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1 2� Total Productive Maintenance 

2 2� Total Quality Management 

3 2� Just-in-Time 

4 2� Total Quality Control 

5 2� European Foundation for Quality Management 

6 2� Leicester Business School TQM Excellence model 
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1 . Lean Production 

2 .�Efficiency 

3 .�Availability 

4�. Reliability 
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1 �2 Zero defect  

2.�Buffer inventory 
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1.�Mean Unit Between Assists 
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1 �2� Statistical Process Control 

2 2�  Self-directed work teams 
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1. Employee Involvement� 
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1.�Manufacturing Performance 
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1 .�Business Excellence 

2 �2� Benchmarking 
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1 2� PM: Preventive Maintenance; CM: Condition Monitoring; EFA: Equipment Failure 

Analysis; MTBF: Mean Time Between Failures; MTTF: Mean Time To Repair; MTL: 

Maintenance Team Leaders; HPS: Hybrid Production Supervision 



	���&'(����)�	*+����,������TPM���������!���*��(� -,.�/���*�������)����0�1'��(� 2,.,3��� 	��

�.�:������
�,�����
���;�
(���1�� 

���I������@"#$���6�,�(��%��� 

�*)��*����Q��>���@"#$��KP4

A%�"
�K$����� 

�%�	���@"#$����M�� 

�%�	���@"#$��Y���"� 

Y���"��S
����)���*�� 

�������"����5�/���"0"��Z��)
 

K
�������������"����5�/�+
�� 

K
��������5�/�+
�������	�
����)���*�� 

[��
�����������"����5�/�(���T(����"����M�� 

�(���T(����"��+��%���(�Z��)


[��
����������"����5�/� 

����	�
��'%�H%�0�(�B%"5
 

����	�
����������P5
�(�������� 

�+�����CP,�K����X�����)�%\


���)	H��&�����S�"
� 

./�"��A���(����)���*�� 

���CP,�]��"��: 

-#��(����;��� 

����	�
�Y���"� 

����	�
���5�/�)%�
�(�+
�� 

�����	�
���5�/�+
�������������*���:

K
������ 

���^�0��4��V�_�
��);���4��V 

���"��������I����	%)'������L��5


!"#$��+
���)'%:��� 

Q(������`8����)
 

Q(�� 

������ 

)�T"
 

)�T"
�����������*���: 

)'%:����4��V 

�_�!"#$���4��V

��T(��a�V��5T��� 

�' b��4��V 

�������5T��� 

�����<

����=�>7��

�����<

��
(�

��������������

��?�6�@

����� 

� �.%�;��L�%�8�?��

� ��P�������*���(� 

� ���%��I��+%�=��� ��

�
�*�
"��������������] 
*)������M����@"#$��&��&�4�] 

��P����"0"��] 

@����������] 

����	�
��C���IN��D���@����� �.
���] 
��P���Y����9�#��] 

c��"4��(���� ���] 

���/:�TPM����/:�TQC�

���/:�JIT�

� �

�=*#K�/����+��������L�����JIT�)TQC���TPM2�3M4��

TPM

JIT TQM

MP

������'�����+���I�
����)
��^����&����

����)	H�

���%��������
���	��T�5��&�'�
����)	H�

���'�������	P�

�(�)�T"
���	IN�

����)	H�
��M��0)'d�Q�"�:

�X������'��������'����
����)	H����	��T�5�

�� )������(�e�Mf��
�)�T"
�S


���(:�AP0�(����H�8
����e"������,UV�
�(�����	�
�+�56(
�)'%:����� �������

�����������g������)'M����
����)	H�

��+�>�� ���%78�9��5��

�(�� �̂���+,��
�!"#$���6�,

�-�4����'%� 
���"0"��Q���

�-�4����'%� 
�Q(�������)O��

�� �̂������"��)O��
�A/"P���6�,�(
�!"#$�

� �

�=*#;�/�"���>�:����TPM���MP�2�4��



6, ����	�����	�

�1��'�����+%�6�2
��������(�Q�"�: 

�1���I��+%�6�2
+�>���R>4 

�1�5��0������7��D�2
���$��K��",�(��'P%��+%�%)� 

�1��'�����+%�%)�2
���P����"M	� 

�1�h
������(�+����2
X�H' �(��+%�%)� 

�1A��'�2
K;�������)	H� 

�1� )'%:��2
�

����)	H�
���%��������

�*)� 

�1����
�i%���2

�1��M �2
�

�+%�%)�
TPM 

2��������"�������50�1j2�i%���50�1j

��

�=*#M�/�	�#�<E&������BE�,�"���>�:���TPM���BE�23N4��

TQM

Kizen

JIT QC

TPM

� �
�=*#N�/�TPM(
:�����������BE�23N4��

 



	���&'(����)�	*+����,������TPM���������!���*��(� -,.�/���*�������)����0�1'��(� 2,.,3��� 		�

S5 

MPPC 

QCC 

ISO 

TPM 

TQM 

���(�(

��0(�


���(�(

��0(�


���(�(

��0(�


���(�(

��0(�


���(�(

��0(�


���(�(

�.
��

����=


���+�>���+%�%)�

����CP,�+%�%)�

S51�������)	H�2�e�Mf���k�������)������k������8�k�)'���;MV�k� )�������l��
MPPCA)%�
�!��'��k)�T"
�k���%��������

BQCC+�>���!��'���� ��
�d�l�

BISO�(�%�����)��������	%�����l9000�

TPM��������(�*�	�����)	H��l�

TQM�������+�>���+%�%)��l�

�.
��

�.
��

�.
��

�.
��

�.
��

� �

�=*#O�/%�
.��������LETQMEX�1��23;4��

____________________________________________________________________ 
 

1 ��� 5S: Seiri. Seition, Seiso, Seiketsu, Shitsuke; MPPC: Marketing, Production, 

Purchacing Control; QCC: Quality Control Circles 
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