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  متطلبات إقامة برنامج الصیانة المنتجة الشاملة
  دراسة میدانیة في مصنع الغزل والنسیج في الموصل

  
  مدون الصوافالدكتور محفوظ ح  ّثائر أحمد سعدون السمان

  أستاذ إدارة الإنتاج والعملیات المساعد  أستاذ إدارة الإنتاج والعملیات المساعد
  جامعة الموصل/كلیة الإدارة والاقتصاد  لجامعة الموص/كلیة الإدارة والاقتصاد

    
   

  
  مقدمة 

اشتداد المنافسة المنظم ات الإنتاجی ة إل ى البح ث ع ن می زة تزی د م ن ف رص دفع 
 التوج  ھ نح  و اعتم  اد الب  رامج الحدیث  ة  ك  إدارة الج  ودة ال  شاملة والإنت  اج أنجاحھ  ا وب  د

رح نف سھ ھن ا ھ ل وال سؤال ال ذي یط . الآني والعیوب الصفریة وتكنولوجی ا المج امیع
 اتیمك ن لھ  ذه الب  رامج أن ت  نجح ف ي غی  اب تبن  ي فل  سفة جدی دة للتعام  ل م  ع موض  وع

، الصیانة ووسائل الرقابة علیھا لغرض تحقیق الأھداف التي تسعى إلیھا ھذه الب رامج
فتحقیق المواصفات والتسلیم في الوقت المحدد وخف ض م ستویات الخ زین م ن الم واد 

فري وكذلك المرونة العالیة في  تلبی ة متطلب ات الم ستھلك والوصول إلى المعیب الص
كلھا تحتاج إلى اعتماد أسلوب غیر تقلیدي في إدارة وتنفیذ ن شاط ال صیانة م ن خ لال 

 Total Productive  Maintenance (TPM)التوجھ نحو نظام ال صیانة المنتج ة ال شاملة
 ، الانتظ اریحتم لشرین لاف ان الم ستھلك ف ي الق رن الواح د والع كلھ ً فضلا عن ذلك .

 السریعة لاحتیاجاتھ وتفضیلاتھ مطلب ض روري م ن جمی ع ال شركات ةوأن الاستجاب
  .الصناعیة

  مشكلة البحث 
  تتحدد مشكلة البحث في إطار التساؤلات الآتیة 

ھناك تصور واضح ل دى إدارة الم صنع ح ول فل سفة ال صیانة تحدید فیما اذا كان  .١
  ؟المنتجة الشاملة ومتطلباتھا

  ً أسلوب الصیانة المتبع حالیا في المصنع؟توضیح .٢
  ؟في ظل بیئة تزداد فیھا المنافسة الأسلوب المناسب للصیانة في المصنع تحدید .٣

  أھداف البحث 
النق اط     تأشر أھداف البحث من خلال المشكلة المطروحة والتي یمكن تأطیرھا في 

  :الآتیة
  .تھاوفلسف  ومتطلباتھاالتعریف بماھیة الصیانة المنتجة الشاملة. ١
  .التعرف على واقع أسلوب الصیانة المعتمد في المصنع. ٢
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مك ن . ٣ تقدیم مقترحات بخصوص تطویر نظام الصیانة المعتمد لدى المصنع والتي یُ
 لغرض تح سین الكف اءة الت شغیلیة ً،لإدارة المصنع التحرك باتجاه إدخالھا مستقبلا

  ).المكائن والمعدات(لتسھیلات الإنتاج 
  

  فرضیة البحث 
  :تتطلب المعالجة المنھجیة لمشكلة البحث وضع فرضیتھ التي تتمثل بالآتي

ركات مام  دى امكانی  ة الاس  تفادة م  ن برن  امج ال  صیانة المنتج  ة ال  شاملة ف  ي ال  ش
   ؟الصناعیة في البیئة المعاصرة

  
  عینة البحث 

العام  ة ت  م اختی  ار م  صنع الغ  زل والن  سیج القطن  ي ف  ي الموص  ل الت  ابع لل  شركة 
للأس باب  للصناعات القطنیة لیكون مكانا لإجراء الدراسة باستخدام منھج الحالة وذلك

   :الآتیة
الحصول على البیانات والمعلومات بصورة دقیقة من مصادرھا الأص لیة وب شكل . ١

  .مباشر
  .الملاحظة والمشاھدة في مواقع العمل. ٢
  .ختلفةإمكانیة كشف العلاقات السببیة في العوامل الم. ٣

ّوعلیھ یعد ھذا المنھج أداة رئیسة تساعد الإدارة على التعرف على مشاكل الواقع 
وبذلك فھو یساعد في ، وتشخیص ظواھره للحصول على المعلومات اللازمة التحلیلیة

  .تضییق الفجوة ما بین الإطار النظري والواقع العملي
  

  حدود البحث 
  . لإجراء البحث٢٠٠٢تم اعتماد بیانات عام 

  أسلوب جمع البیانات 
ّتم الاعتماد على المصادر العلمی ة المتاح ة م ن كت ب وبح وث :  البیانات النظریة . ١

  .دوریات عربیة وأجنبیة
  :ّتم جمع البیانات التطبیقیة من عدة مصادر : البیانات التطبیقیة. ٢

  .الوثائق الرسمیة الصادرة عن شعب الصیانة وقسم التفتیش الھندسي.   أ
،   الم  دیر الفن  ي، م  دیر الم  صنع(لمق  ابلات الشخ  صیة والاجتم  اع م  ع الم  سؤولین ا. ب

  ).مدیر الإنتاج، مسؤولي الصیانة في الأقسام الإنتاجیة
الزی  ارات المیدانی  ة لأق  سام الم  صنع الإنتاجی  ة والخدمی  ة للإط  لاع وب  شكل مباش  ر . ج

  .على سیر عملیات الصیانة
  : اعتمدنا المحاور الاتیةًیقیا فقد ًوبھدف تغطیة نواحي البحث نظریا وتطب

  .الصیانة ومفھومھا وأنواعھا . ١
  .مفھوم نظام الصیانة المنتجة الشاملة وأھدافھا. ٢
  .فلسفة نظام الصیانة المنتجة الشاملة ومتطلباتھا. ٣
  . عینة البحثعننبذة . ٤
  .واقع نظام الصیانة في عینة البحث. ٥
  .نتجة الشاملة في عینة البحث إمكانیة تطبیق نظام الصیانة الم. ٦
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  الجانب النظري
  مفھومھا وأنواعھا : الصیانة  -ًأولا

تشیر الأدبی ات المن شورة ح ول الموض وع إل ى وج ود مف اھیم كثی رة ومتع ددة لا 
بأنھ ا الوظیف ة ) Buffa, 1999, 488( عرفھ ا وق دّتخرج عن الإطار الذي قدمھ الكت اب 

 وذلك للحف اظ ،ات تعمل بصورة فاعلة وكفوءة لجعل المعدت       دعیميالتي تقوم بدور 
وعرض كثیر من ، ً فضلا عن المعاییر الكمیة للمخرجات،على معاییر الجودة والكلفة

 ,Dilworth, 2002; Hitomi, 1996; Buffa)ّالكت  اب نم  اذج متع  ددة لل  صیانة م  نھم 
ّ، إلا أنھم لم یختلفوا إلا في عرض النماذج(1993 رض ولأغ راض البح ث س وف نع ، ّ

  .الأنواع الرئیسة لكي نؤسس لعرض مفھوم الصیانة المنتجة الشاملة 
(Hitomi,1996,289)(Slack,1998,740-741)(Render Heizer,1997,519) 

     Corrective Maintenanceالصیانة التصحیحیة . ١
 الھادف  ة ال  ى اع  ادة المع  دات ال  ى ح  ال دویق  صد بال  صیانة الت  صحیحیة ھ  ي الجھ  

 اذ ی   سمح بت   شغیل المع   دات (Dilwurth, 1993, 599)ث العط   ل مقبول   ة بع   د ح   دو
 او (Slack, 1998, 740)والمكائن حتى تقل فعالیتھا وتتوقف عن العم ل ب صورة كلی ة 

 ,Hitomi) ب ال ى الح د ال ذي ی ؤدي ال ى ظھ ور معوق ات ف ي الانت اج وظھ ور العی و
رة الم صنع عل ى ان الھدف من الصیانة التصحیحیة ھو رفع كفاءة او ق د.(284 ,1996

 Render)، لى فعالیات الصیانة الطارئةعتأدیة المھام المطلوبة منھ من خلال التركیز 
and Heizer,1997,514) لاتقت  صر ان الفعالی  ات الاساس  یة لل  صیانة الت  صحیحیة ، اذ 

 الت  صلیح واع  ادة التأھی  ل ب  ل ال  دفع باتج  اه التحلی  ل المعم  ق لتح  سین اداء  عل  ىفق  ط
  . )٦٥ ، ٢٠٠١ ،البدران(ات واستبدال الاجزاء والانظمة التصحیح والعملی

    Preventive Maintenanceالصیانة الوقائیة  . ٢
مجموع  ة م  ن الخط  وات المتخ  ذة لمن  ع ح  الات التوقف  ات ویتبعھ  ا م  ن خ  سارة 

الفح  ص ی  تم  م  ن ھن  او،  لھ  ا ف  ي مرحل  ة الت  صمیمًا مبك  رًا وھ  ذا یتطل  ب فھم  ،لل  شركة
إن نجاح ال صیانة الوقائی ة یعتم د . استبدال الأجزاء البالیةالدوري من خلال صیانة و 

. ات دوریة منتظمةاوقعلى الفحص والاستبدال الدوري وكذلك الصیانة الملائمة عند 
وفیم ا یخ ص عملی ات الفح  ص والاس تبدال ال دوري ھن  اك سیاس ات متع ددة بالاعتم  اد 

أو الم  صنع فق  د یك  ون عل  ى ن  وع المع  دة أو الماكن  ة والتعلیم  ات الت  ي ی  ضعھا المن  تج 
 یتب ع آخ رون ف ي ح ین ًا، أو ن صف س نوي أو س نویًاموس می، ًاش ھری، ًاأسبوعی، ًایومی

. ال خ... س اعة عم ل١٠٠٠ س اعة أو ١٠٠عدد ساعات الت شغیل أو الخدم ة م ثلا ك ل 
 ف ان ،وفي الوقت الذي تشمل فیھ ال صیانة الیومی ة عل ى عملی ات التنظی ف و التزیی ت

مل التصلیحات الطفیفة والاستبدال بینما الصیانة ال سنویة ت شمل الصیانة الموسمیة تش
ی ات الت ي ی ضعھا الم صنع دورا حالات التصلیح الكبیرة وإعادة التزییت وتلعب الفعال

  ات الفحص الدوري وتقسم الصیانة الوقائیة إلى اوق في تحدید ًارئیس
  :قسمین رئیسین 

   Periodic Maintenanceالصیانة الدوریة . أ
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التزیی  ت والتع  دیلات ، )ال  دوري(صیانة الدوری  ة وت  شمل التنظی  ف الروتین  ي ال  
یج ب و.   من ع التوقف اتومن ث م ،وتساعد في زیادة قدرة الآلات والمعدات على البقاء

ال  صیانة بانتظ  ام وف  ق ج  داول ی  تم إع  دادھا م  ن خ  لال خب  رة وتوص  یات ھ  ذه تبن  ي 
  .)٤١٠، ١٩٩٢، ّالعزاوي والسمان( .الشركات المصنعة

   Predictive Maintenanceالصیانة التنبؤیة . ب
لاس  یما الاتج  اه الح  دیث ال  ذي ح  اول أن یتن  اغم م  ع التقنی  ات الإداری  ة الحدیث  ة و

تطل ب اس تخدام الأس الیب الإح صائیة وت أي منع العیوب قب ل ح دوثھا ،المنھج الوقائي
الآل ة ومراقب ة والتنبؤیة لمراقبة الآلات من خلال تحلیل الاھت زازات الت ي تح دث ف ي 

وھ ذا ب  دوره ، الاختب ارات الإتلافی  ة، ج ودة الح رارة باس  تخدام الأش عة تح  ت الحم راء
ً ف ضلا ع ن خف ض المطالی ب ،سوف یقلل ع دد الأعط ال ف ي الآلات ویزی د جاھزیتھ ا

  .الناتجة عن حجم الخزین الكبیر والتوقفات المتكررة في الإنتاج 
اع وال سیاسات المعتم دة ف ي ال  صیانة ّالكثی ر م ن الب احثین والكت  اب الأن وع رض 

 ، عل  ى أنھ  ا مراح  ل م  رت بھ  ا وص  ولا إل  ى ال  صیانة المنتج  ة ال  شاملةًوالم  ذكورة انف  ا
  :ونعرض الشكل الآتي، ویتفق الباحث مع ھذا الطرح

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
  

  
  
  

  
  

  ١شكل ال
  مراحل تطور الصیانة

التعل  یم مجل  ة ف  ي مؤس  سات  ISO9090ض  مان الج  ودة  ، ٢٠٠٠، لغ  ضبان  ج  رجیس ا:الم  صدر
  )كانون الثاني،   المعھد العالي للعلوم التطبیقیة والتكنولوجیا دمشق، الجودة العدد العاشر 

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
   Maintenance Prevention الصیانة الوقایة من. ٣

عدات جدیدة للحصول على معلومات تؤدي إل ى الوقای ة م ن وتشیر إلى تصمیم م
الف        شل وتجن        ب العی        وب وتحقی        ق الأم        ان وال        سھولة ف        ي الت        صنیع 

www.plant.maintenance.com).(  
وھ  ذا یتواف  ق م  ع مفھ  وم التیروتكنول  وجي ال  ذي ی  شیر إل  ى م  زیج م  ن الأس  الیب 

م ا ض من منظ ور م ة منظالإداریة والھندسیة والمالیة والف روع الأخ رى الم ؤثرة ف ي 
ا ف  إن تعبی  ر التیروتكنول  وجي م  ن الناحی  ة م  ن ھن   ،تك  الیف دورة الحی  اة الاقت  صادیة

العملیة یشمل اختیار وتجھیز الموارد المالیة اللازمة لإنتاج السلع والخدمات كما أنھ ا 
لت  أمین إمكانی  ة الاعتم  اد علیھ  ا وإج  راء (تھ  تم بت  صمیم الم  صنع والمع  دات والمب  اني 

والنصب والإحلال وإجراء التحویرات والتصلیح ، )للازمة لھا بدون مشاكلالصیانة ا
واعتم  اد نظ  ام التغذی  ة العك  سیة لل  سیطرة عل  ى أن  شطة وفعالی  ات ت  صمیم وتركی  ب 

مرحلة 
الصیانة 
  العلاجیة

Reactive 
المرحلة 
  الأولى

مرحلة 
الصیانة 
  الوقائیة

Preventive 
المرحلة 
  الثانیة

مرحلة 
الصیانة 
  التنبؤیة

Predictive 
المرحلة 

  لثالثةا

مرحلة مساھمة 
أعمال التشغیل في 

  أعمال الصیانة 
Team 

  المرحلة الرابعة

مرحلة الصیانة المنتجة 
الشاملة بمشاركة 

  كافة العاملین
TMP 

  المرحلة الخامسة
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، ّالع   زاوي وال   سمان(واس   تعمال وت   شغیل المع   دات وم   ن ث   م ص   یانتھا أو اس   تبدالھا 
٣٩٨، ١٩٩٢.(  

  )  العلاجیة(الصیانة التصحیحیة . ٤
ف بأنھا أعمال الصیانة التي یتم القیام بھا عند حدوث العط لات ف ي الآلات وتعر

وغیرھ ا م ن الموج ودات المادی ة فق د یتوق ف مح رك آل ة معین ة عن د العم ل أو ینقط ع 
الح  زام الناق  ل ف  ي خ  ط إنت  اجي مع  ین الأم  ر ال  ذي ی  ستلزم م  ن فری  ق ال  صیانة القی  ام 

  ) .٤٠٠، السمانثائر، محمد عبد الوھاب(بالتصلیح اللازم لھا 
  

   وأھدافھا   مفھومھا الصیانة المنتجة الشاملةنشأت ً-ثانیا
 عن دما أدخل ت ال صیانة ١٩٥٠ إل ى ع ام ھھ و إب داع یاب اني یع ود أص لTPM إن 

 نیبوندنسو ھي أول من أدخلت ب شكل  NIPPONDENSO وتعد شركة،الوقائیة للیابان
لصیانة الوقائیة إلى قی ام الم شغل إذ یشیر مفھوم ا ،١٩٦٠واسع الصیانة الوقائیة عام 

والمكائن بإنتاج السلع في حین یتولى فریق الصیانة حمایة ھذه المكائن من التوقف أو 
 ھ و قی ام  NIPPONDENSO ولذا ف إن آلی ة ال صیانة الت ي اعتم دت ف ي ش ركة،العطل

 Autonomousأم  ا ال  صیانة الذاتی  ة ، فری  ق ال  صیانة ف  ي أعم  ال ال  صیانة الأساس  یة
Maintenance  والتي ھي أحد عناصر TPM  فتنفذ من قبل مشغلي المك ائن ب إجراء  

 لج ودة ففریق الصیانة یتدخل لإج راء التع دیلات لتح سین ا،الصیانة الروتینیة للمكائن
جدر الاشارة ھنا الى أن العطل یعد أحد الم صادر تو .TPMوالتي تؤدي بالنتیجة إلى 

وك ذلك ف ان المك ائن الت ي لای تم .  JITف ي نظ ام التي تؤدي الى الاخلال بتدفق الم واد 
یتھ  ا وص  یانتھا یمك  ن أن تن  تج اج  زاء معیب  ة م  ن غی  ر أن تح  دث عط  لات فعلی  ة یتز

 وذل  ك ،ولتجن  ب ذل  ك عمل  ت ال  شركات عل  ى تبن  ي مفھ  وم ال  صیانة المنتج  ة ال  شاملة
لغرض تجسین جودة المنتوج وتقلیل ال ضیاع وتك الیف الت صنیع وزی ادة الانتف اع م ن 

  :الاتي المتضمن معدات وتحسین حال الشركات الكلیة ال
تقلی  ل تك  الیف دورة الحی  اة ال  شاملة للمك  ائن ب  ضمنھا تك  الیف ال  شراء وال  صیانة  .١

ائص م شابھة لم ا ی سمى ب ـ ــ لھ ا خ صTPMان ــ ـ وفي ھذا ال سیاق ف،والاستھلاك
  .الیتروتكنولوجي

٢. TPMث ر أي الاتج اه  ھي تطالب بمشاركة ك ل ش خص بال شركة ب دور واح د او اك
 وھ  ذا ب  دوره ی  ؤدي ال  ى تخف  یض ،نح  و ال  صیانة الاجم  الي عل  ى م  ستوى ال  شركة

  ت شمل رف ع كف اءة المع داتTPMالتكالیف الكلی ة لل صیانة بم رور الوق ت ل ذا ف ان 
وتطبیق تكنلوجیا الحاسوب وتطویر الجداول لزیادة الانتفاع من المعدات وتط ویر 

الح  دیثي (راك الكام  ل لجمی  ع الع  املین لاش  تال  صیانة الوقائی  ة للمع  دات واب  رامج 
  .)٢٩٤٠-٢٩٣ ،٢٠٠٤،واخرون 

 ھو تعظیم فعالی ة الم صنع والمع دات لإنج از أمث ل  TPMإن الھدف الأساس من 
وبالاعتم اد ، TPMدورة حی اة للمع دات الإنتاجی ة بم شاركة الع املین ف ي تنفی ذ ل تكلفة 

الم  صنع الممت  از  عل  ى ج  ائزة NIPPONDENSOعل  ى ھ  ذه الآلی  ة ح  صلت ش  ركة 
 Japanese Institute من قبل المؤسسة الیابانیة لمھندسي المصنع TPMلتطویر وتنفیذ 

of Plant Engineers (JIPE)  ، فھ   ي أول ش   ركة ح   صلت عل   ى ش   ھادةTPM 
(www.plant.maintenance.com   
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 والمق صود ، ھو تطویر نظام تشغیل ح ر ال صیانةTPMإن الھدف النھائي لنظام 
للوص ول إل ى تحقی ق فعالی ة أعل ى كافة بذلك أن یتم إنجاز الصیانة بمشاركة العاملین 

 وخف ض ،ات الناتج ة ع ن الأعط الف للآلات م ن خ لال تح سین أدائھ ا وتخف یض التوق
خفض ینعكس على تحسین جودة المنتج وسبدوره  وھذا ،العیوب الحاصلة في الإنتاج

 ومن كل ما تقدم نستنتج تحقیق أربعة أصفار وھ ي توقف ات ص فریة .تكالیف المصنع
Break  Down  Zero وتلف صفري Zero Waste  وحوادث صفریة Zero Accident 

الت ي  كاف ةم صادر ال ازالة وبتعبیر آخر إنھا تؤدي إلى Zero Defectوعیوب صفریة 
 )Non Value Added . htm.uk.co.kcts.www )2, 1988, Nakajimaالقیم ةلات ضیف 

. 
  متطلبات نظام الصیانة المنتجة الشاملة  

من أجل تنفیذ نظام الصیانة المنتج ة ال شاملة توج د ع دة متطلب ات لاب د أن تؤخ ذ 
ام  وھ  ذه المتطلب  ات تتفاع  ل بع  ضھا م  ع بع  ض م  ن أج  ل تطبی  ق ھ  ذا النظ  ،بالح  سبان

 (www.tpmunlimited.com)(www.tvss.net) :بنجاح داخل المنظمة وتتمثل بالآتي 
  دعم الإدارة العلیا  . ١

ّیع  د دع  م الإدارة العلی  ا م  ن أھ  م المتطلب  ات الأساس  یة لبن  اء أي نظ  ام أو برن  امج 
 الحقیقی ة للنظ ام  وھذا ینبع من الفھم الواض ح للأھ داف،متطور على مستوى المنظمة

 فإن الھدف الأساس لبرنامج الصیانة المنتجة الشاملة ھو تح سین من ھنا ،امجأو البرن
 م ن خ لال تح سین أدائھ ا وتقلی ل التوقف ات وخف ض ،فعالیة وكفاءة المك ائن والمع دات
  .العیوب التي تحصل في الإنتاج 

  تفعیل التدریب  . ٢
لال یج  ب أن ی  شمل الت  دریب زی  ادة مھ  ارات الع  املین ف  ي أق  سام ال  صیانة م  ن خ  

 والتي تركز على الصیانة التنبؤیة وغیرھا وك ذلك كیفی ة ،البرامج التدریبیة المتطورة
 ،اس  تخدام المعلوم  ات وتحلیلھ  ا م  ن اج  ل الك  شف ع  ن العی  وب ف  ي الآلات ومعالجتھ  ا

فضلا عن تدریب عمال الإنت اج عل ى القی ام بأعم ال ال صیانة الأساس یة عل ى مك ائنھم 
وف  ي ح  ال تكلی  ف عم  ال الإنت  اج بأعم  ال الإص  لاح مث  ل التزیی  ت والتنظی  ف وغیرھ  ا 

  .فیجب تدریبھم لیصبحوا مؤھلین للقیام بالأعمال المكلفین بھا 
  إتاحة الوقت الكافي لتطویر البرنامج  . ٣

لكي یكتمل البرن امج یج ب أن تعط ي الإدارة العلی ا الوق ت الك افي لإتمام ھ كون ھ 
-٣ وقد یستغرق م ن ،قائي والتنبؤيیمر بمراحل رئیسة ثلاث البرنامج العلاجي والو

  :لساندة تدعم تطبیق ھذا النظام ھيھناك مجموعة من الفعالیات ا.  سنوات٥
  .ضمان الطاقة الإنتاجیة للماكنة. أ

  .ذات الصلة بالماكنةكافة مشاركة الأقسام . ب
  .في المصنع أو الشركةكافة نظام معلومات یسھم فیھ العاملین . ت
  .حسین المستمر على مستوى القسم أو الخط الإنتاجيتشكیل فرق عمل للت. ث
  مشاركة كافة العاملین في المصنع. ٤

ال صیانة ابت داء اداء عملی ات ف ي كافة  ھي مشاركة العاملین TPMمن أھم مبادئ 
 أي عل  ى م  ستوى الخط  وط ،ب  الإدارة العلی  ا م  رورا ب  الإدارة الوس  طى ث  م التنفیذی  ة
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) www.tpmunlimited.com(نتاجیة عالیة للمع دات الإنتاجیة والمشغلین بغیة تحقیق إ
)www.tvss.net. (  

ف   ي البرن   امج عل   ى إنج   از الأھ   داف الرئی   سة كاف   ة وت   ؤدي م   شاركة الع   املین 
وب ال   صفریة والح   وادث  بتحقی   ق العط   لات ال   صفریة والعی   ة والمتمثل   ،للبرن   امج

 والضیاعات ال صفریة وذل ك ی تم م ن خ لال الاعتم اد عل ى ال صیانة الذاتی ة ،الصفریة
والصیانة المخططة والتحسین الم ستمر وج ودة ال صیانة والت دریب والتعل یم وال صحة 

  ) .www.maint2k.com(المھنیة والسلامة والبیئة 
    ھاوإسناد ھاالأقسام جمیعم دع. ٥

 دع م الأق سام كاف ة لل صیانة المنتج ة ال شاملة ب شكل TPMاعتماد برن امج یتطلب 
 واش  تراك أق  سام الإنت  اج والھندس  ة وال  صیانة بغی  ة ، م  ن خ  لال فھمھ  ا للبرن  امج،جی  د

تط   ویر وتنمی   ة ال   روح المعنوی   ة لفری   ق ال   صیانة للحف   اظ عل   ى المك   ائن والمع   دات 
)www.tvss.net) (www.blomconsultancy) (www.mantc.wichit.com (
)www.if.vccs.edu. (  

 الإش  ارة إل  ى أن الھ  دف تّانة المنتج  ة ال  شاملة تم  فن  ا لمفھ  وم ال  صییوعن  د تعر
ن من ع ال صیانة إوبمفھ وم آخ ر ،  ھو تطویر نظام تشغیلي حر الصیانةTPM سالأسا

ّوم ن ث م ، یتم الحصول علیھ من خلال الربط بین الصیانة الوقائی ة وال صیانة التنبؤی ة
  .  سیتم تحقیق التحسین في الصیانة

تم ص یانة ح الات العط ل ت یح صل توق ف ف ي الآل ة في الطریقة التقلیدیة وعندما 
ً فإنھ بدلا م ن الانتظ ار لح ین ح صول التوق ف TPM ولكن في ،باستبدال القطع التالفة

 ھ ذه العملی ة ،مجموعة من العاملین بمھمة ال صیانة الوقائی ة عل ى أس اس انتق ائيتقوم 
لتنبؤی   ة مفھ   وم ال   صیانة ای   ستخدم و. ًت   سمى أی   ضا ال   صیانة الم   ستندة عل   ى الظ   رف

ھ ذه العملی ة ت ؤدي ، للظروف المتعلقة بقطع الغیار المختارة لغرض ال صیانة الوقائی ة
نحت اج ال ى وف ي ھ ذا المج ال . ّإلى منع الصیانة وم ن ث م إل ى خ دمات ال صیانة الح رة

یت ضمن قی اس المعولی ة ونظام متكامل لقیاس الاداء الفعلي بتقسیمھ الفني وغیر الفني 
 ھ ذا وی وفر النظ ام ك ذلك مؤش رات .كذلك قی اس الكف اءة المتاح ةوھندسة دقة الاداء و

كافی  ة ومعلوم  ات متكامل  ة ل  دعم ق  رارات التخط  یط ال  سلیم لاعم  ال ال  صیانة وت  وفیر 
یمك  ن أن ی  ستخدم تقنی  ة بح  وث العملی  ات لغ  رض التنب  ؤ بالمكون  ات أو  وامتطلباتھ  

ف ب   ین وق   ت ف   ضلا ع   ن اس   تخدام مع   دل ال،الأج   زاء المحتم   ل ح   دوث عط   ل فیھ   ا
بالن  سبة لك  ل ال  نظم الفرعی  ة .  Mean Time Between Failure (MTBF)العط  لات

ًللماكنة أو الجھاز إحصائیا وبذلك سیتم إنج از ص یانة العط لات أو التوقف ات م ن قب ل 
 وفي مثل ھذه الحالات یطلق على ،الفریق المختص قبل حدوث التوقف الفعلي للماكنة

  .ذه المجموعة ھي جزء من العملیة الإنتاجیة الفریق بفریق الصیانة المنتجة ھ
  
  

  الجانب التطبیقي
  نبذة عن عینة البحث   -ًأولا

 جن وب مدین ة الموص ل ١٩٥٥تأسس مصنع الغ زل والن سیج ف ي الموص ل ع ام 
 وھ و م ا ی سمى ،٢٥/٢/١٩٥٧ وب دأ الإنت اج الفعل ي ف ي ً،تقریب ا ٢ كم٢وتبلغ مساحتھ 
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وف ي  ،فرنسیة بكام ل أبنیت ھ ومكائن ھ ومعدات ھ والمجھز من قبل شركة ١المصنع رقم 
 من تجھیز شركة فرن سیة لق سم الغ زل وجیكی ة لق سم ٍ تم إنشاء مصنع ثان١٩٦٨عام 

 وبدأ الإنت اج الفعل ي ع ام ،٢ النسیج وإیطالیة لقسم التكملة وھو ما یسمى المصنع رقم
أخرى  ب ١  تم تطویر واستبدال مكائن ومعدات المصنع رقم١٩٨١ وفي عام ،١٩٧٠

 فق  د ت  م ٢ أم  ا م  صنع رق  م. ١٩٨٣وب  دأ الإنت  اج ف  ي ع  ام ، سوی  سریة متط  ورة حدیث  ة
 وبدأ الإنتاج ف ي ع ام ١٩٨٨تطویر واستبدال مكائنھ ومعداتھ بأخرى روسیة في عام 

 ماكن ة موزع ة ٦٥٥یبلغ إجمالي عدد المكائن والمعدات في الم صنع بح دود . ١٩٩٠
فیم ا یت وزع الب اقي عل ى % ٧٠مك ائن الن سیج على الأقسام الإنتاجیة والخدمی ة تمث ل 

 ماكن ة ٧٧ م ن جان ب آخ ر ھن اك م ا یق ارب. قسم الغزل والتكملة والسیطرة والمحلج
  .بین متوقف عن العمل وبین عاطل بسبب عدم توفر المواد الاحتیاطیة 

 قطنی  ة مخلوط  ة وم  ن منتج  ات الم  صنع النمطی  ة الأخ  رى ًین  تج الم  صنع غ  زولا
ام الأب   یض والكت   یم والب   وبلین والھم   ایون والمف   ارش وال   ستائر الخ   ام الأس   مر والخ   

ویبل  غ ع  دد ، والأقم  شة القطنی  ة المطبوع  ة والم  صبوغة ویعم  ل بواق  ع وجبت  ین عم  ل
   .ًا منتسب١٦٨٠ منتسبیھ بحدود

   تجمیع البیانات ً-ثانیا
 ،ت  م التع  رف عل  ى التوقف  ات لك  ل آل  ة م  ن الآلات ووق  ت الت  شغیل ووق  ت الخدم  ة

فیم ا یخ ص قم اش ،  سم٢٢٠ ھيCTB-22ل إنتاج مكائن النسیج الثنائیة حیث ان معد
 ف  إن مع  دل CTB-330أم  ا مك  ائن الن  سیج الثلاثی  ة .  ٢ معم  ل رق  م/ س  م٢٢٠الراف  دین 

معمل / سم ٣٣٠ وقماش النوارس ٢معمل رقم /سم ٣٣٠الإنتاج بالنسبة للخام الأسمر
یخ  ص مك  ائن الن  سیج أم  ا م  ا ،  ٢ معم  ل رق  م/  س  م٣٣٠وال  شاش والبان  دج  ٢ رق  م

ATPR  الاتي فكانت بالشكل:  
دقیق ة الطاق ة / حذف ھ ٣٤٠ً علما أن سرعة الماكن ة ،سم/ حذفة ١١ الخام الأبیض

 والطاق   ة الفعلی   ة  س   اعة/ م١٥,٧٢٥ س   اعة والطاق   ة المتاح   ة / م١٨,٥ الت   صمیمیة
  .ساعة /م٩.٢٥

 المتاح   ة والطاق   ة  س   اعة/ م ٢١.٤ أم   ا الخ   ام الأس   مر ف   إن الطاق   ة الت   صمیمیة
 وین  تج قم  اش الھم  ایون عل  ى ،س  اعة/ م ١٠.٧أم  ا الطاق  ة الفعلی  ة ، س  اعة/ م١٨.١٩

 ٢٦٠ وینتج قماش شراشف على مكائن روت ي  ١  رقم معمل/  سم٢٦٠مكائن روتي
 ١ معمل رقم/  سم٢٢٠ فیما ینتج قماش رافدین على مكائن روتي، ١معمل رقم / سم

وین تج قم اش ، ١  رق م معمل/  سم٢٤٠تيوینتج قماش الخام الأسمر على مكائن رو،
وك ذلك ین تج قم اش ، ٢  رقم معمل/  سم٢٢٠ الثنائیة STBرافدین على مكائن روتي 

كم ا ین تج  ،٢  رق م معم ل/  س م٣٣٠  الثلاثی ةSTBالخام الأس مر عل ى مك ائن روت ي 
وین تج قم اش  ،٢  رق م معم ل/ س م١٢٠ ATPقماش الخام الأسمر على مكائن روت ي 

وین  تج قم  اش ، ٢  رق  م  معم  ل/  س  م٢٢٠  الثنائی  ة STBى مك  ائن روت  ي ن  وارس عل  
وین تج قم اش ش اش ، ٢رقم  معمل/  سم٣٣٠  الثلاثیةSTBنوارس على مكائن روتي 
   .٢ رقم  معمل/  سم٢٢٠  الثنائیةSTBوباندج على مكائن روتي 

ة فإن ھ یتطل ب الأم ر ح ساب فاعلی ، ولتنفیذ ال صیانة المنتج ة ال شاملة ف ي المعم ل
TPM ، إذ توض ح مق اییس الأداء ، ؤخذ بنظر الاعتباریإذ أن مقیاس الفاعلیة یجب أن

  :المقبول وھذا یتضمن حساب ثلاثة عناصر أو محاور ھي 
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  وقت التشغیل المجدول  =المكائن  إتاحیة. ١   وقت التوقف- وقت التشغیل المجدول 

  

  وقت الدورة الفعلي   =معدل الاداء . ٣  )القیاسي(وقت الدورة المجدول 
عدد الوحدات ×قت الدورة الفعليو(×

  )وقت التشغیل المتاح÷  المنتجة
  

   المكائن إتاحیة× معدل الأداء × معدل الجودة = إذن فاعلیة الصیانة المنتجة الشاملة 
  

 خ  سائر  عن  ھع  دم وج  ود جاھزی  ة ین  تجف ،ل جمی  ع الخ  سائر ی  شملوفاعلی  ة المع  د
 أو عدم التشغیل عند المعدل الأمثل ینتج خسائر ،العطلات التھیئة التعدیل معدل الأداء

الإنتاج بدرجة ج ودة عالی ة (معدل الجودة ، خفض السرعة العاطل التوقفات الصغیرة
 Black( com.diecasting.www ,2004, 1( )ینتج خسائر بدء الت شغیل الت الف والمع اد

www.wwbsgroup .com  
تقت رن ومن كل ما تقدم نستنتج أن فاعلیة المعدل تتألف من ثلاثة عناص ر رئی سة 

  : بست خسائر كبیرة وكما موضحة في الجدول الآتي
  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

  
  فاعلیة الصیانة المنتجة الشاملة

  
  معدل الجودة                    معدل الأداء                   معدل الجاھزیة 

  
خسارة التلف 
  وإعادة التصنیع

خسارة بدء 
  التشغیل والإعداد

خسارة 
  التوقفات

خسارة نقص 
  سرعة التشغیل

خسارة 
  العطلات

خسارة التھیئة 
  والتعدیل

  
  ٢شكل ال

  سلسلة فاعلیة الصیانة المنتجة الشاملة 
(Manufacturing Engineering, Columbus, 1997, www.mfgeng.com. 
P.1)(www.sbgroup.com) 
Examining the Processes of RCM and TPM , P8 , www.Plant-maintenance.  com  

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
  :إن احتمالات العطل على أساس شھري ھو الآتي 

   ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
  احتمال التعطل  الشھر بعد الصیانة

١  
٢  
٣  
٤  
٥  

٠.١  
٠.٢  
٠.٣  
٠.٢  
٠.٢  

  الوحدات المنتجة  = معدل الجودة .٢   الوحدات المعیبة–الوحدات المنتجة 
    

http://www.sbgroup.com)
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  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
وھ و ال زمن ، یطلق على فترة زمن التعطل بع د آخ ر ص یانة زم ن الت شغیل الح ر

ویمك ن ح ساب زم ن ، وھ ي مقی اس معولی ة الآل ة، الذي تعمل فیھ الآل ة ب دون ص یانة
  : الآتي بالشكل التشغیل الحر المتوسط 

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
  زمن التشغیل الحر المتوسط  احتمال التعطل  صیانةالشھر بعد ال

١  
٢  
٣  
٤  
٥  

٠.١  
٠.٢  
٠.٣  
٠.٢  
٠.٢  

٠.١  
٠.٤  
٠.٩  
٠.٨  
١.٠  

  آلة/  شھر عطل ٣.٢    
  ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ

ًمق  دما ، ٣٢.٥ = ٣.٢ ÷ ١٠٤متوس  ط ع  دد الأعم  ال لمجموع  ة الآلات الن  سیج ھ  و 
ل  صیانة لخدم  ة آلات الن  سیج وال  ذي یق  وم ب  إجراءات ًمؤش  را لمتوس  ط الحم  ل لط  اقم ا

   .٣ في المخطط الانسیابي في الشكل حالصیانة المطلوبة وكما موض
یم خی  ارات مختلف  ة لتق  دیم خدم  ة ال  صیانة الوقائی  ة بالن  سبة ل  دورات ی  یج  ب تقھن  ا 

ن تك ون ش ھریة وك ل أ وذل ك ب ،زمنیة متعددة لتعمل عل ى إطال ة زم ن الت شغیل الح ر
 عل  ى أث  ر ال  صیانة نق  فًف  ضلا ع ن ذل  ك یج  ب أن  ،ل ثلاث  ة أش  ھر وھك  ذاش ھرین وك  

وعل ى ال رغم م ن أن برن امج . الوقائیة ف ي إطال ة زم ن الت شغیل الح ر ل لآلات وھك ذا
  .ًالصیانة الوقائیة تتعطل بعض الآلات وتحتاج إلى إصلاح بالتكلفة الأعلى أیضا 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

فحص المكائن العاطلة 
  العطلاتوتحدید نوع

الاطلاع على سجل التقاریر الیومي وبرنامج الصیانة الدوریة وتسجیل أرقام 
  تحتاج لصیانة دوریةالمكائن العاطلة وأرقام المكائن التي 

 البدایة

بعد اتخاذ قرار بتوزیع فرق 
  الصیانة على العطلات

متحركة للماكنة فتح الأجزاء ال
 وتشخیص حالتھا

  قرار

  فحص
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  ٢٠٠٤قسم الصیانة، معمل الغزل والنسیج في الموصل،: المصدر

  
  ٣شكل ال

  الموصلفي المخطط الانسیابي لتوضیح وصف إجراءات الأعمال في معمل الغزل والنسیج 
  

  :عندما لا تكون ھنالك صیانة وقائیة فإن 
E (n) = Σnpn 
CTB-220 لمكائن النسیج الثنائیة   
=1(0.13)+2(0.10)+3(0.09)+4(0.07)+5(0.12)+6(0.03)+7(0.05)+8(0.05)+9(0.07) 
           +10(0.07) +11(0.08)+12(0.07)=5.46 
CTB-330=1(0.12)+2(0.13)+3(0.02)+4(0.05)+5(0.12)+6(0.11)+7(0.07)+8(0.12) 
                       +9 (0.02)+10(0.02)+11(0.01)+12(0.03)= 
ATPR=1(0.17)+2(0.12)+3(0.09)+4(0.08)+5(0.05)+6(0.03)+7(0.03)+8(0.05) 
                   +9(0.07)+10(0.06)+11(0.08)+12(0.10)= 

  

توزیع فریق العمل على العطلات 
 كافة

دید العطل حتشخیص وت
  

یرسل إلى الورشة باستمارة 
  تصلیح أو تصنیع

فتح الأجزاء العاطلة والمستھلكة  
 للماكنة وتشخیص حالتھا

تنظیم طلب شراء أو 
 تصنیع خارجي

  

  النھایة 



 )٢٧ (٧٩  تـنمية الرافديـنجامعة الموصل/كلیة الادارة والاقتصاد] ٢٠[
 

   ھو Bn، من الأشھر  (n)إن العدد المتوقع للتوقفات عندما تنجز الصیانة الوقائیة كل
Bn +n(P1+---+pn)+B1Pn-1+B2Pn-2+---Bn-1P1 

  :  أن اذ
nقائیة المعیاریة  عدد الفترات في دورة الصیانة الو  

Bn عدد الآلات التي تتعطل خلال دورة الصیانة الوقائیة n   
N عدد الآلات   

P1احتمال التعطل في الفترة   
 یبین عدد المكائن المتوقفة بسبب العطلات الفجائیة لمكائن النسیج ١والجدول   
  ATPR ومكائن النسیج CTB-330 ومكائن النسیج الثلاثیة CTB-220الثنائیة 

B1 = n(P1)=104(0.13)=13.52 
B2 = N(P1+p2)+B1(P1)=104(0.13+0.10)+13.52(0.13) 
     = 25.677 
B3=N(P1+P2+P3)+B1(P1)+B2(P1)+B3(P2)=104(0.13+0.010+0.09)+13.52(0.10)   

    =34.602 
B4 = (P1+P2+P3+P4)+B1(P3)+B2(P2)+B3(P1) 
    =104(0.13+0.010+0.09+0.7)+13.52(0.0.09)+ 25.677(0.10)+34.602(0.13) 
    =48.835 
B5 = N(P1+P2+P3+P4+P5)+B1(P4)+B2(P3)+B3(P2)+B4(P1)                               
 =104(0.13+0.010+0.09+0.7+0.12)+13.52(0.07)+25.677(0.09)+34.602(0.13) 
     = 66.10 
B6 = N(P1+P2+P3+P4+P5+P6)+B1(P5)+B2(P4)+B3(P2)+B4(P1)                         
 =104(0.13+0.010+0.09+0.7+0.12)+13.52(0.07)+25.677(0.09)+34.602(0.13)  
    = 48.835 

 یمكن تعمیم ھ عل ى المن شآت ال صناعیة أو قبل الباحثوھذا النموذج المقترح من 
أما عن ح ساب المع اییر ،  التي تم اعتمادھاھانفسالسیاقات وب، الخدمیة على حد سواء

ًت  ي تم  ت الإش  ارة إلیھ  ا س  ابقا فق  د ح  سبت بع  د أن ح  ددنا العملی  ة المجدول  ة لل  صیانة ال
 وذلك ح سب الأش ھر لمك ائن الن سیج ،٢٠٠٢وحسبت العطلات والتوقفات خلال سنة 

CTB-330، وت  م تحدی  د وق  ت ، ح  سبت س  اعات التوق  ف ب  سبب التوقف  ات الفجائی  ةاذ 
 كما تم حساب الإنتاج الفعلي للمكائن ،ةالدورة النظري القیاسي لإنتاج المكائن المختلف

 والجدول الآت ي یوض ح ملخ ص ح سابات خاص ة بھ ذه ،وعدد الوحدات غیر المطابقة
 وبالإمك  ان تعم  یم ھ  ذه النت  ائج عل  ى ،ًالمع  اییر والت  ي تطلب  ت من  ا جھ  دا لا ی  ستھان ب  ھ

 بالن  سبة لمك  ائن الن  سیج ھانف  سم  صانع الن  سیج الم  شابھة كم  ا یمك  ن إج  راء الح  سابات 
 وبع  د أن ت  م ح  ساب الع  دد المتوق  ع للتوقف  ات عن  دما تنج  ز ال  صیانة الوقائی  ة ،الأخ  رى

 كما موضحة ،والاحتمالات الخاصة بالعطلات فسنحدد فعالیة الصیانة المنتجة الشاملة
 م ن خ لال CTB-220 والذي یوضح الحسابات الخاصة لمك ائن الن سیج ٢في الجدول 

 بعد أن تم حساب الصیانة ،ب الصیانة الفجائیةتحدید عدد ساعات التوقف للمكائن بسب
 وق د ت م تحدی د المؤش رات .الوقائیة بالساعات وعدد س اعات التوقف ات العام ة للمك ائن

 من خلال حساب معدل الاتاحیة والأداء ،الخاصة بقیاس أداء الصیانة المنتجة الشاملة
دم ف ي ق سم الن سیج  فق د ت م ح ساب ن سبة الع واالمذكورةًوالجودة واستكمالا للحسابات 

 ویمكن تعمیم النتائج التي تم التوص ل ٣وكما موضح في الجدول نفسھا الزمنیة للمدة 
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بالن سبة لمك ائن ذاتھ ا إلیھا عل ى معام ل الن سیج الأخ رى كم ا یمك ن إج راء الح سابات 
  .ATPR ومكائن النسیج CTB-330النسیج 

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
  ١جدول ال

  CTB-220دد المكائن المتوقفة بسبب العطلات الفجائیة لمكائن النسیج الثنائیة ع
   ماكنة١٠٤ عددھا CTB-220  مكائن النسیج الثنائیة 

  ك  
١  

  شباط 
٢  

  آذار 
٣  

  نیسان 
٤  

  أیار 
٥  

حزیران 
٦  

  تموز 
٧  

  آب 
٨  

  أیلول 
٩  

تشرین 
الأول 

١٠  

تشرین 
الثاني 

١١  

  ك 
  الإجمالي  ٢

عدد 
المكائن 

ة المتوقف
بسبب 

العطلات 
  الفجائیة

١١٣  ٨  ١٠  ٩  ٩  ٦  ٦  ٤  ١٤  ٩  ١١  ١٢  ١٥  

PN ٠.٠٧  ٠.٠٨  ٠.٠٧  ٠.٠٧  ٠.٠٥  ٠.٠٥  ٠.٠٣  ٠.١٢  ٠.٠٧  ٠.٩  ٠.١٠  ٠.١٣    

   ماكنة١٢٩ عددھا CTB-330  مكائن النسیج الثلاثیة 
عدد 

المكائن 
المتوقفة 
بسبب 

العطلات 
  الفجائیة

١٠٩  ٤  ٢  ٣  ٣  ١٤  ٨  ١٢  ١٤  ٦  ٣  ١٥  ٢٥  

PN ٠.٠٣  ٠.٠١  ٠.٠٢  ٠.٠٢  ٠.١٢  ٠.٧  ٠.١١  ٠.١٢  ٠.٠٥  ٠.٠٢  ٠.١٣  ٠.٢٢    

   ماكنة٤٨ عددھا  ATBR   مكائن النسیج
عدد 

المكائن 
المتوقفة 
بسبب 

العطلات 
  الفجائیة

١٠٥  ١١  ٩  ٧  ٨  ٦  ٤  ٤  ٦  ٩  ١٠  ١٣  ١٨  

PN ٠.١٠  ٠.٠٨  ٠.٠٦  ٠.٠٧  ٠.٠٥  ٠.٠٣  ٠.٠٣  ٠.٠٥  ٠.٠٨  ٠.٠٩  ٠.١٢  ٠.١٧    

  ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
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  ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
   ٣جدول ال

  حساب نسبة العوادم في قسم النسیج بالمصنع
  %نسبة العوادم   )كغم(الإنتاج القیاسي   )كغم(المواد الداخلة   الأشھر

  ١٢.٣٩  ٩٦٩٨  ١٠٩٠٠  كانون الثاني
  ١٣.٩٣  ٨٠٩٣  ٩٢٢١  طشبا

  ١٤.٦  ٩٨٩٨  ١١٣٤٤  آذار
  ١١.٦١  ٤٣٨٣٨  ٤٨٩٢٩  نیسان

  ٢٢.٠٩  ٢٢٩١٦٨  ٢٧٩٨٠٩  أیار
  ١٣.٧٤  ٧٧٤١٥  ٨٨٠٥٤  حزیران

  ١٣,١٣  ٣٩٢٤٣  ٤٤٣٩٧  تموز
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  ١١.٦٧  ٦٢٧٢٥  ٧٠٠٤٦  آب
  ٢٨.٣  ١٧٨٧٧٢  ٢٢٩٣٦٨  أیلول

  ٢٦.٥٥  ١٧٩٥٥٤  ٢٢٧٢٢٧  تشرین الأول
  ٢١.٩٩  ١٧٦٣٧٥  ٢١٥١٧٦  تشرین الثاني
  ١٠.٣٦  ٦٠٠٧٤  ٦٦٣٠١  كانون الأول

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ
 بالن سبة CTB-220 أن فاعلی ة مك ائن الن سیج ًالم ذكورة انف ا م ن الج داول ن ستنتج

ًلبرنامج الصیانة المنتجة الشاملة ضعیف جدا في المعمل وعلى مستوى الاثن ي ع شر 
املین في المعمل بأھمی ة ال صیانة المنتج ة  وذلك لعدم وعي الع،٢٠٠٢ًشھرا من عام 

 الأمر الذي یتطلب عقد دورات تدریبیة لتوعی ة الإدارة ،وعدم معرفتھم بھذا الأسلوب
 یقتضي وجود دعم كبیر ومتمیز وھذا بدورهالعلیا والوسطى والتنفیذیة بھذا الأسلوب 

 ،لمنتج ة ال شاملةمن الإدارة العلیا من أجل إشراك كاف ة الع املین بم سؤولیة ال صیانة ا
ً ویعب ر تعبی را دقیق ا وفعلی ا ،ّفھي مؤشر فعال للحكم على مدى تقدم المنشأة ال صناعیة ً ً

ً فھذا المؤشر الذي حصلنا علیھ أعطى صورة واضحة جدا للإدارة ،نظام الصیانةعن 
ًعلى ضرورة تبني ھذا الأسلوب والابتعاد عن الأس الیب التقلیدی ة الت ي ت ستخدم حالی ا 

 امت داد مغل ي لبرن امج علق بالصیانة العلاجیة والصیانة الوقائیة وھذا البرنامج،فیما یت
 الأم ر التیروتكنولوجي وتطویر ل ھ ویجم ع ب ین ال صیانة الوقائی ة وال صیانة العلاجی ة

ًالذي یتطلب تدخلا واسعا من جمیع العامل ، أض ف ین ومن جمیع المستویات التنظیمیةً
ّ یعتمد الھیكلیة التقلیدیة في أعمال الصیانة إلا أن إلى ذلك أن المصنع موضوع البحث

فر الم  واد ا منھ  ا ع  دم ت  و،ًدرج  ة الفاعلی  ة والكف  اءة مح  دودة ج  دا ب  سبب عوام  ل كثی  رة
 وقل  ة كف  اءة بع  ض الأج  زاء ووج  ود خل  ل ت  صمیمي وعط  ل الأجھ  زة ،الاحتیاطی  ة

ة بتنفی  ذ والمع  دات وتوق  ف لإج  راء ال  صیانة ال  سنویة والت  ي تظھرھ  ا التق  اریر الخاص  
 ،ًبرنامج الصیانة الوقائیة ، فضلا عن بعض أس باب الانح راف المؤش ر عل ى الإنت اج

 ، وانخف اض كف اءة الع املین،ومنھا نقص في مصادر الطاقة ونقص في المواد الأولیة
 ناھیك عن قلة الإنت اج الم ستلم م ن ،وقد تكون حاجة الإنتاج أقل من الطاقة المخططة

  .طابقة المواد الأولیة وتحت الصنع للمواصفات المعتمدة المرحلة السابقة وعدم م
  

  التوصیات  
على المنشآت الصناعیة العراقیة الاھتمام بموضوع الصیانة المنتجة الشاملة وزیادة  .١

  .متن البحثفي لتي تمت الإشارة إلیھا الوعي بتطبیق متطلباتھا الأساسیة ا
بلیة ف   ي ھ   ذا الموض   وع نوص   ي ب   إجراء العدی   د م   ن الدراس   ات والبح   وث الم   ستق .٢

  : وبخاصة 
  أثر عملیات الصیانة المنتجة الشاملة على الكفاءة الإنتاجیة .  أ

   ادارة الجودة الشاملة وبرنامج الصیانة المنتجة الشاملة العلاقة بین . ب
 برن  امج ن  ات المطلوب  ة لتطبی  قات  صمیم برن  امج حاس  وبي للتعام  ل م  ع البی. ت

  .الصیانة المنتجة الشاملة
ب   صورة عام   ة كاف   ة  قاب   ل للتطبی   ق ف   ي المن   شات ال   صناعیة TPMبرن   امج إن  .٣

  .والمشروعات الصغیرة والمتوسطة الحجم
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 یمكن الوصول إلى أعلى فاعلیة للمعدات ونقترح المقاییس TPMمن خلال تطبیق  .٤
  : الآتیة لاعتمادھا في تحقیق ذلك وھي 

 خاصة بالعطل الكل ي توجیھ المشغلین وإعلامھم بنتائج عمل المكائن وبیانات .أ
  .طة العملیات التشغیلیة االمتسبب بوس

  .الالتزام بتخفیض وقت العطل . ب
 ،إعط  اء التعلیم  ات ع  ن المك  ائن وأنظمتھ  ا والم  ساھمة ف  ي ن  شاط الم  شغلین. ت

للكشف ع ن الاض طرابات التنظیمی ة م ن خ لال تح سین التع اون العملی اتي 
 الاھتمام بمك ائن ًر، فضلا عنبین المنتج وھندسة الإنتاج والتحسین المستم

  .المعمل ونظافتھ
نوصي باعتماد جائزة للمصانع التي تقوم بتنفیذ برنامج الصیانة المنتجة الشاملة ثم  .٥

تعتم  د ش  ھادات خاص   ة بال  صیانة وی   تم توزی  ع الوف  ورات المتحقق   ة م  ن اعتم   اد 
  .نامج على المشغلین وفریق الصیانةالبر

ن   امج ال   صیانة المنتج   ة ال   شاملة وتبن   ي ھ   ذا ض   رورة اھتم   ام الإدارة العلی   ا ببر .٦
 المتحقق ة م ن تطبی ق ھ ذا الموضوع ووضع نظام عمل من خ لال تحدی د الأھ داف

  .البرنامج
ت دریب الع  املین وت  وعیتھم والتعری  ف بمزای  ا وخط  وات برن  امج ال  صیانة المنتج  ة  .٧

  .الشاملة 
لروتینی ة أو إعطاء مرونة للمشغلین بتشغیل الخط وط الإنتاجی ة وإج راء ال صیانة ا .٨

الضروریة والوقایة من الحوادث وتخفیض الإسراف في الوق ود أو الم واد الأولی ة 
  .ومحاولة تقلیل وقت العملیات الإنتاجیة والاھتمام بنظافة مكان العمل 

 دع م المزای ا يإن المنافع المتحققة م ن فل سفة برن امج ال صیانة المنتج ة ال شاملة ھ  .٩
  .التنافسیة للمنشات الصناعیة 
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THE REQUIREMENTS FOR ESTABLISHING A TOTAL PRODUCTIVE 
MAINTENANCE PROGRAM 

FIELD STUDY IN TEXTILE AND YARN FACTORY IN MOSUL 
 

ABSTRACT 
The research aims at defining the essence of the total production maintenance and its 

requirements, where the increases competition has led the productive organization to search 
for any character that will increase the chances of success. Then it begins to depend on the 
modern programs which requires adopting a new planning to deal with the maintenance and 
its control instruments to achieve the objectives. So, achieving the characteristics and 
delivery at the exact time, decreasing the storage level, reaching the zero defects and the 
high flexibility to meet the needs of consumers, require depending on untraditional methods 
in managing and executing maintenance through heading towards the system of the global 
productive maintenance. So, this paper is an attempt to apply the program of total 
production maintenance in Mosul factory through recognizing the adopted maintenance 
style presenting proposals for developing this system in the factory which will enable the 
factory management to adopt the system in the future in order to improve work sufficiency 
of production facilities. This research reached set of conclusions and recommendations. 
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