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الادوات السبعة الاساسية لضبط الجودة
Seven Basic Tool Of Quality Control

فيللمساعدةالادواتمنانواعسبعةالمبدعةالصناعيةالمنظماتتوظف
فيمجتمعةتسهموهي((TQMالشاملةالجودةادارةتحقيقجهوداسناد

الىجابةللاستالتصنيععملياتوقدرةالانتاجفيالتباينمسبباتتشخيص
لضبطالسبعةالادواتاستخداممنالهدفان.المرغوبةالتصميممواصفات

ودةجفيالانحرافاوالتباينومنعالعمليةبقدرةالتحكمهوالشاملةالجودة
Zeroالصفريالمعيبالىوصولاالمنتوج Defect))الادواتتطبيقويوفر؛
:الاتيةالمزاياالسبعة

.تاجيةالانالعمليةمسارتصحيحالىتهدفعلميةاستنتاجاتعلىالحصول-1

.وقوعهاقبلةالانتاجيللعمليةالمختلفةالمساراتفيالمتوقعبالتباينالتنبؤ-2

الرقابةيباسالتوظيفعبروالتفتيشالفحصعملياتفيالعاملينتقليص-3
.الاحصائية

جراءاتاوتحديدوأسبابهاالمواصفاتعنوالانحرافالتباينمسبباتتحديد-4
.تصحيحها



مفاهيم مفتاحيه في ضبط الجودة

Key Concept in QC
تاجيةالانالعمليةفيالانحرافاتكشفهيالجودةلضبطالسبعةللأدواتالاساسيةالغايةان•

:((Variationالانحرافاوالتباينمننوعينوهنك

Normalالطبيعيالتباين-1• Variation))يكونالذيالتباينوهوالعشوائياو
هتزازاالمثالسبيلعلىومنهاالانتاجيةالعمليةفيتوقعهااوتحديدهالايمكنلأسبابمرده

اتذوهيوغيرهاالماءالكهربائي؛انقطاعالتيارفيالحرارة؛التذبذبدرجاتالمكائن؛ارتفاع
.الانتاجيةالعمليةومسارالجودةعلىمحدودتاثير

Assignableالمحدداوالطبيعيغيرالتباين-2• Variation))التباينوهو
ومنهارىبأخاوبطريقةبهاوالتحكمعنهاالكشفيمكنوالتيللتحديدقابلةاسبابعنالناشى

جودةتباينالمكائن؛قدرة؛اختلافالعاملينكفاءةاختلافالحصرلاالمثالسبيلعلى
.وغيرهاالانتاجظروف؛سوءالصيانةعملياترداءةالمدخلات

:خلالمنامايتمالانتاجيةالعمليةفيالتباينعنالكشفان•

Totalالكاملالفحصاسلوب-1• or Complete Inspection))ويعني
وانتهاءاالمصنعنصفالانتاجمروراالخامالموادمنبداللإنتاجوالشاملالكليالفحص
كاليفالتالاسلوبهذامساؤىومن.للمواصفاتمطابقتهمنالتأكدبهدفالصنعالتامبالإنتاج
.الكبيرالانتاجصناعاتفيتطبيقهواستحالةوالجهدوالوقتالعالية

Samplingالعيناتباستخدامالاحصائيالفحص-2• Inspection))ويعني
Acceptanceمقبولةاحصائيةعيناتانتخابعبرالاحصائيةالاساليباستخدام

Random Sample))ةالطريقهذهمزاياومن.المحددةللمواصفاتمطابقتهامنالتأكديتم
.الفحصعملياتانجازفيالسرعةعنفضلاوالتكاليفوالوقتبالجهدالاقتصاد



:ان الادوات السبعة لضبط الجودة هي•

 Statistical Quality Controlلوحاات الضابط الاحصاائي-1•

(SQC)        .

                               Histogramالمدرجات التكرارية -2•

                              Pareto Diagramمخطط  باريتو3-•

 Cause and Effectالنتيجاااة      –مخطاااط السااابب -4•

Diagram

Check Listقوائم المراجعة                                      -5•

                            Scatter Diagramمخطط الانتشار-6•

                                    Flow Chartخرائط التدفق7-•



الرقابة الاحصائية على الجودة

Statistical Quality Control (SQC)
قدرة العملية ان لوحات الضبط الاحصائي للجودة هي خرائط بيانية تستخدم كوسيلة لضبط مسار و•

محددة الانتاجية في تحقيق مواصفات الانتاج المحددة من خلال سحب عينات عشوائية بأوقات
طرة ايضا من دفعات الانتاج بعد تحديد خصائص اوصفات او متغيرات المنتوج المراد السي

:وتقسم لوحات الضبط الاحصائي الى.عليها

وتستخدم للسيطرة    Variable Control  Chartلوحات السيطرة للمتغيرات-1•
المتانة والمعولية على المتغيرات التي تستند الى بيانات مستمرة وقابلة للقياس مثل الطول والعرض والسمك و

ن هذه اى البيانات التي نحصل عليها من خلال القراءات الحقيقية والقياس المباشر لإبعاد المنتوج وم
:اللوحات

•a-لوحات المتوسط والمدىÝ and R Cart

•b-لوحات المتوسط والانحراف المعياريÝ and σ (sigma) Chart 

•-cلوحات المدىR- Chart                                                  

وتستخدم Control Chart For Attributesلوحات الضبط للسمات-2•
عمليات للسيطرة على السمات او الميزات عندما تستند على بيانات وقراءات منفصلة أي عندما تقتصر
قة او لتعداد التقييس على تصنيف الوحدات الانتاجية الى وحدات معيبة او غير معيبة اومطابقة وغير مطاب

:العيوب في العينة الواحدة ومنها

•-aلوحات النسب المئوية للمعيبP-Chart

•-bلوحات ضبط عدد المعيبC -Chart                        وفيما يأتي تقديم موجز للخرائط الاكثر
:شيوعا

-
-



-Ýلوحات المتوسط والانحراف المعياري-1• Sigma 
Chart

ما من معلو(العملية الانتاجية)اذا كان الانحراف المعياري لمجتمع العينة
رة معلومات سابقة يمكن الحصول على الحد الاعلى والأدنى للسيط

:النوعية كما يأتي

Upper Control Limit = Ý+ ZσÝ

Lower Control Limit =  Ý- ZσÝ

Where:

Ý= mean of the sample means or target Value

Z=Number of normal standard deviations= (2 
for 95.45%confidence,3 for99.73)

σÝ=standard deviation of the sample means=σ/ 

square root of n where= σ/ n   , n=sample size



• Example:

بمستوىمنتجاتهااوزانضبطالصناعيةالشركاتاحدىترغب•
المنتوجمنوحدات9منهاكلتضمعينة12انتخابتموقد((%99.73ثقة

:يأتيكماالعينةمفرداتلأوزانالحسابيالوسطقياسنتائجوكانت

العينةمتوسطالعينةرقم•

•16.1 1

•16.8 2

•15.5 3

•16.5 4

•16.5 5

•16.4 6

•15.2 7

•16.4 8

•16.3 9

•14.8 10

•14.2 11

•17.3 12



اعداد لوحة السيطرة النوعية باستخدام المتوسط :المطلوب•
(Ýـ (σChartوالانحراف المعياري 

   solutionالحل•

• Ý=∑Ý/n where Ý=mean  n=number of means

• Ý=16.1+16.8+……….+17.3 / 12

• Ý=16

• Because the confidence=99.73% then Z=3

• UCL= Ý+ ZσÝ

• UCL=16+3(1/SR9)where SR=square root of 9

• UCL=17

• LCL=Ý-ZσÝ

• LCL=16-3(1/SR9)where SR=square root of 9

• LCL=15



ارسم لوحة المتوسط والانحراف المعياري*

1      2    3  4    5    6     7    8     9    10    11    12

Sample number

UCL=17

Mean=16

LCL=15

.
.

.

. . .

.

. .

.
.

.

Out of 

control

Out of Control

ابتباين لأسب

طبيعية

تباين لأسباب محددة

Assignable causes

تباين لأسباب محددة

Assignable causes



:  Conclusionالاستنتاج•

يظهر من خلال لوحة المتوسط والانحراف المعياري ان القراءات الاخيرة
نها لمتوسطات العينة كانت خارج الحدود الدنيا والعليا للسيطرة النوعية وم

.طرةنستنتج وجود تباين خطير في العملية التي اصبحت خارج حدود السي

Ý-R Chartلوحات المتوسط والمدى-2

وهي احدى لوحات الضبط الاحصائي للجودة التي تعتمد مدى العينة كأساس 
للسيطرة النوعية ؛او عندما لا تتوفر معلومات لحساب الانحراف 

راف عندئذ تحسب حدود السيطرة النوعية بدلالة المدى بدلا من الانح.المعياري
:المعياري وكما يأتي

UCL=Ý+A2R

CL=Ý

LCL=Ý-A2R

Where : R=average range of the sample 

A2 =statistical factor at 3 sigma

Ý=mean of the sample means   



•Example::للمعلومات الواردة في المثال السابق احسب
حدي السيطرة النوعية لضبط الجودة اذا علمت انٌ 

R=(0.25)وA2=(0.337)؟

:الحل•

• UCL=Ý+A2R

• =16+(0.337)(0.25)

• =16.084

• CL=Ý=16

• LCL=Ý- A2R

• =16-(0.337)(0.25)

• =15.915

-

-

-



• Example

الكترونيمنتوجمنعينات(10)عنالاتيةالبياناتعلىحصلت•
مبالاوالكهربائيةالمقاومةقياسولدىعينةلكلوحدات(4)بحجم

:يأتيكماالقراءاتنتائجكانتالعيناتمنمفردةلكل

الكهربائيةالمقاومةقراءاتالعينةرقم•

•4 3 2 1

•33 32 40 35 1

•41 36 37 46 2

•36 34 40 34 3

•69 64 68 9 4

•38 34 44 40 5

•42 41 43 34 6

•44 41 41 46 7

•33 41 38 36 8

•48 52 49 51 9

•47 43 36 42 10



كانتاذاماوبينوالمدىالمتوسطلوحةاعداد:المطلوب•
انعلمتاذاالنوعيةالسيطرةحدودفيالانتاجيةالعملية

A2=(0.729)؟

:الحل•

Rعينةٌ لكلوالمدىالقراءاتمتوسطاحسب-1• and Ý

• Ý=∑Y/n

• R=Y max.-Y min.

• Ý1=35+40+32+33 / 4

• =35

• R1= 40 -32 = 8

:الاتيالجدولعلىنحصلوبذلك•



((Rالمدىٌ (          )Ýرقم العينة             المتوسط•

•8                35                              1

•10                40                              2

•6                36                              3

•10              65                               4

•10               39                               5

•9               40                               6

•5               43                               7

•8               37                               8

•4               50                               9

•11             42                             10

427 =∑81=∑



:كما يأتي Rو  Ýاحسب قيمة-2•

• = 427 / 10

=42.7

• R= 81 / 10 = 8.1

:احسب حدود السيطرة النوعية كما يأتي-3•

• UCL= Ý+ A2R

= 42 .7+ (0.729) (8.1)

= 48.63

• CL= 42.7

• LCL=  Ý- A2R

= 42.7- (0.729) (8.1)

= 36.82

-

-

-

-



:ارسم لوحة المتوسط والمدى كما يأتي-4

1        2      3       4      5       6       7      8        9      10

samples

UCL=48.63

CL=42.7

LCL=36.82 .

.

.

.

. .
.

.

.

.

دىيتضح من خلال لوحة الضبط الاحصائي للمتوسط والم: الاستنتاج

ان العملية الانتاجية خارج حدود السيطرة النوعية بدلالة العينات 

.التي تقع خارج حدود الرقابة9؛4؛3؛1



R-Chartالمدىلوحات-3•

وليسةالانتاجيالعمليةفيالتشتتقياسعلىالمدىلوحاتتعتمد•
حدودمنضالعمليةمتوسطيكونقدالاحيانمنكثيرففي.المتوسط

المنتخبةاتالعينمتوسطيظلفقد.كذلكتشتتهايكونلابينماالرقابة
توظيفيتمالسببلهذا.عاليايكونالعينةفيالتشتتانإلانفسه

نطقموبنفس.الانتاجيةالعمليةفيالتباينلضبطالمدىلوحات
Centralالمركزيةالنزعة tendency))حدودحسابيمكنفانه

:يأتيوكماالمدىمتوسطبدلالةالمدىللوحاتالنوعيةالسيطرة

• UCL=D4R

• LCL=D3R

• Where :UCL=upper control limit LCL=lower
control limit

• R=average range

• D4, D3=statistical factors or constant

-

-



• Example:

-Rاحسب حدود السيطرة النوعية للمثال السابق وارسم لوحة المدى•
Chart))؟

:الحل•

.احسب المدى لكل عينة كما ورد في المثال السابق-1•

:كما يأتي( (Rاحسب متوسط المديات -2•

• R=81/10=8.1

ي من الجداول الاحصائية وفي ضوء عدد المفردات لكل عينة وف-3•
((D3=0 , (D4=2.282)نحصل على( (n=4مثالنا الحالي

:نحسب حدي ضبط الجودة للوحة المدى كما يأتي-4•

• UCL=(2.282)*(8.1)

• =18.48

• LCL=(0)*(8.1)

• =0

:ارسم لوحة المدى كما يأتي-5•

-

-



1      2     3          4       5        6        7       8         9       10

UCL=18.48

CL=8.1

LCL= 0

.
.

.

. . .

.
.

.

.

لوحة المدى

يتضح من خلال لوحة المدى بان العملية الانتاجية في حدود السيطرة النوعية: الاستنتاج

طالما ان جميع القراءات تقع ضمن حدي ضبط الجودة



Controlللسماتالسيطرةلوحات• Chart For Attributes

عيةالنوالسيطرةلوحاتعنللسماتالنوعيةالسيطرةلوحاتتختلف

مثللقياسلالقابلةالمنتوجاوالعمليةابعادعليتعتمد؛فالأخيرةللمتغيرات

تصنيفعلىفتعتمدالخصائصاوالسماتلوحاتاماالطولاوالوزن

غيراومعيباوالىمطابقغيراومطابقالىالمنتوج

defectiveمعيب or nondefective)).لبعضعرضيأتيوفيما

:السماتضبطلوحات

-Pللمعيبالمئويةالنسبلوحة-1 Chart

عندماوالطبيعيالتوزيعظلفيالمنتجوخصائصسماتلضبطوتستخدم

نسبفيالمحتملةالتغيراتعنمعلوماتتوفروهيكبيرةالعيناتتكون

النسبتللوحاالنوعيةالسيطرةحدودتحسب.الانتاجيةالعمليةفيالمعيب

:يأتيكماللمعيبالمئوية



• P=∑P / n

• n= ∑ n / N

• UCL = P+ZσP

• CL = P

• LCL = P- Zσp

• Where: P= mean of defects  n= mean of 

sample size  Z=number of standard 

deviation (Z=2 for  95.45%,Z = 3 for 

99.73%)  , σP = standard deviation of 

sample distribution.

-

-

-

-

-

-

- -



• Example:

احد عشر عينة من منظم حراري يستخدم في المدافىء( 11)جمعت•
يوب وظهرت ع( فحص بصري) الزيتية وتم فحصها بالعين المجردة

:في بعض منها موضحة في الجدول الاتي

رقم العينة             حجم العينة      عدد المعيب•

•9            112                              1

•7            121                             2

•9             121                             3

•5             115                             4

•8            114                             5

•9            118                             6

•10           117                             7

•6            107                             8

•9             111                            9

•5            117                          10

•18            122                         11



:المطلوب•

(.(%99.73احسب حدود السيطرة النوعية باستخدام لوحة النسب المئوية للمعيب بمستوى ثقة -1•

ارسم لوحة النسب المئوية للمعيب وعلق على النتائج-2•

:الحل•

:احسب النسبة المئوية للمعيب وإمامنا طريقتان-1•

:الاولى تبدءا بحساب النسب المئوية للمعيب لكل عينة كما في الجدول الاتي•

11             10         9        8             7           6       5            4            3          2           1      sample

0.148 0.043 .081 0.056 0.085 0.076 .070 0.043 0.074 0.058 0.080 Defect%

:حصلنا على النسبة المئوية للمعيب فيها كما يأتي( 1)ان الجدول السابق يتضمن النسب المئوية لكل عينة مثال ذلك للعينة 

P%=Defect/ sample size= 9/112=0.08 or 8%

سم علىبعدها يتم جمع النسب المئوية لجميع العينات وتق.وهكذا بالنسبة لجميع العينات

: عددها للحصول على متوسط النسب المئوية وكما يأتي

P=  0.080 + 0.058 +  0.074 +…………..+ 0.148 / 11= 0.074
-



ط اما الطريقة الثانية فهي مباشرة ويتم بموجبها احتساب متوس•
:النسب المئوية للمعيب كما يأتي

• P=9+7+9+5+………….+5+18 / 
112+121+………+111+117+122

• =0.074

• n=112+121+…………+122 / 11

• =116

:احسب الحدين الاعلى والأدنى للسيطرة النوعية كما يأتي•

• UCL=P+ zσP

• =P+(3)   P(1-P)/n=0.074+(3)    0.074(1-0.074)/116

• =0.146

• LCL=P-Z σP

• =P- (3)      P(1-P)/n=0.074-(3)   0.074(1-0.073)/116

• =0

لاحظ ان النتيجة هنا سالبة وقد استعضنا عنها بصفر بسبب عدم وجود نسبة معيب سالبة

-

-

-

- - -

- - -



UCL=0.146

CL=0.074

LCL=0

.

.
.

.
. . .

.
.

.

.

1    2     3       4     5     6       7        8        9     10    11 

Out of control

Sample number
يتضح من خلال لوحة النسب المئوية للمعيب بان جميع المشاهدات او القراءات في حدود السيطرة النوعية:الاستنتاج

.باستثناء العينة الاخيرة وهو مؤشر تحذير بان العملية الانتاجية بداءت تنحرف عن المسار الطبيعي



     C-Chartلوحة ضبط عدد العيوب-2

هي وتستخدم للسيطرة على عدد العيوب في المنتوج او الخدمة و
خطاءتلاءم المصانع والشركات التي تكون منتجاتها اكثر عرضة للأ

(      (Poisson distributionان اساس هذه هو توزيع بواسون.
الذي يتساوى وسطه مع تباينه بسبب ان متوسط عدد العيوب  

للوحدة وان الانحراف المعياري هو الجذر التربيعي لمتوسط عدد
%  99.73ولحساب حدي السيطرة النوعية بمستوى ثقة .العيوب

:للوحة ضبط عدد العيوب نستخدم المعادلة الاتية

• UCL=C+3  C

• LCL=C- 3    C

• Where: C=mean of defects  c= defects 
number n= number of operations 
3=confidence level.

-

- -

-



• Example:

يس شركة لصناعة الاثاث المنزلية وجدت بعد عملية  التقي•

عملية ( 25) والفحص ان عدد المسامير المفقودة في

:تجميع للأثاث كما يأتي

•[2,4,3,6,5,4,8,1,4,2,3,5,6,4,2,2,1,5,5,3,2,1,5,6,4]

د احسب حدي السيطرة النوعية للوحة ضبط عد-1:المطلوب•

(.(c-chartارسم لوحة ضبط عدد العيوب-2العيوب 



:الحل•

• C=4+6+5+1+2+3+………+4+2 / 25

• =3.8

• UCL=C+3   C

• = 3.8+3    3.8

• =9.65

• LCL=C-3    C

• =3.8-3   3.8

• =- 2.04= 0

-

- -

- -

تقرب للصفر بسبب عدم جواز القبول بعدد سلبي للعيوب



1 2 3 4 5 6 7 8 9………………………………………232425

Sample number

UCL=9.65

CL=3.8

LCL= 0

...

.
.

..

...

...
.. .

.
.
..

.

.
. .

.

يتضح من لوحة ضبط عدد العيوب بان العملية الانتاجية في حدود السيطرة النوعية: الاستنتاج

لوحة ضبط عدد العيوب

C-Chart



مخطط باريتو

Pareto Diagram

ريدالفالايطاليالاقتصاديالىباريتومخططفكرةترجع•

ةالثروتوزيععلىتعليقهمعرضفيجاءالذيباريتو

وقدالسكانمن(%20)يملكهاالثروةمن(%80)انبقوله

فينالتبايلتحليلالجودةروادقبلمنالمفهومهذااستعير

مشكلاتمن(%80)انعلىمؤكدينالانتاجيةالعملية

وبهذا.الاسبابمن(%20)بدلالةتفسيرهايمكنالجودة

ماهصنفينالىالجودةتدنياسبابتصنيفتمالمنطق

Vitalالمؤثرةاوالحيويةالقلة Few))اوالتافهةوالكثرة

Trivialالتأثيرقليلة Many)).الاتيالمخططويوضح

.باريتوفكرة



الكثرة التافهة

Trivial many

يةالقلة الحيو

Vital few
0%

80%

100%

التباين

variance

اسباب التباين

Va.Causes

الشكل يوضح مخطط باريتو لتحليل مشاكل الجودة



• Example:

احد الجدول الاتي يوضح عدد القناني الزجاجية المعيبة في•

قنينة ( 75)مصانع العصير في انتاج يوم واحد والتي بلغت 

:وكان عدد المعيب لكل نوع من الاسباب كما يأتي

ت            العيوب            العدد •

61خدوش1

5المسامية2
4شقوق3
3تلوث5
2اخرى6



اج اعداد مخطط باريتو لأسباب المعيب في الانت: المطلوب•

.مع الرسم

:الحل•

كما احسب التكرار التراكمي والنسبة المئوية المتراكمة-1•

:يأتي

متراكمة ت    العيوب        العدد      التكرار المتراكم      النسبة المئوية          النسبة المئوية ال

خدوش    61            61             81.1          81.3 1

مسامية      5           66                6.7          88.0 2

شقوق       4           70                5.3          93.3 3

تلوث        3            73                4.0         97.3 4

اخرى        2            75                2.7         100 5



كل عيبارسم المحورين المتعامدين وثبت على المحور الافقي انواع العيوب وعلى المحور العمودي النسب المئوية ل-2

مينا وبذلك على ان يكون ترتيب الاسباب حسب اهميتها أي من النسب المئوية العالية يسارا الى النسب المئوية الاقل ي

تسنى للإدارة اتخاذ نحصل على الترتيب النسبي لأسباب الانتاج المعيب التي تسبب النسبة الاكبر للعيوب في الانتاج لي

.الاجراءات التصحيحية بشأنها

81.3

6.7
5.3 4.0 2.7

100%

80%

60%

40%

20%

.
. . . .

خدوش مسامية شقوق تلوث اخرى

81.3%

88.0%
93.3%

97.3%

100%

الشكل يوضح مخطط باريتو لأسباب المعيب في الانتاج



Histogramsالتكراريةالمدرجات-3•

تساعدكما؛توزيعهانمطلبيانوتستخدمالبياناتلانتشارمرئياتصويراالتكراريةالمدرجاتتقدم
نعالكشففيوتسهمالاحصائيالضبطحدودضمنالانتاجيةالعمليةعلىالمحافظةفي

اتخاذلأجلللمواصفاتالمطابقةعدموأسبابالتصنيععملياتفيوالتباينالانحرافات
.الملائمةالتصحيحيةالاجراءات

Example:

(N=100)قدرهالعينةالمنتجاتلأحدالتصنيعوقتمتوسطعنالاتيةالبياناتلديكتوافرت•

التكرارالفئةرقم•

3 1

•5 2

•8 3

•11 4

•19 5

•14 6

•20 7

•10 8

•6 9

•4 10

دقيقة (60)اعداد المدرج التكراري لمتغير وقت التصنيع اذا علمت بان اعلى وقت للتصنيع هو :المطلوب

.دقائق(5)وادنى وقت للتصنيع هو



:الحل•

البياناتمدىاحسب-1•

• R=X max – X min

• =60 – 5 =55

الفئاتعدداحسب-2•

• C = N= 100 =10

الفئةطولاحسب-3•

• W=R/C=55/10=5.5=6

للفئاتالحقيقيةالحدوداحسب-4•

• L1=5-0.5=4.5

• L2=4.5+6=10.5

• L3=10.5+6=16.5

• L4=16.5+6=22.5……

• L10=58.5+6=64.5



:وبذلك نحصل على جدول التوزيع التكراري الاتي-5•

حدود الفئات             التكرار

3                10.5 - 4.5    

5               16.5-10.5    

8               22.5-16.5    

11             28.5-22.5    

19             34.5-28.5    

14              40.5-34.5    

20             46.5-40.5    

10              52.5-46.5    

6               58.5-52.5    

4               64.5-58.5    



لفئات ارسم المدرج التكراري بالاعتماد على الحدود الحقيقية ل•

الواردة في الجدول السابق؛ حيث يخصص المحور العمودي

(  ئاتاو مراكز الف)للتكرارات والمحور الافقي للحدود الحقيقية

:كما في الشكل الاتي

%( 53) يتضح من المدرج التكراري ان حولي: الاستنتاج•

(.46.5-28.5)من متوسط وقت التصنيع يقع مابين 

يمكن توظيف مراكز الفئات في رسم المدرج : ملاحظة •

(2\الحد الاعلى +الحد الادنى =مركز الفئة)التكراري السابق



0

2

4

6

8

10

12

14

16

18

20

3
5

8

11

19

14

20

10

6
4

.

.
.

.

.

.

.

.

.
.

4.5- 10.5- 16.5- 22.5- 28.5- 34.5- 40.5- 46.5- 52.5- 58.5-

(الحدود الحقيقية للفئات)متوسط وقت التصنيع

تكرار



Cause(النتيجة)الاثر-السببمخطط• and Effect Diagram

احياناعليهويطلق((Ishikawaايشيكاوااليابانيقبلمنالاسلوبهذاطور
Fishboneالسمكةعظمةمخطط Diagram))وتحليلدراسةالىويهدف

لتلكالحلولاستنباطلغرضالجودةلمشكلاتالمحتملةالاسباب
الجودةمشكلاتلتشخيصبسيطةفكرةعلىالمخططويعتمد.المشكلات
تيبهاوترفرعيةاوثانويةوأسبابجوهريةاواساسيةاسبابالىوتصنيفها

احدعنيعبرسهمكلان؛اذالسمكةعظامماحدالىيشبهمتناسقبشكل
راكثمنالاسلوبهذاويعد.الانتاجيةالعمليةفيالتبايناوالمعيبمصادر
واالمصنعانشطةجميعفيمنهالاستفادةلإمكانيةاستخداماالجودةادوات

لتحليلدراستهاالمطلوبللمشكلةاومخططوثيقةباختصارفهو.الشركة
لينالعاموأراءمقترحاتمنتشتقماغالباالتيالمحتملةوالحلولمسبباتها

:الىالجودةمشكلاتتصنفماوغالبا.الشركةفي

.والمنتوجالعمليةتصميممشكلات-1

.للعاملينوالإداريةالفنيةالقدراتمشكلات-2

.العملياتتكنولوجيامشكلات-3

.والتجهيزاتالموادمشكلات-4



• Example:

ودةجتدنيمنالخشبيةالاثاثصناعةشركاتاحدىتعاني•

:الاتيةالمحتملةالاسبابناقش.منتجاتها

كذلموضحا(الخام؛التصميمالتكنولوجيا؛العمال؛المواد)

Causeوالأثرالسببمخططعلى and Effect)

Diagram.)اوالفرعيةللعواملمختصرعرضمع

.بهاالمرتبطةالثانوية



(السبب والأثر) مخطط عظمة السمكة

الموادالتصميم

العمال التكنولوجيا

طاقة المكائن

معدات متقادمة

الاهتزاز

الوقود
التدريب

دافعية العاملين

بيئة العمل

الادارة

المشاركة

تصاميم ضعيفة

تقنيات تصميم

متقادمة

نظم المعلومات

عدم مشاركة

الزبون

مواد رديئة الجودة

سوء التخزينتأخير في التجهيز

نظام المناولة



Processالعمليةقدرة• Capability

العمليةعلىالمحافظةهوالاحصائيةالرقابةمنالهدفان
التبايناستقراريعنيوهذا.النوعيةالسيطرةحدودضمنالانتاجية
ةالسيطرحدودفيالتيالعمليةفانذلكللعملية؛ومعالطبيعي
نا.للمواصفاتمطابقةتكونخدماتاوسلعتنتجلاقدالنوعية

اتالمواصفاوالتصميملمواصفاتالاستجابةعلىالعمليةقدرة
Processالعمليةقدرةاوامكانيةتسمىالهندسية

Capability)).مؤشرينبدلالةالعمليةقدرةوتقاس:

Cp))Processالعمليةقدرةنسبة-1 Capability Ratio

كانتاذاالتصنيعلمتطلباتالاستجابةعلىقدرةذاتالعمليةتكون
قيمنفاعامةوكقاعدة.المواصفاتحدودفيتقعالعمليةتوزيعقيم
عنمعياريةانحرافات3-و+بينماتقعللعمليةتوزيعاى

طبيعياتوزيعاالعمليةتوزيعكاناذايعنيوهذاالمتوسط
99.74فان صارباخت.معياريةانحرافاتثلاثضمنتقعالقيممن((
((toleranceالسماحاتمقدارتمثلالعمليةقدرةنسبةان

:انأيمعياريةانحرافات(6)علىمقسوم



• Cp=UCL-LCL / 6 Sigma

• Where ;sigma=standard deviation of 

the process distribution

:قاعدة القرار•

.فان العملية في حدود السماحاتCp=1اذا كانت•

.دةفان العملية تحقق مستويات فائقة للجوCp>1اذا كانت•

.فان العملية خارج حدود السماحاتCp<1اذا كانت•



Process:العمليةقدرةمؤشر-2• Capability Index

ةقدرنسبةكانتاذاالنوعيةالسيطرةحدودفيالعمليةتكون

حولكزيتمرالعمليةتوزيعاوانالمستهدفةالقيمةمناكبرالعملية

لحساببحاجةنحنوهناالتصميملمواصفاتالاسميةالقيمة

C)العمليةقدرةمؤشر pk)تقعاناحتماليةمنالتأكداولقياس

اىللمواصفاتالاعلىالحداوالادنىالحدخارجالعمليةمخرجات

:ان

Cpk=Minimum of[x-LCL/3*sigma,UCL-X/3* sigma]

للمنتوجالفعليةالمواصفاتالاختلافهوالعمليةقدرةمؤشرانأي

.المرغوبةاوالمستهدفةوالمواصفات



• Example:

:اذا علمت الاتي حول احدى عمليات التصنيع•

• UCL=30 minutes

• LCL=20 minute

• Average Turnaround=26.2 minutes

• Sigma=1.35

 (fourوترغب الادارة في تحقيق مستوى اداء قدره•

sigma   )(1.33) بانحراف معياري قدره

فهل يمكن للمصنع تحقيق هذا المستوى؟



:الحل•

:احسب مؤشر قدرة العملية اولا كما يأتي•

• LCL=26.2-20/3(1.35)

• =1.53

• UCL=30.0-26.2/3(1.35)

• =0.94

• Cpk= minimum of(1.53,0.94)

• =0.94

ات طالما ان القيمة المستهدفة للعملية بمستوى اداء اربعة انحراف•
فان مؤشر قدرة العملية يشير الى ان العملية( 1.33)معيارية هي

.غير قادرة على تحقيق القيمة المستهدفة

:احسب نسبة قدرة العملية كما يأتي•

• Cp=30.0-20.0/6(1.35)

• =1.23

لاداء وتشير النتيجة بان العملية غير قادرة على تحقيق مستوى ا•
.المرغوب



• Example:

:حصلت على البيانات الاتية•

• Ý=210.0   σ=0.516

• Design specification=210±3

؟ Cpاحسب نسبة قدرة العملية•

:الحل•

• Cp=UCL-LCL/ 6σ

• =213-207/ 6(0.516)

• =1.938

ية طالما ان النسبة تزيد على الواحد فان قدرة العملية عال•
.ومقبولة



• Example:

:انعلمتاذا•

• Ý=0.250 σ=0.001

• New σ=0.0005

؟Cpkالعمليةقدرةمؤشراحسب:المطلوب•

:الحل•

• Cpk=mini.of[(UCL-Ý(/3σ,( Ý-LCL)/3σ]

• =[0.251-0.250/(3)(0.0005),(0.250-
0.249/(3)(0.0005)]

• =0.001/0.0015=0.67

ةالاستجابعلىقادرةغيرالعمليةفانواحدمناقلCpkانبما•
.التصميملمواصفات


