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Abstract                                                                                                   

This paper deals with the design of CAPP system based on neural 

networks to improve the product quality in the General Company for 

Electrical Industries based on a sample of the company's products, 

which suffer from problems in the quality represented parts rotary 

products such as Air cooled engine and Fan. Have been trained neural 

networks upon which the system on the sample data Search in order 

to determine the machinery required for the production of cutting 

tools appropriate to the manufacturing process and appropriate 

machinery. Through the practical application of the proposed system 

has been raising the quality level of the selected portions of the 

sample through the reduction of the costs of increased consumption 

of cutting tools and reduce the time and expertise required to 

produce these parts. 
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 المستخلص:

ٌعتمد على الشبكات العصبٌة لتحسٌن  CAPPٌتناول البحث تصمٌم نظام 

جودة المنتج فً الشركة العامة للصناعات الكهربائٌة بالاعتماد على 

عٌنة من منتجات الشركة التً تعانً من مشاكل فً الجودة تمثلت 

دربت حٌث بالأجزاء الدوارة للمنتجات مثل محرن المبردة والمروحة.

بٌة التً ٌعتمد علٌها النظام على بٌانات خاصة بعٌنة الشبكات العص

البحث من اجل تحدٌد المكائن المطلوبة للإنتاج وادوات المطع المناسبة 

لعملٌة التصنٌع والمكائن المناسبة لها. من خلال التطبٌك العملً للنظام 

الممترح تم رفع مستوى الجودة للأجزاء المختارة لعٌنة البحث من 

من التكالٌف المترتبة على زٌادة استهلان ادوات المطع  خلال التملٌل

 والتملٌل من الولت والخبرة المطلوب لإنتاج هذ الاجزاء .  
 

 المقدمة:

دفعت المنافسة الشدٌدة التً تشهدها الاسواق المنظمات الصناعٌة 

بالتركٌز و بشكل كبٌر على تلبٌة حاجات ورغبات الزبائن والبحث 

التنافسٌة التً تمكنها من البماء فً الاسواق  بشكل جاد عن المٌزات

عن الادوات الحدٌثة التً . فاتجهت نحو البحث وتعظٌم حصتها السولٌة

 .منتجاتها جودةتحسٌن  تساعدها

التطورات التً نتجت من دخول الحاسوب فً  احد CAPPٌعتبر نظام  

فً رفع مستوى الجودة من خلال  حٌث ساعد الصناعة هذا مجال

الولت المطلوب لعملٌة التخطٌط مما ٌسرع الاستجابة لطلبات اختصار 

السوق المتغٌر وخفض الكلف وغٌرها من الفوائد. ان النجاحات التً 

حفز الشركات للبحث عن التمنٌات الحدٌثة من اجل  CAPP نظام حممها

فكانت الشبكات العصبٌة  ،تطوٌر وتحسٌن عمل هذا النظام

مكن من اختٌار التمنٌات كونها ت  الاصطناعٌة واحدة من اهم هذه 

الترتٌب الافضل للعملٌات والمكائن وأدوات المطع. كذلن تبرز اهمٌة 

الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة فً لدرتها على اكتساب الخبرة وخزنها 

بشكل ٌساعد على تملٌل الحاجة الى الخبراء البشر. لذلن كانت الحاجة 

المسارات و توضٌح الى تصمٌم نظام ٌعمل على انتاج الخطط 

المناسبة لهذه المهمة بشكل امثل او الرب ما ٌمكن الى  التشغٌلٌة

 الامثلٌة ٌساعد الشركة على تعزٌز مولعها التنافسً.
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 المبحث الأول

( المنهجٌة العلمٌة للبحث )  

 دـتمهٌ

تتناول المنهجٌة عرض للفمرات الخاصة بمتغٌرات البحث )تحسٌن 

 CAPPجودة المنتج باستخدام نظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب 

الشبكات العصبٌة( وهً مشكلة البحث وأهدافه واهم  المعتمد على

البرامج المستخدمة وعٌنة البحث اسالٌب جمع البٌانات والدراسات 

 السابمة التً تناولت متغٌرات البحث. 

 اولاً : مشكلة البحث

من خلال الزٌارات المتكررة الى الشركة العامة للصناعات الكهربائٌة 

دة منتجاتها وخصوصا تلن الاجزاء تبٌن انها تعانً من تدنً فً جو

الدوارة الداخلة فً صناعة منتجاتها وذلن لافتمار خطط المسارات 

لا التشغٌلٌة الى الكثٌر من البٌانات المطلوبة للعملٌة التصنٌعٌة. حٌث 

تتوفر لدى الشركة لواعد بٌانات خاصة بالأجزاء او المكائن او ادوات 

ما ٌجعل من عملٌة اعداد خطط المطع واعتمادها على الحفظ الورلً 

لذلن تتلخص مشكلة  المسالن التشغٌلٌة تتطلب الولت و الجهد الكبٌر.

 البحث فً الاجابة على التساؤلات الاتٌة:

ما مدى اهتمام الشركة محل البحث بتطبٌك التمنٌات الحدٌثة متمثلة  -4

 فً اجراءات العمل لتحسٌن جودة المنتج؟ CAPPبنظام 

فً جودة  CAPPمدى تأثٌر نظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب   -4

 المنتج ؟

كٌف تسهم الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة فً تعزٌز نظام تخطٌط  -3

 لغرض تحسٌن جودة المنتج؟ CAPPالعملٌة بمساعدة الحاسوب 

هل تتوفر متطلبات تطبٌك نظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب  -0

CAPP ات العصبٌة فً الشركة عٌنة البحث؟المعتمد على الشبك  

ما مدى لدرة الشركة على تحسٌن منتجاتها باستخدام التمنٌات الحدٌثة  -5

 ؟ CAPPالتً تتمثل بنظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب
 

 ثانٌاً : اهداف البحث

ٌهدف البحث الى معرفة امكانٌة تطبٌك التمنٌات الحدٌثة فً اجراءات 

المنتجات، و ٌمكن تلخٌص اهداف البحث بالنماط العمل لتحسٌن جودة 

 الاتٌة:
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تحسٌن جودة المنتجات من خلال تطبٌك التمنٌات الحدٌثة فً تخطٌط   -4

 .  CAPPالعملٌة والمتمثلة بنظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب

تطبٌك احدى تمنٌات الذكاء الاصطناعً الحدٌثة المتمثلة بالشبكات  -4

 . CAPPنظام تخطٌط العملة بمساعدة الحاسوبالعصبٌة الاصطناعٌة فً 

تصمٌم برنامج محوسب لمساعدة الشركة وتوجٌه عناٌتها نحو   -3

 الاسالٌب الحدٌثة المتعلمة بتخطٌط العملٌة .
 

 ثالثاً : اهمٌة البحث

اهمٌة البحث فً  تبرز من خلال المشكلة التً تم استعراضها انفا  

المعتمد على  CAPPاظهار دور نظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب 

تحسٌن جودة المنتجات فً الشركة العامة  الشبكات العصبٌة فً

كهربائٌة وٌمكن تلخٌص اهمٌة البحث من خلال النماط لللصناعات ا

 :الاتٌة

أي  مثل جودة المنتجات احدى الركائز الأساسٌة لبماء واستمرارت -4

منظمة فً الاسواق، ومسألة تطوٌر أسالٌب تساهم فً تحسٌن المنظمة 

لمنتجاتها ضروري فً لطاع الصناعة لمواجهة المنافسة الشدٌدة التً 

بشكل علمً لتحمٌك أهداف إدارة الشركة  .تشهدها الاسواق

فً هذا الاستراتٌجٌة لذلن فان هذا البحث ٌعد مساهمة متواضعة 

 . المجال

ستخدام الطرق والتمنٌات الحدٌثة للذكاء الاصطناعً تمام لاتوجٌه الاه -4

والمتمثلة بالشبكات العصبٌة الاصطناعٌة فً تحسٌن عملٌة تخطٌط 

 العملٌة الذي ٌنعكس بصورة مباشرة على جودة المنتجات.

فً تعتبر محاولة جادة لتطبٌك التمنٌات الحدٌثة لمساعدة المنظمات  -3

 تطوٌر و تحسٌن جودة منتجاتها.

لرفد المكتبة العرالٌة  متواضعة ٌحاول البحث تمدٌم مساهمة عملٌة -0

وذلن لملة البحوث والدراسات المتعلمة بنظام تخطٌط العملٌة بمساعدة 

 .CAPPالحاسوب 
 

اختٌرت الشركة العامة للصناعات كهربائٌة فً بغداد مجالا  للبحث 

لرائدة وهً إحدى تشكٌلات وزارة الصناعة والمعادن وأحد المشارٌع ا

)محرن المبردة, المراوح  ثلفً المطر التً تنتج العدٌد من المنتجات م

مضخة المٌاه, السخانات الكهربائٌة,  ،بنوعٌها السمفٌة والمنضدٌة

تراكٌب الانارة, مكٌف الهواء, براد الماء, المصابٌح وغٌرها من 

 المنتجات ( 
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 اختٌار مجتمع وعٌنة البحث مبرراترابعاً : 

تمثل الشركة العامة للصناعات الكهربائٌة إحدى الشركات الحكومٌة  – 1

الصناعٌة التابعة لوزارة الصناعة والمعادن وتعتبر من الشركات 

الضخمة من ناحٌة الإنتاج وعدد المنتسبٌن وساهمت فً عدة معارض 

دولٌة ومحلٌة وتمثل الجودة عاملا مهما لمنتجاتها من وجهة نظر 

 الزبون .

ها من الشركات التً تعرضت للتخرٌب خلال الحرب الاخٌرة الا كون -2

 انها استمر إنتاجها وبجهود ذاتٌة من لبل منتسبٌها .

تعانً جودة المنتجات فً هذه الشركة من مشكلات كثٌرة تؤثر بشكل  – 3

كبٌر فً إمكانٌة الاستجابة للطلب على منتجاتها مما ٌرفع من كلف 

 بة المنافسة مع المنتجات المستوردة .المبٌعات بشكل متزاٌد وصعو
 

 المبحث الثانً

 ( تحسٌن الجودة)  

اصبح لمفهوم الجودة أهمٌة استراتٌجٌة بعد أن اتضح أنها تمثل العامل 

الرئٌس فً نجاح المنظمات خاصة وهً تعتبر إحدى الأسبمٌات 

التنافسٌة الاكثر أهمٌة بسبب اشتداد المنافسة بٌن المنظمات المحلٌة 

والعالمٌة فأصبحت الجودة مفتاح المنظمة لمواجهة التنافس. وٌنمل 

فً تعرٌفها  (ISO)( عن المنظمة الدولٌة للتمٌٌس 49: 4444،)العزاوي

للجودة بأنها )الدرجة التً تشبع فٌها الحاجات والتولعات الظاهرٌة 

والضمنٌة من خلال جملة الخصائص الرئٌسة المحددة سابما ( . وهو 

عرٌف الجمعٌة الامرٌكٌة للجودة بأنها )الهٌئة والخصائص لرٌب من ت

الكلٌة للمنتوج ) خدمة او سلعة ( التً تظهر وتعكس لدرة هذا المنتج 

 (Implicitواخرى ضمنٌة  Explicitعلى اشباع حاجات صرٌحة 

 (.94: 4449)زٌدان,

 ابعاد الجودةاولاً : 

الاحٌان الى تباٌنت استخدامات مصطلح الجودة فمد ٌشٌر فً بعض 

( او ٌشٌر الى المواد وبراعة التصنٌع او Aرتبة المنتج مثل )الرتبة

هذا نتج ممٌزات المنتج مثل )مماوم للماء( وغٌرها من الاستخدامات. 

التباٌن من الاختلاف فً افكار وأراء المختصٌن فً مجال الجودة  

 (Russell&Taylor,2000:79) مثلفنجد العدٌد من الباحثٌن 

(,Stevenson,2006:403,) ,ًالطائً واخرون, (,4448:44 )التمٌم( 
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( ان ابعاد الجودة التً ٌشعر 448: 4444 )الطٌطً, (,77: 4449

 بها الزبون فً المنتج ممثلة بً :

وتعنً لدرة المنتج على اداء ما متولع ان  : ( Performanceالأداء ) -4

 .ٌؤدٌه 

على الاستمرار بأداء  هً مدى لدرة المنتج( :  Durabilityالمتانة ) -4

الوظائف التً وجد من اجلها المنتج ولٌاس عمر استخدام المنتج  لبل 

 استبداله .

ٌتعلك هذا البعد بنظرة الزبون إلى ( :  Estheticsالسمات الجمالٌة ) -3

المنتج بعٌدا عن الوظائف الأساسٌة له وهذه السمة ترتبط بأذواق 

ذه السمة متغٌرة من زبون الزبائن من ناحٌة الشكل واللون وتكون ه

 إلى آخر .

وتتمثل فً مختلف جوانب المنتج  : (Characteristicsالخصائص ) -0

والخدمات وهً العناصر التً ٌمكنها اضافة شًء الى المعروض 

الاساسً. ومثال ذلن بالنسبة لجهاز التسجٌل فان هذه الخاصٌة تتمثل 

عن مادة فً  فً المراءة المزدوجة على وجهٌن او البحث التلمائً

 الشرٌط .

وتعنً مطابمة : ( Conformanceالتوافق  والمطابقة مع المواصفات ) -5

 المواصفات ومعاٌٌر الصنع لما اعلن عنها للزبون.

تعنً استمرار اداء عمل المنتج للمدة  : (Reliabilityالاعتمادٌة ) -0

المتولع بها للعمل, مثل سوف ٌعمل جهاز التلفزٌون لمدة سبع سنوات 

 الحاجة الى اصلاح .دون 

تمترن بالولت المستغرق لتلبٌة  : (Quick Responseسرعة الاستجابة ) -7

 حاجات الزبون.

وتعنً ان الزبون لن ٌتعرض للإصابة او الاذى  : (Safetyالامان ) -8

 نتٌجة استخدامه  للمنتج.

الاداء السابك للمنتج حسب ما هو معروف  :( Reputationالسمعة ) -9

 لدى المستهلن.
 

 تحسٌن الجودةثانٌاً : 

بدأ التفكٌر فً تحسٌن الجودة منذ التحول من اسالٌب رلابة الجودة الى 

اذ تمثل ادارة الجودة تصورا واسعا للتعامل مع  ،اسالٌب ادارتها

وٌشمل التخطٌط للجودة وتنفٌذها فضلا عن عملٌات الرلابة  ،الجودة

المستمرة التً تسهم فً كشف الانحرافات والبحث عن اسبابها 

(. ان الجودة لٌست مسؤولٌة لسم 4440 ومعالجتها )حاوي والسعد,

واحد فً الشركات الصناعٌة بل هً مهام تشترن فً ادائها كافة السام 
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اذ تبدأ بمسم التسوٌك من خلال  ،تالشركة وعلى مختلف المستوٌا

تحدٌد متطلبات الزبون مرورا بالمراحل الانتاجٌة كافة وانتهاء  بتسلم 

 .( 49: 4443الزبون للسلعة المصنعة بالجودة التً ٌتولعها)العٌساوي,

ٌمصد بالتحسٌن المستمر هو لٌام المنظمة بإجراء  : التحسٌن المستمر -4

( الذي ٌعد 55: 4449)غنٌم, التحسٌنات المستمرة فً نظم العمل

مطلب اساسً لنجاح المنظمات فً بٌئة تتسم بشدة التنافس ذلن لأنه 

ٌجعل المنظمة فً حالة تفوق وتمٌز مستمر فهو لٌس بالعملٌة المؤلتة 

او مرحلٌة بل هو عمل مستمر حٌث لا ٌكون فمط لحل المشاكل 

ء الحرائك التً المؤلتة والتً ٌنظر الٌها فٌمثل هذه الحالة كنظام اطفا

 لد تشتعل مرة اخرى ما لم ٌتم معالجة اسباب الحرٌك .

 Continues Improvement Philosophyان اساس فلسفة التحسٌن المستمر        

ٌنصب على جعل كل مظهر من مظاهر العملٌات محسنا  بدلة وفً 

ضمن نطاق الواجبات الٌومٌة للإفراد المسؤولٌن عنها وتتمٌز فلسفة 

 (:499: 4449التحسٌن المستمر بتحمٌك هدفٌن هما)الطائً واخرو,

بذل كل الجهود بصورة تجعل عملٌة التحسٌن تبدو سهلة  هدف عام : -أ 

فً كل لسم من السام المنظمة وٌكون مرتبطا  بالفعالٌات والإمكانٌات 

 التنظٌمٌة جمٌعها عندما ٌتسلم الزبون السلعة او الخدمة.

التركٌز الكبٌر على العملٌات والتً تجعل العمل  هدف خاص : -ب 

 المنجز كاملا .
 

  مداخل تحسٌن الجودة -4

: هو اسلوب حل المشاكل    Six Sigma Approachمدخل ستة سٌكما  - أ

المنهجٌة بشكل ٌملل من التكالٌف وٌحسن رضا الزبائن من خلال الحد 

العملٌات والتملٌل من المعٌب ومخلفات الانتاج فً جمٌع مراحل 

وتسلٌم المنتجات فً الولت المحدد. وبشكل أكثر تحدٌدا هً تمنٌة لحل 

المشكلات التً تستخدم البٌانات والمٌاسات والإحصاءات فً تحدٌد 

العٌوب وترفع  العوامل الملٌلة الحٌوٌة التً ستملل بشكل كبٌر من

 .(Brue,2006:5ورفع مستوى الأرباح ) لزبائنمستوى الانتاج ورضا ا

من خلال خمس مراحل او خطوات  Six Sigmaوٌمكن تطبٌك برنامج 

(DMAIC) ( 4موضحة بالجدول( )Aized,2012:228). 

 

 

 



037 
 

 

 

 

هو مصطلح ٌابانً ٌتكون من  : kaizen Approachمدخل كاٌزن - ب

( ٌعنً نحو Zen( وٌعنً التغٌٌر و الممطع الثانً )Kieممطعٌن الاول )

 Continualالاحسن, والمعنى الشائع له  هو التحسٌن المستمر 

Improvement (Martin&Osterlig,2007:21) . اذ ٌمثل اسلوبKaizen 

أفضل ممارسات الإدارٌة الٌابانٌة المكرسة لتحسٌن الإنتاجٌة والكفاءة 

 توظٌف الادوات والتمنٌات تحدٌد المهام الخطوة 

 تحلٌل صوت الزبون  التعرٌف

   تحدٌد لضاٌا التحسٌن 

  تنظٌم فرٌك المشروع 

  تحدٌد اهداف التحسٌن 

  تمدٌر الفائدة المالٌة 

 تحلٌل شكاوى الزبائن 

 كلف الجودة الردٌئة 

  ًالعصف الذهن 

  الرسوم البٌانٌة للتشغٌل
 .والسٌطرة

 الممارنة المرجعٌة 

خرائط العملٌة وتحدٌد مدخلات   المٌاس
 ومخرجات العملٌة

  انشاء انظمة مماٌٌس المدخلات
 والمخرجات

 ادران لدرة العملٌة الحالٌة 

 مخطط العملٌة 

 مصفوفة السبب والاثر 

  لوحات ضبط 

 تحلٌل لدرة العملٌة 

  تحلٌل الاثر ونماذج
 الاخفاق

 تحدٌد مصادر تباٌن العملٌة  التحلٌل

  تحدٌد المدخلات الحرجة
 المتولعة

 اكتشاف جذور المسببات 

  ًتحدٌد الادوات التً تستخدم ف
 خطوات التحسٌن

 مخطط السبب والاثر 

 مخطط بارٌتو 

 مخطط التبعثر 

 ًالعصف الذهن 

 تحلٌل التباٌن 

خلك استراتٌجٌة الانشطة لتحدٌد   التحسٌن
 جذور الاسباب

 ادارة انشطة التحسٌن 

  استخدام التجارب 

 تصمٌم التجارب 

 نشر وظٌفة الجودة 

 تحلٌل لدرة العملٌةs 

 لوحات الضبط 

 توحٌد العملٌة  السٌطرة

 المدخلات الحرجة  الحفاظ على
 فً المنطمة المثلى

  التحمك من المدرة على المدى
 الطوٌل 

 تمٌٌم نتائج تحسٌن المشروع 

 اجراء عملٌة التوحٌد 

 تحلٌل لدرة العملٌة 

 مخطط التشغٌل 

  تحلٌل الاثر ونماذج
 الاخفاق

  Source : (Aized,Tauseef, Total Quality Management And six Sigma In Tech  Prepress, Novi Sad ,2012:229) 

 ( 4جدول ) 

 Six Sigma مراحل تنفٌذ برنامج
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والجودة، وبصورة عامة فان هذا الاسلوب ٌمكن ان ٌحمك التمٌز فً 

العمل, وٌعتمد فً فلسفته المٌام بعملٌات تحسٌن صغٌرة ومستمرة على 

العملٌات الرئٌسٌة  فترات زمنٌة متماربة, هذه التحسٌنات المطبمة على

تؤدي الى تعظٌم فً أرباح الشركة فً حٌن تشكل وسٌلة آمنة 

الٌة تنفٌذ هذا المدخل (. Titu, et  al,2010:35) للحصول على الزبائن

                تتكون من خمس عملٌات ممثلة بالعبارات الٌابانٌة الاتٌة

 ( Seiri، Seiton، Seiso،Seiketsu ،Shitsukeهذه ال ) عبارات كثٌرا ما

تكون معلمة على جدران المعامل والمحطات الٌابانٌة, والتً تعنً 

باللغة العربٌة )تصنٌف، وضع الاشٌاء فً مكانها الصحٌح، التنظٌف، 

 (:Goetsch & Davis,2014:367تنمٌط، و الانضباط( على التوالً)

فصل الاشٌاء الضرورٌة   :Seiri  وتعنً بالٌابانٌة Sortingالتصنٌف  (4

 عن تلن غٌر الضرورٌة.

وضع الاشٌاء  :Seiton   تعنً بالٌابانٌة  Put Things In Order تنظٌم  (4

بحٌث لا تتطلب بذل جهد او اضاعة الولت  ،فً المكان المخصص لها 

 للعثور علٌها من لبل الاخرٌن.

مكان تتضمن الحفاظ على  : Seisoتعنً بالٌابانٌة  Clean up تنظٌف  (3

العمل  بإنجازالعمل نظٌف ومرتب بشكل ٌساعد على المضً لدما 

 او ولوع الحوادث الناجمة من الفوضى. تأخٌردون 

هذه العملٌة كانت  : Seiketsu  تعنً بالٌابانٌة Standardizeتنمٌط  (0

بالأصل تهدف الى تنفٌذ الخطوات الثلاثة السابمة, لكن فً الولت 

 الحاضر توسعت لتشمل تنمٌط العمل لتحدٌد افضل الممارسات.  

تنطوي هذه الخطوة  :  Shitsukeتعنً بالٌابانٌة  Disciplineالانظباط  (5

فً  على ضرورة الالتزام بالتعلٌمات الصادرة من الادارة وتضمٌنها

 اجراءات العمل.

هو مختصر لمخطط السبب والنتٌجة مع اضافة  : CEDCAمدخل  -جـ 

( تم تطوٌر Cause And Effect Diagram With Addition Cardالبطالات )

( فً شركة )سومً تومو( Ryuji Fukudaهذا المدخل من لبل الدكتور )

عملٌة لصناعة الالكترونٌات فً الٌابان, وكان الغرض منه لتسهٌل 

التحسٌن المستمر فً ورش العمل, اذ ٌعتمد على وجود ثلاث شروط 

 (:Goetsch & Davis,2014: 369لتنفٌذ التحسٌن المستمر وهً كلاتً )

 التحسٌن المستمر ٌتطلب نظام موحد ٌمكن الاعتماد. (4

 وجود بٌئة تساعد على المٌام بالتحسٌنات المستمرة . (4

 ات التحسٌن المستمر.وجود فرق عمل تموم بتنفٌذ استراتٌجٌ (3
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الاولى تبٌن ادوات الجودة  ،من مرحلتٌن CEDACٌكون تطبٌك نظام 

المطلوبة لتعرٌف و تحدٌد المشكلة  لتطبٌك هذا النظام. والمرحلة 

الثانٌة ٌتضمن الادوات التً تستخدم لتحلٌل المشكلة وتطبٌك الحلول 

الممترحة ومرالبتها للتحمك من النتائج وتوحٌدها ضمن اجراءات 

 العمل.

 لثالمبحث الثا

 ( الحاسوب تخطٌط العملٌة بمساعدة  ( 

 ،لابد من توضح مفهوم تخطٌط العملٌة CAPPلبل ان نبدأ ببٌان مفهوم 

فهً الوظٌفة التً تحدد تسلسل عملٌات التصنٌع التً ت ستخدم من أجل 

تحوٌل الجزء من الشكل الأولً )مواد اولٌة( إلى الشكل النهائً )منتج 

نهائً( و تتضمن وصف و تحدٌد التسلسل للعملٌات اللازمة للإنتاج 

(Saleh,2009:74) . 

                                  فوائد نظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوباولاً : 

نظام تخطٌط العملٌة بمساعدة الحاسوب لدٌه المدرة على التملٌل من 

لمهندسً التصنٌع  والإنتاج بالشكل الذي  ةالأعمال الكتابٌة الروتٌنٌ

. (Nambiar,1999:52)ٌجعلها اكثر عملانٌة  وتكامل وصولا للأمثلٌة 

الموي على المدرة  CAPP( الى تأثٌر نظام Stryczek,2007:78وٌشٌر)

التصنٌعٌة وجودة المنتجات وكلف الانتاج فعملٌة التخطٌط الٌدوٌة 

تتطلب الكثٌر من الولت من لبل الافراد المائمٌن على عملٌة التخطٌط , 

اما عملٌة التخطٌط المحوسب تساعد على خفض الولت المطلوب 

جودة المنتج النهائً من للتخطٌط والتصنٌع و خفض الكلف وتحسٌن 

خلال التملٌل من الاخطاء البشرٌة و زٌادة ثبات وفاعلٌة الخطط . كما 

 , lalit, et  al)) (,Adithan , 2007 : 63) ٌشٌر العدٌد من الباحثٌن مثل

2008 : 383 ((Pawar, et al, 2013:1714  الى ان أتمته تخطٌط العملٌة ٌحمك

 العدٌد من الممٌزات مثل:

اكثر عملانٌة ومنطمٌة حٌث بدا استخدام العدٌد من برامج عملٌة  -1

الحاسوب التً تعمل على تخطٌط العملٌة الامر الذي ادى الى انتاج 

 خطط اكثر عملانٌة.

 انتاجٌة متزاٌدة لمخططً العملٌة . -2

 خفض التكالٌف وتحسٌن الجودة . -3

 تملٌل الولت المطلوب للتخطٌط . -4

 تحسٌن درجة وضوح مسار العملٌة.  -5

 اندماجه مع التطبٌمات والبرامج الاخرى  -6
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من مجموعة من برامج الحاسوب التً تسمح  CAPPٌتألف نظام     

بتخطٌط العملٌة بشكل تفاعلً لإنشاء وتعدٌل وخزن وتجمٌع وطبع 

الخطط مما ٌؤدي الى الحد والتملٌل من الروتٌن فً هندسة التصمٌم 

د ثلاث مداخل لنظام التصنٌع وٌشٌر اغلب الكتاب والباحثٌن على وجو

CAPP :ًه  

مشتك هذا المدخل من  : Retrieval Approachالمدخل ألاستردادي  -1

الذي تعتمد على استخدام  Group Technologyفكرة تكنولوجٌا المجامٌع 

مبدأ التصنٌف والترمٌز للأجزاء, اذ تصاغ خطة العملٌة المٌاسٌة لكل 

عوائل الاجزاء وتخزن فً لاعدة بٌانات الحاسوب التً ٌمكن 

استردادها عند الحاجة والتً لد ٌتطلب اجراء التعدٌلات على هذه 

المٌاسٌة .  الخطة اذا كانت بٌانات العملٌة التصنٌعٌة تختلف عن الخطة

و ٌمكن للمستخدم البحث فً الحاسوب عن العائلة التً ٌوجد فٌها 

 اجزاء تتشابه مع الجزء المطلوب وٌتم التعدٌل على الخطة لذلن الجزء

(Pawar, et al, 2013:1713.) 

 لأتمتهٌستخدم المدخل المولد  :Generative Approach المدخل المولد  -2

بمثابة جسر بٌن   CAPPعملٌات تخطٌط وتصمٌم العملٌة فٌكون نظام 

و التصنٌع بمساعدة  CADكل من نظامً التصمٌم بمساعدة الحاسوب 

لإعطاء إمكانٌة التوافك والتكامل مع هندسة برامج  CAM الحاسوب

 .(Saleh,2009:89)  ألحاسوب,

شكل ٌتضمن المدخل المولد تولٌد خطط جدٌدة كلٌا للعملٌات ب

اذ ٌموم بتوظٌف  ،اوتوماتٌكً ومن دون ادنى تدخل او مساعدة بشرٌة

رٌتمات للمساعدة فً اتخاذ العدٌد من المرارات اعدد من اللوغ

التكنولوجٌة والمنطمٌة التً تساهم فً الوصول الى الخطة النهائٌة 

للتصنٌع ولد تتضمن مدخلات هذا النوع وصفا شاملا لمطعة العمل 

(Work pieces)  ٌشمل استخدام نماذجCAD  وبعض اشكال الترمٌز

لاختصار بٌانات تلن المطعة, ولكنة لا ٌموم باسترداد الخطط المٌاسٌة 

وٌكون هذا المدخل اكثر  لاسترداديالمخزونة مسبما كما فً المدخل 

تعمٌد بالممارنة مع المدخل السابك كونه ٌعتمد على مجموعة واسعة من 

 الخوارزمٌات المنطمٌة لصنع المرارات التً تحل محل العمل البشري

(Bagge,2009:5.) 

 Generative)ٌكون المدخل المولد:  Hybrid Approachالمدخل الهجٌن  -3

Approach) ة فً بعض الحالات الامر الذي غٌر مؤتمت بصورة كامل

 الذي ٌدعى اٌضا المدخلهذا لد ٌتطلب التدخل البشري, لذلن وجد 

ٌدمج بٌن المنهجٌن  حٌث (Semi-Generative Approach)الشبة مولد 



004 
 

 Retrieval)السابمٌن من خلال تطبٌك ممٌزات المدخل ألاستردادي

Approach)  ًمثل البساطة والسهولة وتوظٌفها فً التكنولوجٌا المتبعة ف

 (.Bagge,2009:6المدخل المولد)

 رابعالمبحث ال

 ( الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة) 

احدى   Artificial Neural Networkتعد الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة  

الاتجاهات الحدٌثة فً تطبٌمات الحواسٌب الالكترونٌة وتمثل بدٌلا عن 

الاسالٌب الالكترونٌة التملٌدٌة فً البرمجة التً واجهت معضلات 

اساسٌة وعدٌدة فً بعض التطبٌمات الحدٌثة فانتهجت محاكاة معمارٌة 

كمحاولة جادة  (Natural System)وأسلوب عمل الانظمة الطبٌعٌة 

  ( .34: 4443ل الى انتاج اجهزة وبرامج  ذكٌة )عبدالمحسن,للوصو
 

الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة هً :  الخلٌة العصبٌة البٌولوجٌةاولاً: 

تمنٌات حسابٌة مصممة لمحاكاة الطرٌمة التً ٌؤدي بها الدماغ البشري 

مهمة معٌنة. و ٌعتمد تصمٌم الشبكة على مدى فهمنا للكٌفٌة التً 

: 4440)رمو, هذه العصبونات من لبل الدماغ البشريتستعمل بها 

( .ٌعتمد اساس عمل الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة على انشاء 444

(, و Neuronsاتصالات بٌن معالجات رٌاضٌة تسمى خلاٌا عصبٌة )

تعتمد لوة معرفة الشبكة على لوة الاتصالات بٌن الخلاٌا المختلفة وهذه 

. وتشكل مجموعة من هذه الخلاٌا weightsالاتصالات تسمى اوزان 

حٌث تعمل خلاٌا هذه الطبمة على التوازي  layerالعصبٌة طبمة تسمى 

وتمثل عناصر المعالجة  (408:  4440 وفً نفس الولت )المطان,

ترتبط مع العصبونات الاخرى  Neuronsالبسٌطة تدعى بالعصبون 

وهذه الاوزان تمثل المعلومات  weightsمباشر عن طرٌك وزن معٌن 

 (.483: 4449 التً ستبدأ بها الشبكة بحل المشكلة )زرٌفة,

اختلف الباحثون فً :  تصنٌف الشبكات العصبٌة الاصطناعٌةثانٌاً: 

التصنٌف العام والمٌاسً للشبكات العصبٌة مما ادى الى ظهور 

 تصنٌفات مختلفة على اسس متعددة منها:

 .منها الشبكة عدد طبقات التً تتألف -1

تمتلن هذه الشبكة :  (Single Layer Networkشبكات الطبقة المفردة ) -أ 

طبمة واحدة من الأوزان, إما وحدات الإدخال فٌمكن تعرٌفها بأنها 

الإشارات التً تستلمها من العالم الخارجً. ترتبط هذه الوحدات 

بوحدات الإخراج )التً تمثل الإجابة لوحدات الإدخال ( وذات 
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 ( ذاتAuto Hetor Adeline Preceptor) ارتباط كامل ومن أمثلتها شبكة

طابع انسٌاب الخطأ خلفا ,ولا ترتبط وحدات الإخراج بأي وحدات 

( التً فٌها كل وحدات الإدخال هً Hopfieldأخرى باستثناء )شبكه

( . وٌستخدم هذا 4894: 4444نفسها وحدات الإخراج )البكري,

النوع من الشبكات فً حل مسائل تصنٌف العٌنات والتً تكون فٌها 

ى مطابمة المدخلات . وٌجب ان نلاحظ استجابة المخرجات دلٌلا عل

انه لا ٌوجد ترابط بٌن لٌم الاوزان بالنسبة لكل ترابط بٌن وحدات 

 الادخال ووحدات الاخراج.

وتتكون هذه  : Multi-Layer Networkشبكات متعددة الطبقات  -ب

 (Hidden Layer)الشبكات من طبمة واحد او اكثر من الطبمات المخبأة 

تتمٌز هذه الشبكات . فضلا  عن طبمة المدخلات وطبمة المخرجات

بحل مشاكل اكثر تعمٌدا  من تلن التً تحلها الشبكات وحٌدة الطبمة 

ولكن عملٌة تدرٌبها تكون اكثر تعمٌدا , وفً بعض الحالات لد تكون 

عملٌة التدرٌب اكثر نجاحا  ولا سٌما فً الحالات التً تكون فٌها 

الطبمة عاجزة تماما  عن حل المشكلة وذلن بسبب  الشبكات وحٌدة

وجود الطبمات المخبأة التً تعطً مرونة اكثر فً بناء الدوال الناللة 

 (.34 :4440بٌن المدخلات والمخرجات)جاسم,

: بشكل عام هنالن نوعان من دوال  انواع الدوال الحدٌة )العتبة( -2

 (  4التنشٌط ٌمثلها الشكل )

: وتصنف الى نوعٌن اساسٌٌن  Binary functionالدالة الثنائٌة  -‌أ

 ( 34: 4444)فائك,

 Unipolar Binaryالدالة الثنائٌة )احادٌة القطب(              (4

Function : (وتأخذ الصٌغة 4( او )4الدالة التً تكون مخرجاتها )

 التالٌة:

                                                     

                                  

  حٌث ان :

 : تمثل حاصل ضرب لٌمة الادخال مع الاوزان المناظرة له        

التركٌبة  x: تمثل  Bipolar Binary Functionدالة ثنائٌة )ثنائٌة المطب( (4

( عندما 4الخطٌة لمدخلات, اما مخرجات هذه الدالة لٌم ثنائٌة تكون )

    OTHERWISE 

 

 ( )   

 

  

 



003 
 

( اذا كانت 4-تكون التركٌبة الخطٌة للمدخلات اكبر من صفر وتكون )

 اصغر من صفر. 

 وتكون الدالة على شكل:

                                     

                                

 حٌث ان :

X تمثل حاصل ضرب لٌمة الادخال مع الاوزان المناظرة له : 

تعد من الدوال اللاخطٌة لأنها  :Sigmoid Function دالة سكٌموٌد  -‌ب

( , 4-و  4. وتكون مخرجاتها محصورة بٌن ) Sتأخذ شكل حرف

اي انها لابلة للاستخدام فً حال كون مخرجاتها حمٌمٌة ومهما كانت 

 واطئة الممدار وتصنف الى لسمٌن:

: وتكون Unipolar sigmoid function دالة سكٌمود احادٌة المطب  (1

 وصٌغتها العامة هً (4و  4مخرجات هذه الدالة بٌن )

Suzuki,2011:201)) : 

 

 

 حٌث ان :

 : تمثل مخرجات الطبمة المخفٌة   

 : تمثل مدخلات الشبكة  

 : تمثل اوزان الشبكة   

 ( . 4و  4وتكون مخرجات الدالة محصورة بٌن )

( : تكون Bipolar sigmoid functionدالة سكموٌد ثنائٌة المطب ) (2

صٌغتها على الشكل و (4-و  4محصورة بٌن )مخرجات هذه الدالة 

 :(44: 4444 )علوان, التالً

   
 

     ( ?     )
 
 

   

 ( )   

 

 ( )   
 

     
( ?     ) 
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 حٌث ان

 : تمثل مخرجات الطبمة المخفٌة   

 : تمثل مدخلات الشبكة  

 : تمثل اوزان الشبكة   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 انواع التدرٌب  -3

ٌتم التعلٌم باستخدام الامثلة  : (Supervised Training)التدرٌب بمعلم  -أ 

التً هً مجموعة من المدخلات ٌمابلها مجموعة من المخرجات, حٌث 

 (Set Of Training)تمدم هذه المجموعة والمسماة مجموعة التعلم 

المتكونة من عدد منتهً من الازواج كل زوج ٌمثل المدخلات والخرج 

 (Random Values)ة الممابل الى الشبكة العصبٌة بعد اعطاء لٌم عشوائٌ

صغٌرة لأوزان الشبكة. تتم عملٌة المعالجة فً البداٌة بحساب 

المخرجات الحمٌمٌة من الشبكة العصبٌة باستخدام المدخلات فً 

مجموعة التعلم, وبعدها تمارن النتائج المستحصلة مع المخرجات 

 فاذا كانت غٌر مطابمة حٌنئذ ٌتم (Desired Outputs)المطلوبة او الهدف 

حساب ممدار الخطأ وتعدٌل الاوزان باستخدام لواعد معٌنة تحددها 

Hard Limiter function‌
Unipolar Binary Function‌

Unipolar Sigmoid function‌
Bipolar Sigmoid function‌

x 

F(x) 

1 

1- 
x 

F(x

) 

x 

1 

F(x) 

x 
1 

F(x) 

-1 

1 

 ( 1شكل )

 ٌوضح الدوال الشبكات العصبٌة
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خوارزمٌة التعلٌم. وتتكرر هذه العملٌة عدة مرات الى ان نحصل على 

النتائج المطلوبة وبها تكون الشبكة لد وصلت الى حالة الاستمرار 

  (.44: 4444وٌمال انها تعلمت الامثال التً عرضت علٌها)الهاشمً,

هذا النوع من فما  ل : (Unsupervised Training)ن معلم التدرٌب بدو -ب‌

تحدٌد مدخلات الشبكة  اذ ٌتمللرلابة لا تخضع الشبكة  فانالتدرٌب 

.اذ ٌجب على (Desired Output)حدد مخرجات مطلوبة بدون ان ٌتم ت

الشبكة ان تتخذ المرار حول المٌزات التً سوف تستخدم لتجمٌع 

ما ٌشار إلى ذلن النوع من الشبكات بالتنظٌم البٌانات المدخلة. وغالبا 

 (.Anderson,1992:11) الذاتً او التكٌف

ٌكون التعلٌم وفك هذا  : (Reinforcement learning) التعلٌم المعزز -ج 

النوع من الشبكات بشكل مشترن بٌن طرٌمة التعلٌم بإشراف والتعلٌم 

مسبك  اذ ٌتم تحدٌد بدون اشراف )اي لٌمة المخرجات المطلوبة(.

للشبكة ولكن عدم وجود المشرف وإنما تستخدم دالة تموٌمٌة لتموٌم اداء 

( وحتى إذا كان التعلم 49: 4444الشبكة ولٌمتها الخارجٌة)علوان,

بطٌئا  فان الشبكة المتدربة ٌمكنها أن تنتج إشارة الإخراج  ٌكون بشكل  

 (.54: 4444سرٌع جدا  )محمود,
 

 هٌكلٌة الشبكة  - 4

تنمسم الشبكات العصبٌة الى مجموعتٌن: الشبكات ذات النشر ٌمكن ان 

والشبكات ذات الانتشار  (Feed forward network) الامامً

 : (Neural Network Backpropagation)الخلفً

تعتبر شبكات  : feed forward networkالشبكات ذات النشر الامامً  - أ

الاصطناعٌة, حٌث التغذٌة الامامٌة من ابسط انواع الشبكات العصبٌة 

ٌكون مسار التغذٌة باتجاه واحد فمط و ٌتم ترتٌب طبمات الشبكة بشكل 

ٌسمح بانتمال البٌانات باتجاه واحد فمط اي انتمال البٌانات من طبمة 

معٌنة الى الطبمة ألاحمة دون الرجوع الى الطبمات السابمة 

(www.wikibooksٌت .) م تدرٌب هذه الشبكات من خلال الاعتماد على

التجربة والخطأ للحصول على المٌم الممكنة للوصول الى النتائج 

المطلوبة. وتشٌر العدٌد من الدراسات بامكانٌة استخدام الخوارزمٌة 

للحصول على المٌم التً تمكن من خلالها  (Genetic Algorthim)الجٌنٌة

 . (ZhenGuo, et al,2011:5839) الوصول الى الامثلٌة

تعتبر :  الشبكات العصبٌة الاصطناعٌة ذات الانتشار الخلفً - ب

خوارزمٌة شبكة الانتشار العكسً للخطأ من اهم خوارزمٌات شبكات 

التدرٌب وتعتمد على اختٌار دالة خطأ مناسبة والتً تتحدد لٌمتها 

http://www.wikibooks/
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 (Desired)والمٌم المطلوب الحصول علٌها  (Actual)بالنتائج الحمٌمٌة 

التً تعتمد اٌضا  على معالم الشبكة مثل الاوزان والعتبة)احمد 

وتهدف عملٌة التدرٌب هذه إلى الوصول إلى  (.343: 4444واخرون,

حالة من التوازن بٌن لابلٌة الشبكة على الاستجابة الصحٌحة لعٌنات 

من المدخلات التً تستخدم فً عملٌة التدرٌب ولابلٌتها على إعطاء 

بة جٌدة لمدخل مشابه لكن غٌر مطابك لتلن  المدخلات استجا

المستخدمة فً هذه العملٌة . تطبٌك خوارزمٌة الانتشار العكسً للخطأ 

Backpropagation Algorithm ,4444وفما للخطوات الاتٌة )ناظم :

040.) 

حساب لٌم مخرجات العمد  :  Feed Forwardعملٌة المرور الامامً  (1

ً حساب مخرجات الشبكة العصبٌة وتكون وفما المخفٌة لاستخدامها ف

 للمعادلة الاتٌة :

   
 

     ( ?     )
 
 

   

 حٌث ان

 : تمثل مخرجات الطبمة المخفٌة   

 : تمثل مدخلات الشبكة  

 : تمثل اوزان الشبكة   

تحسب لٌمة مشتمة الخطأ لكل من  : Back passعملٌة المرور الخلفً  (2

 مستوٌات الشبكة وفما للمعادلة الاتٌة :

 طبمة المخرجات  (أ 

 

     ?  : تمثل مشتمة الخطأ لطبمة المخرجات  

 : تمثل اخطاء عمد المخرجات           

 : تمثل المخرجات عمد المخرجات     

 الطبمة المخفٌة  (ب 
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     ?i تمثل مشتمة الخطأ للطبمة المخفٌة : 

: حساب وتسجٌل ممدار التغٌر  Update Weightعملٌة تحدٌث الاوزان  (ج 

فً الوزن لكل وزن فً طبمات الشبكة , حٌث تبدأ عملٌة التحدٌد فً 

الطبمة المخفٌة ( الى ان تنتهً فً طبمة ) الطبمة  –طبمة ) المدخلات 

ة ممدار التغٌر للوزن وتكون المخرجات( وهً عملٌة اضاف –المخفٌة 

 وفما  للمعادلة التالٌة :

 الطبمة المخفٌة (: –ممدار التغٌٌر فً الاوزان لطبمة ) المدخلات  .1

 

 المخرجات (: –ممدار التغٌٌر فً الاوزان لطبمة ) الطبمة المخفٌة  .2

 

 حٌث ان :

 : معدل التعلٌم  

 : الزخم   

 المبحث الخامس

 ( المقترح CAPPلنظام  العملًالتطبٌق ) 

المعتمد على الشبكات العصبٌة لمعالجة مشاكل  CAPPصمم نظام     

الجودة التً تعانً منها منتجات الشركة العامة للصناعات الكهربائٌة. 

حٌث طبك على الاجزاء الدوارة كونها من اكثر الاجزاء ٌتم تصنٌعها 

مستوى الجودة وذلن  و تعانً من المشاكل والتباٌن فً فً الشركة 

لحاجتها فً المرور على اكثر من ماكنة وأكثر من عملٌة لحٌن الانتهاء 

من تصنٌعها. الامر الذي ٌشكل تحدٌا و ضغطا  كبٌرا على العاملٌن فً 

مجال التخطٌط لوضع الخطط المناسبة اللازمة لتصنٌع هذه المنتجات 

بأفضل جودة خصوصا وان اسوالنا الحالٌة تتطلب انتاج المنتجات 

ممكنة وبالل ولت ممكن للتصنٌع وبكلفة منخفضة, لذلن كانت الحاجة 

الملحة لإٌجاد البدائل التً تعمل على رفع مستوى جودة التصنٌع 

واختزال الولت المطلوب لإنتاجها بالل جهد و خبرة واكثر وضوحا 

ٌترتب  الذي من الخطط التً ٌتم اعدادها بشكل ٌدوي حالٌا فً الشركة

 ه العدٌد من المشاكل. تتمثل بالاتً:علٌ
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افتمار الخطط الى الوضوح كونها تعد بشكل ٌدوي ولا ٌتم التعدٌل   -4

 علٌها فً حال التغٌٌر او تطوٌر المنتجات .

تخزن وثٌمة المسار التكنولوجً او الخطط فً ارشٌف لسم التكنولوجٌا  -4

الاجزاء, حٌث ٌعتمد ولا ٌتم ارسالها الى المعامل التً تموم بإنتاج هذه 

 الانتاج فً اغلب الاحٌان على الرسم الخاص بالجزء.

التباٌن وعدم الثبات فً الخطط كونها تخضع للاجتهاد من لبل المائمٌن  -3

 على عملٌة التخطٌط .

افتمار الخطط التً ٌتم اعدادها بشكل ٌدوي الى العدٌد من البٌانات  -0

المطع المناسبة  مثل  المؤثرة فً جودة التصنٌع تتمثل بتحدٌد ظروف

 )سرعة المطع و معدل التغذٌة وعمك المطع( .

المسار التكنولوجً او الخطط  التً ٌتم اعدادها بطرٌمة ٌدوٌة من لبل  -5

دائرة التصمٌم تكون لمرة واحدة فمط ولهذا لٌس بالضرورة ان ٌكون 

 هو المسار الامثل للعملٌة . 
 

الممترح  CAPPصمم الهٌكل العام لنظام  :الهٌكل العام للنظام :  اولاً 

للاستفادة من تمنٌات الذكاء الاصطناعً المتمثلة بالشبكات العصبٌة 

وكما سلف ذكره فً المباحث السابمة لٌكون اكثر فاعلٌة ومرونة بحٌث 

ٌمكن انتاج المسارات التشغٌلٌة لأكبر تشكٌلة ممكنة من الاجزاء التً 

التً من المتولع انتاجها مستمبلا. تموم الشركة بإنتاجها حالٌا و 

وامكانٌة التطور وتحمٌك التكامل مع التمنٌات والبرامج التخصصٌة مثل 

نحو بلوغ هدف التصنٌع المتكامل   CADالبرامج الخاصة بالتصمٌم 

ومن اجل بناء النظام الممترح تم استخدام برنامج  .CIMبالحاسوب 

MATLAB2015 ها التً ٌعتمد علٌها النظام, لبناء الشبكات العصبٌة وتدرٌب

فً بناء الواجهات   VISUAL STUDIO 2013واستخدام لغة البرمجة 

الخاصة بالنظام للمرونة التً توفرها فً التعامل مع النوافذ الخاصة 

كما وتم انشاء العدٌد من لواعد البٌانات الخاصة بالنظام  بالبرنامج,

 وهً : Microsoft Excelباستخدام برنامج 

 دة بٌانات خاصة بالخطط المعٌارٌة.لاع -

 لاعدة بٌانات الخاصة بالعملٌات. -

 لاعدة بٌانات الخاصة بالمكائن. -

 لاعدة بٌانات الخاصة بأدوات المطع. -
 

تتطلب عملٌة بناء الشبكات  : CAPPهٌكلٌة الشبكات العصبٌة لنظام  -4

العصبٌة تحدٌد الهٌكلٌة المناسبة للشبكة مثل عدد المدخلات وعدد 
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الطبمات المخفٌة المناسبة وعدد العمد ومعدل التعلٌم ومعامل الزخم لكل 

عمدة فً الطبمات المخفٌة والتً ٌتم الوصول الٌها من خلال المٌام 

بالعدٌد من التجارب لحٌن تحدٌد العدد المناسب الذي ٌضمن الحصول 

على افضل المعلمات لتدرٌب الشبكات العصبٌة التً تنتج الحدود الدنٌا 

حساب لٌم مخرجات لكل طبمة لن الأخطاء خلال مرحلة التدرٌب, وم

من الطبمات )طبمة المدخلات والطبمات المخفٌة والعمد لكل من هذه 

الخاصة  Activation Function)الطبمات( ٌتم استخدام دوال التنشٌط ) 

بكل طبمة مخفٌة. وتعتبر عملٌة تحدٌد مدخلات ومخرجات الشبكة من 

لذلن ٌجب  ،مؤثرة فً عملٌة تدرٌب الشبكة ومخرجاتهااهم العوامل ال

ان تراعى الدلة فً تحدٌد ازواج المدخلات والمخرجات التً تكون 

وفما لعوامل حاسمة وفرٌدة بحٌث تمٌز كل مدخل  عن الاخر)تمٌٌز 

نماذج التدرٌب عن بعضها ( وٌجب ان ٌشمل اوسع مدى من العٌنات 

لى ضوئها وممارنتها بالمخرجات التً ٌتم تدرٌب الشبكات العصبٌة ع

ولكون انتاج الاجزاء الدوارة ٌكون باستخدام مكائن  المستهدفة.

الخراطة حصرا ذلن تم تحدٌد السماحات كونها تعد من العوامل التً 

ٌتم استخدام المكائن على اساسها لتحمٌك افضل استغلال لولت تشغٌل 

 المكائن كما ٌلً:

 (.4الى  0.01ت ) من مخرطة عادٌة ٌكون مدى السماحا - أ

 .(0.01الى  0.001ٌكون مدى السماحات ) من  CNCمخرطة  - ب
 

فكانت السماحات  الخاصة بالطول كمدخل اول و السماحات الخاصة  

 بالمطر كمدخل ثانً ونوع العملٌة كمدخل ثالث للشبكة. 

بعد ان تمت عملٌة تحدٌد المدخلات ٌتم تحدٌد الاوزان الابتدائٌة ومن 

عملٌة تعلٌم الشبكة التً من خلالها ٌتم حساب مخرجات ثم تبدأ 

الطبمات المخفٌة لتحدٌد ممدار الخطأ الذي ٌمثل الفرق بٌن مخرجات 

الفعلٌة للشبكة والمخرجات المطلوبة، فاذا لم ٌتم الحصول على الل ما 

ٌمكن من الخطأ ٌتم تعدٌل عدد الطبمات المخفٌة والعمد فً كل طبمة 

ار عٌنات الاجزاء التً ٌلعدد المناسب. تم اختلحٌن الوصول الى ا

استخدم لٌاساتها فً تدرٌب الشبكات العصبٌة وهً نماذج من الاجزاء 

 .((Sleeve)الشفت الخاص بمحرن المبردة و البوشة الحدٌد)

الشبكات  مدخلاتب الخاص ترمٌزال (4ٌوضحها الجدول رلم )و

ٌختلف كل مدخل  ان حٌث ٌجبمن اجل المٌام بعملٌة التدرٌب العصبٌة 

بشكل ٌمكن للشبكة معرفة نوع  ) نماذج التدرٌب ( عن المدخل الاخر

  الذي ٌعطً المخرج المناسب الذي ٌمابل ذلن المدخل. المدخل
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فً عملٌة تدرٌب الشبكات  (BP) عكسًالانتشار الاستخدمت خوارزمٌة 

وهً من الخوارزمٌات الأساسٌة المستخدمة فً  الخاصة بالنظام

ناعٌة متعددة الطبمات بهدف تملٌل طصتدرٌب الشبكات العصبٌة الا

لٌمة الخطأ بٌن المخرجات الفعلٌة للشبكة العصبٌة والمخرجات 

وبعد اجراء العدٌد من التجارب تم تحدٌد عدد الطبمات  المطلوبة.

المخفٌة المناسبة لكل شبكة وعدد العمد المخفٌة والدوال المستخدمة لكل 

 طبمة والتً نبٌن تفاصٌل كل منها

 الرمز اداة المطع ماكنة عملٌة ت

اداة  ماكنة عملٌة
 قطع

خراطة خارجٌة  4
 )مخرطة عادٌة(

مخرطة 
 عادٌة

قلم خراطة 
 داخلً

1 1 1 

 خراطة داخلٌة 4
 )مخرطة عادٌة(

CNC  قلم خراطة
 خارجً

2 2 2 

خراطة خارجٌة  3

(CNC) 

ماكنة 
 راٌمر

 3 3 3 قلم قطع

خراطة داخلٌة  0

(CNC) 

 4 4 4 قلم كزكز مثقب

 5 5 5 سكٌن فرٌزة عمل سنتر 5

 6 6 6 حجر راٌمر مكبس قطع 0

 7  7 برٌمة  كزكز 7

 8  8 برٌمة سنتر  تثقب 8

   9   مجرى 9

   10   راٌمر 44

سماحات القطر  44
 )مخرطة عادٌة(

  0.011 -1   

 سماحات الطول 44
 )مخرطة عادٌة(

  0.011 -1   

 سماحات القطر 43

(CNC) 
  0.00999 – 0   

سماحات الطول  40

(CNC) 
  0.00999 – 0   

 (4جدول )

 الترمٌز المستخدم فً الشبكات العصبٌة
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تتكون هذه الطبمة من ثلاث مدخلات تتمثل فً   طبقة المدخلات : -أ 

العملٌة( )السماحات الخاصة بالمطر والسماحات الخاصة بالطول و

 444حٌث تكون حدود هذه المدخلات واسعة اذ تم تدرٌب الشبكة على 

نموذج من المدخلات بحٌث وتشمل معظم لٌاسات الخاصة بالأجزاء 

 الدوارة للمنتجات الصناعٌة .

بعد اجراء العدٌد من التجارب من اجل الوصول  الطبقات المخفٌة : -ب 

لمدخلات تم التوصل الى الى افضل عدد للطبمات المخفٌة والعمد لهذا ا

عمدة وتستخدم  34تحدٌد طبمتٌن مخفٌة تحتوي الطبمة الاولى على 

(, 4-و  4( التً تكون مخرجاتها بٌن )Sigmoid Functionالدالة الحدٌة )

عمد والدالة الحدٌة المستخدمة  0والطبمة المخفٌة الثانٌة تحتوي على 

(Soft Transfer Function التً تكون مخرجاتها )( و المٌم 4و  4بٌن )

الانحٌازٌة التً تعمل على تسرٌع عملٌة الوصول الى الل معدل من 

 الاخطاء.

مخرجات  تمثل المكائن التً ٌتم  0للشبكة الاولى  المخرجات :  -ج 

استخدامها فً انتاج اغلب منتجات الشركة وهً ) مخرطة عادٌة, 

نة وفرٌزة, ماكنة راٌمر, مكبس( ان ماك , ومثمب,CNCومخرطة 

المكبس لا تستخدم فً العملٌات التصنٌعٌة فً اي من عٌنات البحث 

ولكن تم اخذه بنظر الاعتبار لكً ٌمكن للنظام الممترح انتاج الخطط 

للمسارات التشغٌلٌة لأكبر عدد من الاجزاء ولا ٌمتصر على عٌنة 

الحد الأدنى من لٌمة الخطأ البحث فمط .ومن اجل ضمان الوصول الى 

لا بد من المٌام بتدرٌبها عن طرٌك التعدٌل فً لٌمة الاوزان فً الشبكة 

لكل تكرار من تكرارات التدرٌب من خلال اضافة معدل التعلم بممدار 

عند  0.0016997وممدار لٌمة المٌل  0.9وكان الزخم بممدار  0.17

 3905افضل اداء لتدرٌب الشبكة ٌتحمك عند التكرارو 3905التكرار 

حٌث  0.0029997ربع الخطاء فً ادنى مستوٌاه عندما ٌكون متوسط م

 مدى تفوق الذي ٌبٌن  Mean Square Error)ٌمثل متوسط مربع الخطأ )

 .الشبكة العصبٌة الاصطناعٌة خوارزمٌة التدرٌب المستخدمة فً ارٌب

كما وٌراعً النظام اهم خصائص الجودة التً ٌحتاجها الجزء 

ومدى النعومة السطحٌة و  المطلوب تصنٌعه والمتمثلة بالسماحات

المٌاسات النهائٌة المطلوبة. ومن خلال هذه المعاٌٌر ٌتم الحكم على 

مدى نجاح الخطط  او المسارات التشغٌلٌة التً ٌتم انشائها بواسطة 

 .النظام الممترح والتً لا توفرها الخطط التً ٌتم اعدادها بشكل ٌدوي
 

شغٌل لكل خطوة و ذلن ٌحتاج تخطٌط العملٌات إلى اختٌار شروط الت

ٌعنى بالتحدٌد إٌجاد لٌم سرعة المطع و التغذٌة و عمك المطع التً 

تؤثر تأثٌرا مباشرا   كونهاتعتبر المتغٌرات الأساسٌة لأى عملٌة تشغٌل 
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على أدائها من خلال تأثٌرها على لوى المطع و درجة الحرارة فً 

ٌات الانهاء و هو منطمة المطع و عمر العدة و دلة التشغٌل و جودة عمل

ما ٌؤثر بالتالً على معدلات الإنتاج و زمن التشغٌل و تكلفة المطعة، 

لذلن ٌؤدى سوء اختٌار شروط المطع إلى انخفاض الإنتاجٌة و تدهور 

 .مستوى جودة المنتج وارتفاع تكلفة التصنٌع

 CAPPثانٌاً : التطبٌق العملً لنظام 

المحور الخاص بمحرن المبردة :هو الجزء الدوار فيً محيرن المبيردة  -1

حٌييث ٌييتم تحدٌييد ظييروف المطييع الخاصيية بمحييور محييرن المبييردة ميين 

خلال برنامج ظروف المطع الخاص بالنظام وهً كما موضحه بالشكل 

(4. ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ٌتم تمدٌم المادة الاولٌة الى الماكنة على شكل لضٌب حدٌد ) شفت( مين 

و ٌثبت على الماكنة لتبدأ  16.5mmوبمطر  245mmوبطول    Steelمعدن 

العملٌات التشغٌلٌة وبتسلسل منطمً للعملٌات التصنٌعٌة وتحدٌد المكائن 

ج المناسبة وادوات المطع المناسبة للحصيول عليى الشيكل النهيائً ) منيت

نهييائً(  ميين خييلال خطيية المسييار التشييغٌلً الممتييرح بواسييطة النظييام 

( والذي ٌحتوي على كافة المعلوميات المطلوبية مين 3الموضح بالشكل)

 ظروف المطع و لٌاسات النهائٌة و السماحات.

 

 (4) شكل

 محرن المبردةظروف المطع الخاصة بمحور 

 ( 3شكل ) 

 خطة المسار التشغٌلً لمحور المبردة
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بعييييد الانتهيييياء ميييين العملٌييييات التشييييغٌلٌة علييييى الجييييزء تييييتم عملٌيييية 

التسييييييييوٌد وهييييييييً وضييييييييعة فييييييييً افييييييييران خاصيييييييية وتعرٌضييييييييه 

ليييييييدرجات حيييييييرارة عالٌييييييية وتبرٌيييييييده بواسيييييييطة ميييييييواد خاصييييييية 

 للحصول على الصلابة المطلوبة. 
 

 

 

هيً عبيارة عيين  : الحاصةة بمحةرا المبةردة (Sleeve)البوشةة الحدٌةد  -2

حلميية معدنٌيية ٌييتم وضييعها علييى حييافتً محييور محييرن المبييردة لتملٌييل 

الاحتكان وسهولة الدوران و تملٌل الطالة التً ٌتطلبها تيدوٌر المحيور  

( 0, الشييكل رلييم )لييذلن ٌجييب مراعييات النعوميية العالٌيية عنييد التصيينٌع

 . ٌوضح ظروف المطع الخاصة بالجزء

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ٌتم تمدٌم المادة الاولٌة الى الماكنة على شكل لضٌب حدٌد ) شفت ( من 

. تبيدأ عملٌيات  25mmوبمطير  20mmبطيول  Steelمعدن الحدٌد الفيولاذ 

 (0شكل )

 بسلٌف محور محرن المبردة ظروف المطع الخاصة

 (5شكل رقم )
 Sleeveالبوشة الحديد  خطة المدار التذغيلي الخاص بترنيع
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( بثمييب المضييٌب المعييدنً باسييتخدام 5التشييغٌلٌة كمييا ٌوضييحها الشييكل)

البرٌميية وميين ثييم المٌييام بعملٌييات الخراطيية الخارجٌيية و الداخلٌيية لحييٌن 

الحصييييول علييييى المنييييتج النهييييائً طبمييييا لمواصييييفات الجييييزء المحييييدد 

 بالمواصفات الفنٌة.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ٌتم تمدٌم المادة الاولٌة اليى الماكنية عليى شيكل لضيٌب حدٌيد ) شيفت ( 

. تبيييدأ  25mmوبمطيير  20mmبطييول  Steelميين معييدن الحدٌييد الفييولاذ 

( بثمييب المضييٌب المعييدنً 5عملٌييات التشييغٌلٌة كمييا ٌوضييحها الشييكل)

باستخدام البرٌمة ومن ثم المٌام بعملٌات الخراطية الخارجٌية و الداخلٌية 

علييى المنييتج النهييائً طبمييا لمواصييفات الجييزء المحييدد لحييٌن الحصييول 

 بالمواصفات الفنٌة.

بعد تشغٌل البرنامج والعمل على انتاج الخطط للمسارات التشغٌلٌة للأجزاء 

 عٌنة البحث حصلنا على العدٌد من الفوائد منها:

اختصار الولت المطلوب لإنتاج واعداد الخطط الازمة لتصنٌع الاجزاء  -4

واء النظييام علييى لواعييد البٌانييات الخاصيية بالمكييائن بشييكل كبٌيير لاحتيي

 والادوات وظروف المطع.

عدم الحاجة الى الخبرة الواسعة فً هذا المجال كون النظام ٌعمل عليى  -4

تحدٌيد المكييائن المطلوبيية لعملٌيية الانتياج وادوات المطييع المناسييبة بشييكل 

 الً .
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التشيغٌلٌة فيً  توفٌر المرونة العالٌة فً امكانٌة تغٌٌر الخطط للمسارات -3

 حال تم التغٌٌر فً المواد الاولٌة.

 سهولة الخزن والاسترداد والتعدٌل على الخطط التً ٌتم اعدادها. -0

اطالة عمر ادوات المطع من خلال مراعاة ظروف المطع مما ٌمليل مين  -5

 الكلف الناجمة عن الاستهلان المرتفع لأدوات المطع.

ٌيل الوليت اليذي ٌهيدر فيً تملٌل الوليت المطليوب للإنتياج مين خيلال تمل -0

 استبدال ادوات المطع التالفة.

الاستفادة المصوى مين اوليات تشيغٌل المكيائن وخصوصيا تلين المكيائن  -7

 تعمل على انتاج اجزاء متعددة ومتنوعة. CNCذات الدلة العالٌة مثل 

التملٌل بشكل كبٌر من الاعمال الورلٌة والتً تتطلب الخزن فيً امياكن  -8

لخطييط بشييكل الكترونييً وامكانٌيية اسييتدعاء خاصيية, حٌييث ٌييتم خييزن ا

 والتعدٌل على الخطط بكل سهولة دون الحاجة الى الخزن الورلً .
 

 المقترح CAPPثالثاً: ممٌزات نظام 

مةةةن خةةةلال التشةةةغٌل التجرٌبةةةً للنظةةةام وجةةةد انةةة  ٌتمتةةةع بالعدٌةةةد مةةةن 

 الممٌزات منها:

العملٌييات ٌحتييوي علييى العدٌييد ميين لواعييد البٌانييات الخاصيية بالمكييائن و  -4

 والعدد والخطط المعٌارٌة.

البسيياطة والوضييوح وعييدم الحاجيية الييى خبييرة طوٌليية فييً مجييال العمييل  -4

 تمكن من انتاج الخطط المناسبة لتصنٌع الاجزاء.

سهولة العمل على النظام وعدم الحاجة الى الخبرة والمعرفة الكبٌرة فً  -3

 مجال العمل على الحاسوب.

ة مما ٌسمح بإنتاج خطط تشغٌلٌة عدم تخصص البرنامج بمٌاسات محدد -0

 لأكبر عدد من الاجزاء الدوارة ذات المٌاسات المختلفة.

 السرعة واختزال الولت المطلوب الانتاج الخطط الطلوبة. -5

انتاج خطط ذات مرونة كبٌرة من خلال توفٌر البدائل , حٌث ٌمكن من  -0

رؤٌة مسار العملٌة على جهاز الحاسيوب الامير اليذي ٌمليل مين حيدوث 

 الات الاختناق فً محطات العمل. ح

 

 

 

 

 ( لاستنتاجاتا) 
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ظهيييور طاليييات إنتاجٌييية عاطلييية نييياتج عييين عيييدم الاسيييتغلال الامثيييل  -4

لولييييت تشييييغٌل المكييييائن بشييييكل كفييييوء فييييً العملٌييييات الإنتاجٌيييية ممييييا 

ٌنيييتج عنيييه تيييأخر فيييً وليييت الانتييياج بشيييكل ٌيييؤدي اليييى انخفييياض فيييً 

 معدلات الإنتاج وارتفاع التكالٌف.

افتمييييار المسييييارات التكنولوجٌيييية التييييً تعتمييييدها الشييييركة فييييً انتيييياج  -4

منتجاتهييييا الييييى اهييييم المعلومييييات التييييً تتطلبهييييا العملٌيييية التصيييينٌعٌة 

 والمتمثلة بظروف المطع بما ٌؤدي الى ارتفاع نسبة المعٌبات

المعتمييييد علييييى الشييييبكات العصييييبٌة علييييى تملٌييييل  CAPPلييييدرة نظييييام  -3

الاخطييييياء و الوليييييت المطليييييوب لأعيييييداد خطيييييط المسيييييالن التشيييييغٌلٌة 

لاحتوائيييييييه عليييييييى لواعيييييييد البٌانيييييييات الخاصييييييية بكافييييييية  للأجيييييييزاء،

 المعلومات الضرورٌة المطلوبة لإنتاج الاجزاء.

ليييدرة الشيييبكات العصيييبٌة عليييى التعاميييل بأعيييداد كبٌيييرة ميييع النمييياذج  -0

الاجييييزاء و العملٌييييات المختلفيييية بشييييكل ٌمكنهييييا ميييين  ممثليييية بمٌاسييييات

 مجاراة او التفوق على الخبرة البشرٌة.

اثبييييات لييييدرة وكفيييياءة خوارزمٌيييية الانتشييييار العكسييييً فييييً تييييدرٌب  -5

الشيييبكات العصيييبٌة للحصيييول عليييى افضيييل النتيييائج مييين خيييلال تملٌيييل 

 الاخطاء خلال عملٌة التدرٌب.

ن خيييلال تملٌيييل مييين عليييى تملٌيييل تكيييالٌف الانتييياج مييي CAPPليييدرة نظيييام  -0

وليييت الانتييياج و اطالييية عمييير ادوات المطيييع لمراعاتيييه ظيييروف المطيييع 

 الخاصة بإنتاج المعادن.
 

 ( التوصٌات) 
 

ٌوصيييييً البحيييييث اليييييى اعتمييييياد نظيييييام تخطيييييٌط العملٌييييية باسيييييتخدام  -4

الحاسييييوب فييييً عمييييل الشييييركة للحصييييول علييييى المزاٌييييا التييييً تمييييت 

 الإشارة الٌها فً استنتاجات  البحث.

الممتييييرح المعييييد ميييين لبييييل الباحييييث فييييً انتيييياج  CAPPاعتميييياد نظييييام  -4

خطييط المسيييارات التكنولوجٌييية الخاصييية بإنتيياج الاجيييزاء اليييدوارة مييين 

 اجل الارتماء بمستوى جودتها.

المٌيييام بعملٌييية وضيييع خطيييط للمسيييارات التشيييغٌلٌة للمنتجيييات الاخيييرى  -3

باسيييييتخدام النظيييييام الممتيييييرح واعتمادهيييييا مييييين اجيييييل لتحمٌيييييك اكبييييير 

 ة ممكنة من ولت تشغٌل المكائن.استفاد

ضيييييرورة تزوٌيييييد مهندسيييييً الانتييييياج فيييييً المصيييييانع عليييييى خطيييييط  -0

 المسارات التشغٌلٌة لمنتجات المصانع والعمل على ضوئها .

تنظيييٌم اليييدورات التدرٌبٌييية للكيييوادر الهندسيييٌة والفنٌييية عليييى التمنٌيييات  -5

 الحدٌثة لتطوٌر مهاراتهم فً مجال استخدام الحاسوب.
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ى تخصيييييٌص المٌزانٌيييييات المالٌييييية مييييين اجيييييل تشيييييجٌع الشيييييركة علييييي -0

الاسيييتثمار فيييً البرامجٌيييات و التمنٌيييات الحدٌثييية لليييذكاء الاصيييطناعً 

 فً تطوٌر اعمال الشركة.

 

 ( المصادر  )

 المصادر العربٌة
 

       (,4444) احمييد, فييارس غييانم ود, عائييد ٌييونس و فتحييً, هاليية نييافع, .4

الاركييياض للنسييياء باسيييتخدام الشيييبكات ) التنبيييؤ الالكترونيييً لفعالٌيييات 

(/ 44) العصبٌة(, مجلة الرافدٌن لعلوم الحاسوب والرٌاضٌات / المجلد

 (.4العدد )

( ,) تصييمٌم 4444) السييٌد غٌييث, عبيياس محسيين واسييماعٌل, البكييري, .4

 منظومة لتمٌٌز أنماط الإشكال الهندسٌة باستخدام  الشبكات العصيبٌة(,

Journal of Babylon University/Pure and Applied Sciences/ No.(5)/ 

Vol.(18): 2010. 

) ادارة وصييناعة الجييودة (, دار  ,(4444) خضيير مصييباح, الطٌطييً, .3

 الحامد للنشر والطباعة, الطبعة الاولى .

) انظميية ادارة الجييودة الشيياملة , (4444) العييزاوي, د عبييد الوهيياب, .0

 الطبعة الاولى.(, دار وائل للنشر, iso 9000و  iso14000والبٌئة 

) تحسيييٌن جيييودة المنيييتج  ,(4443) العٌسييياوي, خاليييد عبيييد, ابيييراهٌم, .5

باسييتخدام داليية تاكوشييً (, رسييالة ماجسييتٌر كلٌيية الادارة والالتصيياد, 

 الجامعة المستنصرٌة.

) تمٌٌز بصمة الاصبع المعتمدة على  (,4440) المطان, زهراء مازن, .0

فيييدٌن لعليييوم الحاسيييوب الشيييبكات العصيييبٌة الاصيييطناعٌة(, مجلييية الرا

 (.4/ العدد ) (44والرٌاضٌات / المجلد)

) تصمٌم نظام تدرٌبً لتطبٌمات  ,(4444) الهاشمً, البال حسٌن علً, .7

 الشبكات العصبٌة (, رسالة ماجستٌر, الجامعة التكنولوجٌة.

)  الارتبيييياط المييييوٌم  والشييييبكات  ( ,4440جاسييييم, سييييلٌمة حمييييادي،) .8

رسالة ماجسيتٌر كلٌية الادارة  طبٌمٌة((,دراسة ت /العصبٌة الاصطناعٌة

 والالتصاد, جامعة بغداد.

مفيييياهٌم  / ( )ادارة الجييييودة الشيييياملة4444) جييييودة, محفييييوظ احمييييد, .9

 وتطبٌمات(, دار وائل للنشر, الطبعة السادسة.

) تمٌٌز الانسجة  (,4440) رمو, فوزٌة محمود و محمود, علاء انور, .44

اعٌة(, مجليية الرافييدٌن لعلييوم باسييتخدام شييبكة اٌلمييان العصييبٌة الاصييطن

 (.4(/ العدد )44الحاسوب والرٌاضٌات / المجلد)
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) استخدام الشيبكات العصيبونٌة للتنبيؤ بمميدار  (,4449) بدٌع,  زرٌفة, .44

الطلييب علييى الطاليية الكهربائٌيية(, مجليية جامعيية دمشييك للعلييوم الهندسييٌة 

 المجلد الخامس والعشرون /  العدد الثانً.

الفلسييفة ومييدخل  /) ادارة الجييودة الشيياملة  ,(4449) زٌييدان, سييلٌمان, .44

 العمل (, دار المناهج للنشر والتوزٌع .

) بنياء فرٌيك  (,4440) السعد, مسيلم عيلاوي و حياوي, اٌميان عسيكر, .43

حلمة الجودة وعلالته فً تحسٌن الجودة/دراسة حالة فً الشركة العامية 

البصييرة, بحييث كلٌيية الادارة والالتصيياد جامعيية  للصييناعات الورلٌيية(,

 منشور

) شييبكة  (,4443) عبدالمحسيين, كامييل علييً و توفٌييك, اٌميين رافييع د, .40

 Al-Rafidain عصيييبٌة اصيييطناعٌة لتشيييغٌل نظيييام  خيييزن منفيييرد(,

Engineering. 

( )استخدام الشبكات العصبٌة الخلفٌة للتنبيؤ 4444) علوان, عبٌر سالم, .45

رسالة ماجستٌر كلٌة  فً مبٌعات الشركة العامة لتوزٌع كهرباء بغداد (,

 الادارة والالتصاد, جامعة بغداد.

)ادارة الجودة الشاملة ومتطلبيات الاٌيزو  ,(4443) علوان, لاسم ناٌف, .40

 الطبعة الثالثة . دار الثمافة للنشر والتوزٌع, (,9444-4444

)ادارة الجييودة الشيياملة(, المكتبيية العصييرٌة  ,(4449) غنييٌم, احمييد د, .47

 .للنشر والتوزٌع

) دراسييية ممارنييية لأسيييلوب الشيييبكات  ,(4444) فيييائك, رؤى خليييدون, .43

العصبٌة مع طرائك اخيرى للتنبيؤ بتصيارٌف المٌياه ليبعض السيدود فيً 

العييييييراق(, رسييييييالة ماجسييييييتٌر كلٌيييييية الادارة والالتصيييييياد, الجامعيييييية 

 المستنصرٌة.

) تحلٌييل دٌنامٌكٌيية الطاليية المباعيية ميين  (,4444) نيياظم, اٌفييان عييلاء, .40

(, مجلية دٌيالى (ARMAX)خلال دالة النبضية لنميوذج بمتغٌيرات خارجٌية 

 .0للعلوم الصرفة, العدد 
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