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Anlagen auf Ideallinie halten

Welche Faktoren spielen bei der optimierten Instandhaltung eine Rolle?

Viele Unternehmen schlieRen zurzeit den Planungs-
prozess fiir das kommende Jahr ab. Haufig werden dabei
die Kosten fiir die Instandhaltung kontrovers diskutiert.
Was ist der Mafstab? Auf jeden Fall verursacht die
Instandhaltung erst einmal nur Kosten! Oder? Auf der
Suche nach der "Ideallinie” fir eine profitable Instand-
haltung sprachen wir mit Dipl.-Ing. Andreas Steinke

von Schulte Bender & Partner Unternehmensberater.

LT: Herr Steinke, zu Beginn
unseres Gesprichs ein kurzer
Ausflug in die Theorie. Allge-
mein unterscheidet man bei
der Instandhaltung von Pro-
duktionsanlagen fiinf Aspekte:
Wartung, Inspektion, Instand-
setzung, Schwachstellenana-
lyse sowie Verbesserung ...
Andreas Steinke: Das Ziel dieser
von Thnen aufgezihlten Grund-
maRnahmen ist die Sicher-
stellung der urspriinglichen
technischen Fahigkeit einer
Maschine, verbunden mit einer
hohen Anlagenverfiigbarkeit
und deren kontinuierliche Ver-
besserung.

LT: Was verbirgt sich im Detail
hinter den Maffnahmen?
Steinke: Durch regelméfiige
Wartung verzogern wir die
Abnutzung der Produktions-
anlage. Mittels Inspektion
stellen wir den Istzustand fest,

beurteilen den Abnutzungsgrad
einer Maschine und definieren
Korrekturmafinahmen. Die
Instandsetzung soll demge-
geniiber den funktionsfihigen
Zustand der Anlage wieder
herstellen. Und Verbesserungs-
mafRnahmen steigern schluss-
endlich die Verfiigbarkeit oder
die Leistung einer Anlage.

LT: Der Nutzen der Instandhal-
tung liegt doch eigentlich auf
der Hand, denn eine reduzierte
Anlagenleistung ist immer ein
Planungsrisiko...

Steinke: Und nicht nur das!

Sie kostet Geld; oftmals mehr,
als eine optimiert arbeitende
Instandhaltungsabteilung.

Vor allem die Strategie "Fire-
fighting", also die reaktive
Instandsetzung, ist kosten-
aufwindiger als eine vorbeu-
gende Instandhaltung.

LT: Kann es in Einzelfdllen nicht

sinnvoll sein, eine reaktive
Strategie zu fahren?

Steinke: Durchaus. In produzie-
renden Unternehmen ist die
vorbeugende und zustandsori-
entierte Instandhaltung aber in
der Regel die bessere Option.
LT: Warum?

Steinke: Weist eine Anlage eine
technische Stérung auf, wird
sie bei der reaktiven Strategie
abgeschaltet. Die technische
Mannschaft muss oft impro-
visieren und die Ersatzteile in
Eile beschaffen. Eine Abwi-
gung von Losungsmoglichkei-
ten findet nicht statt. Die Zeit
dringt, die Mitarbeiter der
Produktion werden ohne den
Gegenwert der Produktivitét
weiter bezahlt.

LT: In der Praxis findet immer
eine Abwagung beider Strate-
gien statt. Wo ist die wirtschaft-
liche Ideallinie zu ziehen?
Steinke: Bei der Abwagung der
VerhiltnisméRigkeit zwischen
dem reaktiven und dem proak-
tiven Anteil ldsst sich durchaus
ein Optimum realisieren — und
damit die wirtschaftlichste
Variante. Ist der Aufwand fiir
die proaktive Instandhaltung
niedrig, sind die Produktions-
ausfille und der Reparaturauf-
wand hoch. Bei Investitionen
in die vorbeugende Wartung

Andreas Steinke ist Partner bei
Schulte Bender & Partner Unterneh-

mensberater. Der Diplom-Ingenieur
sieht in der zustandsorientierten
Instandhaltung die bessere Option:
4Richtig eingesetzt, ist sie ein
relevanter und messbarer Baustein
der Ergebnissicherung des Unter-
nehmens.”

und die Produktionsausfille
sinken, ebenso wie die Kosten
insgesamt.

LT: Welches sind die Mindest-
anforderungen fiir eine op-
timierte Instandhaltung?
Steinke: Zum einen das richtige
Verhiltnis zwischen reaktiver
und proaktiver Instandhaltung
aber auch die Messbarkeit von
Ergebnissen fiir die kontinu-

ABBILDUNGEN: SCHULTE BENDER & PARTNER

ierliche Verbesserung. Hinzu
kommen ein strukturiertes
Beschaffungs- und Wissensma-
nagement sowie reproduzier-
bare Arbeitsprozesse.

LT: Eine stetige Intensivierung
der vorbeugenden Wartungsan-
teile ist ab einem bestimmten
Punkt nicht mehr sinnvoll...
Steinke: ... weil die Produk-
tionsausfallkosten wieder
steigen. Jedoch nicht, weil die
Anlagen ein groferes Storpo-
tenzial bekommen, sondern
weil die Instandhaltung jetzt
einem hoheren Niveau entspre-
chen muss. Das Optimurm ldsst
sich fiir jeden Anlagenbetrieb
individuell berechnen.

LT: Was voraussetzt, dass ent-
sprechende Kenndaten fiir die
Berechnung vorliegen.

Steinke: In der Tat: Wir ver-
bessern nur, was wir messen.
Der Satz ist nicht neu, doch
er stimmt. Viele Unternehmen
arbeiten bereits mit Kennzah-
len, wie der Overall Equipment
Effectiveness (OEE). Ein Ele-
ment der OEE-Systematik ist
die Messung der Anlagenver-
fuigharkeit.

LT: Die Anlagenverfiigbarkeit
ist also letztlich ein Maf3 fiir
die Leistungsfahigkeit der In-
standhaltung?

Steinke: Ja, angemessene
Bedingungen im Umfeld vor-
ausgesetzt. Jeder ungeplante
Stillstand reduziert die Ver-
fiigbarkeit der Anlagen, und
so lisst sich der prozentuale
Anteil der gesamtmaéglichen
Produktivitatszeit darstellen.
Die Instandhaltung lédsst sich
separat je Produktionslinie,
funktionaler maschineller
Einheit und Baugruppe mes-
sen. Die Ausfallzeiten geben
einen relevanten Aufschluss
iiber die Storhierarchie. So
lernen Betreiber ihre "Top 5'-
Problemanlagen kennen und
ihre Shootingstars.

LT: Sind neben der systema-
tischen Erfassung der Stor-
zeiten nicht die Instandhal-
tungskosten die wirklich
relevante Steuergrofie?
Steinke: Es geniigt nicht, die
Gesamtkosten zu kennen. Die
Kosten je Linie, funktionaler
technischer Einheit und Bau-
gruppe spielen eine Rolle fiir
die Gesamtsituation. Ebenso

alle tibrigen Kosten, beispiels-
weise flir externe Dienstleister,
Ersatzteile, die Arbeitszeiten
der eigenen Mannschaft, Be-
triebs- und Hilfsstoffe und
Lagerkosten. Erst die syste-
matische Verfolgung all dieser
Kosten liefert Hinweise iiber
Trends, Priorititen und die
Wirksamkeit der Maffnahmen.
LT: Haufig fithlen sich techni-
sche Leiter ihren Zulieferern
verpflichtet, weil diese im Not-
fall schnell und pragmatisch
Unterstitzung gewahren.
Steinke: So verstiandlich diese
Konstellation sein mag: Sie ist
eine ungiinstige Voraussetzung
fiir das Aushandeln von Ser-

transfer bewerkstelligen?
Steinke: Wissen ist ein mich-
tiges Instrument fiir das Be-
triebsergebnis. Es liegt in der
Natur des Menschen, Wissen
als Eigentum zu verstehen,

als Guthaben auf dem eigenen
Know-how-Konto. Niitzlich

fiir das Unternehmen ist das
nicht. Fiir eine optimale In-
standhaltung benétigen wir
zumindest zwei Elemente des
Wissenstransfers. Erstens: Eine
Datenbank, in der die Kontakte
der Anlagenbauer und Liefe-
ranten von Ersatzteilen ebenso
hinterlegt sind, wie die Stiick-
listen der Baugruppen, Mate-
riallisten, Wartungsintervalle,
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Die Abwigung der VerhiltnisméaRigkeit zwischen dem reaktiven und dem proaktiven

Anteil filhrt zur insgesamt wirtschaftlichsten Variante der Instandhaltung

vicevertriagen, Jahreskontrak-
ten und Bonusregelungen.
Die Erfahrung zeigt, dass
nach einer bestimmten Zeit
die Preiswiirdigkeit von Lie-
feranten nicht mehr iiberprift
wird. Dies ist genauso niitzlich,
wie die Festlegung von Min-
dest- und Hochstbestinden
im Ersatzteillager. Eine syste-
matische und systemisch un-
terstiitzte Lagerhaltung, Mate-
rialentnahme und ein profes-
sioneller technischer Einkauf
gehoren zwingend zusammen,
um negative Entwicklungen
rechtzeitig zu erkennen.

LT: Im Technikbereich ist die
systematische Verwendung
und Verfiigharmachung von
Erkenntnissen hoch relevant.
Wie lisst sich der Wissens-

Servicevertrige und das "Anek-
dotenbuch". Die Wissensdaten-
bank muss jedem Mitarbeiter
zuginglich sein, und jeder
sollte ihre Systematik kennen
und dafiir Sorge tragen, dass
sie gepflegt wird.

LT: Was genau verbirgt sich
hinter dem Anekdotenbuch?
Steinke: Gemeint sind damit
spezifische Anlagenbeson-
derheiten und Information
dariiber, wie mit diesen am
besten umzugehen ist. Letztlich
hinterlegen Instandhalter hier
Hinweise fiir Instandhalter.

LT: Sind es nicht vor allem
kommunikative Liicken, die

zu Verzogerungen oder Fehl-
einschitzungen bei der In-
standhaltung fiihren?

Steinke: Um diese zu verhin-
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dern, benotigen Unternehmen
als zweites eine strukturierte,
dokumentierte Tageskommu-
nikation. Im besten Fall findet
diese mit den Mitarbeitern der
Produktion wihrend der Uber-
gabe statt. Auf diese Weise
gehen alle MafRnahmen zielge-
richtet iiber die Schicht hinaus.
LT: Nachdem die Ideallinie ge-
funden wurde, das heifdt alle
Betriebsdaten verfiighar sind,
Beschaffung und Lagerhaltung
kostenoptimiert arbeiten und
das Know-how verlésslich
transportiert wird: Was bleibt
abschliefend noch zu tun?
Steinke: Wir miissen noch fiir
Reproduzierbarkeit sorgen —
bei Menschen und Maschinen.
Es geht um Vereinbarungen fiir
die Handhabung von Schliissel-
tatigkeiten. Mittels einfacher
Funktionsbeschreibungen
werden die Materialverwen-
dung, die Dokumentation von
Wartungstitigkeiten, die Ab-
wicklung von Stérungen, die
Sicherheits- und Sicherungs-
prozeduren festgelegt und ver-
einbart. So entsteht in einem
oft hektischen Tagesgeschift
die Prozesssicherheit.

LT: Was meint Reproduzierbar-
keit in Bezug auf Maschinen?
Steinke: Unternehmen handeln
kommerziell sinnvoll, wenn sie
fiir ihren Maschinenpark Stan-
dards schaffen. Damit ist nicht
die "eine Anlage fir alle Falle"
gemeint, sondern eine mog-
lichst grofe Vereinheitlichung
der verbauten Teile wie Antrie-
be, Pneumatik, Steuerungen,
Sensoren oder Schaltschrinke.
LT: Maschinenlieferanten lassen
sich nur ungern auf diese
Themen ein, schlieRlich ist
der Verkauf von Ersatzteilen
ein lukratives Geschift. ..
Steinke: Die Anzahl der ver-
schiedene Ersatzteile zu
reduzieren, selbst wenn die
Eingangsinvestition dadurch
hoher ist, fithrt mittel- und
langfristig zu einer reduzierten
internen Komplexitit bei den
Instandhaltungsmaf3nahmen.
Unter wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkten ist dies immer
niitzlich. TW
www.shp.biz

Das Gesprich fiihrte LT-
Chefredaktewr Thomas Wiese.

geht der reaktive Anteil zuriick
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