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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung fiir die Optimierung von
Wartungsplanen, eine Mehrzahl Fertigungseinheiten (1) und
eine Datenspeichereinheit (6) zur Auswertung und Speiche-
rung individueller Datenséatze (2) und Generierung individu-
eller Wartungsplane aufweisend, wobei die Fertigungsein-
heiten (1) durch eine Datenferniibermittlungseinrichtung (8)
zur Ubermittlung von an den einzelnen Fertigungseinheiten
erfassten individuellen Datensatzen (2) mit der Datenspei-
chereinheit (6) verbunden sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Op-
timierung von Wartungsplénen.

[0002] Beim Betrieb von Maschinen, wie sie bei-
spielsweise in der Fertigung von Produkten aus
Holz oder Holzwerkstoffen eingesetzt werden, wer-
den vom Hersteller der Maschinen normalerweise
Wartungsplane fir jede ausgelieferte Maschine er-
stellt und dem Kunden zur Verfugung gestellt. Die
Umsetzung der Wartungsplane liegt dann in der Re-
gel in der Hand des Kunden, h&ufig wird dieser von
herstellerseitigen Serviceangeboten bei der Umset-
zung unterstitzt. Haufig ist es dabei jedoch so, dass
die Umsetzung der starren, vom Herstellervorgege-
benen Wartungsplédne mit den Interessen des Kun-
den kollidiert, da dieser ein primares Interesse dar-
an hat, Stillstandszeiten zu vermeiden und daher
ein wirtschaftliches Interesse daran hat, Wartungsar-
beiten in Zeiten durchzufiihren, in denen eine Still-
standszeit nicht oder in mdglichst geringem Maly mit
wirtschaftlichen Nachteilen verbunden ist.

[0003] Des Weiteren haben starre vorgegebene
Wartungspléne den Nachteil, dass die Ausfallwahr-
scheinlichkeit, beispielsweise durch Abnutzung von
Verschleildteilen, im Vorhinein geschatzt werden
muss, was zum Einen dazu fuhren kann, dass bei
kirzerer als der erwarteten Lebensdauer storfallbe-
dingt kurzfristig Stillstandszeiten auftreten, zum An-
deren bei héherer als der geschéatzten Lebensdauer
Teile vorzeitig ausgetauscht werden und so unnétig
erhdhte Betriebskosten der Maschine in Kauf genom-
men werden.

[0004] Da die Wartung prinzipiell in der Hand des
Kunden liegt, erreichen den Hersteller in der Regel
viele Informationen Uber Lebensdauer und Ausfall-
haufigkeiten einzelner Bauteile nicht bzw. nur in ei-
nem Mal}, welches stark von der Mitwirkung des Kun-
den oder eventuell an der Wartung beteiligter Dritt-
firmen an einem Berichtswesen abhangt. Informatio-
nen, die zuverlassige Angaben tber Art und Haufig-
keit im Betrieb auftretender Storfalle, die Nutzungs-
intensitat der jeweiligen Maschine, die Art und H&u-
figkeit vorgenommener Wartungsarbeiten, die Be-
triebsparameter und &hnliche Informationen enthal-
ten, sind jedoch fir den Hersteller von hohem Wert,
da sie auch bei der Planung und Auslegung zu-
kinftiger Bautypen im Rahmen eines Produktverbes-
serungsprozesses berlcksichtigt werden kénnen. In
der Praxis ist nach dem Erwerb einer Maschine das
Interesse an der aktiven Mitwirkung an einem solchen
Prozess beim Kunden jedoch gering, da es nicht zu
dessen unmittelbaren Tagesgeschéaft gehdrt und so-
mit im Betriebsalltag oft vernachlassigt wird.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung zur Optimierung von Wartungspla-
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nen anzugeben, welche zum Einen die kontinuierli-
che Verbesserung der dem Kunden zur Verfligung
gestellten Wartungsplane erméglicht, zum Anderen
dem Hersteller nach Méglichkeit eine Datenbasis zur
kontinuierlichen Verbesserung seiner Produkte zur
Verfugung stellt und vorzugsweise eine zuverlassige
Generierung der daflir notwendigen Datenbasis mog-
lichst unabhangig von kundenseitig wahrzunehmen-
den Mitwirkungsaufgaben ermdglicht.

[0006] Gelost wird die Aufgabe durch eine Vor-
richtung zur Optimierung von Wartungsplanen mit
den Merkmalen des Anspruchs. Vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen finden sich in den jeweiligen Unteran-
spruchen.

[0007] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung geldst, welches die automatisierte Da-
tenerfassung an einzelnen Fertigungseinheiten vor-
sieht, wobei unter Fertigungseinheit im Folgenden ei-
ne vom Hersteller an den Kunden ausgelieferte Ein-
heit zu verstehen ist, welche durch die erfindungsge-
male Vorrichtung einer individuellen Betrachtung un-
terliegt. Dabei kann es sich sowohl um ein einzelnes
Bauteil als auch eine Baugruppe oder eine komplette
Maschine bis hin zu einer komplexen Fertigungsan-
lage oder -strafe handeln. Fur die erfindungsgema-
Re Vorrichtung wesentlich ist lediglich, dass fur jede
an den Kunden ausgelieferte Fertigungseinheit eines
bestimmten Typs auf einer herstellerseitigen Daten-
speichereinheit ein individueller Datensatz angelegt
wird, der sich auf die jeweilige Fertigungseinheit be-
zieht.

[0008] In jedem Fall ist es ein wirtschaftlicher Vor-
teil fir den Kunden, wenn die Wartungsintervalle an-
hand der tatsdchlichen Maschinennutzung berech-
net werden und in Form von Wartungslisten als Ar-
beitsanweisung fiir die verantwortlichen Mitarbeiter/
Dienstleister zur Verfiigung gestellt werden kénnen.
Das Ziel ist es, nur soviel Wartung durchzufiihren, wie
notwendig und damit wirtschaftlich sinnvoll ist. Erfin-
dungsgemal enthélt der individuelle Datensatz da-
her Informationen, die an der jeweiligen Fertigungs-
einheit automatisiert ermittelt und per Datenferniber-
mittlung an die herstellerseitige Datenspeichereinheit
Ubertragen werden. Bei diesen Informationen han-
delt es sich beispielsweise um Betriebsparameter,
Nutzungszeiten, mittels Zahler ermittelte Ereignisse,
wie beispielsweise Fertigungsstiickzahlen, Informa-
tionen Uber Storfalle und tatséchlich an der Maschine
vorgenommene Wartungsarbeiten.

[0009] Weiterhin besteht die Mdglichkeit, kundensei-
tig zuséatzliche Informationen in das System einzu-
spielen, beispielsweise Vorschlage fir von Kunden-
seite besonders bevorzugter Zeitrdume fiir die Durch-
fuhrung von eventuell notwendigen Wartungsarbei-
ten. Grundsatzlich streben die Kunden dabei an, dass
die Maschinen wahrend der geplanten Produktions-
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zeiten mit einer mdglichst hohen technischen Verflg-
barkeit (Definition ,technische Verfugbarkeit” siehe
VDMA) fir die Produktion zur Verfiigung stehen. Not-
wendige Wartungsarbeiten werden Ublicherweise in-
nerhalb von geplanten Wartungszeiten (pro Schicht/
pro Tag/pro Woche/etc.) durchgefiihrt. Teilweise kon-
nen Wartungsarbeiten auch bei Ifd. Produktion durch-
gefihrt werden.

[0010] Erfindungsgemal® werden diese Informatio-
nen durch die Datenspeichereinheit, bei der es sich
beispielsweise um einen handelslblichen Server
handeln kann, ausgewertet und fir eine Fertigungs-
einheit spezifische Wartungsplane erstellt, die dem
Kunden zur Verfigung gestellt werden. Dies kann
auf elektronischem Wege geschehen, beispielswei-
se durch eine Zustellung per E-Mail oder durch Abruf
der Wartungspléne vom Server Uber ein Internetpor-
tal durch den Kunden. Alternativ ist jedoch auch eine
Zustellung auf herkémmlichem Wege, beispielsweise
per Post oder Fax, denkbar.

[0011] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht da-
bei auch die Méglichkeit der direkten Ubermittlung
der fir die Fertigungseinheit spezifischen Wartungs-
plane an die Fertigungseinheit bzw. eine in die Ferti-
gungseinheit integrierte oder mit dieser gekoppelten
Datenverarbeitungseinrichtung vor. Die Wartungs-
plane kénnen so vor Ort abgerufen werden, was in
dezentral strukturierten Betrieben von Vorteil ist.

[0012] Dem Hersteller steht auf der Speichereinheit
eine Vielzahl individueller Datenséatze zur Verflgung,
und es besteht fir den Hersteller die Mdglichkeit, die-
se auf statistischem Wege auszuwerten. Daraus las-
sen sich beispielsweise Daten Uiber die zu erwartende
reale Lebensdauer von Teilen, aber auch Daten tber
das Nutzungsverhalten der Kunden, beispielweise
im Hinblick auf tatsdchliche Nutzungszeiten der Ma-
schinen, sowie real erzielte Stlickzahlen gewinnen.
Aufgrund der Ergebnisse der Auswertung der indivi-
duellen Datensatze und des zentralen Datensatzes
kénnen nun die herstellerseitigen Wartungsinforma-
tionen, d. h. vor allem die Erwartungswerte fir die
Lebensdauer und die Austauschhaufigkeit einzelner
Fertigungseinheiten oder deren Teile angepasst wer-
den. Diese Informationen bieten den Vorteil, auf er-
findungsgemal automatisch generierte Datensatze
zurickgreifen zu kénnen, die einen hohen Grad an
Vollstéandigkeit aufweisen, da sie nicht von der Mitwir-
kungsbereitschaft der Kunden bei der Erhebung der
Daten abhéangen. Mit den so generierten hersteller-
seitigen Wartungsinformationen kénnen nun die auf
Basis der individuellen Datensatze generierten indi-
viduellen Wartungsplane optimiert werden.

[0013] Bei der Anpassung der herstellerseitigen
Wartungsinformationen auf der Basis der Auswer-
tung der individuellen Datensatze und/oder des zen-
tralen Datensatzes kénnen zusatzliche Stammdaten
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berlcksichtigt werden. Dabei ist es mdglich, in die-
sen zusatzlichen Stammdaten zum Einen zusatzli-
che detaillierte Wartungshinweise einzupflegen, die
beispielsweise auch von Dritten, wie Zulieferern des
Herstellers, zur Verfigung gestellt sein kénnen, zum
Anderen besteht die Mdglichkeit, fur Wirtschaftlich-
keitsbetrachtungen notwendige Vergleichsdaten zu
hinterlegen, beispielsweise Kosten, insbesondere fur
Ersatzteile und zu erwartende Stillstandskosten bei
Ausféllen der Maschine, sei es aufgrund von Storfal-
len oder bei geplanten Wartungszeiten, und somit die
Moglichkeit zu schaffen, dem Kunden nach dessen
wirtschaftlichen Interessen optimierte Wartungspla-
ne zur Verfugung zu stellen. Ebenso kdnnen die zu-
séatzlichen Stammdaten Verfligbarkeitsinformationen
enthalten, beispielsweise Uber die Verfligbarkeit oder
Lieferzeiten von Ersatzteilen oder die Verfugbarkeit
von Servicemitarbeitern.

[0014] Das Verfahren kann simultan fir eine Mehr-
zahl verschiedender Typen von Fertigungseinheiten
unter Nutzung einer gemeinsamen technischen Infra-
struktur durchgefiihrt werden, so kénnen zum Einen
die DatenUbermittlungseinrichtungen gemeinsam ge-
nutzt werden, zum Anderen kann eine gemeinsame
Datenspeichereinheit genutzt werden, die die indivi-
duellen Datensétze einer Mehrzahl von Typen von
Fertigungseinheiten verwaltet. Dabei ist es mdglich,
wenn einzelne Fertigungseinheiten die Bestandtei-
le anderer Fertigungseinheiten sind, beispielsweise
typgleiche Baugruppen, die in verschiedenen Typen
von Maschinen verwendet werden, diese Daten ent-
sprechend zu verkniipfen, so dass bei der Generie-
rung der Datenbasis fir eine Mehrzahl von Typen von
Fertigungseinheiten eine Art hierarchischer Struktu-
rierung der Daten erfolgt, welche die hierarchische
Strukturierung der realen Fertigungseinheiten im Sin-
ne einer Untergliederung beispielsweise von Produk-
tionsstralRen in einzelne Maschinen, diese wiederum
in einzelne Baugruppen und diese wiederum in ein-
zelne Bauteile, abbildet.

[0015] Fig. 1 zeigt schematisch das Prinzipsche-
ma einer beispielhaften erfindungsgemafien Vorrich-
tung. Die einzelnen Fertigungseinheiten 1 befinden
sich in den Produktionsstatten oder Maschinenparks
der Kunden 7. An den einzelnen Fertigungseinhei-
ten 1 werden die Daten erfasst und via Datenfern-
Ubermittlung 8 an die zentrale Datenspeichereinheit
6 Ubermittelt. In dieser wird fur jede Fertigungseinheit
1 ein individueller Datensatz 2 angelegt. Die indivi-
duellen Datensatze 2 kénnen statistisch ausgewertet
werden, wodurch aus den statistisch erhobenen In-
formationen ein zentraler Datensatz 3 generiert wer-
den kann, der wiederum mit weiteren Stammdaten
4, die beispielsweise Kosten- oder Verfuigbarkeitsin-
formationen enthalten, abgeglichen oder um diese
erganzt werden kann. Der Gesamtdatenbestand der
Datenspeichereinheit 6 kann nun ausgewertet wer-
den und zur Erstellung der kundenspezifischen opti-
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mierten individuellen Wartungspléne 5 genutzt wer-
den, wodurch die Mdglichkeit eréffnet wird, jedem
Kunden 7 einen fir seinen Maschinenpark optimier-
ten Wartungsplan 5 zur Verfligung zu stellen oder di-
rekt durch die Datenfernibermittlung 9 an die jewei-
lige Fertigungseinheit 1 zu Gbermitteln.

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung fur die Optimierung von Wartungs-
planen, eine Mehrzahl Fertigungseinheiten (1) und
eine Datenspeichereinheit (6) zur Auswertung und
Speicherung individueller Datensatze (2) und Gene-
rierung individueller Wartungsplane aufweisend, wo-
bei die Fertigungseinheiten (1) durch eine Datenfern-
ibermittlungseinrichtung (8) zur Ubermittlung von an
den einzelnen Fertigungseinheiten erfassten indivi-
duellen Datensatzen (2) mit der Datenspeichereinheit
(6) verbunden sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die individuellen Datenséatze kunden-
seitige Wartungsinformationen, Informationen Uber
die Nutzung der Fertigungseinheit (1) und/oder Infor-
mationen Uber Storfalle der Fertigungseinheit (1) ent-
halten.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die individuellen Datensatze
(2) Informationen Uber die Konfiguration der Ferti-
gungseinheit (1), die Nutzung der jeweiligen Ferti-
gungseinheit (1), Storfalle der jeweiligen Fertigungs-
einheit (1) und fur den Typ der jeweiligen Fertigungs-
einheit (1) spezifische herstellerseitige Wartungsin-
formationen und/oder kundenseitige Wartungsinfor-
mationen enthalten.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass Datenspeichereinheit
geeignetist, eine statistische Auswertung einer Mehr-
zahl individueller Datensatze (2) typgleicher Ferti-
gungseinheiten (1) durchzufihren und deren Ergeb-
nisse in einem zentralen Datensatz (3) zu speichern.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zentrale Datensatz (3) statistische
Informationen Uber die Konfiguration der Fertigungs-
einheiten (1), die Nutzung der Fertigungseinheiten
(1), Storfalle der Fertigungseinheiten (1) und fir den
Typ der Fertigungseinheiten (1) spezifische herstel-
lerseitige Wartungsinformationen und/oder kunden-
seitige Wartungsinformationen fiir eine Mehrzahl typ-
gleicher Fertigungseinheiten (1) enthalt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Datenspeicher-
heinheit (6) geeignet ist, die herstellerseitigen War-
tungsinformationen kontinuierlich und/oder in Inter-
vallen aufgrund der Auswertung der individuellen Da-
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tensatze (2) und/oder des zentralen Datensatzes (3)
anzupassen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Datenspeichereinheit (6) geeig-
net ist, bei der Anpassung der herstellerseitigen War-
tungsinformationen zusatzliche Stammdaten (4) zu
berlicksichtigen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stammdaten (4) Informationen
Uber Kosten, insbesondere Herstellkosten von Bau-
teilen und Stillstandskosten und/oder Verfligbarkei-
ten, insbesondere von Ersatzteilen und/oder Sevice-
mitarbeitern enthalten.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl ver-
schiedener Typen von Fertigungseinheiten (1) mit ge-
meinsam genutzten Datenfernibermittiungseinrich-
tungen (8) und/oder einer gemeinsam genutzten Da-
tenspeichereinheit (6) verbunden sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Datenspeichereinheit zentrale Da-
tensatze (3) von Fertigungseinheiten (1) unterschied-
lichen Typs mit typgleichen Teilen und/oder Daten-
satze von Fertigungseinheiten (1), die eine andere
Fertigungseinheit (1) als Bestandteil enthalten, mit-
einander verknipfen kann.

11. Vorrichtung einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine direkte Daten-
ferniibermittlung (9) zur Ubermittlung der individuel-
len Wartungsplane (5) an die Fertigungseinheit (1)
vorgesehen ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnun gen




	Titelseite
	Beschreibung
	Schutzansprüche
	Anhängende Zeichnungen

