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 ملخص البحث:

الإنتاجية داخل مصانع  ( على تحسين5Sتطبيق سياسات الإدارة المرئية والخمسة تاء)تأثير يهدف هذا البحث إلى دراسة 

الملابس الجاهزة وتكمن الفكرة الرئيسية وراءه أن مكان العمل النظيف والمنظم يساهم في توفير الجهد والوقت المبذول، 

أحد مصانع الملابس الجاهزة فتم دراسة ويخفض التكاليف، ويزيد من معدل الإنتاجية وقد تم تطبيق تلك السياسات على 

الوضع الحالي وتحديد نقاط الضعف في الأقسام المختلفة في المصنع. وتحديد الأسباب الجذرية للمشاكل وطرق الحل 

لتحسين الأداء. وتم دراسة أوجه النقص من تصنيف، ترتيب، تنظيف بيئة العمل. وكذلك تحديد أوجه النقص في أنشطة 

 ة كأحد متطلبات الترتيب.الإدارة المرئي

( علاى المصانع موضاول الدراساة مان حياث الحصاول 5Sوتم تحديد خطوات تنفيذ سياسات الإدارة المرئية والخمسة تااء)

علااى التاازام الإدارة العليااا واسااتعدادها لتطبيااق السياسااات الجدياادة ونشاار الااوعي بااين جميااع العاااملين بالمصاانع فيمااا يتعلااق 

بشاكل منهجاي بطريقاة تدريجياة كماا خطاط التطبياق  Sفاي المصانع بأكملاه وتنفياذ كال  5S  وتطبياق برناام 5S ببرناام 

 في المصنع وإجراء عمليات التحسين المستمر. 5Sلتنميط والحفاظ على نظام برنام  

ماال وإتقاانهم للعمال وحابهم لاه وأن تطبيا ق قواعاد الا  وكانت نتائ  الدراسة أن لبيئة العمل الأثر البالغ في زياادة إنتاجياة العا

5S  ماال منهاا تحساين نفسااية العماال أثنااء العمال وتقليال حاوادث العمال نتيجاة لترتيااب نات  عناه مناافع عديادة للشاركة والعا

ماال وتقليال  الأدوات وتوحيد أسااليب العمال. وكاذلك تقليال الجهاد والوقات المباذول للقياام بالعمال، وبالتاالي رفاع انتاجياة العا

 كما حقق المصنع مردودا اقتصاديا عاليا بسبب تطبيق تلك القواعد. .مصاريف التنظيف في الشركة

 .مصانع الملابس الجاهزة-تحسين الإنتاجية-( 5Sالخمسة تاء)-سياسات الإدارة المرئية  الكلمات المفتاحية:

mailto:nesreennasr@hotmail.com
mailto:gimamr2004@hotmail.com
mailto:dr.ib_sa@yahoo.com
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Abstract:   

The aim of this study is to study the impact of the application of visual management policies 

and 5S on improving productivity within garment factories. The main idea behind this is that 

a clean and orderly workplace contributes to saving time and effort, reduces costs and 

increases productivity. On one of the ready-made garment factories, studying the current 

situation and the identification of weaknesses in the different sections of the factory was 

carried out. Identifying root causes of problems and ways of improving performance was 

suggested. The shortcomings of sorting, setting in order, shining of the work environment 

were studied. As well as identifying deficiencies in visual management activities as a 

requirement for setting in order. 

The steps of implementing the visual management technique and (5S) were determined in 

terms of obtaining the commitment of the top management and its awareness to apply the new 

policies and spreading awareness among all the labors in the factory in relation to the 5S 

program and applying the 5S program in the whole factory. Gradually application plans to 

maintain the 5S application system in the factory and conduct continuous improvement 

processes were prepared. 

The results of the study showed that the work environment has the greatest effect on 

increasing the productivity of workers and their good work and their respect to the work. The 

implementation of the 5S rules has resulted in many benefits for the company, including 

improvement of workers' mental health while reducing work accidents due to the arrangement 

of tools and standardization of working methods. As well as, reduce the effort and time to do 

the work, and thus increase the productivity of workers and reduce the cleaning costs in the 

company. The factory also achieved high economic returns due to the application of these 

rules. 

Keywords: Visual Management Policies, 5S, Productivity Improvement, Garment Factories 

 

 المقدمة ومشكلة البحث: -1

تعاني صناعة الملابس الجاهزة في مصر بالعديد من الصعوبات والمشاكل التي اثرت بلا شاك علاى النهضاة الكبارذ لهاذه 

الصناعة الواعدة التاي تمثال محاور هاام مان محااور التنمياة اةقتصاادية لناا ومان الصاعوبات التاي تواجهناا اةياد  العاملاة 

 مناخ وعوامل بيئية مرتبطة بنظام ونظافة المصنع.  المحافظة على مستواها المهارذ كذلك الحفاظ على

( لتساعد علاى إيجااد بيئاة عمال جذاباة وهاي طريقاة للتبسايط والترتياب 5Sظهرت سياسات الإدارة المرئية والخمسة تاء)و

اج الجياد والنظافة والتطوير والمحافظة على بيئة العمل، ونشأت فى اليابان حيث تبنى على الفكرة البسيطة " أن نظاام الإنتا

فى كتابه "الأعمدة الخمساة لمكاان  Hiroyukiهيروكى هيرانو “يتمثل في بيئة آمنة ونظيفة". أول من قدم تلك الطريقة هو 

 (.7)العمل المرئى"

Five Pillars of the Visual Workplace: 5S 

الإنتاجياة والجاودة وتعظايم العوائاد فلسفة تلك السياسات هاي اةعتنااء بمكاان العمال بترتيباه وتنظيفاه للمسااعدة فاي تحساين 

وقد اشاتهرت  .5Sومن هنا جاء مُسمى  Sوهي تتكون من خمس خطوات أساسية. كل خطوة تبدأ بحرف  .(6،3)اةقتصادية

لكاي  Sهذه الفلسفة عالميا بهذا اةسم حتى أنه قد تم ترجمة هذه الكلمات اليابانية الخمس إلاى كلماات إنجليزياة تبادأ بحارف 

مية سارية. ويمكنناا أن نتارجم هاذه الكلماات الخماس إلاى كلماات عربياة تبادأ بحارف ت وهاي تصانيف، ترتياب، تكون التس

 . (1) (1تنظيف، تنميط، تثبيت كما هو موضح بالصورة رقم)
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أن يتم تقسيم الأشياء إلى أشياء ةزمة للعمل فاي الوقات ب: يعني التصنيف Seiri وهي باليابانية Sortingتصنيف -1-1

الحالي وأشياء غير ةزمة للعمل في هذا التوقيت وأشياء غيار ةزماة للعمال علاى الإطالاق. بعاد ذلاك نحاتفظ بتلاك اللازماة 

للعمال الجاار  وناتخلص مان الأشااياء غيار اللازماة للعمال علااى اةطالاق ونخازن تلاك الأشااياء التاي سانحتاج اليهاا ةحقااا. 

  .(8)مثل الأدوات، الملفات، الخامات، المخلفات، الأوراق والمعدات والأشياء هنا تشمل كل الموجودات في بيئة العمل

تأتي عملية الترتيب والتاي تهادف لحفاظ الأشاياء التاي رأيناا أن  :Seiton وهي باليابانية Set in Orderترتيب -1-2

ها فنول نحتااج لاه بشاكل نحتفظ بها بطريقة منظمة تساعدنا على أداء العمل بكفاءة. وهناك نوعان من الأشياء التي نحتفظ ب

يومي ونول نحتاجه من آن لآخر. فنضع ما ة نحتاجاه بصافة مساتمرة فاي مكاان للتخازين ونضاع ماا نحتاجاه بشاكل ياومي 

حيث أناه ياتم تميياز موقاع  Visual Plant بالموقع المرئيقريبا جدا من منطقة العمل. عملية الترتيب يصاحبها ما يسمى 

  .(7)لكل شيء في مكانه. وكذلك يتم تحديد أماكن الممرات بلون مميز Labelكل شيء بعلامة. ويتم وضع عنوان 

يقصد بالتنظيف هنا تنظيف كال شايء مان أرضايات وأدوات  :Seisoوهي باليابانية  Shiningتنظيف أو تلميع -1-3

  .(7)ومخازن وصوة لدورات المياه. أ  أن الهدف هو بيئة عمل نظيفة جداومعدات ومكاتب ونوافذ 

بعد اةنتهاء من الترتيب والتنظيف فإنه ينبغاي وضاع قواعاد : Seiketsu وهي باليابانية Standardiseتنميط -1-4

قياساية لعملياة التنظياف محددة سيستمر عليها الحال في مكان العمل. وهذا يشمل تحديد المسئوليات للأفراد ووضاع وساائل 

ونشار الااوعي بااين الأفاراد ليعاارف كاال فارد الواجااب الااذ  علياه بصاافة دوريااة وكيفياة أدائااه. يجااب أن تصابح هااذه العمليااة 

دقيقاة فاي بداياة أو نهاياة العمال  15)التصنيف والترتيب والتنظيف( جزءا مان العمال الياومي وذلاك بتخصايص فتارة مثال 

ف. بهذا نضمن استمرارية الوضع بهذه الصورة الحسنة وة عودة إلاى الاوراء وإلاى العاادات للقيام بأعمال الترتيب والتنظي

  .(8)السلبية مرة أخرذ

وأخاار خطااوة هااي وضااع أنظمااة للتأكااد ماان اسااتمرارية القواعااد  :Shitsukeوهتتي باليابانيتتة  Sustainتثبيتتت --1-5

ف باالتفتي  علاى طارف آخار مان الطارق الفعالاة لعملياة الجديدة. مثل وضع نظم مراجعة لنظافة الأماكن. ويعتبر قيام طر

التفتي . ويتم تحديد نقاط الضعف أ  الأشاياء التاي تحتااج الاي إعاادة ترتياب أو وضاع لوحاات إرشاادية أو تنظياف ثام ياتم 

نظياف متابعة تنفيذ هذه الملاحظات. وكذلك يجب أن يقوم المدير بزيارة الموقع دوريا وتادوين ملاحظاات عان الترتياب والت

  .(5)وذلك من خلال زيارة غير مخططة وزيارات مخططة ومعلنة

في دائرة الضوء كوسيلة فعالة للتحسين المستمر. والهدف منهاا  Visual Managementولقد أصبحت الإدارة المرئية 

تصااةت بسايطة استخدام الوسائل البصرية )لوحات الإعلانات الملونة، والشعارات الجذابة، وأضواء المؤشرات( لجعل اة

وفعالة. وقد تم استخدام تلك الوسيلة في تحساين الإنتااج والجاودة والسالامة وخادمات العمالاء. وكاذلك إدارة اللاون تساتحوذ 

أيضا على اهتمام كبير في الآونة الأخيرة. فاستخدام الألاوان لايس للترمياز فقاط، ولكان أيضاا لخلاق بيئاة عمال أكثار متعاة. 

  .(4،2)ى كيفية تنظيف مكان العمل كما أنها تسلط الضوء على الحاجة إلى التنظيفلأنها توفر مؤشرا جيدا عل

 

  

https://samehar.wordpress.com/2008/06/01/a300508/
https://samehar.wordpress.com/2008/06/01/a300508/
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 (1) (5S( توضح خطوات الخمسة تاء)1صورة رقم )

 ويمكن صياغة مشكلة البحث في التساؤلات التالية:

 (5مااا هااو تااأثير تطبيااق سياسااات الإدارة المرئيااة والخمسااة تاااءS علااى زيااادة معاادل الإنتاجيااة داخاال ) مصااانع الملابااس

 الجاهزة؟

  مااا هااو تااأثير مكااان العماال النظيااف والماانظم علااى تااوفير الجهااد والوقاات المبااذول وتخفاايض التكاااليف وتعظاايم العوائااد

 اةقتصادية داخل مصانع الملابس الجاهزة؟

 هدف البحث:-2

 ( على تحسين الإنتاجية داخل مصنع الملابس الجاهزة. 5Sدراسة تأثير تطبيق سياسات الإدارة المرئية والخمسة تاء)     

 أهمية البحث: -3

ترجع أهمية البحث إلى مساعدة المصنع موضول الدراسة على تحسين بيئة إنتاجاه مان خالال تطبياق سياساات الإدارة      

بماا ان عمال نظياف ( في جميع أقسام المصنع موضول الدراسة مما يؤدذ إلى الحصول على مكا5Sالمرئية والخمسة تاء)

 يساهم في توفير الجهد والوقت المبذول ويخفض التكاليف ويزيد من معدةت الإنتاجية ويعظم العوائد اةقتصادية للمصنع.

 فروض البحث:-4

  الآتي:يفترض البحث 

 (5تطبيق سياسات الإدارة المرئية والخمسة تاءSله تأثير على زيادة معدل الإنتاجية داخل مصنع الملابس ) .الجاهزة 

  بيئااة العماال المرتااب والنظيااف والجااذاب لهااا تااأثير علااى تااوفير الجهااد والوقاات المبااذول وتخفاايض التكاااليف داخاال مصاانع

 الملابس الجاهزة ويعظم العوائد اةقتصادية للمصنع.

 البحث : منهجية-5

 . يتبع البحث المنه  الوصفي والمنه  التجريبي

 البحث: حدود-6

( علاى أحاد المصاانع للملاباس الجااهزة بمنطقاة العامرياة داخال محافظاة 5Sالمرئية والخمسة تااء)تطبيق سياسات الإدارة 

أشاهر بداياة مان  6الإسكندرية. وهو مصنع مخصص لإنتاج ملابس الأطفال. وقد تم تطبيق تلك السياسات ومتابعتها خلال 

 .2017شهر أكتوبر 
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 الدراسة العملية:-7

 النقاط التالية:دراسة الوضع الحالي وتشمل -7-1

 .تحديد نقاط الضعف في الأقسام المختلفة في المصنع 

 .تحديد الأسباب الجذرية للمشاكل وطرق الحل لتحسين الأداء 

 نقاط الضعف وأسباب المشاكل قبل تنفيذ السياسات  -7-1-1

 أنشطة التصنيف   -7-1-1-1

 ( 2الخامات والمكونات الموجودة في منطقة العمل ليست مطلوبة كلها للمنت  الجار  كماا هاو موضاح بالصاور أرقاام – 

 أ، ب، ج، د(. 

 ( 3وجود مصادر خطر مثل كابلات الكهرباء والوصلات غير الآمنة كما هو موضح بالصور أرقام – .)أ، ب 

 
 ب( – 2صورة رقم )                                         أ(      -2)صورة رقم                                    

 
 د( – 2صورة رقم )                                                  ج(  – 2صورة رقم )                                   

 المطلوبة فى منطقة العملأ، ب، ج، د( توضح تواجد الخامات والمكونات غير  – 2الصور أرقام )
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 ب( – 3صورة رقم )                                                أ(  – 3صورة رقم )                                     

 أ، ب( توضح وجود مصادر خطر ووصلات غير آمنة – 3الصور أرقام )

 أنشطة الترتيب   -7-1-1-2

  أماكن الصناديق، والحاوياات، والراكاات، والخاماات غيار محاددة بوضاوط بخطاوط ملوناة أو معرفاة بكاروت كماا هاو

 أ، ب، ج، د(.   – 4موضح بالصور أرقام )

 ( أ،  – 5منطقة العمل غير مخططة لتوفير أماكن الخروج بسلامة فاي حالاة الطاوارم كماا هاو موضاح بالصاور أرقاام

   ب(. 

    .ممرات الحركة ومسارات وسائل النقل غير محددة بوضوط والمخارج غير محددة بوضوط بدون عوائق 

 .طفايات الحريق ة يمكن اةستدةل عليها بسهولة في حالة الطوارم 

 
 ب( – 4رة رقم )صو                                              أ( - 4صورة رقم )                                       

 
 د( – 4صورة رقم )                                            ج(  – 4صورة رقم )                                     
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 أ، ب، ج، د( توضح عدم تحديد وتعريف أماكن الصناديق، والحاويات، والراكات، والخامات – 4الصور أرقام )

 
 ب( – 5صورة رقم )                                               أ( – 5صورة رقم )                                

 أ، ب( توضح مناطق عمل غير مخططة – 5الصور أرقام )

 أنشطة التنظيف  -7-1-1-3

  6كماا هاو موضاح بالصاور أرقاام )الأرضيات غير نظيفة وبها آثار من الزيوت والمخلفات والصناديق تعوق الحركة – 

 أ، ب(.

  عدم وجود جدول لأوقات ومواعيد وعدد مرات ومسئولية تنظيف مواقع العمل والنوافذ والحوائط والأبواب وعدد مراتهاا

 والمسئولين عن القيام بعملية التنظيف. 

  طبقا لتعليمات الأمن والسلامة.تعليمات سلامة المعدات غير مذكورة بوضوط، وعدم وجود حواجز التأمين في أماكنها 

 
 ب( –6صورة رقم )                                                     أ( – 6صورة رقم )                                

 أ، ب( توضح وجود مخلفات وصناديق تعيق الحركة – 6الصور أرقام )

 أنشطة الإدارة المرئية    -7-1-1-4

  اللوحات المرئية والإرشادية لأقسام المصنععدم وجود.  

 عدم وجود نماذج تسجيل الطاقة الإنتاجية لكل ساعة عمل. 
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 وتشمل النقاط التالية: ( علي المصنع موضوع الدراسة5Sخطوات تنفيذ سياسات الإدارة المرئية والخمسة تاء)-7-2

  السياسات الجديدة.الحصول على التزام الإدارة العليا واستعدادها لتطبيق 

  5 نشر الوعي بين جميع العاملين بالمصنع فيما يتعلق ببرنامS.  

   5تطبيق برنامS في المصنع بأكمله. 

 .تنفيذ / ممارسة كل خطوة من خطوات السياسة بشكل منهجي بطريقة تدريجية 

   5توحيد والحفاظ على نظام برنامS .في المصنع وإجراء عمليات التحسين المستمر 

 الحصول على التزام الإدارة العليا واستعدادها لتطبيق السياسات الجديدة-7-2-1

فاي الحملاة  5S  ٪؛ لايس فقاط فاي الإعالان عان بادء ممارساة100يجب علي رئيس الإدارة العليا أن يكون ملتزمًا بنسبة  

عناد الحصاول علاى ذلاك اةلتازام فقاط الترويجية، ولكن أيضًا في اةلتزام بتوفير الموارد اللازماة للتادريب والتحساينات. و

 يبدأ اةستعداد لإعداد البرنام  ونشر الوعي.

  5S نشر الوعي بين جميع العاملين بالمصنع فيما يتعلق ببرنامج -7-2-2

 (. 5Sسة تاء )خمتم تنفيذ دورة تدريبية للعاملين للشرط والتدريب على مفاهيم وأهمية تطبيق مشرول الإدارة المرئية وال

 5S تطبيق وممارسة برنامج ال -7-2-3

 وكانت كالتالي:   5Sتم دراسة احتياجات المصنع من خلال سياسات ال 

 أنشطة التصنيف -7-2-3-1

   تم تصنيف الخامات والمكونات والعدد والأدوات المطلوبة للإنتاج فقط في منطقة العمل وتم نقل ما ليس مطلوباا للمنات

 أ، ب(.  – 7الجار  انتاجه من منطقة العمل إلى المكان المناسب له كما هو موضح بالصور أرقام )

 ع ماا لايس مطلوباا مان المعادات المتقادماة أو التالفاة أو تم توفير المعدات المطلوبة للإنتاج فقط في منطقة العمل وتم رفا

 الأرفف أو الدواليب غير المطلوبة للمنت  الجار  انتاجه من منطقة العمل الى المكان المناسب لها.

  .تم إزالة مصادر الخطر مثل كابلات الكهرباء والوصلات غير الآمنة 

 أ، ب(. – 8( والصور أرقام )1دول رقم )تم عمل نظام تكويد للآةت والمعدات كما هو موضح بالج 

        
 ب( –7صورة رقم )                                                     أ(  – 7صورة رقم )                               

 منطقة العملأ، ب( توضح وجود الخامات والمكونات والعدد والأدوات المطلوبة للإنتاج فقط في  – 7الصور أرقام )
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 ( يوضح نظام تكويد للآلات والمعدات طبقا للتصنيف الدولي لمعدات إنتاج الملابس الجاهزة1جدول رقم )

 المعني الكود م

 ماكينات الحياكة 300 1

 الزراير -العراو  -ماكينات اةورليه 400 2

 ماكينات اةوفرلوك 500 3

 ماكينات الر  600 4

5 Cut  الكهربائيةالمقصات 

6 SPR ماكينات فرد اةقمشة 

7 Pres المكابس 

8 Iron  المكاو 

9 EM ماكينات التطريز 

10 FIR طفاية حريق 

11 ACC  مكابس الكابسون 

12 LAS- MA ماكينات الليزر 

 

            
 ب( –8صورة رقم )                                               أ(  – 8صورة رقم )                                

 أ، ب( توضح نظام تكويد الآلات والمعدات – 8الصور أرقام )

 أنشطة الترتيب-7-2-3-2

 .تصميم وتنفيذ راكات لحفظ الخامات بمخازن الخامات والجاهز 

 أ،  – 9أرقام ) تحديد أماكن الصناديق، الحاويات، الراكات، والخامات بوضوط بخطوط ملونة كما هو موضح بالصور

 ب، ج، د(.

  وضع الوثائق والمستندات الخاصة بالعمل في أماكن محددة وفى متناول العاملين، ويمكن الوصول اليها بسهولة وبعيدة

     .عن منطقة التشغيل

 .مفاتيح إيقاف الماكينات وقواطع التيار يمكن رؤيتها والوصول إليها بسهولة في حالة الطوارم 
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  ومعدات الإطفاء يمكن اةستدةل عليهاا بساهولة وة يوجاد ماا يعتارض طرياق الوصاول إليهاا كماا هاو طفايات الحريق

 أ، ب(.   – 10موضح بالصور أرقام )

  مناخ العمل يناسب الهندسة الصناعية الإنسانية ويراعى قدرات العاملين والعدد مخزنة في أمااكن يمكان الوصاول إليهاا

 ولة متوافرة في حالة اةحتياج إليها.  بسهولة ويسر ومعدات الرفع والمنا

 .منطقة العمل مخططة بعناية لتوفير أماكن للخروج بسلامة في حالة الطوارم 

 ممرات الحركة ومسارات وسائل النقال محاددة بوضاوط وة يعترضاها أ  معوقاات والمخاارج محاددة بوضاوط بادون 

 عوائق.  

  
 ب( –9صورة رقم )                                     أ(  – 9صورة رقم )                                      

   
 د( –9صورة رقم )                                         ج( – 9صورة رقم )                                    

 أ، ب، ج، د( توضح تحديد أماكن الحاويات، الراكات، والخامات بوضوح  – 9الصور أرقام )

  
 ب( –10صورة رقم )                                   أ(  – 10صورة رقم )                                  

 ومعدات الإطفاء بسهولةأ، ب( توضح إمكانية الاستدلال على طفايات الحريق  – 10الصور أرقام )
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 أنشطة التنظيف -7-2-3-3

  منطقة العمل نظيفة وليس بها أ  عوائق تتسبب في تعطيل الإنتاج أو حدوث إصابات كما هو موضح بالصورة رقم

 أ(.  – 11)

 الوثائق والمستندات الخاصة بالعمل سليمة ومعتمدة طبقا لآخر إصدار ويتم التعامل معها بما يحافظ على السلامة. 

  .جميع الأسطح )للماكينات والمعدات والإسطمبات والتجهيزات وصناديق الكهرباء( نظيفة وفى حالة صالحة للعمل

 الأرضيات نظيفة وخالية من الزيوت والمخلفات والصناديق الخالية في أماكنها المناسبة وة تعوق الحركة.      

  ب(. – 11بالألوان الملائمة كما هو موضح بالصورة رقم )الحوائط والفواصل والممرات بحالة نظيفة ومدهونة 

          
 ب( –11صورة رقم )                                                 أ( – 11صورة رقم )                                  

 أ، ب( توضح نظافة مناطق العمل والحوائط  – 11الصور أرقام )

 أنشطة التنميط -7-2-3-4

 .تخزين العدد والمعدات والأدوات في أماكنها المخصصة ويتم إعادتها إليها بعد كل استخدام 

  جميع المستندات والوثائق موضحا بها تفاصيلها ومسئولية مراجعتها والتأكد من مطابقتها لظروف العمل وموضاحا بهاا

 اجعة.             تاريخ ورقم الإصدار والمسئول عن اةعتماد والمر

 .مخلفات الإنتاج بأنواعها يتم رفعها والتخلص منها أوة بأول في الأماكن المخصصة لها 

  تطبيق الإجراءات التحفظية لضمان عدم تراكم المخلفات والبقايا واةلتزام بمعايير الأمان وتوفير الصناديق والحاوياات

 وتعليمات استخدامها للتخلص منها.

 الهواء النقي(.-التهوية -درجة الحرارة -ق متطلبات مناخ العمل الصحي )شدة اةستضاءة بيئة العمل تحق 

 أنشطة التثبيت-7-2-3-5

  5مساهمة أحد أعضاء الإدارة العليا في أنشطةS. 

  5تم الإشادة بكل من يساهم في أنشطةS . 

  5تم تخصيص الوقت والموارد بصفة دورية )يومية /أسبوعية( لتنفيذ أنشطةS. 

 5م تخصيص مهام أسبوعية على الأقل لتنفيذ أنشطة تS  .لجميع العاملين والمشرفين والمديرين 

  5يقوم أعضاء الفريق بتقديم مبادرات لأنشطةS    .جديدة 

 أنشطة التأمين-7-2-3-6

 بفاعلياة  وضع تعليماات لتنفياذ بناود الأمان والسالامة والصاحة المهنياة والبيئياة موثقاة ومعلناة والتادريب عليهاا ومطبقاة

 وتقييمها بصفة دورية ويتم تلافي أ  حاةت عدم مطابقة.

  أماكن الخروج وتعليمات الأمن والسلامة في حاةت الطوارم.-وضع ملصقات 

 .تفعيل خطة للإخلاء وعمل تجارب دورية لتقييم مد  استيعاب العاملين بتنفيذ إجراءاتها مع مراجعة نتائجها باستمرار 
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 الإدارة المرئيةأنشطة -7-2-3-7

  تم إعداد تصميمات لاز  موحاد يعتماد علاى تقسايم الألاوان للتفرقاة باين الوظاائف المختلفاة ماع كتاباة المسامى الاوظيفي

 (.12)تطريز( من الأمام كما هو موضح بالصورة رقم )

 .عمل لوحات يوضح عليها خطوات ومراحل تنفيذ العمل ومراحل الجودة المرحلية لكل مرحلة 

 
 ( توضح تصميمات الألوان المختلفة للوظائف المختلفة12رقم )الصورة 

 النتائج والمناقشة:-8

 نتائج التطبيق:-8-1

ماال وإتقاانهم للعمال وحابهم لاه فاإن تطبياق قواعاد الا   نات  عناه مناافع عديادة  5Sبيئة العمل لها الأثر البالغ فاي إنتاجياة العا

مال نعدد منها:  للشركة والعا

  أثناء العمل.تحسين نفسية العمال 

 .تقليل حوادث العمل نتيجة لترتيب الأدوات وتوحيد أساليب العمل 

 .تقليل الجهد والوقت المبذول للقيام بالعمل 

 .رفع انتاجية العمال 

 .تقليل مصاريف التنظيف في الشركة 

 تأثير تطبيق سياسات الخمسة تاء على تحسين الإنتاجية-8-1-1

ة تاء له نتائ  إيجابية على المد  القصير وعلى المد  المتوسط. فيظهر التأثير ة شك أن تأثير تطبيق سياسات الخمس

الفور  على اهتمام الأفراد بتطوير مهاراتهم وتحسين انتاجهم واستمرارهم في تثبيت النظام والقواعد ككل وذلك كنتيجة 

مصنع كنتيجة من تطبيق تلك السياسات لتحسن بيئة عملهم. ويظهر على المد  المتوسط المردود اةقتصاد  العائد على ال

 وسيتحسن كذلك المستو  اةقتصاد  للعمال.

وفيما يلي نتيجة بعض الإجراءات التي تمت في نشاط الترتيب والتي أدت إلى وفر في الوقت والذ  انعكس بدوره على 

 تحسين معدل الإنتاجية.

نصف المصناع في منطقة الإنتاج تعيق حركة العامل في  أ، ب( كانت المناضد حاملة الإنتاج – 13ففي الصورتين أرقام )

حالة الرغبة في القيام بالحركة لأ  منطقة في المصنع مما يتسبب في فقد جزء من زمن الإنتاج واحتمالية سقوط اةناتاج 

لك نصف المصناع على الأرض في حالة حركة المنضدة لأ  سبب مما يؤد  إلى اتساخ القطعة والتي ة تصلح بعد ذ

للتشغيل. وقد تم قياس زمني لأحد العاملين أثناء حركته من منضدته إلى مكان اخر في المصنع فوجد أن هناك فاقد حوالي 

ثانية خلال تلك الحركة وقد تم رصد حركتين في المتوسط للعامل في الساعة أثناء ساعات الرصد. لذا تم تقدير  90

ية أ  )ثلاث دقائق( في الساعة. وبتطبيق مبدأ الترتيب فتم إزالة المناضد ثان 180متوسط الفقد في زمن الإنتاج بحوالي 

واستبدالها بحوامل أعلاها صندوق لوضع الإنتاج نصف المصناع فلا يسقط على الأرضية وة يعيق الحركة ويستطيع 

 عة( من زمن الإنتاج.دقائق/سا3العامل بحركة بسيطة ومع تسهيل إزاحة الصندوق فلا يتسبب ذلك في فاقد زمني وقدره )
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 بعد التطبيق                                               قبل التطبيق                                

 
 ب( –13صورة رقم )                                               أ(  – 13صورة رقم )                              

 أ، ب( توضح تأثير نشاط الترتيب والذي أدي إلى وفر في الوقت – 13الصور أرقام )

 ولحساب معدل الفقد في إجمالي ساعات العمل تم عمل التقديرات التالية:

 دقائق/ ساعة  3( = %5نسبة الفقد فى زمن الإنتاج فى الساعة )

 دقيقة / يوم عمل  24=  8*  3نسبة الفقد فى إجمالي ساعات العمل = 

 قطعة/ كاملة التشطيب  600معدل الإنتاجية لكل يوم عمل =  متوسط بتقدير

 قطعة/ ساعة  75=  8÷  600معدل الإنتاج لكل ساعة عمل = 

 قطعة/ ساعة  3.75% =5*  75معدل الفقد لكل ساعة عمل = 

 قطعة/ يوم عمل 30=  8*  3.75معدل الفقد في إجمالي ساعات العمل = 

 النتائج الاقتصادية-8-1-2

كان نظام تجميع فضلات القص وماكينات اةوفرلوك يعتمد على تجمياع الفضالات دون فصال الألاوان أو حساب الخاماات  

 (.2أو المساحات، بل كان التجميع يتم في أكياس كبيرة تبال بالأسعار المقدمة لكل كيلو جرام طبقا للجدول رقم )

 ات الاوفرلوك قبل فصلهم( يوضح أسعار بيع أصناف فضلات القص وماكين2جدول رقم )

 سعر الكيلو)جنيه( الصنف م

 1.5 1أطراف ثوب بقايا خرط قص الفرشة  1

 0.1 الفضلات التي تخرج من اةوفرلوك 2

 1 مختلط أطراف ثوب واةوفرلوك 3

 كيلاو تقريباا فاي العاام 9600ن يخارجكيلاو فضالات بمعناي اناه كاا 800وحيث أن متوسط الفضلات كل أسبوعين حوالي 

 (.3وبفرض تساو  أنوال الأصناف المختلفة من الفضلات فيكون معدلها كما هو موضح بالجدول رقم )

 ( يوضح إجمالي سعر البيع السنوي للفضلات قبل فصلهم3جدول رقم )

كمية الفضلات  الصنف م
 )كجم(

سعر الكيلو 
 )جنيه(

 السعر الإجمالي
 )جنيه(

 4800 1.5 3200 1أطراف ثوب بقايا خرط قص الفرشة  1

 320 0.1 3200 الفضلات التي تخرج من اةوفرلوك 2

 3200 1 3200 مختلط أطراف ثوب واةوفرلوك 3

 8320  إجمالي سعر البيع السنو  للفضلات )جنيه(
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وبعد تطبيق نظام فصل الفضلات وتطبيق إجراء وضع سلة أسافل كال ماكيناة وبعاد اةتفااق ماع مسائول القاص بفصال كال 

أ، ب، ج، د( أصبحت هناك قيماة مضاافة  – 14وفصل كل خامة على حدة كما هو موضح بالصور أرقام )لون على حدة 

لسعر البيع حيث تم اةتفاق مع مصنع في منطقة العامرية على شاراء هاذه البقاياا وفرمهاا وإعاادة اةساتفادة منهاا فاي إنتااج 

 (.4غزول جديده طبقا للجدول رقم )

 أصناف فضلات القص وماكينات الاوفرلوك بعد فصلهم ( يوضح أسعار بيع4جدول رقم )

 سعر الكيلو )جنيه(  الصنف م

 6.5 %100أطراف ثوب بقايا خرط قص الفرشة للقطع الكبيرة قطن 1

 2.5 أطراف ثوب بقايا خرط قص الفرشة للقطع الكبيرة مخلوط 2

 2 %100الفضلات التي تخرج من اةوفرلوك قطن  3

 1 من اةوفرلوك مخلوطالفضلات التي تخرج  4

 

  
 ب( –14صورة رقم )                                         أ(  – 14صورة رقم )                                   

  
 د( –14صورة رقم )                                   ج( – 14صورة رقم )                                       

 أ، ب، ج، د( توضح إجراء فصل فضلات القص وماكينات الاوفرلوك وسهولة إزاحة الصندوق – 14أرقام )الصور 
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 (.5بناء على ذلك فأسعار البيع الجديدة هي كما موضح بالجدول رقم )

 ( يوضح إجمالي سعر البيع السنوي للفضلات بعد فصلهم5جدول رقم )

كمية الفضلات  الصنف م

 )كجم(

سعر الكيلو 

 )جنيه(

 السعر الإجمالي

 بالجنيه

أطراف ثوب بقايا خرط قص الفرشة للقطع الكبيرة  1

 %100قطن

2400 6.5 15600 

 6000 2.5 2400 أطراف ثوب بقايا خرط قص الفرشة للقطع الكبيرة مخلوط 2

 4800 2 2400 %100الفضلات التي تخرج من اةوفرلوك قطن  3

 2400 1 2400 مخلوطالفضلات التي تخرج من اةوفرلوك  4

 28800 إجمالي سعر البيع السنو  للفضلات )جنيه(

جنيه كما هو  28800جنيه والبيع بالنظام الجديد حيث بلغ  8320اتضح الفرق بين البيع طبقا للنظام القديم حيث بلغ 

 (.1( وبالشكل رقم )6موضح بالجدول رقم )

 عملية فصل الفضلات( يوضح العائد الاقتصادي بعد إجراء 6جدول رقم )

 إجمالي سعر البيع للفضلات بعد الفصل إجمالي سعر البيع للفضلات قبل الفصل 

8320  28800 

 
 ( يوضح مردود فصل فضلات القص وماكينات الاوفرلوك1شكل رقم )

 التوصيات:-9

الخمسة تاء، توصي الدراسة في ضوء ما تحقق من نتائ  من حيث تحسين الإنتاجية والمردود اةقتصاد  لتطبيق سياسات 

 بالآتي:

  نشر الوعي بين جميع العاملين في مجال مصانع الملابس الجاهزة بأهمية تطبيق سياسات الإدارة المرئية والخمسة

 تاء.

 .اجراء التدريب المستمر والتأكيد على أهمية التحسين المستمر والثبات على تنفيذ إجراءات السياسات 

  السياسات على كافة المؤسسات والشركات والمصانع لتحسين بيئة العمل لديها.تعميم تطبيق تلك 
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