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هميددة    ر ع  أدارة الانتدداو والعمليددات  ددا لدده من  إنشدددددددددددددطددة ا همددة     الأيعددد موعدددددددددددددول موازنددة خطوط التجميع من  

نتداو ومن  الإ كفداءة و داعليدة خطوط التجميع والتقليدل من الوقدا ال دددددددددددددااع  وتقليدل الاختنداقدات ال    عي  تدد   

ى وجود وقدا عدددددددددددددااع و ددو   دالات  إلعدددددددددددددا دة  إنتداو ي  انففداك كفداءة ال ط  الإ ا شددددددددددددداكدل ال   تواجده عمليدات  

سدددددددددددددبقيدة  الأ اختندا  لننتداو ب م محطدات العمدل  لدالده كدام هددو هدام الورقدة موازندة خط التجميع بداتبدال قواعدد 

الم تلفة  وقد تم تصدددميم ن ام لإعادة ترتوم وموازنة خط التجميع باسدددتفدام برنامل الإكسدددل ولدو ال صدددول 

النتددائل أم قدداعدددة الاسدددددددددددددبقيددة لطر قددة الوزم   أظهرتعلى أ  ددددددددددددددل ترتوددم و   خمس طر  ترتوددم للمهددام .  يدد   

 دقيقة. 22 عاطل% وبأقل وقا 88ا وقع  ا رجح أعلى كفاءة بنسبة 
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 A B S T R A C T 

The issue of balancing assembly lines is one of the important activities in production and operations 

management because of its importance in raising the efficiency and effectiveness of assembly lines, 

reducing wasted time, and reducing bottlenecks that hinder the flow of production. Among the 

problems facing production operations is the decrease in line efficiency in addition to the presence 

of wasted time and the occurrence of accidents. Production bottleneck between workstations, so the 

goal of this paper was to balance the assembly line by following different precedence rules. A system 

was designed to re-arrange and balance the assembly line using the Excel program with the aim of 

obtaining the best arrangement according to five ways of arranging tasks. The results showed that 

the priority rule for the weighted site weighing method had the highest efficiency of 88% and the 

lowest wasted time of 22 minutes.    

 لمقدمة ا .1

واعتمادها على ا نا سة مع غ رها شركات الصناعية  لن را للانتشار الواسع ل

الجودة من  ي   الشركات  متطلباتلم    الزبائن  اءورع    من  وهاا   وتلبية    

وجود ن ام    مع  الم دديتطلم أم تكوم معداتلا وآلاتلا جاهزة للعمل    الوقا  

ال ط   ترتوم  الإنتاو  خط  موازنة  مصطلح  ويعن   التجميع   ل طوط  توازم 

http://www.sebhau.edu.ly/journal/jopas
mailto:salematriki@yahoo.com
mailto:Omar.i.azouza@gmail.com
mailto:madi.naser@academy.edu.ly
mailto:Shmohammed11@gmail.com


 و آخرون  التريكي                                                                                          تطبيق قواعد الأسبقية في تنفيذ الأعمال لغرض توازن خطوط التجميع باستخدام الجداول الإلكترونية

JOPAS Vol.23 No. 2 2024                                                                                                                                                                                                       15  

الإنتاج  بالشكل والأسلوب الاي ي من الانسياب السهل وا نت م للعمليات 

الإنتاجية من إ دى محطات العمل  إلى الأخرى ال   تليلا  بحي  لا يكوم هناك 

قف أي تأخ ر أو  عطل    أية محطة عمل  وال   من شأنلا أم تتسبم    تو 

 .العمليات التصنيعية اللازمة عليلا إتمامو الم طة التالية لها عن العمل 

الأعمال     س ر  على   
ً
سلبا يؤثر  الإنتاج   ال ط  التوازم     انعدام  الة  إم 

وعند  الة     ا صنع للعمل.  الكامل  الانسياب  تحقي   عدم  إلى  و ؤدي  وقد 

الإنتاج  ال ط  ا واد    ؛ دو  ظاهرة الاختنا      الم زوم من  تزداد كميات 

وارتباك       تحا الصنع  الأمر الاي يؤدي إلى وجود صعوبة    مناولة ا واد

الإنتاو   تكاليف  وز ادة  للتلف   ا نتجات  وا تمال  عرك  العمال    ركة 

وانففاك الطاقة الإنتاجية الكلية لل ط الإنتاج . أما     الة  دو  ظاهرة 

   إم ذله يعن   دو  توقف    بعض محطات العمل لفترة  العاطلالوقا  

وعيال الجهد ا باول     ذله من هدر    الأموالعلى  زمنية معينة وما يترتم  

وهام الأسباب تؤدي و عطل القوى العاملة      بسبم توقف الآلات عن العمل

ا تا ة   الإنتاجية  للطاقة  الأمثل  الاستغلال  تحقي   عدم  إلى بالإ إلى  عا ة 

 .[1]م هبوط الروح ا عنو ة للعامل 

إلى   الصناعية  با ؤسسات  التجميع  خطوط  توازم  ن ام  يتعرك  ما  وعادة 

ا هام  ال   من أهمها التوقفات    تنفيا  و جموعة من الاختناقات وا عوقات   م

لل ط العمليات  س ر  و    التجميع  خطوط  غ ر     داخل  مسا ات  ووجود 

   القدرة على تحقي  الأهداولعدم    يوديمستغلة داخل ا صنع  وهاا الأمر  

وارتفال  الإنتاجية  انففاك  إلى  يؤدي  مما  وا ال   الوقا  من  الكث ر  وعيال 

داخل  ا تا ة  للمسا ات  الأمثل  الاستغلال  ويلدو  الم زوم.  مستوى 

أعمالهم  تنفيا  من  وتمكنلم  العامل م   لتسهيل  ركة  الصناعية  ا ؤسسات 

  .أو توقف    تد   ا واد  بأقص ى سرعة ممكنة دوم  دو  عرقلة

اختيار      خلال  من  الإنتاجية  الكفاءة  ر ع  إلى  الإنتاو  خط  موازنة  وتلدو 

تقليل نقاط    وال    ساهم   لأدائلا على الم طة     ؛ا ناسم من ا همات  الترتوم

الاختنا  ال    عو   ركة الأ راد  أو ا واد  أو الآلات داخل ا وقع إلى أقل  د 

ممكن  لكي يكوم أداؤها بطر قة تتابعية واض ة و   أوقات متقاربة على كل 

عدد  وكاله  الم طات  من  الأنسم  العدد  اختيار  من  نتمكن  محطة    ى 

تحديد أي خطوة   ىلإوط التجميع  العامل م    خط الإنتاو  وتلدو موازنة خط

من العمليات التصنيعية ال   تتراكم عليلا أعمال غ ر منجزة  وال   ستكوم ي  

 تحقي  على  ستحدد قدرة كامل الن ام  ال    نقطة الاختنا  على خط الإنتاو  و 

وعع الآلات وا عدات بالشكل   مثأعلى نسبة ممكنة للمسا ات ا تا ة. ومن  

يسمح   الإشراو الاي  عملية  يسهل  وذله  لها   استفدام  أقص ى  بتحقي  

وا تابعة وتحس م تد   العمل  و ل مشكلة السرعة   ي  يتم توزيع عمء 

 . [2] الإنتاجيةعلى مفتلف الم طات   (Workload)العمل

الدراسة ا ستفدمة    موازنة خطوط    لىإ  تلدو  هام  القواعد  التعرو على 

الإكسل( على هام الطر     )  لكترونيةالإبي  برنامل الجداول  التجميع  وتط

وا فاعلة    اختيار   و ساب ا ؤشرات لكل قاعدة  موازنة خطوط التجميع

 الطر قة الأ  ل من ب م الطر  ا ستفدمة.

  الدراسات السابقة .2

من له   ا    ؛ازداد الاهتمام بموعول موازنة خطوط التجميع    العقود الأخ رة

تطرقا  دراسات عدة  ا نا سة.  سبا   الصناعية     ا ؤسسات  بقاء  دور    

وعملا على استفدام عدة طر  وأساليم      وعول ا وازنة ل طوط التجميع

 :ل ل مشكلة ا وازنة. ومن هام الدراسات

( بإجراء بح  تحا عنوام "أثر موازنة  2016قاما م.  ن م  سن سر ام  )

 ي  ثم  يه دراسة    "ال طوط الإنتاجية    تحديد الوقا الأمثل لصنع ا نتل

الاختنا  الفعلية    الات  الم رجات  وانففاك  الم طات  عدد     وز ادة 

واستفدام   الآلات  واستبدال  الم طات  أهمية  غي ر  الى  البا ثة  وتوصلا 

   .[3] عمالة إعا ية ماهرة

  ( داوود.  سليمام  البا ثة   يلة  قاما  الطر  2016وقد  بدراسة   )

وذله   ؛قدم  9وتطبيقها على مصنع ثلاجات    نتاو الإ ا ستفدمة  وازنة خط  

تقييمها الطر  ومعاي ر  تباين     للتعرو على  ب م  الطر  الأ  ل من  واختيار 

اختلاو معاي ر تقييم أداء خط الإنتاو باختلاو الطر  ا ستفدمة    موازنة 

  ل ثلا  طر     موازنة خط  أترتوم    ىإلوقد توصلا البا ثة     يعخط التجم

 يليلا  Comsoal طر قة  تم Moodie-young طر قة  :كالتال    ويالإنتاو  

 .RPW   [4] ا وقع  ا رجحالوزم طر قة

كسل    تطبي  قواعد الإ  رنامل  ب  Howard  J.Weiss (2013) بونما استفدم

تنفيا    الاسبقية أولو ات  ترتوم  ا نتجة  الاعمالال مسة     الو دة   ؛ على 

ل ط   التوازم  لتحقي   وا عادلات   نتاولإ اوذله  الصيغ  استفدام  من خلال 

 [5] .ا تو رة    البرنامل

  ترتيب محطات العمل في خطوط التجميع .3

الم تلفة   ا كونات  ترتوم  لغرك  النلااي   التجميع  خطوط  تصميم  يجرى 

النلااي الوظائف   ؛للمنتل  تجزئة  طر    عن  للمواصفات   
ً
مطابقا وجعله 

للتكرار  و حتوي عادة   قابلةوالأعمال ا عقدة إلى عناصر صغ رة سهلة التعلم  

من   على سلسلة  التجميع  الأداء خط  تنفيا  يتم خلالها  ال    العمل  محطات 

الفعل  لهام ا هام على ا نتل  وتصمم خطوط التجميع النلااي لإنتاو أحجام  

 .كب رة من منتل وا د ذو مواصفات نمطية

ا تد    الإنتاو  أن مة  النلااي  الها    ذله  ال  التجميع  وتتصف خطوط 

تنفيا  ال    عتمد على الأسبقية     العلاقة  بنمط هيكلة ا نتل وتركيبته  أو 

ال     خط    ضح تو العمليات  على  وظيفة  كل  أداء  بموجبلا  يتم  ال    الكيفية 

 .التجميع النلااي

تحق   إلى  النلااي  التجميع  خطوط  العمل     محطات  ترتوم  عملية  تلدو 

 :هد  م أساسي م هما

 .التكلفة الدنيا ا مكنة  ناولة ا واد وانتقالها ما ب م محطات العمل -أ

تففي  موازنة خط التجميع بنفس الطر قة ال   يتم بموجبلا موازنة ن ام   -ب

 .التد   ا ستمر لننتاو

وطا ا أم الوظائف تحدد لكل محطة من محطات العمل من خلال مشاهدة 

جميع علاقات الأسبقية لهام الوظائف والعمليات   إم الهدو الأول يصبح  

ممكن التحقي  عن طر   ترتوم محطات العمل على أساس الأسبقيات ال   

العمل.      م   محطات  ب م  ما  وتنقلها  ا واد  ل ركة  الأدنى  ال د  أم  تحق  

الثاني   مقدار  الهدو  تفصيص  العمل   وي متسايتحق  من خلال  من حجم 

 لكل محطة من محطات العمل ال   يتكوم منلا ال ط. 

محطات  .4 على  النشاطات  توزيع  في  المستخدمة  الأسبقية  قواعد 

  :العمل

وتفصيص  وترتوم  الاولو ة  تحديد  اسبقية  ستفدم     قواعد  عدة  توجد 

  [2] :العمل كالا يا هام على محطات 
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للنشاط .1 وقا  قائمة  :(LPT) أطول  إعداد  يتم  القاعدة  هام  بموجم 

بجميع النشاطات مرتبة تنازليا من أطول وقا إلى أقصر وقا  ثم توزل 

ابتداء بالم طة الأولى شرط  النشاطات على الم طات و   هاا ا عيار 

 .عدم تجاوز علاقات التتابع ب م النشاطات

يتم إعداد قائمة بالنشاطات   :(MFT) النشاطات التابعةأكبر عدد من   .2

إلى   نزولا  النشاطات  من  عدد  بأكبر  ا تبوعة  بالنشاطات  ابتداء 

النشاطات ا تبوعة بأقل عدد من النشاطات. ثم توزل النشاطات على 

 .الم طات و   هاا ا عيار شرط عدم تجاوز علاقات التتابع بينلا

ترتم النشاطات هنا على أساس مجمول  :(RPW) ا رجح   الوزم ا وقع .3

وقات التابعة له وتوزل النشاطات على الم طات ابتداء الأ وقا النشاط و 

الاي  النشاط  إلى  نزولا  مجمول  أكبر  على  يحصل  الاي  النشاط  من 

ب م  التتابع  علاقات  تجاوز  عدم  شرط  مجمول  أقل  على   صل 

 .النشاطات

ترتم النشاطات    قائمة ابتداء من أقصر   :(SPT) أقصر وقا للنشاط .4

وقا إلى أطول وقا  ثم توزل النشاطات على محطات العمل على و    

 .هاا ا عيار شرط عدم تجاوز علاقات التتابع ب م النشاطات

5. ( التابعة  النشاطات  من  عدد  عدد LFTأقل  و    الترتوم  يتم  (:  ي  

النشاطات التابعة ابتداء من تله ا تبوعة بأقل عدد إلى تله ا تبوعة  

بأكبر عدد من النشاطات  ثم توزل النشاطات على محطات العمل و    

 هاا ا عيار شرط عدم تجاوز علاقات التتابع ب م النشاطات. 

 موازنة الخط التجميعي:  .5

من  عر ف   لابد  التجميع  خطوط  موازنة  تفاصيل  الدخول     بعض قبل 

 ا صطل ات:

هو مجموعة من محطات العمل مسؤولة عن تجميع منتوو   التجميع:خط   •

مرا ل   و    بحي مع م  عمل    محددة   محطة  كل  مفرجات  تكوم 

مدخلات للمحطة التالية مباشرة  وتنتقل ا واد ب م الم طات إما يدو ا أو  

 الأرعية. بفعل الجاذبية  انسيابيا الناقلة  أوباستفدام الأ زمة 

مكلفة بإنجاز نشاط   والآلاتمجموعة من العمال     ي(:  WSمحطة العمل ) •

 أو مجموعة من النشاطات. 

الفاعليات  النشاط: • من  الأخرى     مجموعة  الفاعليات  تمي زها عن  يمكن 

 عمل. وتنجز    محطة 

• ( العمل  الأنشطة JCمحتوي  اللازمة لإنجاز جميع  الأوقات  (: هو مجمول 

 ا نتوو. ا تعلقة بتجميع و دة وا دة من 

(: وي   اصل قسمة الوقا ا تاح لننتاو باليوم على Ctوقا دورة الإنتاو ) •

 وتحسم با عادلة الآتية:  اليومي الطلم 

(1              ………………)Ct=PT/D 

 = الوقا ا تاح لننتاو باليوم.  PT ي :  

                   =D  .الطلم اليومي 

( العمل  لم طات  الأدنى  الن ري  عن  اصل  WSالعدد  عبارة  وهو  قسمة  (: 

 الآتية: ( و حسم با عادلة Ct( على دورة الإنتاو الن ر ة )JCمحتوى العمل )

(2)              ………………WS=JC/Ct 

( عدد   (:Eالكفاءة  عرب  و اصل  العمل  محتوى  ب م  ا ئو ة  النسبة  وي  

( الن ري  با عادلة  WStالم طات  الكفاءة  وتحسم  الإنتاو   دورة  وقا      )

 الآتية: 

(3)           ………………E=JC/(Ct×WS)   ×100 

 %( : وتحسم با عادلة الآتية : Bنسبة الوقا ال ااع )

(4 )…             ……………B=100%-E 

( : وهو المجمول غ ر ا ستغل من وقا الإنتاو    Iالوقا العاطل أو ال ااع )

 جميع الم طات و حسم با عادلة الآتية : 

(5 )…           ..………I=(WS×Ct)-JC 

 وهناك خطوات أساسية لتحقي  التوازم    ال ط التجميع  ي : 

العمل .1 ال    عبر عن أدنى تقسيم جزاي    تحديد عناصر  الفعاليات  أو 

 ممكن لم توى العمل    خط التجميع بأكمله. 

العمل .2 عناصر  ب م  التتابع  علاقات  عنصر       تحديد  كل  وأسبقية 

 الإنجاز.

 تحديد وقا الدورة. .3

 محطات العمل.ا تساب عدد  .4

 الدراسة التطبيقية على المنتوج  .6

قواعد   لتطبي   وذله  كمنتوو  ملابس  دولاب  استفدام  عليه    سبقيةالأ تم 

ليتم أخا   ومن بعدها تجمع الأجزاء  
ً
يتم تصنيع أجزاء هاا ا نتل أولا  ي  

تركم  ثم  الأبواب   ا فصلات     تركم  وعندها  الأبواب  لصنع  القياسات 

الدولاب  ومنلا يتم وعع ا قابض وتركيم علاقات ا لابس  ومن الأبواب على  

الاي  الوعع  على  سم  ا تحركة  للأر ف  بلاستيكية  قطع  توعع  بعدها 

 يناسم الزبوم  ويستفدم الجزء العلوي يتم استفدمه    التفز ن. 

عمليات  على  والاطلال  للأثا   البرقل   ا يدانية  صنع  الز ارات  خلال  ومن 

ا ستغر   الزمن  مع  ا نتل  أجزاء  بيانات  جدول  إعداد  تم  الدولاب  تجميع 

 (. 1لتركيم كل جزء وا همة ال    سبقه كما هو مب م    الجدول )

 بيانات أجزاء ا نتوو  :1 جدول 

 يعتمد على  رمز الجزء  اسم الجزء 
 زمن التنفيذ

 )دقيقة(

 A -- 2 القاعدة 
 B A 3 الجانم الأيمن 
 C A 3 الجانم الأيسر 
 D B, C 5 ظهر الدولاب 
 E D 6 قواطيع كاملة 
 F E 6 قواطيع صغ رة 

 G F 10 أر ف داخلية صغ رة 
 H G 5 أدرو مففية داخلية 

 I E 6 أر ف ثابتة 
 J E 5 سطح الدولاب 

 K J 30 تركيم ا فصلات 
 L K 61 تركيم الأبواب 

 M L 15 تركيم ا قابض 
 N H, I, M 5 الفحص والتعديل 

ومن بيانات الجدول الساب  تم تحديد دورة الإنتاو بحي  تكوم أكبر من أو 

  .دقيقة61 ساوي أكبر زمن نشاط لتجميع الدولاب وي  

 :إعداد وتصميم مفطط التتابع .1

البيانات     على  بالاعتماد  الأسهم  بطر قة  الأعمال  تتابع  شبكة  تصميم  تم 

 التتابع لتجميع أجزاء ا نتوو. ( يوضح مفطط شبكة 1( والشكل )1الجدول )
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 مفطط التتابع لتجميع أجزاء ا نتوو  :1شكل 

  :(Spread Sheet) استفدام نموذو ورقة الانتشار .2

  م إ كسل بعد  ببرنامل الإ  الانتشارتوو    جدول  تم إدخال معلومات أجزاء ا ن

  سبقية الأ تم تصميمها لتلائم عدد ا هام وعلاقاتلا    مفطط التتابع بقواعد  

ومن خلال هاا النموذو تم ال صول على توازم خط التجميع وعدد     الم تلفة

العمل الكفاءة   محطات  من    ونسبة  قاعدة  لكل  ال ااع  الوقا  ومقدار 

 .قواعد ترتوم ا هام على محطات العمل

 :توازم تجميع الدولاب .3

الوقا      مجمول  يتجاوز  لا  بحي   العمل   محطات  على  النشاطات  توزيع 

دقيقة( مع عدم تجاوز علاقات   61الم صص لكل محطة عمل لدورة الإنتاو )

التتابع ب م النشاطات  أي لا يجوز تفصيص نشاط لم طة ما قبل تفصيص 

ا توزيع  و مكن  يسبقه مباشرة.  الاي  العمل النشاط   لنشاطات على محطات 

  (2) .سبقية ا وض ة بالجدول الأ  طر  إ دى  بإتبال

     م ب  النشاطات على محطات العمل  كما    تم توزيع  سبقيةالأ وباتبال قواعد  

( محطات  2الجدول  عدد  أم  التوزيع  من  و لا ظ  يتجاوز  (   لم   4العمل 

  .محطات

قاعدة   توزيع   سبقيةالأ وباتبال  تم  ا رجح(  ا وقع   الوزم  )طر قة  الثالثة 

النشاطات على محطات العمل و لا ظ من التوزيع أم عدد محطات العمل لم 

العمل     محطات  3يتجاوز   عدد محطات  نقص  إجمال    انففاك  إلىو ؤدي 

 .وهاا بدورم ينعكس على ز ادة نسبة الكفاءة  الوقا ال ااع

ال مسة    سبقيةالأ وبتقسيم ا هام على محطات العمل وذله بتطبي  قواعد  

الإ برنامل  يتضح  ساوي  كوباستفدام   ة عد      سبقيةالأ لها  قواعد    أربعسل 

على كل  عمالالأ محطات مع اختلاو    توزيع  أربعبحي  لم تتجاوز   محطات

قاعدةمحطة  سم   كل  )    خصائص  أجزاء 2والجدول  تفصيص  يوضح   )

 .أسبقيةا نتوو على محطات العمل على  سم كل قاعدة 

 سبقية الأ توزيع ا هام على محطات العمل  سم قواعد  :2 جدول 
( 1) محطة  القاعدة  ( 2محطة )  ( 3محطة )  ( 4محطة )   

LPT A,B,C,D,E,J,F,I,G,H K L N,M 

MFT A,B,C,D.E.F.G.I.H.J K L M,N 
RPW A,B,C,D,E,J,K,F L G,M,I,H,N ----- 

SPT A,B,C,D,E,J,F,I,G,H K L M,N 

LFT A,B,C,D,E,I,F,G,H,J K L M,N 

يتكونام من وقا   م جزئي   ىإلتم تقسيم الوقا الكل     ؛ولتحديد الوقا العاطل 

 جدول ال      كما وضح   سبقيةالأ ووقا عاطل لكل قاعدة من قواعد      شغيل

 (3) رقم

 سبقية الأ تقسيم الوقا الكل   سم قواعد  :3 جدول 

 LPT MFT RPW SPT LFT القاعدة 

 78 78 139 78 78 وقا التشغيل )د( 
 83 83 22 83 83 الوقا العاطل )د(

 :ا ستفدمة سبقية الأ ا فاعلة ب م قواعد   .4

وا قارنة بينلما تب م لنا أم أ  ل طر قة    سبقيةالأ ومن خلال تطبي  قواعد  

تقليص عدد محطات العمل   أدت إلىي  طر قة الوزم ا وقع  ا رجح   ي   

على ارتفال نسبة الكفاءة    وانعكس ذلهانففاك    إجمال  الوقا ال ااع  و 

 .(4) موضح    الجدول هو كما 

زمن عاطل يمكن  قلأاق  الطر  يمثل لباختلاو طر قة الوزم ا وقع  ا رجح  

يمكن ز ادة   لا  أنه  أييمثل عن  الزجاجة    وهو ما      تجميع ا نتوو  تففي ه

 (2دقيقة كما هو موضح بالشكل ) 139وقا التشغيل أكثر من 

 
 وقا التشغيل والوقا العاطل لكل قاعدة  : 2شكل 

الوقا   فول ثبات طل  العاض  مع  العمل  محطات  عدد  تففيض  من  لابد 

.  عندما انفف ا الكفاءةعكس على  ني   وهاا   الوقا الدوري ل ط التجميع

بددد   % وانففض الوقا العاطل 22محطة عمل بمحطة وا دة زادت الكفاءة 

)دقيقة  61  بمقدار والجدول  قواعد  4.  تطبي   مؤشرات  يب م  سبقية  الأ ( 

 م ا فاعلة ب م الطر  ال مسة. يتوكيف 

 سبقية الأ مؤشرات قواعد : 4الجدول 

 المؤشرات
   سبقيةالأ قواعد 

LPT MFT RPW SPT LFT 
 4 4 3 4 4 عدد الم طات

 66 66 88 66 66 الكفاءة % 
%  الوقا ال ااع  34 34 12 34 34 

 الاستنتاجات   .7

للبح  والتطبيقية  الن ر ة  الدراسة  خلال  إلى   ؛من  التوصل  تم 

 :الاستنتاجات الآتية

استفدام الأساليم والنماذو الر اعية    موازنة خطوط    ىإلالا تقار   .1

 .التجميع للمنتجات الصناعية

    يتم تجميع ا نتجات بعدة قواعد أسبقية  سم تتابع واعتماد ا هام .2

 .زمن الوقا العاطل وعدد محطات العملوقد تفتلف    

 عتبر طر قة وزم ا وقع ا رجح أ  ل طر قة    توازم خط تجميع  .3

 .ا نتوو

تدر م   .4 استفدام  عدم  على  والفني م  ال اسم العامل م  جهاز 

ال من  الإللاستفادة  برنامل  مثل:  الإ صائية   لتو  ر        سلكبرامل 

 .الوقا وتقليص محطات العمل 

 عتمد طر قة تجميع الأثا  با صنع على ال برة وا هارة الش صية    .5

 .وعدم الرجول ل رائط أو شبكات تتابع تنفيا العمل والتجميع
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 التوصيات    .8

 :من خلال الاستنتاجات السابقة يمكن أم نوص   بما يأ ي    

قواعد   .1 اتبال  على  كفاءة  شغيلية   سبقيةالأ العمل  أعلى  تحق   ال   

 .وأقل وقا عااع ب م محطات العمل  ل طوط التجميع

استفدام   .2 على  الصناعية  الشركات  العامل م     تدر م  على  الترك ز 

 .نتاو الإ التقنيات والبرمجيات    مجال 

موازنة خطوط  طر     عنالبح    .3 تقليدية     للمصانع  غ ر  التجميع 

 الكب رة. 

الجداول   .4 طر   الإنتاو    لكترونيةالإتطبي   خط  توازم  مصانع       

 الكهربائية. لأجهزة التجميع ل

 ع المراج .9
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