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الملخص 1
يهدف البحث الحالي إلى تقييم واقع عمليات سلسلة التجهيـز العكسية في الشركات الصناعية المنتجة للمياه المعدنية. 
وتكمن مشكلة البحث في التأثيـرات البيئية التي تتـركها منتجات وعمليات الشركات المبحوثة كونها تنتج مياه الشرب المعبئة 
عد منتجات تلك الشركات من الملوثات البيئية الشائعة 

ُ
ويُعتقد إنها صحية وغيـر مضرة، إلا أن الواقع ينفي ذلك تمامًا، إذ ت

وتهدد الموقع التناف�سي لتلك الشركات ومنتجاتها، بالإضافة إلى المرتجعات التي تتكون من عدم مطابقة المنتجات للمواصفات 
المطلوبة، أو المرتجعات المتكونة من عملية التوزيع، ومرتجعات العمليات الإنتاجية من المواد نصف المصنعة أو من عدم 
مطابقة المنتج النهائي لمعاييـر الجودة، والمواصفات المطلوبة لإنتاج العبوات. ومن خلال تطبيق عمليات سلسلة التجهيـز 
العك�سي تتمكن الشركات من التصدي لهذه التحديات البيئية بصورة فعالة بهدف تحقيق أهدافها. وتنبع أهمية البحث من 
كونه يتناول الأساليب التي من شانها أن تحافظ على البيئة الطبيعية وتقدم منتجات ذات كلفة منخفضة مع المحافظة على 
جودة المنتجات والتوفيـر في الطاقة والحفاظ على سلامة العامليـن والمجتمع، مما تؤدي إلى تعظيم الأرباح وتحسيـن السمعة 
وبالتالي استدامة الشركة. وزعت )117( استمارة استبانة على المــدراء كعينة عمدية في 20 شركة منتجة للمياه المعدنية، 
استـرجعت منها مجموع 112 استمارة منها 110 استمارة صالحة للتحليل، وجرى اختبار فرضيات الدراسة باستخدام عدد 
من الأدوات الإحصائية للتحقق من صحتها. وخلصت الدراسة إلى مجموعة من الاستنتاجات لعل من أهمها أن الشركات 
 عن تقديم 

ً
المبحوثة تولي اهتمامًا كبيـرًا لبعض عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي في سبيل تعزيـز القدرة التنافسية، فضلا

مجموعة من التوصيات من أهمها: ضرورة أن تولي الشركات المبحوثة الاهتمام الكافي والمتساوي لعمليات سلسلة التجهيـز 
العك�سي بُغية تحقيق أهدافها المستدامة والبقاء في سوق العمل باستمرار.

الكلمات المفتاحية: سلسلة التجهيـز العك�سي، المرتجعات، شركات إنتاج المياه المعدنية.

المقدمة
نظم  فــي  أساليب عصرية  إدخـــال  العالمية على ضـــرورة  الصناعية  البيئة  التي شهدتها  السريعة  الــتــطــورات  انعكست 
الإنتاج والعمليات ابتداء من تصميم المنتوج مــرورًا بالعمليات وانتهاء بتسليم المنتوج إلى المستهلك النهائي بما يحقق قيمة 
للمنتوج من جانب والمحافظة على متطلبات البيئة والتـرشيد في استخدام الموارد من جانب آخر، لأجل القضاء على كل ما 
هو هدرًا ومن شأنه إعاقة العملية الإنتاجية أو الخدمية، من خلال اعتماد أساليب عصرية في العمليات الإنتاجية المتمثلة 
بسلسلة التجهيـز العكسية التي تتمكن الشركات المحلية من خلالها من مواكبة التطورات الحاصلة في بيئتها بمستوى أكثـر 
 عمّا تقدّم فإن هناك دوافع تنطلق من استشعار حالة الاضطراب التي يعيشها أغلبية 

ً
كفاءة في استخدام مواردها. فضلا

الشركات المحلية ولا ينفيها معظم الباحثيـن والمهتميـن بشؤون تلك الشركات والتي تفرض عليها تبني نموذج أعمال يسمح 
لها بالعمل ضمن إطار المداخل الحديثة ومنها سلسلة التجهيـز العك�سي وعملياتها. ودفعت معالجة المشكلات أنفة الذكر 
إدارات الشركات المبحوثة للبحث عن أساليب وإجراءات للتعامل الإيجابي مع تلك التحديات المذكورة أو الحد منها، ولعل في 

إمكانية تبني سلسلة التجهيـز العك�سي من خلال أبعادها الخمسة الحل المنشود لتلك المشاكل متعددة الأطراف.

 * تم استلام البحث في يوليو 2018، وقبل للنشر في أغسطس 2018، وتم نشره في سبتمبـر 2022.

يهدف هذا البحث إلى تقييم واقع عمليات سلسلة التجهيـز العكسية في الشركات الصناعية المنتجة للمياه المعدنية. وخلصت 
التجهيـز  لبعض عمليات سلسلة  كبيـرًا  اهتمامًا  تولي  المبحوثة  الشركات  أن  أهمها  مــن  مــن الاستنتاجات،  إلــى مجموعة  الــدراســة 
 عن تقديم مجموعة توصيات من أهمها: ضــرورة أن تولي الشركات المبحوثة 

ً
التنافسية، فضلا الــقــدرة  العك�سي في سبيل تعزيـز 

الاهتمام الكافي والمتساوي لعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي بُغية تحقيق أهدافها المستدامة والبقاء في سوق العمل باستمرار.

DOI: 10.21608/aja.2022.256883 :)معرف الوثائق الرقمي(
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يهدف البحث الحالي إلى تشخيص واقع عمليات سلسلة التجهيـز العكسية في شركات إنتاج المياه المعدنية والتي تعد 
منأاكثـر القطاعات ملوثا للبيئة بسبب الاستهلاك اليومي والعبوات البلاستيكية الكثيـرة المتبقية في البيئة بسبب الاستعمال 
مرة واحــدة وعــدم تحمل المسؤولية من قبل الشركات لجمع ومعالجة تلك العبوات البلاستيكية. يتكون البحث من ثلاثة 
محاور، الأول تم تخصيصه لمنهجية البحث، ويغطي المحور الثاني الجانب النظري للبحث، كما يـركز المحور الثالث على 

التحليلات المطلوبة لاختبار فرضيات البحث.

المحور الأول: منهجية البحث
 - مشكلة البحث

ً
أولا

 عن تبني الأساليب الإدارية الحديثة في مجالات أنشطتها المختلفة وعلى 
ً
 لبُعد الشركات الصناعية المحلية نسبيا

ً
نظرا

طول سلسلة التجهيـز, وفي ضوء ما أشرته الاستطلاعات الأولية التي أجراها الباحثان لعدد من شركات المختصة بإنتاج 
المياه المعدنية في إقليم كوردستان للفتـرة ما بيـن )2018/2/1 و2018/3/1( واللقاءات الجانبية مع إدارات هذه الشركات 
والمعنييـن فيها وبالنظر إلى واقع تعامل تلك الشركات مع العبوات البلاستيكية المطروحة في النفايات بعد انتهاء المستهلك 
النهائي مــن شــرب مــا بداخلها مــن المـــاء، جــاء هــذا البحث للوقوف على مــديــات اهتمام إدارات تلك الشركات المبحوثة إزاء 
 عن حدود تبنيها في أنشطتها اللوجستية. وتجمعت الفكرة بأن التحدي 

ً
اعتماد عمليات سلسلة التجهيـز العكسية، فضلا

الرئي�سي الذي تعاني منهه هذه الشركات يتمحور في النقاط الآتية:-

-	 التأثيـرات السلبية للبيئة من خلال الانبعاثات والمخلفات الضارة.

-	 الشركات  التي تجعل أعمال  بالأنشطة والعمليات  الشركات  تلك  إدارات  لــدى  الكافي  الوعي  أو محدودية  انعدام 
ومنتجاتها صديقة للبيئة، وخصوصًا عمليات سلسلة التجهيـز العكسية.

-	 الــهــدر والاســتــخــدام غيـر الــعــقــانــي فــي اســتــخــدام المــــوارد )المــيــاه والــطــاقــة والمــــواد الأولـــيـــة( واستعمالها فــي أنشطة 
وعمليات غيـر ضرورية.

-	 عدم تحمل المسؤولية من قبل تلك الشركات نحو بقايا المنتجات والعبوات البلاستيكية التي تملأ الأســواق بعد 
انتهاء المستهلك من استعمالها.

-	 عدم الاستفادة من النفايات الناتجة من هذه العمليات وإعادة استخدامها في العملية الإنتاجية مرة أخرى.

وتتحدد بشكل عام مشكلة البحث بالأسئلة الآتية:-

1 ما مدى اهتمام الشركات المبحوثة بتبني عمليات سلسلة التجهيـز العكسية في عملياتها الإنتاجية؟ -

2 ما مدى أدراك العامليـن في الشركات المبحوثة لمفهوم سلسلة التجهيـز العك�سي؟ وما مدى اهتمامهم بهذا المفهوم؟ -

3 هل لدى العامليـن في الشركات المبحوثة فكرة واضحة المعالم عن سلسلة التجهيـز العك�سي؟  -

4 هل تتبايـن الشركات المبحوثة في إدراكها وتحقيقها لأبعاد سلسلة التجهيـز العك�سي؟ -

ثانيًا - أهمية البحث

تكمن أهــمــيــة الــبــحــث مــن خـــال تــنــاولــه مــوضــوع يــعــد مــن المــواضــيــع الــحــديــثــة نسبيًا والــتــي اكتسبت أهــمــيــة بــالــغــة في 
تهتم  التي  العصرية  بالأساليب  المتـزايد   عن الاهتمام 

ً
الــشــأن، فضلا بهذا  المهتميـن  الباحثيـن  الآونــة الأخيـرة عند جمع من 

بمتطلبات حماية البيئة ومتطلبات المستهلكيـن المتمثلة بالتخلص من بقايا المنتجات مما يسهم في تحقيق القدرة التنافسية 
للشركات المبحوثة. وتتمثل أهمية البحث بحيوية وأهمية الموضوع الذي يعالجه والذي يـركز على واقع تبني عمليات سلسلة 
التجهيـز العكسية في تلك الشركات لاسيما إن الاتجاهات المعاصرة للشركات الصناعية تقت�ضي التـركيـز على تـرشيد الموارد 
 عن 

ً
والمحافظة على البيئة وتحمل مسؤوليتها نحو منتجاتها خلال دورة حياتها بات من أخلاقيات المنظمات المعاصرة، فضلا

تقديم الأسس التي تمكن الشركات المبحوثة من التعرف على عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي والمجالات المتاحة لتطبيقها 
في تلك الشركات باتجاه الاستفادة منها في تعزيـز موقعها التناف�سي.
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ا - أهداف البحث
ً
ثالث

يتمثل الهدف الرئي�سي للبحث في اختبار المخطط الافتـرا�ضي الذي يتمثل في تبني عمليات سلسلة التجهيـز العكسية 
بما يتلاءم مع ظروف وإمكانات الشركات المبحوثة. ومن خلال هذا الهدف يسعى البحث إلى تحقيق الأهداف الفرعية الآتية :

1 تقديم الــتــوجــهــات المــعــاصــرة الــتــي طرحها الــبــاحــثــون فــي مــجــال مــحــور اهــتــمــام البحث وإمــكــانــيــة اعــتــمــادهــا فــي بيئة  -
التصنيع المحلية.

2 تشخيص وتحليل الواقع الفعلي للشركات المبحوثة تجاه عمليات سلسلة التجهيـز العكسية. -

3 الوقوف على مديات مستوى اعتماد الشركات المبحوثة لعمليات سلسلة التجهيـز العكسية.  -

4 توضيح الفروق بيـن الشركات المبحوثة وفقا لموقعها الجغرافي التي تعمل فيها. -

5  اختبار التبايـن بيـن الشركات المبحوثة وفقا لاهتمامها بعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي. -

6 بــدور عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي في الصناعة المحلية وذلــك نظرا لما تحققه من وفــورات  - زيــادة الاهتمام 
اقتصادية وبيئية كبيـرة.

7 تقديم مجموعة من المقتـرحات لإدارات الشركات المبحوثة بما يسهم في تحسيـن أدائها والاستفادة من عمليات  -
سلسلة التجهيـز العك�سي.

رابعًا - حدود البحث

1 إقليم كوردستان  - فــي محافظات  المعدنية  المــيــاه  إنــتــاج  للبحث بشركات  المكانية  الــحــدود  تتحدد  المكانية:  الــحــدود 
العراق المتمثلة بـ )السليمانية، أربيل، دهوك(.

2 الحدود الزمانية : تحددت المدة الزمنية للبحث من 2018/2/1 إلى 2018/6/10. -

3 الحدود البشرية: تتمثل الحدود البشرية بالقيادات الإدارية والمسؤوليـن أصحاب القرار في الشركات المبحوثة بما  -
فيها ) المديـر، ومعاون المديـر، ورئيس قسم، ومسؤول شعبة أو وحدة(.

خامسًا - منهج البحث

بـ )أتفق بشدة،  اعتمد الباحثان لقياس عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي على مقياس )ليكرت( الخما�سي المتمثل 
أتفق، محايد، لا أتفق، لا أتفق بــشــدة(. وجمعت فقرات )أتفق بشدة وأتــفــق( )ولا أتفق بشدة مع لا أتفق( لتكون )أتفق 
ومحايد ولا أتفق( من أجل التشخيص الأولي لأبعاد متغيـرات البحث في الشركات المبحوثة. وقد استخدم البـرنامج الإحصائي 

الجاهز SPSS-23 لتحليل البيانات المتحصلة من المبحوثيـن، وقد شملت الأساليب الإحصائية الآتية:

1 الاستجابة  - الاخــتــاف نسب  المعيارية ومعامل  والانــحــرافــات  الحسابية  والمــتــوســطــات  المئوية  والنسب  الــتــكــرارات 
لوصف متغيـرات البحث وتشخيصها. 

2 - .Runs 4-       اختبار	     .One way ANOVA 3-      تحليل التبايـن 		  .)t-test( اختبار

وتم توضيح الأبعاد النظرية لسلسلة التجهيـز العك�سي ومفاهيمها من خلال الأدبيات ذات الصلة من رسائل وأطروحات 
جامعية ودوريــــات وكــتــب ومــقــالات وأبــحــاث الإنــتـــــرنــت. وتــم اســتــخــدام المنهج الوصفي التحليلي للوقوف على مــدى اهتمام 
بوصفها  الاستبانة  استمارة  باستخدام  المبحوثة،  الشركات  في  العكسية  التجهيـز  إزاء عمليات سلسلة  المبحوثيـن  الأفــراد 
فيها، وحدد  العمليات  تلك  تطبيق  مــدى  لقياس  المنهج الاستدلالي  تبني   عن 

ً
البيانات فضلا للحصول على  الرئيسة  الأداة 

أسلوب )ليكرت الخما�سي( لقياس استجابة المبحوثيـن. وقد تضمنت الاستمارة جزءان، اشتمل الأول منها على المعلومات 
الشخصية عن المبحوثيـن من حيث )العمر، والصنف الوظيفي، والمركز الوظيفي، والمؤهل العلمي، والفئة العمرية، وعدد 
الــدورات التدريبية، ومدة الخدمة(، في حيـن اشتمل الثاني منها على الفقرات الخاصة بالمتغيـر المستقل )سلسلة التجهيـز 
بأبعادها الخمسة. كما أجــري اختبار ثبات  بالمتغيـر )سلسلة التجهيـز العك�سي(  )30( فقرة يتعلق  العك�سي( والتي شملت 
الاستبانة من خلال معامل كرونباخ ألفا، حيث بلغ نحو )0.961( وهو أكبـر من )0.60( التي تعد أدنى قيمة مقبولة، إذ كلما 

.)Sekaran and Bougie, 2017: 290( ارتفعت قيمة هذا المعامل دل ذلك على ثبات أكبـر لأداة القياس
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سادسًا - النموذج الافتـرا�ضي للبحث

العك�سي  التجهيـز  بيـن عمليات سلسلة  العلاقة  لتمثيل   )1( في الشكل  الحالي المخطط الافتـرا�ضي الموضح  البحث  يعتمد 
المتمثلة بـ)تحصيل المرتجعات، واللوجستيات العكسية، والفحص والتصنيف، وإعادة المعالجة، وإعادة التوزيع والبيع( فيما بينها. 

 

  
المصدر: من إعداد الباحثان

الشكل )1(: المخطط الافتـرا�ضي للبحث

سابعًا - فرضيات البحث
-	 الفرضية الأولى: تعتمد الشركات المبحوثة مستوى معنوي من عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي. 

-	 الفرضية الثانية: تتبايـن الشركات المبحوثة معنويًا في تـركيـزها على عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي وفقا للموقع 
الجغرافي لها. 

-	 الفرضية الثالثة: يتفاوت معنويًا الالتـزام بالعمليات الأساسية لسلسلة التجهيـز العكسية في الشركات المبحوثة.

-	 الفرضية الرابعة: تتبايـن الشركات المبحوثة عند مستوى معنوي في تحقيقها لعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي 
وفقا لآراء المبحوثيـن.

المحور الثاني - الجانب النظري
 - المدخل الفلسفي لمفهوم سلسلة التجهيـز العكسية

ً
 أولا

ــتـــي أدت إلـــى  ــاديـــة والـــعـــولمـــة الـ ــتـــصـ تــــواجــــه مــنــظــمــات الأعــــمــــال الــــيــــوم الــكــثــيـــــر مــــن الـــتـــحـــديـــات بــســبــب الــتــقــلــبــات الاقـ
ــــــزداد متطلباتهم   عـــن وجــــود ضــغــوطــات اقــتــصــاديــة واجــتــمــاعــيــة مـــن الــزبــائــن الــذيـــــن تـ

ً
ــاد المــنــافــســة فـــي الـــســـوق، فــضــا ــ ازديــ

البيئية  المــشــاكــل  يــأخــذوا بنظر الاعــتــبــار  أن  الــشــركــات  إدارة  لــذلــك عــلــى   .)Gorskova and Ortega, 2012: 1( بــيــوم  يــومــا 
المعنية  الشركات  إدارة  دعــت  والضغوطات  المختلفة  التحديات  هــذه  النافذة.  الحكومية  والتعليمات  القانونية  والتدابيـر 
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أكبـر. ومــن جانب آخــر لاقت  باللوجستيات بحذر  المتعلقة  العكسية وأنشطتها المختلفة  التجهيـز  إدارة سلسلة  تـراعي  أن 
المــســتــدام  التجهيـز  الــخــضــراء وســلــســلــة  التجهيـز  ـــداف سلسلة  أهـ تحقق  كــونــهــا  ــا 

ً
بــالــغ اهــتــمــامًــا  الــعــكــ�ســي  التجهيـز  سلسلة 

(Verma & Laad, 2016: 589-593). بناء على ما سبق يناقش البحث مفهوم إدارة سلسلة التجهيـز العكسية وأهميتها، 
ومزايا ومعوقات إدارة سلسلة التجهيـز العكسية، وعمليات إدارة سلسلة التجهيـز العكسية

يُــعــد أول  إذ  قــديــمًــا،  يــبــدو  انـــه  مــع  مــفــهــوم حــديــث نسبيا  التجهيـز  يــوضــح (Kolenko, 2014: 1-2) أن إدارة سلسلة 
ظهور لهذا المفهوم في بدايات الثمانينات من القرن العشريـن ولكن الإدراك الحقيقي لها في بيئة الأعمال كانت في منتصف 
التسعينيات من القرن العشريـن. ويقسم )Colligan, 2015: 26( التطور التاريخي لإدارة سلسلة التجهيـز العكسية إلى ثلاث 

فتـرات متعاقبة وكما يأتي:-

1  من  -
ً

فتـرة 1980-1990: في هذه الفتـرة كانت اللوجستيات العكسية جزء من عمليات إدارة سلسلة التجهيـز، وبدلًا
ذلك كانت هناك أشارات إلى تدفق المنتجات المرتجعة والتي أصبحت الآن اللوجستيات العكسية. 

2 إليه  - المــا�ضــي، وكانت الإشـــارة  أكبـر مقارنة من  العكسية  باللوجستيات  -1999: أصبح الاهتمام   1990 فتـرة من 
بالجزء المهم من إدارة سلسلة التجهيـز ككل. 

3 فتـرة 2000-2015: حددت سلسلة التجهيـز العكسية في هذه الفتـرة توضيحات معقدة، من خلال تبني اللوجستيات  -
العكسية كضرورة أساسية للشركات التي تنوي الاستمرار والعمل في الأســواق التنافسية، وكانت الشركات تحاول 

تصميم منتجاتها لتكون تكاليف نهاية دورة حياتها أقل بكثيـر، من خلال إعادة الاستخدام أو إعادة التدويـر. 

إلـــى الــتــطــور الـــذي طـــرأ عــلــى مــفــهــوم سلسلة التجهيـز الــعــكــ�ســي، يتضح أن هــنــاك خــلــط بيـن مفهومي »إدارة  بــالــرجــوع 
اللوجستيات العكسية« و»إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي«، حيث يعتقد بعض الباحثيـن أنهما متـرادفان، إلا إنهما مختلفان، 
الــكــل. وفيما  مــع  الــجــزء  هــي علاقة  العك�سي وعلاقتهما  التجهيـز  مــن عمليات سلسلة  العكسية عملية  اللوجستيات  عد 

ُ
ت إذ 

يتعلق بمصطلحي إدارة اللوجستيات العكسية وإدارة سلسلة التجهيـز العك�سي فإن ) Afshar, 2016: 33( يؤكد على أنهما 
يُستخدمان من قبل العديد من الباحثيـن كمتـرادفتيـن. ولكن )Prahinski and Kocabasoglu, 2006: 519( رسما خطوطا 
فاصلة بيـن هذيـن المصطلحيـن مقتـرحين بأن نطاق سلسلة التجهيـز العكسية هي أوسع من اللوجستيات العكسية إلى حد 
ما، حيث يشيـر إلى أن اللوجستيات العكسية تـركز على أنشطة النقل، والتخزين والتوزيع، ومفهوم سلسلة التجهيـز العك�سي 
واللوجستيات  المنتج،  )اكتساب  الأولــى  عمليات  من  جــزءا  الأخيـرة  باعتبار  العكسية  اللوجستيات  مع  واختلافها  وعملياتها 
Gor� )العكسية، والفرز والتصنيف والتـرتيب، والإصلاح والانتعاش، وإعادة التوزيع والبيع(، وفي ذات السياق يوضح كل من) 

skova and Ortega, 2012: 1( أن إدارة اللوجستيات العكسية هي جزء من إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي، إذ أن الأولى 
تهتم بإدارة تدفق المواد الأولية والمعلومات المصاحبة له من المستهلك إلى المصنع، أما سلسلة التجهيـز العك�سي فهي عبارة عن 

جميع الأنشطة والفعاليات الضرورية لضمان التنسيق والتكامل بيـن الجهات المشاركة بما فيها المستهلك النهائي.

وفي رأي مقارب يشيـر )Surbhi, 2015: 1( إلى أن إدارة اللوجستيات العكسية هي عبارة عن عملية تحرك السلع إلى 
داخل الشركة ومن الشركة إلى الخارج بهدف إرضاء الزبائن، وهي تخص شركة واحدة ويمثل جزءا من أنشطة إدارة سلسلة 
التجهيـز العكسية، في حيـن أن إدارة سلسلة التجهيـز العكسية هي التنسيق والإدارة لأنشطة سلسلة التجهيـز العكسية 

بيـن مجموعة من المشاركيـن وتهدف إلى تحقيق ميـزة تنافسية للشركة.

وعرف كل من )Verma & Laad, 2016: 589( إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي بأنها عبارة عن الحصول على المنتجات 
المستخدمة، وبالتالي اختبار وفحص هذه المنتجات، ثم تصنيفها وفرزها وتـرتيبها حسب الجودة، ثم نقل المنتجات المرتبة إلى 
العملية التالية التي تلائمها من إعادة التصنيع، أو إعادة التدويـر أو إعادة بيع مباشرة كمنتج متكامل أو كأجزاء خردة. في 
حيـن أشار )Gupta, 2013: ix( إلى أن سلسلة التجهيـز العك�سي تتكون من سلسلة من الأنشطة الضرورية لجمع المنتجات 
المستخدمة من الزبائن وإعادة معالجتها من أجل استـرجاع القيمة السوقية المتبقية فيها أو التخلص السليم منها كنفاية. 
وتشكل إدارة اللوجستيات العكسية، كجزء منظم من سلسلة التجهيـز العك�سي، عملية يحتاج إلى تحقيق الأمثلية فيما 
يتعلق بطريقة الحصول على المنتجات، واتباع طريقة فعالة في جمع وتصنيف وتفكيك وإعادة تدويـر المنتج من حيث الكلفة 

 .)Verma & Laad, 2016: 589(
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والشكل )2( يقتـرح نموذجًا لعمليات وأنشطة سلسلة التجهيـز العك�سي.

 

  
Source: Sasikumar, P. and Kannan, G. (2008). 

الشكل )2( عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي

إن إعــادة الاستخدام وإعــادة تصنيع السلع والمــواد ليست حديثة في العمليات التصنيعية، فقد كانت إعــادة تدويـر 
أوراق النفايات ومخلفات القطع المعدنية هي أمثلة على إعادة الاستخدام، ففي كلتا الحالتيـن تعد استعادة السلعة اكثـر 
اقتصاديا من التخلص منها كنفايات. ولكن اصبح الآن الاهتمام اكثـر بإعادة الاستخدام وإعادة التصنيع، وتعد المرتجعات 

 .)Chandiran, 2009: 17( من الزبائن جزءًا من اللوجستيات العكسية

المــطــلــوبــة لاســتـــــرجــاع  الأنــشــطــة  مــن  بــأنــهــا سلسلة  الــعــكــ�ســي  التجهيـز  )Gough et al., 2009: 793( سلسلة  ويــصــف 
المنتوجات المستخدمة من الزبائن وبالتالي التخلص منها كنفاية أو إعادة معالجتها. ومن أهم المنتجات التي يتم فيها تطبيق 

-:)Mehta & Mathur, 2007: 5( إدارة سلسلة التجهيـز العكسية هي

1 صناعة الكتب: بإعادة شراء المطبوعات القديمة والكتب غيـر المباعة. -

2 صناعة الحاسوب: إعادة البيع من قبل الزبائن بسبب التطور التقني التسريع. -

3 السيارات: بيع السيارات ذات الموديلات القديمة بسبب وجود موديلات حديثة. -

4 صناعة الإلكتـرونيات: مثل الهواتف النقالة وأجهزة التلفزيون، ويتم إعادة شراؤها للاستفادة من بعض الأجزاء  -
الإلكتـرونية فيها. 

ومن وجهة نظر )Kocabasoglu et al. 2007: 1143( فإن سلسلة التجهيـز العك�سي عبارة عن سلسلة من الأنشطة 
الضرورية لإرجاع المنتوجات الجديدة أو المستعملة من الزبون بهدف إعادة تدويـرها، وإعادة التصنيع وإعادة الاستخدام.

وتأخذ إدارة سلسلة التجهيـز بنظر الاعتبار، كما يوضحها )Gough et al., 2009: 792( بأنها جميع الأنشطة والعمليات 
المعنية بإنتاج السلع والخدمات بدءا من المجهزيـن إلى المصنعيـن، وإلى تجار الجملة وبائعي التجزئة، وإلى الزبون والمستخدم 
الــنــهــائــي، ثــم التخلص منها كــنــفــايــات وإعــــادة الــتــدويـــــر. وبــســبــب ازديــــاد وعـــي الــزبــائــن، والــرقــابــة الــحــكــومــيــة، والــقــيــود البيئية 
المفروضة قانونيًا، أصبحت مراحل ما بعد الاستهلاك النهائي أكثـر أهمية، مما أدى إلى الحاجة إلى عــودة آمنة للمنتجات 
 عن المزيد من المنتجات صديقة البيئة والمنتجات الثانوية، مثل الحاويات ومواد التغليف القابلة لإعادة 

ً
من الميدان فضلا

التدويـر. ونتيجة لذلك يجب أن يُنظر إلى التخطيط اللوجستي الآن في التدفقات الأمامية والعكسية للمنتجات وقطع الغيار 
 .)Gough et al., 2009: 792( والتجميعات الفرعية والأنقاض والحاويات، وذلك ما يعرف سلسلة التجهيـز العك�سي

تديـر سلسلة التجهيـز الأمامي تدفق المــواد، والمعلومات، والمالية بانسيابية عالية باتجاه المصنع ومن ثم إلى الزبائن 
كنهاية لهذه العملية، أما سلسلة التجهيـز العك�سي فإن عملية إدارة التدفق العك�سي للمنتج فيها يجري بعكس اتجاه تدفق 
المـــواد، وقــد يختلف التدفق العك�سي عن التدفق الأمــامــي في العديد من المظاهر من حيث الأهـــداف، والأولــويــة للشركة، 

ودرجة التعقيد والوقت ودورة حياة المنتج، والعمليات، والجهات الفاعلة داخل سلسلة التجهيـز. 
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ثانيًا - أهمية سلسلة التجهيـز العكسية

الأهمية  أمــا على مستوى  الــجــزئــي.  والمــســتــوى  الكلي  المــســتــوى  وإدارتـــهـــا على  العكسية  التجهيـز  أهمية سلسلة  تكمن 
الكلية فإنها تكمن في الأهمية الاقتصادية والقانونية وأهمية المسؤولية الاجتماعية. وهناك العديد من الأسباب المحفزة 
والدافعة وراء تـركيـز اهتمام الباحثيـن في الآونة الأخيـرة على مجال سلسلة التجهيـز العك�سي، منها ارتفاع حجم المنتجات 
المرتجعة، والعائد المتوقع من السوق العالمي والثانوي، والقوانيـن والتشريعات الأكثـر صرامة من المنظمات الحكومية، 
وضــغــوطــات الــزبــائــن نــحــو مــســؤولــيــة الــشــركــات عــن التخلص مــن المــخــلــفــات الــخــطــرة، وشـــح المــــوارد فــي بــاطــن الأرض، لذلك 
بــدت عملية إعـــادة التعبئة، وإعـــادة التصنيع والتدويـر كبديل أكثـر شيوعًا وأكــثــر جــدوى لكل مــا سبق ذكــره مــن مشاكل 
(Prahinski & Kocabasoglu, 2006: 519-520). وتـزداد وأهمية إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي بسبب مرتدات المنتجات 
من الزبائن ومرتدات العمليات الإنتاجية )Singh & Acharya, 2015: 446(. وحدد )Gorskova and Ortega, 2012: 9( أن 
الدوافع الرئيسية لإدارة سلسلة التجهيـز العكسية هي اقتصادية، وقانونية، أو بيئية، وبناء عليه فإن مختلف التحديات 
التجهيـز العكسية. وهــنــاك مــن يصنف  تــأخــذ بنظر الاعــتــبــار إدارة سلسلة  الــشــركــات عــلــى أن  الــيــوم تجبـر  والــضــغــوطــات 
الدوافع وراء سلسلة التجهيـز العك�سي بالأبعاد الثلاثة لسلسلة التجهيـز العك�سي والتي هي عبارة عن العوامل الاقتصادية 
المباشرة وغيـر المباشرة، والقانونية، والاجتماعية، ومن الباحثيـن من يـرى أن الأهمية تكمن في العوامل البيئية والاجتماعية 
فــي الــعــوامــل الاقــتــصــاديــة والبيئية  تــكــمــن  الــبــاحــث عــلــى أن أهــمــيــة إدارة سلسلة التجهيـز الــعــكــســيــة  والــتــنــافــســيــة. ويــتــفــق 
إلى   )Chandiran, 2009: 17( رأي  حسب  العكسية  التجهيـز  سلسلة  إدارة  أهمية  وتعود  جميعًا.  والاجتماعية  والقانونية 
المــتــطــلــبــات الــقــانــونــيــة البيئية ذات الــعــاقــة بــالــنــفــايــات، والــقــيــمــة المــضــافــة للمنتجات المــســتــخــدمــة، وفـــرص إعــــادة تجديد 
ا ثانوية، وتوجيه المنظمة لتصبح صديقة للبيئة. ومن جانب آخر يؤدي إدارة سلسلة 

ً
المنتجات المستخدمة لتخدم أسواق

المـــوارد  إعـــادة  تسهل  العك�سي  التجهيـز  سلسلة  أن  طــالمــا  البيئي  التحسيـن  بتكلفة  الاحــتــفــاظ  إلــى  أيــضًــا  العك�سي  التجهيـز 
الاجتماعية  بالمسؤولية  الالتـزام  الشركات من  تتمكن  الطريقة  وبهذه  الزبائن،  قبل  بالإمكان استخدامها من  يكن  لم  التي 

.)Gorskova and Ortega, 2012: 1(

ا - أهداف إدارة سلسلة التجهيـز العكسية
ً
ثالث

تحقق الشركات الصناعية مجموعة من الأهــداف في تبنيها لأنشطة سلسلة التجهيـز العكسية، وذلك من خلال ما 
تحققه سلسلة التجهيـز العكسية من زيــادة في الإيـرادات وتقليل التكاليف وتقليص توليد الملوثات والنفايات خلال دورة 

-:)Singh & Acharya, 2015: 445( حياة المنتج، وهي كالاتي

1 إلــى تحقيق استدامة اقتصادية وذلــك من خلال  - تقليل الكلف التشغيلية: إذ تهدف سلسلة التجهيـز العك�سي 
 عن تقليل الكلف التشغيلية من خلال إعادة استخدام المنتجات 

ً
تقليل النفايات وتـرشيد الطاقة والموارد، فضلا

 عن فرصة إضافة القيمة من إعادة 
ً
أو أجزاءها، حيث يحتاج إعادة تجديد المنتج إلى جهد أقل وكلفة أقل، فضلا

استخدام المنتج. 

2 تحقيق الالتـزام باللوائح الحكومية: تضع الحكومات القواعد والأنظمة من أجل حماية البيئة من أنواع مختلفة  -
مــن الــنــفــايــات والإفــــراط فــي اســتــخــدام المــــوارد الطبيعية، وهــي تشجع إعـــادة اســتــخــدام وإعــــادة تــدويـــــر أنـــواع معينة 
إلــى أن ممارسات إدارة سلسلة التجهيـز  من المنتجات، يؤكد كل من الأدبــيــات المكتوبة والممارسات في هــذا المجال 
إلى إجــراء تحليل دقيق وهو  إلتـزامًا، وليس مجرد خيار للشركات، لذلك تحتاج الشركات  العكسية ستكون قريبًا 
مطلوب للقيام بممارسات سلسلة التجهيـز العكسية بطريقة أفضل لتحقيق المنفعة المتبادلة وأيضا لحماية البيئة.

3 استكشاف أســواق جــديــدة: يوجد في كل موقع جغرافي نوعيـن من السكان، أحدهما يسعى إلــى شــراء منتجات  -
جـــديـــدة، والآخــــر لا يستطيع شـــراء مــنــتــجــات جــديــدة مــكــلــفــة، لــذلــك يبحث عــن بــديــل بــأســعــار مــعــقــولــة، وبــمــا أن 
المنتجات المعاد تصنيعها هو الخيار الأفضل للفئة الثانية، فإن ذلك يخلق فرصة للشركات لاستكشاف سوقا 
جديدة وتحقيق الربح منه، ومــن وجهة نظر الشركة، والربحية من أعمال إعــادة التصنيع، هو هــدف تطبيقها 

لممارسات إدارة سلسلة التجهيـز العكسية.

4 تحقيق المبادرات الخضراء: تقوم الشركات أيضا بممارسات سلسلة التجهيـز العكسية لتحقيق هدف المسؤولية  -
الاجتماعية للشركات في حماية البيئة، إذ أنها تمثيل للشركة كمنظمة مسؤولة اجتماعيًا.
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رابعًا - مزايا ومعوقات إدارة سلسلة التجهيـز العكسية

في سياق الحديث عن مزايا سلسلة التجهيـز العكسية، فإنها تحقق الكثيـر من المنافع الاقتصادية، كما أن إعادة تصنيع 
باللوائح  والالتـزام  للمنظمة،  والبيئي  الاقتصادي  المنظوريـن  على  ومكاسب  للزبائن  مضافة  قيمة  تحقق  المستخدمة  المنتجات 
القانونية هي من المزايا الأخرى للسلسلة )Singh & Acharya, 2015: 444(. ويؤكد )Verma & Laad, 2016: 591( على أن لسلسلة 

التجهيـز العك�سي فوائد مستقبلية من حيث ارتباطها المباشر مع سلسلة التجهيـز الخضراء وسلسلة التجهيـز المستدامة. 

وتـــتـــلـــخـــص الــــفــــوائــــد الــــتــــي تــحــقــقــهــا الــــشــــركــــات الــــتــــي تـــســـتـــخـــدم إدارة ســلــســلــة الــتــجــهــيـــــز الـــعـــكـــســـيـــة مــــن وجــــهــــة نــظــر 
)Robinson, 2015: 2( فيما يأتي: 

1 انخفاض تكاليف الدعم الإداري والنقل وتكاليف خدمات ما بعد البيع. -

2 زيادة الحصة السوقية في الخدمات.  -

3 تحقيق أهداف الاستدامة في المنظمة. -

4 زيادة مستوى الاحتفاظ بالزبائن وزيادة الخدمات المقدمة لهم.  -

5 زيادة الإنتاجية وزيادة الاستجابة للزبائن ,من خلال تحسيـن رؤية سلسلة التجهيـز العكسية. -

6 تحقق سلسلة التجهيـز العكسية التـزامن والتوافق مع اللوجستيات الأمامية التقليدية، والخدمات اللوجستية  -
الواردة، واللوجستيات العكسية.

7 تحقق الشفافية في عمليات سلسلة التجهيـز عبـر شبكة الأعمال. -

8 التبادل التلقائي للبيانات من الشركاء والأنظمة الأخرى. -

ومن جانب آخر يشيـر عدد من الباحثيـن إلى وجود بعض المعوقات إلى تواجه إدارة سلسلة التجهيـز العكسية بالرغم 
 -:)Blumberg, 2005: 35( من مزاياها العديدة، منها ما يأتي

1 اللاتأكد في تدفق للمواد: عدم معرفة الشركات بموعد المرتجعات من المواد وظروف وكيفية إعادتها.  -

2 ضيق الوقت في معالجة السلعة المعادة من حيث إعادة استخدامها أو تصريفها كنفايات.  -

3 صعوبة تحديد الجهات المعنية لتعظيم قيمة السلعة المعادة.  -

4 تذبذب وعدم استقرار الطلب.  -

5 تباطؤ أو عدم كفاءة الأطــراف المتعددة المعنية في التنسيق لسلسلة التجهيـز العكسية من حيث عملية تصليح  -
 عن الاتصالات بيـن الأطراف المعنية. 

ً
المنتجات المرتجعة، فضلا

6 - .)Jayant et al., 2012: 96( صعوبة التنبؤ بالمرتجعات من المنتجات المستخدمة

يأتي  التجهيـز العكسية فيما  تــواجــه إدارة سلسلة  الــتــي  المــشــاكــل والمــعــوقــات  أهـــم   )Verma & Laad( وحـــدد كــل مــن
:(Verma & Laad, 2016: 591-592)

1 ضعف كفاءة وفاعلية سلسلة التجهيـز عكسية في بعض الحالات لاختيار وتبني نموذج كمي معيـن، وذلك بسبب  -
تنوع المنتجات ذات العلاقة بالمنظمة. 

2 مشكلة التكاليف المتـرتبة على مراكز الاستـرجاع، والتفكيك، المعالجة، والتدويـر، وإعادة التصنيع ومراكز التوزيع.  -

3 مشكلة تسعيـر المنتجات المعاد تصنيعها، حيث يعتمد التسعيـر على العديد من العوامل، مثل )الجودة، وعمر  -
المنتج، ونوع التقنية المستخدمة فيها، والطلب عليها(. 

4  عن إدارة مراكز المرتجعات.  -
ً
مشكلة اختيار وسيلة ومركز لجمع المنتجات المرتجعة، فضلا

5 مشكلة كفاءة قياس الأداء واستبعاد العوامل المؤثـرة في إعادة التصنيع والتخطيط والرقابة في سلسلة التجهيـز  -
العكسية.

6 إن مشكلة التنبؤ لمرتجعات المنتوجات المستخدمة تعتبـر تحديا صعبا لصناعة إعادة التصنيع إذ يعتمد ارتجاع  -
الكهربائية  المنتوجات  أن  حيـن  فــي  المــنــتــوج،  واســتــخــدام  عمر  مثل  عــوامــل  على  الرئيسية  الميكانيكية  المنتوجات 
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تميل إلى أن تمتلك نمط عشوائي للفشل، ويتم استخدام الأنظمة المعتمدة على تكنولوجيا المعلومات للاحتفاظ 
بالرقابة على المنتوج أثناء الاستخدام، ومثالان على هذا النوع من التكنولوجيا هي أجهزة المراقبة عن بُعد، والتي 
الــراديــويــة. ومــن جانب  الــتـــــرددات  تنقل بيانات الاســتــخــدام، ونظام المتابعة المعروفة بكاشف الهوية باستخدام 
آخر يشيـر الباحثون إلى أن سلسلة التجهيـز العكسية وعمليات إعادة التصنيع تعتمدان على نوع العلاقة بيـن 
إلــى ثلاثة أصناف:  التصنيع  إعـــادة  يتم تصنيف شــركــات  للمنتوج.  التصنيع الأصلية  التصنيع وجهة  إعـــادة  جهة 
معيدو التصنيع للأجهزة الأصلييـن وهم جزء تابع للمنتجيـن الأصلييـن والذيـن يقومون بإعادة التصنيع لمنتجاتهم 
أو  عــرض  على  التصنيع  مُعيد  نــوع  يؤثـر  المستقليـن.  التصنيع  ومعيدو  المتعاقدون،  التصنيع  ومعيدو  القديمة، 

.)Jayant et al., 2012: 96( تصديـر الأجزاء الرئيسية قطع الغيار

خامسًا - عمليات سلسلة التجهيـز العكسية

أكــدت الأدبيات في مجال إدارة سلسلة التجهيـز العكسية أن هناك أربعة أنــواع أساسية للمرتجعات والتي تتمثل بـ 
:)Jayant et al., 2012: 96(

1 مرتجعات في نهاية الحياة: يتم استـرجاع هذه المنتجات من السوق من اجل تجنب الأضرار التجارية أو البيئية. -

2 المرتجعات في نهاية الاستخدام: وهي منتجات أو مكونات مستخدمة والتي يتم إرجاعها بعد استخدامها من قبل  -
الزبون. 

3 المرتجعات التجارية: وهي المنتجات التي تـرتبط بعملية البيع , مثل المرتجعات الضامنة، المنتجات المتضررة أثناء  -
عملية النقل، أو إعادة طلب المنتوج. 

4 مكونات قابلة لإعادة الاستخدام: وهي المنتجات المرتجعة المستهلكة من جراء الاستخدام أو التوزيع الرئي�سي،  -
مثال ذلك خراطيش الحبـر لألات الاستنساخ. 

وحسب رأي الباحثان )Singh & Acharya, 2015: 451( فإن العمليات الممكن إجرائها في مرحلة إعادة التصنيع هي:

1 إعادة التدويـر وذلك باستخدام المواد المخلفة والمنتج لتشكيل منتج جديد -

2 إعادة تجديد: يقصد به تصليح المنتج وتجديده كما كان من قبل -

3 إعادة تـرميم: يتم على منتجات قديمة مستخدمة، وهي يشابه إعادة التجديد إلا أنه يحتاج إلى عمل تصليحات اكثـر. -

4 إعادة التصنيع: يتطلب عمل اكثـر وتصليحات أكثـر وعمل تنظيفات وأحيانًا استبدال بعض الأجزاء التالفة كليًا  -
بأخرى جديدة.

)اكتساب  العكسية وهــي  التجهيـز  في سلسلة  أعمال  )Gorskova and Ortega, 2012: 7( خمسة عمليات  ويفصل 
المنتج، واللوجستيات العكسية، والفرز والتصنيف، واستـرداد، وإعادة التوزيع والبيع. ولكن لا يتفق الباحثون على أهمية 

هذه العمليات مقارنة ببعضهم البعض أو التسلسل داخل السلسلة. 

نماذج  تقدم  منها دراســـات   )Verma & Laad, 2016: 590( العك�سي التجهيـز  وهناك دراســـات كثيـرة حــول سلسلة 
والمعالجة  والتفكيك  الإرجـــاع  من  الكلية  التكاليف  تقليل  على  تعتمد  متنوعة  لمنتجات  العكسية  التجهيـز  لسلسلة  كمية 
الــدراســة مشكلة  )Mahmoudi and Fazlollahtabar, 2014: 5( وتقتـرح هــذه  التوزيع  التصنيع ومــراكــز  والتدويـر وإعـــادة 
سلسلة التجهيـز العك�سي لمتعدد المنتوج متعدد الطبقات الذي يتكون من تكاليف كل من مركز الإرجاع، ومركز التفكيك، 
ومركز المعالجة، ومركز التصنيع، ومركز إعادة التدويـر، ومركز المواد ومركز التوزيع، في حيـن يتم تخفيض التكاليف الكلية 

في سلسلة التجهيـز العكسية للمنتجات المرجوعة. 

في تحقيق شبكة  العك�سي قد يساعد  التجهيـز  في سلسلة  المعلومات  إلــى أن استخدام تكنولوجيا  الباحثون  ويشيـر 
اكثـر كفاءة للسلسلة. في هذه الأثناء يستخدم )Jayaraman et al., 2008: 411( تكنولوجيا )RIFD( التـردد الراديوي لكشف 

الهوية في التـركيـز على تدفق وانسيابية إرجاع المنتجات عبـر المخازن. 
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وقام )Mahapatra et al., 2013: 5( باقتـراح نموذج يعمل في كلا الاتجاهيـن مع التصنيع وإعادة التصنيع أيضًا وتم 
للتصنيع  الخزيـن  بمستويات  رياضية  الاهتمام بصورة  وتــم  المعامل  بيـن مختلف  العلاقة  بالاعتماد على  النموذج  صياغة 

المباشر وإعادة التصنيع معا.

يـرى )Kocabasoglu et al., 2007: 1143( أن عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي عبارة عن خمس خطوات متسلسلة 
يشمل تحصيل المنتج، واللوجستيات العكسية، والفحص والفرز، وإعادة التأهيل، وإعادة التوزيع والبيع. 

وفي وصف مقارب يشيـر )Chandiran, 2009: 18( إلى أن عمليات إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي تتكون من الآتي 
-:(Chandiran, 2009: 18-25)

1 مقارنتها  - يمكن  والتي  الكلية،  الكلفة  مهمًا من  جــزءًا  المستخدمة  والمنتجات  السلع  المنتج: يشكل جمع  اكتساب 
بمشكلة بلوغ أق�صى الأماكن في إدارة سلسلة التجهيـز الأمامية. 

2 الاختبار  - لأن  الجمع،  مــراكــز  مــن  قريبة  والتصنيف  الاختبار  عملية  مكان  يكون  أن  يفضل  الاختبار/التصنيف: 
المبكر يمنع نقل المنتجات عديمة الفائدة. ومن جانب آخر، ربما يكون الاختبار الراقي والمتطور يحتاج إلى أجهزة 

ووسائل عالية التكلفة والتي يمكن أن يكون متاحًا في أماكن ومواقع قليلة.

3 إعادة المعالجة: يحتاج هذه الخطوة استثمارات عالية أيضًا في سلسلة التجهيـز العك�سي. ويتكون إعادة المعالجة  -
من التفكيك، والتصليح، وإعادة استخدام الأجزاء في منتجات جديدة، ثم إعادة تجميع. 

وفي السياق ذاته يوضح )Kocabasoglu et al., 2007: 1143( مفهوم الفرز بوجود ثلاثة بدائل أمام الشركات التي 
: إعادة الاستخدام المباشر، والتي تشيـر إلى إعادة بيع المنتوج. 

ً
تنوي الاستثمار في عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي وهي أولا

ا: إدارة النفايات.
ً
وثانيًا: إعادة تأهيل المنتوج بإصلاحه، وتجديده، وإعادة تصنيعه، وتفكيكه وإعادة تدويـره. وثالث

ويسرد )Gough et al., 2009: 794( عددًا من الخصائص المهمة التي تحتاج إلى إدارتها وتنسيقها والتحكم فيها كشرط 
لاستمرار سلسلة التجهيـز العكسية اقتصاديا:

1 التدفق غيـر المؤكد للمواد - لا تعرف الشركات متى سيصل بند المرتجعات على الأغــلــب، ولا يكون مــؤكــدًا من  -
حالتها، فقد يكون هذا المنتج مثل الجديدة أو قد يتطلب إصــاح كبيـر أو حتى التخلص منها. مهند�سي الخدمة 
الميدانية في كثيـر من الأحيان يضعون قطعة جديدة في مكان الفشل على افتـراض أن الجزء القديم هو �سيء، 
وفي وقت لاحق، يتم إرجــاع الجزء القديم. عندما اتضح أن الجزء الجديد لم يصلح المشكلة، يتم إرجــاع الجزء 
القديم على أنها سيئة، وبالتالي يفتعل تدفق من الأجزاء الجيدة والسيئة المختلطة. عادة يكون من 30 إلى %35 

من مرتجعات التكنولوجيا الفائقة جيدة تمامًا.

2 تنوع الزبائن - يمكن أن يكون تدفق المرتجع متنوعًا جدًا ويعتمد على الزبون أو المستخدم النهائي، وقد يتطلب  -
ذلك معرفة كبيـرة بـزبائن محدديـن واستخدامهم للمنتج.

3 الوقت - قد يكون من المرغوب فيه من منظور التكلفة أو الخدمة استـرجاع / إصلاح / معالجة عنصر ما في أسرع  -
وقت ممكن بحيث يمكن التخلص منها بسرعة أو إعادة استخدامها.

4 تحسيـن القيمة - سوف تـريد الشركة تعظيم قيمة البضائع المرتجعة عن طريق تحويلها إلى الحالة التي ستوفر  -
أكبـر قدر من الإيـرادات أو أقل تكلفة.

5 المرونة - قد تحتاج المنشأة أو النقل أو الخدمات الأخرى إلى أن تكون مرنة بسبب تتقلب الطلبات، وذلك لدعم  -
أهداف الشركة حول المواد المرتجعة.

6 التنسيق متعدد الأطــراف- نظرًا لأن الخدمات اللوجستية العكسية تنطوي دائمًا على أطــراف متعددة، هناك  -
حاجة إلى نظام اتصالات أو شبكة فعالة وسريعة.

إلى أربعة عمليات متتابعة لإدارة سلسلة التجهيـز العكسية   (Verma & Laad, 2016: 589-591) الباحثان ويشيـر 
متمثلة بما يأتي: 

-	 أهمية  ذا  وتعتبـر  العك�سي  التجهيـز  سلسلة  فــي  الأولـــى  العملية  أو  الــخــطــوة  وهــي  المنتج:  اكتساب  الأولـــى:  العملية 
بالغة وحرجة بالنسبة لباقي السلسلة العكسية بسبب اللاتأكد Uncertanity الذي يـرافق نوع وكمية المنتج الذي 
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يتم إرجاعه من قبل الزبون. افتـرض أن شركة متفقة مع عدد كبيـر من نقاط جمع المنتجات يواجه نسبة عالية 
مــن الــاتــأكــد حــول الكمية المجمعة مــن كــل نقطة أو مــوقــع وحـــول وقــت سلسلة الــجــمــع. هــذا الــاتــأكــد يجعل من 
عملية الجمع صعبة ومكلفة. لا بد من وجــود تصرف عملي لتقليل اللاتأكد التي تـرافق عملية التوقيت والكمية 
للاستـرجاع بحيث يحقق التوازن بيـن نسبة الاستـرجاع مع نسبة الطلب ويجعل عملية إعــادة تأهيل المــواد متنبأ 
به أكثـر )Verma & Laad, 2016: 590(. من الباحثيـن من يقتـرح مكافآت جذابة لتحفيـز المستخدم النهائي على 
القيام بــإرجــاع المنتوج إلــى المــكــان المعيـن )Verma & Laad, 2016: 589(. وفــي بعض الــدراســات يتم الأخــذ بالنظر 
البـرمجة عشوائية  التجهيـز مــن خــال  نــمــوذج سلسلة  المــرجــوع ولكن يتم تصميم  المنتوج  فــي مواصفات  اللاتأكد 
)Verma & Laad, 2016: 589( ولكن يـرافق نموذج البـرمجة العشوائية عددا من المشاكل أو السلبيات منها عدم 
قابلية تطبيقها من قبل الشركات الحديثة التي لا تملك بيانات ماضية عن تحصيل المنتجات المرتجعة كأبسط مثال. 
 )Lechner & Reimann, 2014 :857-831( لذلك يحتاج الشركات إلى نموذج يلائم كل أو اغلب المواقف. يقتـرح
التي تكتسب أجــزاء المنتجات المستخدمة لإعــادة تصنيع منتجات جديدة ويعرض هذا  نموذجًا رياضيًا للشركات 
الــبــاحــث نــمــوذجــا يــتــكــامــل الــربــط بيـن الاكــتــســاب تـــــرتــيــب الــتــصــنــيــع-إعــادة التصنيع مــع الــطــلــب الــعــشــوائــي، ولكن 
هــنــاك فــقــدان فــي إمــكــانــيــة التـرتيب المحتمل مــقــارنــة بــمــا إذا كــانــت الــنــمــوذج اســتــخــدمــت فــقــط للطلب عــلــى المنتج 
الجديد وحده. ونقطة أخرى يؤخذ عليه هي اعتبار النوعية أو الجودة التي لها تأثيـر كبيـر على قرارات الاكتساب 

.)Verma & Laad, 2016: 590( والتصنيف

-	 الــعــمــلــيــة الــثــانــيــة: الــلــوجــســتــيــات الــعــكــســيــة: ويــقــصــد بـــه جــمــع المــنــتــج المــســتـــــرجــع مـــن الـــزبـــون فـــي مــركــز الــنــفــايــات 
أو بــمــعــنــى آخـــر الــلــوجــســتــيــك الــعــكــ�ســي. فـــي هـــذه المــرحــلــة يــحــتــاج الــشــركــة إلـــى شــبــكــة الــلــوجــســتــيــك الــعــكــســيــة الــتــي 
ولكي   .)Verma & Laad, 2016: 590( العك�سي  التجهيـز  لسلسلة  الاقــتــصــادي  الــجــدوى  على  أســا�ســي  تأثيـر  لها 
يتمكن الشركة من استغلال فرص استـرجاع القيمة من المنتجات المستخدمة بنجاح فان المــدراء يحتاجون إلى 
القرار هنا ضرورية عن  اتخاذ  للمنتج بطريقة مثالية. ويكون  التي توفر تدفق مرتفع  تصميم هيكل لوجستيات 
العك�سي وكيفية  التجهيـز  التصنيف والفرز، الكشف والفحص لسلسلة  العمليات المختلفة مثل  تحديد موقع 
تصميم شبكة نقل منسجمة. )Verma & Laad, 2016: 590( ومن الباحثيـن من قام بتطويـر هيكلية أو معمارية 
التجهيـز الخضراء مثل )Mishra et al, 2012:2399( كما قام  متعددة الوكلاء للوجستيك العك�سي في سلسلة 
الباحث )Schultmann et al., 2006: 1401( بتطويـر نموذج لمهمات للوجستيك العك�سي داخل سلسلة التجهيـز 

ذو الحلقة المغلقة في سياق صناعة السيارات. 

-	 العملية الثالثة: الفحص والتصنيف: لجعل سلسلة التجهيـز العك�سي أكثـر كفاءة وفعالية قام بعض الباحثيـن 
بــدراســة مــشــاكــل إعـــادة  قـــام  المــنــتــج المــســتــخــدم حــيــث  بالتـركيـز عــلــى   )French & LaForge, 2006 : 273( أمــثــال
الاستخدام وتطبيقات ذات علاقة بعمليات الصناعة حيث قاموا بالتـركيـز على إعادة التصنيع المنتوج لان إعادة 
التصنيع يمثل اكثـر أنواع لإعادة الاستخدام وذلك بالتـركيـز على عملية استـرجاع مضيفة للقيمة. ويشيـر الباحث 
)Verma & Laad, 2016: 590( إلى الملاحظات التقنية على التخطيط والرقابة لصناعة إعادة التصنيع ويشيـر إلى 
أن أنشطة التخطيط والرقابة في شركات إعادة التصنيع هي اكثـر تعقيدا بسبب اللاتأكد النا�شئ من العشوائية 
في إرجاع المنتجات، وعدم التوازن في نسبة الإرجاع والطلب. ويـركز باحثيـن أخريـن على عملية إعادة تدويـر المنتج 

الذي اكمل دورة حياته.

ويتمثل الشكل )3( في نموذج )Kumar and Chatterjee( عن سلسلة التجهيـز العك�سي وعملياتها داخل إطار سلسلة 
تجهيـز متكاملة

وقام )Nagurney & Toyasaki, 2005: 3( بتطويـر إطار عمل متكامل لنمذجة إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي لمخلفات 
الإلكتـرونيات والذي يتضمن إعادة تدويـر النفايات أيضًا.

ويسرد الباحثان )Mehta and Mathur, 2007: 4( عمليات سلسلة إدارة سلسلة التجهيـز العك�سي كما يأتي:

1 اكتساب المنتج من الزبائن. -

2 اللوجستيات العكسية وهي عملية استـرجاع المنتج من الزبون بهدف التقاط القيمة أو التخلص السليم منه -

3 5-     التوزيع والبيع. - 		 		4-      إعادة التأهيل أو التجديد.  الفحص والتخلص كنفاية.
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 Source: Kumar, Nandan. and Chatterjee, Arnab. (2011).

الشكل)3( نموذج إطار سلسلة تجهيـز عكسية متكاملة مع سلسلة التجهيـز الأمامية

ويتفق )Banisalam, 2008: 3( مع هذا الرأي في تصنيف العمليات المتسلسلة مع اختلافه في تسمية إعادة التأهيل 
بإعادة التصنيع وكما يأتي:

1 تحصيل المنتوج وهي الحصول على المنتوج المستعمل من المستخدم. -

2 اللوجستيات العكسية: وهي عبارة عن نقل المرتجعات إلى الأماكن المخصصة لإجراء العمليات التالية عليها. -

بــمــوقــع مختلف  مــشــاكــل متعلقة  مــع  بالتعامل  يــقــوم  أن  يــجــب  الــشــركــة  فـــان   )Chandiran, 2009:18( وحــســب رأي
الأنشطة لسلسلة التجهيـز، ويتعامل أيضًا مع كيفية تصميم شبكات النقل بصورة منسقة، ويجب الأخذ بنظر الاعتبار 

-:)Chandiran, 2009: 18(النقاط الآتية عند تصميم سلسلة التجهيـز العكسية

1 كيفية جمع السلع القابلة للانتعاش من المستخدم السابق. -

2 مكان فحص وتصنيف السلع المجمعة. -

3 موقع التسهيلة التي يتم فيها إعادة العملية على السلع المجمعة. -

4 هل يحتاج الشركة استخدام تسهيلة جديدة أخرى أم يستخدم التسهيلة الحالية. -

5 قيام الشركة نفسها بإعادة المعالجة للسلعة ام الاستعانة بمصادر خارجية. -

وبهدف الوقوف على آراء مجموعة من الكتاب الذيـن تناولوا موضوع عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي، تم إعداد 
الجدول )4( الذي يتضمن عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي على وفق رأي الكتاب وكذلك الــوزن النسبي لكل عملية من 

عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي.

 Erol et al.,( أن خمس من تلك العمليات قد حصلت على اتفاق أغلبية الباحثيـن وهي كما ذكر )يظهر من جدول )1
46 :2010( عبارة عن عمليات متسلسلة لسلسلة التجهيـز العك�سي يتكون من )الحصول على المنتج، اللوجستيات العكسية، 
الفحص والتصنيف، إعادة المعالجة، إعادة التوزيع والبيع(. واختار الباحثان هذه العمليات الخمس لقياس متغيـر سلسلة 
التجهيـز العك�سي لملائمتها مع الميدان المبحوث. وفي ذات السياق يشيـر )Prahinski & Kocabasoglu, 2006: 523( إلى هذه 

العمليات الخمسة باكتساب المنتج، اللوجستيك العك�سي، الفحص والتصنيف، إعادة التصنيع، التوزيع والبيع.
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ــــــــن  ــ ــيـ ــ ــثـ ــ ــــاحـ ــبـ ــ الـ رأي  مــــــــــع  الــــــــبــــــــاحــــــــث  ويـــــــتـــــــفـــــــق 
 )Gough et al., 2009: 794( )Erol et al., 2010, 46(
Prahinski & Kocabasoglu, 2006: 519-(

التجهيـز  العمليات الخمسة لسلسلة  523( حــول 
العك�سي وكما يأتي:

-	 عملية  هـــو  المــرتــجــعــات:  تحصيل   -  
ً
أولا

ــا فــــــــي ذلــــــــــك الـــتـــجـــمـــيـــع  ــ ــ ــمـ ــ ــ اســــــتـــــــــــــرجــــــاع )بـ
الفيـزيائي( للمنتجات أو الأجزاء أو المواد 
ــتــــحــــواذ  ــــوق. فــــــإن عـــمـــلـــيـــة الاســ ــــســ ــــن الــ مـ
ـــادة الـــربـــحـــيـــة فــي  ــزيـ هــــي عــمــلــيــة رئــيــســيــة لــ
السلسلة العكسية. وبالتالي، ينبغي إدارة 
تــوقــيــت وجــــودة وكــمــيــة المــنــتــجــات بشكل 
للتدفقات  مــصــادر  ثلاثة  صحيح. هناك 
المــرتــجــعــة هــي الــزبــائــن، عــمــلــيــات الــتــوزيــع 

والنقل، والعمليات الإنتاجية 

-	 تتضمن  العكسية:  اللوجستيات   - ثانيًا 
العملية نقل البضائع المرتجعة إلى مواقع 
ــــادة المــعــالــجــة أو التخلص  مــخــصــصــة لإعـ
مـــنـــهـــا مــــبــــاشــــرة، أو الـــفـــحـــص والــتــفــتــيــش 
ــــفـــــرز المـــــرافـــــق. الأنـــشـــطـــة الــلــوجــســتــيــة  والـ

العكسية الرئيسية هي النقل، التخزيـن وإدارة المخزون. اللوجستية العكسية هي قضية حاسمة للعديد من الشركات 
ويشكل نسبة مئوية من مجموع التكاليف اللوجستية. وبالتالي، فإن تطويـر أنظمة النقل والإمداد العكسية والإدارة 

الفعالة لأنشطة اللوجستيات العكسية توفر إمكانية لخفض التكلفة وزيادة الإيـرادات وتوليد ربحية إضافية 

-	 ا - الفحص والتصنيف: وتتضمن العملية أنشطة مثل الفحص والاختبار والفرز تصنيف المنتجات المرتجعة. 
ً
ثالث

عادة ما تكون هذه العملية مكثفة للعمالة وتستغرق وقتا طويلا. ومع ذلك، من الضروري تحديد جودة وتكويـن 
في السلسلة العكسية. ويتم  لها  المناسب  المناسب وتحديد المسار  المنتجات المرتجعة، واختيار بديل الاستـرداد 
اختبار المنتجات التي تم إرجاعها، ثم يتم فرزها وتصنيفها. يمكن إجراء الاختبارات التشخيصية لتحديد إجراء 
التخلص الذي يستـرد أكبـر قيمة من المنتج المرجوع. إذا كان المنتج جديدا فإنه يمكن إرجاعها إلى سلسلة التجهيـز 
الأمامي، وقد يكون بعض المنتجات مؤهلا للتغيـر إلى شكل آخر أو إعادة التجديد، في حيـن أن البعض الآخر يمكن 

بيعه كخردة أو يتم إعادة تدويـرها.

-	 رابعًا - إعادة المعالجة: تشيـر عملية إعادة المعالجة إلى استعادة المنتجات أو الأجزاء أو المواد إلى حالتها الأصلية 
يتم تجديد  الــنــفــايــات. وقــد  القيمة، وإدارة  المــكــونــات  اســتــخــراج  التصنيع(،  إعـــادة  )التنظيف، تجديد الإصــــاح، 
بعض المنتجات أو يعاد تصنيعها بالكامل، معظم الناس شهدت المنتجات المسماة مجدد في المصنع، مما يعني أنه 
مستخدم ولكن يوازي الجديد، وربما يكون ذو ضمان، وقد تحتوي بعض المنتجات على أجزاء يمكن استخراجها 
لإعادة استخدامها أو كقطع غيار، ويتم إنقاذ بعض المنتجات أو يعاد تدويـرها. ومن المفاهيم الخاطئة الشائعة 
PET ســوف تتسبب على نحو ما في تحلل العبوة وتطلق  أن إعــادة تعبئة أو إعــادة استخدام عبوات البلاستيك 
 مع الاستخدام، وهي 

ً
 أو كيميائيا

ً
مواد ضارة إلى السائل التي فيها. ولكن PET مادة ثابتة خاملة لا تتحلل بيولوجيا

مقاومة للهجوم من الكائنات الحية الدقيقة. وقد اختبـرت السلطات التنظيمية الأمريكية عبوات PET ولم تعثـر 
على أي مواد ضارة في عبوات PET الجديدة أو المعاد استخدامها. وحسب )cfs, 2011: 1( يعيد الكثيـر من الناس 
استخدام عبوات PET القابلة للاستعمال. وقد يؤدي التنظيف غيـر السليم لهذه القارورات ومعالجتها إلى مخاطر 

.PET صحية محتملة. من المهم أن يعرف المستهلكون المعلومات التالية قبل إعادة استخدام عبوات

-	 خامسًا - إعادة التوزيع والبيع:- تشيـر العملية إلى عملية مماثلة للتوزيع والمبيعات في سلسلة التجهيـز الأمامية. 
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إلــى جهود  ومــع ذلــك، قد يكون من الصعب العثور على أســواق للسلع المرتجعة، وبالتالي قد تكون هناك حاجة 
تسويقية والاستثمارات في تعليم الزبائن. وعلاوة على ذلك، في الحالات التي ينبغي فيها بيع السلع في أسواق غيـر 
أصلية، قد تكون هناك حاجة لإنشاء قنوات منفصلة. ويمكن بيع المنتجات المجددة أو المعاد تصنيعها في الأسواق 
الثانوية التي لا يـرغب الزبائن في شراء منتج جديد. وفي حالات أخرى قد تحتاج الشركة إلى إنشاء سوق جديدة إذا 

لم يكن الطلب موجودًا حاليًا، وبطبيعة الحال، هناك حاجة للتوزيع من أجل إيصال المنتج إلى السوق الثانوية.

المحور الثالث - الجانب الميداني
يـركز هذا المبحث على مدى تحقق كل فرضية من فرضيات البحث من خلال التحليلات الإحصائية لإجابات المبحوثيـن 

وكما يأتي:

اختبار الفرضية الأولى: تعتمد الشركات المبحوثة مستوى معنوي من عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي. 
يوضح الجدول )2( المعدل العام للوسط الحسابي والانحراف المعياري ومعامل الاختلاف نسبة الاستجابة لإجابات 

الأفراد المبحوثيـن. 

الجدول رقم )2( 
وصف عمليات سلسلة التجهيـز العكسية

أتفق 
لا أتفق لا أتفق%محايد%أتفق%بشدة %

بشدة%
الوسط 
الحسابي

الانحراف 
المعياري

معامل 
الاختلاف%

نسبة 
الاستجابة %

مستوى 
التقديـر

متوسط20.15227.42429.8487.12115.4553.2970.38411.64565.939تحصيل المرتجعات
متوسط9.84836.06121.36427.8794.8483.1820.61919.45163.636اللوجستيات العكسية
متوسط9.39438.48528.48520.4553.1823.3050.71421.61466.091الفحص والتصنيف

متوسط8.18236.36435.30316.6673.4853.2910.75923.07565.818إعادة المعالجة
عالي16.36439.39429.3949.8485.0003.5230.86224.46770.455إعادة التوزيع والبيع

متوسط12.78835.54528.87916.3946.3943.3190.63819.23166.388المعدل العام
N = 110 

التجهيـز  سلسلة  عمليات  وجـــود  على  المبحوثيـن  العينة  أفـــراد  مــن   %48.3 نسبة  يتفق  أنــه   )2( الــجــدول  مــن  يتبيـن 
العكسية مجتمعة في شركاتهم، بينما يبلغ نسبة الإجابات المحايدة )28.87%( بينما يبلغ نسبة عدم الاتفاق الكلي من بيـن 
الأفــراد المبحوثيـن على واقع عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي ما نسبته )22.78%( وبوسط حسابي عام )3.3( وهي أعلى 

بقليل من الوسط الفر�ضي ونسبة استجابة متوسطة وبانحراف معياري كلي )0.638(.

وللتأكد من معنوية الفرضية الأولى عند مستوى معنوية )0.05( تم إجراء اختبار )t( وكانت النتائج لكل بُعد من أبعاد 
سلسلة التجهيـز العك�سي منفردة والمعدل العام لسلسلة التجهيـز العك�سي مجتمعة كما في الجدول )3(.

يوضح الجدول )3( أن أبعاد سلسلة التجهيـز العك�سي 
فــي الــشــركــات المبحوثة عند  تــم اعتمادها  مجتمعة ومــنــفــردة 
ــــــرا�ضـــي  ــتـ ــنـــوي الافـ ــعـ ــتـــوى المـ مـــســـتـــوى مـــعـــنـــوي أقـــــل مــــن المـــسـ
لــلــدراســة. وتــم إجـــراء الاخــتــبــار مرتيـن، الأولـــى بتحديد قيمة 
الاختبار يــســاوي )0( مــن أجــل مقارنة إجــابــات عينة البحث 
بمجتمعها، والمــــرة الــثــانــي تــم تــحــديــد قيمة الاخــتــبــار يــســاوي 
الوسط الفر�ضي للمقياس وهي )3(. وفي كلتا الحالتيـن كانت 
النتائج معنوية. وبذلك تم التوصل إلى قبول الفرضية الأولى 
التي تنص على »تعتمد الشركات المبحوثة مستوى معنوي 

من عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي«. 

اختبار الفرضية الثانية : تتبايـن الشركات المبحوثة معنويا 

جدول رقم )3(
نتائج اختبار )t( لعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي

الأبعاد
One-Sample t-Test

Test Val�-
ue = 3Test Value = 0 Sig.

(2-tailed)
8.490.341842090تحصيل المرتجعات

3.0853.924569960اللوجستيات العكسية
4.4748.527566270الفحص والتصنيف

4.0245.451667870إعادة المعالجة
6.3642.868042120إعادة التوزيع والبيع

5.2554.543048840سلسلة التجهيـز العك�سي
P value=0.05 
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ا للموقع الجغرافي لها«. 
ً

في تـركيـزها على عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي وفق

ويــوضــح الــجــدول )4( الــتــكــرارات والنسب 
المـــئـــويـــة لــــعــــدد الــــشــــركــــات فــــي كــــل مـــحـــافـــظـــة مــن 
المشاركيـن  وعـــدد  كــوردســتــان  إقليم  محافظات 

في الإجابة على أسئلة الاستبيان.

ــا  ــ ــــوعًـ نـ ــــاك  ــنــ ــ يـــتـــبـــيـــــــن مـــــــن الــــــــجــــــــدول أن هــ
ــتـــــوازن فــــي تــــوزيــــع الـــشـــركـــات عـــلـــى المــنــاطــق  ــ مــــن الـ
الجغرافية الثلاثة. إذ بلغ العدد الكلي للشركات 
العاملة في زمن إجراء البحث الحالي 20 شركة، 
7 مــنــهــا فـــي مــحــافــظــة دهـــــوك وبــنــســبــة 35% من 
ــــدد الــــشــــركــــات. و6 شـــركـــة واقــــعــــة فــي  مـــجـــمـــوع عـ

محافظة السليمانية بنسبة 30%. ويساوي عدد شركات محافظة أربيل مع ما هو موجود في محافظة دهوك بواقع 7 شركة 
وبنسبة 35%. وفيما يتعلق بعدد المــدراء المشاركيـن في الاستبيان فيمكن ملاحظة تفاوت في عدد المشاركيـن في كل شركة 
للاستبيان. ويعزي الباحث ذلك إلى عدد من الأسباب، منها وجود تفاوت في حجم الشركات، إذ لاحظ الباحثان أثناء الزيارات 
الميدانية أن حجم بعض هذه الشركات كبيـرة جدًا ويديـره عدد من المديـريـن باختلاف مستوى مناصبهم ومؤهلاتهم العلمية، 
عد صغيـرة بحيث يتم إدارتها من قبل شخصان أو ثلاثة. وأحد الأسباب الأخرى وراء ذلك 

ُ
كما أن بعضا من هذه الشركات ت

هي مستوى وعي المــدراء العامليـن في تلك الشركات حسب المحافظات واستعدادهم لمساعدة الباحثيـن في توفيـر البيانات 
والمشاركة في الاستبيان. ومن الجدول يمكن ملاحظة أن 44 من المشاركيـن يعود إلى محافظة دهوك. إذ يشكل ذلك نسبة 
الكلية.  النسبة الاستجابة  بلغت 6.28 وهــي نسبة أعلى من  للمستبانيـن وبنسبة استجابة عالية  الكلي  40% من المجموع 
ويأتي محافظة أربيل في المرتبة الثانية لمستوى الاستجابة، إذ بلغ عدد المشاركيـن في الاستبيان 37 مــدراء ورؤســاء أقسام. 
ويشكل هذا العدد نسبة 33.6% من مجموع المستبانيـن وبنسبة استجابة متوسطة بلغت 5.29 وهي نسبة قريبة من نسبة 
4.83 وهــي نسبة  بلغت  بنسبة استجابة منخفضة  الثالثة  المرتبة  في  السليمانية  للعينة. وتأتي محافظة  الكلية  الاستجابة 
أقل من النسبة الكلية لاستجابة المدراء المستبانيـن في البحث. كما أن عدد المشاركيـن بلغ 29 شخصا وبنسبة 26.4% من 

المجموع الكلي للمستبانيـن.

وللتأكد من النتائج السابقة على المستوى الكلي لمتغيـر الدراسة تم 
a( وكانت نتائج  One-way Anova( إجــراء اختبار تحليل التبايـن الأحــادي

التحليل كما مبيـن من الجدول )5(.

يشيـر نتائج الجدول )5( أن قيمة F تبلغ )7.18( وهي اكبـر من قيمتها 
الجدولية )4.79( عند درجتي حرية )2,107( عند مستوى معنوية 0.001 
وهي أقل من مستوى المعنوية الافتـراضية للدراسة )0.05( مما يدل على 
الجغرافية  للمواقع  الشركات وفقا  تبايـن  السابقة حــول  النتائج  معنوية 
التبايـن هي  أن سبب وجــود   )POSTHOC=LSD( تحليل  ويفسر  الثلاثة. 

المعنوية  مستوى  لان  العك�سي  التجهيـز  سلسلة  أبــعــاد  بخصوص  وأربــيــل  السليمانية  محافظتي  شــركــات  بيـن  تبايـن  وجــود 
لتحليل التبايـن هي )0.28( وهي اكبـر من مستوى المعنوية المفتـرضة لهذا التحليل والتي تساوي )0.05( في حيـن لا يوجد 
0.00( على  )0.02( و)  بينهما  للتبايـن  بلغ مستوى المعنوية  إذ  بيـن محافظة دهــوك مع محافظتي السليمانية وأربيل  تبايـن 

التوالي وهي أقل من مستوى المعنوية )0.05(.

في  معنويًا  المبحوثة  الــشــركــات  الــتــي تنص على »تتبايـن  إثــبــات وقــبــول الفرضية الأولـــى  الــســابــق يمكن  التحليل  ومــن 
تـركيـزها على عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي وفقا للموقع الجغرافي لها«.

جدول رقم )4( 
عدد الشركات والنسبة المئوية لكل محافظة من محافظات الأقاليم 
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ال

البيانات ت

عالي 6.28 %40 44 %35 7 محافظة دهوك 1
منخفض 4.83 %26.40 29 %30 6 محافظة السليمانية 2
متوسط 5.29 %33.60 37 %35 7 محافظة أربيل 3

  5.5 %100 110 %100 20 المجموع  
المصدر: الجدول من إعداد الباحثان

جدول رقم )5( 
 التحقق من معنوية التبايـن بيـن الشركات 

وفقا للموقع الجغرافي
SigFdf.Sig.المحافظات

0.027.18920.001السليمانيةدهوك
 0.28 107أربيلالسليمانية

 0.00 109دهوكأربيل
 مستوى المعنوية=0.05



تقييم واقع عمليات سلسلة التجهيز العك�سي ...

18

اختبار الفرضية الثالثة : يتفاوت معنويًا الالتـزام بالعمليات الأساسية لسلسلة التجهيـز العكسية في الشركات المبحوثة.

بالرجوع إلى معطيات الجدول )2( يظهر أن هناك تفاوتا في مواقف المبحوثيـن نحو متغيـرات البحث، إذ نالت عملية 
)تحصيل المرتجعات( المرتبة الأولــى من حيث مواقف الإفــراد المبحوثيـن بأقل معامل اختلاف )11.64%(، مقارنة بالمعدل 
47.42 % من الأفــراد المبحوثيـن يتفقون على اهتمام شركاتهم بتحصيل  العام لمعامل الاختلاف )19.231%( إذ أن نسبة 
المرتجعات بأنواعها الثلاثة )مرتجعات الزبون، مرتجعات، العمليات الإنتاجية، مرتجعات الشراء والنقل والتوزيع( ونسبة 
22% من الأفراد المبحوثيـن لا يتفقون على هذا البعد، وبلغت نسبة الاستجابة لهذا البعد )65.9%( وهي المستوى الثالث 

بتقديـر متوسط لمستوى الحالة المدركة وفقا لوجهة نظرهم.

وحصل بعد )إعادة التوزيع والبيع( على أعلى معامل اختلاف بنسبة )24.467%( وهي نسبة أعلى من معامل الاختلاف 
الكلي مما يدل على تشتت الإجابات لأفراد العينة المبحوثة حول هذا البعد، إذ إنها حصلت على أعلى وسط حسابي بقيمة 
الــوقــت حصل هــذا البعد على أعــلــى معامل اخــتــاف بنسبة )0.862( إلا أن  )3.52( وهــي نسبة استجابة عالية وفــي نفس 

الأهمية النسبية لهذا البعد عالية وتساوي )70.455%( وهي المستوى الرابع بتقديـر عال لمستوى الحالة المدركة.

أما بقية عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي فإن الأوســاط الحسابية ومعامل الاختلاف ونسب الاستجابة لها كانت 
قريبة وكانت نتيجة التحليل كالاتي:

-	 ومعامل   )3.18( حسابي  وبوسط   )%63.6( وتــســاوي  متوسطة  العكسية  اللوجستيات  لعملية  الاستجابة  نسبة 
اختلاف بالغ )19.45(.

-	 نسبة الاستجابة لعملية الفحص والفرز والتصنيف متوسطة وتساوي )66%( وبوسط حسابي )3.3( ( ومعامل 
اختلاف بالغ )21.6(.

-	 )3.29( ومعامل اختلاف  التصنيع متوسطة وتساوي )65.8%( وبوسط حسابي  إعــادة  نسبة الاستجابة لعملية 
بالغ )23(.

واســتــنــادا إلــى مــقــارنــة نسبة معامل الاخــتــاف مــع المــعــدل الــعــام لــهــا، يتبيـن أن نسبة الالــتـــــزام والاهــتــمــام بالعمليات 
المختلفة لسلسلة التجهيـز العك�سي متفاوتة من لدن الشركات المبحوثة، وهذه ناتجة عن قلة الوعي البيئي لعينة البحث، 
وعدم اكتـراث واهتمام إدارات الشركات المبحوثة بتوضيح أهمية هذه العمليات من خلال الدورات والندوات وورش العمل 

والبوستـرات وانعكاسها على أداء الشركات وسمعتها. 

 للتحليل ومن اجل التعرف على أي العمليات 
ً
واستكمالا

من عمليات سلسلة التجهيـز العكسية أكثـر التـزامًا وتحققًا من 
 )Runs( تــم اســتــخــدام اختبار  أفـــراد عينة البحث،  وجهة نظر 
الذي يعد ذو أهمية في استخدامه في تحديد العشوائية التامة 
في كيفية اختيار إبعاد البحث وتفحصها للتعرف على التفاوت 
في الالتـزام بها لإعطاء استنتاجات قريبة من واقع الحال حول 

.)Runs( يعرض نتائج تحليل )الظاهرة المدروسة. والجدول )6

ومن معطيات الجدول)6( يتبيـن ما يأتي:

أ لعملية تحصيل 	-  )Runs( الــوســيــط لاخــتــبــار  إن قيمة 
المــرتــجــعــات بـــلـــغـــت)3.33( وهـــي مــعــنــويــة عــنــد مستوى 
المـــعـــنـــويـــة  مـــســـتـــوى  ــــن  مـ أكـــبـــــــر  وهــــــي   )1.000( دلالــــــــة 

تكون  وبــهــذا  العملية،  لهذه  الأولــويــة  تعطي  المبحوثة  الشركات  إن  يعني  مما   ،)0.01( البالغ  للدراسة  الافتـرا�ضي 
بيانات هذا البُعد تمتاز بالعشوائية التامة في الانتخاب والاستقلالية التامة عن باقي أبعاد البحث، وهذا دلالة 
على أنه يوجد لدى الشركات المبحوثة اهتمام فعلي وحقيقي لعملية تحصيل المرتجعات بالنسبة لباقي عمليات 
البحث. ويساوي قيمة الوسيط لاختبار )Runs( لعملية إعادة التوزيع والبيع )3.5( وهي معنوية عند مستوى دلالة 

جدول رقم )6(
 ) Runs (نتائج اختبار

قيمة  الأبعاد
الوسيط

مستوى المعنوية عدد الدورات
*)Sig. (2-tailed ( Runs

3.33371.00تحصيل المرتجعات
.3.1734005اللوجستيات العكسية
.3.3334005الفحص والتصنيف

.3.3333001إعادة المعالجة
.3.5034049إعادة التوزيع والبيع

المعنوية عند مستوى 0.01**
استخدام 10000 جداول عينات للمقارنة باستخدام تحليل 

Monte Carlo
.)SPSS_23( المصدر: من إعداد الباحثان بناء على مخرجات بـرنامج
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البُعد  البالغ )0.01( وبهذا تمتاز بيانات هذا  )0.049( وهي أيضًا أكبـر من مستوى المعنوية الافتـرا�ضي للدراسة 
بالعشوائية التامة في الانتخاب والاستقلالية التامة عن باقي عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي. إذ يدل ذلك على 
نتائج تحليل  النتيجة مع  العك�سي. وتتفق هــذه  التجهيـز  والبيع لمرتجعات سلسلة  التوزيع  إعــادة  بعملية  اهتمام 

الوصف والتشخيص من وجهة نظر أفراد عينة البحث في 

ب أما باقي عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي كانت النتائج كالآتي:	-

-	 اللوجستيات العكسية قيمة الوسيط لاختبار )Runs( )0.020( وهي غيـر معنوية أقل من )0.05(

-	 الفحص والفرز والتصنيف قيمة الوسيط لاختبار )Runs) (0.013( وهي غيـر معنوية أقل من )0.05(.

-	 إعادة التصنيع والمعالجة قيمة الوسيط لاختبار )Runs) (0.005( وهي غيـر معنوية أقل من )0.05(.

-	 إعادة التوزيع والبيع قيمة الوسيط لاختبار )Runs) (0.0 12( وهي غيـر معنوية أقل من )0.05(.

وبهذا تكون بيانات هذه العمليات لا تمتاز بالعشوائية التامة في الانتخاب والاستقلالية التامة عن عملية تحصيل 
المرتجعات في البحث. وهذا يدل على عدم وجود التـزام فعلي لدى الشركات المبحوثة لهذه العمليات. فالشركات التي تـريد 
البقاء والاستمرار في السوق عليها أن تستمر وبوتيـرة واحدة بكل ما يمكن استخدامه من أجل خفض تكاليف الإنتاج من 
خلال عملية نقل سليمة وسريعة للمرتجعات من أجل استـرداد اكبـر قيمة من السلعة، والتأكد من حالة المنتوج من خلال 
 عن تصميم 

ً
فحصها والتأكد من حالتها، وإعادة التجديد لبعض المنتجات من خلال تبديل أو تصليح بعض أجزاءها، فضلا

شبكة توزيع من أجل إيصال المنتجات المعاد تصنيعها إلى الأســواق في الوقت المناسب. واستنادًا إلى نتائج تحليل الجدول 
قبل الفرضية الرئيسة للبحث التي تنص على »يتفاوت معنويا الالتـزام بالعمليات الأساسية لسلسلة 

ُ
)1( والجدول )6( ت

التجهيـز العكسية في الشركات المبحوثة«.

اختبار الفرضية الرابعة : تتبايـن الشركات المبحوثة عند مستوى معنوي في تحقيقها لعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي 
وفقا لآراء المبحوثيـن.

والتي   One way-ANOVA يوضح الجدول )7( نتائج اختبار 
تــســتــخــدم لاخـــتـــبـــار مــعــنــويــة الــتــبــايـــــن المــفــتـــــرض بــيـــــن الـــشـــركـــات في 

تحقيقها لأبعاد متغيـر الدراسة.

يشيـر مستوى المعنوية )0.47( في الجدول )7( إلى أنه لا يوجد 
تبايـن معنوي إحصائيًا بيـن الشركات المبحوثة تبعًا لتبايـن تـركيـزها 
هي  إذ  العكسية  التجهيـز  سلسلة  وعمليات  بــأبــعــاد  الاهــتــمــام  على 
F في الجدول  أقل من قيمة مستوى المعنوية )0.05( يساوي قيمة 
1.720 وهي أيضًا أقل من قيمتها الجدولية البالغة 2.19 عند درجتي 

الحرية )19, 90( وبذلك يتم قبول الفرضية الصفرية التي تنص على إنها: »تتبايـن الشركات المبحوثة عند مستوى معنوي في 
تحقيقها لعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي وفقا لآراء المبحوثيـن«.

الاستنتاجات

يستنتج الباحثان من النتائج التي أفصح عنها التحليل الإحصائي ما يأتي :

1 نتائج معامل  - العكسية خــال  بعمليات سلسلة  المبحوثة  الشركات  مــن قبل  فــي الاهتمام والالــتـــــزام  تفاوتا  هناك 
الاختلاف للمتغيـرات.

2  متميـزا من قبل الشركات المبحوثة بعملية تحصيل المرتجعات التي  -
ً
أظهرت نتائج الوصف والتشخيص اهتماما

تشيـر إلى اهتمام الشركات بتحصيل المرتجعات الداخلية والخارجية. كما تبيـن أن هناك اهتمام بعملية إعادة 
التوزيع والبيع. ويستنتج من ذلك أن الشركات تهتم بالمرتجعات من اجل بيعها مباشرة أو إعــادة استخدامها في 

عملياتها مرة أخرى.

جدول رقم )7( 
تحليل التبايـن بيـن المعامل في تـركيـزها على أبعاد 

سلسلة التجهيـز العك�سي

 
مجموع 
المربعات

درجات 
 Df الحرية

 Mean
SquareF.Sig

.11.82919623.1.720047بيـن المجاميع
  .32.58590362داخل المجاميع

Total44.414109   
.)SPSS_23( المصدر: من إعداد الباحثان بناء على مخرجات بـرنامج
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3 وإعــادة  - والتصنيف,  والفحص  العكسية،  باللوجستيات  بالسعي  اهتماما  والتشخيص  الوصف  نتائج  تظهر  لم 
والمعالجة. ويدل ذلك على عدم الاستغلال الأمثل للمرتجعات من قبل الشركات المبحوثة. بسبب محدودية الوعي 
فــي الــشــركــات المبحوثة بما جـــاءت بــه مضمون هــذه العمليات فــي الشركات  لــدى العامليـن وعـــدم اكــتـــــراث الإدارة 
المبحوثة، سيؤدي بلاشك إلى عدم فاعلية تحقيق الأهداف التي تطمح إليها الشركات المبحوثة في البقاء والنمو في 

السوق.

4 التجهيـز  - بعمليات سلسلة  اهتمامها  مــن حيث  المحافظات  فــي  الــواقــعــة  الــشــركــات  بيـن  تبايـن  هــنــاك  بــان  استنتج 
العك�سي. وربما يعود ذلك إلى التبايـن في ثقافات الشركات ووعيهم بعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي.

5 وتم التوصل إلى استنتاج بان هناك تفاوت بيـن الشركات المبحوثة في إقليم كوردستان العراق في درجة اهتمامها  -
بعمليات سلسلة التجهيـز العك�سي.

المقتـرحات 

في ضوء الاستنتاجات التي تم التوصل إليها نشيـر إلى أهم التوصيات التي تعزز الإطار البحثي، وعلى النحو الآتي:

1 ينبغي على الشركات المبحوثة الاهتمام الكافي والمتساوي بعمليات سلسلة التجهيـز العكسية بُغية تحقيق أهدافها  -
في تخفيض التكاليف والنجاح المتميـز على المنافسيـن.

2 إعـــطـــاء المـــزيـــد مـــن الــعــنــايــة بــعــمــلــيــات ســلــســلــة الــتــجــهــيـــــز الــعــكــســيــة الآتـــيـــة )بــالــلــوجــســتــيــات الــعــكــســيــة، والــفــحــص  -
والتصنيف، وإعادة والمعالجة( من أجل تعزيـز تخفيض التكاليف وفاعلية في تحقيق أهدافها في البقاء والاستمرار.

3 إنتاج المياه المعدنية في إقليم كوردستان من  - يو�صي الباحثان بضرورة إنشاء جمعيات تعاونية خاصة بشركات 
اجل تبادل الخبـرات والتجارب وتحقيق مستوى عالي من عمليات سلسلة التجهيـز العك�سي.

4 ضرورة تصميم سلسلة تجهيـز عكسية موحدة بيـن شركات إنتاج المياه المعدنية مما يؤدي إلى التـزام أكثـر بأبعادها  -
وتحقيق التعاون بيـن أعضاء السلسلة وبالتالي الاستغلال الأمثل للمواد والطاقة وتقليل النفايات.

5 ضرورة تكثيف الدراسات الخاصة بعمليات سلسلة التجهيـز العكسية بالشكل الذي يحقق التميـز في تخفيض  -
التكاليف في شركات أخرى وعلى نطاق أوسع في بيئة الميدان.
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 ABSTRACT

The current research aims at assessing the reality of reverse supply chain processes in industrial 
companies producing mineral water. The research problem is the environmental effects of the products 
and processes of the surveyed companies because they produce bottled drinking water and are believed 
to be healthy and harmless, but the reality completely negates this. The products of these companies are 
common environmental pollutants and threaten the competitive position of these companies and their 
products, consist of the non-conformity of the products with the required specifications, the returns gener-
ated by the distribution process, the returns of the production processes from the semi-finished materials 
or the non-conformity of the final product with the quality standards and the specifications required for the 
production of the containers. Through the implementation of Reverse supply chain processes, companies 
can effectively address these environmental challenges in order to achieve their objectives.

The importance of research stems from the fact that it deals with methods that preserve the natural 
environment and offer low-cost products while maintaining the quality of products, saving energy and 
preserving the safety of workers and society, thus maximizing profits and improving the reputation and 
sustainability of the company. (117) questionnaires were distributed to managers as a purposive sample 
in 20 mineral water producers, of which 112 were recovered, of which 110 were valid for analysis. The 
hypotheses were tested using a number of statistical tools to verify their validity.

The study achieved a number of conclusions, which is: interested companies pay particular attention 
to some reverse supply chain processes in order to enhance competitiveness. The most important recom-
mendations is that the companies concerned should give adequate and equal attention to reverse supply 
chain processes in order to achieve their sustainable objectives The labour market is constantly down.

Keywords: Reverse Supply Chain, Returns, Mineral Water Production Companies.


