Den Durchsatz steigern
Mit TPM zu mehr Produktivitat

Die mangelnde Ausbringung einer Produktionsan-
lage kann die gesamte Wertschopfungskette ne-
gativ beeinflussen, weil der Produktionsfluss un-
terbrochen und der Kundentakt gestort wird.
Um die Bildung solcher verhdngnisvoller Lei-
stungsengpasse zu verhindern, wird heute viel-
fach das Konzept der Total Productive Maintenance
(TPM) eingesetzt, das weit mehr ist als eine ,,erwei-
terte Instandhaltung®. TPM operiert an der Schnitt-
stelle zwischen Produktionsorganisation und In-
standhaltungsorganisation und verfolgt primér das
Ziel, die Effektivitdt von Anlagen nachhaltig zu
erhéhen.

Anlageneffektivitat wird durch drei Faktoren beein-
flusst: Verfiigbarkeit, Leistung und Qualitét.
Sechs so genannte ,,chronische Verluste®, die
im Zusammenhang mit diesen Faktoren stehen,
reduzieren die Effektivitdt. Die VerfUgbarkeit wird
durch Maschinenausfélle und RuUstzeiten einge-

schrankt, Leerlauf und Geschwindigkeitsverluste
mindern die Leistung. Ausschuss und Nacharbeit
flhren zu Qualitatsverlusten.

Oft haben die negativen Folgen mangelnder Effek-
tivitat nur geringfiigige Ursachen. Ein Grundprin-
zip von TPM ist es, diese Verluste sichtbar zu
machen und methodisch zu reduzieren. So
kénnen Ol- oder Druckverluste in einer hoch auto-
matisierten Anlage als Ursache lange verborgen
bleiben, weil starke Verschmutzung die Analyse er-
schwert. In einem Beispiel summierten sich die
vermeintlichen Bagatellen, also kleine, nicht do-
kumentierte Stérungen so weit, dass die Gesamt-
effektivitat der Anlage im Mittel nur noch bei 75%
lag. Die tagliche Ausbringung schwankte stark,
war kaum noch planbar und die Stiickzahlvorga-
be wurde regelmaBig unterschritten. Ein un-
haltbarer Zustand, der erst durch konsequente
Anwendung von TPM beseitigt werden konnte.

Die Ausbringung stabilisieren

Effekte von TPM
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Schrittweise optimieren
Die TPM-Methodik

Ordnung und Sauberkeit gehéren zu den Grund-
lagen moderner Produktionskonzepte. So besteht
auch der erste Schritt zum umfassenden TPM-
Konzept in einer Grundreinigung der Anlagen.
Leckagen und Mangel werden sichtbar, grundsatz-
liche Reparaturen konnen zielgerichtet durchge-
flhrt werden. Erst wenn die Stérungen detailliert
aufgenommen, analysiert und dokumentiert
sind, sollte die eigentliche Optimierung beginnen.

Die Behebung der Méngel basiert zu wesentlichen
Teilen auf dem Prinzip der Visualisierung. Be-
wahrt hat sich hier eine direkt an der Anlage ange-
brachte ,,TPM-Tafel“. Diese zeigt ein Layout der
Anlage, eine Auswertung der VerfUgbarkeit, eine
Storliste zur Dokumentation der Méngel sowie Ar-
beitsanweisungen zu Wartung und Instandhaltung.
Die Visualisierung spiegelt zu jeder Zeit den aktu-
ellen Wartungszustand der Anlage wider - und
muss deshalb sorgfaltig gepflegt werden.

Gleichzeitig ist die TPM-Tafel das zentrale
Kommunikationsinstrument, um Verbesse-
rungen anzustoBen und zu verfolgen. Hier ist mit
einfachen Mitteln viel zu erreichen, beispiels-

weise mit roten und griinen Klebepunkten. Wieder-
holt auftretende Stdérungen werden bereits durch
die Vielzahl der roten Klebepunkte im Layout sicht-
bar. Das heit Handlungsbedarf!

Im weiteren Verlauf der Optimierung wird schritt-
weise verfeinert, beispielsweise indem man die
Anlage in Segmente unterteilt, detailierte
Checklisten zur Instandhaltung der Segmente
erstellt und Verbindlichkeit schafft. Verbindlichkeit
meint, dass Anlagenbediener und Instandhaltung
gemeinsam fUr einzelne Segmente Verantwortung
tragen und durchgeflihrte MaBnahmen stets durch
ihre Unterschrift bestatigen missen.

TPM ist keine einmalige MaBnahme, sondern ein
kontinuierlicher Prozess. Das heift, dass so-
wohl die Schichtzuordnung der Tatigkeiten als
auch die stédndige Verbesserung organisiert
werden muss. ,Verbesserung” ist in diesem Zu-
sammenhang nicht nur die Optimierung der An-
lage, sondern auch die Verbesserung des War-
tungsprozesses selbst. Um die Optimierung als
Standard zu stabilisieren, muss die Effektivitat lau-
fend gemessen und verfolgt werden.

Die Nachhaltigkeit sichern
Controlling der Effektivitat
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