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TPM® Forum 2004

Mehr als nur Instandhaltung:
TPM® als Managementaufgabe

Von Sabine Leikep

Auf dem sechsten TPM" Forum, das vom 8. bis 10. Mérz 2004 in
Stuttgart stattfand, brachte es der Referent Henk Eertink von

Unilever Bestfoods Europe auf den Punkt: 'Kundenwiinsche sind eine

Herausforderung'. Um dieser Herausforderung gerecht zu werden,

bedarf es der kontinuierlichen Verbesserung hinsichtlich Qualitét,

Flexibilitat und Produktivitit. Dabei wird nicht nur die Produktions-

linie betrachtet sondern die gesamte Kette - vom Verwaltungsbereich

bis zu den Zulieferern.

Urspriinglich wurde TPM" definiert als
'"Total Productive Maintenance', also die
'"Produktive Instandhaltung' und bezog
sich ausschlieflich auf die kontinuier-
liche Verbesserung der Maschinen- und
Anlagenproduktivitét.

Inzwischen hat sich TPM" zu einem
ganzheitlichen Konzept entwickelt, das
Losungen fiir alle Bereiche anbietet.
Und es ist zur Managementaufgabe
geworden. Oft ist nun von 'Total Profit
Management' die Rede.

Dies bestétigte Udo Reimer vom
KAIZEN" Institute in seinem Vortrag.
Er stellte die 8 Siulen von TPM" vor:
Kobetsu KAIZEN®, Autonome In-
standhaltung, Geplante Instandhaltung,
Schulung & Training, Anlaufiiber-
wachung, Qualititsinstandhaltung,
Umweltschutz & Sicherheit und Biiro-
effizienz. Die Einfiihrung und die
Koordination der Aktivitidten sowie die
Nachhaltigkeit miissen vom Manage-
ment gefordert und gefordert werden.

Udo Reimer betonte, wie wichtig die
Starkung der Selbstverantwortung bei
den Mitarbeitern fiir den Erfolg von
Verbesserungsprozessen ist.

Henk Eertink berichtete von seinen
Erfahrungen bei der Einfiihrung von
TPM" bei Unilever Bestfoods in iiber
50 europédischen Werken. Er sieht den
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Kern in der Nachhaltigkeit. 'Einmal
verbessert - fiir immer verbessert' und
schldgt vor, das neue, hohere Niveau
als Ausgangspunkt fiir den nichsten
Schritt zur Weiterentwicklung zu
nutzen. Den Kongressteilnehmern
wurde vor Augen gefiihrt, dass TPM*
ein weites Feld der Aktivititen eines
Unternehmens betrifft. Dennoch lagen
die Schwerpunkte der Referenten in
den klassischen Themen wie Auto-
nome und geplante Instandhaltung,
Anlaufiiberwachung, Qualitdtsinstand-
haltung etc. Einen Vortrag gab es zum
Thema TPM" in administrativen
Bereichen. <

Ganzheitliches Konzept: Die 8 Saulen von TPM®

Kobetsu KAIZEN®
Autonome Instandhaltung
Geplante Instandhaltung
Schulung & Training

Qualitatsinstandhaltung
Umweltschutz & Sicherheit
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Schaffen einer guten Ausgangsbasis

Die ersten drei TPM® -Siulen

Kobetsu KAIZEN", Autonome Instand-
haltung und geplante Instandhaltung
stellen die ersten drei Séulen von TPM"
dar. Fiir viele Unternehmen sind sie der
Einstieg in den Prozess der Kontinuier-
lichen Verbesserung. Dazu gab es
einige Vortrage in den Fachforen zur
TPM" Jahrestagung in Stuttgart.

Ralf Hrziwnak, Produktionsleiter und
TPM" Manager bei der FROSTA AG in
Bremerhaven, erklirte die Vorgehens-
weise bei der Einfiihrung von TPM"
sowie die Organisation und Durchfiih-
rung der Autonomen Instandhaltung.
Unter dem Motto 'TEAM' fiir 'Tatkraf-
tige Eigenverantwortliche Aktive Mit-
arbeit' wurde dort ein individuelles
TPM"-Programm gestartet.

Aus den Praktikerbeitrdgen ging her-
vor, dass TPM" von den Unternechmen
individuell gestaltet wird, angelehnt an
die jeweiligen Bediirfnisse und die
Unternehmenskultur. Die kreative Viel-
falt der Ideen zeigt sich schon in der
Namensgebung und den individuellen,
teilweise aussagekréftigen Logos fiir
die TPM"-Programme. 4

Die Anlaufiiberwachung war das
Thema von Gunter Loffler, Leiter
Verpackungstechnik bei Unilever
Bestfoods Deutschland GmbH im
Werk Heilbronn. Am Beispiel der
Ersatzbeschaffung einer Flachbeu-
telmaschine zum Abfiillen von Salat-
dressing erliuterte er die Vorgehens-
weise. Er betonte, wie wichtig die
enge Zusammenarbeit mit dem
Maschinenhersteller, vor allem mit
den Konstrukteuren, ist. Erfahrun-
gen mit Schwachstellen und Ver-
besserungsmoglichkeiten bei der
bisherigen Anlage sollten unbedingt
in die Konstruktion der neuen An-
lage mit einflieBen. Neben der Ter-
minplanerstellung und der Auflis-
tung der gewiinschten Features
empfiehlt es sich nach seiner Erfah-
rung, einen mehrtigigen Lieferan-
tenworkshop durchzufiihren, bei
dem die Konstrukteure an der An-
lage mitarbeiten und Reinigungs-
und Wartungsarbeiten ausfiihren.

TPM®ist individuell - Beispiele der Kreativitat

Schulung und Training

Mitarbeiterqualifikation als
Schliissel zum Erfolg

Udo Reimer vom KAIZEN" Institute
nutzte seinen Vortrag zur E6ffnung des
Kongresses zu einem Riickblick auf
10 Jahre TPM" in Deutschland. Nach
seiner Erfahrung ist es wichtig, den
Null-Fehler-Gedanken zu kultivieren,
z. B. Null ungeplante Stillstdnde, Null
Unfille etc. Laut Statistik sind 33 %

TPM® Anlaufiiberwachung - Teamwork mit dem Maschinenhersteller

= Anlaufiberwachung Dre .

aller Stillstdnde durch menschliches
Fehlverhalten bedingt. Deshalb sind
Schulung und Training der Schliissel
zum Erfolg. Udo Reimer empfiehlt,
Mitarbeiter mit hoher Sozialkompetenz
zu Prozessbegleitern auszubilden. Die
sind dann fiir die permanente Schulung
der Teams zusténdig. Die Forderung
der Selbstverantwortung und die Mog-
lichkeit zur Weiterbildung motiviert
die Menschen. Das Verhalten dndert
sich und die Unternehmenskultur wird
positiv beeinflusst . 4
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Gunter Léffler (links) mit Moderator Michael Faber vor dem TPM"-Board zur
Anlaufiiberwachung, das er zur Visualisierung seines Vortrags mitgebracht hatte.
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Kostensenkung durch Reduzierung von Qualitatsdefekten

Nicht nur durch Maschinenstillstin-
de entstehen Verluste und Kosten
sondern auch durch Nachbearbei-
tung von Produkten bei Qualitiits-
méngeln. Qualititssicherung und
Qualititsinstandhaltung sind gefor-
dert, um die Qualitit zu erhalten
bzw. zu verbessern und das Ziel
'Null Fehler' zu erreichen. Im Fokus
der Qualititsinstandhaltung stehen
Produkte, Prozesse und Anlagen. Im
Expertenforum erliduterte Michael
Faber vom KAIZEN® Institute die
Griinde, warum neben der Instand-
haltung auch die Qualitiitssicherung
und -kontrolle eine bedeutende Rolle
spielen. Die 8er-Strategie ist laut
Michael Faber eine strukturierte
Methodik, um qualitativen Defekten
sowohl an Maschinen und Anlagen,
als auch an Produkten sehr struktu-
riert auf den Grund zu gehen. Dabei
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Die 7 Stufen der Ser-Strategie sind ein wichtiges Instrument fiir eine nachhaltig
erfolgreiche Qualititsverbesserung und damit verbundene Kostensenkung.

stellt der linke Kreis den Aufrechter-
haltungszirkel dar wihrend die rech-
te Hiilfte den Verbesserungszirkel
symbolisiert. Eine Qualititsmatrix

bildet die Grundlage zur Bewertung.
Sie enthilt alle Parameter und er-
moglicht die Uberpriifung, ob diese
eingehalten wurden.

Arbeitssicherheit als erklirtes Ziel

Mit TPM"-Methoden die
Unfallzahlen senken

'Motivierte Mitarbeiter in einem siche-
ren Umfeld sind die Voraussetzung, um
wirtschaftlichen Erfolg zu haben'. So
die Worte von Dr. Jorg Beuers, Vor-
standsvorsitzender der Allgemeinen
Gold- und Silberscheideanstalt AG in
Pforzheim. Sein Unternehmen startete
im Mirz 2003 offiziell mit den KVP-
MaBnahmen. Seither wurden in Pro-
duktion und Verwaltung zahlreiche SA-
Aktionen, Riist- und Layout-Work-
shops durchgefiihrt, Verschwendung
eliminiert und Standards geschaffen.
Da die Tétigkeiten bei der Metall-
verarbeitung ein erhdhtes Unfallrisiko
mit sich bringen, wurde grof3er Wert
auf die Verbesserung der Arbeitssicher-
heit im Rahmen des KVP gelegt. Alle
Vorkommnisse, auch kleinste Ver-
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Diese Situationen sind beeinflussbar

Diesa Situationen werden, statistisch
betrachtet, als Konsequenz auftreten!

letzungen, werden seither dokumen-
tiert. Es stellte sich heraus, dass 68 %
der Verletzungen die Hénde betreffen.
Es wurde ein Konzept ausgearbeitet,
um die Hiande der Mitarbeiter besser zu
schiitzen. Eine Befragung ergab, dass
oftmals Schutzhandschuhe nicht ge-
tragen wurden, weil das Modell unge-
eignet und bei der Arbeit hinderlich
war. Daraufthin wurde das Sortiment
mit Hilfe der betroffenen Mitarbeiter
neu zusammengestellt. Auch in anderen
Bereichen wurden MaBBnahmen zur
Unfallvermeidung getroffen. Innerhalb
eines Jahres ging die Gesamtzahl der
Unfille um ca. 50 % zuriick. Die Zahl
der Handverletzungen reduzierte sich
auf ein Drittel. 4

4

Verbesserungspotenzial ist iiberall

TPM"in administrativen
Bereichen

Um Wertschopfung und Verschwen-
dung geht es auch, wenn TPM"-Metho-
den im Biirobereich eingesetzt werden.
Dr. Joachim Metternich von TRUMPF
stellte die Vorgehensweise in seinem
Unternechmen dar. Mittels Wertstrom-
design wurden die Prozesse in admini-
strativen Bereichen optimiert. Voraus-
gegangen waren die Verbesserung der
Selbstorganisation und der Zusammen-
arbeit. Die ndchste Stufe wird das mo-
bile Biiro sein, das eine weitere Flexi-
bilisierung der Mitarbeiter fordert. 4

Dr. Joachim Metternich von TRUMPF
prdsentierte SYNCHRO im Biiro.




Ausgezeichnete Unternehmen

Beste TPM"-Idee 2004

Ein Highlight der Kongress-Veranstal-
tung TPM" Forum 2004 war die Aus-
zeichnung der besten TPM"-Ideen.
Dabei standen die drei Buchstaben fiir
'"Total effizient - Pfiffig - Machbar'.
Die Jury hatte es nicht leicht, aus den
eingereichten Ideen die besten heraus-
zufiltern. Udo Reimer, Peter Schimek
und Ulrich Kraut legten besonderen
Wert auf einen innovativen Ansatz,

Die Experten der Jury (v. links): Udo
Reimer vom KAIZEN® Institute, Peter
Schimek, Inhaber d. Eurocat-Beratung
und Ulrich Kraut, Werksleiter der
Edelweip GmbH & Co. KG

Platz 1: Deutsche Bahn

Eine relativ einfache und doch geni-
ale Idee bescherte dem Werkstatt-
Team der Deutsche Bahn Regio AG
in Halle den ersten Platz. Das Pro-
blem war der Verschleifl der Fahr-
motoren, der hiufige Stillstiinde
durch Elektromotorenausfille und
einen erheblichen Instandhaltungs-
aufwand mit sich brachte. Mit der
Methode Problemlosunssstory kam
das Team auf die Idee, die Fahr-
motoren im eingebauten Zustand zu
bearbeiten und vorbeugend eine
mechanische Schleifeinrichtung in
die Motoren einzubauen. Durch das
Schleifen der Kommutatoren wird
der Rundlauf gewihrleistet und die
Motoren haben eine wesentlich
lingere Laufzeit. Bei insgesamt 80
Fahrzeugen konnte das Team eine
Ersparnis von 140.000 Euro pro
Jahr erzielen.

Siegerehrung

einfache Umsetzbarkeit der Idee und
die Messbarkeit der Ergebnisse. Die
Bewertungskriterien im einzelnen be-
zogen sich auf die Ergebnisse hinsicht-
lich Qualitdtsverbesserung, Kostenein-
sparung, Zeiteinsparung, Verbesserung
des betrieblichen Umfeldes bzw. der
Umweltbedingungen, Sicherheit, Pro-
duktivitatssteigerung und Energiever-
brauch. Gefragt waren letztendlich
keine Hightech-Losungen sondern
pfiffige Ideen, wo mit wenig Aufwand
viel erreicht wurde. 4

Platz 2: Siemens AG
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Eine deutliche Steigerung der Pro-
duktivitit und eine enorme Kosten-

einsparung erzielte das Instand-
haltungsteam der Siemens AG in
Bocholt. Die Idee war die Entwick-
lung eines individuellen Greifer-
Management-Systems. Die Arbeits-
zyklen der Greifer zum automati-
schen Trennen von Flachbaugrup-
pennutzen und der Montage von
Telefonen werden mit einem Trans-
ponder funktechnisch iiberwacht.
Beim Ablauf der Standzeit werden
die Greifer getauscht, begutachtet,
gewartet und weiter optimiert.

So werden Stillstinde und Aus-
schuss durch defekte Greifer ver-
mieden. Neben einer Verbesserung
der Qualitit und viel angenehmeren
Arbeitsbedingungen brachte die
MaBnahme eine Kostenersparnis
von rund 170.000 Euro pro Jahr.

4

VERANSTALTUNGE

Holen Sie sich bei uns das Know-
how fiir TPM"®, Effizientes Office-
Management, Wertstromdesign
und Total Flow Management.

Bilden Sie sich weiter zum
KAIZEN®-Manager.

Lernen Sie von den Besten auf
unserer Benchmarktour.

Nihere Infos, Termine und Preise
bei unseren Service Hotlines:

Benchmarktour @06172-138-112
Seminare Z@06172-138-113
www.kaizen.de

Abonnieren Sie den

IZEN" Newslett

unter www.kaizen.de

Platz 3: Edelweil}

Das Team einer Verpackungsma-
schine des Edelweif3-Werkes in
Kempten schaffte es, die Zeit fiir
den Austausch eines Verschleifiteils
um 80 % zu senken. Die Losung war
einfach: Eine Kurvenscheibe wurde
zweigeteilt und ist nun mit vier
Imbusschrauben befestigt. Zuvor
wurden fiir den Ausbau der Scheibe
28 Werkzeuge benotigt und es
mussten neben der Antriebswelle
diverse Teile entfernt werden. Pro
Jahr ergibt das eine Kostenein-
sparung von 2.450 Euro.
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