Le Taux de Rendement
Synthétique : TRS
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1 - Introduction

Définition du TRS d’une machine

—

A priori, la machine pourrait produire du bon
- pendant tout ce temps total disponible

, Temps de marche efficace

Temps total disponible
TRS
Temps de ) )
marche efficace —La machine ne produit que du bon
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TAUX DE RENDEMENT SYNTHETIQUE - TRS
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Intéréts du TRS

« Le r6le du TRS est de connaitre le taux de marche efficace d’'une
machine, d'un équipement.

* |l est utilisé principalement pour suivre le fonctionnement,
- soit des équipements en limite de capacite,
- soit des équipements dont on veut améliorer la flexibilite.

« Entrent dans cette catégorie :

- Les installations dites lourdes telles que réacteurs chimiques,
carrousel de moussage, ...etc.

- Les installations fonctionnant en feu continu.
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* On ne cherche pas a connaitre le TRS de tous les équipements
d'une usine, mais seulement celui des plus chargés .

Le TRS peut étre suivi par machine ou groupe de machines.

i

 La mesure du TRS est prioritaire dans le suivi de
fonctionnement des moyens qui constituent en
particulier des goulets d'étranglement dans le flux.

« La sous charge d'un équipement doit étre considérée
comme étant la conséquence de sa non flexibilité.

« Elle n'existe que par l'incapacité que I'on a a charger
I'équipement avec une autre référence pour compenser
la sous-charge.

« Le "TRS" qui fait apparaitre la sous charge accrédite
I'idée que I'amélioration de la polyvalence est du
ressort de la production.
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2 — Objectifs du TRS

* Onle calcule sur:

— Des équipements lourds et capacitaires.

— Des équipements dédiés a un produit et représentant un goulet
d’étranglement.

POUR

— Quantifier les pertes de capacités de ces moyens (par nature de
perte) et les réduire.

— Accroitre la charge des equipements et ainsi réduire les colts
unitaires de production.
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3 - CALCUL DU TRS

Temps de marche efficace
TRS =

Temps total disponible

Nbre pieces bonnes X Temps standard de cycle

TRS =
Temps total disponible

 Temps standard de cycle : meilleur temps possible pour au moins
un cycle en respectant les standards de qualité et de productivité.

« Temps total disponible : 3*8 heures pour les moyens capacitaires

« Le temps standard de cycle, évolue dés qu'une amélioration
technique est apportée, des chronomeétrages réguliers permettent
de 'actualiser.
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EXERCICES
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CALCUL DU TRS

¥ Données du probléme :

v
v
v

Cadence ligne : 1000 p/h
Temps Total disponible : 8h
Piéces produites conformes : 5000 p

M Calculer le TRS sur 8 h : TRS = L’écart de production
par rapport a la cadence ligne s’explique par : 5000 : (8x1000) = 62,5%

v
v
v
v

1 h 30 de changement de format
45 minutes de panne machine
15 minutes de réunion

30 minutes micro-arréts et aléas

M Calculer les:

M Taux de changement de format : 1,5h: 8h = 18,75%
M Taux de panne: 0,75h:8h = 9,4%

M Taux de fiabilité (aléas non programmés) : 0,5h:8h = 6,25%
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4 — TRS sur le terrain

Reéf. Nombre de Temps: de cycle
piéce pieces bonnes standard (en sec.)

Pour chaque série je
calcule le temps de

A X — marche efficace, puis le
TRS en fin d'équipe. Je
le reporte sur le
ss; graphique avec ma
B X o couleur
X = faurecia
C = i

TOTAL:

8h x 3600s
=28800 s

Temps d'ouverture d'une équipe en s:
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4 — TRS sur le terrain

TABLEAU DE MARCHE 1000011
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5 — Améliorer le TRS

— Arréts programmes

— Problémes liés a I’organisation

— Changements de réféerence et réglage

— Pannes

| |

Temps de

fonctionne

ment

La Temps d
machine emps €
travaille mqrc €

efficace
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5 — Ameéliorer le TRS

Les 6 sources de pertes

= 1 Arréts programmes

» 2 Dysfonctionnements liés a I’organisation
» 3 Changements de référence et réglage

" 4 Pannes

= 5 Micro-arréts et ralentissements

= 6 Non-qualité

H E M O < IPM Technologies
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5- Améliorer le TRS

Les 6 sources de pertes
Source de perte Mode d’action princ

1  Arréts Programmes_ ORGANISATION
(repas, pause, maintenance programmee,
réeunion, essais, déplacements, manutentions..)

2 Dysfonctionnements liés ORGANISATION
a 'organisation
(manque personnel, manque appros,
manque materiel...)

3  Changement de références SMED
et réglages
4 Pannes } TPM
5 Micro-arréts et ralentissements TPM
6  Non-Qualité (rebuts,retouches) AUTO-QUALITE

H E M O T I PM Technologies | N?iM !DN! ) 16



5- Améliorer le TRS

= LA DEMARCHE CONSISTE A :

v D’abord mesurer I'importance de chacune des six sources de pertes
(enregistrement, évaluation, batonnages, ... )

v' Hiérachiser les six sources de pertes selon leur impact sur le rendement
général de l'installation

v' Définir les sources de pertes présentant les marges de progres les plus
importantes

v' Appliguer les outils des GRP pour définir les solutions
v' Mettre en place les solutions définies (PDAC)

GRP = Groupes de Résolution de Problemes
PDCA= Plan, Do, Check, Act
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6 — Exemples

SOIT UN EQUIPEMENT PREVU EN 3*8

v IL FABRIQUE v" PROBLEMES

- produit A au cycle de 60 sec - mangue d'approvisionnement

- produit B au cycle de 435 sec = 1/2 heure

v PRESENCE OPERATETUR : v PANNES

- 378 - 45 min éguipe matin
. - 15 min éguipe nuit

V- PAUSES

- 30 minutes par éguipe
v ESSAIS

- 45 min. avec matiére
contenant 153% de rebrové

v" CHANGEMENT DE SERIE
- 1/2 heure en movenne

- 3 changements par jour

v' PRODUCTION

v NETTOYAGE rebuts bonnes
15 min éguipe pieces A | 12 468
pieces B | 20 720
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6 — Exemples
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6 — Exemples

Equipe matin Equipe aprés-midi Equipe nuit
Bef.  Nombre de Temps de cvele Réf.  Nombre de Temps de cyile Ref.  Nombre de Temp: de cycle
pisce pieces bommes standard (en sec.) piece  pieces bopmes standard (en sec.) piece  pisces bonmes standard {en sec)
B v = B v = B x -
TOTAL: = TOTAL: = TOTAL: =
Temps d'suverture d'une equipe e n s: Temps d'suverture d'une equipe e ns: Temps d'ouverture d une equipe e n
TRS. = — 10T4L % TRS. = —oaL %TRS. m —10IAL %
Temps ouverture Temps ouverture Temps ouverture
T.R.S moyen: %
©)
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* Taux d'arrets programmeés =

6 — Exemples

(sous charge, essais, pauses. réunions, ...)

* Taux lié aux dysfonctionnement =

organisationnels (manque organisation)

* Taux de changement de fab. =

* Taux de panne =

* Taux de micro arrets =

et ralentissement

* Non qualité (rebuts) =

HEMO-*

I PM Technologies
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6 — Exemples

PARETO : CLASSIFICATION DES SOURCES DE PERTES EN FONCTION DE LEUR
IMPORTANCE

15 %

0% [

6% |

3% b

Causes de perte
>
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6 — Exemples

Réf.  Nombre de Temps: de cycle Ref. Nombre de Temps de cycle Ref.  Nombre de Temps de cycle
piéce piéces bonnes standard (en sec.) piece piéces bonnes standard {en sec.) piece pieces bonnes standard (en sec.)
A 176 X 60 | o | 10360 A 173 » 60 | = | 10300 A 117 X 60 | = | 7020
3 5| ® | 963 B|| 1350 45 | = | 6730 ; 5| = | 16020
B 14 % 43 0630 v B 336 X 45
ToraL: & | 20130 toraL: = |17230 Tora: = |25040
Temps d'ouverture d'une equipeens: | 28300 Temps d'ouverture d'une équipeens: | 22200 Temps d'ouverture d'mme equipeens: | 12200
IRS. m — TOTAL o017 o, TRS w — TOTAL  gls0g| 4TS w — TOTAL [ o5 | o
Temps ouverture Temps ouverture Temps ouverture
T.R.S movyen: 70 %
®)
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6 — Exemples

* Taux d'arrets programingés 180x60
(sous charge, essais, pauses, réunions. ...) = T eeron = | 12.5 %
* Taux lié aux dysfonctionnement 30%60
organisationnels (manque organisation) = = 2.1 %
86400
00x60
* Taux de changement de fab. = = 0.2 %
20400
Al—ntsecal::ulepas \ 6060
" directement. On le . . 3 0./
Taux de panne e = = 4.2 >0
trouve par différence 26400
du TRS avec les
autres causes de non
| ) RS 227
* Taux de micro arréts (19+42+62+2.1+12. | = 26400 = 77 04
et ralentissement 2= 100-70-26.9=3.1
/ 12x60 + 20x45
* Non qualité (rebuts) = = 1.9 %
86400

H E M O T I PM Technologies | N%M R! ) 24



6 — Exemples

PARETO : CLASSIFICATION
DES SOURCES DE PERTES EN
FONCTION DE LEUR
IMPORTANCE

4.2

>

ArTEL chgt parmas micro-aleas dyst o gqualité
PrOSTANINEs fabrication ralentissement OTZanisation
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{ — Boucle d’amélioration

« L'amélioration du TRS ne doit pas étre

ponctuelle.
— C’est une démarche de progrés qui suit le schéma
suivant :
MESURE DU TRS
REALISATION / ANALYSE
DU PLAN DU
D' ACTIOV\ NON-TRS

ETABLISSEMENT DE PLANS D'ACTIONS
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