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  المستخلص
 م  ن المف  اھیم المعاص  رة الت  ي ش  كلت اس  تجابة لتط  ور مف  اھیم    Six Sigmaتع  د تقان  ة   

الج  ودة ال  شاملة والتح  سین الم  ستمر وبم  ا یتواف  ق م  ع أھ  داف المنظم  ات الت  ي تعم  ل ف  ي أس  واق   
 تخفیض الكلف وتحسین الإنتاجیة ومستوى عالٍ من رض ا       تنافسیة محلیاً وإقلیمیا ودولیاً من حیث     

 بھ  ذا الق  در م  ن Six Sigmaالزب  ون وأص  حاب الم  صالح، وھ  و م  ا ك  ان مب  رر لتن  اول موض  وع   
  .  برز دلیل على ما سبق والشھرة ولعل تصفح مواقع الویب أالاھتمام والتركیز

عیتھ ا الإح صائیة    مح دداً الح دود الفاص لة ب ین مرج    Six Sigmaیستعرض البح ث تقان ة     
 رس م   ح ول إمكانی ة  حلیلی اً ومنطلق اً م ن افت راض أس اس          وص فیاً ت   أسلوباوتطبیقھا الإداري معتمداً    

 وإمكانی  ة Six Sigma ع ن المف  اھیم الإح صائیة الت  ي ق دمت تقان ة     تل ك الح دود نظری  اً ومت ساءلاً   
  .المزاوجة مع منھجیات إداریة مثل التحسین المستمر 

ور البحث موضوعھ من خ لال خم سة مج الات أس اس، الأول یتن اول      بموجب ما تقدم یحا     
 ومفھومھ ا، ف ي   Six Sigma المرجعی ة التاریخی ة لتقان ة    إل ى منھجیة البحث، أما الثاني فیتط رق  

 واھ تم الراب ع بالمف اھیم الإداری  ة    Six Sigmaح ین رك ز الثال ث عل ى الفل سفة الإح صائیة لتقان  ة       
 عدد من النق اط الت ي   إلىكثیفاً لأفكاره وتحلیلاتھ خلص البحث ، وتSix Sigmaالمدمجة مع تقانة 

  :مثلت خلاصة تحلیلیة نظریة نذكر منھا
 امتداد طبیعي لجھود الجودة التي بدأت وتطورت نتیج ة لإدراك أھمی ة    ما ھي إلاّ   6σإن تقانة    .١

 .الجودة في تقلیل الكلف وتحسین رضا الزبون
، من خلال تركیزھا عل ى خف ض الكل ف وزی ادة فاعلی ة        مع نظم إدارة العملیة    6σتتكامل تقانة    .٢

 .بعد مما تستھدفھا أنشطة تحسین العملیاتلتشغیل ككل، وبذلك تستطلع أھداف أنظام ا
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Abstract 

The Six Sigma concepts have formally constituted a respondent to the TQM, CI and 
continual upgrading, in a way to achieve the major targets of competitive organizations 
internationally, regionally and locally. These are included in costs decreasing, growing 
productivity, and customer’s satisfaction. This was actually a justified to study the six 
sigma concept as a matter under discussion, and perhaps the websites are evidence of what 
has been debated. The current paper shows six sigma as the limitation statistically and 
administrative application in terms of analytical description and hypothesis about the 
possibility to draw up data and mix the methodology of continual upgrading. Accordingly, 
five aspects have been said to be the basis of work; first treated methodology. Second, took 
the historical background knowledge of six sigma. Third has focused on the philosophical 
chart of Six Sigma. Forth stated the administrative concepts of Six Sigma. The paper 
concluded into a group of results that have been embodied in:  
1. Technology is  6σ  is a natural extension of quality efforts started and developed 

according to a deep recognition of quality in reducing the costs and customer’s 
satisfaction.  

2. 6σ technology may integrate with operational management systems via concentration 
on reducing the costs and increasing the operational systems totally. Thus, extending a 
long term targets to upgrade the operations.    

  
  قدمةالم

 GE و Motorola( منهـا     الاهتمام الكبير الذي أبدته الشركات العالمية      أضحى
عبرت ظهور مفاهيم معاصرة ل دافعاً الجودة لنشاط) Dow Chemical وIBM وLGو

من  Six Sigma(*) مفهوم لعلفي هذا المجال، وعن حصيلة ما بذل من جهد وتميز 
إسـتراتيجية  الشهرة والاهتمام غير العـادي بوصـفها        التي نالت   الحديثة  المفاهيم  
   . همها هدف فاعلية الكلفةأ متعددة من أهدافنجاز إسريع نحو اختراق 
هـا  ات وتطبيق الإحـصائية  ها حـدود  للاً مح 6σاستعراض تقانة    البحث   حاولي
 حـول   أسـاس افتراض  يلي، وبالاستناد على     وصفي تحل  أسلوبوفق  على   الإدارية
المفـاهيم  ب  علـى تـساؤلات ارتبطـت      زوبالارتكا رسم تلك الحدود نظرياً      إمكانية

 معاصرة في إدارة     المزاوجة مع منهجيات   وإمكانية 6σتقانة   التي قدمت    الإحصائية
  .وضمان الجودة لعل أبرزها التحسين المستمر

 الأسـاليب  يركـز علـى      فالبعض 6σة  تقان حول ماهية    الآراء تتباينعموماً  
 لإدارة نظـام    أنهـا  على   خرالآ يراها البعض    في حين الإحصائية المستخدمة فيها،    

                                                 
 الانحرافات الست أو إلىرة  اختصاراً للإشا6σ تقانة   لإغراض البحث الحالي سيستخدم التعبير    ) *(

  Six Sigmaالحيود السداسي أو 
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في  الأخطاءالجودة يستهدف القرب من الكمال في دقة الالتزام بالمواصفات وتجنب           
 )3.4(  لوجـود  هناك احتمالفرصةنه في كل مليون    أ الأرقامبلغة  عني  يو ،العمليات
جباتهم ا لو الأفرادفهم   إلىوينسحب الأمر    المنتجات،   أو في العمليات    عيوبفرصة ل 

 درجات التوافـق مـع متطلبـات        أقصى، مما يترتب عليه بلوغ      لأعمالهم همئوأدا
  .المنظمي فهو جزء من التعبير الثقافي ومن ثم ،الزبائن

  
  التساؤلات النظرية للبحث

والأهمية المتزايدة عنـه،     6σتقانة  في خضم الكتابات المتعددة عن موضوع       
 وأسلوب عمله وتكامله مع     هبات من الضروري طرح التساؤلات حول كيفية ظهور       

  : الآتيةبحثية الالتساؤلاتيتم تقديم النظم الأخرى، وتطابقاً مع موضوع البحث 
 ؟ 6σم لتقانة دما الأساس الفلسفي الذي قُ .١
بعاد ترسيخ ألعملية في  منحنى التوزيع الطبيعي ومقدرة ا مثلميهاما دور مف .٢

 ؟6σتقانة 
كيف تم إقامة ربط جدلي مع مفاهيم إدارية مثل إدارة العمليات وتحـسينها              .٣

  ؟6σفي إطار تقانة 
  

  أهمية البحث وهدفه 
 قدمتالإدارية التي   حاولة إبراز الفلسفة الإحصائية و    تكمن أهمية البحث في م    

عجزت نظم التصنيع التقليديـة     بعدما  ،  تحسين الجودة  مجال    وأهميتها في  6σلتقانة  
فضلاً عـن ضـبابية     ،  عن ملاحقة متطلبات الزبائن وتوقعاتهم المتجددة باستمرار      

 الموضوع ب الإحاطةضرورات   إلى الأمر الذي أدى     ،تقانةهذه ال الفلسفة الإحصائية ل  
  .والإداريبشقيه الاحصائي 

ات متضمن صورة واضحة عن حدد رسم إطار نظري يإلىعليه يهدف البحث    
في تحسين نظم وإجـراءات      6σتقانة  فضلاً عن الاحاطة بدور      ،حصائياًإالمفهوم  
  .العمل

  
  الافتراض النظري للبحث ومخططه

قام الباحثان مخططـاً    أبعاد الموضوع وتوافقاً مع تساؤلات البحث       استكمالاً لأ 
 ـ  وتحليله وتتبعه  وي دراسته ن الم ١ الشكل   6σ لتقانة   يحدد المفهوم المتكامل   ب بموج
تلتقي أساسيات تحسين العمليات بعدد مـن المرتكـزات          " :افتراض نظري مفاده  

   ." 6σالإحصائية ليتشكل فهم مناسب لتقانة 
  

  أسلوب البحث 
عرض الأسس النظريـة للموضـوع      في  تحليلي  الوصفي  ال سلوبالأعتماد  با

سـس   المختلفة يحاول البحث محاورة الأ     الدراسة المكتبية للمراجع   وبالاعتماد على 
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 تحليل معمـق    وصولاً إلى  لها   والإدارية الإحصائية والمرجعية   6σالتاريخية لتقانة   
  .تساؤلات البحث ويدعم افتراضهعن جابة إيقدم 

  
  

  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

  
  ١ الشكل

   البحثمخطط
  

  ومفهومها  6σتقانة المرجعية التاريخية ل-المحور الأول
 ومـن خـلال   قرن الماضي،   خلال العقدين الأخيرين من ال     6σ تقانةتطورت  

 طـرح مفهـوم المنحنـى    عندما )Carl Frederick Gauss ()1777–1855(إشارات 
فـي  ) Shewhart( مـا قدمـه      يتوافق مع التباينات  لقياس   اًمعيار بوصفهالطبيعي،  

تـم   والذي   في ثلاثينات القرن الماضي   الأمريكية للاتصالات    Bellمختبرات شركة   
 وتؤشـر   ائية للسيطرة على العمليـات الـصناعية،      الأدوات الإحص تقديم عدد من    

ــصطلح   ــد المـ ــن اعتمـ ــراءات أن أول مـ ــو  القـ ) Bill Smith(هـ
)com.sixsigmasurvival.www(  ،       كما أن أول شركة تبنّت وطبقت معطيات المفهوم

 وكان معدل الأخطاء  ،  باسمهالتصبح فيما بعد ماركة مسجلة       ،هي شركة موتورولا  
وفي منتصف الثمانينـات، قـرر مهندسـو        .  الألف إلى يقاس بالنسبة    )الانحراف(

 ـبوصـفه    الألف لم يعد كافيـاً       إلىالشركة أن قياس معدلات الأخطاء        فـي   اًعمق
 التي بين أيدينا     المليون فنتج عن ذلك المنهجية     إلىعلومات القياس وأرادوا القياس     م

ليون م 16تمكنت الشركة بذلك من توفير      وعملياً  .  ثقافة الجودة  ىوالتي غيرت مجر  
الحين سـارت   اك   ذ ذنوم.  هذه المنهجية  إتباع قبل    المسجل هدرل ا مقداردولار هي   

 الصناعية والخدمية، منها الهادف للربح ومنها غير        الشركاتعلي دربها العديد من     

 6σلتقانة دراسة الجذور التأسیسیة 

  ريداالتأسیس الإ
  
     P.Iتحسین العملیة . 
 D&D.Iتصمیم العملیة . 
 P.M   إدارة العملیة . 

  الإحصائيالتأسیس 
  
     S.Dالانحراف المعیاري . 
 N.D التوزیع الطبیعي .

  Cp مقدرة العملیة . 

 
المفھوم 
 الإحصائي

 6σة لتقان

6 
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ــن  ــربح م ــادف لل ــشركاتاله ــة وال ــاع ا الحكومي ــركات القط ــاصش . لخ
)com.gckw.www( ــك الآ ــدعم ذل ــي ســاقها وي ) HarryMichel ,1998(راء الت
 مـن قبـل    حملـت أولاً 6σ أن فكرة تقانة اللذان شرحا) Dennis Sester ,2000(و

  . )Goffnet ,2004 ,3(الخبراء في موتورولا في أوائل الثمانينات 
مـن خـلال    دسي موتورولا حول بـرامج التحـسين         مهن أفكارلقد تجسدت   
 ـضـمن  تعمـل    شركتهم   أن أكدتالمؤشرات التي    نحـراف  مـستويات للا  ةأربع

فحدد هدفاً لبرامج    ، وحدة معيبة لكل مليون فرصة     6800 وهو ما يعادل     ،المعياري
وحدة معيبة لكل مليـون      )3.4(التحسين آنذاك يقترب أو يساوي ستة مستويات أو         

   .فرصة
 جديدة تتجاوز بها هـدف  ة اختطت الشركة لنفسها استراتيجي   1987العام  ومنذ  

 وبـذلك تغيـرت ثقافـة       ،تخفيض العيوب بما يشمل تباينات عمليات الأعمال كافة       
والشيء ، وعدم الاكتفاء بالقياسات العادية 6σالشركة نحو شمولية تغطية أبعاد تقانة      

 قد أسهمت على نحو واضح      Juran و   Demingن جهود رواد أمثال     إبالشيء يذكر ف  
وخصوصاً فيما يتعلق بتجزئة المتغيرات المؤثرة في استقرارية         6σفي إشاعة تقانة    

 متغيرات الصدفة واللاصدفة واعتماد برامج التحسين المستمر المؤلف         إلىالعمليات  
 واسع في  ليجري تبنيها على نحوJuranٍ نقاط لدى 10 وDemingنقطة لدى 14 من 

سعينات القرن الماضي ولحد الوقت الحاضر وفي العديد من الـشركات         ثمانينات وت 
  ) ٣٥ ،٢٠٠٨، حمدأ(  Toyota , IBM, Ford, GMالعالمية المعروفة ومن بينها 

نتهجتها الشركات فيما يخـتص بعملياتهـا       أ على أنها تقانة     6σتقانة  وتعرف  
يوميـة طمعـاً فـي      عمال ال  تقوم بمراقبة الأداء والأنشطة والأ     ،الأساسية وهيكلها 

 يـتم فيهـا تقليـل الفاقـد         ،درجة متقدمة من درجات الجودة الشاملة      إلىالوصول  
ظهـور  الية  احتموتقليص فرص العيب علماً بأنه كلما زاد تعقيد المنتج كلما زادت            

ه  في مثل هـذ    اً وحيد اً عملي اً أسلوب 6σولذلك تعد تقانة    ،   نفسه العيوب به في الوقت   
  .)١ ،٢٠٠٧النعيمي،( ات الزبونالحالات لتلبية متطلب

 إليهاتعني الانحراف ويشار    ) σ(ن  إف،  6σوعن التعريف الاصطلاحي لتقانة     
– Processes Quality Control في مجال السيطرة على جودة العمليـات  Sigma ـب  

PQC كبر هو السيطرة الإحصائية على الجودة أ وهي تقع ضمن عنوانStatistical 
Quality Control –SQC ، ويعني الانحرافσ    انحراف البيانـات عـن وسـطها 

المساحة  وسيتم تفسير    ، شكل التوزيع الطبيعي   تأخذ البيانات التي    لاسيماالحسابي و 
 ـ      علـى  )منطقـة الـرفض   (و )منطقة القبـول  (تحت المنحنى    : أتيوفـق مـا ي

(Urdhwareshe, 2000, 1-5)  
 )1σ±(راوح بين  من البيانات تحت المنحنى تت% 68.26إن احتمالية وقوع  .١
 )2σ±( من البيانات تحت المنحنى تتراوح بين % 95.46إن احتمالية وقوع  .٢
 )3σ±( من البيانات تحت المنحنى تتراوح بين % 99.73إن احتمالية وقوع  .٣
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 ستة انحرافات إلىالتباينات ) الأخطاء( تخفيض إلىتشير وعلى نحو أكثر دقة 
 بحدودخر  آالفرصة المهمة، أي بمعنى     معيارية من معدل قيمة مخرجات العملية أو        

بوصـفه  وفي التطبيقات المعاصرة يقدم المصطلح       ، فرصة 300000 واحد في    أخط
 يعبر الأول عـن وجهـة     اتجاهينوفق  على  منهجية لتحسين الجودة في الصناعة و     

 ـ ،الأعمال -Hafskjold, 2004, 1( ،أتيويعبر الثاني عن وجهة الإحصائيين وكما ي
2(:    
إستراتيجية لتحسين الأعمال تُعتمد لأغراض تحسين الربحيـة،        : مالوجهة الأع  .١

التخلص من الضياع، تخفيض كلف الجودة وتحسين كفاءة وفاعلية العمليات أو           
 .العمليات التي تلبي متطلبات الزبون أو التي تفوقها

هو تعبير  ) σ (ف  ـ،  )DPMO(عيب لكل مليون فرصة     ) 3.4(: وجهة الإحصائيين  .٢
 .ل التباين حول معدل أي عمليةتمثييستخدم ل

 يـضمن   والتميز، بما علية،  ا للجودة والف  اً مقياس 6σبموجب ما تقدم تعد تقانة      
 والخدمات ذات الجودة العالية عن طريق تخطي جميع نقاط القـصور            السلعتقديم  
 فلسفة إدارة يتوقع منها المساهمة في حل المشكلة         بأنها  توصف جوهرياً   إذ ،الداخلية

أو /وذلك من خـلال تمييـز و      على السواء   ق لتحسين العملية والأداء     ائ طر ابتداعو
،  السلع والخدمات غير الضرورية والضياعات في الوظائف والأنشطة        التخلص من 
تطبيق محكم لمجموعـة واسـعة مـن        على أنها   يمكن أن توصف     هذاتفي الوقت   

اين الناتج فـي أي   ق الإحصائية وغير الإحصائية لتدنية حجم التب      ائالمهارات والطر 
  .) نتائج ثابتة وأكثر قابلية على التوقعإلىقل تباين فيها يؤدي أ (حددةعملية م
    

  الفلسفة الإحصائية وفق على  Six Sigmaتقانة  -المحور الثاني
 Standard Deviation ن الإنحراف المعيارياعموماً لتَبي) σ(الرمز يستَعملُ 

(SD)     نةال اختلاف مقدار نهأويمكن تعريفه علىمتوسـط الأَو   (هامعـدلِ عـن    عي(، 
  :من خلال المعادلة الآتية  ويحسب

   
( )

1n

xx
SD

n

i

2

−

−
=

∑
         

x = الوسط الحسابي،                 n = حجم العينة  
  

 ,45 ,46 ,47 ,44 ,45 ,47 ,48 ,46 ,42 ,43 (قيمة) 16( مكونة من عينةفمعدل 
 ،)1.633(  والانحراف المعياري لها يساوي،)45( يساوي )45 ,46 ,43 ,45 ,44 ,44

في ج عن المواصفات المطلوبة للتباين أو اختلاف أو انحراف المنتَوهو مؤشر 
ولتوضيح ما  قل انحراف يعني أفضل نتائج متحققة،أن إ فمن ثمو ،المجال الصناعي

حددت المواصفات القياسية يع أنبوب  تصنكن تقديم الحالة الآتية في عمليةتقدم يم
  حدود سماح القطعة ضمنلوقبعلى الزبون وجرى الاتفاق مع  ،ممل )45(قطره
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 )Upper Specification Limit- USL( حد المواصفات الأعلىن إفلذا  ،ملم) ±5(
، ملم) Lower Specification Limit- LSL( )40( ملم وحد المواصفات الأوطأ) 50(

  .٢الشكل 
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  ٢الشكل 

  منحنى التوزيع الطبيعي للعينة
Source: www.Vensis.ltd.uk 

  
مـدى   (مليمتـر ) 50 - 40(فـي مـدى   يقبل بحدود سـماح  زبون ال وبما أن
 ومـدى   مقبولة  مليمتر )45 (إنتاج مقدرة العملية تنتج ضمن حدود       أنو. )مواصفات
 ) LSL(تمثـل   مليمتـر ) 40.1(ن وهذا يعني أمليمتر، ) 1.633 × 3 ± 45 (هاسيطرت

 إنحرافـات   )6( لابد أن يكون هناك      6σوفي عملية   ). USL ( تمثل  مليمتر )49.9(و
 اً معياري اً إنحراف )12(  أَن هناك  آي ،معيارية بين المتوسط وحد المواصفات الأقرب     

 ـ   لعرض نِصف   أخرى، هذه العملية تَحتاج    بعبارة. ةصفالمواي  بين حد  ر كميةَ التغي 
   )uk.ltd.vensis.www(.أو التباين
كانـت بحـدود    تـصنيع   عملية ال  ن السيطرة على  فإمن الناحية التاريخية،    و

)±3σ(،             وهي مقبولة في أكثر الصناعات والعمليات، إذ ينتج عن هذا المستوى من 
من المنتجات تقع ضمن حـد المواصـفات المقبولـة          ) 99.73%(ما نسبته   الجودة  

 هذا المستوى مِن العيـوب     أن   مع، و  المواصفات المقبولة  حدخارج  هي   )0.27%(و
 إلـى  ظهرت الحاجـة     ، في عصر تسوده المنافسة القوية     الأهدافلم يعد كافٍ لنيل     

يعني هذا   6σ مستوى   إلى الوصول بالعملية    إذ عند  ،6σ فظهرت تقانة    ،تقانة جديدة 
فقط تكون   )%0.000002( أي أن    ،تقع ضمن حدود القبول   ) 99.99997%(أن هناك   

  .٣الشكل  ،خارج حدود القبول
  

           41         42        43         44        45         46         47        48        
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  ٣ الشكل

  منحنى التوزيع الطبيعي
  

Source: Fuqua, Norman B, 2005, Selected Topics in Assurance Related Technologies, 
Six-Sigma Programs, A publication of the Reliability Analysis Center, Volume 6, 
Number 5: 2 

  
 إنحرافات )6(تي نسب العيوب المحتملة عند العمل ضمن الجدول الآويوضح 

  ). 6σ( فلسفةوليس ضمن عن معدل العملية  معيارية
  

  ١الجدول 
  إنحرافات معيارية )6(نسب العيوب المحتملة عند 

Fraction Defective Defective Parts Design Limits 
0.317 317 per thousand 1σ±  
o.o455 45 per thousand 2σ±  
0.0027 2 per thousand 3σ±  

0.000063 63 per million 4σ±  
0.000000574 574 per billion 5σ±  
0.000000002 2 per billion 6σ±  

0.0000000000003 0.3 per billion 7σ±  
0.0000000000000001 0.001 per billion 8σ±   

 Source: Richard B. Chase, Nicholls J. Aquilano, Robert Jacobs, 2001, Operations 
Management for Competitive Advantage: 295  

    
 يتبين أن عدد العيوب الحقيقية لكـل مليـون          لهذا الجدول ومن خلال قراءتنا    

  : تيوفق الآعلى عن معدل العملية تحسب   إنحرافات معيارية)6(عند فرصة 



  ]١٣٣ [وإسماعيل الجبوريالدكتور 
  

  DPMO 2700عدد العيوب ) σ3±(عند مستوى  •
 DPMO 64عدد العيوب ) σ4±(عند مستوى  •
 DPMO 0.57عدد العيوب ) σ5±(عند مستوى  •
  DPMO 0.002عدد العيوب ) σ6±(عند مستوى  •

 apability)قـدرة العمليـة  مقياس معـدل  إن ما سبق من تحليل يحدد آليات 
process cp)، ـياً طبيعاًإذا كانت العمليات تتبع توزيعف   الكبيـرة مـن   النـسبة ن إ ف

 والـذي  الطبيعيعلى منحنى التوزيع    حول المتوسط   ) 3σ±( القياسات قد تقع مابين   
 )3σ±( هذا ويطلق على المـسافة بـين   ،)Six Sigma( يمثل الجمع بين الاثنين معاً

)Process Spread-PS( معدل يقيس  والذيمعدل الإنتشار الدال على أداء العملية  أو
يـتم  و ،المثالي بالأداء ةًمقارن الفعليداء  الأومدى جودة النظام    و نظام التشغيل    أداء
، الحسابي حول المتوسط    المعياريمعامل الانحراف   حركة   من خلال دراسة     هقياس

معدل ) LSL( والحد الأدنى ) USL( ويطلق على الفارق بين الحد الأعلى للمواصفة      
قيـام  عند الو، )Specification Spread-SS( الحسابي حول المتوسط التباين انتشار
 الإنتشار الدال على    معدليالمقارنة بين    6σتقانة  قدرة العملية تستخدم    م مدى   بقياس
 تظهر  أنونتيجة لهذه المقارنة يمكن     ) SS( التباين انتشارومعدل  ) PS(  العملية أداء

  :)٢٠، ٢٠٠٤، سويلم (الآتيةواحدة من الحالات 
١. PS < SS ðHigh Cp  

 أقل من معدل الانتشار الدال علـى       PSية   العمل أداء الدال على    الانتشارمعدل  
قـدرة  م ممتـاز وذات     على نحو  أن العملية تؤدى     ي مما يعن  ،SS في العملية    التباين
  .عالية

٢. PS = SS ðMedium Cp  
 معدل الانتشار الدال علـى      ي يساو PS العملية   أداء الدال على    الانتشارمعدل  

  . متوازن وجيدملية تقريباًقدرة العم أن معدل ي مما يعن،SSفي العملية التباين 
٣. PS > SS ðLow Cp   

 أكبر من معدل الانتشار الدال على       PS العملية   أداء الدال على    الانتشارمعدل  
قدرة العملية ضعيف وهناك درجة شديدة   م مما يعنى أن معدل      SS في العملية    التباين

  .التباينمن 
علاقة ما بين  هو مؤشر بسيط يصف ال Cpقدرة العمليةموالمحصلة أن معدل 

 تيـة والأرقام الآ . الحسابي المتوسط   طرفي حول   التباين في العملية ومسافة     التباين
 توضح نسب وأعداد المنتجات أو الخدمات المعيبـة لكـل مليـون وحـدة إنتـاج               

 يمكن استخلاصها   والتي Cpخدمة مقابل الأرقام الدالة على مدى قدرة العملية         /سلعة
  :الآتيةمن المعادلة 

Cp = USL-LSL/ 6σ  
 إذا كانت   الآتيةالأرقام    سوف يبلغ عدد المنتجات أو الخدمات المعيبة       من ثم و

 :قدرة العملية
1. Cp = 1.00    ----------------------------------------------0.27 out of Range 
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  إنتاج   / منتج غير مطابق لكل مليون وحدة خدمة 2700
   2. Cp = 1.33   --------------------------------------- --0.0064 out of Range  

  إنتاج / منتج غير مطابق لكل مليون وحدة خدمة   64
 3. Cp = 1.67       --------------------------------------0.000057 out of Range 

  إنتاج/ منتج غير مطابق لكل مليون وحدة خدمة  0.6
خراج مؤشـر مقـدرة العمليـات بمجـال          لأغراض است  6σتقانة  ويعبر عن   

 يتأشر تطابق بين مجال المواصفات ومجـال        Cp=1كون النتيجة   ت فحينما   ،العمليات
 وهـو ضـمن     ، التباين في العمليات مطابق لمجال المواصـفة       أنالعمليات بمعنى   

)USL-LSL(  ،ن التباين في العمليات    إقل من الواحد الصحيح ف    أ كانت النتيجة    إذا أما
 ضمن  الإنتاج العمليات غير قادرة على      أن بمعنى   ،رج مجال المواصفات  سيكون خا 
 مـن الواحـد   الأكبـر  للتحسين وبالتأكيد الـرقم  إخضاعها مما ينبغي    ،المواصفات

  شدةً أكثر تباين العمليات    أن أي   ، في التركيز على المواصفات    اًإفراطالصحيح يعد   
   .قد تجاوزت المقدرة الدنيا من المواصفات والعمليات

 Process) العمليةمقدرة  أداءويجب التفريق بين معدل مقدرة العملية ومعدل 
Capability Index-Cpk)، يقع أحياناً لاقد داء الأ الدال على الحسابين المتوسط إ إذ 

، فإن الطريقـة    )USL–LSL(  العليا والدنيا  التباينفي النقطة الوسطية ما بين حدود       
 اعتمدت  كونهاتكون مناسبة     في العملية قد لا    الأداءدرة  قمالسابقة التي تم بها قياس      

قدرة م احتسابلذا يتم . التباين حدي في المنتصف بين الحسابيعلى وقوع المتوسط 
توسط م بين الالتباين يتم قياس معدل إذ ،العملية في مثل هذه الحالات بطريقة مختلفة

 ثم عمـل    المعياريحراف   أمثال معامل الإن   ٣ والحد الأعلى وقسمته على      الحسابي
عتـداد بـالرقم     ويـتم الا   للتباين والحد الأدنى    الحسابيبين المتوسط    هنفس الشيء
  .)٢٠، ٢٠٠٤، سويلم (الأصغر

  
Cpk = MIN { USL– µ  ,   u – LSL }                    حيث تمثلµالمتوسط الحسابي   
                         3 σ                  3 σ            

والانحـراف المعيـاري     )%12( )حد الـسماح  (التحمل  مواصفات  كانت   فإذا
وهو ما يؤشر أن قابلية العملية      ،  )2.00(تساوي   Cpkن  إ، ف )%0.0(والتباين  ،  )2%(

انحرافات معياريـة   ) 6(ت ضمن   ع مواصفات العملية وق   أن: ىخرأ بعبارة، و مثالية
والانحـراف   )%12( )الـسماح حـد   (التحمل  مواصفات   كانت   إذا و .عن المتوسط 

وهو مـا يؤشـر أن      ،  )1.00(تساوي   Cpkن  إف،  )%0.0(والتباين  ،  )%4(المعياري  
ت ضمن  عأن مواصفات العملية وق   : وبمعنى آخر  ،في أدنى مستوياتها  قابلية العملية   

 )حد السماح (التحمل  مواصفات  كانت  إذا   أما   .انحرافات معيارية عن المتوسط   ) 3(
تــساوي  Cpkن إ، فــ)3.0%(والتبــاين  ،)%2(والانحــراف المعيــاري  )12%(
)1.50(.)www.westgard.com(  ،عـن  تخفيض قابلية العملية    الرغم من أن    على  و
 أن النتائج المتوقعة من ذلك تكـون         إلاّ ، زيادة فرص ظهور العيوب    إلىيؤدي  ) 2(

الطبيعـي عنـدما    ن خاصية عملية التوزيع     إف من ثم ية وقابلة للتطبيق، و   عأكثر واق 



  ]١٣٥ [وإسماعيل الجبوريالدكتور 
  

 يدل علـى    6σن مفهوم تقانة    إعن المتوسط ف  ) ±1.5σ(تعمل ضمن انحراف مقداره     
 تكون بعد حد المواصفات الأدنى      )عدم المطابقة مع المواصفة   ( حدوث أي تباين     أن
)LSL ( وحد المواصفة الأعلى)USL (تي يوضح ذلكوالشكل الآ.  

  

  
  ٤ الشكل

  عن المتوسط) ±1.5σ(  انحراف مقداره نسب المعيب عندما تعمل العملية ضمن
  

Source: Wheeler, James M., 2002, Getting Started :Six-Sigma control of chemical 
Operations , Management , www.cepmagazine.org 

  
 ينبغي عليها أن من مقارنة أداء عملياتها المختلفة ككلولكي تتمكن الشركات 

 عدد العيوب وفرص ظهورهافي الجودة من حيث  6σة تحدد مستوى تأثير تقان
-Sigma Quality Levelمستوى جودة الانحراف ف ويعر ،)٤، ٢٠٠٤ ،الكيالي(

SQL ٥الشكل  المسافة بين متوسط العملية وحد المواصفات الأدنى والأعلى بأنه.   
  

                     
  
  ٥الشكل 

  6σى جودة تقانة مفهوم مستو
Source: Naik , Rajesh , 2004 , Leveraging Six Sigma in IT :3  www.adibsys.com  

  
 لكل مليون، السمة    )3.4( إلى ستحدد كيفية الوصول     SQLبمعنى أن دراسة      

 التي تعرض تجارب الآتية الحالات الدراسية تؤكد، ولتوضيح ذلك   6σالبارزة لتقانة   

1σ  6σ  

Mean Customer  
Specification 

 

http://www.cepmagazine.org
http://www.adibsys.com
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 بـين   العلاقةتدرس موتورولا،فما ذهبنا إليه ) Ford, Motorola(بعض الشركات 
الـذي   ٣الجـدول   المنتج النهائي جودةو) Components Quality( اتالمكونجودة 
بحـدود  لجودة منتجها النهـائي   حددت هدفاً    الشركة   وطالما أن  من العيوب،    سيخلو

 Opportunities For)فرصة لظهور العيب ) 1000( هناك نأمع احتمال ) 99.7%(
Defects – OFDs)  6 مستوى جودة فهي اتخذت فيσعند الوقـوف علـى   اً معيار 
  .  المقدمجودة المنتج النهائي

في مجال    شركة أول ، أصبحت شركة فورد للسيارات    1999عام  أواخر  في  و
، OFDs )2000(رة لَها تقريباً    في فورد، كُلّ سيا   ف ،6σصناعة السيارات تبنت تقانة     

فهذا يعني أن هناك سيارة واحدة       ،6σ مستوى جودة    إلى تصل   أن فورد   أرادت فإذا
 فورد  اشتغلتإذا  و ، وفقاً لمعدل حجم إنتاجها السنوي     سيارة) ١٥(فيها عيب في كل     

 على الأقـل  تتضمن س تقريباًمن السيارات المنتجة )%50(  فإن )5.5σ( مستوى  في
  .)Arnheiter and Maleyeff, 2005, 8( اًحد وااًعيب

  
  ٢الجدول 

  جودة المنتج النهائي
  فرص ظهور عيوب في المنتجات

20,000 
(%) 

5,000 
(%) 

1,000 
(%) 

500 
(%) 

100 
(%) 

 
OFD quality 

(DPMO) 

 
Sigma 
level 

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 158,655 2.5 
0.0 0.0 0.0 0.0 0.1 66,807 3.0 
0.0 0.0 0.0 0.0 10.0 22,750 3.5 
0.0 0.0 2.2 4.4 53.6 6,210 4.0 
0.0 0.1 25.9 50.9 87.4 1,350 4.5 
0.1 31.2 79.2 89.0 97.7 233 5.0 

53.1 85.3 96.9 98.4 99.7 32 5.5 
93.4 98.3 99.7 99.8 100.0 3.4 6.0 
99.4 99.9 100.0 100.0 100.0 0.29 6.5 

100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 0.019 7.0 
100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 0.0010 7.5 

Source: Arnheiter, Edward D. & Maleyeff, John, 2005, Research and Concepts The 
integration of lean management and Six Sigma, The TQM Magazine, Vol. 17 
No.5: 1  

 
 جعمليات المطلوبة لإكمال المنـت    عدد المنتجات وال   يتبين أن    بموجب ما تقدم  

) 30(تتكون من   التي  عمليات التجميع   ف،  6σالنهائي تؤثر في تحديد مستويات جودة       
 بمعنـى ، فرصة لحـدوث العيـب  ) 150 = 5 × 30 ( ستتضمنخطوط) 5( و اًجزء

 مليـون  أوواحد لكل تجميع عيب أيضاً هذا يعني  وتجميع،  ) 100(عيب لكل   ) 100(
 )6666(أو ) 1/150 × 1000000( إلى يحول أنع، وهذا يمكن عيب لكل مليون تجمي

DPMO     ً6(ضمن مستويات جودة    ) 3.97( وهذا يقابل تقريباσ(  ،  ًيمكـن أن   عموما
   :)Urdhwareshe , 2000 :1-15 (من خلال المعادلة الآتية 6σ مستوى جودة يحدد
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0.8406  +   29.37 – 2.221 * Ln(PPM)                  Sigma Quality Level =  

  
   عيب1000000=  عدد العيوب أنوبما 
  ) احتمال الجيد-1(=  عدد العيوب  ∴
    احتمال الجيد يساوينإ إذ

probability good = F(6 sigma) – F(-6 sigma) 
F0 =  دالة التوزيع المتراكمة للتوزيع الطبيعي  

  )1.5σ(ره  انحراف عن المتوسط مقدا6σ لتقانة الإحصائيةوتفترض الفلسفة 
   احتمال الجيد يساوي أن لو كررنا الحسابات نجد  ∴

probability good = F(1.5 + 6 sigma) – F(1.5 - 6 sigma) 
   )com.krouwerconsulting(.عيب لكل مليون فرصة ) 3.4(سيكون الناتج 

) 3.4( أنيعني     فهذا لا  6σ بأنهانه عندما نصف سيارة     أومن هنا يمكن القول     
) 3.4( هناك فرصـة لظهـور       أن يعني   وإنماكل مليون سيارة بها عيب      سيارة من   

 الجودة في مفهـوم     نإ إذ،  عيب في السيارة الواحدة من بين مليون فرصة محتملة        
          . كلفةبأقلجودة المنتج النهائي عني التركيز على العمليات لتحقيق ت 6σتقانة 

  
   6σ تقانة  المفاهيم الإدارية المدمجة مع-المحور الثالث
إدارة  مفاهيم متعددة ضمن حقل إدارة الإنتاج والعمليات ومنها تقاطرت
...  9001يزو ، الآحلقات الجودةالعمل كفريق واحد،  ، إدارة الأداء،الجودة الشاملة

 إن ؟ 6σ والسؤال ما هو سبب اختيار هذه التسمية . 6σتقانة فضلاً عن، وما إليهما
م مشتركة تجمعها بحيث لا تكاد تعرف الفرق بينها، مفاهيالمفاهيم الواردة تضم 

 محدد، تشترك في حملهامنهجية خصوصية وتطبيق معين في مجال  كلل وبالمقابل
مفصلة إجراءات  لها تفاصيلو نهاية،لها بداية ومحددة آلية إشارات تعطي لأسماء 

  يتمشريطة أن النتيجة ذاتها إلى في الوصول تميزها عن غيرها وتشترك أيضاً
 خلط المنهجيات بعضها ببعضحقق يوقد  ، متكاملاًاً واحداًمنهجبوصفها تطبيقها 

يعطي النتيجة الأفضل في النهاية لأن كل منهجية إنما هي نه لا أ فوائد محددة إلاّ
، أي مجموعة من الأدوات المطلوب استخدامها "Tool Kit"بـعما يطلق عليها  عبارة

    )org.3w.www. (نتيجة الأفضلمعين للحصول على ال بحسب نسق
 هي الـسعي نحـو تخفـيض        6σ الفكرة المحورية في فلسفة تقانة       إنعموماً  

 مستوى  أعلى إلىبدورها  ترتفع الجودة   ل مستوياته،   أدنى إلىالاختلاف في العمليات    
 عـن التبـاين فـي        عن نظم الجودة الأخرى في أنها تبحث       تهاوتتميز فلسف  ،ممكن

 الـنظم الأخـرى مـع       في حين تتعامل  العمليات لكي تحدد مصدره وتتغلب عليه،       
 ومن ثـم لا تكـشف       ، تعكس القيمة في المتوسط    إذالمتوسطات التي تخفي التباين     

لا برنـامج أو    إذن هي فلـسفة     ،  )٣٢، ٢٠٠٢السلمي،   (التباينات بسهولة الفروق و 
يمكن أن تكون مـشتركة مـع       أداء  وثقافة   فلسفة عمل    هيمجالات رسمية محددة،    
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،  وغيرهم من أصـحاب المـصالح      المجهزينئن أو حملة الأسهم أو العاملين و      الزبا
 لتحقيق أغراض متفق عليهـا      6σوتتبنى مختلف الشركات وعلى نحو واسع تقانة        

 زيادة مستويات جودة الـسلع      ، التخلص من الضياعات   ،على الزبون  التركيز: مثل
، وهـي   تخفيض الكلف  و  إيجاد الفرص المهنية للعاملين    ،دمة للزبائن والخدمات المق 

  :هيتركز على أربعة مجالات أساس بذلك 
 .الزبونرضا التركيز على  .١
 .التخفيض الكلي للعيوب .٢
 .الإنتاجيةتحسين  .٣
 . للموارد المتاحةالأمثلالاستغلال  .٤

يدر وفورات كبيرة في كلف العمـل ويمثـل          التحسين في هذه المجالات      إن
 بناء سمعة متميـزة     من ثم  جديدة و  أسواق إلىفرصاً للاحتفاظ بالزبائن والوصول     

 إدارة هذه المجالات تتطلب قياس عمليـات        إنالرغم من   على  لمنتجات الشركة، و  
 إدارة مبـادرة فـي   بـل ،  مبادرة في الجودة لا تغدو  6σن تقانة   إفوتحليلها  الشركة  
 أكثر من تحسين صغير تراكمي      إلى اجيحت 6σ تحقيق الهدف من تقانة      إنإذ  ،  العمل

 Breakthrough التقدم المفـاجئ     أهداف أي،   طفرة في كل المجالات    إلىبل يحتاج   
   Short Rang Improvement Objectivesوليس أهداف تحسين قصيرة المدى 

  : وهي6σتقانة ة ف لفلسالإداري رسخت المنبع أساسن ثلاثة عناصر إوعليه ف  
 يةتحسين العمل -أولاً 

  إلىالمشكلات المؤدية    )جذور ( أساس هو إزالة  تحسين العملية    الهدف من إن 
 وفق فهم فلسفة     على  وهو ما يعرف   ،تؤديها الشركة التي  الإخلال في أداء العمليات     

تقف أمام تحقيق    حقيقية   تهذه قَد تُسبب مشكلا   والمشكلات    بالاستقرارية، 6σتقانة  
  .لشركة من العمل على نحو أكثر كفاءة وفاعليةقد تمنع ا، أَو  ككلأهداف الشركة

 وهي  ،)DMAIC (بـ خطوات تعرف    ة من خمس  هنا منهجي  6σوتستخدم تقانة     
  : من الكلمات المعبرة عن تلك المنهجية الأولىللحروف  اختصار

1. D .. Define  
2. M .. measure 
3. A .. Analyze 
4. I .. Improve 
5. C .. Control 

 ـ   العمليات    منطق تحسين  نإعلى نحو عام ف   و       الإجراءات الآتيـة  يـتلخص ب
)Sommerville & Prechelt,2004,8(:   

 .ف في العملية عن الحدود المقبولةتحليل أسباب الانحرا: تحليل العملية .١
 وفق مستوى كفاءة وفاعليـة       على تحديد الجودة والكلفة  : التحسينتعريف   .٢

 .العملية موضع التحسين
ل البحث عن الحلول الأفضل وتنفيذها      من خلا : طرح التغيير في العملية    .٣

   . صال أسباب الانحراف في العمليةئستلا



  ]١٣٩ [وإسماعيل الجبوريالدكتور 
  

تهيئة السبل المتاحة لمواجهة التغييـر فـي        : التدريب على تغيير العملية    .٤
 .العملية بالتدريب على العمليات المقترحة

التأكيد على استمرارية التحسين الـذي تـم إدخالـه          : التناغم مع التغيير   .٥
 .ى المستوى الجديد للجودةحافظة علوالم

إذ ، DMIAC ومنهجية عملية تحسين العمليةالتداخل بين  ٦ويستعرض الشكل 
   .بغض النظر عن اتجاه الأسهم DMIAC تتابعية منهجية إلىتشير الأرقام 

  
  

  
  
  ٦الشكل 

  منطق تحسين العمليات
   بتصرف عننيمن إعداد الباحث: المصدر

Ian. Sommerville & Lutz Prechelt , 2004, Software Engineering, 7th edition, 
prechelt@inf.fu-berlin.de: 9   

  
 و إعادة التصميم/ أوتصميم -ثانياً

مـن   ولذا ،إن تحسين العمليات الحالية قد يكون في بعض الأحيان غير كافٍ          
ولعل اعتمـاد  ت الحالية، إعادة تصميم العمليا ، أَو    تصميم عمليات جديدة   الضروري

 فضلاً عن ،الشركة فلسفة الاستبدال وليس التصليح من أهم الأسباب التي تدعو لذلك  
 العملية الحالية غيـر     أن تنفيذ مشروع التحسين     أثناءفي حالة اكتشاف الشركة     نه  أ

كفوءة في تحقيق أهداف الشركة     غير  بمعنى أنها   قادرة على تلبية متطلبات الزبون      
 ولعل أبرزها زيـادة     لأهدافهاأكثر مواءمة   لتصبح  ادة تصميم هذه العملية      إع ينبغي

 .رضا زبائنها

تحلیل 
 العملیات

 تحدید التحسین

التعریف بمتغیرات 
 العملیة

 دریب المھندسینت

التعایش مع التغییر في 
 العملیات 

أنموذج 
 العملیة

خطة تغییر 
 العملیات 

 المرتجعة من ةالتغذی خطة التدریب
 التحسین

 تعدیل أنموذج العملیة

2 3 4 

1 5 
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التصميم يضم  ن مدخل التصميم وإعادة      الحال مع تحسين العملية فإ     يوكما ه 
  :)*( مراحل هي تباعاًمنهجية مكونة من خمس

هذه  العملية الجديدة وتحديد متطلبات الزبون في        أهدافتمييز  . Defineالتعريف   .١
 .المرحلة

 المتناغمة مـع    مجموعة متطلبات الأداء للعملية الجديدة    تطوير  . Matchالتناغم   .٢
 .الأهداف

 .الأداء الحاليمتطلبات تنفيذ تحليل . Analyze  التحليل .٣
وهو العمل على التصميم بموجب مـا   Design & Implementالتصميم والتنفيذ  .٤

 . ومن ثم الشروع بالتنفيذآنفاًجاء 
وهو التأكد من أن العملية الجديدة تؤدى كمـا هـو            Verify التثبيت   أوالتحقيق   .٥

 .مطلوب ويتم السيطرة هنا لضمان استمرارية الأداء
  

  )DMADIV (بـوتعرف اختصاراً  :إدارة العملية -ثالثاً
   :تركز منهجية إدارة العملية على المحاور الرئيسة الآتية

 .قبولها بين جميع أفراد الشركةالأهداف الإستراتيجية للشركة وصياغة ونشر  .١
 والعمليات الرئيسة المتفرعة عنها )Core Processes(الأساسية تصميم العمليات  .٢

مع تقديم جدول المسؤوليات والملكية علـى كـل         ) المساندة(الداعمة  والعمليات  
 .منها

 .الجوهرية التي تحدد مستويات الكفاءة والفاعلية لكل منها المقاييس صياغة .٣
 و تنفيذ هذه تخضع لبرامج التحسين المستمرس اختيار العمليات التي سسأتحديد   .٤

 .البرامج على العمليات
ن إ، إذ   )6σ(تقانـة   تنفيذ  الجزء الأهم في     التحدي الكبير و   تعد إدارة العملية  و

 المتاحـة   دروا يتطلّب تركيز الجهود والم    6σتغيير ثقافة الشركة نحو أهداف تقانة       
 لضمان تحقيق التكامل والترابط بين مشروع       والمعلوماتية شريةالمادية والمالية والب  

 وهذه العلاقة عادة ما يتم تعريفهـا فـي          ،التحسين والأهداف الإستراتيجية للشركة   
البعد الإداري متمثلاً بتحسين العمليات لتقانـة       تي يوضح   والشكل الآ . ميثاق الفريق 

6σومن خلال مفهومي  DMAIC وDFSS.  
  
  
  
  
  
  

                                                 
، دار ابن الأثير للطباعة والنـشر  ، نظم إدارة الجودة٢٠٠٨، احمد، ميسر إبراهيم للمزيد انظر  )*(

 .١١٧ ص،جامعة الموصل
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  ٧الشكل 
  6σتقانة البعد الإداري ل

   بتصرف عنينمن إعداد الباحث: المصدر
Pop, Michael , 2004 , Making Six Sigma Work: 1 

  
  

   الخلاصة  -رابعاً
يتم عرضها تباعاً ) النظرية(تضمن متن البحث جملة من الاستنتاجات الفكرية 

  :وعلى وفق مايأتي
متداد طبيعي لجهود الجودة التي قدمت على مر السنين          ا  ما هي إلاّ   6σإن تقانة    .١

التي بدأت وتطورت نتيجة لإدراك أهمية الجودة في تقليل الكلـف وتحـسين             و
تعـد مبـادرة    الفهـم   ذلك  وب سومة،ر تحقيق الأهداف الم   من ثم رضا الزبون و  

 . كلفةلقألتحسين تربط بين أعلى جودة ول
الشركة قادرة على قياس عدد العيوب       كانت   إذانه  أ تكمن في    6σ فكرة تقانة    إن .٢

تستطيع أن تزيل تلك العيوب وتقترب من نقطـة          فإنهاالموجودة في عملية ما     
 علـى أن الـشركة   6σ، لذا توحي فلسفة تقانة )Zero Defect( المعيب الصفري

 إلىن نسبة العيوب تصل      لأ ،تستطيع أن تقدم منتجات خالية من العيوب تقريباً       
ون فرصة، أي أن نسبة الكفاءة والفاعليـة فـي العمليـات            عيب لكل ملي  ) 3.4(

 . 99.99997%تقترب من 
) 3.4(عيب لكل مليون منتج أو فرصة لا يعنـي أن هنـاك             ) 3.4(إن ما قيمته     .٣

عيـب  ) 3.4( لظهور  وإنما يعني أن هناك احتمالاً  ، لكل مليون منتج    معيب منتج
 ـ   6σتقانة  ففي كل منتج من مليون منتج،        ودة المكونـة للمنـتج      تركز على الج

 .النهائي

  6σمكونات إستراتيجية 
 DMAIC  &  DFSS 

 منهجيات محددة لتحسين العمليات

 إدارة عملية كفوءة



  ]١٤٢       [                                                               ...Six Sigma تقانةالمفهوم الإحصائي ل
 
 انحرافات معيارية عن معـدل العمليـة        ةإن القيم الحقيقية عند العمل ضمن ست       .٤

ضمن مفهوم منحنى التوزيع الطبيعي، هي ليست القيم المعمول بها في تقانـة             
6σ  ،منحنـى التوزيـع     بلغةعيب لكل مليون فرصة يعني      ) 3.4(ن ما قيمته    إو 

مـساحة قـدرها    ) المتوسط(ت عن معدل العملية     الطبيعي إسقاط حد المواصفا   
)4.5σ ( وليس)6σ.( 
 التركيز علـى كـل      إلى تنتقل من التركيز على جودة المنتج فقط         6σإن تقانة    .٥

نها تعد الأسلوب الأمثـل فـي       إالمؤشرات ذات العلاقة بإدارة العمل، ومن ثم ف       
 . TQMبعد مما يستهدفها مفهوم  أاًأهداف، وبذلك تستطلع إدارة العملية

 تركز نظم إدارة العملية على نقـاط        إذ مع نظم إدارة العملية،      6σتتكامل تقانة    .٦
 لا كنهـا لمحددة مثل السيطرة على الكلف وزيادة الفاعلية وتحسين وقت الدورة    

أي أنها لا تعكس كفاءة هذا (لكفاءة نظام التشغيل تعطي بالمقابل الاهتمام الكافي    
 تعطي الجانب الأكبر من     بوصفها 6σتقانة  يميز  وهو ما    ،)النظام ودقته وقدرته  

بعـد  اً أ أهداف ككل، وبذلك تستطلع     نظام التشغيل وفاعلية  الاهتمام لضمان كفاءة    
 .  تحسين العملياتأنشطةمما تستهدفها 

تطبـق   إذ ،)DMAIC & DFSS (همـا  6σتقانـة  ن تُعتمدان في يبرز منهجيتأ .٧
تستخدم لتـصميم أو إعـادة    لثانيةا نأفي حين  الدورة المغلقة  على نحو  الأولى

  في محاولة لزيادة مقدرة المنتج Ground upالخدمة من الأساس /تصميم السلعة
 .الجديد في التغلب على التقلبات السريعة في التصميم

 أدواتهـا وانعزالها مـن حيـث       6σ ما سبق من تحليل لا يعني انفراد تقانة          إن .٨
 وأهـدافها  الجودة في مداخلها يمها مف، فهي تلتقي مع عدد من     إقامتهاوإجراءات  

   .  النهائية وربما في السمة المفتاحية لمنهجياتها
  

  المراجع
   المراجع باللغة العربية-أولاً
، نظم إدارة الجودة، دار ابن الأثير للطباعة والنـشر،      ٢٠٠٨،   احمد ، ميسر إبراهيم  الجبوري .١

 .جامعة الموصل
ذج وتقنيات الإدارة المعاصرة في عصر المعرفة، دار ، إدارة التمييز نما٢٠٠٢السلمي، علي، .٢

 .القاهرة، غريب للطباعة والنشر والتوزيع
، نـدوة  Six Sigma، الاستغلال الأمثل للموارد المتاحة لتطبيق مفـاهيم ٢٠٠٤سويلم، علي،  .٣

 فـي التطـوير الإداري،   Six Sigmaالمنظمة العربية للتنمية الإدارية حول تطبيق مفـاهيم  
 .لعربية للتنمية الإدارية، القاهرة، مصرالمنظمة ا

  six  sigma، إستراتيجية الجودة المعتمدة على تطبيق مفـاهيم  ٢٠٠٤الكيالي، دينا إسماعيل، .٤
وأثار التطبيق على تغيير الثقافة السائدة في منظمة الأعمال، ندوة الأساليب الحديثة في قياس              

 .الأداء الحكومي، جمهورية مصر العربية، القاهرة
المؤتمر ،  منهج حديث في مواجهة العيوب     SIX-SIGMA،  ٢٠٠٧،  محمد عبد العال  النعيمي،   .٥

  .العلمي الدولي السابع لجامعة الزيتونة، الأردن
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  الانترنت -ثالثاً

a. www.sixsigmasurvival.com 
b. www.gckw.com 
c. www.vensis.ltd.uk 
d. www.adibsys.com 
e. krouwerconsulting.com 
f. www.w3.org 
g. www.westgard.com 
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