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1 TRW-Automotive GmbH Werk Schalke

2 TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke

3 Die Teamarbeit – Instandhaltung und Produktion auf dem 
Prüfstand

4 Veränderungsprozesse in der Strategie mit TPM

TPM
Agenda 
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• Manual and Power 
Rack and Pinion 
Steering

• Electrically Assisted 
Steering (EAS)

• EPHS 
– rack drive EPS
– column drive 

EPS
• Enabling Electronics

– engine 
management 
controllers

– anti-lock braking 
controllers

– anti-theft 
devices

TPM 
I   Produkte TRW-Werk Schalke
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Key Data:

Established: 1968
Employees: 760 (Jan 2008)
Area: 65.000 m²
Production area: 26.000 m²

Products: EPHS steering systems
Power steering systems
Inner and outer ball joints

Quality Awards:

DIN EN ISO 14001 & OHSAS 18001
TS16949 (VDA 6.1 ; QS 9000;

DIN ISO 9001)
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Meßbare Kennzahlen und Ziele mit TPM 
„Auf Schalke“

Total
Productive Maintenance

Zielvereinbarungs- und Zielverfolgungssystem
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Teamarbeit – KVP – Directed Teams

Sauberkeit – Ordnung - Disziplin

Das Schalke TPM-Haus

Juni 2002 bis heuteJuni 2002 bis heute
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Umsetzung

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Entstehung
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Ergebnis eines Kundenaudits:
Verhältnis von proaktiver / reaktiver Instandhaltung

OEE an ausgewählten Linien:

Entscheidung:
Start des TPM-Projekt‘s in beiden 
Fertigungsbereichen CORE & SERVO

Ist Ziel
Vorbeugende Instandhaltung 52 % 80 % 
Reaktive Instandhaltung 48 % 20 %

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Rückblick Entstehung – Konnten die Ziele erreicht we rden ?

Was stand am Anfang vor 7 Jahren ? 

Ist: 65 % bis 91 %
Ziel: 80 % bis 93 %
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Entscheidung

Eintagesseminar für 
die 

Führungsmannschaft

Kommitment des 
Management 

TEAM‘s zum Start 
des TPM-Projektes.

Juni 2002Juni 2002

Machbarkeitsstudie

4 Pilotbereiche
Potenziale:
• OEE
• AZA
• Ordnung und 

Sauberkeit
• Teilautonomie in der 

Instandhaltung
• PM-1 / PM-2

ZIEL: OEE > 85%

TPM-Rollout

4 Pilotbereiche
Aktivitäten
• Grundinstandsetzung
• Abtaktung der U‘s
• OEE-Analysen
• Schrittweises

Ausrollen auf andere 
Anlagen und KST

• ...

Restrollout

Gesamte Fabrik
• Zertifizierung im 

Lenkungsbereich 
(November 2005)

• Neustart im Bereich 
Achsverstrebungen 
und Gelenke

10/2002 bis 12/200310/2002 bis 12/2003 01/2003 bis 12/200301/2003 bis 12/2003 01/2004 bis 11/2006...01/2004 bis 11/2006...

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
7 Jahre TPM – auf dem Weg zur Rezertifizierung
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TPM – Fabrik des 
Jahres 2009

Ausblick:
• Weiterentwicklung 

OEE
• Optimierung 

Vorausschauende 
Instandhaltung

TPM-award 2006

Zertifizierung in der 
gesamten Fabrik für 

die Bereiche 

Lenkungen und 
Zerspanung

Neue 
Zielsetzungen für 
die TPM-Teams

Integration neuer 
Mitarbeiter in die 

TPM-Teams -

Neue Montagelinien
PSA-powerpack
EPP-powerpack

beldt drive
Beltdrive 

Systemmontage

Aufrechterhalten des 
Zieles: OEE > 85%

TPM Rezertifizierung
2009

Aufbau von TPM-Teams
außerhalb der 

Produktion für optimale 
Zusammenarbeit 

zwischen den 
Abteilungen

TPM – Team 
Flurförderfahrzeuge

TPM – Team
Werkstattbereich 

12/2006 bis 12/200712/2006 bis 12/2007 01/2008 bis 01/200901/2008 bis 01/2009 01/2009 bis  05/200901/2009 bis  05/2009 05/2009 bis 11/200905/2009 bis 11/2009

Der nächste Schritt 11/2009 bis …….Der nächste Schritt 11/2009 bis …….

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
7 Jahre TPM – auf dem Weg zur Rezertifizierung
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Instandhaltungsstrategien bei Automobilzulieferern
3 TPM – Teamorganisation

TPM beginnt im Kopf von allen 
Beteiligten

Verinnerlichung der 
Grundlagen     als Basis für 
TPM

TPM
KoordinatorTPM - Team

Vertreter der 
Instandhaltung

Verantwortlicher
Meister

Team A
Einsteller

& Gruppen-
sprecher

Team B
Einsteller

& Gruppen-
sprecher

Team C
Einsteller

& Gruppen-
sprecher

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Teamarbeit – IH und Produktion auf dem Prüfstand
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TPM – Säule: Team Organisation
OEE - Analyse

• Standardisierte OEE-Erfassung an 
allen Anlagen

• Störzeiterfassung auf der Basis 
eines Fehlerkataloges

• Erfassung von Anlagenstillstände 
entsprechend 
OEE-Fehlerbaum aus dem TPM-
Projekt an allen Anlagen

• Anlagenbezogene Auswertungen 
über Stillstandsgründe 
entsprechend vorhandener OEE-
Auswertung

• Hierarchische OEE-Fehlerstruktur 
basierend auf 4 Ebenen

• Einsatz eines frei konfigurierbaren 
(AlphaNumerisch), sprechenden 
Fehlerschlüssels...

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Teamarbeit – IH und Produktion auf dem Prüfstand
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Das Teamsitzungsprotokoll 
wird nach jeder 
Besprechung geführt und 
veröffentlicht

Fahrplan für die Instandhaltung
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TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Teamarbeit – IH und Produktion auf dem Prüfstand
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• OEE-Ermittlung auf Basis von 
Vergangenheitsdaten und Produktions-
aufschreibungen

• AZA - Anlagenzustandsanalyse:
TPM-Teams analysieren Anlagen nach:

1. Zuverlässigkeit

2. Fähigkeit

3. Allgemeinzustand

• Grundinstandsetzung zur Beseitigung 
von Schwerpunktproblemen auf der 
Basis der Ergebnisse der AZA

Eindämmung des 
Spänefluges an 
Kugeldreh- und 
Rollautomaten 

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Teamarbeit – IH und Produktion auf dem Prüfstand
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– Ziel
• Mehr Selbstbestimmung, größere 

Entscheidungsspielräume für Bedienpersonal
• Schnelle Reaktionsmöglichkeit und 

Sensibilisierung für Anormalitäten
• Effektives Nutzen der freiwerdenden 

Kapazitäten in der Instandhaltung

– Vorgehensweise
• Definition der zu übertragenen Tätigkeiten
• Schulung und Training der Mitarbeiter

– PM-1 Massnahmen werden/wurden im 
TPM-Team erarbeitet.

– PM-1 Massnahmen sind in Form von 
Standards dokumentiert (Visual 
Management).

– Voraussetzungen
• Autonome IH erfordert Umdenken
• Hierarchie- und bereichsübergreifende 

Zusammenarbeit

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Teamarbeit – IH und Produktion auf dem Prüfstand
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TPM Wartungsplan �������

��������	�
���
��
�����������	�
���
��
�����������	�
���
��
�����������	�
���
��
���

Kalenderwoche

285007

245004

257010

285008

252041

133003

241039

168004

252005

252037

252045

252036

168010

645002

422010

524013

168001

285005

285006

219010

642056

168002

W
C

-B
en

e
lli

H
 &

 K

17 22 23 2418 19 20 21

F
rä

s-

m
as

ch
in

en
 

W
C

 ?
?

W
C

- 
C

hi
ro

n 
  
   

  

D
Z
 1

2

W
C

- 
C

hi
ro

n 
   

   
 

D
Z
 1

6
K
S

G
-W

C
 1

K
S

G
-W

C
 2

TPM Wartungsplan �������

��������	�
���
��
�����������	�
���
��
�����������	�
���
��
�����������	�
���
��
���

Kalenderwoche

285007

245004

257010

285008

252041

133003

241039

168004

252005

252037

252045

252036

168010

645002

422010

524013

168001

285005

285006

219010

642056

168002

W
C

-B
en

e
lli

H
 &

 K

17 22 23 2418 19 20 21

F
rä

s-

m
as

ch
in

en
 

W
C

 ?
?

W
C

- 
C

hi
ro

n 
  
   

  

D
Z
 1

2

W
C

- 
C

hi
ro

n 
   

   
 

D
Z
 1

6
K
S

G
-W

C
 1

K
S

G
-W

C
 2

• Alle Mitarbeiter sind geschult.
• Alle Mitarbeiter sind in der Lage:

– An allen Stationen der Linie zu 
arbeiten

– Alle Stationen zu rüsten (SMED).
• MA übernehmen Verantwortung für ihre

Linie
• PM-1 Massnahmen werden/wurden im 

TPM-Team erarbeitet.
• PM-1 Massnahmen sind in Form von 

Standards dokumentiert (Visual 
Management).

Systematische Darstellung der 
TPM-Aktivitäten im autonomen 
Bereich

•Erklärung der 
Vorgehensweise im visuellen 
Format

•Durchführung durch die 
nummerierte Kennzeichnung

•Tägliche und wöchentliche 
Checks werden unterschieden

•Dynamisierung der 
Wartungspläne im TPM-
Bereich durch ständige 
Verbesserungen

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke
Teamarbeit – IH und Produktion auf dem Prüfstand
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TPM – Säule: PM-1 / SMED   einfache Dinge die die We lt bewegen ...

2. Vereinfachung

Neu positionierte Initiator mit besserer 
Zugänglichkeit für den Bediener. Verkürzung der 
Einstellzeit. 

Neue Position

1. Organisation

Wechselteile für die Werkstückträger direkt in 
der Montagelinie auf neu angebrachten Ablagen 
positioniert.

TPM – Säule: PM-1 / 
SMED 
Ergebnispräsentation

Reduktion der Rüstzeit von 
60 auf 22,5 min an der 

Pololenkungslinie

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke       
Veränderungsprozesse
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Rüstzeitverfolgung -
Reduzierung der Rüstzeiten nach 
Plan – Beim Umrüsten auf eine 
andere Charge bzw. Typ werden 
die Zeiten aufgenommen und 
visuell dargestellt.

….ob Rüstworkshops, tägliche 
Routinen, Verbesserungsvorschläge, 
Umsetzungsmaßnahmen aus dem 
Team-Sitzungen – hier finden alle 
Anwendungen ihre Termine und den 
Stand der Umsetzung….

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke       
Veränderungsprozesse
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Der PM-2 Plan in der Monatsübersicht gibt 
die Terminplanung und die 
Personalressourcen in der Instandhaltung vor

Nachträge werden erfaßt und neu terminiert 
und mit den Kapazitäten abgeglichen

Chiron DZ 12

TR W PM2 Wartung
����������������������������

Jun. 09

Inv. 
Nummern:

Nächste 
Wartung

Jun. 09

Apr. 09

��������������������������������������������

Sep. 09

100%

Jul. 09

Sep. 09

Erfüllungsgrad
 in %

Aus-
geführter
 Wartung-

stermin

100%

Apr. 09 100%

100%

Dez. 08

E M

Apr. 09

100%

100%

Apr. 08 100%

Jan. 09 100% 100%
100% 100%Jan. 09
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Jul. 09
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Sep. 08 100%

50%Okt. 08

100%

100%

100%
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100%

100% Apr. 09

100%

Okt. 09

Okt. 09

Apr. 09

KSG-WC 2

02520045

01330003

02410039

KSG-WC 1

01680004

02520005

02520037

Okt. 08

02850007

02450004

02570010

Chiron DZ 16

02850008

02520041

Inv. 
Nummern:

Aus-
geführter
 Wartung-

stermin

Erfüllungsgrad
 in %

Mrz. 09 100%

Jun. 08 100%

E

Feb. 09 100%

Nov. 08 100%

Apr. 09 50%

Jun. 08 100%

• PM-2 Maßnahmen werden kontinuierlich in 
Zusammenarbeit zwischen Instandhaltung und 
TPM-Teams optimiert.

• Wartungs- / Instandhaltungspläne aufgeteilt in 
PM-1 und PM-2 Maßnahmen.

• PM-2 Maßnahmen auf Expertenwissen der 
Instandhaltung focussiert.

• TPM-Teams geben Input für die 
zustandsorientierte Instandhaltung.

• IPS von Eigenlösung mit MS-Access auf SAP-PM 
Modul umgestellt.

Nachhaltigkeit in der Instandhaltung 
TPM – PM2 - Vorbeugende Instandhaltung

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke       
Veränderungsprozesse
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Vorbereitete Aufträge (incl. 
Arbeiten aus der erfolgten 
Wartung) aus der 
Instandhaltungsplanung 
werden an die Auftragstafel 
für die Handwerker 
visualisiert

Erledigte Aufträge werden 
im SAP-PM Modul 
zurückgemeldet und sind in 
Maschinenhistorien 
verfügbar

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke       
Veränderungsprozesse

Maschinenlogbuch – Historie für 
Instandhaltungen bzw. -setzungen

Archiv
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Strategie aus den TPM-
Sitzungen -

Anwendungsspezifischer
Werkzeugkasten

Kommunikation zwischen Technik/Instandhaltung und 
Produktion – Kennzahlen für die BSC

Wartungen, CBM 
Wertstromdesign 

Priorisierungen über 
KPI‘s der BSC
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F3
Spezifische

Instandhaltungskosten

F 2
Kosten geplante / ungeplante

Instandhaltung

Wirtschaftliches Wachstum durch Optimierung von Energie- und spezifischen Instandhaltungskosten

F1, F 1.1, F 1.2
Gesamtbudget

Werksinstandhaltung
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LE

K1
Hohe Kundenzufriedenheit durch die Erfüllung anspruchsvoller Qualitätsanforderungen erreichen 
durch die Beurteilung (Matrix) von Serviceleistungen

Hohe Anlagenverfügbarkeit durch das Verbessern von 
Instandhaltungsprozessen

Fördern von Innovationen durch die 
Prozesse Lean maintenance, TPM, KVP 
und 5S PO1                                                  

Verhältnis externe und interne 
Instandhaltungsleistung – festlegen von 
Kernkompetenzen

PO2                                                    Lean
maintenance – Anlagen-priorisierung nach 
den Wertströmen

PO3                                       MA 
- Qualifikation

PO4                                                             
Vorbeugende und zustandsorientierte 
Instandhaltung

PO5                              Krankheitsstand

PR 1                                             
Technische Anlagenverfügbarkeit PR 
1.1 Bestandsentwicklung

PR4                                               
Leistungserfüllungsgrad der 
Werkstätten - Leistungseinheiten

PR5                          Störungsanalyse 
top ten

PR2 / PR 3                    Entwicklung 
von Reparaturzeiten geplant / 
ungeplant

Stand: August 2008

Die Balanced Score Card in der Instandhaltung – stra tegy map

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke       
Veränderungsprozesse – neue IH-Strategie ?
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rot: Lagerzustand kritisch
grün: Lagerzustand unkritisch

Anwendung von CBM nach der Auswahl der 
priorisierten Anlagen:

Erstellen von Frequenzanalysen und prüfen auf  
Lager-Defektfrequenzen / Installation von 
Beschleunigungsaufnehmern

Erstellen von Tendenzen / 
Statusbericht…Dokumentation zur Bewertung von 
Anlagenzuständen

Einsatz bei laufenden Maschinen und Anlagen, getren nt von vorbeugenden
Instandhaltungsmaßnahmen……

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke       
Veränderungsprozesse – neue IH-Strategie ?
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AUA 

Kostenstelle Beschreibung

Anzahl 
Maschinen / 

Stationen  
pro KST

Punkte 
gesammt

Punkte 
durchschnitt % Punte 

gesammt
Punkte 

durchschnitt % Verbesserun
g in %

402 18 2185 121 86,71% 2268 126,00 90,00% 0,14%

405 Lindemeier 11 1309 119 85,00% 1456 132,36 94,55% 9,55%

408 Bonderanlage 1 110 110 78,57% 117 117,00 83,57% 5,00%

410 Supermatik 22 2233 102 72,50% 2518 114,45 81,75% 9,25%

413 Lackieranl 1 130 130 92,86% 136 136,00 97,14% 4,29%

434 Emag 28 3320 119 84,69% 3641 130,04 92,88% 8,19%

435 Axial 30 3680 123 87,62% 3975 132,50 94,64% 7,02%

436 DEA 1 17 2112 124 88,74% 2282 134,24 95,88% 7,14%

437 Kiener 9 1130 126 89,68% 1215 135,00 96,43% 6,75%

411 Zahnstangenpolish 5 650 130 92,86% 680 136,00 97,14% 4,29%

414 AAA2

433 Mercury EPHS 14 1710 122 87,24% 1841 131,50 93,93% 6,68%

440 Porsche 5 640 128 91,43% 700 140,00 100,00% 8,57%

452 KMM 31 3650 118 84,10% 4019 129,65 92,60% 8,50%

463 ATS 27 3122 116 82,59% 3595 133,15 95,11% 12,51%

464 Remote 15 1785 119 85,00% 1975 131,67 94,05% 9,05%

465 Compact 17 2165 127 90,97% 2324 136,71 97,65% 6,68%

466 AAA1 33 4289 130 92,84% 4455 135,00 96,43% 3,59%

#DIV/0!

468 Ford C1 24 2944 123 87,62% 3182 132,58 94,70% 7,08%

469 PSA 36 4378 122 86,87% 4672 129,78 92,70% 5,83%

471 KSL 10 1250 125 89,29% 1360 136,00 97,14% 7,86%

473 EUCD 19 2080 109 78,20% 2158 113,58 81,13% 2,93%

474 noch keine

140 140 140 140 6,13%

20092008

Anlagenverbesserungen 
in % zum Vorjahr

Punkterfassung in der 
Anlagen-Umfeldanalyse

Erfassung der Steigerung 
im OEE / NEE

Sind die Jahresziele 
erreicht ?
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Stand 20.05.09

2007 2008 2009
Personal (Teamsitzungen) 12.784 10.653 18.331
PM1-Maßnahmen 173.119 144.266 103.872
vorbeugende IH (H2+H3) mit 
Material und Dienstleistung 635.000 782.988 112.000
ungeplante IH (H1) mit 
Material und Dienstleistung 437.000 497.080 148.000

Summe: 1.257.903 1.436.995 384.212

2007 2008 2009
Personal (Teamsitzungen) 9.731 8.109 13.954
PM1-Maßnahmen 508.148 423.457 304.889
vorbeugende IH (H2+H3) mit 
Material und Dienstleistung 481.000 507.812 187.000
ungeplante IH (H1) mit 
Material und Dienstleistung 234.000 227.568 75.200

Summe: 1.232.879 1.166.945 581.042

Summe Core und Servo (€): 2.490.782 2.603.940 965.254

S
er

vo
C

or
e

Das OFI-System in Schalke – ein 
Vorschlagswesen zur 
Verbesserungen von Anlagen, 
Ergonomie etc. wird gelebt und in 
workshops umgesetzt

Investitionen zu den Anlagenverbesserungen 
– es wird etwas getan !!!
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2007 2008 2009
434 Autom.EKW-Zapfenfertigung 78,0 81,5 79,5 425 332 346 33 8 15
405 EKW-Gehäusfertigung 74,0 70,0 74,3 425 315 298 316 -17
410 EKW-Gehäuse-Außengewinde 86,0 84,1 83,3 425 366 357 354 -8

408/413 Lackier-/Phosphatieranlage 91,0 92,0 94,0 425 387 391 400 4
402 Montage Centerlinks 76,0 70,2 79,8 425 323 298 339 -25
435 Axialzapfenfertigung 91,0 83,0 81,8 425 387 353 348 -34
436 Axialgelenkmontage 74,0 86,3 80,0 425 315 367 340 52
437 Autom. EKW Gelenkmontage 77,0 81,1 79,5 425 327 345 338 17
466 AAA1 - Getriebemontage 83,3 86,4 82,5 425 354 367 351 13
414 AAA2 - Getriebemontage 73,5 0,0 0,0 425 312 0 0 0
463 ATS / Remote / Kompakt 71,5 82,7 51,8 425 304 351 220 48
468 FORD C1 PP-Montage 77,8 88,1 93,5 425 331 374 397 44
452 KMM Getriebemontage / polishing 86,3 74,5 77,0 425 36 7 317 327 -50
469 PSA 1/2 EPP und MPA 49,0 65,1 67,8 425 208 277 288 68
473 FORD EUCD 65,6 80,5 71,3 425 279 342 303 63
471 KSL - Audi 0,0 65,0 52,0 425 0 276 221 -55
474 belt drive EPP und Systemmontage 0,0 0,0 52,0 425 0 0 2 21 0
433 EPHS - Opel 88,1 90,4 85,8 425 374 384 365 10

Durchschnitt: 69,0 71,2 71,4 % Summe (=verlängerte Nutzung der Anlagen):
Verbesserung: 2,2 0,3 %

Kostenstelle Schichtda
uer x 

OEE2008 / 
100

Schichtda
uer x 

OEE2007 / 
100

Schicht-
dauer 
[min]

Anlage OEE in Prozent Schichtda
uer x 

OEE2009 / 
100

Differenz 
[min] pro 
Schicht

15 44 660 163,63 28,55 € 18 6 28.028,96
15 44 660 -187,00 28,55 € 25 8 -44.490,42
15 44 660 -88,82 28,55 € 30 10 -25.359,54
15 44 660 46,75 28,55 € 17 6 7.563,37
15 44 660 -271,15 28,55 € 20 7 -51.608,88
15 44 660 -374,00 28,55 € 25 8 -88.980,83
15 44 660 575,03 28,55 € 16 5 87.557,14
15 44 660 191,68 28,55 € 17 6 31.009,82
15 44 660 144,93 371,15 € 39 13 53.788,91
0 44 0 0,00 0,00 € 0 0,00
15 40 600 476,00 142,75 € 15 5 67.949,00
15 44 660 481,53 209,37 € 44 7 100.815,28
15 44 660 -551,65 218,88 € 23 8 -120.746,99
15 45 675 769,78 413,98 € 87 15 318.670,19
15 44 660 696,58 199,85 € 21 7 139.210,51
10 44 440 -405,17 28,55 € 2 1 -11.567,51
10 44 440 0,00 114,20 € 12 6 0,00
15 44 660 107,53 256,95 € 27 9 27.628,55

Einsparung 
(Kosten-

senkung) [€]

Produktions- 
ausfall [€/h] 

(Faktor)

OEE-Laufzeit 
x Differenz 

[h]

OEE-
Laufzeit 

x 
Schichte

n

OEE-
Laufze

it 
[Woch

en]

Schichten 
pro woche

Gesamt 
Mitarbeit
er/Kst.

 
Mitarbeit
er/Kst. Je 
Schicht

Die Ersparnisse in den letzten 2 Jahren waren höher als 500.000 € abzüglich 
des Aufwandes

Schema: Aufstellung der Berechnungsgrundlagen zu den 
Einspareffekten……….
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Verbesserte Zusammenarbeit durch 
Instandhaltung und Produktion

Höhere Motivation durch Erfolge aus den 
Aktionen der TPM-Teams

Bessere Zusammenarbeit der Mitarbeiter     
Größeres Interesse am Geschehen im Werk     
Verbesserte Sicherheit des Arbeitsplatzes
Integration neuer Mitarbeiter
Weiterentwicklung in den Teams 
Aneignung höherer Qualifikationen ¨

TPM – Rezertifizierung im Werk Schalke                                      
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…vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit…


