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Expert FAVI : Alain LENGLET
TPM dignifie Tota Productic Maintenance, ce qui, par alleurs, ne signifie rien en frangais !

On pourrait fonctionnellement le traduire par :
"Démarche de progres, en qualité comme en productivité, reposant sur des indicateurs, des plans d'actions et des
outils gérés par CEUX QUI FONT."

Cette démarche débute par I'exploitation dindicateurs "gigognes' qui de parétos en parétos amenent a mettre en évidence
LA cause rédle du frein au progres.

Laregle est de ne pas se disperser, et dignorer tous les autres problémes tant que CETTE cause n'a pas régresse dans
I'ordre des parétos.

Prenons I'exemple d'une machine ouverte 8 h, et dont le temps menant (opération la plus longue) est 7,2 secondes, soit une
production horaire de 3.600/7,2 = 500 piéces/h.
De ce temps d'ouverture, calculé PAR I'opérateur, seront déduits:
1) Les temps darréts identifiés (A.l.), constatés par |'opérateur (chauffage moule, réglages divers, entretien
préventif, nettoyage, ...)
2) Les écarts de performance (E.P.), toujours constatés par |'opérateur (en ramenant le temps de production a ce
qu'il aurait du ére s la machine avait "tenu" la cadence de 500 pieces/h)
3) La non qualité totae (N.Q.) constatée par chaque opérateur au cours du process (en déduisant e temps pendant
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Le rapport entre ce temps résiduel et le temps d'ouverture donne un Taux de Rendement Global (TRG) ou Taux de
Rendement Synthétique (TRS), qui précise I'éat des lieux d'une machine, d'un process, d'un atelier ou d'une usine a un
instant donné.




Le but du jeu est, bien entendu, de faire progresser ce TRG en agissant sur les causes décel ées par |'analyse en cascade
des parétos.
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Il est tres courant que des machines chargées a 90 % révélent des TRG de 40% !! C'est-a-dire seulement 40% du temps
de fonctionnement consacré afaire delaV.A.

Cette découverte constitue la base de la LEAN PRODUCTION, qui regroupe un certain nombre de techniques pour faire
PLUS avec MOINS( SMED, KANBAN, maintenance préventive et prédictive, JAT....).

Un des intérét du TPM est gu'il fournit une masse dindicateurs gérés directement par les opératrices et opérateurs,
transparents et indiscutables pour TOUS (temps moyen de bon fonctionnement, durée moyenne des pannes, nombre
dinterventions pour réglages, statistiques par nature d'intervention).

Ces indicateurs peuvent ére relatifs a une piece, une machine, un process, une mini-usine.sans ""manipul ations suspectes'
genre clés de répartition, colts de cessions, frais affectés a une section ou autres gadgets de la compta anaytique.

Le deuxiéme inté&rét du TPM et quil ingtaure la conviction quil n'y a dautre salut collectif que le progrés infini sans
objectif fini.

Les autres systemes, ou I'on fixe des objectifs basés sur des considération de compta-ana, sont frustrants, d'une part car
I'opérateur doute de la rédlité des faits annoncés, d'autre part parce que dés quiil atteint I'objectif on lui en fixe un autre.

Les principes du TPM sont smples, ludiques, efficaces a condition que |'opérateur sapproprie totalement la démarche.
Pour cela deux regles:
1) On suit une machine, un produit, un process, une mini-usine.mais JAMAIS une personne ou un groupe de personnes
2) Il faut savoir tolérer une certaine absence de rigueur, dés lors que les informations, méme imprécises, générent des
ACTIONS.

Alors TPM peut devenir du MPT : Management Par le Terrain (et pour lui-méme).



