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Die Eliminierung von Verlusten ist eine der wichtigsten Leitlinien von TPM.
Es werdenl6 Verlustarten unterschieden, die unterschiedliche Auswirkun-
gen auf die Produktivitdt haben. Sie werden in die drei Kategorien ,Maschi-
nen und Anlagen®, ,Mitarbeiter* und ,Ressourcen” gegliedert. Die folgende
Abbildung stellt diese Verluste dar. In den 16 Verlustarten von TPM finden
sich die 7 Verschwendungsarten (Muda) wieder, die beim Toyota Produkti-
onssystem bzw. in der Lean-Philosophie unterschieden werden.

16 Verlustarten

Maschinen und Anlagen Mitarbeiter Ressourcen
_| 1. Anlagenausfalle _I 9. Managementverluste | | 14. Ausbeuteverluste |
_| 2. Rusten / Einstellen _I 10. Bewegung | | 15. Eneraieverluste |
_| 3. Werkzeugwechsel _| 11. Linienorganisation | | 16. Formen und Werkzeu- |

_| 4. Anfahrverluste _| 12. Logistikverluste |

_| 6. Geschwindigkeitsverlus-

_| 7. Ausschuss / Nacharbeit

_| 5. Kurzstillstande | _| 13. Messen und Einstel- |

_| 8. Geplante Stillstande

Abbildung: Die 16 Verlustarten

Die ersten sieben Verluste, die sogenannten 7 grof3en Verluste, beeintrach-
tigen die Effizienz der Produktionseinrichtungen:

1. Verluste durch Anlagenausfalle: Diese Verluste entstehen durch
sporadische oder chronische Fehler an den Produktionseinrichtun-
gen und gehen mit einer Reduzierung der Ausbringungsmenge
(Maschine steht und kann nicht produzieren) und/oder mit einer Er-
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héhung von Qualitatsproblemen einher. Ziel muss es sein, Null-
Anlagenausfalle zu erreichen.

2. Verluste durch Risten und Einstellen: Auch wahrend des Rustvor-
gangs, also dem Umbau von einem Produkt auf das nachste, steht
die Maschine und kann nicht produzieren. Viele Unternehmen ha-
ben bereits Rustzeitreduzierungsworkshops abgehalten um RuUst-
zeiten im einstelligen Minutenbereich zu erzielen (Single Minute Ex-
change of Dies — SMED, entwickelt von Shigeo Shingo in Japan).
Dies erfolgt durch die Trennung von internen und externen Tatigkei-
ten. Bislang vernachlassigt worden sind die Einstellzeiten. Ziel muss
es sein, dass bereits das erste Teil die Maschine in gutem Zustand
verlasst (first-time-right).

3. Verluste durch Werkzeugwechsel: Hier entstehen Verluste durch
den Austausch von Werkzeugen, wie z.B. Drehmeil3el. Als Ursache
kommt normale Abnutzung oder Werkzeugbruch in Frage.

4. Anfahrverluste: Anfahrverluste entstehen in dem Zeitraum vom Ma-
schinenanlauf nach Reparaturen, Schichtbeginn oder anderen Still-
standen bis die Maschine zuverlassig einwandfreie Qualitat produ-
ziert. Neben dem Verlust an produktiver Zeit entstehen haufig
Stiuickzahlverluste durch Ausschuss.

5. Verluste durch Kurzstillstande und Leerlauf: Fir diese Verlustart
sind kurzzeitige Funktionsstorungen (< 10 Minuten) die Ursache.
Sie sind einfach zu beheben, beispielsweise durch Entfernen eines
verklemmten Werkstlicks, durch Reinigung eines Sensors oder
durch Beheben eines Staus in der Materialzufihrung. Obwohl es
sich auf den ersten Blick um zu vernachlassigende Probleme han-
delt, beeintrachtigen sie teilweise erheblich die Produktivitat. Zu ih-
rer Beseitigung ist es wichtig, den Ursachen des auftretenden Pha-
nomens genau auf den Grund zu gehen.

6. Geschwindigkeitsverluste: Diese Verlustart entsteht durch zu lang-
sam laufende Maschinen oder Anlagen. Dabei wird entweder die
bei der Konstruktion vorgesehene Geschwindigkeit nicht erreicht,
oder die gewahlte Geschwindigkeit entspricht nicht dem aktuell
technisch Machbaren. Haufig wird bei Qualitatsproblemen die Lauf-
geschwindigkeit einer Maschine reduziert, ohne den eigentlichen
Ursachen auf den Grund zu gehen. Zudem sind haufig die optima-
len Geschwindigkeiten den Mitarbeitern nicht durchgéngig bekannt.

7. Verluste durch Ausschuss und Nacharbeit: Hier entsteht eine Re-
duzierung des Produktionsvolumens durch defekte Produkte oder
durch Produkte, die nachgebessert werden missen. Die Nacharbeit
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belegt héufig nochmals die Maschinen und es kann nicht regular
produziert werden.

Die achte Verlustart reduziert die zur Verfiigung stehende Produktionszeit:

8.

Verluste durch geplante Stillstdnde (Shutdown): Sie entstehen bei-
spielsweise durch vorbeugende Wartungsmal3nahmen oder den
vorbeugenden Austausch von Verschlei3teilen. Dadurch wird die
zur Verfugung stehende Laufzeit reduziert. Die Malinahmen sind
zwar unerlasslich, es ist jedoch auch in diesem Fall mdglich, Aktivi-
taten zur Reduzierung der erforderlichen Zeitspanne zu ergreifen.
Beispielhaft genannt seien hier die Standardisierung der Tatigkeiten
und der Einsatz der Rustzeitoptimierungsmethoden.

Die Verlustarten 9 bis 13 beeintrachtigen die Effizienz der menschlichen

Arbeit.

Sie haben unmittelbar Auswirkungen auf die produktiv genutzte Ar-

beitszeit der Mitarbeiter:

10.

11.

12.

13.

Managementverluste: Sie entstehen durch Versdumnisse des Ma-
nagements, z.B. Wartezeiten durch fehlendes Material oder fehlen-
de Anweisungen fur die Mitarbeiter. Zu den Managementverlusten
gehoren aber auch Uberproduktion und zu hohe Lagerbestande, die
durch mangelnde Planungsprozesse entstehen.

Verluste durch Bewegung: Diese Verluste entstehen durch
schlechte Anordnung am Arbeitsplatz, schlecht in den optimalen
Arbeitsablaufen geschulten Mitarbeitern und durch schlechtes
Werkslayout.

Verluste durch falsche Linienorganisation entstehen durch Warte-
zeiten aufgrund schlecht abgestimmter Fertigungslinien oder durch
schlecht geplante Mehrmaschinenbedienung.

Verluste durch unzureichende Logistik werden dadurch sichtbar,
dass die Produktion durch logistische Aktivitdten wie Be- und Entla-
den ruht. Verluste entstehen in diesem Bereich aber auch durch
unndtige Transportvorgange.

Verluste durch Messen und Einstellen sind auf die Durchfiihrung
von Qualitatskontrollvorgdngen wie z.B. Oberflachenprifung o.4.
zurlickzufuhren.

Die letzten drei Verlustarten verhindern die effiziente Nutzung der Produkti-
onsressourcen:
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14. Ausbeuteverluste: Sie beziehen sich auf die in der Produktion ein-
gesetzten Materialien. Die Verluste entstehen beispielsweise durch
Uberdimensionierte Wandstarken oder im Produktionsprozess unzu-
reichend ausgenutzte Rohstoffe.

15. Energieverluste entstehen durch den nachlassigen Umgang mit
Strom, Druckluft, Dampf, Luft, Wasser usw. Haufig laufen unnétig
Forderbander, der Druck in den Druckluftleitungen ist zu hoch oder
die Druckluftanschlusse lecken.

16. Verluste durch Formen, Vorrichtungen und Werkzeuge: Hier entste-
hen die Verluste beispielsweise durch Produktanderungen, die neue
Werkzeuge erforderlich machen oder durch Werkzeugbruch.
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