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 ABSTRACTالملخص:   
في الاستراتیج�ة  ١)TPMیهدف ال�حث الى ق�اس علاقة وتاثیر تطبیق الص�انة الإنتاج�ة الشاملة (     

التشغیل�ة، اذ تعد �أنها واحدة من اهم استراتیج�ات عمل�ة تشخ�ص خسائر الإنتاج الناتجة عن المعدات 
)؛ لغرض تحسین كفاءة المعدات �قصد TPMغیر الكفوءة، إذ نفذت العدید من المؤسسات الصناع�ة (

في تطبیق   OS�الاستراتیج�ات التشغیل�ةالحصول على میزة تنافس�ة في السوق العالم�ة من خلال الارتقاء 
)(TPM  في تلك المؤسسات التي تط�قها سواء الاستراتیج�ات الموجهة نحو العاملین H-OS وكذلك

، حیث تم تحدید الإستراتیج�ة �اعت�ارها عامل نجاح حاسم. لذا فان  P-OS الموجه نحو العمل�ة التصن�ع�ة
ستراتیج�ات التشغیل�ة  والتي هي من المفترض ان تتحسن عند هذه الدراسة تهدف الى ب�ان نوعین من الا

) في المؤسسات الصناع�ة. ان هذه الدراسة هي محاولة إلى تطبیق الص�انة الانتاج�ة TPMتطبیق (
 الشاملة في المؤسسات الصناع�ة. 

 Keywordsالكلمات المفتاح�ة: 
الإستراتیج�ة التشغیل�ة )، TPM( )Total Productive Maintenance(الص�انة الإنتاج�ة الشاملة    

)Operational Strategy(استراتیج�ة موجهة نحو العاملین ،(H-OS) )Human-Oriented Strategy( ،
 .)Process – Oriented Strategy((P-OS) إستراتیج�ة موجهة نحو العمل�ات التصن�ع�ة 

ABSTRACT 
  The aim of the research is to measure the relationship and effect of the application of 
total production maintenance TPM in the operational strategy, as it is considered one of 
the most important strategies for the process of restoring production losses because of 
inefficient equipment. Competitive edge in the global market by upgrading the 
operational strategies of OS in the application of TPM in those institutions that apply 
both H-OS-oriented and P-OS-oriented strategies where the strategy has been identified 
as a critical success factor. The aim of this study is to attempt to consider the application 
of comprehensive productive maintenance in industrial establishments 
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  المقدمـــــــــــــــة:
 الحدیث لتحدید أداء وظ�فة الإنتاج تلعب كفاءة وفاعل�ة المعدات دوراً هاماً في القطاع الصناعي    

الصناعي للمؤسسة ،إذ أص�ح تأثیر كفاءة المعدات أكثر أهم�ة و�شكل واسع النطاق من خلال تطبیق 
الآلات المتطورة �الشكل الذي �حسن و�طور الاداء الصناعي. ان ص�انة هذه الآلات والمعدات المعقدة 

حیث بدأت العدید من المؤسسات تدرك ذلك و�جب أن تدعم  أص�ح امراً حتم�اً ومكلفةُ للغا�ة للمصنعین.
 استمرار�ة هذا الأداء الممیز من خلال الدعم والإسناد الدائم لهذه المعدات و�شكل كفوء وفاعل.

) هو نهج مبتكر والذي �عمل على تعز�ز كفاءة و فاعل�ة معدات الإنتاج من خلال الاستفادة TPMان (
رة في من قدرات ومهارات جم�ع الأفراد في المؤسسة، إذ �عد فنیوا الص�انة التقلیدیون حالة سلب�ة وغیر مثم

رها عة التحو�ل�ة �اعت�ا) في الصناTPMوظ�فة الإنتاج الحال�ة المتطورة،  لذا ظهرت الص�انة الإنتاج�ة (
على  )(TPMمهمة للإستراتیج�ة التشغیل�ة للتغلب على خسائر الإنتاج �سبب عدم كفاءة المعدات، وتركز 

) ومع مشاركة كل فرد في المؤسسة. ل�س فقط وجود وإنشاء نظام OEEتعظ�م كفاءة المعدات الاجمال�ة (
عرفة أ�ضاً بین المشغلین. ففي الوقت الحالي ص�انة متكامل، ولكن بهدف تحسین مهارات الص�انة والم

) الاعتراف الواسع نتیجة اثارها الایجاب�ة وأهدافها في تحقیق العیوب الصفر�ة للمنتجات TPMتلقى (
 والعطلات الصفر�ة للمعدات. 

 منهج�ة الدراســــــة:
 مشكلة الدراسة:-١

ر الص�انة الانتاج�ة الشاملة فضلاً عن الافتقا تعاني المؤسسات الصناع�ة في العراق من ضعف في إعتماد
). هذا من جهة ومن جهة TPMإلى الق�ادة الدینام�ك�ة التي تعتبر من العوامل الرئ�سة نحو تطبیق (

)؛ وهذه الاس�اب هي التي ادت الى فشل (TPMأخرى، مقاومة العاملین المعنیین في تطبیق برنامج 
(TPM)  المحل�ة. حیث یرفض العاملین تحمل مسؤول�ات الص�انة  �ةالمؤسسات الصناعفي العدید من

الإضاف�ة في المعدات بدون أي مكافآت أو تعو�ض. كما ساهم عدم وجود التدر�ب المناسب مساهمة 
 ).TPMأخرى و�نس�ة كبیرة من مخاطر تطبیق (

 أهم�ة الدراسة: -٢
التحكم في المعدات وتصم�مها اص�ح هذا المصطلح مستخدم في كثیر من الدول المتقدمة وذلك بهدف 

ج�ة حیث ان هذا المفهوم یلعب دوراً حیو�ا وكبیرا في تحسین اداء العاملین والعمل�ات من خلال الاستراتی
التشغیل�ة و�ساعد على تحقیق میزة تنافس�ة في تخف�ض الكلفة وتحسین الجودة؛ وحتى نتمكن من مسایرة 

واسع قدمة ضرورة استفادة الشركات الصناع�ة من هذا المفهوم الالتقدم التكنولوجي والصناعي في الدول المت
 ).TPMالانتشار في العالم وجني ثمار تطبیق (

 هدف الدراسة : -٢
) على الاستراتیج�ة TPMیهدف ال�حث الى ق�اس علاقة وتاثیر تطبیق الص�انة الإنتاج�ة الشاملة (

التشغیل�ة، المتمثلة �الاستراتیج�ة الموجه نحو العاملین والاستراتیج�ة الموجهة نحو العمل�ات ، والتي من 
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) داخل المؤسسات الصناع�ة وتهدف الى تحسین المستمر للعمل�ة TPMشأنها ز�ادة فرص نجاح تطبیق (
 التصن�ع�ة ومنع حدوث العیوب.

 فرض�ة الدراسة:-٣

 :ل فرض�ات هذا ال�حث على النحو الاتيتتمث
H1الص�انة الانتاج�ة الشاملة : هناك علاقة إیجاب�ة بین مدى تطبیق )(TPM  و�ین .الاستراتیج�ة

 .  TPMالموجهة نحو العاملین
 H2) هناك علاقة إیجاب�ة بین مدى تطبیق :(TPM والاستراتیج�ة الموجهة نحو العمل�ات .TPM. 

H3الص�انة الانتاج�ة الشاملة معنو�ة ذات دلالة احصائ�ة بین مدى تطبیق : هناك علاقة تاثیر )(TPM 
 والاستراتیج�ة الموجهة نحو العاملین و استراتیج�ة الموجهة نحو العمل�ة.

 اسلوب الدراسة:-٤
اج�ة الص�انة الانت حیث تم توز�ع الاستب�انة �شأن تطبیقاستخدم ال�حث اسلوب الاستب�انة في هذه الدراسة 

إلى المصنعین في المؤسسات الصناع�ة، تم تقس�م الاستب�انات إلى عدة أقسام للحصول  (TPM) الشاملة
على جم�ع الب�انات والمعلومات ذات الصلة مثل طب�عة عمل المؤسسة ونشاطها وهدفها ومعلومات عن 

) والتعقید التكنولوجي TPMاح من (، والنجTPM)الص�انة في المؤسسة، ومدى وجود الأنشطة الحال�ة (
في المؤسسة؛ فالمستهدفون من هذه الدراسة هم العاملون في الصناعة (المدیر�ن والعاملین في التشغیل 
والص�انة كما في الملحق الخاص �الب�انات الاساس�ة لافراد المجتمع)، حیث تم اخت�ار عینة من 

 ) شركة.١٣�ة وال�الغ عددها (المؤسسات المختارة والعاملة في الصناعة العراق
 انموذج الدراسة:-٥

) TPM(وممارساته، تم تطو�ر انموذج الدراسة لتطبیق )TPM(استناداً إلى مراجعة الأدب�ات حول تطبیق
  )في المؤسسة التصن�ع�ة، یركز الغرض الرئ�س من هذه الدراسة على تاثیر الاستراتیج�ة التشغیل�ة على 

) TPM تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة  مدىوعلاقتها المت�ادلة مع)TPM( ) ١و�وضح الشكل (
 انموذج الدراسة. 

 ) انموذج الدراسة١الشكل(
 
 
 
 
 
 
 

 المصدر: اعداد ال�احثین.
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تطبیق الصیانة الانتاجیة 
 (TPM)الشاملة 

 OSالاستراتیجیات التشغیلیة 
   HOSالموجھة نحو العاملین  •

 اعلى التزام للادارة والقیادة -
 المشاركة الاجمالیة للعاملین  -
 التدریب والتعلم -

 POSالموجھة نحو العملیات:  •
 التدریب على الصیانة -
 تحسین مكان العمل -
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 الجانب النظري:
 :TPM( Total Productive Maintenanceالص�انة الانتاج�ة الشاملة(-١

 ر�قطعن  الحفاظ علیها یتم أن الطب�عي فمن الإنتاج�ة للموجودات العال�ة الرأسمال�ة للتكالیف نظراً     

 رورة. وضم�كراً  الافتراضي عمرها وانتهاء السر�ع للتلف تتعرضلا  الصح�حة كي �الطر�قة وتشغیلها ص�انتها
 .مستمر استثناء و�شكل بدون  الاقتصاد�ةالوحدة  موجودات لجم�ع الصح�حة والمدروسة الص�انة أجراء
 عبداف ٬ أنواعها بجم�ع الصح�حة الص�انة تطبیق تتجاهل المنشأة أن في الأح�ان �عض في المشكلة وتكمن
 ألقد�مة؛ ةالتقلید� الص�انة أنظمة العادة في الوحدة الاقتصاد�ة هذه مثل وتعتمد الأر�اح لز�ادةتكالیف  توفیر

  .فقط الأعطال حدوث وقت الإصلاح ص�انة أيالطارئة  الص�انة وهي
 عوض�ا الز�ائن؛ طل�ات وتأخیر ٬الإنتاج توقف نتیجة كبیرة خسائر الوحدة هذه تتكبد الأعطال حدوث وعند
 نةللص�ا قسم وجود من بد لا الوحدات لهذه الثابتة الموجودات على الحفاظ اجل فمن .للمب�عات جیدة فرص

 اظالحف �ضمن �شكل وتنفیذها الص�انة برامج وإعداد التخط�ط مهمته وتكون  العناصر أكفأ �ضم والذي ؛فیها

 )٨٠:  ٢٠١٧(الر��عي، .أدائها وتحسین المعدات على
 على �ا�انال اطلاع تم عندما ؛م 1951 عام إلى أصولها في ال�ا�ان�ة الشاملة الإنتاج�ة الص�انة فكرة وتعود  

شركة  في ال�ا�ان في تطب�قها وتم الأمر�ك�ة تط�قه المصانع كانت الذي الوقائ�ة الص�انة منهج
)Nippondensoأحد ( شركة فروع Toyota)في النظام هذا تطبق ال�ا�ان في شركة أول ت وقتهاوكان )؛ 

 م. 1960 عام مصانعها
 الشركات إدارة لذا قررت ٬الص�انة طاقم ز�ادة ذلك تطلبّ  ٬ العال�ة الأتمتة ذات المعدات والآلات استخدام مع

 تركزت ذلكل علیها؛ �عملون  التي والآلات والمعدات للمكائن الروتین�ة الص�انة �مهام �أنفسهم العاملین �قوم أن
) (Yusuf, 2013 :9-12         .تعقیداً  الأكثر الص�انة أعمال على فقط الص�انة فر�ق مهام

)Pomorski, 2004: 10( 
 التقلیدي الأمر�كي النظام بین جمعت التي ةالشامل الإنتاج�ة الص�انة وهو للص�انة جدید مفهوم ظهر وهكذا

 فیها �طّور جدیدة ثقافة خلق اجل من ٬العاملین والتوجه نحوالجودة  على الشاملة والس�طرة الوقائ�ة للص�انة

 وإدارة الص�انة مهندسي مع شركاء للمعدات التي �عملون علیها و�ص�حون  �الملك�ة إحساساً  المشغلین
 & Bennett( .وقت كل وفي جید �شكل العمل على قادرة الماكنة تكون  ان لتأمین ٬ الص�انة

Lee,2005:1-7( 
غل �قوم من خلالها ٬الص�انة إلى للنظر جدیدة طر�قة هي -):(TPMالشاملة الإنتاج�ة فالص�انة  ماكنةال مشِّ

 ٬ نةوالماك المشغل بین تقارب عمل�ة إحداث هو ذلك من والهدف ؛الروتین�ة الص�انة مهام من �العدید بنفسه

 الأعطال عن �الإ�لاغ �كتفي ولا  والحافظ علیها �ص�انتها فخوراً  و�كون  ٬ هابتملك شعور لد�ه وتخلق
 .الص�انة لقسموالمشاكل التي تحدث 

الوصول الى  اجل من للآلاتواالمعدات  الكل�ة الفاعل�ة تعظ�م هو الشاملة الص�انة هدف كان لذلك
 الصناعات ال�ا�ان�ة؛ في الشاملة الجودة برنامج تطبیق تم الإنتاج�ة وعندما لتلك المعدات القصوى  الاستفادة 
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 والتي الوقائ�ة الص�انة نظم تت�ع كانت حیث هذه الص�انة و�یئة ظروف مع تتناسب لا المفاه�م �عض أن وجد
 الاحت�اجات عن النظر �غض �المعدات الخاص الص�انة تعل�مات في وردت �شكل حرفي كما تطبق كانت

 على مهمته اقتصرت حیث ؛الص�انة برامج في المعدات على المشغل �شترك ولم ٬للمعدات الحق�ق�ة لتلك

ة الص�انة ال�س�طة أعمال �كافة الص�انة فر�ق �قوم بینما ٬ فقط الإنتاج  المكلف التقني الجهاز أن كما .والمعقدَّ

 دلیل محتو�ات على تدر��ه اقتصر �حیث ٬والتعلم التدر�ب من المطلوب المستوى  على �كن لم �الص�انة

 واف�ة غیر معلومات تحتوي على قد والتي ٬هالمنتج الشركة ترفق مع المعدات المرسلة من التي ٬الص�انة
 .للمعدات الجید التشغیل على للمحافظة

Loi, 2001 :28-29)( 
  سمیت ؛ الص�انه برامج من سلسلة الماضي القرن  من الس�عینات بدا�ة في Toyota شركة عندها طورت

المصانع  لص�انة ال�ا�اني المعهد من قبل علیها المصادقة ، وتم TPM)الشاملة (  الإنتاج�ة �الص�انة
JIPM) أضحت ث�حی ٬ والإنتاج�ة والتنبؤ�ة الوقائ�ة الص�انة مثل ٬ الص�انة من عدیدة أنواعاً  شملت )، وقد 

 أي �عدتست و�ذلك ٬ وفاعل�ة �كفاءة المطلو�ة مهامها أداء على دائم و�شكل قادرة خط الإنتاج على ماكنة كل

 �انةص أسلوب ل�ست الشاملة الإنتاج�ة والص�انة .الإنتاج�ة العمل�ة في توقفات أعطال أو أ�ة لحدوث احتمال

 ).Furlan,2017:35(.والآلات المعدات مع للتعامل شامل نظام هو بل جدید
 -:)TPM(الشاملة الإنتاج�ة الص�انة تعر�فمفهوم و -٢
 المفهوم: -أ

في عقد الخمسینات كان التركیز �كل رئ�س على الص�انة الوقائ�ة، فالمعدات والمكائن تجري علیها أعمال 
ضمن الص�انة الوقائ�ة المحددة من قبل المنتج للمعدة أو الماكنة شرط ان �كون تشغیل المعدات 

المواصفات المحددة لها . وفي عقد الستینات بدأت مجموعة من ال�احثین في المعهد ال�ا�اني لإدارة 
)، حیث كان التركیز PM) (Productive maintenanceالمصنع �التركیز على الص�انة الانتاج�ة (

الكفاءة الاقتصاد�ة في  على الص�انة الوقائ�ة، التعرف على أهم�ة المعول�ة، تنفیذ أعمال الص�انة، وتطبیق
 ) .www. reliabilityweb . comتصم�م المعمل (

) مع مجموعة من طلبته Nakajimaوفي الوقت نفسه كانت هناك م�ادرة من قبل ال�احث ال�ا�اني ( 
 Just ln Time – JITالوقت المحدد  (بتطو�ر مفهوم الص�انة الانتاج�ة مع بدأ تطبیق نظام الانتاج في 

للس�ارات في الوقت الذي رفعت الشركة شعار الكلفة الاقل والجودة العال�ة  Toyota  ) في شركة
)Sondalini ,2010:2. ( 
وفي عقد الس�عینات أخذت الص�انة الانتاج�ة �التطو�ر اذ أص�حت تعد إستراتیج�ة تركز على تحقیق  

�عتمد على مشاركة جم�ع العاملین ، وفي منتصف عقد  شاملمن خلال نظام  كفاءة الص�انة الانتاج�ة
أي تشمل جم�ع أقسام المنظمة الانتاج�ة من  الشاملة) والتي تعني Totalالس�عینات أض�فت لها كلمة (

 TPM (Productiveخلال مشاركة جم�ع العاملین و�ذلك اطلق علیها الص�انة الانتاج�ة الشاملة (

Maintenance Total)www.reliabilityweb . com(  تمنح المسؤول�ة للإفراد  الشركاتف�عض

http://www.reliabilityweb/
http://www.reliabilityweb/
http://www.reliabilityweb/
http://www.reliabilityweb/
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٦ 

تلك  المشغلین لانجاز مهام الص�انة الوقائ�ة أكثر من اعتمادها على أفراد متخصصین في الص�انة لانجاز
 المهام مثلما تمنح مسؤول�ة الجودة والإنتاج�ة للعمال. 

 ) Stevenson , 2007: 651(,)٨٠:  ٢٠١٧(الر��عي، 
تم على الاجزاء الضرور�ة والحیو�ة المطلو�ة في تنفیذ الاعمال؛ اذ تالشاملة تركز الص�انة الانتاج�ة  

جزء مكمل من العمل�ة التصن�ع�ة الجدولة للص�انة كجزء من یوم التصن�ع ككل وفي الوقت نفسه ك
)Kumar& Suresh, 2008 :216 ( 
) واحدة من اكثر الطرائق الفاعلة لخلق منظمة مرنة بتقلیل وقت الانتاج وتحسین TPMو�ذلك تعد ( 

 ) . Olofsson , 2009:4( التشغیل�ة الكفاءة 
ئ�ة شاملة لتطبیق الص�انة الوقاوفي الوقت الحالي هناك العدید من الشركات تتبنى أفكار ادارة الجودة ال

) والتي تنطوي على TPM)(Total  Productive Maintenance�مدخل الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
). Hezier & Render , 2008 : 679فكرة مشاركة جم�ع العاملین أي تنفیذ الص�انة �شكل ممتاز(

وتوجد العدید من الادوات التي تستخدم في برنامج ادارة الجودة الشاملة �مكن ان تستخدم في الص�انة 
الانتاج�ة الشاملة مثل مشاركة وتمكین العاملین، المقارنة المرجع�ة، والتوثیق وغیرها. 

(Venkatesh,2007: 2) )Kumar & Suresh, 2008: 216-217( 
  -) علــــى:TPMتستند فلسفة (

ة تنفیذ الص�انة المثلى من خلال الافراد مشغلي المعدات الذین یتم تدر�بهم على اعمال الص�انة ومعرف-
 المعدات 

التحول من المدخل التقلیدي الذي یركز على تصح�ح العیوب والأخطاء التي تحدث الى المدخل -
 ألاست�اقي الذي �منع حدوث العیوب . 

 الذي یراقب و�صحح جذور المسب�ات .  تطبیق نظام الص�انة الأست�اق�ة-

 ان القاعدة الاستراتیج�ة في الص�انة هي فهم نظام السبب والنتیجة المؤثر على عمل�ة اداء المعدات -
 معاملة الافراد المشغلین كمشرفین . -

 تركیز عمال الص�انة على عمل�ة الاشراف .-

مشاكل المعدات و�یئة العمل وأیجاد الحلول  تشجع أنشطة المجموعات الصغیرة من العاملین على دراسة-
 ).Hart , 2010 : 2لتلك المشاكل (

 : التعر�ف-ب
 تكون  الإنتاج خط على ماكنة كل ان تضمن �حیث ٬ Toyotaشركة قبل من طورت الطرق  من سلسلة-١

 .اج�ةالإنت العمل�ة في توقف �حدث لا و�ذلك ٬وفاعل�ة �كفاءة المطلو�ة مهامها اداء على دائم قادرة و�شكل
)Nakajima, 1988: 63 ( 

وعرفت �أنها مدخل نظامي شامل لتحقیق الاستفادة القصوى من طاقة المصنع ، اذ تركز الص�انة  -٢
 ) .Enkawa & Schvaneveldt 2001 :553الانتاج�ة الشاملة على تعظ�م فاعل�ة المعدات الكل�ة (
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۷ 

 او معول�ة، والمعول�ة وظ�فة تصل�ح الى وظ�فة من الص�انة عمل�ة تحو�ل على (TPM)تعمل  -٣
عطل او  بدون  الُمنتجِة للشركة المواصفة الفن�ة حسب المحددة للوظائف الماكنة أداء هي احتمال�ة الاعتماد�ة

 )Hino, 2002: 132(معینة . زمن�ة ولفترة عمل محددة ظروف تحت توقف
ل عل�ة التحسینات واستمر تطو�رها الى مراح) �أنها برنامج ص�انة وقائ�ة أدخلت Slack et. alو�رى (-٤

 ). Slack et. Al 2004 : 704-705التطو�ر الذي أص�حت ف�ه الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
)  Kumar & Suresh, 2008, :216كما وإنها برنامج �شمل على فكرة ص�انة المصنع والمعدات ( -٥
. 
 .ركة المشغلین والمالكین لتحسین أداء المكائن�أنها برنامج ادارة المعدات الذي یؤكد على مشا -٦

 )Sondalini, 2010:2( 
 و انها سلسلة من الطرائق التي تضمن ان عمل�ة المكائن دائماً قادرة على انجاز وظائفها لكي تمنعأ-٧

 ) .Hart , 2010, 1الانتاج عن التوقف (
 موقع في نظام تصم�م خلال خلل من أي حدوث منع الى تهدف التي الأنشطة و�رى ال�احثون �أنها مجموع

) Zero Errors( ZEمن الأخطاء  رصف نس�ة تحقیق على �ساعد �حیث ) SF )Shop Floor العمل
 ، وصفرZA  (Zero Accidents)العمل حوادث في )، وصفر(ZD Zero Defectsالعیوب في صفرو 

الالات  ح�اة طوال ك)، وذل(ZL Zero Loss الخسائر )، وصفر فيZero Breakdownsالعطلات(  في
م التعاون والتنسیق مع شع�ة التدر�ب المسؤولة عن تنفیذ الدورات التدر�ب�ة المتعلقة بتعل� .والمعدات

المشغلین على نشاطات الص�انة الذات�ة وتشج�عهم على ت�ادل المعارف والمهارات ف�ما بینهم من خلال 
ورش عمل، فضلاً عن تدر�بهم على ك�ف�ة تطو�ر أسالیب التنظیف والتز�یت والتشح�م المستخدمة.  أقامة

التعاون والتنسیق مع شع�ة السلامة وشع�ة البیئة من اجل تحقیق بیئة عمل صح�ة، نظ�فة، وآمنة من 
 الحوادث. 

  -:هيمصطلحات  ثلاثة في الشاملة یتجّسد الإنتاج�ة الص�انة مضمون -٣
  : (Maintenance) ص�انة-أ
 ص�انةال ادارة بها تقوم التي العمل�ات المستمرةمن  وسلسلة والإدار�ة الفن�ة الإجراءات ة منمجموعتمثل  

 ٬ةجید تشغیل�ة حاله في الموجود وجعل ألأعطال من والحد الإنتاجي؛ الموجود الثابت على المحافظة بهدف
 دمحد نظام ضمن المطلوب الغرض تأد�ة من من خلالها یتمكن التي الجیدة الطب�ع�ة الحالة إلى أعادته أو

 امالاستخد من ممكنة درجة أقصى وتحقیق المطلو�ة المواصفة حسب للإنتاج جاهزاً  �كون  مناس�ة حتى وتكلفة

 . عمره الإنتاجي خلال
تعد �أنها مجموعة الفعال�ات الفن�ة والإدار�ة التي تهدف الى حفظ  maintenanceوعل�ه فان الص�انة 

 .الجزء أو الماكنة او أعادتها الى حالة التشغیل الطب�ع�ة لأداء الغرض المطلوب منها �أقل وقت وكلفة
     ):Productiveإنتاج�ة (-ب

 · توقف و�دون  الإنتاج مستمراً  بینما مایزال الص�انة عمل�ات أي یتم تنفیذ
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۸ 

 : Total شاملة -ج
 لفك عر او من راس الهرم الاداري إلى اسفلهالق إلى القمة من للعاملین و الإجمال�ةالشاملة أ المشاركة
       .وفاعل�ة �كفاءة والمكائن والآلات المعدات أداء على لمحافظةتعمل على ا والمستو�ات الوظائف

)Furlan,2017:30( 
 :التقلید�ة الص�انة عن( TPM)الشاملة الإنتاج�ة الص�انة تمیز التي الأساس�ة السمات-٤

 تنفرد التي ةالرئ�س السمات من فإن ٬والص�انة التشغیل بین التقلید�ة الص�انة في التام الفصل یتم بینما- أولاً 

 ائهاوإ�ق هاعلی للمحافظة الیوم�ة الص�انة عمل�ات في المعدات نحو العاملین جم�ع أشتراك هي ٬) TPMبها(

 فت�شوالت والفحص والتشح�م والتز�یت، التنظیف، مهام ال�س�طة الص�انة أعمال وتشمل .�استمرار جیدة �حالة

 اكنةالم على المشغل �عرف أن و�جب .الأجزاء التي تم اصلاحها او تبدیلها �أخرى سل�مة ور�ط البراغي وشّد

 علیها.  یركز و�نت�ه أن یجب التي الأش�اء وما هي الماكنة �فحص كیف
 كذل لأن ٬المعدات والمكائن بنظافة جدا تهتم  TPM)( :العمل ومكان المعدات بنظافة الاعتناء–ثان�اً 
 د�ساع هذا لأن ومرت�ة وآمنة نظ�فة العمل بیئة بجعل تهتم وكذلك ؛للأعطال الم�كر الاكتشاف على �ساعد
 .المعدات مع التعاملوتسهل  للعاملین المعنو�ة الروح ورفع الحوادث تقلیل على

 جم�ع فيماكنة ال على المحافظة ,تشغیلها بدء عند حالتها تش�ه جیدة �حالة المعدات على المحافظة– ثالثاً 

 عندماف.كلفة أكثر �عد المشاكل من العدید وجود ظل في تعمل وتركها ٬مكلف أمر جداً  جیدة حالة في الأوقات

 ؤدي الىت النهائ�ة النتیجة فإن تعمل نتركها ثم آخر خلل �حدث ثم تعمل نتركها ثم ٬الماكنة في ما خلل �حدث
 ٬وصع�اً  ها مكلفاً إصلاح وزمن اصلاحها تكلفة اعطال كثیرة ومشاكل قد تؤدي الى تلفها و�عد امر حدوث

لل خ وجود مع تعمل التي الماكنة فإن ذلك الى أضف، طب�ع�ة غیر �حالة وهي تعمل أساساً  الماكنة كانت لأن
 . المعی�ة المنتجات نس�ة سترفع مشكلهاو 

ا یتم  م فكثیراً  .أعطالا �س�طة كانت ولو حتى ٬ الأعطال تكرار قبول وعدم ٬المعدات مشاكل تحلیل –را�عاً 
 هذه إلى تنظر (TPM) ولكن ٬ �الغ في الصعو�ة في الاصلاح أمرا �س�طة تص�ح ف�ما �عد تمر�ر مشكلة

  والتخلص منها �شكل نهائي.إزالتها ثم ودراستها منها التخلص یجب ٬مزمنة مشاكل أنها على المشاكل

 TPM) ( المعدات ان وتطو�ر المشاكل تحلیل علىمن العاملین   الصغیرة المجموعات تشج�ع– خامساً 

المشاكل  لهذه حلولووضع ال   ودراسة العمل و�یئة المعدات مشاكل بدراسة مجموعاتال هذه ق�ام على تشجع
 ).                        TPM( سمات من سمة هو المستو�ات كافة من النا�ع المستمر فالتطو�ر

Pomorski, 2004: 17-19)( 
 تقلیل إلى تهدف التقلید�ة فالص�انة المكائن والمعدات تشغیل في الفاقد أنواع جم�ع التخلص من–سادساً 

 جم�ع من التخلص إلى TPM)الشاملة ( الإنتاج�ة الص�انة تهدف بینما  المفاجئة الأعطال في ممثلة الفاقد

او  تضب�ط أو جدید لمنتج الماكنة تجهیز �سبب فواقد هي المكائن تشغیل فواقد من فهناك انواع .الفاقد انواع
 �سبب فواقد ؛ما خلل نتیجة سرعة عند قصوى  الماكنة تشغیل على القدرة عدم �سبب فواقد ؛سنترة الماكنة

 المنتج عیوب �سب فواقد ٬ المنتج في عیوب �سبب فواقد ٬يالإنتاج خطال في مشاكلنتیجة  المكائن توقف
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۹ 

 تعد في فواقد وتشمل واشملأعم  للفواقد TPM)( نظرة فإن ترى  كما .الإنتاج خط أو الماكنة تشغیل بدا�ة عند
                                                                      .في الانتاج والمقبولة الاعت�اد�ة الأمور من فواقد التقلید�ة النظرة

(Lindén, 2015: 11-12)    
  TPM Aim :الشاملة  الإنتاج�ة الص�انة أهداف-٥
 ةكفاء لتأمین للشركة المنتجة لها والتشغیل�ة التصم�م�ة المواصفات حدود ضمن المعدات على المحافظة-١

 .عنها تابتعد كلما  التصم�م�ة مواصفاتها إلى المعدات تلك بإعادة الص�انة انشطة تقوم �حیث ؛عال�ة إنتاج�ة

 وفي ألأول�ة المواد من الفاقد تقلیل وكذلك للمعدات المبرمجة غیر التوقفات من دنى حدمحاولة تقلي لا -٢

 . العمل وقت

 مةاتخاذ التدابیر اللاز  من خلالللعاملین؛ وذلك  السلامة درجات أعلى مع الكفاءة درجات أعلى تحقیق-٣

 داخل المصنع. المهن�ة والأمراض تلوث منع حدوث وكذلك العمل؛ حوادث من للحد الإجراءات من
والروح  سلامةوال والتسل�م والجودة والتكلفة �الإنتاج�ة یتعلق ما وكل ؛الإنتاج لنظم الاجمال�ة الفاعل�ة تحسن-٤

 )Pomorski, 2004: 5( .ن داخل المصنعللعاملی المعنو�ة
 -انواع الاستراتیج�ات التشغیل�ة : -٦
 الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاملین/العنصر ال�شري : -أ

ة الاستراتیج�ات الموجهة للعاملین هي �صفة عامة الاستراتیج�ات التي تنطوي على بنشاط الإدارة ال�شر�
م او جوانب التي یتم مناقشتها في اثلاثة مه ).TPM (من وتطبق أسالیب الإدارة في تحقیق درجة عال�ة

 كثیر من الأح�ان �اعت�ارها جوهر الاستراتیج�ة الموجهة للعاملین هي:
 أولاً: أعلى التزام للإدارة والق�ادة .

 ثان�اً: المشاركة الاجمال�ة للعاملین.
 ثالثاً: التدر�ب والتعلم.

 أولاً: أعلى التزام للإدارة والق�ادة من قبل الادارة العل�ا. 
ر ن لها تأثیتم التأكید �استمرار على دور التزام الإدارة العل�ا وق�ادتها من قبل العدید من الأدب�ات والتي كا

تغییرًا جذرً�ا  TPM ). حیث یتطلبTsang & Chan،٢٠٠٠:TPM) (85 (حاسم على تطبیق الناجح لـــ
ال�ة عفي العقل�ة التقلید�ة لثقافة العمل و نهج الص�انة. لكن في الوقت الحالي غال�اً ما تكون المقاومة 

مر وتواجه من قبل مشغلي المعدات وكذلك عاملي الص�انة. الى هذا المدى فان دعم الإدارة العل�ا النشط أ
 . )Fredendall،1997:101(لال الفترة الانتقال�ة�الغ الأهم�ة للتغلب على هذه المقاومة لا س�ما خ

في المملكة المتحدة  )TPM () �انه كانت العق�ة الرئ�سة في تطبیقBamber et al،١٩٩٩: ٤٥ذكر(
)UK(، ناضلت عند  المؤسسات قدهي عدم التزام الإدارة العل�ا �المتا�عة نتج عن ذلك ان العدید من

بنجاح یجب  )TPM () أنه من أجل تطبیقPatterson,٦٨:٩٦١٩، وأوضح ()TPM محاولة التطبیق لــ(
وملتزمة بتطبیق مختلف أنواع  )TPM (على المؤسسة ان تقودها الإدارة العل�ا والتي هي التي تفهم وتدعم

نطلاق الاالإدارة العل�ا تتحمل المسؤول�ة الأساس�ة عن إعداد بیئة مناس�ة وداعمة قبل . )TPM (أنشطة
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۱۰ 

فقد �شمل هذا تخص�ص الموارد والتدر�ب والتعل�م  الوحدة الاقتصاد�ةداخل  )TPM (اعتماد الرسمي من
) �أن المسؤول�ة Nakajima,١٩٨٩: ٧١مستوى الإدارة الوسطى وكذلك مشغلي معدات الإنتاج. صرح (ل

 المستقلة.الأساس�ة للإدارة العل�ا هي إنشاء بیئة إیجاب�ة حیث �مكن لهذه البیئة العمل على دعم الأنشطة 
 ثان�اً: المشاركة الاجمال�ة للعاملین.

، فهو ل�س كاف�اً من تلقاء نفسه.اذ )(TPMرغم أن التزام الإدارة العل�ا والق�ادة أمر ضروري لنجاح 
تعمل على تمكین مشغلي الإنتاج إنشاء الشعور �الملك�ة في معدات التشغیل التي �عملون  (TPM)ان

 علیها
).95:٢٠٠٠، Tsang & Chan( 

لنجاحها المستمر مع كل مشغل مسؤول من خلال  (TPM)حافز مهم یدعم  �عد هذا الشعور الملك�ة
التأكد من نظافة الماكینة الخاصة �ه وص�انتها. و�نطوي على ذلك ان العاملین �كون لدیهم فهم مشترك 

ى المعتقد القائل �أن مشغلي . ترتكز أهم�ة مشاركة العامل �شكل عام عل)(TPMللم�ادئ الأساس�ة لـ 
طلب هم الأكثر استفادة وخبرة عمل�ة مع الآلات التي تعمل یوم�اً. و�التالي یت shop floor)موقع العمل(

(TPM)  النشط المشاركة من قبل مشغلي الماكنة التي تعمل في موقع العمل في (أنشطة التحسین
 ل)المستمر، والعمل الجماعي المشترك، وخطط اقتراح العم

.)Nakajima,1989:77( 
ات ان المستوى العال من الص�انة یتم من خلالها دمج الوعي ومهام الص�انة الروتین�ة ال�س�طة في الواج�

 TPMالیوم�ة للعاملین والمهمة النهائ�ة المستقبل�ة هي تحقیق ص�انة ذات�ة مر�حة من قبل المشغلین لـ 
خلال اجمالي مشاركة العاملین حیث أدرج استخدام وهو تحقیق أقصى قدر من الفاعل�ة للمعدات من 

                           الص�انة الذات�ة في مجموعة أنشطة صغیرة لتحسین موثوق�ة المعدات وص�انتها وإنتاجیتها.            
):55 ١٩٩٧Chan,( 

 ثالثاً: التدر�ب والتعلم.
أص�حت واحدة من العوامل الحاسمة لإنشاء تطبیق ) إلى أن قضا�ا التدر�ب والتعل�م Blanchardأشار ( 

 .ان)TPM(مراحل الإعداد الأولي وفي ، حیث یبدأ التعل�م المناسب في وقت م�كر أثناء  )TPM(ناجح لـــ
القوى العاملة �أكملها في المؤسسة تحتاج إلى اكتساب معارف ومهارات وقدرات جدیدة ذات صلة 

 ).TPMبـ(
)1997:120Blanchard, (  

ي وقد كما بین أن التعل�م والتدر�ب هو العامل الأكثر أهم�ة وذات اهم�ة �مجرد التأكد من الالتزام الضرور 
أص�ح على المدى الطو�ل استراتیج�ة في جدول التخط�ط للحصول على  الطموح والمهارة. �الإضافة إلى 

                     تعتبر التدر�ب ضروري للتنفیذ وأداء العمل.            )TPM ( فانذلك 
)1997:52Thiagarajan & Zairi,( 

 الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العمل�ات/العمل�ة : -ب
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 ، تلعب)TPM (على الرغم من أن الإستراتیج�ة الموجهة للعاملین مهمة لإعداد أساس قبل تطبیق لــ
في  )TPM (الموجهة نحو العمل�ات دوراً هاماً في الجزء التالي لتحقیق نجاح تطبیق الإستراتیج�ة

مال�ة . الاستراتیج�ة الموجهة نحو العمل�ة تشمل جم�ع أنواع الأسالیب الفن�ة لتعظ�م الكفاءة الاجمؤسسةال
ع خسائر من خلال الكم�ة، ونوع�اً من خلال ز�ادة اتاحة المعدات، والقضاء على جم� OEEللمعدات 

 الإنتاج الناتجة عن المعدات غیر الفعالة.
)Nakajima,1989:80(  

) وعطلات  Zero Lossهو تحقیق الهدف النهائي وهو خسارة صفر�ة( )TPM (ان الهدف الاولي من
حتى �كون أداء المعدات في حالتها المثلى. ان أداء وظ�فة الإنتاج یتضاءل �سبب عدم كفاءة  صفر�ة

المعدات التي تولد الخسائر �سبب الفشل وفقدان الأداء أو �سبب الخسارة نتیجة المعیب . �مكن تحسین 
بوط وتوقف طفیف هذه الخسائر على هذه المعدات العاطلة؛ فالإعداد لها ومحاولة فقدان وقت التعدیل وه

وانخفاض معدل الأداء (سرعة أ�طأ) وفشل العمل�ة(العیوب) وخسائر إعادة التشغیل ووقت بدء التشغیل 
كلها تعد عوامل تساعد على �طء الاداء للعمل�ات. ولذلك ، فإن إحدى السمات الرئ�س�ة للإستراتیج�ة 

                                                 ج.        سائر المذكورة أعلاه في أرض�ة الإنتاالموجهة للعمل�ة تشدد على النهج العملي ونهج لتحدید جم�ع الخ
)1994:33Suzuki,( 

 -ان الإجراء التدر�جي والمتسلسل للاستراتیج�ة الموجهة للعمل�ة تبدأ بـــــ:
 تحدید الفشل أو الخسائر وتحلیل الأس�اب.  اولا:
 الفشل والخسائر.وضع تحسینات لإزالة  ثان�ا:
 .تأكید وتوحید النتائج ثالثا:

الإجراء التالي اللاحق �عد تحدید وق�اس خسائر المعدات هو ترتیب وتحلیل الأس�اب الجذر�ة ذات الصلة. 
�عض الطرق التحلیل�ة التي كانت قد وضعت ونشرت على نطاق واسع لتعز�ز القضاء التام والمنهجي على 

)Tree -Fault، وتحلیل شجرة العیب(الخطأ)(PM نحو العمل�ة هو تحلیل عیوب الاستراتیج�ة الموجهة

Analysis)(FTA الفشل وتحلیل التأثیر نموذج. و) FMEA( )١٩٩٤ :39وغیرها,Suzuki ومع كل .(
ظاهرة فشل �كون هناك وصف واضح وتحسینات تص�ح حاسمة في المرحلة الثان�ة للقضاء على هذه 

 ون خطط التحسین متوازنة على كلاً من المعدات والعمل�ات. الأس�اب ذات الصلة. یجب أن تك
) أن الغا�ة لتحسین المعدات والأنشطة الأساس�ة هي است�عاد جم�ع أشكال ,1995:25Shimbunبینَ (

حو وعندئذ ین�غي أن تركز الإستراتیج�ة الموجهة ن المثلى، التدهور في المعدات وإیجاد الحالة الأساس�ة
ن العمل�ة كشرط أمثل. أي عوامل �شر�ة أو عمل�ات تؤدي إلى التعجیل یتم التخلص العمل�ات على تحسی

من تدهور المعدات وكذلك تحسین في مهارات التشغیل والص�انة. �الإضافة إلى تحسین العمل�ة، فإن 
 ذه الفوائدهالعائد من ت�س�ط العمل�ة له العدید من المزا�ا الم�اشرة �الإضافة إلى العدید من الفوائد المفیدة 

 ).Suzuki,١٩٩٤: ٤١تمثل ز�ادة كفاءة المعدات (
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لتحسینات عن طر�ق التدقیق المقابل وتوحید النتائج الإیجاب�ة ل نحو العمل�ات ان اكتمال الدورة الاستراتیج�ة
 التي یجري تنفیذها لهذه الظروف؛ لذا فالمعدات یتم تنفیذ ضوا�ط توحید العمل وتوج�ه العمل على نطاق

 .في جم�ع أنحاء إدارة الإنتاج واسع
 : الجانب التطب�قي

 عینة العاملین من تحلیل اجا�اتیتناول هذا الجانب التطبیق العملي و اخت�ار فرض�ات ال�حث  من خلال 
القطاع الصناعي عبر تصم�م استمارة است�انة وزعت على عینة من الشركات ألصناع�ة، و�سعى هذا 

 spssالجانب الى عرض وتحلیل نتائج الدراسة المیدان�ة �استعمال ادوات الاحصاء واستخدم برنامج 
لك ) وذTلمع�اري والارت�اط واخت�ار الاحصائي لتحلیل الب�انات  المتمثلة ( �الوسط الحسابي والانحراف ا

بهدف رسم صورة او اطار عام لتفضیل المستجیبین وتوجهاتهم العامة ف�ما یتعلق �متغیرات ال�حث من 
  خلال مق�اس ل�كارت الخماسي فضلا عن استعمال الاخت�ارات الاستدلال�ة وذلك بهدف اخت�ار العلاقة بین

ال لتحقیق هذا الغرض تم اعداد است�انة تألفت من واحد وستون سؤ متغیرات ال�حث وإیجاد العلاقة بینهما و 
والمتمثل بدعم   TPMتوزعت على ثلاثة محاور فرع�ة  تضمن المحور الاول الص�انة الانتاج�ة الشاملة

ملین  ، والمحور الوس�ط الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاTPMبیئة الص�انة الانتاج�ة الشاملة 
و  غیر التا�ععلى التزام تنفیذي للإدارة والق�ادة ، المشاركة الاجمال�ة للعاملین، التدر�ب والتعلم المتوتمثل ا 

 المحور الاخیر الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العمل�ات والمتمثل تحسین العمل�ة والمنتجات
 ) استمارة .١٥٠الصالحة () استمارة ١٨٠و�لغت عدد الاستمارات الموزعة ( TPM ومكان العمل، 

لغرض التحقق من صدق مقای�س الدراسة وث�اتها من جهه ثان�ة  تم ق�اس صدق وث�ات مقای�س الدراسة:
للاتساق الداخلي والذي ُ�عّد من الإخت�ارات    (Cronbachs Alpha)إستعمال إخت�ار كرون�اخ الفا

اوح بین ق�مة معامل إخت�ار كرون�اخ الفا ق�ما تتر الإحصائ�ة المهمة لتحلیل ب�انات قوائم الإستقصاء، وتأخذ 
)، إذ كانت هذه الب�انات بها ث�ات فان هذا المعامل �كون مساو�ا للواحد الصح�ح ،وإذا %١٠٠(صفر و

كان هذا المعامل مساو�ا للصفر فهذا �عني عدم ث�ات الب�انات إن أصغر ق�مة مقبولة لمعامل كرون�اخ  
). ولإستخراج الث�ات على وفق هذه الطر�قة تم %٨٠ -%٧٠تتراوح بین () وأفضل ق�مة %٦٠الفا هي (

 ) إستمارة.١٥٠إستعمال جم�ع إستمارات ال�حث ال�الغ عددها (
 (Anastasi , 1982 : 117)   

 
 
 

 ) خصائص عینة ال�حث ١جدول رقم (
 النس�ة % العدد توز�ع الخاص�ة المتغیرات

 % ٨٠ ١٢٠ ذكر الجنس   -١
 % ٢٠ ٣٠ انثى
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 النس�ة % العدد توز�ع الخاص�ة المتغیرات
 %١٠٠ ١٥٠ المجموع

 %٢٣ ٣٥ غاما ٢٥اقل من  الفئة العمر�ة (سنة) -٢
 %٢٧ ٤٠ عاما ٣٠الى اقل من  ٢٥من 
 %١٧ ٢٥ عاما ٣٥الى اقل من  ٣٠من 

 %٣٣ ٥٠ عاما فاكثر ٣٥من 
 %١٠٠ ١٥٠ المجموع

 %٣٠ ٤٥ دون المتوسطة المؤهل الدراسي -٣
 %٢٠ ٣٠ متوسطة
 %١٧ ٢٥ اعداد�ة
 %١٣ ٢٠ معهد

 %٢٠ ٣٠ �كالر�وس
 % ١٠٠ ١٥٠ المجموع

 %١٢ ١٨ سنوات ٣اقل من  الخبرة في العمل -٤
 %١٠ ١٥ سنوات ٥الى اقل من ٣من 
 %٤٠ ٦٠ سنوات١٠الى اقل من  ٥من 

 %١٣ ٢٠ سنوات ١٥الى ١٠من 
 %٢٥ ٣٧ سنوات فأكثر ١٥من 

 %١٠٠ ١٥٠ المجموع
 %١٣ ٢٠ عامل ص�انة المسمى الوظ�في -٥

 %٢٧ ٤٠ مصلح اول
 %٢٠ ٣٠ مصلح ثاني

 %١٧ ٢٥ مشرف اعمال ص�انة
 %٢٣ ٣٥ مهندس
 %١٠٠ ١٥٠ المجموع

التدر�ب في ادارات تدر�ب�ة عن -٦
 الص�انة الانتاج�ة

 %١٠ ١٥ لم اشترك في اي دورة
 %٢٣ ٣٥ شاركت في دورة واحدة
 %٤٩ ٧٣ شاركت في دورتین

 %١٨ ٢٧ شاركت في ثلاث دورات فأكثر
 %١٠٠ ١٥٠ المجموع
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 النس�ة % العدد توز�ع الخاص�ة المتغیرات
 %٤٣ ٦٥ قسم الص�انة الدائرة التي تعمل بها-٧

 %٣٢ ٤٧ شع�ة العمل�ات
 %٢٥ ٣٨ قسم الانتاج
 %١٠٠ ١٥٠ المجموع

 الجدول : اعداد ال�احثون  
 ) التكرارات والأوساط الحساب�ة والانحراف المع�اري للمحور الاول٢جدول (

 TPM)تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (دعم بیئة الص�انة الانتاج�ة الشاملة 
لا أتفق  لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال

 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 ١س
 

 - - ٣٠ ٥٥ ٦٥ التكرارات
٠,٧٦٣ ٤,٢٣ 

 - - ٢٠ ٣٧ ٤٣ النس�ة
 - - ١٥ ٦٥ ٧٠ التكرارات ٢س

٠,٦٦٠ ٤,٣٧ 
 - - ١٠ ٤٣ ٤٧ النس�ة

 - - ٤ ٥٣ ٩٣ التكرارات ٣س
٠,٥٥٤ ٤,٥٩ 

 - - ٣ ٣٥ ٦٢ النس�ة
 - - - ٥٩ ٩١ التكرارات ٤س

٠,٤٩٠ ٤,٦١ 
 - - - ٣٩ ٦١ النس�ة

 - - - ٦٥ ٨٥ التكرارات ٥س
٠,٤٩٧ ٤,٥٧ 

 - - - ٤٣ ٥٧ النس�ة
 - - - ٧٠ ٨٠ التكرارات ٦س

٠,٥٠١ ٤,٥٣ 
 - - - ٤٧ ٥٣ النس�ة

 - - - ٥٧ ٩٣ التكرارات ٧س
٠,٤٨٧ ٤,٦٢ 

 - - - ٣٨ ٦٢ النس�ة
 - - - ٦٣ ٨٧ التكرارات ٨س

٠,٤٩٥ ٤,٥٨ 
 - - - ٤٢ ٥٨ النس�ة

 - - - ٦٠ ٩٠ التكرارات ٩س
٠,٤٩٢ ٤,٦٠ 

 - - - ٤٠ ٦٠ النس�ة
 - - - ٦٥ ٨٥ التكرارات ١٠س

٠,٤٠٧ ٤,٥٧ 
 - - - ٤٣ ٥٧ النس�ة
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لا أتفق  لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال
 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 - - - ٧٣ ٧٧ التكرارات ١١س
٠,٥٠١ ٤,٥١ 

 - - - ٤٩ ٥١ النس�ة
 - - - ٧٠ ٨٠ التكرارات ١٢س

٠,٥٠١ ٤,٥٣ 
 - - - ٤٧ ٥٣ النس�ة

 ٥) ÷ ٥+٤+٣+٢+١[( ٣* الوسط الفرضي = 
للسؤال الأول  ٤٬٢٣اقل وسط حسابي = TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة  المحور الاولنلاحظ إن 

 هناك تفهم وتعاون بین العاملین والادارة العل�اTPM) (لل�عد دعم بیئة الص�انة الانتاج�ة ا الشاملة
 TPMللسؤال السا�ع)  تتضمن جدولة  ٤٬٦٢وهو میل مقبول  وأعلى وسط حسابي= (  TPMبخصوص 

ة التنظیف اسهل میل مقبول  وعالي لآراء عینة الفحص، لتنظیف المصادر المسب�ة للاوساخ وجعل عمل�
 للسؤال العاشر �قوم المشغل �حذف الاجزاء التي لاتحتاج الى ٠٬٤٠٧الدراسة إما اقل انحراف مع�اري = 

فحص مستمر من قائمة الاجزاء عند اجراء الفحص العام وحسب خبرة المشغل �عني أن هناك تجانس في 
 �عني  هناك تشتت في أراء  عینة الدراسة. ٠٬٧٦٣مع�اري =أراء عینة الدراسة وأعلى انحراف 

 الحساب�ة والانحراف المع�اري للمحور الثاني ) التكرارات والأوساط٣جدول (
 الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاملین
 أولاً: اعلى التزام تنفیذي للإدارة والق�ادة العل�ا

لا أتفق  لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال
 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 ١س
 

 - - ١٢ ٨٧ ٥١ التكرارات
٠,٥٩٦ ٤,٢٦ 

 - - ٨ ٥٨ ٣٤ النس�ة
 - - ٣٤ ٢٥ ٩١ التكرارات ٢س

٠,٨٣٣ ٤,٣٨ 
 - - ٢٣ ١٧ ٦٠ النس�ة

 - - ١٥ ٣٠ ١٠٥ التكرارات ٣س
٠,٨٦٦ ٤,٦٠ 

 - - ١٠ ٢٠ ٧٠ النس�ة
 - ١٥ ٢٠ ٥٢ ٦٣ التكرارات ٤س

٠,٩٧٦ ٤,٠٩ 
 - ١٠ ١٣ ٣٥ ٤٢ النس�ة

 - - ٢٤ ٥٥ ٧١ التكرارات ٥س
٠,٧٣٤ ٤,٣١ 

 - - ١٦ ٣٧ ٤٧ النس�ة
 ١,٠٦٥ ٣,٩٨ - ١٨ ٣٢ ٣٥ ٦٥ التكرارات ٦س



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۱٦ 

 أولاً: اعلى التزام تنفیذي للإدارة والق�ادة العل�ا
لا أتفق  لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال

 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 - ١٢ ٢١ ٢٣ ٤٤ النس�ة
 - - - ٧٣ ٧٧ التكرارات ٧س

٠,٥٠١ ٤,٥١ 
 - - - ٤٩ ٥١ النس�ة

 - ٢٣ ٦٦ ٣٣ ٢٨ التكرارات ٨س
٠,٩٦٦ ٣,٤٤ 

 - ١٥ ٤٤ ٢٢ ١٩ النس�ة
 - ٤٩ ٣٣ ٤٥ ٢٣ التكرارات ٩س

١,٠٨١ ٣,٢٨ 
 - ٣٣ ٢٢ ٣٠ ١٥ النس�ة

 - ٣٠ ٣٥ ٤٧ ٣٨ التكرارات ١٠س
١,٠٧٢ ٣,٦٢ 

 - ٢٠ ٢٣ ٣١ ٢٦ النس�ة
 - - ٣٧ ٦١ ٥٢ التكرارات ١١س

٠,٧٦٦ ٤,١٠ 
 - - ٢٤ ٤١ ٣٥ النس�ة

 - ٣٣ ٢٨ ٥٢ ٣٧ التكرارات ١٢س
٣,٦٢ 

 
 - ٢٢ ١٩ ٣٥ النس�ة  ١,٠٨٥

 المشاركة الاجمال�ة للعاملین -ثان�ا
 ٠,٥٠١ ٤,٥١ - - - ٧٣ ٧٧ التكرارات ١س

 - - - ٤٩ ٥١ النس�ة
 ٠,٤٩٩ ٤,٥٥ - - - ٦٨ ٨٢ التكرارات ٢س

 - - - ٤٥ ٥٥ النس�ة
 ٠,٤٨٧ ٤,٦٢ - - - ٥٧ ٩٣ التكرارات ٣س

 - - - ٣٨ ٦٢ النس�ة
 ٠,٤٩٥ ٤,٥٨ - - - ٦٣ ٨٧ التكرارات ٤س

 - - - ٤٢ ٥٨ انس�ة
 ٠,٦٦٦ ٤,٤٠ - - ١٥ ٦٠ ٧٥ التكرارات ٥س

 - - ١٠ ٤٠ ٥٠ النس�ة
 ٠,٦٧٢ ٤,٤٦ - - ١٥ ٥١ ٨٤ التكرارات ٦س

 - - ١٠ ٣٤ ٥٦ النس�ة
 التدر�ب والتعل�م -ثالثا



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۱۷ 

 أولاً: اعلى التزام تنفیذي للإدارة والق�ادة العل�ا
لا أتفق  لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال

 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 ٠,٨٥٧ ٤,٣١ - - ١٦ ٧١ ٦٣ التكرارات ١س
 - - ١١ ٤٧ ٤٢ النس�ة 

 ٠,٤٣٤ ٤,٦٣ - - - ٥٥ ٩٥ التكرارات ٢س
 - - - ٣٧ ٦٣ النس�ة

 ٠,٦٩٨ ٤,٤٣ - - ١٧ ٥١ ٨٢ التكرارات ٣س
 - - ١١ ٣٤ ٥٥ النس�ة

 ٠,٨٩٣ ٤,٤٩ - - ١٧ ٤٣ ٩٠ التكرارات ٤س
 - - ١١ ٢٩ ٦٠ النس�ة

 ٠,٥٨٨ ٤,٥٠ - - ٧ ٦١ ٨٢ التكرارات ٥س
 - - ٥ ٤١ ٥٥ النس�ة

 ٠,٦٤٩ ٤,٤٣ - - ١٣ ٦٠ ٧٧ التكرارات ٦س
 - - ٩ ٤٠ ٥١ النس�ة

 ٠,٩٨ ٤,٥٦ - - - ٦٦ ٨٤ التكرارات ٧س
 - - - ٤٤ ٥٦ النس�ة

 ٠,٦٦٦ ٤,٤٠ - - ١٥ ٦٠ ٧٥ التكرارات ٨س
 - - ١٠ ٤٠ ٥٠ النس�ة

 ٠,٧٠٣ ٤,٣٩ - - ١٩ ٥٤ ٧٧ التكرارات ٩س
 - - ١٣ ٣٦ ٥١ النس�ة

 ٠,٥٩٩ ٤,٥١ - - ٨ ٥٧ ٨٥ التكرارات ١٠س
 - - ٥ ٣٨ ٥٧ النس�ة

 ٠,٦٨٠ ٤,٣٣ - - ١٨ ٦٥ ٦٧ التكرارات ١١س
 - - ١٢ ٤٣ ٤٥ النس�ة

 ٠,٦٦٦ ٤,٤٠ - - ١٥ ٦٠ ٧٥ التكرارات ١٢س
 - - ١٠ ٤٠ ٥٠ النس�ة

 ٠,٤٩٥ ٤,٥٨ - - - ٦٣ ٨٧ التكرارات ١٣س
 - - - ٤٢ ٥٨ النس�ة

 ٠٤٩٠ ٤,٦١ - - - ٥٩ ٩١ التكرارات ١٤س



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۱۸ 

 أولاً: اعلى التزام تنفیذي للإدارة والق�ادة العل�ا
لا أتفق  لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال

 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 - - - ٣٩ ٦١ النس�ة
 ٠,٤٩٥ ٤,٥٨ - - - ٦٣ ٨٧ التكرارات ١٥س

 - - - ٤٢ ٥٨ النس�ة
 ٠,٤٩٩ ٤,٥٥ - - - ٦٨ ٨٢ التكرارات ١٦س

 - - - ٤٥ ٥٥ النس�ة
 ٠,٥٠٢ ٤,٥٠ - - - ٧٥ ٧٥ التكرارات ١٧س

 - - - ٥٠ ٥٠ النس�ة
تنفیذي  المحور الثاني الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاملین لل�عد الاول اعلى التزام نلاحظ إن

م للسؤال التاسع  تطو�ر اسالیب عمل�ة التنظیف والتشح� ٣٬٢٨للإدارة والق�ادة العل�ا اقل وسط حسابي =
�ا ثقیف العاملین �فوائد ومزاللسؤال الثالث) یتم ت ٤٬٦٠المستخدمة وهو میل مقبول  وأعلى وسط حسابي= (

TPM  = ٠٬٥٠١من خلال التدر�ب میل مقبول  وعالي لآراء عینة الدراسة إما اقل انحراف مع�اري 
�عني أن هناك  TPMللسؤال السا�ع هناك ا�مان واضح من قبل الادارة العل�ا �الاستراتیج�ة التشغیل�ة 

عن  TPM  للسؤال  الثاني عشر  تطبیق   ١٬٠٨٥تجانس في أراء عینة الدراسة وأعلى انحراف مع�اري = 
 طر�ق التعل�مات التي تصدر من الق�ادات العل�ا للشركة �عني  هناك تشتت في أراء  عینة الدراسة.

للسؤال الخامس  تعبئة الجهود  ٤,٤٠اما ال�عد الثاني المشاركة الاجمال�ة للعاملین اقل وسط حسابي =
اللازمة لتحقیق الاهداف من خلال مشاركة العاملین في اتخاذ القرار وهو میل مقبول  وأعلى وسط 

للسؤال الثالث) تحفیز العاملین على تحسین المستمر لا داء مسؤول�اتهم میل مقبول  ٤٬٦٢حسابي= (
اء للسؤال الثالث �عني أن هناك تجانس في أر  ٠٬٤٨٧= وعالي لآراء عینة الدراسة إما اقل انحراف مع�اري 

للسؤال  السادس  حرص العاملین على استمرار تقدم   ٠,٦٧٢عینة الدراسة وأعلى انحراف مع�اري = 
 متمیز من الاداء �عني  هناك تشتت في أراء  عینة الدراسة. 

للسؤال الاول  الاكتفاء بتدر�ب رؤساء  ٤٬٣١اما ال�عد الثالث التدر�ب والتعل�م اقل وسط حسابي = •
للسؤال الثالث) میل مقبول   ٤٬٦٢وهو میل مقبول  وأعلى وسط حسابي= ( TPMالاقسام �الشركة على 

هناك تجانس للسؤال السادس  �عني أن  ٠٬٨٥٧وعالي لآراء عینة الدراسة إما اقل انحراف مع�اري = 
للسؤال الاول �عني  هناك تشتت في أراء    ٠,٨٥٧في أراء عینة الدراسة وأعلى انحراف مع�اري = 

 عینة الدراسة.

 ) التكرارات والأوساط الحساب�ة والانحراف المع�اري للمحور الثالث ٣جدول (
 ومكان العمل ) الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العمل�ات ( تحسین العمل�ة والمنتجات



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۱۹ 

 لا أتفق محاید أتفق أتفق تماماً  الفقرة السؤال
لا أتفق 

 تماماً 

الوسط 
 الحسابي

الانحراف 
 المع�اري 

 ١س
 

 - - - ٦٣ ٨٧ التكرارات
٠,٤٩٥ ٤,٥٨ 

 - - - ٤٢ ٥٨ النس�ة

 ٢س
 - - - ٦٥ ٨٥ التكرارات

٠,٤٩٧ ٤,٥٧ 
 - - - ٤٣ ٥٧ النس�ة

 ٣س
 - - - ٨٠ ٧٠ التكرارات

٠,٥٠١ ٤,٤٧ 
 - - - ٥٣ ٤٧ النس�ة

 ٤س
 - - ٣ ٦٢ ٨٥ التكرارات

٠,٥٣٨ ٤,٥٥ 
 - - ٢ ٤١ ٥٧ النس�ة

 ٥س
 - - - ٥٥ ٩٥ التكرارات

٠,٤٨٤ ٤,٦٣ 
 - - - ٣٧ ٦٣ النس�ة

 ٦س
 - - - ٦٥ ٨٥ التكرارات

٠,٤٩٧ ٤,٥٧ 
 - - - ٤٣ ٥٧ النس�ة

 ٧س
 - - - ٧٣ ٧٧ التكرارات

٠,٥٠١ ٤,٥١ 
 - - - ٤٩ ٥١ النس�ة

 ٨س
 - - - ٧٠ ٨٠ التكرارات

٠,٥٠١ ٤,٥٣ 
 - - - ٤٧ ٥٣ النس�ة

 ٩س
 - - - ٦٥ ٨٥ التكرارات

٠,٤٩٧ ٤,٥٧ 
  - - ٤٣ ٥٧ النس�ة

 ١٠س
 - - - ٦٠ ٩٠ التكرارات

٠,٤,٩٢ ٤,٨٠ 
 - - - ٤٠ ٦٠ النس�ة

 ١١س
 - - - ٦٣ ٨٧ التكرارات

٠,٤٩٥ ٤,٥٨ 
 - - - ٤٢ ٥٨ النس�ة

 ١٢س
 - - - ٨٠ ٧٠ التكرارات

٠,٥٠١ ٤,٤٧ 
 - - - ٥٣ ٤٧ النس�ة

 ١٣س
 - - ١٠ ٧٥ ٦٥ التكرارات

٠,٦٠٧ ٤,٣٧ 
 - - ٧ ٥٠ ٤٣ النس�ة

 نلاحظ من الجدول اعلاه للمحور الثالث الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العمل�ات �عد تحسین
للسؤال الثالث عشر  توضع خطة للتخلص من  ٤٬٣٧العمل�ة والمنتجات ومكان العمل اقل وسط حسابي =



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۲۰ 

كافة انواع الض�اعات ( المخزون التالف ، الانتاج المعیب وغیرها) وهو میل مقبول  وأعلى وسط حسابي= 
ر�ة في قسم الص�انة للسؤال العاشر) توضع خطة لا جراء التحسینات على الوظائف الفن�ة والادا ٤٬٨٠(

للسؤال الخامس للشركة دور  ٠٬٤٨٤میل مقبول  وعالي لآراء عینة الدراسة إما اقل انحراف مع�اري = 
�عني أن TPMاساسي في تحسین ادوات الس�طرة على الجودة والكلفة �استخدام الادوات الحدیثة مثل 

للسؤال  الثالث عشر  �عني  هناك   ٠,٦٠٧هناك تجانس في أراء عینة الدراسة وأعلى انحراف مع�اري = 
 تشتت في أراء  عینة الدراسة. 

  Correlations) مصفوفة ق�اس الارت�اط   ٤جدول ( 
تطبیق الص�انة 
 الانتاج�ة الشاملة
Correlation 
Coefficient 

 

تطبیق الص�انة 
 الانتاج�ة الشاملة

الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات 
 التوجه نحو للعاملین

�ة التشغیل�ة ذات الاستراتیج
 التوجه نحو العمل�ات

1.000 .994(**) .979(**) 

SIg(2 tailed) - .000 .000 

الاستراتیج�ة التشغیل�ة 
ذات التوجه نحو 

 للعاملین
Correlation 
Coefficient 

.979**) 1.000 .967(**) 

SIg(2 tailed) .000 - .000 
الاستراتیج�ة التشغیل�ة 

ذات التوجه نحو 
 العمل�ات

Correlation 
Coefficient 

.994(**) .967(**) 1.000 

SIg(2 tailed) .000 .000 - 
 **  الارت�اط عند  %١٠٠) معنو�ة عال�ة مستوى الثقة   ٠٬٠١مستوى (  •

 %٩٥) مستوى الثقة ٠٬٠٥* الارت�اط عند مستوى (
 TPMنلاحظ من الجدول أعلاه هناك علاقة معنو�ة عال�ة بین تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة 

حو والمحور�ن الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاملین والاستراتیج�ة التشغبیلة ذات التوجه ن
�ات )  والاستراتیجTPMة العمل�ات أي إن هناك علاقة ارت�اط  قو�ة بین( تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشامل

 التشغیل�ة حسب أراء عینة الدراسة.                                                    
 Regression ) ق�اس التاثیر٥جدول (

 المتغیر  SIg. F R. SIg. T B المتغیر التا�ع



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۲۱ 

الاستراتیج�ات 
 التشغیل�ة

الموجهة نحو -
 العاملین

الموجهة نحو -
 العمل�ات

٠٬٠٠
٠ 

٥٩٬٤٦
٦ 

٣٬٤٤٥ ١٩٬٧٤٤ ٠٬٠٠٠ ٠٬٨٠٤ a المستقل 
 

(تطبیق 
الص�انة 
الانتاج�ة 
 )الشاملة

   ٠٬٣٣٦ ٨٬٤٨٨ ٠٬٠٠٠ B 

 نلاحظ أن هناك تأثیر معنوي قوي بین المتغیر المستقل ( تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة) والمتغیر
التشغیل�ة  الاستراتیج�ة –الاستراتیج�ة التشغیل�ة الموجهة نحو العاملین  –التا�ع ( الاستراتیج�ات التشغیل�ة 

للمتغیر المستقل تطبیق  ٠٬٨٠٤تحدید= الموجهة نحو العمل�ات) وهذا یوضحه الجدول أعلاه �ان معامل ال
من المتغیر التا�ع وكذلك �ظهر لنا المحسو�ة اكبر من الجدول�ة وان  TPMالص�انة الانتاج�ة الشاملة 
 وان أي تغیر �ق�مة المتغیر المستقل سیؤدي إلى نفس التغیر �المتغیر  %١٠٠هناك معنو�ة عال�ة بنس�ة 

 التا�ع.
 -تحلیل نتائج الاست�انة:

تشیر نتائج الوسط الحسابي الى انه كان  اكبر من الوسط الفرضي وهو میل عالي ومقبول لا راء  •
�ة ( دعم بیئة الص�انة الانتاج TPMعینة الدراسة المحور الاول  تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة 

ستراتیج�ة ) والثاني الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاملین والثالث الاTPMالشاملة 
 التشغیل�ة ذات التوجه نحو العمل�ات. .

ینة یتبین من نتائج الانحراف المع�اري للمحور الاول والثاني والثالث انه هناك تجانس  كبیر لاراء ع •
 الدراسة لأنها  اغلبها اقل من الواحد.

هناك علاقة ارت�اط  قو�ة بین( تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة  Correlationsیتبین من تحلیل   •
TPM     .والاستراتیج�ات التشغیل�ة حسب أراء عینة الدراسة  ( 

أن هناك تأثیر معنوي قوي بین المتغیر المستقل ( تطبیق الص�انة Regression  یتبین تحلیل   •
جهة نحو الاستراتیج�ة التشغیل�ة المو  –التشغیل�ة  الانتاج�ة الشاملة) والمتغیر التا�ع ( الاستراتیج�ات

 الاستراتیج�ة التشغیل�ة الموجهة نحو العمل�ات). –العاملین 

 الاستنتاجات والتوص�ات
 الاستنتاجات

ي �عد تطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة عامل ایجابي مؤثر وفعال في الشركات الصناع�ة  لا نها  تؤد -١
تخلق مرونة في العمل من خلال القضاء على الاعطال في الآلات الى التحسین المستمر فهي 

 والمعدات فضلا عن  تقلیل وقت الانتاج وتحسین الكفاءة التشغیل�ة.
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ترتكز الص�انة الانتاج�ة الشاملة على الجدولة المنظمة للص�انة كجزء من یوم التصن�ع و العمل�ة  -٢
 التصن�ع�ة ككل.

لى اشاملة على تطبیق الاستراتیج�ات التشغیل�ة  الفاعلة التي تهدف �عتمد تنفیذ الص�انة الانتاج�ة ال -٣
 التحسین المستمر في العمل�ة التصن�ع�ة ومن ثم منع حدوث العیوب .

 عدم وجود قاعدة ب�انات لتدفق الب�انات والمعلومات اللازمة لتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة. -٤

 انة الانتاج�ة الشاملة.عدم وجود خطة وجدول زمني لتنفیذ برامج الص� -٥
 عدم الاهتمام  �المستو�ات التنفیذ�ة (العاملین) واحت�اجاتهم والتركیز على الق�ادات العل�ا. -٦

التركیز على العاملین لانهم �مثلون القلب النا�ض لا نجاز العمل�ات التصن�ع�ة  من خلال تدر�بهم  -٧
 تحسین المستمر.لتطو�ر مهاراتهم واشراكهم في القرار لغرض تحفیزهم نحو ال

 التوص�ات 
 ضرورة تبني الص�انة الانتاج�ة الشاملة في القطاع الصناعي كإحدى الادوات الحدیثة للتصن�ع لتحسین -١

 العمل�ة الانتاج�ة والمنتجات وتطو�ر مهارات العاملین .
الانتاج�ة على الادارات العل�ا في القطاع الصناعي تبني س�اس�ة التحسین المستمر ورقا�ة العمل�ة  -٢

 والمنتجات لتقلیل الهدر والض�اع و تحسین كلفة وجودة المنتجات .

 ضرورة توفیر الب�انات والمعلومات الملائمة لتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة. -٣

 الاعتماد على وضع خطة وجدول زمني لتنفیذ برامج الص�انة الانتاج�ة الشاملة. -٤

القلب النا�ض لا نجاز العمل�ات التصن�ع�ة  لذلك ین�غي ضرورة الاهتمام �العاملین لانهم �مثلون  -٥
 تدر�بهم لتطو�ر مهاراتهم.

 العمل على اشراك العاملین في عمل�ة اتخاذ القرار للمساعدة لإیجاد الحلول للمشاكل الانتاج�ة فضلا -٦
 عن تطو�ر االعمل�ة الانتاج�ة والمنتجات من خلال سماع آرائهم ومقترحاتهم عبر قنوات الاتصال

 لغرض تحفیزهم نحو التحسین المستمر.

ن الاخذ �آراء ومقترحات الز�ائن لتطو�ر المنتج وتحسینه من خلال تنظ�م استمارة استب�ان خاصة بز�ائ -٧
 الشركة و استمارة للشكاوي لمعرفة مشاكلهم وحلها من خلال الرد السر�ع علیها .

 المصادر:
 المصادر العر��ة:-أولاً 
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 الاست�انةاستمارة 
 اولاً : الب�انات الاساس�ة 

 في الخانة التي تناس�ك : ) √(فضلاً ضع علامة 
 (أ)العمر:

 □عاماً    35الى اقل من  30من  -٢                □عاماً     25اقل من -١
 □عاماً  فأكثر  35من  - ٤      □عاماً  30الى اقل من  25من  -٣

 (ب)الجنس : 
 □أنثى  -٢            □ذكر   -١
 (ج) المسمى الوظ�في : 
 □مهندس ص�انة -٣            □مصلح اول -٢            □عامل ص�انة -١
 □مشرف اعمال ص�انة -٥            □مصلح ثاني  -٤

 (د)المؤهل الدراسي : 
  □�كالور�وس-٥     □معهد -٤     □اعداد�ة -٣     □متوسطة -٢      □دون المتوسطة -١

 (ه) الخبرة في العمل : 
 □سنوات  5الى أقل من  3من  -٢                        □سنوات  3أقل من  -١
  □سنة 15سنوات الى 10من -٤     □سنوات   10سنوات الى اقل من  5من -٣
  □سنة فاكثر 15من -٥ 

 (و) التدر�ب في ادارات تدر�ب�ة عن الص�انة الانتاج�ة : 
 □شاركت في دورة واحدة -٢                   □لم أشارك في أي دورة تدر�ب�ة -١
  □شاركت في ثلاثة دورات فأكثر  -٤                           □شاركت في دورتین   -٣

 (ز) الدائرة التي تعمل بها : 
  □قسم الانتاج  -٣        □شع�ة الص�انة  -٢           □قسم الص�انة  -١
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 ): TPMالمحور الاول: الص�انة الانتاج�ة الشاملة، دعم بیئة الص�انة الانتاج�ة الشاملة (

 الفقرات ت
موافق 

 جداً 
 محاید موافق

غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X1 
هنالك تفهم وتعاون بین العاملین والإدارة العل�ا 

 . (TPM)بخصوص 
ــ ٣٠ ٥٥ ٦٥ ــ ــ  ــ

X2 
�عتمد على جهود التطور  (TPM)تطبیق 

 المستمر في تحسین الأداء.
ــ ١٥ ٦٥ ٧٠ ــ ــ  ــ

X3 
من  (TPM)یتم تثقیف العاملین �فوائد ومزا�ا 

 خلال التدر�ب.
ــ ٤ ٦٣ ٨٣ ــ ــ  ــ

X4 
یجري تحدید مواعید لتنظیف المعدات �شكل 

شامل من قبل المشغلین و�مساعدة قسم 
 الص�انة.

ــ ٥٩ ٩١ ــ ــ ــ ــ  ــ

X5 
ترتب جم�ع الاجزاء والوحدات المطلوب 

 تنظ�فها.
ــ ٦٥ ٨٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

X6 
توضع التدابیر الضرور�ة لتنظیف المصادر 
 المسب�ة للأوساخ وجعل عمل�ة التنظیف أسهل.

ــ ٧٠ ٨٠ ــ ــ ــ ــ  ــ

X7 
؛ الفحص، التنظیف، (TPM)تتضمن جدولة 

والتز�یت وتفص�لات أخرى(مثل متى ولماذا 
 الجدولة )وكیف تتم 

ــ ٦٧ ٨٣ ــ ــ ــ ــ  ــ

X8 
یجري تعل�م المشغلین على عمل�ة الفحص العام 

للمعدات مثل الفحص، التز�یت، الفحص 
 الكهر�ائي، والسلامة وغیرها

ــ ٦٣ ٨٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X9 
تطو�ر أسالیب عمل�ة التنظیف والتشح�م 

 المستخدمة.
ــ ٦٠ ٩٠ ــ ــ ــ ــ  ــ

X10 
�قوم المشغل �حذف الأجزاء التي لا تحتاج الى 
فحص مستمر من قائمة الاجزاء عند أجراء 

 .الفحص العام وحسب خبرة المشغل
ــ ٦٥ ٨٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

X11 
یجب تنظ�م البیئة المح�طة �المكائن لتقلیل وقت 

 ال�حث عن الاجزاء.
ــ ٧٣ ٧٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X12  ــ ٧٠ ٨٠الماكنة �استمرار �قوم المشغلون بتحسین اداء ــ ــ ــ ــ  ــ
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 الفقرات ت
موافق 

 جداً 
 محاید موافق

غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

وتقلیل الوقت اللازم لعمل�ات التنظیف ومنع 
 مصادر التلوث.

 الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو العاملین: -المحور الثاني
 اعلى التزام تنفیذي للإدارة والق�ادة العل�ا: -المتغیر الاول 

 الفقرات ت
موافق 
 �شدة

 محاید موافق
غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X1 
 (TPM)الافتقار الى خطة واضحة لتطبیق 

 بإدارات الشركة.
ــ ١٢ ٨٧ ٥١ ــ ــ  ــ

X2  محدود�ة فهم الق�ادات في الشركة لتطبیق
(TPM) 

ــ ٣٤ ٢٥ ٩١ ــ ــ  ــ

X3 
الافتقار الى دعم الادارة العل�ا لتطبیق 

)(TPS.في ادارتها المختلفة 
ــ ١٥ ٣٠ ١٠٥ ــ ــ  ــ

X4  نقص الب�انات والمعلومات اللازمة لتطبیق
(TPM) 

ــ ١٥ ٢٠ ٥٢ ٦٣  ــ

X5  تشج�ع كاف من الادارة العل�ا لتطبیق
(TPM) 

ــ  ٢٤ ٥٥ ٧١  ــ

X6  وجود ارادة من الق�ادة العل�ا في تطبیق
(TPM) 

ــ ١٨ ٣٢ ٣٥ ٦٥  ــ

X7 
هنالك ا�مان واضح من قبل الادارة العل�ا 

 (TPM) �الإستراتیج�ة التشغیل�ة
ــ  ٧٣ ٧٧ ــ ــ  ــ

X8 
تناقش الادارة العل�ا و�استمرار ك�ف�ة تحسین 

الجودة وتخف�ض الكلفة �الاعتماد على 
(TPM) 

ــ ٢٣ ٦٦ ٣٣ ٢٨  ــ

X9 
بین  (TPM)تسعى الادارة الى بث مفاه�م 
 الافراد العاملین

ــ ٤٩ ٣٣ ٤٥ ٢٣  ــ

X10 
تجري الادارة و�استمرار تغیرات في ه�اكلها 
التنظ�م�ة لتطابق او لتتواءم مع تغیرات 

(TPM) 
ــ ٣٠ ٣٥ ٤٧ ٣٨  ــ
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 الفقرات ت
موافق 
 �شدة

 محاید موافق
غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X11 
تسعى الادارة العل�ا لتأس�س وتفعیل قسم 

 داخل الشركة. (TPM)خاص 
ــ ٣٧ ٦١ ٥٢ ــ ــ  ــ

X12 
عن طر�ق التعل�مات التي  (TPM)تطبیق 

 تصدر من الق�ادات العل�ا �الشركة.
ــ ٣٣ ٢٨ ٥٢ ٣٧  ــ

 
 المشاركة الاجمال�ة للعاملین : -المتغیر الثاني

 الفقرات ت
موافق 
 �شدة

 محاید موافق
غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X1 
التأكد من وجود الرغ�ة والاستعداد لدى 

العاملین للمشاركة في فرق العمل الخاصة 
 (TPM)بتطبیق 

ــ ٧٣ ٧٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X2 
مشاركة العاملین في اتخاذ القرارات ضرور�ة 

 الأداءلتحسین 
ــ ٦٨ ٨٢ ــ ــ ــ ــ  ــ

X3 
تحفیز العاملین على تحسین المستمر لأداء 

 مسؤول�اتهم
ــ ٥٧ ٩٣ ــ ــ ــ ــ  ــ

X4 
تشكیل فرق عمل من اعضاء لدیهم القدرة على 

 تحلیل المشكلات.
ــ ٦٣ ٨٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X5 
تعبئة الجهود اللازمة لتحقیق الأهداف من 
 خلال مشاركة العاملین في اتخاذ القرار.

ــ ١٥ ٦٠ ٧٥ ــ ــ  ــ

X6 
حرص العاملین على استمرار تقدم متمیز من 

 الأداء.
ــ ١٥ ٥١ ٨٤ ــ ــ  ــ

 
 
 
 

 التدر�ب والتعل�م.   -المتغیر الثالث 



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۲۹ 

 الفقرات ت
موافق 

 جداً 
 محاید موافق

غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X1 
الاكتفاء بتدر�ب رؤساء الاقسام �الشركة على 

(TPM) . 
ــ ١٦ ٧١ ٦٣ ــ ــ  ــ

X2  تدر�ب جم�ع العاملین على(TPM). ــ ٥٥ ٩٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

X3  استخدام النشرات التوعو�ة في تطبیق(TPM) ــ ١٧ ٥١ ٨٢ ــ ــ  ــ

X4 
تدر�ب العاملین بإدارة الشركة تدر��اً منهج�اً 

 . (TPM)ومیدان�اً على تطبیق 
ــ ١٠ ٦٠ ٩٠ ــ ــ  ــ

X5  محدود�ة برامج التدر�ب في مجال(TPM) . ــ ٧ ٦١ ٨٢ ــ ــ  ــ

X6 
تصم�م البرامج التدر�ب�ة اللازمة لتمكین العاملین 

 . (TPM)من تطبیق 
ــ ١٣ ٦٠ ٧٧ ــ ــ  ــ

X7 
(TPM)  تتطلب مز�داً من الاستثمار في تدر�ب

 العاملین �مختلف المستو�ات التنظ�م�ة.
ــ ٦٦ ٨٤ ــ ــ ــ ــ  ــ

X8 
یجري التحقق من الوضع الحالي للتعل�م والتدر�ب 

 والمهندسین في قسم الص�انة.للمشغلین والفنیین 
ــ ١٥ ٦٠ ٧٥ ــ ــ  ــ

X9 
 تحدید اولو�ات تنفیذ البرامج التدر�ب�ة للص�انة

(الم�كان�ك�ة، الكهر�ائ�ة، تعل�م المشغلین ألجدد، 
 وغیرها )

ــ ١٩ ٥٤ ٧٧ ــ ــ  ــ

X10 
توضع برامج تدر�ب�ة لغرض رفع مهارات التشغیل 

 والص�انة.
ــ ٨ ٥٧ ٨٥ ــ ــ  ــ

X11 
اعداد جدول زمني لتنفیذ برامج التدر�ب  یتم

 المتعلقة �الص�انة.
ــ ١٨ ٦٥ ٦٧ ــ ــ  ــ

X11 
تدر�ب مدیري ومهندسي الص�انة �ما یتناسب مع 

 مسؤول�اتهم.
ــ ١٥ ٦٠ ٧٥ ــ ــ  ــ

X12 
یتم تدر�ب فنیي الص�انة على انشطة ومهارات 
الص�انة لغرض تحسین ادائهم وتقلیل وقت 

 الص�انة والتصل�ح
ــ ١٠ ٥٠ ٩٠ ــ ــ  ــ

X13 
تدر�ب المشغلین لرفع مستوى مهارات التشغیل 

 .والص�انة
ــ ٦٣ ٨٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X14  ــ ٥٩ ٩١یجري تنفیذ برنامج الدورة التدر�ب�ة في موقع ــ ــ ــ ــ  ــ



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۳۰ 

 الفقرات ت
موافق 

 جداً 
 محاید موافق

غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

 العمل عن طر�ق مهندسي وفنیي الشركة.

X15 
تدر�ب كل المتعاملین مع المعدات من مشغلین 
وفنیین ومشرفین ومهندسین ومدیر�ن على مفاه�م 

 .(TPM)، اهداف ، وم�ادئ 
ــ ٦٣ ٨٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X16 
یتم توفیر جم�ع المستلزمات المطلو�ة لتنفیذ 

قاعة دراسیــة، سبورة ،  البرامج التدر�ب�ة   (
 كتی�ات التشغیل والص�انة والسلامة، وغیرها).

ــ ٦٨ ٨٢ ــ ــ ــ ــ  ــ

X17 
یجري تقی�م نشاطات التدر�ب ووضع خطط 
 .مستقبل�ة لبرامج التدر�ب على نشاطات الص�انة

ــ ٧٥ ٧٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

 
 العمل�ات:المحور الثاني: الاستراتیج�ة التشغیل�ة ذات التوجه نحو 

 تحسین العمل�ة والمنتجات ومكان العمل: -المتغیر الرا�ع 

 الفقرات ت
موافق 

 جداً 
 محاید موافق

غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X1 
ابتكار أسالیب عمل جدیدة تلبي احتجاجات 

 الز�ائن.
ــ ٦٣ ٨٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X2 
تقلیل الجهد المبذول في المراق�ة �سبب حرص 

 انجاز المهام بإتقان.العاملین على 
ــ ٦٥ ٨٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

X3 .ــ  ٨٠ ٧٠ وجود تحسین مستمر للعمل ــ ــ  ــ

X4 
تسعى الشركة دائماً الى تحسین عمل�اتها 

وتحقیق  (TPM)الانتاج�ة لتتواءم مع م�ادئ 
 المرونة الممكنة.

ــ ٥ ٦٠ ٨٥ ــ ــ  ــ

X5 
للشركة دور اساسي في تحسین ادوات الس�طرة 
على الجودة والكلفة �استخدام الادوات الحدیثة 

 . (TPM)مثل 
ــ ٥٥ ٩٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

X6 
تعتمد الشركة على نظم وأسالیب جدیدة لتحسین 

 (TPM)ادائها الانتاجي وخاصة تبني 
ــ ٦٥ ٨٥ ــ ــ ــ ــ  ــ



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۳۱ 

 الفقرات ت
موافق 

 جداً 
 محاید موافق

غیر 
 موافق

غیر 
موافق 
 اطلاقاً 

X7 
المتنافسة تقارن الشركة نفسها مع الشركات 
 الاخرى لتحسین منتجاتها .

ــ ٧٣ ٧٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X8 
تحاول الشركة ادخال �عض التقن�ات الحدیثة في 
التغلیف والتعبئة والإنتاج لإحداث تغیرات مستمرة 

 على منتجاتها .
ــ ٧٠ ٨٠ ــ ــ ــ ــ  ــ

X9 
توضع خطة لتنفیذ التحسینات الصغیرة لغرض 

 لمكائن ومعدات الشركة. (TPM)ز�ادة فاعل�ة 
ــ ٦٥ ٨٥ ــ ــ ــ ــ  ــ

X10 
توضع خطة لإجراء التحسینات على الوظائف 

 الفن�ة والإدار�ة في قسم الص�انة.
ــ ٦٠ ٩٠ ــ ــ ــ ــ  ــ

X11 
یجري تحدید أس�اب الاخطاء والمشاكل التي 
تحدث في ألعمل، و�تم معالجة وتصح�ح تلك 

 الاخطاء والمشاكل.
ــ ٦٣ ٨٧ ــ ــ ــ ــ  ــ

X12 

تستخدم ادوات التحسین المستمر في المجالات 
الفن�ة للص�انة (مثل تحلیل الص�انة الانتاج�ة ، 

تحلیل لماذا، ملخص الض�اعات ، تقر�ر 
 التحسین ، وغیرها )

ــ ٨٠ ٧٠ ــ ــ ــ ــ  ــ

X13 
 توضع خطة للتخلص من كافة انواع الض�اعات
 (المخزون التالف، الانتاج المعیب ، وغیرها )

ــ ١٠ ٧٥ ٦٥ ــ ــ  ــ

 

 قائمة �المختصرات       
 الإنكلیز�ةالمصطلح �اللغة  المختصر المصطلح العر�ي

 TPM Total Productive Maintenance الص�انة الإنتاج�ة الشاملة 

 OS Operational Strategy الإستراتیج�ة التشغیل�ة 

 H-OS Human-Oriented Strategy استراتیج�ة موجهة نحو العاملین 

 P-OS Process – Oriented Strategy إستراتیج�ة موجهة نحو العمل�ات التصن�ع�ة 

 OEE Overall Equipment Efficiency فاعل�ة المعدات الإجمالي

 PM Productive maintenance الص�انة الانتاج�ة 



 
 

 ٢٠١٨عدد خاص �المؤتمر العلمي الدولي الاول لعام 

 ) للمؤسسات الصناع�ة واثرها في الاستراتیج�ة TPMتطبیق الص�انة الانتاج�ة الشاملة (
 �حث تطب�قي في عینة من الشركات الصناع�ة / التشغیل�ة

  

۳۲ 

 الإنكلیز�ةالمصطلح �اللغة  المختصر المصطلح العر�ي
 SF Shop Floor العمل موقع

 ZE Zero Errors الأخطاء ر�ةصف

 ZA Zero Accidents صفر�ة الحوادث

 ZBd Zero Breakdowns صفر�ة العطلات

 ZL Zero Loss صفر�ة الخسائر

 PMA Productive Maintenance Analysis الص�انة الانتاج�ة   تحلیل

  FTA Tree Analysis-Fault وتحلیل شجرة العیب/الخطأ

 FMEA Failure Mode Effect Analysis رالفشل وتحلیل التأثی نموذج

 


