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  ABSTRACT    
 

    This research aims to analyze the total productivity (total output) / (total input) and 

partial productivity (productivity of raw materials - productivity of capital - productivity of 

auxiliary services - productivity of machines - productivity of the work component or 

labor) of the manually operated plate bending machine and the plate bending machine that 

operates by hand. Powered. And comparing productivity, which is the result of 

(effectiveness: the degree of achieving goals, and efficiency: production at the lowest cost, 

least effort, and least waste of economic energies and resources, or (actual output)   / (linear 

output), taking into account the time required to complete one tube, and the total expenses 

required to manufacture one tube, and the number of operators and workers required 

during both operations, The quality of the pipe - which is its suitability for use according to 

the standard specifications according to the concept of the International Organization for 

Standardization (ISO) - and so on. In order to evaluate productivity indicators. It also 

discusses the limitations of manual use, the importance of the process of bending plates 

with powered machines, the use of automation and technological innovations in the metal 

pipe industry and various modern local industries, and improving the quality of products in 

order to benefit humans and society. 
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 ممخّص  

إنتاجية ( والإنتاجية الجزئية )⁄ إجمالي المدخلات  إجمالي المخرجات ) الكمية تحميل الإنتاجيةإلى  ىذا البحث ييدف
 (إنتاجية عنصر العمل أو العمالة -إنتاجية الآلات  -إنتاجية الخدمات المساعدة  - إنتاجية رأس المال - المواد الخام

درجة الفعالية: )الإنتاجية التي ىي نتاج مقارنة و  .يدويًا وآلة ثني الألواح التي تعمل بالطاقةالتي تعمل لآلة ثني الألواح 
 أو طاقات والموارد الاقتصاديةالإنتاج بأقل تكمفة وأقل جيد وأقل ىدر لم: والكفاءة ،تحقيق الأىداف

المخرجات الفعمية  جمالي النفقات المطموبة ، (⁄المخرجات الخطية مع مراعاة الوقت المطموب لإكمال أنبوب واحد، وا 
التي ىي صلاحيتو  -وجودة الأنبوب لتصنيع أنبوب واحد، وعدد المشغمين والعمال المطموبين أثناء كمتا العمميتين، 

تقييم بغية  وما إلى ذلك. -( ISO)الآيزو  المنظمة العالمية لمتقييسحسب مفيوم وفق المواصفات القياسية للاستخدام 
، التي تعمل بالطاقةبالآلات ثني الألواح عممية ، وأىمية قيود الاستخدام اليدويكما يناقش أيضًا  .مؤشرات الإنتاجية

تحسبن و  المحمية الحديثة، مختمف الصناعاتو  الأنابيب المعدنيةصناعة في  الابتكارات التكنولوجيةالأتمتة و استخدام و 
 والمجتمع.من أجل إفادة الإنسان  جودة المنتجات

 
 .، المدخلاتالتحميل، المخرجات ،الإنتاجية، التصنيع الكممات المفتاحية:

 

 سورية، يحتفظ المؤلفون بحقوق النشر بموجب الترخيص -جامعة تشرينمجمة :  حقوق النشر  
 CC BY-NC-SA 04 
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  :مقدمة
، نتاجالإفي جميع أنحاء العالم، يتم استخدام التكنولوجيا بمعدل سريع في العديد من المجالات، مما يؤدي إلى زيادة 

وزيادة كفاءة النظام. ىناك العديد من الصناعات المنتشرة في جميع أنحاء العالم، والتي تعمل في إنتاج  التكمفة وخفض
في الوقت الحاضر، يتم إنتاج الأنابيب المعدنية بواسطة ماكينات ثني الألواح التي يتم  أنابيب الصفائح المعدنية.

 صناعات التي تنتج أنابيب معدنية بأقطار وسماكات مختمفة. في الالأتمتة تشغيميا يدويًا. جرت محاولة لإدخال تقنية 
جمالي النفقات المطموبة، ) بةمقارنة لممعممات المختمفة المطمو يتم دراسة في ىذه ال وجودة المنتجات، الوقت المطموب، وا 

واحد باستخدام آلات لتصنيع أنبوب وتأثيرىا عمى الإنتاجية  ،(.....وما إلى ذلك، وعدد المشغمين والعمال المطموبين
 ثني الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا والتي تعمل بالطاقة.

  Literature review: الدراسات المرجعية 
دراسة سموك الانحناء البارد لمصفائح الفولاذية السميكة ب (0991( وزملاؤه في عام )C. C. Weng And) قام [2]
تم استخدام كل من قوة شديدة الانحناء عمى البارد. فولاذية سميكة عالية الدراسة تجريبية لمضغوط المتبقية في صفائح و 

وتبين أن مجموعتي النتائج متفقتان بشكل جيد. تتراوح ضغوط الشد  ،طرق التقطيع وحفر الثقب لقياس الإجياد المتبقي
بالإضافة إلى ذلك، يتم من إجياد الخضوع لممادة. و  (99%)إلى  (64%)المتبقية عمى السطح الداخمي للانحناء من 

قياس الضغوط المتبقية من خلال سمك الموحة باستخدام طريقة التقسيم. ويلاحظ وجود نمط توزيع الضغط المتبقي من 
النوع المتعرج من خلال سمك الموحة. تتم بعد ذلك مقارنة نتائج الاختبار بالقيم التي تنبأت بيا المعادلات التي اقترحيا 

 (.0991)دات في عام 
 مقدمة لدراسة العمل،في كتاب المنظمة الدولية لمعمالة في  (0999( وزملاؤه في عام )R. L. Mitchell) وضّح [3]

التقنيات الأساسية  ووصفكيف يمكن لدراسة العمل أن تساىم في تحسين الإنتاجية وفي بيئة عمل آمنة ومرضية. 
ى استخدام نظم المعمومات والحوسبة لحل مشاكل دراسة عم وأكد لدراسة العمل كما تُمارس في أجزاء كثيرة من العالم،

تم أيضًا تضمين و الإنتاج وعلاقتيا بدراسة العمل. تناول مناىج إدارة . كما لاستيعاب التطورات في دراسة العمل العمل
 .العديد من الرسوم التوضيحية

يات ثني الصفائح المعدنية من أكثر عممعمميات أنّ  (2015( وزملاؤه في عام )Nitin P. Padghan) أكّد [4]
العناصر  يستغرق وقتًا طويلًا ومكمفًا. لذلك، قد تساعد محاكاة يا وتطويرىاتحسينالتصنيع الصناعية استخدامًا. وأن 

جودة منتجات الصفائح المعدنية. تم بناء نموذج العناصر المحدودة ليذه العممية في بيئة التصميم و  ضمانالمحدودة في 
(ANSYS )ة، بناءً عمى حل العديد من التقنيات الرئيسية، مثل معالجة حالة حدود الاتصال، وتعريف خاصية الماد

م تقديم نموذج رياضي لعممية ثني و دحرجة المكونات ذات الجدران الرقيقة مع الأخذ في وتقنية الربط، وما إلى ذلك. ث
حساب متغيرات الإعداد لمعدات الثني، والتي تعتمد عمى تقميل  الاعتبار الشكل اليندسي اللاخطية. كما تم تقديم تقنية

 مشكمة القيمة الحدية التفاضمية الأولية إلى المشكمة المنفصمة باستخدام طريقة الفرق المحدود.
لآلة الثني المتعرجة الييدروليكية والتي تعتبر نسخة  نموذج بتطوير( 9101( وزملاؤه في عام )Manoj Kumar) قام [1] 

أكثر فائدة لعمل ثني متعرج في قطعة العمل، بحيث يمكن  انيوجدوا أ. لثني الفولاذ إلى شكل منحني مطورة من الآلة التقميدية
لحمل والاستخدام في أي ا ةسيموماكينة مناسب جدًا لمعمل حجم الو تشكيل مقطع متعرج باستخدام الضغط الييدروليكي العادي. 

في جميع ورش الآلات وجميع ورش ثني الصفائح المعدنية لاستبدال الشيء التقميدي  ايمكن وضعيبحيث  وقت وفي أي مكان
  .بتكمفة أقل وصيانة منخفضة
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في  اً كية لمصفائح المعدنية عاملًا ميمالميكاني الخواصأنّ  (9109( وزملاؤه في عام )Löfgren, H.B) أكّد [7] 
عدم مراعاة ىذا العامل يؤدي إلى التواء المكونات وترققيا الزائد وتمزقيا  ، كما أنّ (SMF) تصميم عمميات تصنيع

وتجعدىا. تشمل العوامل الأخرى التي تؤثر عمى الشكل النيائي لممكونات )عمى سبيل المثال، ظروف الاحتكاك، 
 .......إلخ(.تلامسالتلامس الجاف أو المشحم، ونوع مادة التشحيم، ضغط ال

تم إجراء دراسة موجزة عن عممية الدرفمة في تشكيل  (9191( وزملاؤه في عام )O.M. Ikumapayi) أكّد [5]
المعادن والمعدات. يساىم قطاع التصنيع، سواء عمى نطاق صغير أو كبير، بشكل كبير في التنمية الوطنية، كما أنو 

الصناعية الرابعة. في قطاع التصنيع الصناعي، ىناك حاجة إلى مجموعة  القطاع الأكثر تصورًا لنشر مفاىيم الثورة
واسعة من المنتجات بكميات كبيرة لتطبيقات مختمفة، سواء لفترات يومية أو طويمة. ييدف ىذا المقال إلى الوصول إلى 

رنة في أداء طرق تقنيات الدرفمة في عممية تشكيل المعادن، أو كجزء من عممية التصنيع الصناعي. يتم عرض مقا
الدرفمة المختمفة، مع تحميل عيوبيا، ومجالات تطبيق المنتجات أو المكونات المدرفمة. ومن ثم، تمت مناقشة الوظيفة 
ومبدأ العمل لمدرفمة كعممية تصنيع أو تشكيل، واقتراح آفاق التصنيع في المستقبل. يستكشف البحث العلاقة بين التعامل 

تعامل مع المعدات، ومناولة المواد وفيم نوع الخمل في التدحرج لتمبية الزيادة في الأداء مع الإنسان والآلات، وال
 التشغيمي، حتى عندما تصبح العمميات أكثر تقدمًا.

تطوير ببالتوازي مع تطوير تقنيات تشكيل جديدة،  (9191( وزملاؤه في عام )Tomasz Trzepieciński) قام [6]
اقتراح العديد من الخوارزميات الرقمية المبتكرة والأساليب و  لتشكيل الصفائح المعدنية. الأساليب العددية والتجريبية

نتاج أجزاء معقدة الشكل ذات جودة سطحية ل. (SMF) التجريبية والمساىمات النظرية لـ تحسين قابمية تشكيل المواد، وا 
 نيع. جيدة، وتسريع دورة الإنتاج، وتقميل عدد العمميات والأداء البيئي لمتص

المحاكاة الرقمية لعمميات تشكيل  عمى أىمية (9191( وزملاؤه في عام )José Valdemar Fernandes) أكّد [8] 
في تقميل الوقت ، لما ليا من تأثير كبير أداة لا غنى عنيا لتصميم المكونات وعمميات تشكيمياوأنيا  ،الصفائح المعدنية

فضلًا عن تمكين فيم أفضل لآليات ، تطوير مكونات جديدة في الصناعاتاللازم لطرح المكونات في السوق وتكمفة 
تحسين نتائج التنبؤ لعممية التشكيل التقميدية، و  ،وتحميل السموك أثناء الخدمة ،التشوه وتفاعميا مع معممات العممية
لمستمرة لمحاكاة عمميات إلا أن إمكاناتيا لمتطبيق لا تزال تُكتشف مع الحاجة ا .وتمكين تطوير عمميات تشكيل جديدة

 .اً دأكثر تعقي
 :The scientific problem of researchالمشكمة العممية لمبحث 

التي تتسبب العممية اليدوية ، وبليةلات ثني الصفائح اليدوية والآنتاجية لآمقارنة الإفي المشكمة العممية لمبحث  تتمخص 
، ونقص جودة المنتجات والإنتاجية. ومن كفاءة العمل لعممية ثني الألواح ئتيم،ل من كفايتقمالو  ،في إجياد العمال
 ، وتحقيق اقتصادية عالية.لزيادة الإنتاجية الأنابيب المعدنيةصناعة في بعض الأتمتة ل والحاجة الماسة

 
 أىمية البحث وأىدافو:

 :The novelty of the searchىدف البحث 
 الدراسات المرجعية كان ىدف البحث:بعد الاطلاع عمى العديد من 

 ليةلات ثني الصفائح اليدوية والآنتاجية لآدراسة ومقارنة الإ. 
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  التكمفة الإجمالية لتصنيع الأنابيب المعدنيةو  ،الوقت اللازمو  ،العمالة المطموبةتقميل.  
  الأنابيب المعدنيةصناعة في تحسبن جودة المنتجات، وزيادة الإنتاجية، وتحقيق الربح. 
  المحمية الحديثة، مختمف الصناعاتو  الأنابيب المعدنيةصناعة في  الابتكارات التكنولوجيةالأتمتة و استخدام 

 .والمجتمعمن أجل إفادة الإنسان 
 :Research Importanceأىمية البحث 

 تأتي أىمية ىذا البحث من:     
  الإنجازات في العموم  تحقيق، و وصناعة الأنابيب المعدنية خصوصاً  في الصناعة عموماً التكنولوجيا استخدام
 .قتصاد الدولةاو  الصناعات المحمية وتطويرتنمية ل
  العامل الإنساناليد العاممة و افظة عمى والمح الأنابيب المعدنيةصناعة لخفض النفقات اللازمة. 
 

 :طرائق البحث ومواده
  آلة ثني الألواح اليدوية: -1

 

 

 ( نموذج الة لف بثلاثة أسطوانات)آلة ثني الألواح التي تم يتم تشغيميا يدويا ( 1)الشكل
 

ر العامل الأسطوانة بمساعدة رافعة صغيرة. لذلك في الصناعات. في ىذه العممية، يدوّ  يتم تشغيل آلة ثني الألواح يدويًا
يتم إرفاق عجمة بعمود الترس. يتم توصيل ىذا الترس مرة أخرى مع اثنين من التروس الأخرى المتصمة بالأسطوانتين. 

المقابض ممحومة بالجانب الخارجي بمحور الدوران، تصميم العجمة الخارجية بحيث يجب أن يمسك الأنبوب ىنا تم 
، رمحو يتم توصيل الترس ب ويتم تدويرىا في اتجاه عقارب الساعة.  بمحور الدورانتمسك الأنبوب . ىنا الدورانمحور ل

الاحتكاك التروس بتدوير البكرتين. عندما يتم تدوير ىاتين البكرتين، بسبب  ويقوم بتدوير الترسين الآخرين، وتقوم ىذه
 طوانة العموية والسفمية اثنين من البكرات، يتم أيضًا تدوير الأسطوانة العموية.التي يتم إدخاليا بين الأس صفيحةبين البكرات وال

العممية، يتم ترتيب المولب الذي يشد أو يفقد قطعة العمل. في ىذه  ،صفيحةال اكةيتم ضبط الأسطوانة العموية وفقًا لسم
 لمرات وفقًا لطول الصفيحة وسماكة الصفيحة.في اتجاه عقارب الساعة وعكس اتجاه عقارب الساعة بعدد اصفائح يتم تدوير ال
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 آلة ثني الألواح التي تعمل بالطاقة: -2
 

                                                                                                                                                            
 
 
 
 
 
 
 

باستثناء أن ىذه الآلة ىي . آلة ثني الألواح )لف الالواح( التي تعمل بالطاقة آلة ثني الألواح اليدوية)تصميم( يشبو بناء 
 .تتطمب المحرك وتجويف التروس وترتيب التروس بالطاقةآلة تعمل 

إعداد الأسطوانة يعتمد عمى سمك وقطر الصفيحة التي سيتم ثنييا في الماكينة. بمجرد انتياء ضبط البرغي، يبدأ 
عد مرور واحد، مرة أخرى يتم ضبط باتجاه الجانب الآخر من الماكينة. ب صفيحة، وتمر الالمشغل تشغيل الماكينة

 يقتصر الأمر عمى الأنبوب الأسطواني. ،ية مرة أخرىالمسمار إذا تطمب الأمر، ثم يبدأ التمريرة التال
بعد الحصول عمى أنبوب أسطواني، يتم لحام بعض مواضع الأنابيب وتسمى التثبيت. بعد المحام، يمر الموضع  

 الممحوم للأنبوب عبر الأسطوانة.
يتم إزالة ىذا الأنبوب من الماكينة عن طريق إزالة القاعدة بعد إزالة البرغي، ويتم حراثة الجسم الجانبي إلى الجانب. ثم 

زالة الأنابيب من الماكينة.  قبل إمالة الجسم، يتم إدخال قضيب واحد بين الأسطوانة العموية والسفمية، ثم يتم حراثة الجسم وا 
 

 :ج والمناقشةالنتائ
 النتائج:

 تحميل النتاجية: -1
زيادة الإنتاجية ىي العامل الرئيسي للازدىار عمى جميع المستويات. إنيا العلاقة بين النتيجة التي تم الحصول عمييا 
والعوامل المستخدمة لتحقيق النتيجة. الإنتاجية ىي العلاقة بين المخرجات والمدخلات. إنو مؤشر عمى قدرة المؤسسة. 

يعتمد الناتج بشكل كبير عمى ميارة العمل للأشخاص العاممين. إذا كان لديو خبرة طويمة في  في حالة الجياز المحدد،
  العمل عمى الماكينة، فمن المؤكد أن معدلو في صنع الأنابيب سيكون أعمى من معدل الشخص الجديد في الماكينة.

   ⁄           = productivityوفقًا لتعريف الإنتاجية، لدينا علاقة بسيطة ليا وىي مقدمة من: 
يتم تصنيعيا  نابيب التينسبة الإنتاج من حيث الأ تم أخذة من حيث رأس المال المطموب، لممقارنة المباشرة للإنتاجي

 بالساعة لممدخلات من حيث الأصول الرأسمالية المستخدمة.
 ساعات. (9)اليوم يُفترض أن تكون فترة العمل القياسية في  -
 .)لحام كامل( ل س( 0004رام = )غالتصنيع لكل كيمو تكمفة  -
 .)مع معالجة( ل س( 450رام = )غكيمو تكمفة التصنيع لكل  -

 

 
 
 

 

 منتج آلة الثني التي تعمل بالطاقة( 3)الشكل آلة النحناء التي تعمل بالطاقة ( 2)الشكل
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 ( كغ.49وزن الصاج = ) -
Manu facturing Cost of pipe=62x651 :تكمفة تصنيع الأنابيب   

      Manu facturing Cost of pipe=40362 ل ستكمفة تصنيع الأنابيب:                    
 :ا يدويًا مذكورة في الجدول الآتيالبيانات المطموبة لتحميل الإنتاجية لآلة ثني الألواح التي يتم تشغيمي

 
 ( البيانات الأولية لمتحميل1الجدول )

 البارامترات 
)العوامل المتغيرة( 

(Parameters) 

 (Quantitiesالكميات )
 آلة تعمل بالطاقة

Power Operated Machine 
 آلة تعمل يدويا

Manual Operated Machine 
 mm 5 mm 5 سماكة الصفيحة

 mm  1000 mm 1000 العرض
 mm 500 mm 500 القطر

 Nos 07 Nos 03 العمالة المطموبة
 No 01 No 01 المشغل المطموب

 min 40 min 20 الوقت اللازم
ل س 0111 تكمفة قضيب المحام ل س 0111   
 Unit 1 Unit 4 استيلاك الكيرباء
ل س 9011 راتب العمل / يوم ل س 9011   

ل س 09411 راتب المشغل / يوم ل س 09411   
  

 ( نفقات صنع أنبوب واحد عمى الآلة2الجدول )
 البارامترات 

)العوامل المتغيرة( 
(Parameters) 

 (Quantitiesالكميات )
 آلة تعمل بالطاقة

               Power Operated Machine( ل س) 
 آلة تعمل يدويا

     Manual Operated Machine (  ل س) 
 5690.14 0049.5 ثمن العمالة
 0569.09 110.14 ثمن المشغل
 166 166 قضيب المحام

 0190 5005 استيلاك الكيرباء
 0164.56 0559.49 النفقات العامة
 019 019 تكمفة متنوعة

 01959.49 9195.96 (ل سالمجموع )
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(ل س)                                                 

                                           
 

 إنتاجية آلة ثني )لف( الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا: -1-1
 .(09(، فإن إجمالي عدد الأنابيب المصنعة في اليوم ىو)61)min نظرًا لأن الوقت اللازم لتصنيع الأنبوب الواحد ىو 

 باستخدام المعادلة أعلاه، يتم حساب إنتاجية آلة ثني الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا عمى النحو التالي:
 

 .التي تعمل يدويًالآلة ثني الألواح                    
 

 إنتاجية آلة )لف( ثني الألواح التي تعمل بالطاقة: -1-2
 .( أنبوب96(، فإن إجمالي عدد الأنابيب المصنعة في اليوم ىو)91)min نظرًا لأن الوقت اللازم لتصنيع الأنبوب الواحد ىو 

 التالي:وبالتالي، يتم حساب إنتاجية آلة ثني الألواح التي تعمل بالطاقة عمى النحو 
 

 لآلة ثني الألواح التي تعمل بالطاقة.                   
 

 :ةيدويال)لف( الألواح  آلة ثني عيوب -2
 ( يمكن أن ينحني بسيولة.09) mm. صفيحة سميكة تصل إلى 0
 mm (0511.). عرض الصفيحة محدود أيضًا بـ 9
 .تتطمب عمل أو جيد كبير . العمل الشاق0
 .الجيد الكبير مستمرة، بسبب ومتقطعة غيرليست  بطيئة . العممية6
 . الوقت اللازم لمعممية مرتفع لمغاية.5
 . معدل الإنتاج منخفض جدا.4
 .(ASTM A234 WPBحسب المواصفة القياسية ) . جودة الأنابيب التي تنتجيا الآلة ليست جيدة1
 . الإنتاجية منخفضة لمغاية.9

 :المناقشة
مقارنة لآلة ثني الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا وآلة ثني الألواح التي تعمل بالطاقة. كما تم حساب تم إجراء دراسة 

 .إنتاجية كلا الجيازين
المختمفة المطموبة لتصنيع أنبوب واحد  تم رسم جميع الرسوم البيانية الموضحة أدناه من خلال دراسة مقارنة لممعممات

 يتم تشغيميا يدويًا والتي تعمل بالطاقة. باستخدام آلات ثني الألواح التي
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 ة.دراسة مقارنة لممعممات المختمفة المطموبة لتصنيع أنبوب واحد باستخدام آلات ثني الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا والتي تعمل بالطاق( 4)الشكل

 

 
 .(ASTM A234 WPBحسب المواصفة القياسية )جودة الأنابيب التي تنتجيا الآلة ( 5)الشكل

 

 والتوصيات: الاستنتاجات
لتصنيع أنبوب واحد باستخدام آلات ثني الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا  الإنتاجيةدراسة مقارنة  ، ومنمن خلال ما تقدّم

 :الموضح أدناه شكل الآتيوالتي تعمل بالطاقة تم رسم ال
 

 
 لتصنيع أنبوب واحد باستخدام آلات ثني الألواح التي يتم تشغيميا يدويًا والتي تعمل بالطاقة. للإنتاجيةدراسة مقارنة ( 6)الشكل

10858.68 
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40 20 
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 أتوماتيك يدوي
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 (% من الآلات 900.00العمالة المطموبة لتصنيع الأنابيب المعدنية باستخدام آلة تعمل بالطاقة أقل بنسبة )
 التي تعمل يدويًا.

  ( من الآلة التي تعمل يدويًا.51تعمل بالطاقة أقل بنسبة %)الوقت اللازم لتصنيع الأنابيب المعدنية باستخدام آلة 
 (% من الآلة التي 01.60التكمفة الإجمالية لتصنيع الأنابيب المعدنية باستخدام آلة تعمل بالطاقة أقل بنسبة )

 تعمل يدويًا.
 :Recommendations and proposals for future workالتوصيات والمقترحات للأعمال المستقبمية 

 من خلال ماتقدّم نوصي بمايأتي:
يجاد تصنيع الأنابيبل تحميل الإنتاجيةو تم دراسة   معادلات نظرية مفيدة لمشركات العاممة في مجال تصنيع ، وا 
دخال نوصي بإدخاليا و  .الأنابيب  .التي تنتج أنابيب معدنية بأقطار وسماكات مختمفةاليدوية الصناعات في  حديثة تقنيةأي ا 

 لات اليدوية والعاممة بالطاقةالآنتاجية إجراء المقارنة بين إفي  خوارزميات الذكاء الاصطناعياستخدام  
 .لتحسين الإنتاجية في مختمف قطاعات الصناعة المحمية

في مختمف الصناعات المحمية من أجل إفادة  المختمفة الابتكارات التكنولوجيةاستخدام  ينبغي النظر في كيفية 
 ي البحث المستقبمي.والمجتمع ف الإنسان
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