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معنى كلمة كايزن

:مصطلح مكون من كلمتين يابانيتين KAIZENكايزن 

CHANGEوتعني التغيير = KAIكاي 

للأحسنFOR THE GOODأو FOR THE BETTERوتعني للأفضل = ZENزن 

.تعني التغيير إلى الأفضل أو إلى الأحسنKAIZENفكلمة كايزن 

، أو التسستين المستتمر فتي مو ت  Improvement Continualإلتى التسستين المستتمر KAIZENوأحيانا يتت  ترممتة كتايزن 

.السدث أو العمل، ولذلك تعتبر كايزن عملية التسسين عملية دائمة لا تتو ف

الشخصتية، يعنتي التسستين المستتمر فتي السيتا .. يعني كايزن التسسين، واكثر من ذلك: " هذا الصددإمايماساكييقول 

".والسيا  المنزلية، والسيا  الامتماعية، والسيا  العملية

"Kaizen means improvement. Moreover, kaizen means continuous improvement in personal life, home 

life, social life, and working life."

كلمتة، الا استتسداث مصتطلح انيليتزي ل تذ  ال-أنتوني روبنتز-و ام ...مرادف د يق في اللغات الأخرى " كايزن"وليس لكلمة 

(.او الدائ )التسسين المستمر والأبدي -أي  Continuous and never-lasting improvement :(CAN-I)وهو 

اليابتاني، وتعنتي الكلمتة الأولتى  Kaizenوهتو ممالتل لمصتطلح  Gai San" متاي ستان"ونيد في اللغة الصينية المصطلح 

""Gai –اما كلمة . عمل التصسيح"San" ستد فتعني العمل الذي يعود بالفائد  على الميتم  ككل، وليس علتى فترد معتين ب

.تشوممباذاته 



تعريف كايزن
فتي إدار  عرف مع د كتايزن مف توم كتايزن ب نته مصتطلح يابتاني يشتير إلتى التسستين المستتمر، ومتن   علمتي

لين والإدار  أن يكتون تركيتز العتام: اليود  الشاملة، يرتكز على ميموعة من القي  والمعتقدات التنظيمية، من تتا
ستفة لا  صتفر، أيضتا كتايزن   هتي فل   =على أن تكتون نستبة العيتوب أو نستبة الخط  في السلعة أو في الخدمة 

.ترضى أبدا على ما ت  إنياز  الأسبوع الماضي أو السنة الماضية

تستخدم الشتركات المصتنعة الخاليتة متن ال تدر كتايزن للمستاعد  فتي.هي فلسفة التسسين المستمر" كايزن"
، يقوم المصنعون باستتمرار بتسستين العمليتات والمعتدات الموحتد  وإمترا ات kaizenم .التخلص من النفايات

  الشتر  الرئيستي هتو أن تكتون الإمترا ات الساليتة موحتد  ومولقتة بسيتي يمكتن تقيتي.الإنتاج اليومية الأخترى
.التسسينات بموضوعية

علتتتتى التتتترت  متتتتن ارتباط تتتتا فتتتتي المقتتتتام الأول بالتصتتتتني  ، إلا أن الشتتتتركات تمتتتتار  كتتتتايزن فتتتتي مميتتتت  
لسيتا  الرعايتة الصتسية والتمويتل والعتلج النفستي والتتدريا علتى االصناعات بمتا فتي ذلتكاعتمدت.الوظائف

ا كايزن .والسكومة والمصارف أيض 

ور ، تساعد كايزن في تست يل لقافتة الملكيتة حيتي يستدد العمتال أومته القصتتسسين سير العملبالإضافة إلى
طة تيتر ذات يوفر هذا فائد  إضافية تتمثل في التخلص من نفايات العملية عن طريق تقليتل الأنشت.وتصسيس ا

.القيمة المضافة



:كذلك هناك تعريفات أخرى لمفهوم كايزن، نذكرها كالتالي

.كايزن هي  ياد  المنظمة من خلل الإدار  الرشيد  للمكان والزمان.1
غييرات الصتغير  اللزمتة والتي ستؤدي إلى تالتغيترياتكايزن هي الي ود الإدارية التتي ت دف إلى إحتداث .2

.كبير  وتقدم  يمة مضافة للمنظمة و للعميل
.المرئيةكايزن هي لقافة تقليل أو إلغا  ال در أو ال الك في كل العناصر والعمليات، مت  تطبيتق فكر الإدار .3
زمان كايزن هي إدار  العمل أو المشكلة من المكان الذي به العمل أو الذي به المشكلة، حتتى يمكن إدار  ال.4

لة بالد تة والسرعتة المناستبين للتتخلص متن ال تدر في مو ت  العمتل، أو للقضا  على مذور هذ  المشك
.وا  والعمتل عتلى منت  تكرارها في المستتقبل، وعليته ف تو أسلوب مستمر يستمد  يمته من أرض ال

ية كايزن هي الإدار  من مو   الأحداث أو إدار  المكان، م  تطبيق لفكر الإدار  بالمشاركة والأبوية والمرئ.5
.والتوظيف مدى السيا 

تراحات كايزن هي البسي عن إمرا  تسسينات مستمر  في العمتل و المتواد وطترق الإنتتاج متن خلل تشيي  الا .6
.والأفكار من  بل فرق العمل في الوحد  الا تصادية أو المصن 

ة كايزن هي ميموعة من الإمرا ات التي تنصا على العمليات التصنيعية وعتلى شتكل خطوات تدرييي.7
ت المستوياصغير  ومستمر  متن ختلل التسسيتن المستتمر بتضافر كل الي ود المبذولة في كافة

.ب دف تخفيض الكلفة وتسسين النوعيةالإدارية



إستراتيجية كايزن

إمتايماستاكيعتتلى يتتد الخبيتتر اليابتاني 1984 تي العتال  الغربتي فتي العتام  KAIZENمف توم كتايزنانتشتر

Masaaki Imaiوالتذي أصتدر كتتاب عتن فلستفة كتايزن،Kaizen  لتت  كتتتاب1986عتتام ،Gemba Kaizen: A 

Commonsense, Low-Cost Approach to Management ن ت  منطقتي متنخفض التكلفتة : كتايزنميمبتا

، لقيتاد  Taiichi Ohnoأوهونتوتاييشتيوكتايزن هتي فلستفة ابتكرهتا . 1997لتددار ، والتذي صتدر فتي العتام 

.المؤسسات من خلل الإدار  الرشيد  للمكان والزمان

بتتل تتت  استتتخدامه فتتي الأصتتل متتن  ". تغييتتر شتتي  متتا إلتتى الأفضتتل"متتن اليابانيتتة إلتتى " كتتايزن"تُرممتتك كلمتتة 

ا بالتعليمتات فتي إدار  الأعمتال واليتود  الأمري كيتة ، وأصتبح الشركات اليابانية بعد السرب العالمية الثانية ، متت لر 

ا من  بل نظام إنتاج تويوتا  تا باست  )معتمد  حيتي يُطلتا متن المتوظفين إيقتاف الخت  فتي ، (TPSالمعروف أيض 

ا (Jidokaالمعروفة باس  )حالة ظ ور شي  تير طبيعي  ا إلى منا م  المشرفين علي ا تسسين  .وتقترح منب 



.الفرق بين المدخل الياباني والمدخل الأمريكي في التحسين المستمر

ل بتتدلا  متتن ينصتتا التركيتتز العتتام لتتددار  اليابانيتتة علتتى استتتراتييية الشتتركة التنافستتية علتتى المتتدى الطويتت

ا بالأدا  المالي  صير المدى ربما ، إلى حد ما ، يمكن تفسير .المديرين الأمريكيين الذين يبدو أن   أكثر اهتمام 

علتتى ستتبيل المثتتال ، لا يُطلتتا متتن .هتتذا الاختتتلف متتن ختتلل الاختلفتتات فتتي متطلبتتات الإبتتل  فتتي البلتتدين

ومت  ذلتك ، هنتاخ اختلفتات موهريتة أخترى فتي .الشركات اليابانية تقدي  تقارير رب  سنوية إلى المستاهمين

ا.طريقتتة إدار  اليابتتانيين تتا كبيتتر  عتتن فتتي الوا تت  ، يختلتتف المف تتوم الكتتامن ورا  أستتا  الإدار  اليابانيتتة اختلف 

.المف وم الأمريكي التقليدي لددار 

رى ، فتت ن متتن ناحيتتة أختت(. كتتايزن)ترتكتتز سياستتات وتقنيتتات الإدار  اليابانيتتة علتتى مف تتوم التسستتين المستتتمر 

ميتة فتي ممارسات الإدار  الأمريكية التقليدية مشتقة متن مف توم التسستين التذي نشت  عتن عصتر الإدار  العل

ين هتذين إن ف ت  الاختلفتات بت. أوائل القرن العشرين والتطورات في ميال أبساث العمليات في الخمسينيات

تقنيتة ونظتام المف ومين م   للغاية لأن ل ما ت لير واس  النطاق على تصتمي  وتنفيتذ كتل سياستة إداريتة و

مر يتمثتتل الاختتتلف الأساستتي فتتي أن الإدار  القائمتتة علتتى مف تتوم التسستتين المستتت.  يتتا  الأدا  و تترار

ن لابك ، ديناميكية ، أي السعي المستمر إلى الكمال عن طريق إزالة القيود ، في حين أن مف وم التسسي



والتذي يشتار إليته ، (JER)في ميال إدار  الموارد ، يستخدم اليابانيون المف توم الفرعتي لمتوارد كافيتة فقت  

الفكر  هي التتخلص متن لللتة أنتواع متن النفايتات بمتا . للمخزون (Kanbanأو  JIT)عاد   في الو ك المناسا 

ل المثتال على سبي)التي تمثل النفايات الناتية عن الموارد الخاملة والسركات تير الضرورية  "muda"في ذلك 

وهتتي النفايتتات الناتيتتة عتتن الاستتتخدام تيتتر المنتتتظ  أو تيتتر  "mura"، ( ، البستتي عتتن أدوات فتتي تيتتر مكان تتا

يتت  تقليتل ، JERفتي ن ت  . ، وهي هدر نات  عن زياد  الطلبات على الموارد" موري"المتسق لأحد الموارد ، و 

يعتات ممي  الموارد ، بما في ذلتك المختزون والعتاملين والمعتدات وتصتنيفات الوظتائف وأمتزا  المنتت  والتيم

.الفرعية

ا أشار إليه بعض ال ا تمام  ا مختلف  مؤلفين على أنته يستخدم المديرون التقليديون في الولايات المتسد  مف وم 

ول لإدار  الموارد ، يت  الاحتفاظ بكميات كبير  متن متوارد الركتود فتي متنتا JICفي ن    .(JIC)ميرد في حالة 

لبتات فتي اليد للسماية من حالات الطوارئ مثتل التستلي  المتت خر ، واليتود  الردي تة ، واختنا تات الإنتتاج والتق

 JITو  JERتتطلتا. بالطب  ، هذ  المفتاهي  ل تا بعتض ارلتار ال امتة للغايتة بالنستبة للمتوارد نفست ا. الطلا

. الصتيانةعاملين ذوي م ارات عالية ومتخصصين للغاية ، بالإضافة إلى مواد خام عالية اليود  ومعدات ميد 

ا بتال  الأهميتة، JICفي بي ة  لتى ع. لا تعتبتر مستتويات الم تار  العاليتة والمتواد والمعتدات عاليتة اليتود  أمتر 

ا للمف وم الفرعي القابل للتطبي ق للتسسين ،سبيل المثال ، في ميال المخزون وأحيام الإنتاج ، الفكر  ، وفق 



أو صتفر عيتوب ، ، (TQC)لتعزيز اليود  العالية ، يستخدم اليابانيون المفاهي  الفرعية لمرا بة اليود  الشاملة 

ذ من الواضتح أن تنفيت. على تصسيح المشكلت متى وأين تسدثJidokaيركز (. ميدوكا)واليود  في المصدر 

ا عل تات وليقتة مت  البتائ. مفاهي  اليود  هذ  يتطلا عمال متفانين عين لضتمان تتطلا اليود  العالية أيض 

. العمتل حصول الشركة على مواد خام خالية من العيوب وعل ات وليقة م  العمل  لضمان تلبيتة مواصتفات

اكات روابت  عبتر توفر هذ  الشر. ينظر اليابانيون إلى هذا على أنه عل ة مصير مشترخ م  بائعي   وعملئ  

اترا  من البتائعين ، سلسلة القيمة ب كمل ا مما يؤدي إلى عدد أ ل من البائعين وأكثر مولو ية وتسلي  أكثر تو

وكذلك إلى العمل 

وق الأستعار استخدمك الشركات بشكل تقليدي بتائعين متعتددين وركتزت بشتكل أكبتر علتى فتر: في أمريكيا

د  هتو كتان تسديتد المستتوى الأمثتل لليتو. وبالتتالي ، لت  تستل اليتود  ب ولويتة  صتوى. وخصومات الكمية

ة التقليديتة شتائعة يتضح هذا عندما يعتبر المر  أنظمة التكلفة القياستي. المعيار بالنسبة للشركات الأمريكية

ا في كتا المساسبة الأمريكية وممارسات التصني  ا م. مد  ا علتى على الرت  من أنته يبتدو أن هنتاخ تركيتز  ديتد 

تا علتى نظريتة التسستين ي هتذا فت. اليود  في الولايات المتسد  ، إلا أن الن   الأمريكي الأحتدث لا يتزال  ائم 

اليف الو ايتة ، تت  موازنة تكت" نموذج التوافق الا تصادي الأمثل"الن   اليديد ، الذي تمك الإشار  إليه باس  

تا عتن ن ت  . والتقيي  مقابل تكاليف الفشل الداخلية والخارمية تا موهري  التديناميكي  TQCهتذا يختلتف اختلف 

.والذي لا يمكن أن تتمت  فيه الشركة بيود  عالية Demingالذي داف  عنه 



تا علتى القترارات اليابانيتة فتي ميتال ا تنتا  المعتدات واستتخدام تميتل .  ايؤلر مف وم التسستين المستتمر أيض 

لو ائيتة علتى العديد من الشركات اليابانية إلى تصمي  معتدات ا الخاصتة وصتيانت ا بعنايتة مت  مركتز الصتيانة ا

ألنا  عمليتات  (muda)يت  استبدال أمزا  المعدات  بل أن تنكسر لمن  حدوث و ك الخمول . مستوى المشغل

ا الابتكار ويسمح لليابانيين بالسفاظ على الرياد  ا. الإنتاج .  لتكنولوميةيعزز تطوير المعدات الداخلية أيض 

الأمتزا  من ناحية أخرى ، تميل الشركات الأمريكيتة إلتى حتد متا إلتى شترا  أنظمتة تستلي  المفتتاح واستتبدال

ا لاستت JITأو  JERفي نظام . فق  عندما تتعطل ا تقتديري  خدامه الياباني ، تكون الصيانة إلزامية وليستك  ترار 

تا ملحظتة أن. في تسويل التكاليف من الفترات السالية إلى الفترات المستقبلية شترا  معتدات متن الم ت  أيض 

. لمشتتريالإنتاج من ارخرين هو شكل آخر من أشكال الرافعة المالية التي توفر بعض الفوائد  صتير  الأمتل ل

متدى وم  ذلك ، ف ن عيا هذ  السياسة هو ارتفتاع مختاطر فقتدان حصتة الستوق لقتاد  التكنولوميتا علتى ال

تكتار ، حيتي شرا  التكنولوميا الياهز  يمن  الشركة من المنافستة علتى أستا  تمتايز المنتت  ، أو الاب. الطويل

.سيتمكن المنافسون من الوصول إلى نفس التكنولوميا



ا في دع  مف وم التسسين المستمر والعديد متن المفتاهي  ا م م  ا دور  الفرعيتة ذات يلعا الاتساد الياباني أيض 

ت. الصلة ا منفصتل  تت  في اليابان ، تت  رعاية النقابات من  بل الشركات وهي امتداد لددار  أكثر من كون تا كيان 

نيفات تعمل النقابة عاد   على تعزيز العمل اليماعي من خلل دع  عتدد صتغير متن تصت. إنشاؤ  لتمثيل العمال

الوظائف والتدريا المتبادل الكبير وسياسة عدم الإضراب

من ختلل طلتا عتدد كبيتر متن تصتنيفات الوظتائف  JITو  JERسياسات الاتساد الأمريكي م  مفاهي  تتعارض 

ستلح الاتستاد الأمريكتي لديته عل تة عدائيتة مت  الإدار  ويستتخدم الإضتراب ك. التي تسظر التتدريا المتقتاط 

.لتسقيق أمور ومزايا أعلى لأعضا  النقابات

ابتانيون إلتى بنتا  يميتل الي. طريقة أخرى تختلف في ا الممارسات الإدارية اليابانية والتقليديتة فتي ميتال الإنتتاج

ا حيي يت  تنفيذ العمل بترتيا تسلستلي لإزالتة التنا ضتات  ا وأكثر تركيز  تا لأوراق  (mura)نباتات أصغر حيم  وفق 

. الفكر  هي إزالة السركات الضائعة أو تير الضرورية لتسسين الكفا  . عمل البرنام 

تا العمت ا حيي يتؤدي العمتال الأمريكيتون عموم  ل بالترتيتا تميل المصان  الأمريكية إلى أن تكون أكبر وأ ل تركيز 

.الذي يفضلونه



التسستتين اليتذري دفعتتة واحتد ، وبرنتتام  التسستتين -Kaikakuكايكتتاكوويمكتن تقستتي  عمليتة التسستتين بتين 

تثمارات فالتسسين اليذري يتضمن تسسينات  وية فتي العمليتات، ويستتاج التى است .Kaizenالتدرييي المستمر

لي تتود مميتت  لكتتن كتتايزن يتضتتمن إمتترا  تسستتينات صتتغير ، وبتكلفتتة  ليلتتة متتن ختتلل التنستتيق المستتتمر. كبيتتر 

.من عمال وإداريين–العاملين في المنظمة 

ة نستو في التسسين التدرييي والتغيير المستمر لكافة أومته وأنشتطة المنظمت "Kaizen"وتكمن فلسفة كايزن

الذي يتفتق مت  والمقصود به هو التغيير. المصاريف ألنا  إمرا  هذا التغييرالأفضل ، ولكن بدون تكبد الكثير من

.إستراتييية المؤسسة ويساه  في تسقيق أهداف ا

سستتين ولا تقتصتتر عمليتتة التسستتين المستتتمر  علتتى القطتتاع الصتتناعي فقتت ، ولكتتن تتعتتدى ذلتتك لتشتتمل الت

.ا  العمليةالمستمر في السيا  التنظيمية، والسيا  الشخصية، والسيا  المنزلية، والسيا  الامتماعية، والسي

تتاج، وتسستين وفي الصناعة يتضمن مف وم التسسين المستمر، تسسين الادا  من خلل تخفيض الفا د في الإن

.اليود ، وزياد  الإنتامية



01.

تضافر الي ود

Efforts

02.

انخرا  أو مشاركة ممي  
 Involvementالعاملين

of all employees

03.

الرتبة في التغيير

Willingness to change

04.

حلقات اليود 

Quality Circles

08.

الانضبا  الشخصي

Personal discipline

07.

بروح )العمل اليماعي 
الفريق 

(الواحد Teamwork

06.

تسسين المعنويات

Improve moral

05.

ا تراحات من امل 
التسسينات

Suggestion for 
improvement

كايزن"العناصر الأساسية لبرنامج 
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الإفراط في الإنتاج
وبًا يؤدي إنتاج الكثير قبل أن يكون مطل: 

د إلى إعاقة التدفق السلس للعمل ، ويزي
والتخزين ، ويخفيالإنتاجمن تكاليف

العيوب داخل العمل الجاري ، ويزيد من 
.المهلة الزمنية

معالجة إضافية
اة أو نشاط زائد نتيجة لسوء تصميم الأد: 

.المنتج

النقل غير الضروري
.نقل العناصر غير الضرورية للعملية: 

المواهب غير المستغلة
قلة الاستفادة من المهارات أو إسناد : 

المهام للموظفين ذوي التدريب غير 
.الكافي

العيوب
دام ، عندما لا يكون المنتج صالحًا للاستخ: 

ف يجب إلغاؤه أو إعادة تصنيعه ، مما يضي
.يمةتكلفة إلى عملية الإنتاج دون إضافة ق

وقت الانتظار
مل يمكن أن يؤدي التفاوت في بيئة الع: 

إلى انتظار الأشخاص للمواد أو المعدات ،
أو تباطؤ الآلات ، ويمكن أن يؤدي إلى 

.زيادة الإنتاج أو زيادة المخزون

حركة إضافية
ى يمكن أن تؤدي الحركة غير الضرورية إل: 

فية إجهاد الموظفين ولا تضيف قيمة إضا
.للعميل

الجرد الزائد
يمكن أن يؤدي المخزون الزائد إلى عدم: 

الكفاءة والتسبب في تأخير اكتشاف
، يمكن أن تتراكم المشكلات.المشكلات

ومع زيادة المخزون ، تستغرق المشكلات
.وقتًا أطول لحلها

في موهرها ، ت ت  كايزن بالتسسين 
ي المستمر من خلل تقليل النفايات ف
سي العمليات ، مسترشد  بالاعتقاد الرئي

ب ن العمليات الييد  تؤدي إلى نتائ 
يل في التصني  ، يعني هذا أن تقل. ميد 

الفا د في العملية يضيف  يمة إلى
ر ، يت  في التصني  الخالي من ال د. العميل

ا المعروفة أ)تعريف المخلفات الثمانية  يض 
أو أي نشا  يست لك ،mudaباس  

سو على الن( الموارد دون خلق  يمة للعميل
:التالي

كايزناسترشادات



:المبادئ التي يقوم عليها كايزن

Processes Creates resultsالعمليات تخلق النتائ .1

لت الخمسة ييا التركيز على تسسين واحد او أكثر من المدخ. بدون تسسين العمليات، لا تتسسن النتائ .2

،Materialsالمواد،Methodsطرق وأساليا الإنتاج،Machineالماكينة،Manالعامل–للعمليات وهي 

.Environmentوالبي ة

 .Total System Focus Vsالتركيز على كامل النظام، بدلا من التركيز على أحد الأ سام او الشُعا.3

Departmental Focus

Non-blaming and Non-judgmentalعدم توميه اللوم والسك  على ارخرين.4

تسديد أسباب الأخطا  والمشاكل والعمل على معاليت ا وتصسيس ا، بدلا من تسديد الأشخاص .5

المخط ين وإلقا  اللوم علي  



ةفي أي مكان من المؤسس-م ما كانك ض يلة–ييا أن لا يمر يوما واحدا دون إمرا  أي تسسينات .6

لا يومد أي شي  لا يمكن تسسينه، فكل شي  يمكن تسسينه بل ينبغي تسسينه.7

بدلا من أن تنتقد، ا ترح أي تسسينات.8

أي نشا  لددار  ينبغي في الن اية ان يؤدي الى زياد  رضا الزبائن.9

تو   رتبات وتفضيلت الزبائن وحاول توفيرها في السال.10

ات ا اليود  اولا وليس الربح اولا، ف ي مؤسسة يمكن ان تزدهر فق  اذا كان الزبائن راضين عن منتي.11

وخدمات ا

السلول العمل على بنا  لقافة مؤسسية بسيي تشي  الفرد على الاعتراف بومود مشاكل، وان يقترح.12

.المناسبة ل ا



01.

عمل دفعة  وية في 
الأنشطة والي ود المركز 

لفتر   صير 

02.

التسسين المستمر

في تدفق العمليات 
والأنشطة

03.

مومه لسل مشاكل مسدد 

04.

يركز على  منطقة مسدد  
او عملية مسدد 

08.

يدار من خلل

المرامعة اليومية لمدى 
التقدم

07.

ي دف الى

ي انياز تسسينات مسدد  ف
و ك  صير

06.

حل المشاكل

التي تعيق التدفق في
العمليات

05.

إزالة الفا د

Eliminate Waste

… على التسسين المستمر بسيي ان" كايزن"وتركز فلسفة 
."ما نفعله اليوم، ييا ان يكون أفضل من الأمس، وما نفعله تدا ييا ان يكون أفضل من اليوم"

:ويكمُن مفهوم كايزن فيما يلي



:منهجية التغيير باستخدام كايزن
التسسين المستمر والتغيير للأفضل.1

.يرف  القدرات الإبداعية للعاملين ومشاركت   في التغيير (Gembaاليمبا)التغيير في مو   العمل .2

، لابد وأن ا تستوي هدرا  أو فا تدا.3 والتقليتل أو  (waste)كل عمل ينفّذ يمكن تسسينه، وكل عملية تت  حاليا 
.التتتتخلص متتتن هتتتذا ال تتتدر او الفا تتتد ينتتتت   يمتتتة مضتتتافة للعمليتتتة وللعميتتتل المستتتتفيد متتتن ناتي تتتا

عتبتر كتايزن وتعد فكر  التخلص من ال در في العمليات المسور الرئيسي للتغييتر متن ختلل كتايزن، ولتذلك ي
.عملية تسسين مستمر  لا تتو ف

.لعملية التغيير، وتف   ما هو مطلوب لنياح هذ  العمليةلابد من ومود رؤية واضسة.4

ا تقتوم يستخدم مف وم وتطبيقات كايزن في أي مرحلة من مراحل عمر أي مؤسسة، م ما كان نوع ا، لأن .5
.على مبدأ ان هناخ فرصة للتسسين والتطوير

لبتا ي العتاملين والتزام الإدار  العليا بالتغيير هتو الستر خلتف نيتاح أي تغييتر لأن ت  المثتل والقتدو ا تناع.6
.للتسسينف   من يض  الأهداف والاستراتيييات وه  من يوفر الموارد

المستتفيدون التركيز على موا   العمل الفعلية التي تكون في ا العمليات ذات القيمة المضتافة للعمتل  و.7
.أحد مفاتيح نياح التغيير والتطوير في أي مؤسسة

.Endless improvement processالتسسين المستمر لابد أن يظل دائما  مستمرا  .8

تغيير للأفضللابد من مشاركة العاملين في كل المستويات في عملية التغيير، وخلق الرتبة لدي   في ال.9



.مشاكلتغيير لقافة العمل داخل المؤسسة بترخ اللوم والنقد والبسي دائما  عن السلول التي تمن  تكرار ال.01

ر، وتتدع  التطتوير البد  بالعمليات التي يمكن التعامل مع ا بس ولة لتسقيق نتتائ  ستريعة تست ل  بتول التغييت.11
.وتذكر أن كل عملية يمكن تسسين ا

ن ختلل ييا التركيز على تسسين ظروف العمل وأية عوامل اخرى من الممكن أن تدع  عمليتة التغييتر، وذلتك مت.21
وتسقيتق النتتائ  شعور مماعي بالرتبة فتي التغييتر، وتبتادل المعلومتات اللزمتة وتقتدير مشتاركات الأفترادإيياد

المرتوبة

ي التخلص من ال در او الفا د في العمليات  در الإمكان مما يتؤدي بالتتالان هدف التغيير باستخدام كايزن هو31.
العملية وتكلفت ا ومودت ا وهذا هو اليانا التقني في العمليةلتسسن زمن

متن ختلل التتعل  واعتبتار أنشتطة اليانا الامتماعي في كايزن يتضمن التغيير في لقافة العاملين والمؤسستة.41
يسدد أهدافه ويصل الي ا بنفسهالتعل  مز  اساسي في فلسفة كايزن، حيي يتعل  الفرد كيف

العمل بروح الفريق الواحد في مساربة ال در او الفا د في المنظمة.51

لصن  التغيير والشعور بملكية النياحاستغلل التدريا المركز كوسيلة مباشر .61

.التغيير م ما كلف الأمر من م ديساعد كايزن على خلق بي ة  يادية متفاعلة م  النتائ  وترتا في صن .71

يتر لتن يعتمتد علتى ان نعترف متن ستيت لر ومتن سيستتفيد متن التغييتر، لأن التغياستخدام من   نظامي للتغييتر.81
.اليمي منعزلة، بل ييا ان نسعى ليكون التغيير في صالح اليمي  ولن يسدث الا بتعاونيسدث في منطقة

الاستمرار في التسسين المستمر، اي التغير للأفضل باستمرارالمسافظة على النياحات التي تسققك م .91



 resultsيسقق نتائ  سريعة
Speedily Achieved

يسافل على 
Sustainableاستمراريت ا

كن ا عملية بطي ة ل-كايزن 
 Slow.. Butمتواصلة

Continuous

نقطة الانطلق لبرنام  
 Kaizen's Startingكايزن

Point:

يركز على الأماكن 
الأه  استراتيييا
(Strategically 

important areas)

يتميز بالت لير الواضح
(Significant large).

01

05 02

04 03

:ويتميز كايزن بما يلي



اضاءات

تنفذ الا تراح ( كيف)فكر في 
.تنفذ ( لماذا)اليديد، وليس في 

01

.  ةلا تقبل مبررات انخفاض الإنتامي
كون ف ي ليسك لابتة ولا ييا أن ت

.كذلك

02

لا تبسي عن الكمال في الا تراح 
نياح اليديد، فق  نفذ  ولو بنسبة

(  كايزن)بعد ذلك طبق عليه % 50
.ب سلوب تدرييي

03

.صسح الأخطا  فور و وع ا

04

لا تخصص أية نفقات لتطبيق 
ي ف( كايزن)إذ تمكن كفا   ( كايزن)

قلا تقليل النفقات، فل تيعل ا تن
ات إلى نقيض ا، كما لأتلا الممارس

.الإدارية

05

:  ش نتخلص من التفكير التقليدي، ب
أننا ييا أن نفعل ذلك، ب ذ  

.الطريقة فق 

06

، لملحظة فرص التطوي ر كن يقظا 
خاصة إذا كانك هناخ —الممكنة 

مؤشرات، مثل شكاوى العمل ، أو 
.اتنقا  اختناق في تنفيذ العملي

07

توى مس: أعمل دائما  على مستويين
وهذا. الأفراد، ومستوى العمليات

( ممبا كايزن)هو سر تفوق أسلوب 
الذي يعمل( ال ندر )علي أسلوب 

.علي مستوى العمليات فق 

08



   ب نشا  إرشادات كايزن  .7

الخاصة بك

التركيز على التغييرات  .4

الصغير 
ةاحصل على موافقة مؤسسي .1

فرض التسسينات .8
ك    بتوليق عمليتك وأدائ .5

ات بل وبعد تنفيذ التسسين

صي الت كيد على الف   الشخ .2

لفلسفة كايزن عبر ممي  

مستويات المنظمة

شطف وكرر .9 توحيد العمل .6    بتمكين موظفيك .3

ع كايزنتسع نصائح لتحقيق التحسين المستمر م



احصل على موافقة مؤسسية01

ا با. ت كد من أن مؤسستك تدرخ أهمية حدث كايزن بالنسبة لأرباح عملك ل  الأهمية يعد السصول على الموافقة أمر 
تمر ، فت ن   إذا كان  اد  مؤسستك ملتزمين بالسفاظ علتى لقافتة التسستين المست. لنياح مبادرات كايزن الخاصة بك
.سيسددون النغمة لبقية الشركة

. سستيناتعلو  على ذلك ، من الم   أن يسصل موظفوخ على الدع  الذي يستامونه من القياد  من أمل تنفيتذ الت
خلف ذلك ، سيعمل الفريق على سلسلة من الي ود المتفر ة

02
زن عبر الت كيد على الف   الشخصي لفلسفة كاي

ممي  مستويات المنظمة

متتن الم تت  تتتر  ف تت  كتتايزن كممارستتة طويلتتة الأمتتل ، بتتدلا  متتن مبتتادر  إداريتتة ، متتن أمتتل السفتتاظ علتتى التسستتين 
.التسسين المستمر يتعلق بالعقلية بقدر ما يتعلق بالأفعال . المستمر

مر التتي تتخلتل الت كد من ف   موظفيك لتاريخ وفلسفة كايزن سيساعد في السفاظ على لقافتة التسستين المستت
ا بال  الأهمية للسفاظ على ا. الشركة لزخ  فتي م تود يعد بنا  لقافة الشركة م  التركيز المستمر على التسسين أمر 

.كايزن الخاصة بك

   بتمكين موظفيك03

ا لسل ا إن ا أعظ  أصولك في م ود كايزن .الموظفون الأ رب إلى المشكلت في عملياتك ه  الأفضل تي يز 
ييا أن يكون تطوير  درات فريقك من خلل .الخاصة بك ، لذا امنس   الدع  الذي يستامون إليه لتنفيذ التسسينات

ا من برنام  التسسين المستمر الخاص بك مثل إدخال تسسينات على عمليات التص .ني التدريا والدع  مز  
بالإضافة إلى ذلك ، ف ن إشراخ أعضا  الفريق لتسديد المشاكل وا تراح التسسينات في 



التركيز على التغييرات الصغير 04

متر  ممتا 37٪ فق  كل يوم لمد  عام ، فستتكون أفضتل 1تغيير الن   بخطوات تدرييية صغير  ؛ إذا تسسنك بنسبة 
غو  ومختاطر هذا يزيد من سترعة التسستين ويقلتل متن ضت. اختبار وتنفيذ التغييرات الصغير . كنك عليه عندما بدأت

.تنفيذ تغيير كبير
تتا ل تتذ  الغايتتة ، ركتتز تسستتيناتك علتتى حتتل الأستتباب اليذريتتة للمشتتكلت تعتترف علتتى يتتتيح ذلتتك للمتتوظفين ال. تسقيق 

.فس المشكلتالمشكلت الصغير  واحتوائ ا  بل أن تصبح أكبر حيما  وأكثر تكلفة للتخلص من ا ، كما يمن  تكرار ن

05
يذ    بتوليق عمليتك وأدائك  بل وبعد تنف

التسسينات

توحيتتد متتن أمتتل تقيتتي  التسستتينات بموضتتوعية ، ييتتا". التستتدث بالبيانتتات وإدار  السقتتائق"فتتي كتتايزن ، متتن الم تت  
يتالات التسستين يمكن أن يساعدخ تعيين السالة الأولية للعملية في تسديتد النفايتات وم. وتوليق الإمرا ات السالية
.وتوفير معيار للتسسين

اظ علتى توافتق يتيح لك  يا  الأدا  مقابل المعايير السالية إظ ار عائد الاستثمار من م ود كايزن الخاصة بك والسف
مكن متن حتتى تتت-أو لا تعمتل -كما يسمح لتك بتسديتد الميتالات التتي تعمتل في تا م تودخ . الشركة م  التسسين

.اتخاذ  رارات إستراتييية بش ن التسسينات المستقبلية
المقتاييس  تد تشتمل هتذ . من أمل  يا  الأدا  بموضوعية ، ييا عليك تسديد المقاييس التي تسدد التسستينات

التتتي تتتدور حتتول اليتتود  والتكلفتتة واستتتخدام المتتوارد ورضتتا العمتتل  واستتتخدام المستتاحة وكفتتا   المتتوظفين 
ومؤشرات الأدا  الرئيسية الأخرى



توحيد العمل06

ا بتال  الأهميتة بال. لكي تستمر التسسينات ، ييا أن تكون موحد  و ابلتة للتكترار نستبة إلتى يعتد توحيتد العمتل أمتر 
تتا للتسستتين  العمتتل عنتتدما تقتتوم بتت مرا  تسستتينات علتتى عمليتتة متتا ، متتن الضتتروري توليتتق. كتتايزن لأنتته يخلتتق أساس 

ت. القياسي اليديتد متن أمتل السفتاظ علتى التسستينات وإنشتا  خت  أستا  مديتد ا متن يقلتل العمتل القياستي أيض 
.التباين في العمليات ويعزز الانضبا  ، وهو أمر ضروري لي ود التسسين المستمر لتتيذر

   ب نشا  إرشادات كايزن الخاصة بك07

ا في حين أن هناخ العديد من الموارد المتاحة لإرشادخ خلل م ود كايزن الخاصة بك ، فمن الم   أن تف ت  ش خصتي 
تا متن دور . رحلة كايزن الخاصة بشركتك ا م م  التسستين يعتد التفكيتر فتي م تود كتايزن بعتد تنفيتذ التسستينات متز  

.المستمر
ى تياربتك ابتدأ بوضت  مبتادئ تومي يتة بنتا   علت. ألنا  التفكير في م ودخ ،    بتطتوير إرشتادات كتايزن الخاصتة بتك

فستك ض  فتي اعتبتارخ أن هتذ  الإرشتادات ييتا أن تكتون لزملئتك وخلفائتك ون. الخاصة في تسسين مكان العمل
تستدي ستستاعدخ هتذ  الإرشتادات فتي ن ايتة المطتاف وأنتك تتعامتل مت  ال. لف   المشتكلت التتي تغلبتك علي تا

.التالي



فرض التسسينات08

تا يُعد فرض التغييرات التي أمريت ا علتى عمليا. من الس ل على الموظفين الترام  عن طر    القديمة ا م م  تتك أمتر 
.للتسسينات التي أمريت ا لتستمر ، وهو مفتاح السفاظ على التسسين المستمر على المدى الطويل

متترا ات يمكتتن أن يستتاعد توليتتق التسستتينات ، والت كتتد متتن تستتديي العمتتل القياستتي ، وتتتدريا المتتوظفين علتتى الإ
.اليديد  في السفاظ على التقدم الذي أحرزته في م ود التسسين المستمر 

شطف وكرر09

بمتا أنتك : ههذا مكان ميد لتتوامتد فيت. ربما لا تزال ترى بعض النفايات. را ا مكان العمل مر  أخرى بعد تنفيذ كايزن
.تعرف بالفعل ما هي المشكلة وما ييا القيام به ، ف ذ  هي فرصتك لتيربة بعض الأفكار اليديد 

تا طويتل الأمتد بسلستلة متن الي تود والتسستينات Kaizenتتطلا عملية تطبيق  بنتا  يتطلتا. في مؤسستك التزام 
كفتتا   عقليتتة التسستتين المستتتمر بتتين لقافتتة مؤسستتتك ممارستتة يوميتتة ، ومتت  متترور الو تتك ، ستتتلحل زيتتاد  فتتي

.عملياتك وإنتاميت ا ومودت ا



03

اليتتتتتود  اولا، ولتتتتتيس التتتتتربح 
 … Quality First,… notاولا

Profit First:  تستتتتطي  ايتتتة
منظمتتتتتة ان تزدهتتتتتر اذا كتتتتتان 

يات تا الزبائن الذين يشترون منت
.او خدمات ا راضين تماما عن ا

02

أي نشا  اداري ييا ان 
يؤدي الى زياد  رضا 

الزبون–المست لك 

04

  بلور  لقافة للمنظمة تشي
العاملين على ابدا  اررا  
والا تراحات للتسسين

02

ان لا يمر يوم واحد 
بدون إمرا  أي نوع 
من التسسين، وفي 

أي مكان او  س  من 
.المنظمة

05

دع  الادار  العليا 
ومساندت ا لي ود 
ر التسسينات المستم

:ينطلق كايزن من الأسس التالية



محاور كايزن
:حددت معظ  الكتابات مساور كايزن كالتالي

01 الإدار  من مو   الأحداث: أولا  

02 إلغا  ال در: لانيا  

03 الإدار  بالمشاركة: لالثا

04 التوظيف مدى السيا : رابعا  

05 مرالتعل  والتدريا المست: خامسا  

06 السنونة/ الإدار  الأبوية : سادسا  

07 الإدار  المرئية: سابعا  



. اتخاذهتاعلى المدير أن يتفقد مو   الأحداث، ويلت  بكتل شي  بنظتر  كليتة، لت  يومته المشترف لدمتتترا ات الوامتا
. يتذهاعتتلى المشرف بعتتد ذلتتك أن يفصل هتتذ  الإمتترا ات، بنظرتته اليزئيتة، إلتى خطتوات يوزع تا علتى الأفتتراد لتنف

يتتد ، لتسد(ممبتتا)ألنتا  التعامتل مت  المرتيعتات ييتا أن ييتم  المدير م  المشترف مت  العامتل داختل مو تت  الأحتتداث 
.ستبا العيتا، وا تراح التعديل الذي يمن  تكرار نفس الأخطا 

فتل . لوا ت تخلص من ممارسة الإدار  الور ية، حيي تنظتر إلى الأر تام والتقتارير، وعبثتا تستاول أن تيعل ا تنطق بلغتة ا
يتوم افعل ذلتك و لبك وعقلك على كايزن، أي وأنك تبسي في كتل( ممبتا)شي  يضاهي الإدار  من مو ت  الأحتداث 

تين إدار  تكتون  تتد ممعتتك بت( كايزن)و( ممبتا)وباليم  بتين . عن طريقة أفضتل متن تلتك التي تعمل ب ا ارن–وساعة 
(.الزمان) وإدار  المستقبل ( المكان)الستاضر 

Gembaجمبامعنى كلمة 
أو بمعنتى آختر أيتن تستدث ،real placeأو مو ت  العمتل الفعلتي  workplaceهي كلمتة يابانيتة تعنتي مكتان العمتل 

زن تتتؤمن إن فلستفة كتاي. العمليات التي تعطي  يمتة مضتافة ، أيضتا أيتتن مو تت  المشتتكلة فتي الوا ت  الميتداني 
ي حتال بضرور  أن تكتون الإدار  في مو ت  الستدث أي في موا   العمل أو العمليات الفعلية وفي مو   المشكلة فت

.حدول ا
ر متن   التغييت: )إلتى التسستين المستتمر فتي موا تت  العمتتل أو العمليتات KAIZEN Gembaوبالتتالي يمكتتن ترممتتة 

(.باستخدام لقافة مدرسة كايزن تقوم عتلى التسسين المستمر بمعنتى التغيير للأفضل
ريتة للعتاملين ستوف يساه  في رفت  القتدرات الإبداعيتة والابتكا( مو ت  العمتل)هذا التغيير ينت  ويطبق في اليمبتا 

ويشيع   على المشاركة في إحداث التغيير

:مةوالآتي شرح لهذه المحاور بشيء من التفصيل في السطور القاد



إلغا  ال در: لانيا  

مف وم العمل في كايزن

يد العمل في كايزن هو أي نشا  أو عملية أو أدا  يقوم به الإنسان، هتذا العمتل تالبا  متا يشتمل على عمل مف
عمل تير مفيد+ عمل مفيد = ويمكتن وضت  أي عمل أو نشا  أو عمليتة . وعمل آخر تير مفيد

والعمتل تيتر المفيد هو العمل الذي لا يعطي . Mudaويطلق على كلمة عمل تير مفيد في اليابان مصطلح مودا 
وبالتالي . امود+ عمل مفيد = وبالتالي فت ن أي عمتل أو نشا  أو عملية . أي  يمة مضافة للعمل وللمنظمة وللعميل

(.مو   العمل أو العملية أو المشكلة)في اليمبا ( مودا)ف ن كايزن ت ت  ب لغا  وم اممة أو تقليتل أي هدر 
Wasteال در 

وتقليل أو التخلص من  wasteكل عمل ينفذ يمكن تسسينه، وكل عملية تت  حاليا لابتد وأن ا تستتوي هدرا أو هالكا 
يل أو الزبون من هذا ال در ينت   يمة مضافة للعملية وبالتالي يسقق استفاد  للمنظمة، أيضا سوف يستفيد العم

دأ عملية تقليل وتب. وتعد فكر  التخلص من ال در في العمليات هي المسور الرئيسي للتغيير من خلل كايزن. نواتي ا
-:ال در أو إلغاؤ  في الموا   والعمليات التي

Significantتتميز بالت لير الواضح.1
Strategically important areasم  التركيز على الأماكن الأه  استراتيييا  .2
Speedily Achievedوالتي تسقق نتائ  سريعة.3
Sustainableوالتي تسافل على استمراريت ا.4



:هناخ للث انواع من ال در 

.ال در في الو ك او المال ويقس  لسبعة ا سام هي النفايات السبعة: مودا -1
لب في شرح بعض المفاهي  للطلاعاد ال در يسبا التضارب في الصلحيات او في الاعمال مثل الاضطرار : مورا -2

ب بداية الفصل الدراسي بالرت  من انه  د سبق الطلب وأن درسوها في مواد سابقة وهذا تكرار لي د وتضار
.مصالح بين المواد القديمة واليديد 

العالية وهو ال در النات  عن زياد  الام اد البدني للموظفين ومن ذلك استمرار عطل المصاعد في المباني: موري -3
.مما يفرض على الموظفين استخدام السلل  وهو الامر الذي  د يؤلر على صسة بعظ  

:كذلك لل در أنواع عديد ، نذكر من ا 

Overproductionهدر الإنتاج الزائد عن السد .1
Waitingهدر الانتظار .2
Transportationهدر النقل .3
Processingهدر التشغيل .4
Inventoryهدر التخزين .5
Motionهدر السركة .6
Defectsالمرفوضات نتيية ومود عيوب في المنت  / هدر الإصلح.7

أنواع مميتة من ال در 7وبعض الكتابات تطلق علي تا ال  Wastes 7أنواع من ال در 7ويطلق على هذ  الأنواع الت 
7Deadly Wastes .ويومد نوع لامن لل در وهو هدر القيمة الزائفة



الإدار  بالمشاركة: لالثا  

المشاركة تبني نظرية كايزن على الاعتقاد ب ن توفير درمة عالية من المسؤولية اليماعية و الإختلص القائ  على
لفة ستوف يتؤدي والعاملين في المستويات الإدارية المخت( ممثلة في الإدار  العليتا)والتقدير المتبادل بتين المنظمتة 

.و زيتاد  رفاهية العتاملين وومود درمة عالية من الرضا عن العمل. إلى زياد  معدلات الأدا 

ور  ميموعة فخلفا لما هو مومود في الكثير من التدول حيتي أن القرار يتخذ في المستويات العليا ويت  أيضا بمش
شة المشاري  صغير  من المستشارين والتنفيذيين، ف ن ممي  الأفراد في اليابتان يشتركون في عمل الإدار  بمنا 

مشروع واتخاذ القترارات اللزمتة بش ن ا، فقبل أن تشرع الشركة على تنفيذ مشاريع ا يقوم العاملون بدراسة ال
مشروع وطرق بصتور  كاملتة حتتى بتدون أن يعرفوا رأي الإدار  فيه، ويبسثون في المشكلت التي  د تعيق تنفيذ ال

.معاليت ا فل يبدأون بالعمل إلا بعد أن يسيطوا بالمشروع إحاطة تامة وكاملة

ل   لأن   فعند التنفيذ سييدون س ولة في إنياز المشروع، وييدون القدر  على حل أيتة معضتلة   د تعترض سبي
ية ل ذا وبنتا  علتى ذلك ف ن أي تعثر في العمل لا يسدث نتي.  د درسوا كل الاحتمالات ووضعوا السلول اللزمة ل تا

تتاركة فالمش. العامل الم ت  التذي يعطتي العتاملين فكتر  مفصلة عن عمل  ، وعن مشكلت العمل وما شابه ذلك
العتاملين متن في الأربتتاح تتطلتتا المشتتاركة في المعلومتتات أيضتتا، فالمعلومتتات المتعلقة بالتكلفة والعائد تمكتن

معرفتة أهداف   وتسسين أدائ  ، ويخشى كثتير متن المديرين فقدان نفوذه  إذا شارك   العاملون في 
المعلومات، رت  أن مشاركة اليميت  تعنتي مس ولية اليمي 



التوظيف مدى السيا : رابعا  

ل  عطىتالش ريةمرتبات  وأنكماالعمر،مدىوظائف  فييعينوناليابانفيوالعاملينالموظفينأتلا
وأن  ماكميد،بمعدلسنةكلتزدادفمرتبات  الإنتامية،والكفا  والقدراتوالم اراتالخبر سنينأسا على

دمات  خإلىحامةفيالمؤسسةتكونوعندماالعمر،منوالخمسينالخامسةيبلغونعندماالتقاعدسنيصلون
بل لمنإلايسصللاالمديردرمةإلىفالوصول.الش ريراتب  للثيحينذاخويمنسونالخدمة،فييبقونف ن  
.العمليةحياتهآخرإلىفي اباقب نهيشعرالوظيفةيدخلوعندما.سنة45سن

ملوأنكماة،البطالمخاوفعنهتزيلف يالمؤسسة،داخلفيوحياتهعملهعلىكبيرت ليرالإداريةالسالةول ذ 
وتخزينفيهداعهوإبعملهم العاملتفاعلذلكعنفيني معهسيستمرالذيعملهفيسيصبهوعبقرتيهتفكير 
فيعليهصليسمالأنالنادرفيإلاآخرمكانإلىالمديرانتقالمثل  يسدثفل.فيهيعملالذيالميدانفيتيربته

.آخرمكانإلىانتقالهعدميبررمغريةوحوافزمكافآتمنالمؤسسة
لتعا داأنأيالسيا ،مدىالتوظيفنظامممارسةإلىكايزنلقافةتتبنىالتيالمنظماتتميلأخرىبكلمات

عديد امزاييسققبماالعاملينعنالاستغنا تتفادىبذلكوهي.السيا لمدىيكونبالمنظمةعاملوتوظيف
:من ا

.العمالةدورانمعدلتقليل.1
.الغيابنساانخفاض.2

منبالمزيدالعاملونيقابل امانب ا،منالوظيفيالأمانبتسقيقالالتزاممن دراللعاملينتوفرالتيوالشركة
.والولا الالتزام



تمرالتعل  والتعلي  والتدريا المس: خامسا  

للعملاللزموالتدرياالمتواصلوالتعل التعلي مدرا أوعمالأوموظفينكانواسوا اليابانيونالعاملونيتلقى
العاملأدا وىمستمنسرفعواالمتواصلوالتدرياوالتعل فالتعلي .المؤسسةفيبقائ  طيلةينيزونهالذي

ماتالباعربيةوالالأوربيةالدولأنوالملحل.المنت نوعيةفيوتقدمالإنتاجفيزياد عنهسيني والذيالياباني
يريدعندماأوأعلي،درمةإلىدرمةمنالعاملأوالموظفتر يةعندالمنظمةفيوالتدريابالتعلي تستعين
هذايقتسقويتطلاعمل ا،لأدا خاصةم اراتإلىالعملفرقوتستاج.لأخرنشا منأولأخرىوظيفةمنالانتقال
للعاملينةالفرصأتيسكإذاإلامنهالمرمو النتييةالتدريايسققولنالم ارات،وتنميةبالتدرياالتزاماال دف

العاملينابتدريالمنظماتمنكثير يامالشائعةالأخطا ومنعمل  ،بي ةفيم اراتمنتعلمو مالاستخدام
.مدوىذيتيرالتدريايصبحل ومنتعلمو ،مالتطبيقالفرصةل  تتاحفلالعمل،بي ةفيتغيربدون

السنونة/ الإدار  الأبوية : سادسا  

الدنياياتالمستوفييشرعواأنيياالمدرا فكلالمستقبل،مدرا وإعدادتربيةاليابانفيالمدرا وظائفإحدى
أوالساليةيةاليامعالش اداتف نل ذاللمؤسسة،مدرا ليصبسواالقمةيصلواحتىالإداريةالسلل يتسلقوال 

فالفردقيقية،السوالم اراتوالتطبيقيةالعمليةالخبر دوناليابانفيل امعنىلاوالدكتورا المامستيرش ادات
.والتطبيقالتيربةمنالعملفيالتعل ويواصلاليامعةفييتعل 

م اراتهوخبراتهبسباويبقىفق العامةالثانويةالش اد علىحاصلاليابانوزرا رئيسيكونأنعياولا
يتعاملف و،وموظفيهعمالهم للمديرالأبويالتعامل(الأبويةالإدار )سماتأبرزومن.وإنيازاتهوإخلصهوتفانيه
شابهوماالزواجكالعائليةمشكلت  حلفييساه أنهحتىبعطفه،فيشمل  أبنائهم الأبيتعاملكمامع  
.الأسريةمشكلت  وحلالمناسبةالزومةاختيارفيومشاركت  ذلك،



الإدار  المرئية: سابعا  

Visualالمرئيةالإدار  Managementالمشكلتمعلأهميةإلىيشيرمعروفيابانيإداريأسلوبهي
ةودراسوالتعرف(ممبا)الأحداثمو  منالإدار أهميةعلىالت كيدم للوا  ،وملمسةومعايشةمسسوسة
.الأحداثمو  منالمشكلةوعلجوتشخيص

وتسسيننالمخزووإدار البشريةالمواردإدار وفيالعملمكانوت ي ةترتيافييساعدالمرئيةالإدار وتطبيق
اسيةالقيالمؤشراتوتسديدالأهدافوتسديدللموادوالتداولالنقلعمليةوتسسينللمعداتالصيانةأعمال

الإدار وتعتبر.المنظمةفيللعاملينومرئيةمعلنةالمؤشراتهذ ومعلوالأدا العملياتور ابةوالإحصائية
.اليابانيةالتيربةنياحأسبابمنالمرئية

ار بالإدومنشغلةتافلةتكونألاالفاعلةالقياد وعلي.الإدار عنالسقائقإخفا عدمشعارهاالمرئيةالإدار 
.والقالالقيلوسماعوالتقاريرالروتينيةوالمكاتباتالور ية

ب موره  وانشغال المكاتافيالو كمعظ بقضا الوا  أرضعنالمنفصلةالقياد هيالفاعلةتيرفالقياد 
العنفظاهر أسبابك حدالقياداتمنخوفا  السقائقإخفا إلىالمرووسنيعمدأخرىحالاتوفيالخاصة،
سائد لقافةالخوفيصبحوب ذاالإداري،



Kaizen Key Conceptsالمفاهيم الأساسية لبرنامج كايزن

1

2

3

ات استخدام دور  ديمن  للتسسين
المستمر 

(Plan-Do-Check-Act)

تسقيق رضا الزبائن من خلل 
تسسين المنتيات والخدمات 

المقدمة ل  

تسسين مود  –اليود  اولا 
زيد المنتيات يخفض التكاليف وي

الأرباح

4

5

6

التركيز على احتيامات الزبائن 
هذ  وتطوير المنتيات التي تلبي)

ات بدلا من طرح المنتي( الاحتيامات
 ا في السوق والتمني ان يشتري

.الزبائن

استخدام البيانات والأدوات 
الإحصائية

ات السيطر  على الانسراف في العملي
.  التصنيعية ومن  تكرار حدول ا
واستخدام التساؤلات الخمسة

(5W's لة للوصول الى أسباب المشك ,
ومعاليت ا



:نبعض المفاهيم الخاطئة عن كايز

03 02 01

ان كايزن هي 

اية تسسينات

ايت  تنفيذه

ان كايزن هو 

التسسينات 

الصغير  فق 

ان كايزن هو 

للعاملين على

خطو  الانتاج، 

ينوليس لدداري



ايزنمتى نقول اننا قد نفذنا برنامج ك

04 03 02 01

عند المشاركة 

الفعلية لددار 

ا  عندما يت  القض

على كل مشاكل 

الاختنا ات في 

مو   العمل

عند استخدام 

موارد  ليلة من 

المال والو ك

عندما عمل 

ر تسسينات كبي



خطوات كايزن

:يتكون هذا الأسلوب الإداري الياباني من خمس خطوات هي كالتالي

عندما تظ ر المشكلة انزل إلى مو   الأحداث، أولا❑

ورا ا ما يسدث لسظة . بل كن داما  في مو   السدث. لا تساول أن تدير الشركة من برمك العامي

لا يترخ المدير عندما تسدث مشكلة ف ن المدير يذها إلى مو   المشكلة، و( تويوتا)بشركة . بلسظة

المكان إلا و د عرف كل كبير  وصغير  تسدث من حوله، وأنصك لكل اررا  عن أسباب المشكلة 

.ونتائي ا ومقترحات حل ا

أهت  بعناصر مو   الأحداث .❑

الأفراد وارلات والمعدات ال امة ف ذا ومدت إحداها معطل، لا تغادر إلى : عناصر مو   الأحداث هي

..أولأ اعة الامتماعات لتلقي مساضر  لرف  الروح المعنوية، بل أصلح ارلة 



اتخذ إمرا ات و ائية فورية .❑

فتؤدي إلى كانك الر ائق المعدنية المتسركة على السر العلوي كثيرا ما تسق  على السير السفلي

ق  وكان العامل يلتقط ا في كل مر ، وما هي إلا د ائق حتى تس. تو ف ارلات بين السين والأخر

وهذ  ميرد إمرا ات و ائية فورية ولكن ا ليسك مذرية. تيرها، فيلتقط ا، وهكذا

ابسي عن السبا اليذري❑

طل أو بعد اتخاذ الإمرا ات الفورية التي تمن  تو ف العمل، امم  المعلومات اللزمة لكشف مصدر الع

:أرب  مرات( لماذا)في هذا الميال استخدم . المشكلة

ض   اعد  لتينا تكرار المشكلة .❑

ستمر  وهنا يت  وض   اعد  دائمة وم. التقنين هو واحد من أه  الأنشطة الأساسية لأسلوب كايزن

ومقننة وسليمة ومدروسة لتينا تكرار المشكلة مر  أخرى في المستقبل القريا والبعيد



نظام اقتراحات كايزن 

Suggestions System Kaizen



عتبر وي. وهو مز  من نظام الادار  الذي ي دف الى تعب ة وانخرا  ممي  العاملين لتنفيذ برنام  كايزن
ن وتشي  الادار  اليابانية العاملي. لتفاعل العمال م  رؤسائ  Criterionميموع ا تراحات العاملين معيارا  

لادار  كما تقوم ا. على توليد اعداد كبير  من الافكار والا تراحات، وتعمل ماهد  لتنفيذ هذ  الا تراحات
.ذلكوتعتبر حلقات اليود  أفضل مثال على. على مكاف   العاملين على م وده  للتسسين والتطوير

( مخرماتسلسلة من الانشطة المترابطة التي تسول المدخلت الى)ويركز كايزن على تسسين العمليات 
.أكثر من تركيز  على تسقيق نتائ  معينة

: Lean Manufacturingالمرن او الرشيقالتصنيع 
وهذ  المخرمات أو الفوا د تنقس  إلى . الفا د أو المخرمات تير المرتوب في اهو التصني  الخالي من

:سبعة أنواع رئيسية وهي

Overproductionالإنتاجالفا د بسبا فر .1

Unnecessary Inventoryالفا د بسبا المخزون الكبير الزائد عن السامة.2

Defectsالفا د بسبا عيوب في المنت .3

Unnecessary / Excess Motionالفا د في حركة العاملين تير الضرورية داخل المنشا .4

-Over)الفا د بسبا العمليات الزائد  عن السامة أو العمليات تير السليمة.5
Processing (Inappropriate Processing

Waitingالفا د بسبا الانتظار او الت خير وإضاعة الو ك.6

Transportالفا د بسبا نقل ومناولة المواد والمنتيات.7



مليتتات فتتي وتشتتمل من ييتتة تطبيتتق استتلوب التصتتني  المتترن التتتخلص متتن الفوا تتد بكافتتة اشتتكال ا والتسستتينات المستتتمر للع
 ، والت كتد متن المؤسسة، وأن يركز رؤسا  المنظمات ومدرا ها على القيمة الفعلية للعمليات الإنتامية التي تتت  فتي مؤسستات 

ياد  فتي ان كل ما تقوم به المؤسسة من خطوات إنتامية أو عمليات إدارية أو ما تتخذ  من  رارات تؤدي في ن اية المطاف إلى ز
 drives out the waste from all operations in an organization, both يمة المنت  الذي تصتنعه أو الخدمتة التتي تقتدم ا

in manufacturing and administrative functions. متا زيتاد  ولا تعني زياد  القيمة للمنت  رف  سعر  بالنسبة للمستت لك، وإن
تكون النتييتة في مودته، وتخفيض سعر  الى أدنى حد ممكن، بسيي يسصل المست لك على منت  بيود  عالية وبسعر معقول، و

.زياد  رضا المست لك

:مبادئ التصنيع المرن
:هناخ بعض المبادئ التي تميز الإنتاج الرشيق وهي

، السعي السثيي من أمل الوصول إلى نقطة Do it right from the first timeمستوى ممتاز من اليود  ومن أول مر .1
.والكشف عن المشاكل والمعضلت في أماكن ا. الصفر في أعداد الخلل والعيوب التصنيعية

تفاد  التقليل من ال در إلى أ صى درمة، والتخلص من ممي  العمليات التي لا تؤدي الى زياد  لقيمة للمنت ، م  الاس.2
.القصوى من الموارد المالية والبشرية والرأسمالية 

تقليص النفقات، وتسسين اليود ، وزياد  الإنتامية ومشاركة المعلومات-التطوير المستمر .3
- Pull Systemنظام السسا.4  A method of controlling the flow of resources byالانتاج حسا طلا الزبون-

replacing only what has been consumed.  ونظام الدفPush System - يت  الإنتاج حسا مداول او تو عات الطلا
.Resources are provided to the consumer based on forecasts or schedulesمن ناحية الزبون

الكفا    ابلية إنتاج منتيات مختلفة أو منتيات ذات مواصفات مختلفة بسرعة ومن دون السامة إلى التضسية ب-المرونة .5
.الإنتامية ب نتاج كميات أ ل

والسفاظ علي ا Suppliers of Materialsبنا  عل ة طويلة الأمد م  المرودين للمواد.6



:Kaikakuالتحسين الجذري للعمليات كايكاكو

ويشمل كايكاكو . للتخلص من الفا دValue Streamيعني كايكاكو التسسين اليذري والكبير لخ  تدفق القيمة 
طة أصل  إعاد  التصمي  اليذري للعمليات وكل أنشطة المنظمة، انطل ا من احتيامات العمل  ورتبات   المرتب

ين، من خلل المنظمة في التغلا على المنافس' كايكاكو'ويساعد التطبيق الصسيح لت . ب ستراتييية المنظمة
لتكلفة، تخفيض الو ك اللزم لإنتاج الوحد  الواحد  من المنت ، وعمل تسسينات كبير  في اليود ، وتخفيض ا

.والتسلي  في الموعد المسدد
، فان sub-processويشمل كايكاكو انشطة أكثر من كايزن، فينما يركز كايزن على العمليات الثانوية او الفرعية 

تطلا تطبيق لذلك ي. كايكاكو يركز على العمليات الرئيسية، ويسقق تغيرات مذرية كبير  في انشطة المنظمة
يد  كايكاكو تخطي  اكثر من كايزن، وفتر  أطول من الزمن، وتخصيص موارد أكثر، وم  ذلك فان النتائ  الي

.تبرر كل ذلك-التي تتمخض عن تطبيق كايكاكو-الكبير  
مكن أن ينيح فبدون لقافة كايزن، لا ي. وبرام  كايزن وكايكاكو هي استراتيييات أساسية، تكمل بعض ا البعض

قال الى كايزن فبعد تطبيق كايكو وعمل تغيرات وتسسينات مذرية في العمليات، يت  الانت. وبالعكس. كايكاكو
 يمكن ان تساير وبدون كايكاكو فان التسسينات التدرييية المستمر  لكايزن لا. لإمرا  التسسينات المستمر  علي ا

إن ': من شركة تويوتا اليابانية في هذا الصددTaichii Ohnoويقول . إستراتييية المنظمة في المدى الطويل
بيق كايكاكو التسسينات التدرييية لكايزن لا يمكن ان تمكننا من منافسة الشركات الامريكية، بل لا بد من تط

.لتسقيق تغيرات مذرية كبير ، ومن ل  تطبيق كايزن للستمرار في تسسين ا
غيرا مذريا كبيرا كما ان التسسينات التراكمية لكايزن  د تؤدي الى كايكاكو، إذا احدلك هذ  التسسينات التدرييية ت

.في عمليات المنظمة



Gemba Kaizenالتحسين في موقع العمل

مكان العمل، وهو المكان السقيقي الذي تت  فيه Gemba-يت  تنفيذ تقنيات كايزن أساسا في ممبا 

من   ممبا كايزن هي. الانشطة الانتامية، والتي ب مكان ا معل المنظمة تؤدي اعمال ا بشكل افضل

، وعدم الاتساق في Mudaال در Eliminatingوازالة Reducingوتخفيض Identifyingمنتظ  لتسديد 

.Muri، والإم اد Muraالعملية التصنيعية 

تولد فيه المكان الذي ت'، وبعبار  اخرى، 'المكان الذي تسدث فيه ممي  الانشطة'وتعني ممبا باليابانية 

، الذي pohSroolf( kroWecalP)هي مو   العمل Gembaوفي الصناعة التسويلية، فان ممبا . 'القيمة

.  و العملياتل ذا فان ممبا كايزن تعني اممالا  التسسين المستمر في مو   العمل أ. تصن  فيه المنتيات

د، وهو وأسا  كايزن ان كل نشا  يض  عمل مفيدا وآخر تير مفيد، والعمل تير المفيد، يسمى الفا 

(.ممبا)الذي لا يعطي  يمة، ويركز كايزن على م اممة كل فا د مومود  في 



وهي3Mوتومد لللة انواع من الفا د تبدأ بسرف المي 
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: Muraمورا 
هي عدم الاتساق او التقلا وع  

:Muriموري الثبات في النظام
هي الإم اد والتعا

اليسدي

Mudaمودا 
هو ذلك النشا  الذي يستوعا 

ولكن لا ،Absorb resourcesالموارد 
.يولد أي  يمة، بل يضيف تكلفة



ثلاثة انواع من الفاقد 

:Muriموري . 3

:هي الإم اد والتعا اليسدي
كثر  الانسنا  او الالتوا  في .1

العمل
الدف  بقو  اوزان لقيلة.2
رف  احمال لقيلة.3
تكرار عمل متعا.4
كثر  المشي او السركة بل .5

فائد 

: Muraمورا . 2

هتتي عتتدم الاتستتاق او التقلتتا وعتت  
:الثبات في النظام

يسدث في بعض الاحيان.1
يسدث في بعض الامكنة.2
يسدث لبعض النا .3
د يكون ميدا فتي مانتا، وتيتر ميت.4

في مانا اخر

Mudaمودا . 1

ا هو ذلك النشا  التذي يستتوع.1
،Absorb resourcesالمتتتتوارد 

ولكتتتتن لا يولتتتتد أي  يمتتتتة، بتتتتل 
.يضيف تكلفة

الفا تتد او ال تتدر، هتتو أي نشتتا  .2
ق متبدد او أي شي  يعيق التتدف

الستتتلس للأنشتتتطة، ولا يضتتتيف
. يمة الى المنت  الن ائي



:Waste Eliminationالغا  الفا د

:هوmudaالفا د

 Anythingأي شي  لا يضيف  يمة للمنت  او الخدمة في أي نشا ، سوا   أكان صناعي او تير صناعي-
that doesn't add value to the product or service in any activity, whether manufacturing or 

non-manufacturing

 Anything that doesn't helpلمواصفات ومتطلبات الزبونأي شي  لا يساعد على خلق مطابقة-
create conformance to the customer's specifications

 Anything your customer would be unwilling toأي شي  لا يكون الزبون مستعدا للدف  مقابله
pay you to do

:أي نشا  لا يضيف  يمة للمنت : الفا د

Activity = Work + Wasteالفا د+ العمل = النشا  

Expenditure = Cost + Wasteالفا د+ التكلفة = النفقات 

د، ف ي انفاق على الفا د هو هدر للموار. وهكذا فان لكل نشا  نفقة، ولكل عمل تكلفة مرتبطة به
.ويشكل خسار  للمؤسسة

:  ويتوامد الفا د في شكلين

الفا د الظاهر .Hidden waste، وفا د مخفيObvious wasteفا د ظاهر



الزائتد عتن المنت  التالف او المعيتا، المختزون: مثال على ذلك. الفا د الظاهر يمكن التعرّف عليه بس ولة.1
عمتال، السامة، التوازن تير السلي  لخت  الإنتتاج، امتماعتات تيتر منتظمتة، الاستتخدام الزائتد للتورق فتي الأ

.الإنتاج أكثر مما هو مطلوب، الاست لخ الزائد للطا ة

غتا   اذا اما الفا د المخفي، فيشير الى العمل الذي يكون ضروريا وفتق طترق الإنتتاج الساليتة، ويمكتن ال.2
ة، المختزون التصتمي  تيتر الييتد، المناولتة تيتر المناستب: مثتال علتى ذلتك. ت  تطبيق طرق متطور  لدنتاج

.الزائد، الترتيا الداخلي السيئ للمصن ، العمل الزائد عن السامة

الفا د يتوامد في ممي  الأعمال وفي ممي  المستويات في المنظمة

  المنتيتات بستبا تت لير الفا تد علتى اليتود ، التكلفتة، وتستلي)لذلك، فكلما  ل حي  الفا تد، زاد رضتا المستت لك 
والخدمات في الو ك المناسا

 Waste management:إدارة الفاقد
المنتت ، ت دف إدار  الفا د إلى التخلص من الفوا د في كل موانا العمل، بما في ذلك عل ات العمل ، وتصتمي 

:وتتمثل الأهداف بصور  عامة في. وشبكة الموردين، وإدار  المصن 

استخدام م ود بشرية أ ل.1
تخفيض حي  المخزون.2
تقليص حي  المساحات.3
انتاج ما هو مطلوب في ا صر فتر  زمنية ممكنة وب  ل الموارد: تقليل زمن الإنتاج.4
 إنتاج سل  وخدمات عالية اليود ، ب فضل كفا   ا تصادية ممكنة وباستيابة عالية لطلبات العمل.5



Waste Causesمسببات الفا د

Plant Layout Designالترتيا او التصمي  الداخلي تير الييد للمصن .1

.Excessive setup timesالو ك الطويل الذي يصرف لت ي ة الماكينات للعمل.2

Incapable processعدم كفا   العملية الإنتامية.3

Preventive maintenanceعدم عمل صيانة و ائية للماكينات والمعدات.4

Uncontrolled work methodالعمل يت  بطريقة تير مسيطر علي ا.5

الافتقار إلى التدريا.6

Boredomضير وعدم اكتراث العاملين.7



:The Seven Wastesالفوا د السبعة

الفاقد بسبب فرط الإنتاج01

- Waste of Overproductionالفا د بسبا فر  الإنتاج Producing larger quantities than needed  الإنتاج
م طلبيات ٌ ل ا يستدعي زيادَ  عدد العام(. او المطلوبة)أكثر من الكميات الميدولة  لين وتكلفة ف نتاج سل  ل  تقدَّ

.و د اعتبر أوهنو هذا هدرا  أساسيا  لأنه يسبا معظ  أنما  ال در الأخرى. التخزين والنقل
:الأسباب والنتائ 

.انتاج كميات كبير  واكثر من المطلوب او حي  الطلا المتو  .1
ر  المصاحبة المخزون من السل  الياهز ، المناولة والتخزين، ضياع المكان، تلف المنتيات والتكاليف تير المباش.2

.لذلك
Surplus Capacity.معل الماكينات تنت  اكثر من اللزم، لان لدي ا طا ات انتامية فائضة .3
.التخطي  السيئ، والتنبؤ تير السلي  بسي  الطلا المتو  ، وتياب الر ابة على اليود .4
ت  ب ا انتاج كميات كبير  على احد خطو  الانتاج او في إحدى العمليات الانتامية، م  تياهل السرعة التي ي.5

(.عدم توازن خطو  الانتاج)الانتاج على خطو  الانتاج او العمليات الاخرى 
الفا د النام  على الانتاج الزائد.6



اجة الفاقد بسبب المخزون الكبير الزائد عن الح02

- Excess Inventoryالفا د بسبا المخزون الكبير الزائد عن السامة  Stock on Hand-Excess product that 
cannot be immediately consumed

د يؤدي وهذا يعني الزيادَ  في المواد الأولية أو في السّل ، المصنّعة التي ل  تست لك في السال إذ إن ذلك  
  إن زياد  حي  ل. إلى طول بقائ ا الى تعطل ا وتلف ا او تعرض ا لبعض العيوب، فضل  على نفقات نقل ا وتخزين ا

(المخزون يعني تيميد را  مال كبير تير مستغل

:الأسباب والنتائج

Work-in-processالاحتفاظ بكميات كبير  من المنتيات الياهز ، والمواد الخام، والمخزون تسك التشغيل -.1
بسيي يتعذر استثمار  ،Tie up valuable capitalتعطل را  المال المستثمر في المواد والسل  الياهز  -.2

.في اتراض اخرى
Goods deteriorationتلف السل  والمواد بسبا سو  التخزين -.3
.Take up space in the factoryيستل المخزون الزائد مساحة كبير  من المصن  -.4
Goods need extra handlingالسل  والمواد تستاج إلى مناولة اضافية -.5
رافعات شوكية ،Warehousesيستاج المخزون الكبير إلى معدات وتس يلت اضافية، مثل المخازن، -.6

Forklifts، و وى عاملةManpower.



الفاقد بسبب عيوب في المنتج 03

وهي المنتيات التي لا تتطابق مت  المواصتفات الموضتوعة، - Waste of Defectsالفا د بسبا عيوب في المنت  
أو اعتتاد  إصتتلح ا ،'Defectedمعيبتتة 'ف نتتتاج منتيتتات . حيتتي ينتتت  عتتن ذلتتك ضتتياع المتتواد والعمتتل المبتتذول في تتا

Reworked، او التتخلص من تا كنفايتاتScrap  بستبا العيتوب، كتل هتذا يعنتي فقتد  تدر كبيتر فتي المتال والي تد
.والو ك

:الأسباب والنتائج
 Not meet customers specification orعتدم مطابقتة الستل  المنتيتة لمواصتفات ومتطلبتات المستت لك -

requirements.
النا  العمليات التصنيعية( كالكسر او العطا)اصابة المنتيات ب ضرار -
.Disposeاو التخلص من ا ،Recycleاو اعاد  تدويرها ،Reworkاعاد  تصني  او تصويا العيوب في السلعة المنتية -

الت خير في تسلي  الطلبيات للزبائن-
زياد  تكاليف الانتاج-
تغيير او تعديل تصمي  المنت  بنا   على طلا المست لك-
ومود خلل في عمليات وطرائق الانتاج، وفي مناولة المواد والمنتيات-
عدم مود  المواد المستخدمة في الانتاج-
Random Inspectionالتفتيش والر ابة العشوائية على المواد والمنتيات -
Inadequate Training of Operatorsالتدريا تير الكافي للعاملين -
Machine Incapabilityعدم اهلية او كفا   الماكينات -
خسار  المواد والامزا -



الفاقد في حركة العاملين غير الضرورية 04

كتذهاب العامتل التى دور  ميتا  ، Waste of Movementالفا د في حركة العاملين تير الضترورية داختل المنشتا  
التتي  unnecessary movementوكتذلك السركتة تيتر الضترورية  .. Movement of peopleتق  في مكتان بعيتد 

 movement of machines thatيقوم ب ا العامل على خ  الانتاج، كالبسي عتن  طت  تيتار أو عُتدَدي وتيتر ذلتك، او 
does not add value، او ت ديتته حركتات تيتر ضترورية فتي أدا  العمتلWaste of Motion ، والتتي لا تضتيف أي

. يمة للمنت 

:الأسباب والنتائج

الترتيا الداخلي السي  للماكينات والمعدات والتس يلت في المصن -
 تا حركات تير ضرورية او تير فعالة للأيدي او ايتة امتزا  اخترى متن اليست  ختلل ادا  العمتل، والتتي هتي بطبيعت-

.حركات متكرر 
تزيتد متن الخ النتا  العمتل تضتي  الو تك، و...ان اعمال البسي، والاختيار، والوض ، والتفتيش، والتخطي ، والامساخ -

ام اد وتعا العامل
.العمال يعملون بمستوى ا ل من معدل الادا  اليومي المفروض ان يعمل عند  العامل-
ت عدم وض  المواد والامزا  ختلل عمل تا نقل تا فتي الامتاكن المخصصتة ل تا علتى خطتو  الانتتاج لإمترا  العمليتا-

.التصنيعية علي ا



05
الفاقد بسبب المعالجة الزائدة 

عن الحاجة أو العمليات غير السليمة 

القيتام بخطتوات تيتر ) Waste of Processingالفا د بسبا المعالية الزائد  عن السامة أو العمليات تيتر الستليمة 
وهتذ  تتيلتى فتي  Processing-Processing work that isn't neededضترورية، او القيتام ب عمتال تيتر منتيتة 

ل ستي ة اتخاذ خطوات تير ضرورية في تصني  المنتَ ، وفي المعاليات تير الفعالة، الناممة عن استعمال ادوات عمت
.وهذا يسبا حركة تير ضرورية وعيوبا  في الإنتاج. او تقدي  تصمي  تير نامح للمنتَ 

:الأسباب والنتائج

تيتر ضترورية، ولا تضتيف  :Processes Inappropriateاو تيتر الملئمتة، Over-processingالعمليات الزائد  -.1
.أية  يمة للمنت 

، الطا تة ردا   التصمي  او طريقة الانتاج تير السليمة تؤدي إلى فقدان ساعات العمل البشري، المتواد الختام-.2
وتيرها... 

و توى ،Longer Lead Timeالخطوات تيتر الضترورية فتي العمليتة التصتنيعية ستيتطلا م تل زمنيتة اطتول -.3
.Non-value addedعاملة اكثر، وهي تزيد التكلفة ولا تضيف أية  يمة للمنت  

ات علتى عدم المسافظة على الماكينات ومتابعة امرا ات الصيانة علي ا، مما ينت  عن ذلك عتدم  تدر  الماكينت-.4
.العمل وفق امكانيات ا الفنية المصممة

.Failure of synchronize the processفشل عملية التناسق او التزامن في العمليات -.5
6.- Highly rework involved in process



06
الفاقد بسبب الانتظار او التأخير وإضاعة

الوقت 

وهتذا يستدث عنتدما تكتون م متة  Waste of Waiting or Delayالفا د بسبا الانتظتار او التت خير وإضتاعة الو تك 
ل متا العامل ميرد مرا بة آلة مؤتمتة، أو الو وف مانبا  بانتظار عُدّ ي أو  طعة تيار أو تيرهتا، أو عنتدما لا يومتد للعامت

-Movementيعمله بسبا ومود مخزون زائد من السل  التي ينتي تا ، أو بستبا تعطتل آلتة، وتيتر ذلتك  Waiting-
When people or machines stand idle waiting for a previous process

:الأسباب والنتائج
(خلل ادا  العمل)ايدي العامل متو فة لا تعمل -.1
لامتزا  تستك اختنا ات في العمل والناممة عن انتظار تسرر الماكينة لإتمام العمليات التصنيعية على المتواد وا-.2

Line Imbalanceالتشغيل، وذلك لعدم توازن خ  الانتاج 
النقص في المواد والامزا -.3
عدم انتظام تدفق المواد من المخازن إلى خطو  الانتاج-.4
تكتترر تعطتتل الماكينتتات والمعتتدات والام تتز ، بستتبا الاهمتتال وعتتدم امتترا  عمليتتات الصتتيانة اللزمتتة علي تتا-.5

machine downtime.
.Longer set-up timeالسامة إلى و ك طويل لت ي ة الماكينات واعدادها للعمل -.6
 Full-automatedمثتل الر ابتة علتى ماكينتة تعمتل بشتكل مؤتمتك )العامل يقوم ب عمال ر ابة لا داعي ل تا -.7

Machine).
الت خر في وصول او استلم المواد-.8
.Imbalance in line loadingعدم التوازن في خطو  التسميل -.9
.Rejects by customersرفض المنتيات من  بل الزبائن -.10



جات الفاقد بسبب نقل ومناولة المواد والمنت07

النقل أو التفري  تير الضروري  .Waste of handling and transportالفا د بسبا نقل ومناولة المواد والمنتيات 
unnecessary transport conveyance وهذا يسصل عند  ط  مسافات طويلةي في العمل أو في نقل المواد أو

عة من أماكن التخزين أو إلي ا   Moving the product from where it was ط  الغيار أو السل  المصنَّ
produced to where it is needed

:الأسباب والنتائج

النقص في اعداد النا لت، الرافعات الشوكية، واحزمة النقل اللزمة لنقل المواد والمنتيات-.1
ردا   التخطي  الداخلي للمصن  ييعل الاشيا  تنقل عد  مرات-.2
In good conditionتعطل في وسائل النقل، او ان ا ليسك في حالة ميد  -.3
ة إلى انظمة النقل ومناولة المواد تير المناسبة، تسبا الت خير في نقل المواد او الامزا  من مسطة انتامي-.4

.اخرى، لإتمام العمليات التصنيعية علي ا
في عمليات  Delayسيسبا الت خير  Facilities Transportالنقص في اعمال الصيانة لتس يلت المواصلت-.5

.المناولة للمواد والامزا  المطلوبة
،Small Lotsتسريك او نقل المنتيات والاشيا  من مكان إلى اخر بصور  متفر ة او بميموعات صغير  -.6

.Greater Effortsوبمي ود كبير 



عدم استغلال الأفكار الإبداعية للعاملين 

 Theين عدم استغلل الأفكار الإبداعية للعامل'كما يمكن ان يضاف الى  ائمة الفوا د، الفا د في 

waste of not utilizing the creative talents of people 

ف ن عدم الإنصات للعاملين،.1

والاستماع الى آرائ  ، .2

، Lack of employee involvementوعدم إشراك   في أنشطة المؤسسة.3

التي من  د يفوّت على المؤسسة فرصة تزويدها بالأفكار والمبادرات الإبداعية ل ؤلا  العاملين، و

.ؤسسةالممكن أن تساه  في نمو تطور المؤسسة، وهذا بسد ذاته يعتبر من الفوا د الكبير  للم



:آليات التخلص من الفاقد

 :Understanding Wasteفهم الفاقد 

،تشخيص وإزالة الفاقد :Understanding Wasteفهم الفاقد 
العاملين على لذلك فان التنفيذ النامح لكايزن، يتطلا تدريا ممي . يعتمد على ف   ومشاركة ممي  العاملين
،Deming Cycle (PDCA)-ويمكن استخدام رباعية او دور  ديمن  . تشخيص وإزالة الفا د من أمكنة عمل  

الأدوات ،Fishbone Diagramاو مخط  هيكل السمكة  Root Cause analysisوتسليل السبا والنتيية 
والعصف الذهني والتفكير اليماعي، ،Quality Statistical Toolsالاحصائية للسيطر  على اليود  

 ..Pareto Graphمخط  باريتو 

ا بت  منسنى، يستخدم عبار  عن أدا  تسليلية تتخذ شكل رس  بياني بالأعمد  وال( تسليل باريتو)مخط  باريتو ويعرف أيض 
ا على الأعمال، إنه أدا  أساسية في إدار  اليود  حيي ت ا وت لير  صنف لتسديد حي  العيوب والشكاوى الأكثر انتشار 

.                .القلة المؤلر  والكثر   ليلة الت لير: العيوب والانسرافات عن المواصفات إلى صنفين
ي إنياز الغرض من هذا المخط ، هو فصل وتمييز العوامل الأكثر أهمية عن تلك الأ ل من ا، أي تسديد موض  الخلل ف

وعلى . شكلالعمل بكل د ة مما يساعد على تركيز الي ود في ألنا  اختيار وتطبيق السلول الممكنة لتياوز أسباب الم
سيمات الرت  من بساطته، إلا أنه يمكن اعتبار مبدأ باريتو أحد أ وى وأه  أدوات حل المشكلت، ف و يضمن إمرا  تق

ا على صيرور  العمل والتي تستدعي ا أكبر من فرعية وتسليلت متعدد  تسمح بالوصول إلى أكثر المشكلت ت لير   در 
.الاهتمام

ا أكبر، ف و وسيلة فعالة من أمل تسديد أول ويات التدخل مما يتيح تسليل باريتو معرفة المشكلت التي تستدعي اهتمام 
، إذ يمكن وإذا كان مخط  باريتو يُعنى ب دار  اليود  ف ن ميالات استخدامه أصبسك عديد . يس   في تسسين الوض 

.الاعتماد عليه في اتخاذ إمرا ات  ليلة، يمكن أن تساه  بشكل كبير في تخفيض تكاليف الإنتاج



 :Mistake proofمنع الخطأ 

.Poka-Yokeأو في اليابانية  Mistake Proofingأو ” منع الخطأ“

ر من و وعه ت  ومثال ذلك أن الأمزا  التي ي. هذا الأسلوب يعني استخدام وسائل تمن  من حدوث الخط  أو تُسذِّ

ر للأشكال تيميع ا  د تصم  بسيي لا يمكن تيميع ا إلا في الوض  الصسيح فقد يت  معل فتسات المسامي

.    الصسيحالدائرية تير متماللة على مسي  الدائر  بسيي لا يمكن التيمي  سوى في وض  واحد فق  وهو الوض

اح السيار  داخل ا ومن الأمثلة الش ير  عدم السماح بغلق باب السيار  إلا بمفتاح السيار  مما يمن  من نسيان مفت

لة ومن الأمث. عند مغادرت ا، وكذلك التسذيرات الضوئية عند عدم تلق باب السيار  أو عدم وض  حزام القياد 

س لك المرتبطة بالساسوب أن يض  الساسوب خطا أحمرا متعرما تسك كل كلمة يرى أن هيا ها تير صسيح، وأن ي

. بل تلق الملف إن كنك تريد حفل البيانات أم لا

صلح الخط  عند هذ  الثقافة هي لقافة مختلفة تماما عن لقافة ات ام العاملين بالتقصير وعدم الانتبا  ولقافة إ
هذ  الثقافة تعترف ب ن الخط  البشري وارد السدوث وأن خط  المعدات وارد السدوث ولذلك ف ننا . و وعه

 ته بل فنسن لا نسعد بتكرر الخط  و درتنا على موام. نستخدم أدوات تمن  حدوث الخط  أو تسذر منه  بل و وعه
لة ل  نض  وسي-كفريق عمل-ففي نظام تويوتا ف ن و وع خط  معنا  أننا . نسعد بمن  حدوث الخط  أصل
.للتسذير من هذا الخط  أو منعه



تطبيق برنامج السينات الخمس 

وتنظيتف أمتاكن العمتل وأدوات التصتنيف والترتيتا: وهو برنام  من خمس خطوات لتنظي  مكان العمل، وتشمل
ويصتبح الوصتول إلتى الأدوات يستاعد هتذا البرنتام  علتى تكتوين بي تة أفضتل للعمتل،. العمل، والتنمي  والتدريا

ستلمة والمعلومات أمرا يسيرا وسريعا، ويكون المو   مكانا ميدا للعمل وآمنا فتي نفتس الو تك، ويستافل علتى
ستتاعد كمتتا ي. ويفيتتد البرنتتام  فتتي تقليتتل الفا تتد فتتي الو تتك، والسركتتة، ويقلتتل متتن المنتيتتات المعيبتتة.العتتاملين

.التنظيف اليومي للماكينات على اكتشاف الأعطال المستملة للماكينات  بل حدول ا
مكتان الستينات الخمتس ب ن تا نقطتة الانطتلق ومفتتاح التغييتر النتامح لأي تسستينات فتي (Becker,2001)عرف 

يتد بسيتي العمل، وهي طريقة بسيطة توضح كيفية خلق مكان عمل نظيف وخالي من الفوضى ومنظ  بشكل م
.يمكن من العثور على الأشيا  أو الوصول إلي ا بسرعة وبس ولة وبدون أي م د

ل فقد عرف الستينات الخمتس ب نته برنتام  مشتاركة واست  للشتركة ينختر  فيته كت (Kobayashi et al, 2006)أما 
.الأفراد والعاملين في ا

:5Sمكونات نظام السينات الخمسة 
؛Ho et al, 1995؛Hirana, 1995)يتكتتون برنتتام  الستتينات الخمستتة متتن خمستتة أركتتان لتنظتتي  مكتتان العمتتل 

Hubbard, 1999) وهي من اللغة اليابانية:
1.Seiri تصنيف(Sorting).
2.Seiton  الترتيا والتنظي(Set in Order).
3.Seiso  التنظيف والتلمي(Shine).
4.Seitketsu تنمي  ووض  المعايير والمسافظة علي ا(Standardize).
5.Shitsuke الاستمرارية(Sustain).



العملتنميط)وضع معايير قياسية للعمل 

وضتت  معتتايير  ياستتية للعمتتل ييعتتل كتتل  :Standardize work( تنمتتي  العمتتل)وضتت  معتتايير  ياستتية للعمتتل 
ير العمل، حيتي المشغلين يستخدمون أفضل أسلوب للتقليل من الفا د، وتكون هذ  المعايير هي الأسا  لتطو

طريقتة أفضتل ويتت  تعتديل هتذ  المعتايير عنتد توصتلنا إلتى. تساعدنا على تقليل المتغيرات في عملية التشغيل
..للأدا ، وبذلك نتمكن من تطوير أدا  كل العاملين، وتقليل الفا د

:أسلوب العمل القياسي له فوائد كثير  مثل
ليل وهو ما يعني تقليل الفوا د وتقتطبيق أسلوب العمل الأفضل في كل الأو ات وعن طريق كل الأفراد

الأخطا 
ن نعرف لأنه بدون أسلوب عمل موحد لا يمكننا أتوحيد زمن العمليات وهو ما يساعد على التخطي  والإدار .1

متى ستت  هذ  العملية
السالي لدراسة لأن ا تمثل نقطة البداية للتسسين فنسن نبدأ بتسليل أسلوب العملوسيلة لتسسين العمل.2

ن بشكل مستمر سُبُل تسسينه، فبدون إمرا ات مسدد  لا يمكننا أن نسَسِّ
السالي لدراسة لأن ا تمثل نقطة البداية للتسسين فنسن نبدأ بتسليل أسلوب العملوسيلة لتسسين العمل.3

ن بشكل مستمر سُبُل تسسينه، فبدون إمرا ات مسدد  لا يمكننا أن نسَسِّ
هل هناخ . لةفعندما تسدث مشكلة ف ننا نفكر في العملية لنبسي عن سبا المشكوسيلة لدراسة المشاكل.4

خطو  مفقود  
القياسية فعندما ي تينا موظف أو عامل مديد ف ننا ندربه على إمرا ات العملوسيلة لتدريا العاملين اليدد.5

فيمار  العمل بعد ذلك بنفس الأسلوب فل



:Simplificationالتبسيط 

لت كتد متن تعتبر تبسي  إمرا ات العمل العملية التتي نقتوم متن خلل تا بدراستة وتسليتل إمترا ات العمتل الساليتة ل
ا الدور  المستتندية للعمتل وهتل هنتاخ حامتة لتبعض خطتوات الإمترا  وهتل يمكتن دمي تا أو إلغائ تا أو تفويضت 
متة للآخرين من خلل عمل خرائ  لتدفق إمترا ات العمتل للتعترف علتى الاختصاصتات وطتول  نتوات الانتظتار والسا

را  الأمثتل إلى مدى القيام بتلك الخطوات كعمليات منفصلة وتيرها من موانا التسليل ب دف الوصتول إلتى الإمت
  المعنويتة لتسقيق متطلبات العمل من امل توفير الو ك والي د وزيتاد  الكفتا   الإنتاميتة للعتاملين ورفت  روح ت

.وتسسين مستوى الخدمة التي تقدم ا الإدار  للمستفيدين من تلك الخدمات
:كما تن   تبسي  الإمرا ات آليات هي

الإمترا ات دراسة كافة الإمرا ات وتوليق ا تم يدا  لعمل ا في خترائ  تتدفق متكاملتة لتلتك الخطتوات لتسليتل.1
.بشكل علمي ومدرو 

الإطتتلع علتتى شتتكاوي المتترامعين وكتتذلك ملحظتتات العتتاملين فتتي الإدارات ذات العل تتة بالمشتتكلت التتتي.2
.توام    ألنا  تنفيذ الإمرا ات

 يتتا  الو تتك والي تتد المبتتذول فتتي أدا  الإمتترا ات ومتتدى تناستتبه متت  السامتتة الفعليتتة لتسلستتل خطتتوات.3
.الإمرا ات

 تتك تسليتتل ختترائ  تتتد ق الإمتترا ات باستتتخدام الساستتا ارلتتي للتعتترف علتتى المشتتكلت والاختصاصتتات والو.4
.المبذول بشكل متتالي أو متوازي لكل إمرا  على حد 

فعاليتتة التوصتتل إلتتى مقترحتتات مستتدد  بالنستتبة لتبستتي  إمتترا ات العمتتل ب  صتتى كفتتا   ممكنتته لتسقيتتق ال.5
.المطلوبة في الإمرا ات لاختصار الو ك والي د المبذولين



ستي  تلتك منا شة المقترحات واررا  م  الي ات المعنية واخذ ملحظات   حول التوصيات اللزمة لتعديل وتب.6

.الإمرا ات التي تستاج إلى دراسة وتسليل ومعالية فعلية

 تتا متت  التعتترف علتتى المقترحتتات والمشتتكلت التتتي توامتته تنفيتتذ الإمتترا ات ألنتتا  العمتتل ومنا شتتت ا وتسليل.7

.الإدارات المختصة

لكتل إمترا  أو لأخذها بالسسبان عن إمرا  عملية التبستي والتنظيمةالتعرف على اليوانا القانونية واللئسة .8

.خطو  من خطوات الدور  المستندية على حد 

الاستتتفاد  متتن التتنظ  ارليتتة السديثتتة فتتي وضتت  البتترام  اللزمتتة لميكنتتة الإمتترا ات ستتوا  نمتتاذج العمتتل .9
من المي تود المستخدمة لتس يل وتسري  عملية الانياز والمسافظة على مود  وسلمة المعلومات والتقليل

.البشري
نيتتة إعتتداد الإمتترا ات المبستتطة بشتتكل ا الن تتائي واعتمادهتتا وتيريتتا تنفيتتذها فتتي الوا تت  العملتتي لمتتد  زم.01

.مسدد 

ي ستلي  تدريا الأفراد على طريقة استخدام النظ  ارلية وتطبيق الإمرا ات والنماذج اليديتد  بشتكل علمت.11

.لضمان سلمة التنفيذ

يتذ وحتل وض  نظتام للمتابعتة والتطتوير المستتمر  لإمترا ات العمتل كتل فتتر  زمنيتة للت كتد متن ستلمة التنف.21

.المشكلت التي توامه تطبيق ا الإمرا ات بالشكل الصسيح



التعاون المتميز 

 :Outstanding Cooperationالتعاون المتميز 
فتي هتذا . فتةلا يمكن أن تعمل هذ  السياسة إلا في مو من التعاون بين الأ سام المختلفتة والمستتويات المختل

 تي  لتذلك تسترص المؤسستات علتى تتر . النظام الكل في مركا واحد والكل يتعاون للتطوير وتقليتل الفا تد
خطت  ولتيس التعاون بقو  فالكل يشترخ في حل المشكلت والأسا  هو تسستين العمليتة الإنتاميتة وتلفتي ال

.البسي عن المخطئ

احترام العاملين

Respect of Employees:احترام العاملين
وهر  علتى إن تقليل الفا د لا يمكن أن يعمل إلا في مو من الاحترام والثقة المتبادلة، ف ذا النظتام مبنتي فتي مت

هميتت   لابد أن يكون دور المديرين هو دع  العاملين في مو   الإنتاج، وإشتعاره  بقيمتت   وأ. العمل اليماعي
ص فتي في هذا اليو الودي من الاحتترام المتبتادل بتين الرؤستا  والمرؤوستين، يمكتن للعامتل أن يخلت. للمؤسسة

.عمله، وان ي تي ب فكار إبداعية، ويعمل على تطوير العمل نسو الأفضل

تطوير العمليات لتقليل الفاقد

 The development of processes to reduce waste: تطوير العمليات لتقليل الفا د
لعمليتتة متن ختتلل إعتاد  النظتر فتي ا. سياستة تقليتل الفا تد دائمتتا تنظتر إلتى تطتوير العمليتتات وتسليتل مشتاكل ا

الإنتامية أو الإدارية لسل المشاكل وتقليل الفا د ومن  الخط 



موقع العمل 

 :Workplaceمو   العمل 
تمر لتقتدي  تعطي سياسة تقليتل الفا تد أهميتة كبيتر  لزيتار  المتديرين والم ندستين لمو ت  العمتل بشتكل مست

رفين علتى ويتت  تفتويض العتاملين والمشت. الدع  لكافي لخطو  الإنتاج وللطلع على المشاكل على الطبيعتة
عند ومود خطو  الإنتاج في اتخاذ  رارات كثير  دون الرموع إلى المستويات الأعلى، فيمكن   إيقاف خ  الإنتاج

.أو تو   خط  في اليود ، ويمكن   دراسة المشاكل وا تراح السلول وتنفيذها

خفض وقت الإعداد 

 :Reduce Set Up Timeخفض و ك الإعداد  
ل، او خللته العمليات الانتاميتة، ستوا ا  اكتان ذلتك  بتل البتد  بالعمتلادا وهو خفض الو ك اللزم لت ي ة الماكينة 

كمتتتا ييتتتا تخفتتتيض الو تتتك التتتلزم لتغييتتتر العمليتتتة الإنتاميتتتة متتتن نظتتتام معتتتين التتتى. لاستتتتقبال عمتتتل مديتتتد
 Leadمما يؤدي الى زياد  الطا ة الإنتامية، وتقليتل المختزون، وتقليتل الم تل الزمنيتة ، Changeover Timeآخر

times.

خفض المخزون تحت التصنيع 

وهو المخزون متن المتواد أو  :Reduce Work in Process( مخزون تير تام التصني )خفض المخزون تسك التصني  
ة خفتض هتذا المختزون هتو امتر أساستي فتي فلستف. الأمزا  التتي مترت بمرحلتة الإنتتاج الأولتي ولت  تمتر بتالأخير 

متا لته متن ألتر فتي سياسة تقليل الفا د كما ت  توضيسه بالتفصيل في الفقتر  الستابقة وفتي المقالتة الستابقة ل
تغطية مشاكل الإنتاج ولكونه عبار  عن مال تير مستثمر



نظام سحب الإنتاج 

 System :Pull Productionنظام سسا الإنتاج  
إدار  اي الإنتتتاج بنتتا  علتتى احتيامتتات المرحلتتة التاليتتة لدنتتتاج، ولتتيس بنتتا  علتتى خطتتة إنتتتاج مستتدد  موضتتوعة متتن

ى ن ايتة ومعنا  ان مرحلة الإنتاج الأولى لا تنت  إلا ب ذن واحتيتاج متن مرحلتة الإنتتاج التاليتة، وهكتذا حتت. التخطي 
.فل يت  تكديس الإنتاج بين المراحل. خ  الإنتاج

حلقات ضبط الجودة 

 Quality Control Circles:حلقات ضب  اليود  
هتذ  . انةوهي عبار  عن فرق عمل من المشغلين والفنيين تقوم بدراسة وحل مشتاكل اليتود  والتشتغيل والصتي
حلقتات . السلقات ضرورية لدراسة المشاكل وا تلع ا من مذورها ولإشراخ كل مستويات العمل في حل المشاكل

والتذي هتو متن أساستيات نظتام  Continuous Improvementضب  اليتود  هتي أحتد طترق التطتوير المستتمر 
.تويوتا الانتامي

الصيانة الإنتاجية الشاملة 

 :Total Productive Maintenanceالصيانة الإنتامية الشاملة  
ن تقليتل هذا النظام ضروري لكي نتمكن م. وهي نظام صيانة يؤدي إلى زياد  إنتامية المعدات وتقليل الأعطال

ة بشتكل كبيتر فلبد من تقليل الأعطال المفام . المخزون من المواد نصف المصنعة وتطبيق سياسة سسا الإنتاج
.لتطبيق هذ  السياسات



تكنولوجيا المجموعة 

 :Group Technologyتكنولوميا الميموعة 
يتا التصتني  ت دف لتصني  المنتيات المتشاب ة في مكتان واحتد لتقليتل و تك النقتل والانتظتار فتي متا يعترف بخل

Cells Manufacturing. ة هذ  الطريقة تساعد على تقليل أو ات نقل المواد من مكان رخر، وتيعل كتل ميموعت
عن المنت من العاملين مسؤولة عن مراحل إنتاج مختلفة لنفس المنت ، فتعطي   نوع من المسؤولية الكاملة

عمالة متنوعة الوظائف 

 Multitask Employees:عمالة متنوعة الوظائف  
هتذا الأستلوب يعطتي مرونتة فتي. بمعنى ان يكون العامل مدربا على القيام بعد  م تام ،بتدلا متن م متة واحتد 

بالتتالي، وي دف هذا النظام للوصول إلتى سترعة الاستتيابة لمتطلبتات العمتل ، و. تغيير م ام العامل عند السامة
لأستلوب هتذا ا. ييا أن تكون هناخ مرونة في العمالة، بسيي يمكن تغيير م ام العامل بسستا متطلبتات الستوق

.يناتله عل ة كبير  بتكنولوميا الميموعة حيي يمكن لعامل واحد اذا لزم الأمر أن يقوم بتشغيل عد  ماك

الإنتاج عند مستوى محدد 

 :Production Levelingالإنتاج عند مستوى مسدد 
 Production leveling is the balancing or leveling of.هتو موازنتة كميتات الإنتتاج لفتتر  مستدد  متن الو تك

production over a fixed period of time .  يستاعد علتى تقليتل التقلبتاتfluctuations  فتي الانتتاج، وذلتك
بيتر  متن ب نتاج كميات صغير  من كل منتت  كتل يتوم، وبمعتدل لابتك، بسيتي لا تكتون هنتاخ حامتة لإنتتاج كميتات ك

عتل العمليتة تقليل التقلبات يساعدنا علتى عتدم الاحتفتاظ بمختزون كبيتر ويي. المنت  عند حدوث طلا على المنت 
.الإنتامية تت  بسلسة وانتظام بدون حدوث تغيرات كبير 



فوائد تقليل الفاقد

ي، وذلك عبر ك حد مفاهي  الإدار  الصناعية، والتي ت دف للتخلص من ال در الصناع" مسك إن تاي  " يصنف مف وم الت

در يني  عن ويرتكز هذا المف وم على فكر  أن ال . ، وفي الو ك المناسا(من المكونات) إنتاج الكمية المطلوبة فق  

التي )نشاطات أي نشا  يزيد من كلفة العملية الإنتامية دون أن يقدم  يمة مضافة للمنت ، ويتضمن هذا النوع من ال

.كافة عمليات نقل المواد من مو   رخر، أو حتى ميرد الاحتفاظ بالمواد في المستودع( تق  تسك بند ال در

دم  يمة هو التخفيض  در الإمكان لأي عمليات لا تق( الإنتاج بالقدر المطلوب) استنادا  لما سبق، ف ن هدف مف وم 

ن يؤدي هذا الإمرا  إلى تقصير زم. مضافة، والسد ما أمكن من عمليات الاحتفاظ بمواد راكد  في الخ  الإنتامي

ى استخدام العملية الصناعية ، وهذا ينعكس أدا  أفضل في القدر  على تسلي  المواد للزبون في الو ك المسدد، وإل

نتاج، وبالتالي أفضل للتي يزات الصناعية، م  ضغ  المساحة المكانية اللزمة لدنتاج، وهذا يؤدي لتخفيض كلفة الإ

.زياد  الأرباح

" أونويتايتش" في السبعينات في اليابان، وت  تطوير هذا المف وم وبلورته من  بل  (JIT )لقد ظ ر هذا المف وم

ي هذا المف وم للتمكن من تلبية طلا الزبون ف" أونوتايتشي"و د طور  .(JIT )من شركة تويوتا، والذي لقا ب بو الت

.الو ك المناسا، وبالتالي ل  يكن استخدام هذا المف وم ي دف لخفض ال در الصناعي



مبادئ سياسة تقليل الفاقد

:وهيألاالفا د،تقليلسياسةلتطبيقأساسيّةمبادئخمسةهناخ

منونالخارميوالعمل الداخليةالفرقتريد ماأيضا  حدّدوكذلكللمست لك،الأفضلحدّد:القيمةتسديد.1
.احتيامات  تلبيةالممكنمنكانإذاوماخدمتك،

كللتتخيأنبميرد.منت أوعمل طعةإنتاجفيتدخلالتيالعملياتليمي خارطةض :القيمةتخطي .2
.لديكالفائضمنالتخلصيمكنالتيالأماكنوكذلكالعمل،تو فمكانتسديدمنستتمكنخطو ،

تدفقتمراراسبضمانتقتضيالتاليةالخطو ف نالم در ،الخطواتمنالتخلصبميرد:الماليالتدفقتوفير.3
مكنيهلالكفا   لزياد تنفيذهايمكنكمديد أدواتأيهناخهل.صسيحبشكلالمتبقيةالعمليات
الفرق بينالتواصلتسسين

حصولهانلضمفعلهيمكنكالذيوماالعمل  طعةإكمالإلىالمست لكيستاجمتى:السساعملياتإنشا .4
بشكلسلي التو كتسسينيمكنأنهصسيحبشكلالمرحلةهذ إلىالوصوليعنيالمسدد الو كفيعليه
.عليهتعملالذيالشي عنالنظربغضالميالات؛ممي فيكبير

قلا:والمثاليةالكمالعنالبسي.5 سقيقتعلىالقدر لعدمونظرا  فق ،واحد مر الفا دتقليلسياسةتُطبَّ
،الكمال مرارا  العمليةهذ تكرارخللمنالمستمرللتسسينماهد تسعىأنالمؤسساتعلىييادائما 
.الكفا اتمنالمزيدوكساالفائض،ب زالةستستمرفق عندها.وتكرارا  



:يتضمن" جمبا كايزن"تنفيذ برنامج 

التركيز على التسسينات.1

تشكيل فريق عمل متعدد الوظائف والم ام.2

تينا انفاق الاموال.3

PDCAاستخدام دور  ديمن  للتسسين المستمر.4

:الموم ة الى رمال الادار  وهي "Gemba Managementلإدار  ممبا"تطبيق القواعد الذهبية .5

(مكان العمل)اذها الى ممبا  Go to Gemba

– Check Gimbutasافسص الاشيا  المادية في مو   العمل.6 tangibles objects fount the 
Gemba

نظف الماكينات بنفسك.7

Loosenتفقد الماكينة وشد البراتي المرتخية.8

 Muraومن ل  عن اسباب عدم اتساق العملية التصنيعية وتقلب اMudaابسي اولا عن اسباب ال در.9
Muriواخيرا عن اسباب الام اد والتعا للعامل

Find root cause & killمد الأسباب اليذرية للمشاكل والقضا  علي ا.01

Standardize to prevent Recurrenceاعمل المعايير لمن  تكرار السدوث.11



:Kaizen and Managementكايزن والإدار 

-لددار  مكونان أساسيان

1.Maintenanceير ، والمعايالتكنواومياوت دف الى الصيانة والمسافظة على : الصيانة والمسافظة

عايير من امل ذلك تقوم المنظمة بوض  السياسات والقواعد والتومي ات وم. الإدارية والتشغيلية

، وتت كد من ان كل شخص في المنظمة Standard operating proceduresالإمرا ات التشغيلية

.يتبع ا ويلتزم بتنفيذها

2.Improvementستوى ويشمل العمل باستمرار لتنقيح المعايير السالية، وتطويرها إلى م: التسسين

.أعلى

ويرها أما في إطار م مة التسسين، فتعمل الإدار  باستمرار من أمل إعاد  النظر في المعايير السالية، وتط

والذي يتطلا -وبينما يشتمل تسديي العملية القائمة، على التسسين اليذري في ا. باستمرار إلى الأفضل

د المستمر من على احداث تسسينات طفيفة متتالية، نتيية لتنسيق الي وكيزنيعمل -استثمارات ضخمة

 بل ممي  العاملين، ولكن بدون تكبد اية مصاريف إضافية



:  نتائ  تطبيق كايزن

تقليل في زمن التشغيل.1

زياد   في الكفا  .2

توفير في التكلفة.3

تقليل للأخطا .4

تقليل في المساحة المستخدمة.5

تسسن ملمو  في معنويات العاملين.6

تمكين الموارد البشرية.7

اكتشاف  درات وإمكانيات مديد .8

.يساعد في خلق بي ة  يادية متفاعلة م  النتائ  وترتا في صن  التغيير م ما كلف الأمر من م د.9

ن تكون بل ييا أ. ونظام التسسين المستمر هو نظام صارم ، لا يمكن ممارسته بين آونة وأخرى فق  ، حين تودّ ذلك .01
.التزاما  مستمرا  يدعمه الفعل

اد العاملينيقلل كايزن من الفروق بين المستويات الإدارية في المنظمة، لان عملية التسسين هو التزام ليمي  الأفر.11

يساعد أيضا على تكوين أسس الإبداع في مرحلة متقدمة.21

ين المستمر، ان عملية التعل  والنمو مستمر  باطراد، ولقد  يل ب ن السيا  رحلة وليسك مقصدا، وممارسة فلسفة التسس.31
!سوف تساعدنا على تسقيق أ صى استفاد  ممكنة من تلك الرحلة



Kaikaku'sوصايا تطبيق كايزن وكايكاكو Commandments Kaizen &

 Throw out the traditional concept ofتخلص من المفاهي  التقليدية لطرق التصني ..1
manufacturing methods. سينات وفق الطرق التقليدية للتصني ، فانا لا نقوم بعمل تغييرات او تس

فكر لذا ييا ان ن. مذرية الا عندما نوامه منافسة شديد ، او حدوث تغيرات كبير  في التكنولوميا
 to continually thinkباستمرار في الطرق المناسبة لعمل تغيرات مذرية،  بل ان يقوم ب ا المنافسين

about ways to make radical changes before our competition does كما ييا علينا التخلص  .
، حيي يرى معظ  النا  انه ليس من Conventional fixed ideasمن الأفكار التقليدية اليامد 

ل من لذلك ف   لا يمارسون التسسين المستمر في أي ميا. الضروري مواصلة التعلّ  طوال حياتنا
من سكان العال  ليس ل   أي اهتمام في اتخاذ اية إمرا ات % 95ميالات حيات  ، ناهيك عن ان 

لتسسين حيات  

"لماذا لا يمكن تنفيذها"-، وليس في"كيف يمكن أن تنفذ الطريقة اليديد "-فكر في..2 Think of 
how to do it, not why it cannot be done..  او فكر كيف ستنيح الطريقة اليديد ، ولا تفكر في

فالمتشائ   .Think about how the new method will work, not how it won't workفشل ا
فكر بشكل لكن المتفائل، على العكس، ي. سوف يخلق كل الأسباب لإلبات أن الشي  لا يمكن تطبيقه

.تسقيق اويركز على النتائ  الاييابية، ويفكر بعد ذلك في الطرق التي يمكن ان يت . أكثر عقلنية

"Think of how to improve it instead of why it can't be improved"



 deny the status، بل ييا رفض الوض  الساليDo not make excusesلا تخلق الأعذار والمبررات..3
quo. ركز على . من الس ل خلق الأعذار لشي  لا نقوم بهلانه.وان يعمل كل فرد على إحداث التغيير

ي ا فليس هناخ أي عذر لعدم مساولة تيربة ش. النتيية الاييابية، وبعد ذلك، اتخذ الإمرا ات اللزمة
".Try something!" "Even if it's wrong.. just try something"ما

ق Do not seek perfectionالسلول، بل نفذ ابس  السلول،فيلا تبسي عن الكمال.4 ، ومن ل  طبِّ
.التسسينات التدرييية المستمر ، حتى تصل إلى الكمال أو  رب الكمال Go for the simple solution, 

not the perfect one

 Think of ways to make it possible.. go forفكر في أكثر من طريقة لتيعل تنفيذ الا تراح ممكنا.5
the simple solution

-صسح الأخطا  لسظة اكتشاف ا.6 Correct mistakes right away - the moment they are 
foundفرصة والأخطا  تعطينا ال. ، ولا تترك ا تستفسل فتستعصي بعد ذلك على السل والتصسيح

.وابتكار السلول المناسبة للمشكلةللتعل  والتفكير

–استخدم معرفتك بدلا من نقودخ.7 Use your knowledge.. not your money".  لا تيعل من
ا في زياد  التكاليف وزياد  الإداريات والروتينيات أية فل تخصص. تطبيقك لنظام كايزن سبب 

تتقلا إلى نقيض ا كما تقليل النفقات، فل تيعل افي"كايزن"كايزن، إذ تكمن كفا   "لتطبيق نفقات
.يسدث لأتلا الممارسات الإداري



، افضل من الاعتماد على Seek ideas from many peopleالسصول على الأفكار من عد  اشخاص.8

Ten person' ideas are better than one person's knowledgeمعرفة شخص واحد ويمكن  .

رام  السصول على بعض الافكار الييد  من خلل المعلومات المنشور  على شبكة الانترنك، او من الم

.العلمية

 Repeat “why?” five .times and seekخمس مرات، وابسي عن الأسباب اليذرية" لماذا "كرر  .9.9
root causes ل واكثر في اعماق المشكلة، حتى تص.. ف نك تغوص اكثر" لماذا"ففي كل مر  تس ل  .

تقدير، ، يفيدنا في تقوية  ناعتنا حول مشكلة ما، او على ا ل"لماذا"كما ان تكرار السؤال . الى مذورها
 Atالي حلّ االيذرية ل ا، مما يس ل علينا بالتألأسبابيساعدنا على الإحاطة التامة بالمشكلة ومعرفة 

a minimum, it helps us to get to the root of the issue.

لأنه لا حدود Improvements' ideas are endlessافكار التسسينات عملية مستمر  لا ن اية ل ا.10.10
.There is no limits to Improvementsلدبداع والابتكار



:ويمكن تحديد الفرق بين كايكاكو وكايزن فيما يلي

KaikakuكايكاكوKaizenكايزن

التغيير مذري وعلى نطاق واس التغيير بسي  ومسدود

العاملين عملية تسسين تدرييية مستمر  لا تنت ي وتشمل ممي 

في المنظمة من المدرا  الى عمال النظافة على حد سوا 

الذي لا )تسسين سري  ومذري لاي نشا  ب دف ازالة الفا د 

(يضيف  يمة للمنت 

إلى اليدول الزمني للتخطي  والتنفيذ يستغرق من عد  ساعات

عد  أسابي ، ولا يستاج الى تخصيص موارد خاصة لعملية 

التسسينات

 ر، اليدول الزمني للتخطي  يستغرق من عد  اسابي  الى عد  اش

ا يبرر بينما التنفيذ يستغرق عد  ساعات الى عد  اسابي ، وهذا م

تخصيص موارد اضافية لتنفيذ التسسينات

ق يشمل نطاق أضيق ومناطق مسدد  من المشروع، يمكن ان يطب

على عمل واحد أو حتى ماكينة واحد

ري، يتضمن اعاد  تصمي  مكونات او انشطة العمليات بشكل مذ

ويطبق على كامل المنظمة

رحي  الطا   والموارد المخصصة يكون بين متوس  الى كبيحي  الطا   بين صغير ومتوس  والموارد المخصصة مسدود 

ية للمنشا تتسقق النتائ  بشكل ابط  لكن ا تزيد من القدر  التنافسنتائ  سريعة م  مساهمات فردية بسيطة من العاملين

سسينات التسسينات التدرييية المستمر  لكايزن  د تفضي إلى ت

(أي كايكاكو)مذرية 

مة، ومن تسسينات مذرية وإستراتييية م لعمليستخدم كايكاكو

.الاستمرار في تسسين ا م  كايزن

value streamيسدث كايكاكو زخما كبيرا في كامل تيار القيمةتسسينات كايزن  د لا تسدث زخما كبيرا كما يفعل كايكاكو

كايكاكو من   لوري، يركز على التسسينات اليذريةستمر كايزن من   تطويري، يركز على التسسينات التدرييية الم



أدوات كايزن لحل المشاكل

Kaizen Problem-Solving Tools



يية في وهي طريقة لتسليل ظاهر  معينة مثل الأعطال أو عيوب العمليات نسبة للقواعد ويستخدم مخط  السبا والنت
وممي  ( مشكلة ما)ا اكتشاف الاسباب السقيقية للمشكلة بطريقة منظمة، ويبين مخط  السبا والنتيية العل ة بين نتيية م

.الاسباب المستملة المؤلر  في ا
نيف الاسباب ترس  مخططات السبا والنتيية لنعرض بوضوح الاسباب المختلفة التي تؤلر على العملية، وذلك من خلل تص

الاسباب الرئيسية ويمكن تلخيص. وتبين العل ات فيما بين ا، وفي الغالا، يكون لكل نتيية بض  ف ات رئيسية من الاسباب
 ,Manpower: وهي( M)، لان أسما ها مميعا تبتدئ بسرف 4MSوتصنيف ا في اربعة ف ات يطلق علي ا المي  الاربعة 

Machinery, Methods, Materials.
:وفيما يلي خطوات التسليل

.تستديد ووصتف التظتاهتتر  من خلل دراست ا مو عتيا  .1
.تستري القواعد الطبيعية، وذلك بوصف كيفية وميكانيكية حدول ا.2
.تسديد وتعريف السالات التي تتسبا في حدوث المشتتكلتتة.3
تسري العل ة بين السالات الناش ة في الخطو  السابقة ومدخلت الإنتاج.4
.شكلةتسديد السالات المثلى بنا  على السالات الفعلية والرسومات والمقايتيس، وذلك لكل عامل مؤلر في حدوث الم.5
ى تسديد وذلك ب يياد أكثر الأساليا ولو ا لقيا  الفيو  بين السالات المؤلر  والقي  المثتل: تسري طريقة القيا .6

قا  خلل أو وذلك بوض  كل العوامتتل التي تستيد عن القتي  المثلى في  ائمة بالإضافة إلى أية ن: وتعريف أومه القصور
.عيوب لانوية يت  اكتشاف ا

.إعداد وتنفيذ خطة التسسين، وذلك لتصسيح ومعاليتة القصور ومن  تكرار حدوله.7

Fishbone Diagramمخطط هيكل السمكة



 (RCA)تحليل السبب الجذري

أنه أكثر فاعلية  RCAيفترض. هو عملية اكتشاف الأسباب اليذرية للمشاكل من أمل تسديد السلول المناسبة
الات في من  حدوث المشكلت الأساسية و حل ا بشكل من يي بدلا  من علج الأعراض المخصصة و معالية ح

.الطوارئ
فاد  من ا يمكن إمرا  تسليل السبا اليذري بميموعة من المبادئ و التقنيات و المن ييات التي يمكن الاست

ا لتسديد الأسباب اليذرية لسدث أو اتيا  كن لتإذا نظرنا إلى ما ورا  السبا و النتيية السطسية ، يم. مميع 
RCAلمقام تسليل السبا اليذري إظ ار أين أخفقك العمليات أو الأنظمة أو تسببك في حدوث مشكلة في ا
الأول

الأهداف و الفوائد
.ال دف الأول من تسليل السبا اليذري هو اكتشاف السبا اليذري لمشكلة أو حدث.1
.ا اليذريال دف الثاني هو ف   كيفية إصلح أو التعويض أو التعل  من أي مشكلت أساسية داخل السب.2
ل من يي أو ال دف الثالي هو تطبيق ما نتعلمه من هذا التسليل لمن  حدوث المشاكل المستقبلية بشك.3

.تكرار النياحات
ا مشكلت النظام الأساسية بطريقة تمن  حد RCAيمكننا استخدام تسليل السبا اليذري .4 وث لتعديل أيض 

.  مشكلت في المستقبل



المبادئ الأساسية

ا هناخ بعض المبادئ الأساسية التي تومه تسليل السبا اليذري الفعال ، و التي ييا أن يكون بعض  ا واضس 

ا على اكتساب الثقة و المش. بالفعل اركة من لن يساعد ذلك فق  في مود  التسليل ، بل سيساعد المسلل أيض 

.أصساب المصلسة أو العمل  أو المرضى

.ركز على تصسيح و معالية الأسباب اليذرية بدلا  من الأعراض فق .1

.لا تتياهل أهمية علج الأعراض للراحة  صير  المدى.2

ا ما تكون.3 .ادراخ أنه يمكن أن يكون هناخ أسباب مذرية متعدد  و تالب 

.ركز على كيف و لماذا حدث شي  ما ، و لا تركز على من المس ول.4

.السبا اليذريإدعا اتكن من ييا و ابسي عن دليل ملمو  عن السبا لدع  .5

.توفير معلومات كافية لمعرفة المسار التصسيسي للعمل.6

.السبا اليذري في المستقبل( أو تكرار)فكر في كيفية من  .7



Deming Cycleدورة ديمنغ

Demingتُستخدم دور  ديمن   Cycle - )Plan-Do-Check-Act( : وهي عيلة ديمن  للتسسينات السلزونية

Continuousالمستمر   improvement spiralتتكون من اربعة مراحل اساسية متتابعة ومتكرر  للتسسين

From-المستمر، وييا ان نسير خلل ا حتى نستطي  حل المشكلة التي نوام  ا  'problem-faced' to

'problem-solved’.

دور  ' د طورت من  بل الاحصائي الرائد والتر شيوارت وسميك باس   Plan-Do-Check-Actوكانك فكر 

، Demingدمين . و د طورت بشكل فعال في سنوات الخمسينات على يد د .'Shewhart Cycleشيوارت

.، او دور  ديمن 'Deming Wheelعيلة دمين 'وعرفك فيما بعد باس  

برام  وتؤكد على ان. وتستخدم دور  ديمن  لتنسيق الي ود من امل التسسينات المستمر  في المنظمة

التسسينات ييا ان تبدأ اولا بالتخطي  الييد، الذي ينت  عنه

Deming)عملية ديمن  Plan-Do-Check-Actكيف نستخدم عملية ديمن   Process :) ،التخطي ، العمل

.المرامعة، التصسيح، وهي عملية لتسليل وحل المشكلت



Plan Do

Act Check

1 2

4 3



PLANخطط 01

ح الأفكار تسديد الاسباب الرئيسية للمشكلة، ومن ل  عمل خطة لإمرا  التسسينات المطلوبة، وبعد ذلك طر.1
، مخط  السبا 80/20مخط  التدفق،  اعد  باريتو )ويت  ذلك باستخدام . والا تراحات لسل تلك المشاكل

- 5W'sوالنتيية، العصف الذهني،  Where, Why, When, What, Who)
شكلة الأكثر وض  ممي  المشاكل التي توام  ا المنش   في  ائمة وترتيب ا وفقا للأولوية، ويت  اختيار الم.2

.الاهمية لسل ا
توضيح خلفية هذ  المشكلة، ولماذا اختيرت دون تيرها.3
تسديد المواضي  التي ستنيز والمد  المطلوبة لسل المشكلة.4
(المضل  التكراري، وخرائ  السيطر )مم  البيانات .5
.تسليل البيانات والتسقق من الأسباب السقيقية، ل  إيياد أكثر الأسباب احتمالا  لسدوث المشكلة.6
(مخط  تدفق العمليات، ومخط  السبا والنتيية)تسديد الاسباب .7
( اعد  باريتو، ومخط  الانتشار)انتقا  الاسباب المستملة .8
.فصل السبا السقيقي عن الأسباب الثانوية.9
(مخط  السبا والنتيية)مساولة حل المشكلة .10
ا تراح الافكار والامرا ات التصسيسية لسل المشكلة.11
إعطا  الاهتمام الكافي لسل المشكلة السقيقية.12



- DOاعمل 02

والانقطاع تنفيذ التغييرات اللزمة لسل المشكلة بشكل متدرج او صغير، وهذا يقلل إلى السد الأدنى من الإرباخ
:ذلك من خللويت . في الأنشطة الروتينية، بينما يت  الفسص والمرامعة للت كد ما إذا كانك التغييرات فعالة ام لا

عمل تغيرات على مستوى صغير في البداية لتيربت ا.1
تدريا الأعضا  المكلفين لتنفيذ الطرق اليديد  المقترحة.2
تنفيذ الإمرا ات التصسيسية المسدد .3
مم  المعلومات لتسديد فعالية الإمرا ات التصسيسية.4
 يا  نتيية الأدا .5

 CHECKراجع 03

ير  او خارطة السيطر ،  وائ  المرامعة، مؤشرات الادا  الرئيسية للت كد ما إذا كانك التغيرات الصغ) CHECKرام  
:التيريبية  د حققك النتائ  المرتوبة أم لا، من خلل

مقارنة البيانات  بل وبعد الإمرا ات التصسيسية-عمل تقيي  .1
.والانياز السقيقي للخطة Expected targetملحظة الفرق بين ال دف المتو   .2
.تسدد الفيو  بين النتائ  المطلوبة والنتائ  الفعلية الإمرا ات التصسيسية اللزمة.3
(مخط  باريتو، المضل  التكراري، وخرائ  السيطر )فسص آلار او نتائ  التغييرات .4
مرا بة النتائ  للتيقن من ان التغييرات اليديد  تعمل كما هو مخط  ل ا.5
(او المدير التنفيذي)تقيي  القياسات وعمل تقرير عن ذلك لصانعي القرار .6



01ACT

ACT( التطبيق)اتخذ الإجراء المناسب 
تغيرات على يت  تبني التغييرات التي أمريك اذا حققك النتائ  المطلوبة، واتخاذ الإمرا ات المناسبة لتنفيذ ال

مطلوبة وتُسدد الفيو  بين النتيية ال. وهذا يعني معل التغيرات مز ا  روتينيا  من نشا  المنظمة. مستوى اكبر
:ةوتشمل هذ  المرحل. والنتيية المتسققة، وتبيان ما إذا كانك هناخ حامة لاتخاذ إمرا ات تصسيسية مديد 

مرا بة وإعاد  تقيي  العمليات التي ت  تنفيذها.1
البسي عن المشاكل الثانوية المتوامد  ومساولة حل ا.2
تسديد الخط  المستقبلية.3
العمل على الاستفاد  القصوى من التغييرات.4
.وض  المعايير للعملية اليديد ، وعمل التدريا اللزم.5
تقرير نوعية التغيرات المطلوبة لعمل المزيد من التسسين للعملية.6
اتخاذ الإمرا  المناسا في حالة ل  تُسرز النتائ  المطلوبة.7
عمل تغيرات على مستوى اكبر في حال نياح التغييرات الصغير .8
Never Ending Cycleوهكذا بشكل مستمر ... تكرار الدور  لمر  لانية ولالثة .9

، ومساولة الإتيان ب فكار مديد  لسل المشكلة، ويت  عمل Plan، والعود  الى المرحلة الاولىActفي حالة عدم نياح التغييرات يت  تخطي مرحلة
.سابقةوإذا ل  تتسقق النتيية المرمو ، يت  اعاد  الدور  مر  لالثة، مستفيدين من الأخطا  التي و عك في الدورات ال. مر  لانية PDCAالدور 

Demingب ذا تكون دور  ديمن   Cycleرى تبدأ بعد ذلك الدور  الثانية من مرحلة التخطي  لسل مشكلة اخ.  د اكملك دورت ا، وت  حل المشكلة ...
وهكذا



المراجع

سمير زهير الصوصكايزن التسسينات التدرييية المستمر 

ويكيبيدياكايزن 

أسود البيزنسما هو، المبادئ، المساور، خطوات تطبيق ا : كايزن

ميلسومميمس طريقة كايزن دليلنا الن ائي

مارتن.رميمس مقارنة ممارسات الشركات الأمريكية واليابانية

المنتدى العربي لإدار  الموارد البشريةما هو تسليل السبا اليذري ، م  شرح الأمثلة والشرح

علي عبد الكري  الصفار. دو اليابانيةالتسسين المستمر باستراتييية الكايزن والكايكاك

www.uhl.uiowa.eduدليل كايزن المرمعي



THANK YOU
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