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 ملخص
مصىان   واسى    و تواهىوتعدصناعة البلاستيك من أىم الصناعات في الوقت الحالي حيث انتشرت على  ناىا  

البلاسىىتيك عمومىىا مشىىتلة ارتبىىاع نلىىبة اليالىىك الىىكي رم ىىى الىىارة يبيىىرة علىى  المصىىن  حيىىث ر رىىد مىىن ح ىىم 
وتعتبر البنية الأساسية للمصان  العاملة في م ال صناعة البلاسيتك متشابية إل  حد يبير و لا روهد  التتاليف 

لك وبالتال  تقليى التتاليف   فإذا قمنا بتقليى فرو  هوىررة تتنولوهية تؤثر عل  ابض الوحدات المعيبة واليا
نلبة الوحدات المعيبة أو يميات اليالك فإنو رؤدى إل  تقليى التتاليف و بالتال  تحقيق ربحيىة أيبىر حيىث إ  

الواحدة رتو  متقارب لدرهة يبيرة حيث لا رتعدى البر  ف  اللىعر بعى  قىروش و بىكلك إذا  الوحدةسعر بي  
تىىاليف عىىن  ررىىق تقليىىى اليالىىك و تعىىورض ىىىكا البىىر  فىى  سىىعر البيىى  مىى  المحاف ىىة علىى  أعلىى  قمنىىا بتقليىىى الت

معىىىارير ال ىىىودة فإنىىىو رحقىىىق ربحيىىىة أيبىىىر ورمتىىىن أ  رىىىتم ذلىىىك عىىىن  ررىىىق ن ىىىا  مقتىىىرح لمراقبىىىة هىىىودة صىىىناعة 
ىنىا  يانىت   افىإذإحصىائيا  تىومىن أهىى مراقب الإنتىاجالبلاستيك وعند بناء ارائط المراقبة الإحصائية لعىبط اىط 

حد المراقبة نقول إ  العملية اىارج حىدود  العىبط و ىنىا ناىرح  أسبىعينات تق  أعل  اط المراقبة و عينات 
الأدنىىو ىى العينات الت  تتو  أعل  حد العبط تلبب الارة عن العينات الت  تق  أسبى حد العىبط  ولاتلا

درن الأعلى  و الأدنى  لليرراىة و تقتىرب مىن اىط أريما أاار عل  المنىت   فىإذا يانىت هميى  العينىات بىين الحى
نقول أ  العملية الإنتاهية مراقبة إحصائيا أو إ  العملية تلير يمىا رنبىى    و لتىن قىد  فإنناالمنتصف أو الوسط 

رتو  الأمر غير صحيح حيث رمتن أ  تتو  العينات دااى ارراة ضبط ال ودة بين حدى العبط الإحصائ  
معتمدا عل  الأساليب  Taguchi Methodsتاهوش  لل ودة  أسلوبماربلره و تلبب الارة  و ىكا 

إ   تابيق ىكا المني    الإحصائية المتقدمة ، حيث روضح  أ  أى انحراف عن القيمة الملتيدفة رعد الارة 
ة مراقبىة ال درد رعتبر تعدرلا لمبيو  الرقابة الإحصائية عل  ال ودة حيث لا رمتن أ  نقول إ  العملية الإنتاهيى

إحصائيا إلا بعد تحليى اليرراة و تحدرد ما ىو الملتيدف و ىى ىنا  فر  بين الوسىط الحلىاب  لليرراىة و 
 تو  القيمة الملتيدفة لليرراة ماابقة لقيمة اط المنتصف  تأ   حيث ر بالقيمة الملتيدفة و 

مصىىر علىى  أسىىاس أسىىاليب إحصىىائية يىىدف ىىىكه الدراسىىة إلىى  اقتىىراح ن ىىا  لمراقبىىة هىىودة صىىناعة البلاسىىتيك فىىي ت
ىىىكا الن ىىا  مىىن رتتىىو  أربعىىة أسىىاليب يىىى أسىىلوب رعتمىىد علىى  اناىىر ورتملىىو لتىى  رتىىو  ن ىىا  متتامىىى و  متقدمىى

لعملية المراقبة ورشمى ىكا الن ا  ارائط المراقبة الإحصائية و سحب العينات اللازمة لتصميم ارراة المراقبة و 
ونلاحىىأ أ  يىى أسىىلوب رتمىى ال ىىان  فى  المن ومىىة  تحليىىى التبىارن  و Six Sigmaأسىىلوبن ىا  تاهوشى  و 

ثىم   الإنتىاجااىوات ىىكا الن ىا  ىىو تحدرىد اليرراىة المناسىبة ليىط  و أولى المقترحة لمراقبة ال ىودة الإحصىائية 
لوب الياوة ال انية وى  استيدا  العينىة المنت مىة فى  بنىاء اليرراىة ثىم نقىو  بتحليىى اليرراىة عىن  ررىق أسى تأت 

رلىتيد  لقيىاس مىدى رضىا العمىلاء و الىكى Six Sigmaت  أسىلوبأتاهوش  و تحدرد التتاليف اليبية ثىم رى
 الإنتاج يلتيد  لعمى مقارنات ميتلبة عن ااوط فمدى دقة العملية الإنتاهية أما تحليى التبارن 
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 مقدمة  أولا
تعتبر صناعة البلاستيك من أىم الصناعات في الوقت الحالي حيث انتشرت عل  ناا  واس  وأصبحت 
منت اتيا تداى في همي  الم الات حيث تداى ف  صناعة التعبئة والتىليف والنلي  والأرضيات وغيرىا من 

مواد صلبة منيبعة و رره  اللبب وراء ازدراد الالب عل  المنت ات البلاستيتية إل  أنيا   الصناعات 
الت افة وقابلة للإنتاج وللتشتيى بليولة بالإضافة إل  انيباض ثمنيا  يى ىكه الممي ات هعليا تداى في 
مع م الصناعات تقرربا ولتن روهد بيا عيوب ي يرة ومنيا سيولة التشوه أثناء العملية الإنتاهية يما رمتن أ  

 تتأثر بالعوامى المحياة  
ستيك مشتلة ارتباع نلبة اليالك الكي رم ى الارة يبيرة عل  المصن  حيث ت رد من وتواهو مصان  البلا

ح م التتاليف وبالتالي تقليى ربح المصن    فإذا قمنا بتقليى نلبة الوحدات المعيبة أو يميات اليالك فإنو 
 إل الم ال متشابية  رؤدى إل  تقليى التتاليف و بالتال  تحقيق ربحية أيبر حيث إ  المصان  العاملة ف  نبس

الواحدة رتو  متقاربا لدرهة يبيرة حيث لا رتعدى البر  ف  اللعر بععو  الوحدةدرهة يبيرة حيث إ  سعر بي  
قروش و بكلك إذا قمنا بتقليى التتاليف عن  ررق تقليى اليالك و تعورض ىكا البر  ف  سعر البي  م  

ية أيبر ورمتن أ  رتم ذلك عن  ررق ن ا  مقترح لمراقبة المحاف ة عل  أعل  معارير ال ودة فإنو رحقق ربح
 هودة صناعة البلاستيك  

وإذا تم سحب همي  العينات المالوبة لبناء ارائط ضبط ال ودة لمراقبة ااوط الإنتاج وتبين أ  العينات 
و  دااى حدود العبط الإحصائ  فلابد من تحليى أرن تق  ىكه العينات و ف  أى مناقة دااى اليرراة

 الشتى التال  روضح ارراة مراقبة ال ودة الإحصائية
فإذا يانت همي  العينات بين الحدرن الأعل  و الأدن  لليرراة  نقول أ  العملية الإنتاهية مراقبة إحصائيا أو 
إ  العملية تلير يما رنبى  وأنيا مراقبة   و لتن قد رتو   الأمر غير صحيح حيث رمتن أ  تتو  العينات 

تاهوش  لل ودة  أسلوبرراة ال ودة بين حدى العبط الإحصائ  و تلبب الارة و ىكا ماربلره دااى ا
Taguchi Methods  معتمدا عل  الأساليب الإحصائية المتقدمة ، حيث روضح  أ  أى انحراف عن

تراب أى اقالقيمة الملتيدفة رعد الارة ، ىكه اليلارة تم ى التتاليف اليبية الت  لا ت ير ف  الل لات 
 من القيمة الملتيدفة رعتبر ىو اليدف المالوب تحقيقة اى ابتعاد ربقد المنت  اصائصو المراد أ  تتوفر فيو  
إ   تابيق ىكا المني  ال درد رعتبر تعدرلا لمبيو  الرقابة الإحصائية عل  ال ودة حيث لا رمتن أ  نقول أ  

راة و تحدرد ما ىو الملتيدف و ىى ىنا  فر  بين الوسط العملية الإنتاهية مراقبة إحصائيا إلا بعدتحليى الير 
   الحلاب  لليرراة و القيمة الملتيدفة للإنتاج
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Abstract 

 

Proposed system to quality control of the plastics industry in EgyptA 
Applied Study  

 

The plastic industry is one of the most important industries at the 
present time as it has spread widely in the face of plastic factories in 
general the problem of high damaged , which represents a significant 
loss on the plant, which increases the volume of costs. The 
infrastructure of factories operating in the plastics industry is very 
similar and there are no significant technological differences that affect 
the reduction of defective  and dead units and thus reduce costs. If we 
reduce the percentage of defective units or quantities of loss, it leads to 
lower costs and thus achieve greater profitability as the price of selling 
one unit is very close to the difference  does not exceed the difference 
in the price of a few pennies, so if we reduce costs by reducing  the loss 
and compensation The difference in the selling price, while 
maintaining the highest standards of quality, achieves greater 
profitability. This can be done through a proposed system for 
monitoring the quality of the plastics industry and when constructing 
statistical observation charts to adjust the production line for statistical 
control. If samples are above the control line and samples below the 
control limit, That We ask whether the samples that are the highest 
limit cause loss of samples that fall below the minimum control limit 
whichever is more dangerous to the product. If all samples between 
the upper and lower limits of the chart and approaching the middle 
line,  
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 البحث مشكمة 2-1
تواهو مصان  البلاستيك عموما مشتلة ارتباع نلبة اليالك الكي رم ى الارة يبيرة عل  المصن  حيث   ر رد 
من ح م التتاليف   وتعتبر البنية الأساسية للمصان  العاملة في م ال صناعة البلاسيتك متشابية إل  حد يبير 

وهد فرو  هوىررة تتنولوهية تؤثر عل  ابض الوحدات المعيبة واليالك وبالتال  تقليى التتاليف   ومن تو لا 
ىنا ظيرت مشتلة البحث ف  تابيق ن ا  لمراقبة ال ودة الإحصائية عل  صناعة البلاستيك رؤدى إل  ابض 

يى أسلوب رعتمد عل  انار اليالك و تحقيق أعل  معارير ال ودة  و رتتو  ىكا الن ا  من أربعة أساليب  
 -ورتملو لت  رتو  ن اما متتاملا لعملية المراقبة ورشمى ىكا الن ا  ما رل  :

 ارائط المراقبة الإحصائية -1
 أسلوب ااتيار العينات اللازمة لتصميم ارراة المراقبة -2
 تاهوش  أسلوب -3
 و تحليى التبارن Six Sigmaأسلوب -4

 ومة المقترحة لمراقبة ال ودة الإحصائية حيث رتم ااتيار نوع ارراة ف  المن الباق ونلاحأ أ  يى أسلوب رتمى 
المراقبة المناسبة ليط الإنتاج التي تتناسب م  المواصبات المالوبة من المنت  ورتالب بناء ىكه اليرراة سحب عينات 

ولتن لابد من سحب  المناسب والأم ى الإسلوبلارعد  الإسلوبعشوائية بلياة من اط الإنتاج المراد ضباو ، وىكا 
متلاورة من العينات رؤدى ذلك إل  سيولة ايتشاف أى عيب ف   إلىأه اءتقو  بتقليم اط الإنتاج  لأنياعينات منت مة 

 للتأيد من هودتو أارىالمنت  و تحدرد وقت اليروج و معال تو و مراهعة ىكا ال  ء مره 
وهدنا أ  همي  العينات تق  دااى حدود العبط  اذو تحليى نتائ يا إ الإحصائيةوعند بناء ارائط المراقبة 

تلير يما رنبى  وأنيا مراقبة  أىرمتن أ  نقول إ  العملية مراقبة إحصائيا لا  همي  العينات تق  دااى حدود 
ليس بصحيح ومن المحتمى أ  تتو  دااى حدود العبط الإحصائ  لتنيا تلبب  الأمرإحصائيا و لتن ىكا 

تتاليف اليبية الت  تم ى الابتعاد عن القيمة الملتيدفة الت  لا ت ير عند بناء اليرراة  ىنا الارة ، و أرعا 
  

رات الإنتاج التبير الت  و إ  أح ا  المصان  العاملة في ىكا الم ال ليلت يبيرة هدا وبالتالي ليس ىنا  وف
رلاعد عل  ابض  الإحصائيةتيبض تتاليف الإنتاج وبالتال  فإ  تابيق الأسلوب المقترح لن ا  المراقبة 

التتاليف وىكا ما رشيده مصن  موستابا  لصناعة الشتائر البلاستيتية حيث لوحأ ارتباع نلبة اليالك من 
التصني  وبعد التصني  حيث ر ير ااتلاف ف  وز  الوحدات المنت ة الال عملية الإنتاج  أثناءالبلاستيك 

هرا  قابلة لل رادة أو النقصا  و تتمن  5لماح بوز  هرا  للوحدة م  ال111حيث أ  الوز  الملتيدف 
حيث رؤدى إل  الارة أعل  لأنو ربقد نصف قيمتو اللوقية بكلك  115الياورة ىنا ف  الوز  الكى أقى من 

تم ى الارة أرعا عل  المصن  و  فإنيا 115يانت الوحدات وزنيا أيبر من   إذارحقق الارة أعل  بعتس 
عادة لا ترد من الملتيلك إل  المصن  مرة أارى وىكه  لأنيات الأقى ف  الوز  لتن ليلت بياورة العينا

 الارة عل  صاحب المصن  مما رؤيد أىمية تابيق أسلوب مناسب لمراقبة هودة الإنتاج 
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 بحثهدف ال3-1
إل  اقتراح ن ا  لمراقبة هودة صناعة البلاستيك في مصر عل  أساس أساليب إحصائية  دراسةال هيدف ىكت

ابض الوحدات المعيبة أثناء التصني  و تقليى الوحدات المرت عة من الوحدات المباعة الت   إل متقدمة تؤدى 
قابة الإحصائية ، فمن رصعب تعدرليا و الت  تؤدى إل  ارتباع قيمة التتاليف   ىكا و قد رتم تعدرى مبيو  الر 

المعتاد أنو إذا وهدنا العينات تق  بين حدى العبط الأعل  و الأدن  نقول إ  العملية مراقبة إحصائيا ولتن 
قبى أ  نقول أ  العملية مراقبة لابد من تحليليا و تحدرد أرن رق  اط الملتيدف دااى اليرراة وما ىو مدى 

ن اط الملتيدف رم ى الارة   وبكلك رتو  اليدف الأساس  ىو بعد العينات أو قربيا منو لأ  أى بعد ع
 : -ىيمراقبة هودة صناعة البلاستيك معتمداعل  أساليب إحصائية متقدمة   رتبرع من ذلك أىداف ثانورة 

تاورر مبيو  ارائط  ضبط ال ودة بحيث إذا يانت العينات تق   دااى حدود العبط فالقول با  العملية  .1
صحيحا و لتن ر ب معرفة ىى ىنا  تتاليف ابية ر ب تحدردىا يما تحدد دالة  ليسمراقبة إحصائيا 

 الإنتاهيةاليلارة معتمدا عل  اليدف من  العملية 
و اليدف    (Six Sigma)أسلوبإرعاح البر  بين اط المنتصف ليرائط المراقبة الت  رعتمد علييا     .2

 من المنت  تحقيقوالمراد 
الإنتاج من حيث ساعات العمى الميتلبة ، و الأرا  ، و الشيور باستيدا  عمى المقارنات بين ااوط  .3

 تحليى التبارن
و ال ودة فينا  فر  بين عينة تق   الدقةتحدرد البرو  ال وىررة بين العينات دااى اليرراة من حيث  .4

عين من تبلير م اعند القيمة الملتيدفة و عند الوسط الحلاب  لليرراة و عند حدود العبط فلتى مني
 حيث درهة الدقة

البر  بين العينات الت  تق  أسبى حد العبط الأدن  والت  تلبب الارة أيبر من العينات الت   إرعاح .5
 دااى اليرراة أو اارهيا  تق  أعل  حد العبط الأعل    فلابد من تحليى اليرراة و معرفة معن  يى نقاة

 بحثأهمية ال 4-1
 الال تابيق معارير الرقابة الإحصائيةزرادة القدرة التنافلية للمصن  من  -1
 تابيق أسلوب علمي لمراقبة هودة الإنتاج ف  المصن  -2
ابض نلبو اليالك من المواد اليا  م  المحاف ة عل  أعل  معارير ال ودة و يكلك تقليى نلبة  -3

 المرت   من المنت  المباع ، و بالتال  ابض تتاليف الإنتاج 
 تاليف وبالتالي تيبيض سعر المنت   تحقيق أعل  ربح عن  ررق ابض الت -4
 إرعاح أىمية الرقابة الإحصائية ولبت ن ر الملئولين بأىمية تابيقيا   -5
  لبت ن ر الإدارة والشريات بعرورة مراهعة أساليب الرقابة وتابيق الأساليب الإحصائية الوارد ذيرىا  -6
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 بحثفروض ال 5-1
 رلتند البحث عل  البروض التالية

الوصول بمعارير ال ودة إل  درهة يبيرة من الدقة ومن ثىم رىؤثر  إل المقترح رؤدى  يالإحصائ سلوبإ  الإ .1
 عل  المنت  و بالتال  عل  المصن  و شيرتو   

سلوب الإحصائ  رؤدى إل  تقليى نلبة المعيب بالتال  تقليىى سىعر تتلبىة الوحىدة و القىدرة على  تابيق الإ .2
 المنافلة ف  اللو  من حيث الأسعار

سلوب العلم  ف  المصن  رؤدى إل  الليارة عل  ااىوط الإنتىاج و الىتحتم فييىا لتحقيىق أعلى  ابيق الإت .3
  معارير ال ودة

 سات السابقةاالدر  6-1

 (1) (2114دراسة باسل العسس  ) -1
و نشىأتيا و بنيتيىا التن يميىة و أبىرز الاىر  الملىتيدمة  six sigmaالتعرف عل  مبيو   ىدفت الدراسة ال 

 مالوبىةفييا و تابيق مني ية اللتة سي ما ف  شرية الشر  للصناعات الدوائيىة رىؤدى إلى  تحقيىق أعلى  هىودة 
 للأدورة 

بن ىىاح أ  تحقىىق تحلىىينات ىامىىو علىى   Six Sigmaرمتىىن لشىىريات الأدورىىة التىى  تابىىق  توصىىلت الدراسىىة
و تحقيىىق الماابقىىة للمتالبىىات و التشىىررعات و تيبىىيض تتىىاليف التصىىني  و الحىىد مىىن  بىىالتوازيهىىودة منت اتيىىا 
 ال رادة الإنتاهية و تيبيض زمن الدورة و تحقيق ربحية أيبر و تنافلية أعل  للشريات  إل التالف بالإضافة 

 (2)( 2112دراسة : مثنى الزيدى , خالص الناصر)  -
قصور ن م التتاليف التقليدرة و ال ودة عن تىوفير تقىدررات عىن التتىاليف اليبيىة  ف  الدراسةتتليص مشتلة 

الت  تنشأ بلبب الابتعاد عن مواصىبات ال ىودة الملىتيدفة و اليلىائر النات ىة عىن عىد  ايتلىاب البرصىة فى  
 إن از ملتوى ال ودة الملتيدفة  

تعاد عن موصبات ال ىودة الملىتيدفة وبيىا  استيدا  نموذج تاهوش  ف  تقدرر تتاليف الاب دراسةإل يدف الت
 أىميو قياس ىكه التتاليف ف  معمى الى ل و النلي  ف  مدرنة الموصى 

 % ( من قيمة المبيعات 13تابيق ن ا  تاهوش  رلاعد عل  ابض اليلارة بنلبة )  و توصلت الدراسة -
 
 

اللىىوررة دراسىىة حالىىة  الأدورىىةتابيىىق مني يىىة اللىىتة سىىي ما فىى  شىىريات صىىناعة "باسىىى العلىىس    - (1)
 2114 رسالة ماهلتير    ال امعة الافتراضية اللوررة ،   "شرية الشر  للصناعات الدوائية

نموذج تاهوش  ف  تقدرر التتاليف اليبية للابتعاد عن  "استيدا م ن  ال ردى   االص الناصر ، - (2)
  يليىة الإدارة و  "فى  الموصىىمواصبات ال ودة الملىتيدفة بىالتابيق على  مصىن  الىى ل و النلىي  

   2119– 94العددهامعة بىداد الاقتصاد 
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 المبحث الأول
 الجودة وأهميتها عمى  صناعة البلاستيك

تعتبر ال ودة أحد أىم المتالبات الت  تلع  إلييا الشريات التبرى حيث تعتبر المؤشر الحقيقي لبقاء المنت  
العميى إل  أعل  درهة من ال ودة وأقى سعر ممتن  و رمتن  ف  اللو  وف  المنافلة ، حيث رتال   دائما

 أ  نصى إل  ذلك من الال الوصول بالمنت  إل  أعل  هودة ممتنة
 ولقد ظيرت ال ودة م  بدارة اليلق حيث رقول الله ) لقد القنا الإنلا  ف  أحلن تقورم ( و لقد أمر الله

بدارة اليلق إل  العمى ب ودة حيث أ  ال ودة ىي أحد أىم مبادئ الإسلا  ، فالدرن الحنيف ح نا  الإنلا  ف 
عل  العمى ال اد و الناف  و ىو ما نصت عليو انرة التررمة )) و قى اعملوا فليرى الله عملتم و رسولو و 

 المؤمنو  (( سورة التوبة
الت  تع م العمى و تحث عل  العمى و عل  ال ودة وإتقا   أما الليرة النبورة فيي غنية بالأحادرث الشرربة

العمى و أداء الميا  عل  الوهو المالوب ، فيقول النبي صل  الله عليو وسلم )) إ  الله يتب الإحلا  عل  يى 
شيء (( و رقول النبي صل  الله عليو وسلم )) إ  الله رحب إذا عمى أحديم عملا أ  رتقنو((  تره  يلمة 

 و تعن   بيعة الشئ و درهة صلاحيتو و أرعا تعن  الدقة و الإتقا    Quailsإل  التلمة اللاتينية ال ودة 
أ  لل ودة  أرعايما تعرف ال ودة أرعا بدرهة مقابلة المنت  لمتالبات الملتيلتين و العملاء و تبين 

و   رديءم رع بنا فيو فيو هيد ، و إذا ل الشيءلمعارير ذاتيو بمعن  أنو إذا أع بنا  معنينلب  ريع 
 (1)ماابقة الللعة لمواصباتيا  رعا المعن  ال ان  ىو المعن  العلم  لل ودة و 

يما أ  ال ودة تم ى تقدرم منت  ماابق لمتالبات أو المواصبات  وفي ىكا الليا ، رمتن تعررف ال ودة 
 معارير الرضا  اعليبار  ميتلبة تبعا لمصلحة الشريات المصنعة م ى الاررقة الم ل   لإقناع العملاء و تحقيق 

(2) 
، وبالتالي توفير رضا العملاء  و من ىكا تلك الممي ات من المنت ات التي تلبي احتياهات العملاء ىيأو 

توفير قدر أيبر من رضا العملاء  الداى  والىرض الأساس  من ال ودة ىو زرادةالمعن  فا  ال ودة تؤدى  إل  
  
اللو   لبقاء المنت  ف  الحقيقيتلع  همي  الشريات لتحقيقيا وى  تعتبر المقياس  ىياليدف التيال ودة    

فإذا يا  المنت  لا ررض  العميى أى لا رحقق أعل  معارير من ال ودة فانو رلبب الارة و بالتال  رلاعد عل  
 (3)للمنت  و بالتال  رؤثر بالللب عل  الشرية    اللوقيفقد الاسم 

 
،  2118 لاء  و العلمليات ، يلية الت ارة ، هامعة المنصورة ،متتبة ال إدارةالإنتاجاحمد غنيم ،  -( 1)

 343ص
2)-Andres Vasconce , Quality Assrance for The Food Industry, New 
York 2008, pp 11  ) 

 (3)-john sokaland, Statistical Process Control, University of Leeds 
Business School 5th, 2003, p 4  
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 المبحث الثانى
 الجودةالأساليب التقميدية الإحصائية لمراقبة 

 خرائط ضبط الجودة - 
المقياس الرئيلى  لبقىاء المنىت  فى   لأنيامن أىم المتالبات الت  تلع  إلييا همي  الشريات  ال ودةتعتبر      

 و من ىنا أصبحت ال ودة مالبا رئيليا ل مي  الشريات   التنافليالشريات  اسماللو  و المحاف ة عل  
ولقىىد ظيىىرت الأسىىاليب الإحصىىائية للرقابىىة علىى  ال ىىودة فىى  بدارىىة القىىر  العشىىررن ويىىا  ىنىىا   ررقتىىا  بصىىبة    

عامىىة لمراقبىىة ال ىىودة ، الاررقىىة الأولىى  ىىى  إنتىىاج اللىىل  و المنت ىىات ثىىم بعىىد ذلىىك نقىىو  بعلميىىة التبتىىي  علىى  
ه الاررقىىة تلىىم   ررقىىة معارنىىة المقبىىول المنىىت  فىىإذا يىىا  ىنىىا  منىىت  معيىىب نقىىو  بعمليىىة إصىىلاح المنىىت    وىىىك

وىىىكه الاررقىىة لاتعىىد الاررقىىة الم لىى  لأنيىىا عمليىىة متلبىىة و لا رمتىىن فحىىص هميىى  العينىىات بلىىبب التتىىاليف 
 الباى ة عل  الشرية  

الاررقة ال انيىة  فيى  التى  تعتمىد على  الأسىاليب الإحصىائية و ااتبىارات البىروض ، فبىدلا مىن التبتىي  على   أما
بعىىد الانتيىىاء مىىن عمليىىة الانتاهيىىة رىىتم التبتىىي  علىى  المنىىت  اىىلال هميىى  مراحىىى الإنتىىاج الميتلبىىة و  المنىىت 

فىىات تحىىدث دااىىى العمليىىة الإنتاهيىىة و روهىىد نوعىىا  مىىن الانحرافىىات التىى  اتصىىحيح أى ااىىأ رحىىدث أو انحر 
 (1حدرد يما رل  :    )فات قابلة للتحدرد أو غير قابلة للتاتحدث للعملية الإنتاهية ، فقد تتو  الانحر 

العشىوائ  الىكى رحىدث بلىبب تحقيىق عىدد  أوالانحىرافقابلة للتحدرد : وتعرف بىالااتلاف الغير  تالانحرافا
القعىاء  أولا رمتىن إزالتيىا  تالانحرافىامن الحىوادث العشىوائية التى  تعتبىر هى ءا مىن العمليىة الإنتاهيىة ، وىىكه 

 تاهية   علييا بدو  حدوث تىيرات ف  العملية الإن
ر يىىر فىى  المنىىت  بعىىض الانحرافىىات عىىن المواصىىبات المالوبىىة و ىىىكا رىىؤثر علىى  فائىىدة المنىىت  و رلىىبب قلقىىا 
للشرية المصنعة   فى   واقى  الأمىر ىىكا الااىتلاف أمىر لا مبىر منىو و ىىو أمىر  بيعى   و ىىكه الااتلافىات التىي 

 (2ثر عل  المنت  بشتى يبير  )تحدث ف  المنت  لأسباب بلياة تلتند إل  أسباب عشوائية  لاتؤ 
الإنحرفات القابلة للتحدرد : و رقصد بيا الانحرافات أو الااتلافات التى  تحىدث  بلىبب حىوادث محىددة أو 
عوامى مؤقتة رمتن التحتم فييا أو إزالتيا أو القعاء علييا   وىكه العوامى عادة ما تره  إل  ضعف العامى أو 

 ماشابو ذلك من العوامى الت  رمتن معرفتيا و القعاء علييا أو ت نبيا   أوليا  وهود عيوب ف  الألة أو المواد ا
ومىىن ىنىىا ناىىرح تلىىاؤل و ىىىو ييىىف رمتىىن معرفىىة أ  ىىىكه الإنحرفىىات قابلىىة للتحدرىىد أو غيىىر قابلىىة للتحدرىىد   

وىكا رقودنا ا عشوائي اأ  يى منت  رم ى متىير  اعتبارالإهابة عل  ىكا التلاؤل  إل ؟أفعى شئ رمتن أ  رقودنا 
   توزرعات العمليةال  
 
 
،ص 2115محمد الميدى محمد عل ، الإحصاء التابيق   ،  يلية الت ارة  ، هامعة قناة اللورس ، -( 1) 

631 
(2)-RavindraKhattree, Statistics in Industry , Elsevier science , The 
netherlands , 2003PP 491  . 
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 خرائط المراقبة - ب
 آارف رارائط  توضح إحصاءات المنت  الال فترة من ال من   و ىنا  تعر  بأنياتعرف ارائط المراقبة 

ليىرائط المراقبىة و ىىىو عبىارة عىىن رسىم بيىىاني رلىتيد   لتقيىىيم والحبىاظ علىى  اسىتقرار العمليىىة أو ىى  أداة قورىىة 
العمليىىىة و أرعىىىا قيىىاس المنحىىى   الابيعىىىي للعمليىىىة التىىىي تقىىىرر أ  الااىىىتلاف  للتشىىف عىىىن أسىىىباب التبىىىارن اثنىىىاء

  1) بيعي
 رسم بيان   رعتمد عل  الأدوات الإحصائية  للليارة عل  العملية الانتاهية بأنيايما قد تعرف ارائط المراقبة 

تحقيق اليدف و الحد  لرصد و تحلين و استقرار العملية م  مرور الوقت ، و تلتيد  للحباظ عل  العملية م 
و التشىىف عىىن التىيىىرات فىى  العمليىىة الإنتاهيىىة و اتيىىاذ الإهىىراءات التصىىحيحية وتحدرىىد قىىدرة  تالانحرافىىامىىن 

وفقىا  اليبيىةفى  تحدرىد التتىاليف  اسىتيدامياعملية التصني  ل عى المنت   رتوافىق مى  المواصىبات المالوبىة  و 
 (2لنموذج تاهوش )

عبارة عن اىرائط تلىتيد  لتحدرىد أى ااتلافىات فى  العمليىة الإنتاهيىة و تبيىم بم ىرد الن ىر و ىى   أو ى 
تلتيد  يأداة للليارة عل  منت  معين أو سلعة معينة ، و تعتبر أساس تتورن ن ا  تاهوش  حيث رىرى أ  

ااىىى حىىدود أى ااىىتلاف عىىن ال ىىودة الملىىتيدفة ىىىو عبىىارة عىىن الىىارة  رحققيىىا المنىىت  حتىى  لىىو وقعىىت د
 العبط 

إ  اليدف من عملية المراقبىة الإحصىائية ىىو التشىف عىن أسىباب التبىارن فىي العمليىات ومراقبىة العمليىة  و  
الملىىاىمة فىى  رصىىد التحلىىن فىىي العمليىىات التىىي ىىىي بالبعىىى تحىىت اللىىيارة الإحصىىائية مىىن اىىلال إظيىىار 

 (3ااى العملية الإنتاهية)أسباب الااتلاف ف  العملية الإنتاهية ويكلك تحقيق المراقبة  د
و تلتيد  ارائط المراقبة الإحصائية في هم  وتلى يى البيانىات المتعلقىة بالمنت ىات اىلال فتىرة معينىة        

من عملية الإنتاج وعرضيا في صورة ميتصىرة  تبيىم مىن أول ن ىرة وىنىا تيبرنىا الرقابىة الإحصىائية على  ال ىودة 
تىى  تصىىحح الأااىىاء ومىىا الىىكي سىىيحدث وبيىىكا نلىىتاي  أ  نعىىمن هىىودة متىى  نتىىر  العمليىىة الإنتاهيىىة تلىىير وم

 المنت  ملبقا و عن  ررقيا رمتن أ  نحدد ونبر  بين الانحرافات القابلة للتحدرد والأاااء العشوائية 
 Statistical processوتعتبىىر اىىرائط المراقبىىة واحىىدة مىىن التقنيىىات الأساسىىية لمراقبىىة العمليىىة الإحصىىائية 

control  (SPC و )متوسىىاات القياسىىات مىىن منىىت  معىىين مىىن  مبىىردات العينىىات التىى  ااىىكت  مىىن  تعبىىر عىىن
و  UCL( وحىىدود الرقابىىة العليىىا CLط الوسىىط )و اىىتتتىىو  مىىن ثىىلاث العمليىىة الإنتاهيىىة اىىلال وقىىت الإنتىىاج   

 LCLاللبل  و
 

, Statistical Quality Control in Cable PayamSabet Azad & Reza Mokhlesi-(1)
Industry , Case Study , Copper Consumption Reduction in Nexans IKO 

, University College of Borås 2009. P. 15 . Sweden 
 (2)-RavindraKhattree,   op.cit ., p 488 

Control to Application Of Statistical Process KAMiL UMUT SARGUT, -(3)
Masters, The Middle  Software Development Processes Via Control Charts,

East Technical University , 2003 p 14 
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و تتمي  ارائط المراقبة الإحصائية بأنيا أسلوب للمراقبة البعال حيث رمتن من الالو أ  نحدد ييف رلير المنت  
تبر  بين الانحرافات القابلة للتحدرد و  إنياوقت رمتن أ  نتداى حيث  و ماى  الإنحرفات الت  حدثت وف  أى

 الانحرافات غير القابلة للتحدرد و من ممي اتيا أنيا أسلوب بليط ورحقق أعل  عائد من النتائ  وتعتبر
 أرعا أسلوبا منيبض التتلبة و أرعا مؤشرا لتيبيو سير المنت   

 ممي ات ارائط المراقبة  -ت 
مراقبىة ال ىىودة الإحصىائية ت عىىى مىىن الممتىن معرفىىة البىر  بىىين مىىا إذا يانىت الانحرافىىات التى  تحىىدث فىىي  -1

 المنت  أثناء عملية التصني  انحرافات قابلة للتحدرد أو انحرافات غير قابلة للتحدرد  
رفى  يبىاءة المنىت  و  ارائط المراقبة توضح ىى العينات تحت العبط الإحصائ  أ  لا ، ممىا رلىاعد فى  -2

 هودتو و بالتال  ر رد الالب عل  المنت  روما بعد رو   
 تحقق ارائط المراقبة أعل  معارير هودة م  قلة العيوب، إ  وهدت في انلات و تحقيق الأىداف -3
ارائط المراقبة عل  ال ودة مبيدة للىارة ولا سيما في حالة إتلاف العينات تحىت البحىص حيىث رلىتحيى  -4

 فحص همي  العينات
 أيبر مي ة ىي انيباض تتلبة البحص وضما  أ  رتو  المنت  تحت معارير ال ودة-5

 (1) ييبيةارائط يمية و ارائط   إل و تنقلم ارائط المراقبة 
 : إل وتنقلم اليرائط التمية 

   X     chartارائط الوسط الحلابي     - 1
  R   chartارائط المدى              -    2   

  بينما تتم ى اليرائط  التيبية ف  ارائط النلبP chart 
 
 

    -خرائط الوسط الحسابى :  -(1)
عبارة عن م موعة أو سلللة من متوساات عينات مأاوذة الال فترة زمنية   ، تتتو  ىكه اليرائط ى     

اط و (   CL )  من ثلاثة ااوط رم ى أحدىا اط المنتصف حد المنتصف اط النصف أو المري 
 (L C Lاط المراقبة الأدن  ) وانار( U C L )المراقبة الأعلىوريتصر اط المراقبة الأعل 

   A2 R ±X  =CL 
 

 
 
 

 
University of Tennessee at , Statistical Quality Control ,5thed , Roberta Russell-(1)

Chattanooga , 2006 pp. 4-6 .   
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 أولا  بناء خرائط المراقبة عن طريق العينة المنتظمةالفصل الثانى 
و لقىىد  ااتيارىىىاإ  بنىىاء اىىرائط المراقبىىة عىىن  ررىىق العينىىة المنت مىىة رتالىىب أ  نعىىرف مىىاى  المعارنىىة و  ىىر     

أصبحت العينات شيئا أساسيا لت ير من الدراسات الن ررىة و الت رربيىة و المشىروعات التى  تىدرس ظىاىرة معينىة  
دراسة  ، و ليس من المناق  عمى دراسة عل  يافة متونات الم تم  حيث رصعب ذلك الف  الم تم  محى 

إلى  المعارنىة الإحصىائية و  ىر  ااتيارىىا و ىكا الم تم  أو اصائصو و من ىنىا رقودنىا ذلىك  لابيعةالأمر ن را 
 تحدردىا و ممي اتيا   ما ىو الم تم  و ماى  العينة

 ( 1الم تم  : ىو يى الوحدات أو الأفراد أو الأشياء الت  تشتر  ف  صبة معينة أو صبات معينة تيم الباحث)
 أو  ىو يى المبردات الت  تتتو  منيا ظاىرة معينة محى الدراسة

الم تم  محى الدراسة  حول   ه ء من م تم  ريتار باررقة علمية محددة نلتيدمو ف  الاستدلال العينة :ى
و إ  ااتيار ه ء من الم تمى  رلىم  بالمعارنىة و رمتىن أرعىا أ  تعىرف على  أنيىا م موعىة ه ئيىة مىن وحىدات 

 ت الم تم  ، و تتمي  العينة بان
 الوقت و ال يد و المال   ااتصار -1
   بيانات ي يرة و ااصة ف  حالة ي رة المقاريس المالوبة للبحث  الحصول عل-2
 العينة   متوناتيبتلتيد قد تحول  بيعة الم تم  من فحص همي  -3
ىىى  عمليىىة ااتيىىار هىى ء مىىن الم تمىى  محىىى الدراسىىة ، وتشىىتر   ىىر  المعارنىىة الميتلبىىة فىى  أنيىىا تحقىىق     معارنىىةال

 (2أساسية نوردىا فيما رل  )   شرو ا
أ  تتىىو  العينىىة الميتىىارة مم لىىة للم تمىى  أصىىد  تم يىىى حتىى  إ  اىىواص الم تمىى  بمىىا فييىىا اليىىلاف بىىين -1

 وحداتو تنعتس ف  العينة بأيبر قدر ممتن رلمح بو ح م العينة   
أ  تتىىو  التقىىدررات للمعىىالم الإحصىىائية و اصىىائص الم تمىى  التىى  تىىم الحصىىول علييىىا مىىن العينىىة الميتىىارة -2

 ة  ذات دقو معين
 أ  تتو  تتاليف ااتيار العينة المالوبة معقولة حلب دقة النتائ  المالوبة  -3
 تحدرد ح م العينة:_   -ا

رعتبر القرار الياص  بتحدرىد ح ىم العينىة مىن القىرارات الميمىة التىي ر ىب على  الباحىث اتياذىىا ، فلىو         
يا   ح م العينة أيبر من اللاز  فإنو رؤدى إل  تبدرد الموارد وزرادة تتلبة الدراسة وفى  نبىس الوقىت إذا يىا  

بة تعمىيم النتىائ  على  الم تمى  الىكى سىحبت ح م العينة أصىر من اللاز  فإنو رؤدى إل  ضعف النتىائ  وصىعو 
 منو العينة  ورتحتم ف  ح م العينة عدة عوامى م ى الياأ الملموح و درهة ال قة و الانحراف المعيارى        

           
 
  دار البتىر العربى   الاهتماعيىةل  ف  العلو  الللويية و لاالوصب  و الاستد الإحصاءممدوح التنان    -(1) 
 131ص   2117الاابعة ال ال ة     
لتىىة العربيىىة مالم ,،يليىىة العلىىو  ، دار النشىىر  الإحصىىائيةعمىىو  ،مقدمىىة فىى  المعارنىىة  أبىىوعبىىد الىىرحمن  -( 2) 

 16ص 1995،  سعود آلاللعودرة   هامعة 
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 : تاجوشى أسموب  -ثانيا 
مىرتبط بالتتلبىة ورريى  على  التابيىق البعىال للإسىترات يات اليندسىية و ىىو معتمىد  ىو عبارة عن ن ىا  ىندسى   

فىى  بدارىىة تصىىميم المنىىت  حيىىث ريىىدف إلىى  إنتىىاج منت ىىات ذات مواصىىبات عاليىىة و  الإحصىىائيةعلىى  الأدوات 
هوش  حيث رقو  بمراقبة المنت  و عمى دالة الارة تا الإنتاجملتيدفة من قبى الملئولين ف  المصن  أو اط 

ن ا  هودة ىندس  مرتبط بالتتلبة رري  عل  التابيق البعال للإسترات يات فعلا  بأنوو رعرف أسلوب تاهوش  
تاهوشىى  بأنىىو اليلىىارة التىى  تتلىىبب للمنىىت  و  أسىىلوبوقىىد رعىىرف ( 1)متقدمىىة  إحصىىائيةعىىن اسىىتعمال أسىىاليب 

المنىت  فقىط إنمىا تىؤثر على  الم تمى  و الم تم  عند عد  الماابقة للمواصبات و ىكه اليلىارة لا تىؤثر على  
   وبعبىىارة أاىىرى تاهوشىى  رعتقىىد أ  هىىودة المنىىت  ىىىي اليلىىارة الناهمىىة عىىن عىىد  تحقيىىق الميىىا  ( 2)الملىىتيلك

 (3) متقدمة إحصائيةالملتيدفة واليلائر الناهمة عن الابتعاد عن اليدف المحقق معتمدا عل  أساليب 
تى  تحىدث فى  منىت  معىين لا تعتبىر الىارة على  المنىت  و لتىن  ىىكه روضح  أسلوب تاهوش  أ  اليلارة ال  

 أ  تصى إل  العميى  إل اليلارة تتو  عل  الم تم  بالتامى حيث ربدأ احتلاب اليلارة من بدارة التصني  
ابتعاد عن تلك القيمىة رم ىى الىارة على  الم تمى  يمىا  فلابد من إنتاج المنت ات عند القيمة الملتيدفة و أى

 الارة ت ير ف  التتاليف اليبية  أى انحراف  عن القيمة الملتيدفة رم ى وأرعار ير ف  دالة اليلارة ، 
 (4)بأنورتمي  أسلوب تاهوش  

 روضح أرن تق  المشتلة و رحدد اليدف المالوب و القيمة الملتيدفة   -1
 الت  ت ير بم رد الابتعاد عن القيمة الملتيدفة  رحلب التتاليف اليبية  -2
العينىىات دااىىى حىىدود العىىبط ومراقبىىة إحصىىائيا لىىيس  أ قلنىىا  فىىإذارىيىىر مبيىىو  اىىرائط ضىىبط ال ىىودة   -3

   الإسلوبذلك صحيح و لتن ىنا  تتاليف ابية تحددىا دالة اليلارة الت  أوضحيا 
 و تحدرد حدود سير المنت   رقو  ب م  و بتحليى البيانات بدرهة عالية من الدقة  -4

 رتتو  أسلوب تاهوش  من ثلاثة مراحى ى  متانة هودة المنت  و دالة اليلارة و ال ودة الملتيدفة  
 متانة هودة المنت   :  -1

مواصىىبات عاليىىة بىىأعل  معىىارير الدقىىة و ال ىىودة  ذى إنتىىاجفىى  ىىىكه المرحلىىة رريىى  أسىىلوب تاهوشىى  علىى  
 المالوبة معتمدا عل  الأساليب الإحصائية المتقدمة لتحقيق ىدف الشرية من المنت      

تقىدرر التتىاليف اليبيىة للابتعىاد عىن  ناصىر ،اسىتيدا  نمىوذج تاهوشى  فى ال، االص  ال ردى م ن  فالح-( 1)
 و الاقتصىىاد الإدارةمواصىىبات ال ىىودة الملىىتيدفة بىىالتابيق علىى  مصىىن  الىىى ل و النلىىي  فىى  الموصىىى   يليىىة 

 244ص 2119- 94العدد هامعة بىداد
Applied Design Of Experlments Krishnaiah, P. Shahabudeen  ,-(2)

Delli, 2012  , p 187 , phi , New And Taguchi Methods  
, Taylor  Francis 2013  p 80 Quality Engineering  Ton Su  ,-Chao-3)

.) 
marcel dekkar, Statistics of Quality, SubirGhosh and Athers,  -(4)

New York 1997 p 137 
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-دالة اليلارة  :  -2  

 الانحرافات عن العملية الملتيدفةى  العملية المن مة أو الحلابات الدقيقة لحلاب التبارن أو 
دالىىة الىىارة ال ىىودة تحلىىب عىىن  ررىىق دالىىة ت مىى  بىىين شىىتى التوزرىى   و اليىىدف المىىراد تحقيقىىو رتىيىىر شىىتى 

لقيىىاس التتىىاليف اليبيىىة التىى  ت يىىر بم ىىرد  الدالىىةالتوزرىى   يلمىىا ابتعىىدنا عىىن اليىىدف المحقىىق وتلىىتيد  ىىىكه 
 بين اط المنتصف ف  اليرراة و اليدف المراد تحققو  الابتعاد عن اليدف المحقق و لابد أ  نبر 

و الشتى التىال  روضىح انتشىار العينىات دااىى ارراىة المراقبىة منيىا ثىلاث عينىات تقى  فى  أمىاين ميتلبىة لتىى 
 منيا اصائص ميتلبة 

 
 

C.       A.              B.                                                        
 

Lsl                  Target                   USL                      
 

 العينات دااى نموذج تاهوش  
 (  = ( A , B , Cتم ى العينات دااى ارراة المراقبة و مدى البعد عن اليدف المراد تحققو 

(1) 
اارج حدود  تق   Cتقعا  دااى حدود العبط و النقاة    B . Aأ رتعح من الشتى اللابق 

تق  دااى  Aعل  الرغم من أ      C تقترب من   Aالعبط الإحصائ  و رتعح من الرسم أ  النقاة 
   A  و B تقترب من اليدف و ليس من المناق  أ  تتو  النقاة   Bحدود العبط ، و النقاة 

 تاهوش  لليلارةاساة دالة متلاورتا  ف  القيمة حيث روهد فر  يبير بينيما و روضح ىكا البر  بو 
El = k [( X -m)+S2 )]              

K    =اليلارة بقلمة ورحلب الإنتاهيةة العملية تتلبة بابيع الياص ثابت فن  معامى تم ى (C  ) الت 
                                                       القيمةالملتيدفة ووسط الأعل  أوالحد الحدالأدن  بين البر  مرب   عل للموصباتة بعدمالماابق تحدث

  (K =   (    C     /    D2 
 تحلب يما رل  :       Kة فىتحدردالحدالأدنىوالأعلىللموصباتبانقيمة عدمتماثلالدالة فىحالأما

K  =  (  C / D  )                                                                                    
 : حيث

 X=  للعينات البعل  المتوسط
 mالقيمة الملتيدفة من قبى الشرية  =   

1-Kamel Rekab, MuzaffarShaikh,Statistical Design of Experiments 
with Engineering Applications, taylorfrancis 2005 , p 98 
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 Six Sigmaأسموب  -ثالثا 
Six Sigma  و عليو فإ  ال ودة وفقا لىى   إنتاهاى  عنوا  لل ودة سواء يانت ادمة أوSix Sigma     

حيىث أثبتىت  وإزالتيىاالعمليىة الإنتاهيىة مىن أهىى العمىى على  الىتيلص منيىا  ف  الااتلافاتتتالب البحث عن 
ن احيىىا البىىاىر فىى  الارتقىىاء بملىىتوى هىىودة المنت ىىات و اليىىدمات  وزرىىادة ربحيىىة المن مىىات المابقىىة ليىىا و 

على  تحورى مبالغ  ائلة يانت تيدر لتحقيق ال ودة إل  مدارات تلتبيد منيا لتوسىي  أعماليىا و زرىادة قىدرتيا 
وتوقعات زبائنيا وتقىدرم منت ىات مبتتىرة ب ىودة أعلى  و زمىن أقىى لارحيىا فى  الأسىوا   ذلىك  احتياهاتتلبية 

عن  ررق اللع  الملىتمر لتيبىيض الوحىدات المعيبىة  مىن المنت ىات أو اليىدمات بيىدف تحقيىق أداء رحقىق 
  أعل  هودة و أقى تتاليف ممتنة 

Six Sigma 2)- تعريف) 
الأايىرة و لتونىو مىن المبىاىيم الحدر ىة فى   انونىةمن أبرز المناى  الت  اىتم بيا ي ير من البىاح ين فى   و تعتبر

الم الات الصناعية و اليدمية و ما رحققو من إن ازات للمن مات الت  تتبناه و قد تعددت أراء الباح ين ليكا 
بتىر تن يمى  و مىني  إدارى   يمىا قىد رعرفيىا المني  فمنيم من أعتبره مقياسىا إحصىائيا و مىنيم مىن ن ىر إليىو ي

 إلى بأنيا تعبير إحصائ  رقيس مدى انحراف العملية المحددة عىن الوضى  الأم ىى إلى  أ  تصىى عيىوب المنىت   
 (1ه ء لتى مليو  وحده   ) 4 3

يما قد تعرف بأنيا توظيف التقنيات الإحصائية لتحدرد و تحليى و حى المشتلات و لتحقيق تيبيض ملموس 
 (2لحالات عد  الماابقة ف  همي  العمليات المنت مة  )

مقياس إحصائ  لقياس أداء المنت  أو اليدمة عبر تعررف المشتلات وتحدرد أسىباب  بأنيايما عرفيا البعض   
 (3و الحباظ عل  ال ودة المحققة لتحقيق رضا العميى ) ااتبارىاوض  فرضيات و الانحرافات ليا و 

أو ى  عبارة عن ن ا  للإدارة ردم  أي ىر الاىر  الإحصىائية فاعليىة لتحقيىق التحلىينات على  ملىتوى المن مىة  
 يتى 

اليىىىىى أو ىىىىى   ررقىىىىة مني يىىىىة لتحلىىىىين ال ىىىىودة ت مىىىى  أفعىىىىى الممارسىىىىات الإداررىىىىة و أدوات و تقنيىىىىات التح
عمى من م و منعبط و  الحد من العيوب إل  أقى درهة ممتنو  إ ارالإحصائية للبيانات و التوادر البشررة ضمن 

 ه ء لتى مليو  وحده منت و   4,3تصى 
  
 

 تحسةةين العمميةةةسةةيد سةةعد   -Six Sigma (1)دراسةةة حالةةة الشةةركة العامةةة لتجةةارة الحبةةوب فةةرع بابةةل  
 باستخدام

 6ص  2115رسالة ماجستير جامعة بغداد   الاقتصادو  الإدارةكمية 
'A strategy for survival', Antony, J &Banuelas, R.,-(2)

, 2001, p. 21Manufacturing Engineer 
Hair,F-(3) , 5th ed , Prentice Hall UK  Multivariate Data Analysis

,2003 , P.108-119 
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(1)إلىأسموب مقياس قابمية العممية وتنقسم - ( 2) 
العملية معياركفاءة -بالعملية                              كفاءةإمكانية   معيار  - أ  

 ( CP  (   )indexProcess potential Capability)  العمليةيباءةمتانيةمعيار إ - أ
رعرف عل  أنو نلبة عرض المواصبات وى  البر  بين الحد الأعل  و الأدن  من للمواصبات التي تم  

 تحدردىا ملبقا من قبى الملتيلك
 

USL – LSL          
                                         CP =                                                          التال  الشتىورأاك

σ6 
فعندما رتو  الانتشار يبيرأو الااتلافات يبيرة فيعن  ذلك  (cp)ر الوحيد ثىو المؤ  σ6انتشار العملية  أ 
عل  ضعف قابلية العملية أي أنيا غير قادرة عل  تلبية احتياهات الملتيلك أما  رمما رؤش (cp<1)أ  
 (cp>1)يانت   إماإذاالعملية حققت متالبات الملتيلك و  أ فإ  ذلك ردل عل   cp =1يانت  إذا

 يلك وىو مؤشر هيد               بالتال  فإنو رتو  مؤشر هيد لتحقيق متالبات الملت
 ( indexProcess Capability)  (cpk)          العمليةمعيار يباءة   - ب

 إلىى وىىىو ررمىى  cpuالأعلىى   التبىىاءةمؤشىىر   اسىىتيداىىىو مؤشىىر علىى  القابليىىة الحقيقىىة للعمليىىة و عىىادة مىىارتم 
 إلى وىىو ررمى   cplالأدنى   التبىاءةو مؤشىر    σ 3مقلىوما على  الأعلى ااىتلاف الوسىط الحلىاب  عىن الحىد 
 σ 3مقلوما عل   الأدن ااتلاف الوسط الحلاب  عن الحد 

 : انتيتيننالصيىتيرؤاك المؤشر 
 

Cpu  =   USL  -  σ                 cpl =  σ  -  LSL 
 

3 σ                            3 σ 
CPk=min(CPU,CPL)                                 

فيكا رعن  أ  قابلية العملية قد تاابقت تماما م  متالبات الملتيلك و أما  إذا يانت (CPk=1) يانت   فإذا
(CPk<1)   العمليىىة أدنىى  مىىن متالبىىات الملىىتيلك أمىىا إذا يانىىت  يبىىاءةرعنىىي(CPk>1) ذات  فالعمليىىة

 الموصباتأي ر دقة مما ىو مالوب  
 
 
ص  2119، لبيا ،  Six Sigmaحصائ  باستيدا  ، التحليى الإصباء الصباوى ، م احم رحي   -( 1) 

688 
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 تحميل التباين -رابعا 
بعد أ  توافرت لدرنا بيانات عل  ااوط الإنتاج الميتلبة وعن متوسط إنتاج اليط في يى ساعة و رىو   وشىير 
 رمتن استيدا  تحليى التبارن في عمى مقارنة للوقوف عل  آار الملت دات ومقارنة م  أفعى أوقات الإنتاج 

أ  ربيم من أسلوب تحليى التبارن أننا سوف نقد  أسلوب لااتيار تلاوى تبارنات الياوط ولتن ىكا  ولار ب
 (1)ريدف تحليى التبارن إل  الأسلوب رلتيد  لقياس تلاوى متوساات الياوط الإنتاج الملتيدفة

 - : H0فرو  بين متوساات الم تمعات أو المعال ىات أو العينىات وإ  البىرو  الملاح ىة لىو  لاروهد
 وهدت رمتن إرهاعيا إل  الصدفة ) ااا المعارنة(

 H1  :- وىىىكا رعنىى  أ  الم تمعىىات ليىىا متوسىىاات  توهىىد فىىرو  هوىررىىة بىىين متوسىىاات الم تمعىىات
 ميتلبة في الحقيقة 

 فييا ااتلافات أ  لا   تالمعال ابار ما إذا يانت عدة م موعات من يما رتم استيدا  التحليى التبارن لاات
 Fو رعتمد  تحليى التبارن عل  توزر    
المحلوبة تتو  اقى   fمتلاورةفا  قيمة فإذا يانت فرضية العد  صحيحة و المتوساات ل مي  م موعات  -

 من القيمة الحرهة
نىرفض  فرضىية العىد  وىىكا رعنى  انىو  نىاالمحلىوبة ايبىر مىن القيمىة الحرهىة فإن Fأمىا إذا يانىت قيمىة إحصىاء  -

 روهد ااتلاف ف  المعال ات 
توزر   fوى  درهة حررة البلط ودرهة حررة المقا  ورعتبر توزر   الحررةعل  نوعين من درهات   fورعتمد توزر  

 (2) ملتمر أو متصلا ملتوى هية اليمين ورقترب من التوزر  الابيع   
سم  نلبة إل  العالم سير رونالد فيشر رعتمد عل  درهتين حررة درهة حررة البلط ودرهو حررة المقا    fتوزر   

أى ملتو ناحية اليمين و رأاك قيما موهبة  رقترب ىكا التوزر  من التوزر   الالتواءتوزر  موهب   fو رعتبر توزر  
 (3)الابيعي و ىو أرعا توزر  متصلا أو ملتمر 

بتوفيرىا و  عليو الا الاعتمادو ىنا  م موعة من البرضيات الت  لا رمتن تابيق أسلوب تحليى التبارن أو                     
 ى  

ر ب أ  رتو  الياأ المتوق  عشوائيا ف  يى الم موعات المعال ة و  تتو  معال ة الم موعات محى   -1
 الدراسة بات اه واحد 

أي ر من يو  ذلك  إل قيم بيانات الم موعات يبيرا هدا بحيث رع ى  ف  الااتلافر ب ألا رتو    -2
الم موعات بقيمة ميتلبة  إحدىمتقاربة و ف  حالة ظيور تبارن  أوصدفة فقط و تتو  البيانات مت انلة 

  فلابد من إعادة الن ر ف  تصميم الت ربة  الأارىو بصورة متمي ة عن تبارنات الم موعات 
 
1-Douglas Downing , Jeff Clark , Business Statistics , usa ,2003 p 319 

; New york 2010 ; p127 Statistics ExplaindHinton. R perry; -2 
3-Mikel Harry, Prem S. Mann ,The Practitioner's Guide to Statistics and Lean 
Six Sigma for Process Improvements , canada , 2010 , p508  
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وفقىىا لعىىدة ااىىوات أول ااىىوه  المقترحىىةنقىىو  بشىىرح الأسىىاليب الإحصىىائية الملىىتيدمة  التىىال فىى  الشىىتى و 
تحدرد ح م العينة المالوبة من دااى اط الإنتاج المالوب ضبط هودة الياىوة ال انيىة ىى  سىحب العينىات عىن  ررىق 

يىىى سىىاعة ، و   إنتىىاجسىىاعات متلىىاورة مىى  معرفىىة ح ىىم  الإنتاهىىإل العينىىة المنت مىىة ، و مىىن الاليىىا رمتىىن تقلىىيم أزمنىىة 
الياوة ال ال ة ى  بنىاء اىرائط المراقبىة ملىتيدما أسىلوب العينىة المنت مىة ، و الياىوة الرابعىة ىى  تابيىق ن ىا  تاهوشى  

ياملىة الكى رقو  بتحليى اليرراة وقياس اليلارة المتم لة ف  التتاليف اليبية عن  ررق دالة اليلىارة ، و المرحلىة ال
لقيىىىاس مىىىدى رضىىىا الملىىىتيلتين  و تحليىىىى التبىىىارن و رلىىىتيد  لعمىىىى  Six Sigamاسىىىاليب وىىىى  اسىىىتيدا  بعىىىض

 المقارنات دااى ااوط الإنتاج أو أرا  العمى الميتلبة  
 لتحدرد الياوات الإحصائية الملتيدمة توضيحيرسم 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

بدارة العملية الانتاهية               الأنتاهيو العملية) العمليات ( متابعو             العملية)الميرهات(  نات  
 )المدالات( الإنتاجتحدرد اط 

 
 
 
 
 

تحدرد ح م العينة المالوبة من اط 
 الإنتاج

أاتيار العينات بأسلوب العينة 
 المنت مة

بناء ارائط المراقبة باستيدا  العينة 
 المنت ة

 بعض الأساليب من تحليى  أستيدا 
six   sigma  وأسلوب تحليى

 التبارن

 إستيدا  ن ا  تاهوش 

تحدرد ح م العينة المالوبة + إاتيار 
 العينات عن  ررق العينة المنت مة

بناء ارائط المراقبة الإحصائية عن 
 ررق سحب عينات منت مة من اط 

 الإنتاج
 

إستيدا  ن ا  تاهوش  + إستيدا  
 sixبعض الأساليب من تحليى 

sigma  تحليى التبارن + 
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 النتائج
تعتبر البنية الأساسية ليكا البحث ىو بناء نموذج رلاعد عل  تحقيق أعل  ربحية  ممتنة مى  ابىض التتلبىة و 
مىى  الحبىىاظ علىى  أعلىى  معىىارير ال ىىودة الممتنىىة معتمىىدا فىىي ذلىىك الأسىىاليب الإحصىىائية المتقدمىىة وقىىد توصىىى 

 -أمور ىامة وى  : الباحث إل  عدة
و أ  قيمىة 8 111أ  قيمة اط المنتصىف ليىرائط الوسىط الحلىاب  معتمىدا على  الأسىلوب التقليىدى رلىاوى  -1

وبمقارنىىىىة ذلىىىىك مىىىى  قيمىىىىة 2 112اىىىىط المنتصىىىىف ليىىىىرائط الوسىىىىط الحلىىىىاب  معتمىىىىدا علىىىى  العينىىىىة المنت مىىىىة 
عا ىىكا رنابىق على  اىرائط المىدى الملتيدفة ن د أ  قيمة الأسلوب المقترح أفعى ف  الدقة و الوصف و أر

و الانحىىراف حيىىث أ  العينىىة المنت مىىة تعاىى  بيانىىات أي ىىر دقىىة ووضىىوح و أرعىىا ااتبىىار البىىروض ن ىىد أ  قيمىىو 
 تلىاوى  z % ن د أ  قيمة1%و عند  5عند ملتوى معنورة  84 13تلاوى   zالأسلوب التقليدى قيمة 

11 21         
عند ملتوى معنورة  7 15تلاوى   zرعتمد عل  العينة المنت مة ن د أ  قيمة  و عند الأسلوب المقترح الكى

:    54 111   ون د أ  فتىرة ال قىة للأسىلوب التقليىدى رلىاوى  99 15%  1% و عند ملتوى معنورة 5
و فتىىرة ال قىىة  135 112:  46 111%   1% و عنىىد ملىىتوى معنورىىة 5عنىىد ملىىتوى معنورىىة  155 112

% 1% و عنىىىىد ملىىىىتوى  5عنىىىىد ملىىىىتوى معنورىىىىة  424 112:     96 111لىىىىاوى لأسىىىىلوب المبتىىىىرج ر
اسىىىتيدا  العينىىىة المنت مىىىة رحقىىىق أفعىىىى نتىىىائ  مىىىن العينىىىة العشىىىوائية فىىى  و بىىىكلك 521 112:   111 112

 البحث ن را دقة نتائ يا و وضوحيا و سيولة إهرائيا
ااىىى حىىدود العىىبط نقىىول أ  العمليىىة تعىىدرى مبيىىو  اىىرائط ضىىبط ال ىىودة  بمعنىى  إذا يانىىت العينىىات تقىى   د -2

 مراقبة إحصائيا و ذلك ليس صحيح رمتن أ  تتو  دااى حدود العبط تلبب الارة
توضيح البرو  بين أماين العينىات دااىى اليرراىة مىن حيىث درهىة الدقىة و ال ىودة فينىا  فىر  بىين عينىة   -3

اىىرى عنىىد حىىدود العىىبط فلتىىى مىىنيم تقىى  عنىىد القيمىىة الملىىتيدفة و عينىىة عنىىد الوسىىط الحلىىاب  لليرراىىة و أ
 تبلير معين حيث درهة الدقة ودرهة التتلبة  

 Six)إرعاح البىر  بىين اىط المنتصىف ليىرائط المراقبىة التى  رعتمىد علييىا فى  اىرائط المراقبىة و أسىلوب  -4
Sigma) و القيمة الملتيدفة فلابد أ  تتو  القيمة الملتيدفة ى  نبليا قيمة اط المنتصف 

علىىىى  القيمىىىىة المىىىىلتيدفة   لأ  ال ىىىىودة تتىىىىو  ىىىىىي الأفىىىىعى عنىىىىدما تتىىىىو  Taguchi  فلىىىىلبة تريىىىى  -5
قىىد  فتىىرة أ  أي انحىىىراف Taguchiالمنت ات ماابقة لمواصباتيا المالوبة و المعروفة ملبقا   حيىىث أ  
ىىىق القيمىىىة المىىىلتيدفة ولىيس البقىاء دااىى عىىىن القيمىىىة المىىىلتيدفة رىىىشتى اىىىلارة  وأ  المنىت  ر ىىىب أ  رحق

حىدود المواصىبات فقىط  فتلمىا يانىت المنت ىىات قرربىىة مىىن القيمىىة المىىلتيدفة يانىت اليلىارة منيبعىة هىدا 
التي تقيس درهة الانحىراف عىن القيمىة المىلتيدفة و توضح ح م   L(x)وىكا ما روضحو دالة الارة ال ودة 

% مىىن نلىىبة المبيعىىات وىىى  نلىىبة مرتبعىىة  ولىىو تىىم تيبىىيض ح ىىم اليلىىارة  15بنلىىبة  اليلىىارة التىى  حلىىبت
المتم لة ف  البعىد و الانحىراف عىن القيمىة الملىتيدفة رىؤدى إلى  ابىض التتلبىة و بالتىال  تحقيىق أعلى  ربحيىة 
 ممتنىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىة عىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىن  ررىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىق زرىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىادة المبيعىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىات و تحقيىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىق أعلىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىى  ربحيىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىىة   
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تىىىىىؤدي إلىىىى  تحىىىىىلين هىىىىىودة  Taguchiيف ال ىىىىىودة وأفتىىىىار أ  تابيىىىىق وهيىىىىة الن ىىىىر الحدر ىىىىة لتتىىىىىال -6
 المنت ات  وتيبيض تتاليبيا في الوقت نبلو عن  ر  معال ات الانحرافات الت  روضحيا  

رلاعد تيبيض التتاليف وضبط ال ودة و رلاعد فى  قيىاس دقىة  (Six Sigma)أ  استيدا  أسلوب  -7
وىى  أقىى مىن الواحىد الصىحيح  78 1رلىاوى   cpو أرعىا  77 1تلىاوى  cpkالعملية حيث يانت النتىائ  

 1وىىىكا رىىدل علىى  ضىىعف و العمليىىة الإنتاهيىىة عىىد  القىىدرة علىى  تلبيىىة احتياهىىات العميىىى لأ  النىىات  أقىىى مىىن 
(  ممىىا رؤشىىر علىى  ضىىعف يبىىاءة العمليىىة أي غيىىر قىىادرة علىى  تلبيىىة cp<1صىىحيح وقىىد ذيرنىىا أ  إذا يانىىت )
فا  ذلك ردل عل  أ  العملية حققت ماالبات الملتيلك أما إذا   cp =1احتياهات الملتيلك إما إذا يانت 

بالتال  فانو رتو  مؤشر هيد لتحقيق متالبات الملتيلك    عل  الرغم من إ  النتىائ  ت يىر  (cp>1)يانت 
ة فىىا  تابيىىق الأسىىلوب المقتىىرح رلىىاعد فىى  معال ىىة الانحرافىىات و توضىىيح ييىىف رلىىير المنىىت  و ضىىعف العمليىى

 ماى  نقاط القوة و الععف  
 زرادة القدرة التنافلية للمصن  من الال تابيق معارير الرقابة الإحصائية   -8
سىاعات العمىى الميتلبىة استيدا  تحليى التبارن عمى المقارنات بين ااوط الإنتاج و عمى مقارنات بين  - 9

و ذلك توافر بيانات دقيقة عن ااوط الإنتاج ف  ميتلف الأوقات و عمى مقارنات ميتلبة للوقف عل  أفعى 
 وض 
إذا يانىت العينىىات تقىى  أسىىبى حىد العىىبط الأدنىى  تحقىىق الىارة أيبىىر مىىن العينىىات التى  تتىىو  أعلىى  اىىط -11

سىىىب  عينىىىات أسىىىبى حىىىد العىىىبط و أمىىىا فىىى  العينىىىة  العىىىبط ر يىىىر ذلىىىك عنىىىد اسىىىتيدا  العينىىىة المنت مىىىة ظيىىىرت
العشوائية البلياة لا روهد عينات أسبى حد العىبط فقىط تتمىن الياىورة ىنىا أ  ىىكه العينىات سىوف تىرد إلى  
المصىىن  و تبىىاع بأقىىى مىىن نصىىف التتلبىىة و ىىىكا بعتىىس إذا يانىىت العينىىات تقىى  أعلىى  اىىط المراقبىىة لا تىىرد إلىى  

ليىىى اىرائط ضىبط ال ىودة أمىىر ضىروري هىدا لمىا رحققىىو مىن نتىائ  ربىين ييىىف المصىن  و تحقىق الىارة أقىى فتح
 رلير المنت  و رع  ردنا عل  يى نقاط الععف و القوة ف  اط الإنتاج   

عل  الرغم من مقىاريس الياىأ متقاربىة هىدا و ت يىر أ  الأسىلوب التقليىدى أفعىى مىن الأسىلوب المقتىرح -11
سلوب المقترح أفعى بت ير لما رحققو من نتائ  يما سبق توضىيحو لىكا ولتن بالرهوع ال  النتائ  رتعح أ  الأ

 فيو الأفعى    
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 التوصيات
عىىىن  ررىىىق تابيىىىق الأسىىىاليب  ال ىىىودة لأىميىىىة الصىىىناعية والمن مىىىات الشىىىريات إدرا  ملىىىتوى رفىىى  دةزرىىىا -1

 بالإحصائية لمراقبة ال ودة و ااصة الأسىلوب المقترحىة  و عمىى دورات للملىئولين لبيىا  أىميىة الأسىالي
 الإحصائية و ييبية تابيقيا 

 المقترح الأسلوبتابيق أسلوب علمي لمراقبة هودة الإنتاج ف  المصن  وىو  -2
 ب الرقابة وتابيق الأساليب الإحصائية الوارد ذيرىا   لبت ن ر الإدارة والشريات بعرورة مراهعة أسالي -3
 الىىىكي رريىىى  علىىى  التىىىىصميم المتىىىىين والقىىىىوي وال يىىىىد للمنت ىىىىات فىىىىيTaguchiأسىىىلوبضىىىرورة تابيىىىق  -4

 المراحىىى الأولىى  مىىىن التىىىصني   وبىىىكلك فانىىىو رريىىى  علىىى  تتىىىاليف الوقارىىىة المالوبىىىة اىىىلال مراحىىىى التىىىصميم
 منت ىىات عاليىة ال ىىودة  بأقىى ملىىتوى مىن العيىىوب  وتىؤدي فىىي الوقىت نبىىىلو إنتىاجالأولى   بمىىا رىؤدي إلىى  

 الحىىىصول علىىى  إلىى إلىى  تقليىىى تتىىاليف البشىىى الىىداالي واليىىارهي و ىىىي تتىىاليف عاليىىة هىىدا  بمىىا رىىؤدي 
 سعر ممتن  بأقىمنت  هيد 

 الىىىىلبى التبيلىىىىة ل رىىىىادة هىىىىودة المنت ىىىىات  ىىادإروذلىىىىك مىىىىن اهىىىىى  Taguchiضىىىىرورة تابيىىىىق فلىىىىلبة  -5
 وتقليى تتاليبيا في الوقت نبلو  وذلك رىتم مىن اىىلال تقليىىى الانحرافىىات عىىن القيمىىة المىىلتيدفة  فعنىىد

 المنتى  ماىىابق تمامىىا للمواصىىبات المالوبىىة أ اقتىىراب المنت  مىىن القيمىىة المىىلتيدفة فيىىكا رعنىىي 
 رورة الترييىىى  علىىى  تتىىىاليف ال ىىىودة ال يىىىدة  مىىىن اهىىىى تيبىىىيض دالىىىة الىىىارة ال ىىىىودة  وبىىىىكلك تتىىىىو ضىىى -6

 المنت ات ماابقة تماما للقيمة الملتيدفة    
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