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  :بسم االله الرحمن الرحيم

  }فاذآروني أذآرآم واشكروا لي ولا تكفرون{ 
  . من سورة البقرة152الآية . صدق االله العظيم

  

فحمدا  وشكرا الله العزيز الحكيم الذي أعانني على إتمام هذا البحث 

  .وإخراجه في صورته النهائية

سروري واعتزازي أن أتقدم بالشكر الجزيل إلى الأستاذ ومن دواعي 

 على توجيهاته الهادفة ونصائحه القيمة، وعلى كل هارون الطاهر

الجهد والوقت اللذان بذلهما في متابعته لهذا البحث وإشرافه عليه 

  .خلال كل المراحل التي مر بها

قريب كما أشكر كل من ساعدني في إعداد هذه المذكرة من بعيد أو من 

، موظفي وعمال ملبنة الأوراس وكذا رحال عليوأخص بالذكر الأستاذ 

  .عز الدين وتوفيق: من سهر على طباعتها

  
 
 
 



 

 



 

 
 

  
  

  
 
 

  

  

  أهدي ثمرة جهدي هذه إلى الوالدين الكريمين،

  إلى آل الأهل والأقارب 

وإلى آل الأصدقاء والأحباب الذين جمعتنا بهم مدرسة 
  .الحياة

ن أهديها إلى آل من علمني ما ينفعني في آما لا يفوتني أ
  دنياي وآخرتي 

وإلى آل من يسعى جاهدا للمساهمة في نهضة الأمة 
  .وانتشالها من براثن التخلف

  عبد الغني
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   مقدمــــــــــــة-

  الفصل الأول
   مفاهيم أساسية في الصيانة واللاجودة بالمؤسسة الصناعية
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  .التعريف بوحدة الأوراس لإنتاج الحليب ومشتقاته: المبحث الأول
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  خلاصة الفصل

   الخاتمــــــة-
 



 

  مقدمــــــة
دخلت المؤسسة الصناعية الجزائرية القرن الحادي والعشرين بخطى متثاقلة لتجد  

نفسها أمام تحديات كبيرة تفرضها تغيرات محيطها الخارجي التي تزداد سرعة وتعقيدا 

يوما بعد يوم، وخاصة بعد توقيع الجزائر على اتفاقية الشراكة الأورو متوسطية 

ظمة العالمية للتجارة وما يتبع ذلك من منافسة قوية والتحضير بجدية للانضمام إلى المن

وشديدة للمنتجات الأجنبية فضلا عن المنافسة الوطنية التي رسم معالمها اقتصاد السوق 

منذ انهيار النظام الاشتراكي؛ ومن أهم العناصر الأساسية التي تعتمد عليها هذه المنافسة 

هتمام بتحسين الجودة وتخفيض وبناء على ذلك فإن الا. عنصري الجودة والتكلفة

التكاليف هدفان أساسيان يجب إدراجهما في قائمة الأهداف إن كانت المؤسسة جادة في 

مسايرة التطورات الداخلية والخارجية، لكن قد يتبادر إلى الذهن من الوهلة الأولى أن 

نما يتم هذين الهدفين متعارضان إلا أن الواقع فند هذا الاعتقاد، ويظهر ذلك جليا حي

الكشف عن جانب خفي من التكاليف وهي التي تتحملها المؤسسة دون مبرر اقتصادي 

ودون أي شعور بها في كثير من الأحيان، ويتمثل هذا الجانب في تكاليف اللاجودة وهي 

.التكاليف التي ظلت ولا تزال تنخر خزائن المؤسسات الصناعية  

اللاجودة، وما تتركه وراءها من والمؤسسات الجزائرية ليست بمنأى عن ظاهرة  

تكاليف،على الرغم من أن كثيرا منها تملك مخبرا للجودة تشرف عليه دائرة أو مصلحة 

الجودة، لكن لا يكاد يتعدى دور هذه الوظيفة معايرة المنتوجات والحكم بمطابقتها أو 

لناجحة عدم مطابقتها للمواصفات، في الوقت الذي تستعمل فيه المؤسسات الاقتصادية ا

كل الأساليب والتقنيات الحديثة التي تراها مناسبة لتحسين جودة منتوجاتها من جهة، 

.وتخفيض تكاليف اللاجودة ومن ثم تخفيض تكلفة الوحدة المنتجة من جهة أخرى  

  طـــرح الإشكاليـة
الحقيقة أن تكاليف اللاجودة هي ترجمة نقدية للمنتجات المعيبة والعمليات 

المطابقة للمواصفات مما يعني أن أي خلل يحدث في إحدى مراحل الإنتاجية غير 

الإنتاج سيزيد من تكاليف اللاجودة؛ ومن أهم الاختلالات التي تحدث في المؤسسات 

الصناعية تلك المتعلقة بالآلات نظرا لدورها المهم في العملية الإنتاجية، ويتوقف تكرار 

اءة أعمال الصيانة التي تقوم بها هذه الاختلالات و حدتها على مدى فعالية وكف

:المؤسسة؛ ومن هذا المنطلق يطرح التساؤل الجوهري التالي  

 



 

 ما مدى تأثير الصيانة على تكاليف اللاجودة في المؤسسة الصناعية؟

وتحت هذا السؤال الرئيس هناك العديد من الأسئلة الفرعية التي تنظر الإجابة 

:في هذا البحث وهي  

المؤسسة الجزائرية بظاهرة اللاجودة؟ هل هناك وعي في -  

  ما مدى تبذير الموارد الناتج عن اللاجودة؟-

  إلى أي حد تتأثر تكلفة الوحدة المنتجة باللاجودة؟-

  هل هناك طرق لتحسين الجودة وتقليل تكاليف اللاجودة عن طريق الصيانة؟-

   فرضيــات البحــث
لة المندرجة في إطارها ننطلق لمعالجة إشكالية الموضوع والإجابة على الأسئ

:من فرضيتين أساسيتين وهما  

  وجود منتجات وعمليات إنتاجية غير مطابقة للمواصفات في المؤسسة الصناعية؛-

 وجود علاقة بين اختلال الآلات والعيوب التي تظهر في المنتجات وبالتالي وجود -

المنتجات والعمليات علاقة بين صيانة هذه الآلات وتكاليف اللاجودة الناجمة عن 

.الإنتاجية المعيبة  

  أهــداف البحـــث
:لهذا البحث كغيره من البحوث العلمية مجموعة من الأهداف تتمثل فيما يلي  

 إلقاء الضوء على ظاهرة اللاجودة خاصة في ظل الغموض الذي يكتنفها في – 1

. المؤسسة الصناعية الجزائرية  

في المؤسسات الصناعية، " تكاليف التبذير" استكشاف جانب مهم مما يسمى بـ – 2

وتبيين الآثار السلبية الجسيمة التي يمكن أن تتحملها المؤسسة إذا لم تنتبه للأمر 

.ولم تتخذ الإجراءات المناسبة  

 بيان مدى تأثير الصيانة على تكاليف اللاجودة، وبذلك توفير الجهد والوقت – 3

. المستقبليةللباحثين في هذا الموضوع بالنسبة للبحوث  

. إثراء المعرفة العلمية في هذا الموضوع– 4  

  أهميـــة البحـــث
تتمحور أهمية هذا البحث حول فكرة رئيسة وهي أن اكتشاف العيوب ومعالجة  

أسبابها بالنسبة للمؤسسة أسهل بكثير من البحث عن تصاميم وطرق إنتاج جديدة، 



 

جودة أسهل بكثير من الاستثمار في وبعبارة أخرى فإن العمل على تقليل تكاليف اللا

تجديد العمليات الإنتاجية وما يتبع ذلك من مصاريف؛ خاصة وأن الأمر لا يحتاج سوى 

لتحريك الموارد المادية والبشرية المتوفرة بالمؤسسة في الاتجاه الصحيح، وسيسهم بيان 

الصيانة على مدى تأثير الصيانة على تكاليف اللاجودة في ذلك بحيث كلما زاد تأثير 

تكاليف اللاجودة كان مناسبا للمؤسسة زيادة الاهتمام بوظيفة الصيانة لأن ذلك سيقلل 

.حتما من تكاليف اللاجودة  

وفضلا عن أهمية البحث بالنسبة للمؤسسات الصناعية فإن هناك جهات أخرى 

هتمام ستستفيد بطريقة غير مباشرة كالموظفين والزبائن والموردين؛ وأكثر من ذلك فإن ا

المؤسسات الصناعية بالموضوع سينعكس بالإيجاب على الاقتصاد الوطني ولنا في 

الاقتصاد الياباني أحسن مثال على ذلك؛ كما يزيد في أهمية البحث نقص الدراسات التي 

.تناولت هذا الموضوع بالبحث  

  صعوبــات البحــث
:من أهم الصعوبات التي واجهتني في أ ثناء البحث مايلي   

 نقص المراجع المتعلقة بإشكالية البحث مباشرة بحيث أن أغلبية البحوث والكتب -  1

) اللاجودة أو الصيانة(والمقالات المتوفرة تتحدث عن أحد جانبي الموضوع 

مستقلا عن الآخر؛ أما المراجع التي بحثت في تفاصيل العلاقة بين اللاجودة 

.والصيانة فهي قليلة نسبيا  

ى بعض المعلومات في ملبنة الأوراس محل الدراسة التطبيقية  صعوبة الحصول عل-  2

:وذلك لعدة أسباب من أهمها  

  عدم اهتمام نظام المعلومات في المؤسسة بظاهرة اللاجودة؛ 

تخوف بعض الموظفين من تقديم المعلومات للباحثين على الرغم من أنها ليست  

ي كثير من بالمعلومات التي يمكن أن يضر إفشاؤها بمصالح المؤسسة ف

  الأحيان؛

غياب النظام في حفظ بعض الوثائق والسجلات مما يصعب الوصول إليها عند  

  .الحاجة



 

  منهجيــة البحـث
تم الاعتماد على مناهج علمية تتناسب مع طبيعة البحث وأهدافه بحيث استعمل  

لى المنهج الوصفي في تحديد المفاهيم الأساسية للبحث كاللاجودة والصيانة بالإضافة إ

تبيان مظاهر اللاجودة ومخاطرها بالنسبة لكل من المنتجين والمستهلكين، وكذا وصف 

سياسة الصيانة وطرقها ووظائف تسييرها؛ واعتمد على المنهج التحليلي في تحليل 

تكاليف اللاجودة وأسبابها من جهة وفي تحليل العلاقة بين الصيانة وظاهرة اللاجودة من 

 الجانب النظري للبحث أما الجانب التطبيقي فقد تطلب جهة أخرى؛ هذا في ما يخص

استخدام المنهجين السابق ذكرهما إلى جانب المنهج التاريخي الذي اعتمد في تتبع 

التطور التاريخي لملبنة الأوراس ليستعمل بعد ذلك المنهج الوصفي في توضيح سيرورة 

ات الخاصة بكل منتج وبكل الإنتاج الخاصة بالمنتجات المختلفة للمؤسسة وكذا المواصف

عملية إنتاجية؛ واستدعى البحث استعمال المنهج التحليلي في تحليل العلاقة بين تدخلات 

الصيانة وتكاليف اللاجودة بالمؤسسة وذلك بمساعدة أداة إحصائية مهمة في دراسة 

العلاقة بين المتغيرات وهي معامل الارتباط، وسبق ذلك تحليل أسباب اللاجودة 

.يفها في المؤسسةوتكال  

: وقد تم هذا البحث في ثلاثة فصول   

 ويتم فيه عرض المفاهيم الأساسية المتعلقة بكل من الصيانة واللاجودة :الفصل الأول

بالإضافة إلى بيان أهم مظاهر اللاجودة ومخاطرها، كما يتم فيه التعرض إلى الطرق 

لفصل أن يكون بمثابة القاعدة المختلفة للصيانة ووظائف تسييرها؛ وهو ما يسمح لهذا ا

.التي ينبني عليها هيكل البحث  

 وتم في ثلاثة مباحث بحيث يبين المبحث الأول الطرق والأساليب التي :الفصل الثاني

يمكن استعمالها لاكتشاف اللاجودة قبل وفي أثناء وبعد انتهاء العملية الإنتاجية؛ أما 

وتكاليفها؛ في حين خصص المبحث المبحث الثاني فخصص لتحليل أسباب اللاجودة 

الثالث لتحديد الآلات التي لها تأثير مباشر على الجودة وكيفية إعداد برامج الصيانة 

المناسبة لهذه الآلات، وأخيرا تم التطرق إلى بعض الطرق الحديثة في التسيير والتي 

لتقليل يمكن الاعتماد عليها في وظيفة الصيانة بغرض المساهمة في تحسين الجودة وا

.من مخاطر اللاجودة  



 

 وفيه تم قياس مدى تأثير الصيانة على اللاجودة بمؤسسة إنتاج الحليب :الفصل الثالث

بحيث تم التعريف بالمؤسسة وهيكلها التنظيمي في المبحث الأول، " الأوراس"ومشتقاته 

عملية أما المبحث الثاني فتم فيه التعرض لطبيعة النظام الإنتاجي للمؤسسة وسيرورة ال

الإنتاجية بها؛ وخصص المبحث الثالث لانتقاء التجهيزات المؤثرة مباشرة على الجودة 

وترتيبها حسب درجة تأثيرها، وأخيرا في المبحث الرابع يتم القياس الإحصائي لتأثير 

.الصيانة على تكاليف اللاجودة بالمؤسسة وذلك باستعمال معامل الارتباط  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 الفصل الأول
يم أساسية في الصيانة واللاجودة مفاه

  بالمؤسسة الصناعية
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

حتى يصبح المنتوج الصناعي قابلا للاستهلاك بعد أن كان مادة أولية أو 

مجموعة من المواد، لابد له أن يمر بمسار معين تمثل الآلة الإنتاجية أحد مكوناته؛ 

التي يرجو المستهلك أن يجده وتسهم الآلة في إعطاء المنتوج صورته النهائية 

عليها؛ ومن هذا المنطلق لا يمكننا إهمال الدور الذي يمكن أن تؤديه صيانة الآلات 

في تحقيق منتوجات جيدة وبمعنى آخر تفادي اللاجودة التي تزداد حدة كلما زاد 

  .اختلال الآلات

أينا وقبل التطرق إلى تفاصيل العلاقة بين الصيانة و لا جودة المنتوج، ارت

أن نجعل من هذا الفصل قاعدة من المفاهيم الأساسية التي يمكننا الاعتماد عليها في 

فهم مختلف جوانب الموضوع التي سنعرضها لاحقا في الفصل الثاني وفي القسم 

  .التطبيقي

  :تم تقسيم هذا الفصل إلى مبحثينو

 قسمناه إلى  منتوج المؤسسة الصناعية بين الجودة واللاجودة؛ وقد:المبحث الأول

مفهومي المؤسسة الصناعية لثلاثة مطالب حيث تم التعرض في المطلب الأول 

شمل المطلب الثاني مفهوم اللاجودة يوالمنتوج ومواصفاته ووظائفه، في حين 

وأشكالها، أما المطلب الثالث فخصص لأسباب اللاجودة ومخاطرها على المنتج 

  . والمستهلك

ة الصناعية؛ وشمل ثلاثة مطالب أولها تعرضنا فيه  تسيير الصيان:المبحث الثاني

إلى مفهوم الصيانة وأهدافها، أما الثاني فيخص سياسة الصيانة وكيفية اختيار 

الطريقة المناسبة للصيانة وكذا اختيار الجهة التي ستقوم بها، وتناولنا في المطلب 

  .التخطيط ، التنظيم والرقابة: الثالث وظائف تسير الصيانة

  

  
  

 



 

 
 
 

  
  منتوج المؤسسة الصناعية بين الجودة واللاجودة: المبحث الأول

المؤسسة الصناعية في آ دائها لمهامها تسعى دوما إلى تحقيق منتوجات تجد لها 

منافذ  في السوق المستهدفة، وهنا تبرز أهمية جودة المنتوج ووجوب الاهتمام بمكافحة 

 يجد سهولة في الانسياب من المؤسسة اللاجودة حيثما وجدت باعتبار أن المنتوج الجيد

  .إلى المستهلك مقارنة بالمنتوج الأقل جودة منه

يتعلق المطلب الأول بمفهوم المنتج : ونتناول هذا المبحث في ثلاثة مطالب

الصناعي ومواصفاته، أما المطلب الثاني فيخص أحد المفاهيم الأساسية في الموضوع 

عرض في المطلب الثالث لأسباب اللاجودة ألا وهو مفهوم اللاجودة، في حين سنت

  .وآثارها عل المؤسسة من  جهة وعلى المستهلك من جهة ثانية

  مفهومه ومواصفاته : منتوج المؤسسة الصناعية: المطلب الأول
الإنتاج هو أحد الوظائف الأساسية التي لازمت المؤسسة الصناعية منذ ظهورها، 

لبات الزبائن، وقد ارتأينا في هذا المطلب وهدفه الأساسي هو إيجاد سلع تتناسب وط

التعريف بالجهة التي تقوم بعملية الإنتاج ألا وهي المؤسسة الصناعية، وكذا بنتيجة 

العملية الإنتاجية المتمثلة في المنتوج الصناعي، وذلك تمهيدا لدراسة مفهومي الجودة 

  .واللاجودة

  المؤسسة الصناعية :أولا

ة اقتصادية إنتاجية تتم فيها مجموعة من النشاطات المؤسسة الصناعية هي منظم

الجماعية والفردية حتى تحقق منتوجات موجهة للاستهلاك الصناعي والخاص؛ ويتطلب 

طابعها الاقتصادي تسييرها بانتظام بالاعتماد على طرق مناسبة، وهذا لضمان 

ير واستغلال استمرارية الإنتاج وتطويره، ولتحسين مردوديتها وإنتاجيتها وكذا لتطو

 .)1(المبادرات الفردية للعمال والإطارات الهادفة إلى تحسين الإنتاج كمّا ونوعا

مواد أولية، ''وتعرّف المؤسسة الصناعية كذلك بأنها نظام مفتوح له مدخلات 

يتم تحويلها عن طريق الإنتاج إلى مخرجات تتمثل أساسا في " إلخ ...طاقة، معلومات، 

                                                 
(1)-Nicolae Mihai, Méthodes d'organisation de la production industrielle. Alger : OPU, 1984, page07.  



 

لكين، ويشرف جهاز الرقابة على متابعة المعلومات المرتدة منتوجات موجهة للمسته

حتى يستفيد منها المسيرون في التصحيح والتحسين المستمر لتسيير المؤسسة؛ وهي 

" الخ ...موردين  زبائن، "نظام مفتوح لأن لها علاقات تربطها بمحيطها الخارجي    

  .بحيث تؤثر فيه وتتأثر به

 مهما في تصنيف المؤسسات حسب ميدان وتشكل المؤسسة الصناعية صنفا

  .النشاط إلى جانب المؤسسات الحرفية، الزراعية، التجارية والخدمية

  مفهوم المنتوج ومواصفاته: ثانيا

تقوم المؤسسة الصناعية بتحويل المواد الأولية الداخلة إلى منتوجات متجانسة من 

   :هو ما سنبينه فيما يليحيث الأبعاد والشكل والمكونات وغير ذلك من المواصفات، و

I-مفهوم المنتوج :  

أحد المواد، الأشياء، السلع أو : " بأنه(Larousse)يعرّف المنتوج حسب قاموس 

كل ما نحصل عليه عن : "، كما يعرّف بأنه"الخدمات التي تعرضها المؤسسة في السوق

  .)1("طريق نشاط معين

را لطبيعة القاموس الذي  عموميتهما وعدم دقتهما نظنوالملاحظ على التعريفي

يوجه إلى عامة الناس وليس إلى المتخصصين في مجال معين كالاقتصاديين 

والمسيرين، ومع ذلك فقد  ذكر التعريف الأول مصطلحي المؤسسة كمنتج والسوق 

كمستقبل للمنتجات، وهما عنصرين مهمين في مفهوم المنتوج، أما التعريف الثاني فقد 

و محصلة نشاط ولا يختلف اثنان في ذلك،على الرغم من أنه أشار إلى أن المنتوج ه

  .ليس لكل نشاط نتيجة فقد يذهب النشاط أحيانا سدى

 لسنة "ISO"ولا يتعارض التعريف الثاني مع تعريف المنظمة العالمية للتنميط 

وهو تعريف اهتم ، )2("نتيجة نشاط أو عملية ما "  الذي ينص على أن المنتوج هو 1994

لمنتوج من لحظة دخوله إلى المؤسسة كمواد أولية إلى غاية خروجه منها بمسار ا

كمنتوج نهائي، دون محاولة تعريفه من حيث مكوناته و وظائفه، وبذلك تعتبر حسب هذا 

  .المفهوم نتيجة أي نشاط أو عملية منتوجا مهما كان شكله والوظائف التي سيقوم بها

                                                 
(1)-Le Petit Larousse. Paris : Editions Larousse,1995, Page 825.      
(2)-Claude Jambert, L’assurance Qualité. Paris : Economica, 1995, Page07.     



 

توجات وهو الزبون معبرا عنه واهتم تعريف آخر بالطرف الذي يطلب المن

السلعة أو الخدمة الناتجة عن عملية الإنتاج                   : " بالحاجة حيث يعتبر أن المنتوج هو

  .)1("والموجهة لتلبية الحاجة 

تركيب لعناصر مادية، وظيفية و رمزية؛ كما أنه : " ويعرّف المنتوج كذلك بأنه

  )2(". في عملية الإنتاج وكذا بمدة حياة معينةيتميز بطبيعته الاقتصادية وبمكانته

والملاحظ أن هذا التعريف حدد المنتوج بالعناصر التي تكونه، فالعناصر المادية 

تتمثل في الخصائص الفيزيائية للمنتوج، أما الوظيفية فتعني الوظائف التي يمكن للمنتوج 

ي تترسخ في أذهان أن يؤديها، بينما تتمثل العناصر الرمزية في تلك الصورة الت

المستهلكين عن منتوج معين كتاريخه ومكانة المؤسسة المنتجة له في السوق ورمزها 

وغير ذلك من الخصائص المعنوية للمنتوج؛ أما المقصود بطبيعة المنتوج الاقتصادية 

فهو وجود علاقة تربطه بالمنتوجات الأخرى سواء كانت هذه العلاقة علاقة تكامل أو 

أو أن هناك استقلالية بينهما؛ وتعني مكانة المنتوج بالنسبة لعملية الإنتاج ما علاقة تبديل 

إذا كان هذا المنتوج نصف مصنع أو منتوجا نهائيا قابلا للاستهلاك؛ بينما تعني مدة 

الحياة تلك المدة  التي يقضيها المنتوج عند المستهلك التي تتراوح بين مدة حياة قصيرة 

  .ذائية مثلا ومدة  حياة طويلة بالنسبة للتجهيزات الإنتاجية عادةبالنسبة للمنتوجات الغ

من وجهة نظر تسويقية بين ثلاثة " Claude Demeure" "كلود دومور"وقد ميز 

   )3(:مقاربات لما تعرض إلى مفهوم المنتوج وهي

 وهو مجموع الخصائص التقنية ":Le produit -Technique " " التقني-المنتج "-1

  .للمنتج

 وهو مجموع الخدمات الملحقة التي يمكن ":Le produit- service " الخدمة -المنتج"  -2

خدمات ما بعد البيع، التسليم في محل "أن يستفيد منها المستهلك باقتنائه لهذا المنتوج 

  .؛ وتزداد أهمية هذا المفهوم في حالة  المنافسة"إلخ ...الإقامة، 

 وهو جزء متجانس من السوق الكلية ":Le produit- Marché" "السوق –المنتج "-3

  .ويتمثل في نقطة التقاطع بين المنتوج وسوقه المناسب

II -مواصفات المنتوج ووظائفه   

                                                 
(1)-Lexique d’economie. Paris : Dalloz, 6ème Edition, 1999, Page497.   
(2)-Précis de gestion d’entreprise. Paris: Editions NATHAN, 1997, Page 56.  
(3)-Claude Demeure, Marketing. Paris : Editions SIREY, 2 ème  édition, 1999, page 75. 



 

لكل منتوج مجموعة من المواصفات تميزه عن غيره من المنتوجات  وتساعده   

منتوج على أداء الوظائف التي ينتظرها منه المستهلك، وبذلك فإن مواصفات ووظائف ال

  . ذات أهمية كبيرة لدى المستهلك والمنتج على حد سواء

  واصفات المنتوج  م-1 

: تعبّر المواصفات عن قدرات المنتوج التي يمكن تصنيفها إلى ثلاث أصناف هي

  .)1(تركيبة المنتوج، آداؤه ومظهره الخارجي

لمنتوج، وتمثل الوصف التقني للمكونات التي تدخل في تركيب ا: تركيبة المنتوج -أ

  .كمجموع المكونات الكيميائية لمنتوج غذائي مثلا

ويتعلق الأمر هنا بمجموع المواصفات التي يلاحظها الزبون بصورة : آداء المنتوج -ب

موضوعية لحظة استهلاك أو استعمال المنتوج؛ ويتعلق الآداء من دون شك بتركيبة و 

  .طبيعة المنتوج

ن الذي يمكن التعبير عنه بفعالية الغسل آداء صابون معي: ومن الأمثلة على ذلك

  .لأصناف مختلفة من الأوساخ وفي درجات مختلفة للحرارة

وهو الذي يعبر عنه بتصميم المنتوج أو بشكل غلافه : المظهر الخارجي للمنتوج-جـ

ومثال ذلك علبة قهوة، تصميم سيارة . ومجموع ما يحويه من رسومات وألوان وغيرها

  .وغيرها

الذي يشمل هذه العناصر الثلاثة مع " الوصف الموضوعي"يتطابق وعموما لا   

الصورة التي ترتسم في أذهان المستهلكين عن منتوج معين، باعتبار أن هذه الصورة 

تشمل بالإضافة إلى المواصفات الموضوعية مجموعة من العناصرالذاتية والرمزية 

، ويكون )2(جاه المنتوج المعنيالخاصة بالمستهلكين والنابعة من اختلاف وجهات النظر ات

ذلك بسبب جودة المنتوج أو بسبب الجهود الترويجية للمؤسسة المنتجة معتمدة في ذلك 

خاصة على المواصفات الموضوعية للمنتوج التي تساهم إحداها أو العديد منها في إيجاد 

ة من صور تخيلية ورمزية معينة عن المنتوج في أذهان المستهلكين حتى تتمكن المؤسس

مواجهة المنافسة وتحسين مكانتها في السوق خاصة لما تتقارب مواصفات منتوج 

  .المؤسسة مع مواصفات المنتوجات المنافسة

  تقسيم خصائص المنتوج تبعا لأهميتها-2

                                                 
(1)-Jacques Lendrevie, Denis Lindon, Mercator. Paris : Dalloz, 5 ème édition, 1997, page 233.       
(2)-Jacques Lendrevie, Denis Lindon, opcit,  page 234. 



 

نظرا لتعدد الخصائص الواجب توصيفها في المنتوج، فإنه من الأفضل للمؤسسة 

نسبة للمنتوج، ويمكن تقسيم هذه الخصائص أن ترتب هذه الخصائص تبعا لأهميتها بال

ة الحرجة، الخاصية الهامة، الخاصية متوسطة الأهمية ـالخاصي: إلى أربعة أقسام وهي

  .)1(والخاصية العادية

ويمكن التمييز بين هذه الأقسام بناء على تأثير حدوث عيب ما في إحدى 

 من جهة ثانية، وهذا ما الخصائص على الأفراد المستهلكين من جهة وعلى آداء المنتوج

   )2 (:يوضحه الجدول التالي
  تأثير خصائص المنتوج على المستهلكين وعلى آداء المنتوج): 1(لجدول رقم ا

 تأثير العيب
  :على

  الخاصية
  ةــــالمعيب

 آداء المنتوج الأفراد المستهلكين

  الخاصية الحرجة

  

  الخاصية الهامة

  

  

  الخاصية المتوسطة

 الخاصية العادية

سبب خطورة مؤكدة على ي

  المستهلكين

يحتمل أن يشكل خطورة على 

  المستهلكين

  لا يسبب أي خطورة

 لا يسبب أي خطورة

  يمنع المنتوج من آداء وظائفه

  

يحتمل أن يمنع المنتوج من آداء 

  وظائفه

  يسبب صعوبة أثناء استعمال المنتوج

 لا يؤثر على آداء المنتوج

كان على أحق بأحد الخصائص الأربعة سواء من خلال تأثير العيوب التي قد تل

م على آداء المنتوج تتضح لنا أهمية التقسيم بالنسبة للمؤسسة حيث يمكنها أالمستهلكين 

  .التعرف على الخصائص أو المواصفات الأولى بالعناية و الاهتمام

  : وظائف المنتوج-3

نتوج بطبيعة يقصد بوظيفة الشيء ما يجب أن يقوم به هذا الشيء من مهام، والم

الحال وجد لآداء مجموعة من الوظائف تفسر طلب المستهلكين عليه في الأسواق؛ هذه 

  )3( :الوظائف يمكن تقسيمها إلى قسمين

   وظائف الخدمة؛ -

                                                 
  .29، ص 1976وكالة المطبوعات، : يت الكو.الضبط المتكامل لجودة الإنتاج محمود سلامة عبد القادر، -(1)
 .    30 ، محمود سلامة عبد القادر،مرجع سابق ص-(2)

(3)-Luc Boyer, Michel Poirée, Elie Salin, Précis d’organisation et gestion de la production. Paris : les 
éditions d’organisation, 1986,  page 189. 



 

  . والوظائف التقنية-

  ":Les fonctions de service" وظائف الخدمة - أ

ر عن اختيارات وهي الوظائف التي تتطابق مع حاجات المستهلكين بغض النظ

التصميم التي تطرح أمام المؤسسة؛ ويمكن أن نميز بين صنفين مـن وظائف الخدمة 

 ووظائف تقدير الذات"  utilisation’Fonctions d"وظائف الاستعمال : وهما

"estimation’Fonctions d"،  فالأولى تعبّر عن الجانب النفعي للمنتوج كوظيفة الإشارة 

ساعة ووظيفة نقل البضائع بالنسبة للشاحنة مثلا، أما الثانية فتتمثل إلى الوقت بالنسبة لل

في تلك الوظائف التي تتسبب في الأثر النفسي الذي يحس به المستهلك عند استعماله أو 

 الجمالي للمنتوج أو مسايرة الموضة وغيرها من بكالجان: استهلاكه لمنتوج ما

تها في المنتوجات الكمالية؛ وتتعلق وظائف الوظائف المشابهة التي تزداد أهميتها ومكان

  .تقدير الذات كثيرا بمكانة المؤسسة المنتجة في السوق وشهرة علامتها التجارية

 ":Les Fonctions Techniques" الوظائف التقنية - ب

وهي الوظائف التي تساعد المنتوج على آداء وظائف الخدمة التي ينتظرها منه 

رك السيارة التي تؤدي بدورها إلى حركة السيارة ومن ثم المستهلك، كوظيفة تدوير مح

  .السماح للزبون بالتنقل مستعملا سيارته

والحقيقة أن المنتوج لا يعتبر ذا فائدة إلا بالوظائف التي يؤديها وهو ما جعل 

؛ كما أن نجاح المؤسسة في "مجموعة من الوظائف"البعض يعرفون المنتوج على أنه 

 مرتبط بتحديد وظائف المنتوج وتصنيفها بدقة حيث يمكنها ذلك من تلبية طلبات زبائنها

توفير الوظائف التي يحتاجها الزبون في المكان والزمان اللذين تطلب فيهما هذه 

الوظائف فقط بدل توفيرها في كل الأماكن وفي كل الأوقات، ومن ثم توفير الوظائف 

  .)1(التي يحتاجها الزبون في المنتوج وليس أكثر

تى تتخذ المؤسسة القرارات المناسبة بشأن وظائف المنتوج يجب عليها أن وح

   .)2(تضع تحليلا للوظائف مرفقا بوزن وآداء وتكلفة كل وظيفة

                                                 
(1)-Maurice Litandan, Anne Réfabert, La dynamique de l’analyse de la valeur, Algérie : édition Chihab, 
1995, page 10.   
(2)-Luc Boyer, Michel Poirée, Elie Salin, Opcit, page 194.  



 

  ماهية اللاجودة : المطلب الثاني
والتي تعني في " لا"الأول هو : نلاحظ بأن مصطلح اللاجودة مركب من جزئين

ومالها من تعاريف سننطلق منها للوصول إلى " دةالجو"هذه الحالة النقيض والثاني هو 

  .مفهوم اللاجودة

  مفهوم الجودة: أولا

من أهم شروط نجاح المؤسسة في سوق ما أن تقدم لزبائنها منتوجا جيدا، وهنا   

  يطرح السؤال حول ماهية المنتوج الجيد، بمعنى آخر ما هي جودة المنتوج؟

ات عديدة حسب عدد وجهات النظر الجودة كغيرها من المفاهيم تجد لها تعريف

 عن  للكشفLarousseواختلاف الآراء المتعلقة بها؛ فإذا اعتمدنا على القاموس الفرنسي 

  "Supériorité"وق ـرادفا للتفـرها مـوي للجودة لوجدناه يعتبـى اللغــالمعن

   .)Excellence")1 "والامتــياز
الدرجة التي يتوافق : "بأنهاومن وجهة النظر التسويقية نجد أن الجودة تعرّف 

  .)2( "عندها آداء المنتوج مع متطلبات الزبون التي ينتظرها من ذلك المنتوج

والجودة من وجهة   كما أن البعض يميزون بين الجودة من وجهة نظر المستهلك

مدى ملاءمة المنتوج للاستعمال ومدى قدرته : "نظر المنتج، فالجودة عند المستهلك هي

، وذلك باعتبار أن المستهلك نادرا ما يعرف ماهية "حاجات والرغباتعلى إشباع ال

المواصفات والتصاميم الخاصة بالمنتوج عكس المؤسسة المنتجة التي تعني بالنسبة لها 

  .)3("مدى المطابقة مع المواصفات التي تم تحديدها مسبقا"الجودة 

التي تعطي مجموعة من الخصائص "ويتجه البعض إلى اعتبار أن الجودة هي 

  .)4("للمنتوج القدرة عل تلبية الحاجات المعبر عنها والمضمرة

مجموعة من : "وليس بعيدا عن هذا المعنى يعرّفها محمود سلامة عبد القادر بأنها

الخواص التي تحدد مدى ملائمة المنتوج لكي يقوم بآداء الوظيفة المطلوبة منه كما 

  .)5("يتوقعها المستهلك

                                                 
(1)-Le petit Larousse. opcit, page 841.  
(2)-Jacques Lendrevie, Denis Lindon, opcit, page 235.  

، ص 2000دار المسيرة للنشر والتوزيع والطباعة، : عمان. إدارة الجودة الشاملةضير كاظم حمود،  خ-(3)

155. 
(4)-www.ogp-agen.u-Bordeaux.fr/enseigne/modules/glossaires.html 
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 الأخيرين يتميزان عن بعضهما في الجزء الثاني منهما نريفيوالملاحظ أن التع

حيث يتكلم الأول عن تلبية الحاجات كمقياس للجودة بينما المقياس المعتمد في الثاني هو 

  .الآداء، رغم أن نتيجة الاثنين واحدة وهي إرضاء المستهلك

عات وتعبّر الجودة عند البعض على قدرة السلعة على الوفاء باستمرار بتوق

؛ بمعنى أن - أي الزيادة عن التوقعات–الزبون اتجاه ذلك المنتوج أو الزيادة عنها 

  .الجودة تقاس بمدى تحقيق ما يتوقعه المستهلك من المنتوج الذي يشتريه

وبالاعتماد على التعاريف السابقة يمكننا الرجوع إلى تعريف المنظمة الدولية 

مدى : "لأوساط العلمية، وهو أن الجودة تتمثل فيباعتباره أكثر قبولا في ا" ISO"للتنميط 

  .)1("استعداد المنتوج لتلبية حاجات المستعملين

والمقصود هنا بالمستعملين كل من يقبل على شراء المنتوج بغرض الاستهلاك 

فتشمل كل من الحاجات المعبّر " الحاجات"من خواص، مؤسسات ومصالح عمومية، أما 

عن مجموعة من القيم التي " مدى استعداد المنتوج"نما يعبر عنها والحاجات المضمرة، بي

يمكن أن يكتشفها الزبون قبل الشراء كشكل وغلاف المنتوج أو بعد الاستعمال كما هو 

  .الحال بالنسبة لسهولة الصيانة ودرجة تلويث البيئة

وإذا تمعنا في هذه التعاريف فإننا نجد أن أغلبيتها تمت وفقا لعدة أبعاد تتعلق 

  )2 (: وتتمثل فيما يلي،برضاء المستهلك

   ويشير هذا البعد إلى الخصائص الأساسية في المنتوج؛:الآداء -

   وتعني استمرارية وثبات آداء المنتوج؛:الاعتمادية -

 ويشير هذا البعد إلى مدة صلاحية المنتوج ابتداء من لحظة :الصلاحية -

  ج بالنسبة للمواد الغذائية مثلا؛ ومن تاريخ الإنتا،استعماله بالنسبة للتجهيزات

 ويقصد بها الخصائص الإضافية التي يتميز بها المنتوج :الخصائص الخاصة -

عن غيره من المنتوجات المنافسة كسهولة الاستخدام، التكنولوجيا العالية أو طريقة 

  التغليف وغيرها؛

   وتعني مدى توافق المنتوج مع توقعات المستهلك؛:المطابقة -
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 وهو بعد يمكن للمؤسسة أن تحقق من خلال ميزة : ما بعد البيعخدمات -

تنافسية وذلك بزيادة ثقة الزبائن في منتوجاتها؛ وتجدر الإشارة إلى أن هذا البعد يمكن 

  .أن يندرج تحت الخصائص الخاصة المشار إليها سابقا

  اللاجودة وأشكالهامفهوم : ثانيا

ت الزبائن أمر مهم بالنسبة لأي إن إنتاج منتوجات جيدة تتوافق مع متطلبا

مؤسسة ربحية، لكن ذلك لا يكفي لوحده بل يجب عليها بالإضافة إلى ذلك أن تحترم 

الشروط الاقتصادية التي تضمن لها تحقيق أهدافها وعلى رأسها هدف الربح، ويقاس 

ا احترام المؤسسة لهذه الشروط بمدى قدرتها على آداء مختلف عمليات الإنتاج مطابقة لم

تم التخطيط له؛ ويؤدي الإخلال بجودة المنتوج المباع أو بإحدى عمليات الإنتاج إلى ما 

  فما هي اللاجودة ؟. اعتبرناه نقيضا للجودة ألا وهو اللاجودة

I-مفهوم اللاجودة :  

اعتمادا على التعاريف السابقة للجودة يمكننا القول بأن اللاجودة كذلك لها عدة 

  :ليتعاريف نذكر منها ما ي

  من وجهة النظر التسويقية؛" نقص آداء المنتوج عن متطلبات الزبون" اللاجودة هي -

من وجهة نظر المستهلك "  المنتوج على إشباع الحاجات والرغباتةعدم قدر" وهي -

من وجهة " عدم مطابقة المنتوج للمواصفات التي تم تحديدها عند تصميمه"بينما تعني 

  .نظر المنتج

بين اللاجودة الخارجية واللاجودة الداخلية فتتعلق الأولى بعدم وهناك من يفرق 

رضى المستهلك، وتعني الثانية عدم قدرة المؤسسة على آداء عمليات الإنتاج مطابقة مع 

الفارق الذي يظهر بين النوعية : "مواصفات معينة مسبقا، وبمعنى آخر فإن اللاجودة هي

 .)1("المستهدفة والنوعية المحققة فعلا

ما تعتبر اللاجودة إحدى مسببات التكاليف المخفية في المؤسسة إلى جانب ك

دوران العمال وتراجع الإنتاجية عن المستوى المطلوب؛ ،غيابات العمال، حوادث العمل 

حيث أن أنظمة المعلومات المحاسبية للمؤسسات لا تظهر هذا النوع من التكاليف وهو 

 .)2 (سبب تسميتها بالتكاليف المخفية

  
                                                 

(1)-Claude Jambert, Opcit, page 11. 
(2)-Henri Saval, Véronique Zardet, Maîtriser les coûts et les performances cachés. Paris : Economica, 
2ème édition, 1989, page 107.      



 

  

  : أشكال اللاجودة-2

ودة المنتوج عدة  أشكال يمكن للمستهلك أن يلاحظها، وأن يصنفها ـذ لاجـتأخ

  )1(:كما يلي

   الخطأ في التصميم؛-

   الخطأ في عملية الإنتاج؛-

   صعوبة الاستعمال؛-

  .   رداءة خدمة ما بعد البيع-

   الخطأ في التصميم-1

تهلكين وقدرات المؤسسة الإنتاجية، يعمل التصميم على التوفيق بين حاجات المس

وهو ما يتطلب تعاونا بين المصممين ووظيفة التسويق من جهة وبين المصممين 

ولأن الهدف الرئيس  من التصميم هو وضع المواصفات . ووظيفة الإنتاج من جهة ثانية

المناسبة للمنتوج فإن غفلة المصمم عن إحدى المواصفات التي يرجو المستهلك وجودها 

ي المنتوج سوف يؤدي إلى لا جودة المنتوج النهائي مهما كانت دقة الإنتاج وغيرها ف

  .من النشاطات الملحقة كالتموين والتخزين

   الخطأ في الإنتاج -2

يمكن أن تظهر الأخطاء على المنتوج في أثناء مرحلة الإنتاج وذلك بغض النظر 

لعامل والآلة فإن أي خطأ في عن أخطاء التصميم؛ ولأن الإنتاج يعتبر تفاعلا بين ا

الإنتاج يكون سببه أحد المتفاعلين أو كليهما، ويبرز تسبب الآلة في خطأ الإنتاج أهمية 

  .الصيانة في مواجهة اللاجودة

ويمكن أن تتسبب التعبئة و التغليف في خطأ ما في الإنتاج حيث أن لهما دورا 

بال المستهلك على بعض مهما في تكوين الصورة النهائية للمنتوج، حتى أن إق

المنتوجات أو نفوره منها يتوقف عل نوعية الغلاف وطريقة التعبئة سواء بسبب دورهما 

في المحافظة على المنتوج في حد ذاته أو بسبب المظهر الذي يبدو به المنتوج من 

خلالهما وحتى لأسباب بيئية خاصة مع تزايد وعي المستهلكين بأهمية المحافظة على 
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ومن هنا يشكل الخطأ في التعبئة والتغليف أحد المظاهر الأساسية للاجودة البيئة؛ 

  .الإنتاج

   صعوبة الاستعمال-3

يمكن أن تتسبب صعوبة الاستعمال في لا جودة المنتوج حتى ولو سلم هذا   

المنتوج من الأخطاء والعيوب في تصميمه وإنتاجه ومثال ذلك صناعة سيارة ذات مقود 

وقد تعود صعوبة الاستعمال أحيانا إلى . ا إلى السوق الجزائريةعلى اليمين وتوجيهه

عدم توفر دليل الاستعمال بلغة يفهمها المستهلك خاصة لما يتعلق الأمر بمنتجات معقدة 

  .وذات تقنيات جديدة بالنسبة للمستهلك

   الخطأ في خدمة ما بعد البيع -4

لمنتوجات كما هو تهدف خدمة ما بعد البيع إلى المحافظة على آداء بعض ا

متوقع لدى المستهلك، لكن رداءة هذه الخدمة تعني لا جودة المنتوج مادامت هذه الخدمة 

تشكل جزء من المنتوج؛ ولهذا السبب تولي المؤسسات أهمية كبيرة لهذه الخدمة تفاديا 

  .للانعكاسات التي قد تنجر عن إهمالها

  .أسباب اللاجودة ومخاطرها: المطلب الثالث
 مواجهتها، ةة المنتوج أسباب عديدة تتحمل المؤسسة وحدها مسؤوليللاجود

خاصة وأن هذه اللاجودة ستنجر عنها مخاطر على كل من المنتج والمستهلك، وهو ما 

  .سينعكس بالسلب على آداء المؤسسة وعلى مكانتها في السوق

  أسباب اللاجودة : أولا

، إلا أن أسبابها عديدة بتعدد رغم أن النتيجة المتمثلة في رداءة المنتوج واحدة

الخطأ في دراسة : الأشكال التي يمكن أن تأخذها اللاجودة، ومن أهم هذه الأسباب

السوق، رداءة المواد الأولية، العمال والآلات، المناولة والنقل والتخزين داخل وخارج 

  .المؤسسة

   الخطأ في دراسة السوق -1

بين حاجات المستهلكين والقدرات باعتبار أن التصميم الجيد هو الذي يوفق 

الإنتاجية للمؤسسة، فإن أي خطأ في دراسة السوق بما في ذلك حاجات المستهلكين 

سوف ينعكس بالسلب على نوعية المنتوج؛ وقد يخطئ القائمون بالدراسة الذين ينتمون 

عادة إلى قسم التسويق بسبب الإخلال بإحدى خطوات دراسة السوق كعدم اختيار عينة 



 

ثل جيدا المجتمع المعني بالدراسة، أو إهمال بعض البيانات المهمة أو الخطأ في تحليل تم

المعلومات أو في الاستنتاج وغير ذلك من الأخطاء التي ستكون نتيجتها في النهاية 

  .منتوجات لا تتوافق مع متطلبات المستهلكين

  . رداءة المواد الأولية-2

بالنسبة للمؤسسات الصناعية، حيث أنه لا لنوعية المواد الأولية أهمية كبيرة 

فائدة من الاهتمام بتحسين التصميم والإنتاج إذا كانت المادة الأولية الداخلة في عملية 

  .الإنتاج منخفضة الجودة

  : وتعود رداءة المواد الأولية إلى ما يلي

   عدم تحديد المواصفات التي يجب أن تتوفر فيها؛-

  لأولية المشتراة؛ سوء الرقابة على المواد ا-

  . عدم الاهتمام بظروف نقل وتخزين هذه المواد-

  

  

   نقص آداء العمال والآلات-3

يشرف العامل على تشغيل الآلة للمساهمة في العملية الإنتاجية، وهو ما يعني 

؛ وإذا كان الآداء الجيد لكليهما لا يعني بالضرورة منتوجا ) آلة-عامل(أهمية هذا الثنائي 

صور أحد العنصرين في أثناء الإنتاج سيؤدي بالتأكيد إلى الحصول على جيدا فإن ق

منتوجات رديئة ما دام القصور قائما، فكلما تراجع آداء العامل أو الآلة أو كليهما عن 

المستوى المطلوب كلما ابتعد المنتوج عن المواصفات الموضوعة في تصميمه وزادت 

  .بذلك درجة اللاجودة في المنتوج

VI -اء لمناولة والنقل  أخط  

تتوقف جودة المنتوج في كثير من الأحيان على طريقة مناولة المنتوج داخل 

 ووحدات المؤسسة والنقل من المصنع إلى المخازن تالمصنع وكيفية نقله بين ورشا

داخل المؤسسة أو خارجها، سواء كان النقل بوسائل المنتج الخاصة أو عن طريق 

للاجودة كلما زاد عدد الناقلين ومدة النقل وكلما قل الاهتمام الموزعين؛ ويزداد احتمال ا

  .بتوفير الشروط المناسبة للمناولة والنقل

-V سوء التخزين  

  :للمحافظة على جودة المنتجات لا بد من



 

الاهتمام بوظيفة التخزين في المؤسسة، وذلك بتوفير الإمكانيات المادية والمالية  -أ

  .ير المخزونات من جهة أخرىاللازمة من جهة، وتحسين تسي

متابعة المؤسسة لمنتوجاتها في السوق وإجراء الاختبارات اللازمة على عينات منها  -ب

  . لمعرفة مدى محافظتها على مستويات جودتها عند خروجها من المؤسسة- دوريا-

والواقع يؤكد دور ظروف التخزين سواء داخل مخازن المؤسسة أو خارجها في 

 من المنتوجات رغم جودة إنتاجها، وخاصة لما يتعلق الأمر بالمنتجات لا جودة الكثير

  .الغذائية التي تتأثر كثيرا بدرجات الحرارة والرطوبة وغيرها من الظروف

   مخاطر اللاجودة : ثانيا

تعد نوعية المنتجات إحدى الأمور الهامة التي يهتم بها المستهلك عند اتخاذه 

د الأركان الأربعة للمزيج التسويقي الذي تعتمده قرار الشراء، كما أنها تعد أح

المؤسسات لتصريف منتجاتها في السوق، ومن هنا فإن لا جودة المنتوجات ستكون لها 

  .آثار ومخاطر على كلا الطرفين المعنيين وهما المنتج والمستهلك

I-مخاطر اللاجودة بالنسبة للمنتج   

نسبة للمنتج تهديده في بقائه وتحمله من أهم المخاطر التي قد تشكلها اللاجودة بال

  .مسؤولية قانونية اتجاه زبائنه

  : التهديد بالزوال-1

ضمان البقاء يمثل الهدف طويل المدى الرئيسي للكثير من المؤسسات الصناعية   

خاصة المؤسسات الكبيرة منها؛ إلا أن إنتاجها لسلع رديئة قد يعود عليها بنتائج وخيمة 

 تراجع حصصها في السوق والذي يبرره توقف زبائن المؤسسة تهدد بقاءها من خلال

عن اقتناء منتوجاتها وعدم اقتناع باقي المستهلكين بالإقدام على شراء منتوجات لا يتوفر 

وكثير من  ؛)1(فيها عنصر الجودة، وتزداد حدة التهديد بالزوال في حالة وجود منافسين

 جودة منتوجاتها خاصة مع توقيع اتفاقية المؤسسات الجزائرية مهددة في بقائها بسبب لا

  .الشراكة مع الاتحاد الأوروبي والتحضير بجدية للانضمام إلى المنظمة العالمية للتجارة

والواقع أن هناك مظاهر عدة لللافعالية تصب كلها في تهديد المؤسسة بالزوال،   

ياتها التقديرية بسبب كما هو الحال بالنسبة لتراجع الإنتاجية وارتفاع التكاليف عن مستو

  .اللاجودة
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   المسؤولية القانونية عن لا جودة المنتوج-2

قد يتحمل المنتج مسؤولية الإصابات أو الحوادث المختلفة التي تترتب عن   

استهلاك الزبائن لمنتوجاته المعيبة؛ كالتسمم باستهلاك منتوجات غذائية تحوي موادا 

فرامل السيارة المشتراة وغير ذلك من سامة، أو وقوع حادث مرور نتيجة لرداءة 

  .الأمثلة

وتتأثر هذه المسؤولية بالقوانين التي تخضع لها المؤسسة ونوعية العقوبات التي   

؛ فالمؤسسات الجزائرية مثلا يحكمها القانون ها في حالة رداءة نوعية المنتوجاتـتطبق

ماية المستهلك وهو  والمتعلق بالقواعد العامة لح07/02/1989 الصادر في 89/02رقم 

أو أمن المستهلك / القانون الذي جاء لمواجهة كل المخاطر التي يمكن أن تمس صحة و

  )1(:من جهة ومصالحه المادية من جهة أخرى، وذلك باعتماد الإجراءات والأحكام التالية

وهي مختلف التدابير التي تتخذها السلطات المؤهلة في :  إجراءات إدارية ووقائية–أ 

  :لة لضمان الحماية اللازمة للمستهلك، وتشملالدو

الأمر بإجراء التعديلات والإصلاحات اللازمة لجعل المنتجات مطابقة  -

  للمواصفات؛

 إتلاف المنتجات غير المطابقة للمواصفات؛  -

 .التوقيف المؤقت لنشاط المؤسسة -

 وهي الأحكام الهادفة إلى فرض احترام المواصفات على:  الأحكام الجزائية–ب 

  :المنتجين، وتشمل ما يلي

  غلق المؤسسة نهائيا؛ -

  دج؛200000دج إلى 10000الغرامات المالية  -

  سنة؛20 أيام إلى 10السجن من  -

 التعويض المادي عن الضرر المسبب للمستهلك؛ -

وقد تصل العقوبة إلى الإعدام في حالة تسويق منتجات غير صالحة عمدا ووفاة  -

  . لكمستهلكيها أو مستعمليها نتيجة لذ

II-مخاطر اللاجودة بالنسبة للمستهلك   

                                                 
دار الهدى، : الجزائر. ل المستهلكدلي، مكتب الدراسات بمديرية المنافسة والأسعار لولاية أم البواقي -(1)

  .04، ص 2003



 

قد يتحمل المستهلك لمنتوجات معيبة مخاطرا جسدية أو معنوية كما يمكن أن   

يتحمل تبعا لذلك مخاطرا مالية؛ وتجتمع هذه المخاطر في نفس المنتوج في كثير من 

  .الأحيان

   المخاطر الجسدية والمعنوية-1

مخاطر جسدية للمستهلك قد تؤدي به إلى يمكن للمنتوج الرديء أن يتسبب في   

الوفاة، كالتسمم الغذائي أو الإصابة بعاهة جسدية نتيجة لاستخدام تجهيز أو آلة رديئة 

النوعية؛ كما قد يحس المستهلك ببعض المخاطر المعنوية إثر استهلاكه لمنتجات ناقصة 

  .الجودة كما هو الأمر بالنسبة للألبسة ومواد التجميل مثلا

  مخاطر المالية ال-2

يتحمل المستهلك تكلفة غير مبررة عند شرائه لمنتوج معيب من خلال رميه لهذا   

المنتوج وشراء منتوج آخر بدله، أو اللجوء لتحمل تكاليف إضافية تمكنه من إصلاح 

عيوب هذا المنتوج كالأحذية التي يلجأ المستهلكون لإصلاحها ساعات أو أياما فقط بعد 

 ذلك يمكن أن تتسبب لا جودة بعض المنتوجات في إفساد أنظمة شرائها؛ وأكثر من

بأكملها؛ كقطع غيار الآلات ومعدات النقل مثلا، وهو ما يعني تحمل تكاليف ضخمة 

   .بسبب منتوج معيب لا يمثل ثمنه سوى جزء بسيط من التكاليف التي تسبب فيها

 ظاهرة اللاجودة، هذا عن المفاهيم الأساسية وما يتبعها من عناصر مهمة لفهم  

  فماذا عن الصيانة التي تمثل الطرف الثاني في إشكالية البحث؟  

  ةـــــانة الصناعيـــــــير الصيـــتسي: المبحث الثاني

كانت ولا تزال الآلة عنصرا أساسيا في المؤسسة الصناعية عامة وبالنسبة 

كما ونوعا يستدعي لوظيفة الإنتاج خاصة؛ والحفاظ على القدرات الإنتاجية للمؤسسة 

اهتمام المسؤولين والعمال بهذا العنصر الأساسي، وهو ما يعطي لوظيفة الصيانة أهمية 

  .كبيرة في ميدان التسيير سواء بالنسبة للمؤسسة أو بالنسبة للباحثين

أولها مفهوم الصيانة : وقد ارتأينا أن نتناول هذا المبحث في ثلاثة مطالب   

  .لصيانة وآخرها وظائف تسيير الصيانةوأهدافها، ثانيها سياسة ا



 

  مفهوم الصيانة وأهدافها: المطلب الأول
تطورت الصيانة كغيرها من الأنشطة الإنسانية مع مرور الزمن، وتبع ذلك تغير   

في مفهومها وأهدافها؛ لكن اختلاف المفاهيم لم يتعلق فقط بتطور الزمن بل كان لتعدد 

هيم واختلافها في الفترة الزمنية الواحدة وهو ما وجهات النظر دور مهم في تعدد المفا

  .سنراه في هذا المطلب

  مفهوم الصيانة: أولا

وتتمثل . )1(تعني صيانة الشيء لغة حفظه، حمايته، وقايته وتعهده بالعناية اللازمة  

الأشياء المعنية بالصيانة بالنسبة للمؤسسات الصناعية في مختلف الآلات والتجهيزات 

  .لإضافة إلى المباني ووسائل النقلالإنتاجية با

ولا تبتعد كثيرا المفاهيم الخاصة بالصيانة في جوهرها عن هذا المعنى اللغوي،   

العمل المؤدي بهدف الحفاظ على : "حيث يعتبر المعهد البريطاني للتنميط أن الصيانة هي

 بمستوى التجهيزات الإنتاجية أو إعادتها إلى الحالة التي تمكنها من آداء وظائفها

      .   )2("مقبول

وينصب اهتمام بعض المفاهيم على هدف الصيانة من خلال التأكيد على قياس   

ومدى مساهمتها في زيادة آداء  كفاءة  الصيانة وفعاليتها بمدى منعها لوقوع الأعطال

: التجهيزات والمعدات الإنتاجية؛ ومن هذه المفاهيم ذلك الذي يعتبر أن الصيانة هي

التلف الناتج عن الاستعمال فضلا عن الوقاية من هذا التلف وتحاشي وقوعه، إصلاح "

  .)3("مع المحافظة على قيام الآلات بعملها الإنتاجي بشكل اقتصادي

ويبرز هذا المفهوم هدفا أساسيا للصيانة و هو المحافظة على آداء الآلة الإنتاجية   

ر إليها المفهوم السابق؛ وتفاديا أخذا بعين الاعتبار القيود الاقتصادية التي لم يش

للاختلافات الموجودة بين المفاهيم والناتجة في كثير من الأحيان عن التطور السريع في 

تقنيات وعمليات الصيانة، يمكننا الرجوع إلى المفاهيم المعتمدة لدى المؤسسات الدولية 

تبنت المفهوم  التي "AFNOR"المتخصصة والتي من بينها الجمعية الفرنسية للتنميط 

                                                 
 . 758، ص 1989 لاروس، .المعجم العربي الأساسي المنظمة العربية للتربية والثقافة والعلوم، –) 1(
 . 233، ص 1998الدار الجامعية، : الإسكندرية. تخطيط ومراقبة الإنتاج سونيا محمد البكري، –) 2(
 . 233 مرجع سابق، ص .ط ومراقبة الإنتاجتخطي سونيا محمد البكري، –) 3(



 

الصيانة هي كل النشاطات التقنية والإدارية التي تهدف إلى الحفاظ : "1994التالي في 

  .)1("على تجهيز ما أو إعادته إلى حالة معينة لآداء وظيفة منتظرة منه في شروط محددة

ونلاحظ أن هذا المفهوم بين أن للصيانة جانبا عمليا يتمثل في النشاطات التقنية   

داريا أيضا، كما نلاحظ أنه أهمل نوعا ما البعد الاقتصادي فالأمر لا يتعلق وجانبا إ

بضمان اشتغال التجهيز فقط بل يضاف إلى ذلك تحقيقه بأقل التكاليف، وقد أغفل المفهوم 

من جهة أخرى البعد الزمني الذي لا يمكن إهماله ما دام الزمن يترجم إلى قيمة مالية 

ما لها من مواعيد وآجال متفق عليها مع الزبائن، في المؤسسة الصناعية نظرا ل

الموردين، الممولين وغيرهم، ثم إن الصيانة لا ترافق الآلة لزمن غير منتهي إنما تنتهي 

  .العلاقة بينهما حال خروج هذه الآلة من وظيفة الإنتاج

عن الصيانة الجيدة بأنها تلك الصيانة التي تؤدي إلى " LAVINA" "لافينا"وعبّر 

قيق أقل عدد من الأعطال وبأقل التكاليف من جهة، والتي تضمن أكبر إتاحة ممكنة تح

  .)2(لمعدات الإنتاج وأحسن جودة للمنتجات المقدمة للزبائن من جهة ثانية

بالاعتماد على المفاهيم السابقة يمكن القول أن الصيانة هي مجموع الجهود   

على التجهيزات الإنتاجية في حالة والنشاطات التي تقوم بها المؤسسة بهدف الحفاظ 

معينة، أو بهدف إعادتها إلى تلك الحالة التي تضمن آداءها لوظائف محددة مسبقا، 

ويجب أن تتم الصيانة في أقل وقت ممكن وبأقل تكلفة وعلى أحسن وجه، وتنتهي صيانة 

 .التجهيز حال خروجه من وظيفة الإنتاج بالمؤسسة

  

  

  أهداف الصيانة: ثانيا

 نشاط تقوم به المؤسسة إلا وكانت له مجموعة من الأهداف، ولا تخرج ما من

  )3(:الصيانة عن هذه القاعدة حيث أنها تهدف إلى ما يلي

  ضمان تحقيق الإنتاج المخطط له -1

ويكون ذلك من خلال ضمان إتاحة الآلات لزمن محدد ومعين مسبقا، والتأكيد على   

طط؛ وبمعنى آخر تخفيض زمن توقف النظام سلامة اشتغال هذه الآلات حسب ما هو مخ

  .الإنتاجي إلى الحد الأدنى الممكن
                                                 

(1)- www.perutionnel.com  
(2)- Yves Lavina, Audit de la maintenance. Paris, les éditions d’organisation, 1994, page 13.       
(3)- Luc Boyer, Michel Poirée, Elis Salin, opcit, page 346.   



 

  الحفاظ على جودة المنتوجات -2

لصيانة التجهيزات دورها وأثرها على مستوى جودة المنتوجات، حيث كثيرا ما   

تتسبب الأخطاء المرتكبة عند ضبط الآلات في إنتاج منتوجات معيبة، كما أن بقاء الآلة 

 مشتغلة سيؤدي إلى النتيجة ذاتها ما لم ينتبه لها العاملون عليها أو المسؤولون المختلة

  .  على صيانتها

   احترام الآجال المحددة-3

ويتعلق الأمر هنا بالآجال الخاصة بالإنتاج من جهة وتلك الخاصة بأعمال   

تضمنها الصيانة من جهة ثانية؛ حيث تسعى وظيفة الصيانة إلى احترام كل الآجال التي ت

  . برامج الصيانة وبرامج الإنتاج

  :ولضمان ذلك يجب على المسؤولين عن الصيانة ما يلي  

باستثناء حالة "المعرفة الدقيقة لحالة كل آلة وضمان تشغيلها خلال الزمن المحدد   - أ

  ".الحوادث غير المتوقعة كالحرائق والكوارث الطبيعية

 بها، ووصف هذه الأعمال بالدقة  التحضير والاستعداد للأعمال التي يجب القيام  -  ب

 .الكافية حتى يكون التدخل في الوقت المناسب وبالمدة المناسبة

وبالمقابل يجب على وظيفة الإنتاج أن تأخذ بعين الاعتبار كل المواعيد والآجال الخاصة 

  .بالصيانة المتفق عليها مسبقا، وذلك تفاديا لضياع الوقت وتحمل تكاليف إضافية

  كاليف تخفيض الت-4

حتى لا تخرج الصيانة عن الأهداف العامة للمؤسسة فإنها تسعى دائما لتحقيق   

أقل تكلفة ممكنة للمنتج النهائي، وتشمل هذه التكلفة جزء متغيرا وجزء ثابتا يمثلان معا 

تكاليف الإنتاج مضافا إليها تكاليف الصيانة وتكاليف الفرصة البديلة الناجمة عن 

ي النظام الإنتاجي بسبب الأعطال أو بسبب إجراء الصيانة التوقفات التي تحدث ف

  .الوقائية

   أمن العاملين وسلامتهم-5

تتكفل الصيانة بضمان أمن القائمين بها من جهة، وبضمان سلامة باقي العاملين   

  .في المؤسسة أثناء تواجدهم بأماكن عملهم من جهة أخرى

 بتوجيه مجموعة من النصائح وفي هذا الإطار يبدأ كل تحضير لأعمال الصيانة  

المكتوبة والشفوية للعاملين، وهذا للتقليل من المخاطر المختلفة كالسقوط، التعرض 



 

للصدمات الكهربائية، الحريق والانفجارات وغيرها؛ وينتهي كل عمل صيانة بالتنظيف 

  .الكامل للمكان وإزالة كل المخلفات التي يمكن أن تؤثر على سلامة العمال

  البيئةحماية -6

باعتبار أن المؤسسة مطالبة في ظل التنمية المستديمة أكثر من أي وقت مضى   

باحترام نظافة المحيط وتفادي تلويثه، فإن للصيانة دور مهم في ذلك من خلال إصلاح 

بعض الأعطال والاختلالات التي تتسبب في تلويث المحيط وكذلك إصلاح التجهيزات 

  .تي تستعملها مصانع الإسمنت وغيرهاالمخففة من التلوث كالمصافي ال

وإن كانت هذه أهم أهداف الصيانة إلا أنها في مفهومها الحديث توسعت حتى   

أصبحت مصلحة الصيانة تعمل دور المستشار بالنسبة لإدارة المؤسسة عندما ترغب في 

 تجديد آلاتها، كما تستشار حتى في تصميم هذه الآلات بهدف تسهيل الصيانة المستقبلية

  . لها والاستجابة أكثر لمتطلبات الإنتاج من حيث التكلفة والجودة

  سياسة الصيانة: المطلب الثاني
في ميدان التسيير تعاريف عديدة، نتعرض فيما يلي إلى " السياسة"لمصطلح   

  )1(:بعضها

السياسة هي مجموع المبادئ الأساسية والتي توضع على شكل مكتوب مما يسمح  "-1

  ". وباستمراربتطبيقها يوميا

  ".السياسة هي دليل لاتخاذ القرارات "-2

السياسة هي مجموع الطموحات، المبادئ والأهداف التي تشكل أساسا للتخطيط  "-3

  ".المفصل وللعمل النهائي

ومن خلال هذه التعاريف يتبين لنا أن السياسة يتم وضعها على أساس الأهداف   

وطموحات المؤسسة؛ وحتى تكون هذه المسطرة والتي يجب أن لا تخرج عن مبادئ 

السياسة دليلا حقيقيا لاتخاذ القرار يشترط فيها الوضوح عن طريق ترجمتها إلى تعليمات 

  .أو توجيهات مكتوبة يحترمها كل المعنيين بها في المؤسسة

والصيانة كغيرها من الوظائف يجب أن تتبنى سياسة معينة تتوافق مع الأهداف   

ك باختيار طريقة أو طرق الصيانة المناسبة من جهة، ومن جهة العامة للمؤسسة، وذل

أيقوم بها عمال المؤسسة أم تكلف : أخرى تحديد من سيقوم بالأعمال المختلفة للصيانة

                                                 
(1)-Mokhtar Belaiboud, Gestion stratégique de l’entreprise publique algérienne. Alger : OPU, 1986, 
page 218.   



 

مؤسسة خارجية بذلك، وهذا بناء على الإمكانيات المادية، البشرية والمالية للمؤسسة عامة 

  .ولوظيفة الصيانة خاصة

  طرق الصيانة: أولا

اختيار طرق الصيانة المناسبة في المؤسسة يستلزم معرفة سلوك وخصائص   

التجهيزات أثناء توقفها وحال اشتغالها، كما يستلزم التعرف على شروط تطبيق كل طريقة 

  .وما يتطلبه ذلك من وقت وتكاليف

I-       أصناف الصيانة   

  . ة والصيانة الإصلاحيةالصيانة الوقائي: تنقسم طرق الصيانة أساسا إلى صنفين هما  

   الصيانة الوقائية-1

: " بأنها" AFNOR"تعرّف الصيانة الوقائية حسب الجمعية الفرنسية للتنميط   

  .)1("الصيانة التي تتم على أساس معايير محددة مسبقا بنية تخفيض احتمال تعطل تجهيز ما

عطال ومنع وهو ما يعني أن الهدف الأساسي للصيانة الوقائية هو منع وقوع الأ  

حدوث أي عجز أو قصور في الأجهزة والآلات، أو على الأقل تخفيض احتمال وقوع ذلك 

  .إلى أدنى حد ممكن

الصيانة الوقائية النظامية، الصيانة : وتشمل الصيانة الوقائية ثلاثة أصناف وهي  

  .الوقائية الشرطية والصيانة الوقائية التقديرية

   الصيانة الوقائية النظامية-أ

ضم هذا الصنف مجموع الأعمال الهادفة إلى الحفاظ على مقاومة الآلات ي

وتتم هذه الأعمال وفقا لجدول معد مسبقا حيث يعتمد هذا الجدول على أحد  ؛)2(للأعطال

  :)3(المعيارين التاليين

بمعنى أن التجهيز المعني يخضع ": إلخ...ساعة، يوم، أسبوع، شهر، " الزمن -

  ا مرت فترة زمنية معينة في الجدول؛للصيانة النظامية كلم

حيث كلما أنتجت الآلة المعنية ": إلخ...طن منتج، وحدة منتجة، " كمية الإنتاج -

كمية معينة تتدخل الصيانة النظامية لأداء مهامها قبل الاستمرار في عملية الإنتاج 

 .مجددا

                                                 
(1)- Luc Boyer, Michel Poirée, Elie Salin, opcit, page 349.   
(2)- Gilles Zwingelstien,Diagnostic des défaillances. Paris : HERMES, 1995, page 34.   
(3)- Yves Lavina, Erick Perruche, Maintenance et assurance qualité. Paris : Editions 
d’Organisation,1998, page 61.  



 

يار المعيار وحتى تتم الصيانة الوقائية النظامية على أحسن وجه يجب أن يتم اخت

الزمني أو الكمي المناسب وأن تتم عملية قياس زمن الاشتغال أو الكمية المنتجة فعلا 

بالطريقة المناسبة لتفادي الأخطاء التي قد تؤدي إلى خلل كلي في برنامج الصيانة 

  .النظامية

التنظيف الدوري للآلات، تزييتها  :ومن بين أعمال هذا الصنف من الصيانة نجد

، تفتيش ومتابعة عمل الآلات كليا أو جزئيا، ضبط الآلات وتبديل بعض قطع وتشحيمها

  .)1(الغيار دوريا

   الصيانة الوقائية الشرطية- ب

يتدخل هذا الصنف من الصيانة عند توفر شرط معين يتمثل في بلوغ الآلة إلى   

اء حد مسموح به من الآداء بحيث أن تجاوز هذا الحد دون صيانة سيؤدي إلى تحمل أعب

  .إضافية يمكن تفاديها إذا تدخلت الصيانة الشرطية في وقتها

كقياس  :وتعتمد هذه الصيانة على مجموعة من القياسات الفيزيائية والكيميائية  

الاهتزازات، قياس الضغط، قياس درجة الحرارة والسرعة وغيرها، بحيث أن ابتعاد 

الآلة أو الجهاز وذلك شرط إحدى هذه القياسات عن قيمتها المعيارية يوحي بخلل في 

  .)2(كافي لإجراء الصيانة الشرطية

   الصيانة الوقائية التقديرية-جـ

تعتمد هذه الصيانة على تحليل تطور حالة الآلات، واستنتاج مؤشرات تلفها بعد   

ذلك، ومن خلال هذه المؤشرات يمكن التخطيط لتدخلات مصلحة الصيانة ومن ثم 

   .)3(بدل إجرائها في وقت سابق لذلكتأخيرها إلى الوقت المناسب 

وحتى يكون التحليل جيدا يعتمد هذا الصنف من الصيانة على الإعلام الآلي   

  .وعلى أدوات قياس دقيقة ومطابقة للمعايير

  

  

   الصيانة الإصلاحية-  2

يقصد بهذا النوع من الصيانة مجموع الإصلاحات اللازمة لإعادة الآلة المتوقفة   

ولا يمكن للمؤسسة ؛ )1(الحالة التي تسمح لها بآداء وظيفتها الإنتاجيةعن التشغيل إلى 
                                                 

(1)- Yves Lavina, Opcit, Page 195. 
(2)- Yves Lavina, Errick Perruche, Opcit, Page 61.   
(3)- Gilles Zwingelstein, Opcit, page 34.   



 

الصناعية أن تستغني عن هذه الطريقة من طرق الصيانة لأنه مهما كانت فعالية الصيانة 

  .الوقائية فإنه لا بد أن يحدث عطل ما في آلة من الآلات

ذي يهدف إلى إما التعديل الجزئي ال: وقد تتم الصيانة الإصلاحية على وجهين

إعادة تشغيل الآلة ولو مؤقتا، وإما التعديل الكامل الذي يعمل على إعادة الآلة إلى الحالة 

التي كانت عليها قبل العطل؛ ويتم الاختيار بين النوعين على أساس الإمكانات المادية 

والبشرية للمؤسسة كمدى توفر قطع الغيار والعمال المهرة المتخصصين، أو على أساس 

عامل الزمني حيث يأخذ التعديل الكامل وقتا أطول مقارنة بالتعديل الجزئي المؤقت ال

وهو ما يجعل المؤسسة تختار هذا الأخير لما تكون مرتبطة بآجال ومواعيد يمكن أن 

  .تتأثر في حالة اللجوء إلى التعديل الكامل

II-التوفيق بين الصيانة الوقائية والصيانة الإصلاحية   

ار طريقة الصيانة المناسبة على ظروف المؤسسة الداخلية يتوقف اختي   

والخارجية، ولأن هدف الأصناف المختلفة للصيانة واحد ألا وهو ضمان السير العادي 

للتجهيزات الإنتاجية بأقل التكاليف فإنه لا يمكن إهمال أحد هذه الأصناف قبل دراسة 

  .فيقة المناسبةالعلاقة الموجودة بين مختلف الأصناف ثم اختيار التو

والعلاقة العامة بين تكاليف كل من الصيانة الوقائية والصيانة الإصلاحية علاقة   

عكسية حيث كلما ارتفعت تكاليف الصيانة الوقائية انخفضت تكاليف الصيانة 

الإصلاحية، لأن وجود صيانة وقائية يؤدي عموما إلى التقليل من الأعطال وبالتالي 

 في تكاليف الانخفاضيانة العلاجية؛ لكن تجدر الإشارة إلى أن التقليل من تدخلات الص

الصيانة الإصلاحية يكون أحيانا بمعدل أقل من المعدل الذي تزيد به تكاليف الصيانة 

الوقائية؛ وبما أن مجموع تكاليف الصنفين يمثل التكاليف الكلية للصيانة فإن التوفيقة 

ون فيها التكلفة الكلية للصيانة في أدنى قيمة، المناسبة بالنسبة للمؤسسة هي تلك التي تك

       )2 (:وهو ما يبينه الشكل التالي
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  الاختيار بين الصيانة الداخلية والصيانة الخارجية: ثانيا

تجد كل مؤسسة صناعية عند وضع سياسة الصيانة المناسبة لكل آلة أنها مجبرة   

ين الصيانة الداخلية التي تقوم بها وظيفة الصيانة التابعة للمؤسسة على الاختيار ب

والصيانة الخارجية التي تقوم بها مؤسسات أجنبية سواء كانت هذه المؤسسات هي نفسها 

صانعة الآلة المعنية بالصيانة أو وكيلا للصانع أو مؤسسة متخصصة في الصيانة، 

   )1( :كر منهاويكون هذا الاختيار بناء على عدة معايير نذ

 مستوى كفاءة العاملين بوظيفة الصيانة في المؤسسة ومدى قدرتهم على -

  الصيانة الفعالة للآلات؛

 حجم فرق الصيانة الذي يكون عادة متناسبا مع حجم المؤسسة وطبيعة -

  نشاطها؛

 تكاليف أنشطة الصيانة الداخلية وإمكانية قيام الشركات الأجنبية بها بأقل من -

  ذلك؛

درجة تعقيد الآلة ومستوى تكنولوجيتها، وبمعنى آخر درجة ومدى صعوبة  -

  .صيانتها

  

I-الصيانة الداخلية :  
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لما تقوم المؤسسة بصيانة آلاتها معتمدة على عمالها فقط تكون بصدد القيام   

بالصيانة الداخلية؛ وتعتبر بذلك الصيانة نشاطا تمارسه المؤسسة أو وظيفة كغيرها من 

كوظائف الإنتاج، التمويل، :اجب تنفيذها تبعا لطبيعة المؤسسة وحجمهاالوظائف الو

  .الموارد البشرية، التسويق وغيرها

إلى أهمية هذه الصيانة في تحقيق " ISO"وقد أشارت المنظمة العالمية للتنميط   

في الفصل " ضمان سير العمل"الجودة التي تسعى إليها كل مؤسسة حيث وردت عبارة 

وهو ما يشير ضمنيا إلى مكانة الصيانة في عملية " ISO 9000-1"ير من معاي) 5-7(

" ISO 9004-1"الإنتاج باعتبارها المسؤولة عن ضمان سير العمل، كما تضمنت معايير 

الذي يشمل عدة توجيهات لمسيري " التحكم في التجهيزات وصيانتها"فصلا بعنوان 

التوجيهات الاحتفاظ الجيد المؤسسة عامة ولمسيري الصيانة خاصة، ومن بين هذه 

بالتجهيزات وحمايتها أثناء فترات توقفها ومراقبتها وفق برنامج زمني مناسب، إضافة 

  .  إلى إعداد برنامج صيانة وقائية لضمان السير الدائم للعملية الإنتاجية

فإما أن يقوم بها قسم الإنتاج خاصة عن : وتأخذ الصيانة الداخلية أشكالا عدة  

لين على الآلات وهي التي تسمى الصيانة الذاتية والتي تبناها التوجه الجديد طريق العام

في الصيانة وهو الصيانة المنتجة  الشاملة، وإما أن يقوم بها قسم أو مصلحة متخصصة 

في الصيانة كغيرها من الوظائف المهمة، وإما أن يقوم بها فرع صيانة تابع للمؤسسة 

لها إمكاناتها الخاصة ويقدم هذا الفرع خدماته للمؤسسة لكنه يشكل وحدة مستقلة ماليا و

  .الأم كما يقدمها لغيرها من المؤسسات التي تطلب منه الخدمة

II-الصيانة الخارجية :  

  :تلجأ المؤسسات إلى الصيانة الخارجية بحثا عن عدة مزايا نذكر منها  

   تخفيض تكاليف الصيانة؛-

   تحسين آداء الصيانة؛-

مهارة والتخصص لدى عمال وظيفة الصيانة بالمؤسسة وذلك  تعويض نقص ال-

  .بمهارات المؤسسات الخدمية المتخصصة في الصيانة

ويتوقف رّضى المؤسسة الصناعية بخدمات الصيانة الخارجية المقدمة لها على 

  )1( :مستوى جودة هذه الخدمات التي تتميز بعدة خصائص كغيرها من الخدمات المشابهة

  يزات مملوكة للغير؛ تتم على تجه-
                                                 

(1)- Yves Lavina, Errick Perruche, Opcit, page 15.   



 

   تعتمد هذه الخدمات أساسا على مهارة وكفاءة العنصر البشري؛-

 الحكم بجودة أو لا جودة الخدمة لا يكون حال تقديم الخدمة وإنما يكون بعد -

  .مدة من استعمال الآلة التي خضعت للصيانة

  )1 (:ويمكن أن تأخذ الصيانة الخارجية شكلين هما

  .لتي يقوم بها صانع الآلة أو وكيله ا: خدمة ما بعد البيع -1

 التي تقوم بها عادة مؤسسة متخصصة في الصيانة، :المقاولة من الباطن -2

وينظم العلاقة بين المقاول والمؤسسة المستفيدة عقد يبين حقوق وواجبات كل طرف؛ 

  )2( :وقبل الوصول إلى الاتفاق النهائي يمر العقد بثلاثة مراحل هي

  .مرجوة من العقد وصف الأهداف ال-1

  . إعداد دفتر الشروط-2

 .    تحرير العقد النهائي -2

  وظائف تسيير الصيانة: المطلب الثالث
كجزء لا يتجزأ من المؤسسة الصناعية يجب على وظيفة الصيانة أن تجند كل   

إمكاناتها المادية، المالية والبشرية لتحقيق أهدافها ومن ثم المساهمة في تحقيق أهداف 

 ويكون ذلك بناء على الأسس العلمية في تسيير نشاطاتها من خلال الاعتماد المؤسسة؛

  .التخطيط، التنظيم والرقابة: على ثلاثة وظائف أساسية هي

  التخطيط: أولا

 كما يعّرفه ؛)3("اتخاذ القرار بشأن أعمال مستقبلية: "يعّرف التخطيط على أنه  

، بحيث تكون هذه الخطط )4("ضمجموع الخطط المرتبطة ببعضها البع: "البعض بأنه

التي تضعها المؤسسة منسجمة مع الأهداف المسطرة؛ ويكون إعداد الخطط وفق 

  :الخطوات التالية

   تحديد الأهداف؛-

   تعيين الوسائل والموارد اللازمة؛-

                                                 
(1)- Luc Boyer, Michel Poirée, Elie Salin, Opcit, page 364.   
(2)- Yves Lavina, Opcit, page 154.   
(3)- Bernardie Mont Morillon, Jean Pierre Pitol –Belin, Organisation et gestion de l’entreprise. Paris : 
édition Litec, 1995, page 243.   
(4)- Raymond –Alain Thiétart, le Management. Alger : éditions DAHLEB, 7ème édition, 1995, page 29.   



 

 وأخيرا وضع الخطط المبينة لكل مراحل التنفيذ وتبين الخطوة الأخيرة أن -

عتمد عليه كل موظف بمصلحة الصيانة في كل عمل يقوم الخطة تعتبر مرجعا مهما ي

  .به، وهو ما يمكنه من تنفيذ أعماله بأقصى كفاءة

   )1( :ويقوم التخطيط للصيانة على ركنين أساسيين هما  

   وضع برنامج للعمليات التي تغطي جميع أعمال الصيانة الوقائية والإصلاحية؛-

  . تسجيل الأعمال المنجزة وتقييم النتائج-

مع الإشارة أن برنامج العمليات يمكن أن يتضمن إلى جانب الأعمال الداخلية للصيانة 

تلك الأعمال التي يوكل تنفيذها للمؤسسات الأجنبية وإذا أخذنا البعد الزمني بعين 

التخطيط الطويل المدى، التخطيط المتوسط : الاعتبار يمكننا تقسيم تخطيط الصيانة إلى

 .  المدىالمدى والتخطيط القصير

I-التخطيط الطويل المدى   

يعتبر هذا النوع من التخطيط مسؤولية أساسية للإدارة العليا بسبب أهميته من   

حيث كمية ونوعية المعلومات وكذا حجم الموارد المالية التي يحتاجها، وهو ما لا يمكن 

 التخطيط للمستويات الدنيا في الهرم الإداري من اتخاذ القرارات بشأنه خاصة وأن هذا

يجب أن يأخذ بعين الاعتبار الخطط طويلة الأجل لباقي وظائف المؤسسات كالتسويق، 

  .الإنتاج، الموارد البشرية وغيرها

  : ويشمل التخطيط الطويل المدى ما يلى  

وضع خطط طويلة المدى لتحسين آداء الصيانة سواء كان ذلك بالاعتماد على  -

المؤسسات الأجنبية و لا سيما منتجي ومصممي الإمكانات الذاتية أم بالتعاون مع 

  الآلات؛

تخطيط عملية التجهيز بالمعدات المستعملة في الصيانة سواء للتماشي مع  -

  التطور التكنولوجي في الميدان، أو مع توسع أعمال الصيانة الداخلية؛

 تخطيط الأيدي العاملة بما في ذلك التوظيف والتكوين بهدف توفير العنصر -

ي المناسب للأعمال المستقبلية للصيانة، ويكون ذلك بالتعاون مع وظيفة الموارد البشر

  .البشرية

II-التخطيط المتوسط المدى   
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وهو التخطيط الذي تتراوح مدته بين سنة وسنتين، وتتولى فيه إدارة مصلحة   

  :الصيانة القيام بما يلي

عمل بما يضمن توفير  التخطيط لتركيب الأجهزة والمعدات الجديدة، وتهيئتها لل-

  الشروط المناسبة للصيانة؛

  . التخطيط لأعمال الصيانة الدورية التي يتراوح دورها بين سنة وسنتين-

III-التخطيط القصير المدى   

وتكون مدته أقل من سنة، ويتولى إعداد خططه المهندسون أو المشرفون   

ط الخطوط العامة لهذه المباشرون على صيانة التجهيزات الإنتاجية للمؤسسة، وتستنب

  .الخطط من الخطط طويلة ومتوسطة المدى

ومن بين ما يهتم به هذا التخطيط دراسة الأعمال المختلفة للصيانة واختيار 

أفضل الطرق لتنفيذها، إضافة إلى تحديد متطلبات الصيانة من مواد وقطع غيار 

  .وغيرها من الاحتياجات

  التنظيم: ثانيا

المختلفة  لقواعد التي تساعد على التنسيق بين الأنشطةمجموعة ا:"التنظيم هو  

مجموع العلاقات التي يجب أن تربط كل العناصر ببعضها "؛ وهو عند البعض "للموظفين

  .)1("من جهة وبمحيطها من جهة ثانية

يمكن القول بأن تنظيم الصيانة يقوم على مجموعة من  وانطلاقا من التعريفين  

مها كل موظف أو عامل بالمصلحة حتى تتم الأعمال على ما القواعد التي يجب أن يحتر

هو مخطط له؛ وهذا يستدعي بالضرورة تحديد كل المسؤوليات والسلطات التي تنظم 

  .علاقات أفراد المصلحة فيما بينهم وكذا علاقاتهم بالمحيطين الداخلي والخارجي للمؤسسة

Iة ـم مصلحة الصيانـف تنظيـتليخ: المعايير المؤثرة على تنظيم الصيانة في المؤسسة

 )2 (:هاـمن مؤسسة إلى أخرى تبعا لعدة معايير نذكر من

   مركزية أولا مركزية التسيير في المؤسسة-1

لا يمكن تنظيم مصلحة الصيانة دون الأخذ بعين الاعتبار التنظيم العام للمؤسسة   

للامركزية مثلا لا وبخاصة فيما يتعلق بتوزيع السلطات وتحديد المسؤوليات، ففي حالة ا

يشترط أن يكون لدى الإدارة العليا كل المعلومات التفصيلية عما يجري في مصلحة 

                                                 
(1)- Bernardie Mont Morillon, Jean Pierre Pitol–Belin, Opcit, page 269.   
(2)- Luc Boyer, Michel Poirée, Elie Salin, Opcit, page 356.   



 

الصيانة بل تكتفي بالمعلومات المهمة، عكس ما يحدث في حالة المركزية التي تحاول 

فيها الإدارة العليا أن تكون مسؤولة ومشرفة عن كل ما يحدث في المصلحة مهما كان 

  .شأنه

   المؤسسة نوع-2

لكل صنف من المؤسسات تنظيم خاص يتناسب مع طبيعة نشاطاتها من جهة   

ومع حجمها من جهة أخرى، وهو الحال كذلك بالنسبة لأعمال الصيانة التي يختلف 

حجمها ونوعها باختلاف المؤسسات فعلى سبيل المثال تختلف مهام الصيانة وبالتالي 

را من الآلات لكن من النوع نفسه عن نظيرتها تنظيمها في المؤسسة التي تملك عددا كبي

في المؤسسة التي تملك عددا مساويا من الآلات لكن من أنواع مختلفة؛ كما تختلف 

صيانة خط الإنتاج المستمر عن صيانة خط الإنتاج المتقطع، حيث يحتاج الخط المستمر 

لة الأولى يعني إلى صيانة أسرع مقارنة بحاجة الخط المتقطع لأن توقف الآلة في الحا

توقفا كاملا لعمل المصنع عكس الحالة الثانية التي يمكن فيها تفادي التوقف الكامل إذا 

  .توفر المخزون الكافي من المنتجات قيد التنفيذ

   تعدد المصانع التابعة للمؤسسة-3

عند الرغبة في تنظيم الصيانة بالمؤسسة يجد أصحاب القرار أنفسهم أمام بديلين   

ل فإما أن يكون لكل مصنع قسم صيانة مستقل، وإما أن تتولى مصلحة واحدة على الأق

في المؤسسة كل أعمال الصيانة بهذه المصانع، وهنا يمكن للعامل الجغرافي أن يلعب 

  .دوره في اتخاذ القرار المناسب

إضافة إلى هذه المعايير الثلاثة هناك معايير أخرى يمكن أن تؤثر لسبب أو لآخر عن 

الصيانة كما هو الحال بالنسبة لمدى توفر المؤسسات الخدمية المتخصصة في تنظيم 

الصيانة ومستوى آدائها وتكلفة اللجوء إلى خدماتها، وكذا عمر التجهيزات ودرجة 

  .تعقيدها، إضافة إلى مدى توفر اليد العاملة المؤهلة في المؤسسة أو في محيطها

II-لمسؤولية والسلطة في مصلحة الصيانةا  

ادة ما تحتاج مصلحة الصيانة أن يكون على رأسها مسؤول ذو معارف تقنية ع  

كبيرة من جهة، ويحمل في نفسه روح العلاقات الإنسانية التي تساهم في تنشيط موظفي 

  .مصلحته بما يخدم أهداف المؤسسة من جهة أخرى

وحتى يتم توزيع المسؤوليات وتفويض السلطات بطريقة جيّدة داخل المصلحة   

كمستوى كفاءة الموظفين وخبرتهم : ب على المسؤول أخذ عدة اعتبارات في الحسبانيج



 

باعتبار أن أعمالهم تحتاج في كثير من الأحيان إلى الصبر "وقدراتهم النفسية والبدنية 

وأهم ما تحتاج إليه العلاقات " إلخ...والهدوء وإلى قوة بدنية وكذا الرؤية والسمع الجيدين

شرفين عليهم هو حسن التعامل والتفاهم، فعلى الرئيس أن يستمع إلى بين الموظفين والم

انشغالات مرؤوسيه وأن يوجههم ويجيب على أسئلتهم، وأن يساعدهم على آداء المهام 

التي يصعب عليهم القيام بها مع ترك مجال للحرية في اتخاذ القرارات على مستوياتهم 

  .)1(ن المرونة في ذلكالدنيا في السلم الهرمي من خلال تبني نوع م

III- الهيكل التنظيمي لمصلحة الصيانة وعلاقاتها بالمصالح الأخرى  

يتأثر الهيكل التنظيمي بتلك المعايير التي أشرنا فيما سبق إلى أنها تؤثر على   

التنظيم العام للصيانة، وبالتالي فإنه لا يوجد هيكل معين تعتمده كل المؤسسات؛ لكن هذا 

ر بعض العناصر التي يمكن أن يشملها الهيكل التنظيمي لمصلحة لا يمنعها من ذك

  )2(:الصيانة

إذا كانت هناك حاجة   مسؤول المصلحة يساعده في مهامه نائب المسؤول-

  لذلك؛

   مكتب دراسات؛-

    قسم الطرق مكلف بتحضير الأعمال وترتيبها؛  -

والمعدات ورشة مركزية تتولى القيام بالأعمال التي تجرى على الآلات  -

  .الإنتاجية

   فرق صيانة ممركزة أو موزعة على ورشات الإنتاج حسب الأهمية والموقع؛-

   عمال متخصصون مستقلون عن فرق الصيانة المختلفة؛-

   مخزن يشرف عليه مسؤول مؤهل لتسييره؛-

 .مع سائقيها" رافعات مثلا" وسائل نقل وعربات ثقيلة -

  الرقابة: ثالثا

متابعة ما إذا كانت الأعمال تتم وفق "رقابة على أنها يعرف هنري فايول ال

البرنامج المتبنى، وحسب الأوامر المعطاة والمبادئ المتفق عليها؛ وذلك بهدف اكتشاف 

  .)3("الأخطاء حتى يمكن تصحيحها وتجاوزها في المستقبل

                                                 
(1)- Luc Boyer, Michel Poirée, Elie Salin, Opcit, page 357.   
(2)- Ibid, page 356.   
(3)- Henri Fayol, Administration industrielle et générale. Alger : éditions ENAG, 1990, page 124.   



 

 وتسعى الرقابة على الصيانة كغيرها من الوظائف أساسا إلى ضمان تطابق النتائج مع

الأهداف المسطرة؛ وذلك سواء كانت الرقابة بعدية أي بعد نهاية العملية المعنية بالرقابة 

  .أو قبلية أي أثناء التنفيذ وهنا يمكن القيام بإجراءات تصحيحية قبل ظهور النتائج

وحتى تحقق الصيانة أهدافها وتؤدي أعمالها بالفعالية والكفاءة اللازمين لابد من   

سليم ومبني على معلومات صحيحة ودقيقة، حيث المصدر الرئيسي وجود نظام رقابة 

لهذه المعلومات هو سجلات ومختلف الوثائق التي تمسكها مصلحة الصيانة ونذكر منها 

   )1(:ما يلي

 وهي بطاقات تشمل معلومات تتعلق بنوع الآلة، سعرها، حالتها :بطاقات الآلات -

يلات التي تمت عليها بتواريخها وتكاليفها الإنتاجية، مدة حياتها، الإصلاحات والتعد

  وغير ذلك من المعلومات التي تخص تلك الآلة؛

 وفيها يتم تسجيل مختلف أعمال الصيانة بنوعيها الوقائية :سجلات الصيانة -

والإصلاحية، وتكاليفها والوقت الذي استغرقته، وتفيد هذه السجلات القائمين بالرقابة من 

المستخرجة منها ومقارنة نتائج التحليل مع الخطط والبرامج خلال تحليل المعلومات 

والميزانية التقديرية لأعمال الصيانة ومن ثم الحكم على مدى تطابق النتائج مع الأهداف 

  المسطرة، واتخاذ الإجراءات المناسبة بعد ذلك؛

 تسجل في هذه السجلات كل الأعطال ومدتها وطريقة إصلاحها :سجلات الأعطال -

ت المعنية بها، وذلك حتى يمكن التخطيط لأعمال الصيانة المستقبلية؛ كما تعتبر والآلا

  .هذه السجلات كمرجع يعتمد عليه في قياس آداء الصيانة وتصحيح ما يمكن تصحيحه

                                                 
 . 269، ص سونيا محمد البكري، مرجع سابق –) 1(



 

  ة الفصلــــــــــــخلاص
مواد أولية، تجهيزات، ويد :تقوم المؤسسة الصناعية كنظام بتحويل مدخلاتها من  

ومات وغيرها، إلى مخرجات توجهها للمستهلكين كمنتوجات لها مجموعة من عاملة ومعل

المواصفات المادية والمعنوية التي تمكن هذه المنتوجات من آداء الوظائف التي ينتظرها 

المستهلك منها؛ ويتم الحكم على نوعية هذه المنتوجات بالجودة أو اللاجودة تبعا لوجهة 

ومه للجودة واللاجودة، فالمنتج عادة يحكم على نظر الطرف الذي سيحكم وحسب مفه

نوعية منتوجه بناء على مدى مطابقته للمواصفات المحددة مسبقا، بينما يقيس المستهلك 

نوعية المنتوجات التي يشتريها بمدى قدرتها على إشباع حاجاته ورغباته؛ ويكتشف 

اء أو بعد الشراء كما المستهلك رداءة مشترياته من المنتوجات الصناعية سواء قبل الشر

يمكنه أن يصنف المنتجات الرديئة حسب نوع الخطأ الذي جعله يحكم باللاجودة على هذه 

منتجات رديئة التصميم، ومنتوجات رديئة الإنتاج، منتوجات صعبة الاستخدام : المنتوجات

: يةومنتوجات سيئة الخدمة ما بعد البيع؛ وكل هذه الأخطاء تعود إلى أحد الأسباب التال

الخطأ في دراسة السوق وهو ما ينعكس بالسلب على المواصفات التي يضعها مصممو 

المؤسسة، رداءة المواد الأولية، اختلال آداء العمال أو الآلات، ووجود عيب في المناولة أو 

هذه الرداءة في المنتوجات التي . في النقل أو في التخزين داخل أو خارج المؤسسة المنتجة

دة قد تعود بمخاطر عديدة على كل من المنتج والمستهلك، فالمنتج تهدده تسمى اللاجو

لاجودة منتوجاته بالزوال من ميدان النشاط الذي تنتمي إليه هذه المنتوجات، بالإضافة إلى 

تحمل مسؤولية قانونية تترجم إلى عقوبات جزائية بسبب إنتاج وبيع منتوجات معيبة، أما 

تصيبه في جسده أو في معنوياته كما تحمله مخاطر مالية المستهلك فقد يتعرض لمخاطر 

تتناسب حدتها مع تكلفة المنتوج ومدى حساسيته فعود ثقاب معيب لا يحمل المستهلك سوى 

تكلفة إضافية ضئيلة بينما قد تعود قطعة غيار رديئة بتكاليف كبيرة على مستعمليها خاصة 

  .يهإذا تسببت في تلف كل النظام الذي تم تركيبها ف

ولو رجعنا إلى مفاهيم الجودة واللاجودة وإلى أسباب اللاجودة والأشكال التي   

يمكن للمنتج الرديء أن يأخذها، لوجدنا أن للآلة دورا أساسيا في المؤسسة الصناعية 

حيث تنعكس حالة الآلة بالسلب أو بالإيجاب على نوعية المنتوج وبناء على هذه العلاقة 

لإنتاجية لها أهميتها في مواجهة اللاجودة باعتبار أنها تسعى فإن صيانة التجهيزات ا

للحفاظ على هذه التجهيزات ولإعادتها إلى حالتها الإنتاجية العادية كلما اختلت، وهو ما 

يسمح للمؤسسة بإنتاج منتوجات مطابقة للمواصفات المحددة مسبقا على أساس حاجات 

  .ورغبات المستهلكين



 

علمية في التسيير وعلى وظائف التخطيط، التنظيم واعتمادا على الأسس ال  

والرقابة، تتبنى كل مؤسسة صناعية سياسة صيانة تتلاءم مع ظروفها الداخلية 

والخارجية، حيث يجب على المؤسسة التوفيق بين الصيانة الوقاية والإصلاحية كما 

قوم به هل ت: يجب عليها تحديد من سيقوم بصيانة كل تجهيز إنتاجي تملكه المؤسسة

مصلحة الصيانة التابعة للمؤسسة وهو ما يسمى بالصيانة الداخلية أم تقوم به مؤسسة 

 كصانعي :إطار عقد مقاولة من الباطن، أو بالتعاون مع المؤسسات الأجنبيةفي خارجية 

  التجهيزات المعنية بالصيانة ومؤسسات الصيانة المتخصصة؟     
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      لا تكاد تخلو خطوط الإنتاج للمؤسسات الصناعية من منتجات غير مطابقة 

.تكاليف اللاجودة:  تعدد الأسباب إلا أن النتيجة واحدة وهيم ورغ،صفاتاللمو  

, تختلف عن غيرها من المؤسسات في طبيعة نشاطهاولأن المؤسسة الصناعية 

بالاستعانة بآلات تشكل خط " سلع"حيث تقوم بتحويل المواد الأولية إلى منتجات مادية 

فإن ,  ومتطلبات العلمية الإنتاجيةجا حسب طبيعة المنتوعإنتاج قد يكون مستمرا أو منقط

لب الاهتمام بوظيفتي تحسين الإنتاج كما ونوعا في هذا النوع من المؤسسات يتط

 جهة نالصيانة والجودة وهما وظيفتان مرتبطتان بوظيفة محورية هي وظيفة الإنتاج م

.وببعضهما من جهة أخرى  

دون , وقد ارتأينا في هذا الفصل تحليل العلاقة الموجودة بين الصيانة واللاجودة

:لاثة مباحثإلى ثتم تقسيمه ف, أن نغفل عن دور وظيفة الإنتاج وعلاقتها بكليهما  

والى اكتشاف , عرض إلى دور الآلة في العملية الإنتاجيةم فيه التوت: المبحث الأول

اللاجودة قبل الإنتاج وأثناءه بالاعتماد على عدة طرق للرقابة على الجودة كالرقابة على 

100التفتيش ( الوحدات لك % والرقابة باستعمال عينات القبول أو باستعمال خرائط ) 

.لى الجودةالرقابة ع  

عرض في المطلب الأول م التحيث ت, ةصه لتحليل اللاجوديخصتم ت ف:أما المبحث الثاني

تطرق في المطلب الثاني إلى تحليل يتم القبل أن ,  التقني لوظيفة الإنتاجصإلى التشخي

في حين كان المطلب الثالث , أسباب اللاجودة والأدوات والتقنيات المستعملة فيه

تائج اللاجودة المتمثلة في التكاليف التي تتحملها المؤسسة بسبب مخصصا لتحليل ن

. المنتجات غير المطابقة للمواصفات  

حيث ,  فكان مخصصا لكيفية صيانة الآلات التي تتسبب في اللاجودة:أما المبحث الثالث

م ثم ت,  الجودة كخطوة أولىىخصص المطلب الأول لتحديد الآلات التي تؤثر عل



 

أما المطلب الثالث , داد برامج الصيانة لهذه الآلات في المطلب الثانيإلى إعالتطرق 

 الجودة عن طريق نفيبين بعض الطرق الحديثة التي يمكن الاعتماد عليها لتحسي

  .الصيانة



 

  اآتشاف اللاجودة في المؤسسة الصناعية: المبحث الأول
ج ومن بينها الآلات           تعني العملية الإنتاجية مزج مجموعة من عناصر الإنتا

والعمال والمواد الأولية للحصول على منتجات قابلة للاستهلاك؛ وإذا حدث خلل في 

.إحدى هذه العناصر فإن المنتجات ستقل قابليتها للاستهلاك وربما ستنعدم  

وكيفية الرقابة , ونحاول في هذا المبحث توضيح دور الآلة في العملية الإنتاجية

د الأولية والمنتجات قيد التنفيذ وعلى المنتجات النهائية من أجل على جودة كل من الموا

بسبب  - بدل انتظار وصول الشكاوي من الزبائن , اكتشاف اللاجودة في الوقت المناسب

.لاتخاذ القرار التصحيحي الملائم - رداءة المنتوج   

  .الآلة ودورها في العلمية الإنتاجية: المطلب الأول
 مع مرور الزمن وتزايد بذلك دورها في العلمية الإنتاجية لما          تطورت الآلات

البشري؛ وبذلك فإن للآلة العنصر تتميز به من سرعة ودقة في الآداء مقارنة بعمل 

مكانة بالغة الأهمية في المؤسسة الصناعية، وهو ما دفعنا لتخصيص هذا المطلب 

تعرض أولا لقرار شراء الآلات يتم اللدراسة بعض الجوانب المبينة لهذه الأهمية؛ حيث 

.الإنتاجية ثم للطاقة الإنتاجية للآلات وعلاقتها بكل من الصيانة والجودة  

  قرار شراء الآلات الإنتاجية: أولا
بشري : أساسا على عاملين أولهماتعتمد المؤسسة الصناعية في آداء مهامها  

اضي على عنصر مهم مادي، هذا الأخير يشمل بالإضافة إلى المباني والأر:وثانيهما

وهو الآلات التي تعني في مفهومها العام مجموع الأجهزة التي تشغلها القوى البشرية 

والتي تعمل بطاقة بخارية أو كهربائية أو غازية أو بغيرها من أنواع الطاقة، والتي 

تستخدم في تحويل المواد الأولية من منتجات لها صفات تختلف عن صفات موادها 

  .)1(ك لزيادة منفعتها وقيمتها المادية ومن ثم تحقيق الأرباحالأولية، وذل

من هذا المنطلق فإن كل مؤسسة صناعية تنشأ يجب عليها شراء عدد ونوع   

  :معينين من الآلات، وهذا مع الأخذ بعين الاعتبار عدة عوامل أهمها

  حجم الطلب المتوقع على منتجات المؤسسة؛-

   الطاقة الإنتاجية للآلة؛-

                                                 
) – علي الشرقاوي،    إدارة النشاط الإنتاج  ي في المشروعات الصناعية   ، بيروت : دار النهضة العربيـة، ص      1(

231 .  



 

  ميم المنتج ودرجة الدقة المطلوبة في إنتاجه؛ تص-

بالإضافة إلى تكلفة شراء الآلة يجب الأخذ بعين الاعتبار تكاليف حيث :  تكاليف الآلة-

التشغيل التي تشمل كلا من تكلفة الطاقة المحركة وتكلفة الصيانة بنوعيها الوقائية 

 والعلاجية؛

؛) اهتلاكا بالتقادمسواء كان الاهتلاك عاديا أو( سرعة الاهتلاك -  

 نصيب الآلة من التكاليف الثابتة حيث يؤثر ذلك على تكلفة المنتج وعلى نقطة التعادل -

 بين تكاليف وأرباح المؤسسة؛

  قيمة أقساط التأمين الخاصة بهذه الآلة أو تلك؛-

  سعر الفائدة على رأس المال الذي سيستثمر في شراء الآلة؛-

لقادرة على تشغيل الآلة وصيانتها، وتكلفة هذه اليد العاملة إن  مدى توفر اليد العاملة ا-

 توفرت؛

 التكاليف المتعلقة بتحضير المكان لاستقبال الآلة في المصنع، وتكلفة مختلف -

 التركيبات اللازمة لتشغيل هذه الآلة كالتركيبات الكهربائية والتموين بالغاز والماء؛

  إمكانية صيانة الآلة ومدى سهولتها؛-

  نجاعة الآلة؛-

. احتمال تعرض الآلة للأعطال-  

  .الطاقة الإنتاجية للآلات وعلاقتها بالصيانة والجودة: ثانيا
تساهم الطاقة الإنتاجية في تحديد القدرة التنافسية للمؤسسة، فوجود الطاقة  

الإنتاجية الكافية يمكن المؤسسة من الاستجابة لاحتياجات السوق في الوقت المناسب 

كمية المناسبة، وبالتالي المحافظة على مكانتها في السوق أو تحسينها؛ وهذا ما يدفع وبال

.تها الإنتاجية والرقابة عليهااالمؤسسات لتخطيط طاق  

I  :يمكن التمييز بين ثلاثة مستويات للطاقة الإنتاجية وهي:مستويات الطاقة الانتاجية– 

)1(  

من المخرجات في ظل ظروف وهي أقصى مستوى محتمل :  الطاقة المصممة– 1

.نموذجية؛ ويحدد هذه الطاقة منتجو الآلة  

                                                 
)1 . 244مرجع سابق، ص   نبيل محمد مرسي،– )  



 

 وهي أعلى مستوى محتمل للإنتاج في ظل معلومية أوقات : الطاقة المخططة– 2

الصيانة الوقائية، وحدود التفاوت المسموح بها في جودة المنتوجات وغيرها من 

 المخططة أقل من الطاقة العناصر المؤثرة على الطاقة المخططة؛ ولهذا تكون الطاقة

.المصممة عموما  

وتتمثل في حجم المخرجات الفعلية؛ ولا يمكن أن تزيد على الطاقة :  الطاقة الفعلية– 3

أوقات العطل، أوقات الصيانة والمنتجات : المخططة بل غالبا ما تقل عنها بسبب

دى علاقة طاقة المعيبة؛ وتوضح المقارنة بين كل من الطاقة الفعلية والطاقة المخططة م

.الآلة بالصيانة من جهة، وبجودة المنتجات من جهة أخرى  

II   محددات الطاقة الإنتاجية المخططة– 

إذا كانت الطاقة المصممة تحدد من طرف منتجي الآلة بناء على قوانين فيزيائية  

بحتة، فإن تحديد الطاقة الإنتاجية المخططة من طرف مسيري المؤسسة يعتمد على عدة 

  )1 (:مل يمكن تجميعها في أربع مجموعاتعوا

وتشمل بالإضافة إلى تصميم الآلة مختلف :  عوامل متعلقة بالآلة ومحيطها– 1

الظروف المحيطة بها في المصنع كالحرارة والرطوبة، والضغط الجوي وغيرها من 

.الظروف التي يمكنها التأثير على عمل الآلة  

كن لتصميم المنتج أن يؤثر على القدرة  بحيث يم: عوامل متعلقة بالمنتجات– 2

الإنتاجية للآلة، كما أن تعدد أصناف منتجات المؤسسة قد يؤثر على طاقة الآلة بالسلب 

.إذا كانت هذه الأصناف المختلفة تنتج بنفس الآلة  

كثير من الآلات لا تشتغل إلا بإشراف عامل أو عدد :  عوامل متعلقة باليد العاملة– 3

 عليها مباشرة، وهو ما يفسر تأثر الطاقة الإنتاجية للآلة باليد العاملة معين من العمال

  .مستوى المهارة، التجربة والتكوين، الغيابات: وذلك بسبب العناصر التالية

تتأثر الطاقة الإنتاجية المخططة بعملية التشغيل وما :  عوامل متعلقة بعملية التشغيل– 4

تعود إلى عوامل مختلفةيحدث أثناءها من اختلالات وتوقفات  كالعجز في مخزون المواد :

الأولية، صعوبات تصريف المنتجات في السوق، مستوى الجودة المقبولة بالنسبة 

.للمؤسسة، برامج الصيانة الوقائية وأعمال الصيانة العلاجية  
 
 
 

                                                 
)1 .245 نبيل محمد مرسي، مرجع سابق، ص – )  



 

                           عدد ساعات التشغيل الفعلي للآلة في فترة زمنية 

  معينة
= معدل دوران الآلة   

                                                       عدد الوحدات المنتجة

بالوحدة المنتجة( إنتاجية الآلة –أ  \ ) =ساعة العمل  

                                               عدد ساعات عمل الآلة       

                            قيمة المنتجــــات                           

بالوحدة النقدية( إنتاجية الآلة –ب  \ ) =ساعة العمل  

                                                      عدد ساعات عمل الآلة

Ш   المستويات الفعلية للآداء وانحرافها عن الآداء المخطط له– 

لية لآداء الآلات يلجأ المسيرون إلى استعمال العديد لقياس المستويات الفع  

المؤسسة، ومن بين هذه وسياسات من المؤشرات التي تتناسب مع أهداف 

  .معدل دوران الآلة، إنتاجية الآلة ومعدل الانتفاع بالآلة: المؤشرات
ويقصد بهذا المعدل ما يمثله عدد الساعات الفعلية التي ظلت :  معدل دوران الآلة– 1

يها الآلة تعمل وتحقق منتجات قابلة للبيع بالنسبة إلى عدد الساعات المعياري، ويعبر ف

)1(:عن ذلك بالعلاقة التالية  

 

 

  

ويزداد معدل دوران الآلة ابتعادا عن الواحد كلما زادت مدة توقف الآلة أثناء 

ة وقت العمل؛ وقد ينعكس تراجع هذا المعدل بالسلب على علاقة المؤسسة الصناعي

. تعاقديا أو ضمنياابزبائنها إذا تأخرت عن مواعيد تسليم المنتجات المتفق عليه  

تعرف الإنتاجية على أنها نسبة المخرجات إلى المدخلات، وبناء :  إنتاجية الآلة– 2

على هذا التعريف يمكن حساب إنتاجية الآلة بعدة طرق بحيث يكون لكل طريقة نتيجة 

:اف المؤسسة من حساب الإنتاجية، ومن هذه الطرقتختلف عن غيرها باختلاف أهد  

 

 

 

 

 

 

 

يجب أن ) عدد الوحدات المنتجة أو قيمتها (    وهنا يجب أن نشير إلى أن المخرجات 

التالفة أو المردودة (تتكون من الوحدات المطابقة للمواصفات فقط دون المنتجات المعيبة 
                                                 

) – أحمد محمد المصري، إدارة الإنتاج في العلاقات الصناعية. مصر: مؤسسة شبابا الجامعة، 2001، ص 1(

205.  



 

ي المؤسسة على تفادي اللاجودة وهو ما يستدعي حرص الجميع ف, )من طرف الزبائن 

  .في كل مراحل الإنتاج من أجل تحسين إنتاجية المؤسسة

  :ـ معدل الانتفاع بالآلة 3

  )1 (:يقاس الانتفاع بالآلة بالعلاقة التالية

  

  

  

ويكون هذا المعدل أقل من الواحد في غالب الأحيان بسبب الأعطال وبرامج الصيانة 

بالإضافة إلى المنتجات المعلبة التي تنقص من حجم ,  لاجيةالوقائية وأعمال الصيانة الع

. وكذا انقطاع الإنتاج الذي ينجم عن العجز في المخزونات, وقيمة المخرجات الفعلية  

. ةالمواد المشتراجودة الرقابة على : المطلب الثاني  
 ء أجزا        يمكن أن تستقبل الآلات كمدخلات لعملياتها الإنتاجية موادًا أولية أو

 بالسلب على جودة المنتجات النهائية وحتى على سلامة الآلات سوهو ما ينعك, معيبة

ولهذا يلجأ قسم الجودة في المؤسسة إلى الرقابة على جودة هذه  المدخلات  والعمال؛

  )2 (:بالاعتماد على الطريقتين التاليتين

 - 100طريقة التفتيش  % وهي أقل , لمشتراةالوحدات اكل  وفيها تتم الرقابة على :

 مخاطرة بالنسبة للمؤسسة لكنها أكبر تكلفة عادة بالمقارنة مع الطريقة الثانية؛ 

 - وفيها يتم فحص عينات فقط من مجموع : طريقة التفتيش باستعمال عينات القبول

خطة , خطة العينة المفردة: وتتم هذه الطريقة على ثلاثة أوجه هي, المواد المشتراة

. ة وخطة العينات المتتابعةالعينة المزدوج  

: ـ خطة العينة المفردة 1  

:   لتطبيق هذه الخطة يجب اتباع الخطوات التالية  

 ـ اختيار عينة واحدة من مجموع المواد المراد اختبار جودتها؛

 ـ فرز الوحدات المعيبة في العينة؛ 
                                                 

)1 .245 مرسي، مرجع سابق، ص  نبيل محمد– )  
) – سمير محمد، جودة المنتج بين إدارة الجودة الشاملة والإيزو 9000، 10011. مصر: مكتبة ومطبعة 2(

.42، ص 1999الإشعار الفنية،   

ةــالمخرجات الفعلي                                         

  =ل الإنتفــــاع بالآلةدــمع

   الطاقة الإنتاجية المصممة                                   



 

 ابلهـ إذا كان عدد الوحدات المعيبة أكبر من عدد الوحدات المعينة التي تق

. والعكس بالعكس, المؤسسة في العينة فإن كل المواد المكونة للمجموعة ترفض  

:ـ خطة العينة المزدوجة 2  

 الخطة لا يمكن الحكم بقبول أو رفض مجموعة المواد المشتراة إلا بعد هتبعا لهذ

وبالتالي فالخطة تحتاج لعدة متغيرات , التفتيش على عينتين متتاليتين من المجموعة

:وهي  

حجم العينتين الأولى والثانية على التوالي؛: 2، ن1ن  

                         ؛ في العينة الأولىاة المسموح بوجودهبعدد الوحدات المعي: 1م

ة المسموح بوجودها في العينتين الأولى والثانية معا؛ب المعيتعدد الوحدا: 2م  

  في العينة الأولى؛ةعدد الوحدات المعيب: 1ع

. ةالوحدات المعيبة في العينة الثانيعدد : 2ع  

    )1 (:وتنفذ الخطة على مرحلتين كما في الشكل التالي

  

  .خطة العينة المزدوجة للتفتيش): 02(الشكل رقم 

                                                 
)1 .258 خضير كاظم حمود، مرجع سابق، ص – )  

)1ن(ر العينة الأولى ذات الحجم اختبا  

≤  1ع 1م  < 1م  < 1ع  2 م > 1ع  2م   

)2ن(اختبار العينة الثانية ذات الحجم   

> 2ع + 1ع 2 م  

  تقبل المجموعة
وتعتبـــر المواد 

 المشتراة جيدة

  ترفض المجموعة
وتعتبـــر المواد 

 المشتراة رديئة

  نعم لا



 

  : ـ خطة العينات المتتالية3
جموعة المواد المشتراة؛ وتعتمد يتم في هذه الخطة سحب عينات متتابعة يفوق عددها الاثنين للحكم على جودة م

:وتحتاج خطة العينات المتتالية للمتغيرات التالية. هذه الخطة على نفس الفكرة الأساسية لخطة العينة المزدوجة  

؛أحجام العينات المتتابعة: هـن, ...,2ن, 1  ن  ـ  

عدد الوحدات المعيبة المسموح بوجودها في العينة الأولى؛: 1  ـ م  

أعداد الوحدات المعيبة المسموح بوجودها في العينتين الأولى والثانية تراكم : 2 ـ م

 معا؛

د الوحدات المعيبة المسموح بوجودها في العينات الثلاثة الأولى معا؛اتراكم أعد: 3 ـ م  

إلى 1تراكم أعداد الوحدات المعيبة المسموح بوجودها في كل العينات من : هـم. ..  ـ

 هـ معا؛

هـ على , ... ,3, 2, 1عدد الوحدات المعيبة في العينات :هـع, . . .,3ع, 2ع, 1 ـ ع

. لياالتو  

  )1 (:والتفتيش باستعمال خطة العينات المتتالية يكون كما يوضحه الشكل التالي

                                                 
)1 .260 خضير كاظم حمود، مرجع سابق، ص – )  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

)1ن(اختبار العينة الأولى ذات الحجم   

≤  1ع 1م  < 1م  < 1ع  2 م > 1ع  2م   

)2ن(اختبار العينة الثانية ذات الحجم   

<  2م < 2ع 3 م  

> 2ع 3م   

≤  2ع 2م   

 اختبار العينة الثالثة

≤  3ع 3م  

< 3م < 3 ع 4 م > 3ع  4م   

 اختبار العينة الرابعة

≤  4ع 4م < 4م  < 4 ع 5 م  

> 4ع 5م   

تقبل مجموعة المواد 

  الأولية المشتراة

ترفض مجموعة المواد 

  اةالأولية المشتر



 

 

:   لية الإنتاجيةالرقابة على جودة العم: المطلب الثالث  
 والأعمال الهادفة إلى التحقق من مدى ت     الرقابة على الجودة هي مجموع القرارا

. )1 (ةصفات المحددة من طرف المؤسسة المنتجامطابقة المنتجات للمو  

 في هذا المطلب على مراقبة الجودة أثناء الإنتاج واكتشاف ءوسنلقي الأضوا

. دى مراحله أو في نهايتهاللاجودة التي قد تظهر خلال إح  

:     الرقابة على جودة المنتجات قيد التنفيذ: أولا  

 المتعلقة بالرقابة على الجودة أثناء العملية الإنتاجية يجب الإجابة ت   لاتخاذ القرارا

  )2 (:على عدة أسئلة أهمها

  ما هي النقاط التي سيتم عندها القيام باختبار مستوى الجودة؟ - أ

:سؤال عدة أجوبة محتملةولهذا ال  

أو ذات القيمة المضافة ,  يتم التفتيش قبل بداية المراحل الإنتاجية ذات التكلفة الأعلى-  

 الأكبر أو ذات قيمة الاستثمار الأكبر مثلا؛
   يتم التفتيش قبل المراحل التي يصعب بعدها إصلاح العيوب؛ - 

عتاد ارتفاع نسبة التالف والمعيب فيها؛  قبل المراحل الإنتاجية التي من المش يتم التفتي-    

.  يتم التفتيش بعد نهاية العملية الإنتاجية أي على المنتجات النهائية-    

:ما هي طريقة التفتيش المناسبة؟ والجواب على ذلك يكون - ب  

100        ـ إما بالتفتيش    أي على كل الوحدات؛%

  .         ـ أو بالاعتماد على عينات القبول
 ما هو دور عمليتي التفتيش والاختبار؟ وبمعنى آخر ما هي المدة الفاصلة بين -  جـ

عمليتي اختبار أو تفتيش متتاليتين؟ وتتعلق الإجابة على هذا السؤال بمدى استقرار 

فكلما اتسم النظام بالاستقرار كان من المناسب تمديد دور عملية التفتيش , النظام الإنتاجي

. والاختبار  

 عن تي حدود التفاوت المسموح بها في جودة المنتجات؟ أي ما هي الانحرافا ما ه- د

صفات المنتوج المسموح بها؟امو  

                                                 
(1) - Centre National de Recherche Appliquées en Génie Parasismique, Contrôle de qualité des 

ouvrages de génie civil. 3eme édition, Alger : OPU, 1993, p 95    
)2 .277 محمد توفيق ماضي، مرجع سابق، ص – )  



 

 ما الذي سيتم عمله بالنسبة للوحدات المعيبة؟ هل سيتم استبعادها أم إصلاحها - هـ

 لتواصل مسارها في العملية الإنتاجية ؟

العملية الإنتاجية؟ ما هي الخطوات الإصلاحية التي ستتخذ لتصليح -و  

إضافة إلى الإجابة على الأسئلة السابقة تجد المؤسسة نفسها أمام نوعين من التفتيش 

)1 (:وهذين النوعين هما, لتختار أحدهما أو تستعملهما معا حسب الظروف والأهداف  

     ـ التفتيش في مكان الإنتاج؛

 هو مخبر الجودة وهو الذي يتم في مكان مخصص لذلك:     ـ التفتيش المركزي

. عادة  

I :ـ الوسائل الإحصائية لاكتشاف اللاجودة في العملية الإنتاجية   

    للحكم على الجودة أثناء العملية الإنتاجية تستخدم أربعة وسائل إحصائية، اثنتان 

 أي في نهاية العملية )النهائية(منهما تستعملان فقط بالنسبة للمنتجات التامة الصنع 

التفتيش الكلي : ماالإنتاجية وه )  والتفتيش عن طريق عينات القبول؛ أما ) % 100

 فتستعملان في  كل المراحل الإنتاجية أي على كل من المنتجات قيد نالوسيلتان الباقيتا

. جداول العينات وخرائط ضبط الجودة: التنفيذ والمنتجات النهائية، وهما  

:ـ جداول العينات 1  

وجدت  أخذ عينات متتالية بصفة دورية، فإذا لىصائية ع    تعتمد هذه الوسيلة الإح

الكمية المنتجة خلال تلك الفترة تخضع للتفتيش الكلي وحدات معيبة في عينة ما فإن 

ة التي ستستمر في العمليات الإنتاجية، بينما توجه الوحدات يمحتى يتم فرز الوحدات السل

لات في حالة تعذر إصلاحها المعيبة لمن سيقوم بإصلاحها أو تعتبر كفضلات ومهم

     .لهايوتعد

 الذي يعبر عن نسبة المعيب )*(   ويزداد حجم العينة كلما قل مستوى الجودة المقبول 

التي تكون المؤسسة مستعدة لقبولها؛ أما الدور الزمني للتفتيش فيتم تحديده استنادا إلى 

تقرار العملية الإنتاجية كمية الإنتاج في الساعة أو في اليوم، ومدى اس: عنصرين هما

)2 (:حيث نميز بين ثلاث حالات  

                                                 
 ) – صلاح الشنواني، إدارة الإنتاج، الإسكندرية: مركز الإسكندرية للكتاب، 2000، ص 314 .1(
)2 .126 محمود سلامة عبد القادر، مرجع سابق، ص – )  

)*(  – Niveau de qualité acceptable. 



 

وفيها تتغير خصائص المنتجات باستمرار فتزيد :    أ ـ العملية الإنتاجية غير مستقرة

. عن الحدود العليا المسموح بها أحيانا، وتقل عن الحدود الدنيا أحيانا أخرى  

عن المواصفات المحددة في وفيها يحدث الابتعاد : متزنة   ب ـ العملية الإنتاجية

. التصميم ولكن في اتجاه واحد نحو الأعلى أو نحو الأسفل  

وهي التي لا يحدث فيها أي تغير محسوس في : ملية الإنتاجية مضبوطةعجـ ـ ال  

. خصائص المنتجات  

وكمثال على جداول العينات نورد الجدولين التاليين اللذين يسمحان بتحديد حجم العينات 

.)1 (حبهاوطريقة س  

 

الدور الزمني لسحب العينات): 03(تحديد حجم العينة          الجدول رقم ): 02(الجدول رقم   

 الفاصل الزمني بين سحب عينةحجم العينةمستوى الجودة المقبول

وأخرى تليها
 20% 1أقل من 

% 1بين  10% 2 و 

% 2بين  5 و  %05

02 فما فوق% 5

كمية الإنتاج في 

العملية الساعة

الإنتاجية 

مستقرة غير

العملية 

 تاجيةالإن

 متزنة

العملية 

الإنتاجية 

 مضبوطة

 10أقل من 

وحدات

  ساعات8  ساعات8  ساعات8

  ساعات8  ساعات8 ساعات4 وحدة19 – 10

  ساعات8  ساعات4ساعتان وحدة49 – 20

ـتانساعـساعة واحدة وحدة99 – 50   ساعات4 

 ساعتان ساعة واحدةنصف ساعة وأكثر وحدة100

: ـ خرائط الرقابة على الجودة2  

 الإنتاجية أن هذه ل في مختلف المراحذيظهر الفحص الدقيق للمنتجات قيد التنفي

، وبتحليل الاختلافات يتبين ةصها الفيزيائية والكيميائياالمنتجات لا تتشابه بالتمام في خو

 العملية الإنتاجية ومنه على خواص ى عواملا كثيرة يمكنها التأثير علأن هنالك

:المنتجات؛ وتقسم هذه العوامل إلى صنفين  
                                                 

)1 .127 – 125 محمود سلامة عبد القادر، مرجع سابق، ص – )  



 

 ملا يمكن تحديدها بدقة، كما يصعب توقعها وبالتالي يصعب التحك:  ـ عوامل عشوائية

  .فيها؛ وأي تغير في مستوى جودة المنتجات بسبب هذه العوامل يعتبر عاديا ومقبولا

وهي العوامل التي يمكن التحكم فيها، ومنها تدهور : ـ عوامل أخرى يمكن تحديدها

؛ ويعتبر التغير في جودة المنتجات ةالآلة مع مرور الوقت بسبب حاجتها للصيانحالة 

تج عن هذه العوامل  تغيرا غير عادي، لذلك تهتم خرائط الجودة بإظهار هذا التغير االن

. سة إلى البحث عن أسبابه ثم تصحيح وتعديل العملية الإنتاجية في المؤسنودفع المعنيي  

 خطوط متوازية، يقع أحدهما ة   وتتمثل خرائط الجودة ببساطة في بطاقات عليها ثلاث

 وأما الخطين الباقيين فيكونان على طرفي خط الوسط , في الوسط ويسمى خط الوسط 

 بالحد سفليالأقصى ويسمى الخط اليبعدان عنه بنفس البعد فيسمى الخط الأعلى بالحد 

:    الشكل التاليهوهو ما يوضح, الأدنى   

 

 

 

 

 

 

 

 

الشكل العام لخريطة الرقابة على الجودة): 04(الشكل رقم   

عها هي أنه إذا كانت النقاط الممثلة ا باختلاف أنوط      أما الفكرة الأساسية لهذه الخرائ

ختارة والخاضعة للتفتيش واقعة بين الحد الأدنى والحد للقراءات المتعلقة بالعينات الم

فالاختلاف بين المنتجات (الأقصى فمعنى ذلك أن العملية الإنتاجية تسير بطريقة مقبولة 

)في هذه الحالة عادي ومقبول ويعود أساسا إلى عوامل عشوائية  أما إذا كانت القراءات ،

ا يدعو إلى الاستقصاء والبحث عن واقعة خارج حدود الرقابة فمعنى ذلك أن هنالك م

.)1(الأسباب حتى يمكن تصحيح الموقف  

                                                 
.220 صلاح الشنواني، مرجع سابق، ص – ) 1(  

 الحــد الأدنى

  خط الوســط

 الحـد الأقصى



 

    وبذلك تكون خرائط الرقابة على الجودة وسيلة لتفادي اللاجودة وتكاليفها من جهة، 

 على الصيانة في معرفة وتقدير أوقات نومؤشرا يمكن الاعتماد عليه من طرف القائمي

. التدخل من جهة أخرى  

ع أساسية لكل منها مميزاتها وأهدافها وظروف استعمال اائط ثلاثة أنو    ولهذه الخر

معينة، وبناء على ذلك تختار المؤسسة الخريطة أو الخرائط المناسبة للرقابة على جودة 

   )1(:منتجاتها؛ وهذه الأنواع هي

  خريطة الرقابة على المتغيرات؛ -

 خريطة نسبة الوحدات المعيبة؛ -

 .خريطة عدد العيوب -

ريطة الرقابة على المتغيرات خ–أ   

تتميز كثير من المنتجات المصنعة بأهمية خاصية أو عدة خصائص معينة فيها؛  

وهو ما يجعل مسيري المؤسسة عامة ومسؤولي قسم الجودة خاصة يهتمون بالرقابة 

على هذه الخصائص إذا كانت قابلة للقياس كميا كالطول والوزن والحجم وغيرها؛ 

.ال خرائط الرقابة على المتغيراتويكون ذلك باستعم  

.خريطة المتوسطات وخريطة المدى: وتأخذ هذه الخرائط شكلين هما   

  خريطة المتوسطات– 1 –أ 
  :يتم تحديد معالم هذه الخريطة كما يلي  

  :، حيث)م م( يتمثل خط الوسط في متوسط المتوسطات :  خط الوسط-

 

  
 

   الحد الأقصى والحد الأدنى-
لمتوسطات الحسابية على طرفي متوسط المتوسطات تبعا لقانون تتوزع قيم ا 

:الذي يؤدي إلى حساب قيم الحدين الأقصى والأدنى كما يلي،)2(التوزيع الطبيعي،  

).متوسط المدى× أ + (متوسط المتوسطات = الحد الأقصى   

                                                 
.139 محمود سلامة عبد القادر، مرجع سابق، ص – ) 1(  

(2) –  Patrick  Lyonnet, Les outils de la qualité totale. Paris : Techniques et documentations, 1991, p 
101. 

=م م    
  مجموع المتوسطات الحسابية للعينات المختارة

  عـــدد العيــــنات



 

). متوسط المدى×أ  (–متوسط المتوسطات = الحد الأدنـى   
  

  

  :حيث
 

 د تستخرج قيمته من جداول خاصة بخرائط الرقابة على الجودة، وهي من إعدافهو ثابت: أما أ

   ). 13 أنظر الملحق رقم﴿إحصائيين 

  : فيما يلي اوتتمثل معالمه:  ـ خريطة المدى2أ ـ  
:ويمثل متوسط المدى، ويحسب بالعلاقة التالية: خط الوسطـ     

   

 

:علاقتين التاليتينويتم تعيينهما بال: الحد الأقصى والحد الأدنى ـ   

  . متوسط المدى× ب = الحد الأعلى 

  . متوسط المدى× جـ = الحد الأدنى 

قيم ثابتة تستخرج من جداول إحصائية خاصة بالرقابة على جـ  و بحيث 

  . )13 أنظر الملحق رقم (الجودة 
        علما أن القيم الواردة في هذه الجداول مرتبطة بكل من حجم العينة وكذا درجة

. الثقة التي تختارها المؤسسة  

       وعموما تستخدم خريطة المدى للتأكد من أن كل النقط تقع داخل حدود الرقابة 

الإحصائية في كل من الخريطتين، ففي بعض الحالات يكون متوسط إحدى العينات 

انية واقعا داخل حدود الرقابة بينما الوحدات المكونة للعينة جد متباينة وهو ما يعني إمك

 ومع ذلك لا يمكن اكتشافها إلا ،صفات المسموح بهااوجود بعض الوحدات خارج المو

. عن طريق خريطة المدى  

         كما  تلجا بعض المؤسسات إلى وضع حدود أضيق من حدود الرقابة تسمى 

حدود التحذير، والهدف من ذلك هو الاستعداد  المبكر لمواجهة الاختلالات التي تحذر 

. )1(دود التحذير إذا خرجت عنها متوسطات العينات الخاضعة للتفتيشمنها ح  

:      ب ـ خريطة نسبة الوحدات المعيبة  

                                                 
.392 محمد توفيق ماضي، مرجع سابق، ص – ) 1(  

=متوسط المدى    
  مجمــــوع المديات

  ـدد العيــــناتعــ



 

يستعمل هذا النوع من الخرائط في حالة إمكانية الحكم على جودة المنتجات أو 

 بناء على صفات صريحة لا تقاس كميا؛ ويتبع توزيع القيم على جانبي المتوسط ارداءته

.  الخرائط التوزيع ذو الحدينفي هذه  

 

)1 (:   وتحدد معالم خريطة نسبة الوحدات المعيبة كما يلي  

يتحدد خط الوسط في هذه الخريطة بمتوسط نسب المعيب خلا ل فترة : خط الوسط -

:معينة، ويحسب كما يلي   

                                     عدد الوحدات المعيبة خلال الفترة 

ب المعيب متوسط نس ) م ن م (   = -----------------------------------------------------------------------------  

                                     العدد الإجمالي للوحدات المفحوصة 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ة خلال الفترة                                                   عدد الوحدات المفحوص  

----------------------------------------------------=  متوسط عدد الوحدات في العينة الواحدة : حيث  

                                                  عدد العينات المفحوصة خلال الفترة 

99.7وتقع بين الحدين الأعلى والأدنى  % ى أن احتمال بمعن,  من الوحدات المعيبة

  .0.997اكتشاف كل الوحدات المعيبة باستعمال خريطة نسبة الوحدات المعيبة هو 

  :الموجودة في الوحدة الواحدةعدد العيوب  خريطة - جـ 

                                                 
.211 خضير كاظم حمود، مرجع سابق، ص – ) 1(  

متوسط نسب المعيب = الحد الأعلى  - )م ن م(  + 3  

) م ن م-1(م ن م   

  الوحدات في العينة الواحدةعدد متوسط

متوسط نسب المعيب = الحد الأدنى  - )م ن م(  - 3  
) م ن م-1(م ن م   

  الوحدات في العينة الواحدةعدد متوسط



 

            تعتمد هذه الخريطة على عدد العيوب الموجودة في الوحدة المنتجة؛ ويتوزع 

د العيوب تبعا لتوزيع بواسون؛ ولذلك عدد العيوب في كل وحدة على جانبي متوسط عد

)1 (:تكون معالم هذه الخريطة كما يلي  

ويتحدد بمتوسط عدد العيوب : خط الوسط  ـ  )ع( : حيث  

العدد الإجمالي للعيوب         

------------------------------- = ع  

      عدد الوحدات المفحوصة 

متوسط عدد العيوب  = الحد الأعلىـ  )ع(    ع3 +  

متوسط عدد العيوب  = الحد الأدنىـ  )ع(     ع3    - 

  المنتج النهائيةالرقابة على جود:   ثانيا
    لا تكتفي المؤسسة بالرقابة على الجودة أثناء العملية الإنتاجية بل تلجأ في كثير من الأحيان 

منتجات إلى اختبار جودة منتجاتها النهائية قبل بيعها، لأن المستهلك سيحكم على جودة 

المؤسسة من خلال ما يجده في هذه المنتجات من خصائص دون أن يهمه ما إذا كانت عملية 

  .                 مصلحة الجودة أم لاالإنتاج تتم تحت رقابة

و الرقابة على جودة المنتجات النهائية لا تختلف كثيرا عن الرقابة على جودة المواد الداخلة 

  : ين هما على طريقتفكليهما تعتمدان

 ؛% 100لتفتيش ا           ـ 
.            ـ طريقة عينات القبول  

  وتطبيق الطريقتين يكون بنفس الكيفية التي تتم في الرقابة على جودة المواد المشتراة

. الموضحة في المطلب السابق  

:)2 (ة المناسبة يكون على أساس عدة عناصر أهمهاقواختيار الطري  

ة؛   ـ تكلفة كل طريق  

  ـ تأثير عملية الاختبار على خصائص المنتج، فقد يؤدي الاختبار إلى تلف هذا المنتج 

 وهو ما يستدعي اللجوء إلى طريقة عينات القبول؛

.  ـ درجة الإجهاد العضلي والذهني التي تتطلبها كل طريقة  
                                                 

) – الوود بوفا، راكش سارين، إدارة الإنتاج والعمليات. ترجمة محمد محمود الشواربي، السعودية: دار  1(

.525، ص 1999المريخ للنشر،   
 ) – شوقي حسين عبد االله، إدارة وظيفة الإنتاج. القاهرة: دار النهضة العربية، 1975، ص 2.386(



 

ودة     كما يمكن استعمال جداول العينات وخرائط الرقابة على الجودة للحكم على ج

. المنتجات النهائية، باعتبارها النتيجة الأخيرة للعملية الإنتاجية  

 

 

تحليل اللاجودة: المبحث الثاني  

 التي تعتمد عليها المؤسسة الصناعية في     يعتبر الإنتاج إحدى الوظائف المهمة

تزداد حدة يوما بعد يوم؛ ولأنها الوظيفة الأكثر علاقة بكل من مواجهة المنافسة التي 

جودة المنتج والصيانة، فإنه يمكننا التمهيد لتحليل أسباب اللاجودة وتكاليفها بالتشخيص 

  .جالتقني لوظيفة الإنتا

التشخيص التقني لوظيفة الإنتاج  :المطلب الأول    
     يهدف التشخيص التقني إلى الحكم على وضعية الإنتاج في المؤسسة، كما يمكننا 

 أدت إلى هذه الوضعية، وبناء على ذلك يمكن إيجاد التي من التعرف على الأسباب

. الحلول المناسبة  

الإنتاجية  الإنتاج،:    ويشخص الآداء الإنتاجي للمؤسسة الصناعية في ثلاثة محاور هي

.)1(والجودة  

ف على المستوى الحقيقي لإنتاج المؤسسة يتم الاعتماد على وللوق : الإنتاج-  أولا 

: المؤشرات التالية  

.ـ حجم الإنتاج في فترة زمنية معينة 1    

  . ـ القيمة النقدية للإنتاج2  
الحجم الساعي المعياري لإنتاج × عدد الوحدات المنتجة =  ـ الحجم الساعي المستغرق في الإنتاج الفعلي 3  

.الوحدة الواحدة  

عنصر من  تعرف الإنتاجية بأنها كمية أو قيمة الإنتاج بالنسبة لكل :  الإنتاجية-   ثانيا

. عناصر الإنتاج؛ وأهم عنصرين منتجين في المؤسسة الصناعية هما العامل والآلة  

                                                 
(1) -  Kamel Hamdi, Comment diagnostiquer et redresser une entreprise. Alger : p 36.   



 

I يمكن قياس إنتاجية العمل بالكمية أو بالقيمة النقدية، وذلك بالنسبة : ـ إنتاجية العمل 

: مل الواحد أو بالنسبة لساعة العمل الواحدة، وهذا كما يلياللع  
ــاجلإنت   ا          الإنتــاج       

        .    -----------------------   :       أو   -------------------                                        
عدد العمال        ساعات العملعدد        

ولمعرفة مدى مساهمة العمال في إنتاج المؤسسة يتم الاعتماد على بعض المؤشرات 

: التالية  

 
د ساعات الإنتاج عد               
------------------------------------                   : مثل  

عدد ساعات حضور العمال              

حيث يستنتج عدد ساعات حضور العمال من كشوف الأجور وهو عدد الساعات التي 

 يؤجر عليها العمال؛ 
مؤسسة القيمة المضافة لل                                        

   ------------------------------------    = القيمة المضافة للعامل الواحد : أو
  عدد العمــال                                           

II لقياس مدى استغلال الآلات التي تملكها المؤسسة يلجأ المسيرون : ـ إنتاجية الآلات 

)1(:يليإلى حساب عدة مؤشرات، نذكر منها ما   
الإنتـــــاج                          

   ؛  ----------------------=  إنتاجية الآلة  
عدد الآلات                             

الإنتــــاج                                            
  ؛-------------------------------  =إنتاجية ساعة عمل الآلة  

عدد ساعات عمل الآلات                                         
فعلي للآلات لعدد ساعات العمل ا  

  ؛             -       ------------------------------------------ 
اعات نشاط المؤسسة ـعدد س                 

 ) بسبب الأعطال (عدد ساعات توقف الآلات            
  ؛    ؛     -----------------------------------------------------------               

  عدد ساعات نشاط المؤسسة                      

               
 ) بسبب الأعطال (عدد ساعات توقف الآلات                    

  .  |      -----------------------------------------------------------=                        معدل التعطل 

                                                 
1- Kamel Hamdi, Opcit, p 36.  



 

 عدد ساعات العمل الفعلي للآلات                       

حيث كلما زادت وتبين هذه المؤشرات مدى تأثر إنتاجية المؤسسة بصيانة الآلات، 

وانعكس ذلك بالإيجاب على المكانة التنافسية فعالية الصيانة تحسنت إنتاجية المؤسسة 

  .للمؤسسة، والعكس بالعكس

 

 

 

III تشخيص الجودة يعني تلك السيرورة المؤدية إلى تقييم وضعية الجودة : ـ الجودة 

. )1(في المؤسسة، والهادفة إلى تحسينها في المستقبل  

  )2(:وهناك ثلاثة جوانب أساسية يجب تبيينها في تشخيص الجودة وهي

: ويأخذ أربعة أوجه وهي: ـ الآداء 1  

  . المستهلكين       أ ـ آداء المنتجات حسب

  .       ب ـ آداء المنتجات حسب المؤسسة المنتجة

  .       ج ـ آداء وظيفة الجودة حسب زبائن المؤسسة

  .       د ـ آداء وظيفة الجودة حسب المؤسسة نفسها

: في  بناء الجودة ومدى التحكم فيهاة ـ مجموعة السيرورات والعمليات المساهم2  

 الموجودة بين تيص في هذا الجانب على تبيين الانحرافا يعتمد القائمون بالتشخ 

السيرورات النظرية والعمليات النمطية المحددة سلفا من جهةوالسيرورات والعمليات 

. خرىأالفعلية من جهة   
   .ـ تحليل الموارد المخصصة لتحقيق الجودة ومواجهة اللاجودة 3

لمؤشرات التي تعبر ويمكن تدعيم هذه الجوانب الثلاثة للتشخيص ببعض ا    

عن حالة الجودة في المؤسسة بالأرقام، ومن ثم يمكن مقارنة الجودة الحالية للمؤسسة مع 

الجودة المحققة في السنوات السابقة، أو مع جودة المؤسسات الأخرى؛ ومن هذه 

  :المؤشرات

  عدد المنتجات المردودة من طرف الزبائن               
  ؛             --------------------------------------------------------  

                                                 
(1) - Alain  Marion, Le diagnostic d’entreprise. Paris : Economica, 1999, p352. 
(2)  - Idem, p 354.   



 

         العدد الإجمالي لمنتجات المؤسسة           
     

ة اللاجودة                    ـ      تكلف
   ----------------------             .  

ة الإنتاج ـ                تكلف  

يفة الإنتاج تتبين لنا  فيما يخص تشخيص وظهـمن خلال ما تعرضنا ل

أهمية هذا التشخيص في تحديد المكانة الاقتصادية للمؤسسة، وفي توضيح العلاقة 

   .ةبين الصيانة والجودة ومدى تأثيرهما على آداء المؤسس

  
   .تحليل أسباب اللاجودة: المطلب الثاني

كغيرها من الظواهر التي قد تحدث في المؤسسة أو خارجها، لا يمكننا أن 

ور اللاجودة بدون أسباب، ولتحليل اللاجودة إلى أسبابها الحقيقية هنالك عدة نتص

الأسباب ـ :مخطط ( إيشيكـاوامخطط : أدوات وتقنيات يكن استعمالها، نذكر منها

    .)1()20/80(تو القائم على مبدأ ـتحليل باري،و )النتيجـة

اللاجودة بإضافة إلى أدوات أخرى كالمقابلات الشخصية مع من له علاقة 

اذا؟ متى؟ أين؟ لماذا؟ من؟ م(من بعيد أو قريب، واستخدام أدوات الاستفهام السبعة 

  . )2 ( وطريقة العصف الذهني)كيف؟ وكم ؟

  . مخطــط إيشكاوا: أولا

 يأخذ مخطط إيشكاوا شكل العمود الفقري للسمكة بحيث يمثل الرأس 

في خمس مجموعات على تجميعها أما الأسباب فيتم ، )وهي اللاجودة(النتيجة 

: شوكات العمود الفقري، وتتمثل هذه المجموعات الرئيسية التي حددها إيشكاوا في

المواد الأولية، الآلات، العمال، بيئة العمل وطرق العمل؛ وهو ما يوضحه الشكل 

  : التالي

      

  

  
                                                 
(1) – Jean Marie Gogue, Opcit, p 73. 

 ) – سونيا محمد البكري، إدارة الإنتاج والعمليات، مرجع سابق، ص 431 - 2.432(



 

  

  

  

  

  

  

  

  ) النتيجة-الأسباب (مخطط  إيشيكاوا ): 05(الشكل رقم 

  

في هذا المخطط أمام الأسهم الفرعية التي يظهرها هذا ويسجل كل سبب 

 عن اللاجودة واتخاذ القرارات ةالشكل؛ وبعد ذلك يتم تحديد الجهات المسؤول

والملاحظ في مخطط إيشكاوا أن من مجموعات الأسباب . التصحيحية المناسبة

                            هناك مجموعة                                                          

 أو بأخرى عن العلاقة الموجودة بين صيانة ةمتعلقة بالآلات، وهو ما يعبر بصور

قة اللاجودة، فكلما زاد الاهتمام بالصيانة قلت أسباب اللاجودة المتعلوالآلات 

  . بالآلات وقلت بذلك تكاليف اللاجودة

 يسمح بإعداد قوائم أسباب اللاجودة  )الأسباب ـ النتيجة(ورغم أن مخطط 

مهيكلة في خمس مجموعات، إلا أنه لا يبين لنا ترتيب هذه الأسباب حسب أهميتها 

وأولويات الاهتمام بمعالجتها؛ ولهذه يجب أن يتبع المخطط بدراسة إحصائية 

 من جهة، وبين كل سبب وباقي )اللاجودة( بين كل سبب والنتيجة للارتباط

الأسباب من جهة أخرى، وذلك بهدف إلغاء الأسباب التي يتبين إحصائيا بأنها لا 

تؤثر فعلا على جودة المنتجات، وكذا الأخذ بعين الاعتبار التداخل الموجود بين 

قة الرياضية التي يمكن اعتمادها ، والعلا)1(ر المتبادل بينهايالأسباب المختلفة والتأث

مع إلغاء ) ع(والنتيجة ) س(في ذلك هي معامل الارتباط بين السبب الأول 

                                                 
(1) – Pierre Barranger, Jack Chen, Management de la production et des opérations. Paris : Edition Litec, 

1994, p 84.    

 الآلات المواد الأولية

)لاجودةال(النتيجة   

 العمــال بيئة العمــل طرق العمـل



 

وكلا من السبب الأول  والنتيجة، ) ص(الارتباط الموجود بين السبب الثاني 

   )1 (:ويحسب كما يلي

  )             ع صر)( س صر (–) س عر                   (

      =س ع، ص     ر

    ]2)ع صر (-1 ] [ 2)س صر (-1               [   

  

  :حيث

، بإلغاء ارتباط السبب )ع(والنتيجة ) س(هو الارتباط بين السبب الأول : س ع، صر

  .بكليهما) ص(الثاني 

  ).ص(و ) س(الارتباط بين : س صر

  ).ع(و ) س(الارتباط بين : س عر

  ).ص(و ) ع(الارتباط بين : ع صر

  .  وــــــ باريتتحليل: ثانيا

    يقوم تحليل باريتو على مبدأ وضعه الاقتصادي الإيطالي باريتو في القرن 

 من %20تقدر بـ (التاسع عشر؛ وحسب هذا المبدأ فإن مجموعة قليلة من العوامل 

 من مجموع %80تقدر بـ ( مسؤولة عن نسبة كبيرة من النتائج )مجموع العوامل

  . )2()النتائج

باريتو في تحليل أسباب اللاجودة يجب اتباع الخطوات ولتطبيق مبدأ 

  : التالية

كعدد العيوب، أوعدد المنتجات أو :  ـ إختيار المتغير الذي سيعبرعن اللاجودة1

  . تكلفة اللاجودة؛ ويمثل هذا المتغير النتيجة

  .  ـ تحديد أسباب اللاجودة2

                                                 
) – عطية عبد القادر محمد عبد القادر،        الاقتصاد القياسي بين النظريـة والتطبيـق      . الإسـكندرية  : الـدار   1(

. ، ص      2002الجامعية،   
 ) – سونيا نحمد البكري، إدارة الإنتاج والعمليات، مرجع سابق، ص 438. 2(



 

 الترتيب حسب  مثلا( ـ ترتيب أسباب اللاجودة حسب أهمية نتيجة كل سبب 3

  .  )تكلفة اللاجودة التي نجمت عن كل سبب 

 من تكلفة %80( من النتائج %80 من الأسباب التي تؤدي إلى %20ـ تحديد 4

  . )اللاجودة الإجمالية على سبيل المثال 

 من %20 ( وينتهي تحليل باريتو عند تحديد أهم الأسباب المؤدية إلى اللاجودة 

، ليأتي بعده دور العمل التصحيحي ) من اللاجودة%80 مجموع الأسباب التي تنتج

الذي يجب أن يعطي الأولوية لمعالجة الأسباب المهمة، وهنا تظهر الفائدة 

 فقط من الأسباب إلى التقليل %20 باريتو بحيث تؤدي معالجة لالاقتصادية لتحلي

  . %80من حدة اللاجودة بنسبة 

  )1 (:في الشكلين التاليين       ويمكن تمثيل هذا التحليل بيانيا 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 ( من الأسباب الباقية إلى فئتين %80واستنادا إلى مبدأ باريتو يمكن تقسيم 

 من الأسباب والأكثر %20ل ـة التي تشمــ هي الفئ)أ(، مع اعتبار الفئة)ب، ج

  )2 (:؛ ونوضح ذلك في ما يلي) %80بنسبة ( اللاجودة ى علاتأثير

                                                 
(1) – Jean Claude Tarondeau, Stratégie industrielle. 2eme édition, Paris : Vuibert, 1998, p 255.   

(2) – Patrick Lyonnet, Opcit, p 145. 

100% 

)تكلفة اللاجودة(النتيجة   

20% 

100% 
80% 

20):06(الشكل رقم  % من الأسباب تؤدي إلى

  من تكاليف اللاجودة80%

1    2    3   4    5    6    7    8    9   10   11 12  13

)تكلفة اللاجودة(النتيجة   

 رقم السبب

ترتيب أسباب اللاجودة حسب ):07(شكل رقمال

 أهميتـــها



 

لفئة الأهم ا من اللاجودة، وهي %80 تنتج و من الأسباب%20تضم : )أ(  الفئة 

  . والأولى في المعالجة

 من اللاجودة، وهي أقل أهمية %15 من الأسباب وتنتج %30تشمل : )ب(الفئة 

  . )أ(وأولوية من الفئة 

 فقط من اللاجودة، وهو ما %5 الباقية من الأسباب وتنتج %50تضم : )ج(الفئة 

  . والأخيرة في سلم أولويات المسيرينيجعلها الأقل أهمية 

، وهي طريقة ) أ، ب، ج (   للإشارة يسمى هذا التقسيم إلى ثلاث فئات بطريقة 

                .     تعتمد على مبدأ باريتو كما سبق وأشرنا

  . استخدام أدوات الاستفهام: اثالث

التعرف على  بالاعتماد على توجيه الأسئلة إلى القائمين بعمليات الإنتاج يمكن 

: الأسباب التي أدت إلى اللاجودة؛ وأهم أدوات الاستفهام الممكنة الاستخدام هي

  ماذا؟ من؟ متى؟ أين؟ لماذا؟ كيف؟ كم؟ 

 يشترط أن لا تكون الأسئلة ةوالوصول إلى الأسباب الحقيقية لللاجود   

استفزازية، خاصة إذا كان الأمر يتعلق بأخطاء العمال المستجوبين لأن ذلك 

 وهو ما  فعلاسيعرقل التحليل، وقد يؤدي ذلك إلى إجابات خاطئة ومخالفة لما وقع

  .  سينعكس من دون شك بالسلب على العمل التصحيحى

  . المقابلات الشخصية: رابعا

  المقابلات الشخصية هي أسلوب آخر من الأساليب المستعملة لتحديد أسباب 

 المعنية بالجودة كعمال الإنتاج اللاجودة، حيث يتم تنظيم مقابلات مع الجهات

ورؤسائهم، أفراد ومسؤولي قسم الجودة، موظفي مصلحة الصيانة، المصممون 

وأفراد مكتب المناهج والدراسات وغيرهم ممن يمكنه أن يساهم في تشخيص 

  . أسباب اللاجودة 

  

  

  



 

وتختلف طريقة المقابلات الشخصية عن استخدام أدوات الاستفهام في أن 

ر لا يتوقف عند السؤال والجواب فقط؛ ولهذا يتم ا لحو تفتح مجالا أوسعالمقابلة 

  .  تحديد أسباب اللاجودةهناك صعوبة في اللجوء إلى المقابلات كلما كانت 

  . العصف الذهني:     خامسا

 تفادي  بدقة من اجل يسعى تحليل أسباب اللاجودة إلى تحديد هذه الأسباب      

 المستعملة في التحليل طريقة العصف الذهني تن الأدواحدوثها في المستقبل، وم

التي تعتمد على جمع مجموعة من أفراد المؤسسة المعنيين بالموضوع في قاعة 

مخصصة لهذا النوع من الاجتماعات؛ ويكون الجو السائد في اجتماع العصف 

ر دون أي نقد تشجيعا للأفراد على تقديم كل الأفكارالذهني هو حرية طرح الأفكا

  . لللاجودة د في تحديد الأسباب الحقيقيةيالتي تدور في أذهانهم، والتي يمكن أن تف

    )1 (:وتتوقف فعالية العصف الذهني على عدة عوامل

 طريقة اختيار الأفراد الذين سيحضرون الاجتماع حيث كلما زاد التجانس بين -

  هؤلاء الأفراد كلما قل عدد الأفكار والعكس بالعكس؛ 

  ين في الاجتماع وسعيهم لتحقيق أهداف المؤسسة؛ رلتكامل بين الحاض مدى ا-

 مدى توفر الشروط المشجعة على طرح الأفكار كالإنصات لكل الأفكار وتفادي -

  نقد؛لا

  .  مدى توفر المعلومات الأولية وتوزيعها بين الأفراد المجتمعين-

اج الأسباب ولنجاح الطريقة يجب ترتيب كل الأفكار وتقييمها، قبل استنت

  .  من مجموع هذه الأفكار المطروحةةللاجودلالحقيقية 

  : مثال عن تحليل أسباب اللاجودة 

 )الأسباب ـ النتيجة( على مخطط ةاعتمدت إحدى الدراسات الفنلندي   

: ومجموعة الأدوات الأخرى لتحليل أسباب اللاجودة في خمس صناعات هي

الورق، الصناعات الكيميائية الصناعات الغذائية، صناعة الخشب، صناعة 

ومن خلال متابعة الإنتاج ومراقبة ما يحدث أثناءه من . وصناعة توليد الطاقة

، )الصيانة( الآلات ،العمال: عيوب وتصنيف أسبابها إلى مجموعات رئيسية هي

                                                 
(1) – Jean Claude Tarondeau, Opcit, p 256. 



 

الطرق، المواد الأولية، العمليات وأسباب أخرى، توصل الباحثون إلى النتائج 

  :  التالية

 من العيوب سببها الصيانة في الصناعات الغذائية لأن المؤسسة %100يبا  ـ تقر1

 الآلات بشكل واسع، وأي م كانت محل الدراسة من هذا القطاع كانت تستخديالت

خلل في الصيانة تظهر نتيجته بسرعة على شكل منتجات معيبة؛ ورغم أن هذه 

دا فقط للمواد الغذائية النتيجة لا يمكن تعميمها حيث أن الدراسة شملت مصنعا واح

  .  في مواجهة اللاجودةةإلا أنها تبقى نتيجة ذات دلالة على أهمية الصيان

 عادت أغلب أسباب اللاجودة إلى الصيانة دــة فقـا في توليد الطاقـ ـ أم2

  . %80بنسبة تقارب 

رة بحوالي دـ في صناعة الورق كانت نسبة العيوب الناتجة عن الصيانة مق 3

  . موعة العيوب، لتحتل بذلك الصيانة  المرتبة الثانية بعد الطرق من مج30%

 ـ احتلت الصيانة المرتبة الثالثة من حيث تأثيرهاعلى جودة منتجات صناعية 4

  .  بعد كل من الأسباب المتعلقة بالطرق والعمال%20الخشب وذلك بنسبة تقارب 

جات أكبر مما وخلاصة الدراسة أن للصيانة تأثيرا كبيرا على جودة المنت

  . )1(يتوقعه المسيرون في المؤسسة عموما، وميسرو الإنتاج على وجه الخصوص

   .تحليل تكاليف اللاجودة: لثاالمطلب الث
للاجودة نتائج كما لها أسباب، وبما أن الأمر يتعلق بمؤسسة اقتصادية فإن 

ف هذه النتائج تكون أكثر وضوحا إذا ترجمت إلى قيمة نقدية تعبر عن تكالي

  . اللاجودة التي تسمى بسبب طبيعتها عند بعض الباحثين بالمصنع الشبح

و باعتبار أن سعر تكلفة المنتج هو مجموع ما تصرفه المؤسسة من أجل 

فإن تحديده من طرف  ،)2(أن يصل هذا المنتج في صورته النهائية إلى المستهلك

      . المؤسسة الاقتصادية ذو فوائد كثيرة

                                                 
، المعهد 2000، سبتمبر 11، مجلة الجودة، العدد "الصيانة المنتجة الشاملة والجودة"ضبان،  جرجس الغ– ) 1(

.36العالي للعلوم التطبيقية والتكنولوجيا، دمشق، ص   
(2) – François Blondel, Gestion de la production. 2 ème édition, Paris : Dunod, 1999, p 293.   



 

لأي نظام محاسبي أهداف عامة يسعى لتحقيقها : اب التكاليف فوائد حس-أولا 

  : ونذكر منها

ـ معرفة النتائج المحاسبية المتعلقة بإنتاج سلعة أو خدمة ما، ومن ثم تسهيل  1

   )1 (:عملية اتخاذ القرار فيما يخص

  المنتجة؛ للوحدة    ـ تحديد سعر البيع 

  إنتاجه؛ع عملية ي   ـ توقيف إنتاج منتوج معين أو توس

   ـ اتخاذ قرارات المقاولة من الباطن بالنسبة للمنتجات الوسيطية الممكن 

   .شراؤها بسعر أقل من تكلفة إنتاجها في المؤسسة

 تخصيص أحسن للموارد المادية والبشرية للمؤسسة من خلال التركيز على - 2

  . المنتجات الأكثر ربحية

  .  المؤسسة المساعدة على رسم سياسات واستراتيجيات- 3

 إحكام الرقابة على تكلفة المنتجات وتبيين إي انحراف لها عن التكاليف - 4

  . )2(المعيارية

    ورغم الفوائد التي يوفرها حساب التكاليف للمؤسسة، إلا أن هناك بعضا من 

التكاليف المهمة لا تظهرها الكثير من الأنظمة المحاسبية المعتمدة؛ وهو ما جعل 

   )3 (:تأخذ اسم التكاليف المخفية، وهي تشمل أساساهذه التكاليف 

 تكاليف حوادث ،تكاليف غيابات العمال، تكاليف دوران اليد العاملة بين المؤسسات

  . العمل، تكاليف ناجمة عن نقص الإنتاجية وأخيرا تكاليف اللاجودة موضوع بحثنا

   :وتختلف التكاليف المخفية عن باقي التكاليف في ثلاثة عناصر هي

   عدم وجود تسمية خاصة يبينها النظام المحاسبي؛ -    

   عدم وجود قيمة تنسب مباشرة إلى هذا النوع من التكاليف؛ -    

  .  غياب نظام رقابة على هذه التكاليف-    

                                                 
(1) – Idem, P 295. 
) – منير محمود سالم، أنظمة التكاليف الصناعية والزراعية. القاهرة: دار النهضة العربية، 1976، ص  2(

07.  
(3) – Henri Saval, Opcit, p 107. 



 

                  .     تعريف تكلفة اللاجودة-ثانيا

فة الحالي يمكن تعريف تكلفة اللاجودة على أنها ذلك الفرق بين سعر التكل  

 التي ل والعيوب أثناء مختلف المراحءللمنتج وسعر تكلفته في حالة تفادي الأخطا

  . )1(من التصميم إلى غاية استعماله من طرف المستهلك: يمر بها المنتج

       ولكشف تكلفة اللاجودة وحسابها أهمية كبيرة من خلال تحديد حجم النفقات 

 وهو ما يسمح بالقيام بالإجراءات المناسبة التي تذهب سدى بسبب منتجات معيبة،

  .لتقليل تكلفة الوحدة المنتجة وزيادة ربحية المؤسسة

ولتقييم تكاليف اللاجودة نميز بين حالتين، حسب توفر أو عدم توفر معايير 

  )2(:الجودة في المؤسسة

  :المؤسسات التي حددت معايير الجودة ـ 1

  :  من المؤسسات نتبع الخطوات التاليةتقييم تكاليف اللاجودة في هذا النوعول

 توضيح الأصناف الأساسية المختلفة للعيوب التي تظهر على منتجات المؤسسة، -

  وتحليل تكرار هذه العيوب إحصائيا؛ 

:  دراسة وتحليل التعديلات التي تتطلبها مواجهة تلك العيوب، والتي منها- 

لخصومات المقدمة للزبائن ، واةالروتوشات،  إصلاح الآلات المنتجة لللاجود

  . بسبب لاجودة المنتجات وغيرها من التعديلات المشابهة

 الخطوة الثالثة ويتم فيها حساب التكاليف المتعلقة بعيوب الإنتاج؛ وتضم هذه -

التكاليف كلا من تكاليف التعديلات والإصلاحات وتكاليف نظام الرقابة على 

  . الجودة

 تحدد تتمثل المؤسسات التي لا: ايير اللاجودة ـ المؤسسات التي لم تحدد مع2

م تكاليف اللاجودة فيها فيتم يمعاييرا للجودة خاصة في المؤسسات الخدمية؛ أما تقي

المستغرق في إصلاح هذه بتحديد الإختلالات الأساسية أولا، ثم تقدير الوقت 

  . إلى قيمته النقديةالاختلالات وأخيرا ترجمة هذا الوقت 

                                                 
(1) – Claude Alazard, Sabine Sépari, Contrôle de gestion. 5 ème édition, Paris : Dunod, 2001, p 565    
(2) – Henri Saval, Opcit, p 138.  



 

يم تكاليف اللاجودة في المؤسسات التي وضعت يليا الاختلاف بين تق     ويتضح ج

معاييرا تقيس بها جودة منتجاتها، وتقييم هذه التكاليف في غيرها من المؤسسات 

المتخصصة عادة في تقديم الخدمات والتي يصعب تحديد معايير للحكم بجودتها أو 

صعبة القياس بينما السلع ، لأن الخدمات تغلب فيها المواصفات المعنوية ارداءته

  . صفات المادية سهلة القياس والتنميطاتغلب فيها المو

     .ودةــم تكاليف اللاجــ تقسي–ثالثا 

   رغم الاتفاق بين الباحثين حول وجود تكاليف اللاجودة في المؤسسة الصناعية، 

:  تقسيم هذه التكاليف، فهناك من يقسمها إلى قسمين همايإلا أنهم يختلفون ف

  . )1(وتقييمهاوتكاليف الكشف عن هذه الاختلالات تكاليف الاختلالات 

  

  

  

  

  

  

تكاليف توقف النشاط الإنتاجي بسبب الاختلالات التي تظهر : فيشمل القسم الأول

في الإنتاج، بالإضافة إلى تكاليف إصلاح أعطال الآلات المختلة وكذا مجموع 

لتعديلات والرتوشات التي تخضع لها تكاليف المنتجات المعيبة المرمية وتكاليف ا

بعض المنتجات حتى تصبح قابلة للبيع والاستهلاك، ويضاف إلى ذلك تكلفة 

ها المؤسسة لزبائنها مجانا في حالة اكتشاف خلل أو مخدمات ما بعد البيع التي تقد

  . عيب في المنتج أثناء فترة الضمان

قابة على المواد أما تكاليف الكشف عن الإختلالات فتشمل تكاليف الر

الأولية وتكاليف الرقابة أثناء الإنتاج وبعده أي على المنتجات النهائية، كما تشمل 

  . تكاليف صيانة أجهزة ومعدات اختبار وقياس الجودة

   )1 (:وتقسم تكاليف الإختلالات السابق ذكرها إلى

                                                 
(1) – Jean Marie Gogue, Opcit, p 56. 



 

 شفتوتخص كل العيوب والأخطاء التي تك: ـ تكاليف الإختلالات الداخلية 1

  . داخل المؤسسة خاصة من طرف القائمين بالرقابة على الجودة في المؤسسة

شف خارج توتخص الاختلالات التي تك:  ـ تكاليف الاختلالات الخارجية2

المؤسسة من طرف الزبائن أو جمعيات حماية المستهلكين أو فرق قمع الغش 

  . ةيوغيرها من المصالح المعن

   )2 (:سمي تكاليف اللاجودة بـويتفق بعض الباحثين على تسمية ق

وتشمل تكاليف الفشل الداخلي :  ـ تكاليف الفشل بدل تكاليف الاختلالات1

  . وتكاليف الفشل الخارجي

وتشمل تكاليف الفحص والاختبار :  ـ تكاليف التقييم بدل تكاليف الكشف2

  . والتفتيش

   )3 (:وهنا يجدر بنا توضيح معاني المصطلحات الثلاثة الأخيرة

 يعني التأكد من مطابقة المنتوج للمواصفات المحددة، وذلك الفحصف

  . بالاعتماد على الملاحظة بالعين المجردة

 فهو تجربة المنتوج عمليا للتأكد من صلاحيته وقدرته على آداء الاختبارأما 

  . وظيفته، ويؤدي الاختبار في كثير من الأحيان إلى التلف الجزئي أو الكلي للمنتج

 أخذ عينات من المواد أو المنتجات قيد التنفيذ أو التفتيشعني في حين ي

  . المنتجات التامة، والتحقيق من مستوى جودتها

ويتضح لنا بأن الخطوة الأولى في الكشف هي التفتيش الذي يتبعه إما 

  . الفحص وإما الاختبار أو كليهما

      )4 (:      وهناك من يعتبر أن تكاليف اللاجودة تشمل

والتي تعود إلى عدم مطابقة المنتجات للمواصفات التي : تكاليف اللامطابقةـ  1

تحددها المؤسسة من جهة، والى عدم تطابقها مع حاجات الزبائن من جهة أخرى؛ 
                                                                                                                                            
(1) – James Teboul, La dynamique qualité. Paris : Editions d’organisation, page 163. 
.271 خضير كاظم حمود، مرجع سابق، ص – ) 2(  
) – محمد كمال عطية، عبد االله عبد الرحمن باغشن، المعاني العلمية لمصطلحات محاسبة التكاليف.  3(

.125 – 124، ص1987، منشأة المعارف: الإسكندرية  
(4) – Slaimi Ahmed, « La gestion par la qualité ». Revue Perspective, N°03, Décembre 1997, 

Publications universitaires de Annaba, p 34.     



 

الداخلية وتكاليف الاختلالات  الاختلالات فوهي بذلك تشمل كلا من تكالي

  . الخارجية

 فالجزء في تكاليف الكشف أو تكاليويتمثل هذا  :ـ جزء من تكاليف المطابقة 2

التقييم كما يسميها البعض؛ في حين يتمثل الجزء الثاني من تكاليف المطابقة في 

تكاليف الوقاية من اللاجودة وهي تمثل الفرق بين تكاليف الجودة وتكاليف 

  . اللاجودة

  :      وللتوضيح أكثر نورد العلاقات الرياضية التالية

تكلفة الاختلالات  + ةتكلفة الاختلالات الداخلي= مطابقة           تكلفة اللا

  . الخارجية

  . تكلفة الوقاية + )التقييم(تكلفة الكشف = ة ـة المطابقـ          تكلف

  . تكلفة التقييم+ ة ـــتكلفة اللامطابق=           أما تكلفة اللاجودة 

  . لفة المطابقةتك+ ة ـــتكلفة اللامطابق= ة الجودة ــ          وتكلف

  . تكلفة الوقاية من اللاجودة=  تكلفة اللاجودة – تكلفة الجودة :ومنه فإن

تقسيم تكاليف اللاجودة إلى أربع مكونات، ثلاثة منها تمثل مصاريف ويمكن 

 الزائد عن كالاستهلا: للمؤسسة تفاديها أو التقليل منها على الأقل وهيفعلية يمكن 

ات معيبة، الأجور ـوالطاقة والذي تكون نتيجته منتجالحاجة من المواد الأولية 

، والمقابل النقدي للوقت )أجور منتجي اللاجودة(التي لا يقابلها إنتاج فعلي 

أما المكون . المخصص لتعديل المنتجات المعيبة وإجراء الروتوشات اللازمة عليها

 البديلة خسارة الفرصة: الرابع من مكونات اللاجودة حسب وجهة النظر هذه فهو

وهي من طبيعة خاصة تختلف عن باقي المكونات لأنها لا تمثل مصاريف فعلية 

تنفقها المؤسسة بل تعبر عن فقدان فرصة ربح معينة بسبب لا جودة المنتجات، 

  . )1(ومثال ذلك فقدان بعض الزبائن، وتراجع حصة السوق الخاصة بالمؤسسة

جودة لوجدناها ذات أهمية ولو تمعنا في التقسيمات السابقة لتكاليف اللا

كبيرة في تحديد المنابع الرئيسية لهذه التكاليف، وبالتالي يمكن ترتيب الأولويات 

                                                 
(1) – Henri Saval, Opcit, p  05. 



 

في مواجهة اللاجودة، كما لا يجب إغفال حقيقة العلاقة الموجودة بين مختلف 

   )1 (:أقسام تكاليف اللاجودة، والتي يوضحها الشكل التالي

  

  

  

  

  

  
 
 
 
 
 
 
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
  العلاقة بين تكلفة الاختلالات وتكلفة الكشف وتأثيرهما على التكلفة الكلية): 09(الشكل 

                                                 
(1) – James Teboul, Opcit, p 101. 

 التكلفة الكلية لللاجودة

 تكلفـة الاختلالات

 تكلفة الكشــف

 التكاليـف

التمثيل  البياني لتكاليف  اللاجودة):08(الشكل رقم  

 عدد المنتجات المعيبة

 عدد المنتجات المعيبة

 التكاليف

 تكلفة الكشف

 تكلفة الاختلالات



 

أو ( يف الكشف عن العيوبـا زادت تكالـويتضح من الشكل أنه كلم

قلت تكلفة الاختلالات، ويحدث العكس إذا نقص الاهتمام  )ة على الجودةـالرقاب

 إلى زيادة عدد العيوب وحجم المنتجات بالكشف وقلت تكاليفه حيث سيؤدي ذلك

ختلالات الداخلية والخارجية؛ وتتحقق وهو ما يعني زيادة تكاليف الا المعيبة،

التكلفة المثلى عندما يكون مجموع تكاليف اللاجودة في أدنى قيمة له كما هو مبين 

  ).8(في الشكل رقم 

يف الوقاية التي وتتضح الرؤية أكثر إذا أدخل عنصر آخر في الحساب وهو تكال

وهو ما يبينه  إذا أضيفت إلى تكاليف اللاجودة نتحصل على تكاليف الجودة،

  )1 (:التمثيل البياني التالي

  

  

  

  

  

  

  
  تكاليف الجودة واللاجودة): 11(تكاليف الجودة واللاجودة     الشكل رقم ): 10(الشكل رقم 

يق سياسة الجودة   بعد تطبيق سياسة الجودة الشاملة            قبل تطب

  الشاملة

  

) ختلالات الكشف والا(يبين كلا الشكلين تأثر قسمي تكاليف اللاجودة 

، حيث يظهر أنه بعد تطبيق جهة ثانية من ببعضها من جهة وبتكاليف الوقاية

 +تكاليف الاختلالات (سياسة الجودة الشاملة يصبح مجموع تكاليف اللاجودة 

ويفسر هذا التحسن بتزايد الاهتمام   قبل ذلك،أقل مما كان عليه )تكاليف الكشف

بالوقاية لأن فلسفة  الجودة الشاملة تقوم على إيجاد الجودة من البداية بدل الاكتفاء 

                                                 
(1) – Pierre Pauclier, Mesure de la performance financière de l’entreprise. Alger : OPU, 1993, p 84.  

 

 

تكلفة 

 الوقاية

 

تكلفة 

 الرقابة
تكلفة 

 الاختلالات

 التكاليف

 

 

تكلفة 

 الاختلالات

 

تكلفة 

 الرقابة

 

 تكلفة 

 الوقاية

 التكاليف



 

وحتى نحقق الجودة من البداية لا بد من  بمعالجة مظاهر اللاجودة حين ظهورها،

ن في قسم الجودة وغير وتكوين الأفراد العاملي بالصيانة الوقائية،(الاهتمام بالوقاية 

وهو ما يؤدي إلى التقليل من المنتجات المعيبة وبالتالي  )ذلك من الأعمال الوقائية

     .)1(تخفيض تكاليف كل من الاختلالات والكشف عنها

يمكن حساب بعض المؤشرات بهدف التعرف  بعد تقييم  تكاليف اللاجودة وتحليلها،

ومن    مدى الاهتمام بجودة المنتوج،أكثر على مكانة الجودة في المؤسسة وعن

  :هذه المؤشرات

  نسبة تكاليف اللاجودة إلى رقم الأعمال أو إلى القيمة المضافة؛ -

 ؛نصيب كل عامل من تكاليف اللاجودة -

  ؛)2(نسبة كل قسم من أقسام تكاليف اللاجودة السابق ذكرها إلى المجموع -

والذي يبين ما  سة،ونصيب الوحدة المنتجة من تكاليف اللاجودة في المؤس -

 .تخسره المؤسسة في كل وحدة منتجة

  .صيانة الآلات المؤثرة على الجودة: المبحث الثالث

لتفادي وتجاوز أي نتيجة غير مرغوب فيها لابد من الوقاية والعلاج، والصيانة 

إحدى الوسائل المهمة التي يمكن للمؤسسة الصناعية استعمالها لمواجهة اللاجودة 

 طياتها من تكاليف؛ لكن قبل إعداد أي برنامج صيانة في هذا الإطار وما تحمله في

يجب ترتيب الأولويات من خلال انتقاء الآلات التي لها تأثير مباشر على الجودة 

وترتيبها حسب درجة التأثير، ثم إعداد برنامج الصيانة المناسب لكل آلة، ليأتي في 

الصيانة، وهو ما سيتم تبيينه في مرحلة لاحقة دور التحسين في الجودة عن طريق 

  .هذا المبحث

  تحديد الآلات التي لها تأثير على الجودة: المطلب الأول

                                                 
(1) – Eric Prigent, « L’excellence par la qualité totale », Revue Economie et comptabilité  ,N° 199, Juin 

1997, p 03.         
، مجلة العلوم الاجتماعية والإنسانية، العدد   ، "الجودة تكلف باهضا " إلهام يحياوي،رحال علي،  – )2(

  .206طبوعات جامعة باتنة، ص م



 

تحديد الآلات التي لها تأثير مباشر علـى جــودة الإنتاج يتم في مرحلتين 

  )1( :أساسيتين هما

  الجرد الشامل للتجهيزات الإنتاجية للمؤسسة؛ -

 .على الجودةانتقاء الآلات التي تؤثر مباشرة  -

  .الجرد الشامل لتجهيزات المؤسسة: أولا

قبل تحديد الآلات التي لها تأثير مباشر على جودة الإنتاج يتم جرد كل 

التجهيزات التي ستخضع للصيانة؛ ولتحقيق نتائج أفضل يمكن تقسيم بعض 

التجهيزات إلى مكوناتها الرئيسية أو إلى أنظمة فرعية خاصة لما يتعلق الأمر بخط 

نتاج مستمر أو بآلات كبيرة الحجم ومتعددة المكونات؛ ويساهم هذا التقسيم في إ

  . )2(التحديد الدقيق لما يسمى عند مسؤولي وعمال الصيانة بنقاط التدخل

 الإنتاجية يمكن الاعتماد على قائمة تولإعداد القائمة الشاملة للتجهيزا

سة؛ لكن هذه القائمة يجب                        الاستثمارات التي توفرها الميزانية المحاسبية للمؤس

، كما يجب إرفاق كل تأن تكيف مع طبيعة أعمال الصيانة الخاصة بهذه التجهيزا

عملية التدخلات وتسهيل تجهيز برقم يميزه عن باقي التجهيزات بهدف تسهيل 

  .  المؤسسةتتبادل المعلومات بين أفراد وإدارا

ة إلى أن قائمة التجهيزات لابد أن تعدل كلما استلزم الأمر ذلك، وتجدر الإشار

ر يتغي التنازل عن تجهيز معين، شراء تجهيز جديد،: كما في الحالات التالية

  . تالأرقام التي ترمز للتجهيزا

      :        انتقاء الآلات التي تؤثر مباشرة على الجودة: ثانيا

جهيزات المؤسسة التي تم إعدادها في المرحلة انطلاقا من القائمة الشاملة لت     

الأولى يمكن تحديد الآلات التي لها تأثير مباشر على الجودة؛ ومن الطرق 

المقترحة في هذا المجال هناك طريقة تعتمد على مؤشر يسمى بمؤشر التأثير 

 ويتم ) ("L’indiceIDSQ:"Incidence directe sur la qualité   المباشر على الجودة

   )3 (:ساب هذا المؤشر بإحدى العلاقتين التاليتينح

                                                 
(1) – Yves Lavina, Erick Perruche, Opcit, p  41. 
(2) – Yves Lavina, Opcit, p 182.   
(3) – Yves Lavina, Erick Perruche,Opcit, p 46.  



 

 على التأثير× تأثير الصيانة × التأثير على الجودة = مؤشر التأثير المباشر على الجودة *

  الأمن

على التأثير + تأثير الصيانة + التأثير على الجودة = ر التأثير المباشر على الجودة شمؤ*

  الأمن

هل التجهيز يتسبب :  إجابة على السؤالين) (IQحيث يمثل التأثير على الجودة 

   اللاجودة؟ هفي اللاجودة؟ وما مدى إحساس المستهلك بهذ

هل أعمال الصيانة الخاصة  :فيمثل الإجابة على السؤال ) (IMأما تأثير الصيانة 

  بهذا التجهيز تؤثر على اللاجودة؟ 

خاطر أمنية متعلقة  عما إذا كانت هناك م) (ISفي حين يعبر التأثير على الأمن 

  . بالتجهيز أم لا

 4 و1تنقط ما بين  ) IQ , IM , IS (الخاصة بـ مع العلم أن الإجابات الثلاثة 

   )1( :نقاط كما تبينه الجداول التالية

  مؤشر الجودة للتجهيزات الإنتاجية): 04(الجدول رقم 
 .لا يتسبب التجهيز في اللاجودة 1
 .تجهيز في لا جودة لا يحس بها الزبونيتسبب ال 2
 .يتسبب التجهيز في لا جودة يحس بها الزبون 3

  

  مؤشر الجودة
(IQ) 

خارج (يتسبب التجهيز في لا جودة واضحة  4

 ).المواصفات

  مؤشر الصيانة للتجهيزات الإنتاجية): 05(الجدول رقم 
 .أعمال الصيانة لا تؤثر على اللاجودة 1
 . انة يمكنها تصحيح اللاجودةأعمال الصي 2
 .أعمال الصيانة يمكنها الوقاية من اللاجودة 3

  

  مؤشر الصيانة
(IM) 

 .أعمال الصيانة تنهي اللاجودة تماما 4

  مؤشر الأمن للتجهيزات الإنتاجية): 06(الجدول رقم 
                                                 

(1) – Yves Lavina, Erick Perruche,Opcit, p 47. 



 

لا خطر للتجهيز على العمال، وعلى التجهيزات  1

 .الأخرى
 .للتجهيز مخاطر محتملة 2
 . للتجهيز مخاطر محددة مسبقا 3

  

  مؤشر الأمن
(IS) 

 .للتجهيز مخاطر عالية 4

  

ولمعرفة ما إذا كان لآلة ما تأثير مباشر على الجودة أم لا، يتم حساب مؤشر 

 مع المؤشر الجودة الخاص بها، ثم مقارنة هذا المؤشر ىالتأثير المباشر عل

كأهداف : عينةالمعياري المحدد من طرف إدارة المؤسسة بناء على اعتبارات م

المؤسسة وسياستها؛ فإذا كان مؤشر التأثير على الجودة الخاص بالآلة أكبر أو 

يساوي المؤشر المعياري فإن الآلة تعتبر من مجموعة التجهيزات التي لها تأثير 

مباشر على الجودة، أما إذا كان مؤشر التأثير على الجودة أقل من المؤشر 

  . تجهيزات التي ليس لها تأثير مباشر على الجودةالمعياري فإن الآلة تعتبر من ال

ويمكن للمؤسسة أن تضع مؤشرات أخرى لتحديد الآلات التي لها تأثير على 

   )1( :الجودة، كما هو الحال بالنسبة للمؤشر التالي

مؤشر + مؤشر المخاطر المتعلقة بالمنتوج = مؤشر التأثير المباشر على الجودة 

+ مؤشر المخاطر المتعلقة بالجانب الاقتصادي + الإنتاج بتدفق المخاطر المتعلقة 

  . بالأمن والبيئةمؤشر المخاطر المتعلقة 

كما كان الأمر بالنسبة للمؤشر (+)  بدل الجمع )×(كما يمكن استعمال الجداء 

  .الأول

أما كيفية حساب المؤشرات الجزئية الأربعة فتكون بنفس الطريقة السابقة أي 

بحيث يقابل كل جواب علامة الإجابات المحتملة لكل مؤشر بوضع عدد معين من 

التأثير المباشر على الجودة ثم تبعا لتدرج الإجابات؛ وبعد ذلك يحسب مؤشر 

يقارن مع المؤشر المعياري المحدد من طرف مسيري المؤسسة ليتم الحكم بعد 

  . ذلك بالتأثير المباشر للآلة أو عدم تأثيرها مباشرة على الجودة

                                                 
(1) – Yves Lavina, Erick Perruche,Opcit, p 47. 



 

  إعداد برامج الصيانة للآلات المؤثرة على الجودة : لب الثانيالمط
بعد تحديد الآلات التي لها تأثير مباشر على جودة المنتجات وترتيبها حسب 

درجة تأثيرها، تأتي مرحلة إعداد برنامج الصيانة المناسب لكل آلة، وكما سبق 

الصيانة : ن هماوأن أشرنا إليه في الفصل الأول فإن للصيانة طريقتين أساسيتي

الوقائية التي تهدف إلى منع وقوع الاختلالات، والصيانة الإصلاحية الهادفة إلى 

  . إصلاح التجهيزات المتعطلة

  . الصيانة الوقائية: أولا

تنفيذ أي عمل وقائي يجب إعداد خطة توضح كيفية ومكان وزمان التنفيذ؛  قبل

  )1( :طوات التاليةولإعداد خطة الصيانة الوقائية لآلة ما نتبع الخ

وذلك بتقسيمها إلى أنظمة فرعية، وهو ما يسمح  : التجزئة الوظيفية للآلة- 1

بالتمييز بين الأجزاء التي  تحدث فيها اختلالات وتلك التي لا تحدث فيها 

الاختلالات؛ وبناء على ذلك يتمكن قسم الصيانة من فهم أكثر لطبيعة الأعطال التي 

، وهو ما يعني إيجاد قاعدة سليمة ننطلق منها في إعداد تحدث في الآلة وأسبابها

  .خطة الصيانة الوقائية

  

 ـ تحليل الأعمال الوقائية الممكنة لمواجهة الاختلالات المحتمل حدوثها في كل 2

جزء أو نظام فرعي في الآلة؛ ويعتمد هذا التحليل على طريقة تحليل أصناف 

ويتم تحديد مؤشر الأهمية حسب  " AMDEC )*( "الاختلالات وآثارها وأهميتها 

  : هذه الطريقة كما يلي

مدى ×  الاختلال ثاحتمال حدو× درجة خطورة الاختلال =   مؤشر الأهمية 

  . سهولة اكتشاف الاختلال

  س × حـ × خـ = أ :       أو

، وهو ما يعني أن قيمة 4و1 بين حيأخذ كل من خـ، حـ، س قيما تتراوو

؛ ويسمح هذا المؤشر بترتيب أعمال الصيانة الوقائية 64و1المؤشر أ ستكون بين 

                                                 
(1) – Yves Lavina, Erick Perruche,Opcit, p 95. 
(*) – Analyse des modes de défaillances, de  leurs effets et de leurs criticités.      



 

حسب أهميتها بالنسبة للآلة، وبمعنى آخر ترتيب أولويات قسم الصيانة في هذا 

  . الجانب

ـ إعداد بطاقات تبين العمل الوقائي المناسب لكل اختلال محتمل، كما يجب  3

  . همية كل اختلالتبين الجزء أو النظام الفرعي المعني بالاختلال وكذا مؤشر أ

  : وحتى تكون هذه البطاقات أكثر عملية يجب أن تتوفر فيها الشروط التالية

   ـ عدم المبالغة في التفصيل؛ 

   ـ الوضوح؛

  .  ـ وتكيفها مع المستجدات

ويكون :  الوقائية والمصادقة على المقبولة منها فقطلـ اختبار بطاقات الأعما 4

بناء على نتائج الصيانة تتقرر المصادقة على البطاقة بتنفيذ الأعمال الوقائية، و ذلك

التي تشمل هذه الأعمال، أو إعادة النظر فيها وتعديلها أخذا بعين الاعتبار كل 

  . لملاحظاتا

ـ التطبيق الصارم لخطة الصيانة الوقائية التي تستمد معالمها من بطاقات  5

ب تعليق الخطة السنوية الأعمال الوقائية المصادق عليها؛ ولتسهيل التنفيذ يج

الخاصة بكل آلة في الورشة التي توجد بها وذلك إذا كان دور هذه الأعمال 

 شهرا، أما في حالة العكس فإن الإعلان عن خطة الصيانة يالوقائية أكبر أو يساو

        .الوقائية يأخذ شكلا آخر يتناسب وسرعة تكرار الأعمال الوقائية المبرمجة

ذ أحد الأعمال المبرمجة في وقته سيؤدي إلى آثار سلبية ولاشك أن عدم تنفي

  . تزداد حدتها كلما كانت المدة الفاصلة بين عملي صيانة متتاليين كبيرة

  

  

  .الصيانة العلاجية: ثانيا

كل الآلات التي تساهم في العملية الإنتاجية بالمؤسسة يمكن أن تتعرض في يوم 

هذا الاختلال بطريقة جيدة يجب القيام ما إلى اختلال وظيفي؛ وحتى تتم معالجة 

  . )1(  بإجراءات معينة قبل، أثناء وبعد حدوثه

                                                 
(1) – Yves Lavina, Erick Perruche,Opcit, p 92. 



 

Iـ الإجراءات التي تسبق حدوث الاختلال .  

  )1( :قبل ظهور أي خلل في الآلة يجب توفير الشروط التالية 

توجيه تعليمات صارمة للعمال تبين كيفية تشغيل الآلة بهدف تفادي الاستعمال  ـ 1

  .  لهاالخاطئ

 إعداد وثائق مساعدة على تشخيص الأعطال من طرف العمال، مع الإشارة  ـ2

  . إلى الأسباب المحتملة لكل عطل في هذه الوثائق

 للآلات والتي يمكن أن تستعمل عند إصلاح ةتصنيف وترتيب الوثائق التقنيـ  3

  . الاختلالات؛  مع تسهيل الوصول إلى هذه الوثائق

 منظمة لقطع الغيار، ومن الأفضل أن تكون مخازن قطع التخزين بطريقة ـ 4

  . الغيار قريبة من التجهيزات

  . وصف طرق التدخل الآمنة بوضوح وبدقة ـ 5 

التكوين المناسب للقائمين بأعمال الصيانة العلاجية، وخاصة عن طريقة  ـ 6 

  . التربصات لدى منتجي الآلات

مؤسسة من أجل التدخل في أسرع توفير وسائل الاتصال المناسبة داخل ال ـ 7

كوسيلة الهاتف اللاسلكي، وأجهزة : وقت ممكن حين حدوث عطل أو خلل ما

  . الإنذار الصوتية والضوئية

Пـ الإجراءات الواجب اتخاذها أثناء العطل .  

مع ظهور العطل يجب التدخل بالسرعة والدقة اللازمين، وهو ما يستلزم ما 

  : يلي

  طال؛   ـ التشخيص الجيد للأع

  .   ـ اختبار الفرد الأكثر كفاءة وفعالية في إصلاح ذلك النوع من الأعطال
  
  
  
Шـ الإجراءات التي تأتي بعد إصلاح العطل .  

  :    بعد إصلاح العطل وتشغيل الآلة من جديد يجب القيام بما يلي
                                                 

(1) – Yves Lavina, Opcit, p 187. 



 

  إعداد تقرير مفصل عن العمل الإصلاحي الذي تم؛ مع شرح الأسباب لتفاديها- 1

ولتحديد  بلا، وذلك من خلال ملاحظات واستنتاجات القائم بالعمل الإصلاحي،ستقم

لماذا؟ ثم (أي ) لماذا؟ المتكررة ( الأسباب الأصلية لعطل ما يمكن تطبيق طريقة 

  . )1( إلى غاية الوصول إلى أصل العطل...) لماذا؟ ثم لماذا ؟

مل أربعة كما أن هناك طريقة أخرى يمكن الاعتماد عليها في ذلك، وتش

  : هي،عناصر

   أي ما هو العطل؟ :أ ـ تحديد المشكلة

أي أين موقع الوحدة المعطلة؟ وفي أي مكان من الوحدة : ب ـ تحديد المكان

  يوجد العطل؟ 

  أي متى ظهر الخلل؟ ومتى اكتشف؟ : جـ ـ تحديد الوقت

   .بإيجاد عدد الوحدات المعطلة مثلا: د ـ تحديد حجم المشكلة

 أي حتقارير التي يتم إعدادها عند إصلابناء على اللأعطال تسجيل كل ا -  2

تاريخ العطل، اسم مكتشف العطل ، : ، ويشمل هذا التسجيل المعلومات التاليةعطل

 .ملخص عن العمل الإصلاحي، من قام بالعمل الإصلاحي، مدة العمل الإصلاحي

قطع الغيار  القيام ببعض الأعمال الموازية بالعمل الإصلاحي كإعادة ترتيب - 3

في المخزن إن حدث اختلال في ترتيبها بسبب البحث عن قطع الغيار اللازمة 

للإصلاح؛ ومن الأعمال الموازية أيضا إجراء التغييرات اللازمة في بعض 

  .سجلات المؤسسة الخاصة بالتجهيزات التي تمت عليها الصيانة العلاجية

ها الرقابة التي تسمح بالتأكد  إعادة تشغيل الآلة بعد إصلاحها يجب أن ترافق– 4

                                                     . من مدى عودة الآلة إلى حالتها العادية

  .الفعالة الاعتبارات الواجب توفرها لتحقيق الصيانة: ثالثا

هناك بعض العناصر التي يساهم الاهتمام بها في تفعيل أعمال الصيانة وتحسين 

  )2( :آدائها

                                                 
(1) – Claude Yves Bernard, Le management par la qualité totale. Paris : AFNOR, 2000, p 81.  
 ) – سونيا محمد البكري، تخطيط ومراقبة الإنتاج، مرجع سابق، ص 2.248(



 

؟ وأين؟ يساعد تخطيط أعمال الصيانة على تحديد ماذا يجب عمله:  التخطيط– 1

ومتى؟ وهو ما يعني الترتيب المنطقي لتدخلات عمال الصيانة، وتوضيح كيفيات 

  .التدخل
تسمح كتابة الأوامر والتعليمات بتوضيح الأعمال :  كتابة الأوامر والتعليمات بوضوح– 2

مح بتجنب سوء الفهم الذي قد يحدث بين الآمر والمأمور بسبب الواجب القيام بها، كما تس

  .الأوامر الشفهية، ومن فوائدها أيضا تفادي النسيان الذي هو من طبائع الإنسان

الاحتفاظ بالقدر المناسب من قطع الغيار والأدوات والمواد في :  الرقابة على المخزون– 3

  .لوقت المناسب وبأقل التكاليفمخازن المؤسسة يسمح بآداء أعمال الصيانة في ا

لضمان التسيير الحسن لآلات المؤسسة يتم الاحتفاظ بسجلات تحوي :  السجلات– 4

المعلومات التقنية المتعلقة بالآلات، وكذا تاريخ الأعطال التي عرفتها الآلات والأعمال  

لاعتماد الوقائية والإصلاحية التي خضعت لها؛ وتوفر هذه السجلات قاعدة علمية يمكن ا

  .عليها في إعداد خطط الصيانة الخاصة بكل آلة

حتى يتم التأكد من أن أعمال الصيانة تسير وفق ما خطط له يجب :  التقارير والرقابة– 5

  .إعداد تقارير تبين كيفية تنفيذ هذه الأعمال ثم الرقابة عليها ومقارنتها مع الأهداف

لمؤسسة لا بد من توفير نظام وحتى تكون هذه العناصر أكمل فائدة بالنسبة ل  

معلومات يساعد على توفير ما يحتاجه القائمون بالصيانة من معلومات ويسهل انتقال هذه 

  .)1( المعلومات بينهم

  تحسين الجودة عن طريق الصيانة: المطلب الثالث
تبين لنا مما سبق أن للصيانة تأثير على الجودة، ويزداد هذا التأثير مع ارتفاع   

لة في العملية الإنتاجية بالمؤسسة؛ ولذلك يعتبر تحسين الصيانة من الوسائل مكانة الآ

  .الممكن الاعتماد عليها في تحسين جودة الإنتاج

ونحاول في هذا المطلب إلقاء الضوء على بعض الطرق الحديثة لتحسين الصيانة وبالتالي 

فضل آداء، إعادة هندسة الصيانة المنتجة الشاملة، القياس المقارن بأ: تحسين الجودة وهي

  .العمليات وحلقات الجودة

  .الصيانة المنتجة الشاملة: أولا

                                                 
(1) – K. Smit, W. H. Slaterus, Gestion de l’information pour le management de la maintenance. Traduit 

par Monique Sperry, Paris : AFNOR, 1994, p 06.    



 

، وهي بذلك لا )1(الصيانة المنتجة الشاملة تعني صيانة الآلات بمشاركة كل العمال  

تعني عمال الصيانة فقط،  وفكرتها الأساسية أن العامل أدرى من غيره بالآلة التي 

 بصيانتها إلا إذا كان العطل كبيرا فإنه يستدعي  المتخصصين يستعملها، وبذلك فهو الأجدر

ورغم بساطة الفكرة إلا أنها تساهم كثيرا في تحسين الصيانة، خاصة . في الصيانة للتدخل

فيما يتعلق بالصيانة الوقائية وكذا توقع حدوث بعض الأعطال واكتشاف أخرى، والتبليغ 

  . عنها حين حدوثها

  :ة الشاملة أن تتم في مستويين هماويمكن للصيانة المنتج  

  تهيئة مكان العمل؛  -

    .      الصيانة الذاتية -

I –تهيئة مكان العمل .  

  )2( :لتهيئة مكان العمل يتم تبني خمس خطوات تتمثل فيما يلي  

ويقصد بها تصفية مكان العمل من كل الأدوات والمواد التي لا : (Seiri) التصفية – 1

  .حاجة لوجودها هناك

ويقصد به وضع كل شيء يحتاجه العامل في مكانه المناسب بشكل : (Seiti) الترتيب – 2

  .منظم ومرتب

  .ويعني تنظيف مكان العمل، ويكون عادة بعد نهاية العمل: (Seiso) التنظيف - 3

ويقصد بذلك الإبقاء على نظافة التجهيزات : (Seiketsu) الحفاظ على النظافة – 4

  .كن ذلكوالأدوات والمكان ما أم

ويعني انضباط العمال في تنفيذ التعليمات والأوامر عموما، ):             ( الانضباط– 5

التصفية، الترتيب، التنظيف (وبالأخص الالتزام بتنفيذ الأعمال الأربعة السابقة الذكر 

  ).والحفاظ على النظافة

II –الصيانة الذاتية .  

 على العامل أن يؤدي دوره في صيانة لضمان تنفيذ الصيانة المنتجة الشاملة يجب  

  :آلته، وذلك من خلال آدائه بعض الأعمال التالية

  ضبط البراغي؛ -

                                                 
)1 .40 جرجس الغضبان، مرجع سابق، ص – )  
)2 ، مجلة الجودة، العـدد  "منظومة الاستقصاء والطريقة والتنفيذ  : إدارة الهدر والتطلع للبعيد   "،   سامر الدقاق  – )

  . 14، المعهد العالي للعلوم التطبيقية والتكنولوجيا، سوريا، ص 2000، سبتمبر 11



 

اكتشاف العيوب البسيطة في الآلة وتوقع حدوث الأعطال مستقبلا، وذلك باستعمال  -

 ؛)1(السمع، البصر، اللمس والشم: العامل لحواسه

 تنفيذ الأعمال الوقائية؛ -

ها في مكانها مع الاستعانة برجال الصيانة إن اقتضى الأمر تحديد المشاكل ومعالجت -

  .)2(ذلك

ويمكن تدعيم الصيانة المنتجة الشاملة بتجهيز الآلات بأنظمة تكنولوجية لاكتشاف 

الأعطال عند حدوثها، مع التوقف في الحين سواء كان ذلك آليا أو بإعطاء إشارة تدعو إلى 

  .)3( توقيف الآلة من  طرف العامل عليها

  .القياس المقارن بأفضل آداء: ثانيا

القياس المقارن هو سيرورة تسعى من خلالها المنظمة لتحديد، وتحليل وتبني   

ممارسات المنظمات الأحسن آداء في العالم بعد تكييفها مع ظروفها، وهذا بهدف تحسين 

  . )4( آدائها

 يخص نوعا معينا ومن خلال التعريف يتبين لنا بأن القياس المقارن بأفضل آداء لا  

ثقافيا، سياسيا، اجتماعيا أو اقتصاديا؛ : من المنظمات بل يشملها جميعا مهما كان طابعها

كما أنه لا يقتصر على وظيفة أو عملية بعينها بل يمكن تطبيقه على كل عمليات ووظائف 

المؤسسة؛ والصيانة واحدة من هذه الوظائف وهي مجموعة من العمليات المهمة في 

سة الصناعية، ولا شك أن تحسينها سيؤدي إلى تحسين الجودة في المؤسسة ومن ثم المؤس

  .تحسين قدرتها التنافسية

  )5( :ويمكن التمييز بين ثلاثة أنواع للقياس المقارن بأفضل آداء وهي  

  القياس المقارن بأفضل آداء داخل المؤسسة؛ -

 القياس المقارن بأفضل آداء عند المنافسين؛ -

 .ن بأفضل آداء عند المؤسسات غير المنافسةالقياس المقار -

                                                 
(1) – Renauld De Maricourt, Les samouraïs du management, Paris : Vuibert, 1993, p 20.      
(2) – Pierre  Barranger, Jack Chen, Opcit, p104.  
(3) – Shigeo Shingo, Maîtrise de la production et méthode Kanban. Paris : Les éditions d’Organisation,  

1983, p 215.    
(4) – Jean Brilman, Les meilleures pratiques de management au cœur de la performance. Paris : Les 

éditions d’Organisation, 2001, p 248.    
 ) – سونيا محمد البكري، إدارة الجودة الكلية. مصر: الدار الجامعية، 2002، ص5.295(



 

ويهتم النوع الأول بالبحث عن أحسن آداء للعمليات والأنشطة المتماثلة التي تؤدى 

داخل المؤسسة، ثم محاولة رفع مستوى آداء كل العمليات والأنشطة إلى مستوى الآداء 

  .الأحسن؛ وأهم ميزة لهذا النوع هي سهولة الحصول على المعلومات

ا النوع الثاني فيهتم بأفضل آداء لدى المنافسين باعتبار أنه لا يمكن قياس القدرة أم  

التنافسية للمؤسسة وتحسينها إذا لم تكن هناك مقارنة لآداء المؤسسة مع آداء المنافسين 

  .الأفضل في أنشطة وعمليات معينة

يلاتها في وتتم في النوع الثالث مقارنة آداء بعض عمليات ووظائف المؤسسة مع مث  

ويشمل هذا . مؤسسات غير منافسة كما في حالة أنظمة المعلومات وبرامج التكوين مثلا

  :النوع صنفين من المؤسسات

  مؤسسات تنتمي لنفس قطاع النشاط؛ -

 .ومؤسسات من قطاعات أخرى -

ولتحسين الصيانة عن طريق القياس المقارن بأفضل آداء يجب اتباع الخطوات العامة 

   )1( :التالية

  تحديد وتشخيص العمليات المراد تحسينها؛ -

 داخل أو خارج المؤسسة؛: تحديد الجهة الأحسن آداء لهذه العملية -

 الاتصال بالجهة الأحسن آداء لجمع المعلومات المتعلقة بالعملية المعنية بالتحسين؛ -

 تحليل المعلومات التي تم جمعها ومقارنتها بما يقابلها في العملية المراد تحسينها؛ -

  .  ستخلاص النتائج، وتنفيذ ما يجب لتحسين آداء هذه العمليةا -

والحقيقة أن طريقة القياس المقارن بأفضل آداء توفر عادة الكثير من الوقت والمال 

اللذين استعملتهما المؤسسة الرائدة للوصول بآداء وظيفة أو عملية ما إلى أعلى مستوى؛ 

التحسين التي يمكن الاعتماد عليها، لكن وهذا ما يجعل من هذه الطريقة أحد أحسن طرق 

  . الأمر يحتاج إلى الاهتمام كثيرا بأنظمة المعلومات

  .إعادة هندسة العمليات: ثالثا

إعادة هندسة العمليات في المؤسسة تعني التغيير الجذري لتصميم هذه العمليات   

  .)2(بهدف التحسين الملموس في الآداء

                                                 
 ) – سونيا محمد البكري، إدارة الإنتاج والعمليات، مرجع سابق، ص 1.443(
(2) – Jean Brilman, Opcit, p 257. 



 

اعتبار أي تغيير بأنه إعادة هندسة للعمليات إلا إذا ويبين هذا التعريف أنه لا يمكن   

 ، %30بـ (كان تغييرا جذريا وطموحا إلى تحقيق تحسين واضح وملموس في الآداء 

  ). مثلا%100 ، ولم لا 50%

   )1 (:وتطبيق طريقة إعادة هندسة العمليات يتم على مرحلتين هما  

  :لة الخطوات التاليةوتضم هذه المرح:  مرحلة الدراسة وإعادة التصميم– 1

  تحديد العمليات المراد إعادة هندستها، وتحليلها؛ -

 دراسة وتحليل آداء العمليات المماثلة عند المنافسين؛ -

 تقييم مختلف التحاليل السابقة؛ -

 إعادة تصميم العمليات بناء على نتائج التقييم؛ -

 عرض التصميم الجديد والاتفاق النهائي عليه؛ -

 .سةإعداد خطة إعادة الهند -

ويتم فيها تطبيق الخطة المتفق عليها في المرحلة الأولى، ولضمان :  مرحلة التنفيذ– 2

  :نجاح هذه الطريقة يجب توفر الشروط التالية

  وجود إرادة حقيقية لدى إدارة المؤسسة لتطبيق هذه الطريقة؛ -

 وضع أهداف طموحة تتناسب مع حجم التغيير الذي سيتم؛ -

 تشجيع التجديد في المؤسسة؛ -

 الاعتماد على التكنولوجيات الحديثة في تبادل المعلومات؛ -

والاختيار الجيد للخطوات الأولى لإعادة هندسة العمليات لأن التغيير يجد له في  -

 .كثير من الأحيان معارضة من طرف العمال

  .حلقات الجودة: رابعا

 أفراد حلقات الجودة هي مجموعات صغيرة من العمال يتراوح عددهم بين خمسة وعشرة

يعملون في مكان واحد قد يكون ورشة أو مصلحة أو ) عمال، رؤساء العمل أو إطارات(

مكتبا؛ ويكون انتماء الأفراد إلى هذه الحلقات بإرادتهم الشخصية حتى تكون مساهماتهم 

فعالة في عمل الحلقة التي ينتمون إليها؛ وتعمل كل حلقة تحت قيادة فرد منها، ويكون عادة 

  . )2(ل أو مدير المصلحةرئيس العما

                                                 
(1) – Idem, p 261.    
(2) – Renaud De Maricourt, Opcit, P 45.  



 

ولأن الهدف العام لهذه الحلقات هو تحسين الجودة انطلاقا من المكان الذي تعمل   

فيه كل حلقة، فإن وظيفة الصيانة معنية أيضا بإقامة حلقات للجودة تساهم عن طريقها في 

  .محاربة اللاجودة التي تتسبب فيها الآلات

يط ملائم للعمل من خلال تحسين العلاقات وتفيد حلقات الجودة كثيرا في توفير مح  

الإنسانية بين أفراد المجموعة، وهو ما يسمح بتبادل أكثر وأسرع للمعلومات والأفكار 

خاصة أثناء الاجتماعات الدورية التي تقيمها حلقات الجودة، لينعكس ذلك بالإيجاب على 

  .)1( آداء المجموعة ومن ثم على آداء المؤسسة

  

  
  خلاصة الفصل

زالت ولا تزال الآلة ملازمة للإنسان ومساعدة له في الكثير من أعماله؛ وتوطدت لا  

العلاقة بينهما أكثر فأكثر بعد الثورة الصناعية بسبب التطور التكنولوجي المتسارع مع 

  .مرور الزمن

ولا يمكن لأي مؤسسة صناعية أن تؤدي مهامها إذا لم تعتمد على الآلة بغض   

تكنولوجي وحجمها، ولذلك فأي مؤسسة صناعية تنشأ لابد لها أن  المستواها النظر عن

تشتري عددا من الآلات ومن أنواع محددة على أساس أهداف المؤسسة وإمكانياتها المالية 

والبشرية؛ وقبل بداية الإنتاج يتم التموين بالمواد الأولية التي تخضع في كثير من الأحيان 

الرقابة على كل الوحدات المشتراة : الطريقتين التاليتينللرقابة على جودتها باستعمال إحدى 

أو الرقابة باستعمال عينات القبول، أو باستعمال الطريقتين معا؛ وترفض ) 100%(

مجموعة المواد المشتراة إذا تجاوزت نسبة المعيب في المجموعة أو في العينات المختارة 

رقابة على الجودة أثناء الإنتاج نسبة القبول المحددة مسبقا من طرف المؤسسة؛ أما ال

فالهدف الأساسي منها هو اكتشاف اللاجودة في أسرع وقت ممكن وبالتالي تفادي التكاليف 

التي تنتج عن بقاء منتوج قيد التنفيذ في خط الإنتاج وهو معيب، ونفرق في الرقابة على 

ت النهائية، فالرقابة على الجودة أثناء العملية الإنتاجية بين المنتجات قيد التنفيذ والمنتجا

جداول العينات وخرائط : المنتجات قيد التنفيذ تتطلب استعمال وسائل إحصائية تتمثل في

        .     الرقابة على الجودة

وحين اكتشاف اللاجودة في أثناء العملية الإنتاجية لابد من تحليل أسبابها ونتائجها؛   

تحليل أسباب اللاجودة فيتم باستعمال مجموعة وقبل ذلك يفترض القيام بتشخيص تقني، أما 
                                                 

(1) – Koichi Shimizu, Le toyotisme. Alger : Casbah éditions, 1999, p 38.  



 

من الأدوات والتقنيات كمخطط إيشيكاوا والذي يحلل أسباب اللاجودة إلى خمس مجموعات 

المواد الأولية، العمال، الآلات، طرق العمل ومحيط العمل؛ كما يمكن استعمال : رئيسية هي

؛ ومن التقنيات التي ) من النتائج%80 من الأسباب تؤدي إلى % 20(تحليل باريتو 

ماذا؟ من؟ : تستعمل كذلك في تحليل اللاجودة استخدام أدوات الاستفهام التي من أهمها

متى؟ أين؟ لماذا؟ كيف؟ كم؟ ولا يتوقف السائل عن السؤال حتى يصل إلى الأسباب 

 الحقيقية للاجودة؛ وتعتبر المقابلات الشخصية أسلوبا آخر من الأساليب المعتمدة في تحليل

أسباب اللاجودة ويكون ذلك مع كل من له علاقة بالموضوع ثم استخلاص الأسباب 

الأصلية بالاعتماد على كل الأفكار المطروحة؛ أما نتائج اللاجودة فيعبر عنها بالتكاليف 

حتى تكون أكثر وضوحا بالنسبة لمسيري المؤسسة خاصة، وتقسم عند البعض إلى تكاليف 

الفشل الداخلي (الاختلالات الداخلية والاختلالات الخارجية وتكاليف )  التقييم(الكشف 

أما الجزء الأول فهو تكاليف : ، بينما يقسمها البعض إلى جزئين)والفشل الخارجي

اللامطابقة وتشمل كل تكاليف الاختلالات داخلية كانت أم خارجية، ويمثل الجزء الثاني 

شف؛ والفرق بين تكاليف الجودة وتكاليف قسما من تكاليف المطابقة والمتمثل في تكاليف الك

اللاجودة هو تكاليف الوقاية التي تنتمي إلى تكاليف المطابقة؛ ومن وجهة نظر أخرى يمكن 

مصاريف فعلية تتحملها المؤسسة فعلا، وخسارة الفرصة البديلة : تقسيم تكاليف الاجودة إلى

  .التي تعبر عن فقدان فرص ربح معينة بسبب اللاجودة

ليل  من حدة اللاجودة وأعبائها لابد لكل وظائف المؤسسة أن تؤدي دورها كما وللتق  

يجب، والصيانة إحدى هذه الوظائف؛ وحتى تحقق الصيانة الأهداف المرجوة منها كوظيفة 

أساسية في المؤسسة الصناعية، وخاصة فيما يتعلق بمواجهة اللاجودة يجب تحديد الآلات 

ودة ثم إعداد برامج الصيانة الوقائية والعلاجية المناسبة لكل التي لها تأثير مباشر على الج

آلة من هذه الآلات؛ وفي مرحلة لاحقة يأتي دور تحسين الجودة عن طريق الصيانة، بحيث 

كلما تحسن آداء الصيانة قلت اختلالات الآلات وانخفضت بذلك تكاليف اللاجودة؛ ويمكن 

الصيانة المنتجة الشاملة التي تشكل جزء : االاعتماد على عدة طرق حديثة في ذلك، ومنه

تهيئة مكان العمل : من سياسة الجودة الشاملة،وتتم هذه الصيانة في مستويين هماأ لا يتجز

والصيانة الذاتية؛ وإلى جانب الصيانة المنتجة الشاملة يمكن الاعتماد على القياس المقارن 

وء إلى طريقة أخرى وهي إعادة بأفضل آداء داخل المؤسسة أو خارجها كما يمكن اللج

هندسة عمليات الصيانة لتحسين آدائها، وبالإضافة إلى هذه الطرق هنالك طريقة أخرى هي 

حلقات الجودة التي تتكون من مجموعات صغيرة من العمال والموظفين الذين يشرف عليهم 

 الجودة واحد منهم يكون عادة رئيس العمال أو رئيس المصلحة أو القسم؛ وفائدة حلقات



 

تكمن خاصة في تحسين العلاقات الإنسانية بين أفراد المؤسسة كما تسهل انتقال المعلومات 

 .       أفقيا وعموديا وهو ما سينعكس بالإيجاب على آداء المؤسسة

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 
 

 الفصل الثالث
التحليل الإحصائي للعلاقة بين تكاليف اللاجودة والصيانة في 

  نة الأوراسملب
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

تمثل الصناعات الغذائية أحد القطاعات الاقتصادية التي توليها الدول أهمية كبرى 

لما لها من دور في تلبية الطلب الوطني على المنتجات الغذائية وكذا تشغيل نسبة كبيرة من 

جزائر بها عام اليد العاملة؛ وصناعة الحليب من بين الصناعات الغذائية التي ازداد اهتمام ال

فبعد أن ورثت عن المستعمر الفرنسي ثلاث تعاونيات لإنتـاج , بعد عام منذ الاستقلال

(تعاونيـة الشـرق : الحليـب هي COLAE تعاونية الغرب   , ومقرها قسنطينة) 

)COLAO (ومقرها وهران وتعاونية الجزائر العاصمة )  COLAAL قامت الجزائر , )

(ب بتأسيس الديوان الوطني للحلي ONALAIT وكان , 1970الذي دخل في الإنتاج سنة ) 



 

وحدة سيدي , وحدة وهران, وحدة تلمسان: هذا الديوان يضم ثماني وحدات إنتاجية هي

.وحدة قسنطينة ووحدة عنابة, وحدة ذراع بن خدة, وحدة بئر خادم, ووحدة بود وا, بلعباس  

, رت إعادة هيكلة الديوانتقر, وبسبب الصعوبات والمشاكل التي أعاقت تسيير الديوان

:وتم تقسيمه نتيجة لذلك إلى ثلاث دواوين وهي  

  الديوان الجهوي للحليب ومشتقاته بالغرب ومقره وهران؛ -

 الديوان الجهوي للحليب ومشتقاته بالوسط ومقره الجزائر العاصمة؛ -

 .الديوان الجهوي للحليب ومشتقاته بالشرق ومقره عنابة -

وحدة قسنطينة , )إيدوغ(وحدة عنابة : حدات إنتاجية هييتكون هذا الأخير من أربع و

ووحدة باتنة , )التل(بالإضافة إلى وحدتين جديدتين هما وحدة سطيف , )نوميديا(

وتمثل وحدة الأوراس هذه ميدان دراستنا التطبيقية التي تم تقسيمها إلى أربعة ). الأوراس(

:مباحث  

وتم فيه التطرق إلى نشأة ,  الحليب ومشتقاته التعريف بوحدة الأوراس لإنتاج:المبحث الأول -

  المؤسسة وإلى هيكلها التنظيمي بالإضافة إلى مكانة وظيفتي الصيانة والجودة في المؤسسة؛

 النظام الإنتاجي لملبنة الأوراس؛ وشمل مطلبين خصص الأول   لدراسة :المبحث الثاني -

 لعملية الإنتاجية بالمؤسسة؛مدخلات هذا النظام ومخرجاته أما  الثاني فخصص لسيرورة ا

تأثير التجهيزات الإنتاجية على جودة منتجات المؤسسة؛ وتم فيه التعرض : المبحث الثالث -

لمواصفات الجودة بالمؤسسة وكذا لترتيب التجهيزات الإنتاجية حسب درجة تأثيرها على 

 الجودة؛ 
يشمل ثلاثة مطالب أما الأول فقد خصص القياس الإحصائي لتأثير الصيانة على اللاجودة؛ و: المبحث الرابع -

 2002لتحليل أسباب اللاجودة في المؤسسة، في حين خصص الثاني لتقييم  تكاليف اللاجودة بالمؤسسة لسنتي 
التعريف : المبحث الأول.، أما المطلب الثالث فتم فيه دراسة الارتباط بين الصيانة وتكاليف اللاجودة2003و

 .ب ومشتقاتهبوحدة الأوراس لإنتاج الحلي
 

 

 

 

التعريف بوحدة الأوراس لإنتاج الحليب و مشتقاته:المبحث الأول  

وهي مؤسسة ,    وحدة الأوراس لإنتاج الحليب ومشتقاته هي مؤسسة صناعية غذائية

تعتمد في عملياتها الإنتاجية على آلات حديثة مما يجعل منها مكانا مناسبا لإجراء 



 

تم , تم تخصيص هذا المبحث للتعريف بالوحدة أولادراستنا التطبيقية وتمهيدا لذلك 

.للتعريف بهيكلها التنظيمي وكيفية توزيع المسؤوليات والسلطات بين الموظفين فيها  

.نشأة المؤسسة: المطلب الأول  
 بصدور 1981فكرة إنشاء وحدة الأوراس للحليب ومشتقاته تعود إلى سنة 

لكن تبلور هذه الفكرة , ة الذي نص على إنشاء الوحد352/81المرسوم رقم 

وتجسيدها على الواقع استلزم حوالي عشر سنوات حيث لم تبدأ أشغال الإنجاز إلا 

ولم تعرف عملية الإنتاج بدايتها إلا في شهر أكتوبر من سنة , 1986في سنة 

  . مليون دينار250برأس مال قدره , 1991
يث تتربع على مساحة قدرها        وتتموقع الوحدة في المنطقة الصناعية بحي كشيدة ح

: وتشمل البنايات التالية ,2م39439  

 وتضم بدورها ست ورشات 2م4280وتتربع على مساحة قدرها :  بناية الإنتاج-  1

:وهي  

  ؛ورشة تحضير الحليب          -   
 ورشة إنتاج القارورات؛ -

 ورشة تعبئة حليب القارورات؛ -

 ورشة تعبئة حليب الأكياس؛ -

 ؛)الجبن والياؤورت (يب مشتقات الحليب ورشة تحضير وتعل -

 .ورشة التنظيف -

  .2م900ومساحتها ,  بناية تخزين مخصصة لغبرة الحليب-  2

  .2م720 بناية تخزين ثانية مخصصة لباقي المواد الأولية ومساحتها -  3

                  .2م720ومساحتها ,  بناية الإدارة-  4

مخصصة لتخزين المادة الدسمة  , 2م720ب بالإضافة إلى مساحة غير مغطاة تقدر 

. لتر200المعبأة في براميل سعتها   

 تابعة للديوان 1997 نوفمبر 07       وكانت وحدة الأوراس منذ تأسيسها إلى غاية 

(الجهوي الشرقي للحليب ومشتقاته  ORELAIT قبل أن يتقرر منح الوحدة استقلاليتها , )

(طة بالمجمع الصناعي لإنتاج الحليب ومع ذلك بقيت الوحدة مرتب, المالية GIPLAIT لما ) 

:يتعلق الأمر بالقرارات الهامة المتمثلة عموما في  



 

تحديد الأهداف العامة وذلك بالتنسيق مع باقي وحدات المجمع البالغ عددها  -

  سبعة عشرة وحدة؛

 مناقشة القرارات الاستثمارية الهامة وتحديد سبل التمويل المناسبة؛ -

 بالمواد الأولية وخاصة غبرة الحليب والمادة الدسمة اللتان تموين الوحدة -

قبل توزيعها , التابعة للمجمع) MILK TRADE(تستوردان من طرف مؤسسة 

 .على الوحدات الإنتاجية بما فيها وحدة الأوراس

.الهيكل التنظيمي للمؤسسة: المطلب الثاني  
 أفراد المؤسسة كما يساهم        يساعد الهيكل التنظيمي على تحديد العلاقات بين

ويبين الشكل التالي , في توضيح مسؤولياتهم والسلطات المفوضة لكل فرد منهم

  :الهيكل التنظيمي لملبنة الأوراس
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

دائرة تسيير ئرة التموين دائرة مراقبة الجودة دائرة الصيانة دائرة التسوبق دائرة الإنتاج
 المخزونات

مخزن المواد 

 الأولية

مخزن قطع 

 الغيار

مخزن مواد 

 التنظيف

ورشة تحضير 

 الحليب

ورشة تعبئة 

 حليب القارورات

ورشة تعبئة 

 حليب الأكياس

ورشة إنتاج 

 القارورات

ورشة 

 التنظيف

مصلحة 

 الإمداد

مصلحة تخزين 

 المنتوجات التامة

 مصلحة البيع

مصلحة 

 الفوترة

مصلحة توفير 

 الضروريات

مصلحة 

 الميكانيك

مصلحة 

 الكهرباء

مصلحة 

 المناهج

مصلحة المراقبة

 

مصلحة المراقبة 

  البكتريولوجية

 ةــة العامـالمديري

 لأمن والوقاية

 كرتارية

 مكتب مراقبة التسيير

 مساعد المدير العام

الهيكــل التنظيمي لملبنــة الأوراس): 12(الشكل رقم دائرة الإدارة العامة: المصدر    



 

:وهو ما سيتم تفصيله فيما يلي, ؤسسةلكل دائرة أو مصلحة دور تؤديه في الم  

, ويشرف عليها المدير العام الذي يعتبر رأس الهرم السلمي للمؤسسة: المديرية العامة

:وأهم مهامه  

  المحافظة على السير الحسن للمؤسسة؛ -

 .العمل على تحقيق الأهداف المتفق عليها مع المديرية العامة للمجمّع -

ه في ذلك مساعد المدير العام؛ كما تتولى ولآداء مهامه على أحسن وجه يساعد

, سكرتارية المدير تنظيم وتسجيل البريد الصادر من المؤسسة والبريد الوارد إليها

وكذا مساعدة المدير في ضبط رزنامة الاجتماعات واللقاءات التي تجمعه بموظفي 

  .المؤسسة أو بالمتعاملين الخارجيين
ومصلحة , ة مباشرة على مكتب مراقبة التسيير       وتشرف المديرية العامة للمؤسس

دائرة المالية , دائرة الإدارة العامة: الأمن والوقاية بالإضافة إلى ثماني دوائر هي

دائرة , دائرة التسويق, دائرة الإنتاج, دائرة تسيير المخزونات, دائرة التموين, والمحاسبة

.الصيانة ودائرة مراقبة الجودة  

ويتولى هذا المكتب دراسة وتحليل التقارير التي تصله : تسييرمكتب مراقبة ال: أولا

دوريا من مختلف دوائر ومصالح المؤسسة؛ وبناء على ذلك يقدم الإقتراحات 

.والتوصيات التي يراها مناسبة لضمان السير الحسن للمؤسسة  

وهي مصلحة ذات مكانة خاصة في المؤسسة حيث يتبع : مصلحة الأمن والوقاية: ثانيا

نظرا لحساسية دورها والمتمثل أساسا في الحرص على , سها مباشرة للمديرية العامةرئي

وذلك من خلال تحديد الأخطار , أمن وسلامة المؤسسة بتجهيزاتها وبناياتها وموظفيها

المحتملة والعمل على تفاديها باتخاذ كل الاحتياطات والإجراءات الأمنية المناسبة 

.لمواجهة هذه الأخطار  

 تهتم هذه الدائرة بتوفير الموارد المادية والبشرية التي : دائرة الإدارة العامة:ثالثا

.تحتاجها إدارة المؤسسة لتحقيق أهدافها؛ وتشرف هذه الدائرة على ستة مصالح  

I. -تهتم هذه المصلحة بتسيير ملفات العمال من لحظة :  مصلحة المستخدمين

قاعد أو التسريح أو بغيرها توظيفهم إلى غاية خروجهم من المؤسسة بسبب الت

من الأسباب؛ وبذلك فإن هذه المصلحة هي المعنية بالترقيات وتسجيل الغيابات 



 

وما شابه ذلك من , وتحديد العقوبات لكل مخالفة قانونية يقدم عليها أحد الموظفين

  .المهام

II. وتهتم بتحديد الأجور المستحقة شهريا لكل موظف بالمؤسسة؛ :مصلحة الأجور 

 .اءا على عدة معطيات كعدد ساعات العمل الأقدمية والحالة العائليةوذلك بن

III. تشرف هذه المصلحة على تكوين الموظفين بهدف الرفع من :مصلحة التكوين 

 .كفاءاتهم وتحسين قدراتهم الإنتاجية

IV. وعلى تسيير وسائل , وهي المسؤولة على توفير النقل للعمال: مصلحة النقل

 .مؤسسة من شاحنات وسياراتالنقل التي تحويها حظيرة ال

V. وهي مصلحة تهتم بحل الخلافات التي قد تنشأ بين المؤسسة :مصلحة المنازعات 

 . و مختلف المتعاملين من عمال و زبائن و موردين

VI.  و مهمتها الرئيسية هي توفير التجهيزات المكتبية التي :مصلحة الوسائل العامة 

 .تحتاجها مختلف الدوائر و مصالح المؤسسة

: تشرف هذه الدائرة على أربعة مصالح هي: دائرة المحاسبة المالية : بعا را  

I :  و هي المصلحة التي تقوم بالمهام التالية :مصلحة المحاسبة العامة  –   

مسك مختلف الوثائق والملفات الخاصة بعمليات الشراء والبيع، وعمليات  -

  البنوك؛ ومراقبة مدى مطابقتها للواقع؛ 

  بي لمختلف العمليات التي تقوم بها المؤسسة يوميا؛ التسجيل المحاس -

  تسجيل الإهتلاكات والمؤونات سنويا؛  -

 متابعة حركة المخزون بالتنسيق مع مصلحة المحاسبة التحليلية؛  -

 ؛تالمشاركة في الجرد المادي للاستثمارا -

 إعداد الميزانية الختامية لكل سنة مالية؛  -

متوفرة لدى المصلحة عند طلبها من إرسال الوثائق و مختلف المعلومات ال -

 . طرف غيرها في المصالح

II  وهي المصلحة المكلفة بمراقبة التدفقات النقدية الداخلة : مصلحة المالية- 

:والخارجة، ولذلك تقوم بالمهام التالية  

  إعداد الميزانيات التقديرية؛  -

 ؛تسوية ديون المؤسسة بناء على طلبات التسديد الواردة إلى المصلحة -

 إعداد حالة التقارب البنكي؛  -



 

 . تالتنسيق مع مصلحة المحاسبة العامة فيما يتعلق بمراقبة النفقات والإيرادا -

III  تقوم هذه المصلحة بتحديد سعر التكلفة لكل :مصلحة المحاسبة التحليلية -  

منتوج تنتجه المؤسسة  بما يسمح باتخاذ القرارات الإنتاجية والتسويقية المناسبة؛ 

ب النتيجة التحليلية للمؤسسة، ولضمان نتائج أحسن لعمل المصلحة تم تقسيم وحسا

. فرع محاسبة التكاليف وفرع محاسبة المواد: هذه المهام بين فرعين هما  

VI   - يتمثل دورها الأساسي في إعداد التصريحات الجبائية :المصلحة  الجباية 

.التي تطلبها  مصالح الضرائب من المؤسسة  

تهتم هذه الدائرة بضمان تموين المؤسسة بما تحتاجه من : ائرة التموين د- خامسا 

المواد الأولية وقطع الغيار ومواد التنظيف، حيث تقوم مصلحة المشتريات التابعة 

لهذه الدائرة بعمليات الشراء قبل أن تتكفل بنقل المشتريات  وتسليمها إلى دائرة 

.تسيير المخزونات  

تقوم هذه الدائرة باستلام المشتريات من مواد : خزونات دائرة تسيير الم- سادسا 

.أولية وقطع غيار ومواد تنظيف وتقدمها للمصالح والدوائر المعنية بها وقت الطلب  

:وتتوفر دائرة تسيير المخزونات على ثلاثة مخازن هي   

  مخزن مواد التنظيف كالجافيل والصودا؛-

  مخزن قطع الغيار؛-

. التي تستعمل لإنتاج الحليب ومشتقاته ومخزن المواد الأولية-  

 في ملبنة الأوراس كغيرها من المؤسسات الصناعية تعتبر : دائرة الإنتاج-سابعا 

دائرة الإنتاج العمود الفقري للمؤسسة فهي الدائرة التي تحقق الوظيفة الأساسية التي 

ة مع وجدت من أجلها المؤسسة ألا و هي الإنتاج؛ وبسب طبيعتها فهي ذات علاق

. جميع الدوائر، سواء كانت هذه العلاقة مباشرة أو غير مباشرة  

:وتضم هذه الدائرة ست ورشات هي  

  ورشة تحضير الحليب؛ -

  ورشة تصنيع القارورات؛ -

  ورشة تعبئة حليب القارورات؛ -



 

   ورشة تعبئة حليب الأكياس؛ -
 بسبب حدة و هي ورشة متوقفة عن النشاط:  ورشة إنتاج مشتقات الحليب-    

 المنافسة التي واجهتها المؤسسة في مجال الياؤورت والجبن؛   
وتشرف على تنظيف التجهيزات وأرضيات مختلف الورشات السابق ذآرها لضمان : ورشة التنظيف -            

.نظافة المنتوجات وسلامة العمال  

وهي تشرف ,  ودورها إيجاد منافذ تصريف منتوجات المؤسسة:دائرة التسويق: ثامنا

:على أربع مصالح تتعاون فيما بينها لتحقيق هذا الهدف  

I  وتهتم بتوفير وسائل النقل التي تحتاجها المؤسسة لتوزيع بعض : مصلحة الإمداد-

.منتجاتها  

II  تشرف هذه المصلحة على تسيير : مصلحة تسيير مخزون المنتوجات التامة-

رشات الإنتاج إلى غاية تسليمها مخزون المنتوجات التامة من لحظة خروجها من و

.للزبائن  

III  وأهم مهامها إعداد برامج البيع وتنفيذها من خلال تنفيذ العقود : مصلحة البيع-

. المبرمة مع الزبائنتوالاتفاقا  

VI وتحويل نسخ منها إلى , وهي معنية بإعداد فواتير البيع للزبائن:  مصلحة الفوترة- 

.دائرة المحاسبة والمالية  

 تتمثل المهمة الرئيسية لهذه الدائرة في ضمان السير العادي :دائرة الصيانة : تاسعا

لعملية الإنتاج في المؤسسة، وذلك من خلال صيانة تجهيزاتها، وتوفير مختلف أنواع 

الطاقة التي تحتاجها سيرورة العملية الإنتاجية، بالإضافة إلى توفير ومعالجة المياه 

.اللازمة لإنتاج الحليب  

مصلحة توفير الضروريات، مصلحة : م دائرة الصيانة أربعة مصالح وهيوتض

(الميكانيك، مصلحة الكهرباء ومصلحة المناهج  Service methodes.( 

 تهتم هذه الدائرة بالرقابة على  جودة منتوجات المؤسسة :دائرة مراقبة الجودة: عاشرا

: ائرة من مصلحتين هماوعلى مدى مطابقتها للمواصفات المعيارية؛ وتتكون هذه الد

. مصلحة المراقبة الفيزيوكيمائية، ومصلحة المراقبة البكتريولوجية  

.مكانة وظيفتي الصيانة والجودة في المؤسسة: المطلب الثالث  



 

فقد كان من , باعتبار أن موضوع دراستنا يدور حول العلاقة بين الصيانة والجودة

ة كل من وظيفة الصيانة ووظيفة الأجدر بنا تخصيص هذا المطلب للحديث عن مكان

.  وعن أهم ما يجمعها بباقي وظائف المؤسسة من علاقات, الجودة في المؤسسة  

:  مهام وظيفة الصيانة-أولا   

 عاملا موزعين على 27يعمل بدائرة الصيانة عدد مهم من العمال يقدرون بـ 

:، نوردها فيما يليالمصالح الأربعة المكونة للدائرة حيث لكل مصلحة دور ومهام معينة  

I : و تتمثل مهامها فيما يلي: مصلحة توفير الضروريات-    

  معالجة المياه وتصفيتها لاستعمالها في إنتاج الحليب؛-

. توفير كل من الماء البارد، الهواء المضغوط والبخار؛ وهي ضرورية لتشغيل الآلات-  

II انيكي أو هيدروليكي ويكمن دورها في إصلاح أي  عطب ميك:  مصلحة الميكانيك- 

. مع إعداد و تنفيذ برنامج الأعمال الوقائية ذات الطبيعة الميكانو هيدروليكية  

III وتتمثل مهمتها الرئيسية في توفير الطاقة الكهربائية التي :  مصلحة الكهرباء- 

تحتاجها مختلف الورشات الإنتاجية، وهذا بتصليح أي خلل أو عطب كهربائي يقع في 

.المؤسسة  

VI : تهتم هذه المصلحة بما يلي: مصلحة المناهج-   

  الاحتفاظ بالوثائق التقنية الخاصة بكل تجهيز إنتاجي؛ -

  المساهمة مع باقي المصالح في إعداد برامج الصيانة الوقائية لمختلف التجهيزات؛ -

 توفير المعلومات الكافية للعمال عن كيفية صيانة الآلات بهدف تحسين كفاءة وفعالية -

 الصيانة في المؤسسة؛ 

 إعداد الرسومات التخطيطية لقطع الغيار التي  تضطر المؤسسة لصنعها أو لإجراء -

 تعديلات مناسبة عليها؛ 

 اقتراح التعديلات التي تراها المصلحة مناسبة في الآلات وطرق عملها وطرق -

.صيانتها، وهذا بالتنسيق مع باقي المصالح  

  : مهام وظيفة الجودة- ثانيا 

تضطلع بمهام الرقابة على الجودة المنتوجات في ملبنة الأوراس دائرة مراقبة 

الجودة، ويشرف رئيسها على إدارة فريق عمل مكون من أربعة تقنيين سامين موزعين 

:بين مصلحتين هما  



 

I  ويعمل بها ثلاثة تقنيين مهمتهم الأساسية هي : مصلحة المراقبة الفيزيوكيمائية-  

:الفيزيائية والكيمائية للحليب وذلك من خلال القيام بما يليمراقبة النوعية   

 سحب عينات من كل منتج، وإجراء التحاليل الكيمائية اللازمة للتأكد من جودة -

 المنتجات؛

 قياس حجم عينات من قارورات وأكياس الحليب للتأكد من مدى مطابقة عملية التعبئة -

.للمواصفات   

مختلف مراحل الإنتاج لضمان السير الجيد للعملية  متابعة درجات الحرارة في -

. الإنتاجية  

II مهمة التقني الذي يعمل بهذه المصلحة هي :  مصلحة المراقبة البكتريولوجية- 

الحرص على نظافة الحليب، والتأكد من مدى مطابقته للمعايير الخاصة بالحالة 

:البكتريولوجية للحليب؛ لذلك يقوم بما يلي  

  نظافة التجهيزات في ورشات الإنتاج؛  الرقابة على-

 متابعة درجات حرارة خزانات الحليب وكذا غرف التبريد المخصصة للتخزين، حيث -

 أن الحالة البكتريولوجية للحليب تتأثر كثيرا بدرجة حرارة التخزين؛

 إجراء التحاليل التي تبين عدد البكتيريا الموجودة في المنتوج ومقارنته مع المعايير، -

.والحكم بناء على ذلك بقبول أو رفض المنتوجات  

. علاقة وظيفتي الصيانة والجودة بباقي الوظائف في المؤسسة: ثالثا  

      تقتضي طبيعة المؤسسة تشابك العلاقات بين وظائفها، وهو أمر ينطبق على 

 دائرتي الصيانة ومراقبة الجودة في ملبنة الأوراس حيث ترتبط كل واحدة منهما بباقي

الدوائر بعلاقات وتتكاملان فيما بينهما لتحقيق الأهداف المرجوة من إنشائهما، والشكلين 

: التاليين يلخصان هذه العلاقات  
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علاقة دائرة مراقبة الجودة بباقي دوائر ومصالح ملبنة ): 14(الشكل رقم 

  الأوراس

 
:المبحث الثاني  : النظام  الإنتاجي لملبنة الأوراس  

نظام الإنتاجي للملبنة له مدخلات         كما هو الحال بالنسبة لكل نظام إنتاجي فإن  ال

تخضع لعمليات تحويلية معينة لتنتج  مخرجات تختلف في طبيعتها وشكلها عن 

المدخلات وتجدر بنا الإشارة إلى أن النظام الإنتاجي الرئيسي الذي يستهدف إنتاج 

 نظام إنتاجي ثانوي مكمل وهو ورشة إنتاج القارورات التي هالحليب ومشتقاته يوازي

. ئ فيها الحليب المبستريعب  

وقد خصص المطلب الأول للمدخلات والمخرجات، بينما خصص المطلب الثاني 

.لسيرورة العملية الإنتاجية في المؤسسة  

.مدخلات ومخرجات النظام الإنتاجي للمؤسسة: المطلب الأول  

ولمدخلاتها من , نتاجي من جهة       يتم فيما يلي التعرض للمنتجات التي تنتجها المؤسسة آمخرجات لنظامها  الإ

.              المواد الأولية من جهة ثانية تمهيدا لدراسة سيرورة العملية الإنتاجية للمؤسسة في المطلب الثاني  

: المخرجات-أولا   

دائرة 

الوسائل 

دائرة تسيير 

 المخزونـات
دائرة 

المحاسبة 

دائــرة 

 التمويـن



 

        تتمثل مهمة ملبنة الأوراس في إنتاج الحليب ومشتقاته، وبصورة أدق إنتاج ما 

:يلي  

معبئ في أكياس؛ الحليب المبستر ال-  

  الحليب المبستر المعبئ في القارورات؛ -

  حليب البقرة المبستر المعبئ في أكياس؛ -

. اللبن المعبئ في أكياس-  

بالإضافة إلى إنتاج كل من السمن والقشدة وذلك تبعا لظروف السوق؛ في حين 

تي عرفتها توقف إنتاج كل من الحليب المعقم، الياؤورت والجبن بسبب شدة المنافسة ال

السوق الجزائرية منذ تحرير هذا القطاع الاقتصادي وما نجم عنه من صعوبات  بالنسبة 

.للمؤسسات العمومية بما فيها ملبنة الأوراس  

:  المدخــــلات–ثانيا   

:        تتمثل مدخلات النظام الإنتاجي للمؤسسة من المواد الأولية فيما يلي  

  الماء المعالج؛-

؛  غبرة الحليب-  

  المادة الدسمة؛-

  الخمائر؛-

  حليب البقر الطبيعي؛-

  بوليتيلان الاكياس؛-

( مادتي البوليتيلان عالي الكثافة - PEHD (والبوليتيلان منخفض الكثافة )  PEBD  (

.وتستعملان لإنتاج القارورات  

I :   الماء المعالج-    

ى الحجم الكلي حيث        يعتبر الماء أهم مكون للحليب المبستر من حيث نسبته إل

 وتستخرج هذه المادة الحيوية من بئر إرتوازي % 90تصل هذه النسبة إلى حوالي 

منجز داخل المؤسسة، وحتى يكون الحليب المنتج مطابقا للمواصفات فإن الماء 

: المستخرج يخضع لعدة عمليات تقوم بها محطة معالجة المياه، وهذه العمليات هي  

: ( نزع الحديد-1 Déférrisation  والمبدأ الأساسي لهذه العملية هو تمرير الماء عبر ):

.جهاز خاص يسمح بترتيب مادة الحديد التي يحويها ذلك الماء  



 

: ( التصفية-2 Filtration  تتم هذه العملية بإزالة مختلف الشوائب التي قد تعلق بالماء، ):

. في الساعة  3 م60وذلك عن طريق مصفاتين طاقة الواحدة منهما   

: ( عذبنة الماء-3 Adoucissement  لتر في 4400 وتتم عن طريق جهازين طاقتهما ):

الساعة؛ والهدف من هذه العملية هو إعطاء الماء ذوقه الطبيعي العذب حتى لا          

.    تتأثر جودة الحليب المنتج بالسلب  

II حجم فإن غبرة  إذا كان الماء أهم مكون للحليب المبستر من حيث ال: غبرة الحليب- 

الحليب هي أهم مكون له من حيث الطبيعة فهي المادة الأساسية في إنتاجه من دون 

:شك، ونميز بين نوعين من غبرة الحليب وهما  

 غراما من 26 غرام منها على 100وهي التي يحتوي كل : % 26 غبرة الحليب -  1

 لا داعي لإضافة المادة المادة الدسمة، وفي حالة استعمال هذا النوع في الإنتاج فإنه

.الدسمة إلى المنتج   

وهي غبرة خالية تماما من المادة الدسمة، ولذلك لا بد من : %0 غبرة الحليب -  2

، و هذا النوع %  0إضافة المادة الدسمة إلى الحليب المنتج انطلاقا من غبرة الحليب 

لسوق من جهة، من الغبرة هو الأكثر استعمالا من طرف  المؤسسة بسبب توفره في ا

.وبسبب انخفاض تكلفة الإنتاج  من جهة أخرى  

III : المادة الدسمة-  تضاف المادة الدسمة إلى الحليب حتى تعطيه شكله الطبيعي، كما  

.تستعمل هذه المادة في إنتاج منتوج آخر غير الحليب وهو السمن  

VI .بن والقشدة تستعمل المؤسسة الخمائر لمّا يتعلق الأمر بإنتاج الل: الخمائر-   

V  -لتر يوميا 9000 و6000 تتزود المؤسسة بما يترواح بين : حليب البقر الطبيعي 

من حليب الأبقار الذي يتم توريده إلى المؤسسة عن طريق المربين مباشرة أو عن 

طريق الوسطاء، ويعتبر هذا الحليب المادة الأولية الوحيدة المستعملة لإنتاج حليب البقر 

.المبستر  

IV  يتم توريد مادة بوليتيلان الأكياس إلى المؤسسة على شكل : بوليتيلان الأكياس- 

شرائط ملفوفة، ليتم تحويلها إلى أكياس يعبئ فيها كل من الحليب الاصطناعي المبستر 

.واللبن وحليب البقر المبستر  

IIV :  مادتي البوليتيلان عالي الكثافة والبوليتيلان منخفض الكثافة–   

 للبوليتيلان عالي %50 تستعملان لإنتاج القارورات، وذلك بنسبة وهما مادتان

 الباقية فهي عبارة عن    %25 بالنسبة للبوليتيلان منخفض الكثافة، أما %25الكثافة و



 

 مادة مسترجعة وتتمثل في القارورات المعيبة وبعض مخلفات الإنتاج القابلة 

.للاسترجاع  

:لمؤسسة سيرورة الإنتاج في ا-المطلب الثاني   

       عند الحديث عن سيرورة الإنتاج في ملبنة الأوراس علينا التمييز بين عدة 

الحليب المبستر المعاد تركيبه انطلاقا : خطوط إنتاج عددها بعدد منتجات المؤسسة وهي

من غبرة الحليب، اللبن، حليب البقر المبستر، بالإضافة إلى كل من القشدة والسّمن 

.  ظروف السوقاللذين ينتجان حسب  

       وتجدر الإشارة إلى وجود خط إنتاجي ثانوي وله دور مهم في العملية الإنتاجية 

.للمؤسسة، وهو خط إنتاج القارورات المستعملة لتعليب الحليب المبستر  

:  إنتاج الحليب المبستر-أولا   

إعــادة :         يمـر إنتـاج الحليـب المبستـر بأربعــة مراحــل هـي

(لتشكيـل ا Reconstitution (، إعــادة التركيـب ) Recombinaison ، البسترة )

)Pasteurisation (والتعبئة )  Conditionnement.( 

 

 

 

I : مرحلة إعادة التشكيل-    

 45 لتر من الماء بدرجة حرارة تقارب 30000       تبدأ هذه المرحلة بتسخين حوالي 

برة الحليـب بواسطـة جهـاز يسـمى درجة مئوية، قبل أن يخلط هذا الماء مع غ

(الخـلاط  Mélangeur وبمساعدة الأنابيب التي تربط بين الخلاط وخزاني الماء يتم ) 

الخلط الجيّد للسائل الذي ينتقل ذهابا وإيابا إلى أن يصبح مقبولا وذلك بخلوة من الكتل 

المتجمعة لغبرة الحليب من جهـة وببلـوغ درجة كثافتــه إلـى المستوى 

. من جهة أخرى3م\كلغ1033و  3م\كلغ1030المعيـاري المطلـوب وهـو ما بين   

مئوية بهدف ° 75تتم معالجة المحلول الناتج بدرجة حرارة قدرها ,        بعد ذلك

القضاء على نسبة كبيرة من البكتيريا الموجودة في المحلول؛ ثم يمرر هذا المحلول عبر 

(جهاز يسمى بنازع الغازات  Dégazeur وذلك لإزالة مختلف الروائح الكريهة ) 



 

والتي تؤثر تأثيرا سلبيا على نوعية الحليب , والفقاعات الغازية التي قد يحويها المحلول

.إن بقيت فيه؛ والسائل الناتج بعد هذه العمليات يسمى حليب معاد تشكيله  

II : مرحلة إعادة التركيب-   

له يتم تذويب المادة الدسمة في غرفة        بالتوازي مع تحضير الحليب المعاد تشكي

لتـنتقل من هذه الغرفة بمساعدة مضخة خاصة وبواسطة أنابيب إلى خزان تتم , التذويب

وهذا قبل إرسال المزيج , فيه عملية مزج الحليب المعاد تشكيله مع المادة الدسمة الذائبة

(إلى جهاز المجانس  Homogénisateur لولا متجانسا الذي يعمل على جعل المزيج مح) 

بدل تركه خاضعا للقوانين الطبيعية التي تفرض صعود الدسم إلى الأعلى وبقاء الحليب 

.وهو ما يتعارض مع مواصفات الجودة المطلوبة في الحليب, المعاد تشكيله في الأسفل  

       وبعد هذه العملية يتم تبريد الحليب المركب قبل تخزينه في خزانين وسيطيين 

.وهذا في انتظار المرحلة القادمة وهي البسترة,  لتر20000منهما سعة الواحد   

III : مرحلة البسترة-   

وذلك من خلال , تهدف عملية البسترة إلى تمديد فترة الصلاحية والحفظ للحليب

القضاء على أغلبية البكتيريا التي يحويها الحليب والتي تتكاثر كلما توفرت لها الظروف 

مما يعني تزايد المخاطر بالنسبة للمستهلكين , لحرارة المتوسطةالمناسبة وخاصة درجة ا

.في حالة عدم البسترة  

يتكون ) مبستر(       وبسترة الحليب هي عملية تقنية تتم بواسطة جهاز محول للحرارة 

:وهي, من ثلاثة أقسام يمر بها الحليب  

°85وفيه يتم تسخين الحليب بدرجة حرارة قدرها :  قسم التسخين- ± م؛5°  

وهو قسم وسيط يتمثل دوره في المساعدة على التخفيض التدريجي :  قسم الاسترجاع-

 لدرجة حرارة الحليب المسخن في القسم السابق؛

وهو آخر قسم يمر به الحليب قبل خروجه من الجهاز المبستر بدرجة :  قسم التبريد-

.  الحليب فيهوهو المجال الذي ينصح بحفظ, مئوية) °6و° 4(حرارة تتراوح ما بين 

وبخروج الحليب المركب من المبستر يوجه مباشرة إلى خزانات وسيطة قبل تعبئته في 

.المرحلة التالية  

VI : مرحلــة التعبـئة-   



 

ويكون ذلك سواء في القارورات أو في , تتم هذه المرحلة في ورشات التعبئة

هائية أما إلى الزبائن وبعد التعبئة ترسل المنتجات الن, الأكياس وبواسطة آلات التعبئة

.مباشرة وإما إلى غرف التبريد لتخزينها قبل بيعها  

:إنتاج اللبن: ثانيا  

: لإنتاج اللبن لابد من المرور بالمراحل التالية  

I وتتم بنفس الطريقة التي يتم بها إعادة تشكيل الحليب الموجه :  مرحلة إعادة التشكيل- 

.لإنتاج الحليب المبستر  

II  تشبه هذه المرحلة نظيرتها الخاصة بإنتاج الحليب المبستر :دة التركيب مرحلة إعا- 

ولا اختلاف بينهما سوى في كمية المادة الدسمة التي يجب إضافتها حيث , إلى حد كبير

 غراما 15 غرامات لكل لتر بالنسبة للبن في حين تقدر بـ 8تقدر هذه الكمية بحوالي 

.لكل لتر بالنسبة للحليب المبستر  

III  تتم بسترة الحليب المركب الخاص بإنتاج اللبن بدرجة حرارة : مرحلة البسترة-

كما أن درجة الحرارة التي يخرج بها من الجهاز المبستر هي , مئوية° 93متوسطها 

ويحفظ في هذه الدرجة باعتبارها درجة مناسبة لنشاط الخميرة التي , مئوية° 25

.ستضاف في المرحلة التالية  

VI  في هذه المرحلة وبواسطة مضخة خاصة تتم إضافة كمية من :لخمائر إضافة ا- 

ويترك ,  من حجم الحليب الذي ستضاف إليه%1.5المحلول المتخمر تشكل نسبة 

 10ولمدة تتراوح ما بين ,  لتر10000المحلول الناتج في خزانات سعة الواحدة منها 

° 70ب وهو ما بين  ساعة حتى تصل درجة حموضته إلى المستوى المطلو15ساعات و

 دقائق بواسطة محركات 10 إلى 5ليتم بعد ذلك مباشرة خض اللبن الناتج لمدة , °80و

.زودت بها الخزانات  

وبعد نهاية عملية الخض يتم تمرير اللبن عبر جهاز تبريد ليخرج منه           

التي وهي الدرجة , مئوية° 6                                بدرجة حرارة قدرها 

.يحفظ فيها اللبن قبل إرساله إلى ورشات التعبئة  

V  وهي المرحلة الأخيرة التي يمر بها اللبن ليخرج على صورته : مرحلة التعبئة- 

.النهائية التي يصل بها إلى المستهلكين في أكياس مصنوعة من البوليتيلان  

: إنتاج حليب البقر المبستر-ثالثا   



 

, عملية تحويل بسيطة مقارنة بالمنتوجين السابقينإنتاج حليب البقر المبستر هو 

.ويمكن تقسيم هذه العملية إلى المراحل الرئيسية التالية  

I يتم توريد حليب البقر الطبيعي إلى المؤسسة عن طريق المربين مباشرة :  الاستلام-  

ولاستلامه يشترط في هذا الحليب تطابقه مع مواصفات الجودة , أو عن طريق الوسطاء

.حددة من طرف المؤسسةالم  

II  مباشرة بعد استلام الحليب وتجميعه في الخزانات يتم تمريره عبر : نـزع الغازات– 

جهاز نازع للغازات للتخلص من الروائح الكريهة وبعض الشوائب التي قد تعلق 

.بالحليب  

III  يمرر الحليب منزوع الغازات على جهاز يسـمى بنـــازع : نزع القشدة- 

Ecrémeuse   (القشـدة   .والذي يفصل القشدة عن الحليب)   

VI  بعد نزع القشدة يخضع الحليب لعملية البسترة تحت درجة حرارة : البستــرة– 

م°97قدرها  ± م ويلاحظ هنا بأن درجة الحرارة التي يبستر بها حليب البقرة أكبر من 2°

 حليب الأبقار تكون وذلك لأن البكتيريا الموجودة في, نظريتها بالنسبة للحليب المركب

.أكثر خطرا وأكبر عددا مقارنة بالحليب المركب  

V م °6م و°4 يخزن حليب البقر المبستر تحت درجة حرارة تتراوح ما بين : التعبئة- 

.قبل تعبئته في أكياس البوليتيلان  

: إنتاج القشدة- رابعا   

ا عن حليب وتخضع بعد فصله,        القشدة هي منتوج ثانوي مشتق من حليب البقر

:الأبقار إلى العمليات التحويلية التالية  

 50يتم إعداد محلول متخمر وذلك بمزج ,  بالتوازي مع فصل القشدة عن الحليب-

  لتر من الحليب المبستر؛500غراما من خميرة خاصة مع 

؛%3 إضافة المحلول المتخمر إلى القشدة بنسبة -  

ينها ثم بيعها؛كغ قبل تخز1غ و800, غ500 التعبئة في علب -  

 لإنتاج السمن يتم تذويب المادة الدسمة المحتواة في براميل سعتها :إنتاج السمن: خامسا

 لتر حيث 2000ثم ترسل المادة الدسمة الذائبة إلى خزان خاص بها سعته ,  لتر200

.كغ1يسمح هذا الخزان بالحفاظ على سيولة هذه المادة حتى تعبئ في علب سعتها   

 أنشئت ملبنة الأوراس أصلا لإنتاج حليب القارورات لكن مع :القاروراتإنتاج : سادسا

 ظهرت الحاجة إلى إنتاج حليب الأكياس باعتباره أقل فمرور الوقت وتغير الظرو



 

وهذا بسبب وجود , ومع ذلك لم تتخلى المؤسسة عن خط إنتاج حليب القارورات, تكلفة

 يطلب هذا النوع من الحليب -ائر  الجنوب الشرقي للجز–قطاع معين من المستهلكين 

لملاءمته أكثر لظروف النقل والتخزين مقارنة بحليب الأكياس؛ونبين فيما يلي مراحل 

:إنتاج القارورات  

I  في هذه المرحلة يتم خلط المواد الأولية التي تشمل كلا من : خلط المواد الأولية-  

(البوليتيلان عالي الكثافة  PEHD (لان منخفض الكثافة والبوليتي, %50بنسبة )  PEBD (

 تتمثل في البلاستيك المسحوق والآتي من سحق %25 والنسبة الباقية وهي %25بنسبة 

.القارورات المعيبة ومختلف البقايا البلاستيكية المسترجعة من عملية الإنتاج  

II  حيث يرسل خليط المواد الأولية إلى طاحونة خاصة بطحن وسحق : طحن الخليط- 

ستيكيةالمواد البلا  

III  بعد عملية الطحن يرسل الخليط إلى جهاز يتكون من أربع مناطق : التذويب- 

للتسخين وهذا لتذويب المادة البلاستكية وجعلها مزيجا متجانسا ومتماسكا وتتراوح درجة 

.مئوية° 195و ° 190التسخين في هذا الجهاز ما بين   

VI وعبر ثقب , خروط رأسه في الأسفل ترسل المادة الذائبة إلى م: تشكيل القارورات-  

موجود في رأس هذا المخروط تتدفق المادة البلاستيكية الذائبة لتجد أمامها واحدا من 

وفي هذا القالب تتشكل القارورة وذلك بمساعدة , القوالب الستة المتتابعة في حركة دائرية

.البالهواء الذي يرسل إلى داخل القارورة عبر إبرة مثقوبة موجودة في الق  

V  يتم تبريد القالب عن طريق الماء البارد قبل أن يفتح : إخراج القارورة من القالب- 

لأن خروجها ساخن يعني ذوبانها مباشرة بعد سقوطها من , لتخرج منه القارورة

.القالب IV  - IV  بعد خروج القارورة من القالب يتم إرسالها إلى أحد : التخزين- 

وترسل هذه القارورات متى ,  قارورة40000 سعتهما بـ خزاني القارورات اللذان تقدر

. تطلب الأمر ذلك إلى خط تعبئة الحليب  المبستر  
  تأثير التجهيزات الإنتاجية على جودة منتجات المؤسسة: المبحث الثالث 

جهزت المؤسسة بوسائل إنتاج حديثة مستوردة من عدة دول أوروبية، لكن 

أي حال من أحوال أن تمنع حدوث بعض حداثة هذه التجهيزات لا يمكنها ب

الأعطال  والإختلالات أثناء عملية الإنتاج، و قد تتأثر جودة المنتجات بذلك تبعا 



 

لنوع التجهيز وأهمية الاختلال أو العطل الذي يحدث، ولذلك تم تقسيم هذا المبحث 

:إلى مطلبين  

  .مواصفات الجودة في المؤسسة:المطلب الأول -

للمواصفات التي يمكن الحكم بناء عليها بجودة أولا جودة كل وهو مخصص لتبيين 

 من المنتوج والعملية الإنتاجية؛

  .اتقاء التجهيزات المؤثرة على الجودة:المطلب الثاني -

. و يتم فيه تحديد وترتيب الآلات التي يمكنها التأثير على الجودة في المؤسسة  
  مواصفات الجودة في المؤسسة : المطلب الأول

منتجات ملبنة الأوراس مجموعة من المواصفات القياسية التي يجب ل

احترامها لضمان الجودة التي يطلبها المستهلك من جهة، وامتثالا للقوانين الوطنية 

.والدولية من جهة ثانية  

:مواصفات الجودة للمنتوجات: أولا   

وضعت المؤسسة لكل منتوج مجموعة من المواصفات بناء على أسس 

؛ ونورد فيما يلي مواصفات المنتوجات الأساسية للمؤسسة )1(واقتصاديةقانونية 

.الحليب المبستر، اللبن وحليب البقر المبستر :وهي  

I   مواصفات الحليب المبستر- 

الاسم القانوني لهذا النوع من الحليب هو الحليب المبستر منزوع الزبدة جزئيا، 

مية أما عن المواصفات فيمكن ونسميه اختصارا بالحليب المبستر؛ هذا عن التس

:تقسيمها إلى ثلاثة محاور هي  
حيث يشترط تعبئة الحليب المبستر في أكياس أو قارورات مصنوعة :  التعبئــة-  1

.من مادة البوليتيلان الملائمة لحفظ المواد الغذائية  

: تتمثل هذه الخصائص فيما يلي : المواصفات الفيزيائية أو الكيمائية-  2  

                                                 
)1 المشترك المتعلق  الجمهورية الجزائرية الديمقراطية الشعبية، وزارة الاقتصاد، القرار الوزاري – )

، 69العدد (، الجريدة الرسمية 1993 أوت 18بمواصفات بعض أنواع الحليب المعد للاستهلاك وعرضه، 

).1993 أوت 30هـ الموافق لـ 1414 جمادى الأولى 11الصادر بتاريخ   



 

 حتى يكون المنتوج متطابق مع تطلعات المستهلك لا بد أن يحوي الكيس أو : الحجم-أ 

 مليلتر أي أن حجم 20القارورة لترا من الحليب، مع السماح بمجال تفاوت لا يزيد عن 

 1010 مل و990كيس أو قارورة الحليب المطابق للمواصفات يكون محصورا ما بين 

.مل  

لتر /غرام1030لحليـب المبستر تتـراوح ما بين  الكثافـة المعياريـة ل: الكثافـة–ب 

.لتر/ غرام1033و  

 يشتـرط في الحليب المبستر درجـة حموضة تتـرواح ما بين : الحموضـة- جـ 

°17 أي °18 و16° ± 1°.  

باعتبار أن المادة الدسمة إحدى المكونات الأساسية للحليب فإن  : نسبة المادة الدسمة-د

دة المنتوج، وبناء على ذلك فقد تم تحديد كمية المادة نسبتها فيه تؤثر كثيرا على جو

ل أي ما / غ0,5±15الدسمة التي يجب أن يحويها اللتر الواحد من الحليب المـبستر بـ 

.ل/ غ15.5ل و /غ14.5بين   

:وتتمثل فيما يلي:  المواصفات البكتريولوجية-  3  

.مل\30000: مئوية°  30 مجموع البكتيريا عند –أ   

).عند انتهاء الصلاحية(مل \10و ) في تاريخ الإنتاج(مل \1: ورم الكوليف–ب   

.انعدام): في المليلتر( كوليفورم فيكو - جـ   

.انعدام): في المليلتر( سطافي لوكوكس أوروس –د   

.انعدام):  مليلتر25في ( السلمونيات - هـ   

II سها بجودة  تتمثل المواصفات المعيارية التي يتم الحكم على أسا: مواصفات اللبن- 

:أو لا جودة اللبن المنتج من طرف المؤسسة فيما يلي  

يعبئ اللبن المنتج بملبنة الأوراس في أكياس مصنوعة من مادة :  التعبئة-  1

.البوليتيلان  

:  تشمل هذه المواصفات ما يلي: المواصفات الفيزيائية والكيمائية– 2  

.م1010مل و 990ا بين  يتراوح حجم الكيس المطابق للمواصفات م: الحجــم–أ   

 الكثافة التي يجب أن يكون عليها اللبن هي نفسها كثافة الحليب المبستر : الكثافـة–ب 

.ل/غ1033ل و/غ1030وهي تتراوح ما بين   

 يتميز اللبن بدرجة حموضة عالية مقارنة مع الحليب العادي حيث : الحموضة- جـ 

  .°80و ° 70تتراوح درجة حموضته المعيارية ما بين 



 

غرام  ) 0.5 ± 8(  لا تتطلب جودة اللبن سوى كمية قدرها: نسبة المادة الدسمة -د

.ل/ غ8.5ل و / غ7.5من المادة الدسمة لكل لتر أي ما بين   
  وتشمل العناصر التالية:  المواصفات البكتريولوجية- 3

  .مل\30000:  الكوليفورم–أ 

  .مل\30:  الكوليفورم فيكو–ب 

  .انعدام): في المليلتر(وس  ستافيلوكوكس أور-جـ 

  .انعدام):  مليلتر25في ( السلمونيات –د 

III -يمكن تقسيم مواصفات حليب البقر المبستر كسابقاتها : مواصفات حليب البقر المبستر 

  : إلى ثلاثة محاور

 يعبئ حليب البقر المبستر بملبنة الأوراس في أكياس مصنوعة من مادة :التعبئة – 1

.البوليتيلان  

: وتشمل هذه المواصفات ما يلي:ة والفيزيائية المواصفات الكيميائي-  2  

 يتراوح الحجم المعياري لكـيس حليـب البقـر المبستر ما بين : الحجــم–أ 

. مل1010مل و990  

تعتبـر كثافـة المنتـوج مقبوـلة مادامت محصورة ما بين :  الكثافـة–ب 

. ل/غ1033ل و/غ1029  

ر حليب البقر المبستر جيدا لا بد لدرجة حموضته أن حتى يعتب:  الحموضة- جـ 

.°19و° 16تتراوح ما بين   

حتى يعتبر حليب البقر المبستر مطابقا لمواصفات الجودة :  نسبة المادة الدسمة–د 

 27.5المطلوبـة فيـه، يجب أن تكـون نسبـة المـادة الدسمة التي يحويها ما بين 

. ل/ غ28.5ل و/غ  

:وتشمل كلا من: ترولوجية المواصفات البك– 3  

.مل\30000: مئوية° 30 مجموع البكتيريا عند –أ   

).عند انتهاء الصلاحية(مل \10و ) في تاريخ الإنتاج(مل \1:  الكوليفورم–ب   

.انعدام): في المليلتر( كوليفورم فيكو - جـ   

.انعدام): في المليلتر( سطافي لوكوكس أوروس –د   

.انعدام): ر مليلت25في ( السلمونيات - هـ   



 

وإلى جانب هذه المواصفات يجب الحرص على تخزين المنتجات في درجة 

مئوية بهدف المحافظة على خصائصها ° 6مئويـة و° 4حرارة تتـراوح مـا بيـن 

.الكيمائية والفيزيائية  

  . مواصفات الجودة للعمليات الإنتاجية: ثانيا
يكون المنتج جيدا، فإن كما أن للمنتجات مواصفات قياسية يجب احترامها حتى 

العمليات الإنتاجية خاضعة أيضا لمجموعة من المواصفات التي تجعلها مقبولة في 

.المحيطين الداخلي والخارجي للمؤسسة  

إعادة تشكيل : وتقسم هذه المواصفات تبعا لمراحل الإنتاج إلى ثلاثة أقسام وهي

.الحليب، تركيب الحليب وأخيرا البسترة  

I :الحليب إعادة تشكيل -    

المواصفة الوحيدة التي يجب احترامها في هذه المرحلة هي درجة الحرارة الماء 

° 45مئوية و° 35الذي يستعمل في إعادة تشكيل الحليب، حيث يجب أن تتراوح ما بين 

. مئوية  

II  المواصفات القياسية التي تخص مرحلة تركيب الحليب تتمثل فيما : تركيب  الحليب- 

:يلي  

° 67والتي يجب ان تتم بدرجة حرارة تتراوح ما بين : الحرارية الاولىالمعالجة-1

.مئوية° 77مئوية و  

 يتم نزع الغازات من الحليب في جهاز نازع للغازات، حيث يدخل : نزع الغازات-  2

الحليب إلى هذا الجهاز بدرجة حرارة وضغط معينين ليخرج منه بدرجة حرارة وضغط 

:يليمختلفين، وهو ما نبينه فيما   

، أما الضغط فهـو مـا بيـن )م°5 ±م °72(درجــة الحرارة المعيارية هي : الدخول

. كيلوباسكال) 150 و100     (  

، )م°5 ±م °64( يجب أن يخرج الحليب من نزع الغازات بدرجة حرارة قدرها:الخروج

.  كيلو باسكال80 و60وبضغط يترواح ما بين   

ليب المتجانس يجب تمريره في جهاز يسمى  للحصول على محلول الح: المجانسة-  3

:بالمجانس، و يتكون هذا الجهاز من طابقين لكل طابق منهما ضغط معياري محدد  

. بار 80 و60ما بين : الطابق الأول  



 

.     بار150 و100ما بين : الطابق الثاني  

 يجب أن يكون التخزين الوسيطي للحليب المركب في درجة : التخزين الوسيطي-  4

.م°10رة أقل من حرا  

 يتم تذويب المادة الدسمة الجامدة في غرفة التذويب بحيث : تذويب المادة الدسمة-  5

م، أما المادة الدسمة المذوبة °60م و°50تتراوح درجة الحرارة داخل هذه الغرفة ما بين 

فيجب أن تحفظ على شكلها السائل في خزان خاص تحت درجة حرارة تتراوح ما بين 

. م°65م و55°  

III  عبر جهاز يسمى المبستر؛ وتختلف درجة ه تتم بسترة الحليب بتمرير: البسترة- 

الحرارة التي تتم بها البسترة، وكذا درجة الحرارة التي يخرج بها الحليب من المبستر 

:باختلاف المنتجات وهو ما يوضحه الجدول التالي  

      درجات حرارة البسترة لمنتجات المؤسسة): 07(الجدول رقم 

درجة حرارة البسترة  نوع المنتوج
درجة حرارة الحليب عند 

 خروجه من المبستر

 الحليب المبستر

 اللبــــن
 حليب البقر المبستر

م°5 ±م 85°  

م°3  ±م93°  

م°2 ±م 95°  

م°10أقل من   

م°3 ±م 25°  

م°10أقل من   

  دائرة الجودة:  المصدر

لعمليات الإنتاجية الموازية أو وإضافة إلى مراحل الإنتاج الرئيسية هناك بعض ا

.الثانوية كما هو الحال بالنسبة لعملية فصل القشدة عن حليب البقر وتحضير الخمائر  

 يشترط في هذه العملية أن تتم في درجة حرارة ما :  فصل القشدة عن حليب البقر-  1

.م°60م و °55بين   

لمؤسسة في إنتاج اللبن لإعداد المحلول المتخمر الذي تحتاجه ا:  تحضير الخمائر-  2

يجب تعقيم الحليب المخصص لإعداد هذا المحلول، ثم تحضينه فيما بعد، وذلك تحت 

:الشروط التالية  

 م°93م و °87 وذلك بتسخينه بدرجة حرارة تتراوح ما بين : تعقيم الحليب المحضر-أ 

. دقيقة) 5±30(لمدة   



 

( التحضين -ب  l'incubation ر الذي يستعمل فيما بعد   لتحضير المحلول المتخم):

م °22لإنتـاج اللبـن يتم تحضين هذا المحلول في درجة الحرارة تتراوح ما بين 

.  ساعة12م و لمدة °28و  

  انتقاء التجهيزات المؤثرة على الجودة: المطلب الثاني
يتكون كل خط من خطوط الإنتاج بالمؤسسة من عدة تجهيزات تختلف عن  

ى جودة المنتجات، وذلك باختلاف أدوارها ومكانتها في بعضها في درجة تأثيرها عل

العملية الإنتاجية؛ وقد خصص هذا المطلب لتحديد التجهيزات التي لها تأثير مباشر على 

.الجودة ثم ترتيبها حسب درجة تأثيرها  

  جرد التجهيزات الإنتاجية للمؤسسة: أولا
لى بعض ملفات ووثائق بناء على الجولات الميدانية داخل المصنع، وبالاعتماد ع

قسم الصيانة تم تحديد قائمة التجهيزات الإنتاجية بالمؤسسة؛ وبهدف التوضيح  تم تقسيم 

معالجة المياه، إعادة تركيب : هذه القائمة إلى أربعة أقسام حسب سيرورة الإنتاج، وهي

.الحليب، التعبئة وأخيرا إنتاج القارورات  

I   : على ثلاثة تجهيزات وهي ويشمل هذا القسم:  معالجة المياه– 

  نازع الحديد؛–

  المصفي؛–

.  الملطف–  

II :يحوي  هذا القسم التجهيزات التالية:  إعادة تركيب الحليب–   

   مسخن الماء؛-

  لتر؛18000 خزانين للماء، سعة الواحد منهما –

  الخلاط؛–

  محول الحرارة ويتمثل دوره في المعالجة الحرارية الأولية للحليب؛–

نازع الغازات؛ –  

  مضخة المادة الدسمة؛–

  المجانس؛–

  جهاز التبريد ودوره تبريد الحليب المركب قبل تخزينه؛–

  خزانات وسيطية وهي تفصل بين المجانسة والبسترة؛–



 

    المبستر؛-

. خزانات وسيطية وفيها يستقر الحليب المبستر قبل تعبئته-  

.بيب وبمساعدة مضخات دافعةوينتقل الحليب بين هذه التجهيزات عبر  أنا  

III في هذا القسم يجب التمييز بين تعبئة حليب القارورات وتعبئة حليب :  التعبئة– 

.الأكياس بحيث لكل منهما تجهيزات خاصة  

لتعبئة حليب الأكياس تستعمل ثلاثة آلات متماثلة؛ ولأنها :  تعبئة حليب الأكياس– 1

. خلال تقسيمها إلى الأنظمة الفرعية التاليةمتماثلة فإن دراسة إحداها يكفي، وذلك من  

  مضخة لسحب الحليب من الخزانات؛–

  مخزن صغير يستقر فيه الحليب قبل تعبئته في الأكياس؛–

( ساحبة شريط البوليتلان - DEROULEUSE ودورها سحب شريط البوليتلان من ): 

 لفيفته تمهيدا لتشكيل الأكياس؛

وبات التي قد تكون على سطح شريط البوليتلان،  مصابيح خاصة للقضاء على الميكر–

 وذلك من خلال الضوء المنبعث منها؛

( مشكل الأكياس - CONFORMAREUR ويتمثل دوره في طي شريط البوليتلان ): 

 بالشكل المناسب؛

وهو الذي يعمل على التلحيم العمودي للأكياس؛:  نظام التلحيم العمودي–  

تلحيم طرفي كيس الحليب؛ودوره هو :  نظام التلحيم الأفقي–  

.وفيه ينتقل الحليب من المخزن إلى داخل الكيس :  الأنبوب الناقل للحليب-  

وتخرج أكياس الحليب على شكلها النهائي لتجد أمامها العامل الذي يضعها في  

(صناديق بلاستيكية؛ وبواسطة بساط نقال  TRANSPORTEUR يتم إيصال هذه ) 

باشرة أو إلى غرفة التبريد التي يخزن فيها الحليب تحت الصناديق إلى شاحنة الزبون م

.م في انتظار تسليمه للزبائن°6م و°4درجة حرارة تتراوح ما بين   

يتكون خط تعبئة حليب القارورات من الأجزاء والأنظمة :  تعبئة حليب القارورات– 2

:الفرعية التالية  

ن أحد خزاني القارورات؛ بساط متحرك لنقل القارورات التي تنزل عليه مباشرة م–  

( مقص – DECOLLETEUSE حيث تكون القارورات المصنعة مغلقة للحفاظ على ) 

 نظافتها، وحين تنزل إلى خط التعبئة يجب فتحها عن طريق هذا المقص قبل تعبئتها؛



 

( المؤرخ - DATEUR ودوره طبع تاريخ الإنتاج وتاريخ  نهاية الصلاحية على سطح ): 

 القارورات؛

غير يستقر فيه الحليب المبستر قبل تعبئته؛ مخزن ص–  

( نظام تشغيل الأقفال - CAPSULAGE ودوره يتمثل في تقطيع شريط الألمنيوم على ): 

 شكل أقراص ثم وضعها على فوهة قارورة الحليب؛

( نظام الغلق الحراري – THERMOCELLAGE يعتمد هذا النظام على درجة حرارة ): 

لى فوهة القارورة البلاستيكية؛عالية لإلصاق قرص الألمنيوم ع  

( نظام وضع القارورات في الصناديق - ENCAISSAGE ويتمثل دور هذا النظام ): 

 قارورة داخل صندوق بلاستيكي، لتسهيل عملية نقلها عبر 12الفرعي في وضع كل 

.بساط متحرك إلى شاحنات الزبائن  

VI يمكن تقسيم الواحدة منهما للمؤسسة آلتين لإنتاج القارورات، و:  إنتاج القارورات– 

:إلى الأجزاء التالية  

( ثلاثة خزانات – TREMIES وهي على شكل مخروطي، ورأسها في الأسفل؛ ): 

:ويخصص كل خزان لمادة أولية معينة من بين المواد التالية  

  ؛)PEHD(البوليتلان عالي الكثافة  •

 ؛)PEBD(البوليتلان منخفض الكثافة  •

 .والمادة المسترجعة •

( أنظمة فرعية لتقدير المادة الأولية  ثلاثة– DOSEURS بحيث يركب كل واحد منهما ): 

على فوهة إحدى الخزانات الثلاثة السابق ذكرها؛ ودورها يتمثل في تقدير المادة الأولية 

التي ستخرج مــن الخـزان حتى يتم الحصول على المزيج المرغوب فيه والذي 

(من  %50يحوي  PEHD ( من %25و)  PEBD   من المادة المسترجعة؛%25و) 

ويتم فيه تجميع المواد الأولية الثلاثة المرسلة عن طريق أنظمة التقدير :  خزان جامع–

 السابقة الذكر؛

وهو يحتوي على أربعة مناطق للتسخين وبداخلها لولب حديدي يدور :  نظام التسخين–

 أخرى، حتى يخرج بشكل يجعله يدفع خليط المواد الأولية الذائب من منطقة تسخين إلى

سم؛ وهذه الفتحة 2هذا الخليط إلى خارج نظام التسخين عبر فتحة لا يزيد قطرها عن 

موجهة إلى الأسفل حتى يخرج منها مزيج المواد الأولية الذائب على شكل أنبوب ينزل 

 عموديا إلى داخل القالب؛



 

ة الذائب حال وهو يعمل بشكل آلي بحيث يقوم بقص أنبوب مزيج المواد الأولي:  مقص–

 نزوله من نظام التسخين إلى القالب؛

( القوالب – LES MOULES تحوي الآلة على ستة قوالب تقوم بحركة دائرية حول ): 

محور أفقي، حيث يتوقف القالب الفارغ تحت فتحة نظام التسخين وهناك ينزل  داخله 

ود بواسطة مزيج المواد الأولية على شكل أنبوب عمودي؛ وما إن يتم قص هذا العم

المقص الاتوماتيكي حتى تدور القوالب حيث يأخذ القالب الفارغ مكان القالب المملوء 

أحدهما ثابت والآخر متحرك، كما أنه يحوي إبرة : ولكل قالب جزئين. وهكذا دواليك

مثقوبة يتم عبرها نفخ أنبوب المزيج الذائب حتى تتشكل القارورة بمجرد إنتفاخها 

الب؛ وفي الحال يتم تبريد القالب حتى تحافظ القارورة على شكلها، وملامستها لسطح الق

وفي تلك اللحظة بالذات ينفتح الجزء المتحرك من القالب لتسقط منه القارورة؛ ويواصل 

القالب حركته الدائرية التي لا تتوقف حتى ينفذ مزيج المادة الأولية، إلا إذا حدث عطل 

 أو اختلال ما في الآلة؛

كل قارورة تسقط من القالب يتم امتصاصها بقوة الهواء، وعبر : ئية ماصة قصبة هوا–

 قصبة هوائية يتم إرسالها إلى أحد خزاني القارورات؛

يوجد بورشة البلاستيك في المؤسسة خزانين للقارورات، سعة :  خزاني القارورات–

. قارورة20000الواحد منها   

  لتي تؤثر مباشرة على الجودةانتقاء التجهيزات والأنظمة الفرعية ا: ثانيا

من القائمة التي تم فيها جرد التجهيزات والأنظمة الفرعية والأجزاء   

الأساسية التي يتكون منها النظام الإنتاجي للمؤسسة، يمكن تحديد وترتيب المؤثرة 

منها مباشرة على الجودة وذلك بعد حساب مؤشر التأثير المباشر على الجودة لكل 

  :عمال العلاقة الرياضية التاليةواحد منها، باست
درجة تأثير الصيانة× درجة التأثير على الجودة = مؤشر التأثير المباشر على الجودة   

 درجة التأثير على الأمن                                                            ×

                     

لجودة، تأثير الصيانة والتأثير على بحيث يعبر على كل من التأثير المباشر على ا

، حسب مدى تأثير التجهيز؛ وذلك )4 و1(الأمن بمؤشر يأخذ قيما تتراوح ما بين 

  . من الفصل الثاني69ما تم توضيحه في الصفحة 



 

 

 

 

 

I   حساب مؤشر التأثير المباشر على الجودة– 

جودة بالاعتماد على الملاحظة المباشرة، وعلى تجربة موظفي المؤسسة وال 

بالمؤسسة تم تحديد مؤشر التأثير المباشر على الجودة الخاص بكل عنصر ورد في 

:قائمة التجهيزات والأنظمة الفرعية والأجزاء الأساسية؛ وذلك ما يوضحه الجدول التالي  



 

مؤشر التأثير المباشر على الجودة لتجهيزات المؤسسة) 08(الجدول رقم   

اسم العنصر الرقمالقسم
ثير مؤشر التأ

المباشر على الجودة
 ملاحظات

 6 نازع الحديد 1

  معالجة المياه 9 المصفي 2
 6 الملطف 3

تجهيزات خاصة 

بإنتاج الحليب 

 المبستر واللبن
 4 مسخن الماء 4

ي الماءخزان 5  1 

 18 الخلاط 6

 36 محول الحرارة 7

 18 نازع الغازات 8

 12 مضخة المادة الدسمة 9

ــة  ــزات خاص تجهي

بإنتـــاج الحليـــب 

ــبن   ــستر والل المب

ــول   ــتثناء مح باس

الحرارة فهو مشترك   

 بينهما

 48 المجانس 10

 24 جهاز التبريد 11

 6 خزانات وسيطية 12

 48 المبستر 13

إعادة تركيب 

 الحليب

 6 خزانات وسيطية 14

 تجهيزات مشتركة

 1 خزان أولي 15

 حليب البقر 18 نازع الغازات 16
 24 نازع القشدة 17

ــة  ــزات خاص تجهي

حليـب البقـر   بإنتاج  

 المبستر فقط
 1 مضخة ساحبة للحليب 18

 1 مخزن صغير 19

 12 ساحبة شريط البوليتيلان 20

 18 مصابيح قاتلة للجراثيم 21

 12 مشكل الأكياس 22

 12 نظام التلحيم العمودي 23

الأفقينظام التلحيم  24  36 

 1 الأنبوب الناقل للحليب 25

 تعبئة الأكياس

 1 البساط النقال 26

 

  1 البساط النقال 27تعبئة 



 

 36 المقص 28

 24 المؤرخ 29

 1 مخزن صغير 30

 36 المعبئة 31

 36 نظام تشكيل الأقفال 32

 36 نظام الغلق الحراري 33

 القارورات في نظام  وضع 34

 الصناديق

2 

 القارورات

 

 

 

 

تعبئة 

 القارورات

 1 بساط متحرك 35

 1 ثلاثة خزانات 36

 12 ثلاثة أنظمة تقدير 37

 1 خزان جامع 38

 36 نظام التسخين 39

 3 مقص 40

 36 القوالب 41

القصبة الهوائية الماصة  42

 للقارورات

1 

إنتاج 

 القارورات

 1 خزاني القارورات 43

 

)09(قم أنظر الملحق ر      من إعداد       

 الطالب

 

II   تحديد التجهيزات المؤثرة مباشرة على الجودة وترتيبها– 

التجهيزات المؤثرة مباشرة على الجودة هي تلك التجهيزات التي يفوق مؤشرها  

أو يساوي المؤشر المعياري للتأثير المباشر على الجودة؛ ولأن المؤسسة لا تملك سياسة 

في هذا المجال فإنها بطبيعة الحال لم تحدد مؤشرا معياريا، ولهذا يمكن وأهدافا واضحة 

اقتراح عدة مؤشرات ومن بينها يتم اختيار الأنسب للسياسة أو الأهداف التي تتفق عليها 

.الدوائر المعنية في ملبنة الأوراس  

: والطرق المقترحة لتحديد المؤشر المعياري هي   

  طريقة المتوسط؛ -



 

 طريقة الوسيط؛ -

  .طريقة العشير الثامن -

  طرق تحديد المؤشر المعياري– 1

   طريقة متوسط مؤشرات التجهيزات المحصورة في القائمة–أ 
 ويحسب فيها المؤشر المعياري بالعلاقة التالية

 

 

 

 

 

:  ومنه  

 

وحسب هذا المؤشر، فإن التجهيزات المؤثرة مباشرة على الجودة هي تلك التي  

.15 يساوي مؤشرها أو يزيد عن  

من التجهيزات الأكثر ) %50(بواسطة هذه الطريقة سيتم تحديد :  طريقة الوسيط–   ب 

تأثيرا على الجودة، وهي التي سيوليها المعنيون العناية الأكثر؛ ومنه فإن المؤشر 

.المعياري يساوي الوسيط  

الوسيط = المؤشر المعياري   ≈  12.  

أثيرا على الجودة هي تلك التي يساوي من التجهيزات الأكثر ت) %50(وهو ما يعني أن 

.12: مؤشرها أو يفوق  

من ) %20(بواسطة هذه الطريقة سيتم الفصل بين :  طريقة العشير الثامن-    جـ 

الأقل تأثيرا؛ ولذلك فإن المؤشر ) %80(التجهيزات الأكثر تأثيرا على الجودة و 

.المعياري يساوي العشير الثامن  

الثامن العشير = المؤشر المعياري  ≈   33.  

من التجهيزات الأكثر تأثيرا على الجودة هي تلك التي ) %20(ويعني هذا أن  

.33: يساوي مؤشرها أو يفوق  

  قائمة التجهيزات المؤثرة مباشرة على الجودة– 2

                          مجموع مؤشرات التأثير المباشر على الجودة لكل التجهيزات

=المؤشر المعياري   

             عدد التجهيزات                                  

 
                                   633  

  15  ≈  14.72=          = المؤشر المعياري 
  43  



 

يتم في هذه القائمة حصر التجهيزات والأنظمة الفرعية والأجهزة الأساسية  

ل طريقة من الطرق الثلاثة لحساب المؤشر المؤثرة مباشرة على الجودة حسب ك

 :المعياري

 

.قائمة التجهيزات المؤثرة مباشرة على الجودة): 09(الجدول رقم   

12= الوسيط   15= المتوسط  33= العشير الثامن   الطريقة 

 

 القسم
 

 المؤشر اسم العنصر المؤشر اسم العنصر المؤشر اسم العنصر

 36 محول الحرارة 18 الخلاط 18 الخلاط

 48 المجانس 36 محول الحرارة 36 محول الحرارة

 48 المبستر 18 نازع الغازات 18 نازع الغازات

   12 مضخة المادة الدسمة 48 المجانس

   48 المجانس 24 جهاز التبريد

   24 جهاز التبريد 48 المبستر

 
إعادة 

تركيب 

 الحليب

   48 المبستر  

تنازع الغازا حليب    18 نازع الغازات 18 

   24 نازع القشدة 24 نازع القشدة البقرة

مـــصابيح قاتلـــة 

 للبكتيريا
18 

 ساحبة شريط البوليتلان
12 

 نظام التلحيم الأفقي
36 

   18 مصابيح قاتلة للبكتيريا 36 نظام التلحيم الأفقي
   12 مشكل الأكياس  
   12 نظام التلحيم العمودي  

 
تعبئة 

 الأكياس

   36 نظام التلحيم الأفقي  

 36 المقص 36 المقص  36 المقص

 36 المعبئة 24 المؤرخ 24 المؤرخ

 36 نظام تشكيل الأقفال 36 المعبئة 36 المعبئة

 نظام تشكيل الأقفال
36 

 نظام تشكيل الأقفال
36 

نظـــام الغلـــق 

 الحراري
36 

تعبئة 

القارورات
 

رارينظام الغلق الح 36 نظام الغلق الحراري  36   

 36 نظام التسخين 12 أنظمة التقدير 36 نظام التسخينإنتاج 



 

القارورات 36 القوالب 36 نظام التسخين 36 القوالب
   36 القوالب  

 من إعداد الطالب



 

  ترتيب التجهيزات حسب درجة تأثيرها على الجودة– 3

لى الطريقة بناء على قيمة مؤشر التأثير على الجودة الخاص بكل تجهيز وع 

المختارة في حساب المؤشر المعياري يمكن ترتيب التجهيزات حسب درجة تأثيرها على 

الجودة حتى تتمكن دائرة الصيانة من ترتيب أولوياتها سواء عند إعداد برامج الصيانة 

الوقائية أو عند القيام بالتدخلات الإصلاحية التي تتبع الأعطال والاختلالات ممكنة 

. لحظة من وقت اشتغال النظام الإنتاجيالحدوث في أي  

والملاحظ أن جهازي المجانس والمبستر يتصدران قائمة التجهيزات باعتبار أن  

، وتليهما باقي التجهيزات في الترتيب تبعا لقيمة 48= مؤشري تأثيرهما على الجودة 

).    10(المؤشر الخاص بكل منها، وذلك ما يوضحه الملحق رقم   

القيــــاس الإحصائـــي لتأثير الصيانة على تكالــيف : المبحث الرابع
 اللاجودة

خصص هذا المبحث لقياس العلاقة بين الصيانة وتكاليف اللاجودة إحصائيا، ففي  

المطلب الأول تم تحديد  أسباب ظاهرة اللاجودة بالمؤسسة قبل تقييم التكاليف التي تنجر 

 معامل الارتباط كأداة إحصائية كفيلة عنها في المطلب الثاني، وأخيرا تم استعمال

.بدراسة مدى تأثير أعمال الصيانة على تكاليف اللاجودة وذلك في المطلب الثالث  

  تحليل أسباب اللاجودة في المؤسسة: المطلب الأول

بالاعتماد على المقابلات الشخصية مع مختلف الأطراف التي لها علاقة   

الإنتاج، الجودة : وظفين في دوائربجودة الإنتاج في المؤسسة من عمال وم

والصيانة؛ وباستعمال مخطط إيشيكاوا يتم تجميع أسباب اللاجودة بالمؤسسة في 

  :خمس مجموعات رئيسية هي

  الأسباب المتعلقة بالمواد الأولية؛ -

 الأسباب المتعلقة بطرق العمل؛ -

 الأسباب المتعلقة ببيئة العمل؛ -

 الأسباب المتعلقة بالآلات؛ -
 
 



 

 
 

 .  المتعلقة باليد العاملةالأسباب -

تشمل هذه الأسباب مجموع نقائص المواد : الأسباب المتعلقة بالمواد الأولية: أولا

:الأولية التي تؤدي إلى لا جودة المنتجات، وهي  

  ؛)غير مصفى، غير منزوع الحديد أو غير ملطف(ماء غير معالج  -

 مما ينقص من كثافة الحليب؛: غبرة حليب عالية الرطوبة -

 دة دسمة ذات رائحة كريهة بسبب تعرضها للهواء أثناء التخزين؛ما -

حليب بقر غير مطابق للمواصفات من حيث نسبة المادة الدسمة أو من حيث  -

 نسبة البكتيريا التي يحويها؛

 وجود ثقوب في شريط البوليتيلان المستعمل في تعبئة حليب الأكياس؛ -

البوليتلان عالي : النسبة لمادتيزيادة أو انخفاض الكثافة مقارنة بالمواصفات ب -

 الكثافة والبوليتلان منخفض الكثافة المستعملتان في صناعة القارورات؛

  .نهاية فترة صلاحية إحدى المواد الأولية أو بعضها أو كلها -

  الأسباب المتعلقة بطرق العمل:  ثانيا

خطوط الإنتاج بالمؤسسة هي خطوط مستمرة ومزودة بأنظمة أتوماتيكية لا   

كاد يكون للعمال دخل فيها إلا فيما يتعلق بالضبط وتزويد هذه الخطوط بالمواد ي

  :الأولية؛ وأهم أسباب اللاجودة التي تعود إلى طرق العمل هي
 بحيث أن ذلك يعني أن حدوث أي عيب في المنتجات قيد : استمرارية خط الإنتاج-

.ة كان من الممكن تفاديهاالتنفيذ دون الانتباه له سيؤدي إلى تكاليف لا جودة إضافي  

 لتر 30000بحيث يتم في كل مرة تحضير كمية تقدر بـ :  طريقة تحضير الحليب-

.وأي اختلال في سيرورة الإنتاج سيؤدي إلى تلف كل الكمية  

تتوقف هذه الأسباب على طبيعة العلاقات بين : الأسباب المتعلقة ببيئة العمل: ثالثا

مدى توفر ظروف الأمن والراحة أثناء العمل من العمال ورؤسائهم من جهة، وعلى 

:جهة أخرى؛ ومنه فإن أهم أسباب اللاجودة المحتملة والمتعلقة ببيئة العمل هي  

 عدم رضى العامل بإشراف رئيسه؛ -

 عدم رضى العامل على أجرته أو على طريقة توزيع العلاوات والحوافز؛ -

 الضجيج الصادر من الآلات؛ -



 

 .كالحروق والصدمات الكهربائية: لتجهيزاتالمخاطر المحتملة لبعض ا -

وتؤثر هذه الأسباب على الحالة النفسية للعمال ومن ثم على آدائهم، مما قد ينعكس 

. بالسلب على جودة المنتجات  

يمكن للعمال التسبب مباشرة في اللاجودة من خلال : الأسباب المتعلقة باليد العاملة: رابعا

:ما يلي  

ات عند تحضير الحليب وذلك فيما يتعلق بكمية غبرة الحليب  عدم احترام  المواصف-

  أو المادة الدسمة المضافة للمزيج؛

   الخطأ في تحضير المحلول المتخمر الخاص بإنتاج اللبن؛-

المسخن، :  الخطأ في ضبط درجات الحرارة المرغوب فيها على عدة أجهزة وهي-

  المبستر، نازع الغازات والمجانس؛

: اقبة درجات الحرارة ومستويات الضغط التي تتم تحتها عمليات التهاون في مر-

تسخين الماء، المعالجة الحرارية الأولية، نزع الغازات، التجنيس، البسترة والتخزين 

الوسيطي؛ وكذا درجة الحرارة في كل من آلات صنع القارورات ونظام الغلق 

  الحراري لقارورات الحليب المبستر؛

لأرضية الورشات والتجهيزات الإنتاجية؛ وذلك بسبب التهاون أو  عدم التنظيف الجيد -

بسبب عدم احترام المقاييس الخاصة بذلك حيث أن هناك برنامج تنظيف يجب العمل به 

  داخل المؤسسة خطوة بخطوة لضمان التنظيف الجيد؛

   تأخر اكتشاف الاختلالات والأعطال التي قد تحدث من حين لآخر؛-

  الاختلالات والأعطال المكتشفة؛     تأخر الإعلان عن -

  . تأخر التدخلات الوقائية والإصلاحية عن الوقت المناسب-

:وتقسم هذه الأسباب حسب مراحل الإنتاج: الأسباب المتعلقة بالآلات: خامسا  

I   معالجة المياه – 

  اختلال نازع الحديد؛–

  اختلال المصفى؛–

. اختلال الملطف-  

II   إعادة تشكيل الحليب– 

  اختلال في محلول الحرارة؛–

( وجود ثقوب في الخزانات – T 10 ( ،) T 11 وهو ما يؤثر على كثافة الحليب؛)   

. اختلال الخلاط–  



 

III   إعادة التركيب– 

  اختلال في نازع الغازات؛–

  اختلال المجانس؛–

.ريدقسم التسخين، قسم الاسترجاع وقسم التب:  اختلال أحد الأقسام الثلاثة للمبستر وهي–  

VI   التعبئة– 

  اختلال أحد الأجزاء أو الأنظمة الفرعية في آلة من آلات تعبئة الأكياس الثلاثة؛–

  اختلال أحد الأجزاء أو الأنظمة الفرعية في خط تعبئة القارورات؛–

. اختلال إحدى آلتي إنتاج القارورات–  

  تقييم تكاليف اللاجودة: المطلب الثاني
ات التي حددت معاييرا للجودة، بحيث لكل منتج ملبنة الأوراس من المؤسس  

من منتجاتها مواصفات جودة خاصة به؛ ومع ذلك لا تقيم تكاليف اللاجودة ولا 

  . يظهرها النظام المحاسبي للمؤسسة بأي شكل من الأشكال
ولتقدير تكاليف اللاجودة في ملبنة الأوراس يتم الاعتماد على بعض المعلومات  

 المحاسبة والمالية، الإنتاج، التسويق والجودة؛ وتقسم هذه التكاليف :التي توفرها دوائر

.تكاليف الكشف وتكاليف الاختلالات: إلى قسمين هما  

  تكاليف الكشف: أولا
تشمل تكاليف الكشف كل التكاليف التي لها علاقة مباشرة بالرقابة على الجودة  

لأوراس إلى أربع مجموعات في المؤسسة؛ وينقسم هذا الصنف من التكاليف في ملبنة ا

تكاليف الرقابة على جودة المنتجات قيد التنفيذ، تكاليف الرقابة على جودة : رئيسية هي

المنتجات النهائية، اهتلاك أجهزة الاختبار وأخيرا مصاريف دائرة الجودة المختلفة 

).كالأجور، مواد المعايرة ومصاريف المهام(  

I جات قيد التنفيذ تكاليف الرقابة على جودة المنت–   

للتأكد من مدى جودة العملية الإنتاجية فإن دائرة الجودة تقوم بسحب عينات   

إعادة التشكيل، (من المنتجات قيد التنفيذ واختبارها وذلك في كل مرحلة إنتاجية 

 لتر من كل 1؛ ويقدر حجم العينة في المتوسط بـ)إعادة التركيب والبسترة

  . لتر منتجة30000



 

الحليب المعاد تشكيله هو مزيج من غبرة : ة على جودة إعادة التشكيل الرقاب– 1

الحليب والماء المعالج، وتتوقف جودته أساسا على درجة كثافته ولذلك فإن أهم اختبار 

.في هذه المرحلة هو قياس كثافة العينة المسحوبة  

 

:وتقيم تكاليف الرقابة في هذه المرحلة كما يلي  

)03أنظر الملحق رقم (تكلفة الرقابة على جودة إعادة التشكيل ): 10(     الجدول رقم   
 لبن حليب الأكياس المبستر حليب القارورات

 البيان

 

 

 الفترة 

 الزمنية

حجم 

العينات 

)لتر(

تكلفة غبرة 

الحليب 

المستهلكة 

 في اللتر

)دج(  

تكلفة 

الرقابة 

على 

جودة 

إعادة 

التشكيل 

)دج(

حجم 

العينات 

)لتر(

تكلفة غبرة 

الحليب 

المستهلكة 

 في اللتر

)دج(

تكلفة الرقابة 

على جودة 

إعادة 

 التشكيل

)دج(

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة غبرة 

الحليب 

المستهلكة 

 في اللتر

)دج(

تكلفة 

الرقابة 

على جودة 

إعادة 

 التشكيل

)دج(  

الثلاثي 

 الأول

12 17.1167 205.40308 17.11675271.96 20 16.6275332.55 

الثلاثي 

لثانيا  

11 17.0403 187.44286 17.04034873.53 30 15.1847455.54 

الثلاثي 

 الثالث

12 14.0111 168.13238 14.01113334.63 34 12.6521430.17 

الثلاثي 

 الرابع

33 11.8751 391.88285 11.87513384.41 46 11.0341507.57 

مجموع 
2002 

68  952.851117 16864.53130  1725.83 

الثلاثي 

 الأول

8 12.0946 96.76 189 12.09462285.87 24 10.8263259.83 

الثلاثي 

 الثاني

8 12.6036 100.83162 12.60362041.78 29 10.9406317.28 

الثلاثي 

 الثالث

7 13.2942 93.06 169 13.29422246.71 33 12.5181413.10 

 14.4059763.51 53 14.30273389.75 357.57237 14.3027 25الثلاثي 



 

 الرابع
مجموع  
2003 

48  648.22757  9964.11 139  1753.72 

          من إعداد الطالب               

 

 

بعد مرحلة إعادة التشكيل تأتي مرحلة إعادة :  الرقابة على جودة إعادة التركيب– 2

له ليصبح حليبا مركبا؛ التركيب التي تضاف فيها المادة الدسمة إلى الحليب المعاد تشكي

. وأهم ما يتم اختباره عند نهاية هذه المرحلة هو نسبة المادة الدسمة في المنتوج  

:       والجدول التالي يبين كيفية تقييم تكاليف الرقابة على جودة إعادة التركيب   

أنظر الملحق رقم (تكلفة الرقابة على جودة إعادة التركيب ): 11( الجدول رقم       

03(  
 اللبن حليب الأكياس المبستر حليب القارورات

 البيان

 

 الفترة 

 الزمنية

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة 

المواد 

الأولية 

المستهلكة 

في اللتر 

)دج(  

تكلفة 

الرقابة 

على جودة 

إعادة 

التركيب 

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(

تكلفة 

المواد 

الأولية 

المستهلكة 

 في اللتر

)دج(

تكلفة الرقابة 

ى جودة عل

إعادة 

 التركيب

)دج(

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة 

المواد 

الأولية 

المستهلكة 

 في اللتر

)دج(  

تكلفة 

الرقابة 

على جودة 

إعادة 

 التركيب

)دج(  

الثلاثي 

 الأول

12 18.5863 223.0430818.58635724.5820 17.6420 352.84 
 

الثلاثي 

 الثاني

11 17.6367 194.0028617.63675044.1030 15.2746 458.24 

الثلاثي 

 الثالث

12 15.2829 183.3923815.28293637.3334 13.4454 457.14 

الثلاثي 

 الرابع

33 13.7291 453.0628513.72913912.7946 12.0092 552.42 

مجموع 
 2002  

68  1053.49111718318.80130  1820.64 

الثلاثي 

 الأول

8 13.8538 110.8318913.85382618.3724 11.5811 277.95 

 346.45 11.9465 112.5216214.06452278.4529 14.0645 8الثلاثي 



 

 الثاني

الثلاثي 

 الثالث

7 15.0788 105.5516915.07882548.3233 13.4321 443.26 

الثلاثي 

 الرابع

25 16.2818 407.0423716.28183858.7953 15.4381 818.22 

مجموع 
2003 

48  735.94757  11303.93139  1885.88 

تتم البسترة بهدف القضاء على أكبر نسبة من البكتيريا :  الرقابة على جودة البسترة– 3

الضارة التي قد يحويها الحليب، ولذلك فإن الاختبارات البكتريولوجية هي الأهم في هذه 

.المرحلة  

.ابة على جودة البسترةكيفية تقييم تكاليف الرق) 12(ويبين الجدول رقم    

II   تكاليف الرقابة على جودة المنتجات النهائية– 

يتم اختبار جودة المنتجات النهائية للتأكد من مدى مطابقتها للمواصفات قبل بيعها  

:للزبائن، وذلك يوميا وبالمعدلات التالية  

 لتر 2190اليوم من حليب الأكياس المبستر وحليب القارورات أي /  لتر6 -

  ا من كل منتج؛سنوي

 . لتر سنويا من كل منتج1460اليوم من حليب البقر المبستر واللبن أي /  لتر4 -

.13وتقيم تكاليف الرقابة على جودة المنتجات النهائية بالكيفية التي يبينها الجدول   

III مخبر الجودة بملبنة الأوراس مجهز بعدة أجهزة :  اهتلاك أجهزة ومعدات الاختبار– 

د موظفي دائرة الجودة على اختبار جودة منتجات المؤسسة؛ وقد قدرت ومعدات تساع

 62769.71بـ ) 2003(و) 2002(أقساط الاهتلاك الخاصة بهذه الأجهزة والمعدات لسنتي

. دج على التوالي93824.34دج و   

VI  تشمل هذه المصاريف كل المبالغ التي تصرفها : مصاريف دائرة الجودة– 

لحسن لدائرة الجودة كأجور الموظفين وتكلفة المواد الكيميائية المؤسسة لضمان السير ا

.المستعملة في اختبار جودة المنتجات وما شابه ذلك من مصاريف  

 دج في 3069628.64 دج و 3140611.76: وقد بلغت قيمة هذه المصاريف 

.على التوالي) 2003(و) 2002(سنتي   



 

  
 

 من إعداد الطالب

 
                     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ناللب حليب الأكياس المبستررات  حليب البقر المبستر 

ة 

تكلفة الرقابة 

على جودة 

 البسترة

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة المواد 

الأولية المستهلكة 

 في اللتر

)دج(  

تكلفة الرقابة 

على جودة 

 البسترة

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة المواد 

الأولية المستهلكة 

 في اللتر

)دج(  

تكلفة الرقابة 

على جودة 

 البسترة

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة المواد 

الأولية المستهلكة 

 في اللتر

)دج(  

تكلفة الرقابة 

على جودة 

 البسترة

)دج(  

223.04 308 18.5863 5724.58 20 17.6420 352.84 39 21.0930 822.63 

194.00 286 17.6367 5044.10 30 15.2746 458.24 43 20.8687 897.35 

183.39 238 15.2829 3637.33 34 13.4454 457.14 39 21.4988 838.45 

453.06 285 13.7291 3912.79 46 12.0092 552.42 32 22.3144 714.06 

1053.49 1117  18318.80 130  1820.64 153  3272.49 

110.83 189 13.8538 2618.37 24 11.5811 277.95 39 22.2517 867.82 

112.52 162 14.0645 2278.45 29 11.9465 346.45 39 21.5631 840.96 

105.55 169 15.0788 2548.32 33 13.4321 443.26 40 21.3885 855.54 

407.04 237 16.2818 3858.79 53 15.4381 818.22 40 22.3640 894.56 

735.94 757  11303.93 139  1885.88 158  3458.88 

)03أنظر الملحق رقم(تكلفة الرقابة على جودة البسترة):12( رقم



 

أنظر الملحق رقم (تكاليف الرقابة على جودة المنتجات النهائية ): 13(   الجدول رقم 

04(  
 حليب البقر المبستر اللبن حليب الأكياس المبسترات

تكلفة الرقابة 

جات على المنت

 النهائية

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة الوحدة 

 المنتجة

)دج(  

تكلفة الرقابة 

على المنتجات 

 النهائية

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة 

الوحدة 

 المنتجة

)دج(  

تكلفة الرقابة 

على المنتجات 

 النهائية

)دج(  

حجم 

العينات 

)لتر(  

تكلفة الوحدة 

 المنتجة

)دج(  

تكلفة الرقابة 

ات على المنتج

 النهائية

)دج(  
29748.60540 22.44 12117.60360 22.00 7920.00 360 24.97 8989.20 

30876.30546 21.64 11815.44364 19.27 7014.28 364 24.97 9089.08 

25645.92552 19.41 10714.32368 17.45 6421.60 368 25.46 9369.28 

15720.96552 17.74 9792.48 368 16.57 6097.76 368 26.07 9593.76 

101991.782190  44439.841460  27453.64 1460  37041.32 
30925.80540 18.47 9973.80 360 16.52 5947.20 360 26.78 9640.80 

31908.24546 19.15 10455.90364 17.22 6268.08 364 26.55 9664.20 

34356.48552 19.97 11023.44368 18.45 6789.60 368 26.15 9623.20 

19822.32552 20.28 11194.56368 19.59 7209.12 368 26.35 9696.80 

117012.842190  42647.701460  26214.00 1460  38625.00 
 

 

 



 

.2003 و2002ويلخص الجدول التالي مجموع تكاليف الكشف لسنتي   

دج :              الوحدة2003 – 2002تكاليف الكشف لسنتي ): 14(الجدول رقم   
ليفطبيعة التكا 2002قيمتها سنة   2003قيمتها سنة    

I     تكاليف الرقابة على جودة المنتجات– 

:     قيد التنفيذ    

 2120.10 3059.83  حليب القارورات– 1     

)1( منتجات الأكياس– 2       62141.73 41556.33 

II     تكاليف الرقابة على المنتجات النهائية– 

 117012.84 101991.78  حليب القارورات– 1     

 107486.70 108934.80  منتجات الأكياس– 2     

III  93824.34 62769.71  اهتلاك أجهزة ومعدات الاختبار– 

VI  3069628.64 3140611.76  مصاريف دائرة الجودة– 

 3431628.95 3479509.61 مجموع تكاليف الكشف

دائرة المحاسبة والمالية                      + الجودة دائرة :                                   المصدر

  تكاليف الاختلالات: ثانيا
وهي الناتجة (تكاليف الاختلالات الداخلية : تنقسم هذه التكاليف إلى قسمين هما 

عن الاختلالات المكتشفة داخل المؤسسة كتكلفة المعيب المكتشف من طرف موظفي 

وهي تكاليف الاختلالات المكتشفة خارج (خارجية وتكاليف الاختلالات ال) المؤسسة

).المؤسسة كتكلفة التعويض عن المنتوجات المردودة من طرف الزبائن  

I تشمل هذه التكاليف في ملبنة الأوراس تكاليف المعيب :  تكاليف الاختلالات الداخلية– 

جية المكتشف داخل المؤسسة من طرف موظفيها، بالإضافة إلى تكاليف الصيانة العلا

.التي تتحملها المؤسسة لمعالجة الاختلالات التي تحدث في أحد التجهيزات الإنتاجية  

:قدرت تكاليف المعيب في ملبنة الأوراس كما يبينه الجدول التالي:  تكاليف المعيب– 1  

                                                 
)1 . يقصد بمنتجات الأكياس كل من حليب الأكياس المبستر واللبن وحليب البقر المبستر– )  



 

:                 الوحدة   2003 – 2002تكاليف المعيب لسنتي ): 15(الجدول رقم 

 دج
 المنتجات

ة الزمنيةالفتر  

حليب الأكياس   حليب القارورات

 المبستر

حليب البقر  اللبن

 المبستر

 85933.61 35484.15 559417.98 25578.35 الثلاثي الأول

 93379.21 53093.94 520480.35 22561.06 الثلاثي الثاني

 85479.77 60326.00 431886.67 25646.93 الثلاثي الثالث

 70171.52 81787.00 517391.99 67614.62 الثلاثي الرابع

مجموع سنة 
2002 

141400.96 2029176.99 230691.09 334964.11 

 84409.70 40734.78 343460.33 19585.75 الثلاثي الأول

 84927.06 50081.85 293928.02 19019.22 الثلاثي الثاني

 87062.05 57784.53 306689.09 16874.50 الثلاثي الثالث

 86581.31 92432.18 429521.97 61549.43 الثلاثي الرابع

مجموع سنة 
2003 

117028.90 1373599.41 241033.34 342980.12 

دائرة : المصدر                                                        

 الإنتاج

تقسم تكاليف دائرة الصيانة في ملبنة الأوراس إلى أربع :  تكاليف الصيانة العلاجية– 2

:جموعات رئيسية يبينها الجدول التاليم  

:                     الوحدة2003 و2002تكاليف الصيانة لسنتي ): 16(الجدول رقم 

 دج
2002قيمتها سنة  طبيعة التكاليف 2003قيمتها سنة    

 5651818.61 8208367.19  قطع الغيار– 1

 1047511.74 1138051.70  إصلاح من طرف الغير – 2

(المجموع  I( 9346418.89 6699330.35 

 105299.79 116441.38  اهتلاك معدات وأدوات الصيانة– 3

المواد واللوازم المستهلكة+  الأجور – 4  10766424.61 8822276.19 

(المجموع  II( 10882865.99 8927575.98 

 15626906.33 20229284.88 المجموع الكلي

دائرة المحاسبة والمالية: المصدر                                                  



 

:وللفصل بين تكلفة الصيانة العلاجية وتكلفة الصيانة الوقائية نتبع الخطوات التالية  

( نسب المجموع – 1 I كليا إلى تكلفة الصيانة العلاجية بسبب طبيعة المصاريف التي ) 

.يتكون منها هذا المجموع  

( تقسيم المجموع – 2 II نة العلاجية والصيانة الوقائية بالتناسب مع الحجم بين الصيا) 

:الساعي للتدخلات العلاجية والوقائية؛ وهو ما يلخصه الجدول التالي  
تقسيم مجموع أقساط الاهتلاك والأجور والمواد المستهلكة لدائرة الصيانة بين ): 17(الجدول رقم 

) 08أنظر الملحق . (الصيانة العلاجية والصيانة الوقائية  
لبيانا  

 

 

 الفترة 

 الزمنية

(المجموع  II( 

)دج(  

الحجم 

الساعي 

الإجمالي 

لتدخلات 

 الصيانة

تكلفة ساعة 

الصيانة 

)سا/دج(

الحجم 

الساعي 

لتدخلات 

الصيانة 

 العلاجية

نصيب الصيانة 

العلاجية من 

(المجموع  II( 

)دج(  

الحجم 

الساعي 

لتدخلات 

الصيانة 

 الوقائية

نصيب الصيانة 

الوقائية من 

وعالمجم  

)دج(  

 1738294.32 59.50 1212423.77 29215.030641.50 101 2950718.09الثلاثي الأول 

 946659.57 40.50 1723855.40 23374.310573.75 114.25 2670514.97 الثلاثي الثاني 

 1253251.24 60.25 1263651.67 20800.850560.75 121 2516902.91الثلاثي الثالث 

 1752285.27 28.25 992444.75 62027.797116 44.25 2744730.02الثلاثي الرابع 

مجموع سنة 
2002 

10882865.99 380.50  110 5192375.59 170.50 5690490.40 

 886964.39 29.75 1475789.48 49.50 29813.9290 79.25 2362753.87الثلاثي الأول 

 1168483.77 36.50 952394.30 32013.253929.75 66.25 2120878.07الثلاثي الثاني 

 796473.79 27.50 1346764.77 28962.683246.50 74 2143238.56الثلاثي الثالث 

 1731919.96 135.50 568785.52 44.50 12781.6971 180 2300705.48الثلاثي الرابع 

مجموع سنة 
2003 

8927575.98 399.50  170.25 4343734.07 229.25 4583841.91 

 تحسب كما 2003 و2002 خلال ما سبق فإن تكاليف الصيانة العلاجية لسنتي ومن

:يلي  
نصيب الصيانة العلاجية من مجموع تكاليف الصيانة في ملبنة الأوراس ): 18(الجدول رقم   

)2002 – 2003(  

 2003 2002 البيان

تكاليف الإصلاح + تكلفة قطع الغيار المستهلكة 

)دج(من طرف الغير   

9346418.89 6699330.35 

 4343734.07 5192375.59نصيب الصيانة العلاجية من أقساط الاهتلاك 



 

)دج(والأجور والمواد المستهلكة   

)دج(مجموع تكاليف الصيانة العلاجية   14538794.48 11043064.42 

 من إعداد الطالب

 

 

II   تكاليف الاختلالات الخارجية– 

تكاليف التي تتحملها المؤسسة بسبب تشمل تكاليف الاختلالات الخارجية كل ال 

الاختلالات التي يكتشفها الزبائن في منتجاتها كتكلفة التعويض عن المردودات 

والغرامات وخدمات ما بعد البيع التي تقدمها المؤسسة مجانا في حالة عدم مطابقة 

إن منتوجاتها للمواصفات وما شابه ذلك، هذا بصفة عامة؛ أما في حالة ملبنة الأوراس ف

تكاليف الاختلالات الخارجية تتمثل أساسا في قيمة المنتجات التي تقدمها للزبائن 

كتعويض عن المردودات غير المطابقة للمواصفات، ولا تتحمل الملبنة غير ذلك من 

.الغرامات وما شابهها من العقوبات المالية  

:ويتم حساب تكلفة المردودات بالعلاقة التالية   

تكلفة إنتاج الكمية  (–) تكلفة إنتاج الفترة+ مخزون أول المدة (= تكلفة المردودات 

).قيمة مخزون آخر المدة+ المباعة   

:وذلك ما يبينه الجدول التالي  

: الوحدة                   2003 – 2002تكلفة المردودات لسنتي ): 19(الجدول رقم 

 دج
 البيان

 المنتجات
مخزون أول 

 المدة
كلفة إنتاج الكمية ت تكلفة إنتاج الفترة

 المباعة

قيمة 

مخزون 

 آخر المدة

تكلفة 

 المردودات

 273386.92 0 84368950.90 84642337.82 0 حليب القارورات

حليب الأكياس 

 المبستر

0 683873802.54681880157.1646283.00 1947362.38 

 373385.29 9444.75 71503947.95 71786610.25 100167.74 اللبن

ر حليب البق

 المبستر

57025.42 116537602.00116594627.420 0 

2002مجموع   157193.16 956840352.61954347683.4355727.75 2594134.59 



 

 402408.45 0 67487291.55 67889700.00 0 حليب القارورات

حليب الأكياس 

 المبستر

46283.00 443338240.00441640175.7026454.58 1717892.72 

 324660.93 37800.62 76137008.20 76490025.00 9444.75 اللبن

حليب البقر 

 المبستر

0 124669227.10124657373.000 11854.10 

2003مجموع   55727.75 712387192.10709921848.4564255.20 2456816.20 

دائرة المحاسبة والمالية :                    المصدر  

  

  

  :2003 و2002 تكاليف الاختلالات لسنتي ويلخص الجدول التالي مجموع
  دج: الوحدة              2003 و2002تكاليف الاختلالات لسنتي ): 20(الجدول رقم 

2003قيمتها سنة   2002قيمتها سنة   طبيعة التكاليف  

I - : الاختلالات الداخلية    

 2074641.77 2736233.15  تكاليف المعيب– 1    

لعلاجية تكاليف الصيانة ا– 2      14538794.48 11043064.42 

 -II الاختلالات الخارجية 

)المردودات(  

2594134.59 2456816.20 

 15574522.39 19869162.22 مجموع تكاليف الاختلالات

دائرة + دائرة الصيانة   + دائرة المحاسبة والمالية    + دائرة الإنتاج   :      المصدر

  التسويق

ذي يشمل كلا من تكاليف الكشف وتكاليف أما مجموع تكاليف اللاجودة ال  

  :الاختلالات فهو كما يلي
:                     الوحدة2003 – 2002تكاليف اللاجودة لسنتي ): 21(الجدول رقم 

  دج

2002السنة  2003السنة    طبيعة التكاليف 
 % القيمة % القيمة

 18.05 3431628.95 14.90 3479509.61 تكاليف الكشف

 69.02 13117706.19 73.99 17275027.63ختلالات تكاليف الا



 

 الداخلية

تكاليف الاختلالات 

  الخارجية

2594134.59 11.11 2456816.20 12.93 

 81.95 15574522.39 85.10 19869162.22 تكاليف الاختلالات

 100 19006151.34 100 23348671.83 مجموع تكاليف اللاجودة

    من إعداد الطالب

وراس لا يستهان لأخلال الجدول بأن قيمة تكاليف اللاجودة في ملبنة ايتبين من  

لوجدنا ) 2003(و  ) 2002(بها بحيث إذا قورنت بالنسبة إلى النتيجة الصافية لسنتي 

؛ أما نصيب الوحدة المنتجة من تكاليف (*) على التوالي%39.04 و %38.58أنها تمثل 

دج على الترتيب، بمعنى أن المؤسسة  0.5824 دج و 0.5289: اللاجودة فقد قدر بـ

تخسر أكثر من نصف دينار في كل لتر تنتجه وهو ما ينعكس بالسلب على نتيجة 

.المؤسسة  

 

 دج إلى 23348671.83كما يلاحظ أيضا بان تكاليف اللاجودة قد تراجعت من  

 دج، وقد تزامن ذلك مع انخفاض في 4342520.49 دج أي بمقدار 19006151.34

التكاليف التي تتكون منها تكلفة اللاجودة، لكن أهم انخفاض هو ذلك المتعلق كل أقسام 

بالاختلالات الداخلية وبالأخص تكلفة الصيانة العلاجية التي انخفضت من 

 دج وهو ما 3495730.06 دج أي بقيمة 11043064.42 دج إلى 14538794.48

وهذا )  دج4342520.49( من القيمة التي انخفضت بها تكلفة اللاجودة %80.50يمثل 

إن دل على شيء فإنما يدل على مدى تأثير الصيانة العلاجية على تكلفة اللاجودة في 

.ملبنة الأوراس  

 نجد 2003 و2002وبإلقاء نظرة على الحجم الساعي لتدخلات الصيانة لسنتي  

 192أن انخفاض التكاليف توافق مع تراجع الحجم الساعي للتدخلات العلاجية من 

 ساعة، فهل لحجم التدخلات العلاجية تأثير على مجموع تكاليف 170.25 إلى ساعة

 اللاجودة؟



 

  دراسة الارتباط بين تكاليف اللاجودة والصيانة: المطلب الثالث
لدراسة الارتباط بين تكاليف اللاجودة والصيانة تم تحديد الفترة الزمنية  

؛ وباعتبار أن الصيانة 2003هاية  إلى ن2002بالثلاثيات الثمانية التي تمتد من بداية 

العلاجية هي أحد المؤشرات المعبرة عن الاختلالات التي تحدث في سيرورة الإنتاج 

بحيث كلما حدث تدخل للصيانة العلاجية فإن ذلك يدل على حدوث اختلال ما في 

سيرورة الإنتاج فإن أي علاقة بين اختلال التجهيزات واللاجودة يمكن تفسيرها بدراسة 

.لارتباط بين الصيانة العلاجية واللاجودةا  

والحجم الساعي ) س(بناء على ما سبق تم اختيار تكاليف اللاجودة كمتغير تابع  

، والحقيقة أن هذا الحجم الساعي يعبر في )ع(لتدخلات الصيانة العلاجية كمتغير مستقل 

ل زاد معه الحجم كثير من الأحيان عن مدى تعقد الاختلال بحيث كلما زاد تعقد الاختلا

.الساعي اللازم لإصلاحه  

I  حساب معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي لتدخلات الصيانة – 

 العلاجية

لحساب معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي لتدخلات الصيانة  

:العلاجية نتبع الخطوات التالية  

ل من خط إنتاج القارورات وخط إنتاج منتجات  تقسيم تكاليف اللاجودة بين ك– 1

، وذلك بسبب اختلاف )حليب الأكياس المبستر، اللبن وحليب البقر المبستر(الأكياس 

فالأول يشمل ورشة تصنيع القارورات وورشة تعبئة القارورات أما : طبيعة الخطين

.لحليبالثاني فيشمل ورشة تعبئة الأكياس، ويشترك الخطان فقط في ورشة تحضير ا  

 حساب معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات على خط – 2

.إنتاج حليب القارورات  

 حساب معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات على خط – 3

.إنتاج المنتجات المعبأة في الأكياس  

  تقسيم تكاليف اللاجودة بين خطي الإنتاج– 1

تم تقسيم تكاليف اللاجودة بين خطي الإنتاج تبعا لطبيعة التكاليف فمنها التكاليف ي 

المباشرة وهي التي تحمل مباشرة لخط الإنتاج، ومنها التكاليف غير المباشرة والتي 

   .سيتم توزيعها بين الخطين وفق نظام المحاسبة التحليلية الخاص بالمؤسسة



 

  تقسيم التكاليف المباشرة–أ 

تكاليف الرقابة على (ل التكاليف المباشرة جزء من تكاليف الكشف تشم  

، وجزء )جودة المنتجات قيد التنفيذ، تكاليف الرقابة على جودة المنتجات النهائية

  ).تكاليف المعيب وتكاليف المردودات(من تكاليف الاختلالات 

  والجدول التالي يبين التكاليف المباشرة الخاصة بكل خط من الخطين
أنظر الملحق رقم (تقسيم  تكاليف اللاجودة المباشرة بين خطي الإنتاج ):22(جدول رقم ال

05 (  

  دج: الوحدة
 

الفترة 

 الزمنية

 

 خط الإنتاج

الثلاثي 

الأول 
2002 

الثلاثي 

الثاني 
2002 

الثلاثي 

الثالث 
2002 

الثلاثي 

الرابع 
2002 

مجموع 

سنة 
2002 

الثلاثي 

الأول 
2003 

الثلاثي 

الثاني 
2003 

الثلاثي 

الثالث 
2003 

الثلاثي 

الرابع 
2003 

مجموع 

سنة 
2003 

خط إنتاج 

حليب 

10 القارورات
54

32
.0

3 

97
63

2.
73

 

10
14

13
.9

4 

21
53

60
.7

9 

51
98

39
.4

9 

11
81

76
.3

4 

11
66

51
.6

6 

10
95

58
.7

6 

29
41

83
.5

3 

63
85

70
.2

9 

خط إنتاج 

حليب 

13 الأكياس
36

98
3.

41
 

13
07

31
8.

03
 

11
32

22
7.

62
 

13
10

12
7.

33
 

50
86

65
6.

39
 

99
38

49
.2

1 

91
20

01
.4

3 

96
09

99
.7

7 

12
94

21
3.

24
 

41
61

06
3.

65
 

 من إعداد الطالب

 

 

  تقسيم التكاليف غير المباشرة–ب 

تتعلق تكاليف اللاجودة غير المباشرة في ملبنة الأوراس باهتلاك أجهزة اختبار  

 اهتلاك المعدات والأدوات،(الجودة، مصاريف دائرة الجودة وتكاليف الصيانة العلاجية 

).الأجور والمواد المستهلكة، قطع الغيار والإصلاح من طرف الغير  

ويتم تقسيم أقساط الاهتلاك والأجور والمواد المستهلكة بالتناسب مع كمية  

الإنتاج، أما تكلفة قطع الغيار والإصلاح من طرف الغير فتوزع بين خطي الإنتاج 

         . بالتناسب مع الحجم الساعي للتدخلات العلاجية



 

  تقسيم أقساط الإهتلاك والأجور والمواد المستهلكة بين خطي الإنتاج1 –ب 

تقسيم أقساط الاهتلاك، الأجور والمواد المستهلكة بين خطي ): 23(الجدول رقم 

)   06أنظر الملحق (الإنتاج         

دج: الوحدة   
 الفترة الزمنية

 خط الإنتاج

الثلاثي 

 الأول

الثلاثي 

 الثاني

الثلاثي 

الثالث  

الثلاثي 

 الرابع

مجموع 
2002 

الثلاثي 

 الأول

الثلاثي 

 الثاني

الثلاثي 

 الثالث

الثلاثي 

 الرابع

مجموع 
2003 

 حليب القارورات

66
70

4.
28

 

76
14

3.
99

 

75
52

5.
88

 

15
16

06
.5

2 

36
99

80
.6

7 

70
34

9.
76

 

58
80

5.
09

 

57
84

1.
61

 

98
88

4.
82

 

28
58

81
.2

8 

 منتجات الأكياس

19
70

89
5.

06
 

24
94

84
5.

26
 

18
84

35
2.

68
 

16
75

68
3.

39
 

80
25

77
6.

39
 

21
93

21
4.

44
 

17
25

28
2.

69
 

20
16

40
9.

95
 

12
86

39
8.

69
 

72
21

30
5.

77
 

 من إعداد الطالب

  تقسيم تكلفة قطع الغيار والإصلاح من طرف الغير بين خطي الإنتاج– 2 –ب 

لتوزيع تكلفة قطع الغيار والإصلاح من طرف الغير بين خطي الإنتاج نحسب 

:ة وذلك كما يليأولا تكلفة الساعة الواحد  

  تكاليف الإصلاح من طرف الغير + تكلفة قطع الغيار                 
 

  

  

  =                        = 2002تكلفة الساعة الواحدة لسنة 

   دج 48679.2650
 

 
   دج 39349.9580 =                        =  2003تكلفة الساعة الواحدة  لسنة 

 

 

 الحجم الساعي للتدخلات العلاجية
=تكلفة الساعة الواحدة   

9346418.89 

 

6699330.35 

 



 

تقسيم تكلفة قطع الغيار والإصلاح من طرف الغيـر بـين خطـي             ): 24(الجدول رقم   

)     08أنظر الملحق (الإنتاج          

 الفترة الزمنية
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حليـب  ويبين الجدول التالي مجموع تكاليف اللاجـودة المتعلقـة بخـط إنتـاج              

تكاليف اللاجودة المتعلقة بخط إنتاج حليب      ): 25(الجدول رقم   :        القارورات

 دج : القارورات   الوحدة
 الفترة الزمنية

 البيان
الثلاثي 

  الأول

الثلاثي 

  الثاني

الثلاثي 

  الثالث

الثلاثي 

  الرابع

مجموع 
2002  

الثلاثي 

  الأول

الثلاثي 

  الثاني

الثلاثي 
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:أما تكاليف اللاجودة المتعلقة بخط إنتاج حليب الأكياس فيبينها الجدول التالي  

: الوحدة تكاليف اللاجودة المتعلقة بخط إنتاج حليب الأكياس       ):26(الجدول رقم 

 دج
 الفترة الزمنية
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 حساب معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات على خط – 2

يب القاروراتإنتاج حل  

تعتبر تكاليف اللاجودة في هذه الدراسة كمتغير تابع باعتبارها نتيجة أما   

الحجم الساعي لتدخلات الصيانة العلاجية فيعتبر متغيرا مستقلا؛ وقيمة معامل 



 

) ع–ع )( س–س           (  
  = ر 

σ               ن  σ س   ع

الارتباط ستبين ما إذا كانت هناك علاقة بين المتغيرين أم لا، وتبين أكثر من ذلك  

  .مدى قوة العلاقة إن وجدت

  

  

  

  

)س(تكاليف اللاجودة 
الحجم الساعي 

)ع(للتدخلات   
) س–س ( ) ع–ع (   

 -ع )( س–س (

)ع  
464211.90 6 327310.36 -  6.26 -  2048962.85 

648399.56 9.75 143122.67 -  2.51 -  359237.90 

2489204.91 47.50 1697682.65 35.24 59826336.59 
723786.32 7.33 67735.94 -  4.93 -  333938.18 

257388.53 1.75 534133.73 -  10.51 -  5613745.50 

460743.94 7.25 330778.32 -  5.01 -  1657199.38 

442850.08 7 348672.18 -  5.26 -  1834015.67 

845592.87 11.50 54070.61 0.76 -  41093.66 -  
6332178.11 98.08   71632342.41 

 

  )1 (:ةيحسب معامل الارتباط بالعلاقة التالي

 

 

 

 

:بحيث  

.على الترتيب) ع(، )س(س، ع متوسطات القيم   

σ ، س σ . على الترتيب) ع(، )س(الانحرافين المعياريين للقيم : ع  

.عدد القيم: ن  

 
                                                 

 ) – محمد خزار، مبادئ الإحصاء. باتنة: مركز منشورات جامعة باتنة، 1996، ص     . 1(



 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
يلاحظ بأن معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات على 

ات جد قوي لأنه يقترب من الواحد، كما أنه موجب مما يدل خط إنتاج حليب القارور

على أن العلاقة بين المتغيرين طردية بمعنى أنه كلما زاد حجم التدخلات العلاجية 

.زادت تكاليف اللاجودة والعكس بالعكس  

 حساب معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات على - 3

  سخط إنتاج حليب الأكيا
 

) س–س (الحجم الساعي )س(تكاليف اللاجودة  ) ع–ع (  ) ع–ع )( س–س (   

)            71632342.41(  

0.99=  ومنه معامل الارتباط =                                 ر   

        8)664599.48)(13.58(  

2) ع-ع          (  

σ 13.58 =                   = ع  

              ن

2) س-س          (  

σ 664599.48 =                   = س  

               ن

6332178.11          س               
  791522.26=  ،   أي     س=           =                        س  

  8          ن                      

98.08          ع             
   12.26=           أي     ع ،=           =              ع  

8          ن               



 

)ع(للتدخلات   
5035992.38 35.50 533161.75 2.48 1322241.14 
6917636.25 64 2414805.62 30.98 74810678.11 
3661580.56 13.25 841250.07 -  19.77 -  16631513.88 

3407859.95 8.67 1094970.68 -24.35 -  26662536.06 

5066024.14 47.75 563193.51 14.73 8295840.40 
3522658.18 22.50 980172.45 -  10.52 -  10311414.17 

4531733.06 39.50 28902.43 6.48 187287.75 
3879160.54 33 623670.09 -  0.02 -  12473.40 

36022645.06 264.17   138233984.91 
 

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 

σ 1100564.33 = س  
σ 17.03 = ع  

 

 

 

 

 
 
 

معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات العلاجية على 

) لأن ر موجب(خط إنتاج حليب الأكياس  يدل على وجود علاقة طردية بين المتغيرين 

         36022645.06  
4502830.63=                       = س   

                8  

         264.17  
33.02=                   = ع   

             8  

)            138233984.91(  

0.92=  ومنه معامل الارتباط =                                   ر   

        8)1100564.33()17.03(  



 

(وهي علاقة جد قوية  | ويشير ذلك إلى أن الاختلالات والأعطال التي تحدث ) 0.5 >| ر

لها تأثير قوي على تكاليف اللاجودة في المؤسسة، ومنه نستنتج بأن في خط الإنتاج 

للصيانة علاقة تأثير على تكاليف اللاجودة بحيث كلما زاد الاهتمام بصيانة التجهيزات 

من خلال الصيانة الوقائية قلت الاختلالات في سيرورة الإنتاج وانعكس ذلك بالإيجاب 

  . المؤسسة بصفة عامة؛ والعكس بالعكسعلى تكاليف اللاجودة خاصة وعلى تكاليف

   

 



 

  خلاصة الفصل
وحدة الأوراس للحليب ومشتقاته تعد من المؤسسات الصناعية الغذائية القليلة بولاية باتنة، وتعمل على  

تقديم واحد من أهم المنتجات الأساسية التي يطلبها المستهلكون وهو الحليب المبستر؛ وللمؤسسة آغيرها من 

هيكل تنظيمي يحدد العلاقات بين أفرادها ويوضح مسؤولياتهم وسلطاتهم، ويترأس هذا الهيكل المدير المؤسسات 

سكرتيرة، مساعد المدير العام، مصلحة الأمن والوقاية ومكتب مراقبة التسيير؛ : العام الذي يساعده في أداء مهامه

المحاسبة والمالية، دائرة التموين، دائرة تسيير دائرة الإدارة العامة، دائرة : ويشرف المدير على ثماني دوائر هي

المخزونات، دائرة الإنتاج، دائرة التسويق، دائرة الصيانة ودائرة الجودة؛ وتتعاون هذه الدوائر فيما بينها لتحقيق 

أهداف المؤسسة بحيث نجد لكل منها مهام تؤديها، ويغلب على مهام بعض الدوائر الطابع الإداري آما هو الحال 

لنسبة لدائرة الإدارة العامة، بينما تقترب بعض الدوائر أآثر من النظام الإنتاجي للمؤسسة آما هو الحال بالنسبة با

.إلى دائرتي الصيانة والجودة وهما الدائرتان الأآثر علاقة بموضوع هذا البحث  

 غبرة الحليب،  آالماء المعالج،-ويعمل النظام الإنتاجي للمؤسسة على تحويل مجموعة من المدخلات  

الحليب المبستر، اللبن وحليب البقر :  إلى مخرجات أهمها–المادة الدسمة، حليب البقر، الخمائر والبوليتيلان 

المبستر، بالإضافة إلى منتوجات ثانوية هي القشدة والسمن دون أن ننسى عملية إنتاج القارورات التي يعبأ فيها 

ت قابلة للبيع إلى الزبائن يجب أن تكون مطابقة لمجموعة من الحليب المبستر؛ وحتى تصبح هذه المخرجا

المواصفات الفيزيائية، الكيميائية والبكتريولوجية، وتتوقف مطابقة المنتجات  لهذه المواصفات على جودة العملية 

ة للبن إعادة التشكيل، إعادة الترآيب والبسترة وإضافة الخمائر بالنسب: الإنتاجية في مراحلها المتتالية وهي

وبناء على ذلك فإن لبعض تجهيزات الإنتاج أثرها على جودة المنتجات ولبيان هذا الأمر تم . والقشدة، ثم التعبئة

جرد التجهيزات الإنتاجية للمؤسسة قبل إنتقاء المؤثرة منها مباشرة على الجودة، وذلك بحساب مؤشر التأثير 

طريقة المتوسط، طريقة : الذي تم حسابه بثلاثة طرق هيالمباشر على الجحودة ومقارنته بالمؤشر المعياري 

الوسيط وطريقة العشير الثامن؛ وحسب آل طريقة تم تحديد عدد معين من التجهيزات المؤثرة مباشرة على 

.المجانس والمبستر:  تجهيزات؛ وأهم هذه التجهيزات10 تجهيزا و20 تجهيزا، 17: الجودة قدرت على التوالي بـ  

اللاجودة، : ن أن النتيجة واحدة في حالة إبتعاد المنتجات عن المواصفات المعيارية وهيوعلى الرغم م 

الأسباب المتعلقة : إلا أن الأسباب متعددة ويمكن تقسيمها إلى خمس مجموعات حسب مخطط إيشيكاوا وهي

 المتعلقة باليد العاملة وهي بالمواد الأولية، الأسباب المتعلقة بطرق العمل، الأسباب المتعلقة ببيئة العمل، الأسباب

التي تدور حولها الدراسة، وأخيرا الأسباب المتعلقة بالآلات؛ ولا تولي المؤسسة أي اهتمام بهذا الجانب بحيث لا 



 

يتم البحث عن الأسباب الحقيقية للاجودة رغم التكاليف الكبيرة التي تتحملها نتيجة لذلك، فقد بلغت تكاليف 

 دج، وتنقسم هذه التكاليف إلى 19006151.34 دج و 23348671.83): 2003 – 2002(اللاجودة لسنـتي 

 دج على التوالي، وتكاليف الاختلالات 3431628.95 دج و 3479509.61تكاليف الكشف وقيمها : قسمين هما

 دج؛ وبسبب هذه التكاليف تخسر المؤسسة أآثر من نصف 15574522.39 دج و 19869162.22: التي بلغت

.ل لتر تنتجه من الحليبدينار في آ  

وبغرض الدراسة الإحصائية للعلاقة بين تكاليف اللاجودة والصيانة تم الاعتماد على واحدة من أهم  

معامل الارتباط، بحيث تم حساب معامل : الأدوات الإحصائية التي تستعمل لدراسة العلاقة بين ظاهرتين ألا وهي

ي لتدخلات الصيانة العلاجية باعتبارها الأآثر تعبيرا عن الاختلالات الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساع

التي تحدث من حين لآخر في سيرورة الإنتاج؛ وآانت قيمة معامل الارتباط الخاصة بخط إنتـاج حليـب 

، )0.92(، أما معامل الارتباط الخاص بخط إنتاج المنتجات المعبأة فـي الأآياس فكانت قيمته )0.99(القـارورات 

وتدل القيمتان على وجود علاقة طردية قوية بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي لتدخلات الصيانة العلاجية 

.  وهو ما يعني بأنه آلما زادت الاختلالات في سيرورة الإنتاج زادت معها تكاليف اللاجودة والعكس بالعكس  

 
 
 
 
 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  



 

  

  
  الخاتمــــة

النسبة للمؤسسات الصناعية في بداية الخمسينيات ظهرت الجودة كمفهوم جديد ب 

من القــرن المــاضي، وبالضبط في اليابان عن طريق الأمريكيين إدوارد 

"ديمنــغ             EDWARDS DIMING "وجوزيف جوران " JOSEPH JURAN "  ،

وكانت الجودة في بداية الأمر مسؤولية خاصة بقسم أو بمصلحة مراقبة الجودة في 

 لكن بمرور الوقت توسعت هذه المسؤولية لتشمل كل الأقسام والمصالح المؤسسة

والموظفين في إطار ما يسمى بالجودة الشاملة أي تحقيق الجودة في كل مكان من 

محركا للمؤسسات " اللاجودة تكلف باهضا"المؤسسة، وأصبح بذلك المثال القائل بأن 

 بحيث لا ،ه المؤسسات الجزائرية بعدنحو جودة أفضل وتكاليف أقل، وهو ما لم تنتبه إلي

يكاد مسيروها يدركون مدى التبذير الحاصل في موارد مؤسساتهم بسبب اللاجودة مما 

يحد من القدرات التنافسية للمؤسسة الجزائرية وبخاصة لما نعلم أن المستهلك أصبحت 

كل من له شروط أساسية يطلبها في المنتجات مستغلا المنافسة الشديدة القائمة على 

.السعر المعقول والجودة: المستوى الوطني والمستوى الدولي، ومن أهم هذه الشروط  

ولتحقيق هذه الشروط يجب التنسيق بين كل وظائف المؤسسة وتقوية التعاون في  

ما بينها، لأن الأمر لم يعد يخص وظيفة بعينها أو نشاطا  دون غيره؛ والصيانة إحدى 

سة الصناعية الاستغناء عنها مهما كان نوع منتجاتها الوظائف التي لا يمكن للمؤس

ومهما كانت الآلات التي تستعملها لأن التكنولوجيا على الرغم مما وصلت إليه من تقدم 

إلا أنها تبقى عاجزة عن إنتاج آلة لا تحتاج إلى الصيانة أبدا، هذا من جهة، ومن جهة 

ثير من المؤسسات للريادة كما هو أخرى فإن لوظيفة الجودة دورا أساسيا في قيادة الك

الحال بالنسبة للمؤسسات اليابانية التي ازداد اهتمامها بالجودة باستمرار منذ أكثر من 

خمسين سنة؛ والعلاقة بين الوظيفتين لا تكاد تتوقف، وجاءت هذه الدراسة بهدف إبراز 

للاجودة، طبيعة هذه العلاقة من خلال البحث عن مدى تأثير الصيانة على تكاليف ا

:والنتائج التي تم التوصل إليها أولى أن تبين ذلك  

 ملبنة الأوراس من المؤسسات الصناعية الجزائرية التي حددت مواصفات الجودة -

لمنتجاتها وعملياتها الإنتاجية، وذلك بناء على أسس قانونية واقتصادية؛ وهذه 



 

ة للمجمع الصناعي المواصفات هي نفسها التي تتقيد بها باقي المؤسسات التابع

 لإنتاج الحليب ومشتقاته؛

 تجهيزا يمر بها الحليب المبستر قبل 14 يشمل خط الإنتاج الرئيس بالمؤسسة -

 وصوله إلى آلة تعبئة الأكياس أو إلى نظام تعبئة القارورات؛

 عند جرد التجهيزات يمكن تقسيم بعض منها إلى أنظمة فرعية وأجزاء أساسية -

ق للعناصر الأكثر تأثيرا على الجودة في المؤسسة، فآلة تعبئة بهدف التحديد الأد

الأكياس مثلا تم تقسيمها إلى ثمانية عناصر، كما تم تقسيم نظام تعبئة القارورات 

 إلى ثمانية عناصر أيضا، في حين تم تقسيم آلة إنتاج القارورات إلى ستة عناصر؛

ثيرها على الجودة، ويتبين  تختلف العناصر التي تم جردها عن بعضها من حيث تأ-

 ذلك بحساب مؤشر التأثير على الجودة؛

 بمقارنة مؤشر التأثير المباشر على الجودة لكل عنصر مع المؤشر المعياري -

المحدد يمكن الحكم بالتأثير المباشر لهذا العنصر على الجودة أو بغير ذلك؛ 

على قيمة المؤشر وبالتالي تتوقف قائمة العناصر المؤثرة مباشرة على الجودة 

 22المعياري بحيث لما حدد هذا المؤشر بطريقة الوسيط كان عدد العناصر هو 

 عنصرا بينما احتوت 17عنصرا، أما في حالة طريقة المتوسط فقد ضمت القائمة 

 عناصر فقط عند استعمال طريقة العشير الثامن لحساب 10هذه القائمة على 

المجانس والمبستر اللذان بلغ : جهازان هماالمؤشر المعياري؛ وأهم هذه العناصر 

؛48مؤشر تأثيرهما على الجودة   

 اختيار طريقة حساب المؤشر المعياري يعود لمسيري المؤسسة، لكن ما تجدر -

الإشارة إليه أن المؤسسة يجب أن تأخذ بعين الاعتبار مدى تأثر جودة منتجاتها 

ستختارها من جهة ثانية؛بذلك من جهة والتكاليف التي ستنجم عن كل طريقة   

 يكاد يكون مصطلح اللاجودة مبهما وغامضا عند أغلبية موظفي المؤسسة وعمالها -

مما يوحي بغياب سياسة جودة واضحة للمؤسسة رغم إقدامها على الخطوات 

"الأولى لتبني نظام الجودة   ISO 2000 بالتعاون مع مكتب الاستشارة الكندي " 

"Pentacal ؛"  

حسب (الأسباب المحتملة لللاجودة في المؤسسة إلى خمس مجموعات  يمكن تقسيم -

:وهي) مخطط إشيكاوا  



 

   أسباب؛7الأسباب المتعلقة بالمواد الأولية وتشمل  
  الأسباب المتعلقة بطرق العمل وتضم سببين؛ 

   أسباب؛4الأسباب المتعلقة ببيئة العمل وتشمل  

   سببا؛12لدراسة وتضم الأسباب المتعلقة بالآلات هي المعنية أكثر بهذه ا 

   أسباب؛8الأسباب المتعلقة باليد العاملة وتضم  
 لا يظهر النظام المحاسبي للمؤسسة بأي شكل من أشكال تكاليف اللاجودة، وبمعنى آخر لا يوجد أي تقييم -

 لهذا التكاليف بالمؤسسة؛

رة  لتقدير تكاليف اللاجودة يجب الاعتماد على عدة معلومات توفرها كل من دائ-

 الإنتاج، دائرة الصيانة، وكذا دائرة المحاسبة؛

 تشمل تكاليف اللاجودة بالمؤسسة كلا من تكاليف الكشف وتكاليف الاختلالات، فأما -

تكاليف الكشف فتتكون من تكاليف الرقابة على المنتجات قيد التنفيذ وعلى المنتجات 

اد مستهلكة، بينما النهائية، بالإضافة إلى مصاريف دائرة الجودة من أجور ومو

تكاليف الاختلالات الداخلية وتشمل تكاليف : تنقسم تكاليف الاختلالات إلى قسمين

المعيب وتكاليف الصيانة العلاجية، وتكاليف الاختلالات الخارجية وتتمثل في تكلفة 

المردودات التي تتحملها المؤسسة بسبب المنتجات المعيبة التي يشتريها الزبائن قبل 

إلى المؤسسة وتعويضها بأخرى جيدة؛إعادتها   

 دج          23.348.671.89 قدرت تكاليف اللاجودة التي تحملتها المؤسسة بـ -

، وهي مبالغ لا يستهان بها )2003سنة ( دج 19.006.151.34وبـ ) 2002سنة (

 %38.58بأي حال من الأحوال بحيث لو قورنت بالنتيجة الصافية لوجد أنها تمثل 

، بمعنى أن نتيجة المؤسسة يمكنها )2003في سنة  (%39.04و ) 2002في سنة (

أن تتحسن كثيرا لو تراجعت تكاليف اللاجودة؛ ويتأكد ذلك لما نعلم أن نصيب كل 

واحدة أنتجتها المؤسسة من تكاليف اللاجودة يصل إلى أكثر من نصف دينار أي أن 

بسبب اللاجودة؛) دج 0.5(هامش الربح الخاص بكل واحدة منتجة ينقص بأكثر من   

 النسبة الأكبــر من تكاليف اللاجودة تتمثل في نسبة تكاليف الإختلالات -

؛2003سنة ) 69.02( و2002سنة ) % 73.99(الداخليـــة           

 دج 4.342.520.49 بمقدار 2003 و2002 انخفاض تكاليف اللاجودة بين سنتي -

 ـ3.495.730.06بقيمة تزامن مع انخفاض في تكلفة الصيانة العلاجية   دج أي ب

 من القيمة الإجمالية التي انخفضت بها تكاليف اللاجودة، وهذا يدل على % 80.50



 

مدى تأثير الصيانة العلاجية على تكلفة اللاجودة في المؤسسة؛ ويدعم ذلك تراجع 

 170.25 ساعة إلى 192الحجم الساعي للتدخلات العلاجية في نفس الفترة من 

 ساعة؛

 معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات  على خط  قيمة-

، بينما قيمة معامل الارتباط بين تكاليف )0.99(إنتاج حليب القارورات هي 

الحليب (اللاجودة والحجم الساعي للتدخلات على خط إنتاج منتجات الأكياس 

ل القيمتان على العلاقة ؛ وتد)0.92(فهي ) المبستر، اللبن، وحليب البقر المبستر

الطردية القوية بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي لتدخلات الصيانة العلاجية 

بحيث كلما زاد الحجم الساعي للتدخلات زادت تكاليف اللاجودة والعكس بالعكس؛ 

وتفسر قوة هذه العلاقة بكون الحجم الساعي للتدخلات العلاجية يعبر عن حجم 

ده حيث يفترض بأن الاختلال الكبير والمعقد هو الذي يحتاج الاختلال ومدى تعق

حجما ساعيا أكبر لإصلاحه وليس العكس، وفي الوقت نفسه الوقت يفترض بأن 

الاختلال الكبير والمعقد هو الذي يحمل المؤسسة تكاليف لاجودة أكبر مقارنة 

.بالاختلالات البسيطة  

 الاقتراحـــات 

لتوصل إليها من خلال هذا البحث يمكن الإدلاء بناء على النتائج التي تم ا 

بمجموعة من الاقتراحات التي نراها مناسبة للتخفيف من حدة ظاهرة اللاجودة 

:وتكاليفها  

 توعية كل العمال والموظفين على اختلاف مناصبهم ومسؤولياتهم بأهمية مكافحة -

:مظاهر اللاجودة أنى وجدت وذلك باتباع الخطوات التالية  

  معنى اللاجودة وشرحها بالطريقة المناسبة لكل موظف؛توضيح  

استعمال الأرقام لتبين مدى أهمية التكاليف التي تتحملها المؤسسة بسبب  

  اللاجودة؛

توعية الجميع بالفوائد التي ستجنيها المؤسسة من خلال التقليل من تكاليف  

دة اللاجودة، و إشعارهم بأن ذلك سينعكس بالإيجاب عليهم من خلال زيا

  المكافآت وضمان بقاء مناصبهم في المؤسسة؛



 

 حث العمال ومسؤوليهم على تسجيل كل مظاهر اللاجودة وأسبابها مرفوقة -

بالتواريخ والأمكنة التي حدثت فيها، وغير ذلك من المعلومات التي تساعد على 

 الفهم الجيد للظاهرة؛

لمؤسسة؛ إعداد نظام محاسبي  مناسب لتقدير تكاليف اللاجودة في ا-  

  تعيين موظف تتوفر له الكفاءة المناسبة لمتابعة ظاهرة اللاجودة في المؤسسة؛-

 حصر قائمة للتجهيزات والأنظمة الفرعية والأجزاء المؤثرة مباشرة على الجودة، -

وذلك لتوليها دائرة الصيانة بالتعاون مع دائرة الإنتاج الأهمية الأكثر فيما يتعلق 

 الوقائية والتدخلات العلاجية، وفي هذا الإطار يمكن تبني بإعداد برامج الصيانة

 إحدى القوائم التي تم حصرها في الفصل الثالث؛

 بما أن أجور موظفي الصيانة تكاد تكون ثابتة بغض النظر عن الأعمال التي -

يؤدونها فإنه من الأحسن للمؤسسة تكثيف الأعمال الوقائية حتى تنقص الاختلالات 

تكاليف اللاجودة؛وبالتالي تقل   

 إشراك كل العمال والموظفين في سياسة الجودة التي تضعها المؤسسة من البداية -

فمتى أحس هؤلاء بأنهم شركاء في الأمرأسهموا بكل إمكاناتهم في إنجاح هذه 

 السياسة وتحقيق أهدافها؛

ه  الاهتمام بالتكوين والرسكلة، وذلك بوضع برامج تكوين يحدد فيها المعنيون ب-

والأوقات المناسبة، وهذا بالاتفاق مع الجهات المسؤولة عن التكوين سواء أكانت 

مكاتب دراسات واستشارات أم إدارات الكليات والأقسام الجامعية ومعاهد التكوين؛ 

ويشترط في هذه البرامج التحديد الدقيق لكيفية انتقاء العمال والموظفين المعنيين 

ر سلبية قد يتركها الانتقاء في نفوس بعض من الذين لم بالتكوين وهذا تفاديا لأي آثا

يكونوا معنيين بدورات التكوين، كما يجب أن يكون للتكوين أهدافا واضحة وتتوافق 

 مع الأهداف العامة للمؤسسة بدل أن يكون التكوين من أجل التكوين لاغير؛

د من معارف  المشاركة في الملتقيات المتعلقة بالجودة والصيانة، لأن ذلك يزي-

المشاركين ويحسن كفاءتهم ويزيدهم ثقة بأنفسهم كما ينبههم إلى أهمية الدور 

 المنسوب إليهم في المؤسسة خاصة وفي الاقتصاد الوطني عامة؛

 تطوير نظام الاتصال داخل المؤسسة وخاصة بين العاملين في ورشات الإنتاج -

"نوع ودائرة الصيانة، وذلك بتزويدهم بهواتف لاسلكية من  Talkie Walkie مثلا،  "

 وهو ما سيقلل من الوقت الفاصل بين وقوع الخلل والتدخل العلاجي؛



 

 معاقبة كل من يتسبب عمدا في اللاجودة ومكافأة من أسهم في تقليل تكاليفها؛ مع -

الإبقاء على نوع من المرونة في تطبيق ذلك دون الإخلال بالصرامة والحزم 

زاء تضعه المؤسسات؛الواجبين لإنجاح أي نظام ج  

  تطبيق الصيانة المنتجة الشاملة؛-

 استعمال القياس المقارن بأفضل أداء، وبخاصة مع وحدات إنتاج الحليب ومشتقاته -

 المنتشرة عبر القطر الوطني؛

 تكوين حلقات الجودة وهذا بعد التشاور مع كل الموظفين لضمان استمرارية هذه -

داف المرجوة من تكوينها؛الحلقات ونجاحها في تحقيق الأه  

 استعمال طريقة العصف الذهني متى طرحت مشكلة من المشكلات أمام إدارة -

 المؤسسة، خاصة لما يتعلق الأمر بالمشكلات التي لم يسبق أن واجهتها المؤسسة؛

 التعاون بجدية مع الباحثين في معالجة الإشكاليات التي يطرحها الواقع أمام -

.المؤسسة  
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:             الوحـــدة            2003 – 2002تكلفة المواد الأولية المستهلكة لسنتي ): 01(الملحق رقم 

  د ج
 2002 2003 

المواد الأولية  المنتوج

 المستهلكة
الرابعالثلاثي  الثلاثي الثالث الثلاثي الثاني الثلاثي الأول الثلاثي الرابع الثلاثي الثالث الثلاثي الثاني الثلاثي الأول  

 10877230.37 2771830.44 2961834.72 2926882.36 11708857.45 5240135.05 5606267.56 6384545.59 غبرة الحليب

 1505097.57 372099.48 343333.47 425747.31 1828059.27 475686.02 196217.53 548160.60 المادة الدسمة

 341040.00 92610.00 105478.20 101645.45 394110.01 138437.37 111622.93 155471.39 الألمنيوم

 PEHD 809568.80 734943.48 465579.44 2321807.89 546094.88 552162.60 305408.62 1504794.79البوليتلان 

حليب 

القارورات 

 المبستر

 PEBD 356494.07 297992.47 258869.54 511888.91 - - 69470.64 652658.37البوليتلان 

 101578027.76 67414638.76 61253262.71 68684979.05 101460931.06 99926853.25 146461610.00 158124482.88 غبرة الحليب

 14055493.66 9049959.01 7100428.42 9990987.54 15840708.31 9071103.54 5126108.31 13576159.94 المادة الدسمة

حليب 

كياس الأ

 7283181.46 5403906.58 4999302.68 6099952.31 9494208.99 8366753.92 9726489.08 10306186.51 بوليتلان الأكياس المبستر

 23078295.39 12536880.02 9496485.96 7643334.90 15348443.64 12981100.86 13711801.15 10034710.53 غبرة الحليب

 1653569.94 915365.80 873120.16 532890.21 1356332.47 813922.77 81136.50 612249.84 المادة الدسمة

 اللبن 120692.12 102097.98 80561.61 47005.80 92815.54 75335.91 61887.15 45583.45 الخمائر

 1764772.96 1094555.35 989014.61 930398.05 1627276.09 1009575.11 963446.20 931686.27 بوليتلان الأكياس

حليب البقر  26599502.35 25580498.19 25156899.67 25802115.16 21491076.02 25222682.92 26746033.65 24877896.53 حليب البقر

 1343947.78 1324674.40 1287370.36 1357194.51 914062.95 1309616.55 1691997.00 1470943.90 بوليتلان الأكياس المبستر

 

 



 

  لتر: الوحـــدة                          2003 – 2002الكميات المنتجة خلال سنتي ): 02(الملحق رقم 
 

 2002 2003 
 الثلاثي الرابع الثلاثي الثالث الثلاثي الثاني الثلاثي الأول الثلاثي الرابع الثلاثي الثالث الثلاثي الثانيالثلاثي الأول المنتوج

 760500 208500 235000 242000 986000 374000 329000 373000 حليب القارورات المبستر

 7102000 5071000 4860000 5679000 8544000 7132000 8595000 9238000 حليب الأكياس المبستر

 1602000 1001500 868000 706000 1391000 1026000 903000 603500 اللبن

 1189391 1195995 1166666 1159559 963105 1173211 1281631 1179440 حليب البقر المبستر

اسبة والماليةدائرة المح: المصدر  

 



 

:نصيب الوحدة المنتجة من تكلفة المواد المستهلكة): 03(الملحق رقم   

  دج: الوحدة
 2002 2003 

1الثلاثي  المنتــوج البيـــان 2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي   1الثلاثي   2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي    

لقارورات المبسترحليب ا  17.1167 17.0403 14.0110 11.8751 12.0945 12.6035 13.2942 14.3027 

اس المبسترـحليب الأكي  17.1167 17.0403 14.0110 11.8751 12.0945 12.6035 13.2942 14.3027 
تكلفة غبرة الحليب 

 في المستهلكة

نــــاللب الوحدة المنتجة  16.6275 15.1847 12.6521 11.0341 10.8263 10.9406 12.5181 14.4059 

 1.9791 1.7846 1.4610 1.7593 1.5840 1.2719 0.5964 1.4696 حليب القارورات المبستر

اس المبسترـحليب الأكي  1.4696 0.5964 1.2719 1.5840 1.7593 1.4610 1.7846 1.9791 
 الدسمة ةدتكلفة الما

 في المستهلكة

نــــاللب الوحدة المنتجة  1.0145 0.0899 0.7933 0.9751 0.7548 1.0059 0.9140 1.0322 

 16.2818 15.0788 14.0645 13.8538 13.7291 15.2829 17.6367 18.5863 حليب القارورات المبستر

اس المبسترـحليب الأكي  المجموع 16.2818 15.0788 14.0645 13.8538 13.7291 15.2829 17.6367 18.5863 

نــــاللب  17.6420 15.2746 13.4454 12.0048 11.5811 11.9465 13.4321 15.4381 

  البقرتكلفة حليب

 في الوحدة المستهلك

 المنتجة

 22.3640 21.3885 21.5631 22.2517 22.3144 21.4988 20.8687 21.0930 حليب البقر المبستر

  مصلحة المحاسبة التحليلية: المصــدر

 



 

:تكلفة الوحــــدة المنتجـــة): 04(الملحق رقم   

دج: الوحــــدة  

 2002 2003 
ــوجالمنت 1الثلاثي   2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي   1الثلاثي   2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي    

 35.91 62.24 58.44 57.27 28.48 46.46 56.55 55.09 حليب القارورات المبستر

اس المبسترـحليب الأكي  22.44 21.64 19.41 17.74 18.47 19.15 19.97 20.28 

نــــاللب  22.00 19.27 17.45 16.57 16.52 17.22 26.15 19.59 

المبستر حليب البقر  24.97 24.97 25.46 26.07 26.78 26.55 18.45 26.35 

  

  مصلحة المحاسبة التحليلية: المصــدر
 



 

  تقسيم تكاليف اللاجودة المباشرة بين خطي الإنتاج): 05(الملحق رقم 
دج: الوحدة       ) 2003 -2002(تاج حليب القارورات تكاليف اللاجودة المباشرة الخاصة بخط إن): 1(الجدول رقم   

 المنتجات تكاليف الرقابة على جودة

 قيد التنفيذ

البيــــان

 

 

 

 

 الفترة الزمنية

إعادة 

 التشكيل

إعادة 

 التركيب
 البسترة

تكاليف 

الرقابة على 

المنتجات 

 النهائية

تكاليف 

بــالمعي  

تكاليف 

 المردودات

مجموع 

تكاليف 

 اللاجودة

 المباشرة

 105432.03 49453.60 25578.35 29748.60 223.04 223.04 205.40  الأولالثلاثي

 97632.73 43619.93 22561.06 30876.30 194.00 194.00 187.44 الثلاثي الثاني

 101413.94 49586.18 25646.93 25645.92 183.39 183.39 168.13 الثلاثي الثالث

 215360.79 130727.21 67614.62 15720.96 453.06 453.06 391.88 الثلاثي الرابع

 519838.49 273386.92 1053.491053.49101991.78141400.96 952.85  2002مجموع سنة 

 118176.34 67346.37 19585.75 30925.80 110.83 110.83 96.76  الأولالثلاثي

 116651.66 65398.33 19019.22 31908.24 112.52 112.52 100.83 الثلاثي الثاني

 109558.76 58023.62 16874.50 34356.48 105.55 105.55 93.06 الثلاثي الثالث

 294183.53 211640.13 61549.43 19822.32 407.04 407.04 357.57 الثلاثي الرابع

 638570.29 402408.45 117012.84117028.90 735.94 735.94 648.22  2003مجموع سنة 

دج: الوحدة           ) 2003 -2002(تكاليف اللاجودة المباشرة الخاصة بخط إنتاج حليب الأكياس ): 2 (الجدول رقم  

  المنتجات قيد التنفيذتكاليف الرقابة على جودة
 البيــــان

 

 

 

 

 الفترة الزمنية

 البسترة إعادة التركيب إعادة التشكيل

تكاليف الرقابة 

على المنتجات 

 النهائية

 تكاليف المردودات تكاليف المعيب
مجموع تكاليف 

جودة المباشرة اللا
  

 1336983.41 608538.89 680835.74 29026.80 6900.05 6077.42 5604.51  الأولالثلاثي

 1307318.03 595214.63 666953.50 27918.80 6399.69 5502.34 5329.07 الثلاثي الثاني

 1132227.62 515237.79 577692.44 26505.20 4932.92 4094.47 3764.80 الثلاثي الثالث

 1310127.33 601756.36 669350.51 25484.00 5179.27 4465.21 3891.98 الثلاثي الرابع
 5086656.39 2320747.67 23411.93108934.802594832.19 20139.44 18590.36  2002مجموع سنة 
 993849.21 490476.44 468604.81 25561.80 3764.14 2896.32 2545.70  الأولالثلاثي

 912001.43 448226.50 428936.93 26388.18 3465.86 2624.90 2359.06 الثلاثي الثاني

 960999.77 472529.35 451535.67 38747.1227436.24 2991.58 2659.81 الثلاثي الثالث

 1294213.24 643175.46 608535.46 28100.48 5571.57 4677.01 4153.26 الثلاثي الرابع
 4161063.65 2054407.75 16648.69107486.701957612.87 13189.81 11717.83  2003مجموع سنة 

 دائرة الجودة+ دائرة المحاسبة والمالية : المصدر



 

                تقسيم أقساط الاهتلاك والأجور والمواد المستهلكة بين  خطي إنتاج حليب القارورات ومنتجات الأكياس): 06(الملحق رقم 
  دج: الوحــدة  

  

  الفترة الزمنية
 البــــيان

1الثلاثي  2الثلاثي   3الثلاثي   مجموع  4الثلاثي  
2002 

1الثلاثي  2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي   مجموع  
2003 

مصاريف دائرة 

 الجودة
825175.57 847133.85 696226.89 834845.16 3203381.47787774.72 831693.48 727486.79 81649799 3163452.98 

 4343734.07 568785.52 1346764.77 5192375.591475789.48952394.30 1212423.771723855.401263651.67992444.75 مصاريف دائرة الصيانة

وعـــالمجم  2037599.342570989.251959878.561827289.918395757.062263564.201784087.782074251.56 1385283.517507187.05 

)لتر (الإجمالي(حجم الإنتاج   11393940 11108631 9705211 11884105 44091887 7786559 7129666 7476995 10653891 33047111 

حجم الإنتاج /المجموع

) تكلفة الوحدة(  
0.1788 0.2314 0.2019 0.1538 ---- 0.2907 0.2502 0.2774 0.1300 ---- 

حجم إنتاج حليب 

)لتر(رورات قاال  
373000 329000 374000 986000 2062000 242000 235000 208500 760500 1446000 

تكاليف خط إنتاج 

 حليب القارورات
66704.28 76143.99 75525.88 151606.52 369980.67 70349.76 58805.09 57841.61 98884.82 285881.28 

حجم إنتاج منتجات 

)لتر (الأكياس  
11020940 10779631 9331211 10898105 42029887 7544559 6894666 7268495 9893391 31601111 

 ائرة المحاسبة والماليةد: المصدر                                                                                                                                                                                



 

)2003 – 2002(الحجم الساعي للتدخلات العلاجية ) 07(الملحق رقم   
  

  ساعة:  الوحدة             الحجم الساعي للتدخلات المتعلقة بإنتاج حليب القارورات): 01(الجدول 
الزمنيةالفترة   

 البيان
الثلاثي 

 الأول

الثلاثي 

 الثاني

الثلاثي 

 الثالث

الثلاثي 

 الرابع

مجموع 
2002 

الثلاثي 

 الأول

الثلاثي 

 الثاني

الثلاثي 

 الثالث

الثلاثي 

 الرابع

مجمــوع 
2003 

ــة  ورشــ

ــضير  تحـ

 الحليب

0.75 1.25 0 0.33 2.33 1 0.50 0.50 1.25 3.25 

ورشة تعبئة  

 القارورات
2.25 7.50 6.50 2 18.25 0.75 4.75 2.50 8.50 16.50 

ورشة إنتاج  

 القارورات
3 1 41 5 50 0 2 4 1.75 7.75 

 11.5027.50 7 7.25 1.75 70.58 47.507.33 9.75 6 المجموع

دائرة  الصيانة:        المصدر   

  

  ساعة: الوحدة         الحجم الساعي للتدخلات المتعلقة بإنتاج المنتجات المعبأة في الأكياس): 02(الجدول 
الزمنيةالفترة   

 البيان
الثلاثي 

 الأول

الثلاثي 

 الثاني

ثي الثلا

 الثالث

الثلاثي 

 الرابع

مجموع 
2002 

الثلاثي 

 الأول

الثلاثي 

 الثاني

الثلاثي 

 الثالث

الثلاثي 

 الرابع

ــوع  مجم
2003 

ــة  ورشــ

تحـــضير 
20.25 37.750 3.67 61.67 25.5012 17.5016.75 71.75 



 

 الحليب

ورشة تعبئة  

 الأكياس
15.25 26.2513.255 59.75 22.2510.5022 16.25 71 

 142.75 121.4247.7522.5039.5033 13.258.67 64 35.50 المجموع

دائرة  الصيانة: المصدر  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
تقسيم الحجم الساعي لتدخلات الصيانة العلاجية بين خطي الإنتاج): 08(الملحق رقم   

ت الخاصة بهذه الورشة بين الخطين وذلك بالتناسب مع الكميات           يشترك خطي الإنتاج في ورشة تحضير الحليب، لذلك يجب تقسيم الحجم الساعي للتدخلا             

.المنتجة  

 

 الفترة الزمنية

 البيــان
1الثلاثي  2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي   مجموع  

2002 
1الثلاثي  2الثلاثي   3الثلاثي   4الثلاثي   مجموع  

2003 

الحجم الساعي 

 للتدخلات
21 39 0 4 64 26.5 12.5 18 18 75 

نتاج حجم الإ  

)لتر (الإجمالي  
1139394011108631970521111884105 44091887778655971296667476995 1065389133047111 

حجم إنتاج حليب 

)لتر (القارورات  
373000 329000 374000 986000 2062000 242000 235000 208500 760500 1446000 

نصيب خط إنتاج حليب 

) ساعة (القارورات  
0.75 1.25 0 0.33 2.33 1 0.50 0.50 1.25 3.25 

حجم إنتاج باقي 

)لتر (المنتجات  
1020940 10779631933121110898105 42029887754455968946667268495 9893361 31601111 

نصيب خط منتجات 

)ساعة (الأكياس  
20.25 37.75 0 3.67 61.67 25.50 12 17.50 16.75 71.75 

بــداد الطالــمن إع



  مؤشر التأثير المباشر على الجودة لتجهيزات المؤسسة:)09(رقم الملحق 

 
اسم  الرقم القسم

 العنصر

مؤشر 

 الجودة

مؤشر 

 الصيانة

مؤشر 

 الأمن

مؤشر التأثير 

المباشر على 

 الجودة

 ملاحظات

 6 1 3 2نازع الحديد 1

 9 1 3 3 المصفي 2
معالجة 

  المياه
 6 1 3 2 الملطف 3

تجهيزات خاصة  

بإنتــاج الحليــب 

 المبستر واللبن
مسخن  4

 الماء

1 1 4 4 

خزاني  5

 الماء

1 1 1 1 

 18 2 3 3 الخلاط 6

محول  7

 الحرارة

3 3 4 36 

نازع  8

 الغازات

3 3 2 18 

مضخة  9

المادة 

 الدسمة

4 3 1 12 

تجهيزات خاصة  

بإنتــاج الحليــب 

المبستر واللـبن   

باستثناء محـول   

ــو  ــرارة فه الح

 مشترك بينهما

 48 4 3 4 المجانس 10

جهاز  11

 التبريد

4 3 2 24 

خزانات  12

 وسيطية

3 2 1 6 

 48 4 3 4 المبستر 13

إعادة تركيب 

 الحليب

خزانات  14

 وسيطية

3 2 1 6 

ــزات  تجهيـــ

 مشتركة

 حليب البقر 1 1 1 1 خزان أولي 15
زع نا 16

 الغازات

3 3 2 18 
تجهيزات خاصة  

بإنتاج حليب البقر   

 المبستر فقط
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 24 2 3 4نازع القشدة 17

مضخة  18

ساحبة 

 للحليب

1 1 1 1 

مخزن  19

 صغير

1 1 1 1 

ساحبة  20

شريط 

 البوليتيلان

4 3 1 12 

مصابيح  21

قاتلة 

 للجراثيم

2 3 3 18 

مشكل  22

 الأكياس

4 3 1 12 

نظام التلحيم  23

 العمودي

4 3 1 12 

نظام التلحيم  24

 الأفقي

4 3 3 36 

الأنبوب  25

الناقل 

 للحليب

1 1 1 1 

 تعبئة الأكياس

البساط  26

 النقال

1 1 1 1 

 

البساط  27

 النقال

1 1 1 1 

 36 3 3 4 المقص 28

 24 2 3 4 المؤرخ 29

مخزن  30

 صغير

1 1 1 1 

 36 3 3 4 المعبئة 31

تعبئـــــة 

 القارورات

نظام تشكيل  32

 الأقفال

4 3 3 36 
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نظام الغلق  33

 الحراري

4 3 3 36 

نظام   34

وضع 

القارورات 

في 

 الصناديق

تعبئـــــة  2 2 1 1

 القارورات

بساط  35

 متحرك

1 1 1 1 

 

ثلاثة  36

 خزانات

1 1 1 1 

ثلاثة أنظمة  37

 تقدير

4 3 1 12 

 1 1 1 1خزان جامع 38

نظام  39

 التسخين

3 3 4 36 

 3 3 1 1 مقص 40

 36 3 3 4 القوالب 41

القصبة  42

الهوائية 

الماصة 

 للقارورات

1 1 1 1 

إنتـــــاج 

 القارورات

خزاني  43

 القارورات

1 1 1 1 

 

                                                                                من إعداد الطالب
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.ة مباشرة على الجودةقائمة التجهيزات المؤثر): 10(الملحق رقم   

 
12= الوسيط  15= المتوسط  33= العشير الثامن    

 

العنصراسم   الترتيب المؤشر اسم العنصر الترتيب المؤشر اسم العنصر الترتيبالمؤشر  

 2 36 محول الحرارة 4 18 الخلاط 4 18 الخلاط

ــول  محــ

 الحرارة

ــول  2 36 محــ

 الحرارة

 1 48 المجانس 2 36

ــازع  نــ

 الغازات

نـــــازع  4 18

 الغازات

 1 48 المبستر 4 18

مضخة المادة   1 48 المجانس

 الدسمة

12 5   

   1 48 المجانس 3 24 جهاز التبريد

   3 24 جهاز التبريد 1 48 المبستر

ب
حلي
 ال
ب
ركي
ة ت
عاد
 إ

   1 48 المبستر   

ــازع  نــ

 الغازات

نـــــازع  4 18

 الغازات

18 4   

رة
لبق
ب ا

حلي
 

   3 24 نازع القشدة 3 24 نازع القشدة

ــصابيح  مـ

قاتلـــــة 

 للبكتيريا

ساحبة شريط   4 18

 البوليتلان

نظام التلحـيم    5 12

 الأفقي

36 2 

نظام التلحيم  

 الأفقي

مصابيح قاتلة   2 36

 للبكتيريا

18 4   

ــشكل     مــ

 الأكياس

12 5   

نظام التلحيم     

 العمودي

12 5   

س
كيا
الأ

ة 
عبئ
 ت

 نظام التلحيم    

 الأفقي

36 2   

 2 36 المقص 2 36 المقص  2 36 المقص

بئة 
تع

 2 36 المعبئة 3 24 المؤرخ 3 24 المؤرخ
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نظام تـشغيل    2 36 المعبئة 2 36 المعبئة

 الأقفال

36 2 

نظام تشغيل  

 الأقفال

نظام تشغيل   2 36

 الأقفال

ــق  2 36 نظــام الغل

 الحراري

36 2 

نظام الغلق  

 الحراري

نظام الغلـق    2 36

 الحراري

36 2   

نظـــــام 

 التسخين

 2 36 نظام التسخين 5 12أنظمة التقدير 2 36

ــام  2 36 القوالب نظـــ

 التسخين

 2 36 القوالب 2 36

ت
را
رو
لقا
ج ا
نتا
 إ

   2 36 القوالب   
                                                                                                                                          

اعداد الطالبمن   
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ثوابت احتساب حدود خرائط مراقبة الجودة) 13(الملحق رقم   

عدد وحدات  خرائط المدى خرائط المتوسط الحسابي
)ب( )أ( العينة )ج(   

 3.267 صفر  1.880 2

 2.568 صفر  1.023 3

 2.266 صفر  0.729 4

 2.089 صفر  0.577 5

6 0.483  0.020 1.970 

7 0.419  0.118 1.882 

8 0.373  0.185 1.815 

9 0.337  0.239 1.761 

10 0.308  0.284 1.716 

 

المصدر : محمود سلامة عبد القادر، الضبط المتكامل لجودة الإنتاج الكويت وكالة 

142، ص 1986المطبوعات،   
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  :ملخص
 

 هأصبحت المؤسسة الصناعية الجزائرية أمام تحد كبير تفرض ، يتسم بالتغير السريعفي محيط

خاصة بعد تطبيق اتفاقية الشراكة الأورو متوسطية والتحضير بجدية للانضمام إلى  المنافسة المتزايدة

وباعتبار أن جودة المنتجات وتكلفة إنتاجها من أهم ركائز هذه المنافسة فان . المنظمة العالمية للتجارة

، وتواجه في سعيها لذلك العديد من العوائق كتلك ةأن تنتج منتجات جيدة وبأقل تكلفة ممكنالمؤسسة يجب 

و من أسباب ذلك , به من انعكاسات سلبية على تكلفة المنتج النهائيدوما تعو" اللاجودة"المتعلقة بـ 

  .   بأخرى  بطريقة أو  مرتبطة بالصيانةالاختلالات الوظيفية التي تحدث في الآلات وهي اختلالات

من خلال الارتباط القوي الموجود بين الصيانة وتكاليف , المذكرة هذه وهو ما تم تبيانه في

حيث كان معامل الارتباط بين تكاليف اللاجودة والحجم الساعي , اللاجودة في دراسة حالة ملبنة الأوراس

  . للتدخلات العلاجية ذو دلالة كبيرة

لوضعية التنافسية للمؤسسة الجزائرية يمر عبر الأخذ بعين هذه الدراسة تبين جيدا أن تحسين ا

  .الاعتبار لهذه العلاقة 
 

 .تكاليف اللاجودة, الصيانة المنتجة الشاملة , اللاجودة , الصيانة :الكلمات الدالة 
Résumé : 
 
              Dans un environnement caractérisé par un changement rapide, l’entreprise 
industrielle algérienne se trouve en face d’un grand défi imposé par la concurrence, 
surtout après la mise en application de l’accord d’association     euro-méditerranéen et 
la prochaine adhésion de l’Algérie à l'OMC. Dans ce nouveau environnement, la 
qualité des produits et leurs coûts sont des piliers importants de cette concurrence où 
l’entreprise est contrainte de réaliser de bons produits et à plus bas coût possible. Afin 
d’atteindre ces deux objectifs elle fait face à beaucoup d’obstacles, comme la « non- 
qualité » et ses effets négatives sur le coût du produit final. Parmi les causes de ces 
obstacles, on trouve les dysfonctionnements des machines liés d’une façon ou d’une 
autre à la maintenance, ce qui a été mis en exergue dans ce travail où il a été démontré 
l’existence d’une forte corrélation entre la maintenance et les coûts de non- qualité au 
sein de la LAITERIE d’AURÈS qui a fait l’objet de cette étude où le cœfficient de 
corrélation entre les coûts de non-qualité et le volume horaire des interventions de 
maintenance corrective était très signifiant.   
            Cette étude montre parfaitement que l’amélioration de la position 
concurrentielle de l’entreprise algérienne passe par la prise en compte de cette relation. 
Mots clés : Maintenance, non-qualité , maintenance productive totale, coûts de 
non-qualité . 
 

  

  

  


