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Instandhaltung nach européischen Standards

Instandhaltung wird oft als die Reparatur einer kaputten Maschine verstanden, was eine veraltete Definition

von Instandhaltungsarbeiten ist. Die Pyramide auf der ndchsten Seite zeigt, dass korrektive Instandhaltung nur
einen kleinen Teil der Aufgaben einer Instandhaltungsorganisation ausmacht. Ein groRer Teil der Arbeit besteht
darin, zukunftige Instandhaltungsbedarfe zu identifizieren sowie diese zu planen und vorzubereiten, um die
kosteneffektivste Instandhaltung zu erreichen. Das Hauptziel einer Instandhaltungsorganisation ist es immer, die
Betriebssicherheit zu erhalten oder zu erhdhen.

Das bedeutet, dass Maschinen und Anlagen wahrend des geplanten Betriebs wie erwartet funktionieren. Um dies

zu erreichen, bendtigt die Instandhaltungsorganisation eine klare Vision und Strategie mit etablierten Verfahren

und Zielen. Ein Beispiel fur eine Instandhaltungsstrategie kann sein, eine effizientere Produktion durch praventive

und zustandsbasierte Instandhaltung zu erreichen. Auch im taglichen Betrieb ist es wichtig, langfristig zu arbeiten.

Ein Beispiel kdnnte die Durchfuhrung von Ursachenanalysen bei korrektiver Instandhaltung sein, um letztlich den

Planungsgrad zu erhdhen und dadurch eine kosteneffiziente Instandhaltung zu schaffen. Dieses Handbuch kann als

praktische Anleitung und UnterstUtzung im taglichen Instandhaltungsbetrieb sowie als Teil des Einfuhrungsmaterials

fur neu eingestellte Mitarbeiter verwendet werden. Zégern Sie nicht, uns zu kontaktieren, wenn

Sie Hilfe bei der Entwicklung eines eigenen Instandhaltungshandbuchs fur Ihre Organisation

bendtigen. Es ist sehr wichtig, dass alle Instandhaltungsmitarbeiter die Bedeutung gut

durchgefUhrter praventiver Instandhaltung sowie die Folgen ungeplanter

Produktionsstillstande verstehen. Sie sollten auch in der Lage sein, zu bewerten, wie

verbesserte Instandhaltung oder weiterentwickelte praventive Instandhaltung die

Anlagenzuverlassigkeit erhdhen kdnnen. Das Handbuch wurde seit der ersten Ausgabe

im Jahr 2016 aktualisiert. Mikael Andersson
MaintMaster Systems



Die Instandhaltungspyramide von MaintMaster

Die nachstehende Pyramide beschreibt einige der wichtigsten Instandhaltungsprozesse und -funktionen,
die die Grundlage fur eine gut funktionierende Instandhaltung bilden. Alle Prozesse mussen reibungslos
funktionieren, um eine kosteneffiziente und gut funktionierende Zuverlassigkeitsarbeit zu erreichen.
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Instandhaltungsvision, -strategie und -richtlinie

Diese Dokumente bilden die Grundlage fur einen systematischen Ansatz zur Erreichung hoher
Zuverlassigkeit und dienen als Leitfaden bei betrieblichen Entscheidungen. Die Vision ist ein langfristiges Ziel,
auf das die Organisation aktiv hinarbeiten sollte. Die Strategie ist ein Plan, wie die Organisation die Vision
erreichen wird, wahrend die Richtlinie eine Absichtserklarung und ein Leitfaden zur Steuerung von
Entscheidungen und zur Erreichung der gewUnschten Ziele ist.

BEISPIEL EINER INSTANDHALTUNGSVISION

+ Ordentliche Instandhaltung sorgt fiir Zuverlassigkeit und gute Verfiigbarkeit im gesamten Werk, und die
Nachverfolgbarkeit durch Berichterstattung im Instandhaltungssystem liefert Fakten tiber Schwachstellen und Méngel.

Durch das Verstdndnis aller Mitarbeiter fiir die Bedeutung der Instandhaltung fiir die Betriebssicherheit erreichen wir eine
kosteneffiziente Instandhaltung des gesamten Werks.

Dies wird durch das Engagement der Mitarbeiter, die Nutzung des Instandhaltungssystems und die Einhaltung von
Verfahren und Anweisungen erméglicht.




BEISPIEL EINER
INSTANDHALTUNGSRICHTLINIE

Unsere Instandhaltung ist gekennzeichnet
durch Sicherheit, Effizienz, Qualitét und
Flexibilitét.

Fiihrung sollte sichtbar und unterstiitzend

Wir sind alle Lehrer, Trainer und Coaches.
Schnelles Feedback ist wichtig.

Ein Instandhaltungstechniker sollte

die Instandhaltungsterminologie des
europdischen Standards (EN 13306) kennen
und verstehen und in der Lage sein, sie in der
Praxis anzuwenden.

Instandhaltungsvision, -strategie und -richtlinie

BEISPIEL EINER

INSTANDHALTUNGSSTRATEGIE

Hohe Verfiigbarkeit durch konsequente
Zuverlassigkeitsarbeit mit einem
wirtschaftlichen Kompromiss zur Erreichung
der Produktionsziele.

Der europdische Standard fur
Instandhaltung (EN 13306) und seine
Konzepte bilden die Grundlage unserer
taglichen Arbeit.

Praventive Instandhaltung ist geplant und
basiert auf zustandsbasierter Instandhaltung.
Dies minimiert ungeplante
Instandhaltungseingriffe.

Enge Zusammenarbeit zwischen
Instandhaltungs- und Betriebspersonal.

Wir verwenden das LEAN-Konzept und
arbeiten mit kontinuierlicher Verbesserung
und systematischer Problemlésung, um die
Grundursachen zu beheben.
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Der Instandhaltungsstandard

Es gibt eine Vielzahl von Definitionen und Erklarungen fur den Begriff der Instandhaltung. Oft variiert die
Erklarung je nach Branche und Ebene der Organisation. FUr einen Instandhaltungstechniker, der eine
praktische InstandhaltungsmafRnahme durchfuhrt, kann der Begriff Instandhaltung das Wechseln einer
Kupplung zwischen einem Motor und einer Pumpe bedeuten. FUr jemanden im Management kann der
Begriff Instandhaltung eher mit einem Werkzeug zur Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit, Produktivitat und
Rentabilitat verbunden sein.

Die folgenden Instandhaltungsstandards definieren allgemeine Begriffe und Definitionen fur technische,
administrative und managementbezogene Bereiche der Instandhaltung.

EN 13306 EN-15341 )
INSTANDHALTUNGSTERMINOLOGIE INSTANDHALTUNGSSCHLUSSEL-
KENNZAHLEN

EN-13460 DOKUMENTE FUR DIE
INSTANDHALTUNG

¢ Jeder macht das Gleiche und
spricht iiber die gleichen Dinge. » Kennzahlen basierend auf
Terminologiestandards.

e Unterstitzung fiir
Neuanschaffungen.

Sicherung von Beweismitteln und
Daten fiir Analysen. » Internationale Versténdlichkeit.

Sicherstellung einer
Grundlage fiir préventive
Instandhaltung.
Konzepte, die international
funktionieren.




Was ist Instandhaltung?

Der Instandhaltungsstandard besagt, dass:

Instandhaltung ist die Gesamtheit aller technischen, administrativen und
betrieblichen MaBinahmen, die wéhrend der Lebensdauer eines Objekts
ergriffen werden, um dieses in einem Zustand zu erhalten oder in einen Zustand
zuriickzuversetzen, in dem es seine vorgesehene Funktion erfiillen kann.

Ein Instandhaltungsingenieur sollte die Instandhaltungsterminologie und -standards kennen
und verstehen sowie in der Lage sein, diese in der Praxis anzuwenden.

Um ordnungsgemafe Analysen durchfUhren zu kénnen, ist es notwendig, dass alle auf die gleiche
Weise sprechen und berichten und dass wir verstehen, was die verschiedenen Konzepte in der
Instandhaltungsterminologie bedeuten. Dies ermdglicht es uns, korrekte und faktenbasierte Analysen
durchzufuhren, die wiederum die Grundlage fur die Entscheidungsfindung der
Instandhaltungsorganisation bilden.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des
Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Inststandhaltungsarten

Alle Instandhaltungsarbeiten, die darauf abzielen, die Zuverlassigkeit einer Maschine oder Ausristung

zu erhalten oder zu verbessern, werden gemaf3 der Norm EN 13306 in drei Arten von Arbeiten unterteilt:
korrektive, praventive und verbessernde Instandhaltung. Neben den Instandhaltungsaktivitaten Ubernimmt
die Instandhaltungsorganisation viele weitere Projekte und andere Arten von UnterstUtzungsaktivitaten

fur die Produktionsorganisation. Projekte, die nicht darauf abzielen, die Zuverlassigkeit zu verbessern, sind
standardmanig als Modifikation eingestuft, andere UnterstlUtzungsaktivitaten werden in MaintMaster in der
Kategorie Fallmanagement registriert.

INSTANDHALTUNG
Job Kategorien

in MaintMaster

KORREKTIVE PRAVENTIVE VERBESSERUNGS-
INSTANDHALTUNG [l INSTANDHALTUNG J| INSTANDHALTUNG MODIFIKATION FALLMANAGEMENT
« Sofortige korrektive e Préventive » Verbesserung « Funktionsénderung « Aufgabe
Instandhaltung Instandhaltung der Zuverlassigkeit « Sicherheitsrundgéinge
o Aufgeschobene « Zustandsbasierte e Schichtbericht
korrektive Instandhaltung

e Sit: tokoll
Instandhaltung Sitzungsprotoko

* Vorausschauende * Produktionsunterstiitzung
Instandhaltung

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des
Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedisc?uen Version der EN 13306) sind und die vollstandige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Instandhaltungsarten

INSTANDHALTUNG

KORREKTIVE PRAVENTIVE

INSTANDHALTUNG INSTANDHALTUNG

AUFGESCHOBEN ZUSTANDSBASIERT VORBEUGEND
e Teure Wartung « Erhsht den Planungsgrad + Kleinere Mdéngel * Weniger Méngel
o Ineffizient « Effizientere Wartung E’:Lii';:do” « Hohere Zuverlassigkeit
+ Geringe Verfiigbarkeit o Hohere Verfigbarkeit . » Verbesserung des
. * Andere Méngel
« Verlorene Einnahmen « Héhere Rentabilitat werden zur Arbeitsumfelds
e Schlechte « Kostengiinstigere Wartung 'Fl;lerminierung und « Weniger Qualitatsverluste
) . anun e
Lieferzuverlassigkeit « Weniger Qualitatsverluste Folgearbeiten « Hohere Rentabilitat
+ Qualitatsverlust o Bessere Lieferzuverlassigkeit gemeldet « Kostengiinstigere Wartung
« Weniger Folgeschaden e Mehr Zeit fiir Verbesserungen

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmi‘?ung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert
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Instandhaltungsuntertypen

INSTANDHALTUNG

Nach Fehlererkennung

Jobkategorien

in MaintMaster

Vor Fehlererkennung

{

KORREKTIVE INSTANDHALTUNG

AuBerhalb der Toleranz?

Ja

SOFORT

\LNein

Wiederherstellende
und/oder
KorrekturmafBnahmen

MaBnahmen wéhrend der
Fehlerentwicklungszeit

Fehlersuche
Reinigung
Schmierung
Einstellung
Austausch

YORAUSSCHAUEND

Funktionskontrolle
und Nachverfolgung

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for
Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen
Version der EN 13306) sind und die vollstandige Norm unter wwwisisse verkaufen, reproduziert
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PRAVENTIVE INSTANDHALTUNG

ZUSTANDSBASIERT VORBEUGEND

Geplant, kontinuierlich

oder auf Abruf Geplant

Verbesserungs- und/oder

Zustandsiiberwachun
g Wiederherstellungsarbeiten

Inspektion
Messung
Steuerung

Reinigung
Schmierung
Einstellung
Austausch

Abweichung?
Nein

Funktionskontrolle
und Nachverfolgung

Keine weiteren
Aktionennétig
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Préventive Instandhaltung

Effektive praventive Instandhaltung ernoht die Betriebssicherheit und fuhrt somit zu einer gesteigerten
Rentabilitat. Langfristig senkt sie auch die Instandhaltungskosten. Unser Ziel ist in der Regel eine
zustandsbasierte Instandhaltung, die darauf abzielt, die VerfUgbarkeit der Unternenmensprozesse zu
optimieren, indem die kritischen Punkte unserer Anlagen antizipiert und Probleme somit verhindert

werden, bevor sie auftreten.

Kosteneffizienz muss stets berlcksichtigt werden. In manchen Fallen kénnte vorausschauende
Instandhaltung die bevorzugte Methode sein. InstandhaltungsmaBnahmen, die ,unnoétig” sind, werden
systematisch eliminiert, indem sichergestellt wird, dass die durchgeflUhrten Arbeiten zu einer hoheren
Zuverlassigkeit bei geringeren Kosten fuhren. Wir gewahrleisten auBerdem, dass die Instandhaltung eine
koharente Einheit darstellt, die sicheren Zugang zu Ersatzteilen und ein funktionierendes Netzwerk von
Wartungsanbietern umfasst.




Préventive Instandhaltung

Die praventive Instandhaltung ist die Instandhaltung, die in festgelegten Intervallen oder nach festgelegten
Kriterien durchgefuhrt wird, um die Wahrscheinlichkeit eines Ausfalls oder einer Verschlechterung der Funktion
einer Maschine zu verringern. Praventive Instandhaltung kann aus zustandsbasierter, festgelegter

und vorausschauender Instandhaltung bestehen.

ZUSTANDSBASIERTE INSTANDHALTUNG

Préventive Instandhaltung umfasst die Bewertung des physischen Zustands, Analysen und die méglichen daraus
resultierenden Instandhaltungsmaf3inahmen. Hinweis: Die Zustandsbewertung kann durch die Beobachtung des
Bedieners, und/oder Inspektionen, und/oder Tests, und/oder die Zustandsiiberwachung von Systemparametern usw.
erfolgen, die nach einem Zeitplan, auf Anfrage oder kontinuierlich durchgefiihrt werden.

GEPLANTE INSTANDHALTUNG

Vorbeugende Instandhaltung, die gemaf3 festgelegten Zeitintervallen oder Nutzungseinheiten durchgefiihrt
wird, ohne vorherige Zustandsuntersuchung.

Hinweis: Zeitintervalle oder Nutzungseinheiten kénnen basierend auf dem Wissen iiber die Ausfallmechanismen
des Objekts festgelegt werden.

VORAUSSCHAUENDE INSTANDHALTUNG

Zustandsbasierte Instandhaltung, die auf Grundlage einer Vorhersage durchgefiihrt wird, die aus wiederholten
Analysen oder bekannten Merkmalen und der Bewertung signifikanter Parameter der Abnutzung des Objekts
abgeleitet wird.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind unc?die vollsténdige Norm unter wwwasisse verkaufen, reproduziert.
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Zustandsbasierte Instandhaltung (CBM)

Eine Methodik, um Informationen Uber den Zustand einzelner Maschinen zu erhalten, um die richtige
InstandhaltungsmafBnahme zum optimalen Zeitpunkt zu identifizieren. Zustandsbasierte Instandhaltung
erfordert daher Methoden, um Informationen Uber den Zustand der Maschine zu gewinnen. Dies umfasst in
der Regel verschiedene Messtechniken, wie Vibrationsmessung, Thermografie, Ultraschallmessung und
Olanalyse. Der Instandhaltungsprozess flr zustandsbasierte Instandhaltung besteht aus funf Prozessschritten:
Datenerfassung, Analyse, Arbeitsauftrag, KorrekturmafBnahmen und Funktionskontrolle.

VORTEILE Datenerfassung
Die richtige InstandhaltungsmafBnahme zum richtigen Zeitpunkt
Geplante Instandhaltungsmaf3nahmen statt sofortiger Eingriffe

Kleine Maschinenfehler werden rech’rzeifig erkannt und behoben

Funktions-

Verringerung von Ausfallen durch Verschlei3 kontrolle
Hohe Kompetenzentwicklung des Instandhaltungspersonals

Kernwissen zur Instandhaltung wird in der Organisation aufgebaut

NACHTEILE
Kann hohe Anfangsinvestitionskosten erfordern

Korrektur- Arbeitsauftrag
Risiko, dass Maschinen zu frith tiberholt werden maBinahmen

Erfordert Versténdnis und Akzeptanz des Konzepts seitens der Produktion

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for
Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der
EN 13306) sind und die vollstandige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Geplante Instandhaltung

Bezieht sich auf vorbeugende MaBnahmen, die nach Kalender- oder Betriebszeit geplant sind, wie z. B. den
Austausch von Ol, Riemen, Kupplungselementen und anderen Verschleiteilen. Der Begriff umfasst auch
geplante Inspektionen, bei denen Maschinen und Komponenten zur Uberprifung demontiert werden.

VORTEILE

Reduzierung des Ausfallrisikos

Verbesserte Betriebssicherheit

Erhshung des Planungsniveaus fiir InstandhaltungsmaBinahmen
Professionelle Weiterentwicklung des Personals

Reduzierte Instandhaltungskosten

NACHTEILE

Kosten fiir unnstige Ersatzteile und Arbeitszeit

Risiko iiberméBiger Wartung von Maschinen

Kosten fiir unnstige Stillstandszeiten

Oft statische Instandhaltungsplanung mit begrenztem Riickfluss von Erfahrungen in den

Wartungsplan

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts
an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Vorausschauende Instandhaltung

Laut Standard zielt die vorausschauende Instandhaltung darauf ab, Ausfalle
wahrend ihrer Entstehung durch Vorhersagen aus wiederholten Analysen oder
durch Bewertung bekannter Abnutzungsparameter zu erkennen. Moderne
Technologien nutzen intelligente Uberwachungssysteme, die verschiedene
Messungen analysieren, um beispielsweise den optimalen Zeitpunkt fUr den
Austausch von Lagern zu bestimmen.

Drahtlose Sensoren werden Uber ,Plug and Play" angeschlossen, um
Temperatur, Druck oder Luftfeuchtigkeit zu messen. Eine einfache
Konfiguration ermaéglicht es, bei Erreichen bestimmter Werte automatisch
einen Arbeitsauftrag mit entsprechenden Anweisungen zu erstellen.
Zustandsprufungen kédnnen auch durch visuelle Inspektionen oder
Datensammlung erfolgen, die dann analysiert werden, um geplante und
vorausschauende InstandhaltungsmafBnahmen festzulegen. Ziel ist es,
Ausfallzeiten zu minimieren und den optimalen Zeitpunkt fur den Austausch
von Geraten zu ermitteln, um ihre Lebensdauer voll auszunutzen.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber

VORTEILE

Minimierung von Ausfallzeiten
und Erhshung der
Planungseffizienz
Reduzierung von Service-

und Materialkosten
Verléngerte Nutzung von
Komponenten und Maschinen
Zustandsbasierte Wartung
ersetzt zeitbasierte Wartung
Reduzierte
Instandhaltungskosten

NACHTEILE

Kann die Anfangskosten erhshen

des Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter wwwisisse verkaufen, reproduziert.
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Autonome Instandhaltung

Die autonome Instandhaltung erhoht die Betriebssicherheit durch enge Zusammenarbeit zwischen Technikern
und Bedienern. Bediener bringen wertvolle Einblicke in den taglichen Betrieb ein, wahrend Techniker ihr
Fachwissen in Pflege und Funktion nutzen. So kbnnen Abweichungen frihzeitig erkannt und behoben werden.
Techniker agieren dabei als Betreuer und Coaches.

Die Einbeziehung der Bediener in die DurchfUhrung bestimmter InstandhaltungsmafBnahmen bietet
zudem mehr Méglichkeiten fur die tagliche Uberwachung und wéchentliche Wartung. Beispiele fur
InstandhaltungsmafRnahmen, die von Bedienern durchgefuhrt werden kénnen, sind Kontrollen, Schmierung,
Austausch und einfache Reparaturen.

Die autonome Instandhaltung wird letztlich auch Zeit fur das Instandhaltungspersonal freisetzen, um sich starker
auf Verbesserungswartung zu konzentrieren, wie spezialisierte Instandhaltung und Optimierungen zur Steigerung
der Betriebssicherheit.

Die Produktion sollte dafur verantwortlich sein, sicherzustellen, dass die geplante autonome Instandhaltung
gemaf den geltenden Verfahren und Intervallen durchgefuhrt und die Arbeiten gemaf den Anweisungen
dokumentiert werden. Wenn wahrend einer Inspektion eine Abweichung festgestellt wird, wird diese durch eine
Folgearbeit im Instandhaltungssystem bearbeitet.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der
SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Korrektive Instandhaltung

Korrektive Instandhaltung ist die Wartung, die nach Feststellung einer Fehlfunktion durchgefuhrt wird, um
das Objekt in einen Zustand zu versetzen, in dem sie die erforderliche Funktion wieder erfullen kann.

Korrektive Instandhaltung kann sowohl aufgeschobene (planbare) als auch sofortige (ungeplante)
MaBnahmen umfassen.

AUFGESCHOBENE KORREKTIVE INSTANDHALTUNG
Korrektive Instandhaltung, die nicht unmittelbar nach Feststellung eines Fehlers durchgefiihrt wird, sondern gemaf3

festgelegten Regeln verzégert erfolgt.

SOFORTIGE KORREKTIVE INSTANDHALTUNG
Korrektive Instandhaltung, die ohne Verzégerung nach Feststellung eines Fehlers durchgefiihrt wird,

um unakzeptable Folgen zu vermeiden.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des
Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Korrektive Instandhaltung

VORTEILE

Geeignet fiir Maschinen, die leicht zu ersetzen sind oder geringe Anschaffungskosten haben.

Geeignet fiir bestimmte Maschinen oder Teile in redundanten Systemen, bei denen im Falle eines Ausfalls keine
kostspieligen Nebenwirkungen zu erwarten sind.

Erfordert keine oder nur begrenzte Investitionen in Féhigkeiten oder Technologie.

NACHTEILE

Fiihrt zu unvorhergesehenen Ausfallen.

Schwierige und manchmal unmégliche Planung von Instandhaltungsmafinahmen.

Hohere Kosten - kleine Maschinenprobleme bleiben unbemerkt und entwickeln sich zu kostspieligen Ausfdllen.
Geringe oder keine berufliche Weiterentwicklung des Personals.

Hoheres Verletzungsrisiko im Falle eines Ausfalls.

Erhshter Umwelteinfluss.

Hoherer Energieverbrauch.

24




Arbeitsauftragsprozess (Beispiel)

Stérungsmeldung

Um nicht dringende Stérungen zu melden, erfolgt die Meldung in der Regel direkt im Instandhaltungssystem, indem
Sie auf die Schaltflache ,Korrektive Instandhaltung” klicken und die Prioritat des Auftrags auswahlen, wie auf den
folgenden Seiten erlautert. Der Arbeitsauftrag wird dann zur weiteren Bearbeitung an die Instandhaltungsabteilung
oder den zustandigen Manager weitergeleitet. Falls die meldende Person dies nicht selbst tun kann oder unsicher ist,
sollte der verantwortliche Techniker oder Manager bei der Stérungsmeldung unterstUtzen. In einigen Organisationen
erfolgt die Meldung von Stérungen telefonisch an eine zustandige Person/Rolle, die den Arbeitsauftrag im

System erstellt. Im Falle eines Ausfalls muss die Stérung immer telefonisch gemeldet werden, bevor sie im System
eingetragen wird. Die Meldung im System kann auch nachtraglich erfolgen, wenn die Stérung bereits behoben
wurde. Das Grundprinzip ist jedoch, dass Arbeiten nur in Ausnahmefallen ohne vorherige Auftragserstellung im
Instandhaltungssystem durchgefuhrt werden sollten.

Empfanger der Stérungsmeldung
Die zustandige Person fur die jeweilige Linie, den Bereich oder das Equipment ist verantwortlich fur die Planung,
Durchfuhrung und Dokumentation dieser Aufgaben.

Abschluss von Arbeitsauftragen

Nach Abschluss der Instandhaltungsmaflnahme muss der Auftrag sofort mit der aufgewendeten Zeit und einer
einfachen Analyse der ergriffenen MaRnahmen zur Behebung des Problems gemeldet werden. Bei
NotfallmaBnahmen, die der Auftragskategorie ,Korrektive Instandhaltung” und der Abschlusscode-Gruppe

,Sofortige korrektive Instandhaltung” zugeordnet sind, muss auf3erdem angegeben werden, wie viel Stillstandszeit die
betreffende Stérung verursacht hat, bevor der Auftrag in MaintMaster abgeschlossen wird.
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Prioritétsstufen

PRIORITATSSTUFEN FUR STORUNGSMELDUNGEN (AUFTRAGSKATEGORIE ,KORREKTIVE INSTANDHALTUNG")
- Ausfall - Die Maschine steht still, die Stérung muss sofort behoben werden.

Produktionsstérung - Die Maschine lauft, jedoch méglicherweise nicht einwandfrei.

Fehler & Méngel - Zur Bearbeitung von Abweichungen und Problemen,
die den Betrieb nicht direkt beeinfrc’ichfigen, aber dennoch behoben werden sollten
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Sofortige korrektive Instandhaltung

PRODUKTION Erstellung einer Feedback
Stérmeldung N

TECHNIKER/ ) Follow- Vorausschauende
PLANUNG m9 AUSfUhrung 99 ............ gn> InqundHOIfu"g

; ~

: Verbesserungs-

> Instandhaltung

SUPPORT H
FUNKTION Supporf ................




Aufgeschobene korrektive Instandhaltung

ALLE Erstellung einer Feedback
Stérmeldung
TECHNIKER/ Plonung und Uberwachung/ Planung und Terminierung vorbeugender
R t
PLANUNG Termmlerung > Ausfiihrung g e Analyse und korrigierender Mafinahmen
SUPPORT 5
FUNKTION upporf ooooooooo
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Verbesserung - Zuverléassigkeitssteigerung

Laut der europaischen Norm wird Verbesserung definiert als: ,Kombination aller technischen, administrativen
und organisatorischen MaBnahmen, die darauf abzielen, die inharente Zuverlassigkeit und/oder
Instandhaltbarkeit und/oder Sicherheit eines Objekts zu verbessern, ohne die urspriingliche Funktion zu
andern!" Hinweis: Eine Verbesserung kann auch eingefuhrt werden, um Fehlbedienungen zu verhindern und
dadurch Ausfalle zu vermeiden.

FUr die Instandhaltung bedeutet dies, dass alle MaBnahmen darauf abzielen, die Lebensdauer zu verlangern
und zukunftige Ausfalle zu vermeiden. Imm Rahmen der Verbesserungsinstandhaltung sollten MafBnahmen
ausgeschlossen werden, deren Ziel es ist, die Geschwindigkeit oder die Qualitatsleistung von Maschinen oder
Anlagen zu verbessern. Gleiches gilt fur die Anpassung von Anlagen an ein neues Produkt oder eine neue
Verpackung. Diese MafBnahmen werden als Modifikation in MaintMaster erfasst und gemeldet.

BEISPIELE FUR AKTIVITATEN ZUR VERBESSERUNGSINSTANDHALTUNG
* Fehlerbeseitigung durch bauliche MaBBnahmen

* Schulungsaktivitdten

« Organisatorische Verdnderungen

+ Entwicklung von Arbeitsanweisungen

« Einfithrung eines Instandhaltungssystems

* Verbesserung der Instandhaltbarkeit einer Anlage

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Modifikation

Laut Norm wird Modifikation definiert als: ,Die Kombination aller technischen, administrativen und
organisatorischen MafBnahmen, die darauf abzielen, eine oder mehrere Funktionen eines Objekts zu verandern.

“Fur die Instandhaltung bedeutet dies jede MafBnahme zur Verbesserung der Produktqualitat oder -
geschwindigkeit. Dies gilt auch, wenn wir Anlagen an ein neues Produkt oder eine neue Verpackung anpassen.
Diese MalRnahmen sollten getrennt vom Instandhaltungsbudget kalkuliert und in der Regel als Investition
verbucht werden.

COMMENTS

« Eine Modifikation ist keine Instandhaltungsmafinahme, sondern bezieht sich auf die Anderung der geforderten
Funktion eines Objekts zu einer neuen. Jegliche Anderungen, die wéhrend einer Modifikation vorgenommen
werden, kénnen die Zuverlassigkeitseigenschaften eines Objekts beeinflussen, aber da der Zweck die Verénderung
ist, wird die Aktivitat weiterhin als Modifikation klassifiziert.

« Eine Modifikation bedeutet nicht den Austausch durch eine gleichwertige Einheit.

« Die Modifikation einer Einheit kann eine Aufgabe der Instandhaltungsorganisation sein.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber
des Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter wwwisisse verkaufen, reproduziert.
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Daten zur Entscheidungsfindung:
Gemeinkosten oder Investition Es kann

Es kann manchmal schwierig sein zu entscheiden, ob eine geplante Aktivitat als Investition (Modifikation) oder
als Aufwand (Verbesserung) anerkannt werden sollte. Das untenstehende Diagramm dient als Hilfe zur
Bestimmung, wenn eine ahnliche Fragestellung auftritt. Die wirtschaftlichen Schwellenwerte im Modell sind als

Beispiele zu verstehen.

KAUFPREIS LEBENSZEIT ERSATZTEIL ODER ANLAGEGUT WERTSTEIGERUNG?

Weniger als .
SOOOQEuro? Werfsfelgerung7 9 Investition
Keine
Wertsteigerung? 9

Ersafzfe||

Neues ——> Investition

Anlagegut

Lebenszeit mehr
als 3 Jahre?
Mehr als
5000 Euro?
Lebenszeit weniger Gemeink
t
als 3 Jahre? emeinkosten
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Fallmanagement



Die Instandhaltungsorganisation konzentriert sich hauptsachlich auf MaBnahmen zur Erhaltung und
Verbesserung der Anlagenzuverlassigkeit durch korrektive, praventive oder verbessernde Instandhaltung.
Es ist Ublich, auch an Projekten zur Zuverlassigkeitsmodifikation oder zur Verbesserung von Qualitat und
Geschwindigkeit teilzunehmen oder diese zu leiten. Ob dies sinnvoll ist, hangt von den zuvor getroffenen
Managemententscheidungen und Strategien ab. FUr einen Instandhaltungsleiter kann es schwierig sein,
dem Management die Struktur und Aufgaben der Instandhaltungsorganisation zu erklaren.

Gute Daten erleichtern Entscheidungen und helfen, wichtige Anderungen zur Férderung der Zuverlassigkeit
zu treffen. Eine an den Unternehmenszielen orientierte Instandhaltungsstrategie zeigt den Fokus auf.

Es wird oft erwartet, dass die Instandhaltungsorganisation auch Aufgaben Ubernimmt, die nicht direkt mit
der Instandhaltung zusammenhangen, wie z. B. das Umstellen von Moébeln. Dies kann sinnvoll sein, konnte
aber auch kontraproduktiv sein. Daher ist es wichtig, alle Arbeiten und den Zeitaufwand zu dokumentieren,
um zukUnftige Entscheidungen zu erleichtern. Die Auftragskategorie ,Fallmanagement” in MaintMaster
kann fur diese Art von Arbeit verwendet werden. Siehe Modell auf Seite 12
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Geschéftsstrategie fiir die Instandhaltung

Ihr Unternehmen verfugt in der Regel Uber eine Geschaftsstrategie, welche die Ziele und Visionen des
Unternehmens sowie deren Umsetzung innerhalb eines festgelegten Zeitraums beschreibt. Diese Strategie
dient dann als Grundlage fur die Instandhaltungsstrategie. Sie sollte Aktivitaten festlegen, die den
Unternehmensplan unterstitzen, sowie die notwendige Entwicklung der Instandhaltungsorganisation, um
die Unternehmensziele zu erreichen. Unten finden Sie ein Beispiel dafur, wie die ausgewahlten Aktivitaten
der Instandhaltungsorganisation fur die nachsten drei Jahre festgelegt werden kdnnen. Am Anfang des
Plans werden zudem ausgewahlte KPIs aufgefUhrt, um die Entwicklung zu verfolgen
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Operativer Plan fiir die Instandhaltung

Leistungskennzahlen
KPI Letztes Jahr Dieses Jahr Néchstes Jahr Jahr 2
* Prozentsatz der Stérungsmeldungen von Bedienern - 20% 50% 75%
» Gemeldete Zeit fiir abgeschlossene Arbeiten - 50% 75% 85%
« Riickstand bei der vorbeugenden Instandhaltung - TBD TBD TBD
« Ungeplante im Vergleich zu geplanten Instandhaltungen - 70/30 60/40 40/60
» Abgeschlossene Ausfdlle mit gemeldeter Stillstandszeit - 65% 75% 97%
Aktivitéten
Dieses Jahr Néchstes Jahr
* Prozentsatz der Stérungsmeldungen von Bedienern + Instandhaltungsinventur fiir die Linien 3 und 4 durchfiihren
* Gemeldete Zeit fiir abgeschlossene Arbeiten « Plan fiir zustandsbasierte Instandhaltung auf den Linien 1
« Riickstand bei der vorbeugenden Instandhaltung und 2 erstellen
» Ungeplante im Vergleich zu geplanten Instandhaltungen * Wachentliche Meetings fiir geplante Wartungsstopps einfiihren
* Abgeschlossene Ausfdlle mit gemeldeter Stillstandszeit « Ersatzteile in wiederkehrende Wartungsarbeiten einbeziehen
Jahr 2

« Pit-Stop-Prozess auf den Linien 3, 4 und 5 starten
¢ loT-Sensoren an ausgewdhlten Objekten installieren
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Rollen und Verantwortlichkeiten in
einer .zuverldssigen” Instandhaltungsorganisation

Eines der wichtigsten Ziele der Instandhaltungsorganisation ist es, durch kosteneffiziente Instandhaltung eine
hohe Betriebssicherheit zu erreichen. Ein wesentlicher Bestandteil davon ist, dass Sie Uber die richtigen
Ressourcen verfugen und eine Organisation haben, die die gewahlte Strategie unterstltzt, um lhre Ziele zu
erreichen. Je nach GréRe der Organisation kann es notwendig sein, verschiedene Rollen zu kombinieren, um die
Ablaufe zu gewahrleisten. Dabei ist es jedoch wichtig, dass klar definiert ist, welche Rollen fur welche Aufgaben
und Verantwortlichkeiten in der Instandhaltung zustandig sind. Streben Sie stets nach Redundanz in der
Organisation, um den taglichen Betrieb auch bei Abwesenheiten zu gewahrleisten.

Bei MaintMaster sind wir Uberzeugt, dass dies ein sehr wichtiger Bestandteil beim Aufbau einer zuverlassigen
Instandhaltungsorganisation ist. Das untenstehende Bild zeigt ein Beispiel, wie verschiedene
Verantwortlichkeiten innerhalb der Instandhaltung verteilt werden konnen. Ein weiterer wichtiger Aspekt ist,
dass jeder in der Organisation seine Rolle versteht, nicht nur das Management. Fokussieren Sie sich darauf,

was Ihre Rolle leisten muss. Zum Beispiel sollten Sie als Manager oder FUhrungskraft mehr Zeit fur langfristige
Planung aufwenden, anstatt sich taglich mit praktischen Aufgaben zu beschaftigen. Prasenz ist wichtig, aber
bewerten Sie, wie viel Ihrer Arbeitszeit fur alltagliche Aktivitaten verwendet wird. Meetings sind ebenfalls sehr
wichtig. Stellen Sie sicher, dass jedes Meeting einen Zweck hat. Jeder weil3, wie leicht man in Meetings verstrickt
wird, die keinen Nutzen fur einen selbst oder die Organisation haben.
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Rollen und Verantwortlichkeiten in
einer .zuverlédssigen” Instandhaltungsorganisation

Die Instandhaltungsorganisation ist verantwortlich fur die Durchfuhrung, Planung, Verwaltung und
Weiterentwicklung von Instandhaltungsaktivitaten, um eine hohe Zuverlassigkeit und Verfugbarkeit von
Standorten, Maschinen und Anlagen sicherzustellen. Die Grél3e, Struktur und Kompetenzen der Organisation
kénnen je nach Bedarf, Ressourcen und Zielen des Unternehmens variieren und unterschiedliche Formen der
Zusammenarbeit mit externen Partnern wie Lieferanten, Auftragnehmern oder Beratern umfassen.

Dies kann die vollstandige oder teilweise Auslagerung von Instandhaltungsaufgalben an Dritte beinhalten oder
die Nutzung externer Expertise fur spezifische Aufgaben oder Projekte. Unabhangig von der gewahlten
Kooperationsform sind klare Vereinbarungen, Koommunikation und Nachverfolgung zwischen den beteiligten
Parteien essenziell.

Es gibt kein allgemeingultiges Modell fur eine optimale Instandhaltungsorganisation, da diese von Faktoren wie
GrolRe, Art, Komplexitat, Reifegrad und Zielen des Unternehmens abhangt. Es ist jedoch entscheidend, dass die
Instandhaltungsorganisation ihre Strategie sorgfaltig an den Geschaftsplan des Unternehmens anpasst und
kontinuierlich bestrebt ist, ihre Arbeitsweise zu verbessern und weiterzuentwickeln. Eine gut funktionierende
Instandhaltungsorganisation ist ein entscheidender Faktor fUr hohe Betriebssicherheit und Verfugbarkeit und
tragt maf3geblich zur Rentabilitat und Wettbewerbsfahigkeit des Unternehmens bei.
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Die folgenden Rollen sind Beispiele fiir hdufig verwendete Positionen in einer Instandhaltungsorganisation.

Instandhaltungsleiter

Hat die Gesamtverantwortung fiir das Instandhaltungsmanagement und dessen Leistung. Der Instandhaltungsleiter fiihrt und leitet
die Instandhaltungsorganisation gemaf der Vision, Strategie und Politik des Unternehmens. Er ist auch

verantwortlich fiir die Uberwachung und Berichterstattung von Instandhaltungs-KPls, Budget und Kosten.

Instandhaltungsmeister

Leitet und verteilt Aufgaben an die Techniker. Er kann auch Unterstiitzung und Hilfe fiir verschiedene Rollen innerhalb
der Instandhaltungsorganisation bieten. Instandhaltungsmeister haben oft auch Personalverantwortung fiir die
Instandhaltungstechniker.

Instandhaltungsplaner

Plant und koordiniert die Instandhaltungsarbeiten in Zusammenarbeit mit der Produktion, Lieferanten und dem
Instandhaltungspersonal. Der Instandhaltungsplaner ist verantwortlich fiir die Optimierung des Ressourceneinsatzes,
Minimierung von Ausfallzeiten und Maximierung der Instandhaltungseffizienz. Zudem ist der Planer fiir die
Dokumentation und Archivierung von Instandhaltungsinformationen im Instandhaltungssystem zusténdig.

Instandhaltungstechniker

Fiihrt die eigentliche Instandhaltungsarbeit an Anlagen, Maschinen oder Ausriistungen durch. Der Instandhaltungstechniker
kann verschiedene Spezialisierungen haben, wie z.B. Mechanik, Elektrik, Automatisierung oder Instrumentierung. Er ist
verantwortlich fiir die Durchfithrung der geplanten Instandhaltungsmaf3nahmen, das Melden von Abweichungen und
Stérungen sowie das Vorschlagen von Verbesserungen

Instandhaltungsingenieur

Besitzt technische Féhigkeiten und Kenntnisse in einem oder mehreren Bereichen der Instandhaltung. Der
Instandhaltungsingenieur unterstiitzt und berat das Instandhaltungspersonal in technischen Fragen, analysiert Ursachen
von Fehlern und Stérungen und entwickelt sowie implementiert Lésungen zur Vermeidung oder Behebung von Fehlern. Er
ist auch verantwortlich fiir die Bewertung und Aktualisierung von Instandhaltungsplédnen, Anweisungen und Verfahren.
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Rollen und Verantwortlichkeiten in
einer .zuverlédssigen” Instandhaltungsorganisation

Redundanz
Ro||e e~ e~
Instandhaltungsleiter | Meister/Ingenieur Teamleiter Planung und Einkauf Instandhaltungstechniker
Terminierung und Lager
= ~A A A

Tages- und Wochenmeetings
Morgen-, Werks- und Morgen-, Schicht Schichtiibergabe Morgen- und Morgen- und Schicht- und
Wochenmeeting und Wochenmeeting Wochenmeeting Wochenmeeting Wochenmeeting

Verantwortungsbereiche

Einkauf Teamleiter
Lagerverwaltung Maschinen-
Auftragsvorbereitung verantwortung
Einsatzplanung
Koordinatoren

Auftragsstatus
Inspektionen
Wartungsstopps
Schulungs-

Budget Personalmanagement Notfalltelefon
Kennzahlen Schichtplan Abwesenheits-

Organisation Halbjahresplanung koordination

Personalmanagement | Notfallmanagement Tagliche
koordination

Adm.
Instandhaltungs-
system

Kompetenzentwicklung Ressourcenverteilung

Geschaftsentwicklung
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Professionelle Instandhaltung

Effiziente Instandhaltung bedeutet wertschdpfende Instandhaltung aus einer praventiven, geplanten und
verbessernden Perspektive, wobei Arbeiten, die sofortige KorrekturmafBnahmen erfordern, als Qualitatsmangel
angesehen werden und MaBnahmen ergriffen werden, um das Risiko eines erneuten Auftretens zu verringern.
Ein wesentlicher Bestandteil zur Sicherstellung professioneller Instandhaltungsaufgaben ist die Koordination
der Aktivitaten mit den von den Betriebspersonal durchgefUhrten Arbeiten.

Professionelle Instandhaltung ist zielgerichtete Instandhaltung, die kontinuierlich darauf abzielt, die
Betriebssicherheit auf Basis der Produktionsbedurfnisse zu verbessern, indem die Ablaufe gemessen und auf
Ergebnisse ausgerichtet werden. Dies wird erreicht durch die Standardisierung von Verbesserungsaktivitaten,
Zielmanagement und Ergebnismessung sowie durch den kontinuierlichen Optimierungsprozess bestehender
Instandhaltungsplane und -prozesse

Hier sind Beispiele, die in die professionelle Instandhaltung einflieBen kénnen:

« Zielgerichtete Instandhaltung und Uberwachung « Andlyse (6-Sigma, FMEA, SPL, Ursachenanalyse)
mittels Leistungskennzahlen *  Kompetenzentwicklung

+ Budgetplanung +  Schwingungs- und Olanalysen

+ Standardisierter Ansatz « Thermografie

» Korrektive und praventive Instandhaltung « Ersatzteilmanagement

+ Planung und Terminierung von Instandhaltungsmafinahmen « Dokumentation

 Instandhaltungsstrategie e LCC (Lebenszykluskosten)
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Instandhaltungsorganisation, basierend auf SS-EN 13306

Betriebsgréfie (ca. 100+ Mitarbeiter)

INSTANDHALTUNGSLEITER

Instandhaltungsmeister

Korrektive
Instandhaltung

Kurzfristiger
Fokus

Koordination
externer
Dienstleister
Tagliche und
operative
Instandhaltung

Instandhaltungsmeister

Préventive
Instandhaltung

Langfristiger
Fokus

Koordination
zwischen
Instandhaltung
und Betrieb fur
eplante
Aktivitéten

Instandhaltungsmeister

Zuverlassigkeits-

Instandhaltungs-

meister

Planung und
Terminierung

Einkauf
Bestands-
verwuhung
Planung
Terminierung
Instandhaltungs-
system

Instandhaltungs-
meister

Elektrizitat und
Automatisierung

Elektrizitat
Programmierung

Instandhaltungs-
meister

Anlage

Kiihlung
Druckluft-
beliiftung

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmidgung fir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306

(der schwedischen Version der EN 13306) sind un

die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.



Instandhaltungsorganisation, basierend auf SS-EN 13306

Betriebsgréfie (70 - 100 Mitarbeiter)

INSTANDHALTUNGSLEITER

Instandhaltungsmeister

Korrektive
Instandhaltung

Kurzfristiger
Fokus

Koordination
externer
Dienstleister
Tagliche und
operative
Instandhaltung

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmi
(der schwedischen Version der EN 13306) sind un

Instandhaltungsmeister

Préventive
Instandhaltung

Koordination

Verbesserungs-
instandhaltung

Langfristiger Fokus

Fokus
Zuverlassigkeits-

h ingenieurwesen
zwischen

Instandhaltung
und Betrieb fiir

geplante
Aktivitéten
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Instandhaltungsmeister

Instandhaltungs-
meister

Elektrizitat und
Automatisierung

Elektrizitat
Programmierung

Instandhaltungs-
meister

Anlage

Kiihlung
Druckluft-

beliiftung

ung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
die vollstandige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.



Instandhaltungsorganisation, basierend auf SS-EN 13306

Betriebsgrofie (30 - 70 Mitarbeiter)

INSTANDHALTUNGSLEITER

Instandhaltungsmeister

Korrektive
Instandhaltung

Kurzfristiger
Fokus

Koordination
externer
Dienstleister
Tagliche und
operative
Instandhaltung

Instandhaltungsmeister

Préventive
Instandhaltung

Langfristiger
Fokus

Koordination
zwischen
Instandhaltung
und Betrieb fiir
geplante
Aktivitaten

Instandhaltungsmeister

Verbesserungs-
instandhaltung

Fokus

Zuverlassig-
keitsund
Wartungstechnik

Instandhaltungs-
meister

Anlage

Elektrizitat

Kiihlung
Druckluftbeliftung
Programierung
Anlagen
Instandhaltung

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der
SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Instandhaltungsorganisation, basierend auf SS-EN

Betriebsgrofie (15 - 30 Mitarbeiter)

INSTANDHALTUNGSLEITER

Instandhaltungsmeister Instandhaltungsmeister Instandhaltungsmeister

Korrektive Préventive und Gerdte und Anlagen
Instandhaltung Verbesserungsinstandhaltung

Koordination Elektrizitat
ZWi;iheln Kiihlung
Instandhaltung i
Koordination und Betrieb Druckluftbeluftung
externer
Dienstleister Zuverlassigkeits- Anlagen
ingeneurwesen Instandhaltung

Programierung

Tagliche und
operative
Instandhaltung

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts
an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Kontoerstellung fiir Instandhaltungskosten

Die finanziellen Nachverfolgungen der Instandhaltungskosten werden Ublicherweise auf Konto 5510 gemaf
dem schwedischen BAS-Kontenrahmen verbucht. Konto 5510 ist ein Konto fur "Wartung von Maschinen und
anderen technischen Anlagen". Es ist jedoch in der Instandhaltung auch Ublich, verschiedene Konten fur
andere Arten von Instandhaltungsarbeiten, wie Elektroarbeiten oder mechanische Reparaturen, zu fuhren. In
MaintMaster ist dies nicht notwendig, da es moglich ist, Benutzer verschiedenen Arbeitsgruppen wie
"Elektriker" oder "Mechaniker" zuzuordnen. Dadurch kénnen Sie verschiedene Arbeitsarten leicht Uber
Auswahlen in MaintMaster nachverfolgen. Auf dem Bild auf Seite 50 sehen Sie, wie wir Kontonummern mit
Arbeitskategorien verknUpfen, um Kostenverfolgungen fur jede Kategorie zu ermdglichen. Dies kann
langfristig die Budgetarbeit erheblich erleichtern, indem zum Beispiel die Kostenentwicklung fur die
verschiedenen Kategorien pro Linie oder Maschine verfolgt und/oder berechnet wird.

Hinweis: Die Flexibilitadt von MaintMaster ermdglicht es Ihnen, das System so zu konfigurieren, dass es jeden
Kontenrahmen widerspiegelt. Das Beispiel basiert auf dem schwedischen Kontenrahmen.
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Kontoerstellung fiir Instandhaltungskosten

Korrektive Instandhaltung

Konto 5513 Einheit/Kostenstelle

Préventive Instandhaltung Verbesserungsinstandhaltung
Konto 5511 Konto 5512

Instandhaltbarkeit
Konto 5512-01

i S Zuverlassigkeit
Konto 5511-02 Konto 5512-02

Festgelegt Unterstiitzung

Vorausschauend
Konto 5511-01

Sofortig korrektiv
Konto 5513-01

Abteilung

Produktionslinie

Konto 5511-03 Konto 5512-03

Maschinen-
komponente

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Ziele & Leistungskennzahlen (KPls)

Die Instandhaltungsorganisationen mussen stets bestrebt sein, die Betriebs- und Personalsicherheit zu
verbessern, was wiederum positive Auswirkungen auf die Verfugbarkeit hat. Die Betriebssicherheit hangt von
den kombinierten Eigenschaften der Zuverlassigkeit, Wartungsfreundlichkeit und Wartungsunterstutzbarkeit
ab. Diese konnen anhand der folgenden Kennzahlen gemessen werden:

BEISPIELE FUR KENNZAHLEN:

. . Hohe Betriebssicherheit bietet:

+  Verhaltnis zwischen geplanten und ungeplanten
Instandhaltungsaktivitéaten e | . 1

* Niedrigere Instandhaltungskosten
+ Instandhaltungskosten geteilt durch Produktionsvolumen oder ° °
* Hohere Rentabilitat

Anzahl der produzierten Einheiten

+ Anzahl der Stillstande pro Maschine oder Linie » Stabilere Produkdion
+ Ausfallzeit pro Objekt

+ MOTBF: Mittlere Betriebszeit zwischen Ausfallen

+ MTTR: Mittlere Wiederherstellungszeit

+ MMDT: Mittlere Instandhaltungsausfallzeit (MMDT)

o MWT: Mittlere Wartezeit

* Weniger Qualitatsverluste

 Niedrigere Energiekosten

« Verbesserung des Arbeitsumfelds

e Mehr Zeit fiir Verbesserungen
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KPIs:

EN 15341 - Instandhaltungskennzahlen (Key Performance Indicators, KPIs)

Um Instandhaltungsaktivitaten effektiv zu steuern, ist es wichtig, zu messen, was wir tun, wie viel wir tun und wie
gut wir es tun. Dazu mussen eine Reihe von Kennzahlen identifiziert werden, die oft als Key Performance
Indicators (KPIs) bezeichnet werden. Das untenstehende Bild zeigt einige Beispiele aus der Norm, die
vordefinierte KPIs enthalt, die in drei Kategorien unterteilt sind: finanzielle, technische und organisatorische
Indikatoren. Wahlen Sie aus jeder Kategorie einen Ubergeordneten KPI, der langfristig einen Mehrwert fur den
Instandhaltungsbetrieb bietet und mit dem sich alle Mitarbeiter identifizieren kbnnen.

» Geografische Lage
Externe Auswirkungen | Kultur Indikatoren Stufe 1 Stufe 2 Level 3
+ Lohnkosten
—

* Marktsituation - = ell Instandhaltungs- [Lagerumschlag, Externe| ¢ 1ot K|
+ Gesetze und Vorschriften IEIFIE1E osten/ Dienstleistungen, Viund SI

* Branche KPIs Produktionsvolumen Instandhaltung

Stillstandszeiten
verursacht durch

o Unternehmenskultur Stillstandszeiten

Interne Auswirkungen [N Prozesstyp“und Produktmix Technische dr‘rclh Storungen oder
« Anlagengrsfie KPls Instandhaltungs- qen.
arbeiten verursacht gepante
* Nutzungsgrad Instandhaltung
« Alter der Anlage | Anteil d
« Kritikalitat Ungeplante/ il ¢l Stillstand

Organisatorische geplante Instandhaltungs-
KPls Zeit Anzahl personals
der Ausfalle in Schichtarbeit und Sl

fur KI, VI
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Ziele & KPlIs: Verlasslichkeit

Nach der Europaischen Norm wird Verlasslichkeit (Dependability) wie folgt definiert: Verlasslichkeit umfasst
VerfUgbarkeit, Sicherheit, Dauerhaftigkeit, Wirtschaftlichkeit und deren Einflussfaktoren (Zuverlassigkeit,
Wartungsfreundlichkeit, WartungsunterstUtzbarkeit, Einsatzbedingungen und Einfluss des Bedienpersonals).

Verfugbarkeit

Nach der Europaischen Norm wird Verfugbarkeit wie folgt definiert: Die Fahigkeit einer Einheit, die
geforderte Funktion unter festgelegten Bedingungen zu einem bestimmten Zeitpunkt oder innerhalb eines
festgelegten Zeitraums zu erfullen, vorausgesetzt, dass die erforderlichen UnterstUtzungsfunktionen
verfugbar sind.

Hinweis: Die Verfugbarkeit hangt von der Kombination aus Zuverldssigkeit, Instandhaltbarkeit und
Wartungsunterstutzung ab.
VERFUGBARKEIT

Wartungsfreundlichkeit Wartungsunterstiitzung
MTTR MWT

Zuverlassigkeit

MOTBF

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Ziele & KPlIs: Zuverlassigkeit

Zuverlassigkeit

Die Fahigkeit einer Einheit, die geforderte Funktion unter gegebenen Bedingungen wahrend eines
bestimmten Zeitintervalls zu erfullen. Ein Mal3 fUr die Zuverlassigkeit ist die Mittlere Betriebszeit zwischen
Ausfallen (MOTBF). Dies ist die Zeit, die zwischen der letzten KorrekturmaBnahme bei einem Ausfall und dem
Auftreten des nachsten Ausfalls vergeht. Durch regelmafBige ZustandsUberpridfungen der Maschinen und
geplante MaBnahmen zur Behebung von Abweichungen kann die Zeit zwischen den Ausfallen verlangert
werden, was zu einer hoheren Funktionssicherheit fUhrt.

VERFUGBARKEIT

Zuverlassigkeit Wartungsfreundlichkeit Wartungsunterstiitzung

MOTBF MTTR MWT

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des
Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedisc?‘en Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Ziele & KPIs: Wartungsfreundlichkeit

Wartungsfreundlichkeit

Die Fahigkeit einer Einheit, unter gegebenen Nutzungsbedingungen in einen Zustand versetzt oder
wiederhergestellt zu werden, der es ihr ermdglicht, die geforderte Funktion zu erfullen, wobei die
Instandhaltung unter festgelegten Bedingungen und unter Verwendung etablierter Verfahren

und Ressourcen durchgefUhrt wird. Ein Beispiel fur eine Leistungskennzahl zur Messung der
Wartungsfreundlichkeit ist die Mittlere Wiederherstellungszeit (MTTR). MTTR ist die durchschnittliche Zeit
zur Behebung eines Fehlers. Eine Mdéglichkeit, diese zu beeinflussen, besteht darin, die Instandhaltung in die
Gestaltung eines neuen Assets einzubeziehen, um sicherzustellen, dass Verschleil3teile leicht zu ersetzen sind
und dass die erforderlichen Ressourcen, wie z. B. Hebezeuge, im Design der Maschine berUcksichtigt werden.

VERFUGBARKEIT

Zuverlassigkeit Wartungsfreundlichkeit
MOTBF MTTR

Wartungsunterstiitzung

MWT

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
w (dor schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollstindige Norm unter www.sisse verkaufen, reprocusiort
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Ziele & KPIs: Wartungsunterstiitzung

Wartungsunterstitzung

Die Fahigkeit einer Instandhaltungsorganisation, die erforderliche Instandhaltungsunterstitzung am
richtigen Ort bereitzustellen, damit die notwendige Instandhaltungsaktivitat zum erforderlichen Zeitpunkt
durchgefuhrt wird. Die WartungsunterstUtzbarkeit beschreibt die Fahigkeit der Instandhaltungsorganisation,
die Ressourcen bereitzustellen, die fur die DurchfUhrung von Instandhaltungsaktivitaten erforderlich sind, und
kann als die Mittlere Wartezeit (MWT) fur eine Instandhaltungsaufgabe beschrieben werden. Faktoren, die zu
einer erhdhten WartungsunterstUtzbarkeit fUhren, sind die Planung von Instandhaltungsaktivitaten sowie die
Sicherstellung der Verfugbarkeit und hohen Qualitat technischer Dokumentation.

VERFUGBARKEIT

Zuverlassigkeit Wartungsfreundlichkeit

Wartungsunterstiitzung
MOTBF MTTR

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der
SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Ziele & KPIs: Verfiigbarkeit

Zuverlassigkeit und Wartungsfreundlichkeit berlcksichtigen die Fahigkeit des technischen Systems, die
Anforderungen an die Verlasslichkeit zu erfullen, wahrend die WartungsunterstUtzbarkeit die Fahigkeit der
Instandhaltungsorganisation beschreibt, Ausfalle effektiv zu beheben. Diese drei Faktoren werden
wiederum von einer Reihe von Unterfaktoren und Instandhaltungsaktivitaten bestimmt.

VERFUGBARKEIT

Zuverlassigkeit Wartungsfreundlichkeit Wartungsunterstiitzung
MOTBF MTTR MWT
* Fehlerhaufigkeit « Fehlererkennbarkeit * Instandhaltungspersonal
+ Redundanz « Kieferfahigkeit * Nachverfolgung
* Instandhaltungsintensitat * Reparierbarkeit * Lagerverwaltung

« Technische Daten
* Reparaturausriistung
* Instandhaltungssysteme

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Warum brauchen Sie eine Instandhaltungssoftware?

Das Management und die Planung von InstandhaltungsmafBnahmen erfordern einen systematischen
Ansatz. Eine Instandhaltungssoftware liefert wertvolle Informationen zur Planung, Durchfuhrung und
Nachverfolgung von Instandhaltungsaktivitaten und sichert so die Betriebssicherheit. Unabhangig von der
Strategie ist vorbeugende Instandhaltung unerlasslich. Dafur sind Dokumentation, Planung und

Auswertung entscheidend. Die Software ist das zentrale Informationshulb fur Techniker und Planer:

Was wurde erledigt? Welche Ersatzteile passen? Wurden Inspektionen durchgefuhrt? Welche Abweichungen
gab es?

In MaintMaster werden Job-Kategorien und Abschlusscodes geman der Norm
EN 13306 individuell angepasst. Dies ermdglicht eine einfache Uberwachung Planung und
und fundierte Entscheidungen mit Mehrwert. Terminierung

. Arbeits-
INSTANDHALTUNG NACH EUROPAISCHER NORM Reports aufredge

Fiir korrekte Analysen ist es wichtig, dass das Personal einheitlich berichtet
und die verschiedenen Definitionen in der Instandhaltungssoftware versteht.
MaintMaster ist an die Terminologie der EN 13306 fiir Instandhaltung
angepasst, sodass die Bedeufung der einzelnen Begriﬁe klar ist. Dokumente
Auf den folgenden Seiten werden verschiedene Begriffe und Konzepte der
Norm erlgutert und gezeigt, wie diese in MaintMaster umgesetzt sind.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber
des Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter wwwisisse verkaufen, reproduziert.
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Job-Kategorien, Abschlusscode-Gruppen
und Abschlusscodes in MaintMaster
Basierend auf der Norm SS-EN 13306

Job-Kategorie

Abschlusscode
Gruppe

Abschlusscode

Xp Feld
(Werteliste)

Prioritat

KORREKTIVE
INSTANDHALTUNG

PRAVENTIVE
INSTANDHALTUNG

« Sofortige Korrektur
« Aufgeschobene Korrektur!

« Pl gemafB3 Routine
ausgefiihrt

« Status OK
« Abweichung festgestellt
» Abweichung festgestellt
& behoben
« Status OK
(Verfahren gedndert)

« Unzureichende
Instandhaltung

* Handhabung

« Verschleifs

* Altersbedingt

« Ausfallmechanismus

« Sekundarer Ausfall

« Produktionsunterstiitzung

« Kein Fehler festgestellt

FU-TYPE

« Geplante Instandhaltung

« Zustandsbasierte
Instandhaltung

« Vorausschauende
Instandhaltung

« Autonome Instandhaltung

« Ausfall
« Produktionsstérung
« Fehler und Ménge

Normale Handhabung

lerlichen Genel M.

« Verfugbarkeitsverbesserung

MODIFIKATION/
PROJEKT

VERBESSERUNGS-

INSTANDHALTUNG

« Funktionsénderung

* Qualitat
» Geschwindigkeit
* Anpassung

* Zuverlassigkeit
+ Instandhaltbarkeit

* Instandhaltungs- « Sicherheit
unterstiitzung * Umwelt
« Fertigung
PROJEKTTYP

* Veréinderung
« Neue Installation
« Layoutdnderung

VERBESSERUNGSTYP
« Rekonstruktion
« Ursachenanalyse

Normale Handhabung Normale Handhabung

FALL

MANAGEMENT

 Verwaltung/Aufgaben

* Reisen

« Arbeitsumgebung

« Einkauf & Lagerung

« Produktionsunterstiitzung
» Kompetenzentwicklung

« Planung & Terminierung
« Organisationsentwicklung

FALLTYP

« Besprechung
« Aufgabe

« Auftrag

* Verbesseru

Normale Handhabung

Dieser Text wurde mit der erf fur von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und’d.e vollstunduge Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Abschlusscode-Gruppen: Korrektive Instandhaltung

Abschlusscode-Gruppe: Sofortige Korrekturmainahme Abschlusscode-Gruppe:

Die Instandhaltung wird unmittelbar nach der Feststellung Korrektive Instandhaltung, die nicht sofort nach der
eines Defekts durchgefiihrt, um unzuldssige Folgen zu Feststellung einer Stérung durchgefiihrt wird, sondern
vermeiden. gemdB den vorgegebenen Instandhaltungsrichtlinien

verschoben wird.

Die Maschine steht still - jetzt reparieren!

Die Stillstandsdauer muss immer angegeben werden, bevor Die Maschine l&uft, aber nicht optimal.
der Vorgang mit dieser Abschlusscode-Gruppe Der Auftrag kann fiir einen spéteren Zeitpunkt geplant
abgeschlossen wird. werden.

Streben Sie stets danach, Mafinahmen von ungeplanten zu geplanten Instandhaltungsaktivitéten zu verlagern. Dies ist

anfangs der schnellste Weg, um eine hshere Zuverlassigkeit und effizientere Instandhaltungsarbeiten zu erreichen.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306 (der
schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Abschlusscodes fiir Abschlusscode-Gruppe:

Sofortige und augeschobene Korrekturmafinahme

Die folgenden Abschlusscodes werden in diesem Beispiel verwendet, um den Grund fiir das Auftreten eines

Fehlers anzugeben:

Unzureichende Instandhaltung
Fehler, die durch unsachgeméfle oder nicht durchgefiihrte
InstandhaltungsmafBnahmen entstehen.

Fehlerhafte Handhabung
Fehler, die durch unsachgeméBen Umgang mit Gerdten
oder Maschinen verursacht werden.

Verschleiibedingter Ausfall

Fehler, deren Auftretenswahrscheinlichkeit mit der
Betriebsdauer, der Anzahl abgeschlossener Arbeitszyklen
oder der Belastung einer Einheit zunimmt.

Altersbedingter Ausfall
Fehler, deren Auftretenswahrscheinlichkeit mit der Zeit
steigt - unabhéngig von der tatséchlichen Betriebsdauer

der Einheit.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish
Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se
verkaufen, reproduziert.

Ausfallmechanismus

Physikalischer, chemischer oder anderer Prozess,
der zu einem Ausfall filhrt oder gefiihrt hat, z. B.
Konstruktionsfehler, falsche Materialwahl oder
Methodenfehler.

Sekunddrer Ausfall

Ausfall einer Einheit, der direkt oder indirekt durch
den Ausfall einer anderen Einheit verursacht wird, z. B.
Stromausfall oder Verlust von Druckluft.

Produktionsunterstiitzung

Wird verwendet, um Unterstiitzungsleistungen fiir

die Produktion zu melden, die nicht direkt mit der
Instandhaltung zusammenhéngen, z. B. Unterstiitzung beim
Umriisten oder Anfahren von Maschinen..

Kein Fehler festgestellt

Abschlusscode fiir Félle, in denen kein Fehler gefunden
werden kann. Kann z. B. verwendet werden, wenn ein
Wackelkontakt” vermutet wird oder nach einem Neustart
bzw. Zuriicksetzen des Gerdts. Der Fehler kann nicht
reproduziert werden.



Abschlusscodes fiir Abschlusscode-Gruppe:

Préventive Instandhaltung

Abschlusscode-Gruppe:

VYorbeugende Instandhaltung geméfl Routine
durchgefiihrt

Alle Instandhaltungsaktivitdten im Bereich der
vorbeugenden Instandhaltung werden mit der
Abschlusscode-Gruppe .Vorbeugende Instandhaltung
gemaf Routine durchgefiihrt” abgeschlossen, gefolgt von
einem der fo|genden Abschlusscodes, um die
Nachverfolgung der abgeschlossenen PM-Aktivitaten zu
erleichtern.

Status OK

Maf3nahme oder Inspektion wurde geméB Plan/Anweisung
durchgeﬂjhrf, und das Gerét befindet sich in einem
zufriedenstellenden Zustand und ist fiir den weiteren

Einsatz freigegeben.

Abweichung festgestellt

Die Kontrolle wurde gemaf3 Anweisung durchgefiihrt, und
es wurde eine Abweichung festgestellt. Das
Abweichungsmanagement wird geplant und tiber
Folgeauftrége gesteuert.

Abweichung festgestellt und behoben

Die Kontrolle wurde gemé&f3 Anweisung durchgefiihrt,
und es wurde eine geringfiigige Abweichung festgestellt.
Kleinere Abweichungen kénnen direkt behoben werden,
da eine Nachverfolgung dieser Mafinahmen keinen
zusétzlichen Mehrwert bietet.

Status OK (Verfahren geéndert)

Die Anlage ist in gutem Zustand und fiir den weiteren
Einsatz freigegeben, jedoch miissen die Routine oder die
Intervalle im urspriinglichen Auftrag angepasst werden.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollstandige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.



Eigenschaft zur Kennzeichnung des Typs
der vorbeugenden Instandhaltung

Es ist einfach, verschiedene Typen der vorbeugenden Instandhaltung in MaintMaster zu definieren.
Ebenso leicht lassen sich Berichte erstellen, die zeigen, welche MaBnahmen durchgefuhrt wurden. Dies
erfolgt durch die Verwendung einer zusatzlichen Eigenschaft in der Job-Kategorie ,Vorbeugende
Instandhaltung®, die eine Werteliste/Dropdown mit den folgenden Bezeichnungen enthalt.

Erstellen Sie in MaintMaster eine Eigenschaft mit dem Datentyp Werteliste und dem Namen Typ
der PM-Maf3nahme. Geben Sie die folgenden Bezeichnungen als optionale Werte ein.

Geplante Instandhaltung Vorausschauende Instandhaltung

Vorbeugende Instandhaltung, die in festgelegten Instandhaltungsma3nahme im Anschluss an eine
Intervallen oder nach einer bestimmten Nutzungsdauer zustandsbasierte Instandhaltung, bei der eine Vorhersage
durchgefiihrt wird, unabhéngig vom Zustand. der Leistungsminderung einer Einheit basierend auf der

Analyse und Bewertung wichtiger Merkmale getroffen wird.
Zustandsbasierte Instandhaltung
Vorbeugende Instandhaltung, die darin besteht, den Bedienerwartung
Zustand einer Einheit in Bezug auf ihren Betrieb und ihre  Instandhaltungsmainahmen, die vom Benutzer oder
Eigenschaften zu iiberpriifen und zu iiberwachen. Bediener der Maschine durchgefiihrt werden.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Abschlusscodes fiir Abschlusscode-Gruppe:
Verbesserungsinstandhaltung

Abschlusscode-Gruppe: Verfiigbarkeitsverbesserung Zuverlassigkeit
Die folgenden Abschlusscodes werden verwendet, um den Fahigkeit einer Einheit, die geforderte Funktion unter
Zweck der Verbesserungsmafinahmen anzuzeigen. vorgegebenen Bedingungen wéhrend eines festgelegten

Zeitraums auszufiithren.

Instandhaltbarkeit

Fahigkeit einer Einheit, unter definierten Bedingungen
instand gehalten oder in einen Zustand versetzt zu
werden, in dem sie die geforderte Funktion erfiillen kann,
wenn die Instandhaltung nach festgelegten Verfahren und
mit den vorgesehenen Ressourcen durchgefiihrt wird.

Instandhaltungsunterstiitzung

Fahigkeit der Instandhaltungsorganisation, die
erforderlichen Instandhaltungsressourcen am
benstigten Ort bereitzustellen, um die notwendigen
Instandhaltungsmaf3inahmen an einer Einheit zu einem
bestimmten Zeitpunkt oder innerhalb eines
festgelegten Zeitraums durchzufiihren

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.
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Abschlusscodes fiir Abschlusscode-Gruppe:

Modifikation

Abschlusscode-Gruppe:

Die folgenden Abschlusscodes werden fiir den Abschluss
von Vorgéngen verwendet, bei denen der Zweck in der
Verbesserung der Personalsicherheit, der Zykluszeit oder
der Produktqualitét liegt.

Alternativ: Anpassung der Maschine fiir ein neues
Produkt, neue Verpackung oder umweltbezogene
Mafinahmen.

Zur Riickmeldung einer Mafinahme, deren Zweck darin
besteht oder bestand, die Qualitédtsausgabe einer
Maschine oder Anlage zu verbessern.

Wird verwendet, um MafBnahmen zu melden, deren Ziel
die Verbesserung der Geschwindigkeit oder der
Zykluszeit einer Maschine oder Anlage ist.

Wird verwendet, um die Anpassung oder Justierung von
Ausriistung zu melden, z. B. fiir ein neues Produkt oder

eine neue Verpackung.

Wird verwendet, um Vorgénge zu melden, bei denen das
Ziel die Verbesserung der Personalsicherheit ist,
einschlieBBlich ergonomischer Verbesserungsmafinahmen.

Wird zur Meldung von Maf3inahmen zur
Umweltverbesserung verwendet.

Herstellung neuer Maschinen, Werkzeuge oder
Ersatzteile.

Dieser Text wurde mit der erforderlichen Genehmigung fiir MaintMaster von der Swedish Institute for Standards, die Eigentiimer und Inhaber des Urheberrechts an der SS-EN 13306
(der schwedischen Version der EN 13306) sind und die vollsténdige Norm unter www.sis.se verkaufen, reproduziert.



Bauen Sie ihren Standort-Explorer: Produktion (griine Icons)

Kategorie = Einheit Kategorie = Unit Kategorie = Prod. Maschine| Kategorie = Prod. Maschinenteil | Kategorie = Prod.
Typ = Funktion/Bereich | Typ = Funktion/Bereich |Typ = Hydraulikpresse/ Typ = Geschwindigkeit/ Maschinenfunktion

Name = Bezeichnung Name = Bezeichnung ,Filobofe:uBsw. o Messung/Station usw. Typ = Position/Standort usw.
ame = Bezelchnung Name = Bezeichnung Name = Bezeichnung

Produktion

Hydraulikpresse

Scherenhubtisch

Schneidmaschine

Roboter

Versorgung
SchweiB3station

Gebdgude
Sensorposition

Instandhaltung

Ausschusskontrolle

Andere Funktionen
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Bauen Sie ihren Standort-Explorer:

Kategorie = Einheit Kategorie = Gebdude Kategorie = Gebdudebereich
Typ = Gebé&ude/Ausriistung ll Typ=Bereich/Plan/Einrichtung usw,

Name = Bezeichnung Name = Bezeichnung

Kategorie = Gebdudeteil

Typ = Funktion/Bereich

Name = Bezeichnung

Typ = Raum/Anlagenobjekt
Name = Bezeichnung

Gebéaude
Gebdude A
% Lagerraum
| Wareneingang
Hebevorrichtungen
& Tore
Warenausgang
Hebevorrichtung
\ Forderbander,
Instandhaltung |L Tor 15, Halle B
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Bauen Sie ihren Standort-Explorer: Produktion (griine Icons)

Kategorie = Versorgungseinheit
Typ = Trockner/Tank/Kiihler usw.

Kategorie = Einheit Kategorie = Kategorie =
Typ = Funktion/Bereich Versorgungssystem Versorgungsausriistung

Name = Bezeichnung Typ = Klimaanlage/ Typ = Kompressor/Zentrale usw. Name = Bezeichnung

Kiithlung/Heizung usw. Name = Bezeichnung

Versorgung
R
L Trockner 1-1

Kiihleinheit A-1

Instandhaltung Kiihleinheit A-1

Kiihlzentrale A

Kiihlzentrale B

Andere Funktionen
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Planun
& Terminierung



Laufende Betriebssteuerung

Die Nachverfolgung vergangener Ereignisse sowie die tagliche Steuerung geplanter Aktivitaten oder neu auftretender
Probleme sind wesentliche Bestandteile des Instandhaltungsalltags. Sie tragen dazu bei, einen reibungslosen
Austausch zwischen verschiedenen Teams sicherzustellen. Legen Sie fur jedes Meeting eine klare Agenda fest

und Uberlegen Sie, wer daran teilnehmen sollte. Nutzen Sie gerne ein Whiteboard oder eine Ubersichtsseite mit
Auswahlmoglichkeiten in MaintMaster, um laufende oder kurzlich abgeschlossene Aktivitaten zu visualisieren. Unten
finden Sie ein Beispiel fur eine Meetingstruktur, die nicht nur die laufende Betriebssteuerung umfasst, sondern auch
eine grundlegende Planung fur verschiedene wiederkehrende Meetings in einer Instandhaltungsorganisation bietet.
Falls Sie noch keine etablierte Meetingstruktur haben, empfiehlt es sich, zunachst mit einem kurzen Morgenmeeting
zu beginnen und den Prozess schrittweise weiterzuentwickeln.

13:00 & 14:00 donnerstags - 07:00, 15:30 & 23:00 -

08.15
Laufende Betriebssteuerung 9 Laufende Betriebssteuerung 9 Waéchentliche/Monatliche
Instandhaltung Werk Besprechung Instandhaltung

Manager und Betrieb und Manager und Manager und
Fithrungskrafte SupportFunktionen Fithrungskrafte Fiihrungskrafte

Nachverfolgung der Uberwachung und 13:00 - Planungs- & Informationen und

Ereignisse von gestern Berichterstattung aus Terminierungsmeeting fiir Riickblick auf die
und geplanter dem Betrieb und anderen zukiinftige Aktivitaten. Ereignisse des Tages
Aktivitaten fiir heute und unterstiitzenden Geschaftsplanung alle 4 Wochen. sowie die priorisierten

Schichtiibergabe

dariiber hinaus. Funktionen 14:00 - Wéchentliche/Monatliche Aufgaben der néchsten
Instandhaltungsbesprechung Schicht.
Ressourcenplanung und "
N X (Manager, Fithrungskraft &
weitere Informationen. q
Techniker).
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Planung und Terminierung
von Instandhaltungsaktivitéten

Esist sehr wichtig, dass vorbeugende InstandhaltungsmaBnahmen gut vorbereitet sind, um Quialitat, Effizienz
und eine sichere Arbeitsumgebung zu gewahrleisten. Dazu gehdren die VerfUgbarkeit von Ersatzteilen, die
bendtigte Zeit und weitere erforderliche Ressourcen.

Einige Schritte im Vorbereitungsprozess sind:

« Erfassung und Aktualisierung von Anlagenstammdaten, einschlieB3lich Bildnavigation in der Instandhaltungssoftware.

« Festlegung und Dokumentation von zu lagernden Ersatzteilen sowie deren Verkniipfung mit Objekten in
der Instandhaltungssoftware.

» Bewertung des Ersatzteilbedarfs und des Zeitaufwands fiir wiederkehrende Instandhaltungsmafinahmen.
» Entwicklung bzw. Aktualisierung von Anweisungen fiir die vorbeugende Instandhaltung.

» Kennzeichnung von Anlagen, z. B. mit Inventarnummern und Schmierpunkten.
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Planung und Terminierung

Aufgeschobene
> KorrekturmaBinahmen

TECHNIKER-/ P|Gnl.-m.g und 9 Ausfiihrung 9
PLANUNGSROLLE Terminierung

Vorausschauende
Instandhaltung

Planung und Terminierung Verbesserungs-
von vorbeugenden, maBinahmen
korrektiven und

Verbesserungsmafinahmen

Folgeauftrége

INSTANDHALTUNGSMANAGEMENT

Support
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Ersatzteilmanagement

Das Ersatzteilmanagement befasst sich mit der systematischen und strukturierten Verwaltung von
Ersatzteilen, um eine effiziente Lagerhaltung zu erméglichen. Dies tragt zur Erhéhung der Betriebssicherheit
bei und reduziert gebundenes Kapital.

InstandhaltungsmafBnahmen gehen oft mit einem Materialverbrauch einher. Ein plétzlicher Ausfall kann
erhebliche Probleme verursachen, die sich verscharfen, wenn bendtigte Ersatzteile nicht verfUgbar sind.
Ohne einen angemessenen Ersatzteilbestand besteht das Risiko von Stillstandzeiten, die zu
Qualitatseinbufen, umweltschadlichen Emissionen und Sicherheitsrisiken fur das Personal fuhren kdnnen.
Eine Herausforderung dabei ist die schwer vorhersehbare Nachfrage nach Ersatzteilen. Um dem
entgegenzuwirken, wird haufig ein groBer Lagerbestand aufgebaut — was wiederum zu einer hohen
Kapitalbindung fuhrt.

Daher ist ein gut organisiertes System zur Lagerung und Verwaltung von Ersatzteilen entscheidend. Es
minimiert das Risiko ungeplanter Ausfalle und erleichtert die Wartung der Anlagen. Das Ziel des
Ersatzteilmanagements ist es, die Gesamtkosten so gering wie moglich zu halten. Dazu zahlen Lagerkosten,
Verwaltungskosten und verschiedene Engpasskosten.
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Ersatzteilmanagement

Vision Strategie

Ersatzteile Einkauf

Instandhaltungsprozesse Ersatzteil-Versorgungsprozess

Die Pyramide zeigt die verschiedenen Hauptprozesse des Ersatzteilmanagements. Diese leiten sich

wiederum aus der Vision, Strategie und den Richtlinien der Instandhaltungsabteilung ab.
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Ersatzeilmanagement: Vision

WEIN BEISPIEL FUR ERSATZTEILMANAGEMENT: VISION

* Durch die Kombination von Methoden, Systemen und Mitarbeitereinsatz erreichen wir eine kosteneffiziente Ersatzteilverwaltung.

« Wir verfiigen uiber klare und konkrete Kennzahlen, die unseren Erfolg bei der Umsetzung von Arbeitsmethoden und der
Kostenkontrolle im Lager widerspiegeln.

* Das Ersatzteilmanagement leistet einen wichtigen Beitrag zur Erhéhung der Zuverlassigkeit in der Produktion.

« Wir arbeiten strukturiert und sorgen f




Ersatzeilmanagement: Strategie

EIN BEISPIEL FUR ERSATZTEILMANAGEMENT: STRATEGIE

* Unsere Ersatzteilstrategie basiert darauf, den richtigen Ersatzteilzugriff zur richtigen Zeit sicherzustellen - jedoch nicht auf
die permanente Verfiigbarkeit aller Ersatzteile.

+ Ersatzteile werden von Technikern im System erfasst und mit den entsprechenden Objekten in der Instandhaltungssoftware
verkniipft. Der Verbrauch von Verschleif3- und Versicherungsteilen wird direkt den jeweiligen Auftrégen zugeordnet.

» Zur Optimierung des Lagerbestands fithren wir Bedarfsanalysen durch und klassifizieren Ersatzteile, um zu entscheiden,
ob sie auf Lager gehalten oder bei Bedarf beschafft werden.
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Ziele und Leistungskennzahlen
fir das Ersatzteilmanagement

Das Ziel des Ersatzteilmanagements ist es, die Gesamtkosten fur die Ersatzteilhaltung so gering wie moglich
zu halten, ohne die Betriebssicherheit zu gefahrden.

Eine hohe Betriebszuverlassigkeit erfordert entweder die VerfUgbarkeit der benétigten Ersatzteile oder eine
moglichst kurze Lieferzeit. Tritt ein Fehler auf, ist es entscheidend, diesen schnell zu identifizieren und zu
beheben.Die Gesamtkosten setzen sich aus Lagerkosten, Verwaltungskosten und Engpasskosten zusammen.

EINIGE BEISPIELE FUR LEISTUNGSKENNZAHLEN ZUR MESSUNG DES ERSATZTEILMANAGEMENTS:

» Lagerwert und Bestandsmenge

*» Anzahl ungeplanter Bestellungen

» Wert des abgeschriebenen Materials

* Gesamtkosten (Lagerkosten + Engpasskosten)

» Stillstandzeit (bedingt durch fehlende Ersatzteile)
*» Lagerhaltungskosten

» Umschlagshaufigkeit (ohne kritische Ersatzteile)

» Lagerwert / Versicherungswert der Produktionsanlagen
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Ersatzteilmanagement

Bewertung des Ersatzteilbedarfs

InstandhaltungsmafBnahmen erfordern haufig den Einsatz von Ersatzteilen, die im Lager verfugbar sein
sollten. Um unnétige Produktionsausfalle durch lange Lieferzeiten zu vermeiden, sollten daher ausgewahlte
Ersatzteile auf Lager gehalten werden. Auch nicht gelagerte Ersatzteile sollten im System erfasst und mit
den entsprechenden Objekten verknUpft werden, um die Lieferzeiten bei der Bestellung zu verkurzen.

Bei wiederkehrender Instandhaltung, die bestimmten Objekten zugeordnet ist — etwa bei geplanter
Instandhaltung —, sollten bendtigte Ersatzteile gezielt fur den geplanten Einsatz bestellt statt dauerhaft
gelagert werden. Die Lagerhaltungskosten mussen gegen die Kosten von Engpassen abgewogen werden.
Zudem gibt es weitere Faktoren fur eine fundierte Bedarfsbewertung, beispielsweise Materialien, die
alterungsanfallig sind.

BEISPIELE FUR DATEN ZUR BEDARFSBEWERTUNG:

« Verbrauchsstatistiken
. Lieferunfeninfegrufion
» Engagement von Instandhaltungstechnikern und Management

« Klassifizierung der Ersatzteile
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Bewertung des Ersatzteilbedarfs

Klassifizierung von Ersatzteilen
Um die Lagerbestande optimal zu verwalten, kdnnen Ersatzteile in folgende Kategorien eingeteilt werden:

VERBRAUCHSMATERIAL

Artikel, die nicht als Ersatzteile gelten und entweder eine hohe Verbrauchsrate oder einen geringen

Wert haben.

VERBRAUCHSERSATZTELE
Standardteile wie Sensoren, Zylinder und Ventile, die in verschiedenen Anlagentypen verwendet werden kénnen.

Sie haben oft einen geringeren Wert und eine kurze Lieferzeit.
KRITISCHE ERSATZTEILE

Ersatzteile, die auf Lager gehalten werden, um lange und kostspielige Stillstandszeiten zu vermeiden. Diese Teile

sind oft teuer und haben eine lange Lieferzeit.
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Vorbereitung und Erfassung von Ersatzteilen

Die nachfolgende Prozessubersicht zeigt die Verantwortlichkeiten und Ablaufe fur die Erfassung und
Beschaffung von Ersatzteilen unter normalen Bedingungen. Der Planer oder Techniker ist dafur
verantwortlich, dass die Ersatzteilvorbereitung fur die Produktionslinie oder die Anlagen innerhalb
seines Zustandigkeitsbereichs durchgefuhrt wird. Bei Bedarf kann er hierbei UnterstUtzung vom
Instandhaltungsmanagement erhalten.

Ersatzteilbedarf
entsteht

PRODUKTION

PLANUNG & LH Ersatzteilvorbereitung

VORBEREITUNG in MaintMaster

EINKAUF ,,,,,,,,,,,,,,,, (Ersatzteilerfassun
.

Planung und
Terminierung
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Sofortiger Ersatzteilbedarf (Nicht-Lagerartikel)

Die nachfolgende Prozessubersicht zeigt die Verantwortlichkeiten und Ablaufe fur die Erfassung und
Beschaffung von Ersatzteilen im Falle eines Ausfalls. Die Verantwortung fur eine Notfallbeschaffung liegt beim
Instandhaltungs- oder Abteilungsleiter. Die Informationsbeschaffung und Bestellung wird an den
Instandhaltungstechniker delegiert, der bei Bedarf UnterstlUtzung durch das Instandhaltungsmanagement
anfordern kann.

Ausfall -
Sofortiger
Ersatzteilbedarf

PRODUKTION

$IE-QE:JP::SR%NG LH Bedorfsanquse 99 LieferUberquhung 9
A A A

EINKAUF Support Support Support
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LEAN - 5S

5Sist eine Methode zur Schaffung und Aufrechterhaltung eines effizienten, sicheren und organisierten
Arbeitsplatzes. Sie kann sowohl in BUros als auch in der Produktion eingefUhrt werden und basiert auf der
Beteiligung aller Mitarbeiter. Der Name 5S stammt aus funf japanischen Begriffen, die ins Englische (und
Deutsche) Ubersetzt wurden —siehe Erklarung unten. Ein gut organisierter Arbeitsplatz erleichtert die Arbeit
und reduziert das Verletzungsrisiko erheblich. Zudem verbessert er die Méglichkeiten zur Instandhaltung und

verringert Verschwendung, z. B. durch lange RuUstzeiten oder fehlerhafte Teile. Vor allem aber sorgt 5S fur ein
angenehmeres Arbeitsumfeld und stabilere Prozesse.

Sortieren

(Seiri)

Aufrecht-

erhalten Ordnen
(Shitsuke) (Seiton)

Standardisieren Séubern
(Seiketsu) (Seiso)
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Systematisches Arbeitsumfeldmanagement

Sichere Instandhaltungsarbeiten

Das Ziel der Instandhaltung ist es, Stérungen und Unterbrechungen in der Produktion zu minimieren. In allen
Landern gibt es gesetzliche Vorschriften zum Arbeits- und Gesundheitsschutz. Daher mussen alle Arbeiten so
geplant und organisiert werden, dass sie in einer sicheren und gesunden Umgebung durchgefuhrt werden
kdnnen. Auch auBergewdhnliche Arbeiten, wie Reparaturen nach einem Maschinenausfall, mussen so geplant
und vorbereitet werden, dass sie keine Gefahr fur Instandhaltungstechniker oder Personen in der Umgebung
darstellen. Maschinen, Anlagen und andere technische Gerate mussen so konstruiert, aufgestellt und genutzt
werden, dass sie einen ausreichenden Schutz vor gesundheitlichen Schaden und Unfallen bieten.

Koordinationsverantwortung

Die Arbeiten eines Auftragnehmers werden immer von jemandem innerhallb der Organisation beauftragt.
Daher muss klar geregelt sein, wer die Koordinationsverantwortung fur Arbeiten durch externe Dienstleister
Ubernimmt. Der Koordinator ist verantwortlich fur die Planung der Arbeiten und stellt sicher, dass die
Verantwortlichkeiten fur SchutzmafBnahmen, Absperrungen und Sicherheitsvorkehrungen — wie z. B.
Genehmigungen fur HeiRarbeiten — eindeutig zwischen dem Auftraggeber und dem Auftragnehmer
aufgeteilt sind. Um Risiken wahrend laufender Instandhaltungsarbeiten zu minimieren, sind eine klare
Kommunikation und gemeinsame Planung erforderlich. In der Regel ist die beauftragende Person dafur
verantwortlich, dass der Auftragnehmer Uber alle geltenden Vorschriften informiert ist und diese einhalt.
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