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 
 

 

I. تمھید:  
شھدت الجزائر خلال العقدین الأخیرین اھتماماً كبیراً بدعم إنشاء المؤسسات الصغیرة والمتوسطة، والذي ترجم 

من القوانین التحفیزیة والتسھیلات المالیة المھمة تدیرھا مجموعة من الوكالات الوطنیة بالتنسیق مع البنوك  مجموعةفي 
تحویل ھذه الإجراءات والتدابیر جاءت في إطار خلق تنمیة وطنیة  مستدامة خارج قطاع المحروقات،  وأن العامة، كما 

  .من الدولة الریعیة إلى الدولة المصنعةالجزائر 
عمال، أما  9إلى  1ھي كل المؤسسات التي تشغل منحسب القانون الجزائري  الصغیرة  المؤسساتوتعد 

( عامل 199ى إل 10المؤسسات المتوسطة بین 
على المؤسسات الصغیرة والمتوسطة  ، ولقد ركزنا خلال  ھذا البحث  )1

 أن ، كمؤسسات منتجة ومؤسسات داعمة للمؤسسات الكبرى، إلاالكبیر الذي تلعبھ في الاقتصادیات العالمیة بسبب دورھا
ھذه المؤسسات الصغیرة تسعى بشكل كبیر نحو تبنى طرق إنتاج الأقل كلفة والأعلى جودة، واعتماد ترتیب داخلي یلبي 

  .احتیاجات المؤسسة، ولكن في إطار میزانیات محدودة
ا كمالتشغیلیة الكلیة ضمن الصناعة، نفقات من ال %50إلى  %20 ما بین یمثل الترتیب الداخلي :مشكلة الدراسة

الترتیب الداخلي  بما أنو .)2(  %30إلى  % 10أن الترتیب الفعال یمكن أن یخفض ھذه التكالیف على الأقل ما بین 
لمصنع أوالورشات من بین أھم آلیات التحكم في التكلفة والرفع من جودة طرق العمل والمنتج، لذا كان لازماً على ل

لخص إشكالیة ھذا البحث صاحب المؤسسة الصغیرة والمتوسطة وضع ترتیب داخلي یحقق لھ ھذه المیزات، وبالتالي ن
  :في

للمؤسسات الصناعیة الصغیرة )  Layout of facilities or Internal layout(كیف یتم وضع ترتیب داخلي 
  .والمتوسطة یضمن لھا الكفاءة والفعالیة لنظامھا الإنتاجي ؟

إدارة الوظیفیة على مستوى  الإستراتیجیة برز القراراتأیعد قرار الترتیب الداخلي للمصنع من : أھمیة الدراسة
صمیم المنتج ونظام الجودة، والتكامل الرأسي،  وتكمن أھمیة في المنظمة بجانب اختیار الموقع، وت الإنتاج والعملیات

العالیة للتبني والتخلي عن ھذا تكالیف منظمة والطویلة المدى على حیاة الا التأثیراتھالقرارات الاستراتیجیة الوظیفیة في 
   .القرار

لمبرمج  والمدروس للمصنع كما ھو معلوم أن الترتیب الداخلي للمصانع الكبیرة لا إشكال فیھا بسبب التصمیم ا
من طرف الشركة المصنعة التي توریده، ولكن بالنسبة المؤسسات الصغیرة والمتوسطة والتي تعتمد في الأغلب على 

فالأمر یختلف، إذ أن صاحب المؤسسة ھو الترتیب الداخلي على أساس العملیات، أي تعدد الآلات والمعدات العامة  
مصنعھ و كیف توضع الآلات و كذا طرق العمل داخلھ، أو یلجأ إلى مكاتب المسؤول عن وضع ترتیب داخلي ل

  .استشارات في نظم التصنیع، ولكن ھذا الأمر تترتب عنھ نفقات ممكن عدم القدرة على تحملھا
التعریف بأبرز الطرق العلمیة للترتیب الداخلي الجید للمواقع والمنشآت  إلىالبحث ھذا ھدف ی :أھداف الدراسة

 ، وھذا المؤسسات الصغیرة والمتوسطةوكیفیة تطبیق ھذه الأسالیب على ) موضوع الدراسة(یة بشكل خاص الصناع
_____________________ 
eMail : (*) Dr.yousfatali@gmail.com  

  
            ،اѧطة وتطبیقاتھѧغیرة والمتوسѧات الصѧي المؤسسѧداخلي فѧب الѧالیب الترتیѧف بأسѧى التعریѧتھدف ھذه الدراسة إل

ما تبرز أھمیѧة البحѧث مѧن خѧلال مسѧاعدة أصѧحاب المشѧاریع علѧى الاسѧتغلال الأمثѧل لمسѧاحات منشѧآتھم ، والتقلیѧل مѧن               ك
الخ، ولقѧد طبقѧت ثلاثѧة طѧرق لوضѧع ترتیѧب داخلѧي جدیѧد علѧى          ... تكلفة نقل المواد بین ورشاتھا، وتحسین ظروف العمل 

ییر الترتیب الداخلي الحالي للمصنع،  ممѧا یѧنعكس ایجابѧاً    مؤسسة صناعیة متوسطة الحجم، وكانت نتائج تؤكد ضرورة تغ
   .على الزیادة في كفاءة وفعالیة أداء المؤسسة الصناعیة

  

  مؤسسات صغیرة ومتوسطة، ترتیب داخلي، كفاءة ، فعالیة.  
  

JEL C9 ،.L23  
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نقل و مناولة المواد  تخفیض تكلفة : ھداف والتي من أبرزھاالأترتیب داخلي یضمن مجموعة من  إلى  قصد الوصول
تحسین ظروف العمل، الاستخدام الأمثل للمساحات المنشأة وتخفیض تكلفة التخزین و ،محطات الإنتاج أو الورشاتبین 

وتحقیق الرشادة في إدارة المصنع وتقلیل الھدر بكل  الفعالیة للنظام الإنتاجي،وبالتالي تحقیق الكفاءة ولخ ، ا...والإیجار 
إلى مساعدة أرباب المؤسسات الصغیرة والمتوسطة على وضع ترتیب داخلي ضافة الإب أنواعھ، وكذا تعظیم الإیرادات، 

والعمل بطریقة ارتجالیة، وتدریب فریق  ، بعیداً عن التخمینات والتكھناتبسیطةالمعدات والآلات بطرق علمیة وللمكائن 
  .العمل على تبني أسالیب الإنتاج الأكثر فعالیة وكفاءة

  : الدراسات السابقة
دراسة تطبیقیة في مستشفى " بدائل الترتیب الداخلي للعملیات : بعنوان ) 2008شم، ھاشم، ھا(دراسة  -1

حول بدائل الترتیب الداخلي للعملیات في مستشفى البصرة وكانت النتائج ھي تحدید بدائل الترتیب الداخلي  ،البصرة العام
  . )3(عة وكفاءة للمراجعین الممكنة، والتي تحقق خفض التدفقات الكلیة وضمان حصول على خدمة بسر

، ناعات الخفیفةدراسة تطبیقیة في شركة الص –الترتیب الداخلي : بعنوان  )2010 ،البیاتي وجواد(دراسة   -2
حیث تم رفع من مستوى كفاءة خط إنتاج المجمدة، من خلال زیادة كفاءة التدفق المستمر في خط الانتاج والتقلیل الوقت 
التوقف ومعالجة الاختناقات وتخفیض الوقت الكلي للانتاج، قد تم اعتماد على خفض تكلفة التنقل بین الوحدات الانتاجیة 

)4(.  
تكنولوجیا تصمیم الترتیب حول ، Design Technology for Layout: بعنوان )  ,2014Najy(دراسة  -3
العامة لصناعة السیارات، وكیف أن التكنولوجیا تساھم في تصمیم الترتیب الداخلي من ، في دراسة على الشركة الداخلي

والتي تھدف إلى خفض تكالیف النقل الكلي بین أقسام ) CRAFT(خلال تقنیة التسھیلات الموقعیة النسبیة المحوسبة 
  .)5(مصنع السیارات بالتالي الوصول إلى أفضل ترتیب داخلي داخل أقسام الشركة 

II. الإطار النظري لأھمیة الترتیب الداخلي في المؤسسات الصغیرة والمتوسطة:  
ھو الكیفیة التي بموجبھا ): Layout of facilities or Internal layout(التعریف بالترتیب الداخلي للمصنع  -1

یتم ترتیب الأقسام الإنتاجیة وأقسام الخدمات المساعدة داخل المصنع و ترتیب الآلات والمعدات داخل الأقسام، وبشكل 
وكل عملیة من ، التام عملیة ترتیب مسالك إنتاج مكونات المنتج أدق یمكن القول بأن الترتیب الداخلي للمصنع ھو

 الأخیرة العملیات الصناعیة التي تتكون منھا العملیة الإنتاجیة،  من أجل تحقیق أعلى كفاءة إنتاجیة وكیفیة الترتیب ھذه
  :)6(  لھا تأثیر كبیر على مستوى أداء الأنشطة التالیة في المصنع

  ).توزیع المواد واللوازم داخل المصنع( التي تستخدم في مناولة المواد  الطریقة -
  .مستوى استخدام المكائن و المعدات -
  .مستوى المخــزون  -
  .التأثیر على معنویات وإنتاجیة العاملین -

  :)7( للمصنعالأسباب الشائعة لإعادة تصمیم الترتیب الداخلي  -2
  ؛ )مثل التكلفة المرتفعة، الاختناقات(وجود عملیات منخفضة الكفاءة  .1
 ؛ الحوداث أو الأمور المتعلقة بالأمن و السلامة .2
 ؛ ات أو الخدماتدوث تغیرات في تصمیم المنتجـح .3
 ؛ دیم منتجات أو خدمات جدیدةـتق .4
 ؛ زیج المخرجاتـحدوث تغیرات في حجم الإنتاج أو م .5
 ؛ دات الإنتاجـحدوث تغییرات في الأسالیب أو المع .6
 ؛ أو المتطلبات القانونیة) بیئة الأعمال( تغیرات في الظروف البیئیة  .7
 .ضعف في التواصل الفعال بین العمال و معنویةروح الوجود مشاكل متعلقة بال .8

  :)8(  أھداف الترتیب الداخلي للمصنع -3
 ؛ تخفیض تكلفة نقل و مناولة المواد .1
 ؛ زیادة معدل الدوران للنظام الإنتاجي من خلال منع نقاط الاختناق والتأخیر والتكدس .2
 ؛ والعمالة المتاحةتحقیق الاستخدام الأمثل للمساحة الكلیة  .3
  ؛ عاملینالرفع معنویات  .4
  ؛ والمباشر بین الوحدات والأفراد التنسیق والاتصال الفعال .5
  )الحوادث والإصابات(تحقیق الأمن و السلامة للعاملین بتقلیل المخاطر  .6
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صین في إدارة من المتخص(حسب الدكتور محمد توفیق ماضي  :الأنواع الرئیسیة للترتیب الداخلي للموقع  -4
( المنشآت ھناك أربعة أنواع أساسیة لترتیب الداخلي للمواقع أو) الإنتاج والعملیات

  :وھي )9
یستخدم لإنجاز تدفق انسیابي وسریع لكمیات  ):لإنتاجخط ا(   Product Layoutsالترتیب على أساس المنتج  -أ 

كبیرة من المنتجات أو الزبائن من خلال نظام إنتاجي معین، ویتم ذلك من خلال منتجات على درجة عالیة من النمطیة، 
بحیث یتم تقسیم العمل إلى سلاسل من المھام النمطیة، مما یتطلب تخصص كل من العمالة والمعدات، فإنھ من 

: وري جداً استثمار مبالغ كبیرة من المال في المعدات وتصمیم العمل ومن الأمثلة الشائعة لھذا النوع من الترتیب الضر
عموماً في أغلبیة  وھذا صناعة السیارات، صناعة تعبئة وحفظ المواد الغذائیة ، وصناعة الأجھزة الكھربائیة المنزلیة ، 

  .المصانع ذات الإنتاجیة الكبیرة
انخفاض كلفة الوحدة نظراً لحجم الإنتاج الكبیر، وتكلفة وذا الترتیب بمعدلات مرتفعة من المخرجات، ویمتاز ھ

مناولة منخفضة، وعمالة جد متخصصة، وجود درجة معقولة من التكراریة في عملیات المحاسبة والشراء ومراقبة 
  . ي لنظام الإنتاجالمخزون، أما جدولة الإنتاج ومسارات التشغیل فتوجد في المخطط المبدئ

  :رتیب ــمن أبراز خصائص ھذا الت
 ؛ وجود وسائل مناولة آلیة على سیور متحركة بین محطات التشغیل المختلفة .1
 ؛ تنوع محدود للمنتجات .2
 ؛ )تحكم كلي أو جزئي( التحكم الآلي في سرعة خط الإنتاج  .3
 ؛ یات الصیانة وإصلاح خط الإنتاجفي عمل   الاعتماد على العمالة عالیة التخصص والمھارة .4
 ؛ وجود حجم محدود جداً من المخزون تحت التشغیل بین مراحل الإنتاج المختلفة .5
 ؛ وجود حاجة محدودة إلى عملیات تخطیط وجدولة الإنتاج بشكل تفصیلي .6
 ؛ استخدام الآلات المتخصصة بدرجة كبیرة و بالتالي عدم مرونة استخدامھا في أغراض أخرى .7
 ؛ التداخل و التكامل بین عملیات الفحص و الرقابة على الجودة و بین خط الإنتاج ذاتھ .8
 ؛ وجود تدفق ثابت لكل وحدات الإنتاج .9

 .ل بین عملیات الفحص والرقابة على الجودة وبین خط الإنتاج ذاتھـكامـالتداخل و الت .10
یصمم الترتیب على أساس العملیات بغرض  :Process Layouts) الوظیفي( الترتیب على أساس العملیات -ب 

تسھیل منتجات أو الخدمات تحتاج إلى مجموعة متنوعة من عملیات التشغیل، ویأخذ الترتیب شكل إدارات أو مجموعات 
..) .مثل الغزل ، النسج ، التجھیز ( حیث تؤدي أنواع متشابھة من الأنشطة داخل كل وحدة ..) .ورشات، أقسام ( وظیفیة 

صناعة السباكة حیث توجد وحدة لصھر المعادن ، ووحدة لتشكیل المعادن، : ن الأمثلة الشائعة لھذا النوع من الترتیب م
  .لخأ.....ووحدة تلمیع المعادن 

و یمتاز ھذا الترتیب بإمكانیة التعامل مع مجموعة متنوعة من متطلبات التشغیل ، و كذلك لیس عرضة للتغییر أو 
طل الآلات ، وغالباً ما تكون الآلات عامة الغرض أقل تكلفة من الآلات متخصصة المستخدمة في التعدیل في حالة ع

  .وأقل تكلفة عند صیانتھا، مع إمكانیة استخدام نظم الحوافز الفردیة  الترتیب على أساس المنتج، كما أنھا أسھل
  :ومن أبرز خصائص ھذا الترتیب   

 ؛ الأغراض دام آلات ومعدات عامة متعددةـخـاست .1
 ؛الاعتماد على عمالة أكثر و ذات مھارة مرتفعة  .2
تغییر جداول التشغیل بشكل متكرر حسب نوعیة الطلبیات الواردة وعملیة الجدولة نتیجة لاستخدام أكثر من أمر  .3

 ؛ لنفس الوحدة الإنتاجیة
 .محل التشغیلوجود تدفق مختلف ومتنوع من الإنتاج وفقاً لمواصفات الأوامر الإنتاجیة  .4

في ھذا النوع من الترتیب یكون فیھ  :Fixed Position Layoutsأساس الموقع الثابت للمنتج  علىالترتیب  -جـ 
والمعدات والعمالة والمواد اللازمة للقیام بعملیة الإنتاج  المنتج أو المشروع المعین في موقع ثابت، ویتم إحضار الآلات

  .ذلك غرفة عملیات جراحیة، بناء السفن، الطائرات، ومواقع البناء والتشیید في نفس الموقع، ومن الأمثلة على
على الرغم من وجود ثلاثة أشكال رئیسیة للترتیب الداخلي  .:Mixed Layoutsالداخلي  الترتیبة ـیفـتول –د 

ل المثال تتبع للمصنع ، إلا أن بعض المنشآت قد تستخدم أكثر من أساس واحد للترتیب الداخلي للموقع، على سبی
المستشفیات الترتیب على أساس العملیة في أقسامھا العلاجیة المختلفة، و رغم ذلك فإنھا تستخدم الترتیب على أساس 
الموقع الثابت في قسم الجراحة حیث یتم تجمیع كل التسھیلات اللازمة لإجراء العملیة في موقع إجراء الجراحة 

  ).أجھزة، أطباء، ممرضات، معلومات ( 

ظھرت الحاجة إلى أنواع جدیدة من ترتیبات داخلیة للمواقع والمنشآت بكل  :الأشكال الحدیثة للترتیب الداخلي - 5
الانتاجیة وتزاید السریع لمستویات التكنولوجیة، وقصد التغلب على عیوب الأشكال بسبب تعقد العملیات وھذا أنواعھا، 
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، والرفع من كفاءة النظم الإنتاجیة من خلال الاعتماد على الحواسب التقلیدیة لترتیبات الداخلیة للمواقع والمنشآت
 Cellular(والتكنولوجیة العالیة، ظھرت العدید من الترتیبات الداخلیة الحدیثة من أبرزھا خلایا التصنیع 

Manufacturing( ونظم التصنیع المرنة ،)Flexible Manufacturing Systems(  تكنولوجیا المجموعة ،)Group 
Technology (ولكن من ابرز عیوبھا ارتفاع تكالیف اعتمادھا وتدریب العمال علیھا، فھي تصلح بشكل كبیر  وغیرھا ،

  . )10( للمصانع الكبیرة

، مرتبطة بشكل متسلسلالمن محطات العمل  تتكون من عدد: )Cellular Manufacturing( خلایا التصنیع -
وقد تم تخصصت . المنتجات تتبع التوجیھ الثابت بین محطات العمل، وفي كل محطة العمل یتم تنفیذ مھمة واحدةو

یتم تنفیذ العملیات المساندة مثل التخزین والمناولة، وضمان الجودة، . محطات العمل لمجموعة محددة من المنتجات
  .)11( ت في الخلایاوتخطیط العملیا

مناولة الریق نظام یرتبط محطات العمل في ھذا النظام بشكل متسلسل عن ط): FMS( نظم التصنیع المرنة -
أما التوجیھ . واد الآلي، ویقدم النظام أیضا كمنطقة عازلة بین محطات العمل التي قد یتم تخزین المنتجات فیھاللم

كما أن إدارة الأدوات والآلات مؤتمت، ویتم تنفیذ تخطیط العملیات خارج . المنتجات بین محطات العمل فھو متغیر
FMS 12( ق الأنشطة وضمان الجودة تتم داخلیا في القسمتنسی. في الإدارة المركزیة(. 

III. تصمیم ترتیب داخلي جدید لشركة البناءات المعدنیة  :  الإطار التطبیقيSACM  )قسم السباكة: (  
ي ھذا البحث على دراسة میدانیة لحالة الشركة الجزائریة للبناءات ولقد اعتمادنا ف: وصـف عــام للـمـؤســسـة -1
عامل، وھي تتواجد على مستوى المنطقة  198، وھي مؤسسة متوسطة الحجم إذ یبلغ عدد عمالھا SACMالمعدنیة 

اسة على الجزائر، متخصصة في السباكة وأعمال البناءات المعدنیة، واقتصرنا في ھذه الدر - الصناعیة وھران السانیا 
قسم السباكة لأنھ القسم الأساسي والمحرك للشركة، محاولین من خلالھ وضع ترتیب داخلي جدید لھذه الشركة ، 

  .ومقارنتھ مع ترتیبھا الداخلي الحالي 
، وتصمیم ترتیب داخلي على )خط الإنتاج ( أولاً یجب أن نمیز بین تصمیم ترتیب داخلي على أساس المنتج 

، والذي یھمنا من ھذا البحث ھو الترتیب الداخلي على أساس العملیات وھذا راجع  للأسباب ) لوظیفيا( أساس العملیات 
  :التالیة 

یكون عادة مصنع متكاملا یتم شراءه من الشركات ) خط الإنتاج(الترتیب الداخلي على أساس المنتج  -أ
فاءة وإنتاجیة عالیة، بسبب الدراسات و المتخصصة في صناعة الآلات المصنعة، و یكون ھذا الخط الإنتاجي ذو ك

  .البحوث التي أجریت علیھ من قبل الشركة المصنعة
تمتاز المؤسسات الصغیرة و المتوسطة في الغالب بأنھا مؤسسات تضم مجموعة الورشات والإدارات  -ب

والمعدات وبكمیة محدودة الوظیفیة التي تقوم بمجموعة مختلفة من العملیات، و تتعامل مع مجموعة كبیرة من المنتجات 
من الإنتاج ، أي أنھا لھا ترتیبات داخلیة على أساس العملیات، على عكس المؤسسات الكبیرة التي تعتمد على خطوط 

 .الإنتاج  والتي تكون مخرجات محددة وبكمیات ضخمة
 .الشركة قید الدراسة لھا ترتیب داخلي على أساس العملیات -جـ
من خلال زیاراتنا إلى القسم السباكة : ةــاكـبـاد و المنتجـات بین ورش قسم السف عملیات تدفق الموـوص -2

  :)1أنظر الشكل ( ستعانة بـمنھدس السباكة بالقسم كان الوصف كالآتيلاوبا
  :تقوم الإدارة العلیا في حالة وجــود -1
 منتج جدید في الســوق. 
 مواصفات جدیدة للمنتجـات القدیمة. 
 ونحسب طلب الزبـ. 

بإرسال المواصفات أو الزبون إلى مكتب الدراسات التقنیة للاتفاق حول أبعاد و قیاسات و شكل المنتج المراد 
یتم إرسالھا إلى ورشة صنع  وبعدھاتصنیعھ على مستوى المصنع، والذي بدوره یُعد الرسوم الھندسیة الخاصة بالمنتج، 

بزیارة إلى ورشة صنع النماذج ...) المدیر، أو نائب المدیر(ة العلیا في بعض الأحیان تقوم الإدار، )Modelage(النماذج 
  .نیالزبائن الرئیسی اتبطلب المباشرالاھتمام  كذاللوقوف على إخراج المنتج الجدید، 

، یتم إرسال ھذا النموذج على ورشة الكابس )... مینیوملأوالا خشب،ال(بعد الانتھاء من عملیة صنع النموذج  -2
عتماد على ھذا النموذج، حیث یتم ملء القالب برمل خاص وكبسھ بالكابس الآلي الالصنع قوالب ب) Moulage(الآلي 

لزیادة رص الرمل في القالب، قصد إخراج قطعة معدنیة متقنة الصنع، ھذا بالنسبة للنموذج الكبیر كسدادة مجاري 
 .مستعملة على الأبواب المعدنیةأما النموذج الصغیر فیتم رصھ یدویاً كقطع الزینة ال ،الصرف الصحي

لصنع ) Noyaute(في حالة وجود نموذج مجوف من الداخل، فیتم إرسال النموذج إلى ورشة صنع نواة القالب   
  .قالب داخلي من رمل الخاص النقي، لیساعد في عملیة سبك ھذه القطعة المجوفـة
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ور خطوط الإنتاج الآلیة والیدویة، حیث ، یأتي د)Moulage(بعد رص الرمل الخاص بواسطة الكابس الآلي  -3
 ؤة برمل المكبوس على خط معدني یشبھ خط السكة الحدیدیة، وھذا بغرض صب الحدید ویتم تحریك القوالب الممل

  .أو الفولاذ أو الالمینیوم المنصھر في ھذه القوالب الجاھزة
قل من المسبك أو فرن الصھر تث تنیتم نقل ھذه الصھارة في أوعیة معدنیة تتحمل درجات حرارة مرتفعة، حی

أطنان، توجد ھذه الجسور في سقف المصنع مرتكزةً على  5أطنان إلى  3بواسطة جسور معدنیة قویة تتحمل أوزان من 
  .أساساتھ المعدنیة المتینة

  ).حسب المنتج أو ساعات لبضع دقائق(بعد صب الصھارة في القوالب تترك لتبرد على خط الإنتاج 
، حیث یتم على مستواھا نزع الرمال المتعلقة )Sablerie(آلة نزع الرمل  علىالب الجاھزة لتفكیك تمر القو -4

من ) المنتـج(بالمنتج عن طریق تولید اھتزازات قویة تسھل تفتیت ھذا الرمل العالق، وبھذا تتخلص القطعة الجدیدة 
  .وإمكانیة اعادة استخدامھجمع الرمل  علىلة الآھذه عد والشوائب دون الحاجة إلى غسلھا، و كما تسا لالرم

، حیث یتم صقلھا، وقطع الزوائد الغیر المرغوب فیھا، )Ebarbage(تنقل القطع الجدیدة إلى ورشـة الصقل  -5
وتجمیع المنتجات التي تتكون من عدة قطع، أمـا المنتجات المعیبة فیتم إرسالھا إلى المسبك أو أفران الصھر للاستفادة 

  .ىمنھا مرة أخر
  :)2أنظر الشكل ( 2رقم  شكلالیتــم تلخیص ھذه التدفقات في 

قسم السبـاكة لإجراء ھذه الدراسة، كون ھذا القسم ھو تم اختیار : جدید لقسم السباكـة داخليتصمیم ترتیب  -
العدد  ، ویستخدمتھاضافة إلى شغلھ أكبر حیز من مساحالإ، بكما یقدم أبرز منتجات الشركةالعمود الفقري للشركة، 

  .الأكبر من العمالة

والترتیب الداخلي  )خط الإنتاج(الترتیب الداخلي في قسم السباكة ھو تولیفة من الترتیب الداخلي حسب المنتج 
  :حسب العملیات، ویتضح ذلك من خلال

ط ، تعتمد على خ)Sablerie( آلة نزع الرمـال) Moulage(آلـة الكبس الآلي  -خط الإنتاج الیدوي و الآلي -1
  ).في مفھومـھ الضیّق(الإنتاج أو الترتیب الداخلي حسب المنتــج 

  :فھي تعتمد على الترتیب الداخلي حسب العملیات وھذا راجع إلى الورشاتأما بقیة  -2
 استخدام الآلات ومعدات عامة متنوعة الاستخدام. 
 عمالة ذات مھارة عـادیة. 
 الطلبات تغییر جداول الإنتاج بشكل متكـرر لمواجھـة. 
 وجود تدفق مختلف و متنوع من المنتجات. 

  : وعلیھ سنحاول تصمیم ترتیب داخلي جدید للقسم بالاعتماد عـلى الأسالیب التالیة

( لتصمیم الترتیب الداخلي الجدید: » Muther« أسلوب الأھمیة النسبیة لتجاور المواقع أو طریقة -
13(.  

( لتعدیل التصمیم الجدید لیتلائم مع الموقع الجغرافي للمصنع: طریقة تتابع العملیات -
14(.  

التصمیم الحالي  قصد اختبار التصمیم الجدید، وذلك من خلال مقارنتھ مع :الأحمـال –أسلوب تحلیل المسافات  -
  .)15(الورشات من حیث تكلفة النقل بین 

  :ھدف التصـــمیم الجـــــدید -
1. ѧѧاد ورشѧѧي اتإبعѧѧبس الآلѧѧة الكѧѧـالمسبك، آلѧѧن   ... كѧѧاجم عѧѧجیج النѧѧا والضѧѧاع نفایاتھѧѧبب ارتفѧѧنع بسѧѧل المصѧѧى داخѧѧإل

 .رة العلیا ومكتب الدراسات التقنیةعملھا، والذي بدوره یؤثر على عمل الإدا
، مѧن الإدارة العلیѧا و مكتѧب الدراسѧات التقنیѧة قصѧد الوقѧوف        Modelageكـورشة صنع النماذج  الورشاتتقریب  .2

مѧن مكتѧب الدراسѧات لتتبѧع إخѧـراج       Ebarbageعلى سیر تصمیم النموذج المنتج الجدید، و كذلك ورشѧة الصѧقل   
 .المنتجات ومراقبتھا

تجاور المسبك و خط الإنتاج الآلي و الیدوي و آلة كبس القوالب و آلة نزع الرمل حتى لا یتوقف العمѧل  ضرورة  .3
 .في القسم، ومن أجل زیادة فعالیة القسم

ت، والإدارات حتѧѧى نتجنѧѧب النفایѧѧا والغبѧѧار المضѧѧران   الورشѧѧامخѧѧزن المѧѧواد الأولیѧѧة یجѧѧب أن یكѧѧون بعیѧѧداً عѧѧن     .4
 .بالصحـة

تب الدراسات و ورشة صنع النماذج، وھذا حتى یستطیع الزبون المشاركة في تصѧمیم المنѧتج   ضرورة تقریب مك .5
  .الجدید، أو الوقوف على سیر العمل فیھ، و ثانیاً یجب أن یكونا بعیدین نوع ما عن ضوضاء وأوسـاخ المصنع
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    " :Muther"أو    أسلوب الأھمیة النسبیة لتجاور المواقع طریقــة  -1
و الإدارات الوظیفیة داخل المواقع أوالمنشآت، و الورشات طریقة إلى معرفة العلاقات الموجودة بین تھدف ھذه ال

والإدارات الوظیفیة، الورشات على أساسھا سوف یتم بناء مصفوفة العلاقات، والتي تبین التجاور و التقرب والتباعد بین 
سم السباكة، وذلك لمعرفة العلاقات بین مختلف وحاولنا وصف عملیات تدفق المواد والمنتجـات بین ورشـات ق

  .ت، والتي ستساعدنا في وضع التصمیم الجدید لقسم السباكـةالورشا
: م، ھام جــداً: ھـ، ضروري على الإطلاق : ض: إعداد مصفوفة العلاقاتیتم  عتماد على رموز التالیةلابا

  ). 4(الشكل  مبینة في نتائج المصفوفــة وكانت. غیر مرغــوب: غــ، غیر ھـــــام: غ، عــــادي: ع، مھـــم
  ):للوصل الترتیب الأحسن (طریقة تتابع العملیات  -2

أو مصفوفة العلاقات، والتي لخصناھا في الجدول التالي، وھذا قصد تسھیل " Muther"بعد بناء مصفوفة طریقة 
  .غیر مرغوب) غـ(ضروري جداً، ) ض(عملیة بناء التصمیم الجدید، حیث نھتم فقط على بالعلاقتین 

  ).6-5(، )11-10(، )10-8(،)6-4(، )5-4(،)4-3(،)3-2(،)3-1(،)2-1: (ض
- 9(، )10-9(، )7-9(، )6-9(، )5-9(، )4-9(، ) 3-9(، ) 2-9(، ) 9-8(، ) 6-5(،)7-3(،)7-2(،)5-1: غــ

11( ،)10-1 (،)10-2( ،)10 -3( ،)10-4( ،)11-1( ،)11-2( ،)11-3( ،)11-4( ،)11-5( ،)11-6( ،)11-7.(  
، ثم نقوم بتعدیلات باستخدام )5(أنظر الشكل  نرسم التصمیم الأولي لقسم السباكة لعلاقات السابقةاعتماد على الاب
  :لدینا، "تتـابع العملیات" طریقة 
  علاقـة ھـامـةً جـداً ) 5-3(، )5-2( العلاقــة -
  )تخزین لقرب من بوابة المصنع، ومن فارغـات ال( ناحـیة السفلى الالأفضل أن تكـون من  7 الورشـة -
  .جعل من شكل القسم مستطیلا للاقتصاد في مساحــة المصنع، واستغلالھ بشكلٍ أكثر كفاءة -
الاعتبار كل من وجود مصنع مجاور للشركة، ومرور الطریق الصناعي بمحاذاة البوابات الخارجیة  فينأخذ  -

  .للمصنع ومرور الطریق المؤدي إلى الجامعة بمحاذاة المدخل الأمامي للشركة
إلى " تتابع العملیات " تحویل الشكل المنجز بطریقة ، ویمكن )6(أنظر الشكل  ومنھ یصبح الشـكل كــالآتي

  ).7(في الشكل  التصمیم التالي
على ) التي تم صقلھا(، حتى یتم استخدامھا لعرض المنتجــات الجاھزة 7-8- 10إن وجود فراغ بین الورشات 

دون الحاجة إلى الدخول إلى قلب ) 11(أو الإدارة العلیا ) 10(الدراسات لزبائن مكتب ) 7(مستوى ورشـة الصقل 
  ).قذرات، ضوضاء(المصنع 

 ).8(أنظر الشكل  :أمـا التصمیم الحالي للمصنع فھو على الشكل الآتي
تھدف ھذه الطریقة إلى المقارنة بین ترتیبین ) اختبار التصمیم الجدید : (الأحمال –أسلوب تحلیل المسافات  -3

على أساس تكلفة النقل و المناولة بین ورشات الترتیبین ، و لھذا سنحاول من خلال ھذه الطریقة المقارنة بین ترتیب 
  .الداخلي لقسم السباكة الحالي و الجدید على أساس تكلفة النقل بین ورشات الشركة

ترتیب الداخلي الجدید و الحالي لل لابد من الرجوع إلى التصامیم المنجزة: بناء مصفوفة الترتیب الداخلي  -3-1
الأحمال، یمكن التشطیب على الخانات التي تمثل ورشات أو  –لقسم السباكة، وھذا قصد بناء مصفوفات أسلوب تحلیل 

  ات في موقع المصنع راغإدارات تابعة إلى أقسام أخرى من المصنع،  أو ھي مجرد ف
  :جدید لقسم السباكةالترتیب الداخلي ال -أ

  
  

  :الترتیب الداخلي الحالي لقسم السباكة -ب
  

  

لإنشاء ھذا الجدول لا بد من معرفة سیرورة العمل داخل قسم  :الورشاتالمسافة بین / جدول الحركة -3-2
ل ھذا القسم، للحصول في نھایة الأمر على السباكة،  أي بمعنىً آخر، المعرفة التقنیة بتسلسل العملیات الإنتاجیة داخ

  .المخرجات المطلوب إنجازھـا
لقـد شرحنا خلال دراستنا لقسم السباكة، كیف یتم تشغیل العملیات الإنتاجیة فیھ، وذلك عند تحلیلنا للمخطط 

  .التصمیمي للشركة
آلة نزع  -5، .بس القوالبآلـة ك -4، .الخط الآلي -3، .الخط الیدوي -2، ).فرن الصھر(المسبك  -1: لدینا

مخزون المواد  - 9، .ورشــة صناعة النمـاذج -8، .ورشة صقــل المنتجـات -7، .ورشة صنع نواة القوالب -6، .الرمــال
  ).1(أنظـــــر الجــدول  .الإدارة العلیا -11، .مكتب الدراسات التقنیة -10، .الأولیة

    8  6  4  3  1  
11  10    7  5  2    

  6  3  2  1  7  
11  10  4  5    8  
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  :ج حسب الترتیبات الداخلیة للقسم لكل منتالورشات حساب تكالیف النقل بین   -3-3
  :أخترنا من جمل منتجات قسم السباكة منتجین الأكثر طلباً وھمـا :حساب المسافة الكلیة لكل منتج -أ
، من النوع الكبیر التي توضع في الطرق المعبدة "سدادات المجاري الصرف الصحي" یمثل  Aالحرف  -

)Regard de chaussée.(  
  )Motifs ( .، وھي الزینة التي توضع على الأبواب الحدیدیة"ارف معدنیة زخ"  Bالحرف یمثل  -

إلى نفس المنتجات سابقة الذكر، مع افتراض أنھا منتجات جدیدة لم یسبق للقسم إنتاجھا، أي "  B'و  A '" نرمز بـ
یدخـل المنتج إلى الدورة  بمعنىً آخر، أنھا تمر أولاً بمكتب الدراسات التقنیة ثم إلى ورشــة صنع النماذج، و أخیراً

  ).2(أنظـــــر الجــدول  .الإنتاجیة
، وھو تبیان أيّ الترتیبات الورشاتالھدف من حساب تكلفة النقل بین  :الورشاتحساب تكلفة النقل بین  -ب 

وتكون  .دج  1وحــدة ھو  1أن تكلفة النقل لمسافة  نفتـرض، الداخلیة الأكثر فعالیة و اقتصادیة، وأكثر اقتصاداً للوقت
  ).3(أنظـــــر الجــدول النتائج كالآتي 

 الداخلي نلاحظ الاختلاف الملحوظ بین تكالیف النقل في الترتیبالورشات تكلفة النقل بین من خلال الجدول 
بین دج ، مما ی 200دج ، بفارق یقدر بـ  480الحالي فقد قدرت بـ  الداخلي دج ، أما  الترتیب 280الجدید والتي قدرت بـ 

  .للمصنع الجدید  الترتیب الداخلي  كفاءة وفعالیة 

IV.  الخلاصة:  
قل أإلى الورشات جدید لقسم السباكــة آثار كبیرة على تخفیض تكالیف النقل بین الداخلي الترتیب الوضع لكان 

شغیلیة للقسم، والاستغلال كلفة ممكنة، وبالتالي الاقتصاد في مصاریف النقل والمناولة، والزیادة في الكفاءة  وفعالیة الت
نتائج الحقیقیة لھذا التصمیم فیمكن تقییمھا على المدى المتوسط والطویل الالأمثل للمساحات الموجودة في المصنع، أما 

من خلال ملاحظة انخفاض تكالیف التشغیلیة لقسم السباكة، مما ینعكس على أداء المؤسسة، ویزید من قدرتھا على 
، وكذا إمكانیة بقائھا واستمرارھا في السوق، وھذا ما یحتم على المؤسسات التالي على الربحیةب التحكم في تكالیفھا

الإستراتیجیة الجد ھامة،  اتالصغیرة والمتوسطة الأخذ بعین الاعتبار وضعیة الترتیب الداخلي للمنشأة كأحد القرار
  .، من خلال اعتماد أسالیب بسیطة وفعالةوالتي یجب الاھتمام بھا

    :خرجنا مجموعة من التوصیات التي تفید أرباب المؤسسات الصغیرة والمتوسطة وھي لقد
 .الاعتماد على أسالیب كمیة بسیطة للتطویر أداء المنشأة -
 .السعي الدائم للتحسین أداء المنشأة  وتقییم أدائھا -
 .تخفیض الھدر في الوقت والجھد والمساحات والطاقة في المنشأة -
  . بشكل دوري بین رؤساء الأقسام والعمال من أجل طرح وحل مشاكل الإنتاج عقد اجتماعات -

  
  : ملحق الجداول والأشكال البیانیة  -

  

  
  
  
  
  
  

    
  
  
  

 نظم التصنیع المرنة

أنواع طرق الإنتاج الأساسیة): 1(الشكل  

 Okino,  Norio, &  Tamura,  Hiroyuki &  Fujii , Susumu,  (1998). Advances in :المصدر
Production Management Systems Perspectives and futu re challenges, Springer, p174.  

 خلایا التصنیع
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.المخطط التصمیمي لقسم السباكة وبعض الوحدات القریبة منھ): 2(الشكـل   

3 2 1 

9 

7 

8 

5 4 

11 

6 

10 

من المخطط العام للشــركـة: المصدر  

Moulage Sablerie 

ورالجس  

الخط 
 الخط الیدوي الآلي

خطوط الإنتاج في قسم السباكــة): 4(الشكـل   
 

قسم السبــاكة :المصدر   

المخطط التلخیصي لتدفق المنتجـات و المواد بین ورش قسم السباكــة): 3(الشكــل   
 

10 

6

875219

3 4 11 

بادلیة بین مكتب الدراسات و ورشة صنع النماذجعلاقة ت:                   
.زیارات التفقدیة للإدارة العلیا:                   
.اتجاه المواد أو المنتجـات أو القوالب:                   

من وضع الباحث استنادا إلى معلومات مھندس السباكة :المصدر   



______________________________________________________________________________________________________ ______________________ –152015  
 

 
- 39 - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

10 60 80 

70 50 

20 

10 90 

30 

40 
11 

 ع

 م

نتائج مصفوفة العلاقــات): 6(الشكـل   

من وضع الباحث: المصدر  
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"تتابع العملیات " نتائج مصفوفة العلاقــات بعد تعدیلھا بطریقة ): 7(الشكـل   

 ع

الطریق إلى 
 الجامعة

.من وضع الباحث :المصدر  
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  )وحدة(المسافة بین الورشات /الحركة :)1(جدول 
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  من إعداد الباحث :المصدر
  

  الحـركة بین
  الورشات

  المسافــة بین الورشات
  الترتیب الحالي  الترتیب الجدید

  10  وحدة 10  1-2
1-3  10  20  
3-4  10   10  
2-5  10  10  
3-5  20  20  
6-4  10  20  

10-8  20  40  
8-4  20  30  
8-6  10  50  
8-2  40  30  
5-7  10  30  

مخزن المواد 
ةالأولی  
9 

 

 مصنع مجاور 

 
 

11 

 
10 

 
8 
 

6 

 
4 

 
5  

7 

 
   1 
 

 
3 

 
2 

 البوابــة

)مدینة وھران و نواحیھا –المنطقة الصناعیة السانیا (الطریق الصناعي   

 الوحدة التجاریة 

الترتیب الداخلي الحـالي للقسم السباكــة): 9(الشكـل   

 
9 

 المدخل الأمامي

)قسم السباكة(من المخطط التصمیمي للشركة :  لمصدرا  

 

 مصنع مجاور 

 
 

11 

 
10 

8 6 4 

 
5 

 
7 

 
 
   1 
 

 
2 

واد مخزن الم 3
 الأولیة

9 

 فراغ

 البوابـة

)مدینة وھران و نواحیھا –المنطقة الصناعیة السانیا (الطریق الصناعي   

 الوحدة التجاریة 

الترتیب الداخلي الجدید لقسم السباكــة): 8(الشكـل   
 

  المدخل الأمامي

.من وضع الباحث: المصدر   
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  حساب المسافات الكلیة لكل منتج :)2(الجدول 

  تسلسل العملیة  المنتجات
  الإنتاجیة

  حساب المسافة لكــل منتج
  الترتیب الحالي  الترتیب الجدید

'A )10 -8(،)8 -6(،)8-4(،)6-4(،)4-3( ،
)1 -3( ،)3-5( ،)5-7(  

20+10+20+10+10+10+20
  وحدة110=10+

40+50+30+20+10+20+20+
  وحدة 220=30

'B )10 -8(،)8 -2(،)1-2(،)2-5(،)5-7(  20+40+10+10+10=90 وحدة 130=30+10+10+30+40  وحدة  
A  )4 -3(،)1 -3(،)3-5(،)5-7(  10+10+20+10=50  10+20+20+30=80  
B )1 -2(،)2 -5(،)5-7(  10+10+10=+30  10+10+30=50  

  من إعداد الباحث :المصدر
  

  حساب تكلفة النقل بین الورشات :)3(الجدول 

  المنتجات
  التكلفة  المسافة بین الورشات

  الترتیب الحالي  الترتیب الجدید  الترتیب الحالي  الترتیب الجدید
'A 110  220  110 دج 220  دج  
'B 90  130  90 دج 130  دج  

A 50  80   50 دج 80  دج  
B 30  50  30 دج 50  دج  

  دج 480  دج 280   إجمالي المبالغ 
  من إعداد الباحث :المصدر
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