


TPM-TEAM* BEI WITTMANN BATTENFELD:

»Dass die Mitarbeiter die Wartung direkt machen,
hat wesentlich zur Verhesserung und Optimierung
der Prozesse heigetragen.”

FOTOS: HETZMANNSEDER

MASCHINENWARTUNG
Gemeinsam briiteten
Mitarbeiter aus vier
heimischen Fertigungs-
betrieben iiber ihren
Anlagen - und schufen
beachtliche Verbesserun-
gen der Maschineneffizi-
enz. Ein Lokalaugenschein.

rers Pollmann wirken wie aus einem

Lehrbuch fiir Lean Management. Die
Hallen blitzblank. Betriebsmittel, Ersatzteile
und Fertigerzeugnisse exakt an den fiir sie
vorgesehenen Pldtzen. Aushdnge mit Soll-
und Istwerten der Maschinenauslastung
und die Notizen zum betrieblichen Vor-
schlagswesen lassen auf rege Mitarbeiter-
beteiligung schliefen. Dabei lduft die Pro-
duktion im Werk fast vollautomatisch. Ein
Roboterarm belddt eine Spritzgussmaschi-
ne und iibergibt die fertigen Teile dem 22
Meter langen Laufband, auf dem der Kunst-
stoff auskiihlt. Ohne menschliches Zutun
unterlduft das Teil dann die elektrische
Priifung, wird codiert und laserbeschriftet.
Erst dann trifft das Werkteil erstmals auf
einen Mitarbeiter. Manuell kontrolliert
dieser, ob auch optisch alle Anforderungen
erfiillt sind. Im Dreischichtbetrieb produziert
Pollmann im niederdsterreichischen Karl-
stein solcherart Tiirschlossgehduse fiir die
Automobilindustrie. Zumindest dem inte-
ressierten Laien fdllt es schwer, in diesen
Hallen Optimierungspotenzial zu erken-
nemn.

B ie Werkshallen des Automobilzuliefe-

Nutzungsgrad gesteigert. ,Wir beschdftigen
uns schon seit vielen Jahren mit allen
Methoden von Lean Production” sagt Chris-
tian Kropf, Geschaftsleiter von Pollmann.
Im Gegensatz zu Kollegen aus anderen
Branchen zwingt Kropf schon der hohe
Preisdruck der Automobilkonzerne dazu,
jede Effizienzsteigerung auch tatsdchlich
zu heben. ,Unsere Kunden erwarten auch
wahrend laufender Auftrage jahrlich Preis-
reduktionen, und die kdnnen wir nur durch
Lerneffekte erzielen“, sagt Kropf. Zwei
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Spritzgussmaschinen — mit einem Investi-
tionsvolumen von insgesamt fiinf Millionen
Euro - stehen im Fokus von Kropfs Auf-
merksamkeit. ,,Die beiden Maschinen ar-
beiten an der Grenze ihrer Kapazitat“, sagt
Kropf. Um deren Nutzung zu maximieren,
sind die Mitarbeiter des niederdsterrei-
chischen Automobilzulieferers ein Koope-
rationsprojekt - initiiert vom Verein Six
Sigma Austria und fachlich begleitet von
der TU Wien und Merten Management -
eingegangen. Gemeinsam mit Mitarbeitern
von Unternehmen wie dem Maschinen-
bauer Wittmann Battenfeld, dem Zulieferer
ZKW oder dem Antriebstechnikhersteller
Watt Drive soll die Wirkkraft des Maschi-
nenparks erheblich gesteigert werden.

Lieferengpass. ,Im Bereich Anlagennutzung
steckt fiir heimische Unternehmen ein
enormes Potenzial“, sagt Berndt Jung,
Geschaftsfiihrer des Beratungsunterneh-
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mens Merten International und fachlicher
Begleiter des unternehmensiibergreifenden
TPM-Projektes. ,,Bis zu 40 Prozent der
Betriebszeit von Anlagen werden nicht zur
Produktion von Gutteilen verwendet.“ Doch
das Problem wird oftmals nicht als solches
erkannt, denn viele Verantwortliche ver-
folgen die Anlagennutzung nicht systema-
tisch. ,,Bis zu unserer Teilnahme am TPM-
Projekt haben wir das Fraszentrum,
unsere eigentliche Engpassmaschine, noch
nie von Grund auf analysiert. Die Ausei-
nandersetzung mit den Schwachpunkten,
den freien Ressourcen, Ausschuss und den
Nacharbeitskosten hat uns die Augen ge-
offnet“, sagt Karl Parich, Betriebsleiter des
Maschinenbauers Battenfeld. Grund fiir
das intensive Interesse am Gerdt war ein
Werkzeugcrash im vergangenen August.
Ein falsch codierter Roboter hat auf ein
Werkzeug zugegriffen, das sich danach in
das Werkteil verharkte. Die Folge: Drei

Geschafisfiihrer Kropf, Produktionsleiter Schal-
ko: ,Gesamteinsparung von mehreren hundert-
tausend Euro jahrlich.“

Wochen Stillstand - und Lieferschwierig-
keiten, weil aufgrund der Komplexitat der
Anlage auf die Schnelle kein Ersatzlieferant
gefunden werden konnte.

60 Prozent. Hauptziel des Workshops war
daher vorerst die korrekte Analyse und
Erfassung der tatsdchlichen Anlagennut-
zung. Und bei dieser erleben die Teilnehmer
nicht selten eine Uberraschung. , Wir miis-
sen den Verantwortlichen schon manchmal
erkldren, dass ein Anlagennutzungsgrad
von 60 Prozent fiir manche Technologien
schon gutes Mittelmaf} darstellt“, sagt Ger-
not Schieg, Verantwortlicher fiir das Thema
Lean Management bei Merten International.
Immerhin, die Kennzahl, auf die sich Schieg
bezieht (Overall Equipment Effectiveness,
OEE), misst das Verhaltnis von wertschop-
fender Betriebszeit (Laufzeit abziiglich
Riist- und Wartungsstillstinden, Betriebs-
mittelausfdllen, Leerlauf und Ausschuss)
und tatsdchlicher Arbeitszeit. Fast alle
teilnehmenden Unternehmen - selbst jene
mit TPM-Geschichte - kamen bei selbiger
Kennzahl nur auf eine Anlageneffektivitdt
von rund 60 Prozent.

Schwerpunktprobleme. Erst als klar war,
welches Effizienzpotenzial in den Maschinen
schlummert, gingen die Teilnehmer an die
strukturierte Problemlgsung. ,Eine theore-
tische Schulung unserer Mitarbeiter vorab
zu den Themen Ursachenanalyse und Brain-
storminganalyse — und wie man solche Pro-
bleme tiberhaupt angeht - hat uns sehr
weitergeholfen®, sagt Giinther Cserveny,
Produktionsleiter des Automobilzulieferers
ZKW. Er stellt ein Team aus Schichtfiihrern,
Wartungsleuten und Instandhaltern zusam-
men, die fortan im Monatsrhythmus Fortbil-
dungskurse besuchen - aber auch Besuche
bei Projektpartnern und firmeniibergreifen-
de Problemlosungsworkshops stehen auf
dem Programm. Gemeinsam sollen Schwer-
punktprobleme der jeweiligen Anlagen be-
arbeitet werden, aber auch Instandhaltungs-
programme erstellt werden.

sUberraschende Offenheit.“ ,Dieser Erfah-
rungsaustausch mit anderen Unternehmen
ist unschitzbar wichtig“, sagt Wolfgang
Vlasaty, Geschiftsfithrer von ZKW. Die
Besuche vor Ort vermittelten den Mitarbei-
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tern einen Einblick in die Losungskapazi-
tit der Mitbewerber — und einen neuen,
frischen Blick auf die eigenen Probleme.
»Im Gegensatz zu klassischen Beratungs-
projekten, wo Berater und Betriebsleiter an
einem Tisch sitzen, sind hier die Mitarbei-
ter selbst involviert®, sagt Christian Kropf,
Geschéftsfiihrer von Pollmann. Das verein-
facht die Umsetzung dramatisch.

.Ich war iiberrascht von der Offenheit,
die zwischen den Projektteilnehmern ge-
herrscht hat“, sagt Karl Parich, Produkti-
onsleiter des niederdsterreichischen Ma-
schinenbauunternehmens Wittmann
Battenfeld GmbH. ,Es war konstruktive
Kritik méglich - und niemand hielt sich
bedeckt.”

Samstagsphiinomen und Wochenroutine. Die
Offenheit und die direkte Einbindung der
Mitarbeiter sind integrale Bestandteile des
Konzeptes. Immerhin sollen die Mitarbeiter
ihre eigenen Arbeitsplitze betreffend Ergo-
nomie und Effizienz verbessern - sowie
zukiinftig stirker in die Reinigungs- und
Wartungsarbeiten miteinbezogen werden.
»Besonderes Augenmerk legen wir in dem
Projekt darauf, dass sich die Mitarbeiter
praktisch qualifizieren, die Instandhaltung
autonom zu organisieren“, sagt Bernhard
Jung, Berater bei Merten International. Das
Samstagsphdnomen, an dem - auflerhalb
der Schichtzeiten der Instandhaltung -
kleinere Probleme an der Maschine von
den Mitarbeitern durchaus selbststdndig
gelgst werden, soll so zur Wochentagsrou-
tine werden.

Zukunftserwartung. , Dass die Mitarbeiter
bei Wartungstatigkeiten in grofferem Um-
fang an der Maschine direkt beteiligt sind,
hat sehr stark zum Verstindnis der Anla-
ge, aber auch zur wesentlichen Verbesse-
rung und Optimierung der Prozesse bei-
getragen®, sagt Karl Parich. So fiihrte die
Auseinandersetzung mit der Maschine
dazu, dass iiber einen zusitzlichen opti-
mierten Aufspannwinkel ein paralleles
Riisten wahrend der Fertigung mdoglich
ist. Eine Leistungserhohung beim Spdne-
abtransport trug wesentlich zur Verringe-
rung der Stillstandszeiten bei. Zudem
wurden Gehwege verkiirzt und aufgrund
einer weiteren Optimierung bei der Bele-
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gung von Werkzeugen ist nun eine effizi-
entere Auslastung der Produktion méglich.
Uber Wartungsprotokolle, die von Mitar-
beitern regelmaflig in eine Datenbank
eingespeist werden, errechnet Parich jetzt
auch, welches Wartungsausmaf er in
Zukunft zu erwarten hat.

Ein klarer Fall von

thnen griffig
Metzler bi

davon exklusiv. D
Kompetenz versetzt
der Beratung (ibe
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METZLER GmbH & Co KG, Oberer Nspelwngé-ﬂ?mm

Rufen Sie an! Wir helfen Ihnen, bei der Besch
von Maschinen und Produktionsanlagen die Uber

Ungeplant reduziert. Eine nicht zu vernachlas-
sigende Komponente des Projektes ist der
Spieltrieb der Beteiligten. ,Es gibt schon so
etwas wie eine Wettbewerbssituation zwischen
Unternehmen. Bei den Mitarbeitern konnte
ich feststellen, dass jedes Team beweisen will,
dass es letztlich noch mehr aus dem Projekt

T 4430015522 779 6310, ofcemetalerat wwmsmetea
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herausholen kann®, sagt Giinther Cserveny,
Produktionsleiter beim Automobilzulieferer
ZKW. Cserveny hat fiir ZKW in Wieselburg
eine Lackieranlage als Pilotanlage ausgewahlt.
Das Gerdt droht, in den ndchsten Jahren zur
Engpassmaschine zu werden - eine Investi-
tion in eine weitere Maschine ist aufgrund
der hohen Kosten jedoch ausgeschlossen.
»Noch ist das Projekt nicht abgeschlossen®,
sagt Geschaftsfithrer Wolfgang Vlasaty, ,,aber
wir konnten schon bisher die Anlagenver-
fiigbarkeit seither um 5 % und die ungeplanten
Stillstinde durch technische Stérungen um
65 % reduzieren®.

Gesamteinsparung. Noch etwas hoher schitzt
Christian Kropf das Effizienzpotential bei
Pollmann ein. Die Gesamtanlageneffizienz
der zwei Fertigungsanlagen im niederdster-
reichischen Karlstein, die im 3-Schicht-Betrieb
Tiirschlossgehduse herstellen, soll von etwas
iiber 60 % auf deutlich tiber 70 % gesteigert

Projekt TPM

Teilnehmer: Watt Drive GmbH, Wittmann
Battenfeld GmbH, Pollmann GmbH, ZKW

Schwerpunkte:

P Erfassung/Analyse der Anlagennutzung

P Produktivitatssteigerung iiber
Arbeitsplatzeffizienzmodell 5S

P Autonome Instandhaltung durch Mitarbeiter

Ziel:

P Verbesserung der Arbeitsplitze
hinsichtlich Effizienz und Ergonomie

) Selbstandige Instandhaltung

P Senkung von Leerlauf und
organisatorischen Kurzstillstanden

P Senkung von Anfahrtsverlusten,
Ausschuss, Nacharbeit

Methode:

P Unternehmensiibergreifende Projektteams

P Gemeinsame Trainings

P Gemeinsame Problemldsungsworkshops

) Begleitendes Coaching

Projektverantwortlich:

Six Sigma Austria, Merten International,

Technische Universitat Wien (TU Wien)

werden. Ein Riesenschritt in die Richtung
waurde bereits gemacht. War friiher aufgrund
der Anfahrtsprobleme der Maschine durch
die ldngeren Kiihlzeiten der Anlauf der Pro-
duktion sehr zeitintensiv, so konnte die Ein-
schwingphase jetzt — aufgrund einer deutlich
erweiterten Kiihlwasserzufuhr - verkiirzt
werden. ,,Heute haben wir aufgeheizte Reifen,
friiher musste ich drei Runden drehen, um
voll auf Speed gehen zu konnen“, sagt Pro-
duktionsleiter Norbert Schalko. Gemeinsam
mit Optimierungen bei den Riistvorgdngen
und im Wartungsprozess konnte eine Erwei-
terung des Schichtmodells von 5 auf 7 Tage
ausbleiben und auch Erweiterungsinvestiti-
onen kénnen voerst vermieden werden. ,,Das
macht eine Gesamteinsparung", sagt Pollmann-
Geschiftsfiihrer Kropf, ,von mehreren hun-
derttausend Euro jahrlich.“ Rudolf Loidl

* Andreas Zochling, Christian Grafl, Andreas
Hodomszky, Karl Parich

ie in der heimischen Wirtschaft be-
D gehrte  Fit-for-Future"-Auszeichnung

wird auf Initiative von Staatssekretarin
Christine Marek heuer erstmals als Staats-
preis vergeben. Das Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Arbeit pramiert damit in den
Kategorien Klein-, Mittel- und Gropbetrieb
Osterreichs beste Lehrbetriebe fiir Qualitat,
Innovation und Nachhaltigkeit in der Lehr-
lingsausbildung. Zudem wird ein Sonder-
preis fiir herausragende Leistungen im Be-
reich der Integrativen Berufsausbildung
verliehen.

Am Wettbewerb kdnnen alle Unternehmen
und Einrichtungen teilnehmen, die Lehrlinge
ausbilden. , Mit dem Staatspreis Beste Lehr-
betriebe - Fit for Future' mdchte ich ein
starkes Signal fiir die Qualitdt in der Lehre

setzen”, betont Staatssekretdrin Christine
Marek. ,Die vielen innovativen Ausbildungs-
konzepte der Lehrbetriebe sollen zur
Nachahmung anregen und zeigen, dass
hochste Ausbildungsqualitat die beste
Investition in die Zukunft ist.”

Die Wettbewerbsunterlagen und der Bewer-
bungsbogen sind unter www.ibw.at/fitforfuture
downloadbar. Einsendeschluss ist der
30.Juni 2008. Die Wirtschaftskammer Oster-
reich stiftet als Partner des Staatspreises
jedem Staatspreistrdger ein Preisgeld in der
Hohe von 1.000 Euro.

Die Preisverleihung findet am Tag der Lehre
2008, dem 16. Oktober, in Wien statt. Der
Wettbewerb wird vom Institut fiir Bildungs-
forschung der Wirtschaft (ibw) organisiert.
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KICK OFF fiir den Staatspreis ,,Beste Lehrbetriebe - Fit for Future”

Marek: Unsere Lehrbetriebe schaffen Zukunft

Kontakt:

Mag. Josef Wallner
(Telefon 01/545 16 71-24)
Mag. Dagmar Achleitner
(Telefon 01/545 16 71-30)
E-Mail: fitforfuture@ibw.at

Links:

www.ibw.at/fitforfuture
www.bmwa.gv.at/BMWA/Service/
Staatspreise/default.htm
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