
 

 گیری‌نتیجه

گذاری سنگین یا فناوری پیچیده نیست. بسیااری  ها در سالن ساخت تایر بایاس الزاما نیازمند سرمایه کاهش زمان توقف دستگاه

تاوان  ریزی دقیق، یا کمبود آموزش دارند. با اجرای راهکارهای ساده و منظم، ما  انگاری، نبود برنامه از مشکلات ریشه در سهل

های فن ، به عوامل سااده  ها به جای تمرکز صرف بر خراب  شود کارخانه وری ایجاد کرد. پیشنهاد م  بهبود قابل توجه  در بهره

 .اما مؤثر نیز توجه ویژه داشته باشند
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  پس از بررس  های انجام شده از تمام  اپراتورهای سالن ساخت و تکمیل پرسشنامه در رابطه با میزان شانااخات نا اوه

% 54% و 49% شانااخات 09% از دستاگااه، 09% آن ها شناخت 54عملکرد و اجزا دستگاه مشخص گردید که حدود 

 % از عملکرد و اجزا دستگاه های ساخت دارند. 59% تا 59اپراتورهای سالن ساخت شناخت 

  میانگین ساعت توقفات با منشا تعمیرات  در بازه یک هفته قبل و بعد ازPM  ساعت به ترتیب م  باشد. 0.0و  4.5مقادیر 

  ساعت م  باشد. 1میانگین توقف به دلیل کمبود مواد نیم ساخته برای هر دستگاه در روز به میزان 

 مادت کاوتااه  در  اجارا  قاابال  و  هزینه کم  راهکارهای  توقف  دسته  هر  پس از بررس  عوامل توقف و داده های مشروح، برای 

 .گردید تدوین
 

 توقف‌زمان‌کاهش‌برای‌پیشنهادی‌راهکارهای

 ساخته نیم قطعات و مواد تأمین ریزی برنامه بهبود

 ساخت سالن به سازی آماده سالن از قطعات ارسال برای مشخص بندی زمان ایجاد 

 دستگاه هر کنار مواد موجودی رسان  اطلاع ساده افزار نرم یا تابلو از استفاده 

 شیفت هر برای مواد تأمین پیگیری مسئول اپراتور کردن مشخص 

 ساده خطاهای سریع رفع برای اپراتورها آموزش

 تعمیرکار( به نیاز دستگاه )بدون ابتدای  تنظیمات کردن برطرف جهت اپراتورها آموزش 

 اپراتورها بین تجربه تبادل برای روزانه کوتاه جلسات برگزاری 

 پیشگیرانه های سرویس دقیق اجرای و بندی زمان

 دستگاه هر برای هفتگ  و روزانه سرویس ساده لیست چک تعریف 

 ها سرویس انجام بر نظارت مستقیم مسئول کردن مشخص 

 بهتر ت لیل جهت جداگانه فرم در سرویس از ناش  های توقف ثبت 

  افزایش میانگین زمان انجامPM  ساعت 5ساعت به  0از 

 کاری های روش استانداردسازی

 دستگاه هر کنار تصویری و ساده های دستورالعمل نصب 

 قدم به قدم صورت به اندازی راه و تنظیم مراحل کردن مشخص 

 هماهنگ  جلسات با ها شیفت بین کاری های روش تفاوت حذف 

 مؤثر و سریع ده  گزارش سیستم ایجاد

  اصلاح  اقدام و شخص زمان، علت، ثبت با توقف ساده فرم طراح 

 ها داده هفتگ  ت لیل و متمرکز ثبت مسئول نفر یک تعیین 

 خطاها تکرار از پیشگیری جهت اپراتورها به سریع بازخورد 

 

 ها‌یافته‌و‌نتایج

 :آمد دست به زیر نتایج آزمایش ، ماهه 5 بازه یک در بالا راهکارهای اجرای از پس

 شیفت سه در ها دستگاه توقف زمان مجموع در ٪54 کاهش 

 گذاری سرمایه یا انسان  نیروی افزایش بدون مونتاژ خط وری بهره ٪15 افزایش 

 هفته در مورد 54 به مورد ۰9 از مواد کمبود از ناش  مدت کوتاه های توقف تعداد کاهش 

 ها کاری دوباره کاهش و ها شیفت بین هماهنگ  بهبود 

% از عملکرد و اجازا 49لامز به ذکر است پس از برگزاری دوره های آموزش  عمل  و تئوری تمام  اپراتور ها به شناخت بالای 

ماشین ساخت رسیدند که همین باعث گردید درصد حل توقف جزئ  افزایش یافته و در زمان توقفات اساس  نیز توانای  کمک 

 رسان  به نیروهای تعمیرات را پیدا کردند که خود باعث کاهش زمان توقف و رفع عیب سریع تر دستگاه گشت. 

 

 تحلیل‌و‌بحث

 مدیریاتا   اقدامات  با  توان م   پیچیده،  افزارهای نرم  و  نگهداری  پیشرفته  های سیستم  از  استفاده  بدون  حت   که  داد  نشان  نتایج

 هاای روش  اساتااناداردساازی  و  اپراتورهاا  آموزش  بر  داد. تمرکز  کاهش  را  توقف  زمان  از  بزرگ   بخش  ارتباطات،  بهبود  و  ساده

 ایاجااد  ساالان  ضعف  نقاط  از  روشن   دید  هفتگ ،  ت لیل  و  ها توقف  دقیق  ثبت  است. همچنین  داشته  را  تأثیر  بیشترین  کاری،

 .کرد

 

 چکیده

 وری، باهاره  افازایاش  در  مهم   بسیار  نقش  ناگهان   های توقف  کاهش  و  آلات ماشین  فعالیت  تداوم  بایاس،  تایر  تولید  صنعت  در

 هاای گالاوگااه  ایجاد  باعث  تواند م   ها دستگاه  طولان   یا  مکرر  های دارد. توقف  نهای   م صول  کیفیت  ارتقای  و  ها هزینه  کاهش

 هاای زمان  اصل   علت  ها، کارخانه  از  بسیاری  شود. در  تایر  کیفیت  افت  و  انسان   نیروی  وری بهره  کاهش  ضایعات،  افزایش  تولید،

 ابزار  کمبود  اپراتورها،  بین  هماهنگ   عدم  مانند  حل  قابل  و  ساده  عوامل  از  ای مجموعه  بلکه  فن   پیچیده  های نقص  نه  بالا  توقف

 ماقاالاه،  ایان  اسات. در  مؤثر  رسان  اطلاع  سیستم  نبود  یا  ای، دوره  های سرویس  انجام  در  تأخیر  مناسب،  زمان  در  اولیه  مواد  و

 گیارد. ایان م   قرار  بررس   مورد  بایاس  تایر  ساخت  سالن  در  ها دستگاه  توقف  زمان  کاهش  برای  ای هزینه کم  و  ساده  های روش

 اساتااناداردساازی  اپراتورها،  توانمندسازی  و  آموزش  ها، سرویس  دقیق  بندی زمان  ابزار،  و  مواد  ریزی برنامه  بهبود  شامل  ها روش

 باه  تاوان ما   اقداماات،  این  اجرای  با  که  دهد م   نشان  است. نتایج  مؤثر  و  سریع  ده  گزارش  سیستم  ایجاد  و  کاری،  های روش

 تاوجاها   قابال  شکل  به  سالن  تولید  ظرفیت  نتیجه  در  و  داد  کاهش  را  ها دستگاه  توقف  زمان  از  درصد  09  تا  14  متوسط  طور

 .کند م  پیدا افزایش

 اپراتور بندی، زمان ساده، های روش وری، بهره بایاس، تایر دستگاه، : توقفها‌کلیدواژه

 مدیریت بهره وری محور همایش:

 

 مقدمه

 ظرفیت  بر  مستقیم   تأثیر  آن  مناسب  عملکرد  که  است  تایر  تولید  خطوط  های بخش  ترین مهم  از  یک   بایاس  تایر  ساخت  سالن

شاود.  ما   اساتافااده  مونتاژ و ظروف انتقال  درام  درام بند سازی،  مانند  مختلف   های دستگاه  از  سالن  این  دارد. در  کارخانه  کل

 در کاری فشار افزایش و وری بهره کاهش ها، ایستگاه در صف ایجاد تولید، تعادل خوردن هم بر باعث ها دستگاه مکرر های توقف

 کاه  دارند  ای ساده  مسائل  در  ریشه  بلکه  نیستند،  پیچیده  های خراب   از  ناش   ها توقف  این  از  شود. بسیاری م   بعدی  های شیفت

 .هستند حل قابل هزینه کم و ابتدای  های روش با
 

 مسئله‌بیان

 تاوقاف  هاای زماان  از  ٪59  از  بایاش  کاه  داد  نشان  اولیه  های بررس   تایر بارز و بخش تولید تایرهای بایاس،  تولید  کارخانه  در

 تأخیار  یا  جایگزین،  اپراتور  نبود  مناسب،  زمان  در  ساخته نیم  قطعات  وجود  عدم  مانند  است؛  فن   غیر  عوامل  از  ناش   ها دستگاه

 بار  زیادی منف  تأثیر مجموع در و است زیاد ها آن تعداد اما هستند کوتاه معمولاً چنین  این های مصرف . توقف مواد تأمین  در

 تاوقاف  زماان  م اساوس  کاهش  به  منجر  تواند م   عمل   و  ساده  راهکارهای  ارائه  و  عوامل  این  شناسای   دارد. بنابراین  راندمان

 .شود

 

 کار‌انجام‌مراحل‌و‌ها‌روش

 شد: انجام زیر مراحل توقف، عوامل رفع و شناسای  برای

 .شد ثبت دقیق علت و زمان با ها شیفت در شده ثبت های توقف کلیه هفته، 5 مدت ها: در توقف اطلاعات آوری جمع

 شدند که در ادامه به بررس  این موارد م  پردازیم. تقسیم اصل  گروه شش به توقف توقف: علل علل بندی دسته

 ها ساخته نیم و اولیه مواد تأمین در تأخیر 

 )... مورد قبول نبودن مشخصات مواد اولیه )عرض، طول و 

  کل  و جزئ  های خراب 

 جابجای  در تأخیر یا اپراتور نبود دلیل به توقف 

 دستگاه تنظیم و نظافت از ناش  های توقف 

 ناقص( مشخص )ثبت علت بدون های توقف 

 

 در کنار علل توقف مطرح شده اطلاعات زیر نیز جمع آوری شده تا در تصمیم گیری هرچه بهتر مورد استفاده قرار گیرد.

 ( میانگین زمان انجام تعمیرات پیشگیرانهPM برای هر ماشین تایر سازی )ساعت م  باشد. 0 

  در هنگام بروز توقفات جزئ  مانند نشت  های جزئ  اپراتور دستگاه ساخت بدون نیاز کمک نیروهای تعمیرات علت توقاف

 درصد مواقع برای توقفات جزئ  اتفاق م  افتد. 44را برطرف م  کند و این کار در حدود 

  در هنگام بروز توقفات اساس  مانند خراب  درام ساخت یا عمل نکردن استیچر ها، اپراتور ساخت قادر به اناجاام کاماک

 مشهودی نم  باشد و نیاز به حضور نیروهای تعمیرات  م  باشد.

mailto:bniasadazadali@gmail.com

