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 الفصل السابع

 البنية الإنتاجية لمصنع إنتاج الآلات  

 البنية الإنتاجية للمصنع والورش والعوامل المحددة لها. 1-7-

 ورشات، قسام: أوتقسم إلى وحدات إنتاجية ،يعتبر مصنع إنتاج الآلات منشأة إنتاجية معقدة التركيب
 عمل. أماكن

 يتألف القسم من عدة ورش إنتاجية.
أقسام المصنع وعددها ونظام وشكل تعاونها في تنفيذ العملية الإنتاجية يسمى "البنية الإنتاجية إن تركيب 

للمصنع". وبالمثل فإن ورشات القسم ونظام شكلها وتعاونها وتنسيق العمل فيما بينها تسمى "البنية 
 الإنتاجية للقسم".

 تتحدد البنية الإنتاجية للمصنع بالعوامل التاليـــة:
 التصميمية للسلع المنتجة. الخصائص .1
 حجم إنتاج السلعة وصعوبة صنعها.  .2
 أي تركيب العمليات التكنولوجية المستعملة وسماتها. ،كيفية وطرق إنتاج السلعة .3

 ( الارتباط المتبادل بين العوامل المحددة للبنية الإنتاجية للمصنع.7-1يبين الشكل )
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المحددة للبنية الإنتاجية للمصنع( الارتباط المتبادل بين العوامل 7-1الشكل ) . 

 7-2-تركيب ورش المصنع الرئيسية والمساعدة وخدماته ومصالحة

 ة صنع الألة بالمراحل التالية:تمر عملي
ومقاييسها ا التي تقترب شكله ،ها الحصول على السلع نصف المصنعةالمرحلة التحضيرية: يتم في-1
 الخامات.القطع الجاهزة من المواد أو  نم
ويتم فيها تحويل الخامات أو السلع نصف المصنعة إلى قطع جاهزة مطابقة  :المرحلة التشغيلية-2

 .الفنيةللمواصفات 
مرحلة التجميع وتتضمن القطع إلى أجزاء أو أقسام منفصلة للآلة ثم إنتاج الآلة بتجميع أقسامها -3

 وأخيراً تجريبها.
 الآلات المختلفة الارتباط بينها( مخططاً لأقسام مصنع بناء 2-7ويبين الشكل )
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 ( مخططاً لأقسام مصنع بناء الآلات المختلفة الارتباط بينها1-7الشكل )

لمصنع وأقسامه ومراكزه الإنتاجية:             تتخصص ا-7-3  

يقصد بتخصص المصنع مركزة إنتاج المنتجات المتشابهة أوحيدة الطراز في هذا المصنع أو التجانس 
 المصنوعة.تحديد أصناف المنتجات  التكنلوجي، أو

 التخصص يمكن أن يأخذ الأشكال التالية:
 .وعي أو حسب المواضيع المنتجةتخصص موض-
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 أو حسب العمليات التكنلوجية. تخصص تكنلوجي-
 بالقطعة. صأو تخصتخصص قطعي -

 م المصنع كاملاً أو بعض ورشه أو مراكزهظيمكن حسب مبدأ التخصص الموضوعي أو التكنلوجي أن ين
 .(3-7هو مبين في الشكل ) الإنتاجية، كما

 
 : أشكال تخصص ورش مصنع انتاج الآلات (3-7الشكل )
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 الفصل الثامن

 أسس تنظيم العمل
 مصانع الصناعات الهندسية:تنظيم العمل في -8-1

ية وعلى صول على أكبر إنتاجضل السبل الممكنة للأداء بهدف الحم يبحث في أفتنظيم العمل هو عل
دام كافة السبل بما فيها باستخ (،1سلع المنتجة مع توفير وسائل الراحة للعاملين )جودة ممكنة لل

 لزيادة الإنتاجية. الاحتياطي المتوفر
 والمجرد. سنوعان: الملمو احتياطي زيادة الإنتاجية 

 الملموس:الاحتياطي -أ
هو تلافي توقف وغياب العاملين وتأخيرهم الناجم عن الظروف غير الطبيعية ومنع التلف والهدر بالإنتاج 

 وما شابهه.
 :المجرد الاحتياطي-ب

 تكنلوجية والآلاالت الإنتاجية، كالطرقهو انتقال السبل الناتجة عن التطور العلمي والتقني للزيادة في 
 التي تؤمن سرعة في استرداد رؤوس الأموال المنتجة. الإنتاج،الحديثة وتنظيم 

 يلي:مما  الإنتاجيةيتألف احتياطي زيادة 
قنية ت قسمين: احتياطاتويقسم إلى  السلع،إنتاج  احتياطي تخفيض حجم العمل المنفق على-1

 واحتياطات تنظيمية.
بتفادي الانقطاعات عن العمل والزمن الضائع غير  العمل: وتتلخصاحتياطي زيادة استعمال زمن -2

 :عن العمل أربعة أنواع هي المنتج، للانقطاعات
د أيام العمل الزمنية بينها عد الورديات، الفترةالانقطاعات المتعلقة بنظام العمل بالمصنع قبل عدد -1

 سمية.الأسبوعية والعطل والأعياد الر 
 انقطاعات تكون مواضيع العمل منتظرة تحرر الآلات وفروغها من عمل آخر.-2
 الانقطاعات التي يسببها التنظيم غير المقبول للإنتاج في المصنع.-3
 ظروف الطارئة والمفاجئةالتي تسببها ال الانقطاعات-4
 تنظيم مسابقات الإنتاج:-8-3

قة وتخفيض زمن الإنتاج والوفر بالمواد والتجهيزات والطا جزيادة الإنتا تؤدي المسابقات الإنتاجية إلى 
ن بتكليفها بمهام مبرمجة أعلى م افرادي. وذلكوتتخذ من قبل مجموعة عمال أو بشكل  والمحروقات.
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التربية  ويجرير هذا عادة وفق  وفق المواصفات المطلوبة بزمن أقل ، التخطيطي، وتنفيذهاالبرنامج 
 المتكاملة.الاشتراكية التعاونية 

 الكوادر في المنشآت الإنتاجية:-6-4
 :إنتاجية وغير إنتاجيةقسمين: تقسم الكوادر إلى 

 .)العمال( الفنيين، المستخدمينالمهندسين،  الإنتاجية: وتضمالكوادر -1
 .ويقسم العمال إلى عمال أساسيين وعمال مساعدين 

 المعمل.بالعمل الإنتاجي خارج  قةوهي التي تنجز الأعمال المتعلالكوادر غير الإنتاجية -2
 في حالة الأتمتة الإنتاجية ينتمي المراقبون على العمليات الإنتاجية إلى فئة العمال الأساسيين.

 العمل.هي حصيلة المعارف والخبرة اللازمة لإنجاز نوع معين من المهنة: 
 الإنتاجية.تنظيم الكوادر العمالية وتنظيم الورش -8-5

نظيم إما بالطريقة عملية الت موغيرها. وتتوالعمر والجنس التخصص، يتم توزيع وتنظيم الكوادر بناء على 
 ورشة عمل()الجماعية الفردية أو 

 الإنتاجية:الورشة 
 .من العملية الإنتاجية هي قسم إنتاجي أساسي مستقل في المصنع ينفذ جزءاً محدداً 

 :توزيع العمل في المصنع-8-6
وبالتالي 4أو3أو  2أو 1وعدد ورديات العمل يمكن أن تكون  أيام ، 5أو  6عدد أيام العمل في الأسبوع 
مؤشر و ساعات وتتحدد إنتاجية الورش اليومية بعدد الورديات اليومية 6أو  8يكون زمن العمل بالوردية 

 . ةالوردي
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 عتاسالفصل ال

 الإنتاجية للعملأنماط لأساليب تنظيم الإنتاج والأشكال 
 الإنتاج:نمط تنظيم -9-1

نمط تنظيم إنتاج المصنع هو المستوى التقني للمصنع وطريقة تنظيم العمل فيه اعتماداً على درجة 
 الإنتاج.التخصص وتقيد المنتجات ومعدل تكرار إنتاجها ومجال 

 للإنتاج:توجد ثلاث أساليب أساسية 
  Jobbing production الإنتاج الافرادي-1
 Batch productionالإنتاج التسلسلي أو المتكرر بالدفعات -2
 Mass productionالإنتاج بالجملة أو الإنتاج الكبير -3
 خصائص تنظيم الإنتاج الافرادي:-9-2

ا الزبائن تطلبه التقنية التي وفقا للمواصفاتتقوم المصانع التي تعتمد هذا الأسلوب بتنظيم الإنتاج 
في ظروف  تستعمل .لثقيلة مثل محركات الديزل الضخمةعلى ذلك مصانع المعدات امثال  )المتعاقدين(

ت الجزئية اوهذا ما يطيل من مكوثها بين العملي .المتعاقبة للقطع الجاري تشغيلها الإنتاج الافرادي الحركة
 .ويزيد من بطء انتقالها

 :فعاتدخصائص تنظيم الإنتاج التسلسلي أو المتكرر بال-9-3
 الإنتاج المتكرر طبقاً للسمات التكنلوجية ولسمات يالإنتاجية( فيتم تنظيم أقسام الورشة )المراكز 

 .أو طبقاً لسمات مواضيع العمل فقطمواضيع العمل 
 لى:إلنطاق الإنتاج وتنوع المنتجات )تخصص المصنع( يقسم الانتاج التسلسلي أو المتكرر طبقاً 

 الإنتاج المتكرر الصغير -1
 المتكرر المتوسط  الإنتاج-2
 الإنتاج المتكرر الضخم أو الكبير.-3

 بالعلاقة:ويعبر عن معامل التكرار 

𝐾 =
𝑁

𝐶
 

 أن:حيث 
N- عدد العمليات المنجزة داخل الورشة 
G-عدد الآلات العاملة في الورشة 
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 خصائص تنظيم الإنتاج بالجملة:-9-4
كالسيارات وآلات النسيج والآلات الزراعية في مصانع أو ورش   الاستعماليتركز إنتاج السلع الواسعة 

 . وتنتج بكميات كبيرة.متخصصة
 ةمنتجالبالجملة هي حصر أو تحديد صارم للائحة مسميات السلع إن إحدى السمات المميزة للإنتاج 

في  عملة تستطويلوغالباً ما يتم تخصيص مصانع أو ورش بصنع منتج أو منتجين بصورة دائمة أو لمدة 
ة يكون زمن الدورة الإنتاجي المصنعات ولهذاللمواد أو تصف  هذا النوع من الإنتاج الحركة المتوازية

 قصيراً.
 الإنتاج:لتنظيم  الانسيابيةالأشكال -9-5

نتاجية، الإاكز عي تخصص أعمق للمر ديست انهاية. وهذلا يبق شكل الإنتاج ثابتاً إلى مالا 
الظروف لإدخال مقومات الإنتاج الواسع إلى الإنتاج الإفرادي والتحول من الإنتاج المتكرر إلى  وتهيئ

 الانسيابينتاج الإ ز(. يتميثم إلى شكله الأرقى والمسمى بالإنتاج السيال)الانسيابي الواسع ومنالإنتاج 
 التالية:بالسمات الرئيسية 

 اً ى قطعة واحدة أو بضع قطع متشابهة تكنولوجيتخصص مكان عمل بإنجاز عملية جزئية معينة عل-1
 دائم.بشكل 

 .يابيالانسإنجاز متوافق ومتزامن لجميع العمليات الجزئية وفق تواتر موحد ومحسوب للعمل -2
 توزيع أمكنة العمل طبقاً لتعاقب العمليات الإنتاجية الجزئية.-3
سائل )التوقفات(وذلك بمساعدة و  الانقطاعاتمناولة القطع المشغلة من عملية جزئية إلى أحرى بأقل -4

 نقل خاصة من نوع السيور والأرصفة المتحركة.
 إلى نوعين رئيسين: الانسيابييمكن أن نفرق الإنتاج 

 مستمر وهو الأكثر تطوراً  انسيابيإنتاج -
 خطي  انسيابيإنتاج -
 :ةالانسيابيسبل تواقت العمليات الجزئية والحسابات الرئيسية لخطوط الإنتاج -9-6

التواقت يمكن و  الانسيابيةيعد تواقت العمليات التكنلوجية الجزئية شرطاً لتنظيم أشكال العمل 
 أن يكون:

 تواقت دقيق -
 تواقت تقريبي )غير دقيق(-

 لتكنلوجية، ثانيهمااتفريق العمليات الجزئية للعمليات  اثنان: أولهما احتمالاتويرتبط بالتواقت التقريبي 
 .لعمليات وتركيزها )تجميعها(حشد هذه ا
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 الإنتاج:وسائل النقل وإيقاعية خطوط -9-8

يما بين فتتأمن الإيقاعية في عمل خطوط الإنتاج الانسيابية باستخدام وسيلة النقل الآلية المناسبة 
 .العمليات الإنتاجية الجزئية

 .رىللنقل من عملية جزئية إلى أخي الامداد بالمواد والمحافظة على التواتر القسر  :مهمة وسائط النقل
 تصنيفاً لوسائل النقل الأساسية المستخدمة في خطوط الإنتاج الانسيابية. (1-9ويبين الشكل )
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 المستخدمة في خطوط الإنتاج الانسيابية  جدول تصنيف وسائل النقل الأساسية :(1-9) الشكل
 للعمل: الانسيابيةتطبيقات على أنواع الإنتاج والأشكال -9-9

يحدد  أو ،قطارات طائرات، نسيج، سيارات، آلات) كل طالب باختيار نوع إنتاج  مللطلاب: يقو وظيفة 
ة 4لقوهذه الوظيفة عبارة عن ح على مواقع الإنترنت...( ،للعمل )من المراجع الملائم الانسيابيالشكل 
 بحث.
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 عاشرالفصل ال
 الفني للإنتاجأسس تنظيم التحضير 

 مهام ومضمون التحضير الفني للإنتاج: 11-1
قتصاد الوطني الاالقوى المنتجة في كافة قطاعات  تتطورالتقني في –يساهم استخدام المتقدم العلمي 

 للبلد.
ل هذا التقدم من خلال تلبية حاجة كافة القطاعات من ويقع على عاتق مصانع إنتاج الآلات إدخا

ن خلال م عام، وذلكالعمل بشكل  الإنتاجية، وأتمتهدرجة الجاهزية للمصانع بالمعدات  الآلات، ورفع
 .المستخدمة والعمليات التكنلوجية وأساليب تنظيم العمل والإنتاج الإنتاج، والموادتطوير وتجديد أدوات 

 يمكن إدخال التقدم التقني إلى مصانع إنتاج الآلات من خلال العمل على محورين وهما:
 تحسين المستوى التقني للمصنع.-
 تحسين نوعية السلع المنتجة-

لخطة هو التحضير ا يتم العمل على هذين المحورين بوضع خطة لتطوير المصانع تقنياً ولعل أهم بنود هذه
 .التقني للمصنع

 :ظيمية تقنية متكاملة تضمن ما يليالتحضير التقني هو مجموعة إجراءات تن
 صفها. بواستيعانتجات وللعمليات التكنلوجية تصميمات جديدة للم وضع-1
 نتاجها.فترة إ الإنتاج، طيلةقيد وتكنلوجية مستمرة على المنتجات  تحسينات إنشائية إدخال-2

 إلى:التنفيذ يقسم التحضير التقني  ووفقا لمكان
 تحضير تقني خارج المصنع تقوم به مراكز البحث العلمي ومعاهد التخطيط ومكاتب التصميم.-أ

                        تحضير تقني داخل المصنع بقوم به المصنع المنتج للسلعة نفسها.            -ب
 للإنتاج:مراحل التحضير الفني -11-2

 هي:يمكن تقسيم التحضير الفني للإنتاج إلى أربع مراحل 
 مرحلة البحث أو الدراسة العملية ويتم فيها دراسة الخبرات المتقدمة في التصاميم -
 تصميم جديد وضع نموذج منه وتطويره ابتكارتتضمن أعمال  ،المرحلة التصميمية-
رف المواد وطرق الرقابة التقنية وإيجاد معايير لص تكنلوجيا جديدالمرحلة التكنلوجية وتتضمن ابتكار -

 والجهد.
 والحاجة لليد العاملة وغيرها. ،الإنتاج معايير حركة ،ظيم المعدات وحسابات تحميلهاتن-
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 :التحضير الفني للإنتاج وأعمالها تركيب هيئة-
تصميمة للتحضير لذا فالأشكال ال يتعلق تركيب الهيئة في مصانع الآلات بنظام التحضير للإنتاج ونوعه.

 التقني ثلاثة هي:
 وفيه يلقى العبء على إدارة المصنع  :الشكل المركزي-
 وفيه يلقى العبء على هيئة التحضير في الورش :الشكل اللامركزي-
 المركزية والورشية.الشكل المختلط ويوزع العمل فيه بين هيئتي التحضير للإنتاج -

 يتعلق اختيار أحد الأشكال الثلاثة بنوع الإنتاج ودرجة تقييد المنتجات وغيرها .
 في مصنع إنتاج الآلات : (مخطط نموذجي لجهاز التحضير التقني1-11)يبين الشكل
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 نموذجي لجهاز التحضير التقني في مصنع إنتاج الآلات ط( مخط1-11الشكل)
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 حادي عشرالفصل ال

 التحضير التصميمي لإنتاج الآلات تنظيم
  للإنتاج:مضمون التحضير التصميمي -11-1

 هما:يبتدئ بإعداد مسألتين خرى والمنتجات الأ تصميم الآلات والجهزة
 المسألة التكنلوجية -1
    المسألة التقنية-2

عتمد على خصائص هي ت المكنة( ،)الآلةاللازمة للمنتج  والاقتصاديةوبناءً عليها تحدد المتطلبات التقنية 
ي السوق ف التصميمي دراسة المنتجات الموجودة رالبدء بالتحضيقبل  ماستخدامه. تتالمنتج ومجال 

ضير على الدراسة النظرية التجريبية للمنتج المقترح يتم الانتقال إلى التح لذات الهدف وتحليلها. وبناءً 
 التصميمي للآلة ويضم كل المراحل التالية:

صادية تصميم وتصنيع المنتج قيد الدراسة والجدوى الاقت لإمكانيةتتضمن شرطاً  :اعداد المشروع الفني-1
لمرحلة مصادقة عليه يتم الانتقال لتدقيق المشروع من قبل لجنة مختصة وفي حال ال مصنفه. يتمن 

 الثانية.
 : مخططات التصنيع للمنتج وتتضمن اعداد-2
 ططات التصنيع لكافة أجزاء المنتجمخ-
 مخططات التميع والتركيب -
 لقطع المشتراة والقطع القياسيةكشوف با-
 كشوف بقطع التبديل -
 تعليمات التركيب والاختبار والاستثمار -

 (العواملسلامة وصحة البارمترات ) تصنيع نموذج تجريبي للتحقق من إذا كانت نتيجة ابتكاراً جديداً 
 .يقبل تصنيع النموذج التجريب يالجديدة للآلة على أن يتم عملية التحضير التكنولوج

غير في تصميمات ضرورة ت في فترة اعداد العملية التكنلوجية وخلال صنع القطع وتجميع أجزاء الآلة تنشأ
ج بعض التبديلات نتيجة اختبارات الاستخدام على النموذ  نشأ دالآلة. وقالقطع لتحسين تكنولوجية 

 التجريبي.
 لحاجة.اتجري اختبارات التصميم في المصنع المنتج أو في المصنع الذي سيستثمر الآلة نفسها حسب 

مطابقة المنتج )الآلة(المصمم لمتطلبات الظروف التكتيكية يعتبر المنتج قيد  الاختباراتإذا أثبتت 
 ويسلم للإنتاج التسلسلي أو الكبير. مقبولاً التصميم 
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 والمعايرة والتوحيد القياسي:تنظيم أعمال التوحيد  11-2
ن طريق بساطة يتحقق ع للصنع وهذاأقل تكلفة  عالية، تحقق يجب أن تتوفر عند تصميم الآلة )إنشاء(

قطع وضبط تشغيل ال للتشغيل، وسهولةالأشكال الهندسية للقطع وسطوحها وبقلة العناصر الخاضعة 
 وتبادليتها.جودتها 

 عملة يشكلالمستومقاييس مشغولات في أشكال وماركات المواد إن تقليص التنوع في تصاميم وأشكال 
 مضمون التوحيد التصميمي)الإنشائي(

 يتم التوحيد القياسي التصميمي بقالب:
 standondiziationالوطني التوحيد القياسي ويتم على نطاق الاقتصاد -
على نطاق قطاع من قطاعات الصناعة أو على نطاق مصنع واحد فقط   المعايرة تتخذ-

normalization 
 التطبيع وهو استخدام قطع أو أجزاء مستعملة في بعض المنتجات وفي منتجات أخرى-

Constructtiv succession 

 التوحيد القياسي )التقييس(
بدأت منذ أواخر القرن التاسع عشر الميلادي دراسات هامة حول الأسس العملية لإنتاج الجملة 
المتكررة ونتج عنها ضرورة الاهتمام بوضع مواصفات ومعايير محددة لمواد وخصائص وابعاد القطع 

ا إلى م التي تتكون منها السلع والآلات ،حتى بمكن إخضاع الإنتاج الكبير لسلعة ةوالأجزاء المختلف
من الأجزاء المتماثلة مهما اختلفت مصادر صنعها  نظام موحد ،يكفل تجانس وتطابق كل مجموعة
جميعها ت متعددة ثمجزاء في مصنع واحد أو مصانع ،وبذلك يتيسر إنتاج كميات كبيرة من القطع والأ

لتوحيد بدأما يسمى ا االنهائي. وهكذبسهولة ودقة لتكوين عدد كبير من السلع أو الآلات في شكلها 
 القياسي.

 :سيتعريف التوحيد القيا
وأحدثها هو  لتعاريفاللتوحيد القياسي )التقييس( في مختلف اللغات ولعل أصح  كثيرةوضعت تعاريف  

 International organization for التعريف الذي وضعته المنظمة الدولية للتوحيد القياسي
standardization 1947شباط عام  23في  التي تأسست 

 و: وضعهلهذا التصريف فإن التوحيد القياسي  حكومية وطبقامقرها جنيف سويسرا وهي منظمة غير 
اقتصاد متكامل قيق خاصة لتح وتعاونها، وبصفةوتطبيق قواعد لتنظيم نشاط معين لصالح الأطراف المعينة 

و يرتكز على النتائج الراسخة للعلم الواجب لظروف الأداء ومقتضيات الأمان وهأمثل مع الاعتبار 
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بين تطبيقاته مايلي  التقدم، ومنوالتكنلوجيا والخبرة في سبيل تجديد التطور للحاضر والمستقبل ومسايرة 
: 
 وحدات القياس -
 ات والرموز حالمصطل-
تصنيف خصائص المنتجات لتحديد و  والاختبارطلاق القياس  ،المنتجات )خصائص المنتجات-

 بليتها للتبادل ....جودتها وقا
 سلامة الأشخاص والسلع -

 التوصيف ،التبسيط، التوحيد :القياسي العمليات الثلاث التاليةتشمل أسس التوحيد 

 تصميمها:جودة الآلات والماكينات والتحليل الاقتصادي عند  11-3
مزايا عن ب المستهلك( وتمتعهورغبات الزبون ) لاحتياجات آلة، سيارة(الجودة هي إيفاء المنتج )

جودة هذه المنتجات المصممة بعدد كبير من المعايير كما هو  المماثلة. وتتحددالمنتجات الأخرى 
 .(1-11مبين في الشكل )

 
 جودة الآلة ت: مؤشرا1-11الشكل 
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ت الخدمة السنوية ومعدلات نفقا الإهلاكوبالنتيجة على  ،لة ومتانتها تؤثر على مدة عملهاالآ ديمومةإن 
( العوامل المحددة 2-11ويبين الشكل ) والصيانة التي تشكل في نهاية المطاف كلفة السلعة المنتجة.

 للآلة.لثمن المنتج والمتعلقة بالخصائص التصميمية 

 
 ( العوامل المحددة لثمن المنتج والمتعلقة بالخصائص التصميمية للآلة.2-11الشكل )

ؤثر على قيمة وت ،بالصفاتتتعلق  نفسها، وعواملوتقسم هذه العوامل إلى عوامل تتعلق بقيمة الآلة 
 الإهلاك.حميات 

لخدمة،  اعوامل تتعلق بصفات استخدام الآلة وتؤثر على أجولا العمال المنتحين والعمال القائمين على -2
  تؤثر على خرج المواد الأساسية والمساعدة. كما

 :يما يلبالعديد من المؤشرات من أهمها ثمن الآلة المصممة  يتعلق
 درجة تعقيد المخطط الحركي )الكيناتيكي(. -
 نسبة القطع الموحدة. -
 عدد القطع المبتكرة. -
 يؤدي إلى خفض كلفة الالة المصممة. أبسطتصميم القطع بشكل  نإ


