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Ersatzteillagerbewirtschaftung mit
Verschleissmessung

Mit ISPS steht eine neue, intelligente Verfiigharkeitsplanung fiir die
Ersatzteilbewirtschaftung fiir Anwender und Lieferanten von grossen, teuren
Ersatzteilen zur Verfiigung.

Heute werden Verschleiss-
teile mehrheitlich noch auf
Lager gelegt. Fiir die Pla-
nung dienen vor allem
frithere  Verkaufszahlen,
Marktpotenziale oder
Lebenszyklen. Die Ermitt-
lungen von Verkaufs- bzw.
Bedarfsprognosen  gestal-
ten sich demnach je nach
Branche und Konjunktur-
lage dusserst schwierig. In
dieser Schwierigkeit oder
Ungenauigkeit steckt ein
nicht zu unterschitzendes
Konfliktpotenzial zwischen
firmeninternen Stellen, Lie-
feranten und Kunden.

Am meisten betroffen in
diesem Konflikt ist die Ma-
terialwirtschaft, die fiir die
Lagerhaltung bzw. fiir die
Verfiigbarkeit verantwort-
lich ist. Aus den Prognosen
werden unter Beriicksichti-
gung der Lieferzeiten und
Sicherheitsfaktoren  oder
-mengen die Bestellpunkte
errechnet. Sinkt ein Lager-
bestand unter den Bestell-
punkt, muss ein Bestell-
auftrag ausgelost werden.
Diese Art von Planung
(Bild 1) kommt nicht ohne
Lagerhaltung aus.

Eine neue Art der Ver-
schleissteilebewirtschaf-
tung nennt sich Intelligent
Stockless Planning of Spare
Parts; kurz ISPS (Bild 2).1S-
PS unterstiitzt das lagerlose,
genaue Planen von Ver-
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schleissteilen im Ersatzteil-
bereich und gewihrleistet
eine bestmogliche Verfiig-
barkeit gegeniiber dem
Kunden.

Was steckt hinter ISPS ?

ISPS ist in der Lage, Ver-
schleiss zu messen und die
Ergebnisse via Funk von ei-
ner beliebigen Position auf
der Welt aus an die Basis zu
leiten. Die Daten werden
mit einer speziell dafiir ent-
wickelten Software ausge-

wertet. Das Produkt enthilt
also die drei Komponenten:
— Messverfahren

— Funkverfahren

- Auswertungssoftware
Angewendet wird das ISPS
prinzipiell iiberall dort, wo
Verschleiss auftritt, in der
Grossindustrie  beispiels-
weise bei Dieselmotoren,
Pumpen oder Kompresso-
ren und Turbinen.
Anwendungsobjekte  sind
generell Verschleissteile wie
Zylinderlaufbuchsen oder
Lagerschalen sowie Kolben

e -

Bild 1. Schematische Darstellung des Ablaufs der Wiederbe-
schaffung von Verschieissteilen in herkémmlicher Weise.
(Bilder: Informatik & Qualitits-Software GmbH)

usw. Gerade bei Gross-
schiffsmotoren macht es
beispielsweise  Sinn, die
Hauptersatzteile wie Zylin-
derlaufbiichsen oder Lager-
schalen genau planen zu
konnen, denn dies sind la-
gerkosten- und produkti-
onszeitintensive Teile.

Beispiel
Zylinderlaufbiichse

Der Verschleiss einer Zylin-
derlaufbiichse kénnte wenn
notig an mehreren Stellen
gemessen werden. Mess-
stifte oder Sensoren miis-
sten dann in der Biichsen-
wand eingebaut werden.
Die Wandstirke wire so
kontinuierlich vom Mess-
gerdt, das justierbar und
eindeutig  identifizierbar
sein muss, kontrollierbar.
Neu fiir die Ersatzteilpla-
nung ist, dass der Bestell-
zeitpunkt einer neuen Zy-
linderlaufbiichse direkt an-
hand der im Betrieb laufen-
den Zylinderbiichse ermit-
telt wird.

In Bild 3 ist der zeitliche
Verlauf der Abnutzung A
einer  Zylinderlaufbiichse
dargestellt, wie er an der
zentralen Uberwachungs-
stelle ausgewertet werden
kann. Die Produktionsdau-
er oder Produktionszeit tp
fir eine solche Zylinder-
laufbiichse sowie die Aus-

LOGISTIK Nr.10 2001





[image: image2.png]Bild 2. Schematische Darstellung des Ahlaufs der Wiederbe-

schaffungvon Verschleisstellen nach dem ISPS-System.

lieferdauer oder Ausliefer-
zeit ts bis zum Eintreffen
am gewlinschten Einsatz-
ort, also dem Schiff, sind be-
kannt. Ebenso ist die Ein-
satzquote Qg des Schiffs be-
kannt. Sie ergibt sich als
Verhiltnis zwischen der ef-
fektiven Anzahl Betriebs-
stunden tg wihrend einer
Referenzzeitperiode  trer
und dieser Referenzzeitpe-
riode selbst.

Unter Zuhilfenahme der
Abnutzungsdaten wird bei
der  Uberwachungsstelle
der optimale Bestellpunkt
oder Zeitpunkt t; fiir den

Inserat

Beginn der Produktion ei-
ner neuen Zylinderlauf-
biichse berechnet. Der Wert
der Abnutzung wird bei-
spielsweise periodisch alle

drei Tage protokolliert.
Daraus wird die durch-
schnittliche = Abnutzungs-

quote pro Zeiteinheit Qa
berechnet. Der Quotient
QA/Qe gibt die durch-
schnittliche Abnutzung A
pro Betriebszeiteinheit an.

Jeder Typ von Zylinderlauf-
biichsen hat charakteristi-
sche Referenzwerte fiir die
Abnutzung A pro Betriebs-
zeiteinheit. Ein solcher Re-

ferenzwert kann beispiels-
weise als Durchschnittswert
aller errechneten Abnut-
zungsquoten pro Betriebs-
zeiteinheit QA/Qg festgelegt
werden. Weicht der aus den
Messwerten der Sensoren
berechnete Wert stark vom
zugehorigen Referenzwert
ab, ist dies ein Indiz fiir ei-
nen potenziellen Storfall.
Durch eine rechtzeitig
durchgefiihrte Inspektion
kann ein solcher Storfall
vermieden werden. Auf
Grund der Vermeidbarkeit
solcher . Storfdlle treten
tatséchlich nur noch wenige
unvorhersehbare Havarien
auf. Entsprechend geniigt
es, nur noch ein kleines zen-
trales Pufferlager zu unter-
halten.

Ubersteigt der Wert der Ab-
nutzung A einen Sollwert
A, bestimmt dieses Ereig-
nis den Bestellpunkt oder
Zeitpunkt t, fiir den Pro-
duktionsbeginn einer neuen
Zylinderlaufbiichse.  Der
Sollwert A; wird ausgehend
vom Grenzwert A, berech-
net, welcher die maximal
zuléssige Abnutzung A fiir
die Wandstirke der Zylin-
derlaufbiichse angibt.

Vom Zeitpunkt t; des Pro-
duktionsbeginns bis zur In-
betriebnahme der neuen
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Zylinderlaufbiichse wird ei-
ne gesamte Zeitspanne tg
bendtigt, die sich aus der
Produktionszeit tp und der
Lieferzeit ts sowie einer Re-
servezeit tg Zusammensetzt.
Die Reservezeit tgkann un-
vorhergesehene Verzoge-
rungen bei der Produktion
und Auslieferung ausglei-
chen. Die gesamte Zeit-
spanne tg wird so bemessen,
dass sie grosser oder gleich
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der Restlebensdauer der zu

_ersetzenden Zylinderlauf-

biichse ist. Die voraussicht-
liche  Abnutzung Ag
widhrend der gesamten
Zeitspanne tg ist gleich dem
Produkt aus der Zeitspanne
tc und der durchschnittli-
chen Abnutzungsquote Qa.
Der Sollwert A, ergibt sich
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durch Subtraktion des vor-
aussichtlichen Abnutzungs-
wertes Ag vom Grenzwert
A,

Uberschreitet der aus den
Signalen der Sensoren be-
rechnete Abnutzungswert
A den Sollwert A, wird zum
Bestellpunkt oder Zeit-
punkt t; die Bestellung und
Produktion einer neuen Zy-
linderlaufbiichse ausgeldst.
Nach Ablauf der Produkti-
onszeit tp Zur Zeit t, wird die
Zylinderbiichse  ausgelie-
fert und trifft nach Ablauf
der Lieferzeit ts zum Zeit-
punkt t; am Ziel, einem Ha-
fen, den das Schiff fiir die
Reparatur anliuft, ein. Fiir
den Einbau kann die Reser-

Inserat

vezeit tr bis zum Zeitpunkt
t; genutzt werden.

Eine Verfeinerung ist
moglich

Selbstverstdndlich konnen
bei der Berechnung des Be-
stellpunktes t; der Produkti-
onsausldsung auch weitere
Faktoren mit beriicksichtigt
werden. So konnte bei-
spielsweise die Berechnung
der Abnutzungsquote Qa
weiter verfeinert werden,
indem fiir unterschiedliche
Betriebsarten je ein eigener
Wert fiir die Abnutzungs-
quote Qa berechnet wiirde.
Dadurch liessen sich die
Auswirkungen saisonaler
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Blld 3. Beispiel eines Verschleissveriaufs mit den eingetra-

genen Wiederbeschaffungskriterien nach dem ISPS-System.

Schwankungen der Be-
triebszeiten oder unter-
schiedlicher Betriebsrhyth-
men auf die Abnutzungs-
quote Qa und somit auch
auf den optimalen Bestell-
und Produktionszeitpunkt
t; mit beriicksichtigen.

Zur Veranschaulichung des
Prinzips der vorzeitigen
Produktionsauslésung wur-
de in der beschriebenen Be-
rechnung jedoch eine einfa-
che Variante gewihlt.
Durch den Lieferanten
oder Hersteller konnte an-
stelle der direkten Produk-
tionsauslosung auf Grund
der eingegangenen Abnut-
zungsinformationen zuerst
eine Nachricht an den Kun-
den iiber den Zustand des
Verschleissteils und eine
Offerte fiir den Ersatz die-
ses Teils erstellt werden. Die
Bestellung des Verschleiss-
teils miisste in diesem Fall
aktiv durch den Kunden, in
diesem Beispiel ein Reeder,
bestitigt werden.
Alternativ zum Lieferanten
oder Hersteller konnte
auch ein Dritter die Uber-
betreuen
und fiir die Auftragsabwick-
lung zusténdig sein. Ebenso
ist es denkbar, dass der Lie-

ferant gleichzeitig auch
Hersteller des Produkts ist.
Der Kunde (Reeder und
seine Lieferanten) wire mit
dem System ISPS stets liber
den Zustand der Schiffsmo-
toren einer Flotte im Bild.

Bestellen statt lagern

Das Verfahren zur Minimie-
rung der Lagerhaltung bei
allen Parteien und der Opti-
mierung der Herstellung
und Auslieferung von Ver-
schleissteilen benutzt zur
Berechnung des Bestell-
punktes oder Zeitpunktes t;
des Produktionsbeginns In-
formationen iiber den
tatsdchlichen Verlauf der
Abnutzung der zu ersetzen-
den Teile.

Der Zeitpunkt t; des Pro-
duktionsbeginns wird unter
Beriicksichtigung der Her-
stelldauer und der Liefer-
zeit so berechnet, dass die
neuen Verschleissteile ohne
Zwischenlagerung rechtzei-
tig am Einsatzort anliefer-
bar sind, solange die zu er-
setzenden Teile noch funkti-
onstiichtig sind. ]
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