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= ,»MAINTENANCE PRODUCTIVE
= - TOTALE



Maintenance : maintenir en bon état.
Productive : essayer de l'assurer tout en produisant ou en

pénalisant le moins possible la production.

| Totale : considérer tous les aspects (méme repeindre la machine) et

y associer tout le monde.



Stratégie visant a renforcer la situation de
I’entreprise, en perfectionnant son personnel et

en ameliorant I’état de ses équipements, afin

d’optimiser la disponibilité de I’actif immobilisé,

dans les organismes de production et de service.




Garantie .
De

Rendement Qualité
Maximal ~_
Des

équipements |

—= _‘ Systeme global Pzgtlfcl)%zt:gn
—— e personnel
Maintenance o
Participation N
- de tous les
services

~.



|,-~f"

SO 9-.-

r\rr-—\,r.y 0)f pres SUr pannes
PXehangements et arréts induits

) g@arrets (micro-defaillances)

,) g entlssements et marches dégradees
"—Defauts de qualite

“® Pertes au demarrage

—-



e

-

~ Arréts propres sur pannes :ce sont des pannes. Elles concernent le plus souvent
I'équipement.
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Changements et arréts induits : Comme les changements d’outils et d'outillages ou
de production qui engendrent des arréts auxquels il faut ajouter les temps de
reéglages et d’adaptation nécessaires
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Les microarréts : arréts de production pour des durées tres courtes mais fortement
- repétitives. La difficulté est donc de saisir objectivement ces courtes durees pour des
,.{: fins d’améliorations.

. les pertes de production dues aux

ralentissements variables ou aux marches a vide

Pertes au démarrage : le démarrage ou le redémarrage apres arrét entraine sur de
nombreux process une période transitoire (@ mesurer) de fabrication de produits hors
qualité.
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Pertes d'arréts de la machine
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Temps requis

Temps brut de bon fonctionnement Pertes d'arréts de la machine

2= Changements | 1. Aréts |
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Le Taux de Rendement synthétigue ou TRS
va permettre de caractériser ce qui reste du
__temps requis apres avoir soustraire tous les
temps relatifs aux pertes envisagees

B[ "=mPY Pertes de non qualité

b -penes |5- Défauts
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démarrages




A - Temps d'ouverture Pertes
225 3 x 8 5 400 h

=
B - Temps brut de fonctionnement M— Pertes par arréts

A
4056 h £1:344'h

o

C - Temps net de
fonctionnement

3 565 h

D - Temps utile %

ez Pertes par defauts
3 456 h >200 h

Pertes par ralentissement

Panneas
Arragt - Modification

* Pertes par arrats
1 344 h

Préaparation
Reglages

Marche a vide
Microdafaillamnce

* Pertes par ralentissement
400 h

Dirminution d'allure

Defauts

* Pertes par defauts
200 h

Pertes au déemarrage




Le TRS est un indicateur global de performances d’un equipement,
egalement nomme taux de rendement global (TRG).

Les composantes du TRS représentent toujours les 6 pertes que la
TPM mesure afin de les réduire. Le TRS peut se définir globalement
de la maniere suivante :

TRS =

Taux brut de fonctionnement X taux net de fonctionnement X taux de
qualité
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'Taux brut de fonctionnement :

pertes par arréts (sur panne,
arréts pour cause externe)

Taux brut de fonctionnement :_temps brut de fonctionnement

temps requis

~ Temps brut de fonctionnement : temps requis — somme des arréts
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Valeur d’excellence : supérieur a 0.90
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| Taux net de de fonctionnement: pertes par ralentissements

(marches a vide)

Taux net de fonctionnement : taux de marche performante x taux d’allure

Taux de marche performante : temps de cycle réel x guantité produite

temps brut de fonctionnement

. Taux d’allure : temps de cycle théorique/temps de cycle reel

Valeur d’excellence : supérieur a 0.95



l Taux de qualité: pertes par défauts

Taux de qualité: Quantité conforme

Quantité produite

- Valeur d’excellence : supérieur a 0.99




Exemple 2 : calculer le TRS ?

1 Temps requis : 8 heures = 480 minutes

1 Temps brut de fonctionnement mesuré : 403 minutes
1 Temps de cycle théorigue : 0,6 minute / piéece

1 Temps de cycle reel mesuré : 0,8 minute / piece

| [] Pieces fabriquées : 395

'] Pieces défectueuses : 8
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Taux brut de fonctionnement Taux net de fonctionnement Taux de qualité
403 385-8
'E.-]. = =
450 385

0,6
=054 Taux d'allure - E=D,?5 73 =098
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Taux de marche performante |

r2=0,75x0,78= 0,59
TRS = 0,84x0,59x0,98 = 0,485
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| Analyse du taux brut de fonctionnement = 0,84 .. La disponibilité
intrinseque de I'équipement n'est pas a remettre en cause, mails I'amélioration
- | devra porter sur les changements d'outillages par exemple.

Analyse du taux net de fonctionnement = 0,59 : | e taux est vraiment
= | tres mauvais. C'est I'axe des actions prioritaires. Les micro-arréts a identifier
et réduire.

Analyse du taux de qualité = 0,98 : Non prioritaire quant a la
productivité, mais peut étre non suffisant pour la clientéele.




emps de travail normal

emps d'arréts programmes
emps d'arréts non programmes
emps de cycle theorique

emps de cycle reel

roduction journaliere

uantité totale produite

uantité de produits conformes
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Calculer TRS ?



Mise en ceuvre tres longue : 3 a 5 ans : elle remet en
cause l'organisation de la production, et l'implication de

tout le monde.




[ Mise en place d'une damarche TPM ]

PREMIERE ETAPE = DECISION DE LA MRECTIOH
For mation da |a Directian, audt, mise en aauyvre d'un pragramme de
communication. Tout la personne| dot connalire la décision, | contexte et les
objectifs de |a méthade.

DEUXIEME ETAPE = FORMATION A LA METHODDLOGIE TPM, 1
PROMOTION
Formation du personnel ou des formateurs.
1
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TROISIEME ETAPE = MISE EN PLACE D'UNE STRUCTURE DE
PILOTAGE

Conié de pllatags, groupes de travall, responsables Nots,

a OUATRIEME ETAPE = ETAT DES LIEUX 7
Equipe chargee du diagnostic.
Anahyge et élimination des causes majeures de dysfanctionnements = visian
\ claire des premisres actions & engager.

A
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" CIMQUIEME ETAPE = ELABORATION DU PROGRAMME D'ACTIONS
Conception des programmes, validations.

L™
_[ SIXIEME ETAPE = LANCEMENT

SEPTIEME ETAPE = AMELIORATION DES REMDEMENTS GLOBAUX
Analyses régulires, formations

Ex : techniques de resolution de probleme.




4 HUITIEME ETAPE = DEVELOPPEMENT DE L"AUT OMAINTEMANCE _\"'l
Mize en place de lorganisation.

Développement de lautomaintenance | procédures de conduite, 55,
farmations réguliéres avant que les crispations regtent sans répanses &f

prepment e dessus Elaboration de magquette ot du plan de maintenamnce
prevertive, avec ol s$ans les cperateurs.

-"'-.._ Qutils de gestion v,

- NEUVIEME ETAPE = DEVELOPPEMENT DE LA MAINTENANCE _\"'l
PROGRAMMEE

Mize en place de la maimtanance préventive, audit cohérence avac |a
plan d'auto maintenance,
Mairtien de I'étal de référence, gammes de préventif, eic.

Mize en place danalyses des pannes, des operations de maint anance,
" dindicataurs de progrésg J

MXIEME ETAPE = AMELIDRATION, PERENNISATION

For mations, audits.
Formation des operateurs @ amalioration de laur technicite.

Indicateurs de suivi, bauclage & la concaptian,
Labellization et nouvesury sbjectife, amélloration continue, KAISEM,

ONZIEME ETAPE = INTEGRATION SUR LA CONCEPTION MACHINE

DOUZIEME ETAPE = CONSOLIDATION ET LANCEMENT D'UN
HOUVEAU PROGRAMME

La Tatale Productive Malrtenance pourra éfre malntenue et développée.
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