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 التنافستية في شركات صناعة ستتراتي ياتالتصنيع الرشيق على الإ أثر
 الأردنفي  الألمنيوم
 ـداد:ـعإ

  وني هاني ستليم الاصبح
 شـراف:إ

 الشرباتي أحمد الدكتور عبدالعزيز
 صـملخ  ال

شركات ي فالتنافسية  ستراتيجياتالإالتصنيع الرشيق على  أثرف على هدفت الدراسة التعرّ 
وموظفي التصنيع  قسامالأمدراء  استبانة على( 135) توزيع حيث تم. الأردنفي  الألمنيومتصنيع 

متخصصة في صناعة شركة ( 17) من أصلشركة ( 12) في الإنتاجوموظفي المبيعات ومهندسي 
صالحة للتحليل، منها فقط استبانة ( 114) تم استرجاعو لغرض تحقيق هدف الدراسة.  وذلك الألمنيوم

وتم فحص صدق أداة . SPSSبرنامج  على إدخالهاتم  بعد ان تم فحص صدق ثبات الاستبانة
فحص  اموتم استخدبالإضافة إلى اختبار العلاقات بين متغيرات الدارسة  ثباتهاالدراسة واختبار 

 . لاختبار الفرضيات الإنحدار
 تراتيجياتسلإاو  مرتكزات التصنيع الرشيقلكلٍ من توصلت الدراسة أن هناك تطبيق مرتفع 

ناصر ع هناك علاقة بين نّ أوأظهرت النتائج كما ية. الأردن الألمنيومفي شركات صناعة  التنافسية
 ستراتيجياتالإق على للتصنيع الرشي أثرن أن هناك تبيّ كما . التنافسية ستراتيجياتلإالتصنيع الرشيق وا

)تنظيم  يقلتصنيع الرشلمكونات احصائية إ دلالةذو  أثرهناك  تبيّن أنبشكل عام، حيث التنافسية 
ل من ذو دلالة احصائية لك أثرية(، ولم يكن هناك الإنتاجموقع العمل، التصنيع الخلوي، والصيانة 

 ت الدراسةوصأو . التنافسية جياتيستراتالإ على التحسين المستمر(و المحدد،  في الوقت الإنتاج)
لما لها من  ؛لأردناالقطاعات الصناعية في  جميع في التصنيع الرشيق بكافة مرتكزاتهبتطبيق مفهوم 

 . رفع الميزة التنافسية لهافي  أثر
 لألمنيوماالتنافستية، شركات صناعة  ستتراتي ياتالإالكلمات المفتاحية: مرتكزات التصنيع الرشيق، 

 ية. الأردن
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Abstract 

This study aims to identify the impact of applying lean manufacturing on the 

competitive strategies in Aluminum manufacturing companies in Jordan. 

The researcher distributed 135 questionnaires on managers of production, finance, 

projects, marketing, sales, planning, executives and supervisors in 12 companies from 17 

companies specialized in the Aluminum industry for achieving the objective of the study. 

The researcher retrieved 114 valid questionnaires for analysis, which were analyzed using 

SPSS.  

The study found that there is a high application of both lean manufacturing pillars 

and competitive strategies in Jordanian Aluminum manufacturing companies. The results 

showed that there is a relationship between the elements of lean manufacturing and 

competitive strategies. Also, it was found that there is a statistically significant effect of 

lean manufacturing (working location organization, cellular manufacturing, and 

production maintenance) on the competitive strategies, while there was no effect of 

(production on time, and continuous improvement) on the competitive strategies. The 

study recommended applying the concept of lean industrialization with all its foundations 

in other industrial sectors in Jordan because of its effect on raising their competitive 

advantage. 

Keywords: Lean Manufacturing Pillars, Competitive Strategies, Jordanian 

Aluminum Industry Companies.
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 :لفصل الأولا
 خلفية الدراستة وأهميتها

  ةمقدم 2-2

رة ناتجة عن التطور التكنولوجي تحديات معاص عمالفي الآونة الأخيرة تشهد منظمات الأ

ورونا(، فكل جديد )كالعالمي الوباء الظهور وخاصة مع التغيرات البيئية السريعة والمنافسة الشديدة و 

 دأتبالأسعار المناسبة في الوقت المناسب، حيث للحصول على سعي العميل  إلىت أدّ  هذه العوامل

 .تنافسيةلا ستراتيجياتالإشيق لتتمكن من خلق الر  التصنيعيجاد حلول مثل السعي لإالمنظمات في 

نشطة التي لا تضيف قيمة من عمليات المنظمة من التخلص من الأفالتصنيع الرشيق يتركز على 

  .(Yang et al., 2011والخدمات المقدمة ) الإنتاجخلال مجموعة من الممارسات لتحسين 

يعد تطبيق فلسفة التصنيع الرشيق أحد المفاهيم التي تساعد المؤسسات على اكتساب ميزة تنافسية 

ارتباط معنوية موجبة  علاقةوجود  إلى( 2112كما أشار الطائي والسبعاوي )في الأسواق العالمية. 

يعد و  .بين مرتكزات التصنيع الرشيق مجتمعة والميزة التنافسية المستدامة على مستوى المنظمة

الخالي من الهدر ممارسة إنتاجية، تعتبر استخدام الموارد لأي  الإنتاجو أالتصنيع الخالي من الهدر 

 تن الكثير من الشركاأعمل بخلاف انشاء قيمة للعميل النهائي، بمثابة نفايات. على الرغم من 

 داءتحسين الألمتاحة لالرشيق وان عدد الأدوات والتقنيات الرشيقة االتصنيع بدأت في تطبيق مفهوم 

 ةمن الشركات حققت نتائج مهم أقلن عشرة بالمائة او ألا إالتشغيلي يتزايد بسرعة، 

)Ciarniene, 2013 &Vienazindiene (.  

ت شركات التصنيع العاملة في سوق سريع التغير وعالي التنافسية خلال العقدين الماضيين تبنّ 

لتحسين الجودة والمرونة  التنظيم في خلايا وتدفقات القيمةمبادئ التفكير الرشيق. وبذلك، يعيدون 
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يمكن تحقيق . (Fullerton et al, 2014)ملاء لعمليات التصنيع الخاصة بهم استجابة الع ووقت

 الإنتاجة ثناء عمليأنتظار الوظيفة في استهلاك الوقت عن طريق تقليل وقت اتخفيضات كبيرة 

)2016 Verma, & Mittal(. 2020) دراسة كما توصلت( et al, adyM  ن التصنيع أ إلى

هذا الفكرة الأساسية لو  والمديرين، عمالالأ أصحابيتبعها  يير التيالخالي من الهدر من اهم المعا

 .النظام هي التخلص من الأمور غير الضرورية في التصنيع التي لا تضيف قيمة للمنتج

الدراسة هذه  امتقالتنافسية؛ لذا  ستراتيجياتوبما أن التصنيع الرشيق يؤثر بشكل مباشر على الإ

  .يةالأردن لمنيومالأشركات تصنيع  التنافسية في ستراتيجياتالرشيق على الإ التصنيع أثر ببحث

 همية الدراستةأ 2-0

 الأهمية النظرية -

هذه الدراسة أهميتها من خلال النتائج المتوقعة بحيث تكون ذات فائدة علمية وتطبيقية  تستمد

في  الألمنيوم اعةصن شركاتمستوى تطبيق التصنيع الرشيق في للمعينين بها، بهدف الوقوف على 

 .التنافسية ستراتيجياتالإوبيان أثرها على  الأردن

 الأهمية العملية -

تي تعتمد على العديد من العمليات ال الألمنيومن صناعة من أ الدراسةالعملية لهذه همية الأتنبع 

التنافسية  راتيجياتستتحسين الإ أجلضبط وترشيق وتطبيق لمرتكزات التصنيع الرشيق من  إلىبحاجة 

يم ية وتحسين الجودة وتقليل التكلفة وتحسين سرعة التسلالإنتاجرفع القدرة  إلىوهذا مما سوف يؤدي 

فع التوصيات ر  وأيضا  الميزة التنافسية  إلىرغبات الزبائن والوصول  إشباع أجلكات من في هذه الشر 

نها أالقرار في هذه الصناعة وكذلك إضافة أهميتها من الناحية النظرية  أصحابللمدراء والعاملين و 
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رشيق حول التصنيع ال بحاثتضيف دراسة علمية جديدة في مكتبة الجامعة والمكتبة العربية وللأ

 التنافسية.  ستراتيجياتوالإ

 هداف الدراستةأ 2-3

 تهدف هذه الدراسة معرفة ما يلي:

 . يةلأردنا الألمنيوممعرفة مستوى تطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق في شركات تصنيع  .1

 .يةلأردنا الألمنيومفي شركات تصنيع  التنافسية ستراتيجياتالإمعرفة مستوى تطبيق  .2

ركات تصنيع في ش التنافسية ستراتيجياتبين مرتكزات التصنيع الرشيق والإ العلاقةمعرفة  .3

 .يةالأردن الألمنيوم

افسية في شركات التن ستراتيجياتالإتطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق على تحقيق  أثر معرفة .4

 .يةالأردن الألمنيومتصنيع 

 مشكلة الدراستة 2-4

طاع ، وقد شهد هذا القالأردنفي الرائدة من القطاعات الصناعية  الألمنيومصناعة  قطاععتبر ي

 ولكن في المقابل تعرّض هذا القطاع كغيره من .تطورات متتالية ومتسارعة خلال السنوات السابقة

هد هذا ذلك، يش إلىخلال جائحة كورونا. اضافة  الإنتاجتراجع ملحوظ في المبيعات و  إلىالقطاعات 

ر الذي الأم؛ وفتح باب الاستيراد الإنتاجالقطاع منافسة شديدة في السوق المحلي وتعدد مصادر 

يمكن لمواجهة هذه التحديات. و  واستراتيجياتأضرّ بالمنتج المحلي. لذلك كان لا بدّ من ايجاد حلول 

صنيع من خلال الت لمنيومالأمن خلال رفع القدرات التنافسية لشركات تصنيع لمشاكل هذه احلّ 

  .(Almasarweh, 2020) التنافسية ستراتيجياتالرشيق لتطوير الإ



4 

ظم يجب على هذه الشركات تبني وتطبيق نولمواجهة هذه التحديات والتغلب على تلك المشاكل 

م في هذا النظا أثرانتاجية حديثة مثل نظام التصنيع الرشيق، فقد أظهرت العديد من الدراسات 

ودراسة  et al. (2015) Rasiودراسة  Mady et. al. (2020) دراسةالتنافسية مثل  ستراتيجياتالإ

 الألمنيوموقد تمّ مقابلة العديد من مدراء شركات .  (2112( ودراسة الطائي والسبعاوي )6102علي )

وتبيّن أن هناك مجموعة من المشاكل منها عدم القدرة التنافسية السعرية. ويعتقد الباحث أن هذه 

 لدراسةاومن هنا جاءت هذه المشاكل يمكن حلّها من خلال العمل على مرتكزات التصنيع الرشيق. 

 لألمنيوماصنيع التنافسية في شركات ت ستراتيجياتالتصنيع الرشيق على الإ أثر لتسليط الضوء على

هل تطبيق هذه الاستراتيجية لها تأثير على "وهو  التساؤل الرئيسجابة على والإ ،يةالأردن

السؤال من  وسيتم الإجابة على هذا .؟"الأردنفي  الألمنيومالتنافسية لشركات تصنيع  ستراتيجياتالإ

 خلال أسئلة الدراسة.

 أستئلة الدراستة 2-5

 يلي: لإجابة عمااذه الدراسة ه سعت

  ؟يةنالأرد الألمنيوملتصنيع الرشيق في شركات تصنيع ما مستوى تطبيق مرتكزات ا .1

  ؟يةنالأرد الألمنيومشركات تصنيع  التنافسية في ستراتيجياتلإما مستوى تطبيق ا .2

 ركات تصنيعفي ش التنافسية استراتيجياتو مرتكزات التصنيع الرشيق  علاقة بينهل يوجد  .3

  ؟يةالأردن الألمنيوم

في شركات نافسية الت إستراتيجياتالرشيق على تحقيق لتطبيق مرتكزات التصنيع  أثرهل يوجد  .4

 ؟يةالأردن الألمنيومتصنيع 
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ن السؤال تم الإجابة عتينما سبوصفي الحصاء الإالثاني بواسطة عن السؤال الأول و  الإجابةتم تس

 يفحص فتم الإجابة عن السؤال الرابع من خلال تس في حين ،الارتباط فحصالثالث من خلال 

 .الدراسة التاليةفرضيات 

 الدراستةفرضيات  2-6

01H:  ية الإنتاجيانة والص ،)تنظيم موقع العمل لتطبيق استراتيجية التصنيع الرشيق أثرلا يوجد

 ستراتيجياتإعلى تحقيق  (والتحسين المستمر ،والتصنيع الخلوي ،في الوقت المحدد الإنتاجو  ،الشاملة

 (.(α≤ 0.05عند مستوى الدلالة ية الأردن الألمنيومتنافسية في شركات تصنيع ال

1-01H : شركات  في ةتنافسيال إستراتيجياتعلى تحقيق  تنظيم موقع العمل لتطبيق أثرلا يوجد

 .(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  يةالأردن الألمنيومتصنيع 

2-10H : في تنافسيةلا إستراتيجياتعلى تحقيق  ية الشاملةالإنتاجالصيانة لتطبيق  أثرلا يوجد 

 .(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  يةالأردن الألمنيومشركات تصنيع 

3-10H:  في  تنافسيةال إستراتيجياتعلى تحقيق  في الوقت المحدد الإنتاج لتطبيق أثرلا يوجد

 .(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة ية الأردن الألمنيومشركات تصنيع 

4-10H شركات  ة فيتنافسيال إستراتيجياتعلى تحقيق  التصنيع الخلوي لتطبيق أثر: لا يوجد

 .(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  يةالأردن الألمنيومتصنيع 

5-10H:  في شركات  يةتنافسال إستراتيجياتعلى تحقيق  التحسين المستمر لتطبيق أثرلا يوجد

  .(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  يةالأردن الألمنيومتصنيع 
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 نموذج الدراستةأ 2-7

( المتغير المستقل )التصنيع الرشيق( الذي يؤثر على المتغير التابع 1-1ح الشكل )ويوضّ 

 التنافسية.  تراتيجياتإستغير فرعي مستقل على ن الشكل تأثير كل ميّ كما يب التنافسية(. إستراتيجيات)

 مراجعة عدد من الدراسات السابقة:ني هذا النموذج بناء على ب   وقد

 

 

 : نموذج الدراستة(2 -2) الشكل
 (Ward et a., 1996; Yang et al, 2011): والمرا عالمصادر 

  الدراستة مصطلحاتل عريفات الإ رائيةتال 2-8

  الرشيقالتصنيع  .2

المنتج أو الخدمة من خلال زيادة الجودة وتقليل التكلفة والتركيز  تحسين إلىهو منهج يهدف 

ية لإنتاجاعلى حاجة العميل وتلبية رغباته. ويشمل التصنيع الرشيق تنظيم موقع العمل والصيانة 

 .نةبالاستبا، وتم قياسه في الوقت المحدد والتصنيع الخلوي والتحسين المستمر الإنتاجو 

المتغير التابع 

(إستراتيجيات التنافسية)

قيادة 
التكلفة،

التمايز، 
التركيز

المتغير المستقل 

(التصنيع الرشيق )

تنظيم موقع العمل 

الانتاج في الوقت المحدد 

التصنيع الخلوي 

التحسين المستمر 

ة الصيانة الانتاجية الشامل

H01 

H01-1 

H01-2 

H01-3 

H01-4 

H01-5 
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  تنظيم موقع العمل .0

توفير بيئة عمل منظمة وصحية وآمنة، وتشجع الموظفين على العمل  إلىهي استراتيجية تهدف 

 ، وتم قياسه بالاستبانة.بسهولة وكفاءة عالية

  ية الشاملةالإنتا الصيانة  .3

تحسين فعالية المعدات؛ عن طريق تدريب جميع الموظفين في  إلىيهدف  شاملهو نظام 

 .، وتم قياسه بالاستبانةالمنظمة واشراكهم في عمليات الصيانة والتحسين المستمر للمعدات

 التصنيع الخلوي  .4

لإنتاج  هي تقنية يتم من خلالها تجميع المعدات والمكونات المتماثلة بخلايا انتاجية منفصلة

 .، وتم قياسه بالاستبانةالمنتجاتعائلة واحدة من 

 في الوقت المحدد الإنتاج .5

نواع ، والاستغناء عن كافة أالإنتاجهو أسلوب يعتمد على التكنولوجيا للحد من الهدر في وقت 

 ،المخزون قدر الامكان عن طريق تلبية احتياجات العملاء في الوقت المناسب وبالكميات المناسبة

 وتم قياسه بالاستبانة.

 ستين المستتمرالتح .6

فلسفة تقوم على إدخال تحسينات تدريجية صغيرة وبسيطة ومستمرة على المنتجات والخدمات 

خفض التكاليف والتقليل من الفاقد والهدر في الموارد، وزيادة معدل  إلىوالعمليات والعاملين، تهدف 

 .، وتم قياسه بالاستبانةيةالإنتاج
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 التنافستية ستتراتي يةالا .7

التي تنتهجها المنظمة لتحقيق أهدافها ورفع ميزتها التنافسية  ستراتيجياتمن الإ مجموعةهي  

 وتم قياسها بالاستبانة. ،يادة التكلفة، التمايز، والتركيز: قستراتيجياتوتضم هذه الإ

 التكلفة قيادة .8

تحقيق عائد مالي أعلى من خلال انتاج المنتجات بنفس المواصفات  إلىهي منهجية تهدف 

 .، وتم قياسه بالاستبانةأقلمها المنافسين وبتكلفة تصنيع التي يقدّ 

 التمايز .9

هي قيام المؤسسة بكسب ميزة تسويقية خاصة بها وتتفرد بها عند التعامل مع عملائها من خلال 

 .ياسه بالاستبانة، وتم قتقديم منتجاتها ذات الميزة الخاصة

 التركيز .22

تقوم هذه الاستراتيجية على استهداف فئة معينة ومحدودة من السوق لتلبية حاجاتها ورغباتها 

 .، وتم قياسه بالاستبانةوتقديم سياسة تسويقية خاصة بها

 حدود الدراستة 2-9

  الأردن – في عمانية الأردن الألمنيومتصنيع الحدود المكانية: تم تطبيق الدراسة على شركات  .1

وتم اختيار هذه ، 2121من سنة  أيار نيةاالفترة الزم فيالدراسة  تم اجراء هذهنية: االحدود الزم .2

 .جميع البيانات وتجانسلتكامل  الفترة تحديدا  

  . لمنيومالأفي شركات تصنيع الموظفين و مدراء العلى الدراسة  هذهطبقت الحدود البشرية:  .3
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 محددات الدراستة 2-22

نها أ صعوبة الحصول على كافة البيانات والمعلومات التي تتعلق في الدراسة لاعتقاد الشركات -

  سرار النجاح.أمن 

لى ع على مجموعة دراسات سابقة وتم تحديد المتغيرات الفرعية بناء   نموذج بناء  تم بناء الأ -

 ذلك. 
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 :الفصل الثاني
 الدراستات الستابقةالنظري و  طارالإ

 مقدمة  0-2

 والمتغيرلتابع ا المتغير) الدارسة مصطلحاتتعريف : رئيسية أقسام اربعةيحتوي هذا الفصل على 

راسة عن يميز هذه الدابقة، وما سوالدراسات ال ،ابقةسوالنماذج ال ،بين المتغيراتوالعلاقة  (المستقل

 غيرها من الدراسات السابقة.

 (تصنيع الرشيقالالمتغير المستتقل ) 0-0

 ونشأته تصنيع الرشيقنظام ال مفهوم 0-0-2

، حيث ضيفي الاربعينيات من القرن الما شركة تويوتاجاء مفهوم التصنيع الرشيق الذي ابتكرته 

ى فترات يعتمد علولم يكن في تدفق مستمر  الإنتاجالرغبة في نظام انتاج تويوتا قائما على كان 

يعتمد التصنيع الرشيق على خمسة مبادئ، كما حددها و . (Melton, 2005) الطويلة الإنتاج

Womack & Jones (1996) ذا وفي ه. والتدفق ،وتدفق القيمة ،والكمال ،والسحب ،القيمة :وهي

 عملية التصنيع الرشيق،عدد من الأدوات والممارسات كجزء من  قدمت الدراسات السابقة طارالإ

ي في الوقت المحدد والتصنيع الخلو  الإنتاجالشاملة و ية الإنتاجتنظيم موقع العمل والصيانة  :مثل

  .(2016Mittal&  Verma ,) والتحسين المستمر

 على نطاق واسع في شركات التصنيع في جميع انحاءتم تطبيق نظام التصنيع الرشيق وقد 

القلق، ثار أالعديد من البلدان قد في  الرشيقةذلك، فان معدل النجاح المنخفض للتحولات  ومعالعالم 

 إلى ء التحولثناأغيير الفشل في إدارة عملية الت إلىيرجع ن السبب الرئيسي أ إلى نالباحثو أشار و 

  (.Nordin et al., 2012) تصنيع الرشيقال
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 تعريفات التصنيع الرشيق 0-0-0

و استراتيجية تشغيلية موجهة نحعلى أنه  الرشيقالتصنيع  Mittal & Verma )(2016ف عرّ 

 إلىتشير كما ان كلمة رشيق  دورة زمنية ممكنة من خلال التخلص من النفايات. أقصرتحقيق 

من كل شيء مقارنة  أقلنه يستخدم إلا أالخالي من الهدر  الإنتاجاو  هدرالالتصنيع الخالي من 

 ونصف مساحة التصنيع ونصفالضخم، يستخدم فقط نصف الجهد البشري في المصنع  الإنتاجب

 في نصف الوقتالساعات الهندسية لتطوير منتج جديد  ونصفالاستثمار في الأدوات 

(Wahab et al., 2013)،  أوالخالي من الهدر هو نظام متكامل ينجز انتاج السلع  الإنتاجو 

 . مع الحد الأدنى من تكاليف التخزين المؤقتالخدمات 

حين  الفنية. في-بأنه التبني الجذري لعملية الابتكار التنظيمية Smeds (1994كما عرّفه )

وتصنيع  لإنجازالمتكاملة والمصممة  الأنشطةمجموعة من  على أنه Davis et al. (2004)ه فعرّ 

، والمواد نصف المصنعة الأوليةمنتجات بكميات كبيرة وبأقل ما يمكن من مخزون من المواد 

محطة العمل وقت الحاجة إليها، وتتم معالجتها  إلىوالمكونات  الأجزاءوالمنتجات النهائية، إذ تصل 

تي تؤكد الفكرة ال إلىالعملية وبشكل سريع، وهو بذلك يستند  داخل الأخرىالمحطة  إلىوتحريكها 

 .ما لم تكن هناك حاجة الإنتاجبعدم القيام 

مفهوم لمساعدة المنظمة على تحقيق "شكل  على أنهالتصنيع الرشيق  Parkes (2015(وعرّف 

 .نحيف" يعني هذا التخفيض في الوزن تقليل النفايات والموارد المستخدمة في إنتاج السلع والخدمات

على انه طريقة لإدارة الشركات التي تفترض التكيف مع ظروف السوق  Dkier (2012)وعرّفه 

 .فيالفعلية عبر التناوب التنظيمي والوظي



12 

التصنيع الرشيق هي مبادة مؤسسية ذات تنسيق ن أ Haque and Moore (2004)ر كما يشي

تدفق  نوتحسي الهدرعلى لجميع العمليات التجارية بهدف استراتيجي واحد وهو القضاء مشترك 

نهج منظم للتخلص من النفايات  أنهعلى  Indrawati and Ridwansyah (2015)فه عرّ و القيمة. 

ى التصنيع ، يسعالهدر مع التحسين المستمر وتقليلتحديد العمليات، يتم ذلك عن طريق  وتغيير

 تحسينو على جميع اشكال النفايات انشاء تدفق انتاج عبر تدفق القيمة من خلال القضاء  إلىالرشيق 

 للعملاء.المنتجات ذات القيمة المضافة 

ا في نموذجا واسعا للإنتاج بم باعتبارهشيوعا  أكثرالخالي من الهدر بشكل  الإنتاج إلى ينظر

التصنيع التي تحتوي على مجموعة متنوعة من الممارسات الخالية من الهدر ذلك مجموعة من أنظمة 

الموظفين مشاركة  وخططالمهام  وتعددالجماعي  والعملأنظمة المخزون في الوقت المناسب مثل 

تضمن التصنيع ي . كما(Rothstein, 2004) الإنتاجلضمان جودة المنتج طوال عملية  والسياسات

للشركات بالحصول على مزايا قوية عندما تنفذها الخالي من الهدر مجموعة من الأدوات التي تسمح 

 والربحيةية اجالإنت حقيقمنخفض التكلفة لت وحليعد استخدام الأدوات طريقة بسيطة و ، بشكل صحيح

(2017et al,  Oliveira).  

تحسين المنتج أو الخدمة من خلال  إلىمنهج يهدف ويعرّف الباحث التصنيع الرشيق على أن 

زيادة الجودة وتقليل التكلفة والتركيز على حاجة العميل وتلبية رغباته. ويشمل التصنيع الرشيق تنظيم 

 .في الوقت المحدد والتصنيع الخلوي والتحسين المستمر الإنتاجية و الإنتاجموقع العمل والصيانة 

 سوف تعتمد هذه الدراسة المرتكزات التالية: 

 .العملتنظيم موقع  .1

 .في الوقت المحدد الإنتاج .2
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 .التصنيع الخلوي .3

 .التحسين المستمر .4

 .ية الشاملةالإنتاجالصيانة  .5

 :يلي توضيح لهذه المرتكزات وفيما

 العملتنظيم موقع  -المرتكز الأول

قع العمل هي تقنية هندسية صناعية بسيطة للحصول على جميع خطوات التشغيل تنظيم مو 

، ارتم تصميم هذه التقنية لتجنب اهدار الانتظ الداخلي، الإنتاجفي مزمنة انها الخطوة الأولى  لخلية،

لاختلاق في ارة على توحيد العمليات حتى نتمكن من تجنب دالقتركز هذه التقنية بشكل كبير على 

ويعتبر تنظيم بيئة العمل بالشروط الأساسية للإنتاج هي الخطوة الأولى  (.Wilson, 2010) العملية

في تأسيس موقع العمل المثالي مما يساهم في نجاح تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق. لذا فإن العديد 

نظام  ، وهوأمانا  وفعالية أكثرو لتحسين مكان العمل وجعله قياسيا  ( 5Sمن الشركات يطبقون نظام )

ياباني خاص بالمصانع والمخازن وما شابه، يقوم على تطبيق خمسة مبادئ أساسية في أي مصنع 

احات ، واستغلال المسالإنتاجبهدف استغلال الأماكن بصورة سليمة وتنظيم وتنميط أماكن وخطوط 

على  5S. ويعتمد نظام وتقليل الهدرية، الإنتاجزيادة  إلىالضيقة بصورة سليمة، وقد وجد أنها تؤدي 

 (.Venkatesh, 2007) والتعزيز وهي: التطبيق، الترتيب، التلميع، التنميط، مبادئخمسة 

، تحسين ظروف الأرضولتطبيق مبادئ تنظيم موقع العمل عدة فوائد ومنها: زيادة مساحة 

أفضل لفريق العمل، تقليل وقت البحث، تحسين إدارة المخزون، تحسين الروح المعنوية،  أداءالعمل، 

 .(Peterson & Smith, 1998المعلومات ) إلى، تحسين فرص الوصول الالتزامزيادة مستوى 
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ظمة توفير بيئة عمل من إلىاستراتيجية تهدف ويعرف الباحث تنظيم موقع العمل على أنه 

 .الموظفين على العمل بسهولة وكفاءة عاليةوصحية وآمنة، وتشجع 

 في الوقت المحدد الإنتاج -المرتكز الثاني

 ل الجمعمن خلا الإدارةفلسفة إدارية تربط المخزون بفي الوقت المحدد على أنه  الإنتاجيعرّف 

دارة  -بين العديد من التخصصات  علوم وال الإنتاجبما في ذلك الإحصاء والهندسة الصناعية وا 

 (.Michelsen et al, 2014) لفضح التكاليف الخفية للاحتفاظ بالمخزون -السلوكية 

 إرضاء إلىعدد من الممارسات والأدوات التي تهدف  إلىفي الوقت المحدد  الإنتاج يشير

 ، عند الحاجة وبالكمية والجودة المطلوبةمن خلال إنتاج المنتجات المطلوبة السوق

(2017Folinas et al, ) .المبادرات التي تركز على  أحدفي الوقت المناسب  الإنتاجنظام  يعتبر

ه للبقاء ان أيضا  حيث قال ، على الأنشطة غير ذات القيمة المضافةتقليل الفاقد من خلال القضاء 

ب نظام في الوقت المحدد في كل جانن يعمل أالسوق العالمية سريعة النمو يجب في  الحياةعلى قيد 

 مصدر لحصر النفايات هو الجرد واهمتحسين التكلفة  أجلمن من جوانب تقليل النفايات 

(Aradhye & Kallurkar, 2014) . 

ظام انتاج ء من نتقنية لأول مرة من قبل شركة تويوتا موتورز اليابانية كجز هذه التم نشر وقد 

 سراف في انتاجتقليل الإ أجلقة هذا المفهوم من الشركة العملاحيث طبقت  1954تويوتا في عام 

 .(Taghipour et al., 2020) السيارات

در أسلوب يعتمد على التكنولوجيا للحد من الهفي الوقت المحدد على أنه  الإنتاجويعرف الباحث 

العملاء  احتياجات، والاستغناء عن كافة أنواع المخزون قدر الامكان عن طريق تلبية الإنتاجفي وقت 

 .في الوقت المناسب وبالكميات المناسبة
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 نيع الخلويالتص -المرتكز الثالث

مجموعة مكائن وعمليات في مركز العمل  على أنهالتصنيع الخلوي  Gorfth (2007)ف عرّ 

 شيقكما يعرّف التصنيع الر . بمتطلبات متماثلةأو في خلايا العمل التي تنتج منتجات متماثلة 

 بهدف تحقيق صفر عيوب الإنتاجتصميم اكتشاف الأخطاء ومنعها في عمليات على أنه 

), 2020Dave&  Mehta(. 

التصنيع الخلوي بانه مجموعة مكائن وعمليات في مركز العمل أو  Goforth (2007) فوعرّ 

بأنه مدخل  Bhatt (2016)ويصفه . في خاليا العمل التي تنتج منتجات متماثلة بمتطلبات متماثلة

يستخدم لإنتاج منتجات متنوعة بأقل هدر ممكن، بحيث تكون المعدات ومحطات العمل مرتبة بشكل 

ى ية مع الحفاظ على الحد الأدنالإنتاجمتسلسل يسهل عملية تدفق المواد والمكونات خلال العملية 

   .من التوصيل والتأخير

أسلوب تصنيع على أنه التصنيع الخلوي   & 2016Forghani (Mohammadiكما يعرّف )

ينتج مجموعات جزئية داخل خط أو خلية واحدة من الآلات التي يخدمها المشغلون و / أو الروبوتات 

ي عرّف التصنيع الخلوي بأنه "مجموعة من محطات العمل و  .التي تعمل فقط داخل الخط أو الخلية

ام المماثلة من المواد الخ أكثرلى مجموعة واحدة أو القريبة حيث يتم تنفيذ عمليات متعددة ومتسلسلة ع

 DurazoMcLaughlin &-) "أو الأجزاء أو المكونات أو المنتجات أو ناقلات المعلومات

2013 Cardenas,.) 

والمنتجات من  الأجزاءتكنولوجيا المجاميع هو تحليل ومقارنة  أساس( ان 2113نجم ) حويوضّ 

تتسم بحاجتها لنفس  (family parts or products)أو ما يسمّى تصنيفها في عائلة منتجات  أجل

لتدفق ابحيث تشمل التصنيع الخلوي الخصائص التالي: والمسار التكنولوجي.  لاتوالآالعمليات 
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ين، ، تعدد المهارات لدى العاملالإنتاجللمواد، التدفق لقطعة واحدة عبر عملية  نسيابيوالإالمستمر 

نهاية  إلى( U) حيث ينتقل المنتج من إحدى نهايات الحرف( U) حرف على شكل وتكون الخلايا

أخرى حيث يقوم العاملون بمعالجته، والهدف منه هو تقليل مسافة التنقل وتقليل حركة المواد ضمن 

 .(2116)النعمة،  الخلية

  كثيرة، اهمها:  الخلوي فوائدأن للتصنيع  (2116) العلي ويشير

توازن بين والتي توفر تدفق م والاعدادزيادة سرعة التهيئة  خلالتقليل العمل تحت التشغيل من  .0

 .المعدات

 .تقليل المساحات المطلوبة، وذلك لغرض تكيف العمل تحت التشغيل بين المكائن .6

ة انخفاض العمل تحت التشغيل يزيد من سرع لانوالمنتج النهائي  الأوليةتقليل مخزون المواد  .3

 .المواد في خلية العمل حركة

 .بالمشاركة لدى العاملين في الشركة الاحساسرفع مستوى  .4

 .زيادة استخدام المكائن والمعدات لغرض تحسين الجدولة وزيادة سرعة تدفق المواد .5

دار تقليل من عدد المكائن أو مق خلالفي المعدات والمكائن بسبب وذلك من  الاستثمارتقليل  .2

 .خدمةالمست والأدواتالمعدات 

 يتم من خلالها تجميع المعدات والمكونات المتماثلة بخلايا انتاجية تقنيةويعرفه الباحث على أنه 

 لإنتاج عائلة واحدة من المنتجات. منفصلة

 التحستين المستتمر-رابعكز التالمر 

البحث عن إجراء تحسينات مستمرة في المكائن والمواد وطرق  ي عرّف التحسين المستمر على أنه

 و المصنعأ الإقتصاديةخلال تشجيع الاقتراحات والأفكار من قبل فرق العمل في الوحدة  من الإنتاج
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(Davis et al, 2004).  حسب التحسين المستمر ويعّرفFryer et al, (2013)  على أنها ثقافة

 "يعمل فيها جميع أعضاء المنظمة مع ا بشكل مستمر لتحسين العمليات وتقليل الأخطاء لتحسين

التحسين المستمر على أنه البحث عن إجراء ( Chase et al, 2004ف )يعرو". العام للعميل داءالأ

ن قبل م والأفكار الاقتراحاتتشجيع  من خلال الإنتاجوالمواد وطرق تحسينات مستمرة في المكائن 

 فرق العمل في الوحدة.

الحفاظ على القدرة التنافسية في السوق اليوم، يحب على الشركة فهم احتياجات  أجلمن و 

فلسفة كما أن . (2020et al., ady M) ومتطلباتهمعمليات محددة لتلبية توقعاتهم  وتصميمعملائها 

لسفة رادت البقاء والنمو، وتتطلب هذه الفأهي اقوى دليل للتغير في المنظمات إذا  المستمرالتحسين 

لتزام والمشاركة بإجراء تحسينات وتقليل الاختلافات وتحقيق رضا العملاء، حيث تتطلب الإ وليا  أ التزاما  

العمل مع  يضا  أالمسؤولية الشخصية من أولئك الذين يشاركون في العمليات، حيث تتطلب بوالشعور 

الموردين، وفهم تدفق العمليات لمنع الاختناقات وتقليل الوقت والجهد الضائع، وهذا يعزز أحد المبادئ 

 .(Mady et al., 2020) لرفع الجودةالأساسية 

 :(Reid & Sanders, 2002) تيكالآأهداف التحستين مبادئ التحستين المستتمر 

 قسامأفي كل قسم من  لا  التحسين يبدو سه: بذل الجهود جميعها بصورة تجعل الهدف العام -

مة التنظيمية جميعها عندما يستلم العميل الخد مكانياتوالإبالفعاليات  ويكون مرتبطا  ، المنظمة

 .و السلعةأ

 .كاملا  : التركيز عل العمليات والتي تجعل العمل المنجز الهدف الخاص -
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 :(White & Vonderembse, 1996) مكونات التحستين المستتمر

 الاجراءاتتنميط وتوثيق  .1

 .تحسين إلىتعيين فرق لتحديد العمليات التي تحتاج  .2

 .ستخدام طرق التحليل وأدوات حل المشاكلا .3

 .استخدام دائرة خطط .4

 .توثيق اجراءات التحسين .5

 ية الشاملةالإنتا الصيانة  -المرتكز الخامس

أداة رئيسية  هيو  وتحسيناتهالتشغيلي  داءأسس الاستقرار الأ أحدية الشاملة الإنتاجتعتبر الصيانة 

 لإنتاجاكما انه يجلب تقنيات  والفاعليةمن الكفاءة بتحقيق مستويات اعلى  الإنتاج الإدارةتسمح 

تمام أنشطة ا  المخططة بشكل منهجي و  وغيرتعطل المخططة ، يجب تقليل فترات الوالربحية والكفاءة

 .(Oliveira et al, 2017) العملياتبناء على توحيد  سهولةالصيانة والإصلاح بسرعة و 

؛ عن تحسين فعالية المعدات إلىنظام شامل يهدف ية على أنها الإنتاجالصيانة  الباحثف ويعرّ 

 .طريق تدريب جميع الموظفين في المنظمة واشراكهم في عمليات الصيانة والتحسين المستمر للمعدات

 (التنافستية ستتراتي ياتلإاالمتغير التابع ) 0-3

 التنافستية  تاستتراتي يامفهوم  0-3-2

يعتبر مفهوم التنافسية أهم ما يشغل المنظمات في الوقت الحالي بسبب التغيرات التي شهدتها 

المفهوم  ، وظهر هذاالاتصالاتبسبب العولمة والتطور التكنولوجي الهائل في قطاع  عمالالأمنظمات 

مة لمجموعة اختيار المنظ إلىالتنافسية  الاستراتيجيةبشكل واضح في مطلع الثمانينيات، وتشير 

التنافسية  (. الاستراتيجيةPorter, 1990) بقصد تقديم مزيج فريد من القيمة الأنشطةمختلفة من 
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زبائنها تختلف  إلىقيمة  لنفسها لتقديم بهذه الكيفية تتعلق بالموقف التنافسي الفريد الذي تختاره المنظمة

و دفاعية التنافسية اتخاذ إجراءات هجومية ا ستراتيجياتتتضمن الإ. عن القيمة التي يقدمها المنافسون

لى العامة المنظمة ع ستراتيجياتلإنشاء موقع يمكن الدفاع عنه في الصناعة. يمكن ان تساعد الإ

أفضل من المنظمات الأخرى في  أداءلصناعة وان تؤدي التعامل مع القوى التنافسية الخمس في ا

 (.Tanwar, 2013) الصناعة

 التنافستية  إستتراتي ياتتعريفات  0-3-0

 لالهاخالتنافسية التي يتم اعتمادها من بين البدائل المتاحة والذي من  الاستراتيجيةهي البدائل 

وعرفها (. 2113)الخشالي،  تتمكن المنظمة من تحقيق أهدافها وتقوية مركزها التنافسي في السوق

(0994(Thomas,  نها خطط وأنشطة المنظمة التي يتم وضعها بطريقة تضمن خلق درجةأب 

 من التطابق بين رسالة المنظمة وأهدافها. وتحقق المنظمة مزايا تنافسية تمكنها من التفوق على

 أو صناعة معينة أعمالتتحدد الكيفية التي تتنافس بها في مجال  خلالهامنافسيها، ومن 

(Pitts & Lie, 2003 .)  

ا ورفع التي تنتهجها المنظمة لتحقيق أهدافه ستراتيجياتمجموعة من الإعلى أنه  الباحثفه رّ ويع

 .والتركيزيادة التكلفة، التمايز، : قستراتيجياتميزتها التنافسية وتضم هذه الإ

 التنافستية ستتراتي ياتالإ 0-3-0

 :ية وهمالتنافس ستراتيجياتفي هذا البحث على ثلاث مرتكزات رئيسية من مرتكزات الإ ركّزت

 قيادة التكلفة .1

 التمايز .2

 التركيز .3
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 وفيما يلي توضيح لهذه المرتكزات:

 قيادة التكلفة -المرتكز الأول

ن استراتيجية قيادة التكلفة هي مجموعة متكاملة أ Teeratansirikool et al, (2013)عرف 

فة مقارنة تكل بأقلسلع او خدمات ذات ميزات فريدة يتم بيعها للعملاء  لإنتاجالمتخذة  الإجراءاتمن 

  .و بتكلفة منخفضة لتحقيق ربحية فائقةابالمنافسين 

 : (Cetro & Peter, 1995) يجب توفر ما يلي هذه الاستراتيجية ولتبنّي

 .ستثمار رأسمالي متواصل مع توفير مزيد من رأس المال في متناول اليدا -

 .مهارات هندسية في مجال العمليات  -

  .نظام التوزيع ذو الكلفة المنخفضة .تصميم المنتجات بشكل يؤدي لسهولة التصنيع  -

 رقابة محكمة على التكاليف. -

 إعداد تقارير رقابة ومراجعة تفصيلية متكررة. -

 ات واضحة.تنظيم ومسؤولي -

 .حوافز مبنية على تحقيق الأهداف الكمية -

تحقيق عائد مالي أعلى من خلال انتاج المنتجات  إلىمنهجية تهدف ويعرّفه الباحث على أنه 

 .أقلمها المنافسين وبتكلفة تصنيع بنفس المواصفات التي يقدّ 

 التمايز -المرتكز الثاني

فة سلع او خدمات )بتكل لإنتاجمن الإجراءات المتخذة التمايز هي مجموعة متكاملة  استراتيجية

، (Teeratansirikool et al., 2013) يرى العملاء انها مختلفة بطرق مهمة بالنسبة لهم والتيمقبولة( 

  .(Panwar et al., 2016) منافسيهاحد ما عن  إلىنشاء منتج او خدمة فريدة إ إلىيشير التمايز و 
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 (: Cetro & Peter, 1995يجب ضمان ما يلي )ولتبنّي هذه الاستراتيجية 

 قدرات تسويقية عالية.  -

 .هندسة المنتجات -

 الابداع.نحو  الاتجاه  -

 .الأساسيكفاءات عالية في مجال البحوث   -

 .السمعة الجيدة في مجال الجودة  -

 .الريادة في التكنولوجيا  -

 .خبرة طويلة في الصناعة أو مجموعة من المهارات في صناعات أخرى  -

 .تعاون قوي من قنوات التوزيع  -

قيام المؤسسة بكسب ميزة تسويقية خاصة بها وتتفرد بها عند التعامل ويعرفه الباحث على أنه 

 مع عملائها من خلال تقديم منتجاتها ذات الميزة الخاصة.

 التركيز-المرتكز الثالث

 المأمولمن  ،المختارةتركز الشركة في هذه الاستراتيجية على عدد قليل من الأسواق المستهدفة 

لمزيج ا وتصميمقطاع او قسمين ضيقين من السوق  التسويقية علىانه من خلال تركيز الجهود 

 أفضلشكل ا السوق المستهدف ب، يمكنك تلبية احتياجات هذتسويقي وفقا لهذه الأسواق المتخصصةال

 الكفاءةمن خلال الفاعلية بدلا من اكتساب ميزة تنافسية  إلىحيث تسعى الشركة عادة 

(Tanwar, 2013).   

 : (Cetro & Peter, 1995) ولتبنّي هذه الاستراتيجية يجب ضمان ما يلي
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 التطوير.عالية في مجال الكفاءات يجب توفر ال -

 .في مجال الجودةخصوصا   السمعة الجيدةأن تمتلك المنظمة   -

 .التكنولوجياتوفر مستوى عالي من   -

 المتطلبات السابقة في استراتيجية )التمايز وقيادة التكلفة(. إلى بالإضافة -

ية على استهداف فئة معينة ومحدودة من السوق لتلب ويعرفه الباحث على أنه استراتيجية تقوم

 حاجاتها ورغباتها وتقديم سياسة تسويقية خاصة بها.

 النماذج الستابقة 0-4

 (:Ward et al., 1996نموذج ) .2

العلاقة بين استراتيجية التصنيع والميزة التنافسية، حيث يوضح النموذج ( 1-2)الشكل  يوضح

 العام.  داءيجية التصنيع على البيئة والتركيب والميزة التنافسية والأتتأثير استرا

 

 نموذج للعلاقة بين التصنيع الرشيق والميزة التنفستية (:2 -0) الشكل
 (Ward et al., 1996)المصدر: 
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( مرتكزات التصنيع الرشيق المستخدمة، والعلاقة بينها وبين ممارسات 2-2يوضح الشكل )

يئية والتي الب الإدارةالبيئية. حيث يوضح الشكل أن التصنيع الرشيق يؤثر على ممارسات  الإدارة

 المالي.  داءالبيئي، والأ داءالسوق، والأ أداءبدورها تؤثر على 

 

 البيئي داءنموذج العلاقة بين التصنيع الرشيق وممارستات الأ (:0 -0) الشكل
  )et al.,  Yang(2011: المصدر

 
 ةذات الصل الدراستات الستابقة 2-5

 الدراستات العربية -

بعنوان: "متطلبات تطبيق التصنيع الرشيق في الصناعة ( 0222دراستة الدباغ وحستن ) -2
 العراقية". 

 لأدويةاهدفت هذه الدراسة لتحديد إمكانية تطبيق التصنيع الرشيق في الشركة العامة لصناعة 

. استخدمت هذه الدراسة المنهج التحليلي، حيث تكون مجتمع العراق-في نينوى والمستلزمات الطبية

ن عينة أ . وتوصلت الدراسةوالمستلزمات الطبية في نينوى الأدويةالدراسة من الشركة العامة لصناعة 
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العلمية للسيطرة على المخزون فأوصت الدراسة بضرورة استخدام الطرائق  الأساليبالبحث لم تستخدم 

 .جودةفي ال اتالإنحرافللرقابة على الجودة، لكونها أداة رئيسية لكشف  الاحصائية والأساليب

( بعنوان: "دور مرتكزات التصنيع الرشيق في تحقيق الميزة 0220دراستة الطائي والستبعاوي ) -0
 التنافستية المستتدامة". 

رتكزات تطبيق م أجلالتمهيد باتجاه إيجاد بيئة تطبيقية مناسبة من  إلىهدفت هذه الدراسة 

الكاملة من مزايا هذا التطبيق. استخدمت الدراسة المنهج الوصفي  ستفادةوالإالتصنيع الرشيق 

نوى. والمستلزمات الطبية في ني الأدويةالتحليلي. وتكون مجتمع الدراسة من الشركة العامة لصناعة 

شعب وال قسامالأدراء م  الأول )دراء الخط عاونه وم  حيث تم اختيار عينة تمثلت بمدير الشركة وم  

المستطلع رأيهم. وقد توصلت  فرادالأاستمارة استبانة على ( 41، إذ تم توزيع )ارية(دجية والإانتالإ

ارتباط معنوية موجبة بين مرتكزات التصنيع الرشيق مجتمعة والميزة التنافسية  علاقةوجود  إلىالدراسة 

و حالمستدامة على مستوى المنظمة. وأوصت الدراسة تعزيز تطبيق مرتكز تنظيم بيئة العمل على ن

نحاء المنظمة لما له من دور في تحقيق الترتيب والتنظيم لمواقع العمل وتحقيق أشامل في جميع 

 .عن المساهمة بشكل فاعل في ضمان إنتاج منتجات ذات جودة مناسبة فضلا  انسيابية في العمل 

 بعنوان: "التكامل بين أنظمة إدارة ال ودة والتصنيع الرشيق". ( 0220)دراستة الستمان  -3

ع الفعال الفعالية بتحقيق التكامل بين فلسفة التصني لبيت أنموذج تصميم إلىهدفت هذه الدراسة 

لت الدراسة حيث توص ،دمت هذه الدراسة المنهج التحليليوالتصنيع الرشيق وأنظمة إدارة الجودة. استخ

ق نحرافات الستة يسهم بصورة مباشرة في تحقيالتكامل بين أنظمة التصنيع والتصميم للا أن إلى

ام المتكامل يساعد النظكما  والتي تفي بمتطلبات الزبون وحاجاته المختلفة. اللازمةمستويات الجودة 
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 يةلإنتاجامن تحقيق وفر كبير في التكاليف، وذلك لتقليل الهدر والضياع الذي يحصل في العمليات 

 .والمراحل المختلفة

  ".العمليات أداءالرشيق في  الإنتاجنظام  أثربعنوان: "( 0223) حستناويوال لاشدراستة ش -4

ضيح الرشيق وأبعاد العمليات وتو  الإنتاجتحديد مدى التوافق بين أبعاد  إلىهدفت هذه الدراسة 

ة للسمنت العمليات في الشركة العام أداءالرشيق وأبعاد  الإنتاجونوع التأثير بين أبعاد  العلاقةطبيعة 

. وتكون مجتمع الدراسة من عينة مختارة ضمن مجتمع البحث شملت (معمل سمنت الكوفة) الجنوبية

( فرد. حيث بيّنت النتائج أن ظهور تباين واضح 111حجم العينة ) في المعمل وبلغ الإداريةالقيادات 

نتائج وجود الرشيق. وأثبتت ال الإنتاجمتغيرات ي الشركة تجاه فقرات فعينة الدراسة  فراديجابي لأا  و 

 لاهتماماالعمليات. أوصت الدراسة بضرورة  أداءالرشيق وأبعاد  الإنتاجارتباط معنوية بين أبعاد  علاقة

 .لخدميةوا يةالإنتاجبين العاملين في مختلف الشركات  اشكاله بنشر ثقافة إزالة الهدر بكافة

استتراتي ية التصنيع الرشيق ودورها في تحقيق الميزة  بعنوان: (0224 ري )دراستة ال ر  -5
 .التنافستية للمنظمة

قد اختيرت و دراسة دور التصنيع الرشيق في تحقيق الميزة التنافسية.  إلىهدفت هذه الدراسة 

 الميداني للبحث، واعتمد الباحث بالتطبيق مجموعة مكونة من أربعة شركات صناعية لتكون مجالا  

 جلألإستبانة بوصفه أداة رئيسة لجمع البيانات والمعلومات في الجانب العملي للبحث، ومن اأسلوب 

ات المستقلة ح طبيعة العلاقة بين المتغير تحقيق أهداف البحث وفرضياتها تم وضع نموذج للبحث يوضّ 

، التأثيرعلاقات الإرتباط و  واختبارتشخيصها والمعتمدة للبحث. بناء على وصف متغيرات البحث و 

ن وأثر معنوي بي ارتباطمن الإستنتاجات والتي أكدت على وجود علاقة  ةمجموع إلىتم التوصل 

ل التصنيع الرشيق والميزة التنافسية للشركات المبحوثة. وفي ضوء الإستنتاجات التي توص استراتيجية
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من أبرزها ضرورة تعزيز اسلوب التصنيع الرشيق بما يعزز م الباحث بعدد من المقترحات إليها تقدّ 

 .تحقيق الميزة التنافسية للشركات المبحوثة

 شركةللمرتكزات التصنيع الرشيق في تعزيز الميزة التنافستية  أثر" :( بعنوان0226) عليدراستة  -6
 ."العامة للأدوية في ستامراء

سية مرتكزات التصنيع الرشيق في تعزيز القدرة التناف أثرفي البحث في اختبار هدفت الدراسة 

هم أن أ وتبيناستبيان  136 وجمعتالتحليلي  والمنهجحيث استخدمت الدراسة المنهج الوصفي 

لتنافسية اهم في تعزيز الميزة االتصنيع الرشيق من الأنظمة التي تس استراتيجيةن أالنتائج كانت 

ان رة علي في ضرو  ووصىغير المرغوب بها.  والمخرجات والوقتللشركة عن طريق تقليل الهدر 

نحو  في ظل التحول ولاسيماتكون مرتكزات التصنيع الرشيق من أولويات إدارة الشركة المدروسة 

 لتقنية.السريع  والتطوراقتصاد العولمة 

 ."مرتكزات التصنيع الرشيق في تعزيز الميزة التنافستية أثربعنوان: "(، 0226) دراستة علي -7

التعرف على تأثير مرتكزات التصنيع الرشيق في تعزيز القدرة التنافسية.  إلى البحثهدف هذا  

فرد  71هدف البحث، حيث تكونت عينة البحث من  إلىاستخدم الباحث المنهج التحليلي للوصول 

ارسة . وقد توصلت الدالعراق-في سامراءللأدوية العامة من المدراء والموظفين العاملين في الشركة 

 علاقة وجود وأيضا  ت التصنيع وبعد المرونة، از علاقة ارتباط معنوية موجبة بين مرتكوجود  إلى

باحث بإيلاء كما أوصى النيع الرشيق وبعد الكلفة. ارتباط معنوية فوق المتوسط بين مرتكزات التص

 خر. ل الآيكم أحدهما لأنيق الكافي بتحقيق التكامل بين كافة مرتكزات التصنيع الرشالاهتمام 

تحديات تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق في الشركات صغيرة ( بعنوان: "0228دراستة دنديس ) -8
 .ومتوستطة الح م في فلستطين"

الشركات صغيرة ومتوسطة  أصحاببيان أهم التحديات التي تواجه  إلىهدفت هذه الدراسة 

ن مجتمع الدراسة من جميع الشركات و تك .الحجم في فلسطين عند تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق
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 تحادلاالتي طبقت نظام التصنيع الرشيق في الضفة الغربية وذلك من خلال برنامج ومنحة فرنسية 

الغرف الصناعية الفلسطينية. وتم تطبيقه بالتعاون مع الغرف التجارية والتجمعات العنقودية فيها 

ة فقد الباحث المنهج الوصفي، أما بالنسبة لعينة الدراسستخدم ا ومدربين واستشاريين محليين وأجانب.

، حيث شركة 22الدراسة والذي يتكون من  تم استخدام أسلوب المسح الشامل نظرا لصغر مجتمع

ينة ع أفرادالمقابلة والاستبانة، وتم توزيع الاستبانة على جميع  :استخدم أداتين لجمع البيانات هما

ن تحديات تطبيق التصنيع الرشيق تنحصر في تسعة عشر تحديا أ إلىالدراسة. توصلت الدراسة 

موظفين من ال ومقاومة التغييرتحديا، فالضعف في الموارد العمالية ذوي الكفاءة  58أساسيا من أصل 

وضعف التدريب ونقص المعرفة حول التصنيع الرشيق وغياب فكرة الإبداع والابتكار لدى العمال 

  صنيع الرشيق.لتطبيق الت تخمسة تحدياأهم 

 داءلأاتطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق في تحستين  أثر( بعنوان: 0228ستيف )الحميري و  -9
 ستتيكلاوالب الإستفنجاستة حالة الشركة الوطنية لصناعة در التصنيعي 

التصنيعي  داءتطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق في تحسين الأ أثرالكشف عن  إلىهدفت الدراسة 

الإسفنج والبلاستيك، واعتمدت الدراسة على المنهج الوصفي التحليلي،  لصناعةفي الشركة الوطنية 

وقد تم استخدام الاستبانة كأداة لجمع البيانات من العينة، وبعد إجراء عملية التحليل للبيانات واختبار 

ات معنوي إيجابي لتطبيق مرتكز  أثرعدد من النتائج منها، وجود  إلىالفرضيات توصلت الدراسة 

وأن  التصنيعي في الشركة الوطنية لصناعة الإسفنج والبلاستيك، داءالتصنيع الرشيق في تحسين الأ

ز التصنيع التصنيعي كان مرتك داءأهم مرتكزات التصنيع الرشيق في إحداث التأثير الإيجابي في الأ

تنظيم موقع العمل. وأوصت الدراسة بإيلاء الخلوي، يليه التحسين المستمر، ثم كشف الخطأ آليا 

الاهتمام الكافي لتحقيق التكامل بين كافة  مرتكزات التصنيع الرشيق، لأن أحدهما يكمل الآخر لكي 

 .التصنيعي داءيتحقق تأثير مباشر وفعال لجميع هذه المرتكزات في تحسين الأ
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 الدراستات الأ نبية -

 بعنوان:  Forrester et al. (2010)دراستة  -2
“Lean production, market share and value creation in the agricultural 

machinery sector in Brazil”. 

التحقيق في العلاقة بين تبني التصنيع الخالي من الهدر وحصة السوق  إلىهدفت هذه الدراسة 

لى هذا الدراسة ع وخلق القيمة للشركات في قطاع الآلات الزراعية والأدوات في البرازيل. اعتمدت

شركة في مجال الآلات الزراعية وصناعة  37البيانات التي تم جمعها في استطلاع أجري عبر 

ختبار ثلاث لا التصنيع الرشيقالأدوات في البرازيل. تم استخدام البيانات ضمن نموذج لتقييم درجة 

صلت العنقودية. تو  وتحليل التباين وطرق الإحصاء الإنحدارفرضيات باستخدام طرق الارتباط و 

 داءأأن الشركات والمديرون البرازيليون قد اظهروا في هذا القطاع تحسن ا كبير ا في  إلىالدراسة 

تركز جهودها على تقليل الهدر فقط، بينما تطبيق  الإدارةأن  إلىهم. كما توصلت الدراسة أعمال

الرشيق يتطلب الجهود على وضع نظام عمل يشجع ايجاد القيمة ورفع مستوى قدرات العاملين  الإنتاج

 .لتنفيذاللازمة لوتأمين المخصصات المالية 

 بعنوان: Angiles et al. (2011) دراستة  -0
“Building a high‐commitment lean culture” 

التصنيع يق لتطب لائمةتوفير بيئة مام العاملين في دور التز  الكشف عن إلىهدفت هذه الدراسة 

مصنع لتجميع  311، وتم تطبيق الدراسة في المملكة المتحدة، وتكون مجتمع الدراسة من الرشيق

استبيان  1391كأداة دراسة حيث جمع الباحث  الاستبيانالمعدات والمكائن. وقد تم استخدام 

موقع ا ضعيف ا، فحص  21عاملا  في  1391بناء  على ردود من ، الإحصائيخصصت للتحليل 

من  21زام لـ تأثيرات الالت إلىبالإضافة  العمال؛والتزام  الرشيقالعلاقة بين درجة التنفيذ الباحثون 

 لإدارةان التزام العاملين يتطلب فعالية أ إلىالدراسة  توصلتوقد  ممارسات العمل الخالي من الهدر.
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الموارد البشرية ات ساسيأمع إحداث تغييرات في  يتلاءمبما  الرشيقالتصنيع  إلى نتقاللإلفي التصميم 

 .والتدريب

 بعنوان:  Hofer et al. (2011)دراستة  -3
“An institutional theoretic perspective on forces driving adoption of lean 

production globally: China vis‐à‐vis the USA”. 

ن الهدر الخالي م الإنتاجهو تقييم الوضع الحالي لتنفيذ ممارسات من هذه الدراسة  الغرضكان 

ري مؤسسي نظ إطارذلك، تم تطوير  علىفي الصين مقارنة بالولايات المتحدة الأمريكية. علاوة 

ملية تبني والثقافية والتنظيمية التي قد تشكل ع الإجتماعيةو  الإقتصاديةيستكشف التفاعل بين القوى 

تحليل بيانات المسح المأخوذة من عينات استخدمت الدراسة  .الصينفي  الرشيق الإنتاجممارسات 

باستخدام  الولايات المتحدة فيو  استبانة 185من خلال  المديرين التنفيذيين في التصنيع في الصين

عبر  ، وتم تحليل البياناتالخالي من الهدر عبر أداة مسح الإنتاجم قياس تنفيذ وت. استبانة 229

إن )الخالي من الهدر في الصين تساوي  الإنتاجأن درجة تنفيذ  إلىالنتائج أشارت  .الإنحدارتحليل 

 لىإالخالي من الهدر في الولايات المتحدة. في حين أن النتائج متسقة  الإنتاجتنفيذ  ر(لم تكن أكب

ذه المختلفة. في ضوء ه الرشيق الإنتاجصناعات، إلا أنها تختلف عبر حزم ممارسات حد ما عبر ال

، تم اعتماد منظور النظرية المؤسسية لتطوير مزيد من التبصر في الدوافع والعوائق المحتملة النتائج

 في الصين.  الرشيق الإنتاجلتنفيذ 

 بعنوان:  Agus et al. (2012)دراستة  -4
“Lean production supply chain management as driver towards 

enhancing product quality and business performance”. 

 داءأالرشيق وجودة المنتجات في التصنيع بين لى العلاقة عالتعرف  إلىهدفت هذه الدراسة 

لحصول ا ىإلكما هدفت  كوسيلة لتحسين الميزة التنافسية الصناعية في ماليزيا، عمالالأمنظمات 

على  لإعتمادافي شركات التصنيع في ماليزيا من خلال  الرشيق الإنتاجعلى فهم أفضل لمدى تغلغل 
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لضعيفة ومستوى ا الإنتاجلممارسات  الإنتاج( أو مديري SCMتصور مديري إدارة سلسلة التوريد )

في  لإنتاجالى مدراء عها تم توزيعو كأداة للدراسة حيث استخدم الباحثون استبانة  .في الصناعة داءالأ

التوريد لتلك المصانع الناجحة ضمن مؤشر  سلاسلالرشيق ضمن  الإنتاجالمصانع التي تتبنى 

ي: تقليل وقت الرشيق المتمثلة ف التصنيعمتطلبات  إلىالرشيق الماليزي، وقد توصلت الدراسة  الإنتاج

لت الدراسة توصو بكميات قليلة.  الإنتاج، التحسين المستمر للعمليات، استخدام نظام السحب، الإعداد

ودة المنتج ج أداءو  الرشيق الإنتاج"تقليل وقت الإعداد" يبدو ذا أهمية أساسية في الربط بين أن  إلى

، داءلأاالجودة، )المنتج بأبعاده  أداءايجابي لجودة  أثروجود  إلىتوصلت الدراسة  كما. عمالالأ أداءو 

 .ةالمنظمات الصناعية الماليزي أداءفي ( للمنتج ةيوالمفعول، جودة التصميم، عتماديةالإالمطابقة، 

 ، بعنوان: Al-Nsour et al. (2012)دراستة  -5
The impact of lean production concept implementation on the 

competitive advantage of the Jordanian food manufactories specialized 

in FMCGs in Jordan. 

ميزة الخالي من الهدر وأثره على ال الإنتاجاستكشاف مدى تطبيق مفهوم  إلىهدفت هذه الدراسة 

(  (FMCGالتنافسية في مصانع المواد الغذائية المتخصصة في السلع الاستهلاكية سريعة الحركة

أي  إلى يلي:ية الهاشمية. يمكن تلخيص الأسئلة المطروحة في هذه الدراسة بما الأردنفي المملكة 

خالي من ال الإنتاجية المتخصصة في السلع الاستهلاكية مفهوم الأردنمدى تطبق مصانع الأغذية 

الخالي من الهدر على الميزة التنافسية التنظيمية في  الإنتاجما هو تأثير تطبيق مفهوم ، الهدر؟

 الإنتاجفهوم في تأثير مهل توجد فروق ، ية المتخصصة في السلع الاستهلاكية؟الأردنمصانع الأغذية 

ية )المتخصصة في السلع الاستهلاكية( والميزة التنافسية بسبب الأردنالهزيل في مصانع الأغذية 

 الاختلافات في المتغيرات الديموغرافية، أي؛ عمر المنظمة وعدد الموظفين والمستوى التكنولوجي.
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 الهزيل لها تأثير على الميزة التنافسية للمصانع الغذائية الإنتاجأظهر تحليل الدراسة أن عوامل 

لميزة التنافسية الهزيل على ا الإنتاجوأنه لا توجد فروق في تأثير  الاستهلاكية،المتخصصة في السلع 

 بسبب المتغيرات الديموغرافية.

 بعنوان: Rasi et al. (2015)دراستة  -6
 “Relationship between Lean Production and Operational Performance 

in the Manufacturing Industry” 

لتشغيلي ا داءالرشيق والأ الإنتاجفحص العلاقة بين  إلىهذه الدراسة  هدفتهدفت هذه الدراسة 

أبعاد: الجودة والتسليم والتكلفة والمرونة، استخدمت هذه الدراسة نهجا كميا باستخدام الاستبيانات  4في 

الهدر  الخالي من الإنتاجكطريقة لقياس العلاقة بين  تصنيعيةصناعة  50ات من حيث تم جمع البيان

ي بشكل إيجابي التشغيل داءالدراسة تبين ان هناك ترابط الابعاد الأربعة للأ ختامالتشغيلي وفي  داءوالأ

 الخالي من الهدر في الصناعات. الإنتاجبممارسة 

 بعنوان: Kumar (2015)دراستة  -7
 “Lean Manufacturing Strategies: An Operational Approach. Advances 

in Economics and Business Management” 

 التصنيع الرشيق في الحد من مخلفات إستراتيجياتتقييم مدى مساهمة  إلىهدف هذا البحث 

تصنيع الرشيق لا إستراتيجياتبين  العلاقةلتحديد  الارتباطالتصنيع. وقد استخدمت الدراسة مصفوفة 

لرشيق لكل نوع التصنيع ا إستراتيجياتالمناسبة من  الاستراتيجيةتحديد  خلالومخلفات التصنيع من 

ن نه يمكن تطوير التصنيع الرشيق عأ إلىثناء مرحلة التصنيع، وتوصلت الدراسة أمن المخلفات 

 عقلانية كثرأنع قرارات ص إلىطريق التكامل بين مفهومي القيمة والمخلفات، حيث يؤدي هذا التكامل 

 .باستخدام الموارد بكفاءة والحد من التلوث البيئي
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 بعنوان:) Ulewicz Robert 0226دراستة ) -8
 Identification of problems of implementation of Lean concept in the 

SME sector.  

تحديد المشاكل التي تواجه المشاريع الصغيرة والمتوسطة الحجم في بولندا  إلىهدفت الدراسة 

سؤال لقياس ( 12) مكونة من استبانةعند تنفيذ مفاهيم ومبادئ التصنيع الرشيق وقد صمم الباحثان 

على المشاركين في مؤتمر التصنيع الرشيق في بوزنان /  استبانة 511أهداف الدراسة وقد تم توزيع 

مشاكل رئيسية  6وجود  إلىوقد خلصت الدراسة . الاستباناتمن هذا  167قد تم استرجاع و  بولندا،

صنيع ، ضعف وقلة المعرفة بأدوات التالإدارةفي تنفيذ مبادئ التصنيع الرشيق وهي: ضعف التزام 

الرشيق، ضعف في وجود معايير رئيسية، ضعف في تحديد الأهداف، ضعف في التدريب، وعدم 

 جعة. وجود تغذية را

 بعنوان:) Dora Manoj 0226دراستة ) -9
 Determinants and barriers to lean implementation in food-processing 

SMEs – a multiple case analysis.  

استكشاف محددات ومعيقات تنفيذ التصنيع الرشيق ومدى تأثيرها في المشاريع  إلىهدفت الدراسة 

كرة ف إلىالوصول  أجلوذلك من  الغذائية،الصغيرة والمتوسطة الحجم التي تعمل في الصناعات 

الممارسين لتوقع المعيقات المحتملة  أيضا  تساعد  العمل،متعمقة حول الوضع الحقيقي في أرض 

من  12واتخاذ التدابير المناسبة للتعامل معها خلال تنفيذ التصنيع الرشيق. وقد تناولت الدراسة 

معيقات النهج  العليا، معيقات ثقافية، الإدارةالمعيقات في تنفيذ التصنيع الرشيق وهي: معيقات التزام 

اب فريق متعدد المهام والقدرات، معيقات الموارد، معيقات التدريجي، معيقات التدريب، معيقات غي

الهيكل التنظيمي، معيقات المكافئات والحوافز، معيقات المبادرات والابتكار، معيقات طبيعة العمليات، 

 معيقات طبيعة المنتج، ومعيقات طبيعة الشركة. 
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 بعنوان:  Shah & Hussain (2016)دراستة  -22
“An investigation of lean manufacturing implementation in textile 

industries of Pakistan” 

على المسح تطبيق ممارسات التصنيع الخالي من الهدر في صناعات  القائمةالدراسة هدفت هذه 

. وأظهرت نتائج الدراسة أن قطاع الغزل والنسيج في استبانة 76حيث تم تحليل النسيج في باكستان. 

من نصف الشركات التي شملتها الدراسة كانت في مرحلة  ، وأكثرالتنفيذ المرنالمرحلة الأولى من 

وهو  صنيع الرشيقالت. تم العثور على الدافع الأكثر أهمية لتطبيق التصنيع الرشيقانتقالية لتنفيذ 

دام أفضل ، والرغبة في استخيليه الدافع للتركيز على العملاءبرنامج التحسين المستمر للمؤسسة 

الممارسات. رأى المشاركون في الاستطلاع أن خفض التكلفة هو أكبر فائدة يمكن تحقيقها من خلال 

التقنيات:  تم استخدام عدد من، وتحسين وقت التسليم. ، يليه رضا العملاءالتصنيع الرشيقتطبيق 

5S ،دوائر مراقبة الجودة وkaizen وSMED م يتم تنفيذ التخطيط والتحكم في على نطاق واسع. ل

 لتصنيع الرشيقاالعوامل المتعلقة بالموارد البشرية حاسمة في تنفيذ وتعتبر التصنيع بشكل رسمي. 

أن مستوى التنفيذ له علاقة كبيرة بحجم الشركة ونوعها وليس بعمر كما وجدت الدراسة بشكل فعال. 

لتواصل، ومقاومة ا وضعف، ة، وثقافة الشركالرشيقالتصنيع الوعي بتطبيق  إلىالشركة. كان الافتقار 

 الموظفين من أهم العوائق التي واجهتها عينة الشركات أثناء تنفيذ نهج الرشاقة.

 بعنوان:  Dora et al. (2016)دراستة  -22
“Determinants and barriers to lean implementation in food-processing 

SMEs–a multiple case analysis” 

استكشفت هذه الدراسة العوامل السياقية أو المحددة وتأثيراتها على التصنيع الرشيق في الشركات 

الحصول على  أجل( العاملة في صناعات تجهيز الأغذية. من SMEs) الحجمالصغيرة والمتوسطة 

، اعتمدت هذه الدراسة نهج بحث متعدد الحالات. ول الوضع الحقيقي في أرضية العملنظرة متعمقة ح
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، مثل متطلبات ضمان الجودة الإلزامية، وانخفاض ص المتأصلة في الصناعات الغذائيةإن الخصائ

، والطلب والعرض المتقلبين للغاية، تشكل عوائق أمام اعتماد عمر الافتراضي للمنتجات الغذائيةال

متوسطة لف تحديات "التغيير" في بيئة الشركات الصغيرة وال، تختذلك إلىلتصنيع الرشيق. بالإضافة ا

غير  ، والإعداد التقليدي، والتخطيطسسات الكبيرة. إن صغر حجم المصنععن تلك التي تواجهها المؤ 

المرن يجعل من الصعب تنفيذ التصنيع الخالي من الهدر في الشركات الصغيرة والمتوسطة التي 

مل السياقية التي تؤثر على اعتماد التصنيع الخالي من الهدر في تعالج الأغذية. إن معرفة العوا

الشركات الصغيرة والمتوسطة العاملة في مجال تصنيع الأغذية ستكون مساهمة في المعرفة الحالية. 

بكثير  قلأ، في حين أن عدد ا كيبات والأدوات الخالية من الهدرلقد استكشفت العديد من الدراسات التر 

لعقبات المحتملة على توقع ا أيضا  الحاسم لتنفيذها فعلي ا. ستساعد الدراسة الممارسين اكتشف العنصر 

 واتخاذ التدابير المناسبة للتعامل معها أثناء التنفيذ الرشيق.

 بعنوان:  Iranmanesh et al. (2019)دراستة  -20
“Impact of lean manufacturing practices on firms’ sustainable 

performance: lean culture as a moderator”. 

بيئي ال داءفحص تأثير ممارسات التصنيع الخالي من الهدر على الأ إلىهدفت هذه الدارسة 

للشركات من خلال اعتبار الثقافة الخالية من الهدر وسيط ا. تم جمع البيانات من خلال دراسة 

شركة تصنيع في ماليزيا وتم تحليلها باستخدام تقنية المربعات الصغرى  187استقصائية شملت 

قات العملاء علاأن العملية والمعدات وتصميم المنتج وعلاقات الموردين و  إلىالنتائج  بينتالجزئية. 

ل إيجابي الثقافة اللينة خففت بشككما بينت الدراسة أن المستدام.  داءلها تأثير إيجابي وهام على الأ

المستدام. هذه النتائج لها آثار مهمة  داءمن تأثيرات العمليات والمعدات وعلاقات الموردين على الأ

 التصنيع الخالية من الهدر. المستدام لشركات التصنيع من خلال ممارسات داءلتعزيز الأ
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 بعنوان:  Minh et al. (2019)دراستة  -23
“Do lean manufacturing practices have negative impact on job 

satisfaction?”. 

 تقييم خصائص الوظيفة لفهم آثار التصنيع الهزيل على الرضا الوظيفي. إلى الدراسةهذه هدفت 

موظف في شركات التصنيع الخالي من ( 216) استطلاع أراءتم جمع وتحليل البيانات المأخوذة من 

ل والموارد أن العلاقة مع العمي إلىالنتائج  بيّنت الهدر باستخدام تقنية المربعات الصغرى الجزئية.

ي من خلال يفا الوظالبشرية وممارسات تصميم المنتج كان لها آثار إيجابية غير مباشرة على الرض

  ، في حين أن ممارسات العملية والمعدات كان لها تأثير سلبي غير مباشر.خصائص الوظيفة

 بعنوان:  Mady et. al. (2020)دراستة -24
 “Lean Manufacturing Dimensions and Its Relationship in Promoting 

the Improvement of Production Processes in Industrial Companies” 

ين عملية في تحسالهدر الخالي من استراتيجية التصنيع  تأثيرتحديد مدى  إلىهدفت الدراسة 

ها اهم النتائج في هذه الدراسة ان وكانت دراسة.هج نالوصفي كم المنهجالدراسة استخدمت  .الإنتاج

ية. حيث الإنتاج وتحسينبعاد عملية التصنيع الرشيق أارتباط موجبة بين ان هناك  إلىتوصلت 

يع الرشيق لفلسفة التصن والسليمفي حث إدارة الشركة على تبني التطبيق الجيد وصى الباحثون أ

حسين ت وتحقيقكبير في خفض التكاليف  أثرعلى ضمان نجاح هذا التطبيق لما له من  والعمل

 .الإنتاج

 :نوانبع  .Buer et al (2020) دراستة -25
 " The complementary effect of lean manufacturing and digitalization on 

operational performance " 

 داءوالأنع المص ورقمنههدفت هذه الدراسة في العلاقات بين استخدام التصنيع الخالي من الهدر 

ن كلا من االنتائج  وكانتالمتعدد الهرمي  الإنحدارالتحليل هذه الدراسة نهجا  التشغيلي. استخدمت
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غيلي علاوة التش داءالمصنع يساهمان بشكل فردي في تحسين الأ ورقمنهالتصنيع الخالي من الهدر 

ا الفردية من تأثيراته أكبرو تآزري أتكميلي  تأثيريكون له  نه عند استخدامها معا  أعلى ذلك وجد 

 مجتمعة.

 هذه الدراستة عن الدراستات الستابقةما يميز  0-6

علاقة الأن ج الاستنتابناء  على ما ذكر سابق ا، يمكن العديد من الدراسات السابقة و  إلىبعد الرجوع 

لبحث في لتشكل موضوعا  مهما  قد أصبحت التنافسية الميزة  ستراتيجياتاالتصنيع الشيق و  بين

اولها في أبعاد ودول مختلفة. ومن خلال الإطلاع على الدراسات السابقة نتالدراسات السابقة، وأنه تم 

ستخدامها في البحث، فإن الدراسة الحالية تختلف عن الدراسات السابقة اوأهدافها والأساليب التي تم 

 بما يلي:

في شركات  افسيةالتنالميزة  إستراتيجياتالتصنيع الرشيق على  أثرالدراسة الحالية في تبحث  -1

، وهو ما لم تتطرق إليه أي دراسة سابقة، حيث أنه تم البحث الأردنفي  الألمنيومصناعة 

، وفي لأردنافي دول أخرى غير  التنافسية ستراتيجياتالتصنيع الرشيق والإ في العلاقة بين

 .الألمنيومقطاعات أخرى غير مصانع 

تنظيم ) شيقللتصنيع الر الدراسة الحالية متغيرات مختلفة عن بعض الدراسات السابقة تناولت  -2

في الوقت المحدد، التصنيع الخلوي، والتحسين  الإنتاجية، الإنتاجموقع العمل، الصيانة 

لميزة ا إستراتيجياتذا يشكل إضافة على الدراسات السابقة، كما أن متغيرات المستمر( وه

 قة.تختلف عن الدراسات الساب أيضا  التكلفة، التمايز، والتركيز( وهي التنافسية )قيادة 
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 :الثالثالفصل 
 (والإ راءاتمنه ية الدراستة )الطريقة 

 مقدمة  3-2

م توضيحا  دّ كما يق ،م هذا الفصل عرضا  لمنهجية الدراسة المستخدمة ومجتمع الدراسة وعينتهايقدّ 

 ثبات الدراسة.   و لأداة الدراسة المستخدمة وطريقة فحص صدق 

  منهج الدراستة 3-0

يق مرتكزات تطب أثرحيث أنه يقيس السببية والكمية الوصفية  بحاثيعتبر هذا البحث من الأ

 تطوير تمحيث . ةيالأردن الألمنيومشركات صناعة التنافسية في  ستراتيجياتالإ علىالتصنيع الرشيق 

ات ية. وبعد جمع البيانالأردن الألمنيومشركات صناعة من لهذا الغرض وجمع البيانات  الاستبانة

تم فحص التوزيع الطبيعي والصدق والثبات ، SPSS ــوفحص صلاحيتها تم ادخالها على برنامج ال

رضيات تم فحص الفاء الوصفي وفحص الارتباط وأخيرا للاستبانة، وبعد ذلك تم استخدام الإحص

 المتعدد. الإنحداربواسطة 

 وعينتها ووحدة التحليل الدراستةم تمع  3-3

حسب تقارير ( شركة 17ية وعددها )الأردن الألمنيومشركات صناعة الدراسة من  مجتمع نيتكوّ 

ما كانت وحدة التحليل المدراء وموظفي وتم استهداف جميع الشركات بين غرفة الصناعة والتجارة.

 .  وموظفي التصنيع الإنتاجالمبيعات ومهندسي 
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 البياناتطرق  مع  3-4

ة سيتم جمع البيانات من خلال الاستبان: حيث المصدر الأولي ،سيتم جمع البيانات من مصدرين

لكتب من خلال ا: حيث سيتم جمع البيانات ثانويال مصدرال، و كأداة رئيسية لجمع بيانات الدراسة

  .السابقة ومن خلال الشبكة العنكبوتية بحاثوالدراسات والأ

  أداة الدراستة 3-5

تم تطوير الاستبانة لتغطية هدف هذه الدراسة، حيث طورت بناء على الدراسات السابقة وتم 

 التالية:لف من الأجزاء أتتو  بآرائهمعرضها على لجنة تحكيم والأخذ 

 .برة(ؤهل العلمي وطبيعة العمل والخ)الجنس والعمر والم ويمثلها. الديموغرافية: الأسئلة ال زء الأول -

نظيم موقع تالأسئلة المتعلقة بالمتغير المستقل )التصنيع الرشيق( المرتكز على ): ال زء الثاني -

 في الوقت المحدد والتصنيع الخلوي والتحسين المستمر(. الإنتاجية الشاملة و الإنتاجالعمل والصيانة 

 .(الميزة التنافسية ستراتيجياتالمتعلقة بالمتغير التابع )سئلة ا: الأالثالث زءال  -

( غير موافق بشدة، 1وتم استخدام نموذج ليكرت الخماسي لقياس إدراك المستجوبين، حيث أن: )

 ( موافق بشدة. 5( موافق، )4( محايد، )3( غير موافق، )2)

 وتحليلها  مع البيانات 3-6

وموظفي  تصنيع،، وموظفي أقساممدراء  وزعت على( 135) من أصل استبيانا  ( 114) تم جمع

وزارة الصناعة شركة مسجلة في ( 17) شركة من أصل( 12) تم جمع البيانات من مبيعات، ومشرفين.

ثم تم تحليل الاستبيانات التي جمعها  .2121مايو  إلىمن ابريل خلال الفترة ية، الأردنوالتجارة 

 .SPSS 20باستخدام برنامج 
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 صدق أداة الدراستة 3-7

. SPSSجابات وادخالها على برنامج فحص صلاحيتها وترميز الإ أجلتم تدقيق الاستبيانات من 

المحتوى من خلال جمع البيانات من مصادر أدبية متعددة مثل الكتب والمجلات  صدقتم التأكد من و 

ن م. تم التأكد يةالأردنوالأطروحات والمقالات وشبكة الإنترنت العالمية و  بحاثوأوراق العمل والأ

عرض الاستبيان على عدد من المحكّمين المختصين في هذا من خلال ستبيان للاظاهري ال الصدق

 Kaiser Meyer Olkin)التحليل العاملي مع صحة البناء من خلال المجال. وتم التأكد من 

(KMO. 

 (Factor Analysis) العاملاختبار 

. Kaiser Meyer Olkin (KMO) معللأداة  يعاملالتحليل الالبناء باستخدام  صدقتم تأكيد 

 1.41ا تجاوز أمر ا جيد ا ومقبولا  إذ 1.51الذي يزيد عن  يالعاملالتحليل يعتبر تحميل 

(Hair et al., 2014). 

، فرعيةرات اليبين فقرات المتغوالانسجام والارتباطات الاتساق لقياس مدى  KMO استخدامتم 

. وتم 1.6ومقبول إذا تجاوز  بعضها،ان الفقرات منسجمة مع  إلى 1و 1.8بين  KMOوتشير قيم 

التأكيد على صحة استخدام التحليل  أجلمن  Bartlett's of Sphericityاعماد مؤشر آخر هو 

 ان إلى، فهذا يشير ٪95عند مستوى ثقة  1.15من  أقل الدلالة، حيث إذا كانت القيمة العاملي

 (.Hair et al, 2014) الفرعية بينما التباين يوضح نسبة التغاير للمتغيرات ناسب.م يتحليل عاملال

 العملتنظيم موقع  .2

قيمة تنظيم موقع العمل جاءت التحميل لفقرات ( Factor( أن معامل )1-3الجدول ) يوضح

اءت جكما  البعض.جميع الفقرات متناسقة مع بعضها تتحقق وهذا يعني أن . 1.73و 1.54بين 
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أن الفقرات تتناسب  إلىمما يشير ، 300.296 إلى 2Chiووصلت قيمة  ٪71.0بنسبة  KMOقيمة 

  .يريلى قوة التغإمما يشير مع بعضها، 

 : المكونات الرئيستية لتحليل العامل )تنظيم موقع العمل((2-3)ال دول 

من التباين.  ٪63.89، لذلك يمكنها تفسير 63.89التباين هي  نسبةعلاوة على ذلك، فإن 

   أن تحليل العامل مفيد. إلى، مما يشير 1.15من  أقل Bartlett's Sphericityأخير ا، جاءت قيمة 

 يةالإنتا الصيانة  .0

 1.447بين  هتقيمجاءت  (يةالإنتاجالصيانة ) التحميل لفقرات ( أن معامل2-3يوضح الجدول )

 2Chiووصلت قيمة  ٪82.2بنسبة  KMOتتحقق صحة البناء. كما جاءت قيمة  وبهذا 1.836و

ملاءمة النموذج.  إلى، مما يشير مع بعضها تتناسبأن الفقرات  إلى، مما يشير 366.186 إلى

وتتناسق مع بعضها وهذا يعني أن الفقرات تنسجم ، 59.50علاوة على ذلك، فإن نسبة التباين هي 

، مما 1.15من  أقل Bartlett's Sphericityمن التباين. أخير ا، جاءت قيمة  ٪59.50 بنسبة

 .مناسبأن تحليل العامل  إلىيشير 

 .f 1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم

2. 
يختار المصنع المكان الذي يناسب 

 طبيعة عمله.
.547 

.710 300.296 10 63.895 0.000 

0. 
يخصص المصنع أماكن لحفظ المواد 

 الخام. 
.700 

3. 
يوفر المصنع ادوات السلامة المهنية 

 في موقع العمل.
.598 

4. 
ينظم المصنع موقع العمل باستخدام 

 قواعد معيارية.
.612 

5. 
يستخدم المصنع وسائل نقل امنة داخل 

 موقع العمل. 
.737 
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 ية(الإنتا (: المكونات الرئيستية لتحليل العامل )الصيانة 0-3ال دول )

 في الوقت المحدد الإنتاج .3

ين بقيمته  جاءت في الوقت المحدد( الإنتاج) التحميل بفقرات ( أن معامل3-3يوضح الجدول )

ووصلت  ٪82.2بنسبة  KMOتتحقق صحة البناء. كما جاءت قيمة  وبهذا .1.955و 691.1

ملاءمة  إلى، مما يشير أن الفقرات تتناسب مع بعضها ، مما يشير263.543 إلى 2Chiقيمة 

وهذا أن التناسق والانسجام بين الفقرات ، 57.98النموذج. علاوة على ذلك، فإن نسبة التباين هي 

، مما 1.15من  أقل Bartlett's Sphericityمن التباين. أخير ا، جاءت قيمة  ٪57.98 إلىوصل 

 .مناسبأن تحليل العامل  إلىيشير 

 في الوقت المحدد( الإنتاجالمكونات الرئيستية لتحليل العامل ) :(3-3)ال دول 

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم
 447. يستخدم المصنع نظام محوسب لقسم الصيانة. .6

.822 366.186 10 69.503 0.000 
7. 

يوفر المصنع الادوات اللازمة لإجراءات 
 الصيانة.

.743 

 836. ي درب المصنع العاملين على مهارات الصيانة. .8
 833. يتبع المصنع نظام شامل للصيانة. .9
 616. يقوم المصنع بتطوير المعدات اللازمة للعمل.  .11

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم
 690. ينتج المصنع ضمن عمليات مجدولة. .11

.822 263.543 10 57.985 0.000 

 773. الاخطاء في عملياته.يتخلص المصنع من  .12

13. 
يسلم المصنع المنتجات لزبائنه في الوقت 

 804. المتفق عليه.

14. 
يستلم المصنع من الموردين في الوقت 

 المحدد للتوريد.
.808 

15. 
ي سوق المصنع كافة كميات المخزون مع 

 الوقت.
.955 
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 التصنيع الخلوي  .4

. 1.887و 1.747بين قيمته جاءت  لتصنيع الخلوي(ا)معامل ال( أن 4-3يوضح الجدول )

  إلى 2Chi ووصلت قيمة ٪8.18بنسبة  KMOتتحقق صحة البناء. كما جاءت قيمة  وبهذا

ملاءمة النموذج. علاوة على ذلك، فإن نسبة  إلىكفاية جيدة، مما يشير  إلى، مما يشير 598.657

 Bartlett'sمن التباين. أخير ا، جاءت قيمة  ٪82.69، لذلك يمكنها تفسير 82.69التباين هي 

Sphericity مناسبأن تحليل العامل  إلى، مما يشير 1.15من  أقل. 

 المكونات الرئيستية لتحليل العامل )التصنيع الخلوي(: (4-3)ال دول 

 التحستين المستتمر .5

 0.826.و 1.727بين قيمته  جاءت (التحسين المستمر)معامل ال( أن 5-3يوضح الجدول )

 إلى 2Chiقيمة ووصلت  ٪9.18بنسبة  KMOتتحقق صحة البناء. كما جاءت قيمة  وبهذا

ملاءمة النموذج. علاوة على ذلك، فإن نسبة  إلىكفاية جيدة، مما يشير  إلى، مما يشير 479.079

 Bartlett'sمن التباين. أخير ا، جاءت قيمة  ٪78.33، لذلك يمكنها تفسير 78.33التباين هي 

Sphericity مناسبأن تحليل العامل  إلى، مما يشير 1.15من  أقل. 

  

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم
 887. خلايا. إلىيقسم المصنع موقع العمل  .16

.818 598.657 10 82.694 0.000 

يوزع المصنع الآلات على الخلايا بشكل  .17
 مناسب.

.807 

 824. ينسق المصنع العمل بين الخلايا. .18
 870. يخصص المصنع كل خلية لعمل معين. .19

21. 
من خلية عمل في  أكثري شغّل المصنع 
 نفس الوقت.

.747 
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 (حستين المستتمرالعامل )التالمكونات الرئيستية لتحليل (: 5-3ال دول )

 قيادة التكلفة .6

 وبهذا. 1.828و 1.45بين قيمته جاءت  (قيادة التكلفة)معامل ال( أن 6-3يوضح الجدول )

، 231.818 إلى 2Chi ووصلت قيمة ٪2.66بنسبة  KMOتتحقق صحة البناء. كما جاءت قيمة 

، 52.69ملاءمة النموذج. علاوة على ذلك، فإن نسبة التباين هي  إلىمما يشير  كفاية، إلىمما يشير 

من  أقل Bartlett's Sphericityمن التباين. أخير ا، جاءت قيمة  ٪52.69لذلك يمكنها تفسير 

 .مناسبأن تحليل العامل  إلى، مما يشير 1.15

 العامل )قيادة التكلفة(المكونات الرئيستية لتحليل : (6-3)ال دول 

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم
 786. يطبق المصنع افكار ابداعية. .21

.819 479.079 10 78.336 0.000 

 791. يقوم المصنع بتطوير منتجاته. .22

23. 
يطور المصنع مهارات 

 .الموظفين
.787 

 826. .الإنتاجيرفع المصنع معدل  .24

25. 
يقلل المصنع من الهدر في 

 .الإنتاج
.726 

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم
 828. .الإنتاجي خفض المصنع تكاليف  .26

.664 231.818 10 52.690 0.000 

يحصل المصنع على الموارد بتكاليف  .27
 مناسبة.

.859 

28. 
كل ل الإنتاجيحسن المصنع تكاليف 

 716. وحدة تصنيع.

29. 
المصنع على زيادة انتاجية يعمل 

 الموظفين.
.902 

يخفض المصنع تكاليفه بزيادة  .31
 مبيعاته.

.454 
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 التمايز .7

تتحقق  وبهذا. 1.847و 1.617بين قيمته  جاءت (التمايز)معامل ال( أن 7-3يوضح الجدول )

، مما 455.995 إلى 2Chi قيمة ووصلت ٪80.4بنسبة  KMOصحة البناء. كما جاءت قيمة 

، 75.4ملاءمة النموذج. علاوة على ذلك، فإن نسبة التباين هي  إلىكفاية جيدة، مما يشير  إلىيشير 

من  أقل Bartlett's Sphericityمن التباين. أخير ا، جاءت قيمة  ٪75.4لذلك يمكنها تفسير 

 .مناسبأن تحليل العامل  إلى، مما يشير 1.15

 المكونات الرئيستية لتحليل العامل )التمايز(: (7-3)ال دول 

 التركيز .8

. 1.814و 1.616بين قيمته  جاءت (التركيز) التحميل لفقرات ( أن معامل8-3يوضح الجدول )

 إلى 2Chiقيمة ووصلت  ٪72.2بنسبة  KMOتتحقق صحة البناء. كما جاءت قيمة  وبهذا

ملاءمة النموذج. علاوة  إلى، مما يشير أن الفقرات تتناسب مع بعضها إلى، مما يشير 420.178

 إلىمما يعني أن التناسق والانسجام بين الفقرات وصلت ، 72.6على ذلك، فإن نسبة التباين هي 

أن تحليل  إلى، مما يشير 1.15من  أقل Bartlett's Sphericity. أخير ا، جاءت قيمة 72.6٪

 .مناسبالعامل 

  

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم

31. 
حسب  الإنتاجيحرص المصنع على 
 ية.الأردنالمواصفات والمقاييس 

.794 

.804 455.995 10 75.431 0.000 
ينوع المصنع منتجاته حسب طلبات  .32

 الزبائن.
.782 

 617. ميزة.ميستخدم المصنع اساليب تسويقية  .33
 847. يتسم المصنع بسمعة جيدة. .34
 731. يمتلك المصنع كوادر بشرية ذات كفاءة. .35



45 

 المكونات الرئيستية لتحليل العامل )التركيز(: (8-3)ال دول 

 داة الدراستةأثبات  3-8
(؛ لقياس مدى الاتساق Reliabilityجراء تحليل )إللتأكد من ثبات أداة الدراسة )الاستبانة( تم 

عادة استخدامه مرة أخرى. وللتأكد من ذلك تم استخدام معامل إالدراسة في حالة تم  لأداةالداخلي 

 ألفا خكرونباقيم  ان(، حيث 9-3)( كما هو موضح في الجدول Cronbach Alphaكرونباخ ألفا )

 ستبانة. وجود درجة عالية من الثبات لكافة أسئلة الإ إلىيشير  اوهذ 0.954و  0.757تقع بين

 ى الوظيفيية لمتغير المستم  ئو : التكرار والنستبة الم(9-3)ال دول 

 المتغير قيمة كرونباخ ألفا
 التصنيع الرشيق 954.
 تنظيم موقع العمل 866.
 يةالإنتاجالصيانة  878.
 في الوقت المحدد الإنتاج 757.
 التصنيع الخلوي 948.
 التحسين المستمر 937.
 التنافسية ستراتيجياتالإ 982.
 قيادة التكلفة 945.
 التمايز 911.
 التركيز 896.

 .F1 KMO 2Chi BTS Var% Sig العبارة الرقم
 734. يخصص المصنع موظفين لكل قطاع. .36

.722 420.178 10 72.688 0.000 

 766. ته.منتجايحدد المصنع زبائنه حسب نوع  .37

38. 
يضع المصنع سياسة تسويقية لكل نوع 

 من منتجاته.
.814 

يستخدم المصنع قاعدة بيانات خاصة بكل  .39
 شريحة من زبائنه.

.804 

 616. يعمل المصنع في مناطق جغرافية محددة. .41
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 الخصائص الديموغرافية لعينة الدراستة 3-9

تم استخدام التكرارات والنسب المئوية لحساب الخصائص الديموغرافية لعينة الدراسة، حيث جاءت 

 على النحو التالي: 

 ال نس .2

(، وعدد المشاركين %81.7بنسبة ) 92( أن عدد المشاركين الذكور 11-3يوضح الجدول )

 (.%19.3بنسبة ) 22ناث الإ

 ية لمتغير ال نسئو التكرار والنستبة الم: (22-3)ال دول 

 %المئويةالنستبة  التكرار الفئة المتغير

 ال نس
 80.7 92 ذكر
 19.3 22 أنثى

 100.0 114 الم موع الكلي

 العمر .0

 14( على النحو التالي: 11-3دول )جتوزعت الفئات العمرية للمشاركين في الاستبيان حسب ال

عاما ، واثنان  45و 35مشاركا  بين  14عاما ،  35و 25مشاركا  بين  84عاما ، و 25من  أقلمشارك 

 عاما . 45من  أكثر

 لمتغير العمر المئويةالتكرار والنستبة : (22-3)ال دول 

 %المئويةالنستبة  التكرار الفئة المتغير

 العمر

<25 14 12.3 
25-35 84 73.7 
35-45 14 12.3 
>45 2 1.8 

 100.0 224 الم موع الكلي
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 الخبرة .3

موظفا  يمتلكون  34سنوات،  5من  أقلموظفا  يمتلكون خبرة  67(: أن 12-3يشير الجدول )

من  أكثراثنان موظفان ، و عاما   25و 15موظفا  يمتلكون خبرة بين  11سنة، و 15و 5خبرة بين 

 عاما .  25

 لمتغير الخبرة المئويةالتكرار والنستبة  :(20-3)ال دول 

 %المئويةالنستبة  التكرار الفئة المتغير

 الخبرة

<5 years 67 58.8 
5-15 years 34 29.8 
15-25 years 11 9.6 
>25 years 2 1.8 
 100.0 114 الم موع الكلي

 المؤهل العلمي .4

من ثانوية عامة، واثنان  أقلموظفين يحملون مؤهلا  علميا   5( أن 13-3يوضح الجدول )

 يحملون شهادة الماجستير.  29موظفا  يحملون شهادة بكالوريوس، و 78يحملون شهادة دبلوم، و

 لمتغير المؤهل العلمي المئويةالتكرار والنستبة  :(23-3)ال دول 

 %المئويةالنستبة  التكرار الفئة المتغير

 المؤهل العلمي

 4.4 5 ثانوية عامة وما دون
 1.8 2 دبلوم

 68.4 78 بكالوريوس
 25.4 29 ماجستير

 100.0 114 الم موع الكلي
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 المستم ى الوظيفي .5

موظفا  يعملون كمهندس  31موظفا  يعملون كموظف مبيعات،  24( أن 14-3يوضح الجدول )

 تصنيع.  كمدير قسم، كما أنه لم يكن من بين المشاركين موظفيموظفا  يعملون  61انتاج، و

 لمتغير المستمى الوظيفي المئويةالتكرار والنستبة : (24-3)ال دول 

 %المئويةالنستبة  التكرار الفئة المتغير

 المستمى الوظيفي

 21.1 24 موظف مبيعات
 26.3 30 مهندس انتاج
 52.6 60 مدير قسم

 1 1 موظف تصنيع
 100.0 114 الم موع الكلي
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 :الفصل الرابع
 تحليل البيانات واختبار الفرضيات

 مقدمة 4-2

يحتوي هذا الفصل ثلاثة أجزاء رئيسية: التحليل الوصفي، والعلاقة بين المتغيرات، واختبار 

 الفرضيات. 

 التحليل الوصفي 4-0

لمعياري، وقيمة ا الإنحرافللمتغيرات والفقرات على المتوسط الحسابي و يعتمد التحليل الوصفي 

t بناءا على الأهمية.  والفقرات والترتيب. حيث سيتم تصنيف المتغيرات، والأهمية 

التنافسية  تيجياتستراولتقدير استجابات المبحوثين على مستوى تأثير التصنيع الرشيق على الإ

 :(1-4كما موضح في الجدول ) المعيار الآتي ت الدراسةاستخدم

 لتنافستيةا ستتراتي ياتمعيار تقدير استت ابات المبحوثين تأثير التصنيع الرشيق على الإ(: 2-4) ال دول

 
 المتغير المستتقل )التصنيع الرشيق(

( 3.715)تقع بين ( قيم المتوسط الحسابي لعناصر التصنيع الرشيق 2-4يوضح الجدول )

مرتفع للمشاركين  تطبيقوهذا يدل على  (،786.( و )596.المعياري بين ) الإنحرافقيم و (، 4.11و)

 .التي شملتها هذه الدارسة الألمنيوملتطبيق عناصر التصنيع الرشيق في مصانع 

 العينة أفرادتقدير توافق  المتوستط الحستابي
 منخفض 2.33-1أي من  2.33 =1.33+1

 متوسط 3.66-2.34أي من  3.33 1.33=+  2.34
 مرتفع 3.67من  أكثر
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 المعياري للمحاور المستتقلة )التصنيع الرشيق( الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 0-4ال دول )

 2.97لية=ال دو  tة قيم

وحسب الجدول يمكن ترتيب المتغيرات المستقلة حسب تأثيرها كالاتي: )تنظيم موقع العمل( في 

تبة الثالثة، )التحسين المستمر( في المر المرتبة الأولى، ثم )التصنيع الخلوي( في المرتبة الثانية، ثم 

ة الخامسة. ية( في المرتبالإنتاجفي الوقت المحدد( في المرتبة الرابعة، وأخيرا  )الصيانة  الإنتاجثم )

 (.1.97<30.83الجدولية ) t المحسوبة حيث أنها جاءت أعلى من قيمة t وتؤكد ذلك قيمة

 تنظيم موقع العمل .2

حيث  ،)تنظيم موقع العمل( الفرعي لأسئلة المتغير متوسط الحسابي( قيم ال3-4يوضح الجدول )

المعياري بين  الإنحراف، وانحصرت قيم (4.11المتوسط العام لها )(، و 4.27( و)3.97بين ) جاءت

لأول لجميع فقرات المتغير امرتفع وهذا يدل على اتفاق للمشاركين حول تطبيق ( 982.( و)688.)

بانحراف   410 والمتوسط العام التي شملتها الدراسة الحالية الألمنيومكات )تنظيم موقع العمل( في شر 

المحسوبة أعلى من  t . كما جاءت قيمةوهذا يؤكد التطبيق المرتفع للمتغير المستقل 0.788 معياري

 (.1.97<29.66الجدولية ) t قيمة

 المحاور المستتقلة الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. الترتيب الأهمية 

 1 مرتفع 000. 36.207 633. 4.108 تنظيم موقع العمل .1

 5 مرتفع 000. 25.972 721. 3.715 ةيالإنتاجالصيانة  .2

3. 
في الوقت  الإنتاج

 المحدد
 4 مرتفع 000. 33.895 596. 3.852

 2 مرتفع 000. 31.736 688. 4.007 التصنيع الخلوي .4

 3 مرتفع 000. 26.368 7862. 3.901 المستمرالتحسين  .5

  مرتفع 000. 30.83 562. 3.917 المتوسط العام
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 المعياري لأستئلة متغير الدراستة )تنظيم موقع العمل( الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 3-4ال دول )

 2.97ال دولية= tقيمة 

 يةالإنتا الصيانة  .0

ة(، حيث يالإنتاج)الصيانة الفرعي لأسئلة المتغير  متوسط الحسابي( قيم ال4-4يوضح الجدول )

( وكلها بين المتوسط والمرتفع، 3.716)لها (، والمتوسط العام 3.54( و)3.96بين )جاءت 

( وهذا يدل 867.) لها ( والمتوسط العام952.( و)752.المعياري بين ) الإنحرافوانحصرت قيم 

الثاني فرعي المرتفع لجميع فقرات المتغير  إلىعلى شبه اتفاق للمشاركين على تطبيق متوسط 

المحسوبة  t التي شملتها الدراسة الحالية. وتؤكد ذلك قيمة الألمنيومية( في شركات الإنتاج)الصيانة 

 (.1.97<21.95الجدولية ) t حيث أنها جاءت أعلى من قيمة

  

 تنظيم موقع العمل الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. الترتيب الأهمية 

1. 
يختار المصنع المكان الذي يناسب 

 5 مرتفع 000. 28.81 746. 3.97 طبيعة عمله.

2. 
يخصص المصنع أماكن لحفظ المواد 

 الخام.
 2 مرتفع 000. 29.11 819. 4.19

3. 
يوفر المصنع ادوات السلامة المهنية في 

 موقع العمل.
 1 مرتفع 000. 34.88 708. 4.27

4. 
ينظم المصنع موقع العمل باستخدام 

 قواعد معيارية.
 3 مرتفع 000. 33.41 688. 4.11

يستخدم المصنع وسائل نقل امنة داخل  .5
 موقع العمل.

 4 مرتفع 000. 22.08 982. 3.99

  مرتفع 000. 29.66 788. 4.11 المتوسط العام
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 ة(يالإنتا المعياري لأستئلة متغير الدراستة )الصيانة  الإنحرافالمتوستط الحستابي و  (:4 -4ال دول )

 2.97ال دولية= tقيمة 

 في الوقت المحدد الإنتاج .3

ث في الوقت المحدد(، حي الإنتاج( قيم المتوسط الحسابي لأسئلة المتغير )5-4يوضح الجدول )

( وكلها بين 3.852(، والمتوسط العام )4.25( و)3.52انحصرت قيم المتوسط الحسابي بين )

العام  ( والمتوسط1.01( و)529.المعياري بين ) الإنحرافالمتوسط والمرتفع، وانحصرت قيم 

 المتغير مرتفع لجميع فقرات إلى( وهذا يدل على شبه اتفاق للمشاركين على تطبيق متوسط 829.)

وتؤكد  التي شملتها الدراسة الحالية. الألمنيومفي الوقت المحدد( في شركات  الإنتاجالثالث ) الفرعي

 (.1.97<26.47الجدولية ) t المحسوبة حيث أنها جاءت أعلى من قيمة t ذلك قيمة

  

 يةالإنتا الصيانة  الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

T Sig. الترتيب هميةالأ 

6. 
يستخدم المصنع نظام محوسب 

 5 متوسط 000. 19.13 884. 3.54 لقسم الصيانة.

7. 
يوفر المصنع الادوات اللازمة 

 لإجراءات الصيانة.
 2 مرتفع 000. 25.59 829. 3.95

8. 
ي درب المصنع العاملين على 

 مهارات الصيانة.
 3 متوسط 000. 19.01 919. 3.60

9. 
يتبع المصنع نظام شامل 

 للصيانة.
 4 متوسط 000. 17.56 952. 3.53

11. 
يقوم المصنع بتطوير المعدات 

 اللازمة للعمل.
 1 مرتفع 000. 28.47 752. 3.96

  مرتفع 000. 21.95 867. 3.716 المتوسط العام
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 في الوقت المحدد( الإنتاجالمعياري لأستئلة متغير الدراستة ) الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 5-4ال دول )

 2.97ال دولية= tقيمة 

 التصنيع الخلوي .4

( قيم المتوسط الحسابي لأسئلة المتغير الفرعي )التصنيع الخلوي(، حيث 6-4يوضح الجدول )

(، وانحصرت 4.11(، والمتوسط العام له )4.18( و)3.96انحصرت قيم المتوسط الحسابي بين )

( وهذا يدل على اتفاق 757.( والمتوسط العام له )822.( و)716.المعياري بين ) الإنحرافقيم 

ن على تطبيق مرتفع لجميع فقرات المتغير الفرعي الرابع )التصنيع الخلوي( في شركات المشاركي

 tالمحسوبة حيث أنها جاءت أعلى من قيمة t التي شملتها الدراسة الحالية. وتؤكد ذلك قيمة الألمنيوم

 (.1.97<28.90الجدولية )

  

 في الوقت المحدد الإنتاج الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

T Sig. الترتيب هميةالأ 

11. 
ينتج المصنع ضمن عمليات 

 مجدولة.
 1 مرتفع 000. 46.30 529. 4.25

12. 
يتخلص المصنع من الاخطاء في 

 عملياته.
 2 مرتفع 000. 28.32 776. 4.02

13. 
يسلم المصنع المنتجات لزبائنه في 

 3 مرتفع 000. 20.80 1.011 3.93 الوقت المتفق عليه.

يستلم المصنع من الموردين في  .14
 الوقت المحدد للتوريد.

 4 متوسط 000. 16.96 997. 3.54

15. 
ي سوق المصنع كافة كميات 

 المخزون مع الوقت.
 5 متوسط 000. 19.95 833. 3.52

  مرتفع 000. 26.47 829. 3.852 المتوسط العام
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 المعياري لأستئلة متغير الدراستة )التصنيع الخلوي( الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 6-4ال دول )

 2.97ال دولية= tقيمة 

 التحستين المستتمر .5

حيث  )التحسين المستمر(، الفرعي ( قيم المتوسط الحسابي لأسئلة المتغير7-4يوضح الجدول )

، وانحصرت (3.91له ) (، والمتوسط العام3.98( و)3.79انحصرت قيم المتوسط الحسابي بين )

( وهذا يدل على اتفاق 887.) له ( والمتوسط العام982.( و)788.المعياري بين ) الإنحرافقيم 

ي شركات الخامس )التحسين المستمر( فالفرعي مرتفع للمشاركين حول تطبيق لجميع فقرات المتغير 

 tالمحسوبة حيث أنها جاءت أعلى من قيمة t التي شملتها الدراسة الحالية. وتؤكد ذلك قيمة الألمنيوم

 (.1.97<30.83الجدولية )

  

 التصنيع الخلوي الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

T Sig. الترتيب هميةالأ 

16. 
 إلىيقسم المصنع موقع العمل 

 خلايا.
 3 مرتفع 000. 30.40 716. 4.00

17. 
يوزع المصنع الآلات على الخلايا 

 بشكل مناسب.
 5 مرتفع 000. 27.62 775. 3.96

 2 مرتفع 000. 30.27 723. 4.01 ينسق المصنع العمل بين الخلايا. .18

19. 
يخصص المصنع كل خلية لعمل 

 معين.
 1 مرتفع 000. 27.53 822. 4.08

21. 
من خلية عمل  أكثري شغّل المصنع 
 في نفس الوقت.

 4 مرتفع 000. 28.70 752. 3.98

  مرتفع 000. 28.90 757. 4.11 المتوسط العام
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 المعياري لأستئلة متغير الدراستة )التحستين المستتمر( الإنحرافالمتوستط الحستابي و  (:7-4ال دول )

 2.97ال دولية= tقيمة 

 التنافستية( ستتراتي ياتالاحصاءات الوصفية للمتغيرات التابعة )الإ

المعياري لعناصر المتغير التابع  الإنحراف( قيم المتوسط الحسابي و 8-4يشير الجدول )

( 3.441التنافسية(. ومن خلال الجدول نجد أن قيم المتوسط الحسابي انحصرت بين ) ستراتيجيات)الإ

 إلى(، وهي قيم متوسطة 786.( و)596.المعياري بين ) الإنحراف(، وانحصرت قيم 4.156و)

سية في مصانع التناف ستراتيجياتمرتفعة وهذا يدل على شبه اتفاق للمشاركين لتطبيق عناصر الإ

 التي شملتها هذه الدارسة.   الألمنيوم

وحسب الجدول يمكن ترتيب المتغيرات التابعة حسب تأثيرها كالاتي: )التمايز( في المرتبة الأولى، 

 .ثم )قيادة التكلفة( في المرتبة الثانية، ثم )التركيز( في المرتبة الثالثة

 ة(التنافستي ستتراتي ياتالمعياري للمحاور التابعة )الإ الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 8-4ال دول )

 التحستين المستتمر الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. الترتيب لأهميةا 

 5 مرتفع 000. 36.20 982. 3.79 يطبق المصنع افكار ابداعية. .21
 2 مرتفع 000. 25.97 787. 3.97 منتجاته.يقوم المصنع بتطوير  .22
 4 مرتفع 000. 33.89 930. 3.81 .يطور المصنع مهارات الموظفين .23
 1 مرتفع 000. 31.73 922. 3.98 الإنتاج.يرفع المصنع معدل  .24
 3 مرتفع 000. 26.36 818. 3.95 ج.الإنتايقلل المصنع من الهدر في  .25

  مرتفع 000. 30.83 887. 3.90 المتوسط العام

 المتغيرات التابعة الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. هميةالأ  الترتيب 

 2 مرتفع 000. 28.276 67161. 3.7386 قيادة التكلفة .1
 1 مرتفع 000. 25.344 88308. 4.0561 التمايز .2
 3 متوسط 000. 16.462 96015. 3.4404 التركيز .3

  مرتفع 000. 23.36 75107. 3.7450 المتوسط العام للمتغيرات التابعة
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 قيادة التكلفة .2

فة(، حيث التابع )قيادة التكل الفرعي ( قيم المتوسط الحسابي لأسئلة المتغير9-4يوضح الجدول )

( وكلها بين 3.73)له (، والمتوسط العام 3.97( و)3.49انحصرت قيم المتوسط الحسابي بين )

 له ( والمتوسط العام1.154( و)836.المعياري بين ) الإنحرافالمتوسط والمرتفعة، وانحصرت قيم 

المتغير  مرتفع لجميع فقرات ىإل( وهذا يدل على شبه اتفاق للمشاركين حول تطبيق متوسط 941.)

 يمةالتي شملتها الدراسة الحالية. وتؤكد ذلك ق الألمنيومالخامس )قيادة التكلفة( في شركات الفرعي 

t المحسوبة حيث أنها جاءت أعلى من قيمة t ( 1.97<20.59الجدولية.) 

 المعياري للمتغير التابع )قيادة التكلفة( الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 9-4ال دول )

 
 التمايز .0

( قيم المتوسط الحسابي لأسئلة المتغير الفرعي التابع )التمايز(، حيث 11-4يوضح الجدول )

(، وانحصرت 4.156(، والمتوسط العام له )4.27( و)3.98انحصرت قيم المتوسط الحسابي بين )

 قيادة التكلفة الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. الترتيب لأهميةا 

 4 مرتفع 000. 19.51 915. 3.63 .تاجالإني خفض المصنع تكاليف  .26

27. 
يحصل المصنع على الموارد 

 3 مرتفع 000. 22.33 858. 3.75 بتكاليف مناسبة.

28. 
 اجالإنتيحسن المصنع تكاليف 

 لكل وحدة تصنيع.
 1 مرتفع 000. 25.72 836. 3.97

29. 
يعمل المصنع على زيادة انتاجية 

 الموظفين.
 2 مرتفع 000. 21.23 946. 3.84

31. 
يخفض المصنع تكاليفه بزيادة 

 5 متوسط 000. 14.16 1.154 3.49 مبيعاته.

  مرتفع 000. 20.59 941. 3.73 المتوسط العام



57 

( وهذا يدل على اتفاق 1.022( والمتوسط العام )1.245( و)943.المعياري بين ) الإنحرافقيم 

 لألمنيوماالثاني )التمايز( في شركات الفرعي مرتفع للمشاركين حول تطبيق لجميع فقرات المتغير 

الجدولية  t المحسوبة حيث أنها جاءت أعلى من قيمة t التي شملتها الدراسة الحالية. وتؤكد ذلك قيمة

(22.23>1.97.) 

 المعياري للمتغير التابع )التمايز( الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 22-4ال دول )

 
 التركيز .3

المعياري لأسئلة المتغير التابع  الإنحراف( قيم المتوسط الحسابي و 11-4يوضح الجدول )

( 3.44(، والمتوسط العام )3.68( و )2.79)التركيز(، حيث انحصرت قيم المتوسط الحسابي بين )

( 1.366( و)1.111المعياري بين ) الإنحرافوكلها بين المتوسط والمرتفعة، وانحصرت قيم 

فع لجميع مرت إلى( وهذا يدل على شبه اتفاق للمشاركين حول تطبيق متوسط 1.135والمتوسط العام )

 التمايز الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. الترتيب هميةالأ 

31. 
حسب  الإنتاجيحرص المصنع على 
 5 مرتفع 000. 22.29 968. 3.98 ية.الأردنالمواصفات والمقاييس 

32. 
ات طلبينوع المصنع منتجاته حسب 

 الزبائن.
 2 مرتفع 000. 24.01 946. 4.09

يستخدم المصنع اساليب تسويقية  .33
 مميزة.

 4 مرتفع 000. 16.37 1.245 3.87

 1 مرتفع 000. 26.16 943. 4.27 يتسم المصنع بسمعة جيدة. .34

يمتلك المصنع كوادر بشرية ذات  .35
 كفاءة.

 3 مرتفع 000. 22.29 1.011 4.07

  مرتفع 000. 22.23 1.022 4.056 العامالمتوسط 
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. ويؤكد على التي شملتها الدراسة الحالية الألمنيومفقرات المتغير التابع الثالث )التركيز( في شركات 

 .14.41  <1.96الجدولية   tالمحسوبة أكبر من قيمة  tذلك قيمة

 المعياري للمتغير التابع )التركيز( الإنحرافالمتوستط الحستابي و (: 22-4ال دول )

 2.96ال دولية  tقيمة 

 العلاقة بين متغيرات الدراستة 4-3

تم استخدام اختبار ارتباط بيرسون ثنائي المتغير للتحقق من العلاقة بين المتغيرات. يوضح 

 إلىطة من متوس مرتكزات التصنيع الرشيق( أن العلاقات بين المتغيرات الفرعية ل12-4الجدول )

وهذا يدل أن العلاقة بين المتغيرات تؤثر في  .0.788 إلى 0.333 بين r قيمة ، حيث تتراوحقوية

 بعضها البعض. 

، حيث ا  أيضقوية  إلىمن متوسطة  التنافسية الميزة، فإن العلاقات بين أبعاد علاوة على ذلك

يساوي  r، حيث لمتغيرات المستقلة والتابعة قوية، العلاقة بين ا. أخير ا1.746و 1.684بين  rتتراوح 

1.666. 

 التركيز الرقم
المتوستط 
 الحستابي

 الإنحراف
 المعياري

t Sig. الترتيب هميةالأ 

 1 مرتفع 000. 18.31 1.000 3.68 يخصص المصنع موظفين لكل قطاع. .36

37. 
يحدد المصنع زبائنه حسب نوع 

 منتجاته.
 4 متوسط 000. 13.35 1.175 3.43

38. 
يضع المصنع سياسة تسويقية لكل نوع 

 2 مرتفع 000. 16.88 1.085 3.67 من منتجاته.

39. 
يستخدم المصنع قاعدة بيانات خاصة 

 بكل شريحة من زبائنه.
 3 مرتفع 000. 17.00 1.050 3.63

41. 
المصنع في مناطق جغرافية  يعمل

 محددة.
 5 متوسط 000. 6.48 1.366 2.79

  مرتفع 000. 14.40 1.135 3.442 المتوسط العام
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 نتائج مصفوفة ارتباط بيرستون لمتغيرات الدراستة(: 20-4ال دول )

 الفرضية الرئيستية:

01H لتطبيق استتراتي ية التصنيع الرشيق )تنظيم موقع العمل، والصيانة  أثر: لا يو د

في الوقت المحدد، والتصنيع الخلوي، والتحستين المستتمر( على تحقيق  الإنتاجية الشاملة، و الإنتا 

 (.(α≤ 0.05عند مستتوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومالتنافستية في شركات تصنيع  إستتراتي يات

صدق وثبات أداة البحث والعلاقة بين المتغيرات سوف يتم اجراء الاختبارات التأكد من أن تم بعد 

 (:Sekaran & Bougie, 2013) الإنحدارالتالية للتأكد من صحة تحليل 

 22 9 8 7 6 5 4 3 0 2 المتغير رقم

تنظيم موقع  2
 العمل

          

الصيانة  0
 يةالإنتا 

**.608          

في  الإنتاج 3
 الوقت المحدد

.553** .711**         

التصنيع  4
 الخلوي

.333** .474** .621**        

التحستين  5
 المستتمر

.476** .678** .788** .652**       

6 
مرتكزات 
التصنيع 
 الرشيق

.713** .850** .891** .755** .887**      

     **773. **706. **664. **707. **695. **377. قيادة التكلفة 7
    **655. **518. **408. **471. **413. **592. *221. التمايز 8
   **746. **684. **545. **413. **582. **509. **606. 107. التركيز 9

 ستتراتي ياتلإا 22
 التنافستية

.244** .697** .589** .631** .546** .666** .846** .905** .922**  
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( أن بيانات الدراسة تتبع 1-4)يوضح الشكل (: Normality Test) عيالطبي التوزيعاختبار  .1

 .التوزيع الطبيعي وأن الاخطاء تتوزع بشكل عشوائي حول الوسط

 

 التوزيع الطبيعي (:2 -4) الشكل
 

( وجود علاقة خطية بين المتغيرات 2-4يوضح الشكل ) (:Linearity Test) الخطيةاختبار  .2

 .، لا ينتهك النموذج هذا الافتراضالحالةقلة والتابعة. في مثل هذه المست

 

 اختبار الخطية: العلاقة بين المتغير المستتقل والمتغير التابع علاقة خطية (:0 -4) الشكل
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ل ( أن الأخطاء مبعثرة حو 3-4: يوضح الشكل )(homoscedasticityالتباين المتساوي ) .3

نتهك ، وفي مثل هذه الحالة لا يقة بين الأخطاء والقيم المتوقعةعلا، وبالتالي لا توجد المتوسط

 النموذج هذا الافتراض.

 

 الخطيةالعلاقة اختبار  (:3 -4) الشكل
 
 

 اختبار فرضيات الدراستة 4-4

فحص  أجلمن  (Multiple Linear Regression) المتعدد الإنحداراستخدام تحليل تم 

لتنافسية كمتغير ا ستراتيجياتالإمستقل على  كمتغيرالتصنيع الرشيق  أثرالفرضيات التي تدرس 

 تابع.

 لتنافستية ا ستتراتي ياتلتأثير التصنيع الرشيق على الإ المتعدد الإنحدارنتائج تحليل (: 23-4ال دول )

 

a. Predictors: (Constant),  الرشيقالتصنيع  

Model    r R2 Adjusted R Square f Sig. 

1 .820a .673 .658 44.401 0.000 
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ير ( والمتغالتصنيع الرشيقهناك علاقة بين المتغير المستقل ) ( أن13-4شير الجدول رقم )ي

التغاير في قيمة  إلىتشير  )2R) قيمةكما أن  ،r  =0.82(، حيث أن التنافسية ستراتيجياتالإالتابع )

t=44.401, 2R ,0.763=نتيجة التغاير في المتغير المستقل، حيث أن )، 326.1المتغير التابع 

sig=0.000 وبناءا على ذلك نرفض الفرضية العدمية ونقبل بالفرضية البديلة التي تنص على أن .)

ية الشاملة، والصيانة الإنتاجيوجد أثر لتطبيق استراتيجية التصنيع الرشيق )تنظيم موقع العمل،  "

والإنتاج في الوقت المحدد، والتصنيع الخلوي، والتحسين المستمر( على تحقيق إستراتيجيات التنافسية 

  ."في شركات تصنيع الألمنيوم في الأردن

a. Dependent Variable: التنافستية ستتراتي ياتالإ  
 الفرضية الفرعية الأولى 

1-01H في شركات  التنافستية إستتراتي ياتعلى تحقيق  موقع العملتنظيم لتطبيق  أثر: لا يو د

 .(α≤ 0.05)عند مستتوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومتصنيع 

ة الميز  إستراتيجياتلتنظيم موقع العمل على  أثروجود  إلى( 14-4رقم ) الجدولتشير نتائج 

وبذلك نرفض الفرضية العدمية  (،β=0.323, t=4.542, sig=0.000، حيث أن )التنافسية

 لتنافستيةا ستتراتي ياتلتأثير التصنيع الرشيق على الإ المتعدد الإنحدارنتائج تحليل  (:24-4ال دول )

Model 

Unstandardized 

Coefficients 

Standardized 

Coefficients t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 

(Constant) .697 .327  2.134 .035 

 000. 4.542 323. 084. 383. تنظيم موقع العمل

يةالإنتاجالصيانة   .741 .091 .712 8.162 .000 

في الوقت المحدد الإنتاج  .149 .128 .118 1.161 .248 

 000. 5.740 429. 081. 467. التصنيع الخلوي

 118. 1.575 155. 094. 148. التحسين المستمر



63 

لتنافسية في شركات ا إستراتيجياتعلى تحقيق لتنظيم موقع العمل  أثريوجد ديلة "ونقبل بالفرضية الب

 ."(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومتصنيع 

 الفرضية الفرعية الثانية

2-01H لتنافستية ا إستتراتي ياتعلى تحقيق  ية الشاملةالإنتا الصيانة لتطبيق  أثر: لا يو د

 .(α≤ 0.05)عند مستتوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومفي شركات تصنيع 

ة الميز  إستراتيجياتية على الإنتاجللصيانة  أثروجود  إلى( 14-4تشير نتائج الجدول رقم )

وبذلك نرفض الفرضية العدمية ونقبل  (،β=0.712, t=8.162, sig=0.000التنافسية، حيث أن )

لتنافسية في شركات ا إستراتيجياتعلى تحقيق ية الإنتاجالصيانة لتطبيق  أثريوجد : "بالفرضية البديلة

 ". (α≤ 0.05) عند مستوى الدلالة الأردنفي  الألمنيومتصنيع 

 الفرضية الفرعية الثالثة

3-01H نافستية في الت إستتراتي ياتعلى تحقيق  في الوقت المحدد الإنتاجلتطبيق  أثر: لا يو د

 .(α≤ 0.05)عند مستتوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومشركات تصنيع 

 إستراتيجيات في الوقت المحدد على للإنتاج أثرعدم وجود ( 14-4رقم ) الجدولتشير نتائج 

 لاوبذلك نقبل بالفرضية العدمية " (،β=0.118, t=1.161, sig=0.248الميزة التنافسية، حيث أن )

 الألمنيومنيع التنافسية في شركات تص ستراتيجياتلإعلى تحقيق انتاج في الوقت المحدد للإ أثريوجد 

 ."(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  الأردنفي 

 الفرضية الفرعية الرابعة

4-01H ة في شركات التنافستي ستتراتي ياتلإعلى تحقيق ا التصنيع الخلويلتطبيق  أثر: لا يو د

 .(α≤ 0.05)عند مستتوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومتصنيع 
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 الميزة إستراتيجياتعلى  للتصنيع الخلوي أثروجود  إلى( 14-4تشير نتائج الجدول رقم )

وبذلك نرفض الفرضية العدمية ونقبل  (،β=0.429, t=5.740, sig=0.000التنافسية، حيث أن )

لتنافسية في شركات ا إستراتيجياتعلى تحقيق  التصنيع الخلويلتطبيق  أثريوجد بالفرضية البديلة: "

 ". (α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومتصنيع 

 الفرضية الفرعية الخامستة

5-01H ة في شركات التنافستي إستتراتي ياتعلى تحقيق  التحستين المستتمرلتطبيق  أثر: لا يو د

 .(α≤ 0.05)عند مستتوى الدلالة  الأردنفي  الألمنيومتصنيع 
 

 علىللتحسين المستمر ذو دلالة احصائية  أثرعدم وجود  إلى( 14-4رقم ) الجدولتشير نتائج 

 لاوبذلك نقبل بالفرضية العدمية " ،(β=0.155, t=1.575, sig=0.118الميزة التنافسية، حيث أن )

في  لألمنيوماالتنافسية في شركات تصنيع  ستراتيجياتلإعلى تحقيق ا تحسين المستمرلل أثريوجد 

 ."(α≤ 0.05)عند مستوى الدلالة  الأردن

كل متغير فرعي لمرتكزات التصنيع الرشيق على  أثر (14-4الجدول رقم ) يوضحكما 

كان التأثير الأكبر ، و التنافسية ستراتيجياتلإا، حيث أثرت أربعة منها على التنافسية ستراتيجياتلإا

، يليها تنظيم موقع (%46.9(، يليها التصنيع الخلوي بنسبة )%71.2ية بنسبة )الإنتاجللصيانة 

، كما لا يوجد (sig= 0.118>0.05(، ولا يوجد تأثير للتحسين المستمر )%32.3العمل بنسبة )

 .(sig=.248> 0.05في الوقت المحدد ) للإنتاجتأثير 
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 :الفصل الخامس
 النتائج والتوصياتالخاتمة، 

 الخاتمة 5-2

من  ا  ة عددحيث أثارت الدراسالنتائج والاستنتاجات والتوصيات.  يحتوي هذا الفصل على مناقشة

 مجموعة من الفرضيات تدرس طبيعة العلاقة بين متغيرات الدراسة. هاتقديم إلىالتساؤلات بالإضافة 

 لإجتماعيةاع ولجت إحصائيا  باستخدام برنامج الرزمة الإحصائية للعلوم ، وبَعد عملية جمع البيانات

(SPSS.)  مجموعة من النتائج أجابت عن التساؤلات والفرضيات التي تم  إلىوتوصلت الدراسة

 توصل اليها. ال م هذا الفصل مجموعة من التوصيات في ضوء النتائج التي تمّ تقديمها مسبقا . ويقدّ 

 النتائجمناقشة  5-0

 بصورة عامّةية التنافس ستراتيجياتالإللتصنيع الرشيق على  أثروجود  إلىتشير نتائج الدراسة  .1

في نافسية الت ستراتيجياتلإفي الوقت المحدد، والتحسين المستمر( على ا الإنتاج)باستثناء 

ويرى الباحث أن السبب في هذه  .(α<0.05عند مستوى الدلالة ) الأردنفي  الألمنيوممصانع 

أن التصنيع الرشيق يساهم في ربط أجزاء العمل ببعضها بكفاءة عالية، حيث  إلىالنتيجة يعود 

وقت والجهد وتوفير ال الإنتاجوتقليل الهدر في  ما لم يكن له حاجة الإنتاجفكرة عدم  إلىيستند 

مليات في الع أداءن تطبيق التصنيع الرشيق يرفع من أ إلى بالإضافة .في عملية التصنيع

 Forresterدراسة و ، (2113) والحسناوي لاششدراسة  وتتفق هذه النتيجة مع الشركة،

 .Hofer )1201(، ودراسة )2112الطائي )ودراسة  ،2010)( 

 الإنتاجباستثناء ) بصورة عامّة أن هناك تأثير لمرتكزات التصنيع الرشيق إلىتشير نتائج الدراسة  .2

في  لألمنيومافي مصانع التنافسية  ستراتيجياتلإفي الوقت المحدد، والتحسين المستمر( على ا
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الهدف من تطبيق التصنيع الرشيق ويرى الباحث أن  .(α<0.05عند مستوى الدلالة ) الأردن

 المستخدمة، والحد من هدر الآلاتعمل رفع فعالية ال إلى بالإضافةرفع فعالية المصنع هو 

والذي ، تاجالإن خطوطوالسعي نحو التحسين المستمر في وتخفيض تكاليف التصنيع الوقت 

 تحقيق الهدف الرئيسي من تطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق وهو إنجاز وتصنيعبدوره يساهم في 

ر وجود تأثي الأولية. وبخصوص عدمأكبر كمية من المنتجات بأقل ما يمكن من مخزون المواد 

قيق وتام بشكل د للإنتاجفي الوقت المحدد فإنه يعود لعدم تطبيق نظام جدولة  الإنتاجلعنصر 

في عينة الدراسة. وبخصوص عدم تأثير للتحسين المستمر فإنه يعود لعدم وجود استراتيجية 

ظام نكاملة وخطط واضحة لعملية التطوير والتحسين، حيث ان أغلب شركات العينة تطبق هذا ال

ودراسة  (،2116) علي ودراسة ،(2112النتيجة مع دراسة الطائي ) بشكل جزئي. وتتفق هذه

(Jones, 2013.) 

تحسين في الوقت المحدد، وال الإنتاجأن متغيرات الدارسة الفرعية ) إلىكما تشير نتائج الدراسة  .3

 .الأردني ف الألمنيومالتنافسية في مصانع  ستراتيجياتلإاالمستمر( ليس لهما تأثير على 

أن متغير الدراسة المستقل )تنظيم موقع العمل( يؤثر على تطبيق  إلىتوصلت الدراسة  .4

 .الأردنفي  الألمنيومالتنافسية في مصانع  ستراتيجياتلإا

ية( يؤثر على تطبيق الإنتاجأن متغير الدراسة المستقل )الصيانة  إلىتوصلت الدراسة  .5

 .الأردنفي  الألمنيومالتنافسية في مصانع  ستراتيجياتلإا

أن متغير الدراسة المستقل )التصنيع الخلوي( يؤثر على تطبيق  إلىتوصلت الدراسة  .6

 (.  Hofer, 2011وهذا يتفق مع دراسة ) الأردنفي  الألمنيومالتنافسية في مصانع  ستراتيجياتلإا

، الأردنفي  الألمنيومالتنافسية في مصانع  ستراتيجياتلإوجدت الدراسة أن هناك تطبيق عالي ل .7

 . (2112، ودراسة )الطائي والسبعاوي (2116سوزان، وهذا يتفق مع دراسة )
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 الاستتنتا ات 5-3

لمعرفة مستوى تطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق )تنظيم موقع العمل، الصيانة هدفت هذه الدراسة 

 راتيجياتستلإفي الوقت المحدد، التصنيع الخلوي، والتحسين المستمر( على ا الإنتاجية، الإنتاج

اره للتأكد من تبيان تم اختباس. تم جمع البيانات باستخدام الأردنفي  الألمنيومالتنافسية في شركات 

 .المتعدد لاختبار فرضيات الدراسة الإنحدارم الارتباط و ااستخدتم وموثوقيتها. ثم  صحته

مصانع في شيق لمرتكزات التصنيع الر العالي للمتغيرات الفرعية  التطبيقتظهر نتائج هذه الدراسة 

وي، يليها ية، يليها التصنيع الخلالإنتاجالتطبيق الأكبر للصيانة  حيث كانت. الأردنفي  الألمنيوم

 تنظيم موقع العمل. وهذا يجيب على تساؤل الدراسة الأول. 

في  الألمنيومكات في شر التنافسية  ستراتيجياتلإالتطبيق العالي ل، تظهر النتائج علاوة على ذلك

حيث جاء )التمايز( في المرتبة الأولى، ثم )قيادة التكلفة( في المرتبة الثانية، ثم )التركيز(  ،الأردن

  وهذا يجيب على تساؤل الدراسة الثاني. على التوالي.في المرتبة الثالثة، 

رتكزات التصنيع مأن العلاقات بين المتغيرات الفرعية لبين المتغيرات، فقد تبين  للعلاقةأما بالنسبة 

. أيضا  وية ق إلىمن متوسطة  بين أبعاد المزايا التنافسية ةالعلاق وأن. قوية إلىالرشيق من متوسطة 

 .قوية كانت العلاقة بين المتغيرات المستقلة والتابعةو 

 ستراتيجياتلإاالي إجملمرتكزات التصنيع الرشيق على وجود تأثير كبير  إلى، تشير النتائج أخير ا

 وهذا يجيب على تساؤل الدراسة الثالث والرابع.  ية.الأردن الألمنيوملصناعات التنافسية 
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 التوصيات 5-4

 في ضوء ما أتت به الدراسة من نتائج واستنتاجات، فإنّ الدراسة توصي بما يلي:

الصناعية لغرس مفاهيم التصنيع الرشيق منظمات لالعليا ل الإدارةبذل جهد اضافي من قبل  .1

  . قسامدراتها في كافة الأا  و 

 ويجب، الرؤية لتحقيق هذه إستراتيجياتوتوفر الميزة التنافسية  تنص على رؤيةوضع سياسات  .2

 أن تكون قادرة على تحفيز وتشجيع المرؤوسين وأن يلتزم الموظفون بعملية التغيير. 

 لأردناتطبيق الدراسة الحالية على قطاعات صناعية مختلفة في الدول العربية لأنها تتشابه مع  .3

 . الإجتماعيةمن الناحية الثقافية و 

 على ضرورة التطبيق السليم للتصنيع الرشيق ضمان الألمنيومتوصي الدراسة شركات صناعة  .4

 الإنتاجليل تكاليف وتق نجاحه؛ وذلك لمساهمته الكبيرة في تحقيق الميزة التنافسية لتلك الشركات

 .الهدر ورفع الجودة وتقليل

على توفير الدورات التدريبية اللازمة للعاملين فيها  الألمنيومتوصي الدراسة شركات صناعة  .5

 على تطبيق مفهوم التصنيع الرشيق. لتدريبهم 

في ية التنافس واستراتيجياتالتصنيع الرشيق مدى تطبيق جراء المزيد من الدراسات حول إ .6

 القطاعات الصناعية الأخرى.

ي القطاعات فالتنافسية  ستراتيجياتعلى الإالتصنيع الرشيق  أثراجراء المزيد من الدراسات حول  .7

 الصناعية الأخرى.

ا على تطبيق التصنيع الرشيق وتطبيقه أثرالعلمية التي درست  بحاثنتائج الأ ستفادة منالإ .8

 . الأردنالشركات الصناعية العاملة في 
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 را عالمقائمة 

  ع العربيةاالمر أولا: 

( استراتيجية التصنيع الرشيق ودورها في تحقيق الميزة التنافسية للمنظمة، 2114الجرجري، خضر )
 . 471-452، ص: 2، العدد م لة  امعة زاخو

تطبيق مرتكزات التصنيع الرشيق في تحسين  أثر. (2118الحميري، علي، سيف، عبد الوهاب )
ول، ، المجلد الأستتيكلاوالب الإستفنجالوطنية لصناعة  الشركة-حالة دراسة-التصنيعي داءالأ

 . 173، ص: 3العدد 

متطلبات تطبيق التصنيع الرشيق في  .(2116الدباغ، محمد منيب محمود، وحسن، صفوان ياسين )
 .ص17، 115-99، ص. 97، العدد 32المجلد ، استطلاعيةدراسة -الصناعة العراقية

تحديات تطبيق مبادئ التصنيع الرشيق في الشركات صغيرة ومتوستطة  .(2118دنديس، حسن )
 جامعة الخليل.  ،، رسالة ماجستيرالح م في فلستطين

التكامل بين أنظمة إدارة الجودة والتصنيع الرشيق والتصنيع (. 2112) السمان، ثائر أحمد سعدون
 . 28-9، ص: 119، العدد 34، مجلد حوارات فلستفية ،الفعال

مرتكزات التصنيع الرشيق في تعزيز الميزة التنافسية للشركة العامة  أثر(. 2116سوزان عبد الغني )
(، 15)8 ،والادارية الإقتصاديةللعلوم  الأنبارم لة  امعة  سة تحليلية.راد للأدوية في سامراء/

314-343.  

م لة ، العمليات أداءالرشيق في  الإنتاجنظام  أثر .(2113الحسناوي، جميل )و شلاش، فارس، 
 . القادستية للعلوم الادارية

دور مرتكزات التصنيع الرشيق في تحقيق الميزة (. 2116)الطائي، بسام منيب علي، والسبعاوي 
بية في دوية والمستلزمات الطلأدراسة تحليلية في الشركة العامة لصناعة ا التنافسية المستدامة/

 .قتصاديةدارية والإلإم لة القادستية للعلوم انينوى، 



70 

لشركة لمرتكزات التصنيع الرشيق في تعزيز الميزة التنافسية  أثر .(2116علي، سوزان عبد الغني )
10.34009/0782-008-، م لة  امعة الأنبار: دراسة تحليلية، العامة للأدوية في سامراء

013-015 . 

 .عمان: دار وائل للنشر والتوزيع ،2. طوالعمليات الإنتاجدارة إ(. 2116) ، عبد الستار محمدالعلي

 .، عمان: دار المناهج للنشر والتوزيعالأردن .1، طمدخل إلى إدارة العمليات (.2113) نجم، عبود

دور رأس المال الفكري في إمكانية إقامة مرتكزات التصنيع (. 2116) معتصم هود محمد، النعمة
الة رس) ،في عينة من الشركات الصناعية في محافظة نينوى استتطلاعيةالرشيق: دراستة 

 .، جامعة الموصل، العراق(ماجستير غير منشورة
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 (1)الملحق 
 محكمينالستادة الأستماء قائمة ب

 الرقم الاستم  اللقب والتخصص  هة العمل
أعمال/ إدارة  أستاذ مشارك جامعة الشرق الأوسط  1 د. نهلة الناظر 
أعمالأستاذ/ إدارة  جامعة الشرق الأوسط  2 د. حسام علي 

الشرق الأوسطجامعة  أعمالأستاذ / إدارة    3 د. عبد الله البطاينة  
الشرق الأوسطجامعة  أعمالأستاذ / إدارة   د. أحمد علي صالح أ.   4 

أعمالأستاذ / إدارة  جامعة الشرق الأوسط أحمد خورمود.    5 
 6 فريد الأصبح  
 7 طارق التوبة  
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 (2الملحق )
 بانةستتالإ

 

 الأردن يف الألمنيومالتنافستية في شركات  ستتراتي ياتالإالتصنيع الرشيق على  أثر
 

 تحية طيبة وبعد،،،

لتنافستية في ا ستتراتي ياتالإالتصنيع الرشيق على  أثريقوم الباحث بإجراء دراسة ميدانية لقياس )

لماجستير درجة ا . وتأتي هذه الدراسة استكمالا  لمتطلبات الحصول على(الأردنفي  الألمنيومشركات 

 من جامعة الشرق الأوسط.  عمالفي ادارة الأ

أملنا كبير في تعاونكم العملي والإجابة على فقرات الاستبانة بعناية ودقة وموضوعية، لما لذلك من 

بالغ في إثراء هذه الدراسة، وضمان سلامة التحليل وصدق النتائج. علما  بأنّ كافة البيانات  أثر

 ستستخدم لأغراض البحث العلمي فقط، وستعامل بسرية تامة.

للتواصل مع الباحث، والاستفسار عن أي معلومات تودون معرفتها والوصول إليها، بإمكانكم ترك 

 البريد الإلكتروني.

 لحسن تعاونكم. شكرا  
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 البيانات الديموغرافيةأولاا: 

 ال نس. 1

 ذكر                                            انثى 

 العمر. 2

 25-35 سنة 

 سنة 45من  أكثر 

 25من  أقل 

 35-45 سنة 

 عدد ستنوات الخبرة:. 3

 5-15                                سنوات 

 سنة 25من  أكثر 

 سنوات 5من  أقل 

 15-25 سنة 

 

 . المستتوى التعليمي4

 دبلوم 

 ماجستير 

 توجيهي وما دون 

  سبكالوريو 

 

 . المستمى الوظيفي5

 موظف مبيعات 

 مهندس انتاج 

 مدير قسم 

 موظف تصنيع 
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 التنافستية. ستتراتي ياتالإثانياا: تأثير التصنيع الرشيق على 

رقم
ال

 

 عبارات الاستتبيان

ق 
مواف

ير 
غ

شدة
ب

فق 
موا
ير 
غ

 

ايد
مح

فق 
موا

ق  
مواف شدة
ب

 

 التصنيـــــــــــــــع الرشيــــــــــــــق 
 تنظيم موقع العمل .أ

2. 
 

      يختار المصنع المكان الذي يناسب طبيعة عمله.

      يخصص المصنع أماكن لحفظ المواد الخام.  .0
      المصنع ادوات السلامة المهنية في موقع العمل.يوفر  .3
      ينظم المصنع موقع العمل باستخدام قواعد معيارية. .4
      يستخدم المصنع وسائل نقل امنة داخل موقع العمل.  .5

 الصيانة الإنتا ية الشاملة .ب
      يستخدم المصنع نظام محوسب لقسم الصيانة. .6
      الادوات اللازمة لإجراءات الصيانة.يوفر المصنع  .7
      ي درب المصنع العاملين على مهارات الصيانة. .8
      يتبع المصنع نظام شامل للصيانة. .9

      يقوم المصنع بتطوير المعدات اللازمة للعمل.  .22
 ج. الإنتاج في الوقت المحدد

      ينتج المصنع ضمن عمليات مجدولة.  .22
      يتخلص المصنع من الاخطاء في عملياته.  .20
      يسلم المصنع المنتجات لزبائنه في الوقت المتفق عليه. .23
      يستلم المصنع من الموردين في الوقت المحدد للتوريد.  .24
      ي سوق المصنع كافة كميات المخزون مع الوقت. .25

 د. التصنيع الخلوي
      موقع العمل إلى خلايا.يقسم المصنع  .26
      يوزع المصنع الآلات على الخلايا بشكل مناسب. .27
      ينسق المصنع العمل بين الخلايا.  .28
      يخصص المصنع كل خلية لعمل معين.  .29
      ي شغّل المصنع أكثر من خلية عمل في نفس الوقت. .02
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رقم
ال

 

 عبارات الاستتبيان

ق 
مواف

ير 
غ

شدة
ب

فق 
موا
ير 
غ

 

ايد
مح

فق 
موا

ق  
مواف شدة
ب

 

 ه. التحستين المستتمر
      يطبق المصنع افكار ابداعية.  .02
      يقوم المصنع بتطوير منتجاته.  .00
      .يطور المصنع مهارات الموظفين .03
      يرفع المصنع معدل الإنتاج.  .04
      يقلل المصنع من الهدر في الإنتاج.  .05
 الإستتراتي يات التنافستيــــــــــــــة 

 قيادة التكلفة .أ
      ي خفض المصنع تكاليف الإنتاج. .06
      يحصل المصنع على الموارد بتكاليف مناسبة. .07
      يحسن المصنع تكاليف الإنتاج لكل وحدة تصنيع. .08
      يعمل المصنع على زيادة انتاجية الموظفين.  .09
      يخفض المصنع تكاليفه بزيادة مبيعاته. .32

 التمايز .ب
المصنع على الإنتاج حسب المواصفات يحرص  .32

 والمقاييس الأردنية.
     

      ينوع المصنع منتجاته حسب طلبات الزبائن.  .30
      يستخدم المصنع اساليب تسويقية مميزة.  .33
      يتسم المصنع بسمعة جيدة. . 34
      يمتلك المصنع كوادر بشرية ذات كفاءة. .35

 ج. التركيز
      يخصص المصنع موظفين لكل قطاع. .36
      يحدد المصنع زبائنه حسب نوع منتجاته.  .37
      يضع المصنع سياسة تسويقية لكل نوع من منتجاته.  .38
يستخدم المصنع قاعدة بيانات خاصة بكل شريحة من  .39

 زبائنه.
     

      يعمل المصنع في مناطق جغرافية محددة. .42
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 (3الملحق )
 حصائيةالتحليلات الإ
 

Frequencies 
 

 

Statistics 

 المسمى الوظيفي التعليم الخبرة العمر الجنس 

N 

Valid 114 114 114 114 114 

Missing 0 0 0 0 0 

 

Frequency Table 

 

 الجنس

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

 80.7 80.7 80.7 92 ذكر

 100.0 19.3 19.3 22 انثى

Total 114 100.0 100.0  

 

 العمر

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

<25 14 12.3 12.3 12.3 

25-35 84 73.7 73.7 86.0 

35-45 14 12.3 12.3 98.2 

>45 2 1.8 1.8 100.0 

Total 114 100.0 100.0  
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 الخبرة

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

<5 years 67 58.8 58.8 58.8 

5-15 years 34 29.8 29.8 88.6 

15-25 years 11 9.6 9.6 98.2 

>25 years 2 1.8 1.8 100.0 

Total 114 100.0 100.0  

 

 التعليم

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

 4.4 4.4 4.4 5 تعليم مدرسي وما دون

 6.1 1.8 1.8 2 دبلوم

 74.6 68.4 68.4 78 بكالوريوس

 100.0 25.4 25.4 29 ماجستير

Total 114 100.0 100.0  

 

 

 المسمى الوظيفي

 Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 

Valid 

 21.1 21.1 21.1 24 موظف مبيعات

 47.4 26.3 26.3 30 مهندس انتاج

 100.0 52.6 52.6 60 مدير قسم

Total 114 100.0 100.0  
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Regression 
 

 

Model Variables 

Entered 

Variables 

Removed 

Method 

1 

continuous 

development, 

location, 

cellularmanufuctu

ring, 

productivitymaint

ainance, 

productionattimeb 

. Enter 

 

a. Dependent Variable: Competitive Advantage 

b. All requested variables entered. 

 

Model Summaryb 

Model R R Square Adjusted R 

Square 

Std. Error of the 

Estimate 

Change Statistics 

R Square 

Change 

F Change df1 

1 .820a .673 .658 .43950 .673 44.401 5 

 

Model Summaryb 

Model Change Statistics Durbin-Watson 

df2 Sig. F Change 

1 108a .000 1.722 

 

a. Predictors: (Constant), continuous development, location, cellularmanufucturing, productivitymaintainance, 

productionattime 

b. Dependent Variable: Competitive Advantage 

 

ANOVAa 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 

Regression 42.883 5 8.577 44.401 .000b 

Residual 20.861 108 .193   

Total 63.744 113    

a. Dependent Variable: Competitive Advantage 

b. Predictors: (Constant), continuous development, location, cellularmanufucturing, 

productivitymaintainance, productionattime 
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Coefficientsa 

Model Unstandardized Coefficients Standardized 

Coefficients 

t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 

(Constant) .697 .327  2.134 .035 

location .383 .084 .323 4.542 .000 

productivitymaintainance .741 .091 .712 8.162 .000 

productionattime .149 .128 .118 1.161 .248 

cellularmanufucturing .467 .081 .429 5.740 .000 

continuous development .148 .094 .155 1.575 .118 

 

Coefficientsa 

Model 95.0% Confidence Interval for B Collinearity Statistics 

Lower Bound Upper Bound Tolerance VIF 

1 

(Constant) .049 1.345   

location -.550 -.216 .599 1.669 

productivitymaintainance .561 .921 .398 2.512 

productionattime -.105 .402 .293 3.407 

cellularmanufucturing .306 .629 .544 1.839 

continuous development -.335 .038 .312 3.209 

 

a. Dependent Variable: Competitive Advantage 

 

a. Dependent Variable: Competitive Advantage 

Collinearity Diagnosticsa 

Model Dimension Eigenvalue Condition Index Variance Proportions 

(Constant) location Productivitymain

tainance 

1 

1 5.934 1.000 .00 .00 .00 

2 .023 16.004 .29 .10 .03 

3 .020 17.409 .06 .11 .25 

4 .009 25.290 .03 .03 .48 

5 .009 25.867 .50 .74 .19 

6 .005 33.113 .11 .01 .05 
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Collinearity Diagnosticsa 

Model Dimension Variance Proportions 

productionattime cellularmanufucturing continuous development 

1 

1 .00 .00 .00 

2 .01 .02 .16 

3 .00 .34 .00 

4 .03 .45 .44 

5 .01 .19 .00 

6 .95 .01 .40 

 

a. Dependent Variable: Competitive Advantage 

 

 

Residuals Statisticsa 

 Minimum Maximum Mean Std. Deviation N 

Predicted Value 1.8653 4.7294 3.7450 .61603 114 

Residual -1.20135 .74282 .00000 .42967 114 

Std. Predicted Value -3.051 1.598 .000 1.000 114 

Std. Residual -2.733 1.690 .000 .978 114 

 

a. Dependent Variable: Competitive Advantage 
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Charts 
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FACTOR 

  /VARIABLES Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 

  /MISSING LISTWISE 

  /ANALYSIS Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 

  /PRINT INITIAL CORRELATION SIG DET KMO EXTRACTION 

  /FORMAT SORT 

  /PLOT EIGEN 

  /CRITERIA MINEIGEN (1) ITERATE (25) 

  /EXTRACTION PC 

  /ROTATION NOROTATE 

  /METHOD=CORRELATION. 

 

 

 
Factor Analysis 
 

Correlation Matrixa 

 Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 

Correlation 

Q1 1.000 .602 .315 .523 .543 

Q2 .602 1.000 .504 .432 .772 

Q3 .315 .504 1.000 .699 .577 

Q4 .523 .432 .699 1.000 .499 

Q5 .543 .772 .577 .499 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q1  .000 .000 .000 .000 

Q2 .000  .000 .000 .000 

Q3 .000 .000  .000 .000 

Q4 .000 .000 .000  .000 

Q5 .000 .000 .000 .000  

 

a. Determinant = .066 

 

KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .710 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 300.296 

df 10 

Sig. .000 
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Communalities 

 Initial Extraction 

Q1 1.000 .547 

Q2 1.000 .700 

Q3 1.000 .598 

Q4 1.000 .612 

Q5 1.000 .737 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 

 

 

Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.195 63.895 63.895 3.195 63.895 63.895 

2 .802 16.031 79.925    

3 .581 11.627 91.552    

4 .227 4.537 96.089    

5 .196 3.911 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 

Q5 .859 

Q2 .837 

Q4 .782 

Q3 .773 

Q1 .740 

 

Extraction Method: 

Principal Component 

Analysis.a 

a. 1 components 

extracted. 
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FACTOR 

  /VARIABLES Q6 Q7 Q8 Q9 Q10 

  /MISSING LISTWISE 

  /ANALYSIS Q6 Q7 Q8 Q9 Q10 

  /PRINT INITIAL CORRELATION SIG DET KMO EXTRACTION 

  /FORMAT SORT 

  /PLOT EIGEN 

  /CRITERIA MINEIGEN (1) ITERATE (25) 

  /EXTRACTION PC 

  /ROTATION NOROTATE 

  /METHOD=CORRELATION. 

 

 

 

 

 
Factor Analysis 
 

 

 

Correlation Matrixa 

 Q6 Q7 Q8 Q9 Q10 

Correlation 

Q6 1.000 .486 .469 .561 .375 

Q7 .486 1.000 .738 .708 .622 

Q8 .469 .738 1.000 .872 .658 

Q9 .561 .708 .872 1.000 .607 

Q10 .375 .622 .658 .607 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q6  .000 .000 .000 .000 

Q7 .000  .000 .000 .000 

Q8 .000 .000  .000 .000 

Q9 .000 .000 .000  .000 

Q10 .000 .000 .000 .000  

 

a. Determinant = .036 

 

 

KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .822 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 366.186 

df 10 

Sig. .000 
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Communalities 

 Initial Extraction 

Q6 1.000 .447 

Q7 1.000 .743 

Q8 1.000 .836 

Q9 1.000 .833 

Q10 1.000 .616 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 

 

 

Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.475 69.503 69.503 3.475 69.503 69.503 

2 .665 13.296 82.799    

3 .424 8.475 91.274    

4 .320 6.406 97.680    

5 .116 2.320 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 

Q8 .914 

Q9 .913 

Q7 .862 

Q10 .785 

Q6 .668 

 

Extraction Method: 

Principal Component 

Analysis.a 
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Factor Analysis 
 

 

 

[DataSet1] C:\Users\Lenovo\Desktop\jonny.sav 

 

Correlation Matrixa 

 Q11 Q12 Q13 Q14 Q15 

Correlation 

Q11 1.000 .658 .646 .524 .000 

Q12 .658 1.000 .668 .583 -.137 

Q13 .646 .668 1.000 .715 -.083 

Q14 .524 .583 .715 1.000 .265 

Q15 .000 -.137 -.083 .265 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q11  .000 .000 .000 .499 

Q12 .000  .000 .000 .072 

Q13 .000 .000  .000 .191 

Q14 .000 .000 .000  .002 

Q15 .499 .072 .191 .002  

 

a. Determinant = .092 

 

 

KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .692 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 263.543 

df 10 

Sig. .000 

 

 

Communalities 

 Initial Extraction 

Q11 1.000 .690 

Q12 1.000 .773 

Q13 1.000 .804 

Q14 1.000 .808 

Q15 1.000 .955 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 
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Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.899 57.985 57.985 2.899 57.985 57.985 

2 1.131 22.623 80.608 1.131 22.623 80.608 

3 .456 9.122 89.730    

4 .323 6.455 96.185    

5 .191 3.815 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 2 

Q13 .893 -.083 

Q12 .854 -.209 

Q14 .829 .349 

Q11 .828 -.062 

Q15 .015 .977 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis.a 

a. 2 components extracted. 

 

FACTOR 

  /VARIABLES Q16 Q17 Q18 Q19 Q20 

  /MISSING LISTWISE 

  /ANALYSIS Q16 Q17 Q18 Q19 Q20 

  /PRINT INITIAL CORRELATION SIG DET KMO EXTRACTION 

  /FORMAT SORT 

  /PLOT EIGEN 

  /CRITERIA MINEIGEN (1) ITERATE (25) 

  /EXTRACTION PC 

  /ROTATION NOROTATE 

  /METHOD=CORRELATION. 

 

 

Factor Analysis 

 

Correlation Matrixa 

 Q16 Q17 Q18 Q19 Q20 

Correlation 

Q16 1.000 .861 .769 .842 .804 

Q17 .861 1.000 .728 .838 .652 

Q18 .769 .728 1.000 .848 .782 

Q19 .842 .838 .848 1.000 .704 

Q20 .804 .652 .782 .704 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q16  .000 .000 .000 .000 

Q17 .000  .000 .000 .000 

Q18 .000 .000  .000 .000 

Q19 .000 .000 .000  .000 

Q20 .000 .000 .000 .000  

 

a. Determinant = .004 
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KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .818 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 598.657 

df 10 

Sig. .000 

 

 

Communalities 

 Initial Extraction 

Q16 1.000 .887 

Q17 1.000 .807 

Q18 1.000 .824 

Q19 1.000 .870 

Q20 1.000 .747 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 

 

 

Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 4.135 82.694 82.694 4.135 82.694 82.694 

2 .391 7.829 90.522    

3 .270 5.408 95.930    

4 .116 2.327 98.257    

5 .087 1.743 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 

Q16 .942 

Q19 .933 

Q18 .908 

Q17 .898 

Q20 .864 

 

Extraction Method: 

Principal Component 

Analysis.a 

a. 1 components 

extracted. 
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FACTOR 

  /VARIABLES Q21 Q22 Q23 Q24 Q25 

  /MISSING LISTWISE 

  /ANALYSIS Q21 Q22 Q23 Q24 Q25 

  /PRINT INITIAL CORRELATION SIG DET KMO EXTRACTION 

  /FORMAT SORT 

  /PLOT EIGEN 

  /CRITERIA MINEIGEN (1) ITERATE (25) 

  /EXTRACTION PC 

  /ROTATION NOROTATE 

  /METHOD=CORRELATION. 

 

 

 

 

 
Factor Analysis 
 

Correlation Matrixa 

 Q21 Q22 Q23 Q24 Q25 

Correlation 

Q21 1.000 .785 .769 .739 .625 

Q22 .785 1.000 .697 .817 .631 

Q23 .769 .697 1.000 .698 .765 

Q24 .739 .817 .698 1.000 .761 

Q25 .625 .631 .765 .761 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q21  .000 .000 .000 .000 

Q22 .000  .000 .000 .000 

Q23 .000 .000  .000 .000 

Q24 .000 .000 .000  .000 

Q25 .000 .000 .000 .000  

 

a. Determinant = .013 

 

 

KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .819 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 479.079 

df 10 

Sig. .000 
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Communalities 

 Initial Extraction 

Q21 1.000 .786 

Q22 1.000 .791 

Q23 1.000 .787 

Q24 1.000 .826 

Q25 1.000 .726 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 

 

 

Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.917 78.336 78.336 3.917 78.336 78.336 

2 .443 8.851 87.188    

3 .339 6.785 93.972    

4 .172 3.433 97.405    

5 .130 2.595 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 

Q24 .909 

Q22 .890 

Q23 .887 

Q21 .886 

Q25 .852 

 

Extraction Method: 

Principal Component 

Analysis.a 
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Factor Analysis 
 

Correlation Matrixa 

 Q26 Q27 Q28 Q29 Q30 

Correlation 

Q26 1.000 .673 .543 .331 .307 

Q27 .673 1.000 .398 .181 .230 

Q28 .543 .398 1.000 .722 .160 

Q29 .331 .181 .722 1.000 .412 

Q30 .307 .230 .160 .412 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q26  .000 .000 .000 .000 

Q27 .000  .000 .027 .007 

Q28 .000 .000  .000 .044 

Q29 .000 .027 .000  .000 

Q30 .000 .007 .044 .000  

 

a. Determinant = .123 

 

 

KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .664 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 231.818 

df 10 

Sig. .000 

 

 

Communalities 

 Initial Extraction 

Q26 1.000 .828 

Q27 1.000 .859 

Q28 1.000 .716 

Q29 1.000 .902 

Q30 1.000 .454 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 
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Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 2.624 52.490 52.490 2.624 52.490 52.490 

2 1.035 20.707 73.197 1.035 20.707 73.197 

3 .862 17.243 90.440    

4 .308 6.156 96.597    

5 .170 3.403 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 2 

Q28 .820 .208 

Q26 .810 -.415 

Q29 .739 .597 

Q27 .693 -.616 

Q30 .520 .290 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis.a 

a. 2 components extracted. 

 

FACTOR 

  /VARIABLES Q31 Q32 Q33 Q34 Q35 

  /MISSING LISTWISE 

  /ANALYSIS Q31 Q32 Q33 Q34 Q35 

  /PRINT INITIAL CORRELATION SIG DET KMO EXTRACTION 

  /FORMAT SORT 

  /PLOT EIGEN 

  /CRITERIA MINEIGEN (1) ITERATE (25) 

  /EXTRACTION PC 

  /ROTATION NOROTATE 

  /METHOD=CORRELATION. 

 

 

Factor Analysis 
 

Correlation Matrixa 

 Q31 Q32 Q33 Q34 Q35 

Correlation 

Q31 1.000 .823 .534 .722 .770 

Q32 .823 1.000 .596 .737 .669 

Q33 .534 .596 1.000 .792 .521 

Q34 .722 .737 .792 1.000 .741 

Q35 .770 .669 .521 .741 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q31  .000 .000 .000 .000 

Q32 .000  .000 .000 .000 

Q33 .000 .000  .000 .000 

Q34 .000 .000 .000  .000 

Q35 .000 .000 .000 .000  

 

a. Determinant = .016 
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KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .804 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 455.995 

df 10 

Sig. .000 

 

 

Communalities 

 Initial Extraction 

Q31 1.000 .794 

Q32 1.000 .782 

Q33 1.000 .617 

Q34 1.000 .847 

Q35 1.000 .731 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 

 

 

Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.772 75.431 75.431 3.772 75.431 75.431 

2 .596 11.929 87.359    

3 .342 6.830 94.190    

4 .155 3.100 97.290    

5 .136 2.710 100.000    

 

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 

Q34 .920 

Q31 .891 

Q32 .885 

Q35 .855 

Q33 .786 

 

Extraction Method: 

Principal Component 

Analysis.a 
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Factor Analysis 
 

Correlation Matrixa 

 Q36 Q37 Q38 Q39 Q40 

Correlation 

Q36 1.000 .685 .799 .686 .448 

Q37 .685 1.000 .645 .754 .641 

Q38 .799 .645 1.000 .827 .539 

Q39 .686 .754 .827 1.000 .513 

Q40 .448 .641 .539 .513 1.000 

Sig. (1-tailed) 

Q36  .000 .000 .000 .000 

Q37 .000  .000 .000 .000 

Q38 .000 .000  .000 .000 

Q39 .000 .000 .000  .000 

Q40 .000 .000 .000 .000  

 

a. Determinant = .022 

KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy. .722 

Bartlett's Test of Sphericity 

Approx. Chi-Square 420.178 

df 10 

Sig. .000 

Communalities 

 Initial Extraction 

Q36 1.000 .734 

Q37 1.000 .766 

Q38 1.000 .814 

Q39 1.000 .804 

Q40 1.000 .616 

 

Extraction Method: Principal 

Component Analysis. 

Total Variance Explained 

Component Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings 

Total % of Variance Cumulative % Total % of Variance Cumulative % 

1 3.634 72.688 72.688 3.634 72.688 72.688 

2 .637 12.734 85.422    

3 .329 6.575 91.997    

4 .304 6.070 98.067    

5 .097 1.933 100.000    

Extraction Method: Principal Component Analysis. 
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Component Matrixa 

 Component 

1 

Q38 .902 

Q39 .897 

Q37 .875 

Q36 .857 

Q40 .718 

Extraction Method: 

Principal Component 

Analysis.a 

a. 1 components 

extracted. 

 


