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 إنتاج فلسفة بوصفه الحدیثة الانتاج نظم قمة على یقع والذى ، المرشد الانتاج نظام أسالیب أحد 5S أسلوب یعد    
 طاقات تركیز تتضمن والتي المؤسسات بها تدار التي الطریقة في وتحول جدیدة إداریة فلسفة خلال من ومتكاملة شاملة

 ، العملاء توقعات تفوق العیوب من خالیة منتجات لتقدیم والوظائف العملیات لكل رةالمستم التحسینات على المؤسسة
 الانتاج ویهدف ، الإنتاج سرعة وزیادة الإنتاج عملیات في"  الفاقد" الهادر تقلیل على النظام لهذا الأساسیة الفكرة وتقوم

 للموارد الاقتصادي والاستغلال ، العمیل نظر وجهة من قیمة تضیف التي الأنشطة وتعظیم ، الهادر تقلیل إلى المرشد
 ، المستمرة والتحسینات العملیات كل في الجودة ثقافة وتولید ،)  البشریة المجهودات ، الوقت ، المخزون ، المساحة( 

 قیمة یمثل لا نشاط كل من أمكن إن الكلي التخلص مع للعملاء مخرجات وأفضل أداء أفضل تحقیق إلى بالإضافة
 .  المضافة القیمة ثقافة مفهوم لینشأ لعمیلل مضافة

 بعض في المرشد الانتاج اسالیب تطبیق فى قصور هناك أن تتمثل فى بحثوفي ضوء ذلك فإن مشكلة ال §
 . بها الانتاجیة الفاعلیة متطلبات تحقیق یعوق مما المصریة أوفست اللیثو طباعة مؤسسات

 محل بالشركة أوفست اللیثو بنظام الكرتونیة العبوات طباعة قسم داخل الحالي الوضع دراسة إلى ویهدف البحث §
 إنتاج كمدیر الباحثین أحد عمل واقع من(  العمل مكان تنظیم تعوق التى بالشركة الفعلیة الحرجة النقاط لتحدید الدراسة
 قیاس ثم ، ةالدراس محل الشركة داخل المرشد الانتاج أسالیب كأحد  5Sأسلوب تطبیق ثم ،)  الدراسة محل بالقسم
 . الدراسة محل الشركة داخل ٢٠١٤ عام خلال ٥S نظام تطبیق نتائج

كأحد أسالیب الانتاج   5Sأسلوبتطبیق یعنى هذا البحث بدراسة   :الحدود الموضوعیة للبحث : حدود البحث §
   .المصریة ، والحصول على قیمة مضافة من الإنتاج مطابع اللیثو أوفست لالمرشد لتحسین الاداء داخ

mailto:monaabutabl@yahoo.com
mailto:y_ashry@yahoo.com


 

pg. 2 

 

 

 

) وفستأ اللیثو قسمب ( البحث على الشركة العالمیة للطباعة والتغلیف طبقی : للبحث والزمانیة الحدود المكانیة -
ولمدة عام  ٢٠١٤ عام حتى نهایة شهر دیسمبر ٢٠١٤بمدینة العاشر من رمضان من بدایة شهر ینایر عام 

  .كامل
 .، الملاحظة العلمیة والعملیة الفحصقائمة  أستخدام على الجانب التطبیقى یعتمد :البحث  أدوات §
التحلیلى لتوصیف الوضع الحالى داخل قسم طباعة  الوصفى استخدام المنهج ىعلالبحث  عتمدی :منهج البحث  §

 .اللیثو أوفست في الشركة محل الدراسة ، ثم استخدام المنهج التجریبى التطبیقى وتحلیل نتائج التطبیق
 
 :معرفة السابقة دراسة ال: أولا  §

  : (Lean Production)...  الانتاج المرشدمفهوم : ١
المنافسة الى الابتكار  دفعهاوالتطبیقات الاداریة التى تطالعنا بها المنظمات التى ت نظمةتعددت المفاهیم وأسماء الأ

هذا النظام على ، وتقوم الفكرة الأساسیة ل للمنظمات والابداع فى كل ما من شأنه أن یحقق لها الاستمرار والبقاء والنمو
  .للإنتاجاستهلاك الموارد التي لا تضیف قیمة  قلیلت

 عن التحدث عند الفهم سوء یسبب ربما وهذا بالقلیل تعني العیش أنها كما ، رشیقال تعني Lean لكلمة الحرفیة الترجمةو   
"  Lean Production "فكلمة ، متوفرةال الموارد جمیع من القصوى الإستفادة هو منه الحقیقي لأن المغزى Lean  تعنى

  .  الطرق فعالیة وبأكثر المحدد الوقت في بها یرغبون التي الخدماتو أ بالمنتجات العملاء والزبائن تزوید ببساطة أىالمرشد 

یشیر مصطلح المرشد إلى النظام الذي یستغل المدخلات لتولید المخرجات نفسها التي یتم تكوینها بنظام الإنتاج و 
ات ووقت اقل الواسع التقلی دي فهو یستخدم موارد بشریة قلیلة في المصنع وطاقة تصنیعیة قلیلة واستثمار أقل في المعدّ

أما المخرجات  ، ، أضف إلى ذلك أن قائمة المواد المطلوبة أقل من الإنتاج الواسع لتطویر المنتج الجدید ووقت أقل للإنتاج
،  مساحةو ،  خزینو ،  وقت(  أن المرشد هو الفعل الأكثر بأقل،  العیوبفتتضمن تنوعاً كبیراً في المنتجات وعدد قلیل من 

  .  )3( ) مالو ،  عملو 

وهو فلسفة الانتاج التي تركز ) : LP(الذي یرمز له اختصاراً )  Lean Production( وتطلق علیه بعض الادبیات 
ن مكونات كل من الانتاج الآني وادارة الجودة العملیات بواسطة تطبیق التحسین المستمر، وهذه الفلسفة تتضم) امثلیة(على 

  .الشاملة 

 National Institute ofللمشاركة الموسعة لتكنولوجیا الانتاج  مرشدد الوطني للمقاییس وشبكات الأما تعریف المعه
Standard and Technology Production Extension Partnerships Lean Network.  بأنه مدخل نظامي

تطبیق المرشد و ،  من أجل تزامن انسیابیة تدفق الإنتاج خلال التحسین المستمر والتكامل الوظیفيمن  الهادرف لتحدید وحذ
والعمل في  نظام المشاركةالعناصر الفردیة أو یكون التركیز التكتیكي على ، و  لتستجیب لرغبات الزبون ككلفي المنظمة 

  . )3( المرشدة للنظمفرق الوظائف المتعددة هي الأهداف الأساسیة 

تاجیة وأبعاد من كل ما تقدم نستنتج تعریف الانتاج المرشد بوصفه فلسفة إنتاج شاملة ومتكاملة تتضمن العملیات الإن
ولحین تسلیمها للزبون  قائم بعملیات التجهیزالعملیات ابتداء من استلام المواد الأولیة من ال انسیابیةد استراتیجیة في ترشی
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وتعظیم  الهادر، ویهدف إلى القضاء على  )١( ییرات في الأسواق وطلبات الزبائنبة السریعة للتغبما یسمح بالاستجا
،  ، الوقت ، المخزون المساحة(الأنشطة التي تضیف قیمة من وجهة نظر الزبون والاستغلال الاقتصادي للموارد 

 .)٤(نات المستمرةوتولید ثقافة تفكیر بالجودة في كل العملیات والتحسی) المجهودات البشریة

  : الانتاج المرشد نظام أسالیب وأدوات: ٢
 الفاقد ، والتوجه من التخلص(  في أسالیب وأدوات الانتاج المرشد تتلخص علیها ترتكز التي الأساسیة المحاور أن

إن  .  )الجودة قبة، ومرا ، والصیانة والابتكار ، المستمر ، والتحسین العاملین ، ومشاركة الإنتاج مشكلات بالعمیل ، وحل
یؤدي  الهادرفالتخفیض المستمر وحذف ، هو الهدف الأساسي لتنفیذ الانتاج المرشد  هادرلل ؤدیةحذف الأنواع السبعة الم
فیمكن أن نصل إلى  هادرالعالي في التكالیف وأوقات الانتظار ، وبتحلیل الأسباب الجذریة لل خفضإلى نتائج متمیزة في ال

دوات المتنوعة للانتاج المرشد والتي نطلق علیها كتل بناء الانتاج المرشد حیث أن هذه الأسالیب تحدید الأسالیب والأ
أسلوباً في هذا ) ٢٦(وتبین أن هناك ،  )١(الهادروالأدوات تساعد المنظمات من خلال الأفعال التصحیحیة على حذف 

  : الأسالیب التالى تلك)  ١( یوضح الجدول رقم الموضوع ، و 

  وأدوات الانتاج المرشد أسالیب
  الأسلوب  م  الأسلوب  م

١. 
 Total Productiveة الشاملة نتاجیالصیانة الإ

Maintenance )TPM( ١٤.   
 Leveled) أو الثابت الرتیب(الإنتاج المتكافئ 

Production 
 Quality at Sourceالجودة عند المصدر    .١٥ )JIT(الإنتاج في الوقت المحدد  .٢
 Work Balancing توازن العمل   .١٦ )TQM(إدارة الجودة الشاملة  .٣
 )( poka-yoke Mistake proofingكشف الخطأ آلیاً    .١٧ )Cellular(الانتاج الخلوي  .٤
 Work Teamsفرق العمل    .١٨  )Kanban(بطاقات كانبان  .٥
 Pre-Production Planningالتخطیط قبل الإنتاج    .١٩  )5S(تنظیم موقع العمل  .٦

٧. 
 / Rapid Setupع الإعداد السری/ التغییر السریع 

Quick Changeover  الصیانة الوقائیة   .٢٠ Preventive Maintenance 

 Training التدریب   .٢١  Continuous Improvement التحسین المستمر  .٨
   Focused Factory المصنع المركز   .٢٢ )Visual Factory( المصنع المرئي .٩

 Vendor Networks المجهز شبكات   .٢٣ Standard workالعمل القیاسي  .١٠
 Customer Relations ات الزبونقعلا   .٢٤ Value Stream Mappingتخطیط مجرى القیمة  .١١
 Flexible Resources المرنة الموارد   .٢٥  One-piece Flowالتدفق لقطعة واحدة  .١٢
  Six Sigma سیجما ٦   .٢٦ Concurrent Engineeringالهندسة المتزامنة  .١٣

  دأسالیب وأدوات الانتاج المرش ) : 1( جدول رقم 
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ال وأسالیب التصنیع المرشد وأثرهما في : المصدر  ّ ان ، التكامل بین استراتیجیات التصنیع الفع ّ ثائر أحمد سعدون السم
  . ٢٠٠٨، أطروحة دكتوراه غیر منشورة ، كلیة الإدارة والاقتصاد ، جامعة الموصل ، بغداد ،  تعزیز الأداء العملیاتي

  :)5S(أسلوب مفهوم : ٣
تهیئة بدایة ل 5Sیمثل مفهوم . حد أسالیب الانتاج المرشد وهو أ) تنظیم موقع العمل ( هو 5S  نظامبمصطلح  یقصد
، عندما  الهادروتقلیل  لكل شخص في مكان العمل وهذا شيء ضروري لتحسین الإنتاجیة مثمرة ومریحة وصحیةبیئة عمل 
المثال یتم ازالة كل الاشیاء غیر  ، فعلى سبیل ةلحوظحدث تغییرات میس 5Sأسلوب  بنجاح في الشركة فان النظامینفذ هذا 

كما ان الماكینات ، الاشیاء الضروریة التي تكون قریبة من مستخدمها  الضروریة من مكان العمل ولا تبقى سوى تلك
  .خالیة من أى عیوب مما یقلل من نسبة حدوث أعطال بهانظیفة و  والمعدات تصبح

  :5S )   (المقصود بمصطلح : ٤
لان  نظرا 5S)(أسلوب تسمیة  تجاء، ولذلك لتنظیم مكان العمل أساسیة من خمس خطوات  5S)( لوبأسیتكون 

  :  اللغة الیابانیة ، وهي فى (S)  الــ تبدأ بحرفالنظام الخمس الأحرف الأولى من خطوات تنفیذ 
)Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, and Shitsuke  (  

 :اللغة الانجلیزیة ، وهي  فى(S)  ـالـ بحرف كذلك وهذه الخطوات تبدأ
(Sort, Set in order, Shine, Standardize, and Sustain)  

تصنیف ، ترتیب وتنظیم ، تنظیف (  : تبدأ بحرف التاء في اللغة العربیة ، وهيتسمى التاءات الخمسه حیث  كما أنها
  . )، تدریب  توحید وضبط، 

   :)٢( التالى) ١(یوضحها شكل رقم بع كما بنجاح هي بالتتا 5S)( نظامتنفیذ  وخطوات
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  5Sنظام في  خطوات تنظیم مكان العمل : )١(شكل رقم 
Source: https://toplogistic.wordpress.com 

  
ل المنتِج والأنشطة غیر ذات العائد وخلق مكان العم الفاقد على تكوین بیئة أفضل للعمل وتقلیل النظامویساعد هذا 

النتیجة رفع الكفاءة وزیادة الإنتاجیة وتحسین جودة  من اجل أداء عمل أفضل ورفع الروح المعنویة للعاملین ، فتكون
  .الصناعي والسلامة المهنیة  المنتجات وتحقیق الأمن

وضح كیفیة التغییر الناجح لأیة تحسینات في مكان العمل ، وهو طریقة بسیطة ت بدایة هو 5Sتنظیم موقع العمل 
الخالي من الفوضى والمنظم بشكل جید بحیث یمكن من العثور على الاشیاء بسهولة والوصول  خلق مكان العمل النظیف

وتحسین التوعیة والأمن والسلامة في جمیع أنواع  الیها بسرعة وبدون تعطل ، هو منهج أساسي ومنتظم لزیادة الإنتاجیة
، وأول من  أن نظام الإنتاج الجید یتمثل في خلق بیئة عمل آمنة ونظیفة ى على فكرةیبنو وقد نشأ فى الیابان ، ، الأعمال 

 The Five) الخمسة لمكان العمل المرئي  عمدةالخبیر في شركة تویوتا فى كتابه الأ  Hiroyuki Hiranoقدمها الیاباني
Pillars of the Visual Workplace, 1995).  

وجعلهم یتبعون  الافراد ، لهذا فان تدریب الافراد لتغیر وجهات نظرهم ومواقفهمتأتي من 5S  لنظاموالقوة الدافعة 
 : هو 5S نظام ، ومما یشجع على مشاركة الجمیع في تنفیذ النظام العادات الجیدة هو امر ضروري لنجاح

 .او كبیرا  ة مهما كان حجمها ، صغیرا او متوسطامؤسسفي متناول ایة  -
 . طبیعة عملها صناعیة او تجاریة او خدماتیة  لنظر عنة بغض امؤسسفي متناول ایة  -
 .في القطاع الحكومي والقطاع الخاص وفي القطاع المنزلي  مارستكما یمكن ان  -
 .فهم مصطلحات صعبة  ان فلسفتها سهلة الفهم من قبل جمیع الافراد ، ولا تحتاج إلى -
  .بشكل جید ظمان كل شخص بطبیعته یحب مكان العمل النظیف ، والمریح ، والمن -

  : 5Sأسلوب  رئیسیة لإنجاحالعوامل ال §

  :تتمثل في 5Sأسلوب  هناك أربعة عوامل رئیسیة لإنجاح
 .للمؤسسة الطباعیةالعلیا  ، والدعم المتواصل من قبل الادارةبالقواعد المنظمة للعمل الالتزام المستمر .١
 . المستمر لجمیع العاملین التعلیم والتدریبالإعتماد الأساسي على  .٢
 .  بدون استثناء النظامفي تطبیق في المؤسسة الطباعیة  العاملین جمیع ةشاركم .٣
 .من اجل تحقیق مستویات عالیة من الانجاز   5S أسلوب الاستمرار في إعادة دورة .٤

  : 5Sأسلوب لتطبیق رئیسیة الهداف الأ §

الافراد العاملین فیها ، منهج فعال  لمشاركة واسع للشركة ینخرط فیه ك نظامهو ف فوائد كبیرة 5S حقق تنفیذ أسلوبی
 :  5S أسلوبهناك أربعة أهداف رئیسیة و العمل ،  لتحفیز الافراد وتحسین الانتاجیة وبیئة

https://toplogistic.wordpress.com
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 Continuous Improvement )(Kaizen)الكایزن(التحسین المستمر تبني أفكارتطویر الأفراد وتحفیزهم على  .١
  .)(Kaizenالكایزن  المتقدمة لبرنامج ها لتطبیق الأسالیب الفنیةتحسین البنیة التحتیة وتهیئت ،في مكان العمل 

 .الجماعیة  بناء فریق عمل جید من خلال عملیة المشاركة .٢
 .العملیة  تنمیة الإداریین والمشرفین على ممارسة القیادة .٣

  :)  Wastes 7 المهملات السبع( الانتاج المرشد وفقا لنظام  الفاقد أنواع تصنیف: ٥

وعلى تعظیم الاستغلال الكلي للأنشطة التي تضیف  )Waste(فاقد یركز على القضاء على ال المرشدلإنتاج نظام اإن 
لذلك فإن  للمنتجات التي یحصل علیها عمیلهي مكافئة لأي شيء یدفعه ال المضافة القیمةف، عملاء قیمة من وجهة نظر ال

الانتاج المرشد هو تقلیص الفاقد بأنواعة المختلفة كما نظام ى لالهدف الرئیس،  )٢(مبدأ أساسي للانتاج المرشد الهادرحذف 
اذ تطلب الامر القیام بانعطافة تاریخیة تغیر  ١٩٧٣نائب مدیر شركة تویوتا لانتاج السیارات عام وهو  Ohno أوضحها

  : )6( الهادرحدید اسباب مسار خط الانتاج في تویوتا والاقتصاد الیاباني برمته من خلال اتخاذ القرار المصیري المرتبط بت
١.  muri : وهو الفاقد الذى ینتج عن سوء التنظیم الادارى داخل المنظمة ، ویركز الانتاج المرشد على تخطیط

  .العملیات بشكل جید لتجنب هذا النوع من الفاقد 

٢. mura:  وهو الفاقد الذى ینتج عن تضارب وتباین جودة وحجم المنتجات.  

٣. muda: ویركز الانتاج المرشد على الأدوات  ،ج عن الأنشطة التى یقوم بها العاملین وهو الفاقد الذى ینت
یعد اسلوب  تجنب هذا النوع من الفاقد، سین الكفاءة وتقلیل وقت الانتاج لتح تقلیل الفاقدوالتقنیات التى تساهم فى 

  . جواضافه قیمة للمنت فاعل لزیادة الربحیة

 )٩(: نیف انشطة العملیة الى هذین الصنفینمن خلال تص) Muda(هناك نوعان من الـ و 
  .، ویجب التخلص منها كلما أمكن ذلك  من وجهة نظر الزبون للمنتج ضیف قیمةة ولا تغیر ضروری أنشطة .١
  . ، ویجب التركیز علیها والتخلص من اى فاقد قیمة للمنتج من وجهة نظر الزبون ضیفة وتغیر ضروری أنشطة .٢

، )  ( Wastes 7المهملات السبع ما یسمىعلیها وأطلق  هادرلل ؤدیةم أصناف إلى سبعة الهادر Ohnoوقد صنف 
  : )5(وهي

 .Over Production )  (د ئالإنتاج الزا - ١
  . )   Waiting Time(أوقات الانتظار  - ٢
  . )Transportation and Material Handling  (النقل ومناولة المواد  - ٣
   .) Over Processing)  (الزائدة ( الإضافیة  المعالجات - ٤
   . ( Inventory ) ملائمالغیر  التخزین - ٥
  . ( Motion ) غیر الضروریة للعاملین الحركة - ٦
  . ) Defective (المنتج المعیب  - ٧
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العمل بین سبب ب ناتجال الهادرإلى تسعة أنواع وهي  الهادر (Nicholas, John M.,1998,81) وقد صنف
في العمل غیر  الهادرو ،  في المصروفات الهادرو ،  في المعدات الهادرو  ، العیوبالمتسبب بواسطة  الهادرو ، المعالجات 

  .في التخطیط   الهادرو ،  في وقت البدء الهادرو ،  في العملیات الهادرو ،  في الموارد البشریة الهادرو ،  المباشر

،  الحركةو ،  لنقلاو ،  العیوبو ،  المخزونو ،  أما البعض الآخر فقد صنفها إلى ثمانیة وهي الزیادة في الإنتاج
  .  )11( وتجاهل المعرفة ، المعالجاتو ،  الانتظارو 

  : صفات الانتاج المرشد :٦
 :  )١( التي تتصف بالصفات الآتیةو ة ومیعتمد على تعزیز التغییرات في ثقافة المنظ تنفیذ الانتاج المرشد

  . اجیةثقافة التحسین المستمر وتركز على تحدید وحذف الهدر خلال العملیات الإنت .١
  . اندماج العاملین في التحسین المستمر وحل المشكلات .٢
  . قاعدة العملیات وتركز على النشاط والمشاركة .٣
، زیادة  القیاسات المشتقة من إعداد العملیات التي تركز على الأداء السریع للتغذیة العكسیة وقیادة المؤشرات .٤

  . وقت العطلات والتوقفاتو  تظارأوقات الانو  الحركةو  سرعة الإنتاج بحذف خطوات العملیات
  . استغلال سلسلة التجهیز لتحسین أداء المشروع الموسع .٥
  . التوجه بالنظم المتكاملة والتفكیر بأمثلیة الأداء .٦
تخفیض تعقید المنتجات المعقدة والعملیات التي تزید فرص التباین أو الأخطاء بتقلیل عدد الأجزاء وأنواع المواد  .٧

 )10(ذف خطوات العملیات غیر الضروریة والمعدات التي لا نحتاجهاوكذلك ح، في المنتجات

تغییر ظروف و إعادة ترتیب المنتجات والعملیات بسرعة للتعدیل وفقاً لحاجات الزبائن  قابلیة (تعزیز مرونة الإنتاج  .٨
 . لمخزونالذي یخفض المتطلبات الرأسمالیة وا (JIT) بتمكین تنفیذ السحب الإنتاجي نظام التوجه بـ) السوق

  : فوائد الانتاج المرشد:  ٧
ویمكن ،   كثیرة فوائد ویولد اختراقاً متمیزاً للأسواق العالمیة یحقق سوف المرشد الانتاج لمفهوم الناجح التطبیق إن

  : )7(یأتى تصنیف فوائد الانتاج المرشد كما 

  :للنظم المرشدة  الفوائد المرتبطة بخطوط الانتاج -
  ) .الانتظار  وقت(  تقلیص وقت الدورة  .١
  .زیادة إنتاجیة العاملین والدعم غیر المباشر للعاملین والإداریین  .٢
  .تقلیص مخزون المعالجة في أثناء العمل  .٣
  .تحسین الجودة  .٤
  .تقلیص استغلال المساحة  .٥
  .تخفیض الاستغلال المخزني لشراء الأجزاء والمواد الأولیة والعمل في أثناء العملیات  .٦
 .ت زیادة استثمار المعدا .٧

  .وضع الأسبقیات المتاحة للجدولة  .٨
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 .زیادة الخدمات وجودة المنتج  .٩

 :الفوائد الإداریة للنظم المرشدة  -
  .تخفیض أخطاء المعالجات في الطلب  .١
  .انسیابیة وظائف خدمة الزبون  .٢
  .تخفیض العمل الورقي في مجالات المكاتب  .٣
  .عدد كبیر من الأوامرتقلیل طلبات العاملین والسماح لنفس العدد من العاملین بمسك  .٤
غیر الحرجة والسماح ) الأعمال(توثیق وانسیابیة خطوات المعالجة تمكن المصادر الخارجیة بأداء الوظائف  .٥

 . للشركة بتركیز جهودها على حاجات الزبائن 

  :الفوائد الاستراتیجیة للنظم المرشدة  -
  . رهاویق هذه المنافع الجدیدة وتدویالمنظمات الناجحة تتعلم كیفیة تس .١
 .زیادة الحصة السوقیة  .٢

  
  :ة عملیالدراسة ال: ثانیا 
لتوصیف الوضع الحالى داخل قسم طباعة اللیثو أوفست في التحلیلى  الوصفى استخدام المنهج ىعلالبحث  عتمدی

قیق تحوذلك بهدف ،  وتحلیل نتائج التطبیق تطبیقثم استخدام المنهج التجریبى التطبیقى فى ال، الشركة محل الدراسة 
 :أهداف الدراسة ، وتنقسم الدراسة إلى 

  .)محل الدراسة (بقسم طباعة اللیثو أوفست  الحالي الوضع دراسة .١
 ).الدراسة حلد على الشركة مكأحد أسالیب الانتاج المرش 5S بو أسلتطبیق (  یةتطبیقدراسة  .٢
  ) . الفحص قائمة باستخدام التطبیق نتائج قیاس(  تحلیلیه دراسة .٣

  :منهجیة للدراسةالخطوات ال: ١
   :تحدید مجتمع الدراسة: ١/١    

ّ اختیار الشركة العالمیة و ،  بمدینة العاشر من رمضان العالمیة للطباعة والتغلیفالشركة الدراسة مجتمع یشمل  لقد تم
لطلب على الزیادة لكونها من المطابع الكبیرة نسبیاً ، و  للطباعة ومواد التعبئة والتغلیف في مدینة العاشر من رمضان

بها بوظیفة مدیر انتاج الأوفست الأمر الذي یسهل إجراء الدراسات  أحد الباحثین ، فضلاً عن عمل باستمرارمنتجاتها 
  .الهادفة إلى تحسین فاعلیة الأداء 

   :توصیف مجتمع الدراسة :  ١/٢
المنطقة بعاشر من رمضان م  بمدینة ال ١٩٩١تأسست في عام  الشركة العالمیة للطباعة ومواد التعبئة والتغلیف

من الشركات الرائدة فى مجال الطباعة ومواد التعبئة والتغلیف حیث انها تتمیز عن مثیلاتها فى ، وهى الصناعیة الثالثة 
 ٤٥٠كما تضم الشركة حوالي ، ) الفلكسو ، والروتوجرافیور و اللیثو اوفست ، ( لطباعة ثلاث اقسام لالطباعة لانها تشمل 

وأیضا التدریب على أحدث ، من الكوادر المؤهلة والمدربة للقیام بالعملیات الانتاجیة المختلفة  ) اكفأ العاملینمن (  اً موظف
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الایزو  (وكذلك مراقبة الجودة لتحقیق اعلى معدلات الجودة من خلال المواصفات العالمیة ، الدورات المفیدة للعمل 
 المواصفة العالمیة للعبواتبالاضافة الى ، )  ٢٠٠٧/  ١٨٠٠١زو والای،  ٢٠٠٨/  ٩٠٠١والایزو ،  ٢٠٠٥/  ٢٢٠٠٠

وتتمیز بانها لها السبق فى التعامل مع ،  وجودة المنتجاتنظام سلامه الخاص بIOP : 2011 )  / ( BRCالتعبئة مواد و 
السودان و  ،لدان مثل لیبیا كرافت وغیرهم العدید بالاضافة الى التصدیر لبعض البو  ،نستله و  ،الشركات العالمیة مثل یونیلیفر

   .ملیون جنیة مصري سنویاً  ١٢٠، ومبیعات الشركة حوالي 

 

   :توصیف عینة الدراسة : ١/٣
 ، العالمیة للطباعة والتغلیفبالشركة  الكرتونیةالتغلیف لطباعة العبوات  تتمثل عینة الدراسة في قسم اللیثو أوفست

  : فرعیة التالیةویشمل القسم المراحل الإنتاجیة والأقسام ال
  عملیة التكسیر - ٤           عملیة التبطین - ٣     عملیة الطباعة      - ٢عملیة التجهیزات الفنیة         - ١
  عملیة التخزین - ٨عملیة التعبئة              - ٧          عملیة اللصق - ٦                عملیة الشایات - ٥

یات لتصبح قسماً قائماً بحد ذاته ، ولكل قسم مشرف على العاملین فیه ، وعدد شكل كل عملیة من هذه العملتو 
ها عیقوم بوضهذه الاقسام وفق خطة أسبوعیة  العاملین یتناسب والمرحلة الانتاجیة التي یقومون بها ، ویعمل كل قسم من

  :داخل الشركة محل الدراسة  ستاوفاللیثو العملیة الانتاجیة بقسم مساریة خطط م) ٢(ویوضح الشكل ، مدیر الانتاج



 

pg. 10 

 

 

 

  
   أوفست اللیثو بنظام الكرتونیة العبوات طباعة قسم داخل التشغیلیة الإنتاج مراحل تسلسل خطط میوضح ) ٢(شكل 

  من إعداد الباحث: لمصدر ا

   :أداة جمع بیانات الدراسة: ١/٤
الطباعة ، ( اللیثو اوفست  طباعة اقسامالوضع الحالى داخل دراسة لأسلوب الملاحظة العلمیة استخدم تم  -

        .  )والتكسیر ، ولصق العبوة 

لعناصر  قائمة فحص كل قسم یستخدم مشرف، حیث  بیاناتالكأداة لجمع  " استمارة قائمة الفحص "  تم تطبیق -
ثم لكل شهر ، ویحصرها  بشكل یومى قسمهفى )   5S(  سلوبلأ لقیاس مستوى الأعمدة الخمسة)   5S( الـ

 . الأثنى عشر خلال شهور العام موثقه الاحتفاظ بهذه القیاسات

  

 
 أمر شغل

 الطباعة

صرف الخامات من المخازن 

التعبئة 

 الطي واللصق

المبطن الداخي ( الكوهمان ) 

التكسیر 

تخزین المنتج التام 

التبطین 

التجهیز الفني 
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  :ة عملیمراحل تنفیذ الدراسة ال: ٢
   : دراسة الوضع الحالي: ٢/١

 محل الدراسة بالشركة اللیثو أوفستطباعة العبوات الكرتونیة بنظام بدراسة الوضع الحالي داخل قسم  ونقام الباحث
من واقع (وذلك لمدة ثلاثة أشهر متصلة  ، تعوق تنظیم مكان العملتحدید النقاط الحرجة الفعلیة بالشركة التى ل)  ٣( شكل 
   ).كمدیر إنتاج بالقسم محل الدراسة  أحد الباحثین العمل

  )   5S( والتى ترجع إلى عدم تطبیق مبادىء أسلوب  داخل القسم محل الدراسة الإنتاجوتم حصر أهم مشاكل 
   : ا یلىفي م

 .یعتقد العمال بأن الانتاج یعتمد على تشغیل الماكینة فقط ولیس على ترتیب وتنظیف مكان العمل  -
 .فى مكان العمل  صعوبة التمییز بین الاشیاء الضروریة والاشیاء غیر الضروریة -
 .یة اخرى فى تجهیز عملأحتیاجهم لتلك الأجزاء  مفكوكة بدعوى هابجانب اجزاء الماكینةبعض العمال  ترك -
 .بالمنتج المعیب بجانب الماكینة  العمال حتفاظا -
 . لیس علیها كارت تعریفداخل بیئة العمل  الكثیر من العناصر والطاولات -
 لا یتم إعداد بأوامر تشغیل، والماكینات المحمله  فقط بأوامر تشغیل ةتنظیف الماكینات الغیر محملالقیام ب -

 . لها ول نظافهاجد
غیر موثقه وبالتالى تختلف من ) تنظیف الماكینة و تشغیل الماكینة ، و تجهیز الماكینة ، ( اجراءات العمل   -

  .عامل لاخر 
 طباعة قسم داخلوتوزیع الماكینات  العمل مساحات لتقسیم توضیحى أفقي مسقطالتالى  )  ٣( ویوضح الشكل    

  : بالشركة أوفست اللیثو بنظام الكرتونیة العبوات
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  الرسم التخطیطى لقسم اللیثو أوفست :)  ٣( شكل 
  بحوث والتطویرقسم ال –للطباعة محل الدراسة الشركة العالمیة : المصدر 

  

  :التالیة  الخمس الأسلوب على القسم عینة الدراسة من خلال الخطواتتطبیق تم  : 5S)(تطبیق أسلوب  :٢/٢
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،  ن العناصر غیر الضروریةعفصل العناصر الضروریة تم :  Sort )(Seiri والفرز التصنیف: الخطوة الأولى  .١
العمال بحیث یتحرك لتأمین تدفق المواد بانسیابیة ، و  بحیث تمت إزالة المواد التى لا نحتاجها من منطقة العمل

،  المنتجاتو  اتاكینالعمل بین المو  المواد الأولیة، ویكون ذلك في مجال  لتفادى الحركة الزائدة بسهولة ویسر
التالیة الوضع قبل  ) ٦،  ٥،  ٤( ل اشكالأ وتوضح ، الشریط الاصفر فى الارضیات لذلكوالادوات المستخدمة 

  .داخل القسم محل الدراسة) ب(وبعد تطبیقها ) أ(تطبیق خطوة التصنیف والفرز 

        

 تطبیق الأسلوب بعد العبوة اللصق منطقة) : ب  ٤( تطبیق الأسلوب      شكل  قبل العبوة لصق منطقة) : أ  ٤( شكل 

  الفرز لازالة العناصر غیر الضروریة من منطقة العملخطوة اجراء یوضح )  ٤( شكل رقم 

        

  بعد تطبیق الأسلوب العبوة طباعة منطقة) : ب  ٥( قبل تطبیق الأسلوب     شكل  العبوة طباعة منطقة) : أ  ٥( شكل 
                               بمنطقة طباعة العبوة بانسیابیة خامات والمطبوعاتیوضح استخدام الشریط الاصفر لتأمین تدفق ال)  ٥( شكل رقم 
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 بعد تطبیق الأسلوب العبوة لصقمنطقة ) : ب  ٦( شكل     قبل تطبیق الأسلوب   العبوة لصق منطقة) : أ  ٦( شكل 
  العبوة لصقمن منطقة  یوضح استخدام الشریط الاصفر لازالة المواد غیر الضروریة)  ٦( شكل رقم 

 
الصحیح والمناسب مكان التحدید  توتتضمن : Set in order (Seiton)الترتیب والتنظیم : الخطوة الثانیة  .٢

فى مكانه المخصص له  عنصرثم وضع كل  ، غیل من خامات وأجهزة وماكینات ومعداتلجمیع مستلزمات التش
وبمعنى  .الى مكانه فور الانتهاء من استخدامهعنصر وحسب تسلسل مراحل استخدام كل عنصر، واعادة كل 

دون  ه بسهولةنمناسبة في المكان المناسب لكي یتمكن العاملین من إیجاد ما یحتاجو العناصر الآخر العمل ب
الممتلكات على عالیة  حفاظ بمعاییربغرض البحیث یستغرق وقت إرجاعها أقصر فترة ممكنة و  ،وقتللر اهدإ

 التالیة) ٩ ، ٨ ، ٧( الأشكال وتوضح .، والادوات المستخدمة وتأمین التجهیزات والخدمات وترتیب مكان العمل
 . الدراسة محل القسم داخل) ب( تطبیقها وبعد) أ( والتنظیم الترتیب خطوة تطبیق قبل الوضع

     

  المكسرة  قواعد حمل الأفرخ تحدید : ) ب  ٧( شكل            بطریقة عشوائیة قواعد حمل الأفرخوضع ) : أ  ٧( شكل  
                           الأسلوب بعد تطبیقمنطقة التكسیر ب                                   قبل تطبیق الأسلوب                   

 بمنطقة البالتات التى تم تكسیرها یوضح تحدید مكان كل شئ)  ٧( شكل رقم 
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 بعد تطبیق الأسلوب ةالعبو  لصقمنطقة ) : ب  ٨( شكل     قبل تطبیق الأسلوب   العبوة لصقمنطقة ) : أ  ٨( شكل 
عند  لسهولة الحصول علیها وارجاعها العبوة لصقمن اجزاء ماكینة عنصر یوضح تحدید مكان كل )  ٨( شكل رقم 

  تغییر الماكینة من عملیة لاخرى
                                   

      

 مكتب الجودة بعد تطبیق الأسلوب) : ب  ٩( سلوب          شكل مكتب الجودة قبل تطبیق الأ) : أ  ٩( شكل 
 بمكتب قسم الجودة یوضح الترتیب بتسلسل الملفات)  ٩( شكل رقم 

والمعدات المختلفة والادوات  والماكینات تم تنظیف مكان العمل : Shine (Seiso)التنظیف : الخطوة الثالثة  .٣
وضع نظام للحیلولة دون وقوع یف الماكینات فى مهام الصیانة لالمستخدمة داخل إدارة الطبع، وتم دمج تنظ

قائمة فحص واستخدمت . وخالیة من الاعطال  من أجل بیئة عمل نظیفة أعطال بالماكینة نتیجة أنتشار الاتربة
 وبعد) أ( التنظیف خطوة تطبیق قبل الوضع التالیة )  ١١ ، ١٠(  الأشكال وتوضح،  والمعدات الماكینات نظافه

  .الدراسة محل القسم داخل) ب( طبیقهات
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  التكسیر ماكینةیومیا بیوضح الاشیاء المطلوب نظافتها  ) ١٠( شكل 
  قسم الجودة –الشركة العالمیة للطباعة محل الدراسة : المصدر 

    

  بعد تطبیق الأسلوبماكینة التكسیر  ) :ب  ١١( قبل تطبیق الأسلوب         شكل  التكسیر ماكینة) : أ  ١١( شكل 
 یوضح تنظیف الماكینة من الزیوت والاتربة)  ١١( شكل رقم 
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أن تكون كل المعلومات المطلوبة مرئیة  : Standardize (Seiketsu )الذاتي  التوحید والضبط: ة رابعالخطوة ال
تنظیف و تشغیل الماكینة ، و تجهیز الماكینة ، ( ل اجراءات العمو فى مكان واضح ، وان تكون كل تعلیمات العمل محدثه ، 

 ١٢(  الأشكال وتوضح ، للاجراءات وتعلیمات العمل المعلقة والادوات المستخدمة لذلك التوثیق والصور، موثقه ) الماكینة 
 القسم لداخ من خلال توثیق اجراءات وتعلیمات العمل الذاتي والضبط التوحید خطوة تطبیق بعد الوضع التالیة ) ١٣، 

  .الدراسة محل

  

  التكسیرعلى العمل الخاصة بتجهیز عملیة وتعلیمات یوضح اجراءات )  ١٢( شكل 
  التكسیرقسم  –الشركة العالمیة للطباعة محل الدراسة : المصدر 

  

  التكسیر على عملیةبتشغیل العمل الخاصة وتعلیمات یوضح اجراءات )  ١٣( شكل 
  التكسیرقسم  –اعة محل الدراسة الشركة العالمیة للطب: المصدر 
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  ) :Sustain )Shitsukeالتدریب : الخطوة الخامسة  .٤

هو ترسیخ الالتزام بما ورد سابقاً من متابعة تطبیق المفاهیم الثلاثة الأولى التصنیف والترتیب والتنظیف باستمرار وفي 
برامج تدریب متخصصة تبعا لتنوع الأسالیب وضع ، مع  فیذتنال دقةب لتزامتدریب الأفراد على الأثم ،  جمیع أماكن العمل

، والادوات التى استخدمت لذلك المستخدمة طبقا لطبیعة كل منطقة عمل ویلیها ممارسات عملیة لاتقان الأسالیب الجدیدة 
 لقسما داخل ملصقات ممارسات النظافة الجیدة التالیة)  ١٥،  ١٤(  الأشكال وتوضح الشعارات والملصقات ودلیل العمال ،

  . الدراسة محل

    

  للمحافظة على نظافة مكان العمل یوضح ملصق)  ١٤( شكل رقم 

  

   للتأكد من تغطیة الجروح ملصق یوضح)  ١٥( شكل رقم 
  قسم الجودة –الشركة العالمیة للطباعة محل الدراسة : المصدر                             
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 :لجمع البیانات  تصمیم قائمة الفحص :٢/٣
  

ّ عرضه في الإطار النظري قائمة الفحصفي تحدید فقرات استمارة  ونقد اعتمد الباحثل أما  ، 5Sعن نظام  على ما تم
متغیرات  أربع، وكل خطوة تشمل  5Sالخطوات الخمسه لتطبیق نظام  على فقد اشتملت قائمة الفحصمكونات استمارة 

  ) . ٢( جدول رقم ن ، ویتضح ذلك م وهى الاسئلة المتعلقه بتطبیق هذه الخطوة

  مؤشرات القیاس  الخطوات  م
  ......القیاس الیومى لشهر

  ٣  ٢  ١  س

١  
  تصنیف
Sort  

    %٥  الفصل بین ما هو ضروري لسیر العملیة الانتاجیة وما هو غیر ضروري
    %٥  التأكد من ضروریة الاشیاء الموجودة بمنطقة العمل 

    %٥  التخلص من الاشیاء الغیر ضروریة
    %٥  تقلیل الحركة و تقلیل وقت البحث عن الأشیاء

  ترتیب  ٢
Set in order  

    %٥  انشاء ارفف للادوات والمواد الضروریة لسیر العملة الانتاجیة
    %٥  التأكد من أن كل الادوات واضحة وقریبة من العامل لتسریع عمله

    %٥  بالكمیات المطلوبة في اماكنها الصحیحة و كل الادوات  من أن  التأكد
    %٥  تفادى الخطأ فى اختیار الأدوات

  تنظیف  ٣
Shine  

    %٥  تنظیف منطقة العمل والأجهزة
    %٥  التأكد من تطبیق جدول النظافة الدوریة

    %٥  منع أنتشار الاتربة للحیلولة دون وقوع أعطال بالماكینة 
    %٥  قائیةتحسین مستوى النظافة والصیانة الو 

  توحید وضبط  ٤
Standardize  

    %٥  التحدیث المستمر للاجراءات والخطوات التى تحسن العملیة الانتاجیة
    %٥  التخلص باستمرار من الاشیاء التي لا تضیف للعملیة الانتاجیة

    %٥  التوثیق بالصور عن طریق تصویر منطقة العمل التي تم تحسینها 

    %٥  معاییر المبادئ الخمس وتعریف العاملین بها/توجیهات/تتحدید متطلبا

  تدریب  ٥
Sustain  

    %٥  التأكد من أن النظام مفهوم علي كل مستویات الشركة 
    %٥  بانتظام 5Sالتأكد من أن العاملین یمارسوا خطوات 

    %٥  توثیق عملیة المبادئ الخمس وتدریب باقي الأقسام لتطبیقه علیهم
     %٥  تنظیم الاجتماعات الدوریة لفریق المبادئ الخمس وقیاس النتائج

     %١٠٠  الاجمالى    

  ........... لماكینة .......لشهر 5Sیوضح قائمة فحص  ) ٢( جدول رقم 
 من اعداد الباحث –الشركة العالمیة للطباعة محل الدراسة : المصدر 



 

pg. 20 

 

 

 

  ٢٠١٤لعام   5Sقیاس نتائجیوضح  ) ٣( جدول رقم 
  قسم البحوث والتطویر –لشركة العالمیة للطباعة ا: المصدر 

  

  :الإستنتاج  §
كأحد أسالیب الانتاج المرشد داخل الشركة محل الدراسة وقیاس نتائج ) تنظیم موقع العمل (  5S أن تطبیق نظام

ن العمال للتغلب على العقبات التى من أهمها ایما الاولى شهور ةثلاثال ستغرقتنجد أن الشركة ا ٢٠١٤لعام   5Sقیاس

 : ) باستخدام قائمة الفحص5S ام قیاس نتائج تطبیق نظ ( تحلیلیه دراسة : ٣

اقسام اللیثو على النماذج الخاصة ب القیاساتهذه  تعتمدقد أو ،  ٢٠١٤خلال عام  5Sنظام  تطبیق نتائج قیاستم  -
، حیث  الأثنى عشر عام شهور الخلال محل الدراسة  شركةبال )الطباعة ، والتكسیر ، ولصق العبوة ( اوفست 

لكل  بشكل یومى قسمهفى 5S لنظام  لقیاس مستوى الأعمدة الخمسة 5S صقائمة فح كل قسم یستخدم مشرف
 .شهر ، والاحتفاظ بهذه القیاسات موثقه خلال شهور العام 

 )الطباعة ، والتكسیر ، ولصق العبوة ( اللیثو اوفست لاقسام 5S لنظام  الخمسةللاعمدة حساب المتوسط الحسابى  -
  .كل شهر في نهایة شركة بال

 :التالى  ) ٣(  رقم الجدول ائج القیاس فيتم تفریغ نت -
 

5S 

5S Score 2014 
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1. SORT 67 70 75 78 81 87 86 90 92 93 95 95 84% 
2. Set in 

Order 
65 69 73 77 80 85 85 91 91 93 94 95 83% 

3. Shine 69 73 80 85 88 91 92 93 93 95 97 98 88% 

4. Standardize 73 75 78 82 85 88 90 92 92 94 95 96 87% 

5. Sustain 72 75 79 81 85 87 90 91 90 91 93 94 86% 

Average 69 72 77 81 84 88 89 91 92 93 95 96 85% 
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بأن ضغط العمل لا یوفر الوقت للفرز والترتیب والتنظیف وبعد ذلك ظهر التحسین فى تطبیق المبادئ الخمس ، ویتضح 
  ) . ١٧( ، شكل رقم )  ١٦( ذلك من خلال شكل رقم 

 

  

  ٢٠١٤لعام   5Sیوضح نتائج قیاس المبادئ الخمس )  ١٦( شكل رقم 
  من اعداد الباحث –الشركة العالمیة للطباعة : المصدر 

  

  ٢٠١٤لعام   5S یوضح نتائج قیاس متوسط ) ١٧( شكل رقم 
  من اعداد الباحث –الشركة العالمیة للطباعة : المصدر 
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  :الإستنتاج الخلاصة و  : ثالثا

تحسین الفاعلیة  إلى أدى وواضحة محددة خطوات اتباع خلال من)  ٥S ( لأسلوب الخمس المبادئ تطبیق أن
،  یحسن من الأمن والسلامة المهنیة، و التكلفة  یقلل( ، تحقیق فاعلیة الأداء  )وجودة المنتج  الإنتاجیة ادةزی( الانتاجیة 

  )  : ٤( ، وهذا ما تحقق من خلال التطبیق بالشركة محل الدراسة جدول رقم  )رضا العاملین ورفع المعنویات

التحسینإجراءات  العنصر  نتائج التحسین 

  تصنیفال
تفادى الخطأ فى  -البحث عن الأشیاء تقلیل وقت 

 اختیار الأجزاء
زیادة الانتاج -تحسین الجودة  - تقلیل التكلفة   

ترتیبال  
تفادى عدم المطابقة  -تقلیل وقت البحث عن الأشیاء 

تفادى الخطأ فى اختیار الأجزاء - تقلیل الحركة  -  
 - زیادة الانتاج  -تحسین الجودة  - تقلیل التكلفة 

السلامة تحسین مستوى  
تحسین الصیانة الوقائیة -تحسین مستوى السلامة   تنظیفال لمعدةالعمر التشغیلى لزیادة  - یادة الانتاج ز    
رفع المعنویات -تحسن مستوى الاداء  تحدیث یومى للبیانات  توحیدال  
سهولة التعرف على عدم المطابقة -بیئة نظیفة  تدریبال  تحسن مستوى الانتاج والجودة 

  5Sیوضح فوائد تطبیق )  ٤( قم جدول ر 
  من اعداد الباحث: المصدر 

  :حقق ومن خلال البحث النتائج التالیة  محل الدراسةفى الشركة   5Sأسلوبكما أن تطبیق 

ً من داخل الشركة او من - خارجها ، النتائج  یصبح مكان العمل نظیفا ومرتب جیدا ، النتائج تبدوا للعیان سواء
  .مزید من الافكار البناءة تعزز تولید ال المرئیة

  .بالنظام  یصبح الافراد فخورین بمكان عملهم النظیف والمنظم لان الافراد بطبیعتهم منظمون وملتزمون -

  .یخفض التكلفة عن طریق تقلیل نسبة الهادر من الإنتاج داخل مطابع اللیثو أوفست  -

ة لتفادى العقبات فى طریق ر ضرورییساهم في توفیر الجهد والوقت والمكان عن طریق حذف الأشیاء الغی -
  .العمل 

یزید من معدل الإنتاجیة ویرفع القیمة المضافه للإنتاج نتیجة قلة الأخطاء وتخفیض وقت التعطل وهو الوقت  -
  .الآلات والمعدات  الذي لا تعمل فیه

صاب یحسن من الأمن والسلامة المهنیة - ٕ   .ات العمل نتیجة الأجراءات الهادفة التى تمنع وقوع الحوادث وا
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اماناً للعامل ، ویشعره بالأمان والطمأنینة في العمل ، ویحافظ على  یصبح مكان العمل نظیف ومنظم واكثرا -
  .سلامة العامل من أخطار استخدامه للآلات والمواد 

تطویر العمل الجماعى والتدریب لدى المشغلین والفنیین والقادة ، وترسیخ مبدأ ملكیة مكان العمل لدى  -
   .لین العام

  :التوصیات  :ا رابع
في ضوء النتائج التي تم التوصل الیها قام الدارس بوضع مجموعة من التوصیات التي من الممكن ان تسهم في توعیة 

 :من خلال التركیز على   5Sأسلوب المسئولین بالشركة على اهمیة

  .  5Sأسلوب تطبیق على اعدیس والتزام العامل بتنفیذ المطلوب منه مما  5Sأسلوب على العاملین تدریب -

  . معها  والتعامل  5Sأسلوب فهم یسهل حتى  5Sالخاصه بأسلوب المعلومات توفیر -

 الشركة ، والإهتمام المختصین فى للموظفین  5Sأسلوب مجال فى العمل وورش التدریبیة الدورات إجراء -
 والفوائد  5Sأسلوب تطبیق ةبأهمی لدیهم لرفع الوعى للادارة العلیا عمل وورش لقاءات بعقد خاص بشكل

  .منها  المكتسبة

ضرورة تطبیق أسالیب الانتاج المرشد بشكل مماثل للتطورات المستمرة في تكنولوجیا الصناعة ، إدخال هذه  -
التطبیقات بالمؤسسة وفقاً لمجموعة من السیاسات والآلیات المختارة لیساهم في تحسن الأداء ، مع تطبیق 

  .ق مستویات أفضل من الأداء نظم متكاملة لضمان تحقی

  .لضمان تحسن الأداء أقسام الشركةعلى كافة   5Sتطبیق أسلوب -
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  :المراجع : خامسا 
  :المراجع باللغة العربیة : أ

ال وأ .١ ّ ان ، التكامل بین استراتیجیات التصنیع الفع ّ  سالیب التصنیع المرشد وأثرهما فيثائر أحمد سعدون السم

دراسة تطبیقیة في مجموعة مختارة من المنظمات الصناعیة في مدینة الموصل ، :  اتيتعزیز الأداء العملی
 ٢٠٠٨أطروحة دكتوراه في ادارة الاعمال غیر منشورة ، كلیة الإدارة والاقتصاد ، جامعة الموصل ، بغداد ، 
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