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تحسين مقدرة العملية الإنتاجية لمنتج صناعي باستعمال مستويات متقدمة من السيكما 
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الخلاصة
         تناول البحث تحليل المسلك التكنولوجي لتصنيع  المشروب الغازي البيبسي كولا ذات الإسطوانات المعدنية الكبيرة ذات الحجم (322) مليمتر مكعب للشركة الوطنية لصناعة المشروبات الغازية – مصنع الكوفة حيث وجد عدم مطابقة الضغط المتولد داخل عبوات المشروب الغازي  نوع (البيبسي كولا)  للمواصفات الموضوعة في الخارطة التصميمية, وأن أغلب المنتجات المرفوضة هو كون الضغط المتولد داخل العلبة أكبر من الحد الأعلى للمواصفة الموضوعة والوحدات المعادة للعمل كون الضغط داخل العلبة  أصغر من الحد الأدنى للمواصفة الموضوعة.   يهدف البحث اولاً  إلى دراسة الضغط الناتج داخل علبة المشروب الغازي من خلال إستعمال  لوحة السيطرة للمتغيرات المتمثلة بلوحة الوسيط, ومدى تأثير ذلك على مقدرة العملية الإنتاجية لأن  زيادة الضغط داخل الإسطوانة يؤدي إلى إنفجار العلبة أو تغيير الأبعاد التصميمية أي تغير شكل العلبة نتيجة زيادة حجم غاز ثاني أوكسيد الكربون ((CO2 مؤدياً إلى تغير كبير في نكهة المشروب الغازي. ونقصان الضغط عن المواصفة يؤدي إلى زيادة نسبة الحموضة وإعطاء مشروب عادي بدون غاز ((CO2 داخل العلبة. ثانياً, دراسة تأثير إستعمال مستويات متقدمة من السيكما 
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 على تحسين مقدرة العملية الإنتاجية. أظهرت النتائج ان العملية الإنتاجية في حالة منضبطة, مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية يساوي (0.721) والشركة تعمل ضمن مستوى سيكما يساوي (2.164), نسبة الإنتاج التالف (2 %) والمعاد للعمل (2 %). 
الكلمات الدالة: سيكما, جودة, بيبسي كولا. 
Abstract

            the research dealt with analysis of the path technology for the manufacture of soft drink Pepsi Cola with metal drums of large-sized (322) cubic millimeter of the National Company for the manufacture of soft drinks - Factory Kufa.. where observed  the pressure that generated inside the bottles the soft drink type (Pepsi Cola) was not conformity to the specifications set out in the map design, Most of the rejected products is the fact that pressure generated inside the box is larger than the upper limit of the specification set and the units returned to work the fact that the pressure inside the box is smaller than the minimum specification set. The research aims first, to study the pressure caused within tray of soft drink through the use of the control panel of the board of the median variables. And its impact on the ability of the production process because the increased pressure inside the cylinder leads to the explosion of the box or change the dimensions of the design of any change the shape of the box as a result of increasing the volume of carbon dioxide (CO2) leading to a significant change in the flavor of soft drink. And decrease the pressure on the specification will increase the proportion of acidity and give drink normally without gas (CO2) inside the box. Secondly, the effect of the use of advanced levels of Sigma 
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to improve the ability of the production process. The results showed that the production process in the case of controlled index, the ability of the production process is equal to (0.721) and the company is working within level Sigma  equal (2.164), the              proportion of damaged production (2%) and re-work (2%).                                            

keywords: sigma, quality, Pepsi cola.
1- مقدمة
بدأت فكرة مشروع المشروب الغازي عام 1988 م لكن ظروف البلاد التي حصلت أدت إلى    توقف المشروع, وفي عام 2000 م بدأ إنشاءه مرة ثانية بإسم تجاري (كوفة كولا ) حصل أتفاق بين مالكي الشركة وحصلوا على أمتياز في البيبسي العالمي من كل دول العالم المعبئة للبيبسي مثل عمان, الشارقة. وبهذا أصبح نشاط الإنتاج الأساسي الذي تقوم علية التنمية الاقتصادية والمؤثر الذي يستخدم لقياس التقدم الرقمي للمجتمع. أنتج المنتج عام 1887 من قبل شركة أمريكية تمثل المستثمر الأصلي. إذ كانت الكولا عبارة عن بذور ومنها تم التوصل إلى مستخلص الكولا. ومنها تشعبت الفكرة لتشمل باقي المشروبات منذ عام 1990 إلى وقتنا الحاضر  [الشركة المصنعة, 2011]. 
تعتبر خرائط المراقبة  التقنية الأساس للمراقبة الإحصائية للعمليات و صنفها العلماء من بين التقنيات السبع            الأساسية  للجودة من خلال خرائط المراقبة أو) خرائط التحكم أو خرائط الجودة) يمكن للفريق القائم على                 العملية تتبع أدائها خلال مختلف مراحلها و مراقبة حدوث أي مشاكل قد تؤثر على جودة المنتج أو الخدمة،               وتسمح هذه الخرائط بتحديد نوع  التغيرات الواقعة في العملية، بمعنى هل هي تغيرات طبيعية أم أﻧﻬا تغيرات           غير طبيعية و تعود إلى أسباب خاصة ومن خلال هذه التقنية يمكن أيضاً معرفة فيما إذا كانت العملية تسير               تحت المراقبة الإحصائية و بالتالي يمكن توقع جودة منتجها، أم أﻧﻬا تسير  خارج الضبط                      الإحصائي وتحت تأثير أسباب خاصة مما قد يؤدي حتماً إلى مشاكل كبيرة مع جودة                                 المنتج أو الخدمة [د. محمد احمد عيشوني, 2007].
يجب أولاً عمل لوحة الوسيط للتأكد من ان العملية تحت الضبط وبمجرد عمل هذه اللوحة يمكن إيجاد مقياس مقدرة العملية الإنتاجية الذي يصور العلاقة بين الحدود العليا والدنيا للمواصفات والانحراف المعياري المقدر للعملية الإنتاجية بحيث يجب اخذ جميع مسببات الانحراف عند حساب مقياس مقدرة العملية الإنتاجية لان هنالك احتمال ان تكون العملية تحت الضبط الكامل ولكنها بالرغم من ذلك لا تستطيع ان تعطي مخرجات ذات جودة عالية وما لم تلبي مخرجات العملية الإنتاجية متطلبات العميل فإنها موضعاً للشك ويجب إدخال تعديلات عليها وذلك من خلال استعمال مستويات متقدمة من السيكما 
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, تعبر قيمة السيكما عن مدى الجودة في أداء العمليات فكلما زادت قيمة سيكما دل ذلك على نسبة اقل في العيوب أو الأخطاء في مخرجات العمليات وهذا المقياس الإحصائي مرتبط بقدرة العمليات على تقليل العيوب في الوحدات المنتجة  أو الخدمة المقدمة للعملاء في كل مليون فرصة لإنتاج وحدة أو تقديم  خدمة [2006,Salman ].
2- منهجية البحث
2-1 مشكلة البحث
ظهرت مشكلة البحث اولاً, بعد إدعاء الشركة أنها تصنع منتجات ضمن المواصفات التصميمية لكن بعد حساب حدود الضبط لخاصية الضغط المتولد داخل الإسطوانات المعدنية للبيبسي كولا من خلال  لوحة الوسيط والتي أوضحت أن العملية الإنتاجية في حالة منضبطة. إلا ان قيمة مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية أظهرت أن العملية الإنتاجية غير قادرة على الإيفاء بمتطلبات المواصفة التصميمية وأن هنالك نسبة من الإنتاج التالف والمعاد للعمل. ثانياً, عدم معرفة الشركة بمستوى السيكما المعتمد في عملية التصنيع. 
2-2 أهمية البحث


أسهم البحث أولاً, في تحديد عدم مطابقة المنتج للمواصفة التصميمية الموضوعة ثانياً, في التنبؤ بنسبة                      الإنتاج التالف والمعاد للعمل لمنتج البيبسي كولا ثالثاً,ً التعرف على مستوى مؤشر مقدرة العملية                          الإنتاجية ومستوى السيكما المعتمدين داخل المصنع رابعاً, تحسين مقدرة العملية الإنتاجية من خلال إستعمال مستويات متقدمة من السيكما وهي 
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2-3 أهداف البحث
1- تحليل المسار التكنولوجي لتصنيع المشروب الغازي البيبسي كولا. 

2- حساب حدود الضبط للوقوف على مقدرة العملية الإنتاجية من عدمها من خلال                       استعمال لوحة الوسيط.

3- حساب مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية لتحديد مدى الإيفاء بمتطلبات المواصفات                    الموضوعة من قبل المصمم.

4- التنبؤ بنسبة الإنتاج التالف ونسبة الإنتاج المعاد للعمل, حيث كلا النسبتين تكون غير مطابقة للمواصفات الموضوعة وذلك من خلال إستعمال لوحة الوسيط.

5- حساب مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية ومستوى السيكما المعتمد داخل المعمل .
6- إستعمال مستويات السيكما 
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 وملاحظة مدى التحسين الحاصل   في مقدرة العملية الإنتاجية.

2-4 أسلوب البحث
تمثل أسلوب البحث في دراسة واستعراض الجانب النظري بما يتضمنه من معادلات إحصائية محددة خاصة بلوحة الضبط للمتغيرات (لوحة الوسيط) بالإضافة إلى الجداول الإحصائية التي تسهم في مقارنة قيمة كل من مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية ومستوى السيكما المعتمدين داخل المصنع بالقيم الممثلة في تلك الجداول, وتم الإعتماد في الحصول على المعلومات النظرية من خلال إستعمال المصادر المختلفة والمعلومات الخاصة بالبيانات من خلال الزيارات الميدانية إلى المصنع.  
2-5 مجتمع البحث
إشتمل مجتمع البحث على بيانات تمثل نتائج عمليات التفتيش التي تم إجرائها على (20) عينة , تتألف كل منها من (5) وحدات منتجة لخاصية الضغط المتولد داخل الاسطوانات المعدنية للمشروب الغازي. حيث تم سحب تلك العينات بشكل عشوائي لدفعة إنتاجية معينة وخلال فترات زمنية مختلفة علماً أن عملية القياس تمت بإستعمال جهاز الضغط (زاميجل) ذات الدقة (0.1). 
2-6 حدود الدراسة التطبيقية  

1- الحدود الزمانية: تم سحب العينات وتبوبها في جدول خاص ابتدءاً من يوم (6/2/2011) ولغاية (3/3/2011) من أجل اختبارها بإستعمال الأساليب الإحصائية.

2- الحدود المكانية: الشركة الوطنية لصناعة المشروبات الغازية – مصنع الكوفة .
2-7 الأساليب الإحصائية
لغرض تحليل نتائج البيانات , إعتمد الباحث أولاً, الأسلوب الإحصائي المتمثل بلوحة الوسيط, وذلك من أجل التعرف على مدى المتغيرية بالإضافة إلى تحديد نسبة الإنتاج التالف والمعاد للعمل عندما تكون العملية الإنتاجية في حالة غير منضبطة. ثانياً, منحني التوزيع الطبيعي لتحديد مقدرة العملية الإنتاجية المعتمدة داخل المصنع وطرق تحسينها عند إستعمال مستويات السيكما 
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2-8 فرضية البحث
نفرض أن البيانات التي جمعت من الشركة الوطنية للمشروبات الغازية – مصنع الكوفة لخاصية الضغط المتولد داخل الإسطوانات المعدنية للمشروب الغازي البيبسي كولا تخضع للتوزيع الطبيعي والوسيط يمثل الهدف الذي تسعى إلى تحقيقه أغلب الشركات  الصناعية والخدمية وذلك من خلال تحقيق مستوى عالي من السيكما يحقق مكاسب إقتصادية كبيرة.

2-9 البحوث السابقة
1- د.صفاء يونس الصفاوي (2009): قاس مستوى السيكما للعملية التعليمية لطلاب قسم الإحصاء والمعلوماتية في جامعة الموصل, إذ ظهر ان مستوى السيكما الذي يعمل عليه القسم هو بحدود 
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 ثم أوصى بتحسين العملية التعليمية من خلال تقليص عدد مواد الإكمال أو الرسوب مما يسهم في رفع المستوى العلمي من اجل الوصول إلى مستويات متقدمة من السيكما. 
2- د.أيثار عبد الهادي ألفيحان (2005): أسهمت في دراسة مستويات متقدمة من السيكما مع بعض الطرائق الإحصائية التي تكون ملازمة لهذه المستويات، بغية تحسين العملية الإنتاجية مع تحديد سبل معالجة الإنحرافات التي تظهر في أثناء الفحوصات في ضوء تطبيق مستويات متقدمة من السيكما, والتي تسهم     في تقليل الإنحرافات التي تؤثر في رغبات ومتطلبات الزبون وصولاً إلى درجة  الإنحراف الصفري   ومن ثم تحسين العملية الإنتاجية.

3- الجانب النظري
3-1 لوحة الوسيط 
كما هو معروف لدى العاملين في نشاط ضبط الجودة في المنشئات الصناعية , تصنف لوحات الوسيط            ضمن مجموعة لوحات الضبط للمتغيرات وتستخدم بصورة خاصة عندما يكون التغير في العملية             الإنتاجية صغيراً نسبة إلى التفاوت لضمان التوصل لظروف تشغيلية أفضل من الناحية الاقتصادية. تمتاز لوحة الوسيط عن بقية الأنواع الأخرى بحساب حدود الضبط على أساس التفاوت المحدد                            في الخارطة التصميمية [أ. د درويش, محمد, 2006].  

وجدير بالذكر, يشترط أن يكون حجم العينة في هذا النوع من اللوحات (5) مفردات تؤخذ بشكل عشوائي من الدفعات الجزئية المطلوب إتخاذ القرار بصددها, كذلك يجب أن يكون الإنتاج  موزع توزيعاً طبيعياً وبإنتشار قدره (3) إنحرافات معيارية بالموجب والسالب, وبنفس الوقت ينبغي أن يكون الإنحراف مساوياً لحد التفاوت. وهذا يعني (1/6) للتفاوت ويعني أيضاً أن حدود الضبط   لهذه اللوحة مبنية على أساس التفاوت انطلاقاً من وسطه. والمعادلات الرياضية المستعملة لرسم هذه اللوحة هي كما يلي [Marvin, 2005]:     
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حيث أن:
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            = وسط التفاوت.

   

            = ثابت تعتمد قيمته على حجم العينة ويساوي (1.615) للعينة بحجم (5).

            = أقصى مدى مسموح به.

            = ثابت وتعتمد قيمته على حجم العينة ويساوي (4.926) للعينة بحجم (5).
ويتم إعداد اللوحة وكما موضح في الشكل (1) برسم حدي السيطرة بخطوط متقطعة أما حدي التفاوت           وخط الوسط فترسم بخطوط متصلة. وجدير بالإشارة تعتبر العملية الإنتاجية خارج حدود الضبط                   في إحدى الحالات التالية:

1- إذا وقع وسيط العينة خارج حدود الضبط.

2- إذا تجاوز مدى العينة القيمة القصوى المسموح بها.

3- إذا وقعت أية نقطة خارج حدود التفاوت. 
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3-2 مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية ومستوى السيكما
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تحسب مقدرة العملية الإنتاجية 
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 بدلالة المدى من المعادلة التالية [د. عادل عبد الملك, 1993]:
حيث أن:

[image: image38.wmf]UCL


       = الانحراف المعياري لتوزيع المجتمع.



             = متوسط المدى للعينات.

             = ثابت يعتمد على معاملات الخط المركزي وحجم العينة ويساوي (2.326) للعينة بحجم (5).
مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية الذي  يمتلك عشرة مستويات لغرض المقارنة والموضحة في الجدول (1) يعتمد على كل من مجموع التفاوت 
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 والذي يحسب من خلال الحد الأعلى 
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 والأدنى
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 للمواصفة اللذان يتم التوصل إليهما بواسطة إضافة وطرح قيمة التفاوت  للبعد الاسمي مقسوماً على مقدرة العملية الإنتاجية وكما مبين من خلال المعادلة التالية [Gerald, 2003]:
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إن العلاقة بين مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية ومستوى السيكما 
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  يعبر                           عنها بالصيغة التالية [,ِSleeper , 2006] : 
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والجدول (1) يوضح علاقة مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية بمستوى السيكما ومدى تأثير المستويات المتقدمة للسيكما على مستوى الجودة لكل من العمليات  الصناعية والخدمية [ميسر إبراهيم احمد ,2009].
يبين الشكل (2) تأثير مستويات السيكما المتقدمة على مقدرة العملية الإنتاجية حيث يعتمد تحديد العلاقة الرياضة الخاصة بالحد الأعلى والأدنى لمقدرة العملية الإنتاجية على مستوى السيكما المعتمد في عملية تصنيع المنتج داخل الشركة المصنعة وكما يلي [Gerald, 2003]:
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 جدول (1) العلاقة بين مقدرة العملية الإنتاجية بمستوى السيكما ومستوى الجودة [2006,Salman ]
	Quality Level

مستوى الجودة
	Sigma Level

مستوى سيكما
	CP مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية

	غير مقبول

	1.5
	0.50

	
	2
	0.67

	
	2.5
	0.83

	مقبول


	3
	1.00

	
	3.5
	1.17

	جيد
	4
	1.33

	
	4.5
	1.50

	جيد جداً
	5
	1.67

	
	5.5
	1.83

	مثالي
	6
	2.00
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4- مساحة المنحني الطبيعي القياسي
لتسهيل عمليات حساب المساحات المختلفة تحت أي منحني طبيعي قام علماء الرياضيات                     بحساب المساحات , لتوزيع طبيعي متوسطه الحسابي يساوي صفر 
[image: image14.wmf](
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 وانحرافه المعياري           يساوي واحد 
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 وأطلق عليه التوزيع الطبيعي القياسي, وأطلق على الجدول الذي يعطي المساحات            لهذا التوزيع اسم جدول مساحة المنحني الطبيعي القياسي المبين في الجدول (2) بعدها يمكن استخدام               هذا الجدول, الذي يعطي المساحة تحت المنحني الطبيعي القياسي بين 
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 وأي قيمة معيارية للمتغير القياسي (Z) التي يتم حسابها من المعادلة رقم (10)[M. Jeya,2001].
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الجدول (2) المساحة تحت المنحني الطبيعي [M. Jeya,2001]
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	0.0154
	0.0158
	0.0162
	0.0166
	0.0170
	0.0174
	0.0179
	2.1-

	0.0197
	0.0202
	0.0207
	0.0212
	0.0217
	0.0222
	0.0228
	2-

	0.0250
	0.0256
	0.0262
	0.0268
	0.0274
	0.0281
	0.0287
	1.9-

	0.9846
	0.9842
	0.9838
	0.9834
	0.9830
	0.9826
	0.9821
	2.1

	0.9881
	0.9878
	0.9875
	0.9871
	0.9868
	0.9864
	0.9861
	2.2

	0.9909
	0.9906
	0.9904
	0.9901
	0.9898
	0.9896
	0.9893
	2.3


5- الحالة التطبيقية: المسلك التكنولوجي لتصنيع المشروب الغازي البيبسي كولا
تعمل الشركة الوطنية للمشروبات الغازية – مصنع الكوفة على أساس نوبة عمل واحدة في اليوم                       (9 ساعات عمل باليوم) وبواقع (5) أيام عمل في الأسبوع, وهذا يعني أن الإنتاج يومي, والطاقة الإنتاجية للشركة من المشروب الغازي نوع بيبسي كولا للإسطوانات المعدنية ذات الحجم 322 مليمتر مكعب هي (21.555) ألف صندوق في فصل الصيف حيث يحتوي الصندوق الواحد على (24) علبة وتنتج حوالي (7.555) ألف صندوق في فصل الشتاء. ولمعرفة حقيقة المسارات التكنولوجية للمشروب الغازي نتطرق في هذا الجانب للإطلالة على أهم الخطوات التصنيعية التالية:-

1- تجمع العلب على طاولة ومن ثم غسلها في مغاسل خاصة وفي ماء ساخن ومعالج (R.O ).
2- بعد انتهاء مرحلة الغسل تنتقل العلب من خلال حزام ناقل إلى مكانة ( الفلز) التي تعمل على فحص العلب من الداخل هل هي تحتوي على مادة رقيقة من البلاستك ( النايلون ) حتى تمنع تفاعل مادة المشروب مع معدن العلبة .
3- بعدها تنتقل العلب من خلال السيور الناقلة إلى أماكن نظيفة وخالية من المواد الضارة ويتم ملئها بالمشروب المعين .
4- ثم تنتقل العلب إلى جهاز ( السيمر) الذي يعمل على كبس ( كفر أو غطاء) العلبة .
5- مرحلة فحص دوري للمنتج هل هو صالح للإستعمال ومطابق للمواصفات وذلك من خلال إستعمال جهاز (الزاميجل) لقياس الضغط داخل العلب.
6- تنتقل بعد ذلك العلب إلى جهاز (الورمر) ووظيفتهُ الرئيسية قياس درجة الحرارة ويجب أن تتراوح بين (50-40) درجة مئوية.
7- تنتقل العلب إلى جهاز (الرفض) الذي يعمل على قياس حجم السائل الذي داخل العلبة ويجب إن يكون حجمه بين (321-320) مليمتر مكعب إما إذا ازدادت نسبته أو قلت تمر العلب إلى الجهاز الطابعة الذي يقوم بكتابة وطباعة أسم الشركة وتاريخ إنتاج المشروب .
8- تنتقل العلب إلى جهاز (أشرنك) الذي يقوم بتغليف العلب بقطع من الورق المقوى . 
9-  وفي المرحلة ما قبل الأخيرة تنتقل العلب إلى الجهاز (البلاتايزر) الذي يقوم بإختيار الشكل الهندسي لترتيب العلب .  
11- بعد ذلك تنتقل العلب إلى المخازن لحين وصول طلبها وتسويقها وفيما يلي الشكل (3)  يوضح  المسلك التكنولوجي لتصنيع المنتج.  
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6- الإختبارات
6-1 درجة الحرارة

 تعتبر درجة الحرارة من العوامل المهمة في تحديد مدى قابلية الأجسام على تحمل الحرارة. فمثلاً هنالك أجسام تحتاج إلى درجة حرارة ((723 Co لكي تسخن كما في الماء الذي يحتاج إلى درجة حرارة ((100 Co حتى يسخن أما إذا زادت تلك الدرجة فسوف يتبخر الماء.

 أما بالنسبة للمشروبات الغازية مثل (البيبسي كولا والسفن أب) فإنها تتحمل درجة حرارة تتراوح بين  ((40-50 Co ويتم قياسها عندما تنتقل العلب من خلال الحزام الناقل على طاولة بعد ذلك تصل إلى جهاز الورمر الذي يعمل على قياس درجة الحرارة داخل العلبة فإذا كانت درجة الحرارة نفس مدى الدرجة المطلوبة سوف تنتقل العلب إلى المرحلة التي تليها أما إذا زادت درجة الحرارة أو قلت فيقوم الجهاز بتركها على الطاولة وبالتالي يعاد تصنيعها مرة أخرى. 

6-2 الضغط
مثلما درجة الحرارة مهمة وذات تأثير مهم كذلك الضغط مهم بالنسبة للمواد. ففي المشروبات الغازية نلاحظ ان جهاز قياس الضغط هو جهاز (زاميجل) المبين في الشكل (4) يتكون من الأجزاء التالية:

1- قاعدة الجهاز مثبت عليها مفتاح تشغيل وإيقاف الجهاز ومقياس يحتوي على                         تدريجات لقياس الضغط.

2- اسطوانة مملوءة بالماء توضع بها العلبة حتى لا تؤثر على الشخص القائم بالقياس.

3- أنبوبة متصلة من جهة بأسطوانة تحتوي على غاز ((CO2 ومتصلة بالاسطوانة                           المملوءة بالماء من جهة أخرى.
يقوم جهاز فحص الضغط (وحدة القياس البار) بقياس الضغط داخل العلبة. فإذا كانت قيمة                  الضغط المقاسة ضمن المدى المحدد في المواصفة التصميمية تنتقل العلب إلى المرحلة الأخرى   أما إذا ازدادت القيمة المقاسة عن القيمة المحددة في المواصفة التصميمية سوف تتلف العلبة   وفي حالة إنخفاضها سوف يعاد تصنيع العلبة.
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7- مناقشة النتائج
7-1 بيانات خاصية الضغط

تم إختيار الشركة العامة لصناعة المشروبات الغازية (كوفة كولا) كحالة تطبيقية للبحث نتيجة إزدياد نسبة الإنتاج التالف والمعاد للعمل وزيادة الطلب على منتجاتها وعدم معرفة الشركة بمستوى السيكما المعتمد خلال عملية التصنيع لذلك تم إجراء دراسة تناولت إستعمال لوحة الوسيط لمراقبة العملية الإنتاجية.

بناءاً على ذلك تم أخذ (20) عينة حجم كل منها (5) مفردات إبتداءً من يوم (6/2/2011) ولغاية (3/3/2011). وكانت الخاصية هي الضغط داخل العلبة ذات المواصفة التصميمية (2.2 ± 0.4) وحدة القياس هي البار وبما أن الضغط هو متغير مستمر لذلك يتم تحديده بإجراء عملية القياس بإستعمال جهاز (زاميجل) ذات الدقة (0.1) كما مبين في الجدول (3). حيث يتم إعادة التصنيع للأجزاء التي يقل بعدها عن الحد الأدنى للمواصفة وتتلف الأجزاء التي يزداد بعدها عن الحد الأعلى للمواصفة.
[image: image45.wmf]R


	قياسات مفردات العينة (بار)
	التاريخ 2011
	العينات

	X5
	X4
	X3
	X2
	X1
	
	

	2.3
	2.2
	2.4
	2.6
	2.5
	6/2
	1

	1.8
	2.2
	2.3
	2.2
	2.1
	7/2
	2

	2.1
	2.1
	2.0
	2.3
	2.6
	8/2
	3

	2.3
	2.5
	2.5
	1.9
	2.2
	9/2
	4

	2.5
	2.3
	2. 3
	2.6
	2.3
	10/2
	5

	2.1
	2.0
	2.3
	2.0
	2. 6
	13/2
	6

	2.4
	2. 5
	2.6
	2.4
	2.4
	14/2
	7

	2.1
	2.3
	2
	2.0
	2.6
	15/2
	8

	2. 4
	2.4
	2.0
	2.4
	2.2
	16/2
	9

	2.5
	2.4
	2.6
	2.4
	2.3
	17/2
	10

	2.0
	2.4
	2.3
	2.0
	1.9
	20/2
	11

	2.1
	2.0
	1.9
	2.5
	2.1
	21/2
	12

	2.1
	2.3
	2.3
	2.5
	2.2
	22/2
	13

	2.3
	2.6
	2.3
	2.6
	2.4
	23/2
	14

	2.0
	2.1
	2.4
	2.0
	2.1
	24/2
	15

	2.2
	2.5
	2.2
	2.5
	2.3
	27/2
	16

	2.1
	2.1
	1.8
	2.4
	2.2
	28/7
	17

	2.4
	2.4
	2.6
	2.6
	2.4
	1/3
	18

	2.1
	2.6
	2.1
	2.3
	2.1
	2/3
	19

	2.6
	2.3
	2.4
	2.4
	2.6
	3/3
	20


7-2 لوحة الوسيط لخاصية الضغط 

يتم ترتيب البيانات في الجدول (3) بالترتيب التصاعدي وإن قيمة الوسيط تكون وسط كل مجموعة فرعية كونها مؤلفة من خمسة مشاهدات كما مبين في الجدول (4). والتي تم توقيعها في لوحة الوسيط التي تحلل بيانات خاصية الضغط داخل العلب الأسطوانية من خلال حدود الضبط. 
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	المدى
	الوسيط
	قياسات مفردات العينة (بار)
	التاريخ 2011
	العينات

	
	
	X5
	X4
	X3
	X2
	X1
	
	

	0.4
	2.4
	2.6
	2.5
	2.4
	2.3
	2.2
	6/2
	1

	0.5
	2.2
	2.3
	2.2
	2.2
	2.1
	1.8
	7/2
	2

	0.6
	2.1
	2.6
	2.3
	2.1
	2.1
	2.0
	8/2
	3

	0.6
	2.3
	2.5
	2.5
	2.3
	2.2
	1.9
	9/2
	4

	0.3
	2. 3
	2.5
	2.6
	2. 3
	2. 3
	2.3
	10/2
	5

	0.6
	2.1
	2. 6
	2.3
	2.1
	2.0
	2.0
	13/2
	6

	0.2
	2. 4
	2. 6
	2. 5
	2. 4
	2.4
	2.4
	14/2
	7

	0.6
	2.1
	2.6
	2.3
	2.1
	2.0
	2
	15/2
	8

	0.4
	2.4
	2.4
	2.4
	2.4
	2.2
	2.0
	16/2
	9

	0.3
	2.4
	2.6
	2.6
	2.4
	2.4
	2.3
	17/2
	10

	0.5
	2.0
	2.4
	2.3
	2.0
	2.0
	1.9 
	20/2
	11

	0.6
	2.1
	2.5
	2.1
	2.1
	2.0
	1.9
	21/2
	12

	0.4
	2.3
	2.5
	2.3
	2.3
	2.1
	2.1
	22/2
	13

	0.3
	2.4
	2.6
	2.4
	2.4
	2.3
	2.3
	23/2
	14

	0.4
	2.1
	2.4
	2.1
	2.1
	2.0
	2.0
	24/2
	15

	0.3
	2.3
	2.5
	2.5
	2.3
	2.2
	2.2
	27/2
	16

	0.6
	2.1
	2.4
	2.2
	2.1
	2.1
	1.8
	28/7
	17

	0.2
	2.4
	2.6
	2.6
	2.4
	2.4
	2.4
	1/3
	18

	0.5
	2.1
	2.6
	2.3
	2.1
	2.1
	2.1
	2/3
	19

	0.3
	2.4
	2.6
	2.6
	2.4
	2.4
	2.3
	3/3
	20
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يوضح الشكل (5) إن العملية الإنتاجية في حالة منضبطة نتيجة عدم وقوع عينات                                    الوسيط خارج حدود الضبط. كذلك عدم وجود عينة مداها أعلى من أكبر مدى مسموح به. واخيراً عدم وقوع أية عينة خارج حدود التفاوت. 
7-3 مقدرة العملية الإنتاجية المعتمدة داخل الشركة
من الشكل (6) الذي يمثل مقدرة العملية الإنتاجية المعتمدة داخل الشركة وجود مساحة للإنتاج                     المعاد للعمل (2% من الإنتاج) والممثلة بالمساحة رقم واحد إلى جهة اليسار  كذلك وجود مساحة أخرى إلى جهة اليمين أي المساحة رقم اثنين تمثل الإنتاج المعاب (2% من الإنتاج) . هذا الأمر جعلنا نبحث عن مستوى الجودة المعتمد داخل الشركة الذي يعتمد على قيمة مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية فوجدنا أنها تعمل ضمن مستوى سيكما يساوي (2.164). وعند مقارنة التفاوت الذي يمثل الفرق بين حدود المواصفات بمقدرة العملية الإنتاجية 
[image: image18.wmf](
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 نجد أن مقدرة العملية الإنتاجية أكبر من قيمة التفاوت وهذا يشير إلى سلبية الحالة أي أن العملية الإنتاجية غير قادرة على تحقيق التفاوت التصميمي. كذلك عند مقارنة مستوى السيكما المعتمدة داخل الشركة المصنعة مع الجدول (1) نجد أن قيمته تقع ضمن مستوى الجودة الغير مقبول.
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7-4  التحسين في مقدرة العملية الإنتاجية ومستوى السيكما
بثبوت مقدرة العملية الإنتاجية 
[image: image19.wmf](
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 في المصنع, والتي تتمثل بالمستوى (2.164) للسيكما 
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                   والذي يصاحبه الانحراف المعياري بالقيمة 
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, بذلك وبإعادة احتساب قيم                        الانحراف المعياري للمستويات المتقدمة للسيكما والحدود العليا والدنيا لمقدرة العملية الإنتاجية المقترنة           بها يمكن إجمالها في الجدول رقم (5), ويوضح الشكل (7) التحسين الحاصل في مقدرة العملية الإنتاجية خلال إستعمال الشركة مستويات متقدمة للسيكما.
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	مستوى السيكما

القياسي
	مستوى السيكما

الممكن تحسينه داخل الشركة
	الإنحراف المعياري حسب السيكما
	الحدود العليا لمقدرة العملية الإنتاجية
	الحدود الدنيا لمقدرة العملية الإنتاجية
	التحسين في مقدرة العملية الإنتاجية
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بعد تحديد مستوى الجودة المعتمد داخل الشركة المصنعة وملاحظة التحسينات التي يمكن ان تحققها الشركة في حالة اعتمادها تلك المستويات فان المردود يمكن ملاحظته من خلال الزيادة في نسبة جودة المنتج على حساب تطبيق مستويات متقدمة من السيكما كما مبين في الشكل (8).
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8- الإستنتاجات
1- إن العملية الإنتاجية في حالة منضبطة نتيجة عدم وقوع عينات خارج حدود السيطرة. 
2- عند مقارنة قيمة كل من مؤشر مقدرة العملية الإنتاجية ومستوى السيكما المعتمد    داخل الشركة المصنعة نجدها تقع في الجدول (1) ضمن مستوى الجودة الغير مقبول.           
3- انخفضت نسبة الإنتاج التالف والإنتاج المعاد للعمل من (2%) إلى الصفر. وانخفضت مقدرة العملية الإنتاجية من (1.11) عند مستوى سيكما 
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 إلى (0.546) عند مستوى سيكما 
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4- ازدياد نسبة الجودة للإنتاج الجيد من (36.07 %) الغير مقبول عند مستوى سيكما 
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 إلى (73.25%) الجيد عند مستوى سيكما 
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  9- التوصيات
1- تخفيض نسبة الإنتاج المعاب والمعاد للعمل من خلال إعتماد الشركة المصنعة  للمشروبات              الغازية على مستويات متقدمة من السيكما وعلى فترات زمنية تدريجية من أجل     اللحاق بشركات التصنيع المتطورة.
2- تحسين مهارة العاملين وذلك من خلال اشراكهم في دورات تدريبية مواكبة للتطور التكنلوجي وملاحظة اثره في تحسين مستوى السيكما وهذا بدوره يضمن تحسين جودة الانتاج.
3- الاستمرار في استخدام لوحات الضبط إلى ان يتبين ان مقدرة العملية الإنتاجية المطبقة داخل الشركة المصنعة قد أصبحت  اقل من حدود المواصفات.
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الشكل (1) لوحة الوسيط وحدود الضبط [Marvin, 2005]
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حجم العينة � EMBED Equation.3  ���
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الشكل (2) مقدرة العملية الإنتاجية وعلاقتها بحجم العينة , الانحراف المعياري ومستوى السيكما [Gerald, 2003]
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الشكل (3) مخطط تدفق العملية الإنتاجية لمشروب البيبسي كولا





الشكل (4) جهاز فحص الضغط داخل العلب الاسطوانية





جدول (3) عينات خاصية الضغط داخل الإسطوانات المعدنية مقاسة بالبار








جدول (4) وسيط ومدى الضغط لعبوات البيبسي كولا
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الشكل(6) مقدرة العملية الإنتاجية المتبعة داخل الشركة
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(قياسات مفردات العينة)





النسبة المئوية للجودة





الشكل (7) تحسين مقدرة العملية الإنتاجية بإستعمال مستويات متقدمة للسيكما
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الجدول (5) الحدود العليا والدنيا لمقدرة العملية الإنتاجية حسب مستوى السيكما





الشكل (8) مخطط باريتو لمستويات جودة المنتج




































































(قياسات مفردات العينة)
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الشكل (5) لوحة الوسيط لخاصية الضغط المتولد داخل الاسطوانات المعدنية
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