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باستخدام البرامج المحوسبة على  Six Sigma  مدى تأثير تطبيق معيار " 

  " في الشركات التصنيعيةالفشل الداخلي والخارجي منحنى كلف
  "دراسة حالة على شركة العصر للملابس في المملكة الأردنية الھاشمية" 

  ملخص
بـرامج المحوسـبة علـى باسـتخدام ال Six Sigmaتناول البحث دراسة مدى تأثير تطبيـق معيـار 

تحديــد كلــف الجــودة ولاســيما كلــف ً، اســتنادا إلــى منحنــى كلــف الجــودة فــي الــشركات التــصنيعية

الفشل الداخلي والخـارجي وفـق تطبيـق المعـايير الكلاسـيكية وبيـان مقـدار التـوفير فـي التكـاليف 

 المطبــق Sigma مــستوى  بــينة العلاقــ فــضلا عــن توضــيح.Six Sigmaق معيــار يــبعــد تطب

 لتحديـد الأسـس والمعـايير الملاءمـة للنهـوض بمـستوى الأداء الفشل الداخلي والخـارجي، وكلف

  .التشغيلي في منظماتنا التصنيعية

 الفــشل كلــف المطبــق وبــين Sigmaوجــود علاقــة عكــسية بــين مــستوى توصــل البحــث إلــى 

-3(وح بـين وبمعدل يتـراthree sigmaإذ تعمل الشركة على تطبيق معيار .الداخلي والخارجي

،مما كان له الأثر الكبير في ارتفاع معدلات الوحدات المرفوضة والمعيبة ،ومن ثم تأثيره )3.20

فــضلا عــن الــدور الايجــابي للبــرامج .الــسلبي الواضــح علــى تكــاليف الفــشل الــداخلي والخــارجي

هــا ، مــن خــلال توفيرالمحوســبة علــى فــرص التطــور والارتقــاء بمــستوى جــودة الخــط الإنتــاجي

الفرصــة للــشركة إمكانيــة تــصحيح مــسارها بــسرعة وفــر غذيــة العكــسية الــسريعة لــلأدارة ،ممــا الت

  . ذات الصلة فضلا عن تأثيرها على سرعة اتخاذ القراراتالمتحصلةاعتمادا على البيانات 
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 The impact of application six-sigma criterion, using 
computerized program's software on the quality costs 
especially (internal and external costs). 
 

Empirical Case Study in centaury wear co. Jordan /Irbid 
 
 

ABSTRACT  
   This study is designed to highlight the impact of application six 
sigma, using computerized program's software on the quality costs 
especially (internal and external costs), in centaury wear co.  
 
      To achieve the goals of this study we determined the number of 
defect units to find the gab between the defect units through using six 
sigma criterion and the number of defects achieved by the company 
 ( the level of applied sigma) in order to determine the amount of 
saving, which will be if the company applied six sigma criterion. As 
well as to clarify the relationship between the level of Sigma applied 
and the cost of quality and height ratios especially commissioned 
failure of internal and external, to determine appropriate standards 
and foundations to improve operational performance in 
manufacturing firms.  
 
    Results showed that the company is working to apply three-sigma 
level and fairly between (3-3.20), which had a significant impact in 
the high rates of defects and rejected units, and then obviously 
negative impact on the quality costs. 
 
   As well as the positive role of using computerized program's to 
develop and upgrade the quality of the production line, by providing 
an opportunity for the company to correct its course quickly based 
on data collected as well as the related impact on the speed of 
decision-making. 
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  مقدمة

 باهـضة لا يعـبر عـن نجـاح ولكـن بكلفـة الجـودة منتجـات غـير مطابقـة للمواصـفات أو منتجـات عاليـةإن تقديم المنظمـة الـصناعية 

 . على المنظمة لتقديم منتجات على قـدر كبـير مـن التنـافسإضافية أعباءتلقي   حدة المنافسة العالمية بين المنظماتازدياد ْتلك المنظمة، إذ أن

 وصــولا إلىSix Sigma  معيـار تطبيـق  منتجـات عاليـة الجــودة وبكلـف معقولــة مـن خــلالتقــديمالعالميـة الــشركات تطاعت في حـين اسـ

 التحــسينات المــستمرة التدريجيــة المحــسوبة للارتقــاء بمــستوى الأداء بــشكل مــستمر باعتمــاد تقنيــات بــسيطة إجــراء فــضلا عــن المعيــب الــصفري

  .والتركيز على جهود الأفراد

ُ الجــودة بمثابــة نــاقوس الخطــر الــذي لابــد للمنظمــة أن تعــيره جــل اهتمامهــا لــه، مــن خــلال دراســة عناصــر هــذه كلــفارتفــاع ُويعــد  č ُ ُ

 الاستخدام إلىًوصولا ) المتغير المعتمد (فشل الداخلي والخارجيل اكلففي ) المتغير المستقل (Six Sigmaتطبيق معيار الكلف وبيان أثر 

ً سبب استمرار المنظمة في مجال أعمالها، مما ينعكس إيجابيا على الحصة الـسوقية والأربـاح م، بوصفهبائن لرضا الزوتحقيقالأمثل للموارد المتاحة č

  .المستقبلية
باستخدام البرامج المحوسبة على منحـنى كلـف  Six Sigma تأثير تطبيق معيار ىدراسة مدإلىًتأسيسا على ما سبق يهدف البحث 

تحديــــد كلــــف الجــــودة ولاســــيما كلــــف الفــــشل الــــداخلي والخــــارجي وفــــق تطبيــــق المعــــايير ً، اســــتنادا إلى تــــصنيعيةالجــــودة في الــــشركات ال
  .عيارالمالكلاسيكية وبيان مقدار التوفير في التكاليف بعد تطبق 

 سـيما ولا ونسب ارتفاعها الجودة وكلف المطبق Sigmaمستوى   بينة العلاقلتوضيح تقديم مساهمة علمية متواضعة نفضلا ع

 التــشغيلي في منظماتنــا التــصنيعية وللاســتجابة الأداء والمعــايير الملاءمــة للنهــوض بمــستوى الأســس لتحديــد ،كلــف الفــشل الــداخلي والخــارجي

  .والعالمية المحلية للأسواقلرغبات الزبائن المتغيرة واحتياجاēم من خلال تقديم منتج عالي الجودة وبكلفة معقولة 

  

  

  

  

  

  

  



 4

  :منهجية البحث:الأولالمبحث 
ـــة أعتمـــد البحـــث علـــى    ـــة الدراســـة المعمقـــةCase Studyأســـلوب دراســـة الحال  لتحديـــد مـــستوى  ليتـــسنى للباحث

sigmaالمعيبنسب /خرائط السيطرة(  أساليب السيطرة الإحصائية المطبق في عينة البحث من خلال استخدام(  
P-Chart لعينـة لالمعايشة الميدانية رعة في استخلاص النتائج فضلا عن  بالبرامج المحوسبة لتوخي الدقة والسوبالاستعانة

  . على سير العملية الإنتاجية بكل تفاصيلهاللإطلاع
 
   :البحثمشكلة :أولا

 ولكــن يلاحــظ وجــود نــدرة في تنــاول هــذا الموضــوع في six sigma الدراســات النظريــة موضــوع مــن  تناولــت العديــد 
 معظـم  المـستخدمة فيsigma مـستوىوالإشـارة إلى ر لـدى الباحثـة رغبـة في تناولـه  ممـا أشـالتطبيقيـة،الدراسـات العربيـة 

 فيالمطبـق     six sigma المـستخدم ومـستوى sigma ستوىمـلتحديـد الفجـوة بـين الـصناعات الأردنيـة تمهيـدا 
 الجــودة، تكــاليف دراســة مــدى تــأثيره علــىومــن ثم قارنــة نتــائج التطبيــق المستخلــصة  الــشركات التــصنيعية العالميــة لمبعــض

ـــداخليولاســـيما تكـــاليف الفـــشل   الفـــشل كلـــف حـــساب المباشـــرة في اعتمـــاد تكـــاليف العمـــل والمـــوادإذ تم . والخـــارجيال
  .  وسعر البيع كدرجة ثانية ين أولى في حين اعتمدنا في حساب كلف الفشل الخارجي على الفرق ب،الداخلي

   :البحثأهمية :ثانيا
  :يلي ما   تبرز أهمية البحث من خلال

 معــدل الانحرافــات عــن المواصــفات مــن خــلال تحديــد الــصناعة العربيــة واقــع لتاشــيرجانبا مهمــا مــنإعــداد دراســة  - 1
   . والخارجيالقياسية ومن ثم تحديد كلف الفشل الداخلي

 في الـشركات التـصنيعية و انعكاسـاته علـى منحـنى التكـاليف والمركـز six sigma استخدام معيـار أهميةبيان  - 2
 .للمنظمةفسي التنا

 
  :البحثأهداف :ثالثا

  :آلاتيتندرج أهداف البحث في 
في الـصناعات التحويليـة باسـتخدام  تطبيقـه واليـة six sigma معيـارعلـى التعـرف تقـديم مـساهمة علميـة في  - 1

  . والخارجي الداخليل الفشكلفالبرمجيات وبيان مدى تأثيره على 
بيــان مقــدار  وفــق تطبيــق المعــايير الكلاســيكية ووالخــارجي  الــداخليالفــشل ولاســيما كلــفيــد كلــف الجــودة دتح - 2

 .المعيارالتكاليف بعد تطبق التوفير في 
  عينة البحث المطبق في sigmaالتعرف على مستوى  - 3

 
  طرق جمع البيانات والمعلومات:رابعا

  :اعتمد البحث على مصادر متعددة للحصول على البيانات والمعلومات تمثلت في آلاتي  
 ).الانترنيت(  تم الاعتماد على الكتب والدوريات والشبكة العنكبوتية -:ظريالجزء الن .1
 ولأجــل تعزيـــز البحــث بالمــشاهدات الميدانيــة والأرقـــام الفعليــة الخاصــة بمؤشـــرات أداء -:الجانــب التطبيقــي .2

 :اعتمدت الأساليب آلاتية.العمليات من ناحية الجودة وتكاليفها
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 .لعينة البحثالمعايشة الميدانية  
 .المقابلات الشخصية مع مسؤولي قسم الجودة والخطوط الإنتاجية 
  .والتكاليفوإدارēا،  الجودة ضبط بأقسام الخاصةالوثائق الرسمية  
  .المكانية والزمانية/حدود البحث:خامسا

   الحدود المكانية-1
  : مكانا للبحث للأسباب آلاتيةمجموعة شركات العصرضمن شركة العصر للملابس    اختيرت
 Zero  التلـــف الـــصفري في تطبيـــق برنـــامجوشـــروعها TQMتطبيقهـــا لبرنـــامج الجـــودة الـــشاملة .أ

Defect. 
 .MOVEX System نظامو Excelتطبيق اĐموعة للبرامج المحوسبة في العمل مثل برنامج .ب
 .وجود بيانات دقيقة عن مستويات الجودة المحققة.ج

  الحدود الزمانية-2
  : وذلك لسببين2007 للعام )12-7( أشهر  بستةحددت مدة البحث

 المخططــــات  الجـــداول وإن اختيـــار فـــترة زمنيـــة أكثـــر مـــن ذلـــك يتطلـــب عـــرض عـــدد كبـــير جـــدا مـــن: اولهمـــا
  . البحثمالإحصائية مما ينعكس تأثيره على كبر حج

  .المدة المحددةوضوح مستوى الجودة للمجموعة عبر : ثانيهما
  

  موذج البحثن:سادسا
إلى التوجهات الحديثة لإدارة الإنتاج والعمليات والمتمثلة  ) 1 ( الذي يوضحه الشكل   يستند نموذج البحث

  بناء اعتمدت عمليةذالمنظمة، إفي تحليل العناصر والأسس الضرورية لتحسين الأداء التشغيلي لعمليات 
  :نموذج البحث على تقسيم متغيراته الأساسية إلى

والمعبر عنه  المطبق sigma وتتمثل بمستوى):Independent Variables(المتغيرات المستقلة .1
 .بعدد الوحدات المعيبة في كل مليون فرصة

 كلف العمليات فيما يخص ءإداوتتمثل بمستوى : (Dependent Variables) :المتغيرات المعتمدة .2
 :إلى الجودة ،والذي سيحلل اعتمادا على تقويم واقع المؤشرات الحقيقية

 كلف المنع 
 كلف التقييم  
 كلف الفشل الداخلي والخارجي  
 المطبق في كلف الجودة،ولاسيما  البحث كلف sigmaويبين النموذج تشخيص وتحليل اثر مستوى       

  .الفشل الداخلي والخارجي مع تسكين كلف المنع والتقييم

  
  

  )1(الشكل 
  نموذج البحث
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                            المتغير المعتمد                                               المتغير المستقل

                                                          
  فرضيات البحث:سابعا

علــى عــدد الوحــدات المعيبــة في كــل مليــون فرصــة ومــن ثم علــى والبرمجيــات  المــستخدم Sigma ؤثر مــستوىيــ  
  :يتفرع من الفرضية الرئيسة الفرضيتان الفرعيتان الآتيتان. الخارجي وكلف الفشل الداخلي

 . والخارجي المطبق وبين تكاليف الفشل الداخليSigmaوجود علاقة عكسية بين مستوى  .1
يتــــيح اســــتخدام الــــبرامج المحوســــبة مــــن قبــــل المنظمــــة فــــرص التطــــور والارتقــــاء بمــــستوى جــــودة الخــــط  .2

  .الدقيقة والسريعة لمتخذ القرار،من خلال توفير المعلومات الإنتاجي
  الأساليب الإحصائية:ثامنا

تحميــل البيانــات علــى  الخــط الإنتــاجي مــن خــلال ة جــودمــستوىتم اســتخدام أســاليب متعــددة لقيــاس وتقيــيم 
برنــامج  تطبيــقعــن  فــضلا  والرســوم البيانيــة لاســتخراج المــدرجات التكراريــةExcelالحاســوب وبمــساعدة برنــامج 

QM For Windows المنحــــنى الطبيعــــي ونــــسب المعيــــب /  لرســــم خــــرائط الــــسيطرة Normal 
Distributionواستخراج الانحراف المعياري Standard Deviation.  

  
  الأساليب الكمية المستخدمة في قياس متغيرات البحث وتحليلها:تاسعا

 تم اســتخدام دقــالجــودة ف كلــف المــستخدمة علــى Sigmaبغيــة تحقيــق أهــداف البحــث وبيــان تــأثير مــستوى   
)  والفــشلم المنــع، التقيــي( المتمثــل في كلــفP-A-F (Prevention-Appraisal-Faliure Costs)نمـوذج

  .مع تسكين تكاليف المنع والتقييم.ع لقياس المتغير التاب والخارجيوركزت الباحثة على كلف الفشل الداخلي
  الدراسات السابقة:عاشرا

ـــوان ا) J.Ravichandran( دراســـة .1  إذ صـــنف المنظمـــات وفقـــا إلى درجـــة  ســـيجما للمنظمـــةالكلـــي لمـــستوىلمنظـــور بعن
sigma العالمية إلى ثلاث مستويات،المستوى الأول للمنظمات المطبقة "word class"ق ـالتي تطبsigma5 (درجةـ ب-

  ،في حـين)5-3 مـن sigma( " Industry average" المعـدل الـصناعي للمنظمات التي تطبـق ،المستوى الثاني )فأكثر
ـــ" Non- competitive"ةغـــيرا لمنافـــس ظماتـ المـــستوى الثالـــث للمنـــكـــان ــــدرجق ـ الـــتي تطب  اقـــل مـــن (  sigmaة ـ

3(),973,2006. Ravichandran( 
  

 وتأثيراهــا علــى المركــز لــسيجما ســتةالأنــشطة الإداريــة " بعنــوان )Kun-Chang Lee Bong Choi(دراســة . 2
 وتوصـلت six-sigma مدير يعملون في الشركات الـتي تبنـت فلـسفة استبانة على 161ع  توزيمن خلال" التنافسي للمنظمة

 أربعـة تم تحديـد إذعلى تحسين المركز التنافـسي للمنظمـة  six-sigma  ب المتعلقةالإداريةللأنشطة  الواضح التأثير إلىالدراسة 

   Sigmaمѧستوى 
  المطبق 

 "عѧѧدد الوحѧѧدات "
المعيبѧѧѧѧѧة فѧѧѧѧѧي كѧѧѧѧѧل 

  مليون فرصة

كلѧѧѧѧѧѧѧѧف الفѧѧѧѧѧѧѧѧشل 
الѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧداخلي 

 والخارجي
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 Chang . الــسياسات و، التــدريب /م، التعلــيت، الاتــصالا المعلومــاتوهــي انظمــةلمعيــار ل الإداريمتغــيرات لقيــاس البعــد 
Lee & Choi Bong,893,2006)(  

  
و تطبيـق  six-sigma " بعنـوان )Chang-Test Hsieh,Binshan Lin ,Bill Manduca(  دراسـة. 3

 .six-sigma جـق برنامــة تطبيــات علـى فاعليــركزت الدراسة على قوة تأثير أنظمة وتكنولوجيـا المعلومـ". تكنولوجيا المعلومات
)( Tseh Hsieh,Chang and others2007 
  

 هو six-sigma  أنالىارت الدراسة ـأش"لةـودة الشامـ وإدارة الجsix-sigma نوانـبع) Forrest B.Green(دراسة .4           
هـــــــي وات  التحــــــسينات المــــــستمرة مــــــن خــــــلال خمــــــس خطــــــالمعيــــــارعبــــــارة عــــــن مفهــــــوم متطــــــور لفلــــــسفة إدارة الجــــــودة الــــــشاملة إذ عــــــزز 

  لإدارة الجودة الشاملة  هو الامتداد الطبيعيsix-sigma وعلية فان.التعريف،القياس،التحليل،التحسينوالرقابة
 ( Green Forrest B.1281,2006) 

   

  
  )المنشأ( التطور التاريخي :حادي عشر

الشركة من توفير مبلغ إذ تمكنت  ). 1986( في شركة موتورلا عام (Bill Smith) من قبل six- sigma   تم تطوير
   و(AlliedSignal )بليون دولار أثر تطبيق البرنامج،ومن ثم تبنت تطبيقه شركات أخرى مثل  ) 17(

 (Microsoft), (Ray theon), (Quest Diagnostics), (Merrill Lynch), (Siemens), (3M), 
(Lear).  .شـركة كمـا طبقتـه شـركات أخـرى مثـل( Ford)و (Cummins), (Caterpillar), و (GE) إذ تمكنـت 

  مليون دولار خلال السنة الأولى من تطبيقه ) 300(الأخيرة من توفير مبلغ 

  
    

   للبحثي الفكرالإطار: لثاني االمبحث
  الجودة تأطير مفاهيمي / أولا

ي إن التوجه إلى المستقبل بمفاهيم إدارية معاصرة والعمل بأساليب علمية وطرائق متطورة يجعل من الضرور
 للعديد من المنظمات الصناعية والدعامة ةالإستراتيجيالتركيز على المنتجات عالية الجودة، بوصفها من الأهداف 

  .الأساسية لبقائها واستمرارها في مجال أعمالها، لتأثيرها المباشر في قدراēا التنافسية
  
  
  

  -: همامحورين أساسيينًواستدراكا للحقيقة السابقة، فان هذا المبحث يتناول 
  الجودة المفهوم والأهمية:ثانيا
ُ وردت مفاهيم عديدة للجودة في الأدبيات المتخصصة، وأستخدم المفهوم بطرائق -:مفهوم الجودة-1

 ,Monks(".مقياس لمدى قرب المنتج أو الخدمة من درجة المطابقة مع المعايير المحددة"أĔا على)Monks(اعرفها اذ .مختلفة
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الذي يعبر عن إنتاج منتجات أو توفير خدمات خالية من العيوب ومطابقة و ،مدخل التصنيع إلىيف يشير التعر 562 :1987
   )Evans, 1997: 48( .مواصفات التصميم

اجمالي صفات وخصائص المنتج أو الخدمة " ،اذ أشارت اليها على أĔا   وفق مدخل المنتجفي حين عرفبتها المواصفة البريطانية

على أĔا ضمن مدخل التصنيع اذ يراها  Juran )    (هافيما عرف)(Dale, 1997: 2 " حاجات الزبائن ورغباēمالتي بامكاĔا تلبية

ليشير الى   ضمن مدخل القيمة)(  Krajewski  ويؤطر تعريف) .(Juran & Gryna, 1993: 3 "الملاءمة للاستخدام"

ُعني مدى استفادة الزبون منه مقارنة مع الثمن الذي سيدفعه لقاء اقتنائه لهالقيمة التي يبحث عنها الزبون في المنتج، وت" الجودة عل أĔا ُ ًُ" 

)Krajewski, 1999: 215(.  
ُومما سبق يتبين أن الجودة مزيج من الأبعاد الآتية  ّ ْ، إذ إن الحصول )التصميم والمطابقة، والخدمة والسعر: (ِ

، ومن ثم تحديد احتياجاēم والأبعاد التنافسية التي لابد التركيز على منتج عالي الجودة يتم من خلال معرفة زبائن المنظمة
ْعليها في مرحلة التصميم بشكل يلبي رغباēم، إذ تسعى المنظمات إلى الموازنة بين هدفين مهمين، أولهما تقديم منتج 

  .نتج بشكل عامعالي الجودة، وثانيهما المحافظة على اقتصاديات العملية الإنتاجية وتخفيض كلفة الجودة والم
  

   -: أهمية التنافس وفق أسبقية الجودة-2
  :تعــود الجودة العالية للمنتجات بعــدة منافع للمنظمــة، من بينها الآتـي

(Heizer & Render, 2001: 172);(Evans, 1997: 45) (Shafer & Meredith, 1998: 

61)  

  .السمعة الجيدة للمنظمة -1

  .هامش ربح قليلذين يقدمون منتجاēم بأسعار منخفضة وحماية المنظمة من المنافسين، ال - 2
  .تقليل التعرض للمساءلة القانونية نتيجة انخفاض مخاطر الأمان والمخاطر الصحية - 3
  .الإنتاجية زيادة إلىčِرفع معنويات العاملين، مما يؤدي  - 4
  .الإنتاجيةعمليات تحسن أداء العمليات من خلال انخفاض مستوى المخزون والضياعات والكلف المختلفة لل - 5
ْإمكانية المنظمة من التنافس بفاعلية، إذ لابد للمنتجات من تلبية متطلبات الجودة الدولية لدخولها في الأسواق  - 6

  .العالمية
  لأنظمة إدارة الجودةألتأريخيمراحل التطور : الثاث

 وأدوات إدارة والأنظمةئق إلى منتصف الثمانينات في الطرا) 1800(لقد حدثت تطورات كبيرة في المدة ما بين 
    :الجودة، يمكن استعراضها في المراحل الآتية

(Bounds, Greg, 1994: 47)(Rampersad, 2001: 4) 
  

 
  Inspection Stageمرحلة الفحص والتفتيش  -1
 (Quality Control) مرحلة ضبط الجودة -2
 (Quality Assurance)مرحلة توكيد الجودة  -3
  (Total Quality Management) (TQM)مرحلة إدارة الجودة الشاملة  -4
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  إذ Six Sigma الجودة الشاملة لمل لهل من صلة وثيقة بموضوع إدارة  وسنركز قليلا على مرحلة 
أداء العمــل بــشكل " إدارة الجــودة الــشاملة علــى أĔــا (Federal Quality Institute)يعــرف معهــد الجــودة الفيــدرالي 
: 2000عبــد الفتــاح، ("الأداءى آراء الزبــائن والمـستفيدين مــن الخــدمات والمنتجــات في مـدى تحــسن صـحيح مــن المــرة الأولى مـع الاعتمــاد علــ

75.(  

 تتمحور المفاهيم الأساسية لبرنامج إدارة الجودة الشاملة بالآتي

(Heizer & Render, 2001: 174   

مــن التحــسينات  يتطلــب البرنــامج أنــشطة متواصــلة -:(Continuous Improvement)التحــسينات المــستمرة  -1

مـــن خـــلال توظيـــف كافـــة الطاقـــات والمـــوارد ). والإجـــراءاتالأفـــراد، والمعـــدات، واĐهـــزين، والمـــواد (المـــستمرة تـــشمل 

ّ المـــستقبلية، جـــراء انخفـــاضالإيـــراداتلتجنـــب خـــسارة  المانعــــة ُ الجـــودة ، وهـــذا مـــا يـــسمى بفلـــسفة الـــسيطرة  مـــستوىً

(Preventive Control). (Marcellus & Dada, 1991: 1365  

وتعــني مــشاركة العــاملين في كــل نــشاط مــن الأنــشطة : (Employee empowerment)تمكــن العــاملين  - 2

  .، وتفويض مسؤولية الجودة إليهمالإنتاجية

العمليـــة المـــستمرة لقيـــاس مـــستوى المنتجـــات، والخـــدمات، "وتعـــرف بــــ : (Benchmarking)المقارنـــة المرجعيـــة  - 3

 .(Harringon & Harringon, 1996: 16)"."للمنظمة في مجال عملهاً مقارنة بأقوى منافس والأنشطة
 إلى فلـــسفة التحـــسينات المـــستمرة، ويؤكـــد (Jit) يـــستند نظـــام -:(Just-in-Time)(Jit) في حينـــه الإنتـــاج -4 

ًعلــى تخفــيض كلــف الجــودة مــن خــلال تقليــل كميــة المخــزون الــذي يغطــي مــشكلات أداء العمليــات تمهيــدا لتحديــد 
ًمعالجتــه، ممــا يعــني حــذف كلــف إعــادة العمــل والــسكراب وصــولا إلى المعيــب الــصفريأســبابه و عبــد اللطيــف، . ( .ّ

2003 :204.(  
 بــأن معظــم مــشكلات الجــودة تعــود إلى (Taguchi)يــرى : (Taguchi Concepts) مفــاهيم تاكوشــي -5

 Quality)الجـودة تفعيل   الجـودة هيč، وعليه قدم ثلاثة مفاهيم أساسية لتحسين)المنتج والعمليات(رداءة التصميم 
Robustness). (Heizer & Render, 1999: 89 ،  دالـة خـسارة الجـودة(Quality Loss Functionو 
  .(Target-Oriented Quality)الجودة المستهدفة 

  
ن الإلمام بالأدوات  مللإدارة لابد - :(Knowledge of TQM Tools) المعرفة بأدوات تطبيق برنامج إدارة الجودة الشاملة -6

هذه الأدوات مع وصف فكرēا ) 1( ويوضح الجدول ،(TQM)المساعدة لتطبيق برنامج 
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  )1(الجدول 
  (TQM)الأدوات المساعدة في تطبيق برنامج 

Source: 
(Roland, D. Pollock, 2003: 29); (M0rris, 2000: 244-245); (Albright & Roth, 1993: 29) 

).10: 2002العاني وآخرون، (  (Hogetts, 1998: 89); (405: 2000 2000بو صالح،أ( ); ) ،عبد العزيز

).1: 1995جميل،  ()196: 1997 . 
  
  

  . القياسطريقةالتحليل و/كلف الجودة:رابعا

 الأهمية المفهوم الأداةت
  النتيجة -مخططات السبب 1

(Cause & Effect 
Digrams) 

النتيجـــة مـــن خطـــوط ورمـــوز -تتكـــون فكـــرة مخطـــط الـــسبب-
 الأســـباب الرئيـــسة مـــصممة لتوضـــيح العلاقـــة بـــين مجموعـــات

والمـشكلة تحــت الدراسـة لتحديــد المـشكلات المعقــدة وتحويلهــا 
 .ًإلى مشكلات صغيرة تمهيدا لايجاد حلول لها

تركيـــــز الانتبـــــاه علـــــى الأثـــــر -
ُالايجـــابي وتعظيمـــه كتخفـــيض 
الكلـف والارتفـاع في مــستوى 

 .الجودة
  خرائط بارتيو 2

(Pareto Charts) 
مــن المــشكلة، هــو %) 80(ترتكــز علــى قاعــدة مفادهــا أن -

ْمــــن الأســــباب الممكنــــة لحــــدوثها، إذ توجــــد %) 20(نتيجــــة 
عدد محدد من الأسـباب لهـا تـأثيرات كبـيرة علـى الجـودة، وهـو 

 مقابــــل (Vital Few)مــــا يطلــــق عليــــه القلــــة الحيويــــة 
الأســـباب الـــتي لهـــا تـــأثيرات قليلـــة علـــى المـــشكلة والـــتي يطلـــق 

 ممــا يــستدعي (Trivial Many)عليهــا الكثــرة التافهــة 
 .التركيز على القلة الحيوية ومعرفة أسباđا

ـــــــساعد عـــــــرض البيانـــــــات - ي
علــى شــكل أعمــدة متدرجــة (

إختـصاصي ) في ترتيب تنازلي
الجــــــودة للتوصــــــل إلى حــــــصر 
المــسببات المــؤثرة علــى الجــودة 
لاتخـــــاذ الإجـــــراءات الملاءمـــــة 

 .لتجاوزها
  خرائط الانتشار  3

(Scatter Diagrams) 
ئط الانتـشار في تحديـد وجـود علاقـة مـن عـدمها تبحث خرا-

ً، فــضلا عــن بيــان مــدى وقــوع تلــك (y, x)بــين متغــيرين 
ُالخرائط والنقاط على خط مستقيم أو نقاط قريبـة منـه أو اĔـا 

ًمتبعثرة ولا تتبع نمطا محددا ً. 

بيــــــــان قـــــــــوة العلاقــــــــة بـــــــــين -
ًالمتغـــيرين، فـــضلا عـــن الاتجـــاه 

 .العام بمرور الوقت

  .مراجعة والمدرجات التكراريةقوائم ال 4
(Check Sheets & 
Histograms) 

تبــين عــدد مــرات حــدوث ظــاهرة محــددة خــلال مــدة زمنيــة -
معينــة، ومــن ثم تطبيــق الأســاليب الاحــصائية، مثــل المــدرجات 

 .الخ…التكرارية وبارتيو، وخرائط الرسم البياني الانتشاري

بيـــــــــــان مواقـــــــــــع الخلـــــــــــل في -
الانـــشطة ومـــدى تكـــراره مـــن 

لال جمـــــــــــــع وتـــــــــــــسجيل خـــــــــــــ
البيانــــــــات وتـــــــــصنيفها علـــــــــى 
شــــكل أرقــــام أو وحــــدات أو 

 .صفات
  .المخططات الانسيابية 5

(Flow Charts) 
أُســــلوب لبيــــان مكونــــات العمليــــة كافــــة ومراحلهــــا المتعــــددة -

 .وسير العمل من البداية إلى النهاية
تحديـــد طريـــق أداء العمليـــة، -

ًفــــــــــــــضلا عــــــــــــــن العمليــــــــــــــات 
ار المتكـــــــررة، ونقـــــــاط الانتظـــــــ

 .ومراحل التفتيش
  .السيطرة الاحصائية 6

(Statistical Control) 
تقــــــسم الــــــسيطرة الاحــــــصائية في مجــــــال الــــــصناعة والانتــــــاج -

ســــــيطرة العمليــــــة ) أ: ( إلى قــــــسمين(Juran)حــــــسب رأي 
، وهـــــي عبـــــارة عـــــن تطبيـــــق التقنيـــــات (SPC)الاحـــــصائية 

  .ةالإحصائية في قياس وتحليل التغييرات في العملية الانتاجي
 وهـــي عبـــارة عـــن تطبيـــق (SQC)ًضـــبط الجـــودة احـــصائيا -

التقنيات الاحصائية في قياس وتحـسين مـستوى جـودة العمليـة 
، خطــط فحــص العينــات، SPC(الانتاجيــة، وتتــضمن علــى 

  .)مواصفات العدد وتحليل مقدرة العملية الانتاجية

ـــــــــــى تحديـــــــــــد - ـــــــــــساعد عل  ت
أســــــــــباب انخفــــــــــاض الجــــــــــودة 
والتغيــــــــــــيرات المــــــــــــؤثرة علــــــــــــى 
ًالعمليــة الانتاجيــة فــضلا عــن 
اكتــــــــــــــــــــــــشاف الأخطــــــــــــــــــــــــاء 

 .وتصحيحها بشكل مبكر 
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 المتعلقة ا، لاسيم إدارة الجودة الشاملة ēيئة الأدوات المساعدة والمساهمة في إنجاحهة  يستلزم تطبيق المنظمة فلسف
 لأداءصحيحة بوصفه الأداة في تعديل برامج التحسينات المستمرة  العلمية الالأسسبحساب كلف الجودة اعتمادا على 

  . عن كونه احد المؤشرات الهامة والمتأثرة بالأداء التشغيلي للمنظمةالعمليات، فضلا
  :ويتناول هذا المبحث آلاتي

 تعريف الكلفة .1
 . كلف الجودةفتعري .2
  .P-A-F وفق نموذج القياس/ كلف الجودة .3

). ول علــــى شــــيء مــــاـالــــسعر المــــدفوع مقابــــل الحــــص( علــــى أĔــــا (Oxford)كلفــــة في قــــاموس ُ تعــــرف ال: تعريــــف الكلفــــة-1

)(Arora, 1996: 9  ّوعرفها كل من(Horngren & Foster) اĔِمورد مضحى به في سـبيل تحقيـق هـدف محـدد، ويـتم " على أ

  . Horngren & Foster, 1991: 25). ).قياسها بالوحدات المالية المدفوعة في السلع والخدمات
الكلف كافة المتعلقة بتحويل المواد الأوليـة إلى منـتج تـام " بأĔا (Manufacturing Costs)ُفيما تعرف الكلفة التصنيعية 

ِالمكــائن والأفــراد المــستخدمين داخــل المــصنع، فــضلا عــن مبــنى المــصنع نفــسه(الــصنع، وتتــضمن كلــف المــواد الأوليــة والعمــل والطاقــة، مثــل  ً( 
(Atkinson & others, 2001: 76).   

  

   : تعريف كلفة الجودة-2
، (Quality Control)بط الجودة ـاص بضـ، جزء خجزأين من (Feigenbaum) راهـا يـمب ـودة حسـتتكون كلفة الج

اني ، فيمـا يتخـصص الجـزء الثـ)كلـف المنـع والتقيـيم(وهي الكلف التي تصرفها المنظمـة لـضمان الحـصول علـى منـتج ضـمن المواصـفات المحـددة 
čـ منتجـات خـارج حـدود المواصـفات، مما يـستدعي إعـادة العمـل عليهـا أو إنتـاجبكلف الفشل في ضبط الجـودة، أي الكلـف الناتجـة مـن جـراء  ِ

ُّ ويوافقــه الرأي كل من (Feigenbaum, 1983: 851.  أو بيعها كمنتجات درجة ثانيـةإتلافها ً ُ(Dilworth) و (Horgren 
& Dater) ا  الأولأشار فقدĔالكلف التي تـصرفها المنظمـة بـسبب رداءة الجـودة أو منـع تحقيـق هـذه الكلـف" على أ."(Dilworth, 

 " الكلـف المـصروفة لأجـل منـع وقـوع العيـوب أو معالجتهـا" علـى أĔـا (Horgren & Dater)ّوأكـد ذلـك كـل مـن  (611 :1992
(Horgren & Dater: 1997: 683)  .ُات الـثلاث الأخـيرة علـى بعـدين مهمـين لغـرض الحـصول ِّوممـا سـبق يلاحـظ تركيـز التعريفـ

ًعلـــى منتجـــات عاليـــة الجـــودة تلبيـــة لاحتياجـــات الزبـــائن ومحافظـــة علـــى سمعـــة المنظمـــة،  همـــا الوقايـــة أو منـــع وقـــوع الأخطـــاء مـــن خـــلال اتخـــاذ (ً
اجمـة عـن القيمـة المـستهدفة للأبعـاد الحرجـة الاجراءات الملاءمة لتلافي انتاج منتجات خارج حدود المواصفات أو تجنب حدوث الانحرافات الن

  .ًفي المنتج، فضلا عن معالجة الأخطاء حال وقوعها
   : (P-A-F)ُوفق أنموذج  القياس/  كلف الجودة-3

ّ، قـدم أول مـرة مـن قبـل )المنـع والتقيـيم والفـشل( إلى كلف (P-A-F)يرمز  ُ(Feigenbaum) . وتتفـق معظـم
   -:لانتاج والعمليات ومحاسبة الكلف على تقسيم كلفة الجودة الى الآتيالأدبيات المتخصصة في حقل إدارة ا

Heizer & Render, 2001: 172-173)(Slack et al, 1998:770)(Russel & Taylor, 2000: 95-
97) (Chase et al, 2001: 269) (Waller, 1999: 91) (Steven son, 1999: 424) (Oakland, 

1993:186) (Hilton,1997: 546)(Krajewski & Ritzman, 1996: 153-156) (Dilworth, 
1992: 611) (Schonberger & JR, 1997: 53). 

  
فرص ظهـور الوحـدات  تخفيض أووهي الكلف المتعلقة بمحاولات منع :(Prevention Costs)). الوقائية(الكلف المانعة   - أ

  .المعيبة
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شطة ضـــبط الجـــودة للتأكـــد مـــن عـــدم وقـــوع وهـــي الكلـــف المتعلقـــة بأنـــ:(Appraisal Costs). كلـــف التقيـــيم  - ب
  المشكلات أثناء وبعد عملية الإنتاج،أو هي كلف الكشف عن المنتجات غير المطابقة للمواصفات الموضوعة

 الكلف المتحققـة مـن جـراء إنتـاج منتجـات يوه: (Internal Failure Costs) كلف الفشل الداخلي والخارجي -ج
  .ناء وبعد إĔاء الإنتاج،ولكن قبل شحنها إلى الزبائنمعيبة،أي وجود مشكلا في الجودة أث

وهي الكلف المتحققة في حالة فشل العمليات في إنتاج منـتج :)External Failure Cost( كلف الفشل الخارجي-د
  .مطابق للمواصفات،ومن ثم شحنها إلى الزبائن

  -:، وكالآتي(P-A-F)ُ  يمكن حساب كلفة الجودة وفق أنموذج 
  
  
  

ِكلف الفشل الداخلي والخارجي النسبة الاعلى من كلفة الجودة، بحسب ما أشار اليه وتشكل 

(Logothites)، في حين تحتل كلف ،%)40( لتأتي كلف التقييم في الدرجة الثانية، لتبلغ ،%)50(ْ إذ تبلغ حوالي 
  )((Logothites, 1997: 210 . فقط من كلفة الجودة%)10(المنع المرتبة الثالثة وبنسبة 

  
  
  

    
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

   
  

  كلف الفشل الداخلي والخارجي+ كلف التقييم + كلف المنع = الكلفة الكلية للجودة 
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  وأدوات تطبيقه باستخدام البرامج المحوسبة six sigmaمعيار  :خامسا
six sigma -مفهومال  

 لإدارةالعمـــل المـــنظم  " أنــهأو "  المــسببة للعيـــوبالمختلفـــة الأنــشطة لإدارة المـــنهج" علـــى أنــه   six- sigmaعــرف ي  
  ".الانحرافات وحذف العيوب

( http: // en.wikipedia.org/wiki/six-sigma.p:1) 
 إلى اعتمادا علـى اسـتخدام المعلومـات والحقـائق مـن أجـل الوصـول الأولالزبائن في المقام من خلال تحقيق رغبات  المنظمـة

ـــ حلـــول أفـــضل تحـــسين ل مـــصفوفة لقيـــاس عـــدد الوحـــدات المعيبـــة وهـــي عبـــارة عـــن.47:2008، صـــويصبمحمـــد عبـــد العـــال، رات

  . رضا الزبونلتحقيق اعتماد مبادئ اساسية يف من خلالوتخفيض التكالالجودة
  six sigmaالغرض من 
 المعيبــة لكــل مليــون الأجــزاءأو أقــل مــن  ) 3.4( بمعــدل منتجــات خاليــة مــن العيــوبإنتــاج إلى six- sigma   يهــدف

  (Defects per one million opportunities)).وحدة منتجة
:// http(sigma/descriptions/str/edu.emu.sei.www1; p.)html.body- 6   

 ة التي قد تواجه المنظمة مثل مشاكل التصميم أو العملية من خـلال وضـع اسـتراتيجي مشروع لحل المشاكلوهو عبارة عن
 بــشكل six- sigma  ستخدميــ  .دة الخــط الإنتــاجيوـ جــسينة وتحـــ ملائمــلولـوصل إلى حـــللتــ الأفــراد لتوجيــه طاقــات

  .ت الصحية والبرمجيات، اĐالاق، التسوي، التأمينتواسع في اĐال التصنيعي فضلا عن استخدامها في البنوك، الاتصالا

   Six-Sigmaالمنافع المتأتية من تطبيق 

  :الاتي هاأبرزن م وSix-Sigma تجني المنظمات العديد من المنافع من خلال تطبيق معيار  

 Improved customer loyalty الزبونتحسن ولاء  .1

 Less waste& Reduced cycle tim والضياعات تقليل وقت الدورة .2

 Data based decisions& Data القرارات  و تحليل البيانات قبل عملية اتخاذ توفير قاعدة بيانات للقرارات .3
analysis before decision 

 Time management  الوقت إدارة .4

 Systematic problem solvingالمشاكل طريقة منظمة لحل  .5

 Faster to marketأسرع التسويق بشكل  .6

 Design and redesign products / servicesالخدمات /المنتجات تصميم وإعادةتصميم  .7

 Develop leadership skillsالقيادية تطوير المهارات  .8

 Breakdown barriers between departmentsئف والوظا الأقسام الحواجز بين إزالة .9
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 Improve project management skillsالمشاريع  إدارةتطوير مهارات  .10

 Increase margins& Greater market share  حصة سوقية أعلىو الربحزيادة هامش  .11

 Lower costs to provide goods and servicesوالخدمات تقليل تكاليف تجهيز البضائع  .12

 Fewer customer complaintsالزبائن نخفاض في عدد شكاوى ا .13

   Methodologyالمنهجية :سادسا

  :هما أساسيان على منهجان Six Sigmaيعتمد

DMAIC: الحالية، وهي اختصارا لما يليالأعمال وهي عبارة عن خمس خطوات تستخدم لتحسين أنشطة :- 

لابد  و.ونـات الزبـع احتياجـ متتلائم التي الأنشطة داف تحسينـد وتعريف أهـديـ تح:(Define)التعريف -1
 إلى أنشطة فرعية ليسهل دراستها ثم امن وضع خط الشروع والمقارنة المرجعية للأنشطة التي يراد لها التطوير، وتجزئته

  :المصطلحات الرئيسة وكالاتي تعريف فضلا عن، تحدد الأهداف والأهداف الفرعية
 .رجة بالنسبة للجودةاختيار خصائص العملية الح-
 ءالأداتعريف معايير -
 .ريف أهداف الأداءتع-

 .جراء المفاضلة المعيارية-     
 .الزبون النهائي هو من يشتري منتجات الشركة: تحديد الزبون-     
 .التسليم الخالي من التلف: الخاصية الحرجة للجودة-              
 .بل الزبون أو الذي يتم التعرف عليه في المخزنتلف المنتج المبلغ عنه من ق: العيب-     
 .الوحدة النهائية المسلمة للزبون: الوحدة-     

. تكاليف إعادة العمل وخفض قيمة المنتج المعيب وتخزينه: تكلفة الجودة-                          
 لإجراء ية تمهيدالالحالقياس الأنشطة  (Base Line) أساس خط تاشير:(Measure )القياس -2

 :لتحديد الاتيلابد من وضع خريطة ومقياس للنشاط المطلوب ومن ثم جمع البيانات  والمقارنات 
 .درجة كفاءة العملية-
 التحقق من صحة وسلامة نظام القياس-
 تجميع بيانات أولية -
 CTQSالعوامل المؤثرة على خصائص الجودة الحرجة -      
 .بالعيو) تكرار(معدل تواتر -      

 .وصف العملية/فهم-      
تساعد مرحلة التحليل على تحديد التحسينات المطلوبة في كل خطوة فرعية لغرض  :Analyze )( التحليل-3                 

، وإذا ما كانت  بين االعوامل وماهية العلاقة للعيوب العلاقات والعوامل المسببةوفيها تحدد .الهدف في المنتج النهائي تحقيق
  :ويتم فيها  ، امل أخرى لم تؤخذ بنظر الاهتمامهناك عو

 .تحديد زمان ومكان حدوث العيوب -
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 . إلى مشكلة إحصائيةةترجمة المشكلة العملي -
 . والاختلافاستخدام أدوات الجودة في التعريف على مصادر التغيير -
  .CTQSة الحرجة التي سيكون لها أكبر أثر على خصائص الجود) القليلة الحيوية(تحديد العوامل  -

 ēيئة البيانات والمعلومات لابد من د يعد فريق العمل المسؤول عن تحديد مصفوفات ملائمة مبنية على مبادئ ونماذج هندسية، وبع   
  .الأدوات الإحصائية الأساسية أو غير الإحصائيةب بالاستعانة السببية وجذور الأسبابتتقييمها لتحديد العلاقا
 ل العوامل تؤثر بشكضفمثلا بع.ة مهمة بنظر الاهتمام ألا وهي تحديد النشاط الفرعي المؤثر بشكل كبير على النتيجة  ولابد من أخذ نقط

  .الأخرى بالعوامل ة للنشاط أو الخدمة أو المنتج النهائي، مقارنة معدلات الوحدات المعيبىكبير عل
وحدة معيبة في كل مليون وحدة منتجة وتجدر الإشارة ) 6210( والذي يعني وجود Four Sigma)(   إن معدل الصناعة الحالي هو

 Internalإلى أن بعض القطاعات الصناعية قد حققت أعلى من هذا المعدل والبعض الآخر قد حققت أقل منه، فأن شركة 
Review Service ( IRS) phone- In tax Advice  تطبقTwo Sigmaوحدة ) 308537(  تحقيق  والذي يعني

 مكالمات هاتفية 100وحدة معيبة محققة في كل  )30(وعليه وبناء على تحديد مدى الوحدات المعيبة فأن .ل مليون وحدة منتجةمعيبة لك
  . وهذه تتبناها الشركات التي ليس لها ميزة تنافسيةerroneous tax adviceينتج عنه 

 Fatalitiesجزء  ) 3.4(  والذي يترجم إلى أقل من  Six Sigma  وفي الجانب الآخر تحقق شركات الطيران الأمريكية أعلى من 
  . راكب100 لكل Fatalities) 0.00034(لكل مليون راكب والذي هو أقل من 

    وهنا لابد من توضيح المفهوم الرياضي للمقياس إذ يوجد في منتصف التوزيع نقطة الهدف وهو الوسط 
Mean= target 

 ي للبيانات، أPPm 0.002 فأن مساحة التوزيع خارج المواصفات يمثل هيي الوسط، عليانحرافات في كلا جان) 6(تأخذ المواصفات 
  . للبيانات في كل جانب من جوانب التوزيع0.001

عندما يحدث هذا في . انحراف ،عليه فأن الوسط لا يقابل الهدف 1.5  أما في الواقع العملي فان معظم الأنشطة التصنيعية تتحرك بمقدار 
  .PPm) 3.4( فأن مساحة كبيرة في التوزيع يكون خارج حدود المواصفات  Six Sigmaأنشطة 

  
  :وفيها تحدد . التحليل  عملية النشاط بناء علىاجراء تحسينات على :(Improve )ن يالتحس-4

 .ة المشكلةكيفية معالج-1
 .وضع حلول إحصائية للمشكلة-2
  .التعديلكيفية مع تحديدالتي تحتاج إلى تعديل) القليلة الحيوية(المتغيرات -3
 

  .الانحرافات للتأكد من تصحيح الأنشطة وضع دليل متابعة لقياس :(Control ) المراقبة/مرحلة الضبط-5           

DMADV:أداء فضلا عن تنبؤ القدرة على و  فاعليةلأنشطة بطريقة أكثرل للمنتج،أو  سواء تستخدم لوضع تصاميم جديدة 
  .خالي من العيوب

  -:آلاتية المراحل الخمس علىDMADV ن ال يتضم  

 . احتياجات الزبون واستراتيجية المنظمةتتناغم مع التصميم التي أهدافتحديد : Define)(التعريف -1

) (Critical to Quality CTQS عناصر الحرجة للجودة لل مقياستحديد : (Measure )القياس -2
 . والأنشطة قدرة المنتج فضلا عن قياس ،

 .الأفضل اختيار القدرة على وتقييم  فضلا عن البدائل للتصميمعالوضع مستوى Analyze )( حليلالت-3

 .الإنتاجية الأنشطة  لتنفيذ دليل متابعةعالتصميم، وضالتحقق من ): Verify( التحقق-4
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   Roles Required for Implementation  المطلوبة للتطبيقالأدوار

  -:رئيسة للتطبيق الناجح لها وهيخمسة أدوار Six Sigmaحددت      

 Chief Executive  التنفيذية الإدارة يتضمن أعضاء فريق مكتب Executive Leadershipالقيادة التنفيذية  -1
Office) CEO ( معيارلتطبيق الاسترتيجية  عن صياغة الرؤيا مسئولين العليا وهم الإدارة من آخرينوأعضاء   Six 
sigma.  

 ويقوم المدير التنفيذي بتوجيههم لدعم الحزام Six Sigma وهم مسؤلون عن تطبيق :Champions )( الأبطال -2
 .Quality Leaderقائد الجودة ويطلق عليهم أيضا  .الأسود

 الرئيس الأسود يتصرف الحزام ذ، إالأبطال ويتم تحديدهم من قبل Master Black Belt الرئيسينالأحزمة السود  -3
 عن مساعدته وطرق تنفيذها، فضلا six sigma آلية ينفي تحس يساعد  و ،  لمنظمةلكمدرب خبير ومراقب ومستشار 

  .للأبطال وأصحاب الأحزمة السوداء والخضراء

  .  لتطبيق منهجية البرنامجالرئيسين السوداء الأحزمة ويعملون في ظل أوامر :Black Beltsالأحزمة السوداء -4

 يعملون في أĔم ذ، إالأخرى ممسؤولياēين يطبقون البرنامج فضلا عن  هم الموظفين الذ:Green Belts الخضراء الأحزمة -5
 .الكلية السوداء ويساعدوهم في تحقيق النتائج الأحزمة إمرةظل 

  six sigma  Key Tools Usedبرنامج ال الأدوات المستخدمة في

  : المستخدمة في تطبيق البرنامج ما يليالأدواتمن   

  Cost Benefit CTQ Treeلجودة لشجرة تكاليف العناصر الحرجة  -1

  Process Maps  الأنشطةخرائط  -2

 Run Chartsالمتابعة خرائط  -3

   Histograms )المدرج التكراري( الإحصائيالمدرج  -4

  Fishbone or Ishikawa diagram ) مخطط ايشكاواوالسمكة أمخطط عظم (   النتيجة-مخطط السبب -5

  ANOVA تحليل التباين أنوفا -6

  Chi- Square Test of Independence and fits اياختبار مربع ك -7

   General Linear Model نموذج الخط العام  -8

   Regressionالانحدار  -9

  Correlation الارتباط -10
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  Design of Experimentتصميم التجارب  -11

  Taguchiتاكوشي  -12

  Control Chartsالسيطرة خرائط  -13

   Five Whysماذا الخمسة  -14
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  يالجانب التطبيق:المبحث الثالث
  .Century Wear(CW)شركة العصر للملابس 

 a) ( ةـة مشتركـشرك ك1995ام ـة عـتأسست الشرك .ةـة الأردنية الهاشميـة شمال المملكـاعيـدينة الحسن الصنـ في م الشركةعـ  تق
joint Venture  بين مجوعة العصر للاستثمارات وشركة)Delta Galil Industries.(. تقوم الشركة بتسويق منتجاتها

يبين أهم الزبائن التي تتعامل معهم ) 1( إلى الأسواق الأمريكية والأوربية،إذ لا تتعامل مع الأسواق المحلية والعربية والشكل 
  .الشركة

   )1(الشكل 
  زبائن شركة العصر للملابس

  
 

  والمكائن في عينة البحث العاملين أعداد تطور
تطور عدد   )3( فيما يعكس الشكل  )2007-1996(  تطور عدد العاملين للفترة )2( يعكس الشكل المرقم   

، )2006-2005 (الأعوام في ا ولاسيم والمكائن، العاملينأعداد ويلاحظ منه الارتفاع التدريجي في المكائن
 تبني الشركة تكنولوجيا جديدة مما اثر على انخفاض أعداد  في ذلك هوب، والسب2007 مجددا في عام ضلينخف

  .العاملين والمكائن
      )2(  الشكل 

   )2007-1996(تطور عدد العاملين في شركة العصر للملابس للفترة
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   )3 (الشكل 
   )2007- 1996(تطور عدد المكائن للفترة

  
  
  
  
  
  
  
  

  نظام الجودة في شركة العصر للملابس 
  :آلاتينظام الجودة في شركة العصر للملابس على   يعتمد 
 Motivationالحوافز .1
 :تركز إدارة الشركة علىاذ Trainingالتدريب  .2

 .تدريب العاملين الجدد في مركز تدريبي خاص تمهيدا لتوزيعهم على الخطوط الإنتاجية 
 .تطبيق استراتيجية جديدة لتقصير وقت التعلم 
 . دورة في هذا المجال25 تم إجراء أكثر من ذ، إى الإدارة الوسطعقد دورات تدريبية لتحسين مهارات 
 .اعتماد استراتيجية التعليم المستمر كجزء من برنامج التحسينات المستمرة 

 :منهاتوجد العديد من التقارير المتداولة في الشركة لمتابعة الجودة : Reporting التقارير .3
 Daily Reportالتقارير اليومية 
 Daily Productionمية الإنتاجيةالتقارير اليو 
 Quality Report.R1,R2تقارير الجودة  
 Efficiency Reportتقارير الكفاءة  
 Full Kitالتقارير الخاصة بملابس الأطفال 
 Stock Reportتقارير المخزون 
 Shipment Reportتقارير الشحن 
 Machine Reportتقارير المكائن  

 سياسة استقطاب العاملين من ذوي الخبرات العالية،لإيمانها بتأثيرهم  تعتمد الشركة علىExperienceالخبرة  .4
 .الكبير على تحسن الأداء

 
      

  Traffic Light Systemنظام الإشارات الضوئية 
 ومطابقة العملية Product Qualityالمنتج   يعد نظام الإشارات الضوئية أداة للسيطرة مصممة للتحسينات المستمرة على جودة 

Process Consistency . في إذ يرمز اللون الأحمر إلى وجود أخطاء كثيرة ) الأحمر، الأصفر والأخضر (ألوانيعتمد النظام على
 Low Present of يرمز اللون الأصفر إلى وجود نسبة قليلة من الأخطاء و، High Present of Faultsالإنتاجيةالعملية 

Faults،المنتج مع المواصفاتطابقةميشير اللون الأخضر إلى فيما .  
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فضلا عن بيان أهم ) لون(  تزود العاملات بكارد خاص بنظام الإشارات الضوئية الذي يوضح تدرج الألوان وكيفية التصرف إزاء كل حالة 
  ).2  و1(قانظرا لملح.المشاكل التي من الممكن مواجهتها وأسباđا

  س السيطرة على الجودة في شركة العصر للملابةمراحل عملي
 جاهزة للخياطة وترفق معها جميع الاكسسورات نتكول، )Delta( الأقمشة في المصنع ألام يتم تفصيل: مرحلة التفصيل-أولا

بالمواد خاصة توجد قاعدة بيانات  . الطلبيات مواعيد الأقمشة المفصلة من المستودع إلى صالات الإنتاج حسبتنسابو..اللازمة
 MOVEX برنامجعلى اعتمادا الواصلة 

 مطابقتها مع متطلبات الزبون لغرض التأكد منتفحص الأقمشة والإكسسوارات الواصلة من شركة دلتا :الفحصمرحلة -ثانيا
 :يمر المنتج بثلاث مراحل للفحص كآلاتي .حسب الاتفاقية المبرمة معه

  : على عدة تقارير منهاالإنتاج تعتمد مرحلة الفحص داخل :الإنتاجمرحلة الفحص داخل خطوط :1

 فيها يثبتستمارة ا يستند التقرير على   Operation Specifications Sheet  تقرير مواصفات المرحلة  -أ
 على للتعرفعاملة  تثبت هذه الاستمارة على ماكنة الخياطة لكل إذ. الإبرة ومشاكل الجودة م، رق الماكنةع، نو المرحلةف، وصالموديل

ولا بد لمواصفات كلما تغير المنتج ويتم فيها شرح المقاسات وتحدد فيها النقاط الجديرة بالاهتمام  اوتتغيرطلوب منها في هذه المرحلة الم
 . العاملة على الاستمارة لكي تلتزم بما ورد فيهامن وضع توقيع

استمارة تثبت فيها  يستند التقرير على   Daily In Line Inspection Report Sheetتقرير الفحص اليومي- ب
 العمل عدد ساعات فضلا عن عاملة 25يثبت فيها وكحد أقصى و  ساعات الدواملالمفحوصة خلاسم العاملة،عدد الحزم المرحلة،ا
 لكل في يوم العمل الواحد قطعة 48ساعة مما يعني فحص / قطع 6عدل بم تؤخذ عينة عشوائية من كل عاملة  ساعات8والبالغة 
اللون ( مشكلة كبيرة وجود حالة الجودة، وفي مشاكل  أيةلتأشير وجود)  وأخضرر، أحمأصفر(تستخدم أقلام فسفورية .عاملة
، يوم العمل ترصد الكميات المفحوصة ونسبة المرتجع منهوفي Ĕاية ..ب المشكلةأسبا تمهيدا لتحديديتم توقيف الخط الإنتاجي )الأحمر

 .يوم التالي أعلى ثلاث مشاكل تم موجهتها لتعالج في الوتحديد نسبة جودة الخط جلاستخرا
   ) .3(انظر الملحق   والموجودة في جدول العيناتتسحب العينات حسب النسب المحددة أمام كل فئة من المنتجات   
 في ة والا تعتبر مرفوض)ACC (فإذا ظهر فيها وحدة معيبة يتم قبولها)51- 150( وحدة من الفئة 20 ذلك يتم سحب ل مثا

  .Rej) ( حالة ظهور أكثر من وحدة معيبة

، معينةاستمارة  بالمنتجة حس جودة القطعة تفحص في هذه المرحلة) %100( النهائيجالمنتمرحلة فحص :2
  .معيناا المشاكل التي يمكن مواجهتها وتأخذ كل مشكلة رمزا هتثبت في

طعة  يتم تاشير القإذ , جودة القطعة وجودة التغليفةلمطابق, مرحلة الفحص بعد عملية التغليف وقبل التصدير:3
الخ بتواجد مندوب خاص ....ناللو, مالحج,  عينة عشوائية لفحص التغليفمن خلال سحب.Reject  مرفوضأوPassكمقبول
  .لفحص الزبون للإشراف على عملية امن قبل
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   Sigma. تطبيق البرمجيات لتحديد مستوى 
عياري والحدود العليا والدنيا  الانحراف الملاستخراج Excel و QM For Windows  تم تطبيق برنامجي 

 مستوى سيجما المطبق في الشركة من خلال تحديد عدد الوحدات المعيبة  عن الخط المركزي وللسيطرة، فضلا
 لإيجاد الفجوة بين افرصة، تمهيدلتاشير عدد الوحدات المعيبة في كل مليون  ) 4(الملحقعلى اعتمادا ونسبها 

 إيجاد المبالغ التي يمكن توفيرها في حالة تطبيق معيار ة، لإمكانيsix-sigmaمستوى سيجما المطبق وبين مستوى 

six-sigma  التي تتحملها الشركة نتيجة إنتاج وحدات غير  والخارجي  الفشل الداخليف كلتحديد،فضلا عن 
  يتعذر عرض بقيةإذ فقط،7سيقتصر عرض الخرائط ونتائج تطبيق البرامج على الشهر و.مطابقة للمواصفات

  . بسبب محدودية صفحات البحثالأشهر
 الوحدات المعيبة في كل مليون فرصة فضلا عن الكميات المرفوضة والمعيبة لمعد) 5(، )4(، )3(ولاعكس الجدت  

 خلالهم ن وم،2007عام ل) 12- 7(للأشهر  وتكاليف الفشل الداخلي والخارجيونسبة جودة الخط الانتاجي 
  :يمكن قراءة آلاتي

 إنتاجيط ـ كل خ من وحدة)2700.5 ( المسحوبة خلال الشهر السابع هوحجم العينة معدل إن  .    1      
 من مجموع مرفوضةوحدة  )261113(وتم تأشير . خط26 عدد الخطوط المشتغلة في هذا الشهر تإذ بلغ،
إعادة عمل على  تكاليف المرفوضة إلى  وبترجمة هذه الوحدات .%23وحدة مفحوصة أي بنسبة رفض قدرها )1131970(

دولار كمعدل  ) 420391.93(يمكن تحديد ) أجور العمل وتكاليف المواد(القطعة الواحدة لتصحيح الأخطاء والمتضمنة على 
 ف حدد تكاليبموجبه  والذيفإذ تم حساب تكاليف العمل استنادا إلى التقارير الصادرة من قسم التكالي. فشل داخليتكاليف

كما تم  المرفوضةلتصليح القطعة ) كمعدل(دولار للدقيقة الواحدة مع تقدير سبعة دقائق ) 0.063(شر ب العمل المباشر وغير المبا
  . المرفوضةمواد للقطعة تكلفة صرفدولار كمعدل ) 1.25(تحديد

ل  دولار تكاليف فش)168720( تحققيعني، مما  معيبةوحدة) 4218 ( إلى تحقيق )70215 (ة والبالغوأشرت العينات المسحوبة
بخصم  .دولار كمعدل)120( والبالغ المحدد  من معدل سعر البيعالثانية بأقل كمنتجات من الدرجة  تباع الوحدات المعيبةإذخارجي 

وحدة معيبة في  ) 53138.307(يعني وجود  ا، مم%6 بنسبةجودة الخط  خلاله تم تاشير  ومن.الواحدة للوحدة  دولار40 قدره
 هناك إن فنجد  six-sigma  من خلال تطبيقإليه بمقارنة هذه الوحدات مع ما يمكن التوصل  ما قمناوإذا .فرصةكل مليون 

  .وحدة معيبة) 53134.907(بمقدار عن المعيار زيادة 
 
بكلفة فشل وحدة معيبة  )4808(  تأشيروتم ، الثامنوحدة خلال الشهر)104622( مجموع الوحدات المسحوبة بلغ.2

) 28 (إنتاجي والبالغ من كل خط وحدة) 3736.5(عينة قدرها  حجم عدلبم ،ر دولا)192320 (  خارجي قدره
 ( أي بنسبة رفض قدرها،وحدة مفحوصة ) 1900324( مرفوضة من مجمـوع وحدة ) 345415 (وتم تسجيل .خط
 أن أي.) %4( الإنتاجي نسبة جودة الخط ليصل داخلي،دولار تكاليف فشل )  584096.76 (يعني تحقـقمما أ)18%
 على انخفاض عدد الوحدات انعكس ايجابيامما ،  الشهر السابق عن)%2(بنسبة الإنتاجي تحسن في جودة الخط ناكه

  Six Sigmaوحدة مع مستوى ) 45700.56(وحدة وبفارق قدره ) 4570396 (غالمعيبة في كل مليون فرصة، لتبل
   
 حجم خط إنتاجي بمعدل) 28(من   وحدة )53781  (اسع المسحوبة في الشهر التفي حين بلغت مجموع العينات.3          

وحدة مفحوصة وبنسبة  )857622( من مجموع وحدة ) 123681(وبلغت الوحدات المرفوضة .وحدة) 1920.75 (عينة
دولار تكاليف ) 91640( أي ، معيبةوحدة)  2291(مع تحقيق  دولار،)209144.57(،بكلفة فشل داخلي %)14( رفض

 عدد الوحدات المعيبة في كل بلغتو.)%4 ( عندمع الشهر السابق الإنتاجينسبة جودة الخط ل  مستقرة ة قراءفشل خارجي،مع 
  Six  معيار  المطبق وبين Sigmaوحدة بين مستوى )42598.187(وحدة ،وبفارق قدره ) 42601.587(مليون فرصة 

Sigma.  
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) 2379 (هوحدة بمعدل حجم عينة للخط الواحد قدر) 66612( إلىالشهر العاشرارتفعت مجموع العينات المسحوبة خلال . 4
 وحدة مفحوصة وبنسبة  )996542( من مجموع  وحدة مرفوضة)160361( خط إنتاجي وتم تأشير) 28( وحدة من مجموع

  وحدة معيبة)3026( عن تسجيل ، فضلادولار تكاليف فشل داخلي )271170.45( تحقق ي، أ%)16( رفض قدرها
  Six  وطبقـوى سيجما المـد فارق بين مستـ رصعم . دولار)121040 (ا فشل خارجي قدرهةلفك، و)% 4 (وبنسبة جودة خط

Sigma وحدة45423.85)(بمقدار  
  

 المعيبة  عدد الوحداتلعشر، لتسجفي الشهر الحادي )% 4 (النسبة عند  جودة الخط الإنتاجي استقرار استمرو.5
مع تأشير  ،953.07 بمعدل حجم عينة قدرها وحدة)52733(ة قدرها وحدة معيبة من مجموع عينات مسحوب) 2317(
 (ق ـ تحقيأي.) %16.6(ة رفـض قـدرها ـنسببة وـوحدة مفحوص )811652(وع ـة من مجمـ وحدة مرفوض )134490(

   ةدـوح) 43934.93( مع رصد فارق .خارجي فشل فدولار تكالي )92680 (  وليـل داخـدولار فش) 227422.59
   . Six  Sigma  و المطبق Sigma وىبين مست

  
 ( المتحققة خلال الشهر الثاني عشر مقارنة بالوحدات الإجمالية المسحوبة وبواقعةويلاحظ ارتفاع في عدد الوحدات المعيب.  6

قياسا بالأشهر الثلاث % 1، لتسجل ارتفاعا قدره )%5(  جودة خطوحدة أي بنسبة) 41668 (نوحدة م) 2244
 ارتفاع منحنى كلف الفشل علىمما اثر سلبا .سيجما بين سيجما المطبق وبين ستة وحدة)53850.87 (وبفارق.الماضية

وحدة  ) 740662(من مجموع  مرفوضة وحدة) 124352(بواقع  ولار د)210279.23(الداخلي ليبلغ 
  . وحدة معيبة)2244(تحقيق خلال  ندولار م )89760(قدره وكلفة فشل خارجي .مفحوصة

  

  :لعرض السابق آلاتييتضح من ا
على )% 18و%23 (قياسا بحجم العينات المفحوصة وبواقع) 8و7(ارتفاع في نسب المرفوض خلال الأشهر  .1

  ).4(انظر الشكل .التوالي
انظر %).5و %6 (وبواقع جودة خط قدره ) 12و7(تسجيل أعلى ارتفاع في نسب الكميات المعيبة خلال الأشهر  .2

  ).5(الشكل 
 
 بلغ إذولاسيما خلال الشهر الثامن )8 و 7( شهري لكبير خلابشكل ) الداخلي والخارجي (لفشل ارتفاع تكاليف ا .3

  ).6(انظر الشكل  .دولار) 776416.76( ارتفاع له وبمقدار أعلى
  

 المطبق وهذا يمكن ملاحظته خلال sigmaانخفاض عدد الوحدات المرفوضة والمعيبة كلما ارتفع مستوى .4
  . منحنى تكاليف الفشل الداخلي والخارجي إلى أدنى مستوياتهإذ انخفض)11و9(شهري 

  
تأثير استخدام البرمجيات على دقة وسرعة البيانات المستخرجة مما كان له الأثر الايجابي في اتخاذ القرارات السريعة والمتصلة .5

 ارتفاع  رصدطاعت الإدارةإذ است) 8و7( ملاحظته خلال شهري ما تموهذا .حهابمعرفة مسببات الأخطاء تمهيدا لتصحي
  .ووضع الحلول المناسبة لتخطيها ا المطبق sigma  عيبة وانخفاض مستوىالوحدات المرفوضة والممنحنى 

  
 وحدة 3.4 مستوى إلى من خلال تقليل الوحدات المعيبة Six Sigma توفير مبالغ كبيرة في حالة تطبيق معيار  إمكانية.6

   ).6( الجدول في كل مليون فرصة وهذا ما يوضحه 
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   )3(الجدول

  2007) 12-7(معدل الوحدات المعيبة في كل مليون فرصة للأشهر 

معدل   شهر
حجم 
العينة 

  المسحوبة
  )وحدة(

عدد 
الخطوط 
  الإنتاجية

الوحدا
ت 
   المعيبة

مستوى 
سيجما 
  المطبق

وحدة معيبة في كل 
  مليون فرصة

الفرق بين مستوى 
  )وحدة(سيجما المطبق

7 2700.5 26 4218 3.10 53138.307 53134.907 

8 3736.5 28 4808 3.15 4570396 45700.56 

9 1920.7
5 

28 2291 3.20 42601.587 42598.187 

10 2379 28 3026 3.15 45427.25 45423.85 

11 1953.7 27 2317 3.20 43938.33 43934.93 

12 1488.1
4 

28 2244 3.10 53854.27 53850.87 

  
   )4(الجدول 

 ت المرفوضة والمعيبةالكميا

الكميات   الشھر
  المفحوصة

 الكميات 
  المرفوضة

  المرفوض
%  

الوحدات   العينات
  المعيبة

نسبة جودة الخط 
%  

7  1131970  261113  23  70215  4218  6.0  
8  1900324  345415  18  104622  4808  4  
9  857622  123681  14  53781  2291  4  

10  996542  160361  16  66612  3026  4  
11  811652  134490  16.6  52733  2317  4  
12  740662  124352  16  41668  2244  5  
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   )5(الجدول 
  2007عام )12-7(تكاليف الفشل الداخلي والخارجي للأشهر 

الكميات   شھر 
  المرفوضة

كلفة فشل 
  )دولار(داخلي

الوحدات 
  المعيبة

كلفة فشل 
   )دولار(خارجي

 مج التكاليف
  دولار

7  261113  420391.93  4218  168720  589111.93  
8  345415  584096.76  4808  192320  776416.76  
9  123681  209144.57  2291  91640  300784.57  

10  160361  271170.45  3026  121040  392210.45  
11  134490  227422.59  2317  92680  320102.59  
12  124352  210279.23  2244  89760  300039.23  

  2678665.53  756160  18904  1922505.53  1149412  المجموع

  
    )4( الشكل 

  منحنى الكميات المرفوضة وتكاليف الفشل الداخلي

شل الـداخلي الكميات المرفوضة وتكاليف الف

0

200000

400000

600000

800000

1000000

1 2 3 4 5 6

الأشھر

ف
الي
لتك
ا Series3

Series2
Series1

  
  
  
  
  

    )5( الشكل 
  الخارجي وتكاليف الفشل الوحدات المعيبةمنحنى 
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شل الخـارجي الوحدات المعيبة وتكالف الف

0

50000

100000

150000

200000

250000

1 2 3 4 5 6

الاشھر

ف
الي
لتك
ا Series2

Series1

  
  
  

   )6(الشكل 
  

  مجموع تكاليف الفشل الداخلي والخارجي
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

    )6(الجدول 

لداخلي والخارجي مجموع تكاليف الفشل ا

0
100000
200000
300000
400000
500000
600000
700000
800000
900000

1 2 3 4 5 6

الأشھر

شل
الف

ف 
الي
تك

المجموع
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 Six-Sigma              التكاليف التي من الممكن توفيرها في حالة تطبيق                         

الفرق بين مستوى سيجما   الأشهر
  )وحدة(المطبق

المبالغ التي من الممكن 
  )دولار(توفيرها

7 53134.907 89851.127  
8 45700.56 77279.646  
9 42598.187 72033.534  
10 45423.85 76811.730  
11 43934.93 74293.966  
12 53850.87 91061.821  
      المجموع

  
  

 نطاق السيطرة الخارجة عنوالذي يؤشر الوحدات  QM For Windowsنتائج تطبيق برنامج ) 8 و7 (الشكلين يوضح و
والحدود العليا والدنيا للسيطرة البالغين )0.0043(فضلا عن الانحراف المعياري والبالغ . وحدة18والبالغة 

  ).0.0531(ب ) Center Line(على التوالي،فيما حدد الخط المركزي ) 0.0402(و)0.0066(
 والذي يوضح حجم العينة ونسب الوحدات Excel تطبيق برنامج جعلى نتائالضوء ) 9(يلقي الشكل في حين يلقي الشكل   

ة والعينات المسحوبة خلال لمعيبعدد الوحدات ا فضلا عن الرسم البياني والذي يوضح )3(التحققة والبالغ )  Z( المعيبة وقيمة
  .الشهر

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  )7(الشكل 
  7على الوحدات المعيبة لشهر  QM For Windowsتطبيق برنامج 
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   )8( الشكل

  7خارطة السيطرة لنسب المعيب لشهر 
  

  
  
   )9( الشكل
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  7على الوحدات المعيبة لشهر  Excelتطبيق برنامج 
 

     
/ 7كميات المعيب شھر 

   صر للملابسشركة الع
        
  
Number of 
production lines 26 

 

Sample size 2700.5       
        
Data     Results   

 
# 
Defects  % Defects 

Total Sample 
Size 70213  

2697 134  0.04962  Total Defects 3731  

2337 112  0.041474  
Percentage 
defects 0.053138  

4468 236  0.087391  Std dev of p-bar 0.004316  
2590 108  0.039993  z value 3  
2672 114  0.042214     

4569 201  0.074431  
Upper Control 
Limit 0.066088  

4139 202  0.074801  Center Line 0.053138  

1044 55  0.020367  
Lower Control 
Limit 0.040189  

1285 68  0.025181
 
     

1491 128  0.047399     
1962 107  0.039622     
1780 92  0.034068     
2575 116  0.042955     
2285 229  0.084799     
3535 290  0.107388     
2434 315  0.116645     
1647 97  0.035919     
1890 78  0.028884     
1041 60  0.022218     

775 104  0.038511     
1819 136  0.050361     
2047 119  0.044066     
4558 158  0.058508     
4144 332  0.12294     
1138 62  0.022959     
1418 78  0.028884     

70215 4218       
  

  
  

  
  

  .الاستنتاجات والتوصيات:  الرابعالمبحث

This spreadsheet was created by either DS, POM or QM
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   الاستنتاجات: أولا
ذات الصلة بالجانب   الاستنتاجاتالأول يتناول إذ،محورين البحث وفق إليهاحث الاستنتاجات التي خلص   يتضمن هذا المب

 إلىاستنادا )الحالة المبحوثة(المعرفي،وتخصص الثاني للاستنتاجات ذات الصلة بالجوانب التطبيقية في شركة العصر للملابس
   ومدى علاقتها بكلف الفشل الداخل والخارجي  المطبق والبرمجيات المستخدمةsigmaنتائج تحليل مستوى 

  الاستنتاجات ذات الصلة بالجانب المعرفي:أولا
 أهمية تصنيف كلفها وفق تصنيف الجودة والمنافسة بما  للتطورإدراك المنظمات الباحثة عن التميز واستثمار الفرص .1

 .يمكنها من تفحص محتوى عناصر كلف الجودة وتأشير مواقع ارتفاعها
كلف التي تصرفها المنظمة على تطوير أدائها استثمارا له عائد الحصول على رضا الزبون،وان ايلاء المنظمة تعد ال .2

اهتمامها بزيادة التخصصات ذات الصلة بمواكبة التطورات العالمية في مجال  المعايير التي طبقتها الشركات 
ت من شأنه أن يؤدي إلى انخفاض كلف   فضلا عن استخدام البرمجياSix Sigmaالتصنيعية المتقدمة مثل  

 . الفشل الداخلي والخارجي 
  نب التطبيقياالاستنتاجات ذات الصلة بالج: ثانيا 

 Six ارتفاعها مقارنة بمعيار إلىفي الحالة المبحوثة )  والخارجي  الداخليالفشل(تشير عملية حساب كلف الجودة
Sigmaالآتية الأسباب إلى يعزى  والذي: 

 وجود إلىمما يؤدي ) دلتا (ألامالدقة في عملية فحص القطع المفصلة والجاهزة التي تصل من المصنع عدم توخي  -
  .(fabric problems)ا ـق عليهـمشاكل مصنعية خاصة بالمواد والتي يطل

 . على انخفاض جودة المنتجات مما كان له الاثر السلبيالاعتماد وبشكل أساسي على الصيانة الفجائية -
 . ألام في الوجبات المرسلة من المصنع الأولية العمليات بانخفاض جودة المواد أداءمستويات تأثر  -
الجمع بين (  الزبون الخارجي على الرغم من تبني الشركة لنظام الفحص المزدوجإلىوصول بعض الوحدات المعيبة  -

  . عمليات الفحصإجراءفي مما يؤخذ عليها عدم الدقة ) الفحص الشامل وسحب العينات العشوائية أسلوب
  المطبق والبرمجيات المستخدمة أثرا في كلف الفشل الداخلي والخارجيSigma حققت مستوى-

 بـــيناذ ت. المطبـــق وبـــين تكـــاليف الفــشل الـــداخلي والخـــارجيSigmaوجــود علاقـــة عكـــسية بـــين مــستوى  -2
كــان لــه الأثــر ،ممــا  Sigma )3.20-3(عــدل يتــراوح بــينم وبthree sigmaمعيــار لالــشركة تطبيــق 

ــأثيره الــسلبي الواضــح علــى تكــاليف  الكبيــر فــي ارتفــاع معــدلات الوحــدات المرفوضــة والمعيبــة ،ومــن ثــم ت
 .الفشل الداخلي والخارجي

 ،الإنتـاجي استخدام البرامج المحوسبة من قبل المنظمة فرص التطور والارتقاء بمستوى جودة الخط اتاحة  -3
سريعة لــلادارة ،ممــا كــان لــه الاثــر علــى اخفــاض تكــاليف الفــشل فــي هــا التغذيــة العكــسية الــمــن خــلال توفير

تــصحيح مــسارها بــسرعة اعتمــادا علــى البيانــات ل فرصــة للــشركة )9,10,11,12(الاشــهر الاربعــة الاخيــرة
 .المتحصلة ذات الصلة فضلا عن تأثيرها على سرعة اتخاذ القرارات

  
  
  
  
  
  
  

  التوصيات :ثانيا
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 : بالاتي الاهتمامدعوة الشركة المبحوثة إلى

 والذي يتطلب بناء والمنافسة، وفق تصنيف الجودة  الإفادة من المنهجية العملية للبحث الحالي لتأشير عناصر كلف الجودة-1
  .قاعدة معلوماتية متكاملة لاحتسابها بكافة تفاصيلها

يدا لدراسة أسباب ارتفاعها ووضع الحلول  لتأشير مواقع ارتفاعها تمهوالخارجي،الداخلي  تكاليف الفشل  بحسابالاهتمام -2 
  .منهاللحد 

 في كافة المجالات ولاسيما المعايير التي هابقالمعايير التي تط عرفةوالاستفادة من خبراتهم ومالعالمية واكبة الشركات  م- 3  
  .عيبةم وحدة 3.4 الذي يقلل الوحدات المعيبة إلى Six Sigma   مثل معيار تسهم في تقليل تكاليف الفشل

  :فحص توخي الدقة في عمليات - 4  
  . لتقليل الانحرافات والمشاكل المصنعية)دلتا(القطع المفصلة والجاهزة الواصلة من المصنع ألام * 

 .لتقليل تكاليف الفشل الخارجي وتفادي وصول الوحدات المعيبة إلى الزبون الخارجي المنتجات التامة الصنع ،  *
عة حول الوضع العام للشركة ي وسرةلبرمجيات المتطورة وزيادة الاعتماد عليها لتوفير بيانات دقيق اي الاستمرار في تبن- 5  

  .نحرافات الجودة وتكاليف الفشلا باولاسيما الخاصة
 

 
   

 
 
 
 
 
 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 المصادرقائمة 
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  )2007-1996( للسنوات العصر للملابس الوثائق والتقارير في شركة :أولا

  .قسم التخطيط والمتابعة/ التشغيلي والإنتاجي تقارير الأداء .1

  .التكاليفتقارير قسم  .2

  .قسم السيطرة النوعية/ تقارير نتائج فحوصات النوعية  .3

 .قسم إدارة الجودة/تقارير برامج تحسين الجودة  .4

   والانترنيت حسب التسلسلتوالدوريامن الكتب  المصادر العربية:ثانيا

إدارة الجودة الشاملة ودورھا المتوقع في تحسين الإنتاجية بالأجھزة (عبد الفتاح، نبيل عبد الحافظ  -1

2000 أيلول،) 82(العدد ) 22(ملخص بحث مكتبي، مجلة الإداري، السنة ) الحكومية  

) في المنشآت الصناعية) Jit(أھمية تطبيق نظام الإنتاج في حينه (محمد، ماجدة عبد اللطيف . 2
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التوصل إليھا في بعض الشركات اليابانية والأمريكية، مجلة كلية الإدارة والاقتصاد، الجامعة 

  2003، )47(المستنصرية، العدد 
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).1997الإدارية، جامعة الملك سعود،   

5-45 2002العاني وآخرون  .  

  1995جميل -6
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