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  تحسين العملية بأستخدام طريقة
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    منهجية البحث وعينته المختارة-١
  مشكلة البحث. أ

  :كل من الاتيبالعامة لتجارة الحبوب تم تحديد معالم المشكلة التي تعاني منها معايشة الميدانية للشركة البعد 
  .تعاني الشركة من وجود انحرافات في عملية انتاج الرز    •
  .عف القدرة على تشخيص مسببات ذلك الانحراف ومن ثم معالجته   ض •
 ـ              • ن تلبيـة   نجم عن استمرار حالة الانحراف عن المواصفات المحددة ابتعاد الشركة ع

  .متطلبات الزبون ومن ثم عن تحسين عملياتها
في تشخيص الانحرافات تمهيداً لمعالجتهـا      ) 6σ(عدم استخدام طرائق حديثة كطريقة          •

  .ومن ثم تحسين العملية
  أهداف البحث. ب

التي تعـد   ) 6σ( هذه في تحسين العملية الانتاجية باستخدام طريقة         بحثيتمثـل الهدف الرئيس لل   
  -:ث الطرائق الاحصائية في هذا المجال تحقيقاً لجملة اهداف فرعية اهمهااحد احد
مع بعض الطرائق الاحصائية التـي      ) 6σ(المساهمة في التعريف الفكري والتطبيقي لطريقة        •

  .تكون ملازمة للطريقة هذه، بغية تحسين العملية الانتاجية
  ).6σ(ت في ضوء نتائج تطبيق طريقة تحديد سبل معالجة الانحرافات التي تظهر في اثناء الفحوصا •
محاولة تقليل الانحرافات التي تؤثر في رغبات ومتطلبات الزبـون وصـولاً الـى درجـة                  •

  .ومن ثم تحسين العملية) 6σ(الانحراف الصفري باستعمال طريقة 
  أهمية البحث. ج

) 6σ( طريقة    تبرز في اظهار دور      بحثمن خلال المشكلة التي تم استعراضها انفاً فان اهمية ال         
  -:في تحسين العملية الانتاجية للشركة العامة لتجارة الحبوب من خلال

  . الانحرافاتدراسة واقع الشركة الحالي باستخدام منهج دراسة الحالة وتحليل نتائج الفحوصات وكشف  •
  ).6σ(تشخيص الانحرافات في العملية الانتاجية واسبابها باستخدام طريقة  •
 ).6σ(يب حديثة ذات نتائج افضل وبما يتلائم وعمل الشركة، وفي مقدمتها استخدام طرائق واسال •

   ادوات واساليب التحليل.د
تم الاعتماد على منهج دراسة الحالة وذلك من خلال الوصف وتحليل النتائج باعتماد اسلوب جمع               

 تحقيـق   ومـن اجـل   . البيانات المستخرجة من الفحوصات وتحليلها التي جرت في اثناء تأدية العمل          
 التـي   وباسناد الادوات والاساليب  ) 6σ(اهداف البحث ومعالجة المشكلات المبحوثة استخدمت طريقة        

  .ستوضح في االجانب العملي 
  إستعراض نشأة وتطور عينة البحث .  ـه

  نبذة تاريخية عن الشركة العامة لتجارة الحبوب . أولاً 
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لتابعة لوزارة التجارة التي تساهم في دعـم        تعد الشركة العامة لتجارة الحبوب احدى الشركات ا       
في ) الحنطة والشعير (اذ بدأت الشركة بتسويق الحبوب      . الاقتصاد الوطني من خلال منتجاتها المختلفة     

قد ادت الشركة العامة لتجارة الحبوب دوراً كبيـراً فـي           و.1974/1973والرز عام   1973/1972عام
 الآن عن طريق التعاقد مع المجارش الاهليـة لتـامين            ولحد 1991تامين الحبوب للمواطنين منذ عام      

تصنيع الشلب، ومع المطاحن الاهلية عن طريق الشركة العامة لتصنيع الحبوب لتامين مادة الطحين،              
وتم توسيع نشاطات الشركة عبر الفروع المنتشرة في القطر، ويشهد لها بـالاداء المتميـز والواسـع                 

  .لتابعة لوزارة التجارةمقارنة بالشركات العامة الاخرى ا
  مسوغات الإختيار.  ثانيا 
  :وفيما ياتي اهم مسوغات اختيار الشركة العامة لتجارة الحبوب كمجتمع للدراسة    

الدور الفاعل للشركة العامة لتجارة الحبوب في تامين المادة  الغذائيـة الاساسـية للمـواطن                 -
ا خلال مدة الحصار الاقتصادي الظـالم       سيم) الحنطة والشعير والشلب  (العراقي من منتجاتها    

  .على بلدنا العزيز
تمثل الموزع الوحيد للحنطة المحلية والاجنبية، اذ يتمثل نشاطها باستلام الحنطة المحلية من              -

وكذلك المستوردة وتوزيعها الى معامل الطحن التابعـة الـى          ) مزارعين، وتجار (المسوقين  
 عزل المواد غير الصالحة للاسـتهلاك البـشري         الشركة العامة لتصنيع الحبوب، فضلاً عن     

  .وارسالها الى الشركة العامة للتجهيزات الزراعية لاستعمالها كعلف للحيوانات
  . لأهميته واتاحة البينات اللازمة" فرعا )18( من بين  للبحثم اختيار فرع بابل مجالاً  توقد         

   التعريف بالمنتوج: "ثالثا
المحاصيل الزراعية التي يعتمد عليها القطر، ويتم زراعته في مناطق الفرات يعد محصول الشلب من 

الاوسط في محافظات بابل والنجف والقادسية والمثنى وانواعه المختلفة السابقة الذكر، ويتميز هذا 
النوع من الشلب برائحته المتميزة علماً ان النوع هذا يقتصر انتاجه بالمواصفات الحالية من الرائحة 

ويمكن زراعته وانتاجه في بلدان العالم الاخرى المنتجة للشلب ولكن ليس . الطعم في العراق فقطو
. بالمواصفات الموجودة في العراق وهذه احدى الكرامات التي من االله تعالى على هذا البلد الطيب

خامس ويعد محصول الشلب من المحاصيل التي تزرع في فصلالصيف ويتم حصادها ابتداءاً من ال
عشر من شهر تشرين الاول من كل عام ويستمر الى الخامس عشر من شهر شباط من العام القادم 

وحسب مناطق الزراعة، اذ يعتمد على وقت زراعته وكمية المياه اللازمة وخصوبة التربة والاسمدة 
  .المستعملة وكذلك طريقة حصاده اذ ان هناك حصاد يدوياً او آلياً

  نولوجي لمعمل تصنيع الشلب  المسلك التك":رابعا
  .هذا المسلك) 1(ولغرض تبيان المسلك التكنولوجي لعملية تصنيع الشلب في عينة الدراسة يوضح الشكل 

تبدأ عملية تصنيع الشلب بجلبه من المخازن ثم ينقل بواسطة بنزات الى المجففة عـن طريـق                 
، ومن ثم ينقل الشلب     %)14(نى من   حزام ناقل، وتبدأ عملية تجفيف الشلب لتحقيق درجة الرطوبة اد         
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دنان، حصى، مواد غريبة،    (من المجففة الى غرابيل خاصة بهذه العملية وذلك من اجل عزل الشوائب             
عرض الشلب المخزون    ثم ي  .بعدها ينقل الشلب المغربل الى بنزات خزن الشلب الصالح للجرش         ). بوه

 درجة الرطوبة المسموح بها، ثم ينقل الشلب        والصالح للجرش للتهوية والاضاءة المناسبة للحفاظ على      
السكاكين القاشطة لعزل الحبة عـن   عن طريق حزام ناقل الى الجاروشة التي تتكون من مجموعة من       

ثـم تنقـل    . الغلاف وتسحب النفايات الخارجة من عملية الجرش عبر شافطة خارج عملية الجـرش            
ل، اذ تهبش الحبة الخارجة من الجاروشة لعـزل         الحبوب بعد جرشها الى الهباشة بواسطة الحزام الناق       

) الـسحالة (مستوى البياض المطلوب وتستخدم مادة       من اجل اعطاء  ) سحالة(الغلاف الثاني من الحبة     
واسطة الحزام الناقل الى غرابيل خاصة لغربلـة الـرز          ب وبعد ذلك ينقل الرز المهبش    . كعلف حيواني 

ثم ينقل الرز المبيض عبر حزام      . خرى من الرز المبيض   لاا المهبش وعزل الدكة والكسرة والشوائب    
 كغم ثم تنقل الى المخازن العامة       50ناقل الى بنزات الرز للخزن ويتم تعبئة الرز بواسطة اكياس زنة            

   .لغرض التجهيز
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ة فـي   الحقيقـة الـسائد  Total Quality Managementقد يمثل استخدام إدارة الجودة الشاملة     
صناعات اليوم واحدى مبادرات الجودة التي ترتكز عليها العديد من المنظمات وذلك من أجل قـضايا                

) Six   Sigma (  وتعد الطريقة النظامية التي تعرف بـ.)Harry,2000:33 (.استراتيجية ومالية
وهـي شـركة    من أهم هذه المبادرات والتي قدمتها الشركة القيادية في مجال الاتـصالات التقانيـة               

Motorola    6 (وقد شكل مفهوم    .   في ثمانينات القرن الماضيσ(     العمود الفقري لاستراتيجيـة ادارة 
) جيـد جـداً  ( بالتركيز على تطوير العمليات التصنيعية الى مستـوى         Motorolaالجودة في شركة    

أنها تطـابق  ب) - SO GOOD-جيد جداً(من أجل ان لا تكون أي منتوجات معيبة وتم تحديد عبارة 
 .WWW. (الانحرافات الستة للعملية ضمن حدود التفاوت المـسمـوح بــه فــي المنتــوج    

Westgard. Com(  
جوهرياً عن مبادرات الجودة التي كانت سـائدة فـي عقـدي الـسبعينات              ) 6σ(     يختلف مفهوم   

الجديد  مل هذا المفهوم  والثمانينات من القرن الماضي كالتحسين المستمر وادارة الجودة الشاملة إذ يشت          
أجـل   ، قدرة العمليات من   Improving، وتحسين   Measuring، وقياس   Controllingعلى مراقبة   

  ).Maguire,1999:32( خالية من كل أنواع العيوب) سلع وخدمات(بناء منتوجات 
) 6σ (أكثر من مجرد قياس لمعدلات العيوب، إذ إن تنفيذ        ) 6σ(     يقدم برنامج الجودة عبر طريقة      

يشتمل على تقديم ودمج سلسلة واسعة من الأدوات والطرائق عبر مراحل تحـسين الأداء ومـن ثـم                  
 وترتكز الفكرة الأساسية لهذا المفهـوم علـى    )Breyfogle,1999:1(. تحسين الأرباح كهدف نهائي   

لأداء مقابـل  قياس متطلبات الزبون الأساسية الحاسمة بوصفها أهدافاً تسعى المنظمة لتحقيقها ومن ثم ا    
 هــذه الأهــداف أثنــاء التــصنيع عوضــاً عــن تحقيــق تلــك الأهــداف بعــد صــنع المنتــوج

)Maguire,1999:32.(   
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 المسلك التكنولوجي لعملية تصنيع الشلب ) ٢(شكل 

  وثائق قسم الهندسة والمشاريع: المصدر
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     SIGMA CONCEPT   (6σ) مفهوم -أ 
 Six). تعبيـر إحصائي يقيس مدى انحراف العمليـة المحددة عن الكمالSIGMA     يقصد بكلمة 

Sigma-Making Customer fell quality.htm).   ًويعود المصطلح الى الاغريـق مـشيرا   
 يحظى بالقبول العالمي كونه الرمز الدال على        Σالى الانحراف وذلك بعد أن اصبح الحرف الاغريقي         

  .(www.aluenet.com)الانحراف المعياري 
 جـزء مـن كـل مليـون     (3.4) معدل عيوب المنتـوج وبنسبة Six Sigma     في حين يمثـل 

(Maguire, 1999: 32). بينما تشير  Six Sigma كمفهوم الى الطريقة النظامية التي ترتكز على 
المعلومات من اجل تقليل التالف او الضياع وتحسين العمليات مع التركيز على النتائج التـي يمكـن                 

  .(Stinikov, 2002: 3) قياسها من الناحية المالية مستهدفة زيادة رضا الزبون
  (Wary & Hogan, 2002: 3)-:      كما يعني بها كل من الآتي

  .فوفة لتحديد جودة السلعة او الخدمة او العمليةمص 
  -:طريقة نظامية لـ 
  .العمليات لازالة العيوب) Re-engineering(تحديد مصادر العيوب واعادة هندسة  
  .ت جديدة عن طريق اتباع عمليا-Preventing Problems-منع المشاكل  
  . عن طريق التركيز على متطلبات الزبون وتقليل العيوب-Delighting-إسعاد الزبون  
  .استخدام الادوات الفنية والاحصائية لتحليل العمليات وفهم متطلبات الزبون وازالة العيوب 
 Change)) (خبـراء التغييـر  ) (Black Belts(برنامج تدريبي لتطوير الاحزمـة الـسوداء    

experts    والاحزمة الخضراء )Greer Belts) (ساندي التغيير) (Change Supporters.(  
                 طريقة نظامية تستخدم جميع البيانات الدقيقة جداً والتحليل الاحصائي من اجل تحديـد مـصادر                

  (www.aluenet.com).الاخطاء بشكل دقيق واستخدام الطرائق الملائمة للتخلص منها
  (www.Pivotalresources.com) -:لكما انها تمث 
                                                                                              .قياس لقدرة العملية •
  )قريب من الكمال  ( هدف التحسين •
  نظام للادارة لتحقيق قيادة اعمال متقدمة واداء منفرد •

أصبحت المعيار العـالمي لتحـسين جميـع انـواع الـسلع            ) 6σ(      ومن وجهة نظر اخرى فأن      
  )com.juran.www(.مليات الخدميةوالع

تمثل طريقة نظامية تستند بالدرجة الاسـاس علـى البيانـات إذ أن أهـم               ) 6σ(مما تقدم يتضح ان     
 Management by )هي اعتمادها اسلوب الادارة بواسـطة الحقـائق   ) 6σ(الخصائص التي تميز 

Facts)     ملية في بداية المشروع كأساس للمقارنة المرجعية مـع تحديـد نقـاط               عبر تسجيل اداء الع
إضافية عن اداء العملية كلما تقدم المشروع مما يسهم في كيفية اختيار اجراءات التحسين المناسـبة،                
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كما يساعد تقديم البيانات بواسطة المخططات والرسوم البيانية في توضيح أثـر التحـسين فـي اداء                 
  )com.aluenet.www( . العملية

إلا انه لا يوجد تحديد شامل لهذا       ) 6σ(ترتكز الآراء السابقة على جوانب معينة ومهمة من مفهوم              
لاختلاف زوايا النظر اليها بكونهـا      ) 6σ(المفهوم وقد يعود ذلك الى صعوبة وضع تعريف موحد لـ           

  (Google: six sigma glosary) -:و فلسفة تحوّل وبشكل عام يمكن القولأداة قياس أو طريقة نظامية ا
ة عاكسة رؤية الجودة التـي تمثـل        انها طريقة نظامية قائمة على جمع وتحليل البيانات الدقيق         

 سواء للسلعة المصّنعة او لمعاملة خدميـة، انهـا          Opportunity عيب لكل مليون فرصة      (3.4)
ورة في طريقة عمل الاشخاص والمنظمات باجراء تغييرات جذرية         عبر ث . السعي من اجل الكمال   

تستند الى القرارات القائمة على البيانات مقدمةً مستوىً عالٍ من الادراك للانحرافات في جميـع               
  .(Hahn et al., 2001:6)جوانب عمليات الاعمال امتداداً من تصميم المنتوج ولغاية انجاز الطلب  

 Incarnation ومهماً في تحسين عمليات الاعمال وممثلة للتجـسيد          وبوصفها برنامجاً شاملاً   
الاخير لحركة الجودة بعد أن طوّرت إستناداً الى محاولات تحسين الجودة خلال الثمانينـات مـن                
القرن الماضي، وبالتركيز على ما هو مهم للزبون فعلاً؟ واين يمكن ان تحـدث التغيـرات فـي                  

قـرارات قائمـة علـى البيانـات وادارة تـدار عبـر الحقـائق               العملية؟ وذلك ارتكازاً علـى      
(www.aluenet.com).  

  (www.pivotalresources.com) -:كنظام) 6σ(في حين تمثل         
  .مفتاح النجاح التنافسي في القرن الواحد والعشرين 
  .تشمل كلاً من المهارات و المواهب العملية والتحليلية 
  .عمال ومشكلاتهامتناسبة مع عمليات منظمات الا 
  .، وأفكار، وافضل الممارساتتحقق التكامل بين عدة آلات 
  .تربط بين متغيرات الاعمال  

تلك المتغيرات حيث ان يوضح في الشكل ان هناك متغيرين وهما           ) 2(وكما موضح في الشكل     
  ].f(x)ن عن طريق[ بـ الدالة المتمثلة ولربط تلك المتغيرات يكو) Y(والمتغير التابع  ) X(المتغير المستقل 

 (Google:Quality System & Tools-Six Sigma)-: هيSix Sigmaومن خلال ما تقدّم نلاحظ بأن 

  .تمثل تحسين العملية 
  .تحقق التكامل في التصنيع ذو المستوى العالمي 
                                                                                                  .مقياس احصائي 
  فلسفة، واساس، ومنهجية 
   آخر موجة حديثة بلالموجة القادمة الجديدة Six Sigmaوهكذا تمثل إدارة الجودة باستخدام  

  ستعمال هذه الطريقة في المنظمات أ ويمكن)Westgard, 2002:1(. في حقل إدارة الجودة
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Y = f (X1 , X2 , X3 ......) 
  .للربط بين متغيرات الاعمال) 6σ(دور ) 2(شكل 

Source:- (www.Pivotalresources.com). 
     التصنيعية وغير التصنيعية على حد سواء إنها تعني باختصار التحول الشامل للمنظمة صـوب             

الترابط الوثيق بين الادارة والتركيز على الزبون واستخدام الحقائق والبيانات وكما           من خلال   . النجاح
  ).6σ(والذي يمثل نظام .  )3(موضح في الشكل 

  
  6σ ( Six Sigma Philosophy( فلسفة -ب
   هي ان كان بالامكان قياس عدد العيوب فيSix Sigmaتكمن الفكرة الاساسية المتمركزة وراء   

  )6σ(نظام ) 3(شكل 
Source: Pande, Pete.,”Using Six Sigma to Improvement the Supply Chain”, Pivotal 
Resources, USA,2002:4. 
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 تحديد كيفية ازالة تلك العيوب والاقتـراب مـن          - وعلى نحو نظامي     -ة عندئذٍ بالامكان    العملي     
  (Google: Sixsigma-Making Customer Feel Quality ما أمكن-Zero Defect-العيوب الصفرية 

علــى الاســتمرار فــي تقليــل انحــراف العمليــة والمنتــوج ) 6σ(وهكــذا ترتكــز فلــسفة    
(www.aluenet.com)بارة ثانية تتمحور فلسفة ، بعSix Sigma   في ثلاثـة عناصـر اساسـية  .

(Wary & Hogan, 2002:4)  
  .النظر الى كل شيء على انه عملية 
  .تمتلك جميع العمليات انحراف 
  .الانحراف هو العدو 

كفلسفة من الخطة الاستراتيجية للمنظمة التي تحدد فجوات الاداء قياسـاً بمتطلبـات             ) 6σ(     تشتق  
) 4(صوب هدف خفض الكلفة وتحسين العائد، ويبين الشكل         ) 6σ(ن والتي تمثل المرشد لتطبيق      الزبو

  ):6σ(عملية انتشار 

  )6σ(عملية انتشار )4(شكل 
Source: Wary, Bruce & Hogan, Bob  “Why Securities Operation” Bank of America, USA, 
2002:20. 

  (www.aluenet.com)-: منصوب كل) 6σ(     فيما تتوجه استراتيجية 
  .التركيز على العمليات والزبائن •

  .الاهتمام بأداء العملية في كافة المستويات وقياس قدرة العملية على نطاق المنظمة •
  .الاحزمة السوداء والاحزمة الخضراء •
  .مشاريع الحزام الاسود التي ترتكز على تقليل العيوب •
  .الادارة بواسطة الحقائق •
  .سود التي تكون مرتبطة بأهداف المشروعمشاريع الحزام الا •
  .امتلاك الادارة العليا الرؤيا، والقيم والاهداف الواضحة •
  .نشر اهداف الادارة العليا الى مستويات الاتصال والتفاعل المباشر بالزبون •

  Application Scope مجال التطبيق   -ج

  خفض الكلفة
  وتحسين العائد

مهارات تطبيق 
6σ  
  
  

 6σ إتباع طريقة
  
  
  

  فجوات الاداء
  )صوت الزبون(

  الخطة 
  الاستراتيجية
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اف عن الهدف بقصد الكـشف عـن        هو تحديد وقياس الانحر   ) 6σ(     يعد الجزء المهم في تطبيق      
ويـتم  . أسباب ذلك الانحراف وتطوير الادوات والوسائل المناسبة لتقليله والسيطرة عليه ومنع تكراره           

  (www.aluenet.com)-:تقليل الانحراف الى ادنى مستوى عن طريق خطوتين هما
 Design for-تكون في مرحلة التصميم عبر تصميم منتـوج يمكـن انتاجـه    -: الخطوة الاولـى -

Productability             عند الهدف ( ويقصد به تصميم منتوج ذو أداء عالٍ يعمل عند المستويات المحددة (
  فعبر تقليل مستوى الانحرا

 تتجسد في الكشف وازالة جميع الاسباب المؤدية الى حـدوث الانحـراف فـي               -: الخطوة الثانية  -
  -:جموعة ادوات أهمهاالعمليات التصنيعية ويتم تنفيذ هذه الخطوة باستخدام م

  .Simulation المحاكاة -:الاولى
  .Short Cycle Manufacturing دورة تصنيع قصيرة -:الثانية
  . الجزء وكفاءة المجهزStandardization تقييس -:الثالثة
  .Statistical Process Control (SPC) السيطرة على العملية الاحصائية -:الرابعة
  .Paricipative Management Practicesة المشاركة  تطبيقات الادار-:الخامسة
  .Design of Experiment (DOE) تصميم التجارب -:السادسة
  .Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) تحليل نمط وتأثير الفشل -:السابعة

) أو خدمة سلعة  (     وتبحث الدراسة الحالية في الخطوة الثانية اذ لا تستهدف تحسين تصميم المنتوج             
  .بل تحسين العملية التصنيعية لذلك المنتوج

  6σ (Six Sigma Importanat( أهمية -د
  (www.aluenet.com) -:في) 6σ(     يساهم تطبيق طريقة 

  .تطوير المنتوج على نحو اسرع واكثر متانة 
  .عمليات تصنيع اكثر قدرة وكفاءة 
  .اداء العمليات الاكثر دقة 

للجودة الرديئـة  ) Traditional(في تقليل الكلف التقليدية ) 6σ(مية تطبيق أه) 5(     ويظهر الشكل  
فضلاً عن الكلفة   ) إعادة العمل، والفحص، والضمان، والمرفوضات    (وهي الكلف الظاهرة ومن أهمها      
  -:وتشمل) Less Obvious(الاهم وهي الكلفة غير الظاهرة 

  .مبيعات خاسرة بسبب الاخطاء أو طول زمن الدورة 
  .يم متأخرتسل 
  . مرتفعة-Installationكلف تركيب  
  .مخزون زائد 
 .تخطيط طلبات مواد أولية زائدة 
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  .علاوة الشحن 
  .كلف طرائق مختلفة لاداء الاعمال 
  .كلف معلومات غير دقيقة 

  *في تقليل كلفة الجودة الرديئة الظاهرة والمخفيّة) 6σ(أهمية ) 5(شكل                  
Source: Wary, Bruce & Hogan, Bob. “Why six sigma in a securities operation” Bank of 
America, USA, 2002:17. 

  .كلف التعجيل 
  ).التهيئة(وقت طويل للاعداد  
  .عمل ورقي زائد 
  .اوقات دورة طويلة 
  زمنية للنقودتذبذب القيمة ال 

 )  σ(بارتفـاع مـستوى   الى زيادة إحتمالية الوصول الـى الاداء الكامـل   ) 1(   فيما يشير جدول 
  -:مع كل من عدد العيوب واحتمالية الاداء الناجح إذ أن )  σ(وانخفاض عدد العيوب لكل مليون عبر مقارنة مستوى 

  : يمثل عدد الانحرافات المعيارية بين متوسط العملية وحدود المواصفات الخاصة بالزبون- ) : σ(مستوى 

                                                           
 .النسبة الواضحة في الشكل تمثل الكلفة الرديئة كنسبة من العوائد الكلية للمنظمة *
  

الاخطاء وطول مبيعات خاسرة بسبب 
  زمن الدورة

 تسليم متأخر
 كلف التركيب
 مخزون زائد

  الفرصة المفقودة

  الضمان  الفحص

  المرفوضات  اعادة العمل

٨-٥%*  

  الكلفة التقليدية
  )الواطئة( للجودة الرديئة 

obvious 

 عمل ورقي زائد
 اوقات دورة طويلة 
 القيمة الزمنية للنقود

)التهيئة(وقت طويل للاعداد   

  تخطيط طلبات مواد اولية

  علاوة شحن

%25-20 

 كلفة التعجيل
 كلفة معلومات غير دقيقة

 كلف طرائق مختلفة لاداء الاعمال

  كلفة الجودة الرديئة غير الظاهرة
Loss Obvious  



  
١٢

 Defect Per Million (DPM)ب لكل مليون هو عدد العيو.  
 YIELDهو إحتمالية ان الاداء يكون كاملاً دون إعادة العمل ودون عيوب .  

  ومستوى الاداء الناجح) 6σ(العلاقة بين مستوى ) 1(جدول 
Yield 
  الناتج

DPM 
  عدد العيوب لكل مليون

Sigma Level 
  6σمستوى 

69% 308.538 2 
93% 66.807 3 

99.4% 6.210 4 
99.97% 233 5 

99.9996549% 3.4 6 
Source: Wary, Bruce & Hogan, Bob. “Why Six Sigma in A Securities Operation”. Bank of 
America, USA, 2002: 9. 

  ).3σ(و) 6σ(مقارنة بين ) 2(ويوضح الجدول 
  )3σ(و) 6σ(مقارنة بين ) ٢(جدول 

  )6σ(العالم مع   )3σ(العالم مع 
 وصفه دواء طبية خاطئـة كـل        54000

  .معا
  . عام٢٥وصفة دواء طبية خاطئة واحدة كل 

 حالة وفاة لاطفال حديثي الولادة      40500
  .كل عام

  . عام100 حالات وفاة لحديثي الولادة كل 3

ماء غير صالح للشرب بمعدل سـاعتين       
  .في الشهر

ماء غير صالح للشرب بمعـدل ثانيـة كـل     
  . عام(16)

  .طعة بريد كل عام ق35فقدان   . قطعة بريد كل ساعة54000فقدان 
Source: Wary, Bruce & Hogan, Bob. “Why Six Sigma in A Securities Operation” Bank of 
America, USA, 2002: 22. 

  لتخفيض التغيرية) 6σ(والذي يوضح منهجية ) 6(ويمكن توضيح ما تقدم من خلال الشكل 
  6σ( Six Sigma Stages( مراحل -هـ

  (www.uist.gov: 43) -:حول ستة قضايا اساسية) 6σ(     تتمحور طريقة 
o تحديد السلعة او الخدمة.  
o تحديد الزبائن وحاجاتهم.  
o تحديد كيفية إرضاء الزبون.  
o تحديد العملية الملائمة.  
o ازالة الضياع والعيوب من العملية. 
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o مرقياس النتائج لغرض التحسين المست  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  .لتخفيف التغيرية) 6σ(ويوضح منهجية ) 3σ, 6σ (مقارنة بين) 6(شكل                  
Source: Wary, Bruce & Hogan, Bob. “Why Six Sigma in A securities Operation”. Bank of 
America, USA, 2002: 8. 

تعرّف لدى المختصين بشؤون الجودة كأداة للـسيطرة علـى          ) 6σ(   وكما تبين سابقاً من ان طريقة       
ات الانتاجية اثناء تنفيذها بوصفها برنامجاً لقياس وتحليل وتحسين رضا الزبائن مـع             جودة اداء العملي  

الاخذ بعين الاعتبار ان رضا الزبون لا يتحدد بجودة المنتوج فقط وانما يعتمد كـذلك علـى جـودة                   
شكل التجهيز والخدمات التي تقدم للمنتوج في مرحلة ما بعد البيع، ومن اجل تحديد البيانات المطلوبة ب               

دقيق يتعين اجراء مسح تفصيلي لمتطلبات الزبون الحاسمة للجودة ومن ثم ينبغي ابلاغ المعنيين فـي                
مواقع المنظمة المختلفة بمتطلبات الجودة الحرجة بغية تشخيص النشاطات التـي تـؤثر سـلباً فيهـا                 

اسية الموضحة  وذلك عبر تطبيق مراحلها الخمسة الاس     ) 6σ(لمعالجة ما تم تشخيصه بأستخدام طريقة       
  -:كطريقة نظامية بعد الاعتراف بالمشكلة ومن ثم معالجتها وتحسين العملية عبر المراحل الآتية) 7(بالشكل 

  Define Phaseمرحلة التحديد  : المرحلة الاولى
  (Wary & Hogan, 2002:22):      وتتضمن الخطوات الآتية

  .أي تحديد المشكلة) 6σ(تحديد المشروع لبرنامج  
  .في المنظمة) Pain( الالم وصف 
  .أشهر) 4-3(تحديد تركيز المشروع في مجالات محددة من اجل انجازه في مدة تتراوح بين  
  .تحديد الهدف، كذلك المصفوفات الرئيسة والثانوية 
  .تأمين ان التحسينات لا تنشأ من فراغ 

  Measure Phaseمرحلة القياس : المرحلة الثانية

   لتخفيض6σاستعمال منهجية 
   التغيرية

6 Sigma Process 

تغير العملية يقود الى تخفيض وقت 
  الانتظار

  عيوب  3σيوب مع ع

            LCL 
  الحد الادنى للانحراف

UCL 
  الحد الاعلى للانحراف

Average 
  المتوسط

3 Sigma Process

Defect 
  انحراف

Defect 
  انحراف

UCL 
  الحد الاعلى للانحراف

            LCL 
  الحد الادنى للانحراف

Average 
  المتوسط
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ه المرحلة بتشخيص العمليات الانتاجية الداخلية المؤثرة في متطلبـات الزبون               ينبغي القيام في هذ   
  ).144:2002القزاز وعبد المالك، (الحاسمة للجودة ومن ثم قياس الانحرافات الناتجة بالعلاقة معها 

  (www.aluenet.com):      وتتكون هذه المرحلة من ثلاث خطوات فرعية
 Characteristic Critical to Quality”(CTQ)“ة للجودة اختيار الخاصية الحاسم- :اولاً

  . تحديد معايير الاداء-:ثانياً      
  . نظام القياسValidate صدق -:ثالثاً      
 ـ       & Wary)-:ات ثـلاث وومـن وجهـة نظـر أخـرى تتكـون هـذه المرحلـة من خط

Hogan, 2002: 23)  
  .قياس العملية 
  .شكل كبير على مخرجات العملية في الحالة الاعتياديةتحديد المصفوفات التي تؤثر ب 
  .استخدام ذات المصفوفات في التأكد من والمحافظة على التحسينات 

  .وبشكل عام تتصل هذه المرحلة بقياس اداء العملية     
  Analyze Phaseمرحلة التحليل : المرحلة الثالثة

لعيـوب وتـستخدم لهـذا الغـرض الادوات              تهتم هذه المرحلة بالوقوف بدقة على سبب ظهور ا        
الاحصائية لتشخيص مسببات التغيرات الحاسمة التي ادت الى ظهور العيوب ومن ثم يتعـين تحديـد                
اسبقيات المعالجة للمتغيرات الاكثر وزناً في تأثيرها في تحديد انحراف العمليـات باسـتخدام تحليـل                

  ).2002 :146القزاز وعبدالمالك، (باريتو 
  (www.aluenet.com)-: تتم هذه المرحلة من الخطوات الثلاث الآتيةويمكن ان
  . تحديد قدرة الانتاج-الاولى
  . تحديد اهداف الاداء-الثانية
   تحديد مصادر الانحراف-الثالثة

وبشكل عام يتم في هذه المرحلة تحليل البيانات من خلال تحديد علمي للاجـزاء القليلـة الحرجــة                  
  (Wary & Hogan, 2002:23). تلك التي تؤثر على الجودة او تسهم في المشكلةالحاسمـة فـي العملية،

  Improve Phaseمرحلة التحسين : المرحلة الرابعة
  (www.aluenet.com)-:     تتم هذه المرحلة من ثلاث خطوات هي

   غربلة الاسباب المحتملة-اولاً
  . الكشف عن العلاقة المتغيرة-ثانياً
  .لتفاوت المسموح به تحديد حدود ا-ثالثاً

 )2002: 146القزاز وعبدالمالك، (     وبعبارة اخرى يتعين في هذه المرحلـة القيـام بمـا يأتـي 
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  )6σ(مراحل التحسين لـ ) 7(كل ش
Source:- (www.Pivotalresources.com) 

  .ون الحاسمةياجات الزبالتعبير الكمي عن تأثير مسببات التغيرات الحاكمة في احت 
  .تحديد المديات القصوى المسموحة لمسببات التغيرات الحاسمة 
  .التأكد من قدرة انظمة القياس على إكتشاف التغيرات الحاسمة لمسببات الانحراف 
  .بما يضمن بقائها ضمن المديات المسموحة) أو العملية(تحوير العمليات  

  -: بان عملية التحسين تتضمن الخطوات الآتية(Wary & Hogan, 2002:24)فيما يرى كل من      
  .تحسين العملية بايجاد حل دائمي للمشكلة 

  

  
   السيطرة-5

      

      ؟

 
  التحسين-4

 
   التحليل-3

  
   القياس-2

  
   التحديد-1

نحسّن ونطوّر ونضع ضبط خطة الاستقرار
  الحلول

نحلل ونستمع الى 
  المعلومات

تقييس وتجميع 
  المعلومات

نحدد ونصف العملية، 
كلة الفرصة، المش

متطلبات الزبون 
  الحرجة

S C 
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  .تحسين القضايا القليلة الحاسمة من اجل تحسين جوهري للنظام ككل 
  .تحديد مناطق التحسين في العملية 

  Control Phaseمرحلة السيطرة : المرحلة الخامسة
لمستمر من قدرة العمليات المحوّرة على إبقاء مـسببات الانحـراف                يتم في هذه المرحلة التأكد ا     

الحاسمة ضمن المديات المقبولة وذلك باستخدام ادوات الضبط الاحصائي أو ادوات اخرى مثل قـوائم   
  )2002: 147القزاز وعبدالمالك، (. التدقيق او كليهما على وفق طبقة الانحراف وتأثيراته في مجمل العملية

  (www.aluenet.com)-: هذه المرحلة من الخطوات الآتية     وتتكون
  .المصادقة على نظام القياس 
  .تحديد قدرة العملية 
  .تنفيذ الضوابط على العملية 

     تتميز هذه المرحلة بكونها الاكثر أهمية عبر وضع الاجراءات والطرائق الصحيحة التي تـضمن              
  .اداءاً مستديماً

  Implementation Strategy إستراتيجية التنفيذ -و
منـاطق قـوة وضـعف كـل     ) 3(ويستعرض جدول ) 6σ(     هناك ثلاث استراتيجيات عامة لنشر  

  (www.aluenet.com)-:استراتيجية وكما يأتي
  6σ (Six Sigma Organization( منظمة -"ولاأ

ادهـا  في جميع مناطق المنظمة ومن قبل جميـع افر        ) 6σ(     ترتكز هذه الاستراتيجية على تطبيق      
عبر استخدام طريقة نظامية لتدريب جميع الافراد وفي جميع المجـالات علـى الادوات والمفـاهيم                

وذلك من اجل خلق مستوى عالٍ مـن الـوعي والادراك فـي             ) 6σ(الاساسية المتضمنة في تطبيق     
  .المنظمة وتبنّي لغة مشتركة ومدخل لحل المشاكل

  6σ( Six Sigma Engineering Organization( منظمة هندسة -"ثانيا
بالاسـتناد الـى    ،  في اقسام الهندسة سيما التصنيع والتصميم     ) 6σ(     تهتم هذه الستراتيجية بتطبيق     

الموارد وتأثيرها في تطبيق المشروع مع الاهتمام بالتدريب والتطوير ضمن اقسام هندسـة التـصميم               
  .والتصنيع في المنظمة

   The Strategic Field Choice  اختيار المجال الاستراتيجي -"ثالثا
في المجالات المختارة استراتيجياً، لذا تدعى      ) 6σ(     يقتصر هذا النوع من الاستراتيجية على تنفيذ        

استراتيجية الافراد والمشاريع المختارة استراتيجياً وتهتم بتطوير الافراد الذين تم اختيارهم استراتيجياً،            
المعقدة والمحددة على وفق الاهداف الحاسمة والمهمة في الموقـع او           اذ يناط بهؤلاء الافراد المشاريع      

المنظمة، وهنا يظهر مقدار كبير من المرونة في التدريب مقارنةً بالاستراتيجيتين السابقتين اذ يـصمم               
  .برنامج التدريب بما يتفق مع هدف المشروع المختار

لاستراتيجيات الثلاث في مجال ونـوع      الجوانب الرئيسة لكل نوع من ا     ) 3(     ويستعرض الجدول   
تدريب الملاك مع تحديد مناطق القوة والضعف لكل استراتيجية ومن المفيد الاشارة الى امكانية تطبيق               
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99.102577.084.92 =×+=⋅+= RAXUCL

69.82577.084.92 =×−=⋅−= RAXLCL

84.9== XCL

المنظمات لواحدة او اكثر من الاستراتيجيات الموضحة في الجدول كما قد تمتلك منظمـات اخـرى                
  ).6σ(طرائق مختلفة لتنفيذ وتطوير مفاهيم وادوات 

  صنيع الشلب في الشركة العامة لتجارة الحبوب تحليل عملية ت.٣
ادوات  وباستخدام تحليل عملية تصنيع الشلب في الشركة العامة لتجارة الحبوبتستهدف الفقرة 

واساليب التحليل المعتمدة في هذه الدراسة وبالاعتماد على الفحوصات الاتية وحدود التفاوت المسموح 
  :)وثائق قسم السيطرة النوعية(مواصفات المعتمدة بها لكل فحص بحسب ال

والحد الاعلى للقبـول    %) 6( فحص نسبة رطوبة الشلب علماً ان الحد الادنى للقبول           :الفحص الاول   
)12.(%  

 فحص نسبة الشوائب وتشير الى درجة وجود الحصى او الاتربة في الـشلب اذ تـم                 :الفحص الثاني 
  %).0(كحد اعلى وكحد ادنى %) 0.1(تحديد نسبة القبول فيها 

   وباعتماد ادوات احصائية مناسبة ومن اجل تقييم عملية تصنيع الشلب اعتمدت الخطوات الاتية
 ( Burr,1996:51-57):  

  .اجراء تدوين الفحوصات في جدول خاص بذلك •
  .اتاستخراج نتائج حدود الضبط للوحتي المتوسط والمدى والانحراف المعياري ومن ثم رسم اللوح •
استخراج نتائج المدرج التكراري وبالاعتماد على جدول يدون فيه حدود الفئات ومراكز الفئة              •

  .والتكرارات، ومن ثم رسم المدرج وتثبيت حدود التفاوت عليه
رسم ورق الاحتمال الطبيعي بالاعتماد على المعلومات التي دونت في جدول خاص بذلك بعد               •

 .استخراج نتائج الحسابات

  .قدرة العمليةاحتساب م •
 .للعملية) 6σ(احتساب  •

  .تحليل النتائج المستخرجة من النقاط اعلاه وتوضيح مستوى انحراف العملية •
  نسبة الرطوبة: الفحص الاول

  مفردات للعينة الواحدة،) 5(عينات ذات حجم ) 10(بعد اجراء الفحوصات على نسبة الرطوبة ولـ
  -:ناداً الى بيانات الجدول السابق يمكن استخراج النتائج الاتيةاست ونتائج تلك الفحوصات) 4(يستعرض الجدول 

  .)8(نتائج حدود لوحة المتوسط استناداً الى متوسط المديات، شكل . أ
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  )6σ(مناطق القوة والضعف للاستراتيجيات الثلاث لـ ) 3(دول ج
  الاختيار الاستراتيجي  )6σ(منظمة هندسة   )6σ(منظمة   الجانب 

المـــــلاك 
  تدربالم

   -:جميع الافراد
  . مديري الادارة العليا-
  . مديري الاقسام-
  . المهندسين والمشغّلين-

نسبة كبيـرة مـن المـلاك       
ــي  ــي فـــ الهندســـ

  .العملية/التصنيع/التصميم

ــارين   ــراد المخت الاف
استراتيجياً وهـم قـادة     

  .المشروع

محتويـــات 
ــدريب  التــ

  النموذجية

  . المراجعة الخارجية-
يم  الفلــسفة والمفــاه -

  .الاساسية
ــق والادوات -  الطرائـ

  .الاساسية
ــل  - ــذ عم ــة تنفي  كيفي

  .المشروع

  . المراجعة الخارجية-
ــاهيم  - ــسفة والمفـ  الفلـ

  .الاساسية
 الطرائـــــق والادوات -

  .الاساسية
  . كيفية تنفيذ عمل المشروع-

  . المراجعة الخارجية-
ــاهيم - ــسفة والمف  الفل

  .الاساسية
ــق والادوات -  الطرائ

  .لاساسيةالمتعددة ا
 طرائــــق وادوات -

  .الجودة المطلوبة
 كيفية تنفيـذ عمـل      -

  .المشروع

  مواطن القوة

   ادراك بمستوى عالي-
  . اللغة المشتركة-
 استخدام طريقـة حـل      -

  .المشاكل
  . الادارة المشاركة-

  . التركيز على الموارد-
 توفر اكبر مجموعة مـن      -

  .الادوات للمهندسين
ــاس  - ــشار ذات الاس  انت

اهيم بين الافـراد فـي      والمف
  .التدريب

 منح اهتمام اكبـر لتنفيـذ       -
  .المشروع

 انسجام المشاريع مع    -
  .الاهداف التنظيمية

  . كلفة تدريب اقل-
 مرونة عاليـة فـي      -

  .محتوى التدريب
  . تركز المشروع-
  

مــــواطن 
  الضعف

 الميل الى التهكم لغرض     -
  .التطور

ــى  - ــز علـ  التركيـ
  .الشعارات

ي  كلفة تـدريب جمـاع     -
  .مرتفعة

 ضعف المرونة صوب    -
تحسين العمليـة او حـل      

  .المشكلة

ــة  - ــى اللغ ــار ال  الافتق
المشتركة في جميع منـاطق     

  .المنظمة
 الصعوبة فـي الانتـشار      -

  .خارج العمليات
 لا يضمن برنامج التدريب     -

استخدام المهـارات بـشكل     
  .فعّال

  . عزل المتدربين-
ــة  - ــار اللغـ  افتقـ

  .المشتركة
 الـــصعوبة فـــي -

ــا وراء   ــدماج م الان
  ).6σ(مشاريع 

 الميل نحـو نظريـة      -
حكم النخبـة لغـرض     

  .التطوير
  .Source:- www.aluenet.com -:بتصرف من
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23.4115.224 =×=⋅= DRUCL

0023 =×=⋅= DRLCL

2== RCL

11.11)89.0(427.184.93 =+=+= SAXUCL

57.8)89.0(427.184.93 =−=−= SAXLCL

84.9== XCL

  بيانات عن نسبة الرطوبة) 4(جدول 

  ت مفردات العينة
X1 X2  X3  X4  X5  

X  R  S 

1  11  12  11  11  12  11.4  1  0.548  
2  9  11  12  10  9  10.2  3  1.304  
3  8  9  9  9  8  8.6  1  0.548  
4  8  9  10  9  9  9  2  0.707  
5  10  11  9  9  9  9.6  2  0.894  
6  10  12  12  11  10  11  2  1  
7  12  11  11  12  11  11.4  1  0.548  
8  11  12  10  9  9  10.2  3  1.304  
9  8  7  9  9  9  8.4  2  0.894  
10  7  8  9  9  10  8.6  3  1.140  

  8.887  20  98.4  المجموع
  

  .*%)38( وباحتمال قدره 2.3) = 10.99-8.69(للوحة هي نلاحظ ان طول الفترة لهذه ا
  ).8(نتائج حدود لوحة المدى، شكل . ب       

  
  

  
  

   .المخطط البياني للوحتي المتوسط والمدى لنسبة الرطوبة) 8(فيما يقدم شكل
   )9(نتائج حدود لوحة المتوسط استناداً الى متوسط الانحرافات المعيارية، شكل .ج
  
  
  
  

  %).42( وباحتمال قدره 2.54) = 11.11-8.57( طول الفترة لهذه اللوحة هي نلاحظ ان
  

  

                                                           
  . الاعلى للتفاوت والحد الادنى للتفاوت يتم احتساب الاحتمال عن طريق قسمة طول الفترة على الفرق ما بين الحد*
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11.11)89.0(427.184.93 =+=+= SAXUCL

57.8)89.0(427.184.93 =−=−= SAXLCL

84.9== XCL

  
  ).9(نتائج حدود لوحة الانحراف المعياري، شكل . د
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  لوحتي المتوسط والانحراف المعياري لنسبة الرطوبة) 9(شكل                    
  

  مركز الفئة والتكرار لنسبة الرطوبة) 5(جدول 
  التكرار  مركز الفئة  حدود الفئات

7-  7.5  2  
8-  8.5  5  
9-  9.5  18  
10-  10.5  7  
11-  11.5  10  
12-13  12.5  8  

  50  المجموع
  نتائج استخدام المدرج التكراري وورقة الاحتمال الطبيعي. ه

الفئة يوضح لنا حدود الفئات ومركز      ) 5(ولغرض تبيان حالة المدرج التكراري فان الجدول           
  .نات المفحوصةوالتكرار للعي
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بيان وتحديد نسب المعيب المتوقعة في الانتاج يتوجب رسم ورقة الاحتمالات الطبيعي      ومن أجل 
  ).6(وكما في الجدول ) P(بعد حساب مركز الفئة والتكرار وقيمة الاحتمال الطبيعي 

  
  

  قيمة الاحتمالات الطبيعي لنسبة الرطوبة) 6(جدول 

  J  j  P  التكرار  مركز الفئة
7.5  2  1-2  1.5  100/50 (1.5-0.5) = 2 
8.5 5  3-7  5  100/50 (5-0.5) = 9 
9.5  18  8-25  16.5  100/50 (16.5-0.5) = 32 

10.5  7  26-32  29  100/50 (29-0.5) = 57 
11.5  10  33-42  37.5  100/50 (37.5-0.5) = 74 
12.5  8  43-50  46.5  100/50 (46.5-0.5) = 92 
  

  ).6σ(توسط استناداً الى ستة امثال الانحرافات المعيارية نتائج حدود لوحة الم.و
  يتم حساب حدود اللوحة من خلال المعادلات الاتية     

0

5

10

15

20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12                           5.5    6.5    7.5    8.5    9.5   10.5   11.5  12.5  13.5  14.5         

  المدرج التكراري لنسبة الرطوبة) 9(شكل 

 

UTLLTL 

  رالتكرا

  مركز الفئة

23.12)89.0(68.284.9
5

6
=+=+= SXUCL

46.7)89.0(68.284.9
5

6
=−=−= SXLCL

84.9== XCL
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  وبة ورقة الاحتمالات الطبيعي لنسبة الرط)10(شكل 
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  %).80( وباحتمال قدره 4.77) = 12.23-7.46(نلاحظ ان طول الفترة لهذه اللوحة هي 
، معادلات الاتيـة على وفق ال) Process Sigma(فيما تحتسب مقدرة العملية وانحراف العملية 

  :جدولية تعتمد على حجم العينة " أن قيمة الثوابت قيما"علما

:  

  :                                                         ويحسب انحراف العملية من خلال المعادلة الاتية

PS = 3 CP                  
PS = 3 × 1.05 = 3.15 

  :دلات الاتيةبحسب المعا) Cpk(    وتحتسب 
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لوحة المتوسط استناداً الى ستة امثال الانحرافات المعيارية ) 11(شكل 
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  نسبة الرطوبة : تحليل نتائج الفحص الاول
يمكن ادراج الحقائق الاتية للعملية استناداً الى نتائج اللوحات المستخدمة والمعلومات المستخرجة            

  -:من المدرج التكراري وورقة الاحتمال الطبيعي ونتائج مؤشر مقدرة العملية وانحراف العملية
 الى ازاحة متوسط العملية نحو اليمين وبتشتت كبير مما ادى الى            تشير حالة المدرج التكراري    •

خروج نسبة من الانتاج خارج الحد الاعلى للتفاوت، فيما تشير لوحة المتوسط الى ان العملية               
  .غير منضبطة احصائياً

تعكس لوحة المدى ضبط العملية احصائياً، بما يخالف نتائج لوحـة المتوسـط الا ان كلتـي                  •
 تعطيا الصورة الواضحة عن علاقة البيانات بحدود التفاوت بل اقتصر على تحديد             اللوحتين لم 

هذا وتوافق لوحتا المتوسط والمدى لوحة المتوسط باسـتخدام         . مستوى ضبط العملية احصائياً   
الا ان طول الفترة تختلف ما بـين اللـوحتين؛ اذ ان            . الانحراف ولوحة الانحراف المعياري   

بينما طول فترة لوحتي المتوسط استناداً الى       ) 2.3(سط والمدى تساوي    طول فترة لوحتي المتو   
وهذا يدل علـى اتـساع فتـرة        ) 2.54(الانحرافات المعيارية والانحراف المعياري تساوي      

القيمة (الانحراف اكبر من اتساع فترة المدى، وهذا ما يؤكده احتمال القرب من البعد الاسمي               
توسط والانحراف المعياري اكبر من احتمال القرب من البعـد          في نتائج لوحتي الم   ) المستهدفة

  .الاسمي في نتائج لوحتي المتوسط والمدى
يوضح رسم ورقة الاحتمال الطبيعي ان الانتاج يتوزع توزيعاً طبيعياً ذلك ان الخط الواصـل                •

) 1.5(مبتعداً بمقدار   ) 10.5(بين النقاط هو خط مستقيم، وان متوسط التوزيع للعملية يساوي           
  ).9(ازاحة نحو اليمين عن البعد الاسمي للتفاوت البالغ 

كما تشير ورقة الاحتمال الطبيعي الى ان نسبة المعيب خارج الحد الاعلـى للتفـاوت هـي                  •
مع عدم وجود أي نسبة للمعيب خارج الحد الادنى للتفاوت وهذا يدل على التوافـق               %) (15

 نتائج لوحة المتوسط استناداً الى ستة امثـال         في حين ان  . بين الورقة هذه والمدرج التكراري    
متوسط الانحرافات المعيارية تشير الى ان جميع العينات المفحوصة تحت مدى الضبط الا ان              

مما ادى الى خروج هـذه      ) 4.77(تشتت العملية كبير على الرغم من ان طول الفترة يساوي           
  %.80 بنسبة النسبة من الانتاج مع ان احتمال القرب من البعد الاسمي

يؤدي ذلك  %) 1.5(انه عند ازاحة المتوسط الى البعد الاسمي بمقدار         ) 10(يتضح من الشكل     •
مع ارتفاع نسبة اعادة العمـل الـى   %) 2.5(الى خفض نسبة المعيب خارج الحد الاعلى الى   

  .بدلاً من ان يكون الانتاج تالف%) 2(
بمقـدار  ) PS(ى الى انحراف العملية     مما اد ). 1.05(ما مقداره   ) Cp(سجلت مقدرة العملية     •

 = PS(عن الحالة المثالية التي يجب ان تكون عليها العملية وهي ) 0.15(أي بفرق ) 3.15(

  ).Cp = 1(وذلك عندما تكون ) 3
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صـحيح،  ) 1(وهي اكبر من    ) 1.05(تساوي  ) Cp(تشير حسابات مقدرة العملية الى ان قيمة         •
حين ان حالة المدرج التكراري اشرت خروج نسبة مـن          مما يعني ان العملية بحالة جيدة في        

اذ اظهـرت ان متوسـط      ) CPK(الانتاج عن الحد الاعلى للتفاوت وتفسر ذلك نتـائج قيمـة            
وهذا هو سبب خروج هذه النسبة مـن        ) 0.15(المواصفة التصميمية مزاح نحو اليمين بمقدار       

ومن الملاحـظ ان    ). 12(الشكل  الانتاج على الرغم من حالة العملية الجيدة كما يوضح ذلك           
بطريقة المدى تختلف عن طريقة الانحراف المعياري الاكثر دقـة مـن            ) σ(نتائج استخراج   

سابقتها ولكن الدراسة طبقت الطريقتين لايضاح ذلك الفرق ومن اجل الاختلاف عن الدراسات             
  .الادارية التي بحثت في هذا المجال

  

  نسبة الشوائب: الفحص الثاني
 ـ    بعد اج  مفـردات للعينـة    ) 5(عينات ذات حجـم     ) 10(راء الفحوصات على نسبة الشوائب ول

  . نتائج تلك الفحوصات)7(الواحدة، يستعرض الجدول 
  

  

                                     -3 σ               +3 σ 
  

  المواصفة التصميمية
  

         تغير العملية                              
  انحراف نسبة الرطوبة) 12(شكل 

UTLLTL 

انحراف بمقدار 
)+0.15 σ(  

PS = 3 × 1.05 = 3.15
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  بيانات عن نسبة الشوائب) 7(جدول 

  ت مفردات العينة
X1 X2  X3  X4  X5  

X  R  S 

1  0.05  0.04  0.05  0.05  0.05  0.048  0.01  0.005  
2  0.01  0.02  0.02  0.03  0.02  0.02  0.02  0.007  
3  0.05  0.06  0.06  0.05  0.06  0.056  0.01  0.005  
4  0.07  0.07  0.07  0.06  0.06  0.066  0.01  0.005  
5  0.05  0.05  0.06  0.08  0.06  0.06  0.03  0.012  
6  0.01  0.02  0.02  0.03  0.03  0.022  0.02  0.008  
7  0.1  0.09  0.09  0.1  0.1  0.096  0.01  0.005  

8  
0.05  0.07  0.07  0.06  0.07  0.064  

0.02  0.009  

9  0.05  0.06  0.07  0.05  0.07  0.06  0.02  0.01  
10  0.03  0.04  0.03  0.05  0.03  0.036  0.02  0.009  

  0.075  0.17  0.523  المجموع
  

  :استناداً الى بيانات الجدول اعلاه يمكن استخراج النتائج الاتية
  ) . 13( متوسط المديات ، الشكل الى" نتائج حدود لوحة المتوسط أستنادا. أ

                                                       
                                                                     

  ).13(نتائج حدود لوحة المدى، شكل . أ
                               

  
                                                                         

017.0== RCL

017.0
10
17.0

=== ∑
n
R

R

053.0
10
528.0

=== ∑
n
X

X

063.0017.0577.0053.02 =×+=⋅+= RAXUCL

043.0017.0577.0053.02 =×−=⋅−= RAXLCL

053.0== XCL

036.0115.2017.04 =×=⋅= DRUCL

00017.03 =×=⋅= DRLCL

017.0== RCL
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%  

  عدد العينات

 
UCL 
 

CL 
 

LCL 

لوحة 
  المتوسط

لوحة 
  المدى

  ة الشوائبلوحة المتوسط والمدى لنسب) 13(شكل 

0
0.02
0.04
0.06
0.08
0.1

0.12

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0

0.01

0.02

0.03

0.04

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

  
  .المخطط البياني للوحتي المتوسط والمدى لنسبة الشوائب )13(الشكل يقدم فيما

  
  

  
  
  

  
  
  

  
  
  

  
  

  

  ). 13(نتائج حدود لوحة المتوسط استناداً الى متوسط الانحرافات المعيارية، شكل .ج
  %).22( وباحتمال قدره 0.022= ) 0.064-0.042(نلاحظ ان طول الفترة لهذه اللوحة هي 

  

  ).14(نتائج حدود لوحة الانحراف المعياري، شكل . د

  

016.0089.20075.04 =×== BSUCL

000075.03 =×== BSLCL

0075.0== SCL

064.0)0075.0(427.1053.03 =+=+= SAXUCL

042.0)0075.0(427.1053.03 =−=−= SAXLCL

053.0== XCL
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LCL 

لوحة
  المتوسط

لوحة 
 الانحراف

  المعيا
  

  عدد العينات

0
0.02
0.04
0.06
0.08

0.1
0.12

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0

0.005

0.01

0.015
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  

  لوحتي المتوسط والانحراف المعياري لنسبة الشوائب) 14(شكل 
  نتائج استخدام المدرج التكراري وورقة الاحتمال الطبيعي. ه

تاج خارج حدود التفاوت فسنعتمد     ولغرض تبيان حالة المدرج التكراري ونسبة خروج الان       
  .لرسم المدرج) 12(على الجدول 

  حدود الفئات ومركز الفئة والتكرار لنسبة الشوائب) 8(جدول 
  التكرار  مركز الفئة  حدود الفئات

0.01-  0.02  7  
0.03-  0.04  8  
0.05-  0.06  21  
0.07-  0.08  9  

0.09-0.11  0.1  5  
  50  المجموع

المتوقعة في الانتاج يتم رسم ورقة الاحتمالات الطبيعي والجـدول          ولغرض تحديد نسب المعيب     
  ).P(يوضح حساب مركز الفئة والتكرار وقيمة الاحتمال الطبيعي ) 9(
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12     0.01  0.02  0.03  0.04  0.05  0.06  0.07  0.08  0.09  0.1  0.11  0.12    

  التكراري لنسبة الشوائب)١٥(شكل 

UTLLTL 

  التكرار

  مركز الفئة

  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

  قيمة الاحتمالات الطبيعي لنسبة الشوائب) 9(جدول 

  j  J  P  التكرار  مركز الفئة
0.02  7  1-7  4  100/50 (4-0.5) = 7 
0.04  8  8-15  11.5  100/50 (11.5-0.5) = 22 
0.06  21  16-36  26  100/50 (26-0.5) = 51 
0.08  9  37-45  41  100/50 (41-0.5) = 81 
0.1  5  46-50  48  100/50 (48-0.5) = 95 

  
  ).6σ(نتائج حدود لوحة المتوسط استناداً الى ستة امثال الانحرافات المعيارية . و

   الاتيةيتم حساب حدود اللوحة من خلال المعادلات

073.0)0075.0(68.2053.0
5

6
=+=+= SXUCL

033.0)0075.0(68.2053.0
5

6
=−=−= SXLCL

053.0== XCL
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   ورقة الاحتمالات الطبيعي لنسبة الشوائب)16(شكل 
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  %).41( وباحتمال قدره 0.04) = 0.073-0.033(نلاحظ ان طول الفترة لهذه اللوحة هي 
  :فيما تحتسب مؤشر مقدرة العملية وانحراف العملية على وفق المعادلات الاتية

 
  :ويحتسب انحراف العملية من خلال المعادلة الاتية

 
PS = 3 CP 
PS = 3 × 2.08 = 6.24 

  :ن خلال المعادلات الاتيةم) CPK(وتحتسب 
  

48.0
3
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3
(min)
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) 6σ(لانحرافات المعيارية لوحة المتوسط استناداً الى ستة امثال ا) 17(شكل 
 لنسبة الشوائب
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  نسبة الشوائب: تحليل نتائج الفحص الثاني
يمكن ادراج الحقائق الاتية للعملية استناداً الى اللوحات المستخدمة والمدرج التكراري فضلاً عن ورقة 

  -:الاحتمال الطبيعي ونتائج مؤشر مقدرة العملية وانحراف العملية
غير منضبطة احصائياً اذ ان هناك ست مفردات واقعة تشير لوحة المتوسط الى ان العملية  •

خارج حدي المواصفة الا ان المدرج التكراري يظهر لنا ان تشتت العملية هذه مقبول 
  .ومتوسطها قد انزاح نحو اليمين ولم يكن هناك أي نسبة من الانتاج خارج حدي التفاوت

وحة المدى فتشير الى ان العملية تشير لوحة المتوسط ان العملية غير منضبطة احصائياً اما ل •
منضبطة احصائياً وان تشتتها مقبول، اذ نلاحظ ان معظم المفردات تكون حول احد الوسط، 

وعلى الرغم من ذلك فان كلتي اللوحتين لا تقدمان الصورة الواضحة عن علاقة البيانات 
ي لها نفس النتائج كما ونلاحظ ان لوحتي المتوسط والانحراف المعيار. بحدود التفاوت ايضاً

التي اظهرتها لوحتا المتوسط والمدى، على الرغم من اتساع منطقة لوحتي المتوسط 
  .والانحراف المعياري اكبر من منطقة لوحتي المتوسط والمدى

تشير ورقة الاحتمال الطبيعي للعملية هذه ان الانتاج موزع توزيعاً طبيعياً وذلك لان الخط  •
ان متوسط التوزيع هو ) 16(كما ويبدو من الشكل . مستقيم تقريباًالواصل بين النقاط هو خط 

في %) 1(وان نسبة الانتاج خارج الحد الاعلى . وهو قريب جداً من البعد الاسمي) 0.054(
  %).0.6(ان نسبة الانتاج خارج الحد الادنى 

 يتم تخفيض نسبة المعيب عن طريق ازاحة متوسط التوزيع نحو البعد الاسمي في ورقة •
مع %) 0.8(اذ يؤدي ذلك الى تخفيض نسبة المعيب الى ) 0.004(الاحتمال الطبيعي بمقدار 

  %).0.85(زيادة اعادة العمل من الانتاج الى 
يتبين من خلال النتائج ان انتشار العملية اصغر من مدى التفاوت وهذا ما ادى الى ان يكون  •

كثيف التفتيش او اعادة تنظيم الماكنة الوسط مزاحاً بمقدار طفيف وتستدعي الحالة هذه الى ت
  .بغية اعادة الوسط الى البعد الاسمي

عن الحالة المثالية مما ) 3.24(أي ان هناك انحراف بمقدار ) PS=6.24(كما ونلاحظ ان  •
يستدعي ذلك الى تكثيف التفتيش كما قلنا في النقطة اعلاه، وهذا الانحراف ناتج عن خروج 

ط كما تشير اليها نتائج لوحة المتوسط استناداً الى ستة امثال ثلاث عينات خارج حدي الضب
الانحراف المعياري اذ تقع العينة السابعة خارج الحد الاعلى للضبط في حين ان العينتين 

الذي ادى الى تناقص ) PS(وهذا ما تؤكده لنا نتائج . يقعان خارج الحد الادنى للضبط) 2,6(
  . ذلك) 17(ويوضح الشكل %. 41 الى احتمال الانحراف عن البعد الاسمي

وهي ) 2.08(تساوي ) Cp(تشير النتائج الى ان مقدرة العملية بحالة جيدة وذلك لان قيمة  •
صحيح، هذا مع التوافق مع حالة المدرج التكراري الذي يشير الى عدم وجود ) 1(اكبر من 
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الحد الاعلى اذا ما من الانتاج خارج %) 1(انتاج خارج حدي التفاوت، الا ان هناك نسبة 
استمرت العملية بهذا الاتجاه كما تشير اليها ورقة الاحتمال الطبيعي ويتبين من خلال نتائج 

وهذا هو سبب ) 0.48(ان متوسط المواصفة التصميمية مزاح نحو اليمين بمقدار ) CPK(قيمة 
  .خروج هذه النسبة من الانتاج على الرغم من حالة مقدرة العملية الجيدة

  :الاستنتاجات والتوصيات.٤
  ستنتاجات الا:أ
ذلك أن متوسـط العمليـة      " أظهرت نتائج فحص الرطوبة أن العملية غير منضبطة أحصائيا         •

من الانتاج خـارج الحـد الاعلـى        ) 16%(مزاح نحو اليمين وبتشتت كبير مع خروج نسبة         
: ا ناتج عن سببين   ،وهذللتفاوت مما أدى الى أن يكون أنتشار العملية أصغر من مدى التفاوت             

الرطوبة العالية للشلب الداخل وذلك كنتيجة عن القصور في فحص المادة الاولية قبل              :أولهما
 عدم التجفيف الصحيح للمادة الاولية ممـا  أدى الـى            :وثانيهمادخولها الى مراحل الانتاج ،      

 .لما هو مقرر " وجود أنتاج ذات رطوبة عالية خلافا
ذلك أن متوسط العملية "  أن العملية غير منضبطة أحصائيابالشوائأظهرت نتائج فحص  •

من الانتاج خارج الحد الاعلى للتفاوت ) 1%( خروج نسبة مما أدى الىمزاح نحو اليمين 
  بكثير  أصغر من مدى التفاوت كان أن أنتشار العمليةوعلى الرغم أن تشتت العملية مقبول الا

وجود محاصيل  : وثانيهمابة وحصى في الانتاج ، وجود اتر :أولهما: ،وهذا ناتج عن سببين
 .أخرى غير الشلب 

                                     -3 σ               +3 σ 
  

  يمية                                     المواصفة التصم
  

                تغير العملية

  انحراف نسبة الشوائب) 17(شكل 

UTLLTL 

  انحراف بمقدار 
)σ٣,٢٤(+  

PS = 3 × 2.08 = 6.24
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دم وجود نظام فعال للمعلومات يؤمن وصول المعلومات من والى الاقـسام المختلفـة فـي                ع •
 الشركة، ويتضح ذلك من خلال نتائج التحليل التي خرجت بها الدراسـة بوجـود انحرافـات               

رحلة الاولى كأجراء وقائي للمراحل اللاحقـة       كبيرة عن حدود التفاوت وعدم ادراكها من الم       
  .وهذا الخلل ناتج عن عدم وجود نظام فعال للمعلومات

 ISOعدم وجود نظام معتمد لادارة الجودة في الشركة كأنظمة ادارة الجودة الحديثة ومنهـا   •
، الذي يؤمن التحسين المستمر لجودة المنتوج وتوثيق كافة نتائج الفحوصات وتحليلهـا             9001

التالي الخروج بحصيلة من المعلومات الكفيلة بوضع الاجـراءات التـصحيحية والوقائيـة             وب
  .ناهيك عن المشاركة والاهتمام الفعال بالجودة وللمستويات الوظيفية كافة

يوجد نقص واضح في البرامج التدريبية التي تعنى بادارة الجـودة سـواء اكانـت البـرامج                  •
المتمثل ) فحص الرطوبة ( وهذا واضح لدينا منذ الفحص الاول        للمديرين ام للفنيين ام للعاملين،    

بوجود رطوبة عالية في المادة الاولية ناتجة عن عدم التجفيف الصحيح لها، مما اثرت بشكل               
سلبي على بقية الفحوصات لذا فان الشركة تعاني من نقص واضح في البرامج التدريبية التي               

  .بة وبالجودة العاليةتساهم في تأدية الاعمال بالشكل المطلو
الاقتصار على اجراء التفتيش من قبل قسم السيطرة النوعية دون اجراء الطرائق الاحـصائية               •

  .المختلفة للكشف عن الانحرافات ومسبباتها
الاقتصار على تنفيذ اوامر العمل دون الاهتمام بالجودة في المعمل، أي الاهتمام بكمية الانتاج               •

  .وجدون الاهتمام بجودة المنت
 توصيات ال.  ب 
  :لغرض تلافي العيوب الحاصلة في المنتوج ينبغي مراعاة ما ياتي •
تحديد سبب الانحراف، فاذا كان السبب هو الشلب الداخل فينبغي اجراء الفحوصات المختبرية              •

) بـسبب المعمـل   (عليه قبل ادخاله كمادة اولية واذا كان السبب هم عدم التجفيف الـصحيح              
سائل المناسبة لتجفيف الشلب بالشكل الذي يجعل من متوسط التوزيع للعينات           ذ الو افينبغي اتخ 

على البعد الاسمي له مما سيؤدي الى تقليل التالف من الانتاج، مع العلـم ان المرحلـة هـذه                  
  .ستؤثر في المراحل القادمة

 جعل  اتخاذ ما يلزم لازالة الحصى والاتربة الداخلة في الانتاج واية محاصيل اخرى من اجل              •
  .متوسط التوزيع يقترب من البعد الاسمي وجعل نسبة التلف اقل ما يمكن

ضرورة اجراء الصيانة الدورية على الغرابيل فضلاً عن تجفيف الحبـة بالـشكل المطلـوب            •
لجعل متوسط التوزيع يساوي البعد الاسمي ومن ثم تقليل نسبة التالف من الانتاج الى اقل مـا                 

  %).0.7(يمكن أي الى 
ة اتخاذ الاجراءات التصحيحية لنسب الرطوبة من المرحلة الاولى فضلاً عـن اسـتخدام              اهمي •

  ).التعفن(وسائل التهوية المناسبة لمنع ارتفاع نسبة الخمرة 
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صيانة الجاروشة وازالة الاوساخ وبصفة دورية لجعل الانتاج بالمواصفات المطلوبة وعـدم             •
ون الاهتمام بالنوع فضلاً عن الاهتمام الـشديد        استخدامها بشكل مستمر لانتاج المنتوج بالكم د      

بالمرحلة الاولى أي اجراء فحص نسبة الرطوبة للشلب من وقت الى اخر ومن عمليـة الـى                 
  .  اخرى وعدم اقتصاره على المرحلة الاولى لما له من تاثير مباشر في الانتاج

  .ورة خاصةاجراء الصيانة الدورية على المكائن بصورة عامة وماكنة التهبيش بص •
تقليل الانحرافات الحاصلة في الانتاج نتيجة التشتت الكبير لمعظم العمليات عن طريق تحديد              •

وضمان تحقيق ذلك من اجل     ) 1-1.33(مقدرة العملية الانتاجية المثالية التي تقع ما بين قيمتي          
  .تأمين الانتاج بحسب المواصفات المقررة

تيجة التشتت عن طريق جعل متوسط التوزيع يـساوي         تقليل نسبة التلف الحاصل في الانتاج ن       •
  .البعد الاسمي مما سيؤدي ذلك الى تقليل نسبة التلف
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