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  چكيده
ترين مشكلات كيفي واحدهاي صنعتي، سطح پايين و پراكندگي زياد مشخصات  يكي از شايع 

شود كه مديران قادر به اتخاذ تصميم  ها موجب مي پيچيدگي رويه. كيفي محصولات توليدي است
شش سيگما، ابزاري قدرتمند براي تنظيم پارامترهاي . مناسب جهت حل اين مشكل نباشند

براي اينكه بتوان . باشد هسازي آن تا حصول به توليداتي قابل رقابت ميفرآيندهاي توليد و ب
هاي كيفي محصول را در جهت مطلوب هدايت كرد، بايد ابتدا اين متغيرها را شناخت و متغير

هاي بالاي خود  در اين راستا، سيستم باركد، با قابليت. ها را تشخيص دادهاي پيدايش آن سپس علت
تواند سازمان را در رسيدن به سطح مطلوبي از  انتقال اطلاعات، مي در افزايش سرعت و دقت

مقاله حاضر سعي بر آن دارد تا ضمن آشنا نمودن خوانندگان با مفهوم شش . سيگما ياري دهد
سيگما، چگونگي استفاده از سيستم باركد به منظور ارتقاي سطح سيگما را در يك مطالعه موردي، 

لات ناشي از مديريت بهينه سطح سيگما، نتايج اقتصادي مطلوبي بهبود كيفيت محصو. نشان دهد
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  مقدمه
رسد  اي است كه به نظر نمي به گونه ،سرشت زندگي سازماني در روزگار ما  
هاي كهن اداره  اقتصادي عصر اطلاعات را با آموزه و اجتماعيهاي  سازمان بتوان
هاي علمي و دستاوردهاي  شرفتياي كه متاثر از پ وقفه تحولات پي در پي و بي. كرد
شش  .ها افزوده است ط سازمانيدگي محيچيي و پيايبه پو ،د فناوري استيجد

و  وقت  تلاف، ا ، يك فلسفه مديريتي است كه كانون توجه آن، حذف خطا1سيگما
وري آنها در  كاري موثر در حل مسايل سازماني و توسعه بهره و راه] 7[تكرار كارها 

كه شش سيگما در  اي بالقوه يتوانمندنظر به كارايي بالا و. استبسياري از صنايع 
، پژوهشگران معتقدند كه شش سيگما از داردهاي صنعتي و غير صنعتي  سازمان
گيري مناسب از اين  بهره]. 18و 16[ برخوردار خواهد بوده قابل توجهي آيند

تكنيك در عصر كنوني اطلاعات، مستلزم استفاده از ابزار نوين تكنولوژي اطلاعاتي 
با پيشرفت  كه هاي خودكار شناسايي مانند باركد در سيستم. باشد مي 2باركدنظير 

طور  هب ،به محصولهاي الكترونيكي ايجاد شده است، اطلاعات مربوط  تكنيكي چشم
مستقيم از روي كالا خوانده شده و از طريق رمزگشايي كامپيوتري، مشخصات آن 

مساله شناسايي خودكار در كامپيوتر براي كاهش خطاي انساني . آيد دست مي هب
  .] 10[ هاي بالايي برخوردار است قابليت و از همطرح گرديد

بود سطح سيگماي توليدات نحوه كنترل و به، با هدف بررسي حاضرپژوهش در   
در ابتدا به بيان مساله پرداخته و پس از ارائه پيشينه و روش تحقيق در ، با ابزار باركد

ي مستند بر مفاهيم مربوط، به معرفي نگرش شش مرورضمن بندهاي جداگانه، 
و سيستم باركد و نتايج حاصل از استقرار آن در سازمان مورد  شده سيگما پرداخته
مديريت سطح سيگما، در شركت صنايع چوب و كاغذ . گيرد مي بررسي قرار

كارگيري باركد محصول، در بالا بردن  هگرفته و تاثير ب مورد بررسي قرار ،مازندران
به روش  مديريت بهينه كيفيت با كنترل سيگما .شود ميسطح سيگما نشان داده 

  .هد شد، نتايج ارزشمندي براي سازمان در پي دارد كه اشاره خوامذكور

                                                                                                                   
1- Six Sigma (6 σ) 
2- Bar Code 
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  حقيقتبيان مساله و ضرورت 
اطلاعات در اند زيرا  اطلاعات و دانايي ناميدهفناوري  قرن بيست و يكم را عصر  

ها،  كارگيري سيستم هبه معناي ب ،فناوري اطلاعات .] 19[ داردنقش اساسي آن 
ها جهت كسب،  هاي ارتباطي و كامپيوترها براي پردازش و مديريت داده شبكه

 كنندگان ر از رقابت امروز، توليددر صنعت پ] 21[  .تسهيم آنهاستذخيره و 
توان ادعا نمود كه  از طرفي، به جرات مي. شونداين فناوري تجهيز  بهناگزيرند تا 

هاي لازم  انجام هيچ فعاليتي در سازمان قرين توفيق نخواهد بود، مگر آنكه كنترل
ين ميان، كنترل محصول و تضمين به عمل آمده باشد و در ا فعاليت ها نسبت به آن

مطلوب  تامين كيفيت. كيفيت كالاي توليدي، از اهميت بسزايي برخوردار است
براي محصول نهايي و مطابق خواست مشتريان، هدف غايي هر صنعتي بوده و تامين 
كيفيت محصولات سازمان و مديريت و كنترل آن با ابزاري مناسب و كارا، در 

  باشد  سازمان، موضوعي در خور تامل مي  بود ساختار هزينهوري و به افزايش بهره
]1 [.  

شش سيگما را مورد  روشكارگيري  هست كه اولا اثرات ب ، در پي آناين تحقيق 
، سيستم باركد كننده ، محوري و تسهيلتحليل قرار دهد و ثانيا به تشريح نقش موثر

راستاي كنترل سطح  ، درحوزه اطلاعات سازمانيعنوان ابزاري توانمند در  به
  .بپردازد سيگماي سازمان،

  پيشينه تحقيق
اي رقم خورده است كه نخست،  روند تكاملي كنترل كيفيت به گونه  

هاي كنترل براي مقايسه  استانداردهاي كيفي محصول تشريح شده و ابزار و روش
ارتقاء  1هاي كنترل كيفيت آماري بتدريج روش. كارگرفته شدند همحصول با آنها ب

مشتري مداري، سبب تكامل مهندسي . بنيان نهاده شد 2يافته و منطق مهندسي كيفيت
با دخيل نمودن عوامل انساني  .منجرگرديد 3به تضمين كيفيت شده در نتيجه كيفيت

                                                                                                                   
1- Statistical Quality Control (SQC) 
2- Quality Engineering (QE) 
3 - Quality Assurance (QA) 
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به ميان آمد كه با مرور  1هاي تضمين كيفيت، مبحث عميق مديريت كيفيت در روش
شش سيگما را ارائه  نظام مندق شده و نگرش زمان با مباحث مهندسي سيستم تلفي

 70شود كه در دهه  ايده آغازين شش سيگما به بيل اسميت نسبت داده مي .] 8[نمود 
 2اطمينان، در شركت موتورولا يتعنوان مهندس ارشد كيفيت و قابلا ميلادي ب 80و 

ات شش سيگما را روشي براي توليد، 3انجمن كيفيت آمريكا. ] 17[فعاليت داشت 
اي تعريف نمود كه شمار  به گونهمعرفي كرد و آن را منطبق بر انتظارات مشتريان 

، اين 90در اواسط دهه ]. 8[ شود 4/3، كمتر از  4ها در ميليون فرصت عدم انطباق
، بهبود عملكرد مالي ، جهت6و جنرال الكتريك 5هاي آلايد سيگنال روش در شركت

و اكنون با رواج استفاده از آن در به مرور اين روش اصلاح شد . كار گرفته شد هب
حتي جهت كنترل فرآيندهاي ] 20[ها، مقبوليت فراوان يافته است  بسياري از شركت

امروزه در . غير توليدي نيز از اين روش بهره گرفته و نتايج جالبي حاصل شده است
دمات درماني، شش سيگما جايگاه هاي خدماتي، خصوصا خ بسياري از سازمان
  ]. 15[ مطلوبي يافته است

كشور  12در و توزيع كنندگان  كنندگان، توليد1974از سوي ديگر در سال   
اروپايي، شورايي تشكيل دادند تا امكان ايجاد يك سيستم استاندارد شماره گذاري 

فاعي اتحاديه كالا در اروپا، را مورد بررسي قرار دهند و در نتيجه، موسسه غيرانت
امروزه سيستم باركد بسيار توسعه . تاسيس شد 1977در سال ، 7شماره گذاري كالا

و نرم افزاري وسيعي نظير استفاده از جمع آوري  يافته و از امكانات سخت افزاري
  در ثبت و پردازش اطلاعات بهره 8هاي راديويي خودكار داده و تشخيص با فركانس

، مسئولان بازرگاني كشور با توسعه صادرات غيرنفتير ايران نيز د]. 14[گيرد  مي
گذاري كالا  وري شمارهامصمم شدند تا با فراهم كردن تسهيلات لازم، استفاده از فن

به همين منظور كشور ما به عنوان هفتاد و سومين كشوري . در ايران را محقق سازند

                                                                                                                   
1 - Quality Management 
2 - Motorola Co. 
3 - American Society of Quality (ASQ) 
4 - Defect Per Million Opportunity (DPMO) 
5 - Allied Signal 
6 - General Electric (GE) 
7 - European Article Numbering Association (EAN) 
8 - Radio Frequency Identification (RFID) 
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ع، عملاَ در برداشتن اولين گام به عضويت موسسه درآمد و در واق 74بود كه در سال 
استفاده از باركد، اكنون ]. 3[ ر كشور اقدام نمودگذاري كالاها و خدمات د براي كد

به صورت يك ابزار مديريت اطلاعات، در مباحث مختلف كنترل صنعتي وغير 
  ]. 10[صنعتي در حال رشد است 

  روش تحقيق
مرتبط با شش سيگما و اين پژوهش پس از مروري جامع بر ادبيات و مطالب   

باركد، معرفي مختصري از شركت صنايع چوب و كاغذ مازندران ارائه داده است 
كار استفاده از سيستم باركدي  راه، كه در راستاي بهبود سطح سيگماي توليدات خود

  .رديابي محصولات خود را برگزيد  مورد نياز متناسب با اطلاعات
ما را بر اساس الگوريتم مدوني به اجرا شركت مورد مطالعه، متدلوژي شش سيگ  

نهاد ولي به دليل شرايط خاص توليد و تشابه كامل محصولات، رديابي عيوب در 
كار اتخاذ شده استفاده از  راه. راستاي ارتقاي سطح سيگما با مشكلاتي مواجه گرديد

يك سيستم باركد حاوي اطلاعات لازم براي رديابي محصول بود كه به خوبي 
نتايج . مسير اجرايي نمودن الگوريتم شش سيگما را در شركت هموار سازد توانست

پژوهش نيز اين روند صعودي سطح سيگما توليد را طي سال هاي پس از استقرار 
در بخش پاياني، منافع اقتصادي حاصل از اين عمليات . سيستم باركد نشان مي دهد

باركد و نقش آن در  در يكي از خطوط توليد محاسبه شده و توانمندي سيستم
لازم به توضيح است از آنجايي كه كليه . فرآيند كنترل، مورد بحث قرار گرفته است

مشاهدات پژوهش بر مبناي سر شماري و احتساب تمامي محصولات توليد شده در 
هاي اخير بوده است در مسير تحقيق از روش تدوين زمينه و آزمون فرض  سال

 .استفاده نشده است

  و سطوح آنشش سيگما 
سيگما يكي از حروف يوناني است كه در آمار رياضي براي تعريف انحراف   

دهد يك فرآيند  كاررفته و مقياسي براي سنجش انحراف است كه نشان مي همعيار ب
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اين تكنيك، يك روش حل ]. 7[چقدر از حالت مطلوب خود منحرف شده است 
اي موزون از  مجموعه وهاست  ممسئله سيستماتيك و ساختار يافته براي بهبود سيست

باشد  هاي مهندسي سيستم مي انواع ابزارهاي آماري، كنترل كيفيت و ساير روش
معروف هاي  رسيدن به سطح شش سيگما يك چشم انداز است و حتي شركت .]11[

افزايش سطح سيگما، منجر به اما  .اند نيز تاكنون به اين سطح دست نيافته يا معتبر
 مطمئنو هاي سازمان شده و بهبود مستمر  كيفيت و كاهش هزينه بهبود چشمگير در

  ]. 2[كند  ريزي مي پايه را
هاي شش سيگما، كاملا كمي و منطبق بر ساختاري منطقي در برخورد با  روش  

در اين ديدگاه، ابتدا مشكلات سازمان، به مسايل آماري . مسايل و حل آنها است
را حل نموده و حل آماري  هاي آماري آن شگيري از رو تبديل شده و سپس با بهره

، سعي بر آن شده است تا فرآيند حل 1در شكل . نمايد كار عملي تبديل مي را به راه
  .] 8[ مسئله از ديدگاه متدلوژي شش سيگما به تصوير كشيده شود

  
  
  
  
  
  

  
  

  ] 8[ فرآيند حل مسئله از ديدگاه متدلوژي شش سيگما  .1شكل 
اين روش، با تمركز بر فرآيندها و تحليل آنها، سعي در شناسايي و حذف   

انحرافات نموده و با تخصيص منابع به فرآيندهايي كه نياز به توجه بيشتر دارند، آنها 
روش شناسي يك توان گفت كه شش سيگما،  در واقع مي ]. 22[بخشد  را تكامل مي

 گيري، تحليل، توسعه و فرآيند سيستماتيك است كه موجب شناسايي، تبيين، اندازه
كارگيري اين روش،  هاصلي باهداف ]. 9[ شود استاندارد شدن يك فرآيند مي

مسايل آماري مشكلات اجرايي  راه حل آماري

 كار عمليراه
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 استها  ها و كاهش تعداد نقص افزايش رضايت مشتري، كاهش زمان انجام فعاليت
]4 [.  

اگر . گما، تشخيص انتظارات مشتريان استاولين گام در محاسبه سطح سي  
سازمان، نيازهاي مهم مشتريان را ناديده بگيرد، موجب پيدايش عيوب، شكايات و 

اين افزايش عيوب، خطر از دست دادن مشتريان را نيز در پي . گردد افزايش هزينه مي
سيگما ، نمايشي از منحني توزيع نرمال و سطوح 2از نظر مفهومي، شكل ]. 13[دارد 

  .در آن است
  

  
  ] 7[ منحني توزيع نرمال و سطوح سيگما  .2شكل 

ميليون  سطوح سيگما را بر اساس تعداد عيوبي كه در يك  اي از ، خلاصه1جدول   
  .دهد افتد، نشان مي فرصت اتفاق مي
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  ] 4[ مقادير سطوح سيگما .1جدول 
 بازده PPMسطح سيگمابازده PPM سطح سيگما

0.125 967515 3.25%3.125  52.83 94.79 % 
0.25934409 6.56% 3.2540060 95.99 % 

0.375900102 9.99% 3.375  30397 96.96 % 
0.5864095 13.59% 3.5 22750 97.72 % 

0.625826006 17.4% 3.625 16793 98.32 %  
0.75785597 21.44% 3.75 12225 98.78 %  

0.875742789 25.72%3.875  8775 99.12 % 
1697672 30.23%4 6210 99.38 % 

1.125650502 34.95%4.125  4332 99.57 % 
1.25601686 39.83%4.25 2980 99.70 % 

1.375551758 44.82%4.375  2020 99.80 % 
1.5501350 49.87%4.51350 99.87 % 

1.625451151 54.88%4.625 889  99.91 % 
1.75401871 59.81% 4.75577  99.94 % 

1.875354199 64.58%4.875 369 99.96 % 
230877069.12%5233 99.98 %  

2.12526613073.39%5.125 144.5 99.99 % 
2.2522671677.33%5.2588.4 99.99 % 

2.37519084080.92%5.375 53.3 99.99 % 
2.515868784.13%5.5 31.7 100 % 

2.62513031386.97%5.625  18.5 100 % 
2.7510566189.43%5.75 10.7 100 % 

2.8758457291.54%5.875  6.1 100 % 
366811 93.32%63.4 100 % 

  
  :جهت محاسبه سطح سيگما كافيست كه اطلاعات اوليه و مقادير ذيل تعيين شوند

 .شود ميموردي است كه به مشتري تحويل داده : واحد •
 .شوند باعث خوب يا بد شدن واحد تحويل داده شده به مشتري مي: نيازها •
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  .هاي بروز نقص، براي هر واحد تعداد نيازها يا فرصت: فرصت •
فرصت يا شكل  iتعداد (هاي مختلف  اگر تعداد عيوب مشاهده شده به شكل  

 1نمايش دهيم، تعداد عيوب در هر فرصت Diتايي را با  Nدر نمونه ) براي بروز عيب
  .توان بر اساس فرمول زير محاسبه نمود را مي

DPO =  Σ Di / N × i   
دست آمده از فرمول فوق را در يك ميليون فرصت برآورد  هب عدددر ادامه،   
دست آمده از رابطه فوق را در يك ميليون  هعبارتي ديگر، بايستي عدد ب هب. كنيم مي

  : بنابراين داريم. كنيم  ضرب 
  

DPMO = DPO × 106     
، سطح سيگماي 1دست آمده رابطه فوق در جدول  هكافيست كه با يافتن عدد ب  

بدين ترتيب كارايي فرآيند و سطح سيگماي آن مشخص . معادل را مشخص نماييم
  ] 4[ شود مي
هاي مختلف كه هر يك بخشي از  ها، توسط تيم ازمانپروژه شش سيگما در س  

هاي  براي هم راستا نمودن فعاليت. شود كنند، مديريت مي فرآيند را عملياتي مي
هايي كه ذاتا با يكديگر متفاوت هستند بايد از مدلي مشترك و مناسب استفاده  تيم
ن نياز توسط در شش سيگما اي. دشوها ايجاد  درون تيم افزايي لازم در همتا  شود

 همه و منسجم ، يافته ساخت رويكرد يككه ] 4[ گيرد ، انجام ميDMAICچرخه 

 و تجزيه ،3گيري اندازه 2تعريف فاز پنج شامل و فرآيند است بهبود براي جانبه
 بهترين كسب نيازمند فرآيند  چرخه در هر گام. باشد مي 6كنترل و 5بهبود ،4تحليل

   ] 2[ت اس ممكن هاي نتيجه
 اين آيا از اينكهو  شده تعريف يخوب به مساله كه است آن بر سعي ،تعريف فاز در

 فاز در. اطمينان حاصل شودنه؟  يا باشد مي نيز مشتريان جدي دغدغه مساله،
                                                                                                                   
1- Defect Per Opportunity (DPO) 
2- Define 
3- Measure 
4- Analyze 
5- Improve 
6 - Control 
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 فاز در .شوند مي ثبت بالقوه لعل و دهش آوري جمع فرآيند هاي داده ،گيري اندازه

 كدام كه شود آماري، اثبات هاي تكنيك سري از يك تا با بر آنست سعي آناليز

 شود تا مي سعي ،بهبود فاز در. باشد مي اي ريشه عامل بالقوه، عوامل ليست از عامل

هايي كه موجب بروز عيوب  خرابي يا و شود مي داده كه هاي اشتباهي دستورالعمل از
 محاسبه نتايج، گيري اندازه ، بهكنترل فاز ده و درش د، جلوگيريگرد در محصول مي

است  شده حاصل بهبود آيا اينكه تعيين جهت مالي محاسبات و سيگما سطح مجدد
 كه بدهد ما به را تضمين اين شده، اجرا متدلوژي بايستي. پرداخته خواهد شد نه؟ يا

 بر اوليه حالت به دوباره و شده حفظ سازمان در همچنان ، انجام شده بهبود

، قابليت اجرا و اعمال در DMAICشش سيگما در قالب چرخه  .]5[د گرد نمي
  يابد ها را مي سازمان

  سيستم باركد
با فاصله هاي سياه باريك و پهن هستند كه  اي از ميله باركد يا خط نماد، مجموعه  

 ].6[اند تا بتوانند توسط اسكنرهاي چشمي خوانده شوند  از يكديگر قرار گرفته
ها  فاصله با رنگ زمينه بين ميلهمعرف  ها هاي تيره هستند و فاصله مستطيل ،ها ميله
خوانده شده و رمزگشايي  ها توسط دستگاه خواننده خط نماد باشند كه اين ميله مي
باركد، نوعي ]. 10[گردد  شود يعني به اعداد و حروف معرف آن تبديل مي مي

شده جهاني براي امور تجاري  يك زبان توافق و گذاري استاندارد كالاها شماره
براي رساندن يك مفهوم معين از كدهاي  سازد تا ها را قادر مي است كه شركت

، سريع و ايمن  ها را به صورت خودكار توان داده مي  با باركد. يكساني استفاده كنند
باشند و مشخصات خاص و  اين خطوط داراي معاني خاص مي]. 3[وارد رايانه كرد 

  هايي از باركد ، نمونه3شكل ]. 14[نمايد  دقيق مربوط به كالاي توليدي را ارائه مي
  .را نمايش داده است كالاها
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  شركت صنايع چوب و كاغذ مازندران
توليد كننده انواع كاغذ در ايران، صنايع چوب و كاغذ مازندران، بزرگترين  

اين شركت در شمال . باشد تن كاغذ در سال مي 180000داراي ظرفيت اسمي توليد 
. محصولات استتا كنون، در حال فعاليت و توليد  76كشور احداث شده و از سال 

، سيستم باركد در از بدو شروع فعاليت. اين كارخانه داراي دو خط توليد است
كارگرفته شده و كليه محصولات توليدي آن، با برچسب باركد، به انبار  هسازمان ب

باركد اوليه، تنها حاوي اطلاعات . گرديد محصول و نهايتا براي مشتري ارسال مي
ارسال به مشتري مورد استفاده قرار  نهايتا و كردنباران برايمحصول نهايي بود كه 

به دليل عدم توانمندي سيستم باركد قديمي در كنترل و درج . گرفت مي
رديابي محصول در خط توليد، سيستم عدم امكان هاي كيفي محصول و نيز  مشخصه

باركد جديدي در شركت استقرار يافت تا علاوه بر تحت پوشش قرار دادن 
بر . بندي منتقل نمايد ركد قبلي، اطلاعات خط توليد را نيز به واحد بستهاطلاعات با

و حاوي كليه اطلاعات مربوط  را دربر گرفتهپارامتر  200چسب باركد فعلي، بيش از 
نيز ... ، عرض برش، وزن رول و 1به محصول از قبيل گراماژ، تاريخ توليد، شماره ريل

و باشد  مي... محصول و  2رگي، گريداطلاعات كيفي محصول مربوط به تعداد پا
به دليل  در واقع. سازد رديابي محصول را حتي بعد از ارسال به مشتري امكان پذير مي

محصولات اين شركت، از يك قالب يكسان و ظاهري كاملا مشابه برخوردار آنكه 
بدون اين باركد، امكان  و تنها مشخصه آنها برچسب روي محصول است، باشند مي

اده در روش باركد مورد استف، 4شكل  .ي و رديابي محصول وجود نداردشناساي
  .دهد فعلي را نمايش مي

  

                                                                                                                   
  .شود طبق سفارش مشتريان، برش خورده و تبديل به رول ميخروجي عريض ماشين كاغذ كه : Reel ـ 1
2 - Grade :هاي متفاوتي دارند شاخص كيفي توليدات كه بر طبق آن، محصولات درجه بندي شده و قيمت.  
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  مورد استفاده در سيستم توليد صنايع چوب و كاغذ مازندران باركد .4شكل 

    
هاي كيفي و  كنترل شاخص جهت 1383گيري از شش سيگما، از سال  بهره فكر  

هاي مورد  با بستر سازي و تامين زير ساخت. ، مطرح شدتوليد بهترتلاش در راستاي 
به  1384رفع موانع مشاهده شده در مرحله اجراي آزمايشي آن، از سال  با نياز و 

مديريتي سازمان درج و اطلاع رساني  و نتايج آن در گزارش هاي مرحله اجرا درآمد
طح هاي زماني مشخص، س العملي معين و در دوره مقرر گرديد تا طي دستور و شد

. طور مستمر محاسبه و كنترل شود هب ،سيگماي محصولات خطوط توليد شركت
با توجه به انتظارات انعكاس يافته مشتريان، عيوب  ،بهبود سطح سيگما همچنين جهت

و بر اساس نوع عيب و سهم آن در كاهش  شوندمحصولات تفكيك و دسته بندي 
ت به اصلاح عيوب اقدام سطح سيگماي محاسبه شده، رديابي انجام گيرد تا نسب

  .گردد
به گونه اي كه . ايده شش سيگما بود اجراييكي از دلايل ارتقاء سيستم باركد،   

و پيش از اينكه محصول  بودهانتقال  قابل بندي قبل از بسته اطلاعات كيفي محصول،
به انبار و براي مشتري ارسال شود، مطابق با باركد مربوطه و عيوب احتمالي، نسبت به 

اطلاعات مندرج در باركدها، از طريق اسكنر بدين منظور.شود فع عيب كالا اقدامر
توليدات انجام شود و ضمن تحليل و بررسي، رديابي  خوانده شده و رمزگشايي مي

چه زمان  ه محصول معيوب مربوط به كدام ريل،شود ك دقيقا مشخص مي گيرد و مي
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بر  شود كه ضمن تمركز ي ميبوده است و سعكدام پرسنل  كاري و حتي در زمان
. به رفع آن پرداخته شود تا در دفعات بعد محصول معيوب توليد نشود ،موضع عيب

مورد  نحوه اعمال تكنيك شش سيگما در شركت ،)5شكل ( در الگوريتم زير
  .نشان داده شده است مطالعه

  
  
  
  
  
  
  
  
  

                                                           
                                               

  خير                                      
  

                                                               
                                                                                              

  
  بلي                                                                              

  
  
  

  
  

  يتم استقرار و اجراي متدلوژي شش سيگما در شركت مورد مطالعهالگور  .5شكل 

بررسي كيفي محصولات توليدي در دوره معين

 محصولات به كمك سيستم باركدتعيين تعداد عيوب در

 محاسبه سطح سيگماي توليدات دوره

بررسي و تفكيك عيوب

ادامه روند قبلي و تلاش در بهبود سطح سيگما

آيا به سطح سيگماي 
مورد نظر دست 

 ايم ؟ يافته

رديابي عيوب به كمك سيستم باركد

 محصول هاي كيفي و عيوبتعيين و تعريف شاخص

تلاش در راستاي رفع عيوب
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در فاز  توان گفت كه مي، DMAICبراي تشريح فرآيند فوق در قالب چرخه  
خطوط توليد، قبل از  هاي كاغذ معيوب تعريف، مساله ما كاهش ضايعات و رول

اد كالاي گيري، سطح سيگماي توليد بر اساس تعد در فاز اندازه .باشد بسته بندي مي
  .شود گيري مي هاي معين اندازه معيوب شناسايي شده توسط سيستم باركد، در دوره

توليد محصول = i ( در رابطه با توجه به اينكه يك عيب 87سال  درمثال،  براي   
  :داريم) A =1 با گريد غير از 

  
DPO =  Σ Di / N × i = 23242 / 84187  × 1 =   0.276076  
DPMO = DPO × 106 = 0.276076   ×  1000000 =   276076                              

  قرار دارد 1در جدول  2.125و  2عدد حاصل بين سطوح           2.10 = سطح سيگما   
  

نباشد، نزديكترين  1توضيح اينكه اگر عدد حاصله دقيقا يكي از اعداد جدول   
سطح سيگماي مربوطه را برآورد  را در جدول يافته و از طريق تناسب، عدد به آن

  .كنيم مي
هاي بالقوه ايجاد عيب  در فاز آناليز، سطح سيگما مورد سنجش قرار گرفته و علت  

اي در  مثلا وجود لك شيشه. شوند هاي كاغذ توليدي، شناسايي و انتخاب مي در رول
كاغذ توليدي، از جمله عيوبي بوده كه موجب توليد محصول معيوب و با گريدي 

در فاز بهبود . شده و به اجبار، رول توليد شده به خط توليد برگشت گرديد Aير از غ
اقدامات فاز كنترل . اي در كاغذ گرديد سعي در كنترل و بهبود علل ايجاد لك شيشه

نيز شامل محاسبه مجدد سطح سيگما در دوره بعد و بررسي نتايج حاصل از رفع عيب 
  . باشد مورد نظر مي

  ايج تن
 ت، موجب گرديد تا توليد محصولان يافته با روش شش سيگماهاي سازما تلاش  

 روند صعودي. باشدداشته  كاهشدرصد توليدات معيوب يافته و افزايش ، Aبا گريد 
، نشان داده 6، در شكل كارگيري اين تكنيك پس از به سال هايطي  كاهش عيب
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بي، 2جدول . د
بل حصول نبو

روند صعودي .2

گريد وليد ريل

80667 690

82940 947

56697 359

84187 945

60373 462

88

75.3%

24.7%

صد  توليد معيوب
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شده است

شكل
افزايش  

دنبال آن
طبق الگور

تا گرديد
ارتقاء يابد
باركد، قاب
2جدول 

تو سال

84 

85 

86 

87 

88 

درص
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كيفيت محصولات تحت مراقبت و كنترل قرار گرفته  ،طور مستمر هبدين طريق، ب  
و علاوه بر توليد محصولاتي با كيفيت مطلوب براي مشتريان، هزينه برگشت و 

پيشرفت تدريجي كيفيت . كاري را به ميزان چشمگيري كاهش داده است دوباره
  .خوبي قابل مشاهده استه اخير، ب سال هايمحصول، در ارتقاي سطح سيگما طي 

  و پيشنهاد گيري نتيجه
رش و تبديل ريل بنظر به ساختار و چيدمان خطوط توليد كاغذ كه در آن بخش   

ها، كاملا تفكيك شده و با توجه به ظاهر  از بخش لفاف و بسته بندي رول ،به رول
هاي كاغذي، كه از دو خط توليد و برش مجزا وارد  يكسان و تعداد نسبتا زياد رول

گيري از يك سيستم باركد مناسب  شوند، تنها بهره مي) بندي بسته(يك بخش نهايي 
را  قادر خواهد بود كه اقلام معيوب را شناسايي و در فاز بهبود شش سيگما، آن

  .رديابي نمايد
دهد كه متدلوژي شش  محاسبات انجام شده مربوط به سطوح سيگما، نشان مي  

ارزشمندي به بار آورده مزاياي اقتصادي  ،كارگرفته شده در سازمان هسيگماي ب
اگر بخواهيم اين نتايج را تنها براي محصولات خط يك سازمان برآورد . است

  :داريم، 2نماييم، بر اساس جدول 
هاي معيوب  درصد ريل  - 88هاي معيوب سال  درصد ريل =درصد بهبود حاصله  

  84سال 
35.9 %  – 24.7 %  = 11.2 % )            درصد(        

  88وزن توليدات سال *  درصد بهبود حاصله   = ميزان وزني بهبود  
60373000 * 11.2 % 6762000)           كيلو(    =   

  ميزان وزني بهبود*  قيمت هر كيلو كاغذ   = ارزش اقتصادي بهبود  
6762000 * 6750 =   45643500000 )ريال(          

  
    

و  داردفوق، ارزش اقتصادي چشمگيري محاسبه شده كاملا مشهود است كه مقدار 

 ريال   45643500000:  1توليد شماره  منافع اقتصادي برقراري شش سيگما در خط
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كارگيري متدلوژي شش سيگما  هپر واضح است كه ميزان بهره اقتصادي حاصل از ب
  .باشد در مجموع خطوط توليد، بسيار بيشتر از مقدار فوق مي

كارگيري سيستم باركد به  هگر ب موردي انجام شده، بياننتيجه حاصل از مطالعه   
وري  كارگيري متدولوژي شش سيگما و در راستاي افزايش بهره همنظور تسهيل در ب
بايد اذعان داشت كه توفيق كيفي و اقتصادي  .باشد هاي سازمان مي و كاهش هزينه

العه امكان پذير بدون استقرار و استفاده از سيستم باركد در شركت مورد مطحاصله، 
اي است كه چون  نوع محصول و فرآيند بسته بندي و انباركردن آن به گونه. نبود

هاي  محصولات لفاف شده، ظاهر يكساني دارند و تنها عامل شناسايي آنها برچسب
باشد، يك سيستم باركد توانمند، اجراي نظام شش سيگما را امكان پذير  باركد مي
اي است كه شايد  اي توليدي و تنوع وزني آنها، به گونهه حجم بالاي رول. مي سازد

از ديگر دلايل لزوم استفاده از باركد، . دو رول با وزن يكسان نتوان توليد نمود
اين تاثيرات اقتصادي  ،سازمانبه بيان ديگر،  .باشد هاي كيفي توليد مي كنترل داده

  .مطلوب را در سايه سيستم باركد استحصال نموده است
بهره  شش سيگما تكنيكاز  ،ها نيز فراخور شرايط ديگر سازمانهاد مي شود پيشن  

هاي  ساير سيستمسيستم باركد و  گيرند و در اين راستا، استفاده از ابزارهايي مانند
موارد، مانند تواند بسيار كارا جلوه نمايد و حتي در برخي  مي دقيق، اطلاعاتي و ابزار

كارگيري شش سيگما، منوط به  هه شد، بآنچه در صنايع چوب و كاغذ مشاهد
بعنوان يك  ،هاي ديگر سيستم باركد بررسي قابليت. استقرار سيستم باركد خواهد بود

موضوعي در  نيز، هاي مختلف سازماني داده ابزار مفيد در ثبت، پردازش و كنترل
  .باشد مي و قابل بررسي خور تامل
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