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  :چکیده 

سیستمهای .  تولیدی  نیروی انسانی و دارایی های فیزیکی است- مهمترین دارایی های یک بنگاه اقتصادی
نگهداری وتعمیرات جهت حفظ و نگهداری از دارایی های فیزیکی ایجاد می شوند و وظیفه سیستمهای نیروی 

روند  نظامهای بهره وری پل ارتباطی این دو سیستم به شمار می. ازمان استانسانی ، حفظ و پاسداری از انسانها در س
بارزترین ابزار افزایش اثربخشی دارایی های فیزیکی و نیروی ) نظام نگهداری و تعمیرات بهره ور جامع  ( TPMو 

شی عمومی  با تلفیق تفکر بهبود مستمر و تفکر نگهداری و تعمیرات سعی بر افزایش اثربخTPM. انسانی است
اجرای گام به گام و استقرار تدریجی این نظام هر لحظه تجربه جدیدی را برای مجریان به همراه . تجهیزات دارد

 گام پیاده سازی 12 سال و طی عبور از 3و مقاله حاضر مجموعه ای از تجربیات اندوخته شده در سایپا ظرف . دارد
TPMاست   .  
  

  کلمات کلیدی
TPMات ، اثربخشی عمومی تجهیزات ، بهبود مستمر، نگهداری و تعمیر  



  مقدمه 
عوامل زیادی . افزایش اثربخشی تجهیزات در یک سازمان تولیدی بدون توجه به نیروی انسانی امکان پذیر نیست

هر خرابی هزینه های سرباری را برای سازمان به همراه دارد و . در بروز خرابی در یک دستگاه قابل شناسایی است
علت اصلی خرابی ها چیست؟ چرا یک . رابی قابلیت اطمینان سیستم نگهداری وتعمیرات را کاهش می دهدتکرار خ

خرابی تکرار می شود؟ آیا سیستم باید هر لحظه منتظر یک حادثه باشد؟ پاسخ به این سوالات شاید دشوار و شاید 
آیا می توان دستگاهی بدون خرابی . دساده باشد ولی پاسخ مناسب تنها به کمک داده ها ئ اطلاعات حاصل می شو

  داشت؟ 
  . می توان مساله را بدین شکل نیز مطرح نمود

در حفظ سلامتی خود کوشا باشد ولی ممکن است وقت و توجه کافی یک انسان میتواند با رعایت کامل بهداشت 
با مراجعه منظم به پزشک و برای رعایت بهداشت وجود نداشته باشد و یا سایرین بهداشت را رعایت نکنند، می توان 

اما انسانهایی . آغاز درمان با کوچکترین تغییر در شرایط عمومی بدن ، بیماری را به سرعت تشخیص و درمان نمود
نیز وجود دارند که به دلایل مختلف در مراحل اولیه بیماری به پزشک مراجعه نمی کنند و با وخیم شدن اوضاع تنها 

  !!!!ی خاص پزشکی و جراحی استراه درمان انجام عملیات ها
TPM سعی دارد با رعایت نکات اولیه و ساده سیستمی مشابه سیستم بهداشت برای دستگاه ایجاد کند که با رعایت 

آنها امکان بروز خرابی را به حداقل و حتی صفر برساند و در صورت بروز اولین علامت بیماری اقدامات پیشگیرانه 
 چنین شرایطی خرابی ها به شدت کاهش یافته و انجام فعالیتهای تخصصی و در. توسط متخصصین اجرا شود

  . تعمیرات اساسی به حداقل می رسد
  آشنایی با شرکت و صنعت مربوطه

صنعت خودرو  یکی از مهمترین صنایع کشور طی چند سال اخیر بوده است و با توجه به نوع بازار داخلی و 
هرچند . ای اقتصادی بسیار مناسبی برای این صنعت ایجاد شده استمحدودیت های ورود محصولات خارجی ، فض

صنعت خودرو در ایران صنعت جوانی نیست ولیکن به دلایل مختلف رشد چندانی نسبت به صنعت خودرو در جهان 
فاصله موجود بین صنعت خودرو در ایران و صنعت خودرو در جهان فضایی جهت فعالیت و تلاش و . نکرده است
هرچند راه حل های مشکلات به صورت بهینه کاوی از صنعت جهان قابل اقتباس . ه های جدید  استکسب تجرب

راه . است ولیکن این صنعت همانند سایر صنایع در ایران به شدت وابسته به شرایط فرهنگی و منطقه ای است
ی سازی هر یک از تکنیکها حلهای موجود در صنعت خودرو جهان تنها چراغ راهنمایی برای یافتن مسیر است و جار

  . در هر گوشه از این صنعت نیز مستلزم تلاش و کوشش فراوانی است که باعث کسب تجربیات جدیدی می گردد
 Societe Annonymr Iranienne De Production)) سایپا(شرکت ایرانی تولید اتومبیل [5]

Automobile- SAIPA) منطقه خاورمیانه و ارزشمندترین شرکت  پر فروشترین شرکت تولید کننده اتومبیل در
.  شرکت در زمینه تولید خودرو های کار و سواری فعال است80گروه سایپا متشکل از . در تاریخ بورس ایران است

 نفر از نیروهای توانمند کشور در مجموعه ای گرد هم آمده و آرمانی را 8500شرکت سایپا به عنوان شرکت مادر با 
انتخاب اول مشتریان (ده اند که نیازها و انتظارات جامعه ایرانی را به خودرو پاسخگو باشد برای خود ترسیم نمو

). آرمان جهانی شدن(و به منظور سربلندی کشور نام محصول ایرانی را در خارج از مرزها نیز اعتبار بخشند ) ایرانی
 160 میلیارد ریال در مقابل 5250 سال تجربه، پشتوانه این عزم راسخ است و دستیابی به سرمایه 40بیش از 

تلاشی که حمایت مردم موجبات هم افزایی آن . گویای تلاش فراوانی  است) 1345(میلیون ریال در سال تاسیس 
  .شده است

عامل مهمی در )  1404سند چشم انداز ایران (تهیه استراتژیهای شرکت هم جهت با استراتژیهای صنعتی کشور 
اش  خانواده سایپا در جهت نیل به آرمان تعریف شده. توسط سایپا بوده استجهت توسعه اقتصادی کشور 

 شرکت تحت پوشش، توانسته با تولید روزانه 80پتانسیلهای بسیاری را شناسایی و بخدمت گرفته است و با بیش از 



دروسازان در سطح  دستگاه انواع خودرو نیاز جامعه را به این محصول تامین نموده و در رده بیستم خو2000بیش از 
 .جهان قرار گیرد

  خطوط تولید
تولید می شد که شامل وانت نیسان و ) بدنه، رنگ و مونتاژ( در یک خط 1379محصولات شرکت سایپا تا سال 

در این سال در جهت سیاستهای افزایش تولید گروه، خط تولید وانت نیسان به شرکت زامیاد منتقل شد و . پراید بود
همچنین با راه اندازی خط  دوم و تولید محصولات زانتیا و . ا به محصول پراید اختصاص یافتتمامی ظرفیت سایپ

با توجه به حذف تولید پیکان و نیاز به افزایش تیراژ . ریو ظرفیت تولید به بیش از دو برابر افزایش پیدا کرده است
وری و ظرفیت سازی ،  و با افزایش بهره اقدام به شناسایی پتانسیلهای موجود گردید 1383تولید پراید، در سال 

  .  دستگاه در روز افزایش یافت1000تعداد تولید تا 
  :روش اجرا

  90 سایپا بمنظور مقابله با مشکلات ناشی از تحولات مورد نیاز برای اجرای برنامه های استراتژیک راه سایپا و سمت                    
  بعنـوان یـک  ابـزار گسـترده بـا اسـتفاده از                TPMاز  تصمیم به اسـتفاده     . که برنامه های استراتژیک سایپا هستند     

  . ارزشمند ترین و قابل اعتماد ترین دارایی های خود گرفت این دارایی منابع انسانی  شرکت بود
 TPMفلسفه مطالعه شامل  فاز صفرم این فرآیند     .  سایپا را ترسیم نمود    TPMابتدا برای اجرای این فرایند نقشه راه        

  ، مسائل فرهنگی، آمارهای خرابی ، حوادث ، تقریب ضایعات،  امکانسنجی اجرا  و طراحی مراحل                   ارزیابی کارگاهها  ،
  .اجرا بود

  
  :مرحله مطالعات 

واحد نگهداری و تعمیرات سـایپا   . در این مرحله به سوابق خرابیها و ماموریتهای واحد نگهداری و تعمیرات رجوع شد             
سیستم تحت وب جمع آوری  اطلاعات تعمیراتـی ودر  بـین هفـده هـزار                 با بهره گیری از یک شبکه اینترانت و یک          

فعالیت سالانه ثبت شده در بانک اطلاعات نت نوع خرابیها و عکـس العملهـای انجـام شـده دسـته بنـدی  و سـطح                           
  . تخصص مورد نیاز آنها اندازه گیری شد

چگونه تخصصی نیاز نداشته و تنها با ایجاد         درصد از خرابیها به هی     50نتیجه حاصل شد که       پس از انجام این مطالعه      
 درصـدی  50نتیجه دیگـر اینکـه بخـش      . حساسیت فردی و بازرسی های دوره ای میتوان از بروز آنها جلوگیری کرد            

 درصد  زمان صرف شـده در ماموریتهـای نـت را بخـود اختصـاص مـی داد کـه در صـورت                       70تعداد فعالیتها حدود    
  .آنها توسط اپراتور تاثیر زیادی در  بهره وری کارخانه و توقفات اجرا میکندجلوگیری از بروز یا رفع سریع 

  و چک اتصالات، بازرسی ضمن کار، بازدیدهای روزانه، تنظیم مجدد ماشینها 5Sاین فعالیتها عبارت بودند از اجرای 
  

  :مرحله تصمیم گیری
 4و مورد کاوی توسـط یـک تـیم کارشناسـی       مطالعات انجام شده اولیه شامل مطالعه تئوری کتب و مقالات مختلف            

  کـه از     TPM کایزن    نفره متشکل از مدیران و صاحبنظران در قالب  تور مطالعاتی           15پس از آن یک تیم      . نفره بود   
سوی سازمان گسترش و نوسازی صنایع ایران ترتیب داده شد به کشور ژاپن عزیمت نمود و پـس از بازدیـد از نحـوه        

 و    چنـد رسـانه ای      CD شرکت ژاپنی موفق در این زمینه گـزارش خـود را بصـورت               4 آن در    اجرا و نتایج اثربخشی   
.  در سـایپا پرداختـه شـد       TPMگزارش مکتوب  تهیه نموده و در یک جلسه جمع بندی به بررسی کم و کیف نظام                  

  . در سایپا مطرح و دستور شروع آن ابلاغ شد TPMپس از آن طی دستور مدیریت عامل ضرورت اجرای 
  

  :(Kick Off)مرحله شروع 



 جلسه ای ببا حضور کلیه مدیران تولیدی، پشتیبانی، بهره وری و کیفیت  و با حضـور       1384در مورخه چهارم تیرماه     
در ایـن جلسـه سـاختار       .  توسط تیم کارشناسان تشریح شد     TPMروئسای تولید تشکیل و در آن ساختار و اهداف            

به ریاسـت معاونـت تولیـد و قـائم     ین ساختار شامل کمیته راهبری اصلی ا.  سایپا شکل گرفت  TPMکمیته راهبری   
  سالن تولیدی سایپا و دبیرخانه کمیته راهبـری          9  با ریاست مدیران تولید در        TPM تیم اصلی    9مقامهای ایشان و    

TPM       ارج از یـابی خ ـ  ارز استفاده ازدر همین جلسه مقرر شد برای.  نیز در مدیریت نگهداری و تعمیرات تشکیل شد
 از یک مشـاور خـارجی اسـتفاده شـود کـه از طریـق                TPMگامهای اولیه در استقرار     شرکت و قابل  اطمینان بودن       

 ژاپن  آقای پروفسور یوشیدا  مدیر سـابق شـرکت نیسـان              GTRسازمان گسترش و نوسازی صنایع ایران  با شرکت          
  .منعقد شدجهت مشاوره قراردادی 

  
  : یا فاز اولمرحله آموزش اولیه

اکنون فرصـت آن بـود کـه مطالعـات تئـوری و      .  حساس تصمیم گیری قرار گرفته بودمرحله  کمیته راهبری در یک     
مورد کاوی در دیگر صنایع را  در یک شرکت ایرانی با فرهنگ و باورهای خاص ایرانی و سایپایی جاری کند و در این 

و هـر کشـور      صـنعت    یـا   بسته به فرهنگ      TPMی  کمیته راهبری میدانست اجرا   .  راه مقداری نگرانی وجود داشت    
حتی کارگاه به کارگاه متفاوت است و نمیتوان آن را به مشابه یک کتاب آشپزی از صفحه اول تا آخر خط به خط در                        

  .  هزار نفر پرسنل تولید مطرح بود 8یک سازمان جاری و ساری ساخت از طرفی بحث زمان آموزش برای 
 انجام و   TPM نفر از سرپرستان خطوط تولید آموزش های اولیه مفاهیم           11برای  تعداد     ابتدا توسط دو نفر مدرس      

بر اساس نتایج آزمون و نـوع تـاثیر صـورت پذیرفتـه و همچنـین نـوع سـئوالات و                     . آزمون های مورد نیاز برگزار شد     
آموزشی بازنگری و    اجرای  دوره طی  تعامل با  آموزش دیدگان روش تدریس و سرفصل                ضمنقضاوتهای انجام شده    

  .  با فرهنگ و نیاز سازمان آماده سازی شدانطباق بیشتریبا هدف 
 نفر از مسئولین دیگر آموزشـها تکـرار شـد و اثـر بخشـی                11 مسئول آموزش دیده و      11در مرحله بعد با استفاده از       
 گرفت تا آموزشـهای پرسـنل       از نتایج در یافت شده از تجربه اول کمیته راهبری تصمیم          . بازنگری مجدداً ارزیابی شد   

تولید و نگهداری و تعمیرات را با سرفصل های جداگانه تهیه نماید ولی با توجه به همان نتایج حاصل شده لازم بـود                       
تصـمیمی کـه   . تا هر دو قشر در کنار هم در یک کلاس سد میان واحدی خود را بردارند و باصطلاح یکپارچـه شـوند   

  مشترک بین پرسنل تولید و نت بـود کـه طـی آن یـک                 TPM اجرای کارگاههای    برای حل این پارادایم گرفته شد     
بر روی این ماشین فرضی انجـام        مرحله اجرای نت خود جوش       7 قرار میگرفت و     TPMماشین فرضی تحت پوشش     

می شد طی این کارگاه کلیه تعامل میان سرپرستان تولید و نت و پرسش و پاسخ های مطرح شده طی دوره مکتوب                      
سته بندی شد زیرا تصور کمیته راهبری از این کارگاه این بود که کوچـک تـرین مشـکلات ایـن کارگـاه قابلیـت                         و د 

تبدیل شدن به مشکلات اجرایی جدی در سطح کارخانه را دارد و بایستی که قبل از بوجود آمدن حـل و فصـل مـی                
و دسته بندی شد سپس این نکات بصورت        لذا کلیه نکات دریافت شده از کارگاه و گام اول آموزش جمع بندی              . شد  

 به کلیه کاربران تولید شبکه داخلی سـایپا         Emailدروس تک صفحه ای جذاب و کوتاه با استفاده از گرافیک توسط             
 در اینترانت سایپا هستند این مطالب بسـرعت         Emailارسال شد با توجه به اینکه حدود یک پنجم از پرسنل دارای             

و با توجه به جذاب بودن آنها در بسیاری از موارد کاربران این صفحات را چـاپ نمـوده در                    میان پرسنل توسعه یافت     
تابلو اعلانات واحد خود نصب نمودند و بعد ها ضمن ایجاد مشکلات پیشبینی شده بصورت عملی در فضای کاری بـا                     

. کـاربرد دارد  ریح و سـاده     بعنوان یک مرجع س    یاد آوری این دروس بعنوان مرجع قضاوت استفاده میشد و اکنون هم           
در گام چهارم از پرسنل آموزش دیده در خواست شد تا خود بعنوان مدرس پرسنل سـالن تولیـدی خـود را آمـوزش             

 کلاس آموزشی ، سرفصل آموزشی و مراجع مورد نیـاز  Power Pointدهند و بدین منظور مطالب قابل ارائه ، فایل 
شد تا آموزشها تا حد ممکن مشابه یکدیگر انجام شـود و در صـورت بـروز                 به ایشان واگذار شد و از ایشان درخواست         

سئوال یا موضوع جدید نفرات را به دبیرخانه کمیته راهبری هدایت نمایند تا بصـورت تیمـی تصـمیم گیـری واحـد                       



 در سایت داخلـی سـایپا     تک صفحه ای    س  صورت پذیرد و دبیرخانه نیز پس از حل مسائل روزانه آنرا بصورت یک در             
  .منتشر می نمود

 TPMاستفاده از آموزش نفر به نفر و آبشاری منجر به آموزش کلیه پرسنل تولیدی و پشتیبانی بـه مفـاهیم اصـلی                       
و در ادامه آموزشهای تخصصی مورد نیاز به ماشین آلات برای پرسنل تولید کـه از طـرف واحـد نگهـداری و                     گردیده  

 50اجرا شد که تا امـروز   پا نیز از آن حمایت و پشتیبانی می نمود تعمیرات تهیه و کنترل میشد و واحد آموزش سای   
  .در صد پرسنل تولید آموزشهای تخصصی را بصورت آبشاری گذرانده اند و این آموزشها در حال اجراست

  
  :آموزش مجازی

بعلت اینکه کلیه پرسنل کارشناس و مسئول و بخش زیادی از پرسـنل کـاردان شـرکت بـه شـبکه داخلـی شـرکت                         
 POKA   در قالـب مفـاهیم کلـی،   TPM اقـدام بـه تهیـه دروس    TPMدسترسی دارند دبیرخانه کمیته راهبری 

YOKE     ،اتوماسیون کم هزینه ،FMEA                و بسیاری مطالب دیگر نمود و آنها را از طریق شبکه داخلی منتشر نمود  
نموده و در یک زمـان خـاص بـرای          و از پرسنل کارشناس در خواست نمود تا در زمانهای آزاد خود دروس را مطالعه                

 صفحه ای است  و هر صفحه  20آزمون اتوماتیک آماده باشند آزمون های طراحی شده بصورت یک فایل پاور پوینت              
 مکان آزمون در یک سالن      . ثانیه محو شده و سئوال بعدی ظاهر میشود        60آن حاوی یک سئوال است که پس از هر          
 پروژکتور بر روی پرده نمایش داده میشود پرسنل باید پاسخ خود را در یک               آموزشی است  که سئوالات توسط ویدئو      

یک زمان مشخص است که بصورت اتوماتیـک  هم آزمون  زمان شروع پاسخنامه وارد نموده و جلسه را ترک نمایند و    
  .به عبارتی هرگز از چارچوب زمانی تعیین شده خارج نمی شود. آغاز و پایان مییابد

  
   سایپاTPMیت راه اندازی سا

 سایپا با استفاده از کمکهای مشاور خارجی و کتابخانه سازمان گسترش موفق به تهیه تعدادی فیلم           TPM دبیرخانه  
 ترجمه شده و خارجی شد که  با استفاده از فیلم، عکس ، مقـالات، دروس تـک صـفحه ای ، کتـاب                     TPMآموزشی  

 در سایت داخلی سایپا نمود کـه    TPMزی یک سایت اطلاع رسانی      الکترونیکی ، مقالات و نظایر آن موفق به راه اندا         
 بازدید 300 گیگا بایت رسیده  و تعداد بازدید کنندگان روزانه  آن از مرز 20امروزه حجم اطلاعات قابل دانلود آن به       

ی استاندارد   فایل در روز است که بیشتر شامل فرمها        100تجاوز نموده همچنین  تعداد دانلود  های روزانه آن حدود            
  .دروس الکترونیکی و گزارشات و آمارهای مختلف است،  TPMشده 

  
  منطقه پایلوت

 ابتدا در هر سالن یک منطقه را بنا بر نظر تیم اصلی هر سالن بعنوان الگو انتخـاب و در آن                      TPMبرای شروع عملی    
سپس موارد ایمنی کار با ماشـین        شرکت نمایند    TPMموزش  آابتدا از پرسنل اپراتور درخواست شد تا در کلاسهای          

در .  در اطراف ماشین الگو اقدام کنند و همواره نظافت ماشـین را حفـظ کننـد     5Sنسبت به اجرای    . بیاموزندآلات را   
گام بعد از ایشان درخواست شد تا اتفاقات مهم اطراف ماشین نظیر توقفات، دوباره کاری، بازرسیها را ثبـت نماینـد و      

در گـام سـوم از پرسـنل        . نظر ایشان نکته قابل بهبودی است بدون هیچ محدودیتی ثبت نمایند          هر مسئله ای که به      
اپراتور درخواست شد تا در کلاسهای تخصصی ماشین شرکت نمایند و با روش استاندارد یافتن ضایعات عمده ماشین 

 آشـنا شـدند و شـروع بـه          OEEآلات آشنایی پیدا نمودند بطور همزمان نیز تعدادی از پرسنل با مفاهیم و محاسبه               
 ماشین الگو نمودند در این مرحله هر چند اشتباه نیز این کار صورت می پذیرفت مخـالفتی از سـوی             OEEمحاسبه  

 در منطقه پایلوت سـالن  TPMکمیته راهبری صورت نگرفت  در گام چهارم پرسنل اپراتور و نت که اکنون یک تیم                
مسئله آشنا شدند و فرا گرفتند این تیم میبایست مودای شناسـایی شـده              با روشهای گروهی حل     تشکیل داده بودند    

توسط تیم را بعنوان ورودی دریافت کرده با استفاده از تکنیکهای حل مسئله  تصمیم گیری نمایند و در هـر مرحلـه     



OEE را اندازه گیری نمایند در اجرای این فرایند مشکلات ناشی از یافتن ضایعات عمده و محاسبه    OEE  تیم بـا
  .    تکرار زیاد بخودی خود حل شد و تیم بصورت یک تیم حرفه ای خود جوش ظاهر شد

  
  : ارزیابی فاز اول

با استفاده از راهنمایی مشاور خارجی و ارزیابیهای دوره ای ایشان که هر دو ماه یکبار انجام می شد  ارزیابان کمیتـه                      
س از شش ماه ارزیابی ها توسـط ارزیـابی هـا توسـط کمیتـه       تربیت شدند و پ TPM برای ارزیابی TPMراهبری 
، مشـاور خـارجی     سپس با توجه بـه گـزارش ارزیابـان سـایپا            .  انجام و نتایج به مشاور گزارش میشد         TPMراهبری  

نمود و گزارش پیشرفت تکلیف داده   یک فعالیت یا فرآیند را جهت استقرار معرفی میHomeworkتوسط سیستم 
کرد کمیتـه راهبـری ارائـه مـی         ه بعدی در یافت می نمود و ارزیابی خود را از پتانسیل سازمان و عمل              شده  را در دور    

  .نمود یا جهت حرکت کمیته را تصحیح می کرد
   

  :  یا فاز دومگسترش اولیه
در فاز دوم کلیه ماشینهای سالن به سه دسته بحرانی ، نیمه بحرانی و غیر بحرانـی دسـته بنـدی شـد و مقـرر شـد                            

و به ترتیب بر روی ماشینهای بحرانـی و نیمـه بحرانـی             .  نگهداری شوند  5Sشینهای غیر بحرانی تنها با استفاده از        ما
بـا اسـتفاده از نفـرات شـرکت کننـده در             گانه نت خود جوش انجام شود سپس         7 انجام و مراحل     TPMتیم سازی   

ین مناطق نیز مراحل شکل گیری تا رسیدن         تیمهای جدیدی شکل گرفت و در ا       کارگاهمنطقه پایلوت در سایر نقاط      
  در انتهای سـال      TPM تیم   92 به   84 تیم در سال     14تعداد این تیمها از     . به مرحله هفتم نت خود جوش اجرا شد       

  . قرار  گرفتTPM تحت پوشش بحرانی و نیمه بحرانی  تیم کل ماشین آلات 92 رسید که با استفاده از این 85
  

  : ارزیابی فاز دوم
 QRQC  (Qualityو نتـایج ارزیـابی در جلسـات     انجـام  TPMاز دوم  کلیه ارزیابیها توسط کمیته راهبری در ف

Control Quick Response)  با ریاست معاونت تولید و با حضور کلیه مدیران تولید که بصورت هفتگی برگـزار  
تولیان سـالنها  انجـام میشـد و     توسط ارزیابان سایپا به مHome workو مواردی بصورت . میشود منعکس می شد

  .سالنها به تدریج آماده اجرای خود ارزیابی درون واحدی می شدند
  

  :تثبیت فعالیتها یا فاز سوم
و اثر بخشی و ناکامیهای ناشی از آن بتدریج روشـهای         با استفاده از اطلاعات و تجارب بدست آمده از اجرای فاز دوم               

ستخراج گردید این فرآینـدها و مسـتندات بصـورت اسـتاندارد از سـوی کمیتـه                 قابل اجرا و بهینه و فرآیندهای آن ا       
  . ابلاغ و جاری شد مطرح و برای اجرای یکسان در سطح شرکت TPMراهبری 

  
  : ارزیابی فاز سوم

 بصورت یک ارزیاب بـرای هـر سـالن تولیـدی انجـام               TPMارزیابی فاز سوم با تربیت ارزیاب توسط کمیته راهبری          
درون واحدی انجام شد در این فاز،  ارزیابی توسط خود سـالن         TPMا هدف رشد دانش توسعه و تثبیت        پذیرفت و ب  

  و توسط نرم افزار ارزیابی با قابلیتهای زیادی در گزارش دهی و اطلاع               TPMانجام می شود و نتایج از طریق سایت         
  راهنماییهـای    TPMرزیابان کمیته راهبری    پس از خود ارزیابی توسط ا     . رسانی توسط ارزیابان واحدها انجام میشود     

  .لازم و کنترل ارزیابیها انجام میشود
   

                                                                                                                                                                           


