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Die Abteilung
Anlagen- und Servicemanagement

Ganzheitliche
Losung des Ersatzteil- Service-
Fraunhofer IML management management

Aufnahme von Dienstleistungsanalyse
Ersatzteilbestanden und Konzeption
Einfiihrung neuer Dienstleistungs-
Strategien marktibersicht
Optimierung der Bestande [OIEeI¥feole
Software-Tools Kooperationen
Zertifizierung After-Sales Services
Lagerplanung
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TPM aus Sicht des Fraunhofer IML

TPM ist ein Konzept zur
umfassenden kontinuierlichen Optimierung der

Prozesse in Produktion und Instandhaltung tber die
gesamte Lebensdauer der Anlagen
unter aktiver Beteiligung aller Mitarbeiter

~Z Fraunhofer
IML
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Das TPM-Saulenmodell aus Sicht des
Fraunhofer IML

1111111 11 Q1

Saule 1: Saule 2: Saule 3: Saule 4: Saule 5: Saule 6:
Kontinuierliche Gemeinschaftliche Vorbeugende Schulung und Qualitats- (Neu-) Anlagen-
Verbesserung Instandhaltung Instandhaltung Training management management

durch durch v v v v

= Vollstandige = Klar beschriebene

Aufnahme der IST- Vorgehensweisen

Prozessablaufe = Zuordnung der
= Integration aller Verantwortlichen zu

Mitarbeiter jedem Teilprozess
= Arbeitsgruppen = Visuelles
= Transparenz liber Management

Vorgehensweisen = Bedienerwartung

und Mafl3nahmen
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Saule 1.
Kontinuierliche Verbesserung

» Prozessaufnahme

= Alle relevanten Prozesse werden in Gesprachen mit
Mitarbeitern und Fihrungskraften in Kleingruppen
aufgenommen

= Die Visualisierung erfolgt direkt mit Hilfe von
Packpapier und Karteikarten

= Im Nachgang werden die aufgenommenen Prozesse
digitalisiert in Microsoft® Visio® dargestellt

= Die ausgedruckten Prozesskettenplane werden
ausgehangt und kénnen von den Mitarbeitern validiert
werden

— i B8y Die Prozessaufnahme bildet die Basis fir die
= =—— == ‘ Integration der Mitarbeiter in den Change-Prozess
= B - ﬁ Im Masterplan werden alle ermittelten Schwachstellen

— = aufgenommen und verwaltet

\
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Saule 1.
Kontinuierliche Verbesserung

Arbeitsgruppen AG Lebensdauerprognese Pumpen

Die Losung komplexer Aufgaben erfolgt
gemeinsam in interdisziplindren Teams

Aufgabe:
Eignung von Sensorik

Erarbeitung von Losungsvorschlagen zur Abschéatzung der

Messung des Nutzens | B Rest-lebensdauer von
Bewertung der Wirtschaftlichkeit

Losungsvorschlag
Schwingungs-
sensoren zum
Aufdecken von
Anderungen

Umsetzung im Betrieb

Prasentation der Ergebnisse an
Arbeitsgruppentafeln

Ergebnisse:
Monitoring der
aufgenommenen
Werte und
Prognose
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Saule 2:
Gemeinschaftliche Instandhaltung

Grundinspektion zur Herstellung
des Optimalzustands
Durch eine umfassende Inspektion und

Reinigung werden alle Mangel an einer
Anlage aufgedeckt

Mangel werden erst nach Sauberung der
Anlagen deutlich

Die Ursachen der Verschmutzung
konnen identifiziert werden

Durch das Reinigen einer Anlage werden
zudem Stillstande wahrend des Betriebs
reduziert

Mangel werden mit roten Mangelkarten

markiert
Mangel sind fur jeden unmittelbar
sichtbar
Folie 11 =
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Saule 2:
Gemeinschaftliche Instandhaltung

Ergebnis der

Grundinspektion
Erkannte Mangel werden
beseitigt

Sofortige Behebung kleiner
Méangel

Fixe Terminierung der
Behebung groRRerer Mangel

Anzeigen werden mit
Sollbereichen
gekennzeichnet
Ein Wartungsplan wird
erstellt

Vermeidung neuer
Verschmutzung

Verstandliche Ein-Punkt-
Lektionen

Ausfalle werden vermieden

Wartungsplan: Schlauchbeutelmaschine VP-Linie 2
Maschinennummer: 1.23.1.VP.02.02.0

\
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Saule 3:
Vorbeugende Instandhaltung

Aufteilung des Wartungsplans zwischen
Mitarbeitern aus Produktion und Instandhaltung

Einfache, regelmallig wiederkehrende Tatigkeiten
durch die Mitarbeiter der Produktion

Verstandliche Ein-Punkt-Lektionen

Benotigte Werkzeuge sind vorhanden

Komplizierte, sicherheitskritische Tatigkeiten durch
Mitarbeiter der Instandhaltung

Direkte Vorteile
Keine ungleichmafiige Auslastung der Mitarbeiter
Schnellere Durchflhrung vieler Tatigkeiten
Konzentration der Instandhalter auf die wesentlichen

Aufgaben
Langfristige Vorteile
Daten bilden die Grundlage fiir die Erhohung der Verfugbarkeit durch schnellere Reaktion
richtige Auswahl der vorbeugenden Exakte Verfugbarkeit auf Maschinenebene ermoglicht
MalRnahmen gezielte Investitionen
© Fraunhoter ML Z Fraunhofer 24, Januar 2013
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Saule 4;:

Schulung und Training

Bestimmung der bendétigten
Mitarbeiterkompetenzen

Methoden-
kompetenz

Sozial- Fach-
kompetenz kompetenz

Methodenkompetenzen

- Ursachenanalyse

- Poblemlésung

o Organisationsfahigkeit

e Beherrschen von Techniken zur

Erarbeitung von
Malnahmen in

Arbeitsgruppe

Fachkompetenzen Sozialkompetenzen
e Maschinenfunktionen e Kommunikationsféhigkeit
o Risten und Gnstellen | o Teamféhigkeit
e FEsatzteilbeschaffung e Motivation
: _—
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Saule 4:
Schulung und Training

Planung

Kontrolle

‘ Ziel ’
Umsetzun
g

. . Prozess- .
Projekt- Prasent_atlons- MS-Office Kosten- EMEA Ketten: entsaumig | Afiicr S Ersatzteil-  Total Process
management  techniken rechnung management Management
management

aktuell durch interne

Forthildungen 4
erreichbarer Status

Mitarbeiter

Koffler, Stephan 2

Meier, Heinrich 1
Menge, Thomas 2

Milller, Ingo 1

Otto, Inga _
Sieger, Bnst _
Schulze, Sike 1
Wecker, Tiffy _

Legende:

Mitarbeiter- Konflikt- Teamféhig-  Mitarbeiter-

fuhrung management keit gesprach Englizsh RN EpaNEsi

aktuell durch interne

Forthildungen 2 1 Grundkenntnisse (.
erreichbarer Status
Mitarbeiter Fortgeschritten (2

Koffler, Stephan Profi (3)

Meier, Heinrich
Menge, Thomas
Miiller, Ingo
Otto, Inga
Seeger, Enst
Schulze, Sike

Wecker, Tiffy

Folie 15
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Saule 5:

Qualitdtsmanagement

Gesamtanlageneffektivitat (GAE)

Kalenderzeit
. . . Geplante Nicht-
Zeit A |Betriebszeit produktion
B [Laufzeit Stillstande
C |Maogliche Menge
Leistung Reduzierte
D [Ist-Menge Geschwindigkeit
E [Ist-Menge
Qualitat
F |Gut-Menge Ausschuss
GAE = B/A X D/C X
Zeitfaktor Leistungsfaktor

Potenziale/ableitbare
Aussage bei
Werten < 100%

Betriebszeit
verlangern

Stillstdnde
reduzieren

Kapazitat
erhdhen

Geschwindigkei
t erhn6hen

F/IE

Qualitatsfaktor

Ist-Menge
erhdhen

Ausschuss
reduzieren
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Saule 5:
Qualitdtsmanagement

Einstellparameter -

- 123

: |
- 456 ]
- 789 | |
04012012 ‘_- -
]
030120\2 ;—
0201 2012 )h - -

5 10

0
wkein Material ¥ Produktion

n
|nstandsetzund u Riste!

GAE Ermittlung

84
w3

»Nur was ich
messen kann,
kann ich auch
verbessern®

Darstellung der
aktuellen
Themen an der
Anlage bildet
eine Basis fUr
erfolgreiches
Shop-floor
management

\
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Saule 6:

(Neu-) Anlagenmanagement

EinflussgrofRen der Produktwechselzeit

Produktions Ianun Arbeits-
- P und g organisatio
technologie n

Steuerung

Parameteroptimierung/ Sequenzierung/
Technologiewechsel  Operations Research

Durchfihrung von Ristworkshops

 Wahrend des Riustens lauft die
Anlage nicht, sie ist also nicht
produktiv

 Immer mehr Produkte werden in
kleineren Mengen produziert und
fiuhren zu einem héheren Anteil der
Rustzeiten an der Gesamtzeit

Ziele des Ristworkshops:

» Erhohung der Flexibilitat
(kostenneutraler Loswechsel)

» Erho6hung der Auslastung der
Maschinen

» Reduzierung der Lagerbestande

\
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Saule 6:
(Neu-) Anlagenmanagement

Ergebnisse des Rustworkshops
Was tut der Einrichter?
Genutztes Werkzeug
Informationen fur die Durchfihrung
Zuruckgelegte Laufwege
Welche offensichtlichen Probleme treten auf?
Wo gibt es Verzogerungen/Wartezeiten?

Nachste Schritte:

Reorganisation der Tatigkeiten

Kombinieren
15min  15min

Umstrukturieren
5min X 5min Vereinfachen
_ _ Erstellen einer Rustmatrix mit Zeiten zur
C 10min 10min X Ermittlung der optimalen
- Produktionsreihenfolge
olie =
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Saule 6:
(Neu-) Anlagenmanagement

Vorteile der Lebenszykluskostenbetrachtung

Ganzheitliche Betrachtung aller durch die Anlage
verursachten Kosten

Maschine 1 Ggf. Entscheidungsgrundlage fiir die Anschaffung
einer Anlage mit héherem Kaufpreis aber
niedrigeren Einrichtungs- und Betriebskosten

= aschine ; . . .
Maschine 2 Einfachere Linienintegration, z.B. durch
w .
o —| e Fuen Modulbauweise
Ve Point | Niedrigere Energiekosten durch bessere
Isolierung/ sparsame Motoren
| | Geringerer Aufwand durch einfachere
Vor dem | Wiihrend des | Mach derm Bedienung/ Rusten
Betrieh Setriehs Betrieh
Zeit
olie y
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Voraussetzungen fur erfolgreiches
Total Productive Management

BASIS METHODEN ZIELE
Prozessketten-Instrumentarium Optimale
. Prozesse
Arbeitsgruppen

Anlagen-

verfugbarkeit

- prozessorientiert Engﬁg'?”te'

ualifizierte

~ »bottom-up« Qualifikations-Datenbank intarbeiter
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TPM in Unternehmen

Typische Probleme bei der TPM-Einflhrung

Keine Ubereinstimmung zwischen der Zielvorstellungen des
Managements und der Mitarbeiter

Geringe Beriicksichtigung individueller Prozessanforderungen

Ungenigende Bereitstellung der erforderlichen Ressourcen

Oftmals fehlende oder einseitige Motivation der Mitarbeiter bei
der Einfihrung von TPM

Fuhrungsstrategie nicht mit TPM-Zielen vereinbar

http://de.fotolia.com/id/32823525
Folie 23
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Maogliche Folgen

Unverstandnis gegeniber Nutzen des neu
eingefuhrten Konzepts

Mitarbeiter sind nicht bereit, ihre alten
Arbeitsgewohnheiten abzulegen

Boykott
Demotivation
Geringes Verantwortungsbewusstsein

Mitarbeiter nehmen das in Schulungen
vermittelte Wissen schlechter auf und
wenden dieses oftmals nicht an

Fall aus dem System

=) , Konfrontation statt Kooperation*

Folie 24
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Haufige vorhandene Fuhrungsstrategie
In Unternehmen

Entscheidungsfindung Management

Integriert in
Entscheidungen

Projektleiter
und Umsetzung

Planung/Uberwachung

— Legende

Produktions- Instandhaltungs- Nur ,Befehls-

AT personal personal empfanger”

Entscheidungsfindung durch die Flhrungskrafte

Entscheidungen und Vorgaben werden an die unteren
Hierarchieebenen weitergegeben

Unteren Ebenen fihren MalRnahmen entsprechend der
Vorgaben des Managements aus

\
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Unterstltzung von TPM bei
Veranderungen

Auftauen

I

* Die Idee etwas zu andern kommt von den Mitarbeitern selbst

» Es entsteht die Bereitschaft etwas zu andern, so dass keine grof3e
Vorbereitung notwendig ist

I

Bewegen

» Die Verbesserungen werden von den Mitarbeitern selbst erarbeitet

* Neue Ablaufe kdnnen von den Mitarbeitern so gestaltet werden, dass
sie praktikabel umsetzbar sind.

Einfrieren

I

» Die entwickelte Losung stammt von den Mitarbeitern selbst
» Schulungen oder eine lange Einflihrungsphase sind nicht erforderlich

Folie 27 Quelle: 3-Phasen-Modell von K. Lewin
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Aufgaben der Fuhrungskrafte im
Veranderungsprozess

Durchfiihrung der Prozessaufnahmen und Aufnahme
der ermittelten Schwachstellen

o
_ A Unterstltzung der Arbeit der Arbeitsgruppen
Ermittlung der Schulungsbedarfe der Mitglieder
Hilfestellung bei der Bewertung von Problemen und
o

Losungen
Ggf. Lenkungsfunktion
Koordination der unterschiedlichen Projekte
Abstimmung von Terminen
Kontrolle von Ergebnissen
Dokumentation nach Auf3en
Information der Mitarbeiter
Vorstellung besonderer Projekte

\
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Zu guter Letzt...

Wenn Du ein Schiff bauen willst, so trommle
nicht Manner zusammen,
um Holz zu beschaffen, Werkzeuge

vorzubereiten, Aufgaben zu vergeben,

und die Arbeit einzuteilen, sondern lehre den
Mannern die Sehnsucht

nach dem weiten endlosen Meer.”

Antoine de Saint-Exupéry

Bildquelle: Pictuma / pixelio.de

\
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