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Kurzvorstellung STEPConsult und FVI

Instandhaltungsstrategien/-systeme

Optimierung von Instandhaltungsprozessen

PMO

TPM Kompakt 
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Viele Unternehmen sehen sich neuen Anforderungen in  der 
Instandhaltung gegenüber
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Arbeitsstrukturen und
Gruppenarbeit

Standardi-
sierung

Kontinuierliche
VerbesserungJust in Time

Qualität und 
robuste

Prozesse / 
Produkte
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Gruppenarbeit
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TPS: Toyota ist der 
Ausgangspunkt

"Das von Toyota entwickelte
Produktionssystem strebt permanent
nach optimalen Abläufen innerhalb des 
ganzen Systems durch
konsequente Eliminierung von 
Verschwendung (muda), mit dem
Anspruch Qualität während des 
Fertigungsablaufs zu erzeugen,
ohne dabei den Fokus auf dauerhafte 
Kostenreduzierung aus den
Augen zu verlieren"
– Taichii Ohno
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Organisation IH-Prozesse Planung /
Steuerung

Qualität Material

• Führung
• Werkstatt-

organisation
• Teamarbeit
• Qualifikations-

matrix
• Verbesserungs-

vorschläge
• Mitarbeiter-

kennzahlen
• KVP
• Teilautonome 

Instandhaltung
• …

• Standardisierung
• Arbeits-

anweisungen
• Optimierung IH-

Prozesse (MTTR)
• Vorgabezeiten
• Fehlersuche
• Mobile Daten-

kommunikation
• RFID
• Instandhaltungs-

strategiedefinition
(EBM, TPM, RCM)

• …

• Arbeits-
vorbereitung

• Disposition
• Kapazitäts-

management
• Produktivität
• Ressourcen-

planung
• Leistungs-

kennzahlen
• Operative 

Kennzahlen
• …

• Regelkreise
• Audit
• Problemlösetechnik
• MTBF
• Qualitäts-

kennzahlen
• Qualitätsanalytische 

Methoden
• …

• Bereitstellung
• KANBAN
• Logistik
• Lieferanten-

entwicklung
• LCC
• …
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RCM/EBM TPM kompakt

Condition Monitoring Optimierung IH-Prozesse

• Reduzierung MTTR
• Reduzierung Verschwendung
• Standardisierung
• Abtaktung / Arbeitskette
• …..

• Sichtprüfung
• Schwingungsmessung
• Schallmessung
• Elemente aus Tribologie
• …..

• Risikobewertung / FMEA
• Ausfallquote
• Zuverlässigkeit
• umfangreiche Dokumentation
• ….. 

3

1 2

4

• Erhöhung OEE/GAE
• „leichte“ IH-Tätigkeiten durch 

Betreiber
• Schwachstellenanalyse
• …..
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Eckdaten zur „Qualitätsoffensive Werke“
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• Um alle Aspekte adressieren zu 
können, wurde das Gesamtprojekt in 
mehrere Arbeitspakete unterteilt und 
abgearbeitet. 

• Hierzu wurde ein Kernteam gebildet 
(interne und externe Team-
Mitglieder), das in den jeweiligen 
Werken durch ein Werksteam 
unterstützt wurde

1	�

�.��������
*��&��+�1	�

�.��������
*��&��+�

Aufteilung des Gesamtprojektes  

Arbeitsprozesse
• Optimierung Arbeitsketten
• Richtzeiten ÜPA/Entstörung

1

Arbeitsvorbereitung
• Werkstattplanung
• Kapazitätsmanagement

2

Material-Bereitstellung
• Materialgestellung
• Werkzeuge

3

Prozess-Steuerung
• Informationsfluss
• KPIs/Leistungsmgt.
• Kennzahlen

4

Werkstattorganisation
• Teamstruktur
• Führungsstruktur
• Meisterrolle

5
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CBA

Direkter 
Zeitgewinn

n Effiziente Abarbeitung 
von Einzelarbeiten

n Verkettung von 
Einzelarbeiten zu 
effizienter 
Arbeitsabfolge

A B C

Hebel

n Optimierung Planarbeiten
n Optimierung Überplanarb.
n Mat./Wz.-Bereitstellung

Arbeitspakete

n Arbeitsvorbereitung
n L/N-Optimierung

n Kennzahlenbasierte 
Werkssteuerung

n Meisterrolle

n Verbesserung 
Umfeldbedingungen

A B C
Direkter 

Zeitgewinn

Zusätzlicher langfristiger 
Zeitgewinn
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AP Arbeitsprozesse: EKUV-Analyse
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Ermittlung 
Richtzeiten

Prozess-
begleitung

Erhebung 
MTM-Zeiten

Optimierung
Prozess

• Ist-Prozessauf-
nahme

• Identifikation 
von Ver-
schwendungen
(EKUV-
Analyse)

• Prozess-
optimierung
und Fixierung 
von Standard-
abläufen

• Erstellung 
Entwurf Ar-
beitsanweisun-
gen für 
mechanische 
Tätigkeiten

• Belegung der 
Standardab-
läufe mit vor-
läufigen 
Richtzeiten / 
Vorgabezeiten

• Erhebung von 
MTM Zeiten auf 
Grundlage der 
Arbeits-
anweisungen

Erstellung  
Arbeits-
anweisungen

Expertenteam

Priorisierung

• Auszug der  
IH-Tätigkeiten
aus SAP

• Ranking der 
Tätigkeiten 
nach 
Fertigungs-
stundenbedarf
p.a.

Vorbereitungsphase Übergangsphase Detaillierungsphase

• Überführung 
der vorläufigen 
in endgültige 
Arbeits-
anweisungen

• Nicht für alle 
Tätigkeiten 
durchführbar 
bzw. nicht 
effizient
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Das Volumen der Instandhaltungstätigkeiten wird anh and
Häufigkeit p.a. und Fh pro Tätigkeit bestimmt 

MTM-Zeiten
Richtzeit

Fehlerbehebung

H
oc

h
M

itt
le

l
G

er
in

g

V
ol

um
en

l Erstellung von Grobabläufen zur 
Standardisierung

l Erhebung von groben Richtzeiten 
(Zeitfenstern) für Kapazitätsplanung 
und ggf. Abrechnung

l Erstellung QSI-Arbeitsanweisungen
und Erhebung von MTM-Zeiten

l Planung und Abrechnung der Tätig-
keiten auf Grundlage der MTM-Zeiten

l Weiterhin pauschale Planung 

l Abrechnung der Tätigkeiten nach
Ist-Aufwand

1

2

3

Anzahl pro Jahr

Fh pro
ÜPA

Ž

2

3

1

100 Fh p.a.

600 Fh p.a.
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Vorgehensweise im Arbeitspaket Arbeitsprozesse
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Spezialwagen
Fahrmotortausch Spezialwerkzeug

Ersatz-Material

EKUV-Analyseblatt 
Bereich: Datum:

Prozess: Blatt-Nr.:

Nr. Prozessschritt

U
h
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t
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g
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B
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e Bemerkung

E K U V

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

EKUV-
Analyse

Personal:

Name:
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PMOPMO

+ EKUV+ EKUV

m Alle planbaren IH-
Tätigkeiten optimieren, 
d.h. Plan- und 
„planbare“ 
Überplanarbeit

ZielsetzungZielsetzung

m Verschwendungsarme 
Gestaltung und 
Syncronisation von IH-
Prozessen

m Überprüfung des 
Verhältnisses von 
geplantem Aufwand zu 
reaktivem/korrektivem
Aufwand

+ EBM+ EBM

m Zerlegen einer Aktivität 
in Tätigkeiten, z.B.: 
Frist => AA => Tätigkeit 
(z.B. ein oder mehrere 
(Haupt-)Punkt(e) einer 
AA) 

VorgehenVorgehen

m Analyse der Tätigkeiten 
nach der EKUV-
Methode, ggf. Abtaktung 
bzw. Erstellung von 
Arbeitsketten

m Erstellen einer EBM-
Matrix mit den Faktoren:

m Risiko
m Zuverlässigkeit
m reaktiver Aufwand
m geplanter Aufwand
m Tätigkeit/Aktivität

m Welche Fehler möchte 
ich durch die IH-
Tätigkeit verhindern?

m Sind Inhalt und 
Frequenz angepasst 
bzw. abgestimmt? 

FragestellungFragestellung

m Sind die Prozesse 
verschwendungsarm 
gestaltet, d.h. unnötige 
Wege, Wartezeiten bzw. 
Doppelarbeiten 
vermieden?

m Stehen Aufwand/Nutzen 
der Aktivität/Tätigkeit in 
einem akzeptablen Ver-
hältnis (unter Berück-
sichtigung von Risiko 
und Zuverlässigkeit)?
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Fh Überplan
[Aufwand]

Fh Planarbeiten
[Aufwand]

§Identifikation von Planarbeiten im 
Bereich
Komfort , denen kein entsprechender 
wirtschaftlicher Nutzen gegenüber 
steht 

§Quervergleich von Inhalten über AAW 
unterschiedlicher Baureihen mit dem 
Ziel, Verschwendung zu identifizieren

§Identifikation von Einsparpotenzialen 
von 1% Fh auf das Fh-Volumen im 
Bereich Planarbeiten

*Beispiele Zahlen BA 294

���������

Ausgangssituation* Zielstellung

Beleuchtung 
Instand setzen

Sitze instandsetzen

4490

3406

464 2466
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Tätigkeiten Zeitraum

Definieren
§ Konkretisierung des Projektauftrages
§ Bestimmung der Projektziele
§ Festlegung der Projektaufbau- und -ablauforganisation

§ KW 25-26
(Kick-Off 24.06.08)

Messen § KW 26-34
§ Ermittlung Fh und Häufigkeit für Produkte Überplan 
§ Abfrage der Werke hsl. möglicher Verbesserungen
§ Auszug MTM-Zeiten zu den relevanten QSI-AAW

Analysieren
§ KW 30-42

§ Baureihenübergreifender Vergleich der QSI-AAW
§ Ermittlung zu betrachtender QSI-AAW
§ Durchführung von Workshops zur Analyse der QSI

AAW 

Innovativ 
Verbessern

§ KW 35-46
§ Quantifizierung der Verbesserungspotenziale
§ Entwicklung von Handlungsempfehlungen
§ Übergabe eine Liste „Handlungsempfehlungen“ an 

P.TBS/P.TBI

Controlling

§ ab KW 46
(Projektabschluss
25.08.08)

§ Monitoring des Umsetzungsstandes der „Handlungs-
empfehlungen“
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Kommentar:

• viele Produkte mit 
„wenig“ anfallenden 
Reparatur-Fh p.a. 

• parallel Analyse der 
Häufigkeiten zur 
Untermauerung der 
Ergebnisse 

• Festlegung zu 
analysierender 
Produkte hsl. des 
Kosten- und 
Nutzenverhältnisses

Analysebereich
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Kommentar:

• Parallel baureihenübergreifender 
Quervergleich von QSI-AAW

• Identifizierung von Ansätzen zur 
Optimierung der Planarbeiten:
- Änderung der Häufigkeit    
(Intervall)

- Änderung von Arbeitsinhalten    
(Reduktion)

- Wegfall von Arbeitsinhalten 
(Eliminierung)

• Übertrag der Ergebnisse in 
Übergabeliste und 
Quantifizierung der Ergebnisse 
mit MTM-Zeiten

s.30Armlehne instand setzen / prüfen14

01
Fenstervorhang instand setzen / 
prüfen13

s. 36Klappsitz instand setzen / prüfen12

s. 297
Innentürführung instand setzen / 
prüfen11

90123
Wandverkleidung instand setzen / 
prüfen10

s. 3182Sitzpolster instand setzen / prüfen9

s. 1291
Leuchtmelder instand setzen / 
prüfen8

275386Steckdose instand setzen / prüfen7

s. 1668
Leseleuchte/S.-band, Verkleidung 
inst. S / prüfen6

s. 3981
Rückenlehnenverstellung instand 
setzen / prüfen5

s. 31.012Klapptisch instand setzen / prüfen4

2.46
61.223Sitz instand setzen / prüfen3

���1.928
Innentür instand setzen, je Stk. / 
prüfen2

4643.528Beleuchtung instand setzen / prüfen1

Fh
PlanFh ÜPABezeichnung BA 294Nr

Gegenüberstellung 
Plan-Überplan

Analyse + Abgleich 
AAW in 

Workshop
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§ BR 403/406: Sitze prüfen (100% Funktion jede Frist)
§ BR 403/406: Sitze prüfen (Funktion 1x p.a. analog ICE 1)

§ 2466 Fh
§ 1692 Fh

Änderung von 
Arbeitsinhalten    
(Reduktion)

Wegfall von 
Arbeitsinhalten 
(Eliminierung)

Änderung der 
Häufigkeit 
(Intervall)

Tätigkeiten Bewertung 

§ BA 186: Prüfung der Fenstervorhänge
§ BA 186: nach Redesign keine Vorhänge vorhanden

§ BR 402: Sicht-/Funktionspr. Innentür zw. Raucher/Nichtr.
§ BR 402: Sichtpr. + Tür in geöffnetem Zustand verriegeln

§ 56,2 Fh
§ 1,9 Fh

§ 19 Fh
§ 0 Fh
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Nutzen / Effekte

Reduzierung
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Nutzen / Effekte

Produktion Instandhaltung
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Die Bausteine von TPM-Kompakt

TPM
Kompakt

Teilautonome 
Instandhaltung

Vorausgeplante 
Instandhaltung

Spezifische 
Verbesserungen

Qualitätsanalytische 
Methoden

TPM
Kompakt

Teilautonome 
Instandhaltung

Vorausgeplante 
Instandhaltung

Spezifische 
Verbesserungen

Qualitätsanalytische 
Methoden
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Grundreinigung
mit erster 
Überprüfung

(Managermodell)

Maßnahmen gegen
Verschmutzungs -
quellen und Ver-
besserung der 
Zugänglichkeit für 
Reinigung, 
Beseitigung von 
Leckagen

Festlegen von 
ersten Standards
für: 
• Reinigung 
• Schmierung
• Ordnung
• Visualisierung
• Wer, wie, wo, 

was, wann

Gesamtüber-
prüfung, 
Unterweisung und 
Training für die 
Überprüfung der 
Gesamtanlage:
• Schrauben
• Antrieb
• Schmierung
• Pneumatik usw.
• Kontrollieren und 
korrigieren

Autonomer 
Anlagencheck

Beginn der 
Autonomen 
Instandhaltung :
• Überarbeitung  
bzw. Erstellung
und Einsatz von 
Wartungs- und 
Instandhaltungs-
plänen

• Verbesserung der
Visualisierung
(Checkpunkte,
Verbindungen...)

Standardisierung

Verbesserung der 
erforderlichen 
Standards für die 
Schaffung und 
Aufrechterhaltung 
eines sauberen 
und verlustfreien 
Arbeitsplatzes

Kontinuierliches
Schulen und 
Trainieren der 
Betroffenen

Volle 
Anwendung 
Autonomer 
Instandhaltung

Verfolgung der 
Ziele im Sinne 
von mKVP

• Stetige Auf-
zeichnung und
Analyse der 
Verlustzeiten

• Darstellung der 
GAE 

• Kontinuierliche
Verbesserung
der Anlagen  

Stufe 1

Stufe 2

Stufe 3

Stufe 4

Stufe 5

Stufe 6

Stufe 7

Grundreinigung
mit erster 
Überprüfung

(Managermodell)

Maßnahmen gegen
Verschmutzungs -
quellen und Ver-
besserung der 
Zugänglichkeit für 
Reinigung, 
Beseitigung von 
Leckagen

Festlegen von 
ersten Standards
für: 
• Reinigung 
• Schmierung
• Ordnung
• Visualisierung
• Wer, wie, wo, 

was, wann

Gesamtüber-
prüfung, 
Unterweisung und 
Training für die 
Überprüfung der 
Gesamtanlage:
• Schrauben
• Antrieb
• Schmierung
• Pneumatik usw.
• Kontrollieren und 
korrigieren

Autonomer 
Anlagencheck

Beginn der 
Autonomen 
Instandhaltung :
• Überarbeitung  
bzw. Erstellung
und Einsatz von 
Wartungs- und 
Instandhaltungs-
plänen

• Verbesserung der
Visualisierung
(Checkpunkte,
Verbindungen...)

Standardisierung

Verbesserung der 
erforderlichen 
Standards für die 
Schaffung und 
Aufrechterhaltung 
eines sauberen 
und verlustfreien 
Arbeitsplatzes

Kontinuierliches
Schulen und 
Trainieren der 
Betroffenen

Volle 
Anwendung 
Autonomer 
Instandhaltung

Verfolgung der 
Ziele im Sinne 
von mKVP

• Stetige Auf-
zeichnung und
Analyse der 
Verlustzeiten

• Darstellung der 
GAE 

• Kontinuierliche
Verbesserung
der Anlagen  

Stufe 1

Stufe 2

Stufe 3

Stufe 4

Stufe 5

Stufe 6

Stufe 7
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Dauer:

2 – 3 Jahre

Ergebnis:

Langsamer
Prozess mit 

ersten 
Ergebnissen 

nach
1 – 1,5 Jahren

Dauer:

1 - 2 Jahre

Ergebnis:

Strukturiertes 
Projekt

mit signifikanten 
Ergebnissen an 
der Pilotanlage 

nach
3 – 5 Monaten
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Weiterentwicklung Nachbereitung, Stabilisierung

1 Tag 2-3 Tage 2-3 Tage 1-2 Tage

- TPM-Grund-
lagen

- Standards                      
- 5-A
- Bereichs-Audit

- Vorbereitung   
Grundreinigung

- Grund-
reinigungstag

- Datenanalyse als    
Basis zur  
Implementierung  
weiterer   
Maßnahmen
- GAE/Stillstände
- Qualität  

- Rüstzeit-
Reduzierung          

- TPM-Board
- Standards
- vor/nachge-
lagerte Bereiche

- Vertiefung

2-3Tage

TPM-Fort-
führung

Ziel-
definition

Potenzial-
abgleich

Information

TPM-Kompakt

- Verschmutzungs-
quellen 

bearbeiten
- schlecht zu-
gängliche
Bereiche opti-

mieren
- WI – System

Datensammlung

Vorber. Einführung  teilautonome Instandhaltung Weiterentwicklung Nachbereitung, Stabilisierung

1 Tag 2-3 Tage 2-3 Tage 1-2 Tage

- TPM-Grund-
lagen

- Standards                      
- 5-A
- Bereichs-Audit

- Vorbereitung   
Grundreinigung

- Grund-
reinigungstag

- Datenanalyse als    
Basis zur  
Implementierung  
weiterer   
Maßnahmen
- GAE/Stillstände
- Qualität  

- Rüstzeit-
Reduzierung          

- TPM-Board
- Standards
- vor/nachge-
lagerte Bereiche

- Vertiefung

2-3Tage

TPM-Fort-
führung

Ziel-
definition

Potenzial-
abgleich

Information

TPM-Kompakt

- Verschmutzungs-
quellen 

bearbeiten
- schlecht zu-
gängliche
Bereiche opti-

mieren
- WI – System

Datensammlung

Vorber. Einführung  teilautonome Instandhaltung
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Weiterentwicklung Nachbereitung, Stabilisierung

1 Tag 2-3 Tage 2-3 Tage 1-2 Tage

- TPM-Grund-
lagen

- Standards                      
- 5-A
- Bereichs-Audit

- Vorbereitung   
Grundreinigung

- Grund-
reinigungstag

- Datenanalyse als    
Basis zur  
Implementierung  
weiterer   
Maßnahmen
- GAE/Stillstände
- Qualität  

- Rüstzeit-
Reduzierung          

- TPM-Board
- Standards
- vor/nachge-
lagerte Bereiche

- Vertiefung

2-3Tage

TPM-Fort-
führung

Ziel-
definition

Potenzial-
abgleich

Information

TPM-Kompakt

- Verschmutzungs-
quellen 

bearbeiten
- schlecht zu-
gängliche
Bereiche opti-

mieren
- WI – System

Datensammlung

Vorber. Einführung  teilautonome Instandhaltung Weiterentwicklung Nachbereitung, Stabilisierung

1 Tag 2-3 Tage 2-3 Tage 1-2 Tage

- TPM-Grund-
lagen

- Standards                      
- 5-A
- Bereichs-Audit

- Vorbereitung   
Grundreinigung

- Grund-
reinigungstag

- Datenanalyse als    
Basis zur  
Implementierung  
weiterer   
Maßnahmen
- GAE/Stillstände
- Qualität  

- Rüstzeit-
Reduzierung          

- TPM-Board
- Standards
- vor/nachge-
lagerte Bereiche

- Vertiefung

2-3Tage

TPM-Fort-
führung

Ziel-
definition

Potenzial-
abgleich

Information

TPM-Kompakt

- Verschmutzungs-
quellen 

bearbeiten
- schlecht zu-
gängliche
Bereiche opti-

mieren
- WI – System

Datensammlung

Vorber. Einführung  teilautonome Instandhaltung
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Wartungs- und Inspektionsanleitung
Rundschalttisch 3, Arbeitspatz 4711

Technische 
Dokumentation

Standort Baugruppe / Bauteil Sicherheitshinweis / 
Bemerkung

Wartungsintervall Verantwortlich

Erstellt:  xxxxxxxxxx Datum:  xxxxxxxxx Geprüft/freigeben    Datum: xxxxxx

Sicherheitshinweise        
beachten ! Bediener

Schichtende

Produktionsbereich 1 Wöchentlich

1. Materialmagazine entfernen

2. Innenraum von Maschine mit Staubsauger 
reinigen, dabei Verbindungen [Strom und Luft] 
und Bauteile auf festen Sitz und Beschädigung 
prüfen

3. Materialmagazine einsetzen

4. Station 3: Greifergummis auf Beschädigung
überprüfen ggf. neu ersetzen

5. Station 7: Schraubentopf entleeren und mit 
Spiritus und Lappen reinigen

6. Maschinenumfeld saugen
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480min
450min

340min

270min
250min

8

7

6

5

4

3

2

1

0 Schicht-
zeit

Leistungs-
Zeit

Genutzte
Zeit

Effektive
Nutzung

Stillstand durch:
• Reparieren
• Rüsten
• Justieren
• Werkzeugwechsel
• Anfahrverluste

Qualitätsverluste durch:
• Ausschuß
• Nacharbeit

Verfügbare
Zeit

Leistungsverluste durch:
• Taktzeitverlängerung
• Kurzstillstände

Pause
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