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  المستخلص
 تحدی  د ن سبة م ساھمة أجھ  زة من ع ح دوث الأخط  اء الب شریة ف ي تحقی  ق إل ىی سعى البح ث 

 أھمی  ة ھ  ذه الأجھ  زة إل  ىالعی  وب ال  صفریة، وك  ذلك لف  ت انتب  اه إدارة المنظم  ة والأف  راد الع  املین 
البسیطة في خفض نسب المنتجات المعیبة وتكالیف الج ودة ب شكل كبی ر، وتت ضمن م شكلة البح ث 

عدم وجود أجھزة وتركیبات بسیطة منصوبة على المكائن والمعدات ت سمح بم رور الكثی ر م ن أن 
  .الأخطاء البشریة والمیكانیكیة وبالتالي ظھور منتجات معیبة

وأعتمد البحث في جمع البیانات والمعلومات اللازمة على استمارة الاس تبیان ك أداة رئی سة 
 النت  ائج الت  ي إل  ى الحاس  بة الالكترونی  ة والوص  ول للقی  ام ب  ذلك، وم  ن ث  م تحلی  ل البیان  ات عل  ى

ًاستخلصت منھا عدد من الاستنتاجات، وأخیرا وضع الباحث مجموع ة مقترح ات یمك ن أن ت ستفاد 
  .منھا المنظمة المبحوثة

من  ع الخط  أ، العی  وب ال  صفریة، الأخط  اء الب  شریة، الأخط  اء غی  ر المق  صودة، : الكلم  ات المفتاحی  ة
  .مصادر العیوب
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Abstract 
The research strives to determine the rate of contribution percentage of mistakes – 

proof devices in the achievement zero defects. Therefore, the organization management and 
employees can be attracted to the importance to these simple devices in reduction percent 
of products defective and the quality of cost considerably. The problem of research 
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included that “non found devices and fixtures simple installed on machines and equipments 
allow to passing the more from mechanical and human errors and then arise products 
defects. The research relied to collect the data and information needed in questionnaire as 
main tool for making that, and then computerized analysis to the data and come up with 
results and conclusions. Finally, the researcher put a set of beneficial suggestions for 
organization under search. 
 

Key words: poka-yoke , mistake proofing devices, human errors , zero defects, functions of 
poka-yoke devices . 

                                                                                            المقدمة
 أو خدمی ة إنتاجیةكانت  سواء ستخدمھ المنظمةتلمداخل المھمة والذي تعد الجودة من ا

 الأخ رى الأبع ادًف ضلا ع ن ، كمیزة للتفوق على المنافسین في ظل منافسة تعتمد فیھا الج ودة
عی  وب ،  أنإلا.  للحك  م عل  ى ق  درات وقابلی  ات المنظم  ة المتمی  زةًا أو معی  ارًاأساس  بوص  فھا 

ًالجودة التي تراف ق المنتج ات دائم ا تح ول دون تحقی ق المنظم ة لمنتج ات ذات ج ودة متمی زة 
 البح  ث ع  ن إل  ى والإنت  اج المخت  صین ف  ي مج  ال الج  ودة اوھ  ذا م  ا دع  ، وبتك  الیف منخف  ضة

ً ائ ق عدی دة ب دءافظھ ر طر،  أدنى حد ممكن أو منع حدوث العیوبإلىق لتقلیل العیوب ائطر
ًللمنتج  ات الم  صنوعة وم  رورا بطریق  ة الفح  ص بالعین  ات % ١٠٠فح  ص ال  شامل بطریق  ة ال
 م  ن ً م  دخلاد یع  الأخی  روھ  ذا . الأح  دثطریق  ة أو أس  لوب العی  وب ال  صفریة  إل  ىًووص  ولا 

  . تحقیقھإلىلكنھ ھدف یسعى المنظمات ، الصعب الوصول الیھ
 أص بح ومع دات وأدوات متط ورةوتط ور العل م وظھ ور مك ائن لكن مع مرور الوقت 

من خ لال إیج اد أجھ زة ومع دات وتركیب ات ، وذلك. بالامكان تحقیق مدخل العیوب الصفریة
، ص  غیرة من  صوبة عل  ى المك  ائن والمع  دات تق  وم بوظ  ائف إم  ا إیقافی  ة أو رقابی  ة أو تحذیری  ة

 أي الإنت اجبمعنى دمج عملیات الفحص والتفتیش عن عیوب الج ودة ض من مراح ل عملی ات 
. أي لیس كشف العیوب في حالة الحدوث وإنما من ع ح دوث العی وب ً.اتلقائی% ١٠٠الفحص 

ن الوس ائل لمن ع ح دوث إف ،  الب شریةالأخط اءًونظرا لان نسبة كبی رة م ن العی وب ن اتج ع ن 
  ".Mistakes Proofing Devices"  غیر المقصودة الأخطاءالعیوب سمیت بوسائل منع 

  

  منھجیة البحث

    مشكلة البحث-ًأولا 
 تحقی ق منتج ات خالی ة إل ىالعیوب الصفریة من المداخل الحدیث ة الت ي تق ود إن مدخل 

 ھن اك أكث ر م ن س بب تح ول دون أن، إلا .عالی ة م ستویات ج ودة إلىمن العیوب والوصول 
_ ) 1I و4M( الخم سة الإنت اج تتعل ق بعناص ر الأس باب وھذه الصفریة،تحقیق ھدف العیوب 

Information –Man-Material- Machine-Method )Hiroyuki,1986,13(. ویمك  ن تحدی  د 
كثرة العیوب بالمنتجات أو عدم القدرة عل ى تحقی ق العی وب ال صفریة : "تيمشكلة البحث بالآ

 الب شریة والمیكانیكی ة أثن اء مراح ل الأخط اءنتیجة عدم وجود أجھزة أو وس ائل من ع ح دوث 
  ".نتاج المنتجاتإعملیات 

  

  :تيمیة البحث بالآتتجلى أھ:  أھمیة البحث-ًثانیا 
 . البشریة والعیوب في عملیات صنع المنتجات بالمصنعالأخطاءتحدید وتصنیف  .١
 الت ي تلح ق العی وب بالمنتج ات الأخط اءاستخدام الوسائل والتقنی ات الت ي تمن ع ارتك اب  .٢

 .المصنوعة
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تقلی  ل الوق  ت والجھ  د الم  ستھلك عل  ى فح  ص ال  سلع التام  ة ف  ي ح  ال وج  ود نظ  م الرقاب  ة  .٣
 .ةالتلقائی

بمعن ى ،  والتركیب ات الب سیطةالأجھ زةمبدأ الفعل المسبق ولیس رد الفعل من خلال ھذه  .٤
وھ ذا یمن ع وج ود ت الف وإع ادة عم ل وض یاع . منع حدوث العیوب ولیس كشف العی ب

 ".الجودة مجانیة"المواد والوقت والجھد وتحقیق 
أن اس تخدام أجھ زة أو  إل ى والعاملین ف ي المنظم ة قی د البح ث الإدارة انتباهمحاولة لفت  .٥

وم  ن ث  م خف  ض كل  ف الج  ودة ، الأخط  اء تقلی  ل إل  ى تق  ود الأخط  اءوس  ائل من  ع ح  دوث 
، صب في تح سین أداء المنظم ةیوكل ھذا . والتسلیم في الوقت المحدد، الإنتاجیةوزیادة 

 .وبالتالي زیادة القدرة التنافسیة للمنظمة
 

   أھداف البحث-ًثالثا 
  :الآتیة دافالأھ تحقیق إلىیسعى البحث 

 المبح   وثین بوس   ائل أو أجھ   زة من   ع ح   دوث والأف   راددارة المنظم   ة إمحاول   ة تعری   ف  .١
 . البشریة والمیكانیكیةالأخطاء

 م ن قب ل الع املین م ن الأخطاء ارتكابالتعرف على الدور الفعال لھذه الوسائل في منع  .٢
 .والتحذیر الرقابة، الإیقاف،خلال وظائف 

 بنظ   ر الاعتب   ار عن   د ت   صمیم المك   ائن الأخ   ذ إل   ى اجوالإنت   دع   وة مھندس   ي الت   صمیم  .٣
 ال ضوئیة، الإشاراتمثل ، الأخطاء على وسائل منع حدوث احتوائھاوالمعدات ضرورة 

 . الذاتيالإیقافأو ،  التنبیھیةالأجراسأو 
 الب شریة الت ي تح ول دون تحقی ق العی وب الأخط اءتعریف الم ستخدمین بمختل ف أن واع  .٤

 .الصفریة
 ھ  دف إل  ى ف  ي الوص  ول الأخط  اءم  دى م  ساھمة أجھ  زة من  ع ح  دوث محاول  ة لمعرف  ة  .٥

 .المعیب الصفري
 

  تھاوفرضی البحثنموذج أ -ًرابعا 
  .١نموذج البحث بالشكل أ یمكن عكس 

  
  
   
  
  
  
  
  

  ١الشكل 

  نموذج البحثأ

 البح ث م ن فرض یة ینطلقو، تتطلب المعالجة المنھجیة لمشكلة البحث وضع فرضیةو
  : مفادھا

 وسائل منع حدوث الأخطاء

  تحذیریة  رقابیة  إیقافیة

 العیوب الصفریة
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تقل یص أو  م م ساھمة فاعل ة ف يیسھ الأخطاء أجھزة ومعدات منع حدوث استخدامإن "
 ھ دف م ن الاقت رابوبالنتیج ة إمكانی ة ،  الب شریة والمیكانیكی ة بجمی ع أنواعھ االأخط اءإزالة 

  :نھا الفرضیات الفرعیة الآتیةع وتنبثق ".المعیب الصفري
لأخط اء والعی وب یوجد علاقة ارتباط معنویة موجبة ب ین أجھ زة ومع دات من ع ح دوث ا .١

 .الصفریة في المنظمة المبحوثة
العی  وب متغی  ر یوج  د ت  أثیر معن  وي موج  ب لمتغی  ر وس  ائل من  ع ح  دوث الأخط  اء ف  ي  .٢

 .الصفریة في المنظمة المبحوثة
  

   أسالیب جمع البیانات والمعلومات -ًخامسا 

أعتمد البحث في تغطیة الجانب النظري على مجموعة م ن الم صادر المتمثل ة بالكت ب 
الجان  ب العمل  ي ف  تم أم  ا ف  ي ". الانترنی  ت" وش  بكة المعلوم  ات الدولی  ة رس  ائلوالمج  لات وال

 رئی  سة لجم  ع البیان  ات اللازم  ة ف  ي ھ  ذا الجان  ب م  ن ك  أداةالاعتم  اد عل  ى اس  تمارة الاس  تبانة 
، (Hirano,1986)  :وتم إعداد فقرات الاستبانة بالاعتماد على مجموعة م صادر منھ ا، البحث

(Chase, Aquilano, Nicholas, 2001) ،(Hradesky, 1995) (Nicholas,1998) ،(Powell, 

1999) .  
  

  البحث محتوى -ًسادسا 

  :الآتیةتضمن البحث المحاور 
  . أجھزة ومعدات منع حدوث الخطأ– الأولالمحور 

  . العیوب الصفریة–المحور الثاني 
   .تحلیل البیانات ووضع المقترحات -المحور الثالث 

 

 Poka Yoke Devices عدات منع حدوث الخطأأجھزة وم

  الأخطاء ماھیة أجھزة منع حدوث -ًأولا

ًأحد أكثر الم داخل ش یوعا ف ي رقاب ة الج ودة ھ و رقاب ة العملی ة إح صائیا  ً)SPC .(ن إو
ًأس  الیب رقاب  ة العملی  ة إح  صائیا معق  دة ن  سبیا وخ  صوصا عن  دما تك  ون ال  شركة ف  ي المراح  ل  ً ً

وبم  ا أن التوج  ھ . ًلج  ودة الجی  دة ومع  دلات العی  وب عالی  ة ن  سیبا لتط  ویر نظ  م رقاب  ة االأول  ى
الجدی  د ف  ي الوق  ت الحاض  ر ھ  و الاقت  راب م  ن بیئ  ة العی  وب ال  صفریة ال  ذي یق  یس الج  ودة 

 عل ى خ ط الإح صائیةالكثیر من المصنعین رقابة العملی ة یقلص بالعیوب لكل ملیون فرصة، 
بمعن  ى ، كال أخ  رى لمن  ع العی  وبوأش   %١٠٠ وی  ستبدلونھا ب  الفحص الاقت  صادي الإنت  اج

ًولكن ھذه المرة لیس یدویا وإنما بواسطة أجھ زة من ع ، %١٠٠ الفحص إلىالعودة مرة ثانیة 
 إل  ىوالاخ  تلاف المرك  زي ب  ین ھ  ذه الحرك  ة بالمقارن  ة . ًأي میكانیك  ا) Poka-Yoke(الخط  أ 

  خ لالم ن ص مم لاس تھلاك وق ت أق ل الآنن الن شاط إھ و % ١٠٠  للفح صالأول ى الأشكال
وخف ض الم شاكل ، تجن ب، تحدید إلى التي تھدف التلقائیةلرقابة لأجھزة اً مكثف جدا استعمال

 المیكانیكی   ة الأدواتبھ   ذه الطریق  ة ش  ركات الت   صنیع ب  دأت ببن  اء . بال  ضبط عن  دما تح  دث
 ب   ـ س  میت الأدواتھ  ذه ، %١٠٠ ض  مان الفح  ص لأج   لوالكھربائی  ة المتقن  ة ف  ي العملی  ة 

 الواس ع م ن العم ل الإنت اج تمن ع آلیةبناء  يالفكرة ھو. "نع حدوث الخطأأجھزة أو وسائل م"
  .)Santos,Powell,1999,57 (الإنتاجالمعیب في المكائن أو خط 
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 Shingo إلا أن ،ص یغ متنوع ةف ي  لفترة طویلة ًاكان موجود) Poka Yoke(ن مفھوم إ
Shigeo ش ركة  مھندس التصنیع الیاب اني ف يToyota رائع ة أداة إل ىفك رة ھ و ال ذي ط ور ال 

  .رقابة الجودة لتفتیش ال وبالنھایة إزالة ،لتحقیق العیوب الصفریة
وعن دما أدرك " Fool-proofing"ً كانت ت سمى س ابقا Shingo إلیھاالأسالیب التي أشار 

) Poka-Yoke(ًأن ھ  ذا الوص  ف ق  د یغ  ضب العدی  د م  ن الع  املین وج  د ح  لا م  ع م  صطلح 
 poka-yoke وم صطلح ." Fail-Safingأو Mistake-proof  "إل ى ت رجم الم صطلح ًوعموم ا

  :جاءت من الكلمات الیابانیة
 Yokeru : تعني to avoid(to prevent) بمعنى تفادي أو تجنب أو منع .  

Poka : تعنيinadvertent errorsبمعنى الأخطاء غیر المقصودة أو غیر المتعمدة .  
الع املین بت ولي المھم ات أو الإج راءات والفكرة من وراء منع الخطأ ھي لتقدیر ذك اء 

 الخط أ یمك ن أن یح رر وق ت وفك ر عوب ذلك من ، المتكررة التي تعتم د عل ى الیقظ ة وال ذاكرة
 ,Hradesky, 1995, 300(،(Hirano,1986( وإضافة قیم ةأكثر العاملین لمتابعة أنشطة خلاقة 

5) ،)Slack, Chambers, Johnston ,2004, 697(.  
ًأن رقابة الجودة المرئیة غالب ا م ا  إلى) Russell, Tayllor, 2000, 754( من لوأشار ك

لیة س ھلة آوھي جھاز أو " Poka Yoke_ منع الخطأ  " بـ ما یسمى من قبل الیابانیینإلىقود ت
م دیات ال  سرعة " ع داد ال سرعة"مث ل لوح ة ال سرعة ، الاس تخدام تمن ع العی وب م ن الح دوث

الع داد ال ذي یف صل الماكن ة عن دما و.  مث ال رقاب ة مرئی ةالمرغوبة مؤشرة بألوان مختلفة ھ و
المك ائن تع د لتتوق ف .  أعلى أو أدن ى الم دى المرغ وب ھ و وس یلة من ع الخط أالأداةبرة تقع إ

  . التجمیعلأجلبعد إضافة وحدات زائدة ضمن التعبئة أو سوء اصطفاف المكونات 
 والتركیب ات الت ي تمن ع ةالأجھزأجھزة منع الخطأ ھي أن ) Evans, 1993, 438(وذكر 

 الأجھ زة عل ى ھ ذه الأمثل ةوم ن ، لإزالتھالمصصمة وھي بشكل دائمي تكرار حدوث العیب 
 الأج  راسوأص  وات ، تركی  ب جھ  از عل  ى المثق  اب لح  ساب ع  دد الثق  وب ف  ي قطع  ة العم  ل

 ,Chase)وب  ین . قطع  ة العم  ل قب  ل إنج  از الع  دد ال  صحیح م  ن الثق  وبتحرك  ت ذا المزم  رة إ

Aquilano, Davis, 2003, 227) أجھ زة من ع الخط أ ھ ي أجھ زة ب سیطة مث ل ال صمامات أن ،
  . التي تمنع العیوب من الحدوثالأجزاء التلقائي لتوجیھ الإیقافتركیبات 

أجھ زة من ع الخط أ ھ ي أجھ زة من ع أن ) Heizer, Barry, 2001, 185( ف ي ح ین ذك ر
 الأجھ زةوھ ذه ، على طول الوقت غیر المقصودة التي تضمن إنتاج الوحدات الجیدة الأخطاء

 McDonaldsف ي ش ركة .  وتق دم التغذی ة العك سیة ال سریعة للم شاكلالأخط اءالخاصة تجن ب 
 وھ  وستخدم لقی  اس الكمی  ة ال  صحیحة ی   ، حج  م قیاس  ييمغرف  ة أص  ابع البط  اطس وك  یس ذ

 ً العملی ات الجراحی ة المع دة م سبقا تحت ويع دت، ف ي المست شفى، وبالمث ل. وسیلة منع الخطأ
 وح دد .ھ ي وس یلة من ع الخط أولی ة الجراحی ة  العملإج راءبالضبط عل ى الوح دات المطلوب ة 

)Slack, Chambers, Johnston ,2004, 697 ( أنظم  ة" أجھ  زة أنھ  او ،من  ع الخط  أمفھ  وم "
.  العی  وبإل  ى الم  شغل غی  ر المق  صودة الت  ي ت  ؤدي اءب  سیطة مدمج  ة م  ع العملی  ة لمن  ع أخط  

وال شيء المھ م ھ و ،  درج ة م ا حتمی ةإل ى الب شریة ھ ي الأخط اءالفكرة تعتم د عل ى مب دأ أن 
 آلی ة أی ة بأنھ االخط أ  أجھ زة من ع )Fisher, 1999, 264(  وع رف. العی وبارتكابمنعھم من 

أي إنھ  ا ترك  ز عل  ى ، أو تكت  شف الخط  أ أو العی  ب بلمح  ة، العی  ب إم  ا تمن  ع ح  دوث الخط  أ أو
   .إزالة أسباب العیوب التي ھي أھم من كشف العیب
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إذن أجھزة منع الخطأ ھي أجھزة وتركیبات بسیطة موضوعة على المكائن والمع دات 
 الأخط اء ارتك اب ومن ع  بی سر الت سھیلاتاس تخداموأماكن العم ل ت ساعد الف رد العام ل عل ى 
  .نھا حدثتإأو " العیب"وإشعار المشغل إما بقرب حدوث الخطأ 

  ):Fisher, 1999, 264 (في الآتي الأخطاء أھمیة وسائل منع حدوث وتبرز
 .للإنسان غیر المقصودة أو الشرود الذھني الأخطاء أنواع لإزالةوسائل بسیطة  •
لف ة الرج وع م ن  التفتیش قد أج ري عن د نقط ة ف ي ال دورة عن دما تك ون كأنضمان  •

 .الخطأ أقل ما یمكن
 أن أجھ  زة من  ع الخط  أ ت  ستعمل ب  شكل واس  ع لوص  ف )Hirano, 1986, 15(وب  ین 

 ل ـ أو أكث ر م ن المكون ات الرئی سة لنظ ام الرقاب ة ال صفریة ًادحل التي تضم واتحسینات العام
Shingo:  

 . عند مصدره قبل أن تسبب العیوبالأخطاء تفتیش المصدر لكشف -تفتیش المصدر  .١
 . أجھزة التحسس غیر المكلفة مثل مفاتیح محددةباستعمال تفتیش للعیوب 100% .٢
مث ل ق اطع ال دورة الكھرب ائي ،  تكت شف الخط أ العملی ات عن دمالإیق اف الفوري الإجراء .٣

 ً.ي یوقف الماكنة كھربائیاذال
 الأجھ  زةولك  ن ،  فاعلی  ةالأكث  روھ  و ، الأول تمن  ع العی  وب بالموض  ع الأول  ىالتقنی  ة 

  .ًلمتابعة العیوب وإیقاف التنفیذ بشكل فوري ھي أیضا أجزاء ثمینة لتخفیض عیوب العملیة
وی د الآلات والعملی ات بالعلام ات ال ضوئیة الت ي  تز أن)Podolsky, 1996, 75(وذك ر 

 والمع دات الآلاتن إو، "أس لوب من ع الف شل "ب ـ یع رفتسمح بكشف س وء الت شغیل الف وري 
،  الف وريالآل ةالمجھزة بالعلام ات ال ضوئیة الت ي یمك ن أن تؤش ر للم ستخدمین س وء ت شغیل 

الضوئیة یمكن أن ت ستعمل العلامات و.وھذا یسمح بتحدید وتصحیح المشاكل بأدنى تأخیرات 
  . ؤشر للمستخدمین متى ینبغي تھیئة وتعدیل المعدة ومتى ینبغي تنفیذ تحقیقات الجودةتًأیضا ل

یمك  ن أن الم  زودة بوس  ائل من  ع ح  دوث الأخط  اء ش  راء المع  دات الجدی  دة وأض  اف أن 
ابع ة م صممة ب شكل خ اص لمت الجدیدة ت أتي الآلةن لأ،  أخرى مثل ضمان الجودةًالبي أھدافی

 الإش ارةف إن ، بح دوث س وء ت شغیل الماكن ةو. المنفذة من قبل الماكنةمستوى جودة العملیات 
وم  ن ث  م الماكن  ة یمك  ن أن توق  ف ،  ف  ي العملی  ةًاء للم  ستخدم أن ھن  اك خط  تظھرال  ضوئیة س  

لمخرج  ات ذات ع  ن االك  شف المبك  ر و. دون رج  وع وض  ع الخ  ط مق  دار كبی  رم  ن وت  صلح 
، ل ذلك.  أثن اء العملی ةللأج زاءقدار العم ل المع اد وتك الیف التفت یش خفض می، المتدنیةجودة ال
 ی  سمح لھ  ا الآل  ة نظ  ام حی  ث باس  تعمالتك  الیف تخف  ض ب  شكل كبی  ر م  ع ھ  ذا النظ  ام مقارن  ة ال

ًبالعم  ل لح  ین ك  شف س  وء الت  شغیل ی  دویا وس  یر محط  ة العم  ل لح  ین إدراك نق  ص ج  ودة 
  .فحص النھائي للمنتجحین ال إلىحدث یالكشف الیدوي ربما لا، الأجزاء

أن ) Chase, Aquilano, Jacobs, 2001, 275( ،)Evans, 1993, 438(وب ین ك ل م ن 
  :الآتیة الثلاثة الأنواع من ًاعلى الوحدات المصنعة یمكن أن یكون واحد %١٠٠التفتیش 

المنف   ذ م   ن قب   ل  : Successive Check _  أو المتعاق   بالفح   ص المتت   ابع أو المت   والي .١
ًوھو تصمیم العملیات التي تكون غیر ممكنة عملیا إن كانت ، قادم في العملیةالمستخدم ال

إذا لم تقطع الجزء ب الطول ال صحیح فإن ھ ، ًمثلا. ات السابقة قد أنتجت أجزاء معیبةالعملی
وھ ذا الم دخل یخت صر الوق ت المطل وب للتغذی ة . سوف لا یترك ب عل ى الماكن ة اللاحق ة

ومن ثم العامل بشكل فوري یع رف وق ت ح دوث الخط أ  ،"المعلومات الراجعة"العكسیة 
 .وإمكانیة تصحیح المشكلة قبل عملیة إضافة قیمة أكثر
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وھ و ملائ م للقی ام قیام العامل بعملیة الفح ص لمخرجات ھ  : Self Check -الفحص الذاتي  .٢
 حك م ح ساس مث ل إل ىإلا أن الوح دات الت ي تحت اج ، بالفحص بنفسھ عل ى ك ل الوح دات

فھذه  تتطلب الفح ص ،  الطلاءلألوانأو الانسجام الصحیح ، ورة التخدشاتوجود أو خط
 .المتعاقب

 بین ھ وب ین ف رقاللكن ، ً أیضا تنفذ من قبل العامل:Source Inspection -فحص المصدر  .٣
ً ھ  و ب  دلا م  ن التحق  ق الفح  ص ال  ذاتي

 الت  ي الأخط  اء ع  ن یبح  ثالعام  ل ، ن العی  وبم  
 إل  ى م  ن الح  دوث ب  صورة م  ستمرة والت  ي تحت  اج وبی  من  ع العی اوھ  ذ.  العی  وببستت  سب

ًاستعمال الآل ة ب دلا " ) Automation(كما یسمى الفحص التلقائي  .إعادة العمل إن حدثت
تشمل تزوید المكائن أجھزة الإیق اف الأوتوم اتیكي والخ صائص الأخ رى و" من الإنسان

 .التي تزیل إمكانیة إنتاج كمیات كبیرة من المنتجات المعیبة
تعتمد على رقابة تتألف من إجراءات ال سلامة أعلاه أنواع الفحص الثلاثة ف أن وأضا
" Poka Yoke Devices - الخط أ عمن " أو أجھ زة ت سمى Fail  Safe Prcedures -م ن الف شل 

  : التيوالأدوات الأجھزةوھي 
 أو ،  العیب قبل بدء العملیةإلى الخطأ التي تؤدي ارتكابتمنع العامل من  •
 العامل في إلى عكسیة سریعة عن الحالات غیر الطبیعیة في العملیة تعطي تغذیة •

 .حینھ لتصحیحھا
ًن أكث ر فھم ا ین الع امللأ، ن منع الخط أ یلخ ص م ساھمة العام ل ف ي ض مان الج ودةإو

  ً.وبالتالي إمكانیة اقتراح الحلول الأكثر نجاحا، ومعرفة  بأسباب حدوث العیوب
 

              Functions of Poka Yoke Devices لخطأ وظائف أجھزة منع حدوث ا-ًثانیا 
 الت ي تعتم د الإج راءاتأجھزة منع حدوث الخط أ ت سیطر عل ى المھم ات المتك ررة أو 

ت  یح لھ  م فرص  ة متابع  ة تو، وبھ  ذه الطریق  ة فإنھ  ا تح  رر الع  املین، عل  ى المراقب  ة أو ال  ذاكرة
د ح دد ث لاث وظ ائف أساس یة وق .  م ساھمة ب صنع المن تج وإض افة قیم ة لھ ا الأكثر الأنشطة
  ) :Powell,1999,56( منع الخطأ لأجھزة

  وقف العملیةShutdown   الإیقاف •
    التصحیح    Controlالرقابة  •
   تنبیھ المشغلWarningوالتحذیر   •

تق وم ب ثلاث وظ ائف أساس یة لمن ع  أن أجھزة منع الخطأ )Anderson, 2002, 3(وذكر 
  :عیوب المنتجات

أجھزة من ع الخط أ تراق ب ظ روف العملی ة الحرج ة وتوق ف وھي ): Shutdown (الإیقاف. ١
تؤشر أن المن تج المعی ب إم ا ح دث و، العملیة عندما المعلم یسیر خارج المدى المرغوب

 . من الحدوثاقتربأو 
 م  ن إنت  اج اتمنعھ  و، أجھ  زة من  ع الخط  أ تن  صب عل  ى مع  دة العملی  ة ):Control(الرقاب  ة . ٢

 .لعملیة اللاحقةلفق المنتج غیر المطابق أو تدالوحدات المعیبة 
، العام ل أن العی ب ق د ح دث" تنب ھ" أو إلىأجھزة منع الخطأ تؤشر ): Warning(التحذیر . ٣

وإلا ف إن العملی ة ، والعامل یجب أن یتدخل لت صحیح العملی ة الم سؤولة ع ن س بب العی ب
  .ستنتج منتجات غیر مطابقة أخرى
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 تمن ع العی وب م ن الح دوث یمك ن أن آلیة نظام أو أن أي) Nicholas,1998,553(وأكد 
: ن تقوم بھ ا وس ائل من ع ح دوث الخط أان شائعتاوھناك وظیفت، " الخطأعوسائل من "بـتسمى 

  :"أوضاعیة"وإعدادیة ، تنظیمیة
 الت ي إم ا توق ف الأجھ زةوھ ي : Regulator Poka Yokes" منظمیة"وسائل تنظیمیة  -ً◌ أولا

 :أي تتضمن وسیلتینعنھا ً االعملیة أو تعطي تحذیر
وق  ف العملی  ة مت  ى م  ا ی ذي الجھ  از ال  وھ  : Shutdown Poka Yoke - الإیق  افوس  یلة  •

،  ذل كل ىمث ال ع. وبذلك تمنع العی وب ف ي الوح دات اللاحق ة، أكتشفت حالة غیر طبیعیة
كت شف الحرك ة غی ر المنتظم ة وك سر قطع ة ص غیرة م ن ی ذيالمتحسس على المثقاب ال 

  .لماكنة بشكل تلقائيالمثقاب وإیقاف ا
َالجھاز الذي یفع ل ال ضوء أو الج رس الكھرب ائي : -Warning Poka Yokeوسیلة تحذیر  • ُ

لوحة القیادة في السیارة تحتوي عل ى العدی د ، مثال ذلك. ؤشر الحالة غیر الطبیعیةی ذيال
خل  ل أو ص  وت المزم  ر عن  د َم  ن المؤش  رات أو العلام  ات الت  ي تتفع  ل ف  ي حال  ة ح  دوث 

وسائل التحذیر ھ ي أق ل فاعلی ة ف ي و المستمر، الإنتاجفي عملیة  .سرعة الخطرةبلوغ ال
 أن إل ى ت سمح للحال ة غی ر الطبیعی ة بالاس تمرار لأنھا، الإیقافإزالة العیوب من وسائل 

  .العملیة التحذیر ویوقف یسمع شخص ما
  

وھ  ي : Setting Poka Yokes" الإعدادی  ة"وس  ائل من  ع ح  دوث الخط  أ الاوض  اعیة  -ً ثانی  ا
 ال صحیح ف ي الإح صاءأو ،  أو ض مانھا ال صحیحةالأوض اعن م  التي تتحقق الأجھزة

" الب روزات"وض ع النت وءات ، مثال ذلك. وضع ھذه الوسائل بأي مكان مھمو. العملیة
 ی ضمن وھ و، بمعن ى إع داد ص حیح، عدادمن وسائل الإھي وسیلة و، في أسفل القالب

وكذلك ماكن ة اللح ام الم زودة . على المكبسأن اللوحة المعدنیة وضعت بشكل صحیح 
  .بعداد یضمن تنفیذ عدد نقاط اللحام المطلوبة على الھیكل بمعنى إحصاء صحیح 

  

                            Kinds of Human Errors البشریة الأخطاء أنواع -ًثالثا 

 ك ونًظ را لون،  نف سھالإن سان ھ و الإنت اج ال شائعة ف ي نظ م الأخطاءأحد أكثر مصادر 
 الأخط  اءفلاب  د م  ن ح  صر ھ  ذه ، ً ھ  ي ال  سبب ال  رئیس وراء ح  دوث العی  وب تقریب  االأخط  اء
 ,Hirano)، (Hradesky, 1995, 300) المقابل ة وبع ض الب دائل لتفادیھ ا والإج راءاتال شائعة 

1986, 12) ،)Powell, 1999, 56 :(  
ًم  ثلا، .  مرك  زینن نك  وًأحیان  ا نن  سى الأش  یاء عن  دما لا: Forgetfulness_كث  رة الن  سیان  .١

": safeguard"الإج راء الوق ائي و. ًنسیان غلق باب الماشیة مم ا ی سبب خروجھ ا خارج ا
 .ًالمشغل المنتبھ أو المتیقظ مسبقا أو التحقق بشكل متكرر

ًأحیان ا نرتك ب الأخط اء عن دما نت سرع : Misunderstanding_ أخطاء نتیجة سوء الفھ م  .٢
ًم  ثلا، ش  خص م  ا ل  م ی  سبق ل  ھ أن ق  ام بقی  ادة .  م  ع الحال  ةف  ي اس  تنتاج خ  اطئ قب  ل الت  أقلم

. ف ي اعتق اده أن ھ الكل یج" البری ك"سیارة ذات مغیر سرعة تلقائي قد یدوس على الموقف 
 .توحید إجراءات العمل، ًالتحقق مسبقا، التدریب: الإجراء الوقائي

 الحك م عل ى أو ًأحیان ا ن سيء: Errors Identification_  " التحدی د"أخطاء ف ي التعری ف  .٣
ًتق دیر الحال ة لأنن ا ن  شاھده ب سرعة ج دا أو أن  ھ بعی د ج دا لن  شاھده بوض وح قائم  ة ، ًم ثلا. ً

، أس  الیب الم  شاھدة ال  صحیحة، الت  دریب: الإج  راء الوق  ائي. $1 ق  د نق  رأه $10ح  ساب 
 .الانتباه أو الیقظة
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الأخط اء ًأحیان ا ترتك ب : Error Made by amateus_ أخطاء ترتكب بسبب عدم الخب رة  .٤
كث رة ألأخط اء المرتكب ة م ن قب ل العام ل ، ًم ثلا. بسبب نقص الخبرة والمھ ارة المطلوب ة

، المھ ارة المعتم دة عل ى الت دریب، تنمیط العم ل: الأجراء الوقائي. ًالذي بدأ العمل حدیثا 
 .تعیین الشخص الصحیح للعمل

اء إذا اعتق  دنا أن ًأحیان  ا تح  دث الأخط  : Willfull Errors_ أخط  اء متعم  دة أو مق  صودة  .٥
ًم  ثلا، عب  ور .  بتجاھ  ل القواع  د أو الأنظم  ة تح  ت ظ  روف معین  ةOkayالعم  ل ص  حیح 

. ال  شارع مقاب  ل إش  ارة حم  راء ب  سبب ع  دم وج  ود س  یارات أم  ام أنظارن  ا ف  ي لحظ  ة م  ا
 .التعلیم الأساسي والخبرة: لوقائيالإجراء ا

م ن نن ا ونرتك ب الأخط اء ًأحیانا یشرد أذھ: Inadvertent Errors_ أخطاء غیر مقصودة  .٦
ًمثلا، ش خص م ا ش ارد ال ذھن یح اول عب ور ال شارع . دون أن نعرف كیف أنھا حصلت

الانتب اه، الالت زام، وتوحی د : الإج راء الوق ائي. دون حتى ملاحظة أن الإشارة حمراءمن 
 .العمل

دما ًأحیانا نرتكب الأخطاء عن : Errors due to slowness_ " التأخر"أخطاء نتیجة البطء  .٧
ال شخص ال ذي ی تعلم القی ادة یك ون ، ًمثلا. تنا بطیئة بسبب التأخیر في الحكمتكون إجراءا

 .وتوحید العمل، بناء المھارة: الإجراء الوقائي. بطيء الضغط على الموقف
بع ض الأخط اء : Errors due to lack of standards_ أخط اء نتیج ة نق ص المق اییس  .٨

القی اس ، ًم ثلا. ع اییر عم ل غی ر ملائم ة أو مناس بةتحدث عندما تكون ھناك تعلیم ات وم
 .تعلیمات العمل، توحید العمل: الإجراء الوقائي. ربما یترك لاجتھاد العامل الشخصي

ًأحیان  ا الأخط  اء تح  دث عن  دما المع  دة تعم  ل ب  شكل : Surprise Errors_ أخط  اء مفاجئ  ة  .٩
 ربم ا تعم ل الماكن ة ًم ثلا، .أو عن دما ش يء م ا غی ر متوق ع تح دث، مختلف عن المتوق ع

ال  صیانة ، التركی  ز عل  ى ال  صیانة الوقائی  ة: الإج  راء الوق  ائي. ب  شكل س  يء دون تح  ذیر
 .المنتجة الشاملة

ھ ذه الأخط اء تختل ف ع ن الأخط اء : Intentional Errors_ أخطاء متعمدة أو مق صودة   .١٠
 ھ  ذه أم  ا.  الناتج  ة ع  ن الجھ  ل بالقواع  د والأنظم  ة م  ن قب  ل العام  لWillfulالمق  صودة 
، ًم ثلا ارتك اب الج رائم، "ًعم دا "بعض الأفراد یرتكبون أخطاء بشكل متعمد فالأخطاء، 

إیج  اد أو تك  وین : الإج  راء الوق  ائي. أو ح  رق " sabotage"أو أعم  ال تخری  ب أو ت  دمیر 
 .فراد للمنظمة وبیئة مشجعة، بناء الفریقالولاء لدى الأ

ا یمك ن أن تمن ع إذا أخ ذنا الوق ت الأخطاء الب شریة تح دث لأس باب عدی دة لك ن جمیعھ 
ومن ثم اتخاذ الخطوات لمنعھم بواسطة اس تعمال أس الیب من ع ، لتحدید مكان وسبب الحدوث

 وس ائل من ع ح دوث ل ىوم ن الأمثل ة ال شائعة ع. الخطأ والإجراءات الوقائیة المدرج ة أع لاه
  ): Anderson, 2002, 3(الأخطاء 

 المتنوعة التي تضمن أن أعلى وأس فل الأحجام ذات: Guide pins_ النتوءات الإرشادیة  •
 .قالب الختم قد وضع ووسط بشكل صحیح

 ج زء إنت اجالت ي تنب ھ الع املین عن دا : Error-detection alarms_ إنذارات كشف الخط أ  •
 .معیب

الت ي ت ضمن الوض عیة ال صحیحة لقط ع العم ل عل ى : Limit switches_ مف اتیح مح ددة  •
 .المكائن ومعدات المعالجة

 ك  ل عملی  ات المعالج  ة قب  ل تح  ول اكتم  الالم  ستعملة ل  ضمان : Counters_ الع  دادات  •
 . العملیة اللاحقةإلىالجزء 
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 الفح  ص ل  ضمان أن ك  ل المكون  ات ف  ي اس  تمارةمل  يء : Checklists_ ق  وائم الفح  ص  •
  .التجمیع قد ركبت

  
  Zero Defectsالعیوب الصفریة 

  ماھیة العیوب الصفریة _ ًأولا 

 ھ  ذه ، وم  ن أكث  رأو ذات علاق  ة مباش  رج  ودة تك  الیف مھم  ة مرتبط  ة بھ  ا عی  وب الإن ل
 عی  وب لإزال  ةوالب  رامج . وفق  دان ال  سمعة، الم  وارد، الوق  ت،  الكلف  ة: ھ  يً وض  وحاالتك  الیف

 الم  ؤثرة بھ  ذا رالأفك  ا أكث  ر ىح  دإو . وق  تغرقالج  ودة یمك  ن أن تك  ون باھ  ضة ال  ثمن وت  ست
ف ي كتاب ھ " Philip Grosby"قب ل ً أبتكر من سلوبالأ وھذا الصفریة،الشأن ھي فكرة العیوب 

أي ،  الج ودة مجانی ةGrosby فك رة .مجانی ةالج ودة " Quality is Free" المعن ون ١٩٧٩عام 
 .الردیئ ة ھن اك تك الیف مرتبط ة بم سألة الج ودة نلا یكونھ حیث یكون ھناك عیوب صفریة إ

  .)Grosby, 1979, 70 (مجانیة، الجودة تصبح ذا السببولھ
 العیوب الصفریة ھي طریقة التفكی ر والتنفی ذ الت يأن ) Hirano, 1986, 12(یث ذكر ح

 الأش  یاءأداء "ً، وأن الجمی  ع ینبغ  ي أن یعم  ل وفق  ا لمب  دأ تع  زز فك  رة أن العی  ب غی  ر مقب  ول
ً بواس طة ك لا الأرب اح مع فلسفة العی وب ال صفریة یمك ن زی ادة ".الأولالصحیحة من الوقت 
  .ل وزیادة العوائد من خلال زیادة رضا الزبونمن إزالة تكالیف الفش

النظ ام ال ذي یح دد  يھ العی وب ال صفریة  أن إل ى) Katsundo, 1996, 306( كما أش ار
  .  ویحلھا بشكل دائم مع ھدف إزالة أسباب حدوث العیوبباستمرارالمشاكل 

 إل  ى یھ  دف ت  يالعی  وب ال  صفریة ھ  و إدارة العملی  ة الأن ) Shingo, 1986, 72(وب  ین 
. الأول ال   صحیحة من   ذ الوق   ت الأش   یاء وأداء یھ   ا فوالأخط   اءخف  ض وتقلی   ل ع   دد العی   وب 

، ًعملی اممك ن لكن ربما ھ ذا یك ون غی ر .  صفرإلىتخفیض مستوى العیوب الھدف النھائي و
  . أو العیوبالخطأ حدوث احتمالیة لإزالةمكن سوف ینفذ مما نعنیھ ھو كل شيء 

 أن الج ودة عن د الم صدر تعن ي أن )Chase, Aquilano, Jacobs, 2001, 266(وذك ر 
الشخص الذي ینفذ العمل یأخذ مسؤولیة التحقق ع ن مطابق ة مخرجات ھ للمواص فات إن أمك ن 

 خ  لال العملی  ة ھ  و قاب  ل العی  وب ال  صفریةأي  الأخی  رف  إن الھ  دف ، ًنظری  او. تحقی  ق ذل  ك
ًمرارا◌العیوب الصفریة تستعمل وأن . للتحقیق ، ید جھ ود الج ودة توحلأجل كصرخة مدویة ً

ك  ان مج  رد ش  عار غی  ر م  دعوم بت  دریب م  ا ً غالب  ا لأن  ھ، الم  صطلح وق  ع تح  ت س  معة س  یئةو
  .الإدارة الجودة الحقیقي من قبل والتزامالجودة 

  :)Grosby, 1979, 56 (الآتیةوأن العیوب الصفریة تحقق المنافع 
اد ال  ضائعة ھ  ذا ال  ضیاع مت  أت م  ن الم  وو، تخف  یض الكل  ف نتیج  ة التقلی  ل ف  ي ال  ضیاع •

 .والوقت الضائع نتیجة إعادة العمل غیر الضروري
ًالخ دمات طبق ا  على إنتاج ال سلع وتصرفأن الوقت القائلة تخفیض الكلف نتیجة للحقیقة  •

 .لمتطلبات المستھلك
 إل ى سوف ی ؤدي الأوقات متطلبات الزبون في كل  مع التي تتطابقالأشیاءإنتاج وتسلیم  •

 .وزیادة الربحیة، ولاء الزبونتحسین ، زیادة رضا الزبون
 .إمكانیة قیاس كلف الجودة •
  

   لتحقیق العیوب الصفریةالأساسیة المبادئمصادر العیوب و -ًثانیا 

  :تیةن العیوب تحدث بسبب الحالات الآإ )Nicholas, 1998, 549(ذكر 



  ]١٣١[الداؤودي

 

مث  ل درج  ة ح  رارة المعالج  ة " الت  شغیل غی  ر الملائم  ة إج  راءاتأو معالج  ات العم  ل  .١
 ". الممكنن غیر الصحیحالإجراءالتجمیع أو و، یة غیر الملائمةالحرار

 ف ي اھت زاز، مث ل اللھ و أو اللع ب الزائ د ع ن الح د" في العملیات عن الحدالتباین الزائد  .٢
 .الإجراءاتنقص التفصیل في ، عملیة غیر معدلة، " الماكنةاستھلاك إلىالماكنة یؤدي 

 . المعیبةالأولیةالمواد  .٣
مث  ل ال  سھو أو الخط  أ غی  ر "ق  صودة م  ن قب  ل الع  املین أو المك  ائن  غی  ر المالأخط  اء .٤

 ب سبب خرلآأو ماكنة تحشر من وقت ،  من قبل عاملي التجمیعخرلآالعشوائي من وقت 
 ". الأوساختراكم 

یمك ن أن تح ل عل ى الت والي ، أول ثلاث من ھذه الحالات الم صاحبة للم شاكل، ًعموما
  : بواسطة

 . العملیة القیاسیة الروتینیةواستعمالعمل تحسین معالجات وإجراءات ال .١
، ، متابعة المعدة ال دائميالصیانة الوقائیة، )5S(ممارسة تھیئة وتنظیم مكان العمل الجید  .٢

 . العملیة القیاسیة الروتینیةواستعمال
 . العملیةإلىالعمل مع المجھزین لضمان عدم دخول المواد المعیبة  .٣

،  التامةالأولیةوالمواد ، المعدة التامة،  التامةتالإجراءاحتى مع ، على الرغم من ذلك
التفت یش ال دقیق س وف .  غی ر المق صودةالأخط اء. العیوب سوف تحدث بسبب الحالة الرابع ة

لك  ن بع  ض العی  وب س  تبقى ،  غی  ر المق  صودةالأخط  اءیم  سك بمعظ  م العی  وب الناتج  ة ع  ن 
،  غی ر المق صودةلأخطاءا ارتكابفأجھزة منع الخطأ تساعد تجنب العیوب حتى عند ، تسجل

  .وتساعد بناء الجودة ضمن العملیات
–المعلوم    ات "تعلیم    ات العم    ل :  الخم    سةالإنت    اجأن عناص    ر ) Hirano(وذك    ر 

Informations "المادة " والمواد الأجزاء– Material" ،كانیكی ة ی المةوالمعالج"Machinery "
 الت  شغیل المعیاری  ة الموض  وعة لإج  راءاتً وفق  ا الأش  یاءی  صنعون " Man"حی  ث الع  املون 

"Methods ." 1(ھذه العناصر الخمسةI 4 وM ( تحدد أن المنتج صنع ب شكل ص ح أو أرتك ب
  .المجالاتیتم ضمان منتجات خالیة من العیب بواسطة الرقابة في كل ھذه . عیب

   :(Hirano, 1986, 10) الأھمیةحسب بوھي ضاف أن ھناك مصادر متعددة للعیوب،وأ
  Omitted Processing" محذوفة "ملة معالجة مھ .١
  Processing Errorsأخطأ معالجة              .٢
  Errors Settingup Workpiecesأخطأ تھیئة وإعداد قطع العمل  .٣
  Missing Partsأجزاء مفقودة             .٤
  Wrong Partsأجزاء خاطئة             .٥
  Processing Wrong Workpieces   ئمعالجة قطعة عمل خاط .٦
  Misoperationسوء عملیة              .٧
  Adjustment Errorخطأ تعدیل              .٨
  Equioment no setup properly بشكل صحیح مھیأةمعدة غیر  .٩

  Tools and Jigs Improperlyأدوات وأجھزة معدة بشكل غیر صحیح  .١٠
  .الأخطاء الأفراد وارتكاب یبین العلاقات بین العیوب ١ل والجدو

  
  ١الجدول 

 علاقات سببیة بین العیوب والأخطاء البشریة
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  أخطأ بشریة            

  

  أسباب العیوب 

  Ο  Ο  Θ  Ο  Ο  Ο  Θ    Θ  مھملةمعالجة   

  Θ  Θ  Θ  Θ  Θ  Ο  Ο  Θ  Θ  أخطأ معالجة  

  Ο  Ο  Θ    Ο  Ο    Ο  Ο  أخطأ تھیئة قطع العمل  

  Ο    Θ  Ο  Ο    Ο  Ο  Θ  أجزاء مفقودة  

  Θ    Θ  Θ  Θ  Θ  Θ  Θ  Θ  أجزاء خاطئة  

  Ο    Θ  Θ  Ο  Ο  Θ  Θ  Ο  معالجة قطعة عمل خاطىء  

Θ  Ο    Ο        Ο      سوء عملیة  

Ο  Ο  Ο  Ο  Θ  Ο  Θ  Ο  Ο  Ο  خطأ تعدیل  

Θ      Θ        Ο      ة معدة غیر صحیحتھیئة  

Ο      Θ        Ο       أدوات وأجھ   زة مع   دة ب   شكل
  غیر صحیح

Ο                   علاقة                                       Θ  علاقة قویة  
Source: Chase, Richard B., Aquilano ,Nicholas J., Jacobs , F. Robert, 2001, Operations Management 

for Competittie Advantage, McGraw-Hill, Inc. Toronto p278 .  

  
 من ع الخط أ بالعملی ات وتحقی ق العی وب ال صفریة ھ ي إل ى التي تقود ئومن أھم المباد

(Hradesky, 1995, 250):    
 الوق ائي بك ل العملی ات الإج راء منع الخط أ ببن اء استعمال، بناء الجودة في كل العملیات .١

 .والمعدات ذات العلاقة
یج   ب أن نفت   رض أن و.  والعی   وب غی   ر المق   صودة یمك   ن أن تح   ذفخط   اءالأجمی   ع  .٢

 .وحیث یكون ھناك أمر مزعج ھنالك طریقة لمنعھ،  لابد منھاالأخطاء
 وأب  دأ عمل  ھ خ  اطئب  شكل " س  لعة أو خدم  ة أو مھم  ة تكل  ف بأدائ  ھ  " توق  ف ع  ن عمل  ھ .٣

 .والأعذار الإزعاجاتنتخلص من ول_ بشكل صحیح 
 ئ  ھوالتركی ز فق  ط عل ى أدا. بالأع ذارً ص حیح ب  دلا م ن التفكی  ر التفكی ر فق ط بفعل  ھ ب شكل .٤

 .الأولىبشكل صحیح من المرة 
 60 الجدی  دة عن  دما یك  ون ل  دیك الأفك  ارتنفی  ذ . ً ج  دای  ة بالمئ  ة م  ن ف  رص النج  اح كاف60 .٥

 .بالمئة ضمان أنھ سیعمل
ل شركة  اك ل أف رادو .لإزال تھمً والعیوب یمكن أن تزال عندما الجمیع یعمل مع ا الأخطاء .٦

 . إمكانیتك لتحقیق العیوب الصفریةیجب أن یشاركوا إذا أدركوا
 .العمل الجماعي ھو المفتاح، عشرة عقول أفضل من واحد .٧
. تح صل عل ى الج واب المرض ي إن كن ت لا، أسأل لماذا. البحث خارج السبب الصحیح .٨

وبع د " اذالم " المعرف ة ب شكل حقیق ي  أن تقف علىإلى -ورابعة ، ثالثة، ةیسأل لماذا ثانا
 ".كیف نصلحھ؟" ذلك ینبغي أن تسأل بالضبط 

  

  نع الخطأ وحالتي العیوب الممكنة العلاقة بین وظائف أجھزة مً-ثالثا

، "تنبؤیة"وھذه الحالة تسمى  من الحدوث اقتربتنھا إإما : العیوب توجد في حالتین
لھا ثلاث وظائف أجھزة منع الخطأ . "إكتشافیة" ھذه الحالة تسمى ًنھا حدثت مسبقا إأو 
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     والتحذیر،Control الرقابة ،Shutdown الإیقاف - العیوب إزاءأساسیة للاستعمال 
Warning )Hirano,1986,12( .  

  .الثلاثحالتي العیوب الممكنة مع وظائف منع الخطأ علاقة   یبین٢والمخطط 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  الحـــالة                      الوظیفة                   
 
 

                              
  ًوظائف تتوقف طبیعیا                                            

 یتنبأ بھا العیب عندم                                             
  من الحدوثاقتربت                                                                         

 

                                
  حتى الأخطاء التخریبیة                                               

   تكون غیر ممكنة                                                 
 
 
  

   علامات تؤشر أن                                                
 الخطأ أقترب من الحدوث                                               

 منع الخطأ

 تنبؤیة

 إیقافیة

 رقابیة

 تحذیریة

 إیقافیة

 إكتشافیة رقابیة

 العیوب

 إیقاف

 رقابة

 تحذیر

 قف
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  ًوظائف تتوقف طبیعیا                                               
  كتشفیا العیب عندم                                               

  حدثت                                                                              
 
 

                     
  الوحدات المكتشفة لایمكنھا                                                

  في العدید من العملیاتالمرور                                                          
 
 
   

  
  علامات تؤشر أن                                                             

  العیوب قد حدثت                                                 

  

  ٢المخطط 

  العلاقة بین العیوب ووظائف أجھزة منع الخطأ
  :المصدر بتصرف من 

Source: Hiroyuki, Hirano, (1986), Poka-Yoke: Improvement Product Quality Preventing 

Defects, Edited by NKS/ Factory Magazine p15. 

  
  

  تحلیل البیانات ووضع المقترحات

   وعینتھ وصف مجتمع البحث -ًأولا 

معم ل ول دي ف ي الموص ل ب دأ /  الج اھزة للألب سة الشركة العامة :وصف منظمة البحث .١
وق د ، ١٩٨٨ د ب دأ ب ھ ع ام الفعلي للمعمل بكامل طاقتھ فق الإنتاجأما ، ١٩٨٣العمل عام 

وم ن أھ م ، س نة ولك لا الجن سین) ١٦-١( الملاب س للفئ ات العمری ة لإنت اجصمم المعمل 
ًالقماص  ل والف  ساتین وال  سراویل والترك  سودات ف  ضلا "الم  ودیلات الت  ي ینتجھ  ا المعم  ل 

  ".كبر ولكلا الجنسین للفئات العمریة الأالأخرىعن الملبوسات 
  :تي موزعة بالشكل الآقسامالأویضم المعمل مجموعة من 

، والتح ضیرات، الف صال، التكنولوجی ا، التصمیم، یضم قسم البرمجة: الإنتاجیة الأقسام •
 .ومركز التدریب، الخیاطة

، التخط یط والمتابع ة، الھندس ة، ال صیانة،  النوعی ةةویضم ق سم ال سیطر:  الفنیةالأقسام •
 .الحاسبة الالكترونیة

وق   سم ، الح   سابات، الرقاب   ة الداخلی   ة، ف   رادرة الأادوی   ضم ق   سم إ: الإداری   ة الأق   سام •
 .التجاریة

 الأق  سام الع  املین ف  ي الإف  رادت  م توزی  ع الاس  تبانة عل  ى عین  ة م  ن  :وص ف عین  ة البح  ث .٢
ف  راد  أھ  م الخ  صائص الت  ي یتمت  ع بھ  ا الأإل  ىولاب  د أن ن  شیر ،  الفنی  ةوالأق  سام الإنتاجی  ة



  ]١٣٥[الداؤودي

 

 الأف راد یع رض أھ م خ صائص ٢ول والج د، ین وزعت عل یھم الاس تبانةذعینة البحث ال
 .والجنس، المركز الوظیفي، سنوات الخدمة، والمتمثل بالتحصیل الدراسي

  
  ٢ الجدول

   عینة البحثالأفرادخصائص 
  التحصیل الدراسي

  دكتوراه  ماجستیر  بكالوریوس  دبلوم  إعدادیة  متوسطة  ابتدائیة

  %  العدد  %  العدد  %  العدد  %  العدد  %  العدد  %  العدد  %  العدد

٢٠  ٦  ٣٣.٣٣  ١٠  ٢٣.٣٣  ٧  ١٣.٣٣  ٤  ١٠ ٣          

  سنوات الخدمة

   فأكثر41 ٤٠-٣١  ٣٠-٢١  ٢٠-١١  ١٠-١

  %  العدد  %  العدد  %  العدد  %  العدد  %  العدد

١٦.٦٦  ٥  ١٦.٦٦  ٥  ٣٣.٣٣  ١٠  ٣٣.٣٣  ١٠      

  المركز الوظیفي

   الدنیاالإدارة   الوسطىالإدارة   العلیاالإدارة

  %  العدد  %  العدد  %  العدد

    ٥٠  ١٥  ٥٠  ١٥  

  الجنس

  أنثى  ذكر

  %  العدد  %  العدد

٦٦.٦٦  ٢٠  ٣٣.٣٣  ١٠  

  
 ال   ذین یحمل   ون م   ؤھلات أكادیمی   ة بلغ   ت الأف   رادأن ن   سبة  ٢یت   ضح م   ن الج   دول 

)  إعدادی    ة عل    ى الت    والي%٢٣.٣٣،  بك    الوریوس%٢٠دبل    وم و) %٣٣.٣٣) (%٧٧.٦٦(
 فھ م إل ىمؤھلات علمیة عالیة تؤھلھم  لدیھم البحث عینة الأفراد من الأعلىبمعنى أن النسبة 
فراد عینة البحث ل دیھم والنسب المتبقیة من الأ.  علیھا بشكل إیجابيوالإجابةفقرات الاستبانة 

 م  ن الأعل  ىتب  ین أن الن سبة ، وبالن  سبة لمؤش ر س  نوات الخدم ة. ش ھادة الابتدائی  ة والمتوس طة
) %٦٦.٦٦( وبن    سبة س    نة) ٢٠-١١(و ) ١٠-١( عین    ة البح    ث ھ    م م    ن الفئ    ات الأف    راد

یتعل ق بمؤش ر المرك ز ال وظیفي ف إن  م او. الأخ رىومتممة المئة كان ت للفئ ات ، وبالمناصفة
لك  ل م  ن ) %٥٠( ال  دنیا وبن  سبة الإدارة الوس  طى والإدارة عین  ة البح  ث م  ن الأف  رادجمی  ع 

ر وھ ذا طبیع ي ب سبب طبیع ة  ھ ي ض عف ن سبة ال ذكوالإن اثأن ن سبة كما یظھر . الإدارتین
  .طالنشا

  

  وتشخیصھا وصف متغیرات البحث -ًثانیا 

لغ  رض التع  رف عل  ى متغی  رات البح  ث ومعرف  ة م  دى اتف  اق الأف  راد المبح  وثین عل  ى 
وجود ھذه المتغیرات نستعین بالأدوات الإحصائیة لغرض تحلیل إجاب اتھم وكم ا ف ي الج دول 

٣.  
  

  ٣الجدول 

  عیاریةالتوزیعات التكراریة والأوساط الحسابیة والانحرافات الم
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 xi لا أتفق بشدة لا أتفق محاید أتفق أتفق بشدة

 % العدد % العدد % العدد % العدد % العدد

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المعیاري

 الإیقاف
X1 ١.١ ٢.٧ ١٣.٣ ٤ ٣٣.٣ ١٠ ٣٠ ٩ ١٦.٧ ٥ ٦.٧ ٢ 
X2 ١.٠٩ ٣.١ ١٣.٣ ٤ ٦.٧ ٢ ٤٣.٣ ١٣ ٣٠ ٩ ٦.٧ ٢ 
X3 ٠.٠٩ ٣.٦ ٣.٣ ١ ١٠ ٣ ١٦.٦ ٥ ٦٠ ١٨ ١٠ ٣ 

X4 ١.٠٩ ٣.٩ ٣.٣ ١ ١٠ ٣ ١٣.٣ ٤ ٤٠ ١٢ ٣٣.٣ ١٠ 

X5 ٠.٨٥ ٣.٥ - - ١٣.٣ ٤ ٢٦.٧ ٨ ٥٠ ١٥ ١٠ ٣ 

 ١ ٣.٣        ٥٢.٦٨               المؤشر الكلي

  الرقابة
X6 ٠.٧٧ ٣.٦ - - ٣.٣ ١ ٣٣.٣ ١٠ ٤٦.٧ ١٤ ١٦.٧ ٥ 
X7 ٠.٩٤ ٣.٨ - - ١٣.٣ ٤ ١٣.٣ ٤ ٥٠ ١٥ ٢٣.٣ ٧ 

X8 ١.٠٦ ٣.٦ - - ١٦.٧ ٥ ٣٠ ٩ ٢٦.٧ ٨ ٢٦.٧ ٨ 
X9 ١.٠٧ ٣.٥ ٣.٣ ١ ١٦.٧ ٥ ٢٣.٣ ٧ ٤٠ ١٢ ١٦.٧ ٥ 
X10 ٠.٧٧ ٣.٥ - - ٦.٧ ٢ ٥٣.٣ ١٦ ٣٠ ٩ ١٠ ٣ 
X11 ٠.٧٩ ٣.٨ - - ٣.٣ ١ ٣٠ ٩ ٤٦.٧ ١٤ ٢٠ ٦ 

 ٠.٨٨ ٣.٦        ٦٦.٧                لمؤشر الكليا

 التحذیر
X12 ٠.٩٢ ٣.٩ - - ٦.٧ ٢ ٢٦.٧ ٨ ٣٦.٧ ١١ ٣٠ ٩ 
X13 ٠.٨٥ ٣.٧ - - ١٠ ٣ ٢٠ ٦ ٥٣.٣ ١٦ ١٦.٧ ٥ 
X14 ٠.٨٥ ٣.٧ - - ٣.٣ ١ ٤٠ ١٢ ٣٣.٣ ١٠ ٢٣.٣ ٧ 
X15 ٠.٧١ ٣.٩ - - ٣.٣ ١ ١٦.٧ ٥ ٦٠ ١٦ ٢٠ ٦ 
X16 ٠.٩٥ ٣.٩ - - ٦.٧ ٢ ٢٦.٧ ٨ ٣٦.٧ ١١ ٣٠ ٩ 

 ٠.٨٤ ٣.٨        ٦٨                   المؤشر الكلي

  العیوب الصفریة
X17 ٠.٨٤ ٣.٨ - - ٦.٧ ٢ ٢٦.٧ ٨ ٤٦.٧ ١٤ ٢٠ ٦ 
X18 ٠.٩١ ٣.٧ - - ١٣.٣ ٤ ٢٠ ٦ ٥٠ ١٥ ١٦.٧ ٥ 
X19 ٠.٩٠ ٣.٧ - - ٦.٧ ٢ ٣٦.٧ ١١ ٣٣.٣ ١٠ ٢٣.٣ ٧ 
X20 ٠.٨٥ ٣.٤ - - ١٦.٧ ٥ ٣٠ ٩ ٤٦.٧ ١٤ ٦.٧ ٢ 
X21 ٠.٩٢ ٣.٩ - - ٦.٧ ٢ ٢٣.٣ ٧ ٣٦.٧ ١١ ٣٣.٣ ١٠ 
X22 ٠.٨١ ٣.٥ - - ١٠ ٣ ٣٣.٣ ١٠ ٤٦.٧ ١٤ ١٠ ٣ 
X23 ٠.٩١ ٣.٧ - - ١٣.٣ ٤ ٢٠ ٦ ٥٠ ١٥ ١٦.٧ ٥ 
X24 ٠.٧١ ٣.٦ - - ٣.٣ ١ ٤٠ ١٢ ٤٦.٧ ١٤ ١٠ ٣ 
X25 ٠.٩٠ ٤ - - ١٠ ٣ ١٠ ٣ ٥٠ ١٥ ٣٠ ٩ 
X26 ٠.٧٥ ٣.٦ - - ١٠ ٣ ١٠ ٣ ٤٦.٧ ١٤ ٢٦.٧ ٨ 
X27 ٠٨٥ ٣.٧ - - ٢٣.٣ ٧ ٢٣.٣ ٧ ٣٣.٣ ١٠ ٢٠ ٦ 
X28 ٠.٩٥ ٣.٢ - - ٦.٧ ٢ ١٣.٣ ٤ ٤٦.٧ ١٤ ٣٣.٣ ١٠ 

 ٠.٨٥ ٣.٦        ٦٥                   المؤشر الكلي

  

  وظائف وسائل منع حدوث الخطأ. ١



  ]١٣٧[الداؤودي

 

 حصلت عل ى الإیقاف أن المتغیرات الخاصة بوظیفة ٣یتضح من الجدول : وظیفة الإیقاف -
) ٣.٣(وبوس ط ح سابي بل غ ،  عین ة البح ثالأف رادم ن قب ل ) %٥٢.٦٨( بلغ ت اتف اقنسبة 

ونلاحظ أن نسبة الاتفاق على متغیرات ھذه الوظیفة تراوح ت . )١(بلغ وانحراف معیاري 
 مك  ائن ومع  دات المنظم  ة احت  واء) X4(حی  ث ح  صل المتغی  ر ، %)٧٣.٤-٢٣.٤(م  ا ب  ین 

ماكنة التي  المشغل من أجزاء الاقترابعلى نظام حمایة ذاتیة للمشغل بعدم العمل في حالة 
 معی اري وب انحراف) ٣.٩( ح سابي وبوس ط%) ٧٣.٣(، وبل غ تشكل خط ورة عل ى حیات ھ

تعم  ل عن  دما  أن مك  ائن ومع  دات المنظم  ة لاالمتمث  ل ف  ي ) X3(وح  صل المتغی  ر ). ١.٠٩(
) ٣.٦(وبوس  ط ح  سابي %) ٧٠ (إنف  اقن  سبة ،  أو فیھ  ا أخط  اءئ  ةتك  ون قطع  ة العم  ل خاط

أن مكائن ومعدات المنظم ة الذي ینص على ) X5(والمتغیر ) . ٠.٩٠( معیاري وبانحراف
وبوس  ط %) ٦٠ (اتف  اقحق  ق ن  سبة ،  تك  ن جمی  ع مع  الم العملی  ة م  ضبوطةل  م عم  ل م  ات لا

ن مك  ائن وھ  و إ) X1(بینم  ا ح  صل المتغی  ر ). ٠.٨٥( معی  اري وانح  راف) ٣.٥(ح  سابي 
عل ى أق ل ن سبة أتف اق ب ین متغی رات ، ًالمنظمة تتوقف تلقائیا في حالة حدوث خطأومعدات 

  ).١.١( معیاري وانحراف) ٢.٧(بي وبوسط حسا%) ٢٣.٣(ھذه الوظیفة والبالغة 
 أن المتغی  رات التابع  ة لوظیف  ة الرقاب  ة ح  صلت عل  ى ٣یتب  ین م  ن الج  دول : وظیف  ة الرقاب  ة -

من قب ل ) ٠.٨٠(وانحراف معیاري ) ٣.٦(وبوسط حسابي %) ٥٨.٩١( بلغت اتفاقنسبة 
ا ب ین وظھر أن نسبة الاتفاق على متغی رات ھ ذه الوظیف ة تراوح ت م .  عینة البحثالأفراد

تحت وي عل ى نظ ام مك ائن ومع دات المنظم ة ) X10(حیث ح صل المتغی ر  %).٧٣.٣-٤٠(
وبوس  ط %) ٤٠ (ت بلغ  اتف  اق، ن  سبة ًات المطلوب  ة تمام  االمعالج  م  ن ضمن إج  راء ع  دد ی  

ن مك  ائن وھ  و إ) X7(بینم  ا ح  صل المتغی  ر ). ٠.٧٧( معی  اري وانح  راف) ٣.٥(ح  سابي 
وبوس ط %) ٧٣.٣ (ت بلغ اتفاقنسبة ، منع الخطأومعدات المنظمة مجھزة بمفاتیح محددة ل

ت   ستخدم ) X11(ف   ي ح   ین ح   صل المتغی   ر ) . ٠.٩٤( معی   اري وانح   راف) ٣.٨(ح   سابي 
ن سبة إتف  اق ، المنظم ة ف ي مك ان العم ل ص ور توض یحیة للممارس ات ال صحیحة والخاطئ ة

) X6(والمتغی   ر ). ٠.٧٩( معی   اري وانح   راف) ٣.٨(وبوس   ط ح   سابي %) ٦٦.٧ (تبلغ   
 تح  صل عل  ى ن  سبة إتف  اق بلغ  ، ومع  دات المنظم  ة م  زودة بمؤش  رات رقاب  ة مرئی  ةمك  ائن 

  ).٠.٧٧(وإنحراف معیاري ) ٣.٦(وبوسط حسابي %) ٦٣.٤(
 أن نسبة الاتفاق من قبل الافراد عینة البحث على ٣یظھر من الجدول : الوظیفة التحذیریة -

 وانح   راف )٣.٨( وبوس   ط ح   سابي %)٦٨(المتغی   رات التابع   ة لھ   ذه الوظیف   ة ق   د بلغ   ت 
وأن ن  سبة الاتف  اق عل  ى متغی  رات وظیف  ة التح  ذیر تراوح  ت م  ا ب  ین ). ٠.٨٤(معی  اري 

 الإرش ادیةفر في أماكن العمل التعلیم ات اتتو) X15(حیث حصل المتغیر ، %)٨٠_٥٦.٦(
) ٣.٩(وبوس ط ح سابي %) ٨٠ (تن سبة إتف اق بلغ ، والتحذیریة لمنع الممارسات الخاطئ ة

مك ائن ومع دات المنظم ة م زودة بالمنبھ ات ) X13(والمتغی ر ) . ٠.٧٧( معی اري وانحراف
وبوس ط %) ٧٠(حصل على نسبة إتفاق بلغ و، َالضوئیة التي تتفعل في حالة حدوث الخطأ

مكان العم ل م زود ) X14(بینما حصل المتغیر ). ٠.٨٥( معیاري وانحراف) ٣.٧(حسابي 
 وبوس ط %)٥٦.٦(نسبة إتفاق بل غ ، ن في حالة حدوث خلل تھدد حیاة العاملیالإنذاربنظام 

  ).٠.٨٥( معیاري وانحراف  )٣.٧(حسابي 
  العیوب الصفریة. ٢

أن المتغی   رات التابع   ة للعی   وب ال   صفریة ) ٣(یظھ   ر ج   دول التوزیع   ات التكراری   ة 
) ٣.٦( عین ة البح ث وبوس ط ح سابي الإفرادمن قبل %) ٦٥( بلغت اتفاقحصلت على نسبة 

نلاحظ أن نسب الاتفاق على ھذه المتغیرات تراوحت م ا ب ین و) . ٠.٨٥( معیاري وانحراف
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 الناجم  ة ع  ن الأخط  اءتعم  ل منظمتن  ا عل  ى تقلی  ل ) X25(ح  صل المتغی  رإذ ، )%٨٠-٥٣.٣(
) ٤(وبوس   ط ح   سابي ) %٨٠(ن   سبة إتف   اق ، نق   ص المق   اییس بت   وفیر المق   اییس اللازم   ة

 تقلی ل الاخط اء الناجم ة ھم المنظمة فيتس) X28(وكذلك المتغیر . )٠.٩٠( معیاري وانحراف
) ٣.٢(وبوس  ط ح  سابي %) ٨٠(ح  صل عل  ى ن  سبة إتف  اق و، ع  ن س  وء التعری  ف بال  شيء

 الناجمة ع ن الأخطاء تقلیل إلىتسعى المنظمة ) X21(والمتغیر ) . ٠.٩٥( معیاري وانحراف
 معی  اري وانح  راف )٣.٩( وبوس  ط ح  سابي %)٧٠ (تحق  ق ن  سبة إتف  اق بلغ  ، س  وء الفھ  م

 تقلیل العی وب الناتج ة ع ن المعالج ات إلىتسعى المنظمة ) X27(قق المتغیر بینما ح. )٠.٩٢(
. )٠.٩٥( معی   اري وانح   راف) ٣.٥(وبوس   ط ح   سابي %) ٥٣.٣(ن   سبة إتف   اق ، الخاطئ   ة

حق   ق ن   سبة إتف   اق ، تقلی   ل العی   وب المتأتی   ة ع   ن ن   سیان العن   صر الب   شري) X20(والمتغی   ر 
  ) ٠.٨٥( معیاري وانحراف) ٣.٤(وبوسط حسابي %) ٥٣.٤(
  

  باط والتأثیر بین متغیرات البحث قیاس علاقات الارت-ًثالثا 

       علاقات الارتباط بین وظائف منع حدوث الخطأ والعیوب الصفریة. ١
، ، الرقاب  ةالإیق  اف"  مع  املات الارتب  اط ب  ین المتغی  رات الم  ستقلة ٤یع  رض الج  دول 

   ".Yریة العیوب الصف" مع المتغیر التابع  " X1 ،X2 ،X3والتحذیر 
  
  
  

  ٤الجدول 

  علاقات الارتباط

     مستقل                وظائف أجھزة منع حدوث الخطأ

 X3التحذیر   X2الرقابة   X1 الإیقاف  معتمد

المؤشر 
  الكلي

  *Y "   .599" العیوب الصفریة 
.548*  

.605*  
.750*  

 *: Correlation is significant at 0.05 , N =30 

  
 معنوی  ة ب  ین وظ  ائف من  ع ح  دوث الخط  أ ارتب  اط وج  ود علاق  ة ٤یت  ضح م  ن الج  دول 

 كان  ت قیم  ة إذ "الأث  ر –المتغی  ر الت  ابع " م  ع العی  وب ال  صفریة" ال  سبب –المتغی  ر الم  ستقل "
 وحج م عین ة 0.05ھ ي قیم ة معنوی ة عن د م ستوى معنوی ة و، )*750.(معامل الارتب اط الكل ي 

ت الجزئیة الخاص ة بوظ ائف أجھ زة من ع وعلى مستوى المتغیرات الفرعیة أي العلاقا). 30(
حیث كانت قیم معاملات ، ًحدوث الخطأ أیضا كانت علاقات الارتباط جمیعھا معنویة موجبة

  .على التوالي) 605.، 548.، 599.(والتحذیر ھي ، الرقابة، الإیقافالارتباط لوظائف 
  علاقات التأثیر بین متغیرات البحث. ٢

لغ رض إیج اد الت أثیر المباش ر وغی ر " Path analysis "تم الاعتماد على تحلیل المسار
 ،)Shutdown )X1 الإیق  اف ولغ  رض تحدی  د ت  أثیر ك  ل م  ن وظیف  ة المتغی  رات،المباش  ر ب  ین 

عل  ى العی  وب ال  صفریة ) X3 (1Warningووظیف  ة التح  ذیر ، )Control) X2ووظیف  ة الرقاب  ة 
)y ( لحجم عینة)n=30( ،رین من متغیرات البحث تك ون فإن معاملات الارتباط بین كل متغی

  .٥كما في الجدول 
  

  ٥الجدول 



  ]١٣٩[الداؤودي

 

  معاملات الارتباط بین متغیرات البحث

   X1 الإیقاف X2الرقابة  X3 التحذیر yالعیوب الصفریة
.599*  

.782*  
.793*  

 X1 الإیقاف 1
.548*  .926*  

 X2 الرقابة    1
.605*  

 X3التحذیر       1
 yالعیوب الصفریة        1

          *: Correlation is significant at 0.05 , N =30 

  
 كم   ا یراھ  ا الباح  ث ھ   ي كم  ا ف  ي الرس   م y وX1 ،X2 ،X3وأن العلاق  ة ال  سببیة ب  ین 

  :التخطیطي
  
  
  
  
  
  
  

                                                                    X3  
                              

     
             

         Y                                          X2          R13=.782      
  

                       
  

                       X3            
  

                             
                                                     u 
  ٣الشكل 

  الرسم التخطیطي مع قیم المسارات

  
  

   تساوي R20(123) لـوأن درجة التحدید 
R20(123) = (P01*r10) + (P02* r20) + (P03 * r30) 
                =  (.245*.599) + (.208*.548) + (.352* .605)  
                = (.146755) + (.113984) + (.21296) = 0.4737 

   تساوي  ات المستقلة الثلاثة المتغیر العشوائي الذي لیس لھ علاقة بالمتغیرU وأن 
R0(u) = 1-R2 0(123) = 1- 0.4737= 0.5263 

العی وب ال صفریة ) Y(إذن قیمة معامل المسار للمتغیر العشوائي ف ي المتغی ر المعتم د 
  :ھي

P01=.245 

R12=.793 

R23=.926 

P02=.208 

P03=.352 

R0(u)=.526 P0(u)=.725 
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P0(u)= 0.5263  = .7256 

  

  النتائجتفسیر 

 تغی ر مباش ر إل ىس یؤدي بمقدار وحدة واحدة فإن ذل ك ) X1(عند تغیر وظیفة الإیقاف 
   P01=.245  :  بمقدار) y(في العیوب الصفریة 

  :بمقدار) الرقابة (X2 تغیر غیر مباشر من خلال المتغیر إلىو
r12*p02=(.793*.208)=.164   

  :بمقدار) التحذیر (X3 تغیر غیر مباشر من خلال إلىو
 r13*p03=(.782*.352)=.275 

  )X1(لإیقاف وعلیھ فإن التأثیر الكلي لوظیفة ا 
   245.= التأثیر المباشر                          

   X2       = .164التأثیر غیر المباشر من خلال 
   X3       = .275التأثیر غیر المباشر من خلال 

______________________________  
   68. =     المجموع                          

 وكم  ا y وX1  ،x2 ،X3 مع  املات الارتب  اط ب  ین  یمك  ن تجزئ  ة بقی  ةالأس  لوبوبھ  ذا 
  .٦موضح بالجدول 

  
  ٦الجدول 

 y على X1، x2 ،X3تحلیل معامل المسار المباشر وغیر المباشر 

  قیمة المعامل  نوع التأثیر

   y على العیوب الصفریة X1 الإیقافتأثیر وظیفة ) ١(
  p01 =  التأثیر المباشر          .        أ 

  :التأثیر غیر المباشر.        ب 
 X2       =r12p02                عن طریق 

 X3  =    r13p03              عن طریق    

 
.245 
 

.164 

.275  

 68.  مجموع التأثیر الكلي   

  y على العیوب الصفریة X2تأثیر وظیفة الرقابة ) ٢(
 p02= التأثیر المباشر            .    أ     

  :ثیر غیر المباشرالتأ.       ب 
 X1  =      r12p01              عن طریق 
  X3 =       r23p03              عن طریق 

 
.208  
  
.194 
.325 

 727.   مجموع التأثیر الكلي 

   y على العیوب الصفریة X3تأثیر وظیفة التحذیر ) ٣(
 p03= المباشر            التأثیر .      أ 

  : شرلمباالتأثیر غیر ا.      ب 
 X1 =       r13p01            عن طریق 

   X2 =     r23p02          عن طریق       

 
.352  
  
.191  
.192 

 735.     مجموع التأثیر الكلي  
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 ف  ي العی  وب ال  صفریة الإیق  افنلاح  ظ م  ن خ  لال الج  دول أن الت  أثیر المباش  ر لوظیف  ة 
المتغی ر (في العیوب الصفریة ع ن طری ق ا نفسھلوظیفة لوالتأثیر غیر المباشر ) 245.(كانت 

X2(  فكانت ).المتغیر (وعن طریق ) 164X3 ( كان).68.(وبلغ التأثیر الكلي . )275.(  
والت أثیر غی ر ، )208.(أما التأثیر المباشر لوظیف ة الرقاب ة ف ي العی وب ال صفریة فك ان 

) 194.(فك ان ) X1 ق افالإی(المباشر لوظیفة الرقابة في العیوب الصفریة عن طریق المتغی ر 
وأن الت   أثیر الكل   ي لھ   ذا المتغی   ر ك   ان ). 325.(فك   ان ) X3التح   ذیر (وع   ن طری   ق المتغی   ر 

).727.(  
والت أثیر غی ر ، )352.(وأن التأثیر المباشر لوظیفة التحذیر في العیوب ال صفریة فك ان 

ق المتغی ر ی وعن طر، )191.( كان )X1 الإیقاف(المباشر لوظیفة التحذیر عن طریق المتغیر 
بینم ا بل غ مجم وع الت أثیر الكل ي المباش ر وغی ر المباش ر لوظیف ة ، )192.(فكان ) X2الرقابة (

 الت ي یمك ن إیجادھ ا  تحلیل الم سار یعطین ا المعلوم اتأن إلىونود أن نشیر  ).735.(التحذیر 
 إل ى من تحلیل الانحدار نفسھا زیادة على كونھ وسیلة لتجزئة معام ل الارتب اط ب ین متغی رین

   .مكوناتھ المباشرة وغیر المباشرة
  الاستنتاجات والمقترحات

 للبیان ات الخاص ة الإح صائي من خلال التحلی ل إلیھا على النتائج التي تم التوصل ًبناء
  :الآتيبمتغیرات البحث یمكن استنتاج 

وسة في  العاملین في المنظمة المبحوثة بالمتغیرات المدرالأفرادمن قبل ً اھتمامان ھناك إ. ١
  : بلھم على ھذه المتغیرات حیث كانت على نسب الاتفاق من قاعتماداالبحث 

 .الأولىدرجة الاھتمام والتركیز على وظیفة التحذیر بالمرتبة  •
 .درجة الاھتمام والتركیز على العیوب الصفریة بالمرتبة الثانیة •
 .درجة الاھتمام والتركیز على وظیفة الرقابة بالمرتبة الثالثة •
 .والأخیرة بالمرتبة الرابعة الإیقاف الاھتمام والتركیز على وظیفة درجة •

 

دلل عل  ى درج  ة وج  ود ھ  ذه ی   المبح  وثین الأف  رادالاتف  اق الن  سبي م  ن قب  ل ، ًعموم  ا
  . المبحوثینالأفرادًفضلا عن مدى التجانس والتشتت بین إجابات ، المتغیرات في منظمتھم

ین وظائف أجھزة من ع ح دوث الخط أ والعی وب  معنویة موجبة بارتباطثبت وجود علاقة . ٢
 ب ین ك ل ارتب اطًف ضلا ع ن وج ود علاق ات ، )R(الصفریة ب دلیل قیم ة معام ل الارتب اط 

  .والعیوب الصفریة بدلیل قیم معاملات الارتباط المعنویة وظیفة من وظائف منع الخطأ
 الخط أ ف ي  لك ل وظیف ة م ن وظ ائف من ع ح دوثأثبت  تحلیل المسار وجود ت أثیر مباش ر. ٣

  .العیوب الصفریة
 الأخ رىكما أثبت تحلیل المسار وجود تأثیر غیر مباشر ع ن طری ق المتغی رات الم ستقلة . ٤

  ".العیوب الصفریة" لكل وظیفة من وظائف منع الخطأ في المتغیر التابع 
تب  این الت  أثیر المباش  ر وغی  ر المباش  ر لوظ  ائف أجھ  زة من  ع ح  دوث الخط  أ ف  ي العی  وب . ٥

  .الصفریة
ف  ي إح  داث ) x3التح  ذیر ، x2الرقاب  ة ، x1 الإیق  اف(ن ن  سبة م  ساھمة المتغی  رات الم  ستقلة إ. ٦

  .كانت جیدة)  yالعیوب الصفریة (التغیر في المتغیر التابع 
غی ر الم رتبط ب المتغیرات الم ستقلة الثلاث ة ) uالباقي (ن نسبة مساھمة المتغیر العشوائي إ. ٧

العی وب ال صفریة ( حداث تغییر في المتغیر الت ابع إ في  ذات نسبة تأثیر كبیرتًأیضا كان
y.(    
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مك ن  ی على الاستنتاجات المستخلصة یمكن وضع مجموعة م ن المقترح ات الت يًوبناء
 تحقی  ق العی  وب إل  ىوغیرھ  ا م  ن المنظم  ات الت  ي ت  سعى أن ت  ستفاد منھ  ا المنظم  ة المبحوث  ة 

  : الصفریة والعالمیة
وغی ر المكلف ة الت ي تمن ع ح دوث العی وب  الب سیطة كیب اتالاھتمام ب الأجھزة والتر زیادة .١

وبالتالي تحقیق وفورات كبی رة ، مكان العملو والأخطاء والحوادث في العملیة الإنتاجیة
  .وبتكالیف قلیلة

تت  وفر فیھ  ا أجھ  زة   والمع  دات الت  ي لاالأجھ  زةالعم  ل عل  ى تط  ویر وتح  ویر وتح  سین  .٢
 . منتجات معیبةإنتاجمایة العاملین ومنع  ووسائل حالأخطاء كافیة لمنع حدوث سائلوو

 الأخط اء المك ائن والمع دات الم زودة بوس ائل وأجھ زة من ع ح دوث اقتناءالحرص على  .٣
 .والحمایة الذاتیة والمتحسسات التي من شأنھا أن تقلل عیوب الجودة وحوادث العمل

، لتوحی  دا، التنظی  ف، التنظ  یم، الت  صفیة "ب  ـإتب  اع برن  امج الخط  وات الخم  س المتمثل  ة  .٤
 والإنتاجی ةم في تح سین بیئ ة العم ل ھسی الإنتاجیة والورش الأقسامفي " والالتزام الذاتي
 .الأخطاءوتقلل حدوث 

وض  ع إرش  ادات وتعلیم  ات ص  وریة ف  ي أم  اكن العم  ل خاص  ة بالممارس  ات ال  صحیحة  .٥
 ال صحیح عم لإ"وإتب اع مب دأ ، الأخط اء ارتكابوالخاطئة لمنع الفرد العامل المعني من 

 ".ذ البدایةمن
ال دعم والاھتم ام ب"وس ائل أو أجھ زة من ع ح دوث الخط أ " موض وع أن یحظ ىضرورة  .٦

 م  ن لأن العی  وب ال  صفریة م  دخل اعتم  ادالكام  ل م  ن قب  ل إدارة المنظم  ة والجدی  ة ف  ي 
ن الج ودة تق اس الی وم  لأ، التصنیع العالمي ھو الخل و م ن العی وبإلىمتطلبات الوصول 

 . Sigma 6یة وفق منھجعلى عیب بالملیون 
طبیع  ة دور ھ  ذه با عل  ى معرف  ة ودرای  ة ولع  املین لك  ي یكون  ض  رورة ت  دریب وتعل  یم ا .٧

 أو الأخط  اءالمتابع  ة وك  شف  إل  ى العام  ل دفعوم  ن ث  م ت  ، الأجھ  زة والمع  دات الب  سیطة
 الت ي ت ضیف قیم ة الأخ رى الأن شطة وقت وجھد العامل عل ى استھلاكالعیوب وبالتالي 

 . المنتجاتإلىأكثر 
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