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 :خصستالم
تطبٌك ؛ المنهج الاول لمعالجة عدم تماثل توزٌع متغٌر خاصٌة الجودة منهجٌن استعمال  ىإلتهدف الدراسة  

 استعمال لوحات سٌطرةفاما المنهج الاخر بعد اجراء تحوٌلات جونسون الحسابً  ات للوسط رلوحة شٌو
 the Weighted   تحمك شرط التوزٌع الطبٌعً مثل طرٌمة التباٌن الموزونعدم حصٌنة لا تتأثر ب

Variance (WV) Method  المماس طرٌمة التباٌن الموزونو the Scaled Weighted Variance 
(SWV) Method ( مشاهدة لكل من 120لمرالبة جودة المٌاه الصالحة للشرب فً العراق من خلال اخذ )

الممارنة بٌن لوحات الوسط ومن خلال ( n=3,5,8لعٌنات بحجم )لالكلور المتبمً ومتغٌر  متغٌر العكارة و
 (n=3)الصغٌرة اتضح انه عند حجوم العٌنات بالاعتماد على معدلات طول التشغٌل والحسابً للطرائك الثلاثة 

لوحات اداء   ٌفوق  ان لوحة الوسط الحسابً لطرٌمة التباٌن الموزون تعطً اداءوبالنسبة لمتغٌر العكارة نجد 
 طول التشغٌل فً حٌن نجد ان اكبر لٌمة لمعدلحصولها على ن بسبب وذل الوسط الحسابً للطرائك الاخرى

لمتغٌر الكلور المتبمً اكبر لٌمة من لوحة الوسط الحسابً لطرٌمة التباٌن الموزون المماس معدل طول التشغٌل ل
ان هذه الطرٌمة افضل  من  لىا ٌشٌروهذا  معدلات طول التشغٌل للوحة الوسط الحسابً للطرائك الاخرى

( نلاحظ ان لوحة الوسط الحسابً لطرٌمة n=5) ةاما فً حالة حجوم العٌنات المتوسط ؛الطرائك الاخرى
متغٌر  ولكل منوذلن بسبب امتلاكها اكبر لٌم لمعدلات طول التشغٌل  افضل اداء عطًت التباٌن الموزون المماس

نلاحظ ان طرٌمة شٌوارت ( n=8)ً حالة حجوم العٌنات الكبٌرة ؛ واخٌراً فالعكارة ومتغٌر الكلور المتبمً
اكبر لٌم لمعدلات  حصولها علىوذلن من خلال  من الطرائك الاخرى للوحة الوسط الحسابً تعطً اداء افضل

 طول التشغٌل لكل من متغٌر العكارة ومتغٌر الكلور المتبمً.
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 الأول ثـحـبـمـال
 ثــحــبــة الــٌــجــهــنــم

فً المطاعات الصناعٌة  ةذا الموضوع  من المواضٌع المهمة التً ٌجب التطرق لها وخاصان ه :المقدمة1-1   

على  الإنتاجٌة ةلتحسٌن العملٌ ةمستخدم ةمنهجٌ الإنتاجٌة ةفً العملٌ ةالنوعٌ ةالسٌطروالخدمٌة؛ حٌث تعتبر 
بسبب لدرتها على  ةالممٌز ةوالمكان الأهمٌةهذه  ةالنوعٌ ةاكتسبت السٌطرحٌث ، ةأنطاق واسع من لبل المنش

والذي  ةمناسبوخلك ظروف عمل  والإنتاج الأداءالمنتجات والخدمات من خلال تحسٌن مستوى  ةرفع جود
وهذا ٌعمل على تحسٌن  الإنتاجوبالتالً خفض تكالٌف  الإنتاجٌة ةالمٌام بالعملٌ أثناء ٌؤدي الى خفض التلف

 أهمٌةلك وضع تنافسً مناسب وان أي تملٌل من ٌؤدي الى خ والمستهلن الذي بدوره ةأبٌن المنش ةالعلال
المستهلكٌن على  إلبالل لوبالتالً ٌم ةالمنتجات والخدمات الممدم ةدوسوف ٌؤدي الى خفض ج ةالنوعٌ ةالسٌطر

 ةكبٌر ةخسائر مالٌ ةأالمنش هافً الاسواق وٌكلف ةوضع التنافسً للمنشاالتجات الذي ٌؤثر على التناء هذه المن
 ةعلى  لوحات السٌطروبشكل كبٌر التً تعتمد  ةالنوعٌ ةلذلن ٌتم استخدام السٌطر  ةأوسمعة المنش ةوٌضر بمكان

سباب ن الأاو بٌ ةالانتاجٌ ةمن اجل الكشف عن مواطن الخلل فً العملٌ( Shewhart) ـل الاستخدام  ةشائع
من و ةردٌئ ةلبل الاستمرار فً انتاج منتجات ذات جود هالتً ادت الى حدوث هذا الخلل والعمل على تصحٌح

ضمن  ةوالع ةالانتاجٌ ةاذا كانت العملٌ ةوبسهول ةٌمكن معرف ةالجود ةلمرالب ةخلال استخدام لوحات السٌطر
ً  ةالحكم على جود ام لا ومن خلال ذلن ٌمكن ةحدود السٌطر  ةجود ةلمرالب المنتجات وٌمكن استخدامها اٌضا
 ةجود ةالى مرالب ةوالمعامل الانتاجٌ ةأالمجالات وهذا ما دفع المنش ةفً كاف ةأمن لبل المنش ةالخدمات الممدم

  ةوالمابلٌ ةوهذه اللوحات لها المدر ةالاحصائٌ ةاستخدام لوحات المرالببمن لبلها  ةالمنتجات والخدمات الممدم
 .ةللمنتجات والخدمات بتكالٌف معمول ةعالٌ ةتحمٌك جودعلى 

 ةادوات لوٌ(  (Shewhart ـل من النوع التملٌدي ةالجود ةلمرالب ةلوحات السٌطرتعتبر  :مشكلة الدراسة 2-1

اتباع بٌانات التوزٌع الطبٌعً لكن ها وشرط استخدام ةوهً ممبول ةالانتاجٌ ةعلى العملٌ ةالاحصائٌ ةفً سٌطر
استخدام هذه اللوحات فً مثل هذه  فأنذات توزٌع ملتوي فً الكثٌر من الحالات التً تكون فٌها البٌانات 

التوصل الى استنتاجات مضللة بشأن استمرار العملٌة الانتاجٌة بسبب زٌادة معدلات ٌؤدي الى سوف  الحالات 
 .لتواء التوزٌعاالانذار الخاطئ مع زٌادة 

من خلال استخدام منهجٌن؛ المنهج الاول معالجة   تهدف الدراسة الى معالجة لتواء التوزٌع هدف الدراسة: 3-1

لتواء التوزٌع من خلال استخدام تحوٌلات جونسون والعمل على تحوٌل التوزٌع الملتوي الى توزٌع طبٌعً اما 
العمل على بناء حدود سٌطرة حصٌنة غٌر حساسة لا تتأثر بكون تجاهل لتواء التوزٌع  وفٌتمثل ب المنهج الاخر

 هذه البٌانات او خاصٌة الجودة المماسة خاضعة للتوزٌع الطبٌعً ام لا.

ات للبٌانات المحولة باستخدام تحوٌلات رممارنة كفاءة اداء لوحات مرالبة الجودة لشٌو: ةالدراس ةهمٌا 4-1

لبناء حدود سٌطرة حصٌنة ومعرفة أي من هذه اللوحات لها المدرة جونسون مع الطرائك الاخرى المستخدمة 
والمابلٌة على اكتشاف وتملٌل الانحرافات والتباٌنات فً العملٌة الانتاجٌة من خلال الاعتماد على معدلات طول 

 . the Average Run Length (ARL)التشغٌل

 ًـانـثـث الـحـبـمـال
 ريــظــنــب الــانــجــال

 ةرسم بٌانً ٌظهر التغٌرات الحاصل ةهً بمثابو :Shewhart ل  ةالجود ةلمراقب ةلوحات السٌطر 1-2 

على ٌد  ((1924عام  ةول مرجودتها عبر الزمن حٌث تم استخدامها لأ ةفً خصائص المنتجات المراد مرالب
التً كانت تنتج منتجات  ةالامرٌكٌ فً احد المعامل همن خلال عمل (Walter Shewhart)العالم الامرٌكً 

ً سبابأحٌث اوضح ان هنان  ةردٌئ ةجودبدون المستوى المرغوب و  ً سبابأو (ةعشوائٌ) ةطبٌعٌ ا  ةغٌر طبٌعٌ ا
                                                                                                                                . [1],اللوحات باسمه هذه ةالمنتجات فً هذا المعمل وبعد ذلن تم تسمٌ ةجود ةدت الى ضعف ورداءأ (ةمحدد)

 من تتكون لوحات السٌطرة لمرالبة الجودة
 (Upper control limit) (UCL) ةالحد الاعلى للسٌطر -
 ( (Lower control limit (LCL) ةالحد الادنى للسٌطر -

لضبط ل ةخضوع العملٌ جودتها مع ةراد مرالبالم ةوتمثل هذه الحدود الصى ما ٌمكن لبوله فً الخاصٌ
تبار هذه الحدود وٌتم اع ةالانتاجٌ ةالعملٌب ةالاحصائً حٌث ٌتم احتساب هذه الحدود من خلال البٌانات الخاص

 .ةلتحمٌك المواصفات المطلوب ةالانتاجٌ ةالعملٌ ةمؤشرا على لدر
  .الانتاج ةهذا الحد عن المستوى الامثل لتحمٌك جود عبرٌ    (Central line) (CL)الخط المركزي  -
 .ةالرلم العٌن عن المحور الافمً ٌعبر؛ جودته ةالمتغٌر المراد مرالب ةلٌمالمحور الراسً ٌمثل  -
 .لتوزٌع الطبٌعً ةجودتها خاضع ةالمراد مرالب ةٌانات الخاصٌبتم انشاء هذه اللوحات من خلال افتراض ان   
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̅ ) الوسط الحسابً ةوحل1-1-2    chart): نقوم بتحدٌد  ةانتاجٌ ةي عملٌالوسط الحسابً لأ ةعند بناء لوح
ٌجب ان ٌكون عدد   (n  10) بحٌث ةوحد (n) علىكل عٌنة تحتوي  ةمن العٌنات الفرعٌ( K)عدد 

 [3],[2] ,توجد ثلاث حالات ؛ةالعٌنات المحددجمٌع الوحدات ثابت ل

معلوم حٌث تسمح   𝛔) معلوم والانحراف المعٌاري الخاص بالمجتمع ( 𝛍) الوسط الحسابً -الحالة الاولى: 

بحٌث  ؛ةنتاجٌالا ةللعملٌ ةلفترات المختلفا خلال ،ةالمتوسط ةتغٌرات فً القٌم ةبمراقب الحسابً الوسط ةلوح
 ٌة:الحسب المعادلة الت ةتكون حدود المراقب

UCL =   
  

√ 
  , CL =  𝜇  , LCL = 𝜇  

  

√ 
  … … …… … . (1) 

 .E( ̅) = μبمعنى   (̅ )لـ ( جٌد)تمدٌر غٌر متحٌز  ( μ )حٌث ٌتم اعتبار

 ةمجهول والانحراف المعٌاري الخاص (𝛍) الوسط الحسابً الخاص بالمجتمع المدروس -:ةالثانٌ ةالحال

)  ( بحٌثجٌد)ر متحٌز تقدٌر غٌ هو ( ̿  )على اعتبار  ̿   ) ـب 𝛍 ) ٌتم استبدال ؛معلوم 𝛔 ) بالمجتمع

(E( ̿) = 𝛍 ةٌالالت معادلةال حسبوٌتم اٌجاده  (متوسط المتوسطات)لمتوسط العام ا (̿ ) مثلٌو:  

 ̿= 
∑  ̅ 

 
 = 

 ̅   ̅     ̅ 

 
   … … … … … .  (2) 

 .المحسوبة الفرعٌة تاعٌنة من العٌنكل ل الحسابً وسطال(:  ̅     ̅   ̅ ) 
K المحسوبةالفرعٌة : عدد العٌنات. 

   : التالٌة حسب المعادلة وتكون حدود الضبط

UC   ̿  
  

√ 
  , CL = ̿  , LCL =  ̿  

  

√ 
  … … … … …  . (3) 

 ؛ةمجهوللخاص بالمجتمع ا 𝛔 )  مجهول والانحراف المعٌاري ( 𝛍) الوسط الحسابً للمجتمع -:ةالثالث ةالحال

 ةمن العملٌ ةالمحسوبالفرعٌة  العٌنات  ةلمجموعو (̅ )الخاص بالمدى الحسابً ٌتم استخدام الوسط 
ثلاث وحدات الى خمس وحدات و ٌتم اٌجاد  محسوبة منفرعٌة   ةوٌفضل ان ٌكون حجم كل عٌن ةجٌالانتا

  حسب المعادلة التالٌة: اص بالمدىلخلحسابً االوسط ا

 ̅  
          

 
           

 حٌث 
                وٌتم اٌجاد المدى من خلال  ةالمحسوب الفرعٌة من العٌنات ةٌنكل ع مدى :(   …,   ,   

R= [              الحسابً  من اجل تحوٌل الوسط (   ) لمدى بالمعاملل الحسابً وسطالوٌتم ضرب
    حسب المعادلة التالٌة:وتكون حدود الضبط  معٌارٌة  الخاص بالمدى الى ثلاث انحرافات

UCL =  ̿      ̅ ,  CL =  ̿ ,  LCL =  ̿-    ̅ … … … … … .  (5) 

من خلال جداول خاصة.   وٌتم اٌجاد            
 

  √ 
      

 ̅

  
     

 ̅

  
  حٌث ٌمثل

 طرائق تصمٌم حدود سٌطرة حصٌنة )غٌر حساسة( للتوزٌعات غٌر المتماثلة 2-2
  The Weighted Variance (WV) Method        ة التباٌن الموزون              طرٌق 1-2-2

( حٌث اوجدوا حدود السٌطرة للتوزٌعات غٌر 1995( عام )Bai ,Choi (تم التراح هذه الطرٌمة من لبل 

̅   المتماثلة للوحة الوسط الحسابً   chart)  ولوحة المدىR-chart)   ؛ بٌن ما اوجد)(khoo et al.) 
وتعتمد فكرة هذه الطرٌمة على تمسٌم  (S-chart)  حدود السٌطرة  للتوزٌعات غٌر متماثلة  للوحة الانحراف المعٌاري

الى توزٌعٌن جدٌدٌن؛ بحٌث ٌمتلن التوزٌعٌن الجدٌدٌن المتماثلٌن نفس الوسط الحسابً ولكن ٌختلفان فً التوزٌع الاصلً  
 التوزٌع الاخر فٌستخدم لإٌجاد الانحراف المعٌاري وٌتم استخدام احد هذٌن التوزٌعٌن لإٌجاد  الحد الاعلى للسٌطرة؛ اما

تأسٌس حدود  مضاعف الانحراف المعٌاري من اجل (WV)لموزون الحد الادنى للسٌطرة وبسبب استخدام طرٌمة التباٌن ا
السٌطرة تم تطوٌر طرٌمة لتمرٌب التباٌن بٌن التوزٌعٌن حسب التالً؛ اذا كانت دالة الكثافة  الاحتمالٌة للتوزٌع الاصلً 

ٌتم تمسٌم دالة ( X( ٌمثل الانحراف المعٌاري ل )  ) (X),(  تمثل الوسط الحسابً  ل   )  ( )  بحٌث انالملتوي
( ولكن   ( حٌث ان الدالتٌن ٌمتلكان نفس الوسط الحسابً )           ) )الى دالتٌن جدٌدتٌن متماثلتٌن  f( الكثافة )

  ) ٌَختلفان فً التباٌن
      

و  ϕبتوزٌعٌن طبٌعٌٌن وذلن من خلال افتراض دالة ) .(      ( ),     ( وٌتم استبدال )) 
 : [4] ,وحسب المعادلة التالٌة       زٌع الطبٌعً المٌاسً التً تمثل التو

ϕ   𝜇      
             

     

  
                                                       

    𝜇      
          

   

  
                … … … …  … . (6) 
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 ؛(UCL)  الاعلى للسٌطرة ٌجاد الحداحد لإو لبعاملٌن بحٌث ٌتم استخدام عامضرب الانحراف المعٌاري وٌتم 
                                                                                           : [7],[5] ,وحسب المعادلة التالٌة  (LCL)  ٌجاد الحد الادنى للسٌطرةبٌنما ٌتم استخدام العامل الاخر لإ

   = P(    ) … … … … … . (7) 
   ( الخاص به.  ( متغٌر عشوائً الل او ٌساوي الوسط الحسابً )Xهو احتمال ان ٌكون )

 كالاتً  Method(WV)the Weighted Variance  ٌتم اٌجاد حدود السٌطرة لطرٌمة التباٌن الموزون 

  ٌمثل عٌنة فرعٌة لمتغٌر خاصٌة الجودة ذات توزٌع غٌر متماثل     ,…,  ,   اولاً: عند افتراض ان
( معلوم تكون حدود  σ( معلوم والانحراف المعٌاري للمتغٌر )μ)ملتوي ( الوسط الحسابً للمتغٌر هو )

 ( كالاتً WV  السٌطرة لطرٌمة التباٌن الموزون )

 : [12],[10],حسب المعادلة التالٌة( تكون حدود السٌطرة  ̅ - chartعند استخدام  لوحة الوسط الحسابً )
 

UCL =    
   

√ 
√                                                                        

CL =                                                                              

LCL =    
   

√ 
 √                                                     

 .جمٌع العٌناتلالكلً الحسابً  الوسط  :  

 .الانحراف المعٌاري للمجتمع :  
  .الاعلى ةالعامل الخاص بحد السٌطر :  

 .الادنى ةحد السٌطربالعامل الخاص  :    
n: ةحجم عٌن. 
ً انٌث     حٌث ان                      ان لنفترض ؛ٌجب تمدٌرها ةغٌر معروف ةفً حال كانت معالم العملٌ -:ا

 تمثل حجم العٌنة الفرعٌة ٌمكن  (nعدد العٌنات الفرعٌة و ) (k) ٌمثل ,                         

 حسب المعادلة التالٌة:و ( ̿  )  استخدام عدد المشاهدات الالل او ٌساويمن خلال        تمدٌر

 ̂(x) = 
∑∑   ̿     

  
  … … … … … . (9) 

n: الفرعٌة ةحجم العٌن.  
K: الفرعٌة  عدد العٌنات. 

 لغٌر ذلن x    0 و     =1 حٌث 

 :[12],[10] ,التالٌة حسب المعادلةتكون حدود السٌطرة  (chart-̅ ) الوسط الحسابً ةلوح فً حال استخدام

UCL =  ̿   
 ̅

  
 √ 

 √   ̂  =   ̿+     ̅                             

 CL =  ̿                                                 … … … ( 10) 

 LCL =  ̿   
 ̅

  
 √ 

 √ (   ̂ )  =  ̿      ̅                    

 .(متوسط المتوسطات)لمتوسط العام ا ̿  

  .المدىب الحسابً الخاص وسطال : ̅ 

 :   
  ) وٌحسب من خلال التوزٌعثابت لتواء  

  
 ̅

  
  ـل ةالجود ةالمرالب ةفً لوح (  )ٌمابل و (

(shewhart). 

                                                                   المقاس لموزونا التباٌن ةطرٌق2-2-2 
                 the Scaled Weighted Variance (SWV) Method        

  التباٌن الموزون ةلطرٌم ةو بدٌل ةطورم ةوهً طرٌمCastagliola (2000 ) من لبل ةتم التراح هذه الطرٌم
the Weighted Variance (WV) Method  التباٌن الموزون ةنفس الطرٌم ةمهذه الطرٌ ةو فكر 

(WV)(2000) بحٌث حدد ؛Castagliola    [6] ,حسب المعادلة التالٌةشكل الدالة: 

    𝜇       = 
 

 
 ⁄

 
 (

        √ 

 
)  … …  … …  … . (11) 

   وحسب المعادلة التالٌة:الخصائص المطلوبة بحٌث تمتلن هذه الدالة   

∫        𝜇   
  

  
      x =  K     

∫    𝜇       𝜇      
  

  
 x =                       
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 ةفً طرٌم ةالمستخدم      𝜇     الاحتمالٌة  ةالكثاف ةدال من بدلاً        𝜇     ةٌث ٌتم استخدام دالح
 the Scaled Weighted التباٌن الموزون المماس ةطرٌمل ةبحٌث تكون حدود السٌطر, التباٌن الموزون

Variance (SWV) Method  ٌمثل عٌنة فرعٌة لمتغٌر خاصٌة الجودة             عند افتراض ان

معلوم  ( σ) ( معلوم والانحراف المعٌاري μ( الوسط الحسابً للمتغٌر هو )لتويذات التوزٌع غٌر المتماثل )م
 كالاتً  SWV ) تكون حدود السٌطرة لطرٌمة )

– الوسط الحسابً ةلوح ند استخدامع    :[8] ,حسب المعادلة التالٌة تكون حدود السٌطرة (̅        

   UCL= 𝜇     (  
 

       
)√

  

       
    

  CL=𝜇                                                                                                      … … … . (13)              

        LCL=       (  
 

   
)√

    

     
    

𝜇 جمٌع العٌناتلالكلً الحسابً  سط :الو. 
 الانحراف المعٌاري للمجتمع. :   
n :ةحجم العٌن.  

α :من النوع الاول. أالخط  

  )   )حساب لا ٌمكن  وٌجب الاشارة الى انه
 

       
)√

  

       
                حساب ( وكذلن  اٌضاً لا ٌمكن

(   (  
 

   
)√

    

     
     الا اذا كان( 

   

 
   

 

 
 . 

حدود بناء  مع لوحات السٌطرة لطرائك  (shewhart) ـٌتم ممارنة اداء لوحات السٌطرة ل :الاداء مقٌاس 3-2 

لذي ا  the Average Run Length (ARL)طول التشغٌل  تمن خلال استخدام معدلا ةسٌطرة حصٌن
من اهم مماٌٌس المستخدمة لمٌاس كفاءة اداء لوحات السٌطرة حٌث ٌتم تعرٌف معدل طول التشغٌل  اً ٌعتبر واحد

التً ٌجب رسمها لبل ظهور تغٌر ٌشٌر الى  )المجموعات الفرعٌة (الفرعٌة  على انه متوسط عدد العٌنات
 خارج الحدود فرعٌة (ال المجموعةالفرعٌة  ) فً حال ولوع متوسط العٌنةخروج العملٌة عن حدود السٌطرة ؛

عندما تموم لوحة  ؛ (نذار او اشارة ٌطلك على هذا الحدث )حدث الاشارةإعطاء إالعلٌا او الدنٌا للسٌطرة ٌتم 
وٌمثل  نذار الخاطئ(نذار ب )الإنذار عند عدم وجود أي تغٌر فً العملٌة ٌطلك على هذا الإإعطاء إسٌطرة ما ب

 الى حصول تغٌر فً العملٌة انذار او اشارة فً حال عدم وجود تغٌر ٌشٌرمعدل الانذار الخاطئ احتمال اعطاء 
[9],[11]. 

   حسب المعادلة التالٌة:       وٌعطى) ـٌدعى معدل طول التشغٌل عندما تكون العملٌة داخل حدود السٌطرة ب

      
    ⁄               

خارج حدود السٌطرة الا انها   الى ان العملٌة  (αلٌمة ) تشٌر حٌث من النوع الاول  أٌمة الخطل ( αحٌث تمثل
 ٌمرر تعمل بشكل الصحٌح لذلن  عتمد ان العملٌة خارج حدود السٌطرة أي انها لاحٌث ٌ   ؛داخل حدود السٌطرة

وٌدعى معدل طول التشغٌل عندما تكون العملٌة خارج حدود  ؛ذلناٌماف العملٌة بعد ذلن تظهر الحمٌمة عكس 

  حسب  المعادلة التالٌة: وٌعطى (    ب )السٌطرة 

          
   ⁄              

حٌث تشٌر الى ان العملٌة داخل حدود السٌطرة وٌتم الاعتماد ان من النوع الثانً  ألٌمة الخط (βحٌث تمثل )
 العملٌة تجري بالشكل الصحٌح وحسب ما مخطط له ولكن الحمٌمة عكس ذلن تماما.

 اهم الخواص التً تؤثر على جودة مٌاه الشرب 4-2
تعتبر المٌاه من اعظم النعم التً انعم الله بها على البشر وهً من الموارد الطبٌعٌة التً نحتاجها ٌومٌاً وبصورة 

ر من الملوثات المتمثلة بالأحٌاء الدلٌمة المسببة للكثٌر من الامراض ٌرئٌسٌة؛ تتعرض مصادر المٌاه للكث
الى النفاٌات والفضلات الكٌمٌائٌة التً ٌتم رمٌها فً مصادر المٌاه التً تؤثر وبشكل سلبً على صحة بالإضافة 

ومن اهم الخواص التً  ؛الانسان وخاصة تأثٌرها على الاشخاص الذٌن ٌسكنون فً المدن المرٌبة من الانهار
 تؤثر على جودة مٌاه الشرب

 (Turbidity) لعكارةا -
ً تمثل العكارة ممٌاس لمٌاس شفافٌة المٌاه للمواد الصلبة العالمة المتمثلة بالأتربة  والرمال والمواد العضوٌة وغٌر  ا

العضوٌة وٌرتفع معدل عكارة  مٌاه الانهار فً موسم الامطار بسبب زٌادة منسوب المٌاه وحركتها؛ تم لٌاس 
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( والحد المسموح به حسب N.T.Vالعكارة باستخدام ممٌاس التعكر الامرٌكً  من خلال وحد التعكر الكلوي )
( وٌتم معالجة معدلات العكارة العالٌة من خلال وضع مسحوق (5N.T.V المواصفات العرالٌة هو الل من 

  الشب.

 (Free Chlorineلكلور المتبمً )ا -
مرة ٌظهر الكلور فً ثلاث حالات حسب درجة  2.45))ٌعتبر الكلور مادة سامة اثمل من الهواء بممدار 

الحرارة والضغط الكلور السائل ٌمتلن لابلٌة للذوبان فً المٌاه لذلن ٌستخدم غاز الكلور لتعمٌم المٌاه على نطاق 
واسع فً العالم وذلن لتمٌز الكلور بسهولة والتكلفة المنخفضة وكذلن كفاءته فً تعمٌم المٌاه لكن ٌجب اضافته 

لٌمة بحٌث تكون هذه الكمٌة لها المدرة على تفكٌن  واكسدة المواد العضوٌة وغٌر العضوٌة الموجودة بكمٌات د
فً الماء حٌث ان كمٌة الكلور المتبمً  مهمة جدا من اجل الحفاظ على جودة المٌاه ولضمان منع نمو البكترٌا 

كلور المتبمً  فً محطات معالجة المٌاه اثناء النمل والتخزٌن وهً دلٌل نجاح عملٌة التعمٌم وتكون تراكٌز ال
 /( ملغم 0.2-0.5المدن ) الىلتر والحد المسموح به لتراكٌز الكلور فً شبكات نمل المٌاه  /( ملغم 0.8-0.3)

( Lovlbond) ( مل من عٌنة المٌاه ثم اضافة لرص 10لتر وتتم عملٌة لٌاس الكلور المتبمً من خلال اخذ )
 تركٌز الكلور المتبمً فً العٌنة.ونتٌجة لذلن ٌتم انتاج محلول وردي متفاوت الالوان حسب 

 ثـالـثـث الـحـبـمـال
 ًــقــٌــبـــطــتــب الــانــجــال

فً هذه الدراسة  ٌتم تسلٌط الضوء على اهم الخواص الكٌمٌاوٌة والفٌزٌائٌة التً تؤثر وبشكل كبٌر على جودة 
العراق من خلال الزٌارة المٌدانٌة لمشروع ماء البلدٌات التابع لأمانة بغداد الذي ٌضم محطتٌن مٌاه الشرب فً 

العاصمة بغداد وتم اخذ العٌنات الخاصة بماء الشرب من نهاٌة  لتصفٌة وتعمٌم المٌاه التً تغذي مناطك شرق
ٌر الى شهر اٌلول سبتمبر المحطات ضخ مٌاه الشرب وتم جمع البٌانات للفترة من شهر كانون الثانً ٌنا

( مشاهدة لكل من متغٌر العكارة ومتغٌر الكلور المتبمً وبأحجام 120ومن خلال اخذ ), (م  (2020لسنة
وكما موضح  ةالى  النتائج الاتٌ( الاحصائً تم التوصل R(  ومن خلال استعمال برنامج )n=3,5,8عٌنات )

 .(2( والجدول )1) فً الجدول
حدود السٌطرة العلٌُا والدنٌا للوحات الوسط الحسابً للطرائق المستخدمة  فً كلا  نتائجبٌن ٌ : (1الجدول )

 .(n=3,5,8وعند حجوم العٌنات )الكلور المتبقً  متغٌر  ومتغٌر العكارة   النهجٌن لكل من
n=5 n =3  

SWV- ̅ WV- ̅ 
 

Shewhart- ̅   
للبٌانات المحولة 

حوٌلات تباستخدام 
Johnson 

SWV- ̅ WV- ̅ 
 

Shewhart- ̅ 
للبٌانات المحولة  

باستخدام 
تحوٌلات 

Johnson 

 

L U L U L U L U L U L U  

 لعكارةا رتغٌم 2.07 2.05- 3.58 0.2 3.57 0.21 1.53 1.51- 3.11 0.67 3.12 0.66

1.99 3.7 1.99 3.68 -1.48 1.22 1.75 3.96 1.74 3.93 
 

متغٌر الكلور  1.61 1.87-
 المتبقً

n=8  

SWV- ̅ WV- ̅ 
 

Shewhart- ̅ 
للبٌانات المحولة  

باستخدام 
تحوٌلات 

Johnson 

 

L U L U L U  

 متغٌر العكارة 1.08 1.06- 2.71 1.07 2.7 1.08

 متغٌر الكلور المتبقً 0.96 1.21- 3.49 2.17 3.5 2.17

 عمل الباحثة بالاعتماد على نتائج الحاسبة الالكترونٌةالمصدر: *
الرسم البٌانً الخاص بحدود السٌطرة الع لٌا والدنٌا للوحات الوسط الحسابً للطرائك المستخدمة فً كلا  اما

  .وكالتالً (2( والشكل )1فً الشكل )ٌحه ضتم توالنهجٌن 
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لكل من لوحة الوسط الحسابً  العلٌُا والدنٌا حدود لوحات السٌطرة الرسم البٌانً لٌوضح 1): لشكل )ا

( وطرٌقة التباٌن الموزون Johnsonللبٌانات المحولة باستخدام  تحوٌلات )  (Shewhart)لطرٌقة

  (̅ -SWV( وطرٌقة التباٌن الموزون المقاس للوحة الوسط الحسابً  )̅ -WVللوحة الوسط الحسابً  )
 . (n=3,5,8)لمتغٌر العكارة عندما 
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لكل من  لوحة الوسط الحسابً  العلٌُا والدنٌا حدود لوحات السٌطرةالرسم البٌانً ل ٌوضح  : (2الشكل )

( وطرٌقة التباٌن الموزون  Johnson( للبٌانات المحولة باستخدام تحوٌلات )Shewhartلطرٌقة )

( SWV-̅ ( وطرٌقة التباٌن الموزون المقاس للوحة الوسط الحسابً  )̅ -WVالحسابً )للوحة الوسط 
 (n=3,5,8). لمتغٌر الكلور المتبقً عندما 

( لكل من اللوحات المستخدمة فً كلا المنهجٌن لكل ARLطول التشغٌل  ) تمعدلا ٌبٌن نتائج : (2الجدول )
 .لاتً( وكاn=3,5,8وبأحجام عٌنات )من متغٌر العكارة ومتغٌر الكلور المتبقً 

n=5 n=3  

SWV-

 ̅ 
WV- ̅ Shewhart- ̅ 

للبٌانات المحولة 
  تحوٌلات  باستخدام

Johnson 

SWV- ̅ WV- ̅ Shewhart- ̅ 
للبٌانات المحولة 

تحوٌلات  باستخدام
Johnson 

 

500* 473.59 470.066 950.17 983.28
* 

ر متغٌ 758.49
 العكارة

 متغٌر 381.55 411.04 *427.35 390.29 412.55 *424.5
الكلور 
 المتبقً

n =8 
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SWV- ̅ WV- ̅ Shewhart- ̅ للبٌانات  
تحوٌلات  المحولة باستخدام

Johnson 

 

متغٌر  *162.86 109.97 103
 العكارة

 متغٌر *462.202 353.81 368.03
 الكلور
 المتبقً

 الالكترونٌةعمل الباحثة بالاعتماد على نتائج الحاسبة لمصدر :  *ا

 عـرابـالث ـحـبـمـال
 اتــٌــوصــات والتــاجــتــنــتــالاس

 لاستنتاجاتا 1-4 

ٌددا والدددنٌا للوحددات السددٌطرة للوسددط ع لالددذي تددم ذكددره  سددابماً الددذي ٌ مثددل الحدددود ال (1الجدددول ) النظددر الددىعنددد  -1
ان طرٌمة شٌورات للبٌانات المحولة باسدتخدام تحدوٌلات جونسدون لكدل مدن متغٌدر  الحسابً للطرائك الثلاثة نجد

واسدعة وان هدذه الحددود غٌدر   اً ( تمتلن حدودn=3,5,8العكارة ومتغٌر الكلور المتبمً ولجمٌع حجوم العٌنات )
على الكشف عن حتى فً حالة زٌادة حجوم العٌنات  وهذا ٌدل على عدم لدرة هذه الطرٌمة  لابلة الى ان تضٌك 

لكدن عندد ؛ حتى فً حالة زٌدادة حجدوم العٌندات التباٌنات والاختلافات الصغٌرة التً تحصل فً العملٌة الانتاجٌة
فدً  هدذه الطدرقنلاحدظ تفدوق لطرٌمدة التبداٌن المدوزون وطرٌمدة التبداٌن المدوزون الممداس  زٌادة حجوم العٌندات

 اضدٌك مدن حددود اً ملٌة الانتاجٌة وذلن بسبب امتلاكهدا حددودالاختلافات الصغٌرة فً الع الكشف عن التباٌنات و
  شٌورات للبٌانات المحولة باستخدام تحوٌلات جونسون ولجمٌع حجوم العٌنات.  العلٌا والدنٌا لطرٌمة

الثلاثدة    الرسم البٌدانً لحددود لوحدات السدٌطرة لكدل مدن الطرائدك  نٌمثلا انذلال (2-1) نعند ملاحظة الشكلا 2-
   ( وهدذاn=3,5,8حددود لوحدات السدٌطرة الاحصدائٌة ولجمٌدع حجدوم العٌندات )النمداط تمدع ضدمن ع جمٌنجد ان 

السدٌطرة  ٌمعدان تحدتٌعنً ان بٌانات متغٌر العكارة ومتغٌر الكلور المتبمدً التدً تدؤثر علدى جدودة مٌداه الشدرب 
 الاحصائٌة. 

      كممٌداس للممارندة مدن اجدل  the Average Run Length (ARL)وعندد احتسداب معددل طدول التشدغٌل 3- 
      معرفة اداء و كفاءة اللوحات الثلاثدة التدً تدم اسدتعمالها مدن خدلال الاعتمداد علدى بٌاندات متغٌدر العكدارة ومتغٌدر

           ٌرةغ؛ عندددما تكددون حجددوم العٌنددات صدد(2( وكمددا فددً الجدددول )n=3,5,8الكلددور المتبمددً ولحجددوم العٌنددات )
(n=3 )بالنسبة لمتغٌدر العكدارة نجدد ان لوحدة الوسدط الحسدابً لطرٌمدة التبداٌن المدوزون تدؤدي اداء افضدل مدن         

لطرٌمددة التبدداٌن المددوزون الممدداس وطرٌمددة شددٌوارت للبٌانددات المحولددة باسددتخدام  اداء لوحددة الوسددط الحسددابً
عندد ملاحظدة معددلات طدول طول التشغٌل امدا  تامتلاكها اكبر لٌمة لمعدلا من خلال وذلن  تحوٌلات جونسون

ون الممداس تمتلدن اكبدر لٌمدة التشغٌل لمتغٌر الكلور المتبمً نجد ان لوحة الوسط الحسابً لطرٌمدة التبداٌن المدوز
متوسدطة حجدوم العٌندات الطول التشغٌل ممارنة بمعدلات طول التشدغٌل للطرائدك الاخدرى؛ امدا فدً حالدة  لمعدل

(n=5نج ) ان لوحة الوسط الحسدابً لطرٌمدة التبداٌن المدوزون الممداس هدً الافضدل مدن حٌدث الكفداءة والاداء د
لعكدارة ر اعددلات طدول التشدغٌل لكدل مدن متغٌدبالطرائك الاخرى وذلن بسدب امتلاكهدا اكبدر لدٌم لم ممارنتها عند

الوسدط الحسدابً لطرٌمدة  ( نجدد ان لوحدةn=8رة )المتبمً؛ واخٌراً فً حالة حجوم العٌندات الكبٌد ومتغٌر الكلور
مدع لوحدات الوسدط الحسدابً  شٌوارت بعد اجراء تحوٌلات جونسون تؤدي افضل اداء وذلن عندما ٌدتم ممارنتهدا

مدن متغٌدر العكدارة ومتغٌدر الكلدور  للطرائك الاخرى وذلن بسبب امتلاكها اكبر لٌم لمعدلات طول التشدغٌل لكدل
 المتبمً.

     التوصٌات 2-4
فً اغلب الاحٌان لد لا تتوزع بٌانات متغٌر خاصدٌة الجدودة توزٌعداً طبٌعٌداً عنددها لا ٌمكدن اسدتعمال اللوحدات  1- 

ولدذلن  نوصدً  التً تتعامل مع الاختلافات  الكبٌرة فً العملٌة الانتاجٌة والتً تمتاز بسهولة استعمالها  التملٌدٌة
     ة الجودة التوزٌع الطبٌعً لبل البدء بعمل اللوحات التملٌدٌة.  ٌبضرورة التأكد من اتباع بٌانات متغٌر خاص

نوصً بضرورة الابتعاد عن استعمال لوحات السٌطرة التملٌدٌة فً حال كانت بٌاندات متغٌدر خاصدٌة الجدودة لا  2-
ً تتددوزع بٌانددات متغٌددر الجددودة توزٌعدداً ملتوٌدد عندما ةً وخاصددتتبددع التوزٌددع الطبٌعددً   الكبٌددر فعنددد لتددواء الإذات  ا

اسدتنتاجات مضدللة وغٌدر دلٌمدة عدن  ٌدتم التوصدل الدىفً مثل هدذه الحدالات  السٌطرة التملٌدٌة  اتاستعمال لوح
العملٌة الانتاجٌة  وبالتالً تظهر لدٌنا انذارات كاذبة ولد نحكدم علدى العملٌدة الانتاجٌدة بأنهدا خدارج السدٌطرة فدً 

 الخطأ من النوع الاول.حٌن انها داخل حدود السٌطرة وعندها نمع فً 
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استعمال طرائك اخرى لٌس فمط لتصحٌح الالتواء بل لتصحٌح التفرطح اٌضاً وبالتالً التعامل مع البٌانات التً  3-
 تتوزع توزٌعاً طبٌعٌاً بدون اللجوء الى استعمال تحوٌلات جونسون التً تكون صٌغتها الرٌاضٌة صعبة جداً.لا 
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Abstract  
The study aims to use two approaches to address the asymmetry of the distribution 
of the quality characteristic variable; The first approach is the application of a 
checkerboard for the arithmetic mean after performing Johnson transformations. 
The other approach is the use of fortified control panels that are not affected by the 
failure to fulfill the condition of the normal distribution, such as the Weighted 
Variance (WV) Method and the Scaled Weighted Variance (SWV) Method for quality 
control. Drinking water in Iraq by taking (120) observations for each of the turbidity 
variable and the residual chlorine variable and for samples with a size (n = 3,5,8). As 
for the turbidity variable, we find that the arithmetic mean panel of the weighted 
contrast method gives a performance that exceeds the performance of the 
arithmetic mean panels of the other methods, due to its obtaining the largest value 
for the running length rate, while we find that the average running length of the 
weighted contrast method measured for a variable. The residual chlorine is a larger 
value than the average board run-time rates for the other methods, and this 
indicates that this method is better than the other methods; In the case of average 
sample sizes (n = 5), we note that the arithmetic mean panel of the measured 
weighted variance method gives better performance because it has the largest 
values of run-length rates for both the turbidity variable and the residual chlorine 
variable; Finally, in the case of large sample sizes (n = 8), we note that Stewart’s 
mean plate method gives better performance than other methods, by obtaining the 
largest values for the running length rates for both the turbidity variable and the 
residual chlorine variable. 

Keywords: Schorat traditional panels, Johnson transforms, weighted variance 

method, measured weighted variance method, average run length. 
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