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ح الأسـوا  وتاايـد شـدو في ضوء المتغيرات الدولية والتطورات العلمية والتكنولوجية وعولمـة التجـارو واناتـا

المنافسة أصبحت قضايا الإنتاجية تحتل مكانة متقدمة ضـمن أولويـات سـاار الحكومـات ومن مـات أصـحا  
أمــا الحاجــة لايــادو  فــيباتــت  التــية ناميــمع ــد دول العــالد ومنلــا الــدول ال فــيالأعمــال ومن مــات العمــال 

الجلــود والتنســي  والتعــاون فيمــا بينلــا وتوجـــ   الإنتاجيــة للحــا  بركــ  البلــدان المتقدمــة ممــا يتطلــ  تضــافر
مجــاثت البحـول الصــناعية واثسـتاادو مــن اــورو المعلومـات واثتصــاثت وتنميــة  فــيالمايـد مــن اثسـتامارات 

الموارد البشرية وتحسين قدراتلا وملاراتلا الملنية من أجل تحديل تقنيات ووساال وأسالي  الإنتاج وبناء قـوو 
تبعـد البلـدان  التيالتطورات والمستجدات والتعامل معلا وتضيي  الاجوو التكنولوجية  حقةملا يعمل قادرو عل

 .النامية عن البلدان المتقدمة 

في جميـ  مراحللـا حتـم يمكنلـا  ا  مستمر  ا  تطوير وصناعة الملابا تعد من الصناعات الإنتاجية التي تتطل  
لعوامــل ل ةدراسـ والتـي اسـتلدفت"  8991 - حسدني أحمددد" فـي دراسـة جـاء كمـا . تحسـين قـدراتلا التنافسـية

التوصـل لحلـول محاولـة تشخيص مشكلات الإنتاجيـة و بلدف المؤارو علم إنتاجية مصان  الملابا الجاهاو 
ضـخمة فـي  ا  تبـذل مصـان  الملابـا الجـاهاو جلـودا لذلـ .جوهرية تسلد في مضاعاة إنتـاج تلـا الصـناعة 

تكلاــة ممكنــة مــ  بأقــل و مــن الإنتاجيــة فــي أقــل امــن  ا  أعلــم قــدر  تخطــيط وتنســي  خطــوط إنتاجلــا كــي تحقــ 
بالنسـبة للوحـدو  منتجـاتايـادو الإنتاجيـة تعنـي ايـادو حجـد وكميـة الإنتـاج مـن الفالجـودو التأكيد علم عنصـر 

الامنيــة للعمــل بأقــل التكــاليف وذلــا مــن خــلال اثســتغلال الأماــل  للمــوارد المتاحــة والحصــول علــي أقصــي 
 . الموارد تلا العوااد من

إلــم دراســة العمليــات فــي بحاــ   0222عمدداد جددو ر هــدف  وعوامــل الإنتــاجلعلاقــة بــين الإنتاجيــة تالد الــو 
الإنتاجيـة والـن د المعمـول بلــا فـي خـط إنتـاج البنطلــون الجينـا بلـدف التوصـل لوضــ  تصـور لخـط إنتــاجي 

مـن ومـد  ارتااعلـا الإنتاجيـة مسـتو  يمكـن قيـاا علـم ذلـا و . يحق  اثستغلال الأمال للطاقات الإنتاجية 
بمسـتو   عـدد المنتجـات فارتاـا ، العوامـل المسـتخدمة  إلـي كـدبالنسـبة  المنتجـة عدد الوحـداتمقارنة  خلال
ايـادو عـدد المخرجـات فـي وحـدو الـامن أي ، ارتااعا فـي الإنتاجيـة  يعنيمن كمية العوامل المستخدمة  أكبر

 .إنتاج  امنداد أقل أو الإبقاء علي كمية الإنتاج باستخ
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تشير الدارسات يعد البنطلون الرجالي من بين أهد المنتجات التي تصدرها الصناعة المصرية حيل و 
البنطلون تصدر بأن مصر  7002لعاد  مركز المعلومات ودعم اتخاذ القرارالإحصااية الصادرو عن 

% 72علي عالمية أسوا   ةخمسوتحصل اكبر كما ، خارجية سوقا  سبعة عشر أكار من الرجالي إلي 
الذي ارتا  و  الأمريكيمن صادرات مصر من البنطلون وتتركا صادرات مصر من البنطلون في السو  

مليون دوثر بحصة  8726بلغت قيمة صادرات البنطلون حوالي حيل % 72بواق   إليلاحجد التصدير 
و  المكسيا التي تحتكر المركا وتنافا المنتجات المصرية س ،إجمالي السو  الأمريكي  من% 7سوقية 
مركز ب -نشرة تصدير الملابس الجا زة )  .ليلا باكستان وايطالياي في تصدير البنطلون الرجالي الأول

 (المعلومات ودعم اتخاذ القرار

التي تسعم إدارو الإنتاج من بين أهد العوامل يعتبر اثتاان داخل خطوط الإنتاج  عاملتحقي   إن        
تراكد سببا  في حدول  الإنتاجخط ب بعض العملياتفي  الأداءقد تكون سرعة ت وراء تحقيقلا فوالعمليا

هذه مال علم وتتغل  إدارو الإنتاج . مما يعطل الإنتاج  عمليات أخر  وحدات الإنتاج المنت رو أمادل
ال ماكينات أكار أو استحد، التي يحدل عندها التكدا  اتلعمليلماكينات الايادو عدد من خلال  تالمشكلا

ووضعلا في تلا ماهرو العمالة المن خلال اللجوء إلم أخر  وأحيانا  ، تقدما   بحيل تقلل امن الوحدو المنتجة 
ايادو أعداد عااقا  وراء  تقفقد والتي مساحة المصن  تلا الحلول قد ث تكون فعالة بالنسبة لإث أن  ،المواق  

أمرا  استبدال الماكينات المتاحة بالأكار حدااة  يجعل عمليةمستامر بما أو انخااض رأا المال ال، الماكينات 
 .وكذلا ارتاا  روات  العمالة الماهرو بما يرف  من القيمة المضافة لتسعير المنتجات ، غاية في الصعوبة

 دراسةنتااج  حيل توضح ،تكلاة مضافة علم المنتج النلااي  عنيي عنصر الامن في الصناعة  ولأن

Gunesoglu, S.,  2007   التشغيل هي  قسدمن وقت الإنتاج داخل  %  27725نسبة علم أن
 ةإنتاجيوحركات غير  نشطةتستناذ في أمن الوقت %  72775لإنتاج وأن المستغل في الوقت ل ةنسبة الاعليال

والتي تحق  الذي يدعو من إدارو الإنتاج إلم البحل عن حلول تناس  الإمكانيات المتاحة بالمصن  ، الأمر 
 .انخااضا في امن الإنتاج بما يحق  مستو  مرتا  من الإنتاجية

بحل كياية تسليل وتدف  مستلامات التشغيل من خلال  إلم 0228نشوة مصطفي وقد هدفت دراسة 
 اتاانوكياية تحسين أن مة التداول لايادو الكااءو الإنتاجية والعمل علم  التخطيط السليد لخطوط الإنتاج

إمكانية إابات أن الوض  السليد لمستلامات التشغيل المادية بالنسبة إلم وقد توصلت الدراسة ، تاج خط الإن
وقد أكدت . امن التداول  بالتالي إلم خاضليد العامل يؤدي لخاض كمية الحركة المطلوبة للتشغيل و 

في خاض امن في دراستلا علم أهمية الدور الذي تلعب  أسالي  وطر  المناولة  0222 ناء حسام 
جاهاو وذلا من خلال دراستلا التي استلدفت دراسة العمليات الإنتاجية داخل خطوط إنتاج الملابا ال

 .الأسالي  المختلاة للمناولة في خطوط إنتاج الملابا الجاهاو 
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في دراست  التي هدفت إلم خاض امن الإنتاج إلم أهمية دور  0220أحمد حسني  توصلوقد هذا 
العمليات في خط لإنتاج البنطلون الرجالي بأحد مصان  الملابا الأمر طة في خاض امن الصيانة المخط

 .الذي أد  إلم تع يد إنتاجية الخط 

 الحـد الأدنـمإلـم  اتتشـغيل العمليـخاـض امـن  مـن خلاللـاحلـول فعالـة يمكـن  البحل عنلذا كان ثبد من 
 مـن جلـة أخـر  إنتاجيتـ ورفـ  ن الرجالي من جلة البنطلو خطوط تشغيل  اتاانيؤار تأايرا  كبيرا  علم والذي 

.  

 : يلدف البحل إلي :ف البحث ا دأ
بالتـــالي و العمليـــة خاـــض امـــن الحياكـــة لماكينـــات تحســـين أداء علـــم  بعـــض التعـــديلاتأاـــر  يالتعـــرف علـــ .1

 . خط إنتاج البنطلون الرجاليتحسين إنتاجية 

 .تشغيل ال قسدتحقي  اثستاادو القصو  من الماكينات المتاحة ب .7

 .لإنلاء الطلبية في الوقت المحدد ايادو الإنتاجية بما يحق  اثستغناء عن ساعات العمل الإضافية .3

 .ض الإجلاد الواق  علم العامل نتيجة الحركات الااادو التي يقود بلا لإنلاء العمل يخات .2

 :البحث  أ مية
خط إنتاج البنطلون الرجالي في ل لعمليات داخرف  الكااءو الإنتاجية لنتااج هذه الدراسة في  تسلد

جااء الأ) داخل أقساد الخط  المستغر الإنتاج مصان  الملابا الجاهاو وذلا من خلال خاض امن 
 داقسبألماكينات المتاحة علم ا بإجراء بعض التعديلاتوذلا ( التجمي   –الأماد  –الخلف  – الصغيرو
 .لايادو عدد المخرجات في ناا وحدو الامن الخط 

 
 :البحث صطلحات م

 Attachments: الملحقات

 (168 –المعجم الوجيز ) . المُلح  هو ما يلح  بالشيء بعد الاراغ من  

تصمد بغرض ، توصف ملحقات الماكينة بأنلا إضافات ميكانيكية أو اابتة تضاف علم الماكينة الأساسية كما 
، ملية أسلل أو بميكنة جاء من العملية الإنتاجية إما بجعل الع، خاض الوقت المستغر  لأداء العملية الإنتاجية 

أجلاو رص أجااء  –قواط  الخيط  –الانّايات  –المساطر الجانبية  –الدواسات ) وهناا العديد من الملحقات 
 (06 – 8991 –خالد قنديل )  (.المنتج بعد الحياكة 

 
 : Production timeزمن الإنتاج 

أو الاترو بين تدبير الموارد وبين ، رو ملمة معينة واستكماللا نلاايا  هو الوقت المستغر  بين بداية مباش
 :وهو يشمل الوقت المستغر  للعناصر التالية ، إشبا  حاجة العملاء 
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الحصول علم المدخلات أو مستلامات الإنتاج ، عملية الإنتاج ناسلا ، توصيل المخرجات أو المنتج إلم  
    ( Aquilino, N. – 1991- 82 ).العميل في توقيت معين

    

 : Productivityالإنتاجية  

العلاقـة النسـبية بـين الإنتـاج علم أنلا الإنتاجية "  Aftalion" الارنسي  يعرف رجال اثقتصاد أماال
ــــة  ــــاج معين ــــت محــــدد وعوامــــل إنت ــــي وق ــــ  ف فيعــــرف  Veudrikأمــــا  Fabricantالإجمــــالي المحق

 Solomonإلــي كميــة المــدخلات الماديــة الحقيقيــة ، ويقــول الإنتاجيــة بأنلــا نســبة الإنتــاج الحقيقيــة

Fabricant  ســـاعة ، مـــ  الأخـــذ فـــي اثعتبـــار عنصـــر الجـــودو / أن الإنتاجيـــة هـــي إنتـــاج رجـــل .
الإنتاجيــة بأنلــا مــدي حســن اســتخداد المــواد  (OCDE)وتعــرف من مــة التعــاون والتنميــة اثقتصــادية 

الإنتاجية بأنلا التحسن المستمر في كااءو التن يد النـاتج فيعرف  Bentlyطبقا  لمقاييا معينة ، أما 
 -  علددددي العبدددداد ).عــــن اثســــتخداد الكــــفء للمــــوارد المختلاــــة والعمالــــة والأدوات وا ثت المتاحــــة 

0222- 26. ) 
 

 :ث ددود البحدح
   في مصان  الملابا الجاهاونتاجية الإدراسة العوامل المؤارو علم مستو . 

 الـذي خـط  إنتـاج البنطلـون الرجـالي بعض ماكينـات الأداء لـتطـوير أاـر راسـة د يقتصر البحل علأ
  . بن اد التصني  الكامل في الأقساد  يعمل

  تتســـب  فـــي حـــدول التكـــدا ن ـــرا  لأنلـــا أجريـــت التعـــديلات علـــم بعـــض العمليـــات الإنتاجيـــة التـــي
مقترحـــة لإحـــدال وذلــا كأحـــد الحلـــول ال، ن المراحــل الأخـــر  داخـــل الخـــط عـــوقتـــا  أطـــول  تســتغر 
 .داخل خط إنتاج البنطلون الرجالي موضو  البحل اثتاان

  موضــو  الرجـالي  نخـط إنتـاج البنطلـو ب الموجـودو علـم الماكينـات أجريـتاقتصـرت التعـديلات التـي
 : امن العمليات علمخاض  بلدفالبحل 

 .دثال توجي  -
 .مسطحة وأذر  حوامل  -

 .مشابا للتابيت -

 .كينة الحياكةتاريغ لأجااء في منضدو ما -

 
 
 : ث دروض البحدف
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) لبنطلون الرجالي ل" الأجااء الصغيرو " قسد في الإنتاج  امن يوجد فرو  دالة إحصاايا بين متوسطت .1
 . لصالح البعدي(  بعدي – قبلي

 – قبلي)        الرجالي لبنطلونل" خلفال" قسد في الإنتاج امنتوجد فرو  دالة إحصاايا بين متوسطي  .7
 . لح البعديلصا(  بعدي

 – قبلي)      لبنطلون الرجالي ل"  مادالأ" قسد في الإنتاج  امنتوجد فرو  دالة إحصاايا بين متوسطي  .3
 . لصالح البعدي(  بعدي

 – قبلي)     لبنطلون الرجاليل"  تجمي ال "قسدفي  الإنتاج امنتوجد فرو  دالة إحصاايا بين متوسطي  .2
 . لصالح البعدي(  بعدي

 

 : جراييدة الخطدوات الإ
 :يتب  هذا البحل المنلج : منهج البحث  -أ

  .وذلا في تحليل العمل لخط الإنتاج قبل التجربة وتحليل العمل بعد التعديل ي وصاال: أوث  
 .التجريبي وذلا في القياا القبلي والبعدي لخط الإنتاج قبل التعديل وبعده : اانيا  

 
 :عينة البحث  -ب

التي تعتمد في تخطيط الماكينات  الرجالي بأحد مصان  تصدير الملاباخط لإنتاج البنطلون  
 . "”sectionsن اد الأقساد علم داخل خط الإنتاج 

 :أدوات البحث  -ج
 .الايارات الميدانية  .1

 .(1)استمارو تحليل العمل  .7

 .الماكينات ملحقات  .3

 
 :الإطار النظر  

 :التشغيل  قسمتخطيط ماكينات الحياكة داخل 
عتمد بالدرجة الأولم علم يديد الطريقة المناسبة لترتي  ماكينات الحياكة بصاثت التشغيل إن تح  

 اتخاذوقبل . وعلم نو  العمليات المطلو  إجراالا علم المنتج وعددها ، ( متغير –مستمر ) نو  الإنتاج 
وبة للنشاط الإنتاجي التشغيل يتعين تحديد المساحة المطل قسدقرارات تخطيط أو ترتي  ماكينات الحياكة ب

ويمكن بشكل عاد تقدير المساحة المطلوبة . وهي المساحة التي سيجر  التخطيط أو الترتي  في نطاقلا 

                                                 
 
 .استمارة تحليل العمل (  )ملحق رقم  
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التشغيل في ضوء  قسدويمكن بشكل عاد تقدير المساحة المطلوبة ب. التي سيجري التخطيط في نطاقلا 
 :اثعتبارات التالية 

 
وكذلا ( عرض –طول ) وأبعاد كل منلا إنتاج تج المراد المنعدد الماكينات اللاامة لحياكة  .1

لماكينات وملحقاتلا القواعد التي تابت عليلا بما يتيح تقدير المساحة اللااد تخصيصلا ل
 .بالإضافة إلم الحيا الخاص بالحركة حول الماكينة 

الممرات  اتجاهات وعروض بما يتيح تقدير وأبعادهاأنوا  وساال النقل الداخلي وعدد كل منلا  .7
 .اللاامة وكذلا تقدير المساحة اللاامة لتخاين هذه الوساال 

  (812 – 8991 –أحمد حسني خطاب )                                                         

، لترتي  المنطقي لمراحل تشغيل المنتج ل طبقا  ، التشغيل م  كل منتج جديد  قسدماكينات بالويتد إعادو ترتي  
أو ايادو الكمية  تلا المرحلة حدول اختناقات فيبسب   مافي كمية الإنتاج في مرحلة  ا  انخااضوقد يحدل 

وقد يستدعي الدراسة والتعديل  ممابسب  كارو عدد الماكينات في المرحلة التي تقود بلا  أخر في مرحلة المنتجة 
 -Buffa,S. - 2007) .  )اد لإننتاج ككلايادو في الوقت اللا عند حدوليحتاج الأمر إلم إعادو التخطيط 

67  
 

 
 :إلىالتشغيل  قسمتخطيط ماكينات الحياكة ب يهدفو 

 ات وترتيبلا بشكل يليئ تلياة أقصم تيسير ممكن لعملية الإنتاج وذلا من خلال وض  الماكين
عاقة ، أقصم إفادو ممكنة منلا  مستلامات التشغيل وحركة  انسيا وكذلا تقليل فرص التكدا وا 

صلاح الماكينات مما الأفراد خلال مراحل التشغيل  فضلا عن تيسير حركة اثنتقال لصيانة وا 
  والنواتج المرحلية يؤدي لخاض التكلاة المترتبة علم إصابات العمل وعلم تلف المواد أو القط

 .خلال نقللا 

  حس  الترتي  المنطقي لمراحل تشغيل المنتج م  تلياة أفضل تواي  ممكن لماكينات الحياكة
دراسة الامن الذي تستغرق  كل مرحلة وايادو عدد الماكينات بالمرحلة التي تستغر  وقتا  طويلا  

دل اختناقات وتعطيل في تدف  العمل لتتناس  م  الامن الذي تستغرق  باقي المراحل حتم ث تح
. 

  تحقي  خاض امن التشغيل من خلال انسيا  مستلامات الإنتاج بين المخاان وماكينات الحياكة
 .وكذلا لوحدات الناتج المرحلي بين الماكينات المختلاة ، 

  سواء أفقيا  أو رأسيا  ، تحقي  أفضل استغلال للمساحة المتاحة. 

http://www.flipkart.com/modern-production-operations-management-8e/8126513721-ou23f5aw5d
http://www.flipkart.com/modern-production-operations-management-8e/8126513721-ou23f5aw5d
http://www.flipkart.com/modern-production-operations-management-8e/8126513721-ou23f5aw5d
http://www.flipkart.com/modern-production-operations-management-8e/8126513721-ou23f5aw5d
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 -8991 –أحمد حسني خطاب )                                                           
810) 

 

 :الإنتاج وحجم لطبيعة طبقاً  الجا زةالملابس في صناعة  نتاجالإ نظم وتتنوع 
 : Fully production systemنظام التصنيع الكامل  .1

 :وينقسد إلم 
 :نظام التصنيع الكامل في قسم واحد   -أ 

في الإنتاج حيل يتد تجمي  كل عمليات إنتاج الملابا في يد عامل واحد يعتبر هذا الن اد أساسي 
وعلم الرغد من أن هذه الطريقة تعطي وقتا أسر  لإننجاا وتكون سللة من ناحية الإشراف إث أن 
الإنتاجية فيلا تكون ضعياة والتكاليف عالية ، بينما يتد في الوقت ذات  استخداد عمال مدربين تدريبا 

الطريقة ملاامة لإنتاج القطعة كما هو الحال م  تصني   هذهء الملمة وللذا السب  تكون جيدا لأدا
 .العينات أو في المصان  ذات الحجد المحدود 

 
 :نظام التصنيع الكامل في الأقسام  -ب 

يعتبر هذا الن اد تطويرا لن اد العمل الكلي في قسد واحد ويعتبر المصن  كل  بجمي  إمكانيات  
، فقسد التشغيل تشمل عددا من الأقساد وكل قسد يحتوي علم عمال ذوي ملارات  كوحدو واحدو

 .متنوعة يقومون بإنجاا كل العمليات المطلوبة لجاء معين 
 ( .1)شكل 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 تصنيع الأجزاء الصغيرة
Small Parts  

 تحضير الخلف
Back 

preparation 

 مام تحضير الأ
Front 

preparation 

 تجميع الأمام  والخلف والإنهمء

Front & Back assembly 

Finishing  
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 (8)شكل 
  تخطيط الإنتاج في نظام العمل بأسلوب التصنيع الكامل في أقسام

 (لدراسةالن اد المتب  في الخط الإنتاجي موضو  ا)
 

  :Unit production system نظام الإنتاج بالوحدة .0

 

 : نظام الخط المستقيم . أ

للعمليات وذلا علم جانبي ( بدون انقطا )يتعامل هذا الن اد م  القط  الاردية بواسطة تتاب  متعاق  
ضلا ويتد تقسيد العمليات لكي تتواف  قدر المستطا  م  بع، السير الناقل أو ماادو مابتة مركاية 

وتحدل الصعوبات ، تد اثنتلاء من تشغيل القطعة البعض بحيل تكمل كل مرحلة الأخر  حتم ي
نتيجة تعطيل إحد  العمليات مما يترت  علي  تعطيل باقي العمليات الأخر  في الخط حيل نجد أن 

ناتج كما أن . فاعلية الن اد سوف تقل بشكل ملحو  م  ايادو عدد العمليات المتعاقبة علم الخط 
وليا هناا حافا للعامل كي يعمل بشكل أسر  عما هو ، الخط يكون هو ناتج أبطأ العمليات 

ويعتبر امن الإنجاا السري  للذا الن اد هو المياو الأساسية .مطلو  للمحاف ة علم التدف  واثنسيا 
وعلم ذلا ، ل  بالإضافة إلم أن  يستغل مساحة أرض صغيرو لكل عامل بالمقارنة بالن د الأخر  

يعتبر ن اد الخط المستقيد يستخدد في المصان  ذات الحجد المتوسط وتلبية الطلبات السريعة وحركة 
 .المنتج الاابت 

 (:التحضيرات الفرعية) نظام التدفق المتزامن  . ب

 ا نوهو ، يعتمد هذا الن اد علم تحديد أوقات امنية لكل مرحلة من مراحل التشغيل لسنوات عديدو 
ويلاح   أن هذا الن اد مبني علم التدف  المتاامن للعمل خلال كل مرحلة من مراحل .داما  أقل استخ

يمكن  ويعتبر تاامن الوقت من أكار العناصر أهمية في هذا الن اد حيل ث. إنتاج القطعة الملبسية 
بلا لإنجاا  المسموح( القياسية ) لسريان العمل أن يتاامن إذا كان هناا تعارض في الأوقات المعيارية 

 . كل العمليات علم الخط 
 

 : Bundle production system(الرابطة ) نظام الإنتاج بالمجموعة  .3
 : يكون تداول المنتج من مكان إلم أخر بالمجموعة أو الرابطةفي هذا الن اد 

 أن إثويكون ترتي  الماكينات مشاب  إلم حد كبير لن اد الخط التصاعدي بالقطعة : الن اد التصاعدي
وثبد أن يتد بناء الخط علم الأسا المنطقية ثتاان خط الإنتاج بلدف ، هذا  الن اد إلم مساحة

 .الحصول علم العدد المناس  لماكينات الحياكة في كل محطة عمل
، يتد تنايذ المراحل في هذا الن اد بشكل متتاب  م  وجود احتياطي لعملية التغذية لكل مرحلة  

سرعت  الخاصة ليأخذ رابطة جديدو من هذا اثحتياطي وثبد هنا أن يتد تدري  حيل يعمل العامل ب
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كما . المشرفين علم تشغيل العاملين في فترات معينة بين العمليات لكي يتد مواانة انسيا  العمل 
  .يمكن استخداد ن اد الحوافا الاردية للعمال 

 
 : Flexible production systemنظام الإنتاج المرن  .2

ل وكل واحد منلد يعمل في مكان عمل مرن اعمال عدد منعتمد هذا الن اد علم قسد مكون من وي
وعلم الرغد من وجود ، وعلم جان  كل منلد منضدو يض  عليلا القط  تحت التشغيل ، ومجلا 

حيل يتد وض   مستقيمةأكار من نو  من مكان العمل مال أماكن العمل للأوفرلوا والحياكة ال
ل في التتاب  اويمكن تخطيط التدف  باستخداد العدد الصحيح من العم .طريقة معينة الماكينات ب

 (810:821 – 0223 –سهام زكي وآخرون )  .السليد 
                                    

 : work measurementقياس العمل 
تحديد الامن المطلو  من العامل يقصد ب  العملية التي يتد بلا تطبي  أسالي  مصممة خصيصا لإن قياا العمل 

 :عملية قياا العمل إلم المؤهل لأداء و ياة محددو وذلا عند مستو  أداء محدد وتلدف
إمداد الإدارو بالوساال الخاصة بقياا الامن الضروري لأداء عملية أو سلسلة من العمليات بطريقة  -

 . تمكن من إ لار الوقت غير الاعال اد فصل  عن الوقت الاعال
 حديد الامن النمطي لأداء العمل حتم يمكن علم أساس  بيان أية ايادات تطرأ علي  في المستقبل ت -
تحديد معدثت الأداء النمطية للعاملين سواء في الأعمال الملموسة أو الأعمال الخدمية بما يخدد  -

 .أغراض متنوعة في المن مة 

دراسة العمل في صناعة الملابا الجاهاو لتحديد الأساسية اللاامة ل جراءاتكما يعتبر قياا العمل من الإ
                                                          الحركة الطر  و ويشتمل علم دراسة الوقت و  المدو التي يج  أن يستغرقلا العمل

 (18-0223 –سهام زكي موسى وآخرون )                                                         
  Time study: دراسة الوقت أولَا 

إن الو ياة الأساسية لدراسة الوقت هي تحديد الوقت المعياري المطلو  لإننتاج وتقدير كمية الإنتاج 
الواج  علم العامل إنجااها بطريقة التشغيل المطلوبة م  إخراج أقصم طاقة ممكنة خلال المدو الامنية 

بمتوسط   standard timeويتد تحيد الوقت المعياري . المطلوبة  المحددو لتحقي  متطلبات التشغيل
 .الامن الذي تستغرق  دورو عملية واحدو 

 : الهدف من خفض زمن الإنتاج 
 .خاض كميات القط  الملبسية تحت التشغيل  .1

 .ايادو اثلتااد بالموعد المحدد لتسليد الطلبية  .7

 .المخطط عن الاعليتجن  ايادو التكلاة بسب  ايادو الامن  .3



  1 

كتكلاة العمالة ثسيما م  ، خاض بعض عناصر التكاليف المتغيرو الخاصة بعملية إنتاج محددو  .2
 .وتكلاة الطاقة المحركة للماكينات ، تجن  ساعات التشغيل الإضافية 

 : طرق خفض زمن عملية الإنتاج 
ج ويمكن خاض هذا الامن من خلال مايج من طر  وبرام: خاض امن تخطيط العملية  .8

   .في الوحدات التن يمية المختصة بالتخطيط لعملية الإنتاج التدري  السلوكي والاني للعاملين 

يمكن خاض امن الإعداد للتجلياات ا لية من خلال التدري  الاعال : خاض امن الإعداد  .0
 .لرف  ملارو العاملين في إعداد هذه التجلياات 

( Chase, R. – 1998- 142) 

  :تشغيل من خلال عدو طر  أهملااليمكن خاض امن : خاض امن التشغيل  .3

 ثسيما سرعة وفاعلية  طر  وبرامج تدري  فاعلة لتنمية الملارات الانية لمشغلي الماكينات
 .بما ينسجد م  خصااص الماكينات المستخدمة  الأداء

  برامج حاا الااعلية للعاملين بما يسلد في تعمي  اثلتااد والوثء. 

  الحركة من خلال تحليل العمليات الإنتاجية وأسلو  أداء العاملين من حيل دراسة الامن و
واستبعاد الحركات غير الضرورية بلدف والامن المستغر  في كل حركة  هالحركات المؤدا
 .تبسيط العمل 

  تأمين قدر مناس  ومستمر من الطاقة المحركة لضمان استمرارية التشغيل الااعل. 

 علاجية  أورامج فاعلة للصيانة سواء كانت دورية تصميد وتنايذ ومراقبة ب. 

  تأمين قدر كاف من قط  الغيار اللاامة لدعد عمليات الصيانة الدورية أو العلاجية.                                   

                                                    ( Cooklin, G. – 1991- 109)        

معين من ساعات التشغيل أو قد تدعو الحاجة لضبط الماكينات بعد قدر  :بط خفض زمن الض .2
وتعد طر  خاض هذا الامن هي ناسلا الممكن استخداملا في خاض . من الوحدات المنتجة 

 .للتشغيل  الإعدادامن 

يتد بتوفير عدد كاف من أجلاو الاحص المختلاة وأخصااي : خفض زمن الفحص أثناء التشغيل  .1
 .وسح  حجد مناس  من العينة الخاصة للاحص ، ملرو الاحص ال

 

 :يمكن خاض هذا الامن بعدو طر  أهملا : خفض زمن الانتظار  .6

  لصيانة لتخطيط وتنايذ ومراقبة برامج فاعلة. 

  مواانة خط الإنتاج. 

المادية إلم وبين مراحل أو  الإنتاجيمكن اختصار امن تداول مستلامات : خفض زمن التداول  .1
 : من خلال عدو طر  أهملا  لإنتاجامواض  



    

  بما يتناس  م  طبيعة النشاط  – الإنتاجبين مواض   –تحديد دقي  لخصااص وساال التداول الداخلي
 .الإنتاجي وخصااص الملابا المنقولة والتصميد الداخلي للمبنم 

  ساال تخطيط أو تصميد داخلي للمبنم يليئ عدد كاف من الممرات ذات اتسا  مناس  لأبعاد و
بما ييسر حركة مناسبة للا ويؤمن سلامة الملابا المنقولة كما يليئ مواق  النقل الداخلي 

 . متجاورو أو متقاربة لمواض  الأداء المتتالية أو المتكاملة

                                                         (Tyler, D. – 1992 – 50:55)   

 Methods &Motion study: ة الحركالطرق و ثانيا دراسة 
تختص دراسة الطر  والحركة بتحليل الطر  التي تؤد  بلا الو ياة ومن اد التطوير إلم طر   

 :    وتعرف دراسة الطر  والحركة بأنلا دراسة للعوامل الأساسية التي تتدخل م  الو ياة من حيل .أفضل
الماكينة المستخدمة في العمل التي ة نوعيمد  مناسبة تعني  :ات لحقالماكينات والمعدات والم -أ 

أما  اتلا وعدد الغرا في وحدو القيااانت اد غر من حيل ومد  كااءتلا في العمل ، تقود ب  
تصمد ، توصف بأنلا إضافات ميكانيكية أو اابتة تضاف علم الماكينة الأساسية فات لحقمال

ل العملية أسلل أو بميكنة جاء إما بجع، المستغر  لأداء العملية الإنتاجية  بغرض خاض الوقت
 . من العملية الإنتاجية

تتعل  قواعد اقتصاديات حركة الجسد أاناء العمل بما  :اقتصاديات حركة الجسم أثناء العمل  -  
لم الماكينة  قد  أنلاأابتت بعض الدراسات  قدو ، يختص بتناول العامل لأجااء المنتج من وا 

سلولة الوصول اجية ،وتركا تلا القواعد علم لإنتامن امن العملية % 50تستغر  حوالي 
 .قريبة من يد العامل أاناء العمل بحيل تكون وأجااء المنتج  الإنتاجلخامات ومستلامات 

وترتي  لمكان ال روف البياية المحيطة بالعامل من إضاءو ودرجة حرارو وتعني  :الظروف المحيطة -ج 
م  الشعور ن الاسيولوجية والتي تؤهللد للعمل بكااءو العمل والتي يج  وأن تتواف  م  احتياجات العاملي

 (06 -8991 –خالد قنديل )  .داخلي الرضا بال

 

 : التجارب العملية 
نتاج لإ ا  مكن  تحديد مصنعأ ديرمن خلال الايارات الميدانية لمصان  إنتاج الملابا الجاهاو المُعدو للتص -

 .لإجراء تجار  البحل البنطلون الرجالي 
 
" التصني  الكامل  في الأقساد" يعتمد المصن  في تخطيط  لصاثت التشغيل علم ن اد : يط الإنتاج تخط -

 : أربعة أقساد مقسد إلمفي خط إنتاج  (7)إنتاجية مرحلة ( 38)علم حيل يتد إنتاج البنطلون 
  الأجااء الصغيروSmall Parts .  

  تحضير الخلفBack Preparation .  

                                                 
2
 . (2)ملحق البحث رقم  



  2 

  تحضير الأمادFront Preparation .  
  تجمي  الخلف والأمادBack & Front Preparation .  

 بعض اثتاا  علم إجراءحول التطوير التابعة لإندارو اللندسية بالمصن  تد بم  إدارو  لتعاونوبا
  : ا تيوالتي تتمال في  التشغيل قسدبة لحياكات انيماكعلم والإضافات التعديلات 

 
  توجي  أجااء المنتج أاناء التصني  تستخدد في  :دلايل توجيه. 

 ل عملية تناول أجااء البنطلون يتسللمابت  أعلم منضدو ماكينة الحياكة :  وأذرع طحةمس حوامل
 .تحت التصني  بما يقلل من الحركات الااادو

 وذلا لتسليل مسطحة أو  معلقةسواء أجااء البنطلون في بعض المراحل ب إنمساال : مشابك
 .الرصة عملية تناول طبقات 

 أاناء تشغيللا الأجااء  لتسليل حركةمنضدو الماكينة في  قط عمل :  فريغت. 

 

 :ويوضح الجدول التالي نماذج للعمليات التي تد تطويرها طبقا  للبنود السابقة 
  

 (8)جدول رقم 
 موضع الدراسةلعمليات التي تم تعديلها بخط إنتاج البنطلون الرجالي نماذج ل

 

 الشكل التوضيحي وصف العمل  العمليات المعدلة

 :لصق حشو الكمر
جلة  ماالمجر   تابيت -

حمل طبقات لتغذية المكبا 
 . الكمر المقصوصة 

 تيتابيت أذر  لحمل بكر  -
 .المكباالحشو عند مدخل 

عند مدخل  دثالتابيت  -
المكبا لتوجي  شريط الحشو 

 .الكمرقماش  وعلي اللاص  
متاامنتان م  تابيت بكرتان  -

للف حركة سير المكبا 
 .بعد اللص شريطي الكمر 

يقف عاملا المكبا  -
 .مواجلان لبعضلما 

يتد إدخال طرف شريط  -
 اللاص  ووجل  للأعلم 

يسح  العامل طبقة  -
من طبقات الكمر ليضعلا 

ص  فو  شريط اللا
وطة بمساعدو مضب

 .الدثال
يخرج الكمر بعد اللص   -
تاامنة ملا  آليا  علم بكرو ل

في حركتلا م  حركة 
 .المكبا 

 
 

 مكبس مستمر للصق الكمر
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حياكة مللي على بنسة 
  الخلف

تاريغ جاء من الماكينة أماد  -
الإبرو عكا اتجاه المشغل 

 .بشكل مستطيل 
في الضل   حاملتركي   -

يرتا  الأيسر للاتحة المستطيلة ل
عن مستو  سطح الماكينة 

را فراغا  بين الماكينة بحيل يت
  حاملوال
مشبا لإنمساا بطرف  -

أرجل البنطلون المقصوصة 
 من نلايتلا 

طبقة من العامل يسح   -
الرصة المانية بحيل يصبح 
بنسة خلف البنطلون تحت 

 .إبرو الماكينة 
يقود العامل بحياكة خط  -

مللي علم البنسة متجلا  من 
 .نلايتلا إلم بدايتلا 

القطعة بعد  يحرا العامل -
حياكتلا عبر الجاء المارغ 
 .من الماكينة ليبدأ بأخر  

الماكينة مزودة بجهاز )
, لعمل تثبيت بداية ونهاية 

 (وقص للخيط آلياً 

 
 ماكينة حياكة مفردة الإبرة

 :كي بنسة الخلف 
تابيت ذراعين متصلين من  -

الجان  الأيمن أماد منضدو 
 .الكي
تابت طبقات الخلف  -

مشبا في الذرا   باستخداد
 .الخلاي من أعلم

طبقات من أسال التانم  -
لترتكا لأعلم الذرا  الأمامي 

 .علم الذرا  الخلاي مرو أخر 

يسح  العامل إحد   -
ضعلا ليطبقات الرصة 
 .علم منضدو الكي 

يقود بكي البنسة اد  -
يحرا الطبقة بعيدا  عن 
المنضدو لتتدلي أسال 
الذرا  الخلاي ويتكرر 

 .العمل 
 

 
 جهاز كي بالبخار
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جيب ال أسفلحياكة مللي 
 يالخلف
تاريغ جاء من الماكينة أماد  -

 الإبرو عكا اتجاه المشغل
 . بشكل دااري

جلة اليسار  حاملتركي   -
يرتا  عن مستو  سطح 
الماكينة بحيل يترا فراغا  بين 

  لحاملالماكينة وا
مشبا لإنمساا بطرف  -

أرجل البنطلون المقصوصة 
 . حاملعلم ال ايتلامن نل

يتد تابيت أرجل  -
البنطلون الخلايةعلم 

 .الحامل باستخداد مشبا 
إحد   يسح  العامل -

طبقات الرصة ليقود 
بحياكة خط المللي أسال 

 .الجي  
يدف  العامل بالقطعة  -

لتتدلي خلال فتحة 
 .وتتكرر العملية، الماكينة

 

 
 ماكينة حياكة مفردة الإبرة

 
 

 : ةاقشمنالو النتايج 
 

 :تحليل نتايج الفرض الأول 
) للبنطلون الرجالي " الأجزاء الصغيرة " في قسم الإنتاج  زمنتوجد فروق دالة إحصاييا بين متوسطي 

 .لصالح البعد (  بعد  – قبلي
 : و للتأكد من صحة هذا الارض تد إجراء كل من اثختبارات التالية 

 
 
 
 

 (0)جدول رقم 
 لة الفروق بين متوسطي زمن الإنتاج دلا لتوضيح ( ت)اختبار  

 "الأجزاء الصغيرة " في قسم 

 المتوسط التطبي 
اثنحراف 
 ح.د المعياري

ت 
 المحسوبة

مستوي الدثلة 
 واتجاهلا

دال لصالح  8788- 85 10786 73718 القبلي
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 (0701)البعدي  6738 18725 البعدي
 
 

 ( 3)جدول رقم 
 زمن الإنتاج  يالفرق بين متوسطيح لتوض " كوكسن ويل" اختبار نتايج 

 "الأجزاء الصغيرة " في قسم 

 التطبي 
مجمو  
 الرت 

متوسط 
 الرت 

 مستوي الدثلة العدد

 37727 356 القبلي  
 دال لصالح البعدي 88

 17777 737 البعدي
 

قسد الأجااء  امن الإنتاج فيمتوسطي وجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين  (3),(0)يتضح من الجدولين رقم 
 (18725)بمتوسط امن قدره ( 8788)المحسوبة ( ت)حيل كانت قيمة ( 0701)أقل من عند مستوي دثلة  الصغيرو
لتؤكد علم "  ويل كوكسن" نتااج اختبار ت جاءكما ، (73718)في التطبي  القبلي  وكانت لتطبي  البعديلصالح ا

مجمو  الرت   في حين كانالتطبي  البعد   صالحل( 737) قدرهمجمو  رت  علم  تحصلحيل ناا النتااج 
 .أقل  ا  قد حق  امن لأجااء الصغيروا قسدب التطبي  البعدي  مما يعني أن( 356) لقبليبالنسبة ل

 
 

 (2)جدول رقم 
  جزاء الصغيرةالأ قسمب المعدلةالعمليات زمن دلالة الفروق بين متوسطي 

العملية 
 الإنتاجية

 المتوسط الاختبار 
اف الانحر 

 المعيارى

معامل 
 الخطأ

قيمة 
 ت

درجة 
 الحرية

 الدلالة

و و عر  تحضير
 الحااد

loops 

 07711 07516 72 قبلى

58723 5 * * 
 07116 0777 7 بعدى

لص  حشو  
 كمر

Waistband 
interfacing 

 07722 0781 15 قبلى

17737 5 *  
 بعدى

17 0717 07022 

تركي  تكت  
 (مقاا+عميل )

 07725 0781 30 قبلى
8775 5 * * 

 07837 1755 72782 بعدى
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label 
attaching  

بطانة  تركي  
ة الجي  خيال+

 الأمامي
F. facings 
attaching  

 070222 071057 3778 قبلى

37722 5 * * 
 بعدى

7676 07236 073011 

+ أجااء اوفر  
 بتالتة يمين وشمال

 pieces over 
lock+ R. & 
L. zipper   

 07711 07516 72 ليقب

70773 5 * * 
 بعدى

71 07786 0711 

 (                           0701)دال إحصاايا  عند مستو  )**(             

 
في القبلي والبعدي امن الإنتاج متوسطي وجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين  يتضح من الجدول الساب  

لصالح ( 0701)أقل من عند مستوي دثلة وذلا  قسد الأجااء الصغيروليلا بالعمليات التي تد إجراء التعديلات ع
كنتيجة للعمليات التي تد  القسدبامن العمليات  انخااضا فيحدول  عليذلا يدل و ، التطبي  البعدي 

 .تطويرها 
 (1)جدول رقم 

 الخلف في قسم لتوضيح دلالة الفروق بين متوسطي زمن الإنتاج( ت)اختبار 

 لمتوسطا التطبي 
اثنحراف 
 المعياري

 ح.د
ت 

 المحسوبة
مستوي الدثلة 

 واتجاهلا
 75723 32787 القبلي

85 -6715 
دال لصالح البعدي 

 77763 33728 البعدي (0701)
 

 ( 6)جدول رقم 
 زمن الإنتاج  يلتوضيح الفرق بين متوسط "ويلكوكسن " اختبار نتايج 

 "لخلفا" في قسم

مجمو   التطبي 
 الرت 

سط متو 
 الرت 

 مستوي الدثلة العدد

 37775 122 القبلي  
 دال لصالح البعدي 88

 2772 83750 البعدي
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لصالح  قسد الخلفوجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين امن الإنتاج في  (6),(1)يتضح من الجدولين رقم 
مما ، ( 6715)المحسوبة ( ت)، حيل كانت قيمة ( ت)بالنسبة ثختبار ( 0701)أقل من البعدي عند مستوي دثلة 

لتؤكد علم ناا النتااج " ويل كوكسن " نتااج اختبار ت قد جاءو  ، أقل  ا  البعدي قد حق  امن الخلف قسديعني أن 
لقبلي مجمو  الرت  بالنسبة ل في حين كانالبعدي  خلفال قسدلصالح ( 8375)قدره رت  المجمو  علم  حصلتحيل 

(122. ) 
 

 (1)جدول رقم 
 خلفال بقسم المعدلةالعمليات  زمن لفروق بين متوسطيدلالة ا

 المتوسط الاختبار  العملية الإنتاجية
الانحراف 
 المعيارى

معامل 
 الخطأ

قيمة 
 ت

درجة 
 الحرية

 الدلالة

 مكواو بنس 
dart ironing 

 07162 07257 12773 قبلى
16772 5 * * 

 07086 07182 10 بعدى

 مللي بنس 

Dart top 
stitch 

 07176 77022 7377 لىقب
15777 5 * * 

 07028 17523 1776 بعدى
مللم  +ااوية الش  

 انم فليت +سالم
welt pocket 
corne+hem 

fleat 

 07363 07736 7277 قبلى

71706 5 * * 
 بعدى

70 07776 07073 

مللم علو   
 الش 

upper 
Pocket top 

stitch 

 07122 07357 25 قبلى

13727 5 * * 
 عدىب

27 0777 07116 

 عروو الجي  
 الخلاي

B. pocket 
buttonhole 

 07767 0787 70 قبلى

67016 5 * * 
 بعدى

16 07776 07073 

 تركي  بادج 
badge 

attaching 

 071 07725 7272 قبلى
28762 5 * * 

 07077 07727 73772 بعدى

 +مللم ال لر 
 عناية تكت

 07077 72777 75732 قبلى
20718 5 * * 

 0 0 7372 بعدى
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B. rise top 
stitch+c. 

label 

تركي  لوبسات  
 تعريش+ال لر

belt loops 
attaching 

 07113 07728 75 قبلى

16757 5 * * 
 بعدى

7178 071672 070225 

 (    0701)دال إحصاايا  عند مستو  )**(          

في القبلي والبعدي امن الإنتاج متوسطي ة إحصااية بين وجود فرو  ذات دثل يتضح من الجدول الساب  
لصالح التطبي  ( 0701)أقل من عند مستوي دثلة وذلا  العمليات التي تد إجراء التعديلات عليلا بقسد الخلف

 .ويدل ذلا إلم أن التعديلات التي تد إجراالا قد حققت انخااضا في امن العمليات بالقسد، البعدي 
 (1)جدول رقم 

 الأمام في قسم لتوضيح دلالة الفروق بين متوسطي زمن الإنتاج( ت)تبار اخ

 المتوسط التطبي 
اثنحراف 
 المعياري

 ح.د
ت 

 المحسوبة
مستوي الدثلة 

 واتجاهلا
 78770 26772 القبلي

21 - 2773 
دال لصالح البعدي 

 77762 21781 البعدي (0701)
 

 ( 9)جدول رقم 
 الأمام   في قسمزمن الإنتاج  يلتوضيح الفرق بين متوسط "ويلكوكسن " اختبار نتايج 

 التطبي 
مجمو  
 الرت 

متوسط 
 الرت 

 مستوي الدثلة العدد

 76727 120750 القبلي  
دال لصالح  27

 70735 152750 البعدي البعدي
لصالح  ادقسد الأموجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين امن الإنتاج في  (9),(1)يتضح من الجدولين رقم 
مما ، ( 2773)المحسوبة ( ت)، حيل كانت قيمة ( ت)بالنسبة ثختبار ( 0701)أقل من البعدي عند مستوي دثلة 

لتؤكد علم ناا النتااج " ويل كوكسن " نتااج اختبار ت قد جاءو  ، أقل  ا  البعدي قد حق  امن مادالأ قسديعني أن 
مجمو  الرت  بالنسبة  في حين كانالبعدي  مادالأ قسدلصالح ( 15275)قدره رت  المجمو  علم  حصلتحيل 

 ( 12075)لقبلي ل
 

 (82)جدول رقم 
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 الأمام بقسم المعدلةالعمليات  زمن دلالة الفروق بين متوسطي

 العملية الإنتاجية
 

الاختبا
 ر

المتو 
 سط

الانحرا
ف 
المعيار 
 ى

معامل 
 الخطأ

 قيمة ت

درجة 
الحر 
 ية

 الدلالة

 انم + عُمل تركي  جي  
coin pocket 
attaching 

 قبلى
7576 

0757
5 

0771
3 

11715 5 * * 

 7372 بعدى

0706
7 

0703
5 

 جي  امامم حياكة 
  (خارجم+داخلم)

sewing pocket ( in.& 
ex.) 

 7776 106 قبلى

0773
1 

1772 5 * * 

 077 70 بعدى

0706
7 

 جي  اماممبطانة  حياكة
 (خارجم+داخلم)

sewing pocket f.( 
in.& ex.) 

 قبلى
5172
3 

0761
8 

0733
3 

12723 5 * * 

 بعدى
25 

0718
2 

0708
6 

دوران +ردها +تركي  بتالت   
 بتالت 

fly fix.(2Stag.) & 
rounding  

 26 قبلى

1721
2 

0752
2 

11762 5 * * 

 27 بعدى

0772
5 071 

قال +تجمي  صدرين  
 كروتش

front assemb. + 
crotch clos. 

 0 0 26 قبلى

83723 5 * * 
 بعدى

3271
2 

0753
1 

0771
2 

 (                           0701)دال إحصاايا  عند مستو  )**(       

 
في القبلي والبعدي امن الإنتاج متوسطي وجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين  يتضح من الجدول الساب  

لصالح التطبي  ( 0701)أقل من توي دثلة عند مسوذلا  العمليات التي تد إجراء التعديلات عليلا بقسد الأماد 
 .ويدل ذلا إلم أن التعديلات التي تد إجراالا قد حققت انخااضا في امن العمليات بالقسد، البعدي 
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 (88)جدول رقم 
  التجميعفي قسم دلالة الفروق بين متوسطي زمن الإنتاج 

اثنحراف  المتوسط التطبي 
 المعياري

ت  ح.د
 المحسوبة

ة مستوي الدثل
 واتجاهلا

 17717 27771 القبلي
21 -7713 

دال لصالح 
 17725 37775 البعدي (0701)البعدي 

 
 ( 80)جدول رقم 

   لتجميعا في قسمزمن الإنتاج  يلتوضيح الفرق بين متوسط "ويلكوكسن " اختبار نتايج 

 التطبي 
مجمو  
 الرت 

متوسط 
 الرت 

 مستوي الدثلة العدد

 75718 226 القبلي  
 دال لصالح البعدي 27

 16726 275 البعدي
لصالح  قسد التجمي وجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين امن الإنتاج في  (80),(88)يتضح من الجدولين رقم 
مما ، ( 7713)المحسوبة ( ت)، حيل كانت قيمة ( ت)بالنسبة ثختبار ( 0701)أقل من البعدي عند مستوي دثلة 

لتؤكد علم ناا النتااج " ويل كوكسن " نتااج اختبار ت وقد جاء، أقل  ا  لبعدي قد حق  امنا التجمي  قسديعني أن 
مجمو  الرت  بالنسبة  في حين كانالبعدي  تجمي ال قسدلصالح ( 275)قدره رت  المجمو  علم  حصلتحيل 

 ( .226)لقبلي ل
 

 (83)جدول رقم 
 التجميع بقسمالعمليات المختلفة  زمن دلالة الفروق بين متوسطي

 المتوسط الاختبار  العملية الإنتاجية
الانحراف 
 المعيار 

معامل 
 الخطأ

 قيمة ت
درجة 
 الحرية

 الدلالة

عروو  أعلم ) فارماتورو 
 (حجر – الحااد

par tacking( top 
loop- crotch)  

 07132 07376 30 قبلى

782775 5 * * 
 07057 07178 72 بعدى

 (                           0701)ستو  دال إحصاايا  عند م)**(    
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في القبلي والبعدي امن الإنتاج متوسطي وجود فرو  ذات دثلة إحصااية بين  يتضح من الجدول الساب  
لصالح التطبي  ( 0701)أقل من عند مستوي دثلة وذلا  العمليات التي تد إجراء التعديلات عليلا بقسد التجمي 

 .ن التعديلات التي تد إجراالا قد حققت انخااضا في امن العمليات بالقسدويدل ذلا إلم أ، البعدي 
 

 (82)جدول رقم 
 بأقسامه الأربعلخط إنتاج البنطلون الرجالي دلالة الفروق بين متوسطي زمن الإنتاج 

اثنحراف  المتوسط التطبي 
 المعياري

ت  ح.د
 المحسوبة

مستوي الدثلة 
 واتجاهلا

 70725 387806 القبلي
715 -77717 

دال لصالح 
 17715 317122 البعدي (0701)البعدي 

) الكامل بأقسام  الأربعة وجود فرو  دالة إحصاايا  بين خط إنتاج البنطلون الرجالي يتضح من الجدول الساب  
( ت)القبلي والبعدي لصالح البعدي حيل كانت قيمة ( التجمي   –الأماد  –الخلف  –الأجااء الصغيرو 

مما يدل علم أن ( . 0701)وهي قيمة دالة إحصاايا  عند مستو  معنوية أقل من ( 77717)بة هي المحسو 
لخط القبلي لمتوسط امن الإنتاج إلم خاض امن الإنتاج حيل كان  تقد أد اي تد إحداالتال عديلاتالت
 ( .317122)بينما وصل في البعدي إلم ( 387806)

 : التوصيات

 .تحديل وساال وأسالي  وتقنيات العمل يتشجي  المنشآت الصناعية علتقديد الدعد المناس  ل - 1

 كااءتلـــاإجــراء المايـــد مــن الدراســـات التـــي تســتلدف تحســـين أن مــة التـــداول فـــي مصــان  الملابـــا الجــاهاو لرفـــ   -7
 .الإنتاجية وجعللا قادرو علم مواجلة التغيرات التي تطرأ علم حركة الصناعة بشكل سري  

ان  خلال المنتجات داخل المص البحل والتطوير في الدراسات التي تلتد بدراسة العمل وتطبيقلا علم التركيا علم -3
 .ودراسة الامن بأسلو  علمي من واق  خطوط الإنتاج مراحل التشغيل المختلاة 

 :ع دلمراجا
 

الصعوبات التي تواج  خطوط إنتاج مصان  الملابا الجاهاو ذات " أحمد حسني خطا - 1
كلية اثقتصاد  –"غير منشورو "رسالة ماجستير  -ج النمطيالإنتا

  1775 –جامعة المنوفية  –المنالي 
تاعيل دور عمليات الصيانة والمساعدات الانية في خاض امن    _________- 7

مجلة  –بحل منشور  "الإنتاج والتكلاة بمصان  الملابا الجاهاو
 –العدد الااني  –ر المجلد الراب  عش –علود وفنون دراسات وبحول 
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  7007إبريل  –جامعة حلوان 
طر  خاض امن الإنتاج من خلال دراسة الحركة داخل الأقساد "   _________- 3

 –مجلة علود وفنون  –بحل منشور  "بمصان  الملابا الجاهاو 
  7002ابريل  –العدد الااني  -المجلد التاس  –دراسات وبحول 

 –إدارو التدري  بشركة فستيا  –" المشرف الاعال"ورو مذكرات د خالد حسين قنديل- 2
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  ملخص البحث ملخص البحث 

  الملابس الجا زة الملابس الجا زة   علي خفض زمن تشغيلعلي خفض زمن تشغيل  الإنتاجالإنتاج  اتاتمتغير متغير بعض بعض تطوير تطوير ثر ثر أأ
فــي جميــ  مراحللــا  ا  مســتمر  ا  الإنتاجيــة التــي تتطلــ  تطــوير تعتبــر صــناعة الملابــا الجــاهاو مــن الصــناعات 

الجــاهاو جلــودا  ضــخمة فــي  مــن أجــل ذلــا تبــذل مصــان  الملابــا. حتــم يمكنلــا تحســين قــدراتلا التنافســية 
تخطيط وتنسي  خطوط إنتاجلا كي تحق  أعلم قدر من الإنتاجيـة فـي أقـل امـن ممكـن وبأقـل تكلاـة ممكنـة 

بالنســبة  منتجــاتايــادو الإنتاجيــة تعنــي ايــادو حجــد وكميــة الإنتــاج مــن الفمــ  التأكيــد علــم عنصــر الجــودو 
لــا مــن خــلال اثســتغلال الأماــل  للمــوارد المتاحــة للوحــدو الامنيــة للعمــل وبأقــل مــا يمكــن مــن التكــاليف وذ

 :وقد هدفت الدراسة إلي   والحصول علي أقصي العوااد من هذه الموارد
  علـــم ماكينـــات الحياكـــة لخاـــض امـــن العمليـــة وتحســـين  بعـــض التعـــديلاتالتعـــرف علـــي أاـــر

 . خط إنتاج البنطلون الرجاليإنتاجية 

 متاحة بقسد التشغيل تحقي  اثستاادو القصو  من الماكينات ال. 

  ايــادو الإنتاجيــة بمــا يحقــ  اثســتغناء عــن ســاعات العمــل الإضــافية لإنلــاء الطلبيــة فــي الوقــت
 .المحدد 

 العمل  ات الااادو التي يقود بلا لإنلاءتخايض الإجلاد الواق  علم العامل نتيجة الحرك. 

صان  تصدير الملابا التي تعتمد في وكانت عينة البحل عبارو عن خط لإنتاج البنطلون الرجالي بأحد م 
طريــ  بيانــات عــن الوتــد جمــ  ،  "”sectionsتخطــيط الماكينــات داخــل خــط الإنتــاج علــم ن ــاد الأقســاد 

للتعــرف علــم الأامنــة القبليــة والبعديــة لعمليــات اســتمارو تحليــل العمــل التــي تــد تصــميملا الايــارات الميدانيــة و 
 .الإنتاج داخل أقساد الخط 
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للعمليــات التــي تــد الرجــالي أامنــة إنتــاج البنطلــون متوســطي فــرو  دالــة إحصــاايا  بــين تــااج عــن وأســارت الن
 . لصالح التطبي  البعدي( التجمي   –الأماد  –الخلف  –الأجااء الصغيرو ) الأقساد الأرب   فيتطويرها 

SSuummmmaarryy  
TTHHEE  EEFFFFEECCTT  OOFF  DDEEVVEELLOOPPIINNGG  SSOOMMEE  PPRROODDUUCCTTIIOONN  VVAARRIIAABBLLEESS  

OONN  RREEDDUUCCIINNGG  TTHHEE  OOPPEERRAATTIINNGG  TTIIMMEE  
OOFF  TTHHEE  MMEENN  SS  TTRROOUUSSEERRSS  

 
Ready-made garments is one of the production of industries that require 
a continuous development in all stages to improve its competitiveness. 
For that ready-made garment factories do a considerable efforts in 
planning and coordinating the production lines to achieve the highest 
level of productivity in the least time possible and with the least possible 
costs, with an emphasis on quality. Increasing productivity means 
increasing the size and quantity of production of products for the work 
time unit and with the least possible cost and through the optimal use of 
available resources and obtain the maximum returns from these 
resources.   study aiming to:  

 identify the impact of some amendments to the sewing machines 
to reduce the processing time and improve the productivity of the 
production line of men's pants.  

 to make the maximum utilization of available machinery in the 
operating department . 

 increasing productivity so as to Releasing the additional work 
hours to finish order on time. 

  reducing the stress on the operator as a result of excessive 
movements which he does to finish his work. 
 

  The research sample was a production line of men's pants of one of the 
export garments factories, which depends on sections systems in  
machinery planning. data were collected through field visits and a form of 
work analysis that have been designed to identify the time-before and-
after of the production processes within the departments line.  
The results yielded a statistical function for the difference between the 
average of the men's pants production time in the for sections (small 
parts - back - front - assembly) for the after application. 

  
  
  
  
  
  


