Maschinen und Anlagen mussen in regelmafligen Abstanden
gemal DIN 31051 inspiziert und gewartet werden.

Eine Wartung dient der Verzégerung des vorhandenen
Abnutzungspotentials. Im Wesentlichen bedeutet dies die Minimierung
des tatsachlichen Verschleil3es von Bauteilen und Baugruppen (meist
durch Abschmieren und Reinigen).

Eine Inspektion dient der Feststellung und Beurteilung des Istzustandes
einer Betrachtungseinheit (einschlie3lich der Bestimmung der Ursachen
ihrer Abnutzung) und dem Ableiten der notwendigen Konsequenzen fur
eine kunftige Nutzung. Zentral bedeutet das: Schauen, messen und
prufen, warum etwas verschleil3t und was man tun kann, um es zu
verhindern.

Eine Instandsetzung beinhaltet alle MaRnahmen zur Rickfihrung einer
Betrachtungseinheit in den voll funktionsfahigen Zustand (mit Ausnahme
von Verbesserungen). Konkret bedeutet dies: Bauteile 1 zu 1
austauschen oder ein Bauteil reparieren, wie z. B. einen undichten
Zylinder ausbauen und mit neuen Dichtungen versehen, priifen, ob er
dicht ist, und anschlieRend wieder einbauen.

Eine Verbesserung ist eine Kombination aller technischen und
administrativen Mdglichkeiten mit unternehmerischen Mal3nahmen des
Managements zur Steigerung der Funktionssicherheit einer
Betrachtungseinheit, ohne die von ihr geforderten Funktionen zu andern.
Praktisch bedeutet das: Sie andern Bauteile ab und diese sind z. B.
verschleil3fester als die zuvor verwendeten; oder auch: Sie andern
Prozesse und reduzieren damit Ausfalle sowie Stillstandszeiten.

Das ist die DIN 31051 und die Beschreibungen von Wartung,
Inspektion, Instandsetzung und Verbesserung, die Grundelemente
der Instandhaltung.

Zuerst schaut man sich die Herstellerangaben im Maschinenordner bzw.
der Bedienungsanleitung genau an.

Jeder Hersteller macht Angaben zu den verschiedenen Tatigkeiten der
Wartung an seiner Maschine. Ist ihre Maschine Teil einer verketteten
Anlage missen sie die gesamten Wartungsangaben der Hersteller
zusammentragen und harmonisieren. Das bedeutet sie missen die
zeitlichen Intervalle fir ndtige Wartungen vereinheitlichen auf einer
Zeitachse.



Wenn sie alle Daten zusammengetragen haben beginnt ihre eigentliche
Aufgabe, die Daten und Téatigkeiten zusammenzufassen in einen
Wartungsplan.

Maschinen, Geb&udetechnik und Produktionsanlagen sind langlebige
Investitionsguter mit hohen Anschaffungskosten. Dadurch ist das
Erhalten, Reparieren sowie Uberholen der Gerate und Anlagen von
erheblicher betriebswirtschaftlicher Bedeutung.

Regelmallige Wartung stellt sicher, dass einmal angeschaffte Gerate
Uber die geplante Lebensdauer zuverlassig arbeiten und fehlerfrei
funktionieren. Sie tragt dazu bei, die Lebensdauer besser
auszuschopfen und Ausfalle aufgrund ungeplanter Wartungsarbeiten zu
vermeiden. Unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten sind
Serviceinspektionen ebenfalls relevant. Der routinemalige Austausch
von Verschleil3teilen halt die Reparaturkosten niedrig und erhéht
gleichzeitig die Gesamtverfligbarkeit der Anlage. Auch fur die Betriebs-
und Verkehrssicherheit der Maschinen ist eine vorbeugende Wartung
zwingend notwendig.

Im Wartungsplan beziehungsweise Serviceplan sind alle vorgesehenen
Wartungen eines Gerates oder einer Anlage nach Vorgaben des
jeweiligen Herstellers oder Ihres Unternehmens verzeichnet. Dazu
enthalt der Plan im Wesentlichen eine Liste der Geréate, Anlagen und
Baugruppen, bei denen eine regelmalige Inspektion erforderlich ist.

Ublicherweise enthalt der Wartungsplan genaue Angaben zu den
einzelnen Maschinen im Betrieb wie Name, Standort,
Anschaffungszeitpunkt, Nutzung und/oder Laufzeit sowie Art und
Umfang des Service-Intervalls

Weiterhin gehdren der Zeitpunkt der letzten und der Zieltermin der
nachsten Wartung, die Zustandigkeiten, die Service-Ansprechpartner
sowie weitere auf die individuelle Organisationsstruktur Ihres
Unternehmens abgestimmte Angaben in den Plan.

Besonders wichtig fir den Serviceplan sind detaillierte Angaben zu
den vorgesehenen Wartungsarbeiten und die dabei zu
beriicksichtigenden Prifpunkte. Diese ergeben sich aus der Bauart der
Gerate, der Art der Verwendung sowie der tatsachlichen Beanspruchung
durch Nutzung, Verschleil3 und Alter der Maschine. Im Rahmen der
Zustandserfassung und -diagnose werden bei einer Inspektion vor allem
solche Komponenten tberpruft, gereinigt und gegebenenfalls
ausgetauscht, die bekanntermalRen Abnutzung und Materialverschleif3



zeigen. Bestandteil der Inspektion sind auch Teile, die Hilfsstoffe wie
beispielsweise Schmiermittel benétigen oder sicherheitsrelevant sind.

Eine geplante Wartung an einer komplexen Anlage erfordert das
entsprechende Wissen Uber die Ablaufe und den Aufbau des
Gesamtsystems und der einzelnen Teilsysteme. Ein
Gesamtwartungsplan der alle einzelnen Teilsysteme und Baugruppen
beriicksichtigt muss erstellt werden.

Die Hauptfunktionen der Anlage sind sicherzustellen bei minimalen
Verschleild und maximaler Nutzungszeit.

Bei einer komplexen Anlage werden verschiedene Teilsysteme und
Baugruppen zusammengefihrt. Die Empfehlungen zu Wartung und
Inspektion der Hersteller einzelner Teilsysteme sind von der
Instandhaltung zu bertcksichtigen. Bedingt durch diesen Umstand
mussen die einzelnen Wartung und Inspektionsplane und Empfehlungen
der verschiedenen Hersteller zusammengefasst werden und um die
Garantieansprtiche aufrecht zu erhalten missen die
Wartungsvorschriften und Empfehlungen der Hersteller berticksichtigt
und eingehalten werden.

Die einzelnen Plane der Hersteller missen vereinheitlicht werden,
so werden z.B. die Zeitangaben der Wartungen und Inspektionen
einheitlich umgerechnet werden (Stunde-Tag-Monat etc.). Dann wird
aus den einzelnen Wartungsplanen der verschiedenen Hersteller
ein Gesamtwartungsplan entwickelt, der die Belange und
Empfehlungen der Hersteller beriicksichtigt. Anhand des
Gesamtwartungsplan werden die Arbeiten an den Teilsystemen
effektiv zusammengefasst und abgearbeitet. Einfache Kontrollen
und tagliche Routinen kénnen von dem Anlagenbediener im
Rahmen von TPM ausgefuhrt werden.

. Wartungsarbeiten die einen Anlagenstillstand erfordern sind
an allen Teilsystemen zusammenzufassen

« Alle durchgefihrten Arbeiten sind einheitlich zu
dokumentieren. Die Instandhaltungsdokumentation bildet die
Grundlage fur den Instandhaltungsplan und die
Instandhaltungstrategie

« Autonome Instandhaltung durch die Werker durchftihren.

. Ahnliche Wartung und Inspektionsaufgaben an verschiedenen
Teilsystemen sind zusammenzufassen.

« Prufungen an verschiedenen Teilsystemen der Anlage sind
terminlich zusammenfassen.


https://www.conrad.de/de/o/schmiermittel-2303040.html

Die Hersteller einzelner Baugruppen oder integrierter Maschinen kennen
den Kontext und die Anforderungen nicht genau. Die einzelnen Plane
der Hersteller missen vereinheitlicht und harmonisiert werden, so
mussen z.B. die Zeitangaben der Wartungen und Inspektionen
einheitlich umgerechnet werden (Stunde-Tag-Monat etc.). Dann wird aus
den einzelnen Wartungsplanen der verschiedenen Hersteller ein
Gesamtwartungsplan entwickelt, der die Belange und Empfehlungen der
Hersteller berticksichtigt und die Garantieanspriche aufrechterhalt.

Mittels praventiven Zustandsiiberwachung, digitaler Simulation und der
Hochrechnung von Trends, um Wartungsempfehlungen auf der
Grundlage der gegebenen Nutzungs- und Verschleil3situation zu
erstellen. Fir die Robotik ist dieses Konzept vor allem deshalb
interessant, weil die regelmafige Standardwartung den Betrieb in vielen
Fallen stort.

Die Instandhaltung spiegelt als wichtiger Bedarfstrager von
Unternehmensressourcen die eigentliche Strategie des Unternehmens,
die Produktionsstrategie. Die Bearbeitung von Instandhaltungsaufgaben
erfordert Kompetenzen, die ermittelt und den Einheiten der Organisation
und ihren Einheiten zugeordnet werden kann.

Diese Kompetenzen und Qualifikationen werden in einer Qualimatrix
beschrieben und dokumentiert, die Anforderungen der Produktion und
des Managements an die Instandhaltung werden in einer
Funktionsbeschreibung dokumentiert. Und im Haus der Instandhaltung
bildet das Personal das Fundament, die Basis auf der alles andere
aufbaut und weitergefiihrt wird. Eine Instandhaltung steht und fallt mit
der Qualifikation, dem Kenntnisstand und der Motivation der Mitarbeiter.

Schritt 1: Daten sammeln. Prufen Sie, ob im Abschnitt Wartungsarbeiten der zur
Maschine gehoérenden Betriebsanleitung die Angaben zur Wartung gemacht werden.
Gerade bei alteren Anleitungen fehlen haufig Hinweise oder es gibt sie allenfalls zu
Schmierintervallen. Vielleicht finden Sie hier schon den Grundstock einer Checkliste
zum Abschmieren der Maschine.

Sammeln Sie Stichworter

Je nach Vorliebe benutzen Sie Papier, Tablet oder Laptop, um eine
Stichwortsammlung der zu prifenden Einzelheiten festzuhalten. Besonders wenn
Maschinen mehrfach im Betrieb vorkommen, ist es wichtig, Hersteller und
Maschinentyp zu Beginn der Checkliste aufzuftihren, damit sie eindeutig zugeordnet
werden kdnnen.

Beginnend mit der Steckdose, Stecker, Zuleitung, ... sehen Sie sich alles an, was
gepruft werden kann und notieren Sie es. Streichen kdnnen Sie immer noch. Haben



Sie diese wichtige Vorarbeit geleistet, stellen Sie die Stichworte zu sinnvollen
Gruppen zusammen. So kann es, wie in meiner Beispiel-Checkliste, sinnvoll sein,
dass Elektrische, die Mechanik und die Sicherheit zu Blécken zusammenzufassen.
Alles, was sich nicht eindeutig den genannten Punkten zuordnen lasst, habe ich
unter Sonstiges zusammengefasst.

Bilden Sie Standortblocke

Auch die Bildung von Standortblécken macht Sinn: Hinter, vor, rechts, links und
Umfeld der Maschine oder die Ordnung nach Zeitintervallen, in denen
Uberpriifungen stattfinden sollen. Es ist einerlei, fiir welche Listenart Sie sich
entscheiden: Wichtig ist, dass kein Punkt vergessen wird.

Schritt 2: Erganzungen. Das Datum der Prifung und der Name des Prifers missen
eindeutig dokumentiert sein, damit Nachfragen maoglich und Zeitintervalle
nachvollziehbar sind. Nicht jeder Mangel, der beim Maschinencheck entdeckt wird,
kann oder muss sofort behoben werden. Deshalb sollten Sie eindeutige Kurzzeichen
verwenden, die dem Verantwortlichen Hinweise auf die Dringlichkeit geben. Keine
Beanstandungen oder die erfolgreich durchgefihrte Wartung einer Position wird mit
dem Haken bestatigt. Sind jedoch zum Beispiel die einzelnen Adern am Kabeleinlass
des Steckers sichtbar, muss sich ein Elektriker darum kiimmern. Die Wichtigkeit
signalisiert das Ausrufezeichen. Ruckelt der Fligeanschlag beim Positionieren, muss
der Mangel zwar behoben werden, doch ist die Dringlichkeit nicht ganz so hoch.
Darauf wird durch einen Kreis aufmerksam gemacht. Eine kurze Anmerkung in der
daflr vorgesehenen Spalte wird hilfreich sein.

Schritt 3: Test 1. Jetzt haben sie alles Schwarz auf Weil3. Doch ob die Zuordnungen
sinnvoll sind und ob sie tatséchlich alle Punkte erfasst haben, oder vielleicht zu viele,
werden Sie feststellen, wenn sie die Wartung durchftihren. Sie checken nicht nur
ihre Maschine, sondern auch ihre Checkliste. Korrigieren und verschieben Sie
einzelne Punkte, bis sie mit ihrer Liste zufrieden sind. Das ist der richtige Zeitpunkt,
der Checkliste ihre endgultige Form zu geben, sie zu speichern und auszudrucken.

Schritt 4: Test 2. Lassen Sie den nachsten Maschinencheck von einem Mitarbeiter
durchflihren, der Ihnen eine ehrliche Rickmeldung gibt. Oft férdert dieses Feedback
wertvolle Anderungen und Erganzungen der Zusammenstellung zu Tage. Vielleicht
erfahren Sie dadurch, welcher Mitarbeiter sich besonders eignet, weil er ein
leidenschaftlicher ,Schrauber® ist. Oder Sie Ubertragen die Verantwortung fur die
Wartung und Pflege bestimmter Maschinen auf bestimmte Mitarbeiter: Das erleichtert
die Kontrolle und erhdht die Sensibilitat der Mitarbeiter fur ,ihre“ Maschine.

Klaren Sie die Zustandigkeit

Mdoglicherweise ist es fur den Betriebsablauf wirtschaftlich sinnvoller, jemanden als
geringfuigig Beschaftigten einzustellen, der nach Arbeitsschluss oder am Samstag
zuverlassig die Punkte der Checkliste abarbeitet.

Schritt 5: Es lauft. Richtig gut geht’s der Maschine, wenn auch alle Schmierstellen
versorgt sind. Erstellen Sie analog zur Checkliste eine Schmierliste. Hier kdnnen
beschriftete Fotos viele Worte sparen. Das Abschmieren kann unabhangig von der
tbrigen Wartung stattfinden. Durch die fir jede Maschine eigene Schmierliste, kann



ein Mitarbeiter diese Aufgabe zusammenfassend fur alle Maschinen tbernehmen.
Die Grundlagen sind gelegt! Entspricht die Checkliste ihren Erwartungen, sollten Sie
diese zur Uberpriifung der iibrigen Maschinen modifizieren. Sie werden merken,
dass das Anpassen der Listen durch die intensive Vorarbeit mit wenig Aufwand zu
bewerkstelligen ist.

Werkzeuge, Maschinen und Produktionsanlagen haben sich in den vergangenen
Jahren stark weiterentwickelt. Nicht zuletzt aufgrund der Digitalisierung, die auch die
Entwicklung von Maschinen mitbestimmt hat. Doch je komplexer eine Anlage, desto
mehr Schwachstellen hat das Konstrukt tblicherweise. Und gerade platzsparende,
kleinere Anlagen neigen aufgrund ihrer leichten Bauteile schneller zu Verschleil3 und
Defekten. Instandhaltungsingenieure haben die Aufgabe, die technische
Verfugbarkeit von Maschinen und Anlagen zu erhalten. Denn von der einwandfreien
Funktion hangen nicht nur Gewinn und Umsatz des Unternehmens, sondern unter
Umstanden auch die Sicherheit von Mitarbeitern ab.

Doch die Tatigkeiten eines Instandhaltungsingenieurs beginnen oft schon viel friher.
Denn immer, wenn in einem Unternehmen eine neue Maschine angeschafft wird,
muss diese in ein bestehendes System integriert werden. Mit der Anschaffung allein
ist es schlief3lich nicht getan. Der Instandhaltungsingenieur ist in solchen Fallen auch
fur die Inbetriebnahme neuer Apparate und Maschinen zustandig. Er tragt Sorge
dafur, dass sich die Neuanschaffung reibungslos in das Zusammenspiel des
Gesamtsystems einfiigt. Daflr sind mitunter Optimierungen an der Maschine, ein
wenig Feintuning und mehrere Tests notwendig.

Sind die Maschinen einmal in Betrieb, so obliegt es dem Instandhaltungsingenieur,
eben diesen zu garantieren. Nicht gewartete Maschinen, Behélter oder Leitungen
kénnen zu Produktionsausfallen fliihren und so hohe Kosten verursachen. Die
Wartung ist deshalb die zentrale Aufgabe von Ingenieuren fir Instandhaltung. Zur
Wartung gehoren Pflege und Reinigung, der Austausch oder die Ergdnzung von
Betriebsstoffen sowie der Austausch von Verschlei3teilen. Im Idealfall sind die
Maschinen so gut gewartet, dass eine Reparatur gar nicht erst nétig wird. Doch auch
die beste Maschine zeigt irgendwann Alterserscheinungen. In solchen Féllen ist es
die Aufgabe des Instandhaltungsingenieurs, Ersatzteile zu beschaffen, fir deren
Einbau zu sorgen und die Anlage wieder zum Laufen zu bringen.

Um Storfalle von vornherein zu vermeiden, gehort es ferner zu den Tatigkeiten des
Instandhaltungsingenieurs, auf der Grundlage von analysierten Fehlern und
Schwachstellen Wartungsplane und Qualitatsmanagementkonzepte zu erarbeiten. In
Leitungspositionen organisieren sie das betriebliche Service- und
Instandhaltungsmanagement nach technischen und betriebswirtschaftlichen
Gesichtspunkten. Ziel solcher Konzepte ist es, innerhalb einer Fertigungsperiode so
wenige Maschinenstillstdnde wie mdglich zu erreichen, die Instandsetzungszeiten an
den Maschinen kurz zu halten und im Fall von Ausféallen deren Auswirkung auf die
Produktion so gering wie moglich zu halten.

Da sich jede technische Einrichtung im Lauf der Zeit abnutzt, entwickeln
Instandhaltungsingenieure Strategien, um Ausfélle und Stérungen sowie
Reparaturen durch praventive MaRnahmen zu verhindern. Im Rahmen der Wartung



Uberprifen und analysieren sie regelméalfiig den Zustand der Maschinen und
Produktionsanlagen. Auf diese Weise sorgen sie dafur, dass die Verschleil3reserven
der Bauteile optimal ausgenutzt werden (und im Rahmen der Wartung rechtzeitig vor
Ausfall entdeckt werden) und so die Kosten fir Ersatzteile niedrig gehalten werden.

Kommt es dennoch zu einer Stoérung oder gar zu einem Ausfall von technischen
Einrichtungen, sind Instandhaltungsingenieure fur die gesamte Kette aller nétigen
MalRnahmen verantwortlich. Sie identifizieren Fehler und Schaden, beheben
Stérungen (etwa durch den Austausch von Bauteilen oder Betriebsstoffen) und
prufen zu guter Letzt die Funktion der Anlage. Nicht zu unterschatzen ist dabei die
Versorgung mit Ersatzteilen. Auch diese féllt in den Verantwortungsbereich des
Instandhaltungsingenieurs, gegebenenfalls in direkter Kommunikation mit den
technischen Einkaufern und dem Lager. Die Planung ist nicht immer einfach. Denn
einerseits sollen hohe Lagerbestande vermieden werden, andererseits missen
Ersatzteile fir im Gesamtprozess unverzichtbare Maschinen stets griffbereit sein. Fur
die ideale Balance hilft dem Instandhaltungsingenieur letztlich nur die Erfahrung, die
er sich im Lauf seiner Tatigkeit aneignet.

Zusammengefasst gehdren zu den Tatigkeiten des Instandhaltungsingenieurs
folgende Aufgaben an Maschinen und Anlagen:

e Wartung und Erhalt der Funktionsfahigkeit

e Inspektion

e Instandsetzung

e Verbesserung

e Schwachstellenanalyse

e Schadensanalyse

« Ersatzteilplanung

e Austausch von Maschinen in Produktionsanlagen
e Funktionstests

Kennzahlen, diese Werte sind nicht nur Attribute tGber die Qualitat der
Instandhaltungsprozesse, sondern vielmehr zeigen Sie die Qualitat der Maschinen
und Anlagen selbst.

o OEE (Overall Equipment Effectiveness = Gesamtanlageneffektivitat)

e TV = Technische Verfugbarkeit Maschinen

« MTBF (Mean time between failures = Durchschnittliche Zeit zwischen den
Stbrungen)

e MTTR (Mean time to repair = Durchschnittliche Zeit der Entstérungen)

« MDT (Mean down time = Mittlere Ausfallzeit der Anlagen)

« WT = Wartezeit (Kein Personal, keine Ersatzteile-Werkzeuge etc.)

e [HT = Instandhaltungszeit

e TOC (Theory of Constraints =Theorie des Engpasses/Bottleneck)

¢ NG = Nutzungsgrad der Maschine
e RT = Runtime.

Die Kennzahlen dienen der Instandhaltung, um die Berichte fir alle nachvollziehbar
zu dokumentieren. Sie sind ein Kriterium, mit dem die Instandhaltung die Qualitat der
ausgefihrten Arbeiten auf dem Shopfloor Board transparent darstellt. Diesen


https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=7&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwjn7trdwOnjAhUhwsQBHaHVByUQFjAGegQIARAB&url=http%3A%2F%2Fwww.lean-manufacturing-japan.com%2Fscm-terminology%2Ftoc-theory-of-constraints.html&usg=AOvVaw0KXzI6zQY6BlkwWWLChhbc

pragmatischen Ansatz sollten die Abteilungen nutzen und so den Beteiligten deutlich
machen welchen Anteil die Instandhaltung an der Wertschdpfung im gesamten
Produktionsprozess innehat.

Mit Big Data und einer umfassenden Datenanalyse wird es auch dem Field Service
mdoglich, Wartung und Instandhaltung noch punktgenauer und schneller
durchzufihren — auf Basis diverser Key Performance Indicators (KPI), die sich
anhand der gesammelten Maschinendaten ermitteln lassen und klare Aussagen uber
den Zustand der Anlage liefern.

MTBF = Mean Time Between Failures

MTBF bezeichnet die mittlere Betriebsdauer zwischen Ausfallen instandsetzbarer
Maschineneinheiten. Der Messwert ist stark abhéngig von den am Standort
vorherrschenden Betriebsbedingungen (Umgebungstemperatur, Start/Stop-Zyklen,
Wartungsintervalle etc.). Damit stellt MTBF einen Indikator fur die Zuverlassigkeit
einer Anlage dar — je hoher der MTBF-Wert, desto zuverlassiger ist das System.

MTTR = Mean Time To Repair

Die mittlere Reparaturzeit nach einem Systemausfall. Diese gibt an, wie lange es
durchschnittlich dauert, einen Fehler zu erkennen, zu lokalisieren und das defekte
Bauteil auszutauschen. Damit liefert die MTTR-Angabe wichtige Erkenntnisse tber
die allgemeine Systemverfiigbarkeit. Der MTTR-Wert sollte so klein wie moéglich sein.

MDT = Mean Down Time

Die mittlere Stérungsdauer beschreibt die durchschnittliche Zeit, die nach einem
Systemausfall zur Beseitigung der Stérung bendtigt wird. Im Unterschied zu MTTR
umfasst MDT alle Zeiten flr Reparatur und Wartung sowie samtliche Verzégerungen
durch Anfahrt- und Lieferzeiten, Ersatzteillogistik oder Fehlversuche bei nicht
geplanten Instandhaltungen. Wahrend der MDT ist das System nicht betriebsbereit.
Der MDT-Wert sollte demnach auch méglichst klein sein.

OEE = Overall Equipment Effectiveness

Die Kennzahl der Overall Equipment Effectiveness (Gesamtanlageneffektivitét)
erlaubt Ruckschliusse auf die Produktivitat und Wertschdpfung einer Anlage, aber
auch auf ungeplante Verluste in der gemessenen Betriebszeit ohne geplante
Stillstande (z. B. geplante Wartung, Pausen, Wochenende). Damit liefert die OEE
entscheidende Informationen fiir die Optimierung von Fertigungsablaufen und der
Gesamtproduktivitat. Die Gesamtanlageneffektivitat wird ermittelt als Produkt aus
den Faktoren Verfugbarkeit, Leistung und Qualitat. Da sich Betriebsmittel und
Prozesse jedoch von Unternehmen zu Unternehmen stark unterscheiden, hat die
OEE-Kennzahl nur Aussagekraft fir den jeweiligen Betrieb und lasst sich nicht
verallgemeinern. Mit Mal3hahmen zur Verbesserung des OEE-Werts geht auch nicht
zwangslaufig eine Steigerung von Effizienz und Ertrag einher — es gilt hier darauf zu
achten, dass Aufwand und Nutzen in einer sinnvollen Relation zueinanderstehen.



Die korrekte Dokumentation aller Leistungen bildet die Grundlage einer
Wissensdatenbank der Instandhaltung. Lassen Sie diese Mdglichkeit nicht ungenutzt,
nutzen Sie das Wissen Ihrer Mitarbeiter, der Lieferanten und Dienstleister sowie der
Maschinenhersteller und Berater, fundamentieren Sie das geballte Knowhow in einer
IT- gestitzten Wissensdatenbank!

Dabei steht folgender Prozess im Mittelpunkt aller Beteiligten:

1. Melden durch Anlegen eines Instandhaltungsauftrags

2. Planen der MaRnahmen durch die Instandhaltung/Vorgesetzten

3. Erledigen der notwendigen Arbeiten durch die Facharbeiter

4. Ruckmeldung der Arbeiten im System und Ubergabe der Maschine an die Produktion

Jeder Auftrag in der Produktion ist zu dokumentieren. Die geleisteten Arbeiten, notwendige
MalRnahmen und der Losungsweg werden im SAP-Schichtbericht ordentlich mit Namen,
Uhrzeit und Dauer der Stérung dokumentiert. Ein VVordruck fir die Auftragserfassung wird
von der Instandhaltungsleitung im IT- System bereitgestellt.

Mit Hilfe eines schriftlichen Instandhaltungsauftrags erhalten die Instandhalter das
entsprechende Instrument, um alle Arbeiten zu dokumentieren. Der Auftrag wird vom
Mitarbeiter ausgefullt und vom Vorgesetzten abgelegt sowie im System dokumentiert.

Nach der Auftragsdurchfuihrung erfolgen eine entsprechende Riickmeldung an die
Vorgesetzten der Instandhaltung tber die geleisteten Arbeiten und eine Fertigmeldung an den
betreffenden Produktionsbereich.

Alle vorhandenen Rickmeldungen werden in der Instandhaltung erfasst und in Berichten
analysiert.

Samtliche Arbeiten an den Produktionsmaschinen werden in dem Formular ,,Anforderung
Instandhaltungsauftrag™ dokumentiert (Art und Auftritt der Stérung — VVorgehensweise zur
Losung des Problems — Ersatzteile und Notizen zur Klarung des Sachverhaltes). Alle Daten
bilden die Wissensdatenbank in der samtliche Prozesse dokumentiert werden. So wird im
Laufe eines Lebens die Maschinendokumentation immer umfangreicher. Aus den Daten
lassen sich mittels Analysen dann die nétigen Schlisse tber zukinftige MaRnahmen ableiten
oder uber den Kauf einer neuen Anlage mit der passenden Ausstattung. Die Instandhaltung ist
immer fir die technische Verfiigbarkeit der Maschinen verantwortlich. Um das zu
gewahrleisten sind einige grundlegende Bedingungen zu erfillen die wir Ihnen hier vorstellen
mdochten.

PARIS dient uns hier als Abkulrzung fur die Beschreibung der notwendigen Schritte.
P = Prozessablauf

A = Anwendungen

R = Ressourcen

| = Infrastrukturen

S = Steuerung



Prozessablaufe miissen klar beschrieben werden und benétigen einen Prozessplan, ansonsten
ist es ein beliebiger Prozess der in modernen Produktionsbetrieben indiskutabel ist.

Anwendungen unterstiitzen in der Regel den Prozess der Produktion, z. B. Software wie SAP
oder SPS Programme.

Ressourcen sind unabdingbare Dinge wie Material, Werkzeug, Wissen, Finanzen und nicht
zuletzt die Mitarbeiter.

Infrastrukturen werden die Produktionsgebaude, Medienversorgung und natiirlich die
Maschinen und Anlagen genannt.

Steuerung aller Prozesse und notigen Arbeitsablaufe seitens des Management bilden einen
weiteren Schwerpunkt.

Die betriebliche Instandhaltung ist also fur das I, die Infrastruktur mafigeblich in der
Verantwortung. Sie stellt der Produktion eine funktionierende, gereinigte, gewartete und
technisch Verfugbare Maschine/Anlage bereit.

Allerdings gilt die Einschrankung insoweit, dass die Instandhaltung die vom Management
geforderte Anlagenverfligbarkeit nur gewéhrleisten kann, wenn eine Maschine flr die Aus-
und Belastung geeignet ist. Denn in der Regel hat die Instandhaltung keinen Einfluss auf den
Kauf der passenden Maschinen und Anlagen, diese Entscheidung wird allzu oft ohne
Mitsprache der Instandhalter getroffen.

Deshalb ist die Verfuigbarkeit immer Abhéngig von der bereitgestellten Technik, der Effizienz
der Fertigungsprozesse und den zur Verfugung gestellten Ressourcen.

Die Verantwortung liegt somit nicht allein bei der Instandhaltung, sondern umfasst
verschiedene Parameter. Die technische Verfugbarkeit muss in Korrelation zur
Produktionsverfugbarkeit gesetzt werden.

Die Instandhaltung kann die Verfugbarkeit durch eine gute Organisation ihrer Abldaufe und
schnelle Reaktionen bei Stérungen positiv beeinflussen.

Die Instandhaltung beinhaltet im Wesentlichen die folgenden Prozesse:

« Erhaltung der technischen Verfugbarkeit von Maschinen/Anlagen

e Schnelle Wiederherstellung der Verfiigbarkeit nach Stérungen/Ausfallen

« Vorbeugende Instandhaltungsmalinahmen wie Wartungen/Inspektionen

e Optimierung der Prozesse innerhalb der Instandhaltung um die Verfiigbarkeit stetig zu
verbessern

o Wissensmanagement um aus der taglichen Arbeit ein Verbesserungspotential zur
Fehlervermeidung und nachhaltiger Stérungsvermeidung zu generieren

e Optimierungen der Maschinen und Anlagen um die technische Verfugbarkeit und die
Ausbringung zu verbessern.



Die wichtigen Werte/Kennzahlen und entscheidende Parameter fiir die Instandhaltung sind
MTTR und MTBF. Die Wiederherstellungszeit einer Anlage nach einem Ausfall sollte so
kurz wie nur moglich sein und die technische Verfligbarkeit zu gewahrleisten.

Die schnelle Wiederherstellung basiert auf 3 wesentlichen Saulen:

1. Der Erreichbarkeit der Instandhaltung
2. Der Reaktionszeit der Instandhaltung
3. Den Ressourcen die zur Verfiigung stehen.

Eine ,,Uberakademisierung** der Instandhaltung mittels zu komplexer Steuerung iiber
Kennzahlen und Prozessplane hat oft zur Folge, dass die Mitarbeiter demotiviert sind und nur
noch ,,Dienst nach Vorschrift* abliefern. Deshalb ist Vertrauen in die handelnden Personen
der wohl entscheidendste Faktor fiir eine erfolgreiche Zusammenarbeit aller im Unternehmen.
Die Instandhaltung ist es letztendlich, welche mit lhrer taglichen Arbeit die Ausfélle
reduzieren und flr eine schnelle Wiederherstellung sorgen kann. Die Zusammenarbeit in
interdisziplindren Teams sorgt dafiir das das gesamte Optimierungspotential abschopft und
somit eine stabile Anlagenverfugbarkeit bei hoher Ausbringung gewahrleistet wird.

Eine gute Organisation ist fur eine Instandhaltung das A und O.

Ad-hoc Reparaturen miissen moglichst schnell durchgefiihrt werden, Termine missen
organisiert werden, Vertrage und Prifungen werden verwaltet, Absprachen mit Fremdfirmen
und den Herstellern haben zu erfolgen, die Servicekrafte miissen im Haus koordiniert werden,
die Arbeitssicherheit und Umweltthemen spielen eine wichtige Rolle etc.

Und bei der Vielzahl der Aufgaben kdnnen dann selbst vermeintlich einfache Dinge sehr
komplex werden und fiihren immer wieder zu Irritationen.

Wenn beispielsweise ein Produktionsmitarbeiter den Instandhalter wegen eines Problems
direkt anruft und dieser sich ,,mal eben schnell* darum kiimmert, dann geht das nicht nur am
Instandhaltungsplaner vorbei, sondern sorgt durch eine fehlende Dokumentation flr eine
verfalschte Auswertung des Instandhaltungsgeschehens und beeinflusst somit ein effizientes
Arbeiten der Instandhaltung.



