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 المستخلص

 البح ث ع ن   إل ى ي بین الشركات الصناعیة دفع القائمین عل ى إدارتھ ا    الصراع التنافس اشتدادإن  
 فاعلی  ة لتجن  ب ذل  ك ھ  و الت  صدي   الأكث  ر وال  سبیل ،لتعزی  ز موقعھ  ا التناف  سي م  داخل وأس  الیب حدیث  ة  

 ك شف وتحدی د العی وب وال ضیاعات ف ي      إل ى سعى البح ث  ی  . الإنت اج لمكامن الھدر والضیاع في عناصر  
 وت م تحلی ل     ،)IMI(المنظومة المعروف ة بالاستق صاء والطریق ة والتنفی ذ          ني  تب من خلال    الإنتاجعناصر  

 وم ن ث م قی اس علاق ة     ،العلاقة بین مكونات المنظومة الثلاثة لمعرفة درجة التكامل ب ین ھ ذه المكون ات     
وعل  ى ض  وء  ،  النت  ائجإل  ىوالوص  ول . الارتب  اط والت  أثیر للمنظوم  ة ف  ي تقل  یص ال  ضیاعات والعی  وب   

 م ن   تع د )IMI( منظوم ة   نإم ن أھمھ ا      ، مجموعة من الاستنتاجات   إلىالوصول  خرجة تم   المستالنتائج  
 ومن ثم وضع المعالجات المناسبة ، البحث عن مشاكل الجودة وكشفھاإلىالمداخل الحدیثة التي تسعى   

وتم وض ع مجموع ة م ن    .  القضاء أو التقلیل من الضیاعات والعیوبإلىللقضاء علیھا بھدف الوصول    
ھ ا وتقلی ل ال ضیاعات والعی وب،     ئتح سین أدا ل ال شركة المبحوث ة   یمك ن تبنیھ ا م ن قب ل    الت ي   حات  المقتر

 الأف  رادوم  ن أھمھ  ا ن  شر ثقاف  ة الج  ودة والبح  ث والاستق  صاء ع  ن العی  وب وال  ضیاعات ل  دى جمی  ع         
 م  سؤولیة الج  ودة والبح  ث ع  ن أس  باب ظھ  ور العی  وب ف  ي ق  سم الج  ودة أو     روأن لا تنح  ص، الع  املین
مث  ل إدارة الج  ودة  (وتبن  ي المف  اھیم والم  داخل الحدیث  ة    ، الم  سؤول ع  ن الج  ودة ف  ي ال  شركة   التنظ  یم 

  .في توسیع نشر المسؤولیة عن الجودة) الشاملة
  
  
  

                                                 
*
 IMI: Investigation and, Method, and Implementation . 
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Abstract 

 
The heavy fighting competition among the industrial companies made the executives to 

detect and determine the new methods to promote the competitive position. The most effective 

method of avoiding the potential of defects and wastes in production elements through the 

system is called by investigation, method, and implementation (IMI). The correlation between 

three components of the system has been analyzed to reach the degree of integration between 

their components. The related correlation and regression for system have been measured in 

wastes and defects reduction. The results and conclusions pointed that the system of the 

investigation, method and implementation are considered to be the most new approaches that 

strive to control quality problems and detection. It also put suitable solutions to reduce wastes 

and defects. It is suggested that it is possible to announce the quality culture and follow up 

wastes and defects at all levels of employees, and undetermined the responsibility for quality 

and specify the causes of defects in department of quality or organize the responsible for quality 

in the company. The modern concepts and approaches should be adopted in quality.   

   

  المقدمة

نه يحول دون تطور أداء المنظمة الصناعية ويحدث الهدر معضلة إنتاجية لأيشكل 
هنـاك  و. نزيفاً كبيراً في الموارد المادية والبشرية ويؤثر سلباً على مردوداتها الداخلية          

وهذه ،  جوهري في إنتاج السلع وتقديم الخدماتعلى نحو التي تسهم ناصرالعديد من الع
سهاماً إولابد من تحديد العامل الأقل مشاركة أو        . تغلالها بنسب متفاوتة   يتم اس  ناصرالع

الهـدر فـي      مواطن الضياع أو   إلىفي إنتاج السلع أو تقديم الخدمات بهدف الوصول         
عمليات الإنتاج وتبني الطريقة المناسبة في التشخيص والتحديـد والتخطـيط ووضـع      

  .اء على الضياعات في بيئة العملالحلول وأساليب التنفيذ بهدف التقليل أو القض

على ذلك تم تبنـي منظومـة   وبناء (Investigation- Implementation-Method-

IMI)  أو عناصر الانتاج في تقليل الضياعات في موارد الشركةالاختبار مدى إمكانيته  

  .التنفيذ، الطريقة،  الاستقصاءبـ المتمثلة امن خلال التكامل بين عناصره
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   البحثمنهجية

تتمحور مشكلة البحث حول صعوبة تحديد وتـشخيص مـصادر     : مشكلة البحث  -أولاً
 الجـاهزة   للألبسةللشركة العامة    في عملية الإنتاج     عيوبحدوث الضياعات وال  

  :رتبتوالتي ت

 .عدم استغلال الطاقات الإنتاجية المتاحة •

 .عدم القدرة على تصريف المنتجات المصنعة •

 .تجةارتفاع كلف السلع المن •

 .ضعف في جودة المنتوج مقارنة مع السلع المنافسة •

  

  :  العلمية والعملية للبحث من خلالالأهميةتبرز :  أهمية البحث-ثانياً

 . وندرة الدراسات والبحوث المحلية والعربيةحداثة الموضوع .1

أسلوب أو مدخل جديد يتم من خلاله زيادة نسبة استغلال الموارد المتاحـة              .2
 وتحـسين   الإنتاجيـة لضياعات والعيوب وبالتالي زيادة     عن طريق تقليل ا   
 . وبما يعزز الموقع التنافسي للشركةكلفالجودة وتقليل ال

 
  : للبحث فيالأساسية الأهدافتتجسد :  أهداف البحث-ثالثاً

التعـاون  مبـدأ   على ةر بيئة عمل نظيفة ومرتبة وخالية من المخاطر مبني        يتوف .1
 .والعمل الجماعي

طريقة لتحديد وتشخيص مصادر أو أسباب حـدوث الـضياعات          إيجاد آلية أو     .2
والعيوب في عمليات الإنتاج لأجل زيادة كفاءتها واستخدام عناصر الإنتاج على 

 .نحو أفضل 

العيوب في  الضياعات و  بأكثر الأسباب شيوعاً في حدوث       العاملينزيادة معرفة    .3
 . الإنتاجعملية  مخرجات 
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  :وفرضياته أنموذج البحث -رابعاً

  .1ل الأنموذج الافتراضي في الشكل يمكن عكس فكرة البحث من خلا

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  1الشكل 

  أنموذج البحث الافتراضي

  

  :ن هماان رئيسيتاوتنبثق عن أنموذج البحث فرضيت

 الاستقصاء والطريقة )IMI ( بين عناصر منظومةعلاقة ارتباطوجود : "الفرضية الأولى
  ".والتنفيذ

 تقليل  فيعناصر منظومة الاستقصاء والطريقة والتنفيذ      وجود تأثير ل  : " الثانية الفرضية
  . "العيوبالضياعات و

  

   المستخدمة في جمع البياناتالأساليب -خامساً

تم الاعتماد في تغطية الجانب النظري من البحث على الكتب والمجلات والرسائل 
 الجانب العملي   وفي. )الانترنت(مية  فضلاً عن شبكة المعلومات العال     ،الجامعية المتاحة 

 رئيسة لجمـع البيانـات والمعلومـات        كأداة *على الاستبيان تم الاعتماد بشكل رئيس     

ــة ــث اللازم ــاز البح ــن  لانج ــتفادة م ، )Goetsch,1997( ،)Russell,2000(بالاس
)Hazeir,1999(  ،المقابلات الشخصية مع أفراد معنيين بالجودة والصيانة        إلى بالإضافة 

                                                 
*
  .1نموذج استمارة الاستبيان في الملحق أ  

 الاستقصاء

نفيذالت لطريقةا   

  تقليص الضياعات والعيوب
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العيوب في مخرجات عمليـة     و  الضياعات لمعرفة السبب الرئيس وراء كثرة     لإنتاجوا
  . الإنتاج

  

   المستخدمة في تحليل البياناتالأدوات -سادساً

اسـتخدام  وب )SPSS( الجـاهز    الإحـصائي تحليل البيانات من خلال البرنامج      تم  
  :الآتية الإحصائية الأدوات

  . المبحوثين الأفرادصف التوزيعات التكرارية والنسب المئوية لو .1

استخدم لقياس قوة العلاقة بين المتغير المستقل والمتغيـر         : الارتباط البسيط معامل   .2
 .المعتمد

 في المتغيـر    لالمستقاستخدم لقياس مقدار التأثير للمتغير      : معامل الانحدار البسيط   .3
 .المعتمد

  

  وصف عينة البحث -سابعاً

 الولادية  الألبسةمعمل  :  معملين هما  هزة الجا الألبسةالشركة العامة لصناعة    تضم  
 ومـن   ،ولكلا الجنسين ) سنة16-1( الملابس للفئات العمرية     لإنتاج صمم   ،في الموصل 

 .الإنتاجية الأقسام: ويضم. )التراكسودات،  يلالسراو،  الفساتين،  القماصل(أهم منتجاته   

ومن أهم منتجات    ومعمل الغزل والنسيج في الموصل    ،  الإدارية الأقسام ، الفنية الأقسام
 والبوبلين والهمايون والستائر والـشراشف     والأبيض الأسمرالمعمل النمطية مثل الخام     

 مثل البطانيات   الأخرىالنمطية تحتاجها الشركات     التي    الخاصة غير  والأقمشة،  المقلمة
 الأقـسام :  عدة هي  اًويضم المعمل أقسام  . وقماش خيم وقاعدات بلاستر وقماش ترشيح     

  .الإدارية والأقسام،  والفنية وخدمات الإنتاجالإنتاجية

  

  حدود البحث -ثامناً

أمـا  ،  الجاهزة في الموصـل للألبسةالمكانية بالشركة العامة حدود البحث  تمثلت  
 لغايـة   3/5/2008 بـالفترة المحـصورة مـا بـين          ت البحث الزمانية فقد تمثل    دحدو
15/7/2008 .  

  

   المبحوثينالأفراد وصف -تاسعاً

وفق المؤشرات المعطاة في الاستبانة والتـي تـشمل         على   الأفراد يمكن وصف 
، فـي الـشركة   للمدراء ورؤساء الوحدات    وسنوات الخدمة   ،  العمر،  التحصيل الدراسي 
  :وكما في الجدول
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  1الجدول 

   المبحوثينالأفرادوصف 
  التحصيل الدراسي

  %  العدد  

  83.5  30  بكالوريوس

  13.8  5  دبلوم

  2.7  1  اعدادية

  العمر

18 -25  3  8.4  

26 -30  6  16.6  

31 -35  9  25.0  

36 -40  5  13.8  

  36.2  13   فأكثر41

  سنوات الخدمة

2 -5  10  27.7  

6 -10  5  13.8  

11 -15  7  19.4  

16 -20  9  25.1 

21 -25  3  8.4  

26 -30  1  2.8  

  2.8  1   فأكثر31

 

  المبحـوثين يحملـون شـهادة   الأفرادمن %) 83.3(يتضح من الجدول أن نسبة     

 من  مناسبة وهذا مؤشر جيد ودليل على أن الفرد المستجيب على درجة            ،البكالوريوس
أما .  معرفي وفهم جيد للفقرة    أساس على الفقرات على     للإجابةالوعي والمعرفة تؤهله    

 ومن  ،%)36.1(على أعلى نسبة    )  فأكثر 41(بالنسبة للعمر فقد حصلت الفئة العمرية       
 مؤشـر سـنوات     ماوأ. %)25.1(حصلت على نسبة    )  سنة 35-31(ثم الفئة العمرية    

على أعلـى نـسبة     )  سنة 20-16(الخدمة في الشركة فقد حصلت فئة سنوات الخدمة         
نـسبة  ب)  سـنة  10-6(والفئة  %) 19.4(نسبة  ب)  سنة 15-11(الفئة  وجاءت  %) 25(
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 نتيجة سنوات العمل الأفراد وهذا يدل على وجود تراكم معرفي وخبرة لدى ،%)13.8(
  .لةالطوي

  

  

  الإطار النظري

 IMI مفهوم منظومة -أولاً

 لأيـة   هـدفاً دون عيوب تأخذ مكانتها وأهميتها      من  إستراتيجية التصنيع   لا زالت   

  الصناعيةلمنظماتفي هذا السياق بدأت ا.  من أجل الحفاظ على حصتها السوقية منظمة

لتي تركز علـى    ا) IMI(تتوجه نحو تبني منظومة     في الدول المتقدمة كاليابان وأمريكا      
والتنفيـذ  ،  )Method(الطريقـة   و،  )Investigation( هي طور الاستقصاء     ،أطوار ثلاثة 

)Implementation( .ـ      و   متكاملـة ومتعاضـدة     ةهذه المنظومة تعمل من خـلال توليف
ق الحديثة في الإنتاج والجودة     ائبالاعتماد على مجموعة من الأساليب والتقنيات والطر      

ل حلقـات   ـمث )Ishikawa,1985(  ،)Deming,1986(  ،)Hirano,1988(ي طرحها   ـالت
التـصنيع  ،  أدوات التحسين المـستمر   ،  الإنتاج في الوقت المحدد   ،   حلقة ديمنك  الجودة،

التدفقي، فضلاً عن اعتماد منهج التغيير نحو مشاركة كافة العـاملين ورفـع قـدراتهم     
اك أن التحـسين لا     الإبداعية في التصدي لمواطن الهدر والضعف في المنظمـة وإدر         

هذه التوليفة سوف تساعد على تجاوز نقاط الضعف والاختناق التي تحـدث            . حدود له 
والفلسفة المعتمـدة فـي ذلـك أن        ،  عند تطبيق هذه الأساليب والتقنيات كل على إنفراد       

الأنظمة والأساليب الحديثة يمكن أن تعمل بشكل توليفة متكاملة ومتعاضدة من خـلال             
  ).IMI(منظومة 

  

    )IMI( عناصر منظومة -ثانياً

من ثلاثة عناصر رئيسة ولكل عنصر من هذه العناصـر          ) IMI(تألف منظومة   ت
  :كوناته لكل عنصر ومتي تفصيلوالآ، الثلاثة أساليبه وأدواته لتحقيق هدفه

  

                                         Investigationالاستقصاء 

وهـي الأداة التـي      "4M "ب  ـخدام الأداة المسماة    على است عنصر الاستقصاء يقوم    
 Goetsch) على العوامل الأربعة الرئيسة المساهمة بأية عملية والتي هي هاتركز اهتمام

,1997,473):  

الـذين يـشكل التـزامهم      –كانوا عمالاً أم إداريين    سواء–نوالعامل): Man(العامل   .1
 يمثلـون ثقافـة     الأفرادء  وهؤلا،  بالجودة من خلال التحسين المستمر أهمية كبرى      
  .المنظمة التي ينبغي أخذها بالاعتبار قبل أي تغيير
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المكائن ويقصد بها الإجراءات التي يجـب أن تتخـذ بـشأن            ): Machine(الماكنة   .2
 .المكائن لتعمل بفاعلية من خلال الصيانة المنتظمة الدورية كإجراء وقائي

اد الأولية خالية من العيـوب قبـل        ينبغي أن تكون المو   ،  المواد): Material(المادة   .3
 مما يخفض عدد المرفوضات الواجب إتلافها أو إعـادة          ،معالجتها عند كل مرحلة   

 .تصنيعها فيما بعد

لتأكد من تقييس الطرائق الصحيحة للعمل واستخدامها مـن         ا): Method (الأسلوب .4
 .املينقبل الع

همة ربعة المـسا  ويمكن إجراء التحسينات بأي عملية بواسطة فحص العوامل الأ        
  .2بالعملية والمبين في الشكل 

  

   

  

  

  

  

 

 

 

  2الشكل 

  )4M(عناصر العملية 
Source: David L. Goetsch, Stanley B. Davis, (1997), Introduction to Total Quality: Quality 

Management for Production, Processing , and Services,2
nd

.ed.,Newjersey. 

  

     Methodيقة  الطر

يرتكز عنصر الطريقة على مجموعة من المركبـات لمنـع الـضياع وإجـراء              
  :تيوالمركبات الرئيسة هي الآ، التحسين

           Culture Changeير الثقافي         ي التغ–أولاً 

مستمر وإمكانية مـشاركة     تحسين   تسهم في من الضروري تكوين ثقافة تنظيمية      
ة يحتاج أيضاً أن يكون مندمجاً ضمن كل عمليـات ووظـائف            ضمان الجود و. الجميع
 وممارسـات العمـل بعـدد مـن         الأفرادوهذا يتطلب تغيير سلوك ومواقف      ،  المنظمة
  :أتي وكما ي)Dale, 2004, 30 (تم تحديدها من قبلق ائوهذه الطر، قائالطر

 في المنظمة يجب أن يسهم في تحسين العمليات التي تحت رقابتـه علـى               فردكل   •
 .المسؤولية عن ضمان جودتهاتحمل و، أساس مستمر

 الطریقة

 المادة

 الماكنة

 العامل
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 .ن يجب أن يفحصوا أعمالهم الخاصةوالعامل •

 ـ باعتمـاد ،   العملية اللاحقة بأي شكل    إلىالعيوب يجب أن لا تمر       •  الزبـون   لخد م
 ).ؤدى له مهمة أو خدمة أو تقدم له معلومات فهو زبونتكل من (الداخلي 

 .ء كان داخلياً أو خارجياًكل شخص يجب أن يلتزم بإرضاء زبائنه سوا •

 .ن يجب أن يندمجوا ضمن تحسين العمليةيون والزبائن الخارجوالمجهز •

كل خطأ هو لؤلؤة    " بالتعبير  الياباني     ،الأخطاء يجب أن ينظر إليها كفرص تحسين       •
 ".ترعى بعناية

 .ةوالحرص يجب أن يكون جزء مكمل للحياة العملي، الإخلاص، الأمانة •

 هو أحد أكثر المهمات الصعبة التي تواجه الإدارة الأفرادقف إن تغيير سلوك وموا

 إعطاء اهتمـام كبيـر      إلىوالحاجة  ،  ويتطلب قدرات ومهارات كبيرة للتحفيز والإقناع     
  .بتغيير ثقافة الإدارة ومن بيدهم تقديم التسهيلات

 
   Five steps      الخطوات الخمس        -ثانياً

وهي الفلسفة التي تركز علـى فاعليـة        ،  ينمتطلب أساس لأي برنامج تحس    وهي  
الوقـت  بو، ، خفض الـضياع  بشكل فاعل تنظيم مكان العمل    ،  تنظيم وتبسيط بيئة العمل   

الجودة في ظل مكـان     ،  نه لا أمل بتحسين الكفاءة    أإذ   .والسلامة،  تحسين الجودة نفسه  
  .وقت ضائعو، عمل غير نظيف

تنظيـف  . غيـر منـتظم    بوضوح في ظل مكان عمل       كلاتولا يمكن رؤية المش   
 ظاهرة هـي    كلاتجعل المش ،  كلاتوتنظيم مكان العمل يساعد الفريق على كشف المش       

  . الخطوة الأولى في التحسين

  :تي تعني الحروف الخمسة الأولى لخمس كلمات يابانية هي الآ )S(والخمسة 

  

 2 الجدول

 معاني الخطوات الخمس

  الكلمة اليابانية  كليزيةالإنالكلمة   المعنى الانكليزي  المعنى العربي

 Clearance  Sort Seiri  التصفية

  Organize or Tidiness  Set in order Seiton  التنظيم أو الترتيب

  Cleanlineness  Shine Seiso  التنظيف

  Standardizing  Standardize Seiketsu  التقييس

  Silf-discipline  Sustain Shitsuke  الانضباط النفسي

 Source: 1.Principles of 5S , (2003) , www.Membres.Lycos.for                

2. Introduction to Total Productive Maintenance , (2003)
 
, Venkatesh J. , www.plant-

Maintenance.com . 

  

http://www.Membres.Lycos.for
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  ):Goetsch, 1997((Venkatsh J., 2003),تي توضيح لهذه الخطوات والآ

الـضرورية   غير الأشياءالتخلص من ، وتعني تصفية مكان العمل ): Sort(التصفية   .1
  . غير الضروريةالأشياء الضرورية عن الأشياء فرز  طريقنع

 لهـا   الضرورية والتي تظهر الحاجةالأشياءوتعني وضع ): Set in order(التنظيم  .2
 الأدوات الضرورية مثـل     الأشياءهذه الخطوة تشمل وضع     . كثيراً تحت تناول اليد   

 تحت متناول اليد لكـي يـتمكن        الأشياء الصحيح والحفاظ على     اوالمواد في مكانه  
 .العاملون دائماً من إيجاد ما يحتاجونه لأداء عملهم

 الخطوة تـشمل    هذه. نظافة مكان ومستلزمات العمل بشكل دائم     ): Shine(التنظيف   .3
خال من المـشاكل    ،  ستمر العمل بشكل كفوء   ي حتى   اًالحفاظ على مكان العمل نظيف    

 .موقع العمل غير نظيف وغير مرتبيكون  عندما تحدثالتي يمكن أن 

هـذه الخطـوة    . توحيد وتنميط أساليب وإجراءات العمل     ):Standardize(التقييس   .4
 ؤهاداء العمل لكي يتم أدا    لأ) ريةمعيا(تشمل وجود أساليب وإجراءات عمل قياسية       

 .من قبل أكثر العاملين وبدون أخطاء عند التنفيذ 

 ودقة تنفيذ الخطوات الـسابقة ومتابعـة        موتعني الالتزا ): Sustain (الالتزام الذاتي  .5
وهذه الخطوة تشمل الالتزام بـالخطوات      ،  الأساليب المعيارية والانضباط الشخصي   

وتكريس الوقـت   ،  حياة وسلوك عمل يومي للعاملين    الأربع السابقة وجعلها أسلوب     
  . والجهد للمنظمة والمحافظة على التوقيت

  
   Flow Manufacturing             التصنيع التدفقي            -ثالثاً

دون مـن   عني سير عملية الإنتاج بانسيابية وبانتظام مـستمر و        ي التدفقي   الإنتاج
نتـاجي  إكـائن لتحقيـق أفـضل تـدفق         ومـن أبـرز أسـاليب ترتيـب الم        . إعاقة

)Heizer,1999,123:(  

 .عامل واحد وعدة مكائن .2. *ةالمجاميع التكنولوجي .1

، نتظارلا ا وقتقصر  ذات العلاقة ب  المنافع  مجموعة من   حققان  ين  ان الأسلوب اوهذ
تقليل الحاجة  ،  حد أدنى من العمل تحت الصنع     ،  تقليل أوقات المناولة  ،  مرونةال وتعظيم

  وأقل حاجة للتنسيق ، الأرضيةمساحات  الإلى

  

  Just in Time Production الإنتاج في الوقت المحدد           -رابعاً

                                                 
*
  GT :  تصنيف المنتجات إلى عوائل على أساس الحجم والشكل والعمليات التصنيعية والمـسارات، 

  .وعلى هذا الأساس توضع المكائن في خلايا أو مجموعات
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 ـلا قبل ذلك حتى ، عني إنتاج السلع والخدمات بالوقت المطلوب تماماً  يو  رلا تنتظ
  . الزبائنرلا ينتظالإنتاج كمخزون ولابعد ذلك حتى 

.  متطلبات الجـودة والكفـاءة      عن فضلاًً  يعتمد على عنصر الوقت    JITإن نظام   

  .فوري مع الجودة التامة ودون ضياع تلبية الطلب بشكل إلى JITويهدف نظام 

وإزالـة  ،   في الوقت المحدد هو المدخل النظامي لتحسين الإنتاجية العامة         الإنتاجنظام  و
، ية بالضبطوتسليم الكميات والأجزاء الضرور، وتقديم المنتجات بالكلفة الفاعلة، الضياع

من التـسهيلات    وباستخدام أدنى عدد  ،  وبالوقت والمكان الصحيح  ،  وبالجودة الصحيحة 
– هـي التبـسيط      JITوالفلسفة الرئيسة لنظام    . والموارد البشرية ،  والمواد،  والمعدات

Simplification ) Slack, et. al., 2004, 519( .ـ المحددالإنتاج في الوقت و   إلـى ستند ي

ويتألف نظام الإنتاج   . كن هناك طلب  يصنع ما لم    ينتج أو   ين لاشيء    أ يف يتمثل   منطق
 Aquilano, Davis, Chase, 2003)في الوقت المحدد من العناصر الأساسـية الآتيـة   

,733):  

 عمومية، وعاملين متعـددي     –تعني مكائن ومعدات متعددة الغرض      : موارد مرنة  .1

 .المهارة

 ).جياخلايا أو مجاميع تكنولو(الترتيب الخلوي  .2

 .)سحب(نظام الإنتاج  .3

 .Kanabanرقابة الإنتاج عن طريق بطاقات  .4

 . وحدة واحدةإلىإنتاج دفعة صغيرة مساوية  .5

 .الإعداد والتهيئة السريعة .6

 .مستويات إنتاج منتظمة .7

 .الجودة عند المصدر .8

 .الصيانة المنتجة الشاملة .9

 .شبكة المجهزين .10

  

   Implementation    التنفيذ      

 لاّاين من أدوات تحسين الجودة      تإجراء التنفيذ يتم الاستعانة بأداتين مهم     من أجل   
  : وهما

  . حلقات الجودة.PDCA  .2حلقة . 1

   PDCA     حلقة . 1

 مختـصرات للمرتكـزات     الأربعـة  الأحرفمدخل علمي للتحسين وتمثل     وهي  
وات هـذه  وخط): Deming) Nicholas, 1998, 44طلق عليها أيضاً حلقة يوالرئيسة لها 
  .3بالشكل الحلقة مبين 
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  3الشكل 

   للتحسين المستمرPDCAحلقة 
Source: Edward M. Knod , Richard J. Schonberger, (2001), Operations Management: Meeting 

Consumers Demand , 7
th

ed. , McGraw-Hill, Boston . 

  

  :نH إذ

1. Plan – وتحديد ،  لأولى من الدورة يتم دراسة العملية أو الحالة       في المرحلة ا  :  خطط
وفي هذه المرحلة . أو تحديد طريقة لحلهم، وتخطيط الطريقة لحل المشاكل، المشاكل

 .يتم تحديد توقعات الزبون ووضع أهداف قياس تحسين الجودة

2. Do –س التحسيناقي، ويتم تنفيذ الخطة على أساس تجريبيفي هذه المرحلة :  أفعل ،
 .توثق النتائجو

3. Check  -في هذه المرحلة يتم تقييم الخطة لرؤيـة إن كانـت الأهـداف    :  أفحص
ولرؤية إن كانت مشاكل جديدة قد      ،  تحققت) خطط(الموضوعة في المرحلة الأولى     

 .ظهرت

4. Act – من  اًصبح جزء يوتحسين الجودة   ،  يتم تنفيذ الخطة  ،  في المرحلة النهائية  :  نفذ 
 المرحلة الأولى مرة أخرى ليبدأ مـن جديـد          إلىتعود العملية   ثم  . العملية الطبيعية 

   

 Plan                    Act       
    تأسیس التحسین        تحدید المشكلة

   وتطویر الخطة    المستمر، استمرار

  .الدورة .              للتحسین  

       

        Do               Check 
  تقییم الخطة             تنفیذ الخطة

  .       على أساس      ھل أنھا تعمل 

  .         تجریبي 
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إذن العملية مستمرة لا بدايـة      . تحديد مشاكل الجودة الجديدة وتطوير الخطط لحلهم      
 .لها ولا نهاية

 قلب  PDCA حلقة   دوتع،  ومعظم الشركات تستخدم بشكل فاعل التحسين المستمر      
  .فلسفة التحسين المستمر

   Quality Circles حلقات الجودة      . 2

  علـى  رقابـة الحلقات  "حركة بدأت في اليابان في أوائل الستينات تحت المسمى          

وهي أولى المداخل المعتمدة على     .  الولايات المتحدة في السبعينات    إلىوأدخلت  " الجودة
 الذين يقومون بالعملية هم     الأفرادأن   والفلسفة التي تستند إليها هو    .  تحسين الجودة  فرق

وفـي هـذا الـسياق عرفهـا        . كلاتوتصحيح المـش  ،  تحليل،  درة على تحديد  أكثر ق 
)Ivancevich, et. al., 1997, 217( تنحصر أعدادهم  الأفرادمجموعة صغيرة من  بأنها

،  ويجتمعون مرة كل أسبوع لمناقـشة عملهـم        ة،يؤدون أعمال مشابه   و 10-8ما بين   
ي الحلقـة هـو أمـر طـوعي،         والمشاركة ف . وتقديم الحلول الممكنة  ،  تحديد المشاكل 

 إلى قائد الفريق لقيادة المناقشات ونتائج ومقترحات المجموعة ترفع     يختارونوالعاملون  

 لحلقـات الجـودة    الأساسيةلمتطلبات  اإلىالعديد من الباحثين والكتاب أشاروا   . الإدارة
,(ALsawaf, 1997, 4))Meredith, 1987, 328:(  

 . العلياالإدارةدعم  .1

 .لطوعيةالمشاركة ا .2

 . أعلى حد10-8مجاميع تضم  .3

 .تمثيل مدى واسع .4

 .دورية بالعادة أسبوعياً) اللقاءات(الاجتماعات  .5

 .الاجتماعات تعقد خارج الساعات القياسية .6

 .يتم اختيار مشاكل خاصة للتحليل .7

 . تقنيات حل المشكلة مع التركيز على)التدريب(التركيز على التعليم  .8

  3لقة الجودة من خلال الشكل  حعمليةخطوات ويمكن أن نعكس 

   :بـوتعتمد حلقات الجودة بشكل أساسي على أدوات الجودة السبع المتمثلة 

  Histogramالمدرج التكراري     .Check Sheet    2 قائمة الفحص   .1

  Scatter Diagramمخطط التبعثر .Pareto Analysis4     تحليل باريتو  .3

   Flow Chart Processخارطة تدفق العملية  .5

 Fish أو مخطط عظم الـسمكة  Cause and effect diagramمخطط السبب والنتيجة. 6

Bone Diagram  أو مخطط تاكوشي or Tachugi Diagram   

   . Control Diagramمخططات الرقابة  . 7
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  3الشكل 

  عملية حلقة الجودة
Source: Robert Russell S., Bernard W. Taylor, (2000), Operations Management, 3

rd
 ed.,  

Prentice- hall,Inc., Newyork . 

  

  

   ه مفهوم الضياع ومصادره وأهم معالجات-ثالثاً

 ثلاثـة   علـى صنف  يوقوف على معنى الضياع أو الهدر فإن الضياع         المن أجل   
  ):Websters,1973( أصناف

ضياع أو مساحات أرضية واسعة فارغة       دأرض غير مستغلة أوغير مستفاد منه تع       .1
غل تأي شيء غير مس، عموماً. غير مستغلة أو أراض صالحة للزراعة غير مستغلة

  . اً ضائعدعيهنا 

 أعضاء 10- 8 :التنظیم
 ، مشرف نفس المجال

معدل/   

مجموعة :التدریب
العملیات،جمع البیانات 

 ، تحلیل المشكلة

 

/ التنفیذ/التقدیم

 الاختبار 

تحدید المشكلة ، قائمة 
اء البدائل ، إجماع الآر
 ، مجموعة أفكار 
Brainstorming 

كلة ، السبب تحلیل المش
والنتیجة ، جمع 

 البیانات والتحلیل

 

 نتائج حل المشكلة
 



  ]57[                                                                                      ...  الاستقصاءأثر تكامل منظومة 

 

، متـضرر، تـالف   ،  ضياعات ناتجة عن العملية الصناعية متمثلة بضياع بـالمواد         .2
 .إعادة العمل، حركة ضائعة، وقت ضائع، معيب

 عن ممارسة المنظمات الإنتاجية والخدمية لأنشطتها مثل المخلفات الصناعية الناتجة .3

وكـذلك المخلفـات    ،  المخرجات غير المفيدة سواء كانت صلبة أو سائلة أو غازية         
 .الناتجة عن المنازل وتسمى بالمخلفات الصناعية والبلدية

.  تحديد وتقليص الضياعات التي تحدث في العملية الـصناعية         إلىويسعى البحث   

 ,Slack)"  المنـتج إلى قيمة فلا يضيأي نشاط "يمكن أن يعرف على أنه  عالضياإذن 

et.al., 2004,519)  وقد عرف الضياع)Waste(    من قبـل اليابـاني)Fujio Cho (  مـن
، المـواد ، مـن المعـدات   الأدنـى خر باستثناء المقدار آ أي شيء" بأنه  Toyotaشركة

 ,Aquilano, Davis)" للإنتـاج سي الذي هو حتماً أسا) وقت العمل( والعاملين، الأجزاء

Chase, 2003, 540) .  

،  للاستخدام المستقبليهريتوفيتم بمعنى لاشيء . لاخزين أمان، هذا يعني لافائضو
  . اً ضياعدن ذلك يعالآن فلا تصنعه لأإذا لم تستطع أن تستعمله 

سبعة أنواع من الـضياعات  ) Taiichi Ohno(أما بصدد مصادر الضياع فقد حدد 
 ,Slack, et. al., 2004, 516( ،(Goetsch, Davis, 1997(العمليات المختلفـة وهـي   في 

553):  

إنتاج أكثر من المطلوب مـن قبـل المعالجـة          ): Overproduction( الزائد   الإنتاج .1
 . طبقاً لتويوتاالأكبرهو مصدر الضياع واللاحقة في العملية 

الانتظـار  : ن أسباب عديدةأتي ميالوقت الضائع : )Waiting time(وقت الانتظار  .2
الانتظـار  ،  الأداة استبدالالانتظار لحين   ،   من موقع الخزن   الأجزاء استرجاعلحين  

والانتظار لحين وصـول    ،  خر مختلف آ وتهيئة الماكنة لمنتج     إعدادلحين تصليح أو    
 .وحدة قادمة

 مناولـة الوحـدات     إلى بالإضافة،  حركة المواد داخل المصنع   ): Transport(النقل   .3
 .صف المصنعة مرتين أو ثلاث لاتضيف قيمةن

بسبب ضعف تصميم   ،  العملية نفسها ربما تكون مصدر ضياع     ): Process(المعالجة   .4
 .أو ضعف الصيانة، المكون

لـذلك فإنـه    ،   للإزالة اًجميع المخزون ينبغي أن يكون هدف     ): Inventory(المخزون   .5
 .بواسطة معالجة أسباب المخزون يمكن تخفيضه

 إلـى  قيمة   فلا يضي  أنه أحياناً    ، إلاّ نراه منشغلاً  المشغل ربما    ):Motion(الحركة   .6

 .العمل مصدر جيد للتخفيض في ضياع الحركةتبسيط وعليه فإن . العمل
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ضياع الجودة عادة ما ينعكس في منتجات معيبة ): Defective goods(السلع المعيبة  .7
 بكلف  إليهاة ما يشار     وهذا يترتب عليه كلف إضافية عاد      ،غير مطابقة للمواصفات  

 : الجودة ومصادر ذلك

 العمـل والمـواد   كلـف   تمثل، وفي هذه الحالة إعادة عمل المنتج بهدف معالجته     •
 .اً العمل ضياعلإعادة

 .مة المضافة من قبل العمل هي تضيعوفي هذه الحالة كلفة المواد والقي، التالف •

وربما  .رط الضمان عادته تحت ش  إفيتم  ،  أو ظهور عيوب في المنتج لدى الزبون       •
 كلـف . ثانية منتجات المصنع    يلا يشتر  درجة أنه سوف     إلى الزبون   يلا يرض 

سـوء بفقـدان    ، وإنذار   ة فقدان الزبون كبير   احتمال كلفو،  اًالضمان تمثل ضياع  
 . المبيعات المستقبلي

سبعة مـداخل أو   )Aquilano, Davis, Chase, 2003, 540 (وفي هذا السياق طرح
  :عالجة الضياع أو التخلص منهطرق متعددة لم

مجموعة مصانع صغيرة ): Focusing Factory Network(شبكات المصانع المركزة  .1
 .كل واحدة متخصصة بدرجة عالية في صنع المنتجات

 تجمـع  ةمجموعة مكائن غير متشابه): Groups Technology(  المجاميعتكنولوجيا .2
 . المنتجاتفي مساحة واحدة من المصنع لصنع عائلة واحدة من

المفهوم الياباني الذي يركز ): Jidoka-Quality at the Source(الجودة عند المصدر  .3
أوقف كل شيء عنـدما     " تعني   Jidokaوكلمة  . على رقابة جودة المنتج عند مصدره     

بمعنى الصلاحية الممنوحة للعامل على الماكنـة أو     ،  "سير بشكل خطأ  ي ما   شيئاًتجد  
 معالجة  لأجل بإيقاف العمل عند حدوث مشكلة في الجودة         الخط أو أي وحدة إنتاجية    

 .المشكلة عند المصدر

النظام الياباني المعتمد على ): Just in time production( في الوقت المحدد الإنتاج .4
 بالـضبط   الإنتـاج يتطلـب   ،  "حدد في الوقت الم   الإنتاج" المسمى   الأساسيالمفهوم  

وفي الوقت الضروري مع هدف تحقيـق       الوحدات الضرورية بالكميات الضرورية     
إنه يعني أن صنع قطعة واحدة زائدة هـو         . الفائض والعجز الصفري بأداء الجدولة    

أي شيء يزيد عن المقـدار   ،  في الحقيقة . سلبي تماماً مثل وجود قطعة واحدة نقص      
والفكرة هي توجيه جميع الخطوط نحو الصفرية       .  الضروري يشاهد كضياع   الأدنى

 :لأجلفي الضياعات 

 .تدنية الاستثمار في المخزون •

 .أقصر أوقات إنتاج •

 . التغير بالطلبعلىرد فعل سريع  •

 .كشف أي من مشاكل الجودة •
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 في الوقت الإنتاجلتبني مفهوم ): Uniform Plant Loading(تحميل المصنع المنتظم  .5
طـة  نق.  كلما أمكن في الورشة    بانسيابية الإنتاجفإنه يتطلب تدفق    ،  المطلوب بفاعلية 

، هدفـه تخفيـف     "تحميل المصنع المنتظم   "ب  ـالبدء هي ما تسمى من قبل اليابانيين        
 . تغييرات الجدولةإلىموجات رد الفعل التي تحدث بشكل طبيعي في الاستجابة 

: Kanaban (Kanaban-production control system)  بطاقـة – الإنتاجنظام رقابة  .6

أو أي أن البطاقـة     . تخدم كوسيلة تواصل  تعني بطاقة أو سجلاً منظوراً أو لوحة تس       
. اللوحة تعمل كوسيلة لضبط المخزون ضمن سياق العمل والإنتاج وتزويد القطـع           

 تتميـز بطاقـة     إذ،   بدور أداة توجيه للعمليات بين عمليات الإنتاج       Kanabanتقوم  
Kanaban   أيـن ينبغـي    ،  يبين العنوان المدون للعملية السابقة    ،   بوجود عنوان عليها

 .ويبين للعملية التالية أين تتواجد القطع المطلوبة، اع القطع المشغلةإيد

 أحجام الدفعة الـصغيرة  لأنو: )Minimized Setup time (نخفضةأوقات التهيئة الم .7
فإن تهيئة المكـائن يجـب أن تـتم    ،  في الوقت المحددالإنتاجهي القاعدة في نظام  

 . وعة على الخطمتن) موديلات( صنع نماذج لأجلبأسرع وقت ممكن 

  

  تحليل البيانات والنتائج

 نتائج علاقات الارتباط والتأثير بين متغيرات البحث        رضيتضمن هذا المبحث ع   
  :تيلآاوبالشكل 

   علاقات الارتباط-أولاً

يمكن أن  : صاء والطريقة والتنفيذ  ق منظومة الاست   مكونات علاقات الارتباط ما بين   . 1
   .3الجدول ظومة من خلال منال مكوناتنعكس علاقات الارتباط بين 

  

  3الجدول 

  )IMI(مكونات منظومة  الارتباط بين اتعلاق

  

                 *: P≤ 0.05                     N= 36 

  

أن علاقة الارتباط بين عنصري الطريقـة كمتغيـر مـستقل           يتضح من الجدول    
والتنفيذ كمتغير تابع هي علاقة معنوية موجبة حيث بلغـت قيمـة معامـل الارتبـاط                

  مستقل          )IMI(منظومة 

  التنفيذ  الطريقة  الاستقصاء  معتمد

 0.001 - -  الاستقصاء

 - - 0.032-  الطريقة

0.607 -  التنفيذ
∗  

- 
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بمعنـى إعطـاء الاهتمـام      ) 36(وحجم عينـة    ) 0.05( عند مستوى معنوية     ،)0.607(
 على عنصر   عات ينعكس إيجاباً  طريقة معالجة أسباب ظهور العيوب والضيا     لوالتركيز  

علاقة الارتباط بين عنصر التنفيذ كمتغير مـستقل وعنـصر          في حين تبين أن      .التنفيذ
 بلغـت قيمـة معامـل الارتبـاط     إذالاستقصاء كمتغير معتمد هي علاقة شبه معدومة   

بمعنى ضعف العلاقة بين عنصري الاستقـصاء والتنفيـذ علـى مـستوى       )0.001(
فـإن كـل    على أنها حلقة مستمرة مغلقة       المنظومة  عناصر إلىرنا  إذا نظ و ،المنظومة

 لغـرض   اً معتمد اً ومرة متغير   مستقلاً اًكون متغير يعنصر من عناصر المنظومة مرة      
ظهرت علاقـة   خر  آمن جانب    .بين الاستقصاء والطريقة والتنفيذ   قياس درجة التكامل    

 بلغت قيمة   إذ كمتغير تابع    سلبية أقل بين عنصري الاستقصاء كمتغير مستقل والطريقة       
  .)0.032-( معامل الارتباط 

  

   وتقليص الضياعاتIMIعلاقات الارتباط بين عناصر منظومة . 2

يمكن عرض علاقات الارتباط بين عناصر منظومة الاستقصاء والطريقة والتنفيذ          
  .4كمتغير مستقل وتقليص الضياعات كمتغير معتمد بالجدول 

  

  4الجدول 

  IMIط بين عناصر منظومة علاقة الارتبا
  مستقل

  معتمد
  المؤشر الكلي  التنفيذ  الطريقة  ءالاستقصا

 *0.641 *0.577 *0.714 0.011-  الضياعاتتقليص 

*: P≤ 0.05                        N= 36  

  

 مجتمعاً  IMIعلاقة الارتباط بين عناصر منظومة       وجود   إلىأعلاه  يشير الجدول   
 إذ ،اعات كمتغير تابع فقد كانت علاقة معنويـة موجبـة         كمتغير مستقل وتقليص الضي   

 ،)36 (وحجـم عينـة   ) 0.05(عند مستوى معنوية    ) 0.641 (بلغت قيمة معامل الارتباط   
والقـضاء   نحو التحسين الأولىأن الخطوة  )Dale, 2004 (رأيوتتفق هذه النتيجة مع 

ة الارتبـاط   وعلاق. لال كشف وتحديد أسباب حدوث العيوب      الضياعات هي من خ    ىعل
بين عنصر التنفيذ كمتغير مستقل وتقليص الضياعات كمتغير تابع أيضاً علاقة معنوية            

وحجم عينة  ) 0.05(عند مستوى معنوية    ) 0.577( إذ بلغت قيمة معامل الارتباط       ،موجبة
وعلاقة الارتباط بين عنصر الطريقة كمتغير مستقل وتقليص الضياعات كمتغير          . )36(

) 0.05( حيث بلغت قيمة معامل الارتباط عند مستوى معنوية ،ة موجبةتابع علاقة معنوي

أما علاقة الارتباط بين عنصر الاستقصاء كمتغير مـستقل  . )0.714) (36(وحجم عينة  
 إذ بلغت قيمـة معامـل       ،وتقليص الضياعات كمتغير تابع علاقة ارتباط عكسية سلبية       
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 التي تنص على وجـود علاقـة        وبذلك تكون قد تحققت الفرضية    . )0.011-(الارتباط  
    .  وتقليص الضياعات والعيوب)IMI(ارتباط بين منظومة 

  

   علاقات التأثير -ثانياً

يمكن عرض نتائج علاقات التأثير ما بـين        : علاقة التأثير ما بين مكونات المنظومة     .1
  :5 مكونات المنظومة من خلال الجدول

  

  

  5الجدول 

  مةبين مكونات المنظوعلاقة التأثير 
  مستقل  F  التنفيذ  الطريقة  الاستقصاء

  معتمد

B0  

B1 B2 B3 

R
2 

 جدولية محسوبة

  - 3.978  الاستقصاء
-  

  

0.024 
0.149)

n,s(  
0.002 0.028 4.08 

 3.978  الطريقة
-0.050 

n.s)0.236( 
- - 0.002 0.028 4.08 

  - 1.976  التنفيذ
0.456 
4.391)

∗(  
- 0.369 9.667

∗ 
4.08 

  P≤0.05     df: (1,34)   N=36:*                 سوبة المحTقيمة (  ) 

  

 وجود تأثير معنوي موجب لعنصر الطريقة فـي         إلىالمذكور آنفاً   يشير الجدول   
وهي أكبر من قيمتهـا الجدوليـة       ) 9.667(المحسوبة  ) f( إذ بلغت قيمة     ،عنصر التنفيذ 

 وجود تأثير معنوي على     أتضح أيضاً ) t(وبمتابعة معامل بيتا واختبار     ) 4.08(والبالغة  
وهي أكبـر مـن قيمتهـا       ) 4.391(المحسوبة  ) t( حيث بلغت قيمة     ،المستوى الجزئي 
 خر أظهر الجدول  آمن جانب   و. )0.369( وبلغ معامل التحديد     ،)0.264(الجدولية البالغة   

) F( إذ بلغـت قيمـة       ،عدم وجود تأثير معنوي لعنصر التنفيذ في عنصر الاستقـصاء         

وعند متابعة معامل   ) 0.264( وهي أقل من قيمتها الجدولية والبالغة        ،)0.028(المحسوبة  
) t( كانـت قيمـة   إذ ،أتضح عدم وجود تأثير على المستوى الجزئـي     ) t(بيتا واختبار   

ويتضح من الجدول   . )0.264( وهي أقل من قيمتها الجدولية البالغة        ،)0.149(المحسوبة  
 قيمة  ت حيث بلغ  ،تقصاء في عنصر الطريقة   صر الاس ن معنوي لع  تأثيرعدم وجود   أيضاً  

F   عند درجتي حرية   ) 4.08( وهي أقل من قيمتها الجدولية والبالغة        ،)0.028( المحسوبة
تبين أيضاً عدم وجود تـأثير إذ       ) t(واختبار  ) B(ومن خلال ملاحظة معامل     . )1,34(

ن أو. )0.264(ة  وهي أقل من قيمتها الجدولية والبالغ   ،)0.236(المحسوبة  ) t(بلغت قيمة   
Rمعامل التحديد   

 حيـث   ، نسبة مساهمة المتغير المستقل في المتغير المعتمد       إلى  يشير 2



 ]62[ لصواف و وهاباالدكتور  

 

 نسبة   كانت في حين  ،صر الاستقصاء وعنصر الطريقة قليل    يتضح أن نسبة مساهمة عن    
  . مساهمة عنصر التنفيذ جيدة

 

   بين عناصر المنظومة وتقليص الضياعاتالتأثيرعلاقة . 2

 كمتغير مـستقل    ة مجتمع IMIس علاقة التأثير بين عناصر منظومة       يمكن أن نعك  
  .6وتقليص الضياعات كمتغير معتمد من خلال الجدول 

  

  

  6الجدول 

   في تقليص الضياعاتIMIعلاقة التأثير لعناصر منظومة 

F           مستقل  

  معتمد
B0   منظومةIMI R

2 

 جدولية محسوبة

تقليص 
  الضياعات

0.668 0.780 
)∗

4.875(  

0.411 23.768* 4.08 

  P≤0.05     df: (1,34)   N=36:* المحسوبة                      Tقيمة                (  ) 

  

وجود تأثير معنوي قوي موجب لعناصر منظومة        المذكور آنفاً يتضح من الجدول    
يـر  الاستقصاء والطريقة والتنفيذ مجتمعاً كمتغير مستقل في تقليص الـضياعات كمتغ          

وهي أكبر من قيمتها الجدولية البالغـة       ) 23.768(المحسوبة  ) F( بلغت قيمة    إذ ،معتمد
تبين وجود تأثير معنوي قوي على المستوى       ) t(وبمتابعة معامل بيتا واختبار     ،  )4.08(

المحسوبة ) t( بلغت قيمة    إذ ، في تقليص الضياعات   ةالجزئي لعناصر المنظومة مجتمع   
 )0.411(وبلغ معامل التحديد    ،  )0.264(متها الجدولية البالغة    وهي أكبر من قي   ) 4.875(

 ومتابعة البحث والتقصي المستمر      أن ث أشار حي) Nicholas,1998 (رأيوهذا يتفق مع    

 تقليص أو إزالة أنواع كثيرة من الضياعات        إلى والضياع يؤدي    بأسباب ظهور العيو  
 وجود تأثير للمنظومة فـي      نص على ت تحققت الفرضية التي     وبهذا تكون قد  . والعيوب

    . تقليص الضياعات والعيوب

  

  الاستنتاجات و المقترحات

 ما تم عرضه في الجانب النظري والتطبيقـي يمكـن تأشـير أهـم               إلىاستناداً  
  :يأتيالاستنتاجات والتوصيات وكما 

 

  الاستنتاجات-أولاً



  ]63[                                                                                      ...  الاستقصاءأثر تكامل منظومة 

 

 البحث إلىالتي تسعى تعد منظومة الاستقصاء والطريقة والتنفيذ من المداخل الحديثة . 1
 ومن ثم وضع المعالجات المناسبة للقضاء عليها بهدف         ،عن مشاكل الجودة وكشفها   

 .القضاء أو التقليل من الضياعات والعيوب إلىالوصول 

سبعة أصناف رئيسة من الضياعات علـى  يؤكد معظم الكتاب والباحثين على وجود  . 2
 ـعلى وجود سبعة مـداخل أو طر     فضلاً عن الاتفاق     ،الإنتاجيةمستوى العملية    ق ائ

 وانتهاء الأوليةلتقليص الضياعات والعيوب في عمليات إنتاج السلعة بدءاً من المادة       
  .بالمنتج التام

تأشر وجود علاقة ارتباط وتأثير معنوية موجبة وقويـة بـين عناصـر منظومـة               . 3
  .والعيوبالاستقصاء والطريقة والتنفيذ وتقليص الضياعات 

ر الطريقة وعنصر   ود علاقة ارتباط وتأثير معنوية موجبة وقوية بين عنص         وج تأشر. 4
  .التنفيذ

 بين ضعيف أو عدم وجود علاقة بـين عنـصر      والتأثيرتراوحت علاقات الارتباط    . 5
  .التنفيذ والاستقصاء وكذلك بين عنصر الاستقصاء وعنصر الطريقة

عات والعيـوب فـي     تقليص الـضيا   إلى تؤدي   ة ثبت أن عناصر المنظومة مجتمع     .6
  . الشركة بدليل قيم علاقات الارتباط والتأثير التي ظهرت في التحليل

  

  المقترحات -ثانياً

  عـرض   يمكـن  إليهـا بناء على نتائج التحليل والاستنتاجات التي تم التوصـل          

  :الآتيةالمقترحات 

المكائن ،  يةالأول ولاسيما المادة    الإنتاجعوامل  لمتابعة  الضرورة التركيز والاهتمام و   . 1
متهـا  ءوأساليب العمل والتحقق مـن مطابقتهـا وملا       ،   العاملة والأيدي،  والمعدات

  .الإنتاجيةللمواصفات منعاً لظهور العيوب والضياعات في العملية 

 الأفرادنشر ثقافة الجودة والبحث والاستقصاء عن العيوب والضياعات لدى جميع           . 2

 والبحث عن أسباب ظهور العيوب فـي         مسؤولية الجودة  رلا تنحص وأن  ،  العاملين
وتبني المفاهيم والمـداخل    ،  الجودة أو التنظيم المسؤول عن الجودة في الشركة       قسم  

 . في توسيع نشر المسؤولية عن الجودة )مثل إدارة الجودة الشاملة (الحديثة

 في الشركة وتشكيل فـرق العمـل        الوظائفجميع  بين  تنيسق  التكامل و الضرورة  . 3
ر و جـذ  إلـى  سرعة الوصول    لأجل الأقسامؤلف من أفراد من مختلف      الجماعي م 

 من الخبرات الموجودة لدى     ةبالاستفادأسباب ظهور العيوب والضياعات والمشاكل      
 .فرق العمل في معالجتها
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لدى الـشركات    الحديثة المتبعة    والأساليبق  ائالسعي المستمر من أجل إدخال الطر     . 4
أبرزها حلقات  والتحقق ومن   وضع الخطط والتنفيذ    العيوب والخلل و   لكشف   العالمية

 .الجودة وحلقة ديمنك

 والـصيانة والجـودة     الإنتـاج  العاملين وخصوصاً عاملي     الأفرادضرورة تعريف   . 5
 إما بسبب المواد الأولية أو المكـائن والمعـدات أو           ،التي تحدث بأنواع الضياعات   

ناصر التي تدخل في عملية ن العالترتيب الداخلي للمصنع أو الفرد العامل وغيرها م
  .الإنتاج

" السبع النفيسة "المسمى  بنقترح على الشركة استخدام أدوات الجودة السبع المعروفة         . 6

وتـدريب  ،   متابعة وكـشف العيـوب     لأجلوالمستخدمة من قبل الشركات العالمية      
 من دور في كشف أكثـر     ا   لما له  الأدوات العاملين على حسن استخدام هذه       الأفراد

 .الإنتاجيةمساهمة في حدوث المعيبات والضياعات في العملية  الأسباب
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