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  الأسس النظرية لدراسة وتحديد طرق العمل 

  في الشرآات الصناعية
  

  الدكتور باسل عمر صنوفة
  قسم هندسة التصميم والإنتاج

  كلية الهندسة الميكانيكية والكهربائية
  جامعة دمشق

  

  الملخص
أجبرت المنافسة المتزايدة في الأسواق العالمية  الشركات الصناعية على السعي لتطـوير             

المتبعة، وذلك من أجل تحقيق الاقتصادية المنشودة مـن العمليـة الإنتاجيـة             طرق العمل   
أيضاً أثر تعدد الشركات المنتجة للمنتج نفسه في تسـريع          . وتحسين مستوى جودة المنتج   

  . وتيرة تطوير طرق العمل، وذلك من أجل البقاء في الأسواق والبقاء ضمن دائرة المنافسة
لعمل من أهم المواضيع المطروحة على الصـعيد البحثـي          تعد الدراسات التحليلية طرق ا    

أعلـى  (العملي في الشركات الصناعية، وذلك سعياً للوصول إلى الجودة المثالية للمنتجات            
لذلك تم استعراض المفاهيم المختلفـة      ) . درجة إقبال على  الشراء مع أقل تكاليف ممكنة        

ل، مع توضيح الأسباب التي     لطرق العمل مع استعراض طرق ووسائل تطوير طرق العم        
إن السعي وراء   . تستدعي اتخاذ الإجراءات اللازمة للبدء في تطوير طريقة العمل المتبعة         

تطوير العمل سببه الـتأثيرات الاقتصادية الإيجابية الناتجة عن تخفيض التكاليف وازدياد           
  . الطاقات الإنتاجية وتخفيض زمن العملية الإنتاجية وتقليل عدد العمال 
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  (.Work study Defi)  تعريف دراسة العمل -أولاُ 
دراسة العمل  عبارة عن عمليات تسجيل وفحص دورية للعوامل والموارد كافـة المسـاهمة               
والمؤثرة في تنفيذ طريقة العمل الراهنة أو المقترحة، وذلك بهدف التطوير المستمر لطريقـة              

لية مما يؤدي  لتقليل التكاليف العامة للعمليـة         تنفيذ العمليات الإنتاجية لجعلها أسهل وأكثر فعا      
  )1(الإنتاجية 

   (Steps of work study) خطوات تنفيذ دراسة العمل -ثانياً 
هذه الخطوات  . توجد خطوات منطقية ومتسلسلة لابد من اتباعها لتنفيذ أية دراسة لطرق العمل           

  :يمكن اختصارها على الشكل التالي
راستها مع تحديد الهدف المراد تحقيقه من جراء تنفيذ هـذه           تحديد المنطقة التي ستتم د      -1

  الدراسة
  تسجيل دقيق للوضع الراهن للعملية الإنتاجية المراد دراستها  -2
  فحص تفصيلي لكامل العناصر المكونة لطريقة العمل الحالية  -3
  تطوير طريقة العمل   -4
  تطبيق الطريقة المطورة  -5
  مراقبة طريقة العمل الجديدة  -6

ه من                تحديد ا  -أولاً   راد تحقيق د للهدف الم لمنطقة التي ستتم دراستها مع تحدي
  جراء تنفيذ هذه الدراسة

تؤدي عملية تحديد المنطقة المراد دراسة طريقة العمل المتبعة فيها  دوراً كبيراً في إيجابيـة                
نتائج هذه الدراسة، فمن المحتمل أن تحدد الإدارة العليا للشركة منطقة مـا ضـمن العمليـة                 

ولكن يلاحظ من خـلال التحليـل       . جية للقيام بدراسة تحليلية لطريقة العمل المتبعة فيها       الإنتا
الاقتصادي للعملية الإنتاجية  أنه من الواجب أن تتم دراسة طريقة العمل في منطقة أخرى من                
مناطق العملية الإنتاجية، وذلك بسبب الإيجابية الاقتصادية الأكثر بالنسـبة للنتـائج المـراد              
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أيضاً من المحتمل أن تصر الإدارة على المنطقة التي حددتها، هنا لابد من النقاش مع           . هاتحقيق
الإدارة لمعرفة أسباب هذا الإصرار ، أيضاً معرفة  النتائج التي تتوخاها الإدارة من جراء هذا               

 هـذه . التحديد،لذلك لابد من تحديد مسبق للأهداف المرجوة  من تنفيذ هذه الدراسة التحليليـة             
إن العمل ودون تحديد مسبق     . الأهداف هي التي ستحدد مسير الدراسة التحليلية لطريقة العمل        
  .للأهداف المرجوة من هذه الدراسة سيقود حكماً إلى نتائج خاطئة

  :هناك أربعة أسباب رئيسية تستدعي القيام بدراسة تحليلية لطرق العمل المتبعة
  تكاليف عمال مرتفعة  
 خط الإنتاج، تؤثر سلباً في درجة المردود الإنتاجي للقسم أو           اختناقات كبيرة على   

  .للشركة بمجملها
  .أسباب تقانية 
  .ضغوطات مختلفة لتنفيذ دراسة تحليلية لطريقة العمل 

  (High cost) التكاليف المرتفعة 

إذا كان الهدف من الدراسة التحليلية لطريقة العمل المتبعة هو تخفيض التكـاليف المرتفعـة ،            
ن الوضع الراهن في الشركة على الشكل التالي، فأين هي المنطقة التـي سـتبدأ بهـا،إذا                 وكا

  أعطيت حرية الاختيار؟
    

  تكاليف العمال في الأقسام    أقسام الشركة

A     00 150,0س.    ل  
B     0 0 2,500,0س. ل  

    C      700,000س.     ل  
  

لشركة، بناءً عليه واسـتناداً إلـى       توضح المعطيات السابقة تكاليف عمال كل قسم من أقسام ا         
وذلك بسبب التكاليف المرتفعة ضـمن   Bمبادئ طريقة العمل فإنه لابد من التركيز على القسم 

أيضاً . هذا القسم،  وأيضا بسبب الفائدة الاقتصادية الناجمة عن تخفيض التكاليف في هذا القسم             
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عادل التكاليف الإجماليـة كلهـا    ي Bفي  القسم % 6نلاحظ أنه بتخفيض التكاليف فقط بنسبة 
 ستكون ملحوظة ومـؤثرة بشـكل       Bالممكن تخفيضها في القسم     % 6إن نسبة الـ    .  Aللقسم  

  .Cفي القسم % 22اقتصادي، كما أنها ستعادل نسبة تخفيض 

    (Bottlenecks ) اختناقات آبيرة على خط الإنتاج

 في التنفيذ السريع  لدراسـة التحليليـة         عادةً يكون ارتفاع التكاليف في أي قسم  سبباً رئيسياً           
فربما . لطرق العمل في هذا القسم، إلا أن الإنتاجية المنخفضة تؤثر أيضاً وسلبياً في التكاليف             

 في المثال السابق ناتجة عن ارتفاع إنتاجيـة هـذا القسـم             Aتكون التكاليف المنخفضة للقسم     
ي مثل هذه الحالات في زيادة الإنتاجية ، ربما يكمن هدف الإدارة فB – Cمقارنة مع الأقسام 

إن عمليات التوفير الاقتصـادي     .  ضمن هذه الأقسام وليس بالضرورة تخفيض التكاليف فيها       
 وذلك لزيادة كمية الإنتـاج لهـذه    B –Cستنتج من خلال تدقيق إجراءات العمل في الأقسام 

العامة للشركة، ومن ثَمَّ تخفيض     الأقسام، وهذا يعني زيادة الإنتاج مع المحافظة على التكاليف          
تكاليف إنتاج القطعة الواحدة من تكاليف العمال والتكاليف العامة للقطعة الواحدة، وهذا يعنـي              

  .ضمناَ زيادة أرباح الشركة

  ( Technical Reasons)أسباب تقانية 

سـة  لابد لعناصر الشركات أن تعرف أنه لا يمكن حل المشاكل التقانية كافـة بواسـطة الدرا               
التحليلية لطرق العمل المتبعة في الشركة، ولكن يمكن حل بعضها، وذلك بسبب تنوع وتشعب              

  :تعطي الأمثلة التالية فكرة عن ذلك. طبيعة العيوب الصناعية واختلاف مسببات نشوئها
بعض العيوب في المواد الأولية المستخدمة في عملية التصنيع تؤدي إلى خلق مشاكل              

   مثل عدم تطابق الألوان في الكمية نفسها من القماش،ضمن عملية التصنيع،
بعض المشاكل توجد بسبب ارتفاع نسبة الشوائب في المواد الأولية المسـتخدمة فـي               

  .العملية الإنتاجية

ل   ة العم ة  لطريق ة تحليلي ذ دراس ة لتنفي  Pressure from Work(ضغوطات مختلف
people(  
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مباشرة أو غير مباشرة، فالعمال أو ممثلوهم يحق        إن مثل هذه الضغوطات يمكن لها أن تكون         
لهم أن يمارسوا ضغوطات معينة لإجراء دراسة تحليلية لطريقة العمل التي يمارسونها وذلـك              

  :بسبب
  .أجور ورواتب منخفضة 
  .العمل مضني وغير صحي 
 طريقة العمل معقدة وتحتاج لفترة زمنية طويلة للتدرب عليها، إذ إنَّ الدراسة التحليلية             

  لطريقة العمل  تؤدي عادةً لتبسيط طريقة العمل المتبعة
تؤدي الأسباب السابقة كافة حكماً إلى زيادة احتجاج العمال وسخطهم، مما يؤدي ذلك عادةً إلى          
ترك العمال لأماكن عملهم والبحث عن العمل في شركات أخرى، سيؤدي ذلـك أيضـاً إلـى              

  .كةانعدام الالتزام والوفاء بين العمال و الشر
غالباً ما تعتمد الشركات  على أشكال مختلفة من الأعمال الورقية التي تسـجل مـن خلالهـا                  
أسباب تنفيذ الدراسة التحليلية لطريقة العمل المتبعة، حيث تعد وثائق مرجعية تعتمد من قبـل               

  ) 2( أحد نماذج الوثائق المرجعية ) 1(الشركة، يبين الشكل 

  :اهن للعملية الإنتاجية  تسجيل دقيق للوضع الر-ثانياً
يرتبط نجاح عمليات التطوير لأية طرق عمل وبشكل مباشر بالمعرفـة الدقيقـة والتفصـيلية               
للوضع الراهن لطريقة العمل المتبعة في الشركة أو القسم، لذلك  لابد من تسجيل دقيق وحديث         

 ـ            ن مسـتوى   لجميع المعلومات المرتبطة بطريقة العمل المتبعة  في الشركة وبغض النظر ع
خبرة بعض مهندسي الإنتاج و مديري الخطوط الإنتاجية حول طريقة العمل المتبعة، وذلك من        

  :أجل 
عادةَ ما  . ضمان عدم غياب أي معلومة دقيقة وتفصيلية حول طريقة العمل المتبعة           

من المعلومات متوافرة وبشكل طبيعي لدى مهندسي الإنتـاج و          % 90تكون نسبة   
من المعلومات المتبقية وعادةً الحاسمة      % 10جية، أما نسبة    مديري الخطوط الإنتا  

و أحياناً المؤثرة في مسير الدراسة كلها فإنه يمكن جمعها مـن خـلال الدراسـة                
  التحليلية،
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ضمان تنفيذ عمليات مقارنة صحيحة في المستقبل بين معلومات الوضع الـراهن             
 مـدى تـأثير عمليـات       والمعلومات الناتجة بعد عملية التطوير ، وذلك لمعرفـة        

  التطوير المنفذة
  

  صفحة المرجع الأساسي

                                                          تاريخ :موضوع الدراسة
  

  :المشكلة المراد تحليليها
  ملخص عن الوضع الراهن للمشكلة

  
  أسباب عدم الرضا عن الوضع الراهن

  

  رد الفعل المقترح
  رجوة من الاقتراح المقدمالأهداف العامة الم

  

أحد النماذج من الأعمال الورقية المتبعة لتسجيل الأسباب الخاصة بتنفيذ الدراسة . 1الشكل رقم 
  التحليلية لطريقة العمل

  :إن تسجيل المعلومات حول طريقة العمل المتبعة تخضع لثلاث طرائق رئيسية
  ؛)صفيحة التشغيل التسلسلي(مخطط توضيح نتائج الطريقة  
  مخطط توضيح الحركات التي تتضمنها طريقة العمل ؛ 
  .مخطط المقاييس الزمنية 

  )صفيحة التشغيل التسلسلي(مخطط توضيح نتائج الطريقة 

  :يكمن الهدف من جراء تنفيذ هذا المخطط في
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تنفيذ عملية تحليل صحيح ودقيق ومنظم لطريقة العمل المتبعة، وذلك من أجل التطوير              
  المستقبلي؛ 

  قيقة للتغييرات التي تحدث لطريقة العمل المتبعة؛معرفة د 
  :يعتمد مخطط توضيح نتائج طريقة العمل على ثلاث نقاط رئيسية 

A –الرموز المستخدمة   
تستخدم عادة في صفيحة التشغيل رموز معتمدة تتضح من خلالها الحركات التـي تتضـمنها               

تستخدم هذه الرموز لمساعدة المحللـين      عادةً ما   . العملية الإنتاجية وتسلسل العمليات الإنتاجية    
للعملية الإنتاجية في تكوين رؤية شاملة عن العملية الإنتاجية، وذلك بهدف فحصـها والعمـل               

  .على تحليليها
) 2(الرموز التي سيتم شرحها هي تلك المعتمدة من المنظمة الأمريكية للهندسة الميكانيكيـة                

)A. S. M.E. .(وهي على الشكل التالي:  
  

  
يوضح أن المنتج يمر بحالة تشغيل، يعني أن هناك تغييـرات           )  شكل الدائرة   (

  تطرأ على المواد الأولية أو المنتج خلال هذه العملية ؛

  
يوضح أن العامل أو المنتج في حالة نقل أو حركة من مكان إلى             ) شكل السهم (

  مكان؛

  
 بغـض النظـر     يوضح أن المنتج في وضعية التخزين النهائي،      ) مثلث مقلوب (

  عن حركته هل سيخرج للمستهلك أو لعملية إنتاجية أخرى؟

  
توضح أن المنتج في حالة تخزين مؤقت ضمن الخط الإنتاجي أو توجد حالـة              

  تأخير غير مقررة في حركة المنتج بين العمليات الإنتاجية؛

  يوضح حالة فحص لجودة المنتج أو التأكد من الجودة؛) شكل المربع(  

  

توضح أن المنتج في حالة تشغيل وأن المنتج لابـد مـن            ) رة ضمن مربع  دائ(
فحصه في أثناء عملية التشغيل هذه ، مثل عملية الترقيم فهي عمليـة تشـغيل               

  . تتضمن عملية  فحص 
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B – تسلسل العمليات الإنتاجية   
 المستخدمة ،   عادةَ تتضمن العملية الإنتاجية رمزين أساسيين يشكلان النسبة الغالبة من الرموز          

  :هذان الرمزان هما. وهما يعكسان مدى  فعالية العملية الإنتاجية موضوع الدراسة
  

  
  .حالة التشغيل) شكل الدائرة(

  
  .حالة الفحص والتفتيش) شكل المربع(

  

عند تنفيذ أي دراسة تحليلية لأي طريقة عمل فلابد من رسم تسلسل العمليات الإنتاجية بواسطة      
مدة، بعدها يكتب وصف ملخص للعملية الإنتاجية على ورقة أخرى تتبـين مـن              الرموز المعت 

  .خلالها بعض نتائج العملية الإنتاجية
عادة ترتبط العمليات الجزئية للعملية الإنتاجية بواسطة خطـوط مسـتقيمة عموديـة، وذلـك             

خلات لتوضيح كيفية سير وتسلسل  المراحل الإنتاجية، أيضاً عندما تكون هناك بعـض التـدا              
، عندها لابد من توضيح ذلك من       ) مثل تجميع مؤقت مع مواد أخرى     (ضمن العملية الإنتاجيةَ    

. خلال خطوط مستقيمة أفقية تتصل مع الخط العامودي عند العملية الإنتاجية الجزئية المحددة            
لذلك لابد من توضيح جميع الحركات التي يمر بها المنتج خلال جميع المراحل بهذه الطريقـة    

  )2الشكل (و بطرق مشابهة وواضحة أ
C –صفحة التسلسل التشغيلي للعملية الإنتاجية   

لابد أن تشمل أي رسومات توضيحية شاملة للعملية الإنتاجية  الرمـوز المعتمـدة والسـابقة                
الذكر، والتي من المفترض أن توضح الفعاليات والحوادث كافة التي يتعرض لها المنتج خلال              

استناداً لـذلك فـإن هـذه    .  فإن الدراسة التحليلية لابد لها أن تكون تفصيلية        لذلك. فترة تكوينه 
  :الدراسة قد تطال

  .أي عامل من عمال الشركة، حيث يمكن تنفيذ دراسة تحليلية لحركات العامل وحده 
المواد المستخدمة، حيث يمكن تنفيذ دراسة تحليلية للفعاليات التي تنفذ علـى المـواد               

  الأولية؛
  . حيث يمكن تنفيذ دراسة تحليلية لكيفية عمل الآلاتالآلات،  
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لابد من تحيد مسبق لما يجب عمله وما نوعية الدراسة التحليلية المراد تنفيذها؟ ومـا الهـدف       
  :المرجو من هذه الدراسة؟ لذلك لابد عند تنفيذ أي دراسة تحليلية  من تذكر النقاط التالية

من أنواع الدراسة، ففي بعض الأحيان نقوم       تلافي تداخل المعلومات الخاصة بكل نوع         -1
بدراسة العامل والآلة في آن واحد وقد تتشابه المعلومات ممـا يـؤدي إلـى بعـض                 

  التداخلات التي قد تؤثر في فهم المشكلة وطرق حلها؛
من غير المفضل استخدام الرمز الخاص بعملية التخزين عند القيام بالدراسة التحليلية              -2

  لحركات العامل؛
 أن يكون المخطط تفصيلياً لأبعد حد ممكن، وذلك لأن تفصيل العملية الإنتاجيـة              لابد  -3

  يعطي نظرة أعمق عن كل العناصر الدقيقة و المؤثرة في العملية الإنتاجية؛
أيضاً لابد من   . لابد أن تعكس الدراسة التحليلية الواقع العملي والفعلي للعملية الإنتاجية           -4

بها؛ وذلك من خلال بعض الملاحظات عن الوضـع         توضيح أماكن الانحرافات وأسبا   
  الراهن ومقارنته مع الوضع الحقيقي؛

  لابد من توضيح كيفية ترتيب صالة العمل وربطها بالدراسة؛  -5
عند استخدام الرمز الخاص بعملية النقل لابد من توضيح المسافة التي تناولتها عملية               -6

  النقل؛
مثـل  (لفترة الزمنية لعملية التأخير هذه      عند حدوث أي عملية تأخير ، لابد من تقدير ا           -7

  ). دقيقة5.0-0.5من 

   فحص تفصيلي للحرآات التي تتضمنها طرق العمل-ثالثاً
تعدُّ عملية تحديد الحركات التي تتضمنها طرائق العمل من العناصـر الأساسـية واللازمـة               

  :لتطوير هذه الطرق ، حيث تتم عملية التحديد باتباع الأساليب التالية
A-  الرسم بمقياس محدد(Scale Drawings)؛  

لذلك لابد من   . إن نجاح الدراسة التحليلية لأي طريقة عمل يكمن في دقة وصف هذه العملية              
قد يتم ذلك عن طريق الاستعانة بمهندس معماري        . رسم مكان العمل وفق مقياس محدد ودقيق      
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ر أن المهندس المعماري يقـوم      هنا لابد لك أن تتذك    . تعطى له المعلومات الإرشادية الأساسية    
بعملية الرسم المطلوبة أحياناً قبل بناء صالة العمل، لذلك قد توجد بعـض الانحرافـات عـن                 

  .لذلك لابد من أخذ هذه الانحرافات بالحسبان. التنفيذ العملي لصالة العمل
B- المجسمات )Templets (؛  

لـذلك  .  في تبسيط الدراسة التحليليـة     إن تحديد الشكل الحقيقي لصالة العمل يؤدي دوراً كبيراً        
توضيحي لصالة العمل، حيث تستخدم فيـه أشـكال         ) ماكيت(نقوم في العادة في إنشاء مجسم       

. يحدد من خلالها أماكن توضع الآلات الحقيقي ضـمن الصـالة          ) قوالب(مختلفة من الكرتون    
د الحقيقية للآلات ولصالة يفضل أن تكون أبعاد هذه القوالب متناسبة من ناحية الأبعاد مع الأبعا

إن أي عملية تعديل وتطوير في صالة العمل ستصـبح أكثـر            . العمل وذلك وفق مقياس محدد    
وضوحاً، ونتائجها ستبدو أكثر تطابقاً مع الواقع العملي نتيجة المقياس الحقيقي للآلات ولصالة             

بالحسبان أن تكـون    من الأخذ   ) ماكيت الآلات (أيضاً لابد عند تصنيع هذه المجسمات       . العمل
  .متحركة بحيث يمكن تعديل الأفكار التطويرية المقترحة للوصول إلى المقترح الأفضل

C – الأبعاد الثلاثية (Three Dimensional)؛   
جرت العادة أن تكون القوالب المستخدمة في تكوين أشكال الآلات وصالة العمل كلها ثنائيـة               

تمامـاً  (ح بالإمكان تكوين هذه الأشكال بأبعاد ثلاثية        الأبعاد، لكن وبسبب التطور العلمي أصب     
ربما تكون هذه الطريقة باهظة الثمن إلا أنها أكثر  ).  LEGOمثل القطع المستخدمة في لعبة 

تعبيراً عن الواقع الفعلي لطريقة العمل المتبعة، كما أنه وفي بعض الحالات تكون ضـرورية               
  .جداً
D – مخطط المسير (Flow Diagram)؛  

يمكن تحديد مخطط   . لابد من تحديد مخطط سير حركة المواد والعمال ضمن الصالة الإنتاجية          
المسير هذا عن طريق الأسهم، أو عن طريق استخدام بعض الرموز التي توضح المسـير أو                

أيضـاً لابـد مـن توضـيح        . نوعية النشاطات المنفذة في كل منطقة من مناطق صالة العمل         
  .نتاجية والمسافة بين الآلات ضمن صالة العملالممرات بين الخطوط الإ

E – المخطط الخيطي (String Diagram)؛  
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وهو عبارة عن شكل أو مخطط تستخدم فيه خيوط لتوضيح  حركة المواد والعمال أو الآلات                
عادةً يستخدم هذا النوع من المخططـات   . ) ( BSIخلال العملية الإنتاجية ضمن مقياس محدد

في العادة تستخدم دبابيس    . ات الضرورية كافة من الواقع الفعلي لصالة العمل       بعد جمع المعلوم  
توضح هذه الطريقة    ). 2الشكل  (لشد الخيوط عليها والتي توضح مسير الحركة ضمن الصالة          

كل حركة يتم تمثيلها بخيط     ( بشكل تام درجة تكرارية كل حركة من حركات العملية الإنتاجية           
  ). له لون مختلف عن الأخر

وكمية ) والتي تعكس الحركة  (تعدُّ هذه الطريقة هامة لأنه يمكن من خلالها معرفة عدد الأمتار            
الإنتاج الكلية ، أيضاً يمكن تحديد عدد الأمتار التي اللازمة لإنتاج القطعـة الواحـدة، وهـذا                 

  يعكس طول المسافة الحقيقية التي تستغرقها عملية إنتاج القطعة الواحدة
و بـذلك   .ر عن أي تعديل على حركة المواد أو العمال بواسطة خيط من لون جديد             يمكن التعبي 

وقبـل البـدء بعمليـة      ) الماكيت(يمكن معرفة الفوائد الناتجة عن التعديل مباشرة من المجسم          
عادةً تتجلى الفوائد من خلال عملية تخفيض المسـافة التـي           . التعديل ضمن الصالة الإنتاجية   

  .  المنتج، لأن هذه المسافة تعكس الزمن المستغرق في عملية الإنتاج تستغرقها عملية تصنيع
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السماكة في الظلال تعني التكرارية في (مثال عن كيفية تشكيل المخطط الخيطي : 2الشكل رقم 
  )الحركات فكلما زادت ثخانة الظلال يعني تكرارية أكثر في الحركة في اتجاه هذا القسم



           باسل عمر صنوفة       2000مجلة جامعة دمشق ـ المجلد السادس عشر ـ العدد الثاني ـ 

  147

F – مخطط  التنقل (Travel Chart)؛  

هو عبارة عن مخطط يوضح جميع الحركات التي تتعرض لها المواد والعمال ضمن جميـع               
  ).4و3و1( الأماكن و خلال جميع الفترات  الزمنية 

يعتمد هذا المخطط  على مبـادئ       . يعد هذا المخطط  متمماً لمخطط المسير الذي سبق شرحه         
رار الحركة لكلٍ مـن المـواد والعمـال         يوضح المثال التالي  مدى تك     . المصفوفات الهندسية 

قد يكون متوسط المسـافة التـي تسـتغرقها         . والمناطق والأقسام التي طالتها هذه الحركات       
الحركات متشابهاً، وخصوصاً عندما تكون الحركة هي عبارة عن توصيل المنتج أو جزء من              

ن أن نعبر عن هذه الحالـة  المنتج إلى مكان معين والعودة إلى نقطة البدء، لذلك فإنه من الممك 
  ).3الشكل (بمخطط منفصل

  
 A B C D E F G 

A    3    
B 1  2   2  
C 2   3 1   
D  3    4  
E 3  1     
F     2  2 
G   1   2  

  

  )يوضح مدى تكرار الحركة بين الأقسام المختلفة(مخطط التنقل : 3الشكل رقم 
  

في توضيح العلاقة بين أجزاء العملية الإنتاجية وأماكن        يكمن الاستخدام الرئيسي لهذا المخطط      
تنفيذها، ودرجة الأهمية لكلً منها والمكان الأفضل لتوضعه، وتحديد القسم الذي تكررت فيـه              

  .الحركات تكراراً كبيراً

G - مخطط المقاييس الزمنية  (Charts against a time scale)   
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فهو عبارة عن مخطط يوضـح      . اطات المتعددة يعرف هذا المخطط أيضاً باسم مخططات النش      
قراءات زمنية لأكثر من نشاط إنتاجي ضمن العملية الإنتاجية،  وذلك لتوضيح العلاقة فيمـا               

  .بينها
كل الفعاليات الإنتاجية التي تنفذ ضمن العملية الإنتاجية الواحدة لابد من تسجيلها، سواءً كانت              

بد من التفريق بين هذه الفعاليات وذلك عـن طريـق           هنا لا . الخ…فعاليات إنشائية أم صيانة     
  . أشكال تظليل مختلفة على سبيل المثال

 يعكس ملخصاً عن الخطوط العريضة المرشدة التي يمكن الاستعانة بها عند البـدء              1الجدول  
  .بأي دراسة تحليلية

  : تطوير طرائق العمل-رابعاً

فإن البداية الطبيعية هي أن نضع في حسباننا        عند اختيار أية عملية إنتاجية لدراستها وتحليلها        
كل الحلول الممكنة وكل الأفكار التي تساعد في خلق حلول تسـاعد علـى تطـوير العمليـة                  

إن طريقة تسجيل المعلومات المرتبطة بطريقة العمل موضوع الدراسة  تؤدي دوراً            . الإنتاجية
من استخدام الرموز المعتمدة في وصف   لابد  (كبيراً في المساعدة على تطوير العملية الإنتاجية        

  ).العملية الإنتاجية وأيضاً تحديد سير العملية الإنتاجية من خلال صفيحة التسلسل التشغيلي
يعدُّ الوصف الدقيق والخبرة وأيضاً التخيل من العوامل الهامة في تطوير العملية الإنتاجيـة أو               

 رسم الواقع الفعلي للعمليـة الإنتاجيـة        إيجاد طرق عمل جديدة، لكن هذا لا يتم إلا من خلال          
إن . وتجسيمه من خلال ما كيت تتضح فيه الحركات التي تتم في أثناء تنفيذ العملية الإنتاجيـة               

هذا المجسم يساعد كثيراً عملية التطوير اللازمة للعمليات الإنتاجية، إذ لا بدَّ أيضاً من تجسيم               
ولا بدَّ  .  ات التي طرأت على العملية القديمة     طرق العمل المطورة وذلك لمعرفة مدى التحسين      

أيضاً من تجسيد كل الأفكار التطويرية التي تعمل على تحسين طريقة العمل المستخدمة، وذلك              
  . لمعرفة مدى اقتصادية عملية التطوير
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  ملخص عن الخطوط العريضة المرشدة للقيام بدراسة تحليلية لطريقة عمل : 1جدول رقم 
  ة الواجب تحليلهاالعملي  الخطوات

  المخطط العام لطريقة العمل  -1
خطط، رسومات بيانيـة، كروكيـات،        -2

  ماكيت، قوالب 
توضــيح الحركــة (مخطــط التــدفق   -3

  )والممرات التي تمر عبرها
  مخطط التنقل  -4
  
  مخطط التسلسل التشغيلي  -5

  للعمال 
  للآلات 
  للمواد 

يوضح حركة العمال   (المخطط الخيطي     -6
  )على مخطط ذي مقياس حقيقي

  النشاطات المتعددةمخطط   -7
  
  مواصفات العمل  -8
  
  مخطط انشغال كلتا يدي العمال  -9
خطـوات  (المقاييس الزمنية للحركـة       -10

العمل الخاصة بحركة عمل صـغيرة      
تنفذها الأيدي ومـدى تناسـبها مـع        

  )الجسم
  التحليل بواسطة الكميرا

مخطط حقيقـي مسـتنبط مـن فـيلم            -11
  الكاميرا

  مخطط الحركات بالصور البطيئة  -12
 ثانية عوضاً       2-1 صور بسرعة(

  )عن السرعة الطبيعية

  تتالي المراحل ضمن العملية الإنتاجية 
  ترتيب المعمل
  ترتيب الأقسام

تتالي المراحل ضمن العملية الإنتاجية ضـمن       
  المعمل، وضمن الأقسام كلٍ على حدة

تتالي المراحل ضمن العملية الإنتاجية ضـمن       
  المعمل، وضمن الأقسام كلٍ على حدة

  ترتيب المعمل
  ترتيب الأقسام

  
  الحركة ضمن الأقسام

  الحركة خلال العملية الإنتاجية
  الحركة ضمن الآلة

تتالي العملية الإنتاجية استناداً لعـدد العمـال،        
  عدد الآلات ، نوعية المواد

الحركة ضمن مكان العمل وشـروط مكـان        
  العمل وميزاته

  حركة اليدين ضمن مكان العمل
   مكان العملدراسة الحركة ضمن

  
  
  
  

 فـي الحالـة     –الحركة ضمن مكان العمـل      
  الطبيعية تكون متكررة تكراراً كبيراً

دراسة عن كامل منطقـة العمـل، الممـرات         
  والحركات المحيطة بكامل منطقة العمل

  آيف نبدأ بعملية التطوير؟-4-1
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شـغيل  إن استخدام الرموز المعتمدة لوصف تفصيلي لأية طريقة عمـل وإيجـاد صـفيحة الت       
لذلك فإن من أساسيات عمليات تطوير طرق العمل        . التسلسلي يسهل كثيراً من عملية التطوير     

هي محاولة اختصار  الحركات المرتبطة بعملية النقل والمناولة، واختصار أزمنـة التـأخير              
لذلك فإن الحذف والاختصار هما العنصران الرئيسـان        . والانتظار الزائدة والتي لا حاجة لها     

  .عملية تطوير طرائق العملضمن 
إن القيام بعملية الحذف والاختصار مرتبط وبشكل مباشر بمدى جودة عملية التحليل الـدقيق               
لعناصر وجزئيات العملية الإنتاجية وطرق العمل المتبعة، لذلك لابد من تحديد نشاطات العمل             

  .الأساسية
  :إن أي عملية إنتاجية تتكون من العناصر التالية

  مليات التحضير للعمل؛نشاطات ع 
  نشاطات عمليات التصنيع الأساسية؛ 
  .نشاطات عمليات الترحيل بعد الانتهاء من عمليات التصنيع 

إن العمل على حذف واختصار بعض نشاطات عملية التصنيع الأساسية يعدُّ أمراً صعباً وغير              
ايير دوليـة لابـد     مجدٍ في معظم الأحيان ، لأن هذه الفعاليات في معظمها ثابتة وخاضعة لمع            

  .منها، وهذا الأمر ينطبق أيضاً على فعاليات الفحص والتفتيش

  : تقانات الأسئلة-4-2

يعتمد تطوير أي عملية إنتاجية على مدى قدرة تقانات الأسئلة المستخدمة في جمع المعلومات              
يـق  اللازمة عن العملية الإنتاجية المستخدمة، حيث تهدف تقانات الأسئلة تلك إلى وصـف دق             

تهدف الأسئلة الأولية المسـتخدمة فـي جمـع         . للعملية الإنتاجية وطرق العمل قيد الاستخدام     
المعلومات إلى استنباط الحقائق المتعلقة بالطريقة والأسباب الكامنة وراء هذه الحقائق، وتهدف            

ة هـي   فربما كانت المواد الأوليـة المسـتخدم      . الأسئلة الثانوية  إلى استنباط البدائل المناسبة      
لذلك فقد تم تجميع الأسئلة ضمن مجموعات رئيسـية         . الطريق الأفضل لتحسين طريقة العمل    

  .خمس، وتم تقسيم كل واحدة منها إلى أسئلة أولية وأسئلة ثانوية
يتم في البداية طرح هذه التساؤلات لتحديد فعاليات  العمل الأساسية، وبعد ذلك نقوم بتكـرار                
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مجموعات الأسئلة التي يتم    )  التالي 2رقم  (ناصر، ويوضح الجدول    الأسئلة نفسها على باقي الع    
  .طرحها

  

  2جدول رقم 
  بعض مجموعات الأسئلة الرئيسية والثانوية التي يتم طرحها لتحديد فعاليات العمل الأساسية

  

  الأسئلة الثانوية    الأسئلة الأولية
  الهدف

  ماذا تم عمله؟
  المكان

  أين تم تنفيذه؟
  الزمان

  فيذه؟متى تم تن
  الشخص أو العامل

  من الذي نفذه؟
  الطريقة أو الوسيلة

  كيف نفذها؟

  هل هذا ضروري؟ إذا كان نعم فلماذا؟
  لماذا هناك؟

  
  لماذا في هذا الوقت؟

  
  لماذا هذا الشخص؟

  
  لماذا نفذها بهذه الطريقة؟

  ماذا يمكن أيضاً فعله؟
  

  أين يمكن أيضاً تنفيذه؟
  

  متى أيضاً يمكن تنفيذه؟
  

  ه أيضاً تنفيذه؟من يمكن
  

  كيف يمكن أيضاً تنفيذها؟

  

. ويتم طرح هذه الأسئلة بعد تحديد الهدف المرجو من المعلومات التي سيتم الحصول عليهـا              
لذلك لابد من أن ترافق الأجوبة بعض التوضيحات الضرورية، ولابد من تـدقيق وتمحـيص               

وب تحقيقه  مـن جـراء طـرح    الأسئلة المراد طرحها، فإذا لم نتمكن من تحديد الهدف المطل  
الأسئلة  فإن مجمل عملية التساؤل هذه سيكون مصيرها الإخفاق، وعندها ستكون عملية خلق              

  . البديل المناسب أمراً مستحيلاً
ماذا تم تنفيذه؟ وبين السؤال كيف تم تنفيـذه؟ هـو أمـر             : قد يبدو أن التفريق بين السؤال عن      

  .طريقة التنفيذصعب ،لكن لابد من التفريق بين كيفية و
لا يعدُّ تطبيق واستخدام تقانات الأسئلة عملية تقييم لما يمكن تنفيذه، كما أنهـا ليسـت عمليـة          
مناقشة للبدائل الممكنة الاستخدام بهدف تحسين طرق العمل المتبعة، بل هي إحدى الوسـائل              
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لابد من تسجيل كل    المستخدمة لتحديد دقيق لواقع العملية الإنتاجية وطرق العمل المتبعة، لذلك           
الأفكار التي تساعد على تطوير العملية الإنتاجية وطرق العمل المتبعة، ومن ثَمَّ مناقشتها بعـد           

  .الإطلاع على نتائج عملية التساؤل ومعرفة مدى التناسب مع البدائل المقترحة
 ـ   1أحد الأمثلة الموضحة لكيفية استخدام تقانات الأسئلة يوضحها الملحق رقـم           ح ، كمـا يوض

  قائمة  بتساؤلات إضافية ممكنة تم تطويرها نتيجة الأهمية التي نتجـت عـن                2الملحق رقم   
  ).6و5(استعمال تقانات الأسئلة في الشركات الصناعية 

   تسجيل النشاطات المختلفة-4-3

تتضمن أية طريقة عمل عدة نشاطات مختلفة يقوم بها العامل تكون بمجموعها  طريقة العمل               
ك يجب تسجيل النشاطات المختلفة على لوائح تخصصية تهـدف إلـى توضـيح              المتبعة ، لذل  

، وذلـك وفـق     ) مـواد  – آلة   –عامل  ( مجمل العوامل التي تساهم وتؤثر في العملية الإنتاجية       
الهدف الأساسي لذلك هو معرفة وتحديد العلاقات الداخلية بين هـذه العوامـل             . جدول زمني 

  .ملوطرق تحسينها بهدف تطوير طريقة الع
  :تتألف اللوائح التخصصية  للنشاطات المتعددة ،التي تتضمنها أي طريقة عمل، مما يلي

  وصف ملخص عن العمل المنفذ؛ 
  تاريخ الدراسة واسم المراقب؛  
  ؛)الحالي أو بعد عملية التطوير(عنوان الدراسة  
  جدول زمني عامودي على جانب الصفحة؛ 
  ؛) آلة– مواد –عامل (مؤشرات توضح الزمن الخاص بكل عنصر 
  .مؤشرات حول كل الحركات والزمن المرتبط بذلك 
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  صفحة التساؤلات 
  :الرمز:                                            وصف العنصر                                 رقم الصفيحة

  ماذا تم عمله ؟ 
  بالحسبان كل عنصر على حدة .1
تجنب التداخل في الإجابة عن      .2

   كيف تم تنفيذها؟:السؤال 

   هل هذا ضروري ؟
  نعم ولماذا ؟

1-   

   ما يمكن عمله ؟
  

  قائمة بكل الاحتمالات الممكنة

  ما الواجب عمله ؟
  

قسم كل ما يمكن عملـه إلـى        
ــد   ــيرة الأم ــراءات قص إج

  وإجراءات بعيدة الأمد
  أين تم تنفيذ العملية ؟

  :خذ بالحسبان
التوضع الجغرافي لمكان تنفيـذ      

  العملية
  احات داخل المعملالمس 
المسافات بين الأقسام والمراحل     

  الإنتاجية

   لماذا تمت في هذا المكان ؟
  

هل يوجد أي سبب قاهر لاختيار هذا       
المكان تحديداً؟ على سـبيل المثـال       
سرعة تخديمه، عزله الجيـد بسـبب       

  التلوث 

  أين يمكن أن تتم أيضاً ؟
  

خذ بالحسبان دمـج المسـاحات      
مل على  المخصصة للعمل أو الع   

  تقليل المسافات المرتبطة بالحركة

  أين ستتم العملية ؟
  

استعراض الأماكن كافة التـي     
  تتوافر فيها إمكانية تنفيذ العمل

  متى تتم العملية ؟
متى (متى تتم العملية ومراحلها      

  ؟)يتم تنفيذ كل جزء منها
في أي ساعة من    (بأي وقت تتم     

  ؟)ساعات النهار

  لماذا في ذاك الوقت ؟
  

  ى أيضاً يمكن تنفيذها ؟مت
  

استعراض جميع الأزمنـة التـي      
يمكن خلالها تنفيذ العملية ، ومـا       

  هي المؤثرات
  الناتجة عن ذلك؟ 

  متى ستتم ؟
  

وضع القرار النهـائي لموعـد      
تنفيذ العمليـة الإنتاجيـة، مـع       

  مسوّغات ذلك
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  من ينفذ العملية؟

  
  درجة خبرة العامل 
  اسم العامل 
 ـ   ة، زمـن   تاريخ التنفيذ،الوردي

  الدراسة؟
  

  لماذا هذا الشخص؟
  

إعطاء مسوّغات لسبب اعتماد هـذا      
خبرة عمليـة،   (العامل لتنفيذ العملية    

  )الخ..شهادة،

من يمكنه أن يقوم بالعملية أيضاً      
  ؟

ــة   ــر كاف ــتعراض العناص اس
وخبراتهم لمعرفة العناصر التـي     
يمكنها تنفيذ العملية نفسها ،وأيضاً     

 عـن   لمعرفة التأثيرات الناتجـة   
  تبديل العامل المنفذ بعامل آخر

  من الذي سيقوم بالعملية ؟
  

تحديد الشخص الـذي سـينفذ      
العملية الإنتاجية مع تسويغ هذا     

  الاختيار

  كيف ينفذ العملية ؟
لابد من اسـتعراض كيفيـة تنفيـذ        
العملية الإنتاجية من قبـل العامـل       
المختار، آخذين بعـين بالحسـبان      

  :كيفية تعامله مع
ــل المواد، ــة العم التجهيزات،طريق

  بالتفصيل

  لماذا ينفذها بهذه الطريقة ؟
  

لابد من إعطاء مسـوغات لطريقـة       
  تنفيذه للعملية الإنتاجية بهذه الطريقة

  كيف يمكن أيضاً أن تتم ؟
لابد مـن اسـتعراض عمليـات       
الترتيب  وخلـق ترتيـب جديـد        
لتسلسل العمليات وذلك من أجـل      

  :اختصار ما يلي 
  كررة  المناولة المت

  تكرار بعض العمليات 

  كيف ستتم ؟
  

وصف أخير لكيفية تنفيذ العملية     
الإنتاجية مع إعطاء المسوغات    

  المقنعة لاعتماد هذا الحل 

  

هذا النموذج هو أصل كل النماذج المستخدمة في معظم الشركات، والملاحظات المكتوبة داخل المربعات هي لإعطاء فكرة عن كيفية الإجابة                   : ملاحظة
  ن هذه التساؤلاتع

  إحدى تقانات الأسئلة المستخدمة لمناقشة البدائل الموجودة : 1ملحق رقم 
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  )ثانوية(أسئلة ملحقة
  :                                           المواد المستخدمة      :                التاريخ

  :الطاقة الإنتاجية اليومية
  :راسة  مرجع الد    :المنتج               :القسم

          :عدد ساعات العمل             :طريقة العمل
                                 عملية التحليل

  ملاحظات      
  الهدف من العملية

  هل يمكن تحقيق الهدف بطريقة أفضل؟  -1
  العملية المنفذة

  هل يمكن إلغاء هذه العملية؟  -2
  هل يمكن دمج هذه العملية مع عملية أخرى؟   -3
  لية خلال زمن مثالي لعمال آخرين؟هل يمكن تنفيذ هذه العم  -4
  هل تتالي مراحل العملية هو الأفضل؟  -5
هل يمكن تنفيذ العملية في أقسام أخرى وذلك لتخفيض تكاليف المناولة وحركة مـواد                -6

  العمل؟
  العامل

  هل يستطيع العامل المختار تنفيذ العملية استناداً لخبرته وإمكانية جسده الفيزيائية؟  -7
مؤثرات التي تؤدي إلى سرعة الشـعور بالتعـب الكرسـي،           هل يمكن إلغاء بعض ال      -8

  الخ؟..الأدوات، ترتيب مكان العمل 
  هل يمكن تحسين المردود الإنتاجي للعامل من خلال إجراءات عمل إضافية؟  -9
  المواد والمخزونات  -10
  الخ؟…هل المواد المستخدمة مناسبة من حيث الكمية، جودتها   -11
  هل يمكن استخدام مواد ذات سعر أرخص؟  -12
  ل بعض مكونات المنتج المستلمة مرضية؟ه  -13
ذات كميـة كافيـة لإنتـاج       ) المصنعة في الشركة أو المـوردة       (هل بعض الأجزاء      -14

  اقتصادي؟
  نظام المناولة وحركة مواد العمل

  هل يجب استخدام رافعة، سير ناقل معين أو وسيلة نقل أخرى؟  -15
  خذ بالحسبان ترتيب مكان العمل استناداً للمسافات المقطوعة  -16
  :يتم إحضار المواد بواسطة  -17
  :يتم نقل المواد بواسطة  -18
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  :يتم مناولة المواد ضمن مكان العمل بواسطة  -19
يمكن أخـذها   ) رمي بأنبوب، زلاقة تعمل بمبدأ الجاذبية     (هل توجد وسائل نقل أخرى        -20

  بالحسبان 
  الأدوات والمثبتات

  هل كلتا يدي العامل مشغولتان في تنفيذ العملية؟  -21
تصنيع والحصول على جودة منتج نهائية عالية بواسطة المثبتات         هل يمكن تنفيذ جودة       -22

  والمحددات الموجودة؟
هل يمكن تغيير المثبتات والمحددات الموجودة بأخرى يحتاج استخدامها مهارة عمال             -23

  أقل وتعطي مستوى الجودة نفسه؟
 الـخ … هل يمكن استخدام قاطعة آلية على آلة الخياطة، ملاقط، جهاز تلقيم انزلاقي               -24

  في العملية الإنتاجية؟
  هل يمكن استخدام دواسات لتسريع زمن العملية الإنتاجية؟  -25
  هل يمكن ترتيب القطع وتسليمها مرتبة للمرحلة التالية؟  -26
هل يمكن توضيع كل الأدوات الممكنة الاستخدام خلال العملية الإنتاجية ضمن المكان              -27

  المناسب على الآلة؟
  متطلبات عملية الفحص والتفتيش

  كل التسامحات، الخلوصات ضرورية؟هل   -28
  هل كل التسامحات والخلوصات متناسبة مع اقتصادية العملية الإنتاجية النهائية؟  -29
  التكاليف  -30
  هل طرق ووسائل الفحص والتفتيش المستخدمة مكلفة؟  -31
  هل الزمن المخصص لعملية الفحص والتفتيش زائد أم منخفض؟  -32
  ما الذي يمكن عمله لتقليل الهدر؟  -33
  ن عمله لتخفيض عملية التحضير؟ما الذي يمك  -34
  ما الذي يمكن عمله لتحسين نسبة الاستفادة من المواد؟  -35
  هل يحتاج إلى تغييرات هندسية لتحسين التصميم المقترح؟  -36
  هل يمكن تحسين طريقة العمل بشكل يقلل الدورة الزمنية للعملية الإنتاجية؟  -37
   الإشراف– الصيانة – هل تحتاج العملية الإنتاجية إلى عمليات زائدة في التفتيش  -38
  شروط العمل والأمن الصناعي  -39
  هل درجات الحرارة، الإضاءة، التهوية مناسبة للعملية الإنتاجية؟  -40
  هل توجد أي خطورة في طرق المناولة المستخدمة؟  -41
  هل توجد أي أخطار غير مسوَّغة في العملية الإنتاجية؟  -42
  ال وللعملية الإنتاجية؟هل توضع أماكن مياه الشرب والحمامات في مكان مناسب للعم  -43

  نموذج عن التساؤلات الإضافية المطورة التي يمكن استخدامها: 2ملحق رقم 
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   كيفية إنشاء اللوائح-4-3-1

ضمن مجموعات ،وأيضاً النشاطات    )  مواد – آلات   –عمال  (لابد من تحديد العناصر       -1
  المرتبطة بكل عنصر  خلال دورة إنتاجية واحدة؛

  نشاط و لكل عنصر على حده؛وضع القيم الزمنية لكل   -2
  ؛) يوم– ساعة –دقيقة (تحديد الواحدة الزمنية المستخدمة  -3
تحديد أسماء العمال وما العملية الإنتاجية التي ينفذونها و أنـواع و أسـماء  الآلات                  -4

  المستخدمة في العمل؛
نقوم بعملية تقسيم واضحة للجدول بحيث يمكن وبسهولة تحديد الزمن الخـاص لكـل                -5

والنشاط المنفذ من قبل كل واحـد       )  آلة –عامل  (عناصر العملية الإنتاجية    عنصر من   
  منهم؛ 

لابد من تمييز النشاطات المختلفة التي تنفذ خلال العملية الإنتاجية من خـلال ألـوان                 -6
مختلفة؛ يوضح كل لون نشاطاً محدداً، وذلك لتوضيح مسير وتداخل هذه النشـاطات             

عند اسـتخدام   (هذا الشكل ضمن مجسمات خاصة      يمكن وضع   . والعلاقات فيما بينها  
بكل نشاط ولكل عنصر وذلك خوفاً من حدوث أي عمليـة تـداخل غيـر               ) الحاسب
  واضحة؛

هذا الأمر  . لابد من وصف موجز لكل نشاط في كل جزء من أجزاء العملية الإنتاجية              -7
  .هام لتعريف النشاط المنفذ في العملية الإنتاجية

  ل المطورة تطبيق طريقة العم-خامساً

  :تخضع عملية تطوير طرق العمل إلى الخطوات الرئيسية التالية
   الحذف-1

  .لابد من حذف أي زمن انتظار وتأخير غير ضروري سواءً للآلة أم للعامل 
   الاستبدال-2
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لابد من تحديد عدد من البدائل لكل نشاط  ومعرفة مدى إمكانية استبدال بعـض النشـاطات                  
  . التوفير الزمني هو الأساس في عملية التبديل ببعض البدائل، حيث يعد

   إعادة الترتيب-3
  :لابد من معرفة مدى إمكانية إعادة ترتيب بعض النشاطات بشكل يمكننا من معرفة

  .مدى إمكانية تنفيذ بعض النشاطات بشكل متواز مع النشاطات الأخرى  
  .مدى إمكانية تنفيذ النشاطات بأوقات أخرى ولكن بالتتالي نفسه 
  ما هي البدائل المتوافرة والتي يمكن استخدامها فوراً مع المحافظة على التتالي نفسه 
  ما هي البدائل التي يمكن استخدامها فيما بعد وفي مراحل متقدمة 

   التغيير-4
  :تتم عملية التغيير بعد تحديد الوسائل اللازمة لتطبيق البديل المقترح وذلك عن طريق

  زات المتوافرة ومدى تناسبها مع البديل المقترح توضيح لكل الآلات والتجهي 
  استعراض كل الآلات والتجهيزات الجديدة اللازمة لتطبيق البديل الجديد 
  تعديل لترتيب صالة العمل بشكل يتناسب مع البدائل الجديدة 

   مراقبة طريقة العمل المطورة-سادساً
ء على أفضل الطرق الممكـن      تهدف الوسائل المتبعة في تحسين طرق العمل إلى تسليط الضو         

استخدامها بشكل يقلل إلى أبعد حد ممكن الحركات التي تتعرض لها المنتجات من خلال طرق               
لذلك لابد من مراقبة طرق العمل المطورة وذلك لتحديد مدى السهولة والبساطة            . العمل الحالية 

دية الناتجة عـن عمليـة      التي حققتها عملية التطوير المنفذة وأيضاً لمعرفة التأثيرات الاقتصا        
  : التطوير و ذلك من خلال 

  عدد أقل من العمال و الآلات وفي الدورة الزمنية نفسها للعملية الإنتاجية أو 
  دورة زمنية أقل ولكن مع المحافظة على عدد العمال نفسه والآلات نفسها أو 
  دورة زمنية أقل وبعدد أقل من العمال والآلات 
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زيادة في مؤشر انشغال العمـال أو الآلات أو المـواد لمراقبـة             لذلك لابد من توضيح مدى ال     
طريقة العمل الجديدة أو البديل المستخدم ، وذلك كمؤشر لمعرفة نتائج تطبيق طريقة العمـل               

  .الجديدة أو البديل الجديد

  خاتمة
تتنافس الشركات العالمية على زيادة حصصها التسويقية مـن خـلال التكـاليف المنخفضـة               

جودة العالي لمنتجاتها، لذلك تلجأ إلى تطوير المبادئ التنظيمية للعمليـة الإنتاجيـة             ومستوى ال 
تعدُّ هذه المبادئ التنظيمية أحد العناصر الأساسية لتطوير واقع الصـناعة           . لتحقيق هذه النتيجة  

تعـدُّ المبـادئ    . في سورية التي تعاني من تدني جودة منتجاتها وعدم قدرتها على المنافسـة            
ية لتطوير طرق العمل مبادئ ذات صفة تطبيقية حيث تطبق فـي معظـم الشـركات                الأساس

كما أن هذه المبادئ خاضعة لعمليات التطوير المستمر بحيث تتناسب مـع            . الصناعية الدولية 
  . طبيعة الشركات والمنتجات
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