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Ameliorer ses equipements

en continu

A heure ot I'Afim devient représentant officiel du JIPM en France,
ou I'Institut Lean France arrive a maturité, ou les politiques se mélent
de plus en plus de productivité, il semblait intéressant de revenir sur
quelques prérequis a la mise en place d 'une démarche TPM, sans pour
autant rentrer dans des détails techniques.

«W! faut faire attention @ ne pas se

lancer dans une démarche de progrés
sur un effet de mode. Ou’il s'agisse de
6 Sigma, de Lean ou de I 'outil TPM, une
démarche d'amélioration continue ne
doit pas étre prise a la légere. Ce n'est
pas un projet mais bien un processus,
comme ['induit le terme amélioration
continue. On ne se lance pas dans la
TPM ou dans le Lean pour faire joli sur
le papier a lettres, ni juste pour plaire
au PDG », explique Hubert Siegfriedt,
consultant chez Lean Training. Il a
accompagné un grand nombre d’entre-
prises dans leur démarche d’améliora-
tion continue et les a notamment aidés
a déployer les outils tels que la TPM.

Améliorer la productivité

Justement, la Total Productive Mainte-
nance doit étre une démarche gagnant/
gagnant. On améliore les résultats de
I"usine et on améliore les conditions de
travail. « L'un va avec I'autre, poursuit
Hubert Siegfriedt. Si les TRS (taux de
rendement synthétiques) augmentent,
cela n'induit pas une baisse des effectifs,
cela implique plutét que l'usine sera la
meilleure sur son marché. »

Olivier Morisset, responsable logistique
production technique chez L&L Products,
parle lui d’un retour sur investissement
inférieur 4 1 an sur les équipements
concernés par la TPM au sein de son
usine de sous-traitance automobile. « La
TPM a pérennisé nos équipements et a
garanti une meilleure productivité. Elle
a formalisé le savoir-faive des personnes
avec une meilleure maitrise de ce qui est
Jait. »
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Ailleurs, comme dans la sidérurgie, on
s’inquiéte davantage du probléme des
compétences. D’ici 2010, certaines entre-
prises pourraient voir partir la moitié¢ de
leurs effectifs. Il faut donc formaliser,
standardiser les expériences, les capita-
liser a I’aide d’outils comme la TPM. Par
ailleurs, le temps entre les pannes devient
plus long. Donc la maintenance a davan-
tage de temps pour vraiment analyser la
panne quand elle survient. Ainsi, on
réduit le nombre de pannes. C’est un
cercle vertueux.

Jouer d’abord
sur les équipements stratégiques

Lorsque I'on se lance dans la démarche
aujourd’hui, et la demande est de plus en
plus forte dans ce sens, c’est souvent
d’abord pour des process critiques.
« Nous avons décideé de lancer une dé-
marche TPM sur nos équipements les
plus stratégiques, car nous n'avions pas
de maintenance de 1 niveau en produc-
tion, mais seulement une maintenance
centralisée qui induisait peu d'appro-
priation technique de 1'équipement par
la production, explique Olivier Morisset.
Nous commencions a voir des signes de
mauvais état et beaucoup de souillures,
pour une ligne de production installée
3 ans auparavant.

De plus, nos TRS étaient médiocres. If
nous fallait donc vraiment améliorer le
taux de disponibilité des machines. »

Il ne semble pas y avoir de différence
fondamentale selon le type d’industrie.
Le processus est le méme. « D 'ailleurs,
a 'heure actuelle, des grands noms de

la TPM dans l'automobile sont démarchés
par des entreprises de différents secteurs,
ce qui montre l'intérét des managers pour
la démarche, mais aussi sa transversa-
lité », précise Hubert Siegfriedt.

« Les sociétés industrielles sont de plus
en plus concernées par cette démarche
et demandent une plus grande applica-
bilité des formations, expligue un forma-
teur du Cimi. La principale difficulté
réside dans les moyens & mobiliser pour
lancer, mettre en auvre et pérenniser le
projet, en particulier le temps nécessaire
a la réalisation des actions concrétes. Le
cloisonnement entre les fonctions (main-
tenance, achats, qualité...) doit étre
Supprimé. »

La direction doit étre convaincue

11 faut également une conviction forte de
la direction “de faire autrement”. Le top
management doit étre convaincu, [1 faut
une direction qui parle et qui croit a
'unisson. 11 faut aussi une forte impli-
cation du personnel ; sans elle, rien n’est
possible.

Avant de se lancer dans une démarche
TPM, il est préférable d’optimiser les
flux physiques des matiéres et des
personnes, de maitriser la standardisa-
tion et le 58 (outils JAT ou Kaizen blitz).
Ainsi on sera efficace pour se lancer dans
une démarche TPM pour redéployer la
maintenance de 1’outil de production.
Promouvoir la standardisation avant
I’amélioration. Le management et le per-
sonnel doivent également étre convain-
cus de I'intérét de la communication
visuelle.

Il faut la nomination d’une personne, & plein
temps, pour mener la démarche. « Il ne faut
pas seulement se demander combien ¢a
cotite, mais surtout combien cela va rappor-
ter a I'entreprise. Il y a ensuite toute une
structure a mettre en place au sein des
équipes », précise Hubert Siegfriedt.
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Il faut aussi avoir une démarche struc- ’ :
turée au niveau managérial, ce qui est un - +
avantage si on a beaucoup de mouve- Difficultés de mise en place
ment. La structure ne doit pas étre trop # g . .
lourde pour supporter la démarche. Elle d'lllle demal‘che d’amelloratlon contllllle tylle leall
doit s’intégrer dans le travail des gens
et ne doit pas venir en plus du reste. 11 On peut classer les difficultés en 2 catégories.
faut faire évoluer les structures pour avoir L'une est un probléme d'organisation, I'autre est un probléme d’humain.
moins de différences entre la fabrication
et la maintenance. La coordination de Le probléme d'organisation :
la TPM se fait sur le terrain avec une - projet trop sporadique ou trop long ; )
démarche d'amélioration continus de - mauva!ss cumprghens!nn du Ile_n t*:ntre les outils umlsgs;
; - mauvaise comprehension du principe du Lean (confusion entre le but et le moyen) ;
type Lean/6 Sigma. - probleme d’ordre d’application des outils du Lean.
Faire appel Le probléme humain :
a un conseil expérimenté - manque d'engagement de la direction dans le projet d’amélioration ;
- manque de responsabilisation du probléme, les gens ne s'impliquent pas personnellement ;
« La mise en place d"une démarche TPM - manque de doute et de modestie, “tout est bon !" ;
nécessite l'instauration d'une “équipe - manque de connaissance de la situation de I'entreprise ou gens indifférents a la situation de
projet TPM”, ou comité de pilotage, Ventreprise; : . _
placée sous 'autorité d 'un chef de projet - absence d'objectif |nd|wdyel ayant un lien avec‘l'nbjechf de I'entreprise ;
TPM ayartune liberté d action s {ﬁsa}r o - ajbsence de plan de.formatmn de carrigre prloies.s_sonm_alie. ou a*_lurs seule la technique de produc-
z ; el tion est programmée et non la méthode d'amélioration confinue ;
et les ressources nécessaires », explique - manque de connaissance des points forts de sa propre entreprise, mais connaissance des
le formateur du Cimi. Un manager ne points faibles de I'entreprise.
peut se lancer seul dans un projet TPM.
Linitialisation de cette démarche est du 3
ressort de la direction, qui doit en fixer | - —
les lignes directrices, les objectifs... . e . - .
« Projet global au niveau d'un “atelier”, Les points a retenir pour démarrer une démarche TPM
il implique tous les niveaux hiérarchiques it e
de toutes les fonctions. Il ne faut surtout - La direction doit étre co_rwa_lnwe ;
pas en faire un “projet maintenance " », _ Eglr'ﬂgﬁg:jenlggfqi?pg?m ;
compléte le formateur du Cimi. - utiliser la communication visuelle ;
- faire appel a un conseil formé, expérimenté ;
« On ne doit pas non plus faire croire G - il ne faut pas penser aboutir en un an. On parle d'amélioration continue.
une réussite éclair en une année. Si les ]
Japonais parlent de 3 ans, voire de 7 ans
pour certains types d 'industrie, ¢ 'est qu'il \
v a une raison. Bien siir l'intensité de I'ac- 3 "
compagnement varlers aver:lestonps », Comment faire perdurer le systeme
précise Hubert Siegfriedt. I y ?
orsque le patron s’en va ?

Le Cimi, comme d’autres instituts de Hubert Siegfriedt ; Il faut faire comme au Japon. Lorsque le patron part, quelle que soit la
formation, propose des sessions interen- raison, le partant accueille et forme son successeur. Aujourd’hui ¢'est une notion difficile a
treprises sur la TPM a destination des faire passer en France, méme si on sent de plus en plus les industriels réactifs sur le sujet.
opérateurs, conducteurs de machine, Olivier Morisset : Pour Ia partie “amélioration continue au quotidien”, le départ du top manage-
techniciens, agents de maitrise, ingé- ment ne doit pas avoir d’influence. Le service doit continuer & tourner. Les audits 58, qualité,
nieurs, responsables de service, direc- environnement, process, doivent continuer, les équipes sont rodés, il n'y a pas de raison que cela
teurs confrontés 4 la démarche. « Notre change. , _ » v T g
but, explique le formateur, est d ‘appor- La ot il peut y avoir un changement amportant,_ ¢ g.st dans le plan d amellarat[qn continue a 5
teF das GO s, dé vermetive 15 ans. Un nouveau venu fera son propre dfagnosttc. il y aura une re[msq en question et peut &tre
: e une nouvelle démarche a 5 ans. Ce qui n'est pas forcément mauvais, n'est-ce pas un des fonde-
échanges d'expériences. Nous mettons ments d'une démarche d'amélioration continue ?
les stagiaires en situation a partir d'étu-

des de cas. » Le centre propose aussi des
formations intraentreprises. « 4 partir
d’un cahier des charges concret, les
stagiaires congoivent un projet impli-
quant tous les acteurs. Ensuite nous les
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mettons en situations reelles sur une
“installation test™. »

La TPM est une école de rigueur ot | tous.

il faut étre formel et respecter les
étapes. Elle demande I'implication de
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