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Kurzfassung

Die Anforderungen an die Verfiigbarkeit von Produktionsanlagen sind in den letzten Jah-
ren deutlich hoher, vor allem jedoch dynamischer geworden. Als Resultat hat sich in fort-
schrittlichen Industrieunternehmen der umfangreiche Funktionskomplex des Verfiigbar-
keitsmanagements entwickelt. Bedingt durch die prozess- und gruppenorientierten
Produktionsstrukturen dieser Unternehmen wird ein grofer Teil der Aufgaben des Ver-
fligbarkeitsmanagements an die Produktionsgruppen iibertragen. Darunter sind zuneh-
mend Analyse-, Planungs- und Entscheidungsaufgaben inklusive der Verantwortung fiir
das Erreichen messbarer Zielvorgaben. Dadurch wird das Spannungsfeld aus gegensatzli-
chen Anforderungen, in dem sich die Produktionsgruppen nach der bereits erfolgten
Ubertragung vergleichbarer Aufgaben der Qualititspriifung und -lenkung sowie der ope-

rativen Produktionsplanung und -steuerung befinden, weiter verstarkt.

Vor diesem Hintergrund ist es das Ziel dieser Arbeit, einen substanziellen Beitrag zur Un-
terstiitzung von Mitarbeitern in Produktionsgruppen bei der Erfiillung der verfiigbarkeits-
bezogenen Aufgaben im Zusammenspiel mit qualitéts- und produktionsbezogenen Forde-
rungen zu leisten und so die zwischen den Aufgabenbereichen bestehenden Zielkonflikte
zu l6sen bzw. zu entschérfen.

Im Zuge der durchgefiihrten Grundlagenuntersuchungen wird die Verfligbarkeitslenkung
als die Funktion des Verfligbarkeitsmanagements identifiziert, die es zu beherrschen gilt,
um das gesteckte Ziel zu erreichen. Daher wird das Konzept der prozesszustandsorientier-
ten Verfiligbarkeitslenkung vorgestellt; einer Verfligbarkeitslenkung, die sich am aktuellen,
bevorstehenden oder angestrebten Prozesszustand orientiert, um die wechselnden verfiig-
barkeitsbezogenen Anforderungen effizienter als bisher erfiillen zu kénnen. Das Konzept
besteht aus drei Bausteinen: der Prozesszustandsmodellierung, der Prozesszustandsanaly-

se sowie der prozesszustandsorientierten IH-Strategieplanung.

Als Basis der prozesszustandsorientierten Verfiigbarkeitslenkung wird ein kennzahlenba-
siertes Modell zur aussagefahigen Abbildung der Prozesszustinde vorgeschlagen. Durch
die nachfolgende Prozesszustandsanalyse konnen vorhandene Abhidngigkeiten und
Wechselwirkungen zwischen den Prozesszustandsmerkmalen ermittelt werden. Uber die
prozesszustandsorientierte IH-Strategieplanung entfaltet das Konzept seine Lenkungswir-

kung.

Zur optimalen informationstechnischen Unterstiitzung der Produktionsgruppe bei der
prozesszustandsorientierten Verfligbarkeitslenkung wird das EDV-System PROCON-
TROL vorgestellt. Zum Abschluss der Arbeit erfolgt eine Demonstration der Funktionsfa-
higkeit der entwickelten Konzeptbausteine anhand eines durchgéngigen Beispielszenarios

aus der Kautschuk verarbeitenden Industrie.

Stichworte:Verfiigbarkeitslenkung, Produktionsanlage, zustandsorientierte Instandhal-

tung, Produktionsgruppe, Qualititsmanagement



Abstract

Since several years, demands on the availability of production systems are noticeably ris-
ing and getting increasingly dynamic. As a result, progressive industrial companies have
developed an extensive availability management. Determined by the process- and group-
oriented production structures of these companies, a large part of the availability manage-
ment tasks is transferred into production groups. Among these are more and more analy-
sis, planning and decision tasks including responsibility for reaching measurable goals. Be-
cause of that, the already existing conflict between antagonistic demands, which is put up
by previous transferred tasks of quality inspection and control as well as operative produc-
tion planning and control, becomes even more critical.

Considering this background, the objective of this thesis is to substantially support pro-
duction group workers in fulfilling availability-related tasks, which are connected to quali-
ty- and production-related demands, so as to either solve or defuse the existing target con-
flicts between the different areas of responsibility

As a result of the performed basic research, availability control is identified as the crucial
function to reach the set objective. Therefore, the concept of a process condition oriented
availability control is presented. This availability control orients itself by an actual, forth-
coming or aimed process condition to fulfill the varying availability-related demands more
efficiently. The concept consists of three components: process condition modeling, process
condition analysis and process condition oriented maintenance strategy planning,.

As a basis of the process condition oriented availability control, a characteristic number
model is proposed to expressively describe process conditions. Existant dependencies and
interactions between process condition characteristics can be determined by the following
process condition analysis. Through the process condition based maintenance strategy
planning, the concept performs its control effect.

To provide the production group with optimal information concerning process condition
oriented availability control, the software PROCONTROL is presented. Finally, the capa-
bility of the developed concept components is demonstrated by an industrial example pro-

cess.

Key words:Availability control, production systems, condition based maintenance, pro-
duction groups, quality management
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