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  التخصیص والترتیب )  ٨(  ةالمحاضر
  :یتناول ھذا الجزء العناصر الآتیة  -

 ً   .ترتیب العملیات /ثانیاً .             نظریة  التخصیص / أولا

 :نظریة التخصیص ) ١
و .  لكل آلھعدة أوامر إنتاج على عدة آلات إذا عرفنا تكلفة تصنیع كل أمر إنتاج بالنسبة تھتم نظریة التخصیص بكیفیة توزیع 

  . ذلك حتى نصل إلى أقل تكالیف ، بعد تخصیص آلة لكل أمر إنتاج 
خطوات و لحل ھذا النوع من المشاكل توضع تكلفة تصنیع أوامر الإنتاج المختلفة على الآلات المختلفة في صورة جدول ثم تتبع 

  :  الحل الآتیة

 .نحدد أقل قیمة في كل صف ، وتطرح من قیم ھذا الصف  -أ

 .نحدد أقل قیمة في كل عمود ، و تطرح  من قیم ھذا العمود  -ب

 .نختبر الصفوف فإذا و جدنا صفاً بھ صفر واحد ، نخصصھ و یشطب باقي أصفار العمود الموجودة بھ ذلك الصفر  -ج

 . نختبر الأعمدة فإذا وجدنا عموداً بھ صفر واحد ، نخصصھ و نشطب باقي أصفار الصف الموجودة بھ ذلك الصفر -د

 : إذا لم تصل إلى حل كامل اتبع الخطوات الآتیة  -ھـ

 .نغطى الأعمدة التي بھا أصفار خصصت عند اختبار الصفوف بخط مستقیم یمر على ھذه الأصفار  -١

ینتج من ذلك أن تصبح  –نغطى الصفوف التي بھا أصفار خصصت عند اختبار الأعمدة بخط مستقیم یمر على ھذه الأصفار  -٢
  )) ١(یجب أن تكون مغطاة بأقل عدد ممكن من الخطوط . (جمیع الأصفار المخصصة مغطاة بخطوط 

 .احصل على اقل كمیة غیر مغطاة بخط  -٣

 .اطرح ھذه القیمة من كل قیمة لم یمر بھا خط  -٤

 .اجمع ھذه القیمة على كل قیمة تقع عند تقاطع خطین  -٥

 .ر بھا خط واحد ، وكذلك الأصفار تظل كما ھي القیم التي یم -٦

 .حتى تصل إلى حل كامل  ٥ثم  ٤،٣كرر  خطوات   -و

خصص أوامر الإنتاج الأربعة الآتیة على الآلات الأربعة الآتیة ، إذا كانت تكلفة تصنیع كل أمر إنتاج آلة معینة ، كما ) : ١(مثال 
  :التالي ) ١(ھو مبین في الجدول 

  
  : التالي ) ٢(نطرح من كل صف أقل قیمة فیھ كما في جدول  -١ :الحل 
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  : التالي ) ٣(نطرح من كل عمود أقل قیمة فیھ كما في جدول  -٢

  

  

  

  

  

  :التالي ) ٤(نختبر الصفوف و الأعمدة كما یلي فینتج عن ذلك جدول  -٣

  
  : من الجدول الأخیر یتضح التالي  -

 .عموده  يھناك أصفار فبھ صفر واحد نخصصھ ولیس ب صف ) أ

 .عموده  يالأصفار ف يبھ صفر واحد نخصصھ و تشطب باق د صف ) ب

 .صفھ  يالأصفار ف يبھ  صفر واحد نخصصھ ونشطب باق ٣عمود ) ج

 .صفھ  يالأصفار ف يبھ صفر واحد نخصصھ و نشطب باق ٤عمود) د

معنى ذلك توزیع أوامر الإنتاج على الآلات ) | (الأصفار الموضوع حولھا  يو ھ  ١، د ٣، ج ٢، ب  ٤ویصبح التخصیص أ
   :ي كالآت

  ١٠= على الآلة د  ١أمر إنتاج  -
   ٤= على الآلة ب ٢أمر إنتاج  -
   ١٩= على الآلة ج  ٣أمر إنتاج  -
  ٣= على الآلة أ  ٤أمر إنتاج  -
  . ریال ٣٦ = ٣ + ١٩+ ٤+  ١٠= الكلیة لعملیة التخصیص  علیة تكون التكلفة -

إذا كانت تكلفة تصنیع أمر أنتاج معین لكل آلة معینة  الآتیةخصص أوامر الإنتاج الخمسة على الآلات الخمسة  : ) ٢ ( مثال
  : يالتال) ١(كما ھو بجدول 
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  :التالي ) ٢(نطرح من كل صف أقل قیمة كما في جدول  -١ :الحل 

   
  .) ٢(صفر ، ینتج نفس جدول  يكل عمود ھ ي، وحیث أن أقل قیمة ف ھنطرح من كل عمود اقل قیمة فی -٢
  :التالي ) ٣(نختبر الصفوف و الأعمدة كما یلي فینتج من ذلك جدول  -٣

  
 

 

  

  

  

  

 .صف أ بھ صفر واحد و نشطب الأصفار في عموده ) أ

 . و نشطب عموده ھصف ب بھ صفر واحد نخصص) ب

 .صف ج بھ صفر واحد نخصصھ و نشطب عموده ) ج

 . صف د بھ صفر واحد و نشطب عموده) د

  . بھ صفر واحد و نشطب عموده ـصف ھ) ھـ 

  .وھى الأصفار الموضوع حولھا مربع  ٤ ـ، ھ ٥، د ٢، ج ١، ب ٣أ  ليو بذلك یصبح التخصیص كالتا -

  .ریال  ٣٩=  ٩+ ٧ +١٢ +٧ + ٤= علیھ تكون التكلفة الكلیة لعملیة التخصیص 

  :) ١(خصص أوامر الإنتاج الخمسة الآتیة على الآلات الآتیة إذا كانت تكلفة تصنیع إنتاج أمر معین كما ھو مبین بجدول  : )٣(مثال 

  
 ) .٢(جدول  ينطرح من كل صف أقل قیمة فیھ كما ف -١ :الحل 

  . )٢(صفر ، ینتج من ذلك نفس جدول رقم   يكل عمود ھ ينطرح من كل عمود أقل قیمة فیھ ، حیث أن أقل قیمھ ف -٢
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   :ي التال) ٣(فینتج من ذلك جدول  ينختبر الصفوف و الأعمدة كما یل -٣

  
 أصفار عموده  يصف أ بھ صفر واحد تخصصھ ، و نشطب باق) أ

 .أصفار عموده يصف ب بھ صفر واحد نخصصھ ،و نشطب باق) ب

 صف  ج بھ صفر واحد نخصصھ و نشطب عموده) ج

 عموده يبھ صفر واحد مخصصة ولیس ھناك أصفار ف دصف ) د

  . عموده يصف ه بھ صفر واحد ولیس ھناك أصفار ف) ھـ

   ٥،ھـ ٤د ،٣ج ،١ب ،٢أ : و بذلك یصبح التخصیص -

  .ریال  ١٥=  ٣+٢+٥+٣+٢= لعملیة التخصیص ة علیة تكون التكلفة الكلی -

ھو  كما إذا كانت تكلفة إنتاج أمر معین على آلة معینة على الآلات الخمسة الآتیة خصص أوامر الإنتاج الخمسة الآتیة ) :٤(مثال 
  ) :١(مبین بجدول 

  
 ) .٢(نطرح من كل صنف أقل قیمة فیھ كما جدول  -١ :الحل 

صفر ولذلك  يالسابق لأن العمود أقل قیمة فیھ ھ) ٢(، و سینتج على ذلك نفس جدول  ھنطرح من كل عمود أقل قیمة فی -٢
  .تغییر لن یحدث 
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  . )٢(الجدول  يو كما ف نختبر الصفوف -٣

 .أصفار عموده  يصف أ بھ  صفر واحد نخصصھ و نشطب باق) أ

 .أصفار عموده  يصف  د صفر واحد نخصصھ ونشطب باق) ب

 .اصفر عموده  يو نشطب باق ھبھ صفر واحد نخصص ـصف ھ) ج

  .ة عمدالصفوف بھا أكثر من صفر لذلك تختبر الأ يباق) د

  . أصفار صفھ يو نشطب باق ھبھ صفر واحد نخصص ٣عمود ) ھـ

  : ةالخامس ةالخطو* 
 . ٥خانة ب يف ٣ يبخط ھ ةأقل قیمة مغطا) و
 .نطرح ھذه القیمة من كل قیمة لم یمر بھا خط ) ر
 .نجمع ھذه القیمة على كل قیمة تقاطع عندھا خطان ) ح
  . مر بھا خط واحد لا تتغیر يالأصفار و القیم الت) خ

  . يینتج عن ذلك الجدول الأخیر التال) ز

  
  : يالجدول كما یل يف ةنعید اختبار الصفوف و الأعمد* 
 .و نشطب العمود الموجود فیھ  ھصف أ بھ صفر واحد نخصص) أ

 .صف د بھ صفر واحد  نخصصھ ونشطب العمود الموجود فیھ ) ب
 .و نشطب العمود الموجود فیھ  ھبھ صفر واحد نخصص ـصف ھ) ج
 .و نشطب العمود الموجود فیھ  ھبھ صفر واحد نخصص ٣العمود ) د

 .صف ب نخصصھ  يأصبح ھناك صفر واحد ف) ھـ
  ٤،ھـ ١، د٣، ج٥، ب٢و بذلك نصل إلى حل كامل ھو أ -
  .ریال  ٢١٢=  ٣١ + ٤٣ +٦٩  + ٥٣ + ٢٥ = علیھ تكون التكلفة الكلیة لعملیة التخصیص  -
 : )توالى العملیات  (نظریة ترتیب العملیات ) ٢

یضمن  يتحمیل أوامر الإنتاج على المراكز الإنتاجیة المختلفة بالشكل الذ يیتبع ف يتوالى العملیات ھو تحدید الترتیب الذ
  .المراكز الإنتاجیة إلى أقل حد ممكن  يتخفیض تكلفة تنفیذ ھذه الأوامر و تقلیل الوقت العاطل ف

  : يسترشد بھا من أھمھا ما یل يو ھناك عدد من القواعد الت -

١-  ً ً و ینفذ أولا ً  -٢.                 الوارد أولا ً ینفذ أولىً  -٣.              أقصر وقت تشغیل أولا  . المطلوب أولا

ً  -٥            .متوسط الوقت بین تاریخ التسلیم و الوقت المحدد لتنفیذ أمر الإنتاج  -٤  .العمیل المفضل أولا

 : first come first out (FCES) :ینفذ أولا  أولاالوارد ) ١
  . و ھكذا یھیل يمضمون ھذه القاعدة أن یتم تنفیذ أوامر الإنتاج حسب تواریخ استلامھا من العملاء الأول فالذ

 :  Shortest processing Time (SPT): أقصر وقت تشغیل أولاً ) ٢
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قتاً ثم الأمر ذو كل منھا و البدء بأقصر الأوامر وتتضمن ھذه القاعدة ترتیب أوامر الإنتاج حسب كمیة الوقت المطلوب لتنفیذ 
  .إلى أن یتم تنفیذ جمیع الأوامر  ھیلی يالوقت الأقل الذ

٣ ( ً ً ینفذ أولا  : Due Date (D.D): المطلوب أولا
ویتم البدء بتنفیذ الأوامر المطلوب تسلیمھا فى . وفقا لھذه القاعدة یتم ترتیب أوامر الإنتاج حسب التواریخ المحددة لتسھیلھا 

ً ثم الأوامر التالی   .لھا و ھكذا  ةأقرب وقت أولا
 :  Slack per Operation:الإنتاج  أمرمتوسط الوقت بین تاریخ التسلیم و الوقت المحدد لتنفیذ ) ٤

لتنفیذ الأمر على عدد المراحل  يیتم حساب ھذه المتوسط بقسمة الفرق  بین التاریخ المحدد لاستكمال الأمر و الوقت المتبق
  . المتبقیة لاستكمال التنفیذ

 :  Factorable Client:  العمیل المفضل أولاً ) ٥
  .طبقا لھذه القاعدة یتم تنفیذ الأوامر حسب درجة تفضیل المشروع للعملاء و معاملاتھم السابقة 

  :ي ترتیب تنفیذ أوامر الإنتاج و تشمل ھذه المقاییس ما یل يتقییم فعالیة الطرق السابقة ف يھناك ثلاثة مقاییس رئیسیة تستخدم ف -
 .متوسط  وقت تأخیر الأمر  -١

 .متوسط وقت تنفیذ الأمر  -٢

 .مركز الإنتاج  يمتوسط عدد الأوامر ف -٣

الوقت اللازم لتنفیذ كل أمر و  يأحد المراكز الإنتاجیة ، وفیما یل يأوامر  إنتاج لتنفیذھا ف ٦تلقى أحد المشروعات  ) :١(مثال 
  : أیضا التاریخ المحدد لاستلامھ من قبل العملاء

  :و المطلوب 

افتراض أن الطلبیات ( الفاعلیة طبقا للطرق الآتیة  اییستشغیل الأوامر و حساب مق يف إتباعھیجب  يالترتیب الذتحدید  -
  . )وردت بالترتیب الموضح بالجدول 

  

 . الوارد أولا ینفذ أولا -١

 .اقصر وقت تشغیل أولا  -٢

 . )تاریخ التسلیم (المطلوب أولا ینفذ أولا  -٣

  

  

 

  

  : المعادلات المستخدمة في الحل 
  : ينقوم باستخراج المؤشرات المختلفة كما یل -

  

  

  

  

  تاریخ التسلیم بالیوم  وقت التشغیل  أمر الإنتاج

  ٧  ٢  أ

  ١٦  ٨  ب

  ٤  ٤  ج

  ١٧  ١٠  د

  ١٥  ٥  ه

  ١٨  ١٢  و
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  :الوارد  أولا ینفذ أولا  -١: الحل 

  :نقوم باستخراج المؤشرات المختلفة كما یلي 

  .یوما  ٢٠= ٦÷  ١٢٠=  متوسط وقت تنفیذ الأمر -

  .أیام  ٩=  ٦÷  ٥٤= متوسط تأخیر الأمر  -

  .أمر  ٢.٩٣= ٤٢ ÷ ١٢٠= مركز الإنتاج  يمتوسط عدد الأوامر ف -

  
فإذا كان مجتمع وقت . و تجدر بنا الإشارة إلى أن عدد أیام التأخیر یتم حسابھا بطرح تاریخ التسلیم من مجتمع وقت التشغیل 

  .صفر = یوجد تأخیر و من ثم فإن عدد أیام التأخیر  تاریخ التسلیم فمعنى ذلك أنھ لاالتشغیل أقل من 
 : أقصر وقت تشغیل أولاً ) ٢

  .یوما  ١٨=  ٦ ÷ ١٠٨= متوسط وقت تنفیذ الأمر  -

  .یوماً  ٦.٧=  ٦ ÷ ٤٠= متوسط وقت تأخیر الأمر  -

  .أمر  ٢.٦٣= ٤١ ÷ ١٠٨= مركز الإنتاج  يمتوسط عدد الأوامر ف -

  
 : )المطلوب أولا ینفذ أولا (تاریخ التسلیم ) ٣
  .یوما  ١٨.٣٣ = ٦ ÷ ١١٠= متوسط وقت تنفیذ الأمر  -
  .یوما  ٦.٣٣=  ٦÷  ٣٨= متوسط تأخیر الأمر  -
  .أمر  ٢.٦٨=  ٤١÷  ١١٠= مركز الإنتاج  يمتوسط عدد الأوامر ف -

  
  :یلي و یمكن تلخیص نتائج مقاییس الفاعلیة للطرق الثلاث كما  -
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ً ینفذ أولا  بمقارنة الطرق الثلاث نجد أن طریقة - متوسط وقت تأخیر أمر الإنتاج و :  تمتاز في أمرین ھماالمطلوب أولا
  .مركز الإنتاج  يمتوسط عدد الأوامر ف

المشروع  لذا نلخص إلى أن طریقة سوف تمكن.تعتبر أقل طریق الترتیب فاعلیة  يفھ:  الوارد أولا ینفذ أولاأما طریقة  -
من المواد تحت التشغیل و  تخفیض كمیة المخزونكما إنھا تؤدى إلى  تخفیض متوسط وقت تنفیذ أمر الإنتاجدائما و أبدا من 

  .مراكز الإنتاج إلى أقل حد ممكن  يف تقلل الوقت العاطل

 وقت تأخیر  في تسلیم طلبات العملاء أقلسوف تحقق دائماً ) : المطلوب أولا ینفذ أولا (بالمقارنة فإن طریقة موعد  التسلیم  -
  . مستوى أفضل في خدمة العملاء بزیادة عدد الأوامر في مركز الإنتاجو تمكن ھذه الطریقة من تحقیق 

  . المفاضلة بین الطرق أمر متروك لمتخذ القرار وفقا لأھمیة المقاییس من وجھة نظرة -

 يوفیما یل. طریقة متوسطة الوقت بین تاریخ التسلیم تنفیذ الأمر  يیب و ھتالتر يیعرض ھذا المثال للطریقة الرابعة ف -
  .نوضح كیفیة تطبیق ھذه الطریقة 

تحدید و ترتیب تشغیل أوامر الإنتاج باستخدام طریقة متوسط الوقت بین تاریخ  المطلوبباستخدام المعلومات الآتیة ) : ٢(مثال 
  :یة الثلاث و قان بینھا و بین نتائج المثال السابق ثم احسب مقاییس الفاعل. التسلیم و تاریخ التنفیذ 

  
  : )المطلوب الأول (الحل  -

 يبدون أخذ الإشارة السالبة ف )وقت التشغیل  –وقت التسلیم (یتم حساب الفرق بین وقت التسلیم ووقت التشغیل لكل عملیة  -١
 .الحساب 

 . )عدد العملیات المتبقیة ÷ الفرق  (یتم قسمة ناتج الخطوة الأولى على العملیات المتبقیة  -٢
  .تنفیذ أوامر الإنتاج  يف ھمن الأقل للأكثر و تمثل نتیجة ھذه الخطوة الترتیب الواجب إتباع الثانیةیتم ترتیب ناتج الخطوة  -

  
  : ) يالمطلوب الثان: ( الحل  -
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  ١٢١= مجتمع وقت التشغیل  -
  ٤١= وقت التشغیل  -

  ٤٨=عدد الأیام التأخیر  -
  : ينقوم باستخراج المؤشرات المختلفة كما یل

   . یوما ٢٠.١٦٧=  ٦ ÷ ١٢١= متوسط وقت تنفیذ الأمر 
  .أیام  ٨=  ٦ ÷٤٨= متوسط تأخیر الأمر 

  .أمر  ٢.٩٥=  ٤١ ÷ ١٢١= مركز الإنتاج  يمتوسط عدد الأوامر ف
  : ) للطرق الأربعةمقارنة نتائج مقاییس الفاعلیة  (المرحلة الثالثة 

متوسط وقت   متوسط عدد الأوامر
  التأخیر

متوسط وقت 
  التنفیذ

  طریقة الترتیب

  ٢.٩٣  ٩  ٢٠  الوارد أولا ینفذ أولا

  ٢.٦٣  ٦.٧  ١٨  أقصر وقت تشغیل أولا

  ٦.٦٨  ٦.٣٣  ١٨.٣٣  المطلوب أولا ینفذ أول

  متوسط الوقت بین تاریخ
  التسلیم و تاریخ التنفیذ
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