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Partie 2:

Stratégie et Méthodologie.

1. Automaintenance
U Quels sont les objectifs de la maintenance autonome ?

U Conduire la maintenance autonome en 7 étapes
U Rélesdu nettoyageet inspection
U Tag, Lecons ponctuelles
U Checklist maintenance, Matrice de compétence
u 5S
2. Amélioration au cas par cas (chasse aux pertes)
uTRS
U Methodologiede la chasse awertes, Mesuretes 8 pertes liées augquipements, Commersupprimerles 8 pertes
UQuelsoutlsuti |l i ser pour | 6am®l i oration au cas par cas
u SMED
u

U Arbre des défaillances ou arbre des évenements
U La loi de Pareto

U Les 5 pourquoi

U Le QQOCPC :

Maintenance planifiée

Ameélioration du savoir -faire

Sécu, environnement, Conditions de travail
Maitrise de la qualité

Maitrise de la conception

© N O O bk W

TPM dans les bureaux



Partie 2:

Stratégie et Méthodologie.

1. Automaintenance

U Quels sont les objectifs de la maintenance autonome ?
Conduire la maintenance autonome en 7 étapes
Rolesdu nettoyageet inspection

Tag

Lecons ponctuelles

Checklist maintenance

Matrice de compétence

5S

(R (=8 (=8 (=& (=H (== (== =

2. Ameélioration au cas par cas (chasse aux pertes)
UTRS
U Methodologiede la chasse aux pertes
U Mesurer les 8 pertes liées adquipements

U Commentsupprimerles 8 pertes

UQuelsoutlsut i |l i ser pour | 6amMm®l i oration au cas par cas
u SMED
UAMDECassoci ®e ~ | 6analyse pr®al able des risques

U Arbre des défaillances ou arbre des événements
(I 5M & Arbre des causes
U Analysedes fluxHoshin( t r = s ef f i caasseblageir | es | ignes dBo

U La loi de Pareto :Ou encore méthode des 20/80 Identifier quelles stast opérations(~20%)responsables d&80O%des
pertesd def fi cacit ®

U Les 5 pourquoi (ou Why-Why Analysi¥: pour remonter a la cause initiale et tenter de la régler définitivement

U Le QQOCPC : Il permet d'avoir sur toutes les causes du probleme, idé&srmations suffisantgmour déterminer avec
exactitude quelle est leause principale




Partie 2:

Stratégie et Méthodologie.

Maintenance planifiée
Ameéelioration du savoir -faire

Sécurité, environnement,
Conditions de travall

Maitrise de la qualitée
Maitrise de la conception
TPM dans les bureaux



%

Partie:2 ::
Stratégie-etiméthodelogieie ;

Leshuit piliers de
-~ |laTPM selon
JIPM

Maintenance Productive Totale (TPM)




&

7

1. Leshuit piliens de la TPM selen JIPWM
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‘ La démarche TPM est
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13. Les huit piliers de laTPM selon JIPM

Le JIPM a défini 8 piliers (1989) sur lesquels une démarche TPM
durable s'appuie.

lls sont répartis en deux familles de 4 :

A la premi réétaméebEé doi sa
I'efficacité du systeme de production,
A |l a seconde d®bordant | e

V4 V4 V4 V4 V4

versé ééeeééeeéeéeeéé..connexe

Il est admis que
et s'appuie sur des outils éventuellement spécifiques.

L'amélioration de I'efficience du La mise en place de conditions idéales au
systeme de production service de la performance industrielle
AGestion et mai nt e fécurité, conditions de travail et
équipements environnement

Alimination des gaspillages / AmélioratonrA Ma ~ t ri se ( mai nt enan
au cas par cas Aviaitrise de la conception des produits et

AMai ntenance pl ani 1éguipements associés
Aamélioration des connaissanceetdes AEf fi ci ence des seryv
savoir faire les bureaux"
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1€ pilier: ?

pilier: r

] - [ ] &
Gestion et maintenance'

autonome des
equipements




1. Gestion et maintenance autonome des
équipements
Ce pilier (Autonomous Maintenance ou AM ) supporte le
développementé e e e € e e é é é e e é . afin gu'ls soient
autonomes pour prendre en charge l'entretien courant
et les petites interventions de maintenance.

Cecl :

A r®pond au besoin de r®act.
A d ®v e Automomie dek équipes

A impliqgue, responsabilise e

A lib re |les techniciens exp
Interventions preventives, de I'amélioration, etc.

L'autonomie peut étre obtenue :

U en divisant les processus et/ou les ateliers esousprocessusou
zones plus petites, dans lesquelsin groupe prend en chargeles
opérations courantes et interventions de premier niveau.

Maintenance Productive Totale (TPM)T




1.2 Quels sont les objectifs de la maintenance

autonome ?
c Ce pilier a pour objectifs de :
A permettre éaduéxé CoepeREréadtéeduérésé ¢ ¢ ééééé . .ld@®quilp
et de le pérenniser,

A rendre | eécécodp®R¢adebds&eéééé. . |dueéquipement.
c Celane signifie pas quoils r®padavendnt | e
pouvoir

1. Respectesstrictement les conditions de base et les conditions opératgires

2. Verrouiller complétement et définitivement les causesdiégradations forcéedes équipements :
- agressions extérieures,
- non-respect des conditions de normalite,
- erreurs humaines.

3. Découvrirl es d®gr adati ons e nmahine eea détettamtries changemengs eang son
comportement,

Comprendrel a r el ation entre dquali@odehuede | 6®qui pement
Participerau KAIZEN des ressources de production,

Ameéliorer leurs compétences et leur savdaire relatifs auxnodes opératoires aux t echni gqu
de montage etle réglage

7. Réalisedes opérations simples deaintenance.

Cc Cela correspond au changement de culture que nous avons annoncé en avant-

propos .Le JIPM résume sa démarche en disaril les équipements changent, ALORS le
personnel changera, PUIS la culture changera ».




Ales5S liegs a | 6envir odeanelnde@igtui f
(nettoyage, rangement,..)

A La détection des anomalieset] 6 ob s edexv at i or
symptomes.

AL 6 a l(appél & la maintenance et participation au
diagnostic ) ou prised 0 I n i de coardction dans le
cas des micro-arréts.

A La maintenance de 1¢ niveau (micro défaillances,
petits depannages, réglages simples, lubrification,
Inspections,..

A Des taches simples de maintenance systématique
(remplacement des filtres, courroies,..)

A La saisie des informations inhérentes a ces taches.




Conduire larmaintenance autonom:

en 7 étapes

La maintenance autonome est conduite en
eéeeeeee S la figura/ i tidessous.

Le personnel ayant eu au préalable doamation généerale
a laTPM.

Ftape 0 Etape 6
Préparation Gestion
Information autonome

du personnel
Reparations / Et1pe 7 \

Ehpe 1 A aliorati Etape 5
Inspection / Nettoyage mélioration | Maintenance
Eviter les dégradations permanente '

‘ 5 \ autonome

orcées ~ »
Audit
Audits
Etape 2 Etape 3 Etape 4
Supprimer les causes Standards Inspection
de dégradations Audit provisoires Audit générale
forcées : N
Pilier 3 : Pilier 4 :

maintance planifiée savoir-faire et connaissances

.
> |

Figure 7.4 7 Les étapes de la maintenance autonome




Conduire larmaintenancautonome

Les audits TPM :

//////////////

m°mes, | a conformit® de | eur travail par

////////////////

responsable doatelier, |l e second par | a d

Organisation des groupes de maintenance autonome :La
realisation de la maintenance autonome est basée sur le teavall
groupe.

Le tabl eau doaf f i auloromes: Lana i n t
mai nt enance autonome ®tant Db
équipements pales opérateurs, il est indispensable de mettre a

leur dispositionunt abl eau doaffi chage |
Bmontrer | es r®sultats qudils ont obtenus,

B valoriser leur travall,

B connaitre ce que font les autres groupes et coordonner leurs actions




AUTOMAINTENANCE (GAIN)

Appel ala maintenance

Intervention
d’un agent de
e

Je veux pratiquer

ENGIETNEE

Je sais appliquer
les consignes

Je peux appliquer

les consignes

Vagis
automaintenance

Maotivation

Compeétences | T

Logistique

Gain




Roles du nettoyage et inspection

IIIIIIII

AlnspecterPOUR TROUVER LES Ret(rjo%er l'état nortmal
Ceéédéééééééé. ) e l'équipemen
) Conr}anre
A TROUVER LES ANOMALIE®DUR ; son equipement

Standardiser les conditions
d'exploitation

Proposer
des améliorations

S'approprier
son éguipement

Le niveau de contribution des anomalies aux defauts des
®quUui pement no®t,Anlestinapensable den u
supprimer toutes les anomalies



Maimntenance autonome

Vd Vd

Comment rendre un operateur ¢€é é é € e .

Vd V4 Vd V4 Vd V4 Vd V4 Vd V4

eeeéeeéeeeceeéeéeee

Rendre ladocumentation accessib{(manuel, planning
maintenance, cahier de suivi),

En équipe, définir Ipartage entre activitede production et
de maintenance,

Montrer aux operateurcomment faire les controles
routiniers et prendre lesactions correctives

Formation aux actions de badechnigues de maintenance
et détection de defauts,

Rendre visible lesctivites journaliergs
Clairementidentifier les elementa surveiller.




Eliminer/les causes: de défauts

: Sécuriser_ et serrer correctement écrous, attaches,
boulonsyis,e

Remplaceftespiecesmanquantes,

Remplaceres piecesendommageesiseesde mauvais
typeou tallle,

Résoudrdescausesle fuites projections,

Améliorerl 6 a c c epeusfairkle:l i t ®
Nettoyage, >
Lubrification,

. Ajustement,

. Controle,

. €




Maintenance autonome

Un bon nettoyage prépare a une bonne ispection

Vite détecté

Bruyant

Chaleur

{H?

LOION'T Kvow
THERE wis v
O FITIiNG
THERE‘ /

) )) CLEAMING 0 [l

; Vibration
et documente S

)
MNSPLCTING

|




Maintenance autonome

2 Vidéos :TPM

Automaintenance

0
& l.E/r\Sf‘HH i
INSPECTING




/2

Consigneside poste

.eeeeeeeee. dupostede
travalil (nettoyage, rangement)

eééeeeeeeeeeece.des

| f f ®rentes zones d
en fonctionnement

.« survelllance active » en

fonctionnement (relevés de normalités de

certains parametres comme la température ou la
pression)

. alerte éventuelle (appel maintenance)

o D



Taggerdes anomalies

- Le nettoyagepermetde decouvrirdesanomalies
BAttacher un tag pour rendre le probleme visible,
BRésoudre rapidement le probleme et retirer le tag.
BDocumenter un plan d 60 a ¢ tpouo l’s anomalies

non résolvables rapidement . @)

Self Maintenance
rend immédiatement visibles Maintenance
par tous les anomalies N
détectées, en |

. . , Date: [/ [
particulier par les opérateurs

Trouveé par :

des differentes equipes postees,

Description :




f Maintenance autonome;tagger les
anomalies

N T e

Total Productive Mamntenance
Self Maintenance -
Maintenance

3
NG it |
\ 4
|

~ A

Description équipement

N°. Date:

Trouve par:

24




Maintenance autonome:tagger les
anomalies

Tagger les
anomalies




Pour retirer le tag :

les 5« Pourquol 2 »
Probleme :f ui t e ddodhui |l e sur

1.Pourquoi Filtre bouché
2.Pourquoi ‘Huile sale
3.PourquoiPar ti es m®talliques
4.Pourquoi ‘Bouchon de remplissage absent
5.Pourquoi “‘Mal positionnée et perdu

E

Solution : Bouchon de remplissage devra

7 7 7

Etre e e e e ééeceeeeeeceeeecee




Checklist maintenance

A chaque equipe : A la fin de chaque équipe :
Pressions, . Nettoyage,
Fuites (gaz,  Enftegisiramert danse )
Bouchons et tuyauteries carnet de maintenance.
Interrupteurs,
Lampes,

. Corps,
Bruit/vibration.




Checklist maintenance

E2X

EMIPL

Company Checklist

B Audit of machine condition and attitudes within
the area forr Tem

COMPAIY ... ettt ee s e e s ae e

Department..........occevimiiiiiiiiiiici Date ..o.oooeieniein.

Tick the box which most closely describes the conditions, situation and
attitudes prevailing.

Machinery condition

The machinery and equipment is generally dirty. Yes O No [
Swarfis scattered on and around machinery. Yes [0 No [
Cutting oil is splashed on and around machinery. Yes [0 No O
The machinery leaks hydraulic fluid. Yes] Ne O
The machinery leaks lubricant. Yes 1 No [J
Oil pans are full, often to overflowing. Yes[d No OO
Motors are coated with a layer of oil/grime. Yes O No O
Grime from cutters and grinders is caked on to the machinery. Yes 0 No O
Limit switches on machinery are covered with oil/grime. Yes O No O

Covers are used to protect certain machinery or machine
areas but their internal parts are notcleaned or inspected.  Yes [J  No [J

Some machinery parts rattle and vibrate, Yes[d No [
Machinery is positioned so that access for routine

maintenance is difficult. Yes[J No O
Oil cans are left around, often empty and dirty. Yes O No O
Drains and filters are clogged. Yesd NoO
Wires and pipes are left in an untidy mess, making it hard

to tell which goes where. Yes [ No[l
People do not mind seeing dirt, process waste, swarf and oil

pile up on machinery, as they think it is normai. Yes Ol No [
Motors are allowed to get hot or make strange

noises without it being detected. Yes [ Noll

Quick fixes are often put in place on machinery such as parts
being wired up or the correct number of vee belts not
being replaced., Yesd No[

Number of Yes D Number of No D

Comments by auditor: '



Checklist maintenance

EX

EMIPIL

Bl o oty

HIGHTLY BACKUP IS WORKING!
L Ok of Lt Bl

O Weezkon of Aol wmped: (A

O Ercrm Sawr 3ol Mewr Sy

DISKS

£ Rapalr Dizk:

C Ropair [isk Farm beziores

O ChanCaches

B G WART. Tatnsal lvim

O A Lsaed 308 fa spaca m Systam HI?

HARD'SARE
€ Ermugh BN i Dri Spaca

SOFT'WARE UPDATES
O Appla Softwan Updiias

G Adoba [52 Updatar

O N [fMia 20044 solipdnia
G Vs Dafs [¥ sy

FONTS
O Confime Winiral Sl Forls

TROW BLE SHOOTI NG:
Toaheshaat Are L'y | soear ok [N
anfim War Helpldrla indal kel

HYGIENE

0 Cloan Displan

O Corpuber a5

O Kogbaanl Moss

RECORD KEEPING

€3 U piatn by Mar Ma mary Eook”



Formation-de-base sur.équipements

- Former des «ilotese d oI nst al

. Les « pilotes » forment ensuite les
membres de | O®qul p

. Les opérateurs utilisent la formatigrour
corriger les anomalies et améliorer les
performances

. Mise en place de controles visuels




Qui fait gquol’?

M~ D~
M~ D~
M~ D~
M~ D~
M~ D~
M D~
M D~
(M~ D~
M~ D~
M~ D~
M~ D~
M~ D~
M~ D~

D

Lorsque les opérateurs auront
acquis plus d'autonomie, on
pourra enrichir leurs taches.

Les agents de maintenance
pourront :

-Se concentrer sur les pannes
complexes,

-Mettre en place le programme
de maintenance préventive,

-Améliorer les installations,
-Concevoir des équipements ?

Quoi Opérateur Maintenance
Respecter les Impératif Impéeratif
conditions de

base
Respecter les Impératif Impératif

conditions
dout il sati on
Remettre en Faire ou signaler | Faire et noter
état toute les
degradation interventions
Ameliorer les | Signaler les génes, Etudier les
mauvaises les mauvaises ameliorations,
conceptions conceptions et les faire ou
suggérer des demander leur
ameéliorations realisation
Prévenir les Respecter les Améliorer les
defaillances | modes opératoires| techniques
humaines d'exploitation
et de

maintenance




. Discuter sur le terrain.

Formation:sur! lpoint

Objecitif : Types de formation :
- Fournir une
connaissance specifigue Connaissance,
sur un point unique
Important, . _
. Amélioration,

- Moyen facile de former

une equipe,
. Solutions aux problemes.



Exemplede matrice de-.compétence

Equipement
Opérateur

SMD

Chip shooter

Poingon

Soudure étain

Nettoyage

David B.

®

Linda W.

Mathieu S.

©

Deborah M.

Yves H.

e e®

Jean S.

Jessica L.

S
S5
©
D

® BB &

SP
SP

Légende

Connait base

D

Fait avec aide

N,

Peut former




Exemplelde matrice de-compétence

MATRICE MATRICE
DE
METIERS - FONCTIONS DE
STE MEMODEXP - D. AGUILAR —
D 2 METIERS - FOMCTIONS
. L [7p]
Version 120306-1 =z = |w
.
[ S =2 STE MEMODEXP - D, AGUILAR
Codifications [ g E E
- & barmer rapidement % E % d 8
1-Débutant = =l Z |w» = 3 .
Z-opérationnel % g % % % E E g 'JlIErSIDrl 12':'3':'5--1
F-efficace qualité-perfarmance % E E % = 8 g E =] =
4-améliore La Fonction = w =] (| E LL! % o E % % 3 L
=] il © S EIER= S = EEAEEEE
3R ¢ : HHEIRE : BHEEHE Codifications
POSTE ACTUEL TITULAIRE E E o E Z 3 Z |2 = = E IR = £ |3
CAPABLE Z |z S|S AT = o | = LuIﬁ =l = (= § 52 a . .
POTEMTIEL S| FORRMATION SEIEIEE & & BEEREEERERER © ERERENEREE (- & Former r-EIFIIIjE'I'I'IE'I'It
FPOLYYALEMT 1 D"I:l
ETrTrey— -Dibutant
COD f TEMPS PARTIEL ¢ INTERIM
FORMATION en “jours” 2 | 5 |s0|z00|600|200[60|10|100|600|600|400|200|60|400[100{60] 10 .
Poste faciles pour Intérimaires | ace oui oui oui 2-opérationnel
PERSOMMEL 1 ss | BE |H 5 . .
FERSOMMEL 2 w1 | BE |H = s | s = 5 J-efficace qualite-performance
PERSOMMEL 3 = | BE |4 > 4-ameliore la fonction
PERSOMMNEL 4 35 |PROD|H 4 4 |95
PERSOMMNEL 5 + |PROD|H E 0 a|ls5]s]s b-farmateur
PERSOMMEL & 13 | MAG |H 3
PERSOMMEL 7 2 | ELEC |H 4 5 |44 POSTE ACTUEL TITULAIRE
PERSOMMNEL 8 3z F 0 4
PERSOMMEL 9 23 F|l 2 2 CAFAELE
PERSOMMEL 10 25 H 3 2|2
FERSOMMEL 14 . H 5| 2 FOTEMTIEL SIFORMATION
PERSOMNMEL 12 52 F
PERSOMNNEL 13 54 H POl ALEMT
FERSOMMEL 14 7 H - R —
PERSOMMEL 15 27 H cCoo EMF AR INTERIM
PERSOMMEL 16 23 F 4
PEROMMEL 17 a2 H 2 3 |3 FORMATIOMN en “jours
PERSOMMEL 18 12 H 3 |z . . .
PERSONNEL 19 o0 H 0 Poste faciles pour Interimaires

Etude et Document offerts par la Société "MEMOIRES D EXPERTS" MEMODEXP mobile 067ES2E740




Missoissstisge|bidy el deuodscpio psepasees:
- Mise @enpilace ¢t ladimasnieranceaidiorome




Maintenance Productive Totale

. Le premier pas de laTPM est:
| Oaut omal nt enance

“\:« B oY
ey () Cgféf@ AN
machine . :: //
@?}«

\J

2 ¢
Faites que la machine soit Faites que la machine ne  source: voivo
facile a inspecter salisse plus

S



Exemples ladlaproprete

Un grain de sable dans un roulement
enl ve jusqud”™ 22 foi
avant dn°nmer & | uli
completement inoffensif (négligeable)!

source: SKF

Une augmentation de 2C des composants
électroniques et electrigues diminue leur durée de vie

e de | a moiti ®!




L es 5S

1. SEIRI ou ran(r:jement (supprimer
| 01 nut I e )

2. SEITON ou ordre

3. SEIKO ou proprete (nettoyage)

4. SEIKETSU ou respect des regles
5. SHITSUKE ou discipline

~ Cing operations réalisables
quotidiennement par les opérateurs et
qui doivent étre bien comprises



L es 5S

SEIRbuU rangement

. Faire la différence

entre | 01 nd
et | 01 nut 1 |

. Donc se débarrasser

de tout ce qul
encombre le poste
de travall



L es 5S
SEITONou ordre

n R Disposer les objets de

— J 6 ai | fagon a pouvoir avoir a

- te;ii‘l‘j'e sa di spositi
-~ faut quand il faut

(exemple :outillage)

. Vidéo :5 S set In order




L es 5S

SEIKOou propreté

/

\_ambiance!..

Dur de
travailler
dans cette

. Eliminer les déchets, les saletés

et les objets inutiles pour la
netteté du poste de travalil

. Nettoyage utilisé comme mode

de controle

. Comprendre gue nettoyer le

poste permet effectivement de
le contréler ( c'eStadstdacterdl@st ¢

rapidement les
dysfonctionnements)



L es 5S

SEIKETSOu

. Conserver le poste de travall
en ordre et propre

- Vel |l |l er ®gal ement
environnement

» Mettre en place des regles de
management pour que les 5S
deviennent une habitude.

Etiquetage epeirdugee., pei |




L es 5S

SHITSUKBuU discipline

j 0al appri s
caa
| oar m®e¢ ! . .

- Impliquer et formaliser
. Faire systématiquement ce
qguodoi | faut

. Créer de nouvelles habitudes
de travail et instaurer la
rigueur dans le travall

»>Formation journaliére (5 miin)
»>Valorisation des résuiltats



|l es 5S
a4

&

o —







L es 5S

- La méthodologie 5 S prévoie un repérage rapide des

\_ outils manquants dans un atelier ou un vehicule de
- services. Les silhouettes préencollees, a I'image de vos
- outils, vous faciliteront la tache tout en étant facile

d'installation.




5Sordre et propreté

. Les avantages:

‘Bon voit plus facilement lesproblemes
Bon retrouve sesoutilla ges

B« les autres» ont plus de respect pour votre
environnement de travall

Bunemellleure motivation du personnel
Bl 01l mage ddembhodoguéerepr.i
Bla sécurité
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Automaintenance
.Co0est pl us

véeeeeéeée. . mettre
démontage :

A resserrer des vis,

permet de réduire les vibrations qui pourront avoir des conséquences
importantes (balourd, désalignement, etc..)

A retendre une courroie,
A changer un filtre,

A purger un circuit,

A effectuer des réglages simples, etcé

Yééeéeeéeeéeé e e (controle des niveaux)
lubrification conforme aux prescriptions des

constructeurs peut eviter des défaillances fatales
(usures internes, blocage, etc..)
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A L @tomaintenance libere du temps au
service maintenance

Réorganiser-le-service maintenanc

A COest donc | e moment
Y mise en place de fonctions spécialisées (méthodes,
ordonnancement)
Y mettre en place un GAP (gr
pannes)

Y fiabiliser les équipements
Y mettre en place la maintenance conditionnelle

Y réorganiser le stock de pieces de rechange
Y mettre en place une GMAO



Soluttons-pessibles
et



anecdote 2

Lors doun audi t nods

avons Ssul Vi | a rond

techni ci en de mai nt
Bl | ne trouval:t doOabc
Bil devalit chercher les points de gralssage (Ie
consultant | 0ail da -

Bla pompe ne fonctionnait pas bien! ;\

Bvu la poussiere sur certains points de ¥
grail ssage (ou grai s:¢
ndavalent |Jamail s ®t q



Solutions-pessibles ¢ /Graissage

1. Utilisez une liste de controle (chedist)
pour la ronde de graissage et verifiaz
regulierement!

2. ldentifiez le graisseur par umeuleur
différente de la machine

3. Changez les roulements par
des roulements scellés aman &
4. Utilisez des récipients de®
graissage automatique




Solutions-possibles ¢ /Graissage

Societé P.M.E. Schéma de lubrification
Section: FONDERIE Machine: Presse a Injection N°6.1.1

Mi?

(]

1 N T j
— : ], 5)
AA o £ é N

jour mois an

1 7 1 3 6 1
1 Graissage centralisé C R V C: \Controler
2 Glissiéres de fermeture | N/H G: \Graisser O Huile Mobilgear 632
3 Colonnes de fermeture | N/H H: 1Huiler
4 Glissiéres de l'injection | N/H N: :Nettoyer O Huile Mobil DTE 26
5 Circuit hydraulique C V R: Rétablir le niveau
6 Plateau d'embiellage G V: iVidanger A Graisse mobilux EP1
7 Systeme d'éjection G
8 Plateau mobile G
9 Groupe injecteur G
10 Moteur électrique G
11 Paliers de roulements G




choisir lle.concept de-maintenance

V4
p SYSTEME TECHMIGUE OU
A TAACHIMNE

F 3

PROBABILITE DE
DEF AILLANCE

EFFET DE L& 2 MAIMTEMARCE
DEF &ILLAMCE CRITIGQUE CORRECTIVE
PROBABILITE DE 3
DEF ALLLANCE AUGMENTE DAMS
LE TEMPS
) 4 MAINTEMANCE
FREQUENCE GRAMDE PERICDIGUE
) 5 MAMTEMARNCE
ETAT MESURABLE FACILEMENT ™ CONDITIONNELLE

MO

Oul MAINTEMAMNCE
COMCEPTLELLE

3
& MODIFIER

COMCEPTION

¥

REVOIR CRITERES source: DGS Maintenance Engineering




exemple: Confection

- 50 machines a coudre identiques

- Quel type doentret
. Achetez en deux identiques en plus!

. Faltes uniquementde o ent r et |

(attendez la panne)

. Remplacez immédiatement la machine

défectueuse!

. Utilisez les deux machines de réserve

pour la formation des nouvelles recrues!

PRS20030335
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Les huit piliers de laTPM selon JIPM N
2¢Me pilier:

Elimination des
gaspillages /
Ameéliorations focalisees

V.

?
oy




/ﬂ

2¢me pilier: Elimination des gaspillages / Améliorations focalisées

i Ce pilier est appelé par le JIPM « Amelioration au ca:
par cas »u « Chasse aux pertes ».

U Sontviséstouse e é é ée e e é é e e . ecauses
de perte de rendement.
0 La recherche et I'élimination de la cause racinedoit

éliminer definitivement les dysfonctionnements.

i L'Indicateur est le TRSet ce sont ses composantes
qui apres analyse focaliseront les actions

d'amélioration.

~

D

Maintenance Productive Totale (TPMj9



Le systeme de productionn A facteur-de-compétitivite
\

Toute entreprise a pour objectifs :
A shtiafaction de ses clients en terme de qualité (excellence des produits
et du service), prix, respect des délais, flexibilité, innovation.
A mosition sur le marché créée par les facteurs précédents mais aussi
par son image et sa valeur opérationnelle.

A rengabilité qui lui permet en premier lieu de satisfaire sedionnaires.
Maisc et t e contrainte quicoustieene @é demembikiex [
probl mes et vdémarches dpograsoontine e des

Loobtenti on des QCapabilgégla Fldxibilitée x |
et la Productivité des ressources de production

Ces 3 composantes sontesurees par le Taux de Rendement
Global degessources :lee e e € e . ..

Ss©@ampipw ¢ esurdesaxyair-fagel,l 0 e x p ®eti
le professionnalisme de son personnel.




] Méthodologiede lacchasse aux
pertes (ANNEXE3)

Définir les mesures évitant
la récurrence (standards)
Reproduire horizontalement

les solutions
Définir de nouveaus thémes

T

© Mesurer

Matrices
Pertes / Colits
Pertes / Sections
Pertes / piliers

[Cnﬁts de revient j
| | |

= = = -
-H""\-\_-"'- H\""\-\_;-"-

Valoriser les différentes pertes
Rechercher les causes principales
Les confirmer

(2

Choisir les pertes prioritaires
Définir les objectifs et les délais
Nommer le responsable de chaque projet

<L

>
thr

les résultats

T

0 Supprimer

Analyser les causes et leurs différents facteurs
Traiter les facteurs au cas par cas
Rechercher les différentes solutions
Choisir une solution

© Mettre en place

les différents facteurs

les moyens

o) Définir les moyens
Definir

les indicateurs

61



Mesurer/les:8 pertesdiées aux

i

équipements

lespertes de performance de
A aux changements ddoutill ages
A aux d®marrages,

A aux r®gl ages,

A aux d®f auts et retouches,

A aux pannes,

A a u x-arréts & marche a vide,

A" la sous vitesse,

A aux arr°ts programm®s.
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ou

| 6 ®gwconesiae @é e ¢ obt en
Le TRSest egal a lanultiplication deces 3 taux :

TRS =Taux disponibilité x Taux performance x Taux qualité



Commentsupprimerles 8pertes
relatives.aux équipemen®annexe 4

Actions sur les changemeniso o ut SMHDa ge s (
Actions sur les pertes dues aulémarrageSdues | 6or gani sat

de travail auxpannes, réglages ou incidemigx changements derie spéciales ou aléatoir@;

Actions sur legéglagesi:a n®cessit® déun r®glage -pir

proviennent decauses:. ();

Actions sur les défauts eetouches [VISH;
Action sur lespannes ();

Action sur la souwitesse ();

Action sur les arrétprogrammeésLis obj ect i f leusduréepar:lad i mi

suppression des causes de salissures | 0 a | lodr aact taansnalisabon ties pa@metres
fonctionnement] 6 opti mi sation de Il ®damPilntoemaanoa @re

mai ntenabili t.@; de | 0®qui pement




FQuelsoutils Utitisér bolurs’aenéliorapicn u

au casparcas ?

LepilierIsO0Oappui e sur di ff ®rent e
ATraditionnels tels que :

u SMED

U AMDECassoci ®e =~ | deanmsguésy se pr ®al abl e
U Arbre des défaillances ou arbre des évenements

U 5MOoArbre des causes

U Analyse deflux,Hoshin( t r s ef f i c aassmblagegr | e s

U La loi de Pareto :Ou encore méthode des 20/80 Identifier quelles stw#

opérations (~20%)responsables dé880%des pertesd 6 e f f I cac i t (

U Les 5 pourquoi (ouWhy-Why Analysi¥:pour remonter a la cause initiale
et tenter de la régler définitivement

U Le QQOCPC :ll permet d'avoir sur toutes les causes du probleme, des
informations suffisantgsour déterminer avec exactitude quelle esiclause
principale

ASpécifiques a laTPM :
Analyse PM
MatriceAssurance Qualité + Analy<iM




2¢me pilier:

| >4

Am®Il | or er | effil caci t® de

des pertes une par une a la recherche
ARechercher les anomalies deéfaillances

1. Planad’action G BDCA = Plan, DO, Check  Acts
= Planifier : objectifs clairs, moyens définis
» fFaire
= Controler : si les objectifs visés on été atteints
= Agir : revoir le plan
2. 8D (8 étapes)
3. Fiche projet chasse aux pertes: 11 étapes (TPM) ;




2¢me pilier:

CMETHODE S.MLE.D.
Single minute Exchange of Die =
Chaagangeet ai@util ten anoir@ det 10 minue® n

But: reduire les temps de changements de série

Fonctionnement actuel

[ T ] [
| 1 1111 [

“ = = Fonctionnement visé
/] opérations externes Il opérations internes

=  production I changement de série
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L/\0-2b iPa@aulgqyos e

cLOanal yse
CAttenti on

(ouWhy-Why Analysi¥)
5 Pourqgquoli peut °
de ne pas sodoarr °t
doarr°ter | 0anal

|l ncoh®r ent

contrble ou de surveillance a confier a un opérateur ou un
technicienll faut vouloir supprimer la cause !

t

e
y

Probléme

FrobEme

| Pourquoi n® 1 ‘

| { .
C -
ot <[ Répomse ]
H‘“‘x.
- ~

l ~  Vérifier -~
valider ou éliminer

)
"
B l

‘ Pourquoi 2/1 ‘
- = v . Corriger
[Répons€ x | | Répopsey | |Réponse z | —QQOQCP
‘\ Vérifier /

valider ou éliminer

‘ Pourquoi n® 3 |

____________

‘L Corriger
Réponse C
. QQOQCP

| Pourquoi 2/2 |

________________________




Qutil! : [ 'ank\6-ebPa@autqyos e
(ouWhy-Why Analysi¥)

Le déroulement du travail de groupe :

a) Enoncer clairement le probléme :
- ramener le probleme a un phénomene physique,

- sdattacher aux faits, aux actions

déroulés,

- les décrire de facon objective, faire un schéma, chaque personne doit étre
dbaccord sur |l eurs formul ati ons,

- ne pas porter de jugement de valeur, ne pas interpréter.

b) Rechercher (en utilisant éventuellement les 5M) les différentes causes poss

de chaguepourguoi .

c) Vérifier ces causes sur le terrain.

d) D®finir | a ou | es corrections
e) Chaque cause retenue deviant nouveau probleme a résoudre.

D

=

D




3eme pilier:
Maintenance planifiée

ive Totale (TPM§9



3¢éme pilier: Maintenance planifiée

i La maintenance planifiée viseé € € € € é é é ., idealement a
eliminer la survenue despannes, par consequent|'augmentation
du MTBF et la diminution du MTTR .

i La planification vise également a réduire les codts en évitant le
recours a desheures supplémentaires non prevuesen gérant les
pieces de rechange, etc.

La planification de la maintenance doit privilégier la maintenance
préventive, voire conditionnelle, au détriment des interventions
curatives.

AVMTBFE : Mean Time Between Failures

ou Temps Moyen Entre deux Pannes (fiabilité)
MTTR : Mean Time To Repair

ou Temps Moyens Jusqu'a Réparation (éparabilité )

Avec | a TPM, c¢cr®er | es conditions d'un
A Z®ro d®faillance sur | es ®quipements
A Z®r o d®faut sur |l es produits et servi

. . Maintenance Productive Totale (TPMj0O
A Z®ro d®pense inutile. (feho



3¢éme pilier: Maintenance planifiée
Dansla demarchdPMla fonction maintenancedifferents
objectifs:
A Supprliédméer éééééeéeécééééeecéé. des
équipements gupbnt un impact sur la performance industrielle :
disponibilite, productivitequalite,

A Retrouver, en paregeéedcgégeicatéadgve
doex pl des dgaipgements,

A Am®l i orer sa performance inte
A Former |l es op®rateursédodad qu
Eéeéeééeéeeceeceeceececeeceeeeeeeeeeeecee. ,
A Participer ~ | 6am®lioration d

A Apporter son exp®ri enc eéqdigements
(fiabilité maintenabilité, colts de maintenance).



3¢éme pilier: Maintenance planifiée
Le Pilier maintenance planifite s 0 a p ,camme
| 6 e n s elmdémachauwrdes notions élémentaires

de bon sens.

1. De la fiabilite intrinseque a la fiabilité opérationnelle :Les
conditions de maintenance : lubrification, qualité des réparations
gualitédes pieces de rechange, efficacité de la maintenance
préeventive, moyendegages pour réaliser les révisions sont un de
parametres importantsle la fiabilité opérationnelle

Fiabilité intrinseque

conception / construction [ Dégradations
¥ naturelles
/DEfIr‘IIt z . | Pannes E
s . . : =
Normalité d'état Conditions normales Défauts ©
de I'équipement d'exploitation prod. / maint. légers
N 3
A — Défauts g
- . - P - > -
,_r_/ Comment /" 8 conditions \ latents T
N P “._ debase _~ 3
// I \\.‘l .| Micro 2
— | - — arréts =
Doit étre Doit étre exploité : =
I'équipement I'équipement prod./maint. Dégradations =
l l | forcées
v . A
Conditions d'installation et environnement
Fiabilité

Savoir-faire, connaissances et respect |

par le personnel production et maintenance opérationnelle




3¢éme pilier: Maintenance planifiée
Le Pilier maintenance planifiece s 6 a p,p ua eamme | Oladeémaechebul
des notions elementaires de bon sens .

2. Des missions de maintenance proprement dites Elles sont composees
Ades dépannages :interventions suite a dedysfonctionnements imprévus
A chantenance préventive basée sur :

d la maintenance préventiyeurnaliere réalisée par lespérateurs oues
techniciens de maintenance. Cetieccomprend le®pérations tellegjue :
rondes, réglages, purges, lubrificatiorettoyages, détectiod 6 a n o ma |

d la maintenance préventilmsée sur le temps . Cette appellation utilisée
par le JIPM correspond aux actions de maintengmogrammeées suivanine
u n i beRvredtdmps) représentativdu fonctionnementi e | 6 ®q u i
(temps de marche, knpnnes produitesetc.). Cette maintenance basée sul
tempscorrespond soitaux remplacements ou révisions systématigsei,
auxcontr!®l es OoOuUuU mMesures programm®s

d la maintenancerédictive basée sur des mesures continumspériodiques
per mettant do®valuer | e niveau d



3¢éme pilier: Maintenance planifiée
Le Pilier maintenance planifitce s 6 a p,p ua emme | Ola 1
démarchesurdes notions élémentaires de bon sens .

3. Desactivites doam®I| |1 or atil on

Ellessont destinées a améliorer le temps de bon fonctionnentes
équipementsa diminuer les temps de maintenance, optimiser la
mairtenance préventive et donc diminuer les colts de maintendbeg
activitéssont ellesmémes constituées de :

A | a ma comectiven samdiagration de
conception (une correctiohauniveau de la fiabilit
ou de | a mai ntenabi | 11

A prégention de maintenance ayant pour
obj] ect i fle«dadsarfaihtenancer».



3¢éme pilier: Maintenance planifiée
Le Pilier maintenance planifite s 6 ap,p uad eamme | Ol&demaechebuldes ndtiens

élémentaires de bon sens .

Vd V4 V4 Vd V4

4. Quelles sont les difféerentes ¢ € € e e e e e e €

maintenance planifiée ?

Nous avons précise dais partie (Amélioratiorau cas par cagjue lezéro panne
pouvait étre atteint en 4 phases. Le pilier maintengple@ifiée définilkes méthodes a
mettre enT u v r e réplieeuaet objectif

C Phase 1 :diminuer la fréquence et la dispersion des panfieBourquoi,
analyse PM, arbre de d®faill ance

C Phase 2 :augmenter la durée de vie intrinseque aegnposants.

C Phase 3 :réaliser la maintenance préventive basée sueheps.

C Phase4d:am®l|l i orer | 0efficacit ® mdigendnege ma i

prédictive:

A affiner |l es donn®es de fiabil
A inventorier |l es composants q.t
A trouver |l es relations entre ¢
A passer, en |iaison avec | e Pi

des pannes a la prevention de la qualite.



3¢éme pilier: Maintenance planifiée
Le Pilier maintenance planifite s 6 ap,p uad eamme | Ol&demaechebuldes ndtiens
élémentaires de bon sens .

5. Reépartition des colts de maintenance

6. Evaluation des équipements prioritaires

7. Choisir lapolitiguede mai nt enance dourt
8

Analyse et prévision des modes de défaillances :
Differenteméthodes peuvent étre utilisées : 5 PolsyLDEC,
diagrammee fiabilite, arbre defaillances, analydd.
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/ﬁr: Ameélioration des connaissance et des sa-

Il s'agit de gérer les connaissances :

U etablir I'etatactuelet e ¢ é éeeeéééée,
U planifier les formations

U Les formations pourront étre differenciees en

fonction du personnel ciblé ; opéerateurs a informer,

opérateurs a impliquer, membres d'un groupe

autonome, membres du comité de coordination.

Maintenance Productive Totale (TPMj)8



4¢me pilier: Amélioration des connaissance et des savoifaire

On distinguera dans ce pilier :
A Lesconnaissancegsepresentation consciente et méthodigdes
proprietesd dun obj et
A Lesavoiffaire: habi |l 1 t® ©° failre r ®u
« Les Hommegsossedant un savaire sont excellents pour agir avec
réflexe,déea d®t ecti on ddmeationi nci d

LOam®Il i or at i-faradesaperatears aomcerne les
activités

A fhlwication :afin de respecter les conditions de base des
équipements eétre capable de realiser des montages, des réglage
des remplacements

A thai nt enance de :dod @tectar Ipscanoealiés
et remédiera cellesci dans le cadre de leurs compétences




4¢me pilier: Amélioration des connaissance et des savotifaire

LaTPMs 0 a p sun uneonstat logique

U lesoperateursrespecteront lesstandards relatifs
aux equipements, aux modes operatoires de

production
a s 0 salest pourquoi il faut faire telle ou telle action
a et so0i |l s clesconséguences au noaspect de

ces standards.

Les opérateurs doivent comprendre  la relation

entre qualité du produit etqual 1t ® de | G
(ce noest pas t oprnopaledes | a
modes opératoires ou degrocéedures).




4¢me pilier: Amélioration des connaissance et des savotifaire

C Quelles sont les compétences nécessaires aux opérateurs ?
Détecter les anomalies
Prendre les mesures nécessaires
Prendre les mesures de base
Maintenir etcontroler

¢ Quelles sont les compétences necessaires aux techniciens

de maintenance ? :Lestechniciens de maintenance doive

étre capables de :
A former | es op®rateur,s
A juger si un ®qui pement
A r®duire |l es temps doint
A am®liorer la fiabilit®
A acqu®rir de nouvell es t
A
|

opti mi ser | eurs activit
oOoentreprise.

¢
€
€
€
(



4¢me pilier: Amélioration des connaissance et des savotifaire
\ )
c Utiliser laroue de Deming pour développer le pilier 4.

Plan = définir les matieres anseigner ;

Do = former

Check = contrller les résultats en :

A faisantétablir par les opérateurseum® mes : | es standards déinspecti on
a tous les opérateurs le POURQUOI et le COMMENT des inspections,

A leurdemandant de réaliseres® mes | es inspections pr®vues ~ | 6®t

