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Knowledge Based M aintenance

O.Univ.Prof.Dr. Hubert Biedermann

1 Bekannte Konzepte und Strategien des I nstandhaltungsmanagements

Bisherige Managementkonzepte der Ingandhdtung lassen sch entweder in koster oder in
auddlzentrierte Strategien eintelen, wobe auch eine Kombinaion beider Strategievarianten
Anwendung findet.

1.1 Kostenzentrierte Strategien

Fokus Per sonalkosten

Das Zid ig, mit minimden Persondkogen das jewels gewdhite Ingandhdtungszid (minime:
le Auddlzaten, definierte Anlagenverfigbarkeit, Erhdhung der Anlagenzuverléssgkeit, etc .)
zu erechen. Diese persondkostenbezogene Strategie wurde und wird in  unterschiedlichen

Auspragungsformen verfolgt:

Die Minimierung der Ausfihrungsdauer der Ingandhdtunggtétigket i das Zid. Hierzu
wird ene Arbatsvorberaitung inddliert, unter Umsténden auch noch ene sogenannte
technische Klarung, wobe mit Hilfe von Sysemen vorbesimmter Zeiten der Instandhal-
tungsmitarbeiter minimae Ausfuhrungsdauer erechen soll. Telwdse exireme Arbdts
zelegung und Spezidiserung sowie Trennung von Dispostion und Ausfihrung snd die
Folge.

Das Zid ig die Minimierung der Nebenzeiten, baserend auf der Erkenntnis, dass 50 %
der Anwesenheitszeit enes Indandhdters am Arbetsplaiz Nebenzeiten snd. Gezidte ab-
lauforganisatorische Manahmen, ene vetiefte Beratsdlungsplanung sowie ene gedie-
gene Infrastruktur in Kombination mit Dezentrdiserung und dem Aufbau ener Ersaizteil-
logistik sollen die Nebenzeiten senken. Fokussert wird insbesondere auf die Ersatzteilbe-
reitstellungsdauer und die Transportzeiten (beide etwa 20 % der Nebenzeiten).

In/Outsourcing as Strategie der Fremdvergabe von Ingandhatunggtétigkeiten mit unter-
schiedlichen Ausprégungsformen, teilweise an die Produktion, teilweise an Fremdfirmen
reichend von der Spitzenbedarfsabdeckung bis hin zu Spezidtétigkeiten.

Minimierung der Personakapazitét durch Zentraliserung und Poolbildung.

Fokus Ersatzteilkosten

Das Zid ig die Ersazteilbestands, -bewirtschaftungs- und -beschaffungskosten gegebenent
fdls bel definieten Servicegrad zu senken. Hierzu bieten sich folgende Malihahmenbiindel
an:

Organistionangrumente zur Beschaffungskostensenkung, wie Ogptimierung der  Losgro-
e, Poolbildung, Konzeption von Genehmigungsgrenzen und Dezentrdiserungssirate-
gien.

Besandskostensenkung  durch  sdektive  Bewirtschaftungsstrategien.  Sortimentsklassifizie-
rung nech Bestands- und Ausfdlkostenrdevanz etc.



Bewirtschaftungsstrategien wie Konsignationdager, offene Lager, automatiserte Lager-
hdtungssysteme etc.

1.2 Audfallzentrierte Strategien

Das Zid ig es durch Wahl der Eingriffszeiten und —arten das Audfalsverhdten der Anlagen
zu veréandern. Hierzu bieten dch mehrere auch untereinander kombinierbare Vorgehenswe-
sLn an:

Auddlinduzierte Ingandsetzung mit dem Zid ene rasche Wiederherdelung der Vefig
barkeit und gegebenenfdls eine Ursachenandyse und —behebung zur Vermedung dlei-
cher zukUnftiger Ausfalursachen.

Wartungszentrierte  Strategien mit dem Zid den Abnutzungsvorraisabbau zu minimieren
und damit die Zuverldssgket und die Anlagenlebensdauer zu erhGhen.

Laufzeitbezogene Strategien zur  Veflgbarkatsmaximierung, dh. in  zetlich fixierten
Zdtraumen werden ausfdlrelevante Bautelle vorbeugend getauscht.

Ingpektionsorientierte  Strategien zur - Verflgbarketsmaximierung und  gleichzatigen Op-
timierung der Bautellnutzungsdauer. Gegeniiber der laufzeitbezogenen Strategie fihrt die-
se Vorgehenswel se zu Ersatztel|bestandssenkung.

Kongruktions- und bautellverbessernde Strategien zur  nachhdtigen Verflgbarkeitss und
Zuverléssgkeatsscherung.

1.3 Kombinationsstrategien

Hier snd Kombinationen der unter den beiden vorgenannten globalen Strategievarianten ge-
nannten Malinahmenbindd zu verstehen, insbesondere wenn — und das is die Ausnahme —
neben K ogtenzielen auch quantitative Zuverldssgkeitszide verfolgt werden.

Darliber hinaus hat dch ds zusitzliche drategische Malinahme das Konzept der Instandhalt-
barkeit (Maintainability) entwickdt. Dieses vefolgt das Zid durch ingandhadtungsgerechte
Kongruktion enersdts den Eingriffsaufwand fir die Ingandhdtung zu minimieren (Ingtand-
hatungskosten) und andererseits durch die verbessarte Ingandhdtbarkeit die Verfligbarkeit
und Zuverldssigkeit der Anlagen zu erhdhen.

2 Kritische Wirdigung der bisherigen I nstandhaltungskonzepte

Uber diese in ihren Grundziigen dargestellten Vorgehens- und Strategiebiindd hinaus wurden
noch wetere sehr spezidle Malinahmen mit wechsenden Erfolg angewandt. All diesen Kon-
Zepten i gemeinsam, dass se sehr fokusset und ohne umfassende Berlickschtigung der
Ganzhdtlichkat darauf abziden ,effizient® und in séhr engeschranktem Mde | effektiv*
indand zu hdten. Priméres Zid is es den Anlagenzustand zu erhdten oder wieder herzustel-
len. In diesen Vorgangsweisen spidte und spidt der Ingandhdter nur eine untergeordnete
Rolle, die zentrden Fragen waren und snd neben der Organisationsform (funktiond, anla
genorientiert, etc.) der Zentraiserungsgrad, das Ausmald des Outsourcing und die IT-
Untersttitzung.

Die Rdle des Ingandhdters, seine Aus- und Welterbildungsschwerpunkte, das Aufgaben
soektrum  (vorwiegend funktional geprdgt) und sein Betrag zur  Organisationsentwickiung



| nstandhaltungsplanungssysteme: Stimmt die Rela-
tion von Nutzen zum Einfuhrungsaufwand?

Dipl.-Ing. Horst Karbaum, Dortmund

1 Einleitung

Produktions- und Versorgungsbetriebe bendtigen zur Erflllung ihrer Aufgaben Maschinen,
Mel¥echnik und weitere technische Einrichtungen. Audfdle diessr Objekte fihren zu Pro-
duktionsausfdlen und Versorgungsunterbrechungen. Deshdb werden se besonders beo-
bachtet, gepflegt, gewartet - kurz - indandgehdten. Um scher zu gehen, werden oft wich
tige Einhelten redundant ausgel egt, trotzdem daftr grof3e Investitionen notwendig sind.

Die kogengerechte Erflllung der Indandhdtungsaufgeben in enem komplexen Umfeld
setzt die Anwendung von mehreren Ingtandhal tungssirategien voraus.

Die Schaffung von redundanten Anlagentelen bringt zusiizliche Ingtandhatungsobjekte,
diein die Aufgabe einzubeziehen sind.

Unterschiedliche  Anschaffungs-, Revidons- und Ingdlationszeitpunkte erschweren  die
Verfolgung von angtehenden Madnahmen.

Zu wartende Einhdten snd in Aufbau und Charakter unterschiedlich. Eine Eintellung in
Elektrotechnik und Mechanik ig zu grob. Denn dlein die Vidfétigkeit im eektrotechni-
schen Bereich, die sich Uber Antriebs, Mess-, Regdungs-, Steuerungs-, Automatiserungs-
technik und welteres erstreckt, kann nur sdten ohne Spezidwissen ingtandgehdten wer-
den.

Damit gdlt sch in grofieren Betrieben die Erflllung der Aufgabe as sehr komplex und bel
Detailbetrachtung a's kaum zu bewdtigen dar.

Hilfe scheinen hier Ingtandhatungsplanungssysteme (IPS) zu bieten.

Wird durch den Einsatz von IPS nicht noch der Umfang zu wartender Einheiten er-
hoht? Wer hdt die damit verbundenen Hardwarebestandteile in Stand, wer aktudisert
die Bass- und Applikationssoftware und wer pflegt die Datenbasis?

Steigt die Komplexitét nicht dadurch erneut? Denn sowohl das IPS an sich ds auch die
damit verbundenen Rechner / PC’s, deren Betriebs- und Datenbanksysteme erfordern
Spezidwissen?

Wird durch die Einfihrung von IPS nicht nur zusétzlicher, unnétiger Aufwand verur-
sacht?

Wo liegt der Nutzen von IPS?

I« ihre EinfUhrung mit vertretbarem Aufwand machbar oder binden sie lange und um
fassend die wichtigsten Mitarbeiter?



Die Zusammenfassung wird ergeben, dald der Aufwand lohnend it und dal3 moderne
Techniken einfach zu bedienende Systeme ermdglichen. Durch Integration wird die Arbeit
Setiger, effektiver, einfacher, interessanter und Sicherer.

Voraussetzung dafur snd

die organisatorische Vorbereitung,

die technische Vorbereitung,

die sorgfaltige Auswahl des einzusetzenden IPS und
die konzentrierte Einfiihrung

2 Die organisatorische Vorbereitung

EinfUhrung eines IPS bedeutet Reengineering des gesamten Geschéftsprozesses ,, Instand-
hdtung® und hat darlber hinaus Auswirkungen auf die Bereiche Materidbeschaf-fung,
Lager, Kostenrechnung, Anlagenbuchhatung und auf Erneuerungsprojekte.

Aus diessm Grunde muss die Einfihrung ,Chefsache’ sain, was nicht heisst, dass Vor-
dand oder GeschéftSfuhrer aktiv an dem Prozess mitarbeiten missen, sondern se missen
den Prozess unterstiitzen, fordern und kontrollieren.

Ein Projektteam it dafir zu bilden aus Mitarbaitern und ggf. externen Beratern. Wichtigste
Eigenschaft der Teammitglieder i eine hohe Motivation, gestiitzt durch die Gewisshet,
dass das Zid ereichbar ist und die Ergebnisse zu Verbesserungen filhren werden.

Die Mitabeiter der waeterlaufenden Produktions- und Instandhatungsprozesse miissen
snnvoll eingebunden und schon ab dem Projektbeginn soweit mit Informationen versorgt
und um Informationen befragt werden, dass auch dort eine podtive Erwartungshdtung
entsteht.

Die pogtive Erwartungshdtung insbesondere bel den nicht direkt im Projekt integrierten
Mitarbeitern l&sst dch nicht unendlich lange aufrecht erhdten. Im Projektterminplan sind
Melengeine vorzusehen, an denen konkrete Ergebnisse vorliegen missen. Diese Ergeb-
nise missen fir dle besonders fir die spéter Betroffenen sinnvolle, leicht erkennbare
V erbes-serungen und V erbesserungstendenzen aufzeigen.

Die gesamte Kette im Betrieb muss das IPS und die sich daraus ergebenden Abléufe und
Auswirkungen woallen. Punkte, die sch fir den enen oder anderen Beteligten ds Ein
schrankung ergeben, missen wegen des Gesamtkonsenses toleriert und mitgetragen wer-
den.

Wenn diese Voraussetzungen nicht erflllbar oder nicht Uber den gesamten Projekteblauf
aufrecht zu erhdten sind, ist ein Scheitern der I1PS- Einflihrung wahrscheinlich.
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