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3 Umsetzung der Instandhaltungsvorgaben
und Einhaltung qualitativer und
guantitativer Anforderungen

Ubersicht:
* Instandhalten von Maschinen und
Fertigungsmitteln
* Maldnahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit
* Instandhaltungsstrategien




3.1 Instandhaltung von Maschinen und
Fertigungsmittel

Instandhaltung

Malnahmen zur Erhaltung oder Wiederherstellung eines funktionsfahigen

Zustandes eines technischen Systems

Wartuno

Malinahmen zur
Verzogerung des
Abbaus des
vorhandenen
Abnutzungsvor-
rates

Inspektion

Malnahmen zur
Feststellung und
Beurteilung des
Ist-Zustandes,
Beurteilung der
Ursachen von
Abnutzung und
Ableitung von
Konsequenzen
far eine kunftige
Nutzung

Instandsetzung

MalRnahmen zur
Wieder-
herstellung von
Abnutzungsvor-
raten ohne
technische
Verbesserung

Verbesserung

Malhahmen zur
technischen
Verbesserung bei
wirtschaftlicher
Vertretbarkeit




3.1 Instandhaltung von Maschinen und
Fertigungsmittel

Wartung

Schmieren

» Getriebe
« Lager
* FUhrungs-

bahnen

o Kuhlmittel
« Ole
* Fette

Nachstellen

» Schlauch-
klemme
» Messzeiger
 Verschraubung

» Kontaktstellen
 Lichtschranken
 Sichtfenster




Tabelle 1: Wartungsarbeiten

Erganzen

Reinigen

Schmieren

Entfernen von

Bewahrung der

Fremdkorpern Gleitfahigkeit Hilfsstoffen
durch Putzen, durch Zufiuh- z.B. Kuhlmittel,
Saugen, rung von Getriebeol,
Verwendung Schmierstoffen Hydraulikol,
von Losungs- an den Emulsionen
mitteln Schmierstellen

Auffillen von

Nachstellen

Justieren ein-
stellbarer Mal3e

Beseitigung von
Abweichungen,
z.B. Lagerspiel,
Anschlage,
Druck

Auswechseln

Austausch von
Teilen und
Hilfsstoffen

Olwechsel,
Filterwechsel,
Schlauch-
klemmen,
Dichtungen

Konservieren

Schutz gegen
auldere
Einflusse

durch
Abdichten,
Einfetten,
Anstreichen,
Folienuberzug




3.1 Instandhaltung von Maschinen und

Fertigungsmittel

Inspektion

Feststellen und
Beurteilen des
Ist-Zustandes

Bestimmen von
Abnutzungs-
ursachen

Veranlassen von
Mallnahmen
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Tabelle 1:

Einfache Inspektionsmoglichkeiten

Sehen: Flissigkeitsstande, Bauteilrisse
Horen: Laufgerausche von Motoren, Spindeln
Riechen: | Abgase, verschmorte Dichtungen
Fuhlen: raue Oberflachen, Temperaturen
Ablesen: | Druck- und Temperaturanzeigen
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Hilfe  Daten eintragen | Bestelnummern I Hilflisten I UhernahmEI

A

Inspektionsverwaltung

Mr., | Tatigkeit } Ersatzteil ¢ durchgefihrt  § Betriebsstunden
Druckflissigheit gepriift P-Mr. 4711 2800

22 | Werschmutzungsanzeige 021 | Filker P-Mr 3321 3200

23 DEY Nr.00232 tauschen P-MNr.4711 4000

25 | Zvlinder 244 Nr.44301 tauchen P-Mr, 4432 4500
ﬂ— _tJ

Anzeige Datenfelder |

Datum| 123.02.2003 | |

Hydraulk-Station  Hersteler: HYD-Systerns  Nurnmer : 324 121 4)

B

EDV — Verwaltung von Inspektionsdaten



Es liegt eine erhebliche Fehler ermitteln im
Betriebsstorung vor! Technologiebereich:

* Mechanik

« Elektrik, Elektronik

* Pneumatik

* Hydraulik

Fehlersuche
Ursache ermitteln

Kontrollanzeigen (LED’s)
Bildschirminformation

Ist- Soll-

zustand zustand
Diagnose:

Nein Fehler, Ausfall,
Betriebsstorung

gefunden durch Gewaltbruch,
Verschleild, Defekt,
Ja USW.
Wieder-
inbetriebnahme ~e——— Instandsetzung

Ablaufschema einer Instandsetzung



3.1 Instandhaltung von Maschinen und
Fertigungsmittel

Verbesserung

FUhren die Erkenntnisse einer Inspektion oder einer Fehlerdiagnose dazu, dass
haufig gleiche Teile ausfallen, handelt es sich um eine Schwachstelle.

Die anschlielende Fehleranalyse zeigt, ob eine technische Verbesserung maoglich,
sinnvoll und wirtschaftlich ist.

Der Einsatz eines Lagers mit besseren Laufeigenschaften, Zahnrader aus einem
verschleillbestandigerem Werkstoff oder bessere Dichtungen fuhren zu einer
hoheren Funktionssicherheit.

Dadurch vergrofiert sich der Abnutzungszeitraum.




3.1 Instandhaltung von Maschinen und
Fertigungsmittel

Verbesserungen Als Verbesserungen konnen wirken:

Bauteile einbauen mit hoheren Festigkeiten und besseren
VerschleiBeigenschaften.
Dies wird durch geeignete Werkstoffauswahl, z.B. hochlegierte Stahle oder
Keramik, durch Warmebehandlung, z.B. Randschichthartung wie Nitrieren, neue
Verbundwerkstoffe oder Beschichtungen erreicht.

Wechsel zur Instandhaltungsgerechter Konstruktion
» Einfache Demontage- und Montagemaglichkeiten
» Gute Zuganglichkeit gewahrleisten
» Einplanen von Inspektions- und Diagnosemaoglichkeiten in das System

Systemveranderungen
v Teile der Mechanik, z.B. im Getriebebau werden durch elektrische Servomotoren
ersetzt.

Wechsel zu zertifizierten Herstellern, deren Produkte hoheren Ansprichen
gerecht werden.



3.1 Instandhaltung von Maschinen und

Fertigungsmittel

A

Inbetriebnahme (Soll-Zustand)

100 %« mit Wartung

Ist-Zustand
mit Wartung

geplante Instandsetzung
nach Auswertung von
Inspektionsergebnissen

Abnutzungsvorrat nach einer
Instandsetzung mit Verbesserung

storungsbedingte
Instandsetzung

Nutzungsdauer ohne Wartung
Nutzungsdauer mit Wartung
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3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Anforderungen an das Instandhaltungspersonal

Ein hohes Mal} an beruflicher Erfahrung

Fachliches und technisches Wissen

Belastbarkeit in Ausnahmefallen

Genaue Kenntnis des Arbeitsmittels

Flexibilitat

Weiterbildungsbereitschaft




3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Einfache Methoden zum Auffinden von Storstellen sind

Sichtprufen auf Festsetzen, z.B. durch eingeklemmte Spane, verschmutzte
Kontakte

Achten auf ungewohnliche Maschinengerausche und Auffinden der
Ursachen

Prufen auf Uberhitzung durch vorsichtiges Fiihlen mit der Hand, z.B. an
Lagergehausen

Uberpriifen der Druckversorgung im Pneumatiksystem

Prufen der elektrischen Versorgung, vor allem der Kontakte und
Steckverbindungen



3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Bedingungen zum Erreichen der wirtschaftlichen Ziele der
Instandhaltung

Hohe Anlagenlaufzeit

Hohe Anlagenverfugbarkeit

Vermeidung von Produktionsausfallen

Reduzierung der Instandhaltungszeit



3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Humanitare und okologische Ziele der Instandhaltung

Erhohung der Arbeitssicherheit
Erhohung der Anlagensicherheit

Einhaltung gesetzlicher Vorschriften

Vermeidung von Umweltschaden




Tabelle 1: Instandhaltungskonzepte

Die Instandhaltungsarbeiten er-
folgen in regelmaldigen festge-
legten Zeitabstanden.

Intervallabhangige
Instandhaltung

Die Instandhaltungsarbeiten er-
Zustandsabhangige | folgen nach dem Verbrauch des
Instandhaltung Abnutzungsvorrats des Werk-
zeuges oder der Maschine.

Die Instandhaltungsarbeiten er-
Storungsbedingte folgen erst nach dem Scha-
Instandhaltung densfall des Werkzeuges oder
der Maschine.




3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Vorteile intervallabhangiger Instandhaltung
Gute Planbarkeit der MaRnahme
Minimierung der Ersatzteilhaltung

Reduzierung unvorhersehbarer Ausfalle

Hohe Zuverlassigkeit der Maschinen

Planungssicherheit des Personaleinsatzes



3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Nachteile intervallabhangiger Instandhaltung

Abnutzungsvorrat wird nicht bis zur
Abnutzungsgrenze verbraucht

Lebensdauer von Bauteilen wird nicht voll
ausgenutzt

Hohe Instandhaltungskosten

Ausfallverhalten von Maschinen kann nicht
ermittelt werden




3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Vorteile zustandsabhangige Instandhaltung

Maximale Nutzung der Lebensdauer der
Bauteile und Anlagen

Langere Verfugbarkeit



3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Nachteile zustandsabhangige Instandhaltung

Erhohter Messtechnischer Aufwand
Erhohter Planungsaufwand

Erhohter Kostenaufwand

Zusatzliches Personal




3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Vorteile storungsbedingter Instandhaltung

Ausnutzung des gesamten
Abnutzungsvorrates

Geringer Planungsaufwand



3.2 Mafshahmen zur Beseitigung von
Storungen und zur Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit

Nachteile storungsbedingter Instandhaltung

Uberraschende und unvorhersehbare
Maschinenausfalle

Zeitdruck bei der Instandhaltung

Hohe Kosten bei der Beschaffung oder
Lagerung der Ersatzteile

Hohe Fertigungsausfallkosten
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