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 السدتخمص : 
ييجف البحث الى ايجاد العلبقة بيؽ عسميات الترشيع الحكي وعسميات ترسيؼ السشتجات مؽ خلبل الجور الؾسيط لسخونة 

التي تعسل ادية السشغسات الاقتر ومحاولة ايجاد قؾة ىحه العلبقة بيؽ متغيخات البحث الثلبثة , لتعديد استجابةالرشاعية العسميات 
 ترسيؼوالاتجاه نحؾ  حكيعسميات الترشيع ال في ة ، مسا يدتمدم استخجام التقشيات الكسية لاتخاذ قخاراتياكييبالجيشام تتدؼ في بيئة

السشتجة  شخكة الدوراء العامة وىي احجى تذكيلبت وزارة الرشاعة وتعج مؽ الذخكات الخائجةوذلػ في ،  السشتجات الججيجة
. وترشيف  . اذ تؼ اعتساد الاستبيان كأداة رئيدية مدتخجمة في البحث لسشغؾمات سيظخة وتؾزيع الظاقة الكيخبائية في العخاق

 البخامج عسالاست كسا جخى و . دتجبيؽ مؽ الس (88)البيانات والسعمؾمات التي تؼ الحرؾل عمييا في الاستبيان ولعيشة مؽ 
تؾسط أبخزىا  عجة استشتاجات مؽ لتحميل البيانات واستخخاج الشتائج والتي تؾصل فييا البحث الى (SPSS24) الاحرائي الجاىد

 . العلبقة بيؽ ابعاد الترشيع الحكي ومتغيخ عسميات ترسيؼ السشتج الججيج الرشاعية متغيخ مخونة العسميات 
 . المنتج الجديدية، الترنيع الذكي ، ترميم الرناعالعمليات الكلمات المفتاحية : مرونة 

 
Abstract 

The research aim to find the relationship between smart manufacturing processes and product 

design processes through the mediating role of the flexibility of production processes and try to find 

the strength of this relationship between the three research variables, to enhance the response of 

economic organizations operating in a dynamic environment, which requires the use of quantitative 

techniques to make decisions in manufacturing processes Smart and the trend towards designing 

new products, in Al-Zawraa General Company, which is one of the leading companies producing 

electrical power control and distribution systems in Iraq. The questionnaire was adopted as the main 

tool used in the research. And the classification of the data and information obtained in the 

questionnaire and a sample of (88) respondents. The ready-made statistical software (SPSS24) was 

used to analyze the data and extract the results, in which the research reached several conclusions, 

most notably the mediation of the variable of the flexibility of production processes, the relationship 

between   the dimensions of smart manufacturing and the variable of new product design processes. 

Keywords: flexible industrial operations, smart manufacturing, new product design. 
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  منهجية البحثالاول /  المبحث
 مذكلة البحث : .1

ة لديادة حرتيا في الدؾق عذات أىسية كبيخة لذخكات الإنتاج والخجمات عمى حج سؾاء وكإستخاتيجية ناج الترشيع الحكييعج 
السعخكة التشافدية ، كسا ىؾ الحال مؽ خلبل عسميات تظؾيخ السشتجات الججيجة  التي تستمكيا ىحه الذخكات والتي تؤىميا لمفؾز في 

ي أو خجمي مؽ وجية الشغخ ىحه ، فإن السذكمة سمع، والتي ىي حجخ الداوية لشجاح أي نغام الرشاعية العسميات بالشدبة لسخونة
ت كأسمؾب ميؼ في عسميا ذكي الخئيدية لسخاكد البحث حؾل قجرة أنغسة الترشيع في العخاق عمى التحؾل واعتساد أنغسة ترشيع

أىسية كبيخة لمستغيخات السعتسجة في البحث الحالي ، حيث أن مدألة الرشاعية العسميات لسخونةلحا فإن  ،السشتجات الججيجة  رسيؼت
في  حكيالترشيع المخونة الانتاج ىي أساس نجاح التسيد في الترشيع الستقجم وعسميات تظؾيخ السشتجات الججيجة، وكحلػ أىسية 

, تخكدت مذكمة البحث الخئيدة عبخ  السشتجات الججيجة رسيؼعمى عسميات ت حكيالترشيع الشخكة عيشة البحث ، وكحلػ تأثيخ 
 التداؤلات التالية :

  ؟ في العلبقة بيؽ الترشيع الحكي وعسميات ترسيؼ السشتج الججيجالرشاعية ىل ىشالػ تؾسط لستغيخ مخونة العسميات أ. 
 وعسميات ترسيؼ السشتج الججيج ؟ لترشيع الحكيا قة بيؽ متغيخعلبىشاك ىل ب. 

 اهمية البحث :. 2
رفج الحقؾل السعخؼية في عمؼ الادارة بجراسة العلبقة بيؽ متغيخات البحث وكحلػ تقجيؼ جانب تكسؽ اىسية البحث الخئيدة في 

 نغخي لتعخيف متغيخات البحث .

 :  مجتمع وعينة البحث. .3
الدوراء العامة لإجخاء البحث الحالي ، وىي مشغسة صشاعية في بغجاد ، لحا فيي في تساس مباشخ مع البيئة جخى اختيار شخكة 

الرشاعية  في العخاق , إما عيشة البحث فإنيا تذسل مجسؾعة مؽ الؿيادات الإدارية العميا والؾسظى وكحلػ السدتؾيات التذغيمية في 
 الذخكة

 هدف البحث :.4
ييجف البحث الى تحميل العلبقة بيؽ متغيخ الترشيع الحكيي كستغيخ مدتقل وعسميات ترسيؼ السشتج الججيج كستغيخ تابع عبخ 

 .الرشاعيةالجور الؾسيط لستغيخ مخونة العسميات 

 الادوات والاساليب الاحرائية المدتعملة في البحث :  .5
كأداة رئيدة لاجخاء التحميل فزلب عؽ استعسال أساليب تحميمية أخخى  (SPSS)جخى استعسال البخنامج الاحرائي الجاىد 

 وكالاتي :
 الؾسط الحدابي   . أ

 الانحخاف السعياري.  . ب
 معامل الاختلبف.  . ت
 (. Kolmogorov-Smirnovاختبارت التؾزيع الظبيعي وفقا لــ )  . ث
 ارتباط بيخسؾن.  . ج
 الانحجار الستعجد. . ح
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 .حدود البحث : 6
السكانية بذخكة الدوراء العامة وىي احجى تذكيلبت وزارة الرشاعة وتعج مؽ الذخكات الخائجة السشتجة تسثمت حجود البحث 

الدعفخانية ،اما بخرؾص السجة الدمانية فكانت السجة  –لسشغؾمات سيظخة وتؾزيع الظاقة الكيخبائية في العخاق ومؾقعيا في بغجاد 
 . ب لمعام نفدوولغاية شيخ آ 2022الؾاقعة مؽ اوائل شيخ حديخان 

  الدراسات الدابقة :.7
 (Cognini,&elt, 2018دراسة ) . أ

تدمط ىحه الؾرقة الزؾء عمى الخظؾط السدتقبمية السحتسمة التي تحجد مداحة للؤعسال السدتقبمية في مجال المغات البخمجة لشسحجة 
الأنتاجية ، وتقشيات التعخف عمى التظؾر, تجعؼ مخونة السخونة ، وحمؾل التحقق أثشاء التشقل ، وتكييف مثيلبت تذغيل العسميات 

إجخاءات الأعسال السؤسدات في تغييخ أنذظة العسل اليؾمية لتغل قادرة عمى السشافدة. مشح إجخاء الكثيخ مؽ الأبحاث حؾل ىحا 
بيات السشيجية لتظؾيخ السؾضؾع ، ىشاك حاجة إلى وعي أفزل بالحالة الحالية لمسعخفة. تعخض ىحه الؾرقة نتائج مخاجعة الأد

خخيظة لسخونة إجخاءات الأعسال مع التخكيد بذكل خاص عمى الجؾانب الستعمقة بأنغسة البخمجيات. يغظي مجسؾعة مؽ أحجث 
عسلًب بحثيًا مؽ السكتبات الخقسية لعمؾم الكسبيؾتخ الخئيدية. بعج مقجمة في  164التظؾرات مؽ وجية نغخ أكاديسية . ويذسل 

احتياجات مخونة إجخاءات  صف السشيجية السظبقة. إخخاج الؾرقة في شكل مخظظات وانعكاسات. بجءًا مؽالسؾضؾع يتؼ و 
، يتؼ تقجيؼ تأثيخىا عمى دورة حياة العسمية التجارية. يتؼ تقجيؼ الأدوات السدتخجمة لمتعبيخ عؽ مخونة عسميات الأعسال الأعسال

 رمة.ودعسيا بذكل متتالي مع سيشاريؾىات التحقق ذات ال
 (Kusiak,2018دراسة ) . ب

يخكد ىحا البحث عمى تظؾر الترشيع والحي أصبح أكثخ آلية وحؾسبة وكثخ تعقيجًا ، الترشيع الحكي ىؾ شكل ناشئ للئنتاج 
يجمج أصؾل الترشيع اليؾم وغجًا مع السدتذعخات ومشرات الحؾسبة وتكشؾلؾجيا الاترالات والتحكؼ والسحاكاة والشسحجة 

ت واليشجسة التشبؤية. يدتخجم مفاـيؼ الأنغسة الفيديائية الديبخانية التي يقؾدىا إنتخنت الأشياء والحؾسبة الدحابية السكثفة لمبيانا
والحؾسبة السؾجية نحؾ الخجمة والحكاء الاصظشاعي وعمؾم البيانات. بسجخد تشفيحىا ، ستجعل ىحه السفاـيؼ والتقشيات الترشيع 

، د ، تكشؾلؾجيا الترشيع والعسمياتاعية القادمة. يتؼ التقاط جؾىخ الترشيع الحكي في ست ركائالحكي الدسة السسيدة لمثؾرة الرش
السؾاد ، البيانات ، اليشجسة التشبؤية ، الاستجامة ومذاركة السؾارد والتؾاصل. كانت سلبسل مشاولة السؾاد والتؾريج جدءًا لا يتجدأ 

ولة السؾاد والشقل وتكامميا مع الترشيع مجفؾعة بالاستجامة والخجمات مؽ الترشيع. تؼ تؾضيح التظؾرات الستؾقعة في مشا
السذتخكة وجؾدة الخجمة. يتؼ التقاط الاتجاىات السدتقبمية في الترشيع الحكي في عذخة تخسيشات تتخاوح مؽ رقسشة الترشيع 

 وعاىخة عسمية السشتجات السادية إلى ثشائية السؤسدة والتؾحيج الؿياسي.
 (Gopalakrishnan,&elt,2015دراسة ) . ت

اليجف الخئيذ مؽ ىحه الؾرقة البحثية ىؾ تدميط الزؾء عمى عسميات السدامشة في تظؾيخ السشتج الججيج , حيث بجأت العجيج مؽ 
الذخكات التي تتشافذ عمى أساس تظؾيخ مشتجات ججيجة ومبتكخة في تبشي عسميات تظؾيخ مشتجات ججيجة متدامشة , تحجث فييا 

السشتج بظخيقة غيخ خظية ومتكخرة. بيشسا تديج عسميات تظؾيخ مشتجات ججيجة الستدامشة مؽ السخونة وتقميل الؾقت  مخاحل ترسيؼ
السدتغخق في الدؾق مقارنة بالعسميات الستدمدمة التقميجية ، فإن التدامؽ يديج مؽ عجم اليقيؽ في السيام مشح أن تبجأ عسمية ترسيؼ 

ؾاصفات السشتج السيسة. يسكؽ أن تؤدي ىحه التغييخات إلى إعادة الترسيؼ وإعادة العسل السكمفة. السشتج قبل تحجيج جسيع ميدات وم
تذيخ الأبحاث الدابقة إلى أن التكمفة السدتيجفة ، حيث يتؼ تعييؽ أىجاف تكمفة محجدة لفخق ترسيؼ السشتج ، ىي طخيقة فعالة 

مع ذلػ ، فسؽ غيخ الؾاضح ما إذا كانت التكمفة السدتيجفة ستحدؽ لمتحكؼ في التكاليف في تظؾيخ مشتجات ججيجة الستدمدل. و 
أداء خفض التكمفة عشج دمجيا مع عسمية تظؾيخ مشتجات ججيجة الستدامشة بدبب زيادة عجم اليقيؽ في السيام. نجرس بذكل تجخيبي 

كاة تظؾيخ مشتجات ججيجة قجرة مجسؾعات ترسيؼ السشتج عمى تحقيق أىجاف محجدة أو عامة لخفض التكاليف في إطار محا



 و.د. ػًاد خهُم اسًاػُم انذوس انىسُط نًشوَح انؼًهُاخ انصُاػُح فٍ انؼلاقح تٍُ انرصُُغ انزكٍ                                                 

 

 

521 

الستدمدمة أو الستدامشة. نتؾقع ونجج أن طبيعة عسمية تظؾيخ مشتجات ججيجة تخفف مؽ تأثيخ أىجاف خفض التكمفة السحجدة عمى 
 أداء خفض التكمفة الفعمية. بيشسا تؤدي أىجاف التكمفة السحجدة إلى تخؽيزات أعمى في تكمفة السشتج مقارنة بأىجاف التكمفة العامة

في إطار عسمية تظؾيخ مشتجات ججيجة الستدمدمة ، فإن الأىجاف السحجدة ليدت أفزل مؽ الأىجاف العامة في تحفيد مجسؾعات 
الترسيؼ لتقميل تكمفة السشتج في إطار عسمية تظؾيخ مشتجات ججيجة الستدامشة ؛ وبالتالي ، فإنشا نؾضح الذخوط الحجودية عمى فائجة 

 كظخيقة لمتحكؼ في التكمفة. تحجيج التكمفة السدتيجفة 

 .أدوات جمع البيانات 8 
بالاعتساد عمى أىجاف البحث وبيجف اختبار الفخضيات جخى جسع البيانات مؽ خلبل ترسيؼ استسارة استبيان كاداة رئيدة لجسع 

 البيانات السظمؾبة في ىحا البحث .

 فرضيات البحث : .9
يؾجج تأثيخ معشؾي ذو دلالة احرائية لستغيخ الترشيع الحكي بأبعاده )القجرة عمى التغييخ ، وانغسة الترشيع  الفرضية الاولى :

 .الرشاعيةالحكي ، وادارة الجؾدة الحكية( في متغيخ مخونة العسميات 
ى التغييخ ، وانغسة الترشيع يؾجج تأثيخ معشؾي ذو دلالة احرائية لستغيخ الترشيع الحكي بأبعاده )القجرة عم الفرضية الثانية :

 الحكي ، وادارة الجؾدة الحكية( في متغيخ عسميات ترسيؼ السشتج الججيج .
يؾجج تأثيخ معشؾي ذو دلالة احرائية لستغيخ الترشيع الحكي بأبعاده )القجرة عمى التغييخ ، وانغسة الترشيع  الفرضية الثالثة :

 كستغيخ رقابي.الرشاعيةبؾجؾد متغيخ مخونة العسميات الرشاعيةة العسميات الحكي ، وادارة الجؾدة الحكية( في متغيخ مخون
العلبقة بيؽ متغيخ الترشيع  الحكي بأبعاده )القجرة عمى التغييخ ، وانغسة الرشاعيةيتؾسط متغيخ مخونة العسميات  الفرضية الرابعة :

 , تؾسظاً ذو دلالة احرائية . عيةالرشاالترشيع الحكي ، وادارة الجؾدة الحكية( ومتغيخ مخونة العسميات 

 الثاني / التأطير النظري  مبحثال
  الترنيع الذكي اولًا:

 تمهيد .1
  الترشيع الحكيجاء أصلًب مؽ مجال الحكاء الاصظشاعي والترشيع . كانت مشذؾرات  الترشيع الحكييعتقج العمساء أن مفيؾم 

كانت اليابان رائجة في مجال البحث في إدارة السعمؾمات و . في تدعيشيات القخن الساضي ، 1995و   1990و  1988السبكخة في 
. أيزًا في التدعيشيات ، أنذأت الؾلايات الستحجة والاتحاد الأوروبي بحثًا في نذاء بخنامج نغام الترشيع الحكي التي أدت إلى إ
الترشيع . في الآونة الأخيخة ، ركدت الجيؾد السبحولة في لشغام الترشيع الحكي بخنامج اليابانيال مع ن ، بالتعاو  الترشيع الحكي

 ( .Wang,&elt,2021:11عمى مدتؾى ذكاء أعمى. ) نغام الترشيع الحكيو الحكي  
ىؾ إنذاء عسميات وأنغسة ترشيع قابمة لمتكيف محميًا أو عالسيًا مؽ خلبل دمج تكشؾلؾجيا  الترشيع الحكيفإن اليجف مؽ 

السعمؾمات الستقجمة ، وقجرات الحؾسبة ، والحكاء الاصظشاعي. مؽ مشغؾر الحكاء السدتشج إلى البيانات ، تعتسج السخاسمة الفؾرية 
ميا واستخجاميا في الؾقت السشاسب مؽ البذخ والآلات والعسميات في عمى الحرؾل عمى البيانات في الؾقت الفعمي وتؾزيعيا وتحمي

الترشيع عج يالفيديائي ،  -الديبخاني  -أرضيات الستاجخ والسرانع وعبخ دورات حياة السشتج.  مؽ وجية نغخ الشغام البذخي 
تي تتعاون لتحقيق أىجاف الترشيع السحجدة. نغامًا مخكبًا يجمج عمى الشحؾ الأمثل الأنغسة البذخية والسادية والديبخانية ال الحكي

الترشيع ىؾ السبجأ التشغيسي لترسيؼ وبشاء وتظبيق مدتؾيات الشغام السختمفة. مكشت تكشؾلؾجيا السعمؾمات الستقجمة الترشيع الحكي 
ف التدارع عمى أنيا مؽ التظؾر مؽ خلبل الترشيع الخقسي إلى الترشيع الذبكي ، وىي تتجو نحؾ جيميا القادم. يسكؽ تعخيالحكي 

تجات والخدمات ، مدفهعًا بالمنكفهء القدرة على البقاء والازدهار في بيئة تنافدية ومتغيرة ديناميكيًا من خلال التفاعل بذكل "
" تقشيات التسكيؽ ضخورية لشجاح خفة الحخكة ، بسا في ذلػ الشسحجة والسحاكاة ، وتكامل سمدمة التؾريج ، التي يرممها الزبهن 
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، تعشي الجؾدة أيزًا الرشاعيةمقاييذ حكاء السؾزع . تعكذ الجؾدة مجى تمبية السشتجات الشيائية لسؾاصفات الترسيؼ. في سياق وال
تقميجيًا عمى أنيا ندبة السخخجات إلى السجخلبت داخل الإنتاج ، باستخجام  الرشاعيةمقاييذ ابتكار السشتج وتخريرو.  تُعخّف 

بحيث يسكؽ  الدبائؽأيزًا الاستجابة لستظمبات  الرشاعيةتذسل مقاييذ و وقت الترشيع والتكمفة والعسالة والسؾاد وكفاءة الظاقة. ، 
ع عمى البيئة والسجتسع ورفاـية مؾعفييا ، فزلًب عؽ إعيار أىسية التخريص بذكل أفزل. تُعخَّف الاستجامة بأنيا تأثيخ الترشي

التقميجية لمؾقت والتكمفة. ومع ذلػ ، فإن ؾياسات  الرشاعيةججواىا الاقترادية. اكتدبت الاستجامة أىسية أكبخ مقارنة بسحخكات 
لتكيف أحج أىؼ السيدات ، الاستجامة لؼ تشزج بعج وىي مجال بحث نذط. يجب أن تتستع أنغسة إدارة السعمؾمات بالخرائص يعج ا

وىؾ القجرة عمى التكيف مع البيئة الجيشاميكية دون السداومة عمى الأىجاف. الريانة الآلية ىي القجرة عمى تحجيج الأخظاء / 
الإخفاقات واتخاذ الإجخاءات الترحيحية دون تجخل بذخي. في ىحا الدياق ، يسكؽ أن تكؾن الأنغسة قابمة لإعادة التكؾيؽ. 

(Wang,&elt,2021:12. ) 

  Intelligent Manufacturing Concept :  مفههم الترنيع الذكي .2
أنغسة الترشيع الحكية ىي تمػ التي تدتخجم تقشيات الحكاء الاصظشاعي لأنذظة الترشيع. يسكشيؼ عخض جسيع خرائص 

العجيج مؽ تقشيات الحكاء الاصظشاعي مؽ أجل الأنغسة الحكية مثل التعمؼ والاستجلال واتخاذ القخار وما إلى ذلػ. يسكشيؼ استخجام 
أداء وعائفيؼ السقرؾدة. يسكؽ ترسيؼ أنغسة الترشيع الحكية بظخيقة تسكشيا مؽ العسل عشجما يكؾن مؽ الرعب ؾياس الشتائج ، 

.  وحيث تكؾن التغييخات الستكخرة في العسميات مسكشة وعشجما لا تكؾن ىشاك قخارات مدبقة متاحة بذأن سمؾك الشغام
(Benyoucef,&ELT:2010:22)  يعخف  وكساGass  الترشيع الحكي عمى انيا أنغسة السعالجة الآلية لعسميات الترشيع التي

تذسل الآلات الحكية ، وأجيدة الاستذعار الستقجمة لمؿياسات في الؾقت الفعمي في العسمية ، والبخمجيات لمتحكؼ الجقيق في أدوات 
يُظمق عمى الجيل الججيج ( Gass, & ELT,2013,784) ؾمات لجمج جسيع عشاصخ دورة حياة السشتج.الساكيشة ، وتكشؾلؾجيا السعم

مؽ أنغسة الترشيع أيزًا اسؼ أنغسة الترشيع "الحكية". وقج تؼ تجييد ىحه الأنغسة بالحكاء الفشي والتحكؼ الحكي. نحؽ نبحث حاليًا 
اكيشات , الستظمبات الخئيدية لتخكيب أنغسة الإنتاج الحكية ىي تقريخ عؽ حمؾل ججيجة لتشفيح الحكاء الاصظشاعي في إنتاج الس

تتسثل الأساسيات اللبزمة لتحقيق  ، والسلبءمة الاقترادية ، والقزاء عمى تجخل اليج العاممة.الرشاعيةأوقات الإنتاج ، وزيادة 
لمشغام ومخاؾبة الغخوف الستغيخة لمبيئة. تدتخجم أنغسة  الحكاء في أنغسة الترشيع في السخاؾبة ، والتي يسكشيا مخاؾبة الحالة الجاخمية

السخاؾبة أجيدة استذعار مؾجؾدة في الشغام بأكسمو. عادةً ما تزع الأجداء شجيجة التعخض لشغام الترشيع ، مثل رف للؤدوات أو 
ة كبيانات إدخال لشغام التحكؼ. الآلات أو أجيدة السشاولة ، أجيدة استذعار مختمفة. كانت السدتذعخات تحجد السعمسات السدتخجم

بعج ىحه البيانات يتؼ تحقيق بعض العسميات التكشؾلؾجية أو التلبعب أو غيخىا مؽ العسميات الجاعسة. يتيح التعخف عمى التذابو 
،  للؤجداء السرشعة ترشيفيا إلى السجسؾعات بؾاسظة الآلات السظمؾبة لترشيعيا. مؽ خلبل ترشيع مجسؾعة واحجة مؽ السكؾنات

 . ( الى محتؾى الترشيع الحكي1. ويذيخ الذكل ) يبة مؽ التي يحققيا الإنتاج الؾاسعيسكؽ للئنتاج أن يحقق فائجة اقترادية قخ 
(Rackov,&ELT,2022:363)  
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 ٍحرىي اىرظُْغ اىزمٍ( 1شنو )

Source: Rackov, M., Mitrović, R., & Čavić, M. (2022) Machine and Industrial Design in Mechanical 

Engineering,P367 

 
 Intelligent Manufacturing Characteristics:  خرائص الترنيع الذكي .3

 : تذسل الخرائص الأساسية لمترشيع الحكي ما يمي
 تكؾيشات السؾاد والإنتاج تمقائيًا حيثسا أمكؽ ذلػ.يختب • 
 يخاقب ويتحكؼ في عسميات الإنتاج وعسميات الترشيع.• 
 ويتخح إجخاءات فؾرية لسشع الإنتاج السعيب. ييؾص• 
 يقؾم بأنذظة الريانة .• 
 يتأكج مؽ أن العسميات تعسل بذكل صحيح ويخاقب أدائيا.• 
 (Benyoucef,&ELT:2010:23لترشيع. )يذخص الآلات ويحافع عمى سلبمة ا• 

 Intelligent Manufacturing Requirements :  متطلبات الترنيع الذكي. 4
 سمدمة التجييد.التكامل الكامل لأنغسة البخامج والأجيدة غيخ الستجاندة داخل مؤسدة أو مؤسدة افتخاضية أو عبخ  .1
 الججيجة )البخامج أو الأجيدة( أو تفكيػ الأنغسة الفخعية السؾجؾدة "أثشاء التشقل"فتح بشية الشغام لاستيعاب الأنغسة الفخعية  .2
 . الاترال والتعاون الفعال بيؽ الإدارات داخل السؤسدة وبيؽ الذخكات .3
 . تجديج العؾامل البذخية في أنغسة الترشيع .4
 . مؽ بيئات الترشيع الجاخمية والخارجية استجابة سخيعة لتغيخات الظمبات الخارجية والاضظخابات غيخ الستؾقعة .5
التدامح الكامل عمى مدتؾى الشغام وعمى مدتؾى الشغام الفخعي لمكذف عؽ أعظال الشغام والتعافي مشيا وتقميل آثارىا  .6

 .  (Almeida, 2011:721 ) عمى بيئة سيخ العسل .

 Intelligent manufacturing goals : اهداف الترنيع الذكي . 5
 : يجب أن يكؾن نغام الترشيع بأكسمو مؾثؾقًا بو قبل كل شيء. يسكؽ تقديسيا إلى جانبيؽ. المهثهقية( 1

 : تحجث أخظاء التذغيل السرغخة في عسمية الترشيع في نغام ذكي. دقيقأ( 
للآخخيؽ. في العالؼ :  مخافق الأجيدة في الشغام قادرة عمى مشع الدخقة والانفجار والإصابة لمجياز نفدو أو آمنة وقهيةب( 

الخقسي الستشامي ، لؼ تعج الدخقة تذيخ فقط إلى تغييخ السؾقع الجغخافي لمجياز ، بل يسكؽ أن تذيخ أيزًا إلى فقجان البيانات 
 الخقسية السخدنة في الجياز.

 تخطيط عملية ذكي تصميم ذكي

 صيانة ذكية ادارة جودة ذكية

 جدولة ذكية
 تصنيع ذكي

 سيطرة ذكية
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والتكيف الدخيع مع التغيخات غيخ الستؾقعة في الدؾق أو  والفعالة لاحتياجات الدبائؽ: مؽ الستؾقع الاستجابة الدخيعة  التدارع ( 2
بظخيقة سخيعة الاستجابة. في نغام  زبائشياو  في الستظمبات التشغيسية. يجب أن يكؾن التعاون بيؽ الذخكة ومؾردييا وشخكائيا

 ، والتحكؼ ، وما إلى ذلػ.الترشيع ، يسكؽ ندخو احتياطيًا وتحؿيقو مؽ خلبل الججولة في الؾقت الفعمي ، والظمب ، والتتبع 
: يسكؽ لمشغام تعجيل ـيكل الشغام وعسميات الترشيع وتجفقات السؾاد والؾعائف المؾجدتية بدخعة مؽ أجل تحديؽ قجرة  المرونة( 3

 ووعائف الشغام بأكسمو مع عائمة السشتج.
التذكيل لمدساح بالتغييخات الدخيعة في ـياكل  : يجب ترسيؼ الشغام في البجاية بحيث يكؾن قابلًب لإعادة قابل لإعادة التكهين( 4

ومكؾنات الساكيشة وبالتالي التعجيل الدخيع لقجرة الإنتاج ووعائفو. يتؼ وصف الخرائص الخئيدية لشغام قابل لمتغييخ )إما قابل 
 : لإعادة التكؾيؽ أو مخن( عمى الشحؾ التالي

 الأجيدة والبخامج . : جسيع السكؾنات الخئيدية معيارية ، سؾاء مؽ أ( وحجات 
: تؼ ترسيؼ الؾحجات الشسظية مع واجيات ويسكؽ دمج السكؾنات بدخعة وسيؾلة. يحتاج الإندان والبخمجيات  قابلة للتكاملب( 

بذكل جساعي في مخاحل مختمفة مؽ عسمية الترشيع. يسكؽ أن يتكامل الشغام أيزًا مع  والأجيدة أيزًا إلى التكامل في العسل
 السدتقبمي لمتكشؾلؾجيا الججيجة بحيث تكؾن قابمة لمتخؾية.الإدخال 

: تدتظيع وحجات الساكيشة والتحكؼ تؾفيخ الؾعائف الجؾيقة )لا أكثخ ولا أقل( اللبزمة لإنتاج معيؽ ، وبالتالي إما  حدب الطلبج( 
 .التكمفة أو تمبية تؾقعات الدبائؽ  تقميل

م بالتبجيل الدخيع بيؽ دفعات السشتج الحالي والتعجيل الدخيع لمسشتج والإنتاج في : يدسح الشغاقابل للتحهيل وقابل للتطهيرد( 
السدتقبل. قابمية التؾسع ىي الخاصية السقابمة لقابمية التحؾيل. في نغام قابل لإعادة التذكيل ، يتؼ اعتساد مرظمح قابمية 

 التحؾيل ؛ ولمحرؾل عمى نغام مخن ، تؼ اعتساد قابمية التؾسع.
: تؼ ترسيؼ الشغام ليكؾن قادرًا عمى اكتذاف الأخظاء التي تحجث في جؾدة السشتج وعسمية الإنتاج والتعافي  بل للتذخيصقا( ىـ

 مشيا بذكل فعال.
: يجب أن يكؾن الشغام الحي يتكؾن مؽ أجيدة ذات واجيات مفيؾمة متؾافقًا مع الأجيدة خارج الشغام نفدو  قابل للتذغيل البيني( و

خخى الحالية أو السدتقبمية ، مع عجم وجؾد وصؾل مقيج ولا حاجة لمتغييخ في الشغام. أو أن الشغام )أي السخافق والأنغسة الأ
 والأجيدة والسشتجات( والبذخ يسكشيؼ الاترال والتؾاصل مع بعزيؼ البعض.

السباشخة أو بجون تجخلبت مؽ  : يسكؽ للؤجيدة السؾجؾدة في الشغام أن تعسل مؽ تمقاء نفديا مع القميل مؽ التجخلبت آلي( 6
 البذخ أو غيخىؼ ، كسا أنيا تتحكؼ في أفعاليا وحالتيا الجاخمية.

: يتظمب الشغام الحكي الحج الأدنى مؽ الجيج البذخي. مؽ السخغؾب ؼيو سيؾلة التذغيل والريانة مؽ قبل  سهل الاستخدام( 7
 كيؽية تذغيل السشذأة.السدتخجميؽ ، ويجب أن يكؾن مؽ الديل عمى السدتخجميؽ تعمؼ 

: ييجف نغام الترشيع الأخزخ إلى تؾفيخ الظاقة وتقميل نفايات السؾاد وإنتاج الحج الأدنى مؽ التمؾث لمبيئة.  صديق للبيئة( 8
(Huang,&ELT,2016:2)   
 

 : الرناعيةمرونة العمليات  ثانياً :
 :الرشاعيةمفيؾم مخونة العسميات  .1

نغام الترشيع لمتغييخات. كمسا كان الشغام أكثخ مخونة ، كان أقل حداسية لمتغييخات التي تظخأ عمى  تُعخَّف السخونة بأنيا "حداسية
السخونة في  Chryssolouris( ، لخص Chryssolouris,2006,30بيئتو ، وىشاك أنؾاع مختمفة مؽ السخونة في الأدبيات. )

ثلبثة أشكال رئيدية ، وىي مخونة التذغيل ومخونة السشتج ومخونة الظاقة. سيخكد ىحا العسل البحثي عمى تقييؼ مخونة السشتج. لقج 
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ومع ذلػ ، لكي يتؼ الشغخ في السخونة في مخحمة الترسيؼ  ثبت في  أن مخونة السشتج ىي جانب ميؼ مؽ أداء نغام الترشيع.
 (. Chryssolouris,2006,30ي تحجيجىا بسرظمحات قابمة لمؿياس الكسي )والتذغيل ، يشبغ

مخونة السشتج ، ىي قجرة نغام الترشيع عمى صشع مجسؾعة متشؾعة مؽ أنؾاع الأجداء باستخجام نفذ السعجات. مؽ أجل الاستجابة  
البيئة التي تعسل بيا. وتذسل ىحه التغييخات  تؾاجو أنغسة الترشيع الحجيثة تغييخات مدتسخة في . الدخيعة لتقمبات الدؾق الحالية

 الإدخال الدخيع لسشتجات ججيجة ، والتغيخات السفاجئة في الظمب عمى السشتجات والتعجيلبت الأكثخ تكخارًا عمى السشتجات الحالية ) 
(Spicer P, et.al,2002,275رعب التعامل معو أشارت العجيج مؽ السشذؾرات الأكاديسية إلى أن الؿياس الكسي لمسخونة ي

( تكسؽ ىحه الرعؾبات في بعض خرائص السخونة ، Abele E,et.al.,2006,433) ويقترخ في الغالب عمى حالات خاصة
 مثل خاصية كؾنيا محتسمة وتعجد أبعادىا الستأصمة 

(Sethi A-K,et.al.1990,289 ومع ذلػ ، في عل قيؾد الؾقت والسيدانية ، مؽ الرعب ججًا إدارة مجسؾعة ) متشؾعة مؽ
 السشتجات مع الحفاظ عمى أداء الشغام العالي. 

نحجد السؾارد عمى أنيا العشاصخ السادية الكاممة التي يتكؾن مشيا نغام الترشيع ، مثل الآلات والأدوات والسذغميؽ ونغام مشاولة 
بيؽ السشتج والسؾارد ، إما مع نغام  السؾاد. ومؽ ثؼ ، فإن واجيات مؾارد السشتج ىي الؾاجيات السادية التي ترف أسظح التلبمذ

 معالجة السؾاد ، أو الآلات والأدوات .
في الأسؾاق السبكخة ، كان خفض التكمفة وتحديؽ الجؾدة مؽ الستظمبات الخئيدية السفخوضة عمى الذخكات وسلبسل التؾريج لمبقاء 

الجؾدة في الؾقت نفدو ، مع تخكيد جيؾدىا عمى  والازدىار في مجال الأعسال. لحلػ ، حاولت الذخكات تقميل التكمفة وتحديؽ
(. في الآونة الأخيخة ، عيخت السخونة والاعتسادية كأبعاد حاسسة لمسشافدة. مخة أخخى ، Zang,etal,2009.143نذاط الترشيع )

ا ، وغيخ مؤكجة ، اعتسجت الذخكات عمى الترشيع لاكتداب التشافدية ، مسا أدى إلى تحؾيل مجال الأعسال إلى بيئة أكثخ تعقيجً 
( FMS(. بيجف الؾصؾل إلى أسؾاق ججيجة ، أدخمت شخكات الترشيع أنغسة الترشيع السخنة )Rudd et 2008,99واضظخابًا )

العسالة وبالتالي تقمب العسمية ، مسا يؤدي إلى تحديؽ جؾدة السشتج.  FMSلكدخ السفاضمة الكلبسيكية بيؽ السؾثؾؾية والجؾدة. تقمل 
طخق إنتاج متعجدة تتغمب عمى التدامات الريانة وتزارب قائسة الانتغار ، مسا يديج مؽ مؾثؾؾية  FMSو ، تؾفخ في الؾقت نفد

، تحديؽ جؾدة  الإجساليةالرشاعيةعمى زيادة  FMSواعتسادية الترشيع  بإيجاز تعسل   (Tracey,et al.,1999عسميات التدميؼ )
السشتج الشيائية ، وفي الؾقت نفدو تقميل نقاط الزعف بدبب الاختلبفات غيخ الستؾقعة في الحجؼ والسديج وتؾاريخ استحقاق 

تتسثل إحجى الؾسائل الفعالة لمتحؾط ضج عجم اليقيؽ والسظابقة بذكل أفزل بيؽ (. و Rezaie & Ostadi,2007,729الظمبات )
ب. أدت ـــة في الؾقت السشاسب لمظمــح بالاستجابــــات مخنة تدســة سخيعة التغيخ في اعتساد استخاتيجية عسميــالعخض والظمب في بيئ

ج مؽ تظبيقات الترشيع والخجمات. ومع ذلػ ، فإن استثسار نغام ـــخ عمى أداء العجيـــفكخة العسميات والعسميات السخنة إلى تأثيخ كبي
الترشيع السخن ىؾ , و  (Wang,et.al,2021,1ع التكمفة مع تعقيج كبيخ في التشفيح ونفقات عامة )مخن بالكامل عادة ما يكؾن باى

نغام يدسح بسدتؾى معيؽ مؽ القجرة عمى التكيف ، مسا يجعل مؽ الديل الاستجابة لمتغييخات ، سؾاء كانت متؾقعة أو غيخ 
تحغى ىحه الظخيقة بتقجيخ خاص في صشاعة الديارات لأنيا تتيح التبجيل الدخيع لمسشتج بأقل وقت تعظل. يسكّؽ ىحا  متؾقعة.و

بدخعة مؽ خلبل تقجيؼ مشتجات ججيجة دون عشاء ومؽ خلبل تؾفيخ نظاق واسع مؽ  الدبائؽالرشاعة مؽ الاستجابة لظمبات 
 السشتجات.

مؽ ناحية ، يخكد عمى استخجام السخونة في إدارة السؾارد مثل الؾقت والجيج مؽ خلبل يغظي الإنتاج السخن مجاليؽ رئيدييؽ. 
تظؾيخ قؾة عاممة أساسية تتدؼ بالسخونة. مؽ ناحية أخخى ، فإنو يؾفخ مخونة الساكيشة مسا يديج مؽ السخونة في العسميات حيث 

  والدعة والإنتاجية. يستص نغام الترشيع التغييخات واسعة الشظاق مثل حجؼ تذكيمة الإنتاج
)https://www.airskin.io/en/blog/flexible-production-advantages ) 

https://www.airskin.io/en/blog/flexible-production-advantages
https://www.airskin.io/en/blog/flexible-production-advantages
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، ظمبات الدبائؽ الستغيخة باستسخارتذيج الرشاعات التحؾيمية الحالية نقمة نؾعية نحؾ السديج مؽ السخونة للبستجابة بدخعة وكفاءة لست
والتقشيات الججيجة وزيادة تشؾع السشتجات. مخونة السشتج ىي قجرة نغام الترشيع عمى التعامل مع تشؾع السشتجات الستدايج لزسان أداء 

 أفزل لمشغام.
ات الججيجة والمؾائح الحكؾمية ، يتؼ والاحتياجات الستغيخة ، وأساليب الترشيع السحدشة ، والتقشي الدبائؽفي سياق زيادة متظمبات و 

تقريخ دورة حياة السشتجات الفخدية. وبالتالي ، تحتاج الرشاعات التحؾيمية إلى تخؾية مشتجاتيا وعسمياتيا وتقشياتيا باستسخار لتغل 
 (Lafou, et.al.2016, 99 )قادرة عمى السشافدة ، وىؾ ما يسثل تحجيًا كبيخًا في بيئة مميئة بالذكؾك.

 : رميم المنتج الجديد ت  ثالثاً:
يتعمق تظؾيخ مشتج ججيج بالعسمية الإجسالية بجءًا مؽ تؾليج الأفكار وتظؾيخىا وحتى تدؾيق مشتج ججيج بشجاح. لا يسكؽ أبجًا أن 

 يكؾن نذاطًا صجفة ولا مجخد نتيجة إليام مفاجئ. إنيا عسمية يجب إدارتيا بذكل مشيجي وححر.
شتج الججيج استخجام نيج مشغؼ ومخاؾبة دؾيقة لتحسل السخاطخ وتحقيق الشتائج وتعج إدارة تؾليج السشتجات تتظمب تكمفة تظؾيخ الس

الججيجة وإدخاليا ميسة مختمفة وأكثخ تعقيجًا مؽ أعسال الذخكة . صشع وتدؾيق السشتجات، ومؽ ثؼ يجب تشغيؼ الشذاط والتخظيط لو 
جخاءات الخسسية مثل عسميات تجقيق الترسيؼ وإدارة التكؾيؽ قج يكؾن السشتج الججيج والتحكؼ ؼيو. يجب التخكيد بذكل خاص عمى الإ

بجيلًب عؽ إضافة إلى السشتجات الحالية ، لمبيع في الأسؾاق الحالية قج يكؾن مشتجًا مؾجؾدًا ليتؼ بيعو في سؾق ججيجة ، مثل 
ة ، يحتاج السشتج الججيج إلى فخصة تدؾيؿية ، ويتظمب الرادرات. في أقرى الحجود ، إنو مشتج ججيج في سؾق ججيج. في كل حال

تخريص الذخكة السؾارد لسداعجتيا في طخيقيا إلى الدؾق بظخيقة مؾضؾعية، ففي كثيخ مؽ الأحيان ، يعتبخ الشجاح التقشي جؾىخ 
جسيع السشتجات التي تؼ نجاح السشتج الججيج. ليدت ىحه ىي القزية. في الؾاقع ، تكذف الجراسات الاستقرائية أن حؾالي ثمثي 

 .(Turner,1985,51اعتبارىا نجاحًا تقشيًا ىي إخفاقات تجارية. يجب أن يكؾن السشتج أيزًا ناجحًا تدؾيؿيًا. )
يعج تقجيؼ مشتج ججيج ناجح أحجى التكتيكات السيسة الستعمقة بتسايد السشتجات ، التي تشفحىا عجد مؽ الذخكات لتعديد ميدتيا و 

مشتج ججيج فعال وإدخال ناجح لدلبلة ججيجة مؽ السشتجات في الأسؾاق. السيدة التشافدية الخئيدية في الدؾق  ترسيؼالتشافدية ، ىؾ 
(. في الؾلايات الستحجة Griffin, A., Page, 1996, 478 ىي القجرة عمى تدؾيق السشتجات الججيجة الشاجحة بذكل متكخر )

 .ولكؽ غالبًا ما تفذل ىحه السشتجات في الدؾق   ، إلى الدؾق كل عام( مشتج ججيج 10000يجخل أكثخ مؽ )إذ وحجىا ، 
تسيل بيئة الأعسال اليؾم إلى التغيخ الدخيع وغيخ الخظي. وبالتالي  تتزسؽ بعض التغييخات في بيئة الدؾق مع التأثيخ السحتسل 

 ي ما يمي:عمى الظخق التي يتؼ بيا تظؾيخ السشتجات الججيجة وإدارتيا عمى مجار العقج الساض
 زيادة مدتؾى السشافدات في نفذ الدؾق.  . أ

 وتؾقعاتيؼ.  الدبائؽالتغييخ الدخيع لاحتياجات   . ب
 ارتفاع معجلات التقادم الفشي. . ت
 (.Griffin, 1996,478دورات حياة السشتج أقرخ ) . ث

التي تداعج في تدخيع السشتجات  يتسثل التأثيخ الأساسي ليحه التغييخات البيئية في دفع مؤسدات الأعسال إلى تشفيح تمػ التغييخات
مؽ خلبل التظؾيخ وتحديؽ كفاءة العسمية بالإضافة إلى الفعالية الذاممة. ومع ذلػ ، فإن التحخك دائسًا عمى طؾل البيئات الستغيخة 

 بعيجًا عؽ السيسة الأصمية. -ط لو قج يؤدي إلى تذعب الذخكات تسامًا عؽ السدار السخظ
مية تخيل وإنذاء وتكخار السشتجات التي تحل مذاكل السدتخجميؽ أو تمبي احتياجات معيشة في يرف تعخيف ترسيؼ السشتج عس

يتؼ إنذاء السشتج مؽ  ؽالحي صالدبائؽ والعسلبء ، الاشخامفتاح الترسيؼ الشاجح لمسشتج ىؾ فيؼ حاجات ورغبات  سؾق معيؽ.
حؿيقييؽ باستخجام التعاطف والسعخفة بعادات زبائشيؼ . يحاول مرسسؾ السشتجات حل السذكلبت الحؿيؿية لأشخاص ؼأجمي

 السحتسميؽ وسمؾكياتيؼ وإحباطاتيؼ واحتياجاتيؼ ورغباتيؼ.
 مؽ الشاحية السثالية ، يكؾن تشفيح ترسيؼ السشتج خاليًا مؽ العيؾب.
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 الثالث / الجانب العملي للبحث مبحثال
 اولًا : الاحراء الهصفي

يعخض السبحث الحالي تفريلًب لشتائج الؾصف الاحرائي لمستغيخات التي ضسيا البحث وابعادىا السعبخة عشيا مدتعسلًب ادوات 
الاحراء الؾصفي والستسثمة بالؾسط الحدابي ، الانحخاف السعياري , ومعامل الاختلبف والاىسية الشدبية والسحدؾبة مؽ خلبلو ، 

لمتحقق واضافة جخى اختبار التؾزيع الظبيعي لستغيخات وابعاد البحث  و بعج تقديسو لخسدة فئات ,الحي تؼ تختيبومدتؾى الاجابة 
 مؽ تؾفخ شخط التؾزيع الظبيعي لمبيانات .

خررت الفقخات التالية ادناه لعخض ومشاقذة الشتائج الخاصة بالاحراء الؾصفي والستسثمة بشتائج ؾياس الاوساط الحدابية        
سثمة للببعاد والستغيخات والإنحخافات السعيارية ومعاملبت الاختلبف ومؽ ثؼ مدتؾى الاجابة والاىسية الشدبية مع تفديخ لمفقخات الس

 كلب وفقاً لمسعظيات والتفاصيل السعخوضة ادناه وبالتتابع .

ىي )القجرة عمى التغييخ ، وانغسة تسثل الترشيع الحكي متغيخا مدتقلًب او تفديخياً لمبحث تجدجه بثلبث ابعاد  . الترنيع الذكي :1
 الترشيع الحكي ، وادارة الجؾدة الحكية( والتي سيجخي تؾضيحاً لشتائج الاحراء الؾصفي لكل بعج ومشاقذتو وعمى وفق التالي :

لفقخة الثالثة ( أن ا1بيشت نتائج التحميل الؾصفي العائج لبعج القجرة عمى التغييخ والسعخوضة في الججول ) أ. القدرة على التغيير :
( حققت اعمى وسط حدابي تمتلك منظمتنا القدرة على إدخال تكنهلهجيا حديثة تتكامل مع التكنهلهجيا الحالية في المنظمة)
( انعكدت تمػ الشتائج عمى تخؽيض ؾيسة معامل الاختلبف 0.9971( بانحخاف معياري  مشخفض ندبيا حيث بمغ )3.750)
باقي الفقخات وبسدتؾى اجابة مختفع مسا جعمو يحتل الاىسية الشدبية الاولى , دل ذلػ عمى ( وىؾ الادنى مؽ بيؽ 0.2658)

الاتفاق العالي لإجابات العيشة حؾل الفقخة وبسا يذيخ الى التقارب السمسؾس ؼيسا بيشيؼ , أما عؽ أدنى وسط حدابي فقج بمغ 
البــرامج الجــاهزة تدــاعد علــى ابتكــار طــرق وأســاليب جديــدة  تدــتخدم منظمتنـا تطبيقــات فــي( في الفقخة الخابعة )3.170)

( انعكدت تمػ الشتائج الى رفع ؾيسة معامل التذتت 1.0528( بالأنحخاف السعياري الاعمى )تختلــف عــن المنظمـات المنافدـة
ج الى انقدام ندبي واضح في اجابات افخاد ( وبسدتؾى اجابة معتجل وبأىسية ندبية رابعة والاخيخة , دلت تمػ الشتائ0.3320)

العيشة حؾل مزسؾن ىحه الفقخة , واما عؽ باقي الفقخات فقج تأرجحت اىسيتيا الشدبية بيؽ ىاتيؽ الفقختيؽ ليحا البعج وبسدتؾى اجابة 
 تحجد بيؽ السعتجل والسختفع .

 ( نتائج الإحراءات الهصفية لبعد القدرة على التغيير1الجدول )
 خ

 ءاخ انىصفُحالأحصا

 انفقشاخ

انىسط 

 انحساتٍ

الأَحشاف 

 انًؼُاسٌ

يؼايم 

 الأخرلاف

يسرىي 

 الأخاتح

الأهًُح 

 انُسثُح

1 
ذْفز ٍْظَرْا طيثاخ ٍرغُـشج فٍ حدٌ اإىْراج ٍِ دوُ اىرأثُـش فٍ 

 اىنيفح
 2 ٍشذفغ 0.3020 1.0502 3.477

 3 ٍؼرذه 0.3035 0.9761 3.215 ذْفز ٍْظَرْا طيثاخ ٍرْىػح ٍِ اإلاّراج وتَشوّح ػاىُح 2

3 
ذَريل ٍْظَرْا اىقذسج ػيً إدخاه ذنْىىىخُا حذَثح ذرناٍو ٍغ 

 اىرنْىىىخُا اىحاىُح فٍ اىَْظَح
 1 ٍشذفغ 0.2658 0.9971 3.750

4 

ذســرخذً ٍْظَرْـا ذطثُقــاخ فــٍ اىثــشاٍح اىدــاهضج ذســاػذ 

ػــِ اىَْظَـاخ ػيــً اترنــاس طــشق وأســاىُة خذَــذج ذخريــف 

 اىَْافسـح

 4 ٍؼرذه 0.3320 1.0528 3.170

  يشذفغ 0.2060 0.7014 3.403 انىصف انؼاو نهثؼذ 
 

 ثالثةالفقخة ال حيث( 2في الججول ) الؾصفي لياتحميل النتائج  مثمت ىحا البعج اربع فقخات عخضت : انظمة التصنيع الذكيب. 
 ( بانحخاف معياري 3.840( حققت اعمى وسط حدابي )وانفشػُح تىاسطح انرقُُاخ انحاسىتُحَراج انشئُسح لاَرى ذُظُى خذاول ا)

وبسدتؾى اجابة مختفع مسا ( 0.2585)انعكدت تمػ الشتائج الى خفض ؾيسة معامل الاختلبف  (0.9929بمغ ) ىؾ الادنى حيث
أدنى وسط حدابي عؽ أما و  ,الفقخة ىحه العيشة حؾل  خادلإجابات افعالي التفاق الا جعمو يحتل الاىسية الشدبية الاولى ,  اشار الى

َرـاج ونرحذَـذ انىقـد ذسـرخذو يُظًرُـا تــشايح انحاسـىب سـاػذذها فـٍ وضـغ خطـط إلا) الخابعة( في الفقخة 3.229فقج بمغ )



 0202انؼذد انىاحذ و انسثؼىٌ كاَىٌ انثاٍَ                                                                   يدهح كهُح تغذاد نهؼهىو الاقرصادَح اندايؼح

 

 

551 

 التذتتمعامل انعكدت تمػ الشتائج الى رفع ؾيسة ( 1.0720) الاعمى الأنحخاف السعياري ب( الاَراجصيـح نؼًهُـح نلاىاسد انًوا
اخيخة , دلت تمػ الشتائج الى انقدام في اجابات افخاد العيشة حؾل ما تحتؾيو ىحه  أىسية ندبيةبو  معتجل( وبسدتؾى اجابة 0.3310)

 يحا البعج وبسدتؾى اجابة مختفع .الفقخة , واما بالشدبة عؽ باقي فقخات ىحا البعج فقج تحجدت اىسيتيا الشدبية بيؽ ىاتيؽ الفقختيؽ ل
 

 ( نتائج الإحراءات الهصفية لبعد انظمة الترنيع الذكي2الجدول )

 خ
 الأحصاءاخ انىصفُح

 انفقشاخ

انىسط 

 انحساتٍ

الأَحشاف 

 انًؼُاسٌ

يؼايم 

 الأخرلاف

يسرىي 

 الأخاتح

الأهًُح 

 انُسثُح

5 
فٍ  CAD ذسرخذو يُظًرُا تـشايح انرصًُى تىاسطح انحاسىب 

 ػًم ًَارج انرصايُى.
 3 يؼرذل 0.3069 0.9941 3.238

0 
   CAMذسرخذو يُظًرُا تـشايح انرصُُغ تىاسطح انحاسىب  

 فٍ ػًهُاخ اإنُراج.
 2 يشذفغ 0.2765 1.0277 3.715

2 
َرى ذُظُى خذاول الاَراج انشئُسح وانفشػُح تىاسطح انرقُُاخ 

 .انحاسىتُح
 1 يشذفغ 0.2585 0.9929 3.840

1 
ذسـرخذو يُظًرُـا تــشايح انحاسـىب سـاػذذها فـٍ وضـغ خطـط 

 اإنُرـاج ونرحذَـذ انىقـد وانًىاسد انلاصيـح نؼًهُـح الاَراج 
 4 يؼرذل 0.3310 1.0720 3.229

  يشذفغ 0.2082 0.7305 3.508 انىصف انؼاو نهثؼذ 

الفقخة  حيث( 3في الججول ) الؾصفي لياتحميل النتائج  تجدج ىحا البعج في اربع فقخات ايزا بيشت : ادارة الجودة الذكيةج. 
ُظًـح نرثـادل نًخ راخ كفـاءج وفاػهـح يـغ وحـذاخ الاُظًـح تشـثكح اذصـانًَــشذثط َظـاو يؼهىيـاخ اندـىدج فـٍ ا) الاولى

ادت تمػ الشتائج الى  (0.9745بمغ ) ىؾ الادنى حيث بانحخاف معياري  (3.625حدابي )الوسط اعمى ( حققت يؼهىيـاخ اندـىدج
أدنى وسط كان  وبسدتؾى اجابة مختفع وبأىسية ندبية اولى , وفي السقابل مؽ ذلػ ,( 0.2688)خفض ؾيسة معامل الاختلبف 

الأنحخاف ب( طاتقح فٍ اندىدجنًخشاءاخ انرصحُحُح نرداوص حااند ػذو الاَرخز َظاو اندىدج ا) ثالثة( في الفقخة ال3.125حدابي )
 أىسية ندبيةبو  معتجل( وبسدتؾى اجابة 0.3657) الاختلبفمعامل انعكذ ذلػ الى رفع ؾيسة  (1.1428)ؾ الاعمى ى السعياري 

رابعة واخيخة في تختيبيا , دلت ىحه الشتيجة عمى اختلبف عال في اجابات افخاد العيشة حؾل ما تحتؾيو ىحه الفقخة , واما عؽ بؿية 
 ة بيؽ ىاتيؽ الفقختيؽ ليحا البعج .فقخات البعج فقج انحرخت اىسيتيا الشدبي

 

 ( نتائج الإحراءات الهصفية لبعد ادارة الجهدة الذكية3الجدول )
 خ

 الأحصاءاخ انىصفُح

 انفقشاخ

انىسط 

 انحساتٍ

الأَحشاف 

 انًؼُاسٌ

يؼايم 

 الأخرلاف

يسرىي 

 الأخاتح

الأهًُح 

 انُسثُح

1 

اذظـالاخ َــشذثط ّظـاً ٍؼيىٍـاخ اىدـىدج فـٍ اىَْظَـح تشـثنح 

راخ مفـاءج وفاػيـح ٍـغ وحـذاخ اىَْظَـح ىرثـاده ٍؼيىٍـاخ 

 .اىدـىدج

 1 ٍشذفغ 0.2688 0.9745 3.625

2 
َسرخذً ّظاً اىدىدج ىغح ذىطُف ٍثـشٍدح ىرحىَو اىثُاّاخ إىً 

 .طُغح ٍشفشج
 3 ٍؼرذه 0.3510 1.0610 3.022

3 
ػذً  َرخز ّظاً اىدىدج الاخشاءاخ اىرظحُحُح ىرداوص حااىد

 .اىَطاتقح فٍ اىدىدج
 4 ٍؼرذه 0.3657 1.1428 3.125

4 
ذحشص إداسج ٍْظَرْا ػيً إصاىـح خَُـغ أسثاب األاخطاء 

 .ىيىطىه إىً ٍفهىً اىريف اىظفشٌ
 2 ٍؼرذه 0.3498 1.1371 3.250

  يؼرذل 0.2417 0.7869 3.255 انىصف انؼاو نهثؼذ 

 

الؾصف نتائج  اثشى عذخ فقخة برفتو متغيخ احادي البعج , حيث اسفختضؼ ىحا الستغيخ : الرناعيةمرونة العمليات  .2
انًشوَح فٍ ػقىد تاداسج انًصُغ  رًُضذ) ثامشةالفقخة الوالحي بيشت نتائجو ان ( 4في الججول ) الاحرائي لو وكسا معخوض

ادت تمػ  (0.8642)ىؾ الادنى  بانحخاف معياري و  مختفع ندبياً  (3.988حدابي )الؾسط ال( حققت تٍانرفاوض يغ انًدهض
وبسدتؾى اجابة مختفع وبأىسية ندبية الاولى في مختبتيا , وفي الجانب ( 0.2166)الشتائج الى خفض ؾيسة معامل التذتت 
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طهثاخ انقذسج ػهً ذسهُى ًان داسج انًصُغلا) حادية عذخ( في الفقخة ال2.693أدنى وسط حدابي )كان  الاخخ مؽ ذلػ ,

انعكذ ذلػ الى رفع ؾيسة  والسختفع ندبياً  (1.1178) الأنحخاف السعياري ب( هافٍ وقد اسشع يٍ يُافسُ انضتائٍانخاصح ت
اخيخة في تختيبيا , في حيؽ تأرجحت بؿية فقخات الستغيخ  أىسية ندبيةبو  معتجل( وبسدتؾى اجابة 0.4150) الاختلبفمعامل 

 بأىسيتيا الشدبية بيؽ ىاتيؽ الفقختيؽ ليحا الستغيخ .

 

 ( نتائج الإحراءات الهصفية لمتغير مرونة العمليات الانتاجية4الجدول )

 خ
 الأحصاءاخ انىصفُح

 انفقشاخ

انىسط 

 انحساتٍ

الأَحشاف 

 انًؼُاسٌ

يؼايم 

 الأخرلاف

يسرىي 

 الأخاتح

الأهًُح 

 انُسثُح

 4 ٍشذفغ 0.2251 0.9033 4.011  َسردُة اىَظْغ ىيرغُشاخ اىحاطيح فٍ اىطية اسذفاػا واّخفاع 1

2 
ذرؼاٍو اداسج اىَظْغ ٍغ ػذج ٍدهضَِ تسثة ػذً قذسج اىَدهض 

 اىَْفشد ترىفُش اىَىاد تاىدىدج واىنَُح واىىقد اىَْاسثُِ .
 3 ٍشذفغ 0.2210 0.8840 4.000

3 
ذؼرَذ اداسج اىَظْغ ػيً اىرؼاٍو ٍغ ٍظادس ٍرؼذدج ىرىفُش اىَىاد 

 الاوىُح .
 8 ٍشذفغ 0.2918 1.0280 3.522

4 
ذسؼً اداسج اىَظْغ لاَداد تذائو خذَذج وٍْؼذدج ىيحظىه ػيً 

 اىَىاد الاوىُح .
 5 ٍشذفغ 0.2269 0.9412 4.147

5 
َدشٌ اىَظْغ تاسرَشاس ذغُشاخ فٍ ذشنُيح اىَْرىج اسرداتح 

 ىشغثح اىضتىُ.
 9 ٍشذفغ 0.3145 1.1223 3.568

6 
ىذي اداسج اىَظْغ اىسشػح اىلاصٍح فٍ ذطىَش اىَْرىخاخ 

 اسرداتح ىشغثاخ اىضتائِ .
 11 ٍؼرذه 0.3525 1.1699 3.318

7 
ذقذً اداسج اىَظْغ ضَاّاخ ىَشدوداخ اىَْرىخاخ اىَؼُثح 

 واسرثذاىها تَْرىخاخ خُذج .
 6 ٍشذفغ 0.2415 0.9250 3.829

 1 ٍشذفغ 0.2166 0.8642 3.988 ذرَُض اداسج اىَظْغ تاىَشوّح فٍ ػقىد اىرفاوع ٍغ اىَدهضتِ . 8

9 
ذؼَو اداسج اىَظْغ ػيً ذظٌَُ ػَيُاخ خذَذج تهذف اّراج 

 ٍْرداخ خذَذج. 
 7 ٍشذفغ 0.2449 0.9159 3.738

11 
ذيرضً اداسج اىَظْغ تَىاػُذ ٍحذدج ػْذ ذسيٌُ اىَْرداخ اىً 

 اىضتائْها .
 2 ٍشذفغ 0.2174 0.8549 3.931

11 
اىَظْغ اىَقذسج ػيً ذسيٌُ اىطيثاخ اىخاطح تاىضتائِ فٍ  لاداسج

 وقد اسشع ٍِ ٍْافسُها .
 12 ٍؼرذه 0.4150 1.1178 2.693

12 
ذؼرَذ اداسج اىَظْغ ػيً اىثحث واىرطىَش ىرحذَث ػَيُاذها 

 .اىظْاػُح
 10 ٍؼرذه 0.3401 1.0280 3.022

  يشذفغ 0.1568 0.5723 3.647 انىصف انؼاو نهثؼذ 

الؾصف نتائج  احتؾى ىحا الستغيخ عمى عذخة فقخات وبرفتو متغيخ احادي البعج ايزاً , حيث اسفختالقدرة التنافدية :  .3
 ذقذو ششكرك انرذسَة ػهً الاخشاءاخ) دابعةالفقخة الوالحي بيشت نتائجو ان ( 5في الججول ) الاحرائي والسعخوضة

مسا ادى الى  (0.8006)ىؾ الادنى  بانحخاف معياري و  والسختفع ندبياً  (3.840حدابي )الؾسط ال( حققت انخاصح تها
كان  وبسدتؾى اجابة مختفع وبأىسية ندبية الاولى في مختبتيا , وفي السقابل ,( 0.2084)خفض ؾيسة معامل الاختلبف 

( انصًُى َظاو سسًٍ نرشخُص وذصحُح انًشاكم فٍ ػًهُح َىخذ) الدادسة( في الفقخة 2.909أدنى وسط حدابي )
 الاختلبفمعامل انعكذ ذلػ الى رفع ؾيسة  ىؾ الاعمى مؽ بيؽ باقي فقخات البعج (1.3948) الأنحخاف السعياري ب
عاشخة والاخيخة في تختيبيا , وفي خرؾص بؿية الفقخات فقج تأرجحت  أىسيةبو  معتجل( وبسدتؾى اجابة 0.4794)

 بأىسيتيا الشدبية بيؽ ىاتيؽ الفقختيؽ ليحا الستغيخ .
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 ( نتائج الإحراءات الهصفية لمتغير عمليات ترميم المنتج الجديد5الجدول )

 خ
 الأحصاءاخ انىصفُح

 انفقشاخ

انىسط 

 انحساتٍ

الأَحشاف 

 انًؼُاسٌ

يؼايم 

 الأخرلاف

يسرىي 

 الأخاتح

الأهًُح 

 انُسثُح

 8 ٍؼرذه 0.3630 1.0769 2.965 ذسرخذً اخشاءاخ ٍنرىتح وٍىثقح خُذا ىرظٌَُ ٍْرح خذَذ . 1

2 
َشاسك ٍىسدَل وصتائْل اىَهَُِ فٍ ذطىَش ٍْرح خذَذ ٍْز تذاَح 

 اىَششوع .
 3 ٍشذفغ 0.2931 1.0025 3.420

 2 ٍشذفغ 0.2262 0.8869 3.920 ذسرخذً ذقُْاخ هْذسُح ذؼاوُّح ) قائَح ػيً الاّرشّد (  3

4 
ذسرخذً ذقُْاخ ذخطُط اىرخفُف ٍِ اىَخاطش اىشسَُح فٍ ذطىَش 

 ٍْرح خذَذ .
 7 ٍؼرذه 0.3552 1.0818 3.045

 4 ٍؼرذه 0.3101 1.0113 3.261 ػَيُاخ اىرظٌَُ اىخاطح ٍىثقح تشنو سسٍَ . 5

 10 ٍؼرذه 0.4794 1.3948 2.909 َىخذ ّظاً سسٍَ ىرشخُض وذظحُح اىَشامو فٍ ػَيُح اىظٌَُ . 6

 1 ٍشذفغ 0.2084 0.8006 3.840 ذقذً ششمرل اىرذسَة ػيً الاخشاءاخ اىخاطح تها . 7

 9 ٍؼرذه 0.4037 1.1929 2.954 َرٌ دٍح اىرؼيٌُ اىَسرَش فٍ فشق اىَششوع واىششمح . 8

9 
اىثشّاٍح اىرٍ َدة اىىفاء تها ىيرقذً اىً اىَشحيح هْاك تىاتاخ 

 اىراىُح ٍِ اىَششوع .
 5 ٍؼرذه 0.3478 1.0553 3.034

11 
َرٌ اخز ذخطُط اىقذساخ وذخظُض اىَىاسد فٍ الاػرثاس فٍ ػَيُح 

 ذظٌَُ اىَْرح . 
 6 ٍؼرذه 0.3550 1.1619 3.272

  يؼرذل 0.1304 0.4254 3.262 انىصف انؼاو نهثؼذ 

 

 ثانياً: اختبار الفرضيات
ومتغيخات  ابعادلبيانات  ةالظبيعي اتالتؾزيع شخط مؽ , لمتأكج الستعجد( نساذج الانحجار الخظي ) الفخضيات ختبارعسمية احتاج ت

 في نتائجو مؾضحةالحي و  ليا تؾزيع الظبيعيصفة الوجؾد  شخط التي تفخضو  السعمسيةختبارات الإ عسالستإ يسكؽوبالتالي البحث 
قبل نمعشؾية  غيخ الاختبارنتائج  والحي يحقق الذخط عشجما تكؾن ( Kolmogorov_ Smirnov) ووفقا لإختبار( 6الججول )

 : وفق الريغة التالية لمفخضية وبالعكذ الفخضية البجيمة نخفضفخضية التؾزيع الظبيعي و 

 Ho : تتؾزع تؾزيعاً طبيعياً  بياناتال((HO:  P = 0 
 H1: بيانات لا تتؾزع تؾزيعاً طبيعياً ال((HO: P ≠ 0 

 ( التوزيع الطبيعي لمتغيرات وابعاد البحث6جدول )
 Kolmogorov-Smirnov َىع ويؼانى الأخرثاس

 انًرغُشاخ وأتؼادها
 يؼُىَح الأخرثاس قًُح انًؼُىَح إحصاءج الأخرثاس

 انرصُُغ انًرقذو

200. 0.075 انقذسج ػهً انرغُُش
*

 غُش يؼُىٌ 

 غُش يؼُىٌ 118. 0.086 اَظًح انرصُُغ انزكٍ

200. 0.071 اداسج اندىدج انزكُح
*

 غُش يؼُىٌ 

 غُش يؼُىٌ *200. 0.082 يشوَح انؼًهُاخ الاَراخُح

 غُش يؼُىٌ *200. 0.067 ػًهُاخ ذصًُى انًُرح اندذَذ

 

( وبالتالي يسكؽ قبؾل P>0.05كانت غيخ معشؾية )( في اعلبه ان جسيع بيانات ابعاد ومتغيخات البحث 6ويتبيؽ مؽ خلبل الججول )
فخضية التؾزيع الظبيعي اي ان البيانات تتؾزع تؾزيعاً طبيعياً ورفض الفخضية البجيمة ، بسعشى اخخ, ان البيانات تتؾفخ فييا صفة 

( عؽ التسثيل البياني 2)السعمسية او التساثل والتي تعتبخ شخط أساس مؽ شخوط إستعسال نسؾذج الإنحجار الخظي ، ويعبخ الذكل 
لمتؾزيع الظبيعي لبيانات بعج القجرة عمى التغييخ ، واما عؽ باقي الاشكال الخاصة بالتؾزيع الظبيعي للؤبعاد والستغيخات جخى 

 ( .1عخضيا في السمحق )
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 ( التوزيع الطبيعي لبعد القدرة على التغيير2شكل )

 
 ، (SPSS24بخنامجي )بإستعسال الستعجد  الانحجار ؾذجنسليا  ات والتي وعفالتالي عخض تفريمي لشتائج اختبار الفخضيو 

 وتتزسؽ ىحه العلبقة نص فخضيات رئيدة اربع والسعخوضة في مشييجية البحث وعمى الشحؾ التالي :
لجسيع ابعاد متغيخ تأثيخ المعشؾية  يتزح اختبار الفخضية الخئيدة الاولى شتائج ) ( والخاص بيعرض الجدول الفرضية الاولى : 

وبعج انغسة الترشيع الحكي في ( P=0.006=β ,363.) ذو التاثيخ الاقؾى  الترشيع الحكي متدمدلب اولا ببعج القجرة عمى التغييخ
في متغيخ مخونة العسميات  (P=0.029=β ,294.)وبعج ادارة الجؾدة الحكية ( P=0.021=β ,236.)ا معامل بيت ضؾء

R) وفقاً لؿيسة معامل التحجيج بمغت ندبتياالقؾة التفديخية لمشسؾذج اما بخرؾص ، كستغيخ تابع الرشاعية
2
 ةسعشؾيوب( 55. =

كلب مؽ ابعاد متغيخ تفدخه الرشاعيةمؽ تبايؽ متغيخ مخونة العسميات %( 55) بسعشى اخخ ان ، (P=0.000)تامة حرائية ا
والغيخ مفدخة تخص عؾامل اخخى خارج نظاق الحجود البحثية  %(45)وبالتأكيج الستبقي مؽ ندبة معامل التحجيج ، الترشيع الحكي 

  الحالية .
 ( نتائج إختبار الفرضية الأولى7لجدول )ا

 انًؤششاخ الأحصائُح                                  

 

 

 يساساخ الأَحذاس )انفشضُاخ(

 يؼهًح

 الأَحذاس

 

β 

 إحصاءج

 إخرثاس

 انًؼهًح

t 

يؼُىَح 

 انًؼهًح

 

Sig. 

 يؼايم

 انرفسُش

 

R
2

 

 إحصاءج

 إخرثاس

 انًُىرج

F 

يؼُىَح 

ًَىرج 

 الأخرثاس

P 

 011. 2.662 396. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ ---> اىقذسج ػيً اىرغُُش

 091. 1.542 121. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ  --->اّظَح اىرظُْغ اىزمٍ   000. 19.963 51.

 039. 2.189 237. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ  ---> اداسج اىدىدج اىزمُح  

 

معشؾية  الفخضية الثانية ليحا البحث ، والحي يغيخ مشو استسخار اختبارشتائج ( والخاص ب8يتبيؽ مؽ الججول ) الفرضية الثانية :
 (P=0.039=β ,237.)ا معامل بيتوبعج ادارة الجؾدة الحكية بجلالة ؾيسة ( P=0.011=β ,396.) ا بعجي القجرة عمى التغييختأثيخ 

في حيؽ لؼ يكؽ لبعج انغسة الترشيع ، في متغيخ عسميات ترسيؼ السشتج الججيج وىي الخظؾة الثانية مؽ اختبارات الجور الؾسيط 
معامل وحدب ؾيسة  ليحا الشسؾذج القؾة التفديخيةاما عؽ ( ، P>0.05=β ,121. )الحكي تأثيخاً معشؾي في نسؾذج الاختبار ىحا 

R)فييا  التحجيج
2
مؽ تبايؽ متغيخ انغسة الترشيع الحكي كان %( 51)بسعشى ان ،  (P=0.000)تامة حرائية ا ةسعشؾيوب( 51.=

تعدو ايزا الى  %(49)وبخرؾص ما تبقى مؽ الؿيسة الغيخ مفدخة ، خاضع لتبايؽ ابعاد القجرة عمى التغييخ وادارة الجؾدة الحكية 
 متغيخات وعؾامل اخخى لؼ تكؽ ضسؽ اىتسام البحث الحالي .
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  الثانية( نتائج إختبار الفرضية 8لجدول )ا
 انًؤششاخ الأحصائُح                                    

 

 

 يساساخ الأَحذاس )انفشضُاخ(

 يؼهًح

 الأَحذاس

 

β 

 إحصاءج

 إخرثاس

 انًؼهًح

t 

يؼُىَح 

 انًؼهًح

 

Sig. 

 يؼايم

 انرفسُش

 

R
2

 

 إحصاءج

 إخرثاس

 انًُىرج

F 

يؼُىَح 

ًَىرج 

 الأخرثاس

P 

 006. 2.789 363. ٍشوّح اىؼَيُاخ الاّراخُح--->اىقذسج ػيً اىرغُُش

 021. 2.401 236. ٍشوّح اىؼَيُاخ الاّراخُح --->اّظَح اىرظُْغ اىزمٍ   000. 22.861 55.

 029. 2.699 294. ٍشوّح اىؼَيُاخ الاّراخُح ---> اداسج اىدىدج اىزمُح  

 

مع الرشاعيةأعيخت نتائج اختبار الفخضية الثالثة الخاصة بتزسيؽ نسؾذج الاختبار لستغيخ مخونة العسميات الفرضية الثالثة : 
( معشؾية تأثيخ 9الججول )الججيج والسؾضحة تفريلًب في  السشتج ترسيؼ ابعاد متغيخ الترشيع الحكي وثأثيخىسا في متغيخ عسميات

الججيج, إذ تعج ىحه الشتيجة ىي الخظؾة  السشتج ترسيؼ في متغيخ عسميات (P=0.023=β ,245.)الرشاعيةمتغيخ مخونة العسميات 
او الذخط الثالث الستحقق في اختبارات الجور الؾسيط والحي يشص بزخورة معشؾية الستغيخ الؾسيط بؾجؾد ابعاد الستغيخ السدتقل , 

R) فديخمعامل التفقج بمغت ندبتيا وحدب ؾيسة القؾة التفديخية بخرؾص و 
2
 . (P=0.000)تامة  ة احرائيةسعشؾيب( 59.=

  الثالثة( نتائج إختبار الفرضية 9لجدول )ا
 انًؤششاخ الأحصائُح                 
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 الأخرثاس

P 

 000. 3.120 418. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ ---> اىقذسج ػيً اىرغُُش

.59 28.457 .000 
 492. 0.312 009. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ  --->اّظَح اىرظُْغ اىزمٍ  

 008. 2.689 272. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ  ---> اداسج اىدىدج اىزمُح  

 023. 2.319 245. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ--->اىظْاػُحٍشوّح اىؼَيُاخ 

 

السباشخ والتأثيخ  ( الحي يبيؽ نتائج التاثيخ10اسفخت نتائج اختبار ىحه الفخضية وفق ماىؾ معخوض في الججول )الفرضية الرابعة : 
الستسثل  كستغيخ وسيط في الستغيخ السعتسجالرشاعيةالغيخ السباشخ لابعاد الترشيع الحكي كستغيخ مدتقل عبخ مخونة العسميات 

بعسميات ترسيؼ السشتؾج الججيج ، والحي يشتج عؽ ىحيؽ التأثيخيؽ )السباشخ والغيخ مباشخ( عشج الجمج بيشيسا بسا يعخف بالتأثيخ الكمي 
 او الجدئي , تتحجد الية التذخيص لظبيعة العلبقة لمجور الؾسيط مسثمة بالسعشؾية لشتائج الاختبار لمتأثيخيؽ السحكؾريؽ ، فعشجما يكؾن 

كلب التأثيخيؽ معشؾيان دل ذلػ عمى ان تؾسط الستغيخ الؾسيط لمعلبقة بيؽ الستغيخيؽ السدتقل والسعتسج تؾسط جدئي , أما في حالة 
 معشؾية التاثيخ تقترخ فقط عمى الغيخ السباشخ دل ذلػ عمى ان الستغيخ الؾسيط يتؾسط العلبقة بذكل تام أو كمي . 

وىي  السباشخ في بعجيؽ فقط لمستغيخ السدتقل ثيخأتالتغيخ مشو معشؾية والحي الفخضية ىحه ر نتائج أختبا (10الججول ) يعخضو   
بخرؾص القؾة التفديخية فقج  القجرة عمى التغييخ وادارة الجؾدة الحكية في عسميات ترسيؼ السشتج الججيج كستغيخ تابع او معتسج , اما

وؼيسا يتعمق بشتائج اختبار التأثيخ الغيخ مباشخ ،  (P=0.000احرائية )، بسعشؾية  (R2=.51) فديخبمغت في ضؾء معامل الت
كستغيخ وسيط كانت نتائجيا الرشاعيةثبت معشؾية جسيع مدارات متغيخ الترشيع الحكي كابعاد مدتقمة في متغيخ مخونة العسميات 

وبعج ادارة الجؾدة  (P=0.021)=β ,236.وبعج انغسة الترشيع الحكي ( P=0.006)=β ,363.كلبتي بعج القجرة عمى التغييخ
في متغيخ عسميات ترسيؼ السشتج الرشاعيةمتغيخ مخونة العسميات ثيخ أت يخص مداروؼيسا ,  (P=0.019)=β ,294.الحكية 
, مسا يؤكج الجور الؾسيط لسخوونة العسميات  ( P=0.019)=β,281. ثبتت معشؾيتو السدار الخاص بتمػ العلبقة، فقج  الججيج

 .وبذكمو الكمي في العلبقة بيؽ بعج انغسة الترشيع الحكي وجدئي بيؽ ابعاد القجرة عمى التغييخ وادارة الجؾدة الحكية الرشاعية
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 ( نتائج إختبار الفرضية الرابعة10الجدول )
 انًؤششاخ الأحصائُح                                  
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 006. 2.789 363. ٍشوّح اىؼَيُاخ الاّراخُح--->اىقذسج ػيً اىرغُُش

 021. 2.401 236. ٍشوّح اىؼَيُاخ الاّراخُح --->اّظَح اىرظُْغ اىزمٍ  

 029. 2.699 294. ٍشوّح اىؼَيُاخ الاّراخُح ---> اداسج اىدىدج اىزمُح  

 019. 2.447 281. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ --->اىظْاػُحٍشوّح اىؼَيُاخ 

 اىرأثُش اىَثاشش

51. 
 012. 2.659 388. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ --> اىقذسج ػيً اىرغُُش

 093. 1.538 119. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ --->اّظَح اىرظُْغ اىزمٍ  

 040. 2.201 243. ػَيُاخ ذظٌَُ اىَْرح اىدذَذ ---> اداسج اىدىدج اىزمُح  

 
 الرابع / الاستنتاجات والتوصيات المبحث

 اولاً : الاستنتاجات :

ػ استعساليا لمبخامج الحجيثة لعسمية لوتتعامل معيا لسؾاجية التغييخات البيئية , وكح جيةلؾ تؾاكب الذخكة لاي تغييخات تكشمؾ  .1
التخظيط وتحجيج ججاول الانتاج الخئيدة والتي تتفخع مشيا ججاوليا الفخعية , واستعساليا ايزا نغام اترالات كفؾء لتغحية 

 ء السشغسة .انغسة الجؾدة بالسعمؾمات السظمؾبة في الؾقت السشاسب مؽ كافة اجدا
لجى الذخكة قجرة تفاوضية تتدؼ بالسخونة اثشاء تعاملبتيا مع ابخام العقؾد السجيديؽ ,  مع التداميا بسؾاعيج تدميؼ السشتجات  .2

 لدبائشيا , وكحلػ ىشالػ اتفاق متؾاضع غي اجابات العيشة بخرؾص مؾاكبة مشتجاتيا لتمبية رغبات الدبائؽ .
ية , رشاعمتغيخ الترشيع الحكي كستغيخ مدتقل في الستغيخ السدتجيب مخونة العسميات اليؾجج تأثيخ مباشخ لجسيع ابعاد  .3

وكحلػ  التاثيخ السباشخ لمترشيع الحكي في متغيخ عسميات ترسيؼ السشتج الججيج كستغيخ تابع , وبحجود بعجي القجرة عمى 
  .التغييخ وادارة الجؾدة الحكية , دون بعج انغسة الترشيع الحكي

ية في العلبقة بيؽ ابعاد الترشيع الحكي ومتغيخ عسميات ترسيؼ السشتج رشاعؾسط لستغيخ مخونة العسميات اليؾجج ت .4
الججيج , تؾسط جدئي عجا التؾسط في مدار العلبقة الخاص ببعج انغسة الترشيع الحكي , فيؾ تؾسط كمي لمستغيخ 

 الؾسيط .
 

 التهصيات :ثانياً : 
عمى الذخكة تعديد عسميات البحث والتظؾيخ بيجف الاستجابة الدخيعة لمتغيخات الحاصمة في رغبات الدبائؽ ومتظمباتيؼ ,  .1

 والاعتساد عمى اجخاء ترسيسات متعجدة لكل مشتؾج , بػية اعظاء الدبؾن مخونة اكبخ في عسمية تحجيج مشتؾجو السفزل 
السذاكل ومعالجتيا , تمػ التي تحجث في عسميات الترسيؼ , عبخ تكؾيؽ عمى الذخكة اتباع مشياج رسسي مدتسخ لتحجيج  .2

 مجاميع السذاريع السدتسخة  ىجفيا مخاجعة مدتسخة لترسيؼ السشتج , اليجف مشيا استجامة عسمية التعمؼ لجى السؾعفيؽ .
سخعة الاستجابة لمتغييخات تؾفيخ  شأنوية, والحي مؽ رشاعاستعسال عسميات الترشيع الحكي في تعديد مخونة العسميات ال .3

التكشمؾجية وكحلػ التغييخات الحاصمة في اذواق الدبائؽ وتمبية متظمباتيؼ , وكحلػ استعسال تظبيقات الترشيع الحكي في 
و  الترشيع بؾاسظة الحاسؾب   CADعسمية ترسيؼ السشتج الججيج مؽ خلبل استعسال بخامج الترسيؼ بؾاسظة الحاسؾب  

CAM    .  

علبقة بيؽ متغيخ الترشيع الحكي وعسميات ترسيؼ السشتج الججيج , مؽ خلبل اشخاك ىحه العلبقة مع مخونة تعديد ال .4
 .الرشاعيةالعسميات 
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