TPM aber richtig!
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Das Total Productive Management (TPM), vor mehr als 50 Jahren als Methodik zur
Optimierung der Instandhaltung erfunden, erfahrt gegenwartig insbesondere in
Europa eine Renaissance als ein Instrument zur Optimierung aller
Unternehmensbereiche. Das Kopieren des japanischen Vorbilds fuhrt jedoch h&ufig
nicht zum gewunschten Erfolg, da insbesondere die Kommunikation und Motivation
der Menschen in Europa nicht mit der Situation in Asien zu vergleichen ist. Im
Fraunhofer Institut fir Materialfluss und Logistik wurde deshalb eine Methodik
entwickelt, die europdische Unternehmensstrukturen bei der Umgestaltung
bertcksichtigt.

1 Richtig starten

Die Basis fir jede Verbesserung bildet das Verstandnis fur das Bestehende. Um TPM
erfolgreich einfihren zu kénnen, missen die ,gelebten Unternehmensablaufe im Detall
bekannt sein. Die Idealablaufe aus Qualitatshandbichern, die haufig nur fir Audits und
Reviews erstellt werden, helfen hier nicht weiter. Das Fraunhofer IML nutzt hierflr seit
Jahren die im Institut entwickelte Methodik des Prozesskettenmanagements. In
gemeinsamen Workshops mit den operativen Mitarbeitern werden die Ablaufe aufgenommen
und weiterentwickelt. Mit einer verstandlichen Vorgehensweise und transparenten
Darstellung werden hier alle Mitarbeiter einbezogen, so dass bereits von Beginn an eine
Integration in den kommenden Wandlungsprozess erreicht wird. /Abbildung Prozess/
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2 Der Mensch im Mittelpunkt — Qualifizierung als kritischer
Erfolgsfaktor

Quialifizierung ist kein Selbstzweck, sie soll die Menschen im Unternehmen beféhigen und

motivieren, selbstandig an der Verbesserung ihres Arbeitsumfelds mitzuwirken. Der Bedarf

an fachlicher, methodischer und sozialer Kompetenz ergibt sich aus der prozessorientierten

Analyse der Tatigkeiten. Dieses gilt insbesondere fur die Mitarbeit an TPM-Aktivitaten, wie
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Arbeitsgruppen, Rustworkshops oder Grundinspektionen. Insbesondere hier ist neben der
fachlichen auch die methodische und soziale Komponente von grof3er Bedeutung. Durch den
Abgleich mit den vorhandenen Qualifikationen, z. B. auf Basis von Selbst- oder/und
Fremdeinschatzung, lasst sich der Schulungsbedarf ermitteln und ein Schulungskonzept
erarbeiten, das sich exakt an den Anforderungen orientiert. Der Einsatz einer
Qualifikationsdatenbank hat sich hierfir als notwendig und sinnvoll erwiesen. In dieser ist auf
Basis der Anforderungen der Qualifikationsbedarf fir alle Mitarbeiter im Detail hinterlegt.
/Abbildung fachlich, methodisch, sozial/
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3 Grundinspektion — mehr als nur putzen

Neben den Verbesserungen in den Ablaufen missen auch die eingesetzten Anlagen einer
kritischen Betrachtung unterzogen werden. Hierfiir hat das Fraunhofer IML eine detaillierte
Vorgehensweise, die Grundinspektion, entwickelt. Dabei geht es nicht um das einmalige
Reinigen der Anlage. Vielmehr werden Wartungsfehler und konstruktive Probleme
identifiziert und mit Hilfe von Mangelkarten gekennzeichnet. Die Grundinspektion bildet somit
die Basis fur den Wechsel von einer ,Feuerwehr®-Instandsetzung hin zu einer geplanten
Instandhaltung. Die hierfur notwendigen Tatigkeiten werden gemeinsam erarbeitet,
dokumentiert und in einen Wartungsplan aufgenommen, so dass dauerhaft ein optimaler
Zustand der Anlagen erhalten werden kann. An dieser Stelle erfolgt auch die Zuordnung,
welche Tatigkeiten zukinftig von den Anlagenbedienern und welche von der Instandhaltung
durchgefuhrt werden. Zusatzlich wird erfasst, welche Werkzeuge fiir die Durchfihrung der
Tatigkeiten bendtigt werden. Fur sie wird spater ein Platz in unmittelbarer Nahe der Anlage
geschaffen, so dass sie bei Bedarf griffbereit sind. Das Ergebnis der Grundinspektion ist
nicht ein Zeitverlust durch zusatzlichen Aufwand, sondern eine deutliche Erhéhung der
erforderlichen Anlagenverfiigbarkeit durch weniger ungeplante Ausfalle. /Abbildung
Mangelkarten/
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4 Masterplan — nicht den Uberblick verlieren

Bei Prozessaufnahme und Grundinspektion tritt eine Vielzahl von Schwachstellen zu Tage.
Um dabei immer den Uberblick zu behalten und die Bearbeitung aller Aufgaben sicher zu
stellen, empfiehlt es sich, diese in einem zentralen Masterplan in elektronischer Form zu
sammeln. Hier kbnnen alle relevanten Informationen, wie Bearbeitungsstatus, nachste
Schritte und Verantwortlichkeiten hinterlegt werden. Uber das Firmen-Intranet oder liber
Informationstafeln in ihren Arbeitsbereichen kdnnen sich alle Mitarbeiter am
Verbesserungsprozess beteiligen. Der Masterplan bietet einen detaillierten Uberblick tiber
den aktuellen Stand aller mit TPM verbundenen Aufgaben und die dahinter liegenden
Potenziale.

5 Arbeitsgruppen —gemeinsam Probleme I6sen

TPM ist keine One-Man-Show, das gilt vor allem flr die Behebung der identifizierten
Schwachstellen. Zu diesem Zweck werden unternehmensinterne Arbeitsgruppen gebildet, an
denen die Mitarbeiter des entsprechenden Bereichs wesentlich beteiligt sind. So wird die
Erfahrung der Mitarbeiter genutzt und die Akzeptanz der gemeinsam erarbeiteten Lésung
sichergestellt. Den Arbeitsgruppen werden Aufgaben aus dem Masterplan zugewiesen,
welche unter vorgegebenen Rahmenbedingungen weitestgehend selbststandig bearbeitet
werden. Typische Aufgabenstellungen sind z. B. Reduzieren von Ressourcenverbrauchen
oder Beschleunigen von Ristvorgadngen. Zu den Aufgaben der Arbeitsgruppe gehért neben
dem Analysieren des Problems, der Losungsfindung und der Umsetzung auch die
Prasentation der Ergebnisse. Das Fraunhofer IML hat zur Sicherstellung des Erfolgs der
Arbeitsgruppen eine ganzheitliche prozessorientierte Vorgehensweise erarbeitet, in der auch
die Qualifikationsanforderungen beziiglich Sozial- und Methodenkompetenz enthalten sind.

6 Erfolge messbar machen

Far die Einfuhrung von TPM gilt das Gleiche wie fir alle Verdnderungen: Ohne geeignete
Kennzahlen ist weder der Nachweis eines Erfolges noch die Steuerung der Aktivitaten
maoglich. Es ist somit zwingend erforderlich, sich bereits zu Beginn der TPM-Einflihrung
dariiber Gedanken zu machen, wie die Verbesserung gemessen werden kann. Eine wichtige
Rolle spielen dabei die Gesamtanlageneffektivitat (GAE), mit der die Produktivitat einer

3



Anlage gemessen werden kann, sowie die Identifikation und Quantifizierung
unterschiedlicher Verlustarten.

7 Fazit

Mit der Methodik des Fraunhofer IML kann TPM auch in européischen Unternehmen
erfolgreich eingefuhrt werden. Die unterschiedlichen Anforderungen an die Menschen und
die Prozessablaufe beziglich Motivation und Qualifikation finden durch die prozessorientierte
Vorgehensweise eine umfassende Berticksichtigung. Insbesondere die Integration
fachlicher, methodischer und sozialer Aspekte in das Gesamtkonzept bildet die Grundlage
fur einen erfolgreichen Wandlungsprozess und damit die Weichenstellung fur ein
erfolgreicheres Unternehmen. /Abbildung Erfolgsfaktoren/
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