LE TAUX DE RENDEMENT
SYNTHETIQUE (TRS)



Preambule

J Dans ["'TAA, suivis de production souvent
bases sur le suivi matiere (en kg/h, litres/h). Or:
1l"existe de grandes dispersions de cadences
machine. ..

et delais de + en + court pour rependre, aux
besoins des clients et a la multiplication des
references (changement de produits, de
recettes, d’emballages)...



TRS = indicateur de suivi de la production
dans la logique TPM

" integre les durees des evenemenis dans la production
pour’ apprecier la performance industrielle:;

" rend compte de ["utilisation effective des principales
composantes de I’ outil de production, met en lumiere
les pertes de production.

9 outil d”analyse du bon fonctionnement et de la
productivité des équipements =» permet de reperer
points de non dualite et dystonctionnements de la
ligne =» améliorer la productivité, optimiser les
changements de produits pour' gagner di temps.
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Definitions
BT nembre d”’heures d’utilisation total de
[Poutil de production.

" 1O temps potentiel de onctionnement de'la
machine (hors fermeture usine).

" THO': temps de non ionctionnement (i,
lermeture usine;...).

® TAP : temps.d’arret lie a I’outil de
production (pannes et micro-pannes).

" TAI : temps d’arret lie a I”’environnement
(personnel, matiere).



Calcul

" JLe TRS est obtenu directement par le calcul
SuIvant :

TRS=TU/TR

" |I'peut egalement se calculer a partir d*autres
indicateurs; :

- le taux de qualite (TQ) : il indique le nombre
de bons produits par rapport au nombre de
produits realises, donc une mesure de la
qualite de la production,

Taux de Qualite : TQ =TU /TN



= le taux de performance (TP) : temps net (1'N) pendant lequel

la machine produit a la cadence previie / temps pendant lequel
la machine est en tabrication (TE)

=¥ écarnts de performance par rapport a tine cadence théorique :
Taux de Performance : TP=TN /TF

- la disponibilité opérationnelle (DO) :
TE / temps reduis pour produire (‘'R)
Disponibilite : DO = TF/ TR
AInSi:
" TRS=TU /TR =(TU/TN) x (TN /TF) x (TF / TR)

" TRS = Taux de qualité x Taux de performance % Disponibilite
" TRS=TQ xTP x DO



Remarques :
" TJaux de Rendement Global parfois ttilisé
TRG =TU /1O

" Un TRS * correct ” ne devrait jamais étre inferieur a 80-85 %.
Cependant, un TRS superieur a 100 %, est possible: lorsque :

- la cadence réelle est > au standard admis =» brider la‘ machine
POUN EViter une vitesse excessive dui peurrait entrainer une
dégradation des-produits, ou augmenter le standard si cela
I’ entraine aucune consequence sur la qualite et la production.

- la cadence reelle est conforme mais c’est le temps requis neel
qui est manifestement superieur a celui declare.



" Application : Une entreprise fonctionne en
une equipe de travail sur 8 I par jour et produiii
des yaourts. On suppose ici gue le temps
requisiest TR = 8 h et la cadence nominale de

6000 yaourts,/ h.

® Or si la capacité théeorique maximale est de::

6000 % 8'= 46 000 yaourts, la quantite
produite contorme en 8 i est de 30 000
yaourts. ILes arréts induits et propres sont de 1
heure, et la production totale avant retrait des
rebuts et dechets de 33 000 yaourts.



o Calcul de'la disponibilite :

TR = 8 heures

Arrets induits et propres: : 1 heure

Temps de fonctionnement : TE = 8— 1. = 7 heures

= Disponibilité opérationnelle : DO =7/8 = 87,5 %
o Calcul du taux de performance :

ILa production totale avant retrait des rebuts et
dechets etant-de 33 000 yaourts, le temps net est :

TIN : 33 000 / 6000 = 5,5 heures
Comme le Temps de fonctionnement est de 7 heures :
= Taux de performance : 5,5/7 = 78,5 %



o Calcul du taux de qualite :

[Le temps utile est : TU =30 000/ 6000 = 5 i
[Le temps net : TN = 5,5 h

= Taux de qualité : TQ=5/55=91 %

Ile TR'S vaut aimsi :
TRS=TU/TR=5/8=62,5%

(ouTRS = TQ x TP x DO = 91 x 78,5 % 87,5 =
62,5 %)



Pouraugmenter le TRS et atteindre 85 %, il taut :

B réduire les temps de non production =¥ travailler sur les
Temps d’Arret Induits (pertes de production lies a la
matiére, le personnel, les informations...) et les Temps
d’Arret Propres (pertes de production liees a la machine elle-
meme : changements de fabrication, d”eutils, nettoyage, temps
de non detection des pannes, d’intervention de la maintenance,
...). Jouer sur'le temps d’ouverture ou le temps total serait-il le
bon choeix... faire tourner la ligne en 2%8 ou 3%8! pour
augmenter le TRS engendrerait des colts supplementaires (m-
0, matieres, organisation, etc.), sans parler des debouches
COmInenciaux pour absorber cette augmentation de production.
=» trouver des améliorations sur les heures de travail
existantes. ..

" s’interesser au poste goulet sur la ligne de production (| poste
qui limite la production et qui donne la cadence pour
I”’ensemble de la ligne) pour |”optimiser.



= Application : la production de benbons en chiocolat s’etiectue a l*aide de 3
machines avant le conditionnement en sachet du melange des 3 sortes.

Miachine 1 : production mesuree : 3 000 bonboens/heure
Machine 2 : production mesurée : 3 500 bonboens/hetre
Machine 3;: production mesurée : 3 300 bonbens/hetre

" [La production de la ligne est donc limitee par Mi a 3,000
bonbons/hetire avec un taux de rendement synthéetique : TRS 1 = 0,65.

Si la production maximale théorique est de 4 600 bonbons /heure, la
production mesunee est :

Production mesurée = production maximale % TRS; 1
=4 600 % 0,65 = 2 925

B SileTRS de la machine M est ameliore et passe de 0,65 a 0,75, alors :
Production mesurée = 4 600 % 0,75 = 3 450 bonbons/heure

" [Lamachine M n’est plus le poste goulet. C*est M3 maintenant qui limite
la production avec 3,300 bonbons/heure.



Conclusion
2 [Le RS est un outil d”aide a la decision qui

tournit tne mesure de la qualite de ["utilisation
de [outil de production.

2 |l facilite I"identitication des' gisements, de
productivite sur un equipement atin de detinir
des actions de progres cibléees.

2 Son suivi permanent fournit I’évolution dans; le
temps de [’engagement des moyens.
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