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 شكر و تقدير

 

 
 ( التي أبذدنشكراستاذنا الفاضل و المشرف البحث )ل كامل . الان غفور

 جهوده في إتمام هذا البحث

 نشكر عائلاتنا التى ساعدونا في إكمال دراسة طوال عمرنا 

 و نشكر كل الشخص التى ساعدنا و لو بكلمة 
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 فصل الاول

 مقدمة: 1-1
المهمة في الكشف عن مدى  يعد الأسلوب الإحصائي للسيطرة على الإنتاج احد الأساليب

مطابقة المنتوج للمواصفات المحددة له، ليس المقصود من السيطرة النوعية إنتاج منتوج خالٍ من 

العيوب بل ان الهدف الأساسي للسيطرة هو تحسين نوعية المنتوج وبأقل كلفة ممكنة، من خلال 

 العملية الإنتاجية. التقليل من حدوث إنتاج معيب وخارج حدود المواصفات وتقييم مقدرة

 

بدأت السيطرة الاحصائية على العمليات في الولايات المتحدة الامريكية على يد الامريكي 

(Shewhart)  حين استخدم لاول مرة وسيلة سهلة وبسيطة التطبيق وسريعة في كشف التغيرات

 الحاصلة في العملية الانتاجية سميت بـ )لوحات السيطرة النوعية(.

 

 :بحثهدف ال 1-2
تكوين لوحتين للمتوسط  باستخدام  اولا المدى  وثانيا  الانحراف المعياري ثم رسم معدلات  

في نوعية  العينات على اللوحتين وتبين بأن العملية الأنتاجية كانت تحت السيطرة الأ حصائية
 (. صباغلأ آسيا)شركة  وتم تطبيقها على البيانات الحقيقية المنتوج

 

 :البحث متنظي 1-3
بعض المفاهيم و  ،هدف البحثو  ،تناول الفصل الأول المقدمة فصول،ثلاثة ضمن يت البحث

 ةجانب التطبيقي حيث تم تطبيق اللوح الفصل الثاني ، وتطّرق الأساسية في أسلوب السيطرة النوعية

وفيه أهم الاستنتاجات  ثالثبالفصل ال البحثواختتمت  ، ةفي السيطرة على البيانات الحقيقي

 .ليها إوالتوصيات التي توصل 
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 بعض المفاهيم الاساسية في السيطرة النوعية: 1-4

 Controlالسيطرة  

مجموعة من الاجراءات تؤدي الى الحصول على معلومات اكثر فيما يتعلق بعمل ما أو شئ معين 
 لهدف ما.

  Qualityالنوعية  

 المطابقة للمواصفات المحددة مسبقاً والمصممة على اساسها المنتوج.   
 

 Quality Controlالسيطرة النوعية  

اسلوب علمي يستخدمه علم الإحصاء في مراقبة العمليات الانتاجية باستخدام لوحات السيطرة من 

الى تحسين نوعية حيث نوعية المادة المنتجة بمطابقتها للمواصفات القياسية وهذا بدوره يؤدي 

المادة المنتجة وذلك بتشخيص وازالة العلة الفعلية المؤدية الى حدوث الرداءة في النوعية سواء 

 كانت اسباباً تقنية أو فنية أو تصميمية...الخ.

 

  Quality Control Chartsلوحات السيطرة النوعية   1-5  
 

للســـــيطرة على نوعية أو  شـــــائعة الاســـــتخدامتعد لوحات الســـــيطرة النوعية من الوســـــائل العلمية    
جودة المنتوج بهدف الحصـــول على منتوج ذات نوعية جيدة وفقاً للمواصـــفات المطلوبة. واخترعت 

( وســــــــميت 1926-1927هذه اللوحة لأول مرة من قبل الاحصــــــــائي الامريكي شــــــــيوارت ســــــــنة )
 باسمه. 
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  فكرة عمل لوحات السيطرة النوعية )لوحات شيوارت(  1-6

شيوارت باستخدام التوزيع  ساس فكرة لوحات السيطرة النوعية مبني على التوزيع الطبيعي وقامإن أ
النقاط المرسومة على اللوحة تتبع التوزيع الطبيعي  نمط ذا كانتإنه لأ، الطبيعي في بناء لوحاته

مطابقة يعني أن نسبة عالية من المواد المنتجة تكون  )ايتسير بشكل طبيعي العملية فإن 
النقاط المرسومة على اللوحة لاتتبع التوزيع الطبيعي فإن نمط إذاكانت للمواصفات القياسية(، و 

هذا دليل على أن العملية خارج السيطرة أو احتمال حدوث خلل و  تسير بشكل غير طبيعي العملية
 قريباً. الإنتاجيةفي العملية 

تتكون لوحات الســـــــــيطرة النوعية بشـــــــــكل عام من ثلاثة خطوط مســـــــــتقيمة وموازية للمحور الافقي 
 بحيث ان: 

يمثل المتوســـــط  (Target Line):أو مايســـــمى بخط الهدف  (Central Line) خط الوسطططط -1

 (.Tالعام  للخاصية النوعية للمنتوج )

 

يمثل الحد الاعلى المسموح به للاختلاف في نوعية (Upper Control Limit) :حد الاعلى -2

 ويحتسب بالصيغة: (UCL)المنتوج ويرمز له 

̂3UCL 
 

يمثــل الانحراف المايــاري المقــدر للخــاصــــــــــــــيــة النوعيــة )الانحراف المايــاري للنقــاط  ̂حيــث ان 
 المرسومة( والتي تمثل )المشاهدات المفردة، المتوسط، المدى، الانحراف الماياري،...الخ(.

يمثل الحد الادنى المســـــموح به للاختلاف في نوعية  (Lower Control Limit) حد الادنى-3

 ويحتسب بالصيغة:  (LCL)المنتوج ويرمز له 

̂3LCL 
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إن حدي السيطرة الاعلى والادنى  UCLLCL, ( توضع عند ثلاثة انحرافات مايارية̂3 من )
 ( لسهولة العمليات الحسابية :̂09.3خط الهدف بدلًا من )

 

                                                                                                                                                                                                                                                               
 

 

 خاصية النوعية                                         

     

 

 

 

   تسلسل العينات )أو الزمن(                 

 (1-1شكل)

 نوعيةاللوحة سيطرة 

المحور الأفقي يمثل تسلسل العينات )أو الزمن(، أما المحور العمودي فيمثل الخاصية  إن
 النوعية المراد السيطرة عليها.

  

  مزايا لوحات شيوارت: 1-7

 سهلة الاستخدام. -1
 سريعة في كشف التغيرات المعنوية الحاصلة في النوعية. -2

 

 



UCL

LCL
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 اما اهم عيوبها فهي:

 تعتبر العملية الانتاجية خارج السيطرة. عند وقوع نقطة واحدة خارج حدود السيطرة -1    

 غير كفوءة في كشف التغيرات الطفيفة الحاصلة في النوعية. -2    

  (Quality Characteristicsالخصائص النوعية ) 1-8
 -تنقسم الخصائص النوعية لأي مادة منتجة إلى قسمين رئيسين: 

 (Measurable Characteristicsالخصائص القابلة للقياس ) -1

, الوزن  )الطول,مثل  عطاء قيمة عددية لهاإ يقصد بها الخصائص التي يمكن قياسها كمياً و  
 واللوحات، نها بشكل متغيرات عشوائية مستمرةيعبر ع...الخ( و  ,الكثافة، المساحة  ,الحرارة

 (. Variable Control Charts) السيطرة للمتغيراتالخصائص تسمى بلوحات   المستخدمة لهذه

 (Immeasurable Characteristicsالخصائص غير القابلة للقياس ) -2

نتاج لإن وحدات اأوهذا يعني ، ةوحدات المعروفالبها الخصائص التي لايمكن قياسها ب قصدي 
 ,الحك ,العطب ,التلف ,الشكل ,مثل )اللون  (Attribute)ــتوصف بخواص غير مقاسة وتسمى ب

يمكن أن تكون وحدة إذ  ،صفات النوعية بشكل متغيرات عشوائية متقطعةالويعبر عن  ...الخ(
جزء من الوحدة غير أو المصباح...الخ( , التلفزيون  ,مثل )الراديو  (Defective) كاملة معيبة

و بقع أ ،الزجاجالفقاعات الهوائية في قطعة من )مثل  (Defect) ي معيبأمطابق للمواصفات 
...الخ( واللوحات  ،قشمة المنتجةلألوان اأأو عدم انسجام  ،الزيت في قطع الورق المنتج

للسيطرة على هذا النوع من الخصائص تسمى بلوحات السيطرة للصفات النوعية  المستخدمة
(Attribute Control Charts) مثل لوحة p ولوحة c الخ.... 
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  (Classification of Control Chart)تصنيف لوحات السيطرة النوعية  1-9
 -:هما تصنف لوحات السيطرة النوعية بصورة عامة إلى صنفين

  (Variable Control Chart)لوحات السيطرة للمتغيرات  -1
ذا كانت صفة المادة إتستعمل هذه اللوحات في عملية السيطرة والرقابة على جودة المنتجات  

 :هناك عدة انوع من هذه اللوحات منها ،المنتجة قابلة للقياس بإحدى وحدات القياس

 المنفردة المشاهدات لوحة: Individual-chart 

  لوحة المتوسطX :Chart -Average  
  لوحة المدىR :Range - Chart  
  لوحة الانحراف الماياريS :Standard Deviation Chart  
  لوحة المجموع المتراكم(CUSUM-chart) 
  لوحة المتوسطات المتحركة(MA-chart) 
  لوحة المدى المتحرك(MR-chart) 
  لوحة المتوسطات المتحركة الهندسية(GMA- chart) 

 

  Average Chart)لوحة المتوسط( استنادا الى الأنحراف المعياري   x-لوحة -أ

 

تستتتتتخدم للستتتتيطرة على متوستتتتط النوعيةه يملل هط الودف لومت اللوحة المتوستتتتط العام لجمي     

 ( ويحتسب بالصيغة:xمتوسطات العينات المسحوبة )

                                                                                    mxx
m

j /
1

 

  

 حيث ان:      

   jx متوسط العينة :j. 

  m .عدد العينات المسحوبة : 
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 حدي السيطرة ذات الانحرافات المعيارية الللاث تكون:   

x
x ̂3UCL 

x
x ̂3LCL 

حيث أن  
x

̂  يملل الانحراف المعياري لمتوسطات العيناتjx :ويحتسب بالصيغة 

n
x




ˆ
ˆ  

 

)متوستتتتتتط كل عينة( مقابل  jxالنقاط المرستتتتتتومة على المحور العمودي لومت اللوحة تملل  يم  

 تسلسل العينات )أو الزمن( على المحور الافقي.  

 : لوحة المتوسط أستنادا الى متوسط المديات -ب  

يمكن تكوين لوحة المتوسط بالأعتماد على متوسط المدى بدلاً من الانحراف المعياري للمتوسط        

  وحساب حدود السيطرة كما في الصيغة الأتية:

 

2A  .يمة جدولية ماهوذة من جدوال الخاصة 

 
 

 

 

 

 

RAxLCL

RAxUCL
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


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 ثانيفصل ال

 مقدمة: 2-1
الحصول على ، ولغرض لوختي المدى والانحراف الماياري يتناول هذا الفصل استخدام         

البيانات المتعلقة بموضوع الدراسة، قمنا بجمع البيانات من مختبر المنشأة اربيل والبيانات التي 
(، حيث يستغرق مدة وقت التجفيف  لشركة آسيا حصلنا عليها تتعلق بـــ)وقت تجفيف الصبغ الدهني

حيث تم جمع  (ساعات حسب مواصفات المحلية )مختبر المنشأة اربيل( ،5-1التي تقع بين )
تجفيف(، أي تم جمع ( مشاهدات )والتي تمثل وقت ال5( عينة ، وكل عينة احتوت على )(32

 ( يمثل وقت التجفيف للصبغ الدهني .1( مشاهدة. الجدول رقم )(160
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 (1جدول )

 بيانات و ت التجفيف للصبغ الدهني

تسلسل 

 العينات
x1 x2 x3 x4 x5 المعدل 

الانحراف 

 المعياري
 المدى

1 2.25 2 1.55 2.3 2.5 2.12 0.365 0.95 

2 2.15 2.5 3.4 2.45 3 2.70 0.496 1.25 

3 3 3 2.25 3.25 2.5 2.80 0.411 1 

4 2.4 2.35 2.5 2.2 3.5 2.59 0.520 1.3 

5 2.6 3.25 4.15 2.25 2.5 2.88 0.744 1.9 

6 3 2.3 2.4 2.25 3 2.59 0.378 0.75 

7 2.58 3.2 2 2.4 2.2 2.48 0.459 1.2 

8 1.55 2 2.25 2.1 2.2 2.02 0.280 0.7 

9 2 2.58 2 2.25 2.25 2.22 0.239 0.58 

10 2.5 2.58 3.1 3 2.4 2.72 0.313 0.7 

11 2.1 2.5 3.2 2.5 2.42 2.54 0.402 1.1 

12 2.5 2 2 2 1.5 2.00 0.354 1 

13 1.5 2.1 2.45 2 2.5 2.11 0.404 1 

14 2.25 2 3.25 2.55 2.25 2.46 0.483 1.25 

15 2.5 2 3.5 2.15 2.5 2.53 0.585 1.5 

16 2.5 2.5 2 2 2.5 2.30 0.274 0.5 

17 3.15 2 2 2 2.2 2.27 0.499 1.15 

18 3 2.5 3 2.5 2.4 2.68 0.295 0.6 

19 2.4 2 2 2.45 1.54 2.08 0.369 0.91 

20 2 2.5 2 2.4 2 2.18 0.249 0.5 

21 3 2 2.2 2.5 2.4 2.42 0.377 1 

22 2.45 1.54 2.5 2.4 3.25 2.43 0.606 1.71 

23 2.25 2.4 2.58 2 2 2.25 0.253 0.58 
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24 2.58 4.1 2.4 2.5 2.5 2.82 0.721 1.7 

25 2.15 2.42 2 1.5 2 2.01 0.335 0.92 

26 2.55 2.25 2.5 2.5 2 2.36 0.233 0.55 

27 2.2 2.5 2 2.2 2.5 2.28 0.217 0.5 

28 2.5 2 2.4 3 2.5 2.48 0.356 1 

29 2.45 2.15 3.25 2.4 2.3 2.51 0.429 1.1 

30 2.4 3.2 1.55 2.2 2.25 2.32 0.590 1.65 

31 2.4 3.2 2.5 2 1.5 2.32 0.630 1.7 

32 2.5 2.42 1.5 2.25 2.3 2.19 0.400 1 

 

الفحص المختبري باستخدام ومن اجل توضيح اللوحات في هذه البحث تم تطبيقها على نتائج 

 ( لرسم اللوحات.Statgraphics plus( و )Excel 2016البرامج الجاهزة )
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    (.1شكل ) استناداً الى متوسط الانحرافات المعيارية،  نتائج حدود لوحة المتوسط 2-2

  

        

         

 

 ( لوحة المتوسط استناداً الى متوسط الانحرافات المعيارية (1شكل                    

    

( نلاحظ أن جميع النقاط تـــقع داخل حـدود السيطرة وحسب تكوين اللوحات 1من خلال الشكل )      
( ملائمة في تكوين هذه اللوحة، وهذا يعني أنه يمكن الاعــتماد 1بيانات الجدول)لأول مرة ، فأن 

البيانات لغرض  على هــــذه اللـــوحـــة واستخدامها في المستقبل لنفس الجهة التى حصلنا منها على
 .وقت تجفيف الصبغ الدهني معدلالسيطرة والرقابة على 
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 (.2،  شكل )المدياتاستناداً الى  نتائج حدود لوحة المتوسط 2-3

 

799.1)04.1*577.0(40.2

40.2

3)04.1*577.0(40.2

2

2







RAxLCL

xCL

RAxUCL

 

 

 

 

 ( لوحة المتوسط أستنادا الى متوسط المديات2شكل )  

( نلاحظ أن جميع النقاط تـــقع داخل حـدود السيطرة وحسب تكوين اللوحات 2من خلال الشكل )
وهذا يعني أنه يمكن الاعــتماد ( ملائمة في تكوين هذه اللوحة، 1لأول مرة ، فأن بيانات الجدول)

البيانات لغرض  على هــــذه اللـــوحـــة واستخدامها في المستقبل لنفس الجهة التى حصلنا منها على
 .وقت تجفيف الصبغ الدهني معدلالسيطرة والرقابة على 
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 الأستنتاجات والتوصيات
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 الاستنتاجات:  3-1  

 

نتاجية في حالة المنضـــــــبطة نتيجة عدم وقوع عينات خارج حدود الســـــــيطرة للوحة أن العملية الا -1

 المتوسط.

أســــــــــــتنتجت بأن العملية الانتاجية تحت الســــــــــــيطرة ولكن لاتملك المقدرة على انتاج منتوج يطابق  -2

 المواصفات المحلية.

 التوصيات: 3-2  

بناءاً على الاستنتاج التي تم التوصل اليها من الدراسة هناك توصيات نستعرض اهمها فيما   

 ياتي:

نوصي الجهات المختصة بأن يقوموا باتخاذ الاجراءات والرقابة على نوعية صبغ الدهني من  -1

 قبل شركات منتج من اجل تحسين نوعية الاصباغ الدهني.

 لوحات السيطرة النوعية.لاحتساب مؤشرات مقدرة العملية  -2
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 الموصل. الموصل، العراق.
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