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نگهداری بهره ور جامع 

سال گذشته به منظور ۳۰طی  TPMنگهداری بهره ور جامع 
افتهه اطمینان از قابلیت اعتماد تجهیزات با هزینه کم ظهور ی

 TPMبر خرابی و عیب و نقص صفر تاکید دارد  TPMاست 
ند ک.اصل تولید به موقع را جهت حذف ضایعات حمایت می

TPM  سهال گذشهته بهرای ۱۰۰از کلیهه ابزارههایی کهه طهی
. ستفادهبهبودقابلیت اطمینان تجهيزات ظهور پیدا کرده اند ا

فرآیند نگههداری را بهه منظهور بهادگیری  TPMمی کند، اما 
ی مستمر برای هر فردی که با آن درگیر است، سازماندهی م

مجموعه ای از تکنیک ها برای کنترل TPMبرای مثال، . کند
داری نگهداری خرابی ،اصلاحی، نگهداری پیشهگیرانه و نگهه
ونهه پیشگویانه است که روش علمی را برای مدیریت این گ

یجهاد TPMههدف . برنامه ها و تجهیزات بهه کهار مهی بهرد
اجهات محیطی است که افراد و تجهیزات بتوانند دقیقا احتی

در واقع یهک  TPM. مشتری را بدون ضایعات تحویل دهند
ه به. سیستم جدید برای مدیریت تجهیزات ایجاد مهی کنهد

د مبتنی بر تیم های خودگردان و تیمهای چنهTPMکارگیری 
.کارکردی است



TPMنگهداری و تعمیرات بهره  ور فراگیر 

. ها تعاملات بین واحدهای درگیر در سازمان بهه خوهوو واحهدهای نگهداشهت و بههره بهرداری اسهت¬بدون شک یکی از چالش های صنایع و سازمان
بدون شک نگهداری و تعمیرات بهره ور فراگیر . های خود هستند¬سازمان ها همواره به دنبال افزایش بهره وری تعاملات افراد در سازمان

Total Productive Maintenance(TPM) یکی از راهکارهای افزایش سطح کارتیمی در سازمان است .TPM  یک فرهنگ جامع است که از طریه  درگیهر
کاهش ضایعات به نحوی با تجهیزات سازمان در ارتباط اند، سعی در افزایش مسئولیت پذیری و( به طور مستقیم یا غیر مستقیم)کردن تمامی افرادی که 

.دارد( …اتلاف های زمانی، کاهش کیفیت و)
برابهر ر دمی تواند تاثیر شگرفی بر روی بهره وری افراد و سازمان داشته باشد و آن سازمان را به یک سازمان پویا، بهره ور، ایهده پهرداز و مقهاو  TPMاجرای 

اصول آن و اینکه برای چه سهازمانی و درچهه  TPMدر ادامه به اهداف . تهدیدات برون سازمانی تبدیل کند البته به شرط آنکه درست و به موقع اجرا شود
.شرایطی می تواند مفید باشد می پردازیم



TPMاهداف نگهداری و تعمیرات بهره ور فراگیر
کند بنابراین رویکردی است که کل افراد سازمان را درگیر می TPMهمانطور که پیش تر گفته شد

 Total Productiveدر Totalمنظور از کلمه. هدف آن نیز روی کل سازمان تاثیر می  گذارد
Maintenance در واقع به سه مفهمو  اشاره می کند:

اد سازمان اول منظور اثر بخشی فراگیر است که به توسعه و بهبود راندمان اقتوادی در تما  ابع•
.و واحدها منجر می شود

اصل از دو  پیشگیری فراگیر است که به جلوگیری از خرابی، حوادث، ایجاد ضایعات و تبعات ح•
.آن ها توجه می کند

.اردسو  همکاری و اشتراک مساعی است که به درگیر بودن و تاثیر همه افراد سازمان دلالت د•
:در سازمان می تواند منافع زیر را برای سازمان به ارمغان بیاورد TPMاجرای درست و به موقع

کاهش توقفات تجهیزات و افزایش تولید•
کاهش ضایعات تولیدی•
بهبود تعاملات بین افراد مختلف سازمان•
بهبود فرایندهای سازمان•
رضایت مندی مشتری•
افزایش انگیزه و روحیه افراد•
افزایش بهره وری سازمان•
کاهش حوادث و افزایش ایمنی•



ارکان اصلی اجرای نگهداری و تعمیرات بهره ور فراگیر
5sنظام آراستگی محیط کار •

باشد، در گا  اول نیاز است یک خانه تکانی اساسهی انجها   TPMدر هر سازمانی که نیاز به اجرای نگهداری و تعمیرات بهره ور فراگیر
کند تا محیط کار تمیز کمک می5Sنظا  آراستگی انجا . وقتی محیط کار تمیز نباشد مشکلات و ریشه های آن ها دیده نمی شود. شود

ورد و مرتب شود و اقلا  ضروری و غیر ضروی برای انجا  کار مشخص و جانمایی شود و نظم استفاده و قرار دادن ابزار و تجهیزات مه
  آن بهه این گا  مهم ترین گا  پیاده سازی نت بهره ور فراگیر است و اجرای موفه. نیاز در هرکجای سازمان به یک فرهنگ تبدیل شود

.نقش دارد TPMمیزان قابل توجهی در موفقیت پیاده سازی نت بهره ور فراگیر
(کایزن)بهبود مستمر •
ود مسهتمر بهب. این اعتقاد وجود دارد که بهبود در ابعاد مختلف سازمان هرچند کوچک باید به طور مستمر وجود داشته باشد TPMدر

کهه بهه مهرور با رویکرد کایزن معمولا به سرمایه گذاری زیادی احتیاج ندارد و اساس آن این است که تعداد بسیار بیشتر بهبود کوچک
سته پویا زیرا این بهبودها فرهنگ سازمان را می سازند و سازمان را پیو. ایجاد شود اثربخش تر از چند بهبود بزرگ در یک سازمان است

.نگه می دارند
اجرای نت خودکنترلی توسط پرسنل تولید و بهره برداران•

نگههداری از نت اپراتوری یا نت خود کنترلی به فعالیت هایی می پردازد که بایستی توسهط اپراتهور و کارکنهان بهره بهردار و در راسهتای
ش و این مجموعه فعالیت ها با تکیه بر نیروی انسانی و رشد و ارتقاء فرهنگ و مهارت های آنهان سهعی در کهاه. تجهیزات انجا  گردد

.حذف ضایعاتی همچون عیوب کیفی، خرابی های اضطراری و حوادث از صنعت دارد
اجرای نگهداری و تعمیرات پیشگیرانه توسط واحد نگهداشت سازمان•

https://irpamco.com/%d9%86%d8%b8%d8%a7%d9%85-%d8%a2%d8%b1%d8%a7%d8%b3%d8%aa%da%af%d9%8a-%d9%85%d8%ad%d9%8a%d8%b7-%d9%83%d8%a7%d8%b1-5s/


اینوددگرمیبازکهزمانیصبحفرداکند،رهاآشفتهراخودکارمحیطخستگیبافردیاگرشدهانجا تحقیقاتطب 
.آیدمیپدیدبدنشدردوبارهدیروزخستگیمیبیند،رامحیط
موثرآنافزایشووریبهرهدرتواندمیمقدارچهکهمیدهدنشانراهاسازماندرآراستگینظا اهمیتموضوعاین
.باشد

:است  ۵sاین نظا  نخستین بار توسط ژاپنی ها به اجرا در آمد و نا  این نظا  هم تشکیل شده از 
Seiriساماندهی 

Seisoپاکیزه سازی 
Seitonنظم و ترتیب 

Sekitsuاستانداردسازی 
Shitsukeانضباط 

5sو مدلها می باشد پیش شرط اجرای موفقیت آمیز سایر سیستم ها
.و مزیت آن این است که در همه جا قابل پیاده سازی است

:از ضرورت های مقد  بودن اجرای این نظا  می توان به نمونه های زیر اشاره گردد 
.سرعت دستیابی افزایش می یابد•
.نتایج برای همه ی افراد قابل درک است •
.محیط کاری تمیز و سازمان یافته خواهد شد •
.عمر وسایل و ابزارآلات کار افزایش می یابد•
.هزینه پیاده سازی کاهش پیدا میکند•



چیست؟(کایزن)مستمربهبود
بهمنجرزمانولطدرکهداردتمرکزروزانهوکوچکتغییراتاعمالبرکایزن.می بخشدبهبودراکارمحیطفرهنگوایمنیوری،بهرهکیفیت،کهاستنابتولیدابزاریککایزن

 هایشرکتبامتحدهایالاتتجاریمشاورچندینزمان،آندر.شدظاهردو جهانیجنگازپسژاپنبازسازیبرایتلاشطولدرباراولینکایزن.می شودعمدهبهبود های
.بودکایزنآن هاازیکیکهشدجدیدمدیریتیتکنیکچندینتوسعهبهمنجرهمکاریاین.کردندهمکاریتولیدبهبودبرایژاپنی
Kai:می آیدژاپنیکلمهدواز(改善)کایزن Zenو(بهبود) همهمداو طوربهکهمی شوداطلاقفعالیت هاییبهکایزنتجارت،در.می شودترجمه”\مستمربهبود”\که،(خوب)

کاروکسبدبهبوبرایپیشنهاداتارائهوکارگرانهمهمشارکتازکایزنقدرت.می کنددرگیررامونتاژخطکارگرانتاعاملمدیرازکارمندانهمهومی بخشدبهبودراعملکرد ها
می کندحذفارسختحدازبیشکارمی کند،انسانیراکارمحیطشود،انجا درستیبهفرآینداینکههنگامی.استوریبهرهسادهبهبودازفراترکایزنهدف.می شودناشی

.کنندحذفوشناساییتجاریفرآیند هایدررازباله هاچگونهکهمی آموزدمرد بهو
پیشرفت هابهیدستیابمورددرکایزن.استدائمیبهبودمستح –خانگیزندگیچهواجتماعیزندگیچهکاری،زندگیچه–مازندگیشیوهکهمی کندبیانکایزنفلسفه

بهراگیریچشمنتایجزمانطولدرروندایناماهستند،تدریجیوکوچککایزنتحتپیشرفت هااگرچه.استسختوشدیدتغییراتجایبهکوچکگا  هایبرداشتنبا
شوی تراکارگرانکایزننتیجه،در.نداردزیادیسرمایه گذاریبهنیازیکهاستفرآیندبهبودشاملاین.استارزانوخطرکمرویکردیککایزناین،برعلاوه.داردهمراه
.برگردانندزیادیهزینه هایشدنمتحملبدونراتغییراتمی توانندهمیشهآن هانمی کند،کاراگر ایده ای.کنندآزمایشراجدیدتا ایده هایمی کند
کایزنمزایای
خود،کاریهتجربارتقایبرایمی توانندومی گیرندعهدهبرراخودکارمسئولیتتیم ها.می کندایجادرامالکیتوتیمیکارکایزنفرآیندها؛بهبودآشکارمزایایازفراتر

سازماننفعهبحالعیندروبرسندهدفاینبهتامی کندکمکآن هابهکایزنوکنندافتخاروموف می دهندانجا کهکاریبهمی خواهندمرد اکثر.کنندایجادبهبود هایی
.باشند

کهحالیدر،”\نبودنددرگیر”\(٪۸.۵۰)کارمنداناکثریت.بودندکاربهمشغولکارمندانازدرصد۳۲تنهاکهدادنشان۲۰۱۵سالدرمتحدهایالاتکارگرانازگالوپنظرسنجی
مالیگردشتر،کارآمدفرآیند هایبهمنجربیشترمتعهدکارگرانداشتن.استشرکتباکارکنانمشارکتوفعالمشارکتکایزن،اصلیمزایایازیکی.”\بودندفعال”\۲.۱۷٪

این،بروهعلا.می کنندامتحانراجدیدایده هایزیاد احتمالبهومی گذارندتأثیرشرکتعملکردبرکهمی کننداحساسمتعهدکارمندان.می شودنوآوریبالاترنرخوکمتر
داشتهروهیگکارطری ازرامشکلاتحلبهبودفرهنگودهندافزایشرامشتریرضایتیابند،دستبالاتریرقابت پذیریبهمی توانندمتعهدترکارکنانباسازمان هایی

.باشند

https://www.mydata-co.com/%d8%aa%d8%b1%d9%88%db%8c%d8%ac-%d9%81%d8%b1%d9%87%d9%86%da%af-%d8%a8%d9%87%d8%a8%d9%88%d8%af-%d9%85%d8%b3%d8%aa%d9%85%d8%b1-%d9%81%d8%b1%d8%a2%db%8c%d9%86%d8%af-%d8%af%d8%b1-%d8%b3%d8%a7%d8%b2%d9%85/
https://www.mydata-co.com/%d8%a8%d9%87%d8%a8%d9%88%d8%af-%d9%85%d8%b3%d8%aa%d9%85%d8%b1-%d9%81%d8%b1%d8%a2%db%8c%d9%86%d8%af-cpi/


کایزنفرآیند
:استمرحلهششدارایکایزنفعالیتمداو چرخه

.کنیدشناساییرافرصتیامشکلیک.۱
.کنیدتحلیلوتجزیهرافرآیند.۲
.کنیدایجادبهینهحلراهیک.۳
.کنیداجراراحلراه.۴
.کنیدتنظیمومطالعهرانتایج.۵
.کنیداستانداردراحلراه.۶

ازپس.(داردوجودبهبودبرایفرصت هاییوداردوجودمشکلیکاینکهتشخیصبادقی  تربه طور)می کند،شروعمشکلیکباکایزن
کوچکاسمقیدرپیشنهادیحلراهسپس.کنداستفادهآناصلیعلتدرکبرایمتقابلپرسنلازبایدسازمانمشکلات،شناسایی
راهودهشپخشسازمانسراسردرنتایجنهایتدرو.می دهدانجا حلراهبرایراتنظیماتیتیمداده ها،ازاستفادهبا.می شودآزمایش

.می شوداستانداردحل



 TPM Total Productive Maintenanceجامع / نگهداری و تعمیرات بهره ورفراگیر 
ان کلیدی یکی از ارک.رسیدن به نقطه صفر توقف ماشین و نقطه صفر خرابی محوول ناشی از خرابی ماشین می باشد TPMهدف اصلی از اجرای 

این رکن اپراتوری، به نا  های نت خود گردان ، نت خودکنترلی و یا نت اپراتوری برای  AM =Autonomous Maintenanceرکن  TPMهشتگانه 
به مجموعه  A.M. بهره برداران ماشین و یا اپراتورهای استفاده کنندگان تجهیزات در فعالیت های نگهداری و تعمیرات تجهیزات بکار می رود
.  فعالیت های طرح ریزی شده ای می گویند که توسط پرسنلی که با تجهیزات در امر تولید کار می کنند ، انجا  می شود

A.Mگام های هفتگانه 
نظارت و بازرسی : مرحله اول
مشکلات ریشه ای و غیر قابل دسترس را حذف کنید: مرحله دو 
استانداردهای جهت نظافت و روانکاری تنظیم کنید: مرحله سو 

بازرسی های عمومی را هدایت کنید : مرحله چهار  
بازرسی های مستقل را هدایت کنید : مرحله پنجم 
نگهداری دیداری -اجرای مدیریت تعمیرات: مرحله ششم 
مدیریت تعمیرات و نگهداری مستقل: مرحله هفتم

در خط تولید ، مشارکت و انجا  نقش موثر اپراتور های ماشین و تجهیز را می طلبدو در  A.Mرازهای پیاده سازی نگهداری و تعمیرات خود گردان 
ور دستگاه با توسط پرسنل تولید برای بهبود وضعیت نت ماشین بسیار حیاتیست زیرا هیچ شخوی به اندازه اپرات A.Mواقع انجا  فعالیت های 

عیوب و شرایط ماشینی که با آن کار میکند آشنا نیست حال اگر این اپراتور آموزش هاو مهارت های لاز  را جهت تشخیص به موقع و زود هنگا 
عالیت البته سطح ف. همچنین انجا  فعالیت های نت راکسب نماید، تاثیرآنرا میتوان در کاهش توقفات ماشین الات و تولید مشاهده نمود 

.مشخص و اجراءگردد C.OT,VIهائیکه بایستی توسط اپراتور انجا  شود لاز  است که در قالب چک لیست روزانه اپراتوری 



ور به کار میروند با سیستمهای دیگر نیز به کار می روند و به ط JITسایر ابزارهایی که با 
دیریت مدیریت کیفیت جامع،م: برخی از آنها عبارتند از. جداگانه مورد بحث قرار گرفته اند

گواهی و تاییدیه تامین کننده و مدیریت زنجیره تامین 

TPMنگهداری بهره ور جامع 
ورگرا است نگهداری پیشگیرانه به علاوه تلاشهای مستمر جهت اتخاذ، بهبود و نگهداری اپرات

.کندکه کلیه کارکنان واجد شرایط را در کلیه فعالیتهای نگهداری در گیر می



بهبود مستمر
JIT فیهت جهامع را در بدون بهبود مستمر موف  نخواهد بود بخشی از کوششهای دستیابی به بهبود مستمر کنترل کی
ت دستیابی یها کمهک روشی که توسط شرکتها جه. گیرد برای دستیابی به بهبود مستمر باید کارکنان در گیر باشند.بر می

به مشخص کردن فرآیندهایشان در جهت این اهداف اسهتفاده می،شهود کهاهش موجهودی اسهت کهاهش موجهودی 
.هیچ موجودی ای وجود ندارد که مشکلات را پنهان نکند. میتواند سریعا هر مسئله ای را درتولید آشکار کند

ت کهه قهادر بهه این بدان معناس. اولین گا  در جهت دستیابی به بهبود مستمر، توسعه دیدی فرآیندی به سیستم است
مر را درک تعاملات بخشهای مختلف باشید مرحله دو  درک واکنش افهراد بهه ارزیهابی عملکهردی اسهت ه بهبهود مسهت

ار نشان داده شده است جایی که معیار بهبود فرآیند در هر مرحله از فرآیند که۱۰.۱کند این موضوع در شکل .تشوی  می
. قرار داده شده است



ده معیارهای نتایج نیز در سنجش این که چگونه فرآیند خروجهی را تولیهد میکنهد قهرار داده شه
قط زمانی موف  سیستم ف. اما، معیارهای نتایج به معنای موفقیت عملکرد سیستم نیستند. است

د کهه تهلاش برای مثال، اگر فرآیند، تولید پوشاکی باشه. است که نتایج خوب و بهبود را ارائه کند
میکند تا چرخه سفارش خود را کاهش دهد معیارههای فرآینهد ممکهن اسهت معیارههای زمهان 

ه باشد معیارهای نتایج ممکن است درصد کالاهای حمل شده به.جریان یا معیارهای زمان صف 
کالا وجهود ارتباطی منطقی بین معیارهای فرآیند و امید برای نتیجه ارسال به موقع. موقع، باشد

.دارد



JITابزار -کارخانه متمرکز 

ه کارخانه متمرکز تولیهد را بهه محوهولاتی کهه مشخوه
وجهود هایشان با استراتژی رقابتی شرکت و تکنولهوژی م

ایهن بهدان معناسهت کهه . مطاب  ،است محدود می کند
کارخانههه بههرای تولیههد دامنههه محههدودی از محوههولات، 

ت برای مثال کارخانه ممکهن اسه. اختواصی شده است
ولاد جعبه دنده برای سیستمهای بالابر ریختهه گهری و فه

م بهالابر تولید کند اما نمی تواند سایر قسمت های سیست
یههای را کند زیرا سایر قسمتها نیازمنهد ابزارهها و تکنولوژ 

.متفاوت دیگری هستند



کنترلوریزیبرنامههایسیستمصدردرسیستمی

بود؟چیکاراینازهدفشبیاورددستبهراآمریکاییGHOشرکتکامیونتولیدامتیازتوانستتویوتاشرکتدو ،جهانیجنگازبعد
آلاتینماشبودنقدیمیعلتبهوبودبدهماقتوادیشرایطبود،جنگازبعد،ژاپندرآمریکاییهایماشینوکامیونمونتاژهدفش

.بودپایینخیلیژاپندرهموریبهرهتولید،امکاناتو
تومیماهنوتائیچینا بهتویوتاشرکترئیسکهاینتا!!!!بود۸به۱آمریکابهنسبتتویوتاشرکتهمیندربهره وریمثلاا 

وبدهد،افزایشبرابر۸میزانبهراوریبهرهگرفتتومیمواقعدر.بیاوردپایینراتولیدحجموبگذاردکنارراانبوهتولیدخطگرفت
شرکتازبسیاری۱۹۷۰سالدروشدشروعمیلادی۱۹۵۰سالدرباراولینتغییراتاینکندبرآوردهتاخیرحداقلبارامشتریهاتقاضاهای

کردنداجراراسیستماینژاپنیهای
گسترشوکردپیدارفدارطچرااصلاا چیه؟بهنگا تولیدسیستمبدانیمبایدحالابود،سیستماینپیدایشتاریخچهگفتیمکهچیزهاییتما 

یافت؟
JITخریداریاولیهموادموجودیهیچسیستمایندریعنیچی؟یعنیهستتولیدهایموجودیکنترلبرایجامعسیستماینواقعدر

موجودیانباردرنمیخواهدJITخلاصهطوربهکندایجابضرورتمگرنمیشودساختهمحوولیهیچوکندایجابضرورتمگرنمیشود،
باشیمداشته

https://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D9%88%DB%8C%D9%88%D8%AA%D8%A7


یعی از دلیل که کارخانه ها بر روی دامنه محدودی از محوولات تمرکز می کنند این است که نسبت بهه کهه دامنهه وسه
انجها  کارخانهه متمرکهز ایهن کهار را از دو راه. محوولات را تولید میکند بهتر می توانند نیازهای بهازار را بهرآورده کننهد

اول کارخانه به گونه ای طراحی شده است که تعداد زیادی تکرار وجود دارد و بهه نیهروی کهار و مهدیران ایهن. میدهد
ی دو ، به دلیل این کهه تعهداد محوهول محهدود. اجازه را می دهد که بهترین روش های تولید محوول را یاد بگیرند

تها وجود دارد، موجودی مواد خواسته شده برای تولید محوولات کاهش می یابد که این امکان را به شرکت می دههد
رایط بهازار بنابراین زمان پیشبرد تولید کم میشود اشکال کارخانه متمرکز این است که اگر شه. طول صف را کاهش دهد

اسهت تولیهد تغییر کند به طوری که تقاضای کافی برای محوولی که تولید میشود وجود نداشته باشهد، دیگهر ممکهن
اد کارخانهه گرایی، ایجه-یک رویکرد برای ایجاد انعطاف پذیری همراه با کسب کارایی تخوص . مقرون به صرفه نباشد
در این حالت مدیران با حوزه های کاری مختلفی داخل یک کارخانه سرو کار دارنهد همچنهان کهه. درون کارخانه است

کهه بهرای مثهال کارخانهه ای. آنها کارخانه های مختلفی دارند اما زیر ساختارهای یکسانی را به اشهتراک گذاشهته انهد
میتوانهد ترکیبهی از ۱کارخانهه . قطعات پلاستیکی تولید می کند می تواند خود را به بخش های مختلفهی تقسهیم کنهد

میتواند قطعهه ههای پلاسهتیکی را بهرای صهنعت ۲کارخانه . پلاستیکی که مورد نیاز سایر کارخانه ها است را تولید کند
یتواند کند هر کارخانه م.می تواند قطعه های پلاستیکی را برای ماشین چمن زنی تولید ۳اتومبیل تولید کند و کارخانه 

اختارها را مدیر مجزایی داشته باشد، کلیه گزارشها به رئیس مجموعه داده میشود اما هر کارخانه سهم یکسانی از زیر س
.خواهد داشت



JITاجزای
:مستمربهبود-۱
ندارندافزودهارزشکههاییفعالیتبردنبینازمثلاولیه،مشکلاتحذف•
.کنندشناساییرامشکلاتاینکهبرایسیستمهایییهکردنتعبیه•
باشندتراشتباهکموترآسانتر،فهمقابلمدیریتبرایکهبشوندسازیپیادههاییسیستمباید•
باشندداشتهراهزینهواتلافکمترینکهبشوندتولیدمحوولاتطوری•
استدادهانجا کهاستکاریکیفیتمسئولکارگرهر•
کنندجلوگیریاشتباهاتازکههاییروشوابزارهاگرفتنکاربه•
شرایطبهبخشیدنبهبودومستمرطوربهوآلاتماشیننگهداریوبررسی•
اتلافحذف-۲
حدازبیشتولیدازناشیاتلاف•
زمانازناشیاتلاف•
نقلوحملازناشیاتلاف•
پردازشاتلاف•
موجودیاتلاف•
انگیزهوحرکتاتلاف•
معیوبمحوولاتازناشیاتلاف•
کارخانهپاکیزگیوداشتننگهتمیز-۳
اندازیراهزمانکاهش-۴
محصولاتازترکیبیتولید-۵
همجذبیتمسیسآنبهکهتولیدخطوطبینکوچکهایمقداردرقطعاتانتقالبرایکهاستکنترلیسیستمیهکانبان:کانبان-۶

(شوندمیجذببخشاینبوسیلههستندبعدیبخشنیازموردکهقطعاتییعنی)میگویند
شودمینامیدهاتوماسیونکهلاز ماشین آلاتآوردنفراهم-۷
لاز اصلاحیعملیاتانجا جهتمشکلاتبررسی-۸



هر کارخانه صهورت سهود و. یک واحد حسابداری یک مرکز تلفن و یک کارمند نگهداری خواهند داشت MISآنها یک سیستم 
زیان و ترازنامه خود را خواهد داشت منفعت این کار در این است که هر کارخانه بر روی مشهتریان خهود داخلهی یها خهارجی 

د داشهته با این حال اگر رکود اقتوادی در کارخانه اول وجهو. جهت کسب کارایی که معلول تخوص گرایی است متمرکز است
بنابراین افزایش در انعطاف پذیری وجود دارد. اضافی میتوانند به استخدا  کارخانه دیگر در بیایندباشد، کارگران
ساده سازی 
هش یک بخش مهم از بهبود یک سیستم است ساده سازی یهک سیسهتم از طریه  کهاهش تعهداد فعالیتهها کهاساده سازی

پیچیهده اغلهب سیسهتمهای. پیچیدگی فعالیتها یا بهبود چیدمان نرخ یادگیری را افزایش و خطاهای بالقوه را کاهش میدهد
ده بهه هستند زیرا مسائل حل نشده ای دارند این یک تناقض است اما سیسهتم ههای سهاده نسهبت بهه سیسهتمهای پیچیه

بررسی می شهود بسیاری از ابزارهایی که در جای دیگر این کتاب. مدیرانی نیاز دارند که بینش بیشتری در فرآیند داشته باشند
برخهی از ایهن ابزارهها نمودارههای علهت و معلهول بهبهود چیهدمان و . برای ساده سازی سیستم مورد استفاده قرار می گیهرد

.نمودارهای جریان فرآیند است



استانداردسازی

. سهتنداستانداردسازی مزایایی به سزای دارد یکی از آنها این است که قطعات قابل تعویض ه
مزیهت دیگهر آن ایهن . قطعات یک مدل ماشین برای ماشین دو  از همان مدل مناسب است

تانداردی از هنگامی که مشتریان بدانند که دامنه اس. است که ارتباط با مشتری ساده می شود
ند و اندازه ها مشخوه ها، رنگ ها یا سایر خواو وجود دارد، آنها میتوانند یکی را انتخاب کن

.نیازی به طراحی مجموعه ای از مشخوات نیست

:بطور خلاصه می توان گفت 

فرآیند طراحی و جایگزینی ،محوهولات ،قطعهات فرآینهدها و رویهه هها بهرای مهواد مهورد -1
استفاده وضع و استفاده از مشخوه های استاندارد برای آنها و اجزایشان

ولات کاهش تعداد کل قطعات و استاندارد هر مشخوه قبل از شروع فرآیند اصلی و محو-2
مدلها یا درجه تولید شده

وظیفه تبدیل مواد به دامنه-3



با تشکر از همرامی شما 


