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التصنیعیةةودورها في تحسین العملیLean Six Sigmaسكس سیجما الرشیقة
طارات الدیوانیةإدراسة حالة في مصنع 

سیل على مزهرأد. أ.م.
الباحث عباس فاضل سلطان 
كلیة الادارة والاقتصاد/ جامعة القادسیة

:المقدمة
هـــم التحـــدیات التـــي تواجـــه المنظمـــات أمـــن ســـریعة فـــي حاجـــات الزبـــون وزیـــادة المنافســـةالتغیـــرات التعـــدُّ 

هـذه زالـة للحـواجز بـین الـدول الـى سـعي إالاقتصـادي العـالمي ومـا یؤدیـه مـن كما یلعب التطور المعاصرة،
ســـلوب ســـكس ســـیجما أومنهـــا ،هم فـــي مواكبـــة هـــذه التطـــوراتهـــو حـــدیث ویســـكـــل مـــاتطبیـــق لالمنظمـــات

، كونـه یعمـل علـى تحدیـد تطبیقـهوراء والاسـتفادة مـن الفوائـد المتحققـة مـن Lean Six Sigmaالرشـیقة
دوره الانحرافات الحاصلة في العملیة والقضاء على التالف وتخفیض التكالیف في وقت واحد، والذي یؤدي 

التــي تصــب فــي داء العملیــة التصــنیعیة أســتخدام الامثــل للمــوارد، وتحســین والاالإنتاج والأرباح الــى زیــادة 
جـل أمـن و ،للبحـثكمجتمـعطارات الدیوانیـة إتم اختیار مصنع تحسین المنتج.وهو الهدف النهائي تحقیق 

الاثر -طط السبب(مخطط باریتو ومخمنهاتم استخدام مجموعة من الادوات هداف البحث أالوصول الى 
البحـث التـي خـرج بهـانتـائجالوتوصل الباحثان الى مجموعة مـن الاسـتنتاجات بنـاءً علـى ) وخرائط المراقبة

.بمجموعة من التوصیاتوصىأ،كما 
:: منهجیة البحثولاً أ
:البحثمشكلة -

ذ إســواق المحلیــة فــي انفتــاح الأأممنهــا تســبب ظهــور العولمــة وانتشــارها فــي جمیــع المیــادین ســواء العالمیــة 
الصــناعیة فضــلاً عــن زیــادة ت بــین المنظمــاشــدة المنافســةدى الــى زیــادة أمــر الــذي العــالم قریــة صــغیرة، الأ

المنظمـــات بضـــرورة تبنـــي مســـتویات عالیـــة مـــن الجـــودة تـــتلائم مـــع هـــذه دراك الادارات العلیـــا فـــي إ وعـــي و 
مر الأ،هم التحدیات التي تواجه هذه المنظماتأصبحت من أذواق الزبائن التي ألمتسارعة في التغیرات ا
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Leanالـى اتبـاع اسـالیب وطـرق حدیثـة منهـا هـاالـذي دفع Six Sigma ثـر كبیـر فـي تحقیـق ألمـا لهـا مـن
تقلیــل التــالف، بالتــالي تحســین العملیــة الانتاجیــة ورفــع ات والمتمثلــة بخفــض نســبة العیــوب و اهــداف المنظمــ
مستوى الاداء.

-لمجتمع البحث تبین بأن هناك مجموعة من المشاكل التي یعاني منه هي:ومن خلال المعایشة المیدانیة 
مستویات التلف كذلك زیادة المنتجات المعیبة.ارتفاع -١
سلبا على كمیة ونوعیة الانتاج.أثرالانقطاع المتكرر في التیار الكهربائي بصورة یومیة ما -٢
أصـــبحت لا تتمتـــع بمركـــز المنتجـــاتتراجـــع أداء المصـــنع مـــؤخراً وبشـــكل كبیـــر الامـــر الـــذي أدى إن -٣

لسوق المحلي فضلاً عن هبوط الحصـة السـوقیة وارتفـاع أسـعارها تنافسي قوي بین المنتجات المنافسة في ا
ـــى انخفـــاض المســـتوى  ـــه مـــا أدى إل ـــك بســـبب عـــدم أتبـــاع المصـــنع الأســـالیب الحدیثـــة فـــي أدارة عملیات وذل

-بناءً على ذلك یمكن صیاغة مشكلة البحث بالتساؤل الرئیسي الاتي:التنافسي لمنتجاته.
في تحسین العملیات التصنیعیة في المصنع مجتمع البحث؟هل هناك دور للسكس سیجما الرشیقة 

:هدف البحث-
فـي تحسـین العملیـات Lean Six Sigmaیسعى البحث الى تحقیق هدف اساسي الا وهـو توضـیح دور 

التصــنیعیة وزیــادة القــدرة التنافســیة كــذلك اثــر هــذا الاســلوب فــي زیــادة الكفــاءة الانتاجیــة مــن خــلال القضــاء 
ف فرعیـة یمكـن وینبثـق مـن هـذا الهـدف عـدة اهـداالانتاجیـة.على التالف والحد من الانحرافات في العملیـة 

-تیة :تلخیصها بالنقاط الآ
Leanدوات وتقنیات سـكس سـیجما الرشـیقةوتشخیص االبحثالتعرف على واقع حال المصنع قید -١

Six Sigma  .التي یمكن استخدامها وتحدید الفوائد المتحققة منها
المصـنع ووضـع الحلـول اللازمـة تشخیص اهم المعوقـات التـي تحـول دون اسـتخدام هـذه التقنیـات فـي -٢
.لها
وتوجیـه ع المتحققـة مـن تطبیقـه فـي المصـنع علـى اسـلوب سـكس سـیجما الرشـیقة والمنـافتسلیط الضـوء -٣

الإدارة العلیا بضرورة الاهتمام بتبني هذا الاسلوب لما له من دور كبیر في رفع مستوى كفاءة العملیات 
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.الانتاجیة
:البحثهمیة أ-

تفكیـر المنظمـات من أهمیة المتغیرات التي تناولها والتي باتت تحتـل حیـزاً واسـعاً مـن یستمد البحث اهمیته
مـن خـلال تقلیــل فــي تحسـین العملیـات التصــنیعیةودوره Lean Six Sigmaسـلوب أالحدیثـة الا وهـي 

یمكـــن ، بالتـــالي التـــالف والحـــد مـــن الانحرافـــات فـــي العملیـــة والـــذي یـــنعكس ایجابـــا علـــى المقـــدرة التنافســـیة 
-تلخیص اهمیة البحث بالنقاط الاتیة :

سـالیب الحدیثـة فـي مراقبـة العملیـات والحـد مـن یة الانتاجیـة مـن خـلال اسـتخدام الأالنهوض بواقع العمل-١
الانحرافات والقضاء على او تقلیـل التـالف بالشـكل الـذي یـؤدي إلـى تحسـین هـذه العملیـات وخفـض تكـالیف 

.الانتاج
سـالیب الانتـاج المتبعـة فـي المصـنع أو Lean Six Sigmaسـلوب أالموائمـة بـین التحقـق مـن امكانیـة-٢

من اجل تحقیق التفوق التنافسي .البحثحالة 
مــن اجــل تحســین العملیــة Lean Six Sigmaالــربط بــین الجوانــب النظریــة والتطبیقیــة لأســلوب -٣

.التصنیعیة
:المخطط الاجرائي للبحث-

ســـتخدام اســـلوب ســـكس ســـیجما اث فـــأن تحســـین العملیـــة التصـــنیعیة بالاجرائـــي للبحـــاســـتناداً الـــى المخطـــط 
مـا تــراه الادارة وبحسـب) ٠,٠٤) والثـاني وفـق نســبة (٠,٠١الرشـیقة یكـون وفــق مسـتوین الاول عنـد نســبة (

.للإمكانات المتاحة والتي تعمل في ضللهامناسباً العلیا في المنظمة 



التصنيعيةالعمليةتحسينفيودورهاLEAN SIX SIGMAالرشيقةسيجماسكس

٢٠١٩٢٩٨السنة ٥٣العدد 

للبحثالاجرائيالمخطط)١(شكل
نالباحثیاعداد:المصدر

:وتحلیلهااسالیب جمع البیانات والمعلومات-
:والمعلوماتالاسالیب المتبعة في جمع البیانات -أ

- :البحثاعتمد الباحثان على المصادر الآتیة لاستكمال متطلبات 
الكتب العربیة والأجنبیة. -
الرسائل والأطاریح الجامعیة.-
البحوث والدوریات العربیة والأجنبیة .-
فیما یتعلق بالجانب العمليو 
البحث.مجتمعالسجلات والتقاریر الخاصة بالمصنع -
البحث.مجتمع المقابلات الشخصیة مع بعض مدراء الاقسام ذوي العلاقة في المصنع -
:تحلیل البیانات-ب

تحدید المشكلة 

البیاناتجمع 

اسلوب سكس سیجما الرشیقة ستخدامابتحسین العملیة التصنیعیة

٠,٠٤وفق نسبة ٠,٠١وفق نسبة 

النتائج
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-Pتم استخدام خرائط المراقبة (-١ chart من اجل مراقبة وتحدید الانحرافات في العملیة التصنیعیة (
. البحثمجتمع داخل المصنع 

-P)() في رسم خرائط المراقبةMinitab,Virsion :17استخدام برنامج الحاسوب ( -٢ chart.
) لتحدید المشاكل التي تصاحب العملیة التصنیعیة. استخدام مخطط (باریتو- ٣
الاثر) لتحدید الاسباب الرئیسیة للمشاكل الحاصلة في العملیة التصنیعیة. -استخدام مخطط (السبب- ٤

:النظري للبحثطار: الإثانیاً 
-سیتم التركیز هنا على فقرتین اساسیتین هما :

سكس سیجما الرشیقة.* 
*تحسین العملیة التصنیعیة.

(اطار مفاهیمي)* سكس سیجما الرشیقة
Six SigmaLeanالرشیقةسكس سیجمامفهوم -١

فوائــد عدیـدة تتضــح مــن خــلال Six SigmaLeanیترتـب علــى تنفیــذ اسـتراتیجیة ســكس ســیجما الرشــیقة 
ـــدأت ســـكس ســـیجما  ـــائن، اذ ب ـــة ورضـــا الزب ـــرادات المالی كـــنهج للحـــد مـــن Six Sigmaتأثیرهـــا فـــي الإی

ـــــــــــاج  ـــــــــــت دورة الانت ـــــــــــل وق ـــــــــــالف وتقلی ـــــــــــى الت ـــــــــــوب بهـــــــــــدف القضـــــــــــاء عل ـــــــــــات التشـــــــــــغیلیة والعی الانحراف
)81:2006(Caldwell,) 736:2010. ویؤكـدet al.,Laureani إن سـكس سـیجما (SigmaSix

والنظام الرشیق هما القوة التوأم التي تغذي أي عملیة من أجل التفوق التشغیلي والتي تتیح للمنظمـة التمتـع 
. كخطة متكاملةوصولاً الى الخط التشغیلي فیها بفوائدها مجتمعة من الادارة العلیا

فلسـفة هـي Six SigmaLeanسـكس سـیجما الرشـیقة بأن)EL-Halk& Aomar,2006:30(ویؤكد
والمعـدات، والمـوارد والأدواتتهدف إلى التخلص مـن التلـف الـذي لا یضـیف قیمـة فـي العملیـات والاعمـال 

.،من اجل تحقیق التمیز التشغیلي وخفض الكلف
استراتیجیة تعمل على دفع ثقافة الأعمال نحو فهم متطلبات فیعرفها على انها)Muir,2006:5-12(اما

من خلال الترابط بین العملیات.یث الجودة والخصائص ووقت التسلیمالزبائن من ح
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مـن الانحرافــات والعیــوب نمــوذج یهـدف للحــدالــى انهـا )Jugulum&Philip,2008:42فـي حــین یـذهب (
القائمة على المبادئ الاساسیة لهذا النموذج والتي یمكن فضلا عن تحسین سرعة العملیات والنظم والتالف 

تطبیقها بطریقة استباقیة للحد مـن هـذه العیـوب والانحرافـات والتقلیـل مـن تأثیرهـا وتمكـین سـرعة العملیـة، اذ 
وهذا هو جوهر التفكیـر وراء تصـمیم سـكس یتم ذلك في سیاق تصمیم وتطویر العملیات والمنتجات والنظم

بمعنـــى اخـــر انـــه نظـــام متعـــدد الاوجـــه یهـــدف الـــى تحقیـــق والحفـــاظ علـــى الابتكـــار ونمـــو ســـیجما الرشـــیقة
.الایرادات

هــو اســتراتیجیة عمــل قویــة لاســتخدام منهجیــة التحســین المســتمر )Chen& Jung,2009:445(وینظــر
.الحــد مــن تقلــب العملیــة وزیــادة الجــودة فــي العملیــات باســتخدام الأدوات الإحصــائیة بشــكل جیــد مــن أجــل

نهج یقوم بتحویل اعمال المنظمة بالاستناد الى نظام إنتاج تویوتـا  بأنها)Skalle&et.al,2009:7(ویتفق
خــدمات مــن والتركیــز الكبیــر علــى زیــادة قیمــة الزبــائن عــن طریــق الحــد مــن وقــت الــدورة للمنــتج أو تقــدیم ال

خــلال القضــاء علــى جمیــع أشــكال التلــف بالإضــافة الــى التفــاوت فــي ســیر العمــل، فهــو یجمــع بــین الكفــاءة 
والفاعلیة، والقیادة والتمیز في العملیات، ورضا الزبائن، والنمو.

,Barnes &Walker(امـا  وسـیلة لتبسـیط العملیـة تـؤدي إلـى زیـادة الإیـرادات فیعرفهـا بأنهـا) 2010:23
وانخفاض التكالیف وتحسین رضا الزبائن حیث یجعل العملیة  أسرع و أكثـر كفـاءة واقتصـادیة اضـافة الـى 
ــة التــالف والحــد مــن  التســلیم بــالجودة المرضــیة ســواء للمنــتج او الخدمــة و یــتم تحقیــق ذلــك عــن طریــق إزال

افة الى التحسین المستمر.التباین في العملیة  بالإض
-:بأنهاومما تقدم یمكن تعریف سكس سیجما الرشیقة 

استراتیجیة تهدف الى تحسین اداء العملیة وزیادة رضا الزبـائن مـن خـلال تتحسـین جـودة مخرجـات العملیـة 
في الحـد مـن الانحرافـات ب والادوات الاحصائیة التي تساهموذلك باستخدام المنظمة لمجموعة من الاسالی

.وتقلیل التالف
Lean Six Sigmaوسكس سیجما الرشیقةSigma Sixاوجه التشابه والاختلاف بین سكس سیجما -٢

تسببت المنافسة الشدیدة في بیئة الاعمال الحالیة الى قیام المنظمات بممارسة ضغوط كبیرة جداً على 
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تتمیز وتكون ناجحة  یجب ان تكون قـادرة علـى رفـد السـوق تحسین الاداء، كونها تدرك بانه ومن اجل ان 
بالمنتجـــات العالمیـــة بـــالجودة المطلوبـــة والكلفـــة المنخفضـــة وبمـــا یلاقـــي استحســـان الزبـــائن ویحقـــق رضـــاهم 

). ویعتقـــــــــــــد Arnheiter&Malmyeff,2005:85-86بمســــــــــــتوى اعلـــــــــــــى واســـــــــــــرع مـــــــــــــن المنافســـــــــــــین (
)Nakhai&Neves,2009:665-666فة التحسین والسكس سیجما من قبل المنظمـات ) بأن اعتماد فلس

أقصى قدر من الكفاءة باسـتخدام  تقنیـات تحقیقجاح، وكان للسعي الحثیث من اجل هي بمثابة وصفة للن
ویشـــــــــــــیر دورا أساســـــــــــــیا فـــــــــــــي هـــــــــــــذا المجـــــــــــــال.SixSigmaالنظـــــــــــــام الرشـــــــــــــیق والســـــــــــــكس ســـــــــــــیجما 

)Youssouf&Rachid,2014:513 ـ والـ) الى ان اعتمـاد النظـام الرشـیقSix Sigma فـي التطبیـق مـن
منظمــة الــى اخــرى یكــون مرتبطــاً بالأهــداف المــراد تحقیقهــا والمجــالات المطلــوب اجــراء التحســین فیهــا لــذلك 

وفي جمیـع الحـالات تقریبـاً .التي تسعى الى تحقیقهافهي تختلف من منظمة الى اخرى باختلاف الاهداف 
ئیســة هــي زمــن دورة الصــنع والتكلفــة والجــودة، وعلــى ،یمكــن تلخــیص فــرص التحســین فــي ثلاثــة مجــالات ر 

بشــكل Six Sigmaالــرغم مــن اخــتلاف المنهجیــات المســتخدمة فــي النظــام الرشــیق ونظــام ســكس ســیجما 
واضح الا انها تعد مكملة لبعضها البعض، بالتالي فلابد من استخدام المنهجیة الصحیحة من اجل تحقیق 

) ان الدمج بین Duffy et al .,2010:101ویرى ().Pimto,2014:913&Teneraالهدف المنشود (
(التكامل على مسـتوى النظـام، مشـاركة القیـادة تیةب نحو المجالات الآنظامي الرشیق وسكس سیجما ینص

Stammویشیر (، توجه الإدارة نحو تغییر).والرؤیة، التركیز على العملیة، موجه نحو صوت الزبون et
al.,2009:5 بـــأن كـــل مـــن النظـــام الرشـــیق ونظـــام ســـكس ســـیجما یشـــتملان علـــى فلســـفة ومفـــاهیم الإدارة (

والتصـــنیع والتـــي لهـــا نفـــس منهجیـــة ادارة الجـــودة الشـــاملة بالتـــالي لا ینبغـــي اعتبارهـــا بـــدائل لإدارة الجـــودة 
یـــة لإدارة الشـــاملة بـــل همـــا عبـــارة عـــن مجموعـــة مـــن المفـــاهیم والأدوات التـــي تـــدعم المبـــادئ والأهـــداف الكل

) بـــأن ســـكس ســـیجما الرشـــیق هـــو اداة اداریـــة احصـــائیة Chiarini,2012:319(وینظـــرالجـــودة الشـــاملة. 
تهدف الى جعل العملیات أسرع وأكثر كفاءة في ادائها بالإضافة الى خفض كبیـر فـي التكـالیف مـن خـلال 

اعتماد على سلوب القضاء على التالف وتقلیل الانحرافات في العملیة. 
زیادة أداء العملیة من اجل استراتیجیة ومنهجیة تعمل على فیعتقد انها)Svenssonetal.,2013:2(اما



التصنيعيةالعمليةتحسينفيودورهاLEAN SIX SIGMAالرشيقةسيجماسكس

٢٠١٩٣٠٢السنة ٥٣العدد 

.الزبائن من خلال تحسین مخرجات العملیةتحسین رضا
:فوائد استخدام سكس سیجما الرشیقة-٣

نتــائج قابلــة للقیــاس یمكــن الحصــول علــىمــن اســتخدام ســكس ســیجما الرشــیقة هــو مــن الفوائــد المستحصــلة
ربطها مع  الاهداف المحددة مسبقاً، هذه النتائج تعد نتائج حاسمة فـي تحدیـد جـدوى وقبـول أي مشـروع أو 
ـــــــــــــي خمســـــــــــــة مجـــــــــــــالات هـــــــــــــي ـــــــــــــد ف ـــــــــــــادرة تتبناهـــــــــــــا المنظمـــــــــــــة، ویمكـــــــــــــن تلخـــــــــــــیص هـــــــــــــذه الفوائ مب

)Franchetti, تحســین الجــودة ورضــا الزبــائن، تعزیــز ، زیــادة الربحیــة وتخفــیض التكــالیف:)2015:31
اســــتراتیجیة الإدارة وتــــوفیر المرونــــة فضــــلاً عــــن تحقیــــق مســــتوى مــــن الرشــــاقة فــــي الحركــــة داخــــل المرافــــق 
الانتاجیة، رفع مسـتوى حمایـة البیئـة، تطـویر وتحسـین مهـارات المـوظفین ورفـع معنویـاتهم والتـي مـن شـأنها 

رفع مستوى  الرضا الوظیفي في المنظمة
:مراحل تطبیق سكس سیجما الرشیقة-٤

سكس سیجما الرشیقة هي نظام شامل ومرن لتحقیق والحفاظ على تعظـیم نجـاح اعمـال نستطیع القول بأن 
المنظمـــة، فهـــي تركـــز بشـــكل خـــاص علـــى فهـــم وثیـــق لاحتیاجـــات الزبـــائن، والاســـتخدام المنضـــبط للحقـــائق 

Deحسـین العملیـات(والبیانـات والتحلیـل الإحصـائي، والاهتمـام المسـتمر بت Koning et al.,2010:40-
فضلاً عن انهـا تـوفر منهجیـة فعالـة لتحقیـق ، ). كذلك تسعى لتحسین الجودة والإنتاجیة والأداء المالي ٤٢

) بانهـــا تـــوفر Antony,2011:187-190). ویتفـــق (Cudney&Kestle,2010:15النجـــاح المســـتمر (
لتحسـین الـذي یعتمـد بشـكل كبیـر علـى البیانـات، والحقـائق، یستند إلى مجموعة مبادرات تهدف الى انظاماً 

Thomas etإذا كان قد تم إجراء التحسین ام لا. ویذهب (فیما واستخدام الأدوات الإحصائیة لدراسة ما 
al.,2012:5 الى ان هذه الأدوات الإحصائیة توفر للمنظمة الامكانات اللازمة لأجـراء التجـارب ومقارنـة (

وتنقســم معلومــات هامــة عــن العملیــة للتوصــل الــى أســباب المشــاكل واســتخلاص النتــائج.البیانــات وتــوفیر
تعریف :)Cudney et al.,2014:10-12منهجیات سكس سیجما الرشیقة إلى ستة فئات أساسیة هي (

، التعرف على حاجات الزبائن الملحة، تحدید العملیات والأسالیب والأنظمة المنتجات أو الخدمات(تحدید) 
، إثبات الخطأ والـتخلص مـن التـالف، قیـاس لتلبیة هذه الاحتیاجات، اجراء عملیة التحسین المستمر للعملیة
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ســـكس ســـیجما الرشـــیقة یمكـــن تطبیقهـــا مـــن ) ان منهجیـــة Franchetti,2015:66ویـــرى (وتحلیـــل الأداء.
.) ٢خلال احد عشر خطوة یمكن توضیحها من خلال الشكل (من ) DMAIC(نموذج 

)٢(شكل 
DMAICنموذج 

Source :- Franchetti, Matthew John.(2015) ."Lean Six Sigma for Engineers and Managers": With
Applied Case Studies. CRC Press , Taylor &Francis Group, U.S.www.crcpress.com

Defineالتحدید 
تأسیس بنود فریق عمل سیكس سیجما الرشیقة-١

Measureالقیاس 
الموجودةوالبیاناتالسجلاتمراجعة-٢
الإنتاجیةتحلیلاتوإجراءالعملیةتدفقخرائطإنشاء-٣
البیاناتجمیععلىالسیطرة-٤

Analysisالتحلیل 
بیاناتمن اجل انشاءالقسمأوالعملوحدةحسبالبیاناتتحلیل-٥

الأساسخط
Improvementالتحسین

تحدید الفرص الرئیسیة لتحسین التكالیف والجودة-٦
تحدید وتقییم واختیار العملیة والمعدات المستخدمة.-٧
ما الرشیقةجوضع خطة نشر وتنفیذ سكس سی-٨

Controlالرقابة 
التحقق من صحة البرنامج مقابل الأهداف الموضوعة مسبقاً -١٠
مراقبة تحسین الأداء بشكل مستمر-١١
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:ادوات تطبیق سكس سیجما الرشیقة-٥
هناك مجموعة مـن الادوات التـي یمكـن مـن خلالهـا تطبیـق اسـلوب سـكس سـیجما الرشـیقة وهـي عبـارة عـن 

وهنـاك مجموعـة طرائق تساعد فـي عملیـة التنفیـذ مـن اجـل التحسـین المسـتمر للعملیـة التصـنیعیة وغالبـاً مـا 
كنهـا مـن الوصـول تممن قبل الافراد والفـرق وهـي مفیـدة فـي جمیـع مسـتویات المنظمـة تستخدمالادوات من

:هذه الادوات هي من بین و ) .Foster,2013:238(الى النتائج التي تسعى الیها وتحقیق الاهداف
Pareto Diagramمخطط باریتو-أ

یعــد مخطــط بــاریتو تمثــیلا بیانیــاً للمشــاكل الموجــودة فــي العملیــة الانتاجیــة فمــن خــلال هــذه التقنیــة یمكــن 
ترتیـــــب المشـــــكلات ترتیبـــــاً تنازلیـــــاً مـــــن الاكثـــــر حـــــدوثاً الـــــى الاقـــــل، أي حســـــب اهمیتهـــــا وتكـــــرار حـــــدوثها 

)Krajewski et al.,2013:132 على الجودة تحدید ) . فمن خلال هذا المخطط یستطیع الفریق العامل
اهم المشكلات وابلغها اثراً على الجودة بدلاً من توجیه الجهود الـى المشـاكل الاقـل اهمیـة، وبالتـالي التأكیـد 

Krajewski etمــن الاســباب (%٢٠مــن النتــائج ســببها %٨٠علــى حلهــا. كمــا یبــین هــذا المبــدأ ان 
al.,2016:91.(

Cause and Effect Diagramالاثر -مخطط السبب -ب
) الى ان الغرض من المخطط هو بیان المسببات المحتملة لمشـكلة ١٤١: ٢٠١٧یشیر (النجار و جواد ،

) بـأن هـذا المخطـط یمكـن ٢٠٠٩:٧٩او نتیجة معینة والتعرف على تفاصـیلها . ویعتقـد (القـزاز واخـرون ،
والخبـــرة فیمـــا بیـــنهم ،كـــذلك المشـــاركین مـــن توســـیع افـــاق المعرفـــة لـــدیهم مـــن خـــلال تبـــادل وجهـــات النظـــر 

تشـــخیص المســـببات الحقیقیـــة للانحرافـــات فـــي ظـــروف الانتـــاج الفعلیـــة مـــا یســـاعد علـــى اتخـــاذ الاجـــراءات 
التصحیحیة بالأوقات المطلوبة .

Control Chartsخرائط السیطرة  -ت
توى ان الغــرض الاساســي مــن خــرائط الســیطرة هــو اجــراء تحلیــل احصــائي بشــكل مســتمر للتعــرف علــى مســ

الجودة للمنتج من خلال معرفة العینات التي تقع ضمن حدود السیطرة وتلك التي تقع خارج حدود السـیطرة 
) الى انه یمكن ان ٢٠١٠:٣٩٨قدادة ،(فیاض و ) . ویضیف ١٦٨: ٢٠٠٨الاحصائیة (الخطیب،
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مراقبتهــا احصــائیاً . تســاعد هــذه الخــرائط متخــذ القــرار بالاســتمرار بالعملیــة الانتاجیــة مــن عــدمها مــن خــلال 
) على انها رسوم بیانیة تهدف الى توضیح الكیفیة التـي علـى اساسـها یجـب ١٠٠: ٢٠١٤ویؤكد (شبلي ،

ان تنجز عملیة الانتاج من خلال العلاقة مع الخصائص المحددة للمنتج .
تحسین العملیة التصنیعیة  *
:المفهوم-١

،أذ انهـا أكثـر قـدرة علـى المنافسـة عمـا كانـت علیـه فـي السـابق تتصف بیئة الأعمال الیوم بـالتغییر السـریع 
وان مصــادر هــذه المنافســة عالمیــة ودولیــة علــى حــدٍ ســواء، یضــاف إلــى ذلــك أن هنالــك زیــادة فــي التركیــز 

). Ronen&Pass,2008:261-262على نوعیة المنتجات والخدمات التـي تقـدمها المنظمـات لزبائنهـا (
الى انه یجب أن تسبق أي عملیة تحسین علـى أي مسـتوى فهـم للعملیـة ) Stamatis,2011:282ویشیر(

) انه یجـب تحدیـد المجـالات المطلـوب تحسـینها والتـي تعتمـد ١٥٤: ٢٠١٤(شبلي،ویؤكد.المراد تحسینها 
اهمهــا فهــم الفریــق المســؤول للعملیــة المــراد تحســینها بالإضــافة الــى التــي مــنعلــى مجموعــة مــن المعــاییر

تعمل على اساسها والممارسات ذات العلاقـة بالعملیـة كـذلك الـدعم المطلـوب تـوفیره و المـوارد الطریقة التي 
العملیــة هــو ) الــى إن المقصــود بتحســین العملیــة Ronen&Pass,2008:272(ویــذهب.اللازمــة لــذلك 

)Basu,2009:112(امـــاالتــي یقــوم بهــا فریــق العمــل مــن خــلال تحدیــد المشــاكل وحلهــا ومنــع تكرارهــا.
نهـج مـنظم لإعـادة تنظـیم العملیـات الحرجـة التـي تعتبـر حاسـمة لإدارة المنظمـة مـن اجـل فیعرفها على انهـا 

سلسـلة متتالیـة مـن اشـكال التغییـر ) بأنها ٢٠١٠:٢٧٠(حمود،في حین یرىتحقیق التحسینات المطلوبة.
ن .المخطط والهادف الى تحقیق التمیز في العمل وتحقیق هدف المنظمة ورضا الزبائ

مجموعة من مبادئ الإدارة الأساسیة التـي تركـز علـى تقـدیم قیمـة ) بأنها Pastinen,2010:4-5(ویعتقد
. فعالـة للزبـون واكتشــاف طـرق أفضـل للعمــل وربـط الاسـتراتیجیة والأهــداف مـع الغـرض مــن وجـود المنظمــة

اجـــراء یخـــص تحســـین العملیـــة هـــو عمـــل الـــى یجعـــل أي عملیـــة أو بـــأن )Raynus,2011:6-7(ویتفـــق
العمــل أكثــر فاعلیــة وكفــاءة وشــفافیة، وإن تحســین العملیــة یتعلــق بجمیــع مجــالات المنظمــة لأن العملیــات 

تتقادم بشكل طبیعي مع مرور الوقت لأسباب عدیدة.
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العملیــة الهادفــة الــى تحقیــق الكفــاءة ) بــأن عملیــة التحســین هــي Badiru& Thomas,2013:2(ویــرى
ة في عملیات المنظمة مـن خـلال  اجـراء التغیـرات المطلوبـة بهـدف ضـمان تحقیـق الجـودة وبالتـالي والفاعلی

العملیة التي یـتم مـن خلالهـا ) فیعرفها بأنها Swink  et al.,2014:99اما (. بقاء المنظمة في المنافسة
والمـــوارد وكـــذلك اســـتبعاد الانشـــطة التـــي لا تخلـــق قیمـــة مضـــافة والانشـــطة التـــي تولـــد التـــالف مثـــل الوقـــت

شــطة التــي لا الانشــطة التــي لا یمكــن تصــنیفها ضــمن فئــات (الانشــطة التــي تخلــق القیمــة المضــافة ، الان
.                   ) أي الانشطة التي یكون علیها علامة استفهامتخلق القیمة المضافة

:الفوائد المستحصلة من تحسین العملیة-٢
) انــه لطالمــا عانــت عملیــة التحســین الخاصــة بالعملیــة مـــن Goldenson& Gibson,2003:5یؤكــد (

ضـعف المواءمـة بـین الأهـداف العامـة للمنظمـة وأهـدافها علـى المسـتوى التشـغیلي، الامـر الـذي یـؤدي بهـذه 
العملیـات ان تكـون عبئــاً بـدلاً مــن تطویرهـا عنــدما لا تتوافـق أهـداف تحســین العملیـة مــع الأهـداف العامــة . 

التركیــــز وقیــــاس العملیـــــات مؤشــــر الأداء النــــاجح یتطلــــب) الــــى إنLehmann,2012:132ویضــــیف (
تغییر المكافـآت والحـوافز ، فضلاً عنالتنظیمیة الحرجة في الوقت الفعلي مع فهم دقیق لاحتیاجات الزبائن

مشــاركة وكــذلكوالأدوار والمســؤولیات والمهــارات والقــیم المشــتركة وتكنولوجیــا المعلومــات وطــرق الاتصــال 
) الى إن الهدف الذي تسعى الیه عملیة تحسـین King et al.,2014:46ویذهب (الادارة العلیا والتزامها.

العملیــة هــو تحســین الــنظم الأساســیة للمنظمــة لتلبیــة احتیاجــات الزبــائن المتغیــرة بشــكل أكثــر فاعلیــة وعلــى 
فیهـا المنظمـة بتحسـین العملیـات ) فیشیر الى انه فـي كـل مـرة تقـوم Hamm,2016:16نطاق أوسع. أما (

فأنهـــا تولـــد منـــافع حاســـمة علـــى شـــكل مكاســـب فـــي الكفـــاءة ووفـــورات فـــي التكـــالیف مـــع زیـــادة ولاء الزبـــائن 
وربحیتهم، كما إن التحسینات الصغیرة لعملیات بسیطة نسبیاً یمكن أن تحقـق أرباحـاً كبیـرة للمنظمـة. ویـرى 

)Lepmets et al.,2012:1442 ســیجما ) إن اســلوب ســكسSix Sigma هــو أحــد طــرق تحســین
. فـي حـین ینظـر هـالكن في الغالب یكون موجهاً لحل مشكلة محددة من خلال تحدید الانحرافات فیالعملیة 

)Reinertsen&Shaeffer,2005:51) إن الاسلوب الرشیق (Lean ًیعد مـن الطـرق الاكثـر اسـتخداما (
وبالتالي  فهي تسهم بتحقیق غرض ،لفة من التالففي عملیة التحسین كونه یركز على عدة مجالات مخت
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نظام العملیات بصورة شاملة. 
:lean Six Sigmaتحسین العملیة باستخدام سكس سیجما الرشیقة -٣

&Jacob(و) Martin,2008:40-49(یذكر Chase,2008:224ة) إن اسلوب سكس سیجما الرشیق
Lean Six Sigmaرض أن تـ، ویفنوع في جمیع أنحاء سلسلة التجهیزیركز على التخلص من التلف والت

إن الــى ) Kwak&Anbari,2006:714(ویــذهباي نشــاط فــي العملیــة یجــب ان یضــیف قیمــة للزبــائن. 
تحسین العملیة داخل المنظمة هو بمثابـة رحلـة مسـتمرة ولـیس تحـول لمـرة واحـدة، اذ نجـد أسـالیب التحسـین 

لوقــت قــد تغیــرت، ولكــن الســعي لجعــل المنتجــات والعملیــات والخــدمات أفضــل لا یــزال المطلــب مــع مــرور ا
كس سـیجما الرشـیقة هـي ) ان سPamfilie et al.,2012:188یرى (كما الاساس لنجاح منظمات الیوم.

افضــل نمــوذج لتحســین العملیــة والعمــل المتمیــز مــن خــلال القضــاء علــى التــالف والحــد مــن الانحرافــات فــي 
العملیة، بالإضافة الى الأهمیة الكبیرة في تغییر ثقافة المنظمة ورؤیة الموظف نحو التغییـرات التـي تحـدث 

) بـأن الجـزء الصـعب فـي تحسـین أي عملیـة هـو Krogstie& Martinsen,2013:612داخلهـا. ویؤكـد (
ولـــیس فقـــط جعـــل عملیـــة التحســـین اســـاس عمـــل المنظمـــة وجـــزءً مهمـــاً مـــن وظیفـــة جمیـــع الموجـــودین فیهـــا 

إن احد اهـم فیعتقد)  Pinto,2014:915)&Teneraاما مسؤولیة فریق برنامج سیكس سجما الرشیقة. 
هو الكشف عن العوامل الحاسمة للجودة والنظـر lean Six Sigmaما یركز علیه سكس سیجما الرشیقة 

واحتیاجاتهم في المنـتج النهـائي في رأي الزبائن اذا إن التركیز علیهم هو اهم أولویاتها والذي یعكس آرائهم 
إن نظـام سـكس سـیجما الـى)Voehl et al.,2014:33(فـي حـین ینظـرأو الخدمـة التـي سـیتم إنتاجهـا. 

یعمـــل علــى تحســین تـــدفق العملیــة عــن طریــق مشـــاركة كاملــة مــن قبـــل Lean Six Sigmaالرشــیقة 
رضــا الزبــائن. ویمكــن س والــتحكم و القیــالجــودة و المجهــزین بالإضــافة الــى التركیــز علــى أساســیات تحســین ا

تحقیـــق ذلـــك مـــن خـــلال ضـــمان تمكـــین الافـــراد العـــاملین فـــي مشـــاریع ســـیكس ســـیجما الرشـــیقة مـــن تحدیـــد 
مجالات التحسین وجعلهم یشعرون بأنهم یمكن أن یكون لهم تأثیر فعلي على أدوارهم الوظیفیة وبالتالي اذا 

إن المـوارد سـتكون مدفوعـة إیجابیـاً لتحسـین المنظمـة توفرت هذه الامور المهمـة وهـي عملیـة لیسـت سـهلة فـ
)٢٠١١:١٥،Cole .(
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:الجانب العملي للبحثثالثاً:
دور سكس سیجما الرشیقة في تحسین التعرف على سیتم في هذه الفقرة التركیز على فقرتین اساسیتین هما

وفق البیانات اطارات الدیوانیة ،العملیة التصنیعیة في الشركة العامة للصناعة المطاط والاطارات / مصنع 
ومن خـلال المعایشـة المیدانیـة فـي ٣٠/٦/٢٠١٧ولغایة ١/١/٢٠١٧التي تم جمعها والخاصة بالفترة من 

الخاصـة بقسـم التحضـیر جمـع البیانـات والمعلومـات هـاتـم خلالاذ ولفتـرة ثلاثـة اشـهر المصنع عینة البحث 
اعتمــاد ســیناریو التحســین باســتخدام والفقــرة الثانیــة هــيســیارات الحمــل ل)٢٤-١٢٠٠بالاطــار (والمتعلقــة

-وكالاتي:سكس سیجما الرشیقة وفق النسبة المحددة من قبل ادارة المصنع 
:قسم التحضیرتحلیل واقع العملیة التصنیعیة مقارنة بسكس سیجما الرشیقة في -١

الاطـار وفـق المواصـفات المحـددة لكـل عـداد العجنـات المطاطیـة الداخلـة فـي تصـنیع إیقوم قسـم التحضـیر ب
) كیلــو . ویعتمـــد ١٦٨) كیلــو والثانیــة بســعة (٢٠٠عجنــه باســتخدام نــوعین مــن العجانــات الاولــى بســعة (

) كیلــو ١٦٨اســتعمال نــوع العجانــة علــى مســتوى الطلــب المتــوفر وفــي الغالــب یــتم اســتخدام العجانــة بســعة (
یـتم اسـتعمال العجانـة الاخـرى عنـدما یكـون الطلـب ) اطـار فمـا دون فـي حـین٥٠٠٠عنـدما یكـون الطلـب (

،) اطار او في حالة وجود صیانة لأي منهما٥٠٠٠اكثر من (
ــــة ( -أ ــــق نســــبةP-chartاســــتخدام خــــراط المراقب ــــف) وف ــــي یرغــــب المصــــنع و ) ٠,٠٤–٠,٠١(تل الت

وتبویبهــا بالشــكل الــذي عینــة البحــثبالوصــول الیهــا بالاعتمــاد علــى البیانــات التــي تــم جمعهــا مــن المصــنع 
) .١(وكما في الجدولLean Six Sigmaیسمح بتطبیق اسلوب 

)١جدول (
المشاهدات المعتمدة في الدراسة والخاصة بقسم التحضیر

عدد المعیبحجم العینة تعدد المعیبحجم العینة ت
١1256٢٦608
٢808٢٧10012
٣704٢٨876
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٤876٢٩6212
٥506٣٠1006
٦758٣١758
٧658٣٢1008
٨658٣٣13713
٩876٣٤876
١٠608٣٥1008
١١1008٣٦608
١٢608٣٧1753
١٣756٣٨1258
١٤1255٣٩878
١٥1256٤٠1508
١٦628٤١1256
١٧17513٤٢1008
١٨1259٤٣12511
١٩1006٤٤758
٢٠1256٤٥1378
٢١1508٤٦1756
٢٢758٤٧508
٢٣1254٤٨1755
٢٤13711٤٩1258
٢٥806٥٠15014
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وفق النسب Minitab)وبالاعتماد على مخرجات برنامج ()P-chartخلال تطبیق خرائط المراقبة (من 
) الذي یوضح نسبة التلف لقسم التحضیر ٣التي یرغب المصنع بالوصول الیها تم الحصول على الشكل (

.)٠,٠٤) و( ٠,٠١عند نسبة (
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)٣شكل (
)(Minitabوفق مخرجات برنامج التحضیرنسبة التلف في قسم 

وهي النسبة المقبولة والمحددة من قبل ادارة الانتاج فـي المصـنع (0.04)اذ تبین لنا بأنه عند نسبة التلف 
) عینـــة وبنســـبة معیـــب ٥٠(حـــدود الجـــودة مـــن بـــین) عینـــات خـــارج ٧كانـــت نتـــائج الفحـــص هـــي وجـــود (

المعیــب تعطــي مبــرر منطقــي لأجــراء عملیــة التحســین فــي )، بالتــالي فــأن هــذه النســبة العالیــة فــي%١٤(
یترتــب علــى هــذه النســبة مــن المعیــب  تحمــل المصــنع كلــف عالیــة بمــا فــي ذلــك  إذالعملیــات التصــنیعیة،

) فقـد أظهـرت نتـائج العملیـة الانتاجیـة وجـود نسـبة ٠,٠١كلف الجودة وكلف الانتاج. اما عند نسبة التلف (
) Lean Six Sigmaهـذا الاختبـار لتحدیـد مسـتوى الجـودة ضـمن مسـتوى ()، وقـد تـم اجـراء ٪٩٤تلـف (

لمقارنته مع نتائج العملیة التصنیعیة الحالیة، مشیرة بذلك الى وجود فجوة كبیرة بین المستویین ممـا یتطلـب 
Leanمن الادارة اجراء العملیات التصحیحیة المكثفة والعاجلة للوصول الى مستوى سكس سیجما الرشیق

Six Sigma .
والجــدول لكــل مســببهــایظهــر مخطــط بــاریتو مســببات التلــف وكمیات-قســم التحضــیرلمخطــط بــاریتو -ب
) یبین ذلك.٢(

)٢جدول (
مسببات التلف والكمیات الناتجة عنها في قسم التحضیر

نسبة التلفكمیة التلفالرمزمسبب التلفت
A156%التیار الكهربائي١ 40.٦
B73%١٩العاملین٢
C69%18جودة المواد٣
D52%13.5قدم المكائن٤

لقسم التحضیرعند نسبة تلف  ( P(ب) خرائط )٠,٠٤لقسم التحضیرعند نسبة تلف (P(أ) خرائط 
٠,٠١(
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E29%7.6اخطاء القیاسات٥
F5%1.3اخطاء الادارة٦

%384100المجموع

) الــى إن اســباب التلــف الحاصــلة فــي قســم التحضــیر تعــود بالدرجــة الاولــى الــى انقطــاع ٢یشــیر الجــدول (
%). .٦٤٠) وبنسـبة تلـف بلغـت (Aالانتاجیة والذي تم التعبیر عنـه بـالرمز (التیار الكهربائي إثناء العملیة 

) %١٩) اذ بلغــت نســبة التلــف (Bالســبب الاخــر فیعــود الــى العــاملین والــذي تــم التعبیــر عنــه بــالرمز (امــا
) Cوالذي تعود اسبابه الى الاهمال او قلة التدریب، في حین ان المواد المستخدمة والتي یرمز لها بالرمز (

) امــا بســبب ردائــه جودتهــا او ســوء التخــزین او اســباب اخــرى. امــا قــدم المكــائن %١٨ســببت تلــف مقــداره (
) وذلك نتیجةِ قدم الخطـوط الانتاجیـة %١٣,٥) فقد بلغت نسبة التلف المتحققة (Dوالتي یرمز لها بالرمز (

) تلـف مقـداره Eبـالرمز () ،فـي حـین سـجلت اخطـاء القیاسـات والتـي یرمـز لهـا ١٩٨٠التي تعود الى عـام( 
)، والناتجــة مــن عــدم الدقــة فــي قیــاس المــواد الكاربونیــة والمــواد المعجلــة التــي تضــاف الــى المطــاط %٧,٦(

اثناء اعداد العجنات نتیجـة تغاضـي الادارة عـن الـنقص الحاصـل فیهـا و عـدم خبـرة العامـل المسـؤول عنهـا 
) نتیجــة اتخــاذ الادارة بعــض %١,٣) تلــف بنســبة (F(واخیــراً حققــت اخطــاء الادارة والتــي یرمــز لهــا بــالرمز 

القرارات المتسـرعة مثـل رغبهـا فـي الـتخلص مـن الخـزین بـالرغم مـن إن المـواد الداخلـة فـي الخلـیط قـد تكـون 
) یبین تلك المسببات وفق مخطط باریتو .  ٤والشكل (مفقودة قلیلاً .
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)٤شكل (
قسم التحضیرالخاص بمخطط باریتو 

) حالة ٣٨٤التالفة الاجمالیة في العینات المسحوبة تساوي (الوحدات) یظهر ان عدد ٤الشكل (من خلال 
). اذ ان ٪١٠٠تلف وفـي الجهـة المقابلـة النسـبة التراكمیـة للتلـف الحاصـل نتیجـة عـدد مـن الاسـباب وهـي (

طــارات الانحــراف الحاصــل فــي مســتوى جــودة العملیــة التصــنیعیة فــي مرحلــة التحضــیر الخاصــة بمصــنع ا
الدیوانیة یعود الى مجموعة من الاسباب التي قد یكون من الممكن علاجها مثل (مهارة العـاملین ، اسـلوب 
الادارة، الصــیانة، تــوفر التیــار الكهربــائي) او خــارج حــدود الســیطرة ولــیس بإمكــان المصــنع معالجتهــا نظــرا 

)، وقـــد حـــدد مخطـــط بـــاریتو وفـــق للظـــروف الحاكمـــة مثـــل الوضـــع الاقتصـــادي الخـــانق (الموازنـــة التقشـــفیة
البیانات التي تم جمعها ان الانقطاع المتكرر في امدادات التیار الكهربائي كان السبب الاول في انخفاض 

) بالتــالي فــأن معالجــة ٤٠,٦مســتویات الجــودة فــي قســم التحضــیر ممــا ادى الــى  ارتفــاع نســبة التلــف الــى (
اما السبب الثاني في الاهمیة یعود الى العاملین وبنسـبة ) من التالف،٤٠,٦هذه المشكلة قد یقضي على (

) والذي قد یكون بسبب مهـارة العـاملین او الاخطـاء الغیـر المقصـودة او إن اسـالیب العمـل التـي تـم %١٩(

C2 156 73 69 52 29 5
Percent 40.6 19.0 18.0 13.5 7.6 1.3
Cum % 40.6 59.6 77.6 91.1 98.7 100.0
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تدریب العاملین علیها كانت السبب في وجـود هكـذا اخطـاء. كمـا یوضـح الجـدول الـى إن هنـاك سـبب اخـر 
التلــف یعــود الــى جــودة المــواد المســتخدمة فــي عملیــة التحضــیر حیــث بلغــت نســبة لا یقــل اهمیــة فــي زیــادة

) ، اخطـــاء القیاســـات وبنســـبة ١٣,٥)، فضـــلا عـــن اســـباب اخـــرى وهـــي (قـــدم المكـــائن وبنســـبة (%%١٩(
). ١,٣) واخیرا اخطاء الادارة وبنسبة (%٧,٦٪(

لیة حسب المسببات المشار الیها ویمكن حساب الكلف الناتجة في قسم التحضیر نتیجة تلف المواد الاو 
).٣انفاً وبالاستعانة بمخطط باریتو وكما في الجدول (

)٣جدول (
كلف التلف الخاصة بقسم التحضیر

كمیة التلف مسبب التلفت
بالوحدات

كلفة التلف للوحدة 
الواحدة   ( بالدینار) 

في قسم التحضیر

الكلفة الاجمالیة 
للتلف بالدینار

نسب التلف 
حسب 
المسبب

%15615287523848500التیار الكهربائي١ 40.٦
١٩%7315287511159875العاملون٢
18%6915287510548375جودة المواد٣
13.5%521528757949500قدم المكائن٤
7.6%291528754433375اخطاء القیاسات٥
1.3%5152875764375اخطاء الادارة٦

%38415287558704000١٠٠المجموع

) الكلف المترتبة على الوحدة الواحدة (الاطار) حیث إن كلفة المواد الاولیة لكل اطار في ٣یبین الجدول (
) دینار عراقي ،كما یبین الجدول الى ان اجمالي الكمیات التالفة في القسم ١٥٢٨٧٥قسم التحضیر تبلغ (

) اطار والذي یترتب علیه تحمل خسارة خلال المرحلة الاولى من العملیة الانتاجیة ٣٨٤بلغت (
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بالتالي یتعین على الادارة في قسم التحضیر ایلاء المزید من الاهتمام ) دینار عراقي٥٨٧٠٤٠٠٠تبلغ(
.من اجل معالجة تلك المسببات

الاثر الخاص بقسم التحضیر–مخطط السبب -ج

ءة فــي قســم التحضــیر حیــث ان ردا) الأســباب الرئیســیة والفرعیــة لمشــاكل التلــف الحاصــل ٥یبــین الشــكل (
جــودة المــواد الأولیــة هــي احــد مســببات التلــف وكــذلك تعــدد مصــادر تجهیــز المــواد الأولیــة مــن حیــث عــدم 
الاعتماد على مصدر واحد الامر الذي قد یترتب علیه تجهیز مواد أولیـة بجـودة متدنیـة، بالإضـافة الـى ان 

) دقــائق تقریبــا كــي ٦-٥(الانقطـاع المفــاجئ والمتكــرر للتیــار الكهربـائي وكــون المولــد الاحتیــاط یحتـاج مــن
یعمل والذي یسبب تلف العجینة بالكامل ، بالإضافة الى ضعف برامج التدریب للعاملین ولفترات متباعدة 

المشكلة 
الرئیسیة

المكائنالتیار الكھربائيالقیاسات

اخطاء الادارةالعاملینجودة المواد

تعدد مصادر التجھیز

ردائھ جودة المواد

اھمال العاملین

ضعف برامج 
التدریب

قدم العجانات

ضعف الصیانة الوقائیة

انقطاع التیار الكھربائي

المواد الداخلة بالخلیطعدم دقة القیاسات 

حركة العاملین بین الاقسام

سوؤ التخطیط

)٥شكل (
التحضیرالاثر الخاص بقسم–مخطط السبب 

التحضیر

تقادم التكنولوجیا
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واهمال العاملین الذي یسهم في حصول تلف في القسم والذي قد یعود الى أسباب تتعلق بانخفاض الأجور 
لات الخاصــة بتحضــیر العجینــة المطاطیــة وانعــدام بــرامج وانعــدام بــرامج المكافــأة والحــوافز. كمــا ان قــدم الآ

الصــیانة فضــلا عــن الاعتمــاد علــى الصــیانة المفاجئــة هــو أحــد العوامــل المســببة بحصــول التلــف فــي هــذا 
القســم، وفیمــا یتعلــق بــالتلف النــاتج عــن اخطــاء الإدارة فیعــود الســبب الــى ســوء التخطــیط النــاتج مــن اعــداد 

لمطاطیـــة وخزنهـــا دون الاهتمـــام بـــنقص المـــواد الأولیـــة الداخلـــة فـــي الخلـــیط، كمیـــات كبیـــرة مـــن العجنـــات ا
بالإضــافة الــى تقــادم التكنولوجیــا المســتخدمة فــي القســم المــذكور، كمــا إن عــدم الدقــة فــي قیاســات الكمیــات 

.الداخلة في العجینة المطاطیة من مواد كربونیة ومواد معجلة تقود الى تلف العجینة بالكامل
lean six sigmaسیناریو التحسین باستخدام اسلوب -٢

من أجل إجراء عملیة التحسین المقترحة على الدراسة الحالیة فـي العملیـات التصـنیعیة وبالاعتمـاد علـى مـا 
الاثر من تحدید الاسباب الحقیقیة التي ادت الى حدوث الانحـراف –اظهره مخطط باریتو ومخطط السبب 

ي ارتفــاع نســـبة المعیـــب فـــي العملیـــات التصــنیعیة ،ســـنقترح عـــدة ســـیناریو وبمـــا عــن مســـتوى الجـــودة ،بالتـــال
یتوافق مع الوضع المالي باعتبار ان البلـد یمـر بأزمـة مالیـة والتـي تحـد مـن قـدرات المصـانع الحكومیـة مـن 

الیــة تطــویر قابلیاتهــا والتعامــل مــع الجوانــب التــي یمكــن لإدارة المصــنع القیــام بهــا والتــي لا تتطلــب مــوارد م
التحضــیر قســم ببنــاءً علـى ذلــك یمكـن تحدیــد الجوانـب التــي سـنركز علیهــا فـي الســیناریو الخـاص ضـخمة .

-والتي یمكن لإدارة المصنع القیام بها من اجل النهوض بواقع الانتاجیة وسبل تحسینها وكالاتي:
ربــط تجهیــز الطاقــة الكهربائیــة للمصــنع بخــط الطــوارئ حیــث ان اغلــب الــدوائر الحكومیــة تــم ربهــا بهــذا -أ

الخط . وفي حال تعذر ذلك بالإمكان تجهیز المصنع بمولدات لتولید الطاقة الكهربائیة اللازمة تعمل على 
مة من قبل الدولة.وقود الدیزل والمجهز من قبل الشركة العامة للمنتجات النفطیة وبأسعار مدعو 

) اطــار فــي قســم التحضــیر ٧٣امــا الســبب الثــاني فــي الاهمیــة (العــاملین) فأنــه یســهم بنســبة تقــدر بـــ(-ب
بالإمكان معالجة هذه المشكلة بعد اجراء دراسة تشمل العدید من الجوانب الاساسیة منها:

اشراك الموظفین في دورات فنیة متخصصة بكل قسم.-
ز والمكافأة المقدمة الى العاملین في كل قسم.تحسین نظام الحواف-
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تحسین طرق وآلیات انجاز الاعمال والمهام من قبل العاملین في كل قسم.-
ــم یســتطیعوا - تغییــر بعــض المشــغلین ومراقبــي العمــل وحتــى رئــیس القســم اذا تطلــب الامــر ذلــك والــذین ل

تحقیق نتائج اداء عالیة.
ل التي تنعكس بشكل كبیر على اداء العاملین لأعمالهم.الاهتمام بشكل جدي بظروف العم-
السبب الثالث المتمثل بجودة المواد الاولیة وتعد عنصر اساسـي كونـه یمثـل المـادة التـي سـوف تجـري -ت

علیها كافة العملیات التحویلیة وهناك مجموعة من المقترحات التي یمكن من خلالها معالجة هذه المسبب. 
الكافیة للمواد الاولیة قبل دخولها الى قسم التحضیر.اجراء الفحوصات -
ضرورة استخدام المواد الاولیة ذات الجودة المقبولة لأهمیتها في تقلیل التلف.-
تحسین ظروف خزن المواد الاولیة من درجات الحرارة والرطوبة.-
الخطــرة منهــا مثــل الكــاربون خصوصــاً طــرق التعامــل مــع المــواد الاولیــة و تطــویر مهــارات العــاملین علــى -

والكبریت.
بالإضــافة الــى ضــرورة اتبــاع الصــیانة الدوریــة بــدل الصــیانة الفجائیــة المعتمــدة فــي المصــنع وذلــك بهــدف 
ضمان استمراریة عمل المكائن والآلات وخطوط نقل البخار والهـواء وسـنقوم بـأجراء عملیـات التحسـین الـى 

العملیات التي تجري بقسم التحضیر .
)، ســـــتكون ٠,٠٤-٠,٠١تمــــاد عملیــــات التحســــین المقترحــــة مــــن قبـــــل الباحــــث وعنــــد مســــتوى جــــودة (باع

مخططات الجودة .
وبعــد اجــراء عملیــة التحســین Minitab) بالاعتمــاد علــى مخرجــات برنــامج (P-chartخــرائط المراقبــة -أ

) .٠,٠٤-٠,٠١عند نسبة تلف (

)٠,٠٤المراقبة عند نسبة تلف (خارطة )٠,٠١خارطة المراقبة عند نسبة تلف (
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)٦شكل (
)(Minitabالتلف الخاص بقسم التحضیر بعد اجراء التحسین وفق مخرجات برنامج 

ن عملیة التحضیر ضـمن الجـودة المقبولـة ونلاحـظ ان العملیـة تمتـاز بالاسـتقرار والثبـات أ) ٦یبین الشكل (
وجــد فیهــا مؤشــرات فجائیــة غیــر الحســابي ولا توذلــك لان النقــاط التــي خضــعت للفحــص قریبــة مــن الوســط

، فالنقطــة الاولــى ظهــرت اعلــى المتوســط الحســابي وضــمن الجــودة المقبولــة بعــد ذلــك اظهــرت العملیــة ةثابتــ
) في حین كانت باقي العینات تتأرجح صعودا ونـزولاً ٩استقرارا كبیرا بالقرب من المتوسط الحسابي بمدى (

مستویات الجودة المقبولة. في حین أظهرت خارطة المراقبة وعنـد نسـبة ، وبشكل عام كانت العملیة ضمن
بان عملیـة التحضـیر ضـمن مسـتوى جـودة مقبـول بـدلیل وقـوع جمیـع العینـات التـي تـم فحصـها ٠,٠٤تلف 

ضمن منطقة الجودة المسموح بها من قبل الادارة . 
سم التحضیر.) یوضح مقدار التخفیض عند تطبیق السیناریو الخاص بق٤والجدول (
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)٤جدول (

٠,٠١عند نسبة تلف -أ
مسبب ت

كمیة التلف
التلف

كلفة 
التلف(بالدینار)

نسب 
التلف

كمیة التلف 
بعد المعالجة

ضمن مفهوم 
lean six
sigma

تخفیض 
الكلفة(بالدینار)

كلفة التخفیض 
الاجمالیة(بالدینار)

التیار ١
الكهربائي

١٥٦23848500%40.5٢30575023542750

جودة ٢
المواد

٦٩10548375%18.1١15287510395500

اخطاء ٣
القیاسات

٢٩4433375%7.7١1528754280500

اخطاء ٤
الادارة

٥764375%1.2١152875611500

٥76437538830250%25939594625٦٧,٥٠المجموع

٠,٠٤عند نسبة تلف -ب
كلفة التخفیض تخفیض كمیة التلف نسب كلفة اسباب 
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الخاص بقسم التحضیرالتحسینالسیناریو 
) أسباب التلف التي تم اختیارهـا لغـرض اعـداد السـیناریو باعتبـار إن هـذه المسـببات یمكـن ٤یبین الجدول (

لإدارة المصـنع معالجتهـا كـون انهـا لا تتطلـب تخصـیص امــوال كبیـرة بالإضـافة الـى زیـادة الجهـود المبذولــة 
مجمــوع التلــف مــن قــبلهم وهــي (التیــار الكهربــائي ، جــودة المــواد، اخطــاء القیاســات ، اخطــاء الادارة) وأن

) اطـار ویــنص الســیناریو الخـاص بقســم التحضــیر علـى اعتمــاد نســبة ٢٥٩النـاتج عــن هـذه الاســباب كــان (
)، إذ نلاحـظ إن حجـم التلـف الـذي ٠,٠٤-٠,٠١التلف التي ترغب الادارة فـي العمـل فـي اطارهـا وهـي  (

) ٢٥٩یة التلف الكلیة من (اطار تقریباً حیث انخفضت كم) ٢= ٠,٠١×١٥٦تسبب به التیار الكهربائي (
) وفـــي المقابـــل ٠,٠١) اطـــار بعـــد اجـــراء عملیـــة التحســـین فـــي الســـیناریو عنـــد نســـبة تلـــف (٥إطـــار الـــى (

) دینــار امــا فــي حالــة اعتمــاد الســیناریو ١٩٨٧٣٧٥) دینــار الــى (٣٩٥٩٤٦٢٥تــنخفض كلــف التلــف مــن (

ت
كمیة التلف

التلف
بعد المعالجةالتلفالتلف(بالدینار)

ضمن مفهوم 
lean six
sigma

الاجمالیة(بالدینار)الكلفة(بالدینار)

التیار ١
الكهربائي

١٥٦23848500%40.57107012522778375

جودة ٢
المواد

٦٩10548375%18.1345862510089750

اخطاء ٣
القیاسات

٢٩4433375%7.723057504127625

اخطاء ٤
الادارة

٥764375%1.21152875611500

١٣198737537607250%25939594625٦٧,٥٠المجموع
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اطـــار. بالتـــالي تـــنخفض الكلفـــة الـــى ) ١٣) فیصـــل عـــدد الاطـــارات التالفـــة الـــى (٠,٠٤علـــى نســـبة تلـــف (
) دینار وهذه مؤشرات مشجعة وبدرجة كبیرة للإدارة العلیـا علـى اعتمـاد السـیناریو فـي معالجـة ١٩٨٧٣٧٥(

.التلف الحاصل في قسم التحضیر
:الاستنتاجات والتوصیات

:الاستنتاجاتاولاً:
:الاستنتاجات النظریة-
البحــث یعــاني مــن ارتفــاع مســتویات التلــف والــذي انعكــس ســلباً مجتمــعنتــائج الــى إن المصــنع التشــیر -١

على تكلفة الاطار وانخفاض نسبة الانتاج الصالح.
عها یمكن للإدارة العلیا في المصنع إن تستفید من منهجیة سكس سیجما الرشیقة من اجل تحسین وض-٢

تقلیل ة في العملیة التصنیعیة و كفاءوالاستغلال الامثل للموارد وتحقیق أعلىالتنافسي في الاسواق المحلیة
الكلفة وزیادة المبیعات .

مجموعة من الأدوات باتجاه إزالة التالف والقضاء علیه، ستخدام ابتسهم منهجیة سكس سیجما الرشیقة -٣
وقـــد اشــار أغلــب الباحثیـــن مــن بــین تلــك الادوات هــي (خــرائط المراقبــة ومخطــط بــاریتو) والتــي تعتبــر مــن 

ساسیة لسكس سیجما الرشیقة.الادوات الأ
:الاستنتاجات العملیة-
، والتـي تتفـوق مسـتوردةتواجه منتجات المصنع منافسة كبیرة في الأسواق المحلیـة مـن قبـل المنتجـات ال-١

على منتجات المصنع من حیـث أسـعارها الرخیصـة ممـا أدى إلـى انخفـاض الطلـب علـى منتجـات المصـنع 
إنتاجه نتیجة المنافسة الشدیدة من قبل تلك المنتجات. وعدم قدرته على تسویق وتصریف 

یــة تتجاهــل الادارة العلیــا فــي ألمصــنع كثــرة المعیــب والأخطــاء التــي تحصــل فــي خــلال العملیــة الانتاج-٢
والتي یرجع سببها إلى ما یأتي: 

العاملین .اهمال فضلاً عن ضعف المحاولة لمنع العیوب منذ البدایة بسبب قدم اجهزة الفحص -أ
غیاب التوثیق الدقیق للمعیب .-ب
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انعدام نظام المكافاة والحوافز للعاملین . -ج
الاعتماد على الفحص البصري الشخصي للمنتوج.-د

انخفاض جودة المواد الاولیة وتعدد مصادر تجهیزها للمصنع .-هـ 
انقطاع التیار الكهربائي بشكل متكرر خلال العملیة الانتاجیة. -و
قدم الآلات والمكائن المستخدمة في المصنع . -ي
قلة اهتمام العاملین في المصنع بتحسین نوعیة الانتاج بسبب انخفاض معدلات الاجـور وغیـاب نظـام -٣

.الحوافز
:التوصیاتثانیاً:

العمـل علــى تطبیـق منهجیــة سـكس ســیجما الرشـیقة بمســتویات عالیـة التــي سـتمكن المصــنع مـن تعزیــز -١
الســــوقیة فــــي الأســــواق المحلیــــة وتقلیــــل التــــالف وتخفــــیض التكــــالیف والارتقــــاء بمســــتویات الجــــودة حصــــته 

والإنتاجیة من خلال تحسین العملیة التصنیعیة وذلك باعتماد دورات تدریبیه وتثقیفیه للأفراد العاملین .
لمــا تســهم بــه مــن علــى الادارة العلیــا فــي المصــنع التأكیــد علــى اســتعمال ادوات ســكس ســیجما الرشــیقة-٢

تحسینات كبیرة ومهمة من خلال مراقبة العملیة وتحدید مناطق الخلل من اجل معالجتها .
التركیز على التحسین المستمر للعملیة من اجـل زیـادة مسـتوى اداء العملیـات وبالتـالي تخفـیض الكلـف -٣

من خلال تقلیل او القضاء على التلف في الموارد والوقت .
ربـــط خـــط نقـــل التیـــار الكهربـــائي بخـــط الطـــوارئ كمـــا معمـــول بـــه فـــي العدیـــد مـــن الـــدوائر العمـــل علـــى -٤

) او تجهیــز المصــنع بمولــدة كبیــرة لضــمان تــوفیر انســیابیة للتیــار میــة مثــل (مستشــفى الدیوانیــة العــامالحكو 
للتیـار الكهربي خلال ساعات العمل والذي یسهم في القضاء على التلف المتحقق نتیجة الانقطاع المتكـرر 

الكهربائي وخصوصاً في قسم التحضیر.
العمل علـى اقامـة دوارات تدریبیـة وتطویریـة للعـاملین فـي المصـنع بهـدف تنمیـة قـدراتهم وبالتـالي یسـهم -٥

والــذي یســهم فــي خفــض فــي تقلیــل مســتوى التلــف المتحقــق نتیجــة اهمــال العــاملین او نقــص الخبــرة لــدیهم 
.  تكالیف الجودة
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:المراجع
:العربیةالمراجعاولاً: 

-) ."ادارة الجودة الشاملة والایزو": مدخل معاصر ، مطبعة جعفر العصامي بغداد٢٠٠٨الخطیب .سمیر كامل. (-١
العراق.

واسالیب "six sigma).    ٢٠٠٩القزاز ،اسماعیل ابراهیم .والحدیثي ،رامي حكمت .وكوریل ،عادل عبد الملك.(- ٢
حدیثة اخرى في ادارة الجودة الشاملة" .الطبعة الاولى .دار المیسرة للنشر والتوزیع ، الاردن ،عمان.

"ادارة الجودة: مبادئ وتطبیقات "،الطبعة الاولى  ، الذاكرة للنشر .) ٢٠١٧(.النجار، صباح مجید، جواد ،مها كامل-٣
والتوزیع ،العراق ، بغداد 

)"ادارة الجودة الشاملة في المنظمات المتمیزة" الطبعة الاولى. دار صفاء للنشر والتوزیع. ٢٠٠٩.(حمود ،خضیر كاظم-٤
العراق .بغداد.

). "ادارة الانتاج والعملیات" :مدخل نظمي   ،الطبعة الاولى ، دار ٢٠١٠فیاض ،محمود احمد ،قدادة. عیسى یوسف.(-٥
الاردن–صفا للنشر والتوزیع عمان 

لطباعة الحالات" الطبعة الاولى. الغدیر ل-المداخل–)."الجودة الشاملة والبیئة :المفاهیم ٢٠١٤،مسلم علاوي.(شبلي -٦
والنشر. العراق. بغداد.  
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