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A- Purpose of Mfg System الغرض من نظام التصنیع 

The importance of the Manufacturing role in society can be as shown in
figure

 -: موضح ھو كما ھرمي كشكل الاقتصاد في التصنیع نظم دور أھمیة وتظھر

Expanding Economical Base
توسع القاعدة الاقتصادیة 

Social & Economical Gains
المكتسبات الاجتماعیة والاقتصادیة
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B- Economical Model of Mfg System النموذج الاقتصادي لنظام التصنیع 

صناعات سلع رأسمالیة
Capital product

manufacturers

صناعات سلع استھلاكیة
Consumer product

manufacturers

المجتمع  
Households

Government الحكومةBanksالبنوك   
الدخل الوطني

National Income Y

Governmentالدخل الحكومي  Income X

الطلب 
Jالحكومي

طلب 
Hالمستھلكین 

Pطلب الصناعة 

 للاقتصاد المبسط كینسیان نموذج یبین
 في التصنیع نظم دور أھمیة المكبر

-:التالي كالشكل كنموذج الاقتصاد

The importance of manufacturing is given
by the simplified Keynesian Macroeconomic
Model as shown in figure
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C1- Brief History نبذة تاریخیة 

 , متغیرة طبیعة ذات بیئة الصناعیة البیئة تعتبر
 التقنیات في المستمر والتجدید للتطور نظرا

  المعدات  -العمل مھارة خبرات[ الصناعیة
  التخطیط  - الأنظمة تصمیم – المواد – والتجھیزات

    ذلكذلك  ومعومع .]وغیرھا.......- العمل دراسة – والرقابة
  الصناعيالصناعي  للتطورللتطور  اساسیةاساسیة  مراحلمراحل  ثلاثثلاث  تمییزتمییز  یمكنیمكن

- :كالتالي وھي واستراتیجیاتھواستراتیجیاتھ

Industrial environment passed
through three main development
phases at which change of
technologies, labor shills, system
design, materials, and manufacturing
strategies, are etc. are carried out.
These phases are

--::(BC(BC--17001700))  الحرفةالحرفة  مرحلةمرحلة    --11

 المواد لإیجاد البشر جھد المرحلة ھذه شھدت
  الجھد ستخدامبإ والمعلومات المھارات وبناء

 العقلي ءذكاالو التشغیلیة مھاراتالو العضلي
.التصنیع بمھام للقیام

 الإستراتیجیات ركزت المرحلة، ھذه وفي
  وخاصة المباشرة التكلفة خفض على التصنیع
 .للعمالة

11-- CraftsmanshipCraftsmanship PhasePhase (BC(BC--17001700)) ::--
This stage has witnessed the human
effort to find materials, to built skills
and knowledge using his physical
ability and mental intelligences to
carry manufacturing functions.

In this stage, the main strategy focused
upon reduction of direct cost in
particular labor cost
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C2- Brief History نبذة تاریخیة 

  باستخدام المرحلة ھذه تمیزت -:المیكنة مرحلة  - 2
  الحركة لتولید )الكھرباء– البخار( الجدیدة الطاقات
  المرحلة ھذه واعتمدت , والماكینات المعدات لآلیات

 التشغیلیة ومھارات الماكینات جھد استخدام على
  لذلك مصاحبة مفاھیم ظھرت وقد ,وذكاؤه للإنسان

 – العمل وتخصص تقسیم : المثال سبیل على منھا
 - العمل دراسة –الإنتاج خطوط –العلمیة الإدارة

.والمعدات والمنتجات للعملیات والقیاس التقیس

  المرحلة ھذه في التصنیع الإستراتیجیات ركزت وقد
- : یلي ما على
]تشغیل – عملیات – منتجات[ الصناعیة المعلومات تقیس•

 خطوط فى الثابتة والأوتوماتیة للمیكنة المكثف الاستخدام•
الإنتاج

 المواقع ومخططات الكبیر للإنتاج الإنتاج أنماط تطویر•
إنتاجھا لخطوط

 إنتاج معدلات أعلى وتحقیق للعملیات الإنتاج كفاءة تحسین•
لھا

 رقابة وسائل بتطویر المنتجات جودة مستوى رفع على العمل•
الجودة وضبط

للإنتاج الكلیة التكالیف الاعتبار في بالأخذ التكالیف خفض•

2- Mechanization Phase (1700-1950) -:
This phase is distinguished by using the
mechanical, heat, and electrical energy to
generate machine effort. However, the
human skills and mental intelligence are
used. Many concept has been developed
(e.g.. specialization, work study, quality
control, scientific management, etc,).

In this stage, the main strategy focused upon
the following:

• Standardization of industrial information
(products, operations, processes) الاستخدام 

• The use of hard (fixed automation in
production lines.

• Development of mass production and proper
layout for production lines.

• Improving production efficiency and
productivity and achieving high production
rate.

• Improving quality level by developing
control and monitoring techniques.

• Reducing to total production cost
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C3- Brief History نبذة تاریخیة 

)الآن– 1950( والمعلوماتیة تمتةالأ مرحلة -3

الأتمتة مفاھیم باستخدام المرحلة ھذه تمیزت
,المعلومات ونظم والحاسبات المبرمجة

 جھد استخدام على المرحلة ھذه اعتمدتو
  لتحللتحل( والتشغیلیة التحكمیة قدراتھا ورفع الماكینات

  الصناعي الذكاء وبناء ))الإنسانیةالإنسانیة  المھاراتالمھارات  محلمحل
  القراراتالقرارات  أخذأخذ  فيفي  الإنسانيالإنساني  الذكاءالذكاء  محلمحل  لتحللتحل((

,))المتوارثةالمتوارثة

 الصناعي العتاد من كلا لتطویر تقنیات ظھرت وقد
-: كالتالي الصناعیة والمعلومات

3- Automation & Information Phase
(1950-Now)
This phase is distinguished by using
automation, computers, and
information systems. It consider
machines with capability of controlling
and adapting operation (replacing the
human skills) and building artificial
intellect ( making inherited decisions)

Advanced hardware and software
technologies have been developed. For
examples:

8

C4- Brief History نبذة تاریخیة 

Hardware العتاد الصناعي
it is related to equipments and computers, their uses in manufacturing:

 لتتناول بینھا والربط الحاسبات وأجھزةوالمناولة التصنیع وأدوات ومعدات ماكینات بتقنیات تتعلق
- :وتشمل والتحكم التشغیل أسالیب وتعالج

• Numerical Control (NC, CNC, DNC) الرقمي التحكم

• Roboticsالربوطات

• (Adaptive Control (AC), Programmable Logic Controllers (PLC)  التحكم
الأوتوماتي

• Automated Retrieval and Storage (R/S) الأوتوماتى والتخزین الاسترجاع

• Automated Inspection (CM, MV) الأوتوماتي الإنتاج رقابة

• Automated Production Control (FDC, AIM, BC, OCR, MV) الأوتوماتي الفحص

• Computer Networks (LANS ,Fiber Optics) الحاسب شبكات
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C5-Brief History نبذة تاریخیة 

2-Software البرامج 
It is related to programming and information's:

:وتشمل الحاسبات باستخدام ومعالجتھا لتناولھا المعلومات ونظم برمجة بتقنیات تتعلق

• Business Information(CAB; Payroll-Accounting) الإدارة معلومات

• Design [CAD], Engineering Analysis [CAE] الھندسي والتحلیل التصمیم معلومات
• Manufacturing [CAM; CAPP-NC Programs –CAQ –CAI –MRP -CAFD]  التصنیع معلومات

• Computer Communication [MAP, MAPI] الحاسب اتصالات برامج

• Information Data Bases  المعلومات قواعد

• Artificial Intelligence and expert Systems الخبرة وأنظمة الصناعي الذكاء

10

C6-Brief History نبذة تاریخیة 

 ھذه في التصنیع الإستراتیجیات ركزت وقد
  -: یلي ما على المرحلة

 – منتجات[ الصناعیة المعلومات أتمتة•
]تشغیل – عملیات

 لزیادة المبرمجة للأتمتة المكثف الاستخدام•
المنتج المتنوعة الطلبات لتلبي المرونة

 والمجسات الذكیة للأدوات المكثف الاستخدام•
المعقدة والتقنیات  متطورة

 الصناعیة الخلایا لوحدات القیاسي التصمیم•
  لھا التحكم ومعدات

 أعلى وتحقیق للعملیات الإنتاج كفاءة تحسین•
لھا إنتاج معدلات

 المنتجات جودة مستوى رفع على العمل•
الجودة نظم بتطویر

 التصمیم من مكوناتھا بجمیع التكالیف خفض•
التوزیع حتى

In this stage, the main strategy
focused upon the following

• Automating information

• Use of flexible and
programmable automation

• Use of intelligent tools and
advanced sensorsالاستخدام

• Standardization of cell and
module designs of manufacturing

• Improving production efficiency
and productivity and achieving
high production rate.

• Improving quality level by
developing control and
monitoring techniques. Reducing
to total cost from vendor, design,
to distribution (total supply chain
cost).
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1a- Manufacturing system :definition ÌÇÊä?Ç ãÇÙäÈÝíÑÚÊ

It is the production system which produces goods and parts assembled to
them.

لھا المتممة والأجزاء معینة سلع لإنتاج نظام

It is a system composed of :  من مركبة مجموعة ھو

 Hardware composing the manufacturing facility (groups of
equipments and technologies), الصناعي العتاد

 Software composing manufacturing support ( group of
programming tools and technologies), العمل وآلیات واستراتجیات برمجیات

 Peoples composing manning (group of operating and managing
personals) الأفراد

It is divided to two categories:

12 Production System نظام الإنتاج

1b- Manufacturing System Categories ÌÇÊä?Ç ãÇÙäíÊÞÈØ

1- Manufacturing system support المساندة التصنیع نظم
o Product design / CAD-CAM
o Process planning
o Production planning and control
o Maintenance planning and control,
o Quality operation and management, etc.

2- Manufacturing system facilities المساندة التصنیع تسھیلات
o Production machines technologies
o Material handling system technologies
o Automation and control technologies
o Storage retrieval system technologies,
o Quality inspection system technologies, etc.
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Support Sub-system

Facility

Production Cycle1c- Manufacturing System in
موقع نظام التصنیع في دورة الإنتاج 

1- Market2-product3- Production Design
New

product

4- Operation

5- Manufacturing system

6- Quality Inspection

Available
Suitable
capacity

YesYes

Yes

No

No

No

Receiving &
Storage

Mfg System Components
Design & analysis

Warehouse &
Shipping
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1b- Information Cycle in Manufacturing System

Information Cycle in manufacturing

Manufacturing
Facility
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-1dمكونات نظام التصنیع  Manufacturing System components

1- Production Equipment معدات الإنتاج 
o Inspection Equipment الفحص معدات
o Machine Tools والتشكیل التشغیل ماكینات
o Treatment Equipment المعالجة معدات
o Assembly Equipment التجمیع معدات

2- Handling Equipment معدات المناولة
o Loading/unloading والتفریغ التحمیل
o Work Positioning المعدة على وضع
o Work Transport التنقل
o Pallet fixture & work carrier والتحمیل التثبیت منصة

3- Control system أنظمة التحكم
o Work Instruction
o CNC programs
o Handling control
o Production schedule
o Failure diagnostics
o Safety Monitoring
o Quality control
o Operation management

4- Human Resources مصادر بشریة
o Direct labour to carry work or

operate machines
o Direct labour to manage

automated system as computer
operator, programmers

o Indirect labour to maintain and
repair the system
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-1eأنشطة نظام التصنیع  Manufacturing System Operations

Three main Manufacturing activities

Combined technological equipments are used for these
operations. Hence composing a manufacturing system has special
production characteristics

 خصوصیة ذات تصنیع نظام بذلك مكونة العملیات لھذه مركبة تقنیة معدات وتستخدم
 .معینة إنتاجیة وخصائص

Manufacturing Operations-1
• Shape changing and Material

treatment processes
• Assembly processes
• Inspection processes

3- Control Operations

Raw Material Products

2- Material handling Operations
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-1fأنشطة نظام التصنیع  Manufacturing System Operations

Type of Manufacturing activities

Production
operations

Add value Processes أسالیب إضافة قیمة

o Shape Changing Processes الشكل تغیر أسالیب

o Property Changing Processes الخصائص تغیر أسالیب

o Surface Enhancing Processes السطح تحسین أسالیب

o Assembly Processes  التجمیع أسالیب

No add value Processes أسالیب لا تضیف قیمة
Handling Processes المناولة أسالیب
Storage Processes التخزین أسالیب
Inspection & Tests Processes والاختبار الفحص أسالیب
Control and adjusting Processes والتحكم الضبط أسالیب
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-2aأنواع الصناعات  Types of Industries

International
Standard Industrial
Classification [ISIC]

Primary أولیة { basic -:{أساسیة

Mining – Agriculture – Fishing – Quarries –
Petroleum - Forestry

Secondery ثانویة { transfer -:{تحویلیة

Plastic – Car – Aerospace – Electronics –
textile – Publishing – Food processing –
Power – wood processing, - glass &
ceramic – Paper – pharmaceuticals –
Chemical -etc.

Tertiary درجة ثالثة {Service {الخدمة :-

Banking – Education – Government –
Insurance – Real state – Repair and
maintenance – Wholesale & Retail trade –
Tourism- transportation, etc.
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3b- I/0 Models نماذج مدخلات ومخرجات نظام التصنیع 

Manufacturing System

Sale Fluctuations
Raw material (Availability & cost)
Business Environment
Social Pressures
Resources and Plans

Production Rate
Product Quality
Delivery
Profit
Reputation

a)a) OverallOverall ViewView (parnaby,(parnaby, 19781978))

Transformation

INPUT: FACTORS OF PRODUCTION
Objects
Means (equipment)
Labors
Information

OUTPUT: GOODS
Tangible
intangible

b)b) BasicBasic meaningmeaning ofof manufacturingmanufacturing (Hitomi,(Hitomi, 19791979))
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3c- I/0 Models نماذج مدخلات ومخرجات نظام التصنیع

Manufacturing Facility

ADD VALUE

INPUT: OUTPUT:

c) Wealth Creation by manufacturing (Lupton, 1986)

WEALTH

Replenish
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3d- I/0 Models نماذج مدخلات ومخرجات نظام التصنیع

d)d) ManufacturingManufacturing systemsystem informationinformation andand controlcontrol (Chang,et(Chang,et..,, 19911991))

AssemblyProcess Parts ProductsFactory Center Cell
Work
Station

Profitability

Inventory Levels

Product Quality

Performance

Average Tardiness

Market
Forecast

Capacity
Planning
/Master
Schedule

Inventory
MGT.

Schedule
Prod,
Rate.

Planning

Inventory
MGT.

Product,
Process
Planning
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4a- Types of Mfg Systems أنواع نظم التصنیع 

Dedicated
خط مكرس Special

خاص

Variety التنوع

Flexible
عام ومرن Standard

Equipment
معدات قیاسیة

Flow
مستمر Mass

متدفق

Variety التنوع 

Batch
دفعات Job

تعاقدي
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4b- Types of Mfg Systems أنواع نظم التصنیع

b) Types of Production Characteristics L=Low,M=Medium,H=High

Workload balance Difficult Difficult Fair Easy

Control Easy Easy Fair Difficult

Pre-planning Once Few Complex Complex

Job instruction L L M H

Supervision L L M-H H

Worker Skill L L M-H H

Characteristic

Type of Production
Flow Mass Batch Job shop

Layout Product Product Process Process

Handling Types Fixed bath Fixed bath Mobile Mobile

Equipment Types Special Special Special/General General

HMLLWork In-process

HMLLProduct Variety

LMHHQuantity

Flexibility L L M H

Unit Cost L L M-H H

Cycle Time L L M-H H

Prod. Rate H H M L
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4c- Continues & discrete Manufacturing التصنیع المستمر والمتقطع 

Manufacturing
processes

Input Output
Continuous

(Flow)

Manufacturing
processes

Input OutputInput Output
Continuous

(Batch)

Manufacturing
processes

Discrete
units (Flow)

Input Output

Manufacturing
processes

Discrete
Units

(Batch)

Input Output
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5a- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع

Productionنمط الإنتاج   Types

تعاقدي
Job

دفعات
Batch

مستمر
Flow

متدفق
Mass

Layoutأنواع المخططات   Types

منتج
Product

تقنیة المجموعات
Group

Technology
عملیة

Process

خاص موقعي
Fixed

Position

28

Product Layout

Process LayoutFixed Position

5b- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع
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5c- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع

Group Technology Layout

Process Layout

30

5d- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع
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5e- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع

32

5f- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع
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5j- Types of Mfg Systems Layout أنواع مخططات نظم التصنیع

Characteristic

Type of Layout
Product Process

Group
Technology

Fixed
Position

Supervision L H M H

Worker Skill L H M-H H

ML-MHLThroughput Time

LLM-HLWork In-process

Unit Cost L H M-L H

Prod. Rate H H M L

MM-HM-HLManufacturing Flexibility

HM-HHLProduct Flexibility

MMM-LLDemand Flexibility

MHHHWorker Utilization

MM-HM-LHMachine Utilization

TypesTypes ofof LayoutLayout CharacteristicsCharacteristics L=Low,M=Medium,H=High
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-6aتصنیف نظام التصنیع  Manufacturing System classification

Manufacturing systems are classified according the following:

RemarksMeaningSymbolsFactor

Processing VS.PrType of operation
performed

1
AssemblyAss

Low np=number of part/product , no=
number of processing

Single, n=1I

Number of stations
and System layout

2 Medium np, no
Multiple with fixed route
n>1

II

High np, no
Multiple with variable
route, n>1

III

Manning level

Manuel VSM

Level of automation3
hydroid Semi automated
VS.

H

Full automationA

One setup at start
Single model Identical
products VS.

S

Part/product variety

(product flexibility)
4 Multiple setup as model change

Batch hard product
(substantial) variation

B

Changeover in setup or program
Mixed soft product
(some) variation

X

n

ww

n

w
M

n

i

iu 




 1
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-6bتصنیف نظام التصنیع  Manufacturing System classification

36

-6cتصنیف نظام التصنیع  Manufacturing System classification
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-6dتصنیف نظام التصنیع  Manufacturing System classification

38

-6eتصنیف نظام التصنیع  Manufacturing System classification
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-6fتصنیف نظام التصنیع  Manufacturing System classification


