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IM FOKUS: MAINTENANCE

Von Daten zu
Entscheidungen:
Obsoleszenz- und
Supply-Chain-Risiken
in konkrete Mass-
nahmen verwandeln

22 Jahrelang galt die Vorhersage der Obsoleszenz oder Abkiindi-
gung als das wichtigste Ziel beim Risikomanagement in der elek-
tronischen Lieferkette. Obsoleszenz ist jedoch langst nicht mehr

die einzige Bedrohung in der Lieferkette.
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Unternehmen in den Maintenance-Branchen mis-
sen sich in einer dynamischen und oft unvorherseh-
baren Landschaft von Komponentenverfiigbarkei-
ten fiir die Ersatzteilversorgung zurechtfinden.
Wenn sie nicht ausreichend vorbereitet sind, kann
ein abgekiindigtes Bauteil erhebliche Probleme wie
Produktionsstillstande, ungeplante Instandhal-
tungsmassnahmen oder Einschrankungen in der Er-
satzteilversorgung verursachen.

Obsoleszenzist jedoch langst nicht mehr die einzige Be-
drohung in der Lieferkette. Geopolitische Spannungen,
Umweltvorschriften und Risiken auf Sublieferanten-
Ebene haben sich zu erheblichen Herausforderungen
entwickelt, wodurch Supply Chain Risk Management
(SCRM) wichtiger denn je geworden ist. Unternehmen,
die ihre Lieferanten liber mehrere Ebenen hinweg ana-
lysieren, Risiken auf Teile-, Lieferanten- und Standor-
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tebene bewerten und Stérungen friihzeitig erkennen
kénnen, verschaffen sich einen deutlichen Vorteil.

Moderne SCRM-Plattformenliefernihren Nutzer:innen
verldssliche Daten in einem zentralen System. Anstatt
zwischen verschiedenen Tools, Tabellen und Daten-
quellen zu wechseln, erhalten Unternehmen eine inte-
grierte Lésung fiir Risikomanagement und Lieferket-
tentransparenz.

EINE NEUE PARTNERSCHAFT FUR OPTIMIERTE
WORKFLOW-LOSUNGEN

Der SCRM-Tool-Anbieter Z2Data hat im letzten Jahr
AMSYS, ein Unternehmen fiir Lebenszyklus- und Obso-
leszenzmanagement, tibernommen. Dadurch werden
umfassende Supply-Chain-Informationen mit individu-
ellen Kundendaten kombiniert und umsetzbare, ge-
schaftsspezifische Strategien und Arbeitsablaufe ent-
wickelt. Mit Kontextualisierung vonSupply-Chain-Daten
mit jeweiligen internen Unternehmensinformationen
kann ein besseres Verstandnis fiir die potenziellen Aus-
wirkungen von Stérungen und anderen kritischen Vor-
féllen innerhalb von Fertigungsnetzwerken entwickelt
werden. Durch die Nutzung externer und interner Da-
ten zum Aufbau von Arbeitsabldufen kénnen werden
Unternehmen dabei unterstiitzt, auf ihre spezifischen
Risiken zugeschnittene Strategien zur Risikominde-
rung zu entwickeln und umzusetzen. Um den Mehr-
wert der Partnerschaft besser zu verstehen, lohnt sich
ein Blick auf die beiden zentralen Elemente: Dateninte-
gration und Workflow-Steuerung.

EXTERNE UND INTERNE DATEN INTELLIGENT
VERKNUPFEN

Die Z2Data-Plattform basiert auf drei grundlegen-
den Datenbanken: Komponenten, Herstellungss-
tandorte und Lieferanten. Diese Datenbanken um-
fassen Milliarden von Datenpunkten, darunter
Komponentenparameter, Lieferantenbewertungen,
Standortinformationen, Obsoleszenz-Vorhersagen
und Lieferkettenabhdngigkeiten.

AMSYS kombiniert diese externen Lieferkettenin-
formationen mit den internen Daten eines Unter-
nehmens. Dazu gehdren unter anderem Teile- und
Produktverwendungsraten, Kritikalitat von Kompo-
nenten, Lagerbestdnde oder Kosten fiir Neukonst-
ruktionen. Durch die Synthese dieser Daten kénnen
Unternehmen genauere Risikobewertungen vor-
nehmen, die sowohl die Wahrscheinlichkeit als auch
die Auswirkungen berticksichtigen.

Beispielsweise ist es hilfreich zu wissen, dass ein Lie-
ferant als hochriskant gilt. Entscheidend wird diese
Information jedoch erst, wenn klar ist, dass dieser
Lieferant zentrale Komponenten fertigt, die haufig
verwendet werden oder sicherheitskritische Pro-
dukte betreffen.
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OBSOLESZENZRISIKOBEWERTUNG NACH
INTERNATIONALEN STANDARDS

Das Obsoleszenzmanagement ist ein ideales Beispiel
dafiir, wie Unternehmen durch die Nutzung externer
und interner Daten ein genaueres Verstandnis von
Risiken gewinnen kénnen. Nehmen wir an, Z2Data
hat ein bendtigtes Ersatzteil als wahrscheinlich ob-
solet innerhalb der nachsten zwei Jahre eingestuft.
Zuséatzliche Daten zeigen lange Lieferzeiten und nur
wenige verfligbare Alternativen.

AMSYS quantifiziert anschliessend die potenziellen
Auswirkungen der Obsoleszenz weiter, indem diese
Teiledaten mit internen Unternehmensinformatio-
nen kombiniert werden. Die Kombination der Wahr-
scheinlichkeit mit den potenziellen Auswirkungenist
ein entscheidender Schritt im Risikobewertungspro-
zess und entspricht dem internationalen Obsoles-
zenzmanagement-Standard IEC 62402.

Zu den wichtigsten Faktoren fir die Wahrscheinlich-
keit zahlen unter anderem:

m Obsoleszenz-Vorhersagen und Lieferzeiten

m Marktverfiigbarkeit und verfiigbare Substitute

m Umweltpolitische Regularien wie RoHS oder REACH
m Herstellerleistung und Ausfallraten

Fiir die Bewertung der Auswirkungen spielen insbe-

sondere folgende Aspekte eine Rolle:

m Lagerbestdnde und Bedarfsdeckung

m Kosten fiir die Neuentwicklung von Produkten

m Anzahl freigegebener Hersteller

m Kritikalitdt der betroffenen Systeme

m Haufigkeit der Nutzung innerhalb verschiedener
Produktlinien

Sobald die wichtigsten Wahrscheinlichkeits- und Aus-
wirkungsfaktoren identifiziert wurden, kénnen Un-
ternehmen ein quantifiziertes Risiko berechnen, um
Massnahmen zur Risikominderung zu priorisieren:
Risiko (von AMSYS) = Wahrscheinlichkeit (von Z2Data)
x Auswirkung (von Kunden)

Komponenten mit héherem Risiko kénnen anschlie-

ssend fir proaktive Massnahmen priorisiert wer-

den, darunter die Sicherung alternativer Lieferan-

ten, die Neuentwicklung von Produkten oder die

Erhéhung von Lagerbestdnden. Um das Risikoma-

nagement zu operationalisieren, werden Kompo-

nenten haufig in die Risikostufen hoch, mittel und

gering eingeteilt:

m Hohes Risiko: unmittelbare Massnahmen zur
Risikominderung.

= Mittleres Risiko: kontinuierliche Uberwachung
und regelméssige Uberpriifung.

m Geringes Risiko: Dokumentation und Beobachtung

Durch diese Kategorisierung kénnen Unternehmen
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Rohdaten in verwertbare Informationen umwandeln
und sich auf die kritischsten Risiken konzentrieren.

Basierend auf internen Unternehmensinformationen
kénnen Z2Data und AMSYS Folgendes tiber das oben
genannten hypothetischen Ersatzteil feststellen, das
innerhalb der nachsten zwei Jahre obsolet wird:

m Die Komponente, die kurz vor der Abkiindigung
steht, wird in 12 aktiven Produktlinien verwen-
det, darunter drei sicherheitskritische Gerate.

m Die aktuellen Lagerbestdnde des Unternehmens
decken weniger als sechs Monate des Bedarfs ab.

m Eine Neukonstruktion der Produktlinien, in de-
nen die Komponente derzeit verwendet wird,
wadre kostspielig und wiirde eine erneute Zertifi-
zierung durch die Aufsichtsbehérden erfordern.

m Nur ein zugelassener Hersteller ist fir das Teil
qualifiziert.

All diese Erkenntnisse lassen nur eine Schlussfolge-
rung fir dieses exemplarische Ersatzteil zu: ein ho-
hes Risiko - mit unmittelbarem Handlungsbedarf zur
Risikominimierung.

RISIKODATEN IN STRATEGISCHE MASS-
NAHMEN UMWANDELN

Basierend auf internen Unternehmensinformationen
kénnen Z2Data und AMSYS beispielsweise feststellen,
dass eine kurz vor der Abkiindigung stehende Kompo-
nente in mehreren aktiven und teilweise sicherheits-
kritischen Produktlinien verwendet wird, die aktuel-

Vorhersagen zur
Obsoleszenz sind
ein leistungss-
tarkes Instru-
ment, um zu
erkennen, welche
Teile besonders
anfallig fiir
Risiken sind.

Die Risiko-
bewertung.
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Ein beispiel-
hafter Workflow.
Beispiel Dash-

board fiir KPls.

len Lagerbestande weniger als sechs Monate des
Bedarfs abdecken und nur ein zugelassener Hersteller
qualifiziert ist. In diesem Fall ergibt sich ein hohes Ri-
siko mit unmittelbarem Handlungsbedarf.

Hier kommt eine zweite Stdrke ins Spiel: die Fahigkeit,
Workflows zur effizienten Risikoldsung zu erstellen.
Sobald Informationen zur Obsoleszenz und interne
Unternehmensdaten zusammengefiihrt wurden,
kénnen massgeschneiderte Prozesse gestartet wer-
den, um geeignete Massnahmen einzuleiten.

Die Technik identifiziert und qualifiziert potenzielle
Alternativen, die Beschaffung priift die Verfiigbar-
keit geeigneter Ersatzteile und die Compliance-Ab-
teilung bereitet die erforderlichen Unterlagen fiir
regulatorische Freigaben vor. Parallel dazu erhdlt das
Management Dashboards und KPIs, mit denen Risi-
ken priorisiert, Entscheidungen bewertet und Mass-
nahmen gesteuert werden kénnen.

Diese Workflows sind standardisiert, nachvollziehbar
und auf die jeweiligen internen Prozesse eines Unter-
nehmens abgestimmt. Gleichzeitig ermdéglichen sie
eine kontinuierliche Uberpriifung der Risikominde-
rungsmassnahmen und schaffen eine Feedback-
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schleife zur Optimierung von Lieferantenstrategien
und Produktdesigns.

DIE STRATEGISCHE WIRKUNG VON ARBEITS-
ABLAUFEN

Uber operative Reaktionen hinaus sind Workflows in
der Lage, taktische Massnahmen in strategische Er-
kenntnisse umzuwandeln. Durch die Standardisie-
rung von Risikosignalen und deren Aggregation zu
priorisierten, vergleichbaren Elementen unterstiit-
zen sie Fiihrungskrafte bei der Entscheidung, wo
Ressourcen eingesetzt werden sollen, welche Liefe-
rantenbeziehungen besondere Aufmerksamkeit er-
fordern und welche Produktlinien zuséatzliche Inves-
titionen rechtfertigen.

Die Plattform weist Verantwortlichkeiten automati-
siert zu und schafft dadurch nachvollziehbare, stan-
dardisierte Abldufe liber verschiedene Abteilungen
hinweg. Gleichzeitig bleiben alle Beteiligten wah-
rend des gesamten Risikoldsungsprozesses auf dem
aktuellen Stand. Filhrungskréfte erhalten messbare
KPIs wie aggregierte Risiken, Zeit bis zur Risikomin-
derung, Kosten der Risikominderung oder Lagerbe-
standsdeckung, um Fortschritte zu iberwachen und
die interne Steuerung kontinuierlich zu verbessern.
Dariiber hinaus kénnen die Workflows mit Uberprii-
fungen nach der Risikominderung verkniipft wer-
den, um eine kontinuierliche Feedbackschleife zu
schaffen. Dadurch lassen sich Risikobereitschaft,
Lieferantenstrategien und Produktdesignregeln
fortlaufend anpassen. Auf diese Weise wird die Wi-
derstandsfdhigkeit der Lieferkette zu einem strate-
gischen Bestandteil des Unternehmens und nicht
nur zu einer reaktiven Massnahme im Einzelfall.

VON WARNSIGNALEN ZU WIEDERHOLBAREN
PROZESSEN

Vorhersagen zur Obsoleszenz sind ein leistungsstar-
kes Instrument, um zu erkennen, welche Teile beson-
ders anfallig fir Risiken sind. Ihren vollen Nutzen
entfalten sie jedoch erst dann, wenn sie mit klaren,
wiederholbaren Prozessen kombiniert werden, die
Unternehmen bei der Reaktion auf Abkiindigungen
und andere Lieferkettenrisiken unterstiitzen.

Der eigentliche Wettbewerbsvorteil liegt heute nicht
mebhr allein in der Fahigkeit, méglichst viele Informati-
onen zur Lieferkette zu sammeln, sondern darin, auf
Basis dieser Informationen entschlossene Massnah-
men zu ergreifen. Tools, die Erkenntnisse mit Risiko-
analyse und Workflow-Management kombinieren,
bieten Unternehmen daher den gréssten Nutzen.
Durch die Kombination externer und interner Daten
sowie die Unterstiitzung sowohl operativer Teams als
auch von Entscheidungstragern entsteht eine Grund-
lage fiir ein zukunftsfahiges, strategisch verankertes
Supply-Chain- und Obsoleszenzmanagement. «
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