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 TPMهایی از اجرای موفاق   بابد. هر نند که گزارش اند نسبتاً محدود می را بکار گرفته

های  های معتبر دنیا وجود دارد اما موارد بکست بسیاری نیز در اجرای برنامه در برکت

TPM آمیاز   های مختلف گزارش بد  است. بناسایی موانام اجرایای موفاق    در موقعیت
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های اخیر بود  اسات. در ایان    از مسائل پیش روی صنعت گاز کشور در سال تاهیزات

و مصااابه باا خبرگاان صانعت      TPMمقاهه پس از مرور ادبیات و بررسی موانم اصلی 

تحلیل نسابت ارزیاابی   گاز، بش مانم اصلی بناسایی بد. در ادامه با استفاد  از تکنیک 

بنادی بادند. نتاایا     یی موانم تعیین و به ترتیب اهمیت رتبه، وزن نهادهی تدریای وزن

ور جاامم   ترین مانم بکارگیری سیستم نت بهار   نشان داد که موانم رفتاری به عنوان مهم

در صنعت گاز و مشکلات و موانم اداری نیز در اوهویات آخار قارار گرفتناد. باه ایان       

میات، موجاب تساهیل در    ترتیب صنعت گاز با پارداختن باه ایان موانام بار مبناای اه      

 ور جامم خواهد بد. آمیز سیستم نت بهر  سازی موفقیت پیاد 

دهای   تحلیل نسبت ارزیاابی وزن موانم کلیدی،  ،ور جامم نت بهر  های کلیدی: واژه

 صنعت گاز. تدریای،
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 . مقدمه1

هاای   وکاار و رقابات   هاای کساب   های سازمانی، نیازمندی های اخیر سیاست در سال

ی باالای خریاد تاهیازات و     نزدیک اقتصادی از یک طرد، و فناوری پیچید  و هزیناه 

های جدید از طرد دیگر باعث بد  است که مدیران به نگهاداری و تعمیارات،    دستگا 

بااا بکااارگیری ترکیااب مناساابی از بیشااتر توجااه کننااد. ماادیران نگهااداری و تعمیاارات 

اند باا کنتارل بیشاتر و ماؤثرتر بار عملکارد        های نگهداری و تعمیرات موفق بد  روش

گونه درک باد  کاه نار      سازمان، به موفقیت بالاتری دست یابند. نگهداری معمولاٌ این

هاا   کمتری از بودجه را نسبت به سایر موارد به خود اختصاص دهد. هنوز، اکثر بارکت 

وری را از طریاق   های نگهداری را به یک سوم کاهش داد  و سطح بهار   توانند هزینه می

اوهویت مسئله نگهداری در وظایف مدیر بهبود دهند. اوهویت نگهداری بایساتی تماامی   

ی درک هار ساطح از نگهاداری جهات      سطوح ساختار مدیریت سازمان را برای توسعه

 (. در ماوارد Al-hassan et al., 2000موفقیت یا بکست اهداد ساازمان باامل باود     

باه یاک محصاول را باامل       بد  درصد ارزش اضافه 02تا  22تواند  ماهی، نگهداری می

 (. Hora, 1987بود  

وقت نگهاداری باه عناوان     دهد که پرسنل تمام بعلاو  بررسی توهیدکنندگان نشان می

هاای   کنان در سازماندرصد از کل کار 7/15درصدی از کارکنان کارخانه، بطور میانگین 

 هاا،  کاه در پالایشاگا    (، در ااهیDunn, 1988توهیدی مورد مطاهعه را بامل بد  است  

درصد کل کارکناان را   02های عملیات و نگهداری اغلب بیشترین و در ادود  دپارتمان

 (. Dekker, 1996بود   بامل می

عملیااتی کال   ی  درصاد هزیناه   20تاا   12در صنعت توهیدی انگلیس مشخص بد  کاه  

اند کاه مادیریت    با بررسی این موارد، توهیدکنندگان دریافته بود. کارخانه صرد نگهداری می

و سازمان نگهداری و طراای قابلیات نگهاداری و اطمیناان، فاکتورهاای اساتراتژیک بارای       

نگهاداری عمادتاٌ باا    بوند. بناابراین اثربخشای عمال     محسوب می 1992ی  موفقیت در دهه

 (.Yoshida et al., 1990زات، توهید و محصولات مرتبط است  عملکرد تاهی



01       ،49، پاییز هارمچماره شفصلنامه مهندسی تصمیم، سال اول 

 

ی مفاااهیم و  ی  اپناای اساات کااه باار پایااه  فلساافه ،TPM)1  ور جااامم ناات بهاار 

بد. این مفهوم ابتدا توسط برکت ام اس نیپاون   ور توسعه داد  های نت بهر  متدوهو ی

معرفی باد   1971ال ی برکت موتور تویوتا ام اس  اپن در س کنند   اپنی، تأمین 2دنسو

 ی آمریکاا تبادیل باد. بناابراین     به تدریا به فرهنگ غاهب در صنایم ایاالات متحاد   و 

TPM   باد  بارای ااداکثرکردن اثربخشای در کال       اصولاٌ یک مفهوم توهیادی طرااای

 بابااد ی عماار تاهیاازات از طریااق مشااارکت و انگیاازش تمااام کارکنااان ماای   نرخااه

(Nakajima, 1988). 

یک رویکرد نوآور به نت است که اثربخشای تاهیازات را بهیناه،     ور جامم نت بهر 

  های روزاناه  ها را ا د، و نگهداری خودکار را توسط اپراتورها از طریق فعاهیت خرابی

و  ی آن این است که نگهداری فلسفهو  (Bhadury, 2000)دهد  نیروی انسانی ارتقاء می

ی  ی وااادهای ساازمان و هماه    ی واااد نات نیسات بلکاه کلیاه      تعمیرات فقط وظیفه

کارکنان در تمام طول عمر تاهیز از زمان طراای و ساخت گرفتاه تاا خریاد، نصاب و     

. در ایان بایو ،   ی نگهداری و تعمیارات توجاه داباته باباند     برداری باید به مقوهه بهر 

تعمیرات مثل اناام بازدیادهای سااد  روزاناه،     ی نگهداری و های اوهیه برخی از فعاهیت

 (.1091بود  جعفرنژاد،  تنظیمات ساد  و تمیزکاری به اپراتور دستگا  واگ ار می

TPM های نهایی صفر و اهداد خرابی صفر  و مفاهیمش در دستیابی به نقص

ای  کارایی و اثربخشی تاهیزات نقش عمد . بهرت و اعتبار جهانی کسب کرد  است

ایم توهیدی مدرن جهت تعیین عملکرد تابم توهید سازمانی به خوبی سطح در صن

، اعمال هر دو کارکرد  توهید و TPMکند. هدد  دستیابی به موفقیت سازمانی بازی می

نگهداری( از طریق ترکیب عملیات کاری خوب، کار تیمی و بهبود مستمر است 

(Chintan et al., 2014).  مفهومTPM رسد اما دیدگا  عملی بکارگیری ساد  به نظر می 

TPM بامل مراال مختلف بسیار پیچید  است و نیاز به تمرکز جدی بر فرآیند اجرایی 

                                                      

1. Total Productive Maintenance 
2. M/s Nippon Denso Co. Ltd. 
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ها دارد. بنا به دلایل بسیاری صنایم جهانی در بکارگیری  جهت جلوگیری از خرابی

TPM  اند.  با بکست مواجه بدTPM بابد و  یک متدوهو ی سریم با نتایا فوری نمی

ها(  به تعهد و پشتکار مدیریت و کارکنان برای بکارگیری طولانی  در طول سالنیاز 

 .(Prasanth et al., 2013)توجه دارد  برای تحویل نتایا آبکار قابل

 وضاعیت نسابتاٌ  از ایران در اوز  نگهاداری و تعمیرات نات(    صنعت گاز هر نند 

بسایار  صانعت،  در این  نتهای منسام  مطلوبی برخورداراست؛ اما به دهیل نبود سیستم

برابار کشاورهای    0تاا   2 نات هاای   هزیناه  واادهابر است تا جایی که در برخی  هزینه

تقریبااٌ  های  کارگیری روش به نت در صنعت گازاز دیگر مشکلات اوز   .پیشرفته است

سنتی در این اوز  است. باه عباارتی در اااهی کاه دنیاا در ااال ارکات باه سامت          

داری و تعمیرات و استفاد  از ببکه در این اوز  است، متاسفانه های مکانیز  نگه روش

. در اینااا نیاز بایاد باا     باود  ادار  مای  نه نندان پیشارفته های  هنوز با بیو  این صنعت

هاای   هاا نسابت باه روش    های نوین به مدیران و ارائه مزایای این روش آموزش سیستم

با عنایت باه   .ترغیب کرد نتدر اوز  کارگیری فناوری  سنتی، آنان را نسبت به فواید به

مندی از مدل ارائاه   ور فراگیر در این صنعت و بهر  سازی سیستم نت بهر  ضرورت پیاد 

برداری، بناساایی موانام    و مصاابه با مدیران بهر واادهای تابعه صنعت نفت بد  در 

 اصالی از انااام ایان تحقیاق،     سازی این سیستم ضروری اسات. هادد   اصلی در پیاد 

مفهاومی و   مادهی  به صورت ور جامم نت بهر  کلیدی بکارگیری سیستم  موانم بناسایی

تحلیل های گاز استانی با رویکرد  بندی این موانم در صنعت گاز کشور و برکت اوهویت

بندی موانم به  است. بدین ترتیب اوهویت SWARA)1 دهی تدریای نسبت ارزیابی وزن

سازی اصوهی و بردابتن موانام مهام باه     ا با پیاد مدیران صنعت گاز کشور کمک کرد  ت

 ها و ارضای تاهیزات بهینه، کاهش خرابی دستگا  به دستیابی در را ها ترتیب اوهویت، آن

 نماید. یاری مشتریان با ارائه خدمات بهتر بیشتر هرنه

                                                      

1. Stepwise weight assessment ratio analysis 
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 . مبانی نظری تحقيق2

 ی نت. تاریخچه2-1

اتوماسایون صانعتی از یاک ساو و      آلات و گ ای روی ماباین  افزایش میزان سرمایه

ها از سوی دیگر باعث باد کاه مادیران و صااابان      افزایش ارزش ماهی و اقتصادی آن

ساازی طاول عمار مفیاد تاهیازات توهیادی و        صنایم به فکر راهکارهایی جهت بیشینه

توان سایر تحاولات و    تاکنون می 1902ها بابند. از سال  طولانی کردن عمر اقتصادی آن

 (.Dhillon, 2002 ی اصلی تقسیم نمود  گهداری و تعمیرات را به سه دور تغییرات ن

هاای اوهیاه در    گاام  1(BM) ی نخست: تعمی ات بره هگاراا اک کاراادرادگی    دوره

های قبل از جنگ جهانی دوم بردابته بد. در آن ایام صانایم باه    سازی نت در سال پیاد 

آلات مشاکلی جادی    ها و توقف ناگهانی مابین بکل امروزی مکانیز  نبود و ه ا خرابی

کرد. به بیان دیگر، جلوگیری از بروز عیاب در   اندرکاران امر توهید ایااد نمی برای دست

کثر مدیران و مهندسان مفهوم ندابت و یا اداقل ضرورتی از این نظار ااسااس   ذهن ا

ای  آلات و تاهیازات توهیادی طارح نسابتاٌ سااد       گردید. علاو  بر این اکثار ماباین   نمی

نمود. نتیااه آنکاه در    ها را ساد  و تعمیربان را آسان می دابتند و این ویژگی، کار با آن

هاا و   باد و اکثار بارکت    ت سیساتماتیک ااسااس نمای   آن زمان نیازی به استفاد  از ن

افتادند، باه   ها و تاهیزات از کار می صنعتی تنها در زمانی که دستگا  -واادهای توهیدی

کردند. در واقم، سیستم نگهداری و تعمیرات به هنگاام از   ها اقدام می بازبینی و تعمیر آن

 معمول بود.( BM کارافتادگی 

نیز در خلال   . همه2(TPMور جامع ) عمی ات به هی دوا: ناهداری و ت دوره

جنگ جهانی دوم به صورتی انفاارآمیز دستخوش تحول گردید. فشارهای نابی از 

جنگ، تقاضا برای انواع محصولات را افزایش داد و کاهش بدید نیروی انسانی صنایم 

طراای و را سال رونق  1952توان سال  سسب گردید تا مکانیزاسیون افزایش یابد. می

                                                      

1. Breakdown Maintenance 

2. Total Productive Maintenance 
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آلات مکانیز  نامید. این ایام، سرآغاز وابستگی صنایم به تاهیزات مکانیز   ساخت مابین

ی بکست و ازکارافتادگی  و گسترش اتوماسیون صنعتی بود و باعث بد مسئله

آلات از اهمیت بیشتری برخوردار گردد. پس از گ بت نندی، روند افزایش  مابین

اهشعاع قرار داد و اسباب نارضایتی صاابان  را تحتها کمیت و کیفیت توهیدات  خرابی

الی  ی این روند، مدیران و کاربناسان را به فکر نار  و را  صنایم را فراهم کرد. ادامه

مناسب برای جلوگیری از ربد عیوب انداخت. در این زمان سیستم نگهداری و 

جراء درآمد، و به دهیل الی مناسب در کشور امریکا به ا تعمیرات پیشگیرانه به عنوان را 

نیاز صنایم به توهید محصولاتی با کیفیت بالا و قیمت مناسب، جهت افزایش توان 

رونق یافت، و در این راستا اجرای  PM)1 رقابت در بازار، استفاد  از سیستم پیشگیرانه 

ال جهت کاهش  ای به عنوان مؤثرترین را  ی دور  های پیشگیرانه تعمیرات و تعویض

 ها مورد استفاد  قرار گرفت. خرابی

نت پیشگیرانه به تدریا تکامل یافت تاا پاساخگوی نیازهاای     1952ی  در طول دهه

 1950ور در ساال   جدید صنعت بابد و در این راستا سیستم نگهداری و تعمیرات بهار  

های اتفاقی و  به صنایم امرکا معرفی گردید. در این سیستم ضمن تأکید بر اصلاح خرابی

گیاری مناساب از علاوم آماار و ااتماالات،       ی تاهیزات، با بهر  فتادگی غیرمنتظر ازکارا

هاای تحلیلای،    ی صاف و نگارش   سازی، اقتصاد مهندسی، نظریه پژوهش عملیاتی، ببیه

هاا و تاهیازات اباداع باد و      هایی بارای ااالات مختلاف اناواع دساتگا       فنون و مدل

و عملیاات نگهاداری و تعمیارات را    هاا   ی فعاهیات  متخصصان این ربته توانستند کلیاه 

ریزی نمایند.  بینی و برای تعمیرات پیشگیرانه برنامه ها را پیش تحت نظم درآورد ، خرابی

ور در صنایم نامیاد. معرفای    ی گسترش استفاد  از نت بهر  توان دهه را می 1992ی  دهه

ی قابلیت تعمیار  نیاز از تعمیر، مهندسی قابلیت اطمینان و مهندس نگهداری و تعمیرات بی

ور بسایار   از نتایا تحقیقات اناام بد  در این دهه بود که در تکامل سیساتم نات بهار    

 مؤثر بود  است.

                                                      

1. Preventive Maintenance 
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از ساوی   1972ی  در دهه (TPM ور جامم  معرفی سیستم نگهداری و تعمیرات بهر 

ی دوم تحولات نگهاداری و تعمیارات    توان آخرین دستاورد در دور  صنایم  اپنی را می

ی امریکایی است که  ور به بیو  در اقیقت همان سیستم نت بهر  TPMست. سیستم دان

جهت سازگاری با برایط صنعتی  اپن در آن اصلاااتی اناام پ یرفت. ابتکار محاوری  

ی نگهااداری و تعمیاارات  ایاان اساات کااه اپراتورهااا بااه امااور اصاالی و اوهیااه TPMدر 

هاای   نتایا ااصال از فعاهیات   (TPM جاممور  پردازند. در نت بهر  های خود می مابین

وری  انگیزی بهبودیافته، به ایااد محیط کاری با بهر  صنعتی و تااری به صورت اعااب

بود و روابط باین نیاروی انساانی و تاهیزاتای را کاه باا آن کاار         بالا و ایمن منار می

 بخشد. کنند بهبود می می

 .1(RCM)یرت اممیگرا    ی قابل ی سوا: ناهداری و تعمی ات بر  اایره   دوره

آلات، بهباود کیفیات محصاولات در کناار کااهش       افزایش میزان اثربخشی مابین

های نت و عدم خسارت به محیط زیست از جمله مواردی باود کاه باعاث     هزینه

فرآیندی است  RCMی نگهداری و تعمیرات گردید.  ایااد تحوهی جدید در زمینه

ی فیزیکای   ی تداوم عمر هرگوناه سارمایه  کند نه کاری باید برا که اولاٌ معین می

نمایاد. دساتاوردهای    اناام بود و ثانیاٌ انتظارات کاربرا از تاهیزات را عملی مای 

 جدید نت در این دور  عبارتند از:

آلات و تارویا   ی برایط کاارکرد ماباین   معرفی سیستم نگهداری و تعمیرات بر پایه -1

همچاون تازیاه و تحلیال     CM)2های بازرسی بر مبناای بارایط     استفاد  از روش

 سنای و غیر  هرزش، تازیه و تحلیل روغن، ارارت

 آلات های مابین های تازیه و تحلیل خرابی معرفی و بکارگیری انواع روش -2

 طراای تاهیزات با تأکید بیشتر بر قابلیت اطمینان و قابلیت تعمیر -0

 تحول اساسی در تفکر سازمانی به سمت مشارکت و کار گروهی -0

                                                      

1. Reliability Centered Maintenance 

2. Condition Monitoring 
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 سیستم نگهداری و تعمیرات مؤثرمعرفی  -5

باه عناوان    (RCM ی قابلیات اطمیناان    معرفی روش نگهداری و تعمیرات بار پایاه   -9

های نگهاداری   ی صحیح از انواع سیستم گیری در استفاد  روبی جامم جهت تصمیم

 و تعمیرات موجود.

 ی صانعت در ابعااد   ی هفتاد، فرآیند تغییار و تحاول در ایطاه    ادوداٌ از اواسط دهه

ی ما کور را   گوناگون افزایش نشمگیری پیدا کرد. ابعااد تغییار و تحاول در ساه دور     

 (.Netherton, 2004 بیان کرد  1توان مطابق با جدول  می

 . پیشرفت مدیریت نگهداری و تعمیرات و دستاوردهای مربوط در هر دوره0جدول 

 ی سوا دوره ی دوا دوره ی اول دوره

 پیشرفت فناوری کاری به آماد افزایش  EM)1 نت اضطراری 

 کاری به افزایش آماد  افزایش عمر تاهیزات (BM تعمیرات به هنگام ازکارافتادگی 

 کاهش اوادث کاهش هزینه 

 افزایش کیفیت محصول  

 افاظت محیط زیست  

 افزایش عمر تاهیزات  

 کاهش هزینه  

 (TPMور جامع ). مفهوم نت بهره2-2

 هاای صافر محصاول،    بامل اهاداد دساتیابی باه نقاص     TPMمفهوم و متدوهو ی 

باباد. باه طاور کلای      ی صفر تاهیزات، و وقایم صافر مای   نشد  ریزی های برنامه خرابی

 بامل موارد زیر است:  TPMمفهوم 

 در تلاش است که اثربخشی تاهیزات را اداکثر کند. -1

 کند. یزی میر یک سیستم جامم نگهداری پیشگیرانه برای تمام عمر تاهیزات پایه -2

ریزی، اساتفاد  و نگهاداری    های سازمان است که برنامه بامل مشارکت تمامی بخش -0

 تاهیزات را بعهد  دارد.

                                                      

1. Emergence Maintenance 
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 بابد. می 1از مدیریت بالا به کارکنان خط جلو TPMمشارکت  -0

 (Kapil et al., 2012)بابد.  بر مبنای فعاهیت گرو  کونک می TPMاجرای  -5

 TPM. دلایل استفاده از 2-1

TPM     روباای باارای اناااام کااار گروهاای جهاات بهبااود کااارایی تاهیاازات در 

هاست، بدین معنی که نه فقط بخش نت بلکه هر فاردی کاه باا تاهیازات کاار       کارخانه

هایی برای افظ تداوم کارایی تاهیزات در زمان توهید با ااداکثر   کند، به دنبال روش می

 فرهناگ ااسااس   TPMای توان و با بالاترین سطح کیفیات و باازدهی اسات. در اجار    

ای رفتاار   آید، کارکنان با تاهیزات خود به گونه ماهکیت نسبت به تاهیزات به وجود می

ها باه صاداهای ناهنااار،     ی خودبان است، بدین مفهوم که آن کنند که گویی وسیله می

ها و غیر  توجه کامل دابته، تاهیازات خاود را باه طاور مرتاب تمیاز        ها، نشتی هرزش

که مناار باه از کارفتاادگی باوند، رفام نماود.        بتوان مشکلات را قبل از این کنند تا می

TPM     ی واااد  نیازمند آن است که اپراتورها برای اناام برخی کارهاا کاه قابلاٌ وظیفاه 

 TPMبد آموزش داد  بوند. هشتاد درصاد از موفقیات    نگهداری و تعمیرات تصور می

 انداز  که مبتنی بر تفکر، ساختار، عادت،آن  TPMبه روابط نیروی انسانی بستگی دارد. 

ی باروع اجارای    دانش، مهارت و عقید  است، مبتنی بر فناوری و ابازار نیسات. نقطاه   

TPM   ای باه  بسته به نیاز تاهیزات و کارکنان از سازمانی به سازمان دیگار، از کارخاناه 

که در یاک  ی دیگر و تا ادودی از واادی به وااد دیگر متفاوت است. آنچه  کارخانه

هاا   برکت اجراء بد  هزوماٌ در برکت دیگار موفاق نخواهاد باود. بسایاری از بارکت      

 را همانند یک دستور آبپزی دنبال کنند که این موضاوع  TPMکوبند که مدل  اپنی  می

برکت  باید متناسب با نیازهای TPMموفقیت محدودی را به دنبال دارد. برای موفقیت، 

 .(1092سازی بود  جعفرنژاد و همکار،  د پیاد و بر اساس اصول واقعی موجو

                                                      

1. Frontline 
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 . پيشينه و مدل تحقيق1

ای بود  و با برخی مشکلات و موانم مواجه بد   فرآیند پیچید  TPMبکارگیری 

علاو  بر تعهد، نیااز باه سااختار، رهباری و مادیریت دارد. برخای از        TPMاست. 

بامل مقاومت فرهنگی برای تغییر، اجرای جزئای   TPMمسائل عمد  در بکارگیری 

TPM، بد  برای آموزش اهاداد   بینانه، فقدان جریان خوب تعریف انتظارات خوش

 اثربخشی تاهیزات(، فقدان تعلیم و تربیت، فقدان ارتباطات سازمانی، و  بکارگیری

باه  برای توافق با قواعد اجتماعی به عنوان ابزاری جهت دساتیابی   TPMبکارگیری 

بابند. بکسات   ( میCrawford et al., 2014; Becker, 1993توهید کلاس جهانی  

آمیاز برناماه    و بکاارگیری موفقیات   TPMی صحیح از پتانسیل  استفاد  ها در سازمان

نابی از فقدان یک سیستم پشتیبانی جهات تساهیل یاادگیری و     رسمی اثربخش آن،

، فقدان اجمااع مادیریتی و درک   TPMعملیات اثربخش  انتقال یادگیری برای ایااد

در ساختار  TPMناسازگار و غفلت از مبانی اجرای  اهمیت دانش، انتظارات مبهم و

بابد. این مسائل عدم درک واضح از  پشتیبانی می کردن سازمانی موجود بدون فراهم

ی  هاایی کاه تارباه    عملیات اساسی و مکمل توهید را منعکس خواهند کرد. بارکت 

ی مباانی بهباود    اند اغلاب از توساعه   دابته را TPMی  گیری برنامهبکست در بکار

هاای   مستمر عملیات و مشارکت فراگیر کارکنان به عنوان پشاتیبان اجرایای تکنیاک   

TPM  اند.  غفلت و کوتاهی کرد(Chintan et al., 2014) 

 که دهد می در کشور نشانTPM ی موانم بکارگیری  زمینه در موجود ادبیات بررسی

 های پژوهش کدام از زمینه، در هیچ این در  مقاهه و علیرغم اناام نندین پژوهش

 بناسایی منظور به پژوهش این اند. در بررسی نشد TPM گرفته، موانم بکارگیری  صورت

 مورد ،2210 سال پایان تا 1990 سال از زمینه این در گرفته صورت های موانم، پژوهش

 های در پژوهش که بدند استخراج موانعی ادبیات، جامم بررسی با و گرفتند قرار بررسی

 پیشینه بررسی بود. با ابار  بد  مستقیم طور بهTPM ادبیات  در ها آن اهمیت به گ بته
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کلیدی( به صورت رفتاری، سازمانی، فرهنگی، فنی،  عامل  مانم 9 تعداد نهایت در

 استخراج بدند: بناسایی و 2باخص به صورت جدول  00 بخشی و عملیاتی و

 TPM با  رابطه در شده شناسایي های شاخص و . موانع1جدول 

 منابم پژوهش بد  های استخراج باخص مانم کلیدی ردیف

1 

ی
تار

 رف
نم

موا
 

 فقدان انگیزش جهت افزایش عملکرد سازمان

 (؛1995 پترسون و همکاران، 

(  ماگارد و 1999 لارنس، 

 (؛1992همکار، 

 (1990 رابرت و همکاران، 

2 

عدم تمایل به تغییر به دهیل ناامنی بغلی و عدم 

کاری نابی از  آگاهی نسبت به موقعیت 

 های تکنوهو یک پیشرفت

0 
مقاومت کارکنان جهت پ یرش و توافق با مفاهیم و 

 تغییرات جدید

0 
های  مشکلات متناوب در مقابل موفقیت تیم

 کارکردی میان

5 
ای و  ارزیابی دور  ی نندمهارتی، فقدان توسعه

 های کارکنان. ترفیم مهارت

9 

نم
موا

نی 
زما

سا
 

فقدان یک رویکرد سیستماتیک جهت ثبت، کنترل 

های کلیدی عملکرد نظیر  و ارزیابی باخص

، بازگشت OEE)1  اثربخشی کلی تاهیزات

و بازگشت  ROCE)2بد   ی بکارگرفته سرمایه

 RONA)0های خاهص   دارایی
همکاران،  موروگادوس و 

 7 (؛2212
فقدان تعهد مدیریت اربد و ارتباط ناکافی و 

 نامناسب

8 
ناتوانی در مدیریت تغییر بکل فرهنگی و کسب 

 مشارکت فراگیر کارکنان

 فقدان سیستم انگیزش و پاداش در سازمان 9

ناتوانی مدیریت در اتحاد و پیوستگی استوار  12

                                                      

1. Overall Equipment Effectiveness 
2. Return on Capital Employed 
3. Return on Net Assets 
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 منابم پژوهش بد  های استخراج باخص مانم کلیدی ردیف

 TPMترغیب در مورد مزایای 

 TPMفقدان آگاهی و درک اصول و مفاهیم  11

12 
های  ی بایستگی ناتوانی و بکست در توسعه

 TPMکارکنان در جهت بلوغ 

10 
ی مدیریت  ضعف مدیریت اربد در اجرای برنامه

 تغییر.

10 

گی
رهن

م ف
وان

م
 

فقدان توانایی مدیریت بالا برای انگیزش کارکنان 

 های جدید ی مهارت در جهت توسعه

 (؛1999 لارنس، 

 (؛2222 مورا، 

 (؛2210 پراسانز و همکاران، 

15 

عدم پیوستگی و اتحاد سودمند، تفکرات 

ناپ یر،  گیرانه، روش کاری انعطاد سخت

 های مقاوم بر تنظیمات موجود در سازمان نگرش

19 
کفایتی در تنظیم کارکنان برای اهداد و  بی

 های سازمانی آرمان

17 
های کارکنان و منافم آن  ها و مسئوهیت نقشابهام در 

 برای افراد

18 
اداقل مشارکت کارکنان در فرآیندهای 

 گیری تصمیم

19 

ی پ یرش کیفیت ضعیف  نگرش هزینه

 COPQ)1 ملااظه و  کاری قابل ، برای دوبار

 عنوان عنصری از فرآیند توهید نوعی نمونه به

22 

ضعیف و  فقدان سازگاری و آگاهی از کیفیت

ی نتایا در فقدان  مقاومت برای تغییر پیوسته

 ای توانمندساختن تغییر بکل فرهنگی. ارفه

21 

نی
م ف

وان
م

 

فقدان سیستم مدیریت نگهداری کامپیوتری 

 CMMS)2 

 (،2229 رودریگز و همکار، 

 (؛c2228 آهوجا و همکار، 

                                                      

1. Attitude of Accepting Cost of Poor Quality 
2. Computerized Maintenance Management System 
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 منابم پژوهش بد  های استخراج باخص مانم کلیدی ردیف

22 
های توهید فراتر از  تأکید کمتر بر بهبود قابلیت

 های طراای بایستگی

 فقدان زیربنایی برای نت پیشگیرانه 20

20 
ی اعتبار  فقدان انگیز  برای ارزیابی و توسعه

 های توهید سیستم

 های سازمانی تشخیص ناکافی تأثیر ناکارایی 25

29 
آموزش نیروی کاری ناکافی در مقابل سرعت 

 های تکنوهو یک پیشرفت

27 
های بهبود کیفیت، ال  متدوهو یآموزش ناکافی 

 تشخیص های قابل مسائل و تکنیک

28 
مدت منار به  های تنظیم و تغییرات طولانی زمان

 های توهیدی پ یری ضعیف سیستم انعطاد

29 
شی

بخ
م 

وان
م

 

گ اری سراد( قوی بین  تکرار و وقوع یک علامت

های توهید و  های مربوط به دپارتمان مسئوهیت

 نگهداری

 (؛2221ند و همکار،  ایره

 (؛c2228 آهوجا و همکار، 

 (؛1995 بلانچارد، 

02 
های توهید و  افزایی کمتر دپارتمان هماهنگی و هم

 نگهداری

01 

فقدان اعتماد پرسنل نگهداری به بایستگی 

های  اپراتورهای توهید جهت اجرای فعاهیت

 نگهداری خودکار

02 
برای  buy-inاپراتورهای توهید به  1عدم تمایل

 مفهوم نگهداری خودکار

00 

تی
لیا

عم
م 

وان
م

 

مقاومت نیروی کار کف کارگاهی جهت اجرای 

 های نگهداری خودکار فعاهیت

 (؛1997 فردندال و همکاران، 

 (1997 داویس، 

 (؛c2228 آهوجا و همکار ، 

 (؛2227 اجنسی، 
00 

تأکید بیشتر بر اصلاح تاهیزات نسبت به پیشگیری 

 و بکستاز خرابی 

                                                      

1. Unwillingness 
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 منابم پژوهش بد  های استخراج باخص مانم کلیدی ردیف

05 
های  فقدان استانداردسازی برای مثال کاربرد رویه

 عملی استاندارد و غیر 

09 
های  نگرش عمومی پ یرش سطح بالایی از نقص

 های توهید مرتبط با سیستم

07 
های ساختارمند برای  فقدان اسناد و رویه

 بد  ریزی های نت برنامه فعاهیت

08 

کارکنان، مشارکت کارکنان فقدان توانمندسازی 

ضعیف در تاهیزات و بهبود فرآیندهای 

 گیری مرتبط تصمیم

09 
ی محیط کاری دهسرد و  محدود در نتیاه s5اجرای 

 سست

02 
افزایش بار کاری در توهید به موجب ندابتن تمرکز 

 TPMهای  یا دابتن تمرکز کمتر در فعاهیت

01 

های اپراتورها از  خودداری یا انتقال مسئوهیت

اجرای وظایف نگهداری خودکار در مقایسه با 

، ایااد تأثیر منفی بر TPMی اجرایی  فازهای اوهیه

ی عدم  ای اپراتورها در نتیاه ی ارفه توسعه

 رضایت

02 
ی توهید و  تمرکز بیشتر بر اناام اهداد روزمر 

 ای بهبود فرآیندنتیاتاٌ فقدان زمان و منابم بر

00 
نشد  و  ریزی برنامه TPMرویکرد اجرایی 

 ساختارنیافته

00 
کردن  ها منحصراٌ جهت راضی KPIبندی  فرموهه

 فرآیندهای ممیزی داخلی و خارجی
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هاا و   مدل مفهومی پژوهش را که با عنایت به پیشینه پژوهش و نیز بااخص  1بکل 

 پیشانهاد  "TPMموانم بکارگیری موفاق  "جهت سناش  2عوامل ابار  بد  در جدول 

 دهد. بد  است نشان می

 
 TPM. مدل مفهومي پیشنهادی جهت سنجش موانع بکارگیری موفق 0شکل

 دهی ترجيحیتکنيک تحليل نسبت ارزیابی وزن. 4

 تحلیال نسابت  بندی موانم بناساایی باد  از تکنیاک     در این پژوهش به منظور اوهویت

 یکاای از SWARAروش اسااتفاد  خواهااد بااد.  (SWARA دهاای ترجیحاای ارزیااابی وزن

 بارای توساعه روش تحلیال اخاتلاد     2212 است که در سااال  MCDMهای جدید  روش

هار   از کاربناسان قبل از هریاک SWARAکار گرفته باد. در روش  معقول بین معیارها به

تاارین معیااار، رتبااه یااک را گرفتااه و بااه        د. مهاام کننا بنادی مای نیز، معیارها را رتباه

ها رتبه آخار تعلاق خواهااد گرفاات. در نهایاات، معیارهااا براساااس       ترین آن اهمیت کام

نظرات خبرگاان   . این تکنیک بر مبنایدنبو میبندی  اوهویت مقاادیر متوساط اهمیات نسابی

متخصاص اهمیات هار     هار ن روشدر ای بابد. استوار است و یک روش کاملاً قضاوتی می
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گااا  بااا    آن کناد.  مشخص مای  معیار را با توجه به دانش ضمنی، اطلاعات و تاربیات خود

وزن هر معیاار تعیاین    ،کاربناسان دست آمد  از های گروهی به به ارزش متوسط رتبه توجاه

یكای از موضاوعات    ،ارزیاابی وزن  .(1،2212 کرسوهین، زاواداسکاس و تارساکیس  گاردد می

از اناواع   یکاای  SWARAگیری ننادمعیار  اساات. روش    تصمیممهم در بسیاری از مساای   

وزن و  ی دهاای اساات کااه متخصصااین در آن نقااش مهماای را در محاساابه هااای وزن روش

دهاد  زهفاانی و    های اجرایی ایان تکنیاک را نشاان مای     گام 2بکل  ارزیاابی نهاایی دارناد.

 (.0،2210ای، زهفانی و زاوداسکاسو آقد 2،2212همکاران

 

 
 SWARAهای اجرایي تکنیک  . گام1شکل 

 

                                                      

1. Keršuliene, Zavadskas, & Turskis 

2. Zolfani et al 

3. Aghdaie, Zolfani, & Zavadskas 
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 SWARA. اجرای تکنيک 1

ور جاامم در صانعت گااز،     در این پژوهش بش مانم کلیدی در اجارای نات بهار    

 ارائه بد  است:   0جدول استخراج بد که در 

 ور جامع . موانع اجرایي نت بهره1جدول 

 موانع شگاسایی شده علامت

C1 عوامل رفتاری 

C2 عوامل سازمانی 

C3 عوامل فرهنگی 

C4 عوامل تکنوهو یک 

C5 عوامل اداری 

C6 عوامل عملیاتی 

 

ایان   دهای ترجیحای باه ارزیاابی     در ادامه با استفاد  از تکنیک تحلیل نسبت ارزیابی وزن

خبر  صنعت گااز  جادول    22بدین منظور برای ارزیابی موانم از نظرات   موانم پرداخته بد.

   بابد. ی اهمیت آن می دهند  نشان وزن هار معیاار( در این اوز  بهر  گرفته بد. 0

 . اطلاعات مربوط به خبرگان1جدول 

 تعداد بندی طبقه دسته

 سابقه کار

 1 مدیر عامل

 12 برداری مهندسی بهر 

 9 فنی بازرسی و کنترل

 سطح تحصیلات

 9 هیسانس

 11 کاربناسی اربد

 0 دکتری

 جنسیت
 17 مرد

 0 زن
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خبار  در ماورد موانام بناساایی      22بدین منظور پس از استخراج نظرات هریک از 

بد  وزن اوهیه موانم استخراج گردید. در واقم از هریاک از خبرگاان خواساته باد تاا      

بندی نمایناد و در نهایات بارای     باخص را اوهویتهرکدام به صورت جداگانه این پنا 

هاای هار بااخص متناساب باا       ی اهمیت نسبی اوهیه این معیارها تعداد اوهویت محاسبه

بود. به عنوان مثال باخص اول نه بار در اوهویت یاک قارار    نظرات خبرگان بمرد  می

و یک بار هام   0 و دو بار در اوهویت 0، سه بار در اوهویت 2گرفته، پنا بار در اوهویت 

بندی موانم توسط خبرگان، برای محاسبه وزن  جای گرفت. بعد از اوهویت 5در اوهویت 

های هرباخص ضربدر اختلاد بیشترین امتیااز و امتیااز مربوطاه     هریک، تعداد اوهویت

 بود. می

مااورد   هاای  باخص محاسبات نهایی مربوط به وزن و اهمیت هرکدام از 5 جادول

که بر اساس اوزان ساتون آخار    دهد می نشاان افزار اکسل از نرمبررسای را باا اساتفاد  

 بندی نمود: توان موانم را رتبه می

 محاسبات نهایي مربوط به وزن و اهمیت. 1جدول 

 اولویت Sj Kj =Sj+1 Wj Qj مانع )شاخص(

 C1) - 1 1 290/2 1 موانم رفتاری 

 C2) 25/2 25/1 8/2 212/2 2 موانم عملیاتی 

 C3) 2/2 22/1 999/2 179/2 3 موانم فرهنگی 

 C4) 0/2 02/1 512/2 100/2 4 موانم سازمانی 

 C5) 15/2 15/1 005/2 118/2 5 موانم تکنوهو یکی 

 C6) 2/2 22/1 072/2 298/2 6 موانم اداری 

 

ماانم در اجارای   تارین   بود، موانم رفتاری باه عناوان مهام    طور که ملااظه می همان

ور جامم در صنعت گاز بناسایی گردید. همچنین موانم اداری خود باه   سیستم نت بهر 

 عنوان یکی از موانم بناسایی بد  بود  که از نظر اهمیت در جایگا  آخر قرار دارد.
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 گيری و ارائه پيشنهادها. نتيجه6

 و مصااابه باا   TPMدر این پژوهش پس از مرور ادبیات مربوط به موانام اجرایای   

خبرگان صنعت گاز، بش مانم اصلی بدند کاه ابعااد مادل پیشانهادی ایان تحقیاق را       

 دهای  تحلیال نسابت ارزیاابی وزن   دهند. در ادامه با استفاد  از تکنیک جدید  تشکیل می

 باد   و استفاد  از نظرات خبرگاان صانعت گااز، موانام بناساایی      (SWARAتدریای 

 بندی بدند. اوهویت

ترین مانم در اجرای  کنیک نشان داد که موانم رفتاری به عنوان مهمنتایا این ت

 در صنعت گاز و موانم اداری نیز در اهمیت آخر قرار گرفت. بنابراین TPMسیستم 

تواند گام مؤثری در اجراء و  صنعت گاز با رفم این موانم به ترتیب اوهویت می

توقفات و خرابی پائین و کارآیی  سازی موفق این سیستم بردابته و به تاهیزات با پیاد 

 بالا دست یابد.

 بندی موانم از رویکردهای فرآیند توان برای اوهویت همچنین در تحقیقات آتی می

( در محیط فازی، برای ANPای   ( یا فرآیند تحلیل ببکهAHPمراتبی  تحلیل سلسله

هت تعیین (، جFISMتبیین ارتباط میان موانم از مدهسازی ساختاری تفسیری فازی  

 ( وFDEMATELبدت  تأثیرگ اری و تأثیرپ یری( میان موانم از مدل دیمتل فازی  

 برای تأیید و برازش روابط میان موانم در مدل مفهومی پیشنهادی پژوهش از تحلیل

 PLSافزار  ی دوم( و مدهسازی معادلات ساختاری با نرم مسیر تحلیل عاملی مرتبه

 استفاد  بود.
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