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  ية في تغير تكاليف الخزين نتاجتأثير حجم الدفعة الإ
 ١دراسة تطبيقية

  الباحث رافد عبد المهدي جاسم  د فاتن فاروق صالح البدري.م.أ
  المستخلص 

یتألف من مجموعة من محطات العمل والتي یتم من خلالها تحویـل المـواد الأولیـة إلـى مـواد  نتاجإن نظام الإ
یة والتجمیعیـة لمنـتج تـم وضـع الخطـة لـه مسـبقا وهنالـك العدیـد نتاجدید من المراحل الإتامة الصنع بعد المرور بالع

ن تحدیـد حجـم الدفعـة للإ، نتـاجمن نُظم التصنیع مثـل ورش العمـل وخطـوط تـدفق الإ متعـدد المراحـل ووقـت  نتـاجوإ
همـة لتخفـیض مسـتویات المخـزو  عد من الأمور المُ ُ ن تحـت التصـنیع أكمال كل دفعة عند كل خط أو محطة عمل ی

المـواد  اسـتثمارإذ إن التقلیل من نسب التلـف یـؤدي الـى ، یةنتاجوأیضاً لتقلیل نِسب التلف الناجمة من العملیات الإ
مـواد ، مـواد أولیـة(بما یتناسب وسیر العملیـات بسلاسـة ودون تـراكم للمخـزون بكافـة أشـكاله  استثمارالأولیة أحسن 
صــدار الطلبیــة فضــلاً عــن تنفیــذ إ الــى تخفــیض كلــف الأعــداد والتهیئــة و ممــا یــؤدي ) تامــة الصــنع، نصــف مصــنعة

ففــي ، أنمــوذج عــام مــع حالــة خاصــة اســتعمالالخُطــة الموضــوعة علــى أكمــل وجــه وســنعرض فــي البحــث الحــالي 
عتبار ومدى تأثیر هذه النسب على حجـم الدفعـة الأنموذج العام تم أخذ نسب التلف عند كل محطة عمل بنظر الا

ســتبعاد أثــر نســب ادالــة التكــالیف الكلیــة للمنتــوج أمــا فــي الحالــة الخاصــة ففرضــنا نفــس الأنمــوذج ولكــن ب وبالتــالي
ومــدى تأثیرهـا فــي حجــم الدفعـة وبالتــالي دالــة ) أهمــال نســب التلـف(أي أن حجــم الدفعـة تُنــتج بــدون عیـوب ، التلـف

أن نسـب  بـافتراضالتلـف وتأثیراتهـا وذلـك  وأیضـاً تـم عـرض دراسـة تحلیلیـة لتبـاین تغییـر نسـب، الإجمالیةالتكالیف 
ومــن ثــم ، للمنتــوج الإجمالیــةالتلــف تكــون ثابتــة فــي كــل المراحــل وقیــاس مــدى تأثیرهــا علــى حجــم الدفعــة والتكــالیف 

  ).visual basic 6.0( صیاغتها وفق برنامج تم كتابته من الباحث مكتوب بلغة
Abstract 

The production system consists of a set of workstations and by which the 
conversion of raw materials into materials finished after going through several stages 
of production and aggregate product has been developing the plan in advance and 
there are many manufacturing systems, such as workshops and flow lines production 
where that determine the size of the payment of production multistage and time of 
completing each batch at every line or workstation is one of the important things to 
reduce inventory levels under industrialization and also to reduce the rates of damage 
resulting from the production processes as reducing the rates of damage leads to the 
Investment raw materials, the best investment commensurate with the conduct of 
operations smoothly and without accumulation of inventories in all its forms (raw 
materials, semi-finished, finished), leading to reduced cost setup and configuration / 
Issuance order as well as the importance of the implementation of the plan to the 
fullest destination and we'll show in the current research of Use model with a special 
case, in the model was taken ratios damage at all workstation into consideration and 
the impact of these ratios on the size of the payment and thus function total cost of the 
product while in the case of the same model, but excluding the impact of the 
proportion damage means that the size of the batch produced without defects (neglect 
proportion of damage) and the impact of rates of damage in the size of the batch and 
thus function overall costs, and has also been dealt analysis implicitly on the 
assumption that the rate of damage be fixed at all stages and measuring their impact 
on the size of the payment and the total cost of the product, and then formulated 
according to the program was written by the researcher visual basic 6.0 
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  الفصل الأول
  منهجية البحث

  المقدمة 
یتــألف نظــام التصــنیع مــن مجموعــة مــن محطــات العمــل والتــي تكــون مترابطــة لتنفیــذ عملیــات معینــة 
مثـــل خـــط التصـــنیع وخـــط التجمیـــع حیـــث أن هنالـــك فـــرق بـــین هـــذین الخطـــین إذ یعتبـــر الخـــط الأول خـــط 

یــة والمــواد النصــف مصــنعة إذ یتعامــل مــع المــواد الأول نتــاجالتصــنیع مــن الخطــوط المهمــة فــي عملیــة الإ
توصـل  هـو نتـاج مـا) خـط التجمیـع(أمـا الخـط الثـاني . يإنتاجالى المنتج التام الصنع عند كل خط  وصولاً 

منهـا خطـوط أحادیــة ،یــةإنتاجإلیـه الخـط الأول مـن عمــل فـي المراحـل التصــنیعیة إذ إن هنالـك عـدة خطـوط 
نـوع واحـد مـن المنتجـات  نتـاجهـا تجهیـز الخـط لإبـالخط أحـادي النمـوذج حیـث یـتم فی أحیانـاالمنـتج ویسـمى 

فــأن الخــط یعمــل بصــورة مســتمرة إلا إذا هــبط  الاعتیادیــةوفــي الأحــوال .ویكــون الطلــب علیــه مســتمر،فقــط
علــى هــذا الخــط ویتوقــف  نتــاجفینقطــع الإ) المنتجــات(علــى هــذه العناصــر موســمیاً مســتوى الطلــب أو كــان 

العناصـر وتسـمى أحیانـآ بـالخطوط متعـددة النمـاذج والتـي یجهـز  هنالـك خطـوط متعـددة وأیضـاً ، لفترة معینة
مجموعـة مختلفـة مـن العناصـر المتشـابهة فـي العملیـات وعلـى شـكل  إنتـاجفیها الخط بالشكل الـذي یسـمح ب

 ،دفعــات علــى أن یــتم ضــبط المكــائن بمــا یــتلائم والمســار التكنولــوجي لكــل عنصــر ینــتج علــى هــذا الخــط
نمــوذج جیــد وأكثـر مــن منتــوج  إنتـاجختلفـة إذ یجهــز الخــط بالشـكل الــذي یســمح بهنالــك الخطــوط الم اً وأیضـ

لضـعف نوعیـة  اً وتتخلل عملیات التصنیع الغیر تامة الصـنع نسـبة مـن المنـتج المعیـب نظـر . في وقت واحد
متعــدد المراحــل والــذي یـــدخل  نتـــاجوفــي الإ.وعیــوب جــودة المــواد المســـتخدمة فــي عملیــة التصــنیع نتــاجالإ

في أكثر من عملیة تصنیعیة وتجمیعیة إذ تظهـر هنالـك نسـبة مـن المعیـب عنـد كـل خـط تعـود لعـدة المنتج 
ـــة  ـــة المـــواد الأولی ـــى  إضـــافةأســـباب أهمهـــا جـــودة و نوعی ـــة والســـبب اال ســـتخدام المكـــائن القدیمـــة أو الحدیث

و تحتــاج الــى إذا كــان المنــتج ذو تركیبــة معقــدة  ة العــاملین فــي تصــنیع المنــتج خاصــةً الأخیــر هــو قلــة خبــر 
  .تلك التي تعتمد على العمل الیدوي البحت خاصةً یة و نتاجمهارة متمیزة لأنجاز هذه العملیات الإ

  مشكلـة البحث
التـــدویر وتـــأثیر ذلـــك علـــى تقلیـــل دالـــة التكـــالیف الكلیـــة وأن  دراســـة علمیـــة لعملیـــة إعـــادة التصـــنیع أو

ســتخدام فــي المراحــل القادمــة وذلــك غیــر صــالحة الایــة تكــون نتاجهنالــك العدیــد مــن المــواد أثنــاء العملیــة الإ
شـكلتنا الرئیسـیة هـي تـأثیر إعـادة  نتج خلال المرحلة أو في نهایة المراحل ولذلك فـإن مُ ود عیوب في المُ لوج

یـــة الأمثـــل وبالتـــالي دالـــة نتاجالتصـــنیع ودراســـة تـــأثیر نســـب التلـــف عنـــد كـــل مرحلـــة علـــى حجـــم الدفعـــة الإ
  .التكالیف الكلیة للمنتوج

  هدف البحث

 .دنى لأالحد ا إلىالتكالیف الكلیة للمنتوج  لأنموذج لتقلی استعمال - ١
 . یةإنتاجفضل حجم دفعة أتحدید  - ٢
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أظهار مدى تأثیر حجم الدفعة والتكالیف الكلیة للمنتوج بنسبة التلف عند كل مرحلة من مراحل  - ٣
 .وذلك عن طریق استعمال تحلیل ضمني للبیانات  نتاجالإ

  اناتأسلوب جمع البي
تــم جمــع البیانــات فــي هــذا البحــث وفــق مبــدأ المعاینــة الإحصــائیة فــي الشــركة العامــة لصــناعة البطاریــات 
والكــائن فــي الوزیریــة فیمــا یخــص الوحــدات التالفــة وأیضــا تــم الحصــول علــى البیانــات الأخــرى فیمــا یخــص 

  ا موضح في الجداول التكالیف والأسعار والكمیات المنتجة والمواد الأولیة من الشركة نفسها وكم
  الفصل الثاني 

  الجانب النظري 
  [3] [4] [5] [6]:نتاجمدخل الى عمليات الإ ٢-١

بمخــزون مــن المــواد  حتفــاظتلــك الشــركة بالا إدارةالقــرارات علــى مســتوى الشــركة قیــام  اتخــاذتتطلــب عملیــة 
بهــذا المخــزون  حتفــاظالاإن ، )منــتج تــام الصــنع(الأولیــة والمخــزون تحــت التصــنیع والمــواد التامــة الصــنع 

یــة ولكنهــا فــي نفــس الوقــت تعتبــر عملیــة مكلفــة وذلــك لأنهــا تفــرض نتاجالعملیــة الإ دامــةضــروري وحیــوي لإ
ــاً ، علــى الشــركة مبــالغ إضــافیة ومــن هنــا نشــأت الحاجــة للســیطرة علــى المخــزون بحیــث یكــون حجمــه كافی

إذ . لتكــالیف المرتبطــة بــه مــن جهــةٍ أخــرىا ارتفــاعیــؤدي الــى  یــة مــن جهــة ولانتاجالعملیــات الإ ســتمرارلا
یعــرف الخــزین بأنــه الكمیــات المحــتفظ بهــا مــن المــواد الأولیــة والمــواد النصــف مصــنعة والأجــزاء والأدوات 

نتاجوالسلع التامة الصنع والتي قامت الشركة بشرائها و  الاحتیاطیة فـالمواد الأولیـة یخصـص لهـا مخـزن ، هاإ
ُجنــب الشـــركة  یســمى بمخــزن المـــواد الأولیــة وهــو المخـــزون المعــد لتمویـــل عملیــات التشــغیل بالمصـــنع إذ ی

أخطــار عــدم إمكانیـــة الحصــول علـــى تلــك المــواد فـــي الأوقــات المطلوبـــة ممــا یــؤدي الـــى توقــف العملیـــات 
ُحمـــل الشـــركة خســـائر كبیـــرةنتاجالإ وكـــذلك الحـــال بالنســـبة للأجـــزاء الأحتیاطیـــة والمخـــزون النصـــف ، یـــة وی

صـــنع فلكـــل منهـــا م خـــزون خـــاص كمـــا إن هنالـــك مخـــزون خـــاص بالمنتجـــات الجـــاهزة یعمـــل علـــى تلبیـــة مُ
إن زیـــادة ، )٢-١(یــة وكمــا یظهــر فــي الشــكل نتاجالطلبــات ویســاعد فــي الحفــاظ علــى مســتوى العملیـــة الإ

مكن أن یولد عدة مشاكل للشركة منها   .الخزین الى حدٍ معین مُ
  .تلف في المواد المخزونة - ١
  .یمكن الإفادة منها في مجالاتٍ أخرى تجمید رؤوس أموال - ٢
  .رتفاع كلفة الخزین لبعض السلع والمواد نتیجة ركودها وعدم بیعهاا - ٣
  .ستعمال أنواع أو أصناف جدیدة نتیجة التقدم العلميا - ٤
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  .بالمخزون حتفاظحاجة الشركة الى بناء أو أیجار مباني خاصة لغرض الا -

 [8]یمثل أحد أشكال الخزین ) ٢-١(الشكل 
  [3] [7]أنواع الخزين ٢-٢

  :هنالك أنواع عدة من الخزین منها
یة التي نتاجفي العملیات الإ استعمالهاهي تلك المواد التي یتم شراؤها لغرض : خزین المواد الأولیة - ١

  ).مواد تامة الصنع(یتم تصنیعها الى سلع نهائیة جاهزة للتسویق 
صنعةخ - ٢ ها بعد وتحتاج الى بعض العملیات إنتاجهي تلك المواد التي لم یكمل : زین المواد النصف مُ

  .لإتمامهاالتصنیعیة 
هي السلع أو المنتجات النهائیة والتي تكون جاهزة للبیع أو التوزیع أو : خزین المواد التامة الصنع - ٣

  .الخزن
، عمل لأعمال الصیانة المختلفة وتكون على نوعینوهي المواد التي تست: الاحتیاطیةخزین المواد - ٤

  .سریعة الحركة أو بطیئة الحركة
 Inventory Costs([8] [7] [3](كلف الخزين  ٢-٣

  یوجد العدید من أنواع الكلف للمخزون وتكون على النحو التالي
  )Ordering Costs(كلف أمر الشراء  - ١
تعلق بطلب شراء المخزون وأجور نقله لحین المقصود بكلف أمر الشراء هي تلك التكالیف التي ت 
صدارهاستلامه وتعتمد تكلفة الشراء على كلف تثبیت الطلبیات ا وشراءها والشحن والفحص وصولاً الى  وإ
  .طلبیهحتساب هذه التكلفة على أساس القیمة النقدیة مقسوماً على أمر الشراء لكل اویجري ، ستلامهاا
  )Setup Costs(كلف التهیئة والأعداد  - ٢
وتعني كلف تهیئة ونصب المكائن والمعدات وذلك لأنه من البدیهي أن تكون المكائن متوقفة عن العمل  

كذلك كلف ، ضافة الى تكلفة التقنیین الذین یقومون بذلك العملخلال عملیة النقل والتهیئة والتنصیب بالإ
خرجات التي یتم الح، إعداد الطلبیة للمواد الأولیة صول علیها بعد عملیة النقل تكون بدایتها كما وأن المُ
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خرجات متضررة أو تالفة مما یؤدي الى ظهور كلف  مكن أن تكون بدایات هذه المُ تجریبیة أي أنهُ من المُ
  .جدیدة تُضاف الى كلف التهیئة والأعداد

  )Holding Costs(بالخزین  حتفاظكلف الا - ٣
المخازن  ي تتعلق بالمخزون في المستودعات أوبالخزین هي تلك الكلف الت حتفاظویقصد بكلف الا 

  .وتشمل هذه الكلف العناصر المختلفة ذات الصلة بالمخزون ومنها
ــــأمین والضــــرائب والا ــــروض والعوائــــد وكلــــف الت ــــدثارنســــبة الفائــــدة المصــــرفیة علــــى الق والتقــــادم والتلــــف  ن
وض البدیلـــة والمتعلقــــة والأضـــرار وكـــذلك كلــــف المســـتودعات أو المخـــازن كمــــا وتشـــمل أیضـــاً كلــــف القـــر 

وتحســب هــذه التكــالیف علــى ، ها فــي المشــاریع الأخــرىاســتثمار الأمــوال فــي المخــزون بــدلاً مــن  اســتثمارب
  .للمفردة الواحدة المخزونة بالسنة الواحدة حتفاظأساس كلف الا

عبر عن كلف الا   یلي بالخزین من خلال ما حتفاظویمكن أن یُ
Ch = Cp  Cw  

ن   وإ
Ch  :سنة/وحدة /دینار(بالخزین للوحدة الواحدة  حتفاظتمثل كلف الا.(  
Cp  : سنة/دینار(تمثل كلف الجزاء.(  
Cw  : سنة/وحدة /دینار (تمثل كلفة عملیات الخزین للوحدة الواحدة( 
  )Shortage Costs) (العجز(كلف نفاذ الخزین  - ٤

علــى الكمیــة المخزونــة فــي المســتودعات أو  هــي تلــك الكلــف الناجمــة عــن الحــالات التــي یزیــد فیهــا الطلــب
وتكلفـة ) فقـدان العائـد المتوقـع مـن عملیـة البیـع(وتشمل هذه الكلف على تكلفة فقـدان فـرص البیـع ، المخازن

ــالعقود المبرمــة معهــا الإخــلالالــى الغرامــات التــي تــدفعها الشــركة بموجــب  بالإضــافةفقــدان الزبــائن  وأن ، ب
الوسـیلة التـي تسـتعملها الشـركة فـي التعامـل مـع هـذا النـوع مـن الكلـف إذ یـتم مقدار كلف النفاذ تعتمـد علـى 

أولاُ دراســـة التكـــالیف التـــي تظهـــر مشـــابهة الـــى كـــون المخـــزون یخضـــع لحالـــة الطلـــب المرتـــد أو المرتجـــع 
)Back Order( ، وأیضـاً تعتمـد تكلفـة نفـاذ المخـزون علـى حجـم الكمیـة لسـد حاجـة الـنقص فـي المخـزون

وقــد تكــون تكــالیف غیــر منظــورة ، الزمنیــة التــي تســتغرقها عملیــة توریــد الكمیــات الــى المخــازن وعلــى الفتــرة
یصـعب  وغالبـاً مـا، وفقـدان الشـركة لسُـمعتها) Profit(مما یـنجم عنـه فقـدان الـربح  نتاجمثل كلف توقف الإ

  .تقدیر هذه الكلف وذلك لتداخل عوامل كثیرة تكون مؤثرة على أداء الشركة
  [10] [9] [4]التدویر إعادة التصنیع أومفهوم  ٢- ٤

عـادة  منتجـات  نتـاجكمـواد خـام أو لإ اسـتعمالهاإعادة التدویر هو عملیـة فصـل المـواد مـن سـیل المخلفـات وإ
إذ یظهــر فــي بعــض تلــك ، جدیــدة، كــذلك یوجــد إعــادة تــدویر للمــواد تامــة الصــنع والمــواد النصــف مصــنعة

لــذا بــرزت الحاجـة الــى إعـادة التــدویر وحسـب نــوع المنــتج ، یقالمـواد عیــوب ممـا یجعلهــا غیـر جــاهزة للتسـو 
معالجـة بعـض المـواد فـي مراحـل معینـة  بالإمكـانإذ ، وحسب نوع المواد الأولیة الداخلة في عملیة التصنیع

ن لإعـادة التـدویر أهمیــة ، مـن نقطــة بدایـة التصــنیع ابتـداءبـدلاً مـن إعــادة تـدویرها كلیــاً  وبیئیــة،  اقتصـادیةوإ
خلفـات  استخلاصهافر المواد الخام الجدیدة التي یتم فهي تو  من مـوارد الطبیعـة وكـذلك یقلـص مـن حجـم المُ
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عضـلة  زدیـاد اسـتنزاف المـوارد غیـر المتجـددة و ابالنسبة للصناعة فإن أحد التحدیات حالیاً هو التعامـل مـع مُ
خلفات والتلوث البیئي سـتكمال الـدوائر المغلقـة ااث أو سـتحداالفكرة الجوهریـة لإعـادة التـدویر هـي ، كمیة المُ

 ،)٢-٢(ســـتعمالها أو تصــنیعها وكمـــا یظهــر بالشـــكل اســتفادة مــن المنتوجـــات والمخلفــات وذلـــك بإعــادة للا
ن نجاح أي شركة یعتمد على تقلیـل نسـب المعیـب و  ظهـار المنـتج بأفضـل صـورة وذلـك مـن خـلال تقلیـل إ وإ

إلا أن ، اق موحــد بــین الخبــراء علــى مكونــات الكلــفیوجــد أتفــ إذ لا، نســب المعیــب وبالتــالي تقــل التكــالیف
التصــنیف الأكثــر قبــولاً هــو المــنهج الــذي یقســم الكلــف الــى ثلاثــة أقســام وخاصــة تلــك التــي تــرتبط بكلــف 

  :الجودة وكمایلي
 .كلف منع أو تقلیل المعیب - ١
 .كلف تقویم النوعیة - ٢
 .المعیب نتاجالكلف الخاصة بالإ - ٣

ة المنتوج إحدى تكالیف تقویم المنتج والتي تؤثر بشكل كبیر على إذ تعتبر تكالیف السیطرة على جود
  .للمنتجات الإجمالیةالتكالیف 

نتج هي كمایلينتاجالمراحل الإ   یة التي تُنفذ فیها إجراءات السیطرة على جودة المُ
عملیة  اللاحقة أثناء الانحرافاتیة لمنع نتاجقبل البدء بالعملیات الإ اعتمادهاویتم :السیطرة الأولیة  - ١

التصنیع على المواد الأولیة والتي تنشأ بسبب عدم مطابقة المواصفات المعتمدة للمواد الأولیة الداخلة في 
 .صناعة المنتجات أو الأجزاء النصف مصنعة

یة للتأكد من مطابقة إنتاجیة أو بعد كل مرحلة نتاجوتُعتمد أثناء تنفیذ العملیات الإ:السیطرة التنفیذیة  - ٢
 انتقالالنوعیة ومعالجتها أثناء العملیة التصنیعیة لمنع  الانحرافاتیر المعتمدة والكشف عن تنفیذ المعای

 .المنتج المعیب الى المراحل اللاحقة
قبل نقلها الى المخازن المخصصة ) التامة الصنع(وتتم على المنتجات الجاهزة :السیطرة النهائیة  - ٣

المستهلك مما یساعد على تعزیز سمعة الشركة ورصانة  الى المعیبةالمنتجات  انتقالللتسویق وذلك لمنع 
 .منتوجاتها

   
  [4]أنواع ودورات إعادة التدویر  )٢-٢(الشكل 
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  [4]أوالتدویر أنواع إعادة التصنیع ٢- ٥
   ):Product Recycling(إعادة تصنیع أوتدویر المنتوج  )١

الكامـــل أو المكونـــات  نتـــاجالإالجدیـــد ویمكـــن تطبیقهـــا علـــى  نتـــاجو تُعتبـــر حـــلاً ضـــروریاً وبـــدیلاً للإ
  :یلي والأجزاء وكما

عادة  - 1 نیانه والقیمة العالیة لهُ بعد صیانته أو تطویره وإ ُ إعادة تدویر المنتوج مع المحافظة على شكله وب
  . ستخدامهُ لنفس الوظائف والمهام أو غیرهاا
دخال مكوناته وأجزائه لعملیة الإ - 2 والتجمیع ویعتبر هذا النوع  نتاجإعادة تدویر المنتوج بعد تفكیكه وإ

  .أقل قیمة من النوع السابق
  ):Material Recycling(إعادة تصنیع أوتدویر المواد ) ٢

في صناعات مماثلة أو ) إعادة التدویر(حیث تتم الأستفادة من المواد الداخلة في صناعة أي منتوج 
  :مراعاة شروط حمایة البیئة كالآتي مختلفة بعد فصل المواد الداخلة في صناعته عن بعضها البعض مع

   .كمواد تشغیل واستخدامهاإعادة تدویر المواد من خلال إعادة تصنیعها   - ١
عالجتها كیمیائیاً أو حراریاً أو یدویاً لتصنیع مواد خام جدیدة  - ٢   .إعادة تدویر المواد من خلال مُ
  التدوير أو  التصنيع همية إعادةأ
ن أهمیة إعادة تدویر     المواد في مجموعة من النقاط أهمها تكمُ
  .الموارد المتاحة على أفضل وجه استثمارستنزاف الموارد الطبیعیة و االحد من   -١
  .ستهلاك من خلال إطالة عمر المنتوجتقلیل الا  -٢
  .ستهلاك من خلال إعادة التصنیعتقلیل الا  -٣
 .یةنتاجالرفع من كفاءة العملیات الإ خلالستهلاك من تقلیل الا  -٤
 .یةنتاجر الطاقة من خلال التقلیل من العملیات الإتوفی  -٥
 .حمایة الأراضي المستعملة كمكبات لرمي النفایات من خلال التقلیل من المخلفات  -٦

العملیات  إدارةوردت في مجال  نتاجنالك مفاهیم متعددة لتخطیط الإه:  نتاجمفهوم تخطيط الإ
  منها نتاجوالإ
ُشیر الباحث  - ١ هو إعداد طریقة أو أسلوب لتحقیق متطلبات  نتاجط الإالى أن تخطی) Nilland(ی
 .نتاجالإ
عرفان تخطیط الإ) Garrett & Silver(أما الباحثان  - ٢ ُ والسیطرة علیه على أنهُ عبارة عن  نتاجفی

ن جمیع أنشطة الدورة  عین وإ ستهلكین عن طریق جدول مُ تسلیم المنتجات أو الخزین التام الصُنع الى المُ
  .تعتمد على التخطیط والتنسیق والسیطرة الى أن یتم تحقیق الهدف التصنیعیة یجب أن

یتــألف نظــام التصــنیع مــن مجموعــة مــن محطــات العمــل والتــي تكــون مترابطــة لتنفیــذ عملیــاتٍ معینــة  
نــتج تــم وضـــع  بنــاء والتجمیــع أو آلات الفحـــص علــى المــواد الأولیــة والأجـــزاء الفرعیــة لمُ مثــل المكننــة أو ال

ســـبق  نتــــاجونُظــــم الإ نتـــاجاً وهنالــــك العدیــــد مـــن نظــــم التصــــنیع مثـــل ورش العمــــل وخطــــوط الإالخطـــة لــــهُ مُ
نــتج تــام الصُــنع بعــد المــرور بالمراحــل  نتــاجإذ أن دور نُظــم الإ، المســتمر هــو تحویــل المــواد الأولیــة الــى مُ
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ختلفةنتاجالإ نـتج تـام الصُـنع كـي یـتنتاجإذ یتم في نهایة العملیة الإ، یة المُ م تسـلیمهُ الـى الزبـائن یة تسلیم المُ
  .من مراحل وأنواع عدیدة نتاجولهذا السبب یتألف نظام الإ

   Types Of Production Lines([8][6](یةنتاجأنواع الخطوط الإ ٢- ٦
  :الى ثلاثة أقسام هي نتاجتُقسم خطوط الإ

 )Single Component Lines(خطوط أحادیة العناصر  - ١
نفرد أو نوع واحد فقط من المنتوجات أو یعد هذا الخط من الأنواع الكلاسیكیة  المتخصصة بأنموذج مُ
ه منتج واحد نمطي نتاجوذلك لإ (Single Product Line)كما یُطلق علیه خط المنتوج المنفرد 

تشابه واحد منفرد من  أنموذج إنتاجالكبیرة المحددة ب نتاجهذا النوع من الخطوط مع حجوم الإ ویتلاءم، مُ
  ا النوع من الخطوط بمجموعة من الصفات منهاالمنتوجات ویمتاز هذ

 .ينتاجكلف الخط الإ بامتصاصثبات الطلب على المنتوج بالشكل الذي یسمح  - أ 
 .تسلیم الطلب خلال مدة  قصیرة -ب 
 .هیكل المنتوج محدد بنوع واحد ویختلف عن المنتوجات الأخرى - ج 
 .تجمیع المنتوج یتطلب مكائن ومعدات ضخمة وثقیلة - د 
 .المخصص لخط التجمیع یكون محدد (Setup Time)داد وقت التهیئة والإع - ه 

 )Lines For Multiple Of Components(خطوط متعددة العناصر  - ٢
والتي یجهز فیها الخط بالشكل ) multiple models lines(وتسمى أحیاناً بالخطوط متعددة النماذج 

على شكل دفعات على أن یتم مجموعة مختلفة من العناصر المتشابهة في العملیات و  إنتاجالذي یسمح ب
نتج على هذه الخطوط ُ   .ضبط المكائن بما یتلائم والمسار التكنولوجي لكل عنصر ی

 )Mixed Modle Lines(الخطوط المختلطة  - ٣
ویتمتــع هــذا   أنمــوذجین أو أكثــر مــن المنتجــات فــي وقــت واحــد إنتــاجإذ یجهــز الخــط بالشــكل الــذي یســمح ب

  :الخط ببعض الصفات ومنها 
  . رة أكبر من دقیقةوقت الدو  - أ 
  . وقت التسلیم طویل -ب 
  ).عائلة المنتوج(المنتجات متشابهة نوعاً ما مع بعضها  - ج 

ـــى  ـــدم ســـیتم التطـــرق ال ـــة الإ اســـتعمالوممـــا تق ـــاجأنمـــوذج فـــي حال إذ ســـیتم أخـــذ ، المتعـــدد المراحـــل نت
تلـف عنـد كــل الأنمـوذج عنـد الحالـة العامـة مـع أخـذ بنظـر الأعتبـار حالـة خاصـة لبیـان مـدى تـأثیر نسـب ال

  .یةنتاجمرحلة من المراحل الإ
ستعمل  ٢-٧  [12]الأنموذج المُ

أن تتــوفر مجموعــة مــن الشــروط الضــروریة   نتــاجي یتوجــب قبــل البــدء بعملیــة الإنتــاجفــي النظــام الإ
  ومن أهم هذه الشروط هي، لبدء العملیة بشكل صحیح وسلیم

  .نتاجات العمل قبل البدء بعملیات الإتهیئة وأعداد المواد الأولیة وتوزیعها على محط: أولاً 
عداد المكائن والمعدات وحسب طبیعة المنتج المصنع: ثانیاً    .تهیئة وإ
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 نتــاجعلــى هاتــان العملیتــان ســتظهر لنــا تكــالیف أخــرى هــي تكــالیف الأعــداد والتجهیــز وأن معــدل الإ وبنــاءا
)P ( هو أكبر مـن معـدل الطلـب)D( ،یسـمى  نتـاجتـرة الإوسـیظهر هنالـك مخـزون یتـراكم خـلال ف) مخـزون

ســـاعد هــذا المخـــزون فــي بعـــض الأحیــان مـــن تلبیــة الطلـــب خــلال فتـــرة التوقــف والـــذي ) تحــت التصــنیع ُ وی
ـــى  ـــالي یســـاعد عل ، نتـــاجإذ یجنـــب الشـــركة التوقـــف التـــام للإ، العمـــل فـــي المحطـــات الأخـــرى اســـتمراربالت

ن الهـدف الأسـاس مـن المخـزون تحـت ، اتبتنفیـذ الطلبیـ للالتزاموبالتالي الحفاظ على حسن أداء الشركة  وإ
بالكمیــات المناســبة  حتفــاظالمختلفــة مــع الا نتــاجالتصــنیع هــو ســلامة وتــدفق المــواد المنتجــة بــین مراحــل الإ

  وسیكون من الضروري تعریف بعض الرموز التي تُستعمل في الأنموذج إذ إن. یةنتاجبین الخطوط الإ
 ) :( المعیب في المرحلة تمثل نسبة)i.(  
)hC :(بالخزین للمنتج التام الصنع لكل وحدة واحدة حتفاظتمثل كلفة الا.  

)( iC : (في المرحلة ) التصنیعیة(تمثل كلفة العملیةi(  
)pC :(تمثل كلفة الجزاء لكل وحدة واحدة.  
)wC :(تمثل كلفة عملیات الخزین للوحدة الواحدة.  
)D :(نتاجتمثل معدل الطلب خلال فترة الإ.  
)N :(بعد إعادة تدویر التالف من المواد نتاجتمثل عدد دورات الإ.  
)P :(نتاجخلال فترة الإ نتاجتمثل معدل الإ.  
)Q :(تمثل حجم الدفعة خلال الدورة.  
)iS :( تمثل كلفة الإعداد في المرحلة)i (لكل دفعة.  
)sit :(في المرحلة  نتاجتمثل الوقت المستغرق للإ)i (لكل دفعة.  

ي یتم معالجتها ضمن نتاجم تحدیدها في الخط الإبأن المواد المعیبة والتي ت افترضنافي الأنموذج الحالي 
وعلى ضوء هذا السیاق ستواجهنا ، یة فوراً بدلاً من أن تكرر هذه العملیة مرة ثانیةنتاجنفس الدورة الإ

 نتاجإذ یتم مقارنة مخزون الإ، یخص مستوى المخزون یة وخاصةً مانتاجصعوبة في تفسیر العملیات الإ
  ).٢- ٣(وعلى النحو المبین في الشكل  للمنتج المعیب وغیر المعیب

  
  ]١٢[  نتاجمقارنة لسلوك المخزون المعیب وغیر المعیب في الإ) ٢- ٣(شكل 

 



  

 ٢٨٣

ــنقط) ABY(المثلــث ) ٢-٣(الشــكل  خѧѧلالمــن  إذ یشــیر الــى حالــة مثالیــة مــن ، یظهــر بشــكل خــط مُ
یبـین تـراكم المخـزون الأجمـالي خـلال المرحلـة ) BXEF(أمـا المضـلع ، معیب إنتاجالمخزون عندما یظهر 

عادة تصنیع التالف نتاجالأولى للإ أي معـدل تجدیـد  [P(1-β)-D]المیـل بمقـدار ) BX(إذ یمثل الخـط ، وإ
بنســبة مــن النقطــة ) t1(هــا خــلال الفتــرة الزمنیــة إنتاجویــتم ، صــافي المــوارد عنــدما تكــون هنالــك مــواد معیبــة

)B ( الــى المیــل)XE (شــیر المیــل الــى حالــة مــن إعــادة تصــنیع المــواد المعیبــة خــلال الفتــرة إذ ی)t2 ( إذ لا
) BA(والمـوازي الـى الخـط المـنقط ) EX(ویمثـل المیـل ، خلال إعـادة التصـنیع نتاجیوجد مواد تالفة ویتم الإ

  ).P-D(الى معدل تراكم المخزون على المیل المنقط  للفترة 
والذي یشیر الـى مسـتوى المخـزون الفعلـي خـلال ) DXEF( المضلع) ٢-٣(ویظهر أیضاً من الشكل 

1,0( نتــاجمــن دفعــة التصــنیع خــلال فتــرة الإ الانتهــاءإذ یــتم ، دورة واحــدة t ( ًإنتــاجوالتــي تتضــمن أیضــا 
عالجة المواد المعیبة خلال فترة إعادة التصنیع والتي تتمثل بالفترة ، مواد معیبة ]ویتم مُ 211 , ttt  ].  
مكننـا بـدلاً مـن ذلـك القـول ، وتكـون إعـادة التصـنیع منفصـلة نتـاجنوعـان فـي عملیـات الإ ھنالѧكیوجد  ُ وی

عـادة التصـنیع لـــ ) 1t(أن المـواد تُنـتج متاخمــة لوحـدات الوقــت  أن  افترضــناحیـث ، وحــدات/ زمـن) 2t(وإ
وبعبــارةٍ ، الخــاص بهــا الاهتمــامأثنــاء عملیــة إعــادة التصــنع بســبب الدقــة فــي العملیــة أو لا تُنــتج مــواد تالفــة 

  .زمن/ وحدات) 2t(مثالیة خلال  إنتاجأخرى سیكون لدینا عملیة 
  الفرضیات الأساسیة  ٢-٧-١
  .یةنتاجالطلب ثابت خلال العملیات الإ  - ١
  .الطلبثابت ویكون أكبر من معدل  نتاجمعدل الإ - ٢
  .تكون ثابتة في كل دورة) التالف(نسبة المعیب  - ٣
  .نتاجلایوجد معیب خلال إعادة الإ - ٤
  .یةنتاجكلفة الفحص تهمل عند المراحل الإ - ٥
  .یةنتاجتنفیذ جمیع الطلبیات وحسب الخطة الإ - ٦

  ذو الدورة الواحدة وكما یلي نتاجتستعمل في نظام الإ فرضیتانوهنالك 
  .تكون ثابتة في كل دورة للفترة التخطیطیة للمنتج نتاجینة خلال عملیة الإنسب المعیب لمرحلة مع: أولاً 
عدل الإ:  ثانیاً    .أو بعضها یكون متساوي نتاجفي كل مرحلة من مراحل الإ نتاجمُ
  )Setup Costs(كلف الأعداد   ٢- ٧- 2

كلیــة لـــ  یــة خــلال الــدورة تُفتــرض بــأن هنالــك كلــف إعــدادإنتاجكلــف الإعــداد المطلوبــة فــي كــل مرحلــة 
)n (ــة العامــة 1(، مــن المراحــل فــي الحال

sK ( فــي الــدورة التــي تتــألف مــن كلــف الإعــداد)iS ( للمرحلــة
)i(،)n،.....،2،1=i ( على مدى الفترة التخطیطیة)/( QD   ن    وإ

   1.............)/(
1

1 



n

i
is SQDK     
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  )Processing Costs(كلف العملیات  ٢- ٧- ٣
متعــدد المراحــل المــواد التالفــة یمكــن أن تنــتج فــي أي مرحلــة ویمكــن إعــادة تصــنیعها  نتــاجفــي نظــام الإ

یــة نتاجإذ نفتــرض أن هنالــك نسـبة مــن المعیــب فــي أحــدى المراحــل الإ، ضـمن نفــس الــدورة وفــي أي مرحلــة
إذا كــان ، رات لكـن قــد تكـون مختلفـة عـن تلـك فـي المراحـل الأخـرىویفتـرض أن تكـون ثابتـة فـي جمیـع الـدو 

، )β(نرمـــز لهـــا بـــالرمز ) i(دورة ونســـبة المعیــب المنتجـــة فـــي المرحلـــة /حجــم الدفعـــة المخطـــط لهـــا وحـــدات
  .وصولاً الى الكمیات التي تنتج بصورة جیدة في نهایة المرحلة والتي تتمثل بالآتي

   Qn

i i )1(
1 

    
ن     ,…,n   i= 1,2,3وإ

1(في الدورة  الكلیةكلفة التجهیز 
pK ( تتـألف مـن تكـالیف التجهیـز فـي جمیـع المراحـل فـي الـدورة فـي

إذ ، أما بالنسبة الى المواد المعیبة فیعاد تصنیعها ضـمن أي مرحلـة فـي إطـار الـدورة الواحـدة، الحالة العامة
مـن المراحـل هـي )n(وبالتـالي فـإن تكلفـة التجهیـز الكلیـة لــ . ل مرحلةهي نفسها في ك) Q(أن كمیة الدفعة 

)1
pK (وتعطى حسب المعادلة التالیة  

 2............)(
11

1 



n

i
i

n

i
ip CDDlQQCK  

  كلف الاحتفاظ  بالخزین للمنتجات تامة الصنع ٢- ٧- ٤
عـدل الإ الخـزین لكـل مرحلـة مـن هـو دائمـاً أعلـى مـن معـدل الطلـب وقـد تـم بنـاء  نتـاجمـن المعلـوم أن مُ

مجمـوع ، وتسمى أیضاً كلفة حمل الخزین وتعتمـد علـى معـدل المخـزون فـي مراحـل مختلفـة، نتاجمراحل الإ

I(كلف حمل الخزین في الدورة 
k 1

یتكون من معدل المخزون فـي جمیـع المراحـل مضـروب فـي معـدل  )
مكن التعبیر عن  ُ المعدل التراكمـي لمعـدل المخـزون فـي جمیـع المراحـل فـي وحدة كلفة حمل الخزین والذي ی

1(ومعــدل المخــزون للمنتجــات تامــة الصــنع فــي الــدورة ، وحــدة كلفــة حمــل الخــزین/ زمــن / الــدورة 
gI ( لـــ

)n (من المراحل ویعطى من خلال المعادلة التالیة:  

 3.........
)1(

))1((
2
1

)1)....(1(
})1({

........
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})1({})1({
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


  

  ) β=  0)( صفر( نتاجوتبلغ نسب التالف في بدایة الإ
مكن توضیحها في المعادلة التالیة    وهكذا فإن كلف حمل الخزین من المنتجات یُ

      4.........11
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K 
  

تراكمة عند إعادة تصنیع المنتجات المعیبة ٢- ٧- ٥   التكالیف المُ
عـــ إضѧѧѧافیةإعـــادة تـــدوبر المـــواد التالفـــة للمنتجـــات المعیبـــة یـــؤدي الـــى تكـــالیف  ُ ن التـــالف ی اد تصـــنیعهُ وإ

ـــة العامـــة ـــدورة فـــي الحال ـــة الواحـــدة یتـــراكم  ،ضـــمن نفـــس ال ـــة فـــي نظـــام المرحل عالجـــة المـــواد المعیب ـــد مُ وعن
والتجهیــز الكلــي لكلفــة الــدورة ، المخــزون مــن الســلع التــي تــم إعــادة تــدویرها ممــا یــؤدي الــى تكــالیفٍ إضــافیة
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ـــى المخـــزو  ـــألف مـــن تكـــالیف إعـــادة التصـــنیع بالأضـــافة ال ن الأضـــافي لتكـــالیف الحمـــل لجمیـــع الواحـــدة یت
  .المراحل في الدورة

)a ( كلف معالجة إعادة التصنیع)Rework Processing Costs(  
نتج في كل  ُ عاد تصنیعها  وحدات مرحلةی ُ إذ أن كلفة  ،من المراحل) n(لكل من المواد التالفة والتي ی

مكن كتابتها كما بالشكل التالي  .المعالجة في كل دورة یُ
1

i

n

i
iCQ



 ، وعلیه فإن كلفة إعادة

1(التصنیع في فترة التخطیط 
rK (تعطى كما في المعادلة التالیة  

   5...............
11

1
i

n

i
ii

n

i
ir CDDlQCQK 



   

)b (بالخزین المعاد تصنیعه  حتفاظكلف الا(Rework Inventory Carring Costs)  
   نتاجمراحل المختلفة لعملیات الإإعادة تدویر المخزون في ال) ٢- ٤(في الشكل  یظهر

  
بین إعادة تدویر المخزون في المراحل المختلفة ) ٢-٤(الشكل  ُ   ]١٢[ی

 خزینال 1Iمكن حسابه كما یلي   :في المرحلة الأولى یُ
  2/1111 dp tthI  وحیــث إن أقصــى مســتوى للخــزین المتــراكم هــ    ,/11 PQDPh  

عادة التصنیع في المرحلة الأولى ھو اللازم لإ نتاجن وقت تشغیل الإوأ ,/11 PQt p   
العاطل في المرحلة الأولى ھو  نتاجوالإ  .// 111 PDQDPDht d   

 وأن، بةتمثل إعادة التصنیع في وقت واحد ووقت الأستھلاك للمنتجات المعی) pt1( وإن dt1  ھي
 وإن، فقط الأستھلاك الصرف والوقت المتبقي لإعادة تصنیع المواد المعیبة

    ,/&/ 111 PDQDPtPQt idp    

والوقت الكلي لأعادة التصنیع وأستهلاك تلك المواد هو      DQPDQDPPQtt dp /// 1111 1
  

1. ھو) i(وأن مجموع المخزون في المرحلة ،وھكذا
2
1 22

D
Q

P
DI i

i








  وبالتالي فأن متوسط

ذُكر  ومن خلال ما) DlQ(من المراحل خلال فترة التخطیط ) n(المخزون للمواد المعاد تصنیعها لـكل 
   أعلاه نحصل على التالي
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

  

عاد تصنیعها یتم التعبیر عنها كما یلي  كلفةوبالتالي فأن    حمل الخزین من المواد المُ

   



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ihr QPDC

n
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21 7.................../1
2
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  

  )Total Cost(التكلفة الكلیة   ٢- ٧- ٦
یمكن الحصول علیها بواسطة تلخیص التكالیف الفردیة التي وردت في  TC(Q)أن أجمالي كلفة النظام 

  . (7)&(5),(4),(2),(1)المعادلات 
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  )Optimality(الأمثلیة  ٢- ٧- ٧
مكـن أن  ُ عبـر عنهــا بالمعادلـة الأ تظھѧѧری ُ إذ یــتم أشـتقاق المعادلــة بالنســبة  TC(Q)مثلیـة بســهولة والتــي ی

ثلـــــــى مـــــــن حجـــــــم الــــــــدورة ) Q(الـــــــى  صـــــــفر نحصــــــــل علـــــــى القیمـــــــة المُ ) ( Q(ومـــــــن ثـــــــم مســـــــاواتها بال
  0/  QQTC  (وكما یلي  

   


















 
























 




n

i
ih

n

i

k
k

n

i
ih

n

n

i
i

P
DC

P
DCS

Q
D

Q
QTC

1

2

1
1

11
2

01
2
1

11
2
1



  

ثلى    لمعادلة التالیةمن خلال ا)  Q(*و یتم الحصول على الكمیة المُ

  
 9.....

111

2

2
1 11

1*















 






 






 



n

i i
i

k k
n

i ih

n

i i

P
D

P
DC

SnD
Q


  

  )Special Case(حـــالة خاصة  ٢- ٧ - ٨
عتبـر نظـام الإ ُ ً وضـعاً  نتـاجفي هذه الحالة ی یـتم دون تصـنیع مـواد تالفـة إذ فـي  نتـاجوذلـك لأن الإ مثالیѧا

لـف  ویمكـن التعبیـر عنهـا مـن خـلال عملیـة مثالیـة وخالیـة مـن نسـب الت نتـاجهذا الأنموذج تُعتبر عملیـة الإ
  المعادلة التالیة
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  الفصل الثالث
  )الجانب العملي( 

وهـو أحـد تشـكیلات الشـركة العامـة لصـناعة البطاریـات والتابعـة ،مـن معمـل بطاریـات البیاناتتم جمع  
قبــل الباحــث مكتــوب بلغــة الفجــوال  لــوزارة الصــناعة والمعــادن وبعــد تحلیــل البیانــات ببرنــامج تــم إعــداده مــن

   .بیسك وظهرت النتائج  كما هو مبین بالجداول التالیة
  )٣ -١(النتائج الخاصة بحساب الكلف والموضح بالجدول  - ١

  لكل بطاریة نتاجیبین تكالیف الإ)  ٣ - ١(جدول ال
  
  
  ت

السعر حسب   أنواع البطاریات
  الشركة

  )بالدینار(

  )عامة والخاصة الحالة ال( السعر حسب الانموذج 
حجم دورة 

الإنتاج حسب 
  الحالة العامة

التكالیف 
حسب الحالة 

  العامة
  )بالدینار(

حجم دورة 
الإنتاج حسب 

الحالة 
  الخاصة

التكالیف 
حسب الحالة 

  الخاصة
  )بالدینار(

١ 6XW10R ٤١٢٨٢  ٨  ٤٢١٦٦  ١٠  ٤٥٠٠٠  
٢  6XNF-9P-RC ٤٤١٣٥  ٩  ٤٥١١٧  ١٠  ٥٠٠٠٠  
٣  6XNF-10P-RC ٥١٨٠٩  ٨  ٥٢٩١١  ١٠  ٥٦٠٠٠  
٤  A120  ٧٨٨٩٠  ٨  ٨٠٦٥٩  ١٠  ٩٠٠٠٠  
٥  6XTF219P-RC ٩١٧٦٣  ٨  ٩٣٨٤٧  ١٠  ١٠٦٠٠٠  
٦  A65  ٤٧٨٠٠  ٩  ٤٨٧٣٠  ١٠  ٥٤٠٠٠  
٧  6XNF21-9R ١٣٥٨٧٤  ٨  ١٣٨٨٨١  ١٠  ١٥٣٠٠٠  
  ٥٤٣٨٤  ٨  ٥٥٥٨٣  ١٠  ٦١٠٠٠ 6XNF11Rدجلة   ٨
٩  A120 ٨٥١٨٨  ٨  ٨٧٠٧٦  ١٠  ٩٦٠٠٠  
١٠  6XTFZ21-3R 117000 ١٠٤٩٩٣  ٨  ١٠٧٠٠٥  ١٠  
١١  6XCS-13R ٦٣٣٢٧  ٨  ٦٤٧٤٢  ١٠  ٧٢٠٠٠  

  إعداد الباحث: الجدول 
  تحليل النتائج 

بالحالـــة (مــن خــلال الجــدول أعــلاه یتضـــح أن هنالــك تبــاین بــین ســـعر الشــركة والأنمــوذج المســتعمل  - ١
 ).العامة والحالة الخاصة

تبعـة فـي أكثـر كفـاءة ) العامـة والخاصـة(أثبتـت النتـائج بـأن الأنمـوذج بالحالـة  - ٢ مـن السیاسـة السـعریة المُ
 ).٣-١(الشركة من ناحیة تقلیل التكالیف وكما هو موضح بالجدول  

مــن ناحیــة ) بالحالـة العامــة(أكثــر كفـاءة مــن الأنمــوذج ) بالحالــة الخاصــة(بینـت النتــائج بــأن الأنمـوذج  - ٣
 ).٣-١(تقلیل التكالیف وكما هو موضح بالشكل 

فـي الحالـة العامـة  نتـاجفـي الحالـة الخاصـة أقـل مـن حجـم دورة الإ نتاجلإأثبتت النتائج بأن حجم دورة ا4- 
 .)٣-٤(وذلك بسبب أستبعاد نسب التلف وكما هو واضح بالشكل 

النتائج الخاصة  لتحلیل تباین تغییر نسب التلف وتأثیراتها على حجـم الـدورة والتكـالیف الكلیـة عنـدما تكـون 
0.01 =β  
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  β= 0.01عندما تكون  یمثل النتائج): ٣ - ٢(الجدول 
  
  
  ت

  
  

  أنواع البطاریات

  
السعر حسب 

  الشركة
  )بالدینار(

  )الحالة العامة والخاصة ( السعر حسب الانموذج 
حجم دورة 

الإنتاج حسب 
  الحالة العامة

التكالیف حسب 
  الحالة العامة

  )بالدینار(

حجم دورة  
الإنتاج حسب 
  الحالة الخاصة

التكالیف حسب 
  الحالة الخاصة

  )بالدینار(
١ 6XW10R ٤٢٢٩١  ٨  ٤٢٧٠٩  ٩  ٤٥٠٠٠  
٢  6XNF-9P-RC  ٤٩١٥٨  ١٠  ٤٩٩٣٤  ١٢  ٥٠٠٠٠  
٣  6XNF-10P-RC ٥٣٠٦٥  ٨  ٥٣٥٨٥  ٩  ٥٦٠٠٠  
٤  A120 ٨٠٩٨٨  ٨  ٨١٨٢٤  ٩  ٩٠٠٠٠  
٥  6XTF219P-RC ٩٤٣٣١  ٨  ٩٥٣١٦  ٩  ١٠٦٠٠٠  
٦  A65 ٤٩٠٩٦  ٩  ٤٩٤٣١  ٩  ٥٤٠٠٠  
٧  6XNF21-9R ١٣٩٤٤٧  ٨  ١٤٠٨٦٧  ٩  ١٥٣٠٠٠  
  ٥٥٧٩٦  ٨  ٥٦٣٦٢  ٩  ٦١٠٠٠  6XNF11Rدجلة   ٨
٩  A120 ٨٧٣٩١  ٨  ٨٨٢٨٣  ٩  ٩٦٠٠٠  

١٠  6XTFZ21-3R  117000 ١٠٥١٣٩  ٨  ١٠٦٢٢٩  ٩  
١١  6XCS-13R ٦٥٠٣٤  ٨  ٦٥٧٠٢  ٩  ٧٢٠٠٠  

  إعداد الباحث: الجدول 
  تحليل النتائج

 ). ٣- ٢(أظهرت النتائج تأثیر نسب التلف في التكالیف الأجمالیة للمنتوج وكما موضح بالشكل  - ١
الحالة (أعلى من السعر في الأنموذج ) الحالة العامة(بینت النتائج أن السعر في الأنموذج  - ٢

وبذلك نستنتج أن الحالة الخاصة هي أفضل من الحالة العامة من ناحیة تقلیل التكالیف وكما ) الخاصة
  β= 0.05عندما تكون ).٣- ٢(هو واضح في الجدول 

  β= 0.05ا تكون یمثل النتائج عندم) ٣ - ٣(جدول ال
  
  
  ت

  
  

  انواع البطاریات

السعر 
حسب 
  الشركة

  )بالدینار(

  )الحالة العامة والخاصة ( السعر حسب الانموذج     
حجم دورة 

الإنتاج حسب 
  الحالة العامة

التكالیف حسب 
  الحالة العامة

  )بالدینار(

حجم دورة الإنتاج 
حسب الحالة 

  الخاصة

التكالیف حسب 
  الحالة الخاصة

  )یناربالد(
١ 6XW10R ٤٠٧٦٠  ٨  ٤٢٢٠١  ١١  ٤٥٠٠٠  
٢  6XNF-9P-RC  ٤٤٢٦٢  ١٠  ٤٧١٦٨  ١٤  ٥٠٠٠٠  
٣  6XNF-10P-RC ٥١١٧٦  ٨  ٥٢٨٥٢  ١١  ٥٦٠٠٠  
٤  A120  ٧٧٧٨٣  ٨  ٨٠٦٦٤  ١١  ٩٠٠٠٠  
٥  6XTF219P-RC ٩٠٥١٤  ٨  ٩٣٩٠٨  ١١  ١٠٦٠٠٠  
٦  A65  ٤٧١١٩  ٩  ٤٨٧٤٣  ١١  ٥٤٠٠٠  
٧  6XNF21-9R ١٣٤٠٦٨  ٨  ١٣٨٩٦٥  ١١  ١٥٣٠٠٠  
  ٥٣٦٥٩  ٨  ٥٥٦١٢  ١١  ٦١٠٠٠ 6XNF11Rدجلة   ٨
٩  A120  ٨٤٠١٢  ٨  ٨٦٨٨٣  ١١  ٩٦٠٠٠  
١٠  6XTFZ21-3R 117000 ١٠١١٣٢  ٨  ١٠٤٦٤٧  ١١  
١١  6XCS-13R ٦٢٤٧٩  ٨  ٦٤٧٨٣  ١١  ٧٢٠٠٠  

  إعداد الباحث: الجدول 
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ییر عند تحلیل تباین تغ) الحالة العامة(یبین التباین بین حجم الدورات في الأنموذج ) ٣ -٤(الشكل 
  نسب التلف

  
  انإعداد الباحث: الشكل

  لفصل الرابع ا
  والتوصيات  الاستنتاجات

أكثــر كفــاءة مــن ناحیــة السیاســة الســعریة المتبعــة لــدى ) العامــة والخاصــة(أن الأنمــوذج فــي الحالتــان  - ١
 . الشركة لتقلیل التكالیف

 . ن ناحیة تقلیل التكالیفم) بالحالة العامة( أعلى كفاءة من الأنموذج) بالحالة الخاصة(الأنموذج  - ٢
تـــأثر حجـــم الدفعــــة والتكـــالیف الكلیـــة بنســــب التلـــف إذ أثبتــــت النتـــائج تغیـــر حجــــم الدفعـــة والتكــــالیف  - ٣

إذ یظهـــر هــــذا الفـــرق جلیـــاً عمـــا كــــان علیـــه حجـــم الدفعــــة ، نســـب التلـــف بــــین محطـــات العمـــل بـــاختلاف
 .والتكالیف في التحلیل العام

نســب  اســتبعادن حجــم الدفعــة فـي الحالــة العامــة وذلـك بســبب حجـم الدفعــة فــي الحالـة الخاصــة أقــل مـ - ٤
.                                                                                                                            التلف

التكــالیف  ارتفــاعنســب التلــف وبالتــالي  بازدیــادتــأثر حجــم الدفعــة بنســب التلــف إذ یــزداد حجــم الدفعــة  - ٥
  . الكلیة للمنتوج

   .لفعدم تأثر حجم الدورة في الحالة الخاصة  وذلك بسب استبعاد نسب الت - ٦
ــة التكــالیف  نتــاجهنالــك علاقــة بــین حجــم دورة الإ - ٧ ــأثیر حجــم الدفعــة علــى دال ونســب التلــف وبالتــالي ت

وبالتــالي ) ٠.٠١(حجــم الدفعــة الــى أدنــى مســتویاتها عنــدما تكــون نســبة التلــف تســاوي  یــنخفضإذ ، الكلیــة
 ارتفــاعفعــة وبالتــالي نســبة التلــف أرتفــع حجــم الد ارتفعــتإذ كلمــا ، ســعر المنــتج والعكــس بــالعكس انخفــاض

 .سعر المنتوج
 ). الحالة العامة(وذلك من خلال  نتاجالإهنالك تباین في حجم دورة  - ٨
  التوصـيات ٤ -٢
  .  نتاجالاهتمام بجودة المواد الداخلة في الإ  - ١
ممـا یتوجـب التحـدیث  نـدثارمن خلال المعاینة المیدانیة تبین أن بعض الخطوط تعاني مـن القـدم والا  - ٢

  .یرهاعلیها وتطو 
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بالخطــة الموضــوعة للمنتجــات إذ تبــین مــن خــلال زیــارتي المیدانیــة للمخــازن أن هنالــك  الالتــزامعــدم   - ٣
تامـة (أمـوال مجمـدة  رؤوسنسبة كبیرة مـن البطاریـات لـم تسـوق ممـا أدى الـى تقادمهـا وأعتُبـرت مـواد تالفـة 

  ).الصنع
لعـاملین فـي دورات تخصصـیة خاصـة من خلال إشراك ا) البشریة المواردخبرة (تطویر الكادر العملي  - ٤

ُحقق المواصفات القیاسیة والمصنعیة نتاجبالإ  .والسیطرة النوعیة للحصول على منتوج ی
نتج الوطني  - ٥  . تقلیل أو منع الأستیراد من المناشئ الردیئة وتشجیع المُ
نتجـــات الشـــركة اســتخدام  - ٦ منتوجـــات إذ إن الدعایـــة ل، وســـائل الدعایـــة والإعـــلان لتعریـــف المــواطنین بمُ

  . الشركة تكاد أن تكون معدومة
 المصادر

  صادر العربية الم
متعــدد المراحــل مــع تطبیــق  نتــاجي الأمثــل فــي الإنتــاجتحدیــد الحجــم الإ، م٢٠١٢"محمــد خالــد ، أحمــد -١

 دارةرســالة ماجســتیر فــي علــوم بحــوث العملیــات مقدمــة الــى كلیــة الإ" عملــي فــي وزارة الصــناعة والمعــادن
  .غدادجامعة ب والاقتصاد

ــــدر عــــدنان ، أمیــــر -٢ ــــاجأســــتخدام البرمجــــة الدینامیكیــــة لحــــل مشــــكلة جدولــــة ،م ٢٠٠٧" حی متعــــدد  إنت
رســالة ماجسـتیر فــي علــوم بحــوث العملیـات مقدمــه الــى كلیــة " المراحـل لماكنــة منفــردة لكلـف خــزین متغیــرة 

  .جامعة بغداد ،والأقتصاد دارةالإ
جامعــة " سلســلة التوریــد إدارةثــة للمخــازن والمشــتریات الحدی دارةالإ، م٢٠١٠"عبدالســتار محمــد ، العلــي -٣

 الأردن الطبعة الثالثة -الیرموك
" إعـــادة التـــدویر كـــأداة لحمایـــة البیئـــة دورهـــا ومتطلبـــات نجاحهـــا،م ١٩٩٦"الـــدین أســـامة نـــور، الفزانـــي -٤

  .طرابلس ١٢٥٨٠ص ب  للالكترونیاتالشركة العامة 
ـــد، م١٩٧٧، المعـــزاوي -٥ ـــاجملیـــات فـــي مجـــال الإبحـــوث الع"الســـلام  علـــي عب دار " والتخـــزین والنقـــل نت

 .بیروت لبنان، العلوم الحدیثة
الطبعــة الرابعــة مكتبــة "  والعملیــات  نتــاجالإ إدارة" م٢٠١٢عبــد الكــریم محســن ، صــباح مجیــد، النجــار -٦

 .الذاكرة للطباعة والنشر
 .م مقدمة في بحوث العملیات١٩٨٨، عدنان شمخي، ضویة سلمان، حسن -٧
وزارة " الهندسـیة  دارةبحـوث العملیـات لـلإ" ،م١٩٨٥جمیـل حنـا ، محمد كامل علیوة، بكرمازن ، عادل -٨

 ، الجامعة التكنولوجیة، التعلیم العالي والبحث العلمي
نــتج صـناعي متعــدد "زهیــر حسـن ، عبـداالله -٩ تقلیــل نسـب التلــف بـأقتراح إعــادة توقـع محطــات الفحـص لمُ

 .م٢٠٠٩، بابل/المعهد التقني " الأجزاء
دار الكتــب للطباعــة  /"یــةنتاجوأقتصــادیات العملیــات الإ إدارة-الهندســة الصــناعیة"عــادل ، الملــكعبــد  - ١٠

  .م٢٠٠٠الطبعة الأولى -جامعة البصرة/ والنشر



  

 ٢٩١

  جنبية المصادر الأ
11.Abdullah .konak & Michael .r. bartolacci . & Bzzalel gavish " dynamic 
programming approach for batch sizing in a multi-stage production process 
with random yields" applied mathematics and compuation ,(1399-
1406),218,(2011) 
12.Bhaba.r.s & Jamal a.m.m ,& Sanjay .m "optimal batch sizing in a multi-
stage production system with rework consideration " European journal of 
operation research Elsevier science (915-929) ,184,(2008) 
13.Buscher U., & Lindner G," Optimizing a production system with rework 
and equal sized batch shipments" Computers and Operations Research 34(2); 
515-535 ,(2007) 
14.Cardenas-Barron L.E. (2009)," Economic production quantity with rework 
process at a single-stage manufacturing system with planned backorders" 
Computers & Industrial Engineering 57; 1105-1113,(2009). 
 


