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Mit der Errichtung einer neuen Produktionsstatte
musste die Biohort GmbH erstmals Uber den Auf-
bau einer eigenstandigen Instandhaltungsabtei-
lung nachdenken. Damit betraten die Neufeldener
Metallverarbeiter Neuland, da diese Aufgaben bis-
lang die Maschinenbediener selbst Gibernahmen.
Wie diese Reorganisation gelang.

Von Otto GeiRler

Datendetektive fiir den perfekten Wartungsplan:
Ein Blick in die Daten-History zeigte den Mitarbei-
tern von Biohort, dass ein bestimmter ,kleiner
Defekt‘ an einer Stanze immer wieder lberra-
schend auftrat. Heute wissen die Instandhalter,
dass diese Anlage im Vergleich zu anderen spezifi-
sche VerschleilRteile aufweist.
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igentlich war die Situa- :
Entscheidung nahe, die Instand-
GmbH ein Luxuspro- :
: einer eigenstidndigen Abteilung
i zusammenzufassen. Diese sollte
notwendig, die Anlagen mit hoch- :
Technikabteilung und ihren Auf-
: gaben des Basisengineerings bzw.
Wolkerstorfer, stellvertretender :
: werden. Damit wollte Biohort die
,Da unsere Anlagenbediener gleich- :
zeitig auch die Instandhaltung der :
tung besser in den Griff bekommen.
der versierteste Mitarbeiter irgend-
Bereichen unserer Fertigung wir
: Uberhaupt eine Instandhaltung
brauchen”, so Wolkerstorfer. ,Dazu
in die maschinellen Anlagen auf-
: wie zum Beispiel die Haustechnik,
Mitarbeiter dadurch noch zusétz-

tion fir die Biohort

blem: ,Unsere positive
Auftragslage machte es dringend

technologischen Maschinen deut-
lich zu erweitern”, erklart Gerhard

Betriebsleiter bei der Biohort GmbH.

Maschinen tibernahmen, war selbst
wann damit tiberfordert.“ Als das
Unternehmen noch einen weiteren,

neuen Hersteller fiir Stanztechnik

nahm und sich die Ablaufe fiir die
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lich komplexer gestalteten, lag die

haltung aufbauorganisatorisch in

wiederum der bereits bestehenden

der Automatisierung unterstellt

Zusammenarbeit im Bereich War-
tung und autonomer Instandhal-

Zunachst klarten wir ab, in welchen

gehoren aufjeden Fall Kernbereiche

Elektrik und Elektronik. Es stellte
sich jedoch sehr schnell heraus,
dass wir uns hinsichtlich der Ro-
botik, Programmierung, aber auch
bei der Anlagen-und Stanztechnik
noch zusétzliches Know-how an-
eignen mussten.” Dank der Anglie-
derung an die Technikabteilung
konnte das notige Know-how
schnell in die Instandhaltung ein-
gebracht werden. Seit ein paar
Monaten arbeitet dort ein Pool von
sieben Mitarbeitern, die sehr fle-
xibel in den verschiedensten Ge-
bieten einsetzbar sind. Fiir den
ziigigen Aufbau der Abteilung war
dieser Know-how-Transfer ein ganz
entscheidender Schritt.

Reorganisation der
Instandhaltung

Bisher wirkten sich vor allem die
Stor- und Ausfille am Anfang der
Fertigungslinie fatal auf die nach-
folgenden Prozesse aus. , Alle Roh-
stoffe, die der Produktion zugeftihrt
werden, mussen in den ersten
beiden Stationen schnellstens und
absolut perfekt verarbeitet werden,
denn aus dem Rohmaterial wird
bereits hier ein Halbfertig- oder
teilweise sogar ein Fertigteil”, er-
klart Wolkerstorfer. ,Das stellt die
Instandhaltung vor eine grofie
Herausforderung.“ Um unnotige
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,In den vergangen
Jahren investierten
wir in viele
hochtechnologische
Anlagen. Da unsere
Anlagenbediener
gleichzeitig auch
die Instandhaltung
tibernahmen, war
selbst der versierteste
Mitarbeiter
irgendwann
uberfordert. Wir
brauchten eine neue
Losung.”

Gerhard Wolkerstorfer, stellv.
Betriebsleiter bei der Biohort
GmbH
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Storfalle zu vermeiden bezie- :
hungsweise zu verkiirzen, braucht
Biohort gerade fiir diese Ferti- :
gungsbereiche eine sehr hohe :
Prozesszuverlassigkeit. Dies sollte

mit einem einfachen, leicht be-

dienbaren und auf das Wesentli-
che beschrankten Monitoring-
System mit hoher Daten- :
genauigkeit erreicht werden. Die '
Instandhaltung darf also nicht-so :

wie es frither ohne autonomer

Instandhaltung der Fall war - erst :
dann ins Spiel gebracht werden,
wenn der Defekt vom Anlagenbe- :
diener entdeckt wird. Ganz im :
Gegenteil: Sie muss vielmehr

deutlich friiher ansetzen.

Hilfe von Linzer
Big Data-Start-up

Dafiir holte sich Biohort das Lin- :
zer Start-up kpibench ins Boot: :
,Mit unserer speziell fiir Biohort :
angepassten Monitoring-Losung
konnen Maschinendaten zum
Beispiel fiir Produktionskennzah-
len oder Stérgrundanalysen erho- :
verdeutlicht Wolf- :
gang Hafenscher, Co-Founder und
CEO der kpibench GmbH. ,Uber :
Sensorik-Elemente sind wir in der
Lage, liickenlos, zu 100 Prozent :
automatisiert, den Zustand der :
Anlage zu verfolgen. Das heifit, :
auf einer ibersichtlichen Program-
moberfliche kann der Nutzer nun :
alle relevanten Informationen

ben werden”,

ablesen, die an der Maschine ab-

laufen. Kein Mitarbeiter muss zu :

,Uber Sensorik-
Elemente sind wir in
der Lage, liickenlos,
ZUu 100 Prozent
automatisiert, den
Zustand der Anlage

zu verfolgen.”

Wolfgang Hafenscher,
Co-Founder und CEO der
kpibench GmbH

diesem Zweck eine Eingabe vor- :
nehmen.” Fiir das Projekt wurde
vorab von kpibench ein Proof of :
Concept erarbeitet, das die tech-
nischen als auch inhaltlichen :
i Vorgaben des Kunden sicherstellt.
Danach ging es gleich in die lau- :
fende Nutzung. Fiir das Handling :
der Daten kam eine Cloud-Losung :
: deren spezifische Verschleifteile
ideal ausspielte: Dank der Cloud- :
i Losung verging von der Entschei- :
: dung bis zur Installation im Grun-
de nur ein Tag. An nur einem Tag
waren also die Maschinen ange- :
bunden und die Daten eingepflegt. '
Wobei in der Anfangsphase des
: Projekts noch einige Learnings :
: gemacht und die Nutzung weiter :
i optimiert werden mussten. ,Fir :
das holten wir auch alle Kollegen
mit an Bord. Nicht nur jene, die :
am Anfang wihrend des Testlaufs :
eingebunden waren®, so Hafen- :
scher. ,Die neue Arbeitsweise
sollte gleich dem gesamten Team :
auch den Mitarbeitereinsatz bes-
. ser koordinieren, das ist ebenfalls
ein ganz wesentlicher Faktor”,

zum Einsatz, die den Faktor Zeit

vorgestellt werden.”

Fehleranalyse und -behebung

Fiir den Fall, dass es nun zu einem
Stillstand in einem spezifischen :
Bereich kommt, kann der Maschi-
nenbediener jetzt direkt und ge- :
: nen wir dazu recht schnell genau-
ausgewiesenen Daten eine Mel- :
dung an die neu geschaffene In-
standhaltung schickt. Das geht :
mit ganz wenigen Klicks auf be-
¢ liebigen Geriten, wobei die Mo- :
: nitoring-Losung natiirlich auch
: mobil aus der Ferne verwendet :
: werden kann. Zusatzlich erfolgt :
i automatisch durch das System :
ein Eintrag in der Dokumentation
© des Systems. Friiher konnten laut :
: Wolkerstorfer Probleme, die wih-
rend einer vorhergehenden
© Schicht auftraten, in der folgenden :
nur mithsam analysiert und gelost
i werden, da zwischen den Kollegen :
der Schichten kein oder kaum
© Austausch moglich war. Mit einer :
: liickenlosen Dokumentation ver- :
i kirzt sich die Problemsuche und

zielter ansetzen, indem er mit den

eine wesentlich zielgerichtetere
Vorgehensweise entsteht. ,Ein
Blick in die Daten-History zeigte
uns, dass ein bestimmter ,kleiner
Defekt’ an einer Stanze fiir uns
uberraschend immer wieder auf-
trat”, erzahlt Wolkerstorfer. ,So
stellte sich schnell heraus, dass
jene Anlage im Vergleich zu an-

aufweist. Diese kostbare Informa-
tion nahmen wir sogleich in un-
seren Wartungsplan auf. Das be-
weist einmal mehr, dass die
Dokumentation jetzt in der rich-
tigen Abteilung abgelegt ist. Bei
mittlerweile tiber 330 Mitarbeitern
ist das fiir uns sehr wichtig.”“ Da-
mit spart sich das Unternehmen
enorme Kosten ein. Nicht nur, weil
die Maschinenverfiigbarkeit op-
timiert und fiir zusatzliche Nach-
arbeiten Zeit und Geld eingespart
wurde, sondern auch die Pro-
duktqualitét verbesserte sich.,Wir
konnen jetzt mit der neuen Losung

bestatigt Wolkerstorfer. ,Das heifit,
wann brauche ich wie viel Mitar-
beiter fiir meine Anlagen. Mit den
Auswertungen von kpibench kén-

ere Aussagen machen und wich-
tige Entscheidungen treffen.”

Fazit

Die neu gebildete Abteilung fiir
Instandhaltung mit ihren sieben
Mitarbeitern rechnet sich fiir Bio-
hort bereits durch entsprechende
Qualitatssteigerungen auf der
Produktseite, aber auch durch
eine sehr einfache Bedienung
sowie deutlich erhohte Produkti-
onszeiten. Insgesamt schatzt das
Unternehmen die Steigerung der
Produktivitat auf Grund der be-
schleunigten Ablaufe durch die
autonome Instandhaltung auf
rund 10 Prozent. Der Zuwachs ist
vor allem der neuen Abteilung
zuzurechnen. <«
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Vertrauen ist gut,
Kontrolle ist besser.

SKF Multilog Online System IMx-8

SKF Multilog IMx-8 ist ein Komplettsystem fiir friihzeitige Fehlererkennung und Maschinenschutz. Vermeiden Sie ungeplante
Stillstandzeiten und verbessern Sie die Zuverlassigkeit, Verfligharkeit und Leistung Ihrer Anlagen.

Merkmale

¢ 8 Analogeingange und 2 digitale oder Drehzahleingange

¢ Simultanmessung auf allen Kanalen

 PoE (power over ethernet) oder 24-48 VDC

« Einfache Konfiguration und Uberwachung auch mit mobilen Geraten

¢ 4 GB interner Datenspeicher

¢ Eigenstandig oder kompatibel mit SKF @ptitude Monitoring Suite

e Kollisionserkennung und Maschinenschutz (z.B. fir Werkzeugmaschinen)
¢ \Verbesserte Modbus-Funktion
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... Vertrauen Sie auf einen ausgezeichneten Partner, wenn es um
exzellentes Anlagen- und Instandhaltungsmanagement geht.

Mehr auf www.skf.at/imx-8 service.austria@skf.com
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SKF Osterreich AG - Gewinner 2017 des Maintenance Austria Awards der OVIA (www.oevia.at)



