
Condition Monitoring als 
strategischer Erfolgsfaktor eines 
ganzheitlichen IH- Managements
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� Condition Monitoring als Mittel zum 
Zweck: Zustandsbeurteilung

� Ausblick



� Brutto-Umsatz 2007: 381 Mio. €

� Output: 68.000 Tonnen Aluminium Walzerei, 218 Mio. m2 Veredelung

� Flexible Verpackungen für - Pharmazeutische Produkte
- Lebensmittel
- Tiernahrung
- Körperpflege

� Andere Märkte: Technische Folien und Applikationen, Veredlerfolien

� Beschäftigte: ca.  1.100

Firmenprofil Alcan Packaging Singen



Walzwerk Alcan Packaging Singen
Produktpalette

� Dekorative Anwendungen
Blankes und veredeltes Aluminium-Band für die 

Möbel- und Automobilindustrie

� Isolation
Blankes und veredeltes Aluminium-Band für die 

Bau- und Automobilindustrie

� Technische blanke Produkte
- Kondensatorenfolie

- Verbundrohr 

- Dibond

- Wärmetauscher

� Neue technische Anwendungen



� Blanke Al-Folie für Weiterverarbeiter:

Standard-Veredlerfolie

Flüssigkeitsverpackungen

Flaschenhalsfolie

Molkereideckelbänder

Süßwarenverpackungen

Pharmazeutische Verpackungen

Walzwerk Alcan Packaging Singen 
Produktpalette



Dünnbandwalzen



Folienwalzen



Ziel des Vortrages:

Condition Monitoring ist ein 
wesentliches Element eines 

ganzheitlichen IH-Managements



Randbedingungen

In vielen Bereichen Produktion bis zu 19 Wochenschichten 

verlorene Zeit kann nicht aufgeholt werden

Enge Liefertermine
wenig Spielraum für Verzögerungen

Kostendruck
effektive Maßnahmen, jeder Schuss muss sitzen

knappe Personaldecke



Anforderungen an unsere Instandhaltung

� ungeplante technische Ausfälle sind minimiert

� technische Verfügbarkeit der Schlüsselanlagen ≥≥≥≥ 98 %

� ca. 80 % der gesamten Instandhaltungszeit wird 
geplant ausgeführt

� Ersatzteile sind im Bedarfsfall verfügbar

� Geplante Stillstandszeiten der Maschinen für IH 
max. 24 Std.



Schlüsselanlagen
1 Tandemwalzwerk (5 Gerüste)
6 Folienwalzwerke                        
3 Dünnbandwalzwerke

(7 Öfen für Zwischenglühung)

(37 Glühöfen für Fertigglühung)

1 Banddurchlaufglühofen

15 Sepamaten und Rollenschneidmaschinen

1 Reck- und Entfettungsanlage

in zwei Werksbereichen mit je ca. 25.000 m² Produktionsfläche



Stillstandszeiten TB Schlüsselmaschinen 
2007



Kennzahlen unserer IH aus 2008

� Eigenleistung: 1500 T€

� Zentrale Betriebe: 580 T€

� Fremdleistungen: 400 T€

� Materialverbrauch: 1400 T€

� Kleininvestitionen: 1.200 T€

� Anzahl der IH-Mitarbeiter: 50

� Davon Schichtbetreuung / Rüsten: 15 



Schlagworte

Erhöhung der Arbeitssicherheit
Erhöhung der Anlagenzuverlässigkeit
Erhöhung der Anlagenverfügbarkeit
Erhöhung der Anlagenlebensdauer

Verbesserung des Anlagenzustandes
Vermeidung von Produktionsstörungen

Reduzierung der Instandhaltungskosten



Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

�Continuous Improvement oder Six Sigma oder andere 
artverwandte Methoden stellen im Prinzip einen 
Regelkreis dar.

�In diesem Sinne haben wir unserer Instandhaltungs-
aufgaben in einem Regelkreis dargestellt und 
entsprechend neu definiert.



Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

Maschine und 
Anlagen

Maßnahme Risikobewertung

Condition Monitoring

IST - Zustand

Zustandsbeurteilung
SOLL - Zustand

hohes 
Risiko

niedriges 
Risiko

Information aus:
- Störungen

- Schwachstellen
SensoricInformation aus:

- Störungen
- Schwachstellen



Wo kommt die Information her?
� Schwachstelle- und Störungsanalyse

Regelmäßige Besprechungen gemeinsam mit der 
Produktion

� SAP-PM
Seit 2002 wird jede Störung katalogisiert
Wo, welches Bauteil, was, wie oft, Kosten der Reparatur,
Dauer Anlagenstillstand

� Inspektion (Human Monitoring)

� Messen von Zuständen (Condition Monitoring)



Schwachstellen und Störungsanalyse 



Schichtrapport 



Pareto der Schlüsselanlagen 2008
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3 Maschinen (von 31) 
verursachen 
44 % der Gesamtstörzeit
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Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

Maschine und 
Anlagen

Maßnahme Risikobewertung

Condition Monitoring

IST - Zustand

Zustandsbeurteilung
SOLL - Zustand

hohes 
Risiko

niedriges 
Risiko

Information aus:
- Störungen

- Schwachstellen
Sensoric

Risikobewertung



Bewertung kritischer Anlagenteile

� Können erkannte Schwachstellen von Teilen / 
Anlagen behoben werden?

� Welche Teile / Baugruppen einer Maschine / 
Anlage sind kritisch?

� Wie hoch ist die Ausfallhäufigkeit der kritischen 
Teile?

� Wie hoch sind die Ausfall- und Reparaturkosten?

� Haben wir die richtigen Teile am Lager?



2,9 STDX18.08.2008Funktion fehlerhaftStahlwalzeAufrollungMaschine S36 (PM)

0,5 STDX25.04.2008undicht
Schläuche, 
Verbindungen

AufrollungMaschine S36 (PM)

2,0 STDX26.03.2008undicht
Schläuche, 
Verbindungen

AufrollungMaschine S36 (PM)

4,0 STDX04.09.2008abgenutzt/verschlissenRiementriebAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STD12.08.2008remontage vom antriebRiementriebAufrollungMaschine S36 (PM)

1,0 STDX12.08.2008festgefressenRiementriebAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STD12.08.2008abgenutzt/verschlissenRiementriebAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STDX08.08.2008abgenutzt/verschlissenRiementriebAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STDX07.08.2008abgenutzt/verschlissenRiementriebAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STD07.05.2008Funktion fehlerhaftGleichstrommotorAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STD31.05.2008Wickler 2 lässt sich nich einschaltenEndschalter elektr.AufrollungMaschine S36 (PM)

3,0 STDX08.08.2008abgenutzt/verschlissenDrehstrommotorAufrollungMaschine S36 (PM)

0,0 STD#23.06.2008Not-Aus löst ausSchütz / RelaisAbwicklerMaschine S36 (PM)

0,0 STD#13.03.2008ausgelöst
Motorschutzschalter / 
Überlastrelais

AbwicklerMaschine S36 (PM)

0,0 STD#03.06.2008Durchmessererfassung überprüftLichtschrankeAbwicklerMaschine S36 (PM)

0,0 STDX19.09.2008außerhalb der ToleranzEndschalter mech.AbwicklerMaschine S36 (PM)

1,0 STDX15.10.2008ABSAUGLEITUNG VERSTOPFTZerreißventilatorAbsaugungMaschine S36 (PM)

0,8 STDX28.02.2008Sporadischer FehlerZerreißventilatorAbsaugungMaschine S36 (PM)

2,4 STDX19.09.2008gebrochenFördereinrichtungAbsaugungMaschine S36 (PM)

0,0 STD28.04.2008fehlerhafte Signale / DatenEndschalter elektr.AbsaugungMaschine S36 (PM)

0,5 STDX18.08.2008Funktion fehlerhaftDrehstrommotorAbsaugungMaschine S36 (PM)

0,0 STD24.04.2008unzulässiges SpielRiementriebAbwicklerMaschine S36 (PM)

1,6 STDX31.05.2008kein stop bei ziel meterLichtschrankeAbwicklerMaschine S36 (PM)

0,0 STD11.08.2008abgenutzt/verschlissenGleichstrommotorAbwicklerMaschine S36 (PM)

Ausfallzei
t

Ausf
.

Anlagedatu
m

MeldungsnummerCode-ObjektteilTechnPlatz (M)Standort TP



Bewertungskriterien



Bewertungsschema





Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

Maschine und 
Anlagen

Maßnahme Risikobewertung

Condition Monitoring

IST - Zustand

Zustandsbeurteilung
SOLL - Zustand

hohes 
Risiko

niedriges 
Risiko

Information aus:
- Störungen

- Schwachstellen
Sensoric

Condition Monitoring

IST - Zustand



Condition Monitoring

Eine Methode den richtigen Zeitpunkt zu treffen

oder

Mit Informationen über den Zustand unserer Anlagen 
und Kenntnissen über den zulässigen Verschleiß von 

Bauteilen lassen sich Vorhersagen über die 
Lebensdauer machen und somit gezielt 

Instandhaltungsmaßnahmen planen.



Condition Monitoring
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Condition Monitoring

Wir haben je nach Gewichtung 4 Methoden

1. Inspektion durch den Instandhalter nach Plan 
unter Benutzung der menschlichen 5 Sinne

2. Inspektion durch den Instandhalter nach Plan 
unter Benutzung technischer Hilfsmittel wie 
Wärmebildkamera, Körperschall, etc.

3. Auswertung online oder offline von fest 
installierten technischen Einrichtungen 

4. Veränderung der Maschine in ihrem Produktions-
verhalten, die von einer guten Bedienmannschaft 
schon früh bemerkt wird



Human Monitoring

» Beispiel für VI - Inspektionspläne



Condition Monitoring

> Thermografie

> Schwingungsmessung



Condition Monitoring

� Getriebe:
Umlaufschmierung mit Überwachung von 
Öldruck, Öldurchfluss, Ölmenge, Öltemperatur 
und Ölzustand

� Hydraulik:
Trübung / Abrieb im Rücklauf, Wassergehalt, 
Drücke  und Temperaturen

� Riementriebe und Kupplungen:
Peinlich genaues Ausrichten ist wesentlich für 
eine lange Lebensdauer. 



Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

Maschine und 
Anlagen

Maßnahme Risikobewertung

Condition Monitoring

IST - Zustand

Zustandsbeurteilung
SOLL - Zustand

hohes 
Risiko

niedriges 
Risiko

Information aus:
- Störungen

- Schwachstellen
Sensoric

Zustandsbeurteilung
SOLL - Zustand



Condition Monitoring

Zustandsbeurteilung 

� Wir unterscheiden zwischen Feststellung eines 
Zustandes und der Beurteilung des Zustandes

� Spätestens hier sind wir wieder beim Faktor 
Mensch und seiner Erfahrung. 

� Ideal wird die Sache dann, wenn Expertenwissen
und historische Daten, und aktuelle Anlagendaten
miteinander verknüpft werden (wenn-dann).



Condition Monitoring
Zustandsbeurteilung

Zusammenführung von:

� Harten Fakten wie Temperaturen, Drücken, 
Schwingungen, etc  

mit

� Anlagenbelastung aus Geschwindigkeit, 
Anstelldrücken,     Taktzahl, etc.  

mit

� Erfahrungswerten der Instandhalter und/oder des 
Anlagenherstellers z.Bsp. Verscleißverhalten



RTM – Projekt bei Alcan mit folgender Projektaufgabenstellung in der

Pilotphase:
• Einführung einer Real Time Maintenance - Strategie mit der Software SAP RTM 3.0 AddOn

• Einführung eines Condition Monitoring Systems für die Airpure-Anlage und dem Walzgerüst

Projektstart:  November 2008

Projektteam: Fa. Alcan Singen (Anlagenbetreiber)
Fa. ifm consulting (Maintenance – und Technologiepartner)
Fa. Achenbach Buschhütten (Maschinenbauer)

Projektziel Fa. Alcan: 

• Steigerung der technischen Verfügbarkeit und Produktivität
• Nachhaltige Reduzierung der Instandhaltungs- & Produktionskosten
• Optimierung der Planungseffizienz in Instandhaltung & Produktion

Projektziel Fa. Achenbach Buschhütten:

• Wissensaufbau über Verschleiß- & Ausfallverhalten



Kalibrierung einmal
jährlich

1. Störgrößenaufschaltung durch AB (z:Bsp. 
jede Stunde) Auswertung der
Störgrößenaufschaltung auf CM- Rechner
nach Vorgaben AB. 
2. wenn der IST-Wert sich über eine
bestimmte Zeit nicht ändert erfolgt Hinweis
welcher Temperatursensor zu kontrollieren
ist.. 
Aktivierung erst, wenn die Anlage
Betriebstemperatur erreicht und sich
eingeregelt hat durch AB - Steuerung.

Alle Temperaturmessungen die 
eine Regelgrösse darstellen

Temperaturmessung

Kalibrieren 1 mal jährlich
2. Durchflußmessung
mit anderem Meßprinzip
zur Plausibilitätskontrolle

1. Störgrößenaufschaltung durch AB (z:Bsp. 
jede Stunde) Auswertung der
Störgrößenaufschaltung auf CM- Rechner
nach Vorgaben AB. 
2. wenn der IST-Wert sich über eine
bestimmte Zeit nicht ändert erfolgt Hinweis
welche Durchflußmessung zu kontrollieren
ist.. 
Aktivierung erst, wenn die Anlage
Betriebstemperatur erreicht und sich
eingeregelt hat durch AB - Steuerung.

Durchflußmessungen

auf Schlamm
Ablagerungen prüfen. 
Alle 3 Monate

∆ P Messung. Signal wird von AB zur
Verfügung gestellt.  

Kantenspaltfilter mit
automatischem
Abreinigungszyklus. Feste
Verohrung in die Sumpfgrube ist
geplant. Kein Bypass von AB 
vorgesehen da nach dem Filter 
keine Reinigungsmöglichkeit
besteht.

Kantensspaltfilter

VICMBedingungenBauteil



Der Praxis - Verschleißverlauf und Prozess mit den 
einzelnen Maßnahmen bzw. Meilensteinen am Beispiel 
einer Pumpe

Produktion

Planung

Instandsetzung

Die Produktion
läuft – keine

Instandhaltungsaktion!

Voralarm bei „Gelb“
mit Email und SAP

Meldung für 
„Beobachtungsphase“

Hauptalarm bei „Rot“
mit SAP Auftrag für
„Tiefendiagnose“

Die Produktion
läuft – keine

Instandhaltungsaktion!



Bauteilanalyse nach Demontage Pumpe und Wälzlagerung
Vergleich der CMS Schwingungsdaten mit Schadensbild

Pumpenverschleiß laut Condition Monitoring ist ROT

Pumpenwälzlager nach Demontage ist ROT mit 
Verschleiß entsprechend der Online – Diagnose!



SAP PM

RTM 3.0

Condition Monitoring
System (CMS)

Instandhaltungsregeln
RTM Middleware

Instandhaltungsmeldung 
Auftrag im SAP RTM Cockpit

Instandhaltungs-
Meldung eMail / SMS

...vom Sensor bis ins SAP



MS SQL

Verschleißdaten, Messdaten, Messwerte,
Physikalische Messgrößen digital o. analog

DB – OEE, MTBF,
MDE, BDE, SCADA,

Kennzahlen…

Daten aus S5, S7, 
840D - SPS & PLC…

Vorhandene & zusätzliche Sensoren Datenbanken Steuerungen

Leistungsbezogene 
Inspektion & Wartung im 

SAP

Online: 
Condition Monitoring

Condition Based 
Maintenance

Integrierte SCADA Funktion 
für MDE und BDE 
Anbindung

Instandhaltungsmeldung & 
Auftrag auf dem SAP TP / 
EQ und als Email - SMS

Zustandsorientierte & 
verschleißbezogene 

Instandhaltung im SAP

Zentrale 
Instandhaltungsplanung im 

SAP RTM CockpitOPC Server…OPC Router

SAP EAM
bzw. R/3 PM

RTM – Real Time Maintenance bei Alcan 



SAP RTM Cockpit

SAP RTM 3.0 Cockpit

Zentrale Übersicht der leistungs-
bezogenen und zustandsorientierten

Events bzw. Ereignisse mit:
Instandhaltungs-/ Meldungen,

Aufträge und Messbelege

SAP RTM 3.0 Cockpit

Zentrale Übersicht der leistungs-
bezogenen und zustandsorientierten

Events bzw. Ereignisse mit:
Instandhaltungs-/ Meldungen,

Aufträge und Messbelege



Zusammenfassung

⇒ Ganzheitlicher Ansatz

⇒ Reihenfolge

⇒ Information

⇒ Bewertung, was ist kritisch

⇒ Zustandsfeststellung

⇒ Zustandsbeurteilung

⇒ Maßnahmen  

Anlage →→→→ Info

Maßnahme 

Zustands- Zustands-
beurteilung feststellung

Risiko-
bewertung



Ausblick

� Die systematische und dokumentierte 
Zustandsbeurteilung bei Inspektion.
Der Instandhalter gibt eine Prognose ab und 
dokumentiert diese.

� Ausbau der online Überwachung mit RTM

� Nur ein IH-System, das sich immer wieder anpasst 
und flexibel auf geändert Rahmenbedingungen 
reagiert, hat heute Zukunft. 



Danke für Ihre

Aufmerksamkeit

Ich freue mich auf Ihre Fragen!





Zustandsbeurteilung

� Erst die Zustandbeurteilung führt zur richtigen 
Maßnahme zum optimalen Zeitpunkt

� Je genauer und detaillierter wir über den Zustand 
informiert sind, je einfacher und treffsicherer ist die 
Beurteilung.

� Auch eine falsche Beurteilung hat ihre positiven Seiten, 
führt sie doch zur Überarbeitung der Kriterien und 
damit zu einer Optimierung des Systems.

� Schwachstelle bei uns ist, daß wir unseren Mitarbeitern 
zuwenig objektive Kriterien an die Hand geben.


