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Instandhaltungskostenoptimierung durch
Obsolescence Management

Management Summary

Technologieinnovationen steigern die Anlageneffizienz und ermdglichen vollkommen neue
Service-Modelle. Der Elektronikanteil in Fahrzeugen und Anlagen der Investitionsguterin-
dustrie wird auch zukiinftig Gberproportional steigen. Aber was passiert, wenn die Lebenszyk-
len der Fahrzeuge und Anlagen nicht mehr zu den Lebenszyklen ihrer Komponenten und Bau-
teile passen? Die zur Herstellung oder Instandsetzung bendtigten Ressourcen sind bereits nach
wenigen Jahren obsolet und nicht mehr verfugbar. Es entstehen kostenintensive Versorgungs-
engpésse. Als System-Hersteller gefdhrden Sie Ihre Ersatzteilversorgung. Als Instandhalter
konnen Sie lhre Full-Service-Vertrage nicht erflllen. Als Betreiber kdmpfen Sie gegen Anla-
genstillstand. Obsoleszenz verursacht wirtschaftliche Schaden in Millionenhdhe und geféhrdet
die Produkt- und Service-Rendite:

e $300,000 Erneuerung Sicherheitssystem (SBB CFF FFS)
e $9 Millionen Einlagerung obsoleter Prozessoren (Eurofighter)
e $26,000 bis $2 Million fur ein Leiterplattenredesign (EIA)

Manager sollten sich daher folgende Fragen stellen: Welche Obsoleszenz-Risiken stecken in
meinen Anlagen und Servicevertragen? Bin ich in der Lage, diese Risiken friihzeitig zu er-
kennen und Versorgungsengpasse aktiv zu managen? Welche Strategien existieren, um die
Versorgung mit Komponenten und Bauteilen langfristig abzusichern. Welcher Strategie-Mix
ist wirtschaftlich optimal?

Das Obsolescence Management umfasst vier Bausteine, mit deren Hilfe die Langzeitversor-
gung systematisch gesichert und das wirtschaftliche Risiko minimiert werden kann. Die Mo-
dule bieten dem Entscheider die passenden Methoden und Werkzeuge, um die Rendite von
Produkten und Servicevertragen tber den gesamten Lebenszyklus maximiert wird:

e Uber $1 Million Kosteneinsparung bereits 7 Monate nach Prozesseinfiihrung
(SBB CFF FFS, Schweiz)

e 23 zu 1 ROI durch Obsolescence Management Prozess
(unabhéngige Air Force Beurteilung eines Tools)

e $100 Millionen Kostenvermeidung realisiert seit 2001
(Boeing, Mesa — AH-64 Apache)
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1  Einleitung

Noch bis in die siebziger Jahre war das Innovationstempo in allen Bereichen wesentlich lang-
samer als in der heutigen Zeit. Ein Grofteil von hergestellten Bauteilen, insbesondere Elekt-
ronik, war auf den militarischen und industriellen Bereich ausgerichtet. Diese haben hohe
Anforderungen an Zuverlassigkeit und Lebensdauer der Bauteile [1]. Fir Bauteilhersteller
verliert der Militar- und Industriemarkt zunehmend an Bedeutung. Sie werden durch den Con-
sumer-Markt, als neuen Leitmarkt, abgeldst.

Die Folge ist, dass neue Bauteile mit einer immer hdheren Geschwindigkeit entwickelt und im
Markt eingefthrt werden. Dieser schneller werdende technologische Wandel wirkt sich dra-
matisch auf die Herstellungsweise von jeglichen Bauteilen und deren Marktverfligbarkeit aus.
Es entsteht ein wachsender Sektor, in dem die Lebenszyklen von Produkten nicht mehr mit
den Lebenszyklen bendtigter Bauteile zusammenpassen [2, 4].
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Abb. 1: Lebenszyklusmanagement fiir Instandhalter

Beispielsweise werden fur die Reparatur eines Personenkraftwagens mit einer durchschnittli-
chen Lebensdauer von zwanzig Jahren, teilweise die gleichen elektronischen Bauteile bend-
tigt, wie sie in der Computerindustrie verbaut werden. Computerbauteile haben jedoch einen
wesentlich kiirzeren Lebenszyklus als Personenkraftwagen, da Computer eine durchschnittli-
che Lebensdauer von zwei bis drei Jahren haben.

Industriebetriebe stehen immer wieder vor dem Problem, dass bendtigte Komponenten und
Systeme nicht mehr lieferbar sind, weil sie abgekundigt wurden. Die Ursache liegt in der be-
schriebene ,Nicht-Ubereinstimmung* der Produktlebenszyklen des Feldbestandes und der
benotigter Ersatzteile. Obsolescence bedeutet, dass eine Komponente (Prozesse, Materialien,
Software, Produktionseinrichtungen etc.) und in der Konsequenz komplette Baugruppen und
schliel3lich ganze Systeme wahrend ihrer Nutzungsdauer nicht mehr verfligbar sind.
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Fur Instandhalter stellt die Obsolescence bei Full-Service-Vertrdgen, mit einem Flatrate
Preismodell, ein extremes wirtschaftliches Risiko dar. Das Problem liegt in der Versorgungs-
licke die durch die unterschiedlichen Servicezyklen von OEM und Instandhalter entsteht (vgl.
Abb. 1). L&uft der Servicevertrag langer als die Nachserienversorgung des OEM trégt der
Instandhalter das Risiko der Obsolescence von Ersatzteilen. Dieser muss deshalb bereits bei
der Entscheidung, ob ein Full-Service-Vertrag fir ein System angeboten wird, die Verfugbar-
keit von Ersatzteilen tiber den Servicezyklus prifen und ggf. MaRnahmen treffen, um diese
sicherzustellen. Die Komponentenverfugbarkeit ber die Nutzungsdauer des Systems ist als
Kernfrage in alle Betrachtungen durch die gesamte Supply-Chain mit einzubeziehen.

Mit einem umfassendem Obsolescence-Management-Ansatz und unter Verwendung von ge-
eigneten Prozessen, Systemen und Tools kdnnen binnen kiirzester Zeit Kosten in Millionen-
héhe vermieden und eingespart werden, die andernfalls die Existenz des Instandhalters ge-
fahrden konnen. Die DIN EN 62402 — , Anleitung zum Obsolescence Management* liefert
jedoch keine Roadmap und ist nicht auf die Instandhaltungsindustrie ausgerichtet [3]. Service
Provider miissen eigene Strategien und Malinahmen entwickeln und dabei die gesamte Supp-
ly-Chain betrachten. Dieser Beitrag liefert einen Ansatz zum Aufbau eines Obsolescence Ma-
nagement flr Instandhalter und Service Provider.

2  Bausteine des Obsolescence Management

Ein Obsolescence Management fur Instandhalter besteht aus den in Abb. 2 gezeigten Bau-
steinen: dem reaktiven, dem proaktiven, dem strategischen und dem konzeptionellen Obsole-
scence Management. Erst durch das Zusammenspiel der einzelnen Bausteine kann die Wirt-
schaftlichkeit von Servicevertrédgen sichergestellt werden. Im Folgenden werden die einzelnen
Bausteine ndher beschrieben.
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Abb. 2: Bausteine des Obsolescence Management
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2.1 Reaktives Obsolescence Management

Das reaktive Obsolescence Management ist der erste Baustein und stellt die Handlungsfahig-
keit im Fall der Obsolescence sicher. Gehandelt wird jedoch erst, wenn die Obsolescence
(z. B. Abkiindigung einer Komponente) bereits eingetreten ist. Zentrale Aufgabe des reakti-
ven Obsolescence Managements ist es deshalb, eine Abkiindigung zu erkennen und die In-
formationsweitergabe sicherzustellen. Weiterhin mussen auch die verschiedenen Handlungs-
moglichkeiten, also die Moglichkeiten zur Beseitigung der Obsolescence, bekannt sein. Nur
wenn die Handlungsmdglichkeiten bekannt sind, kann schnell eine Losung gefunden werden.
Es wird aus einem Buindel von méglichen Losungsvarianten eine Kombination ausgewéhlt um
dem eingetretenen Obsolescence-Fall zu begegnen [2]. In Abb. 3 wird das mdgliche Biindel
der Losungsvarianten dargestellt.
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Abb. 3: Bundel an reaktiven Obsolescence Losungsmoglichkeiten

2.2 Proaktives Obsolescence Management

Im reaktiven Obsolescence Management wird erst bei einer Abkiindigung reagiert. Dies birgt
die Gefahr, dass die Handlungsoptionen eingeschrénkt und nicht kostenoptimal sind. Mit dem
proaktiven Obsolescence Management werden durch Vorausschau Handlungsoptionen ge-
schaffen, die es ermdglichen, die negativen Auswirkungen der Obsolescence vor Eintritt zu
verringern oder ganz zu vermeiden. Vor dem Hintergrund der zunehmenden Relevanz von
Problemen mit Obsolescence wird dies immer wichtiger. Es geht Uber das reaktive Obsole-
scence Management hinaus, in dem das Risiko einer zukinftigen Obsolescence erkannt wird,
was ein geplantes und koordiniertes VVorgehen bei der Problemlésung ermdglicht. Das Obso-
lescence-Risiko ergibt sich aus der Verfugbarkeitsprognose der Komponente (z. B. elektroni-
sches Bauteil) am Markt und der Prognose des Ersatzteilbedarfes aufgrund von Reparaturen
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oder Teiletausch des tbergeordneten Subsystems. Kénnen die zukunftigen Bedarfe nicht ge-
deckt werden besteht das Risiko der Obsolescence.

Der effektivste Weg, mit den Problemen von Bauteilabkiindigungen und -&nderungen proak-
tiv umzugehen, ist die Risikoanalyse der instand zu setzenden Produkte und der Instandhal-
tungsprozesse. Hierzu sind eine umfassende Planung sowie eine geeignete Risikoanalyse jeg-
licher Komponenten mit der gesamten innerbetrieblichen und externen (Lieferanten und Kun-
den) Versorgungskette notwendig [2]. Das proaktive Monitoring von Komponenten ist ein
wichtiger Schritt um Obsolescence-Risiken zu erkennen. Es betrachte die Verfligbarkeit und
den Bedarf von Komponenten, betrachtet jedoch nicht die Wirtschaftlichkeit von Servicever-
trdgen kompletter Systeme.

2.3 Strategisches Obsolescence Management

In dem strategischen Obsolescence Management erfolgt die vertragsunabhéngige Gestaltung
von Strategien zur Sicherstellung der Langzeitversorgung fur komplette Systeme (z. B. fir
einen bestimmten Typ einer Windkraftanlage). Somit wird vor Aufnahme des Service die
Madglichkeit der Langzeitversorgung mit Ersatzteilen gepruft. Das strategische Obsolescence
Management umfasst drei Schritte:

1. Systemanalyse zur Auswahl der risikobehafteten Subsysteme.
2. Definition von Versorgungsstrategien zur Ersatzteilversorgung.
3. Aufstellen eines Strategie-Mix zur wirtschaftlichen Langzeitversorgung.

Bei der Systemanalyse erfolgt eine Komplexitatsreduktion durch Konzentration auf die Risi-
kotreiber. Das ist notwendig, da der Aufwand der nachfolgenden Schritte fiir alle Komponen-
ten des Systems zu groR ist. Bei der Risikoaggregation wird der bauliche Zusammenhang des
Systems analysiert. Das im proaktiven Obsolescence Management ermittelte Obsolescence-
Risiko von Komponenten wird auf Subsystemebene aggregiert. Eine weitere Risiko-
Dimension ist die funktionale Bedeutung des Subsystems fiir das Gesamtsystem. Die funktio-
nale Bedeutung ist ein qualitatives Merkmal das fallspezifisch zu ermitteln ist. Als dritte Risi-
ko-Dimension wird die Service-Haufigkeit ermittelt. Sie ergibt sich zum einen aus der Ver-
wendungshaufigkeit eines Subsystems in der Baustruktur (wie hdufig das Subsystem im Sys-
tem verbaut), zum anderen aus dem Ersatzteilbedarf des Subsystems im Lebenszyklus des
System (wie haufig wird das Subsystem im Lebenszyklus ausfallen).

Die Risiken der Subsysteme eines Systems werden in einem Risiko-Portfolio dargestellt (vgl.
Abb. 4). Aus dem Risiko-Portfolio lassen sich die Risikotreiber identifizieren fir die Versor-
gungsstrategien zur Ersatzteilversorgung definiert werden mussen.
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Eine Versorgungsstrategie beschreibt eine Mdéglichkeit der Langzeitversorgung. Es kénnen
insgesamt sieben allgemeine Versorgungsstrategien fur Instandhalter identifiziert werden, die
Voraussetzungen zur Anwendung sowie spezifische Vor- und Nachteile besitzen [4, 5, 6]:

1.

Bei der Nutzung von kompatiblen Teilen wird eine Komponente oder Subsystem
durch ein voll kompatibles Teil ersetzt.

Ist am Markt kein kompatibles Teil erhaltlich kann im Rahmen eines Redesign ein
kompatibles Subsystem neu entwickelt werden. Die obsoleten Komponenten werden
dabei ersetzt.

Bei der Endbevorratung wird der Allzeitbedarf an Ersatzteilen eines Subsystems oder
einer Komponente prognostiziert und eingelagert.

Bei der internen Nachfertigung werden die Subsysteme vom Serviceanbieter gefer-
tigt.

Bei der externen Nachfertigung wird die Fertigung fremdvergeben.

Bei der Wiederinstandsetzung werden die Ricklaufer aus dem Feld repariert und an-
schlieBend als Ersatzteile verwendet.

Bei der Altteil-Wiederverwendung werden Rucklaufer aus dem Feld zerlegt und ihre
Komponenten als Ersatzteile genutzt.

Zur wirtschaftlichen Sicherstellung der Ersatzteilverfugbarkeit miissen Versorgungsstrategien
i.d.R. kombiniert werden (vgl. Abb. 5). Dazu erfolgt im ersten Schritt der Abgleich der tech-
nologischen Merkmale der Subsysteme mit den VVoraussetzungen der Versorgungsstrategien,
z. B. die Lagerfahigkeit. Als nachstes werden Versorgungsstrategien ausgeschlossen, die nicht
zur Unternehmensstrategie passen oder deren VVoraussetzungen nicht geschaffen werden kon-
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nen (z. B. interne Nachfertigung wenn keine Kapazitaten dafur vorhanden sind oder aufgebaut
werden sollen).

Des Weiteren wird geprift, ob die Versorgungsstrategie nur in bestimmten Phasen des Le-
benszyklus angewendet werden kann. So ist die Altteil-Wiederverwendung zum Anfang des
Servicevertrages in der Regel nicht anwendbar, da keine Altteile am Markt verfligbar sind.
AbschlieRend erfolgt eine grundsétzliche Prifung der Wirtschaftlichkeit der VVersorgungsstra-
tegiekombination.

® Nutzung kompatibler Teile

Versorgungsstrategiekombination h

@ Redesign 1-3-7
o 4

@ Endbevorratung )

@ Interne Nachfertigung &) b
@

® Externe Nachfertigung ®

: : ®

® Wiederinstandsetzung

@ ) 4

@ Altteil-Wiederverwendung

Abb. 5: Versorgungsstrategiekombinationen

2.4 Konzeptionelles Obsolescence Management

Im konzeptionellen Obsolescence Management werden die Versorgungsstrategiekombinatio-
nen zeitlich zu Versorgungsszenarien konkretisiert und implementiert. Es gliedert sich in drei
Phasen:

1. Inder Szenariodefinition wird der Zeitpunkt der Strategietibergénge definiert.

2. Im Capability Aufbau werden die Versorgungsstrategien implementiert, d. h. Prozes-
se und Infrastruktur werden aufgebaut.

3. Ein kontinuierliches Szenariocontrolling ist wéhrend der gesamten Vertragslaufzeit
notwendig, um Abweichungen in den Pramissen zu erkennen und Versorgungsszena-
rien anpassen zu kénnen.

Im ersten Schritt erfolgt die zeitliche Konkretisierung der Versorgungsstrategiekombinationen
zu alternativen Versorgungszenarien. Dazu werden die Dauer und der Wechselzeitpunkt zwi-
schen den Versorgungsstrategien festgelegt. Die alternativen Versorgungsszenarien kdnnen
mittels genetischer Algorithmen oder stark vereinfacht in Expertenworkshops definiert wer-
den. Die Auswahl des umzusetzenden Versorgungsszenarios, aus den alternativen Versor-
gungsszenarien, erfolgt unter Beachtung von Rendite und Risikoaspekten (vgl. Abb. 6).

In die Renditeverteilung geht die Bedarfsprognose, das Service-Level-Agreement aus dem
Servicevertrag und das Risiko der Unter- bzw. Uberdeckung des Ersatzteilbedarfs ein. Durch
Nutzung von spezifischen Erlés- und Kostenfunktionen wird die Renditeverteilung ermittelt.
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Das Renditerisiko zeigt sich in der Streuung. Die Rendite und das Risiko der Renditeabwei-
chung werden im Rendite-Risiko-Diagramm eingezeichnet (vgl. Abb. 6). Die Auswahl des
Versorgungsszenarios erfolgt durch Festlegung von Mindestrendite und dem Risikomaximum
das ein Servicevertrag liefern soll.
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Abb. 6: Rendite-Risiko-Diagramm

Aus dem ausgewdhlten Versorgungsszenario wird nun eine Roadmap (Obsolescence Ma-
nagement Plan) abgeleitet mit der der Capability Aufbau koordiniert werden kann. Die
Roadmap ist ein konkreter Zeitplan zur Umsetzung des Prozessaufbaus und der Infrastruktur.
Im Capability Aufbau werden die bendtigten Prozess erarbeitet und Kapazitaten aufgebaut um
die Ersatzteilversorgung sicherzustellen.

Im Rahmen des Szenariocontrollings werden die Planungspramissen fur das Aufstellen der
Versorgungsszenarien kontinuierlich Gberwacht. Bei Abweichungen ist es ggf. erforderlich,
die Versorgungsszenarien anzupassen oder neu aufzubauen. Da nicht alle Falle von Obsole-
scence in der Vorausschau erfasst werden kdnnen, ist ein kontinuierliches Controlling zwin-
gend erforderlich. Das Versorgungsszenario ist letztendlich der MaRnahmenplan und die Vor-
gabe fur das reaktive Obsolescence Management. Dieses setzt das Szenario um und reagiert,
ausgelost durch das proaktive Obsolescence Management, gemal3 definierter VVorgaben im
Obsolescence-Fall.
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3  Summary

Komplexe Systeme, kirzere Entwicklungszeiten, lange Versorgungszeitrdume: Vor diesen
Herausforderungen stehen Unternehmen, die langlebige Investitionsguter entwickeln, produ-
zieren oder instand halten. Kostenintensive Versorgungsengpasse entstehen, wenn Bauteile,
Baugruppen, Materialien, Werkzeuge, Software, Prozesse oder Standards, welche zur Herstel-
lung oder Instandsetzung bendtigt werden, nicht mehr verfugbar sind. Dies wird als Obsole-
scence bezeichnet. Betroffen sind nicht nur Hersteller (OEM) sondern auch Instandhaltungs-
dienstleister, die als Service-Provider eine System- bzw. Anlagenverfiigbarkeit tiber den ge-
samten Lebenszyklus gewéhrleisten mussen. Durch Obsolescence steigt das wirtschaftliche
Risiko insbesondere bei Full-Service-Vertrégen bis zur Existenzbedrohung massiv an.

Das Obsolescence Management fur Instandhalter setzt sich aus den Bausteinen reaktives, pro-
aktives, strategisches und konzeptionelles Obsolescence Management zusammen. Im reakti-
ven Obsolescence Management wird die Handlungsfahigkeit im Obsolescence-Fall sicherge-
stellt. Das proaktive Obsolescence Management (berwacht die Bauteil-Obsolescence und
ermoglicht es, Handlungsoptionen vorausschauend zu erarbeiten. Damit werden die Kosten
im Fall einer Obsolescence reduziert. Hierflr ist das Strategische und Konzeptionelle Obsole-
scence Management erforderlich. Im ersten werden Versorgungsstrategiekombinationen er-
stellt, mit denen die Langzeitversorgung mit Ersatzteilen grundsétzlich abgesichert werden
kann. Das Konzeptionelle Obsolescence Management Uberfiihrt die méglichen Strategiekom-
binationen in ein wirtschaftlich optimales Szenario, das operativ umgesetzt werden kann.

Das vorgestellte Obsolescence Management verfolgt das Ziel, die wirtschaftlichen Risiken
durch Obsolescence in der Instandhaltung zu minimieren und es leistet somit einen wesentli-
chen Beitrag, die Rendite risikobehafteter Full-Service-Vertrage abzusichern.
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