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HARMONOGRAM — DZIEN 1

N e  Wprowadzenie

:o) e  Bariery przy wdrazaniu TPM w firmach (praca w grupach, dyskusje)

g Istota systemu TPM — prewencja (Zero Awarii)

S e Pierwsze 3 stopnie wdrazania systemu Autonomicznej Obstugi w ramach TPM — gruntowne sprzatanie,
8 eliminacja zrodet zabrudzen oraz standardy autonomicznej konserwacji — prezentacja poparta przyktadami z
(23 réznych firm produkcyjnych

2 MODUL NA HALI PRODUKCYJNEJ

8 e Rozmowy z pracownikami, przyjrzenie si¢ jak dziata system Autonomicznej Obstugi maszyn

o) i urzgdzen w ramach TPM

=

<

) Omowienie wizyty na hali produkcyjnej

O Kaizen TPM — przyktady

(23 e  Omowienie doswiadczen z wdrazania Autonomicznej Obstugi w ramach TPM

HARMONOGRAM — DZIEN 2

- o Wprowadzenie do systemu planowej konserwacji (PM) w ramach TPM
=) e Wskaznik OEE (sposob liczenia, przyktady wizualizacji z r6znych fabryk)
a o Wskazniki MTBF | MTTR
CE) e  Strategia wdrazania TPM
e Wprowadzenie do ustalania priorytetow maszyn
AN
=] Analiza zwigzana z wyszczegodlnieniem maszyn krytycznych w procesie produkcyjnym — ¢wiczenie
CD) e Ustalenie systemu planowanego utrzymania ruchu maszyn w zaleznosci od jej priorytetu
=
3 MODUL NA HALI PRODUKCYJNEJ
8 e Obserwacja rozwigzan planowej konserwacji (PM) w ramach TPM na hali produkcyjnej
o
=
< e Analiza dziatan po awarii (mapowanie) na przykfadzie flmowym z rzeczywistego procesu z firmy, w ktorej
5 prowadzony jest warsztat
8 Projektowanie stanu przysztego dla procesu reagowania na awarie na maszynie
S Prezentacje i podsumowanie

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia niewielkich zmian w agendzie.
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