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 تصـًـيى ويــحـاكاج سهسهح انتجـهـيض الانكترونيح

 أيـاس  1يـعـًم    –دساسـح حـانح في انـشـشكح انـعـايـح نهـصـناعـاخ انـصـىفيح 

 أزهار زٌن العابدٌن علً                    اح مجٌد النجارالدكتور صبأ. م.      
 كلٌة الإدارة والاقتصاد -قسم إدارة الأعمال

  جامعة بغداد            
 الدستخهص

تهدف سلسلة التجهٌز إلى تحقٌق التزامن بٌن عملٌات الشركة وعملٌات المجهزٌن لتحقٌق 
. كما تتضمن سلسلة التجهٌز التنسٌق لمواد والخدمات مع طلبات الزبائنانسجام تدفق المعلومات وا

وتلبٌة طلبات الزبائن ة بٌن العملٌات الأساسٌة فً الشركة مثل تحرٌر الطلبٌات للمواد الأولٌ
. تناولت هذه الدراسة تصمٌم نظام سلسلة التجهٌز الالكترونٌة كمدخل حدٌث وأداة لتخفٌض والشراء

. نة بهدف تحقٌق المٌزة التنافسٌةالكلف وأوقات الانتظار وتحسٌن الإنتاجٌة وزٌادة السرعة والمرو
جرٌت من قبل الباحث ُُ أٌار التابع للشركة العامة  1ٌن لمعمل من خـلال الزٌارات المـٌدانٌة التً أَ

عدٌتللصناعات ال ُُ ، فقد تلمست الباحثة العدٌد من المشاكل المتعلقة صوفٌة وقائمة الفحص التً أَ
بتوقف الإنتاج وعدم انتظام تدفق المواد والمعلومات بٌن الزبائن والمعمل والمجهزٌن وعدم انتظام 

لتلف خلال ، وارتفاع مستوٌات اتاج بطانٌة الاكرٌلٌكسبوعٌاً لإنصرف المواد الأولٌة شهرٌاً وأ
. فضلاً عن وجود العدٌد من العملٌات الورقٌة المتعلقة بالإنتاج والشراء والخزن عملٌات الإنتاج

، ولهذا فان هذه الدراسة قـد جـاءت لتضـع أسس النقل التً لا تضٌف قٌمة للمنتوجوالتجهٌز و
 .ةة فً تبنً سلسلة التجهٌز الالكترونٌــنظرٌة وتطبٌقٌة تساعد عٌنة الدراس

ABSTRACT 
Supply Chain Management (SCM) attempts to a create a 

synchronization of the firm’s processes and those of the supplier to match 

the flow of materials, services, and information with the customer 

demand. Due to its importance, the SCM has become inevitable to modern 

companies. Therefore this research work has been conducted to set a 

theoretical and applied basis to assist the 1 AYAR factory in adopting the 

Electronic Supply Chain (e-SC).  To accomplish that the searchers applied 

many tools such as: quantitative and qualitative analysis, process analysis, 

Visual Basic software, Monte Carlo Simulation to simulation the designed 

supply chain to compare its performance against the actual performance 

of the current supply chain at the factory.  The analysis conducted in this 

research revealed the performance criteria obtained from the simulation 

runs were better than the actual criteria. Based on the results of this 

research, the searchers suggest that the factory should think about 

adopting an e-SC to improve its competitive priorities. 
 ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

 البحث مستل من رسالة ماجستٌر

 الدقذيح 
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ٌعتبر موضوع إدارة سلسلة التجهٌز من المواضٌع المستمدة من الماضً وٌظهر ذلك فً قصة 
ٌعرف لها  ولم نبً الله ٌوسف علٌه السلام مع ملك مصر حٌنما رأى فً المنام رؤٌا أهالته وأفزعته

قَـالَ المِلكُ أنً أرى سَبَع بقرات سَمانٍ ٌأكلهن سَبع تفسٌراً قال تعالى:  بسم الله الرحمن الرحٌم ))
ا تعَبٌرون ا المَلأَ أفَتٌونً فً رٌؤٌاي إنعجافُ وسَبَعَ سَنبلـتٍ خُضر وأخُر ٌابَسات ٌٍأٌه ٌَ  ((كٌنٌتم للرُؤ

 . (43صدق الله العظٌـم  )سورة ٌوسف :
فسرها النبً  بعد أن )ق. م( عام 5555قبل حوالً  ه أول وأخر رؤٌا دقٌقة بالتارٌخ أيهذكانت 

سنٌنَ دَأبَاً فَما حَصَدتم فذروٌهُ  قَالَ تَزرعٌون سَبَع:  بسم الله الرحمن الرحٌم ))ٌوسف )ع( قال تعالى
ن ماقدِمتٌم لهٌَن إلا قَلٌلًا ممِا ثُم ٌأتً من بعد ذلك سَبعٌ شِدادٌ ٌأكٌل .سُنبلهِ إلا قلٌلاً مِما تأكلون فً

ٌَعصروُن نَ. ثم ٌأتً مِن بَعد ذَلك عامٌ تُحصنوٌِ  (( صدق الله العظـٌم)سورة فٌه ٌغاثٌ الناسٌ وفٌه 
 (.47،48،49:ٌوسف

إذا تأملنا هذا التنبؤ فأن تفسٌر الرؤٌا ٌدعو إلى حصر وتجمٌع المخازن والمواد والقٌام بزرع 
، إذ تشهد خلالها رخاءاً كبٌراً ثم ٌعقبها سبع سنوات لمدة سبع سنواتفً مساحات كبٌرة  الحبوب

. ولكننا سنقوم بخزن وتوزٌع كل ر فً المواد ٌؤدي إلى غٌاث الناسعجاف وشحة ونفاد كبٌ
عام )ق.م(  تم تسجٌل  5555. فقبل  عد المطلوب للإٌفاء بطلبات الناسالمنتجات الغذائٌة فً المو

 . تجهٌز والتوزٌعق أهمٌة الخزن والوتوثٌ
.. ووسط تغٌر القوى فً بٌئة الأعمال الحدٌثة عملت التكنولوجٌا الحدٌثة فً الألفٌة الجدٌدة

. ومن اجل دخول حلبة التنافس بنجاح سٌحتاج تحداث فرص جدٌدة للأعمال الحدٌثةعلى اس
والتنبؤ الدقٌق المدٌرون فً كل الصناعات إلى التعاون مع المجهزٌن والزبائن فً عملٌات التخطٌط 

. وتحتاج المنظمات إلى القٌام بإدارة فعالٌات التجهٌز والشراء والتصنٌع والتوزٌع لتحدٌد التجهٌزات
. كما إن تقدٌم المنتوج إلى ا وخدماتها التً تقدمها لزبائنهاوالخدمات بشكل فاعل وناجح لمنتجاته

شركاء الملائمٌن ذات اثر عظٌم على الزبون والتعرف على المجهزٌن الملائمٌن وتعزٌز الثقة مع ال
 . الشركة وأدائها الحاضر والمستقبلأعمال 

لذا فأن هذه الدراسة تهدف فً جوهرها إلى تطبٌق مبادئ إدارة سلسلة التجهٌز الالكترونٌة 
( وذلك عن طرٌق ، الزبائن، المجهزون، الشركةبٌن الشركاء فً السلسلة )المعمللتحقٌق التكامل 
الحالٌة التً ٌعانً منها  سلة التجهٌز الالكترونٌة للقضاء على العدٌد من المشاكلتصمٌم نظام سل

 . المعمل
وتستمد هذه الدراسة أهمٌتها من ضرورة مواكبة التغٌٌر الذي ٌشهده العالم وكذلك من حداثة 

 المنطلقات الجدٌدة بموضوع إدارة سلسلة التجهٌز على المستوٌٌن النظري والتطبٌقً.

 انـذساسـح  يـشـكـهح 
إن لتأثٌرات العولمة مظاهر عدٌدة  تفرض على المنتجٌن فً الكثٌر من الأحٌان البحث عن 
طرائق جدٌدة لتحسٌن الموقف التنافسً عبر التركٌز على إدارة سلسلة التجهٌز للمشاركة والتفاعل 

ٌة وتصمٌم مابٌن المصنع والمجهزٌن والموزعٌن وذلك لتحسٌن عملٌات وطرائق التجهٌز التقلٌد
نظام سلسلة التجهٌز من اجل التنسٌق والتعاون مابٌن الشركاء من خلال تفعٌل سلسلة التجهٌز 

. وتوصف إدارة سلسلة التجهٌز من بالمعلومات والمواد بصورة سرٌعة الكترونٌاً لتزوٌد المصنع
التدفق المندمج الموضوعات الحدٌثة فً الأدب الإداري ومن خلال إدارتها للأنشطة التً تتعامل مع 

للمواد والمعلومات من مجهزي المواد الأولٌة إلى المخازن ثم التصنٌع والنقل والتوزٌع إلى الزبون 
 النهائً.

أٌار( لوحظ بأن هناك  1ومن خلال نتائج المسح الأولً للشركة والمعمل عٌنة الدراسة )معمل 
ولٌة الأساسٌة فً توقٌتاتها وخصوصا توقفات بالعملٌات الإنتاجٌة ناتجة عن عدم تجهٌز المواد الأ

، وذلك لأتباع طرائق وإجراءات تقلٌدٌة فً الاكرلٌك التً تستورد من الخارج بالنسبة لمادة غزول
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تجهٌز وشراء المواد الأولٌة  الأمر الذي ٌؤدي الى تأخٌر تبادل المعلومات  حول أتمام عملٌات 
 :ى ذلك إلىبة لتلك الطلبات مما أدالطلب والتجهٌز والاستجا

عدم انتظام صرف المواد الأولٌة شهرٌاً وأسبوعٌاً لإنتاج بطانٌة الاكرٌلٌك وحسب الخطة  .1
الإنتاجٌة وذلك ناتج عن ضعف التخطٌط لسد نقص المخزون الداخل فً كل مرحلة تصنٌعٌة 

 . لتسرٌع تسلٌم النقوصات من الموادمما ٌؤدي إلى زٌادة المصارٌف 

 .ارٌخ وضع الطلبٌة وموعد استلامهاتطول فترات الانتظار بٌن  .2
ارتفاع مستوٌات التلف خلال عملٌات الإنتاج وفً المنتجات النهائٌة ٌعود لاستلام مواد أولٌة  .3

 .ستخدام البدائل من مجهزٌن آخرٌنغٌر مطابقة للمواصفات الفنٌة أو ا

زٌن والزبائن كثرة المعاملات الورقٌة المستخدمة فً التعامل بٌن الشركة والموزعٌن والمجه .4
 . 

 .عمل والشركة والمجهزٌن والزبائنتعثر عملٌات التوزٌع والاتصالات بٌن الم .5
 -:تقدم ٌمكن صٌاغة الأسئلة الآتٌة وفً ضوء ما

 هً الأداة أو الطرٌقة التً ٌمكن أن تساعد المعمل فً الاستفادة من  ما
 ؟ ة التجهٌزالتطبٌقات الالكترونٌة لسلسل

 أن تسلكه الشركة وعٌنة الدراسة للاستفادة من  هو الطرٌق الذي ٌجب ما
 ؟ سلة التجهٌز وتفعٌلها الكترونٌاً المزاٌا المتحققة من تشكٌل وتصمٌم سل

 أهــًـيح انــذساســح 
تستمد هذه الدراسة أهمٌتها من كونها تركز على مفهوم جدٌد ٌشارك فً تكامل كل العناصر 

لانتظار زٌع والتسلٌم بشكل كفوء لتخفٌض أوقات االتً تخلق قٌمة فً التجهٌز والتصنٌع والتو
، وتزوٌد المنتج بالمعلومات والمواد بأسرع وقت من اجل تقدٌم منتجات وأوقات الدورة الإنتاجٌة

كما ستساهم الدراسة من خلال تصمٌم السلسلة فً تحقٌق  ودة عالٌة ولتحقٌق طلبات الزبائن.ذات ج
( بما ٌساعد عٌنة الدراسة فً ٌن و المجهزٌن والزبائنوالموزع التكامل بٌن الشركاء )المصنع

. وستمهد هذه الدراسة اٌضا الطرٌق لتكٌٌف بٌئة كالٌف الإنتاج وتحقٌق رضا الزبونتخفٌض ت
المعمل لاستخدام نظام التبادل الالكترونً للبٌانات بوصفه أداة لإدارة سلسلة التجهٌز الكترونٌاً مما 

ٌؤدي إلى تحقٌق المٌزة لوقت المحدد وتحقٌق رضا الزبائن مما ٌمكن المعمل من التسلٌم فً ا
 .التنافسٌة

 أهــذاف انـذساســح 
 -ٌلً: تهدف هذه الدراسة الى ما

أٌار للوقوف على امكانٌة  1تصمٌم نظام سلسلة التجهٌز الالكترونٌة ومحاكاتها فً معمل  .1
 .ء المعمل من خلال محاكاة السلسلةتحسٌن ادا

رة سلسلة التجهٌز فً التكامل والتخطٌط والسٌطرة على تدفق المواد من تطبٌق مبادئ إدا .2
 .نع والموزعٌن والزبائن فً الشركةالمجهزٌن والمخازن والمص

السٌطرة على المخزون والمحافظة علٌه بمستوى ملائم للمحافظة على استمرار العملٌات  .3
 .لإنتاجٌة وتحقٌق الخطة الإنتاجٌةا

 

 عينح نهذساسح  ششكح انعايح نهصناعاخ انصىفيحأياس انتاتع نه 1يبرساخ اختياس يعًم  
،   الصوفٌة عٌنة للدراسة التطبٌقٌة أٌار التابع للشركة العامة للصناعات 1ٌعود اختٌار معمل 

 : ب الآتٌةللأسبا
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، ومن اجل البحث عن البطانٌات المتداولة فً الأسواق ٌعانً المعمل حالٌاً من صعوبة منافسة .1
دة للحصول على مٌزة تنافسٌة مما ٌجعل من تصمٌم سلسلة التجهٌز والتركٌز على طرائق جدٌ

 .ا موضوعاً ٌستحق الاهتمام والبحثأدارته

، وذلك لان تكنولوجٌا نتاج قٌاساً بالبطانٌة الصوفٌةٌتمتع المعمل بقدرة عالٌة وسرعة فً الإ .2
 .تكنولوجٌا النسٌج للصوف الطبٌعً الغرز ارخص من

رباح المعمل ، إذ كانت فً السابق تمثل أمربحة مقارنة بالبطانٌة الصوفٌة معملإن منتجات ال .3
 .اح، والمعمل حالٌاً ٌفتقر إلى تحقٌق تلك النسبة من الأرب% من أرباح الشركة55

 ينهج انذساسح  
نظراً لما ٌمتاز به هذا المنهج  (Case Study)اعتمدت هذه الدراسة على منهج دراسة الحالة 

 .امل للمشكلة التً ٌواجهها المعملصٌلً وتحلٌل شمن وصف تف

 أدواخ انذساسح 
 -:ت مختلفة فً الوصف والتحلٌل منهااعتمد الباحثان على أدوا   

بهدف عرض خطوات إنتاج البطانٌة  Operations Analysis تحلٌل العملٌات .1
 .لانشطة التً لاتضٌف قٌمة للمنتوجوتحدٌد ا مخطط العملٌةالاكرلٌك باستخدام 

استخدام الحاسوب فً تصمٌم سلسلة تجهٌز الكترونٌة وكذلك تصمٌم الوثائق  .2
 . Excessالالكترونٌة المتبادلة مابٌن شركاء سلسلة التجهٌز باستخدام برنامج 

لتشغٌل النظام  (Monte Carlo Simulation)استخدام أسلوب محاكاة مونت كارلو .3
عاٌٌر الأداء من المحاكاة مع معاٌٌر المقترح لقٌاس أداء سلسلة التجهٌز ثم مقارنة م

 Visual)الأداء الفعلٌة التً حصل علٌها الباحثان من الشركة باستخدام برنامج  )

Basic 6 – VB6. 

استخدام قائمة الفحص لجمع بٌانات لتحدٌد الفجوة ولتقٌٌم قدرات الشركة لتبنً  .4
نتائج قائمة الفحص هذه  . ولابد من الإشارة إلى إنسلة التجهٌز وتفعٌلها الكترونٌاً سل

 .ان فً تشخٌص مشكلة الدراسة أٌضاً ساعدت الباحث

 يفهىو إداسج سهسهح انتجهيض/ الجانة اننظشي
                                         ((SCM ManagementThe Concept of Supply Chain  

ٌعنً تجهٌز ( ـ Supply: )التجهٌز زاءإن إدارة سلسلة التجهٌز مصطلح ٌتكون من ثلاثة أج 
 )إدارة ،عنً الترابط بٌن الأجزاء الرئٌسة( ـ تChain )سلسلة مواد، ومنتجات وخدمات، ومعرفة،

Managementمن  : هً تسلسل أو سلسلة. فسلسلة التجهٌز إذنتعنً الأنشطة الرئٌسة ( ـ
 .Cooper et alوعرفها (Suresh, 2003, p.106) ، والتوزٌع المجهزٌن والمخازن والعملٌات

ظمة لتحسٌن تدفق المواد على إن إدارة سلسلة التجهٌز عبارة عن جهود إجرائٌة موحدة ومن
إن سلسلة التجهٌز هً ببساطة شبكة  Lalondeوٌشٌر  (Cooper et al, 1997, p.02) والمنتجا

 .قل أو )التحوٌل(، والطل: التجهٌز والنمعالجة المواد ذات الخواص الآتٌةمن خلاٌا 

(Lalonde,1997,pp.6-7)   ولم ٌختلف رأي Martin & Roth ًعن الباحثٌن الآخرٌن ف
صر وعملٌات توضٌح مفهوم إدارة سلسلة التجهٌز ولكن أضافوا كلمة التكامل الى المفهوم لكل عنا

تكامل  لالبأنها إستراتٌجٌة تنفذ من خ Martin& Roth  ووظائف سلسلة التجهٌز. ووضح
 & Martin) المتعلقة بالتخطٌط والجدولة، وحركة المواد والمنتجات لٌاتوظائف المنظمة والعم

Roth, 2002, p.18). 
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: أشار إلى أن إدارة سلسلة التجهٌز، إذ أوسع وأدق من الآخرٌن (Gudum)بٌنما كان تعرٌف  
هً تكامل لعملٌات أعمال سلسلة التجهٌز وهٌكل سلسلة التجهٌز والوظائف والعملٌات التً تجري 

 لسلة التجهٌز ابتداءً من المجهزٌن وانتهاءً بالزبونداخل س
(Gudum, 2002, p.14). 

 عناصش إداسج سهسهح انتجهيض 
واهم عملٌاتها هً تدفق  ،هم عناصر إدارة سلسلة التجهٌز هً: المواد، والمجهزٌنإن أ
لة إن إدارة سلس  Cooper(. وٌرىProudfoot, 2003, pp.3-4، وتدفق المعلومات )المنتجات

، وهٌكل سلسلة التجهٌز Business Processesعملٌات الأعمال  :التجهٌز تتكون من ثلاثة عناصر
Supply Chain Structure)وعناصر الإدارة )المكونات الإدارٌة ،Management 

Components   . (Cooper et al., 1997, p.5) ة من وللتذكٌر فإن لكل سلسلة تجهٌز مجموع
وإن العملٌات ذات العلاقة بخلق القٌمة للسوق أو الزبون هً سبع  .لقٌمةعملٌات الأعمال لخلق ا

وهً خدمة الزبون وتحقٌق الطلب وإدارة الطلب وإدارة تدفق المواد  Hewittعملٌات كما قدمها 
والمنتجات  وتطوٌر المنتوج والتسوٌق والتجارة بالمنتجات الجدٌدة ،وإدارة علاقات الزبون 

(Hewitt,1994,pp.1-9)ٌحدد . وRussell لتجهٌز ثلاثة عناصر رئٌسة تتألف منها سلسلة ا
تتضمن الهٌاكل الوحدات التنظٌمٌة التً  .والروابط بٌن الهٌاكل والعملٌات وهً: الهٌاكل والعملٌات،

تتداخل متفاعلة ضمن سلسلة التجهٌز كالشركة ومجهزٌها وزبائنها وقنوات التوزٌع والمراكز 
. أما العملٌات فتتضمن تخطٌط الطلب وتخطٌط راكز التصنٌع والخدماتوم لتصمٌم،الهندسٌة وا

ع والخدمات والشحن وإدارة المواد، التجهٌز والتقدٌرات والموارد والمشترٌات وعملٌات التصنٌ
. واهم عنصر هو الروابط بٌن الهٌاكل والعملٌات. وتتخذ الروابط وتطوٌر منتجات وخدمات جدٌدة

ة والاتصالات المستمرة. وفً بعض الأحٌان ٌتم إٌجاد الروابط عن طرٌق صٌغة المعلومات المشترك
 أنشاء مواقع مشتركة مثل مشاركة مجهز مع مصنع من اجل التصنٌع فً موقع واحد

.(Russell, Taylor, 2000, p.378)  

 أهذاف إداسج سهسهح انتجهيض 
، ((O'Brien,2000,p.232ٌمكن تلخٌص أهداف إدارة سلسلة التجهٌز على النحو الأتً 

Kang,2003,p.29)) (www.smkang.com)  : 

 فً المكان الصحٌح وبكلفة منخفضة الحصول على المنتوج الصحٌح. 

 ا ٌمكن و تقدٌم أفضل خدمة للزبونالمحافظة على المخزون بأقل م. 

 لٌم المواد الأولٌة وتسرٌع التعامل مع طلبات الزبون وتسرٌع تس تخفٌض أوقات الدورة
 .صنٌعلغرض الت

 تخفٌض الكلف وزٌادة الأرباح. 

 العلاقات مع الزبائن والمجهزٌنتحسٌن الأداء ف ً. 

 .إضافة قٌمة للخدمات المقدمة للزبون والتً تعطً للشركة مٌزة تنافسٌة 
 

 Supply Chain Design      تصًيى سهسهح انتجهيض  

ٌن والمصنعٌن وقنوات تصمٌم سلسلة التجهٌز هو القدرة على التنسٌق والتعاون بٌن المجهز
وٌركز تصمٌم سلسلة التجهٌز على التدفق  (Viswanadham, 2002,p.54)مدادات والزبائنالإ

والتفاعل الدٌنامٌكً و اختٌار كٌفٌة العمل مع مجهزٌن خارجٌٌن من اجل الشراء باستخدام عقود 
 على وفق الثقة والالتزامات المتبادلة لعلاقات سلسلة التجهٌز التفاوض

(Kim &Im, 2002, p.2) إن الهدف من تصمٌم سلسلة التجهٌز هو: تقلٌل المخزون وتحقٌق .
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التعاون والتنسٌق الأفضل بٌن المجهزٌن والمصنعٌن والزبائن. إن هذا المستوى من التعاون 
والتبادل والأهداف المشتركة ٌجعل من عملٌة اختٌار المجهزٌن والذي ٌطلق علٌه باختٌار المورد 

Sourcing،  والشراء والتً ٌطلق علٌها التدبٌرProcurement  قرارات إستراتٌجٌة ذات أهمٌة
كبٌرة للشركة إذ لابد من التزام المجهزٌن بتوفٌر المواد بالكمٌات والمواعٌد والجودة المطلوبة 

 .ة وتؤثر على جودة ومستوى الإنتاجبحٌث لا تعرقل العملٌات الإنتاجٌ

 (Chase et al., 2003, p.339)،   (Stevenson, 1999, p.698) 
ٌعتمد نجاح تصمٌم سلسلة التجهٌزعلى وجود إدارة سلسلة تجهٌز كفوءة ودقٌقة ،وكذلك فإن 

ً ، فالتطورات فمهم فً نجاح تصمٌم سلسلة التجهٌزلانسٌاب المعلومات والاتصالات دور 
الزبائن ومراكز التوزٌع والانترنٌت سهلت من تبادل المعلومات بٌن المجهزٌن و تكنولوجٌا الحاسوب

 .بٌن مختلف عملٌات سلسلة التجهٌز وذلك ما ٌعزز القدرة على التنسٌق والتعاون

 الأنمىرج انعاو لإداسج سهسهح انتجهيض 
  Gudam،(Grieger&Kotzab)( المقتبس من دراسة كل من الباحثٌن )1-1ٌوضح الشكل )

،  سلسلة التجهٌز وعناصر عملٌات أعمال ،تٌز هً تكامل للوظائف، والعملٌاإن إدارة سلسلة التجه
والمنتوج، وعملٌات الأعمال  ،لسلسلة التجهٌز وتدفق المعلومات والنموذج ٌوضح هٌكل مبسط

. وتكمن الفكرة لهذا الأنموذج فً إن عملٌات الأعمال تسٌر من خلال قنوات وظٌفٌة داخل الأساسٌة
، ولهذا تصبح العملٌات الأساسٌة هً لتجهٌزمتحدة مختلفة عبر سلسلة ا الشركة ومن خلال قنوات

 (Gudam,2002,p.15).حدود الشركة الداخلٌة والخارجٌة عملٌات سلسلة تجهٌز مترابطة عبر
وعملٌات أعمال سلسلة التجهٌز ترتبط بمعظم شركاء سلسلة التجهٌز وتتكون 

 :2002,pp.15-16) (Gudam,، (Grieger&Kotzab,2001,p.2)من

 المنتوج الصحٌح الأساسً للإمدادات لنقل المواد وٌشٌر إلى التأكٌد  -توجنتدفق المواد والم
 .الوقت الصحٌح وفً المكان المناسبفً 

 د متطلبات السوق الرئٌسة للزبائنتشتمل على تحدٌ -إدارة علاقات الزبون. 

 ز على إدارة الطلب لزبائن معٌنٌنترك -إدارة خدمة الزبون. 

 المنتوج وبٌن طلب الزبون الحقٌقًل بٌن مستوى تشٌر الى التفاع -إدارة الطلب. 

 نٌاً لمواعٌد تسلٌم طلبات الزبونٌركز على التنفٌذ الدقٌق والمحدد زم -تحقٌق الطلب. 

 ٌتعلق بعملٌة الإنتاج.  -إدارة تدفق التصنٌع 

 )وتركز على إدارة علاقات المجهز.  -المشترٌات )التدبٌر 

  عملٌات التطور والإمداداتط  بٌن ترب  -المنتوج والتجارةتطوٌر. 
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  -يفهىو إداسج سهسهح انتجهيض الانكترونيح:
                      The concept of Electronic Supply Chain Management   

 ،ثل للتكنولوجٌا ولعملٌات الأعمالعلى إنها توحٌد أم E-SCMتعرف سلسلة التجهٌز الالكترونٌة  
. ن إلى الزبائن بأسلوب فعال ومنظممات والمعلومات من المجهزٌوتوزٌع أمثل للمنتجات والخد

، والعلاقات التً تحسن باستمرار تكامل عملٌات المنظمة هذه الإدارة كل الطرق، والأنظمةوتتضمن 
 ،الطلب ، وإدارة، والتنبؤ بالمبٌعات، والشراء، وإدارة المخزون، والتصنٌعلتصمٌم المنتوج والخدمة

  (Chun, Lee, 2002, p.05) . زٌعوالتو ،والإمدادات
وتعرف اٌضا على إنها مدخل إستراتٌجً لتوحٌد كل الخطوات فً دورة الأعمال ابتداءً من 

، والمخازن لعً للمواد الأولٌة خلال الإنتاج، والشحن، والتوزٌعتصمٌم المنتوج الأولً والتدبٌر الس
 إلى المنتوج النهائً 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 (1-1) شكل
 )تكامل وإدارة عملٌات الأعمال( SCMالأنموذج العام لإدارة سلسلة التجهٌز 

Source: Grieger, Martin & Kotzab, Herber. 2001,The use e-marketplaces for Managing 

supply chains of chemical industry. Copenhagen Business School, Frederiksbery. 

Denmark, p: 02 
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إدارة سلسلة التجهٌز   Kotzabوعرف (Fabris, 1997, pp.70-71).ي ٌسلم إلى الزبون الذ
الالكترونٌة: بأنها نظام إداري ٌهتم بتكامل سلسلة التجهٌز وفً المستوى التقنً والتطبٌقً ، 
والإداري وتشمل على الامثلٌة فً عملٌات الأعمال والموارد عبر سلاسل التجهٌز ، من الزبائن إلى 

 (Kotzab et al.,2002,p.14).والمنتجات والخدمات والمعلومات  زي المواد،مجه

 يثــشساخ انتحىل نحى سـهســهح انتجهــيض الانكــترونيح

أشار العدٌد من الباحثٌن الى إن هناك جملة مبررات تدفع المنظمات  للسعً خلف إدارة سلسلة 
 ،(www.rndonovan.com) (Donovan 2001, pp.3-4)التجهٌز الالكترونٌة

(Van Hoek, 2001, pp:21-28) (Rutner etal., 2003, pp.83-86):- 
التحرك السرٌع نحو تكامل المجهزٌن والزبائن، إذ ٌصبح الزبائن والمجهزون معتمدٌن  .1

احدهم على الأخر عبر التعاون من خلال المشاركة بالمعلومات واستكمال الطلب والتجهٌز 
 لمعلومات بسهولة بالتزامن مع الطلب.وتدفق المواد والمنتجات، وا

 إقامة علاقات متكاملة ومعتمدة على التبادلٌة فٌما بٌن الشركة والزبائن المتمٌزٌن.  .2

تسلٌم منتجات ذات جودة مقبولة إلى الزبون وبأقصر وقت، وبأقل كلفة والمحافظة على  .3
 المخزون عبر سلسلة التجهٌز فً أدنى مستوٌاته.

 ة من المعلومات الوثٌقة والمحدثة والتً تكون متوافرة عند الحاجة.الحاجة إلى جودة عالٌ .4

ـــشونيح:  ـــتجهيض الانـكتــــــــــــــــــــــــــــ ـــًيى سهســــــــــــــــــــــــــــــهح انـــــــــــــــــــــــــــــ  يفهــــــــــــــــــــــــــــــىو تصــــــــــــــــــــــــــــ
                                      The concept of e-Supply Chain Design   

ونٌة لإتمام ٌمكن تعرٌف تصمٌم سلسلة التجهٌز الكترونٌاً: عملٌة بناء شبكة معلومات الكتر
الصفقات مابٌن المجهز والمصنع وبائع الجملة والزبون فً مساحة افتراضٌة باستخدام تكنولوجٌا 

(. وتعرف سلسلة (Information Technology –IT Baden, 2000, p.83المعلومات 
اٌضا على إنها سلسلة تجهٌز مصممة لتكامل وتنسٌق المجهزٌن،  E-SCDالتجهٌز الالكترونٌة 

، بحٌث تؤدي إلى  (IT)نعٌن، وقنوات الإمدادات، والزبائن باستخدام تكنولوجٌا المعلوماتوالمص
اتصالات فعالة لتبادل وتكامل المعلومات من اجل تحقٌق التنسٌق فً نشاطــات المجـهزٌن مع 

   (Kim, 2002, p: 01). احتٌاجـــات الزبائــن 

 قياط أداء ســهســهح انتجــهــيض 
، فـفً مفتاح التصنٌع قلٌل الكـلفةلفعالة لتحقٌق انسٌاب المكونات والمواد هً إن السٌطرة ا

، بمعنى تها من اجل تحقٌق التصنٌع الأمثلسلسـلة  التجهٌز الكفوءة ٌتم استلام المكونات فً وق
 ، وفً الوقت الصحٌح وبأقل كلفة ممكنة فً المكان الصحٌح لمنتوج الصحٌح،ا

(William&Kelly, 2001,p.01)   (www.wwk.com). 
إن المخزون ٌمثل الكلفة الرئٌسة للشركة لذا فالسٌطرة على المخزون هً   (Gudum)ٌرى

مظهر مهم من مظاهر إدارة سلسلة التجهٌز ، لذا  فكفاءة سلسلة التجهٌز  ٌمكن إن تقاس من خلال 
 (Gudum, 2002, p.4).حجم الاستثمار فً المخزون خلال سلسلة التجهٌز  
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ن قٌاس كفاءة سلسلة التجهٌز استناداً إلى حجم استثمار المخزون فً سلسلة التجهٌز، وٌتم ٌمك
قٌاس استثمار المخزون نسبة إلى الكلفة الإجمالٌة للمنتجات المجهزة عبر سلسلة التجهٌز. وٌوجد 
 مقٌاسان عامان لتقٌٌم كفاءة سلسلة التجهٌز وهما دوران المخزون

  Inventory Turnover ابٌع التجهٌزوأس Weeks of Supply وٌحسب دوران المخزون ..
 وفق المعادلة الآتٌة :

                       
 (1. 1( ......... )  دوران المخزون = )   

                                                         

 
ة لإنتاج المنتجات والخدمات إن كلفة المنتجات المباعة عبارة عن كلفة سنوٌة تتحملها الشرك

. أما بالنسبة لمعدل علٌها تسمٌة كلفة الدخل الإجمالًالتً ٌطلبها الزبائن. وفً بعض الأحٌان ٌطلق 
قٌمة المخزون الإجمالً فهو عبارة عن القٌمة الإجمالٌة لكافة المواد الموجودة فً المخزن والتً 

 خزن التوزٌع الذي تملكه الشركة.تشمل على المواد الأولٌة والمنتجات المصنعة فً م
إن سلسلة  فعلى سبٌل المثال وتختلف قٌم تقلب المخزون باختلاف الصناعة ونوع المنتجات. 

 . مرة سنوٌاً  155بة للمخزون بنسبة خزن الخضار قد تتقلب وتتغٌر بالنس
وران ٌعبر عن عدد الأسابٌع التً ٌستحق خلالها الخزن من خلال استخدام معكوس لمعادلة د 

 :حسب ذلك على وفق المعادلة الآتٌةأسبوعاً وٌ 52المخزون مضروب فً 
                                                                         

 (  2.1..... )  (    ) =أسابٌع التجهٌز        
    

سلسلة التجهٌز وتتطلب عملٌة تحدٌد المخزون الصحٌح فً كل موقع وجود تحلٌل شامل ل
 .(Chase et al., 2001, p. 334)فسة التً تحدد سوق منتجات الشركةوالتزامن مع المنا

 نثزج  تاسيخيح عن انششكح انعايح نهصناعاخ انصىفيح /  الجـانة انتطــثيقــي
تعد الشركة العامة للصناعات الصوفٌة من الشركات العرٌقة المتخصصة بالصناعات النسٌجٌة   

 1926عام  وهً الورٌث الشرعً لأول مصنع للصناعات النسٌجٌة الصوفٌة والذي تأسسبالعراق 
. ومنذ مكننة الصناعات الصوفٌة فً بداٌة هذا القرن تم التطور تدرٌجٌاً باسم )شركة فتاح باشا(

متخصصة لإنتاج الأقمشة الصوفٌة والبطانٌات واستمر تطورها من خلال تأسٌس المعامل الحدٌثة وال
، كما شملت فً مراحل متعددة دمج وتوحٌد للمعامل والشركات اع الصناعات الصوفٌةفً قط

 .اجً  وإعادة ارتباط لبعض المعاملوتخصص متكامل فً النشاط الإنت

 تمىص ساتقاً ( عينح انذساسح  35أياس )  1نثزج عن يعًم 
دٌنار عراقً  4,650,000وقد أنجزته شركة ٌابانٌة بكلفة  1/11/1976تأسس هذا المعمل فً 

متر  27995. وٌشغل المعمل مساحة مٌة ملٌون بطانٌة اكرٌلٌك سنوٌاً وتبلغ طاقته الإنتاجٌة  التصمٌ
بً الشهرٌن الأخٌرٌن من ، وقد  استغرقت مدة التشغٌل التجرٌشهراً  14ع، وقد تم إنجازه خلال مرب

  555555 المتاحة للمعمل لطاقة الإنتاجٌة. إن ا1977/ 1/1بدأ الإنتاج الفعلً فً ، و1976سنة 
 قطعة ) بطانٌة(.

 كلفة المنتجات المباعة

 

 معدل قيمة المخزون الإجمالي
 
 

 قٌمة المخزون الإجمالً

 كلفة المنتجات المباعة
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 - BOM    Bill of Materials انتركيثح انفنيح نهًنتىج

( والذي ٌمثل 5تشتمل التركٌبة الفنٌة للمنتوج على مستوٌٌن فقط هما المستوى صفر )  
فً . وٌدخل المواد الأولٌة الداخلة بالمنتوج( والذي ٌمثل 1، والمستوى واحد )المنتوج النهائً

المؤشرة إزاء كل منها ضمن التركٌبة الفنٌة لبطانٌة  تركٌبة الوحدة   الواحدة من المنتوج المواد
(،  وقد استخدمت بٌانات التركٌبة الفنٌة فً حساب مستلزمات الإنتاج  2-1الاكرٌلٌك كما فً الشكل )

 من المواد المكونة للمنتوج النهائً إثناء عملٌة محاكاة السلسلة.
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ( 2 – 1شكم )

 التركٌبة الفنٌة لمنتوج بطانٌة اكرٌلٌك  لشخص  واحد
 المصدر: من إعداد الباحثان

 أياس  1إعذاد سهسهح تجهيض انكترونيح يتكايهح لدعًم 

أٌار الذي ٌنتج منتوجا  1الوضع الحالً: إن الوضع الحالً لسلسلة التجهٌز الحالٌة فً معمل 
ط إنتاجً واحد ٌقع ضمن المرحلة الأولى من مراحل تطور سلسلة واحدا )بطانٌة الاكرٌلٌك( على خ

التجهٌز ، إذ إن كل عنصر من عناصر سلسلة التجهٌز تعمل بشكل انفرادي وكما موضح فً الشكل 
: مجهزوا غزول الاكرٌلٌك )واحد أو أكثر( السلسلة من ثلاثة مصادر للتجهٌز ( حٌث تتألف3 -1)

S1ومجهز قماش القاعدة ،S2   ومجهز شرٌط الحاشٌةS3  والذٌن تم اختٌارهم عن طرٌق
المناقصات ودراسة العروض والتً تتم باستخدام العدٌد من الوثائق والمعاملات الورقٌة بٌن الشركة 
والمعمل والمجهزٌن لتبادل المعلومات فٌما بٌنهم من اجل الشراء،  وتستغرق عملٌة الشراء بالوضع 

بطانٌة اكرٌلٌك سنوٌا وقد  555555ة الإنتاج فأن الطاقة المتاحة تبلغ أسابٌع. أما عملٌ 8الحالً 
 أي إن عملٌة الإنتاج تطلبت ما مجموعه ثلاثة أشهر 2552بطانٌة خلال عام  152455  أنتج المعمل

وكلما توفرت المواد كلما ساعد ذلك على استغلال . ( تقرٌبا12×555555÷152455)أسبوع(  12)
.  وفٌما ٌتعلق بالتوزٌع وتسلٌم المنتجات للزبائن فأنها تتم عن طرٌق قنوات اكبر للطاقة المتاحة

التوزٌع الى بائعً التجزئة والزبون وباستخدام وثائق وإجراءات روتٌنٌة غالبا ما تنطوي على 
وتوزع المنتجات بشكل مباشر من مخزن الإنتاج التام  أخطاء مما ٌؤدي الى تأخٌر التسلٌم للزبائن.

، التأمٌم(.  ار، ذي قومعرض الرشٌد( والمحافظات )بابل زعٌن فً بغداد )معرض الكاظمٌةالى المو
وبما إن كمٌات الإنتاج قلٌلة بسبب عدم توفر المواد الأولٌة فً اغلب الأحٌان فأن عملٌة توزٌع 

 أربعة أسابٌع. -تأخذ أكثر من أسبوع الكمٌات المنتجة لا
   



 7002/ لسنة  83/ ع31المجلد                    مجلة العلوم الاقتصادية والادارية                                                                                             

 71 

قتاً طوٌلاً وتتم عبر توثٌق المعلومات فضلاً عن التذبذب فً تستغرق عملٌة تبادل المعلومات و
مستوٌات المخزون على طول سلسلة التجهٌز التقلٌدٌة مما ٌسبب بقصور فً مجالات متعددة مثل 

 النقل والتسلٌم( عبر الطرائق التقلٌدٌة فً التجهٌز.والتصنٌع والإمدادات ) الشراء،
 

 

 

 

 

 

 (1-3شكل )

 صر ٌعمل بشكل انفراديالوضع الحالً: كل عن
 من إعداد الباحثان المصدر:

  تكايم سهسهح انتجهيض:

إن وضع السلسلة الذي ٌهدف إلٌه البحث هو أٌجاد التكامل الخارجً والذي ٌشٌر إلى ترابط 
 العملٌات الخارجٌة لإدارة السلسلة مع المجهزٌن والزبائن قبل إرساء التبادل الالكترونً للبٌانات. أي

بٌن شركاء سلسلة التجهٌز ابتداءً من المجهزٌن وباقً شركاء  ل الذي ٌنبغً أن ٌتحققإن التكام
. وٌتم تحقٌق التكامل عندما ٌبدأ المجهزون والمعمل والموزعون سلسلة التجهٌز وانتهاءً بالزبائن

والزبائن بالتفاعل والمشاركة والتماسك فٌما بٌنهم من خلال تطبٌق مبادئ ومفاهٌم إدارة سلسلة 

( ٌشٌر 8-3والشكل ) إرساء أسس التفاعل بأداء الأعمال،التجهٌز الالكترونٌة والتً تظهر من خلال 

 .رجً لسلسلة التجهٌز بشكلها العامإلى هٌأة التكامل الخا
 

 

 

 

 

 

 

 (  4   -1شكم )

 انتكامم انخارجي نسهسهة انتجهيس

 من إعداد الباحثان المصدر:
كة والمعمل تمكن الباحثان من حساب معدلات أوقات انتظار ومن خلال المعاٌشة المٌدانٌة للشر

لحٌن وصولها إلى المخازن المركزٌة للشركة  S1،S2، S3شراء المواد الأولٌة من المجهزٌن 
 (: 1-1العامة للصناعات الصوفٌة وكما موضح فً الجدول )
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 (1-1جذول)

 ه ووصـىنها نمخـازن انشركةمعــذلات أوقات الاوتظــار نشراء انمىاد الأونية مه انمجـهسي

 

 المـصـدر والـمــنشـــأ أوقــات الانتظـار الـمـجــهــزون ت

 مستورد/  أسبانٌا  أسبوع (   8شهران ) S1مجهز الغزول   1

 محلً/   الحلة ، الموصل  أسبوع (  4شهر واحد ، )  S2مجهز قماش القاعدة  2

 مستورد /  سورٌا ع (أسبو   6شهر ونصف )  S3مجهز شرٌط الحاشٌة  3

 انمصذر: سجلات انشركة

 :هسـهـح انتجـهـيض الانكـترونيحتصـًـيى س
 :ٌاتً ة تجهٌز الكترونٌة ٌتطلب ماإن النظام المقترح لتصمٌم سلسل

التعامل الالكترونً والمشاركة بالمعلومات الالكترونٌة من خلال التبادل الالكترونً للبٌانات  .1
EDI  . 

وٌنبغً أن ٌمتلك كل شرٌك  كاء السلسلة أن ٌمتلك خط انترنٌتمن شرٌتطلب من كل شرٌك  .2
 .E –mailعنوان برٌد الكترونً

فحات ٌمثل ص Home Pagesأنشاء صفحات معلومات عن الشركة على شبكة الانترنٌت  .3
 .ٌسٌرة للمعلومات

تنصٌب شبكة للتعاملات مابٌن الشركاء المشتركٌن فً السلسلة وذلك عن طرٌق شبكة  .4
بٌن الشركاء المشتركٌن )المجهزون، والشركة، والمصنع، رنٌت وذلك بالربط المباشر الانت

عاٌٌر ( وتسهم شبكة الانترنٌت فً انتقاء المجهزٌن على وفق موالموزعون، والزبائن
 .والسرعة فً تجهٌز المواد الأولٌة، والجودة ،السعر

واقع متعددة للموزعٌن أنشاء موقع خاص بالشركة العامة للصناعات الصوفٌة وإنشاء م .5
ٌتم عن طرٌقها ربط كل شرٌك  Web Serverبسلسلة التجهٌز باستخدام خوادم متعددة 

أٌار  1. وٌتم ربط مصنع )الشركة( بالشرٌك الأخر من دون اللجوء إلى الشرٌك الرئٌس
ابعة للمصنع عن طرٌق شبكة بالموقع الرئٌس للشركة وٌتم ربط المصنع مع المخازن الت

  .داخلٌة
إن المجهزٌن الذٌن ٌتم التعاقد معهم ٌنبغً إن ٌمتلكوا مواقعاً على شبكة الانترنٌت أو امتلاك  .6

 :وقع ما ٌأتًوٌتطلب أنشاء الم  E-mailعنوان برٌد الكترونً 

  خادم ملفاتServer 

 .أجهزة ربط اتصالات 

 .برامج وتطبٌقات خاصة 

 نً متخصص بأعداد وتحدٌث البٌاناتفرٌق عمل ف. 

( ٌستخدم لتحقٌق الربط بٌن الحاسبات والنظم المختلفة وٌقوم ام قٌاسً )معٌاريوجود نظ .7
( بتحوٌل شكل ونمط البٌانات المستخدمة من حاسب معٌن إلى EDIبرنامج خاص )مترجم 

ضها ببعض عن طرٌق النمط الخاص بالنظام المعٌاري أو بالعكس من خلال ربط الحاسبات بع
 .شبكة الانترنٌت
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ٌقلل من تزوٌر واختراق  ٌك شفرة للدخول المباشر على شبكة الانترنٌت مماامتلاك كل شر .8
 .البٌانات

 EDI، وٌمكن تنظٌم فواتٌر  Retrieveواسترجاع   Sendٌتطلب نصب نظم إرسال الوثائق .9
بشكل صحٌح ومقارنتها بالطلب الأصلً وتكون تلك الفواتٌر جاهزة للدفع من دون 

 استفسارات.

ترونً للبٌانات باستخدام الوثائق التً صممها الباحثان والتً تسهل اجراء التبادل الالك .15
. وقد تم تصمٌم ما ٌقارب ل بسهولة منها والٌهاأمكانٌة بناء نظم ومعاٌٌر قٌاسٌة ٌمكن التحو

وثٌقة تبادل الكترونً بٌن المعمل والمجهزٌن والموزعٌن والزبائن لتحل محل العدد  25
-3فقرة . وٌمكن الاطلاع على هذه الوثائق فً التستخدم ٌدوٌاالوثائق التً كانت  الهائل من

 .من رسالة الماجستٌر 2-4-1
أٌار. وٌوضح هذا  1سلسلة التجهٌز الالكترونٌة المصمم لمعمل  ظامن ( ٌمثل5-1والشكل )

الشكل كٌفٌة اتصال شركاء سلسلة التجهٌز بشبكة الانترنٌت باستخدام التبادل الالكترونً للبٌانات. 
تكامل نظام سلسلة التجهٌز الالكترونٌة ٌساعد المصنع  والمجهزون والموزعون فً المحافظة  إن

على اقل مستوى مخزون ٌحقق فوائد كبٌرة عن طرٌق التخلص من كلف الاحتفاظ بالمخزون وفً 
، وذلك لتكامل المعلومات والمشاركة بٌن الشركاء فً سلسلة فس الوقت ٌوفر خدمة أفضل للزبائنن

، وجداول للمعمل، ومستوى وحالة المخزون )للمواد الأولٌة والبضاعة الجاهزة(هٌز المصممة التج
 .ن قبل الزبائن والتنبؤ بالمبٌعاتالشحن والتوزٌع والتسلٌم، والتنبؤ بالطلبات المقدمة م
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 ( 5 -1شكل )
 أٌــار  1لـمـعـمل  نظـام سلسلـة التجـهـٌز الالكترونٌة المصـمـم 

 الـمـصـدر: مـن إعــداد الباحــثان

 يــحـاكاج سـهسـهح انتجـهـيض نـقـياط الأداء
إن سلسلة التجهٌز التً صممها الباحثان لم تطبق عملٌا فً الشركة لكون هذه العملٌة تتطلب 

باعتبارها تمثل  تغٌٌرات لا ٌمتلك الباحثان أي صلاحٌة لتنفٌذها ولكن البدٌل كان عملٌة المحاكاة
مختبرا للإداري ،  إذ ٌمكن اجراء مختلف التجارب دون  المساس بالنظام الحقٌقً.  ومن خلال 
المحاكاة حصل الباحثان على مقاٌٌس أداء تمت مقارنتها مع مقاٌٌس الأداء الفعلً التً تحققت فً 

 وكما سٌظهر لاحقا. 2552الشركة عام 
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 تصـًـيى  أنمـىرج الدـحـاكاج 

أٌار  1اجل تشغٌل النظام المقترح لسلسلة التجهٌز الالكترونٌة لقٌاس أداءها فً معمل  من
بالاعتماد على أسس علمٌة مبنٌة على أسالٌب بحوث العملٌات والتحلٌل الإحصائً ،فقد لجأ الباحثان 

رح إلى بناء أنموذج لمحاكاة سلسلة التجهٌز من اجل تزوٌد المصنع بتصور عن أداء النظام المقت
 وقٌاس أداء سلسلة التجهٌز من خلال محاكاة السلسلة.

 تناء الأنمـــىرج الدنطــقي نهًحـــاكاج  
ٌتطلب بناء أنموذج المحاكاة وضع مخطط انسٌابً ٌصور التسلسل المنطقً لمراحل عملٌة 

 (.6-1المحاكاة وكما موضح فً الشكل )

  (  تناء أنمــىرج الحاســـىب )تشنايــج الحــاســىب    
وتتضمن هذه المرحلة توثٌق ماتم بناءه فً المخطط الانسٌابً العام لعملٌة المحاكاة 

( من خلال ترجمته لبرنامج خاص ٌطبق فً الحاسوب وباستخدام أحدى 6-1والمعروض فً الشكل )
 .لغات البرمجة

 Visual Basic 6)،  فقد تم كتابة برنامج الحاسوب باستخدام برنامج وبهدف تحقٌق ما تقدم 

–VB6)  وقد جرى استخدامه فً تطبٌقات ذات علاقة بتقٌٌم نتائج التشغٌل لقٌاس أداء وكفاءة
 أٌار.  1سلسلة التجهٌز المصممة لمعمل 

( ٌمثل المنطقق العقام لعملٌقة المحاكقاة وٌتضقمن الملحققان  6-1إن المخطط الذي ورد فً الشكل )
C وD  ة ونص البرنامج الكامقل للمحاكقاةوالنتائج الرقمٌالمرفقان بهذه الرسالة المخططات الجزئٌة ،

المحاكقاة فقً  صفحة( فقد اكتفقى الباحثقان بعقرض نتقائج 35ولكون هذه التفاصٌل تتطلب حٌزا كبٌرا )
 ، وبألامكان الرجوع الى اصل رسالة الماجستٌر للوقوف على التفاصٌل. هذا البحث المقتبس

 -: اكتسب البرنامج الممٌزات الآتٌة ولقد
ن التوزٌعات الاحتمالٌة قدرة البرنامج أنجاز عملٌة المحاكاة على وفق أي عدد أو نوع م   .1

 .التوزٌعات ضمن البرنامج الرئٌس ، بعد إضافة برامج فرعٌة بتلكالمطلوبة

 .مدة زمنٌة مطلوبة ومن غٌر تحدٌد أنجاز عملٌة المحاكاة لأٌة .2

لطلب والإنتاج وفترة الانتظار للمادة الحرجة ا -ملٌة المحاكاة المتغٌرات الآتٌة:وقد شملت ع   
( ومخزون المواد ٌن  )قماش القاعدة وشرٌط الحاشٌة)غزول الاكرٌلٌك( والمادتٌن الأخرٌ

 تامة الصنع والطلبات
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 ( المخـطـط  الانسٌابً العام  لعمـلٌة المحــاكاة 6-1شكل )
 (.6-1محاكاة بجمٌع المدخلات التً تظهر على ٌسار الشكل )الصادرة والواردة للمواد الأولٌة. وقد تم تغذٌة برنامج ال
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 ()الدصـــذاقيح الخــاسجــيحانتحـــقق يــن صــحــح الأنــًــىرج  

تكمن درجة المصداقٌة التً ٌحققها أنموذج المحاكاة قٌد الدراسة فً قدرته على تمثٌل النظام  
ج الأسبوعً والطلبات الواردة من المجهزٌن الحقٌقً وتقدٌمه لنتائج تعكس الواقع الفعلً للإنتا

والطلبات الصادرة من المعمل والطلبات الواردة من الموزعٌن أسبوعٌا  ومما ٌعزز مصداقٌة 
الأنموذج هو احتوائه لجمٌع المتغٌرات والظروف الممكنة الخاصة بالمشكلة التً حددها الباحثان فً 

 المباحث السابقة.

 تجاسب المحاكاج
  اكاة اداة فعالة للوقوف على تأثٌر متغٌرات مختلفة او للإجابة على اسئلة من نوعتعتبر المح

". وبما إن تغٌر فترة الانتظار ٌؤثر بشكل كبٌر على ?What happens if" "ماذا ٌحدث لو؟"
عملٌة الإنتاج وعلى توفر الخزٌن وعلى قدرة الشركة بالاٌفاء بطلبات الزبائن فلقد عمد الباحثان الى 

( وقماش القاعدة aاء ست تجارب محاكاة تضمنت تغٌٌر فترات الانتظار لغزول الاكرلٌك )مادة اجر
( وكذلك السماح للمتغٌرات الاخرى مثل الطلب والإنتاج بالتغٌر c( وشرٌط الحاشٌة )مادة b)مادة 

كل  ( فقد تم تشغٌل6-1بطرٌقة عشوائٌة. وبعد تغذٌة النموذج بجمٌع المدخلات المؤشرة فً شكل )
أسبوع.  وقد تركز اهتمام الباحثٌن على معرفة تأثٌر تغٌر طول فترة الانتظار )زٌادة  52تجربة لمدة 

  -او نقصان( والمتغٌرات الاخرى على اداء السلسلة. وفٌما ٌلً وصف للتجارب التً نفذها الباحثان:
ز فً حال بقٌت فترة تهدف هذه التجربة الى الوقوف على اداء سلسلة التجهٌ  -التجـربة الأولى:

أسابٌع( بٌنما تتقلص فترات الانتظار لمادة قماش  8الانتظار لمادة غزول الاكرلٌك بدون تغٌٌر )أي 
أسابٌع على التوالً  6أسابٌع و  4القاعدة وشرٌط الحاشٌة الى أسبوعٌن لكل منهما بعد إن كانتا 

معاٌٌر اداء السلسلة التً افرزتها ( خلاصة ب2-1(.  وٌقدم الصف الاول من جدول )1-1)انظر جدول 
هذه التجربة، اذ ٌلاحظ  انخفاض الكلفة الكلٌة لخزٌن المواد الأولٌة فً نهاٌة فترة التجربة مقارنة 

، ونفس الكلام ٌنطبق على المعاٌٌر الاخرى مثل  2552بالكلفة الكلٌة الفعلٌة للخزٌن فً نهاٌة عام 
 (. 1-1اسابٌع الجهٌز والتً تظهر فً جدول )معدل الإنتاج ومعدل دوران الخزٌن وعدد 

تهدف هذه التجارب الى الوقوف على تأثٌر تقلٌص فترة الانتظار لمادة  -السادسة: - التجـربة الثانٌة
على اداء السلسلة. وقد أجرٌت هذه التجارب بنفس   Systematicغزول الاكرلٌك بطرٌقة نظامٌة 

 6أسابٌع  ثم  7ظار لمادة غزول الاكرلٌك قد خفضت الى ظروف التجربة الأولى عدا إن فترة الانت
أسبوع لكل منهما. وقد  2اسابٌع،  بٌنما بقٌت فترة الانتظار للمادتٌن الاخرٌٌن  3و 4و  5أسابٌع و 

 أسبوع. 52نفذت كل تجربة لمدة 

 تــقـــييى نــتائــج الدــحـــاكــاج  

ٌهدف البحث الى مقارنتها مع الواقع الفعلً  ( خلاصة بنتائج المحاكاة الت2ً-1ٌقدم الجدول )
( خلاصة بمقاٌٌس الأداء الفعلً للمعمل كما فً 3-1للأداء فً المعمل. كما ٌوضح الجدول )

 -ٌلً: ، ومن قراءة هذٌن الجدولٌن ٌمكن التوصل الى ما31/12/2552
 معدل الإنتاج لجمٌع التجارب التً أجرٌت ٌفوق معدل الإنتاج الفعلً للمعمل . .1

اسبوع( اقل  52كلفة الخزٌن الكلٌة فً نهاٌة كل تجربة )أي بعد عملٌة المحاكاة للسلسلة لمدة  .2
وهذا ٌشٌر إلى قلة  2552ققة فً المعمل فً نهاٌة عام بكثٌر من كلفة الخزٌن الكلٌة المتح

  المواد المخزونة فً المعمل.

 33أسبوع مقارنة بـ  1-8ٌن عدد أسابٌع التوقف عن الإنتاج بسبب شحة المواد قد تراوحت ب  .3
، كما ٌلاحظ إن عدد أسابٌع التوقف عن الإنتاج  2552حالة توقف إنتاج فعلٌة خلال عام 

 ٌنخفض كلما قلت فترة الانتظار لغزول الاكرلٌك .
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أسابٌع إذ ٌتحسن  3أسابٌع إلى  8إن مستوى الخدمة ٌتحسن كلما ٌقل طول فترة الانتظار من  .4
وقلة التوقفات  % والسبب ٌعود إلى ارتفاع معدلات الإنتاج155 -%17مستوى الخدمة بٌن 

. وبهدف التوضٌح حسبت نسبة تحسٌن مستوى الخدمة فً التجربة الثانٌة وقلة مرات النفاد
عدد أسابٌع التوقف فً  –(عدد أسابٌع التوقف فً نقطة الشروع )التجربة الأولى -ٌلً:كما 

 ف فً نقطة الشروع .عدد أسابٌع التوق÷ التجربة الثانٌة( 

 ،%33 او   5.33=  6(÷4-6أو )                               
 %  وهكذا.17او      5.17= 6(÷5-6:     )وبالنسبة للتجربة الثالثة     

ٌلاحظ إن معدل دوران الخزٌن لجمٌع التجارب ٌفوق معدل دوران الخزٌن الفعلً لدى المصنع  .5
هذا المؤشر بسبب  ابٌع التجهٌز إذ تشٌر النتائج إلى انخفاضونفس الكلام ٌنطبق على عدد أس

 .انخفاض المخزون

أسابٌع بالنسبة لمادة غزول الاكرٌلٌك  3أو  4أسابٌع  إلى  8من خلال تقلٌص فترة الانتظار من  .6
( تحقق معدلات أداء 2 -1الموضحة فً جدول )  6و    5 فان مقاٌٌس الأداء للسلسلة للتجربة 

 .ت الأداء الفعلً للمعملمن معدلا أفضل

إن هذه النتائج تشٌر إلى أمكانٌة تحقٌق تحسٌن جوهري فً أداء المعمل وٌمكن تحقٌق مٌزة  
تنافسٌة فً تخفٌض الكلف الكلٌة للإنتاج والخزٌن وتحسٌن مستوى خدمة الزبائن وتحسٌن 

 العلاقات مع المجهزٌن.

 (7  -3جدول )
 بوساطة المحاكاةخلاصة بمقاٌٌس أداء سلسلة التجهٌز 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 المصدر:اعداد الباحثان
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 (1 - 3جدول )

 7007مقاٌٌس الأداء للمعمل فً نهاٌة عام 

 المقياس
 

 القيمة المحسوبة

 قيمة الخزين الإجمالية  
 

كمفةالمتر الواحد( + )كمية خزين × كمفة الكغم الواحد( +) كمية خزين قماش القاعدة × )كمية خزين الغزول 
 كمفة المتر الواحد(=×  ريط الحاشية ش

 دينار   730,172,114( =    302×  3102181( + ) 220× 340118( +)  172×   (2398.7

 عدد أسابيع التجهيز
 

               معدل المبيعات الاسبوعية(=                               × )قيمة البطانية الواحدة ÷  7007قيمة الخزين في نهاية               
 أسبوع تقريبا   33(= 30111×7828÷) 730,172,114              

 
 معدل دوران المخزون 

 =7007قيمة الخزين في نهاية ÷ معدل المبيعات الاسبوعية(× )قيمة البطانية الواحدة               
                          دورة / أسبوع    0004=    730,172,114(  ÷  30111×7828)               

 معدل الإنتاج الأسبوعي
 

 وحدة / اسبوع     7410=       27÷ 327180=    27÷ الانتاج السنوي              

 .13/37/7007المصدر : من إعداد الباحثان بالاعتماد على البٌانات من سجلات الشركة كما فً   

 
 كمٌة الخزٌن من كل مادة فً كلفة الوحدة الواحدة.ملاحظة: حسبت قٌمة الخزٌن الاجمالٌة بضرب 

ٌقصد بعدد اسابٌع التجهٌز الفترة التً ٌمكن اشباع الطلب اثنائهقا مقن الخقزٌن المتقاح للشقركة أي ان 

 اسبوع باللجوء الى استخدام الخزٌن لدٌها. 33الشركة تستطٌع ان تبٌع لمدة 

 الاستنتاجــاخ وانتىصــياخ

 الاستنتاجاخ 
لشركة للأسلوب الٌدوي فً التعامل مع السجلات الورقٌة عند انجاز معاملات اعتماد ا .3

الشراء والبٌع والخزن والتوزٌع والتسلٌم مع تكرار الأخطاء فضلا عن عدم استخدام 
التجهٌز وتوقف الطرائق الحدٌثة فً الوصول السرٌع إلٌها مما ٌسبب تأخرا كبٌرا فً 

 .عملٌات الإنتاج

. إذ ة مما ٌؤدي الى زٌادة نسبة التلفر بدائل للمواد الأولٌة غٌر مطابقأٌا 3استخدام معمل  .2

% مما ٌؤثر عل جودة المنتوج النهائً وٌسبب اٌضا فً ظهور  3047بلغت هذه النسبة 

تضٌف قٌمة للمنتوج مثل الفحص والانتظار للفحص والنقل. وٌمكن أن ٌعزى  عملٌات لا
والتعاون بٌن هٌز غٌر مبنٌة على التنسٌق ذلك الى استخدام طرائق تقلٌدٌة فً التج

 .الشركاء فً السلسلة
% من الانشطة فً الشركة لا تضٌف قٌمة 17إن تحلٌل العملٌات التً أجرٌت تشٌر الى  .3

للمنتوج ومن هذه الانشطة الفحص والخزن والنقل والانتظار مما ٌتطلب تقلٌصها تخفٌض 
 .تكالٌف الإنتاج وزٌادة الإنتاجٌة

رتفاع خزٌن البضاعة الجاهزة أولا الى ضعف عملٌة التنسٌق والتعاون وتبادل ٌعود سبب ا .4
، اذ بلغ مخزون البضاعة الجاهزة آخر قسام التسوٌق والمبٌعات والتخطٌطالمعلومات بٌن أ

 ( بطانٌة اكرٌلٌك لشخص واحد. 308810)

ٌل على إنتاج ظهور العدٌد من الحالات النفاد المواد الأولٌة خلال مدة الدراسة وذلك دل .5
كمٌات كبٌرة من البطانٌات بدون شرٌط حاشٌة وانخفاض معدل الإنتاج وظهور حالات 

 تراكم فً بعض المواد الأولٌة مثل قماش القاعدة لعدم مطابقتها للمواصفات.
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أٌار أنموذج أعمال مستجٌبا لرغبات  3تمثل سلسلة التجهٌز الالكترونٌة المصممة لمعمل  .6

من حٌث استجابته لطلب وتحرٌك   Response-Based Business Modelالزبائن 
 المفاصل الاخرى فً السلسلة الإنتاج والتخزٌن والشراء والمجهزٌن لتلبٌة ذلك الطلب.

إن التحلٌل الذي أجراه الباحثان ونتائج المحاكاة أشارت الى إمكانٌة تخفٌض الخزٌن وزٌادة  .2
كس بلا شك على تحقٌق رضا الزبون الإنتاج وتحسٌن مستوى الخدمة وهذه النتائج تنع

ٌتبلور على صعٌد  وٌمكن إن تعد مقارنة مرجعٌة لتحسٌن الأداء فً المعمل. إلا إن ذلك لا
 .نظر فً العملٌات على عموم المعملالواقع إلا من خلال إعادة ال

 -:ادت نتائج محاكاة السلسلة بالاتًأف .8
 عدل الإنتاج الفعلً للمعمل.إن معدل الانتاج لجمٌع التجارب التً أجرٌت ٌفوق م - أ

لخزٌن الكلٌة اقل بكثٌر من كلفة ا 7007كلفة الخزٌن الكلٌة فً نهاٌة عام  - ب

 .المتحققة فً المعمل

أسبوع  3-3إن عدد أسابٌع التوقف عن الإنتاج بسبب شحة المواد تراوحت بٌن  -ج

فترة اج ٌنخفض كلما قلت كما ٌلاحظ من النتائج إن عدد أسابٌع التوقف عن الإنت
 .الانتظار

أسابٌع إذ ٌتحسن  1الى  3ٌتحسن مستوى الخدمة كلما قل طول فترة الانتظار من  -د

 % والسبب ٌعود الى ارتفاع معدلات الإنتاج300 -% 32مستوى الخدمة من 

 .وقلة التوقفات وقلة مرات النفاد
ن الفعلً لدى المعمل إن معدل دوران الخزٌن لجمٌع التجارب ٌفوق معدل دوران الخزٌ -هـ         

هذا  ، إذ تشٌر النتائج الى انخفاضم ٌنطبق على عدد أسابٌع التجهٌزونفس الكلا
 .المؤشر بسبب انخفاض المخزون

  -:أٌار سٌعود بالفوائد التالٌة 3ل إن تطبٌق سلسلة التجهٌز الالكترونٌة فً معم .9

 تقلٌل الكلف الناجمة عن تجاوز القنوات التقلٌدٌة الوسٌطة.  - أ

 .ٌادة الإنتاجٌةز  - ب
 تقلٌل نسبة الخطأ فً التنبؤ وخطط الإنتاج.  -ج
 .تحسٌن القدرة على التسلٌم   -د

 .أوقات الانتظار للتجهٌز والإنتاجتقلٌص  -هـ
، والمصنع سٌزود المصنع الصفقات المباشرة ما بٌن الزبون، والموزع عقد -و

منتجات أفضل وتحسٌن  ٌربمعلومات عن احتٌاجات الزبون مما ٌؤدي الى إمكانٌة تطو
 .خدمة الزبون
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 انتـىصــياخ

أٌار والشركة لسلسلة التجهٌز المصممة وذلك بعد تحقٌق  3ٌوصً الباحثان بتبنً معمل  .1

 ما ٌأتً:
 التزام الإدارة العلٌا ودعمها لهذا المشروع بالجهد والمال. - أ

ً تتطلبها توفٌر تخصٌصات مالٌة لشراء الأجهزة والمعدات والتقنٌات الحدٌثة الت - ب
 .تطبٌقات سلسلة التجهٌز

 .ٌثتثقٌف العاملٌن فً المعمل والشركة بهذا المدخل الحد -ج
 .لٌة والخارجٌة فً المعمل والشركةتطوٌر البنٌة التحتٌة للاتصالات الداخ  -د

تحقٌق التكامل الداخلً لوظائف الشركة ثم تحقٌق التكامل الخارجً بٌن المعمل  -هـ
 والزبائن.والشركة والمجهزٌن 

اعتماد تقنٌة المعلومات فً التعامل بدلاً عن الأسلوب الٌدوي فً التعامل مع السجلات  .2
 .تضٌف قٌمة للمنتوج راسلات التً لاوالم

الاستفادة من مزاٌا سلسلة التجهٌز التً صٌممت للحصول على مواد أولٌة ذات جودة عالٌة  .3
 .والخزن وتقلٌص الحاجة إلى الفحص لتقلٌل التلف فً الإنتاج

الاستجابة لرغبات الزبائن وترجمتها إلى خطط أنتاج وتجهٌز، لتتمكن الشركة من التجهٌز  .4
 بالوقت المناسب.

تضٌف قٌمة  عملٌات التً لااعتماد تحلٌل العملٌة الذي أجٌري فً هذا البحث للتخلص من ال .5
 . للمنتوج

وحدة لسلسلة التجهٌز بناء الثقة مع شركاء سلسلة التجهٌز للمشاركة فً صٌاغة رؤٌة م .6
والعمل من دون حاجة لإبرام عقود والقٌام بمحاورات مستمرة من اجل التواصل وبناء 

 .الأهداف التً تسعى إلٌها الشركة شراكة لتحقٌق
إقامة علاقات طوٌلة الأمد وتعاونٌة مع الشركاء الحالٌٌن تؤدي إلى تقلٌل كلف إجراءات  .7

 .الأولٌة وتخفٌض كلف المخزون موادالشراء وتقلٌل أوقات التسلٌم لل
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