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 چكيده
TPM مانند علم پزشكي و طبابت براي ماشين آلات است  .TPM  يك برنامه نگهداري و تعميـرات 

هـدف اصـلي برنامـه    . بر اساس مفاهيم جديد نگهداري و تعميرات تجهيـزات و ماشـين آلات اسـت            
TPMوري در كنار افزايش رضايت شغلي و مسائل انساني است  افزايش مشهود بهره. 
TPM       باعث مي شود نگهداري و تعميرات بر روي قسمتهاي بسيار مهم و حياتي سـازمان متمركـز 

هـدف بـه   . سمت مهم ممكن است فرايند كاري بخشي از كارخانـه  باشـد  شود در برخي موارد اين ق   
 .حداقل رساندن تعميرات اضطراري و برنامه ريزي نشده است

 
 ؟TPMچرا 

TPMبراي رسيدن به اهداف زير مطرح شده است . 
 اجتناب از ضايعات ناشي از تغييرات اقتصادي محيط •

 توليد خوب بدون كاهش كيفيت  •

 كاهش هزينه  •

 ر حداقل زمان ممكنتوليد د •

 تحويل محصول بدون عيب •

 
 TQM و  TPMشباهتها و تفاوتهاي 

بسـياري از ابزارهـاي  مـورد    .  اسـت TQM از بسياري جهات شبيه به يك برنامه  TPMيك برنامه   
 و مستندســازي در پيــاده ســازي  Benchmarking نظيــر تفــويض اختيــار ، TQMاســتفاده در 

TPMشباهتهاي اين دو ذكر مي گردددر زير.  بهينه كاربرد دارند : 
 در هر دو برنامه تعهد و التزام مديريت ارشد سازمان ضروري است -۱
 .اختيارات بايد به گروههاي درگير كار تفويض شود -۲



هر دو برنامه در حدود چشم اندازهاي سازمان بوده و ممكن است پياده سازي برنامه سالها                 -۳
رات و ايجاد حس مسـئوليت يـك سـال و يـا             زمان نياز داشته باشد و تغييرات سطح اختيا       

 .بيشتر طول بكشد
 

 : در جدول زير خلاصه شده است TQMو TPMتفاوتهاي 
 TPM TQM 

 كيفيت تجهيزات موضوع
 تقسيم وظايف و اختيارات  ابزار دستيابي به هدف

 مبتني بر سخت افزار
 سيستماتيك نمودن مديريت 

 مبتني بر نرم افزار
  PPMكيفيت براي  لافهاحذف ضايعات و ات هدف
 

 انواع روشهاي  نگهداري و تعميرات
 تعميرات در شكست -۱

در اين روش افراد تا قبل از وقوع خرابي هيچ كاري انجام نمي دهند و پـس از بـروز توقـف              
 .جهت تعمير دستگاه اقدام مي شود

 )۱۹۵۱(تعميرات پيشگيرانه   -۲
رسي، روانكاري و تنظيم است كه براي حفـظ    همان فعاليتهاي عادي روزانه نظير نظافت، باز      

در واقـع در حـين انجـام ايـن     . سلامت دستگاهها و عادي نگهداشتن شرايط انجام مي شود       
اين فعاليتها شامل تعميـرات     . كارها خرابي و ايراد شناسايي و قبل از خرابي از بين مي رود            

دگي انسان دارد كـه  اين روش شباهت زيادي به زن     . منظم و تعميرات پيش بيني شده است      
 .با انجام دستورات بهداشتي مي توان از بيماري ها پيشگيري كرد

 )TBMتعميرات مبتني بر زمان ( تعميرات منظم و پريوديك ) الف-۲
و بر اساس مشاهدات    . تعميرات مبتني بر زمان بر اساس بازرسي هاي منظم انجام مي شود           

 قطعـات  بـراي جلـوگيري از خرابـي     به عمل آمده  سرويس و نظافت تجهيـزات و تعـويض   
 .صورت مي گيرد

 تعميرات پيش بيني شده ) ب ۲       
ها محاسبه شده  و  در اين روش عمر قسمتهاي مهم بر اساس تعميرات پيشگيرانه و بازرسي      

تعميرات پيشگيرانه  يـك روش تعميـر بـر    : بر اساس آن بصورت منظم تعميرات انجام مي شود      
ــرايط  ــات و  ) Condition Based Maintenance( اســاس ش ــر اســاس اطلاع ــوده و ب ب

گيريهاي دقيق پارامترهاي دستگاه قابـل انجـام اسـت و اگـر بتـوان اطلاعـات را بصـورت                      اندازه
Onlineدر اختيار داشت بسيار مناسب است . 

 



 )۱۹۵۷(تعميرات اصلاحي  -۳
يرات پيشـگيرانه  در واقع اصلاحات و اقداماتي جهت افزايش كارايي دستگاهها و كاهش تعم        

دستگاههايي با طراحي ناصحيح بايد دوباره طراحي شوند تا قابليت اطمينان و تعمير             . است
 .پذيري دستگاه افزايش يابد

 )۱۹۶۰(پيش بيني تعميرات  -۴
بيانگر  طراحي و نصب تجهيزات جديد است به اين شكل كه با مطالعه نقاط ضعف ماشين آلات   

)  هـا  و رفـع آسـان آنهـا      ري شده جهت پـيش بينـي خرابـي        بر اساس اطلاعات جمع آو    ( جديد  
 .نسبت به طراحي مجدد و نصب دستگاههاي جديد اقدام مي شود

  )۱۹۷۰(  تعميرات برنامه ريزي شده  -۵
بر اساس مستندات و اطلاعات عملياتي يك دستورالعمل منظم جهت دستگاهها تهيـه مـي       

ك و تعميرات پيش بيني شده است كـه  شود در واقع تركيبي از تعميرات پيشگيرانه پريودي      
 .بر اساس مستندات شركت سازنده ايجاد مي شود

 TPM ، PM ، RCM ( ۱۹۸۰( سيستمهاي فراگير  -۶
وري شـركت بـه    در اين روشها بر اساس همياري و همكاري كليه افـراد سـازمان كـل بهـره           
 .عنوان هدف مطرح شده و كليه فعاليتها بر اين اساس پايه ريزي مي شوند

 TPMاريخچه ت
TPM     بوسيله تجربيـاتي كـه در زمينـه نگهـداري و     ۱۹۶۰ها در دهه    نظريه ايست كه توسط ژاپني 

نيپوندينسـو  اولـين   .  در ايالات متحده كسب نموده بودند، مطرح شـد   ۱۹۵۰تعميرات در طول دهه     
 تعميـرات .  اجـرا نمـود  ۱۹۶۰شركتي بود كه تعميرات پيشـگيرانه را بـه صـورت گسـترده در سـال           

اپراتورها توسط ماشين آلات مشغول توليـد محصـول    . پيشگيرانه روزنه اي بود براي خلق فكر جديد       
بـا اتوماتيـك   . بودند و پرسنل نگهداري و تعميرات وظيفه تعمير اين دستگاهها را به عهـده داشـتند    

 شدن دستگاهها حجم كار نگهداري ماشين آلات به شدت افزايش يافت و بايد نيروي زيـادي جهـت            
مديريت به اين فكر افتاد كه فعاليتهاي روتين و ساده نگهداري را            . انجام اين كارها استخدام مي شد     

واحـد   ) TPMاين همان تعميرات خود مختار اسـت يكـي از اصـول            ( مي توان به اپراتورها سپرد        
ميـرات  نيپوندينسو كـه بـدنبال انجـام تع      . نگهداري و تعميرات تنها تعميرات تخصصي را انجام دهد        

پيشگيرانه بود فعاليتهاي نگهداري را به اپراتورهاي توليد محول كرد و نيروي واحد نت بر روي بهينه 
بنـا بـراين تعميـرات پيشـگيرانه و پيشـگيري از تعميـرات و قابليـت                 .  سازي تجهيزات متمركز شد   

هـدف  . د شـد  دسترسي و تعمير پذيري دستگاهها افزايش يافت و نگهداري و تعميرات بهره ور متول             
نت بهره ور افزايش اثربخشي تجهيزات و ماشين آلات كل كارخانه به منظـور بهينـه سـازي هزينـه                    

 .توليد محصول است



بعدها نيپوندينسو چرخه كيفيت را ايجاد كرد و شركتهاي تامين كننده را بـا ايـن موضـوع در گيـر                     
ده و كيفيت محصول خود را به حد نمود و تامين كنندگان مجبور شدند تعميرات بهره ور را اجرا نمو

 از TPMبر پايه همين فعاليتها بود كه شركت نيپوندينسو مفتخر بـه اخـذ جـايزه           . مطلوب برسانند 
نيپوندينسو عضو گروه تويوتا اولـين شـركتي بـود كـه بـه              . شد   ) JIPE( انستيتيو مهندسين ژاپن    

 . نائل آمد TPMاهداف 
 TPMاهداف 

 
P 

 )OPE )Overall Plant Efficiency% ۸۰دستيابي به حداقل 
  )OEE )Overall Equipment Effectiveness% ۹۰دستيابي به حداقل 

استراحت براي اپراتـور اسـت نـه بـراي     ( استفاده از دستگاهها حتي در زمان استراحت و صرف غذا    
 )دستگاه 

Q 
 )ديگر شكايت مشتري را نخواهيم شنيد ( تبديل فعاليتها به عادت 

C 
  در صد۳۰ها تا  زينهكاهش ه

D 
 درصد رضايت مشتري۱۰۰جلب 

S 
 حذف تعميرات اضطراري و اتفاقات ناخواسته 

M 
  ه برابر كردن پيشنهادات و تربيت كارگران چند مهار ت۳

پذيرفتن چرخه حيات دستگاهها براي افـزايش كـارايي نهـايي تجهيـزات        -TPM ۱انگيزه در  
 توليدي

 بين كاركنان كه با توسعه شغلي حاصل وري با افزايش انگيزه افزايش بهره -٢
 مي شود

استفاده از فعاليتهاي گروهاي خود جوش براي شناسايي دلايل خرابـي و             -۳
 .انجام اصلاحات

 با ساير مفـاهيم مشـاركت اپراتـور در فعاليتهـاي نگهـداري      TPMمهمترين فرق    TPMيگانگي در  
 است  و مرزي  بين توليد و نت وجود ندارد

ه صفر رساندن ايرادات كيفي ، توقفات و اتفاقـات در كليـه فراينـدها در           ب -TPM   ۱اهداف 
 كليه سطوح سازمان

 مشاركت كليه پرسنل در كليه سطوح سازمان -۲

 تشكيل تيمهاي كاهش ايراد و نت خود كنترلي -۳



دســـتاوردهاي مســـتقيم 
TPM 

  برابر۲ تا ۱,۵ حدود OPEوري و  افزايش بهره -۱
 از بين بردن شكايات مشتري -۲

  %۳۰زينه به ميزان كاهش ه -۳

تحويل محصول خـوب در زمـان       % ( ۱۰۰جلب رضايت مشتري به ميزان       -۴
 )مورد نظر

 كاهش حوادث -٥

 ها كنترل ميزان آلاينده -۶
ــر  ــتاوردهاي غيـــ دســـ

 TPMمستقيم 
 ايجاد سطح بالايي از اطمينان در بين تامين كنندگان  -۱
 داشتن يك محل كار تميز و پاكيزه و جذاب -۲

 ر اپراتورهاتغييرات مساعد در رفتا -۳

 دستيابي به اهداف در قالب كار گروهي -۴

 گسترش افقي يك هدف در كل سازمان -۵

 تقسيم و مشاركت در دانش و تجربه  -۶

 ها  ايجاد تعلق خاطر كاركنان نسبت به ماشين -۷
 

OEE (Overall Equipment Efficiency) 
 

OEE=A*PE*Q 
A :    آلات بـه      دسـترس بـودن ماشـين      نسبت زمان واقعـي در    .  آلات  قابليت در دسترس بودن ماشين

 .زماني كه مي توانست در دسترس باشد
A=(MTBF-MTTR)/MTBF 

(MTBE) Mean Time Between Failures = كل زمان فعاليت دستگاه /  خرابي تعداد  

(MTBE) Mean Time to Repair =  كل زمان تعمير دستگاه  / تعداد خرابي  
 
 

PE Performance efficiency  رايي ميزان كا  = RE *  SE 

RE (Rate Efficiency) =  ميزان واقعي متوسط زمان يك سيكل كاري 
SE (Speed efficiency) =  زمان واقعي سيكل كاري 

Q نسبت درصدي محصول مرغوب به كل توليد:   نسبت كيفي 
 

  در يك سازمان TPMمراحل اجراي 
 بخش مقدماتي) مرحله الف
  در سازمانTPMارشد در مورد اجراي اعلان عمومي مديريت :  قدم اول



تعهد و التزام جدي مديريت ارشد در اين مرحله مهمترين اصل است و مديران مياني بايـد                 
اعلان هاي عمومي بايد در نشريات داخلي و تابلوهاي .  آشنا شوندTPMبه طور كامل با برنامه هاي 

ياز كليه افـراد حقيقـي و يـا حقـوقي       در صورت ن  . اعلانات مطرح شده و آگاهي هاي لازم ايجاد شود        
 .مرتبط با شركت بايد بوسيله نامه در جريان قرار بگيرند

   TPMتبليغات و آموزشهاي مقدماتي : قدم دوم
بر حسب نياز يك سري دوره هاي آموزشي بايد اجرا شود و يك سري از افرادي كه داراي پتانسـيل                   

 . هستند انتخاب شوندTPMخوبي براي اجراي 
 TPMتشكيل كميته راهبري : وم قدم س
TPM         كميته راهبري بايد كليه اين موارد .  شامل بهبود ، نگهداري خود جوش و حفظ كيفيت است

 .را مد نظر داشته باشد
  و تعيين اهداف آنTPMايجاد سيستم كاري : قدم چهارم 

 .در اين گام بايد براي هر واحد اهداف دقيقي مطرح گردد
 TPMدن به برنامه اصلي رسميت بخشي: قدم پنجم 

يك اعتبار سازماني ايجاد شود و با مطرح نمودن مسائلي نظيـر جـايزه    TPMدر اين قدم بايد براي 
PM كل سازمان را در راه رسيدن به اهداف تعيين شده بسيج كنيم . 

 بخش معارفه ) مرحله ب 
 جديد سازمان طي يك تشريفات خاص با حضور كليه شركتهاي رابط و تامين كنندگان اهداف

برخي ممكن است از ما ياد بگيرند و . مطرح شده و كليه افراد را از آينده شركت مطلع مي كنيم 
مشتريان جهت دستيابي و حفظ كيفيت مطلوب بايد با ما در ارتباط . برخي براي ما مفيد باشند

 .باشند
 اجرا ) مرحله ج 
  ناميده مي شوند  بايد انجام  TPMازي  ركن اساسي پياده س۸ فعاليت اصلي كه ۸در اين مرحله 

 ركن براي ايجاد كارايي در توليد و يك فعاليت براي آغاز سيستم كنترلي ۸ فعاليت از اين ۴. شوند
بر روي محصولات و تجهيزات جديد ، يك فعاليت براي افزايش اثر بخشي مديريت و بقيه در زمينه 

 . ايمني و سلامتي در كار با تجهيزات است
 تكميل ) ه د مرحل

  و تفكر در مورد  PMبا اجراي كليه مراحل فوق به يك بلوغ مي رسيم و حالا زمان حمله به جايزه 
 .رشد و توسعه است

  TPMساختار سازماني براي پياده سازي 



 
 
 
 
 
 
 
 

 TPMاركان اصلي 

 TPMمسئول  TPMدفتر 
 مدير كارخانه

نت 
 خودكنترلي

5S  نت برنامه
 ريزي شده 

 بهبود فردي 

 TPMساختار عمومي كارخانه در 

مديريت 
 تجهيزات 

نگهداري 
 كيفيت

توسعه  ايمني 
 آموزشي  



 
 

 5Sركن اول 
TPM 5 باSت به خوبي شناخته نمي شوند وقتي محيط كار تميز نباشدمشكلا.  شروع مي شود .

نظافت و سازماندهي محل كار به تيمها كمك مي كند كه مشكلات را ببينند و ديدن ايرادات اولين 
 .قدم است

SIRI : مرتب سازي 
 كيعني سازماندهي و مرتب سازي كليه اقلام در دسته هاي بحراني ، مهم ، قطعات مصرفي پريود ي

بايد اقلام با توجه به اهميت آنها چيده شوند و .  استفاده و يا اقلامي كه فعلاٌ استفاده نمي شوندو بلا
 .با اين كار حجم قطعات و ابزار آلات در محل كار كاهش مي يابد. اقلام بلا استفاده دور ريخته شوند

SEITON : سازماندهي 
با اين كار ابزار و . حل قرار گرفته باشديعني هر چيزي بايد داراي محل مشخصي باشد و در همان م

 .قطعات به سهولت پيدا مي شوند 
SEISO : نظافت 

 يعني تميز بودن هميشگي محل كار
SEIKETSU : استاندارد سازي 

 .براي كليه فعاليتها بايد استاندارهايي تدوين و اجرا شوند 
SHITSUKE :انضباط 

 صورت يك عادت در كليه افراد سازمان در زندگي شخصي و تبديل آن به  5Sاستفاده از 
 نت خود كنترلي : ركن دوم



در . اين ركن اپراتورها را آماده مي كند تا بتوانند فعاليتهاي ساده نگهداري و تعميرات را انجام دهند
 . نتيجه براي استفاده بهتر از تخصص هاي  نت زمان بيشتري موجود خواهد بود

 :سياست 
 عدم بروز توقف در تجهيزات -۱
  انعطاف پذيري اپراتورها در انجام وظايف توليدي و تعميراتي -۲

  از بين بردن اشكالات در منابع هنگام داد و ستد با تامين كنندگان -۳

  گام به گام انجام دادن فعاليتهاي نت خود كنترلي -۴
 :اهداف نت خود كنترلي 

 جلوگيري از بروز حوادث -۱
  %۵۰كاهش مصرف روغن به ميزان  -۲

  %۵۰ به ميزان كاهش زمان پروسه -۳

 %۵۰ به ميزان يافزايش نت خود كنترل -۴
 : قدمهاي  نت خود كنترلي 

 آماده سازي پرسنل  -۱
 نظافت مقدماتي دستگاهها  -۲

 تعيين پارامترهاي اندازه گيري -۳

 ثبت استانداردهاي فعاليتهاي آزمايشي انجام شده -۴

 بازبيني كلي -٥

 بازرسي خود جوش -٦

  استاندارد سازي  -٧

 خود مديريتي -٨

 امهاي فوق به تفصيل در ذيل آمده استهر يك از گ
 و نت خود كنترلي و TPM ، مزيتهاي TPMآموزش پرسنل در زمينه :  آموزش پرسنل– ۱

 آموزش اشكالات غير عادي  تجهيزات
 :  نظافت مقدماتي ماشين آلات -۲

 مسئولين و تكنسينها بايد يك زمان براي اتمام قدم اول مشخص كنند •

 مورد نياز براي نظافت فراهم نمودن كليه موارد  •

 در زمان تعيين شده پرسنل توليد بايد با كمك پرسنل نت دستگاهها را نظافت كنند •

 .ها اهم از گردو خاك ، روغن و گريس  بايد پاك شوند كليه آلودگي •

نشتي هاي روغن ، سيمهاي شل، پيچها و : در هنگام نظافت به اين موارد بايد توجه كرد •
 طعات فرسوده ميخهاي باز و آزاد و ق



مثلاٌ برچسب . بعد از نظافت ايرادات شناسايي و دسته بندي شده و برچسب زده شوند  •
برچسب هاي صورتي . سفيد مربوط به مشكلاتي است كه توسط اپراتور قابل حل است

 .موارد مربوط به نگهداري و تعميرات

 محتويات برچسب ها ثبت شوند  •

 .حات لازم تهيه شوددر مورد نقاطي كه در دسترس نيست توضي •

 .در نهايت قطعات باز شده از دستگاه بسته شده و دستگاه راه اندازي شود •

 مقياسهاي اندازه گيري -۳

مثلاٌ اگر پيچهاي زيادي . محدوده هاي خارج از دسترس بايد به راحتي قابل دستيابي باشند •
 . استفاده شودبراي بازكردن يك درب يا قاب  بايد باز شود بهتر است از درب هاي لولايي

 .براي فعاليتهاي پيشگيرانه كليه اقلام مورد نياز فراهم شود •

 .قطعات ماشين جهت فعاليتهاي پيشگيرانه بايد نظافت شوند •

 استانداردهاي آزمايشي -۴

 برنامه هاي نت خود كنترلي بايد به صورت جذاب طراحي شوند •

رسي به همراه كليه جزئيات  لازم و برنامه با يد شامل نظافت ، روغن كاري و باز •
 . دستورالعملها طراحي شود

 بازرسي عمومي -۵

اپراتورها با مطالبي نظير پنوماتيك ، الكترونيك ، هيدروليك ، روغنكاري و خنك كننده ها  •
 .، درايوها ، پيچها ، ميخها و ايمني آشنا مي شوند

 . ضروريات اين گام مي باشدافزايش دانش فني پرسنل توليد و انجام بازرسي هاي دقيق از •

 پس از آموزش اپراتورها ، آنها مي توانند مطالب فراگرفته را بين يكديگر به اشتراك بگذارند •

 .با فراگرفتن دانش فني لازم اپراتورها با قطعات و اجزا دستگاه آشنا مي شوند •

 بازرسي خود جوش -۶

 روشهاي جديد نظافت و روغنكاري استفاده خواهد شد •

 پراتورها فرمهاي فعاليت خود را تنظيم كرده و با ارشد گروه مشورت مي كندهر يك از ا •

اجزايي كه هرگز مشكل زا نيستند و يا قسمتهايي كه نياز به بازرسي ندارند به مرور زمان از  •
 .ليست خارج مي شوند

 .در اختيار داشتن قطعات با كيفيت باعث جلوگيري از بروز اشكالات احتمالي است •

 سازياستاندارد  -۷
 كايزن: ركن سوم 

براي ( به معني خوب ”Zen“ به معني تغيير و ”Kai“كايزن يك تركيب ژاپني است كه از دو كلمه 
اساساً كايزن براي بهبودهاي كوچك ولي به صورت مستمر و با . تشكيل شده است ) بهتر شدن

كايزن . ي استكايزن در واقع متضاد يك نوآوري بزرگ و آن. مشاركت كليه افراد سازمان است



اصل و اساس كايزن اين است كه تعداد بسيار زيادي . معمولاً به سرمايه گذاري چنداني نياز ندارد
اين . پيشرفت كوچك به سمت بهره وري اثربخش تر از چند پيشرفت بزرگ در يك سازمان است

اده از با استف. وري در محيط كاري تمركز دارد  ركن بر روي كاهش اتلافهاي موثر بر بهره
دستورالعملها و عمل به جزئيات آن ، ما اتلافها را به روش سيستماتيك و با استفاده از ابزارهاي 

اين فعاليتها ، امور توليدي را محدود نكرده و در سطوح مديريتي نيز . بريم گوناگون كايزن ازبين مي
 .به سادگي قابل پياده سازي است

 :سياست 
  در هر حوزه تمرين موضوع فعاليتهاي بي نقص .۱
 ها و منابع  پيگيري مصرانه براي تحقق اهداف كاهش هزينه در تمام حوزه .٢

 اصرار جدي براي افرايش اثربخشي تجهيزات  .٣

  به عنوان يك ابزار براي حذف اتلافها  PMاستفاده از تحليل  .٤

 تمركز بر روي ساده سازي فعاليتها  .۵
 :اهداف 

زه گيري و تنظيم ، عيوب كيفي و توقفات اجتناب مثلاً اندا.( حذف توقفات جزئي و حفظ شرايط
 ) ناپذير 

 كاهش هزينه ها %  ۳۰رسيدن به حداقل 
 : ابزار كايزن   

 PMتحليل  .١

  چرا ؟–تحليل چرا ؟ .٢

 خلاصه  اتلافها  .٣

 ثبت كايزن  .٤

 برگه ثبت خلاصه كايزن  .٥

  بر بيشينه كردن سودمندي ماشينTPM.  بيشينه كردن اثربخشي تجهيزات استTPMهدف 
 . آلات تاكيد دارد نه بر افزايش محض زمان دسترسي دستگاهها 

سودمندسازي انرژي ، مواد ، اپراتورها و بهبود مستمر كارايي به عنوان يكي از اركان فعاليتهاي 
TPMاست  .TPMفعاليتهاي .  حامل افقي بينهايت از بهره وري و دستيابي به اثربخشي است

 .را به طور كامل از بين ببرد اتلاف اساسي ۱۶كايزن سعي دارد 
 : اتلاف اساسي در يك سازمان عبارتند از۱۶



 موضوع اتلاف

 خرابي و توقف خط .۱
 اتلافهاي ناشي از راه اندازي و تنظيم .٢

 اتلاف ناشي از برش قطعه .٣

  دستگاهstartاتلاف ناشي از  .٤

 توقفات جزئي و زمانهاي مرده .٥

 تغيير سرعت خط .٦

 عيوب كيفي و دوباره كاريها .۷

 )زمان صرف غذا( ي توقف برنامه ريزي شده زمانها .۸
 

 
 
 
 

توقفات موثر بر كارايي 
 تجهيزات و ماشين آلات

 اتلافهاي مديريتي .٩

 اتلافهاي ناشي از حمل و نقل .١٠

 اتلافهاي ناشي از سازماندهي خط .۱۱

 اتلافهاي ناشي از پشتيباني  .١٢

 اتلافهاي ناشي از اندازه گيريها و تنظيمها .۱۳
 

 
 اني موثر بر كارايي نيروي انس

 اتلاف انرژي .١٤

 اتلاف ناشي از شكست ابزار ، جيگ  .١٥

 اتلاف محصول    .۱۶

 
موثر بر اثربخشي و كارايي 

 منابع 
  گانه ۱۶دسته بندي اتلافهاي 

 نوع مزمن  بروز موردي جنبه اتلاف 

علت بروز به سادگي قابل ردگيري  علت بروز اتلاف 
است و رابطه علت و معلول به 

 راحتي كشف مي شود

وع اتلافها براحتي قابل اين ن
ردگيري و شناسايي نيستند و حتي 

با كنترل هاي مستمر نيز شايد 
 نتوان اين نوع مشكل را حل نمود

براحتي مي توان سيستمهاي  راه حل 
كنترلي را براي اين نوع اتلافها 

 برقرار نمود

اين نوع اتلافها بر اثر چندين نقص 
نهفته در دستگاه يا روش بروز مي 

 كند

يك اتلاف كوچك مي تواند بسيار  ميزان اتلاف و يا ضربه 
 پرهزينه باشد 

معمولاً يك دليل تنها باعث بروز اين 
اتلاف نميشود و مجموعه اي از 

 دلايل عامل خرابي و اتلاف هستند

معمولا داراي فركانس پاييني  فركانس وقوع
 هستند

 فركانس خرابي بالاست 

 توليد و اپراتورها معمولاً پرسنل فعاليت اصلاحي 
 قادر به اصلاح مشكل هستند

براي رفع مشكل حضور متخصصين 
مهندسي فرايند ، كيفيت و 



 .تعميرات ضروري است 

 
 نت برنامه ريزي شده : ركن چهارم

در . اين ركن بدنبال داشتن تجهيزاتي سالم و توليدي بي عيب براي جلب رضايت مشتري است 
 عميرات را به چهار دسته اساسي تقسيم مي كنيم اينجا فعاليتهاي نگهداري و ت

 تعميرات پيش بيني شده  .۱
 تعميرات اضطراري  .٢

 تعميرات اصلاحي  .٣

 پيش بيني تعميرات .٤

با تعميرات برنامه ريزي شده ما صرف انرژي در زمان شكست را به سمت صرف انرژي در زمان قبل 
مجرب در نگهداري و تعميرات از خراب سوق مي دهيم و با استفاده از نفرات آموزش ديده و 

 .تجهيزات به اپراتورها ياد مي دهيم چگونه دستگاههاي خود را بهتر نگهداري كنند
 :سياست 

 دستيابي و حفظ سطح مناسبي از قابليت دستيابي دستگاهها   .۱
 بهينه سازي هزينه نگهداري و تعميرات  .٢

 كاهش انبارش قطعات يدكي .۳

 ي دستگاههاافزايش قابليت اطمينان و تعمير پذير .۴
 :اهداف 

 حذف خرابي ها و توقفات دستگاهها .۱

  ي درصدي قابليت اطمينان و تعمير پذير۵۰افزايش  .٢

 %۲۰كاهش هزينه تعميرات تا  .٣

 اطمينان از در دسترس بودن لحظه اي قطعات يدكي .۴
 

 : قدمهاي ششگانه براي پيشبرد نگهداري و تعميرات برنامه ريزي شده   
  تجهيزات ارزيابي و ثبت وضعيت فعلي .۱
 تعمير دستگاههاي رو به زوال و بهبود نقاط ضعف .٢

 ايجاد سيستم مديريت دانش .٣

انتخاب دستگاه، تهيه قطعات يدكي، . آماده سازي سيستم اطلاعاتي مبتني بر زمان  .۴
 تخصيص نفر و دستور كار 

 حفظ كيفيت : ركن پنجم



صول در خلال ايجاد  محنهدف اين ركن كسب رضايت مشتري نهايي با تحويل با كيفيت تر ي
تمركز بر روي حذف ناسازگاري ها با يك روش سيستماتيك و . كارخانه اي بي عيب و نقص است

نيروي خود را صرف اين مي كنيم كه چه قسمتي از دستگاه بر روي . بهبود سيستم مي باشد
 كيفيت محصول اثر گذار است و اين قسمت را از ضايعات موجود پاك كرده و مشكلات را حل

هدف تغيير نگرش از كنترل كيفيت به تضمين ( كنيم سپس به سراغ مشكلات بالقوه ميرويم  مي
 )كيفيت است 

فعاليتهاي نگهداري و تعميرات كيفي ايجاد شرايطي براي مسدود كردن عيوب كيفي بر اساس اصول 
 گيري و شرايط و شاخصهاي كنترلي به صورت منظم و مرتب اندازه.  پايه نگهداري تجهيزات است

تغييرات شاخصها . شوند ثبت مي شوند و با تعيين سطوح كنترلي عيوب پيش بيني و پيشگيري مي
 .شوند كنترل شده و عيوب احتمالي پيش بيني مي

 :سياست 
 كنترل و ايجاد شرايط كاري بدون عيب براي تجهيزات .۱
 فعاليتهاي نت كيفي براي حمايت از تضمين كيفيت .٢

  اي عيوب كيفي پيش بيني و جلوگيري ريشه .۳

 poka-yokeتمركز بر روي  .۴

  عيوبطاي و بر خ تشخيص و تفكيك لحظه .٥

 توسعه اثر بخشي اپراتورها بر تضمين كيفيت .۶
 :اهداف 

 دستيابي و حفظ رضايت مشتري .۱
 %۵۰كاهش عيوب تا  .٢

 %۵۰كاهش هزينه هاي كيفي تا  .٣

 :نيازهاي اطلاعاتي
 . و عيوب داخل فرايند) مشتري(ايي عيوب نه: شوند عيوب كيفي به دو دسته كلي تقسيم مي

 :براي دسته اول اطلاعات لازم را از طرق ذيل مي توان كسب كرد 
 ها از جانب مشتري برگشتي .۱
 دايره شكايات .٢

 اطلاعات مربوط به عيوب داخلي را مي توان از اطلاعات مربوط به توليد و فرايند بدست آورد
 :اطلاعات مربوط به محصول

 عيوب محصول .۱
 عيوبشدت اثر  .۲

 محل عيوب  .٣

 فركانس و اهميت عيوب .٤



 تغييرات /فرايند/روند بروز عيوب در ابتدا و انتهاي توليد .۵

 جايگزيني اجزا كيفي /اصلاحات/روند بروز عيوب بر اساس ارتباط توقفات  .۶
 :اطلاعات مربوط به فرايند

 و شرايط عملياتي مربوط به زير پروسه هاي مستقل مربوط به نيروي انساني ، روش،مواد .۱
 ماشين

 شرايط و پارامترهاي استاندارد براي زير پروسه ها .٢

 .وضعيت و مقدار جاري پارامترها در زمان بروز عيب .۳
 آموزش: ركن ششم

. هدف داشتن پرسنلي چند مهارته است كه با شور و علاقه وظايف خود را به نحو احسن انجام دهند
دانستن چگونگي انجام كار براي اپراتورها . دده آموزش به اپراتورها امكان توسعه مهارتهايشان را مي

كافي نيست بلكه آنها بايد به صورت ريشه اي مشكلات را بررسي و حل نمايند و در واقع چراها را 
به تجربه ثابت شده است كه معمولاً اپراتورها انرژي خود را بر روي چگونه انجام . نيز بايد بدانند

دانند بنابراين آموزش آنها براي فهم علت  نجام كار را نميدادن كار صرف مي كنند و دليل اصلي ا
 دسته تقسيم ۴معمولاً پرسنل را از نظر سطح مهارت مي توان به . انجام كارها بسيار ضروري است

 قرار داد هدف داشتن كارخانه اي  پر از ۴كرد كه بايد از طريق آموزش كليه پرسنل را در سطح 
 : دسته عبارتند از۴اين . افراد خبره و مجرب است 

 نمي دانند  .۱
 دانش تئوري دارند و قادر به بكار بستن آن نيستند .٢

 بندند ولي قادر به آموزش ديگران نيستند دانش خوبي داشته و خوب نيز آنرا بكار مي .٣

 متخصصيني كه قدرت آموزش ديگران را نيز دارند .۴
 :سياست 

 تمركز بر توسعه دانش، مهارت و تكنيكها است .۱
 حيط آموزشي و يك سيستم خود يادگيرنده بر اساس نيازهاي آموزشي ايجاد يك م .۲

 شوند ارزيابي و ابزارهاي آموزشي باعث ايجاد تجديد حيات پرسنل مي/برنامه هاي آموزشي .۳
 

 :اهداف 
 به صفر رساندن توقفات و حفظ شرايط .۱
 از بين بردن اتلافهاي ناشي از كمبود دانش ، مهارت و تكنيك ها .٢

 سيستم پيشنهاداتدر % ۱۰۰مشاركت  .۳
 : قدمهاي اجرايي آموزش و تحصيل پرسنل  

 ارزيابي وضعيت فعلي و اولويت بندي آموزش .۱
 ايجاد يك سازمان آموزش براي بروزسازي مهارتهاي عملياتي و تعميراتي .٢



 آموزش پرسنل و توسعه مهارتهاي عملياتي و تعميراتي آنها .٣

 تهيه تقويم آموزشي .٤

 راه اندازي سيستم آموزشي .٥

 ابي عملكردها و مطالعه موضوعات آيندهارزي .۶
  اداريTPM: ركن هفتم

هدف افزايش بهره .  اداري رفت TPM ميتوان به سراغ ركن هفتم يعني TPM ركن اول ۴بعد از 
تحليل فعاليتها ، افزايش سطح اتوماسيون . وري و كارايي در فعاليتهاي مديريتي و ستادي است

 اتلاف اصلي به شرح ۱۲ اداري داراي   TPM. ين ركن استكارهاي اداري از مهمترين كاره در ا
 :زير است

 اتلافهاي عملكردي .۱
 اتلاف هزينه ها در كارهايي نظير خريد، فروش، بازاريابي، مالي .٢

 ضعفهاي ارتباطي .٣

 زمانهاي بيكاري .٤

 زمانهاي ابتدايي آغاز كار .٥

 عدم دقت كافي .٦

 خرابي تجهيزات اداري .٧

 فنخرابي وسايل ارتباطي نظير خطوط تل .٨

 زمانهاي تلف شده براي استخراج اطلاعات از بايگاني ها .٩

 عدم وجود راهنماي بايگاني و ذخاير .١٠

 شكايات مشتري از پشتيباني .١١

 خريدهاي اضطراري .۱۲
TPM اداري را چگونه آغاز كنيم  

كليه . بايد كميته هايي تشكيل شده و مقام ارشد هر واحد به عنوان رئيس آن كميته انتخاب شود
 . مرتبط شوندTPMر قالب كميته،  به برنامه اصلي و هماهنگ كننده افراد بايد د

 TPMاهداء جايزه و تقدير از واحدهاي برتر در زمينه  .١

 شناسايي نوع اتلاف در هر فعاليت و كارايي آنها  .٢

 شناسايي حدود بهبود در هر فعاليت .٣

 جمع آوري اطلاعات .٤

 كمك به حل مشكلات در همان حوزه .٥

 صل در فعاليتهاي موفقنمايش وتبليغ نتايج حا .٦

 گسترش فعاليتها و مشاركت كليه پرسنل .٧

  اداريTPMفعاليتهاي كايزني در حوزه 



 كاهش حجم انبارها •

 كاهش زمان واقعي انجام كارها •

 حذف اتلافهاي فضا و جابجايي •

 كاهش زمان استخراج اطلاعات •

 برابر سازي ميزان كارها •

لاعات و كاهش خرابي هاي  اطجافزايش كارايي دفتر با حذف زمانهاي استخرا •
 تجهيزات

TPM  اداري و منافع آن : 
مشاركت كليه پرسنل براي بهبود فعاليتهايشان در پشتيباني توليد و تمركز بر روي بهبود  .۱

 كارايي شركت
 بكارگيري بهتر محيط كار .٢

 كاهش دوباره كاري ها .٣

 كاهش ميزان انبارش كليه قطعات  .٤

 كاهش هزينه هاي اداري .٥

  انباركاهش هزينه هاي .٦

 كاهش پرونده ها .٧

 كاهش هزينه هاي سربار .٨

 افزايش بهره وري كارهاي پشتيباني .٩

  كاهش خرابي تجهيزات اداري .١٠

 كاهش شكايات مشتري  .١١

 كاهش هزينه هاي اضطراري .١٢

 كاهش نفر ساعت واحد ها .١٣

 تميزي و دلچسب شدن محيط كار  .۱۴

 
  ) P Q C D S M( اداري TPMانواع اتلاف در 

P – مواد ، نفر ساعت، ابزارآلات( محصول نهايي  اتلافهاي ناشي از( 
Q- برگشتي هاي از جانب .  دوباره كاري ها ، ديركردهاي تامين منابع نظير چك، درخواست

 ...مشتري و 
C-ضعفهاي پشتيباني  

 تاخير در دريافت •

 تاخير در پرداخت و تحويل •

 تاخير در اطلاعات •



S- ايمني در مواد ، پشتيباني ، دفاتر و ... 
M-عداد پيشنهادات در محل كار ت 

TPM اداري چگونه حامي TPM كارخانه است : 
TPM اداري در موارد زير به عنوان پشتوانه TPM كارخانه خواهد بود  
۱. TPMاداري مي تواند باعث كاهش حجم قطعات كنار خط شود  
 حمايت واحدهاي پشتيباني با توجه به كمبودهاي موجود در خط  .۲

 امين كنندگان و شركاي تجاري اداري به ت TPMگسترش  .٣

 در شركت گسترش آن به تامين كنندگان بسيار مفيد خواهد TPMبعد از پياده سازي موفق 
توانيم با  ما مي. اين امر باعث كاهش هزينه هاي تمام شده و افزايش كيفيت خواهد بود. بود

 .مند كنيم  استفاده از تجارب خود تامين كنندگان را بهره
 ني و سلامتي ايم: ركن هشتم

 :اهداف 
 حذف حوادث .۱
 حذف خسارات جاني  .٢

 عدم آتش سوزي .٣

اين ركن . در اين بخش براي ايجاد يك محيط كاري امن و بدور از هر حادثه اي تلاش خواهيم كرد
 ممكن است بر روي ساير اركان تاثير گذار باشد

گون اطلاعات لازم را به كميته اي براي پيشبرد اين ركن تشكيل شده و با نمايشها و تبليغات گونا
مدير . اين كميته زير نظر مستقيم مقام ارشد سازمان فعاليت  مي نمايد. كارگران آموزش مي دهند 

ايمني بايد آينده نگر بوده و با برگزاري مسابقات ، سمينارها و جشنها ي مختلف ، پرسنل را از امور 
 .ني نمايدايمني آگاه ساخته و آنها را تشويق به رعايت موارد ايم

 
 :نتيجه گيري 

.  تنها رمز موفقيت شركتهاي پيروز باشد TPMامروزه ، با وجود رقابتهاي شديد تجاري ، شايد 
 يك برنامه جامع براي پيروزي است كه  TPMداشتن برنامه براي موفقيت امري ثابت شده است و 

 و حوزه ها قابل بهره برداري نه تنها در شركتهاي صنعتي قابل استفاده است بلكه در اكثر سازمانها
يك برنامه ماهانه نيست بلكه يك ديدگاه  TPMپرسنل بايد آموزش ببينند و بفهمند كه . است

 را همواره در كارها استفاده كنند ، TPMاگر كليه پرسنل . سازماني است كه بايد دائم مدنظر باشد
 . بودوري مواجه خواهيم در سازمان همواره با پيشرفت و بهبود بهره

 


