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Formation réalisable 
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Formation réalisable 

TPM : développer et mettre en œuvre la maintenance 
productive totale

Programme

� Concept de classe mondiale :
– la maintenance industrielle,
– intégration de la maintenance au quotidien.

� Évaluer la NVA en entretien :
– cartographie, diagramme spaghetti, mesure en temps réel.

� Éliminer la NVA en entretien :
– travaux planifiés,
– dépôts satellites,
– optimisation de l’EPP (Entretien Préventif et Prédictif),
– contrôles visuels, principes 5S.

� L’atelier de maintenance autonome :
– sécurité/environnement,
– photos avant/après, nettoyage, étiquetage,
– principes 5S, sources de contamination, points inaccessibles,
– définitions des rôles et responsabilités entre la maintenance 

et la production,
– routes d’inspection (lubrification, fréquence, etc.
– formation/communication, audit.

Méthode pédagogique :
Un consultant international, spécialisé dans la filière papier-carton, étudie 
les principes-clefs de la méthode TPM et analyse les spécificités de mise 
en œuvre dans les industries de la branche. Son intervention est illustrée 
de nombreux exemples de résultats obtenus sur le terrain.

1 jour

Participants

• Dirigeants, Responsables Qualité, Organisation,
Fabrication des unités de production, impression,
transformation des papiers-cartons.

Objectifs

• Acquérir la connaissance des meilleures pratiques
de maintenance,
• Comprendre les concepts de Valeur Ajoutée/Non
Valeur Ajoutée appliqués à la maintenance et être 
en mesure d’évaluer la VA et la NVA,
• Être à même de structurer un plan d’amélioration
visant l’élimination de la NVA,
• Impliquer le personnel d’opération pour assurer 
le suivi et le maintien des équipements.

Kaizen : conduire un chantier d’amélioration en accéléré
Programme

� Méthode et approche :
– principes Kaizen, critères de succès,
– rôles et responsabilités des participants.

� Concepts :
– 8 sources de gaspillage : surproduction, stockage, 

réparations/rejets, déplacements/mouvements inutiles,tâches/
traitements inutiles, attente, transport, perte de créativité,

– VA/NVA, analyse des processus,
– les défis liés à la mise en œuvre.

� Plan d’action de la 1re phase du chantier (semaine 1) :
– définition du mandat, collecte des données,

organisation des données, compréhension de la situation actuelle.

� Plan d’action de la 2e phase du chantier (semaine 2) :
– objectifs d’amélioration, brainstorming, simulations, l’après Kaizen.

Méthode pédagogique :
Un consultant international, spécialisé dans la filière papier-carton, étudie
les principes-clefs de la méthode Kaizen et analyse les spécificités de mise
en œuvre dans les industries de la branche. Son intervention est illustrée 
de nombreux exemples de résultats obtenus sur le terrain.

Niveau général stagiaires :
Tous niveaux

1 jour 

Participants

• Idem stage ci-dessus « TPM »

Objectifs

• Repousser les limites conventionnelles et mettre 
à contribution le potentiel créatif des salariés afin 
de changer rapidement les choses dans l’entreprise,
• Identifier les sources de gaspillage et les réduire,
• Mettre en place les principes du « Système 
de production Toyota » ou « Lean Production », 
• Former les collaborateurs dans l’action.
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