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 المستخلص
الاسالٌب العلمٌة  لوحات السٌطرة الخاصة بالمراقبة والسٌطرة على نوعٌة الانتاج أحدى عدت

 تتكونما عادةً  ، والتًالانتاج فً مراحل لمراقبة سٌر العملٌة الانتاجٌة أثناء سٌرهاالتً تستخدم  الإحصائٌة

 فؤن العملٌة من ثمو. عددٌة بقٌم على نوعٌة ودقة الانتاج متمثلً  للسٌطرة وادنى ىاعل وحدٌن وسطً حد من

 . ٌةالعدد المشاهدات قٌم على بالاعتماد خارجها أو السٌطرة تحت تكون ان اما الانتاجٌة
مإكداً وعلٌه فان خرائط السٌطرة الضبابٌة  و دقٌقاً  هذه السٌطرة حدود احتساب ٌكون بعض الاحٌان وفً   

لوحات السٌطرة  بؤستخدام مضببة سٌطرة حدود الى العددٌة السٌطرة حدود والتً من خللها ٌمكن تحوٌل
 اتخاذ فً اكثر مرونة اذو دقٌقاو سرٌعاً  اً متقٌٌ لهذا النوع من اللوحات تعطً الضبابٌة المتعددة وتلك الحدود

 السٌطرة النسبٌة. بلوحات بشكل اسرع مقارنةً  الانتاجٌة العملٌة السٌطرة على وهذا طبعاً بدورهِ ٌإدي رالقرا
)معمل لآنتاج قنانً الماء الصالح للشرب(  أحد المعامل الانتاجٌة من أخذ البٌانات تم البحث هذا فً
 استهلك الماء فً تلك المحافظةخصوصاً بسبب الكثافة السكانٌة العالٌة  الاشرف نجفال مدٌنة وتحدٌداً فً

 الانتاجٌةالعملٌة سٌر دوراً مهماً فً مراقبة  وكان لمخطط السٌطرة المضببفؤنه عالً جدا وعلى مدار السنة. 

طرة النسبً خصوصا تقلٌل عدد الوحدات المعابة فً الخط الانتاجً بشكل اسرع وادق من مخطط السٌعملٌة و
 ر فً احجام العٌنات من حٌث الانتاج وعدم استقرارٌة حجم العٌنة بشكل ثابت.ٌفً حالات تغ
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 ( :  (The Introductionالمقذمح 
الاحصائٌة شٌوعاً فً الاستخدام من ناحٌة مراقبة التغٌٌرات التً  ئقالطرالسٌطرة من أكثر  خرائط دتع      

تحصل خلل مراحل عملٌات الانتاج اذ من خللها ٌتم تحدٌد فٌما اذا كانت العملٌة دقٌقة احصائٌاً وذلك عن 
 طرٌق المشاهدات التً ٌتم تسجٌلها من العٌنات المسحوبة . 

الى قسمٌن اساسٌٌن هما مخططات السٌطرة على المتغٌرات على وبشكل عام تقسم مخططات السٌطرة     
التً تستخدم عندما تكون المواصفات النوعٌة للمنتوج قابلة للقٌاس الكمً مثل مخططات السٌطرة                                       

 . (– Chartٌاري  الانحراف المع ،R- Chart، المدى X − Chart)الوسط الحسابً 

مخططات السٌطرة على الصفات التً تستخدم عندما تكون المواصفات النوعٌة للمنتوج  والنوع الآخر    
( والتً ستكون محور  Acceptance or Rejectedغٌر قابلة للقٌاس فتكون اما مقبولة او مرفوضة )

( والمخطط الاخر مخطط السٌطرة P-Chartsالمعابة وٌسمى )البحث مثل مخطط السٌطرة النسبً للوحدات 

ٌُسمى )  .FM-Charts)الضبابً المتعدد  و

وقد تم اخذ البٌانات من أحد المعامل الانتاجٌة المهمة هو معمل لأنتاج قنانً الماء الصالح للشرب فً 
د اظهرت النتائج أن محافظة النجف الاشرف للكشف عن مواصفات وكفاءة الانتاج بشكل دقٌق وسرٌع ، وق

مخططات السٌطرة المضببة ادق واسرع من الناحٌة الاقتصادٌة فً السٌطرة على نوعٌة الانتاج وصولاُ الى 
 العملٌة الانتاجٌة والتً تساعد على كشف الاخطاء بشكل سرٌع.   الكشف عن الوحدات المعابة اثناء سٌر

 (:The Problem of Researchمشكلح الثحث )-1
مراقبة سٌر العملٌة الانتاجٌة وقد جرى من الطرائق الاحصائٌة والاسالٌب العلمٌة لِ  الكثٌراك هن     

 ( والتً ٌمكن بواسطتها الكشف عن PC-Chartsاستخدام طرٌقة مخططات السٌطرة على الصفات )
 محددة ةزمنٌ وبفترات متتابعة بصورة عٌنات سحبوهذا الاسلوب ٌحتاج الى شروط منها  الوحدات المعآبة 

والاونة الاخٌرة تؤثر سٌر العملٌة الانتاجٌة على وفً  ، المسحوبة العٌنةفً احجام  تساويوكذلك  ومنظمة
فان استخدام طرٌقة  من ثمعدد أحجام العٌنات المنتجة واصبح هناك تفاوت فً الانتاج بسبب الظروف و

-FMمخططات السٌطرة المضببة ) هذا البحث تم استخداممخططات السٌطرة على الانتاج غٌر مجدي.وفً 
Chartsوتحدٌداً عندما ٌكون معامل الانتاجٌة فً ال اسرع وافضل ( للكشف عن الوحدات المعابة بشكل

طرٌقة اسرع وادق فً الكشف عن الوحدات المعابة  فهً من ثمهناك تفاوت فً احجام العٌنات المنتجة و
لكشف عن الوحدات المعابة د صانعً القرارعلى اتساعفضل عن انها العملٌة الانتاجٌة  اثناء مراحل سٌر

 بشكل سرٌع وكلفة اقل .

 :Aim of Project)هذف الثحث )-2
العملٌة الانتاجٌة والتصنٌعٌة بالاعتماد على أسالٌب  ٌهدف البحث الى اهمٌة التطرق الى مراقبة سٌر    

ططات السٌطرة النسبٌة والنوع الاخر بؤستخدام مخ طرة على الانتاج التً ٌمكن قٌاسهأحصائٌة وذلك للسٌ
مخططات السٌطرة المضببة والمقارنة بٌنهما وصولاً الى الوحدات المعابة والكشف عنها بشكل مبكرقبل 
استمرارالعٌوب فً المنتج النهائً ولجمٌع أنواع المراحل أثناء سٌر العملٌة الانتاجٌة  باسرع وقت واقل كلفة 

 ممكنة.

 (:etical of Research) Theorالجانة النظري -3
ٌُستخدم فً الصناعات     أن خرائط السٌطرة بكل أنواعها هً تكتٌك استراتٌجً له دور فاعل لذلك فؤنه 

العملٌة الانتاجٌة والتصنٌعٌة وبٌان فٌما إذا كان الانتاج صالح للتسوٌق، لذا  الانتاجٌة لمِراقبة مراحل سٌر
طٌنا مإشرات مبكرة للكشف على نوعٌة وجودة الانتاج ، وقد شاع وسٌلة أو اداة مفٌدة لكونها تع فهً تعد

استخدام خرائط السٌطرة فً الآونة الاخٌرة لما تمتاز بهِ من السرعة وسهولة الاستخدام لمراقبة الانتاج بشكل 
مستمر واصبحت كجزء من العمل الٌومً لاسٌما كونها تقودنا الى معرفة كفاءة المنتوج بشكل موازي أثناء 

بسهولة  من العملٌة الانتاجٌة وتمٌزت تلك الطرئق ٌتجزاءلا  االعملٌة الانتاجٌة واصبحت جزءٌر مراحل س
استخدامها وكفاءتها دون الحاجة الى الطرق الاحصائٌة فضل عن ذلك لا تحتاج تلك الطرق الى متخصصٌن 

 فً علم الاحصاء او الرٌاضٌات . 
بٌن عاملٌن اساسٌٌن الاول قابلٌتها على كشف الاخطاء وبصورة عامة قوة خرائط السٌطرة ٌتراوح 

والانحرافات والعامل الثانً تحدٌد الاسباب التً تإدي الى خروج تلك العملٌة عن المواصفات الطبٌعٌة 
 المقررة .
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السٌطرة على سٌرالعملٌة الانتاجٌة  تم من خرائط السٌطرة الاحصائٌة التً من خللها عدة وهناك أنواع     
رفة جودة المنتوج فً المنشآت الصناعٌة والتً تتمثل بخرائط السٌطرة على المتغٌرات والتً تكون ومع

 ]9[قابلة للقٌاس الكمً مثل )الطول ، الوزن، الكثافة ...الخ. ( والنوع الاخر خرائط السٌطرة على الصفات . 

 (:(Process Control Charts-PC( مخططاخ السيطرج للصفاخ 1-4)
( للسٌطرة على المواصفات النوعٌة P-Chartخرائط السٌطرة طرٌقة الصفات وتُسمى ) تستخدم   

( مثل Rejectedاو مرفوضة ) Acceptance)تكون مقبولة )ان  التً لاٌمكن قٌاسها كمٌاً والتً اما 

 خرائط المدى والوسط الحسابً والتباٌن وغٌرها من الخرائط ، فمن المعلوم ان عملٌة السٌطرة النوعٌة
( هً أحدى الطرائق التً تطبق لضمان السٌطرة على Statistical Process Controlالاحصائٌة )

 العملٌة الانتاجٌة وإعادتها الى وضعها فً حالة وجود انحرافات فً العملٌة  .
            (                      C-Chart) ( وP-Chartهنا ٌؤتً دور استخدام مخططات السٌطرة التً تتمثل بــ )    

العملٌة الانتاجٌة إعتماداً على نسب وحدات غٌر المطابقة  ( لمِراقبة سٌرP-Chartوتطبق طرٌقة )

 .للمواصفات اي نسب )المعٌب(

وكان  ( P-Chartبتصمٌم أول خارطة سٌطرة نوعٌة ) 1924( عام Walterوقد قام الباحث )

 ]7] [2[  الآتً : على النحو  الأنموذج 

 (1)  ......      ............. ww dUCL   

(2)        ....................  wCL 
 

(3)          ....................ww dLCL  
 

 حٌث أن :  

  W  .ٌمثل مقٌاس لبعض الخصائص النوعٌة للمنتوج 

 
 w ثل متوسط المقٌاس والانحراف المعٌاري.ٌم 

 
 w
 ٌمثل الانحراف المعٌاري للمقٌاس .  

   d  عنها بدلالة وحدات  وٌعبر تمثل المسافة بٌن حدود السٌطرة )الاعلى والاسفل(عن خط الوسط
ان مقدار المسافة قلٌل كلما كانت وكلما ك ((d=1,2,…,iالانحراف المعٌاري وتؤخذ قٌماً صحٌحة 

 .حدود السٌطرة اقرب فً الرسم البٌانً 

  UCL ( ٌُسمى  (. Upper Control Limitٌمثل الحد الاعلى للسٌطرة و

  CL   ( ٌُسمى  .Control Limit)ٌمثل خط السٌطرة الوسطً الثابت و

  LCL ٌُسمى )ٌمثل ا  (.Lower Control Limitلحد الادنى للسٌطرة و
 

 خلل المنتجة المنتجات جودة على للحُكم تستخدم التً الخصائص قٌم فً تحصل إنحرافات بشكل عام دائما   
 المنتوج أو جودة على تإثر التً الانحرافات لهذه عدٌدة أسباب العمل وهناك جودة الإنتاجٌة أوعلى العملٌة
 :قسمٌن إلى الانحرافات هذه مٌتقس ، وٌمكن العمل جودة
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 أولاً:  أنحرافاخ ناتجح عن اسثاب عرضيح )طثيعيح( :
(Dispersions due to Accidental, Common, Normal Causes Chance) 

 هانفس تستخدم كانت وان حتى علٌه، السٌطرة ٌمكن لا العملٌة فً ٌحدث الذي الانحرافات من النوع هذا 
فضل عن   العمالوملك ج الانتا ائقطرو المعتمدة المواصفاتوكذلك نفسها  المعاٌٌرٌة ولتصنٌعا العملٌة
 .نفسها والآلات المواد

 :طثيعيح غير خاصح لأسثاب الانحرافاخثانياً: 
(Dispersions due to Abnormal, Special, Assignable, Causes) 

 الإنتاجٌة، العملٌات خلل طبٌعٌة غٌر شاذة بابلأس تحدث المنتج جودة فً الانحرافات هذه إن مثل
فؤنها  معالجته عند ٌختفً النوع بحصولها وهذا التنبإ ٌمكن ولا مستقرة، وغٌر اعتٌادٌة تكون غٌر ما وغالبا
 صحٌح أو عدم بشكل الماكنة ضبط عدم – التغٌرات من النوع هذا على الامثلة ومن .طبٌعتها إلى العملٌة تعود
 Inadequateالمواد جودة وقد ٌكون عدم ، العامل قبل من بشري الصحٌحة كخطؤ نتاجالإ طرق إتباع

Standards)  )الخ … الماكنات إحدى فً مفاجئ قد ٌكون عطل الملءمة او غٌر المعاٌٌر منها استخدام . 
 ( (Center Lineالمركز الوسطً  أفقً ٌسمى خط حدود السٌطرة بثلث خطوط بٌانٌة منها خط تقدر     

ٌُسمى له ومواز    الخط وٌكون أسفل Lower Control Limit (LCL)الادنى للسٌطرة  الحد خطٌن الاول 
وٌكون أعلى من  Upper Control Limit (UCL)هو الحد الاعلى للسٌطرة ( والاخرCLالمركزي )

 ( .CLالخط الوسطً )

(  Process Averageة الانتاجٌة )المتوسط الحسابً لبٌانات العملٌ CL)ٌمثل خط المركز الوسطً )     

ٌمكن رسمهما  السٌطرة حدود والسفلً ٌمثلن العلوي للمنتوج ،أما الخطٌن المطلوبة وٌبٌن هذا الخط الجودة
 على المنقطة الاحصائٌة النقاط من الاكبر القسم العملٌة الانتاجٌة ، فؤذا كان من خلل بٌانات مؤخوذة اثناء سٌر

فهذا ٌعنً العملٌة الانتاجٌة تتمتع بجودة  (Controlled Condition) السٌطرة ضمن حدود تقع الخارطة

حدود السٌطرة  ضمن العملٌة والأعلى فؤن الأدنى الحدٌن ضمن النقاط تقع كفاءة عالٌة وعندما انتاج ذو
السٌطرة   نطاق حدود خارج المنتوج فؤن الحدٌن هذٌن احد خارج النقاط تقع وعندما المقبولة،

Uncontrolled Condition)الانحرافات هذه حدوث أسباب اكتشاف الحالة هذه فً ( وٌجب 
منها لكون الانتاج غٌر مرضً مما ٌتطلب  والتخلص معالجتها على الإنتاجٌة والعمل العملٌة فً غٌرالطبٌعٌة

 .اتخاذ الاجراءات اللزمة لذلك

تعذدج :  خرائط( 2-4)
ُ
 السيطرج الضثاتيح الم

(ltinomial Control  ChartsFuzzy Mu-FMCC ) 

تكتٌك استراتٌجً استخدم مإخراً لمراقبة سٌر العملٌة  دطرة ذات النوعٌة الضبابٌة تعأن خرائط السٌ   
الانتاجٌة وبٌان فٌما اذا كانت تلك العملٌة واقعة ضمن حدود السٌطرة الممكنة ام لا وٌمكن تصنٌفها الى فئتٌن 

( وآخرون بتطوٌر لوحات السٌطرة النوعٌة الضبابٌة المتعددة (Amirzade)جٌد ، معٌب( ، وقام الباحث 

( ، وكانت نوعٌة الانتاج تشمل الفئات  Fixed Sample Size - FSSالصفات عند حجوم عٌنات ثابتة )

 جٌد(. )ردئ، وسط ،
              وفً هذا البحث سوف نستخدم خرائط السٌطرة النوعٌة الضبابٌة لحجوم عٌنات مختلفة              

(Variable Sample Size -VSS وصولآً لمعالجة الانحرافات غٌر الطبٌعٌة فً العملٌة الانتاجٌة )

 Multinomialلمراقبة المنتوج وباستخدام أحد التوزٌعات الاحصائٌة توزٌع متعدد الحدود )
Distribution.) 
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تغٌرات الضبابٌة وتعرٌف دوال الانتماء لها دوراً مهماً فً صٌاغة المٌؤخذ مصطلح المنطق الضبابً أن    
الضبابٌة ونحن هنا تحدٌداً بصدد توضٌح خرائط السٌطرة  مجموعات الاتحاد والتقاطع للعناصر كذلكو

الضبابٌة والتً تطبق على البٌانات المنطقٌة )البٌانات التً تكون بشكل صفات( والتً تختصر بالرمز 
(FMCCوماهو دورها فً تحدٌد الانح ) رافات عن متوسط العملٌة الانتاجٌة تعتمد هذه الخرائط على المتغٌر

المنطقً  VariableLingesticL 
~

والذي ٌتم وصفهُ من خلل مجموعة الارقام المنفصلة 
 KLLL ,...,,   -ولكل منها وزن وبذلك تكون المجموعة الضبابٌة بالشكل أدناه :21

      kk mLmLmLL ,,,,,
~

2211 
 

ان فٌما اذا كانت العملٌة الانتاجٌة واقعة تحت السٌطرة أو خارجها تإخذ عٌنات مستقلة مختلفة ولبٌِ     

الاحجام 
 snnn ,...,, عدد الصفات فٌها لكل عٌنة لكً ٌتم تصمٌم خرائط السٌطرة  كما ذكر سابقاً ، وتإشر 21

جوم العٌنات مختلفة وهذا المتغٌر متعدد الصفات ، وهذا المتغٌر هو متغٌر منطقً وح الضبابٌة لمتغٌر
 المنطقً ٌعبر عن الصفات التً ٌؤخذها هذا المنتوج عند فحصه وٌحتوي على اكثر من صفة.

أما احتمالات تلك الصفات هً      
 kppp ,...,, وٌمكن ان تكون هذه الصفات ثلثة او اربعة او اكثر  21

لصفات وسوف نرمز للمتغٌر المنطقً الذي ٌمثل تلك ا
      kk mLmLmLL ,,,,,

~
2211 

، علماً أن 

 k  تُشٌر لعدد عناصر الصفات مع الاوزان
 kmmm ,...,, حٌث أن  21 ki ,,2,1 . ]6[ 

      
ولبٌان فٌما اذا كانت العملٌة الانتاجٌة واقعة تحت حدود السٌطرة او خارجها تإخذ عٌنات مختلفة 

امالاحج rn   وان المتغٌر
 iX

ٌمثل عدد العناصر من المنتوج والتً هً من نوع  
 iL

وعلٌه فان 

المتغٌرات تتبع توزٌع ثنائً الحدٌن المتعدد بمعلمتٌن
 ir Pn ,

وان كل متغٌر ٌتبع توزٌع باٌنومٌل  

 iri pnBinomailX ,
 -: والمتوسط الحسابً والتباٌن هما  

 

    )5.........(..............................1

)4(..................................................

iiri

iri

ppnXV

pnXE




 

وبعد تصنٌف البٌانات للعٌنات المسحوبة من الانتاج وبؤحجام مختلفة وكذلك الاوزان المختلفة لها ومن      

Lخلل المتغٌر المنطقً )
~

 ( نستخرج الوسط الحسابً المرجح لهذا المتغٌر:

  )6......(,...,,
~

21
1

1

1
sr

r

k

i

ii

k

i

i

k

i

ii

nnnn
n

mX

X

mX

L 











 
من صفة واحتمالات  عن الصفات التً ٌؤخذها المنتوج عند فحصهُ ولأكثر المنطقً ٌعبر وهذا المتغٌر   

صفاتهُ هً 
 kppp ,...,, وممكن ان تكون هذه الصفات ثلثة او اربعة او اكثر وسوف نرمز للمتغٌر 21

المنطقً الذي ٌمثل تلك الصفات 
      kk mLmLmLL ,,,,,

~
2211 

وٌمثل المجموعة الضبابٌة  
(Fuzzy Sets.)]4[ ]5[ 



                                                                                                               
                                                                                                              

                                                                                                             
                                                    

 37العدد      91المجلد     مجلة العلوم الاقتصادٌة والإدارٌة   274

 مقارنة بين مخطط السيطرة النسبي ومخطط السيطرة الضبابي           
 يق عمليالمُتعدد مع تطب

خرائط السٌطرة ذات النوعٌة الضبابٌة المتعددة من حٌث الحد الاعلى والادنى والحد الوسط  وقد تم تطوٌر   
  -وكالآتً :

 

    )7..(..............................
~

var
~

LdLEUCL  

 

 

    )9..(..............................
~

var
~

LdLELCL  

 ( نحصل على :6وبالرجوع الى الصٌغة رقم )

  )10....(........................................
~

1





k

i

iimpLE 

var    )11.....(..........21
1~

1 1 1

2









   

  

k

i

k

jii

k

j

jijiiii

r

ppmmppm
n

L
 

 

 :  Practical Part)الجانة التطثيقي ) -1

من احد المعامل لانتاج قنانً الماء الصالح للشرب فً محافظة النجف الاشرف وتم مراقبة  البٌانات اخذ تم    

حسب الطاقة الاستٌعابٌة للمعمل حٌث ان ب( وrnحجام )( ٌوما بعٌنات مختلفة الا30)العملٌة الانتاجٌة لمدة 

شفتات كل شفت ٌعمل  ةوعلى ثلث( رزمة فً الٌوم الواحد 120-80الانتاج الٌومً للمعمل ٌتراوح ما بٌن )

ة الانتاج ثمان ساعات، والسبب فً تفاوت الانتاج ٌعود الى انحرافات غٌر طبٌعٌة ادت الى عدم استقرارٌبواقع 
( المختص فً معالجة العملٌات Matlabصمٌم برنامج وفق نظام لغة )فً الٌوم الواحد... فضل عن ت

 للمعمل العملٌة وفق الحدود الانتاجٌة الحسابٌة وكذلك رسم لوحات السٌطرة بنوعٌها لغرض توضٌح سٌر
 (.Excel –Sheetوفق نظام الـ ) على وادخال البٌانات

 القٌم الافتراضٌة
 -الى مستوى نوعٌة الانتاج وعلى التوالً : تم استخدام بعض القٌم الافتراضٌة والتً ترمز -9

 m1=1.0امرفوض صالح للتسوٌق( ٌكون  : تمثل الانتاج التالف )غٌر (Rejected.) 

 m2=0.5( تمثل الانتاج قابل للتسوٌق وهناك وحدات معآبة أي ٌكون بمستوى وسط :Medium.) 

 m3=0.0جاهز للتسوٌق( أي بحالة جٌدة ) : تمثل الانتاج( عندما ٌكونGood.) 
( والتً تمثل المسافة فً الرسوم البٌانٌة التً تفصل بٌن حد السٌطرة d=1تم افتراض قٌمة ) -2

 الاعلى وحد السٌطرة الاسفل عن خط الوسط . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  )8....(..................................................
~
LECL 
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LCL CL UCL 
Good 

m 3= 0.0)) 

Medium 
m 2= 0.5)) 

Reject 

(m 1= 1.0) 

 

rn 

 

No. 

0.0768 0.1121 0.1473 50 20 10 80 1.  

0.0788 0.1121 0.1453 60 24 6 90 2.  

0.0788 0.1121 0.1453 55 25 10 90 3.  

0.0805 0.1121 0.1436 75 20 5 100 4.  

0.0833 0.1121 0.1408 50 50 20 120 5.  

0.0768 0.1121 0.1473 64 8 8 80 6.  

0.0768 0.1121 0.1473 65 9 6 80 7.  

0.082 0.1121 0.1421 76 22 12 110 8.  

0.0793 0.1121 0.1448 45 23 25 93 9.  

0.0788 0.1121 0.1453 70 11 9 90 10.  

0.0805 0.1121 0.1436 75 14 11 100 11.  

0.0805 0.1121 0.1436 80 11 9 100 12.  

0.0833 0.1121 0.1408 95 13 12 120 13.  

0.0788 0.1121 0.1453 70 13 7 90 14.  

0.0768 0.1121 0.1473 62 10 8 80 15.  

0.0768 0.1121 0.1473 70 6 4 80 16.  

0.082 0.1121 0.1421 90 10 10 110 17.  

0.0805 0.1121 0.1436 95 10 5 100 18.  

0.0788 0.1121 0.1453 65 15 10 90 19.  

0.082 0.1121 0.1421 75 21 14 110 20.  

 

0.0768 0.1121 0.1473 45 15 20 80 21.  

0.082 0.1121 0.1421 80 20 10 110 22.  

0.0833 0.1121 0.1408 90 17 13 120 23.  

0.0833 0.1121 0.1408 85 15 20 120 24.  

0.082 0.1121 0.1421 80 20 10 100 25.  

0.0784 0.1121 0.1457 60 20 8 88 26.  

0.0833 0.1121 0.1408 80 25 15 120 27.  

0.0797 0.1121 0.1444 69 21 5 95 28.  

0.0802 0.1121 0.1439 70 8 20 98 29.  

0.0805 0.1121 0.1436 70 21 9 100 30.  
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( والذي ٌبٌن الحدٌن الاعلى والاسفل وكذلك الحد الوسطً الثابت عند 9نلحظ فً الجدول رقم )

 لمختلفة .( وتقارب النتائج فً احجام العٌنات ا PC-Methodاستخدام طرٌقة )

LCL CL UCL 
Good 

m 3= 0.0)) 

Medium 
m 2= 0.5)) 

Reject 

(m 1= 1.0) 

 

rn 

 

No. 

0.1474 0.1875 0.2276 50 20 10 80 1.  

0.0722 0.1000 0.1278 60 24 6 90 2.  

0.1309 0.1667 0.2024 55 25 10 90 3.  

0.0524 0.0750 0.0976 75 20 5 100 4.  

0.2129 0.2500 0.2871 50 50 20 120 5.  

0.1139 0.1500 0.1861 64 8 8 80 6.  

0.0812 0.1125 0.1438 65 9 6 80 7.  

0.1316 0.1636 0.1957 76 22 12 110 8.  

0.3527 0.4032 0.4537 45 23 25 93 9.  

0.1160 0.1500 0.1840 70 11 9 90 10.  

0.1312 0.1650 0.1988 75 14 11 100 11.  

0.1043 0.1350 0.1657 80 11 9 100 12.  

0.1205 0.1500 0.1795 95 13 12 120 13.  

0.0866 0.1167 0.1467 70 13 7 90 14.  

0.1139 0.1500 0.1861 62 10 8 80 15.  

0.0497 0.0750 0.1003 70 6 4 80 16.  

0.1070 0.1364 0.1657 90 10 10 110 17.  

0.0524 0.0750 0.0976 95 10 5 100 18.  

0.1309 0.1667 0.2024 65 15 10 90 19.  

 

0.1565 0.1909 0.2254 75 21 14 110 20.  

0.3218 0.3750 0.4282 45 15 20 80 21.  

0.1070 0.1364 0.1657 80 20 10 110 22.  

0.1319 0.1625 0.1931 90 17 13 120 23.  

0.2129 0.2500 0.2871 85 15 20 120 24.  

0.1070 0.1364 0.1657 80 20 10 100 25.  

0.1035 0.1364 0.1692 60 20 8 88 26.  

0.1548 0.1875 0.2202 80 25 15 120 27.  

0.0551 0.0789 0.1028 69 21 5 95 28.  

0.2615 0.3061 0.3507 70 8 20 98 29.  

0.1043 0.1350 0.1657 50 20 10 80 30.  

 

 (Charts Method  -P)  (1جدول  رقم )
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 (2جدول  رقم )
  (Charts Method -FM ) 

 

ٌبٌن أٌضاً الحدٌن الاعلى والاسفل والحد الوسطً فً حالة استخدام لوحات ( فؤنه 2أما فً الجدول رقم )   

السٌطرة المضببة فضلً عن تفاوت النتائج فً الحدٌن الاعلى والادنى واختلف الحد الوسطً الناتج عند 

(   Variable Sample Size – VSSاستخدام هذا النوع من المخططات وبعٌنات مختلفة الاحجام وتسمى   )

 ٌث ان الانتاج ٌتاثر لبعض الظروف والانحرافات التً تإثرعلى حجم العٌنة. ح

 



pi L
~

 
Good 

m 3= 0.0)) 

Medium 
m 2= 0.5)) 

Reject 

(m 1= 1.0) 

 

rn 

 

No. 

0.125 0.250 50 20 10 80 1.  

0.067 0.200 60 24 6 90 2.  

0.111 0.250 55 25 10 90 3.  

0.050 0.150 75 20 5 100 4.  

0.166 0.375 50 50 20 120 5.  

0.100 0.150 64 8 8 80 6.  

0.075 0.131 65 9 6 80 7.  

0.109 0.209 76 22 12 110 8.  

0.269 0.392 45 23 25 93 9.  

0.100 0.161 70 11 9 90 10.  

0.111 0.181 75 14 11 100 11.  

0.090 0.145 80 11 9 100 12.  

0.110 0.154 95 13 12 120 13.  

0.077 0.150 70 13 7 90 14.  

0.100 0.163 62 10 8 80 15.  

0.050 0.088 70 6 4 80 16.  

0.091 0.136 90 10 10 110 17.  

0.050 0.100 95 10 5 100 18.  

0.111 0.150 65 15 10 90 19.  

0.127 0.223 75 21 14 110 20.  

0.250 0.344 45 15 20 80 21.  

0.091 0.182 80 20 10 110 22.  

0.108 0.179 90 17 13 120 23.  

0.166 0.229 85 15 20 120 24.  

0.100 0.200 80 20 10 100 25.  

0.091 0.020 60 20 8 88 26.  

0.125 0.229 80 25 15 120 27.  

0.053 0.163 69 21 5 95 28.  

0.204 0.245 70 8 20 98 29.  

0.091 0.195 50 20 10 80 30.  

 

FM- Chart 

Pointer 

PC- Chart 

Pointer 
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 ( 3جدول رقم )
 (Charts -FM( و )Charts -P) كفاءة الطرٌقتٌنٌوضح 

 
( فهو ٌوضح كفاءة استخدام كل الطرٌقتٌن الاولى عند استخدام لوحات السٌطرة 3نلحظ فً الجدول رقم )  

( فؤن أول مإشر ٌظهر فً )الٌوم التاسع( وحجم العٌنة P- Chartsبطرٌقة ) 939 n وقد سجلت اعلى

نسبة بمقدار 











269.0pi  والتً تمثل عدد الوحدات المعابة التً تكون خارج حدود السٌطرة ، وهذا

ٌعنً عند الوصول الى حجم عٌنة  843rn  من المجموع الكلً للمشاهدات البالغ 2924rn 
 للظاهرة قٌد الدراسة.

 

لاول قد ظهر فً )الٌوم الخامس( وبحجم ا ( فؤن المإشرFM- Chartsأما عند استخدام لوحات السٌطرة )  

عٌنة  1205 n وكان بمقدار 375.0
~
L وهذا ٌعنً ظهور المإشر خارج حدود السٌطرة عند الوصول

الى حجم العٌنة  480rnمن المجموع الكلً للعٌنات البالغ 2924rn  ،على شكل  النتائج ولإظهار
 (  ما ٌلً :2( و )9رسوم بٌانٌة وتوضٌح الطرٌقتٌن نلحظ فً الشكلٌن  رقم )

 العمودي ٌبٌن اوزان انتاج العٌنات. المحور الافقً ٌبٌن عدد الاٌام والمحور 

 ( الخط الازرق : ٌمثل الحد الادنىLCL.) 

 ( الخط الاحمر  : ٌمثل الحد الوسطCL). 

 الخط الوردي : ٌمثل  الحد العل( ويUCL. ) 

  (الخط الاخضر : ٌمثل مإشرP- Charts) ( ومإشرFM-Charts. فً كل الشكلٌن ) 
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 (Chart -P( طرٌقة )1شكل رقم )                           

 

 

 
 (Chart -FM( طرٌقة )2شكل رقم )

 

 ( :Conclusionsالاستنتاجاخ )-1
البحث حٌث تفوقت لوحات السٌطرة المضببة  ذاه فً موضوعٌة أكثر ٌبدو المضبب المنطق أسلوب إن

 -على لوحات السٌطرة النسبٌة وتبٌن لنا ما ٌلً :
سٌر العملٌة الإنتاجٌة والكشف عن الوحدات  على السٌطرة فً اسرعلوحات السٌطرة المضببة  تعتبر -9

تقلٌل الكلف لا وبنفس الوقت فؤنها اقتصادٌة من حٌث  السٌطرة ام تحت كانت اذا المعابة ومعرفة فٌما
بٌنما فً لوحات الٌوم الخامس خصوصا فً المعامل الانتاجٌة كما لاحظنا ظهورها بشكل اسرع فً 

الٌوم التاسع وبالتالً عدد فً  تظهرو اطولوقت عملٌة الفحص السٌطرة النسبٌة فقد استغرقت 
 عٌنات اكثر.

ً فؤنها لا تحتاج الى وقت لمراقبة من العٌنات وبالتال تحتاج لوحات السٌطرة المضببة الى عدد كبٌر لا -2
فهً  لذا،  النتائج وتحدٌد الفحص لعملٌات التخطٌط فً قلٌل جهد إلى ٌحتاجوالعملٌة الانتاجٌة  سٌر

 مفٌدة لأنها تساعد فً اتخاذ القرارات بشكل سرٌع .بالتالً 

بة لبعض المضببة باحجام عٌنات غٌر منتظمة هً طرٌقة كفوءة ومناساستخدام مخططات السٌطرة  -7
الانحرافات والاسباب العرضٌة التً تإدي الى تغٌر فً احجام العٌنات وبالتالً فؤن استخدامها ٌوفر 

متتابعة فهو اسلوب سحب العٌنات بصورة ت وحجم العٌنة ثاباما اذا كان  معلومات اكثر دقة وكفاءة ،
 .جٌد لمخططات السٌطرة النسبٌة فقط 
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 : ( Recommendation & Future Study)  حوالذراساخ المستقثلي التوصياخ-2
ٌوصً باستخدام مخططات السٌطرة المضببة فً الكشف عن جودة ونوعٌة المنتوج بشكل سرٌع ودقة  -9

 .معاً  اقتصادٌة فً الوقت والكلفةطرٌقة عالٌة فً المنشآت الصناعٌة وبالتالً فهً 
لمخططات لكونها لا تشترط حجم عٌنة هناك الكثٌر من الشركات الصناعٌة تحتاج لمثل هذا النوع من ا -2

 .بسبب تاثرها لبعض الظروف التً تتعلق بسٌر العملٌة الانتاجٌة   ثابت

احجام العٌنات              ٌمكن استخدام طرٌقة سلسل ماركوف اعتماداً على من الدراسات المستقبلٌة فانه  -3
 المختلفة.
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Comparison between Process Control Charts and Fuzzy Multinomial 

Control Charts with Practical Appliance 

 
:bstractA 

     The control charts are one of the scientific technical statistics tools that will be 

used to control of production and always contained from three lines  central line 

and upper, lower lines to control quality of production and represents set of 

numbers so finally the operating productivity under control or nor than 

depending on the actual observations. Some times to calculating the control 

charts are not accurate and not confirming, therefore the Fuzzy Control Charts 

are using instead of Process Control Charts so this method is more sensitive, 

accurate and economically for assisting decision maker to control the operation 

system as early time. In this project will be used set data from plant of 

production of bottles drinking water so designed the fuzzy control charts and 

also discovering the defectives units as more quickly and accurately. Especially 

with variable sample size that will product as not constant. 
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