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 چکیده 
ر  است که به فعالیتهایی می پردازد که بایسـتی توسـط پرسـنل تولیـد د         TPM   نت خودگردان شاخه ای از نظام       

ایـن  . ر می باشـد  از به عنوان گام صف   هفت گام اجرایی و یک گام پیشنی       انجام گردد و دارای      راستای نگهداری از تجهیزات   
 با تکیه برنیروی انسانی و رشد و ارتقـاء فرهنـگ و مهارتهـای آنـان سـعی در کـاهش و حـذف ضـایعاتی          مجموعه فعالیتها 

ی یکی از مبـدعین  این فعالیتها با مشاوره و راهنمای     . خرابی های اضطراری و حوادث از صنعت دارد           همچون عیوب کیفی ،   
در این مقاله ضمن تشریح اهداف و گامهای نـت  . باشد  در شرکت فولاد مبارکه در حال اجرا می        - آقای فومیو گوتو     –آن  

 .خودگردان به تجارب و نتایج حاصل از اجرا به طور مختصر اشاره شده است 
 یادی   فعالیتهای بن– نت خودگردان – TPM نظام :واژه های کلیدی            

 
 :مقدمه -1

از اصـول نـت پیشـگیرانه         ژاپن در جهت بهبود سیستم نگهداری و تعمیرات تجهیزات با استفاده            بیش از سی سال پیش ،     
�(PM) و تفکر صفر درصد عیوب �(ZD) آمریکایی و ترکیب آن با سیستم مدیریت مشارکتی ژاپن تفکر TPM④   را بـه وجـود 

 . فراگیر با ابعاد گسترده در عرصه های مختلف صنعت تبدیل گردیدمی و کم کم به سیست به مرور رشد نمودهTPMنظام . آورد
در این نظام افزایش بهـره وری نـه   . ارتقای سطح فنی و فرهنگی استوار است ا تکیه بر مبنای این تفکر برحذف کامل ضایعات ب     

در این سیستم کلیه پرسنل سـازمان در یـک         . باشد   مستقیم برتجهیزات بلکه براساس رشد و ارتقای نیروی انسانی می            تکیه  با
  طبقه بالاتریبه و محور فعالیتها بر این استوار است که هر یک از لایه ها بتواند ندساختار مشخص لایه لایه طبقه بندی می شو

 : دارای شش شاخه یا ستون می باشد که عبارتند از TPMنظام . صعود نماید
       نت خود گردان - 
 رنامه ریزی شده نت ب-
  حذف شش ضایعه بزرگ -

                                      
   شرکت فولاد مبارکهTPMلیسانس مهندسی صنایع و کارشناس  -1

2 - Preventive Maintenance       
3 - Zero Defect 
4 - Total Productive Maintenance 
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  مهندسی پیشگیرانه -
  طراحی محصولات آسان برای ساخت -
  آموزش و تمرین -

 این شاخه ها هر یک دارای فعالیتهای مختلف و متنوعی است که با توالی خاص نسبت به یکـدیگر بـا توجـه بـه شـرایط          
این سیستم نت خودگردان می باشد که در واقع مجموعه فعالیتهـایی        یکی از شاخه های مهم       .سازمان مجری ، انجام می شوند     

 . به عبارت دیگر پرسنل تولید آنرا اجرا می کنندیا است که بهره برداران TPMاز 
 
 : اهداف نت خودگردان -2

 . اهداف نت خودگردان از دو دیدگاه قابل بررسی است 
ی و دانش اپراتورهای تولید در زمینه نقش جدیدی که بـرای آنـان   کمک به توسعه آگاه:  از دیدگاه نیروی انسانی      – الف  

 .تعریف شده 
کمک به ایجاد کارگاه منظمی که هر گونه انحراف از وضعیت های عادی براحتی وخیلی سریع          :  از دیدگاه تجهیزات     –ب  

 .قابل تشخیص باشد 
 
  بررسی مجدد نقش اپراتورها )2-1   

خودکارسـازی    با پیشرفتهایی که در کامپیوتر و تکنولوژی میکروالکترونیک به وجود آمـده ،         امروزه در صنایع مونتاژ ژاپن    
دو نوع کار دستی تکراری  به طور سنتی ،. ی از مهمترین عوامل بقای تولید کنندگان به شمار می رود عملیات تکراری دستی یک

 و نوع دیگر کارهای تکراری ساده ماننـد سـوار          نیزار ماشی یکی کارهای پیچیده نظیر کارهای دستی با اب         در صنایع وجود دارد ،    
بـا توجـه بـه اینکـه در ایـن      . حمل مواد و تمیز کـاری     محکم نمودن پیچها ،     مونتاژ ساده قطعات ،     کردن قطعه کار در ماشینها ،     

 کـار مـی کننـد یـا     کارگرها کارهای تکراری را بدون هیچ دانشی در مورد ساختار عملکـرد تجهیـزی کـه بـا آن                 شرایط معمولاٌ 
نمی توان انتظار داشت که در طول کار روزمره خود آن را مورد ارزیابی قـرار    طبعاٌ،محصولی که تولید می کنند انجام می دهند    

بالاخره کارگران از رنج کارهای تکراری  داده و یا در مورد آن قضاوت کنند ولی در حال حاضر همگام با پیشرفت خودکارسازی ،   
از طـرف دیگـر در سیسـتمهای تولیـد بسـیار         . واخت رها شده و درکارهای نیازمند به توان انسانی فعال می شـوند              ساده و یکن  

 از TPMکارها و وظایفی که فقط به وسیلۀ انسان قابل انجام هستند گریز ناپذیر بوده و در پاسخ به ایـن نیـاز                    پیچیده امروزی ،  
 .واژه اپراتور به جای کارگر استفاده می کند 

  پرسـنل مـرتبط بـا تولیـد درک    هاز اینرو برنامه های آموزشی در سیستمهای تولیدی باید به نحوی طراحی شود که هم ـ         
گذارند مانند تضمین  بخشهایی که به نحوی برتولید اثر این آموزشها باید سایر.نقش بخشهای تولید و نت داشته باشنددرستی از
تـا زمـانی   . مدیریت و هر بخش پشتیبانی کننده دیگری را در بر گیرد  ی محصول ،طراح مهندسی کارخانه ، حمل مواد ،    کیفیت ، 

 بهینه وظایف و عملکرد ها و آشنایی کامـل  یاهی کامل برای اجراگکه پرسنل کلیه بخشها به طور یکسان شرایط رسیدن  به آ          
 .حاصل نخواهد شد نکنند موفقیتی کسب به نقش خودشان در سیستم تولید را

TPMبین همه عاملبه معنای بازنگری عملکرد و نقش همه پرسنل و تحلیل شرایط از طریق ت  ارکت همه کارکنان ، با مش 
اپراتورها باید تجدید نظر شود  و بعنوان یکـی از نتـایج      یک خروجی این فرآیند قبول این نکته است که در نقش           . بخشها است 

 گام بـه منظـور   7برنامه . تولید و اپراتورها بطور طبیعی تغییر خواهد کرد الگوهای فکری مدیران کارگاه  برنامه نت خودگردان ، 
 .تسهیل این تغییر و میسر کردن آن طراحی شده است 

 
 اپراتور آگاه ) 2-2
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بلکه تاکیدی   به معنی اپراتوری نیست که تعمیرات تجهیز را به خوبی تکنسین نت انجام می دهد ،         " اپراتور آگاه    " عبارت  
  یعنی اپراتور باید قادر باشد قبل از وقوع،که یکی از جنبه های مهم مهارت اپراتور تشخیص نشانه های ضایعات استاست براین

تشـخیص    خرابی ها و یا عیوب کیفی هر جا که در روند عادی بهره برداری تجهیز یک شرایط غیر عادی بوجود مـی آیـد فـوراٌ                
  .دهد

خواسته شود برای پیشگیری از وقوع ضایعات توان خود را در شناسایی زود هنگام  ممکن است از اپراتورها       در این شرایط ،   
 اپراتورها را آموزش دهد تا قادر به گـزارش نمـودن سـریع و دقیـق چنـین       ،لازم است که مدیریت. بالا ببرند علائم غیر عادی    

اپراتورها باید از ابتدای  برای تحقق چنین امری ، . به حل مشکل بپردازند فوراٌ حالتهایی به بخش نت باشند و یا قادر باشند خود ،       
برروی تجهیز واقعـی   برنامه نت خودگردان در مورد ساختار اصلی و عملکرد تجهیز آموزش دیده باشند و در ادامه نیز با تمرین                    

بـه   یـن وجـود ،  بـا ا . این کار نیازمند تخصیص مقادیر مشخص زمان و بودجـه اسـت         . چنین کاری ساده نیست     . آموزش ببینند 
 .باید انجام شود  این کار قطعاٌ، و دستیابی به نتایج چشمگیرکارگاه در همه بخشهای TPMمنظور پیاده سازی سیستم 

در حرکت به سـمت پیشـرفت       . هدف نت خودگردان کمک به توسعه و به ظهور رسانیدن توان این اپراتورهای آگاه است                
این ایده اکنون در تعداد کمی از      . ک حالت جدید یعنی مهندسان تولید آموزش دهد       یک شرکت بایستی اپراتورها را به سوی ی         ،

شرکتها در حال پیاده شدن است ولی این فرآیند و سیاست بنیادی دارای امکان و احتمال توسعه بیشتر در آیندۀ نزدیـک مـی                 
 .باشد

 
 کارگاه تولید منظم )2-3

ف سنتی برده شود که در آن تعـداد زیـادی توقفـات جزئـی و خرابـی هـا                   اگر یک اپراتور آگاه دوباره به یک کارخانۀ کثی        
 یـا  " کارگاه تولیـد مـنظم   "یک . نخواهد توانست هیچ یک از قابلیت های خاص خود را به کار بگیرد               همیشه در حال وقوعند ،    

ر کسی قابل ردیابی و تشخیص یک کارگاه تولیدی که در آن انحرافات از حالت عادی با کوچکترین نگاه توسط ه         بعبارت دیگر ،  
باشد ، فقط زمانی قابل دستیابی خواهد بود که اپراتورهای آگاه در فرآیندی که شرایط بهینه بهر برداری در آن پیاده شده است 

 .به تولید محصول مشغول باشند
انسـان اسـت فـراهم    که همان حالت بهینۀ تجهیزات و  این نوع فرآیند فقط زمانی قابل دستیبای است که یک شرط لازم             

صفر درصـد عیـوب و    صفر درصد حوادث ، فقط تحت چنین شرایطی ، . انسانها و تجهیزات باید مکمل یکدیگر باشند        . شده باشد 
 .صفر درصد خرابی قابل دستیابی خواهند بود

روانکـاری و آچـار    تمیـز کـاری ،  (  شرایط بنیادی تجهیزات ،به حالتی اشاره دارد که در آن شرایط بهینۀ تجهیزات مجموعاٌ   
بخشهای مستهلک بازسازی شده و از تجهیـز   شرایط استفاده از تجهیزات به دقت رعایت شود، بطور جدی استقرار یابند ،) کشی  

 .در تمامی اوقات بطور مناسب بهره برداری شود
له بطور چشـمگیر رسـیدن   مدیران همچنین باید در راه تقویت و پرورش اپراتورهای آگاه تلاش فراوانی بکنند و بدین وسی     

کنترل چشمی که بیشترین کمک را به تلاشهای گفته شده می نماید در اینجا       . به شرایط یک کارگاه تولید منظم کمک نمایند       
کنترل چشمی به نوعی کنترل حفاظتی اشاره دارد که از روشهائی استفاده شود که بتوان با یک نظـر ،  . توضیح داده شده است   

 .ر عادی رفتار و حرکت فیزیکی تجهیزات و حتی نیروی انسانی را آشکار کند حالت عادی یا غی
ی یکی از مهمترین احتیاجات برای رسیدن به یک کارگاه تولید منظم به شمار می رود    مهای چش بکارگیری کامل کنترل    

اپراتورها اجازه می دهد که بـا یـک نظـر    این امر به . روشهای بکارگیری و پرداختن به این کنترلها باید استاندارد شوند            البته ، . 
 .در مقابل وضعیت ها واکنش نشان دهند همه وضعیت های غیر عادی را تشخیص داده و سریعاٌ

 

 معرفی برنامه نت خودگردان -3
 هفت گام نت خودگردان )3-1    
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 .ی حذف آنها است  ضایعات و کشف و اقدام اصلاحی براهیت درک ماTPMهمانطور که گفته شد یکی از اهداف مهم 
عیـوب کیفـی   . این علل مبتنی برخرابی تجهیز هستند . ابتدا علل ضایعات باید مشخص شوند برای دستیابی به این هدف ، 

تجهیز بوسیله انسانها طراحـی شـده و    بعلاوه ،. نیز به دلیل مشکلات مرتبط با تجهیز بخصوص در کارخانجات به وجود می آیند      
از این نظر شاید بتوان نتیجـه  . نگهداری و تعمیر آن نیز با انسان است .  از آن بهره برداری می شود ساخته و نصب می گردد، و     

 بطور سنتی صفردرصد عیـوب کیفـی در شـرکتهای    .گیری نمود که ضایعات ، ناشی از رفتارها و الگوهای فکری انسانها هستند      
به صفر درصد عیوب به راحتـی و بطـور   با این وجود دستیبابی . ترویج کننده کیفیت فقط به عنوان یک شعار مطرح بوده است            

آیا هیچ روش : به بیان دیگر ممکن است کسی بپرسد . تضمین شده و از پیش تعیین شده در هیچ کارخانه ای امکانپذیر نیست 
 ـ موثری وجود دارد که در هر کارخانه ای برای حصول موفقیت ،   صـص کارکنـان   ه سـطوح تکنیکـی موجـود و تخ   بدون ارتباط ب

کارگاه تولید و فقط در صورتیکه همه افراد از مدیریت ارشد تا کارگران کارگاه تولید به اندازه کافی به این هدف معتقـد باشـند         
 .قابل بکارگیری باشد؟ جواب این سوال برنامه نت خودگردان هفت مرحله ایست  ،

 
  )3 و 2 و 1گامهای ( مرحله اول )3-1-1

بلکـه آغـاز    این مرحله نه تنها فقط شروع نت خودگردان است ،    .  است   3 و   2 ، 1 استقرارشامل گامهای    اولین مرحله برنامه  
 از طریق پیـاده سـازی مناسـب تمیـز کـاری       TPMاین مرحله برروی ایجاد زیر بنای       .  به شمار می رود      TPMهمه فعالیتهای   

 .روانکاری و آچارکشی تجهیز متمرکز است  ،
قسمتهای مستهلک در تجهیز به شـمار       ی  ز شده در مرحله اول اقدامات متنوع اصلاحی برای بازسا         فعالیتهای برنامه ریزی  

 ". درک کامل اینکه مدیریت خود گردان چیست "و" استقرار شرایط بنیادی تجهیز ": اهم این اهداف عبارتند از . می روند 
 

 تمیزکاری اولیه  :1گام 
هدف از این تمیـز کـاری    . ان می باشد اقدام به تمیزکاری تجهیز می نماییم          در این گام که شروع فعالیتهای نت خودگرد       

یکی بازرسی تجهیز توسط بهره بردار آن و کشف عیوب جزئی و دوم ایجاد احساس تعلق خاطر اپراتور به تجهیز در اثر لمـس و       
 لیست ثبت شده و برای 5رمهایی به نام در این گام موارد دیگری نیز بررسی شده و در صورت لزوم در ف           ضمناٌ. تمیز کردن آن    

 :این پنج لیست عبارتند . برطرف شدن آنها پیگیری می گردد
 لیست عیوب ، حاوی عیوب کشف شده روی تجهیز ) الف 
 لودگی تجهیز آلیست علل اصلی آلودگی شامل منابع ) ب 
 لیست نقاط مشکل برای تمیزکاری ) ج 
 .قلام غیر ضروری که در هنگام تمیزکاری روی تجهیز پیدا می گردندلیست اقلام غیر ضروری حاوی نام ا) د 

 لیست سوالات حاوی ابهامات فنی اپراتور ها در هنگام تمیزکاری) هـ 
 .و سایر مشکلات در همین گام اقدام می گردد، 2طرح شده در موارد ب و ج در گام  جهت رفع مشکلات م

 
 اقدام اصلاحی برای منابع آلودگی  : 2گام 

 برای مشکلات مطرح شده در لیستهای ب و ج یعنی منابع آلودگی و نقاط مشکل برای تمیزکاری اقدام اصلاحی               2درگام  
در این مرحله هدف این است که با حذف منابع آلودگی و یا کاهش تولید و انتشار آلوده کننده ها و همچنین            . انجام می دهیم    

زمان تمیزکاری را کاهش دهیم تا حدی که اپراتور بتواند به راحتی تمیزکاری را               اصلاح نقاطی که تمیزکاری آنها مشکل است ،       
 پس از این اصـلاحات اسـتانداردهای آزمایشـی تمیزکـاری را تـدوین مـی نمـاییم و                .در بین فعالیتهای روزمره خود انجام دهد      

 .انجام می دهیم براساس آنها تمیزکاری ها را 
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 و روانکاری استانداردهای تمیز کاری  : 3گام 
در این گام ابتدا بایستی به اپراتورها روانکاری را آموزش داده و سپس همه نقاط و سطوح روانکاری بررسی گردد تا بتـوان    

معیـوب یـا    همچنین باید بخشهایی از تجهیز را که به خاطر روانکاری نامناسب ،. استانداردهای آزمایشی روانکاری را تهیه نمود      
 .اسائی و اصلاح نمودمستهلک شده اند شن

 برای اجرای روانکاری طبـق برنامـه زمانبنـدی مشـخص بایـد نقـاط مشـکل بـرای          2باید توجه کرد که مانند گام           ضمناٌ
پس از اصلاح این نقاط باید باترکیـب اسـتانداردهای آزمایشـی تمیـز کـاری و روانکـاری بـه صـورت            . روانکاری را اصلاح نمود     

سپس بعد از هر اقدام اصلاحی بایسـتی ایـن اسـتانداردها مـورد     .  روانکاری را تدوین نمود     –کاری  آزمایشی استانداردهای تمیز  
 .بازنگری قرار گیرد

 بطور رضایت بخش در کارگاه تولید قابـل دسـتیابی    زمانی  فعالیتهای مطرح شده فقط   : درک ماهیت مدیریت خودگردان     
همه پرسنل درگیر ، در مورد چرخـۀ   در اولین مرحله برنامه ،  گام ،    3ین  از طریق ا  . خواهند بود که همه کارکنان دخیل باشند        

CAPD       اپراتورها در می یابند که قوانین باید توسط کسانی تـدوین شـود        پس از این برنامه ،    .  بوسیله تمرین آموزش می بینند
 . نامیده می شود " مدیریت خودگردان   "این پدیده. که خود قرار است آن قوانین را اجرا و رعایت کنند

 
  5 و 4 گامهای :مرحله دوم  )3-1-2

 :  عمده ترین فعالیتهایی که در اینجا باید اجرا شوند عبارتند از .5 و 4گامهای :  گام است 2مرحله دوم این برنامه شامل 
گیر خرابیهـا و   این مرحله برکاهش چشم. بازرسی عمومی دسته به دسته و استقرار سیستم نت روزمره توسط خود اپراتور    

 .توقفات جزئی تمرکز دارد و در عین حال برتعلیم اپراتورهای آگاه از طریق تکرار آموزش و تمرین همزمان بازرسی تکیه دارد
فعالیتهای برنامه ریزی شده در مرحله دوم اعمال اصلاحی متنوعی هستند که برای بازرسـی و بازسـازی همـه بخشـهای                       

 مثالی است از    )1(شکل  . معیوب یا دارای استهلاک جزئی در تجهیز استفاده می شود تا صفر درصد خرابی قابل دستیابی گردد                
 هدایت بازرسی کلی "اهداف عمده عبارتند از . رصد خرابی حاصل شده است اینکه چگونه در یک کارخانه تولید اتومبیل صفر د

  ." تعلیم اپراتورهای آگاه " و"عیوب 
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  تلاش برای صفر درصد خرابی )1( شکل
 

 بازرسی کلی  : 4گام 
ده از روشـهای  در این گام بایستی با استفا .  آغاز فعالیتهای بازرسی و سومین فعالیت بنیادی یعنی آچار کشی است             4گام  

یکی و گروههای دیگـر  اتهیدرولیکی ویا پنوم بازرسی کلی هر گروه از موارد همچون پیچ و مهره ها ، تجهیزات مکانیکی ، برقی ،        
برگه های بازرسی و سایر موارد آموزش اپراتورها را در این رابطه آموزش می            سپس با استفاده از دستورالعملها ،      ،بازرسی نماییم 

ز آن باید بخشهای معیوب و مستهلک را بازسازی نموده و همچون گامهای قبل نـواحی مشـکل بـرای بازرسـی را                     اپس  . دهیم  
 .شناسائی نموده و استانداردهای آزمایشی بازرسی را تنظیم نماییم 

خص  پس از این کار بایستی نقاط مشکل در بازرسی را اصلاح نموده و برای امکان انجام بازرسی هـا در مـدت زمـان مش ـ              
در این موقع با توجه به اصلاحات انجام شده بایـد        . تجهیز و روشهای بازرسی را برای استفاده از کنترلهای چشمی اصلاح نمود             

 بـه منظـور تسـلط یـافتن       CAPDاین چرخه اصلاح و بازنگری و اجرا باید به شـکل            . استانداردهای آزمایشی را بازنگری نمود      
 . تکرار گردد ام مرتباٌبراصول مدیریت خودگردان در این گ

 
 استانداردهای نت خودگردان  : 5گام 

خصیص و تقسیم وظایف بازرسی روزمره بین بخشهای تولید و نـت اسـتانداردهای بازرسـی تنظـیم شـده      ت برای 5در گام   
سپس . ایید  را با استانداردهایی که توسط بخش نت در کارخانه آماده شده مقایسه نم          4توسط گروههای نت خودگردان درگام      

اسـتاندارد هـا و     ،4 و استاندارد های بازرسـی گـام   3 روانکاری تنظیم شده در گام   –با ترکیب کردن استانداردهای تمیز کاری       
روانکاری و بازرسی نمـوده و   برنامه های آزمایشی نت خودگردان را تنظیم کنید و طبق این استاندارد کل تجهیز را تمیز کاری ،        

همچنـین بـرای   . دهیـد  ن فعالیتها در خلال یک زمان تعیین شده روشـهای کـار و ابزارهـای لازم را بهبـود       به منظور اجرای ای   
افزایش اثر بخشی استانداردهای نت خودگردان کنترلهای چشمی را بازنگری نموده و آنها را دقیقتر و کاملتر بکار ببرید در پایان 

 .ی نت خودگردان را نهایی کنیدبا استفاده از نتایج اقدامات اصلاحی استانداردها
 
  )6گام ( مرحله سوم )3-1-3
بـر تجهیـز    نت خودگردان برای دستیابی به صفر درصـد خرابـی ،         در گامهای قبلی ،   .  است   6مرحله سوم این برنامه گام        

به صفر درصد عیوب تلاشهای اپراتورها برای رسیدن به تضمین کیفیت فرآیند است که دستیابی   در این مرحله ،   . تمرکز داشت   
 .را تقویت می کند

 
 متمرکز برنتایج کیفی  اصلاحات  : 1-6گام 

دیاگرام جریان تضـمین کیفیـت را رسـم    . مشخص کنید  کیفیت فرآیند را در ارتباط با هر فرآیند یا هر قطعه از تجهیز ،   -
 .کنید 

 .زرسی بازنگری کنید معیار برای ساده سازی با5کیفیت فرآیند و معیارهای ارزیابی را برمبنای  -

در تجهیز و روشهای کار بهبـود ایجـاد    با بکارگیری کنترلهای چشمی به نحوی که امکان هر گونه اشتباهی حذف شود ،  -
 .محقق شوند  معیار برای ساده سازی بازرسی کاملا5ٌکنید تا جائیکه 

ویـل بـه صـنایع پـائین دسـتی      امکان پـذیری تح   تناوب رخداد ،    خروجی محصولات معیوب را برحسب رضایت مشتری ،        -
 .صدمه و اغتشاش در فرآیندهای پائین دستی و اینگونه موارد طبقه بندی نمایید ،

 .نحوه عملکرد با محصولات معیوب را بازنگری کنید -

 قابل تشخیص است یا نه ؟ بررسی کنید که آیا تولید محصول معیوب در یک نظر سریعاٌ -
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   اصلاحات متمرکز برعلل کیفی: 2-6 گام

 .شرایط کیفی را برای هر فرآیند یا هر یک از تجهیزات مشخص نمایید -
 . معیار تضمین کیفیت بازنگری کنید 5شرایط کیفی را براساس  -

 . معیار محقق شوند5تجهیز و روشهای کار را بهبود بخشید تا این  -

 .ییداستانداردهای بازرسی و چنین مواردی را بازنگری نما شرایط کیفی ، کیفیت فرآیند ، -
 

 سیستم تضمین کیفیت فرآینداستقرار  ) 3-6گام 
اپراتورها فرآیندهایی را فراهم خواهند آورد که در آنهـا،         ارزیابی و سنجش کامل کیفیت فرآیند و شرایط کیفی ،         با یک       

 .حذف   می شود امکان رخداد عیوب کیفی یا خروج محصولات معیوب به طرف فرآیندهای پائین دستی ،
 
  )7گام ( مرحله تکمیلی )3-1-4
 به طور مستحکم درون کارگاه تولیـد اجـرا شـده و بـه     CAPDچرخه .  پایان می پذیرد  7 برنامه نت خودگردان با گام        

یا بعبارت دیگر اپراتورها به طور پیوسته . موجب آن اپراتورها خودشان سیاستهای مشترک و اهداف کارخانه را توسعه می دهند 
 .شرایط بهینه ای برای کارخانه محقق می کنند و آنرا حفظ می نمایند ینی که خودشان باید پیروی کنند،، با تنظیم قوان

 
 پیاده سازی گام به گام نت خودگردان )3-2
  CAPD چرخۀ)3-2-1
اگر چـه بـرای فهـم بهتـر از      .  تکرار می شود     CAPDهمه برنامه های نت خودگردان ساختاری دارند که در آن چرخه              
چـک کـردن و    : Check(C)انجـام دادن   : Do(D)برنامه ریزی ،  : Plan: (P) – لغات استفاده شده در چرخه دمینگ همان

Act: (A) :  استفاده شده ، ولی چرخه –عمل کردن CAPD در TPM ٌ2(متفـاوتی اسـت کـه در شـکل      شامل مفاهیم کـاملا( 
 .ترسیم شده و در اینجا به توصیف آن پرداخته می شود

 

 
  با هدف تحقیق شرایط بهینه CAPD تکرار چرخه )2( شکل
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 - Check ) (C :ٌارزیابی کنید و مشکلات را آشکار نمایید وضعیت را کاملا. 
- Act (A) : برای حل مشکلات اقدام اصلاحی انجام دهید. 
    - (P)Plan  :          ، از  نتوانسـتید ، اگـر  . ویدمانع وقـوع مجـدد مشـکلات ش ـ    با بهبود تجهیز تا حدی که مقرون به صرفه باشد

اگر هر دوی ایـن اعمـال اصـلاحی نـاموفق در     . بهره بگیرید  کنترلهای چشمی برای تشخیص و بازیابی مشکلات در یک نظر،        
 .با دخالت انسان مانع وقوع مجدد مشکل شوید آمدند ،

 .را آماده نمایید) یست چک ل( گردشکارها و برگه های کنترل  قوانین لازم الاجرا همچون استانداردهای کاری ،
- (D)Do :        ، قوانین را اجرا و پیروی نمایید و در صورتیکه تلاشـهای گذشـته           برای پیشگیری از وقوع مجدد مشکل مشابه

 . مشابه را آنقدر تکرار کنید تا معیارهای هدف گذاری شده برآورده گردندCAPDچرخه .  برگردید (C)کافی نیستند به چک 
تسلط پیدا  بنابراین به مدیریت خودگردان کاملاٌ.  را تکرار می کنندCAPDاپراتورها بارها چرخه      دان ، در برنامه نت خودگر   

 . را نشان می دهد که بررسیدن به صفر درصد خرابی های اضطراری تمرکز دارد CAPD تکرار چرخه 2شکل . می کنند 
 دسـتی ماننـد بخشـهای مونتـاژ،     هـای  مبتنی برکاراین مفهوم نه تنها در بخشهای تولیدی تجهیز محور بلکه در بخشهای           
 نیز براساس این مفهـوم بنـا   TPMهمه برنامه های . تضمین کیفت و حمل مواد یا هر بخش اجرایی دیگری نیز بسیار کاراست     

 در TPM برای درک نت خودگردان و همچنین برای طرح ریزی برنامه پیاده سازی     CAPDآشنایی با چرخه      اساساٌ. شده است   
 .از ضرورتی خاص برخوردار است  یک بخش توسط خود آن بخش ،

 
  تجربیات اجرایی در مجتع فولاد مبارکه-4

 در مجتمع فولاد مبارکه پس از تصمیم گیری مدیریت ارشد و انعقاد قرارداد با مشاور ژاپنی و سفر یکـی           TPMفعالیتهای  
سی شرایط فولاد مبارکه به توصیه مشاور قبل از شروع پیاده سازی پس از برر . یداز کارشناسان شرکت مشاور به ایران آغاز گرد

 تحـت عنـوان گـام    ییهفت گام نت خودگردان جهت بستر سازی فرهنگی و جلوگیری از بروز حوادث ایمنی مجموعه فعالیتهـا   
 اجرای نت خودگردان بـه  گام صفر فعالیتهایی بود که شرکتهای ژاپنی به تجربه دریافته بودند که باید قبل از             . دیصفر اجرا گرد  

 :این فعالیتها به طور کلی عبارت بودند از . فراهم گرددTPMعنوان پیش نیاز انجام شود تا شرایط مناسبتری برای اجرای 
 
 گام صفر)4-1
- 5S 
 ایمنی  -

 TPMتابلوی  -
 

4-1-1 (5S 
ایجـاد نظـم خاصـی در     عبارتست از سیستمی جهت بهسازی و آراستگی محیط کار کـه باعـث   5Sهمانطور که می دانید   

اجرای این سیستم در ابتدا با مقاومت فراوان پرسنل مواجه شد ولی پـس    . می شود   ... انبار ها و      کارگاهها ،   سطح خطوط تولید ،   
  بسـیاری از پرسـنل خصوصـاٌ   از طـرف  از اینکه فعالیتها با روشهای مختلف تشویق و تنبیه شروع شد و اولین نتایج بدست آمـد               

حتی برای بسیاری از بازدید کنندگان که  و تعمیرات مورد استقبال واقع شد و نتایج چشمگیری به بار آورد طوری مدیران تولید
داخلی و خارجی حتی اروپا ئیان تعجب برانگیز بود و مورد تحسین قرار گرفت از جمله آثار قابل توجه این بخش از فعالیتها می            

  .توان به موارد زیر اشاره نمود
 . ارزش مادی زیادی هم داشتند ار زیادی اقلام غیرضروری از سطح کارگاه که بعضاٌخروج مقد -
 در زمان تعمیرات  افزایش سرعت دسترسی به اقلام خصوصاٌ -
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ایجاد نظم در انبارهای دست به عمل و اقلام موجود در کارگاهها با استفاده از روشهای سـاده کنتـرل موجـودی ماننـد                 -
 (W-Bin)روش دو ظرفی 

 سازی محیط کار و افزایش انگیزه و روحیه پرسنل زیبا  -

 ...  اقلام و  افزایش ضریب ایمنی با توجه به تعیین محلهای عبور ، -

 .آن خود فضای زیادی می طلبد ودر این مقاله به همین مختصر اکتفا می شود  و مزایای 5Sکه لازم به ذکر است   
 
 ایمنی  ) 4-1-2

 که عبارت بود از تهیه نقشه های ایمنـی ، دسـتورالعمل هـای آمـاده سـازی و روشـن و                               مجموعه فعالیتهای ایمنی  
 ویژگـی هـای تجهیـزات شـد و      وباعث شناخت بیشتر پرسنل از شـرایط در درجه اول  ... کنترل موارد ایمنی و       خاموش کردن ،  

همچنـین ایـن فعالیتهـا از بـروز      ، و برطـرف گـردد  شـف  آنان باعث شد که اشکالات آن کذهنیاتوی کاغذ آمدن   ر همچنین با 
 .حوادث ایمنی در گامهای بعدی که اپراتورها باید به تجهیزات نزدیک شده و آنها را لمس کنند جلوگیری می نماید 

 
  TPMتابلوی  ) 4-1-3

 نقش خاصـی را بـه عهـده دارد و    TPM در کارگاهها است که در هر گام TPM  یکی از بارزترین جلوهای TPM تابلوی 
 .ار مهم و اثر بخش می باشد از جمله کارکردهای عمومی این تابلودر گامهای مختلف می توان به موارد زیر اشاره نمودبسی

 .خود ارزیابی فعالیتهای خود  وبرنامه ریزی  به هدف گذاری ،TPMترغیب گروههای  -
 ایجاد رقابت بین گروهها جهت اجرا و ارائه بهتر فعالیتهای خود  -

 زمان و هزینه کم آموزش پرسنل با  -

 تسهیل ارزیابی فعالیتها توسط مدیران با مراجعه به تابلو  -

 نحوه اجـرای فعالیتهـای گروهـی و    باTPMدر مجموع اجرای گام صفر علاوه برمزایای گفته شده باعث آشنایی گروههای     
 . می شودTPMبستر سازی فرهنگی برای شروع استقرار نظام 

 
  :1گام )4-2

همانطور که گفته عنوان . غاز شد  آ نت خودگردان رسما1ً برگزاری جشنی گام بافر و ارزیابی گروهها پس از اجرای گام ص
 بـا کمـک پرسـنل تعمیـرات بـه       TPM می باشد در این گام اپراتورهای تولید در غالب گروههای            " تمیز کاری اولیه     "این گام   

ر علاوه بر تمیز نمودن نقاط حساس تجهیز و جلوگیری از آسیب اجرای تمیز کاری و بازرسی تجهیز می پردازند و در حین اینکا
تجهیـزات از نزدیـک    ضمن اینکه اجرای فعالیت تمیز کاری .دیدن آن به خاطر آلودگی ، عیوب پنهان را نیز کشف می نمایند 

لاوه بـراین در  ع ـ.  مـی باشـد   TPMباعث ایجاد احساس تعلق خاطر پرسنل به تجهیز می گردد که یکی از اهداف بسـیار مهـم    
نقاط مشکل یا نا ایمن برای تمیز کاری ، اقلام غیر ضروری برروی تجهیز و یا  منابع آلودگی ،:  همچون یصورت برخورد با موارد

این مجموعه از فعالیتها نیـز در ابتـدا بـا مقاومـت     . ابهامات فنی آنها را در فرمهای مربوطه یادداشت نموده و پیگیری می نماید     
رو شد ولی به تدریج اجرا شد و نتایج بسیار خوبی را به بار آورد که باعث تغییـر دیـدگاه پرسـنل و مـدیران شـده و                         پرسنل روب 

شامل سه خـط   تولیدی نواحی ی ازماهه در یک یک تایج کسب شده در طی یک دورهنانگیزه اجرا را بیشتر نمود به عنوان مثال     
 .ارائه شده است) 1(تولید در جدول 
 این گام و گامهای  و باید منتظر نتایجدر حال اجرا است TPM به صورت عملی به گروههای 2 آموزش گام یزهم اکنون ن

  .بعدی بود
 
 



 ١٠

 ی تولیدنواحی در یکی از 1نتایج حاصل از گام ) 1(جدول
 

 مجموع  خطوط نهائی  اسکین پاس  باکس آنیلینگ                 واحد              

 TPM 8 8 16 32 تعداد کل گروههای
 32 16 8 8 تعداد گروههای فعال 

 77 47 22 8 تعداد کل تجهیزات اولویت بندی شده 
 32 16 8 8 تعداد تجهیزات انتخابی 
 38 16 14 8  تمیزکاریتعداد دستورالعمل های 

 32 16 8 8 کنترل روزبه روز پارامترهای تعداد 
 18 9 7 4  موضوعات فرعی تعداد

 4 1 2 1 تعداد بهبودهای ایمنی 
 670 280 22 170 )عیوب(تعداد کارتهای سفید و زرد

 136 64 40 32 تعداد تمیزکاری 
 69 31 20 18 کشف شدهتعداد علل آلودگی 

 35 17 11 7 تعداد نقاط غیر قابل دسترس 
 58 19 21 18 مطرح شدهتعداد سوالات 

 112 33 42 37   کشف شده روریض غیر اقلام تعداد
 43 16 15 12 تعداد درسهای تک موضوعی 

 
 نتیجه گیری -5

 بـه نظـر مـی رسـد اجـرای هفـت گـام نـت          بدست آمـده،    با توجه به مطالب ذکر شده در این مقاله و تجربیات اجرایی 
 بهبودهـای  عـث گـردد ولـی مـی توانـد با       به حذف کامل ضـایعات منجـر ن       ژاپن  خودگردان در ایران گرچه ممکن است همانند        

و نکته قابل توجه اینکه این بهبود قابـل   . گردد در زمینه تجهیزات همچنینچشمگیری در زمینه فرهنگ سازمانی و پرسنلی و      
یجاد سیستمی و فکری ا کم و ایجاد تغییرات نرم افزاری ،  بلکه با هزینه نسبتاٌ،توجه نه با هزینه هنگفت و تغییرات سخت افزاری       

 .می گردد
 

 تشکر و قدردانی 
 و TPM  لازم می دانم از استاد گرامی آقای دکتر علی حاج شیر محمدی به خاطر راهنمایی های ارزنده شان در زمینـه                       

 مجتمع فـولاد مبارکـه بـه خـاطر          TPMهمچنین آقای مهندس محمد علی ایروانی ریاست دفتر مرکزی            مسائل مربوط به آن ،    
 همسرم بـه خـاطر همـه کمکهـا بـه ویـژه        خانم مهندس پگاه کریمی ،  ر قرار دادن امکانات و اطلاعات و ضمناٌدر اختیاریها و  یا

 .ویرایش این مقاله کمال تشکر و قدردانی را بنمایم 
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