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  كلیة الھندسة
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 ملخص البحث

تطبیق منھجیة الستھ سیجما كمنھجیھ منظمھ لتحسین جودة العملیات والمنتجات اي  التحسین  تقدم  الرسالة         

الشامل للمؤسسة والھدف الرئیسي من تطبیق ھذه المنھجیة ھو تقلیل نسبة المنتجات المعیبة وذلك عن طریق الحد من 

التجارب للتحقق من الاسباب  (DOE)تستخدم منھجیة الستھ سیجما مندمجة مع تصمیم . التغیرات في نظام العمل

 . والعلاقات بین العوامل المؤثرة علي الجودة بشكل تفصیلي

. واھداف ھذه الرسالھ ھي ثلاثة الأول ھو دمج منھجیة ستة سیجما مع تصمیم التجارب كنموذج لتحسین الجودة

ة الدولیة یتحاد الھندسلاركة اش ھوالثاني ه وتطبیق ھذا النموذج لتحسین عملیة حقن  البلاستیك والتي یتم تطبیق

)IEUC .( برنامج محاكاة  استخداموالھدف الثالث ھوMold Flow لمحاكاة وتحسین عملیة حقن البلاستیك.  

 خریطة المشروعیتم تطبیق . مع العدید من أدوات التحسین DMAICما جستة سی مراحل خلال ھذا العمل یتم تطبیق 

قیاس الخلال مرحلة ). CTQال (وضروریات الجودة ) VOC(مع صوت العمیل  التعریف في مرحلة SIPOCو

یتم تحدید تحلیل مرحلة الخلال . ما ویتم تطبیق مبدأ باریتو للعثور على الأولویة للتحسینجیتم احتساب مستوى سی

من المطلوب  العدد للعثور على DOEیتم تطبیق ال تحسین الخلال مرحلة . حد من العیوبال السبل التي تساھم في 

  .في عملیة حقن البلاستیكالتجارب والعوامل ومستویاتھ التي تتحكم 

. البلاستیك حقنللتعرف على العوامل الھامة التي تؤثر على عملیة ) ANOVA(ِتحلیل التباین وتم استخدام طریقة 

تم تحدید العوامل المؤثره علیھ لنوع لھذا ا. واحدة من العیوب الرئیسیة في عملیة حقن البلاستیك ھو تعبئة غیر كاملة

  .رجوعودرجة حرارة انصھار وسرعة الحقن، وضغط ال ضغط الحقنوھي 

للعثور على أفضل المعاییر للتقلیل من عملیة الحقن  في تحلیل ومحاكاة   Mold Flowالمحاكاةبرنامج  وتم استخدام 

تم  عیوبتحلیل ھذا النوع من ال. حقنالع عیوب عملیة انوانكماش الحجمي ھي واحدة من الا. المنتجات المعیبھنسبة 

أظھرت المحاكاة أن أھم العوامل التي تؤثر على . مع طریقة تاجوشى وأنوفا  Mold Flowباستخدام برامج المحاكاة 

 .نصھار درجة حرارة القالبالاجودة المنتج ھي درجة حرارة 

 

  

  : وتشمل ھذه الدراسة ما یلى  

السѧتھ سѧیجما وتطبیقاتھѧا فѧي مجѧال الصѧناعة والمجѧالات الأخѧرى كالمجѧال  منھجیѧة  مقدمھ عنیتناول  :الفصل الأول 

ویتناول ایضا مقدمѧھ عѧن تصѧمیم . الخدمي وغیره والمنھجیات الأخرى التي تم دمجھا من قبل مع منھجیة الستھ سیجما

  والأبحاث السابقة في ھذا الموضوع التجارب وبشكل خاص طریقة تاجوشي 

شѧرح ملخѧص لمنھجیѧة السѧتھ سѧیجما وتصѧمیم التجѧارب وكیفیѧة اسѧتخدامھما لتحسѧین العملیѧات  یتنѧاول :الفصل الثاني 

شرح عملیة حقن البلاسѧتیك واھمیتھѧا بالنسѧبة لصѧناعة البلاسѧتیك  ھذا الفصل ایضا ویقدم .الصناعیة ومراحلھا المختلفة



والتي ھي من اھم عملیات تشكیل المواد الخام للبلاستیك لمنتجات ومراحѧل العملیѧة والعیѧوب الناتجѧة مѧن عملیѧة الحقѧن 

  .واسبابھا والاجراءات الأولیة لتفادیھا

  

الѧتحكم  –التحسѧین -التحلیѧل -القیѧاس -التعریف(منھجیة الستھ سیجما بمراحلھا المختلفة یتناول تطبیق  : :الفصل الثالث 

علي ارض الواقع من خلال حالة تطبیقیھ بمصنع المتحدة للبلاستیك بالسادس من أكتوبر  وفي ھذا الفصѧل ایضѧا یѧتم  ) 

كیف ان فریق العمل بدأ بتحسین العملیѧة تحدید اھم المنتجات التي سیتم دراستھا واھم عیوب التصنیع التي تظھر فیھا و

تѧم تحدیѧد العیѧوب التѧي تسѧبب الازعѧاج للعمѧلاء والتѧي لھѧا تѧأثیر كبیѧر علѧي مبیعѧѧات . الصѧناعیة للحѧد مѧن ھѧذه العیѧوب

الشركة ثم دراسة صوت العمیل والذي ھو بدایة انطلاق التحسین لإرضѧاء العمیѧل ثѧم تعریѧف النمѧوذج الخѧاص بالسѧتة 

تطبیقھ علي مستوى العوامѧل الفنیѧة والعوامѧل البشѧریة لینتھѧي الحѧال بتحسѧین الإنتاجیѧة ورفѧع مسѧتوى سیجما والتي تم 

ونتѧѧائج تطبیѧѧق  التѧѧي تѧѧم التوصѧѧل إلیھѧا مѧѧن خѧѧلال تلѧك الدراسѧѧة  الاسѧتنتاجاتویتنѧѧاول ایضѧا ھѧѧذا الفصѧѧل  .السѧتھ سѧѧیجما

م المثلѧي التѧي تحѧد مѧن عیѧوب الانتѧاج وتحسѧین طریقة تاجوشي لتحدید العوامل المؤثرة علي عملیة الحقѧن وتحدیѧد القѧی

  .جودة المنتج

لدراسѧة عملیѧة الحقѧن   Simulation Mold Flowھذا الفصل استخدام برنامج محاكѧاه یسѧمي  یتناول الفصل الرابع 

بشѧѧكل اعمѧѧق عѧѧن طریѧѧق دراسѧѧة مѧѧا یحѧѧدث داخѧѧل القالѧѧب اثنѧѧاء عملیѧѧة الحقѧѧن الشѧѧيء الѧѧذي لا یمكѧѧن رؤیتѧѧھ مѧѧن خѧѧلال 

  .التجارب العملیة التي اجریت وذكرت في الفصول السابقة

قصѧور خѧاص بطریقѧة اھم النقاط في الرسالھ والابحѧاث المسѧتقبلیھ واي وھو خاتمة الرسالھ ویتناول  :الفصل الخامس 

  البحث

  : وقد بینت الدراسة ما یلى

الاسѧѧباب الجزریѧѧة للتبѧѧاین فѧѧي جѧѧودة المنتجѧѧات والاسѧѧباب الجزریѧѧة لظھѧѧور العیѧѧوب المختلفѧѧة الوصѧѧول إلѧѧى  .١

 ).عملیة الحقن(وایجاد حلول لھذه الاسباب مما أدى الي تحسین العملیة الإنتاجیة 

لذي ادي الي العدید من شكاوي العملاء وتحدیѧد القѧیم المثلѧي تحدید العوامل المؤثرة علي عیب نقص الحقن ا .٢

 .لھذه العوامل التي تحد من ھذا العیب

الوصل الي الاسباب والعوامل المؤثرة في انكماش حجم المنتج وانتاج منѧتج غیѧر مطѧابق مѧن ناحیѧة الابعѧاد  .٣

  .وتحدید القیم المثلى التي تحد من ھذا الانكماش

  

 

 


