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REFERAT

Ziel dieser Diplomarbeit ist es, ein auf ein mitéhdisches Unternehmen zugeschnittenes
Instandhaltungskonzept auszuarbeiten und Wegdefigen betriebliche Umsetzung im Zu-
sammenhang mit der Einfihrung eines ERP SystemA(QDE eBs) zu entwickeln.

Unter Berilcksichtigung der Auswirkungen auf zukiggtAnforderungen, sollen Lésungs-
vorschlage zu den Themen Prozessdefinition, Seheligndefinition, Budgetierung, sinn-
volle Datenerfassung und Aufbereitung als Basismiitschaftliche Entscheidungen sowie

Transparenz der Instandhaltungsablaufe erarbegeten.

Im Zuge dieser Arbeit soll "Das Trigonmodell dal®en OE-Basisprozesse" nach F. Glasl

als Instrumentarium der Orientierung verwendet werd



INHALTSVERZEICHNIS

1.

2.

=] 1171 (0 T PSP 1
1.1 AUSQANGSSITUALION ....cciiiieciiii e e e e e e e e e e e e e e e araeees 1
1.2 Zielsetzung der ArDEIt..........ccoiiiiiie et e e 2
1.3  Aufbau und Gliederung der Arbeit .........cceeemiiiiiiiiiii s 2

THEOIEHISCNEY TEIl....iiiiiiiiiiiieiiie ettt 4
2.1 INStANANAIUNG ... ..coiiii e e e e e e e s 4

211 Instandhaltung — Norm und Begriffe......ccccoiiiiiiiiiiii e, 4

2.1.1.1  InsStandhaltungSNOrM...........uuuues et eeees 4
2.1.1.2  GrundmalnaNmen.........coooi oo 4
2.1.2 Instandhaltungsmodelle/Strategien  ..ooccccvoiiiiiiiiii e 3.1

2.1.2.1 Bedeutung von Instandhaltungsstrategien.................cooeeveveevininnnnnn. 13
2.1.2.2 Arten von Instandhaltungsstrategien ............ccoovviiiiiiieiienieiiiiieeeeeee 13

2.1.3 InstandhaltungsCoNtrolling ...........veceeemeiii e 19

214 Overall Equipment Effectiveness (OEE) ..ouuuuu.oiieeiiiiiiiiiiiiieeiieieii 21
2.2 Enterprise Resource Planning SySteme ... 27

221 Allgemeine BetraChtung ...........coovviieieiiiii e 27

222 Bedeutung von ERP-Systemen in der Instandi@lt..............cccccceeee. 28

2.2.2.1  StammdatenverwaltUng...........ooiiieeeeeeiie e e 29
2.2.2.2  AUftragSVerwaltung .............coooevimm e eeeeie e e e e e e e e e e 30
2.2.2.3 InstandhaltungsmanagementSyStem ... .cccccccvivvieieiiiiiieeeiiiie e, 30

2.2.3 Schnittstellen zu technischen und kaufméaheisé-unktionsbereichen...... 30
2.3 OrganisationsSentWIiCKIUNG ..........cuviiiiieeee e e 32

2.3.1 Begriffsbestimmung Entwicklung/ANPassSuUNGaa-........c.coeeeevviiieeeiiiineeens 32

2.3.2 Ansatze fur Organisations-Veranderungspr@zess. ..........cceeeeevevueeennns 33

2.3.3 Definition des Begriffes OrganisationsentMiclg ...............ccoevevveivnnnnnenn. 35

2.34 Die 7 Basisprozesse der Organisationsentigkl..................cccoeeeeeennnnnn. 37

2.3.4.1 Diagn0oSE-PrOZESSE ........uuuuui ittt e e et et e e anaas 38
2.3.4.2  Zukunftsgestaltungs-Prozesse ........coceeuiiiiieiiiiiiiiiii e 3.4
2.3.4.3 PSYch0-S0ziale ProzZeSSe.........ccooiiiiiuiiiiiiieeeieiei e 44
2.3.4.4 Lernprozesse iM €Ngeren SiNM ..o e eeeeaeeees 46

2.3.4.5

INfOrMAtIONS-PrOZESSE. ... ettt eeen 47



3.

2.3.4.6  UMSELZUNGS-PIrOZESSE .....cccviiiiiieeeeeeei et 49

2.3.4.7 Change-Management-Prozesse .........ccceeuiiiieeeiiiiiiiiieeeeeeeeeeiienn 51
Instandhaltungskonzept fur ein mittelstandisdbeternehmen ..., 53
3.1  Ausgangssituation — DIagNOSEPIOZESS .....ceeeeeeeerriiruiiaeeeiiiiiiiiiaaaeeeeeenenen 53

3.2  Ziel der Entwicklung — Zukunftsgestaltungspsse

3.3 Entwicklung eines Instandhaltungskonzeptes féin mittelstandisches

UNEEIMENMEN ...t a e e e e 55
3.31 InstandhaltungsorganiSation...........ccceeeviiiiieeeiiii e 57
3.3.1.1 Gewahrleistung einer mdglichst hohen Amagédtgbarkeit................. 57
3.3.1.2 Einhaltung des InstandhaltungsbudgetS............coooiiiiiiiiiii i, 69
3.3.1.3 Einhaltung und Erh6hung von Sicherheitgl Umweltanforderungen...72
3.3.2 Instandhaltungsbudget ..............oiieceee e 73
3.3.3 InstandhaltungscoNtrolling ...........uuoeeeeeiii e 78
3.34 StammdatenVerwaltung ...........cooooiiceeemmmiii e 83
3.3.5 AUSDIldUNGSPIANUNG ..o e 87

3.4  Zusammenfassung/Ergebnisse/Perspektiven.........cccccooeeviieiiiiiiiiiiiinee e, 92



ABBILDUNGSVERZEICHNIS

Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.
Abb.

© 0o N o g~ wDdh PR

AODA DWW W W W W WWWWNNRNDNDRNRNRNRNDRNDNTIERERRER R B B B B p
M PO O ® NSO R ONRPO®OOONOOGORMOBDREO®OO®NOOGORMWDNDPRO

Unterteilung der Instandhaltung in Grundmafnahnaai mIN 31051:2003-06 ..........ccceveeeinirirrerennnnnene 5
Abbau des Abnutzungsvorrates und seine ErstellunghdnstandSetzung .........ccceeeevivvvescmmmmmeeeeeeennnenns 6
TeilmaRnahmen der Wartung sowie Mdéglichkeiten dercbfiihrung nach Warnecke................cc.occeeee. 7
TeilmaRnahmen der Inspektion sowie MéglichkeitenRigrchflihrung nach Warnecke ................cowumer. 9

TeilmaRnahmen der Instandsetzung sowie Mdglichkelee Durchfiihrung nach Warnecke

Ubersicht {iber die Grundstrategien der Instandhgltueigene Abbildung ...........cccccevveeeveeeeevenvennennne. 14
Verlustbereiche — eigene ADDIAUNG. .........ecoiiiiie et e et e e s eeeeeeennne 22
Ubersicht OEE BEIECHNUNG ........c..ovevieteeceemeeeeeeteetetee e e e etees e e e e stesae s etestesaeseeseetestesaesseseeseesesseasanas 25
Grundstruktur eines Instandhaltungs-ERP-Systenmgene Abbildung angelehnt an Rasch ......... ... 29
Beispiele fur instandhaltungsrelevante Schnittstelefinitionen (eigene Abbildung)............commmveeee... 31
Abgrenzung der Begriffe Wandel — Anpassung — Eriktluitg, eigene Abbildung............ccceeeee s evvvnn 33
Zusammenhang zwischen Problemen, Gegenmaflinahmeémeatzpunkt der 7 OE Basisprozesse............ 37
Vernetzte sieben BasiSprozesse NACH GIAS| .....c.oceiiiiiiiiiiiiiii e 38
Mégliche Arbeitsschritte einer Diagnose (eigenedBeiung nach Glasl) ........ccceeeveciiiiiieecccciiiiee s 40
Spannungsfeld zwischen IST und SOLL im Zuge vomkaikiungsprozessen (eigene Abbildung)........ 41..
Die U-Prozedur VON GIasI/LEMSON ...........u ettt ettt ettt e sttt e e b e e s steeeeaneeeee 42
Gegenlberstellung der Kraftquellen fir Veranderpn@@esse Glasl ..........cc.vvvveiiiiiee e ee s 44
Die vier Kompetenzfelder NACh GAIMNG .......cceeeiiuuiiiieiiiiiiee e seiee et ee e ssreee e s s e e e e e snaaeeeessnnseaeeees 47
Elemente von Informations-Prozessen Nach Glasl.............c.ccvoviiiiiiiiiii 49
Verknipfung der Umsetzungsprozesse mit den andgasisprozessen der OE...............ccceees ... D1
Kernelemente eines ganzheitlichen Instandhaltungsiutes (eigene Darstellung) ........cccceeevvveeeeennnns 56
Ubersicht {iber die Grundstrategien der Instandhgltueigene AbbildUNG.............ccocveivreiieeeeereeiennn . 85
Spannungsfeld bei der Entscheidung fiir eine In$t@ihghgsstrategie ..........oooovvviieeiiiiiemeccs e 59
Planung und Durchfiihrung von zyklischen Instandimgsmaflinahmen — eigene Abbildung ................ 62

Arten von Wartungsauftragen — eigene Abbildung

Beispiel fiur geplante Wartungsarbeiten der eleiiésn Instandhaltung ..............ceeeeeiiicmmmeceeeesvicieenn. 65
Erfasste Daten Uiber Wartungsauftrage — eigene @I ..............coooouirieeeiiiieee e e e ee e e e e s 66
Beispiel einer Erfassungsmaske imM EAM SYSTEMucveiiiiiiiiiieeiiiiiiieeeiiiiee s sitee s sieeeeeesinneeae s e 67
Schulungs- und Einfiihrungsstrategie — eigene ABDDA.............coeviiiiiiiiie e 68
Beispiel fir Produktivitatsverlauf im Instandhalgsiereich — eigene Abbildung................commneeeerevenn. 70

Variationsmoglichkeiten der Aufgabenschwerpunkeggene Darstellung ...........ccccceevvieevcecccees e 71

Grundlage fir Personalbedarfsermittiung (eigeneilbig) .............ccovvvviiiiiiiiee i cmee e 75
Ablauf Instandhaltungsbudgeterstellung (eigene BIIQ).............cccuuvveiiiiiiiriii e 77

Aufbau Instandhaltungskostenverfolgung — eigenesfRlung..............coeviviiiiei e

Beispiel fir Kennzahlenverfolgung auf Werkbasisgere Abbildung (Zahlen verandert)

Beispiel fir Kennzahlenverfolgung auf Werksbas@gene Abbildung (Zahlen verandert).......... ... 81
Beispiel fiir die Kostenauswertung auf Linienebermségen Abbildung (Zahlen verandert)..................... 81
Beispiel fur die Auswertung der Instandhaltungseligistungen — eigene Abbildung (Zahlen verandert32

Auftragsursachenverteilung auf Jahresbasis — eiDangtellung (Zahlen abgeandert) ...........ccccoecveenee 83
Schematische Darstellung der Anlagenhierarchiee@ddarstellung) ..........cccvveeeeiicieeeececciiiie e 84
Ablauf fir die Anlagenneuaufnahme in Stammdateiger® Abbildung........ccccceeiviiieiieiciiceeee e 86

Ablauf fiir die Personalneuaufnahme in die Stamnmdateigene Abbildung............cccvvveviiiiceecccniieeennnne 87



Abb. 43.
Abb. 44.
Abb. 45.
Abb. 46.

Die vier Kompetenzfelder NACh GAINNG .......ooiiiiiriiiiiiiiiiiee et ee e e snneeeee s 88

Auszug eines Ausbildungsplanes fiir die Instandhgltaeigene Abbildung ..........ccccceevviiiieeeene e,

Beispielhafter Auszug aus einem Schulungsplan migetierung - eigene Abbildung............ccceeeeeeee.

Kernelemente eines ganzheitlichen Instandhaltungsiutes (eigene Darstellung)



ABKURZUNGSVERZEICHNIS

Abb. Abbildung

AOI AulRerordentliche Instandhaltung
AW Arbeitsanweisung

EAM Enterprise Asset Management
eBs E-Business Suite

Ent. Entwicklung

ERP Enterprise Ressource Planning
Event. Eventuell

Hrsg. Herausgeber

IHA Zentralanlagen Instandhaltung
IHE Elektrische Instandhaltung

IHK Komponenten Instandhaltung
IHM Mechanische Instandhaltung
IHW Werkzeug Instandhaltung

Inst. Instandhaltung

Kap. Kapitel

OE Organisationsentwicklung

OEE Overall Equipment Effectiveness
PB Prozessbeschreibung

PCE Process Engineering

PPS Produktionsplanungs- und Steuerungssystemen
sog. so genannt

usw. und so weiter

Val. Vergleiche






Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskanzept

1. Einleitung

Die wirtschaftliche Entwicklung und die wachsendenKurrenz aus dem asiatischen Raum
haben in den letzten Jahren zu einem verstarktaokDauf europaische Industrieunterneh-
men gefuhrt. Um diesem Wettbewerb um Wirtschafkieh(Produktivitat und Qualitat bei
gleichzeitig niedrigen Kosten) gerecht zu werderiissen alle nur moéglichen Verbesse-
rungs- und Rationalisierungspotentiale ausgeschigriden.

Diese Entwicklung zeigt sich im Zusammenhang vorsételkosteneinsparungen und der
damit verbundenen Verlagerung von manuellen Téitigkeauf hochautomatisierte und ver-
kettete Produktionsanlagen, wie beispielsweise Wargmaschinen oder Montagelinien.
Durch die Automatisierung mittels des Einsatzes enoer Steuerungs-, Regelungs- und
Uberwachungssysteme haben sich Intensitat, Kontgtexnd Verkettungsgrad dieser An-
lagen vervielfacht.

Der erhOhte Kapitaleinsatz fur diese Anlagen hatimem verstarkten Druck auf die Ge-
wahrleistung eines hohen Anlagenverfiigbarkeitsgragéihrt.

Augrund dieses anhaltenden Trends kommt der Inktdtwhg eine zunehmende Bedeutung
fur die Wirtschaftlichkeit eines Industrieunternedms zu.

Im Gegensatz zur veralteten Ansicht, Instandhaltangals "Kostenfaktor" zu sehen, hat
sich diese zu einem wichtigen Erfolgsfaktor fir diederne Industrie entwickelt und wird

auch zukunftig immer mehr an Bedeutung gewinnen.

1.1 Ausgangssituation

ACC Austria ist ein Betrieb der ACC Gruppe und pmidrt Kaltekompressoren fir den
Haushaltsbereich. Zum Konzern ,Appliance Compon€&umpanies” (ACC) zahlen neben
dem Furstenfelder Standort auch der Standort TianjiChina, die Werke in Bercel (Un-
garn), Oldenburg (Deutschland) sowie die italiemést Produktionsstandorte in Mel und
Pordenone.

Der Standort in Furstenfeld wurde 1982 gegrinddtheschéftigt etwa 700 Mitarbeiter.
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Derzeit werden zwei Produktfamilien (Alpha, Kappah Kompressoren in Firstenfeld ge-
fertigt und eine weitere, neu entwickelte Produkiifee wird in wenigen Monaten in Pro-
duktion gehen.

Die Anlagen fir die Fertigung des Alpha-Produktestbhen bereits seit der Werksgrin-
dung im Jahre 1983 und wurden durch laufende Adaptlodernisierung und Retrofit-
Maflinahmen den veranderten Anforderungen (Prodektiik, Bedienung) angepasst.

Das Kappa-Produkt wird seit 2001 auf einer newckteten Anlage produziert, welche sich
hinsichtlich der eingesetzten Technologie beregsemtlich von der bis dahin bestehenden
Anlage unterscheidet. Die Produktionsanlagen férmzue Produkt werden einen weiteren
Technologiesprung mit sich bringen.

Um diesen zukunftigen Herausforderungen gerechwemden, ist es notwendig, sich Ge-
danken Uber die Gestaltung der Prozesse, AblaudeStrategien in der Instandhaltung zu

machen.

1.2 Zielsetzung der Arbeit

Vorliegende Diplomarbeit hat sich zum Ziel gese¢zh, auf ACC Austria zugeschnittenes
Instandhaltungskonzept auszuarbeiten und Wegesdiandbetriebliche Umsetzung im Zu-
sammenhang mit der Einfihrung eines Enterprise dRess Planning Systems (ORACLE
eBs) zu entwickeln.

Unter Berucksichtigung der Auswirkungen auf zukig@gtAnforderungen sollen Losungs-
vorschlage zu den Themen Prozessdefinition, Sehelitndefinition, Budgetierung, sinn-
volle Datenerfassung und Aufbereitung als Basismiitschaftliche Entscheidungen sowie
Transparenz der Instandhaltungsablaufe erarbegetem.

Im Zuge dieser Arbeit soll "Das Trigonmodell dat®en OE-Basisprozesse" nach F. Glasl

als Instrumentarium der Orientierung verwendet werd

1.3 Aufbau und Gliederung der Arbeit

Die Arbeit ist so gegliedert, dass nach der Eiategt mit allgemeiner Hinleitung auf das
Thema, Zielsetzung und Vorgangsweise ein theoretrs@eil mit drei Hauptabschnitten

folgt.
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Im ersten Abschnitt des Theorieteiles werden dagrifelnstandhaltung, seine Definition
und seine Ziele genauer behandelt, um einen Ubkrbiiber das Aufgabengebiet und seine
Inhalte zu schaffen, welche in weiterer Folge akkssions- und Arbeitsgrundlage dienen.
Der zweite Abschnitt gibt einen Uberblick liber "&mtrise Ressource Planning (ERP) Sys-
teme", Uber deren Funktionen sowie Vor- und Nathté&in solches ERP-System wird als
Werkzeug fur die spatere Realisierung verwendetierer

Im dritten Abschnitt des Theorieblocks wird der BEgOrganisationsentwicklung sowie
deren Ansadtze und Methoden behandelt. Die siebegar@ationsentwicklungs-
Basisprozesse nach Glasl werden genauer beschrigbesie als Ansatzpunkt und Leitfa-
den fur den praktischen Teil dienen sollen.

Nach dem Theorieteil erfolgt die Ausarbeitung einestandhaltungskonzeptes fur
ACC Austria. Die Vorgehensweise orientiert sichdan zuvor beschriebenen Methode.

Es werden ausgewahlte Werkzeuge auf ACC-Anfordemiramgewendet und die Ergebnis-
se dargestellt. Am Ende der Arbeit wird eine Zusamfassung der erarbeiteten Konzepte

und Inhalte gegeben.
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2. Theoretischer Tell

Im Theorieteil der Arbeit soll ein Uberblick ubkrstandhaltung sowie dererZiele, Beg-
riffe undNormen gegeben werden, weiters werden in diesem Absdmstiandhaltungs-
strategien undInstandhaltungscontrolling ndher betrachtet.

Der Abschnitt ERP-Systeme wird die Bedeutung, Mord Nachteile solcher Systeme im
modernen Instandhaltungsmanagement behandeln.

Im letzten Abschnitt des Theorieteiles wird dasmb@®rganisationsentwicklungund das
theoretische Modell desieben Organisationsentwicklungs-Basisprozesse nadBlasl

vorgestellt.

2.1 Instandhaltung

Die Instandhaltung von Anlagen, technischen SysterBauelementen, Geraten und Be-
triebsmitteln, im Folgenden als Betrachtungseinbeiteichnet, soll sicherstellen, dass der

funktionsfahige Zustand erhalten bleibt oder besfall wiederhergestellt wird.
2.1.1 Instandhaltung — Norm und Begriffe

2.1.1.1 Instandhaltungsnorm

Instandhaltung wird nach DIN 31051:2003-06 definiert als:

"Kombination aller technischen und administrativela3nahmen sowie Mal3nahmen des
Managements wahrend des Lebenszyklus einer Batragsginheit zur Erhaltung des funk-
tionsfahigen Zustandes oder der Ruckfuhrung inetieso dass sie die geforderte Funktion

erfullen kann.'*

2.1.1.2 Grundmafnahmen

Laut Norm DIN 31051:2003-06 wirbhstandhaltung, wie in der folgenden Abbildung dar-
gestellt, in die GrundmalRnahmé&artung, Inspektion, Instandsetzungund Verbesse-

rung gegliedert.

! Norm DIN 31051:2003-06: Grundlagen der Instandmat
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Dabei werden inner- und aul3erbetriebliche Fordesnndie Abstimmung der Instandhal-
tungsziele mit den Unternehmenszielen sowie didifinsung mit entsprechenden Instand-
haltungsstrategien (vgl. Abschnitt 2.1.2) mit esgdossen.

Instandhaltung

Wartung Inspektion Instandsetzung Verbesserung

Abb. 1. Unterteilung der Instandhaltung in GrundmafnahnaahIN 31051:2003-06

Zu Beginn der Erlauterung der GrundmalRnahmen solBégriff Abnutzungsvorrat ndher
betrachtet werden.

Laut DIN 31051:2003-06 ist dies der Vorrat der ndiggn Funktionserfullungen unter fest-
gelegten Bedingungen, der einer Betrachtungseiauégrund der Herstellung, Instandset-
zung oder Verbesserung innewohnt.

Der Abbau des Abnutzungsvorrates wird durch chemeismd/oder physikalische Vorgange

wie beispielsweise Reibung, Korrosion, Alterung ubedingt.

Ein Beispiel fir den moéglichen Verlauf des Abbaes dbnutzungsvorrates und seine Er-
stellung durch Instandsetzung oder Verbesserun@ister folgenden Abbildung darge-
stellt.
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Sollzustand
(nach Instandsetzung
oder
Sollzustand (bei Erst-Inbetriebnahme) Schwachstellenbeseitigung)
I ¢ I Ist-Zustandsabweichung °
g Ist-Zustand (Beisp. durch Inspektion)
>
(2 —e
c
E Ausfall
=1
c
rs]
< Abnutzungsgrenze
2

0 Zeit ——

Abb. 2. Abbau des Abnutzungsvorrates und seine Erstellunghdnstandsetzuig

« Wartung 34°

WartungsmaRnahmen dienen der Verzdgerung des Aldssusorhandenen Abnutzungs-

vorrates.
Darunter versteht man die Bewahrung des Sollzustardn technischen Anlagen und die
Sicherstellung des laufenden Betriebes. Wartunggarb haben "schadensvorbeugenden

Charakter".

Ziele von Wartungsmaf3nahmen sind:
e Planung und Durchfihrung von WartungsmafRnahmen teinisch und 6kono-
misch vertretbaren Gesichtspunkten
» Verringerung der Abnitzungsgeschwindigkeit
e Erh6hung der Lebensdauer
* Vorbeugung von Stér- und Schadensfallen
* Vermeidung von kostenintensiven Schadensfallen

» Gewabhrleistung der Arbeitssicherheit

2 Norm DIN 31051:2003-06: Grundlagen der Instandimajt

¥ Norm DIN 31051:2003-06: Grundlagen der Instandimajt

*Vgl. Matyas K.: Taschenbuch der Instandhaltungstidg Miinchen 2005, S. 28
®Vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltuigrlin 2000, S. 17
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Eine Ubersicht von Wartungsmafnahmen, sowie Mdkgiitan der Durchfiihrung ist in der

folgenden Abbildung dargestellit.

Reinigen | |Konservieren| | Nachstellen | | Schmieren | | Erganzen | |Auswechse|n
Wartung
Im Betriebszustand Im Stillstand
| |
[ [
Intervallabhangig Zustandsabhangig
Diskontinuierlich Kontinuierlich
Manuell Maschinell

Abb. 3. TeilmaRnahmen der Wartung sowie Méglichkeiten derchfiihrung nach Warnecke

€ vgl. Warnecke, H.-J.: Der Produktionsbetrieb Ba&n&roduktion und Produktionssicherung, Berlin 1993



Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskanzept

« Inspektion 8

Unter Inspektion sind MalRnahmen zur Feststellurd) Beurteilung des Ist-Zustandes einer
Betrachtungseinheit zu verstehen. Sie schlieBemBdgimmung der Ursachen der Abnut-
zung und des Ableitens der notwendigen Konsequeerennspektionsmalinahmen dienen
dem frihzeitigen Erkennen von Zustandsverschleghtgm und damit zur Vermeidung von
Schéaden.

Ziele von InspektionsmalRnahmen sind:
* Planung und Durchfiihrung von Inspektionsmaf3nahnaeh technisch und 6kono-
misch vertretbaren Gesichtspunkten
» Schaffung der Grundlage fur die Planung weiterstandhaltungsmafl3nahmen
* Anregung fur die Beseitigung konstruktiver Schwaelesn
« Uberpriifung der Wirksamkeit von Wartungsmaf3nahmen
* Vermeidung von kostenintensiven Schadensféllen

» Erfullung von gesetzlichen Auflagen der Arbeitsidiet und des Umweltschutzes.

Eine Ubersicht von InspektionsmaRnahmen ist irfalgenden Abbildung dargestelit.

" Norm DIN 31051:2003-06: Grundlagen der Instandimajt
8 vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltuigrlin 2000, S. 18
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Ist-Zustand Ist-Zustand | |Informationen| | MaRnahmen
feststellen beurteilen auswerten veranlassen
Inspektion

Im Betriebszustand Im Stillstand
I |
[ [
Intervallabhangig Zustandsabhangig
Ohne Gerate Instrumentell

Abb. 4. TeilmaRnahmen der Inspektion sowie Méglichkeiten@erchfilhrung nach Warnecke

° Vgl. Warnecke, H.-J.: Der Produktionsbetrieb Ba&n&roduktion und Produktionssicherung, Berlin 1993
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« Instandsetzung®** *?

Maf3nahen zur Riuckfihrung einer Betrachtungseinheaien funktionsfahigen Zustand, mit
Ausnahme von Verbesserungen. Im Gegensatz zur Wégartlie die Aufgabe hat, den Ab-
bau des Abnutzungsvorrates zu verzdgern, dienganidsetzungsarbeiten dazu, einen neu-
en Sollzustand mit abweichenden, neuen Anfordemungel genigend Abnutzungsvorrat

Zu realisieren.

Ziele von Instandsetzungsmaf3nahmen sind:
* Planung und Durchfuhrung von Instandsetzungsmali@ahm
» Wiederherstellung des Sollzustandes einer Betragstinheit

» Dokumentation und Analyse der Instandsetzungsmafi@ah

Eine Ubersicht von InstandhaltungsmaRnahmen i¢iifolgenden Abbildung dargestellt.

19 Norm DIN 31051:2003-06 : Grundlagen der Instantlimaj
Mygl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltugrlin 2000, S. 19
2/gl. Matyas K.: Taschenbuch der InstandhaltungslilgiMiinchen 2005, S. 29 f.
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Ausbessern (Bearbeiten) Austauschen (Ersetzen)
Instandsetzung
Im Stillstand
Intervallabhéngig Zustandsabhangig Schadens bedingt
Instandsetzunas- Instandsetzungs-
. 9 Zeitpunkt nicht Fehlersuche
Zeitpunkt planbar
planbar
Geplante Vorbereitete Unvorhergesehene
Instandsetzung Instandsetzung Instandsetzung
Vorlaufiges Endgultiges Austausch
Ausbessern Ausbessern

Abb. 5. TeilmaRnahmen der Instandsetzung sowie Méglichkelez Durchfilhrung nach Warnecke

13 vgl. Warnecke, H.-J.: Der Produktionsbetrieb B&néProduktion und Produktionssicherung, Berlin 1993
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« Verbesserung'

Laut DIN Norm 31051:2003-06: Grundlagen der Insteitling wird Verbesserungals
Kombination aller technischen und administrative@ahmen sowie MalRnahmen des
Managements zur Steigerung der Funktionssicheeliradtr Betrachtungseinheit bezeichnet,
ohne die von ihr geforderte Funktion zu andern.

Die betriebliche Anforderung an eine moderne Inditattung zeigt jedoch, dass sich die in
der Norm geforderte Eingrenzung auf einen konstamteveranderten Funktionsumfang
von Betrachtungseinheiten in der Praxis nicht naksst.

Das ist vor allem an Produktionsprozessen mit eatsend langen Produktlebenszyklen
und den damit verbundenen langen Anlagennutzungsdaukennbar.

MalRRnahmen wie Erweiterungen, Modernisierungen,\dtiiten zur Erhdhung der Produk-
tivitait sowie Anpassungen an gesetzliche und umeleltante Vorgaben gehdren ebenso

zum Aufgabengebiet der Instandhaltung und musséreniicksichtigt werden.

Ziele von Verbesserungsmalfinahmen sind:
e Planung und Durchfuihrung von Verbesserungsmafnaha@ntechnisch und 6ko-
nomisch vertretbaren Gesichtspunkten
* Verbesserung von Anlagen in Hinsicht auf Produtéivi
» Verbesserung der Arbeitssicherheit

» Leistungssteigernde Malinahmen wie Erweiterung tigsi§ysmanagements

4 Norm DIN 31051:2003-06: Grundlagen der Instandimat
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2.1.2 Instandhaltungsmodelle/Strategiert> °*

2.1.2.1 Bedeutung von Instandhaltungsstrategien

Die Wahl der Instandhaltungsstrategie ist im holaf® verantwortlich fir die Hohe der In-
standhaltungskosten sowie der Anlageausfallkoflarch diese Festlegung wird bestimmt,
mit welcher Intensitat an welchen Betrachtungsetehezu welchem Zeitpunkt bestimmte

InstandhaltungsmalRnahmen gesetzt werden.

2.1.2.2 Arten von Instandhaltungsstrategien

Um eine Auswabhl treffen zu kénnen, ist es notwendig moglichen Instandhaltungsstrate-
gien zu kennen. Aufgrund der Vielzahl von praxisvainten Modellen ist es nicht moglich,
hier alle darzustellen. In der folgenden Abbildwwngd daher nur die wichtigsten Grundvari-

anten dargestellt, die im Folgendem n&her speeifizverden.

15vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltuigrlin 2000, S. 86 f.
6 vgl. Kalaitzis D.: Instandhaltungscontrolling, K52006, S. 129 f.
vgl. Kalaitzis/Jabs: Instandhaltungsstrategiemiiten bei Boblingen 1993, S. 31 f.
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Organisatorische

v

Strategien
] ] ]
Ausfallsbedingte Vorbeugende Zustandsabhéangige
8 Instandhaltung Instandhaltung Instandhaltung
>
- i i i
g Schadensbeseitigung Schadensvorbeugung
N
3
c
¢ o
- ®
< @ > Personelle
c ®© Strategien
o C ‘ ‘
S %
g8 Qualifikation des I TN
s S Personals sl
*g < Arbeitseinsatz
o))
c
S
=
]
: -
= > Technische
I Strategien
2 ] ]
£
Anwendung Instandhaltungs-
technischer Gerechte
Diagnoseverfahren Konstruktion

Abb. 6. Ubersicht iiber die Grundstrategien der Instandhgltueigene Abbildurt§*®

« Organisatorische Strategié®

Im Zuge der organisatorischen Strategie wird Uberogitimale Kombination der im Fol-
genden naher dargestellten Strategien versucld, miglichst hohe Wirtschaftlichkeit bei

bestmdglicher Verfiigbarkeit zu erreichen.

18vgl. zu den Inhalten der Abbildung Kalaitzis Dnstandhaltungscontrolling, Kéln 2006, S. 130 f.,
19vgl. Kalaitzis/Jabs: Instandhaltungsstrategiemiiten bei Boblingen 1993, S. 31 f.
20yvgl. Kalaitzis D.: Instandhaltungscontrolling, KB2006, S. 136 f.
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Vorbeugende Instandhaltung

Vorbeugende InstandhaltungsmafRnahmen (wie Wartadginspektion) an Betrachtungs-

einheiten werden vor Auftreten eines Fehlers oheriéksichtigung des Zustandes durch-
gefuhrt. Basierend auf festgelegten Kriterien waiizeit, periodische Zyklen oder Produk-
tionseinheiten werden Aktivitaten geplant und dgedtihrt.

Diese Strategie kommt vor allem bei sicherheitsd umweltrelevanten Anlagen ohne Re-
dundanz zum Einsatz.

Vorteile:
» Planbarkeit von Instandhaltungsarbeiten
* Madglichkeit der Abstimmung von Instandhaltungsplagwnd Produktionsplanung
» Dadurch kénnen Instandhaltungsmal3nahmen in Zeiggimggr Auslastung bzw.
produktionsfreier Zeiten gelegt werden
* Vereinfachte Ersatzteilplanung (Mengen und Zeitrogrt)
* Verbesserte Anlagenverfugbarkeit durch erhohteesiatit

» Verringerung von Produktionsausfallkosten aufgrundorhergesehener Stillstande

Nachteile:
» Erheblicher Aufwand bei der Ermittlung der notwegedi Daten Uber das Ausfall-
verhalten von Betrachtungseinheiten
« Aufgrund des vorzeitigen Austausches von Anlagemamenten vor Ende ihrer tat-
sachlichen Lebensdauer und daraus resultierendererkin Tauschintervallen
kommt es zu einem erhéhten Kostenanteil
» Gefahr von Fehlern (Ersatzteil- oder Arbeitsfehlarnd daraus folgenden Stillstan-

den

Ausfallbedingte Instandhaltung
Im Gegensatz zur vorbeugenden Instandhaltung werdder ausfallbedingten Instandhal-
tung bewusst der definitive Ausfall der Betrachwsgigheit in Kauf genommen.

Fehler oder Ausfalle werden bei Auftreten behoben.
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Diese Strategie kommt bei unkritischen Anlagen Kodhponenten mit ausreichender Re-

dundanz zum Einsatz.

Vorteile:
e Ausnutzung der vollen Lebensdauer von Anlagenkoraptan

» Geringer Planungsaufwand

Nachteile:
» Gefahr hoher Ausfallkosten aufgrund von Folgeschéde
» Umgeplante Produktionsausfalle
» Kurzfristige Beschaffung von Ersatzteilen oft scémg oder gar nicht moglich
» Lagerhaltung von Ersatzteilen bringt entspreché¢men mit sich
» Personalkoordination bei gleichzeitigem Ausfall voahren Anlagen schwierig

» Die unter Zeitdruck durchgefiihrte Instandhaltunigsdrbirgt ein erhéhtes Maf3 an

Fehlerhaufigkeit in sich

Zustandsabhéangige Instandhaltung

Bei dieser Strategie werden basierend auf vorlidgerinformationen (wie beispielsweise
Ergebnisse aus Inspektion, Anforderungen des Bpdisonals) Instandhaltungsmaf3nah-
men geplant und durchgefihrt.

Zustandsabhangige Instandhaltung stellt eine Koatlzin der vorangegangenen Strategien
dar, bei der vom tatsachlichen Ist-Zustand derd®étiungseinheit ausgegangen wird, sie ist
daher von ihrem Anwendungsbereich nicht eingeséghran

Vorteile:
* Verbesserte Ausnutzung der Lebensdauer von Instdtndigsobjekten, wie zum
Beispiel von Ersatzteilen
» Informationen Uber das Ausfallverhalten von Instaitlingsobjekten missen nicht
so detailliert wie bei der vorbeugenden Instandimgitgegeben sein, da dies durch

Inspektion ausgeglichen wird
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» Inspektions- und Wartungsmafinahmen sind sowoHickedls auch inhaltlich exakt
planbar
* InstandsetzungsmalRnahmen kdnnen haufig im Zugdnapektionen durchgefihrt

werden

Nachteile:

» Der erhohte Inspektionsaufwand kann mitunter héeen als bei der Anwendung
einer alternativen Strategie

» Technische Kenntnisse der Anlage und Diagnosti#d §ilm die Inspektion notwen-
dig, was wiederum mit hohen Ausbildungskosten ur$t&n flr Diagnosegerate
verbunden ist

* Im Fall von Instandhaltungsaktivitaten, die dirékt Anschluss an die Inspektion
stattfinden mussen, ergeben sich dieselben Probleméei der ausfallbedingten

Instandhaltung

« Personelle Strategieft %

Personelle Strategien zielen auf zwei Hauptthenben a
* Qualifikation des Personals

* Instandhaltungsgerechter Arbeitseinsatz

Ziel dieser Strategie ist es, eine hohe Leisturtygk&it und Wirtschaftlichkeit des Instand-

haltungspersonals zu erreichen.

Quialifikation des Instandhaltungspersonals
Ziel von Qualifizierungsmafl3nahmen ist es, ein aafadtuellen und zuklnftigen Anfor-

derungen des Betriebes abgestimmtes AusbildungkTtainingsprogramm zu erarbeiten.

2L ygl. Kalaitzis D.: Instandhaltungscontrolling, K¥2006, S. 130 f.
22 ygl. Kalaitzis/Jabs: Instandhaltungsstrategiemiiien bei Boblingen 1993, S. 31 f.
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Die Schaffung eines hohen QualifikationsstandastsMeckt schnellere Reaktionszeiten bei
Storungen, verbesserte Analysefahigkeiten und @ie$ Mald an Effektivitat.
Der Nachteil eines hohen Qualifikationsstandaregtlin hohen Ausbildungskosten und der

Gefahr der Personalfluktuation (Jobwechsel).

Instandhaltungsgerechter Arbeitseinsatz

Aufgrund der immer hoher werdenden Anforderungend@ninstandhaltung, sei es auf-
grund eines wachsenden Maschinenparks, kompleRetagen oder des wachsenden wirt-
schaftlichen Drucks auf Instandhaltungsaufwendungenes im Personalbereich oder im
Ersatzteilwesen, ist es notwendig, durch dispasithktivitaiten wie Arbeitsvorbereitung
und Auftragswesen die Leistungsféahigkeit der Indteattung zu erhdhen.

Durch ein gut durchdachtes System ist es mdglieh, zlisatzlichen administrativen Auf-
wand durch eine weitaus héhere Effektivitat aufagein.

Ein weiterer Vorteil einer umfassenden Instandimgtdisposition ist der Gewinn von Da-
ten, die als Basis fur Analysen dienen kdnnen. Belisweise gilt es, die Hauptkostentrager
zu eruieren: Wo liegen Arbeitsschwerpunkte, Samgdpotential etc.? Oder ist es mdglich,
basierend auf diesen Ergebnissen, Wissensmanagembatreiben?

Moderne ERP Systeme kdénnen bei der Realisierursgpdigktivitaten durch standardisierte
Ablaufe, Datenverwaltung und Auswertung sehr hithiesein.

Die Vor- und Nachteile von ERP Systemen werden mis@echenden Kapitel naher be-
handelt.

« Technische Strategief?

Technische Strategien unterscheiden zwischen:
» instandhaltungsgerechter Konstruktion

« Anwendung technischer Diagnoseverfahren

2 vgl. Kalaitzis D.: Instandhaltungscontrolling, K62006, S. 130 f.
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Ziel dieser Strategie ist es durch MalRnahmen, élieits bei der Konstruktion von Anlagen
beginnen und bei einer laufenden technischen Dssnond Zustandsiberwachung weiter-

gefuhrt werden, moglichst geringe Instandhaltungtko entstehen zu lassen.

Instandhaltungsgerechte Konstruktion

Bei der Konstruktion von Anlagen werden bereitsdagchaften einer Anlage wie Wartbar-
keit, Inspizierbarkeit und Instandsetzbarkeit fekgt.

Aufgrund dieser Tatsache ist es von Vorteil, bergitfrihen Konzeptionsphasen einer An-
lage eine Zusammenarbeit von innerbetrieblicherktaimen wie Produktion, Instandhal-

tung und Konstruktion anzustreben.

Durch diesen Erfahrungs- und Wissensaustauschsigh@lich, spatere kostenintensive
Produktionsausfélle und Instandhaltungsaufwenduazgereduzieren.

Dies bedingt jedoch eine vom Management unterstigafbauorganisatorische und kon-

struktive Zusammenarbeit von unterschiedlichenréstsenstragern.

Anwendung technischer Diagnoseverfahren

Durch die Anwendung technischer Stérmeldungs- umagmbsesysteme sowie weiterer
technischer Hilfsmittel sollen sich abzeichnendda@enausfalle frihzeitig erkannt und da-
durch mogliche Ausfallzeiten reduziert werden.

Die Ausfuhrung solcher Diagnoseverfahren kann bipermanenten Monitoring-Systemen
ausgebaut werden, die eine laufende Zustandslbemvgermaoglichen.

Der betriebswirtschaftliche Nutzen solcher Systemess natirlich fur die jeweilige An-

wendung abgewogen werden (Kosten-Nutzen-Abwéagung).

2.1.3 Instandhaltungscontrolling

Der Begriff "Controlling" bedeutet nicht — wie oft falsch angenommen — Kal&, son-
dern bezeichnet die Aufgaben d&euerns" bzw. "Lenkens'.
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Unter Controlling ist die Beschaffung, Aufbereitungd Analyse von Daten zu verstehen,

die zur Vorbereitung zielsetzungsgerechter Entstimgjen dienen konnéf.

Demnach ist unter Instandhaltungscontrolling eihrBiigs- und Steuerungssystem zu ver-
stehen, welches der Planung und Erkennung von Alwegen sowie der Entwicklung und
Erarbeitung von Verbesserungspotentialen dient.

Durch die Unterstitzung eines Instandhaltungscimgsystems ist eine wirtschaftliche

und ergebnisorientierte Lenkung der Instandhaltakijgtaten moglict?

Darunter fallerf®
» Auswahl und Auspragung der wirtschaftlichsten Indtaltungsstrategien
» Ergebnisorientierte Planung aller Ressourcen wisdP@l, Material, Maschinen
* Planung und Abweichungsermittiung des Instandhgibodgets
» Wirtschaftliche Bewertung der Aufteilung zwischeigén- und Fremdleistung
* Verbindung zu anderen Funktionsbereichen wie PrioolukEinkauf, Technik
» Zahlenbasierte Entscheidungsgrundlage fir Verbesgeschwerpunkte
* Analyse und zielgerichtete Koordination der Instaaitung Aktivitaten

» Darstellung der Instandhaltungsarbeit

» Kostenrechnung in der Instandhaltung

Die Kostenrechnung in der Instandhaltung weist &aihe von Vorteilen auf.

Als Teil des betrieblichen Informationssystems tlisie zur Analyse und Darstellung der
anfallenden Instandhaltungsaufwendungételche Arten von Kosten (Personal, Material,
Leistungen, ...) fallerwo (Anlagen, Administration, ...) an, unaofiir sind diese Kosten
angefallen (Produkt 1, Produkt 2, ...)?

24 vgl. Stelling J. N.: Kostenmanagement und Conitigl2005, S. 10 f.
% vgl. Kalaitzis D.: Instandhaltungscontrolling, K©¥2006, S. 31 f.
26 vgl. Kalaitzis D.: Instandhaltungscontrolling, Kb2006, S. 55.
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Diese Informationen dienen nicht nur der Darstgjlisondern sind relevante Informationen
fur die Entscheidungsfindung der Instandhaltungshej.

Kosteninformationen dienen ebenso der Wirtschakkitsiberprifung. Durch den laufen-
den Soll-Ist-Vergleich lassen sich Abweichungennsdler erkennen und entsprechende
Gegenmalinahmen setzen.

Dazu ist ein gut durchdachtes Kostenverfolgungesyshit der richtigen Tiefe und Aus-
pragung notwendig, um Vergleichszahlen (beispieissvaus Vergleichszeitraumen) zu ge-
nerieren und daraus die entsprechenden wirtsattedtli und zielorientierten Entscheidun-
gen zu treffen und entsprechende Schritte eineuleit

Wie dieses System in ACC Austria aufgebaut istdwin entsprechenden Kapitel erlautert.

2.1.4 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Overall Equipment Effectiveness, kurz OEE, ist Miessinstrument fir die Wertschdpfung
einer Anlagé’ Mit Hilfe von OEE werden Produktionsverluste eidaschine aufgedeckt.
Dabei wird nicht nur digatsachliche Ausbringungeiner Anlage untersucht, sondern auch
die mogliche Ausbringung. Mit Hilfe von Optimierungsstrategien wie beispietEse "6-

28

Sigma™® koénnen in weiterer Folge diese Produktionsverlimsseitigt werden. Die OEE-
Kennzahl ist dazu geeignet, einen Zielvereinbaspnagess (Beisp. OEE Steigerung) zu
gestalten, mit dessen Hilfe getroffene Mainahméméarkung und Nachhaltigkeit verfolgt

werden kénnen.

* Arten von Verlusten

Unter optimalen Bedingungen laufen Anlagen kongnligh mit maximaler Geschwindig-
keit und ohne Qualitatseinbuf3en. Die Realitat zgidoch, dass Verluste wie Stillstdnde,

Verfugbarkeitsverluste und mangelhafte ProdukteEdliektivitat von Anlagen minderf,

27vgl. Koch, A.: OEE fiir das Produktionsteam, Angb2608, S. 8
2 \/gl. Gygi, C. DeCarlo, N. Williams, B.: Six Signflar Dummies, Weinheim 2006, S. 33f.
29vgl. Koch, A.: OEE fiir das Produktionsteam, Angb2608, S. 35f.



Thomas Panner

22

Ganzheitliches Instandhalskanzept

OEE unterscheidet wie in der folgenden Abbilduncgdatellt drei grundlegendéerlust-

bereiche?>°
/ / 4
A Verfligbarkeits- Leistungs- Qualitats-
Produktion <Verluste Verluste Verluste
[ [ [
N N \

Abb. 7. Verlustbereiche — eigene Abbildung

Verfluigbarkeit — Verlust an Produktionsleistung

Verfligbarkeitsverlust wird definiert als der Zeitma, in dem die Maschine hatte zur Verfu-

100 %

gung stehen kdnnen, um zu produzieren, jedoch kemeukte hergestellt wurden. Der

Verfligbarkeitsverlust beinhaltet grundlegend zweteA von Verlusten innerhalb der

Produktionszeit: einerseig&tdrungen andererseitgVartezeiten.

Storungen: Plotzliche und unerwartete Stérungen der Anlageefiizum Verlust

an Produktionszeit. Die Ursache der Stérung lssowohl technischer

als auch organisatorischer Natur sein.

Beispiele:

Bedienungsfehler, Wartungsdefizite, fehlendesdétal, fehlendes

Material, fehlender Fertigungsauftrag, warten@Qualitatsfreigaben ...

Warten: Darunter versteht man den Verlust an Produktiahs@enn die

Maschine hatte laufen kénnen, jedoch in Wartejposstillsteht.

Beispiele:

Umristen, wahrend geplanter Wartungsarbeiten ...

30vgl. Koch, A.: OEE fiir das Produktionsteam, Angb2608, S. 24f.
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Leistungsverlust — Verlust an Geschwindigkeit

Leistungsverluste bedeuten, dass die Anlage zwidt; Elerdings nicht mit maximaler Ge-
schwindigkeit. Es gibt zwei Arten von Leistungsusten:Kurzstillstdande undreduzierte
Geschwindigkeit

Kurzstillstande: In der Theorie sind Kurzstillstande Verfiigbarkedtsuste. Da
diese allerdings wirklich sehr kurz sind (urdvlinuten),
werden sie nicht einzeln als Verflugbarkeitsv@duegistriert,

sondern als Geschwindigkeitsverluste.

Beispiele:

Kurze Sensorstdrungen, Teil das auf dem Foraderbkockiert ...

Reduzierte G.: Darunter ist die Differenz der eingestellten Gedolgkeit

zur theoretisch moéglichen Geschwindigkeit zistadnen.

Beispiel:
Gedrosselte Geschwindigkeit aufgrund von Quali@blemen,

reduzierte Stérungshaufigkeit ...

Qualitatsverlust — Verlust an Produktqualitat
Qualitatsverluste entstehen, wenn die Maschine kWhegstellt, die nicht auf Anhieb ein-

wandfrei sind. Man unterscheid&tisschussundNacharbeit.

Ausschuss: Produkte, die nicht den Qualitdtsanforderungesprathen
und nicht nachgearbeitet werden kénnen.
Beispiel:

Produktionen nach Wartungsarbeiten, Maschinehtiie ...
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Nacharbeit: Darunter sind Produkte zu verstehen, die nicht@ealitéatsspezifiktionen
entsprechen, jedoch nachgearbeitet werden koreemliese Produkte nicht
auf Anhieb von guter Qualitat sind, missen daseQualitatsverlust, der die

Kapazitat einschrankt, angesehen werden.

» OEE-Berechnung

Ausgangspunkt fur die Berechnung ist ditheoretische maximale Ausbrin-
gung/Produktionszeit einerseits, und digatsachliche Ausbringung/Produktionszeitan-
dererseits. Dabei werden Ziel und aktuelle Lagevauschiedenen Blickwinkeln in Relation

zueinander gebracfit.

Verfligbarkeitsgrad = Tatséachliche ProduktionszeitMogliche Produktionszeit

Leistungsgrad Tatséachliche Ausbringung/Theoretidte Ausbringung

Qualitatsgrad = Einwandfreie Produktion/Tats&chliche Ausbringung

OEE = Verfugbarkeitsgrad x Leistungsgrad x Qualitdsgrad

Durch die Berechnung und eine entsprechenden Margeergibt sich eine klare Ubersicht

der auftretenden Verluste, wie in der folgendenikshing dargestellt.

31 vgl. Koch, A.: OEE fiir das Produktionsteam, Angb2608, S. 40f.



25

Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskanzept

Verflighare Zeit (Theoretisch 7 Tage, 24 Stunden)

Keine Produktion

Mégliche Produktionszeit
vorgesehen

Verfiigbarkeitsverluste:
-Stérungen
-Warten/Umriisten
-Linienbeschrénkungen

Tats&chliche Produktionszeit

Verfiigharkeit

Mdgliche Ausbringung

Z Leistungsverluste
—  |Tatsachliche Ausbringung -Kurzs.tlllstande
-reduzierte
Geschwindigkeit
. |Tatsachliche Aushringung
Heed
s — Effektivitatsverluste
= Qualitatsverluste:
Einwandfreie Produkte  [-Ausschuss
-Nacharbeit
OEE = Verfligbarkeitsgrad x Leistungsgrad x Qualiétsgrad

Abb. 8. Ubersicht OEE Berechnurig

* Voraussetzungen

Basis fur aussagekréaftige Informationen sind gerkerentnisse der Anlagen, daher ist OEE
dann am effektivsten, wenn der Maschinenbedien&L(KGL, Einsteller), der taglich mit
diesen Anlagen arbeitet und entstehende Problekemmen und verfolgen kann, Daten zu-
sammentragt und diese in Informationen konvertiert.

Mit diesen Informationen ist es dann mdglich, Vederungspotentiale zu erkennen und

folgende Optimierungsprozesse zu steuern und &rstiitzer?>

%2 Nach Koch, A.: OEE fur das Produktionsteam, Anst2@08, S. 47f.
% vgl. Koch, A.: OEE fiir das Produktionsteam, Angb2608, S. 10f.
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¢ Chancen und Nutzen

» Strukturierung und einfache Darstellung von Effekditsverlusten
» Entwicklung einer gemeinsamen "Sprache”

» Entwicklung eines Gefihles fir Verlust-Ursachen

* Entwicklung von Problemldsestrategien

» Standardisierung und Vereinfachung der Auswertungen

» Gesamtbild als Entscheidungsgrundlage fur Optimigsatrategien
« Zeigt unmittelbar Wirkung von Verbesserungsstraegi

» Reduzierung von Aufregung und Arger durch auf Ddtasierende Aussagen

* Risiken und Hindernisse

* Unterschiedliche Auffassungen zu Basisdaten wiedlidtionsleistung (Taktzeit,
maogliche Stiickzahlen, ...)

* Informationen aus OEE-Systemen sind wertlos, wénals Datenleichen enden

* Risiko, dass Verteidigungspositionen eingenommertere

« Empfindung als mégliche Bedrohung anstatt als kidung

» Zeitliche und finanzielle Hemmnisse

» Missbrauch als Beurteilungswerkzeug
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2.2 Enterprise Resource Planning Systeme

2.2.1 Allgemeine Betrachtung

Unter Enterprise Resource Planning Systemen, ingeffolen kurz als ERP-Systeme be-
zeichnet, versteht man integrierte betriebswirtgtiblhe Standardsoftware fir branchen-
neutrale Anwendungen mit den typischen Funktioreibken® °

» Materialwirtschaft (Beschaffung, Lagerhaltung, Rispion, Bewertung)
* Produktion

e Finanz- und Rechnungswesen

» Controlling

* Personalwirtschaft

* Verkauf und Marketing

« Stammdatenverwaltung

Ziel von ERP-Systemen ist die mdglichst effizieatzung der in einem Unternehmen
vorhandenen Ressourcen durch integrierte Handhaddlergseschaftsprozesse

ERP-Systeme sind eine Erweiterung von traditioneReoduktionsplanungs- und Steue-
rungssystemen (PPS) um betriebswirtschaftliche fomsbereiche wie Rechnungswesen,

Vertrieb, Personalwirtschaft.

Vorteile:
» Best business practices werden in der Softwaretdldge
» Hoher Integrationsgrad (Beispielsweise Stammdatereimmal vorhanden)
* Anpassung an spezielle Kundenwiinsche mdglich
* Gemeinsame Datenbasis als Entscheidungsgrundlage

* Informations- und Wissensmanagement maoglich

34 vgl. Gronau, N.: Enterprise Resource Planning 8ngply Chain Management, Miinchen 2004
% vgl. http://de.wikipedia.org/wiki/Enterprise_Resoa_Planning abgerufen am 09.04.2009
% sieche Mag. Krobath L., Vorlesungsunterlagen Bétithe Informationssysteme 2005/11 FH Mittweida



28

Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskanzept

Nachteile’’
* Anpassungen auf betriebsinterne Ablaufe meist satgvund kostenaufwendig
» Komplexitat durch gegenseitige Abhéngigkeit der Komenten
» Schulungsaufwand fur Administratoren und Bediemér $ioch

* Anpassung von Prozessen auf Software teilweise gaogiich Widerstand

2.2.2 Bedeutung von ERP-Systemen in der Instandhaltung

Die steigende Vielfalt und Komplexitat der Instaatibngsaufgaben, in Verbindung mit

steigendem wirtschaftlichen Druck, macht es unurglyéim EDV-gestiitzte Systeme einzu-

setzen. Diese ermdglichen erst die Verwaltung deBen Datenmengen, die im Zuge eines
modern und effizient gefihrten Instandhaltungsmamnemts anfallen, welche wiederum die
Basis fur Instandhaltungscontrolling sind.

Einen Uberblick tber die Grundstruktur eines ERBt&ys der Instandhaltung zeigt die

folgende Abbildung.

%" siehe Mag. Krobath L., Vorlesungsunterlagen Bétithe Informationssysteme 2005/11 FH Mittweida
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Instandhaltungs-
Planungs- und
Steuerungssystem

Auftragsverwaltung Instandhaltungs-
Managementsystem
=Auftragserfassung =Budgetierung und
=Arbeitsvorbereitung =Kostenplanung
=Auftragsgenehmigung =Berichtwesen
=Auftragsterminplanung =Instandhaltungs-
=Auftragstiberwachung Strategie
= Auftragsriickmeldung =Personal und
und Abrechung =Ressourcenplanung

Stammdatenverwaltung

=Anlagestammdaten
=Personalstammdaten

=Arbeitsplane/Sticklisten
=Eigene Ressourcen

Pfeile symbolisieren die Schnittstellen
zu anderen ERP Modulen wie
beispielsweise Finanzbuchhaltung oder Personalwesen

Abb. 9. Grundstruktur eines Instandhaltungs-ERP-Systenigene Abbildung angelehnt an Ra¥th

2.2.2.1 Stammdatenverwaltung®

Im Bereich der Stammdatenverwaltung werden saneti8tammdaten, die fur die Instand-
haltung relevant sind, verwaltet.

Dazu gehdren Anlagestammdaten, Arbeitspléne, Eesllitten, Instandhaltungsmitarbeiter,
Instandhaltungsressourcen usw.

% vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltu@grlin 2000, S. 170 f.
39 vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential InstandhaltuiBgrlin 2000, S. 170 f.
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Dabei kommen Schnittstellen zu anderen ERP Modalen Tragen, wie beispielsweise

Einkauf, Personalwesen, Kostenrechnung (Stundemséatzinstandhaltungsmitarbeiter).

2.2.2.2 Auftragsverwaltung*

Die Auftragsverwaltung ermdglicht die Planung uidu@rung von Instandhaltungsaktivita-
ten, beginnend mit der Er6ffnung, Planung, Genehnag Durchfiihrung bis hin zur Ruck-
meldung der Auftrage. Instandhaltungsauftrage dieter Erfassung von Personalstunden,
verbrauchten Materials und Ressourcen.

Damit ist eine Abrechung der geleisteten Aufwendummadglich. Weiters ist die Protokol-
lierung der durchgefuhrten Arbeiten eine Basisdikinftige Planungen.

2.2.2.3 Instandhaltungsmanagementsysteft

Dieser dritte Teilbereich dient der Versorgung imformationen als Entscheidungsgrundla-
ge. Kostenplanung und Budgetierung sowie das laefdfostencontrolling sind wichtige
Bestandteile, um Instandhaltungsmanagement Uberbatneiben zu kdnnen.
Ressourcenverteilung, Arbeitsschwerpunkte und \d@aémgen in den Anforderungen an

die Instandhaltung lassen sich gezielter heraugarbend zuklnftig besser planen.

2.2.3 Schnittstellen zu technischen und kaufméannischen Fktionsbereichen

In der folgenden Abbildung werden mdgliche instaadtlmgsrelevante Schnittstellen darge-
stellt, die bei der Einfuhrung und dem Betrieb sif&RP-Instandhaltungsmoduls bertick-

sichtigt werden mussen.

“0vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltuigrlin 2000, S. 170 f.
“1vgl. Rasch A. A.: Erfolgspotential Instandhaltuigrlin 2000, S. 171 f.
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Produktion

Prozess
Engineering

Instandhaltung

Personalwesen

Finanz-
Buchhaltung

Material-
wirtschaft

Abb. 10Beispiele fir instandhaltungsrelevante Schnitestelkfinitionen (eigene Abbildung)

Die Abbildung stellt die komplexe Vernetzung destamdhaltung mit anderen Funktionsbe-
reichen dar. Um die reibungslose Einfilhrung einB®{Systems zu gewabhrleisten, ist es
notwendig, die einzelnen Schnittstellen zu kenimanSystem sauber abzubilden und zu be-
schreiben.
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2.3 Organisationsentwicklung

In diesem Abschnitt wird eine Begriffsdefinitionrdtigefihrt und verschiedene Arten von
Veranderungsansétzen vorgestellt. Weiters wird dieeDefinition des Begriffes Organisa-
tionsentwicklung und deren Ziele und Merkmale daf iOE-Basisprozesé@iibergeleitet,

die im Weiteren als Leitlinie dienen sollen.

2.3.1 Begriffsbestimmung Entwicklung/Anpassung

Der neutrale Uberbegriff fur jegliche Veranderungeiner Organisation wird al¢/andel
bezeichnet. Mit dem Begriff Wandel wird nicht ndldgferenziert, was, wie und wozu ge-

andert wird. Wandel umfasst sowdgkipassungals aucrleEntwicklung.

Unter Anpassungversteht man Anderungen einzelner oder mehreeméhte einer Orga-

nisation, ohne dass jedoch Gestalt bzw. StruktsiGlnzen qualitativ verandert wird.

Entwicklung hingegen bezeichnet Anderungen der Organisatiensidh unter gleichzeiti-
gem Wandel von Struktur und Gestalt des Ganzeniebl.

Eine Anderung der strukturellen Konfiguration isi Entwicklung mit eingeschlosséh.

In der folgenden Darstellung sollen die Begriffahnem Zusammenhang und ihren tieferen

Bedeutung dargestellt werden.

“2 siehe 2.3.4 Die 7 Basisprozesse der Organisatiomislung
“3vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H. : Professioeeflrozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S.19f.
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Wandel ]

Entwicklung
qualitativ

Anpassung ]

Selbsterneuerung:
Anderung der ldentitat,
Prinzipien, Struktur von

innen heraus

a N
Erneuerung (Innovation):
Anderung der Prinzipien,
Gesamtkonfiguration,
von aufRen bewirkt
- %
a N
Umgestaltung:
Metamorphose,
Formveranderung,
Ansprechen neuer Ressourcen
- )

Perfektionierung:
Verbessern von Elementen
innerhalb bestehender
Pramissen / Prinzipien

_ veranderte auBere Umstande

4 N

Wechsel / Austausch:
Ersatz eines Elementes durch
ein anderes, ohne Verbesserung
jeweilige Anpassung an

/

4 N

S J

Wachsen / Schrumpfen:

MengenmaRiges Andern einzelng
Elemente, ohne neue Arten

hinzuzufligen, repetitiv, additiv

=

Abb. 11Abgrenzung der Begriffe Wandel — Anpassung — Erkluitg, eigene Abbilduri§

2.3.2 Ansatze fir Organisations-Veranderungsprozesée*®

Eine mdgliche Einteilung von Veranderungsanséatsemlie Unterscheidung in vier Basis-

ansatze. Diese sinfildwuchs, Expertenansatz, Machtansatzind Entwicklungsansatz

Diese Ansatze kommen in der betrieblichen Praxésnals in einer reinen Form vor, son-

dern in einer mehr oder weniger stark ausgepragiechform.

*vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfleozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 20f.
“5vgl. Bennis, W./Benne, K./ Chin, R.: The plannivfichange, New York 1966, S. 34f.
6 vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfleozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 41f.
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* Wildwuchs

Verschiedene Ideen, Vorgangsweisen, Prozesse, wexe anderen Organisationen, aus
Fachbuchern oder Normen ohne genaue Abstimmungi@ernehmensinterne Ziele und
Anforderungen tbernommen. Diese Veranderungen werde Abteilungen oder Personen
als zum jetzigen Zeitpunkt hilfreich oder notwendiggesehen und meist konzeptlos und

ungeplant ohne genauere Betrachtung der Gesantitsit@angefihrt.

Chancen:  Unmerkliche Anpassungen, standige kleine Verbesgen garantieren das
Uberleben

Risiken: Anderungen sind unstimmig oder widerspriichlicha&h Konkurrenz unter-
schiedlicher Systeme und Meinungen (sog. Abtgddenken).

* Expertenansatz

Bei dieser rationalen Strategie fihren interne caderne Experten, mit standardisierten
Werkzeugen, Analysen durch. Aufgrund der aufgedscti8tarken und Schwéachen werden

Anderungsvorschlage erarbeitet, die nach Beschlesdanagements umgesetzt werden.

Chancen:  Keine Betriebsblindheit, schnelle auf Standardigetaute Losungen sind
moglich
Risiken: Fremdl6ésungen wirken verordnet und konnen auf Winkeg stolRen,

vorhandene Erfahrungen und Ideen bleiben ungenutz

« Machtansatz

Bestimmte Veranderungsziele, die durch das Manageefiniert wurden, werden nun
umgesetzt. Es wird weniger versucht, die Mitarlveiti rationalen Begriindungen zu ge-
winnen, als moralischen Druck auszulben und Audtbrii demonstrieren.
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Chancen: = Rahmenbedingungen Kklarstellen, &uf3ere Formenk{8tamn) sind schnell
veranderbar — notwendig, wenn schnelle Entscheieln getroffen werden
missen

Risiken: Machtkampfe, Macht provoziert Gegenmacht, Seléstigkeit wird

geschwacht

» Entwicklungsansatz

Der Entwicklungsansatz ist eine Form der Prozessbeg. Diese soll Betroffene zu Betei-
ligten machen und ein Verstandnis fir die perman&idtwendigkeit des Entwickelns und
Anpassens an Veranderungen des Umfeldes herbaeifiihre

Ziel ist das Organisieren und Managen des Verasdern

Chancen: Identifikation mit Problemen und deren Losungemolvationsfahigkeit ist in
der Organisation verankert.
Risiken: Hoher Zeitaufwand in der Vorbereitungsphase notliggrBreite der

Partizipation (Mitspracherechts) kann zu weitageh

2.3.3 Definition des Begriffes Organisationsentwicklung

Eine generelle Definition des Begriffes Organisasientwicklung ist aufgrund persoénlich
gepragter Auffassungen zur Organisation, zur Eddlwitg und zum Menschenbild selbst
nur sehr schwer moglich. In der einschlagigen hit@r gibt es die unterschiedlichsten Defi-

nitionen fiir den Begriff Organisationsentwicklutg.

47 vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H. : Professiomefirozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 42f.
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Eine Definition nach Glasl/von Sassen lautet:

"Unter Organisationsentwicklung verstehen wir einéardnderungsprozess der
Organisation und der in ihr und fur sie tatigen ndehen (Stakeholders), welcher
von diesen selbst aktiv getragen und bewusst kfeveind und somit zur Erhéhung
des Problemldsepotentials und der Selbsterneusféhgkeit der Organisation
fuhrt, wobei die Menschen gemal ihren eigenenaifadie Organisation und den
Veranderungsprozess authentisch so gestalten,diese nach innen und auf3en den
wirtschaftlichen, sozialen, humanen, kulturellendutechnischen Anforderungen

entsprechen konnerf®

Mit dieser Definition sollen folgende Merkmale disil des Organisationsentwicklungsan-

satzes verstanden werden:

¢ individuelle Entwicklungsbedirfnisse werden mit déxlen und Strukturen der Or-
ganisation integriert,

e die Betroffenen gestalten die Veranderungen akitiv m

¢ es geht um bewusstes, methodisches und planm&Bagtalten und Steuern des
Vorgehens,

» Sozialwissenschaften kommen zum Einsatz,

e es werden gemeinsame Lernprozesse gestartet,

¢ die Organisation wird ihrer Umwelt angepasst,

« die Problemldsefahigkeit der Organisation wird gégert,

» das Arbeitsleben wird humanisiert,

¢ die Interaktions- und Kommunikationsfahigkeit wietbessert,

- die Selbstregulierung der Organisation wird gefétd&

48 Glasl, F./Kalcher T./Piber H. : Professionelle #&rgsberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 45
9 Glasl, F./Kalcher T./Piber H. : Professionelle #issberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 43
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2.3.4 Die 7 Basisprozesse der Organisationsentwicklung

Um ein Verstandnis fur die im Zuge eines Organseentwicklungsprozesses auftretenden
Teilprozesse zu erlangen, ist es notwendig, si¢ldi@sen ndher auseinanderzusetzen.

Ein Modell fur diese Teilprozesse und deren Abldidtert die Betrachtung tber die 7 Ba-
sisprozesse nach Glasl F. Dieses Modell setzt vwgdred an den typischen Problemen, die
bei Veranderungsprozessen auftreten konnen, argBeiurchdachter Durchfiihrung, kann
diesen Problemen bereits vor deren Entstehung gemgeérkt werden>’

Den Zusammenhang von mdglichen auftretenden Prane@egenmallnahmen und den

Ansatzpunkt der 7 Basisprozesse stellt die nacéfmlg Abbildung dar.

\Was die Menschen oft so denken ... ... und was dagegen zu tun ist: Ansatz fur Basisprozesse
Was stimmt denn bei uns nicht mehr? Die Situation durchschaubar machen! 1|Diagnose-Prozesse

Warum stimmt es auf einmal nicht mehr? |Fir gemeinsame Problemeigentiimerschaft

Was ist denn das Problem? sorgen.

Wohin soll es denn eigentlich gehen? Orientierung geben: Wohin soll es gehen? 2| Zukunftsgestaltungs-Prozess
So viele Baustellen-Wie sieht denn das Warum? Wozu? Klare Aussagen!

Verkehrskonzept aus? Gemeinsame Richtung ansteuern.

Wir sind so an das Alte gewdhnt! Hilfen geben, um Altes los zu lassen, ab- 3|Psycho-soziale Prozesse

Mit denen da ... kann man doch gar nicht |zugewdhnen, neue Gewohnheiten bilden.

zusammenarbeiten! Spannungen und Konflikte aufarbeiten.

Was wird denn morgen von mir an Wissen |Rechtzeitig neues Wissen und Kénnen 4|Lern-Prozesse im engeren Sinn
und Kénnen gefragt? ermitteln und vermitteln.

Werde ich dazu auch fahig sein? Pilotlaufe zum Ausprobieren organisieren

Was lauft hier eigentlich? Auf die Menschen im Betrieb horen! 5|Informations-Prozesse

Uns lasst man hier dumm sterben! Wabhrhaftig informieren und offen

Es gibt so Geriichte, dass ... kommunizieren

Wann geschieht denn wirklich etwas? Umsetzung vorantreiben, mdgliche 6|Umsetzungs-Prozesse

Wir sollen etwas tun - aber was tun die da |"quick wins" schaffen.

oben? Vorbildverhalten mit Signalwirkung.

All diese MaBnahmen laufen doch véllig Umsichtig planen, organisieren, mit Mitteln | 7| Change-Management-Prozesse
aus der Hand! ausstatten, entlasten, lenken, entscheiden,

Ist denn das alles noch zu steuern? evaluieren.

Abb. 12Zusammenhang zwischen Problemen, Gegenmalinahmeéknesatzpunkt der 7 OE Basisprozesse

In der folgenden Abbildung sind die sieben OE Barsizesse und ihre gegenseitige Vernet-
zung dargestellt. Aus dieser Abbildung last sicrelte erkennen, dass es keine Reihenfolge
oder Wertigkeiten zwischen den Basisprozessen gibt.

Ein oder auch mehrerer Prozesse kénnen im ZugeOdganisationsentwicklungsphasen

gleichzeitig mit mehr oder weniger starker Ausprigauftreten.

0 vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H. : Professiomeftrozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 49
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Abhangig von den Anforderungen der Organisation imner Mitarbeiter kdnnen so Teil-

prozesse Uberlegt und gezielt gesteuert wetten.

Diagnose-Prozesse Zukunftsgestaltungs-Prozesse

Umsetzungs-Prozessel Psycho-soziale Prozesse

Lern-Prozesse Informations-Prozesse

Abb. 13Vernetzte sieben Basisprozesse nach &lasl

In den folgenden Kapiteln werden die sieben OE-&aszesse genauer beschrieben.

Dabei wird auf Inhalte, Ziele und Ergebnisse dareinen Prozesse sowie Methoden zu de-
ren Durchfiihrung eingegangen.

Aufgrund der Vielzahl von Methoden und Werkzeugdig, in der Literatur beschrieben
werden, erfolgt eine Einschrankung auf die Methodba im weiteren Verlauf verwendet

werden.

2.3.4.1 Diagnose-Prozesse

Diagnose-Prozesse dienen dem Wahrnehmen, Sammeltysferen und Interpretieren von
Problemen und Anforderungen, die aus aktueller adkiinftiger Sichtweise fir die Orga-

nisation von Bedeutung sind.

51 Vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H. : Professioeerozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 49, 89 f
°2 Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionelle Rissberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 90
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Ziel der Ist-Diagnose ist diBewusstseinsbildungir die Starken, Schwachen sowie Chan-
cen und Risiken von Organisatior&n.

Dadurch kénnen bei den Beteiligten Handlungsimpalssgeltst werden, was wiederum
zur Problemannahme und der damit verbundenen Mmtivazur Lésungsfindung flhrt.
Ohne Situationsdiagnose besteht die Gefahr der ®yniqekdmpfung anstatt von Ursa-

chenanalyse und Beseitigung.

« Fremddiagnose und Selbstdiagnos¥

Die Diagnose von Organisationen gemafd OE-Zieleh Kap. 2.3.3) ist mehr als nur reine
Fremddiagnose. Sie verfolgt das Ziel, positives Ergebniszu erreichen und den Beteilig-
ten dieFahigkeit zur Selbstentwicklungzu vermitteln.

Das Schwergewicht bei Diagnosen in OE-Prozesseth déshalb in der Selbstdiagnose un-
ter aktiver Einbeziehung aller Mitwirkenden liegemd das an verschiedenen Schritten einer

Diagnose.

* Arbeitsschritte einer Diagnose

In der folgenden Abbildung werden mdgliche Arbeitsgite und Inhalte einer Diagnose

dargestellt.

53 Vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéflmzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 93
¥ vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfleozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 96
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1. Schritt: Ziel der Untersuchung

Interessenklarung - Abstimmung zwischen
den Fuhrungsebenen (Mikro, Meso, Makro)
Uber die Ziele.

2. Schritt: Vereinbarungen zur Themenstellung
Auswahl und Abstimmung der zu bearbeitenden Themen
der Untersuchung mit entsprechenden Personenkreis.

3. Schritt: Auswahl der Untersuchungsmethoden
Auswahl der fiir die Organisation am besten geeigneten

Methoden und Instrumente.
Einfach, schnell verarbeitbar, erkennbarer Nutzen.

4. Schritt: Daten erheben

Daten entsprechend der Untersuchungsmethode
erheben.

5. Schritt: Daten verarbeiten

Aufbereiten der erhobenen Daten und Einordnung in
Themenbereiche.

6. Schritt: Daten interpretieren

Diskussion der Ergebnisse - als Mdglichkeit eines
Lernprozesses und zur Vermittlung von Informationen.

7. Schritt: Konklusionen
Zusammenfassung und Bericht erstellen.

8. Schritt; Prasentation

Prasentation der Untersuchungsergebnisse unter
Bedacht der méglichen negativen Auswirkungen/
Widerstande.

Abb. 14Mégliche Arbeitsschritte einer Diagnose (eigenesieiiung nach Glasj

S vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéflenzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 133f.



41
Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskanzept

» Diagnose Methode: U-Prozedur

Die U-Prozedur ist ein Verfahren, das fur eine iletete Diagnose von Prozessen und Ab-
laufen in Organisationen geeignet ist (nicht aberirekte Diagnosen der Aufbauorganisa-
tion).

Die U-Prozedur hat das Ziel, den involvierten Peesodas Spannungsfeld zwischen alther-
gebrachten Ablaufen/Vorgangsweisen und zukinftigvendigen Prozessen bewusst zu
machen.

IST

Derzeitige Prozesse,
Hintergriinde und historische
gewachsene Auffassungen/
Verhéltnisse

SOLL

Zukunftige Anforderungen/
Vorstellungen
Zukunftskonzepte

Entwicklungsprozess

Abb. 15Spannungsfeld zwischen IST und SOLL im Zuge vomiailungsprozessen (eigene Abbildung)

Diese Bewusstseinsbildung ermdglicht den Brickdagchwischen bestehender und zu-
kinftiger (gewtnschter) Situation. Die U - Prozetiein Werkzeug, das den nahtlosen

Ubergang vom diagnostischen Prozess zum zukunftdteslen Prozess ermoglicht.
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Die folgende Abbildung der U-Prozedur stellt dem@&om Ist zum Soll dar.

Gegenwart — Ist-Zustand

1. Wie laufen die Prozesse
gegenwartig wirklich ab?

Was sind die einzelnen

Prozessschritte?

Welche Verhaltensweisen

sind dafir typisch?

Welche Mittel, Instrumente

kommen dabei zum Einsatz?

Technisch-
Instrumentelles
Subsystem

Soziales
Subsystem

2. Wer ist an den Prozessen
faktisch beteiligt?

Wie sind dabei die

Aufgaben, Kompetenzen,

Verantwortlichkeiten

Verteilt?

Wie sind die Rollen zu

charakterisieren

(Metaphern)?

3. Welche Grundauffassungen
liegen 1 und 2 tatsé&chlich —
Implizit oder explizit —
zugrunde?

Wie lassen sich diese formelhaft

als Maximen, Mottos, Imperative

oder Heimliche Spielregeln
formulieren?

Kulturelles
Subsystem

Zukunft — Erwlnschter Zustand

*

7. Wie sollen die Prozesse kuinftig
ablaufen?

Wie sollen die Prozessschritte sein?

Welche Verhaltensweisen sind dafiir

erforderlich?

Welche Mittel, Instrumente sollen

eingesetzt werden?

6. Wer soll an den Prozessen
beteiligt werden?

Wie sind dabei die Aufgaben,

Kompetenzen; Verantwortlichkeiten

neu zu definieren?

Wie sollten die Rollen charakterisiert

Werden (Metaphern)?

5. Von welchen Leitsatzen wollen
wir kiinftig ausgehen?

Wie sollen die neuen Maximen,

Mottos, Grundsatze usw. lauten?

Wie sollen die teilweise veranderten

Mottos kiinftig lauten?

4, Was wollen wir?
Welche Mottos, Maximen usw.
Sollen + so bleiben, +/- teilweise
geandert werden, - verschwinden?

Abb. 16Die U-Prozedur von Glasl/Lemsdh

* Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionelle Rissberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 143
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2.3.4.2 Zukunftsgestaltungs-Prozesse

Das Ziel dieses Prozesses ist Wdlensbildung. Die beteiligten Personen sollen aktiv an
den bevorstehenden Veranderungen mitwirken. Dainit @rreicht, dass bereits alle Betei-
ligten sehr fruh in den Entwicklungsprozess miterdigen werden und ihre Vorstellungen,
Ideen und Wiinsche mit einbringen kdnnen. Sinn,eZigld Strukturen werden zusammen
erarbeitet und ein gemeinsamer Weg beschritten.

Dabei gilt die Devise, die Betroffenen so weit wianvoll und mdglich aktiv zu beteiligen,

ohne das rechte MaR zwischen Wiinschenswertem undtbdeem zu verliereH.

» Veranderungskrafte

Glasl unterscheidet zwei Formen von Veranderun@shrdm Zusammenhang mit OE-
Prozessen: Zum eingroblemgetriebene Vorgehensweisenyelche aus einerheidens-
druck heraus entstehen, wie Defizite in der Ist-Situatidar drohende Gefahren. Einseitige
Analysen und Diagnosen und damit verbundene Kuitid Selbstkritik flihren dabei oftmals
zu hoher Unzufriedenheit und Entmutigung der bigteih Mitarbeiter, was sich in einem

VerschlieRen gegenluber Veranderungen auf3ern kann.

Zum anderen visionsgeleitete Vorgangsweisen: Diesind auf Lésungen und positive
Aspekte ausgerichtet und erzeugen damit elnestsog Sie lI6sen bei den Beteiligten die
Bereitschaft aus, sich auf Verdnderungen einzutassel diese auch aktiv mit zu tragen,
was zu gegenseitiger Wertschatzung und mehr Seliituen in Organisationen fuhrt. Die
Herausforderung bei dieser Vorgangsweise ist, diérgliche Begeisterung und Euphorie
in die richtigen Bahnen zu lenken und diese nichSiande verlaufen zu lassen.

Von Bedeutung ist die Erkenntnis, beide Vorgangsemsituationsgerecht mit der rich-
tigen Balanceeinzusetzen, da weder die problemgetriebene nigchisglonsgeleitete Vor-

gangsweise fir sich alleine ausreichend fnd.

57 Vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéflezessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 97f.
8 vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professioneéflenzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 102
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Die folgende Abbildung zeigt eine Gegenuberstelldigger beiden Veranderungskrafte.

Problemgetrieben:

N Vergangenheit:
Gef_ahr el El_nseltlgkelt. Arbeit an Defiziten der
Defizite reparieren,

. Ist-Situation, an
durch Selbstabwertung LW S

AbstolRungskraft:
durch ,Leidensdruck®

Visionsgeleitet: :

T Zugkraft: :
Gefahr der Einseitigkeit: durchg Lustsog" At Ztukugfr':.
Schwarmerei i rbeit an Chancen
Machbarkeit Der Zukunft, an Visionen

Und Ideale

wir tberschatzt w

Abb. 17 Gegeniiberstellung der Kraftquellen firr Veranderpnggesse Gla3!

2.3.4.3 Psycho-soziale Prozesse

Den psycho-sozialen Prozessen kommt die AufgabeM#aybeiter bei delemotionalen
Verarbeitung von Verénderungen zu unterstitzen. Oftmals wemdiese durch Stress,
Spannungen und Konflikte begleitet und sind wiahtlgdikatoren, die auf Probleme im
Veranderungsprozess hinweisen.

Es werden alte historisch gewachsene Verhaltensmgsetindert, neue Schnittstellen gebil-
det oder alte gedndert beziehungsweise abgeschaffiaben, Gewohnheiten und Bezie-
hungen andern sich und mussen fiir die Betrofferearsparent gemacht werden. Die ein-
zelnen Rollen, Motive und Schnittstellen mussenri@ditir Schritt mit der neuen Situation

in Beziehung gebracht werd&h.

Veranderungen, die nur Uber Druckausiibung (Leideiokdl erfolgen, erzeugen bei den

beteiligen Personen Negativkreislaufe und verstiie Beharrungstendenzen. Dem kann

59 Vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professiondflmzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 102
0vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfieozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 103f.
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der Lustsog als positive Energiequelle fur zukigeftVerdnderungen entgegengesetzt wer-
den und sollte deshalb geférdert werden, zumingt@ange es nicht in blinde Euphorie und
Illusionen umschlagt! Wie bereits erwéhnt ist dahtige Gleichgewicht zwischen den

Kraften ausschlaggebefit.

Wie sich erkennen last, sind psycho-soziale Prez#aekierend in jedem Schritt von Ver-
anderungsprozessen zu berticksichtigen, da von ldespfanz im Weiteren der Erfolg oder

Misserfolg von Veranderungsprozessen abhangt.

Mdglichkeiten der Durchflihrung und Realisierung

¢ rechtzeitiges und klares Informieren beziehungsvksmmunizieren Uber das Wa-
rum, Wozu und Wohin der Veranderung.

» aktives Mitwirken an Diagnose- und Zukunftsgestajfijprozessen

¢ rechtzeitiges Planen und Einleiten von Qualifizieggmaflinahmen

¢ Symbolhandlung der Fihrung und schnelles UmsetzeriQuick Wins", mit denen
Inhalte des Vorstellens, Denkens und Redens zibgren Fakten werden.

» Das Schaffen von Organen oder Meldestellen, arsidle der Einzelne in geschiitz-

ter Weise mit seinen Sorgen und Angsten wenden®kann

Emotionale Probleme kénnen im Zuge von Verandapirmgessen in jeder Fihrungsebene
auftreten. Augrund der Interaktion zwischen denalieitern und auch Fuhrungskréften
kann die Stimmung des einen auf den anderen Ubemgelas zu einer kollektiven Dyna-

mik fuhren kann, was sich wiederum positiv als asehr negativ auf den Veranderungs-

prozess auswirkt und entsprechend bericksichtiglevemuss.

61 Vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéflmzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 199f.
62 Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionelle Rissberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 203
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2.3.4.4 Lernprozesse im engeren Sinn

Die Aufgabe von Lernprozessen besteht dakigsen und Fahigkeiten zu vermitteln un-
ter anderem also die Betroffenen auf Veranderungsaubereiten. Bei entsprechender
Kommunikation dieser Vorgangsweise, um Unterstigzund Trainingsmaf3nahmen kon-
nen Angste, die aus der Forderung nach Wissenierug und neuen Fertigkeiten entste-
hen, vermieden werden. Deshalb sind vorausschagegidnte Lernprozesse sehr wichtig.
Daher verfolgen Lernprozesse nicht nur alleinedlak Wissen und Fahigkeiten zu vermit-
teln. Die Planung der Lerninhalte (Was) und die des Wissenstransfers (Wie) und ihre

zeitliche Abstimmung (Wann) zahlen ebenso zu di¢sggaben.

e Lernfelder und Lerninhalte

Lernen hat den Zweck, Befahigungen zu vermittebmid die an Menschen oder Systeme
gestellten Aufgaben erfiillt werden kénnen. Dabeesnotwendig, eine ausgewogene Aus-
bildung zu ermdglichen, die sich nicht nur auf tiehliche Ausbildung konzentriert. Ziel
ist es, eine ganzheitliche Qualifikation und Motiwa zu erreichen. Ein Modell fur die

wichtigsten Kompetenzfelder liefert Gairifig.

83 vgl. Gairing F.: OE als Lernprozess von Mensched 8ystemen, Weinheim 2002, S. 195f.
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Methoden-

kompetenz
Lern- und
Arbeits-

methoden

Fachkompetenz
Fachkoénnen
Fachwissen

Handlungs-
kompetenz
Ganzheitliche

Qualifikation
und Motivation

Sozialkompetenz
Zusammenarbeit
Kommunikation

Abb. 18Die vier Kompetenzfelder nach Gairifiy

2.3.4.5 Informations-Prozesse

Informations-Prozesse haben den Zweck, tNmres zu Informieren Im Zuge von Veran-

derungsprozessen ist es notwendig, Vorinformatiditger Sinn und Zweck von Entwick-

lungsmaflinahmen zu geben. Ebenso ist es wichtig, ddre aktuellen Stand und laufende

MalRnahmen zu informieren.

64 vgl. Gairing F.: OE als Lernprozess von Mensched 8ystemen, Weinheim 2002, S. 200f.
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Fehlende Information beziehungsweise Informatiacigtia fuhren oft zu Desorientierung
und dem Entstehen von Gerlchten, was wiederum terstallungen, Angstphantasien
oder auch Wunschdenken fuhren kann. Ebenfalls gihrZuviel an Information zu &hnli-
chen Problematiken, die es zu vermeiden gilt. Eslaker ein Mittelmald zwischen einem

Zuviel und einem Zuwenig an Information zu findén.

Um diese MittelmaR zu finden, kénnen folgende Fseglingen hilfreich seiff’
* Wer soll von wem informiert werden?
« Welche Wirkung soll erreicht werden?
* Welche Informationen sollen vermittelt werden undvelcher Tiefe?
e Zeitpunkt der Informationsweitergabe?
* Mit welchen Medien soll informiert werden?

« Wie kann eine entsprechende Nachhaltigkeit erreientien?

Die folgende Abbildung zeigt Elemente die fur diarRing einer geeigneten Informations-
strategie von Bedeutung sind. Dabei ist immer imckplunkt zu halten, dass sich die Infor-
mation am Empfanger orientieren muss, nicht amrinédionsbereitsteller. Regelmaliges
Feedback und dialogisches Vorgehen kann dabeeiailfrsein, um maogliche Defizite zu

korrigieren.

65 Vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéflmzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 114f.
%8 vgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfleozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 115
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Inhalt und
Menge
Was? Wie viel?

Wirkung
auf Empfanger
Ergebnis und Zweck
Ausgangspunkt aller
Uberlegungen zu
Informations-Prozessen

Absender
Wer?

Zeitpunkt
Wann?

Art und

Weise
Wie? Womit?

Abb. 19Elemente von Informations-Prozessen nach &lasl

Organisations- oder Prozessentwicklung geht immieremem Kulturwandel einher, bei
dem Informations-Prozesse einen wichtigen Schatstllen. Sie haben daher einen ent-

sprechenden Anteil am Erfolg oder Misserfolg.

2.3.4.6 Umsetzungs-Prozesse

Ziel des Umsetzungsprozesses ist es, die geplafudraben und Ideen im betrieblichen
Alltag umzusetzen,und zwar in der Form, dass siachhaltig in die taglichen Routinen
integriert werden.

Das kann durch die Verwendung von unterstitzendemk¥éugen, wie beispielsweise
durch ERP-Systeme (Oracle), verwirklicht werden.itéfe ist eine klare Darstellung und
Festlegung der neuen Ablaufe (beispielsweise inuDwntenform) notwendig um Unklar-

heiten und Falschinterpretationen zu vermeffen.

57 Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionelle Rssberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 287, Vig.8.1
8 vqgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfleozessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 119f.
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Ebenso wird dieser Prozess durch symbolische Aé&tip Rituale und die Schaffung ent-
sprechender Rahmenbedingungen unterstlitzt. Besgme ist es moglich, den Fortschritt
der Implementierung in Artikeln und Aussendungerrad Prasentationen (Reporting) dar-

zustellen.

e Zeitpunkt fUr die Umsetzung

Der Zeitpunkt fur die Umsetzung im Betrieb musshhimwingend nach Abschluss aller
Analysen und Diagnosen erfolgen. Ist der Entschiiissslie Umsetzung eines Schrittes ge-
fasst, ist es sogar vom Vorteil, wenn mdglichshfmiit Implementierungsaktivitdten be-
gonnen wird. Greifbare Ergebnisse("Quick Wins") uadolgserlebnisse unterstitzen in
weiterer Folge den Implementierungsprozess.

Langwierige nie endende Konzeptphasen bergen dighGder Desorientierung und Unsi-
cherheit im Unternehmen.

Auf der anderen Seite muss natirlich darauf getaeigeden, dass durch verfrihtes Han-

deln keine Fehlinvestitionen getatigt werden.

» Zusammenhang der Umsetzungs-Prozesse im Kontext dBasisprozesse

Es zeigt sich, dass alle Basisprozesse flankieréhderstitzung fur die Umsetzung von
Organisationsentwicklungsmaf3nahmen bieten.

Beginnend vom Problembewusstsein Gber Zielvorsigihn und Verstandnis hin zum An-
nehmen der Veranderungen sind diese eng mit demetdomgysprozess verbunden und
kénnen diesen bei der Realisierung unterstitzen.

Die folgende Abbildung zeigt diese Verkniipfung umldet ihren Zusammenhang ab.
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Diagnose- Zukunftsgestaltungs-
Prozesse Prozesse
Problembewusstsein \ / Willensklarheit

Umsetzungs-

Informations- Psycho-soziale

Prozesse Prozesse Prozesse
Verstandnis Loslassen,
/ \ Zulassen
Lern- Change-Management-
Prozesse Prozesse
Kdnnen Lenkung

Abb. 20Verkniipfung der Umsetzungsprozesse mit den andgasisprozessen der &€

2.3.4.7 Change-Management-Prozes$&

Die Aufgabe vonChange-Management-Prozessetiegt in derPlanung, Lenkung und

Organisation von Organisationsentwicklungsprozessen

Darunter fallen folgende Aktivitaten:
¢ Organe einzurichten (beispielsweise Projektgruppéay User bei Systemeinfiih-
rungen - wie beispielsweise ERP-Systemen)
* Veranderungsprozesse zu entwerfen
» diese rollend und verbindlich zu planen

* Ressourcen und Budget zur Verfligung zu stellenzuniberwachen

69 Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionelle Rssberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 320, Vig.9.1
Ovgl. Glasl, F./Kalcher T./Piber H.: Professionéfienzessberatung, Stuttgart/Wien 2005, S. 122f.



52

Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskunzept

¢ Entscheidungen zu treffen und wenn noétig korrigidreinzugreifen
* einzelne Schritte zu koordinieren

e terminlich zu planen und abzustimmen (beschleunagiar abbremsen)

Bei der Organbildung muss nicht zwingend die Hielgr der bestehenden Organisation
abgebildet werden, da bei dieser Vorgangsweisevatne ldeen moglicherweise frihzeitig
abgelehnt werden. Deshalb ist es notwendig, eindgemes Team aus Entscheidungstra-
gern, unkonventionell denkenden Mitarbeitern (Inmt@mnsbeitrag) und Organisatoren zu
bilden.

Es gilt Organe einzurichten, die sich zum einem mit d€rganisieren der Veranderung
auseinandersetzeisteuergruppe, und zum anderen Organe, die sich mit derande-
rung der Organisation (Projektgruppe) beschéftigen.

Dieser Prozess zieht sich Uber alle Basisprozessee. Dabei ist aber auf die bedingte
Planbarkeit von sozialen Veranderungen Ricksictetumen.
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3. Instandhaltungskonzept flr ein mittelstandisches Uternehmen

Diese Arbeit hat sich zum Ziel gesetzt, ein auftetstandische Unternehmen zugeschnitte-
nes Instandhaltungskonzept zu erstellen. Dabetrsalie aktuellen und zukinftigen Anfor-
derungen an die Instandhaltung betrachtet werden.

Ausgehend von einer Ist—-Analyse (Diagnoseprozdss) die Befragung von Fuhrungskraf-
ten, soll auf Basis der vorgestellten Theorienlegtandhaltungskonzept ausgearbeitet wer-
den (Zukunftsgestaltungsprozess). Dabei liegt @éu& auf der Umsetzung des Konzeptes
im Betrieb. Im Zuge dieser Umsetzung wird auf diédlichkeiten, Chancen und Anforde-

rungen der flankierenden Prozesse Rucksicht genomme

3.1 Ausgangssituation — Diagnoseprozess

Der Instandhaltungsbereich wird haufig nur als Koserursacher gesehen. Dadurch wird
das Potential, das in diesem Bereich vorhandemisht voll ausgeschopft. Die rasante
technische Entwicklung der letzen Jahre und delitdarbundene hohe Kapitaleinsatz ma-
chen es aber erforderlich, eine gut organisiergtalmdhaltungsabteilung aufzubauen. Der
wachsende Druck auf Kosten und Maschinenverflglitaekiordert eine gute Koordination
mit anderen Funktionsbereichen wie beispielswerisdulktion, Technik, Controlling.

Um diesen Herausforderungen gerecht zu werdendestam der Vergangenheit unter-
schiedliche Systeme und Ablaufe zur Verfigung,fidresich zwar mehr oder weniger gut
funktionierten, eine ganzheitliche Betrachtung waagnit Koordination der Ablaufe jedoch

nicht erlaubten.

Im Zuge des Diagnoseprozesses wurden Fuhrungsknadtevitarbeiter aus unterschiedli-
chen Funktionsbereichen zum Thema Instandhaltufrgdie Durch die unterschiedlichen
Sicht- und Betrachtungsweisen ist es mdglich, einzbeitliches Bild des Anforderungs-
spektrums zu erlangen.

Dabei wurde der Fokus auf die Frage gerichtet, meelohalte fur die Zukunft relevant sind

und wie diese realisiert werden kénnen. Auf digglgierige Analyse von Problemen, wa-
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rum im Detalil etwas nicht funktioniert hat oder $mshatte gemacht werden kénnen, wurde
bewusst verzichtet.

Mit dieser Vorgangsweise soll eine negative Eihstg) zum Veranderungsprozess vermie-
den werden, die aufgrund von Kritiken oder Anscigudgen hatte entstehen kénnen.

Die volle Konzentration soll auf der konstruktivArbeit an der Zukunft liegen.

Naturlich flieBen Erfahrungen aus der Vergangenimeidie Uberlegungen mit ein, diese
sollten neuen Ideen und Uberlegungen nicht im Welges.

Der Gedanke, was die Instandhaltung fur das Unienea leisten kann, sollte im Vorder-
grund stehen.

3.2 Ziel der Entwicklung — Zukunftsgestaltungsprozess

Auf Basis der vorgestellten Theorien wurde mit Riffgskraften aus den verschiedenen Un-
ternehmensbereichen in der Form der U-Prozedurutisk Die Frage nach dem "Er-

winschten Zustand" ist dabei im Vordergrund gestand

Seitens der Produktion wurde die Gewahrleistungremmbglichst hohen Anlagenverfigbar-
keit gefordert. Bei aufgetretenen Problemen, wiedBktionsausfallen, sollen Korrektur-
mafinahmen ausgearbeitet und umgesetzt werden. Ma@niSation der Instandhaltung in-
klusive der Arbeitsablaufe und Verantwortlichkeitaoll klar dargestellt werden.

Aus Sicht des Controllings sind eine wirtschafticArbeitsweise und die Einhaltung des
Instandhaltungsbudgets von Bedeutung. Fur zukignfBgdgeterstellungen soll eine auf
Zahlen basierende Basis geschaffen werden. Diesis Ball im Weiteren, den Vergleich
historischer Daten mit aktuellen Daten, aber awahgermanenten SOLL — IST —Vergleich

ermoglichen.

Fur den Technischen Bereich ist der Input an Infdromen fir zukinftige Projektentschei-
dungen von Bedeutung. Es geht um Informationenbdispielsweise Entscheidungen im
Bereich Ersatzinvestitionen, aufgrund veraltertaetayen ermdglichen. Dabei spielen nicht

nur monetare Informationen eine Bedeutung.
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Ebenfalls ist der Erfahrungsinput seitens der hditaltung bei Neuankauf von Anlagen
gewunscht.

Seitens der Qualitat wird die Dokumentation derzBsse und Arbeitsablaufe nach den
festgelegten ACC Anforderungen, die sich aus demrMorgaben EN 1SO 9001:200&r-

geben, gewlinscht. Dabei ist dem prozessorientiémsatz zu folgen.

Besondere Riicksicht soll den Forderungen nachrsiehs- und umweltrelevanten Aktivi-
taten zum Ausdruck gebracht werden.
Aus diesen Winschen und Forderungen sollen nuiesamtkonzept ausgearbeitet wer-

den, dass die Anforderungen erfillen kann.

3.3 Entwicklung eines Instandhaltungskonzeptes fur einmittelstandisches Unter-

nehmen

Abgeleitet von den Zielvorgaben, die sich aus defr&yung von Fihrungskraften aus den
verschiedenen Funktionsbereichen ergeben, sowiegdeatzlichen und wirtschaftlichen

Rahmenbedingungen, werden nun Kernelemente eirsanbthaltungskonzeptes ausgear-
beitet. Diese Kernelemente werden in weiterer Fdigfeniert und genau beschrieben. Dabei

soll der Fokus besonders auf die betriebliche Unuset gerichtet werden.

Im Zentrum der Betrachtung steht die Instandhakonganisation mit Festlegung von In-
standhaltungszielen, Strategieauswahl, PlanungImstandhaltungsablaufen sowie deren
Dokumentation. Flankierend werden Instandhaltundgbt) Instandhaltungscontrolling so-

wie Stammdatenverwaltung und Ausbildungsplanungbealt.

"I Norm EN ISO 9001:2008, Qualitatsmanagementsystefmdorderungen
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Die folgende Abbildung zeigt einen Uberblick demrK@emente:

Instandhaltungsbudget Instandhaltungscontrolling

(Datenanalyse und Report)

Instandhaltungsorganisation
Strategie und Planung von

Instandhaltungsaktivitaten

Stammdatenverwaltung Ausbildungsplanung

Abb. 21Kernelemente eines ganzheitlichen Instandhaltungskates (eigene Darstellung)

Um eine durchgangige Dokumentation dieser Ablaufgewéhrleisten, werden diese in das
ACC Dokumentensystem Ubernommen. Dieses Manageysésts basiert auf den interna-
tionalen Standards EN ISO 9001:2008 und EN I1SO 14004. Um diese Standards zu er-
fullen, wurde die Dokumentation in Form von Probesshreibungen (PB)und Arbeits-
anweisungen (AW) festgelegt. Die PB dokumentierienRiozesse zur Erfullung der Unter-
nehmensziele. Sie dienen den Vorgesetzten als R@gbguundlage. Die AW sind Festle-
gungen von Ablaufen und Detailanordnungen fur daeféhrenden.

Auf diese Dokumentation wird in den entsprechenidapiteln hingewiesen und Beispiele

fur deren Realisierung sind im Anhang nachzusciage

Die Informationsweitergabe an Mitarbeiter und Finlgskrafte erfolgt in Form von Repor-
tings (monatlich), Besprechungen mit Produktion Umstandhaltung (wochentlich). Unter

Reporting sind regelmafiig stattfindende Prasematicu verstehen, bei dem aktuelle, den

"2vgl. ANHANG A Prozessbeschreibung Instandhaltung
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Betrieb betreffende Informationen sowie aktuellgdbnisdaten weitergegeben werden.

Dabei werden auch Prozess-Anderungen oder Neuerwuoggestellt.

3.3.1 Instandhaltungsorganisation

Die Aufgabe der Instandhaltungsorganisation liegler Planung und Durchfiihrung samt-
licher Instandhaltungsaktivitaten in Abstimmung rdgr Unternehmungsleitung. Ausge-
hend von den festgelegten Instandhaltungszielsgé&ryrerfolgt die Strategieauswahl und
Umsetzung. Instandhaltungsziele beziehen sich maihtauf reine Kostenziele, sondern

spiegeln das gesamte Aufgabenspektrum wider.

Instandhaltungsziele
* Gewahrleistung einer moglichst hohen Anlagenverdiikibit
¢ Einhaltung des Instandhaltungsbudgets
* Einhaltung und Erh6hung von Sicherheits- und Umavdtirderungen

3.3.1.1 Gewahrleistung einer moglichst hohen Anlagenverfugdrkeit

Die Hauptaufgabe der Instandhaltung liegt in dew&waleistung einer maglichst hohen

Anlagenverfligbarkeit.

Hochautomatisierte, komplexe Anlagen mit den dahmirstehenden Investitionsvolumen

lassen Instandhaltung immer mehr zu einer Kerndgfganerhalb des Unternehmens wer-
den. Ungeplante und lange Produktionsausfélle migsenieden werden.

Um diesen Auftrag zu erfillen, stehen eine Reile Mstandhaltungsstrategien zur Verfi-

gung. Diese wurden im Kapitel 2.1.2 Instandhaltumggelle/Strategien bereits genau be-
trachtet. Wie bereits dargestellt, hat die Wahlldstandhaltungsstrategie direkten Einfluss
auf die Hohe der Instandhaltungskosten und die gamaerfugbarkeit.

Bedingt durch die unterschiedlichen Anforderunges &roduktionsprozesses, der einge-
setzten Anlagen und deren Ausfallverhalten sowsetdicher und umweltrelevanter Be-

stimmungen gibt es keine allgemeinglltige, optimhbdstandhaltungsstrategie. Eine In-

standhaltungsstrategie oder ein Mix aus verscheu&irategien ist abhangig von den be-

trieblichen Anforderungen und Gegebenheiten zu arihl
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Die folgende Abbildung gibt einen Uberblick tber gliche Strategien und soll als Basis

fur die weitere Diskussion dienen.

> Organisatorische
Strategien
' ' ‘
Ausfallsbedingte Vorbeugende Zustandsabhéangige
g Instandhaltung Instandhaltung Instandhaltung
S
@)
c
% Schadensbeseitigung Schadensvorbeugung
‘N
3
c
F o
5 &
N 2 > Personglle
c ®© Strategien
QO C ‘ ‘
2 %
g 3 Qualifikation des el
= Personals Gerechier
*U(T)) < Arbeitseinsatz
o
c
S
=
©
c -
= > Technlsphe
8 Strategien
2 ! !
Anwendung Instandhaltungs-
technischer Gerechte

Konstruktion

Diagnoseverfahren

Abb. 22 Ubersicht iiber die Grundstrategien der Instandhgltueigene Abbildurld

3 vgl. zu den Inhalten der Abbildung Kalaitzis Dastandhaltungscontrolling, Koln 2006, S130 f.,
" vgl. Kalaitzis/Jabs: Instandhaltungsstrategiemifien bei Béblingen 1993, S31 f.
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Umsetzung in ACC
Um eine moglichst breite Abdeckung der Anforderunga die Instandhaltung zu erreichen
und damit die bestmdgliche Arbeitsgrundlage unteadhtung des Kostenaspektes zu schaf-

fen, soll ein ausgewogener Mix aus den verschieu&tetegien eingesetzt werden.

Die Entscheidung, in welchem Umfang die eine odeleae Strategie gewahlt wird, ist im-

mer im SpannungsfeMVirtschaftlichkeit — Sicherheit — Verflugbarkeit zu sehen.

Wirtschaftlichkeit

Verfugbarkeit Sicherheit

Abb. 23Spannungsfeld bei der Entscheidung fir eine In$taltuhgsstrategie

In vielen Publikationen wird der Instandhaltungghen als eigenstandige Abteilung darge-
stellt, was aus Sicht des Autors nicht zielfiihrestdUm das volle Potential einer gut orga-
nisierten Instandhaltung auszunutzen zu konnemjngt starke Vernetzung zu anderen Be-
triebsbereichen, im Speziellen zu Produktion undhig, notwendig. Gerade im Produkti-
onsbereich darf der Instandhaltungssektor nichFedsndkorper gesehen werden, sondern
muss als integraler Bestandteil des Gesamtprozessgtanden werden.

Kommt man dieser Forderung nicht nach, wird es ugevich zu Zustandigkeitsfragen,
unklaren Schnittstellen oder ahnlich gelagerterblroen kommen. Wie kann aber eine
solche Integration erfolgen?
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» Organisatorische Strategien

Organisatorische Strategien teilen sichZimstandsorientierte, Vorbeugende und Aus-
fallbedingte Instandhaltung. Basierend auf den Aufgaben dereéiien Strategien werden
Wartungsauftrage’ erstellt.

Diese werden von der Instandhaltung in Zusammertarbeden jeweiligen Linienverant-
wortlichen (Bedienpersonal) und im Bedarfsfall urd@spruchnahme der Technik abgear-
beitet.

Zustandsorientierte Instandhaltung

Bei der Zustandsorientierten Instandhaltung werdenbasierend auf vorliegenden In-
formationen Wartungsauftrage erstellt. Derlnput fur diese Informationen kann durch
technische Uberwachungssysteme (OEE, Storungsmaeaggy/steme, ...), Inspektionsar-
beiten (durch Instandhaltung, Linienpersonal) dfsobachtungen des Bedienpersonales er-
folgen. Die Auslésung von Wartungsauftragen kamekdidurch das Linienpersonal, In-

standhaltungsmitarbeitern oder durch Technikergefo

In Arbeitsgruppensitzungen (aperiodisch, im Bedarfsfall durchgefihrt), an dehéien-
personal, Instandhaltung und Technik (PCE) teilnimmerden Aktivitaten festgelegt und
in Form von Wartungsauftragen abgearbeitet. Dassgilb flr die wdchentlichen Abtei-
lungsbesprechungenDiese Aktivitaten schlieen nicht nur reine Instiaaltungsaktivita-
ten ein, sondern reichen von Produktivititssteiggsmal3inahmen, Verbesserungen an An-

lagen bis hin zu kompletten Umbauarbeiten.

Hieraus lasst sich erkennen, dass das Potentialnd@andhaltung mit dem Tausch von
Komponenten, Storungssuche und -behebung noch laiche erschopft ist. Speziell auf
den Betrieb zugeschnittene Anforderungen kénneacbmoell und kostenguinstig realisiert
werden. Dieser Vorteil kommt gerade bei langen Bktddbenszyklen und der damit ver-

bundenen langen Lebensdauer von Produktionsanfageriragen.

S vgl. Kernelement Instandhaltungsorganisation Gteee Strategie - Wartungsauftrage
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Dem gegenuber stehen naturlich Personalkosten wsthillungskosten, die im entspre-

chenden Umfang gegeneinander abzuwéagen sind.

Der Ansatz der Einbeziehung aller beteiligten Pssedasst ditnstandhaltungsaufgaben
nicht mehr als alleinige, isolierte Aufgabe dertémslihaltungsabteilung erscheinen, sondern
als gemeinsame Aufgabe aller BereicheDiese Art der Instandhaltungsstrategie zeigt be-
reits die Vorteile einer stark integrierten Instaaltiung auf.

Vorbeugende Instandhaltung

Ebenso wie die Zustandsorientierte Instandhaltistgdie Vorbeugende Instandhaltung
nach dem integralen Prinzip zu behandeln. Das hdd%s die Planung dieser Aktivitaten
gemeinsam von Instandhaltung, Produktion und Té&cifCE) durchgefiihrt wird.

Basis fur die Planung sind Handbuchvorschreibunged praktische Erfahrung der In-
standhaltung als auch der Produktion und Technédubch ist es mdglich, das volle Wis-

senspotential in die geplanten Mal3nahmen mit elddn zu lassen.

Vorbeugende Instandhaltungsaktivitaten enthaltenfelstgelegten Tatigkeiten und das In-
tervall der Durchfihrung. Die Durchfiihrung ist durdie Instandhaltung selbst, den Mitar-
beitern der Produktionslinie oder durch Leistung Written (beispielsweise bei behordli-

chen Prafungen) moglich.

Die durch die Instandhaltung durchgefuhrten Akditeh werden im EAM-System hinterlegt
und in Form von Wartungsauftragen automatisch gerieNorbeugende Instandhaltungs-
mafl3nahmen, die von der Linie durchgefihrt werdard ;1 Form von Dokumenten fest-
gehalten und werden im ACC-Dokumentensystem veetvdliese werden jahrlich aktuali-
siert und ausgedruckt und sind im Bereich der Aemapinterlegt. Die Durchfihrung der

Tatigkeit ist zu dokumentieren und bei Bedarf istWartungsauftrag zu erstellen.
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Der Ablauf fir die Planung und Durchfuihrung isteer folgenden Abbildung dargestellt.

f.ustandlgkelt Input / Ablauf Output /
ur - Grundlage Aufzeichnungen
Aktivitat
g .,
Produktion Prakt. Erfahrungen Maschinen bezogene Wartungsplane
Instandhaltung | Handbuch Besprechung ORACLE oder
Technik Vorschreibungen W
A
Instandhaltung . Wartungsplane
Wartungsplane ORACLE oder
erstellen W
A
Produktion Wartungsauftrag Wartungsauftrag
Instandhaltung Durchfiihren der
Wartungstéatigkeiten f
Produktion
Instandhaltung Beanstandungen ?
Anforderung ) . Wartungsauftrag
Er6ffnung eines
Wartungsauftrages
A 4
Produktion
Instandhaltung

Abb. 24Planung und Durchfiihrung von zyklischen Instandimgsmalnahmen — eigene Abbildung
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Ausfallbedingte Instandhaltung

Im Gegensatz zu den beiden zuvor betrachtetere§teat, die schadensvorbeugenden Cha-
rakter haben, dient dikusfallbedingte Instandhaltung der Schadensbeseitigung.

Es gibt Instandhaltungssituationen, die nicht vayasehen werden kdnnen, beziehungswei-
se bewusst in Kauf genommen werden, was sowohhisate, als auch wirtschaftliche und

organisatorische Hintergriinde haben kann.

Um eine moglichst schnelle Abwicklung im Stérundjstzar gewahrleisten und nicht durch
administrative Aufgaben, wie die Erstellung einearingsauftrages, zu verzégern, wird
die Information direkt an Instandhaltungsmitarbreiteitergeleitet (direkt, telefonisch). Um
diese Aktivitdaten zu erfassen, wurde eine spezfeitevon Wartungsauftrag eingefiihrt, der

S0 genannte Sammel- oder Summenauftrag.

Arten von Wartungsauftragen
Um eine Ubersichtliche Umsetzung der organisatiescStrategien zu ermdglichen, wur-
den Wartungsauftragsarten definiert. Die folgendsbillung zeigt einen Uberblick tber

diese Wartungsauftragsarten.
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Wartungsauftrag

Summenauftrag

Inst. Material
\Verb. Material
Lager /
Bestellunger

Internes Inst
Personal

Wartungsauftrag

Zyklische Inst.

Inst. Material
Lager /
Bestellunge

Aktivitaten Internes Inst
Personal
Inst. Material
¢ Lager /
Wartungsauftrag Bestellunge
Anforderungen
Produktion Internes Inst
Personal
Inst. Material
Wartungsauftrag Lager/
Bestellunger
Instandhaltungs- LVD
Projekte AOI Internes Inst
Personal

| —
LVD

Dient zur Erfassung von Stérungen und kleinen
Instandhaltungsarbeiten. Summenwartungsauftrage
werden fur jede Anlage am Jahresbeginn erstellt und
bleiben das ganze Jahr giiltig.

LVD | —

Dient zur Erfassung von zyklischen Wartungsaktteité
basierend auf Handbuchvorschreibungen und praleisch
Erfahrungen.

(werden automatisch generiert)

LVD | —

Dient zur Erfassung von geplanten Instandhaltungs-,
Wochenend- und Weihnachtsauftragen bzw.
Anforderungen aus Produktionslinien und
Arbeitsgruppen sowie von Auftragen, die sich aus
sicherheitstechnischen bzw. umweltrelevanten
Anforderungen ergeben.

Dient zur Erfassung von aufRerordentlicher Instaltdhg
(AQI) und Projekten die im Zuge der Instandhaltung
durchgefihrt werden.

Weiters dienen diese Wartungsauftrage zur Erfasgang
Materialausfassungen und Arbeitszeiten im Zuge von
Entwicklungsprojekten (Beispiel: Musterteilefertitg)

Abb. 25Arten von Wartungsauftradgen — eigene Abbildung

» Personelle Strategien

Die Umsetzung personeller Strategien teilt sich Ztimen in die Qualifizierung des In-

standhaltungspersonals und zum anderen in die @ejamn der Arbeitsablaufe innerhalb
der Instandhaltung. Die Ausbildung des Instandhai¢personals wird im Kernelement
Ausbildungsplanung genau behandelt.

Die laufend zunehmende Komplexitat und Vielfalt Aaforderungen an die Instandhaltung

erfordern eine umfassende InstandhaltungsdisposiDspositive Tatigkeiten, wie Arbeits-

vorbereitung und Auftragswesen, gehéren zum modemstandhaltungsmanagement.
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Mit der Einfuhrung des EAM Tools von Oracle wurde #oglichkeit geschaffen, die Ar-
beitsablaufe in einem System abzubilden. Uberdiddes, wie in der folgenden Abbildung

dargestellt, ermdéglichen die Instandhaltungsalétiein zu planen und zu tberwachen.

ORACLE' Anlagenverwaltung Home Abmeiden Vor

Home | Anlagen Anforderungen Wartungsauftrage Arbeitsplane

Alle | Anforderungen
Aktuelle Organi

Wartungsauftrage

Personalisierte Suche
Ansicht | ALLE elektrische Instandhaltungsauftrage v | (Los ) (Persenalisisren

Wartungsauftrag wahlen: v Los ) | Wa‘\tungsauﬂ\'ag erstellen 'Waliuntsaufti'ag xpartieren )

b . Dauer Verantwortliche Fertigmeldung
ahien VW: firag|Ani |Ani ppe Anl rt Beschreib Geplantes Startdatum: © |(Stunden) Abteilung Status Wartungsauftra,

© 534045 31120 comz23 Investitionsanlage HA-Einzieher 17-07-2009 07:36:55 0 FF-M-ELEC Freigegeben &
Referenzfahrtkabel
tauschen fiir Riickfragen
Hr. Mandl
[&] 534044 43199 METO00 Investitionsanlags Deckenleuchte Gber 17072009 07-36:23 0 FF-M-ELEC Freigegeben
Biegelinie def.
9] 534043 43299 METO00 Investitionsanlage Freiberger: Anzeigetafel 17.07.2009 07-35-50 0 FF-M-ELEC Freigegeben
firr Stiickzahl und
Stérung bitte rep.
QO 527429 42203 TES06 Investitionsanlage Rainer. IM Kappa 09-07-2009 13:25.39 0 FF-M-ELEC Freigegeben
Station Leckage oder
KW einsetzen:
Olpumpe fiir K3_KW
bedlen in die SPS
programmieren (ein
Ventil, 3 Geber) Alle
Teile vorhanden
Ricksprache
erforderlich
Q 527428 42208 TES03 Investitionsanlage Christian 09-07-2009 13:24:55 0 FF-M-ELEC Freigegeben f
Schwab:Elektrische

b

Abb. 26Beispiel fir geplante Wartungsarbeiten der elegiies Instandhaltung

Ein weiterer Vorteil liegt in der Einbindung des BAVoduls im Gesamtgeschaftsablauf
und damit zu Modulen wie Produktion, Einkauf, Buahting, Controlling. Als Basis dienen

Wartungsauftrage, die im Folgenden néaher beschrieben werden sollen.

Wartungsauftrage dienen der Erfassung, Planung und Durchfihrungesder Dokumen-
tation und Auswertung von maschinenbezogener Wayrtlnmspektion, Instandsetzung und
Verbesserung. Weiters werden sie fur die Erfassumy aulR3erordentlichen Instandhal-
tungsprojekten sowie sicherheits- und umweltreleMai\ktivitaten verwendet, welche
durch die Instandhaltungsabteilung durchgefiuihroeer Vergleiche dazu Anhang B

Der Input fur Wartungsauftrage erfolgt, wie bei démsetzung der Instandhaltungsstrate-

gien bereits erlautert, direkt aus AnforderungenRteduktion (Vergleiche dazu Anhang D)
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oder diversen Arbeitsgruppen. Zyklische Wartunggabén, die im System hinterlegt wur-
den, werden automatisch generiert und Wartungsaétfir aul3erordentliche Instandhal-

tung werden gemeinsam mit PCE definiert. Vergleidheu Anhang C

Wartungsauftrage sind immer einer Anlage zugeordrmeZuge der Abarbeitung dienen sie
der Erfassung aller im Zusammenhang mit der In$talaihgsaktivitdt stehender Kosten
wie Materialien, Fremdleistungen und Eigenleistunggei der Dokumentation der Eigen-
leistungen werden nicht nur die aufgewendeten degebucht, sondern auch der Inhalt der
durchgefuhrten Téatigkeit protokolliert. Diese Edarg dient zum einen der Arbeitsdoku-
mentation und in weiterer Folge als Basis fur aessandhaltungscontrolling.

Das Ergebnis dieser Erfassung ist eine Wirtscloakitsanalyse aus der Sicht der Instand-
haltungsaufwendungen sowie eine Beurteilungsgrgediar die Modifikation oder den Er-
satz von Maschinen und Anlagen.

Die folgenden Abbildungen geben einen Uberblicketéassten Daten und die Realisierung
im EAM Modul.

Ersatzteil - Ausfassungen
aus Betriebsmateriallager

Instandhaltungs-
Material
Lager /
Bestellungen

Bestellung von Instandhaltungsmaterial
Uber Oracle Anforderungen

Wartungsauftrag
Allgemein
LVD Bestellung von Instandhaltungsleistungen
Uber Oracle Anforderungen
Intgrr]n?s Leistungsstundenerfassung sowie
Instan atulngs- Protokollierung der durchgefiihrten
Persona Tatigkeiten des Instandhaltungspersonal

Abb. 27 Erfasste Daten Uber Wartungsauftrage — eigene éloogj
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ORACLE Anlagenverwaltung Home Abmelden Voremstelungen

Home | Anlagen | Anforderungen Wartungsauftrage Arbeitsplane Lager |

Alle | Anforderungen
Wartungsauftrage: Alle >
Wartungsauftrag: PR17199-07

Wartungsauftr ag aktualisi

Wartungsauftrag  PR17199-07 B bung Sicherhei hni Uberprifung Elektris
Anlagen
Abteilung  FF-M-ELEC Status Freigegeben
Aktivitat FFASU_01 Dauer 0
Geplantes Startdatum  29-04-2009 11:50:44 Geplantes Fertigstellungsdatum  29-04-2009 11:50:44
Projekt 1088 Teilproj. PF1T1
Materialentnahmeanforderung aktivieren  Nein Anhange W firage Kein |_Hinzufiigen )
Arbeitsvargange Material Ressourcen Priifplane  Anforderungen Einkauf  Wartungsaufiragsbeziehungen
Lagerartikel
Material hlen: :\/Larfugbarka\tsprufung hal Neue Lagerartikel anfordem J|_Aus Anlagenstiickliste kopieren )_Materialentnahme in einem Schiitt ) Vorherige(s) 10 | 51-64 van 54 + |
| Los —
Alles auswahlen | Michts suswahlen
E ich Ent i Mehr
Auswihlen Details Material Beschreibung AVO Bedarfsdatum  Menge Menge Menge ME Aktualisieren anfordern Las
= B> Anzeigen 003002005P ROWA MOSER STECKMUFFEN IEC40 TYP.70- qpp 25-06-200% 0 A 0 pes 7 e
MW 40 SMIEC 06:57:56 f
|| B> Anzeigen 00300419SP ALURDHR ROWA MOSER IEC20 TYP:70-NW 20 4gg 23-06-2009 0 ] 0 m s
IEC: REGRO 07:13:38 / -
| B> Anzeigen 00300421SP ALUROHR ROWA MOSER IEC32: TYP-T0-NW  1gp 25-06-2009 (] 16 0 m b
32 |EC; REGRO 06:08:19 f o
O B> Anzeigen 003004225P ALUROHR ROWA MOSER IEC40; TYP:70-NW  1pg 06-07-2009 0 3 0 m
40 IEC; REGRO 1Z23:92 f e
Zugeordnete Artikel
|_Neue zugeordnete Atikel anfordem
Details Art zugeordneter Artikel Artikel g AVO ME E i Menge Anfords B Ei Menge isi Mehr anfordern  Losc
% Local intranst E 00%

Abb. 28Beispiel einer Erfassungsmaske im EAM System

Bei derEinfihrung dieser Oracle-Ablaufe ist auf verschiedene Gegicintiste Ricksicht
zu nehmen. Dazu z&hlt die Verbindung zu anderen BAddulen ebenso wie die Akzep-
tanz des Systems bei den Usern. Die Vorteile, dg3}ystem bietet, missen kommuniziert
werden, das kann beispielsweise durch Prasentatiom&oder Workshops geschehen.

Eine saubere und durchgéngige Dokumentation spaéki ebenfalls eine wichtige Rolle.

Bei der Einfihrung dieses Ablaufes gingen Schulapdesten und Optimieren der Ablaufe
Hand in Hand. Wie in der folgenden Abbildung datghits erfolgte der Einfihrungsprozess
in mehreren Schritten.

1. Stufe:
» Ausarbeitung des Konzeptes durch so genannte "key"U
» Einrichtung des Systems und erste Testlaufe

e SchulungsmaRnahmen fir kleine Testgruppe
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2. Stufe:
» Schulung weiterer Mitarbeiter und weitere Testlaufe
* Optimierung und Verbesserung
¢ Erstellen einer Schulungs- und Ablaufdokumentation.
3. Stufe:
» Schulung und Einarbeitung weiterer Mitarbeiter tiupereits geschultes Personal

¢ Vorstellung des neuen Systems und Einbindung inédjechen Ablaufe

'

Start Einfuhrung Verbreitungsgrad / Zeitliche
Achse

Abb. 29Schulungs- und Einfihrungsstrategie — eigene Abhid

Beispiele fur die im Zuge der Einfuhrung erstellt8ohulungs- und Arbeitsanweisungen

sind im Anhang C nachzuschlagen.

» Technische Strategien

Die Umsetzung technischer Strategien ist durchAtiendungtechnischer Diagnosever-

fahren oder so genanntémstandhaltungsgerechter Konstruktion méglich.
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Die Anwendungtechnischer Stérmeldungs- und Diagnosesystemeijie beispielsweise
Overall Equipment Effectiveness (OEE)ermdglichen ein permanentes Monitoring von
Anlagen.

OEE misst die Wertschopfung einer Anlage und etlalgmit die Verfolgung der Leis-
tungsfahigkeit. Dadurch erhalt man ein GesamtkéldAhlage, was wiederum als Entschei-
dungsgrundlage fur Optimierungsstrategien dienemka

Getroffene MalRnahmen zur Verbesserung der Leistéihigkeit konnen auf ihre Wirksam-
keit und Nachhaltigkeit Uberpriuft werden. Leistweyschlechterungen im Betrieb kdnnen
durch das bedienende Personal erkannt und GegeatmaBn getroffen werden. Die do-
kumentierten Daten stehen allen in den Prozessvievten Abteilungen, von der Produkti-

on Uber Instandhaltung bis hin zur Technik, zurfi¥gung.

Instandhaltungsgerechte Konstruktion beginnt bereits bei der Festlegung von Pflichten-
heften, in denen einzusetzende Komponenten fir MNagan festgelegt werden. Diese
Standardisierung wirkt unterstitzend im Bereich #&gsatzteillagerhaltungskosten und
schrankt die Breite des notwendigen Ausbildungsetsrinnerhalb der Instandhaltung ein.
Durch diese MalRnahme kdnnen bereits erheblichesesisparungen erzielt werden.

Durch die friihzeitige Einbindung von Instandhaltsimgrsonal bei der Anschaffung neuer
Anlagen kénnen Erfahrungswerte bereits in die Kpiiease mit einflieRen und spétere
kostenintensive Revisionen vermieden werden. DMsmjangsweise bietet den Vorteil,
dass das Instandhaltungspersonal die Anlagen devéiirend des Beschaffungsprozesses
kennen lernen kann und spéatere zeit- und kostersivie Einschulungen reduziert werden.
Weiters werden Projektleiter durch die Mitarbeis diestandhaltungspersonals entlastet, bei-

spielsweise bei der Uberprifung von Komponenteaist

3.3.1.2 Einhaltung des Instandhaltungsbudgets

Eine wichtige Funktion kommt der Kostenkontrolledutenkung zu. Auf Basis der Budge-

tierung werden jedes Jahr Kostenschatzungen flgidiInen Kostenarten abgegeben.

"8 vgl. Kapitel 2.1.4 Overall Equipment Effectiveness
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Diese Kostenarten und der Ablauf der Budgetieruegden im Kernelement Budgetierung

genau beschrieben.

Nach Festlegung des Budgets werden Ziele defirieeise Ziele werden in Form von Pro-

duktivitatszahlen auf den Kostentrager "Gesamtwerikd einzelne Kostentrager (Produkt-
familien) festgelegt. Produktivitat ist eine volkstschaftliche Kennzahl fur Leistungsfa-

higkeit. Sie stellt das Verhéltnis zwischen produzn Gitern und den dafir bendtigten
Produktionsfaktoren dar.

Im Fall der Instandhaltung sind das samtliche dstandhaltung zugeordnete Kosten, wie

Material, Fremdleistungen und interne Personalkoste

Produktivitat (Inst.) = Produktionsstiickzahlen/angédallene Instandhaltungskosten

Diese Kennzahlen werden auf Monats- und Jahresflasisuliert) ausgewertet und wenn
notig wird korrigierend eingegriffen. Der genauel#@ld der Auswertung wird im Kernele-
ment Controlling genau beschrieben.

In der folgenden Abbildung ist beispielhaft einéche Auswertung dargestellt.

Auswertung Alpha & Kappa Gesamt

1,2000 [

1,0000 - — ——te—fel——ta] |
— ]

0,8000 —1—+—1  — H— = — — —t+— 1 1 1

Summe
C—External Work A&K
— — —1 —1 —1 —1 —1 —10—1 [—1 [—1 [ |==3Not Cons. A&K
1 Personal A&K

0,6000 +— —— [—

€/Kompr.
I
[

0,4000 T—H—— — — — —e— Target

02000 +— —— [—

0,0000

Kumm.
Vorjahr

Summe 09041 | 1,0300 | 1,0483 | 1,0631 | 0,9708 | 0,9304 | 1,1408 | 1,1249 | 1,0742 | 0,8647 | 09086 | 11438 | 1,1459 | 1,0602 | 1,4664
[—JExternal Work A&K | 0,1165 | 0,1400 | 0,1373 | 0,1640 | 0,1079 | 0,0670 | 0,1319 | 0,1316 | 0,1957 | 0,1350 | 0,1109 | 0,0888 | 0,1606 | 0,0533 | 0,4454
=3 Not. Cons. A&K 0,3965 | 0,4500 | 0,4629 | 04352 | 0,4517 | 0,4208 | 05902 | 0,5246 | 0,4808 | 0,3441 | 0,3639 | 04889 | 0,5290 | 04727 | 0,4619
1 Personal A&K 03911 | 0,4400 | 04481 | 04638 | 0,4112 | 0,4426 | 0,4187 | 0,4687 | 053978 | 0,3857 | 04338 | 05661 | 0,4564 | 0,5341 | 0,5592
—e— Target 0,9400 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300

Budget | Kumm. Jan. Feb. Marz April Mai Juni Juli Aug. Sept. Okt. Nov. Dez

Abb. 30Beispiel fur Produktivitatsverlauf im Instandhalgsiereich — eigene Abbildung
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Zu beachten ist, dass es aufgrund von Anderungenwitschaftlichen Situation (Ver-
kaufsmengen) durchaus zur Anpassung der Budgdtsitu@tichwort ,right sizing*’) und
damit der Zielvereinbarungen kommen kann.

Daher ist eine integrierte Zusammenarbeit deiidddichen Funktionen notwendig, um auf

Veranderungen mit den entsprechenden MalRnahmeemsiht reagieren zu kénnen.

Die folgende Abbildung stellt Angriffspunkte fiirlsbe Budgetanpassungsmal3nahmen dar.

—
*Projekte (Produktivitatssteigerung
o Neuanlagen)
Zusatzliche . _< eAuf3erordentliche Instandhaltung
Aufgabengebiete (Retrofit)

*Betriebliches Vorschlagswesen
« Nice to have“ Aktivitaten

Fremdvergabe

*Wartung
eInspektion o
Reine c 5
Instandhaltungsaufgaben eInstandsetzung g %)
0]
*Verbesserung < 5
2
L

.

Abb. 31Variationsmdglichkeiten der Aufgabenschwerpunktgene Darstellung

Die Abbildung stellt vereinfacht Variationsmogliaiten im Bereich der Aufgabenschwer-
punkte der Instandhaltung dar. Beispielsweise isst\veerschiebung von Produktivitatsstei-
gerungsmalRnahmen oder von geplanten, groRerenfiRea®nahmen in wirtschaftlich

gunstigere Zeiten mdglich, sofern diese nicht urdémgdjch sind.

" Siehe dazu: http://www.onpulson.de/lexikon/righitsgy. htm
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Die auf diese Weise eingesparten Ressourcen kayegrauntzt werden, um Fremdleistungen
zu reduzieren. Das ist méglich, sofern die notwenifenntnisse vorhanden sind und keine
rechtlichen Griinde dagegensprechen. Dieses Beispigl den Vorteil gut ausgebildeter

Mitarbeiter auf und rechtfertigt die doch nicht tmeblichen Ausbildungskosten!

Ohne diese Basis ist diese Art der Variation natme weiteres méglich (siehe dazu auch

Outsourcing — Chancen und Risik8n

Weiters kann die freigespielte Zeit fir Hoherquai@rungsmal3nahmen verwendet werden.
Dies birgt jedoch wieder das Problem der Finanngra sich. Durch den Aufbau von Ko-
operationen mit Anlagen- oder Komponentenliefenans¢ es jedoch maoglich, Schulungs-
vereinbarungen beziehungsweise Unterstutzung aasdein.

Instandhaltungsaufgaben wie Wartung, Inspektiostaimdsetzung und Verbesserung mus-
sen durchgefuhrt werden, um eine hohe Anlagenvbdikgit zu erhalten, jedoch kdnnen
die Zyklen der Durchfihrung von vorbeugenden Indiafttungsmaflinahmen den aktuellen
Produktionsmengen angepasst werden.

Die Kenntnis Uber Aufgabenschwerpunkte und deremeifeng lassen Einsparungspotenti-
ale in wirtschaftlich unginstigeren Zeiten erkenries handelt sich hierbei um ein lebendes

System, das atmet und den aktuellen Anforderunggapasst werden kann.

3.3.1.3 Einhaltung und Erhéhung von Sicherheits- und Umwelanforderungen

Die Zertifizierung nach Normen wie EN 1SO 14001:280verlangen ein Sicherheits- und
Umweltprogramm, welches die Umsetzung im Betrigdele Zu dieser Vorgabe gehoért die
Protokollierung von Aktivitaten, die im Zusammengamit sicherheitstechnischen und
umweltrelevanten Malinahmen stehen. Darunter siigpibisweise gesetzlich vorgeschrie-

bene Uberprifungen oder die Umsetzung von Bescheidsehen.

8 vgl. Panner Th./Langerwisch R.: Belegarbeit - @utsing Chancen und Risiken, Fiirstenfeld 2006

"9Norm EN ISO 14001:2004 Umweltmanagementsystemeferdarungen mit Anleitung zur Anwendung
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Dieser Forderung wird im Instandhaltungsbereichcldutie Protokollierung der Arbeiten
Uber Wartungsauftrage nachgekommen (AktivitatsgrBidherheit und Umwelff® Diese
kénnen bei Bedarfsfall ausgelost werden oder aykliszh hinterlegt sein, wie regelmafi-

ge vorgeschriebene Uberpriifungen.

3.3.2 Instandhaltungsbudget

Die Planung des Gesamtbudgets fir das Folgejalrzuim Ende des 3. Quartals durchge-
fuhrt. In diesem Zug erfolgt die Aufforderung ar ddostenverantwortlichen, eine Budget-
schéatzung fur das nachste Jahr zu ermitteln. AEisBdienen die Zielvorgaben des Kon-
zerns und die Verkaufvorschau fir das Folgejahr.

Als weitere Grundlage dienen die Erfahrungswerteldstandhaltungskosten aus den ver-
gangenen Jahren und geplante auf3erordentlichendistiungsaufwendungen, die sich aus

der Bewertung von Instandhaltungsaufzeichnungeebermy

» Fir das Instandhaltungsbudget berticksichtigte Kostearten:

* Not Consumable
e Leistung von Dritten
* Instandhaltungspersonalkosten

* Ausbildungskosten

Not Consumable:

Unter Not Consumable sind alle Kosten zu verstedenim Zusammenhang mit Material,
bzw. Ersatzteilen fur die Wartung, Inspektion, ametsetzung und Verbesserung gebracht
werden konnen. Sie dienen der Aufrechterhaltung Wdiederherstellung der Funktionsfé-
higkeit von Anlagen.

Es handelt sich dabeiicht um Verbrauchsmaterialien wie Werkzeuge (BohreBsér

usw.), Ole oder dergleichen.

80 vgl. Kernelement Instandhaltungsorganisation Gteze Strategie - Wartungsauftrage
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Not Consumable Kosten kénnen auf Basis von aufghmeten Daten der Vergangenheit
sowie den geplanten Stiickzahlen und der damit weldnen Maschinenauslastung abge-
schétzt werden. Die Kostenverlaufsdaten kénnendaus Instandhaltungscontrolling ent-

nommen werden.

Leistung von Dritten (External Work):

Leistung von Dritten sind Kosten, die im Zusammenghenit Fremdleistungen (outgesourc-
te Leistungen) erbracht werden.

Darunter sind Leistungen zu verstehen, die nichtideigenes Personal aufgrund von Res-
sourcenmangel, Know-how oder rechtlicher Vorgahenchigefiihrt werden kénnen.
Leistungen von Dritten kdnnen ebenfalls auf Basis aufgezeichneten Daten der Vergan-
genheit sowie den geplanten Stickzahlen und deit dantbundenen Maschinenauslastung
abgeschéatzt werden. Die Kostenverlaufsdaten kommesndem Instandhaltungscontrolling

entnommen werden.

Instandhaltungspersonalkosten:

Instandhaltungspersonalkosten werden im Spannddgebm Eigenabdeckung zu Fremd-
vergabe (Outsourcinff)geplant.

Dabei ist, wie in der folgenden Abbildung ersiattili das richtige Verhaltnis zwischen ei-
nem Zuviel/Zuwenig an Personalressourcen zu finBaei spielen Faktoren, wie gewahl-
te Instandhaltungsstrategie, Betriebsziele, abeh auirtschaftiche Rahmenbedingungen

(Verkaufszahlen und die damit notwendige Schicheakdng), eine wichtige Rolle.

81 vgl. Panner Th./Langerwisch R.: Belegarbeit - @utsing Chancen und Risiken, Fiirstenfeld 2006
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Personalbedarfsermittiung

NIV A AN AT e
\/ / f —\ — A f —— Personaleinsatz inkl. AOI
ANAVAVAVIE Wil YA
|

\'I \/ \V unterer Mittelwert

/ \ W \/ \/ \/VV\/ VAR oberer Mittelwert

—— geplante Abdeckung
durch Eigenpersonal

Kapazitatshedarf

Zeit (KW)

Abb. 32Grundlage fur Personalbedarfsermittiung (eigeneildbhg)

Schwankungen im Ressourceneinsatz, die sich augaefithen Verlauf der Instandhal-

tungszyklen ergeben, machen es erforderlich, eM#telwert zwischen dem Sinnvollen

und dem Notwendigen abzuschéatzen. Ein weiterertigieh Faktor ist die zuklnftige Ent-

wicklung im Bereich der Produktionsanlagen. Ist watstarkten Reparaturen aufgrund von
veralteten Anlagen zu rechnen oder kommt es inhddaser Zukunft zur Erweiterung des
Maschinenparks durch neue Produktionslinien?

All diese Faktoren missen fur eine sinnvolle Paagdanung bertcksichtigt werden.

Ausbildungskosten:

Unter Ausbildungskosten sind Kosten zu verstehenadfallen, um dem Instandhaltungs-
personal die notwendigen Kenntnisse zu vermittie fir die Ausfuhrung ihrer Aufgaben
notwendig sind.

Dabei ist der Fokus auf ausgewogene VerteilungWssens (Schichten) und auf die mo-
mentanen und zuklnftigen Anforderungen zu legenitafewerden die, im Zuge des jahr-
lich durchgefihrten Mitarbeitergespraches erhobe8ehulungswiinsche miteinbezogen.
Inhalt, Umfang sowie Planung der Ausbildung wird ikarnelement Ausbildungsplanung

genauer besprochen.
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Sonderfall auRerordentliche Instandhaltung:

Bei auRerordentlichen Instandhaltungskosten (A@idelt es sich nicht um eine Kostenart.
Es sind Kosten, die nicht im normalen jahrlicherkldg auftreten, sondern aufgrund ihrer
Besonderheit und ihres Umfanges gesondert bettagbteen. Sie kénnen Not Consumable
Kosten, Leistungen von Dritten, aber auch interaes@halkosten beinhalten. Als Beispiel
seien Projekte wie notwendige RetrofitmalRnahmermrr gd&iere Umbauarbeiten genannt,

die durch die Instandhaltung organisiert und duedilgrt werden.

Diese wirden aufgrund ihres Charakters das BildregelméaRig auftretenden Instandhal-
tungsmafl3nahmen beeinflussen und zu Fehleinsch@&zungler Kostenplanung fuhren und

werden deshalb gesondert betrachtet.

AOI-MaRnahmen werden aus den protokollierten Akdiein (Arbeiten die in Wartungspla-
nen dokumentiert wurden) der Instandhaltung degeletJahres sowie aufgrund von Erfah-
rungswerten abgeleitet. Sie werden jahrlich mit d&@kE abgestimmt und entsprechend der

Entscheidung (Retrofit oder Ersatzinvestition) i@ Budgetplanung ibernommen.

« Uberpriifung und Revidierung:

Die Budgetdaten werden von Controlling erfasst,rgipund bei Bedarf abgeandert. Die
gepriften und revidierten Daten dienen der Zietdifin fir das kommende Jahr, welche

wiederum als Basis fur das InstandhaltungscontigpNierwendet werden.
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Der Ablauf fir die Budgeterstellung ist in der feiglen Abbildung dargestellt.

Z"ustandigkeit Input / Output /
fur Ablauf .
o Grundlage Aufzeichnungen
Aktivitat
Verkaufszahlen/ Aufruf durch
Ziele Controlling
\/’-_

; Budget Abschatzun
Leitung Instandhaltungskosten| | Abschatzung des \\g/gj

Instandhaltung, des Vorjahres,

PCE, . Geplante Aktivitaten Budget fur:

Produktion aus Bewertung der
Instandhaltungs- -Not Consumable
aufzeichnungen -Leistung von Dritten

-AuRerordentliche Instandhaltung

/ -Instandhaltungspersonalkosten
-Ausbildungskosten

\ 4

Controlling .
und Finanzbuch- Datenprifung und Revision =

haltung

\ 4

Controlling . Budget Zahlen
Bestatigung der Budgetzahlen Lg/_‘

Abb. 33Ablauf Instandhaltungsbudgeterstellung (eigene ldbinig)
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3.3.3 Instandhaltungscontrolling

Unter Instandhaltungscontrolling ist die BeschadfuAufbereitung und Analyse von Daten
zu verstehen. Sie dient der Planung und ErkennongAbweichungen sowie der Entwick-

lung und Erarbeitung von Verbesserungspotentialen.

Der folgenden Abschnitte unterteilten sich in
« Datenerfassung, -analyse und Auswertung.
* Planung und Abweichungsermittlung des Instandhgibodgets

¢ Analyse und zahlenbasierte Entscheidungsgrundiagastandhaltungsaktivitaten

Datenanalyse und Auswertung
Die Instandhaltung wird im EAM-System wie ein Pidgjgefuhrt, in dem alle Kosten zu-
sammenlaufen. Die einzelnen Kostenarten wurdentbene Kernelement Instandhaltungs-

budget besprochen.

Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau des Instaitlingsprojektes mit untergeordneten
Kostenstellen und den zugeordneten Anlagen. Diédsdagen wurden ein oder mehrere
Wartungsauftragé zugeordnet. Die einzelnen Wartungsauftrage soveielarauf zugeord-

neten Kosten/Daten dienen als Basis fur die weitéweswertungen.

82 vgl dazu Kernelement Instandhaltungsorganisa#dischnitt Wartungsauftrage
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Inst. Material
\Verb. Material
Projekt B Lag"er/
Instandhaltung | Bestellunger]
(1088 LVD Inst. Material
Internes Inst \Verb. Materia
Personal Wartungsauftrag Lager/
Bestellunger
LVD
Task Inst. Material 1. Summenauftrag
Kostenstelle |Verb- Materia Internes Inst
(PFXXX Lager / Personal
LOXXX. Bestellungen
’ LVD
gg))(()é)(( ' Inst. Material
OXXX’ Internes Inst Wartungsauftrag Lager /
Q ) Pzl Bestellungen
0-n LVD
Inst. Materi_al i{(k_ll_sg_he Inst. Internes Inst
\Verb. Material tivitaten Personal
Maschine Lager /
(XXXXX ) Bestellunger_
LVD Inst. Material
Internes Inst Wartungsauftrag Lager /
Personal Bestellungen
; == 0-n LVD
i:gg::lé“?l?’ en Internes Inst
Inst. Material grupp Personal
\Verb. Material
Maschine B L«’:gltler/ Inst. Material
estellunger -
nnnnn
( ) VD Wartungsauftrag Lager /
Bestellunge
Internes Inst 0-n VD
Personal Instandhaltungs-
Projekte, AOI Internes Inst
Personal

Abb. 34 Aufbau Instandhaltungskostenverfolgung — eigenestefiung

Planung und Abweichungsermittlung des Instandhaltugsbudgets

Auf Basis des Instandhaltungsbudget und der veagiab Instandhaltungszielsetzungen flr
das aktuelle Jahr werden Kostenziele in Form vaadtivitatskennzahlen definiert.

Die Berechnung der aktuellen Produktivitatskennzatdrfolgt, wie im Abschnitt Einhal-
tung des Instandhaltungsbudgets beschrieben, aukastentrager "Gesamtwerk™ und ein-

zelne Kostentrager (Produktfamilien). Diese Kentemalverden auf Monats- und Jahresba-
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sis (kumuliert) ausgewertet. Dabei werden die in Wéartungsauftragen erfassten Kosten

aufsummiert und mit den Produktionsstickzahlen/ieshaltnis gebracht.

Produktivitat (Inst.) = Produktionsstiickzahlen / angefallene Instandhaltungskosten

Die folgenden Abbildungen zeigen beispielhaft dierfdlgung dieser Kennzahlen. Dabei
wird der Verlauf der aktuellen Produktivititswertet dem vorgegebenen Zielwert vergli-
chen. Abweichungen kénnen so erkannt und analysierien. Die Kostenverfolgung auf
Basis von Kostentragern bzw. Produktfamilien ernobgleine genauere Kostenzuordnung
und ist in weiterer Folge fur das Gesamtcontrolirog Bedeutung.

Die ermittelten Kennzahlen dienen als Erfahrungssvéiir die kommende Budgetierung
und als Input fur die Schwerpunktsetzung von Indiaftungsaktivitaten der kommenden
Jahre.

Diese Daten kdnnen weiters als Entscheidungsbasisréatzinvestitionen im PCE-Ablauf

herangezogen werden.

Auswertung Werk

1,2000 ]

1,0000 7 P I Summe
'/_ S L — 1 External Work A&K
0,8000 —1 — — — — — — = Not. Cons. A&K
5 1 Personal A&K
5 0,6000 L —o— Target
< |
@w S I S — | -
0,4000 A 1 — — 1 —
0,2000 -
0,0000
Kumm ;
Budget|Kumm.| Jan. | Feb. | Marz | April | Mai | Juni | Juli | Aug. | Sept | Okt | Nov. | Dez

Vorjahr

Summe 0,9041 | 1,0300 | 1,0483 | 1,0631 | 0,9708 | 0,9304 | 1,1408 | 1,1249 | 1,0742 | 0,8647 | 0,9086 | 1,1438 | 1,1459 | 1,0602 | 1,4664
[ External Work AK | 0,1165 | 0,1400| 0,1373 | 0,1640 | 0,1079 | 0,0670 | 0,1319 | 0,1316 | 0,1957 | 0,1350 | 0,1109 | 0,0888 | 0,1606 | 0,0533 | 0,4454
=== Not. Cons. A&K 0,3965 | 0,4500 | 0,4629 | 0,4352 | 0,4517 | 0,4208 | 0,5902 | 0,5246 | 0,4808 | 0,3441 | 0,3639 | 0,4889 | 0,5290 | 0,4727 | 0,4619
[ Personal ARK 0,3911 | 0,4400 | 0,4481 | 0,4638 | 0,4112 | 0,4426 | 0,4187 | 0,4687 | 0,3978 | 0,3857 | 0,4338 | 0,5661 | 0,4564 | 0,5341 | 0,5592
—e— Target 0,9400 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300 | 1,0300

Abb. 35Beispiel fur Kennzahlenverfolgung auf Werkbasisgeae Abbildung (Zahlen verandert)
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Auswertung Produkt A
1,2000 —
1,0000 M +— —_ — e
T —_— ] 1 —_— —* —— T
0,8000 F— || Summe
s C—Lst.v.Dr.
E 0,6000 77| | |===Not. Cons.
x — | 1 Personal
W 1 — — L | —
o400 4—"~4——4 — -— —1 - —1f 4 71—+ = [ |1 |1 | ||—eTaget
0,2000
0,0000
Kumm.
Budget | Kumm Jan Feb. Marz April Mai Juni Juli Aug. Sept. Okt. Nov. Dez.
Vorjahr
Summe 0,8912 1,0300 1,0272 1,1003 0,9901 0,9584 1,1895 1,0163 1,0409 0,8872 08755 0,9545 1,0662 1,0390 0,9564
C—Lstv.Dr. 0,0974 0,1400 0,1412 0,2237 0,1362 0,0839 0,1296 0,1145 0,1515 0,1545 0,1190 0,0793 0,1076 0,0568 0,3362
=== Not. Cons. 0,3878 0,4100 0,4232 0,4085 04013 0,3801 0,6091 0,4628 0,4532 0,3204 0,3366 0,3549 0,4806 0,4297 0,2821
[ Personal 0,4060 0,4800 0,4628 0,4681 0,4526 0,4943 0,4507 0,4390 0,4362 0,4123 0,4198 0,5203 04780 0,5524 0,3381
—— Target 0,8900 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100 0,9100

Abb. 36Beispiel fir Kennzahlenverfolgung auf Werksbaseigene Abbildung (Zahlen verandert)

Analyse und zahlenbasierte Entscheidungsgrundlagéif Instandhaltungsaktivitaten
Eine weitere Moglichkeit der Kostenverfolgung undisivertung bilden ABC-Analysen.
Dabei werden die Hauptkostentrager mittels Reihenmgjttelt. Das Ergebnis kann als Ver-

gleichswert herangezogen werden, um Veranderumgdari Kostenhdhe und -verteilung zu

ermitteln.
Jahres-Linienkosten inkl. IH Personal
500.000
450.000
400.000
350.000 - B Komponenteninst.
’ @ Anlageninst.
300.000 — | Werk: er
250.000 O Mechaniker
@ ' W Elektriker

200.000 0O External Work
O Bestelltes Material (PO)

O Lagermaterial SP

100.000

Gebaudewerk [T T

50.000 | i
0 []
w w w < < w < < w < < w
2 |4 |2 ¢ | E|E| B3 |¢ |E|EE_|45 % |.5 88 |58
2 T <D E 4 < T 0<|2 < 3 |sglgy| 2 (28] 3 S |dal|d
< |21 z < @ |z2a|z<| ¥ Ze|23| S |58 ¥ | T |22z
I z S« 2 Gao|z%) o |2 g
<|da | T < 4 z 14 L Ja|0a| z < %2 m 5; z ;( it =
Wao |OJ|WT =3 ) o S |Bg|Sa| W o ES|ug)l 2 S| @ Ug|Sg
O | |0 m% = = [ Y Q 7] =4 o £ S5 ) 5 m,xu_,<
@ < | @ J 2| o o x F ¥ 2 g xo| & |82 =2 O a2
wx | > w < w s o 2 ] < > 2> c S 2 ] 2> |w
o < o 7 Z o < g T < <3| x < ]
z z @ 3 E X 5 2
g g 2 = € 2
3 3 ; ;

PF132|PF141|PF131|H0110PF431|PF231|PF222|PF191|PF142|PF422|PF212|PF442|PF412|PF181/L0110|Z0120|PF122|PF321|PF182|PF432)

Kostenstelle (Linie)

Abb. 37Beispiel fur die Kostenauswertung auf Linieneberggen Abbildung (Zahlen verandert)
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Des Weiteren lassen sich Informationen Uber dierfr@ Ressourcenverwendung ablesen,
was wiederum als Input fir laufende Verbesserun@smlamen dienen kann. Schulungs-
malRnahmen lassen sich aufgrund der Art der Anfardgm ablesen, was den Ausgleich

von Defiziten in der Wissensbasis erméglicht.

Jahreskosten IH Personal

160.000

140.000 ~

120.000 —

= Kom inst.

100.000 -+

80.000 ~

60.000

O Anlageninst.

| Werk:
O Mechaniker
W Elektriker

40.000 +

20.000 +

o4

Anlagen
KAPPA
KAPPA
ALPHA
Instandhaltung
Mechanik

VORB. ALPHA
ALPHA

X-HAUBEN KAPPA
LAMELLEN ALPHA
KURBELWELLE
LAMELLEN KAPPA
KURBELWELLE
Instandhaltung
KURBELWELLE
FLANSCHLAGER
Gebaude Werk
Interne Logistik
KOLBEN KAPPA

ZYLINDERGEHAEUSE
ALPHA
ZYLINDERGEHAEUSE
Instandhaltung Elektrik

INNERE MONTAGE

AUSSERE MONTAGE

ZYLINDERDECKEL
ALPHA

k]
n

131|PF132|PF212|PF231|PF141|PF232|PF222|PF181|Z0102|PF142|Z0103|PF422|PF412|PF431|PF111|H0110|L0110|PF122|Z0100|PF171

Kostenstelle (Linie)

Abb. 38Beispiel fir die Auswertung der Instandhaltungseigistungen — eigene Abbildung (Zahlen veran-
dert)

Durch die Aufzeichnung der geleisteten Arbeiten ded damit verbundenen Auftragsursa-
chen ist eine Beurteilung der Hauptschwerpunktdmsgandhaltungsarbeit moglich.
Beispielsweise sei hier die Analyse des Anteildeagende Instandhaltung, zu stérungsbe-
dingter Instandhaltung genannt.

Die Detailaufzeichnungen kdénnen in Linienarbeitpgren aufgearbeitet werden und daraus

vorbeugende Aktivitaten abgeleitet werden.
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Prozentuelle Jahresaufteilung
Auftrags-Ursachen

O ADMINISTRATION

O NACHARBEIT

B PROJEKTE

B QUALITAT, Sicherheit & Umwelt
B STORUNG MIT STILLSTAND

@ STORUNG OHNE STILLSTAND
B VORBEUGENDE INST.

9% 4%

1% 17%

Abb. 39 Auftragsursachenverteilung auf Jahresbasis — eiDangtellung (Zahlen abgeéandert)

Die Ergebnisse des Instandhaltungs-Controllingmees werden monatlich im Zuge von
Reportings prasentiert. Dabei spielt die Rickmeidder Ergebnisse an das Instandhal-

tungspersonal eine ebenso groRe Rolle, wie dieRéickung an leitende Stellen.

3.3.4 Stammdatenverwaltung

Im Kernelement Stammdatenverwaltung wird beschrigle alle fur die Instandhaltung
relevanten Daten erfasst und verwaltet werden. Dabauf Schnittstellen zu anderen Un-
ternehmensbereichen Ricksicht zu nehmen, da diesen®laten als Basis fur die ver-
schiedensten Unternehmensbereiche dienen.

Nach der Entscheidung, das Enterprise Resourca@iRtaModul ,EAM® von Oracle als In-
standhaltungs-, Planungs- und Steuerungssysteraraierden, ergab sich die Herausforde-
rung, bestehenden Daten in das neue System zueliveem, zu erganzen oder diese neu zu
generieren.

Ablaufe, die in der Vergangenheit in verschiedeSgstemen (MAXIMO, EXCEL, Papier)
oder teilweise mindlich gehandhabt wurden, muss&n tiberdacht und strukturiert wer-
den.
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Dabei mussten die zukinftigen Anforderungen ebémsicksichtigt werden, wie auch die
aktuellen Anforderungen. Spatere Anderungen kérmenschwierig und mit erheblichem
Aufwand umgesetzt werden.

» Folgende Daten werden in der Stammdatenverwaltungdytcksichtigt:

* Anlagenstammdaten (inkl. zugeordneter Aktivitat@nbeitsplane, Ersatzteilstiick-

listen)

¢ Personalstammdaten (Ressourcenzuordnung, Abteduoginung, Kostensétze)

Anlagenstammdaten

Im Bereich der Anlagenstammdaten werden Anlageasstf in die bestehende Struktur
eingeordnet und relevante Daten zugeordnet.

Wie bereits im Bereich Instandhaltungsorganisatargestellt, wird im EAM Modul die
Instandhaltung wie ein Projekt mit Teilprojekten@enstellen) wie in der folgenden Ab-

bildung dargestellt gefiihrt. Die einzelnen Anlagesrden Kostenstellen zugeordnet.

Kostenstelle > Anlage 1
e Anlage 2

Kostenstelle E
ZOXXX

Projekt QOXXX
Instandhaltung e +

(1088 Kostenstelle
LOXXX

Kostenstelle
HOXXX

Abb. 40Schematische Darstellung der Anlagenhierarchiee(edarstellung)
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Die Zuordnung von Anlagen zu den einzelnen Kostdlest erfolgt in Abstimmung mit

Controlling, da dies fur die spéatere Kostenzuordnuon Bedeutung ist.

Bei Neuanlagen erfolgt die Aufforderung fur die lewpentierung seitens der PCE-
Abteilung. Diese Ubergibt alle Daten, wie Aktiveat (Wartungsaktivitaten, behdordliche
Uberprifungen usw.), Ersatzteilstiicklisten, Masehatokumentation an die Instandhal-
tung.

Nach Abstimmung mit dem Controlling wird die Anlagedie Stammdatenverwaltung u-
bernommen und alle relevanten Daten erfasst.
Der Ablauf fur diesen Prozess ist in der folgendédaildung dargestellt und wird als Ar-

beitsanweisung in die ACC- Dokumentenverwaltungtibemerf>

8ygl. Kapitel 3.1 Entwicklung eines Instandhaltungskeptes fiir ein mittelstandiges Unternehmen
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Zustandigkeit
far
Aktivitat

PCE

Instandhaltung /
Controlling

und Finanzbuch-
haltung

Instandhaltung

PCE/
Instandhaltung

Instandhaltung

Instandhaltung

Instandhaltung

Input /
Grundlage

Ablauf

o

Anforderung durch PCE

!

Abstimmung mit
Controlling/Anlagenbuchhaltung

!

Generierung in Stammdaten

!

Maschinen-
Dokumentation|

Datenzuordnung
(Aktivitaten, Arbeitsplane,
Ersatzteillisten, usw.)

!

Laut
Arbeitsanweisung|
Wartungsauftrag

Summenwartungsauftrag
generieren

!

Kontrolle durchfiihren

!

Ruckmeldung an PCE
und betroffene Abteilungen

Output /
Aufzeichnungen

Stammdaten-
Satz

Wartungs-
Auftrag

Email inklusive
Informationen

Abb. 41 Ablauf fir die Anlagenneuaufnahme in Stammdateigeree Abbildung

Personalstammdaten

Im Zuge von Personalneuaufnahmen muissen dieseniP@isonalstammdaten erfasst wer-
den. In Abstimmung mit der Personalabteilung werliBtarbeiter als Instandhaltungsmit-

arbeiter definiert und im EAM-Modul als Personas@srce angelegt. In weiterer Folge
werden diese Personalressourcen einzelnen Instamugabteilungen zugewiesen (Elekt-

rische Inst. oder Mechanische Inst. usw.).



87

Thomas Panner Ganzheitliches Instandhalskunzept

Die folgende Abbildung stellt den Ablauf dar undravals Arbeitsanweisung in die ACC-

Dokumentenverwaltung dbernommen:

Zustandigkeit

Input / Output /

U Ablauf |

it Grundlage Aufzeichnungen
Aktivitat

Personal- Formular Neuaufnahme von

Abteilung / gz?a(;?a" Instandhaltungsmitarbeitern

Instandhaltung ‘

Personal- Anlage der neuen Mitarbeiter Stammdaten-
Abteilung im Personalstamm und Zuordnung Satz
zur Instandhaltungsabteilung

(Event. Eingliederung
in die Genehmigungshierarchie)

Instandhaltung ‘
Zuordnung zu Stammdaten-
Instandhaltungsressourcen und Satz
Abteilungszuweisung
Instandhaltung
Rickmeldung an PCE Email inklusive
und betroffene Abteilungen LI
\/_

Abb. 42 Ablauf fir die Personalneuaufnahme in die Stamnmdateigene Abbildung

In Abstimmung mit Controlling werden Standardkostgze fir die einzelnen Instandhal-
tungsabteilung festgelegt. Diese Standartkostemsa@trden jahrlich neu festgelegt und
mussen in den Stammdaten hinterlegt werden.

Wie bereits bei der Beschreibung von Wartungsagémédargestellt, dienen diese Kosten-
satze als Basis fur die Berechnung und Zuordnumyg lmstandhaltungspersonalkosten zu

einzelnen Anlagen.

3.3.5 Ausbildungsplanung

Die Verantwortung des Personalentwicklungsprozesddiegt der Personalentwicklung.
Diese erhebt den Schulungsbedarf in Abstimmungdeit einzelnen Abteilungen und er-

stellt Schulungsplane.
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In diesem Kernelement werden Ausbildungsmafnahmenstandhaltungsbereich bespro-
chen. Dabei wird auf Lerninhalte, Art der Schulwogvie zeitliche Faktoren eingegangen.
Ziel ist es, eine ausgewogene Ausbhildung des Palsan erreichen, die sich nicht nur auf
Fachkompetenz bezieht, sondern ebenso Methodenkenzpend Sozialkompetenz mit
einschliel3t, um eine ganzheitliche Handlungskomzete erreichen.

Bei Ausbildungsmalinahmen ist darauf zu achten, diassngebotenen Schulungen, die be-
troffenen Mitarbeiter nicht Gberfordern. Es kann Situationen kommen, dass Ausbil-
dungsmaglichkeiten Druck bei Mitarbeitern erzeudeasierend auf der Angst, das die In-
halte der Ausbildungsmalinahmen beziehungsweisa densetzung von nun an in der vol-
len Verantwortung des Mitarbeiters liegen. Durcts@éche im Vorfeld, wie beispielsweise
die Einbindung in das jahrliche Mitarbeitergespramter indem man versucht, Ausbil-
dungsmafinahmen mit zwei oder mehr Mitarbeiter bigitig durchzufihren, kénnen diese
Angste reduziert werden.

Ein Beispiel wird im Abschnitt Ausbildungsmafl3nahmeACC-Akademie vorgestelit.

Methoden-
kompetenz
Lern- und
Arbeits-
methoden

Fachkompetenz
Fachkdnnen
Fachwissen

Handlungs-
kompetenz
Ganzheitliche
Quialifikation
und Motivation

Sozialkompetenz
Zusammenarbeit
Kommunikation

Abb. 43Die vier Kompetenzfelder nach Gairifity

84 vgl. Gairing F.: Organisationsent. als Lernprozess Menschen und Systemen, Weinheim 2002, S.200f.
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* Arten von Ausbildungsmaf3nahmen im Instandhaltungsbreich

Zur Durchfuhrung der Ausbildung stehen verschieddiglichkeiten zur Verfigung:
* ACC-Akademie

* Schulung durch interne Trainer

ACC-Akademie

Die ACC-Akademie ist ein firmeninternes Weiterbitdisprogramm fur Mitarbeiter. Fir
den Instandhaltungsbereich wurden eigene Moduleentéprechenden Inhalten definiert.
Dabei wurde grol3en Wert auf eine ganzheitliche égushg der Schulungsinhalte gelegt.
Die Schulungsinhalte werden in regelmafigen Abstéritberarbeitet, um die momentanen

und zukinftigen Anforderungen abzudecken.

Dabei werden Inputs, die sich aus Wissensdefiztgeben (ersichtlich aus den Aufzeich-
nungen des Instandhaltungscontrollingbereichesnst bertcksichtigt, wie Anforderun-
gen, die sich aus technischen Anderungen oder droitten ergeben (beispielsweise die
Einfihrung neuer Technologien bei Neuanlagen, ispkiiche mit PCE).

Inhalt und Dauer der einzelnen Ausbildungen singeimer Broschire "ACC-Akademie”

nachzulesen.
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Als Beispiel sei der Ausbildungsplan fur die eleddhe Instandhaltung dargestellt:

Grundstufe | | Werkzeug - Maschinenbereich |
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Abb. 44 Auszug eines Ausbildungsplanes fir die Instandhgltueigene Abbildung

Schulung durch interne Trainer

Des Weiteren werden Schulungen durch interne Meigeb durchgefiihrt. Beispielsweise
werden im Zuge der Lehrlingsausbildung einzelnebfldangsblécke durch eigenes Fach-
personal durchgefihrt oder im Zuge der ACC-Akaderiesbildungsmodule fir Produkti-
onsmitarbeiter durch Instandhaltungspersonal defctngt.

Diese Vorgangsweise erleichtert die Organisatiamn Sohulungen (beispielsweise hohe Fle-
xibilitdt bei Schulungszeitpunkten) und ermdglictigs bereits intern vorhandene Wissen
weiterzugeben, was wiederum zu erheblichen Einsggm im Schulungsbereich fuhrt.
Diese Form der Schulung kam vor allem bei der Igletierung der Oracle-Ablaufe zum

Einsatz.

» Schulungsbedarfserhebung

Die Erhebung des Schulungsbedarfs erfolgt im ZugeseMitarbeitergespraches. Dabei
werden als Basis die in der ACC-Akademie festgeiegehulungsmodule herangezogen.
Winsche der Mitarbeiter werden ebenso berticksichiig die betrieblichen Anforderun-
gen. Als Beispiel sind der notwendige Wissensausglevischen den Schichten oder Wis-

sensdefizite in einzelnen Bereichen genannt.
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Naturlich durfen zukunftige Anforderungen nicht aufAcht gelassen werden, damit zum

richtigen Zeitpunkt das richtig ausgebildete Peasanr Verfligung steht.

Nach abgeschlossener Erhebung erfolgt die Riickmglohklusive Schulungsbudget an das
Personalbiiro. Ein Beispiel fir eine solche Schudengebung mit Budgetierung ist in der
nachfolgenden Abbildung ersichtlich. Nach abgessddoer Abstimmung wird ein Schu-

lungsplan mit zeitlichen Perspektiven erstellt dadchgefihrt.

| Grundstufe | 1 W
Fachgehilfe Fachassisten Fachmann
3 219 |,
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L
P-Nr. [Name Vornam{Abt JFachgehilfe Fachassisten Fachmann
1] 1817 |Bauer Hannes |PF103
2] 5633 |Bauer Johann [PF103 1
3] 1741 |Breyer Roman |PF103 1
4] 1490 |Damhoesel [Georg PF103 1 1
5] 5084 |Felgitsch Roland |PF103
6] 5397 |Gamler Bernhard |PF103
7] 6841 |Gartner Karl PF103
8] 1381 |Hammer Otto PF103
9] 5906 |Hoefler Christoph|PF103
10} 2342 |Hofer Hubert |PF103 1
11} 6971 |Granitz Joachim [PF103 1
12] 5911 |Kaufmann |Markus |PF103
13] 5994 |Mild Gernot  |PF103 1 1
14] 5083 |Maurer Dominik |PF103
15] 1748 |Plessl Reinhard |PF103
16] 1720 |Reichl Harald |PF103

Abb. 45Beispielhafter Auszug aus einem Schulungsplan mitggtierung - eigene Abbildung
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3.4 Zusammenfassung/Ergebnisse/Perspektiven

Die vorliegende Diplomarbeit hat sich zum Ziel geseein auf ACC Austria zugeschnitte-
nes Instandhaltungskonzept auszuarbeiten und Weggefen betriebliche Umsetzung im
Zusammenhang mit der Einfuhrung eines Enterpriso&ee Planning Systems (ORACLE
eBS) zu entwickeln.

Dabei wurde ausgehend von Normvorgaben, theoretis@rundlagen und der Befragung

von Fiahrungskraften Kernelemente definiert und besben.

Instandhaltungsbudget Instandhaltungscontrolling

(Datenanalyse und Report)

Instandhaltungsorganisation
Strategie und Planung von

Instandhaltungsaktivitaten

Stammdatenverwaltung Ausbildungsplanung

Abb. 46Kernelemente eines ganzheitlichen Instandhaltungsiates (eigene Darstellung)

Zentrale Fokus liegt auf der Instandhaltungsorgsite mit der Festlegung von Instandhal-
tungszielen, Strategieauswahl, Planung von Ins@hdigsablaufen sowie der normgerech-
ten Dokumentation. Instandhaltungsbudget, Instahaigscontrolling sowie Stammdaten-

verwaltung und Ausbildungsplanung werden als begteie Kernelemente behandelt.

Instandhaltungsziele
» Gewabhrleistung einer moglichst hohen Anlagenveriikybit
* Einhaltung des Instandhaltungsbudgets

« Einhaltung und Erhéhung von Sicherheits- und Umavdtirderungen
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Die Umsetzung wurde anhand von organisatorischersopellen und technischen Strate-

gien behandelt. Dabei wurden die Ablaufe im EAM Mbdargestellt und dokumentiert.

Der Ablauf des Budgetierungs- und Controllingpreesswurde beschrieben. Ebenso wur-

den Stammdatenverwaltung und Ausbildungsplanurégytmit.

Grof3er Wert wurde auf die Integration des Instatidhgsprozesses in den Gesamtprozess
gelegt. Diese starke Vernetzung ist die Basis, amwblle Potential der Instandhaltung aus-

zunutzen zu kdénnen.

Durch die wachsende Komplexitéat von Produktionsgetiaund der Forderung nach hoher
Verfugbarkeit kommt der Instandhaltung in Zukurifteesteigende Bedeutung zu.

Um diesen Anforderungen gerecht zu werden, mussstaridhaltungsaktivitadten geplant
und koordiniert werden. Durch die Einfihrung destandhaltungsplanungs- und Steue-
rungssystems (EAM) ist es mdglich geworden, diesspiliche zu erfillen.

Aufgezeichnete Daten, die sich aus der Dokumemtaigeben, kénnen analysiert und ziel-
gerichtete Aufgabenschwerpunkte definiert werden.

Es ist geplant, weitere Funktionalitaten des EAMdMIs schrittweise einzufihren. Dabei

wird es sich um Ersatzteilmanagement und Lageniamg handeln.

Mit der Ausarbeitung des Instandhaltungskonzeptgearbindung mit der Einfihrung des
EAM Systems wurde ein wichtiger Schritt fur die Zult gesetzt.

Damit wurde unseren Leitbildéth"Einen Schritt perfekter in allen Geschafts- tretti-
gungsprozessen" und "Einen Schritt erfolgreichrewirtschaftlichen Belangen” Rechnung

getragen.

8 vgl. dazu Anhang E — ACC Leitbilder



ANHANG A

Der Subprozess Wartung won IMaschinen und Anlagen 15t Teil
des Prozesses Produktion

Instandhakungsbudget Instandhaltung scontralling

(Datenanalyse und Repart)

Instandhaltungsorganisation
Strategie und Planung von

Instandhaltungsaktivitaten

Stammdatenveravaltung Aushildungsplanung

|| |

Prozessmodell ACC Austria:

Zielsetzung:

o  Gewahrleistung einer méglichst hohen Anlagenverfugbarkeit
o Einhaltung des Instandhaltungsbudgets

o  Einhaltung und Erhéhung von Sicherheits- und Umweltanforderungen

1. Geltungsbereich
Alle Abteilungen.

2. Begriffe und Abklirzungen
Siehe DataTrains / Abklrzungen

3. Beschreibung und Zustindigkeiten

Die Verantwortung fir diesen Subprozess obliegt demn Leiter Instandhaltung.

| erstelll Panner, T 02022009 | freigegeben Six, J 02.02.2009 |

Yerteller: [ ADM, FOT, FTS; HL; IFA; IFAT; IFAZ; IFE; IHA; IHE; IHK; IHM; [HW; ITZ-FM; KWP; NSV, PCE;
FF111; PF121; PF122; PF131; PF132; PF144; PF142; PF151; PF152; PF171; PF181; PF18Z;
PF181; PR211; PR212; PF221; PR222: PF231; PR232; PF261; PR26Z; PF311; PR312; PF321;
FPF411; PFA2; PR421; PR422; PF431; PF432; PR441; PR442; GM; S&LU

Ausgedruckt durch: am: 27.07.08 um 12:16



Die Zustandigkeiten sind wie folgt festgeleqgt:

« Erstellung von Anforderungen an IH = [FAT IFAZ IFAZ
Arbeitsteams,
Prozessyverantwortlicher

« Erstellung von Wartungsauftragen im ORACLE = Teamleiter IH, GL IH

« Durchfithrung, Uberprifung und Auswertung = IFAT IFAZ IFAS,
Teamleiter IH, IHE,
[Hr, IHA, THW, THK
Frozessverantwortliche

Die Vorgangsweise fir die Erstellung wvon YWartungsauftragen istin der AD341 festgeleqgt.

3.1 Instandhaltungsorganisation

Die Aufgabe der Instandhaltungsorganisation liegt in der Planung und Durchfihrung
samtlicher Instandhaltungsaktivitaten in Abstimmung mit der Unternehmungsleitung.
Ausgehend von den festgelegten Instandhaltungszielsetzungen, erfolgt die
Strategieauswah! und Umsetzung . Instandhaltungszigle beziehen sich nicht nur auf
reine Kostenziele, sondern spiegeln das gesamte Aufgabenspekirum wider.

3.2 Instandhaltungsbudget

Die Planung des Gesamtbudgets fir das Folgejahr wird zum Ende des 3. Quartals
durchgefuhrt. In diesem Zug erfolgt die Aufforderung an die Kostenverantwortlichen,
eine Budgetschatzung fur das nachste Jahr zu ermitteln. Als Basis dienen die
Zielvorgaben des Konzerns und die Verkaufvorschau fir das Folgejahr.

Als weitere Grundlage dienen die Erfahrungswerte der Instandhaltungskosten aus den
vergangensn Jahren und geplante aukerordentliche Instandhalungsaufwendungen,
die sich aus der BEewertung von Instandhaltungsaufzeichnungen ergeben.

* Fir das Instandhaltungsbudget beriicksichtigte Fostenarten:

*  Iot Consumable
* Leistung von Dritten
o  Tnstandhaltungspersonalkosten

*  Aushildungskosten

* Uberpruofung und Revidierung:

Die Budgetdaten werden von Controlling erfasst, geprift und bei Bedarf abgeandert.
Die gepriften und revidierten Daten dienen der Zeldefinition fir das kommende Jahr,
wiglche wiederum als Basis fir das Instandhaltungscontrolling wensendet werden.



3.3 Instandhaltungscontrolling

Lnter Instandhaltungscontroling ist die Beschaffung, Aufbersitung und Analyse von
Diaten zu verstehen. Sie dient der Planung und Erkennung won Abweichungen sowie
der Entwickliung und Erarbeitung von Verbesserungspotentialen.

Der folgenden Abschnitte unterteilten sich in

® Datenerfassung, -analyse und Auswertung
® DPlanung und Abweichungsermittlung des Instandhaltungsbudgets

s  Analyse und zahlenbasierte Entscheidungsgrundlage fiir Instandhaltungs aktivitaten

Datenanalyse und Auswertung

Die Instandhaltung wird im EAM-Systermn wie ein Frojekt gefihrt, in dem alle Kosten
zusammenlaufen. Die einzelnen Kostenarten wurden bereits im Kernelement
Instandhaltungsbudget besprochen.

Die folgende Abbildung zeigt den Aufbau des Instandhaltungsprojekies mit
untergeordneten Kostenstellen und den zugeordneten Anlagen. Diesen Anlagen
wurden ein oder mehrere Wartungsauftrage? zugeordnet. Die einzelnen

Wartungsauftrage sowie die darauf zugeordneten Kosten/Daten dienen als Basis fir
die weiteren Auswertungen.
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Abb. 1. Autban Instandhaltungskostenverfolgung — eigene Darstellung

Planung und Abweichungsermittlung des Instandhaltungsbudgets

Auf Basis des Instandhaltungsbudget und der wereinbarten
Instandhaltungszielsetzungen fir das akiuelle Jahr werden Kostenziele in Form won
Froduktivitatskennzahlen definiert.

Die Berechnung der aktuellen Produktivitatskennzahlen erfolgt, wie im Abschnitt
Einhaltung des Instandhaltungsbudgets beschrieben, auf dem Kostentrager
"Gesamtwerlk! und einzelne Kostentrager (Produktfamilien). Diese Kennzahlen werden
auf Monats- und Jahresbasis (kumuliert) ausgewertet. Dabei werden die in den
Wartungsauftragen erfassten Kosten aufsummiert und mit den Produlktionsstickzahlen
ins Yerhaltnis gebracht.

Produktivitit (Inst.) = Produktionsstiickzahlen / angefallene Instandhaltungskosten
Die folgenden Abbildungen zeigen beispielhaft die Verfolgung dieser Kennzahlen.

Dabei wird der Werlauf der aktuellen Produkdivitdtswerte mit dem worgegebenen
Zielwert verglichen. Abweichungen kinnen so erkannt und analysiert werden. Die



Kostenverfolgung auf Basis von Kostentrégern bzw. Produktfamilien erméglicht eine
genauere Kostenzuordnung und ist in weiterer Folge fir das Gesamtcontrolling von
EBedeutung.

Die ermittelten Kennzahlen dienen als Erfahrungswerte fir die kommeande
Budgetierung und als Input fir die Schwerpunkisetzung von Instandhaltungsaktivitaten
der kommenden Jahre .

Diese Daten kénnen weiters als Entscheidungshasis fir Ersatzinvestitionen im PCE-
Ablauf herangezogen werden.

3.4 Stammdatenverwaltung
Folgende Daten werden in der Stamimdatenverwaltung beriicksichtigt:

*  Anlagenstammdaten (inkl. zugeordneter Alchivitaten, Arbeitsplane, Ersatzteilsticklisten)

& Dersonalstammdaten (Eeszourcenzuordnung, Abteilungzzuordnung, Kostensatze)

Anlagenstammdaten

Im Bereich der Anlagenstammdaten werden Anlagen erfasst, in die bestehende
Struktur eingeordnet und relevante Daten zugeordnet.

Wie bereits im Bereich Instandhaltungsorganisation dargestellt, wird im EAM Modul die
Instandhaltung wie ein Frojekt mit TeilprojekteniiKostenstellen) wig in der folgenden
Abbildung dargestellt gefuhrt. Die einzelnen Anlagen werden Kostenstellen
Zugeordnet.

Kostenstelle
PFXEX

Kostensielle
A 11:0:9.4
Projeld e
Instandhaltung
(1088) Kostensielle
— LOXXX

ey [0siensielle
HOXXX

Abb 2. Schematische Darstellung der Anlagenhderarchie (eigene Darstellung)

Die Zuordnung won Anlagen zu den einzelnen Kostenstellen erfalgt in Abstimmung mit
Controlling, da dies fur die spéatere Kostenzuordnung won Bedeutung ist.

Eei Neuanlagen erfolgt die Aufforderung fur die Implementierung seitens der PCE-
Abteilung. Diese Obergibt alle Daten, wie Aktivitaten (Wartungsaklivitaten, behdrdiiche
Uberprifungen usw), Ersatzteilsticklisten, Maschinendokumentation an die
Instandhaltung.



Mach Abstimmung mit dem Controlling wird die Anlage in die Stammdatenverwaltung
Ubernommen und alle relevanten Daten erfasst.

Personalstammdaten

Im Zuge von Personalneuaufnahmen missen diese in den Fersonalstammdaten
erfasst werden. In Abstimmung mit der Personalabteilung werden Mitarbeiter als
Instandhaltungsmit-arbeiter definiert und im EAM-Modul als Personalressource
angelegt. In weiterer Folge werden diese Personalressourcen einzelnen
Instandhaltungsabteilungen zugewiesen (Elekirische Inst. oder Mechanische Inst.
LS ).

3.5 Ausbildungsplanung

Die Verantwaortung des Personalentwicklungsprozesses obliegt der
Fersonalentwicklung. Diese erhebt den Schulungsbedarf in Abstimmung mit den
einzelnen Abteilungen und erstellt Schulungsplans.

Zielist es, eine ausgewogene Ausbildung des Personals zu erreichen, die sich nicht
nur auf Fachkompetenz bezieht, sondern ebenso Methodenkompetenz und
Sozialkompetenz mit einschlieft, um eine ganzheitliche Handlungskompetenz zu
erreichen.

Die Erhebung des Schulungshedarfs erfolgt im Zuge sines Mitarbeitergespraches.
Dabei werden als Basis dig in der ACC-Akademie festgelegen Schulungsmodule
herangezogen.

Winsche der Mitarbeiter werden ebenso beriicksichtigt, wie die betrigblichen
Anforderungen. Als BEeispiel sind der notwendige Wissensausgleich zwischen den
Schichten oder Wissensdefizite in einzelnen Bereichen genannt.

4. Aufzeichnungen

Die aufzubewahrenden Qualitatsaufzeichnungen sind 1n AQQ0S5 festgelegt.
5. Anwendbare Dokumente

A0005 Dokumente und Qualitatzavfzeichnungen

A0341 Instandhaltungsaufirage
V0027 Produltion
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1. Zwecl

Eswird die Durchfihrung, die Dokumentation und Ausweertung won YWartungs-
auftragen zur maschinenbezogenen Erfassung von Wartung, Inspektion,
Instandsetzung und Yerbesserung, sowie wvon Instandhaltungsprojekten und der
damit verbundenen kKosten festgelegt.

Dias Ergebnis dieser Erfassung ist eine Wirtschattlichkeitsanalyse aus der Sicht
der Instandhaltungsaufwendungen, sowie eine Beurteilungsgrundlage firr die
Maodifikation oder den Ersatz von Maschinen und Anlagen. Weiters wird die
Durchfithrung, Dokumentation und Auswertung von Wartungsauftragen im Bereich
zebaude und Infrastruktur festgelegt.

2. Geltungsbereich
In allen ACC Austria Bereichen

3. Begriffe und Abklrzungen
Siehe DataTrains/Abkirzungen

4. Beschreibung und Zustindigkeiten
Die Aktivitaten der IH werden mittels Wartungsauftragen erfasst.

4.1 Inhalte von Instandhaltungsauftragen :

Stérungen mit Stillstand:

« Sofortige Instandhaltungsalktivitaten aufgrund von ungeplantem
Maschinenstillstand oder umweltrelevanter Auswirkungen

Stérungen ohne Stillstand:

s Sofortige Instandhaltungsaktivitaten bei laufender Produktion aufgrund won
haufigen Stérungen, drohendem Produkdionsstillstand oder
urmweltrelewvanter Auswirkungen

Nacharbeit:

« Anfertigen wvon Ersatzteilen oder sonstigen Bauteilen
« Werkzeugschlzifen
« Reparaturarbeiten

Vorbeugende Instandhaltung:

s geplante Instandhaltungsakiivitaten wie Wochenend-f
Weihnachtsaktivitaten und zyklische WWartungsplane

Projekte:

s Layoutanderungen

s Installation neuer Anlagen
« Takizeitanderungen
o Umweltrelevante Aspekie
» Sonstige ausserordentliche Instandhaltungsakdivitaten
| erstelt Panner, T 22012008 | freigegeben Mirth, R 23012009 |

Werteiler:

; COM; BR; F-A381; F-AS32; FOTIH; FOT12; FQT21; FOT22: FQTZ1; HL, IFAT; IFAZ: IFAS; IFE;
HA; IHE; IHE; [HM; HWY; ITZ-FIM; KVP, MTiLeiter), NSY, PCE;, PDE(Teamleiter); PMS; QM(Leiter);
OF; R&D-HHC; &L

Ausgedruckt durch: am: 27 .07.09 un 09:38



Quialitat, Sicherheit und Umwelt]
o Aktivitaten fOr Cpk, SixSigma
s Sicherheit und Urmwelt

Administration:
+ Bestellungen durchfithren
« Stundenbuchen
« Teilnahme an Arbeitsgruppensitzungen

4.2 Prioritaten von Instandhaltungsauftriagen :

1. Stérungen mit sicherheitstechnischen und umweltrelevanten Auswirkungen
2. Starungen mit Qualitatsbeeinflussenden Auswirkungen

3. Strungenin den Kappa und Alpha Montagelinien

4 Stérungenin mit der Montage direkt werketteten Linien

5. 5Starungen in anderen Linien (Prioritat abhangig vom Vorlauf)

6. Sonstige Instandhaltungsauftrage



5 Ablaufdiagramm
Tustindig fir Akvititen
IFA1, IFA2, IFA3,  [Wartings

IHE, IHM, IHA, IHW, |Report
[HK

IHE, HM, IHA, IHW, HE
IFAL, IFAZ, IFA3, PCE

IHE, IHM, IHA, [Hiny,
IHE, IFAT, IFAZ, IFAT,
PCE

IHE, IHhA, IHA, U,
IHE

IHE, IHM, HA,
[Hin, HE,

IFAL, IFAZ, IFA3,
FCE

InputiGrundlag

Ablauf

Durchiihrung der Fehler-f Datenanalyze
auz dem Instandhaltungzreport
mder Arbeits gruppen

‘Eirfihrung od.
Anderuny eines
Fertigungsprozesses
!
Ahsfirmung mit PCE
it Bezug auf
yeplante
Projekte

Output!
Aufzeichnungen

‘arga ngsueize
Mach ACCCQPRODZT
Sub-process Process Engineering

Hozten
=€ 4000, AD|

Auzstellung Projekt-
Mfartufgs auftray

'

x
Warbunyz autiay ausstellen
Surntnen - Wartun gzaufirag
Standard- Waringz aufray

Zyklizcher- Wartungzaufirag

Perzonal und Matenal-
badarfze ritiung/
Terminplanung

Projekt-
artungs aufirag

|

Warb rgz-

Puftrag
h—_/—

::Eﬂ. lmﬂ’ HA, iz nos- Materialb ed arf
! Puftray
HL, HE, IHM, Materialh eschaffung Varbingsautiay
IHE, IHY, IHA Durchfilbinng itz liber Oracle
Eigenressouten nein T
IHE, HM, IHA, hfaterial
IH, IHK ausfaszen
Teilefertiguny bzw. x
HL, HK, IHE, HM, Wiarhngs-
IHa, HiY Buftrag Womnantage Matetialb uchung auf Warbingsautiag
-..____./-__ Durchfiihrun o Wiartungzauftag
L 4 T
¥
IHE, IHM, IHA, U, ifarbngs- Reparatur
|HE, IFAT, IFA2, Bty Durchfiihrung

IFA3
f >

[HE, IHM, HA,
[Hing, HEK

Leiter IHE, [HM, HA,
[HIN, HE

Feparaturhencht und Zeiterfazzuny
auf Miartungzaufrag
i

Koste nausmertung
iiber Oracle

-

( Inztard haltun gzre port )

‘ fr‘hmgsaufg



Arten von Wartungsauftragen:
* Summen-Wartungsauftrag:
Dient zur Erfassung von Materialf LVD-Bestellungen, Materialausfassungen
und Arbeitszeit bei Stdrungen und kleinen Instandhaltungsarbeiten.
sSummenwartungsauftrage werden fir jede Anlage am Jahresbeqginn erstellt
und bleiben das ganze Jahr glltig.

» Standard- Wartungsauftrag
Dient zur Erfassung von Material! LVD-Eestellungen, Materialausfassungen
und Arbeitszeit bei geplanten Instandhaltungs-f YWochenend- und
Weihnachtaktivitaten bzw. Anforderungen aus Produktionslinien oder
Arbeitsgruppen

s Zyklischer- Wartungsauftrag
Dient zur Erfassung von Materialf LVD-Bestellungen, Materialausfassungen
und Arbeitszeit bei zyklischen Wartungsalktivitaten (werden automatisch
generiert)

* Projekt- Wartungsauftrag
Dient zur Erfassung von Materialf LVD-Bestellungen, Materialausfassungen
und Arbeitszeit bei Wartungsauftragen = 4000€, aulerordentliche
Instandhaltung (ACH und Frojekten die im Zuge der Instandhaltung
durchgefihrt werden
Weiters dienen diese Wartungsauftrage zur Erfassung wvon
Materialausfassungen und Arbeitszeiten im Zuge won Entwicklungsprojekten
(Beispiel Musteresilefertigung)

Allgemeine Zustandighkeiten

HL - Erfassen der Kosten fur codierte Ersatzteile
Bk CON . Erfassen der Kosten fir pseudocodierte Ersatzteils
IHE, IHM, IHA,

[HW HK . Erstellung der Wartungsauftrage
Erfassen der Arbeitszeit, Erstellung des Instandhaltungsreports

6. Aufzeichnungen

Die Aufzeichnungen erfolgen per EDY. Die Daten bleiben fir die
Yenwendungsdauer der Maschine bei ACC Austria gespeichert.

7. Anwendbare Dokumente

WO040 Subprozess Wartung von Maschinen und Anlagen
ADDDS Dokumente und Qualithtsaufzeichnungen
ACCCQPROD27 . Sub-process Process Engineering
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‘== Durchzufiihirende Schritte: Q
Navigator: 06 EAM Maintenance Management

1. Hauptaktivitat anlegen

2. Aktivitit der Organisation zuordnen

3. Aktivitat einer Maschine zuordnen

4. Arbeitspline definieren

5. Zyklischen Instandhaltungsplan erstellen

(6. Zyklischen Instandhaltungspline generieren)

lug-09 2




,‘== 1. Hauptaktivitiit anlegen 3

Meniifiihrung: 06 Maintenance Management—> Aktivititen— Hauptaktivititen

R T — T 1 Sl Aokl alogem
(G [ okl o Bastes e R : Vorgahe fir dntielezeilimmng]
rracomoz > s eon A Beispiel:

FFARDIN, FEABOONG,
FFAMDOOL, FEAMOCIZ, .
FFAADL, ..

FFAWDOOL, ...

FFAKOL, ..

[FFALOOOL)

2 Sebuit: Beschueibung singshen

3 Schuwit: Tenmlate kopleren
Trter Merii EXTRAS 5 Kopieren von
Schema @dativity suswriblen und awsrendan.

I‘== 2. Aktivitit der Organisation Zuordnen )\

Meniifithrung: 06 Maintenance Management—> Aktivititen—> Hauptaktivititen— Organjsationszuordnung

1 Scluitt: In Organisatomsmordnng emsteizen
2 Schtt: Zoordming durchfidhren (08 KAL)
3 Schritt: Speichem ||




I‘== 3. Aktivitiit einer Maschine zuordnen

Meniifilhrung: 06 Maintenance Management= Aktivititen— Aktivititszuordnungen

SSSREEANEE MONTAGSI0
Benragautige wenan,

Spaicnar prifen

1.Sehuatt; Aktovatit & ffen [ Heu anlegen
2. Schvitt: Haptseltor = neue Zeik

singehen (Al atomatisch g=filk)

4 Schritt: W details 5 ltivitd he, Aktivititsat
Veratwrortliche Abteibmg
fierhetrishnalone 1md
Bruchungsklasse emgeben

5.Schvitt: Speiche

Fersymerdung Warunpsaut ags
Ly

[ P —
BT ————

+ Maistensnon Oueliy

- nAm Ingirien ol . Mata  Guohwy  Adlawely At he ]

lug-09 5

I‘== 4. Arbeitspliine definieren

Meniifilhrung: 06_Maintenance Management—> Aktivititen— Arbeitspline zur Instandhaltung

1 Schuitt: dobeitspln sffhen oder axstellen (Acktung mit Suchsymbol)
2 Sebitt: Hauptsektor 3 neue Zeik
3 Seluitt: Asbeitsfolgenund Abteilmeen einghen

Werm mahrers Instandhabngsabteibmgen notabeiten, diss it
dem Asbit folgen anlegen demit Stunden Bclimg wéglich
(Beisp.: Standardabeitsvorgang fix HM, THE)

. e Inatamahainany
[ R———————

* Anisgon
Asiviaiun

)
(g ammatinmabtivitates 4 Sclritt: Thiter B =B h und Langh =113
At asevr sy Arheitsfhlze eingehen.

a1 Service Maimtnnance - Homepage
A Purchasing Sub Masu
aistnnancs Cusiiny

A Inguirinn

[Kantiolle durchfubren, L angenmessng
[Bleche und Zwangsiumer
B o e

lug-09
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4. Arbeitspliine definieren

Meniifilhrung: 06_Maintenance Management—> Aktivititen— Arbeitspline zur Instandhaltung

e O N £ e AT PRI T
1 atoonr Vuturhatorle P1 127
U 4017008 840
wumil abtientl -

rkhanch

« Muinnafly s

by Rasency
o Jirec

lug-09

5 Sclitt: drheitsorgangmssonmes singsban
Folge, Rassourcs, Eink Mangs, Menge Eixd
(1 eingshex)
e mebuere Instandhaltaigs dbteibmgen
in den dbeitsitlgen anlegen vaurden, jeweils Lmal
sine drbeitsvorgangsressoures mlegen damit
Stunden Buchune moglhich
e “votwendiz fix Standen buchen
& Speichem

I‘== 5. Zvklischen Instandhaltungsplan erstellen

Meniifiihrung: 06 Maintenance Management— Vorbeugende Instandhaltung— Pline definieren

G O..8 i ofid AT ]
Fumbtines
L —
WAt i i e
ppreresm a1 120 - Comar i
+ Riaiviaten jomat e -l
PRI — Ty o come
B ————
PR ——
P — —
\ Wartumguas x e (ot
4 Femumatdung War el s
= Vorewgende nsian, Ayt I
S B OO0
e |
Phemantagen dnfnieren g
) 9 i
(vesitinmaniage -
1 E
Tnkelling machinn 5
i e
"
.11 2007 im0
12 97807 06 0000 1791 2007 111408
Ienua. Gling
Qi

lug-09

1 Sehritt: Plan & fhen oder erstellen
Vorgabe fir Planbemichromg]
Beispisl: :
E21201-01, E21201-02, ..
12120101 M21200 02...
AZI201.01, AZ1201 2.

E2120101,
W2120101,.. uswr

2 Sekuitt; Anlagemvmnmmer eingeben
3 Sekuitt; Altivitit sswiblen
Schuitt: Planart sswihlen Begelhasient oder L
Schritt: Plammgsoptionen eingeben (ambesten lat Muster)
& Sehuitt: Tolarazamgshen
7 Sekuitt; Status Wabmgssuflrag imurer, Freigegebent®
8 Sekuitt: Tnterrall in Tagen (oder Duburmsliste bei Listendahum)
9 Sekuitt; Latate Servicedaten eingsben
10.5cheitt; Speichem

Lt 11y emimtatan




I‘== 0. Zvklischen Instandhaltungspliine generieren _

Meniifiilhrung: 06 Maintenance Management—> Vorbeugende Instandhaltung—> Wartungsaufirige generieren

Keine weiteren Schuitte notwendiz, da ayklisches generiern eingedtelk
warde.
Mit dissen Einstellngenwir periodisch, edenTag beginrend mit

Sir joden ayklischen W ein
Watangsanfiraz arstelk.

+ Sekf Service Mainimnance - Homepsge

et Purchasing Sub Mewu
+ Mainansnce Gusliy
2 e pision

Iug-09 9
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I‘== 1. Anforderung erstellen w"

Meniifiihrung: 06_Maintenance Management—> Home Page (Home) = Anforderungen

ORACLE' anlagenwrwaltung

antuelle Organisation 08

Ank
Huchn spaschem

i, wnd Kicken Sin auf Los, um das Ergebnis ansuzmgen Baachten Sie bel der Suche dhe Groll- und Kisinschiwibung Erwaltaite Suche
- 5 B

4

Lo ) ( Ausblandan

Banchrsibung Ardagenart Anlugenaripoe Aniwgenmame e L

ipme | Anlagen | Anforgstungen | Wanunossufiece | Abetsplens | Laoe | Home | Abmelden | Yorsinstelungsn

RSP P ——.

1 3chritt: Anforderung erstellen klicken

lug-09




I‘== 1. Anforderung erstellen

| 2.3chritt: Anforderung ausfitllen

ORACLE' Anlagenverwaltung = Poy— [ ——— '
| - Furom [ —
- U L .
1Y raow [
anlarjenngen ale > ® e e ahns Sen et tatae O
Anforderung erstelien - Fracour Rt Faibipny
- R s e oy U
- N g i
Antorderungsdetails = [rie. 5% .
i “nstreichen
§  gemnsa
. = o Faciity
ordeningsaatum |13-11-2007 18 5645 : Angatorden tir  ACC0521 % antrolle
ol fi Mechanisch
Reiningung
Anforderungsbeschieibung Schaerfen
= Waitere Beschretbung Schmierung
Sicherheit Einhaftung
Spannungausfail
Werkzeug Instandhaflung
umbauen
Erstallungsdaten
Erstelitvon  ACCOS21 Benutzer benachr  Nein
Telefonnumemer E-Hall
Kontakt-\oransteiungen v
Informationes
S tily € Darnchi
Ay Ciass chowllsunwatl  Activy Caine nChrebUng.
= Administratian Artelisgrippen, Stunden b
Nacharbalt Rep. arbellen. Service wenden () )
(o] Projoid Unian varschisben, Daita
Ha Qunitat Sicharhed & Ut Cpk. B Sigma. Sichethail & Umwsll
Copynght ic) T8 Oace Alrghis masrved. Als Riacoms vorbematen
o] S1erung mi SHlistand Akt bl Stilstand
(o] S101ng o SHNEtand AL, bel lautendar Prod
(o] Vorbaugende Instandhatiung Vort Inst Wochenendar

Abbiwchan Augwahlen
Iug-09

g
o 1. Anforderung erstellen

‘ 3Bchritt: Anwrenden driicken |

ORACLE Alagenverwaltung

atie

Aritordenng ers

Abuglle Organisation”  O6E
g vrstollon
a Allbrachen | | Aowenden (0

Anforderungsdetais

« aniagennummer 42102 4 = Zugeordnets Altellung FF-MMECH 4
= Prigrithl | Normal « = Afordetungsan | Kontrolle -
= Anforderungsdatum | 13-11-2007 18 5545 E Angefordert i |ACCOS21 ‘y

Anforderungsbeschreibung

* Weere Beschieiming | pasees Thomas: Kantrelle des Dbergabesylinders

Erstaliungsdaten

Erstasilvon  ACCO521 Benuzer banachi,  Mein
Telatonnummer E-laail
Kortakt-voreinsteliungen v
nn I
* hetray Cause  orbaugends instandhalung &
Abbreghan ) | Amwenden ()
venden (0}
Home | Anlagen | ANToYdenNGEN | YWARUNCSIUATAOE | AMGNSOIANG | L3ger | Home | Abmeigen e :

P ey S -
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Unser Leithild )
Ein Schritt ndher an den Kundenanforderungen
Wir sind bestrebt, die BedUrfnisse und Ervartungen unserer
Funden zu kennen und zu deren vollsten Zufiedenheit zu el
erfillen

n an _mafff-mm. i)

Einen Schritt schneller in Entwicklung und Technologie
Es ist unser Bermdhen, mit allen zur Yerfligung stenenden
witteln die fUr den Markt bestens geeigneten Produkte unter
Berlicksichtigung urmweltspezifischer Anfordemningen zu
entwickeln und diese mit den geringsten kosten zu

. produzieren

Einen Schritt perfekter in allen Geschafts-und
Fertigungsprozessen

Eine flache, flexible Organisat onsstruktur, basierend auf dem
[SC9001: 2000 Standard, erlaukt es uns, auf Winsche
unserer Kunden rasch U reagieren

Einen Schritt affraktiver fir unsere Mitarbeiter und
Partner

Die Einbeziehung unserer Mitarbeiter und Partner, deren

h otivation Lund Qualitatshew usstsein ermaglicht uns Produkte
mit hoher Zuverlassigket und stabiler Clualitat U erzeugen

One wop MORE ATTRACTIVE
tn our colinborstors snd partnom.

Einen Schritt achtsamer in der Berlicksichtigung
geseallschaftlicher und dkologischer Interessen

Als flhrendes Unternehmen unserer Region sind wir uns der = S
hitverantwortung for Umwelt und Gesellschaft bewusst und 0% jten MORE GAREFLIL

m conshteration of sl and

Ieisten, basierend auf 150 14001 Standarnd unter Slog i rea i a . L e
Berlicksichtigung der zutreffenden Gesetze und Fordemingen, i, RO
unseren akiven Beitrag

Einen Schritt erfolgreicher in wirtschaftlichen Belangen
Die dkonorisch vertretbare, kontinuierliche “erbesserung
aller unserer Prozesse, die Teamarteit und eine offene
Gesprachskultur im Unternenmen hilft uns das Ziel

BEST in CLASS

Tu erreichen und Zu halten.
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=  Kontakt: thomas.panner@accomp.it
Berufserfahrung
2000-2009 ACC Austria GmbH Flrstenfeld

Instandhaltungsleiter seit 2008

Aufgabenbereich

Planung und Organisation der Instandhaltungsaétest
werksweit

Datenerfassung und Analyse fir wirtschaftliche Eimesdun-
gen
Budgeterstellung

Unterstitzende Auslandstatigkeiten in den Werkenkimn-
zerns

Durchgefiihrte Projekte

Implementierung eines "Enterprise Resource PlafinBygs-
tems (ORACLE eBS) im Bereich der Instandhaltund des
Hilfs- und Verbrauchsmaterialbereiches

Aufbau eines strukturierten Kostenverfolgungssystemin-
standhaltungsbereich

Nachtschichtverantwortlicher 2002-2006
Aufgabenbereich

Werksverantwortlichkeit fur alle Bereiche

Organisation und Unterstitzung der operativen wmdi@ist-
rativen Tatigkeiten der KGL und GL

Aktive Dienstaufsicht

Kommunikation mit den Verantwortlichen der Tagsohic

Mitentscheidung bei Personalangelegenheiten dentNac
schicht



= Durchgefiihrte Projekte
. Aufbau der Nachtschicht fur die Kappa
Kompressorenproduktion
. Mitarbeit im ,Projekt 500" fir die Kappa Kompres-
sorenfertigung

Fertigungstechniker 2000-2002

" Aufgabenbereich
¢ Prozessentwicklung in bestehenden Fertigungslinien
» Durchfuhrung von Automatisierungen
¢ Implementierung von Maschinen und Anlagen
* Mitarbeit bei Investitionen

= Durchgefiihrte Projekte

. Re-Engineering im Montagebereich fir Alpha-
Kompressoren
. Implementierung der Kappa Kompressoren Montagslini

in den Bereichen IM, VP, FTS

1997-2000 Technisches Konstruktionsbiro Gussing
Konstrukteur

= Aufgabenbereich
» Konstruktion von elektrischen Anlageteilen — Inistébns-
technik, Steuerungen/Regelungen

Ausbildung

= Ho6here Technische Bundes Lehranstalt
Fachrichtung Steuerungs- und Regelungstechnik

Weiterbildung

=  OQS - Qualitatstechniker QI



= Postgraduales Studium FH Mittweida, Wirtschaftsmgarswesen
= Projektmanagementkurs

Veroffentlichungen

Outsourcing - Chancen und Risken
Instandhaltungsprozess Betrachtung nach Glasl F.

Interessen

Vorstandsmitglied der Freiwilligen Feuerwehr Nedsi®'G
Sporttauchen

Aquaristik

Orchideenhaltung und Zucht
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