Condition Monitoring als
strategischer Erfolgsfaktor eines
ganzheitlichen IH- Managements



Vorstellung Alcan Packaging Singen
Kennzahlen und Struktur unserer IH
Ganzheitlicher Ansatz der IH

> Wo kommen die Informationen her?

> An welchen Anlagenteilen lohnt sich
Condition Monitoring

> Die zwei Saulen von Condition
Monitoring: Mensch und Technik

> Condition Monitoring als Mittel zum

Zweck: Zustandsbeurteilung
Ausblick
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Firmenprofil Alcan Packaging Singen

= Brutto-Umsatz 2007: 381 Mio. €
= Qutput: 68.000 Tonnen Aluminium Walzerei, 218 Mio. m? Veredelung

= Flexible Verpackungen far - Pharmazeutische Produkte
- Lebensmittel
- Tiernahrung
- Korperpflege

= Andere Markte: Technische Folien und Applikationen, Veredlerfolien

= Beschaftigte: ca. 1.100
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Walzwerk Alcan Packaging Singen
Produktpalette

m  Dekorative Anwendungen
Blankes und veredeltes Aluminium-Band fur die
Mobel- und Automobilindustrie

N Isolation
Blankes und veredeltes Aluminium-Band flr die
Bau- und Automobilindustrie

m  Technische blanke Produkte
- Kondensatorenfolie
- Verbundrohr
- Dibond
- Warmetauscher

= Neue technische Anwendungen
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Walzwerk Alcan Packaging Singen
Produktpalette

] Blanke Al-Folie fur Weiterverarbeiter:

Standard-Veredlerfolie

FlUssigkeitsverpackungen
Flaschenhalsfolie
Molkereideckelbander
SuBwarenverpackungen

Pharmazeutische Verpackungen
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Dunnbandwalzen
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Folienwalzen
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Ziel des Vortrages:

Condition Monitoring ist ein
wesentliches Element eines
ganzheitlichen IH-Managements
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Randbedingungen

In vielen Bereichen Produktion bis zu 19 Wochenschichten
verlorene Zeit kann nicht aufgeholt werden

Enge Liefertermine
wenig Spielraum fur Verzogerungen

Kostendruck
effektive MaBnahmen, jeder Schuss muss sitzen

knappe Personaldecke
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Anforderungen an unsere Instandhaltung

= ungeplante technische Ausfalle sind minimiert
= technische Verfugbarkeit der Schlusselanlagen > 98 %

= ca. 80 % der gesamten Instandhaltungszeit wird
geplant ausgefuhrt

= Ersatzteile sind im Bedarfsfall verfugbar

= Geplante Stillstandszeiten der Maschinen fur IH
max. 24 Std.




Schlusselanlagen

1 Tandemwalzwerk (5 Gerliste)
6 Folienwalzwerke
3 Dunnbandwalzwerke

(7 Ofen fiir Zwischenglithung)

(37 Gluhofen fur Fertiggluhung)
1 Banddurchlaufgluhofen

15 Sepamaten und Rollenschneidmaschinen
1 Reck- und Entfettungsanlage

in zwei Werksbereichen mit je ca. 25.000 m2 Produktionsflache
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Stillstandszeiten TB Schlusselmaschinen
2007
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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 / Rusten: 15




Schlagworte

Erhohung der Arbeitssicherheit
Erhohung der Anlagenzuverlassigkeit

Erhohung der Anlagenverfugbarkeit
Erhohung der Anlagenlebensdauer

Verbesserung des Anlagenzustandes
Vermeidung von Produktionsstorungen

Reduzierung der Instandhaltungskosten
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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

Information aus:

- Stérungen
- Schwachstellen

hohes
Risiko

Zustandsbeurteilung Condition Monitoring
/\ SOLL - Zustand
IST - Zustand
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Wo kommt die Information her?

= Schwachstelle- und Storungsanalyse
Regelmafige Besprechungen gemeinsam mit der
Produktion

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

= Inspektion (Human Monitoring)

= Messen von Zustanden (Condition Monitoring)
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Schwachstellen und Storungsanalyse

TPM Schwachstellenanalyse 01 Kostenstelle: 4421
Legende Stand FEE  Problem bestimmt
MaY  Maknahmen vereinbart
FI&  Bearbeitung des Problems
TIO  Termin wird eingehalten
FIO  Problem beseitigt
MR |Meldung |Beschreibung WY |ArbS| Haknahme Auftnahme |VYerantwortlicher P|Endtermin [5tand
571400018657 | Tritt won Flur auf WEIW|J& | A&nbringen einer 2507 2007 | Jirgen Korherr 106,02, 2008 |PEE
Bundstuhl zu hoch. TreppefLeiter.
G0 400019118|Keine Dummy-Rolle als MEIM|NEIN|Dummy-Rol1e anferticgen. 19.09 . 2007 |Hans- Jurgen Krupp 1 PEE
Ersatz fir die Bestellung offen?
Flanheitsmekralle
worhanden .
§1] 400019368 | Nach Hochfahren eines JB |NEIN|Ersparnis won TK{H.Bahr 24 10,2007 |Ginter Ritzinger 2 FPEE
Bandes wird Walzdl herechnen l1aszen. H.
abblasung abgeschalten. Ritter ansprechen.
Ersparnis unbekannt
§2] 400019369( Rundmesser MEIN|JA& |Kontrolle durch TE und 24 10 . 2007 |Gerhard Hirt 131,12 20087 |PBE

MusTaufthesaumung nicht

ausreichend ahgesichert.

Worschlag einer
technischen Lésung.

|
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Schichtrapport

2chichtreport CATUM: 02.01.2008 bis 03.01.2008
Schicht:

Kostenstelle: 4422 70

Techn. Platz 1 2-72421-4422-020-06 Dickenmesegerit

Bquipment 1 .

Meldung 511503222 Meldender: 200482% HUBN M=ldungsdatum: 02.01.2008 12:57:19 Aunftrag:. 982837

Text aufferhalk der Toleran:z

Objektteil ourchilufgebsar stérungsbeginn: 03.01.2008 Zeit: 12:23:00 Ausfalldauer: o0.57

2chadensbild aufferhalb der Toleranz stdrungsgende 03.01.2008 Zeit: 12:57:00

Tatigkeit Funktiomeprobe durchgefihrt

Ursachs Sonatige/nicht zuordsnbar

Masenahme

Techn. Platz : 2-72421-4422-610-50 Bandsprithanlage (Rbhaspel 2)

Equipment 1

Meldung 511503223 Meldendar: 20065%2 HODY Meldungsdatum: 02.01.2006 21:23:00 Auftrag:. 992924

Text veratopft

Objektteil Filter stédrungskbaginn: 03.01.2008 Zeit: 21:23:00 Auszfalldaver: 0.00

Zchadenskbild verstopit stdrungegende 03.01.2008 Zeit: 21.:22:00

Tatigksit auzgewecheelt

Urgachs fonstige/nicht zucrdsnbar

Masenahme

Techn. Platz ; 2-72421-4422-435-15 Dickanme s sung

Bquipment

Meldung 511803224 Meldender: 20065%2 HCDY Meldungsdatum: 02.01.2008 21:26:00 Auftrag: 992825

Text defekt

Objektteil Kihlgerat stdrungskaginn: 03.01.2008 Zeit: 21:26:00 Au=zfalldaver: 0.00

Zchadenskild dafekt stérungszende . 03.01.2008 Zait: 21:26:00

Tatigkeit ausgewechaelt

Urgachs Scmatige/nicht zucrdsnbar

Masenahme

Techn. Platz : 2-72421-4422-010-40-02 Kapptisch 2

Equipment 1

Meldung 511503221 Meldender: 2005333 ACKE M=ldungsdatum: 032.01.2008 07:52:02 Auftrag: 952822

Text abgenutzt fverachlizssn

Objektteil Rohrleitungen stirungsbeginn: 03.01.2008 Zeit: 04:34:00 Ausfalldauer: 2.&2

2chadensbild abgenutzt /verschlizssn stdrunggende 03.01.2008 Zeit: 07:22:00

Tatigksit chjekt umgebaunt

Ursachs Scnatige/nicht zucrdsnbar

Maszsnahme

e



Pareto der Schlusselanlagen 2008
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Storungen in Prozent / Marz 2008
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Ganzheitlicher Ansatz unserer IH
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Bewertung kritischer Anlagenteile

= Konnen erkannte Schwachstellen von Teilen /
Anlagen behoben werden?

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

= Wie hoch ist die Ausfallhaufigkeit der kritischen
Teile?

= Wie hoch sind die Ausfall- und Reparaturkosten?
= Haben wir die richtigen Teile am Lager?




Standort TP TechnPlatz (M) Code-Obijektteil Meldungsnummer fr‘]nlagedatu e ;Ausfallzei
Maschine S36 (PM) Abwickler Gleichstrommotor abgenutzt/verschlissen 11.08.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Abwickler Lichtschranke kein stop bei ziel meter 31.05.2008 X 1,6 STD
Maschine S36 (PM) Abwickler Riementrieb unzulassiges Spiel 24.04.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Absaugung Drehstrommotor Funktion fehlerhaft 18.08.2008 X 0,5STD
Maschine S36 (PM) Absaugung Endschalter elektr. fehlerhafte Signale / Daten 28.04.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Absaugung Fordereinrichtung gebrochen 19.09.2008 X 2,4 STD
Maschine S36 (PM) Absaugung ZerreiBventilator Sporadischer Fehler 28.02.2008 X 0,8 STD
Maschine S36 (PM) Absaugung ZerreiBventilator ABSAUGLEITUNG VERSTOPFT 15.10.2008 X 1,0 STD
Maschine S36 (PM) Abwickler Endschalter mech. auBerhalb der Toleranz 19.09.2008 X 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Abwickler Lichtschranke Durchmessererfassung Uberpriift 03.06.2008 # 0,0 STD
Maschine S36 (PM) | Abwickler Hoorsenutzschalter / ausgelost 13.03.2008 | # 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Abwickler Schitz / Relais Not-Aus l6st aus 23.06.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Drehstrommotor abgenutzt/verschlissen 08.08.2008 3,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Endschalter elektr. Wickler 2 I&sst sich nich einschalten 31.05.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Gleichstrommotor Funktion fehlerhaft 07.05.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Riementrieb 07.08.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Riementrieb 08.08.2008 X 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Riementrieb 12.08.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Riementrieb festgefressen 12.08.2008 X 1,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Riementrieb remontage vom antrieb 12.08.2008 0,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Riementrieb 04.09.2008 X 4,0 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung 26.03.2008 X 2,0STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung 25.04.2008 X 0,5 STD
Maschine S36 (PM) Aufrollung Stahlwalze Funktion fehlerhaft 18.08.2008 X 2,9STD




Bewertungskriterien

Kriterien

Gewichtung 1

Gewichtung 2

Gewichtung 3

Sicherheit
Risikopotentiale fur Personen und
foder Umgebung

Eine Stérung hat
schwerwiegende Folgen auf
Fersonen und Urmwe

Eine Stérung werursacht Risiken
far Mensch und Urwelt

Keine Auswirkungen

Cualitat

Einflul? der Stdrung auf Qualitat
der Produkte und den
Unternehmensgewinn

Die Storung hat starken Einflul
auf die Clualitat da
Froduktanforderungen nicht
eingehalten werden und / ader ein
starker Einfluli auf das Ergebnis
vorliegt

Eine Stérung fihrt zu
Schwankungen der
Froduktqualitdt und foder
beeinflulit das Ergebnis

DOhne Einfluid auf das Produkt
oder das Ergebnis

Nutzung der Anlage

Die Anlage wird im 3
Schichtbetrieb gefahren

Die Anlage wird im 2
Schichtbetrieb gefahren

Die Anlage wird im 1
Schichtbetrieb oder sporadisch
nach Bedarf gefahren

Produktion
Einflul? einer Stdrung auf den
Froduktionsprozess

Eine Stérung fihrt zu
vollstandigem
Froduktionsstillstand

Eine Stdrung verursacht den
Ausfall eines Systems oder
wichtigen Bauteils ader verringert
den Ausstall

Die Fertigung kann ohne grolZen
Aufwand an einer anderen
Maschine furchgefihrt werden.
Die Repartur mul aus
wirtschaftlichen Grinden nicht
sofort erfolgen.

Haufigkeit
Anzahl der Stérungen pro Periode

Yiele Stillstinde werden durch
diese Art der Stdrung verursacht.
Mehr als ein Stillstand im Cluartal

Sporadische Stillstande. Ein
Stillstand innerhalb von 2
Cluartalen

Sehr seten. Weniger als ein
Stillstand in 2 Cluartalen

Instandhaklharkeit
Komplexitat / Schwierigkeit der

Die Fehlerbehebung ist schwierig
oder kompliziert in der

Die Fehlerbehebung ist nicht
schwer ader kompliziert. Die

Die Fehlerbehebung ist leicht und
einfach, ddie Stdrung ist leicht

Starungsbehebung Durchfihrung. Die Stéarung ist Starung ist nicht schwer zuganglich und nicht gefahrlich
schwer zuganglich oder die zuganglich und die Reparatur ist |[(Reparturzeit <1 Schicht).
Reparatur ist gefahrlich (EX- nicht gefahrlich (Reparturzeit zw.
Bereich) (Reparaturzeit = 2 T und 2 Schichten).
Schichten).

Kosten Die direkten und indirekten Die direkten und indireckten Die direkten und indirekten

Direkte Kosten: Lohnkosten,
Material, Maschinenkosten
nd indirekte Kosten:

Produktionsausfall

kaosten sind sehr hoch.

Kaosten sind nicht sehr hoch.

Kaosten sind nicht relevant.
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Bewertungsschema

Sicherheit

Caalitat

Lhlagermutzomng

FProduktion

F roduktion

Haufigkeit

In=standhak -
barkeit

In=tandhalt-
ba ks eit
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Anzahl der kritischen Anlagenteile | Bauelemente

-

G3

G2

G1

Ausfallkosten

Condition Monotoring
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Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

Maschine und
Anlagep

Condition Monitoring

@ ST - Zustand
Zustandsbeu | oring
/\ SOLL - Zustarn T istand
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Condition Monitoring

Eine Methode den richtigen Zeitpunkt zu treffen

oder

Mit Informationen uber den Zustand unserer Anlagen
und Kenntnissen tiber den zulassigen VerschleiB3 von
Bauteilen lassen sich Vorhersagen uber die
Lebensdauer machen und somit gezielt
InstandhaltungsmaBnahmen planen.




Abnutzungsvorrat / Lebensdauer

Condition Monitoring

Zeit fiir geplante Mafnahmen

- = = = Grenze Schadenseintrit =

rechtzeitige Instandsetzunyg

>
Systemzeit
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Abnutzungsvorrat

Punkt, bei dem
ejne Storung beginnt

Schwingungen
(Korperschallmessung)

erausche

Storung ist
eingetretten

>

Monate SySte mzZze i t

2
Wochen

2 Tage

10 ||
Minuten |||
ully,
ALCAN ™




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
Warmebildkamera, Korperschall, etc.

3. Auswertung online oder offline von fest
installierten technischen Einrichtungen

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

Iy
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Human Monitoring

Wartungspositionstibersicht, sortiert nach: Equipments (Nr.)

2003

Angezeigte Objekte

[

Jun Jul Aug Sep Dkt Mow Dez pJan Feb Mar Apr Mai .un Jul Aug Sep Okt Mow Dez

0130 Aufhazpel "] .I 1 [ ] u

|
+
+
+
+
+
+

0005 Vielkeillwelle zchmieren "] m n

|
|
+
+
+
+ + #
+
+
+

+
+
+
+

0010 Lawfrube der Hazpellager prifen ] "I |
0135 Aufhaszpel

0005 Bogenzahnkupplung prifen u. schmieren

|
|
+
+

a

0010 Priife Einrtickung [Getriebeunzteliung)
0015 Prife Auzgrichtung der Einlaufrollen mit
{00E0 Priife Augrichtung der auslaufrallen mit
.0800 Kontralle der Fundamentschrauben won
0065 Dlabguetschralle

0070 Plattenbelag

0045 Planheitzmezsrolle

" E E E R E E EEEEEEEEE R R EBEH
L K S D SN D N O I I

+
+

*

0010 Priife Laufruhe und Befestigungzelemente

*

0015 Leckagen suchen und beheben

+

0020 Kupplung priifen
0070 K.appmeszer ™
0042 Klapptizch / 5 pritzblech

0010 Priife Hedraulikzylinder, Drehgelenke und
0020 Spritzblech

0170 Hot Edage

0145 Dunzstabzaugung n

o
# # & & % % ¥ % o+ o+ 2 2 2 22O
+

*
+
+ & & %+ & & + %

0010 Treffer Pazzungen prifen n
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Condition Monitoring

>

>

6.2 Aufhaspelgetriebe M70

Messpunkt

Diagnose

Bew.

Empfehlung

Trendmessung in 3

Flhresseite
Eingangswelle
Rechts

Es sind Amplituden mit der
Ordnung 11,8 der
Eingangswelle und deren
Harmonischen im Spekitrum
der Hillkurve 3 zu sehen.
Dies konnte auf einen
beginnenden
wWalzlagerschaden wom Lager
TIMKEMN LMZ224749
zurtickzufihren sein.

Restliche
Messpunkie

Alle restlichen Messpunkte
welsen momentan normalen
Werschleid auf.

Monaten.

Trendmessung in 2
Monaten.

ALCAN



Condition Monitoring

= Getriebe: )
Umlaufschmierung mit Uberwachung von
Oldruck, Oldurchfluss, Olmenge, Oltemperatur
und Olzustand

= Hydraulik:
Trubung / Abrieb im Rucklauf, Wassergehalt,
Driucke und Temperaturen

= Riementriebe und Kupplungen:
Peinlich genaues Ausrichten ist wesentlich fur
eine lange Lebensdauer.




Ganzheitlicher Ansatz unserer IH

Zustandsbeurteilung
SOLL - Zustand

Zustandsbeur
/\ SOLL - Zustand



Condition Monitoring

Zustandsbeurteilung

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

= Spatestens hier sind wir wieder beim Faktor
Mensch und seiner Erfahrung.

= |deal wird die Sache dann, wenn Expertenwissen
und historische Daten, und aktuelle Anlagendaten

miteinander verknupft werden (wenn-dann).

|
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Condition Monitoring
Zustandsbeurteilung

Zusammenfuhrung von:

= Harten Fakten wie Temperaturen, Drucken,
Schwingungen, etc

mit
= Anlagenbelastung aus Geschwindigkeit,
Anstelldriucken, Taktzahl, etc.
mit
= Erfahrungswerten der Instandhalter und/oder des
Anlagenherstellers z.Bsp. VerscleiBverhalten

|I|
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RTM - Projekt bei Alcan mit folgender Projektaufgabenstellung in der

Pilotphase:
. EinfGhrung einer Real Time Maintenance - Strategie mit der Software SAP RTM 3.0 AddOn
. Einflhrung eines Condition Monitoring Systems flr die Airpure-Anlage und dem Walzgertst

Projektstart: November 2008
Projektteam: Fa. Alcan Singen (Anlagenbetreiber)
Fa. ifm consulting (Maintenance — und Technologiepartner)
Fa. Achenbach Buschh(tten (Maschinenbauer)
Projektziel Fa. Alcan:
. Steigerung der technischen Verfligbarkeit und Produktivitat
. Nachhaltige Reduzierung der Instandhaltungs- & Produktionskosten

. Optimierung der Planungseffizienz in Instandhaltung & Produktion

Projektziel Fa. Achenbach Buschhiitten:

. Wissensaufbau Uber VerschleiB3- & Ausfallverhalten

|||
I|||||||||I
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Bauteil

Bedingungen

CM

Vi

Kantensspaltfilter

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

A P Messung. Signal wird von AB zur
Verfligung gestellt.

auf Schlamm

Ablagerungen prifen.

Alle 3 Monate

DurchfluBmessungen

1. StorgréBenaufschaltung durch AB (z:Bsp.

jede Stunde) Auswertung der
StorgréBenaufschaltung auf CM- Rechner
nach Vorgaben AB.

2. wenn der IST-Wert sich tber eine
bestimmte Zeit nicht &ndert erfolgt Hinweis
welche DurchfluBmessung zu kontrollieren
ist..

Aktivierung erst, wenn die Anlage
Betriebstemperatur erreicht und sich
eingeregelt hat durch AB - Steuerung.

Kalibrieren 1 mal jahrlich
2. DurchfluBmessung
mit anderem MeBprinzip

zur Plausibilitdtskon

trolle

Temperaturmessung

Alle Temperaturmessungen die
eine Regelgrdsse darstellen

1. StérgréBenaufschaltung durch AB (z:Bsp.

jede Stunde) Auswertung der
StoérgréBenaufschaltung auf CM- Rechner
nach Vorgaben AB.

2. wenn der IST-Wert sich Uber eine
bestimmte Zeit nicht &ndert erfolgt Hinweis
welcher Temperatursensor zu kontrollieren
ist..

Aktivierung erst, wenn die Anlage
Betriebstemperatur erreicht und sich
eingeregelt hat durch AB - Steuerung.

Kalibrierung einmal
jahrlich

|||
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Der Praxis - VerschleiBverlauf und Prozess mit den
einzelnen MaBBnahmen bzw. Meilensteinen am Beispiel
einer Pumpe

Voralarm bei ,Gelb*
mit Email und SAP
Meldung far
,Beobachtungsphase’

Die Produktion
lduft — keine
Instandhaltungsaktion!

Hauptalarm bei ,Rot" Die Produktion
mit SAP Auftrag far lauft — keine
»liefendiagnose* Instandhaltungsaktion!

04.08.2008 15:47:57 (Ortszeit)

»#1.|le

AL

al

00 17072005 00:00 200720080000 230720080000 260720050000 290720050000 010820080000 I:4_
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Bauteilanalyse nach Demontage Pumpe und Walzlagerung
Vergleich der CMS Schwingungsdaten mit Schadensbild

04.08.2008 15:47.57 (Ortszeit)

PumpenverschleiB laut Condition Monitoring ist ROT

Pumpenwalzlager nach Demontage ist ROT mit
VerschleiB entsprechend der Online — Diagnose!
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...vom Sensor bis ins SAP
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Condition Monitoring

:TM Ereignis Monitjr <8 800 DB nEe 8 =L : g System (CMS)
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Auswahl - f
o & —
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T .

g . RTM Middleware
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i S I o Instandhaltungs

4042008 (152677 14042008 (157838

o018 eaomg e Sevssenn iz e eldung eMail / SM
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Instandhaltungsmeldung
Auftrag im SAP RTM Cockpit
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RTM - Real Time Maintenance bei Alcan

Online: SAP EAM Leist b
" Y eistungsbezogene
Condition Monitoring bzw. R/3 PM Inspektion & Wartung im

Condition Based
Maintenance f 2l

Integrierte SCADA Funktion Zustandsorientierte &
fir MDE und BDE ) verschleiBbezogene
Anbindung Instandhaltung im SAP

Instandhaltungsmeldung & Zentrale

Auftrag auf dem SAP TP / Instandhaltungsplanung im
EQ und als Email - SMS OPC Router OPC Server... SAP RTM Cockpit

Vorhandene & zusitzliche Sensoren Datenbanken
VerschleiBdaten, Messdaten, Messwerte, MDDBE_E?DEEE’ S'V'CTEDF A Daten aus S5, S7,
Physikalische Messgr6Ben digital 0. analog Kennzahlen... 840D - SPS & PLC...
I
}.umlln.,.
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SAP RTM Cockpit
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RTM Ereignis Monitor

] aktualisieren

Auswahl %
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Erstelluhrzeit [e]c iyl e Ic] his ] ynlc Ry e c] E
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Anzeigesteuerung AP RTM k -
[]autorefresh 3 . O OC plt
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d T Regel-1D | Beschreibung Meldung Auftrag Messheley |Erfasstam |Erfasstum  |Ltz. And. am Zentrale UberS|Cht der Ielstungs-
200002 |Regel fuerywerk 4000 10001620 814265 15.04.2008 |11:02:48 15.04.2008 . .
200008 (Meldung EQ Schaden M. (10001585 14.04.2008 |15:47:05 14.04.2008 b d t d t t
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200013 [Meldung TP Schaken Mail[10001575 14.04.2008 |15.16:09 14.04.2008 Auf‘tr ge und MeSSbelege
200012 |Weldung TP Scha*n 10001574 14.04.2008 |15:16:08 14.04.2008
200011 (Meldung TP 10001573 14.04.2008 (151607 14.04.2008
200010 |Meldung ECQ Schad‘n M. [10001572 14.04.2008 |15:15:25 14.04.2008
200009 (Meldung EG Schade‘w h... [10001571 14.04.2008 |15:15:23 14.04.2008 |15:15:23
200008 Meldung EG SChadE‘ h... 10001570 14.04.2008 (1531521 14.04.2008 (15:15:21 =
200007 |Meldung EQ SChadEl\Mail‘lDDD‘lﬁEQ 14.04 2008 (1581519 14.04 2008 (151519 =
200006 Meldung und Auftrag AQ 10001568 814237 14.04.2008 (151518 14.04.2008 |15:15:19 =
200005 (Meldung EG Schaden\ 10001567 14.04.2008 (151517 14.04.2008 (151517 =
200004 (Meldung EG ‘ 10001566 14.04.2008 (151516 14.04.2008 (151517 = El
FNN076 | arftran TR Schadan oy 147 7R 1404 70nR [1A1410 14 nazane [1a14-14 = [~]
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Zusammenfassung

— Ganzheitlicher Ansatz Anlage — Info —— _ Risiko-
\ bewertung

MaBnahme - j

N

Zustands- «——— Zustands-
beurteilung feststellung

— Reihenfolge

= Information
Bewertung, was ist kritisch
Zustandsfeststellung
Zustandsbeurteilung

J 4 4

MaBnahmen
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Ausblick

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

= Ausbau der online Uberwachung mit RTM

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



Danke fur lhre
Aufmerksamkeit

Ich freue mich auf lhre Fragen!

‘ I
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Zustandsbeurteilung

Erst die Zustandbeurteilung fuhrt zur richtigen
MaBnahme zum optimalen Zeitpunkt

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

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

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