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Correction exemple de calcul

On s’intéresse aux indicateurs concernant une machine :
- travaillant sur un temps d’ouverture de 8 heures.
- Le temps non requis machine constaté (préparation de la ligne et pause casse-crotite) est de 40 minutes.
- Les arréts machine sont ventilés comme suit : changement de série = 20 minutes, panne = 20 minutes, réglages = 10 minutes.
- Le temps de cycle théorique est de 120 pieces/heure mais la mesure d'un temps de cycle réel donne une cadence de 100 piéces/heure seulement.
- La quantité réalisée est de 600 pieces/jour, et la quantité rebutée est de 18 pieces (/2 récupérables, 6 irrécupérables).



Temps requis
TR = 8x60 — 40 =440 minutes
Temps de fonctionnement brut

TFB = TR — arréts = 440 — 50 = 390 minutes

Taux de fonctionnement brut

TFB 390 :
e = =g X100 = 88.6%

Taux net de fonctionnement

CQuantité réalisée x temps de cycle

Fepg= _
B Temps de fonctionne ment brut

On fabrique 100 piéces/heure, soit une piéce en 0,6 minutes, d’ol

_ 600 x 0,6

= 0,
390 x100 =92.3%

TFN

Rendement vitesse

T, = i -q

RI'
Temps de cycle réel



Taux de performance

Te =T xR, =923x83,3 =76,9%

Taux de qualite
TME Quantite traitee — Quantite rebutee 60018
TMP Quantité traitée 600

T. = x100=97%

On en déduit -
TIRG=TyxTpxTz =886 x769x97T=661%

TRS =TRG x 2 —0.661x 2 1100 = 60.6%
TO 180

Remargue : |l est freguent, gu'avant une démarche TPM, le TRS initial soit seulement de 50%. Le monter a 70% représente un gain trés significatif.
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