير النسيج. الباحثه، قائدالمسهل:  المصنع،المنسق: مدير 

 : رئيس وردية النسيج / فنى تحضيرات/ أمين مخزن/ فنى صيانه.أعضاء الحلقه

 الجدول الزمنى/3

 

أكتااوبر  ساابتمبر:م، قياااس المشااكله:  2018تعريااف وتحديااد المشااكله: أغسااطس 

 م  2018

 م.2019يناير نوفمبر:المشكله:  م، حل2018تحليل المشكله: أكتوبر: نوفمبر 

 م.2019: يناير : فبراير الرقابه على المشكلات قياس ما بعد الحل و

 عدم إلتزام الإداره العليا بالوعود فى إحداث التغيرات المطلوبه لتطبيق النظام. العوائق المحتمله/4

قاماات الإداره العليااا وأفااراد حلقااات الجااوده وفريااق التطبيااق بتحديااد وتعريااف  تعريههف وتحديههد المشههكله: الأولههى:المرحلههه 

 فظهرت المشكلات كالتالى: الشركه،منها  تعان المشكلات الرئيسيه التى 

 الماكينات.إرتفاع معدل عطلات  /1

 الجسيمه(.العيوب  )هوالكإرتفاع كمية ونسب الدرجه الثانيه  /2

 العماله.تردى مستوى بيئة العمل وعدم إستقرار  /3
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اصاه بالمشاكلات الساابقه وهاذا يعاد تمت عملية الجمع الدقيق للبيانات الخ البيانات(: )جمعقياس المشكله  الثانيه:المرحله 

منهاا الشاركه فعادم وجاود هاذه البياناات يصاعب علاى الفرياق تحليال  تعاان جزءاً بالغ الأهميه فى حل هذه المشكلات التاى 

 المشكلات والوصول للحل السليم.

 1كه ماان عطاالات الماكينااات بالشاارإجمااالى  (4)يوضااح الجاادول  الماكينههات:قيههاس مشههكلة إرتفههاع معههدلات عطههلات  /1

% مما أدى لتخفيض إنتاج الماكينات وتكبد الكثير مان الخساائر وتاأخر تساليم  20.9 م فكانت 2018أكتوبر  30 سبتمبر:

   المئويه.العطله ونسبته  وسبب لهذهالطلبيات للعملاء فى الوقت المحدد لها وإرتفاع معدل شكاوى العملاء، 

 عطل.فاع عطلة الماكينات ونسبة كل يبين قياس ما قبل تطبيق حلول أرت :4جدول رقم 

 الإجمالى الكهرباء نقص  قطع غيار  عيوب تحضيرات  الصيانه  التغذيه

5.8 % 5.4% 4.7% 3.8% 1.2% 20.9 % 

هناك عيوب جسيمه كثيره تؤدى بدورها لإرتفااع نساب الدرجاه  الثانياه فاى قياس مشكلة إرتفاع نسب الدرجه الثانيه : /2

لدقات ، البزبزه ، فتل ناقصه ، ظهور مجاوز ، تشييفات ، بقع ، لحمات مصارومه ، عياب بالبراسال ، المفروشات منها : ا

) وعند حصر مدى تأثير كل عيب منهاا علاى معادلات الدرجاه الثانياه ( 6) ترتيب السداء ، كسر بالتصميم ، تشاكيل ، طاق 

( إجمالى الكميه المفحوصه 5دلات( و  يوضح الجدول )وجد أن التشاكيل والطاقات تمثل السبب الرئيسى لإرتفاع هذه المع

م  وكمية الهالاك مان أثار عياب التشااكيل وعياب الطااق /  2018أكتوبر  30سبتمبر :  1من المنتج النمطى فى الفتره من 

 متر ، نسبة عدم المطابقه ، نسبة المطابقه % .

 درجه الثانيه.يبين قياس ما قبل تطبيق حلول مشكلة إرتفاع نسب ال :5رقم جدول 

 نسبة المطابقه نسبة عدم المطابقه كمية الهالك / المتر الكميه المفحوصه العيب

 % 97.22 % 2.77 متر 503 متر 18110 عيب تشاكيل

 % 98.45 % 1.55 متر 280 متر 18110 عيب طاق

 

 عدد العيوب                                                                    

 100 ×                        = النسبه المئويه لكمية المعيب                

 الكميه الكليه المفحوصه                                                             

 

مقاادرة التفكياار تاام اسااتخدام  الحلهول:العصههف الههذهنى وتحليهل السههبب والأثههر وأقتههرا  وتطبيههق  والرابعههه:المرحلهه الثالثههه 

دقيقه للوصول لأسباب كل مشكله من المشكلات السابقه على  45 :20الجماعى لأعضاء الفريق لتوليد أكبر الأفكار خلال 

 كالتالى:وتحليلها بهدف الوقوف على أسبابها بشكل مفصل  حد 

  الماكينات:أسباب إرتفاع معدلات عطلات  /1

  التغذيه:أ / 

 بالتحضيرات.والكهربيه  كثرة العطلات الميكانيكيه 

  وعدم وجود نموذج  واضحة،عدم وجود نظام بالورديات لتعويض غياب العماله بكفاءه وعدم وجود خطة تحميل

وعدم وجود نموذج يبين إحتياجات مراحل الإنتاج والمتابعه اليوميه لإنتاجية وعطلات المراحل  التشغيل،لمتابعة أوامر 

  المختلفه.
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 ات وتسويق جيده تجذب عملاء جدد حتى لا تتوقف الماكينات وعدم وجود نموذج تطوير منتج عدم وجود إدارة مبيع

 الشركه.وخريطة إنتاجية 

  التحضيرات.قلة أعداد العماله الأساسيه بالتحضيرات وإنخفاض كفاءة عمالة 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

 صنف.ه الدوريه والوقائيه لضبط الأجزاء الميكانيكيه بما يناسب كل وجود نظام للصيان /1

إعداد نموذج نظام الورديات الأربعه بالشركه حيث يتواجد العامل يومين ورديه صباحيه ثم يومين ورديه مسائيه ثم  /2

اع أحد أفراد قسمه بتعويض يومين ورديه ليليه ثم يومين أجازه كما تم إعداد نظام يجعل العامل الذى لديه عذر يقوم بإقن

غيابه ويقوما سوياً بإبلاغ رئيس الورديه بذلك ساعد هذا النظام على تقليل غياب العماله ، ونموذج كارت كانبان شكل رقم 

( لبيان إحتياجات مراحل الإنتاج بنظام السحب فكل مرحله يوضع عليها كارت على الماكينه يوضح إحتياحاتها من 1)

لها ومن مستلزمات الإنتاج ويقوم فرد متابعة المرحله ورئيس الورديه بإعداده ومتابعته / ساعتين ، المرحله السابقه 

( ، ونموذج أمر 6ونموذج متابعة الإنتاجيه اليوميه للمراحل المختلفه والعطلات اليوميه للمراحل المختلفه جدول رقم )

 ( .7رقم ) ( ، ونموذج كارت مواصفات المنتج جدول2تشغيل صنف شكل رقم )

 كارت كانبان

 .الإنتاجيه: ..................................المرحله   .الماكينه: .............................رقم 

 ........الساعه: ...................................................... الإنتاج المستهدف للماكينه /

 .....................................................................المرحله: ................متطلبات 

 ......المطلوبه: ................................................................................ الكمية

 ...............منها: .................................................المرحله التى سوف يتم الطلب 

 .الطلب: .........................................................................................تاريخ 

 مسئول الورديه                     مدير التخطيط                     مسئول الصاله

 كانبان.يبين كارت  :1رقم شكل 

 المختلفه.ج متابعة العطلات اليوميه للمراحل يبين نموذ :6رقم جدول 

 القسم
رقم 

 الماكينه
 اسم العامل

ساعة توقف 

 الماكينه
 سبب التوقف

مدة 

 الإنتظار

توقيع رئيس 

 الورديه
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 أمر تشغيل

 ..كود العميل...........................                 كود الوثيقه..................................

 اسم الصنف..........................                كود الصنف......................................

 طول المطواه.........................                صافى وزن المطواه............................

عدد 

 الفتل

عدد 

 اللحمات

نمرة 

 السداء

  نمر

 اللحمه
 المشط

عرض 

 لمنسوجا

فتل 

 البرسل

إجمالى 

 الفت

 عينه من

 القماش)تكرارين(

         

 بيان السداء
 ترتيب السداء                

 

 

 

 

 

 

 

 لحمهبيان ال

 ترتيب اللحمه                  

 

 

                                                              بيان اللقى والتركيب النسجى

 لون

 لون

 لون

 لون

 

 

 

 

  إجمالى فتل التكرار

  عدد التكرارات بالمنسوج

 لون

 الخيط

 عينه

 الخيط

رقم 

 الرساله

 كود

 الخيط

الكميه 

 المطلوبه/كجم

  

 

 

 

 

   

 لون

 لون

 لون

 لون

 

 

 

 

  إجمالى فتل التكرار

  عدد التكرارات بالمنسوج

 صنف.يبين أمر تشغيل  :2رقم شكل 

 منتج.فات يبين كارت مواص :7رقم جدول 
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إيجاد نظام مبيعات وتسويق قوى فى نظام المبيعات والشئون الماليه له القدره على فتح أسواق جديده وجذب عملاء  /3

 ( وخريطة إنتاجية الشركه.  3رقم ) منتج شكلجدد كما تم إعداد نموذج تطوير 

 

 منتج.يبين نموذج تطوير  :3رقم شكل 

لرفع كفائته وفهمه لمتطلبات   تطوير النظم الإنتاجيهخارج الشركه لمدير الإنتاج تحت مسمى  تم إعداد دوره تدريبيه /4

الأنظمه الحديثه القائمه على عملية سحب الإنتاج وليس دفعه وكيفية معالجة المشكلات الإنتاجيه وإدارة فريق عمل بشكل 

ناجح ثم قام بشرحه وتدريب رؤساء الورديات على البرنامج داخل الشركه لمعاونته فى عملية التطبيق كما تم تدريب عدد 

من العماله المساعده بصالة النسيج وتحويلهم لعماله أساسيه )عامل تحت  2اله المساعده بصالة التحضيرات ومن العم 2

التدريب( مع زياده فى رواتبهم مما يشجع العماله على التدريب والسعى للتغيير كما تم إعداد دورات تدريبيه داخل 

لعماله الأساسيه بالإنتاج والعماله المساعده بالإنتاج حصل عليها ا مقدمه فى صيانة الماكينات المصنع تحت مسمى

 والصيانه لرفع كفاءة العماله وإدراكها لأسباب العطلات الميكانيكيه والكهربيه .

  نه:الصياب / 

  .وجود مهندس واحد للصيانه بالمصنع ووجوده بالفتره الصباحيه فقط 

  الغيار.وعدم وجود فرد من الصيانه أثناء شراء قطع  مطابقتها،عدم وجود نظام لفحص قطع الغيار الوارده والتأكد من 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

تعيين مهندسين أخرين للصيانه حتاى يكاون هنااك مهنادس للصايانه لكال وردياه لمتابعاة الضابطات الميكانيكياه ومتابعاة  /1

مهنادس للصاايانه وإعطاائهم الاادورات  2عادد  تعيااين)حلهاا التااى لا يساتطيع أفاراد الصاايانه  أفاراد الصايانه لحاال المشاكلات

التدريبيه ليكون لهم القدره على حل المشكلات الميكانيكيه والإداريه التى تخص أفراد الصيانه ويكون لهم القدره على تقييم 

 أداء أفراد الصيانه طول اليوم(.

المشتريات أثناء طلب توريد قطع الغيار وأثناء أستلامها للتأكد مان كفاءتهاا ومطابقتهاا / وجود أحد مهندسى الصيانه مع  2

وجاود تعااون باين الصايانه والجاوده والمشاتريات لتقيايم ماوردى قطاع الغياار وإختياار الأكثار كفااءه  الماكينات،لما تحتاجه 

تجمياع بياناات  للتورياد تامل ساجل للتورياد وأمار وجوده وإلتزام بمواعيد التوريد. يتم إعداد كاارت لبياناات كال ماورد وعما

وتقييم موردى قطع الغيار من حيث جاودة الأصاناف الماورده ومادى الإلتازام بالكمياات المطلوباه وكاذلك مادى قارب وبعاد 

  الشركه.المورد عن 
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  تحضيرات:ج/ عيوب 

 له.رحله السابقه إهمال العامل واستكماله للإنتاج رغم ملاحظته لوجود عيوب بمرحلته أو بالم 

  مطابقتها.عدم وجود نظام لإستلام فرد الجوده للماكينه بعد إتمام الصيانه والتأكد من 

  جديد.عدم وجود نموذج مواصفة تشغيل صنف وعدم وضوح سياسات ونظام العمل داخل الإنتاج 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

طرياق حضاور  عان فااءة ووعاى العمالاه بضارورة التأكاد مان سالامة المرحلاه الساابقه قبال بادء تشاغيل المرحلاهرفع ك /1

البرنامج التدريبى التوعوى لعمال الإنتاج ووجود حافز للجوده لعامل الإنتاج يحسب من معدل العطلات التى تحادث نتيجاة 

رحلته هو ما يصنع راتبه وإعاداد كاارت راتاب العامال وكاارت العامل يشعر بأن أدائه لم يؤديها لجعلعيوب المرحله التى 

 عليها.الخاصة بمصفوفة الراتب وإطلاع العامل  التعليمات

وضع نظام لبيان نظام العمل داخل قسم الإنتاج لوضوح سياسات العمل داخل القسم ولوجود إتصال دائم وواضح مع  /2

 (.2جديد شكل رقم ) وإعداد نموذج مواصفة تشغيل صنف الأخرى،الأقسام 

 د/ نقص قطع الغيار: 

   .بعد مسافة الموردين مما قد يؤدى لتأخر التوريد 

  الغيار.وضخامة المخزون مما يؤدى لتداخل قطع  المخزن،عدم وجود تكويد لمحتويات 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

لغيار من مدير الصيانه والمشتريات ومدير الجوده لإختيار الموردين الأعلى جوده والأقارب أو تقييم أداء موردى قطع ا/1

لااديهم القاادره علااى التوريااد فااى المواعيااد المحاادده ثاام رفااع التقياايم لاالإداره العليااا لإعتماااده وإباارام عقااود بهااا جاازاءات  الااذ 

 (.8)رقم  التوريد جدولصارمه فى حالة تأخر 

 مورد.يبين نموذج تقييم  :8قم جدول ر

 

لجزء كبير فيه ولصاعوبه الوصاول لابعض قطاع الغياار التاى  الحاجةإعداد خطه تدريجيه لتخفيض المخزون بسبب عدم /2

يحتاااج لهااا الإنتاااج كمااا يعااد هااذا المخاازون غطاااء للكثياار ماان العيااوب حيااث تاام أولاً حصاار وجاارد لقطااع الغيااار الموجااوده 

إليها ثم وضع خطاه  الحاجةيد كل صنف وإعداد بطاقة تعريف لكل صنف لسهولة الوصول لها عند بالمخزن وترتيب وتكو

من إعداد الباحثه بالتعاون مع مدير المخازن ومدير التخطايط ومادير الصايانه لتخفايض المخازون تادريجياً وصاولاً للكمياه 

 إقتصادى.التى لاتجعل من المخزون عبء 



 عشر بعلعدد الساا                                          مجلة العمارة والفنون                                                

276 

 الكهرباء:ر/ 

 ضغط الزيت / إرتفاع الحراره فى أحد المواتير الموجوده بالنول(. )إنخفاضه أسباب ميكانيكي 

  التوصيل.إنفصال أحد كابلات  الكهربى،عدم ثبات الجهد  الكهربيه،عطل فى أحد الدوائر 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

 المحدد.ائيه يضمن الرقابه على كفاءة الأجزاء الميكانيكيه فى الوقت وجود نظام للصيانه الدوريه والوق /1

رفع كفاءة أفراد الصيانه ليكون لديهم القدره على حل المشكلات الفنيه والتى تؤدى لتوقف الماكينه فى أقل وقت طبقاً /2

 .(أليات الصيانه تحديث) بعنوانلبرنامج التدريب الموضوع 

 (:الجسيمهالعيوب  )هوالكب الدرجه الثانيه أسباب مشكلة إرتفاع نس /2

 التشاكيل:أ / هالك تكون 

  السداء.وجود تراخى بخيوط السداء وعدم إنسجام شدد مطواة 

  بالسداء.عدم توافق وزن أبر حساس السداء مع السداء المستخدم ووجود تشعير 

  التدوير.ضعف عمالة 

 السالب لحركة  )المشوارجود زغبار عالق بسوست برواز الجاكارد تطاير أجزاء من اللحمات وسقوطها بالنفس وو

ووجود زغبار بصالة النسيج وتطايره أثناء عملية النسيج مما يؤدى لضعف هذه السوست فى حركتها مما يجعل  الشناكل(

 (.1) للقطعوتكون الفتل المرتفعه عرضه  صاف نفس النسيج غير 

  جرام ووزن كونة السوفت التى يتم الصباغه عليها  1400 حوال  152/1وزن الكون القادم من المورد من نمرة

 (.التشاكيلجرام مما يؤدى لكثرة العقد وظهور مشكلة  900

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

 غيير المطواه.توعية النساج ومراقب الجوده بمتابعة معدل الشدد على السداء كل يوم وعند ت/1

 وجود نظام للصيانه الدوريه والوقائيه لضبط الأجزاء الميكانيكيه وكذلك تعديلها بما يناسب كل صنف. /2

   التدوير.تقرير مراقبة أداء ماكينة التدوير/إعادة  متابعة جودة مرحلة إعادة التدوير بالشركه من خلال /3

وتدريب العاملين بكافة الأقسام عليه ومتابعة أفراد  (9)تاج جدول رقم يتم عمل نظام لنظافة الماكينات وصالات الإن /4

من قبل مدير الصيانه  وتم إعدادهالجوده لمستوى نظافة الماكينات ويكون هو أحد عناصر تقييم حافز الجوده بالراتب 

الجوده ودوركل فرد فى  أهمية)بعنوان عليه ضمن البرنامج الخاص بالجوده لعمال الماكينات  وتدريب العمالوالجوده 

بحيث تصبح النظافه نظام يومى لكل نساج وهذا النظام يتطلب تنظيف الماكينه يومياً بالهواء  المؤسسه لتطبيق الجوده(

 بالنفس.وقبل التشغيل وترجيع أخر حدفه حتى لا يتجمع الزغبار 

 الشهر.يبين تعريف إجراءات الصيانه لماكينه /  :9جدول رقم 
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تعمل على إلغاء مرحلتى  )فهىالتعامل مع مورد يقوم بتوريد الكونات التى تستخدم فى صباغة الغزول بشكل مباشر  /5

 Flexكونات تسمى  وه  الهارد(ومرحلة تدوير  الصباغه،التبخير بعد الصباغه حيث يتم ذلك بالتزامن من مرحلة 

Bravo   عن الكونه البلاستيك  30غزل عليها أثناء مرحلة الصباغه بنسبة وتتميز هذه الكونات بإمكانية زيادة كثافة ال %

 الصباغه.التقليديه للصباغه وبالتالى زيادة إنتاجية مرحلة 

 الطاق:ب / هالك تكون 

  متابعه.تغيير التصميم دون 

  اللحمات.عدم تثبيت البرمات وإرتفاع معدل البرمات على 

  والضبطات المطلوبه لتغيير  السداء،بشكل مفصل مواصفات اللحمات / عدم وجود نموذج لمواصفة التشغيل يوضح

 الصنف.

  (3)عدم الاهتمام ببرسل العادم وعدم توافقها مع القماش المنتج. 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

( ومعرفة العيوب وعند تغيير 10لجوده جدول رقم )وجود مراقبين للجوده بمرحلة النسيج وعمل تقرير لمراقبة ا /1

الصيانه قبل بدء التشغيل للتأكد من مطابقتها وملئ تقرير  فن التصميم يقوم مراقب الجوده بإستلام رقعه من النساج ومن 

صيحيه الفحص والإمضاء بالمطابقه وفى حالة عدم المطابقه يتم ملئ تقرير عدم المطابقه وبيان السبب والإجراءات الت

 (.4المطلوبه والمسئول عن تنفيذها شكل رقم )

 الجوده.يبين التقرر الشهرى عن نتائج الرقابه على  :10جدول رقم 
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 المنتج.يبين تقرير حالة عدم مطابقة  :4شكل رقم 

 تثبيتها.عمل إختبارات فحص مظهرى وفك برمات وكلاسيمات للحمات الوارده والتأكد من /2

ءة أفراد الصيانه ليكون لديهم القدره على حل المشكلات الفنيه والتى تؤدى لتوقف الماكينه فى أقال وقات لتقليال رفع كفا /3

 () الصيانه الإنتاجيه الشهامله العطلات الميكانيكيه والكهربيه طبقاً لبرنامج التدريب الموضوع لأفراد الصيانه تحت عنوان

، كماا تام  نه الإنتاجيه الشامله المتقدمه ، مراقبة الجوده فى مصانع النسيج ()الصيا ولرؤساء أقسام الصيانه تحت عنوان

تدريب بعض أفراد الصيانه المساعده وتحويلهم لافراد صيانه أساسيه لزيادة أفراد الصيانه وتقليل وقات إنتظاار الميكاانيكى 

سايج ، عامال مسااعد  مان صايانة عمالاه مسااعده مان صايانة الن 2بتدريب عامل مسااعد  مان صايانة التحضايرات ، عادد 

التاادوير وتحااويلهم لعمالااه أساساايه  ، و توعيااة فاارد الصاايانه بضاارورة إتمااام عمليااة الصاايانه بشااكل صااحيح ووجااود نظااام 

لإستلام عامل الماكينه وفرد الجوده للماكينه بعد إجراء عملية الصيانه والـتأكد من مطابقتها وتحديد مسئوليات كل فارد مان 

حتى لا يحدث تداخل المهام ومعرفة فرد الصيانه المسئول عن كل مرحله / ورديه لإجاراء عملياة الإصالاح  صيانهأفراد ال

 بسرعه وكفاءه وإمكانية محاسبة المقصر نظراً لتحديد المسئوليات بشكل دقيق . 

 العاديه.توعية العاملين بأهمية برسل العادم والبراسل  /4

 العماله:لعمل وعدم إستقرار أسباب مشكلة تردى مستوى بيئة ا /3

 العمل:تردى مستوى بيئة  /أ

  الإنتاج.عدم إنتظام معدلات الرطوبه ودرجة الحراره والتهويه داخل صالات 

  الإنتاج.سوء تداول الخامات داخل صالات 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  ى)والتالحلول المقترحه 

لما لها من دور كبير فى تردى بيئة العمل  لمتابعة أسطوانات نقل الخامنه والإنتاج لإعداد نظام مراجعة الجوده والصيا /1

إعداد بيان قياس الرطوبه النسبيه ودرجة الحراره ومعدلات التهويه مع متابعة أفراد جودة الصاله لدرجة  المصنع،داخل 

 مطابقتها.الحراره والرطوبه والتهويه / ساعتين والتأكد من 

وإعداد التخطيط لنماذج متابعة الإصناف داخل صالات  (11)جدول رقم  واضحةوجود خطة تحميل شهريه وسنويه  /2

 العامل.الإنتاج وتحميل الماكينات على عمالة الإنتاج بشكل منظم وبعد الرجوع لإمكانيات 
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 يبين نموذج خطة تحميل الشركه لشهر. :11رقم جدول 

 

 العماله:عدم إستقرار  /ب

 العامل بالعمل لورديتين متتاليتين وعدم قدرته على الحضور فى  عدم توافر العماله الأساسيه للإنتاج مما يؤدى لقيام

 .جديده(عامل سنوياً يتركوا العمل داخل الشركه ويتم تعويضهم بتعيينات 35 :30)عدم استقرار العماله و التالى،اليوم 

  تحديد لخط سير كل دوره وعدم وجوددوره أتوبيس عدم وجود نظام ومسئول عن كل. 

 عدم إبرام عقود طويلة الأجل مع السائقين وعدم وجود شروط جزائيه كبيره فى حالات عدم الإلتزام. 

  العاملين.أتوبيسات لجميع أماكن سكن  توفيروعدم عدم توفير أماكن لمبيت المغتربين من العماله 

 والإلتزام.لإنتظام ضعف المرتبات وعدم وجود حافز ل 

  العاملين فى  مشاركةوعدم عدم وجود خطط لتدريب العاملين ورفع كفائتهم  ،الشركهعدم وضوح سياسات العمل داخل

 للعاملين.صنع القرار وغياب التحفيز الإنسانى 

 وخطوات التنفيذ: تنفيذها(تمت الموافقه على  )والتىالحلول المقترحه 

رتبات الشركه طبقاً لمهارات كل فرد مع عمل دورات لتدريب العاملين ورفع كفاءتهم لتحويل عدد تم إعادة هيكله لم /1

من العماله المساعده لعماله أساسيه لتكون العماله الأساسيه كافيه لمراحل الإنتاج حتى لايتواجد العامل لورديتين متتاليتين 

فى إدارة  1فى إدارة المخازن ،  1فى إدارة المبيعات ،  2عيين مما يؤدى لغياب أو تأخر العامل فى اليوم التالى ) تم ت

التخطيط وتم عمل دورات لتدريب العاملين ورفع كفاءتهم لتحويل عدد من العماله المساعده لعماله أساسيه لتكون العماله 

ه مساعده من النسيج ، عمال 2عماله مساعده من التحضيرات ،  2الأساسيه كافيه لمراحل الإنتاج والجوده حيث تم تحويل 

عماله  2عماله مساعده من صيانة التحضيرات ،  1عماله مساعده من الكهرباء ،  2عماله مساعده من المصبغه ،  1

عماله مساعده من  1عماله مساعده من التحضيرات ،  1مساعده من صيانة النسيج لعماله أساسيه  فى نفس الأقسام ، 

تم فصل إدارة المخازن عن المشتريات وأصبح لها وير لعماله أساسيه للجوده   (  كما عماله مساعده من التد 1النسيج ، 

مدير مستقل ، كما تم فصل الكهرباء عن إدارة الصيانه ، وتم فصل التخطيط عن الإنتاج  وأصبح للتخطيط مدير مستقل، 

الصيانه ، الكهرباء ، الموارد البشريه ، وأصبحت تبعية إدارة المشتريات ، المخازن ، المبيعات ، التخطيط ، الإنتاج ، 

الأمن والسلامه لمدير عام المصنع وتم زيادة صلاحياته وتقليص صلاحيات نائبى رئيس مجلس الإداره فى رسم الخطط 

بعيدة المدى ووضع السياسات العامه ومتابعة مدى تحقيق هذه السياسات والأهداف دون التدخل فى ألية التحقيق وجعل ألية 

قيق مسئولية مديرعام المصنع ومديرى الأقسام والعاملين بكل قسم ، واستقلالية الجوده عن الأقسام الفنيه وعن تبعية التح

و مديرعام المصنع وتبعيتها لمدير نظام الجوده والتحسين المستمر المسئول عن وضع رؤيته بمشاركة العاملين بالقسم ، 

داء الإنتاج والجوده ومناقشة مشكلات العاملين والتوجيه بأهمية الكفاءه عقد إجتماع شهرى لتحليل النتائج الشهريه لأ

الشخصيه للعامل وأهمية مشاركة العاملين فى صنع سياسات الشركه وتم عمل نموذج إجتماعات ، نموذج استطلاع رأى 

 (، نموذج متابعة إجتماعات .5إجتماعات  شكلرقم )
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 الجوده.ى بحلقة يبين نموذج استطلاع الرأ :5رقم شكل 

وجاود مسائول عان كال دوره يقاوم بعمال جادول لموعاد وصاول الأتاوبيس لكال محطاه وإخطاار راكباى الخاط والساائق  /2

حالاه  )وفاىبموعد الوصول لكل محطه وموعد مغادرتها دون التأخر عن هذا الموعد كما فى بيان خط سير سايارة وردياه 

للشااركه يااتم توقيااع الخصاام عليااه طبقاااً للائحااه( مااع قيااام المساائول عاان  تااأخر العاماال عاان الأتااوبيس وتااأخره فااى الوصااول

الأتوبيس بعمل مذكره للتأخير نظراً للظروف المروريه الخاصه لرفع الخصام عان الساائق بعاد موافقاة مادير عاام المصانع 

 على سبب التأخير. 

كرار التأخير مع وجود حافز للسائق الأكثر إبرام عقود سنويه مع السائقين تحمل شرط بفسخ العقد مع السائق فى حالة ت /3

 إلتزاماً.

موافقااة الإداره العليااا علااى تااأجير مكااان لسااكن المغتااربين قريااب ماان الشااركه لتااوفير الراحااه لهاام وعاادم غياااب وتااأخر  /4

ريباه مان شاقق ق 3يؤثر على الإنتااج وأحيانااً ياؤدى لتوقاف بعاض الماكيناات وقامات الإداره العلياا بتاأجير  الذ المغتربين 

 رمضان.الشركه بالعاشر من 

نظراً لإنعكاس الوضع الإقتصادى والتضخم وغلاء الأسعار فى الفتره الأخيره وبعد تعويم الجنيه المصرى فكانت  /5

حوافز الإنتاج تحسب بصوره أساسيه على الكفاءه الإنتاجيه للقسم بشكل مجمع مما يؤدى لتأثر مرتب العامل ذو الأداء 

العامل ذو الأداء الضعيف لأن الجميع يحسب لهم حافز الإنتاج على كفاءة القسم إجمالاً كما تؤثر نسبة عطلات الجيد بأجر 

التغذيه على كفاءة الإنتاج ولا دخل للعامل بها لذا تم إعداد نموذج التعليمات الخاصه بمصفوفة الراتب التاليه والتى توضح 

ده والإنتاج لكل عامل بشكل مستقل بعيداً عن باقى القسم الإنتاجى التابع طريقة حساب الراتب حيث تم حساب حافزى الجو

له وكذلك خصم أى نسب عطلات لا دخل للعامل بها ، وعمل حافزى إلتزام وإنتظام للعماله للتشجيع على عدم غيابهم 

ة غيابه يوم بدون % منها فى حال 70فيحصل على الحافزين بشكل كامل فى حالة عدم غيابه بدون أذن ، ويحصل على 

أيام  3% فى حالة غيابه  100% منها فى حالة غيابه يومين بدون أذن ، ويفقد الحافزين بنسبة  30أذن ، ويحصل على 

بدون أذن مع عمل نظام للعامل فى حالة رغبته فى الغياب يقوم بالتنسيق مع أحد زملائه لتواجده بدلاً منه وإبلاغ رئيس 

موعد الورديه بيومين ، كما تم إعداد نموذج كارت مفردات راتب العامل ، ونموذج شرائح الورديه بذلك بشكل مسبق ل

 التعيين.



 عشر بعلعدد الساا                                          مجلة العمارة والفنون                                                

281 

 ونموذج طلبونموذج استلام عهده  سلفه،إعداد نموذج بيان بورادى العاملين وراحتهم الأسبوعيه ونموذج طلب /6

نموذج نقل  الأفراد،نموذج مسئوليات  العمل،اسة وإعداد نموذج سي خبره،ونموذج شهادة  دوره،ونموذج شهادة  استقاله،

 (.12( جدول رقم )matrixإعداد نظام لتقييم مهارات العاملين ) لأخر،عامل من قسم 

 العامل.يبين نموذج تقييم أداء  :12رقم جدول 

 

 المشكلات:بقياس مدى جدوى تنفيذ الحلول فى تقليل أسباب  الحل:قياس ما بعد  الخامسه:المرحله 

( يبين قياس ما بعد تطبيق حلول 13%( وجدول ) 5.1وتم قياس عطلات الماكينات بعد تطبيق الحلول المقترحه فكانت )

 م. 2019فبراير 28يناير: 1إرتفاع عطلة الماكينات ونسبة كل عطل فى الفتره من 

 عطل.كل  يبين قياس ما بعد تطبيق حلول أرتفاع عطلة الماكينات ونسبة :13جدول رقم 

 إجمالى العطلات الكهرباء نقص  قطع غيار  عيوب تحضيرات  الصيانه  التغذيه

0.8 % 1.4% 1.7% 0.8% 0.4% 5.1 )% 

 م 2019فبراير 28يناير: 1( قياس نسب الدرجه الثانيه بعد تطبيق الحلول المقترحه فى الفتره من 14ويوضح الجدول ) 

 بيق حلول مشكلة إرتفاع نسب الدرجه الثانيه.يبين قياس ما بعد تط :14جدول رقم 

 نسبة المطابقه نسبة عدم المطابقه الهالك الكميه المفحوصه العيب

 % 99.95 % 0.05 متر 5 متر 9305 عيب تشاكيل

 % 99.98 % 0.02 متر 1.85 متر 9305 عيب طاق

مرحله ياتم مقارناة نتاائج ماا قبال تطبياق النظاام فى هذه ال تكرارها:الرقابه على المشكلات لضمان عدم  السادسه:المرحله 

المقترح بنتائج ما بعد التطبيق للوقوف على مدى جدوى النظام ثم الحفااظ علاى النجااح التاى تام التوصال إلياه ومناع جاذور 

ائج وظهارت النتا العمال،النظام المطبق والعمال علاى التحساين المساتمر وإرتفااع أداء  والإبقاء علىالمشكلات من الظهور 

 كالتالى:

عطل من عطلات الماكينات حيث كان إجمالى نسب العطلات قبل تطبيق الحلول  نسب كل( الفرق بين 6يبين الشكل ) /1

 %.5.1% وبعد تطبيق الحلول  20.9
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 الحلول.يبين الفرق بين نسب كل عطل قبل وبعد تطبيق  :6شكل رقم 

الحلول وبعد تطبيق %2.77لثانيه قبل تطبيق الحلول لعيب التشاكيل ( الفرق بين نسبة الدرجه ا7يبين الشكل ) /2

 .%0.02وبعد تطبيق الحلول % 1.55لعيب الطاق  وقبل التطبيق ،0.05%

 

 : يبين الفرق بين نسبة الدرجه الثانيه لعيوب التشاكيل والطاق قبل وبعد تطبيق الحلول7شكل رقم 

 النتائج:

طبيق فى صورة مشاريع محددة الأهداف فى مصانع النسيج ويؤدى لتحسينات ملموسه وقد تم وجد أن النظام يصلح للت /1

 الشركه.فى هذا البحث تحسين أداء العمل ورفع كفاءة العاملين داخل 

تطبيق نظام الهندره ساعد على تحسين بيئة العمل كما ساعد على تحسين قنوات الإتصال بين الأقسام المختلفه والعماله  /2

 العميل.لإداره العليا مما أدى لوجود منظومة عمل متكامله هدفها إرضاء وا

تطبيق النظام أدى لخفض التكاليف بتقليل كميات الدرجه الثانيه والعيوب الجسيمه من الإنتاج وبالتالى زيادة الربحيه  /3

 والعالميه.مع إمكانية خفض الأسعار ورفع القدره على المنافسه الشرسه فى الأسواق المحليه 

 لتوصيات:

استخدام وتطوير النظام المطبق بالدراسه لتنظيم وإعادة هيكلة الشركات النسجيه ليساعد على زيادة حصتها التسويقيه  /1

 ورفع قدرتها على المنافسه وخفض الهوالك وزيادة الإنتاج وإرتفاع ربحية الشركات النسجيه 

عريف الشركات النسجيه بأنظمة الجوده العالميه ومن بينها الهندره ومدى مشاركة ومساهمة مركز تحديث الصناعه بت /2

 كوادرها.منها هذه الشركات بالتدريب ورفع كفاءة  تعان قدرتها على حل المشكلات التى 

ترسيخ المؤسسات التعليميه النسجيه أهمية نظم الجوده الحديثه ومدى قدرتها على حل مشكلات الصناعه فى مصر  /3

 درة النظم الإنتاجيه التقليديه على المنافسه محلياً وعالمياً.وعدم ق
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