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La TPM

Une démarche pour l’amélioration 

de la performance.

27 mai 2010

JP Lescure – Alain Coupeté

R

AVERTISSEMENT
Bien que membre de l’AFIM (Association Française de s Ingénieurs de Maintenance) les auteurs de cet exp osé ne sont liés 
d'aucune manière au JIPM.
Les textes et illustrations contenues sont proposée s pour information seulement et sont une synthèse d e diverses sources. Le 
JIPM est l'inventeur, le promoteur et le propriétair e du concept TPM (marque déposée). 
Le Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) a ch oisi l'AFIM comme relais pour la promotion de la dé marche TPM en France et 
pour les pays francophone
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� Rester compétitif dans un monde en mutation 

� Accroître réactivité et performances en réponse 
aux besoins des Clients

� Résister aux « chants des sirènes » de la 
délocalisation

Un enjeu important dans un contexte 
difficile
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Mode de pensée 
actualisé

Coût +Marge=prix de vente

Mode de pensée 
traditionnel

Coût +Marge=prix de vente

Changer le mode de pensChanger le mode de pensééee

C
o

û
t

Plus de marge 
de manœuvre

Eliminer les 
dysfonctionnements
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�� La TPM   est une mLa TPM   est une mééthode qui s'attaque aux mauvaises habitudes thode qui s'attaque aux mauvaises habitudes 
et donc fait changer les gens, l'implication de la Direction estet donc fait changer les gens, l'implication de la Direction est une une 
condition sine qua non pour obtenir des gains.condition sine qua non pour obtenir des gains.

�� Il faut voir TPM   sous l'angle Management et plus seulement Il faut voir TPM   sous l'angle Management et plus seulement 
Maintenance des machines. Maintenance des machines. 

�� Maintenance devient management  du Maintenance devient management  du «« maintient de progrmaintient de progrèèss »»
d'un pd'un péérimrimèètre productif: ses machines, ses optre productif: ses machines, ses opéérateurs, son rateurs, son 
organisation physique, ses produits, sa matiorganisation physique, ses produits, sa matièère premire premièère, son re, son 
animation, sa rentabilitanimation, sa rentabilitéé, ses effluents, ...etc., ses effluents, ...etc.

�� La TPM   amLa TPM   amèène ne àà remettre en question le type de management remettre en question le type de management 
de l'entreprise car elle met en de l'entreprise car elle met en éévidence des dysfonctionnements vidence des dysfonctionnements 
au niveau de l'animation, prise de dau niveau de l'animation, prise de déécision, rcision, réépartition des tâches, partition des tâches, 
contrôlecontrôle……..

Penser autrement avec la TPMPenser autrement avec la TPM R

R

R

R
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L'origine de la TPM ( Total Productive Maintenance) L'origine de la TPM ( Total Productive Maintenance) 
remonte remonte àà 1951 lorsque la maintenance pr1951 lorsque la maintenance prééventive nventive néée e 
aux USA a aux USA a ééttéé introduite au Japon. introduite au Japon. 

NippondensoNippondenso ( Groupe TOYOTA) d( Groupe TOYOTA) dééploie  alors la ploie  alors la 
maintenance prmaintenance prééventive dans ses usines  et implique ventive dans ses usines  et implique 
progressivement les opprogressivement les opéérateurs rateurs àà des taches  de des taches  de 
maintenance de routine (annmaintenance de routine (annéées 1960).es 1960).

Cette approche, transformCette approche, transforméée en concept, a e en concept, a ééttéé formalisformaliséé
par par SeiichiSeiichi Nakajima, membre du JIPM Nakajima, membre du JIPM ((JapanJapan Institute of Institute of 
Plant Maintenance)Plant Maintenance) en 1971. Den 1971. Déés lors TPM  est une marque s lors TPM  est une marque 
ddééposposéée du JIPMe du JIPM

Origines de la TPMOrigines de la TPM R

R

R
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�� ProductivitProductivitéé: : 
�� ProductivitProductivitéé multiplimultipliéée par 1,3 e par 1,3 
�� TRSTRS--TRG de + 25% TRG de + 25% àà + 30%+ 30%

�� QualitQualitéé
�� DDééfauts internes divisfauts internes diviséés par 10s par 10

�� CoCoûûts:ts:
�� Couts de maintenance divisCouts de maintenance diviséés par 2s par 2

�� DDéélais:lais:
�� Respect du juste Respect du juste àà temps par la diminutions du nombre de temps par la diminutions du nombre de 
pannes: pannes: Nb de pannes divisNb de pannes diviséées par 10es par 10

�� PersonnelPersonnel
�� Motivation, engagement.Motivation, engagement.

Quels rQuels réésultats obtientsultats obtient--on par la TPMon par la TPM

Gaspillages
et Pertes

Résultats
(Amélioration continue)

R
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Maitrise des coutsMaitrise des couts

Cible de la TPM
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Une culture dUne culture d’’entreprise avec de nouvelles exigences:entreprise avec de nouvelles exigences:
��Ne plus accepter de pannes et de conflits structurels entre ProdNe plus accepter de pannes et de conflits structurels entre Production et uction et 
MaintenanceMaintenance
��Supprimer lSupprimer l’’ididéée de fatalite de fatalitéé
��Ne plus accepter lNe plus accepter l’à’à--peupeu--prprèès dans la proprets dans la propretéé et let l’é’état des tat des ééquipementsquipements
��Rechercher la cause premiRechercher la cause premièère des problre des problèèmes et en tenir lmes et en tenir l’’historiquehistorique
��Avoir en permanence le souci dAvoir en permanence le souci d’’amamééliorationlioration

Une culture dUne culture d’’entreprise qui va rendre les opentreprise qui va rendre les opéérateurs responsables rateurs responsables 
de la qualitde la qualitéé de leur de leur ééquipement, cquipement, c’’est est àà dire:dire:
��Les utiliser conformLes utiliser conforméément aux conditions de basement aux conditions de base
��Les nettoyer en se focalisant sur les endroits stratLes nettoyer en se focalisant sur les endroits stratéégiquesgiques
��DDéétecter et signaler les prtecter et signaler les préémices des dmices des déégradations, les rgradations, les rééparer eux mêmes parer eux mêmes 
lorsque clorsque c’’est possible et en faisant lest possible et en faisant l’’historiquehistorique

Objectifs de la TPM selon le JIPMObjectifs de la TPM selon le JIPM
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La TPM selon le JIPMLa TPM selon le JIPM

Des principes de dDes principes de dééveloppement veloppement 
aux piliers daux piliers d’’actionaction
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Les 5 principes de dLes 5 principes de dééveloppementveloppement
1.1. Atteindre lAtteindre l’’ééfficacitfficacitéé maximale du systmaximale du systèème de productionme de production

�� Supprimer les causes de pertes dSupprimer les causes de pertes d’’efficacitefficacitéé: am: améélioration au cas par caslioration au cas par cas
�� AmAmééliorer la fiabilitliorer la fiabilitéé intrinsintrinsèèque des que des ééquipements: maintenance autonomequipements: maintenance autonome
�� PrPréévenir les dvenir les dééfaillances naturelles: maintenance planififaillances naturelles: maintenance planifiéé
�� AmAmééliorer les connaissances et le savoir faire des opliorer les connaissances et le savoir faire des opéérateurs et des rateurs et des 

techniciens de maintenance.techniciens de maintenance.

2.2. DDéémarrer le plus rapidement possible les nouveaux produits et le marrer le plus rapidement possible les nouveaux produits et le 
nouveaux nouveaux ééquipementsquipements
�� Maitrise de la conception, respect de la logique du LCCMaitrise de la conception, respect de la logique du LCC

3.3. Stabiliser les 5M (MatiStabiliser les 5M (Matièère, Machine, Milieu, MO, Mre, Machine, Milieu, MO, Mééthodes)thodes)
�� ZZééro panne, Zro panne, Zééro dro dééfaut, TRG/TRS optimisfaut, TRG/TRS optimiséés)s)

4.4. Obtenir lObtenir l’’efficacitefficacitéé maximale des services connexesmaximale des services connexes
5.5. Maitriser la sMaitriser la séécuritcuritéé, les conditions de travail et environnement, les conditions de travail et environnement

�� Engager des activitEngager des activitéés ds d’’amaméélioration en petits groupeslioration en petits groupes



Copyright Afim/A2C . Textes et illustrations tous droits réservésC

TPM

2

L’amélioration de l’efficience du 
système de production

Conditions idéales au service de la 
performance

1. Gestion et maintenance autonomes 
des équipements

2. Elimination des gaspillages : 
Améliorations au cas par cas

3. Maintenance planifiée
4. Amélioration des connaissances et 

des savoirs faire

5. Sécurité, conditions de travail et 
environnement

6. Maitrise de la qualité
7. Maitrise de la conception des produits 

et équipements associés
8. Efficience des services connexes ou 

« TPM dans les bureaux »

4786351

Les 8 piliers de la TPM selon le JIPM

Chaque pilier a sa propre stratégie de mise en œuvre et s’appuie sur des outils 
éventuellement spécifiques
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Pilier NPilier N�<�<11
Gestion et maintenance autonomes des Gestion et maintenance autonomes des 

ééquipementsquipements
�� Ce pilier est orientCe pilier est orientéé vers le dvers le dééveloppement des veloppement des 

compcompéétences des optences des opéérateurs afin qurateurs afin qu’’ils soient en ils soient en 
mesure de prendre en charge lmesure de prendre en charge l’’entretien courant et entretien courant et 
les intervention de maintenance de 1les intervention de maintenance de 1erer niveau,.niveau,.

�� Les opLes opéérateurs surveillent ainsi leurs rateurs surveillent ainsi leurs ééquipements et quipements et 
font font «« remonterremonter »» tout dysfonctionnement qutout dysfonctionnement qu’’ils ne ils ne 
peuvent rpeuvent réésoudre eux mêmes.soudre eux mêmes.
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Piliers NPiliers N�<�<22
Elimination des gaspillages : AmElimination des gaspillages : Amééliorations au liorations au 

cas par cascas par cas

Sont visSont viséées tous les gaspillages et causes de perte es tous les gaspillages et causes de perte 
dd’’efficience.efficience.
��Recherche et lRecherche et l’é’élimination de la cause racine doit limination de la cause racine doit ééliminer liminer 
ddééfinitivement les dysfonctionnements finitivement les dysfonctionnements 
��EffectuEffectuéée aux niveau du poste de travail initie aux niveau du poste de travail initiéées par les es par les 
opopéérateurs rateurs 

LL’’indicateur est le TRS dont lindicateur est le TRS dont l’’analyse des composantes analyse des composantes 
feront feront éémerger les problmerger les problèèmes.mes.
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Piliers NPiliers N�<�<2 2 (suite)(suite)

Les pertes majeuresLes pertes majeures
Les 7 Pertes Majeures

1. Défaillances et Pannes
2. Pertes pour Réglages et ajustements
3. Petits arrêts et marche à vide
4. Défaut de qualité et re-travaillage.
5. Marche dégradée 
6. Pertes de démarrage
7. Pertes lors des changement de Campagne –
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Piliers nPiliers n�<�<33
Maintenance planifiMaintenance planifiééee

La maintenance planifiLa maintenance planifiéée vise e vise àà rrééduire, idduire, idééalement alement àà
ééradiquer les causes de survenue des pannes et donc:radiquer les causes de survenue des pannes et donc:

��Augmenter le MTBF Augmenter le MTBF ( ( MeanMean Time Time BetweenBetween FailureFailure –– temps temps 
moyen entre 2 pannes)moyen entre 2 pannes)

��Diminuer le MTTR Diminuer le MTTR ( ( MeanMean Time to Time to RepairRepair –– temps moyen temps moyen 
jusqujusqu’à’à rrééparation)paration)

La planification de la maintenance doit privilLa planification de la maintenance doit priviléégier la gier la 
maintenance prmaintenance prééventive , voire conditionnelle au ventive , voire conditionnelle au 
ddéétriment de la maintenance curativetriment de la maintenance curative

Indicateur de tendance: t curative / t planifiIndicateur de tendance: t curative / t planifiéé
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Piliers NPiliers N�<�<44
AmAméélioration des connaissances et des savoirs fairelioration des connaissances et des savoirs faire

Gestion des connaissances:Gestion des connaissances:
��Etablir lEtablir l’é’état actuel et les besoins en formationtat actuel et les besoins en formation
��PrivilPriviléégier la formation par tutorat ( apprentissage) afin gier la formation par tutorat ( apprentissage) afin 
de mutualiser les connaissances et de les propager.de mutualiser les connaissances et de les propager.

Adapter les formations en fonction du personnel cible:Adapter les formations en fonction du personnel cible:
��OpOpéérateurs rateurs àà informerinformer
��OpOpéérateurs rateurs àà impliquerimpliquer
��Membres dMembres d’’un groupe autonomeun groupe autonome
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Piliers NPiliers N�<�<55
Conception des produits et Conception des produits et ééquipements associquipements associéés, s, 

Capitalisation des savoirs.Capitalisation des savoirs.

LL’’objectif est de concevoir des produits faciles objectif est de concevoir des produits faciles àà fabriquer fabriquer 
et des et des ééquipements faciles et globalement peu coquipements faciles et globalement peu coûûteux teux àà
utiliser:utiliser:
�� En ne reproduisant pas les erreurs du passEn ne reproduisant pas les erreurs du passéé
��En prenant en compte les leEn prenant en compte les leççons acquises ( rons acquises ( réésolution de solution de 
problprobléémesmes))
��En intEn intéégrant les amgrant les amééliorations dans le design des liorations dans le design des ééquipements quipements 
pour les rendre plus facilement maintenablepour les rendre plus facilement maintenable
��En mettant en En mettant en œœuvre les nouveaux projet suivant la logique du uvre les nouveaux projet suivant la logique du 
LCC (Life Cycle LCC (Life Cycle CostCost))
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Piliers NPiliers N�<�<66
Maitrise ou Maitrise ou «« MaintenanceMaintenance »» de la qualitde la qualitéé

Maintenir la perfection des Maintenir la perfection des ééquipements, des mquipements, des mééthodes, thodes, 
des procdes procééddéés, des modes ops, des modes opéératoires et des savoirs faire ratoires et des savoirs faire 
pour pour obtenir du 1obtenir du 1erer Coup la parfaite qualitCoup la parfaite qualitéé des des 
caractcaractééristiques critiques des produits fabriquristiques critiques des produits fabriquéés.s.

��Identifier, standardiser et mesurer systIdentifier, standardiser et mesurer systéématiquement les matiquement les 
paramparamèètres qui impacte la qualittres qui impacte la qualitéé..
��Exploiter les variations des caractExploiter les variations des caractééristiques pour dristiques pour déétecter les tecter les 
probabilitprobabilitéés ds d’’apparition de dapparition de dééfauts et de dysfonctionnements fauts et de dysfonctionnements 
(Contrôle statistique de processus)(Contrôle statistique de processus)
��Etendre la maintenance prEtendre la maintenance prééventive ventive «« pannespannes »» àà la prla préévention vention 
des ddes dééfauts qualitfauts qualitéé..
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Piliers NPiliers N�<�<77
Efficience des services connexes  Efficience des services connexes  

«« TPM dans les bureauxTPM dans les bureaux »»
Les services connexes constituent des Les services connexes constituent des «« producteurs producteurs 
dd’’informationsinformations »» dont la valeur ajoutdont la valeur ajoutéé doit être maximale.doit être maximale.
LL’’information doit être facilement accessible, utile, exacte, information doit être facilement accessible, utile, exacte, 
rapide et facile rapide et facile àà utiliser. Il est donc nutiliser. Il est donc néécessaire:cessaire:

��De supprimer et de rendre la totalitDe supprimer et de rendre la totalitéé du personnel responsables du personnel responsables 
de la qualitde la qualitéé des informations ( leur produit)des informations ( leur produit)
��De supprimer les taches sans valeur ajoutDe supprimer les taches sans valeur ajoutééee
��De parfaire les connaissances et le savoir faire du personnelDe parfaire les connaissances et le savoir faire du personnel

Quid dQuid d’’un 5S un 5S «« BureauxBureaux »» ??
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Piliers NPiliers N�<�<88
SSéécuritcuritéé, conditions de travail et , conditions de travail et 

environnementenvironnement
Un pilier sur lequel sUn pilier sur lequel s’’adosse le Dadosse le Dééveloppement Durable en veloppement Durable en 

3 axes de d3 axes de dééploiement:ploiement:

��Eliminer toute cause potentielle de problEliminer toute cause potentielle de problèème de me de 
sséécuritcuritéé. . OhsasOhsas 1800018000
��AmAmééliorer les conditions de travail.liorer les conditions de travail.
��Respect de lRespect de l’’environnement. (ISO 14000)environnement. (ISO 14000)
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TPM et TPM et Lean managementLean management
les 5 principes comparles 5 principes comparéés s 

Lean managementLean management
��DDééterminer prterminer préécisciséément la valeur, ment la valeur, 
produit par produit.produit par produit.
��Identifier la Chaine de valeur Identifier la Chaine de valeur 
correspondant correspondant àà chaque produit.chaque produit.
��ÉÉtablir des Flux de valeur continu.tablir des Flux de valeur continu.
��Laisser le client tirer la valeurLaisser le client tirer la valeur
��Viser la perfection.Viser la perfection.

2424

TPMTPM
��Atteindre lAtteindre l’’efficacitefficacitéé maximale du maximale du 
systsystèème de production.me de production.
��DDéémarrer le plus rapidement marrer le plus rapidement 
possible les nouveaux produits et possible les nouveaux produits et 
nouveaux nouveaux ééquipements.quipements.
��Stabiliser les 5M Stabiliser les 5M àà haut niveau.haut niveau.
��Obtenir lObtenir l’’efficacitefficacitéé maximales des maximales des 
services connexes.services connexes.
��Maitriser la sMaitriser la séécuritcuritéé, les conditions , les conditions 
de travail et respecter de travail et respecter 
ll’’environnement.environnement.

Excellence en 
Performance Industrielle

Excellence, orientée 
Client
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TPM et TPM et Lean managementLean management
les 5 principes comparles 5 principes comparéés s 

Lean managementLean management
��DDééterminer prterminer préécisciséément la valeur, ment la valeur, 
produit par produit.produit par produit.
��Identifier la Chaine de valeur Identifier la Chaine de valeur 
correspondant correspondant àà chaque produit.chaque produit.
��ÉÉtablir des Flux de valeur continu.tablir des Flux de valeur continu.
��Laisser le client tirer la valeurLaisser le client tirer la valeur
��Viser la perfection.Viser la perfection.
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TPMTPM
��Atteindre lAtteindre l’’efficacitefficacitéé maximale du maximale du 
systsystèème de production.me de production.
��DDéémarrer le plus rapidement marrer le plus rapidement 
possible les nouveaux produits et possible les nouveaux produits et 
nouveaux nouveaux ééquipements.quipements.
��Stabiliser les 5M Stabiliser les 5M àà haut niveau.haut niveau.
��Obtenir lObtenir l’’efficacitefficacitéé maximales des maximales des 
services connexes.services connexes.
��Maitriser la sMaitriser la séécuritcuritéé, les conditions , les conditions 
de travail et respecter de travail et respecter 
ll’’environnement.environnement.

Excellence en 
Performance Industrielle

Excellence, orientée 
Client

�� ÉÉtablir des Flux de valeur continu.tablir des Flux de valeur continu.
�� Laisser le client tirer la valeurLaisser le client tirer la valeur
�� Viser la perfection.Viser la perfection.
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la TPM est dans le courant de la pensla TPM est dans le courant de la penséée Lean, car e Lean, car 
on cherche on cherche àà produire plus et mieux sans produire plus et mieux sans 
investissement productif supplinvestissement productif suppléémentaire, afin mentaire, afin 
dd’’exploiter  au maximum les capacitexploiter  au maximum les capacitéés productives s productives 
ddééjjàà en place. Ceci est possible:en place. Ceci est possible:
��si lsi l’’on son s ‘‘attaque aux gaspillages.attaque aux gaspillages.
��si les machines et si les machines et ééquipements sont maintenus quipements sont maintenus 
en bon en bon éétat.tat.

La TPM peut être considLa TPM peut être considéérréée comme la me comme la méédecine decine 
des machines des machines ( J. ( J. VenkateshVenkatesh))

La TPM et le LeanLa TPM et le Lean
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��la TPM un moyen majeur de la TPM un moyen majeur de 
stabilisation des processus.stabilisation des processus.

��Stabiliser les processus cStabiliser les processus c’’est est 
rrééduire les stocks, respecter les duire les stocks, respecter les 
ddéélais, favoriser le qualitlais, favoriser le qualitéé, , 
augmenter le augmenter le «« Cash flowCash flow »»

La TPM et le LeanLa TPM et le Lean
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Comment mettre en Comment mettre en œœuvre la TPMuvre la TPM

Principales Principales éétapestapes
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Comment prComment prééparer lparer l’’action ?action ?
La prLa prééparation repose sur:paration repose sur:
�� La dLa déécision de la direction cision de la direction de lde l’’entreprise dentreprise d’’intintéégrer la TPM grer la TPM 

dans sa politique de ddans sa politique de dééploiement.ploiement.
�� La comprLa comprééhension de la dhension de la déémarche par lmarche par l’é’équipe de direction.quipe de direction.
�� La formation de tous les responsables et campagne La formation de tous les responsables et campagne 

dd’’information interne.information interne.
�� La mise en place de lLa mise en place de l’’organisation TPM (responsable projet, organisation TPM (responsable projet, 

comitcomitéé de pilotage, Groupes de travail maintenance de pilotage, Groupes de travail maintenance 
autonome ).autonome ).

�� La rLa rééalisation de chantiers pilotes (maintenance autonome et alisation de chantiers pilotes (maintenance autonome et 
chasse aux pertes).chasse aux pertes).

�� Etat des lieux, dEtat des lieux, dééfinition des objectifs finition des objectifs àà atteindre et datteindre et dééfinition finition 
du plan de ddu plan de dééploiement.ploiement.
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Comment dComment dééployer la dployer la déémarchemarche

2 phases distinctes  dans le d2 phases distinctes  dans le dééploiement:ploiement:

1.1. Mettre en place le systMettre en place le systèème dme d’’amaméélioration de lioration de 
la performance de la production. la performance de la production. 
oo Mettre en Mettre en œœuvre les piliers 1 uvre les piliers 1 àà 44

2.2. Obtenir les conditions idObtenir les conditions idééalesales
oo Application approfondie des piliers 5 Application approfondie des piliers 5 àà 88
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ImplImpléémenter la TPMmenter la TPM
un incontournableun incontournable

La mise en place de la TPM La mise en place de la TPM ddéémarre avec un 5Smarre avec un 5S
appliquappliquéée e àà la machine ou la machine ou àà ll’é’équipementquipement

Pourquoi ?:Pourquoi ?:
��Nettoyer et organiser le poste de travail aide Nettoyer et organiser le poste de travail aide àà
mettre en mettre en éévidence les problvidence les problèèmes restmes restéés s 
inaperinaperççus.us.
��Rendre Rendre les problles problèèmes visiblesmes visibles est toujours la est toujours la 
premipremièère re éétape dtape d’’une amune amééliorationlioration
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Mise en place des piliers 1 Mise en place des piliers 1 àà 44
Etape initialeEtape initiale

PREPARATION ET ETABLISSEMENT DES OBJECTIFSPREPARATION ET ETABLISSEMENT DES OBJECTIFS
�� Identification de lIdentification de l’î’îlot dans la zone de travaillot dans la zone de travail
�� Composition du groupe de travailComposition du groupe de travail
�� Mettre en place un plan de formation pour les membres du Mettre en place un plan de formation pour les membres du 

groupe.groupe.
�� Organisation du poste de travail.Organisation du poste de travail.

�� Mise en place du 5SMise en place du 5S

�� Collecte des donnCollecte des donnéées pour chaque machine de les pour chaque machine de l’’Ilot et calcul du Ilot et calcul du 
taux de rendement brut : taux de rendement brut : 

�� ((Nb de piNb de pièèces OK x Cycle thces OK x Cycle thééorique piorique pièèce) / Temps travaillce) / Temps travailléé

�� Identifier oIdentifier oùù il y a valeur  ajoutil y a valeur  ajoutéé au produit et oau produit et oùù des des 
gaspillages peuvent être gaspillages peuvent être ééliminliminéés. s. 
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Mise en place des piliers 1 Mise en place des piliers 1 àà 4 4 (suite)(suite)
Mise en Mise en œœuvre sur le terrain:uvre sur le terrain:

DDÉÉPLOIEMENT EN 7 PLOIEMENT EN 7 ÉÉTAPES:TAPES:
�� ETAPE 1 : ETAPE 1 : LE NETTOYAGE EST UNE INSPECTIONLE NETTOYAGE EST UNE INSPECTION
�� ETAPE 2ETAPE 2 :: ELIMINER LES SOURCES DE CONTAMINATIONELIMINER LES SOURCES DE CONTAMINATION
�� ETAPE 3ETAPE 3 :: STANDARD DE NETTOYAGE, DE LUBRIFICATION ET STANDARD DE NETTOYAGE, DE LUBRIFICATION ET 

DE  SECURITEDE  SECURITE
�� ETAPE 4 :  ETAPE 4 :  FORMATION A LA CONNAISSANCE DES MACHINESFORMATION A LA CONNAISSANCE DES MACHINES
�� ETAPE 5 : ETAPE 5 : PROCEDURES DPROCEDURES D’’INSPECTION DES PETITS GROUPESINSPECTION DES PETITS GROUPES
�� ETAPE 6 : ETAPE 6 : REACTIVATION DE LA DEMARCHE DE LREACTIVATION DE LA DEMARCHE DE L’’ASSURANCE ASSURANCE 

QUALITQUALITÉÉ..
�� ETAPE 7 : ETAPE 7 : GESTION DE LGESTION DE L’’EQUIPEMENT EN PETIT GROUPEEQUIPEMENT EN PETIT GROUPE
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Mise en place des piliers 4 Mise en place des piliers 4 àà 8 8 

CC’’EST OBTENIR LES CONDITIONS IDEST OBTENIR LES CONDITIONS ID ÉÉALES PAR ALES PAR 
LL’’APPLICATION APPROFONDIE DES EXIGENCES DAPPLICATION APPROFONDIE DES EXIGENCES D ÉÉCRITES CRITES 
POUR CES PILIERS, POUR CES PILIERS, ÀÀ SAVOIR:SAVOIR:
��Maitrise et Maintenance de la qualitMaitrise et Maintenance de la qualitéé

��Maitrise des risques le plus en amont possible dans la conceptioMaitrise des risques le plus en amont possible dans la conception n 
des des Produits et des des Produits et ééquipementsquipements

��Mise en place de la Culture TPM dans les services et fonctions Mise en place de la Culture TPM dans les services et fonctions 
connexes.connexes.

��DDééploiement de la politique du Dploiement de la politique du Dééveloppement Durable ( sveloppement Durable ( séécuritcuritéé, , 
Conditions de travail et Environnement) Conditions de travail et Environnement) 



Copyright Afim/A2C . Textes et illustrations tous droits réservésC

Assurer le� succAssurer le� succèès du projets du projet

�� DDééfinir le rôle de chaque acteurfinir le rôle de chaque acteur
�� Exiger son implicationExiger son implication

Chaque salariChaque salariéé, quelque soit son activit, quelque soit son activitéé dans dans 
ll’’entreprise, a un rôle entreprise, a un rôle àà jouer, un travail jouer, un travail àà
rrééaliser pour permettre la raliser pour permettre la rééussite du projet ussite du projet 
TPM et obtenir les amTPM et obtenir les amééliorations attendues.liorations attendues.

Chacun du Directeur Chacun du Directeur àà ll’’OpOpéérateur doit être rateur doit être 
acteur mais aussi demandeur.acteur mais aussi demandeur.
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Conditions de succConditions de succèès de la TPMs de la TPM

LL’’Atteinte de lAtteinte de l’’objectif:  objectif:  «« zzééro gaspillagero gaspillage »» ne ne 
sera possible qusera possible qu’’en engageant des activiten engageant des activitéés s 
d'amd'améélioration en lioration en petits groupes de travail petits groupes de travail 
multidisciplinairesmultidisciplinaires, dans le sens des objectifs , dans le sens des objectifs 
poursuivis par lpoursuivis par l’’entreprise etentreprise et dans leur dans leur 
domaine ddomaine d’’activitactivitéé
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4040

Mise en Mise en œœuvre et uvre et 
ppéérennisations de rennisations de 

lala TPMTPM®®
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T
echnologie

T
echnologie

M
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e 
de
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ééee

CultureCulture

•
• Élimination des   
gaspillages
• Éducation par la 
résolution de problèmes

EmployEmployéés comps compéétents, trtents, trèès motivs motivéés, travaillant dans un s, travaillant dans un 
environnement de denvironnement de dééveloppement des talents veloppement des talents ééclairclairééss

Les « outils » de la TPMTPM®®

• 5 S
• 5 Pourquoi
• TRS
• Management Visuel
• Détection d’erreur
• SMED
• Standard de Travail
• Kaizens, etc.

Des rDes réésultats progressifs mais surtout sultats progressifs mais surtout ppéérennesrennes
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TRS, TRS, ll’’outil de outil de 
«« basebase »» ..
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Le TRS produit de 3 Taux Le TRS produit de 3 Taux 
--

TRS= Taux de qualitTRS= Taux de qualitéé x Taux de performance x Disponibilitx Taux de performance x Disponibilitéé

�� E/D = Taux de QualitE/D = Taux de Qualitéé

�� D/C = Taux de PerformanceD/C = Taux de Performance

�� C/B = DisponibilitC/B = Disponibilitéé

TRS= E/BTRS= E/B
Temps utile / temps requisTemps utile / temps requis

TRS = E/B = E/D x D/Cx C/B TRS = E/B = E/D x D/Cx C/B 
en vertu de E/B = E/D x D/Cx C/B en vertu de E/B = E/D x D/Cx C/B 

A= Temps d’ouverture

C= Temps de fonctionnement

Pannes, 
pertes de 
performan-

ces 

B= Temps requis   ou  brut de fonctionnement Arrêts planifiés

E= Temps de 
fonctionnem-ent 
utile

Non 
Qualit
é

D= Temps net

Perte 
caden-
ce
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Nous nNous n’’oublierons pas que oublierons pas que 
le TRS est dle TRS est d’’ abord un abord un 

outil de progroutil de progrèèss et non un et non un 
simple indicateursimple indicateur



Copyright Afim/A2C . Textes et illustrations tous droits réservésC

4747

un autre outil de baseun autre outil de base

«« LL’’atelier visuelatelier visuel »»
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Exemples dExemples d’’aides visuel appliquaides visuel appliquéées es 
àà la TPMla TPM
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Contrôler les consommations de Contrôler les consommations de 
lubrifiantlubrifiant

�� Mesurer la Mesurer la 
consommation de consommation de 
Lubrifiant peut rLubrifiant peut réévvééler:ler:
�� SS’’il ya des fuites, usure, il ya des fuites, usure, 
éétanchtanchééititéé

�� Si le systSi le systèème est bloqume est bloquéé, , 
obstruction des points de obstruction des points de 
graissage, filtre encrassgraissage, filtre encrasséé

Cycle de vie

Consommation de lubrifiant

Temps de production
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LUBRIFICATIONLUBRIFICATION : : SchSchééma Points de graissagema Points de graissage
Schéma de l'équipement

Points de graissage
Usine : 6G     Légende
Zone :         ZONE A2 Graissage rail, coulisseau ou chaine         Graissage mécanisme de chargt et déchargt.

Secteur :  2026 Réservoir d'huile de graissage pneumatique

N° Ilôt : 11 Réservoir d'huile hydraulique 

N° Machine : MB 60518 Réservoir d'huile de graissage centralisé Date de création : 6/05/1998

Nom machine : ESTARTA Graissage broche et mandrin Date de mise à jour :

F 7199

6

5

4

3

2

1

H21

G21G20

H20

4
3 HM46

HG68

Groupe 
hydraulique

ESTARTA
MB 60518

Pupitre 
de 

commande

Armoire électrique

2
FD5
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LELEÇÇON SPECIFIQUEON SPECIFIQUE

Leçon spécifique N°1399-A
Usine : 6G Zone : F Secteur : 2032  îlot n° : 9 Nom machine : KUKA N° machine : FB 64925

Rédigé par : HENKOUS Tél. 4542 Le : 28.06.99 Modifié par : Deviers Le : 28/3/00

SUJET : Procédure de mise en service de l'installation.
KUKA FB64925

 - 1° - Ouvrir la  vanne d'alimentation d'air

 - 2° - Mettre les sectionneurs en position ON (3 sectionneurs) et atteindre l'initialisation (voir écran KRC1)

 - 3° - Tourner la clef sur  T  

 - 4° - Sélectionner le programme "HOUSING 2"  avec les flèches du pupitre

 - 5° - Appuyer sur entrée (bouton jaune)

 - 6° - Sélectionner la page du bas avec (bouton bleu) : la page devient bleutée

 - 7° - Appuyer sur Acq. Tout

 - 8° - Touner la clef sur

 - 9° - Appuyer sur Acq. Tout

 - 10° -Appuyer sur (bouton vert)

 - 11° -Appuyer sur Start

F 7210
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Normal
Bas

Bac  or Réservoir

Sens de rotation

Moteur Electrique

Flexible ou tuyauterie

FLUX

Technique de gestion visuelleTechnique de gestion visuelle
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�� Niveau 1 :Niveau 1 :
�� LL’’indicateur visuel des normes indicateur visuel des normes 

est intest intéégrgréé dans des compteursdans des compteurs

�� Toutes les conditions peuvent Toutes les conditions peuvent 
être contrôlêtre contrôléées des d’’un coup dun coup d’œ’œil, il, 
la norme est la norme est àà 1212 heuresheures

�� Niveau 2 :Niveau 2 :
�� Un signal dUn signal d’’avertissement avertissement 

ss’’activera dans le cas oactivera dans le cas oùù une une 
condition standard ne serait condition standard ne serait 
pas respectpas respectééee

Technique de gestion visuelleTechnique de gestion visuelle
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Air

Huile

Technique de gestion visuelleTechnique de gestion visuelle
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�� Indiquer ce qui est correctIndiquer ce qui est correct
�� Identifier ce qui a changIdentifier ce qui a changéé

0
1 2

4
3

5

6
B

ar

Technique de gestion visuelleTechnique de gestion visuelle
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Vos questions ?Vos questions ?
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Merci de votre Merci de votre 
attentionattention


