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Lean Six Sigma method is recognized widely depend, basically on
increasing  the  benefits   without  increase  in  cost  and  has  been
implemented  predominately  in  manufacturing  industry.   This  research
draws attention to the adoption of Lean Six Sigma in the bullet factory
standard  (7.62×39)mm,  in  al  shagara  industrial  complex  with  a  case
study. The combination of Lean tools and Six Sigma methodology is used
on  projects  to  improve  the  process  by  eliminating  the  variations  and
creating  workflow  in  a  process.  Some  important  tools  are  used  like
Pareto chart , failure modes and effect analysis ,fish bone diagram , fault
tree analysis and value stream mapping ,according to voice of process and
voice of customer, A new modifications in Trimming stage was proposed
and practically tested and successfully implemented in the stage .  The
first modification is adding cover to separate between chips and products
the    result indicate that the sorting time was reduced from 50min to 15
min. Also the other modification is adding bearing between knife holder
and rod , this reduce the defect by 2.5%.

 تجريد

تحقيق                  أساسيعلى بشكل يعتمد انه إذ ، واسع نحو بهعلى معترف نظام الهدر تقليل نظام يعتبر

استخدام               .    تم و بشكلسائد الصناعي القطاع تطبيقهعلى تم ،و التكلفة زيادة منغير العوائد في زيادة

) للعيار         المقذوف إنتاج بورشة بالعمليات النظام .39×7.62أدوات الصناعي)    الشجرة بمجمع ملم

بإزالة              العمليات لتحسين المشاريع في تستخدم منهجية هي الهدر تقليل لنظام المرنة الدوات ومجموعة

في         .       استخدامها تم التي الدوات أهم ومن للعمليات انسيابجيد خلق النحرافاتو تسبب التي العوائق

تحليلشجرة                   ، السمكة مخططعظم ، الفشل نمط تأثيرات تحليل و ، باريتو مخطط هي الدراسة هذه

تنفيذ                   و اقتراح تم ،وقد العمليات وصوت العميل علىصوت استنادا و ، القيمة تحليل وجدول العطال
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الرايشعن                   بحيثيفصل القطع فيماكينة إضافةحاجز الولهو التعديل و ، القطع تعديلينعلىمرحلة

 ) من              السلب مرحلة قبل المنتجات فرز زمن تقليل التعديلت هذه نتائج ومن إلى 50المنتج

15                 ( أدى  قد السكين حامل عمود و السكين بينحامل حوامل إضافة هو الخر التعديل و ، دقيقة

بنسبة    التالف  % .2.5لتقليل
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