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 المستخلص

في الشركات العراقية. اعتمد  Silver-Mealبخوارزمية  وأبرزهايهدف البحث الى تكيف تقنيات تحديد حجم الدفعة 

منتوج من  الأفضل لكلالبحث منهج دراسة الحالة للوقوف بشكل موضوعي على مشكلة البحث والمتمثلة بتحديد حجم الدفعة 

 منتجات معمل المقاييس الالكترونية في شركة ديالى وفي ظل الاختناقات التي تعانيها محطات العمل او القيود والتي تحد من الطاقة

الذي يحقق الربح الأعلى وبحسب الأولوية، الأفضل . أظهرت نتائج البحث بقدرة تطبيق نظرية القيود بتحديد المزيج لانتاجيةا

ومساهمتها بمعالجة الاختناق من خلال جدولة الإنتاج في ضوء الطاقة المتاحة في كل محطة عمل شهريا، كما بينت النتائج بأفضلية 

. الاخذ بالتوصيات كلفةالالدفعة على أسلوب الشركة المتبع وباعتماد معاير الأفضل حديد الحجم في ت Silver-Mealخوارزمية 

التي قدمها البحث والمتمثلة باعتماد الأساليب العلمية في تحديد حجم الدفعة وتطبيق نظرية القيود وإعادة الترتيب الداخلي للمعمل 

 ها وبالتالي زيادة أرباحها.فركة القدرة على تخفيض تكاليوتدريب العاملين لاستخدام هذه التقنيات يحقق للش

 .، نظرية القيودSilver-Meal، خوارزمية الكلمات المفتاحية: حجم الدفعة
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Abstract: The research aims at adapting lot size techniques, most notably the Silver-Meal 

algorithm in Iraqi companies. The study adopted the case study methodology to objectively 

determine the size of the optimal lot of each of the products of the electronic scales laboratory in 

Diyala Company and in light of the bottlenecks in the workstations or Constraint that limit the 

capacity. The results showed the ability to apply the theory of constraints by identifying the optimal 

mix that achieves the highest profit according to priority and its contribution to the treatment of the 

bottleneck by scheduling the production in light of the capacity available in each workstation per 

month. The results also showed the advantage of the Silver-Meal algorithm in determining the 

optimal size of the lot on the company method and the adoption of cost standards. Taking into 

account the recommendations of the research, which is the adoption of scientific methods in 

                                                           
 بحث مستل من أطروحة دكتوراه 1
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determining the size of the lot and the application of the theory of Constraint and layout of the 

laboratory and training employees to use these techniques to achieve the company the ability to 

reduce the cost and thus increase profits. 

Keywords: Lot Size, Silver-Meal algorithm, Theory of Constraints. 

 المقدمة
تجهييز الميواد المطلوبية  مُيددأكثر تعقيدا نتيجة التغيير المستمر فيي  يعتبرفي الشركات العراقية  الأفضل للدفعةان تحديد الحجم 

مركزية اتخاذ القرار واعتماد سياسة التخزين وضعف التخطيط، وعدم إعطاء أهمية لتحديد حجم الدفعة  عن وتغير مصادرها فضلا

بنفس الصدد فأن نظرية القيود وميا تيوفره مين أدوات تسياعد فيي معالجية الاختناقيات ومدى مساهمتها في تحسين ربحية الشركات. و

والتعامل مع قيود الداخلية والخارجية وأساليب معالجته والتي تصب في تحسين أداء الشركات. ان تحديد حجم الدفعة في ظل وجيود 

عيزل عين الاختناقيات مميا ييلدي اليى زييادة تليق الاختناقيات اختناقات يعتبر من التوجهات الجديدة بعد ان كان تحديد هذه اليدفعات بم

فيي ضيوء الطاقية المتاحية فيي محطيات  الأفضل للدفعةوصعوبة معالجتها، ومن هذا المنطلق يركز البحث الحالي على تحديد الحجم 

اس هييذه العمليية فييي لتحدييد حجييم الدفعية فييي ظيل الطاقية المتاحيية وميدى انعكي (Silver-Meal)العميل، وذليق باسييتخدام خوارزميية 

 معالجة الاختناقات بعد تحديدها بهدف تحسين ربحية الشركة.

 منهجية البحث: المبحث الأول
 اولا: مشكلة البحث

فمن خلال اطلاع الباحث ميدانيا على خطوط الإنتاج في الشركة ديالى العامية   معميل المقياييس الالكترونيية ليوحا ان الشيركة 

تحديد ومعالجة نقاط الاختناق ولكنها غير كافية لمعالجة هذه الاختناقات والامر نفسه بالنسيبة لتحدييد حجيم تستخدم أساليب علمية في 

الدفعة وهذا ما تسبب في تراكم الخزين تحت التشغيل بين محطات العمل وتداخل بين مسلوليات العاملين في محطات العمل، فضيلا 

بعيض المحطيات، الامير اليذي يجعيل العياملين فيي  نتيجة وجود اختناقات في عن وجود وقت عاطل بين محطات العمل وبشكل كبير

المحطييات الاخييرى التوقييف عيين العمييل بانتظييار وصييول الاجييزاء ميين المحطيية السييابقة، وبهييذا العيير  يمكيين ابييراز مشييكلة البحييث 

 بالتساؤلات الاتية:

 الانتاج؟ الأفضل لدفعاتتقنيات علمية لتحديد الحجم  ةهل تعتمد الشركة المبحوث .1

 من كل منتوج؟الأفضل ما هو حجم الدفعة  .2

 هل تعمل الشركة المبحوثة على تحديد نقاط الاختناق بين محطات العمل لمعالجتها؟ .3

 ما مدى وجود نقاط اختناق )قيود( بين محطات العمل على طول خط الانتاج؟ .4

 القيود؟ما المزيج الأفضل لمنتجات الشركة على وفق الأولوية التي تفرضها نظرية  .5

 الاجمالية. التكاليففي تخفيض  Meal-Silverما مدى مساهمة استعمال خوارزمية  .6

Silver-باستعمال  الأفضل للدفعةأسلوب التخزين ام إطلاق الطلبيات عند تحديد الحجم  المبحوثة هل تعتمد الشركة .7

Meal؟ 

 

 ثانيا: اهداف البحث

 يمكن اجمال اهداف البحث بما يأتي:

. فضلا عن نظرية القيود Meal-Silver حديد حجم الدفعة وأهمها خوارزميةالادبيات الخاصة بتقنيات تمراجعة  .1

 وعملياتها وادواتها التي تستخدم لتحديد القيود وأساليب معالجة هذه القيود، وكذلق تجارب الشركات مع نظرية القيود.

 .الأفضل للدفعةم بيان المضامين العلمية لنظرية القيود وخوارزمية تحديد الحج .2

تحديد نقاط الاختناق والمعوقات في محطات العمل من خلال استخدام بعض أدوات نظرية القيود ووفقا لمبادئ هذه  .3

 النظرية.

Silver-الأقل باستعمال خوارزمية  تكلفةولكل منتج وبما تضمن تلق الدفعات ال الأفضل للدفعاتالعمل على تحديد الحجم  .4

Meal. 

 الخاصة بخوارزمية تحديد حجم الدفعة. تطبيق البرمجيات .5

 .الأفضل للدفعةمعالجة الاختناقات تلق التي ظهرت بين محطات العمل وانعكاس ذلق على ربحية الشركة بعد تحديد الحجم  .6

 

 ثالثا: أهمية البحث

وباعتمياد أسياليب تتعزز خصوصية البحث في تعاملهيا ميع متغييرات ذات أهميية كبييرة فيي المجيال المييداني للشيركة المبحوثية 

 علمية لتحديد الاختناقات والتعامل مع احجام الدفعات. لذا تكمن أهمية البحث على المستوى الميداني بالتالي:

 في تعزيز كفاءة محطات العمل من خلال معالجة نقاط الاختناق من خلال ادخال الوسائل العلمية  البحثتتمثل أهمية  .1
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ني من الاختناق في خطوطها الإنتاجية لاستعمال الأساليب العلمية في تحديد حجم يعتبر البحث مرشدا للشركة التي تعا .2

 الأقل من الأساليب المستخدمة حاليا. تكلفةالتالدفعة الاقتصادية والتي تضمن للشركة الحصول على 

 توجيه الشركة للاهتمام بالأساليب العلمية في معالجة الاختناقات وتحديد احجام الدفعات. .3

اهتمام الشركة نحو استخدام الأساليب العلمية للتعامل مع المشكلات المطروحة في هذا البحث ليكون نقطة انطلاق توجيه  .4

 نحو فهم شامل لتلق الأساليب وللفوائد المتوخاة من استخدامها.

 

 رابعا: متغيرات البحث 

: وهي طريقة لتحديد كميات الإنتاج لتلبية الحد Meal-Silverخوارزمية ضمن هذا المتغير تم اعتماد -حجم الدفعة:  .أ 

 للطلب الذي يتميز بالتشتت العالي والمتغير باستمرار. تكلفةتالأدنى من تكاليف العمليات أي حجم الدفعة الأقل 

دف منهج اداري يعتمد مجموعة من أدوات التفكير المنطقي لتحديد القيود والعمل على ازالتها وقياسها به-نظرية القيود:  .ب 

( والتي يشار لها بانها عملية من سلسلة عمليات (Bottleneckتحسين النظام. ان عملية تحديد القيود وهي نقاط الاختناق 

 تقل طاقتها عن العمليات الأخرى.

 

 : الحدود المكانية والزمانيةخامسا

 :الحدود الزمانية .1

تخللتها مدة معايشة ميدانية في شيركة  2019 2 21لغاية  2018 10 3مدة زمنية امتدت من إنجازه لأنجاز مهمة البحث تطلب 

 .للتحليل 2018وباعتماد بيانات المدة  البحث موقعديالى العامة ومعمل 

 الحدود المكانية .2

كترونيية كعينية للبحيث بهدف اجراء الجانب العملي، وتحدييدا معميل المقياييس الال للبحثتم اختيار شركة ديالى العامة كمجتمعا 

الحالي. ينتج هذا المعمل اربعة منتجات مختلفة من حيث الحجم وطاقته الكهربائية الا انه هذه المنتجات متشابهة من حييث المكونيات 

 وعمليات المعالجة اي انها تمر بنفس المراحل الانتاجية، وهذه المنتجات هي:

 ( امبير.40-10)1مقياس الكتروني ط .1

 ( امبير.60-10)3الكتروني طمقياس  .2

 ( امبير.90-30)3مقياس الكتروني ط .3

 ( امبير.150-50)3مقياس الكتروني ط .4

 

 : الاساليب والادوات المستخدمةسادسا

لتحقيييق اهييداف البحييث والاجابيية عيين التسيياؤلات التييي تييم طرحهييا فييي مشييكلة البحييث، يتطلييب منييا بيييان الادوات والاسيياليب 

 الادوات هي:المستخدمة في البحث، وهذه 

 لتحديد حجم الدفعة. Meal-Silverالبرمجية الخاصة بخوارزمية  .1

 نظرية القيود: بهدف تحديد الاختناقات ومعالجتها. .2

 لمعالجة الجداول. Excelبرنامج  .3

 .MATLAB 2013aبرنامج  .4

 winOSBبرنامج  .5

 

 التأطير الفكري لمتغيرات البحث: المبحث الثاني

 Silver-Mealالمحور الاول: تحديد حجم الدفعة باستعمال خوارزمية 
 Silver-Meal Heuristic  (S-M) ميل-خوارزمية سلفر: اولا

، تعتميد هيذه الطرييق عليى تكلفية( لتحديد حجم الدفعة الأقل Heuristicالمهمة الارشادية ) طرائقمن ال S-Mتعتبر خوارزمية 

الوحييدة الواحييدة للطلبييية المخطييط اطلاقهييا وهييذا مييا يميزهييا عيين الأسيياليب الأخييرى  تكلفييةبييدلا ميين احتسيياب  مُييدةال تكلفييةاحتسيياب 

لما له من فائدة كبيرة في تخفيض الكلف وتجنيب  MRPالمستخدمة لذات الغر ، الكثير من الشركات كيفت هذا الأسلوب مع نظام 

دامها من جهة أخرى، الكثيير مين الدراسيات التيي تميت مراجعتهيا مين قبيل تراكم المخزون من المواد الأولية من جهة وسهولة استخ

هيذه التقنيية  ينمختلفية. ادنياه يسيتعر  البياحث مُيدداثبتت فاعلية هذه التقنية بسبب ملائمتها مع حيالات الطليب المتغيير وفيي  ينالباحث

 بشيء من التفصيل وألية عملها والصيغ الرياضية الخاصة بهذه الخوارزمية.

أخرى دقيقة هي في معظم الحالات حاسوبيًا، إلا أنيه مين الشيائع  طرائقو (Wagner-Whitin)الرغم من أن خوارزمية  على

وأكثرهييا شييهرة هييي  طرائييقأكثيير ميين الناحييية العملييية اسييتخدام الاسييتدلال البسيييط للحصييول علييى حييل تقريبييي. واحييدة ميين أفضييل ال

Silver-Meal)( )2006:66 .(Axsater, هناك تقنياك كثيرة تتعامل مع احجيام اليدفعات، الا ان طريقيةS-M طرائيقتعتبير مين ال 

المثلييى التييي تعمييل علييى تلبييية متطلبييات جدوليية الانتيياج، اذ تتعامييل هييذه الطريقيية مييع الطلييب الييذي يتميييز بالتشييتت العييالي والمتغييير 
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لكيل  تكلفيةبالمخزون حسب الأفق الزمني للتخطيط يتم احتسياب ال والاحتفاظ تكلفةباستمرار، فبدلا من تحديد حجم الدفعة التي تقلل ال

وإطلاق الطلبات بالتسلسل وفق جدول زمني ثابت، ومن اجل تبسيط عملية حساب حجم الدفعة للطليب المتغيير خطييا ومين اجيل  مُدة

( Omar & Deris,2001:8نهاية .) عدم اعتماد جداول او مددة زمنية الى ما لا Ritchieان تكون هذه الطريقة أكثر مثالية اقترح 

( وهيي تشيير إليى تخطييط الإنتياج (Harlan Meal & Edward Silverمين قبيل  1973عيام  Silver-Mealطورت خوارزمية 

 طرائيقفي عملية التصنيع والغر  منها هو تحديد كميات الإنتاج لتلبية الحد الأدنيى مين تكياليف العملييات. تعيد هيذه الطريقية مين ال

المعقيدة جيداً مين الناحيية الحسيابية. تتطليب هيذه  طرائيقساب احجام اليدفعات المتغييرة، والتيي ينُظير إليهيا عليى أنهيا مين الالمهمة لح

 & Nhamaisالزمنيية لتغطيية الاحتياجيات الحاليية مين الميواد ) مُيددزمنية كدالة لعدد مين ال مُدةلكل  تكلفةالطريقة تحديد متوسط ال

Olsen,2015:450( أشار  .)Heizer et al,2017:579 الى ان هذه الطريقة تشبه كل من أسلوبي )PPB وLUC والتيي تعيالج ،

 (. (Setup costالاعداد  تكلفة(، حيث تحاول تحقيق التوازن بين حجم الدفعة وDynamicاحجام الدفعات المتغيرة )

( ان الكثيير مين الشيركات تعميل عليى تخفييض التكياليف مين خيلال اعتمياد تقنييات Prima et al, 2014: 902اثبتت دراسية )

اثبتيت الدراسية ان خوارزمييات  الأفضيلللدفعة لتجنب تيراكم المخيزون، ولكين تليق التقنييات لييس هيي  الأفضلمعينة لتحديد الحجم 

Wagner-Within وSilver-Meal مختلفية.  مُددل مع الطلب المتغير وفي هي الأفضل نظرا لقدرة تلق الخوارزميات على التعام

الطليب والاحتفياظ  تكلفيةوللحصول على حلول لمشاكل واقعية لحجم الدفعة، تم تطوير هذا النظام الارشادي، والذي يحسب متوسط ت

 & Alfaresبيييه. وتسيييمح هيييذه الطريقييية بتقلييييل مييين متوسيييط تكييياليف الشيييراء والطليييب والنقيييل والخيييزن وإعيييادة الطليييب )

Turnadi,2016:201-203 إذا كان الطلب الحالي يمتد  مُدةالاحتفاظ والاعداد لكل  تكلفة(. وفقأ لهذه الخوارزمية يتم تحديد متوسط

الاعيداد.  تكلفية. وبهيذه الحالية ييتم احتسياب مُيدد( مستقبلية وهو ميا يسيمى افيق التخطييط. يجيب ان يغطيي هيذا الطليب تليق الT) مُددل

آخذة بالتنياق،، ييتم توسييع  تكلفةالوحدة. طالما أن الت تكلفةبدلاً من متوسط ت مُدةلكل  تكلفةط التمتوس Silver-Mealتستخدم طريقة 

(. تسيتند هيذه الخوارزميية لعيدة (Ivanov, et al,2017:377الاصيغرية للوحيدة الوحيدة  تكلفيةحجم الدفعة بشيكل مشيابه لطريقية الت

 (.Silver & Meal,1973:66-67اجراءات وهي: )

M =
S

CI
                                                                                                                               (1) 

  التهيئة تكلفةالخطوة الأولى: 

T = 1         set 

R= F(1) 

And    G(1)= M                                                                                    (2) 

 ننتقل الى الخطوة الثانية

 الخطوة الثانية

Is T
2
F (T+1) > G(T) ?                                                               (3) 

 لا: ننتقل الى الخطوة الثالثة

                            ننتقل الى الخطوة الرابعةنعم: 

 خطوة الثالثةال

Set  T= T+1 

R= R+F(T) 

G(T)= G(T-1) + (T-1)F(T)                                                          (4) 

 ننتقل الى الخطوة الثانية

 الخطوة الرابعة: احتساب الكمية

∑ 𝑓(𝑗)𝑇
𝑗=1                                                                                            (5) 

 حيث ان: 
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Mالمعامل الاقتصادي = 

F(j) معدل الطلب = 

 T الزمنية التي سيغطيها الطلب.  مُدد= ال 

R & G(J) الكميات المستخدمة في الخوارزمية =. 

S =التهيئة تكلفة 

Cالمتغيرة للوحدة الواحدة تكلفة= ال 

I =مُدةالخزن معبرا عنها ككسر عشري لكل  تكلفة. 

 المحور الثاني: نظرية القيود
 أولا: مفهوم نظرية القيود

( لطليب أحيد الأصيدقاء للمسياعدة Eliyahu M. Goldrattفي السبعينيات استجاب عالم فيزياء ييدعى إليياهو غوليدرات )

منهجًيا  Goldrattبسيبب الافتقيار إليى المعرفية فيي مجيال التصينيع أو الإنتياج، اتخيذ اليدكتور  . في جدولة نشاطه فيي تربيية اليدجاج

بديهيًا لمشكلة الجدولة. طور نظامًا برمجيًا يستخدم البرمجة الرياضية والمحاكاة لإنشاء جدول يفكر في الواقع بقييود نظيام التصينيع. 

شيركة فيي  100أوائل الثمانينيات في الولايات المتحدة. بعيد أن نجحيت أكثير مين أنتج البرنامج جداول جيدة بسرعة وتم تسويقها في 

استخدام نظيام الجدولية، بياع المنشيو حقيوق البرنيامج وبيدأ بتسيويق النظريية بيدلاً مين بييع البرنيامج. ودعيا نهجيه إليى نظريية القييود 

(TOC .)(Russel & Taylor, 2011:774) . 

ى درجة الدكتوراه في الفيزياء أصبح مهتمًا بالعوامل التيي تسيببت فيي انخفيا  عل Eliyahu M. Goldrattبعد حصول 

المصيانع  إليى مجموعاتيه المسيتهدفة وهيم ميديروالمبيعات، وأدرك أهمية معالجة المشكلات من المصدر. بدأ العمل على نقل أفكاره 

(Pongsart,2015:17) ،( من خلال كتاب(The Goal: A Process of Ongoing Improvement. أنيه يمكين ان  أشيار اليى

تكييون القيييود مادييية )علييى سييبيل المثييال، العملييية أو المييوظفين، المييواد الأولييية، أو الإمييدادات( أو غييير المادييية )علييى سييبيل المثييال، 

 . (Hiezer et al,2017:317)الإجراءات، الروح المعنوية، والتدريب( 

ثر وبفعالية من خلال التركيز على تدفق الميواد سيريعًا عبير النظيام بأكمليه. تزيد من أرباح الشركة بشكل أك TOCتقنيات 

فهي تسياعد الشيركات اليى النظير فيي كيفيية تحسيين العملييات لزييادة تيدفقات العميل الكليية، وكييف يمكين تقلييل مسيتويات المخيزون 

ن فهيم مقياييس الأداء والقيدرات ذات الصيلة عليى والقوى العاملة مع الاسيتمرار فيي اسيتخدام الميوارد بفعاليية. ولتحقييق ذليق لابيد مي

. تحياول (Krajewski et al, 2016:199)مستوى العمليات، وكذلق علاقتها بالمقاييس المالية الأكثر تفهماً على مستوى المنظمية. 

TOC ( يبيين العلاقي9تحسين أداء النظام بيالتركيز عليى القييود. ييتم قيياس التحسين مالييا وتشيغيليا. الجيدول ) ة بيين المقياييس الماليية

فالمقيياييس المالييية هييي صييافي الييربح، والعائييد علييى الاسييتثمار، والتييدفقات النقدييية. تشييمل المقيياييس التشييغيلية الإنتاجييية  TOCو

نيتج والمخزون والنفقات التشغيلية. معدل الإنتاج هو المعدل الذي يتم من خلاله توليد الأموال بواسطة النظام من خلال المبيعيات. الم

غير المباع لا يحسب ضمن الانتاجية والمخزون هو المال الذي استثمره النظيام فيي شيراء الميواد لإنتياج سيلع التيي يعتيزم بيعهيا ولا 

يشمل العمل أو النفقات العامة. إن المصاريف التشغيلية هي الأموال التي يتم إنفاقها لتحويل المخزون إلى إنتاجية، بما في ذلق جميع 

. ومن الواضح ان هذه النظرية لييس شييء مجيرد وانميا (Reid & Sanders,2013:596)مالة والنفقات العامة وغيرها تكاليف الع

تعتمد على أدوات وتقنيات، ومن هذا المنطلق فأن نظرية القيود هو منهج اداري يعتمد مجموعية مين أدوات التفكيير المنطقيي لتحدييد 

 تحسين النظام.القيود والعمل على قياسها وازالتها بهدف 

 : المكونات الأساسية لنظرية القيود وادواتهاثانيا

 Systems Thinking              نظم التفكير(المنهجي )التفكير  .1

عمليات التفكير هي مجموعة من الأدوات والتقنيات التي تسمح لفرد أو مجموعة لحل مشكلة و   أو تطوير استراتيجية متكاملية 

والأثير، بيدءاً مين الأعيرا  وتنتهيي بخطية عميل مفصيلة تنسيق أنشيطة جمييع المشياركين فيي تنفييذ الحيل.  باستخدام المنطق للسبب

(. يتمركيز جيوهر هيذه العمليية Gupta et al,2010:2091قييود النظيام )الأدوات اللازمية لتحدييد وإزالية ويوفر الإطيار النظيري و

 Pongsartالقيود؟ ما الذي تغير؟ ما الذي يجب تغيره؟ كيفية احداث التغير؟ )بالإجابة عن عدة أسئلة اولها ما هو الهدف من نظرية 

(. وللإجابة على الأسيئلة التيي طرحيت هنياك خمسية خطيوات أساسيية لتحسيين العمليية انطلاقيا مين نقطية الاختنياق وهيذه 2015:21

(  (Goldratt,2004:6-7 (Sukalova & Ceniga,2015:137) (Bozarth & Handfield,2016:172)الخطييوات هييي: 

,2012:10-12) (Honiball (Rosen,2016:14-15)  . 

   Identify the System's Constraintsتحديد قيود النظام  .أ 

 Decide How to Exploit the System's Constraintsاتخاذ قرار بكيفية استغلال قيود النظام  .ب 

  Subordinate Everything Else to the Above Decisionلتغلب على القيد لتوجيه كافة الموارد الأخرى  .ج 
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  Elevate the System's Constraints إزالة قيود النظام   .د 

 تكرار الدورة .ه 

 :Logisticsالامداد المادي )اللوجستية(   .2

بعد تحديد نقاط الاختناق والاثار غير المرغوب بها من خلال الخطوات اعلاه التي وفرتهيا عمليية التفكيير تيأتي عمليية معالجية  

هذه الاثار او نقاط الاختناق. تهدف عملية الامداد المادي الى موازنة تدفق المواد والخدمات خلال سلسلة العمليات كأسلوب لمعالجية 

ات الضعيفة في السلسلة، وللأميداد الميادي عيدة أسياليب مين شيأنها تعميل عليى موازنية الإنتياج مين اهيم الأدوات نقاط الاختناق للحلق

العيازل فضييلا عين موازنيية الإنتيياج مين خييلال سلسييلة -الحبييل-المسيتخدمة لهييذا الغير  والتييي وفرتهييا نظريية القيييود هيي أداة الطبييل

 الأداة: التجهيز. في هذه الفقرة نشرح بشيء من التفصيل هذه

( هو نظام للتخطييط DBRإن الحبل والطبل والعازل ): The Drum, Buffer, Rope( DBRالطبل  )-العازل-الحبل - أ

الذي يتم استخدامه في كثير من الأحييان فيي شيركات التصينيع لتخطييط وجدولية الإنتياج. وهيو  TOCوالرقابة يعتمد على 

( CCRيعمييل ميين خييلال تنظيييم تييدفق المخييزون تحييت التشييغيل فييي نقطيية الاختنيياق أو المييورد ذي القييدرات المحييدودة )

(Krajewski et al,2016:204)من خلاله بالعملية  . أي هي فكرة تساعد على تحديد المكان الذي يجب التحكم(Slack 

& Jones,2018:365) . 

بحسياب أحجيام اليدفعات المختلفية فيي جمييع  TOCتقيوم : The optimal size of the lot  الأفضمل للدفعمةالحجمم  - ب

محطات العمل وهذا يتوقف على ما إذا كان مركز العمل هو نقطة الاختناق. وهذا له عدة آثار على جدولة الإنتاج الرئيسية 

MPC ففي الجدولة الجزئية يمكن معالجة حجم الدفعية لكين ميع .TOC  فأنهيا تعميل عليى تحدييد حجيم الدفعية انطلاقيا مين

 Jacobs)نقطة الاختناق. وأيضًا أن حجم الدفُعة لعملية واحدة على جزء قد يختلف عن العمليات الأخرى في نفس الجيزء 

et al,2011:332) . 

 

 or Quantifying the Improvement Performance للتحسينقياس الأداء او القياس الكمي  .3

Measurement 

انه على الرغم مين وجيود عيدة اهيداف للمنظميات مثيل تحسيين الجيودة واسيتخدام التكنلوجييا الحديثية وتطيوير  Goldrattيشير 

لقيود من اجيل تحقييق هيذا الهيدف. المنتجات وغيرها الا ان الهدف الأساسي هو زيادة الربح. استخدمت العديد من الشركات نظرية ا

تبدأ الشركات بتحديد اهم العقبات والآثار غير المرغوبة من اجيل ازالتهيا بهيدف تحسيين التيدفق وبالتيالي زييادة الإنتياج ومنهيا زييادة 

ومعالجية نقياط المبيعات وبالتالي زيادة اليربح، فبعيد إزالية العقبيات مين المهيم قيياس التحسيين بمعنيى اخير هيل عمليية إزالية العقبيات 

مجموعية مين المقياييس التيي  يمكين ادراجالاختناق وإزالة الأنشطة غير المضيفة للقيمة حسينت مين أربياح الشيركة. فيي هيذه الفقيرة 

 & Jacobs)  (Roy,2005:186)تستخدم لقيياس الأداء فيي الوضيع الحيالي وبعيد اجيراء التحسيينات لمعرفية ميدى تحقيق الهيدف. 

Chase,2018:625)  

 الجانب العملي للبحث: الثالث المبحث
 المحور الأول: إجراءات تشغيل نظرية القيود

نقاط الاختناقات في المعميل فضيلا  وتحديديتناول هذا المبحث المدخلات الرئيسة الخاصة بإجراءات تشغيل نظرية القيود، 

فيي محطيات العميل التيي تعياني  الأفضل للمنتجياتعن دور تشغيل نظرية القيود في معالجة هذه الاختناقات من خلال تحديد المزيج 

او اليربح المتحقيق بعيد تشيغيل نظريية القييود،  تكلفيةمن الاختناقات واجراء المقارنة قبل وبعد المعالجة من خلال معيياري الوقيت وال

والعمليياتي مين ناحيية كما يجري في هذا المبحث التعرف على المعلومات الخاصة بمعمل المقياييس الالكترونيية مين الجانيب الميالي 

والمواد الاولية والتخزين والاعداد والطلب واعداد العاملين وعناوينهم الوظيفيية ورواتيبهم فيي هيذه المعميل وفيي  وتكاليفهاالمنتجات 

 كل محطة عمل، فضلا عن الاوقات المعالجة لكل مرحلة من مراحل الانتاج.

اءات لييتم مين خلالهيا تحدييد نقياط الاختنياق ومين ثيم اسيتغلال تليق تتطلب نظريية القييود للتعاميل ميع الاختناقيات عيدة اجير

الاختناقات والعمل على معالجتها. تتطلب عملية تحديد الاختناقيات فيي حالية الانتياج المنفيرد اي منيتج واحيد عيدد الوحيدات التيي ييتم 

هو اطول وقت للمسار. اما في حالة المنتجات  معالجتها في كل محطة عمل والوقت المتاح لهذه المعالجة وبالتالي فان نقطة الاختناق

 المتعددة فأن تحديد الاختناقات تتطلب عدة اجراءات وهي كما يأتي:

 أولا: تحديد الطاقة المتاحة

. يعميل معميل وجبيات عميليمكن تحديد الطاقة المتاحية لجمييع محطيات العميل باعتمياد عيدد سياعات العميل يومييا وعيدد ال

واحيد لكيل ييوم فيي  وجبية عميلسياعات يومييا وبواقيع  7ييوم شيهريا و 22المقاييس الالكترونية خمسية اييام فيي الاسيبوع اي بمعيدل 

 الشهر. من خلال البيانات الواردة هنا نستطيع تحديد الطاقة المتاحة بالدقائق شهريا من خلال الصيغة التالية:

 دقيقة / شهر 9240دقيقة =  60× ساعة  7×  وجبة عمل 1× يوم / شهر  22الطاقة المتاحة = 
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هذه البيانات هي كما وردت في اوامر العمل التي تصدرها الشركة عند إطلاق اوامير الانتياج اليى المعميل. اذ تيم احتسياب 

. تحدييد نقياط الاختنياق لمحطيات العميل فيي حالية وجيود الوقت شهريا على اساس ان الطلب شهريا وليس يوميا او اسبوعيا او سنويا

مزيج من المنتجات يتطلب احتساب الوقت المتاح لكل محطة عمل ليتم على اساسه تحديد الوقت الازم لانتاج الكميية المطلوبية، ففيي 

ليب عمليية معالجتهيا وقيت حالة تجاوز الوقت المطلوب لإنتاج ما هو مطليوب فهيذا ييدل عليى وجيود اختنياق. اي ان الكميية التيي تتط

 دقيقة شهريا( فهذا يعني ان المحطة هي عنق الزجاجة او محطة اختناق. 9240تجاوز )

 ثانيا: تحديد نقطة الاختناق

يتم هي هذه الخطوة تحديد نقاط الاختناق لمحطيات العميل، وكيون ان هنياك عيدة منتجيات )ميزيج( فيأن نقطية الاختنياق ييتم 

لكل محطة عمل وفي ضوء الطاقة المتاحة شهريا لكيل محطية عميل وان التحمييل اليذي يتجياوز الوقيت تحديدها على اساس التحميل 

( الذي يبين التحميل لكل محطة عمل للمنتجات الاربعة ولكل شيهر 2المتاح فيتم تحديد هذه المحطة كنقطة اختناق وكما في الجدول )

( تشيير اليى الطليب 1لوبة لكل شهر وهيذه الوحيدات المبينية فيي الجيدول )ونقاط اختناقها. يتم التحميل على أساس عدد الوحدات المط

 المقدم الى الشركة على أساس شهري.

 الكميات المطلوبة :(1جدول )

 (150-50) 3مقياس ط (90-30) 3مقياس ط (60-10) 3مقياس ط (40-10) 1مقياس ط الشهر

1 220 291 300 180 

2 120 121 230 160 

3 729 129 900 280 

4 578 120 870 265 

5 980 78 300 132 

6 815 452 290 234 

7 729 235 120 389 

8 590 560 200 235 

9 625 125 420 243 

10 993 125 290 200 

11 1080 654 170 291 

12 750 100 290 299 

 المصدر: اعداد الباحث بالاعتماد على سجلات الشركة

( ولكيل محطية العميل 1( الطاقة المطلوبة بالدقائق شهريا لتلبية الطلب لكل شهر والمبين فيي الجيدول )2يبين الجدول )     

وبحسب وقت الدورة للوحدة الواحدة. يتم تحدييد التحمييل لمحطيات العميل مين خيلال ضيرب الطليب لكيل منيتج فيي الوقيت المطليوب 

 220دقيقية ) 770( 40-10 1وليى للشيهر الاول وهيي الخراطية مين المنيتج )مقيياس طللمعالجة فيي كيل محطية. تتطليب المحطية الا

دقيقية =  4× وحيدة  291دقيقية ) 1164( فقيد بليغ 90-30 3دقيقة وحيدة(. اميا تحمييل المنيتج )مقيياس ط 770دقيقية =  3.5× وحدة 

 1200دقيقيية =  4× وحييدة  300دقيقيية ) 1200( فقييد بلييغ 90-30 3دقيقيية   دقيقة وحييدة(. بينمييا التحميييل للمنييتج )مقييياس ط 1164

وحيدة   دقيقية( وبهيذا يكيون  720دقيقية =  4× وحيدة  180دقيقة ) 936( 150-50 3دقيقة(. بينما بلغ التحميل من المنتج )مقياس ط

دقيقية(، اذن هيذه المحطية فأنهيا  3854يل للمنتجات الاربعة في المحطة الاوليى واليذي بليغ )التحميل الاجمالي عبارة عن جمع التحم

المعتميدة فيي  مُيدددقيقية(. وهكيذا لبقيية محطيات العميل ولجمييع ال 9240ليست نقطة اختناق كونها لا تتجياوز الطاقية المتاحية وهيي )

 .ا النتائج الخاصة بالشهر الثالثالبحث. نتناول هن

الوقييت المطلييوب لإنتيياج الكمييية المطلوبيية فييي كييل محطيية نسييتطيع تحديييد نقيياط الاختنيياق ميين خييلال تحديييد  بعييد احتسيياب

دقيقة شهريا فأنها  9240المحطات التي يتجاوز وقت التحميل الاجمالي الطاقة المتاحة، اي المحطات التي يتجاوز تحميلها الاجمالي 

( هذه الاختناقات لأنها تجياوزت الطاقية المتاحية شيهريا. يتضيح ان الشيهر 2ول )تعتبر نقطة اختناق. تبين الخطوط الحمراء في الجد

الاول والشييهر الثيياني لا توجييد نقيياط اختنيياق، نظييرا لقليية الوحييدات المطلوبيية وبهييذا فييان الشييركة قييادرة علييى انتيياج جميييع الوحييدات 

( وهيذا ميا ادى 11( و )3كل كبيير فيي شيهري )المطلوبة من دون وجود مشكلات في محطات العمل. كما يتبين ان الطليب تزاييد بشي

الى حدوث اختناقات فيي ثلاثية محطيات عميل وهيي )الطيلاء، الليف والعيزل، التجمييع(. اميا بقيية الاشيهر كانيت هنياك اختناقيات فيي 

ولية الشيهرية دقيقة شهريا(. لذا تيتم عمليية الجد 9240محطتين فقط وهي )اللف والعزل والتجميع( نظرا لتجاوزهما الطاقة المتاحة )

للإنتاج من المحطة التي تتطلب وقت اطول للمعالجة وهي محطة اللف والعزل ولجميع الاشهر ما عدا الشهر الاول والثياني. بميا ان 

دقيقية( فيي  13537( لإنجيازه فيي محطية الليف والعيزل و)3دقيقية( لشيهر ) 14285مزيج المنتجات يستدعي تحميل اجميالي قيدره )

دقيقية( شيهريا عليى كيل محطية عميل  9240دقيقة( في محطة الطلاء، وان الطاقة المتاحة القصوى تبلغ ) 10190محطة التجميع و)



 م.م عمر فلاح حسن؛  أ.م.د مها كامل جواد ... في ظل نظرية القيود Silver-Mealتحديد حجم الدفعة باستعمال خوارزمية 

   ISSN (1681- 6870) 

 

38 
 

لذا فأن عملية معالجة الاختناق تعتمد على المحطة التي تعاني من الاختناق الاكبر وبنفس الطريقة لجميع الاشيهر وهيي محطية الليف 

 والعزل. 

 شهر 12-1من  مُددتحديد نقطة الاختناق لمحطات العمل لل :(2جدول )

 3التحميل لشهر 

 المنتج

 

 محطة العمل

تحميل المنتج مقياس 

 1ط

(10-40) 

تحميل المنتج مقياس 

 3ط

(10-60) 

تحميل المنتج مقياس 

 3ط 

(30-90) 

تحميل المنتج مقياس 

 3ط 

(50-150) 

 التحميل الاجمالي

 7787.5 1120 3600 516 2551.5 الخراطة

 4874.7 840 2700 387 947.7 الكابسات

 6024.2 896 2700 387 2041.2 البلاستك

 10190 1400 4500 645 3645 الطلاء

 15967.7 2324 7470 1070.7 5103 اللف والعزل

 13537 1960 6300 903 4374 التجميع

 8355.8 1148 3690 528.9 2988.9 الفحص

 2853.2 392 1260 180.6 1020.6 التغليف

 المصدر: اعداد الباحث 

 ثالثا: تحديد المساهمة الحدية

الهدف من هذه العملية هو تحديد اي المنتجات الاكثر ربحية نزولا الى المنتجات الاقيل ربحيية لييتم تخفييض عيدد وحيداتها 

المنتجة في ضوء الطاقة المتاحة، اي انتاج الوحدات الاقل ربحية على قدر الوقت المتياح فيي المحطيات او المحطية التيي تعياني مين 

(. ييتم طيرح 3ة لكل منتج لتحديد اولوية انتاج المنتجات ذات الربحيية الأعليى وكميا فيي الجيدول )الاختناق. تستخرج المساهمة الحدي

المواد الاولية والاجزء المشتراة من سعر البيع ولكل منتج مين المنتجيات المعتميدة فيي الدراسية الحاليية للحصيول عليى هيام   تكلفة

 المساهمة الحدية لكل منتج من المنتجات الاربعة.

 المساهمة الحدية :(3جدول )

 المنتجات      

 البيانات
 (150-50) (90-30) (60-10) (40-10) 1ط

 120000 112000 110000 34250 سعر البيع

 87730 82511 81688 30471 المواد الاولية تكلفة

 32270 29489 28312 3779 المساهمة الحدية

 في سجلات الشركة المصدر: اعداد الباحث بالاستناد الى البيانات الواردة

( والذي يشير الى المساهمة الحدية لكل منتج، يتم البدء بأنتاج المنتجات الاعلى 3بالاستناد الى النتائج الواردة في الجدول )

( 40-10 1(، المنيتج مقيياس ط60-10 3(، المنتج )مقياس ط90-30 3(، المنتج )مقياس ط150-50 3ربحية وهو المنتج )مقياس ط

هذا التسلسل الخاص بالأولوية يعتمد في الطريقة التقليدية لتحديد الاولوية، اما في طريقية الاختناقيات فييتم تقسييم نتيائج  على التوالي.

 (. 4( على الوقت عند محطة الاختناق وكما مبين في الجدول )3المساهمة الحدية الواردة في الجدول )

( للمساهمة الحدية عليى الوقيت عنيد نقطية 3ئج الواردة في الجدول )تستخرج المساهمة الحدية للدقيقة الواحدة من خلال نتا

( يحقيق المسياهمة 150-50) 3( ان المنيتج مقيياس ط4الاختناق لكل. يتضيح مين خيلال النتيائج التيي تيم التوصيل اليهيا فيي الجيدول )

 التوالي. ( على40-10) 1( ومقياس ط60-10) 3( ومقياس ط90-30) 3الحدية الاعلى تليه المنتجات مقياس ط

هذه الأفضلية للمنتجات يعتمد على هام  المساهمة الحدية لكل دقيقة في محطة الاختناق، وبالتالي فيأن المنيتج اليذي يمثيل 

هام  مساهمة فسيتم انتاجه أولا ومن ثم المنتج اليذي يلييه فيي ضيوء الطاقية المتاحية شيهريا او أسيبوعيا. ان الطليب المقيدم مين قبيل 

ركة تلبيته وفي الوقت المتفق علييه، وبالتيالي فيان الشيركة مجبيرة عليى تلبيية هيذا الطليب، عليى اليرغم مين ان الزبون يجب على الش

نظرية القيود تتطلب انتاج المنتج الأكثر ربحيية فيي محطية الاختنياق، وبالتيالي فيأن تخفييض المنيتج الأقيل هيام  مسياهمة مقييد بيين 

الشركة تعتمد استراتيجية تعقب الطلب توفير الميوارد الازمية لرفيع الطاقية الإنتاجيية طاقة المتاحة وضرورة تلبية الطلب. فاذا كانت 

 لتلبية الطلب المقدم من قبل الزبائن.

 



 2020/  47العدد   مجلة كلية الرافدين الجامـعة للعلوم

   ISSN (1681- 6870) 

 

39 
 

 المساهمة الحدية في الدقيقة :(4جدول )

 المصدر: اعداد الباحث

 الأفضل للمنتجاترابعا: تحديد المزيج 

لنقاط الاختناق والتي يتم تحديدها بهدف معالجة هيذه الاختناقيات. ييتم فيي هيذه  الأفضل وفقا( يستعر  المزيج 5) الجدول

المزيج الاكثر  لإيجادالمرحلة توزيع الموارد المتاحة على محطات العمل الثمانية لإنتاج المنتجات على وفق التعاقب الذي تم تحديده 

دقيقية  9240والبيالغ ( 11( و)3والعيزل، التجمييع( لشيهري )ربحية فيي حيدود الطاقية المتاحية فيي محطية الاختنياق )الطيلاء، الليف 

( فيي المحطية الاكثير 150-50 3شهريا. يتم اولا انتاج الكمية المطلوبة من المنتج الاعلى مساهمة حدية فيي الدقيقية وهيو )مقيياس ط

 2324وحيدة =  280× دقيقية  8.3ا )الثالثة تتطليب طاقية مقيداره مُدةوالمنتجات، فال مُدداختناقا وهي محطة اللف والعزل ولجميع ال

دقيقية(  7470=  900×  8.3وحدة   شهر( وتتطلب طاقية مقيدارها ) 900( هو )90-30دقيقة(. بما ان الكمية المطلوبة من المنتج )

، وحيدة( 900) لإنتياجدقيقة( وهي غير كافيية  6916=2324-9240( هي )150-50وان الطاقة المتاحة المتبقية بعد تغطية المنتج )

دقيقية(. تيم  8336913.9 × 8.3 = وحيدة( بي) ) 833الكمية التي يمكين انتاجهيا ضيمن الطاقية المتاحية شيهريا وهيي ) باحتسابنقوم 

وحيدة(. باحتسياب الوقيت المتياح لتغطيية  833دقيقية فيي محطية الاختنياق =  8.3دقيقية    6913.9وحدة من خيلال ) 833استخراج 

الكمية المطلوبة من المنتجات  لإنتاجدقيقة(. والطاقة المتبقية لا تكفي  2.1دقيقة =  6913.9 –دقيقة  6916الكمية المطلوبة والبالغ )

 (.دقيقة شهريا 2.1رى بسبب عدم توفر الطاقة والبالغة )الاخ

 الأفضل للمنتجاتتحديد المزيج  :(5جدول )

 المصدر: اعداد الباحث

( 150-50دقيقية   وحيدة( للمنيتج ) = 2199.5دقيقية  8.3× وحيدة  265اما المُدة الرابعة فتستدعي توفير طاقية مقيدارها )

دقيقيية. بمييا ان الوقييت  7221دقيقيية =  8.3× وحييدة  870( فيتطلييب طاقيية مقييدارها )90-30علييى محطيية الاختنيياق. بينمييا المنييتج )

 848دقيقية( فيي محطية الاختنياق، وبيذلق يمكين انتياج ) 8.3( هيو )80-30 3المطلوب لإنتاج الوحدة الواحدة مين المنيتج )مقيياس ط

وحدة(. وبنفس الاسلوب لجمييع المُيدد الاخيرى.  848دقيقة في محطة الاختناق =  8.3دقيقة    7038.4دقيقة( ) 7038.4( ب) )وحدة

 ( تقتصر على شهر واحد. 5البيانات الواردة في الجدول )

 

 المنتجات  

 البيانات   

 (150-50) 3مقياس ط (90-30) 3مقياس ط (60-10) 3مقياس ط (40-10) 1مقياس ط

 32270 29489 28312 3779 المساهمة الحدية

 دقيقة 8.3 دقيقة 8.3 دقيقة 8.3 دقيقة 7 الوقت عند نقطة الاختناق

 3888 3553 3411 540 المساهمة الحدية في الدقيقة

 (3الشهر )

 محطة العمل
 الطاقة المتاحة

 شهريا

الوقت المتبقي بعد 

 (280انتاج )

  3من المقياس ط

(50-150) 

الوقت المتبقي بعد 

 (833انتاج )

 3من المقياس ط

(30-90) 

بعد الوقت المتبقي 

 (0انتاج )

 3من المقياس ط

(10-60) 

الوقت المتبقي بعد 

 (0انتاج )

 1من المقياس ط

(10-40) 

 0 0 4788 8120 9240 الخراطة

 0 0 5901 8400 9240 الكابسات

 0 0 5845 8344 9240 البلاستك

 0 0 3675 7840 9240 الطلاء

 0 0 2.1 6916 9240 اللف والعزل

 0 0 1449 7280 9240 التجميع

 0 0 4676.7 8092 9240 الفحص

 0 0 7681.8 8848 9240 التغليف

1 4 3 2 
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 Silver-Mealتحديد الحجم الدفعة وفقا لخوارزمية المحور الثاني: 

( 7الذي تيم تحدييده فيي ضيوء الطاقية المتاحية ومين خيلال نظريية القييود والمبيين فيي الجيدول ) صافي الاحتياجيتم اعتماد 

( الذي يبين تكلفة الخزن لكل وحيدة واحيدة وبحسيب المنيتج اضيافة اليى تكلفية اطلاقية الطلبيية 6والذي يظهر هذه الكميات والجدول )

 د المعتمدة في البحث الحالي.الواحدة بهدف الموازنة بين تكلفة الاعداد وتكلفة الخزن للمُد

 المدخلات الأساسية لتحديد حجم الدفعة :(6جدول )

 (50-150) (30-60) (10-60) (10-40) المنتج

 575 500 500 175 تكلفة الخزن للوحدة

 550000 450000 450000 360000 تكلفة إطلاق الكلبية

 المصدر: اعداد الباحث

تستند الية العمل لهذا الاسلوب لمُدد مختلفة من الطلب على حساب الكلف التراكمية الاجماليية للاحتفياظ بيالخزين،  إذ يشيير 

( وبعد اجراء الحسابات الازمة لخوارزمية عمل هذا 60-10) 3( الى تراكم كلف الخزن وفقا لصافي الاحتياج لمنتوج ط7الجدول ) 

( 490لكل مُيدة مين مُيدد الافيق الزمنيي الميراد تخطيطيه، حييث حقيق حجيم الدفعية التراكميي والبيالغ )الاسلوب يتضح لنا كلف خزن 

( والييذي سيييغطي المُييدة ميين الشييهر الاول الييى الشييهر الخييامس وهنييا توقفنييا عيين إضييافة الفتيير 133300وحييدة اقييل معييدل للتكيياليف )

( للمُيدة 687دفعة لخمسة مُيدد بأطلاقيه واحيدة، يلييه حجيم الدفعية )السادسة لان كلفته ارتفعت وهذا ما يجعلنا نتوقف ونحتسب حجم ال

( ليغطيي المُيدة الثامنية والتاسيعة والعاشيرة ومين ثيم 810(، ثيم حجيم دفعية )283750الزمنية لشيهر السيادس والسيابع بمعيدل تكلفية )

 (.752الدفعة الاخيرة )

 (60-10) 3لمنتوج ط Silver-Mealحساب حجم الدفعة وفق  :(7جدول )

 معدل اجمالي الكلف حجم الدفعة )تراكمي( صافي احتياج المُدة مدة الخزن المُدة

1 0 291 291 
𝟒𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎

𝟏
 = 𝟒𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎 

1-2 1 121 412 
𝟒𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎 + (𝟏 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟏𝟐𝟏)

𝟐
 = 𝟐𝟓𝟓𝟐𝟓𝟎 

1-3 2 0 412 𝟐𝟓𝟓𝟐𝟓𝟎 

1-4 3 0 412 𝟐𝟓𝟓𝟐𝟓𝟎 

1-5 4 78 490 
𝟓𝟏𝟎𝟓𝟎𝟎 + (𝟒 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟕𝟖)

𝟓
 = 𝟏𝟑𝟑𝟑𝟎𝟎 

1-6 5 452 942 
𝟔𝟔𝟔𝟓𝟎𝟎 + (𝟓 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟒𝟓𝟐)

𝟔
 = 𝟐𝟗𝟗𝟒𝟏𝟔 

6 0 452 425 450000 

6-7 1 235 687 
𝟒𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎 + (𝟏 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟐𝟑𝟓)

𝟐
 = 𝟐𝟖𝟑𝟕𝟓𝟎 

6-8 2 560 1247 
𝟓𝟔𝟕𝟓𝟎𝟎 + (𝟐 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟓𝟔𝟎)

𝟑
 = 𝟑𝟕𝟓𝟖𝟑𝟑 

8 0 560 560 450000 

8-9 1 125 685 
𝟒𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎 + (𝟏 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟏𝟐𝟓)

𝟐
 = 𝟐𝟓𝟔𝟐𝟓𝟎 

8-10 2 125 810 
𝟓𝟏𝟐𝟓𝟎𝟎 + (𝟐 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟏𝟐𝟓)

𝟑
 = 𝟐𝟏𝟐𝟓𝟎𝟎 

8-11 3 652 1462 
𝟔𝟑𝟕𝟓𝟎𝟎 + (𝟑 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟔𝟓𝟐)

𝟒
 = 𝟒𝟎𝟑𝟖𝟕𝟓 

11 0 652 652 450000 

11-12 1 100 752 
𝟒𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎 + (𝟏 ∗ 𝟓𝟎𝟎 ∗ 𝟏𝟎𝟎)

𝟐
 = 𝟐𝟓𝟎𝟎𝟎𝟎 
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( يجري الان إطلاق حجوم الدفعات وفقا للنتائج المعتمدة أعلاه. يوضح 60-10) 3وبعد اجراء الحسابات الخاصة لمنتج ط

الشيهر الاول ( مواعييد الاطيلاق وعيدد الاطلاقيات وكمييات الخيزن لكيل مُيدة مين مُيدد الافيق الزمنيي للتخطييط وهيي فيي 8الجدول )

( تليها في الدفعة تطلق في الشهر السادس ومن ثيم الدفعية التيي تطليق فيي 490ليغطي لغاية الشهر الخامس بحجم دفعة مساوي الى )

 ( على التوالي.752( و )810( و )587الشهر الثامن واخيرا في الشهر الحادي عشر وبكميات )

 (60-10) 3اوامر إطلاق المنتج ط :(8جدول )

 الشهر 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

100 652 125 125 560 235 452 78 0 0 121 291 GR 

            SR 

0 100 0 125 250 0 235 0 78 78 78 199 POH 

 652   560  452     291 NR 

 752   810  687     490 PR 

 752   810  687     490 POR 

 

ولغيير  حسيياب التكيياليف الاجمالييية للخييزن والمتضييمنة كلييف الاحتفيياظ بييالخزين وكلييف إطييلاق الاواميير يجييب احصيياء 

 الكميات المخزونة وعلى طول مدة التخطيط والبالغة أثني عشر شهرا وعدد الاطلاقات في نفس المُدة وكانت كلاتي: 

 مُدة * كلف الخزن( + )عدد الاطلاقات * تكلفة اصدار الطلبية( الكلف الاجمالية للخزن = )اجمالي عدد الوحدات المخزونة لكل

 دينار 2371500( = 450000*  4( + )500 * 1143= )                       

 يتم استخراج الكلفة لباقي المنتجات الثلاثة. وبنفس الأسلوب الذي استخدم مع المنتج الاول       

 وأسيلوب الشيركة مييل-سيلفروفقيا لأسيلوبي  لأربيع منتجيات( المقارنية بيين التكياليف الاجماليية للخيزن 9يعر  الجيدول )

الأقيل نتيجية قلية عيدد  تكلفيةبشيكل عيام، ومين نياحيتين تمثليت الناحيية الأوليى بال (S-M)بأفضيلية خوارزميية  حالييا، يتضيحالمعتميد 

، فيمييا تمثليت الناحيية الثانيية فييأن اسيتعمال هيذه الأسياليب ميين قبيل الشيركة يحقيق لهييا وفيرة بنسيبة كبييرة فييي مُيددالاطلاقيات خيلال ال

عدد الاطلاقات. وعنيد مقارنية عيدد الاطلاقيات التيي  تمت المقارنة على أساسالتكاليف عند مقارنتها مع الوضع الحالي في الشركة. 

يتضح ان هناك انخفا  كبير في عيدد تليق الاطلاقيات وهيذا  (S-M)مال خوارزمية تمت في الشركة مع تلق التي تم تحديدها باستع

التي تحملتها الشيركة نتيجية تكيرار  تكلفةيقارن بين ال الجدول المشار اليهالاجمالية لأوامر الإنتاج،  تكلفةبدوره يودي الى انخفا  ال

 .أسلوب الشركةنها الأفضل من ميل كو-الاطلاقات وتلق التي يتم توفيرها باستخدام خوارزمية سلفر

 (S-M)( مقارنة بين تكاليف اطلاقة الطلبية وفقا لأسلوب الشركة وأسلوب 9الجدول ) 

 (S-M)وفقا لأسلوب   وفقا لأسلوب الشركة 

 المجموع تكلفة الاطلاقة الواحدة عدد الاطلاقات  المجموع تكلفة الاطلاقة الواحدة عدد الاطلاقات 

(10-60) 11 500000 5500000  4 500000 2000000 

(10-40) 13 360000 4680000  3 360000 1080000 

(30-90) 11 500000 5500000  5 500000 2500000 

(50-150) 8 550000 4400000  5 550000 2750000 

 8330000    20080000   المجموع

 بالرجوع الى سجلات الشركة المصدر: عداد الباحث

، ويرجيع هيذا الانخفيا  اليى (S-M)الاجماليية عنيد تطبييق خوارزميية  تكلفيةانخفيا  كبيير فيي المين الواضيح ان هنياك 

-30(، )40-10% اما المنتجات )64( 60-10الانخفا  في عدد الاطلاقات. اذ بلغت نسبة الانخفا  في التكاليف بالنسبة للمنتج )

ملشير جييدا بالنسيبة لاسيتعمال هيذه الخوارزميية والتيي % على التيوالي، ويعتبير هيذا ال38%، 55%، 77( فكانت 150-50( و)90

 %.59خفضت التكاليف بشكل اجمالي بنسبة 
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 الاستنتاجات والتوصيات: الرابعالمبحث 
 أولا: الاستنتاجات

فضييلا عيين النتييائج التييي تييم  ميين خييلال الاطييلاع بشييكل عييام علييى الجوانييب الفكرييية لحجييم الدفعيية والفلسييفية لنظرييية القيييود

 ما يأتي:ب، نستنتج عدة استنتاجات يمكن اجمالها اليهاالتوصل 

تمثل حجم الدفعة أحد الأدوات المهمة فيي ضيبط العمليية الإنتاجيية بشيكل عيام، وخطيوط الإنتياج بشيكل خياص، مين خيلال  .1

 السيطرة على التدفق للأجزاء المراد انتاجها او شراءها.

الاجمالية للمخزون  تكلفةية خفض تكاليف الإنتاج وخصوصا التحديد حجم الدفعة الاقتصادية تساهم بشكل كبير في عمل .2

 وهذا ما اثبتته العديد من الدراسات السابقة.

حاجة الشركة بجميع معاملها وخصوصا معمل المقاييس الالكترونية الى استخدام الأساليب والتقنيات العلمية في تحديد  .3

 الخبرات والتقديرات الشخصية في معالجة تلق المشكلات.ومعالجة المشكلات التي تواجهها، بدلا من استخدام 

أظهرت النتائج الميدانية للبحث بأن الطاقة الإنتاجية المتاحة غير كافية لمعالجة الكميات المطلوبة من قبل المعمل، وهذا ما  .4

 يلدي الى خسارة الفرصة.

 تم تخطيط انتاجها في السنوات القادمة.تظهر النتائج ان الطاقة المتاحة حاليا غير متناسبة مع الكميات التي  .5

تبُين النتائج محدودية الطاقة الإنتاجية لمحطات العمل في معمل المقاييس الالكترونية، وذلق بسبب قلة ساعات العمل  .6

 واحد لكل يوم عمل. وجبة عملاليومية فضلا عن اعتماد نظام العمل ب

 ي وقت المعالجة المطلوب لكل منتج من المنتجات الاربعة.تباين في الطاقة المتاحة للمنتجات نتيجة الاختلاف ف .7

 تعتمد الشركة في تحديد أولوية الإنتاج للمنتجات على أساس الطلب المقدم، أي ما يرد أولا ينتج أولا. .8

 من خلال الزيارات الميدانية تبين ان الشركة لا تستخدم أساليب وتقنيات علمية في تحديد حجم الدفعة الاقتصادية. فضلا .9

 الخزن واعداد الطلبية من قبل الشركة. تكلفةعن عدم احتساب 

تبين النتائج ان الأسلوب الأفضل لخفض التكاليف العامة هو اعتماد الشركة على الخزن بدلا من إطلاق الطلبيات كمتوسط  .10

 إطلاق الطلبية. تكلفةالخزن اقل من  تكلفةخمسة أشهر، وذلق لان 

 %.59في تقليل التكاليف الاجمالية وبنسبة تصل الى  تسهم (S-M)تشير النتائج ان استعمال خوارزمية  .11

 إمكانية تحديد حجم الدفعة لعدة منتجات في ظل نظرية القيود، ولكن ضمن ظروف وشروط معينة. .12

 ثانيا: التوصيات

التيي تيم طرحهيا فيي الفقيرة الاوليى مين هيذا المبحيث يقدم الباحث ادناه مجموعة من التوصيات بالاستناد اليى الاسيتنتاجات 

 وهي كما يأتي:

، والتي تسيهم الأفضل للدفعةنوصي الشركة بضرورة التوجه نحو استخدام الأساليب العلمية التي تستخدم في تحديد الحجم  .1

  الخاصة بها. والتي تتميز بالبسطة والسرعة في اجراء الحسابات (S-M)في تقليل الكلف العامة واهمها خوارزمية 

الخزن واعداد الطلبية من قبل الشركات العراقية الحكومية عامة وشركة ديالى خاصية، ولأهميية  تكلفةنظرا لعدم احتساب  .2

اساليب تحديد حجم الدفعة في تقلييل التكياليف تتطليب مين إدارة الشيركة ومين العياملين فيي مجيال التخطييط والحسيابات ان 

حيث بإقامية دورات خاصية للعياملين فيي مجيال يكونوا على دراية ومعرفة بمختلف أساليب تحدييد حجيم الدفعية يوصيي البا

التخطيط والمالية وخصوصا الكلف بهدف تعلم كيفية حساب حجم الطلبية على وفق كل خوارزميية والكليف المترتبية عليى 

 تلق الخوارزمية.

 اعتماد أدوات نظرية القيود في تحديد ومعالجة الاختناقات، لما لها من دور كبير في زيادة ربحية الشركة. .3

 .التكاليفرورة تحديد أولوية انتاج المنتجات بحسب هام  المساهمة الأعلى، بهدف تحسين الرحية وتقليل ض .4

 الشركة بمعالجة الاختناقات من خلال زيادة الطاقة الإنتاجية باعتماد عدة بدائل منها: يوصي الباحثان .5

 واحد. وجبة عملوجبتين عمل بدلا من العمل على  - أ

الخيزن اقيل مين  تكلفيةمعينية، وتخزينهيا لان  مُددندما تكون الكميات المطلوبة قليلة في استغلال الوقت الفائض ع - ب

 خسارة الفرصة. تكلفة

 العمل بنظام الوقت الاضافي. - ت

 إعادة تصميم العملية لتقليل وقت التهيئة والاعداد. - ث

  والمعدات المستخدمة في العمل. الآلاتزيادة عدد  - ج

 زيادة عدد العاملين. - ح

 بحيث تصبح أيام العمل ستة أيام بدلا من خمسة أيام. إضافة يوم عمل - خ

جدولة العمليات الإنتاجية في ضوء الطاقة المتاحة في نقياط الاختنياق، لان الجدولية انطلاقيا مين المحطيات غيير المقييدة لا  .6

 تلدي الى تحسين النظام.

لان الكثيير مين العملييات فيي محطيات  تدريب العاملين بهدف زيادة مهياراتهم وقيدراتهم لأداء أعميالهم بشيكل أسيرع وذليق .7

 الاختناق تعتمد على هذه المهارات وبالتالي التقليل من الاختناقات المتولدة نتيجة انخفا  تلق المهارات.
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