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           [64] بين علم الإدارة وعلم الإحصاء ما  ( six sigma)مفهوم تقانة 

 المقدمة  
 رهأش أحد يهو  لكهالمست لمتطلبات ماً هف تتضمن إذ الحدیثة، یمهامن المف  Six Sigma جیةهة( منتعد )تقان 

 الجـودة لإدارة مطورة صـورة البعض اهستمر للعـملیات، ویعدسرااتیجیات الإداریة المعاصرة في فلسفة التحسین المالإ
 .   (Green,2006) TQM  شامـلةال

ي باق عن وتتمیز المنظمة، في والفنیة والمالیة الإداریة العملیات لجمیع الإحصائیة المراقبة على جیةهالمن هذهوتقوم 
الأدوات العلمیة الأخرى للإدارة بالتحلیل الإحصائي الدقیق، وإتباع الطریقة النظامیة لحل المشاكل والتحدید الدقیق 

ائج یات للحصول على نتف العملالجذریة التي تؤدي إلى التباین والاختلافات في خصائص الجودة وإعادة تعریللأسباب 
إداریًا وإحصائیاً،  Six Sigma  ـجیةهمن یةه(. وتتباین الآراء حـول ما٢٠٠٧مرضـیة على المـدى الطویل )عیشوني، 
 من القرب دفهیست الجودة لإدارة نظام ابأنه یرى الآخر والبعض ا،هستخدمة فیفالبعض یبین الأسالیب الإحصائیة الم

 لوجود احتمال ناكهفات وتجنب الأخطاء في العملیات، ویعني رقمیاً أن كل ملیون فرصة بالمواص الالتزام دقة في الكمال
 .  نالزبائ متطلبات مع التوافق درجات أعلى إلى الوصول یعني ذاه( فرصة لعیوب العملیات أو المنتجات، و ٤.٣)

   

 البحث وهدفه أهمية

 لتحسین والخدمات الإنتاجیة العملیة في یةهمأ من هسوما تعك Six Sigma جیةهمن دور في البحث یةهمأ رهتظ
 صورة تحدید إلى البحث دفهی هوعلی. المنتجات في الاختلافات وتقلیص العیوب وإزالة الكلف وتخفیض الجودة

 ئیاً وإداریاً.  إحصا Six Sigma جیةهمن لمتضمنات واضحة

   

   Six Sigma جيةهتاريخ من

 محاولات من اهأفكار  رتهات ظلأكثر من ثمانین سنة، ففي السبعینات والثمانین Six Sigmaذور تمتد ج
Shewhart جودة على والسیطرة الرقابة في اهتخدامعندما حاول إیجاد وسیلة إحصائیة بسیطة یمكن اس ١٩٢٤ام ع 

ان وك Quality Control Chartsة نتجة( حیث اخراعت ولأول مرة لوحات السیطرة النوعیالم المادة نوعیة) المنتج
Shewhart واتفهیعمل في شركة أجراس لل Bell –Telephone- Laboratories اول في أمریكا الذي ح

   Under Controlسیطرةتحت ال اهتمرار بقائتاجیة والمحافظة على اساستخدام الإحصاء في السیطرة على العملیة الإن
 ة وكشف أي خلل یحدث في العملیة الإنتاجیة وبالسرعةأي إنتاج نسبة عالیة من المواد المطابقة للمواصفات المقبول

 (.  ١٩٩٧اف العملیة الإنتاجیة بأسرع ما یمكن وإزالة أسباب الخلل )الزبیدي، الممكنة، وإن وجد الخلل وجب إیق

  Carl Frederick Gauss(1777-1855)  اراتیرجع إلى إش Six Sigma جیةهأما الأساس النظري لمن 
 Billجاء عن طریق Six Sigma جیةهمن ومصطلح. التباینات لقیاس معیار وهو  الطبیعي، المنحنى ومهالذي طرح مف

Smith  بحت صوأ ١٩٧٩نة في شركة موتوریلا سSix Sigma  مسجلة باسم  موتوریلا وكان معدل الأخطاء ماركة
 إلى الأخطاء معدلات قیاس أن الشركة ندسوهرر مف( یقاس بالنسبة إلى الألف، وفي منتصف الثمانینات ق)الانحرا
. Six Sigma جیةهمن ذلك عن فنتج الملیون، إلى القیاس وأرادوا القیاس معلومات في كعمق كافیاً  یعد لم الإلف

 الكثیر اهتبعت وبذلك جیة،هالمن هذه إتباع بلق المسجل در( ملیون دولار من اله١٦وبذلك تمكنت الشركة من توفیر )
 ,Michel Harry) آراء ذلك وتدعم. للربح ادفةاله وغیر للربح ادفةاله الخاص القطاع وشركات الحكومیة الشركات من
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,  1998)(2000  ،Dennis Secterاللذان وضحا أن فك )جیةهرة من Six Sigma ل الخبراء نفذت أولا من قب
  .(Goffnet، 2004)وائل الثمانینات في موتوریلا في أ

 جیةهالمن هذه ضمن المنتوج تحسین برامج في موتوریلا شركة ندسوهم هدمو ( فقد تناول ما قPark، 2003أما الباحث )
سمى ب ـ  وحدة معیبة لكل ملیون فرصة، أو ما ی 6800ة أو عة انحرافات معیاریأرب ضمن هالشرك هذه عملت ،اذ

Defects per Million  DPMO()Opportunities ( 6والمطلوب تحسین العملیة إلىσ(أو )٤.٣ )DPMO 
 الجدیدة وهي  ورةرااتیجیة الثإس مبادرة الشركة هذه نطلقت فيا ١٩٨٧نة . وفي س %٦٦.٩٩٩.٩٩ دقة یعادل ما ذاهو 

   .(Simth & Howard, 2003) (Six Sigma Quality)  
   

   إداریا  six sigma جيةهمن

( حیث أشار إلى ٢٠٠٤ سعید، بن) الباحث مهمن الفلسفة هذه على الضوء ألقوا إداریین باحثین عدة ناكه
 عدد وتخفیض تقلیل دفودة من خلال الوصول لهبرنامجاً لتحسین الج  Six Sigmaشركة موتوریلا التي عدت الـ 

 عن التمیز درجة لتحقیق تسعى یجیةاستیرات اداریة رؤیة بمثابة اهد( وحدة من ملیون فرصة، وع٤.٣) إلى لیصل العیوب
 من كل واحد آن في تمثل يهف دوریة، بصفة اهنوتحسی العملیات ومراقبة ماحتیاجاته وتحلیل الزبائن على الراكیز طریق
 :  الآتیة العناصر وتتضمن الجودة، مبادرة في والرمز دفواله الرؤیة

الیب اللازمة لإحداث وفر الأدوات والأس: التي تTotal Quality Managementشاملة إدارة الجودة ال .1
 التغیرات الثقافیة وتطویر وتحسین العملیات داخل المنشأة .  

: حیث یتم استخدام أدوات القیاس والتحلیل Statistical Process Controlاتالمراقبة الإحصائیة للعملی .2
 لجودة .  صائص القیاسیة للمراقبة العملیة والتدخل في حالة حدوث انحرافات عن الخ

ى تطویر وتحسین العملیات والراكیز داء قریبة من الكمال تقوم علأ مستویات تحقیق إلى دفصریة: تهطریقة إداریة ع .3
 (.  ٢٠٠٤على إرضاء الزبائن )بن سعید ،

 إسرااتیجیة اى أنهعل Six Sigma جیةه من( فأشاروا إلىCross) (Arthur, 2004، 1989احثون )أما الب .4
المنشأة وتحسین فاعلیة العملیات بما یلبي  ربحیة تحسین أجل من اهاستخدام ویتم العملیة، لتحسین تنظیمیة

 .  الاحتیاجات هذه تجاوز إلى ویؤدي لكینهستاحتیاجات وتوقعات الم

 (Cross,1989):   الآتي النحو على يه Six Sigma جیةهمن اهوم علیإن المبادئ الأساسیة التي تق

 .   Customer focusالراكیز على الزبائن  .1

 Data and facts driven managementت إدارة العملیة واتخاذ القرارات بناءً على الحقائق والبیانا .2

  الراكیز على العملیات والإدارة والتحسین المستمر  .3

  Process Focus Management And Improvement                                   

   

 Proactive Strategic Planning  بنیة على التخطیط الإسرااتیجي المسبقالإدارة الفعالة الم .4

                Boundaryless collaboration. التعاون غیر المحدود بین جمیع العاملین في المنشأة .5

 . 
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  .Drive For Perfection   التخطیط والعمل للمثالیة .6

إذ   Six Sigma جیةهمن هالأساس الذي تقوم علی DMAICوذج وتعد حلقة التحسین المستمر في أنم     
 :  يهیحتوي على خمس مراحل أساسیة و 

 .  Defineمرحلة تعریف وتحدید المشكلة  -

  .Measureمرحلة القیاس  -

  .Analyzeمرحلة التحلیل  -

  .Improveمرحلة التحسین  -

 

 
 

 ١الشكل 

 Six جيةهللتحسين المستمر في من (DMAIC)أنموذج 
 .  ٢٠٠٧ني، عیشو  المصدر:

 :  يهلاث مجموعات رئیسة ویمكن تصنیف التقنیات التي تستعمل في عملیات التحسین المستمر إلى ث

 التقنیات السبع الأساسیة للجودة.   -

 التقنیات السبع للإدارة والتخطیط.   -

 تقنیات الجودة الأخرى.   -

اء أساسیات تحسین العملیات بعدد من من خلال التق  Six Sigmaجیةهلمن المتكامل ومهلقد تم تحدید المف
   (.9002) الجبوري وإسماعیل ،  Six Sigma جیةهلمن مناسب مهشكل فالمرتكزات الإحصائیة لیت
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 2الشكل 
 six sigma جیةهالتقاء أساسیات تحسین العملیات بعدد من المرتكزات الإحصائیة  لتشكیل من

   ٢٠٠٩،وإسماعیلالجبوري المصدر: 

 إحصائياا   Six Sigma جيةهمن

)الانحرافات( في العملیة ات یتطلب الكشف عن الأختلاف Six Sigma جیةهإن الوصول إلى الجودة على وفق من
 التي النتائج إلى والوصول اهوعرض اهوتحلیل اهوتلخیص اهت وتنظیمة، وذلك یتطلب توفیر البیاناالإنتاجیة أو الخدمی

 (.  ٢٠٠٩ ویحیى، اويالصف) الصائب القرار اتخاذ في تساعد

 في العملیات الإنتاجیة على نوعین:   Variationsإن الانحرافات 

 :  Random variation: الانحرافات العشوائیة النوع الأول

 عن ناتجة تكون ما غالباً  هذهو  الصدفة، لأسباب نتیجة الإنتاجیة العملیات في یحدث الانحرافات من النوع ذاه
 Notة ، وتكون عادة غیر معنویكلیاً  اهوإزالت اهعلی السیطرة یمكن لا التي العشوائیة الانحرافات من كبیرة معقدة تركیبة

Significant سبة تجة للعملیة الإنتاجیة، وبذلك تكون نات طفیفة لا تؤثر في نوعیة المادة المن)أي الانحراف
 ن النقاط خارج حدود السیطرة.  ( م%٢٧.٠)

  Deterministicیر العشوائیة : الانحرافات غالنوع الثاني

 Assignableة )فعلیة أو في العملیات العشوائیة نتیجة أسباب حقیقی دثیح الانحرافات من النوع ذاه

Causes في أحیاناً  تحدث تغیرات يه( أي نتیجة حدوث خلل حقیقي في العملیة الإنتاجیة )والمقصود بالخلل الفعلي 
 كبیرة تغیرات اة، أي أنهعادةً معنوی وتكون المطلوبة، للمواصفات مطابقة غیر وعیةن ذات مادة نتیجة الإنتاجیة العملیة

 اختلاف العاملین، اختلاف ا،هومصادر  الأولیة المواد نوعیة اختلاف اأسبابه مهأ ومن المنتجة، المادة نوعیة في تؤثر
زاء الماكنة  قطع في أج كسر أو تآكل كائن،للم الزمني العمر ا،هفی جزء أو الماكنة عطل الإنتاج، في المستخدمة المكائن
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 من النوع ذاهو . العاملین الهمة، إتشحیم المكائن دوریاً، اختلاف وتحویل نظام العمل، تغیرات في درجة الحرارة والرطوب
 الزبیدي،)  الانحرافات من النوع ذاه على السیطـرة لغرض كونت شـیورات ولوحـات ،هعلی السیطرة یمكن الانحرافات

١٩٩٧    .) 

التشتت  دىلقیاس م σ ویستخدم جداً، مةهالم المطلقة التشتت مقاییس أحد وهو  إغریقي حرف وه(  σإن )
ودة العملیة ت جوالتباین الحاصل في العملیات الإنتاجیة أو الخدمیة، فكلما كانت قیمة الانحراف المعیاري صغیرة كان

 مستوى ویكون( المتوسطة) المركزیة للقیمة أقرب تكون مةالخد أو المنتج خصائص لأن ذاهحیح، جیدة والعكس ص
ح أنموذج عن توزیع تكراري أ( یوض-٣) رقم والشكل عالیاً  الجودة مستوى یكون ثم ومن بسیطاً، العملیة في التغییرات

 ولعل الخدمة، أو المنتج في عالیة جودة على للحصول المناسب الرسم وهلعملیة متمركزة وبمقاییس للتشتت صغیرة، و 
 Six تطبیق فاعلیة قلت المعیب نسبة زادت كلما اذ ذلك، لتحقیق الأسالیب أحد يه (Six Sigma) فلسفة

Sigma (.  ٢٠٠٧ب( فیمثل أنموذجاً تكراریاً لعملیة غیر متمركزة )عیشوني،  -٣ا الشكل )، أم 
 

   

   

 
 أ. العملية متمركزة

   

 

 هايوضح تمركز العملية الإنتاجية وعدم تمركز 
   ٢٠٠٧عیشوني، : المصدر 
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ت تحت منحنى التوزیع من المساحاإن الانحراف في مجال السیطرة على الجودة یعني انحرافاً معیاریًا یحدد ض
الإنتاج المعیب  ي مفید في مجال ضبط الجودة لتحدید نسبةالطبیعي، حیث یستعمل التوزیع الطبیعي على نحوٍ عمل

( ودراسة مقدرة Control charts العمل على خرائط مراقبة العملیات )فيخلال عملیات التصنیع، وكذلك 
 یوضح ذلك 4مواصفات الجودة بحسب رغبات ومتطلبات الزبون . والشكل ق العملیات على تحقی

 

 
منحني التوزيع الطبيعي يظهر عليه النسبة المئوية للمنتج داخل حدود عينة محسوبة     

 بدلالة الانحراف المعياري
Source: Joglekar,2003.  

   

 

 یمكن تحدید مقدرة العملیات على النحو الآتي:    ٤من الشكل 

، أي ما %٧٤.٣١ الحدود هذهن ، وتكون نسبة المعیب الخارجة عµ±σدود من المنتج تكون داخل ح %٢٦.٦٨ .أ
 وحدة معیبة في الملیون.   ٣١٧٤٠٠یعادل 

، أي ما یعادل %٥٤.٤ الحدود هذهن المعیب الخارجة ع، تكون نسبة µ ±2σمن المنتج تكون حدود  %٤٦.٩٥ .ب
  وحدة معیبة في الملیون. ٤٥٥٦٠

، %٢٧.٠ الحدود هذ ه، وتك ون ن سبة المعی ب الخارج ة ع ن µ ±3σمن المنتج تكون في ح دود  %٧٣.٩٩ .ت
 وحدة معیبة في الملیون.     ٢٧٠٠أي ما یعادل 

 تتمكن وحتى كلفة، بأقل ائيهتج النات لتحقیق جودة المن الراكیز على العملیتعني six sigma جیةهإن من
ودة من في الج six sigma  جیةهمن مستوى تحدد أن اهعلی ینبغي ككل المختلفة اعملیاته أداء مقارنة من الشركات

(. ویمكن تعریف المسافة بین متوسط العملیة وحدي المواصفات ٢٠٠٤ الكیالي،) اهور هرص ظحیث عدد العیوب وف
 كیفیة ستحدد المسافة هذه( إذ أن Sigma Quality Level) (SQLى بمستوى جودة الانحراف ) والأعلالأدنى

 ( Neik, 2004( لكل ملیون )4.4 )الوصول الي
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    six sigma جيةهمن جودة مستوى ومهمف

 
  5الشكل 

 Six Sigmaمفهوم مستوي جودة منهجیة 

Source: Naik,.4002  

   

( سیارة ٤.٣) أن یعني لا  ذاهف  Six Sigma جیةهمن ضمن افاتهصف سیارة بأن مواصفمثلًا عندما نقوم بو 
( عیب في السیارة الواحدة من بین ملیون فرصة ٤.٣) ورهلظ فرصة ناكه أن یعني وإنما عیب، امن كل ملیون سیارة به

 محتلمة.  

 اهن لأي شخص التعامل معیمكلقد حدد الكثیر من الباحثین العدید من الطرائق الإحصائیة البسیطة التي 
 هذهو  الردیئة، السلع أو الخدمات زیادة إلى تؤدي التي المشكلة أسباب وتحدید تشخیص أجل من ویسر ولةهبس

 :   كالآتي يهدة والمستخدمة في إطار فلسفة التحسین المستمر و للجو  الأساسیة السبع التقنیات اهعد   یمكن الطرائق

رات اط اتخاذ القرابارة عن مخطط لتمثیل خطوات العملیة وتحدید نق: عFlow Chartsدفق خرائط الت •
 Linear Flow) الخطیة التدفق خرائط يه الخرائط هذه أنواع مهأ ومن ا،هبة علیوالإجراءات التصحیحیة المناس

Chart ) سم الخطوات الأساسیة للعملیة بحیث یمكن تحدید الخطوات الزائدة والتكرار غیر المفید في حیث تر
  (.٢٠٠٧شاطات  )عیشوني، الخطوات والن

ت عن العملیة، ومن لبیاناسجیل ا: تعد إحدى التقنیات التي تسمح بجمع وتCheck Sheetsقوائم الاختبار  •
 مشاكل حل في یساعد مما ولةهبس البیانات هذه تحلیل العملیة على القائم للفریق یمكن البیانات هذهخلال تنظیم 

  :اههمأ الاختبار قوائم من أنواع عدة ناكهو  ا،هعلی المناسبة تالتحسینا وإجراء العملیة

  (Production Process Distribution Checks) ةقوائم اختبار توزيع العملية الإنتاجي .أ
 التوزیع رسم اخلاله من ویتم ا،هن توزیعوتستعمل لجمع البیانات عن العملیة الإنتاجیة وإجراء دراسة سریعة ع

 .  والتباین التشتت ومقدار العملیة تمركز على نحصل وبذلك الإنتاجیة، للعملیة التكراري

ج واع العیوب من المنت: وتستعمل لتحدید أن(Defective Item Checks) ةقوائم اختبار الوحدات المعيب .ب
أسباب  ة التي تعود إلىا نحدد عدد الوحدات المعیبأو الخدمة، لأن معرفة عدد الوحدات المعیبة فقط غیر مجد وإنم

 2000)  اهوإزالت اهلراكیز علیوا المعیب من كبیرة نسب إنتاج إلى المؤدیة الأسباب تحدید لهسمعینة، وبذلك ی
،Juran)  . 
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: تعد تمثیلًا بیانیاً للمشاكل الموجودة في العملیة الإنتاجیة أو الخدمیة، إذ یمكن Pareto Diagram ريتوخرائط با •
 هذه خلال ومن ا،هوتكرار حدوث اهیتهمل حدوثاً، أي بحسب ألأق اثر حدوثًا إلىترتیب المشاكل تنازلیاً من الأك

 یمكن من الأسباب، ومن ثم %٢٠ في والمتمثلة العملیة على والمؤثرة مةهالم القلة تحدید على الراكیز یمكن التقنیة
  :اهمن استعمالات عدة الخریطة هذمن مشاكل العملیة، وإن له %٨٠التخلص من 

 .  اهوتكرار  اهیتهمأ حسب اهبراتیب یكون ذاهات، و على الحالات الحرجة والمؤثرة على سیر العملیراكیز ال .أ

 الراتیب بحسب الأولویة للمشكلات الموجودة في العملیة والمؤثرة في جودة المنتج.   .ب

 .   اهوترتیب العملیة عن البیانات جمع طریق عن اتحلیل المشكلات وأسبابه .ت

  . اهتحلیل ودراسة العملیة الإنتاجیة أو الخدمیة قبل وبعد إجراء عملیات التحسین علی .ث

 یمكن إذ الجودة، بیانات وتحلیل لدراسة التقنیات وأنجح مهأ أحد وه: و Histogram التوزيع )المدرج( التكراري •
 أو المنتج جودة عن جداً  مةهم معلومات نستخلص هومن ا،هسب تكرار وبح فئات عدة إلى العملیة بیانات تصنیف
 العملیة جودة على الحكم وكذا اهوتشتت البیانات في الاختلافات مقدار للبیانات، المتوسطة القیمة مثل الخدمة
  .بالمواصفات مقارنة

یكاوا أو مخطط عظم السمكة(: إن ش: )مخطط ایCause and Effect Diagram ةخريطة السبب والنتيج •
 كانت سواء العملیات كل في الموجودة والتغیرات الاختلافات ومهح مفیة تؤكد وتوضالبیانات المجمعة عن العمل

خط إنتاج  ننتج مالم خصائص في اختلافات ناكه، بمعنى أن  Process ,Variability)) خدمیة أو إنتاجیة
ب بلال مخطط السفي خصائص الخدمة المقدمة. فمن خات  أخرى، وكذلك اختلافة إلىإلى آخر، أو من فرا 

 هذهف المنتج وكذلك تحدید العلاقة بین مختلة أو والنتیجة یمكن لنا تصنیف الأسباب المؤدیة إلى التغیرات في العملی
 إلى اهعلی المستحصل الأسباب جمیع تصنف المخطط رسم إتمام وبعد. اهة وأدائلى سیر العملیرف عالتعو  الأسباب

 المدروسة المشكلة على جداً  مؤثرة اأنه على الجمیع فقیت التي الأسباب على الأول الصنف یحوي فئات ثلاث
 نوع اهد فیالصنف الثالث فیجمع الأسباب التي یوج ان بدرجة أقل، أمولك المؤثرة الأسباب یحوي الثاني والصنف

 الأول الصنف على الراكیز یجب جذریة حلول إلى الوصول أجل ومن المدروسة، المشكلة على اهأثر  في الشك من
  .اهة وتحلیللین العمع إضافیة بیانات جمع الأمر ب وقد التصحیحیة، الإجراءات واتخاذ

 ویستعمل للعملیات، الإحصائیة المراقبة تقنیات أحد يه: و Scatter Diagram خريطة التبعثر )أو الانتشار( •
 العلاقة هذه وقوة غیرینالمت بین متوقعة أو محتملة علاقة عن البحث اخلاله من یمكن بیانیة بطریقة البیانات التحلیل

  اً موجباً أو ارتباطاً سالباً أو ارتباطاً قویاً أو ضعیفاً أو لا یوجد ارتباط.كون ارتباطلاقة قد تالع أي ا،هونوع

المراقبة الإحصائیة للعملیات، فمن خلال خرائط المراقبة یمكن : وتعد أساس Control Charts خرائط المراقبة •
 جودة على تؤثر قد مشاكل أي حدوث مراقبة أو اهراحلم مختلف خلال اهع أدائة تتبللفریق القائم على العملی

  .طبیعیة غیر أم طبیعیة يه له العملیة في الواقعة التغیرات نوع الخرائط هذه وتبین الخدمة، أو المنتج
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    Six Sigma جيةهتطبيق من

  Process)ة اجیات الإنترة العملیلابد من الإشارة إلى مقد Six Sigmaق لغرض توضیح كیفیة تطبی

Capability (PC) تحت الواقعة الإنتاجیة العملیة لقابلیة مقیاس اأنه على العملیة مقدرة تعریف فیمكن ا،هتودراس 
یوضح  ٧و  ٦ والشـكلین لك،هالمست قبل من المحددة المواصفات ضمن الجودة خاصیة تحقیق على الإحصائي الضبط

 ذات مقدرة عالیة أم منخفضة  العملیةت كان  ا إذافیم
   

   

 
فضةمنخ االعملية مقدرته                                    4 الشكل  

 .  ٢٠٠٧عیشوني،المصدر: 

 
 

  7الشكل رقم 
 العملية مقدرتها عالية     

سین التح عملیات من لسلسلة الخدمیة أو الإنتاجیة العملیة خضوع عند هلقد أثبتت تجارب الشركات العالمیة أن
المستمر فإن مقدرة العملیة تتحسن بمستویات كبیرة جداً وتصبح العملیة قادرة على تحقیق المواصفات، وبذلك تتحسن 

 یوضح ذلك . 8وینقص المعیب والتلف ، والشكل دمات جودة المنتجات والخ
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  4الشكل 

 تأثیر عمليات التحسين المستمر على مقدرة العمليات

Suorce : Aichouni, 2005.    

   

       فیمثل بالصیغة ضبط، أما الحد الأدنى للULS= µ+3 σصیغة: یمثل بالضبط إذ أن الحد الأعلى لل
LSL= µ    -3σ                

فإن كبر  µ ثبات فعند الطبیعي، التوزیع دالة منحنى یئةهو  شكل تحدد التي يهاین إن قیمة الوسط الحسابي والتب
كان التباین ، وإذا  التباین عالیاً فذلك مؤشر على تسطح المنحنىان یحددان درجة تفلطح المنحنى، فإذا ك هغر ص التباین أو

 (.  ١٩٨٩ وحنا، دانيهى تدبب المنحنى )المشواطئاً فذلك مؤشر عل
 

العملیة لا یمكن إلا  إذا كانت العملیة واقعة تحت الضبط الإحصائي وكانت  هدر إن إجراء دراسة وتحلیل مق
 ا.  دراسة استقرار العملیة ومقدرتهاهمن العملیة مقدرة لدراسة أدوات عدة ناكهي، و ة تتبع التوزیع الطبیعودخصائص الج

 .  Control Charts السیطرة لوحات رسم خلال من

 Frequency Distributionراري )دراسة فیما. إذا كانت العملیة تحقق المواصفات من خلال رسم المدرج التك .أ

Histograms .)  

 والأمریكیة الیابانیة الشركات كبرى اهتبنت فقد العملیات مقدرة تحدید في اهراً لفاعلیتحساب مؤشرات المقدرة: ونظ .ب
 .    العملیات تحسین في بفاعلیة اهتطبیق وتم موتورز، وجنرال تویوتا مثل

 :   اهقدرة منللم مؤشرات عدة ناكهو 

 وموقع العملیة تمركز الاعتبار بعین یأخذ لا المؤشر ذاه: إن Process Capabilityسیط . مؤشر المقدرة الب١
  :بالآتي ریاضیاً  اهعن ویعبر الطبیعي، التوزیع عن التوزیع انحراف حالة في أخطاء إلى یؤدي فقد ا،همتوسط

   Cp =
USL−LSL                                 (١)                               

6 

   :وكقاعدة عامة

 .   اهتعد العملیة غیر قادرة على تحقیق المواصفات ویجب مراجعت Cp>1إذا كان  .أ

 .  اهلیع تحسینات إجراء ویفضل متوسطة، ادرتهفإن العملیة الإنتاجیة مق Cp >1<6.1إذا كان  .ب
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 .  جیدة افالعملیة الإنتاجیة مقدرته  Cp=>1.6إذا كان  .ت

 عند هأن نلاحظ أن یمكن إذ ا،هدفهة أو الاعتبار متوسط العملی لا یأخذ بعین Cpوكما أشرنا سابقاً أن مقیاس 
من المنتج یكون خارج حدود  %٥٠ أن یعني ذاهف المواصفات، حدود أحد مع هوتساوی العملیة متوسط إزاحة

 وبذلك نقع في أخطاء جسیمة.     Cpر المواصفات بغض النظر عن قیمة المؤش

حنا فیما سبق أن أحد : وض(Cpk) Process Capility Indexات فمؤشر المقدرة القائم على حدود المواص .2
الأخطاء تستعمل المؤشرات التي تأخذ بعین  ولتفادي ا،هدفه( و µ) العملیة بمتوسط هارتباط عدم وه( Cpعیوب )

 (:  ٢٠٠٤  سویلم،) الآتیة الصیغة وبحسب اهن تشتت العملیة ومتوسطالاعتبار حدي المواصفات، فضلاً ع

min(USL−µ),(µ −LSL) 

  Cpk=               3 σ 

 

تعد مقدرة العملیة الإنتاجیة  Cpkوباستعمال هذ المؤشر یمكن الحكم علي مقدرة العملیة ، فاذا كان مؤشر 
الشركات العالمیة أدنى قیمة للمؤشر فتعد العملیة مقدرتها جیدة . وقد تبینت معظم  Cpk≥ 1ضعیفة ، أما اذا كان 

6.44  =Cpk  بـ المحددة المواصفات حدود على اءً بن ذاهوσ 4 ± قطعة 63وبقبول نسبة منتج معیب تساوي .
 معیبة في الملیون.  

 دفه، و µ العملیة متوسط العملیة، تشتت المواصفات، حدود على المؤشر ذاهد شي: یعتمدرة تاجو مؤشر مق .3
 ، ویعرف بالصیغة الآتیة:  T العملیة

   

    Cpm= USL -LSL                                 (٣)                                     

                                                6 

ضمن فلسفة تحسین الجودة المستمر، فقد تبنت الشركات  Six Sigma جیةهق منمما تقدم جاءت فكرة تطبی
( وبالسماح بالتغیرات في ± σ 6فات )ء على حدود المواصا( بنCpk= 2ة )الرائدة في المجال الصناعي مثل موتوریلا قیم

ة بین في البلیون. ولغرض توضیح العلاق ( وحدة معیبة٢ؤدي إلى الحصول على نسب معیب مثالیة )( مما ی± σ 4ال )مج
           .٢ الجدول ( ومجال حدود المواصفات ونسبة الإنتاج المعیب یتم اللجوء إلىCpkمعامل المقدرة )

     

 ١الجدول 

 ( وعدد الوحدات المعيبةCpkالعلاقة بين مؤشر المقدرة )

 عدد الوحدات المعيبة في المليون

ppm 
Cpk USL-LSL 

453255 0.25  

133614 0.50  

35729 0.70  

2700 1.00 ± 3 σ =6 σ 

967 1.10  
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318 1.20  

96 1.30  

63 1.33 ±4 σ =8 σ 

27 1.40  

7 1.50  

0.6 1.66 ±5 σ = 10 σ 

0.002 ppm = 2 ppd 2.00 ±6 σ = 12 σ 

 .  ٢٠٠٤: سویلم، المصدر 

   

 الإنتاجیة، العملیة في المعیبة القطع أعداد قلت  المقدرة معامل قیمة زادت كلما هنلحظ أن ١دول من خلال الج
 المواصفات تحقیق على امقدرته من للرفع العملیة على تجري أن یجب التي التحسینات مستوى تحدید لنا یمكن وبذلك

  .المنتج في

 تحقیق على امقدرته تحسین في الواضح الأثر اون لهولتوضیح التحسینات التي تجري على العملیة التي یك
، فقد تم انتقاء دراسة مقدرة Cpk المقدرة مؤشر قیمة من الرفع في هنلمس وما المنتج جودة خصائص في المواصفات

درة التوربینات لإحدى الشركات الرائدة وتوضیح التحسین في مق ستعمل في صناعةقة تعملیة تصنیعیة میكانیكیة دقی
 طریق الشكل الآتي : عن اعملیاته

 

 
 Cpkأثر عمليات التحسين المستمر في مقدرة العمليات و 

 .  ٢٠٠٧عیشوني، المصدر: 

-USL اهث یكون فیفات، حیة قادرة على تحقیق المواصیتبین من خلال الشكل السابق أن المرحلة الثالث

LSL>  σ أن حیث المواصفات، تحقیق على مطلقاً  قادرة غیر تكون اهأما المرحلة الثانیة فإن العملیة فی USL-



           [04] بين علم الإدارة وعلم الإحصاء ما  ( six sigma)مفهوم تقانة 

LSL<1 σ اهفی تكون إذ المواصفات، تحقیق على قادرة غیر تكون اهة فی، أما بالنسبة للمرحلة الأولى فإن العملی 
σ<=USL-LSL 6 حدود خارج یكون المنتج من كبیراً  جزءاً  أن ونلاحظ دف،ن الهعملیة عمع انحراف متوسط ال 

 .  معیب إنتاج وهو  المواصفات

 ة: یتم اعتماد الصیغة الریاضیة الآتی Six Sigma جیةهق منولتحدید مستوى تطبی

  (Urdhwareshe,2000)                                                                                        

  Sigma quality level=0.8406+ 29.37-2.221*Ln(PPM)               

 تمثل عدد الوحدات المعیبة في الملیون.   PPMإذ إن 

ة الإدارة والاقتصاد، حیث وفیما یأتي مثال تطبیقي لبیان مستوى السیكما في وحدة الحاسبة الإلكراونیة لكلی
 هذه على المتواصل العمل وبحكم الحاسبات، من مجموعة تضم التي المختبرات من عدد على الوحدة هذهتحوي 

 ٢٠١٠-٢٠٠٥ السنوات مدى وعلى یبین جدول یأتي وفیما الكثیرة، للعطلات وباستمرار معرضة يهف الحاسبات
 في عطلات اهنم لأسباب اهة( فیلحاسبات الموجودة في الوحدة موزعة على المختبرات والحاسبات العاطلة )المعابدد اع

 .  العطلات من اهوغیر  الداخلیة الذاكرة أو المفاتیح لوحة أو المركزیة المعالج وحدة
 (9) الجدول

 الادارة والاقتصاد معلومات عن الحاسبات المتوفرة في وحدة الحاسبة /كلية

 عدد القطع المعابة

 في الحاسبات

عدد الحاسبات 
 المعابة في الوحدة

عدد الحاسبات 
 ليالك

 السنوات

٢٠٠٥ ٦٥ ١٣ ٢٥ 

٢٠٠٦ ٨٠ ٢٠ ٦٣ 

٢٠٠٧ ٩٥ ٣٨ ٧٠ 

٢٠٠٨ ١٠٠ ٣٠ ٦٣ 

٢٠٠٩ ١٠٠ ١٥ ٣٣ 

٢٠١٠ ١٢٠ ٣٠ ٦٥ 

 المعدل ٩٣ ٢٤ ٥٣

   

 سیكما وكالآتي:  ومن خلال المعلومات الموضحة في الجدول السابق، یمكن إیجاد مستوى ال

 (4) الجدول

 الإدارة والاقتصادمستوى السيكما في وحدة الحاسبة/كلية 

 مستوى السيكما
العيوب في المليون 

 فرصة

 نسبة العيوب في

 الفرصة الواحدة

نسبة العيوب في 
 الوحدة الواحدة

٠.٢ ٠.٥٢ ٥٢٠٠٠٠ ١.٢١٥ 

٠.٢٥ ٠.٣١٧ ٣١٧٠٠٠ ١.٩٥٤ 

٠.٤ ٠.٥٤٣ ٥٤٣٠٠٠ ١.٠٦٤ 
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٠.٣ ٠.٤٧٦ ٤٧٦٠٠٠ ١.٠٦٤ 

٠.١٥ ٠.٤٥٤ ٤٥٤٥٤٥ ١.٥٠١٦ 

٠.٢٥ ٠.٤٦١ ٤٦١٥٣٨ ١.٤٧٦٢ 

٠.٢٥٨ ٠.٤٥٢٨ ٤٥٢٨٣٠ ١.٥٠٨٤ 

   

، Six Sigma جیةهق منوحدة الحاسبة في الكلیة بعیدة جداً عن تطبی أن مختبرات ٣یتبین من نتائج الجدول 

ررة ( سیكما، وبذلك یجب الوقوف على أسباب الخلل المتك٥.١دود )وذلك لأن مستوى السیكما كان في ح

 ندسینهالم بخبرات والاستعانة المجال ذاه في والإحصائیین الإداریین بتعاون ذلكو  العیوب، نسبة بتقلیص اهومعالجت

 .  دفاله إلى للوصول للحاسبات زةهالمج اتهوالج

 الاستنتاجات  

 بحسب وخدمات منتجات تقدیم وه دفواله إحصائیاً  اهتطبیق يه وینتإداریاً  Six Sigma جیةهق منیبدأ تطبی .1

 الأعمال وبأقل خطأ ممكن.    أداء في التمی ز تحقیق وبالتالي الزبون ورغبات، متطلبات

 جیةهمن تطبیق من تقراب يهالي فاقرابت العملیة من تحقیق المواصفات، وبالت Cpk قیمة زادت كلما هتبین أن .2

Six Sigma  . 

 .  ٢ يه Six Sigma جیةهللوصول إلى من Cpk إن القیمة المثلى لـ .3

ق في كلیة الإدارة والاقتصاد /وحدة الحاسبة الإلكراونیة، حیث كان مستوى لم تتحق Six Sigma جیةهإن من .4

 الإداریین قبل من الحثیثة ودهالج بذل یجب لذلك المنشود، دفاله عن بعید وه( و ٥.١) یقارب ما اهسیكما فیال

 .  الأفضل إلى للوصول  والإحصائیین

 المراجع  

 المراجع باللغة العربیة   -أولاا 

 هوعلاقت( (six – sigma  لتقانة الإحصائي ومه، المف٢٠٠٩ علي، عمر وإسماعیل، یم،هرامیسر إب الجبوري، .1

  .٩٣(، العدد ٣) مجلد الرافدین، تنمیة مجلة العملیات، تحسین بأنشطة
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ة  أطروحة ماجستیر غیر ، " تكوین لوحات بیز للسیطرة على الصفات النوعی١٩٩٧ علي، حسین هالزبیدي، ط .2

  ة الإدارة والاقتصاد، جامعة الموصل. منشورة، كلی

دوة المنظمة العربیة للتنمیة ، نsix sigma یمها، الاستغلال الأمثل للموارد المتاحة لتطبیق لمف٢٠٠٤ي، علویلم، س .3

  . مصر رة،هة العربیة للتنمیة الإداریة، القافي التطویر الإداري، المنظم six sigma یمهالإداریة حول تطبیق مفا

، المؤتمر six sigmaلوب ، التحلیل الإحصائي باستخدام أس٢٠٠٩، صفاء یونس، ویحیى، مزاحم محمد، الصفاوي .4

  الإحصائي العربي الثاني، لیبیا.

 دهف الملك مكتبة ،"والصناعیة الخدمیة المنشآت على تطبیقات: ه، "سیجماست٢٠٠٤عبد العزیز بن سعید، خالد، .5

  .السعودیة العربیة المملكة الوطنیة،

  .الریاض والخدمیة، الإنتاجیة المجالات في ایة وتطبیقاته، ضبط الجودة: التقنیات الأساس٢٠٠٧د، یشوني، محمد احمع .6

وآثار التطبیق   Six –Sigma یمه، إسرااتیجیة الجودة المعتمدة على تطبیق مفا٢٠٠٤. الكیالي، دنیا إسماعیل،  .7
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