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د احمد فهيم البربرى  



:التاريخ:المصنع

:الخط:المنتج

:المشرف

:المرحلة:الوقتقياسوحدة

العملوموقعرسمالقطعةرسم

الوقت المتوسط123456789101112131415الرفعاتعدد

الحياكةقبل

الحياكةأثناء

الحياكةبعد

اكةقياس الوقت قبل وأثناء وبعد الحي

.ى ثلاث مرات يوضح الجدول الذى امامك طريقة تحديد زمن إنتاج العملية الصناعية لكل مرحلة وذلك بالقيام بقياس الوقت العملية عل

.العمليات التى تسبق عملية الانتاجية بدء من التقاط القطعة وضبطها -1

.العملية اثناء الحياكة والتى تبدء من وضع القطعه اسفل الدواس والحياكة الى الوصول الى رفع الدواس -2

.الخاص بالقطعة  boxبعدالحياكة وتتم بعد رفع الدواس ووضع القطعة داخل -3

تطبيقات مسائل حسابية عملية على دراسة الوقت 
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حلة السابقة، هذا الجزء يبدأ فى اللحظة التى تترك فيها اليد القطعة المنجزة فى المر

و القطع ويتضمن كل الحركات اللازمة لتناول والتحضير الحياكة ووضع القطعة أ

برة فى تحت القدم الضاغط، وينتهى هذا الجزء فى اللحظة التى يبدأ فيها عمود الإ

الحركة الحياكة أول غرزة 

ة أول يبدددأ هددذا الجددزء فددى اللحظددة التددى يبدددأ فيهددا عمددود الإبددرة فددى الحركددة لحياكدد   

زمة أثنداء  غرزة، يتضمن الإنجاز التام للحياكة إضافة إلى كل الحركات اليدوية اللا

وينتهددى هددذا الجددزء فددى . الدد  ...الحياكددة مددن تويددر وجدده القطعددة وتوقدد  ودورا    

.اللحظة التى يتوق  فيها عمود الإبرة عن الحياكة أخر غرزة 

زة أو يبدأ هذا الجزء فى اللحظة التى يتوق  فيها عمود الإبرة عن حياكة آخر غر

القطعة قطع الخيط أوتوماتيكى أو يتضمن هذا الجزء كل الحركات اللازمة لتخليص

.من الآلة ونقل القطعة إلى مكا  التصري  وينتهى فى لحظة ترك القطعة

د احمد فهيم البربرى  

Ahmed.elbarbary@fapa.bu.edu.eg

mailto:Ahmed.elbarbary@fapa.bu.edu.eg


.يتم تحديد متوسط الاوقات المرفوعة 

تحديد كمية الانتاج لكل عملية من خلال القانو  

(3600ث)الساعة بـ 

(=ث)انتاج الساعة بـ 

د احمد فهيم البربرى  عدد ساعات العمل × زمن الانتاج الفعلى 
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على ماكينة سينجر إبرة واحدة قمنا برفع الوقت على العامل المكلف بتلك المرحلة فكانت مثلا الوقت المتوقع لمرحلة تركيب لتحديد 

-:النتيجة كالتالي 

15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 عدد الرفعات

24 26 25 23 22 26 25 24 39 26 24 22 26 25 26 (ث)الوقت المرفوع

-:كما قمنا بتدوين الملاحظات التالية الخاصة بنفس العامل 

(متردد كثيرا ) تأٌقلم العامل مع طريقة العمل –1

(عادى ) تأقلم العامل مع موقع العمل -2

(مطابقة للمطلوب بدون مشقة ) الجودة -3

(بطيء ) نسق العمل -4

(؟ ) الثبات -5
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Time study: دراسة الوقت 

ة يعبر عن  حيث أ  كل عامل يختل  عن الآخر فإ  القائم بهذه الدراس، وهى تعنى تحديد الوقت المناسب للأنتهاء من أداء عملية معينة 

ريبه على الطريقة الذى تم تد، الوقت القياسى للعملية بدلالة العامل المتوسط الذى يمكن وصفة بأنه العامل المتمكن من استخدام الماكينة 

الصحيحة لأداء العملية والذى لديه الحافز للإنتاج

:شروط دراسة الوقت 

اختيار سجلات المشولين الذين يكو  أداؤهم حوالى . .ثانية 160

الاختيار فى وجود المشرف . 2   .

وضع مخطط لدراسة الطريقة الخاصة بكل مشول . 3.

تحديد كل من الوقت والمستوى . 4.

تحديث السجلات. 5  .

.تحديد العناصر التى ستجرى عليهم  دراسة الوقت -6



د احمد فهيم البربرى  

:همارئيسينموضوعينعلىتنطوىالعملدراسةفإ وعلية
فاعليةالأكثرسلوبالإأقتراحثمالعملإداءوتسهيلتبسيطلأجلالإقتصاديةغيرالحركاتفىأستبعادوالتفكيرالقائمالعملتحليل:الأول

.للإداء

.إقتراحهتمالذىالإسلوبهذالإنجازالضرورىالوقتقياس:الثانى

جديدةستثماراتإإضافةإلىاللجوءدو المتاحةوالماديةالبشريةللمواردالأمثلالإستخدامتحقيقلضما شرطايعتبرالموضوعينوتكامل

.العملنجاحلضما الضرورىبالقدرإلا
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:أهمية دراسة الوقت 

ترجمة الوقت الأساسى إلى أهداف لدى المشولين. 1.

تواز  خط الإنتاج . 2.

أختيار كفاءة منهج أو طريقة واحدة بمقارنة لكل عنصر بالآخر. 3.

حساب تكالي  المعدات المساعدة للعمل والآلآت والأجهزة الجديدة . 4.

شرح أنظمة دفع المرتبات والحوافز للمشولين . 5.

تخطيط خطوط الإنتاج . 6.

تخطيط الإنتاج ككل . 7.

وضع نقاط فحص . 8.

تحليل بيانات الإنتاج وتفسيرها من خلال طاقم الإنتاج . 9.

.الاعتماد عليها بشكل كبير لأغراض الرقابة الصناعية -10

وضع جداول الإنتاج والتشويل والتنسيق بين خطوط ومراحل الإنتاج المختلفة -11

.الإسهام فى وضع مقاييس لمراقبة تكالي  العمل -12



د احمد فهيم البربرى  

خطوات دراسة الوقت  

جميعهةا  تجميع بيانات ومعلومات عن بيئةة العمةو وتنمسةم البيانةات المةراد ت     

: إلى 

 بيانات خط الإنتاج :

.العمليات الإنتاجية -

.الآلآت-

.وسيلة التداول -

ويدتم ذلدك مدن    . موقع العمل مدن حيدث المكدا  المخصدص لأداء العمدل      -

.خلال وضع مخطط لدراسة الطريقة الخاصة بكل عامل 
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أدوات القياس 

أدوات 
القياس

جهاز 
التصوير  
المرئى  
للحركة 

الساعات  
:watches

الساعات  
: الميقاتية 

الساعات  
ةالإلكتروني

جهاز تسجيل
وتحميل  
البيانات  
إلكترونيآ  



THANK YOU
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