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سٌجما  6تصمٌم قاعدة بٌانات بتكامل مبادئ الإنتاج اللحظى / الاستجابه السرٌعه / 

 لتحسٌن نظام الجوده فى مصانع غزل القطن

Designing database by integrating the principles of Just in time, Quick 

Response & 6 Sigma to improve the quality system in cotton spinning 

factories. 

 أ.د/ أحمد علً محمود سالمان
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 أ.د/ فاطمة علً متولً

 جامعة حلوان -ون التطبٌقٌةكلٌة الفن - أستاذ بقسم الغزل والنسٌج والترٌكو

 شٌماء أحمد محمد أحمد م.م/ 

 جامعة بنى سوٌف –كلٌة الفنون التطبٌقٌه  -مدرس مساعد بقسم الغزل والنسٌج والترٌكو 

 ملخص البحث:

صناعة الؽزل هى إحدى الصناعات المحلٌه التى تحتاج إلى قدر كبٌر من الإهتمام والدراسه نظراً للمتؽٌرات الدولٌه 

والتحدٌات الكثٌره التى تواجهها حٌث أصبح الإقتصاد العالمى ٌعتمد على المزاٌا التنافسٌه التى تقوم على التؽٌٌر والتطوٌر 

ٌا بهدؾ تعظٌم القٌمه المضافه كما أصبح بمنأى عن المزاٌا النسبٌه التى تقوم على المستمر من خلبل المعرفه والتكنولوج

معطٌات ساكنه لعوامل الإنتاج ، فمستهلك الٌوم ٌنشد الجوده والتمٌز والإبتكار فى المنتج ولن ٌتحقق هذا إلا بالتوجه نحو 

وافر فٌه البٌانات والمعلومات بشكل واضح خلق مزاٌا تنافسٌه و إدارة موارد الصناعه بشكل محكم وبأسلوب دقٌق تت

وبسٌط من خلبل مفاهٌم إدارٌه حدٌثه كإدارة الجوده الشامله ومبادئها فقام البحث بتصمٌم قاعدة بٌانات بإٌجاد تكامل بٌن 

شكلبت سٌجما (  لما لهذه المفاهٌم من قدره على حل م 6مبادئ الجوده الشامله )الإنتاج اللحظى ، الاستجابه السرٌعه ، 

) بالتخلص من بتؽٌٌر الفلسفه المستخدمه فى إدارتها وترتٌب أولوٌاتها لتكون الرقابه على التكلفه صناعتنا المحلٌه 

المخزون والإنتاج الزائد ، والقضاء على الحوادث والعٌوب، وتقلٌل أوقات الأعطال بتطبٌق نظام الصٌانه الوقائٌه 

اوله  ، والعمل بروح الفرٌق ، وتأصٌل مبدأ الجوده عند المنبع والنظر لها على للمعدات ،  وتقلٌل أوقات الإعداد والمن

حٌث تم تؽٌٌر ثقافة المؤسسه الصناعٌه محل الدراسه وتحسٌن أداء نظام الجوده  أنها مسئولٌة كل فرد داخل المؤسسه(

كب الصناعه العالمٌه والتى سبقتنا وإٌجاد قاعدة بٌانات مصممه كنواه لأى مؤسسه صناعٌه محلٌه لدٌها الرؼبه للحاق بر

 لهذه المفاهٌم منذ عشرات السنٌن  .

 نظام الجوده . -سٌجما  6 –الاستجابه السرٌعه  –الإنتاج اللحظى  –قاعدة بٌانات  الكلمات المفتاحٌه :

Abstract 
The spinning industry is one of the local industries that needs a great deal of attention and 

study due to the international changes and the many challenges that it faces as the global 

economy depends on the competitive advantages which are based on change and continuous 

development through knowledge and technology in order to maximize the added value. The 

consumer today seeks quality, excellence and innovation in the product, and this will be 

achieved only with the aim to create competitive advantages and to manage the resources of 

the industry in a tight and accurate manner in which data and information on All of these 

concepts enable us to solve the problems of our local industry by changing the philosophy 

used in its management and prioritizing it. To control the cost (by eliminating the inventory 

and excess production, eliminating accidents and defects, reducing the times of breakdowns 
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by implementing the system of preventive maintenance of equipment, reducing the times of 

preparation and handling, teamwork, and rooting the principle of quality at the upstream and 

Her as the responsibility of each individual within the organization) where he changed the 

culture of industrial establishment under study and improve the quality system performance 

and a designed database as a nucleus for any organization, industrial, local willing to catch up 

with Industrial International which preceded us of these concepts for decades. 

Keywords: database - Just in time - Quick Response - 6 Sigma - Quality system. 

 مقدمه :

تعتبر صناعة الؽزل والنسٌج والملببس من أكبر الصناعات بمصر فٌما ٌتعلق بعدد العمال الذى ٌبلػ حوالى ملٌون عامل 

% من العماله المصرٌه ، كذلك تعتبر من أكبر الصناعات من حٌث قٌمة الإنتاج المحلى والتصدٌر، 50ٌمثلون حوالى 

مصدر لجلب العمله الصعبه بعد البترول وتحوٌلبت المصرٌٌن وتعتبر صناعة الؽزل والنسٌج والملببس خامس أكبر 

بالخارج والسٌاحه وعائد قناة السوٌس ، فصناعة الؽزل هى المرحله التحضٌرٌه الأولٌه لصناعة النسٌج والترٌكو 

العالمٌه الإ أن والملببس والتى تمتلك فٌها مصر الكثٌر من الإمكانٌات والمزاٌا النسبٌه التى تؤهلها لتخوض ؼمار المنافسه 

مصر لم تستطع للآن تحوٌل المزاٌا النسبٌه التى لدٌها إلى مزاٌا تنافسٌه ، وٌعٌش العالم الأن فتره ؼٌر مسبوقه من تارٌخ 

التطور الإنسانى حٌث تتصاعد قوى التؽٌٌر فى مواطن عدٌده وتتضاعؾ المعرفه البشرٌه وتفتح الأسواق الدولٌه وتسقط 

سلع وهذه التؽٌرات تجعل من القدره على المنافسه عملٌة شدٌدة الشراسه  لذلك أصبح العالم كله ٌهتم الحواجز أمام حركة ال

وترتٌب أولوٌات المؤسسات الصناعٌه  لتكون الرقابه على بالجوده فلب مكان لأى منتج منخفض الجوده أو مرتفع التكلفه 

حدٌات وتعتبر إدارة الجوده الشامله بمبادئها والتى لاقت و ظهرت الحاجه إلى مدخل إدارى لمواجهة كل هذه التالتكلفه 

نجاحاً واضحاَ فى الٌابان بعد الحرب العالمٌه الثانٌه والتى كانت صناعاتها تعانى ما تعانٌه صناعاتنا القومٌه ) فكان العامل 

 بادئ إدارة الجوده الحدٌثهمما ٌنتجه العامل الأمرٌكى فى مجال صناعة السٌارات ( فقامت بتطبٌق م 1/7الٌابانى ٌنتج 

بالرقابه على التكلفه و التخلص من مصادر الإسراؾ وتقلٌل تكلفة المنتج حتى أن أمرٌكا ودول أوربا فى منتصؾ 

 الثمانٌنات أصبحت تسعى لتحلٌل أنظمة الإداره الٌابانٌه. 

 منها :الأونه الأخٌره تواجه الكثٌر من التحدٌات المحلٌه والعالمٌه فى ظل صناعة الؽزل مشكلة البحث: 

مع المنافسه العالمٌه الشرسه و إرتفاع أسعار الؽزول لن ٌصبح هناك أدنى مكان لأى منتج منخفض الجوده أو مرتفع  .1

 السعر لذا فلببد من تطبٌق أحدث النظم العالمٌه القادره على تحقٌق ذلك .

 قسم الجوده . ندرة وجود قواعد بٌانات تساعد على تحسٌن ورفع كفاءة الأداء داخل .2

سٌجما (  6الدراسات العلمٌه العربٌه المتخصصه فً دراسة أنظمة الجوده ) التورٌد فً الحال / الإستجابه السرٌعه /  .3

 محدوده علً صعٌد صناعة الؽزل.

تدهور مصانع الؽزول وخاصةً فى قطاع الأعمال العام نتٌجة تقادم الالات وضعؾ مستوى العماله وعدم قدرتها على  .4

 امل مع التكنولوجٌات المتقدمه وتبنى أسالٌب إدارٌه ؼٌر فعاله .التع

ساٌجما ( مان قادره  6)التورٌاد فاً الحاال / الإساتجابة السارٌعة /  لماا كاان لمباادئ إدارة الجاوده الشاامله أهمٌة البحثث:

كامل فٌه المباادئ الثلبثاه عالمٌه على تحسٌن ورفع كفاءة الأداء داخل المؤسسات العالمٌه كان التفكٌر فى تصمٌم برنامج تت

ٌتسم بسهولة التطبٌاق ووضاوا النتاائج مقارناةً بالأنظماه التقلٌدٌاه وذلاك لتحساٌن أداء نظاام الجاوده فاً مصاانع الؽازل ماع 

 دراسة الإطار الفكري والفلسفً لكل مبدأ .
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 فروض البحث:

 تطبٌق النظام المقترا سٌؤدى لتحقٌق متطلبات العمٌل والوصول للبعٌب وزٌادة قدرة المنافسه للشركه.  .1

 تطبٌق النظام المقترا سٌؤدى إلى الإنتاج فى الوقت وبالسعر المناسب وبالجوده المطلوبه للعمٌل.  .2

 ٌد من ربحٌة الشركه مما ٌز تطبٌق النظام بما فٌه من منع حدوث أي فاقد ٌؤدي للقضاء علً المخزون .3

 تطبٌق النظام المقترا بما فٌه من إحترام الأفراد سٌؤدي لاستقرار العماله وإرتفاع مستوي جودة الأداء . .4

  ٌتبع البحث المنهج التجرٌبً التحلٌلً. منهجٌة البحث:

 الإطار النظرى للبحث :

نظاام إنتااجى ٌقاوم علاى الإنتااج الفاورى للئحتٌاجاات المحادده  ) التورٌثد فثى الحثال (: JITنظام الإنتاج فى الوقت المحدد

بناءاً على طلب العملبء والشاراء والبٌاع الفاورى لتلبٌاة الإحتٌاجاات المحادده وذلاك مان خالبل منظوماه متكاملاه تاؤدى إلاى 

 (7)تحقٌق الأهداؾ المحدده من خلبل التحسٌن المستمر وإزالة الفاقد .

استراتٌجٌه تعمل لشراكه مخططه مطلوبه لشركاء سلسلة التورٌد للتأكد أن البضائع هى  نظام الإستجابه السرٌعه:

الصحٌحه فى المكان الصحٌح باستخدام تكنولوجٌا المعلومات وتتطلب إداره أفضل للمخزون و تتٌح الفرصه لمشاركة 

لب بتؽٌر الزمن فهى فلسفه المعلومات بٌن تجار التجزئه والمصنعٌٌن فى الأسواق المتأثره بالموضه حٌث ٌتؽٌر الط

 (2)تسوٌق تؤكد للمستهلك سرعة رد الفعل إستجابةً لمتطلباته .

من الحروؾ الٌونانٌه وٌستخدمه الإحصائٌون للتعبٌر عن الإنحراؾ المعٌاري  18هً الحرؾ  σسٌجما  سٌجما: 6نظام 

للعملٌه عن وسطها الحسابً وبالتالً هو مؤشر لوصؾ الإنحراؾ فى عملٌه معٌنه بالنسبه للؤهداؾ المنشوده، وتحسب 

 2من المعادله الآتٌه     
 

1






n

xx
  

Σ  ، مجموع =x  ، البٌانات =x-  ، الوسط الحسابً للبٌانات =n .(3) = حجم العٌنه 

فهى فلسفه إدارٌه شامله لتحسٌن العملٌات صممت لزٌادة الإنتاج وتقلٌل التكلفه ومساعدة الأفراد على تحسٌن العملٌات 

 (5) فرصه/ الملٌون 3.4والوصول بها إلى الكمال عند التشؽٌل الذي لا ٌزٌد فٌه الخطأ عن 

 أهداف نظام الإنتاج فى الوقت المحدد :

 المخزون فى المواد الخام والإنتاج التام = صفر أو أقل ما ٌمكن .-1

 (8)العجز أوالفاقد أوالتالؾ وتكلفة الأنشطه التى لا تضٌؾ قٌمه = صفر. -2

 (4)الوقت الكلى للئنتاج = وقت التشؽٌل.-3

 أهداف نظام الإستجابه السرٌعه:

إلى المنافسه من خلبل الوقت وإكتساب مٌزه تنافسٌه بالتوصٌل السرٌع للمنتجات والتطور  السرعه حٌث ٌهدؾ 

 (13)السرٌع لأداء العمل داخل الشركه وزٌادة نصٌب الشركه من السوق وجذب عملبء جدد.

شركه وبٌن إدارات ال EDI جمع ونقل المعلومات لإتخاذ القرارات من خلبل نظام التبادل الإلكترونى للبٌانات  

 CIM.(9)بدراسة التفاعلبت بٌن النظم الفرعٌه المكونه للنظام بنظام التصنٌع المتكامل بالكمبٌوتر

سااٌجما  ٌقاادم أعلااى مسااتوى جااوده إذ ٌسااعى لمحاولااة  6تقلٌاال الإخااتلبؾ فااً الإنتاااج فمسااتوى سثثٌجما :  6أهثثداف نظثثام 

 سٌجما .( ٌوضح مستوى أداء  1الوصول لإنتاج خالى من العٌوب ، الجدول ) 
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  ٌبٌن إحتمال العٌوب لكل ملٌون فرصه 1جدول رقم : D.P.M.O  .)(6))مستوى أداء سٌجما 

 مستوى سٌجما إحتمال العٌوب لكل ملٌون فرصه نسبة المنتجات السلٌمه %

30.9% 690000 1 

96.2% 308000 2 

93.2% 66800 3 

99.4% 6210 4 

99.98% 320 5 

99.9997% 3.4 6 

 ٌتم تصنٌفها إلى :عناصر / مبادئ نظام الإنتاج فى الوقت المحدد: 

 وتشمل الآتى : Elimination of wasteالمجموعة الأولى: التخلص من الفاقد 

 رفع كفاءة الأله .  -3تخفٌض وقت الإنتاج الكلى .          -2تخفٌض الفاقد بأنواعه .       -1

 وتشمل الآتى :   Production Strategyالمجموعه الثانٌه :  إستراتٌجٌة الإنتاج  

 مراقبة أنشطة جدولة الانتاج والمخزون بنظام كانبان . -2تخفٌض أوقات الإعداد .       -1

 (11)نظام تخطٌط الإحتٌاجات من المواد الخام .  -4الصٌانه الإنتاجٌه الشامله .    -3

 :Quality Control and Improvementه : رقابة الجوده والتحسٌن  المجموعه الثالث

 . تفعٌل حلقات الجوده  -3رقابة العملٌه إحصائٌاً .          -2السعى نحو التحسٌن المستمر    -1

 خط الإنتاج  أوتوماتٌكٌاً فى حالة حدوث أى إنحراؾ عن المواصفات المحدده . -4

 Vendor & Supplier Participationرد والمنظمه المجموعه الرابعه : مشاركة المو

 الثقه والإلتزام فى مواعٌد النقل والتسلٌم . -2جودة المدخلبت التى ٌتم تورٌدها .             -1

 فٌتم التورٌد فى دفعات صؽٌره ومتكرره طبقاً للئحتٌاجات الفعلٌه للمنظمه. الإتصال بالموردٌن -3

 مصدر وحٌد للتورٌد . -5الموردٌن .              عقود طوٌلة الأجل مع -4

 (12)تدرٌب الموردٌن وذلك بإعتبارهم هم المرحله الأولى على خط الانتاج. -6

 عناصر/ مبادئ نظام الإستجابه السرٌعه:

 المجموعه الأولى : نظام الإنتاج:

 جدٌده .تقدٌم المنتجات ال -2جدولة الإنتاج .                                -1

 (.CAM( والتصنٌع بمساعدة الحاسب الآلً )CADDالتصمٌم والصٌاؼه بمساعدة الحاسب الآلً ) 

 المجموعه الثانٌه : الأسالٌب والمداخل الحدٌثه المرتبطه بنظام الإنتاج:

المجموعه التكنولوجٌه : ٌبدأ العمل فى أحد طرفى الخلٌه وٌخرج المنتج النهائى من الطرؾ الأخر للخلٌه ، وٌتم -1

 .           U  ,C , Lالترتٌب فى شكل 

 (14)الخلبٌا الصناعٌه.-2
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) بطاقه توضح قدرة الخلٌه  POLCA(: لتسهٌل التدفق تستخدم بطاقات POLCAتخطٌط المواد الجدٌده وبطاقات)-3

 على أداء مهمه جدٌده( أما بطاقات كانبان تعمل على إظهار متطلبات المرحله الإنتاجٌه التالٌه.

 (2)نظام تخطٌط الموارد الصناعٌه . -5إعداد خلبٌا إدارٌه سرٌعة الإستجابه .          -4

 عناصر / مبادئ تحقٌق سته سٌجما: 

 (1)الإداره بالبٌانات والحقائق . -2لى العمٌل .        التركٌز الحقٌقً والصادق ع 

 الإداره بالمبادأه ٌعنً الفعل ٌسبق الأحداث . -4العملٌات تكون حٌث ٌكون الفعل .             -3

 (10)السعً إلى الكمال مع القدره على تحمل الفشل . -6اللبحاجزٌه تعنى إزالة الحواجز فً الإتصال .  -5

من الدراسه إعداد نظام وقاعدة بٌانات لتحسٌن الجوده فى المراحل التحضٌرٌه والإنتاجٌه فى مصانع ؼزل  لما كان الهدؾ

القطن كان التفكٌر فى إعداد هذا النظام بتكامل مبادئ الإنتاج اللحظى بقدرته على التخلص من فاقد العملٌات وتقلٌل 

لعملبء والموردٌن والاستجابه السرٌعه بقدرتها على توفٌر الإسراؾ والقضاء على المخزون وإٌجاد علبقات وطٌده مع ا

سٌجما بقدرته الإحصائٌه على 6قاعدة بٌانات وتسهٌل جمع ونقل المعلومات إلكترونٌاً وزٌادة حصه المنظمه من السوق و

 قٌاس إنحرافات الأداء فى المراحل الإنتاجٌه .

 .النظام المقترح (لبرنامج واسم الدراسه )تحسٌن الأداء داخل قسم الجوده عن طرٌق ا

ولأن  فهاى ماؤثره علاى كافاة العملٌاات والأقساام الأخارى تم إختٌار هذه العملٌه لأنها من أهام العملٌاات فاى مصاانع الؽازل

الؽزل هى المرحله التحضٌرٌه الأولٌه لصناعة النسٌج والترٌكو والملببس وبضمان جودتها ورفاع كفااءة أداء قسام  صناعة

 الجوده بداخلها ٌرتفع مستوى جودة وكفاءة صناعة النسٌج والترٌكو والملببس.

 بٌانات عن الشركه محل الدراسه :

 . 245عدد العاملٌن : 

 . 1/ 16، 1/ 13، وخٌوط اللٌكرا نمر 50/1:  16/1 مسرحه  من نمرمنتجات المصنع : خٌوط مفرده 

 ٌتم تطبٌق النظام والبرنامج المقترا داخل قسم الجوده .  أولاً:مجال الدراسه:

 ثانٌاً:مٌثاق الدراسه:

 :  ٌبٌن مٌثاق الدراسه ) المشروع (. 2جدول رقم 

 البٌان العنصر

الهدؾ من  .1

 الدراسه

العمل للعاملٌن بالقسم هى أساس تفوٌض السلطات، ولابد  ٌعتبر تعلٌم إستراتٌجٌه

 من تحدٌد الاستثمارات الخاصه بالمصنع وفقاً لهذه الاستراتٌجٌه .

/ وثوقٌااة الوصااول للمعلومااات باادخول البٌانااات  بشااكل دقٌااق وتحسااٌن التقااارٌر 1

 الوارده .

 لبء ./ تخفٌض والقضاء على شكاوى العملبء وتحسٌن علبقات الشركه مع العم2

 /تخفٌض عطلبت الماكٌنات وتخفٌض كمٌة الدرجه الثانٌه .3

/ تحسٌن مواصفات الخٌوط المنتجه ، كل هذا وصولاً لأهاداؾ البرناامج والنظاام 4

 المقترا. 

 الإداره العلٌا: نائبى رئٌس مجلس الإداره للشئون التجارٌه وللشئون الإدارٌه . أعضاء  .2
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أفاااراد لجناااة التساااٌٌر: مااادٌر الإنتااااج / مااادٌر الصاااٌانه / مااادٌر المبٌعاااات / مااادٌر  الفرٌق

 المشترٌات 

 المنسق: المدٌر الفنى  ،  المسهل: الباحثه  ،  قائد الحلقه: مدٌر الجوده .

 أعضاء الحلقه: رؤساء الوردٌات / أمٌن المخزن / رؤساء أقسام الصٌانه .

الجدول  .3

 الزمنى

 

 2017م ، قٌاس المشكله: مارس : إبرٌل  2017المشكله: مارس تعرٌؾ وتحدٌد 

 م .

م   ،   حاااااال المشااااااكله: أؼسااااااطس : 2017تحلٌاااااال المشااااااكله: إبرٌاااااال : ماااااااٌو

 م.2017نوفمبر

 م.2017: نوفمبر : دٌسمبر الرقابه على المشكلبت قٌاس ما بعد الحل و

العوائق  .4

 المحتمله

 التؽٌرات المطلوبه لتطبٌق النظام.عدم إلتزام الإداره العلٌا بالوعود فى إحداث 

قامت الإداره العلٌا و أفراد حلقات الجوده وفرٌق التطبٌق بتحدٌد وتعرٌؾ  المرحله الأولى : تعرٌف وتحدٌد المشكله:

 المشكلبت الرئٌسٌه التى تعانى منها الجوده وإنعكاستها على الشركه فظهرت المشكلبت كالتالى:

 مستوى جودة الطلبٌات .إرتفاع شكاوى العملبء من  .1

 إرتفاع معدلات عطلبت ماكٌنات الؽزل وإنخفاض مستوى كفائتها وإنتاجٌتها . .2

 إرتفاع كمٌة الدرجه الثانٌه  وتكدس المخزون تام الصنع ) الؽزول المنتجه ( . .3

لتى تعاانى منهاا الجاوده تمت عملٌة الجمع لبٌانات المشكلبت السابقه االمرحله الثانٌه : قٌاس المشكله ) جمع البٌانات ( : 

ٌُصعب على الفرٌق تحلٌل المشكلبت والوصول للحل السلٌم.  فعدم وجود هذه البٌانات  

( مواصافات الطلبٌاات وكمٌاة كال طلبٌاه )كجام(  3ٌوضاح الجادول )  قٌاس مشكلة شكاوى العملاء و حصر أسثبابها: -1

 إبرٌل . 30مارس :  1ه من وأسباب شكوى العمٌل من الطلبٌه وإجمالى عدد الشكاوى فى الفتر

 : ٌبٌن شكاوى العملاء. 3جدول رقم 

 الشكوى كمٌه الطلبٌه ) كجم( مواصفة الطلبٌه م

 4000 86، سداء  ، جٌزه  1/ 50 1
وجود مناطق منخفضة 

 البرمات

 قٌمه منخفضه لقوة الشد 7200 90، سداء  ، جٌزه  1/ 40 2

 وجود مناطق مرتفعة البرمات 10832 ، ترٌكو ، قطن  ٌونانى + بنٌنى 1/  36 3

4 
، لحمه  ، قطن  ٌونانى +   1/  24

 بنٌنى
3000 

وجود مناطق منخفضة 

 البرمات

 وجود ألوان ؼرٌبه فى الكون 5500 ، ترٌكو مشمع، قطن بنٌنى 1/  20 5

 مناطق رفٌعه ، سمٌكه ، عقد 6200 ، لحمه ، قطن ٌونانى 1/  30 6

 6 إجمالى عدد الشكاوى
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عطلبت ماكٌنات إجمالى تم قٌاس  إرتفاع معدلات عطلات ماكٌنات الغزل وإنخفاض مستوى كفائتها وإنتاجٌتها: -2

% مما أدى لتخفٌض إنتاج الماكٌنات وتأخر تسلٌم الطلبٌات للعملبء   26إبرٌل فكانت  30إبرٌل :  1الؽزل بالمصنع من

 . ( ٌبٌن  كل سبب لهذه العطله ونسبته المئوٌه4و الجدول )

 : ٌبٌن أسباب عطلة ماكٌنات الغزل ونسبة كل عطل .4جدول رقم

 نقص  قطع غٌار  الكهرباء عٌوب خام  الصٌانه  تغذٌة التحضٌرات
تغٌر 

 لوط
 عماله

6.4 % 5.4% 4% 1% 5.8% 1.8% 1.6% 

إبرٌال  30إبرٌال :  1( إجماالى كمٌاة الإنتااج مان  5ٌوضاح الجادول )  قٌاس مشثكلة إرتفثاع نسثب الدرجثه الثانٌثه : - 3

وإجمالى كمٌة الدرجه الثانٌه والنسبه المئوٌه لإجمالى كمٌة الدرجه الثانٌه من إجمالى الإنتاج وللئنتاج السلٌم وقٌماة ساٌجما 

 قبل تطبٌق الحلول .

 : ٌبٌن قٌاس مشكلة إرتفاع نسب الدرجه الثانٌه. 5جدول رقم 

مالى كمٌة إج

 الإنتاج 

إجمالى كمٌة 

 الدرجه الثانٌه

النسبه المئوٌه لإجمالى 

 الدرجه الثانٌه 

النسبه المئوٌه 

 للإنتاج السلٌم

قٌمة سٌجما قبل 

 تطبٌق الحلول

 سٌجما 3.37 %97.25 %2.75 كجم6877 كجم250000

 وتطبٌق الحلول. المرحله الثالثه والرابعه  :  العصف الذهنى وتحلٌل السبب والأثر وأقتراح

دقٌقاه للوصاول  45:  20تم استخدام مقدرة التفكٌر الجمااعى لأعضااء الفرٌاق لتولٌاد أكبار قادر ممكان مان الأفكاار خالبل 

 Fishاساتخدام أسالوب   لأسباب كال مشاكله مان المشاكلبت الساابقه علاى حادى  ثام تحلٌلهاا بعملٌاة السابب والأثار، ثام تام

Bone  : لتحلٌل كل مشكله بهدؾ الوقوؾ على اسبابها بشكل مفصل  كالتالى 

 مشكلة إرتفاع عدد شكاوى العملاء : -1

 

 لمسببات إرتفاع عدد شكاوى العملاء .  Fish Bone:  ٌبٌن تحلٌل 1شكل رقم
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 الأسباب الأساسٌه لإرتفاع عدد شكاوى العملاء هى:

 القسم وداخل المصنع وعدم وجود خطه للجوده .عدم وضوا سٌاسات ونظام العمل داخل  .1

 عدم وجود مواصفه تنفٌذٌه لبٌان متطلبات العمٌل ووجودها داخل كل قسم قبل بدء تنفٌذ الطلبٌه. .2

 عدم وجود نظام لمراجعة الجوده المرحلٌه . .3

 عدم وجود نظام متكامل لنظافة صالات الإنتاج والماكٌنات ومستلزمات الإنتاج . .4

 المقترحه ) والتى تمت الموافقه على تنفٌذها ( وخطوات التنفٌذ:الحلول 

تم وضع نظام لبٌان نظام العمل داخل قسم الجوده والتحسٌن المستمر لوضوا أهداؾ وسٌاسات العمل ولوجود إتصال  -1

( وتم 2لشكل )حٌث ٌتم العمل طبقاً لخرٌطة التدفق الموضحه فى ا دائم وواضح بٌن قسم الجوده وبٌن الأقسام الأخرى

 ( .3إعداد نموذج خطة الجوده شكل )

 

 :  ٌبٌن خرٌطة تدفق العمل بنظام الجوده والتحسٌن المستمر . 2شكل رقم 

 

 :  ٌبٌن نموذج خطة الجوده . 3شكل رقم 
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أ ، ب ، ج ، ا ، د ، ر،  4شكل ) Quality Manualنظام لوضوا مواصفات كل طلبٌه من خلبل وضع إعداد  تم -2

ز، و( لبٌان حدود قبول ورفض كل مرحله وتم جمع مواصفات القطن القٌاسٌه لشركة أوستر العالمٌه و قٌاسات الخواص 

 .109الطبٌعٌه والمٌكانٌكٌه لصندوق دعم الؽزل ومواصفة التوحٌد القٌاسى رقم 

 

 . حلة التفتٌح والتنظٌفأ:  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمر 4شكل رقم 

 

 الكرد . ب :  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمرحلة 4شكل رقم
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 السحب . ج :  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمرحلة4شكل رقم 

 

 ح:  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمرحلة تحضٌرات التمشٌط . 4شكل رقم 

 



 ًناثالجزء ال –العدد الحادي عشر                                                           رة والفنون              مجلة العما

31 

 

 التمشٌط . والرفض لمرحلةد:  ٌبٌن نموذج حدود القبول  4شكل رقم 

 

 البرم . ر:  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمرحلة 4شكل رقم 
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 الغزل. ز:  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمرحلة 4شكل رقم 

 

 التدوٌر والتطبٌق والزوى. و:  ٌبٌن نموذج حدود القبول والرفض لمرحلة 4شكل رقم 
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 (. 5تم إعداد نموذج إجراء مراجعة مرحله شكل ) -3

 

 إجراء مراجعة مرحله . :  ٌبٌن نموذج 5شكل رقم 

أ( ، نموذج حالة نظافة ماكٌنات البرم / الؽزل/  6إعداد نماذج حالة نظافة ماكٌنات الكرد / التمشٌط / السحب شكل ) -4

 ج ( . 6ب( ، نموذج حالة نظافة التطبٌق / الزوى شكل ) 6التدوٌر شكل ) 

 

 نظافة ماكٌنة الكرد / التمشٌط / السحب . أ :  ٌبٌن نموذج6شكل رقم 

 

 نظافة ماكٌنة البرم/ الغزل / التدوٌر . :  ٌبٌن نموذج ب 6شكل رقم 

 

 نظافة ماكٌنة التطبٌق / الزوى . ج  :  ٌبٌن نموذج6شكل رقم 
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 مشكلة إرتفاع معدلات عطلات ماكٌنات الغزل وإنخفاض مستوى كفائتها وإنتاجٌتها: -2

 

 لمسببات إرتفاع معدلات عطلات الماكٌنات .  Fish Bone:  ٌبٌن تحلٌل    7شكل رقم

 الأسباب الأساسٌه لإرتفاع معدلات عطلات الماكٌنات هى:

 عدم وجود تقارٌر لفحص الإنتاج بشكل دورى ، وتقارٌر لإختبارات المعمل . .1

 إنخفاض جودة وكفاءة العمل داخل قسم التحضٌرات مما ٌؤدى لتوقؾ التؽذٌه عن مراحل الإنتاج . .2

 نظام لمتابعة الرطوبه ودرجة الحراره مما ٌؤدى لإرتفاع معدلات القطوع وتعطل الإنتاج . عدم وجود .3

إنخفاض مستوى كفاءة العاملٌن داخل القسم وقلة أعدادهم وإرتفاع معدلات ؼٌاب وتأخر العاملٌن داخل القسم وؼٌاب  .4

 وده .العمل بروا الفرٌق وإنخفاض صلبحٌات العاملٌن بالجوده على رأسهم مدٌر الج

إنخفاض مستوى كفاءة المٌكانٌكى مما ٌؤدى لإرتفاع توقٌت الصٌانه لكل عطل ، وعدم حرص عمالة الإنتاج على  .5

 مستوى الجوده وعلى إنهاء أى عطل بشكل سرٌع .

 الحلول المقترحه ) والتى تمت الموافقه على تنفٌذها ( وخطوات التنفٌذ:

أ ، ب( ، وتقرٌر الفحص الٌومى للئنتاج  9( ، وتقرٌر المعمل الٌومى شكل )8إعداد نموذج إختبار نسب الخلط شكل ) -1

 ( . 11( , والتقرٌر الشهرى عن نتائج الرقابه على الجوده شكل )10النهائى شكل )

 

 

 :  ٌبٌن نموذج إختبار نسب الخلط .8شكل رقم 
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 المعمل الٌومى للمضارب / الكرد / السحب / البرم .أ:  ٌبٌن تقرٌر  9شكل رقم

 

 ب :  ٌبٌن تقرٌر المعمل الٌومى للغزل / التدوٌر .9شكل رقم

 

 :  ٌبٌن تقرٌر الفحص الٌومى للإنتاج النهائى .10شكل رقم 

 

 :  ٌبٌن التقرٌر الشهرى عن نتائج الرقابه على الجوده .11شكل رقم 
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الجوده الأساسٌه بالمصنع فلب ٌوجد أفراد لمتابعة جودة الخلطه والتحضٌرات مما أدى لزٌادة نظراً لقلة أعداد أفراد  -2

مشكلبت الإنتاج وإرتفاع معدلات العطله داخل الأقسام التحضٌرٌه مما أثر بالسلب على معدلات الإنتاج حٌث تم عمل 

ه  لعماله أساسٌه حٌث تم إعداد أفراد جوده دورات لتدرٌب العاملٌن لتحوٌل عدد من العماله المساعده الخاصه بالجود

 لمتابعة الخلطه و المراحل التحضٌرٌه  .

( مع متابعة أفراد جودة الصاله لدرجه الحراره والرطوبه 12إعداد بٌان قٌاس الرطوبه النسبٌه ودرجة الحراره شكل ) -3

 ٌانه للتعدٌل ./ ساعتٌن والتأكد من مطابقتها وفى حالة عدم المطابقه ٌتم إبلبغ فرد الص

 

 :  ٌبٌن بٌان قٌاس الرطوبه النسبٌه ودرجة الحراره بمراحل المصنع . 12شكل رقم 

( وإعادة هٌكله لمرتبات matrixتم مخاطبة قسم شئون الأفراد والموارد البشرٌه لإعداد نظام لتقٌٌم مهارات العاملٌن ) -4

لمدٌر الجوده فى الموضوعات التالٌه ) كٌفٌة تهٌئة العاملٌن للتحول القسم طبقاً لمهارات كل فرد مع إعداد دورات تدرٌبٌه 

سٌجما  6نحو الأداء المتمٌز/ معاٌٌر الأمن والسلبمه وتوكٌد الجوده فى المعامل/ تطبٌقات إدارة الجوده الشامله باستخدام 

امله  والمعاٌٌر الدولٌه للجوده و ضمان الجوده فى المشارٌع الصناعٌه / تطبٌق استراتٌجٌات الكاٌزن / ضبط الجوده الش/

(   ISO 9001/ نظم إدارة الجوده  SA 8001كٌفٌة التدرٌب الفردى على ضبط الجوده الشامله / نظم البعد الإجتماعى 

لمهندسى ومسئولى القسم ، مع عمل دورات بمساعدة الباحثه ومدٌر وعمل جدول زمنى لشرا مدٌر الجوده هذه الدورات 

الأساسٌه بالقسم فى الموضوعات التالٌه )مفهوم الجوده من المنبع / مفهوم حلقات الجوده ودورها فى فهم الجوده للعماله 

 وحل مشكلبت الؽزل / مفهوم النظام والبرنامج وكٌفٌة تطبٌقهم داخل المصنع(

رحله )تم إعداد برنامج / تم إعداد دورات للعاملٌن بقسم الصٌانه لرفع كفاءة العاملٌن وتقلٌل توقٌت إجراء صٌانة  كل م5

ٌضم تعرٌؾ لأجزاء الماكٌنه وضبطات الأجزاء المٌكانٌكٌه وكٌفٌة  تحت مسمى تحدٌث ألٌات الصٌانهأولى للتدرٌب 

تحدٌد سبب العطل ومقدمه عن الصٌانه الإنتاجٌه الشامله وخطوات ومواعٌد تطبٌقها بشكل تدرٌجى طبقاً لطرز الماكٌنات 

لرفع كفاءة العاملٌن من قبل إدارة الموارد البشرٌه بعد الرجوع للقسم ومعرفة أوجه القصور ( مع عمل خطه تعد سنوٌاً 

لتؽظٌتها ووجود حافزى الجوده والإنتاج لعامل الماكٌنه بالراتب حتى ٌكون لدٌه حرص على سرعة وكفاءة وجودة 

 فهو شرٌك فى عملٌتى الجوده والإنتاج .المرحله و استدعاء عامل الصٌانه بشكل سرٌع لعلبج أى مشكله لدٌه بالماكٌنه 
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 مشكلة إرتفاع نسب الدرجه الثانٌه : -3

 

 لمسببات إرتفاع نسب الدرجه الثانٌه .  Fish Bone:  ٌبٌن تحلٌل  13شكل رقم 

 الأسباب الأساسٌه لإرتفاع نسب الدرجه الثانٌه هى:

 بالزٌوت والشحوم وبقاٌا المأكولات والمشروبات .تلوٌث العماله للخامات والماكٌنات ومستلزمات الإنتاج  .1

 عدم وجود محضر لاستلبم الخام وقطع الؽٌار والتأكد من مطابقتها لأذون الشراء . .2

 عدم وجود تقارٌر توضح حصر كمٌات الدرجه الثانٌه وأسبابها وتقارٌر توضح حالات عدم المطابقه.  .3

 مطابقتها بشكل دورى .عدم وجود نظام لاستلبم الماكٌنات والتأكد من  .4

 ضخامة المخزون وعدم وجود بٌانات مفصله لمحتوٌات المخازن وتداخل اللوطات وقطع الؽٌار الوارده.  .5

 الحلول المقترحه ) والتى تمت الموافقه على تنفٌذها ( وخطوات التنفٌذ:

للطعام إلا فى صالة الطعام وضرورة توعٌة العماله بالمحافظه على الخامات وعدم سقوطها على الأرض وعدم تناوله  -1

ؼسله ٌده بعد تناول الطعام ، والإهتمام بتطبٌق نظام النظافه لصالات الإنتاج وللماكٌنات ومتابعة الجوده لمستوى النظافه 

للماكٌنات وسلبمة أسطوانات نقل الخام والبكر والمواسٌٌر وخلوها من أى خدوش أو صدأ ، و توعٌة أفراد الصٌانه 

تزٌٌت الماكٌنات أثناء التشؽٌل حتى لا ٌتراكم الزٌت فى نقطه واحده وٌتناثر رذاذ الزٌت على الخامات عند  بضرورة

التشؽٌل ، والتحدث للئداره العلٌا لتوفٌروسائل نقل جٌده للخامات وإصلبا أى عٌوب بالأرضٌات منعاً لسقوط الخامات 

 على الأرض أثناء التداول.

ه والجوده والمشترٌات لإعداد محضر فحص واستلبم للخام وقطع الؽٌار الوارده والتأكد من وجود تعاون بٌن الصٌان -2

مطابقتها لأذون الشراء وإعداد نظام لتقٌٌم موردى الشركه وإختٌار الأكثر كفاءه وجوده وإلتزام بمواعٌد التورٌد ثم تم 

ووجود مراقب للخام لدى المورد لضمان عدم تورٌد  إختٌار الموردٌن الأفضل من واقع التقٌٌم وإبرام عقود طوٌله معهم ،

 خامات منخفضة الجوده أو فى ؼٌر الموعد المحدد لها .

( ، 15( ، وتقرٌر حالة عدم المطابقه للخٌط/ للمرحله / للماكٌنه شكل )14إعداد نموذج الدرجه الثانٌه وأسبابها شكل ) -3

 حٌحٌه .وتقرٌر متابعة حالات عدم المطابقه والإجراءات التص
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 :  ٌبٌن نموذج الدرجه الثانٌه وأسبابها . 14شكل رقم 

 

 :  ٌبٌن تقرٌر حالة عدم المطابقه للخٌط / للمرحله / للماكٌنه. 15شكل رقم 

أ ، ب ، ج ، د ، ر، ز( للتأكد مان الضابطات المٌكانٌكٌاه قبال بادء التشاؽٌل  16إعداد تقارٌر مراقبة أداء ماكٌنه شكل ) -4

 جودة المرحله والإلتزام بمواعٌد الصٌانه الدورٌه وتعدٌلها بما ٌناسب كل صنؾ.من مراقب 

 

 أ:  ٌبٌن تقرٌر مراقبة / مراجعة أداء خط التفتٌح والتنظٌف  . 16شكل رقم 
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 ب :  ٌبٌن تقرٌر مراقبة / مراجعة أداء ماكٌنة الكرد   .16شكل رقم

 

 أداء ماكٌنة السحب   .ج :  ٌبٌن تقرٌر مراقبة / مراجعة 16شكل رقم

 

 د:  ٌبٌن تقرٌر مراقبة / مراجعة أداء ماكٌنة التمشٌط   .16شكل رقم  

 

 ر:  ٌبٌن تقرٌر مراقبة / مراجعة أداء ماكٌنة البرم   .16شكل رقم 
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 ز:  ٌبٌن تقرٌر مراقبة / مراجعة أداء ماكٌنة الغزل / التدوٌر / التطبٌق / الزوى   .16شكل رقم 

 

حصر وجرد للمخازن وإعادة تنظٌمها وتكوٌد كل صنؾ وإعداد خطه تدرٌجٌه لتخفٌض المخزون لعدم الحاجه لجزء  -5 

كبٌر منه ولصعوبه الوصول لمستلزمات الإنتاج كما أنه ٌعد ؼطاء للكثٌر من العٌوب و وضع خطه لتخفٌض المخزون 

 ادى .تدرٌجٌاً وصولاً للكمٌه التى لاتجعل من المخزون عبء إقتص

 بقٌاس مدى جدوى تنفٌذ الحلول فى تقلٌل أسباب المشكلبت . المرحله الخامسه : قٌاس ما بعد الحل :

( ٌباٌن قٌااس ماا بعاد تطبٌاق حلاول  6تم قٌاس شكاوى العملبء بعد تطبٌق الحلول المقترحه فكانت شكوى واحده وجادول ) 

 .دٌسمبر 31إرتفاع شكاوى العملبء فى الفتره من ا نوفمبر : 

 

 : ٌبٌن قٌاس ما بعد تطبٌق حلول إرتفاع شكاوى العملاء . 6جدول رقم 

 مواصفة الطلبٌه م
الكمٌه الطلبٌه / 

 كجم
 الشكوى

 وجود ألوان ؼرٌبه فى الكون . 6300 ، لحمه ، قطن ٌونانى  1/  36 1

 1 إجمالى عدد شكاوى العملبء

( ٌباٌن قٌااس ماا بعاد تطبٌاق حلاول  7%( وجادول ) 6فكانات )وتم قٌاس عطلبت الماكٌنات بعاد تطبٌاق الحلاول المقترحاه 

 دٌسمبر. 31دٌسمبر :  1إرتفاع عطلة الماكٌنات ونسبة كل عطل فى الفتره من 

 

 : ٌبٌن قٌاس ما بعد تطبٌق حلول أرتفاع عطلة الماكٌنات ونسبة كل عطل . 7جدول رقم

تغذٌة  

 التحضٌرات
 عٌوب خام  الصٌانه 

الكهربا

 ء
 العماله تغٌر لوط ر نقص  قطع غٌا

0.4 % 1.6% 0.5% 0.2% 1.3% 1.2% 0.8% 

 دٌسمبر. 31:  1( ٌبٌن قٌاس ما بعد تطبٌق حلول مشكلة إرتفاع نسب الدرجه الثانٌه فى الفتره من 8وجدول )
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 : ٌبٌن قٌاس ما بعد تطبٌق حلول مشكلة إرتفاع نسب الدرجه الثانٌه.8جدول رقم  

إجمالى كمٌة 

 الإنتاج

إجمالى 

الدرجه 

 الثانٌه

النسبه المئوٌه لإجمالى 

 الدرجه الثانٌه

النسبه المئوٌه 

 للإنتاج السلٌم

قٌمة سٌجما قبل 

 تطبٌق الحلول

 سٌجما 4.25 %99.52 %0.48 كجم 1230 كجم255000

 قبل وبعد تطبٌق الحلول ونسبة التحسن . 1/  48،  1/ 30( ٌبٌن مواصفات خٌط نمرة 9وجدول ) 

 

 القراءه بعد تطبٌق الحلول  -القراءه قبل تطبٌق الحلول        

 100       ×  =         نسبة التحسن 

 القراءه قبل تطبٌق الحلول                                                              

 

 التحسن .قبل وبعد تطبٌق الحلول ونسبة  48/1،  1/ 30: ٌبٌن مواصفات خٌط نمرة 9جدول رقم 

 المواصفات

 مسرح 30/1خٌط 

 برمه / بوصه ( 18) 

 

 مسرح 48/1خٌط 

 برمه/ بوصه (26.5)

 

 بعد قبل
نسبة 

 التحسن
 بعد قبل

نسبة 

 التحسن

 %23.1 1 1.3 %35.7 0.9 1.40 معامل الإختلبؾ للنمره

معامل الإختلبؾ 

 للبرمات
3.22 2.10 34.8% 2.78 2.00 28.1% 

 %14.7 25.80 22.5 %7.6 26.80 24.90 قوة الشد

 %13.2 3.30 3.80 %12.5 4.20 4.80 التشعٌر

 % 5.9 9.6 10.2 %9.1 8 8.80 عدم الإنتظامٌه

 %75 1 4 %100 - 2 الأماكن الرفٌعه

 %46.7 8 15 %80 1 5 الأماكن السمٌكه

 %28 18 25 %55.6 8 18 العقد

 

 

فى هذه المرحله ٌتم مقارنة نتائج ما قبل تطبٌق  تكرارها:لرقابه على المشكلات لضمان عدم ا المرحله السادسه :

الحلول بنتائج ما بعد التطبٌق للوقوؾ على مدى جدوى النظام ثم الحفاظ على النجاا الذى تم التوصل إلٌه ومنع جذور 

 المشكلبت والعمل على التحسٌن المستمر وظهرت النتائج كالتالى : 
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 شكاوى وبعد التطبٌق شكوى. 6( الفرق بٌن عدد شكاوى العملبء قبل تطبٌق الحلول 17ٌبٌن الشكل ) -1

 

 : ٌبٌن الفرق بٌن عدد شكاوى العملاء قبل وبعد تطبٌق الحلول  . 17شكل رقم 

ٌق ( الفرق بٌن نسب  كل عطل من عطلبت الماكٌنات حٌث كان إجمالى نسب العطلبت قبل تطب18ٌبٌن الشكل ) -2

 % .6% وبعد تطبٌق الحلول  26الحلول 

 

 : ٌبٌن الفرق بٌن نسب كل عطل قبل وبعد تطبٌق الحلول  . 18شكل رقم 

 . %0.48وبعد تطبٌق الحلول  %2.75( الفرق بٌن نسبة الدرجه الثانٌه قبل التطبٌق 19ٌبٌن الشكل ) -3

 

 تطبٌق الحلول  .: ٌبٌن الفرق بٌن نسبة الدرجه الثانٌه قبل وبعد  19شكل رقم 

 النتائج:

سٌجما للتطبٌق فى صورة مشارٌع  6ٌصلح النظام المصمم من تكامل مبادئ الإنتاج اللحظى والاستجابه السرٌعه و -1

محددة الأهداؾ فى مصانع الؽزل وٌؤدى لتحسٌنات ملموسه وقد تم فى هذا البحث تحسٌن أداء العمل ورفع كفاءة العاملٌن 

 لبء وموردى الشركه .وتحسٌن العلبقه مع عم

ساعدت قاعدة البٌانات على تحسٌن بٌئة العمل وتبادل المعلومات والبٌانات بشكل بسٌط ودقٌق، كما ساعدت على  -2

 تحسٌن قنوات الإتصال بٌن  قسم الجوده والأقسام الأخرى داخل الشركه .

عملٌات ومادرب علاى اساتخدام أدوات الرقاباه وجد أن فاعلٌة حلول المشكلبت تنبع من وجود فرٌق عمل لدٌه خبره بال  -3

 الإحصائٌه و قٌاس معدل إنحراؾ كل مرحله والقضاء على أسباب إنحراؾ هذه العملٌات.
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 المراجع :

 م.2008توفٌق محمد عبد المحسن )نظم الجوده الشامله وسته سٌجما( دار النهضه العربٌه ، القاهره ، -1

أ.د سمٌر محمد جاب الرب ) إدارة العملٌات والإنتاج ( ، كلٌة التجاره بالإسماعٌلٌه ، جامعة قناة السوٌس ، دار النشر  -2

 م. 2010الوطنٌه ، الإسماعٌلٌه ،

. سٌجما ومصفوفة الأداء المتوازن لمن ٌنشد الأداء الأمثل ( ، مركز الخبرات المهنٌه للئداره . 6عبد الرحمن توفٌق )  -3

 م . 2008بمٌك ، 

بهدؾ   TOCبنظرٌة القٌود  JITمحمد حمدى عبد التواب السٌد عوض ) تدعٌم نظام الإنتاج فى الوقت المحدد  -4

 م 2013تحسٌن التكلفه والأداء( ، رسالة ماجستٌر، كلٌة التجاره  محاسبه  ، جامعة القاهره ،

 م.2007محمد شرٌؾ دولار ) أسرار الإداره الٌابانٌه (  -5

تحقٌق الدقه فى إدارة الجوده ، مفاهٌم وتطبٌقات   (Six Sigmaد.محمد عبد العال التعٌمى ، د. راتب جلٌل صوٌص -6

 م . 2008( ، دار أثراء للنشر والتوزٌع ، عمان ، الأردن ، 

  م. 2009بٌن النظرٌه والتطبٌق( دارنشر الهدى، القاهره، JITد. محمد نمرعلى )نظام الإنتاج اللحظى  -7

ٌاسر محمد السٌد عبد العزٌز سمره ) دراسة لإنتاج المعلومات المحاسبٌه لترشٌد القرارات الإدارٌه فى ظل أسلوب  -8

 م. 2007التوقٌت المحدد( ، رسالة ماجستٌر، كلٌة التجاره ، جامعة الزقازٌق ،

9- A.Hunter.R.King and R.H.Lowson (The Textile/Clothing Pipeline and Quick Response 

Management),2003. 

10- Alessandro Laureani,et aii, ( Lean Six Sigma in acall center ) International Journal of 

Productivity and Performance Management,2000 ,vol. 59 , No 8.  

11- Cheng T.C and S.Polodsky.(Just In Time Management) .2.nd .London :Chapman & 

Hall.1996. 

12- Eng. Magdi el - Aref (Guide for Textile Quality Control) (Director General Textile 

Consolidation Fund).Part 1.Forth edition .2001. 

13- Larson , P.D and Sijbrands, M. J. C (Quick Response Retailing in Canada and the 

Netherlands) , International Journal of  Retail and Distribution Management , 2002 , vol 19 , 

No 7 . 

14- Louis Raymond, Francois Bergeron & Suzanne Rivard( Determinants of Business Process 

Reengineering Success Small and Large Enterprises: An Empirical Study in Canadian 

Context), Journal of Small Business Management , v 36 , 1998. 




