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DEFINITION

Was ist TPM?

Konzept mit dem Ziel der Maximierung der Anlagenproduktivitat
durch Ubertragung der Verantwortung fiir routinemaRige
Instandhaltungsmalinahmen an die Mitarbeiter

Produktivitatsorientierter Mix von vorbeugenden und
zustandsorientierten Instandhaltungsleistungen,
erganzt um einen kontinuierlichen Anlagenverbesserungsprozess

Besteht aus 8 Saulen, die jeweils Ansatze zur Eliminierung
der Verluste als Teilziel beinhalten




DEFINITION

Was ist Total Productive Maintenance?

= Bezieht sich auf alle Abteilungen,
Anlagen und Prozesse

= Beteiligung aller Mitarbeiter

= Ziel alle Defekte, Pannen, Unfélle
etc. zu beseitigen
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Maximierung der Effizienz des
Produktionssystems

Produktion von Waren und
Dienstleistungen, die
Kundenerwartungen Ubertreffen
Minimierung der Hindernisse

in der Produktion

MAINTENANCE

Verbesserung der Anlageneffizienz
und des Betriebs

Fortwahrende Erhaltung und
Verbesserung des Gesamtzustands
von Werk und Maschinenpark

Betrifft gesamten Lebenszyklus des
Produktionssystems




8 SAULEN VON TPM

Darstellung

ERSTKLASSIGE ERGEBNISSE

Kontinuierliche Verbesserung

Anlaufiberwachung
Qualitatsmanagement

Autonome Instandhaltung

Vorbeugende Instandhaltung TPM in administrativen Bereichen

Training und Aushildung Arbeitssicherheit, Umwelt und Gesundheit




WARUM TPM?

Ausgangssituation

Wirtschaftliches Produzieren an
High-Cost-Standort Deutschland
oft nur durch Automatisierung

der Produktionsanlagen moglich

Trennung von Produktion und
Instandhaltungsaufgaben hat

negative Auswirkungen auf effektive
Verwendung der Produktionsanlagen

v

Hohe Anforderungen an
Produktivitat und Flexibilitat der
Anlagensysteme, um Kunden- und
Wetthewerbs-orientierung zu
gewadhrleisten

<
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Dadurch werden Kostennachteile
ausgeglichen, Produktivitat und
Wetthewerbsfahigkeit erhdht

v

Fortschreitende Automatisierung
bringt zunehmende Anzahl von
Storungsquellen mit sich, die der
Produktivitat entgegenwirken

Komplexes Anforderungsprofil an
Verfligharkeit und Umristfahigkeit
der Anlagensysteme notwendig




Wartung, Instandsetzung, Instandhaltung, Inspektion
Die Instandhaltung nach DIN 31051 Ausgabe: 2003-06

» Die Instandhaltung gliedert sich in die Grundmalnahmen:
» Wartung, Inspektion und Instandsetzung (Reparatur).

» Dazu nennt die DIN 31051 noch die Begriffe:
» \Verbesserung, Funktionsfahigkeit, Ausfall und Schwachstellenanalyse.




Wartung, Instandsetzung, Reparatur, Inspektion
Die Instandhaltung nach DIN 31051 Ausgabe: 2003-06

Inspektion

Malsnahmen zur Feststellung und
Beurteilung des Istzustandes einer
Betrachtungseinheit einschliellich
der Bestimmung der Ursachen der
Abnutzung und dem Ableiten der
notwendigen Konsequenzen fir
eine kunftige Nutzung.

Wartung

Malknahmen zur Verzogerung des
Abbaus des vorhandenen
Abnutzungsvorrats, also die
Wiederherstellung des
Sollzustandes.

Die Wartung als ist praventive
Malknahme zu sehen. Hier steht
die Funktionssicherheit fur einen
ldngeren Zeitraum im
Vordergrund.

Instandsetzung

Malnahmen zur Riuckfihrung einer
Betrachtungseinheit in den
funktionsfahigen Zustand, mit
Ausnahme von Verbesserungen.
Darunter fallt die:

Reparatur

unter Reparatur (von lat. reparare =
wiederherstellen), wird der Vorgang
verstanden, bei dem ein defektes
Objekt in den ursprunglichen,
funktionsfahigen Zustand
zuruckversetzt wird.

Nach DIN 31051 ist die Reparatur
Bestandteil der Instandhaltung.




VERLUSTE IM PRODUKTIONSPROZESS

Beim TPM-Konzept geht es um die Suche nach Verlusten und
Verschwendung mit dem Ziel von Null Defekten, Null Ausfallen,
Null Qualitatsverlusten, Null Unfallen etc.. Der Hauptfokus liegt
dabei im Bereich der Produktion.

PROBLEM: Kleinere Defekte an Maschinen werden normalerweise
nicht bemerkt, sind aber der Grund fur fast alle Maschinenausfalle.

BEISPIELE:
KONTAMINATION, STAUB ABLOSUNG, KORROSION
VERSCHLEIR, ABNUTZUNG VERFORMUNG, VIBRATION

LECKS, RISSE UNZULASSIGE TEMPERATUR




VERLUSTE IM PRODUKTIONSPROZESS

6 Hauptverluste

E

VERFUGBARKEIT

GESAMTANLAGEN-

EFFEKTIVITAT AL

QUALITAT

Pannen

Einrichtung und
Konfiguration

Reduzierte
Geschwindigkeit

Pausen und
Leerlaufzeiten

Defekte und
Nachbesserung

Schleppende
Inbetriebnahme

Maschinenausfalle tiber 10 Minuten,
mehr als 1x im Monat

Einrichtungs- und Konfigurations-
zeiten iiber 10 Minuten

Suboptimale Durchlaufzeiten
und Maschinentaktung

Unterbrechungen und
Leerlaufzeiten Giber 10 Minuten

Nachbesserungsrate
hoher als 0,1%

Ertragseinbufen durch
Anlaufschwierigkeiten




KENNZAHLEN VON Wul

Erfolgskriterien, Chancen und Verbesserungspotentiale

s Jur Loy

Mean Time Mean Time Mean Time Overall Equipment
Between Failures Between Repair Between Effectiveness
Mittlere Zeit zwischen zwei Mittlere Zeit von Maintenance Gesamtanlageneffektivitat

Gerateausfillen Instandsetzungen

Mittlere Zeit fir Wartungen



ROLLEN IM Wul-PROZESS

BEDIENER

= Einhaltung von Rahmenbedingungen, z.B. Reinigung und Fettung
= Einhaltung von ordnungsgemalem Zustand und Standards fir Anlagennutzung
= Beseitigung von Abnutzungserscheinungen

= Fertigkeiten in Einrichtung und Justierung zur Reduzierung von Unterbrechungen

INSTANDHALTUNG

= Technischer Support fir selbststandige Instandhaltung durch den Bediener
= Uberpriifung, Inspektion und Uberholung
= Verbesserung der Ausstattung bis hin zur fehlerfreien Funktion

=  Verbesserung der Féhigkeiten zur technischen Instandhaltung




Wui in der Praxis
Wartungsubersicht und Filtermoglichkeiten
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Instandnaftungstyp Kassifizienung

Instandhaltung durchfiihren

geplante Instanchaltungen Instandhatungsauftrge

RMSID ~ Nichste Instandhaltung |Intervall |Typ Klassifizierung Beschreibung
() Langdreher 26.11.2014 12:05 6 monatige Wartung
@ Miyano BNE 1111 26.05.2017 12:06 Wartung 3 menatige Wartung

i. Miyano BNE-51 1112 26.11.2014 12:05 Wartung 6 monatige Wartung Arbeit e
@ VienoBNESI 12 260820141206 Werng  3monatigelWartng y a M ch
|@ Tomos SAS 16-01 1121 26.08.2014 1205 Wartung Monatiiche Wartung Y ning
DMGCTX  [1211 090620141205 = Wartung]  'Monatiche Wartung
Index GB&5 1411 26.08.2014 10:00 Wartung Manatliche Wartung

Instandhaltungstyp Klassifizierung Messwert

| Alle Bemerkung
Inspektion Elektrisch = Mo
Wartung Hydraulisch ste 1 g s
S S— Mecharisch o 2
Pneumatisch 201 )]lifl
T L 5 15 .-
1331 1 2 3 4 3

3] [ Heute: 16.10.2017




Wui in der Praxis

Bl-Auswertungen

Standort Gruppe

MTBF*

\ Mezn Time Betwean Falure

109,93 Tage

MTTR*

\ Mean Time To Repar

2,49 Tage

Berechmang noch 150

MTTF*

*\ Wiean Time To Fatlure

167,44 Tage

Berechrung nach 19022

Maschinentyp

Geplanter Wartungen und Reparaturen*
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RMS ID

Dauer geplanter Wartungen pro Produktionsmittel
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Dauer geplanter Wartungen pro Produktionsmittel
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Wui in der Praxis

BlI-Auswertungen

Analyse

Jahr

HalisL.
Halla2

X Maschinentyp

Kontrolie

Maschine

4 Maschinengruppa
Kurdraner
Langdrsher

Stanzmasefine

I\ Masghine

1-Traub THO3EQ
2-Hermie UNF 881
B-Harmie UWF 281

% ArtikelCode

Ba-P15-291
B9-PMEGO2
2215203
Be-oM5-204
221520

Quartal | \ Monat Woche Day
1Typ | Gruppe | i
A Anzahl ungeplante Dauer ungeplante MTBF MTTR
RMS.RMsiGtandoru. Anzahl geplante Wartung  Dauer geplanteWartung  Anzahl Reparaturen  Dauer Reparatur Wartung Wartung Tage Tage MITTF Tage
Tezamtwerts 38 27,880 15 1.832,230 18 s.92h 108,83 2,64 107,38
o aean 8 agen 8 fgah -
Halle 1 31 22,720 14 5E2.66h 15 GAazn 5414 292 51,22
Helle2 7 sean 2 38230 2 356N 59190 283 592.37

+ Daverungaplamte

Daver Rep. . Dausrgeplants..

Kennzahlen

= Daver Reparatur

. Dauer geplarte
Nartung

. Dauerungepianta
Wartunig




VORTEILE VON TPM

Reduktion von Ausschuss, Stérungen, Defekten,
Verschwendung

Steigerung der Produktivitdt und Betriebszeiten
Geringere Wartungs- und Produktionskosten
Verbesserte Kontrolle der Instandhaltungskosten
Geringere Rist- und Einrichtungszeiten der Anlagen

Hohere Bedien- und Instandhaltungsfreundlichkeit
der Anlagen

Verbesserung von Standards fiir Arbeits- und
Prozesssicherheit

Hohere Kundenzufriedenheit

Hohere Lieferpinktlichkeit

INDIREKTE VORTEILE

Erhohung der Mitarbeitermotivation und -zufriedenheit
Abwechslungsreiche Arbeit mit neuen Herausforderungen

Erhaltung eines sauberen, ordentlichen, attraktiven
Arbeitsplatzes

Erreichbarkeit von Zielen durch Teamarbeit
Austausch von Wissen und Erfahrung
Hohere Qualifikation durch Schulung und Training

Instandhaltungsmalnahmen kénnen vom Bediener
selbst durchgefihrt werden

Arbeiter fihlt sich fir Fehlervermeidung an ,seiner”
Maschine verantwortlich

Mehr Mitsprache, Mitentscheidung flr die Mitarbeiter



VIELEN DANK FUR IHRE AUFMERKSAMKEIT!
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