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دانشكده مهندسي صنایع
بررسی سیستم نگهداری و تعمیرات
                     شرکت نساجی ارم
نام دانشجو:
میلاد خرمالی 
علیرضا صادقپور
استاد راهنما:
دکتر معینی
تاريخچه كارخانه
شركت نساجي ارم درشهر صنعتي البرز قزوين واقع شده است. اين كارخانه در سال 1342 تاسيس و در سال 1351 به بهره برداري رسيد. عمليات نصب ماشين آلات با همكاري كارشناسان آلماني انجام گرفت. اين كارخانه از سمت شمال با كارخانه كوراغلي، از سمت جنوب با كارخانه بسته بندي البرز، از سمت شرق با كارخانه آلاش و از سمت غرب با كارخانه لامپ الوند مجاور ميباشد. كه مساحت كل كارخانه حدود 000/000/3متر مربع ميباشد.
مواد اوليه مصرفي كارخانه
مواد اوليه مورد استفاده كارخانه شامل: پشم، پنبه، اكريليك، ويسكوز و پلي استر ميباشد. كه اين مواد طي فرآيندي به نخ،پارچه، روكش صندلي، رومبلي و پتو؛ پس از تاييد و با دريافت تقاضا از مشتري تبديل ميشود.

نيروي انساني كارخانه
در ابتدا كارخانه با 80 كارگر و 12 ماشين بافندگي )بدون ماكو(و 2 ماشين كاردينگ و 4 دستگاه ماشين رينگ آغاز به كار نمود و تا اواخر سال 54 تعداد ماشين آلات بافندگي را به 30 دستگاه و تعداد كارگران را به 120 نفر رسانيد.

در سال 1356 قسمت حلاجي ريسندگي به صورت اتوماتيك درآمده و درنتيجه توليد قسمت رنگ شده الياف تسريع يافته و لزوم در ازدياد ماشين آلات قسمت ريسندگي پيدا نمود كه يك دستگاه ماشين كاردينگ و دودستگاه رينگ نيز خريداري و نصب گرديد. در پاييز 1356 تا بهار 57 بتدريج تعداد 36 دستگاه بافندگي مدرن بدون كارگر در سالن جديد التاسيس جنب كارخانه قديم نصب و در پاييز 1357 بعلت توسعه قسمت بافندگي لزوم به ازدياد توليد در قسمت ريسندگي پيدا شد كه در نتيجه ماشين كاردينگ چهارم و 2 دستگاه رينگ و 1 دستگاه ماشين بوبين كني خريداري و نصب گرديد و تعداد كارگران كه بالغ بر 348 نفر شده اند.
مشخصات كارخانه
كارخانجات ارم شامل واحدهاي رنگرزي، ريسندگي وحلاجي،مقدمات بافندگي و بافندگي، رفوگري و كنترل، تكميل، تصفيه خانه هاي آب و فاضلاب، نيروگاه برق )ژنراتور(، ديگهاي بخار و توليد انرژي، كارگاه تعميرات و نوسازي و داراي سالنهاي انبار مواد اوليه، انبار ملزومات و قطعات يدكي، انبار نخ، شيميايي ورنگ، محصول و غيره ميباشد. همچنين ساختمانهاي اداري، رستوران ونمازخانه، واحد بهداشت، تعاوني مصرف، انتظامات و آتش نشاني، اتاق باسكول از جمله ساختمانهاي خدماتي كارخانه ميباشد.اين كارخانه در سه شيفت كاري كامل در حال كار ميباشد .
فرآيند توليد كارخانجات ارم
يك كارخانه نساجي و بافندگي كامل از چهار سالن تشكيل شده است.
-1 سالن رنگرزي و چاپ  2-سالن حلاجي، ريسندگي  3-سالن مقدمات بافندگي و بافندگي  4-سالن رفوگري، كنترل وتکمیل
بخش رنگرزي
اين بخش اولين قسمت خط توليد كارخانه ميباشد. اليافي كه وارد كارخانه ميشود با توجه به نياز بازار و تقاضاي مشتري وارد بخش رنگرزي ميشود. اين الياف كه پشم و نايلون و پلي استر و پنبه و اكريليك و وسكوز ميباشد ابتد ا شستشو و پرس و خشك ميشود. عمل پرس به منظور يكنواختي بيشتر الياف و بهتر رنگ شدن الياف صورت ميگيرد. شستشو توسط آب جوش صورت ميگيرد كه در حين كار به بخار آب وارد ميگردد.اليا ف پس از شستشو به ديگهاي رنگرزي منتقل ميشود و تحت تاثير بخار آب با فشار و مواد رنگي رنگ ميشوند. بخار آب در ديگ بخار توليد شده و توسط لوله از قسمت انتهايي ديگ وارد مخزن ميشوند. بخار آب سبب مي​شود كه آبي كه بين دو جدار رنگرزي درگردش است گرم شده و گرماي لازم براي رنگ شدن الياف فراهم شود. بخار آب سرد شده دوباره به ديگ بخار بر ميگردد. درجه حرارت مورد نيازبراي الياف مختلف متفاوت است براي پنبه 95 درجه،اکریلیک105 - 100 درجه، نایلون 95 درجه ، ویسکوز90 درجه ، پلی استر103-100 درجه و پنبه 95-90 درجه میباشند. رنگ مورد نياز ابتدا در آزمايشگاه ساخته و با حلال مناسب بر حجم مورد نيازميرسد. حلال مورد نياز كه ابتدا در آزمايشگاه ساخته شده براي رنگهاي آب ولرم با درجه حرارت 60-30   reactive کاتولیک ،اسید و برای رنگ های میباشند. درجه حرارت كارگاه رنگرزي در حين عمليات در تابستان 40 درجه و در زمستان حدود 35-30 درجه میباشد.
بخش ريسندگي
عمل اصلي اين بخش تبديل الياف به نخ است الياف رنگ شده ازبخش رنگرزي به دستگاه اپنر (Opener) منتقل ميشود. الياف فشرده شده در اين دستگاه باز شده و براي نرم شدن بيشتر به آنها و روغن و مواد نرم كننده پاشيده ميشود.الياف بعداز حلاجي وارد دستگه كاردينگ ميشود.دستگاه كاردينگ دو كارانجام ميدهد. 
1- باز كردن الياف و مخطوط كردن و مرتب كردن آنها      2- ساختن نيمچه نخ
در اين دستگاه چند سيلندر وجود دارد كه سوزنهاي آنها ريزتر از دستگاه Opener ميباشد. الياف را چند بار با هم مخلوط كرده و در نهايت نيمچه نخ توليد شده و به رينگ (Ring) منتقل اين دستگاه عمل تاب دادن و پيچيدن نخ را به عهده دارد.
دستگاه رينگ با توجه به نمره تعيين شده براي نخ، الياف را تاب ميدهد وروي ماسوره ميپچد. در پشت هر ماسوره هواكش به منظور جمع آوري ضايعات تعبيه شده كه الياف اضافي را در اتاقكي و در انتهاي دستگاه جمع آوري ميكند و مجدداً اين الياف وارد دستگاه حلاجي ميشود ماسوره ها به دستگاه بوبين كني منتقل ميشود. ماسوره ها در اين دستگاه به بوبين تبديل ميگردند). چون حمل و نقل بوبين ها از ماسوره راحتتر است(.
در سالن ريسندگي جديد، الياف وارد كاردينگ شده، يكنواخت گشته و درنهايت به صورت فتيله هايي ضخيم تر از قبل در مي آيد و در داخل بشكه هايي جمع آوري ميشود.
هر 4 متر از این الیاف باید 100 گرم وزن داشته باشند. براي يكنواختي وزن و رنگ الياف، اين الياف وارد دستگاه گيل باكس ميشود. الياف خروجي اين دستگاه در داخل بشكه جمع آوري ميشود. الياف بعد از خروج از گيل باكس وارددستگاه سيلندرهايي با سرعت كم و زياد وجود دارد كه الياف را كش ميدهد. سپس به دستگاه دستگاه بوبين منتقل ميشود بعداز اين قسمت الياف وارد دستگاه بخار ميگردند. در اينجا الياف به حالت پفكي در مي آيد بعد از بخار الياف وارد بخش كنترل شده و بعد از كنترل رنگ و وزن به انبارنخ منتقل ميگردند. 
سالن انبار نخ
در اين سالن نخ هاي توليد شده در ريسندگي انبار ميشود و در جهت مصرف در قسمت بافندگي، يا فروش استفاده ميگردد. عمليات انجام كار در اين سالن بدين طريق است كه ابتدا نخ هاي توليد شده از بخش ريسندگي را كه كنترل شده اند تحويل
ميگردند و در ازاي آن يك برگ رسيد دريافت نخ به قسمت كنترل تحويل مينمايند. كه بر روي آن تاريخ تحويل-نمره نخ- تاري يا پودي نخ. جنس نخ ازلحاظ پنبه، پلي استر، ويكسوز و يا تركيب پنبه پلي استر و مقدار وزن نخ ها دربرگ رسيد دريافت كار درج گرديده و قسمت بافندگي را تامين ميكنند و مازاد بر آن را انبار كرده و در پاره اي از موارد به صورت نخ خام فروخته ميشود. 
بافندگي
بوبينها از قسمت ريسندگي به اين قسمت منتقل ميشوند. دستگاههاي موجود در اين بخش شامل دستگاه چله پيچي، ساويو بافندگي و طاقه بازكني ميباشد.مشخصات مورد نياز كه شامل تعداد تار، تعداد پود، پود در سانت، شماره شانه، عرض پارچه، متراژ نورد، رنگ و نمره نخ است؛ به قسمت چله كشي وارد ميشود و بوبينها طبق اين مشخصات روي جا بوبينها قرار گرفته و بر روي غلطك در جهت عكس عقربه هاي ساعت پيچيده ميشوند. به علت متراژ بالاي نوردها اين نخها بصورت بند بند ميباشند. بر روي دستگاه دو چراغ سبز و قرمز رنگ وجود دارد. چراغ سبز مربوط به پر شدن غلطك و چراغ قرمز مربوط به پاره شدن نخهاي بوبين است. چله هاي پيچيده شده بر رويغلطك بزرگ به غلطك كوچك منتقل شده و آماده طراحي و سوار شدن بر
روي دستگاه ميباشد. در قسمت طراحي با توجه به نقشه آماده شده طراحي چله ها انجام ميشود. نخهاي روي نورد از بين ميل ميلكها عبور داده شده و از بين شانه ميگذرد. ميل ميلكها روي لگنه سوار هستند. تراكم لنگه ها به تراك پارچه بستگي دارد.

كار ديگر طراح گره زدن چله ها است. تعويض شانه هاي خورد شده كه باعث پارگي نخهاي تار ميشود و همچنين پانچ نقشه دابي هم در اين قسمت انجام ميشود.چله هاي طراحي شده به دستگاههاي بافندگي منتقل ميشوند. دو نوع دستگاه بافندگي در اين قسمت وجود دارد. 1- داربی  2- ژاکارد
دستگاههاي دابي تنها ميتوانند نقشه هاي چهار خانه، ساده و منحني را ببافند. چله هاي بسته شده به دستگاه در حكم تار هستند. نخهاي پود بر حسب نوع طراحي نمره-هاي مختلفي دارند. دستگاه بر حسب تراكم پود در سانت شروع به بافت ميكند. پودها از يك سمت توسط نوار يا(راپيير) به داخل پارچه(دهنه كار) برده ميشوند و از وسط پارچه توسط نوار ديگر تا انتهاي پارچه برده ميشوند و با ضربه شانه ماشين شروع به بافتن پارچه ميكند.تراكم پارچه يا همان تراكم پود در سانت از فرمول زير به دست مي آيد. در نوع ديگري از ماشينهاي دابي كه نقشه خوان آن در دستگاهي مجزا درطبقه بالايي مستقر است و به دستگاه پايين توسط نخهايي متصل ميتواند هرنوع طرح يا نقشه اي براي آن طراحي كرد. در ماشينهاي ژاكارد يا    Grosseحدود 1344 سوزن موجود ميباشد كه در يك كمپرسور جاي ميگيرد.هنگام حركت دستگاه اين سوزنها به داخل سوراخهاي موجود در روي نقشه ريخته ميشود و نخهاي زه را حركت ميدهد اين نخهاي زه در پايين دستگاه به وزنه بسته شده و از بين اين وزنه ها نخهاي تار رد شده است در حين حركت، دهنه كار باز شده و نوار نخ پود را از داخل آن ميگذراند و شانه ضربه خود را زده و پارچه بافته ميشود. در دستگاه طاقه باز كني پارچه هاي بافته شده و طاقه شده را باز كرده وبصورت تا شده روي هم قرار ميدهد. اين پارچه ها به قسمت تكميل برده ميشوند.
رفوگري و تكميل
پارچه هاي بافته شده در بخش بافندگي كه به پارچه خام معروف است به قسمت رفو گري منتقل شده، نخهاي روي پارچه ها گرفته شده و پارچه ها ازلحاظ در رفتگي پود يا تار مورد بررسي قرار ميگيرند. در بخش تكميل پارچه ابتدا به دستگاه شستشو منتقل شده و بوسيله آب، دترجنت و نرم كننده شسته ميشوند. ضمناً گاهي عمل رنگرزي پارچه در اين دستگاه انجام ميشود.

پارچه هاي شسته شده وارد دستگاه آبگير ميشوند و سپس به دستگاه Famatex (خشك كن) منتقل شده و پارچه كاملاً خشك ميشنود. پارچه هايي كه نياز به پرز دارند به دستگاه خار زني منتقل شده و تحت تأثير خارهاي موجود در روي سيلندرها پرز دار ميشوند. پارچه هاي پرز دار وارد دستگاه برش شده و به وسيله تيغه هايي كه روي سيلندرها وجود دارد بر طبق برنامه داده شده به دستگاه پرز ها به اندازه دلخواه كوتاه شده و پارچه كاملاً يكنواخت ميشود. پارچه هايي كه نياز به اتو دارند وارد دستگاه اتو شده و توسط بخار اتو ميشوند. سپس پارچه ها به ميز برش برده شده و بعد از برش بسته بندي صورت ميپذيرد.
انبار محصول
پس از بسته بندي كالا يا محصولات نهايي، وارد انبار شده و در كارتن ها و جعبه هاي پلاستيكي و يا اينكه بصورت طاقه در جاهاي مخصوص خود جهت بارگيري قرار ميگيرند.
چارت سازماني شركت نساجي ارم
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نت خود گردان
اهميت نت خود گردان
چيزي كه بايد توجه كرد اين است كه نت خود گردان براي پيشگيري از زوال شتاب يافته تجهيزات وآهسته كردن فرايند طبيعي زوال انجام داده ميشود.اساس فعلي نت خود گردان پيشگيري از زوال است و اين موضوع در صنايع ساخت گسسته ، تسهيلات توليدي و كارخانجات فرآيند پيوسته مسامحه شده است. نت خود گردان حفظ شرايط اصلي تجهيزات را ميسر مي سازد و همچنين در اپراتورهاي توليد غرور  (استاد كار صنعتي)  بودن را ايجاد مي كند. اپراتورها مراقبت از تجهيزات وماشين آلات و كاربري آنها را بطور صحيح ياد مي گيرند ، گذشته از اين استفاده از رويه هاي بهره برداري بهبود يافته و حفظ استانداردهاي بهره برداري را تضمين مي كند. بدين گونه  (نت خود گردان) نه فقط يك قسمت از تراكم كار واحد نگهداري وتعميرات را مي گيرد ، بلكه همچنين سلامت رواني ، همكاري و يك حس تعلق به سازمان را بو جود مي آورد. بدين گونه مي توان نتيجه گرفت كه نت خود گردان براي مراكز صنعتي و كارخانجات فرآيندي لازم بوده و همچنين براي كاهش شش ضايعه بزرگ ضروري مي باشد.
بنابراين نمي توانيم TPM  را بدون نت خود گردان داشته باشيم. براي بررسي برقراري نت خود گردان در شركت نساجي ارم چك ليستي از كتابTPM   هوشنگ رستميان تهيه كرده ايم.
در اين چك ليست ها وضعيت بلي بيانگر يك وضعيت مطلوب در شركت است و وضعيت خير بيانگر ضعف در نت خود گردان مي باشد. در ذيل اين چك ليست ها را مي بينيد.در نهايت نمودارهايي از اين چك ليست ها كه شامل 7 گام براي رسيدن به نت خود گردان است ، مشاهده مي كنيد.
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مقايسه و تجزيه و تحليل : همانطور كه در نمودار ها مي بينيد بيش از 70 % شرايط مساعد است 30 % باقي مانده به دلايل مختلفي به وجود آمده است اين دلايل عبارتند از :
1 - چك ليست طراحي شده ، با شرايط همه ي كارخانجات و صنايع هماهنگ نيست.بطور كلي جامع نبودن ان باعث اين موضوع شده است.

-2 همه ي افراد در فعاليت هاي نت آموزش نديده اند.

-3 همه ي افراد هم در اين فعاليت ها شركت نمي كنند.

-4 تجزيه و تحليل فعاليت هاي نت ، به خوبي انجام نمي گيرد.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد:
براي ارتقاء فعاليت هاي نت خود گردان در شركت نساجي موارد زير پيشنهاد مي گردد:

-1 كاركنان را متقاعد سازند كه نت خود گردان نشانه حذف هيچ يك از مشاغل نيست.

-2 آموزش به كاركنان
-3 اعتماد سازي بين مديران و كاركنان شركت.
شش ضایعه بزرگ
مقدمه:

وايرمن در كتاب خود دربارهTPM  دو بند اول،تعریف رسمی TPMیعنی بيشينه كردن اثربخشي تجهيزات و استقرار نظام فراگيرPM  که عمر تجهیزات را براي تضمين ظرفيت تجهيزات و اجراي برنامه نت، براي كل عمر تجهيزات مي پوشاند توضيح مي دهد . او بيان مي كند كه تضمين ظرفيت تجهيزات به طور ضمني بر تلاشهاي هدايت شده جهت اطمينان از اين كه تجهيزات درمشخصات خود كار كند، در سرعت طراحي خود عمل كرده و در نرخ طراحي توليد كند دلالت دارد، كه موجب كيفيت فرآورده ها در اين سرعت ها و نرخها مي شو د . اين موضوع به طور ضمني بر تلا شهاي نشانه گرفته شده دربيشينه سازي بهره برداري تجهيزات دلالت مي كند . در نتيجه شش علت مهم كاهش بهره بردار ي تجهيزات را مي توان به شرح ذيل برشمرد:.
1-ضايعات ناشي از <<نت>> غیر موثر، که در ادبیات، PM ضايعات ناشي ازخرابي ناميده مي شود.
-2 ضايعات ناشي از آماده سازي و تنظيم تجهيزات
-3 ضايعات ناشي از حركت بدون توليد و توقف هاي كوتاه مدت
-4 ضايعات ناشي از بهره برداري در سرعت كاهش يافته ، يا در بار كمتر از نرخ طراحي، وايرمن اين ضايعه را ضايعه ظرفيت كاهش يافته ناميد.

-5 ضايعات ناشي از كيفيت فرآورده هاي ضعيف، عيوب، فرايند و توليد اقلام ناقص.

-6 ضايعات ناشي از بازدهي كاهش يافته به واسطه راه اندازي تجهيزات تا نقطه توليد پايدار وايرمن اين ضايعه را ضايعه آغاز توليد و راه اندازي مجدد ناميد.
1- حذف ضايعات ناشي از كارافتادگي
وضعيت مطلوب:
عواملي كه موجب از كارافتادگي مي شوند يا عوامل مزمن هستند يا حاد  قدم اول شناسايي، اين دو عامل است بايد توجه كرد، عامل حاد، يك تغيير نامطلوب ناگهاني در وضع موجود است، كه به خاطر ترميم وضع موجود نياز به درمان دارد(مثال: تغيير دادن يك ابزار برش سايشي). وضعيت مزمن يك وضع نامطلوب سابقه دار است، كه به خاطر تغيير وضع موجود نياز به درمان دارد.
روش شناسايي:

مسائل حاد احتياجي به روش خاصي ندارد، چون قابل ديدن اس ت . اما، مسائل مزمن، فقط با مقايسه واقعي با مشخصات سطح بهينه آشكار مي شوند.
وضعيت موجود:
در شركت نساجي ارم مسائل حاد، به علت آساني تشخيص توسط خود اپراتورها، تشخيص داده مي شو د . اقدامات اصلاحي يا توسط خود كاركنانانجام مي گيرد و يا از طريق گزارشها به مسئولين نت، درصدد برطرف شدن آن بر مي آيند.

مسائل مزمن موجود، از طريق مشاهدات وضعيت موجود و مقايسه آن با استانداردها صورت مي گير د . اما چون اين مسائل پيچيده است، تنها مهندسين فرايند و نگهداري تعميرات، اين تجزيه و تحليل را انجام مي دهد .(شامل بررسي روغن ها، ارزشها، مصرف انرژي و ...)
مقايسه و تجزيه و تحليل:
روشهاي تجزيه و تحليل به كار رفته محدود است و شامل طراحي آزمايشها است و از روشهاي ديگر مانند تجزيه و تحليل همبستگي و تجزيه و تحليل انحراف استفاده اي نشده است به كار بردن دو روش ديگر باعث اطمينان دادن به صحت شناخت است.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد:
از آنجايي كه علل مزمن منفرد نيستند و به صورت نهان ظاهر مي شوند  پس بايد روشهاي شناخت اين ضايعات در شركت توسعه پيدا كند  استفاده ازروشهاي مشاهده اي بكار رفته براي تشخيص ضايعات مزمن روشي ساده است. اين روش براي تشخيص لازم است اما كافي نيست.
ارائه راه كا ر: استفاده از روشهاي تجزيه و تحليل همبستگي و انحراف كه مهندسين نت با آن آشنايي كامل دارند.
ضايعه دوم:
2- كمينه سازي ضايعات ناشي از آماده سازي و تنظيم:
براي بيشتر طراحان و برنامه ريزان، كاهش زمان آماده سازي يك موضوع بسيار مهم شده اس ت . اگر زمان آماده سازي و تنظيم ها كاهش داده شود، آنگاه بديهي است كه در توليد دسته اي يا انبوه، اين كاهش در مقدار Batch اقتصادي، انعطاف پذيري موردنياز را به سازمان صنعتي ارايه مي دهد.
وضعيت مطلوب:
به طور كلي در هر شركت صنعتي دو نوع آماده سازي و تنظيم روي دستگاهها صورت مي گيرد1 )خارجي، (2 داخلي.
آماده سازي خارجي آنهايي هستند كه مي توانند در زمان بهره برداري ماشين آلات يا تجهيزات انجام شوند و نيازي به تعطيل شدن آنها نيست در صورتي كه آماده سازي داخلي، نياز به خاموش كردن دستگاهها دارد .
الف) پس بايد تا حد امكان آماده سازي داخلي را به خارجي تبديل كنيم .
ب( تعدادي از وظايف آماده سازي داخلي )كه بعد از توقف ماشين آلات انجام مي گيرد) بايد در پردازش عمليات اوليه كار انجام شود.
ج) مطالعه عمليات آماده سازي، همچنان كه به طور جاري اجرا مي شود و تقسيم عمليات به اجزا يا فعاليتهاي خود)برخي از اين فعاليتها خارجي خواهد بود،در حالي كه باقيمانده داخلي خواهد ماند(.
د) هر كجا كه ممكن است فعاليتها را تركيب كنيد.

ر) عمليات آماده سازي را ساده كنيد.
ه) زمان آماده سازي داخلي را كوتاه كنيد.
وضعيت موجود:
بيشتر فعاليتهاي آماده سازي در شركت ريسندگي ارم شامل آماده سازي داخلي است . يعني براي آماده سازي دستگاهها، مجبور به خاموش كردن آنها مي شوند . هيچ راه كا ر منطقي براي كاهش اين ضايعه صورت نمي گير د . بجزاستفاده از افراد مجرب و باتجربه كه قادرند عمليات را در سريع ترين زمان ممكن انجام دهند.
تجزيه و تحليل و مقايسه:
تنها موردي كه در اين شركت براي كاهش آماده سازي دستگاهها صورت ميگيرد. كوتاه كردن زمان آما ده سازي داخلي است و اين خود باعث افزايش زمان آماده سازي كل دستگاهها شده است . درست است كه كوتاه كردن زمان آماده سازي داخلي، فاكتور بسيار مهمي در كاهش در كاهش اين ضايعه است. ولي اتكا به اين گام كافي نخواهد بود در وضعيت مطلوب شش گام بنيادي ذكر شده كه فقط يك گام آن در شركت اجرا مي شود.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد:
در اين شركت يك گام اساسي و مهم بدست فراموشي سپرده شده است وآن هم تبديل گامهاي داخلي به خارجي در حد امكان است . تبديل فعاليتهاي آماده سازي داخلي به آماده سازي خارجي، به انديشه و خلاقيت قابل توجهي نياز دارد.
ارائه پيشنهاد:
1- براي تعدادي از فعاليتهاي آماده سازي داخلي، نياز به آمادگي تهيه مقدمات از قبيل جمع آوري ابزارهاي دستي، آچارهاي درجه دار، اندازه گيري هاي لغزشي، شابلون ها و ... مي باشد . اين فعاليتها بايد جدا شود و وظيفه جمع آوري، نگهداري و چيدن د ر ست آنها نزديك به تجهيزات به طور خارجي انجام شود.
2- فيكسچرها، قالب ها ، جيگ ها و حتي اندازه گير ها بايد پيش مونتاژ شوند و آماده نگهداري شوند.
3- ابزار برشي بايد پيش تنظيم شود به طوري كه وظيفه تمركز روي ماشين حذف گردد.
4- يكسان سازي قطعات فيسكچر و استفاده از اين قطعات يكسان ميتواند نياز براي لايي ها و جد ا كننده ها در طول آماده سازي داخلي را حذف كند.
2-1- حذف تنظيم ها
وضعيت مطلوب:
تنظيم ها يك امر مهم در صنعت براي ايجاد يك كالاي باكيفيت هستند . با اين حال بايد دانست كه يك آماده سازي كامل مي تواند نياز به تنظيم ها را د فع كند.

تنظيم ها به طور كلي به تنظيم ها قابل اجتناب و غيرقابل اجتناب طبقه بندي مي شوند . از آنجايي كه نمي توان تنظيم هاي غيرقابل اجتناب را حذف كرد علاجهاي كمينه كردن تنظيم هاي قابل اجتناب را بررسي مي كنيم.
1- اگر علت به وجود آمده براي تنظيم ها انبا شت خطاها است ، دقت را بايد افزايش داد.
2- اگر علت به وجود آمده براي تنظيم ها روشهاي كار نامناسب است،استانداردسازي كنيد.
3- به وجود آمده براي تنظيم ها فقدان استانداردها است، استانداردها، داده ها و سطوح مرجع را انتخاب كنيد.
وضعيت موجود
در شركت ريسندگي ارم به علت حساسيت دستگاههاي ريسندگي، همواره نقش اساسي براي توليد كالاي با كيفيت را دارا همستند  دستگاههاي رينگ درصورت عدم تنظيم هاي دقيق ضايعات كيفي بالايي را به وجود مي آورد . در ازاين رو، در اين شركت، مخصوصا در قسمت ريسندگي، براي تنظيم دستگاهها از روشهاي زير استفاده مي شود: 
- كاربرد درجه هاي اندازه گيري الكترونيكي
- كاربرد تنظيم هاي استاندارد شده)پيش فرضهاي خود دستگاه برايشرايط مختلف(
- بكار بردن چرخ دستي ها براي انتقال فيكسچرها، كه باعث افزايش قابليت دسترسي بر عمليات آماده سازي مي شود.
مقايسه و تجزيه و تحليل
با مقايسه تنظيم هاي موجود در شركت با تنظيم هاي موجود در وضعيت مطلوب درمي يابيم كه در اين شركت، تنظيم هاي قابل اجتناب به خوبي حذف شده و به چشم نمي خورد . البته قابل ذكر است كه با وجود اهميت تنظيم ها در اين صنعت، تنظيم هاي غيرقابل اجتناب، تا حد امكان كمينه شده است.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد
تمامي اصول موجود براي كمينه كردن ضايعات ناشي از تنظيم ها به كار گرفته شده است . ولي بايد توجه كرد هيچ گاه نبايد به وضعيت موجود راضي بود بلكه بايد سعي شود با آموزشي به كاركنان نت، همواره زمان انجام تنظيمات را كاهش داد.
همواره بايد، دنبال كاهشهاي بسيار مهم باشيم، كاهش هاي بزرگ، اقدامات ريشه اي و شايسته را درخواست مي كند كه ممكن است شامل طراحي مجدد و بهسازي تجهيزات و خودكار كردن آماده ساز ي / بخشهاي عمليات آماده سازي باشد.
3- ضايعه ناشي از حركت بدون توليد و توقف هاي كوتاه مدت
ضايعه ناشي از حركت بدون توليد و توقف هاي كوتاه مدت، IDLING و توقف هاي كوتاه مدت IDLING  همان حركت بدون تجهيزات است، يعني جريان مواد يا قطعه های  کاری در نتيجه فرايند متوقف مي شود اما تجهيزات به كار خود ادامه مي دهند.
وضعيت مطلوب (براي كاهش اين ضايعه(
1- بسياري از توقف هاي كوتاه توسط مواد چسبنده د ر كانالها، مجراها و ...ايجاد مي شو د . براي جلوگيري از چنين رويدادهايي، عيوب بايد در تمام وسايل و مكانيزمهاي به كار رفته براي حمل و نقل موا د / قطعات كار پيدا شده و تصحيح گردد.
2- اپراتورها در عمليات حفظ شرايط بنيادي از قبيل ت ميزكاري، روغن كاري و آچاركشي براي تمام تجهيزات توليدي آشنا شوند.
3- بازديد ادواري كاركردهاي تجهيزات و اطمينان يافتن از اينكه اپراتورها براي حفظ استانداردها و رويه هاي بهره برداري به اندازه كافي آموزش يافته اند مي تواند يك راه بلندمدت در كاهش توقفهاي كوتاه را طي كند.
4- تجهيزات را بهسازي كرده و ضعفهاي طراحي را برطرف كنيد.
وضعيت موجود
بسياري از توقفهاي كوتاه مدت در دستگاههاي ريسندگي به علت پاره شدن نخ هاي دستگاه مي باشد . در صورت پاره شدن رشته هاي نخ در دستگاههاي ريسندگي، اپراتور وارد عمل شده و مشكل را برطرف مي سازد . براي كاهش اين زمان شركت دستورالعملهاي زير را بكار گرفته است.
1- استفاده از مواد اوليه مرغوب، براي جلوگيري از پارگي رشته ها.

2- آموزش به كاركنان به منظور سرعت بخشيدن به كار ترميم.
3- استفاده از افرادي كه در اين كارها مهارت خاصي داشته و نسبت به بقيه كاركنان سريعتر عمل مي كنند.
4- تنظيم دقيق دستگاهها به منظور كاهش بار به نخها
مقايسه و تجزيه و تحليل
مواردي كه دربالا به آن ها اشاره شد، توقف هاي كوتاه مدت مربوط به كاراست و فقط مي توان آنها را كاهش داد.مسئولين شركت، با توجه به نوع ساختار دستگاهها و علتها، توانسته اند راه حلهاي مفيدي براي مقابله و كاهش اين ضايعه، ارائه دهند . تنظيم دقيق دستگاهها و آموزش كار كنان از جمله مواردي است كه تاثير بسزايي در كاهش اين ضايعه دارد.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد
شرايط موجود در شركت با اصول ارائه شده در قسمت وضعيت مطلوب مطابقت دارد ولي از آنجايي كه مسئولين نت، بر اي مقابله با توقف هاي كوتاه مدت از تنظيم ها، استفاده مي كنند، كه خود ضايعه ديگري به وجود مي آورد، درست است كه ضايعه توقف هاي كوتاه مدت، كمينه مي شود وليكن ضايعه تنظيم ها افزايش مي يابد. 
ارائه پيشنهاد
بسياري از شركتهاي صنعتي)ريسندگي ها) از دستگاههاي كنترلي الكترونيكي براي كنترل بار به فرآورده استفاده مي كنن د . اين دستگاهها با توجه به شناسايي نوع ماده خام(مصنوعي يا طبيعي بودن پنبه)  باردهي به دستگاه را تنظيم مي كنند. كه در كل باعث كاهش زمان توقف ها مي شود.
4- حذف ضايعات ناشي از سرعت و ظرفيت
تعريف ضايعه ظرفيت : هنگامي كه يك دستگاه در ظرفيت كمتر كار كند،كارخانه فرايندي، متحمل زيان مي شود و زيان ظرفيت مي تواند به صورت اختلاف مابين ظرفيت بيشينه نظري كارخانه، با مواد خام موجود در فرايندها وظرفيت عملكرد واقعيش شرح داده شود.
در حقيقت : زماني كه تجهيزات در سرعت كمتر، نرخ كمتر و يا توليد كمتر عمل ضايعه ظرفيت رخ مي دهد كه در ادبيات TPM به صورت ضايعه سرعت تعريف شده است.
وضعيت مطلوب
براي مقابله با هر مساله اي ابتدا بايد علتهاي آن را به خوبي شناخت و عدم شناخت صحيح يك مشكل، ممكن است وضعيت مساله را بدتر كند . به طوركلي ضايعات سرعت و ظرفيت از عوامل زير بوجود مي آيند:
- اشكال زدايي ناكافي در مرحله نصب
- نت روزانه ناكافي
- اجراي بهره برداري و استانداردهاي نادرست
براي كمينه كردن و پيشگيري از اين ضايعات سازمان بايد راهكارهاي زير را پيش بگيرند:
- نگهداري شرايط بنيادي تجهيزات
- نگهداري استانداردهاي بهره برداري
- بهبود رويه اي بهره برداري
وضعيت موجود
ضايعات سرعت به علت تنظيم نبودن دستگاهها د ر بخش ريسندگي شركت ارم به وفور ديده مي شو د . ظرفيت اسمي دستگاهها با توليد واقعي آنها تفاوت بسياري دارد . توليد واقعي دستگاه علت عمده پيدايش چنين ضايعاتي فرسودگي بعضي از دستگاهها مي باشد. البته نت روزانه ناكافي هم از علل ثانويه پيدايش ضايعه ظرفيت در اين بخش است . در اين بخش كليدي اصول مرتبط با مقابله با ضايعه سرعت و ظرفيت انجام مي گيرد ولي باز هم شركت از اين ضايعه رنج مي برد.
مقايسه و تجزيه و تحليل
با توجه به اينكه در شركت سه اصل مهم در يشگيري از ضايعه سرعت رعايت مي شود ولي همچنان اين ضايعه وجود دار د . دليل را بايد در يك عامل مهمتر جستجو كرد و آن زوال طبيعي است. فرسودگي يكي از عواملي است كه به ناچار بايد آن را پذيرفت.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد
ضايعه ظرفيت در اين شركت به حدي رسيده كه سالانه صدمات جبران ناپذيري را به شركت تحميل مي كند . بايد توجه كرد، هنگامي كه زوال طبيعي در دستگاهها رخ مي دهد، تعميرات گاها به صرفه نخواهد بود چرا كه درصورت زوال طبيعي با هزينه هاي دوگانه اي روبرو هستيم ضايعه هزين ههاي نگهداري و ضايعه ظرفي ت . باتوجه به اينكه بعضي از دستگاهها از فر سودگي شديد رنج مي برند . پيشنهاد مي گردد دستگاههاي جديدي، جايگزين دستگاههاي فعلي شو د . درست است كه هزينه زيادي براي خريد دستگاههاي جديد صرف مي شود ولي از هر دو هزينه عمده هم جلوگيري مي شود به هرحال تجزيه و تحليل اين موضوع به عهده مسئولين و مديران ارشد شركت است.
5- ضايعات مرتبط با كيفيت محصول
در اين قسمت، ضايعات ناشي از كيفيت ضعيف محصول بررسي مي گردد، ضايعاتي كه محصول عيوب در ساخت / فرايندهاي توليد اقلام ناقص هستند .عيوب در فرايندها و توليد اقلام ناقص منجر به قراضه و دوباره كاري مي شود.
وضعيت مطلوب
عوامل زيادي هستند كه بر كيفيت محصول اثر مي گذارند . گام اول شناسايي علتهاست پنج عامل مهم عبارتند از: مواد، انسان، ماشين، مكانيزاسيون و روشها. بايد به خاطر داشته باشيم كه : دو حركت براي ملزم شدن به بهبود كيفيت موردنياز است . يعني حركت تشخيصي علايم مرض به سوي علت كه به وسيله حركت درماني )چاره ساز) از علت بسوي درمان دنبال مي شود . ضايعات كيفيت مرتبط بافت مي تواند به دو دسته تقسيم شو د : ضايعات مزمن وضايعات حاد ضايعات حادي كه منجر به كاهش كيفيت مي شوند قابل شناسايي هستند و به آساني رفع مي شوند ما در اينجا برطرف كردن ضايعات مزمن را كه پيچيده هستند را مورد بررسي قرار مي دهيم.

گامهاي لازم براي كاهش ضايعه كيفي ناشي از ضايعه مزمن 
گام اول-  بوسيله تجزيه و تحليل پارتوي داده هاي گذشته ضايعات كيفيت، بايد عيوب مزمن را شناسايي كرد.

گام دوم - بايد براي هر يك از عيوب مزمن، برنامه هاي بهبود كيفيت را يكي يكي اتخاذ كرد.

گام سوم - پديده ها را شناسايي كنيد . پديده نه فقط به طور ضمني به شيوه وقوع مشكل، بلكه همچنين به تجهيزات و مكانيزم كه مسئول يا تحت تاثير واقع شده است، اشاره مي كند.

گام چهارم - بوسيله تجزيه و تحليل علت و معلول يا تجزيه و تحليلP-M عوامل سببي را شناسايي كنيد.

گام پنجم - براي اين عوامل سببي يا متغيرها شرايط عادي يا نصب را تعيين كنيد.

گام ششم - گامهاي اقدام اصلاحي را براي رساندن متغيرها يا علتها به شرايط عادي/ مطلوب برداريد.

گام هفتم - براي پايداري علتهاي سببي، نتايج را نظارت و پيگيري كنيد . يعني مطمئن شويد كه عوامل يا علتها در شرايط عاد ي / نصب باقي مي مانند . توجه :حذف ضايعات كيفيت مزمن، بهبود بي پايان را فرا مي خواند.
وضعيت موجود
براي مقابله با ضايعات كيفيت مزمن در بخش ريسندگي اقدامات زير انجام مي گيرد.
گام اول - كليه عيوب توسط داده هاي گذشته مشخص مي شو د .(بدون
استفاده از قانون 20- 80)
گام دوم - برنامه هاي بهبود براي افزايش كيفيت
گام سوم-  اقدام اصلاحي براي ايجاد يك شرايط كيفي مناسب
گام چهارم-  نظارت
مقايسه تجزيه و تحليل
گامهاي صورت گرفته براي مقابله با ضايعات كيفيت مزمن ناقص است . اين گامها بسيار مختصر و ناكافي هستند . همچنين از تجزيه و تحليل پاراتو استفاده نمي شود . استفاده از تجزيه و تحليل پاراتو اولويتها را مشخص مي كند درصورتي كه از اين تجزيه و تحليل استفا ده نشود، كاركنان نت دچار سردرگمي خواهند شد . چرا كه تجزيه و تحليل پاراتو0 %2 ضايعات فرضي كه %80 از ضايعات كيفيت را پديد مي آورند مشخص و اولويت بندي مي كند.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد
اگر اين روند يعني استفاده از رويه هاي ناكافي اد امه يابد، شركت با ضايعات كيفي بيشتري روبرو خواهد بو د . از آنجايي كه ضايعات مزمن، غيرقابل مشاهده هستند، مي توانند شركت را تا حد نابودي پيش ببرند. پيشنهاد مي گردد هرچه سريعتر از تجزيه و تحليل پاراتو براي مشخص كردن علتهاي مهم ضايعات مزمن استفاده گردد . تا با صرف هزينه كمتر، ضايعات بيشتري را كاهش دهند.
ضايعه ششم -  ضايعات مرتبط با آغاز توليد راه اندازي مجدد
در ادبيات TPM ششمين ضايعه بزرگ به صورت ضايعه بادهي كاهش يافته شناخته شده و به عنوان ضايعه به وجود آمده در طي مراحل توليد به علت بازدهي كاهش يافته از زمان ر اه اندازي تا توليد پايدار تعريف شده است  

تعريف-  ضايعه اي كه هر زمان فرايند متوقف و مجدد راه اندازي شود، به وجود مي آيد.
وضعيت مطلوب )به منظور ضايعه ششم)
همانطور كه در پنج ضايعه قبلي ديديم براي مقابله و كاهش دادن ضايعات، قدم اول شناخت علتها ست . در اين ضايعه نيز قدم نخست شناخت علت است . به طور كلي به وجود آورنده اين ضايعه شامل موارد ذيل است:
• اشتباهات بهره برداري)علت اصلي اوليه(
• ضعف طراحي
• مونتاژ نادرست
• گامهاي اساسي براي كاهش اين ضايعه
• فعاليتهاي اشكال زدايي نخستين
• بهبود ضعفهاي طراحي
• بهبود مهارتهاي بهره برداري و نگهداري
• نگهداري استاندارد بهره برداري شرايط بهره برداري
• نگهداري شرايط بنيادي تجهيزات
وضعيت موجود
گامهاي اساسي كه شركت ارم براي مقابله با اين ضايعه انجام مي دهد به صورت زير است:
• فعاليتهاي اشكال زدايي نخستين-  مديريت اوليه بر تجهيزات
• بهبود مهار تهاي بهره برداري با استفاده از آموزش كاركنان و بالا بردن سطح دانش كاركنان
• نگهداري استانداردهاي بهره برداري
• نگهداري شرايط بنيادي تجهيزات - كه توسط نت خودگردان اين شرايط اجرا مي شود.(روانكاوي  آچاركشي و تميزكاري)
مقايسه و تجزيه و تحليل
از پنج اصل ارائه شده در بخش مطلوب، چهار اصل رعايت مي شو د . بهبود ضعفهاي طراحي تنها اصلي است كه به علت نداشتن دانش كافي براي طراحي مجدد هيچگاه در اين شركت صورت نگرفته است . با اين حال چهار اصل اساسي ديگر تا حد زيادي رعايت مي شود.
نتيجه گيري و ارائه پيشنهاد
از آنجايي كه ضايعه ششم خود معلول چهار ضايعه ديگر است،
1- ضايعه كيفيت
-2  ضايعه از كارافتادگي
-3  تنظيم
 -4 توقف هاي كوتاه مدت
پس شركت بايد در كاهش اين ضايعه تلاش فراواني را انجام دهد . اگرچه تخصص براي طراحي مجدد ماشين آلات در شركت وجود ندار د . ولي پيشنهاد مي گردد مسئولين شركت از مشاوران خارج از شركت و يا از متخصصين صنعتهاي مشابه در شهرك صنعتي البرز استفاده كنند تا همواره عيبهاي طراحي هاي موجود را برطرف سازند.
