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Xurzfassung

Die Untersuchung von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit im
Instandhaltungswesen verfolgt primdr das Ziel, bestehende
Wechselbeziehungen zwischen den bisher weitestgehend isoliert
betrachteten Gebieten Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit
einerseits sowie Instandhaltung andererseits zu analysieren.
Dariiber hinaus wurde ein spezifisches Arbeitssicherheitsziel-
system herausgearbeitet, das die auch fiir die Instandhaltung
wesentlichen Teilziele Anlagensicherheit, Personalsicherheit
und Struktursicherheit umfaBt. Der Kern der Untersuchung be-
schiftigt sich mit vor allem vorbeugend durchfihrbaren Sicher-
heits~Schwachstellenanalysen fiir die Instandhaltung sowie mit
der daraus resultierenden Ableitung von Arbeitssicherheits-
strategien. Ansitze zu deren Blindelung und Integration in
Instandhaltungssysteme schlieBen sich an. Dariiber hinaus sind
Konzepte der organisatorischen Gestaltung eines Arbeltsschutz-
und Arbeitssicherheitsbelange beriicksichtigenden Instandhal-
tungswesens sowie dessen Einbettung in die Aufbaustruktur von
Industriebetrieben analysiert. Insbesondere sind auch die
Bedingungen, Mdglichkeiten und Grenzen der Integration von

mit Arbeitssicherheitsaktivitdten beauftragten Qrganisations-
elementen in das Instandhaltungswesen aufgezeigt. Den Abschluf
der Untersuchung bildet ein am Beispiel der in der Praxis sehr
bedeutsamen Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung :aufge-
zeigter Ansatz, auch Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheits-
aspekte in entsprechende Wirtschaftlichkeitsanalysen zur Ent-
scheidungsfundierung einzubeziehen. Hierzu wird vor allem ein
Punktwertverfahren vorgestellt, das die Berilicksichtigung zwar
entscheidungsrelevanter, aber nicht oder nur schwer monetér
quantifizierbarer Gr&Ben ermdglicht.

Arbeitsschutz - . Organisatorische Gestaltung
Arbeitssicherheit
Instandhaltungswesen
Brbeitssicherheitszielsystem
Aniagensicherheit
Sicherheits-Schwachstellen
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Safe design of maintenance work

Summary

The examination of occupational protection and safety in
maintenance work primarily pursues the aim of analysing
existing correlations between occupaticnal protection and
safety on one hand and maintenance on the other hand, which
up to now have mostly been regarded separately. Morecver, a
specific occupational guideline system was elaborated which
also comprises the partial aims essential for maintenance,
i.e. plant safety, personell safety and structural safety.
The main aspect of the examination is primarily concentrated
on preventive and feasible analyses of safety weak points

in maintenance as well as on the derivation of cccupational
safety strategies resulting from this. There then follow
attempts to group and integrate them into maintenance
systems. Furthermore, concepts of the organizatory design

of maintenance considering occupational protection and
safety concerns are analysed as well as its integration

into the structure of industrial plants. Particular attention
is drawn to conditions, possibilities and limits of the
integration of organizatory elements into maintenance charged
with occupational safety activities. Téking ag an example
the choice between personal and extraneous maintenance, which
is very significant in practice, the study finishes with

the attempt also to integrate occupational safety aspects
into the corresponding profitability analyses in order to
support decisions. For this, above all a peints classifi-
cation system is presented which enables the consideration
of parameters which are relevant in the dEClSlon—maklng
processs but which cannot be quantlfled in financial terms
or only with great difficulty.



Concention des travaux d'entretien sous 1'agpect de

sécurité

Résumé

L'examen de la protection et de la sécurit® du travail en

ce qui concerne les travaux d'entretien poursuit particul-
idrement le but d'analyser les corrélations existantes entre
la protection et la sécurité du travail, gui jusqu'd présent
ont &té considérées isolément dans la plupart des cas, et
l'entretien. En outre on &tablisgsait un systéme d'objectifs
spécifigue pour la sécurité du travail qui comprend &galement
les buts partiels, essentiels & l'entretien, c'est-d-dire la
sécurité des installations, la sécurit@ du personnel et la
stouritd des structures. L'examen porte surtout sur des ana-
lyses, 4 effectuer 4 titre préventif, des points faibles de
la sécurité d'entretien et sur les stratégies de la sédcurité
du travail & en dériver. Il suit des approches pour le groupe-
ment et l'intégration desdites stratégies dans des systémes
d'entretien, De plus il y a des analyses des concepts de
l'crganisation de l'entretien sous l'aspect de la protection
et de la sé&curité du travail. On analyse &galement 1'intégra-
tion de 1'entretien dans la structure, des entreprises indus-~
trielles en indiquant tout particuliérement les conditions,
possibilités et limites de 1l'intégration par des £léments
organisateurs chargés des activités en matiére de la sécurité
du travail. L'étude se termine par une approche pour 1'inté-
gration supplémentaire des aspects de la protection et de la
sécurité du travail dans des analyses de rentabllité y corres-
pondantes, sur lesquelles se basent aussi les décisions, en
prenant pour exemple le choix entre l'entretien interne et
l'entretien fait & l'extérieur, un choix trés important pour
la pratique., A ce but on présente un systéme de gualification
par points i 1'aide duquel il est possible de tenir compte
des paramétres relevants pour les décisions mais difficile-
ment ou pas du tout quantifiables sous l'aspect monétaire.



Vorwort

Die vorliegende Untersuchung ist das Ergebnis eines Forschungsauftrages
fir die Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz. Anliegen dieses Auftrages war
es, die Beziehungen aufzuzeigen, die zwischen den bisher weitestgehend
nur separat untersuchten Gebieten Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit
einerseits sowie Instandhaltung von Anlagen andererseits in Industrie-
unternehmumgen bestehen.

Die Analyse dieser Wechselwirkungen stdfit auf ein wachsendes Interesse.
Dies ist darauf zuriickzufithren, dald das Instandhaltungswesen in Indu-
striemtermehmmgen aufgrund der allgemein zu verzeichnenden Erhthung
der Anlagenintensitit bei gleichzeitiger Zunahme der Komplexitit
einzelner sowie verbundener Anlagen eine stindig wachsende Bedeutung
erlangt. Damit einhergehend verlagern sich Unfallgefahren immer mehr aus
den Produktionsbereichen in den Instandhaltungsbereich von Industrie-
unternehmmgen . Die Beriicksichtigung dieser beobachtbaren Eatwicklungs-
tendenzen erfordert eine integrierte Betrachtung von Arbeitsschutz und
Arbeitssicherheit im Ynstandhaltumgswesen.

Urspringlich war geplant, die vorstehend angesprochenen Wechselbe-

ziehungen auf Basis des Vergleichs von Systemen der plammiBigen Instand-
haltung ndher zu konkretisieren. Im Laufe der Untersuchimg stellte sich
jedoch heraus, daB die von Industrieunternehmmgen angewandten, die von
Fremdinstandhal tungsbetrieben wnd Unternehmensberatern vorgeschlagenen

sowie die im Schrifttum dargestellten Instandhaltungssysteme jeweils auf
sehr unterschiedlichen Vorgehensweisen, Variablen und Methoden beruhen.
Hinzu kommt die vor allem durch den zumehmenden Einsatz von Mikrochips

in der Steuer- und Regeltechnik von Anlagen und den Einsatz v6llig neu-
artiger Technologien gekennzeichnete strukturelle Umbruchsituation, in

der sich weite Teile unserer Wirtschaft derzeit befinden. Von dieser Ent-
wicklung, an die auch die angewandten Instandhaltungssysteme anzupassen sind,
sind die verschiedenen Branchen jedoch bisher sehr umterschiedlich betroffen.
Eine unmittelbar auf derzeit angewandte Systeme der planmiffiigen Instand-
haltumg abstellende vergleichende Beurteilung erschien daher wegen der
festgestellten kleinen Schnittmengen weder simnvoll noch méglich.

Insofern wurde zunichst ein primir aus Sicht des Arbeitsschutzes und der
Arbeitssicherheit gestaltetes Anforderungsprofil an Instandhaltumgs-

systeme erstellt, das zum einen Anhaltspumkte fir die Konzipierung eines
unternehmensspezifischen Instandhaltungssystems liefert und zum anderen
als Grundlage fiir die Beurteilung bereits vorliegender Instandhaltungs-
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systeme dienen kann. Eine hohe Bedeutung ist in diesem Zusammenhang dem
Wissenstransfer beizumessen, der erforderlich war, um Arbeitsschutz- und
Arbeitssicherheitsaspekte sowie betriebswirtschaftliche und technische
Gesichtspunkte der Instandhaltung zu einem einheitlichen Aussagensystem
zusammenzufassen.

Einen besonderen Stellenwert erhielt dariiber hinaus der Teil der
Untersuchung, der sich mit zweckmiBigen Analysetechniken zur Aufdeckung
charakteristischer Sicherheits-Schwachstellen des Instandhaltungswesens
sowie mit den Mdglichkeiten, Arbeitssicherheitsstrategien fur das
Instandhaltungswesen festzulegen, beschiftigt. Hier wurde vor allem der
Tatsache Rechnung getragen, dal im Sinne eines effizienten Arbeits-
schutzes ein mdglichst frithzeitiges Erkemmen vorhandener Sicherheits-
Schwachstellen erforderlich ist.

Aasgehend von der Notwendigkeit, Arbeitsschutz- und Arbeitssicher-
heitsaspekte auch im Ralmen der aufbauorganisatorischen Gestaltung des
Instandhaltungswesens zu berlicksichtigen, stellt die Auseinandersetzung
mit den Bedingungen, Miglichkeiten und Grenzen der strukturellen
Integration von mit Arbeitssicherheitsaktivititen beauftragten Organi-
sationseinheiten in das Instandhaltungswesen einen weiteren Schwerpunkt
der Untersuchung dar.

Ans#itze zur Beriicksichtigung von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheits-—
aspekten im Rahmen der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
bilden den Abschluf der Untersuchung. Dieser Teil wurde deshalb sehr
ausfithrlich und (ther die Einbeziehung von Arbeitsschutz— und Arbeits-
sicherheitsaspekten in solche Entscheidungen fimdierende Wirtschaftlich-
keitsanalysen hinausgehend behandelt, weil der Wahl zwischen Eigen- und
Fremdinstanchaltung in der Praxis eine immer gréjere Bedeutung beizu-
messen ist. Dariiber hinaus sind oftmals nicht unerhebliche Mingel in der
praktischen Entscheidungsfundierung feststellbar, die es abzubauen gilt.
Vor allem bleiben in praktischen Entscheidungen meist solche - eher
qualitativen - Vorteile der Eigen- oder Fremdinstandhaltung unberiick-
sichtigt, die sich nicht unmittelbar in Geldgréfen abbilden lassen und
insefern auch nicht in entsprechende Kostenvergleichsrechnungen zur
Entscheidungsfundierung einflieBen. Gerade solchen Beurteilungskri-
terien, zu denen auch Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekte
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zdhlen, ist jedoch in der Praxis im allgemeinen eine hohe Bedeutung
beizumessen. Daher wurde der ausfithrlichen Darstellung von Punktwert-
verfahren, die eine transparente und nachpriifbare Erfassung und Bewer-
tung dieser Beurteilungskriterien emmbglichen, besonderer Raum gewidmet.

Meinem wissenschaftlichen Mitarbeiter, Dipl,.-Kfm. Wolfgang Becker, oblag
die Detailbearbeitung des Uberwiegenden Teils der Untersuchung sowie die
abschliefiende Uberarbeitung des gesamten Projektberichtes. So fithrte er
im zweiten Kapitel die - aus systemanalytischer Sicht besonders bedeut-
same - Analyse der unter Arbeitsschutz- wmd Arbeitssicherheitsaspekten
bestehenden Wechselwirkungen zwischen einem in der Anlagenwirtschaft
eingebetteten Instandhaltungssystem und den iibrigen anlagenwirtschaft-
lichen Aktivitidtsfeldern sowie weiteren Unternehmensbereichen aus.
Dariiber hinaus arbeitete er ein spezifisches Arbeitssicherheitsziel-
system heraus, das den Ausgangspunkt £ir die zur Aufdeckung spezifischer
Gefahren im Instandhaltungswesen erforderlichen Sicherheitsanalysen
bildet. Ausgehend davon konnten dann Méglichkeiten zur Festlegung und
Biindelung von Arbeitssicherheitsstrategien aufgezeigt werden. In einem
welteren Schritt wuntersuchte Dipl.-Kfm. Wolfgang Becker die Miglich-
keiten der organisatorischen Gestaltung eines Arbeitsschutz- umnd
Arbeitssicherheitserfordernisse beriicksichtigenden Instandhaltungswesens
sowie dessen Einbettung in die Aufbaustruktur von Industrieumnternehmen.
SchlieRlich bearbeitete er - ausgehend von an meinem Lehrstuhl bereits
frither entwickelten Modellen - den Teil der Untersuchung, der sich mit
der Beriicksichtigung von Arbeitsschutz~ und Arbeitssicherheitsaspekten
im Rahmen der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaitung beschiftigt.

Meinem ehemaligen wissenschaftlichen Mitarbeiter, Herrn Dipl.-Kfm.
Friedhelm Skrzypek-Neubauer, oblag im wesentlichen die Detailbearbeitung
des dritten Kapitels, das vor allem die aus Sicht des Arbeitsschutzes
und der Arbeitssicherheit an ein Instandhaltungssystem zu stellenden
Anforderumgen darstellt. Dariber hinaus hat Dipl.-Kfm. Friedhelm
Skrzypek-Neubauer Teile des zweiten Kapitels (Abschnitte A, B I, B III,
B IV, C, D) und des vierten Kapitels {Abschnitte C II 1.-3.} bear-

beitet.

Die gnmdlegenden Untersuchungen wurden noch an meinem chemaligen
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Lehrstuhl fiir Industriebetriebslehre an der Universitit Dortmund
durchgefiihrt, die sehr umfangreichen abschlieBenden Arbeiten an meinem
jetzigen Lehrstuhl fiir Betriebswirtschaftslehre an der Friedrich-
Alexander-Universitit Erlangen-Nimberg.

Nirnberg, im Mai 19584 Prof. Dr. rer. pel. Wolfgang Minnel



V-

Inhaltsiibersicht

Erstes Kapitel:

Einleitung und Gang der UnNtersuchUng «esessvssessrsssnrarcnsencssane i

Zweites Kapital:

Begriffliche Grundlagen und Wesenscerimele des Untersucihungs-
objektes "Arbeitsschutz wund Arbeitssicherheit im Instand-
haltungswesen” ...vsvvueerannnns Crassrsenans feeerariens Cevesiieesss 26

Drittes Kanitel:

Dimensionen und Anforderungen an ein unternehmerisches Subsystem
Instandhaltung aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit unter Berlicksichtimmg tkonomischer Aspekte .......... .17

Viertes Kanitel:

Aufbau von primiir schwachstellenorientierten Arbeitssicher-
heitsstrategien und deren Intergration in das unternehnerische

Subsysten Instandhaltimng ...vevsirrsvrancciasenrnanaans eraresanaans 141

Fimftes Kapitel:

Moglicikeiten der aufbauorganisatorischen Beriicksichtigumg
von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten immerhalb
des unternehmerischen Subsystens Instandhaltumg ....ccevvviiinnnn. 24

Sechstes Kapitel:

Ansiitze zur Berilcksichtigung von Arbeitsschutz und Arbeits-
sicherieitsaspelten inm Raimen der Wahl zwischen Eigen- und :
Frendinstandhalttmg ...-.-.. teerrararrrians Geeeanaiisiainases veaa302



- VI -

Inhaltsverzeichnis

Erstes Kapitel: Einleitung und Cang der Untersuthumg ....ceeeevnesld

A) Ausgangssituation und Problemstellung der

Untersuchung .,....... chresiensans etrrrbennisan sirserenasre 2
B) Objekte, Aufgaben wnd Methoden der Untersuchtmy ..vevasuenes 7
C) Gang der Untersuchung ....... rrraieranraes femietnanaes vera13

Zweites Kapitel: Begriffliche Grundlagen und Wesensmerlnale
des Untersuchungsohjektes "Arbeitsschutz und
Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen' ......206

A) VorbemeTlamaen vvvevvnerecnnseas Cerererarraes Ceeraen ereaes 27

B) Begriff, Wesen, Aufgaben und Bedeutung der Anlagenin-

standhaltung im Industriebetrieb ............. eresearsanas 27

I. Begriff Instandhaltung ,....... FO N PN 27

IT. Stellung der Instandhaltung im Rahmen der Aktivi-
titsfelder der Anlagenwirtschaft ...ivceeenenan deraaea29
1. Aktivitdtsfelder der Anlagenwirtschaft ............ 3

2. Von der Instandhaltung ausgehende Wechselwir-
kungen zu anderen Aktivititsfeldern der

Anlagenwirtschaft ......vvviiiiiinninnninniinnna, 38
3. Von der Instandhaltung aussehende flechsel-
wirkungen zu weiteren Unternehmensbereichen ...... .46
ITI. Oberblick iiber die wichtigsten Mafinahmen der In-
standhaltung vnd deven Auspridpungsformen ..... PR 1]

IV. Teilgebiete und Teilanfgaben der Instandhaltung
’ als Ansatzpunkt filr eine Sicherheits- und Arbeits-
schutzpolitik .......... e teesenranany Caaeaes ORI 14
1. Ableitung der Aufgaben der Instandhaltung aus
den Humanzielen und Skonomischen Zielen der
Unternehmumng .vveveonnnnnnnn.. s L T O 1) |

a) Ukononische Ziele im Instandhaltungsvesen

...... 60

b) Erreichung eines bestirmten Grades der
Anlagenverfiigbarkeit ............... erann 62
) Verbesserung der Ungebungssicherhedit ........_ .. 63

d) Verbessenung der Arbeitssicherheit


https://Untersuchungsobjekt.es
https://Zweit.es

- VIT -

aa) Arbeitssicherheit durch Instandhaltung ..... 63
bb) Arbeitssicherheit wihrend der Instand-
haltung .....ovevvrnnn. Cesthanraanas vesenaea04
2. Verkniipfung der Teilaufgaben der Instandhaltimg
zu einem Regelkreismodell ....... Cesrraaes teveraaa.Bd
3. Auss dem Regelkreismodell zur Instandhaltung ab-
geleitete Teilgebiete der Instandhaltung als
Mittel fir die Aufgabenerfiillung .....ecnee... vena 67
C) Abgrenzung von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit von
den Teildisziplinen der Arheitswissenschaft sowie deren
Bedeutung fiir den Instandhaltungsbereich ............. RPN it
D) Zusammenfassung der Forderung nach einer planmiBigen
Instandhaltung als Voraussetzung flr die ErhShung der
Arbeitssicherheit im Instandhaltungsbereich ........ R
Drittes Kapitel: Dimensionen und Anforderungen an ein unter-
nehmerisches Subsystenm Instandhaltumg aus
der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit imter Berilicksichtigung Okonomi-
scher Aspekte ... onvon.. P
A) Vorbemerkumgen .....ceseveoess crrern fedrereriaeaens sereenes 78
B) Vesen, Aufgaben und Bedeutung von Instandhaltungs-
systemen aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der
Arbeitssicherheit «..vevievrinerannanenensnns heearaiananes 79
I. Begriffliche Gnundlagen ........... eeaneane [P ..79
I1I. Kriterien zur Kemnzeichmmg von Instandhaltungs-
SYSEEBFIEN vvuveanunnsncanns havane eeerermanaena. veraea 8l
1. SystemahgTCRZING ««ooxrvetvanns A . 14
2, Systemelemente c.eevveaes fhnssrersterasresasans ++.85
3. Subsystene ...-ceereses Cerrairaaee tenrvanns PR 87
4, Systenrelationen .....c.eereeiecacisaairnssriinians .83
5. Systemaktivititen ............. creveeenans Cesranees 91
C) fufgabenfelder der Durchfiihnmg von Instandhal tungs-
malinanmen .......- i naseseraeermaan ciaresesaneans beaeeann- .91
I. Durchfithrung der Inspektion ......... teaenans . .0t
II. Durchftihrung der Wartung ........ biarrerae deeearaaaaas 96
.99

III. Durchfithnmg der Instandsetzung ....oc.oeveenenn.


https://Kennzeichrn.mg

- VIII -

D) Plamug und Kontrolle im Instandhaltungswesen ............10}
I. Instandhaltungsplamumg ...eeeeconcoseesensnavnsssaaes101
1. Plammg der Instandhaltungsstrategie .............101
2, InstandhaltungsbedarfSplanung ,...eeveieenssanueas 104
a) Material- und Betriebsaittelplamumg fir die
Instandhaltimg «ovvevreeoccasenoassnenaccveas. 105
aa} Bedarfsemmittlmg und <bereitstellung .....105
bb) Bedarfsplammg fir Hilfsmaterial und
Ersatzteile .euuvsicevrssensornsiveceansaneal07
b} Personalplanimg ....eveveecsncrsvevisccoonnssss 07
aa) Personalbedarfsplaning ,....cevveesesnsyen. 107
@) Qualifikation coceeeiiscinrrssencoensss107
B) Eigen- und Fremdpersonalplanung ........112
bb) Personaleinsatzplammf ....eveseevssessneadll2
3. Plammg der Instandhaltungspolitik ...............114
a) Instandhaltngprogramplammg o vesrneeenan. 114
b) Instandhaltungsablaufplammg .....v.eveevrnn.. 115
4. Arbeitsvorbereitumg und Arbeitskontrolle in der
Instandhalting .ovverrrrnrrrrvennsersranrnnnnassa.11?
a) Auftragseinzelplammg ..evivevernsnencneaeansna117
aa) Hiufigkeit der Arbeit als Bezugsgrifie
dor PlaMimtg vevevivrnrnunnnosonceannns vee. 117
o} Plammg regelmiBiger oder wieder-
kehrender Arbeiten ......venvvvinnny,...117
B) Planung seltener oder nicht wieder-
kehrender ATbeiten ...uvvesieeennennn,. 12}
bb) Betriehszustand der Anlage als Bezugs-

grdle der Plammg vavevevsnccanenneennn.. .22
@) Arbeitsdurchfihnmg bei laufender
F I T 122
B) Arbeitsdurchiihring bei Stillstand
der Anlage .,.... riierees FAeresiraaaae. 124
cc) Ort der Durchfithrung als Bezugserile der
Plammng ...... . ieeseses Neererenanens 125

@) Arbeitsdurchfilhrung an der Anlage .,....125%

B) Arbeitsdurchfithrung in einer
VWerkstatt ......... Tereeteeniaans PR I 4t
d) Auftragstberwachung ...eevviisniennssennnn.. ... 129

Steuerung der Instanchaltingsdurchfithrung umd In-
standhaltungplamumg ......

IT.

O L L L LT TS &1 |

L) Informationswirtschaft wmnd Dokumentaticn im

Instandhal-
tungswesen .


https://tungprogl'ammplam.mg

II.

I1I.

- IX -

Erfassung und Systematisierung der Instandhaltungs-
objekte nach dem Unfang der Durchfithrung von In-
standhaltungsmafinahmen ... .oeeeiiineerernenenennen.s133

Dokumentation und Analyse des Verschleifiverhaltens

VON ANLAZEN vvuvnviernmecesens T tevetasesennes 135

1. Ermittlung und Becobachtung des Verschleifver-
haltens von ANLAgen .......eev.esssserenns vernraas 136

2. Humanbezogene und tkonomische Analyse der Ver-
schleiffwirlungen ....ovvvcveenivncerrennenns vesnan138

Bereitstellung entscheidungsrelevanter Infomati-

ONBIL savecnesosancesoonrscnnsartbasnssssancasanannsy 133

Viertes Kapitel: Aufbau von primir sciwachstellenorientierten

Arbeitssicherheitsstrategien und deren Inte-
gration in das unternehmerische Subsystem
Instandhaltung ...eeeveeresnennenrconnanns A T

A} Analyseé des Regelungs~ und Steuenmgsbedarfs im Instand-
haltingswesen aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der
Arbeitssicherheit .v.cvvnrveniivirenoiecisnnianerinens,. 142

B) Ableitung, Struktur und Aufbau eines Arbeitssicherheits-

zielsystems im Instandhaltungswesen .........ecenveea.,...152
I. Ableitung von Arbeitssicherheitszielen aus gesell-

1I.

schafts~, unternelmens- und arbeitssystembezogenen

INteTESSEN suerenrresacasnrnsns taressersantasanaiaans 152
j. Gesellschaftliche und unternehmensspezifische
Interessen an der Arbeitssicherheit .............. 152
2. Avs der Betrachtung von Arbeitssystemen resul-
tierende Teilziele der Arbeitssicherheit ......... 156
Struktur und Aufbau des Arbeitssicherheitsziel-
zielsystems im einzelnen ...... theaaeerteasar s 161
1. Teilziel "Anlagensicherheit” ........ eredaeiriaann 162
2. Teilziel “Struktursicherheit™ ,.....vovvuriiai.a. 1654
3, Teilziel “Personalsicherheit” ......c.ovevvinianns 166

€) Sicherheitsanalysen zur Festlegung von Sicherheitsstra-
tegien und zur Feststellung des Bedarfs an Arbeits-
sicherheitsaktivititen im Instandhaliungswesen ........... 168

1.

Arbeitssicherheitsbezogene Sicherheitsanalysen von

Instandhal timgssystemen . veevrrians Cirsisaeaanas ...168
1. Bedeutung arbeitssicherheitsbezogener Sicher-

heitSanalySen ..eceerarnaanne Ceeandstisstnaseans 168


https://Viert.es
https://Ennitth.mg

2. Struktur wnd Ablauf arbeitssicherheitsbezogener
Sicherheitsanalyscn ...... . P VA
a) Aufpabenbezogene Beschreibung des Instand-
haltungssystems als Voraussetzung fiir ar-
beitssicherheitsbezonsene Sicherneitsanalysen ..173
b) Qualitative und quantitative Sicherheits-
priifungen von Instandhaltungssystemen .........174
¢) Schwachstellenanalysen als Kern von arbeits-
sicherheitsbezogenen Sicherheitsanalysen von
Instandhaltungssystomen ..vvvevensevenssenssnsond??
TI. Schwachstellenanalysen im Instandhaltungswesen ..,...178
f. Begriff und Ziel von Schwachstellenanalysen
im Instandhaltungswesen ....oveveroas verernnanaaraallB
2. Grundprobleme und Grundkonzepte von Schuwach-
stellenanalysen im Instandhaltungswesen ..........179
a) Notwendigleit und Aufgaben einer vorbeungenden

Schwachstellenanalyse ....ciierscerennniasnnnan 179
b) Analyse von Mensch-taschine-Systemen im in-
standhaltungswesen ...... R 5

¢} Techniken der Schwachstellenznalyse - Bei-
spiel einer Stirfallablauf- und Fehlerbaum-
analyse ...... S hatrrasaesienrasanstaana veees 187

3. Schwachstellen in der Konzeption und Handhabung

eines Instandhaltimgssystens s..vivevseenerenass. 189

a) Schwachstellen in der Konzeption eines In-
standhaltungssystens (statische Analyse) ......189

b) Schwachstellen bei der Handhabung eines In-
stendhaltungssystens (dynamische Apalyse) .....194
aa) Schwachstellen im Planungs- und Entschei-

dungshereich c.uviureiniiviinrrenesnnyya..194

bb} Schwachstellen im Kontrollbereich..........198
cc) Schwachstellen im Bereich der Informa-

tionswirtschaft und Dolimentation ...... N
4. Tellphasen der vorbeugenden und fritzeitinen
Schwachstellenentdeckmg v..uunenn... et tdenaaen. 2N
a) Beobachtung des Instandhaltungssystens ..... v..202
b) Wahrnehmung vor Schwachstellen ........ PP 203
¢} BewnStrachung von Sclvachstolien ...ev..e... ... 203

d} Dolamentztion von Schuachstellon
5. Klassifikation von relevanten Schwachgtellenbe-

ZICHMEEN L. e .-.204
a} Differenzierung von Schuwachstellen nacii ihrem
AUTEbenbRZS Ll e e ... 206

S
b) Differenzierung von Schuachstellen nach den
ihren zugrimde liegenden Ursachenfalitoren . . .. 207



~ XI -

¢) Differenzierung von Schwachstellen nach ihrer

Aktualitit ........... Fateeseairasareenrnnerrars 208
aa} Normale Sclwachstellenentwicklumgen ....... 208
@) Potentielle Schwachstellen ............. 208
8) Latente SchwachsStellen .v.veiiinivennen. 209
T} Akute Schwachstellen ..... feataesaniatan 210
§) Faktische Schwachstellen ........ ceereas210
bb) Auflergewthnliche Schwachstellenent-
WickIUngen «.vvviieiiiinneaniirrinneranea, 2n
6. Frihwarncharakter der Sclmachstellenanalyse ...... 212
b} Festlegumg von Arbeitssicherheitssirategien im In-
5tandhal UNgSWESEN Lvuvirennarartorsaonnsrrseran R A
1. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
dem Grad der Vorbeugung ............... rereatasaanas 214
1. Priventives Ergreifen von Arbeitssicherheits-
aktivitdten «cvvvevrieiinnienna, Ceeesereeaeeas A
2, Kuratives Ergreifen von Arbeitssicherheits-
Bktivitdten ..uiciseeiiriiiiananns frsetresanerrares 216
II. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
dem Grad ihrer PlanmdBigkeit ...uieieesvenervmncranas 217
1. Ungeplantes und geplantes Exrgreifen von
Arbeitssicherheitsaktivititen .. .vovvviuivennns veraa217
2, Gelegentliches und regelmifiges Ergreifen von
Arbeitssicherheitsaktivititen (. ...... Cererrtaraas 218
3. Schwachstellen- und intervallorientiertes Er~
greifen von Arbeitssicherheitsaktivititen ........ e
II1. Gliedenmg von Arbeitssicherheitsstrategien nach
det Aktualitit der Schwachstellen ..o.ovvvininanant, 219
IV. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
der Art der durchzufilhrenden Arbeitssicherheits-
aktivititen .. ...iveaeene. festraaertaaariaas PR ¥ 1
1. Indirekte Arbeitssicherheitsaktivititen zur
Oberwachung der Entwicklung von Schwachstellen ...221
2. Direkte Arbeitssicherheitsaktivititen zur
Hersng der Wirkung sowie zur Beseitigung von
Schwachstellen ..... e riretreaereanrernanrans be.a 222
a) Yemmmg der Wirkung von Schwachstellen ........222
b) Beseitigung von Schwachstellen ............. . 223
V. Cliedenmg von Arbeitssicherlieitsstrategien pach
der Art der Rezugskategorien ......... herreataneae vl 223
1. Anlagenbezogene Arbeitssichetheitsaktivitiiten ....225
2. Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivititen .......226
3. Personclle Arbeitssicherheitsaktivitéten .........219


https://Her.m.mg

- XIT -

E) Bindelung von Arbeitssicherheitsstrategien und deren In-
tegration in das InstandhaltingswWesen ....eeseesvseservsse235

Fimftes Kapitel: Mbglichkeiten der aufbauorganisatorischen Be-
rilcksichtigung von Arbeitsschutz- und Ar-
beitssicherheitsaspekten innerhalb des
unternehmerischen Subsystems Instandhaltung..2M

A) Bedingungen der arbeitssicherheitsgerechten Organisation
der Instandhaltung ,......... eeeseeriEassesareraratnannn vel, 242
I. Grundstruktur des Organisationsproblems - darge-
stellt an den Besonderheiten des Instandhaltungs-
PTOZESSES sesvstononnonnsronen Ceera i s asarraaan eranana ..242
1. Instandhaltuns als Hilfsfimktion der Produktion ......243
2. Xoordinationshediirfnisse zwischen Instandhaltung

und Produktion ...c.vvecanrssereronssnnannsnnreassne +.243
3. Stochastischer Charakter der leistumgserstellung

in der Instandhaltng ..veveensenaccesnsannssnnrsessas 24
4, Hohe Heterogenitiit der Leistungserstellung in

der Instandhalting ........... tetssneenrass vereraaenas 245

5. Niedriger Mechanisierungs- und Automatisierungs-
grad der Leistungserstellung in der Instand-

haltung ...cvciiieinnnnenns eearbaeerasans caesarrirees 247
6. Einflul subjektiver Faktoren auf die Leistungs-

erstellung in der Instandhalting ...coevveceeesn. vees.248
7. Einfluf arbeitsbedinmmgsahéingiger Faktoren auf

die leistungserstellung in der Instandhaltung ........249

IT. Aufbauorganisatorische Mindestanfordenmgen der
Beachtung gesetzlicher Arbeitssicherheitsvor-

schriften ..... Geeeeresenanranan veeteearrees srenaas P 250
1. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der
Fachkrdfte fir Arbeitssicherheit .....cocuvuivinnvnnnn, 251
2. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der
Sicherheitsbeauftragten .u.vvvirerensencnnncnnnns. 256
3. Aufgsben, Kompetenzen und Verantwortung der
Hauptsicherheitsingenieure ......cievvvnvenn.. vee 257

B) Aufbauorganistorische Probleme der Stellenbildumg im

Rahmen der Organisation der Arbeitssicherheit ...... e 258
1. Entscheidungs- bzw. Realisationszentralisation als
Prinzipien der Stellenbildung ........ eemeratiiean, 261

II. Verrichtungs- bazw. Cbjektzentralisation als Prin-
zipien der Stellenbildn® .........eeeeneenn... 263


https://InstandJialti.mg

I11.

- XIIT -

Lokale bzw. temporale Zentralisation als Prinzipien
der 5tellenbildung cuvvavrevrrsnnenennsorsanannnennnn 265

C) Grundziige der Beriicksichtigung von Arbeitsschutz~ und
Arbeitssichetheitsaspekten inm Ralwmen der Organisation

der Instandhalting ...veeeunen.- trttaeerraranana vereernsa. 207
I. (Oberblick iiber die Grundlagen der Organisation
der Instandhaltung ........... ttesssraarrennas vaneee s 267
1. Bereichsorientierte Orzanisation der Instand-
haltung ......... ceeraranare Cesererenereanns ceenen 267
Z. Anlagenorientierte Orgzanisation der Instand-
haltng covveivercsiinsnnnes rsanenne Ceesresusauns 270
3. Berufsgruppenorientierte Organisation der
Instandhaltung ....... P erreennaan vereans 271
4. Maflnahmenorientierte Organisation der Instand-
haltung ........ [P veresanan enrreaas veressa2?3

11,

111,

Iv.

5. Mischformen der Organisaticn der Instandhaltung ..274
Mbglichkeiten der Integration des Instandhaltungs-

wesens in die Unternehmensorganisation ......... veees 276

1. Integration der Instandhaltung im Rahmen einer
Einlinienorganisation ...evevnunn PR Peraeren 76

2. Iategration der Instandhaltung im Rahmen einer
Matrixorganisation ........ crasens wareaes Ceesranns 279

Gestaltungsalternativen der Stab-Linien-Organisa-

tion im Rahmen der Berilcksichtigung von Arbeits-
schutz~ und Arbeitssicherheitsaspekten ..............280
1. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit

mit Fihrungsstab ........... feeeretanruan vessanuns 281
2. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit

mit zentraler Stabsstelle ....icivrierenncnareans 283
3, Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit

nit Stiben auf mehreren Ebenen .......... caserraes 284
4. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit

mit Stabshierarchie ......... eneraessnaass caasaan 285
Typische Konfliktfelder der Stab-Linien-Organisa~
tion der Arbeitssicherheit ..... [ erneaaaiasann 288

Mbglichkeiten der Berticksichtigung von Arbeits-
schutz- wd Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen
mehrdimensional strukturierter Unternehmensor-

ganisationen ..... areeresararetas R tasereianrane 293
1. Bildung von Sicherheits-Abteilungen ..c.v.eevnens .294
2. Bildung von Sicherheits-Gremien ........ Peranenaae 29

3. Integration von Sicherheits-Gremien in mehr-
dimensionale Untemehmensorganisationen .......... 296



- X1V -

Sechstes Kapitel: Ansdtze zur Bericksichtigung von Arbeits-
schiutz~ und Arbeitssicherheitsaspekten im
Rahmen der Wahl zwischen Eigen- und Fremd-
instandhaltung «.eeescesorsesrnrrsssassnassosss302

A) MBglichkeiten und Bedeutung der Wahl zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltimg ..veeceesssrearsaransensrsrnsaessa303

B) Erfolgswirtschaftliche Probleme der Wahl zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltung und deren Beriicksicktigung .......305

C) Beriicksichtigung nicht oder nur bedingt erfolgsmillig
quantifizierbarer EinfluBfaktoren bei der Wahlent-
scheidmyg ....... vrresens PR tttenrbesssssaanennras 312
I, Nur sckundir arbeltss1cherhe1t5bezogene Faktoren ....312
II. Aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit relevante Kriterien fir die Wahl
zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung .......ses...327
1. Moglichkeiten der Gewdhrleistung sicherheits-

technischer Anforderungen ......... hereereeerens .327
2. Moglichkeiten der Gewdhrleistung von Personal-
sichetheit .....vveiinenennnnn.. theeersaneraaana ..329

3. Mdglichkeiten der Gewdhrleistung einer sicheren
Arbeitsorganisation und Arbeitsumgebung ..........331
4. Checklisten flir die Erfassimg miglicher Uater-
schiede zwischen Eigen- wnd Fremdinstandhaltung
unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheits-
aspekten .iiiiiiiiniiaanas erarasiaanaa ceenaaans .333

D) Verfahren und Probleme der Beurteilung nicht quantifi-
zietbarer Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdin-
standhaltung .........c.o.e. R tetessentaneana tbeanans 338
I. Beispielhafte Darstelluns eines Punktwertverfahrens

zur Fundienung der Wahl zwichen Eigen- und Fremdin-

stanchaltumg ,..... Cresnasa Cretraerenaaanan [P k. 1:
1. Ermittlung und Festlegung operaticnaler Beur-
teilungskriterien

2. Relative Gewichtung der Beurteilungskriterien ...,342
3. Festlegqung der rechnerischen Verlmiipfung der

Beurteilumgskriterien ......... ferdrearessinaacaas 343

4. Skalierumy der Beurteilungskriterien ............ .34
- Bewertung der Auspripmgsintensitit der Beur-

teilungskriterien



6. Zusammenfassende Emmittlung von Gesamtpunkt-

II. Abschliefende Wirdigung des PLmktwertverfahrens zur
Fundierung der Wahl zwischen Eigen- und Fremdin-

standhaltung ..... Crasarnsacssanen . 349
VerzeichniSSe suecevesurcsvsesanencscasnsnarannnns herensessenans L352
A) Abbildungsverzeichnis ......vveiieeen.. Cieeianreneen. vees.353

B) Abkiirzungsverzeichnis .......cvvaeean P, . 358

C) Literaturverzeichnis ...oeeeveceenes vevernaanas fenenaennen 360


https://Eigen-t.md

Erstes Kapitel

Einleitung und Gang der Untersuchung
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A) Ausgangssituation und Problemstellung der Untersuchung

Die zu verzeichnende wirtschaftliche und technologische EInt-
wicklung der letzten drei Jahrzehnte und die damit verbundene
Anlagenintensivierung in Industriehetrieben hat gerade f{iir den
Bereich der Anlageninstandhaltung allgemein sehr weitreichende
Anderungen mit sich gebracht. Die in diesem Zeitraum gewachse-
nen FPorderungen nach stindiger Qualitidtserhéhung der Produkte,
Ausweitung der Produktionsprogramme bei gleichzeitiger Viel-
falt der erstellten Produktvarianten sowie nach einer Steige-
rung der Ausbringungmengen fithrten zu neuen Technologien, die
ihrerseits die Komplexitét der verwendeten Anlagen erh@hten.
Der sich an diese Entwicklung aufgrund verschirfter Wettbewerbs:
bedingungen sowie abnehmenden Wachstumschancen anschliefende
Zwang zur Rationalisierung forderte unter anderem eine Ver-
ringerung des eingesetzten Produktionspersconals.

Fir den Bereich der Anlageninstandhaltung, dessen Aufgaben auf
die Erhaltung beziehungsweise Wiederherstellung der Leistungs-
fidhigkeit ven Anlagen gerichtet ist, ergeben sich aus dieser
zunehmenden Mechanisierung, Automatisierung und Intensivierung
der Anlagen bei gleichzeitiger Reduzierung des Produktions-
personals erhShte Anforderungen. Diesc betreffen einerseits vor
allem den zu bewiltigenden Arbeitsumfang, aber gleichzeitig
auch die Arbeitsinhalte. Da die mit dem Zuwachs an komplexen
Anlagen verbundenen erhohten Anforderungen aufgrund nur be-
grenzter Mdglichkeiten zur Mechanisierung und Automatisierung
der Aufgaben im Instandhaltungswesen selbst nur durch einen er-
héhten Personaleinsatz zu gewdhrleisten war und ist, gelang es
bisher nicht, den Instandhaltungsbereich in gleicher Weise wie
den Produktionsbereich zu rationalisieren.

Iwar bietet gerade die zunehmende Technisierung aus Sicht von
Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit einerseits insofern Vor-
teile, als dadurch sowohl Unfallhdufigkeit als auch Unfall-
schwere aufgrund der Vermeidung des unmittelbaren Zusammen-
treffens von Mensch und Gefahrenquelle im Produktionsbereich
tendenziell gesenkt werden kiénnen. Andererseits ist jedoch

aufgrund der zunehmenden Technisierung auch e¢ine Yerlagerung
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von Gefahren beziehungsweise die Ausbildung neuartiger Gefahren
zu verzeichnen., Dies ist darauf zurtickfithrbar, daf mit der
Technisierung hiufig eine Umstrukturierung der menschlichen
Aufgaben insofern verbunden ist, als die physischen Verrich-
tungen und Belastungen im Produktionsbereich in der Regel ab-
nchmen, widhrend der Instandhaltungsbedarf und somit der pro-
zentuale zeitliche Anteil dieser besonders gefahrentrichtigen
Arbeiten im allgemeinen zunimmt. Einen Uberblick {ber die im
Instandhaltungswesen zu verzeichnenden typischen Gefahrenpo-
tentiale vermittelt Abbildung 1.1 1) Zu diesen besonderen
Gefahren kommt es nicht zuletzt deshalb, weil besonders im
Instandhaltungswesen eine "erhebliche Diskrepanz zwischen dem
optimalen Einsatzbereich des Menschen und dem der Betriebsmit-
tel"?) pesteht. Die aufgezeigten industriellen Entwicklungs-
prozesse verlaufen dariiber hinaus derart turbulent, daB es dem
arbeitenden Menschen immer weniger gelingt, ohne fremde Hilfe
"instinktartige Abwehrmechanismen" 3) gegeniiber den mit der
neuartigen Arbeitsumwelt verbundenen physischen und psychischen

Gesundheitsgefahren zu entwickeln.

Die Instandhaltung erlangt unter Arbeitschutz- und Arbeits-
sicherheitsaspekten in zweifacher Hinsicht einen besonderen
Stellenwert. So ist einerseits zu bedenken, daB - insbesondere
eine vorbeugend und planmifig betriebene - Instandhaltung als

1) Die Abbildung wurde in Anlehnung an RADANDT, S.: Arbeitssicherheit in
der Instandhaltung, in: Instandhaltung - Grundlagen, hrsg. von
H.J. Warnecke, Koln 1981, S. 533-579, hier S. 534 (Bild 6.1-1) erstellt.

Dieses Phanomen wird von ELLINGER, Theodor und WINTER, K;rl—Hginz:
Humanisieruns der Arbeit, in: Handwirterbuch der Produktionswirtschaft,
hrsg. von Werner Kern, Stuttgart 1979, Sp..712—724, hier Sp. 713

ganz allgemein auf die technologische Entwicklung bezogen.

HAGENKUTTER, Manfred u.a.: Bemerkungen und Thesen zum Arbeitsschutz,

hrsg. von der BAU, Dortmund 1973, S. 4; Hagenkotter we%si.dirauf hin,
i irliche Anpassung dem Menschen so lange moglich war,
e aechTh ﬁ natiirlichen Umwelt lebte.

wie er in einer ausschlieflic

2

—

3

—
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wegfliegende Teile

Gefahr durch unbeabsich-
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Steuerelementen

MaBnahmenpaket zur Erreichung von Arbeitssicherheit (Arbeits-
sicherheit durch die Instandhaltung) betrachtet werden kann.
Andererseits muB die Instandhaltung als ein betrieblicher Be-
reich angesehen werden, in dem in besonderem MaBe Arbeitssicher-
heitsaktivitidten (Arbeitssicherheit bei der Instandhaltung) des-
halb notwendig sind, weil es sich um einen erhtht gefahren- und
unfalltrichtigen Unternehmensbereich handelt. Dies wird ins-
besondere auch durch eine von der Bundesanstalt fiir Arbheits-
schutz- und Unfallforschung gemeinsam mit den Gewerbeaufsichts-
dmtern der L&nder durchgefithrte empirische Untersuchung 1] ver-
deutlicht, die im Jahre 1978 aufgetretene Arbeitsunfille mit

1) Vgl. HENTER, A. u.a.: Tédliche Arbeitsunfille 1978, Statistische

Analyse nach einer Erhebung der Gewerbeaufsicht
vttt cht, hrsg. von der BAU,



Todesfidlle darauf hin analysiert, in welchen Unternehmensbe-
reichen und aufgrund welcher Ursachen diese berufsbedingten
Todesfille eintraten. Diese Untersuchung zeigt, daf sich im
Rahmen von Instandhaltungsarbeiten deutlich mehr tédliche Un-
fdlle als bei Fertigungstitigkeiten ereignet haben. Einen Uber-
blick tiber wichtige Teilergebnisse dieser Studie vermittelt
Abbildung 1.2.

Verteilung tddlicher
Arbeitsunfiille im
Jahr 1978 auf

Unternchmensbhereiche
Transport 34,11
i
7,8 3 |Absturz 30,0 % 5 ?
— Bl
5,1 1 |Quetschung 19,6 1 37§
i
2,9 § |erfalt werden 1:2:% qgé
Lo
2,6 % |Verbrennung 10,0 3] = | & § &
26,0 uie
Sty a3 2,5 % | getroffen werden 9,6 1 g i%g
2,1 % | Stromschlag 8,1 1% :gé
\ 1,4 % [Verschittung 5,41 s&x
a8
\ 1,6 3 | sonstige Ursachen 6,1 % &
Fertigung 20,9 %
sonstige Bereiche| 19,0 %
b 100,0 §

Abb. 1.2: Verteilung tédlicher Arbeitsunfidlle im Jahr 1978
auf die Unternehmensbereiche Transport, Instand-
haltung und Fertigung sowie Art und Verteilung

Ursachen dieser Unfdlle im Bereich der Instand-

haltung

Die Abbildung zeigt, dal nahezu ein Drittel (26%) aller téd-
lichen Arbeitsunfille im Bereich der Instandhaltung statt-
fanden. Dariiber hinaus wird deutlich, dall die Hidlfte (49,6%)
dieser Unfille in der Instandhaltung durch Absturz (30%) bzw.
Quetschung (19,6%) verursacht wurden. Ein weiteres Drittel
dieser t&dlichen Unfidlle wurden dadurch veranlafit, dafl In-
standhaltungshandwerker von etwas erfaBt wurden (11,2%), Ver-
brennungen erlitten (10%) und von etwas getroffen wur?en (9,6%).
Die aufgefiihrten Ursachen fir Arbeitsunfiille stellen insofern

typische Gefahrenschwerpunkte im Instandhaltungswesen dar.



Nach einer Statistik des Hauptverbandes der gewerblichen Berufs-
genossenschaften sind die Unfallzahlen insgesamt im Jahr 1980
zwar grundsitzlich gesunken, jedoch im Bereich der 'Unfille ar
Arbeitsplatz' um 1,2% gestiegen

Will man Ansatzpunkte finden, die Zahl der Arbeitsunfidlle wenig
stens zu vermindern, so kommt der Entwicklung der Unfallursache
eine besondere Redeutung zu. Die Ermittlung ven Unfallursachen
war auch Gegenstand des 7. Internationalen Kolloquiums fur die
Verhiitung von Arbeitsunfillen und Berufskrankheiten in der
Chemischen Industrie, der im Mai 1980 in Salzburg stattfand.
Als zentrale These und allgemeine Erkenntnis dieser Tagung wutde
herausgestellt, daB in zunehmendem Male das '"Schwergewicht bei
den primiren Unfallursachen - dank der technischen Verbesserun-
gen - heute mehr und mehr auf der Seite der betrieblichen
Organisation und der inneren Einstellung der Beschiftigten zur
Arbeitssicherheit zu finden ist' 28 Insofern ist auch fir das
Instandhaltungswesen ein System aufzubauen, das den Arbeits-
schutz und die Arbeitssicherheit zu einem integrierten Bestand-
teil werden li#Bt. Eine sclche Integration ven Arbeitsschutz-
und Arbeitssicherheitsaspekten in die Planung und die Organisa-
tion der Instandhaltung kann zu einer zweifachen Verbesserung
der Wirtschaftlichkeit im Instandhaltungswesen flhren. Einerseiti
sollen und kénnen die Unfall- und Unfallfolgekosten gesenkt
werden, andererseits kann der Unsicherheitsfaktor des unfallbe-
dingten Arbeitsausfalls im Rahmen der Personaleinsatzplanung
reduziert werden. Die auflerordentlich hohe Bedeutung, die der
Instandhaltung aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit beizumessen ist, wird nicht zuletzt auch dadurch
deutlich, da® diesem Problemkreis in der - allerdings zumeist

1) "'1980 wurden 1.744.00¢ Unfidlle gemeldet, was einen Rikckgang um

15.071 oder 9,9% gegeniber dem Vorjahr bedeutet. Leicht gestiegen
ist die Zahl der Unfille am Arbeitsplatz. Sie stieg um 1,2% auf
1.542.972, Meldepflichtig ist dabej jeder Arbeitsunfall, bei dem ein
Arbeitnehmer getdtet oder mindestens fir drei Tage arbeitsunfahig
wird." 0.V.: Zahl der tédlichen Unfille auf niedrigerem Stand, in:
VDI Nachrichten, 35. Jg. (19813, Nr. 25, S. 36. ’

1) MAUX, Tmst H.: Fehlverhalten zunchmend Unfall he, in:
Nachrichten, 35. Jg. (1981), Nr. 25, 8, 4. L ooone» e VDL



"nur' technisch und nicht auch skonomisch ausgerichteten -
Literatur ein erheblicher Stellenwert eingeriumt wird ”.

B) Objekte, Aufgaben und Methoden der Untersuchung

Die vorliegende Untersuchung beschiftigt sich vornehmlich mit
der Erfassung und Berdcksichtigung von Arbeitsschutz- und
Arbeitssicherheitsaspekten im Instandhaltungswesen von Industrie-
unternchmungen 2). Untersuchungsobjekte sind mithin einerseits

1) Vgl. hierzu insbesondere BOENKE, Rudolf: Instendhaltung wmd Arbeits-
sicherheit, in: Sozialversicherung - Arbeitsschutz, Jg. 1969, H. 4,

5. 22 und 23; DOMINIK: Sichere Reparaturarbeiten, in: Eisen und Stahl,
Mitteilungsblatt der Nordwestlichen Eisen- und Stahl-Berufsgenosscn-
schaft, Jg. 1976, H. 3, S. 79-94; DREGER, Wolfgang: flhere Betriebs-
sicherheit durch vorbeugende Instandhaltung, in: Maschinenmarkt, 71. Jg.
(1965), S. 16-21; GAPPENBERGER, Karl: Schadenkontrelle - optimaler Nutzen
fur Arbeitssicherheit und Instandhaltung, in: Sicherheitsingenieur, 5. Jg,
(1974), S. 204-212, S. 266-272 und S. 314-321; DERS.: Schadenkontrolle
auch im Dienst der Arbeitssicherheit, in: Betriebstechnik, 16. Jg.

(1975), S. 43; HAGENKOTTER; Manfred: Konzeptioneller Arbeitsschutz in

der Nichtbetriebsphase, in: Instandhaltungssymposion, Kiln 1977, S. 33-45;
HARTMANN, W.: Instrumente zur Risikoabschitzung in der Instandhaltung,
in: 10, 44, Jg. (1975}, S. 47-52; JAGER, Wolfgang: Arbeitssicherheit bei
der Reinigung von Arbeitsmaschinen, in: Die Berufsgenossenschaft, 31. Jg.
(1979), S. 379-381; KOCH, Hans-Gerhard: Instandhaltung und Arbeitssicher-
heit, in: Deutsches Handwerksblatt, Jg. 1976, S. 624-629; KULLE, Dieter:
Fehlverhalten des Bedienungspersonals beim Reinigen und Warten von
Maschinen, in: Die Berufsgenossenschaft, 28. Jg. (1§76), 5. 91-94,

S. 143-145 und S. 180-181; RADANT, S.: Arbeitssicherheit; RENKES, Dieter:
Systemsicherheit durch geplante Instandhaltung, in: Zentralblatt fiir
Arbeitsmedizin, Arbeitsschutz und Prophylaxe, 26. Jg. (1976), 5. 158-163;
SIMON, Gerd: Wege zur erhdhten Arbeitssicherheit bei Instandhaltungs-
arbeiten, in: Sicherheit - Bergbau, Energiewirtschaft, Geologie, Metallur-
gie, 25. Jg. (1978), S. 82-83; WARNECKE, Hans-Jirgen: Arbeitssicherheit
und Instandhaltung in der Fertigungstechnik, in: Instandhaltungssymposion,
K&ln 1977, S, 91-110; DERS. und UETZ, Hagen: Sicherheit in der Instand-
haltung im Bereich Fertigungstechnik, in: Maschinemnmarkt, 85. Jg. (1979),
5. 527-530; WIRTSCHAFTSVEREINTGUNG ELISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Frsg.):
Integrierung der Arbeitssicherheit in der Tnstandhaltung, D'Llsseldorf”
19707 ZIMMERMANN, Siegfried: Vorsichtsmafnahmen beim Instandsetzen, Warten
und Pflegen, in: Betriebstechnik, 16. Jg. (1975), 5. 39-4Z.

Zum Wesen ven Industrieunternchmungen, dafl durch umfangrel.che typologi-
sgrcndsrf\[e:}zmmntaloge hestinmt werden kam_l, 1Vg1. etwa LALVEP@\L
wilheln: Indust-riebetriebslehre’ 7. AUfl., Wiesbaden 1960 ;_ KURN, Werner:
Industriebetriebslehre, 2. Aufi., Stuttgart 1974; MELLERONICZ, Konrad:
Betriebswirtschaftslehre der Industrie, 5. Aufl., Freiburg 1968 und
insbesondere SCHAFER, Erich: Der Industricbetrieb, 2. Aufl., Wiesbaden

1978.

T
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das Instandhaltungswesen von Industriebetrieben und anderer-
seits der betriebliche Arbeitsschutz. Beide betrieblichen
Teilbereiche sollen dabei nicht separat erdrtert werden,
sondern Gegenstand einer integralen Betrachtung sein. Es
wird mithin versucht, fiir sowohl wirtschafts- als auch
arbeitswissenschaftliche Aspekte eine gemeinsame Basis zu

schaffen,

Industrieunternehmen werden dabei als Instrumente zur Er- ,
reichung individueller Ziele der Interessentriger aufgefalt

Binerseits impliziert diese Sichtweise des Systems Unter-
nehmung 2 ein auf Entscheidungshandeln ausgerichtetes Inter-
agieren derjenigen Wirtschaftssubjekte, die Unternehmen als
Instrumente handhaben. Entscheidungshandeln als Grundliage
jedes Wirtschaftens setzt seinerseits Planung im Sinne eines
"systematisch-methodischen" ProzeB(es) der Erkenntnis und

3 auf der Basis von Zielen vor

Losung von Zukunftsproblemen"
aus. Des weiteren milssen getroffene Entscheidungen in einer
Realisationsphase durchgesetzt und durchgefithrt werden.
SchlieBlich ist die Verwirklichung der durch prospektives
Denkhandeln gesetzten Ziele durch entsprechende Kontroll-
mafinahmen zu lberpriifen 4).

Andererseits wird in der Instrumentalithese deutlich, dal
Unternehmen zur Befriedigung "héchstpersdnlicher Ziele" 5)

der dort handelnden Personen dienen. Unternehmen k&nnen

1) Zur Instrumentalthese vgl. SCIMIDT, Ralf-Bodo: Wirtschaftslehre der
Unternehmung, Bd. 1: Grundlagen und Zielsetzung, 2. Aufl., Stuttgart
1977, 8. 48ff.

2) Zum Systemansatz in der Betriebswirtschaftslehre vpl. insbesondere
ULRICH, Hans: Die Unternehmung als produktives soziales System,
2. Aufl., Bern und Stuttgart 1970

3) WILD, Jurgen: Grundlagen der Unternehmmgsplamumg, Reinbek bei
Hamburg 1978, S. 13.

4) Die genamten Phasen der Plammg, Realisation und Kontrolle ergeben
in ihrem Zusammenwirken einen HuRerst komplexen und sich stindig
wEederholenden Managementzyklus; vgl. hierzu etwa STEINLE, Claus:
Fihrung, Stuttgart 1978, S. 107-118 sowie WILD, J.: Unternehmmgs-
planung, 5. 32-46.

5) SGMIDT, R.-B.: Wirtschaftslehre, S. 48.
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insofern auch als komplexe Interessenkoalitionen ver-
standen werden, in denen wirtschaftende Personen interagieren,
um insbesondere solche perstnlichen (und auch kollektiven)
Ziele zu erreichen, die sie durch individuelle Handlungen
nicht realisieren kénnten. Dabel miissen allerdings neben
Konsensbereichen auch Konfliktfelder in Kauf genommen werden
die (unter anderem} zus den unterschiedlichen miteinander
konkurrierenden Zielen der Interessentriger resultieren. Durch

2)

diese Sicht treten neben die im wesentlichen aus der Fremd-

bedarfsdeckungsfunktion von Unternehmen resultierenden Sach-

aspekte zusitzlich Verhaltensaspekte in den Vordergrund be-
triebswirtschaftlicher Betrachtungserfordernisse.

Aufgrund der vorausgegangenen Uberlegungen kénnen Unternehmen

nunmehr als komplexe sozio-technische Systeme angesehen

werden 4), in denen auf der Basis von Entscheidungshandeln

zielgerichtete Dispositionen erfolgen.

Diese systemtheoretische Betrachtung, die es erméglicht, das
komplexe System "Unternehmung” in einzelne Subsysteme zu

unterteilen und dann ein sclches Subsystem {(z.B. das Instand-
haltungswesen) einer gesonderten Betrachtung zu unterziehen,

1) 7Zur Koalitionstheorie vgl. CYERT, Richard M. gnd MARCH, James G.:
: Augehgiioral Theory of the Firm,’Englewood Cliffs, N.Y. 1963 sowie
im chbigen Zusammenahng auch PFEFFER, Jeffrey und SALANCIK, Gerald R.:
The External Control of Organizations, New York 1978, 5. 23.
' _-B.: Wirtschaftslehre, $. 53 und 5. 67 sowie CYERT,
= ;giﬂaig?ﬁszﬁdRMARCH, James G.: The Béhayioral Theory of the Firm
A Behavieral Science-Economics Amalgam, in: New Perspeclives én
Organization Research, hrsg. von W.W. Cooper, H.J. Leavitt un
M.W. Shelly, New York 1964, S. 289-299, hier §. 291.
i i Vi haftliches
/'gl. hi SI0L, Erich: Die Unternehmung als wirtsc o
¥ ;ﬁiioggigﬁ:rﬁg, Reinbek bei Hamburg 1966, S. 17 SOWIE(HEEEBERG’ Erich:
Grundlagen der Betriebswirtschaftslehre, 1. Bd.: Dle4£T0 tion,
23. Aufl., Berlin, Heidelberg und New York 1979, S. 465.
| infii i i ie der Ent-
i werner: Einfithrung in die Theorie
Y :giéigigw;pigsgggé g. Aufl. der Bande I bis III als Gesamtau;gabe,
Wicsbadeg 1977, Ed. III: Entscheidungen in Organisatlonen, 5. 27.
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dient als formaler Raster. Anwendungsvorteile bictet diese
Sichtweise inshesondere deshalb, weil einerseits "die Heraus-
arbeltung des Grundsidtzlichen" D eines Problemkreises {Trans-
parenzfunktion) und andererseits der "wechselseitige Transfer
von Erkenntnissen verschiedener Wissenschafts-Disziplinen
untereinander wie die interdisziplinidre Zusammenarbeit Uber-
haupt" 2 (Transferfunktion) erleichtert wird. Fir die vorlie-
gende Untersychung ist gerade diese Transferfunktion des
Systemansatzes von besonderem Nutzen, da eine Skonomisch aus-
gerichtete Untersuchung von Arbeitssicherheitsaspekten in weiten
Bereichen auf Erkenntnisse verschiedener Disziplinen, wie etws
der Arbeitswissenschaft, Ingenieurwissenschaft, Psychologie etc.
zuriickgreifen mub 3J. Des weiteren erleichtert die system-
orientierte Betrachtung die Integration und Koordimation der
Subsysteme (hier Arbeitssicherheit und Instandhaltung) durch
Planung und Crganisation 4), so dafl eine Ordnung der Sub-
systeme untereinander und ihre systemadiquate Implementierung

in den Gesamtzusammenhang der Unternehmung erméglicht wird.

Diese systemorientierte Sicht wird im Rahmen der vorliegenden
Untersuchung als instrumentale und sprachliche Ergidnzung des
Entscheidungsansatzes verwendet 5), der sich nahezu zwangs-
18ufig als methodischer Rahmen anbietet, wenn man die Betriehs-
wirtschaftslehre als angewandte Wissenschaft versteht. Der
Entscheidungsansatz %) seichnet sich im wesentlichen durch

1) RAFIEE, Hans: Grundprobleme der Betriebswirtschaftslehre, Gttingen 1974,
S. 88.

2) Ebd.

3} Zum Wissenschaftsverstindnis des Arbeitsschutzes vgl. BURGER, Hubert: Das
Wissenschaftsbild des Arbeitsschutzes, Dortmund 1975.

4] Vgl. BLEICER, Knut: Untermmehmmngsentwicklung und organisatorische Ge-
staltung, Stuttgart und New York 1679, S. 46-55 sowie BLEICHER, Knut
gnd ?EYER, Erik: Fihvung in der Unternehmung, Reinbek bei Hamburg 1976,

- 14-26.

5) Die hier implizierte Komplementaritit won Systemtheorie und Entschei-
dungsansatz betonen auch RAFFEE, H.: Grundprobleme, S. 118 sowie ULRICH,
Hans: Der systemorientierte Ansatz der Betriebswirtschaftslehre, in:
Wissenschaftsprogramm und Ausbildungsziele der Betriebswirtschaftslehre,
hrsg. von Gert v. Kortzfleisch, PBerlin 1971, &, 43-60.

6} Der_eptsche@dungsor;entierte Ansatz wurde begriindet von SIMON, Herbert A
Administyativ Behavier: A Study of Decision-Making Processes in Adwini-
stritége‘Oyganlzatlnns, New York 1947; DERS.: The New Science of Manage-
men Cislon, New York 1960 und im deutschsprachi i r

C T gen Raum insbesondere
ﬁgfgegrlffen’von IEINEN, Fdmund: Einfithrung in die Betriebswirtschaftsiel
Wiesbaden 1968; DERS.: Der entscheidungsorientierte Ansatz der Betricbs-

wirtschaftslehre, in: ZfB, 41. . 14 o
Entscheidungsprotessa. Jg. {19713, S. 429-444 und KIRS(H, W.:
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drei charakteristische Merkmale aus, die ihn als besonders zweck-
miBig daflir auszeichnen, die dieser Untersuchung zugrunde liegen-
den Ziele zu erreichen. Zunichst wird in diesem Konzept in be-
sonderem MaBe der prozessuale Charakter von Entscheidungen n
beriicksichtigt, was die Moglichkeit einer dynamischen Betrachtung
erdffnet, die sich sowohl auf Sach- als auf Verhaltensaspekte
erstreckt. Weiterhin ist dieser Ansatz auf das tatsdchliche
menschliche Verhalten ausgerichtet und insofern sowohl realitiits-
gerecht als auch notwendig interdisziplinidr gestaltet. Schliefi~
lich nehmen Informationsprobleme, die - wie noch zu zeigen sein
wird - gerade fllr die Beachtung von Arbeitsschutz- und Arbeits-
sicherheitsaspekte im Instandhaltungswesen von besonderer Be-
deutung sind, im Entscheidungsansatz eine zentrale Stellung

ein 2).

Eine inhaltliche Auffiiliung erfihrt dieser aus System- und Ent-
scheidungstheorie gekniipfte formale Crundraster durch Rickgriff auf
die Instrumentalthese, da diese Anschauung in besonderer Weise
der "Erklirung der Stellung des Menschen im Wirtschaftsleben”
und somit auch der Notwendigkeit sowie den Besonderheiten der
Beachtung von Arbeitssicherheitsaspekten in Industrieunternehmen
Rechaung zu tragen vermag. Die Betriebswirtschaftslehre wird

3)

somit vornehmlich als eine anwendungsorientierte "Wissenschaft
vom Menschen" 1) aufgefait, wobel im Vordergrund Entscheidungen
die auf der Basis des Auswahlkriteriums der Wirtschaft-

5) aus den komplexen Zielsystemen, die aus der Interessen-
er Teilnehmer und Tréger resul-

stehen,
lichkeit
individualitit und -pluralitidt d

.t hmungsplanung
gl. ITE. H.: Grundprobleme, S. 95 und WILD, J.: Unterne ,
D der e d?eses Prozeliphinomen betont.

S. 14, der ebenfalls

2) Vgl. RAFFLE, Il.: Grundproblems, S. g5. . .
i i or Unternehming - Methodi-
f-Bodo: Die Instrumgntalfunkt}on der ng
> Sggzlgg;sggitiven zur betriebsw1rtschaft11chen Forschung, in: ZfbF,

19. Jg. (1367), 5. 233-245, hier 5. 239.

4) Bbd., hier S. 240 . fpefabt verden, die
. . : i maxime au . s
) Wirtschaftlichkeit 5017 h1?zmaiilggggigggsknappen) Mitteleinsatz aus den

g i pegebenem i napper L ‘
?zig%f{ggiﬁzse;ngsgheidenden AlterngFIYGntdleJegégimgziggﬂagiieggigezird.
1 ie zugrunde liegende Zlelsetzung ic eicht
ézi?,gférggrigégesogdeyc BREDE, Hglmuﬁgtgiiewlrtichzgiilaﬁg g;;;ég:1$353,
van Vervaltungsentscheiounees o wz:tschaftlichkg{t: ein relativer Begriff,

5' 1;§b?0w§§ 33§h %3533?’ §?5§§§_645 sowie die dort jewells zitierte
in: f, 32 Jg- ,

Literatur.



tieren, abgeleitet werden milssen. Betriebswirtschaftsichre
kann insofern auch als - und hier zeigt sich deutlich die
Konsistenz zwischen System- und Entscheidungsansatz sowie
Instrumentalthese - als spezielle Entscheidungstheorie aufge-
fadt werden, die notwendigerweise interdisziplindren Charakter
trigt,um interdependentes Geschehen erkliren zu k4nnen.

Ziel der vorliegenden Untersuchung ist es mithin letztlich,
Ansitze gufzuzeigen, die auf Basis einer Integration von
Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten in Instand-
haltungssysteme eine Verbesserung der Arbeitssicherheit ermdg-
iichen. Dartiber hinaus spll insbescndere der Vergleich von be-
stehenden (am Markt angebotenen} Instandhaltungssystemen aus
Sicht des Arbeitsschuties erméglicht werden, das heilt, es
sollen Anforderungen herausgearbeitet werden, die an Instand-
haltungssysteme aus Sicht des Arbeitsschutzes zu stellen sind.

Um dies zu leisten, muB Arbeitssicherheit als grundlegendes
Fiihrungsproblem aufgefalt werden. Innetrhalb eines solchen Ver-
stindnisses kopnen dann die Aufgaben der Arbeitssicherheit aus
den - untey Arbeitsschutz~ und Arbeitssicherheitsaspekten auf
das Arbeitssystem und das Arbeitsverhalten spezifizierten -
grundiegengen Aufgabenbereichen der Fiihrung 1), die die Steue-
rung und Gestajtung des Unternehmensgeschehens unter Sachaspek-
ten (materielle Sicht) und Verhaltensaspekten (personelle Sicht)
umfassen, abgeleitef werden,

Damit ergeben sich als spezielle Aufgaben der Arbeitssicherheit
in der Instandhaltung, den im Instandhaltungswesen arbeitenden
Menschen vor berufshedingten Cefahren zum einen aus materieller

1) vgl. STEINLE, C.: Filhrung, S. 105-107, dessen Ausfithrunpen sich erinden
auf SIYPERSKI, Norbert: Zur wissenscha{tsprogrammatischgn und fOESChuigs-
strategischen Orientierung der Betriebswirtschaftslehre, in: 2fbF
23, Jg. []9?1), S. 261-282, hier 5. 270-273 sowie ¥WilD, Jurgen: BétriebS'
wg;tschaftllche Fuhrungslehre und Fihrungsmodelle in:’UnternehmungS-
§u rungﬁ‘Festschr}ft flir Erich Kosiol zu seinem 75, Geburtstag, hrsg. von

sgon Wi, Berlin 1574, 5. 141-179, hier S. 155-160. Hier soll jedoch

nicht der von Steinle Vo genomm

: ; uerung) gefolgt werden, sond 11

Biédiegigréffe Synonym benutgt werden; vgl. dazu BEYﬁR Hoiggﬂiilg? *
$ i der Unternchmungsfihrung, Berlin 1970, S. 37 sowie BLEICHER, k.

und MEYER, E.: Fitwung, S. 138, ,



- 13 -

Sicht durch arbeitssystemorientierte MaBnahmen und zum znderen
aus personeller Sicht durch verhaltensmidBige Kompensation zu
schiltzen. Beide Aufgabenhereiche kénnen einerseits auf der Basis
von Planungs- und Kontrollprozessen sowie andererseits durch
QOrganisationsmalnahmen bewdltigt werden. Die vorliegende Unter-
suchung soll zu beiden Problemkreisen Lésungsansitze aufzeigen,

C} Gang der Untersuchung

Der Gang der vorliegenden Untersuchung ist schematisch in Abbil-
dung 1.3 dargestellt, die dem Leser iiberblickartig den "roten Faden'
der vorliegenden Arbeit liefern soll. Ausgehend von der im vor-
liegenden ersten Kapitel gelegten Problemstellung der Untersuchung
werden im nachfolgenden zweiten Kapitel die begrifflichen Grund-
lagen - sowohl fiir den Bereich der Arbeitssicherheit als auch

fiir den Bereich der Instandhaltung - fiir die weitere Untersuchung

herausgearbeitet.

Datu sind zunichst Begriff, Wesen, Aufgaben und Bedeutung der
Anlageninstandhaltung in Industriebetrieben zu erldutern. Hier-
zu zihlt insbesondere die Auseinandersetzung mit dem Begriff

Instandhaltung, den MaBnahmen der Instandhaltung - unter Be-
riicksichtigung der vom Deutschen Kommittee Instandhaltung
{DKIN) vorgeschlagenen und 1in giner Norm festgelepten Unter-
teilung der Instandhaltung in die Bereiche Wartung, Inspektion
und Instandsetzung sowie den Teilgebieten der Anlageninstand-
hajtung. Diese Begriffsanalyse fiir den Instandhaltungsbereich
bejnhaltet zudem auch den pereich der 7ielbildung im Instand-
haltungswesen. An dieser Stelle jist insbesondere zunichst zu
untersuchen, welche Skonomischen Ziele im Vordérgruné stehen.
Die Begriffsexplikation im 1nstandha1tungsber?1ch be1n§a1teF
dariiber hinaus auch eine Auseinandersetzung mit den Teilgebieten
1tung. Besonderer Raum ist auler-

und Teilaufgaben der Instandha
dem der Analyse der von der Instandhaltung ausgehenden Wechsel-

en Aktivititsfeldern deT Anlagenwirt-
hmensbereichen zu widmen,
pestehendes Arbeitsschucz-

wirkungen sowchl zu ander
schaft als auch zu weiterem Unterne

will man ein im Instandhaltungswesen

defizit erheben und analysieren.
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Ein weiterer Teil des zweiten Kapitels ist den Begriffen
Arbeitswissenschaft, Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit sowie
damit verwandten Termini gewidmet. Fiir eine begriffliche Ab-
grenzung ist es zunichst notwendig, die einzelnen Disziplinen
der Arbeitswissenschaft aufzuzeigen, um daran anschlielend die
Stellung der - in dieser Untersuchung im Vordergrund stehenden -
Arbeitssicherheit im Rahmen der Aktivititsfelder des betrieb-
lichen Arbeitsschutzes zu erldutern.

Schlie8lich wurde das zwischen Arbeitssicherheit und Instandhal-
tung bestehende duale Beziehungsverhiltnis - Arbeitssicherheit
wihrend der und durch die Instandhaltung - dargestellt.

Gemdl des im Vordergrund stehenden Untersuchungsobjektes MArbeits
schutz und Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen' sollen

im dritten Kapitel zunichst die arbeitsschutz- und arbeitsssiche:
heitsbezogenen Anforderungen an ein unternehmerisches Subsysten
Instandhaltung dargestellt werden. Fiir diese Iwecke ist es not-
wendig, in einem ersten Schritt die bedeutsamsten Dimensionen
eines Systems der planm#Bigen Instandhaltung aufzuzeigen. Diese
Dimensionen sind zugleich als ein arbeitsicherheitsbezogener
Raster fir ein Instandhaltungssystem zu verstehen. In diesem
Kapitel sind deshalb mehrere "Schnitte™ durch das Gebiet der
Anlangeninstandhaltung vorzunehmen. In der Hauptsache gilt es,
die Beziehungen zwischen den Aktivititsfeldern des Instandhal-
tungswesens aufzuzeigen. Damit ist in erster Linie die Durch-
fihrung einzelner InstaandhaltungsmaBnahmen (im weitesten Sinne)
angesprochen. Darliber hinaus ist auch deren wechselseitige
Verflechtung aufzuzeigen. In einem weiteren "Schniti' gilt es,
die Differenzierung zwischen Plapung, Durchfiihrung und Kontraolle
- einschliefilich Dokumentation und in einem noch weiteren Sinne
auch Informationswirtschaft - aufzugreifen. Vorrangiges Ziel
dieses Kapitels war es, ein arbeitssicherheitsbezogenes
Anforderungsprofil fir den Vergleich und die Gestaltung

von Instandhaltungssystemen zu erarbeiten.

Parallel zu den entsprechenden "Schnitten" wurde herausgear-
beitet, welche Anforderungen an ein Instandhaltungs—Planungs-,
=Durchfithrungs- und ~Kontrollsystem, wie es sich in einem be-

stimmten Betrieb feststellen 140Gt oder wie es als ein System
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am Markt angeboten wird, aus arbeitswissenschaftlicher Sicht

zu stellen sind. Die Ausftihrungen wurden demzufolge von einem
Streben nach einer bestmdglichen Gestaltung des Instandhaltungs-
wesens unter auf die Humanwelt bezogenen sicherheitspolitischen
Gesichtspunkten gekennzeichnet. Arbeitssicherheitsaspekte

missen in diesem Kapitel dominieren. Dennoch ist die Interdepen-
denz zu dkonomischen Aspekten nicht v&llig zu vernachlissigen.
Es wird jedoch unter bewulitem Verzicht auf die vollstindige Be-
schreibung aller 8konomischen Aspekte des Instandhaltungswesens
diese Teilaufgabe nur in gestraffter Form bewidltigt.

Bereits die im wesentlichen aus nur einem Blickwinkel und in
gestraffter Form gezeigte Darstellung eines Imstandhaltungs-
systems soll verdeutlichen, wie schwierig es fir den Anwender
ist, Instandhaltungssysteme unter Arbeitschutz- und Arbeits-
sicherheitsaspekten zu vergleichen. Es soll jedoch auch ver-
deutlicht werden, wie unumginglich es ist, sich vor der Ein-
fithrung eines Systems der planmifigen Instandhaltung zunichst
Gedanken dariiber zu machen, welche wesentlichen Teilkomponenten
und Teilaufgaben ein Instandhaltungssystem unter Einbeziehung
von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten enthalten

mufd.

Ausgehend von diesen im dritten Kapitel dargestellten Schwierig-
an ein arbeitssicherheitsgerech-

im vierten Kapitel ein Instrumen-
gestattet, bestehende Systeme
aus Sicht des Arbeitsschutzes

keiten sowie den Anforderungen
tes Instandhaltungssystem soll
tarium vorgestellt werden, das

der planmifigen Instandhaltung
und der Arbeitssicherheit zu vergleichen und zu beurteilen.

Dazu ist die - bereits kurz im zweiten Kapitel vorgestellte -
kybernetische Betrachtung von Instandhaltungssystemen aufzu-
greifen und zu vertiefen. Dies dient vor allem dazu, eine Ab-
kehr vom {blichen - oft simplifizierenden - Ursache-Wirkungs-
Denken und statt dessen eine Hinwendung zum Denken in komplexen

Netzwerken zu erzielen.

Darauf aufbauend kénnen dann arbeitssicherheitsbezogene Schritte

heitsanalysen von Instandhaltungssystemen, insbesondere Schwach-



stellenanalysen als Instrumente zur Beurteilung von Instand-
haltungssystemen aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit vorgestellt werden. In diesem Zusammerhang wird

es zundchst notwendig, Wesen, Aufgaben und Bedeutung einer
arbeitssicherheitsbezogenen Schwachstellenanalyse aufzuzeigen,
das heift insbesondere die begrifflichen Grundlagen zu schaf-
fen sowie die angestrebten Ziele aufzuzeigen. Im Anschluf an
diese Erliuterung soll dann die Vorgehensweise einer arbelts-
sicherheitsbezogenen Schwachstellenanalyse fiir das Mensch-
Maschine-System Instandhaltung vorgestellt werden. Es sind

im Anschlu@ daran unter Bezugnahme auf die Komponenten des
Subsystems Instandhaltung und zugleich unter Bezugnahme auf
die im dritten Kapitel zuvor erlduterten Arbeitsschutz-An-
forderungen die vornehmlich auftretenden und somit zu beachten-
den Schwachstellen herauszuarbeiten. Unter Schwachstellen werder
in diesem Abschnitt keineswegs technische Schwachstellen von
Anlagen gemeint, sondern vielmehr Planungs~, Durchfihrungs- und
Dokumentationsschwachstellen von Instandhaltungskonzepten.

Methodisch wird in diesem Abschnitt einerseits auf die betriebs-
wirtschaftliche Schwachstellenforschung sowie andererseits auf
Schwachstellenanalysen im Bereich der Arbeitswissenschaft zuriick
gegriffen werden. Da Schwachstellen als Stérungsquellen, als
ausidsende Faktoren fiir Cefahren in detv Arbeitswelt des Personal:
anzusehen sind, sind auch jene nachteiligen Auswirkungen aufzu-
zeigen, die sich im Rahmen der Entwicklung von Schwachstellen
beziehungsweise beim Auftreten bestimmter Stérungen ergeben
kénnen. Es wird also hier nicht nur dargestellt, wo sich inner-
halb des Subsystems Tnstandhaltungsschwachstellen herauskristall
sieren kénnen, sondern auch, in"welcher Weise sich Stérungen
entwickeln. Dariiber hinaus wird auch aufzuzeigen sein, welche
Konsequenzen sich weiterhin aus solchen Stdrungen letzten

Endes fiir den &konomischen Erfolg eines Unternehmens ergeben
kdnnen.

Besondere Relevanz erlangt in diesem Teil der Untersuchung der
Versuch, die zeitliche Entwicklung von Schwachstellen aufzu-
zeigen und dadurch - im Sinne eines Frihwarnsystems - Ansatz-

punkte fir die Durchfithrung von vorbeugenden Arbeitssicherheits-
aktivititen zu finden.



Des weiteren sind M8glichkeiten der Anpassung von Instand-
haltungssystemen an arbeitssicherheitsbezogene Anforderungen
aufzuzeigen. In diesem Zusammenhang kommt der Kenzipierung

von Arbeitssicherheitsstrategien fir den Instandhaltungsbe-
reich besondere Bedeutung zu. Es sind dazu zunichst die ver-
schiedenen Kriterien herauszuarbeiten, die eine Differenzierung
verschiedener Sicherheitsstrategien erméglichen. In einem
weiteren Schritt ist eine zweckmifige Biindetung der sich er-
gebenden verschiedenen Arbeitssicherheitsstrategien vorzu-
nehmen sowie die Integration eines solchen Strategienbiindels

in das Instandhaltungssystem aufzuzeigen.

Da die Beriicksichtigung von Arbeitsschutzi- und Arbeitssicher-

heitsaspekten im Instandhaltungswesen prinzipiell ein Filihrungs-
sind neben den bisher dominierenden planeri-

problem darstellt,
Dies

schen auch organisatorische Gesichtspunkte zu behandeln.
gilt um so mehr, als technologische Arbeitssicherheitsaktivititen
gerade im Instandhaltungswesen nur begrenzt Anwendung finden
kénnen. Insofern kommt den strukturellen Arbeitssicherheitsak-
tivititen eine erhdhte Bedeutung zu. Das finfte Kapitel wird

sich daher mit der koordinierten Aufbauorganisation von Arbeits-

sicherheit in der Instandhaltung beschiftigen.

Dazu sind in einem ersten Schritt die Bedingungen einer arbelts-
sicherheitsgerechten Organisation der Instandhaltung darzustellen,
die zyum einen aus den Besonderheiten der Leistungserstellung

im Instandhaltungsbereich determiniert werden. Zum anderen er-
gibt die Beachtung bedecutsamer gesetzlicher Arbeitssicherheits-

vorschriften zu beriicksichtigende aufbauorganisatorische
Die Auswertung entsprechender gesetzlicher

Mindestanforderungen.
nter dem Gesichtspunkt der Kongruenz

Normen wird insbesondere u . :
von Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung von mit Arbeits-

sicherheitsaufgaben betrauten Organisationseinheliten vorzu-
nehmen sein. Daran anschlieBend sind zunidchst die grundsitzlichen

aufbauorganisatorischen Méglichkeiten der Stellenbildung im
Rahmen der Organisation der Arbeitssicherheit zu analysieren.

pitels ist schlieflich die konkrete

In Mittelpunkt des funften Ka
cherheitsaspekten im Rahmen der

Beriicksichtigung von Arbeitssi



Organisation der Instandhaltung zu behandeln, Dazu sind zu-
nichst die verschiedenen Mdglichkeiten der aufbauocrganisato-
rischen Gestaltung der Instandhaltung selbst aufzuzeigen so-
wie deren Integration in sowohl eindimensional als auch mehr-
dimensional strukturierte Unternehmensorganisationen. Im An-
schlub daran sind schlieflich die Moglichkeiten der Integra-
tion von mit Arbeitssicherheitsaufgaben betrauten Organisa-
tionseinheiten im Rahmen der - auch gesetzlich vorgesehenen

- Stab-Linien-Organisation aufzuzeigen., Die theoretische Ana-
lyse der bestehenden Méglichkeiten zur Eingliederung entspre-
chender Organisationseinheiten zeigt, daB viey Grundtypen zu
unterscheiden sind: So besteht die Mdglichkeit, Atrbeitssicher-
heitsaufgaben einem Fihrungsstab, einer zentralen Stabsstelle,
verschiedenen Sti#ben auf mehreren Ebenen oder aber einer Stabs-
hierarchie zu iibertragen. Im Rahmen aller dieser Stab-Linien-
Crganisationsformen sind jedoch Konflikte zu erwarten, die
ebenfalls einer eingehenden Analyse zu unterziehen sind.

Mtglichkeiten, solche auftretenden typischen Konfliktfelder
zu vermeiden, ergeben sich durch Ubergang zu Matrix-Organisa-
tionen. Darliber hinaus bieten solche Mehrlinien-Organisationen
auch die heute immer notwendiger werdenden Chancen, ausgehend
von der Instandhaltung als Kristallisationskern eine umfassende
Anlagenwirtschaft im Industrieunternehmen zu implementieren.
Der Integraticn von mit Arbeitssicherheitsaufgaben betrauten
Organisationseinheiten in solche Strukturen ist insofern ein
besonderer Abschnitt gewidmet. Insbesondere ist dabei die
Bedeutung arbeitssicherheitsbezogener Gremienarbeit im Rah-
men der hier erforderlich werdenden quer- und l8ngsschnitt-
orientierten Koordination herauszuarbeiten, Typische mit Ar-
beitssicherheitsaufgaben betraute Gremien, wie Arbeitsschutz-
ausschiisse, Sicherheitskonferenzen, Sicherheitsausschiisse und
Arbeitskreise fir Betriebssicherheit sollen in diesem Zusam-
menhang vorgestellt werden.

Das sechste und letzte Kapitel der vorliegenden Untersuchung
beschiftigt sich schlieBlich mit dem Sonderproblem der Beriick-
sichtigung von Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen der Wahl
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zwischen Eigen~ und Fremdinstandhaltung. Im Rahmen der Behand-
lung dieser gerade auch unter praktischen Gesichtspunkten be-
sonders bedeutsamen Fragestellung sollen Arbeitsschutz- und
Arbeitssicherheitsaspekte bewuBt nicht isoliert betrachtet

werden.

Gerade zur wirtschaftlichen Fundierung solcher Entscheidungen
sind - wie aufzuzeigen sein wird - neben erfolgswirtschaftlich
(als Kosten) meBbaren auch solche EinfluBfaktoren zu beriicksich-
tigen, die nicht oder nur bedingt quantifizierbar sind. Es sind
dies einerseits nur sekundidr arbeitssicherheitsbezogene Fak-
toren, wie etwa qualitative, zeitliche, kapazititsmiBige und

andere Faktoren, sowie auch die aus den Teilzielen der Arbeits-

sicherheit ableitbaren (primiren) Arbeitssicherheitsfaktoren.
Das heifit, es ist in diesem Zusammenhang zu priifen, inwie-
weit durch Eigen- und/oder Fremdinstandhaltung die Teilziele

Anlagensicherheit, Personalsicherheit und Struktursicherheit

gewidhrleistet werden kdnnen.

Grundlegendes Ziel des sechsten Kapitels ist es, ein Instru-

mentarium aufzuzeigen, daB es im Rahmen einer dualen - also

sowohl monetiren als auch nicht-monetiren - Bewertung gestat-

tet, alle Einfluffaktoren auf die Wahl zwischen Eigen- und

Fremdinstandhaltung zur Fundierung dieser Entscheidung zu be-
riicksichtigen. Zu diesem Zweck werden zum einen - auf arbeits-
sicherheitsbezogene EinfluBfaktoren ausgerichtete - Checklisten
zur Erfassung entsprechender Beurteilungskriterien dargestellt.
Dariiber hinaus gelangt ein - methodisch ausfithrlich darge~

stelltes Punktwertverfahren zum Einsatz. Es wird aufgezeigt,
daB unter Zuhilfenahme eines solchen Punktwertverfahrens so-
auf relevanten Daten aufbauender Kostenver-

wie entsprechender,
transparente und wirtschaft-

gleichsrechnungen eine umfassende,
lich fundierte Entscheidung zwischen Eigen- und Fremdinstand-
erden kann. Arbeitsschutz- und Arbeits-

haltung ermdglicht w
indem Ar-

sicherheitsaspekte kdnnen dabei einbezogen werdemn,

beitssicherheit als fiir die Wahl relevantes Teilziel im Punkt-
wertverfahren aufgenommen und der zugemessenen Bedeutung ent-

sprechend gewichtet wird.



Zweites Kapitel

Begriffliche Grundlagen und Wesensmerkmale des Untersuchungsobjektes
"Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen'
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A) Vorbemerkungen

Zur Begriffsabgrenzung wird zunichst die Anlageninstandhal-
tung in den Rahmen der industriellen Anlagenwirtschaft einge-
erdnet und es werden beispielhaft mégliche Interdependenzen
zwischen den einzelnen Aktivitdtsfeldern der Anlagenwirtschaft
aufgezeigt. Darliber hinaus werden auch kurz mégliche Wechelbe-
ziehungen zwischen Anlageninstandhaltung und anderen Unterneh-
mensbereichen aufgezeigt, wobel arbeitsschutz- und
arbeitssicherheitspolitische Uberlegungen mit in die Betrach-
tungen einfliefien. Im Anschlub an die Abgrenzung des Begriffs
der Anlageninstandhaltung erfolgt eine Auseinandersetzun~ mit
den MaBnahmen, Teilgebeiten und Teilaufgaben der Instandhaltung,
um weitere Ansatzpunkte filir eine Sicherheits-und im weitesten

Sinne auch Arbeitsschutzpolitk zu erhalten.

Die zweite Komponente des Untersuchungsobjektes bilden die
Begriffe Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit. Hier erfolgt unter
bewuRtem Verzicht auf Vollstindigkeit eine fiir die Untersuchung
zweckgerichtete Analyse, innerhalb derer das Mensch-
Maschine-System der Instandhaltung und dessen Umgebung im Verder

grund steht.

Ziel dieses Kapitels ist es, die Notwendigkeit einer planmifigen

Instandhaltung als Voraussetzung fiir mehr Arbeitsschutz und
Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen zu begriinden.

B) Begriff, Wesen, Aufgaben und Bedeutung der Anlageninstand-
haltung in Industriebetrieben
I. Begriff Instandhaltung

Unter dem Cberbegriff Instandhaltung werden in der vorliegenden

Untersuchung all jene Mafinahmen zusammengefalt, die durchgefiihrt
werden, um die Leistungsfihigkeit von Anlagen zu erhalten ?ZW-
wiederherzustellen. Hiesrbel ist DIN ;1051 zugrundegelegt, die

Instandhaltung wie folgt definiert ~:

1} DIN 31051: Instandhaltung - Begriffe, Blatt 1, Dezember 1974
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Instandhaltung: “"Gesamtheit der MaBnahmen zur Bewahrung
und Wiederherstellung des Sollzustandes
sowie zur Feststellung des Istzustandes"
industrieller Anlagen.
In dieser Definition wird unter dem Begriff "Sollzustand'" der
fiir den jeweiligen Fall festgelegte {(geforderte) Zustand und
unter dem Begriff "Istzustand' der in einem gegebenen Zeitpunkt
bestehende (tatsdchliche) Zustand einer Anlage verstanden. Die
einzelnen MaBnahmen der Instandhaltung sind im Rahmen der auf-
gefiihrten Norm gegliedert in:

* Wartung: "MaBnahmen zur Bewahrung des Sollzustandes',

« Inspektion: “MaBnahmen zur Feststellung und Beurteilung
des Istzustandes',

¢ Instandsetzung: "MaBnahmen zur Wiederherstellung des Soll-
zustandes".
1)

Diese Definition ist in Abbildung 2.1 auch graphisch veran-

schaulicht.
P Leistungs-
fdhigkeit
—
/[T Bandereite, des Sollzustandes ]
~ Einflu® von
\ -~ ~ ~ _-Instand-
N ~ " setzungs-
S manahmen
.'."-u_
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Istzustandes Einflufll von
ohne Instand- —="_ Wartungs-
haltungsmaf- S mafinahmen
nahmen ) g
- o —
Zeitpunkt einer Zeit
Instandsetzung

Abb. 2.1: Zeitbezogener Vv

erlauf der Leist ihi it eine
Anlais ungsfidhigkeit einer

1) Zur Vereinfachung der Terminologie wurde von der Verwendune der in
gtnglggi §§n§¥urf%, Téﬁl Tli September 1979 erliuterten ngriffe
n dieser Stelle abgesehen. Zur Graphik vgl. auch DIN 3 Jor-
norm), Teil 10, S. 4, Oktober 1977.p . 5 BUS] e
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Die Begriffe Wartung, Inspektion und Instandsetzung werden
in Beziehung zur Leistungsfdhigkeit einer Anlage in Abbildung
2.2 nidher erliutert'’,

INSTANDSETZUNG
Wiederherstellen des
Sollzustandes

-

|gewiinschter Sollzustand

|

Zustand bzw.

Erfassen des Istzustandes

Leistungsfdhigkeit W G
= einer Anlage Bewahren des Soll-
zustandes
4]
7
2 focee™
Abnut zung

Abnutzung durch War-
(nicht be- Eung el
einfluBbar) fFlufbar)

Abb. 2.2: Leistungsfdhigkeit als Modellvorstellung der
Instandhaltung

Das Modell der Abbildung 2.2 vermittelt u.a. auch den Steuerungs-
bzw. Regelkreischarakter der Instandhaltung; dieser Ansatz wird
spdter nochmals aufgegriffen.

IT. Stellung der Instandhaltung im Rahmen der Aktivitdtsfelder
der Anlagenwirtschaft

Im Rahmen einer niheren Analyse des Untersuchungsobjektes
Anlageninstandhaltung erscheint es zweckmdBig, zundchst eine

Einordnung dieses Bereiches in das Unternehmensgeschehen vorzu-

nehmen.
Die Anlageninstandhaltung, die in Theorie und Praxis ohnehin

1) Vgl. zu dieser Darstellungsform MARX, H.-J.: Der quantlflfégrbage_
Nutzen der Instandhaltung, in: Fachtagung Instandhaltﬁng KOmjgecnln_
standhaltung gestern, heute, morgen, hrsg. VCT Deﬁpsc gn -
standhaltung (DKIN), Wiesbaden 1980, S. XV/1-24, hier S. .
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vergleichsweise fundiert behandelt ist, kann als Kristallisation
kern einer intensiveren Beschdftigung mit anlagenwirtschaftliche
Problembereichen angesehen werden. Ausgehend davon ist der

schrittweise Aus- und Aufbau einer umfassenden Anlagenwirtschait

anzustreben, wie dies in Abbildung 2.3 aufgezeigt ist.

ANLAGEN-
INSTANDHALTUNG

An- | Anlagen-
lagen- ver-
anordnung | besserung

Anla-|Anlagen-
genpro-| bereit- Aﬂlfge"“
jektierung|stellung| 248

Anlagenrechnung und Anlagenverwaltung N
ANLAGENWIRTSCHAFT

yd

Abb. 2.3: Anlageninstandhaltung als Kritstallisationskern einer
umfassenden Anlagenwirtschaft

In die weitgehend fibliche funktionsorientierte Einteilung des
Unternehmengeschehens 14ft sich allerdings eine derartige, von
der Analgeninstandhaltung ausgehende,unfassende Anlagenwirtschel
in der Regel nicht cinordnen, da Anlagen in der Beschaffung, if
der- Produktion, im Absatz sowic'auch in anderen Funktionsbereic
des Unternehmens zu Einsatz gelangen. Auch in die, in der Praxi
zunehmend vorzufindenden, methodenorientiert gebildeten Betriebs
bereiche (wie beispielsweise Abteilungen fiir EDV, Operations
Research, Wirtschaftlichkeitsanalysen, etc.) gelingt eine
theoretisch einwandfreie Einordnung nicht. Betrachtet man dagef
daé Betriebsgeschehen unter dem Aspekt der verschiedenen Eﬁrhﬂ'
Leistungserstellung eingesetzten Produktionsfaktoren, sa offen-
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bart sich die Méglichkeit einer Untergliederung in einzelne
inputorientiert abgegrenzte Betriebsbereiche. In eine solche
Ordnung 146t sich die Anlagenwirtschaft - neben der Personal-,
der Material-. der Energiewirtschaft und anderen Faktorwirt-

schaften - ohne Schwierigkeiten auch organisatorisch eindeutig]}

einfiigen.

1. Aktivitdtsfelder der Anlagenwirtschaft

Die Anlagenwirtschaft 148t sich unter primirer Orientierung

an den einzelnen aufeinander folgenden Phasen des Lebenszyklus
von Anlagen in die in Abbildung 2.4 aufgefiihrten, sich wechsel-
seitig beeinflussenden Entscheidungsfelder untergliedern und
umfaBt sdmtliche Vorgidnge der Bewirtschaftung von Maschinen,
Apparaturen, Transportmitteln und sonstigen Anlagen, also die

Planung, Realisation und Kontrolle aller Aktivitdten, die sich

auf den Produktionsfaktor Anlagen beziehen.

Auf die einzelnen Teilpha- Anlagenersatz und -erneuerung
sen der Lebensdauer von

Anlagen abstellende Un-
tergliederung der Ak- /77 Anlagenausmusterung und -verwertung

tivititsfelder der
Anlagenwirtschate Anlagen- Anlagenin- Anlagenver-
nutzung standhaltung besserung
Anlagenanordnung

. /aw
/ Anlagenprojektierung &
&

Planung der anlagenwirtschaftlichen Aktivititen

Wurchftihrung der anlagenwirtschaftlichen Aktivitédten

Uokumentation und Kontrolle der anlagenwirtschaftlichen
Aktivitdten durch die Anlagenrechnung und Anlagenverwaltung

Anlagen- Anlagen— Anlagen- Investitions-
buchhaltung | | statistik [ [kostenrechnung rechnung

Abb. 2.4: Uberblick iiber die bedeutsamsten Entscheidungsfelder
7 und -phasen der Anlagenwirtschaft

Arbeitssicherheits- und Arbeitsschutzaspekte erlangen ebenso
1) Vgl. hierzu und zum Begriff Anlagen: MANNEL, Wolfgang:_Ag%iginWﬁ;;-
sghéft Organisation der, in: Handwdrterbuch der Orgaglsh‘ 2 6§'
von Er&in %rochla, 2. Aufl., Stuttgart 1980, Sp. 65-78, hier 5p. L
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wie umweltsschutzpolitische Aspekte in allen Aktivitdtsfeldern
der Anlagenwirtschaft Bedeutung. Diesen Zusammenhang soll nach-
folgend im Rahmen einer niheren Beschreibung der in Abbildung
2.4 aufgefithrten Teilgebiete der Anlagenwirtschaft]) niher

erliutert werden.
¢ Anlagenprojektierung

Die im Rahmen einer lebenszyklusorientierten Betrachtung von
Anlagen am Anfang stehende Anlagenprojektierung erstreckt sich
insbesondere auf die Festdegung technischer Konstruktionsmerk-
male, der Dauerhaftigkeit, des Mechanisierungs- bzw. Automati-
sierungsgrades und #hnlicher Eigenschaften der Betriebsmittel.
In engem Zusammenhang damit ist auch die Planung der qualitatiw{
und quantitativen Anlagenkapazitit sowie deren Abstimmung mit
dem Leistungsvermdgen anderer - bereits vorhandener oder noch
bereitzustellender - Anlagen vorzunehmen.

Bei der Festlegung der Anlagenkapazitit sind insbesondere

Uber- und Unterdimensionierungen zu vermeiden., Der Eignungswert
eines Anlagenbestandes ist um so grifler je mehr seine Inanspruck
nahme seinem qualitativen und quantitativen Potential entspricht.
Die bedarfsorientierte Festlegung sowie die gegenseitige Ab-
stimmung der quantitativen Anlagenkapazitiiten der verschiedenen
Teile des Anlagenparks wird vor allem durch die mangelnde
Teilbarkeit der Betriebsmittel erschwert. Die glinstigsten Be-
dingungen fir die Kapazititsabstimmung liegen dabei dann vor,
wenn von einem Anlagentyp unterschiedlich groBe technische Ein-
heiten verfiigbar sind.

Anlagen sollen dariiber hinaus derart dimensioniert werden, daf
sie mit jener Produktionsgeschwindigkeit genutzt werden kénnen,
fir die sie konstruiert wurden. Insbesondere eine Uberbelastung
von Anlagen ist mit einem ungiinstigeren technischen Wirkungsgraé
verbunden und hat damit erhdhten Energieaufwand und iibermiBigen
Verschleif zur Folge. Dariiber hinaus resultieren aus einer

Oberbelastung von Anlagen im allgemeine deutlich erhshte Unfall-
gefahren.

1) Zu den Ausfthrungen in di i
4 U gen in diesem Abschnitt und zur Vertiefung vel. MONEL
Zgiggangg ple Stellung der Instandhaltung im Rahmen der Aﬁlageﬁwirt- ,
o fz’ in: ¥nstanc_ihalttmg - Ein Managementproblem der Anlagemwirt-
aft, Arbeitsbericht des Arbeitskreises "Anlagerwirtschaft" der

Schmalenbach - » t
o 39_5].3 Gesellschaft e.V., Kéln 1978, S. 17-61, insbesondere
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Gerade im Bereich der Anlagenprojektierung werden bereits
entscheidende Rahmenbedingungen fir die spitere Instandhal-
tung gesetzt: "Die beste vorbeugende Instandhaltung ist die
gute Projektierung und Konstruktion..." 1). Im Bereich der
Anlagenprojektierung ist demzufolge auf eine, den neuesten
Stand der Sicherheitstechnik beriicksichtigende, Konstruktion

zu achten. Eine Beteiligung der Instandhaltung an der Pro-
jektierung neuer Anlagen, ist insofern unumginglich, insbe-
sondere dann, wenn es um die Bereitstellung besonders komplexer
Anlagen geht. Die Ausgestaltung und Projektfithrung eines der-
artigen Engagements der Instandhaltung verdeutlichen Knauer

und Schreiter 2J eingehend am Beispiel von NC-Maschinen und
zutomatisierten Produkticonsanlagen. Die in diesem Zusammen-
hang besonders bedeutsamen Teilaufgaben der Instandhaltung sind

in Abbildung 2.5 °) verdeutlicht.
® Anlagenbereitstellung

Den bisher angesprochenen Aspekten ist auch in der - mit der
Anlagenprojektierung in engem Zusammenhang stehenden - Phase
der Anlagenbereitstellung Rechnung zu tragen.

Die Anlagenbereitstellung hat prinzipiell dafiir Sorge zu tragen,
daB die Betriebsmittel zum rtichtigen Zeitpunkt, am richtigen
Ort sowie in der erforderlichen qualitativen und quantitativen

Beschaffenheit bereitstehen.

1) WEISBECKER, L.: Instandhaltung von Steuerungeén an W@rkzeugmasc@inen
) und Anlageﬁ, in: Instandhaltungspraxis '81, VDI-Bericht 422, Dissel-
dorf 1981, S. 33-39, hier 5. 33.

2} KNAUER ter: Schwerpunkte der Aufbau- wmd Ablauforganisation im

) traggtiogzllen Instaighaltungsbetrieb, in: Instandhaltung von NC-Maschi-
nen und automatisierten Produktionsanlagen, hrsg. von der Gesellsch?ft
filir Managerent & Technologie (gfmt), Minchen 19823 S(HREITER, Peteré
Projektfihrung durch die Instanchaltung am Beispiel des Aufbaues u
der Inbetriebnahme eines Bearbeitungszentrums, 1a: Instandhaltung von

i isi i hrsg. von der
NC-Maschinen 1md autcmatisierten Preduktionsanlagen, der
Gesellschaft fir Management & Technologle (gfmt}, Miinchen ]QSEf {in dem
dort beschriebenen Unternehmen hat jewells eln Instagdhalter ie Pro-
jektleitung bei der Projektierung und Beschaffumg groferer Anlagen).

3} SCHREITER, P.: Projektfilhrung, Bild 9.
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Abb. 2.5: Weisungs- und Koordinationsaufgaben der Instand-
kaltung im Rahmen der Anlagenprojektierung

Anlidsse fiir die Anlagenbereitstellung kénnen in dem Streben
nach Erweiterung des Anlagenparks, der Notwendigkeit der

Anlagenerneuerung oder dem Bemiihen um eine Modernisierung des
Anlagenparks begriindet sein.

Grundsitzlich ist im Rahmen der Anlagenbereitstellung zuy klireh
ob man eigene Anlagen bereitstellen oder von den M&glichkeiten
des Leasings bzw. der Miete von Anlagen Gebrauch machen soll.
Im erstgenannten Fall kann insbesondere in Betrieben des
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Maschinen- und Apparatebaus - so etwa bei der Bereitstellung
von Werkzeugen, Vorrichtungen, Modellen, Schablonen, Formen

und dergleichen - zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug ge-
wihlt werden, beim Kauf weiterhin zwischen der Beschaffung
reuer oder gebrauchter Anlagen. Insbesondere im Rahmen des
Fremdbezugs, aber auch bei der Eigenfertigung von Anlagen ist
zu dberpriifen, ob und in welcher Form sicherkeitstechnische
Erkenntnisse fir den Bereich der Anlageninstandhaltung vom Her-
steller berticksichtigt wurden bzw. in welchem Umfang sicher~
heitstechnische Nachbesserungen erforderlich werden.

¢ Anlagenanordnung

Ium Aufgabenbereich der die Anlagenbereitstellung abschliefenden,
wegeh der eigenstindigen Problemstellung hier jedoch gesondert
aufgefithrten Anlagenanordnung zihlt die Festlegung eines ins-
besondere unter logistischen und fertigungsprozeflbezogenen
Aspekten glinstigen Standorts.

Im Rahmen der Anlagenanordpung sind zunichst Entscheidungen iiber
die grundsitzliche rd#umliche Anordung maschineller Anlagen, die
entweder nach dem Verrichtungsprinzip (Werkstattfertigung) oder
nach dem FlieBprinzip (Reihenfertigung) erfolgen kann, zu treffen
Dariiber hinaus sind Fragen der optimalen Raumausnutzung sowie

der Berlicksichtigung ven Umwelteinfliissen zu kldren.

Eine Mitwirkung der Instandhaltung an Entscheidungen der Anlagen-
anordnung ist unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten insofern
erforderlich, als das - vor allem bei Traansportvorgingen auf-
tretende -~ Unfallrisiko im Rahmen spiter erforderlich werdender
InstandhaltungsmaBnahmen unmittelbar von den gewdhlten Anlagen-

standorten abhingig ist.

® Anlagennutzung, Anlageninstapdhaltung und Anlagenverbesserung

Auf die Anlagenanordnung folgen einige Teilaufgaben der Anlagen-
wirtschaft, die in der Regel zeitlich "nebeneinander” zu be-
wiltigen sind. Dazu z#hlen die Anlagennutzung im eigentlichen
Sinne, die allerdings sehr stark in das Aufgabenfeld der Pro-~
duktionswirtschaft hineinreicht, die Anlageninstandhaltung und
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die Anlagenverbesser;mg. Der Bereich der Anlageninstandhaltung
wird an dieser Stelle nicht niher behandelt, da er das unmittel
bare Untersuchungsobjekt darstellt. Hier seien vielmehr vor-
rangig die Sicherheitsaspekte im Zusammenhang mit der Anlagen-
verbesserung erwihnt,

Die wihrend der Anlagennutzung und -instandhaltung gesammelten
Erfahrungen, der technische Fortschritt sowie verdnderte ge-
setzliche Rahmenbedingungen - insbesondere hinsichtlich Arbeits
und Umweltschutz - sind oftmals Anlass dafir, Malnahmen der
Anlagenverbesserung durchzufiihren. Die in diesem Zusammenhang
vorzunehmenden Aktivititen zielen iiber (nachtrigliche) Verinde
rungen der Anlagenkonstruktion i.w.S. insbesondere darauf ab,
eine Verminderung von Stdrzeiten, eine Reduzierung der Betriebs‘:
und Instandhaltungskosten, eine Verlidngerung der Anlagenlebens
daver, eine Steigerung der Produktqualititen, eine Verminderung
der Umweltbelastungen sowie vor allem eine ErhShung der Betriebs
sicherheit beziiglich Mensch, Maschine und Produkt zu erreichen.
Die Erfiillung der im allgemeinen nur in enger Kooperationm mit
der Instandhaltung zu leistenden Aufgaben der Anlagenverbesse-
rung tridgt inscfern ebenfalls erheblich dazu bei, bestehende
Unfallrisiken zu senken.

e Anlagenausmusterung und Anlagenverwertung

Die in zeitlicher Hinsicht letzten Teilaufgaben der Anlagenwirl
schaft, Anlagenausmusterung und -verwertung beinhalten die
Herausldsung einer nicht mehr oder nur noch beschrinkt gebTﬂUd"‘
fihigen Anlage aus ihrer bisherigen Funktion sowie ihre Uber-
fihrung in eine andere Verwendung. Im Rahmen dieses Aktivitits
feldes sind Entscheidungen iiber das "0b', "Wann' und "Wie"
einer Ausmusterung vorhandener Betriebsmittel herbeizufithren
und im Zusammenhang damit wirtschaftliche Verwertungsstrategief
fir die Altanlagen zu entwickeln.

Verursacht wird eine Anlagenausmusterung etwa dadurch, daB eine
Anlage aufgrund technischen Anlagenverschleifes nicht mehr oder
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nur noch eingeschrénkt leistungsfihig ist bzw. mit fiberhBhten
Betriebskosten arbeitet und insofern ersetzt werden soll. Des
weiteren kann eine Anlagenausmusterung durch technischen Fort-
schritt verursacht werden, der den Anlagenhersteller in die
Lage versetzt, - auch im Hinblick auf Arbeitssicherheitsaspekte
leistungsfihigere bzw. kostengiinstiger arbeitende Betriebs-
mittel anzubieten. Darliber hinaus besteht auch die Mdglichkeit,
dal die Leistungserstellung aufgrund von Marktverschiebungen
auf einer Anlage unrentabel geworden ist.

Im Anschlufl an die Ausmusterung (im eigentlichen Sinne) einer
Anlage ist darlber zu entscheiden, ob eine innerbetriebliche
cder eine auBerbetriebliche Verwertung, letztere etwa durch Ver-
AuBerung oder Inzahlunggabe beim Kauf neuer Anlagen, vorzu-
nehmen ist, AufBlerdem ist danach zu differenzieren, ob eine un-

Soll die Anlage nicht verschrottet werden, sondern einer an-
deren Verwendung zugefiihrt werden, so erlangen Arbeitssicher-
heit- und Arbeitsschutzaspekte inscfern eine besondere Bedeu-
tung, als die im Rahmen des bisherigen Verwendungszusammen-
hangs gewonnen Erkenntnisse und Erfahrungen weitergereicht
werden milssen, um dadurch die Nachfolgeinstandhalter friih-
zeitig mit den sicherheitstechnischen Aspekten der fur sie

nunmehr eventuell neuen Anlage vertraut zu machen.

¢ Anlagenersatz und -erneuerung

Ein Anlagenersatz folgt nur dann auf die Ausmusterung eines
vorhandenen Betriebsmittels, wenn die [Eigen-)Erstellung der
betreffenden Produkt- bzw. Leistungsart(en) auch in Zukunft
fortgesetzt werden soll. Kommt es zu einem solchen Anlagenersatz
bzw. zu einer Anlagenerneuerung, so schlieft sich mit der
Projektierung, Bereitstellung und Anordnung der neuen Anlage

der hier kurz erliuterte anlagenwirtschaftliche Lebenszyklus.

Eine hohe sicherheitstechnische Bedeutung erlangen in diesem

Rahmen insbesondere Demontage- und Umbauarbeiten, da diese

in det Regel eine besonders hohe Arbeitskonzentration verlangen.
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Bisher wurden in diesem Abschnitt die einzelnen Aktivitidts-
felder der Anlagenwirtschaft weitgehend isoliert betrachtet.
Die Anlageninstandhaltung stellt jedoch ein unternehmerisches
Entscheidungsfeld dar, das auch aufgrund seiner zentralen Be-
deutung fir den Produktionsfaktor Anlagen und damit auch fur &k
gesamte Industrieunternehmung zahlreiche Wechselbeziehungen
sowohl innerhalb der Anlagenwirtschaft selbst, als auch zu
anderen Unternehmensbereichen, die einerseits produktionmsfaktor
orientiert und andererseits funktional abgegrenzt werden kénnen
unterhdlt. Die Aufdeckung mdglicher Schanittstellen zwischen
Instandhaltung und Arbeitssicherheit erfordert eine Beriicksich-
tigung dieser vielf#ltigen Wechselbeziehung in besonderem Mabe,
da sich eine Vielzahl bedeutsamer Arbeitssicherheitsaspekte
erst im Zusammenspiel der verschiedenen Aktivitdtsfelder voen
Industrieunternehmen mit der Instandhaltung aufdecken 1idlt.
Dartiber hinaus beeinflussen die Beziehungen zwischen Instand-
haltung und anderen Unternehmensbereichen h#ufig auch solche
Entscheidungen, die von der Instandhaltung selbst zu treffen
sind; dazu gehdrt etwa insbesondere auch die Entscheidung zl-
schen Eigen- und Fremdinstandhaltung. Deshalb sollen im folgew
den solche Wechselbeziehungen anhand einiger ausgewahlter Bei-
spiele aufgezeigt werden, wobei die Anlageninstandhaltung je-
weils (prablemadiquat) unter Arbeitssicherheitsaspekten b
Mittelpunkt steht.

2. Von der Imstandhaltung ausgehende Wechselwirkungen
zu anderen Aktivititsfeldern der Anlagenwirtschaft

Die Wechselbeziehungen, die von der Instandhaltung ausgehend '
anderen Aktivititsfeldern der Anlagenwirtschaft bestehen und
fiir die im folgenden einige besonders bedeutsame Beispiele auf-
gefilhrt werden, sind in Abbildung 2.6 schematisch aufgefiihrt.

Zwischen der Anlagenprojektierung und der Instandhaltung
(vgl. Beziehung (1) in Abbildung 2.6) bestehen insofern

1y Zu welteren, insbesondere betriebswirtschaftlich bezogenen Wechsel-
beziehungen vgl. MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, S. 38f.
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Abb. 2.6: Schematische Darstellung méglicher Wechselbezishungen
zwischen der Instandhaltung und anderen Aktivitiits-

feldern der Anlagenwirtschaft

wechselseitige Abhéngigkeiten, als sowohl Konstruktionsmerk-
male als auch Konstruktionselemente die nutzungsbedingte Be-
lastung einer Anlage und damit auch deren Verschleifiverhalten
be¢influssen. Insofern determinieren Entscheidungen, die bei

der Anlagenpreojektierung getroffen werden, letztendlich den
spdteren Instandhaltungsbedarf. So hingt beispielsweise die
zukiinftige Korrosionsbestindigkeit einer Anlage insbesondere

von der Art der beim Anlagenbau verwendeten Werkstoffe be-
ziehungsweise von dem durch Verwendung von Verbundwerkstoffen
erreichten Xorrosionsschutz ab. Dabei kénnen inshesondere durch
Plattierung aus hochwertigen Stidhlen, Nickel und spezifischen
Legierungen, Verbleiung der vorher verzinkten Oberfliche, Auf-
tragsschweillung oder Galvanisierung erstellte metallische Ober-
zlige sowie auch nichtmetallische Oberziige, die durch Auskleidung,
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Wirbelsintern oder Tauchauftrag von Kunststoffen, Gummierung,
Emaillierung oder keramische Auskleidung aufgetragen werden
k3nnen, unterschieden werden. Je nach Anlagenart konnen dariber
hinaus auch flichtige Inhibitoren eingesetzt werden, die nicht
direkt auf die zu schiitzende Oberfliche aufgetragen werden,
sondern erst ttber die Dampfphase eine Schutzschicht bilden.1
Das genannte Beispiel der Werkstoffwahl zeigt darfiber hinaus
auch die sehr enge Beziehung, die gleichzeitig zur Arbeits-
sicherheit besteht; denn die Auswahl eines geeigneten Werk-
stoffes darf sich nicht nur nach Bkonomischen, technologischen
bzw. instandhaltungsbedingten Gesichtspunkten richten, sondern
mufl zusitzlich auch noch Arbeitssicherheitsaspekte einbeziehen
S50 muf etwa im Falle eines aus Grinden des Korrosionsschutzes
aufgebrachten metallischen Uberzuges sichergestellt werden, daf
die {dadurch leitende)} Oberfldche nicht mit stromfithrenden Teilf
der Anlage in Berlthrung geraten kann. Falls dies - etwa ver-
fahrensbedingt - dennoch erwiinscht oder technolegisch unmiglich
ist, so mufl prinzipiell durch konstruktive Vorkehrungen dafii
Sorge getragen werden, daB ein (beispielsweise instandhaltungs-
bedingter} Zugang zu stromfihrenden Anlagenteilen nur dann nig-
lich ist, wenn die Energieversorgung der Anlage unterbrochen
ist und mbglicherweise vorhandene Restspannungen bzw. -strime
abgebaut sind. Andernfalls muf bereits im Rahmen der Anlagen-
projektierung ein anderer, nicht metallischer und somit nicht
leitender Werkstoff als Oberflichenschutz gew#hlt werden.
Gerade solche konstruktiven Mafinahmen erlangen aus Sicht der
Arbeitssicherheit deshalb eine herausragende Bedeutung, da
ihnen hichste Schutzgiite beizumessen ist.

Aus Sicht einer arbeitssicheren Instandhaltung steht somit das
Ziel einer instandhaltungs- und arbeitssicherheitsgerechten
¥onstruktion im Mittelpunkt des Beziehungsgefiiges zwischen
Anlagenprojektierung und Instandhaltung. Dieses Ziel kann ins-
besondere dadurch erreicht werden, daf auf die Einhaltung von
Unfallverhiitungsvorschriften und anerkannten Regeln der Technik
(wie beispielsweise den Leitsitzen sicherheitsgerechter Kon-

1) Vgl. zum Korrosionssclutz etwa TUDT, F i
U . (Hrsg.):
Korrosionsschutz, 2. Aufl., Berlin ’1961.( Tog.) s Korresion und
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struktion) geachtet wird. Dazu beitragen kann auch ein wechsel-
seitiger Erfahrungsaustausch zwischen Konstrukteuren und In-
standhaltern, der allerdings im allgemeinen nur dann statt-
findet, wenn beide Personengruppen derselben Unternehmung an-
gehdren, Dies ist entweder dann der Fall, wenn eine Unter-
nehmung alle in diesem Rahmen anfallenden Aktivititen in eigener
Regie betreibt, oder wenn sie alle Aktivitdten an ein und
dieselbe Unternehmung fremd vergibt. Anderfalls ist in der

Regel mit nicht unerheblichen Koordinations- und Informations-
problemen zu rechnen, die tendentiell mit der Anzahl der
beteiligten Unternchmungen - das kénnen in diesem Zusammenhang
der betrachtete Industriebetrieb, der Anlagenhersteller, das
Fremdinstandhaltungsunternehmen sowie die Institution, die fir
die Arbeitssicherheit zustidndig ist 1), sein - zunehmen werden.
Allerdings sollten auch dann, wenn alle Beteiligten einer Unter-
nehmung angeh®dren, die Informationsbarrieren, die durch
"AbteilungszZune™ inmerhalb dieser Unternehmung entstehen

kénnen, nicht unterschitzt werden.

Auch die (zeitlich) auf die Anlagenprojektierung folgende Phase
der Anlagenbereitstellung steht in enger Beziehung zur In-
standhaltung (vgl. Beziehung (2Z) in Abbildung 2.6). Insbe-
sondere ist hier auf die Lieferantenauswahl hinzuweisen, die
auch davon beeinfluflit wird, ob und welche Instandhaltungser-
fordernisse durch Cewihrleistung bzw. Kulanz abgedeckt werden.
Zu einer Einschrinkung des Lieferantenkreises kann es zudem

auch dadurch kommen, daB bestimmte, eventuell sogar unternehmungs
spezifische Anforderungen an Sicherheitseinrichtungen gestellt
werden. Solche Anforderungen kénnen méglicherweise sogar dazu
fiithren, daf eine Anlage als Sonderanfertigung von einem dazu
spezialisierten Anlagenhersteller bzw. dann, wenn auch dies
nicht méglich ist, durch Eigenbau bereitgestellt werden muf.
Somit kann aufgrund der Berlicksichtigung ven Arbeitssicherheits-
aspekten auch die im Rahmen der Anlagenbereitstellung zu
treffende generelle Wahl zwischen Eigenbau und Fremdbezug einer

. Mogli it der Fremdvergabe von Arbeitssicherheitsaufgaben

P ¥§§sb§:§nigfé1§gkgen TOV) auch DORSCH, Walter: Kombinierte Methoden

zur Erfiillung des Arbeitssicherheitsgesetzes, in: Technische Uberwa-
chumg, 21. Jg. (1980), Nr. S, S. 214-216, hier 5. 215 £
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Anlage beeinfluBt werden. Gerade dieses Entscheidungsproblen
steht seinerseits wiederum in engem Zusammenhang mit der Wahl
zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung. So ergeben sich bei-
spielsweise im Falle des Eigenbaus dann Vorteile, wenn auch dit
Instandhaltung selbst betrieben wird, da in diesem Falle die
Konstruktionsabteilung von dem in der Instandhaltung gewonnen
Erfahrungspotential profitieren kann. Andererseits kann der
Fremdbezug von Anlagen mdglicherweise dazu fiihren, daf sich der
Hersteller zumindest fiir die Zeit der Gewdhrleistung die In-
standhaltung selbst vorbehilt bzw. die Beauftragung eines
spezialisierten Fremdinstandhaltungsunternehmens fordert. Es
bleibt somit letztlich festzuhalten, daf auch zwischen der A
lagenbereitstellung und einer Arbeitssicherheitsaspekte ein-
schliefienden Instandhaltung zumindest eine enge Kooperation Iur
Jjeweiligen Entscheidungsfundierung erforderlich ist.

Iwischen der Anlagenanordnung und der Instandhaltung (vgl. Be-
ziehung (3) in Abbildung 2.6) bestehen imshesondere dadurch
Interdependenzen, daf zum einen die Anordnung der Anlagen zwarl
primdr aufgrund von fertigungsablauforientierten sowie logi-
stischen Erfordernissen, daneben aber auch unter dem Aspekt der
Zuginglichkeit der Anlage im Rahmen von Instandhaltungsarbeiled
bestimmt wird. Gerade der letztgenannte Aspekt ist auch unter
Arbelitssicherheitsgesichtspunkten von groBer Bedeutung. Schilel
lich kann die Anlagenanordnung ebenfalls dazu beitragen, dab
umweltbedingte Anlagenbeschidigungen, die ihrerseits wiederun
Instandhaltungsaktivititen ausldsen wiirden, von vorneherein Ver
mieden werden. Weiterhin besteht die Moglichkeit, durch entspre-
chende Anlagenanordnungsmafinrahmen positiv auf den Anlagenver-
schleifi einzuwirken - so etwa dadurch, daf eine Anlage er-
schiitterungsarm auf entsprechenden Energie absorbierenden Fun-
damenten gelapgert wird - und dadurch den Instandhaltungsbedal‘f
zu senken. Gerade solche Fragen der Fundamentierung von Anlagel
stellen zudem auch aus Sicht vorbeugende Unfallverhiitung einen
wichtigen Faktor insofern dar, als durch entsprechende statisch

MaBnahmen einem méglichen Bruch des Anlapentridgerelementes ent~
gegengewirkt werden kann.
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Ebenfalls enge Wechselbeziehungen bestehen zwischen Anlagen-
mitzung und Instandhaltung {(vgl. Beziehung (4) in Abbildung 2.6)
insbesondere dadurch, daf einerseits Art, Umfang, Intensitit

und zeitliche Struktur der Anlagennutzung die Entstehung, das
Ausmaf und die Geschwindigkeit des Fortschritts gebrauchsbe-
dingter Verschleiflerscheinungen und damit letztlich in erheb-
lichem Umfang auch den Instandhaltungsbedarf determinieren. Des
weiteren milssen die Instandhaltungsaktivitidten im allgemeinen
zeitlich an die (produktive) Nutzung der Anlagen angepalt werden
um Produktionsunterbrechungen aufgrund instandhaltungsbedingter
Stillstandszeiten der Anlage sowie die dadurch entstehenden
zusitzlichen Kosten des Stillsetzens, des eigentlichen Still-
standes und des Wiederanlaufens zu vermeiden. Andererseits ibt
aber auch die Instandhaltung in bedeutsamem Umfang Einfiuf

auf die Anlagennutzung aus, da sich Instandhaltungsaktivitidten
auch auf die Kapazitit, den Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffbe-
darf, das Leistungsergebnis und insbesondere auch auf die
Anlagensicherheit wihrend ihrer Nutzung auswirken.

Eine insbesendere unter Arbeitsicherheitsaspekten #hnlich hohe
Bedeutung wie die der Beziehung zwischen Anlagenprojektierung
und Instandhaltung ist auch der Beziehung zwischen Anlagenver-
besserung und Instandhaltung (vgl., Beziehung (5} in Abbildung
2.6) beizumessen. Dies ist darauf zuriickzufiithren, daB hiufig
{eventuell konstruktive) Sicherheitsmingel einer Anlage erst
im Rahmen der Instandhaltung erkannt und dann nachtridglich

im Rahmen einer Anlagenverbesserungsmafnahme beseitigt werden.
Solchen nachbessernden ArbeitssicherheitsmaBnahmen kommt nicht
zuletzt auch wegen ihres erheblichen Umfangs eine grofle prak-
tische Bedeutung zu. Anlagenverbcsserungsmaﬁnahmen dienen
dariiber hipaus auch insofern der Schaffung besserer Instand-
haltungsbedingungen, als sie beispielsweise die Verbesser?ng
der Wartungsfreundlichkeit, die Reduzierung der Reserve?ezl-,
Fremdleistungs- und Instandhaltungsmaterialkosten und nl?ht
zuletzt die Vereinheitlichung ven Reserve- bzw. Ersatzteilen
sowie insbesondere auch den Ubergang Zzur Durchfihrung planmiBig

voTbeugender Instandhaltungsnafnahmen begiinstigen kbnnen.
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Eine vor allem aus Sicht der Praxis besonders hohe Bedemun?
ist auch der Beziehung zwischen der Anlagenausmusterung.smue
-verwertung und der Instandhaltung (vgl. Beziehung (6)'11'1
Abbildung 2.6.) beizumessen. So fithrt etwa eine frithzeitige
Ausmusterung von Anlagen h#ufig zu einer erheblich?n Redu-
zierung von vor allem Instandsetzungsarbeiten an diesen Anlager
Des weiteren vermag insbesondere eine stets planmifig durch-
geftihrte Instandhaltung die Verwertungs- und dabei vor i‘lllelﬂ
die Weiterverwendungsméglichkeiten einer Anlage zu erweitern.
So wirkt sich eine stets planmifig durchgefihrte Instandhal-
tung im allgemeinen nicht nur positiv auf den spiteren Verkaufs
preis der gebrauchten Anlage (Resterléswert) aus, sondern auch
auf die Anlagenlebensdauer sowie insbesondere auch auf di(_%
Anlagensicherheit. Dariiber hinaus kénnen besonders gute Sicher
heitseinrichtungen einer Anlage (wie Schutzgitter, Schutz-
schaltungen etc.) dazu beitragen, daf diese Anlage nicht veri
schrottet, sondern einer analytischen Verwertung und damit ein
zumindest teiisweisen Weiterverwendung zugefithrt wird. Anderer
seits ist wiederum auch der umgekehrte Fall méglich, in dem
ethebliche Sicherheitsmingel einer Anlage bewirken, daf eine ‘
Weiterverwendung dieser Anlage nicht mehr in Frage kommt. Somit
kénnen zeit- und/oder nutzungsbedingt im Laufe der Anlagen-
nutzungsdauer aufgetretene Sicherheitsmingel dazu fihren, dad
die betreffcnden Anlagen (eher als urspriinglich erwartet) eizel
Ausmusterung zugefilhrt und crsetzt werden milssen. Das Auftretel
von Sicherheitsmingeln kann dartiber hinaus auch Auswirkungen
auf die Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung haben.
Einerseits besteht dabei die Méglichkeit, daf ein Fremdinstand
haltungsunternehmen nicht mehr bereit ist, das mit dem Eintretd
von Sicherhcitsmingeln erhShte Unfallrisiko zu tragen, so dab
gich dann fir die Unternehmung die Frage stellt, ob sie diese
Anlage ausmustern muff oder ob sie im Rahmen des Ubergangs zuf
Eigeninstandhaltung dieses Risiko selbst tragen kann. Anderer-
seits ist auch der umgekehrte Fall denkbar, in dem ein Fremdin-
standhalter die Bereitschaft zeigt, trotz eines solchen Unfail-
risikos die Instandhaltung zu iibernehmen.

Eine sehr enge Beziehung besteht weiterhin zwischen Anlagener-
satz und -erneuerung sowie Instandhaltung (vgl. Beziehung (7)
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in Abbildung 2.6) insofern, als einerseits entsprechende
Instandhaltungsaktivititen zur (zeitlichen) Verschiebung

des wirtschaftlichsten Ersatzzeitpunktes beitragen kénnen und
andererseits durch den Anlagenersatzzeitpunkt wiederum die
Instandhaltungsaktivititen determiniert werden. Hinzu Lkommt,

daB schon die Begriffe Anlagenersatz und Instandhaltung sich nur
sehr schwer von einander abgrenzen lassen. Insofern miissen
Instandhaltungs- und Nutzungsdauer-Planung prinzipiell im Rahmen
einer Simultanplanung zbgestimmt werden.

Arbeitssicherheitsgesichtspunkte spielen in diesem Beziehungs-
gefiige insofern eine Rolle, als zum einen die Mdglichkeit be-
steht, daB ein (zeitlich vorgezogener} Anlagenersatz aufgrund

des Auftretens von Sicherheitsmingeln erforderlich wird. Anderer-
seits kann das Auftreten von Sicherheitsmingeln auch dazu flhren,
dalh statt eines identischen BErsatzes ein anderer Anlagentyp mit
verbesserten Sicherheitseigenschaften (und dann typbedingt

auch mit verdnderter Leistungs- und Eignungsfihigkeit} bereit-

gestellt wird.

Interdependenzen bestehen schliefilich auch zwischen der Anlagen-
verwaltung und -rechnung sowie der Instandhaltung (vgl. Be-
zichung (8) in Abbildung 2.6). Anlagenverwaltung und -rechnung
liefern insbesondere die fir die informatorische Fundierung

und Kontrolle von Entscheidungen in der Instandhaltung notwen-
so beispielsweise iiber Verschleifiver-

digen aufbereiteten Daten,
n und Anlagenteilen, Art,

halten sowie Lebensdauer von Anlage -
Umfang umd Wirkungen von Anlagenausfidllen, Vorgabezeiten und

Kosten wesentlicher Instandhaltungsmafnahmern. Dariiber hinaus

ehdért es zu den Aufgaben der Anlagenverwaltung und -rechnung,

; t zu erstellenden

die im Rahmen der vorbeugenden Arbeitssicherhei
Unfallstatistiken zu fithren. Diese Statistiken socllen insbe-

sondere AufschluB tber Unfallhergang (Hergangsstatistik?, Un-
fallfolgen (Folgensstatistik) sowie Unfallursachen (Bedingungs-
statistik) geben und damit dem 7iel dienen, Gefihrdungsstruk-

uren sowie vor allem auch Gefﬁhrdungsschwerpunkte zu erkennen.

t
Die hier aufgezeigten Beispiele flr Wechselbeziehungen zwischen

Anlageninstandhaltung und anderen anlagenwirtschaftlichen
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Aktivitdtsfeldern R stellen zweifelsohne nur einea kleinen
Ausschnitt aus dem weiten Spektrum méglicher Interdependenzer
dar. Sie sollen daher auch nur als Anregung verstanden werden,
um im konkreten Einzelfall weitergehende, die gerade unter
Arbeitssicherheitsaspekten hohe Bedeutung der Instandhazltung
im Rahmen aller anlagenwittschaftlichen Aufgabenbereiche herays
stellende Oberlegungen anstellen zu kdnnen.

3, Von der Instandhaltung ausgehende Wechselwirkungen
zu weiteren Unternehmensbereichen

Im nun folgenden Abschnitt werden tiber die Anlagenwirtschaft
hinausgehende Wechselbeziehungen zwischen der Instandhaltung
und weiteren Unternehmensbereichen, wie sie in Abbildung 2.7
schematisch dargestellt sind, exemplarisch aufgezeigt, um eine
gedankliche Einbettung des komplexen Beziehungsgefiiges, das
von der Anlageninstandhaltung 2usgeht, in den Gesamtunternghne
zusammenhang zu ermdglichen. Dabei stehen Rickwitkungen auf
Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit wiederum im Vordergrund.

Zwischen der Instandhaltung und dem funktional ahgegrenzten
Unternehmensbereich der Beschaffung (vgl. Beziehung (1) in
Abbildung 2.7) bestehen insofern wechselseitige Abhingigkeiten
als einerseits die gewdhlte Instandhaltungsstrategie den Be-
darf an Ersatzteilen, Werkzeugen sowie Hilfs- und Betriebs-
stoffen %) beeinflubt. Andererseits ist jedoch umgekehrt die
Instandhaltungsstrategie auch abhingig von den jeweiligen Be-
schaffungsméglichkeiten; dies pilt insbesondere fiir die Art
der Durchfiihrung der Instandhaltungsmafinahme. In diesem Zu-
sammenhang ergeben sich auch aus Sicht der Arbeitssichetheit
insofern bedeutsame Abhidngigkeiten, als mdglicherweise tempo-
rire Beschaffungsengpiéisse dazu fithren konnen, daB beispielsweist
aufgrund fehlender Brsatzteile eine Reparatur nur behelfsmifig
oder gar nicht durchgefiihrt wird. Dies kann wiederum erheblicht

1} Vgl. zur Vertiefunm i ichtigws
Sl . g BECKER, Wolfgang: Die Erfassumg und Berticksichtig®

gglleﬁ{belgsschut;- und Unfallverhiitungsaspekten be% der Wahl zwischel

ergebenggn gfg;llll;\stan@mltmg unter besonderer Wiirdigung der sich Wer

- . rganisatorischen K 5 ichte Dip?
arbeit, Universitit Dorpoad Toag, Stl)nggc};lgr-:zen, unversf fentlichte P

2) Val. dazu auch JuN i
. NG, Kunibert: Eink T in:
Beschaffung aktiell, Jg. 1979, Nr. ‘ﬁf s.dagt—]izan. dhaltung, in
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Abb. 2.7: Beispielhafte wechselbeziehungen zwlschen der
Anlageninstandhaltung und anderen Unternehmens-
bereichen
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llgesetzten und demon-

phase selbst hervorrufen

linfallgefahren s
durch herumliegende Teile einer stil

tierten Anlage - in der Instandhaltungs
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entweder verschoben oder mit ungeeigneten Werkzeugen ausge-
filhrt werden muf. Besondere Gefahren ergeben sich dabei damn,
wenn eine unter Arbeitssicherheitsaspekten nur mit Sonder-
werkzeugen ausfihrbare, spezielle Instandhaltungsmafnahme
erforderlich wird. Hier wird deutlich, dafl auch die Wahl zwi-
schen Eigen- und Fremdinstandhaltung durch die jeweiligen Be-
schaffungsmdglichkeiten determiniert werden kann, denn in sol-
chen Fdllen kann es sich insbesondere aus Sicht der Arbeits-
sicherheit empfehlen, der - meist hoch spezialisierten -
Fremdinstandhaltung den Vorzug zu geben.

Schlieflich sind aus funktionaler Sicht ~ zumindest danm,
wenn keine zentrale Anlagenwirtschaft in der Unternehmung im-
plementiert ist - auch die bereits bei der Erérterung der Be-
ziehungen zwischen Anlagenbereitstellung und Instandhaltung
bestehenden Interdependenzen in das hier diskutierte Bezishungy
feld zwischen Beschaffung und Instandhaltung elnzugliedern.

Besonders enge Wechselbeziehungen herrschen zwischen Preduktict
und Instandhaltung '}, {vgl. Beziehung (2) in Abbildung 2.7) &
einerseits der Instandhaltungsbedarf im wesentlichen durch die.
lagennutzung (im engeren Sinne) determiniert wird und andererss
Instandhaltungsmafinahmen insbesondere EinfluR auf das Ausmab ¥
Produktionsunterbrechungszeiten ausiiben. In diesem Iusammenhan)
strebt eine vor allem planmifiig und vorbeugend betriebene Inst#
haltung danach, die Anzahl verschleifbedingter Anlagenausfille*
gering wie méglich zu halten bzw. im Falle eines Anlagenausfal’
les die instandhaltungsbedingten Stillstandszeiten zu elini-
pieren. Gerade dieser Aspekt ist aus Sicht der Arbeitssicher-
heit besonders problematisch, da eine durch dieses Streben ge-
le.itete ImstandhaltungsmaBnahme hdufig unter hohen Zeitdruck
gerdt, der als eine der wesentlichsten Unfallursachen anzu-
sehen ist. Eine Vermeidung bzw. Abschwichung dieses Konflikzes

————

1) vgl. . i s
) Vgl. MERTINS, Peter: Die gegenwdrtige Situation der betriebs-

wirtschaftlichen I s p
S. 805-9%, hiey & yaidhaltungstheorie, in: Zf8, 38. Jg. (1968),
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zwischen produktionswirtschaftlichen Leistungszielen einer-
seits und den der Arbeitssicherheit zugrundeliegenden Schutz-
zielen andererseits kann nur durch sorgfiltige, mfglichst si-
multane Planung vorl Produktion und Instandhaltung erreicht

werden,

Weitere, aus Sicht der Arbeitssicherheit bedeutsame Abhiingig-
keiten zwischen Produktion und Instandhaltung e¢rgeben sich bei-
spielsweise dadurch, daB - vor allem in Engpafisituationen -
zwischen beiden Unternehmensbereichen in der Praxis bisweilen
Personal ausgetauscht wird bzw, Produktionsarbeiter insbeson-
dere kleinere Instandhaltungsarbeiten an ihren Anlagen selbst
durchfiihren. Dabei kdnnen sich aufgrund mangelnder Qualifika-
tion und Erfahrungen sowie durch tempor#dre Doppelbelastungen
Unfallgefahren herausbilden, die bei einer klaren, auch organi-
satorisch deutlichen Abgrenzung sowie im Fall der Fremdinstand-
haltung nicht auftreten wiirden. Desweiteren kfnnen sich Entschei-
dungen des Produktionsbereiches inscofern auf die Instandhaltung
auswirken, als im Zusammenhang mit einer im Rahmen der Fertigungs
programmplanung vorzunehmenden Auswahl von geeigneten Roh-, Hilfs
und Betriebsstoffen mdglicherweise auch spitere Gefahren bei der
Instandhaltung im Umgang mit gefihrlichen Stcffen determiniert

werden,

Zwischen Absatz und Instandhaltung bestehen im allgemeinen nur
mittelbare Beziehungen (vgl. Bezichung (3} in Abbildung 2.7.), die
ichtigung des Produktionsbereiches

oftmals nur unter Beriicks : ;
So kann beispielsweise mittels vor-

erschlossen werden kiinnen. :
beugender Instandhaltung in der Regel eine ?telgerung von Pfo—
duktions- und damit auch Absatzvolumina $§z1e1t werden. Darliber
hinaus wird oft auch die Produktqualitdt durch Instand?al—
tungsmaBnahmen determiniert wie auch umgekehrt el?e Qual?tatst
verschlechterung in vielen Fdllen als Indikator fiir bereits ein-
getretenen AnlagenverschleiB dienen und damit Instandha%tungs—
aktivititen ausldésen kann. Schlieflich kénnen auch Arbeitssi-

1) Vgl. zum Qualititsbegriff ENGELHARDT, Werner H.: Quali_gi"éipoéi&g;tl:
Han&wérterbuch der Absa;zui;tschafﬁ,lgrsg.‘v33033£¥?cn5‘ uﬂd tartgar
1974, Sp. 1799-1876 sowle MANNEL, Wolfgang: O hegiungen in .

4, tatapolitischer i
politische Konsequemg?bgu?%Ttigpc(%géic o 1110-1129 und die dort

der Beschaffung, in:
jeweils zitierte Literatur.
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cherheitsaspekte insofern aus absatzwirtschaftlicher Sicht eine
Bedeutung erlangen, als sich eine hohe Arbeitssicherheit positis
auf den Ruf der Unternehmung im Absatzmarkt auszuwirken vermag.

Eine gerade auch unter Arbeitssicherheitsaspekten enge Bezieh-
ung herrscht zwischen Forschung und Entwicklung sowie Instand-
haltung (vgl, Beziehung (4) in Abbildung 2.7) dadurch, dab
einerseits der Bereich Forschung und Entwicklung, insbesondere
bei der Konziplierung neuer Anlagen von den durch Instandhal-
tungsaktivitdten gewonnenen Erfahrungen profitieren kanm, an-
dererseits die Arbeitssicherheit wihrend der Instandhaltung
weitgehend durch die im Rahmen von Forschung und Entwicklung
erreichte konstruktive Anlagensicherheit determiniert wird.
Auch kann eine in der Forschungsabteilung betriebene systema-
tische UnfallfOrSChungU zu einer arbeitssicheren Instand-
haltung beitragen.

Interdependenzen zwischen Verwaltung und Rechnungswesen sowie
Instandhaltung {vgl. Beziehung (5) in Abbildung 2.7) erlangen
immer dann eine besondere Bedeutung, wenn es gilt, eine Fundie-
Tung und Kontrelle von Entscheidungen der Instandhaltungsabtei-
lung unter Wirtschaftlichkeitsaspekten zu erreichen.

Aus Sicht der Arbeitssicherheit konmen sich gerade im Bezieh-
ungsgefiige zwischen Rechnungswesen und Instandhaltung Konflikt-
potentiale dadurch herausbilden, daf unterschiedliche Ziele ver
foelgt werden. Unterscheidet man im Rahmen der von einer In-
dustrieunternehmung angestrebten Ziele zwischen Sach- und For-
malzielen einerseits sowie SozialzielenS) andererseits, $0

1) Vgl. hierzu bspw. ULTCH, Ebethard: Unfallursachenforschung, in: Hand-
buch der Psychologie, 9, Bd.: Betriebspsychologie, hrsg. von A. Mayer
und B.'Hermg, Géttingen 1961, S. 276-290 sowie die dort angegebene w1
fangreiche Literatur zu diesem Themenkomplex. )

2) Vgl. dazu insbesondere KOSIOL, E.: Unternehmmg, S. 212-216.

3) Vgl. vor allem BLEIQER, K. und MEYER, E.: Fithrung, S. 16 und 5. 133 sowit

KROGER, Wilfried: Zielblldung i ‘ Psati n
Wiesbaden o.J. (1981), 5. 12016, CoweTEMng in der Organisationsplancid
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steht es zwar meist '"auler Frage, daB sie (die Sozialziele)

in fkonomischen Wahlsituationen in vielfditiger Form Beriick-
sichtigung finden und damit die zu realisierenden Alternati-

ven beeinflussen"]), jedoch bestehen im allgemeinen erhebli-

che Bewertungsschwierigkeiten. Insbesondere beziiglich der Be-
achtung von Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen von Instand-
haltungsmaBnahmen besteht deshalb in der Praxis hiufig die
Meinung, daB es sich dabei allein um einen Kostenfaktor handelt,
wiahrend migliche, auch wirtschaftliche Vorteile auBier Acht ge-
lassen werden. Es muB jedoch gefordert werden, die m&glichen
Vor- und Nachteile der Beachtung von Arbeitsschutz- und Arbeits-
sicherheitsaspekten sorgfidltig zu analysieren und zu berlicksich-
tigen. Dabei sollte man sich jedoch dariiber bewuBt sein, dal es
sich bei Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit (zumindest aus
ethischer Sicht sowie teilweise auch aufgrund gesetzlicher
Normen) um MuB-Ziele handelt, d.h. diese Ziele miissen auch

dann beachtet werden, wenn aus wirtschaftlicher Sicht die Nach-
teile gegenitber den Vorteilen iitberwiegen. Allerdings folgt da-
raus nicht, daf Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten

in Wirtschaftlichkeitsanalysen keine Beachtung geschenkt wer-
den milte, denn zum einen soll durch Wirtschaftlichkeitsana-
lysen nicht nur die Frage gekldrt werden, ob eine MalBnahme iiber-
haupt durchgefithrt werden soll, sondern es mul vielmehr auch

der Frage nachgegangen werden, wie eine MaBnahme realisiert
werden soll. Zum anderen hat die Beachtung von Arbeitsschutz-
und Arbeitssicherheitsaspekten auch Auswirkungen auf andere zu
treffende Entscheidungen. Diese Auswirkungen miissen von einer
rational disponierenden Unternchmung im Rahmen von Wirtschaft-

lichkeitsanalysen beachtet werden.

Beziehungen zwischen Finanzwirtschaft und Instandhaltung (vgl.
Beziehung (6) in Abbildung 2.7) bestehen insbescndere insofern,

als Vorkehrungen, die zur Erhdhung von Arbeitsschutz und Arbeits-

sicherheit in der Instandhaltung bereits im Rahmen des Anlagen-

baus integriert wurden, zum einen die Anschaffungsauszahlungen

1) HEINEN, Edmnd: Das Zielsystem der Unternehmung, Wiesbaden 1966, S. 81.
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und den spidteren Resterlfswert einer Anlage erhdhen kdnnen.
Zum anderen konnen durch solche MaRnahmen mdglicherweise un-
fallbedingte Auszahlungen wihrend der Nutzungszeit der Anlage
vermieden werden, so daB sich auch die Periodeniiberschisse, die
durch die Anlage erwirtschaftet werden, erhthen konnen. Ins-
gesamt vermdgen sich mithin konstruktive Mafnahmen zum Arbeits
schutz und zur Arbeitssicherheit sowohl positiv als auch neg-
tiv (je nach dem, ob die Anschaffungsmehrauszahlungen kleiner
oder gréfer als die Summe aus vermeidbaren Auszahlungen und -
sitzlich erzielbaren Einzahlungen sind) auf den die Vorteilhaf-
tigkeit einer Anlage bestimmenden Kapitalwert auswirken.

Eine besonders enge Wechselbeziehung herrscht wiederum zvwi-
schen Personalwirtschaft und Instandhaltung (vgl. Beziehung
{7} in Abbildung 2.7). So determiniert beispielsweise der in
der Instandhaltung erzielbare Mechanisierungs- und Automati-
sierungsgrad sowie auch Art und Strategien der Instandhaltung
den durch die Personalwirtschaft bereit zu stellenden Arbeit-
kraftebedarf. Dies mub in enger Abstimmung mit der Personal-
wirtschaft geschehen, denn es ist u.a, Aufgabe dieses Unter-
nehmensbereiches, "dazu beizutragen, daf unternehmenspolitischt
Entscheidungen den Bedingungen und Msglichkeiten des Einsatzes
menschlicher Arbeit im betrieblichen Leistungsprozess entspre
chen?) Andererseits kann durch die Personalauswahl mittel-
bar Gber Leistungsfihigkeit und -bereitschaft schlieBlich auch
die Qualitdt der Instandhaltung beeinflusst werden. Auch aus
Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit spielen
(Leistungsfihigkeit und -bereitschaft determinierende) Fragen
der Qualifikation, der betrieblichen und auBerbetrieblichen A%

und Weiterbildung sowie der Mot'ivation des Personals eine be-
sonders bedeutsame Rolle.

Wechselbeziehungen zwischen Informationswirtschaft und Instand”
haltung (vgl. Beziehung (8) in Abbildung 2.7) bestehen insbe-
sondere dadurch, daB gerade ein planmiBiges Vorgehen in det -
standhaltung nur dann méglich ist, wenn die dafiir benstigten

Daten bereitgestellt werden kdnnen. Planung kann als komplexel

1) GAUGLER; Eduard: Personalnolitik imn: 5
wesens, hrsg, von Eduard politik, in: Handwbrterbuch des Personal-

Sp. 1640, Gaugler, Stuttgart 1975, Sp. 1632-1644, hieT
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"Informationsprozess definiert werden, in dem verschiedenarti-
ge Informationen gewonnen, aufgenommen, gespeichert, verarbei-
tet und Gbertragen werden”1); insofern ist Planung ohne ent-
sprechende Informationen nicht méglich., "Von Umfang, Prdzi-
sion und Sicherheit der verwendeten Informationen hingen so-
wohl der Erfolg der Planung als auch zum Teil der sich an-
schliefenden Plandurchfihrung ab."?) In der Instandhaltung
werden Art und Umfang der durch die Informationswirtschaft
bereit zu stellenden Informationen maBgeblich von der gew#hl-
ten Instandhaltungstrategie determiniert. Umgekekrt kann die
Informationswirtschaft ihrersecits die an sie gestellte Informa-
tionsnachfrage nur dann befriedigen, wenm auch ihr eigener In-
formationsbedarf durch ein entsprechendes Informationsangebot
seitens der Instandhaltung gedeckt wird®) . Inm Informationspro-
zefl, der durch die Teilfunktionen der Datenerfassung, -spei-
cherung, -verarbeitung und -iibermittlung beschrieben werden
kann, kénnen sich vielfidltige Probleme ergeben, die hier je-
doch nur kurz und nur unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicher-
heitsaspekten angerissen werden sollen. Zum einen mud in die-
sem Zusammenhang die Informationswirtschaft daflr Sorge tragen,
dad zunichst alle relevanten Daten méglichst umfassend und ge-
nau erfaBt und gespeichert werden. Konflikte konnen dabei in-
sofern entstehen, als es einerseits gerade aus Sicht des Arbeits-
schutzes und der Arbeitssicherheit wiinschenswert sein kann, még-

lichst alle Daten zu erfassen; andererseits unterliegt auch

die betriebliche Informationswirtschaft dem Primat der Wirt-
schaftlichkeit, der eine nach Relevanzkriterien zu treffende

1) WILD, J.: Unternehmensplammg, S. T18. e
y (i AOEW:! i . Information und Planung in Indu-
D e > Pine o irische Studie, Berlin 1970, 5. 33.

striellen Unternchmmgen - Eine emp N >
i i i t, -nachfrage
3 ammenhangen zwischen Infon@atlansange ot,
: Sgddfgegzg?dizi BERTHIL% Jiirgen: Betriebliche Informationssysteme,

Stuttgart 1975, S. 27-39.
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Auswahl aus der Summe aller Daten erforderlich macht. Umgekehr:
kann auch das Problem auftreten, daR Daten, die relevant sind,
nicht beschafft werden kdnnen. Weiterhin k&nnen sich auch im
Bereich der Informationsverarbeitung Probleme insbesondere da-
durch ergeben, dal die vorliegenden Informatiomen zweckgerich-
tet verdichtet werden miissen. So muB etwa vor allem im Rahmen
von Betrijebs- und Arbeitsanweisungen zur Arbeitssicherheit
einerseits darauf geachtet werden, daf die Vorschriften zum
einen in verstindlicher Form gestaltet werden und zum anderen
aber auch den sachlichen Genauigkeitsanforderungen entsprechen
Diese Forderung entspricht der Grundfunktion der Information,
die darin besteht, Unsicherheit zu reduzieren. Andererseits
dirfen gerade spezifische Arbeitsanweisungen, beispielsweise
zur Reparatur einer bestimmten Anlage, nicht derart umfang-
Teich sein, dab der jeweilige Informationsempfdnger, also der
Instandhaltungshandwerker, durch das Lesen und Verarbeiten die-
ser Vorschriften {iberlastet wird. Gegebenenfalls muB die Bereit
schaft des Personals, auch umfangreichere Vorschriften zu lesel
durch entsprechende motivatorische Hilfen geférdert werden. 5o
besteht beispielsweise die Mdglichkeit, sicherheitsspezifischeS
Wissen im Rahmen von betrieblichen Preisausschreiben oder Quiz
Veranstaltungen zu fdrdern, zu kontrollieren und zu honorieret

Auch zwischen Materialwirtschaft und Instandhaltung (vgl. Be-
ziehung (9) in Abbildung Z.7) bestehen dadurch enge Wechselbe-
ziehungen, dal die Instandhaltung in besonderem Make auf die &
schaffung, Lagerung und Verwaltung sowie den Transport der £If
die jeweilige Aufgabenerfiillung notwendigen Ersatz- und Reser
veteile, des Werkstattmaterials, der Hilfsmittel sowie der
Hilfs- und Betriebsstoffe angewiesen ist.

Insbesondere eine wirtschaftliche Lagerhaltung und Verwaltuni
ist dabei zum einen von der gewihlten Instandhaltungsstrategit
und zum anderen von der Verfiigharkeit der dazu notwendigen In~
formationen abhingig. Insofern kann es ratsam erscheinen, insh
sondere diese (instandhaltungsbezogenen) Teilaufgaben der Ma%®’

rialwirtschaft direkt der Instandhaltungsabteilung zuzuordnem
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Solch eine Dezentralisation materialwirtschaftlicher Teilaufga-
ben ist auch aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssi-
cherheit deshalb als zweckmiBig anzusehen, weil damit das Risiko
etwaiger Fehlmengen und damit méglicher Unfallgefahren aufgrund
behelfsmdBiger instandhaltungsarbeiten verringert werdemn kann.

Ebenfalls sehr enge Beziehungen herrschen zwischen Energiewirt-
schaft und Instandhaltung (vgl. Beziehung (10) in Abbildung 2.7).
Dies ist zum einen darauf zuriickfihrbar, dal der Energiebedarf
von Anlagen wesentlich durch die Instandhaltungsmafinahmen de-
terminiert wird. Energiebedarf und Energiekosten kénnen insbe-
sondere durch eine rechtzeitige, vorbeugende Instandhaltung ge-
senkt werden, was gerade in Zeiten einer zunehmenden Rohstoff-
knappheit und -verteuerung im Bereich fossiler Brennstoffe so-
wohl aus betriebswirtschaftlicher als auch aus volkswirtschaft-
licher Sicht eine besondere Bedeutung erlangt.

Eine besondere Bedeutung ist dem Beziehungsgefiige zwischen
Energiewirtschaft und Instandhaltung gerade auch aus Sicht

des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit beizumessen. Be-
sondere Gefahren ergeben sich hier einerseits im Rahmen der
Energieerzeugung. Dies zeigt sich beispielsweise auch in den
gesetzlichen Auflagen, die flir Anlagen der Energieerzeugung
existieren; so sind etwa (u.a.) Dampfkesselanlagen, Druckbe -
hilter auBer Dampfkesseln sowie Anlagen zur Erzeugung und Ver-
wendung von Réntgen- und radiocaktiven Strahlen (gem. § 24 der
Gewerbeordaung) einer besonderen Bewachung zu unterziehen., An-
dererseits wird wird dies auch im Rahmen der Handhabung von

elektrischen, hydraulischen und pneumatischen Energien bei der

Instandhaltung von Anlagen deutlich, Besandere Vorsichtsmabnah-

men missen dabei dann getroffen werden, wenn Anlagen in der La~

ge sind, Energien auch nach dem Abschalten der Energieversor-
gung zu speichern. In sclchen Fdllen ist dafir zu seorgen, daB

vor Beginn der Instandhaltungsarbeiten eine vollstindige Energie-

entsorgung gewihrleistet wird, da solche noch vorhandenen Rest-

s kinetische sowie auch als potentielle

energien, die sowchl al
immer wieder zu besonders schweren

Energie auftreten kdnnen,
linfdllen fihren.
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Diese relativ umfangreichen Erliduterungen zur Bedeutung der
Instandhaltung scllten (u.a.) aufzeigen, welche Konsequenzen
sich - vor allem auch unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicher-
heitsaspekten - aufgrund von Entscheidungen im Bereich der in-
standhaltungen auf andere betriebliche Teilgebiete ergeben,
d.h., die Extension des zuvor definierten Begriffs Instandhal-
tung erhellen, Die beiden folgenden Abschnitte befassen sich
nunmehr wieder mit dem Begriff Instandhaltung im engeren Simme
indem Mafinahmen, Teilgebiete und Teilaufgaben der Instandhaltu:
unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsgesichtspunkten be-
handelt werden.

ITI. Uberblick {iber die wichtigsten MaBnahmen der Instand-
haltung und deren Ausprigungsformen
Als InstandhaltungsmaBnahmen sollen - wie bereits erwihnt -
die auch in DIN 31051 beriicksichtigten Teilgebiete:

* Wartung
* Inspektion und
* Instandsetzung

verstanden werden. Dies sind MaBnahmen, die im allgemeinen al-
lein der Instandhaltung zugerechnet werden k&nnen, soda sich
keine Abgrenzunesprobleme zu anderen betrieblichen Aktivitits-
feldern ergeben 1). Abbildung 2.8 enthdlt mdgliche Ausprigungs
formen der drei genannten Instandhaltungsmalnahmen.

Dabei wurde in der ersten Gliederungsstufe nach dem Betriebszi-
stand der Anlage differenziert. Diese Einteilung erscheint ins
besondere unter sicherheitspolitischen Aspekten bedeutsam, da
der Betriebszustand einer Anlage insofern von entscheidender
Bedeutung fiir die Sicherheit der Durchfithrung von Instandhal-
tungsmaBnahmen ist, als zweifelsfrei unterstellt werden kamn, &
von einer Anlage, die sich im Ruhezustand befindet, eine gering

re Gefidhrdung ausgeht, als von einer solchen, die sich im Betr¥
befindet.

1) Die Durchfithrung dieser MaBnahmen verlangt 3 St oked 1e nicht
in i gt jedoch THtigkeiten, die nl
Tﬁgkm ;Iéstaz‘}dhaltungsspezifisch sind. Vgl. hierzﬁ DBJTS(,ZHES KG}TT?.
G e.V.: DKIN Empfehlungen Nr. 2 - Glied der Instandhal®:
tungsmainahmen, Diisseldorf 1581, s_g;,. lederung :
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nstandhaltungs-
Glieder. —f2fnahmen Inspektion Wartung Instandsetzung
unpgskriterien
Betriebs~ bei . - .
sustand e1m Cdm . beim im
der Anlage Ingangsetzen |Betriebszustand] Stillsetzen Stillstand
P;:fb;;:;:_t geplante vorbereitete ungeplante
fihrung Durchfiihrung Durchfithrung Durchitthrung
Wahl des intervall- frei schadens-
Zeitpunktes der abhdngiger wihlbarer bedingter
Durchfithrung Zeitpunkt Zeitpunkt Zeitpunkt

Abb. 2.8: Uberblick iiber wichtige Erscheinungsformen von
Instandhaltungsmalnahmen

Einen weiteren sicherheitspolitisch relevanten Aspekt bildet

die Planbarkeit der konkreten Durchfithrung der Instandhaltungs-

maBnahmen. So flihrt eine ungeplante Durchfllhrung in der Regel

zu einem héheren Sicherheitsrisike als eine zumindest kurzfri-

stig vorbereitete Durchfiihrung ven InstandhaltungsmaBnahmen. Der

héchste firad an Arbeitssicherheit ist im allgemeinen jedoch bei

einer geplanten (im Sinne von ausreichend vorbereiteten) Durch-

fiihrung zu erreichen.

Die Planbarkeit einzelner InstandhaltungsmaBnahmen wird schlief-
lich entscheidend beeinfluBt von der Wahl des Zeitpunktes, zu dem
die MaBnahme ergriffen wird. So filhrt ein intervallabhidniger Zeit-
runkt eher zu einer Durchfihrungsplanung als ein frei gewihlter

(zufallsabhingiger) Zeitpunkt. Der geringste Grad an Planbarkeit

wird in der Regel dann gegeben sein, wenn eine schadensbedingte

Instandsetzung durchgefithrt wird. Diese Aussage muB jedoch inso-
fern abgeschwicht werden, als auch Fille denkbar sind, bei demen
eine schadensbedingte Instandsetzung (beispielsweise vor allem
aufgrund des Vorhandenseins sogenannter Schubladenpline) einen
sehr hohen Grad an Planung aufweisen kann, soda zumindest aus

$icht der Planung Aspekte des Arbeitsschutzes und der Arbeitssi-

cherheit ausreichend berticksichtigt werden kénnen.



Die Begriffe Wartung, Inspektion und Instandsetzung werden in
der Abbildung 2.9 abschliefend erliutert ).

Mafinahmen zur Bewahrung und Wiederherstellung des Sollzustandes
sowie zur Feststellung und Beurteilung des Istzustandes

* Die Mafnahmen bedeuten zusitzlich zu den Eix]zeimma}ulri'n d!fd
; Wartung, Inspektion und Instandhaltung Abstimmung der Instand-
IHSTARALTING haltungsziele mit den Unternehmenszielen.

* Festlegung entsprechender Instandhaltungsstrategien.

Anmerkung: Jede Mafinahme beirhaltet das kritische Mitdenken des
Beauftragten.

Mafnahmen zur Bewahrung des Sollzustandes

* Die Mafhahmen bedeuten Erstellen eines fiir die spezifischen Be-
WARTUNG lange des jeweiligen Betriebes verbindlichen Wartungsplanes (s.
DIN 31 052), die Vorbereitung der Ausfithrung, Durchfihrung und
Berichterstattung (beinhaltet Fertigmeldung).

Malnahmen zur Feststellung und Beurteilung des Istzustandes

® Die Mafnahmen bedeuten Erstellen eines fir die spezifischen Be-
lange des jeweiligen Betriebs oder der betrieblichen Anlage ver-
bindlichen Planes fiir die Feststellung des Istzustandes. Dieser
Plan mul Angaben tber Ort, Termin, Methode, Gerite und Mafnahmen
enthalten.

¢ Die Vorbereitung der Feststellung,

die Durchfibrung, vorwiegend die quantitative Ermittlung be-

stimmter Gréflen,

die Vorlage des Ergebnisses zur Beurteilung des Istzustandes,

die Auswertung der Ergebnisse zur Beurteilung des Istzustandes,

INSPEKTION

* die Ableitung der notwendigen Konsequenzen aufgrund der Beur-
teilung.

Mafinahmen zur Wiederherstellung des Sollzustandes

* Die Mafinahmen bedeuten Auftrag, Auftragsdokumentation und
Analyse des Auftragsinhaltes.

* Planung im Sinne der Untersuchung méglicher Alternativen unter

Beriicksichtigung betrieblicher Forderungen.

Entscheidung fiir eine Lésung.

. Vurbemitm_'lg der Ausflihrung, beinhaltend Kalkulation, Terminpla-
nung, Abstimmung, Bereitstellung von Personal, Mittel und Mate-
rial, Erstellung von Arbeitsplinen.

* Vorvwegmalnahmen wie Arbeitsplatzausriistung, Sicherheitseinrich-

INSTANDSETZUNG tungen etc.

* Uberpriifung der Vorbereitung und VorwegmafBnahmen.

* Durchfilhrung

* Funktionspritfung und Abnahme

Fertigme ldung

* Auswertung einschlieflich Dokumentation, Kostenaufschreibung,

Auslésen erkannter Verbesserungen.

Anmerkung: Instandsetzung bedeutet grundsdtzlich die Gesamtmenge
aller Mafinahmen. Falls nicht alle Mafinahmen zum Tragen
kamen sollen, wie es in sehr vielen Fillen sinnvoll
1st, sind die notwendigen Teilmengen durch entsprechen-
de Adjektive zur Instandsetzung zu kennzeichnen.

Abb. 2.9: Einzelaufgaben der Yalnahmen der Instandhaltung

K Xﬁi}; Sy 3105 (Entwurf) Teil 11 (Regriffe), September 1979, S. 7; vel-
Keiten i rassende Darstellung der Begriffe bei MOYER. E. W . Titig-
N und Arbeitsverfahren der Instandhaltung, in: In;tandhalmng

- Grundl = ;
S ggegéglzggg: von H. J. Warnecke, K81n 1981, S. 667-759, inshe-
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Eine andere Unterteilung der InstandhaltungsmaBnahmen findet

sich bei Minnel (vgl. Abbildung 2.10)

l_Dj rekt der Anlageninstandhaltung dienende Mm;zhmenl

[

' ]

Malnahmen der Verschleifi- Malinahmen der VerschleiBbe-
hemmung (Wartung, Pflege usw.) seitigung (Reparatur)
Verhiitung auller- o
?&mﬁndﬁ gewdhnlicher Ver-| [Schadensvorbeu- ::g:‘r’:’;‘z':ni”(’ﬁf iy
Verschleisses schieiferschei- | |gende Reparaturen| |stonicetzungen) |
|
f ¥ - |
P . i S Nach Ausfall
perbesserung der | vommindorung dor | (echtzeteis vor | Ko echtredesg | |
fihi k it Beanspruchung itage vor Schadensent- 1
i g stehung I
l ] |
i Vorbe de Beseiti l |
bk 'orbeugen seiti-
Vorbeugenfkle Bef,mfl mumng auBergewdhnlicher I |
QU T Yo VerschleiBerschei- I I
schleiBerscheinungen L | |
e k2 ! b
R [ —— —— -t = Ko e |
I.-[] -: I Dberwachung des_; r Rechtzeitige Entdeckung —|| | |
Ilgbg;w:gmg der | nommalen Ver- | aulergewshnlicher Ver- 1 |
nsdaver ; ¢ ;
- J  jecieisses g\ shleiesuleuisges | |
} [ 1 |
! Moeitimdss 1 Timmkienser 1 |
: nlagenzustandes Funktionstiichtigkeit ! I
g i e Relesalissisiipnd il iees |
|I o T ey o
Schadenqurlj:eu‘ I | Schadensbedingte | J
I gende Inspek- | | Inspektionen =
: LR, ey b i i W
,._L;.be__dl_.__ — '-',_—::_—.n.—:::_i———
| nsdaversta- | .
| tistiken und | | Inspektionen |
| P |

Liergieichen _ |

EGTJ;LIL-dcr Anlageninstandhal_tu_ng;-d_ie_!:eﬂd_e_i

Abb. 2.10: Systematik

1) Vgl. MANNEL, Wolfgang: Vorbeugende Ins
und Bibliographie, in:
hrsg. vom Ausschufl fiir
und Berlin 1971, S. 7.

alnal mx.‘n_]

der Instandhaltungsmafnahmen

tandhaltung: Eine Einfiihrung
Schriftenreihe ""Arbeitsvorbereitung”, H. 6,
wirtschaftliche Fertigung e.V., Frank furt /M.



Diese Betrachtungsweise setzt unmittelibar an dem ?:stan:i:l;:i;
maBnahmen ausliésenden Faktor, dem Anlagenverschleiff an e
daher die Mdglichkeit, direkt zur Ursachenbehel-)ung Z:hfltung
Hierbei sind zunichst nur indirekt der Anlagemns'fan o
dienende MaBnahmen, also seclche, die den.Verschlelﬂv?;flussen,
diglich beobachten, ihn jedoch nicht unmlt.telbar be;{1ﬁnamerl
von den direkt der Anlageninstandhaltung dienenden Ma in
zu unterscheiden, Wihrend zu den erstgenannten Malnahmen

erster Linie Inspektionen, Funktionsiiberpriifungen.und az:;;:z
Tétigkeiten zihlen, dienen MaGnahmen der Verschleﬂhemm“agnah'
der VerschleiBbeseitigung direkt der Anlagenerhaltung. ;llei&
men der Verschleibhemmung verfolgen das Ziel, den Versi

der Anlagen zu mindern oder doch wenigstens zu verlang. .
samen. Sie wirken entweder auf eine Verbesserung c-ier Wie "
standsfihigkeit (VerschleiBfestigkeit) oder auf e?ne Ver::n
rung der Beanspruchung der betreffenden Anlagen hin. ?u. o
meist als Reparaturen bezeichneten MaBnahmen zur BefEItlg -
von bereits eingetretenen Verschleiflerscheinungen zahlthmzleln
gelmiBig neben der Ausbesserung abgenutzter Anlager} auc‘ e
Austausch (die Erneuerung) von Anlagenelementen, wie beisp
weise das Auswechseln typischer VerschleiBteile.

Zum weiteren Verstindnis dieser Differenzierung ist es erf‘.)r:
derlich, zunidchst einmal die Ziele sowie die daraus resultf;”
renden Teilgebiete der Instandhaltung und deren Aufgaben na o
zu analysieren; dies ist Gegenstand der nun folgenden Abschn

2ot
nsé
IV. Teilgebiete und Teilaufgaben der Instandhaltung 31:1";
punkte fiir eine Sicherheéits- und Arbeitsschutzpoli

s
1. Ableitung der Aufgaben der Instandhaltung aus den

zielen und Skonomischen Zielen der Unternehmung

a) Ukonomische Ziele im Instandhaltungswesen

"Iiele sind normative Aussagen eines E
einen gewiinschten,
tigen Zustand der R

3 4 ie
ntscheidungstrigers, ¢ .
von ihm oder anderen anzus trebenden, zuki®

ealitit beschreiben"”. Eine Zielhierachit

ist die bewulBte Ordnung van mehreren Zielen.

-

1} HAUSCHILDT, Jlrgen: Zielsysteme, in: Handwrterbuch der Organisation,
hrsg. von Erwin Grochla, 2, Aufl., Stuttgart 1980, sp. 2419-2430,
hier Sp. 2419,
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Abbildung 2.11 soll eine solche Zielhierarchie beispielhaft er-
ldutern, wobei der Schwerpunkt der Betrachtung auf den &kono-
mischen Teilzielen und hier insbesondere auf einer Senkung des
Inputs liegt. Das Schema verdeutlicht auch, daB der Schwerpunkt
der Skonomischen Teilziele der Instandhaltung auf der Erreichung
eines bestimmten Grades der Anlagenverfiigbarkeit liegt.

l_ Ziele im lnstmdhaltmgswesen—r
I

technische
Ziele

soziale
Ziele

tkonomische
Ziele

Senkung Erhshung
des Inputs des Outputs

Senkung | | Steige- Erlds-| | Senkung
der In- | |rung der stei- der Op-
stand- Opportu- gerung| | portuni-
haltungs-| [ nitdts- tdtskosten
kosten erlise
L L
1 | i ] | I |
Senkung der | |Senkung der| |Senkung der Senkung | | Vermeidung Vermeidung
Inspektions-| | Wartungs- | [Instandset- von An- | |von Unfall-| |frihzeiti-
kosten kosten zungskosten lagen- kosten ger Anla-
— T 7 ausfall- genersatz-
S ————— | kesten __kosten
Senkung der | [Senkung der| l_l—'l :
Bereitschafts-| | Leistungs-
kosten kosteﬁ Senkung bzw.| | Senkung bzw.
Vermeidung | [Vermeidung von
der direkten| | Anlagenaus-
Anlagenaus - falifolge-
fallkosten kosten
! == T
Vermeidung | [Vermeidung von
der direkten| | Unfallfolge-
Unfallkosten kosten

Abb. 2.11: Beispiel einer Zielhierarchie in der Instandhaltung

Die technisch und sozial orientierten Ziele einer Unternehmung
beziehen sich unter Arbeitsschutz- und Sicherheitsaspekten auf
Fragen der Sicherheit an der Anlage und in der Umgebung der
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Anlage {Umfeld- und Urnweltsic:herheit)n . Anlagenbezogenz Ar-
beitssicherheitsaspekte beziehen sich auf Arbeitssicherheit
durch und wihrend der Instandhaltung. Diese noch niher zu be

wat

schreibenden Teilziele der Instandhaltunhg stehen nicht getrem
nebeneinander, sondern weisen vielfdltige Wechselbeziehungen

auf. So hat z.B, - wie weiter unten noch gezeigt wird - der
Grad der Verfiigharkeit eimer Anlage auch Auswirkungen auf die
Arbeitssicherheit und den Umweltschutz und ist demzufolge in
diesem Rahmen als ein ilbergeordnete Teilziel zu betrachten.
Die hier angesprochenen Teilaufgaben der Instandhaltung soller
in folgenden noch kurz erliutert werden.

b) Erreichung eines bestimmten Grades der Anlagenier
fligharkeit

Alle Anstrengungen im Instandhaltungsbereich zielen letzten
Endes darauf ab, die Anlage vor Ausfillen und den Menschen V¢!
Unfdllen zu schiitzen. Der Schutz von Anlagen vor Ausfillen,
sei es durch MaBnahmen der Inspektion, Wartung oder Instand-
setzung, hat als cberste Zielsetzung zur Aufgabe, eine sté-
rungsfreie Leistungserstellung oder zhnliche Anforderungen 07
Produktion (z.B. Fertigung einer bestimmten Leistungsmenge}
gewdhrleisten. Der Ausfall eines Anlagenelementes kana einer
seits zum v8lligen Versagen der Funktionstitigkeit und anderel’
seits zu einem Leistungsabfall der Anlage fithren. Neben zahl-
reichen wirtschaftlichen Nachteilen eines Anlagenausfalls, wie
z.B. Nichteinhaltung von Produktions- und Lieferterminen, Stil
standszeiten, Wartezeiten des Personals, Verzdgerung des Matt’
rialdurchlaufs etc., kdnnen auch humanbezogene Konsequenrzen
auftreten. Verletzungen des Bedienungspersonals sowie anderel

—_—

1) Unfeld wnd Umwelt als Unterbegriffe der Umgebung einer Anlage bzw. des

Anlageninstandhalters kénmen nur situationsbezogen getrennt werden.
\é’?gem{acht werden unter Umfeld diejenigen Faktgrengbezeichnet‘ die (her
eimenpogenbeogenen Faktoren hinaus auf die Tatigkeit des Instandialte®
hinau_: enh(z_B_ Transportwege u. -mittel) und umter Unwelt die dariber
gehenden Faktoren (z.B. bepachharte Produktionsstitten).
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Personenkreise sind ebenso wie Verschlechterungen von Instand-
setzungsbedingungen denkbar. Bei stark zerstérten Anlageteilen
bewirken letztere eine ErhShung der Unfallgefahr gegeniibher Re-
paraturen an weniger zerstdrten Maschinen; mithin ein Argument
fiir eine planmiBige Instandhaltung. Zwar werden plétzlich auf-
tretende Stdrungen mit den oben beschriebenen Konsegquenzen
nicht auszuschliefBen sein, dennoch erscheint es notwendig, der-
artige Anlagenausfille durch eine geeignete Instandhaltungs-
strategie auf ein Minimum zu reduzieren.

¢) Verbesserung der Umgebunessicherheit

Durch Anlagen(elemente)ausfall bedingte Zerstdrungen oder Beein-
trichtigungen der Anlagenumgebung bewirken dhnliche Komse-
quenzen wie sie unter b) beschrieben wurden. Zerstdrungen in

der Umgebung k&nnen sich sowchl auf inner- als auch auf auBer-
betriebliche Schidigungen von Personen und Sachen beziehen.
Konsequenzen also, die tiber den Bereich des Arbeitsschutzes
hinaus bis in die Gebiete des GewHdsserschutzes, Emissions- und
Immissionsschutzes hineinragen. Zerstdrungen bzw. Beschidi-
gungen ven Produktionsmitteln, Werkzeugen, Werkstoffen und Pro-
dukten fithren zu erfolgsmifiigen Kcnsequenzen wie zusétzlichen
Kosten fiir Reparaturen, Ersatzbeschaffungen und Schadenersatz.

d) Verbesserung der Arbeitssicherheit

aa} Arbeitssicherheit durch Instandhaltung

Das wesentliche Ziel der Durchfithrung von InstandhaltungsmaBnahmen
Erreichung eines bestimmten Grades der Anlagenverfiigbarkeit -
berithrt neben der technisch-dkonomischen auch die humane Seite

des industriellen Produktionsbereiches. Sicherheit im Produk-

tionshereich kann nur dann realisiert werden, wenn
auch die Betriebsmittel in einem ausreichend
Arbeits-

sowohl die

Arbeitsmittel als :
hohen Arbeitssicherheitszustand sind. Ergonomische

platzgestaltung, Entwicklung von Arbeitsschutzkleidung etc.
haben hier bereits wertvolle Dienste geleistet. Die Bedeutung
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der Instandhaltung ftir die Arbeitssicherheit der Produktiens-
arbeiter steht in diesem Zusammenhang zumindest auf der glei-
chen Stufe.

bb) Arbeitssicherheit wihrend der Instandhaltung

Die Kenntnis um InstandhaltungsmaBnahmen - insbesondere um Re-
paraturen - ermdglicht eine sorgfiltige Arbeitsvorbereitung
und bildet somit eine Grundlage fiir mehr Arbeitssicherheit und
Arbeitsschutz wihrend der Instandhaltung. Eine derartige AT-
beitsvorbereitung verlangt jedoch ein umfassendes Instandhal-
tungskonzept, wenn angestrebt wird, die Arbeitssicherheit wilh-
rend der Instandhaltung systematisch zu verbessern. Dies gilt
insbesondere dann, wenn versucht wird, méglichst bel allen

Teilaufgaben der Instandhaltung eine hohe Zielerreichung zu
realisieren.

2. Verkniipfung der Teilaufgaben der Instandhaltung
zu einem Regelkreismodell

Die in Abschnitt 1 primir isoliert dargestellten Teilaufgabel
bzw. Teilziele der Instandhaltung sollen nunmehr verkalpft
werden. Insbesondere gilt es jedoch aufzuzeigen, wie der Pro
zell zur Bewdltigung der Teilaufgaben bzw. der Zielerreichungs
prozel gestaltet werden kann. Die konkrete Darstellung der b
treffenden Sachverhalte erfolgt anhand eines sogenannten ver
maschten Regelkreises1 ) .

Zur Verdeutlichung enthilt Abbildung 2.12 die explizite Dar

stellung eines Regelkreises zur Erreichung eines bestimmten
Grades der Anlagenverfﬁgbarkeitz)

1) ¥gl. hierzu LEMANN, Helmut: Organisationskybernetik, in: Handwirter:
buch der Organisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2, Aufl., Stuttgart
1980, Sp. 1569-1582, inshesondere Sp. 1574-1576.

2) Zur Darstellung der Instandhaltung als Regelkreismodell vgl. auch

ﬁ%ﬁ@mg, Mgrlmfred: }Ilnstandhaltung im Anlagerwesen, in: Instand-
g_- Grundlagen, hrsg. von Hang-.Jif §ln 1981
S. 47-57, insbesondel,'e S. SO. Hrgen Warnecke, Koln '
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Anlagenverschlei |
Stirfaktor

z

Arbeit
Marerial i Verschleibverhalten o Verfigbarkeit
Infermation einer Anlage einer Anlage
Energie }
Repelstrecke Ausgabe
Eingabe
¥ X
Planmifig vorbeugende Grad der Verfiigharkeit
---Instandhalewg . elner Anlape
£z Eingabe (Stellgrilie) (Regelgrike)
0: Ausgabe
X: Regeigrile
¥: Stellgriie
I} Stérgrife
w: RihrungsgriGe Instandhaltungs- Erreichung eines bestimmten

Grades der Verfiigbarkeit
¥ einer Anlage
(FUhrunpsgréde )

System

Abb. 2.12: Regelkreismodell der Instandhaltung

Abbildung 2.13 enthilt die Verkniipfung der Einfachregelkreise
zur Erfiillung der vier Teilaufgaben Anlagenverfiligbarkeit, Um-
weltsicherheit, Arbeitssicherheit durch und beim Instandhalten,
wobel die jeweilige Beschriftung des rein schematischen ver-
maschten Regelkreises beispielhaft zu verstehen ist. In Abbil-
dung 2.13 wurde bewuBt keine Rangordnung der Teilziele der
Instandhaltung vorgenommen, so daf die Flhrungsgrdfen als fir
ein Teilziel autenom vorgegeben betrachtet werden kdnnen,

Die Beriicksichtigung von Interdependenzen zwischen den einzel-
nen Regelkreisen erfolgt dadurch, daR der Output eines Regel-
kreises als weiterer, sekundirer Stérfaktor der anderen Regel-
kreise betrachtet wird, wobei die Bezeichnung "Stoérfaktor™
etwas ungenau ist, da Interdependenzen auch eine - im Si?ne
der Zielerreichung - positive Beeinflussung darstellen k&nnen.

Das Ziel der Regelungsmafinahmen ist die Erreichung eines Gleich-

gewichtes im Sinne einer mdglichst gleichzeitigen Verwirklichung

8konomischer und humaner Ziele Diese Regelungsmalinahmen

1) Zur Diskussion von Zielbeziehumg%q ggl.7bzizgiii;zei§§'%iﬁ%égg?JAlER
EIDER, Dieter: Ziele, i1 2 .
gggiggesig?dHiggiérterhuch der Betriehswirtschaft, hrsg. von Erwin

' 4, aufl., Stuttgart 15876,
Waldemar Wittmann Bd._3.,_ . - )
E;?CZ¥§;f?§;5% g%UGER, Wilfri;d: Zielbildung, insbesondere S. 33-36.
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fiihren zu der Frage, wie die Teilaufgaben (-ziele) (?er Instand-
haltung bewdltigt werden kénnen, oder anders formuhert. ‘:‘EW:?
Schritte diese Regelungsmafnahmen beinhalten. Diese, im nacht
sten Abschnitt niher zu beschreibenden Schritte werden als die
Teilgebiete der Instandhaltung verstanden.

z4(t)
ig(n) \,_Pﬁ.,L,..l'l e d 01(t]
v, ()
w1(t) (1)
zy(t)
=2l 2t 0,(t)
==
23(t) w2t z3(2)
iz(t) .
t t
I g (t) 3 S T s
24(t) 3 z‘;’(t]
ig(t)
) e
z; (t)

11'2’3'4; Eingabe in den Regelkreis 1,2,3,4

04 : Verfiigbarkeit einer Anlage

oy : Umweltsicherheit einer Anlage

03 : Arbeitssicherheit durch Instandhaltung

o4 t Arbeitssicherheit beim Instandhalten

Xy ¢ Grad der Verfiigbarkeit einer Anlage

Xz i Grad der Unweltsicherheit einer Anlage

X3 : Grad der Arbeitssicherheit durch Instandhaltung
Xy : Grad der Arbeitssicherheit beim Instandhalten

¥1.2.3 4¢ Planmifig vorbeugende Instandhaltung
153,

2y 2.34° Primire Stiérgrifen
3%y

% : sekundire Storgrofien

1,2,3,4

W 3.4° Fihrungsgrifien

R

1,2
1,2
Rgy i Verschleifiverhalten einer Anlage
Rs; : Gefihrdung der Umwelt

'RsS,d : Gefdhrdung des Menschen

3 4° Instandhaltungssystem

Abb. 2.15: Vermaschter Regelkreis zur Erfiillung der Teilauf-
gaben der Unternehmung
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3. Aus dem Regelkreismodell zur Instandhaltung abgeleitete
Teilgebiete der Instandhaltung als Mittel fiir die Auf-
gabenerfiillung

In diesem Abschnitt soll die Frage beantwortet werden, in wel-
che Teilgebiete der Regler (Instandhaltungssystem) in Abbil-
dung 2.12 zerfdllt, das heilit welche Typen von Aufgaben wahrge-
nommen werden. Hierbei lassen sich zwei verschiedene Klassen von
Teilgebieten bilden: Der Bereich der primdr durchfiihrungsbezoge-
nen Teilgebiete und der Bereich der primér planerischen Teilge-
biete. Beide bilden in sich geschlossene informatorische Kreis-
ldufe, die ihre Verbindung dort haben, wo die Planung in Form
einer AnpassungsmaBnahme zur konkreten Anweisung fiir eine neue
DurchfilhrungsmaBnahme wird und dort, wo die Riickmeldung der
Durchfiihrung zur Auswertung gelangt. Diesen Zusammenhang soll
Abbildung Z.14 schematisch erldutern.

Durchfiih-
Tung

rimir durch-

Rilgk- fihrungsbe zogener Anweisung
meldung Kreislauf

zusdtzliche inner- g - Fithrung in der

und auflerbetriebliche—= “__:~;‘~‘ 4 Inotanihal tung
Informationen ~ \\\\
Anpassung . Auswertung
primir
lanerischer }
Kreislauf
Entscheidung

plmmv

Abb. 2.14: Schematische Darstellung eines Kreislaufmodells der
Instandhaltung

Dreh- und Ancelpunkt in diesem Kreislaufmodell ist die Fihrung
ndhe Sinne das Instand-

in der Instandhaltung,

Die Instandhaltungs fihrung

ater *aBnahmen. Nach erfolgter

das heiBt im weitesten
haltungssystem gibt Anweisungen
Yy S -

zur Durchfithrurg bestim


https://Durchf.�h
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Durchfithrung erfolgt eine Riickmeldung an die Instandhaltungs-

leiting, die diese Daten - sowie eventuell weitere inner- oder
auflerbetriebliche Informationen - fiir weitere Auswertungen b
ndtigt. Im AnschluBl an eine Entscheidung erfolgt die Planung

der daraus resultierenden Aktivititen. Das heifit, daf aufgrm
dieser Planung eventuell AnpassungsmaBnahmen vorgenommen werd:
miissen. Diese Anpassungsmafinahmen fihren dann zu neuen Anwel-
sungen, so daB sich der Kreislauf zur Instandhaltung an dieser
Stelle schliefit,

Aus diesem Zusammenhang heraus lassen sich folgende - hier
nicht niher systematisierte - Hauptteilgebiete der Instandhal-
tung kristallisieren:

- Durchftthrung von InstandhaltungsmafBnahmen,
~ Planung und Kontrolle im Instandhaltungswesen,

- Informationswirtschaft und Dokumentation im
Instandhaltungswesen,

die im nichsten Kapitel ausfihrlich dargestellt werden. Auf
eine detaillierte Darstellung des Entscheidungsprozesses 5011
und kann in dieser Arbeit verzichtet werden, da er fir die

Charakterisierung ven Instandhaltungssystemen von nebengesTd
neter Bedeutung ist.

c) Abgrengung von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit ven
den Telldlsflplinen der Arbeitswissenschaft sowie deren
Bedeutung fiir den Instandhaltungsbereich

Dieser Abschnitt soll bewuflit straff gehalten werden, da im V¢
dergrund der Untersuchungen das industrielle Instandhaltungs’
wWesen steht und nicht so sehr das Arbeitsschutzsysten. Die fal
genden Ausfihrungen beschrinken sich dzaher auf eine (bersicht’

artige Darstellung der Grundlagen des betrieblichen Arbeits
schutzes sowie der Arbeitssicherheit,

Das primire Untersuchungsziel der Arbeitswissenschaft ist di¢
Arbeitssituation; das heifit es sollen die Arbeitsbedingungeld
analysiert werden. Eine konkrete Arbeitssituation ist in AW
lehnung a4 Bracht gekennzeichnet duvch die:
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- ATt der Arbeitsfunktion,

- Qualifikationsanforderungen,

- Beanspruchung,

- kooperativen Bindungen,

- Dispositionsspielriume,

~ Art und Héhe der Entlohnung1).

In einem weiteren Sinne besteht dann das Untersuchungsziel der
Arbeitswissenschaft im Aufzeigen von MafBnahmen zur Verbesserung

dieser Arbeitssituation.

Gegenstand der Arbeitswissenschaft sind einerseits Mensch und
‘Arbeit und damit andererseits die vielf#ltigen Beziehungen

zwischen ihnen. Insbesondere mit diesem komplexen Beziehungs-
system hat sich die Arbeitswissenschaft zu befassen. Die Auf-

gabe der Arbeitswissenschaft besteht in der Analyse des ge-

samten Beziehungsverhiltnisses, in der zweckgerichteten Aus-

wertung dieser Analysen und in der sich daran anschliefienden

Verwertung gewonnener Erkenntnisse fiilr die Gestaltung dieses

Beziehungsverhﬁltnissesz Diesen Zusammenhang soll Abbildung

2,15 naher erliutern.

Welche Teilaufgaben bei der mensch-, arbeitsmittel- und bear-

beitungsobjektbezogenen Auswertung eines Arbeitssystems zu
beachten sind, verdeutlichen die Auflistungen in Abbildung 2.16.

Erst im AnschluB an diese Voruntersuchungen kann das zu be-
trachtende Arbeitssystem im Bereich der Instandhaltung zweckge-
richtet ausgewertet werden, das heib im vorliegenden Fall Aus-
wertung unter Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekten, Dies be-
deutet jedach auch, dal bereits bei den erwidhnten Voruntersu-

1) Vgl. BRACHT, Josef: Arbeitswissenschaft, in: Gieseking Wirtschaftsbriefe,

Bd. 7¢, Bielefeld und K&ln 1977, S. 26. . b

2) Rohmert spricht in diesem Zusammenhang von apalys1e&eggcgﬂﬁigﬂﬁrb:§€:
teilen und gestalten der komplexen Bezlige zwl?ChendLS terbuch der ’
vgl. ROIDERT, Walter: Arbeitswissenschaft, in: Handwrterbuc
ProduktionswirtsChaft, hrsg. von Werner Kern, Stuttga »

Sp. 160-175, hier Sp. 171.
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Analyse des Beziehungssystems
Arbeit - Mensch
I

: !

Aufdeckung der Beschreibung der
Beziehungen Beziehungen

[ ]

zweckgerichtete Auswertung
der Analysen

l 1
direkt auf das Arbeitssystem indirokt avuf das Arbeitssysta
bezogene Auswertung bezogene Auswertung
T
— z.D.
[ I i 1 :
rensch-| [arbeitsmittel-| |bearbeitungs- o, @
bezogen bezogen objektbezogen Instanchaltungssy
— { r J
r

Verwertung gewcnnener Erkennt-
nisse fiir die Gestaltung des
Beziehumgssystems Arbeit-Mensch

Abb. 2.15: Aufgaben zur Erreichung des Untersuchungszieles
der Avbeitswissenschaft

suchungen der spitere Iweck der Auswertung zu beriicksichtigen
ist. Innerhalb der Bereiche Voruntersuchung und Auswertung
kommt darttber hinaus dem Einbezug der Umgebung des betrachte-
ten Arbeitssystems - im Sinne von indirekt auf das Arbeits-

system Instandhaltung bezogener Aspekte - besondere Bedeutung
zu (vgl, Abbildung 2.15).

Die primire und fiir diese Arbeit vorrangipge Umgebung eines
Arbeitssystems Instandhaltung ist ein eventuell existierendes
Instandhaltungssystem oder

- wenn dies nicht in ausgeprigter
Form vorhanden ist -

zumindest ein Konzept, daf z.B. als Ar-
beitsvorbereitung fir InstandhaltungsmaBnahmen vorliegen kann.
Im Folgenden wird deshalb von nachstehender Definition Hack-
steins der Arbeitswissenschaft ausgegangen:

" » -
Arbeitswissenschaft ist das Verfahren methodischer

Erforschung der menschlichen Atbeit, um in diesem
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{u.xfdeckng \_md Beschreibung der primir menschbezogenen Bezichungen
imerhalb eines Arbeitssystems Instandhaltung

* Aufgsben des Menschen

- Informationsaufnahme (Was scll getan werden?}

- Informationsverarbeitung [Abstimmmg mit weiteren Tdtigkeiten,
Riickfragen etc.)

- Entscheidung (Was, wamn, wie, womit etc.)

- Ausfihrung der Instandhaltungsmalnahmen

- ¥ontrolle der eigenen Durchfihrung (z.B. Probeliufe von Anlagen)

- Riitkgabe von Informationen

¢ Anforderungen an den Menschen
- Anforderungsbereich Information
- Anfordertmgsbereich Planung und Entscheiding
- Anforderungsbereich Durchithrung
- Anforderungsbereich Xontrolle

Aufdeckung und Beschreibung der primir arbeitsmittelbezogenen Bezie-
hungen immerhalb eines Arbeitssystems Instandhaltung

s Art der verwendeten Betriebsmittel

- Arbeitsraum

+ Reparaturwerkstatt

« Produktionsbereich
- Riumliche Anordnung der Betriebsmittel
- Eigenschaften der Betriebsmittel

* Art der verwendeten Werkzeupe
* Art der verwendeten Materialien
* Art der verwendeten Transp_qrtmittel

r arbeitschjektbezogenen Bezie-
Instandhaltung

Aufdeckung und Beschreibung der primi
hungen innerhalb eines Arbeitssystems

* Analyse der Arbeitsobjekte nach ihrer Funktionsausibung
* Analyse der Arbeitsobjekte nach jhyem Verschleifiverhalten

- zeitbedingt verschleifende Aniagen(teile)
- gebrauchsbedingte verschleifends Anlagen(teile) )
- zeit- und gebrauchsbedingte verschleifende Anlagen(teile}

* Analyse der Arbeitsobjekte nach ihrer leistungswirtschaftlichen

Verbundenheit
® Analyse der Arbeitsobjekte nach ihrem Entwicklungss tand

* Analyse der Arbeitsobjekte nach jhrem Neuheitsgrad
« Apalyse der Arbeitsobjekte nach ihrer Lebensdauer

Abb, 2.16: Analyse des Beziehungssystems Arbeit - Mensch im

Instandhaltungsbereich
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Gegenstandsgebiet vermutete Gesetzlichkeite?) {Anm. :
Urache-Wirkungs-Zusammenhdnge) aufzufinden”

Im AnschluB an die unter Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekten
vorgenommene Auswertung des Arbeitssystems folgt die Phase der'e
wertung gewonnener Erkenntnisse. Gemeint ist an dieser Stelle
insbesondere die Gestaltung eines Instandhaltungssystems unter
Berlicksichtigung von Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekten.

Fiir die Bearbeitung des Untersuchungsgegenstandes dieses Ab-
schnittes mub sich nach der Darstellung der Ziele und Aufgaben
der Arbeitswissenschaft die Auseinandersetzung mit den Teil-
gebieten der Arbeitswissenschaft in Form einer Systematisierung
ihrer Aktivititsfeldev anschliefen. Erst dann ist eine sinn-
volle Einordnung des betrieblichen Arbeitsschutzes und damit
auch der Arbeitssicherheit in den Rahmen der Aktivitidtsfelder
der Arbeitswissens;haft méglich.

Als Teildisziplinen der Arbeitswissenschaft nennt Hackstein
in Anlehnung an die fachliche Zusammensetzung der "Hochschul-
gruppe Arbeitswissenschaft” und der "Gesellschaft flir Arbeits-
wissenschaft e.V." folgende Bereichez):

- Arbeitsphysioclogie

{Analyse der Funktionen des menschlichen Kdrpers bei
dey Arbeit)

- Arbeitspsychologie

(Analyse der psychischen Anforderungen und des inneren
Verhdltnisses des Menschen zu seiner Arbeit)

- Arbeitssoziologie

(Analyse der sczialen Erscheinungen der Arbeit)

- Arbeitspidagogik

(Analyse der Arbeitsfihigkeit der Persdnlichkeit und des
Arbeitsantriebs)

_———

1) HACKSTEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft, in: Handwdrterbuch der Betriebs
wirtschaft, hrsg. von Erwin Grochla wnd Waldemar Wittmann, 4. Aufl.,
Bd. 1, Sturtgart 1974, Sp, 272-282, hier Sp. 272,

2) Vel. Ebd., Sp. 274-277.



- Arbeitstechnologie

(Analyse der Verbindung von Mensch und Arbeit im Betrieb
unter Beachtung der ersten vier Bereiche]))

Diese Auflistung der Teilgebiete der Arbeitswissenschaft ver-
deutlicht die Vielschichtigkeit und Komplexitidt arbeitswissen-
schaftlicher Analysen, so dafi der Zusammenhang zwischen Ar-
beitsschutz und Arbeitssicherheit einerseits ungd Arbeitswissen-
schaft andererseits nicht sofort erkennbar ist. Die in Abbil-
dung 2,17 dargestellten Teilziele des betrieblichen Arbeits-
schutzes verdeutlichen jedoch, dafl es sich beim Arbeitsschutz

um einen die Teildisziplinen der Arbeitswissenschaft Ubergrei-
fenden Bereich handelt. Die Abbildung soll die Untergliederung
des Globalzieles des Arbeitsschutzes in Teilziele ijberblickartig

Arbeitsschutz

Gesundheit 1md Wohlbefinden im Berufsleben

I

I 1
’;arbei tsplatzgebundene larbeitsplgt zunabhangi fj
Teilziele Teilziele
= 1
primir angenessene
menschbe zagene Arbeitsumelt-]
Teilziele bedingungen
———V——
anforderungs - zichungen
gerechtes Ver-
haltent des
: Menschen am
Arbeits- Arbeitsplatz
platzes

Arbeitgsicherheit

Abb. 2.17: Stellung der Arbeitssicherheit im System der Teil-
ziele des Arbeitsschutzes

i i itswi findet der Leser bei
1) Eine andere Gliederung der Arbeitswissenschaft
) HILF Hubgit Hugo: Eiﬁfﬁhrung in die Arbeitswissenschaft, 2. Aufﬁ.,
Berlin und New York 1976, S. 23 (Grundlagengebiete, Arbeitsforsc u§g,
Vorfragen der Arbeitslehre, Arbeitslehre), der den Arbelt?schuti ? s
den technisch-organisatorischen Bereich des Grundlagengebietes Ar
beitshygiene bogreift. Arbeitswissenschaft sei auf

Z fihrlichen Diskussion des Begriffs 5 : :
d?é 3;§agggn;§ Egronologische Auflistung Hacksteins hingewiesen, vgl.

HACKSTEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft im Umrif, Bd. 1, Gegenstand und
Rechtsverhiltnisse, Essen 1977, S. 15-51.
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erlidutern und zugleich die Einordnung der Arbeitssicherheit
in eine Zielhierarchie des betrieblichen Arbeitsschut:zes ver-
deutlichen. Arbeitssicherheit ist demnach das arbeitsplatzge-
bundene Teilziel des Arbeitsschutzes. Von den Teilzielen der
Arbeitssicherheit - im Sinne von Mittel-Zweck-Beziehungen -
kommt der menschengemifen Gestaltung und Crganisation der
Arbeitsprozesse in dieser Untersuchung die grifite Bedeutung
zu, weil der entscheidende Bestimmungsrahmen filir die Arbeits-
prozesse der Instandhalter das unternehmerische Instandhal-
tungssystem ist.

Die genannten Teildisziplinen der Arbeitswissenschaft kdnmen
aus zweil Blickrichtungen gesehen werden; nimlich aus Sicht va!

Humanitidt und Wirtschaftlichkeit.

Aufgrund des Zieles des Arbeitsschutzes "Gewihrleistung der
Gesundheit und Schaffung von Wohlbefinden im Arbeitsleben”
ist der Arbeitsschutz vorrangig dem Humanititskriterium zuiu-
ordnen, wenngleich - wie im Verlauf der Untersuchung gezeift
wird - keinesfalls &konomische Aspekte des Arbeitsschutzes V&7
nachlissigt werden diirfen., Der betriebliche Arbeitsschutz ist
daher ein Gebiet, das alle Aktivititsfelder der Arbeitswissen
schaft beriihrt (vgl. hierzu Abbildung 2.18).

/ Arbeitsphysiologie /"
/ Arbeitspsychologie _éw“
/" Arbeitssoriologia s
/ Arbeitspidagogik ﬁé o -@0
Arbeitstechnologie é-é& '?:&f’ho
{;@

- )
Zweckgerichtete Auswertungen Ny

Analyse von Arbeitssystemen

Verwertung von Erkenntnissen

Abb. 2.18: Arbeitsschutz als ein aktivititsfelderiibergrei-
fender Bereich der Arbeitswissenschaft
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D} Zusammenfassung der Forderung nach einer planmifigen In-
standhaltung als Voraussetzung fiir die Erhohung der Arbeits
sicherheit im Instandhaltungsbereich

Sicherheit - im Sinne von Arbeitssicherheit und technisch-&ko-
nomischer Sicherheit - und Instandhaltung stehen, wie erliu-
tert, in einem dualen Beziehungsverhdltnis:

Sicherheit wihrend und
Sicherheit durch Instandhaltung.

Die Verwirklichung beider Teilziele kann durch eine Beeinflus-
sung des Faktors Mensch, des Faktors Anlage und durch eine Be-
einflussung ihres Zusammenwirkens sowie mit Einschrinkung auch
ihrer Umgebung geschehen1]. Alle vier Bereiche sind in einem
Instandhaltungssystem zu beachten. Der Mensch als Instandkal-
tungsarbeiter und zugleich Schutzobjekt ebenso wie die Anlage
als Instandhaltungsobjekt und Schutzobjekt, Beide Komponenten
bedingen auch zugleich ein Zusammenwirken. Uber die Schnitt-

stellen eines Instandhaltungssystems (als unternehmerisches

Konzept) und des Mensch-Maschine-Systems in der Instandhaltung
(als das vom Konzept vorrangig zu steuernde bzw. zu regelnde
Subsystem) werden auch Umfeld- und Umweltfaktoren bericksich-

tigt.

Primirer Schwerpunkt der vorliegenden Untersuchung ist die Ar-
beitssicherheit wihrend der Instandhaltung. Diese ist dann zu
erreichen, wenn im speziellen Fall das richtige Perscnal am
richtigen Platz ist, geeignete Arheitsmittel zur Verflgung
stehen, Reserveteile zur richtigen Zeit, in ausreichender Menge
und Qualitdt am richtigen Ort sind, ordnungsgemile Arbéitsbe-
dingungen sowie eine sinnvolle Arheitsablaufsplanung existieren
etc. Die beispielhaft und in loser Reihenfolge aufgezdhlten

Bedingungen zur Erzielung von (mehr) Arbeitssicherheit inm
daf das betriebliche Feld der Ar-

Instandhaltungswesen zeigt,
g sehr komplex und

beitssicherheit wihrend der Instandhaltun :
Dies fithrt nun zwangsliufig zu der

heterogen strukturiert ist. ; ;
daBk sowohl Arbeitssicherheit als

Feststellung und Forderung,

1) Vgl. RENKES, D.: Systemsicherheit, hier S. 158.
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auch Instandhaltung in irgendeiner Form durchdacht, das heilt
geplant werden missen. Hieraus folgt unmittelbar die Notwen-

digkeit einer Kcordination von Arbeitssicherheit und Instand-
haltung in einem gemeinsamen Planungssystem. Nur ein solches,
die Arbeitssicherheit beriicksichtigendes Instandhaltumgssysie,
ist in der Lage, die oben aufgelisteten Bedingungen zu gewihr

leistenr und zu koordinieren.

Wie bereits gezeigt wurde, besteht die betriebliche Instand-

haltung aus mehreren Teilbereichen mit unterschiedlichen Auf-
gaben. Diese beiden Aspekte, Heterogenitdt sowie Komplexitit

von Arbeitssicherheit auf der einen und Instandhaltung auf det
anderen Seite verlangen ein System der planmifigen Instandhal-
tung, dessen Dimensionen und zu stellende Anforderungen Gegel
stand des folgenden Kapitels sind.



Drittes Kapitel

Dimensicnen und Anforderungen an ein unternehmerisches Subsystem
Instandhaltung aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der
Arbeitssicherheit unter Berlicksichtigung Skonomischer Aspekte
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A} Vorbemerkungen

In diesem Kapitel sollen die arbeitssicherheitsbezogenen An-
forderungen an ein unternehmerisches Subsystem Instandhaltung
dargestellt werden. Fiir diese Iwecke ist es notwendig, rundchst
die wichtigsten Dimensionen eines Systems der plammifiigen In-
standhaltung aufzuzeigen. Diese Dimensionen sind zugleich als
arbeitssicherheitsbezogener Raster filir ein Instandhaltungs-
system zu verstehen. In diesem Kapitel werden deshalb mehrere
(gedankliche) "Schnitte" durch das Gebiet der Anlageninstand-
haltung vorgencmmen. In det Hauptsache gilt es, die Beziehunget
innerhalb des Instandhaltungswesens aufzuzeigen, Damit wird in
erster Linie die Durchfiihrung einzelner Instandhaltungsmaf-
nahmen (im weitesten Sinne) angesprochen. Dariiber hinaus ist
insbesondere auch deren wechselseitige Verflechtung aufzu-
zeigen. In einem weiteren "Schnitt" gilt es, die DPifferen-
zierung zwischen Planung, Durchfthrung und Kentrolle - ein-
schliefilich der Dokumentatien und (in einem noch weiteren Sinies
auch der Informationswirtschaft - aufzugreifen. Vorrangiges Ziel
dieses Kapitels ist es, ein arbeitssicherheitshezogenes An-
forderungsprofil fir den Vergleich und die Gestaitung von In-
standhaltungssystemen zu erarbeiten.

Die Ausfiihrungen sollen demzufolge von einem Streben nach
einer bestmbglichen Gestaltung (im Sinne des Aufbaus eines In-
standhaltungssystems) des Instandhaltungswesens unter human-
weltbezogenen sicherheitspolitischen Gesichtspunkten gekenn-
zeichent sein. Dennoch wird die Interdependenz zu Skonomischen
Aspekten nicht etwa vernachldssigt. Es wird jedoch unter be-
wulitem Verzicht auf die vollstindige Beschreibung aller &kono-
mischen Aspekte des Instandhaltungswesens diese Teilaufgabe
mur in gestraffter Form bewdltigt,

Ein weiteres und wichtiges Anliegen dieses Kapitels ist es, de?
Anwender zu verdeutlichen, daf nicht zuletzt aus arbeitssicher:
heitsbezogener Sicht vor der Einfithrung eines Instandhaltungs-
systems Klarheit iiber die Teilaufgaben und die daraus resultier®
den Teilkomponenten der Instandhaltung bestehen mufBl. Dariber hin¥
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ist jedoch auch zu erkennen, dafl ein hoher Grad an Arbeitsschutz

allgemein und an Arbeitssicherheit im Besonderen im Instandhaltungs-

bereich nur durch ein planmifBig vorbeugendes Konzept realisierbar ist.

B) Wesen, Aufgaben und Bedeutung von Instandhaltungssystemen
aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit

I. Begriffliche Grundlagen

Die Themenstellung der Gesamtarbeit und insbesondere dieses
Kapitels verlangt die integrative Betrachtung der drei Haupt-

bereiche:

e Instandhaltungswesen

e Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheit

e Instandhaltungssystem.

Die beiden erstgenannten Teile sind Gegenstand des zweiten
Kapitels. Bevor die in Abschnitt A angesprochene Integration
dieser Teilbereiche vorgenommen werden kann, ist es notwendig,

systemtheoretische Grundlagen fir den Begriff Instandhaltungs-
system darzustellen, der dann in Abschnitt II, weiter konkre-

tisiert wird.

Zum Systembegriff finden sich aufgrund unterschiedlicher An-
nitionen,

satzpunkte (im Sinne von Zweckrichtungen)} viele Defi
dichten lassen:

die sich jedoch zur folgenden Definition ver

System:

Menge von Elementen,
verknlipft sind'/.

die durch Relationen miteinander

Zusammen mit den Definitionen ZzuT Instandhal tung im zwelten
folgt de-

Kapitel, wird ein Instandhaltungssystem daher wi€

1) Zu dieser Definition vgl. z.B. NIEMEYER, Gerhamtethnﬁi?té;gﬁem-
Frankfrt a M. 1073, S. 1; GROCHIA, Exwin umd LECE s otion, hrsg.
theorie und Organisation, in Handworterbuch dgr 04~ 3

von Erwin Grochla, 2. Aufl., Stuttgart 1980, 15 der Betriebswirtschaft,
RGS, Horberr: Systemtheotle. in Rnblielby 4, bd. 3, stuct-
hrsg, von Erwin Grochla und Waldemar Wi » * Leinz-Hermann: System-

gart 1976, Sp. 3820-3832, 3824; KUE}IfLE];mg i die Sys
derken und systemte

chnische Prozesse, in: Ei et 1, e )
hrsg. von Heinz-Hermann

Xoelle, Berlin 1979,

3216, hier Sp. 2209;

temtechnik,
44, hier S.

6.
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finiert:

Instandhaltungssystem:

System der Gesamtheit der Mafnahmern zur Bewahrung und
Wiederherstellung des Sollzustandes sowie zur Feststel-
lung des Istzustandes industrieller Anlagen.

Die Integration der Begriffe Instandhaltungssystem sowie Ar-
beitsschutz und Arbeitssicherheit geschieht im Rahmen der
Systemanalyse, wobei unter Systemanalyse verstanden wird:

Systemanalyse:
"Strategie zur Untersuchung und Konzipierung kemplexer
Systeme“n

Der in dieser Definition verwendete Begriff "Untersuchung”
impliziert die Formulierung eines Untersuchungszieles Te-
spektive Untersuchungszielsystems 2) | Der Erkemntnisbereich
des vorliegenden Hauptzieles:

'Schaffung von mehr Arbeitsschutz und Arbeitssichertheil
wihrend der Instandhaltung'

karn deshalb auf folgende F4lle reduziert werden 3,

(1) Ein vorhandenes Instandhaltungssystem - z.B. in Form
eines am Markt angebotenen Systems - soll zieladiquet
untersucht und verfndert werden. In diesem Rahmen dient
die Systemanalyse der Feststellung von Mingeln im Syste?
("Schwachstellenanalyse™) sowie der Durchfihrung der
Anpassung des Systems an die Ziele aufgrund festgestell

1) Diese Definition ist entnommen aus: FUCHS-WECENER, Gertrud: System-
analyse im Betrieb, in: Handwirterbuch der Betriebswivtschaft, hrsg.
von Erwin Crochla und Waldemar Wittmann, 4. Aufl., Bd. 3, Stuttgart 1976
Sp. 3810-3820, hier Sp. 3810.

7} Vgl. hierzu die Ausfthrungen in Abschnitt B IV.1. des zweiten Kapitels:

3) vel. hierzu FUCHS-WEGENER, Gertrud: Systemanalyse und Sachmitteleinsat:
in der Betriebsorganisation, Wiesbaden 1969, S. 68.
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ter Mingel ("Sicherheitsstrategie"7)]_

(2} Entwicklung eines Instandhaltungssystems, das die spe-
ziellen Zielsetzungen entsprechend beriticksichtigt.

Der zweite Punkte izt vorwiegender Gegenstand dieses Kapitels uvnd
Voraussetzung fiir das weitere Vorgehen.

Die Instandhaltungssystem-Analyse versucht, “Systemprobleme
brw. Systemstérungen in der Struktur des Systems zu erkemnen
und das Verhalten des Systems aus Systemzielen und Bezishungen
zwischen den Elementen zu verstehen"z). Zunidchst sind deshalb
Kriterien zur Kennzeichnung von Instandhaltungssystemen zu
bilden, innerhalb derer dann - der Zielsetzung entsprechend -
preblemorientierte Gewichtungen fir weitere Analysen zu tref-

fen sind.

il. Kriterien zur Kennzeichnung von Instandhaltungssystemen

In Anlehnung an Fuchs-Wegener werden im weiteren die folgenden

Kennzeichnungskriterien 3} yerwendet:

r: Systemabgrenzung ]
(mit vorgelagerter Systemzielsetzung)

Subsysteme
Systemelemente
Systemrelationen
Systemaktivititen

.« & 9 9

1} Zu den Begriffen Schwachstellenanalyse und Sicherheitsstrategien
vergleiche das vierte Kapitel.

2} GAITANIDES, Michael u.a.: Forschungsziele der systemorientierten
Betriebswirtschaftslehre, in: Systemforschung in Qer Betriebswirt-

schaftslehre, Tagungsbericht des Arbeitskreises fir Wlssenschafts-
theorie im Verband der Hochschullehyer fiir Betriepswirtschaft e.V.,
krsg. von Egon Jehle, Stuttgart 1975, S. 107-132, Zitat 5. 119,

3V - : trud: Systemanalyse im Betrieb, Sp. 3813,

) F%éﬁgfggggxgEG§§£i{ §z§gende Agalyseschiittg: Zielsetzung, Elemente,
Beziehungen, Systemverhalten, die in der obigen Darstellung ver-

feinert winrden.



1. Systemabgrenzung

Aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit
ist das primire Abgrenzungskriterium die exakte Festlegunp
der von der Instandhaltung durchzufthrenden Aufgaben sowie
eine diesen Aufgaben entsprechende [(bertragung von Kompe teazel
und Verantwortungsbereichen. Dieser Ansatz ist insbesondere
deshalk notwendig, damit mdglichen Kompetenzstreitigkeiten
bezliglich gewisser Arbeitsgidnge frijhzeitig vorgebeugt wird.
Das heift, da® von der Unternehmensleitung festzulegen ist,
welche Arbeiten oder auch Arbeitsvorginge in den Aufgabenbe-
reich der Instandhaltung fallen, welche in den Aufgabenbereich
der Produktion, des Transports etc. Problematisch wird diese
Forderung jedoch damn, wenn von einem Mitarbeiter z.B. sowehl
Aufgaben der Produktion als auch der Instandhaltung wahrgenon
men werden {vgl. hierzu Abbildung 3.1).

Abbildung 3.7 verdeutlicht, auf welchem Gebiet der Nutzen
einer Systemabgrenzung fir die Erhshung des Arbeitsschuties
und die Schaffung von mehr Arbeitssicherheit liegt. Durch ein
derartiges Vorgehen werden insbesondere die Schnittstellen
zwischen Instandhaltung und anderen Unternehmensbereichen
deutlich. Darilber hinaus missen die erkannten Schnitrstellen
auch der Art nach niher gekennzeichnet werden. Eine Schnitt-
stelle zum Produktionsbereich kann sowchl bei einem Mitarbeis
ter bestehen, der Aufgaben aus beiden Bereichen wahrnimmt (2B
Aufgaben der Inspektion und des Transports), als auch 2wischet
zwei Personen, die erst im Rahmen einer bestimmten Arbeit auf-
einandertreffen (z.B. Presseftthrer und Elektriker). Eine an-
dere Art einer Schnittstelle bildet z.B. eine Drehmaschine,

die .sowohl vom Produktions- als auch vom Instandhaltungsbere“b
genutzt wird.

Abbildung 3.1 diente lediglich einem Problemaufrifi zur Kenr-
zeichnung eines Instandhaltungssystems. Abbildung 3.2 s0ll
demgegeniiber versuchen aufzuzeigen, innerhalb welcher Teil-
felder eines Instandhaltungssystems Schnittstellen zu ermittel?
sind. Dariber hinaus enthilt diese Abbildung eine primir adf

den Ablaufproze bezogene Darstellung eines Instandhaltungs-
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systems, wobei versucht wurde, alle wichtigen Systembestand-

teile aufzuzeigen.

Die mdglichen, sich aus Abbildung 3.2 ergebenden Schnittstellen
werden im folgenden mittels Schwerpunktbildung imnerhalb der
Abschnitte C bis F dieses Kapitels niher dargestellt und unter-
sucht, das heift die Schnittstellen der Instandhaltung werden
nicht nacheinander isoliert betrachtet, sondern vielmehr im
Zusammenhang mit der Bildung besonderer Problemfelder.

2. Systemelemente

Die Abgrenzung von Systemelementen hidngt von den jeweiligen
Erkenntniszielen des zu betrachtenden Untersuchungscbjektes
ab, wobei Elemente durchaus komplex strukturierte Gebilde sein
kénnen, deren "interne Struktur nicht mehr Betrachtungsgegen-
stand ist, sondern nur noch die Wirkung ihrer Verhaltensweisen
auf das zu untersuchende System"1). Fiir die vorliegende Unter-
suchung ist eine Differenzierung der Systemelemente in mate-
rielle und immaterielle Elemente zweckmiBRig, da gerade ihr
Zusammenwirken sowohl das Instandhaltungswesen als auch den

Bereich der Unfallgefahren kennzeichnet.

Abbildung 3.3 enthilt die wesentlichen Elemente eines Instand-
haltungssystems und m&gliche Erscheinungsformen einiger Ele-
mente. Im Vordergrund steht der Mensch im Bereich der Durch-
fihrung konkreter InstandhaltungsmaBnahmen sowie im Bereich

der Planung und Kontrolle der jeweiligen MaBnahmen. Zu den An-
lagen im Instandhaltungsbereich werden die Objekte upd die Be-
triebsmittel der Instandhaltung gezihlt. Werkzeuge, Hilfsmittel
und Energie sind weitere materielle Systemelemente. Im Bereich

der immateriellen Elemente sind Ziele und Informationen von

besonderer Bedeutung.

Ziel einer Analyse der Systemelemente im Instandhaltungswesen
ist, Informationen iliber spezifische Eigenschaften der Elemente

T) FUCHS-WEGENER, Gertrud: Systemanalyse im Betrieb, Sp. 3813.
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Erscheinungsformen der Elemente

Menschea
Mit der Durchfilhrung von In- [ Mit der Plamumng und Xontrolle

e standhaltungsmaﬁi]ﬁen be- von Instandhal tungsmalnahmen
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LA

o | Anlagen |
@ ; ;
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5 standhaltung Instandhal tung

"
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Hilfsmittel
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Ty Informationen

=L

£5

EE liele

Abb. 3.3: Nach dem Kriterium materiell oder immateriell diffe
renzierte Elemente eines Instandhaltungssystems

zu erhalten. So ist z.B. eine Planung von Instandhaltungsmaf
nahmen an einer bestimmten Anlage unmdglich, wenn nicht den

Planer entsprechende Unterlagen zur Verflgung stehen. Derartif
Informationen, z.B. in Form von Konstruktionszeichnungen oder
Schaltpldnen, sind eine unabdingbare Voraussetzung flr eine

sicherheitsgerechte Planung. Desweiteren sind Kenntaisse z.B.
dariiber erforderlich, ob Hilfsstoffe der Instandhaltung wie

Reinigungsmittel mit den in einer Anlage befindlichen Stoffen
(wie etwa Hydraulikflissigkeiten) vertriglich sind oder ob &
durch chemische Reaktionen zu Verletzungsgefahren kommen kanf:

Derartige Informationen tiber Aufbau oder Eigenschaften vol
Systemelementen sind daher von besonderer Bedeutung fir die
Durchfiihrung von Instandhaltungsmafnahmen und sollten Bestand
teil einer Datenbank ') im Instandhaltungssystem sein.

1 : -
)} Vgl. hierzu insbesondere auch Abschnitt E dieses Kapitels, der sich |

mit Fragen der Informati i kumentation i ’
haltungswesen beschﬁftiégr.]smrts‘:haft und dex Do neation in I
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3. Subsysteme

Die Bildung von Instandhaltungssubsystemen beinhaltet die Zu-
sammenfassung von Teilaufgaben der Instandhaltung zu Aufgaben-
bereichen. Eine wesentliche Art der Gliederung von Aufgaben
bietet die Orientierung an den Phasen der Aufgabenerfiillung.
Dieses Phasenkriterium gliedert die Aufgabenerfiillung in Pla-
nung, Durchfithrung und Kontr011e1). Abbildung 3.4 zeigt, dag
fir die Bildung von Instandhaltungssubsystemen insbesondere

im Planungsbereich diese Einteilung zu grob ist,

Kontrolle detr Durchfithrung
Kontrolle der Planung /

Instandietzing 7

Wartung / .
Ny

Inspektion

Arbeitsvorbereitung / b:';’
Ry

Enstandhal tungs-, Instandhaltungs-
programmplantmng ablaufplanung é‘b

.

Piammg der Instandhaltungspolitik 53‘
4
S
&

/ Instandhal tungsbedarfsplammng j ;'S?

A4

Planung der Instandhaltungsstrategie

Erfassung der Instandhaltungsobjekte
Emittlung des Verschleilverhaltens
der Instandhaltungsobjekte
Dokumentation der Planung
Dokurentation der Durchfithrng
Dokumentation der Kontrolle

Dokumentation

Abb. 3.4: Aus dem "Phasenkriterium" abgeleitete Darstellung von
Aufgabenbereichen der Instandhaltung

Definiert man ein Subsystem als Vereinigung von Elementen zur
Bewdltigung von Teilaufgaben, so wird deutlich, daf Planungs-
aufgaben in verschiedenen Teilphasen von Bedeutung sind. Abbil-
dung 3,4 enthilt die wichtigsten, an dem Phasenkriterium orien-

1} Vgl. beispielhaft HILL, Wilhelm u.a.: Organisationslehre - Ziele, In-
strumente und Bedingungen der Organisation sozialer Systeme, Z. Aufl.,
Bern u. Stuttgart 1976, 5. 783.
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tierten Aufgabenbereiche der Instandhaltung, erginzt um den
Aufgabenbereich Dokumentation, der besonders hervorgehoben
werden soll, da er als Basis fir die anderen drei Bereiche
fungiert. Dokumentationsaufgaben sind in allen drel Bereiche
zu erflillen und bilden damit eine Klammer im Instandhaltungs-

wesen.,

Die Auseinandersetzung mit diesen Aufgabenbereichen ist Geger
. . : : 1
stand der Abschnitte C bis E dieses Kapitels ).

4. Systemrelationen

Als Systemrelation werden interne Beziehungen zwischen Syster
elementen und Subsystemen verstanden. Eine primir zeitablauf-
bezogene Darstellung eines Beziehungssystems wurde in Form des
Regelkreismodells der Instandhaltung bereits im zweiten Kapite
vorgestellt. In diesem Abschnitt sollen nun explizit Arbeits
schutz- und Arbeitssicherheitsaspekte mit in die Oberlegumged
einbezogen werden,

Abbildung 3.5 ist eine vereinfachte Darstellung der Beziehun®
zwischen den Aufgabenbereichen der Planung, Durchfithrung und

Kontrolle ven InstandhaltungsmaBnahmen und soll einen erster

Einblick in die Vielschichtigkeit der Beziehungen vermittell.
Eine vertiefende Erliuterung der unter @ bis angeris-

senen Problemkreise erfolpgt splter.

Ziel dieses Abschnittes ist es, aufzuzeigen, daf bei der Ge-
staltung cder Auswahl eines Instandhaltungssystems diese Be-
ziehungen detailliert untersucht werden und dariiber hinaus
mSglichst Bestandteil des Systems sein sollten.

1} Zur Definition der Begriffe Instandh, i )
ion Beg altungsstrategie wnd Instand
haltungspolitik, die im folgenden Abschnitt ben('it%gt werden, sel
an dieser Stelle auf die Abschnitte D I.1. und D I.3. verwiesen.
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Planung der
Instandhaltungsstrategie

Q

Planung des
Instandhal tungsbedar{s

Planung der
Instandhaltungspeiitik
I

Progrategpl anung

O —{ ity |
lArbeitsvorbereituné]
T

®

Kontrolle der
Durchfithrung

Kontrolle der
Planung

Abb. 3.5: Beispielhafte Beziehungen zwischen den Aufgaben
bereichen Planung, Durchfiihrung und Kontrolle

Erlduterungen zu Abb. 3.5:

Eine inspektionsorientierte Instandhaltung ermdglicht es, daf
bereits bei der Bedarfsermittlung Arbeitsschutz- und Arbeits-
sicherheitsaspekte beriicksichtigt werden; etwa derart, dal auf-
grund festgestellter Mingel an einer Anlage evtl. spezielles
Werkzeug fiir die Mingelbeseitigung mit in den Bedarfsplan auf-
genonmen werden kann,
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Die Ermittlung des Instandhaltungsbedarfs ist Voraussetzung fir
die Festlegimg der Instandhaltungspelitik. Fehler in der Bedarfs-
ermittlung fiihren zu falschen Planungen in der Instandhaltungs-
politik; etwa derart, daB bei der Festlegung des Instandhaltungs-
programms Ersatzteile oder Arbeitsginge keine Beriicksichtigung
finden und dadurch die Unfallgefahr steigt.

Andererseits beeinflufit der Bedarfsplan auch die Ablaufplammg,

z.B. im Bereich der Koordinierung von Transportmitteln bei der
Bearbeitung mehrerer Instandhaltungsobjekte

Programmpiamung und Ablaufplammg sind sehr eng miteinander ver-
kniipft. Nur eine exakte Abstimmmg von Art und Zeitabfolge von

Instandhal tungsmafnahmen ermdglicht einen reibungslosen Arbeits-
ablauf, der Voraussetzung fir die Arbeitssicherheit ist.

Instandhaltungsprogramm- und Instandhaltungsablaufplanung minden
in die letzte Stufe der Planung, die Arbeitsvorbereitung. In
Rahmen der in die Arbeitsvorbereitung einflieBenden Informationer
sallten bereits moglichst alle sicherheitstechnischen Anweisungen
enthalten sein, damit z.B. durch die Arbeitsvorbereitung entspre-
chende Arbeitsschutzkleidung bereitgestellt werden kamn.

Hiufig werden bei Instandhaltungsarbeiten sowohl Mafnabmen der
Inspektion, Wartung als auch Instandsetzung am gleichen Cbjekt
durchgefiihrt. Existieren fiir diese Mafnalmen getrennte Arbeits-
vorschriften und -durchfihrungsanieitungen, so muf spitestens bl
der Arbeitsvarbereitung die notige Koordination vorgenommen Wr-
den. Kénnen z.B. Inspektionen nur im Betriebszustand einer Anlzg
durchgefithrt werden, so ist sicherzustellen, dah noch nicht mit
Wartungs- ind Instandsetzungsarbeiten begonnen wird, die nur bel
abgeschalteter Anlage durchgefithrt werden ktmen. Besonderes AUz
metk auf dieses Problem ist insbesondere dann zu richten, wemn (¥
die unterschiedlichen Instandhaltungsmafnahmen auch unterschiedl”
che Mitarbeiter eingeteilt werden. Erlangt dieses Problem ein be-
sonderes Gewicht, so solite eine Person als verantwortlicher Ko™

dinator eingeplant werden (z.B. bei r#umlich getrennten Teilen
einer Anlage).

® @

®e®®

Die unter 5 angesprochene Problematik kamm dadurch entschirft &
den, daff z.B. bereits bei der Ablaufplanung die nétige Koordinatl
der Instandhaltungsmafnahmen vorgenommen wird, von der dam dit
Arbeitsvorbereitung entlastet werden kamn. Erkemmbar wird diese
Koordmatmnsnotwendigkeit dann, wenn Terminiibersichten fir In-
standhaltungsma fnatmen existicren.

Eine Kontrolle der Durchfiihrung von Instandhaltungsrafnahmen ist
nur mSglich, wenn entsprechende Durchfihrungsriickmeldungen erfcl:

gen. Dies kann z.B. auf entsprechenden Teilen einer Arbeitskarte”
erfolgen.

OROIEIE),

Frgeben sich bei der Durchfithrungskontrolle erhebliche Abweichu
gen, SO ist in einem Instandhaltungssystem sicherzustellen, d2f
eine Rick- oder Vorkopplung zu den Plammgsbereichen erfolgen Jar

1) Vgl. hierzu etwa die "

h Beispilelsammlung” der Wirtschaftsvereinigat
S% ]SE%SE“— und Stahlindustrie. WIRTS(]%AFTSVEREINIGUNG DER EISEM

oS MLI;\DUST_‘RIE (Hl_"sg.): Arbeitssicherheit. Die Beispielsarrm}‘mé
enthdlt auch Slcherheltsanfardenmgen auf den Formblittern und &t
als Anhang dem Text angegliedert.
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5. Systemaktivititen

Die Auseinandersetzung mit den Systemaktivititen beinhaltet im
Rahmen der Systemanalyse die Untersuchung der Input-Qutput-Re-
lationen des Systems mit der Systemumwelt, das heiBRt, es werden

nunmehr neben den bereits erdrterten internen auch die externen

Systembeziehungen untersucht” Dies bedeutet letztlich eine

Forderung nach Simulationsmodellen, wenn Systeme neu zu gestal-
ten bzw. vorhandene implementiert werden sollen. Ein derartiges

Vorgehen ist sehr zeitintensiv und praktisch kaum durchfithrbar.

Eire sinnvolle Auseinandersetzung mit den Systemaktivititen

s0llte sich daher auf eine sclide
Systemschnittstellen beschrinken;

als auch auf der Outputseite. Ein
in Abschnitt B des zweiten Kapitels mit der Beschreibung der

Wechselbeziehungen zwischen der Instandhaltung und anderen Un-
im folgenden nicht weiter

Endes in das fiinfte Kapitel

Problematisierung mit den
dies sowohl auf der Input-
solches Vorgehen ist bereits

ternehmensbereichen geschehen, die
vertieft werden sollen und letzten
einmiinden, das sich mit Fragen der

tion selbst befailt.

Unternehmung als Organisa-

C) Aufgabenfelder der Durchfithrung ven Instandhaltungsmalnahmen

I. Durchfithrung der Inspektion
In Rahmen der Instandhaltungsmafnahmen kommt der Inspekticn
da sie sowohl eine Kontrollfunk-

{im Sinne der Ilberwachung eines
der Wartung und Im-
ktion fir die

eine besondere Bedeutung zu,
tion beztiglich der Produktien

reibungslosen Fertigungsablaufs) als auch

standsetzung besitzts). Die Bedeutung deT Inspe

1) Fuchs Hegener v i tung des
1) Fuchs-Wegener verlangt in diesem _Zusamm‘fnha.mg sqga;ﬁir;ejgggzﬁcgei ger
Systemverhaltens im Zeitablauf. Diese I\!og111c}11<el(tY et e tandhal -
Xonzipierung bzw. beim Vergleich von am Iarkt anges Temen s A
tungSS)’Stemgn Vgl. FUCIS-WEGETER: Systemanalyse 17 —eh \
i Fertigungsbetrie-
langt die Imspek-

2) Der Produktionsbereich ist der in homaytﬁmagiiégg;egr
ben prinir betroffene Unternehmenshore) o twesen Bedeutung.
tion jedoch auch fitr das Lager- und Transpor ]e Koordinierung
3) Nach Meyer ibernimnt die Inspektion sogar dlea]iizxgmh?er o ean.
vel, MEVER, Fav.: Titigkeiten und Arbeitsverl :
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Schaffung von mehr Arbeitsschutz bei der Durchfihrung von In-
standhaltungsmaBnahmen soll im Anschluf an Abbildung 3.6 ver-
deutlicht werden. Diese Beziehungen sind sergfaltig zu analy-
sieren und wenn nitig sogar schriftlich festzuhalten.

Produktion

Inspektion
/(3) 2)
Instand- '
setzung Wartung

Abb. 3.6: Kontrollfunktion der Inspektion gegeniiber der Warfung
Instandsetzung und Produktion

Die in Abhildung 3.6 mit (1) bis (3) gekennzeichneten Xontrell-
funktionen sollen im folgenden zunichst beschrieben werden, be-
vor auf Inspektionstitigkeiten im einzelnen eingegangen wird.

(1): Aufgabe der Inspektion ist es, Informationen uber die Funi
tionsfihigkeit von Anlagen, z.3. im Produktionsbereich- o
liefern. Diese Informationen bilden dann die Basis £fOT el
tere Mafnahmen der Instandhaltung wie auch fir Anlagenver
besserungsmalnahmen. Art, Umfang und Zeit der Durchflhroé
von Inspektionen sind abhingig vom jewelligen Anlagentyl
Das heifit, dali zunichst die Funktiomen und technischen
Schwachstellen einer Anlage analysiert werden missen und
erst dann - an den Ergebnissen dieser Analyse ausgericht®
anlagenspezifische InspektionsmaBnahmen, wie z.B. Insped’
tionsintervalle, ermittelt: werden”

1) ‘i\uf dlebNotwendigkelt, erst die Anlage zu untersuchen, damn gohwachs el
h:r{tzu cheben und erst damn das Verbleibende mit angepaSten Instand-
SchWTc}ngrEaflmahnen zu behandeln, verweist insbesondere MEXIS, K.D.:
~beheb stellenaralyse - Methoden der Schwachstellenermittlung und .
20 v"ungf Praktische Amwendumgen, Seminarunterlagen, Mannheim 19, we

}; Mirz 1981 » hier Abschnitt 5: Instanchaltungsarten und ihre Vor-
gehensweise bei der Ermittlung von Schwachstellen.



Ein derartiges Vorgehen hat den Vorteil, dafl bereits vor

der erstmaligen Durchfithrung einer Inspektion Sicherheits-
risiken erkannt werden kénnen. Durch diese Art der Ein-
richtung von Inspektionen kdnnen gleich zwei Ziele erreicht
werden: Erstens kann die Arbeitssicherheit wihrend der In-
spektionsverginge erhdht werden, zweitens kann eine schwach-
stellenorientierte Inspektion erfolgen, die den Grad der

Anlagenverfiigharkeit erh&ht.

(3): Inspekticnen liefern einerseits Daten fiir die Wartung so-
wie Instandsetzung und kontrellieren sie auch andererseits.
Bei Inspektionen festgestellte Mingel, die eine Unfallge-
fahr fiir spitere Wartungs- und/oder Instandsetzungsmaf-
nahmen bilden k&nnen, sollten als Informationen - ver-
sehen mit entsprechenden Gefahrenhinweisen - der Wartungs-
und/oder Instandsetzungsplanung zuginglich gemacht werden.
Dies erfordert eine zweifache Beachtung der Arbeitssicher-
heit fir die Inspektion: Erstens Arbeitssicherheit wihrend
der Inspektion und zweitens durch Inspekticen fir nachge-
lagerte InstandhaltungsmafBnahmen.

Wie die obigen Uberlegungen gezeigt haben, sind Inspektionen pri-
mir als MafBinahmen der Informationsgewinnung zu verstehen.
Sicherheit fiir die nachgelagerten InstandhaltungsmaRnahmen der
Wartung und Instandsetzung kann nur dann umfassend erreicht
werden, wenn die durchgefithrten Inspektionen den geforderten
Informationsanspriichen gerecht gewcrden sind. Systeme der plan-
miBigen Instandhaltung konnen dieser Anforderung dadurch ge-
recht werden, daf} sie eine Analyse der Informationsebenen vor-
sehen, die fiir MaBnahmen der Wartung und Instandsetzung von
besonderer Bedeutung sind. Eine derartige Darstellung der In-

spektionen als MafBnahmen der Informationsgewinnung ist in der
Erst wenn die Bestimmungs-

Abbildung 3.7 vorgenommen worden.
telt worden sind (ver-

faktoren des Anlagenverschleifies ermit
gleiche das linke untere Kidstchen in Abbildung 3.7}, k&nnen
entsprechende Inspektionsmafinahmen geplant werden. Vor?usset-
zung fiir die Durchfithrung von Inspektionen ist dah?r die ET-
mittlung eines VerschleifBlstadiums, bei dessen Erreichen wei-

tere Instandhaltungsmaflnahmen ergriffen werden sollen (insbe-
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Durchfilhrung von
Inspektionen

au S

e i A

Informationen Uber

die Funktionsfihig-
keit von Anlagen

standszeit einsertfff" |

Vergleich der effektiven
Beschaffenheit mit der
noch tolerierbaren (mit
dem "kritischen Verschleif-
stadium'") Beschaffenheit

Vergleich der effektiven
Funktions fihigkeit mit
der vom Verwes gszweck
her gerade noch tolerier-
baren Funktionsfdhigkeit
(mit der “Schadensgrenze")

1

rechtzeitige Prognose
von unbeabsichtigten

Unterbrechungen der
FHLnTlEtmnsiE#iLieit

rechtzeitige Prognose
unzulidssiger Beein-
trichtigungen der
Funktionsfihigkeit

=

Informationen Informationen Informationen Informationen lber
tber die allmih-| |uber das Auftre- tiber den Grad aulergewdmliche
liche Zunahme ten - der Funktions- nicht voraussetbar

Ver- licher Ver- fihigkeit (das (wahrend gder St
schleifler- schleif Leistungs-
scheinungen erscheinungen niveau) ne
.___.._.—_' = 1

stehen, so dab $i
der Wegfall der

Funkt ionsfahigkeit
nicht sofort

bemerkbar macht)

"inspektionsor

h’rﬁhzeitiges prophylaktisches p

i S
entierte” Instandhal:mgselanﬁg
anen notwendig werdender Inst. ltungsmﬂnsm!ﬂgl

auf !:\i\'ge Sicht

Verdichtung der Informationen Uber das Verschleifiverhalten
und die Entwicklung der Funktionsfihigkeit von Anlagen zu

von_Anlagen

(planmiflige Instandhaltung beim Erreichen eines bestimmten Anlagenalter:

spaterer Ubergang zu einer "lebensdaueroricntierten Instandnaltungsplansig
e s [
oder in festen, streng periodischen Zyklen)

Abb.

1

schichtbetrieb,

Bereitstellung von Infor-
mationen iber die rele-
vanten Bestimmungsfaktoren
des Anlagenverschleifles
(z.B. Fahrweise, Mehr-
Materialein-]

satz, limweltbedingungen)

i

m

Offerlegung von Ansatz-
punkten flir Malnahmen
der Anlagenverbesserung

Ausarbe1tung v
Empfehiungen ©f
die Pro Jent.c g
und Auslegung Ve
Neuanlaged

3.7z

Inspektionen als

MaBnahmen der Informationsgewinnun?
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sondere, ob vorbeugend repariert werden soll oder nicht). Ab-
bildung 3.8 enthilt eine hierauf aufbauende Systematisierung
der Strategien der Durchfithrung von Inspektionen. Diese ké&nnen

letzten Endes sowohl technisch und/oder &konomisch orientiert
sein,

Fixierung eines bestimmten
Verschleifistadiums bei
dessen Erreichen schadens-
vorbeugend repariert wird

!

Durchfithrung
von
Inspektionen

—
{ 1

laufende Uberwachung fallweise Uberwachumn;
di des Verscﬁlel.fsverlau't;s

es VerschleiBverlaufs

L

. I B
direkte Uberwachung indirekte Uberwachun
des VerschleiBverlaufs des XersEEIelfﬁerlaués

&

f = 1 =
streng sequentieile indirekte Uber-| |indirekte Uber4 |
periodische | I 4 ktions.| | wachung des wachung des | [indirekte Uber-
Inspektions| | *ISPERTIONS- | yo o chieifver- Verschleifiver- wachung des
strategien Strateglen laufs mittels laufs mittels Verschleifiver-
Ultraschall, akustischer, laufs mittels
mit Hilfe ra- visueller und | |Orientierung am
dioaktiver dhnlicher Pro- Nutzenniveau
Isotope o. dgl. zefiprifungen

e 1

Verbrauchs- Kosten- Ausbringungs-
kontrollen kontrollen kontrollen
Kontrolle| (Kontrolle Kontrolle || Kontrolle
der der der ) der
Einsatz- | |Betriebs- Leistungs- | |Leistungs-
stoffe stoffe quantititen| (qualitdten

Abb. 3.8: Mégliche Strategien der Durchfiihrung von Inspektionen
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Da Inspektions- und Wartungsmafpahmen - wie im nichsten Ab-
schnitt niher beschrieben wird - oftmals gleichzeitig und ven
selben Personal durchgefihrt werden, erscheint es sinnvoll,
arbeitssicherheitsbezogene Aspekte der Durchfilhrung gemeinsan
zh behandeln.

IT. Durchfihrung der Wartung

Die Aufgaben der Wartung sind in einem Wartungsplan zu fixiere,
un sie zweckentsprechend und wirtschaftlich qurchzuleihren1
Die Aufgaben bzw. Ziele der Wartung bestehen in der Verbesseryl
der Widerstandsfihigkeit der Anlagen und/oder in der Verminde-
rung der auf sie einwirkenden Beanspruchungzl . Es handelt sich
demzufolge hierbei um MaBnahmen, die einen Anlagenausfall ver-
hindern sollen, um damit letztlich die Lebensdauer der Anlage
Zu verlidngern 3).

Vielfach geschieht die Durchfihrung der Wartung im Zusammenhani
mit der Inspektion, so daB hierbei die gleichen arbeitssicher-
heitsbezogenen Aspekte zu beachten sindt).

Eine getrennte Betrachtung beider Mafnahmen ist jedoch unabding
bar, um spezifische Arbeitseinsatzbedingungen analysieren zu
kénnen. Um die wichtigsten arbejitssicherheitshezogenen Aspekte
der Durchfihrung der Wartung ermitteln zu konnen, ist es jedoch
zuerst potwendig, die allgemeinen Gefihrdungen des Instandhal-
tungspersonals bei der bDurchféhrung von Instandhaltungsmagjnahaen
2t analysieren. Aufbauend auf deren Ergebnisse kinnen dann ein
zelne Instandhaltungsmafnahmen weiter unitersucht werden.

_—_—— e e

1} Vgl. RENKES, Dieter: Begri initi i
*T: Begriffe wnd Definitionen, in: Instandhaltung -
Grundlagen, hrsg, von H.-J, Warnecke, Koln 1981’, S. 15-43, hier 5. 3.

2) Vgl. MINEL, Wolfgang: Wi ichkei
vl e ]g’}ﬁé, S% 121%7 irtschaftlichkeitsfragen der Anlagenerhaltug,

3) Vgl. MEVER, F.W.: Wart i
~3 -Tai tartung, in: Instanchaltung - Grundlagen, hrsg. von
H.-3. Warnecke, K8ln 7981: 5. 680-691, hier § 680, = ¢

4) Vgl. 5 -
) mf-);ﬁ DEUZLS,GEST{:)OhilTEE INSTANDHALTUNG e.V.: Gliederurg der Imstandhalt®d
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Die wichtigsten Griinde fir die hohe Gefidhrdung des Instandhali-
tungspersonals sind in der Abbildung 3.9 zusammengefal%t]). Eine

Arbeiten bei eingeschrinkten
Licht- und Platzverhdltnissen

Arbeiten unter starkem Zeitdruck:
fehlende oder unzureichende
Arbeitsvorbereitung, feh-
lendes oder falsches Werk-
zeug und Material etc,

Arbeiten im maschinennahen
Bereich oder in Maschinen

Hohe Ge-
fahrdung
des Instand-
halteper-
sonals

Inspektions- und War-
tungsmafinahmen oft nur
bei laufenden Maschinen

Arbeiten bei ausgeschalte-
ten Sicherheitseinrichtunger

Koordinationsprobleme bei gleich-
zeitigem Arbeiten mehrerer Perso-
nengruppen an derselben Anlage

Arbeiten unter schwieri-
gen Ungebungsbedingungen:
Hitze, Gase, unter Span-
mumng stehende Teile etc.

Gefahr der Ausldsung von Be-
wegungen durch unbeabsichtigtes
Betitigen von Steuerelementen

Grinde fiur die hohe Gefihrdung des Instandhaltungs-
personals

Abb. 3.9:

hieraus ableitbare iiberschauliche Darstellung wichtiger Auspré-

gungsformen von Instandhaltungsmafnahmen ist in Abbildung 3.10

dargestelltz).

Sdmtliche in Abbildung 3.10 aufgefithrten Auspridgungsformen miis -

sen auf ihre Relevanz fiir Sicherheits- und Arbeitsschutz-Aspekte

untersucht werden und anschlieBend in geeignet
standhaltungskonzept einer Unternehmung festgehalten wendal:
Dies kann z.B. in den einzelnen Auftragsscheinen fir Inspek-

y im
tions-, Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten geschehen, wi

er Weise im In-

sie weiter unten dargestellt werden.

Beispielhaft werden an dieser Stelle die sicherheitsbflel-:oienen
i i d er
Auswirkungen des Betriebszustandes einer Anlage im Fa

. i i nlagen
Durchft’:hrung von Wartungstﬁtlgkelteﬂ an elektrischen A g

. Abeitssicherheit, hier S. 98.

gsformen gelten sowohl flir
Instandhaltung.

1) In Anlehnung an WARNECKE, H.-J.

2) Differenzierungskriterien und Auspréguil
die Inspektion, Wartung als auch fiir die
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Ausprdgungs formen von Instandhal tungsmafnahmen
Betriebszustand im Betriebszustand im Stillstand
der Antage
o N intervallabhingige
&t AuslBsender Durchfithrung 2us tandsabhingige | schadensbedingte
& | Faktor der "Kaien-] Be- |Prod,-| Durchithrung Durchfihnang
&1 Durchfthrung en=y b ‘
o der- [triebs{mengen
s zeit | zeit
g, _ 1
Kentinuitit St it ; mtinuierlich
g der Durchfhrung diskontinuierlich kontin
]
£ | Instrumentarium . _ ferdtelos | instrurentell
L | der Durchfihring]” ~ 5 mi] manue 11
— — . -
o} Einsatz- Werkzeuge Hilfsstoffe Betriebsstof®
21 materialien
[
- | Plammgsgrad reitet ungeplant
E der Purchfthrung geplant vorbe
U
2 | Erledigungspgrad - a0
= wortanfi
der DurchEthrng endgliltig ¢
Beteiligte : 4 G narbeit
Povscnen Einzelarbeit TUppe]

Abb. 3.10 Differenzierung wichtiger Ausprigungsformen ven
InstandhaltungsmaBnahmen

niher untersucht. Nach dem Betriebszustand einer Anlage ist ¥
unterscheiden in:

® Wartung an stillstehenden Anlagen bzw. Anlagenelementen
und

® Wartung an laufendenr Anlagen bzw. Anlagenelementen.

Folgende Sicherheitsaspekte sind dabei insbesondere zu beriick:
sichtigen:

® Abstimmung der Abschaltvorgéinge mit den betroffenen
Betriebsbereichen

® Festlegung des Abschal tvorganges
(z.B. nach § 7 VDE 0105)

® Testlegung des Einschaltvorganges
(z.B. nach § 8 VDE 0105}

® Festlegung des Personenenkreises, der die Schaltvor-
génge vornehmen darf

. . 1
® Anbringung von Sperrschildern und -schldssern etc. ].
_—

1} Einen grundiegenden (berblick {iber Gefahren und Sicherheitsmafnakmen bel
der Arbeit an elektrischen Anlagen geben HEYN, Egon und SAM, Ulrich: &
fahren des elektrischen Stromes, in: Ausbildung Sicherheitsfachkrafte,
Grundlehrpang A, hrsg. von der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und Un-
fallforschung und dem Hauptverband der Gewerblichen Berufsgenossenschaf~
ten e. V., 2. Aufl., Kbln 1982, Abschnitt 71.



- 99 _

Die konkreten Durchfihrungsmafnahmen der Wartung werden an-
lagenspezifisch festgelegt und sind zu vielschichtig, als dag
sile im einzelnen aufgefihrt werden kénnen. Wichtig ist dartber
hinaus, dafi auch die notwendigen Vorarbeiten fiir die Durchfih-
rung der Wartung im Instandhaltungssystem verankert werden wie
2.8, Schaffung von Zugingen zu Anlagenelementen, Aufbau von

Geriisten etc.

II1. Durchfthrung der Instandsetzung

Unter dem Aspekt des chronologischen Ablaufs von einzelnen In-
standhaltungsmafBnahmen lassen sich die in Abbildung 3.11 aufge-
fihrten Ablaufstufen ermitteln V).

1 {Ermittlung der Stsrungsursache
Ergreifen von Sicherheitsmafinahmen
3 | Demontage von Anlagenelementen

4 Priifung demontierter und nicht demon-
tierter Anlagenelemente

5 |Ergreifen von Sicherheitsmafnahmen
Instandsetzung oder Ersatz von Anlagen-
elementen

7 | Montage von Anlagenelementen

Justieren der Anlagenelemente

9 | Einstellen der Gesamtanlage

10| Ergreifen von Sicherheitsmafnahmen

11| Probelauf der Anlage

12| Abnahme und Freigabe der Anlage

13| Ergreifen von SicherheitsmaBnabhmen

n
Abb. 3, 11: Typische Ablaufstufen von Instandsetzungsmafnahme

itungen
) Ygl, piy 31052 (Entwurf)}, Aufbau von Instandhaltungsanleltungen,

Januar 1980, Seite 4.
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Die erste Stufe - Ermittlung der StSrungsursache - wird mur
im Falle einer stdrungsbedingten Instandsetzung relevant, el
geplanter Instandsetzung, z.B. aufgrund von Inspektiones oder
bei Wartungsarbeiten, ist die Suche nach der Stérungsursache
bereits erfolgt und somit nicht Aufgabe der Instandsetzung.
Andererseits kann es jedoch durchaus sein, daB die Stdrungs-
ursache nicht richtig oder nur unzureichend vom Inspektions
und/cder Wartungspersonal erkannt wurde. Dies fihrt dazu, daf
die Stdrungsursache z.B. erst beim Zerlegen von Anlagenteiles
erkannt wird bzw. fiberhaupt erst erkannt werden kann. Dies kv
sogar so weit fihren, dafR die Stdrungsursache erst nach det
Montage der Anlagenteile wihrend des Probelaufs erkannt wird,
Das heiRt, daB letztlich die St&rungssuche in allen chrorolo-
gischen Phasen des Instandsetzungsprozesses stattfinden kaan

Die Vorgabe eines festen Arbeitsablaufschemas fiir den Instaad-
setzungsarbeiter ist daher problematisch. Wird innerhalb eine
Instandhaltungssystems auf den Auftragskarten ein derartiger
Arbeitsablauf vorgegeben, so ist darauf zu achten, dal der
Vermerk "Sttrungssuche" auch in nachgelagerten Ablaufstufen
angebracht ist. Fur die Arbeitssicherheit wihrend der Instand:
haltung ist dies deshalb von Bedeutung, als so von dem Instand
setzungspersonal mehr Aufmerksamkeit wihrend der Arbeit gefor
dert wird und die Gefahr ausgeschaltet werden kann, daf mad
sich unkritisch auf die Angaben des Inspektions- und/oder &
tungspersonals verlafit. Nicht erkannte Stdrungsursachen
kénnten dann z.B. zu Unfillen in der Probelaufphase fihren.

Eine analoge Argumentation gilt filir das Ergreifen von Sicher-
heitsmaf&nahmen, da dies ebenfalls kein einmaliger Prozefl ist.
Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsfragen treten arbeitsab-
laufbezogen in zweierlei Hinsicht auf:

® Errichtung von Sicherheits- und Arbeitsschutzeinrich-
tungen vor Aufnahme der Instandsetzungsarbeiten (Auf-
stellen von Gerilisten, Abdecken von Gruben, Entfetten
und Entélen von Trittstellen etc.},
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¢ Beachtung von Sichetheits- und Arbeitsschutzaspekten
wihrend der Durchfihrung von Instandsetzuhgsarbeiten
{Beachtung der VDE 0105 beim Arbeiten an elektrischen
Anlagen, Anbringung von Sperrschildern, Tragen von
Schutzkleidung etc.) -

Instandhaltungssysteme sollten dies dadurch berlicksichtigen,
daff Hinweise auf Sicherheits- und Arbeitsschutzvorschriften
nicht nur im Rahmen der Ergreifung von SicherheitsmafBnahmen
vor Beginn der Arbeit stattfinden, sondern - z.B. auf maschi-
nell ausgedruckten Auftragsscheinen - ausdriicklich bei allen
Ablaufphasen des Instandhaltungsprozesses angebracht werden

D) Planung und Kontrolle im TInstandhaltungswesen

I. Instandhaltungsplanung
Die in diesem Abschnitt dargestellten Problembereiche sind in

Abbildung 3.12 iiberblicksartig veranschaulicht, wobei eine

Differenzierung in eine strategische, taktische und operative

Planungsebene vorgenommen wurde.
1. Planung der Instandhaltungsstrategie

. . . h-
Unter Instandhaltungsstrategie wird die Kcnzeptzc)m der D:rc
er-
fihrung von Instandhaltungsmafnahmen verstanden' . A?f o
ob vorbeugend oder Teln stdrungsbe -
Dies kann innerhalb eines

Soll vorbeu-

ster Ebene ist zu fragen,
dingt instandgehalten werden soll. ‘
Betriebes von Anlage zu Anlage verschieden seiln. . '
so ist in einem zwelten Schritt

end i werden
gend instandgehalten » ©elcho Instandhaltungs-

dann anlagenindividuell festzulegen,

e . 2 i uch fiir

1) Eine gleichartige Argumentation gilt gell?stverjéiltlgiiglgge:m.
Inspektions- und Wartungsarbeiten sowie ihrem . vgl. HERZIG

2) HERZIG verwendet hier dem Begriff I“St“&‘?lg?i}iggnfiﬁén‘éﬁaimg, '
Norhert: Die theoretischen Grundlagen betriebli
Meisenheim am Glan 1975, S. 351. . dem Begriff Instandhaltungs-
Zur ausfilirlichen Auseinandersetzung mit e?-a.ktgren und Struktur des
Strategie vgl. HECK Karlheinz: Bestimmungs Diss. Dortmund 1980,
Prozesses der.Planm,]g vort Instandhaltingskosten, .

S. 203-208,
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1nstandhaltungsstrategienplanung

Strategische | | Anlagenelementbezogene Ermitt-
FlanungseEne lung der Basisstrategien der
Instandhaltung

Ins tandhal tungsprogrammplanung
Ins tandhaltungsobjektbe zogene
Festlegung von Art und Umfang
der Instandhal tungsmafnahmen
differenziert nach Inspektion,
Wartung und Instandsetzung,
nach Art der Instandhaltungs-
strategie mit den Malstdben
der Instandhaltung (wie z.B.
laufstundenabhingige Durch-
filhirung)

Taktische
Planungsebene 6

[

|

Geschitzter Umfang ungeplan:

Ins tandhal tungsablaufplanung ter Instandhaltungsmalnahsen

Instandhal tungsobjektbezogene
Festlegung einer geschlossenen
Instandhaltungsmafinahme unter
Angabe der hierfiir bentitigten
| (vergréberten) Arbeitsschritte,
Ressourcen, beteiligten Betriebs- 5 To-
bereiche, Wmendetgn Technologie bgujauftrﬂger;‘ her agg

: 3 4 gierten Bedarfe
sowie unter Angnbe eines Termin-
planes und Zeitbedarfs 1

=

Instandhal tungsarbeitenp lanun;

Zeitraumbezogene Festlegung von
—1 Instandhaltungswalnahmen als Ke-
ordination geschlossener Arbeiten
r witer Abstimmung aller bendtigten

Instandhal tungsbedarfs

Zeitraumbezogene Ermittiung]
der von den einzelnen Ar-

Ressourcen in der Planperiode
sowie unter Angabe einer zeit-
raumbezogenen Reihenfolge

Operative
Planungsebene

instendhaltungsauftragsplanung
Instandhaltungsarbeiterbezogene
Festlegung der Durchfithrung ein-
— zelner InstandhaltungsmaBnahmen
uter Verwendung detaillierter
Auftragsscheine (Personaleinsatz-
planung)

Abb. 3.12: Uberblick iiber Planungsebenen und Teilplédne der
Instandhaltungsplanung

mafnahmen - Inspektion, Wartung, Instandsetzung - fir welche
Anlage bzw. fur welches Anlagenelement durchgefithrt werden
sollen. An dieser Stelle ist insbesondere festzulegen bzw.
ermitteln, welche MaRgréfen (Bestimmungsfaktoren) welche In-
standhaltungsmafnahmen ausl8sen sollen. Die Festlegung VOR
Instandhaltungsstrategien bedarf grofler Sorgfalt, da es sich

hierbei in der Regel um mittel- bis langfristige Entschel
dungen handlalt]J

1) Vgl. KOPPER, Willi: Plamung der Instandhaltung, Wiesbaden 1974, S. 160
VOIGT, Jirgen Peter: Erfassung, Auswertung und Nutzung von Schadendate’
in der Eisen- und Stahlindustrie, Diss. Braunschweig 1973, S. 30.


https://Abstinrm.ng
https://lnstandhaltl.11
https://laufstundenabh�ngJ.ge
https://ls.ru.ng

- 103 -

Fir den Arbeitsschutz und die Arbeitssicherheit hat die Fest-
legung von Instandhaltungsstrategien insofern eine hohe Bedeu-
tung, als "vorprogrammierte" Unfille vermieden werden konnen.
Dies soll an einem Beispiel verdeutlicht werden. Hat man sich
entschlossen, an einem Anlagenelement betriebsstundenabhﬂngige
Wartungsmafnahmen durchzufithren, so kann es sein, dal das be-
treffende Anlagenteil schon wesentlich weiter verschlissen ist,
als geglaubt wurde. Dies kann unter Umstinden zu einer hoéheren
Gefahr wihrend der Wartung fithren. Die Ursache einer derartigen
Fehleinschitzung des VerschleifBverlaufs kann 2.B. darin liegen,
daB nicht die gefahrenen Betriebsstunden, sondern die gefertigte
leistungsmenge die primire MaBgrsBe des Verschleifiverlaufs ist.
Derartige Fehleinschitzungen lassen sich zwar im Laufe der Zeit
korrigieren, sind aber insbesondere bei der Einftthrung von In-
standhaltungssystemen zu beachten. Bedenkt man die grofBe Zahl
von Anlagenelementen in einem Industriebetrieb, so wird die Re-
levanz dieses Problems noch deutlicher. Fiir den Vergleich oder
die eigene Gestaltung von Instandhaltungssystemen bedeutet dies,
dag die Bestimmungsfaktoren der Festlegung von Instandhaltungs-
mafinahmen - die ja letztlich eine Instandhaltungsstrategie de-
terminieren - sorgfiltig erforscht und festgehalten werden mis-

sen.
Unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten lassen sich
die in Abbildung 3.13 dargestellten wichtigen Instandhaltungs-

strategien auffithren.

Diﬂ"(er_faz;iiel‘::ngs- Instandhal tungsstrategien
T

- - witengends |  storngsathinglgs Serstegien |
Basisstrategien Strategien [~ ~papfant T T
imatn il tungs - Inspektion Wartung Instandsetzung
malnahmen
Leitlicher Abstand iodi Strategien sequentielle Strategien

periodische Strateg

der Mafnahmen
Maflgrite des kalenderzeit- betriebszeit- | leistungsmengen-
e SewE | SR | e
Manahmen trategi
Maflgrite der M o
Ausufdsmg weiterer Verschleifniveau Verschleidwirkung
Mafnahmen

. Di i Instandhaltungsstrategien fiir die
e B3N E;::?;gﬂi;erggga:gga?2ungsobjektbezogener Strategien
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In diesem Zusammenhang ist festzulegen, flr welches Objekt
welche Instandhaltungsmafinahme am geeignetesten ist, so dad
bei ihrer Durchftthrung das Unfallrisiko bzw. die gesamte Be-
lastung fiir den Instandhaltungsarbeiter am geringsten 1st

Anhand der in Abbildung 3.13 dargestellten Aufgliederung der
Instandhaltungsstrategien legt der Planer filr ein konkretes In-
standhaltungscbjekt (Anlage oder Anlagenelement) z.B. fest:

® Die Anlage soll vorbeugend instandgehalten werden

® und zwar inspektionsorientiert

@ unter Festlegung bestimmter Perioden

#® die sich an der Betriebszeit orientieren.

® Beim Uberschreiten eines bestimmten Verschleifniveaus
werden weitere Instandhaltungsmafnahmen ausgelfist (War-
tung oder Instandsetzung).

Werden Instandhaltungsmafnahmen derart geplant, so ist ein
Grundstein fiir mehr Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit gelegt

2. Imstandhaltungsbedarfsplanung

Die Ermittlung und Planung des Bedarfs an Instandhaltungslei-
stungen ist eng verknlipft mit der Festlegung der Instandhal-
tungsstrategien. Bereits bei der Fermulierung “Es ist zunfichst
inspektionsorientiert vorzugehen” wird ein Teil der Instanchsl’
tungsleistung festgelegt. Ebenso ist es bereits an dieser stell
notwendig, den Bedarf an Personal und Material zu bestimmen.
In einem zweiten Schritt werden dann auf der Grundlage vor IV
spektionen weitere InstandhaltungsmaBnahmen ausgeldst, fir di¢
wiedtermn der entsprechende Bedarf an Material und Personal U
bestimmen ist. Andererseits ist es jedoch auch méglich, dal in
Falle eines deterministischen Verschleifiverlaufs ohne vorheris

1) Dariber hinaus ist zu beachten, daR auch durch Instandhalting Sicherheil
auch fiir den Produktionsarbeiter geschaffen werden kam und muf. Hier?!
sind die beiden gegenliufigen Tendenzen abzuwigen, daf einerseits dure
viel Instandhaltung das Geféhrdumgsrisiko des Produktionsarbeiters gé-
senkt werden kann, daf% aber andererseits durch die hshere Anzahl von

i?ﬁggdhaltmgmammmﬁn das Risiko fiir die Instandhaltungarbeiter
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Inspektion sofort instandgesetzt wird. Die Bedarfsfeststellung

erfolgt dabei analog.

Der Einflufll derartiger Bedarfsermittlungen auf den Arbeitsschut:z
und die Arbeitssicherheit ist offensichtlich, wenmn man sich vor
Augen hilt, welche Bedeutung das Arbeiten mit dem richtigen Per-
sonal und den richtigen Hilfsmitteln hat. Desweiteren ist die
Bedarfsfeststellung eine unumgingliche Vorarbeit fiir eine sicher-

heitsorientierte Arbeitsvorbereitung.

a) Material- und Betriebsmittelplanumg flr die Instandhaltung
2a) Bedarfsermittlung und -bereitstellung

Die Bedarfsermittlung fiir Instandhaltungsleistungen umfafit neben
der Bereitstellung von Persconal insbesondere die Festlegung ven
Art, Menge und Qualitit der bendtigten Betriebsmittel und Ein-
satzmaterialien im Sinne von Potential- und Repetierfaktoren

der Instandhaltung. Dartiber hinaus muf auch der Zeitpunkt des

1)

Bedarfs fixiert werden -.

Eine rechtzeitige und ausreichende Versorgung der Instandhal-
der Ar-

die be-

Einsatz-

Umfang

Angaben

tungsarbeiter mit Material beginnt zweckmidBigerweise in
beitsvorbereitung. Aufgrund der Auftragsunterlagen sind
ntigten Betriebsmittel (aber auch Sonderwerkzeuge) und
materialien ersichtlich, die neben den Angaben iiber den

der durchzufiihrenden Instandhaltungsleistungen zugleich
iber das bendtigte Material oder einzusetzende Betriebsmittel,

soweit sie (ber das trBordwerkzeug” eines Instandhaltungshand-
werkers hinausgehen, enthalten sollten.
nzelnen

2)_

Die einzelnen Schritte der Bereitstellung sollten i1m el
zumindest die im folgenden aufgefiihrten Phasen umfassen

Bestandsiberprifung

(1) Feststellen, ob benétigte-Betyi?bsmittgi,aErzigzgg;lguggg
Hilfsmaterialien fir den jeweiligen Au fpgriode vorhan-
aller Auftrige einer Bereitstellungsplan
den sind, und zwar:

—

]] Vg].. HECK, K.: Instandhaltlmgskosten, 5. 146. Planun

2) Vgl. auch SIRMENS (Hrsg.): AWE - ein integriertes Systed Tur Fio s
Steuerung und Dberwachung der Instandhaltung, Minchen y S
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s« der Art mach

¢ der Menge nach

+ der Qualitit nach und

e zum richtigen Zeitpunkt und
s am richtigen Ort.

(2) Feststellen, ob bendtigte Karperschutzkleidung in ausrel-
chender Zahl verhanden ist.

{3) Feststellen, ob Sicherheits- und Hilfsmittel der_Durch-
fGhrung von Instandhaltungsmafnahmen vorhanden sind
(Gerliste, Gurte etc.}

Bedarfsanforderung

(1) Reservierung vorhandener Bedarfsbestinde fiir einen Aufrras

{(2) Beschaffung nicht vorhandenen Bedarfs von anderen Untel-
nehmensbereichen oder von aullen.

Kommissionierung

(1) Auftragsbezogene Zusammenstellung vorhandener Bestinde
(z.B. beim Lagerausgang oder bestimmten Bereiltstellungs-
plidtzen).

(2) Kemmissionlerung fremdbezogener Teile.

Transgurt

(1) Transport der kommissionierten Teile an den Arbeitsplats:
(2) Anlieferung fremdbezogener Teile an den Arbeitsplatz.

Ein groBer Teil dieser Schritte wird sicherlich im Laufe def Teit
zur Routine werden und mehr oder weniger problemlos abiaufen.
Aus arbeitsschutz- und sicherheitspolitischer Sicht ist es je-
doch wichtig, daf das reibungslose Ablaufen der Bereitsiellung
gewdhrleistet ist, damit der Handwerker stets richtig yersorgt
ist und nicht in die Gefahr kommt, behelfsmifig arbeiten v
miissen. Dies ist nur zu gewihrleisten, wenn eine funktionsfahis®
Bestandsiiberwachung vorhanden ist (vgl. den nichsten Abschnitt}
und wentt im Vorfeld der Arbeitsvorbereitung die AnfordeTunge?
an die Instandhaltungsmaterialien fir die jeweiligen Mafnzhmed
richtig bestimmt worden sind. Hierbei ist es wichtig, dab dié
Anforderungen - auch an die K&rperschutzkleidung - vor Ort, alst
direkt an der betreffenden Anlage, ermittelt werden, um $0 ein
satzspezifische Faktoren beriicksichtigen 2u konnen. Wichtig 1%%
in diesem Zusammenhang auch, daB z.B. bei prifpflichtigen Anlageh
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wie etwa Kranen, die benttigte Festigkeit an Anschlagketten
exakt beriicksichtigt wird.

bb) Bestandsplanung fiir Hilfsmaterial und Ersatzteile

Eine Vorratshaltung aller bendtigten Materialien ist jedoch

aus Wirtschaftlichkeitsgriinden nicht realisierbar, da eine hohe
Verfiigbarkeit in der Regel hohe Lagerbestinde bedeutet. Es kann
daher nicht alles gelagert werden und Mehrfachlagerungen sind
2u vermeiden, jedoch stets unter Beriicksichtigung des Sicher-
heitsbediirfnisses der Instandhaltung. Gerade in der heutigen
Zeit werden hdufig Versuche unterncmmen die Koster im Bereich
der Reserveteilwirtschaft zu senken, indem z.B. zu mehr ge-
normten Teilen Ubergegangen wird oder indem ganz einfach die
Bestellgrenzen gesenkt werden. Bei derartigen Reorganisationen
sollten auch die Mitarbeiter der Sicherheitstechnik beteiligt
werden damit das erwihnte Sicherheitsbediirfnis im Instandhal-

tungsbereich gewdhrleistet bleibt,

Fiir ein Instandhaltungssystem kommt es vor allem darauf am,
daB die Aufgaben und Ziele des Ersatzteilwesens mit denen der
Instandhaltung abgestimmt werden. Hierauf aufbauend mufl der
- z,B. jidhrliche - Ersatzteilbedarf uater der Beriicksichtigung
von Schichtbetrieben, der Belastung und des Ausfallrisikos von
Anlagen bestimmt WerdenTJ.

b} Personalplanung

aa) Personalbedarfsplanung
@) Qualifikation

Ausgangspunkt fiir eine qualitative Personalbedarfsplam.mg ist
eine Anforderungsanalyse, die letzten Endes auch zuglélch Ba-
sis fiir die innerbetriebliche Ausbildung zU spezialiswrten‘
Instandhaltungsarbeitern ist Hierzu ist es zuniichst notwendig,
die einzelnen Stufen des Arbeitsprozesses zu untersuchen, wo-

1) Vgl. IBM DEUTSCHIAND (Hrsg.): Organisierte Instgnd}};{:m;lgn-u?;giatgfé;
durch Datenverarbeitungssysteme. Ein Erfa}}rmgsczr;nxhaft achragy
"Aktuelle Probleme der Instanchaltung" bei dex g sIb schaft T 10 e
standhaltung e.V. (GFIN), Bochum 30 Juni 1982, bearbe
brecht, 4. Abschnitt (ohne Seitenangabe)
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bei sich das in Abbildung 3.74 dargestellte - am zeitlichen
Arbeitsablauf orientierte - Vorgehen anbietet,

1| Informatorische THdtigkeiten vor Arbeitsbeginn
(Arbeitskarten, miindliche Auftrige etc.}

2| Arbeitsvorbereitende Titigkeiten .
{Beschaffung von Werkzeug und Hilfsmaterial,
Transportvorgings etc.

3| Arbeitsdurchfithrende Titigkeiten .
(Arbeiten an mechanischen Teilen, Hydraulik,
Ppeumatlk, Elektrik, Elektronik etc.)

4| Arbeitskontrollierende Titigkeiten
(Nachmessen, Probelaufe etc.)

5] Arbeitsnachbereitende Tdtigkeiten
(Riickgabe ven Spezialwerkzeug, nicht
verbrauchtem Material etc.)}

&} Informatorische Tdtigkeiten nach Beendigung
der Arbeit
(Rickmeldungen, Nachgespriche etc,)

Abb. 3.14: Grobanalyse der im Rahmen der Instandhaltung erfor-
derlichen T#tigkeitsarten

Anforderungsanalysen in diesen Bereichen erfordern einen
erheblichen Zeitaufwand und sind in der Regel insbesondere

fir Klein- und Mittelbetriebe in eigener Regie kaum durch-
fuhrbar, so daB auf externe Studien 1 zurilckgegriffen werden
mufi. In Abbildung 3,15 sind die drei Hauptstufen der Anforderung
ermittlung (nach REFA) dargestellt. Ein Anforderungsprefil
kann darliber hinaus auch als Grundlage fiir eine Stellenbeschrels
bung angesehen werden und bildet somit die Basis fir eine lau-
fende Abstimmung von Anforderung und Qualifikatien 2,

Die konkreten Stufen der Anforderungsermittlung sind in Abbil-
dung 3.16 in Form eines Anforderungsprofils der funktions-
spezifischen Instandhaltergruppen dargestellt, wobel

R e —

1) Vel. dazu beispielsweise REFA - Verband fiir Arbeitsstudien e.V.:
}hthoglenlehre des Arbeitsstudiums Teil 4 - Anforderungsermittlung
(Arbeltsb!ewertmg), Minchen 1973, S, 16, 23 und 44 sowie auch
FOSENKRANZ, Wermer und STACHOWIAK, Heinz Ginter: Arbeitsschutz mit
Hilfe von REFA-Methoden, Kiin 1980, 5. 10-12.

2) Zum Problemkreis der Stellenbeschrej eni ™,
reibung vgl. beispielhaft KREIKEBAT
Hartmut: Stellen- und Arbeitsplatzbeschreibtmg, inI:, Handwdrterbuch deT

Organisation, hrsg. von Frwin G
e g sation, £ n £xwin Grochla, 2. Aufl., Stuttgart 1950,
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1. Stufe: Arbeitsbeschreibung - Beschreibimg des Arbeitssystems und
der Arbeitssituation

Arbeitsaufgabe
Eingahe
Aus gabe

Betriebsmittel
Umnwelteinflisse
Arbeitsablauf

2. Stufe: Anfordertngsanalyse - ErmittIung von Daten fiir einzelne

Anforderungsarten
# Kenntnisse Ausbildung,
Erfahrung,
Denkfzhigkeit
« Geschicklichkeit Hapdfertigkeit,
Kérpergewandhelt

fiir die eigene Arbeit,

fur die Arbeit anderer,
fitr die eigene Sicherheit,
fisr die Sicherheit andérer

Aufmerksamkeit,
Denktatigkeit

o muske lngifige Belastung dynamische Muskelarbeit,
statische Muskelarbeit,

einseitige Muskelarbeit

& Verantwortung

s goistige Belastimg

Kljma,

* Umgebungseinflisse
Nisse,
Ui, Fett, 5chmutz,

>
Erschiitterung,

Blendung oder Lichtmangel,
Erkaltungsgefahr,
Schutzkleidung,
Untallgefihrdung

der Anforderungen - BeweTtung der

3. Stufe: Quantifizieryng
d Aggregation zu Anforderungswerten

Anforderungen

= Diese Stufe ist fiir die Abstimmumig voR An-
forderung und Qualifikation nicht notwendig,
da es lediglich um eine Abstimmmng der in
Stufe 2 aufgefihrten Anforderimgsarten mit
der jeweils individuellen Qualifikation
geht. Vorzinehmen ist 5elb5tversténd11ch
eine Bewertung der einzelnen Anforderungs-
arten (z.B. durch eine Funktskaya), die dann
im Einklang zur Ausprdgung entsprechender
Merkmale der Ipstandhal tungsarbeiter stehen

mull.

Abb. 3.15: Anforderungsermittiung
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die Aufteilung in mechanische und elektrische Instandhaltung
- sowie deren weitere Untergliederung - im praktischen Einzel-
fall von den betrieblichen Gegebenheiten abh#ngt und als Bei-
spiel angesehen werden soll1 ) . Vielfach werden jedoch von der-
selben Person sowohl mechanische als auch elektrische Titig-
keiten vorgenommen, sc¢ daf die in Abbildung 3.16 exemplarisch
getroffene Differenzierung um dieses Berufsbild erweitert wer
den kinnte. Es wiirde jedoch nicht in jedem Fall deutlich,auf
welcher Seite das Schwergewicht der jeweiligen Tdtigkeit legh
so daf auf eine Einbeziehung dieses Berufsbildes verzichtet
wurde. Probleme treten demnach auf, wenn man z.3. bertcksich
tigt, daB auch lediglich als Elektriker ausgebildete Fachkrift:
mechanische Arbeiten iibernehmen miissen - z.B. Entfernen von
Schutzgittern, Abdeckungen, Halterungen etc. - um ihre eigent
liche Tdtigkeit vorzubereiten.

Dies wirft die Frage nach dem "typischen Instandhalter" auf,
wie er z.B, im eigenen Betrieb ausgebildet werden sollte. Un.
das gesamte Aufgabengebiet der Instandhaltung abdecken zU
kénnen, ergeben sich folgende Maglichkeitenz). Welches Ausbils
dungs(Qualifikations-)profil sinnvoll ist, kann nicht allgenel
gliltig gesagt werden. So ist beispielsweise eine Ausbildung
zum Instandhalter in Form einer Basis- und Zusatzausbilduag
in der Regel auf Grofbetriebe beschrinkt>). Jedoch lassen Si¢

1) Eine von der REFA-Vorgehensweise abweichende - primir soziologisch orie
I‘HEIELtER - én;lyse bzw. Ermittlung von Anforderumgsarten beschreiben
MICKL l.ld-t ried u.a.: Produktion und Qualifikation - Bericht iber di¢
fo;pcit ie, Teil II, im Auftrag des Bundesinstituts fiir Berufshildmg®
forschung (BBF) in Bundesinstitut fir Berufsbildumg (BiBB), 2. Aufl.

Ottingen 1877, S. 426-484 (vgl. insbescndere S. 470).

2) Vgl. IBM DEUTSCHLAND (H . s
ohne Seitenangabe. (firsg.): Organisierte Instandhaltung

9 ggiigrdle g cines Ausbildungsprofils wird insbesondere bei NCA-
anforde runge lb 3 g:m man z.B. die unterschiedlichen Qualifikations®
Software bgtl'l dﬁil r Instax}dhaltlmg des Hauptanschlusses bzw. Syste?h”
tronik, Eigen. ;eet' Vgl. hierzu exemplarisch KNAUER, Peter: NC-Elek”
in: In;;tan%i 1 ocer Fremdservice, Kriterien zur Entscheidungsfindms

altung von NC-Maschinen und automatisierten Produktions

anlagen, hrsg. von o o N
(gfmt),’hﬁmc}%en ]982‘?1" Gesellschaft fiir Management & Technologie
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Instandhaltungs-Aufgabengebiet

abgegrenzte Ausbildun

Mechaniker Elektro-Mechaniker Elektroniker

erwgiterte Ausbildmg

Mechaniker E

57 Elektroniker

g Elektro-Mechaniker g

Basisausbildung mit Zusatzausbildung

[: Iusatzausbildung Basisausbildung Zusatzambildmg]

durchschnittliches Ausbildngsprofil

Ins tandhaltungs -Aufgabengebiet

Abb. 3,16; Ausbildungsvarianten in der Instandhaltung

in diesem Fall Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekte
auf fast ideale Weise verwirklichen, indem z. B. im Rahmen der
Basisausbildung Grundwissen vermittelt wird und im Rahmen einer
arbeitsplatz- oder tatigkeitsfeldbezogenen Zusatzausbildung

das anlagenspezifische Wissen liber Arbeitsschutz und Sicherheit
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B) Eigen- und Fremdpersonalplanung

Die Entscheidung, gewisse Instandhaltungsarbeiten selbst durch
zuffthren oder durch fremde Unternehmen, fiihrt unter anderen::
der Frage, ob Fremdpersonal mehr Unsicherheit im Betrieb be-
deutet oder nicht. Diese hiufig voreilig getroffene These ist
keinesfalls in dieser Form haltbar. Das Problemfeld Eigen- uzé
Fremdpersonal gelangt insbesondere in Zeiten einer immer wei-
terreichenden Technislerung und damit komplizierter werdender
Fertigungsverfahren und Anlagen eine hohe Bedeutung, 50 daB
ihm ein eigenstidndiges Kapitel gewidmet ist.

bb) Personaleinsatzplanung

Die Planung des Bedarfs an Perscnal fiir einzelne isoliert be-
trachtete Instandhaltungsleistungen kann sich an den jeweill
gen Anforderungen orientieren, wenn es darum geht, den geeig
neten Instandhaltungsarbeiter zu ermitteln”. Dieser, als qué
litativ bezeichenbaren Kapazitit eines Instandhaltungsarbei-
ters, stehen jedoch dariiber hinaus eine quantitative und zeitr
liche Kapazitit gegenﬁberz) . Diese drei Erscheinungsformen d&f
Arbeiterkapazitdt werden von Steffen als situationsbezogen®
Kapazitiit bezeichnet, der er eine situationsbezogene Arbeitel’
elastizitit gegeniiberstellt3). Diese vier Bestimmungsfaktore?
fir den Arbeitseinsatz eines Instandhaltungsarbeiters sind i
geeigneter Weise insbesondere bei der im nichsten Abschnitt
niher erlduterten Planung der Instandhaltungspolitik zu herlck
sichtigen, um mdgliche Gefahren zu reduzieren. So ist es it
besondere wichtig, daf neben einer anforderungsgerechten AUS®
wahl fir bestimmte Leistungen die zur Verfiigung stehende Zeits
die Anzahl instandzuhaltender Anlagen und die Flexibilitdt
(Elastizitdt) des Instancdhalters beriicksichtigt werden, da 50°
wohl eine Oberforderung (Uberbelastung) als auch eine Unteél”

1) Vgl. HECK, K.: Instandhal tungskosten, S. 411.

“ ggl. STEFFEN, Reiner: Analyse industrieller Elementarfaktoren in ro-
Plaglogiﬂlgglﬁtlsgherssldlt - Grundlagen fiir den Aufbau kurzfristigel
UNgsmo 2, 1n: Betriebswi i H
Berlin 1975, 5 06 a0, lebswirtschaftliche Studien, Bd. 17,

3) Vergl. ebd., 5. 99-102.
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forderung (Unterbelastung) zu Fehlern und Stdrungen der Ar-
beitsabldufe fithren kann]).

Instandhaltungssysteme, die nur Angaben dariiber liefern, wann,
wo und welche InstandhaltungsmaBnahmen durchzufiihren sind, be-
rlicksichtigen diese Erfordernisse nicht. Wirtschaftlichkeit
und Humanisierungsziele stehen bei der Personaleinsatzplanung
in einem Verh#ltnis, das jedoch erlaubt, beide Ziele gleicher-

maflen zu realisieren.

Wichtig ist jedoch insbesondere eine Planung der Personalkapa-
zitdt, die in Abstimmung mit der Instandhaltungsprogramm- und
-ablaufplanung erfolgen mufl. An dieser Stelle soll kurz ein
einfaches Kapazitidtsplanungsmodell vorgestellt werden, daf
versucht, eine m&glichst anschauliche Art und Weise der Er-
mittlung des periodenbezogenen Personalbedarfs zu ermfglichen
(vgl. Abbildung 3.17. Zunidchst muB ecine nach Berufsgruppen und
Qualifikationsstufen getrennte Ermittlung der Grundbedarfe fiir
Inspektions-, Wartungs- und Instandsetzungsmafnahmen fiir z.B.
vier Wochen erfolgenz).
Anzahl

der

Instand-
halter

und

1. Woche

rundbedarf £ P edarf fiir A f L Zusdtzlicher Bedarf

H rf fiir 7 ndb rf £i Grundhedar ﬁer us | : arf

“"’ﬂ':“ & ' /j Gl’nlqu;elktimll ! % Instandsetzung fur Stérungsbeseitigung
Hartun, 5]

Abb. 3.17: Periodenbezogene Personaleinsatzplanung

1) Vgl. beispielsweise HACKSTEIN, R.: Arbeitswissenschaft, S. 46. |
2) Vgl. hierzu und im folgenden KNAUER, P.: Aufbau- und Ablauforganisation,
1. Vortrag, ohne Seitenangabe.

Arbeitstage

-wochen
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Bei Meldung einer Stérung wird dann der zusdtzlich bendtigte
Personalbedarf eingetragen, der als aktueller Bedarf bezeich-
net werden kann. Durch eine kentinuierliche Aufschreibung der
tatsichlichen Bedarfe, strukturiert nach Berufsgruppen und
Qualifikationsanforderungen kann dann ein mittlerer 2u halten-
der Personalstamm ermittelt werden. Voraussetzung ist, dab
Spitzenbedarfe durch Fremdpersonal abgedeckt werden konnen.

3. Planung der Instandhaltungspolitik

a) Instandhaltungsprogrammplanung

Aufgabe der Programmplanung im Instandhaltungswesen ist die
Festlegung der in einer bestimmten Periode durchzufithrenden
Instandhaltungsauftrige. Die Programmplanung macht demzufolge
nichts anderes als eine Zusammenfassung der aus den verschie
denen Instandhaltungsstrategien fiir verschiedene Instandhal-
tungsobjekte resultierenden Instandhaltungsauftrige. In be-
sonderem MaBe gilt das jedoch fiir Instandhaltungsarbeiten an
einer Anlage. Wird z.B. auf der Grundlage einer EDV-pgestiitzten
Instandhaltungsplanung festgestellt, dal zwei unterschiedliche
MaBnahmen in einer Woche fillig sind, £Ur die z.B. dieselben
Verkleidungen abzumontieren sind, so ist es sinnvoll, diese
beiden Titigkeiten in -einem Arbeitsprogramm fir die betref-
fende Anlage zusammenzufassen. Unnitige Arbeiten werden so
vermieden und es wird eventuell mehr Zeit fur unpgepliante Re-
paraturarbeiten geschaffen.

Die Instandhaltungsprogrammplanung besitzt sowchl langfristi-
gen als auch kurzfristigen Charakter. Bei der EDV-gestititen
Instandhaltungsplanung wird fiber die Art und Weise der Termi-
hierung - das heiflt fiber die Art und Weise der Zyklusplanung -
das Instandhaltungsprogramm grundsitzlich festgelegt. Eine
derartige langfristige Planung mufl gegenilber kurzfristigen
Erfordernissen jedoch flexibel sein. Das kann z.B. daduich
geschehen, daf einerseits Priorititskennziffern firr alle In-
standhaltungsauftrige vergeben werden und daf andererseits

ein Mahnungsmechanismus verhindert, daf Auftrige nicht Verges’
sen werden,
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Ein weiterer wichtiger Aspekt bei der Festlegung des Instand-
haltungsprogramms ist die Einbeziehung von Fremdleistungen.
Hierbei ist eine gegenseitige Information Uber das geplante
Arbeitsprogramm an den betreffenden Anlagen notwendig, um Ab-
stimmungsprobleme mdglichst zu vermeiden. Eine getrennte Pla-
nung wird aus abrechnungstechnischen oder kestenplanerischen
Grinden in der Regel nicht zu umgehen sein; jedoch sollte dann
zumindest, z,B. vor Beginn einer Arbeitsschicht, die notwen-

dige Koordination erreicht werden.

Daneben besitzt die zeitliche Planung der InstandhaltungsmaB-
nahmen aus arbeitsschutzpolitischer Sicht eipe ebenso grofle
Bedeutung. Die dabei zu beachtenden Anforderungen werden im
nichsten Abschnitt unter dem Stichwort Instandhaltungsablauf-
planung behandelt.

b) Instandhaltungsablaufplanung

Innerhalb der Instandhaltungsstrategienplanung wurde fiir je-
des Instandhaltungsobjekt festgelegt, ob - vereinfacht formu-
liert - stérungsbedingt oder vorbeugend instandgehalten werden
soll. Diese Strategienplanung bildete die Grundlage fir eine
Instandhaltungsbedarfsplanung, die wiederum Basis fir die In-
standhaltungsprogrammplanung ist, wobei die durchzufihrenden
Instandhaltungsmafnahmen nach Art und Umfang festgelegt wer-

den. Das bis hierher ermittelte Leistungsprogramm ist jedoch
die erst mit der Instandhaltungsablauf-
Dies kann einerseits bedeuten,

zifiziert

nur eine Richtgréfe,
planung konkretisiert wird.

daB das Programm durch eine Reihenfolgeplanung spe

wird, aber auch andererseits, daB das Programm durch die Ab-

Insbesondere eine derartige Ver-
und -ablaufplanung ver-
al-

laufplanung verdndert wird.
zahnung von Instandhaltungsprogranm-
deutlicht die geforderte Flexibilitdt der gesamten Instandh
tungsplanung.

Atbeitsschutzpolitische und wirtschaftliche Ziele stehen hier-

bei hiufig in einer Komplementaritéitsbezie .
- earbei-
an vermeidbare Wege, Transporte, Demontage und Montag - k
- 3 3 r -

ten denkt. Fir eine beide unternehmerische Teilziele VETW1

hung, wenn man z.B,
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lichende Instandhaltungsablaufplanung ist es notwendi%, da%
zumindest folgende Informaticnen zur Verfiigung stehen

® Arbeitsplan-Bezelchnung
e Terminangaben (Zeitplan)
e Kennziffer der Instandhaltungsobjekte
® Standorte der Instanchaltungsobjekte

® Rangfolge nach Instandhaltungsobjekten (eventuell mit
Skizzen)

® Rangfolge nach Arbeitsgingen (mit Richtzeiten)
® Bedarf an Arbeitsmitteln

s Werkzeuge

* Hilfsmaterialien

« Ersatzteile im Rahmen der Inspektion

® Personalbedarf nach Eigen- und Fremdpersonal sowie
Qualifikationsgraden

Ein besonderes Problem bildet hierbei die Fristigkeit des PI¥
nungszeitraumes von Instandhaltungsleistungen. Werden z.B.
langfristig auf der Grundlage fester Inspektions- odef War-
tungszyklen gewisse Termine im voraus determiniert, und ef
geben sich wegen einer Abweichung der Auslastung der Anlagen
Verschiebungen dieser Zyklen (z.B. bei betriebsstundenabhﬁngi'
gen Instandhaltungsma®nahmen), sco sind mittel- oder kurzfri-
stige Xnderungen n&tig, fir die noch ein zeitlicher Spielrd”
besteht. Unter arbeitsschutzpolitischen Aspekten ist jedoch
der Fall plétzlich auftretender, das heifit zusitzlich notwed
dig werdender Arbeiten der bedeutsamere. Dies kann zu ernevl®
Abstimmungsproblemen z.B. mit der Material- oder Persomal¥ir"
schaft fihren.

Treten derartige Stérungen hiufiger, jedech vem Anfallzeils
punkt her betrachtet nicht planbar auf, so erweist es sich ks
sinnvoll, wenn sogenannte Schubladenpline (z.B. in Form vo?
Netzplidnen) existieren, die eine méglichst rasche revidierend
Ablaufplanung ermtglichen. Der Einschub derartiger Arbeitel
in den normalen Terminplan bedeutet hiufig ein erhshtes 5che?’
heitsrisike bzw. fihrt in der Regel zu Strefisituationen. ET°

1) Egl. KRAUS, Th,: Ablauforganisation in: Instandhaltung - Grundlagt™
Tsg. von H.J. Warnecke, Kéln 1981, S. 352-383, hier S. 377f.
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weist sich der Arbeitsumfang als nicht zu groB und es kann auf
Netzpline verzichtet werden, so sollte zumindest die notwen-
dige Arbeitsbeschreibung schnell zuginglich sein.

Ein weiterer Aspekt der Instandhaltungsablaufplanung ist die
Abstimmung von Instandhaltungstechnologie, Reihenfolgeplanung
vwnd Terminplanung. Eine Abstimmung ist hier wichtig, da es
sonst dazu kommen kann, daf sich zu einem Zeitpunkt personal-
intensive Arbeiten hiufen. Das oft zu findende rgument, daf
sowohl arbeitsintensive Sitwationen als auch Unterauslastungs-
zeiten den Arbeitnehmer belasten, trifft auch in diesem Fall
0. Aus diesem Grund soll im folgenden die Grundproblematik

der Terminplanung aufgezeigt werden (vgl. Abb. 3.18)1). Auf
dieser Basis kann dann ein Arbeitsablaufplan erstellt werden,
der wiederum Basis £iir den Arbeitsplan ist, der von der Ar-
beitsvorbereitung erstellt wird. Die im Arbeitsablaufplan auf-
geflhrten Atbeiten betreffen in der Regel mehrere Bereiche
(Mechanik, Elektrik etc.) und gehen oft iiber mehrere Schicthien.
Eine Kocordinaticon einzelner Arbeitsablaufpline - die sich stets
auf eine geschlossene InstandhaltungsmafBnahme im weiteren Sinne
beziehen - ist deshalb noch lange nicht gesichert. Die er-
forderliche Keordination kann durch die Arbeitsvorbereitung

in Rahmen der Auftragseinzelplanung in Form sggenannter Ar-

beitspldne geschehen 2)

4. Avbeitsvorbereitung und Arbeitskontrolle in der
Instandhaltung

a) Auftragseinzelplanung
aa) Hiufigkeit der Arbeit als Bezugsgriile der
Planung
a) Planung regelmiBigeT oder wiederkehrender
Arbeiten
Die Planung regelmdBiger oder in absehbaren Stufen wiederkehren-
der InstandhaltungsmaBnahmen bietet die grofite Miglichkeit

e Instandhalting, 5. Schritt: Ein-

1 Val. . isiert
) Val. 1BM DEUTSCHLAND: Organisie ohne Seitenangaben.

fihnung von Inspektion und Wartung,
2) Vgl. RENKES, D.: Begriffe und Definitionen, 3. 41.
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Instandhal tungsdatei Instandhal tungskapazitit
insbesondere: insbesondere:
® zurilickgemeldete Ergebnisse der e Zeitwirtschaft (z.B. M)
letzten Inspektion, Wartung oder :
Instandsetzung (incl. aufgetre- * Persomalwirtschaft
tener Sicherheitsaspekte) ® Materialwirtschaft
® Malgrifen der Instandhaltung » Ersatzteile Beriicksichtigng
(Betriebsstunden, Leistungs- . HilE Lal weiterer Malnahmen
mengen etc.) ilfsmaterial
® Dringlichkeit des Auftrages + Werkzeug
® Anlagenwirtschaft der
Instandhaltung

[ T
e

f———entweder
Statische Terminierung ynamische Terminierung
I 4 n s i " |éz-"\;':‘ 4 4 i
Lot T T T T — 1 L T Ll v L] ¥
1 2 3 4 5 6 A B C D
[e— Planungszeitram —] fe—— Planungszeitraum —]
festg:;;gt Aus filrungs termine A: letzter Ausfihrungstemmin
innerl i 1 it-
i eines Plaungszeit B, C, D: nichster Ausfiihrungs-

termin

Beispiel zur dynamischen Termi-
nierung bei Anderung des Schichtstatus

m :
letzter H ' geplanter i
Ausfihrungstag ) neter H
! ) 1 Aus filhrungs tag :
Tag der Schicht- ' bei unverindertem
statusinderung ! Schichtstatus 1
' '

never Temin bei never Temin bei

Erhtﬁhun§ der Verringerung der

agenlaufzeit agenlaufzelt

Beriicksichtigung von Toleranzen

 ;
} niichste
Toleranzzone
= =" il —
¥ t —t +

letzter frihester - "normaler' - spitester
Aus fllhrungstag Ausfthrungstag

[=— Toleranzzeitraum —=j

[e————— Planungszeitraum

Festlegung von Dringlichkeitsstufen
L

| 4

Vom Planer vorgegebene Vom S i ingli i
e e om System generierte Dringlichkeitsstufen
Basis gesetzlicher ® Berticksichtiguny verfallener Arbeiten
Grundlagen) ® Beriicksichtiging von Anderungen der Maf-

grifen der Instandhaltung

® Berlicksichtigung gleichzeitig ausfihrbarer
Arbeiten (z.B. Vorziehen von in t = 2 ge-
planten Arbeiten nach t = 1 wegen einer
dort nicht geplanten gréifieren Reparatur)

Abb. 3.18: Darstellung der Terminierungsprobelematik fiir eine
einzelne Instandhaltungsieistung
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einer Standardisierung. Eine wesentliche Voraussetzung dafiir,
dal Arbeiten regelmifig geplant werden kGnnen, ist die Kennt-
nis dber das VerschleiBverhalten von Anlagenteilen bzw. iber
deren Ausfallverhalten (-wahrscheinlichkeiten). Wiederkehrend
bedeutet, dall das VerschleifR- und/oder Ausfallverhalten von
Einflulgréfien abhingt, deren Wirksamwerden, Umfang und Andauern
keine Zeitbestimmung zul#ft. Die Wirtschaftsvereinigung der
Eisen- und Stahlindustrie schligt in diesem Fall vor, soge-
nannte Arbeitsplankonserven zu erstellen, in der sidmtliche re-
gelmiRigen und/oder wiederkehrenden Arbeiten als Plan bereitge~
halten Werden]}. Durch Aggregation der z.B. in einer Woche fidl-
ligen Auftrige erhilt man dann den Arbeitenplan fiir diese Woche.
Art und Weise einzelner Auftragsscheine sind mafigeblich fir
Arbeitsschutz- und Sicherheitsaspekte verantwortlich. Ein In-
standhaltungsauftrag sollte zumindest die in Abbildung 3.19
dargestellten und im folgenden kurz erliuterten Angaben ent-
halten?).

_))—,:,',-,,, _3.1_ Instandhaltungsauftrags- 3 Instandhal tungsobjekt sumse. 4] aufrrags-

eichen bezeichn mit Ortsanpabe 5 ;:u-‘ner
3] Bettiebs~ j" Guatifikarionshedarf des D’ Betrishsuistand der Ailagh ..e:t;f

bereich instandhalters
aj Fristenplan

i
] Arbeitsbeschreibung

1 §icherheitshimeise

13]  pilfsmicrelbedarf |

U—IJ Materialbedarf

Lo ; N
Abb. 3.19: Instandhaltungsauftragsformuiar mrg 7n5§2;;$g:?te
"’ Sicherheitsanweisungen =~ Vordruck der

— . Arbeits-
1) Vgl, WIRTSCHAFTSVEREINIGUNG DER EISEN- UND STAHLINDUSTRIE
sicherheit, S. 22. sine sehr umfangreiche Priisentation eines

2) Vgl . ispielsammlung; . BROCKE . Integrierte
Iistazeaggal‘nmﬁgsligt{:rags fingﬂ sich hei BH H BP.E,?*gfr;Zu;ctl & Co.aniJH.
Organisation der Instandhaltung, hrsg. vom .

Disseldorf o.J., S. 32f.
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Erliuterung des Instandhaltungsauftragsformulars:

Feld

Formularbeschriftung

Aufdruck des Firmenzeichens oder exakte Angabe des
Namens der Firma

Angabe der Instandhaltungsauftragsbezeichnung, bei-
spielsweise  differenziert nach den Instandhaltungs-
teilaufgaben Inspektion, Wartung, Instandsetzung

hngabe der Instandhaltungsobjektnummer mjit Ortsan-
gabe, beispielsweise Hleerenziert nach:
Betriebs- Anlagen- Anlagen-

bereich gruppe Anlage iament

Eintragung der Auftragsnummer des jgweiligen 19—
standhaltungsaufirags, die zweckmiligerweise mit
der entsprechenden Auftragsnummer im Arbeitenplan
iibereinstimmen sollte

Angabe des Betriebsbereichs oder der Meisterstelle
innerhalb des Instandhaltungswesens, der bzw. die
den Auftrag ausfithren soll

Angabe des Qualifikationsbedarfs des TInstandhalters
entsprechend def unternehmensspezilischen Ausbil-
dungsvarianten, so etwa "Elektro-Mechaniker"

Angabe des Betriebszustapds der Anlage wihrend der
Instandhaltung, eventuell mit Yormerken darviiber
versehen, wer (ber den Betriebszustand zu infor-
mieren ist und wer ihn herbeizufiihren und zu itber-
wachen hat

Eintragung des jeweiligen Zeitbedarfs fur die
Durchfihrung der InstandhalfungsaTbeiten {chne
Berlicksichtigurg von Wegezeiten)

Aufstellung eines Fristenplans fiir die Instandhal-
tung, d.h. bei InspekTions- und Wartungsaufirhger
Angaben wie téglich, wéchentlich, etc. und bei In-
standsetzungsauftrigen Angaben iber den friihesten
und spidtesten Beginn

Kurze, stichwortartige Arbeitsbeschreibung:
(1) Arbeitsbezeichnung
(2) Arbeitsteilschritte
(3) zu beachtende Besonderheiten{z.B. einzu-
haltende Tcleranzen)
(4) Verweise auf Skizzen (Kartenriickseite)

Angabe von Sicherheitshinweisen fiOT die arbeits-
sichere Durchflhrung der Instandhaltungstédtigkeiten
unter Beriicksichtigung insbesondere von Koprdina-
tionserfordernissen, Befahrerlaubnissen, zusitzlich

binﬁtigtem Hilfspersonal, Oberwachungsmodalitdten
etc.

Angabe des Materialbedarfs fir den Instandhal-
tungsauftrag, Belspielsweise genaue Schmiermittel-
bezeichnung oder Ersatzteilnummer

Angabe des Hilfsmittelbedarfs fir den Instandhal-
tungsauftrag, beispicisweise Geriiste, Gurte,
Lleitern, Hebebiihnen, Sonderwerkzeuge etc.
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Die Riickseite des Auftragsvormulares kann z.B. eine Skizze
oder eine Wegbeschreibung fiir Inspektionsarbeiten enthalten.

Da der Aufbau von Instandhaltungsanleitungen stets betriebs-
individuell erfolgen muf und die Art der Formatierung gegeben-
nenfalls vom Einsatz einer bestimmten EDV-Anlage abhingig ist,
milssen bei der Komzipierung bzw. der Auswahl von Fermularen
folgende, generell zu beachtende Aspekte beriicksichtigt werden

® Was soll instandgehalten werden?

® Wann soll instandgehalten werden?

® We 501l instandgehalten werden?

& Wie soll instandgehalten werden (Instandhaltungs-
technologie)?

® Yomit soll instandgehalten werden (Werbung, Material,
Betriebsmittel)?

® Unter welchen Arbeitsbedingungen soll instandgehalten

werden (Betriebszustand der Anlage)}?

Welche Sicherheitsmafinahmen sind erforderlich?

Wieviel Personal wird bendtigt?

Welche Qualifikation mulBl dieses Persomal haben?

Wieviel Zeit wird bendtigt?

Wer muf gegebenenfalls von der Instandhaltungsmafnahme

noch informiert werden (Koordinationsaspektj?

g) Plamung seltener oder nicht wiederkehrender Arbeiten

wInstandhaltungsmafnahmen” beinhaltet

Ein groBer Teil von
serung fallen

Arbeiten, die in den Bereich der Anlagenverbes
bzw. sich nur schwer abgrenzen lassen. pie Arbeiten werden
jedoch hiufig vom Instandhaltungspersonal durchgefithrt, so
daf auf eine exakte Abgrenzung des Begriffs Anlagenverhes-
serung aus arbeitsschutzpolitischer gicht verzichtet werden

kannzl. Gleichwohl milssen auch derartipe Arbeiten mit in die

dbuch der neuven Techniken des
vimchen 1979, insb. Abschnitt
altumgsar-

1) Vgl. ENGEL, Karl H. {Hrsg.): Han
Industrial Engineering, 3. Aufl.,
“Aufbau von Arbeitsplinen fir wiederkehrende Instandh
beiten”, 5. 863-865. ) )

7) Zur avsfthrlichen Auseinandersetzung mit @em anlagenw1rti§haf;iicgg?
Aktivititsfeld der Anlagenverbesserung - 12§2§i§2cﬁ£21?§fra§en Mt

sten Betrachtung - vgl. HUG, Werner: Wirts . i
lagenverbesseruﬁg, Vbrtragsﬁnterlagen im Rahmen des Lehrgangs Instand

haltung in der Industrie' der Technischen Akademie Esslingen am 6. u.
7. Mai 1981 in Zirich, Vortrag Nr. 9.

1)
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Instandhaltungsplanung einbezogen werden. Ahnlich problematisch
sind stdrungsbedingte Instandsetzungen, "webei jedoch eine Wie-
derholung von Arbeitsvorgingen oder Teilvorgingen oft gegeben
ist"TJ.
Um bei einer Planung solcher Mafnahmen die notwendigen Sicher-
heitserfordernisse aufzeigen zu kdnnen, ist es sonnvoll, zu-
nichst die besonders evidenten Probleme der Arbeitsdurchflhrung
zu erliutern:

® die Arbeitselemente sind oftmals bekannt, jedoch nicht

ihre spezifische Kombination );

¢ bendtigte Xonstruktionszeichnungen und insbescndere
Schaltgléne sind bei Hlteren Anlzagen nicht mehr ver-
fugbar3);

® Zeitdruck wegen eventuell hcher Anlagenausfallkosten.

Die wenigsten Anlagenverbesserungsmafinahmen stehen unter Zeit-
druck, so daf Arbeitspléne erstellt werden kimnen. Wichtig ist,
dafi diese genau denen der eigentlichen Instandhaltung entspre-
chen und vor allem auch die ndtigen Sicherheitsanweisungen
enthalten. Bei ungeplanten st&rungsbedingten Arbeiten, die
unter hohem Zeiltdruck stehen, ist eine Auftragsplanung zu-
meist nicht mdglich. In diesem Fall muB die Aufmerksamkeit

verstirkt auf die eigentliche Arbeitsdurchfiihrung gerichtet
werden,

bb) Betriebszustand der Anlage als BezugsgroBe
der Planung
a) Arbeitsdurchfithrung bei laufender Anlage
Bei Imstandhaltungsarbeiten an sich im Betrieb befindlichen

Anlagen wird - wenn dberhaupt - nur das jeweils instandzu=
haltende Anlagenelement oder -aggregat teilweise brw. ganz

1} ENGEL, K.H.: Handbuch, 5. 865,

2} Vgl. WIRTSCHAFTSVEREINIGING DER EISEN- UND STAHLINDUSTRIE, Arbeits-
sicherheit, 5. 23,

3) Vgl. ENGEL, X.H.: Handbuch, S. 865.



a1.113er Betrieb genommen. Anlagen bzw. Anlagenteile, bei deme
eine Instandhaltungsmafnahme prinzipiell bei vﬁllig eingesczal-
teter Anlage vorgenommen werden kann, enthalten daher einen
grofien Grad an Betriebsgefihrdungen. Das vordringlichste Pro-
blem - die Abstimmung zwischen Produktions- und Instandhal-
tungspersoral - bildet einen weiteren Risikofaktor beim Ar-

beiten an laufenden Anlagen.

De . .
i m Aufsichtspersonal kommt in dieser Hinsicht eine besondere
edeutung zu. Insbeseondere hat es darauf zu achten, daf:

e nur diejenigen Arbeiten dur U ie i

G chgefiihrt werden, die i
. Arbeitsauftrag enthalten sind, ’ "
® vorgeschriebene Arbeitsgangfolgen eingehalten werden,
® stets das entsprechende Werkzeu i i i
H
e s oa! P g sowie Hilfsmaterial

® Xomplikationer sofort gemeldet werden.

Dari i . :
kaz-‘uber hinaus obliegt dem Aufsichtfithrenden die Aufgabe der
ritischen Oberwachung Planungen sowie der Durchfithrung

von Rickmeldungen an die Planungsabteilung, damit eventuell
Arbeiten unverziiglich einge-
In diesem 7usammenhang ist €5
welche weiteren Instand-
t werden dir-

notwendig werdende zusidtzliche
leitet (geplant) werden kénnen.
vichtig, dal genau festgelegt wird,
haltungsma@nahmen vom Aufsichtspersonal veranlaf
fen und welche nicht. Dies ist umso wichtiger, wenn der Auf-

sichtfihrende - aus welchen Grinden auch immer = nicht in der
inge
dungen zu treffen,

- unbedingt

ich

Lage ist, die Auswirkungen von zusidtzlich e fugten Arbelten

2u gherschauen. Sind dennoch ad hoc-Entschel
S0 ist - inshesondere bei laufenden xomplexen Anlagen
notwendig, daB zustindige Personen aus dem produktionsbere
verstandigt werden. Ein entsprechendeT Ansprechpartner kann
.B. auf dem Auftragsformular eingetragen werden.

dhaltungsma fnahmen an

twendig, um groflere schiden
so sollte der Aufsichts-
hfithrung deT

W

lerden aufgrund von Stdrungen Instan
aufenden Anlagen unverzliglich no
0 .

der Unweltbelastungen zu vermeiden,

I i )
thrende eine kurze Unterweisung Uber die Durc -
le der Storung nicht geniigend Zeit

rbeiter eine mit ent-
firragskarte Auszu-

Arbei
beiten geben, zumal im Fal

v ;
orhanden ist, um jedem Instandhaltungsa

5 .
Prechenden Anweisungen versehene Arbeitsau
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hindigen. Der Aufsichtfilhrende sollite unterrichten tber:

e das Verhalten bei der Arbeit,

e die Handhabung der Werkzeuge und Hilfsmittel,

® die Beputzung von Schutzausriistungen sowie iber

e die Anwendungen sicherheitstechnischer Yorrichtungen

]L

B} Arbeitsdurchfiithrung bei Stillstand der Anlag

Grundsitzlich gelten fiir Arbeiten an ruhenden Anlagen oder
Anlagenteilen die gleichen Sachverhalte wie fiir Arbeiten an
laufenden Anlagen, wenngleich der Grad der kurzfristigen Plan-
barkeit im allgemeinen h&her sein kann. Insbesondere ist dies
dann dey Fall, werm bei plétzlich auftretenden Komplikaticner
keine ad hoc-Entscheidungen getroffen werden missen - wie dies
im Betriebszustand der Anlagen hiufig der Fall sein kann. wie
schwierig es ist, den Stillstand einer Anlage exakt zu defi-
nieven, brazucht an dieser Stelle nicht weiter vertieft zu
werden. Es kénnen jedoch einige sicherheitstechnische Bedins:
gungen genannt werden, die in allen Fillen zu beachten sind ’:
® der Unfang einer Stillsetzung von Anlagen bzw. Anlagen-

teilen mufl so groRk sein, dafls alle miglichen Gefahren-
quellen erfalit werden;

®dic Zuverldssigkeit einer Stillsetrung muf soweit reichet
dafy das Instandhaltungspersonal jederzeit tber den Be-
triebszustand der Anlage exakt informiert ist,

®eine Verinderung des Betriebszustandes der Anlage darf
weder durch fremde noch durch eigene uhgewollte Anwel-
sungen erfolgen.

Die Problematik der Bestimmung der Zuverlidssigkeit des Still-
stands von Anlagen soll an zwei Beispielen erliutert werden.
Bei Arbeiten an elektrischen Anlagenelementen mit Kondensa-
toren als Bauelemente kdnnen eben diese noch unter Spannung
stehen, obwohl die Anlape ausgeschaltet ist. Besonders ge-
fihrlich k&nnen Instandhaltungsarbeiten an Industriercboters

1) Vgl. auch WIRTSCHAFTSVEREINTGUNG EISEN- UN :
Avbeitssichorheit, &, 36 ISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Hrsg.):

2) Vgl. RADANDT, S.: Arbeitssicherheit, hier S. 537.
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mit Hydraulikvorrichtungen sein, da trotz abgeschalteter An-
lage Hydraulikleitungen oder Behilter noch unter Druck stehen
kénnen., Werden dann beabsichtigt oder unbeabsichtigt ent-
sprechend Ventile getffnet, so bilden sich plétzlich bewegende
Anlagenteile eine extrem hohe Gefihrdung nicht nur des ei-
gentlichen Imstandhaltungspersonals. Bei Arbeiten an Robo-
tern mit Hydraulikvorrichtungen ist deshalb unbedingt darauf
zu achten, daf die noch unter Druck stehenden Leitungen mit-
tels entsprechender Druckausgleichsbehdlter “"entschirft' wer-

den.

Zur abschliependen Betrachtung der Bedeutung des Betriebszu-
standes von Anlagen fiir die Arbeitssicherheit wihrend der In-
standhaltung muf ncch das Problem der Durchfithrung ven Arbei -
ten beim Ingangsetzen bzw. beil Probelaufen behandelt werden.
Grundsitzlich ist hierbei vom Aufsichtfihrenden darauf zu

achten, daﬁ1);
® Warneinrichtungen bzw. persotnliche Informaticnen sowohl
das Instandhaltungspersonal als auch unbeteiligte ?er-
sonen flber entsprechende Mafnahmen benachrichtigen;
® der Aufsichtfithrende sich daven ﬁbgrzeugt, daBl sich
keiner mehr im Gefahrenbereich befindet;

* Not inri senal ermdglichen, die
schalteinrichtungen es dem Per gral sofo?t e e

Anlage bzw. Anlagenelemente bei Ge
auszuschalten; )
¢ bel i i Ingangsetzungen DIW.
bei besonders gefahrentrdchtigen Ingang zungen bad

ProbelXufen Fangvorrichtungen fur wegflieg
bzw, fiir austretende gefidhrliche 5toffe angebracht

werden,

Nach erfolgter Arbeitsdurchfiihrung sowohl an laufenden als
Produktionspersonal

zustand der An-
rden.

auch agn stillgesetzten Anlagen mufl das

sowie weitere betroffene Personenkreise VOM
1 i i we
lage bzw. den getroffenden Verinderungen informiert

8 Planun
cc) Ort der Durchftthrung als Bezugsgrdfe der g

@) Arbeitsdurchfihrung an der Anlage
Dietheitsplatzgestaltung ist fir das Unfallgeschehen 1m
deutung, da

Instandhaltuﬂgsbereich deshalb von besonderer Be

T
1) Vgl. RADANDT, §.: Arbeitssicherheit, S. 545
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ein Teil der Gef#hrdung aus oft schlechten Arbeitsverhiiltnisses
resultiert”. Dartiber hiraus ist das Instandhaltungspersonal
nicht immer in dem Mafe mit den Gegebenheiten des Arbeitsplat
vertraut, wie es in der Regel das Produktionspersonal ist,
das zumeist einen festen Arbeitsplatz besitzt. Es ist daher
notwendig, dafi das Instandhaltungspersonal mit den sicherheits-
technischen Gegebenheiten der zu betreuenden Anlagen ebenso
vertraut ist, wie mit den relevanten Umgebungseinflilssen. Zur
Vermeidung von Unfillen ist daher eine enge Zusammenarbeit
zwischen der Instandhaltung und der Sicherheitstechnik nétig,
so daf z.B. der Arbeitsvorbereiter oder auch Vorarbeiter stets
in der Lage ist, dem Instandhaltungspersonal die sicherheits-
technischen Gegebenheiten einer Anlage zu erliutern.

Um zu gewdhrleisten, daR das Instandhaltungspersonal auch tat-
sdchlich tber die instandzuhaltenden R#umlichkeiten und Ein-
richtungen informiert ist bzw. wird, sollten folgende Punkte
fest im Instandhaltungswesen verankert sein:

® insbesondere das Wartungs- und Inspektionspersonal ist
mittels Sicherheitsbelehrungen auf mdgliche Gefahren
wihrend der Rundginge aufmerksam zu machen;

® das Begehen bisher unbekannter Wege scllte nur in Beglei-
tung elner ortskundigen Person erfolgen;

¢ da der Auftragsplaner nicht in der Lage ist, stets zU
tberprifen, ob jeweils Ortskunde vorhanden ist, sollte
der Auftragsausfilhrende verpfiichtet werden, sich selb-
stindig im Fall der Ortsunkundigkeit zu melden;

® kann aus Zeitgrinden - z.R. bei Stétungen - die Ortskunce
nicht mehr rechtzeitig vor Beginn der Arbeiten erreicht
werden, so sollte, z.B. auf dem Auftragsschein vermerkt,
ein Ansprechpartner vor Ort vorhanden sein, wobei darauf
zu achten ist, da3 dieser rechtzeitig von dey Arbeits-
planung informiert wird.

Dartber hinaus ist es bej Arbeiten an den Produktionsanlagen
wichtig, explizit vorzugeben, wie der "sicherheitstechnische
einwandfreie Zustand der Raumlichkeiten, Einrichtungen, Ma:
schinen, Gerite, Werkzeuge, Stoffe etg." zu erreichen ist

—_—_——

1 X%ér EAR?&?{E, H.-J.: Arbeitssicherheit und Instandhaltung, 5. 91-140

2) Vg%. COrtiPES, Peter C.: Arbeitss
triebswirtschaft, hrsg.
Stuttgart 1974, Sp. 235-

icherheit, in: Handw&rterbuch der Pe-
von Erwin Grochla und Waldemar Wittmana, Bd. 1
244, hier insbesondere Sp. 242,
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Einen Qberblick diber zu beachtende Sicherheitsvorkehrungen
beziiglich technischer Einrichtungen i.w.$. und dem sicherheits-
technischen Gestalten der Arbeitspldize geben DIN 3100 bzw.

DIN 33400').

Als Hilfsmittel der Planung sicherer Instandhaltungsmafnahmen
dient ein Katalog von anlagenspezifischen Sicherheitsanforde-
rungen, der es dem Arbeitsverbereiter erméiglicht, beim Zusam-
menstellen von z,B. Wartungsgingen Sicherheitsanforderungen

zu beriicksichtigen, die dann auf den Auftragsschein iibertragen
werden bzw, dem Instandhaltungsarbeiter miindlich mitgeteilt
werden. Derartige Aufstellungen sind als eine Art Datenbank
fir anlagenspezifische Sicherheitserfordernisse zu begreifen,
die anhand eines praktischen Beispiels fiir einen Stofiofen

(vgl. Abbildung 3.20) als Teil einer Fertigstrafie kurz ver-

deutlicht werden sollen 2) .

Insbesondere EDV-gestiitzte Instandhaltungssysteme sind dann

in der Lage, die gewiinschten Sicherheitshinweise rasch zu
liefern und auf entsprechende Arbeitskarten zu {ibertragen

bzw. als gesondertes Merkblatt auszudrucken, wobei der Zu-
griff zu den gespeicherten Hinweisen z.B. iber die Kostenstel-

lennummer erfolgen kann.

lur Ermittlung anlagen- und wegespezifischer Sicherheitshin-
weise bietet es sich an, im Rahmen von gicherheitsbegehungen

unter dem Blickwinkel des Instandhaltungspersonals entspr?-
stieren in gros-

chende Begehungsprotokolle anzufertigen. Exi .
tokolle, so kénnen diese

seren Unternehmen ausfihrliche Pro ;
n-
bei der Einfihrung eines Instandhaltungssystems als erste :
i werden
fDPmationsquelle dienen, die damn sukzessive verbessert

kénnen.

gerechte Gestalten

1) DIY 51000: Allgemeine Leitsitze fir das sieherit TBE L oo o003, 795
technischer Erzeugnisse, Mirz 1979, zugleich heitswissenschaftlichen
DIN 33400 Gestalten von Arbeitssystemen nach S80S - Foy ober 1978
Erkerntnissen - Begriffe und allgemeine Leitsatze, o fjbex"tragen aus

2) Der spezielle Katalog von Sicherheitsanforderugeh yo = 0 oo
MARKS, Rudolf: Arbeitsanalyse, SiCh‘:'rheltsqnac{Saf"c Parmstadt 0.J., S. 61,

Planlr’:g, SIN io, hrsg. von der Studiengemeins
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1.!Beim Kniippelaufgaberost und Hubrollgang Gefahr durch
fahrenden Magnetkran

2.{In Hittenflurebene Verletzungsgefahr in Kopfhohe
{keine Kopffreiheit)

3.|Keine Kontrollen durchfiihren bei hochgefahrenem Yub-
rollgang. Durchfihrung von Kontrollen nur.mﬁghgh,
wenn Hubrollgang abgeschaltet und gegen Wiederein-
schaltung abgesichert ist.

4.|Kontrolle der fliegenden Recllen nur moéglich, wenn
Hubrollgang auf Hittenflur steht.

5.{Unterflurebene: Achte auf herunterfallenden Sinter,
Bindedraht und kurze Knippel, Schutzbrille tragen.

6. Im Cetriebekeller des Hubrollganges nicht unter Aus-
gleichsgewicht des mittleren Turmes treten.

7.]Beim Kntppeldriicker auf heraustretende Flammen und
auf Verfahren der $t®Bel achten.

8.} Beim Stofofen auf austretende Gase achten.

9.} Den Durchgang zwischen OfenausstoRvorrichtung ul_'lf{
Ofen nur benutzen, wenn grines Transparent "frei
zeigt.,

10.1 Im Kellergang der Ausstobmaschine achte auf }}enmter’
fallenden Sinter, Verletzungsgefahr in Kopfhihe.

11.] Fahrrollgang nur betreten bei Walzpausen. Nicht als
Uberyweg benutzen.

12.) Probelauf oder Inbetriebnahme darf nur erfolgen,
wenn sich im Cefahrenbereich keine Personen mehr
aufhalten.

Abb. 3.20: $icherheﬁtsanforderungen bei Wartungsgédngen
im Bereich "StoBofen®

B} Arbeitsdurchfiihrung in einer Werkstatt

Teilweise konnen gewisse Instandhaltungsarbeiten nicht ver ort
an der Anlage durchgefihrt werden, sondern nur in einer Tiul-
lich getrennten Werkstatt, weil dort z.B. entsprechende 5p¢-
zialmaschinen zur Verfigung stehen. Die Probleme der eigent-
lichen Durchfiihrung det Instandhaltungsarbeiten sind in den
vorstehenden Abschnitten behandelt worden, so daf an diesel
Stelle insbesondere das Problem des Transports von der Anlage
zur Werkstatt Gegenstand der Untersuchung ist”.
_—

1} }I))ie Unfalltrichtigkeit des Transportwesens ist in der Einleitung
ereits kurz aufgezeigt worden.



Die von Koch im Rahmen seiner Analysen iiber Schnittstellen

von Transport und Fertigung getroffenen Aussagen, z.B., daB
iasbesondere ein Aufeinanderstofen widerspriichlicher organi-
satorischer Sachverhalte (Haupttitigkeiten versus Nebentatig-
keiten) zu unzureichenden Gesamtbedingungen an Arbeitsplitzen
fiihrt, lassen sich ohne weiteres auf das Spannungsfeld zwischen
Transport und Instandhaltung ﬁbertragen? So verlangen etwa
pldtzlich auftretende Stdrungen, daB einerseits Ersatzteile
vom Lager bzw. aus einer Werkstatt geholt werden und anderer-
seits defekte Anlagenteile zur Werkstatt gebracht werden, wo-
bei der Transport eine Nebenleistung der Hauptleistung In-
standhaltung darstellt. Eine Planung des Transports sowie eine
Abstimmung mit weiteren Betriebsbereichen ist in diesem Fall
nur selten miglich, so daR es hiufig zu Improvisationen kommt.

d) Auftragsiiberwachung

Die Oberwachung von Instandhaltungsauftrigen erlangt g)ine be-
sondere Bedeutung bei (berwachungspflichtigen Anlagen™ . Zu

ihnen z#hlen im einzelnen

® Dampfkesselanlagen
Druckbehilter aufier Dampfkesseln

® Anlagen zur Abfillung von verdichteten,

oder unter Druck geldsten Gasen . 2
® leitungen unter innerem Uberdruck Ffar brennbare, itzende
Ddmpfe oder Filtissigkeiten

oder giftige Gase,
® Aufzuganlagen )
® elektrische Anlagen in besonders gefahrdeten Riumen
Getrinkeschankanlagen und Anlagen zur Herstellung
kohlensaurer Getrdnke
® Acetylenanlagen und Kalziumkarbidlager ) .
® Anlagen zur Lagerung, Abftllung und Beférderung Vv

brennbaren Fltissigkeiten.

verfliissigten

—_— . i und
7 Vel. KOH, H.-G.: Tdtigkeiten an der Schn_lttstelle Vﬁr;sFerEéﬁmIlrglstimt
Tm&spdrt: in: Handbuch Logistik wnd Arb?ltss\ihutgérmlﬁé 1980,
filr 1ogistik der Gesellschaft fur Logistik e.V..
S. 88-96, hier S. SOf. End
» letzten es
) Die aufgrind § 24 GeWO erlassenen Vero;‘dmmgene:earlgigﬁegr dimgsgerrﬁﬁen
die Erhaltung oder Wiederhers tellung Emeseic’%est.
Zustandes und legen dariber hinaus prufung st mit der Gewerbeauf-
3) Auflisting nach FISCUBACH, Dieter: Iusd] TDQlBE'a{gziandhaltllngnim Dschungel
geirc‘h;érairg!;arfﬁccﬂta r?g’ {rgrit?)relutgc}ien Ko?itee Tnstandhal tung ’
, . - /3f.
Wiesbaden 1970, 5. IV/1-7, hier S. TV/3
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Die genannten Verordnungen verlangen von den Betreibern der-

artiger Anlagen] }

die Aufrechterhaltung des ordnungsgemiflen Zustandes,
eine ordnungsgemifle Betreibung,
die Vornahme der notwendigen InstandhaltungsmaBnahmen und

das Treffen eventuell erforderlich werdender Sicher-
heitsmafRnahmen.

Hierbel wird deutlich, daff durch die Einfithrung der Ober-
wachungspflicht der Schutz aller gemeint ist und nicht spe-
ziell des Produktions- oder Instandhaltungspersonals. Fir den
Instandhalter ist es jedoch gerade wichtig zu wissen, dafi aus-
zufithrende Auftridge auch tatsichlich ausgefihrt worden sind,
denn nur so kann er davon ausgehen, dafl er unter entsprechend
sicheren Bedingungen seine derzeitige TAtigkeit durchfiihren
kann. Dies wird am Beispiel von Hochdruckgasleitrungen beson-
ders deutlich, nidmlich dann, wenn es um die Wiederinbetrieb-
nahme durch den zustindigen Sachkundigen (Instandhalter) geht.
Bevor dies geschieht, hat eine Dichtheitskontrolle beim je-
weiligen Betviebsdruck zu erfolgen, wobei davon ausgegangen
werden muf, daf die Instandhaltungsarbeiten auch tatsichlich
ausge fihrt wurden®). Die Auftragstiberwachung noch wihrend der
Instandhaltungsarbeiten nimmt in diesem Fall eine zentrale
Relle ein.

Als einfache Hilfsmittel zur Durchfihrung aber auch Durchset-
zung derartiger Uberwachungsvorginge bieten sich Abnahmepro-
tokolle an, wobei - wie im obigen Fall - darauf zu achten ist
dal die notwendigen Funktionspriifungen soweit wie méglich ver
dem "Probelauf” erfolgen. Entsprechende Vermerke bzw. Amwei-
sungen kdnnen einerseits mit auf die Auftragskarten libernom-

men werden oder die Arbeiten werden andererseits direkt vom
Mufsichtsfihrenden {iberwacht.

1) Vgl. BUDDE, E.: Vorschriften und Instandhaliung, in: Lehrgang "Normng
uwnd Instanchaltung”, Deutsches Institut fiir Normmg e.V. (DIN) in Ver
bindung mit Deutsches Komitee Instandhalting e.V. (DKIN), vervielfdl-
tigtes Manuskript, September 1980, 5. 9,

2) EI._SCHOEN, E.: Gaswersorgings- und Verteilungssysteme im industrielles
ereich, in: Instandhaltung - Grundlagen, hrsg. von H,-J. Warnecke,
K&éln 198%, S, 1197-1222, insbesondere §. 1203f.



I1. Steuerun
g der Instandh o
haltungsplanung attungsdurchfuhrung und Instand-

f:zn;:ai:;te:efzpite% darge_stellte Kreislaufmodell der In-
fﬁhrungs])ezf v e:tllcht primir die planerischen und durch-
erknt tuns jlse;"hufgaben der Instandhaltung, wobei deren
o B . thrungsaufgabe im Instandhaltungswesen ver-
ird. Die konkrete Ausgestaltung dieser Verkniipfung

unfalt folgende Teilgebiete:

® Treffen von Anweisungen aufgrund von Planungen
¢ Cberwachung der Instandhaltungsarbeiten ,
¢ Eingreifen in Instandhaltungsarbeiten |

® Ainderung der Planung. ,

W(.elch hohe Bedeutung eine Institutionalisierung dieser Funk-
tlo?en der Instandhaltung hat, liegt auf der Hand. Nur so ist
es Gberhaupt mdglich, die Wirkung von Instandhaltungs- und
letztlich auch von Arbeitsschutz- und SicherheitsmafBnahmen
U gewdhrleisten. Daf hierbei die Ziele der Instandhaltung
u1'1d t_ies Arbeitsschutzes i.w.S. nahezu identisch sind wird
einsichtig, wenn man sich noch einmal vergegenwirtigt, dafs

es ei . .
ein vorrangiges ziel der Instandhaltung ist, "durch kon-

str i iti
uktives Beseitigen von Stdrquellen Instandsetzungsmal-

nah 1 i
men erst gar nicht notwendig zu machen”

dap die Steuerung der Instandhaltungs-

Abbildung 3.21 zeigt,
g der Arbeitsvor-

aktivititen aus einer
bereitung besteht. Bei der Gestaltun
systemen ist ceshalb darauf zu achten,
reitung nicht lediglich "auf dem papier steht™,
gewihrleistet sein, daf sie ihrer Aufgabe der (Vo

erung der Instandhaltung gerecht werden kann.

stindigen Verbesserui
g von Instandhaltungs-
daB die Arbeitsvorbe-
vielmehr muf

r-0rt-)5teu-

B — e —

1

) ggﬂﬁ, Hans: Plamng und Steverung der Instandhaltung als Voraus-
Instangh flir ein Gesamtkonzept ''geplante Instanchaltung”, in: Fachtagung
Deutsch altung '80 - Instandhaltung gestern, heute morgen, hrsg. von
b en Komitee Instandhaltung (DKINY, Wiesbaden 1980, S. VIII/1-21,
ler S, VITi/20.
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1. Schritt; Treffen von Arweisungen aufgrund von vorherigen Plamumgen

# Festlegung der Inspektions- und Wartunpsleistungen aus dem Periodenbedarf an
Instandhal tungsleis tungen
* Emittlung der Anzahl der Instandhaltungsobjekte
s Aufrragshildung
s Ableitung des Personalbedarfs
® Festlegung der Instandserzungsleistungen
(a) fir regeimifige oder wiederkehrende Arbeiten

* Ermittlung bendtigter Betriebsmittel der Instandhaltung
* Emittlung von Ersatzteilen
* Ermittlung von Hilfskriften
* Personalplanung
* suftragsbildung .
(b) fir seltene oder nicht wiederkehrende Arbeiten durch Schitzen der unter (3
genannten Faktoren

. Terminierung‘ der Instandhaltungsleistungen

* Abstinmung alter bendtigter Kapazitiiten

% Festlegung von Priorititen

* Festlegung von Reihenfolgen

* Festlegung von Stillstandszeiten in der Produktion

® Beschaffung und Bereits tellung von Instandhaltungsfaktoren

® Personal (eigen, fremd)
* Material
* Arbeitsunterlagen
* Betriebsmittel
{vor {11, Werkstatt, durch Fremdfimma)

® Vorgabe von Arbeitsschutz~ und Sicherheitsvorschriften j

2. Bchritt: Uberwachung der Instandhaltungsarbeiten

® (herwachungsarten

* Sichtkontrellen
* Funktionskentrollen

® Terminiberwachung durch Riicklauf der Auftragsunterlagen sowie mindlicher Mel-
dungen

® (berwachung von Arbeitsschutz- und Sicherheitselinrichtungen

3. Schritt: Eingreifen von Instandhal tungsarbeiten

# Termindnderungen

* Personale Andemungen

* Materialundispositionen
® Arbedtsganginderungen

4. Schritt: Anderung der Planung 4_..-J

Abb. 3.21: Teilschritte und einzelne MaBnahmen der Steuerung
v?n InstandhaItungsdu'r‘c‘nfi.ihrung und Instandhaltungs-
Planung



- 133 -

Eine unabdingbare Voraussetzung hierfiir ist eine funktions-
fahige Informationswirtschaft imnerhalb eines Instandhaltungs-
systems, deren Grundzilge im folgenden und letzten Abschnitt

dieses Kapitels dargestellt werden sollen.

E) Informationswirtschaft und Dokumentation im Instand-
haltungswesen
I. Erfassung und Systematisierung der Instandhaltungsobjekte
nach dem Umfang der Durchfiihrung von Instancdhaltungs-
mafnahmen

Iweck der Erfassung und Xennzeichnung von Anlagen (Instandhal-
tungsobjekte) ist die Erarbeitung anlagenspezifischer Instand-
haltungsmafBnahmen. Eine Beschrinkung auf die Herstellerangaben
ist fir die Festlegung von Instandhaltungsmafinahmen nicht immer
ausreichend, da die konkreten Einsatzbedingungen wichtige Ein-
flubfaktoren auf das Verschleifiverhalten der Anlage sind, so daf
die Instandhaltung der Anlage angepalt werden mufy und nicht um-

gekehrt,

Eine derartige Anpassung sollte unter zwei Gesichtspunkten er-
folgen. Einerseits verlangen gewisse Anlagentypen (z.B. Druck-
behdlter) die Carantie hochstmdglicher Sicherheit, zum anderen

besteht das Bestreben, die Anlagen mit méglichst niedrigen Ge-
samtkosten zu betreiben'). Die bei einer derartigen Betrachtung
en aus den In-

imn Vordergrund stehenden Kosten setzen sich zusamm i
standhaltungskosten und den Anlagenausfallkosten, deren Vermel-
dung oder Reduzierung als der Nutzen von Instandhaltungsmaﬁnahmen

bezeichnet werden kann 3).

end der Instandhaltung
Arbeitsbedingungen
g auch von

Die Vermeidung von Arbeitsunfillen wihr
bw. das Arbeiten unter moglichst optimalen

trdgt zum Senken sowghl von Instandhaltungskosten al

——— e i-

"} Vgl. KRUSE, K. und REDEKER, G,: Optimierimg der éﬂstanﬂialtmlgsorgan
sation, Borlin, Koln und Frankfurt/M. 1971, 8. 20-
rgleiche die umfas

%) Iun Begriff Instandhaltungskosten ve c
bei HECK, K.: Instandhaltungskosten, S. 24-100- rtagenausFall-
%) un Begriff Anlagenausfallkosten Vgl- MANKEL, Wolfggnj- 'v\’arﬂgc}(e,
kosten, in: Instandhaltung - Grundlagen, hrsg. VOT B~
K6In 1981, 5. 627-637, insbesondere S. £29-632.

cenden Aus fithrungen
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Anlagenausfallkosten bei. Sicherheit wihrend und durch Instand-
haltung trigt daher dazu bei, die Wirtschaftlichkeit des Be-
treibens von Anlagen zu erhdhen. Daraus sollte jedoch nicht 2b-
geleitet werden, daB alle Anlagen mit wmBglichst maximalen und
alle Sicherheits- und Arbeitsschutzaspekte berlicksichtigenden
Aufwand instandzuhalten sind. Vielmehr ist es sinnvoll, anlager
spezifisch Instandhaltungsklassen festzulegen und ihnen die je
weiligen Instandhaltungsmafnahmen zuzuordnen”. Die Festlegung
solcher Instandhaltungsklassen hingt dabei im wesentlichen vou
der Art der verwendeten Anlagen ab. Betriebe, die fast aus-
schlieflich Anlagen eines Typs besitzen (z.B. Webereien) werden
demzufolge eine geringere Anzahl von Klassen bilden als Betrieh
mit einem sehr heterogenen Maschinenpark. Im folgenden soll da-
her eine Mtglichkeit der Klassenbildung und der Zuordnuag 2o
Instandhaltungsmafinahmen vorgestellt wardenz). Das in Abbildumg
3.22 vorgeschlagene Verfahren sieht vor, anlagen- bzw, anlagel
elementbezogene Instandhaltungsklassen festzulegen, die dann
zu anlagenspezifischen InstandhaltungsmaBnahmen zus ammengefalt
werden kdnnen, indem z.B. festgelegt wird, daf ein bestimmtes
Anlagenteil regelmilig in Abh#ingigkeit von der Laufzeit zu war'®
und ein anderes Element (derselben Anlage) planmifig in Abhdn-
gigkeit von der Entwicklung der Ausschufiquote auszutauschen ist:
Zur Zuordnung einer Anlage zu einer Erhaltungsklasse schlagen
Kruse/Redeker ein Punktwertsystem vor, daf sinngen3B folgende
Bauptmerkmale einer Anlage umfaﬁtS):

® Aufbau der Anlage im Sinne von Komplexionsgrad;

¢ Ungebungseinfliisse und deren Wirksamkeit;

¢ Anfdlligkeit der Anlage (z.B. bei Oberbelastung oder
Bedienungsfehlern) :

® Stellung und Bedeutung der Anlage im ProduktionsprozeB;

® Wert der Anlage bzw. deren Baugruppen und Elementen.

1) Nicht zuletzt ist dies auch ein durchsetzungsbezo enes Problem, da i€
Hemmschwelle der Einfthrung bzw. gréferen Rgorgangsation eines Instand
haltlmgssystf‘:ms bei der Unternehmensfihnmg m.E. dadurch gesent verden
kann, wenn ein odell brésentiert wird, dafl eine Differenzierung €S
Umfangs von Instandhaltungsmafnahmen nach der "Wichtigkeit™ der Anlag!
fr den jeweiligen Betrieh vorsieht,

2) Vgl. awch KRUSE, K. und REDEXER, G.: Instandhaltungsorganisation, S B
3) Vgl. Ebd., S. 26. (Zur nih i i Yo
» 5. 26, . eren Unterglied B bung deT
gehensweise vergleiche die Seiten 26§3§§.emg und Beschreibng
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Ein derartiges Vorgehen der Festlegung anlagenspezifischer In-
standhaltungsmaBnahmen gewdhrleistet - zumindest in grofem Um-
fang -, daB nicht zuviel und nicht zuwenig instandgehalten wird;
beides kann nachteilige Folgen fiir Arbeitsschutz und inshesondere

Arbeitssicherheit haben.

Anlage Art der Festlepung von
hzu. Instandhaltungsmafnahmen
AnlagengTuppe geplant
L ant sonstige
Anlaemelenent (‘flgfig:ize) kalenderzeit- | laufstunden- prnduk;i;nr [;.lé. al:s-
it i i c -
{ instandhaltungs- abhingig abhingig mengenabhingly | o ah‘;ﬁ-iClnugDige]n
klassen
1 fPlanmifige
Instandsetzung
Instandsetzung

Ll fnach vorange-
gangener Inspektion

p17|Planmitige
Wartung

{v |Wartung nach vorange-
gangener Inspektion

inspektion, dann
V |Festlegung weiterer
MaBnahmen

¥

StSrungsbeseitigung

Abb. 3.22: Erfassung des Anlagenparks nach der Art der Festlegung
von InstandhaltungsmaBnahmen und nach Instandhaltungs-

klassen

TI. Domukentation und Analyse des VerschleifBverhaltens von

Anlagen

. N Cpi s n
Eine inm vorangegangenen Abschnitt erliuterte Klassifizierung vo

Anlagen setzt voraus, dafB das VerschleiBverhalten von Anlagen
bekannt ist. Dai diese Informationen bei in der Literatur vorzu-

findenden Vorschligen zur Instandhaltungsplanung zwar als - fir

- bekannt vorausgesetzt werden, um

das dort prisentierte Modell aber

i kdnnen
ein in sich geschlossenes Aussagesystem liefern zu ’

nur selten belegt werden, verdeutlicht die Problematik der In-
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13

formationsgewinnung ebenso, wie ihr Notwendigkeit ‘.

1. Ermittlung und Beobachtung des VerschleiBverhaltens ¥
Anlagen

Mittlere und kleinere Betriebe werden in der Regel nicht in der
Lage sein, z.B. durch umfangreiche statistische Rechnungen cder
Simulationen die Instandhaltungstermine sachgerecht dem Ver-
schleiflverlauf anzupassen, In diesem Fall ist es ratséam, zunin-
dest die verschiedenen Arten des Anlagenverschleisses aufzu-
zeigen, um so zu seinen Determinanten bzw. Auswirkungen zu ge-
langen. Das in Abbildung 3.23 aufgezeigte Schema kann in diese
Zusammenhang dazu dienen, erste Informationen Uber das anlagen-
spezifische VerschleiBBverhalten zu erlangen, wobel diese Ober-
sicht als eine Art Checkliste zu begreifen ist™’.

Insbesondere zur Vermeidung von nachteiligen Auswirkungen de?
st8rungsbedingten Instandsetzung auf Arbeitsschutz und Arbeits
sicherheit, ist die Kenntnis der Geschwindigkeit des Verschleil’
verlaufs wichtig, auf den insbesondere drei Einfluffaktoren
wirken:

e VerschleiBfestigkeit der Anlage

@ Beanspruchung der Anlage und die

® Intensitit der Anlageninstandhaltung.

Die besonderen Praobleme einer Messung des Verschleifiverhaltens
der Anlagen als Voraussetzung der Bereitstellung entscheidungs’
relevanter Informationen fiir die Instandhaltungsplanung werdet

1)"Bei der Untersuchung betriebswirtschaftlich relevanter Instandhaltwgs”
prozesse werden die - mijglicherweise degenerierten - Verteilungsfuwk:
tionen der auftretenden Zufallsvariablen als aufgrund empirischer Er-
hebung bekannt vorausgesetzt', WOLFF, Manfred: Optimale Tnstandhaltmng’

gol]i;iken in einfachen Systemen, Berlin, Heidelberg und New York 1970

Vielfach wird auch lediglich auf "allgemeine Crfahringswerte' verwieseh
wobel hiufig die von Grothus publizierten Werte genannt werden. Vgl _,
z.B. GROTHUS, Horst: Die total vorbeugende Instandhalting, Dorsten 197

2) Vgl. MANNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 31-37.
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in Abschnitt ITI. dieses Kapitels erSrtert. Zuvor soll jedoch
noch kurz auf die Verschleifiwirkungen eingegangen werden, um die
Notwendigkeit einer Verschleifibeobachtung als Voraussetzung fir
eine Planung des Bedarfs an Instandhaltungsleistungen weiter zu
verdeutlichen.

Arten des Anlagenverschleisses 1

I
[ 1
Differenzierung der Verschleifi- Iifferenzierung der Verschlei3-
erscheinungen nach der Art erscheinungen nach der Vor-
ihres Auftretens sowie nach hersehbarkeit sowie nach ihTen
technologischen Gesichtspunkten wichtigsten Bestimmungsfaktoren
o] allmiihlich fortschreitender b ——— normaler Verschleift .
Verschleify
|
i nutzungsbedingter
-—{ﬁcha.nischer Verschleiﬂg‘-—: i L Verschlgifl i. 5 s, J“
: |
chemischer Verschleily L',_ l anlaufbedingter |, |
: _—{ : verschleild
|| allmahliche Zerstdrung I -
der Kristallstruktur 1 nutzungsbedingter | _ |
Verschleild i. e. 5.
1
F*liblagenmgsverscmeiﬁ Jﬂ--—--( { leerlaufbedingter
; l| Verschleifd
sonstige stofflich - J 11 X
i # stillsetzungsbe- |
technische Verdnderungen |1 dingrer verschleil
1
R I
morientan wirksamer _— X
|  sprunghafrer verschlein |+ o —— ——] naturlicher verschleis ]_.-
1
|
i stillstandsbedingter
| Verschlei =1
|
i
| instandsetzungsbe- o]
] dingter Verschleif
|
[
. I aufergewshnlicher _J
——-praktisch besonders ———] Verschleifl
bedeutsame Beziehungen

Abb. 3,23: Arten des Anlagenverschleisses



- 138

2. Humanbezogene und okonomische Analyse der Verschleif-
wirkungen

BEine Analyse der Verschleifwirkungen ist deshalb wichtig, weil
gleiche Anlagenelemente oder Baugruppen in verschiedenen Anlagen
trotz exakt gleichen Verschleifverhalters nicht auch die gleichen
- insbesondere Skonomischen - Wirkungen aufweisen mbssen. Pies
héngt letzten Endes davon ab, wie "wichtig" die betreffende An-
lage fir den Betrieb ist und welche Ausfallkosten entstehen. Die
mdglicherweise aus Anlagenausfdllen resultierenden erfolgsmis-
sigen Konseguenzen sind in Abbildung 3.24 schematisch darge-
stellt. Diese Informationen haben unter anderem letztlich Ein-
fluR auf die Dringlichkeit der Durchfihrung von Instandhaltungs-
mafinahmen. Anlagen mit hohen Ausfallkosten erhalten auch hohe
Prioritdtsziffern, entsprechend Anlagen mit geringen Ausfall-
kosten niedrige Priorititen.

111. Bereitstellung entscheidungsrelevanter Informationen

Insbescndere bei Anwendungen eines EDV-gestiitzten Instandhals
tungssystems kommt der Informationswirtschaft eine besondere
Bedeutrung zu. Dies nicht zuletzt deshalb, weil die Fille von
Daten und Informationen fiir den einzelnen nicht mehr iberscha®”
bar ist und eine Oberpriifung erhaltener Informationen in der
Regel nicht mehr miglich ist oder zuviel Zeit in Anspruch nehmen
wirde. So muf sich der Instandhalter beispielsweise darauf vesr
lassen kénnen, daB die Angabe ben#tigter Spezialwerkzeuge T
Durchfithrung von InstandsetzungsmaBnahmen korrekt ist. Wurde ©T
sich erst selbst vor Urt einen Kafalog der benftigten Werkzeuge
oder auch Hilfseinrichtungen machen, so ginge zuviel Zelt VeI~
loren. Dariiber hinaus muf jedoch gewihrleistet sein, daB eine
derartige Information auch den Instandhalter erreicht, so dab
aus den gespeicherten Daten tatsichlich zweckorjentiertes Wisse!

wird, das den Infermationsempfinger auch in der gewinschten Art
und Weise erreicht.

Um dies zu erreichen, milssen folgende Anforderungen an Instand-
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TYPEN UND WIRKUNGEN DES ANLAGENVERSCHLEISSES

ERFOLGSMASSTOR KONSEQUENZEN

ALIMHLICIE ABNAHME DER NUTZENSTIFTUNG EINER ANLACE

Mehrverbrauch "
an Stoffen zusdrzliche Stoffkosten
Mehrverbrauch
] an Mehrverbrauch e s .
Einsatzgiitern an Epergien - zusdtzliche Energiekasten
zusdtzlicher :
Personaleinsatz zusdtzliche Persomalkosten
Erlésminderungen
Verschlech~ noch brauchbare
. terung der Lelstungen
Leistungs- Nachbesserungskosten
qualitst
unbrauchbare :
Leisfungen Vernichtungskosten
Vermindenm
P~ der Leistungg- Gewinnminderungen in Form
quantitat entgehender Deckungsbeitridge
L] VYerschleifi- zusitzliche
beschieunigung Instandhaltungskesten

PUITZLICHE UNTERERECHUNG DER FUNKTIONSEAHIGKEIT EINER ANLAGE

~ verspitete
4 Nichteinhaltung Auslieferung
von
Lieferterminen

Kunden strei-
chen zukiinftige
Aufrrige

Einlegen von
Ubers turden

ausfille

Malnahmen zur
Kompensatjon zusftzlicher
van Produk- Fremdbezug
tionsausfillen Vornaltung
rikerer
Kapazizdten

zusitzliche Zinskosten wegen
verspiteten Eingangs lelstungs-
wirtschaftlicher Einnahmen

Erl8sminderungen in Form
erforderlicher Preisnachlisse

Schadenersatzzahlungen

Konventionalstrafen

Gewinnminderungen in Eorm
entgehendet Deckungsbeitrige

zusdtzliche Kosten fir
Uberstunden

zusitzliche
peschaffungskosten

susitzliche Kapitaldienst

des Personals
Verzggenmg des
Materialflysses

hohere Personalkosten

hihere Lager- und Zinskosten

Abb, 3.22: Uberblick iber
fillen resultie

die moglicherwel
renden wirtschaf

se aus Apnlagenaus-
tiichen Nachteile
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haltungssysteme pestellt werden:

® Zuverlissigkeit der Informationen,
® Aktualitit der Informationen,
¢ Handhabbarkeit der Informationen.

Desweiteren ist darauf zu achten, dal jeder die ftir ihn speziell
notwendigen Informationen erhilt oder anders formuliert, nicht
zuviel und nicht zuwenig Informationen bekommt, So kann z.B. eim
Oberladung von Arbeitsanweisungen mit Sicherheitsvorschriften
dazu fihren, daf sie erst gar nicht gelesen werden. Da umter-
schiedliche Nutzer von Informationen diese auch unterschiedlich
verwenden, ist es sinnvoll, die Daten bzw. Informationen zumin-
dest unter drei Aspekten zu untergliedern]]

(1) Daten und Informationem als Entscheidungshilfen
(z.B. Anlagendatei, Kostensitze, stucklistena etc.)

(2) Informationen fiir Anweisungen
(hierbei handelt es sich um Anweisungen fiir bestinmte
Tdtigkeiten, wie die Durchfiihrung von Instandhaltungs-
aTbeiten aber auch Ersatzteilentnahmescheine fallen 1n

diese Gruppe)

(3) Managementinformationen .
(sle bilden Jie Grundlage fir das Treffen von Entschei-
dungen und Fdllen von Anweisungen beim Auftreten z. B.
von Planabweichungen beim Ersatzteilverbrauch.)

Nicht jeder im Instandhaltungsbereich Titige ist mit den ge-
nannten Informationsarten gleichermaBen koenfrontiert, so dal
es wichtig ist, darauf zu achten, daff Instandhaltungssysteme
eine differenzierende Informationsbereitstellung vorsehen.

1) Vgl. GROTHUS, Horst: Informationsmittel in der Datenverarbeitung, in:
Fachtagung Instandhaltung *82 - Instandhaltung und EDV, hrsg. vom

Deutschen Komitee Instandhaltung (DKIN), Wi 1-1,
hier §. III/3f. g (DKIN), Wiesbaden 1982, S. 111/



Viertes Kapitel

Aufbau von primdr schwachstellenorientierten Arbeitssicherheits-
strategien und deren Integration in das unternehmerische
Subsystem Instandhaltung
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A} Analyse des Regelungs- und Steuerungsbedarfs im Instard-
haltungswesen aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Ar-
beitssicherheit

Das Instandhaltungswesen kann als ein Arbeitssystem” aufge-
faBt werden, in dem entsprechende Aufgabentriger in einen Zu-
sammenhingenden Arbeitsprozefi an bestimmten Anlagen mit dem
primiren Ziel, den zeit- und/oder nutzungsbedingten Anlagen-
verschleifi zu verhindern oder zu beseitigen, Instandhaltungs-
titigkeiten - also insbesondere Inspektions-, Wartungs- und
Reparaturarbeiten - ausfihren. Als wesentliches Merkmal von
Arbeitssystemen kann generell dJie Notwendigkeit angeschen
werden, zwischen einzelnen Organisationseinheiten eines Unter-
nehmens stindige und dauverhafte Xommunikationsbeziehungen
einzurichten, um dadurch einen - den im allgemeinen vorherr-
schenden vielfiltigen Wechselbeziehungen gerechtwerdenden -
zusammenhingenden Arbeitsprozel zu ermaglichens). Diese Not-
wendigkeit besteht auch im Rahmen des Instandhaltungswesens,
in dem besonders enge Aufgabenverkntpfungen zumindest mit der
Produktion sowie mit dem Arbeitssicherheitswesen bestehen.

1) Arbeitssysteme sind zweckgerichtete, dynamische und weitgehend abge-
grenzte (soziotechnische) Mensch(en)-Maschine(n)-Kosbinationen; vgl.
dazu bspw. ROMMERT, Walter: Arbeitsplatzgestaltung, in: Handwbrter-
buch des Personalwesens, hrsg. von Eduard Gangler, Stuttgart 1975,
Sp. 289-306, hier Sp. 289 und ULICH, Ebethard: Arbeitsgestaltung, 11
Handwtirterbuch der Organisation, hrsg. von Erwin Crochla, 2. Aufl.,
Stuttgart 1980, Sp. 103-112, hier Sp. 103.

Zu Begriff und Wesen der Kommunikation vgl. ausfiihrlich BOSSMANN, Eval
Die &koromische Analyse von Xowmmikationsbeziehungen in Organisationet,
Berlin, Heidelberg und New York 1966; COENENBERG, Adolf - Gerhard: Die
Kom;nmilfaticn in der Unternehmung, Wiesbaden 1966; HAX, Herbert: oo
mmikation, in: HandwSrterbuch der Betriebswirtschaft, hrsg. von brwin
Grochla und Waldemar Wittmarn, 4. Aufl., Stuttgart 1975, Sp. 2169-117%;
MAG, Wolfgang: Die quantitative Erfassimg der Kommumikationsstruktur
und ihre Bedeutung fiir die Gestaltung der Unternchmensorganisation,
in: Z€bF, 22, Jg.(1970), S. 25-49; DERS.: Kommmikation, in: SHandwdt-
terbuch der Organisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl., Stutt-
gart 1981, Sp. 1031-1040" '

3) Vgl. dazu KOSIOL, Erich: Organisation der Unternchmumng, Z. Aufl.,
Wiesbaden 1976, $. 78 sowie much S 149, i

2

(o)
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Besonders deutlich werden diese engen und komplexen Verknip-
fungen dann, wenn das Arbeitssysten Instandhaltung als kyber-
netisckes System betrachtet wird1). Eine dementsprechende ky-
bernetische Analyse verdeutlicht insbesondere den im Instand-
haltungswesen aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit vorherrschenden Regelungs~- und Steuerungsbedarf,
Dariiber hinaus gewdhrleistet dieses Vorgehen im Gegensatz zu
eéinfachen Ursache-Wirkungs-Analysen, dab auch vernetzte und
insofern guBerst komplexe Beziehungszusammenhiinge Beriicksich-

tigung finden.

Das generelle Funktionsprinzip eines kybernetischen Regelkreis-
SYStems2 besteht darin, daB das gesamte dynamische System

wit Hilfe von Rickkopplungen, also Rickmeldungen einer er-
reichten Output -CroBe an den Input, einem Gleichgewichtszu-
stand {HomGostase) zustrebtz) Diese - zunichst als Regel -
grifen auftretenden - Rickkopplungen flieBen im Rahmen des
kybernetischen Prozesses zusammen mit entsprechenden Fihrungs-
grifen, die die seitens der Unternehmensfihrung gesetzten Zie-
le angeben, zu einem als Regler bezeichneten Entscheider, der
die Regelpgréfien {Ist) mit den Fihrungsgrdten {(Sell) vergleicht
(Sell-Ist-Vergleich) und bei Abweichungen, die durch den Ein-
flub von StorgrisBen auf das Arbeitssystem verursacht werden,
iber geeignete StellgrdBen - das sind Instrumente baw. Mal-
nahmen, die auf die Regelstrecke einwirken - den Imput (und
damit wiedertum den "neuen" Output) derart zu beeinflussen 1
versuchen, daf das System der gewinschien Homiostase zustrebt ' .

Die Struktur eines solchen komplexen kybernetischen Prozesses
soll im folgenden anhand von Abbildung 4.1, dic einem schema-

tischen Oberblick Uber das Arbeitssystem I[nstandhaltung als ge-
koppeltes Regelkrecissystem gibt, beispielhaft aufgezeigt werden.

1} Vgl. hierzu HAGENKDITER, M. u.a.: Arbeitsschutz, S. 16-19. .
; KLAL ;WG ik, Bd. I un s

2) ¥gl. bspw. S, Georg (Hrsg.): Worterbuch der Kybermetlk, Bd. Iamc i1,
Frankqu:/M. 197f, s. §37; ULRICH, H.: Unternehmmg, S. 321rso;f§md;§qh1erhu
schon kurz gemachten Ausfithrungen in Abschnitt B, 1v.2. (vor a
bildimg 2.12) des zweiten Kapitels. "

3) Vgl. hierzu KLAUS, G.: Kybernetik, S. 335 sowie insbesondere auch (UBE,

Felix von: Was ist Kybermetik, 5. 521

4) Vgl. KLAUS, G.: Kybernetik, S. 52T.
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Dazu sel angenommen, daB in einem laufenden Prozess der Produk-
tionsregler (R3) auf Basis eines Soll-Ist-Vergleichs zwischen
der in Form bestimmter Produktionszahlen vorgegebenen Produk-
tionsfiihrungsgréBe (WSJ und der Produktionsregelgrifie (xz), die
das bisherige Produktionsvolumen angebe, feststellt, dal die
angestrebten Produktionszahlen unter den derzeitigen Bedingun-
gen nicht erreicht werden kénnen. Der Produktionsregler veran-
1a8t daher eine Anpassungsmaﬁnahme]), indem er idber die Produk-
tionsstellgrdBe (YS) die Regelstrecke, also die betrachtete An-
lage derart beeinfluft, dall das Output mengenmifig mit dem

durch die Unsternechmensfihrung gesetzte Ziel (w3) tUbereinstimmt.
Dies kann durch die verschiedenen Formen produktionswirtschaft-
licher Anpassungz) geschehen, also beispielsweise durch eine in-
tensititsmiBige Anpassung, die durch eine Erhshung der Produk-
tionsgeschwindigkeit erzielt wird. Desweiteren sei angenommen,
dal aufgrund dieser intensititsmiBigen AnpassungsmaBnahme der
nutzungsbedingte Verschleifi der Produktionsanlage erhséht werde.
Dies hat zur Folge, daB nach einem weiteren Durchlauf der Regel-
strecke zwar eine Dbereinstimmung von Fihrungs- und Regelgrdfe
beziiglich der Produktion zu verzeichnen ist, dafiir aber eine
Abweichung zwischen der Instandhaltungsregelgrdfe (x;) -~ die den
durch entsprechende InspektionsmaBnahmen ermittelten Grad der
Anlagenverfiigbarkeit und damit den Verschleifzustand der jewei-
ligen Anlage angibt -und der Instandhaltungsfihrungsgrofie (w1J
auftritt. Dadurch wird nun der Instandhaltungsregler (R1) akti-
viert, lber eine Variation der Instandhal tungsstellgriéfie (yl) -
etwa durch Zunahme der VerschleiBhemmungs- und -beseitigungsak-
tivititen - seinerseits auf die Regelstrecke einzuwirken. Flihrt
nun diese Vermehrung der Instandhaltungsmabnahmen - etwa bei kon-
tinuierlicher Fertigung - zu einer Erhdhung der instandhaltungs-

1) Qualitative Aspekte seien dabei aus Vereinfachungsgriinden vernachlis-
sigt; vgl. dazu GUTENBERG, E.: Grundlagem, 5. 354-358.
ungsformen vgl.

2) Zu den verschiedenen produktionswirtschaftlichen Anpass g
bspw. ADAM, Dietrich:pProduktions— und Kostentheorie, 2. Aufl., Tubingen

i -56; : .. Crundlagen, S. 348-389;
und Diisseldorf 1977, S. 32-56; GUTENBERG, E ruxdlagen, 5. S48 89} i

KERN, W.: Industriebetriebslehre, S. 54-61 sowie i ond L i
titsniBigen Anpassung auch LAMPRECHT , Wolfgang: Die Optimierung intens:
titsmiBiger Anpassungsprozesse, Meisenheim/Glan 1978.
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bedingten Stillstandszeiten der Anlagel), so werden Koordi-
nationshandlungen zwischen dem Produktionsregler und dem In-
standhaltungsregler erforderlich., Ansonsten besteht die Ge-
fahr, aufgrund dieser Produktionsunterbrechungen wiederun das
angestrebte Produktionsvolumen nicht mehr zu erreichen. Fini-
gen sich Produktions- und Instandhaltungsregler in dieser §i-
tuation, statt einer erneuten bzw. zusitzlichen praduktions-
wirtschaftlichen Anpassung die erforderlichen Instandhaltungs-
maBnahmen an der laufenden Anlage und - falls trotzdem Pro-
duktionsunterbrechungen notwendig sind - eine zeitliche Inten-
sivierung der Instandhaltungsaktivitidten vorzunehmen, so kam
dieses Vorvgehen dazu Fihren, daB sich nach erneutem Durchiauf
der Regelstrecken ein Gleichgewicht zwischen den jeweiliged
Fihrungs- und RegelgréBen der Produktion und der Instandhal-
tung einstellt. In diesem Fall kann jedoch nunmekr eine Ab-
weichung zwischen der Arbeitssicherheitsfiihrungsgrofe (v,) urd
der entsprechenden RegelgrdBe (xz), die aufgrund der Arbeiten
an laufenden Anlagen und des erheblichen Zeitdrucks erhohte
Unfallgefahren meldet, auftreten. Dadurch wird jetzt der hr-
beitssicherheitsregler (R,) veranlalt, durch eine entsprechen
de Variation der Arbeitssicherheitsstellgrife (y,) in die Re-
gelstrecke einzugreifen. Auch hier werden wiederum Koordind-
tionshandlungen zwischen den Reglern erforderlich, um so let:t
endlich zu einer Homdostase des Gesamtsystems gelangen zu KO~
nen. 5o besteht beispielsweise jetzt die Mgglichkeit, dafy sich
alle drei Regler darauf einigen, erforderliche Wartungsmabnah-
men an Fremdinstandhaltungswerker zu vergeben. Diese kbnated
aufgrund [hrer hohen Spezialisierung in der Lage sein, auch &
laufenden Anlagen mit relativ geringem Unfallrisike zu arbeitel
Notwendige Reparaturarbeiten kénnten dann durch eigene Instas
haltungsarbeiter an stillstehenden Anlagen durchgefihrt werden
Zl-lsz'a'tzlich entstehende Produktionsunterbrechungszeiten, die U
einer mengenmdfigen Verminderung des outputs fithren wiirden,
tp?n dann durch entsprechende zusitzliche produktionswirtschﬂﬁ'
l.1che Anpassungsmalnahmen - beispielsweise durch eine quantita'
tive Anpassung - auifge fangen werden.

P (Iigngiizgi?%l bandelt es sich um eine sog. kumlative Rickkopplung, die
Systems aufgu},l b'wef’,n die Riickwirkungen dazu fiihren, die Stabilitdt ¢
sog. konmen;icf'eige lgi%ﬁs’ (13 fybemnetik, S 537). Demgegenlber dig??;-
grien auszugleichen, opplungen dazu, miglicherweise auftretende

juing
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Eine Beeintrichtigung des nunmehr gleichgewichtigen Systems
ist jetzt nur noch dadurch méglich, daBd entweder das umfas-
sendere System, das "die Bedingungen fir das entsprechende
Subsystem iiber die Fﬁhrungsgrﬁﬁe(n)"j) setzt, diese Bedin-
gungskenstellationen Andert, oder aber dadurch, daB Stérgrés-
sen (z) auf die Regelstrecke einwirken. Solche Stérgroden kin-
nen zundchst in systemendogene Storgréfien (z]) ~ das sind sol~
che, die innerhalb des betrachteten Subsystems ausgeldst wer-
den, also beispielsweise der unerwartete total-momentane Aus-
fall einer Anlage oder der krankheits- bzw, unfallbedingte
Ausfall von Arbeitskrdften - und in systemexogene, also aus-
serhalb des betrachteten Subsystems ausgel&ste Stdrgréfien un-
terteilt werden. Diese systemexogenen Stdrgrélen kinnen weiter
unterteilt werden in unternehmensendogene Stdrgrifien {22) -
also solche, deren Ursachen zwar nicht mehr im betrachteten
Subsystem selbst, aber noch innerhalb des Unternehmens lie-
gen, wie es beispielsweise bei einem aufgrund mangelhafter
logistischer Disposition auftretendem Ersatzteilmangel der
Fall ist -~ und in unternehmensexogene St&rgrofen (13) -~ wie
beispielsweise eine Veridnderung der gesetzlichen Grundlagen
oder der Vorschriften der Berufsgenossenschaften zur Arbeits-
sicherheit - , die im der Unternehmensumwelt ausgeldst werden
und daher im allgemeinen nicht mehr unmittelbar von der Unter-

nehnung selbst beeinfluBt werden kdnmen.

Da Regelkreise - wie bereits erwdhnt - nach dem Prinzip der Rick-

kopplung, also Cutput-orientiert funktionieren, kann das Eintre-

ten dieser aufgezeigten Stérgrdben, also beispielsweise auch

von Unfillen, in dieser Modellvorstellung nicht von vorg?erein
verhindert, sondern nur nachtriglich kompensiert werden®’ . ?a—
mit zeigt sich, daB ein allein auf Basis der Regelung funktl?~
nierender Regelkreis Arbeitssicherheitsaufgaben nur unvol¥stan—
dig erfiillen kann. Das Bemlihen kann hier allenfa%ls anf die -
Beseitigung bestehender Gefahren (kurative Funmktion der Arbeits-
sicherheit), nicht jedoch auf die Vermeidu?g des Fntstehén:tv:n
Gefahren (praventive Funktion der Arbeitssicherheit} gerichie

sein Art - icl I - i ied 1 1 1 £ ] fol ich
15L1Y werden, w nn uch
rea t T e s1¢ SOWO u v als
nur dann 1i d LA} hl kurati 1 a

1) BAGENKOTTER, M.: Bemerkungen, S. 18. e 5. 16
2) ¥gl. BEER, Stafford: Kybernmetlk \md Management, Hamburg , S.
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priventiv durchgefiihrt wird"n. Die mangelnde Eignung eines
Regelkreises zur Erfitllung von Arbeitssicherheitsaufgaben wird
auch vor dem Hintergrund des vorstehend beschriebenen Beispiels
deutlich, denn der Arbeitssicherheitsregler reagiert dort erst
nach der Verursachung und dem Wirksamwerden einer Gefahrensitoe-
tion, das heift, bis eine entsprechende Korrektur in der Regel-
strecke vorgenommen werden kann, kann ein Unfall bereits einge-
treten sein., Um dies zu verhindern, besteht die Motwendigkeit
zusitzlich zur Regelung auch eine Steuerung der Vorginge in Ar-
beitssystem vorzusehen. Dies muB zusdtzlich geschehen, dean
durch die Einfilhrung der Steuerung wird die Regelung des Sy-
stems keineswegs iiberflissig, da letztendlich niemals sicheT
gestellt werden kann, dal alle mdglichen Stérgrdfen rechtzei-
tig genug - also bevor das Arbeitssystem beeinflufit wird, ent-
deckt werden ktnnen.

Die Wirkungsweise der Steuerung griindet sich auf dem Prinzip
der Vorwdrtskepplung und kann insofern als Input-orientiert be:
reichnet werden. Im Vergleich zur Regelung entfillt bei def al-
leinigen Steuerung eines Systems die Riickkopplung (also die Re
gelgréfe x in Abbildung 4.1) des erreichten Outputs an den
Entscheider. Dafiir treten jedoch bei der Steuerung "keine Ab-
weichungen auf, weil man die Stdrung abwehrt, noch bever sie
den RealisationsprozeB beeinfluBt".2) Insofern beruhen die
(Entscheidungs)Handlungen nicht nur auf der bloBen Reaktion
auf eingetretene Stdrungen, sondern statt dessen auf der Anti
Zipation von StyrgréBen. Dazu missen nun jedach tiber eine Sted”
ergrdle, die aufgrund ihrer Funktion auch als FErithwarngrofe
bezeichnet werden kann, sowohl der Verlauf des Inputs als
auch der mbglichen Storgréfen beobachtet und im Rakmen eings
Soll-Input-Vergleichs vom Entscheider analysiert und prognt-

1) vgi, HAGENKUTTER, M, : Bemerkungen, S. 19,

2) SIEGWART, Hans und MENZL, Inge: Kontrolle als Fithrungsaufgabe, Bern
und Stuttgart 1978, S. 61.
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stiziert]J werden, um dann ilber geeignete Stellgrdfen wiederum
entsprechende Instrumente zur (jetzt antizipativen) S5t8rungs-
abwehr einsetzen zu k#nnen. Dieses Vorgehen setzt allerdings
voraus, dall “alle mdglichen Stérungen bekannt und erfaBbar

sein missen, sich jeder Stérung eine adiguate StevermaBnahme
zuordnen 148t und der RealisationsprozeB keine Unbestimmthei-
ten aufweist"z), wihrend eine Regelung auch im Falle unvellkom-
mener Tnformationen mdglich ist. Gleichwohl k&nrmen - trotg
dieser Schwierigkeiten, die mit einer Steuerung der Vorginge
verbunden sind - die kurative und die pridventive Funktion der
Arbeitssicherheit prinzipiell nur dann erfiillt werden, wenn
sowohl das Prinzip der Regelung als auch das der Steuerung

Zur Anwendung gelangen. Einen schematischen Uberblick dber die
Funktionsweise eines solchen kybernetischen Systems, in das
sowohl Regelungs- als auch Steuerungsvorgidnge implementiert
sind, gibt die auf der Abbildung 4.1 aufbauende Abbildung 4.2,
Das in dieser Abbildung vorgestellte kybernetische Modell, das
von dem in Abbildung 4.1 dargestellten Modell dadurch abweicht,
da durch Einbau von Frithwarngréfen (£f) zusitzlich zur Regelung
auch Steuerungsaspekte einbezogen werden, verdeutlicht aus
Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit insbesondere

zweierled,

Einerseits zeigt das kybernetische Modell die Notwendigkeit,

in die Instandhaltung integrierte Arbeitssicherheitsstrategien
einzubauen, da die von der Unternmehmensfithrung verfolgten Ziele
im allgemeinen micht heliebig fixiert bzw. revidiert werden und
ebenso die von den beteiligten Entscheidern festgesetzten Mal -
nahmen nicht ohne das Vorhandensein von Strategien entwickelt

werden kdnnen. Dabei ist insbesondere neben der vef-gangenhelts—

orientierten Riickkopplung auch eine sukunftsorientierte Vorkopp-

o -

1) Vgl. z11 dem in diesem Zusammerhang besonders wichtig;.e{l Pgobéirlﬂ;g.elg der_
Prognose insbesondere BERTHEL, J.: Informationssysteme, 5. wiesf)adenm
HOFF, Klaus: Prognoseverfahren fir die Untemehmen‘fglaﬁﬁ;lg,und e rs:
1977; MERTENS, Peter: Prognoserechmung, 2. Aufl., rien End d Wien 1975
WILD Jﬁrgen;’Unterneh.merische Entscheldl‘_]ngen, Prognos o DIRS. : =
lichkeit, in: ZfB, 30. Jg.(1969), Z. Erganigngsheft- . ;
ternehmungsplamung, S. §7-100 und 5. 118-145.

2) SIEGIART, H, und MENZL; I. Kontrolle, S. 61. '

- SVeT~
3) Vgl, dazu auch WILD, Jirgen: Management-Prozesst und Informationsv

. 1-8.
arbeitung, in: Datascope, 2. Jg. (1971), H. 4, 3
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lung "als Vormeldung oder Prognose kiinftiger Stérungen bzw.
Abweichungsursachen erforderlich, um rechtzeitig Ma3nahmen
vorbereiten und einleiten zu kdnnen. Dies ist die zentrale
Idee sogenannter Frﬂhwarnsysteme"1) und dient in diesem Zu-
sammenhang dazu, sowochl die {durch die im Rahmen der Rickkopp-
lung erfolgende Regelung gewdhrleistete] kurative als auch
die priventive Funktion der Arbeitssicherheit zu erfillen,
Der gesamte Prozess sollte sich dabei zyklisch im Sinne eines
Lernprozesses wiederholen. Dies gibt die Mbglichkeit, sowochl
die Ergebnisse der Abweichungsanalysen (5011-Ist-Vergleiche)
als auch die Vorkopplungsinformationen zu Verhaltens— und
Systemidnderungen und somit zu einer stindigen Fortschrei-
bung von Zielen und (daraus resultierenden) Strategien nut-

zen zu kbnnen,

Andererseits gibt das vorgestellte kybernetische Modell auch
Aufschliisse {iber die Funktionsweise der Organisation, Die Or-
ganisation der Arbeitssicherheit muB so aufgebaut sein, daB
das durch die Phasen der Planung, Realisation und Kentrolle
gebildete kybernetische System in allen Bereichen stets ge-
schlossen ist. Nur dadurch kdnnen die zur Zielerfiillung er-
forderlichen Informationsstrdme und Kommunikationsbeziehungen
gewihrleistet werden. Dartiber hinaus mull das System derart
strukturiert sein, dall ein "ausgewogenes Verhdltnis von Sta-
bilitit und Elastizitét"z), also ein Gleichgewichtszustand
erreicht werden kann. Die Systemstabilitit entsteht dabeil
durch die Organisation selbst, da diese dazu fihrt, daf die
Aufgabenerfiillung dauerhaft vereinheitlicht wird, also glei-

1) WILD, J.: Unternehmmgsplaming, S. 35. .

: Zum 5rob1emkreis der %rghwarnung vgl. auch bspw. ANSOFF, H. Igor: Managing
Surprise and Discontinuity - Strategic Respense to Weak S1gnals,_1n£ ZfbF,
28. Jg.(1976), S. 120-152; KUHN, Richard: Frithwarmung im %trateglsc en
Bereich in: Management-Zeitschrift Industrielle Organisation, 43. Jg.
(1980), S. 497-499 und S. 551-555; DERS. und WALLISER, Marius: Problgm-
entdecﬂungssystem mit Frithwarneigenschaften, in: Die Unternehming, ie.
Jg.(1978), S. 223-246; MULLER-MERBACH, Heiner: Frilwarnsysteme zur b —h
trieblichen Krisenerkennung und Modelle wmur Beurteilung von Krisena w;lfz
maBnahmen, in: Computergestiitzte Unternehmensplamumg, hrsg. von ?.D;ﬁh Bt-
zeneder, Stuttgart und New York 1877, 5. 419-438; RIESER, Jirgen: Frith-
warnsysteme, in: Die Unternehmung, 32, Jg.{1978), 5. 51-68.

2) FRESE, Erich: Aufbauorganisation, GieSen 1976, S. 26.
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1 . Die Forderung nach

che Fdlle stets gleich behandelt werden
Systemelastizitdt erwdchst daraus, dal sozio-technische Sy-
steme zu ihrer jeweiligen Umwelt hin grundsitzlich offen sind
und insofern ifiber (beeinflussende) Unweltinderungen anpassungs-
fahig gestaltet werden mﬁssenz). Diese Systemelastizitit kamn
letztendlich wiederum durch die Implementierung von adiquaten
Arbeitssicherheitsstrategien und einer darauf aufbauenden Pla-
nung und Kontrolle von Arbeitssicherheitsaktivititen gewdhr-

leistet werdens) .

B) Ableitung, Struktur und Aufbau eines Arbeitssicherheits~
zielsystems

I. Ableitung von Arbeitssicherheitszielen aus gesellschafts-
unternchmens- und arbeitssystembezogenen Interessen

1. Gesellschaftliche und unternehmensspezifische Interes-
sen an der Arbeitssicherheit

Will man Strategien zum Schutz des arbeitenden Menschen vor be-
rufsbedingten Gefahren entwickeln, so gewinnen rationale, als?
zielgerichtete und geplante Eingriffe in das betrachtete Arbeits-
system eine zunchmende Bedeutung.

In diesem Zusammenhang ist es das Ubergeordnete Ziel der Ar-
beitssicherheit, gréBtmégliche Sicherheit fir den arbeitenden
Menschen zu erreichen. Dieses Ziel kanm - wie dies in Abbildung
4.3 schematisch verdeutlicht ist - auf (originire) gesellschaft-

1} Hier wird auch die Abgrenmumng der Organisation zur Disposition - die
T einmalige Regelungen trifft - und zur Improvisation - die Regelungef
mr fir eine bestimnte Zahl von Fillen trifft - deutlich. Vgl. FRESE, B
Aufbauorganisation, S. 21 f,

2) Vgl. ebd., g, 25,

3} Vgl. dazu WIiD, J.: Unternchmmgsplarung, S. 15-17, der die Verwirkli-
chung dieser Anpassungsfihigkeit (Elastizitit baw. Flexibilitit) durch
die Schaffung zukiinftiger Handlungsspielriume als eine sehr bedeat-
same Grundfunktion der Plarung ansicht. Weitere wichtige Funktionen
der Planung sind in der Frzielung hdherer Effizienz, dem Erkemnen und
der Reduziewung von Risiken, der Reduktion vor Komplexitit sowie in
der Bewirkung von Synergieeffekten durch Integration ru sehen.
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liche Motivkomplexe]) sowie auf ein daraus ableitbaresz) Blin-

del unternehmensspezifischer Interessenlagen zurlickge fiihrt

werden.
gesellschaftliche
Motiv-Komplexe
rechtlich-) Sko-
politische nomische
Motive Motive
soziales
r_,_ ___________________ . Interesse
| |
[ gesellschaftliche [
| [ Wertvorstellungen |
I' l| Unternehmens- ,l Arbeit- 1te§hn§~
philosophie 0 ogisches
1 I geber Interesse
g gesellschaftliche |
N Rollen der Unternehmung | |
L5 |
2 Y l ko=
| _% [ | ‘'—=( nomisches
51 Wertvorstellungen < | Interesse
=N der Unternehmenstriger
g
____________________ oA |
| T —— i
[ I |
|| Unternehmens- lang- bis kurzfristige
[ politik Ziele des Unternehmens fadividual
Lo Arbeit- psycho-
B e ISt nehmer logisches
z. B. Interesse

l Arbeitssicherheit l———————____...______l

Abb. 4.3: Begriindungszusammenhang zwischen gesellschaftlichen

sowie unternehmensspezifischen Motiv-Komplexen und
dem Ziel der Arbeitssicherheit

1) Zu diesen Motiven vgl. BURKHARDT, Friedhelm: Arbeitssicherheit, in:

2)

Handwérterbuch des Personalwesens, hrsg. von Eduard Gaugler, Stuttgart
1975, Sp. 357-368, hier Sp. 360 f. sowie COMPES, Peter C.: Unfallver-
hiitung, in: Handworterbuch der Produktionswirtschaft, hrsg. von Werner
Kern, Stuttgart 1979, Sp. 2043-2058, hier Sp. 2044-2046.

Zur Ableitung unernehmungsspezifischer Interessenlagen und Ziele
allgemeinen gesellschaftlichen Wertvorstellungen im Rahmen des Willens-
bildungsprozesses vgl. KRUGER, Wilfried: Theorie unternchmungsbezogener
Konflikte, in: ZfB, 51. Jg.(1981), S. 910-952, hier S. 926-928 sowie

ALBACH, Horst: Die Bedeutung gesellschaftlicher Verdnderungen fiir die

Willensbildung im Unternehmen, in: Die Bedeutung gesellschaftlicher Ver-
dnderungen fiir die Willensbildung im Unternehmen, hrsg. von Horst Albach

und Dieter Sadowski, Berlin 1976, S. 5-15.

aus
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Sicherheit stellt dabei zunichst ein menschliches Grundbedirf-
nis” dar, das einerseits "einen Zustand der Angstlosigkeit [in-
nere Sicherheit)"?’) und andererseits “den Schutz vor Gefahren

und unbestimmten Entwicklungen (dullere Sicherheit)"s) erfordert,

Dem insofern individualpsycholoegisch begriindbaren Sicherheits-
interesse des einzelnen Arbeitnchmers entspricht auf der Arbeit-
geberseite das soziale Interesse der Unternehmensleitung 4), die
Mitarbeiter ver betriebsbedingten Gefahren zu schiitzen. Beide
Interessenlagen kbnnen auch als elementarer Ausdruck eines
allgemeinen ethischen Impetus der Gesellschaft verstanden werder.
Das letztgenannte Motiv ist dariiber hinaus unter juristisch-
administrativen Aspekten im Rahmen einer Ceneralklausel auch
arbeitsrechtlich als "umfassende Pflicht des Arbeitgebers zur

5)

schaftspolitischen (Rahmen-)Interesses an der Arbeitssicherheit,

Obsarge" verankert und ist auch insofern Ausdruck eines gesell-

1) S0 etwa bei Maslow, dessen Pediirfnishicrarchie, die physiologischen Bedirfis
Sicherheits~, Zugehtrigkeits-, Wertschitzungsbedirfnisse sowle das Be-
dirfnis nach Selbstverwirklichung umfaidt, die wohl grofite Bedeutung in def
umfangreichen Literatur zur Bediirfnistheorie erlangt hat; vgl. MASLON,
Abraham H.: Motivation und Persomality, New York 1954, S. 80-92.

) HAASE, Klaus Dittmar: Sicherheitsorgane, Produktion der, in: Handworterbuc:
der Produktionswirtschaft, hrsg. von Werner Xern, Stuttgart 1979, Sp. 15°
1839, hier Sp. 1833,

3) Ebd.
4) Vgl. HAGENKJTTER, M.: Bemerkungen, 5. 6.

5) MAYERMALY, Theo: Arbeitsrecht, in: Handworterbuch des Personalwesens, hrse
von Bduerd Gaugler, Stuttgart 1975, Sp. 339-357, hier Sp. 348 sowie dhlich
auch KOGH, Helmut: SicherungsmaBinahmen in der Produktion, in: Handwdrter-
buch der Produkticnswirtschaft, hrsg. von Werner Kern, Stuttgart 1979,

Sp. 1839-1851, hier Sp. 1840, ’
Rechtsmxjpen Uber den Arbeitsschutz sind juristisch dem Arbeitsrecht zui~
ordnen, wihrend rechtliche Regelungen iiber die Unfallverhiitung im Sozial-
recht veranlicert sind. Die zitierte {arbeitsrechtliche) Rahmenvorschrifi
kann letztlich mur als ({ibergeordneter) Appell verstanden werden, der jedo
elner erfolgreichen praktischen Umsetzung nur damn sicher sein kann, vem
er durch_entsprech?nde, detaillierte Einzeilvorschriften zur Arbeits-
sicherheit unterstidtzt wird. Diese Einzelvorschriften sind derart wmfang:
reich, dafl sie im Rahmen der vorliegenden Arbeit micht detailliert gewitdif
\;ggden konnen. Einen Einblick in diese Vorschriften geben: ARBELTSCRETNCY
R Eﬁngfé lh{'\“[) KONZEPTFORSCHUNG, KULN UND GESELLSCHAFT FUR ARBEITSSUTZ-
efioreil lzgl.ZINGSFORS(}HJNG MBH, DORTMUND: Arbeitsschutzsystem, Forschuﬂgs-r
Betrichsirs der BAJ, 5 Bde., Dortmund 1980; BUSS, Peter: Zum Gesetf %%
; ilehs‘?ﬂt?, Sicherheitsingenieure wnd andere Fachkrifte fur Arbeits-
iﬁ;ﬂ?&r\iﬁ‘t, 1n5 Die Berufsgenossenschaft, Jg. 1974, H. 3, S. 106-11%;
Sp. 123—1gé-TééﬁgmeC}ﬁt; ROFDERY, W.: Arbeitswissenschaft, hier die
Bd. 1, Minchen 1969, S."SQIﬁéﬁ,Arbeusred“: in: Management Enzyklopadic:
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f:f:::;:l;d dieses soziale Interesse durch das technische
e er Unternehmensleitung, die betrieblichen Anlagen
Arbeitszi::eiiel.)iwahren. Dieses Motiv ist insofern fur die
lagmmustIISChid von Bede?tung, als mit dem Eintreten von An-
onechen Einhcra in auch ?;ne Gefidhrdung oder Verletzung von
Cermebons i1tge e? kann' . Das Sicherheitsinteresse des Un-
Aﬂmitssystim fgmlt unmittelbar dem gesamten betrachteten
oo o , Wi re§d das des Arbeitnehmers allenfalls mit-
as technische Sub-System des Arbeitssystems ge-

richtet ist.

f::i;z;;;:: ?fldzn 6konom?sche Interessen einen weiteren Mo-
Dabet sing eiur a? Ergrélfen von Arbeitssicherheitsmafinahmen.
nerseits seitens der Arbeitgeber betriebswirt-
SC?aftliche Beweggriinde anzufilhren, die darauf zielen, AT-
beitssicherheit auch als Wirtschaftlichkeitsproblem zu beriick-

s5icht] : .
) htigen, Andererseits sind Skonomische Erwigungen aber auch
im 173 : . P -

plizit im individual-psychelogischen Interesse der Arbeit-

neh j s
: mer insofern von Bedeutung, als der einzelne durch einen
e B s
; rufsunfall oder eine Berufskrankheit Betroffene - insbeson-
< i - . .
Te bei daraus resultierender teilweiser oder dauernder Ar-

bei ahi : . .
Ltsunfdhigkeit - trotz entsprechender Sozialversicherungslei-
stungen Einkommensverluste erleidet, die seinem Existenzsiche-

rungsbediirfnis entgegentreten.

Auch diese letztgenannten skonomischen Interessen der Unterneh-
menstriger griinden sich auf ein gleichgerichtetes gesellschaft-
liches Interesse, das sich dadurch ergibt, dal auch die Volks-
wirtschaft von den Folgelasten von Berufsunfdlle
kungen sowie von berufsbedingten Todesfillen in er

mab betroffen wird. Dabei stellen die Ausgaben der Berufsgenos-
wirtschaftlichen Kosten

Mindereinnahmen so-
vertikal

n und -erkran-
heblichem Aus

senschaften nur einen Teil aller valks
dar. Hinzu kommen beispielsweise fiskalische
wie selche Kosten, die dadurch entstehen, daf sich in
verbundenen Branchen (etwa unfallbedingte) produktionsunterbre-
chungen in Form einer Kettenreaktion fortsetzen. Die gesamten

—_——

1) Vgl. MINKEL, W.: Vorbeugende Instandhaltung, S- 1.
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“Arbeitsunfallkosten der westdeutscher gewerblichen Wirtschaft
werden auf 12 bis 13 Milliarden/Jahr gesehatzt"”; genaue Be-
rechnungen wurden bisher nicht durchgefiihrt,

Die dargestellten gesellschaftlichen Motiv-Komplexe zur Ar-
beitssicherheit, diffundieren auf der Basis von Interaktions-
prozessen in die Unternehmen® und prigen sich dort im Rahmen be-
trieblicher Willensbildungsprozesse (vgl. nochmals;"\bbildung 4.3
zunichst als unternchmensbezogene gesellschaftliche Wertvor-
stellungen, dann in Form gesellschaftlicher Rollen der Unter-
nEhmungS) sowie als Wertvorstellungen der Un‘ternehmenstrﬁger‘
aus. SchlieBlich nimmt dann die sich derart gebildete Unter-
nehmensphilosophie die Gestalt von (zeitlich und sachlich ab-
gestuften) Zielen bzw. Zielsystemen an. Dieser Prozess zeigt
die hohe Bedeutung, die der Arbeitssicherheit im Zusammenhang
mit der Unternehmensphilosophie und der dieses normative Ge-
filge ausfiillenden Unternehmenspolitik zukommt. Arbeitssicher-
heit stelit sich insofern auch und gerade als Fihrungs- bzw.
Managementproblem.

2. Aus der Betrachtung von Arbeitssystemen resultie-
rende Teilziele der Arbeitssicherheit

Im vorherigen Abschnitt wurden die Belange des Arbeitsschut-
zes und der Arbeitssicherheit in Form einer nur global be-
schriebenen Zielausprigung aufgezeigt. Will man das globale
Ziel der Arbeitssicherheit operationalisieren, so wird eine
detailliertere Betrachtung einzelner Arbeitssysteme eines Un-
ternehmens erforderlich.

1) COMPES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 237.

2) Vgl. KROCER, Wilfried: Zur methodischen und inhaltlichen Problematik de?
Analyse von Zielbildungsprozessen, in: Unternehmmgsbezogene Konfliktfor-
schung, hrsg. von Ginter Diugos, Stuttgart 1979, S. 377-395.

3) Die wichtigsten Rollen, die auch als Erw . . ard
Snn i . artungen interpretiert werden
kénnen, sind Produkterzeueung und Fedarfsdeckung, Gewinn-, Lohn-, Stelel”

gr.]dg%{lserziellmg sowie Bediirfnisbefriedigung: vgl, DERS.: Konflikte,

4) 345 g{ltememgﬂrﬁgﬂ werden diejenigen Instrumentalisten beceichnet.
ble & Unternehmmgspolitik beeinflussen kénnen und dieses Beeinflussis:
zw. Machtpotential auch faktisch mitzen; vgl. SQBIIDT, R.-B.: wirtschl®
lehre, S. 61, !
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fj«usgelvlend von dem allgemeinen Systembegriff i i

1? driten Kapitel Verwendung fand, soll LfWIe o
einem Arbeitssystem (Mensch-MaSCh;ne-S :ac o?gend vt

gehend abgegrenztes, aber d i T ottonen aa
e arenate ; r dennoch insofern offenes, als

o oelen mt Ser Umgeb?ng existieren, System verstan-
ot o e er%Istem ze%chnet sich darliber hinaus durch
— E'g ichtetheit, alsc der Existenz von Ziel-
materiel;e Sy;te;zlsolches Arbeitssystem enthilt einerseits
erielle Systen _emente - d?n Menschen, sein Arbeitsobjekt
stembeziehungen g%ttEI'_ e ereteabosieangen sind =
ombeziehs for.aliese 1nforme11?n Systembeziehungen sind zum
den Ablauf gekennzejmhdurCh - lT et asenen don simeets.
o g oen Stc neten - Be21e§ungen zwischen den einzel-
dem Arbeitss stemy emel?menten sowie zum anderen die zwischen
fen heb _abfiﬁss und seiner Umgebung bestehenden Informations-
B diese. 2?r Mens?h als dés bedeutsamste Systemele-
e Verarbe-tem ahmen die Funktl?n, informationen aufzuneh-
e 2 Infurmat_en und abzugeben sowie dartiber hinaus mittels
fiillen, ionen Aufgaben unterschiedlichster Art zu eTr-

In Abbi .
blld“ng 4.4 stellt ein solches Arbeitssystem den Ausgangs-

punkt f{ : : .
t fiir eine weitergehende Differenzierung des Zieles der

Arbei i iy s .
beitssicherheit in einzelne Teilziele dar.

daB aus Sicht des Arbeitsschutzes

i bedeutsame Aktivi-
die sich mit einzel-
eines Arbeitssy-

Abbildung 4.4 verdeutlicht,
le der Arbeitssicherheit insgesamt dre
titsfelder herausgebildet werden konnen,
nen bzw. mehreren Elementen oder Beziehungen

stems beschiftigen.

m der Mensch bestimmte Aufga-
die ihm dabei als

irtschaftlichen

S0 sind das Arbeitsobjekt, an de
ben zu erflillen hat, sowie die Arbeitsmittel,
Hilfsmittel dienen,primir Objekte einer anlagenw
Betrachtung. Dies gilt insofern, als diese beiden materiellen
Systemelemente - zumindest danm, e dies beispielsweise

wenn (wi
in der Instandhaltung der Fall ist) das An~

Arbeitsobjekt eine
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lage darstellt - technische Gegenstinde (also Anlagen, Maschi-
nen, Werkzeuge, etc.) sind. Daher kann das Ziel der Arbeirssi-
cherheit, soweit es sich auf diese beiden Elemente bezieht, in
das Ziel der Anlagensicherheit spezifiziert werden.

I |

Arbe'its— Arbeits-
objekt

- - wmittel

Arbeits-

ablauf -
Informationen
Mensch
Arbeitssysten
Ungebung

anlagen- personal-

wirtschaft- strukturelles wirtschaft-
liches Aktivitits- liches
Aktivitdts- feld Aktivitits—
feld feld
Anlagen- Struktur- Personal-
sicherheit sicherheit sicherheit
Arbeitssicherheit

Abb. 4.4: Schematische Darstellung eines Arbeitssystems als
Ausgangspunkt fiir die Differenzierung des Zieles
der Arbeitssicherheit in einzelne Teilziele
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Der Mensch, der das dritte materielle Systemelement darstellt,
ist dagegen primires Betrachtungsobjekt eines personalwirtschaft
lichen Aktivititsfeldes. Insofern kamn derjenige Teilaspekt

der Arbeitssicherheit, der sich primir mit dem Menschen in
Arbeitssystemen besch4ftigt, als Personalsicherheit bezeich-

net werden.

Die neben den drei materiellen Elementen in Arbejtssystemen
herrschenden Beziehungen zwischen diesen Elementen sowie die
Informationsfliisse sind schlieBlich Gegenstand eines struktu-
rellen Aktivititsfeldes insofern, als sowohl aufbau- als auch
ablguferganisatorische Regelungen getroffen werden missen, um
dieses Beziehungsgefilge aufzubauen, zu ethalten und den je-
weiligen Bedingungen anzupassen. Sowelt sich das Ziel der Ar-
beitssicherheit mit diesem Teilaspekt beschiftigt, kann es in-

sofern als Struktursicherheit spezifiziert werden.

In einem konkreten Arbeitssystem, wie es etwa das unternehme-
Tische Subsystem der Instandhaltung darstelit, mef Im Hinblick
auf eine mdglichst umfassende Beachtung aller fiir Planung, Re-
alisation und Kontrolle wesentlichen Tatbestinde das zieloTien—
tierte Zusammenspiel der genannten Aktivitdtsfelder analysilert

werden. Wird also im Arbeitssystem Instandhaltung (u.a.) das
sp missen neben den ent-

Ziel der Arbeitssicherheit verfolgt,
uch die MaBnahmen zur

sprechenden Instandhaltungsaktivitidten a ;
Arbeitssicherheit, die sich dann zusammensetzen aus ?nlagen$1rt-
schaftlichen Aktivitdten zur Erreichung der Anlagensicherheit,
personalwirtschaftlichen Aktivitdten zur Erreichung éer Perso-
nalsicherheitr und strukturellen Aktivitdten zuT Erreichung der
Struktursicherheit, beachtet werden.

sofern

i i i hang in
Besondere Probleme konnen sich in diesem ZusamTen ang Insofern
ch) das Instandnaltungswesen ein Entsc g

in dem sich die Frage stellt, ob das Untern?h-
t iilbernehmen oder sie

ergeben, als (au

feld darstellt, :
men die Instandhaltungsaktivititen selbs
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an dazu spezialisierte Fremdinstandhaltungsunternchmen {iberge-
ben 5011”. Im zuletzt genannten Fall der Fremdinstandhaliurg
sind - aufgrund dieser Wahl - Anderungen inm Arbeitssystem zu-
mindest hinsichtlich des Produktionsfaktors Personal insofern
zu beachten, als das bisher durch unternehmensinterne Arbeits-
xrdfte bereitgestellte Persomal dann durch fremde, unterneh-

mensexterne Arbeitskrdfte ersetzt wird. Zusitzlich kimen sic
miglicherweise auch die Aufgaben #ndern, da ein spezialisier-
tes Fremdinstandhaltungsunternehmen das Ziel der Instandhal-
tung eventuell durch {(zumindest im operativen Bereich) ver-

dnderte Aufgabenstellungen und ver allem auch durch eime ver
inderte Aufgabenverteilung verfolgen wird. Die anlagenwirt—

schaftlichen Teilkomponenten des Arbeitssystems, insbesonder?
die Anlagen als Objekte der fremdvergebenen Instandhaltungs-
aufgabe, stellen dagegen in diesem ZusSammenhang einen weit-

gehend konstanten Faktor dar.

Die dem Arbeitssystem gesetzten Ziele, also insbesondere auch
das Ziel der Arbeitssicherheit, werden sich prinzipiell eben-
falls nicht veriindern, da sie nicht durch die Fremdunterneh-
mung gesetzt, sondern im Rahmen des Willensbildungsprozesses
in der eigenen Unternehmung abgeleitet werden. Allerdings ist
es durchaus denkbar, daB dieser Willensbildungsprozeh durch
das Fremdunternehmen beeinfiu@t wird. Dadurch konnen die Ziel”

inhalte zwar in bestimmten Detailstrukturen, im allgemeiner
jedech nicht in ihrer generellen, strategischen StoBrichtung

Lagr?

1) Zu solchen "make or buy*'-Problemen vgl. allgemein bspw, EVERLDNG, it
Eigenfertigang oder Fremdbezug?, in: Der Betrieb, 18. Jo.(1905), 9 45-
1493; MONEL, Wolfgang: Grundprobleme der Wahl zwischen Eigenfertiging
und Fremdbezug im Industriebetrieb, in: BFuP, 21. Jg. (1969}, S. 76-35
DERS.: Die wirtschaftliche Bedeutung qualitativer Unterschiede wischen
Elgenfertlgumg‘mﬂ Fremdbezug in der Praxis, hrsg. von Welfgang Mnnely
Herne und Berlin 1973, S. 63-103: DERS.: Risikominderung beim Ubergans
zum Fremdbezug?, in: Der Retrieb, 29, Jg.(1976), S. 1249-1252; DERS. !
Die Wahl zwischen Eigenfertipung und Fremdbezug, 2. Aufl., Stuttgart
SELAERT, Friedrich Wilhelm: Die Ausgliederung von Leistungsfunkeionet
in betriebswirtschaftlicher Sicht, Berlin 1971 sowie speziell zur ob¢8
genannten Fragestellung die Ausfithrungen im sechsten Kapitel urd 218
dort angegebene Literatur.

1980


https://Fr~edn.ch
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verindert werden. Dartlber himnaus kann ein fremdes Dienstlei-
stungsunternehmen allenfalls Einfluf auf die Art der Zielre-
alisation ausliben, wodurch sich letztendlich mdglicherweise
auch der Zielerreichungsgrad verdndert. Es muf mithin aufgrund
der Moglichkeit und insbesondere zur Fundierung einer Entschei-
dung zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung sorgfiitig unter-
sucht werden, inwieweit die betroffenen Ziele und dabei ins-
besondere das Ziel der Arbeitssicherheit von den Auswirkun-

gen der getroffenen Entscheidung betroffen werden1).

II. Struktur und Aufbau des Arbeitssicherheitszielsystems
im einzelnen

In Rahmen der beabsichtipien Strategiengenerierung fUr die Er-
reichung von Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen ist in
einem ersten Schritt aus den obersten Zielsetzungen des Unter-
nehmens im Rahmen des unternehmensbhezogenen Willenshildungspro-
zesses ein Arbeitssicherheitszielsystem abzuleiten2 , das

in die Ziele der Imnstandhaliung eingepabt werden kann. Einegn
Uberblick iiber besonders bedeutsame Inhalte eines solchen Ar-
beitssicherheitszielsystems vermittelt Abbildung 4.5, die da-

riber hinaus auch die Stellung der Arbeitssicherheit als (hu-
Wie Abbildung 4.5

manbezogenes) soziales Ziel verdeutlicht.
- glo-

erkennen 1ift, kann das Tiel der Arheitssicherheit, das
bal betrachtet - in der Gewihrung groftmoglicher innerer und

den arbeitenden Menschen bestent, zu-
eine strukturel-

onalsicher-

dulerer Sicherheit flur _
nichst in eine technische (Anlagensicherheit),

le (Struktursicherheit) und in eine personelle (Fers
Diese einzelnen Xomponen-

heit) Komponente unterteilt werden : :
heit konnen dann in weitere

ten des Oberziels der Arbeitssicher

1) Diese Uberlegungen sind (u.d.} Gegenstand des Sechste? Kap%tels. )

2) Vgl. grundsdtzlich zum Problemkreis der Uhtﬁ;gegmﬁgigiiig 1§i2§§§2r$—
: i : Zf ienti rnehmenss t

re BERTHEL, Jiirgen: Z1elor1ent%§:t§ig§g§ldun% in_un&erneh%ungserganl-

1973, BIDLINCGMAIER, JohanmeS: ~256: DERS.: Zielkonflikte
sationen, in: ZfbF, 19. Jg'5;25;;;1géhéﬁéﬁntséheidungSPYUZGS, Wiesba-

i i im unte ? , Wie )
ggﬁ ﬁé@é%ogﬁﬂﬁﬁtiaﬁcé, Klaus: Arbejtnehmer}nteﬁesgg? Eggbgiglgg%gimus
kritik in der Betriebswirtschaftslehre, Reinbe e
AALUSCHILDT, Jurgen: Tntscheidumgsziele, Tibingen ] '

lielsystem. - - - ]
3) Vgl. dama noctmals die Austihomngen im zwellen Kapitel, insbeson
dort Abbildung 2.17.

4) vgl. dazu nochmals Abbildung 4.4.

dere
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Subziele gegliedert werden, wobei im Einzelfall betriebsspezi-
fische Besonderheiten zu bericksichtigen sind.

Ziele im Instandhaltunpswesen

—

dkonomische technische l saziale

Ziele Ziele Ziele

Arbeitssicherheit

| { i
r Anlagensicherheit J l Struktursicherheit | L I-"erscnalsicherheit_l

arbeitssichere arbeitssichere technischer
Konstruktion Umfeidbedingungen Komperschutz
technologische arbeitssichere arbeitssicheres
Zuverlissigkeit Aufgabenstellung Verhalten
ergonowische arbeitssichere Jarbeltsplatzabhin:
Gestaltung Kompctenzverteilung ziges Wohlbefinde

arbeitssichere arbeitsplatzunab-
= Verantworumngs- =) hingiges Wohlve-
H repelung H finden

Abb.: 4.5: Beispielhafte Darstellung der Stellung, Struktur

sowie bedeutsamer Inhalte eines Arbeitssicher-

heitszielsystems im Rahmen der Ziele im Instand-
haltungswesen

1. Teilziel der Anlagensicherheit

Die Anlagensicherheit zielt darauf ab, technische Sicherheit
sowohl von Anlagen an denen gearbeitet wird, als auch derjenit
gen mit denen gearbeitet wird zu gewdhrleisten. Insofern werde
hier zum Begriff der Anlage (in sehr weiter Sichtweise) nicht
nur Produktionsmittel im engeren Sinne, sondern auch alle dbri-
gen technischen Betriebs- und Bilfsmittel gerechnet. Zur Anlag"
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sicherheit ktnnen insbesondere die Teilziele "arbeitssichere
Konstruktion", "technologische Zuverlassigkeit" und “ergono-
mische Gestaltung® gezihlt werden.

Dabei kommt der Forderung nach arbeitssicherer Konstruktion einer
Anlage insofern eine besondere Bedeutung zu, als durch entsprechen-
de konstruktive Vorkehrungen "Beeintrichtigungen des Wohlbefin-
dens sowie Gefihrdungen und Schiddigungen” 1) 4es arbeitenden
Menschen "von vornherein ausgeschlossen' 2 werden k&nnen. Allge-
meingiiltige Aussagen dariber, wodurch sich eine arbeitssichere
Kenstruktion im einzelnen auszeichnet, konnen aufgrund der Viel-
zahl unterschiedlichster Anlagenarten nicht getroffen werden.

Als typische Beispiele fiir eine arbeitssichere Kenstruktion

konnen etwa das Vorhandensein von Schutzgittern an Pressen, von
Verkleidungen von Drehteilen oder die Verbesserung der Begehbar-
keit von komplexen Anlagen durch die Integration von festen

Leitern und Gerlisten angegeben werden.

Gegeniiber der Forderung nach arbeitssicheren Konstruktionen
beschrinkt sich die nach technologischer Zuverlissigkeit auf die
Eigenschaft technischer Betriebsmittel "wihrend einer gegebgr)len
Zeitdauer sicherheitstechnischen Anforderungen zu geniigen™ .

Dieses Teilziel erlangt mithin dann Bedeutung, wenn €ine arbeits-

sichere Xonstruktion - wie etwa aus verfahrenstechnischen Griind-

der - nicht unbeschrinkt méglich ist. Als Beispiel seien Behil-

die die Behilterwandungen vor chemisch

terauskleidungen genannt;
. : Spolche Behdlteraus-

stark reagiblen Stoffen schiitzen sollen.

4 i i vallen
kleidungen sind zwar in vielen Fidllen 1in bestimmten Inter

i1 i i bestimmte Zeit-
auszubessern oder zu erneuern, MUSSEN aber fir eine

dauer zuverlédssigen Schutz bieten.
Teilziel der technologischen Zuverldssigkeit gerade - Fall
haltungswesen eine hohe Bedeutung zu, well hiel_' hal.lflg dziadi:
auftritt, daf im Rahmen der Instandhaltungstatlgke1tendgd e
solche konstruktiven Elemente, die dem ArbeitsschuFz un'ltebe;-
beitssicherheit dienen, abgebaut werden missen. D“.BS ‘.gl Rahmen
spielsweise fir die oben genannten Schutzgitter, die 1m

Dariiber hinaus kommt dem
im Instand-

1} HAGENKUTTER, M.: Bemerkungen, S. 9.
2) BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp.
3) HACENKOTTER, M.: Bemerkungem, 5. 8.

362.
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des normalen Anlagenbetriebs das Zusammentreffen von Mensch und
Gefahrentriger vermeiden sollen, die aber zu entfernen sind,
falls Instandsetzungen gerade an diesen Gefahren tragenden An-

lagenelementen erforderlich werden.

Das letztgenannte Teilziel der Anlagensicherheit, die eTRORODI-
sche Gestaltung, bezieht sich auf die auch konstruktive Beriick-
sichtigung der biologischen und psychologischen Leistungsfahig-
keit des arbeitenden Menschen. So ist beispielsweise davauf w
achten, daB die Anordnung von Bedienungselementen beziehungs-
weise von optischen Anzeigen entsprechend der statistisch er-
mittelten durchschnittlichen KérpermaBe vorgenammen wird. Auch
28hlt etwa die Integration einer Armauflage in eine Anlage, die
zur Entlastung erforderlicher statischer Haltearbeit dienen
5011, zu typischen ergonomischen Gestaltungsmafnahmen. Problent
kénnen sich hier dadurch ergeben, dab an die ergonomische Ge-
staltung einer Anlage aus Sicht der Produktionserfordernisse
andere Anforderungen zu stellen sind als aus Sicht der Instand-
haltung erforderlich sind. Die Ldsung solcher Probleme stellt
hchste Anforderungen an die Konstruktion von Anlagen.

Die zuletzt angesprochene Schwierigkeit, da® die Zielausprigih
aus Sicht der Produktion eine andere ist als aus der Instand-
haltung, stellt ein generelles Problem der Erreichung von Anlag
sicherheit dar. Zwar geniefen MaBnahmen zum Erzielen von Anla-
gensicherheit im allgemeinen hochste Schutzgiite, da hier das Az
treten von Gefahren von vorneherein ausgeschlossen werden kanh
Andererseits ist die Gultigkeit - insbesondere hinsichtlich d&
Arbeitsobjekte, also der Anlagen - aus Sicht der Instandhaltunf
oft sehr eingeschrinkt, da hier vellig andere Bedingungen heft”
schen. Insofern erlamgt dieses Ziel besondere Bedeutung bei del
Hilfsmitteln der lnstandhalter. Gleichwohl muB sich die hieT
Primir angesprochene Tngenieurwissenschaft intensiver um beide?
Teilbereichen gerecht werdende Lésungen bemiihen.

2. Teilziel der Struktursicherheit

hf" 2 W -
dhrend die zuvor erdrterte Anlagensicherheit primir darauf €

richtet ist, mégliche Gefahren vtllig auszuschalten, verfclgt

das Ziel der Struktursicherheit vorwiegend den Zweck, mig1iche


https://ergonor.ii

- 165 -

zefd?fn durch organisatorische MaBnahmen derart einzudimmen
ab sie nicht mehr wirksam werden k&nnen 1), also der Unfall-

2
Kausalnexus } unterbrochen wird.

Iu diesem Zweck kann zum einen das Teilziel "arbeitssichere
UTfe?dbedingungen” verfolgt werden, das darauf gerichtet ist
mdgl}che Gefahren der unmittelbaren und auch der mittelbaren,
Arbe}tsumwelt abzuwenden. Beziiglich der mit der unmittelbaren
Arbeitsumwelt verbundenen Gefahren kann dies durch die Prinzipien
der rdumlichen und zeitlichen Trennung 3) geschehen, also da-
durch, daB die Aufgabenerfiillung einerseits an Orten - etwa durch
Schutzabdeckungen, Isclierungen, Zustandsicherungen, etc. -

und andererseits zu Zeiten - beispielsweise durch (automatische}
Abschaltvorrichtungen fiir Energiefliisse, Bleockierungen von Ar-
beitsvorgingen, etc. - erfolgt, an denen die (bestehenden) Ge-
f?hren nicht wirksam werden kénnen. Zur Abwendung der mit der
mittelbaren Arbeitsumwelt verbundenen Gefahren gehdren schliel-
lich all diejenigen Mafnahmen, die zur "Minderung von belasten-

den Umgebungseinfliissen sowie Lirm, Hitze, Staub, Gase, Dampfe,
5

mangelhafte Beleuchtung etc.' 8 ergriffen werden konnen .

Ein weiteres Teilziel der Struktursicherheit stellt das der

"arbeitssicheren Aufgabenstellung” dar, das durch das 'Prinzip
6 , also beispielsweise durch

der Substitution von Tidtigkeiten"
efahrdeter Arbeitsvorginge,

Mechanisierung und Automatisierung g
erfillt werden kann.

Dariiber hinaus missen auch "Kompetenzverteilung" und "Verant-

" am Primat der Arbeitssicherheit ausgerichtet

wartungsregelungen
en,

sein. In diesem Zusammenhang ist insbesondere dafiir zu sorg

Rationelle Organisation der Unfallver-

1) Vgl. dazu auch COMPES, Peter C.:
cowie BURKARDT, F.: Arbeitssicher-

hiitung im Betrieb, Kdln 1966, S. 37f
heit, hier Sp. 363f.
2) Vgl. zur Un€allkasuistik insbes. COMPES,
Sp. 235-241 und DERS.: Unfallverhitung,
3) vgl. BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 363f.

4} Ebd., hier Sp. 364.
5) Vgl. auch HAGENKUTTER, M.:
6) BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 363.

P.C.: Arbeitssicherheit, hier
hier Sp. 2050.

Bemerkungen, S. 9f und Anhang, S. 8f-
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dak diejenigen Personen, die filr die Erfiillung der Arbeitsicher-
heit verantwortlich sind, auch mit entsprechenden Kompetenzen
ausgestattet werden. Dies stellt hdufig insofern ein besonderes
Problem dar, als Arbeitssicherheitsaktivititen prinzipiell in
allen Grundfunktionen und Faktorwirtschaften eines Industrie-
unternehmens erforderlich sind, also als Querschnittsfunktion
angesehen werden kénnen. Entsprechend dieser Querschnittsfunkticl
der Arbeitssicherheit ergeben sich aus den Forderungen nach
arbeitssicherer Kompetenzverteilung und arbeitssicherer Ver-
antwertungsregelung besondere aufbauorganisatorische Kense-
quenzen dahingehend, da® die auf den unteren Hierarchieebe-
nen fir Arbeitssicherheit verantwortlichen Persomen bezilglich
ihrer Kompetenzen einerseits bereichsintegriert und anderer-
seits - bezogen auf Arbeitssicherheitserfordernisse - gleich-

zeitig bereichsunabhingig einzustufen sindn.

3. Teilziel der Personalsicherheit

Das Teilziel der Personalsicherheit umfaBt die indivuduelle
Sicherheit der Aufgabentriger und findet vor allem dann An-
wendung, wenn die beiden vorher erwihnten Teilziele der Anlagdd
sicherheit und Struktursicherheit - etwa aus technolegischen
oder organisatorischen Griinden - nicht oder nur zum Teil er-
reichbar sind.

Zu dem Teilzie! der Personalsicherheit gehfirt zunichst die FoT~
derung mach "technischen Kérperschutz', die darauf gerichtet
ist, "entsprechend der zu erwartenden Einwirkungsart (von G-
fahren) ... und unter Beriicksichtigung zusatzlicher Anforde-
rungen"z} (physiologische und psychologische Trageeigenschaf-
ten des Kérperschutzes) die "Widerstandsfshigkeit des mensch-
lichen Kérpers™) zy erhthen, um zumindest das Ausmal einer
méglichen Kdrperschddigung einzuschrinken, Die Erfilllung di€-
ses Ziels ist zwar im allgemeinen besonders einfach, da eine
Vielzahl entsprechender kérpernaher Schutzmittel und speziel-

-
1) Vgl. hierzu FRESE, E.: Aufbaucrganisation, 5. 201
2) HAGENKOTTER, M.: Bemerkungen, S. 10.

3} BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 366.
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ler Sicherheitsbekleidungsstiicke entwickelt ist, jedoch - wie
auch die aller anderen Teilziele der Personalsicherheit - mit
dem Nachteil behaftet, dal die eigentliche Unfallgefahr nicht
abgewendet wird, sondern bestehen bleibt. Dariiber hinaus sind
insbesondere bei Anwendung technischer Kdrperschutzmittel im
allgemeinen auch besonders hohe kostenmdBige Nachteile in

Kauf zu nehmen, da diese Mittel, die dem Personal kostenlos
zur Yerfiigung gestellt werden miissen, zum einen relativ hohe
Beschaffungs-, Anschaffungs-, Lager~ und Instandhaltungskosten
verursachen und zum anderen auch die Personalkesten dann er-
hdhen kénnen, wenn infolge der Benutzung von Kérperschutzmit-
teln Lohnzulagen (als Erschwerniszuschldge) gezahlt werden
missen, Zudem k&nnen sich die Personalkosten mittelbar auch
dadurch erhdhen, dal sich infolge der mit der Nutzung von Kor-
perschutzmitteln verbundenen (physischen und/oder psychischen)
Erschwernis der Arbeit der Leistungsgrad der jeweiligen Aufga-
bentriger verschlechtert. SchiieBlich muB auch bedacht wer-
den, dab die einmalige Bereitstellung dieser Mittel hiufig
nicht ausreicht. Vielmehr missen viele dieser Koprerschutz-
mittel dann, wenn eine Gefahr wirksam geworden 1st, ausgemu-
stert und ersetzt werden. So konnen beispielsweise Schutzhel-
ne, die von einem Gegenstand getroffen wurden, ihre Stabilitdt

und somit ihre Schutzcharakteristik verlieren.

Eine weitere Forderung der Personalsicherheit besteht darin,

Marbeitssicheres Verhalten" der Aufgabentriger, also eine .

“verhaltensmiB ige Kompensation der Gefahr(en)" zu bewirken

Zur Zielrealisation bieten sich hier einerseits MaBnahmen der

anforderungsgerechten Personalauswahl sowie andererselts Mal -

nahmen zur Aus— und Weiterbildung (zwecks Stirkung des indi-
viduellen Wissens und Ksnnens) und motivatorische Malnahmen

(zwecks Stirkung des individuellen Wollens) an

SchlieBlich muf im Rzhmen der Personalsicherheit auch Sorge

daftir getragen werden, daB die Mitarbeiter sowohl ein “ar-

1} BURKARDT; F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 366.

2) Vgl. dazu auch COMPES, P.C.: Organisa;::_ion, 5. 39
Bemerkungen, 5. 11 und Anhang, S. 10 f.

3) Vgi. dazu BURKHARDT, F.: Arbeitssicherhei

und HAGENKUTTER, M.:

t, hier Sp. 364-366.
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beitsplatzabhiingiges* als auch ein "arbeitsplatzunabhﬁngige:s
Wohlbefinden' erreichen kénnen. Das Wohlbefinden der Ar‘t.:nt-
nehmer im Betrieb wird weitgehend durch die sozialen I.ied%ng.un-
gen des Betriebes, d.h. von den Beziehungen zwischen 1nd%\r1-
duellen und gemeinschaftlichen Interessen bestimmt. lef Be-
riicksichtigung dieser Forderungen kann einerseits ?azu b?l-
tragen, informale Beziehungen zwischen einzelner-l Ml"{al‘bel-‘
tern, die wichtige Triger von auch fiir die Arbeitssicherhell
bedeutsamen Informationen sein kdmnen, auf- und auszubauen
sowie andererseits dazu, die insbesondere im Rahmen der Pro-
gramme zur Humanisierung der Arbeitswelt im Vordergrund
stehende psychische Gesunderhaltung der Arbeitnehmer zu ge-
wihrleisten.

Die Integration der vorstehend erdrterten Arbeitssic]?erhelts'
tiele in die Ziele der Instandhaltung ergibt sich ::'wlng‘”_ld da-
durch, dab die Arbeitssicherheit als MuB-Ziel znzusehen Ist.
Insofern hat die auf die Bewahrung bzw. Wiederherstellung
der Leistungsfihigkeit von Anlagen gerichtete Instandhalt
stets unter der gleichzeitigen Forderung der Erhaltung der
Gesundheit des dort beschdftigten Personals zu erfolgen. Al
terdings - und dies ist in der betrieblichen Praxis keine
Selbstverstindlichkeit - reicht die formale Aufnahme der AT
beitssicherheitsziele in das unternehmerische Zielsysten
nicht aus, sondern es kommt entscheidend auf die materielle
Erfiillung - die wirksam nur durch die Implementierung ent-

. . . . . . kamn ¢
sprechender Arbeitssicherheitsstrategien erreicht werden
dieser Ziele an.

ung

. . . . e-

C) Sicherheitsanalysen zur Festlegung von Slchel‘f_lelt§5;£:}§ens-
gien und zur Feststellung des Eedarfs an Arbeitssic
aktivititen im Instandhal tungswesen

I. Arbeitssicherheitsbezogene Sicherheitsanalysen von 1
standhaltungssystemen

1. Bedeutung arbeitssicherheitsbezogener Sicherhelts-
danalysen

i i . e
Die Gewdhrleistung von Arbeitssicherheit im Instandhaltungss
sen ist Bestandreil komplexer kybernetischer Prozesse. Dies
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ist bei einer unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicherhejtsas-
pekten durchzufithrenden Analyse des Instandhaltungswesens zu
bericksichtigen.

Das weitgehend noch Gibliche Vorgehen, Arbeitssicherheit durch
Systembeebachtung bel laufendem Betrieb eines Systems errej-
chen zu wollen, kann heute nicht mehr als hinreichend bezeich-
net werden. "Der Zeitverzug bis zum Vorliegen verwertbarer Be-
cbachtungsergebnisse wire nicht vertretbar"1l. Dies liegt zum
einen daranzl, dad das Gefahrenpotential aufgrund der stindig
wacthsenden Komplexitit von Systemen ebenfulls stindig zunimmt.
Insofern miiBten im allgemeinen zunichst evhebliche Schiden in
Kauf genommen werden, wollte man entsprechende Erfahrungen ab-
warten, Dariiber hinaus unterliegen gerade solche Systeme, in
denen - wie in der Instandhaltung - der Mensch mit der Technik
umzugehen hat, aufgrund der technologischen Entwicklung einer
hohen Dynamik. Dies kann dazu flihren, daB gemachte Erfahrungen
auch fir die zukiinftige Systemgestaltung nicht mehr aktuell ge-
nug sind und daher nicht ausreichen. Hinzu kommt, dak auch im
Falle eines Schadenseintritts bestehende Nebenwirkungen nicht
immer sofort erkannt werden. Dadurch kimnen Spitschiden ent-
stehen, die durch rechtzeitigen Einsatz prognostizierender Ver-
fahren hitten vermieden werden kénnen. Schliefilich treten sehr
schwere Unfille vergleichsweise selten ein, so dab das Abwar-

ten von ausreichenden Erfahrungen nicht moglich ist.

Aus den aufgefiihrten Grinden ist eine allein auf Erfahrungen

fulende Gewdhrleistung von Arbeitssicherheit im Instandhal-

tungswesen nicht ausreichend. Die in diesem Zusammenhang ent-

wickelten Verfahren, wie insbesondere die im Rahmen der Scha-

densforschung (ibliche Schadensanalyse, sind zwar auch be-

miht, die Ursachen von Schiden aufzudecken. Dies wird aus
Abbildung 4.6, die den Ablauf von Schadensuntersuchungen

1) KUHIMANN, Albert: Einfithrung in die Sicherheitswissenschaft, Wiesbaden
3
1981, S. 23.
2) Vgl. zu den Crinden ebd., S. 28 £.
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schematisch darstelltn, unmittelbar ersichtlich. Wie die-
se Abbildung zeigt, ist das typische Vorgehen im Rahmen vor
Schadensuntersuchungen dadurch gekennzeichnet, daf im As-
schiufh an die eigentliche Schadensfeststellung zunichst der
Schaden aufzunehmen und zu dokumentieren ist. Anschliebend
werden schadensspezifische Daten gesammelt, um den Schaden
- eventuell unter Rickgriff auf frilhere Untersuchungsergeb-
nisse - umfassend untersuchen zu kdnnen., Im Rahmen der sith
anschlieBenden eigentlichen Schadensanalyse steht die Er-
mittlung der Ursachen des Schadens im Vordergrund. Ausgehend
davon sind MaBnahmen zur Schadensbeseitigung sowie zur Ver-
hiitung des Wiedereintretens desselben Schadens zu treffem.

I_SChadensfeststel lung ]

L Befundaufnahme wmd Dolamentation des Schadens ]

l Sanmlung spezifischer Daten des Schadens j

Lmickgriff auf frithere Untersuchungsergebnisse l

i

l Schadensanalyse ‘

[ Ermittlung der Ursachen des Schadens J
[}

[ Treffen von Malnahmen zur Abhilfe des Schadenil

r Tretfen zusétzlicher MaBnahmen zur Verhiitung
des Wiedereintretens des selben Schadens

L Schadensbericht 1

Abb. 4.6: Ablauf von Schadensuntersuchungen

1) Die Abbildung wurde evstellt in Anlehmung an STOCKLOSSA, K.H.:
Aussagefshigkeit der Schadensforschung und Schadensstatistik,

in: Instandhaltungssymposion, ¥&ln 1977, 8. 51-88, hier S. 56
(Bild 1).
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SchlicBlich ist ein umfassender Schadensbericht aufzustel-
len, um die gemachten Erfahrungen {beispielsweise in einer
Schadensdatenbank) sammeln zu kdénnen. Obwohl es "cberstes
Ziel der Schadensforschung, der Schadensuntersuchung und

der Schadensstatistik ist Erkenntnisse fiir die ‘'vor-

ey
beugende Unfall- und Schadensverhiitung' zu gewinnen"ﬂ

reicht der Einsatz des in diesem Zusammenhangs entwickel-

ten Instrumentariums aus den oben angegebenen Griinden gera-

de zur priventiven Gewihrleistung von Arbeitssicherheit im
Instandhaltungswesen nicht aus. Vielmehr besteht die Notwen-
digkeit, sowohl bestehende Instandhaltungssysteme als auch
solche, die sich noch im Planungsstadium befinden, einer
prognostizierenden Betrachtung zu unterziehen. In diesem Zu-
sammenhang erlangen arbeitssicherheitsbezogene Sicherheitsana-
lysen ven Instandhaltungssystemen, wie sie im folgenden nidher

zu beschreiben sind, zunehmende Bedeutung.

2. Struktur und Ablauf arbeitssicherheitsbezogener S5i-
cherheitsanalyscn

Einen Uberblick {iber Struktur und Ablauf von arbeitssicherheits-
bezogenen Sicherheitsanalysen ven Instandhaltungssystemen ver-
mittelt Abbildung 4.72). Im Rahmen der Anwendung von Sicher-
heitsanalysen erlangt diec Abkehr von der alleinigen Betrach-
tung von Ursache-Wirkung-Zusammenhiingen eine besondere Be-
deutung, Die damit verbundene Konzentration auf eng begrenz-

te Ausschnitte des Systemgeschehens sowie die Gefahr der Ver-
nachlissigung von Interdependenzen sowohl zZwischen einzelnen
Systemelementen innerhalb eines Systems als auch von einzel-

n Systemen erfordert es, System-

nen Systemelementen zu andere
3). Nur

geschehnisse als kybernetische Prozesse zU begreifen

1) STOCKLOSSA, K.H.: Schadensforschung, hier S. 51. .

i i twickelt, der

in teilweiser Anlehnung a1 Kuhlmann en elt, de
bezogene Sicherheitsana

e tewis ft. S. 45-109

2) Die Abbildung wurde i E o our
sich jedoch in seinen Ausilhrung i Lo
1;52n3§e2§hrénkt; vgl. KUHIMANN; A.: Sicherheitswissenscha

(insbesondere Bild 4-2, 5. 48 £). - _ ‘ .
3) vgl. darzu nochmals die Ausfihnmgen in Teil A dieses Kapl .
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eine in diesem Sinne aufgebaute Sicherheitsanalyse vermag
auch das frihzeitige Erkemnnen von Gefahren zu gewdhrieisten.

a) Aufgabenbezogene Beschreibung des Instandhal-
tungssystems als Voraussetzung flir arbeitssi-
cherheitsbezogene Sicherheitsanalysen

Voraussetzung fiir die Anwendung von Systemanalysen ist stets
die mdglichst genaue Kemntnis des zu untersuchenden Systems.
Insofern steht die aufgabenbezogene Beschreibung des Instand-
haltungssystems am Anfang einer arbeitssicherheitsbezogenen
Sicherheitsanalyse. In diesem Rahmen sind die folgenden An-

forderungen zu erfiillen:

- Zielerientiertheit,
- Vollstidndigkeit,

- Einfachheit.

Diese Anforderungen sind im allgemeinen nicht leicht zu erfil-
len. So resultiert die Forderung nach Zielorientiertheit der
Systembeschreibung daraus, daB es "keine allgemein giiltige Be-
schreibung eines Systems (gibt), aus der eine aufgabenbezoge-
ne Systembeschreibung nach einfachen Regeln abgeleitet werden
kinnte. Die Gewinnung einer fir die Systemanalyse geeigenten
Beschreibung ist selbst ein analystiﬁfher Vorgang und macht

den ersten Schritt der Analyse aus. Die beiden anderen An-
forderungen der Vollstindigkeit und der Einfachheit der System-
beschreibung werden sich im allgemeinen sogar widersprechen,

da aufgrund der Komplexitidt der meisten Instandhaltungssyste-
me eine vollstindige Systembeschreibung in einfacher Form

kaum noch méglich ist. Gleichwohl mub sich eine konkrete System-
beschreibung bemithen, auch die Anforderung der Einfachheit der
Beschreibung zu erfiillen, um einerseits die Ubersichtlichkeit
und andererseits die Wirtschaftlichkeit der Analyse zu gewdhr-
leisten. Mdglicherweise kann es sich als sinnvell erweisen,

an geeigneten Schnittstellen entsprechende Subsysteme zu bil-

den, um Komplexit#t abzubauen.

1) KUMLMAMN, A.: Sicherheitswissenschaft, 8. 33.
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Anxniipfend an die (schon im dritten Kapitel beschriebene
Systemtechnik) miissen im Rahmen einer aufgabenbezogenen
Beschreibung des Instandhaltungssystems die folgenden
Systembausteine berlcksichtigt werden”:

- Beschreibung der Systemgrenzen,
- Beschreibung der Systemelemente,
- Beschreibung der Beziehungen zwischen den Elemen-

ten,

~ Beschreibung der Eingabe- und Ausgabegrﬁmenz),

- Beschreibung der Systemumwelt,

- Beschreibung der Beziehungen mit der Systemumwelt,
- Beschreibung der Storgrofleneinflilsse,

- Beschreibung des Regelungs- und Steuerungsbedarfs.

Gerade auf diese aufgabenbezogene Systembeschreibung ist be-

sondere Sorgfalt zu verwenden, da dadurch ein Modell aufgebaut
wird, das die nachfolgende Sicherheitsanalyse erst ermjglicht-
Diese Sicherheitsanalyse von Instandhaltungssystemen verldunit
- ausgehend von qualitativen und quantitativen Sicherheitsprd
fungen bis hin zu umfassenden Schwachstellenanalysen - in meh
reren Stufen und soll nachfolgend niher erldutert werden.

b} Qualitative und quantitative Sicherheitspriifunges
ven Instandhaltungssystemen

Arbeitssicherheitshezogene Sicherheitsanalysen von Instandhal-
tungssystemen kdnnen sowohl auf Basis empirischer Erfahrungen
als auch aufgrund von theoretischen Uberlegungen durchgefithrt
werden™ . Sie sind insofern sowohl fir die Analyse real exi-

stierender und in Unternehmen implementierter Instandhaltungs-
systeme als auch flr die Untersuchung von bisher nur thecre-

tisch entworfenen Instandhaltungssystemen geeignet.

1 Vgl. dazu nochmals die Ausfilhrungen in Teil B des dritten Kapitels so-

wie zur Beschreibung eines Instandhaltungssystems die si -
2 i ich darm m
schliefenden Teile des dritten l(apitels.g 4 e s

2) Vgl. dazu nochmals Abbildung 4.2 in Teil A dieses Kapitels.

3) Vgl. dazu sowie zu den fol } i i
R genden Ausflhrungen die ttes
KUHLMANN, A.: Slcherheitswissenschaf‘c, 5. 3%4-44% ses Abschni
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Enw'empiriSChe Analyse von Instandhaltungssystemen ist al-
}erdlngs im allgemeinen nur dann sinnvell, wenn Prognasen
iber das kiinftige, erwartete Verhalten des untersuchten
Systems mbglich sind. Solche empirischen Analysen sind ge-
ge?ﬁbEr rein theoretischen Betrachtungen insoweit im Vor-
te:% als sie das Systemverhalten unter real existierenden
Bedingungen widerspiegeln. Nachteile ergeben sich dadurch
dal Stérgréfen stets in ihrer Gesamtheit auf das betrachte:
te System einwirken und daher der Einfluf einzelner Stor-
gréden nur schwer beurteilbar ist. Dariiber hinaus ist die
ausschlieBliche Verinderung einzelner Systemvariablen nicht
cder nur begrenzt mdglich. Fir die Durchfiithrung von empiri-
schen Analysen kommen insbesondere die bekannten statisti-
schen Methodenl) - wie etwa Varianz-, Regressions- und Fak-

torenanalysen - zur Anwendung.

Theoretische Analysen kommen demgegentiber mit dem Ziel zur
Anwendung, Aussagen ilber das Systemverhalten aus der System-
struktur sowie aus den Beziehungen innerhalb des Systems und
denen zur Systemumwelt abzuleiten. Insofern ermbglicht das
Instrumentarium der thecretischen Systemanalyse auch die
Betrachtung von nech nicht angewandten Systemkonzeptionen
die noch keine ausreichenden em~

oder von solchen Systemen,
per theoretischen Sicher-

pirischen Erkenntnisse lieferten.
heitsanalyse kommt daher bei der Beurteilung von Instandhal-

tungssystemen aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeits-

sicherhejt eine besondere Bedeutung zu, da mit ihrer Hilfe

die Méglichkeit besteht, die vielfdltigen, anm Markt angebo-

tenen Instandhaltungssysteme vOoT Anwendung im eigenen Unter-

nehmen zu Gberprifen.

n Instandhaltungssyste-~

Theoretische Sicherheitspriifungen vo
men kénnen von qualitativer oder quantitativer Art sein. Al-
lerdings geht einer quantitativen stets die qualitative Si=~

1) Vgl. dazu die umfangreiche statistische Literatur, fir die hier nur eini-
ge wenige Beispiele angegeben werden komnen: HERMAN, H.H.: Modern Factor
Analysis, Chicago und London 1960; SACHS, L.: Angewandte Statistik,

4. pufl., perlin, Heidelberg und New York 1974; SPIECEL; H.R.: Theery a?c_i
Problems of Statistics, New York 1961; URERLA, K.: Faktoremanalyse, Berlin,

Heidelberg und New York 1968; YAMANE, Taro: Statistik, Band 1 und 2,
Frankfurt a.M. 1267.
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cherheitsprifung voraus (vgl. hierzu nochmals Abb. 4.7).
Im Rahmen der qualitativen Sicherheitsprifung von Instand-
haltungssystemen sind zunichst grebe (Vor-)}Untersuchungen
anzustellen, um die besonders bedeutsamen Gefahrenquellen
zu ermitteln, auf deren Basis sind dann - falls dies er-
forderlich ist - detailliertere Sicherheitspriifungen durch-
zuflihren. Methodisch stehen dazu einige Verfahren zur Ver-
fﬁgungn, die in der Praxis als bewihrt gelten. Sowchl bei
der groben als auch bei der detaillierten Sicherheitspritfung
von Instandhaltungssystemen sind sowohl die Konzeption des
Instandhaltungssystems, also dessen Aufbaustruktur, als auch
die Verfahrensabliufe im System zu untersuchen, Allerdings
ist die Aussagefihigkeit einer qualitativen Sicherheitsana-
lyse stets begrenzt; insbesondere wird auf eine Berechnung
von Hiufigkeiten oder Eintrittswahrscheinlichkeiten fiir be-
stimmte Systemzustinde verzichtet.

Bendtigt man solche quantifizierten Daten und sind die Ver-
aussetzungen zu deren Ermittlung erfillt, so kann sich an die
qualitative eine quantitative Sicherheitsanalyse anschliebelr
Dabei wird man sich in der Regel auf Systemelemente (beispiels”
weise Anlagen) oder auf kleinere, hinreichend abgrenzbare Sub-
systeme beschrinken miissen, da das Gesamtsystem im allgemei-
nen einerseits zu komplex sein wird und andererseits der
Aufwand fGr solche umfangreichen quantitativen Analysen
schnell zu hoch wird,

Im Rahmen quantitativer Sicherheitspriifungen bedient man sich
der Methode der Simulationz)

, die das Systemverhalten mit jitd

1 Vgl. dazu etwa BALFANZ, H.-P.: Sicherhcitsanalyse-Plan, Amerdug v&~
schiedener Sicherheits- und Zuverlissigkeitsanalysen zman richtigen “L
purnkt und zu speziellen Problemen, K&ln 1972 sowie HAMER, #.: H
of System and Product Safety, Mew York umd Londen 1972.

2) Zur Methode der Simulation kann wiederum mir eine begrenzte uswahl
der sehr umfangreichen Literatur angegeben werden: CRAWFORD, J.R.:
Simulation Methods and Model Design, Santa Monica 1963; FORRESTER, 3
Jay W.: Industrial Dynamics, 5. Aufi., Carbridge (Mass.) 1968; MERTER:
Peter: Simulation, Stuttgart 1969; SCHNEEWEISS, Hans: Einfthrurg if
die Simulationstechnik, Berlin, K6ln und Frankfurt a.M. 1972.
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fe cines mathematischen Modells untersucht. Dies ist mit Hil-
fe geeigneter EDV-Unterstiitzung auch €ir duBerst komplexe
Systeme méglich. Allerdings muB das System mittels mathe-
matischer Gleichungen vollistindig heschreibbar sein. Inso-
fern ist gerade bei der Préfung komplexer Systeme die Zusam-
menarbeit mit Simulationsexperten unverzichtbar.

¢) Schwachstellenanalysen als Kern von arheitssi-
cherheitsbezogenen Sicherheitsanalysen von In-
standhaltungssystemen

Den Kern arbeitssicherheitsbezogener Sicherheitsanalysen von
hwtandhaltungssystemen bilden schlieBlich in jedem Fall
Schwachstellenanalysen, in die auch die Ergebnisse bisheri-
ger Teilanalyen einfliefen. Schwachstellenanalysen sind ge-
rade fiir sehr komplexe Systeme - wie etwa Instandhaltungssy-
steme - besonders geeignet, da sie die Konzentration auf re-

levante Gefahren ermbglichen.

Solche Schwachstellenanalysen beinhalten drei besonders be-
deutsame Stufen (vgl. nochmals Abbildung 4.7):

- die Oberwachung der Entwicklung von Schwachstellen,
die Aufklirung darliber gibt, ob Schwachstellen vor-
handen sind, welcher Art diese sind und in welchen
Entwicklungsstadium sie sich befinden,

- die Beseitigung der Schwachstellen und
- die Hemmung der Wirkung von Schwachstellen.

Aufgrund der besonders hohen Bedeutung von Schwachstellenana-
lysen im Rahmen arbeitssicherheitsbezogener Sicherheitsanaly-
sen von Instandhaltungssystemen sollen deren Methoden im nich-
sten Abschnitt eingehender erliutert werden.

Als Ergebnis arbeitssicherheitsbezogener Sicherheitsanalysen
von Instandhaltungssystemen erhilt man entweder die Notwendig-
keit, das System - teilweise oder vyllig - zu veridndern oder
die Moglichkeit, das System zu erhalten. Im Falle der Verin-
derung des Instandhaltungssystems wird die erneute Durchfih-
rung von Sicherheitsanalysen notwendig. Dabei ist es aller-
dings ~ je nach Umfang der Anderungen - mdglich, sich auf be-
stimmte Teile zu beschrinken. Auch die Erhaltung des Instand-
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haltungssystems macht jedoch zumindest die weitere, fertlau-
fende Anwendung von Schwachstellenanalysen erforderlich, da
sich sozio-tkonomische Systeme im Zeitablauf selbstitig ver-
indern kénnen. Dadurch kann es zum Auftreten neuer, bisher

nicht vermuteter Schwachstellen kommen.
i

Arbeitssicherheitsbezogene Sicherheitsanalysen von Instand-
haltungssystemen verlaufen somit letztlich in einem unendli-
chen Regress und sind insofern als Bestandteil einer gicherheits
strategie im Sinne des Ergreifens rlanmifig vorbeugender Mal-
nahmen zur Gewihrleistung von Arbeitssicherheit im Instandhal-
tungswesen aufzufassen.

II. Schwachstellenanalysen im Instandhaltungswesen

1. Begriff und Ziele von Schwachstellenanalysen im
Instandhaltungswesen

Nach DIN 31051 (Vorlage Mai 1980) ist dey Begriff Schwach-
stelle wie folgt definiert:

"Schwachstelle ist cine Schadenstelle oder schadens-
verdichtige Stelle, die mit technisch méglichen und

wirtschaftlich vertretbaren Mitteln so verindert wer-
den kann, daB Schadenshiufigkeit und/oder Schadensum-
fang sich verringern.™

Diese Art der Definition setzt unmittelbar bei dem Objekt &n
an dem der Schaden auftritt oder auftreten kann und vernach-
ldssigt demzufolge die Ursache, die fiir diesen Schaden verant
wortlich ist. Auf Qen Instandhaltungsbereich dbertragen bedeute*
dies, dab z.B. die Ursache flir einen Arbeitsunfall micht unbed™
bei einer Maschine zu suchen ist, sondern eventuell im Tnstand-
haltungssystem selbst “vorprogrammiert” ist oder aber im Yer-
halten des Instandhaltungsarbeiters liegt. Das heiBt aber,

dal die betreffende Stelle im Instandhaltungssysten selbst 215
Schwachstelle zu begreifen ist. Der in DIN 31051 verwendeté -
primir technisch orientierte - Schwachstellenbegriff ist um
eimen oTganisatorischen Aspekt zu erweitern, damit auch dj
Ursache einer Schwachstelle Bestandteil des Begriffs wird

Dariber hinaus interessiert in dieser Arbeit weniger ein rech
_—
13 vgl. hierzu WIEGEL, H.: I : ratit
g s Sebl, H.: Integrierte Instandhaltung, in: European Fede™
of_)aatlonal Maintenance Societies {EFRMS) Ta@gggandbuch zfm {. Furd-
péischen KonareR Instandhaltung, Wiesbaden 193’2, S. 7-38, hier S. 2.
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scﬁerSchaden als vielmehr die Beeintrichtigung der Cesund-
heit der Instandhaltungsarbeiter. Fir den hierzu verwendeten
Betriff einer Schwachstelle sind somit zwei Sachverhalte wvon
besonderer Bedeutung: Arbeitsschutz/Arbeitssicherheit und
Organisation der Instandhaltung {Instandhaltungssystem}. Von
vorrangigem Interesse ist demzufoplge eine arbeitsschutz- und
arbeitssicherheitsbezogene Schwachstelle im Instandhaltungs-
system,

Unter den obigen Aspekten wird Schwachstelle daher hier wie
folgt definiert:

Schwachstelle ist eine Stelle im Instandhaltungssystem,
aus der nachteilige Folgen fiir die Gesundheit der In-
standhaltungsarbeiter entstehen (kdnmnen).

Schwachstellenanalyse i.w.S. bedeutet erkennen, auswerten und
beheben einer Schwachstelle. Das Beheben einer Schwachstelle
wird im folgenden mit dem Begriff Sicherheitsstrategie gleich-
gesetzt, so dal unter Schwachstellenanalyse i.e.5. das Erken-
nen und Auswerten von Schwachstellen verstanden wird,

In diesem Sinne ist es das Ziel einer arbeitssicherheitspoli-
tischen Schwachstellenanalyse, im Instandhaliungswesen die
Voraussetzaung fiir eine Sicherheitsstrategie zu schaffen. Wel-
che Grundprobleme und Grundkonzepte hierfiir zu beachten sind,
s0ll nachstehend erliutert werden.

Grundkonzepte van arbeitssicher-

2, Grundprobleme und 0
analysen im Instand-

heitsbezogenen Schwachstellen
haltungswesen

a) Hotwendigkeit und Aufgaben einer vorbeugen-
den Schwachstellenanalyse

Fiir eine arbeitssicherheitshezogene Analyse des instandhal -
tungssystems ist €3 von erheblicher Bedeutung, ob eine Schwach-
stelle direkt (im Sinne von "optisch') oder mur jnditekt er-
kemnbar ist. Gefahrenquellen, wie z.B. das Fehlen von Sicher-
heitshinweisen auf den Arbeitskarten des Instandhaltungsper-

sonals, sind leicht erkennbar und demzufulge in der Regel auch

schneller zu beseitigen.



- 180 -

Nur indirekt erkennbare Schwachstellen werden zumeist erst
dann erkannt, wenn ein Unfall geschehen ist. Soll aber eine
vorbeugende Schwachstellenanalyse ihrem Namen gerecht wer-
den, so sind auch diese als im Instandhaltungssystem ver-

deckt bestehende Gefahrenquellen zu eliminieren.

Aufgabe einer vorbeugenden Schwachstellenanalyse ist es, so-
wohl bestehende als auch neu zu entwickelnde Instandhaltungs-
systeme auf mégliche Gefahren fiir die Arbeitssicherheit und
den Arbeitsschutz des Instandhaltungspersonals hin zu fiberpri-
fen, Eine bloB reagierende Schwachstellenanalyse, die sich
lediglich an in der Vergangenheit geschehenen Unfdllen or-
ientiert und darliber hinaus nur den jeweils geschehenen Unfall
analysiert, schafft zwar fir einen speziellen Unfalltyp mehr
Sicherheit in der Zukunft, vernachlidssigt aber alle nicht
fir einen spezielien Unfall relevanten Ursachen. Zu fordern
ist deshaldb eine analysierende Schwachstellenforschung, die
Unf#lle vermeiden hilft. Beide Vorgehensweisen schlielen
sich jedoch nicht gegenseitig aus; etwa in dem Sinne, dab
eine vorbeugende Unfallursachenanalye auf gewonnene Erkennt-
nisse z.B., im Rahmen der Erstellung von Unfallberichten zi-
riickgreift. Die Vorbeugende Schwachstellenanalyse umfafit dem-
zufolge auch die dokumentierende, indem sie auf Erfahrungen
zuriickgreift. Abbildung 4.8 soll diese Zusammenhinge noch
einmal verdeutlichen.

Abbildung 4.8 verdeutlicht auch, daf ver Beginn einer Schwach-
stellenanalyse eine detaillierte Auseinandersetzung mit dem
Arbeitssystem eines Instandhalters erfolgen mull.

Die Abbildung 4.9 soll die Verschachtelung der betriebli-
chen Subsysteme im Instandhaltungsbereich einer Unteranshs
mung verdeutlichen. Das Instandhaltungswesen umfaBt das kon-
zeptionelle System der Instandhaltung im Sinne eines Instand-
haltungssystems und das Arbeitssystem innerhalb der Instand-
haltung im Sinne eines "laufenden Instandhaltungssystems'.
Neben dem Instandhaltungssystem bestehen im Bereich des
dbergeordneten Instandhaltungswesens noch weitere Subsysteme
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Schlull vom Instand- eines Instarxlhaltungs- und vam Arbeitssystem
haltungssystem auf Arbeitssystens auf ein Instandhal-
das Arbeitssystem tungssystem
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ANALYSIERENDE
SOMACHSTELLINANALYSE

Abb. 4.8: Abgrenzung von rein dokumentierender und analysieren-
der Schwachstellenanalyse im Instandhaltungswesen

wie z.B. das Ersatzteilwesen. Derartige Systeme und ihre
Wechselbeziehungen zum Instandhaltungssystem werden im fol-

genden jedoch vernachldssigt.

In dem dargestellten Systemzusammenhang lassen sich die ver-
schiedenen Vorgehensweisen (vgl. Abbildung 4.8) der Schwach-
stellenforschung gut einordnen. Die deduktive Schwachstellen-
analyse setzt am konzeptionellen System der Instandhaltung
an, die induktive am Arbeitssystem und die simultane Vorgeh-
ensweise beriicksichtigt insbesondere den Verschachtelungszu-
sammenhang. Das Unfallgeschehen im Bereich des Arbeitssystems
bildet den Ansatzpunkt sowohl fir eine dokumentierende aber

auch fiir analysierende Schwachstellenanalyse.

In einem ersten Schritt ist daher eine Systemanalyse vorziu-

nehmen, d.h., dal sowohl das Instandhaltungssystem als auch

das Arbeitssystem nach ihrem funktionalen Aufbau hin unter-

sucht werden missen. Anschliefend erfolgt die Verkniipfung
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Abb. 4.9: Abgrenzung von Arbeitssystem und Instandhaltungs-
system

beider Systeme, d.h. die Analyse ihrer gemeinsamen Schnitt-
stellen. Der vorrangige Aspekt, unter dem diese Analysenr vor-
zunehmen sind, ist die Arbeitssicherheit. Demzufolge ist stets

zu fragen, wo welche Arten von Gefahren bestehen oder entsteh-
en k&nnen,

Im Rahmen dieser System- bzw. Funktionsanalysen sind zunichst
Funktionsgruppen im Sinne von Subsystemen - wie z.B. Instand-
haltungsplanung - zu bilden. AnschlieBend missen die Abhingig-
keiten, im Sinne von Systemrelationen, untersucht werden. Die
Analyse der Schnittstellen der beiden Systeme ({Instandhaltungs
System und Arbeitssystem) beinhaltet zugleich eine Analyse der


https://Instandhalti.mg

- 183 -

Systemaktivit i

hﬂlungswesenitjzg :Zbel J?dOCh die Schnittstellen des Instand-

cernachttsstne wergcnamt mit den {ibrigen Unternehmensbereichen

r0d verda e teTeen s:l?ten, um den Arbeitsumfang nicht zu

ftets 28 rasen e tg ei ?1len Analysen ist es wichtig, sich
’ eoretisch Unfallgefahren bestehen kénnen.

Erst wen i

o Mztzzzzi gztegsuchungen abgeschlossen sind, kdnnen spe-

In folgenden AbSChr. chw?chstellenforschung eingesetzt werden.

e dos mn n?tt wird deshalb ausfithrlich auf die Analy-
ch-Maschine-Systems im Instandhaltungsbereich ein-

gegangen.

b) Analyse von Me
nsch-Maschine- i
Inotandhaltungswesen ne-Systemen im

Arbeitssi i
paoaht icherheitsbezogene Schwachstellenanalysen von Mensch-
nie- i
Siont 11 Systemen haben aus primir betriebswirtschaftlicher
i
e Aufgabe, das gesamtbetriebliche Informationssystem

zu durchleuchten.

Abbil . .
dung 4.10 soll die wesentlichen Systemelemente, -subsysteme

:2: ;:;;:;i;nen verdeut%ichen ?nd das Wechselspiel zwischen
cherheit) ;r:en der élcherhelt-(Funktions— und Arbeitssi-
ot durch :n em Arbeltssys?em 1:e.s., das gekennzeichnet
Arbeiteaty en Menschen, Ar?eltsobjekt, Arbeitsmittel und den
auf, veranschaulichen.

Dl? Vorgehensweise der Ermittlung des Ist-Zustandes der Ar-—
beitssicherheit im Mensch-Maschine-System der Instandhaltung
der aufbauenden Ebenen, die wie-

erfolgt in mehreren aufeinan
k&nnen (vgl. Ab-

d . . .
erum unterschiedliche Schnitte beinhalten

bildung 4.71):

1. Ebene: Vorarbeiten - primir funktionsorien-
tierte Analyse des Mensch-Meschine-~

Systems;
3. Ebene: Auswertung - Analyse rweckgerichteter

Froblemfelder;

3. Ebene: Verwertung - Ubertragung gewon
Erkenntnisse.

nener
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Abb. 4.10: Auf dem Kreislaufmodell der Instandhaltung aufbau-
ende Systemanalysen im Instandhaltungswesen

Auf der ersten Ebene erfolgt eine Analyse des funktionellen
Aufgabenablaufs in dem Sinne, daf die primidren Systemelemente
Mensch, Arbeitsmittel und Arbeitsobjekte erfaBt werden und ihr
Beziehungsverhdltnis (Systemrelationen) aufgezeigt werden mub.
Als ndchster Schnitt auf dieser Ebene erfolgt eine Analyse
der Stéranfédlligkeit des gesamten Systems. Hierbei sind so-
wohl die innere als auch die 3juflere Stdéranfilligkeit mit ein-
zubeziehen. Unter innerer Stdranfidlligkeit sollen diejenigen
Storfdlle verstanden werden, deren Ursachen im Arbeitssystem
der Instandhaltung selbst enthalten sind (z.B. fehlende Kom-
munikationsmdglichkeiten). Dementsprechend sind HuBere Stér-
anfdlligkeiten diejenigen, deren Ursache in der Arbeitssystem-
Umgebung angesiedelt sind (z.B. falsche Arbeitsrangfolgean-
gaben durch die Arbeitsvorbereitung).

Eine eingehende Analyse der Kommunikationswege und -méglich-
keiten als auch eine Analyse der personellen Zusammenarbeit
z.B. mit Hilfe der "Methodenlehre des Arbeitsstudiums des Ar-
beitsstudiums" ist ein groferes Problem als etwa im Produk-

tions- oder Lagerbereich einer Unternehmung. Dies hat seinen
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Grund insbesondere darin, dal Arbeitssysteme im Instandhal-
tungsbereich - im Gegensatz zu den oben genannten - eine weit-
aus griBere sachliche, zeitliche und riumliche Flexibilitit
aufweisen. Mit sachlicher Flexibilitdt ist der hiufige Wech-
sel der Arbeitsaufgabe und des Arbeitsobjektes gemeint. Zeit-
liche Flexibilitidt bedeutet, dal Instandhaltungsarbeiten in
der Regel an keine Taktzeiten gebunden sind und rdumliche Fle-
xibilitdt beinhaltet die Tatsache, daB Instandhaltungsarbei-
ter neben dem Arbeitsobjekt auch oft die Arbeitsumgebung wech-

seln miissen,

Auf dieser Ebene der primdr funktionalen Analyse secllte die
Zweckgebundenheit der Schwachstellenforschung noch nicht zu
grof sein, damit ein groftmbglicher Spilelraum fur weiterfth-

rende - dann zweckorientierte - Analysen offen bleibt1J.

Ausgehend von den Zielen einer Humanisierung der Arbeit, hier

insbesondere Arbeitssicherheit, missen auf der zweiten Ebene

der Schwachstellenforschung zweckgerichtete Problemfelder ge-
bildet werden. Fiir diese Aufgaben kann auf die systemorientier
te Darstellung und Analyse des Mensch-Maschine-Systems im In-
standhaltungsbereich zuriickgegriffen werden. Von den in Ab-
bildung 4.10 dargestellten Problemfeldern sollen im folgen-

den die Eingabe in das Arbeitssystem - weil diese insbeson-
dere durch das Instandhaltungssystem determiniert wird -

und der Instandhaltungsarbeiter niher beschrieben werden. Die
anderen Problemfelder dirfen jedoch keinesfalls vernachlissigt
werden, weil sonst Wechselbeziehungen nur ungeniigend bertick-
sichtigt wiirden.

Menschen im Instandhaltungsbereich sind ins-
besondere Gefahrenanalysen von Bedeutung, die auf Beanspru-
chungs- und Belastungsanalysen basicren, welche insbeso?dere
ingenieurwissenschaftliche umd medizinische Bereiche leisten,
durchzufihren. Eng damit verbunden sind Anforderungsa?alysen
und darauf aufbauende Qualifikationsanalysen, damit die Leer-

In Bezug auf den

i ogli ann die
1) Zweckneutrale Untersuchungen auf @1e5fr Ebene ermo%i;cgggtgtungen

Mitzung dieser Auswertungen fiir Xlelga!§§§§c§§§§2§tsb§zo«enen gen

wie z.B. neben arbeitsschutz- und arpél Lsbezog

1ysen, Materialflubstudien, zeitstudien und derglei
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Gestaltung eines Instandhaltungssystems bzw. den Vergleich von
Instandhaltungssystemen unter Beriicksichtigung von
Arbeitssicherheits- und Arbeitsschutzaspekien

Nach verschiedenen Ebenen (Vorarbeiten,
Auswertung und Verwertung) differenzierende

Analyse des Arbeitssystems in der Instand-
haltung
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formel vom "Richtigen Mann an der richtigen Stelle™ prizi-
siert werden kann.

Unter betriebswirtschaftlichen Aspekten auf der Seite der
Eingabe in ein Arbeitssystem, ist insbesondere die Frage der
Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung von Bedeutung,
die neben den "Auswirkungen" eines zur Anwendung kommenden
Instandhaltungssystems von besonderer Wichtigkeit fiir Fragen
der Arbeitssicherheit im Instandhaltungsbereich ist. Aus die-
sem Grund ist diesem Problemkreis ein besonderes Kapitel ge-

widmet.

Die dritte Ebene der Schwachstellenforschung im Mensch-Ma-
schine-System der Instandhaltung hat zur Aufgabe, gewonnene
Erkenntnisse zu systcmatisieren und zu dokumentieren, um sie
einer Ubertragung auf die Gestaltung oder den Vergleich ven
Systemen der planmifiigen Instandhaltung zuginglich zu machen.

c¢) Techniken der Schwachstellenanalyse - Beispiel
einer Stdrfallablauf- und Fehlerbaumanalyse

Nach Compes bieten sich als "Unfall-Ursachen-Analyse-Techni-

ken" die Stérfallablaufanalyse nach DIN 25419 und die Fehler-

baumanalyse nach DIN 25424 an1}. Diese primidr flir einen tech-

nischen Anlagenschaden konzipierten Vorgehensweisen lassen
sich chne grofe Probleme auf das Unfallgeschehen im Instand-

haltungsbereich iibertragen.

Die Stérfallablaufanalyse geht von fest vorgegebenen Zustdn-
den (Anfangsereignis) - wie sie z.B. in einem Instandhaltungs-
system vorzufinden sind - aus und verfolgt dannm sdmtliche

denkbaren Folgeereignisse im Zeitablauf. Als mbgliches End-

ereignis wird dann an dieser Stelle ein Arbeitsunfall betrach-
tet (vgl. Abbildung 4.12).Daher eignet sich diese Technik be-

sonders fUr eine Schwachstellenforschung im Rahmen der Ge-
staltung von Instandhaltungssystemen, wobei bei der Durchfiih-

rung der Analysen am Informationsfluld bzw, der Informations+

hier Sp. 2056 sowie DIN 25419: Stdr-
i hen? Juni 1977 und DIN 25424:

Juni 1977.

1} Vgl. COMPES, P. C.: Unfallverhiitung, hl
{allablaufdiagramm, Methode und Blle?lC
Fehlerbaumanalyse, Methode und Bildzeichen,
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Vernachlissigung der elektrischen
Seite bei primir mechanischen
Reparaturarbeiten

Zustand im
Instandhal tungssystem

P

Falsche Angabe von noch
stromfilhrenden Teilen
nach dem Abschalten
von Teilaggregaten

migliche
Anfangsereignisse

1

Ausschreiben oder Ausdrucken von
Arbeirskarten

migliche
Folgeereignisse

Fehler

V'—'— erkannt J nicht erkamnt

Upermittiung falscher oder fehler-
hafter Informationen an die Repa-
raturabteiling bzw. Meister

Fehler

F, erkannt nicht erkannt

Auftrag an den Instandhaltungs-
arbeiter

Fehler

;;: — ey erkannt L nicht erkannt

| Durchfihnung der Arbeit '

i
T
stromfthrande stromfiirende Teile
Teile werden nichr werden berihrt
beriirt
hier
ssiamny i
T
F, f L i
- Berthrung wit Bertihrung mit i it
\pr——— 1soliertem nicht isocliertem a:;‘m::fir
v Werkzeug Werkzeug s
r———}——-q
| Unfall j Unfall Unfall
Legende:

Nj/ #bruch der Stérfallablautanslyse - beginn einer Feed-Back-fela

€77 Abbruch der Stérfallablaufanalyse - Eine Feed-Back-Relation wir
¢ Jedoch nichy eingeleitet, da die Gefahr nicht erkannr wird.

Abb. 4.12: Arbeitssicherheitshezogene Storfallablauf-
analyse im Instandhaltungswesen
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verarbeitung angesetzt werden kann, Das heilit konkret, daB

auf hdchster Systemebene begonnen wird und dann der Informa-
tionsflud bis hin zur Durchfihrung von Instandhaltungstitig-
keiten auf Schwachstellen untersucht wird, um so ein Wirksam-
werden von Schwachstellen (Unfall) zu vermeiden, Die Storfall-
analyse sollte deshalb ihren festen Platz bei der Konzipie-
rung von Instandhaltungssystemen besitzen, indem z.B. ein Mit-
arbeiter aus dem Arbeitsschutz- und Sicherheitswesen bei der
Erarbeitung von Instandhaltungspldnen, Auftragsscheinen etc.
beteiligt wird.

Die Fehlerbaumanalyse geht dagegen von dem unerwiinschten Ereig-
nis (Unfall) aus und verfolgt demzufolge retrograd alle Ursa-
chen, die zu einem Folgeereignis fithren (vgl. Abbildung 4,13},
Grundlage fiir Fehlerbaumanalysen k&nnen z.B. Unfallstatistiken
und Unfallberichte sein. Abbildung 4.13 verdeutlicht jedoch, daB
das Arbeiten mit Fehlerbaumanalysen einer erheblichen Zeitum-
fang bendtigt, wenn man an die unterschiedlichen Unfallarten

denkt,

Diese Technik der Schwachstellenanalyse wird in der Regel ins-
besondere wihrend des Einsatzes von Instandhaltungssystemen
verwendet werden, um so eine laufende Anpassung an arbeits-
schutz- und arbeitssicherheitsbezogene Anforderungen zu ge-

wihrleisten.

3. Schwachstellen in der Konzeptien und Handhabung
eines Instandhaltungssystems

j i ines In-
a) Schwachstellen in der Konzeptlon ein
) standhaltungssystems (statische Analyse}

Unter der Konzeption eines Instandhaltungssystems sollen die
Teilgebiete Systemzielsetzung, Systemabgrenzung, Subsysteme,

Systemelemente und Systemrelationen verstanden werden, das

1) s
heift die ein System konstituierenden Merkmale . Dieser

i ispi i (1S, Herbert:

1) 7ur Systemforschang bzw. Systemtheorie vel. bg%sgégégfﬁ%se Fg’ S, Herbert:

Syste%theorie und Qrganisation, Wiiz?agi?nlggién,der Sysfgﬁglanung, G

3ﬁ31y§g7é? ggﬁﬁéfz; gﬂEﬁgguiﬁH5i§§, ﬁ.: Systemtheorie; EPPLE, Karl: Theorie
flngnPraxi; der Sys%emanalyse, Diss. Konstanz 1979.
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Abschnitt greift demzufolge auf die in Abschnitt B des drit-
ten Kapitels getroffenen Aussagen zurick und zeigt die daraus
resultierenden wichtigsten Ansatzpunkte einer Schwachstellen-

analyse auf.

Der Bereich der Systemaktivitdten fithrt direkt zum Arbeits-
system Instandhaltung und spricht damit die Durchfihrung (Ak-
tivititen) von InstandhaltungsmaBnahmen (vgl. hierzu den nich-
sten Abschnitt) an. Eine arbeitssicherheitsbezogene Schwach-
stellenforschung in diesen Problemfeldern kann sowohl vor
Einfiihrung eines Instandhaltungssystems als auch wihrend der
Nutzungsphase durchgefiihrt werden.

Im Rahmen der Systemzielsetzungen ist besonders darauf zu ach-
ten, daB auf den einzelnen Ebenen einer Zielsystemhierarchie
die nebeneinander stehenden Ziele widerspruchsfrei formuliert
sind, so daB es zu keinem Zielkonflikt kommen kann'?. Es zeigt
sich jedoch, dal die Konsistenz einer Ziel-Mittel-Hierarchie
abhingig ist von dem jeweiligen Blickwinkel, aus dem die Be-
trachtungen stattfinden. So erfiillt die Forderung nach einer
schnellen Durchfiihrung von Reparaturen zwar das dkonomische
Ziel der Minimierung von Anlagenausfallzeiten, besitzt jedoch
unter arbeitssicherheitsbezogenen Aspekten Probleme. Bei einem
Vergleich von Instandhaltungssystemen bzw. beim Aufbau eines
solchen ist an dieser Stelle wichtig, daB das Unterziel schnel-
le Durchfihrung von Reparaturen unter Arbeitssicherheits-Aspek-
ten pridzisiert wird. Das heiBt, ein Ziel, Unterziel usw. mud

so lange spezifiziert werden, bls eine eindeutige Aussage

{iber Arbeitsschutz- und Sicherheitskonsequenzen getroffen
werden kann. Abbildung 4.14 soll dies kurz verdeutlichen.

Das einfache Beispiel in Abbildung 4.14 zeigt, dal der Ver-
gleich von Zielsystemen verschiedener Instandhaltungssysteme
(sofern sie iiberhaupt ausformuliert sind) nicht durch eine

reine Gegeniiberstellung erfolgen kann, etwa in dem Sinne, daB

aufgezihlt wiirde, wie oft in dem einen oder anderen Ziel-

system Sicherheitsprobleme auftreten. Von Bedeutung ist viel-

1) Von Bedeutung ist dariiber hinaus auch, daf die Ziele ﬂberschnﬁidungsfrei
formuliert sind, so daf es nicht zu Doppel- oder Mehrfachaufzdhlungen
kommt, die ein Zielsystem schnell uniibersichtlich werden lassen kémmen.

vgl. hierzu insbesondere KRUGER, W.: Zielbildimg, hier insbesondere S. 24
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mehr die Frage nach der Aufhebung bzw. Aufhebbarkeit solcher

Probleme.
i
t L
1
Oberziel
Unterziel Schnelle Durchfih- N 3
\Gperziel) Sicherheltspriblene
Losung det Sicherheits-
probilene durch weitere
geniigende Bereitstelivng Unterteilung von
Unterziele  Arbeits~ von qualifi- wischenzialen
- vorpereitung ziertem Perscnal J

Abb. 4.14: Beispiel zur Eliminierung von Sicherheitsprobleme?
in Zielsystemen

Im AnschluB an die Auseinandersetzung mit dem Zielsysiem
eines Instandhaltungskonzepts erfolgt eine Systemabgrenzung.
Eine arbeitssicherheitsbezogene Schwachstellenanalyse in die-
sem Bereich hat insbesondere die Untersuchung der Schnittstel-
len eines Instandhaltungssystems mit andeten betrieblichen Teil-
bereichen zur Aufgabe. Das heiBt, daB die vorrangige Aufgabe
der Systemabgrenzung in der Definition der Schmittstellen be-
steht. Von besonderer Bedeutung sind die Nahtstellen der In-
standhaltung zum innerbetrieblichen Transport, zur produktion
und zum Material- und Ersatzteilwesen. So mub im ersteren Fall
gesichert sein, daB das bendtigte Transportmittel zur richtigs
Zeit, am richtigen Ort und im bendtigten Zeitumfang der I~
standhaltung zur Verfiligung steht. Nur so ist zu gewihrleisteh
dad Transportvorginge nicht mit ungeeigneten Gerdten oder Vo7 Has
ausge fiilhrt werden, was besonders leicht zu Unfdllen fihren kbl
Bei der Auswahl eines Instandhaltungssystems ist daher darauf

zu achten, daB die Abstimmung mit dem Transportwesen explizit
vorgeschrieben ist,

Analoges gilt fir die Bereiche Material- und Ersatzteilwesel
Bestandteil eines Instandhaltungssystems mu® in diesem Zus&ip®®
hang ein Informationsaustausch mit dem Lagerdispnstionssystem
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sein, der gewihrleistet, daB das richtige Hilfsmaterial, Werk
zeug, Ersatzteile etc, zur Verfligung steht., Dadurch kann z.B.
vermieden werden, dal erst wihrend der Durchfithrung der In-
standhaltung bendtigtes Material unter Zeitdruck beschafft
werden mud oder daB gar auf den Einsatz des vorschriftmis-
sigen Materials oder Werkzeuges aus Bequemlichkeit verzich-

tet wird.

Kernpunkt von Schwachstellenforschung an den Nahtstellen von
Inﬂﬁndhaltung und Produktion ist unter Arbeitssicherheitsas-
pekten der Informationsaustausch wihrend und nach der Durch-
fihrung von Instandhaltungsauftrigen. So birgt insbesondere
das Arbeiten an laufenden Anlagen und Anlagenteilen groBe Ge-
fah;‘en in sich. Eine Absprache mit dem Produktionsbereich
iber Ein- und Abschalten von Anlagen und Anlagenteilen mul
demzufolge ebenfalls Bestandteil eines Instandhaltungssystems

sein.

Nach der Analyse der Schnittstellen eines Instandhaltungssy-
stems '° erfolgt die Beschreibung und Analyse der Subsysteme
und deren Elemente, das heift, der groBe Block eines In-

standhaltungssystems wird in Teilfelder und Teilelemente
aufgeteilt?). Die einzelnen Subsysteme eines Instandhaltungs-
systems sowie deren Elemente sind im Rahmen arbeitssicher-
heitsbezugener Schwachstellenanalysen eingehend daraufhin

Zu untersuchen, ob die zugrunde gelegten 7icle des Arbeits-
schutzes und der Arbeitssicherheit adiquat realisierbar sind.
Von Bedeutung sind in diesem Zusammenhang auch die Verknilip-
fungen zwischen den Subsystemen und Elementen, die sogenann-
ten Systemrelationen. So muB beispielsweise sichergestellt

sein, da die bei Inspektionen erkannten Gefahren fir die
Ur zustin-

Durchfihrung von Instandsetzungsarbeiten dem hierf
Ebenso muf ein entsprechender
nstandhaltungspro-

so dab

digen Bereich gemeldet werden.
Informationsflul zwischen dem Bereich der I
grammplanung und der Arbeitsvorbereltung stattfinden,

die erwiknten moglichen Gefahren, beispielsweise auf der
ellen der Instandhal tung

1) Eine detaillierte Analyse dieser Schnittst O eite
mt anderen Aktivitdtsfeldern eines Untemem‘en?t::fglljggze Erdrterung
im zweiten Kapitel. Daher wird hier auf einc wellterg
dieses problemkreises verzichtet. .
5 i itten Kapitel
2) Vgl. dacu nochmals die umfassenden Ausfihrungen im drit P

dieser Untersuchung.



https://be.1sp.1e

- 194 -

Auftragskarte fir den Instandhalter vermerkt sind. Fehlen et-
wa auf diesen Auftragskarten Felder flir einen Gefahrenhinweis,
so kann daraus geschlossen werden, dab bestehende Unfallgefah-
ren bereits im Rahmen der Arbeitsvorbereitung nicht bericksich-
tigt werden.

b) Schwachstellen bei der Handhabung eines In-

standhaltungssystems (dynamische Analyse)

Im vorherigen Abschnitt wurden die systembildenden Merkmale
eines Instandhaltungskonzeptes auf etwaipe Schwachstellen
analysiert, In diesem Teil sollen dagegen diejenigen Schwach-

stellen angesprochen werden, die bei der Handhabung eines In-
standhaltungssystems auftreten k&nnen.

)

drei folgenden Teilgebiete der Handhabung eines Instandhal-

Aus dem Kreislaufmodell der Instandhaltung1 lassen sich die

tungssystems ableiten:

Plamings- und Entscheidungsbereich,
Kontrollbereich,
Informations- und Dokumentationshereich.

Der bisher vorherrschenden, primir statischen Betrachtungswei-
se folgt insofern jetzt eine dynamische Sicht.

aa) Schwachstellen im Planungs- und Ent-
scheidungsbereich

Arbeitssicherheitsbezogene Schwachstellenforschungen im Pla-
nungs- und Entscheidungsbereich beinhalten insbesondere eine auf
die einzelnen Stufen eines Entscheidungsprozesses abstellende u*
auf die aus dem Treffen einer Entscheidung resultierends Aufga-
benplanung. Hierzu ist es erforderlich, alle Phasen eines
Entscheidungsprozesses daraufhin zu untersuchen, wann, o und
welche Arbeitssicherheits- und Arbeitsschutzaspekte Beden-
tung erlangen kiénnen. Die Vorgehensweise soll nachfelgend
anhand des Phasen-Theorems des EntscheidungsprozeSSesz)SO'

wie eines entsprechenden Beispiels erl#iutert werden.

1) Vgl. dazu nochmals Abbildung 2.14 im zweiten Kapitel dieser Unter-
suchung.

2) Vgl. dazu WITTE, Eberhard: Entscheidungsprozesse, in: Handwirter-

buch der Organisation, hrsg. won Erwin Grochla, 2 1,, Stuttgart
1980, Sp. 633-641, hier sp‘% goon Exw chla, 2. Aufl,, Stuttga
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Das Phasen~Theorem des Entscheidungsprozesses geht davon aus,
dab Entscheidungen auf Basis eines verschiedene Teilphasen
durchlaufenden Planungsprozesses zustandekommen. Dabei sind
insbesondere die folgenden Teilphasen zu unterscheiden:

(1) Identifizierung des Problems,

(Z) Sammiung von Informationen,

(3) Gewinnung wihlbarer Alternativen,
(4) Bewertung der Alternativen

(5) Entscheidung.

Eine derart exakte Trennung der einzelnen Entscheidungsphasen
- im Sinne einer zeitlichen Reihenfolge - ist allerdings in
der Praxis nicht vorfindbar. 5o zieht sich zum Beispiel der
Bereich der Informationsgewinnung durch alle Phasen des
Entscheidungsprozesses. Sowohl wihrend der Entscheidungs-
prozesse als auch im Anschluf an das Treffen einer Entschei-
dung misen ilber die Informationsggewinnung hinaus auch bereits
entsprechende Teilplanungen vorgenommen werden. In beiden
Fillen bedeutet Planung nichts anderes als die gedankliche
Yorwegnahme zukiinftigen Geschehens. Dies - in strukturier-
ter und vollstindiger Ferm - zZu ermdglichen, ist Ziel des

vorgestellten Phasen-Theorems des Entscheidungsprozesses.
Den detaillierten Ablauf eines Planungsprozesses zeigt
Abbildung 4.15. beispielhaft auf.

Das dargestellte Beispiel zeigt, daB innerhalb des Entschei-
von einem
hren Konsequenzen durchgespielt

dungsprozesses, ausgehend aufgetretenen Problem,

migliche Wahlalternativen in i : :

werden, um beispielswelse Aussagen iber Bewertungskrlterlen‘
5

end Wirtschaftlichkeitsfragen zu erhalten und auf deren Basi

i i t man sich
eine optimale LOsung des Problems zu erzielen. Hat m 1 s
hieden, also beisplels~

schlieBlich fiir eine Alternmative entsc
igeninstandhaltung,

weise im vorgestellten Beispiel fiir die E e
so ist es erforderlich, ein Verfahrens(hblauf)schema fir die

iten aufzustellen.
konkrete Durchfihrung ¥on Instandhaltungsarbel_ : : 161))
Dieses Schema muB gewdhrleisten (vgl. dazu Abbildung 4. .
: Arbeitssicherheit,

1) Die Abbildung wurde in Anlehmmg an RADANDT, 3.
hier S, 567 erstellt.
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(1) Identifizierung des Problems

# Exakte Problemfonulierung: Eigen- oder Fremdinstandhaltung einer neu bereitzustellenden Anlage?
® Probleafeldanalyse und Problemstrukturie i

Ursprungsprob)cm ' Einflud
te
i

extenwr
[eobiostotser des Ursprungsprobicus ] Effekte

i
Okonomische Aspekte P
L52) : V.0 23
T il T
1 1 1

me Aspekte
[_Beru:ksichuumag wiglicher Interdependenzen

Einflul
unternehmens-
intemer
Effekte

technische Aspekte

L———-—l Feststellung abgeleiteter robleme _]

(2) Sammlung von Infommationen

& lnfomationen fUr dlie einzelnen Problemlelder (Beispiele):

—= technische Aspekte: Anlsgenart wnd -typ, Instandhaltungbedarf und deren Lagermiglichkeiten, erforderliches
technisches Know-How

—= Skonomische hspekre: entstehende Kosten (primiire/sekundire Kostenarten, Bereitschafts-/Leistungskosten), be-
betroffene Kostenstellen, Instandhal tungsbudget

—= humane Aspekte: vorhandene parsonelle Instandhaltungskapazitit, Notwendigkeit vom Neueinstel lungen =i"-
Umbesetzungen, Qualifikations- und Anforderungsprofile, Aus- und Weiterbildungserfor
dernisse

® Informationen fiir die Berlicks ichtigung mglicher interdependenien {Beispiele):
—= Beziehung (1): sufgrund technischer Cegebenheiten kbnnen einige InstandhaltungsmaBnalmen pur von spe-

ialisierten Fremdfimen durchgefthrt werden, so dad entsprechende Vertrige abgeschios-
sen werden missen

—= Beziehung (2): erforderliche Neueinstellungen verursachen Lokn- und Lohnnebenkosten, die beim Wirt-
schaftlichkeitsvergleich swischen Eigen- und Fremdinstandhaltung zu bercksichtigen
sind

—= Beziechung (3): die Qualifikation von Eigen- und Fremdhandwerkem m) dem erforderlichen techaischen

entsprechen
® Informationen fiir sbgeleitete Probleme Beispiele):

—e intemne Effekte: Zusammenatheitsmdiglichkeiten mit andeten Unternehmonsbereichen, insbesondere mit Fro-
duktion und Einkauf, Machtverh#ltnisse

—= exteme Effekte: Arbeitsmarktlage, Angebot von Fremdinstandhaltungsuntemehmen, rechtliche Aspekte

(Arbeitnehmeriberlassungsgesetz, Arbeitszeitordmmg, etc.)
(3) Gewinnung withibarer Arternaviven
® Instandhalturg in siner jland:
- Eigeninstandhalt,
- Fremdinstandhaltung (entweder durch den Anlagenhersteller oder durch spezialisierte Fremdbetriebe)
® kombination von Cigen- wid Fremiins tand):altung
(4) Beuargg; der Altemativen

- Ilonelwarglrlclureduulum
® Munkewertverfakren } vgl. dazy Jie Ausfthrungen im sechsten Kapitel

{5) Entscheidung _—w
® Auswahl der optimalen Altemnative (auf Basis der Wirtschaftlichkeitsanalysen)

® Prufung der Konsistenz (mit anderen Entscheidungen und mit den 2ugrunde liegenden Zielen)

® evtl. Ressourcenzuordnung und Regelung der Justindigkeiten

Abb. 4.15; Beispielhafte Darstellung der Planung eines
Instandhaltungsproblems auf Basils des
Phasen-Theorems des Entscheidungsprozesses
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Sicherheitsunterweisung
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2ur Arbeitssicherheit

Arbeits-
freigabe durch den
Schichtleiter

ja
a

Arbeits{reigabe
vor Ort

J

Purchfihrung der Arbeit .

Fertigneldung der Arbeit

Aufhebung der Mafnalwen
zur Arbeitssicherheit

Machweis der
runktionsfihigkeit

ja
Fertigmeldung Jer
Funktionsfdhigkeit
1

llerstellen der Betriebs-
bereitschalt

Bericht-Uckumentation

nein

Abb. 4.16: Verfahrensschema flr die Festlegung des Ablaufs
von Instandhaltungsarbelten
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daB - von einem ausldsenden FEreignis ausgehend (etwa einer
Schadensmeldung nach erfolgter Wartungsarbeit) - alle nachfclge-
den Handlungsstufen beschrieben werden, um weitere Stérungen
(Unfille) wihrend der Bearbeitung des aus dem ausldsenden
Ereignis resultierenden Aufgabenablaufs zu vermeiden.

Die Anwendung eines solchen Verfahrensschemas bietet inso-
fern Vorteile, als eine planerische Beriicksichtigung von
Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten stattfinden
kann, das heiBt, daB der Planer bei Anwendung dieses Ver-
fahrensschemas von vornherein weil, wann, wo und wie welche
Arbeitssicherheitsaspekte beachtet wexden mussen.

Beziiglich einer Schwachstellenanlyse im Planungsbereich las-
sen sich somit zwei wesentliche Teilbereiche bestimmen:

- bereits das Fehlen eines solchen Verfahrensschemas
fur die Festlegung des Ablaufs von Instandhaltungs-
arbeiten stellr eine Schwachstelle von Instandhal-
tungssystemen dar,

- durch Aawendung eines solchen Verfahrensschemas kin-
nen weitere Schwachstellen in Planungs- und Entschei-
dungsprozessen verdeutlicht werden.

bb) Schwachstellen im Kontrellbereich

Kontrelle stellt eine Fiihrungsfunktion dar, die sich auf das
Erkennen eingetretener oder voraussehbarer Abweichungen und
deren Auswirkupgen auf die Zielerreichung richtet. Insofern
ist die Kontrolle im Kern ein Soll-Ist-Vergleich einschlieb-
lich einer entsprechenden Abweichungs-Analyse.

Kontrolle im Instandhaltungswesen bedeutet nicht, dab jeder
einzelne Arbeitsvorgang zu kontrollieren ist, sondern viel-
mehr die TWberprifung von Plandaten anhand der durchfihrungs-
bedingt erzielten Ergebnisse. Daher steht die Kontrglle in

einem sehr engen Zusammenhang mit der Planung; zwischen bei-
den Fithrungsfunktionen besteht eine gegenseitige Bedingtheit

derart, dal Kontrolle chne Planung unméglich und Planung ohne
Kontrolle sinnlos ist.
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Ein einfaches Beispiel, das von geplanten Inspektionszyklen
ausgeht, mige die Kontrolle im Instandhaltungswesen verdeut-
lichen. Zum einen stellen die Inspektionstdtigkeiten selbst
bereits Kontrollprozesse insofern dar, als sie dazu dienen,
den Verschleifzustand einer Anlage zu charakterisieren.

lum anderen kamm anhand der Durchfithrung der Inspektionen
iberprift werden, ob die geplanten Inspektionszyklen aus
wirtschaftlicher und/oder arbeitssicherheitsbezogener Sicht
sinnvoll sind, Werden stets erhebliche Mingel bei den In-
spektionen festgestellt, so ist es unter Umstidnden erfor-
derlich, die Inspektionsintervalle zu verkiirzen, um sowohl
das Anlagenausfall- als auch das Unfallrisiko zu senken.
Kerder demgegeniiber stets nur sehr wenige bzw. unbedeuten-
de Mingel festgestellt, so kann es angebracht
Inspekticonsintervalle zu verldngern und damit
lichkeit der gesamten Instandhaltung zu verbessern. Es zeigt
sich, daB die Planung und Kontrolle von Inspektionen unmit -
telbar zur Erreichung von Wirtschaftlichkeits- und Arbeits-

sein, die
die Wirtschaft-

sicherheitszielen ineinandergreifen.

Ein zusgebautes Kontrollwesen umfalt zumindest die Teilphasen

(1) Bestimmung der Kontrollobjekte,

(2) Bestimmung der Kentrollmerkmale,

(3) Messung der Ist-Situation (Beobachtung),
{4) Vergleich mit Soll-GridBen (Beurteilung),
(5) Abweichungsanalyse (Verwertung)

und kann sich sowohl auf Leistungsprozessergebnisse als auch
Bei der Gestaltung bzw. dem

demzufolge darauf
d und die

Leistungsprozessverliufe bezichen.
Vergleich von Instandhaltungskonzepten ist
u achten, dal Kontrollfunktionen installiert sin

gtnannten Teilphasen umfassen.
Bereich der Informations-

cc) Schwachstellen im .
wirtschaft und Dokumentation

llprozesse ist

Voraussetzung fiir fundierte Planungs- und Kontro ;
Instandhaltungsaktl-

eine auswertungsfihige Dokumentation aller
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vitidten, die sowohl die Phase der Realisation von Instandhal-
tungsmabnahmen als auch den Planungs- und Kontrollprozess
selbst umfassen muB. Eng verkniipft mit dem Dokumentationsbe-
reich einer Unternehmung ist die Informationswirtschaft, die
die entsprechenden Teile der Dokumentation mit umfadt. Unter
Arbeitsschutz~ und Arbeitssicherheitsaspekten ist vor allen
darauf zu achten, da® in den Téilphasen der:

(1) Informationsgewinnung,

(2) Informationsspeicherung (Dokumentatien),

(3) Informationstransformation und

(4) Informationsabgabe
eben diese Aspekte berilicksicheigt werden”. Innerhalb dieser
Phasen konnen verschiedene Schwachstellen auftreten, die da-
zu fithren konnen, daB bengtigte Informatiomen nicht den rich-
tigen Informationsempfinger erreichen. Eine besonders bedeut-
same Schwachstelle bildet der Verlust einer Information, wo-
bei dies einerseits an einer fehlenden Informationsspeicher-
mdglichkeit liegem kann oder andererseits daran, daf festge-
haltene Informationen nicht mehr auffindbar sind. Dem Instand-
haltungshandwerker ist daher die Mgglichkeit zu geben - bei-
spielsweise mittels einer Checkliste festgestellte Mingel an
Anlagen festzuhalten. Um zu gewihrleisten, daR diese Infor-
mationen dann nicht verloren gehen und bei spidteren Arbeits-
vorbereitungen auch beriicksichtigt werden, ist ein entspre-
chendes Ablagesystem zu schaffen, das die Informationswei-
tergabe gewdhrleistet. Dies kann beispielsweise dadurch ge-
schehen, daB die Auftragsscheine fiir bestimmte Instandhal-
tungsarbeiten mit einer solchen Checkliste fiir wihrend die-
ser Arbeiten zusitzliche festgestellte Mingel unmittelbar
dadurch kombiniert werden, dal die Riickseite als Checkliste
genutzt wird und auf der Vorderseite des Auftragsscheins
ein deutlich sichtbares Feld mit einem entsprechenden Hinwels
auf diese Checkliste aufgenommen wird. Dariiber hinaus komnmen
dann diejenigen Auftragsscheine, die auf der Riickseite zusitz-
liche Schadensmeldungen enthalten, getrennt abgelegt wardeti.

1) Die genaymten Teilfunktionen der Informationswirtschaft bezeichnet
Eﬁf&r ;111611 als Bestandteile eines Informationssystems; vgl. TOPFER,
1rt: anungs- und Kontrollsyst i i
Berlin 1936, %S Jind | systeme industrieller Unternchmingen,
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Dies gewdhrleistet einerseits, daB sie auch wiedergefunden
werden kénnen und andererseits, dalf mdglichst rasch dariiber
entschieden werden kann, wann entsprechende MaBnahmen einzu-
leiten sind. Besondere Bedeutung erlangen in diesem Zusammen-
hang EDV-gestiitzte Instandhaltungssysteme, die einen umfang-
reichen Fehler-Code besitzen, da hierbei die Angaben besonders
deutlich und sorgfiltig gemacht werden missen.

Neben der aufgezeigten Schwachstelle des Informationsverlustes
besteht auch die Mdglichkeit der Informationsmanipulation. Im
Rahmen der Informationsmanipulation kdnnen die beiden Extrem-
fille der Unterdriickung von Information sowie der Hinzufiigung
von Informationen unterschieden werden. Daneben kdnnen - als
Mischform - Informationsverzerrungen auftreten, die die zu doku-
mentierende Situationen entweder "verschonern' oder "verschlech-
tern”. Solche Informationsmanupulationen konnen ebensc wie
Informationsverluste sowohl bewuBt als auch unbewuBt von Infor-
mationstrdgern herbeigeflihrt werden. Ein Erkennen derartiger
Informationsmanipulationen ist letztlich nur durch umfangreiche
Kentrollen bzw. Stichprobem méglich. Anliegen dieser Arbeit kann
es deshalb an dieser Stelle nur sein, auf die hohe Bedeutung

des Informationswesens und mégliche damit verbundene Schwach-

stellen hinzuweisen.

4. Teilphasen der vorbeugenden und frithzeitigen
Schwachstellenentdeckung

lur Festlegung von Sicherheitsstrategien sowie zur Feststellung

des Bedarfs an konkret erforderlichen Arbeitssicherheitsaktivi-
titen im Instandhaltungswesen missen im Rahmen von Schwachstellen
analysen zunidchst die Bestimmungsfakteren von Schwachstellén
erfaft und dann hinsichtlich ihrer Art, ihres Umfang% un? 1?rer
Entwicklung prognostiziert werden. Dadurch besteh? d;e ioiizi?-
keit, Ansatzpunkte flUr eine entsprechende strateglsc e afinden
planung der Arbeitssicherheit im Instandhaltungs%e;in zudes e
sowie zu einer Prognose von Art, Umfang und Entwicklung

darfs an konkreten Arbeitssicherheitsleistungen gelangen zu

r Teilaufgabe von Schwachstellenanalysen ist 1n

kénnen. Diese ’ ) g
] i es im Sinne der
insofern bescndere Bedeutung beizumessen, als

i i darauf
prisentiven Funktion der Arbeitssicherhelt vor allem
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ankommt, Schwachstellen mglichst frilhzeitig zu entdecken, um
so ausreichend Zeit zur Abwehr solcher Bedrohungen der Gesund-
heit von Aufgabentrigern zu haben.

In diesem und den folgenden Abschnitten soll daher ein Instru-
mentarium vorgestellt werden, das die Schwachstellenanalysen
mit einem Frihwarncharakter auszustatten vermag. Aus prozessualer
Sicht kénnen in diesem Zusammenhang vier verschiedene Teilphasen
bzw. Stufen der vorbeugenden und frithzeitigen Schwachstellen-

1)

entdeckung unterschieden werden , die nachfolgend kurz charak-

terisiert werden sollen.
a} Beobachtung des Instandhaltungssystenms

Die Systembeobachtung durch dafilir zustindige Organisationsein-
heiten stellt den sachlogischen Ausgangspunkt dafir dar, iber-
haupt entsprechende Mafinahmen zur Abwehr von Gefahren, die die
im Rahmen der {ibergeordneten Zielsetzung der Arbeitssicherheit
geforderte innere und duBere Sicherheit arbeitender Menschen
bedrohen, ergreifen zu kénnen. Diese Phase ist deshalb besonders
bedeutsam, weil in der Praxis - meist aus Zeitmangel - hiufig
ansteile einer kentinuierlichen Systembeachtung nur eine “ad-hot-
Problementdeckung' 2) vorgenommen wird, die allenfalls eine
zufdllige Wahrnehmung von Schwachstellen erm&glicht. Demgegen-
lber zeichnet sich eine systematische Systembeobachtung dadurch
aus, daB eine planmifige und regelmibige Uberwachung des In-
standhaltungssystems stattfindet. Daritber hinaus basiert diese
Uberwachung auf der - bereits mehrfach angesprochenen - znalyti-
schen Betrachtung des Systems, seiner Elemente und seiner Be-
ziehungen,

1) Diese Differenzierung des Problementdeckungsprozesses warde in
f\nlehnung an KROGER, Wilfried: Umweltwandel und tnternehmmgsverhalten,
in: 20, 44. Jg. (1974), 5. 62-70 vorgenommen, der den auf imeeltwandel
gerichteten Verhaltensprozel von Unternehmungen in die Stufen

Beobachten, Wahrnehmen, Auslésen, Suchen, Durchfihren und Komtrollieven
eintellt,

2) Vgl. zur Unterscheidung von s i
: ; ystematischer und ad hoc-Problementdeckung
K%HI\, R, und WALLISER, M.: Problementdeckungssystem, hier §. 226 f.
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b) Wahrnehmung von Schwachstellen

Das alleinige Beobachten des Instandhaltungssystems reicht

nun jedoch auch nicht aus. Vielmehr miissen zusitzlich "die
Becbachtungstriger und -instrumente ..., so ausgestattet

und eingesetzt werden, daB sie .... (Schwachstellen) auch
tatsdchlich wahrnehmen T). Die fir die Schwachstellenentdeckung
zustindigen Aufgabentriger missen also eine gewisse Sensibili-
sierung fir die Wahrnehmung von Schwachstellen erlangen, um

ein willentliches und gerichtetes Aufmerksamwerden auf eben
solche Schwachstellen zu erméglichen. Hierzu ist es - beispiels-
weise durch entsprechende AusbildungsmaBnahmen - erforderlich,
perzeptives Handeln zu lernen, das heift zu lernen, auf einen
bestimmten Wahrnehmungsreiz oder auf eine bestimmte wahrnehm-
bare Reizkonstellation hin darauf aufmerksam zu werden, dal

méglicherweise eine Schwachstelle vorliegt.
c) BewuBtmachung von Schwachstellen

Auch das bisher beschriebene (rein perzeptive) Wahrnehmen von
Schwachstellen reicht jedoch noch nicht aus. Hinzu kommern muf
vielmehr nun noch das Apperzipieren von Schwachstellen 2),

das heilr, die iiber die blcBe Wahrnehmung hinausgehende Bewufit-
machung der beobachteten Schwachstelle. Erst diese Bewulit-
machung gestattet zusitzlich zur Erregumng von Aufmerksamkeit
die klare Identifikation und Fixation einer Schwachstelle. Die

hier angesprochene Problematik besteht dar;x;, daB Reize geringer
Intensitit— sogenannte '"schwache Signale" ~hiufig unbemerkt

1) KRUGER, W.: Ummeltwandel, hier 5. 63.

2) Im Vordergrund der Apperzepticn ;Eeht -
miglichst klare und deutliche Auffassung
nach Descartes) eines Signals. Vgl. dazu hspw. DREVER, James und

i {inchen 1974
: WO Psychologie, 8. Aufl., Minc ,
S 5T (O et lM)rterbm::rz)lefgwieyHOFS’L"A’I'I'ER, peter R.: Psycho-

S. 51 {Stichwort "'Apperzeption E
logie, Frankfurt a.M. 1972, 5. 39-46 und S. 209 213. — . X

b B scwache Sl S 22 ML piz ittt o
i i terne 4 _ Ao
Eigﬁnggrvgﬁfziﬁ\%séhgesignalen, die als_Vorboi_:en 50!1<Ch2; Elsﬁggtéﬂ?ﬁiﬁe”
angesehen werden konnen, Zu bewtltigen sind. Dwzﬁz Vgﬁ aE{sén oS in
Erkennen spezifischer, s

trategischer Storunger, O o Frkennen anderer
Unternchmen eimwirken, gerichtet ist,

kann auch
Stsreinflisse tibertragen werden.

im Gegensatz zur Perzeption - die
('clara et destincta perceptio”,

3

—
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bleiben, da ihnen im Beobachtungstriger keine Empfindung ent-
spricht bzw. der Organismus nicht auf sie reagiert. Der Auf-
gabentrdger mub also zusdtzlich zur Beobachtung und Wahrnehmung
des Systemgeschehens insbesondere auch solche schwachen Signale
- wie sie Schwachstellen h#ufig darstellen - herausfiltern und
erkennen kénnen. Nur so ist gewidhrleistet, daf der Beobachter
mit einem besonders hohen Aktivitdtsniveau reagiert. Ein sol-
ches erhdhtes Aktivitidtsniveau ist - wie ewpirische Unter-
suchungen gezeigt haben D - notwendig, um {iberhaupt entsprechen-
de Reaktionsprozesse auslésen zu k&nnen.

¢) Dokumentation ven Schwachstellen

Schlieflich muB im AnschluB an die Beobachtung, Wahrnehmung und
BewuBtwerdung von Schwachstellen zusitzlich auch eine méglichst
differenzierte Dokumentation dieser Schwachstellen erfolgen.
Durch eine solche Schwachstellendokumentation kann einerseits
dem Risiko des Vergessens vorgebeugt werden. Andererseits er-
mgglicht erst eine differenzierte Dokumentation eine ebenso
differenzierte Planung von Abwehrmafnahmen sowie die Kontrolle
entsprechender Arbeitssicherheitsaktivititen. Schlieflich
kommt der Dokumentation auch insofern eine hohe Bedeutung Zu,
als dadurch die im Rahmen der Schwachstellenentdeckung gemachten
Erfahrungen festgehalten und fiir weitere Zwecke genutzt werden
ktnnen. Eine solche Nutzung ist beispielsweise moglich im Rahmen
der Aus- und Weiterbildung von Arbeitssicherheitsfachleuten.
Dariiber hinaus kénnen die einmal gemachten Erfahrungen auch im
Rahmen einer mdglicherweise erforderlich werdenden Veridnderung
¢ines bestehenden Instandhaltungssystems oder auch fur die vSlli
neye Konzipierung eines Instandhaltungssystems genutzt werden.

5. Klassifikation ven relevanten Schwachstellen-
beziehungen

Im Rahmen der Erfassung von Schwachstellen und der Prognose ihfef
méglichen Entwicklung entstehen insbesondere dadurch Schwierig”
keiten, dal - bezogen auf das jeweilige betrachtete Subsystel”

1) Vgl. dazu WITTE, Eberhard: Phasen-Theorem und Organisation komplexeT

gntgil;%idungsverlﬁufe, in: ZfbF, 20. Jg. (1968), S. 625-547, hier



nur relevante Schwachstellen erfafit werden sollten. Das hier
angesprochene Problem besteht darin, daB prinzipiell jedes
Systemelement und jede Systembeziehung eine Schwachstelle dar-
stt?llen kann. Es ist dariiber hinaus auch denkbar - in den
meisten Fdllen sogar sehr wahrscheinlich -, daB ein einzelnes
betrachtetes Systemelement mehrere Schwachstellen aufweist.

Man denke in diesem Zusammenhang nur etwa an eine komplexe An-
Itjlge, die ihrerseits als Subsystem aufgefallit werden kann und
wiederum zahlreiche (Anlagen-)Elemente und somit mdgliche
Schwachstellen enthilt. GroBe und sehr komplexe Systeme - also
uch Instandhaltungssysteme - kénnen somit eine unendlich grole
Anzahl von Schwachstellen enthalten. Insofern sind Identitits-
Prinzipien erforderlich, um zwischen relevanten und nichtrele-
vanten Schwachstellen unterscheiden zu kdnnen. Zur L&sung dieses
Relevanzproblems kann im Rahmen einer ersten konzeptionellen
Ordnung eine dreidimensionale Klassifikation relevanter Schwach-
Stellenbeziehungen vorgenommen werden, wie sie in Abbildung

4.17 beispielhaft dargestellt ist. In diesem Zusammenhang
werden Schwachstellen nach ihrem Aufgabenbezug, den ihnen zu-
grundeliegenden Ursachenfaktoren sowie nach ihrer (entwicklungs-

bedingten) Aktualitit differenziert.

1 2 3 [ 4 | 5 l 6
Aktualitdt
Aufgaben- | Ursachen-
beaug faktoren potentielle latente akute faktische
Schwachstellen |Schwachistellen | Schwachstellen |Schwachstellen
|| Logistik
Ahsturz
In einem An- Im Rahmen Die Instand- Im Verlauf
triebsaggregat |einer Instand- | setzung wird dieser In-
befinden sich setzung dieses | durchgefihre, standset zung
st roaflhremde Antriebsaggre- | ohne weitere kommt es 2u
Teile, die gats wird der Sicherungsmal- | einer Berih-
Strom allein durch (schutzende) nalwen v Tung wischen
3 | instand- ¥ Jen (i=olier- | Gehllusedockel | treffen. Gefahven- und
haltung ten) Gehduse- demontiert, so Schadent riiger .
deckel des Go- | dafl die strom-
samtaggregats fihrenden
vor Heridirung Teile unge-
geschitzt sind. |sichert sind.
Verbrennung | / /
sanstipe
3 |Produktion /
sonstige
4 | Aufgaben-
bereiche

Abb. 4.17: Klassifikation relevanter Schwachstellenbeziehungen
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Das Relevanzproblem wird durch eine solche Klassifikation aller-
dings keinesfalls eindeutig und umfassend geldst 1), zumindest
aber bietet dieses Vorgehen den Vorteil einer inhaltlichen
Prazisierung, die der Entdeckung relevanter Schwachstellen

dienlich ist.

a) Differenzierung von Schwachstellen nach ihrem
Aufgabenbezug

Im Rahmen der genannten dreidimensionalen Klassifikation
relevanter Schwachstellenbeziehungen kdnnen die Schwachstellen
in einem ersten Schritt nach ihrem jeweiligen Aufgabenbezug
(vgl. Spalte 1 in Abbildung 4.17) differenziert werden. Dabel
wird zundchst im Prinzip nur eine Abgrenzung desjenigen Systems
vorgenommen, in dem die Schwachstellenuntersuchung stattfin-
det. Es bietet sich an, die verschiedenen Aufgabenbereiche
(Teilsysteme) eines Unternehmens danach zu ordnen, wie sich
in der Vergangenheit tédliche Unfdlle auf diese Bereiche ver-
teilten {vgl. Zeilen 1 bis 4 in Abbildung 4.17). Die dazu er-
farderlichen Daten konnen der entsprechenden - im Rahmen der
Bemithungen um Arbeitssicherheit ebenfalls einzurichtenden -
Unfallursachenanalyse der Vorperiode entnommen wetden 2]
Durch dieses Vorgehen wird gewdhrleistet, dad die Schwach-
stellen innerhalb der vorzunehmenden Schwachstellendokumentation
in der Reihenfolge ihrer (vorperiodigen und damit jeweils)

aktuellen Bedeutung (Gefahren- bzw. Unfallschwerpunkte) ange-
ordnet sind.

Ist das nach dem Kriterium des Aufgabenbezugs abgegrenzte Teil-
system eines Unternehmens sehr grof, so kann es zweckmabig
sein, in einer weitergehenden Differenzieyung das abgegrenzlé
Teilsystem in weitere Subsysteme zu unterteilen. So bietet es
sich beispielsweise an, das Instandhaltungssystem in seine
Subsysteme Inspektion, Wartung und Instandsetzung zu gliedern.
Darliber hinaus wdre es auch denkbar, eine anlagen- bzw. anlage?
gruppenbezogene ader auch eine bereichsbezogene Differenczierunt

1) Vgl. dazu wie auch zur fol zisi
genden generellen Prizisierung des Relevani~
g;olgl'e_ms KUBICEK, Herbert und THOM, Norbert: Umsystem, lg)etriebliches, L’“
H ldv.brtery?_:uch der Betriebswirtschaft, hrsg. von Erwin Grochla und
aldemar Wittmann, 4. Aufl., Stuttpart 1976, Sp. 3984-3588.

2) Vgl. dazu nochmals Abbildung 1.2 im ersten Kapitel.
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vorzunehmen. In diesen Fdllen wiirde sich die Subsystem-Bildun

an organisatorischen Gesichtspunkten orientieren 1). Die Ab- ;
gréu?ng der Subsysteme basiert mithin auf den jeweiligen Zu-
5t?ﬂ1$keitsbereichen, in die das Instandhaltungswesen unter-
m1¥t1st. Dies hat den Vorteil, daf im Anschluf an die mbglichst
perfodisch vorzunehmende Auswertung der Schwachstellendokumen-
tation die verschiedenen organisatorischen Bereiche des Instand-
haltungswesens spezifisch iliber jeweils vorherrschende Schwach-
stellen und damit Unfallgefahren informiert werden kdnnen.

b) Differenzierung von Schwachstellen nach den ihnen
tugrundeliegenden Ursachenfaktoren

In einem weiteren Schritt kann eine Differenzierung relevanter
SﬂWaChStEllenbeziehungen auf Basis der jeweils zugrunde liégen-
den Ursachenfaktoren (vgl. Spalte 2 in Abbildung 4.17) erfolgen.
Auch dabei kann sich die Schwachstellenanalyse und Dokumenta-

tion wiederum an den fiir die Vorperiode bereits ermittelten Un-

fallursachen ausrichten 2) 1n Abbildung 4.17 sind beispiel-

haft drei im Instandhaltungswesen besonders bedeutsame Ursachen-

faktoren {Absturz, Strom, Verbrennung) aufgezeigt.

auf der Basis konkreter

Dieses Vorgehen bietet den Vorteil,
allursachen heraus-

eigener Erfahrungen im Zeitablauf typische Unf

filtern zu konnen. Im Rahmen einer vorbeugenden Durchfiihrung

von Arbeitssicherheitsaktivititen resultiert daraus die Forderung,

gerade die ermittelten Unfallschwerpunkte mit noch gréferer
In diesem Zusammenhang sei

Scrgfalt prophylaktisch zu sichern.
Rahmen von Tétig-

allerdings auch auf die Gefahr hingewiesen, im
keiten, die in der Statistik nicht aufgefiihrt sind, zu sorglos
Zu sein. Es besteht stets die Moglichkeit - und dies gilt auch
fir die unter dem Kriterium Aufgabenbezug aufgefthrten Bereiche -,
da die bisherige statistische Unauffslligkeit zufallsbedingt

ist, Cleichwohl wird es als zweckmidBig erachtet, die bisher er-
as - versehen mit ent-

jtarbeitern in
Dadurch

brterten Teile des Klassifikationsschem

sprechenden ermittelten Haufigkeiten - allen M
bestimmten zeitlichen Abstinden zuginglich zu machen.

1 ¢, Abschnitt ID, in dem die Grund-
unmittelbar

altung vorgestellt werden,

17 Dies wird Im Tinften Kapitel (Tei
typen der Organisation der Instandh

deutlich.

2) Vgl. dazu wiederum Abbildung 1.2 im ersten Kapitel.
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werden die Mitarbeiter zumindest auf bestehende Unfallschwer-

punkte zusdriicklich hingewiesen.

¢) Differenzierung von Schwachstellen nach ikrer
Aktualitat

SchlieRlich kénnen Schwachstellenm - fa®t man den ProzeB, der

zu einem Unfall fihren %ann, als Energleumwandlungsprozef D
auf, der bestimmte Entwicklungsstadien durchliuft - in einem
letzten Schritt nach ihrer jeweiligen Aktualitidt (vgl. Spalten
3-6 in Abbildung 4.17) differenziert werden. Eine solche
analytische Differenzierung der Schwachstellen fGhrt insbesondere
dazu, einerseits Schwachstellen mdglichst frihzeitig entdecken
zu kénnen und andererseits Zeitpunkte zum Ergreifen entsprechen
der schwachstellenorientierter Arbeitssicherheitsaktivitdten
festlegen zu konnen.

Diese, an den Entwickiungsstufen von Schwachstellen ansetzende
Beschreibung des zeitlichen Verlaufs von Schwachstellen mub
zundchst danach differenzieren, ob es sich um Schwachstellen
handelt, die normal verlaufen, oder um solche, die durch eine
aufergewdhnliche Entwicklung gekennzeichnet sind, Normale
Schwachstellenentwicklungen lassen sich dadurch charakterisieren
daB sie ausgehend von der ursichlichen Entstehung bis hin zuY
unmittelbaren Gefahr der Koinzidenz - also der Raum- und Zeit-
gleichheit - von Gefahren- und Schadentriger alle (abgrenzbaren)
Entwicklungsstufen durchlaufen. Demgegeniiber kbnnen Schwach-
stellen, die einen auBergewthnlichen Verlauf annehmen, bestimmte
Stufen dieses Entwicklungsprozesses iberspringen.

aa) Normale Schwachstellenentwicklungen
@) Potentielle Schwachstellen

Die erste, abzugrenzende Stufe eines Schwachstellen-Ent-
wicklungsprozesses 148t sich als das Vorhandensein einer
petentiellen Schwachstelle auffassen. Eine Schwachstelle scll
als potentielle Schwachstelle bezeichnet werden, wenn sie zundchst

nur in Form einer Einflufipotenz - alsc als Energie im Ruhezu-
stand varliegt.

1) Vgl. dazu COMPES, P.C.: Unfallverkiitung, hier Sp. 2050.



- 209 -

iis::;:iﬁ: der"Instandhaltung kann - bezogen auf die Unfall
beispielsw:;:: (; iolzh eine potentielle Schwachstelle
e innerhafb.d azu no?hmals Abbildung 4.17) dann vorliegen
o : s e Teile befinden, die allein d
ge:i:E:::e:EEE G;h;usedeckel ées Gesamtaggregats vor Berﬁhru;;Ch
o sertnrn, .es? ;he st?omfuhrenden Teile, die nicht separat
ot garlc ert élnd, stellen insofern eine potentielle
o Aufgabenert,”als eln“Inétandhaltungshandwerker im Rahmen
illung méglicherweise mit ihnen in Berihrung

kommen koénnte,

2;: iz::zz::zg ger?de'solcher potentiellen Schwachstellen ist

0 _ schw1ef1g, da sich solche Schwachstellen im
:eiEET:;nzn durch keinerlei Signale ankiindigen. Im beschriebenen

. ann der Instandhaltungshandwerker von dem Vorliegen
EI?ET solchen potentiellen Schwachstelle nur dadurch informiert
sein, daB er Einblick in die Konstruktionspline des instandzu-
haltenden Anlagenaggregats bhekommt. Gerade fiir solche potentiel-
;Z;lfzxza?hstellen-(wie die hier beschriebene) besteht auch die
) eit, daB sie sich Uberhaupt nicht weiterentwickeln. Dies
ist etwa dann der Fall,
keinerlei Instandhaltungstidtigkeiten erforderlich we
denen der schiitzende Gehidusedeckel entfernt werden mub.

wenn an dem beschriebenen Aggregat
rden, bei

) Latente Schwachstellen
Kemmt es jedoch zum Ausfall des beschriebenen Antriebsaggregats
und muf daher im Rahmen eines Instandsetzungsvoerhabens der
(schiitzende) Gehiusedeckel entfernt werden, 50 entwickelt sich

atente Schwachstelle. lLatente

aus der potentiellen eine 1
Schwachstellen zeichnen sich dadurch aus, dab die bevorstehende

Bedrohung der Gesundheit des Aufgabentriger
schwach, jedoch grundsétzljch sichtbar wird.
(Unfall—}Energie kiindigt sich

Wirksamwerden der vorhandenen
in dieser Phase bereits durch

zwar nur sehr
Ein mbgliches

schwache Signale an.

Erkennen sowie vor allem dem

bereits beschriebenen - Apperzi-

2u diesem Zeitpunkt kommt dem
hesondere Bedeutung zu. Dies wird

dariber hinausgehenden - oben
pieren der Schwachstelle eine
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jedoch im allgemeinen nur dann méglich sein, wenn der Betoffene
Instandhaltungshandwerker einerseits lber geniigend Sach- und
Fachkunde verfigt und andererseits auch bereits damit rechnet,
auf eine Schwachstelle treffen zu kinnen. Besondere Sorgfalt
sowie umsichtiges Verhalten bei der Arbeitsdurchfiihrung werden

notwendig.
¥) Akute Schwachstellen

In der nichsten Stufe des Schwachstellenentwicklungsprozesses
kommt es bereits zu einer kritischen Kombination von Gefahren-
und Schadentriger. Im oben angefithrten Beispiel ist diese
Phase erreicht, wenn dey Instandhaltungshandwerker nach Demontage
des Gehidusedeckels mit der eigentlichen Durchfihrung der Repara-
tur beginnt, ohne weitere SicherheitsmaBnahmen getroffen zu
haben. Das Wirksamwerden der (Unfall-)Energie kann nun sehr
rasch verlaufen, d.h. die Restzeit bis zum Eintritt eines
(mdglichen) Schadens ist im Vergleich zur Latenzphase duberst
gering. Man kann jetzit von dem Vorhandensein einer akuten
Schwachstelle sprechen.

4} Faktische Schwachstellen

Werden im Verlauf der Aufgabenerfilllung nun tatsichlich - bei-
spielsweise mit einem Schraubendreher - stromfiihrende Teile
berilhrt, so kommt es zur Koinzidenz van Gefahren- und Schaden-
triger. In dieser Stufe liegt eine faktische Schwachstelle vor.
Es erfolgt die unmittelbare Umwandlung der potentiellen Energit
in kynetische Energie; das Gefahrenpotential wird somit unmittel
bar wirksam.

Es mu@ nun in dieser Situation nicht zwingend zu einem Unfall
kommen, sondern es besteht auch die Méglichkeit, daB entwederl
gar kein Schaden oder "nur" ein Sachschaden eintritt. Im be-
schriebenen Beispiel wird dies etwa dann der Fall sein, wemn
der Instandhaltungshandwerker mit einem entsprechend isolierten
Schraubendreher gearbeitet hat.

Der beschriebene Entwicklungsprozefl 2eigt deutlich, daff elne
moglichst frihzeitige Entdeckung von Schwachstellen im Sinne
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einer vorbeugenden Gewidhrleistung von Arbeitssicherheit unbe-
dingt notwendig ist. Im Falle des Vorliegens einer faktischen
Schwachstelle kann ein Schaden bewufit kaum noch abgewendet
werden. Auch wird dies bei Vorliegen akuter Schwachstellen

im allgemeinen sehr schwierig sein, da die verbleibende Rest-
zeit bis zum méglichen Schadenseintritt gegen Null konvergiert.
Mithin muf das Bemi{ihen vorbeugender Arbeitssicherheitsstrate-
gien darauf gerichtet sein, Schwachstellen zumindest bereits

in jhrer Latenzphase zu erkennen.

bb) AuBergewshnliche Schwachstellenentwicklungen

Neben dem bisher beschriebenen Fall, der durch das schrittweise
Eintreten aller méglichen Gefahrenstadien gekennzeichnet ist
(normale Schwachstellenentwicklungl), kénnen auch auBlergewdhnliche
Schwachstellenentwicklungen auftreten. Es sind dies solche Ent-
wicklungsprozesse, die nicht die gesamte Palette der verschie-
demen Schwachstellenstadien durchlaufen, sondern unmittelbar

eine faktische Schwachstelle darstellen. Solche Schwachstellen
miissen insofern im Klassifikationschema auch an dieser Stelle
(also in Spalte 6 devy Abbildung 4.17] erfalit werden. AuBerge-
wéhnliche Schwachstellen sind also dadurch gekennzeichnet, dah

s . e
die normalerweise mit einer zeitlichen Verzbgerung verlaufend

Schwachstellenentwicklung nicht stattfindet und es stattdessen

- . o4
2u einer total-momentanen {zeitlichen) Verschmelzung von Ursache

Die frihzeitige Aufdeckung

und Wirkung einer Stdrung kommt.
des abrupten Eintretens der

solcher Schwachstellen ist aufgrund
Stsrung besonder problematisch 7.

" i THOM
1) Es mifte in diesen Zusamenhang Uberprilft werden, “%eﬁfzmﬁﬁ”1gyz)

{, Reng: Stabilit® Structurelle et Morphogenese ’basiérEHden mathe-
eﬁtwickelten, auf den Erkemntnissen der T0p010§i§koniinuierliCher
matischen Modelle zur Darstellung und Analyse e") hier anwendbar
wid divergicrender Phinomenc ('KatastrophebPhIRTER™ 17 monpRUNY,
sind, Vgl. zur KatastrophentheoTie CHANPLER' ° —étatus einer Unter-
Norbert: Katastrophentheorie und der G01ng—Con<;e1:nZbe 2 Tg, (1982,
nehmmg. Eine modelltheoretische BEtraC?t“ngéMiﬁ' E.C.: Catastrophe

3. 485%509 hier insbes. S. 493-498 sow1e(%§75) & 6583

Theory, in. Scientific American, 34. Jg.
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6. Frihwarncharakter der Schwachstellenanalyse

Die beschriebene Klassifikation relevanter Schwachstellenbe-
zighungen zur Erfassung und Zuardnung der Bestimmungsfaktoren
von Gefahrenschwerpunkten stellt einen ersten Ansatz eines
insbesondere im Rahmen der priventiven Funktion der Arbeits-
sicherheit bedeutsamen Frithwarnsystems dar. Frilhwarnsysteme
kénnen generell dadurch charakterisiert werden, “daBl sie ge-
eignet sind ... relevante Entscheidungen in beobachteten Be-
reichen als Indikatorenm {Anzeigen) fiir mdgliche GefZhrdungen
frihzeitig wahrzunehmen und zu analysieren, bei Verdnderungen
von relevanten Erscheinungen ... spezifische Frihwarninforma-
tionen an den bzw. die Benutzer des Systems weiterzuleiten ...
(um so} hinreichend Zeit zur Ergreifung geeigneter MaBnahmen
zur Abwendung oder Minderung von Gefihrdungen zu haben 1) Diese
Charakteristika werden durch das erliuterte Prozedere erfillt.

S0 werden die filiv das Zustandekommen von Unfallen relevanten
Ursachenfaktoren erfaBt und den jeweiligen Aufgabenbereichen
differenziert zugeordnet. Sie stehen daher dem jeweils gefihr-
deten Bereich als sowohl rdumlich als auch zeitliche determinief
te Frihwarninformationen zur Verfiigung.

Dartiber hinaus besteht auch die M8glichkeit, Verinderungen in
der Entwicklung relevanter Schwachstellen wahrzunehmen und zu
registrieren. Dies kann zudem im Rahmen der Unterscheidung ver
schiedener Aktualit#tsphasen der Schwachstellenentwicklung durch
die Mglichkeit, bereits schwache Signale (in der Latenzphase)
zu erkennen, auch frihzeitig genug geschehen.

Aufgrund der von dieser Phase ausgehenden Inkubaticnszeit bis
zum Wirksamwerden der (Unfall-)Energie verbleibt datiber
hinaus im aligemeinen hinreichend Zeit zur Beseitigung der
Schwachstelle bzw, zur Hemmung der von der Schwachstelle aus-
gehenden Wirkung. Dadurch kénnen Unfille vermieden werden.

1) HAN, Dietger und KRYSTEK, Ulrich: Betriebliche und iiberbetriebliche
Eri';dlwgm?ystem fur die Industrie, in: zfbF, 31. Jg. (1979), S. 76-88,
T 5. 76.
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SchlieBlich kann die im XKlassifikationsschema unter Orientierung
an den in der Vorperiode aufgetretenen Unfallschwerpunkten und
Unfallursachen gebildete Reihenfolge wichtige Hinweise (Priori-
titen) fir die im Rahmen der Ablaufplanung von Arbeitssicher-
heitsaktivititen zu erfolgende Festlegung von Bearbeitungs-
reihenfolgen geben.

Aﬂmitssicherheitsbezogene Schwachstellenanalysen im Instand-
haltungswesen, die sich an dem geschilderten Prozedere aus-
richten, sind mithin in der Lage, die fir die Gewihrleistung
préventiver Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen erforder-
lichen Frihwarninformationen zu liefern. Dazu sind solche
Schwachstellenanalysen allerdings in konkret festzuschreibende
ArbeitssicherheitSStrategien zu integrieren. Die Festlegung
solcher Arbeitssicherheitsstrategien ist Gegenstand des fol-

genden Abschnittes.

D) Festlegung von Arbeitssicherheitsstrategien inm
Instandhaltungswesen

Die Festlegung von Strategien dient allgemein der Bestimmung

von Rahmenzielen und entsprechenden MaBnahmenpaketen, die fur

die Unternehmung als ganzes bzw. fir wesentliche Subsysteme

Giltigkeit besitzen und tendenziell langfristige Wirkungen{

zumindest aber relativ lange Inkubationszeiten, aufweisen

Die hier vorzunehmende Festlegung von Arbeitssicherheitsstrate-~
gien dient dementsprechend der Bestimmung einer generellen
StoBrichtung fiir die Planung, Durchfilhrung und Kontrolle von
Arbeitssicherheitsaktivititen im unternehmerischen SUbSYSt?m
Instandhaltung. Ausgangspunkt fir die GenerierTung v?n Arbeits-
sicherheitsstrategien stellt zum einen die Erkeéntnls dar, daﬁ
das Zusammenspiel der im Rahmen der Beriicksichtigung von Arbeits-
schutz- und Arbeitssicherheitsaspekten im Instanéhaltungswesen

Zu beachtenden Systemelemente auf Basis kybernetischer Pzizesse
verliuft, mithin ein bestimmter Regelungf_i-, S'feuewf_‘f:'nen
Fihrungsbedarf besteht. Darlber hinaus sind die ermitte

is strategischer Fihrung ins- .
1} ¥gl. hierzu und zum gesamten Problemkre155§1 sow%e e e h. Ingo:

besondere KON, R.: Prohwarmung, Mt 5 0 ol o, "in: wist, 10, Jg.

i rundlagen strategische S eert 1574
ﬁggffflgfhgvi 04;13}%L1\“E1LER, Aloys: mtfiﬁﬁﬁmgﬁﬁinagmi :F;ﬂ)F, 28. Jg.
D$g§‘: Ugte§2§h§?3%5§§sggung Eﬁd ;zﬁitﬁgz gtrategische Unternehmensfihrung,
§. Af:%i. ~"Berlin und New York 1980.
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Teilziele der Arbeitssicherheit - also die Anlagensicherheit,
Struktursicherheit sowie Personalsicherheit - sowie die aufge-
zeigten besonderen Erfordernisse arbeitssicherheitsbezogener

Sicherheitsanalysen zu beriicksichtigen.

Aus der Umsetzung dieser Anforderungen ergeben sich Arbeits-
sicherheitsstrategien, die sich nach den folgenden Kriterien

differenzieren lassen:

- na¢h dem Grad der Vorbeugung,

- nach dem Grad der Planmifigkeit,

- nach der Aktualit#t der Schwachstellen,

- nach der Art der Arbeitssicherheitsaktivititen und
- nach der Art der Bezugskategorien.

Die sich hieraus ergebenden Gliederungsmiglichkeiten der Arbeits
sicherheitsstrategien sollen nachfolgend im einzelnen erliutert

werden,

I. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
Grad der Vorbeugung

In Rahmen der Festlegung ven Arbeitssicherhejtsstrategien kam
in einem ersten Schritt zwischen priventiven und kurativen
ArbeitssicherheitsmaRnahmenpaketen (vgl. hierzu auch Abbildung
4.18) differenziert werden.

Gliederung von Arbeitssicherheitss trategien

nach dem Crad der Vorbeugung

1
& 1

kuratives, also praventives, also
réin reaktives antizipatives

Ergreifen von
Arveitssicherheits-
aktivitdten

Ergreifen von
Arbeitssicherheits-
aktivitiiten

Abb.. 4.18: Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien

nach dem Grad der Vorbeugung
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1. Prédventives Ergreifen von Arbeitssicherheits-
aktivitdten

Im Falle des prdventiven Ergreifens von Arbeitssicherheitsakti-
vititen wird angestrebt, bestehende Schwachstellen in der
Xenzeption oder in der Handhabung eines Instandhaltungssystems
miglichst vor Eintritt einer Stérung, zumindest aber vor Ein-
tritt eines Schadens, also letztlich schadensvorbeugend, zu
beseitigen bzw, - falls dies nicht méglich ist - in ihrer Wir-
kung zu hemmen. Als grundsitzlich mégliche Schiden, die es im
Rahmen einer solchen vorbeugenden Arbeitssicherheitsstrategie
zu vermeiden gilt, kommen X&rper- und/oder Sachschiden in
Frage, Da das Ziel der Arbeitssicherheit auf die Erhaltung

der kérperlichen (psychischen und physischen) Unversehrtheit
des arbeitenden Menschen gerichtet ist, werden hier als rele-
vante Schiden allein Kdrperschiden angesehen. Diese Abgrenzung,
die zu einer engen Fassung der Begriffe Unfall- und Berufs-
krankheit fiihrt ), harmonisiert auch mit den Auffassungen
normensetzender Institutionen und des Bundessozialgerichtes,
das "ein yon auBen auf den Menschen wirkendes, kdrperlich
schidigendes, zeitlich begrenztes Ereignis" als Unfall defi-
niert. Diese auf Korperschiden beruhenden, (auch) berufsgenossen-
schaftlich anerkamnten Unfille bzw. Berufskrankheiten lassen
sich in Betriebsunfille, Wegeunfidlle und Berufskrankheiten

untergliedern. Betriebsunfille sind dabei solche Unfille, die
en (vertraglich fixierten) Auf-

sich im Rahmen der unmittelbar '
beim Betriebsspert oder im

gabenerfiillung, auf Dienstwegen,

. 4)
Rahmen betrieblicher GCemeinschaftsveranstaltungen ercignen .

1) Vgl. dazu bspw. SKIBA, Reinhold: Tasckenbuch Arbeitssicherheit, 4. Aufl.,
Bielefeld 1979, S. Z1.

2) Eine weitere, auch Sachschiden implizierende Begriffsfassung ;i&;len
dagegen QMPES, Peter C.: Betriebsunfille wirtschaftlich gesenen,
Kéln 1965, S 1’6 sawie auch BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier

., S.

Sp. 358, o
3) BSG 23, 139 (Urteil vom 30.6.1955), zitiert nach SC}MIDEEI,_iléi?n]E:'ITm.Zﬁglche
betrieblichen Kosten entstehen pro Unfalltag (Forschungs .
der BAU), Dortmmnd 1980, S. 26. .
1) Vgl. § 548 Reichsversichermgsordnung (RVO) in de
1924 (RGBL. S. 779).

+ Fassung vom 15. Dezember
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Wegeunfidlle sind Unfdlle "auf einem mit einer der ... genannten
Titigkeiten zusammenhingenden Weg nach und von dem Ort der
Tatigkeit" '7. Berufskrankheiten schlieBlich, die ebenfalls als

Arbeitsunfédlle gelten 2), "sind Erkrankungen, die durch beson-
dere Einwirkungen vom Arbeitsplatz verursacht sind und ... die
die Bundesregierung durch Rechtsverordnungsr)nit Zustimmung des
Arbeitsunfillen (i.w.S$.) sind zus#tzlich auch sonstige - berufs-
genossenschaftlich zwar nicht anerkannte vnd folglich auch nicht
zu berufsgenossenschaftlichen Leistungen ) fithrende, jedoch

Bundesrates als Berufskrankheit ausweist" Neben diesen

" innerbetrieblich mit wirtschaftlichen Nachteilen verbundene -
Gesundheitsbeeintriichtigungen zu den Kérperschiden (i.w.S5.)
zu rechnen.

Diese hier im einzelnen aufgefilhrten Arten verschiedener Schiden
sind im Rahmen der pridventiven Durchfithrung von Arbeitssicher-
heitsaktivititen zu vermeiden. Dazu ist - aus kybernetischer
Sicht - ein antizipatives Vorgehen erforderlich, das heiBt,

im vorliegenden ProzeBablauf sind sowohl Regelungs- als auch
Steuerungsaspekte zu berlicksichtigen.

2. Kuratives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivi-
titen

Im Gegensatz zu den erwihnten priveativen Arbeitssicherheits-
aktivitéten beschrinken sich kurative Arbeitssicherheitsakti-
vitidten auf die rein reaktive - also nur Regelungsaspekte be-
riicksichtigende - Durchfithrung von MaBnahmen zur Erzielung vom
Arbeitssicherheit. Typisch daflir ist es, Arbeitssicherheits-
aktivititen erst dann zu ergreifen, wenn ein Schaden einge-
treten ist. Solche schadensbedingten MaBnahmen kommen mithin
dann’ zum Zuge, wenn Schwachstellen nicht frithzeitig erkannt
werden konnten. Mit der Durchfilhrung solcher kurativen Arbeits
sicherheitsaktivitiiten wird dann das Ziel verfolgt, das wieder-
holte Wirksamwerden einer Schwachstelle zu vermeiden.

13 § 550 RvD,
2) Vgl. § 551 RvO.
3) SCHNEIDER, H.: Kosten, S. 28.

4) Die leistungen der Berufsgenossenschaften ergeben sich ihrer Art nach &
% 54TdRV{) und umfassen insbesondere Heilbehandlungen, Ubergangsgelders
esondere Unterstiitzungen, h'iederherstellung oder Erneuerung von K&rper

ersatzstiicken, Berufshilfen, Verletzt :ie Renten
an Hinterblictens. , etztenrenten, Sterbegelder sow
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IT. Gliederung von Arbeitssicherheitsstratesie
Grad ihrer Planmidigkeit ghen nach dem

In einem weiteren Schritt lassen sich Arbeitssicherheitsstrate-
gien nach dem Grad ihrer PlanmidBigkeit {vgl. Abbildung 4.19)
differenzieren.

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach dem Grad der Planiigkeit

t | }

ungep luntes eplantes
Eygre_ﬂen von Erpreifen von
Arbeitssicherheits- Arbeitssicherheits-
aktivititen aktivitiiten
I

{ _ t

Lelegentliche regelmillige

IPlaning von ITanung von
Arheitssicherheits- Arbeitssicherheits-
aktivititen aktivititen

| & ] *

Tallweise
Planung von
Arbeitssicher-
heitsaktivititen
auigrund pe-
legentlicher Be-
obachtung von
Schwachstellen

Fixierung ecines

bes timmten Schwach-

stellenstadiuns,
bei dessen Er-
reichen Arheits-
sicherheitsakti-
vititen ein-
setzen

Fixierung fester
in Kalender-
zeiteinheiten
i messender

Intervalle, nach

““dessen Ablauf

Arbeitssicher-
heitsaktivititen
einsetzen

Abb. 4.19: Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
dem Grad der Planmididigkeit

1. Ungeplantes und geplantes Ergreifen von Arbeits-

sicherheitsaktivitidten
In diesem Zusammenhang besteht zuerst die Mdglichkeit zwischen
dem ungeplanten und dem geplanten Ergreifen von Arbeitssicher-

heitsaktivitdten zu unterscheiden.
Das ungeplante Ergreifen veon Arbeitssicherhcitsaktivitéten

148t sich dadurch charakterisieren, daf ein eher inkrementales
3 ] ] .
Verhalten vorliegt. Dies bedeutet ), dak sich die Entscheider

Die Wisscnschaft vom Durchwursteln,

DRY NDBLOIM, C.E.: _
) Vgl. dazu vor allem LIN s L e hooric, 2. Teilband, Stuttgart

in: Erwin Grochla (lirsg.}: Organi
1876, S. 373-388.
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eher mit Tagesproblemen beschiftigen, dabei im allgemeinen
nicht alle mdglichen Alternativen beriicksichtigen und vor allem
nicht rechtzeitig zukiunftige Ereignisse antizipieren.

Das geplante Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivititen ist
dagegen vor allem dadurch gekennzeichnet, dal die zustdndigen
Entscheider sich zielorientiert verhalten, bemiiht sind,alle
Alteynativen zu ermitteln und zu beriicksichtigern, auch Ziel-
wirkungen in ihre Oberlegungen einbeziehen und dariiber hinaus
insbesondere versuchen, zukinftige Ereignisse zu antizipieren,

Es sei allerdings an dieser Stelle ausdriicklich darauf hinge-
wiesen, daB zwischen inkrementalem und rationalem Verhalten
nicht zwingend ein Gegensatz besteht, da inkrementales Vorgehen
ebenfalls zielgerichtet sein kann. Insbesondere besteht auch
die Miglichkeit - und zwar bei unvollkommener Informationslage -
daB sich ein solches inkrementales Vorgehen als rational er-
welst.

2. Gelegentliches und regelmiBiges Ergreifen von
Arbeitssicherheitsaktivititen

Im Falle des Vorliegens geplanter Arbeitssicherheitsaktivititen
kann eine weitergehende Differenzierung danach erfolgen, ob
die Arbeitssicherheitsaktivititen auf Basis gelegentlicher
Planung oder aufgrund regelméBiger Planung ergriffen werden.
Die regelmidige zeichnet sich gegeniiber der gelegentlichen
Planung durch einen h&heren Grad der Planmifigkeit aus. Im
Rahmen der gelegentlichen Planung von Arbeitssicherheitsaktivic
titen kommt es zur fallweisen Planung der Durchfithrung von
ArbeitssicherheitsmaBnahmen aufgrund gelegentlicher BecbachtUng
von. Schwachstellen im Instandhaltungswesen,

3. Schwachs;ellgn- und intervallorientiertes Ergreifen
von Arbeitssicherheitsaktivititen

Werden Arbeitssicherheitsaktivititen regelmifig geplent, 50
lassen sich insbesondere zwel Fdlle unterscheiden.

Zum einen besteht die Mdglichkeit, eic:

zur fallweisen Planung -

im Sinne einer - im Vergl
léingerfristigeren, systematischereﬂ
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und (insbesondere im Hinblick auf die priventive Funktion der
Arbeitssicherheit) umfassendere Planung, bestimmte Schwach-
stellen-Entwicklungsstadien zu fixieren, bei deren Erreichen
Arbeitssicherheitsaktivititen einsetzen. Zur Realisierung dieser
Strategie sind jedoch planmiBige Aktivititen der Schwachstellen-
becbachtung erforderlich, um {iberhaupt das Entstehen und die
Entwicklung der verschiedenen Schwachstellenstadien erkennen

2t kénnen. Mithin muB gerade bei dieser Strategie das bereits
beschriebene Instrumentarium der Schwachstellenanalysen in

das Arbeitssicherheitsmalnahmenpaket integriert werden.

Einen unter zeitlichen Aspekten noch hdheren Grad der PlanmiBig-
keit kann man dadurch erreichen, dal man eine streng periodische
Arbeitssicherheitsstrategie implementiert. Diese zelchnet sich
dadurch aus, dafl feste Intervalle, die in Kalenderzeiteinheiten
zu bemessen sind, fixiert werden, nach deren Ablauf stets
Arbeitssicherheitsaktivitidten zu ergreifen sind. Iwar gestattet
ein solches Vorgehen die auch langfristige Planung des gesamten
Aufgabenkomplexes des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit,
jedoch ergeben sich hier insbesondere dann Probleme, wenn es
zwischenzeitlich, also auBerhalb der festgelegten Zeitpunkte,

an denen Arbeitssicherheitsaktivititen ergriffen werden, zur
Entstehung bzw. zur raschen Weiterentwicklung von Schwachstellen
kommt. In solchen Fidllen miiBte diese vergleichsweise starre

Planung aufgegeben werden.

I11. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
der Aktualitit der Schwachstellen

Eine Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der Aktuali

tit der Schwachstellen steht in besonderes engem Zusammenhan% '
mit der vorab beschriebenen Vorgehensweise, plan- und regelmilig

Arbeitssicherheitsaktivititen dann zu ergreifen, i
[o4 1st.
bestimmtes Entwicklungsstadium der schwachstellen €Trel

i i icherheits-
Die hier vorzunehmende Unterscheidung Vvon Arbelt?slc ¢
usfithrlich erdrterten mog-

wenn ein

Strategien basiert auf den bereits &
i 3 i ie Schwach-
lichen unterschiedlichen Entwicklungsstadien, die S el
i u .

stellen im Rahmen einer normalen Entwicklung durchla

dazu Abbildung 4.20).
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Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach der Aktualitit der Schwachstellen

il i i .
Ergreifen von Ergreifen von Egreifen von Ergreifen von
Arbeitssicher- Arbeitssicher- Arbeitssicher- Arbeitssicher-
heitsaktivitidten| |heitsaktivitiiten| |heitsaktivititen| [heitsaktivititen
aufgrund des aufgrund des aufgrund des aufgrund des
Vorliegens von Vorliegens von Vorliegens von Vorliegens von
faktischen akuten latenten tentiellen
Schwachstellen Schwachstellen Schwachstellen Scuﬁvacﬁsteilen

Abb. 4.20:

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach der Aktualitidt der Schwachstellen

Insofern konnen Arbeitssicherheitsaktivitdten unterschieden
werden, die aufgrund des Vorliegens von

- potentiellen Schwachstellen,
latenten Schwachstellen,

- akuten Schwachstellen bzw.

- faktischen Schwachstellen

ergriffen werden. Den wohl h¥chsten Wirkungsgrad wiirde in
diesem Zusammenhang das Treffen von Arbeitssicherheitsaktivi-
titen aufgrund des Vorliegens potentieller Schwachstellen
erreichen. Allerdings wird ein Erkennen solcher potentieller
Schwachstellen aufgrund fehlender schwacher Signale nur sehr
selten mdglich sein. Demgegeniiber bestehen hinsichtlich des
Erkennens faktischer und akuter Schwachstellen zwar kaum
Schwierigkeiten, jedoch ist in diesen Stadien eine Planung von
zu treffenden ArbeitssicherheitsmaRnahmen aufgrund mangelnder
Zeit im allgemeinen kaum noch méglich. Die unter Planungsas-
pekten bedeutsamste Phase stellt somit diejenige dar, in der
Schwachstellen latent werden. Die in diesem Stadium verbleibend

Restzeit reicht meist fiir die sorgfiltige Planung konkreter
MaBnahmen bzw. MaBnahmenpakete aus.



IV. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach
der Art der durchzufiihrenden Arbeitssicherheitsakti-
vitdten

Eine weitere Differenzierungsméglichkeit von Arbeitssicher-
heitsstrategien besteht in der Gliederung nach der Art der
Arbeitssicherheitsaktivititen. Dabei lassen sich in erster
Linie eher indirekte sowie direkte Arbeitssicherheitsaktivi-

tdten unterscheiden (vgl. dazu Abbildung 4.21).

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach der Art der Arbeitssicherheitsaktivititen

1 |

indirekte, mur mittelbar den Zielen direkte, unmittelbar den Zielen
T Arbeitssicherheit dienende e Arbeitssicherheit di
Arbeitssicherheitsaktivitdten Arbeitssicherheitsaktivititen
Oberwachung Hemmung Beseiti
der Enowickiung dar Wirkung von tellen
von Schwachstellen von Schwachstellen

i tive Beobachtung
réventive Beobachtung F-l_mm
P von Schwachstellen von stellen
Beocbachtung von Hemmung von Bcseiugn:\zguv;n
Schwachstellen Schwachstellen -
Beobach- vor Eintritt vor Eintritt Hemeung yor Ei;l:;-xn: lesem:;“
amg von einer Stinmg einer Sténmg von #iner Stérung sg\mg n
Schwach Schwach- chwach:
i stellen
stellen
intrit ) Beseiti-| |Eintritt
Einerice Beobach-| |g Besiitis phverias i
einer tung von o gung von i Kol
Sténmg, sich “”s'gd‘ i 01, | [
eraer| | S| | momat rormal | | SERTR| | Gem Ene-
dem Ent-| |wohnlich| | T2EE= S Enli o
i = wickeln- wickeln- wickeln- eines
eines wickeln- = den iy s
den Schwach- Schwach- Schasach-
Sciwiach-| | g) 1en stellen | | Ciiten
stellen

Abb. 4.21: Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach

der Art der Arbeitssicherheitsaktivitéten

1. Indirekte Arbeitssicherheitsaktivititen zur Uber-

wachung der Entwicklung von Schwachstellen

ruppe von Arbeitssicherheits-
1s indirekt bezeichnen, als sie
Hierzu

Die hier zu betrachtende erste G
aktivititen 14Bt sich insofern a
Zielen der Arbeitssicherheit dient.

nur mittelbar den o
die zur Uberwachung der Entwick-

zdhlen diejenigen MaBnahmen,
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lung von Schwachstellen einzusetzen sind. Eine weitergehende
Differenzierung solcher Uberwachungsaktivitidten 138t sich
unter Verwendung des anfangs genannten Gliederungskriteriums
des Grades der Vorbeugung insofern vornehmen, als einerseits
eine kurative und andererseits eine priventive Beobachtung von
Schwachstellen méglich und notwendig ist. Die kurative Becbach-
tung beschrinkt sich dabei weitgehend auf die Feststellung

der Art einer Schwachstelle, nachdem ein Schaden eingetreten
ist. Demgegeniber ist es das Bemiithen der priventiven Schwach-
stellenbeobachtung, Schwachstellen méglichst vor Eintritt einer
Stbrung, zumindest aber vor dem Entstehen eines Schadens, zu
entdecken und Informationen tber Art und Entwicklungsstadium
dieser Schwachstellen fiir direkte Arbeitssicherheitsaktivititen
zur Verfiigung zu stellen.

2. Direkte Arbeitssicherheitsaktivititen zur
Hemmung der Wirkung sowie zur Beseitigung von
Schwachstellen

Die direkten, also unmittelbar den Zielen der Arbeitssicherheit
dienenden, Arbeitssicherheitsaktivititen k&nnen eingeteilt
werden in solche, die die Wirkung ven Schwachstellen hemmen

sollen, sowie in solche, die zur Beseitigung von Schwachstellen
eingesetzt werden.

a) Hemmung der Wirkung von Schwachstellen

Arbeitssicherheitsaktivititen zur Hemmung der Wirkung von

- 1m Rahmen von UberwachungsmaBnahmen entdeckten - Schwachstelle
verfolgen entweder die Absicht, solche Schwachstellen,die
nicht véllig beseitigt werden ktnnen, zumindest in ihrer
Wirkung derart ¢inzuschrinken, daB es mdglichst nicht zu Un-
féllen bzw. Gesundheitschidigungen kommen kann. Dariiber hinaus
zielen sie auch darauf ab, das mit denm Vorliegen einer Schwach-
stelle verbundene Gefahrenpotetial in seiner Entwicklung zu ver-
langsamen, um dadurch einerseits wenigstens voribergehend - DI3
zutr endgiltigen Schwachstellenbeseitigung - die Gesunderhaltuns
des Personals zu gewihrleisten sowie andererseits geniigend
Zeit zur Schwachste11enbeseitigung zu erhalten. Den MaBnahmel
zur Hemmung der Wirkung von Schwachstellen ist - wesensbedingt -
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stets ein vorbeugender Charakter zuzuschreiben. Sie konnen
ebenso wie die MaBnahmen zur priventiven Schwachstellenbeo;ach-
t?ng, in Aktivititen eingeteilt werden, die noch vor Eintritt
einer Stdrung vorgenommen werden sowie in solche, die zwar

nach dem Eintritt der Stérung aber vor dem Entstehen eines
Schadens einsetzen. Voraussetzung fir das Ergreifen solcher
Aktivititen ist das Vorhandensein entsprechender - aus der
laufenden Uberwachung der Schwachstellenentwicklung resultieren-

der - Informationen.
%) Beseitigung von Schwachstellen

Atbeitssicherheitsaktivititen zur Beseitigung von Schwachstellen
verfolgen im Gegensatz zu den hemmenden MaBnahmen nicht nur das
Ziel, den Unfall-Kausalnexus zu unterbrechen. Sie beabgichtigen
vielmehr, mégliche oder tatsidchliche Unfallursachen - also
Schwachstellen - zu entfernen. Diese Strategie stdft allerdings
immer dann auf Grenzen, wenn sich entweder Schwachstellen

- etwa aufgrund technologischer Zwidnge - nicht beseitigen lassen,
oder aber die vSllige Schwachstellenbeseitigung im Wergleich

zum noch bestehenden Gesundheits- bzw. Unfallrisiko unverhilt-
nismaBig hohe Kosten verursacht., In Fillen der letztgenannten
ATt verbleibt immer noch die Mpglichkeit, die von den {micht
beseitigten) Schwachstellen aus gehenden schidigenden Wirkungen

zu hemmen. Auch hinsichtlich dieser Art von Arbeitssicherheits-
aktivititen kann - wie bereits beil den MaBnahmen zur Uberwachung
der Entwicklung von Schwachstellen - eine weitere Differenzierung
in kurative, also schadensbedingte und priventive, also

MaBnahmen zur Beseitigung von Schwachstellen

schadensvorbeugende
ventiven Mal-

Dariiber hinaus kénnen die prd
en, die vor Eintritt

die nach Eintritt
Schadens vorzunehmen

vorgenommen werden.
nahmen wiederum in solche unterteilt werd
einer Stdrung einsetzen sowie in solche,

einer Stérung, aber vor dem Entstehen eines

sind,

V. Gliederungs von Arbeitssicherheitsstrategien nach

der Art der Bezugskategorien
von Arbeitssicherheits-

Eine weitere Moglichkeit zur Gliederung
Art der zugrundeliegenden

strategien besteht darin, sie nach der
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Bezugskategorien, also nach den Systembestandteilen, an denen
sie ansetzen, zu unterteilen (vgl. hierzu Abbildung 4.21).

Gliederuny von Arbeitssichevheitsstrateglen
nach der Art der Bezugskategorien

1 5

anlagenbezogene strukturbezogene perscnenbezogene
Arbeitssicherheits- Arbeitssicherheits= Arbeitssicherheits-
aktivititen aktivititen aktivitiiten

! l

Anlagensicherheit l Struktursicherheit l [l‘erscnaisicherheiil

Abb. 4.22: Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach der Art der Bezugskategorien

Diese Differenzierung entspricht weitgehend dem von Schneider
entwickelten Gefahrenmadell einer Objektivierung der zeitliched
und réumlichen Schnittpunkte zwischen der objektiven Ge fihrdung
{etwa technische Bedingungen) und der subjektiven Gefdhrdung
(etwa menschliche Leistungsgrenzen) sowie der daraus resultier®™
den dreipoligen Unfalltheorie ”. Aus dieser Basis leitet auch
Rehhahn 2 seine Ansatzpunkte fir eine gesamtbetriebliche
Sicherheitsstrategie ab, die die Sicherheitstechnik, die
Arbeitsorganisation und das menschliche Verhalten umfabt.
Rehhahn geht bei seiner Sicherheitstratsgie von einer bestimmt®
Stufenfolge aus. "Dabei hat die Sicherheitstechnik Vorrang vor
organisatorischen Regelungen. Diese wiederum rangieren vor def
Verhaltensbeeinflussung der Menschen." ) Insofern wird dort
unterstellt, dab eine optimale Sicherheitstechnik sich durch
das Fehlen objektiver Gefihrdungen auszeichnet und somit die
Vermeidung von Unfidllen gewihrleistet 4}. Nachfolgend sollen

1) Vgl. SCHNEIDER, Bruno: Probl Mbgli i schung,
Disseldort ), o) o eme und Moglichkeiten der Unfallfor

9 ‘lirgté.dmwm’ Hans: Umrisse einer betrieblichen Sicherheitsstrategi
d eren Organisation, hrsg. von der Bundesanstalt fiir Arbeitsschut:
und Unfallforschumg (BAU), Dortmmd 1974, 8. 21f.

3) Ebd., S. 24,
4) Ebd., 5. 24F
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die zu differenzierenden Mainahmenpakete zur Gewidhrleistung von
Arbeitssicherheit im einzelnen kurz erliutert werden.

1. Anlagenbezogene Arbeitssicherheitsaktivititen

Atbeitssicherheitsaktivititen, die sich auf die Sicherheit von
Anlagen und - im weitesten Sinne - auf die von technischen Hilfs-
mitteln beziehen, dienen der Gewdhrleistung des eingangs er-
lduterten Teilzieles der Anlagensicherheit. Anlagenbezogene
Arbeitssicherheitsaktivititen hesitzen jedoch im hier betrach-
teten Instandhaltungswesen eine vergleichsweise geringe Bedeu-
tung, da im Rahmen von Instandhaltungsmafnahmen oftmals Sicher-
twitsvorkehrungen von Anlagen entfernt werden miissen (z.B.
Schutzgitter), so daB die prinzipiell bestehende konstruktive
Sicherheit nicht mehr gewdhrleistet ist. Insofern gilt gerade

im Instandhaltungswesen auch nicht die von Rehhahn festgestellte
Stufenfolge. Diese kann allenfalls im Rahmen einzelner Instand-
haltungsarbeiten bzw. unter Umstinden auch fir die dabei Ver-
wendung findenden technischen Hilfsmittel Giiltigkeit besitzen.

In Rahmen anlagenbezogener Arbeitssicherheitsaktivitdten kommt
der Ermittlung des Betriebsverhaltens einer Anlage - als Reak-
tion auf die Summe aller Betriebsbelastungen - besondere Be-
deutung zu. Darauf soll hier > allerdings aufgrund der ver-
gléichsweise geringen Bedeutung, die diese Mafnahmen zur Ge-
wihrleistung von Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen be-
sitzen, nicht niher eingegangen werden. Gleichwohl se% dara?f
hingewiesen, daB seitens der Ingenieurwissenschaften 1nt?ns1Ye
Bemihungen erfolgen miiiten, dem Ziel der AnlageHSiCherhelF nicht
mur wihrend der Betriebsphase einer Amlage, sondern auch in
Zeiten instandhaltungsbedingten Anlagenstillstands nﬁ?er zu
kommen. Dazu erscheint es insbesondere zweckmifBig, weniger Wert

. ; ; en zur
auf die konstruktive Beriicksichtigung passiver Vorkeh?ung n .
: i i itter un
Erzielung von Arbeitssicherheit (wie sie etwa Schutzgit

i tih
dergleichen darstellen) zu legen. V1e1mehr.sollt? da;tfjjz‘en
dahin gehen, aktive Sicherheit (also belSpleISWeiSe e
mechanismen, die eine Anlage bei Uffnung des Gehdusedecke

111-152.

1} Vgl. dazu etwa KUHLMANN, A.: gicherheitswissenschaft, 5.
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automatisch abschaltet und in Verbindung damit auch die Energie-
zufuhr selbsttitig unterbricht) konstruktiv zu integrieren.

2. Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivititen

Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivitdten beziehen sich auf die
Evreichung des Teilzieles Struktursicherheit, also insbesondere
auf den organisatorischen Bedingungsrahmen einer Arbeitssituation.

Das Schwergewicht von strukturellen Arbeitssicherheitsaktivititen
besteht in der Erfiillung von Koordinationsaufgaben. Koordinatien
umfalt generell diejenigen MaBnahmen, die das Ziel verfelgen,
"knappe gemeinsame Ressourcen nach einer einheitlichen Rangordoung
auf die Teilbereiche des Planungsprozesses zu verteilen und/oder
... die Entscheidungskriterien der Instanzen, denen Teilbereiche
des Planungsprozesses iibertragen sind, auf das Gesamtziel der
Unternehmung auszurichten" .

Koordinationshedarf besteht einerseits hinsichtlich der Abstimmung
von Arbeitssicherheitsaktivititen selbst, da die Arbeitssicher-
heit als Querschanittsfunktion aufzufassen ist, die mit nahezu
alien anderen Unternehmensbeveichen Interdependenzen bildet.
Dariiber hinaus besteht auch im Rahmen der Arbeitssicherheit, deren
Erreichung zwar ein Mul-Ziel darstellt, gleichwohl die Notwendig-
keit, alle einzelnen Aktivititen auf die Cesamtziele des Unter-
nehmens auszurichten. Sowohl das Bestehen von Interdependenzen
als auch die Notwendigkeit der Ausrichtung aller Aktivititen

auf unternehmensbezogene Gesamtziele begriinden Koordinationser-
fordernisse, um Kosten, die "wegen der mangelnden Abstimmung der
faktisch interdependenten Teilbereiche entstehen' 2) konnen, zu
vermeiden und alle "Handlungen in Ubereinstimmung zu bringen,

1) ALBACH,Morst: Die Koordination der Planung im GroSunternehmen, in:
Raticnale Wirtschaftspolitik und Planung in der Wirtschaft von heute,
hrsg. von Erich Schneider, Berlin 1967, S. 332-438, hier 5. 341 sowie
l;ER.‘i%i 4 Beltréige zur Unternehmensplanung, 3. Aufl., Wiesbaden 1979,

2) FUCHS-WEGENFR, Gertrud und WELGE, Martin K.: Kriterien fiir die Beurteilung
und Auswahl von Organisationskonzeptionen, in: Zf0, 43. Jg. (1974),
5. 71-82 und S. 163-170, hier S. 79.
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aufeinander abzustimmen oder zu einem stérungsfreien Zu-
1}

sammenwirken zu harmonisieren'™'’.

Darliber hinaus kdnnen neben solchen internen auch externe
Koerdinationserfordernisse dann auftreten, wenn fremde Dienst-
leistungsunternehlmen mit der Erfiilllung bestimmier Aufgadben in
der eigenen Unternehmung betraut werden. Dies ist gerade im
Instandhaltungswesen - im Rahmen der Fremdinstandhaltung -
hiufipg der Fall., Es entsteht auch'dabei insofern ein Koordina-
tionsbedarf, als die Handlungen der Fremdinstandhalter mit
denen des eigenen Personals abgestimmt werden milssen. Des welw
teren ist insbesondere auch dafiir Sorge zu tragen, dalf die
Fremdhandwerker sowohl die gesetzlichen und berufsgenossen-
schaftlichen Auflagen als auch die betriebsinternen Ziele

der Arbeitssicherheit beriicksichtigen und einhalten.

Dariber hinaus gilt es, in diesem Zusammenhang auch den Son-~
derfall zu beriicksichtigen, dal die gesetzlich bzw. beryfsge-
nossenschaftlich fiur berwachungsbediirftige Anlagen vorge-
schriebenen sicherheitstechnischen Prufungen und Uberwachungen
durch unabhiingige Sachverstindige insbesondere derx Technischen
Uberwachung5verej_ne (TOV) bzw. der staatlichen Technischen
Dhervachung (in Hessen und Hamburg) oder durch berufsgenossen-
schaftlich ermichtigte Sachverstdndige, die entweder einer
Fremdinstandhal tungsunternehmung odet der eigenen Unterneh-
mig angehgren kdnnen, vorgenommen wird. In diesem Zusammeén-—
hang ist vor allem darauf hinzuweisen, daB auch die Sachver-
stindigen dey Eigeniberwachung - wie die der technischen Ub:‘ar-
wachungsorganisationen - unabhdngig, also in ihren Entsch‘el—
dungen nicht weisungsgebunden sind. Sie garfen jedoc,h.nur in-
nerhallp des in der berungenossenschaftlichen Ermichtigung ge-

- also dem jeweiligen Unternehmen - t#-
bieten insbe-

steten Pradsenz

rannten Arbeitsfeldes
tig werden. Sachversténdige der Eigeniiberwachung
daB sie aufgrund ihrer

sondere dadurch Vorteile,
und schneller

anftrevende Probleme haufig besser
reits sehr frihzeitig in entsprechende Planungen

tasen und be-
eingeschaltet

1) KOSIOL, E.: Qrganisation, 5. 171
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werden kénnen. Dariber hinaus kérnen sich vor allem dadurch
Vorteile ergeben, daBl eigene Sachverstindige besser in die
formalen und infermalen Informationsstriome des Unternehmens
eingebunden sind und inscfern betriebsspezifische Einblicke
insbesondere in die Produktions- und Instandhaltungsaktiviti-
ten haben, die dem unabhingigen Sachverstidndigen im allgemei-
nen versperrt bleiben. Fir welche Méglichkeiti) sich ein Un-
ternehmen auch entscheidet, die Koordination aller Aktiviti-
ten muB im Rahmen der Bemithungen zur Erzielung von Struktur-
sicherheit gewdhrleistet sein.

Zur Beeinflussung ven Koordinationsproblemen lassen sich im
wesentlichen drei bedeutsame Strategien unterscheiden®). Es
sind dies zum eilnen personenorientierte MaBnahmenpakete, die
die suf die personalen Variablen des Wissens, des Koénnens
und Wollens bezogenen Abstimmungshandlungen umfassen sowie
dariiber hinaus technokratische MaBnshmen, die vor allem aus
formalisierten Plidnen und Verfahrensvorschriften bestechen,
sowle strukturelle MaBnahmen.

Wihrend strukturelle MaBnahmen, die die Bildung koordinieren-
der Crganisationseinheiten umfassen, im allgemeinen erst damn
eingesetzt werden, wenn sich die beiden anderen Strategien
als nicht ausreichend erweisen, ist den personalen und tech-
nokratischen KoordinationsmaBnahmen, insbesondere im Bereich
sehr kurzfristiger Aktivititen eine sehr hohe Bedeutung bei-
ZUmMESSen. ‘

Gerade im Bereich der Gewihrleistung von Arbeitssicherheit im
Instandhaltungswesen sind jedoch strukturelle MaBnahmenpakete
besonders bedeutsam, da insbesondere mit den im Rahmen der
Aufbauorganisation z2u treffenden dauerhaften Regelungen zur
Aufgabenerfullung gleichzeitig strukturelle - und somit ten-
denziell langfristig wirksame - Sicherheitsvoraussetzungen

1) Vgl. ma diesen Mdglichkeiten sowie auch zu den Vorteilen der Eigeniiber-
wachung, die insbesondere in der GroBchemie Anwendung findet, KREMER,
Gottfried: Die Sicherheit verfahrenstechnischer Anlagen, in: Chemie +
gorﬁch‘ntt (Schriftenreihe des VCI), Jg. 1978, H. 1, S. 3-12Z, hier

2) ﬁgl. gazggFUCHS—wEGENER, G. vnd WELGE, M.X.: Beurteilung und Auswahl,
ier o. .
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gesetzt werdenn. Die im Rahmen des Treffens aufbauorganisa-
torischer Regelungen bestehenden MSglichkeiten werden suf-
grund ihrer besonders hohen Bedeutung in einem gesonderten
’r’-apitelz) behandelt,

3, Personelle Arbeitssicherheitsaktivititen

Personelle Arbeitssicherheitsaktivitdten dienen der Errei-
chung des Teilzieles Personalsicherheit und umfassen ins-
besondere solche MaBnahmenpakete, die auf das Leistungsver-
balten des Personals gerichtet sind. Ziel der hier angespro-
chenen Aktivitiiten ist es letztlich, das Leistungsverhalten
der Instandhaltungshandwerker durch geeignete MaRnahmen der-
art zu beeinflussen, daB sie selbst die Erfordernisse arbeits-
sicheren Arbeitens kennen und diese auch tatsichlich bertick-

sichtigen,

Bas im Rahmen der Beriicksichtigung von Arbeitsschutz- und
Atbeitssicherheitsaspekten besonders bedeutsame Leistungs-
verhalten der Instandhaltungshandwerker wird insbesondere

durch deren Leistungsfihigkeit und deren Leistungsbereit-

schaft determinierts). Einen Oberblick iber die jeweiligen

Determinanten dicses Leistungsverhaltens gibt Abbildung 4.23.

Die leistungsfihigkeit kann ihrerseits in die physiologische
Eignung sowie in die aufgabenbezogene Eignung geteilt werden.

Die physiologische Eighung, die die unter medizinischen As-
pekten zu beurteilende korperliche Leistungsfihigkeit eines
erlangt insbesondere unter Ar-

Aufgabentrigers determiniert,
beitssicherheitsgesichtspunkten eine hohe Bedeutung, als zahl-
reiche Unfille suf eine mangelhafte Ausprigung dieses Mork-
m&ls zurtickfiithrbar sind. In diesem 7usammenhang sind 31‘_5 Un-
xeiten, wie Seh-

fallursachen vor allem mangelnde Ginnestiichtig

N Yo T - - : - ie
REHHAHN, Hans: Di i Arbeitssicherheit in d

D e ¢ e Integrat}g;} gf"lra'eitswissenschaft, 29. Jg.

Arbeitsorganisation, in: Zeitschrift
(1975), s. 111-115, bier S. 111

2) Vgl. dazu die Ausfihrungen im fin ;
3) Vgl. dazu bspw. FRESE, E.: Aufbauorganisatici

ften Kapitel.
S. 55-
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Abb. 4.23: Determinanten des personellen Leistungsverhaltens

stérungen und Augenschiden sowie relative Konstitutionsschwi-
chen, vegetative Labilitidten, nervése Erscheinungen und
Schwankungen der physiologischen Leistungsbreite zu nennen

Im Rahmen der aufgabenbezogenen Eignung kanp eine weitergeh-
ende Differenzierung2 in Fihigkeiten - also das auf das in-
dividuelle Wissen hezogene Qualifikationsniveau des Aufga-
bentrigers - und Fertigkeiten - also das auf das individuel-
le Komnen bezogene Erfahrungspotential des Aufgabentrigers -
erfolgen. Gerade aus Sicht der Arbeitssicherheit sind beson-
ders hohe Anforderungen an das Jeweilige Qualifikationsniveau
sowie das Erfahrungspotential des Instandhaltungspersonals
zu stellen, da eine Vielzahl von Unfidllen aufgrund von Un-
kenntnis oder durch mangelndes Kémnen verursacht werden ,

1) Vgl. dazu ULICH, E,: Unfallursachenforschung, hier S, 276 und 5. 282
(Tabelle 1).

2) Vgl. FRESE, E.: Aufbauorganisation, 5. 142,

5) Vel. KLIESOH, G.: Wartung und Reparatur - ein Aufgabenbereich staatticter
Reglementierung, in: Instandhaltungssymposion, ksln 1977, §. 9-25, hier
Bopr nd 8. 25 souie auch ROSENBAIM, W.: Weiferbildmg im Instandialors
betrieb, in: Instandhaltung, Ein Managementproblem der Anlagemwirtscharl
hrsg. vom Arbeitskreis "Anlagerwirtschaft' der Schmalenbach-Gesellschafls
Arbeitsbericht Nr. 2, 2, aufl., K8in 1978, S. 281-785, hier 5. 282
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Dies wird dann, wenn Instandhaltungsmafnahmen nur unter Nicht-
einhaltung spezifischer Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungs-
vorschriften durchgefiihrt werden k&nnen, auch seitens der Be-
rufsgenossenschaften verlangt, denn in solchen Fidllen diirfen
"mit der Durchfihrung nur fachlich geeignete Personen beauf-
tragt werden, die im Stande sind, etwa entstehende Gefahren
abzuwenden"lj. Als spezifische Anforderungen an die Leistungs-
féhigkeit des Instandhaltungspersonals kénnen in diesem Zu-
sammenhang das Vorhandensein eines mdglichst umfassenden tech-
nischen Sachverstandes, die genaue Kenntnis der Funktions-

und Steuerungsabliufe von Anlagen, die Fihigkeit des Arbeitens
mit (vor allem technischen) Unterlagen und Hilfsmitteln, die
Fihigkeit des schnellen Einarbeitens in neue Aufgabenstellun-
gen sowie ein hohes Konzentrationsvermdgen, das auch bei wid-
rigen Arbeitsbedingungen vorhanden sein sollte, verlangt wer-

den.

Das Leistungsverhalten von Aufgabentrigern wird jedoch - wie
bereits erwihnt - nicht allein durch die Leistungsfihigkeit
bestimmt. Wesentliche Voraussetzung dafir, daf die individu-
ellen, physiologischen und aufgabenspezifischen Eignungswerte
tiberhaupt zielgerichtet eingesetzt werden, ist vielmehr das
Verhandensein von Leistungsbereitschaft, da das Verhalten von

Individuen nicht einfach als Aktivitit bestimmt ist, sondern

aufgrund von zielgerichteten Motiven zustande kommt und in-

sofern als Ausdruck des individuellen Wollens
den kann3) Dies trifft insbesondere auch fiir die auf Arbeits-

sicherheit gerichtete Verhaltenskomponente zu.

verstanden wer-

1) § 41 der Unfallverhiitungsvorschriften (UVWV) malIgemeine Vorschriften"

(VBG 1) vom 1. April 1977.
2) Motive sollen als zielgerichtete, generalisierte und iiberdauernde

menschliche Vérhaltens%ereitschaften bzw. als individuelle Dispositio-

nen, die "sich nicht unmittelbar feststellen lassen, sondern ... mur

i i eaktionen des Menschen 7u erschlieen”
aus den immer wiederkehrenden R enschen B eind, ver-

(LERSCH, Philip: Aufbau der Person, Minchen _ d, ver-
standgg’weréi;? Vg?. dazu auch ROSENST;EL,_Lutz von: Die mot1§a§1?p§eﬂ
len Grundlagen des Verhaltens in Organisationen - Leistung und Zutr

denheit, Berlin 1975, S. 45 f. .
7 yon und MOLT, Walter: Motiva-

3) Vgl. RUTTINGER, Bruno, ROSENSTIEL, Lut
tion des wirtschaftlichen Verhaltens, Stuttgart 1974, . 22.
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Einen Oberblick iber das komplexe Zusammenwirken der Deter-
minanten des Leistungsverhaltens gibt Abbildung 4.24, die in
Anlehnung an das aus der kognitiven Motivationstheaorie be-
kannte Weg-Ziel-Modell konzipiert wurde.

subjektive [[3] {21
Belohnungs- subjektiver
r—nt  wahrschein- Wert der  pw—j
lichkeit bei Belohnung

Anstrengung

[
Leistungs~
bereitschaft

Leistungs-
anstrengung

Rollenmahr- ){5}

6] Letstungs-
nehmungen

fahigkeit

leistunge~
verhalten

extrinsische
Motivation

10

Zufriedenheit

Abb. 4.24: Weg-Ziel-Modell zur Beschreibung des Zusammenwir-

kens der Determinanten des Leistungsverhaltens von
Aufgabentrigern

Ausgangspunkt des Weg-Ziel-Ansatzes, in dem ermittelr werden
so0ll, welche Zjele dem Individuum wichtig sind und in welchen
Ausmall es die Leistung als Weg zu eben diesen Zielen wahr-
nimmt, ist eine klassische empirische Studien in der festge-
stellt wurde, dal TIndividuen, die hohe Leistung als Instrument
zyr Erreichung positiv angesehener Ziele halten, mehr leisten

1) Vgl. GEORGOPOULLOS, B.S., MAHONEY, G.M. und JOMES, M.W.: A path-goal

approach to productivity, in: J -
(19577, S. 3450855, ve ine Journal of applied Psychology, Vol 41
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tit ZUSChrelhen .

Die in Abb. 4.24 dargestellten Zusammenhinge sollen im folgen-
de? aufgrund ihrer hohen Bedeutung anhand eines einfachen Bei-
sylels eines Instandhaltungshandwerkers erliutert werden, dem
dl? éufgabe iibertragen wurde, mit Hilfe eines leicht atz;nden
Relnigungsmittels eine Anlage zu siubern. Pabei wird unter-
stellt, dall der betreffende Instandhalter aufgrund der Haut-
veritzungsgefahr, die bei Berilhrung des Reinigungsmittels be-
steht, dazu angehalten ist, im Rahmen seiner Aufgabenerfiil-
lung entsprechende Schutzhandschuhe zu tragemn.

Die Leistungsbereitschaft (vgl. Beziehung [11 in Abbildung 4.24)
des Instandhaltungshandwerkers, geeignete Schutzhandschuhe

beim Umgang mit dem dtzenden Reinigungsmittel zu beputzen, ist
mun zum einen davom abhingig, ob es sich aus der subjektiven
S8icht des Handwerkers lohnt, ein entsprechendes Leistungsver-—
halten [7] (also hier die vorschriftsmidbige Einhaltung ent-
sprechender SchutzmaBnahmen) zu erbringen (subjektiver Wert

der Belohnung £21), und zum anderen auch davon, wie die Be-
lohnungswahrscheinlichkeit bei Anstrengung L3] eingeschitzt
wird, Unter der Annahme, daB die Leistungsbereitschaft ge-
weckt werden kann, erfolgt nunmehr eine gewisse Leistungsan-
strengung [43, die dann zu einem Leistungsverhalten [71 fithrt,
Wenn sie einerseits durch entsprechende Rollenwahrnehmungen

[5] - also den individuellen Vorstellungen des Instandhaltungs-
was von ihm aus der Sicht der Arbeitssi-
- und andererseits durch
- also hier der

s Reinigungsmittels,
Schutzmainah-

handwerkers dariber,
cherheit erwartet bzw. gefordert wird
eine entsprechende Leistungsfihigkeit [61
Kenntnisse iiber die Stoffeigenschaften de
die damit verbundenen Gefahren sowie adiquate

men - unterstiitzt wird.

r durch VROOM, Victor H.:
dney 1967 und vor allem
Managerial Attitudes
die angestellten Oberle-

dells erfeolgte spdte
York, London und Sy
LAWLER, Edward E.:
auf die auch

1) Eine Verfeinerung des Mo
Work and motivation, New
durch PORTER, Lyman W. und
and Performance, Homewood 1968,
gungen zuriickgehen.



- 234 -

Beziiglich der auf das Leistungsverhalten folgenden Beloh-
nung kann zwischen intrinsischer Motivation [8] und extrin-
sischer Motivation [9] unterschieden werden”. Von intrin-
sischer Motivation spricht man dann, wenn die Motivation
direkt durch die Arbeit selbst erfolgt. Dies kdnnte im vor-
liegenden Beispiel dann der Fall sein, wenn der Instandhal-
tungshandwerker erkennt, daf er durch ein entsprechendes
Leistungsverhalten zu seiner eigenen Gesunderhaltung beitra-
gen kann. Extrinsische Motivation liegt dagegen dann vor,
wenn die Motivation indirekt, also nicht durch die Arbeit
selbst erfolgt, so etwa in Form einer Primie fir sicherheits-
gerechtes Verhalten oder auch durch ein Lob vom Vorgesetzten

Ob nun das tatsichliche mit dem erwinschten Leistungsverhal-
ten auch dauverhaft {ibereinstimmt, hingt entscheidend insefem
von der gewdhrten Belohnung ab, als die Zufriedenheit [10]
mit der erhaltenen Belchnung wiederum die Wertigkeit kimfti-
ger Belohnungen [2] beeinfluBt. Inscfern kann eine entspre-
chende Anreizpolitik zur Selbstverstirkung dieses kyberneti-
schen Prozesses fihren und damit auch eine dauerhafte Motiva-
ticn zur Arbeitssicherheit bewirken.

Die Ausfiihrungen zum Leistungsverhalten zeigen, daB gerade
im Instandhaltungswesen, das durch eine besonders komplexe
und heterogene Struktur der Leistungsbedingungen gekenn-
zeichnet ist, Aus- und WeiterbildungsmaBnahmen sowie Mal-
nahmen zur Motivation der Mitarbeiter, die sich auf die
spezifischen betrieblichen Bedingungen beziehen miissen,
eine besonders hohe Bedeutung beizumessen ist. Dies gilt
gerade im Instandhaltungswesen umgo mehr, als dort - wie
bereits eingangs erwihne - anlagenbezogene ArbeitssicheT-
heitsaktivititen nur begrenzt mbglich sind. Ein Ausweichen
auf Aktivititen mit geringerer Schutzgilite ist insofern un-
umgidnglich.

—_—

1) Vgl. dazu ausfithrli : W.:
Motivation. §. 8;_;‘711?& ROTTINGER, B., ROSENSTIEL, L.v. und MOLT,
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E. Blndelung von Arbeitssicherheitsstrategien und deren
Integration in das Instandhaltungswesen

Im Rahmen der RBundelung der im letzten Abschnitt vorgestell-
ten Arbeitssicherheitsstrategien (vgl. hierzu Abbildung 4.25)
ist zundchst prinzipiell eine Grundsatzentscheidung dariber

zu treffen, ob ein eher kuratives oder ein eher priventives
Vorgehen angestrebt werden soll. Diese Entscheidung ist in-
sofern unpproblematisch, als Arbeltssicherheit - wie bereits
gezeigt wurde - ein unternehmerisches MuBi-ziel darstellt und
insofern auch priventive MafBnahmen zuar Erreichung der Arbeits-
sichetheit erforderlich sind. Allerdings wird eine absolute
Sicherheit bietende Privention niemals mdglich sein, da im
allgemeinen die dazu erforderliche Informatjionslage unvoll-
kommen ist. Insofern miissen auch im Rahmen eines Abstellens
tssicherheitsstrategien diese mit

auf primir priaventive Arbel
fivitdten zur Erreichung ven Ar-

entsprechenden kurativen AK
beitssicherheit ineinandergreifen.

ung weitergehende Frage
d der Planmidigkeit der

Eine im Rahmen der Strategienbtindel
ist die nach dem anzustrebenden Gva
Arbeitssicherheitsstrategien. In diesem Zusammenhang gilt
tendenziell, dab priventive Strategien nur auf Basis eines
plan- und regelmidigen Vorgehens sinnvoll verfolgt werden
kgnnen. Kurative Arbeitssicherheitsaktivititen kdnnen dage-
gen auch ohne Planung, insbesondere aber auch auf Basis ge-

legentlicher Planung getroffen werden. Entscheidet man sich
regelmibig geplantes Vorgehen,

fir ein primidr pridventives,
ob die Plamung

so stellt sich im nidchsten Schritt die Frage,
schwachstellenorientiert oder intervallortientiert

Zwar stellt die Fixierung fester zeitlicher Interval-
itdten einsetzen,

yorzuneh-

men ist.
le, nach dessen Ablauf arbeitssicherheitsaktiv
r Sicht hdchsten grad der Flan
s im Sinne der Ausnutzung von Frihwarnin-
ein bestimmtes Schwachstellenstadium
sicherheitsaktivi—
n =sollten aufgrund

den aus zeitliche mibigkeit dar,
jedoch erscheint €

formationen sinnvoller,
hei dessen Erreichung Arbeits

za fixierewn,
Arbeitssicherheitsaktivitﬁte

titen einsetzen.
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Abb. 4.25: Zusammenstellung eines Arbeitssicherheitsstrate-
gienbiindels
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der schwierigen Erkennbarkeit potentieller Schwachstellen
und der nur sehr kurzen verbleibenden Restzeit im Falle

des Vorliegens akuter bzw, faktischer Schwachstellen stets
auf Basis des Erkennens latenter Schwachstellen einsetzen.

dinsichtlich der Art der vorzunehmenden Arbeitssicherheits-
aktivititen ist im Sinne des Vorbeugens gegen gesundheitsbe~
eintrichtigende Gefahren das Schwergewicht auf priventive
MaBnahmen zu legen, Dazu ist es erforderlich, zunichst eine
regelmdBige Uberwachung der Enmtwicklung von Schwachstellen
innerhalb des Systems vorzunehmen, um die Beobachtung, Wahr-
nehmung und BewuBtmachung von Schwachstellen iberhaupt zu
ermiglichen. Besondere Bedeutung erlangt dabei das Erkennen
von Schwachstellen, bevor es zum Eintritt von Stérungen
kemmt. Darauf sufbauend kSnnen dann die entsprechenden di-
rekten - unmittelbar den Zielen der Arbeitssicherheit die-
nenden - Arbeitssicherheitsaktivitidten zur Beseitipung der
erkannten Schwachstellen bzw. zur Hemmung der Wirkung die-
5¢r Schwachstellen ergriffen werden. Diese MaBnahmen miis-
sen - hinsichtlich der zugrunde liegenden Bezugskategorien

- die gesamte Palette méglicher Aktivititen umfassen. Es
sind also anlagenbezogene, strukturelle und petrsonenbezo-
géne Arbeitssicherheitsaktivitidten zu ergreifen, um die
verschiedenen Teilziele der Arbeitssicherheit abzudecken

und damit insgesamt einen miglichst umfassenden Schutz des
Personals vor gesundheitsheeintrichtigenden Gefahren zu ge-
wihrleisten. Im Anschlub an eine derart vorgenommene Biindelung
von Arbeitssicherheitsstrategien ist das gesamte Strategien-
bindel in die Instandhaltungsplanung ) zu integrieren.

die Ausihnmgen im dritten
1) Vg. zur Instandhaltungsplamung nochmals ;
Kgpitel dieser Untersuchung sowie die nachfolgend genamnten, beson

ders bedeutsamen Quellen. . . _
ERIMAMN, wolfgangspKriterien zur Bestimming zwejkm%ﬁégf; Iﬁﬁtgndhal
tungsstrategien in: Industrial Engineering, 1. Jg. , dhal%ungs—

S, 111-121; GROTHUS, Horst: Wirksamkeitsorientierte Igst?n haltungs
strategie ’in: Industrial Engineering, 3. Jg. (19733, Vérsiﬁnénis voﬁ
DERS.: Die Integration der Schadensabwehr - das neue B e 078
der Vorbeugenden Instandhaltung, in: REFA—Nachr1chten§ZIG. ye 578,
il. 5, § 2%1—290- HECK, K.: Instandhaltungskostep;‘HE d'lrtéébuch -
héltﬁngz DERS. : instandhaltung, Grundlagen der, in: Handwh
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Um eine solche Integration zu erreichen, ist ip einem ersten
Schritt zunidchst die explizite Einbindung von Arbeitssicher-
heitszielen in das aus den Unternehmenszielen abzuleitende
Instandhaltungszielsysten erfaorderlich (vgl. dazu sowle zu

den folgenden Schritten Abbildung 4.26). Im Anschlub an die
Ausgestaltung des Instandhaltungszielsystems ist in einem wei-
teren Schritt der Instandhaltungsbedarf zu planen. Dazu sind
zunichst die Bestimmungsfaktoren des Anlagenverschleisses zu er-
fassen, um dann im Rahmen einer langfristigen Prognose Art,
Umfang und Verlauf des Anlagenverschleisses feststellen zu
kditnen. Aus dieser Analyse 13Lt sich Art, Struktur und Ent-
wicklung des Imstandhaltungsbedavfs ableiten, der wiederum

den Rahmen sowchl fir einzelne Aktivitidten als auch fir ganie
MaBnahmenpakete der Instandhaltung absteckt. Auf dieser Basis
kann dann in einem weiteven Schritt der Bedarf an Arbeitssi-
cherheitsaktivititen arpalysiert werden. Dazu sind zundchst
mégliche (Sicherheits-)Schwachstellen mit Hilfe entsprechen-
der arbeitssicherheitsbezogener Sicherheitsanalysen aufzudecken,
um Art und Entwicklung dieser Schwachstellen bestimmen zu
kénnen. Aus dieser Schwachstellenanalyse resultiert unmittelbar
Art, Struktur und Entwicklung des Bedarfs an Arbeitssicherheits-
aktivitidten. In einem weiteren Schyitt sind daraufhin Instand-
haltungs- und Sicherheitsstrategien sowie die zu deren Umset-
zung erforderlichen personellen und maschinellen Kapazititen

Fortsetzung der Fullnote 1) der Vorseite:

?rodu§tionswirtschaft, hrsg. von Werner Kern, Stuttgart 1979, Sp. 314-513;
KROESEN, Alf{red: Instandhaltungsplanung und Betriebsplarkostenrechrung,
Wieshaden 1883; KOPPER, W.: Instandhaltung; LEWANDOWSKI, Klaus: Wann
endlich "Maintainability” guch im Maschinen- und Anlagenbau?, in: 10,

49, Jg. (19803, Nr. 3, 3, 48-571; MANNEL, W.: Anlagenerhaltung; DERS.:
Vorbeugende Instandhaltung; DERS.: Anlagen und Anlagenwirtschaft in:
HandwSrterbuch der Betriebswirrschaft, hrsg. von Erwin Grochla und waldemar
Wittmann, 4. Asfl., Stuttgart 1974, Sp. 138-147; DERS.: Stellung der In-
standhal;ung; DERS.: Anlagenwirtschaft; DERS.: Wechselwirkamgen zwischen
Anlagenwirtschaft, Planung und Untemehmenserfolg in: Der Betrieb, 33. Jg
(1980}, S. 2145-2150; MERTENS, P.: Instandhaltungstheorie; DERS.:
Instandhaltungssirategien, in: Buropean Federation of National Maintenance
Sacieties (EFNMS}, Tagungshandbuch zum 1. Eurapiischen Komgress In-
standhaltung, Wiesbaden 1972, S. 97-118; DERS.: Instandhaltungsplamung,
in: Handworterbuch der Betriebswirtschaft, hrsg. ven Erwin Grochla umd
Walc.lemar Wittwmann, 4. Aufl., Stuttgart 1975, S. 966-1970; MIDDEIMANK,
Ulrich: Plammg der Anlageninstandhaltung, Wiesbaden 1977; ORDELHEIDE,
Dzeter:'InstandhaltungSplanung, Simulationsmodelle flr Instandhaltungs-
entscheidungen, Wiesbaden 1973; SCHEER, August-Withelm: Instand-
hajtungspolitik, Wieshaden 1974; SCHICHTEL, Ulrich: Optimsle Instand-
hajtung und wirtschaftiiche Nutzungsdauer bei exponentiell verteiltem
Austall von Anlagen, in LfR, 50. Jg. (1980), S. 268-282.
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zu planen. Die festgelegten Strategien bilden zugleich den
Rahmen fiir die entsprechende Planung von MaBnahmenpaketen.

Hat man sich im Rahmen der strategischen Grundsatzentscheidung
fiir ein priventives und planmiBiges Vorgehen sowohl bei detr In-
standhaliung als auch bei der Arbeitssicherheit entschlossen,

so lassen sich diese MaBnahmenpakete durch felgende Bausteine
charakterisieren: In der ersten Stufe sind aus Sicht der In-
standhaltung plan- und regelmiBige Imspektionen zur Beobach-

tung von Art, Umfang und Verlauf des Anlagenverschleisses durch-
zufithren, die AufschluB {ber den Instandhaltungsbedarf geben.
Zeitgleich damit kann die plan- und regelmidBige Uberwachung der
Entwicklung von Sicherheits-Schwachstellen in der Iastandhal-
tung vorgenommen werden. Die grundsitzliche Vorgehensweise ist

in beiden F4llen dieselbe, da sich Verschleif- und Schwachstel-
lenentwicklung in ihrem Charakter strukturell ihneln. In beiden
Fillen handelt es sich um dies Entwicklung von St&rungen, die

zu $konomischen Schiden (i.w.5.) fithren kdnnen. Aufbauend auf
diesen nur indirtekt den jeweiligen Zielen von Instandhaltung
einerseits und Arbeitssicherheit andererseits dienenden Beobach-
tungsmabnahmen sind dann plan- und regelmiifige Wartungen zur
Hemmung des Anlagenverschleisses, plan- und regelmidige Instand-
setzungen zur Beseitlgung des Anlagenverschleifies, plan- und
regelmidBige Arbeitssicherheitsaktivititen zur Hemmung der Wirkung
von Schwac}_lstellen sowie plan- und regelmiBige Arbeitssicherheits-
aktivititen zur Beseitigung von Schwachstellen durchzufihren.
Neben diesen schadensvorbeugend vorzunehmenden Aktivititen sind
zusdtzlich schadensbedingte Instandhaltungs- und Aribeitssicher-
heitsmaBnahmen zu planen. Den AbschluB der lang- bis mittelfristi-
gen Planung einer Arbeitssicherheitsaspekte beriicksichtigenden
Instandhaltung bilden kenkrete Ablaufpline - wie sie bereits

im dritten Kapitel aufgezeigt wurden - sowie die umfassende Ko-
ordinaticn von Instandhaltungs- und Arbeitssicherheitsaktivititen



Finftes Kapitel

Miglichkeiten der aufbauorganisatorischen Beriicksichtigung von
Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten innerhalb des
unternehmerischen Subsystems Instandhaltung
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A) Bedingungen der arbeitssicherheitsgerechren Organisation
der Instandhaltung

1. Grundstruktur des Organisationsproblems - dargestellt
an den Besonderheiten des Instandhaltungsprozesses

ber groBdte Teil aller bisher erlassenen Arbeitsschutz- und Un-
fallverhiitungsvorschriften ist objektbezogen formuliert, das
heiit, daB sich diese Vorschriften explizit auf bestimmte An-
lagentypen bzw. -arten (wie etwa Krane oder Druckbehdlter) be-
zichen. Als Grundprinzip wird im Rahmen dieser Vorschriften stets
unterstellt, daB die physische und psychische Gesundheit des ar-
beitenden Menschen wihrend des Arbeitsprozesses generell zu
schiitzen ist. Die konkreten objektbezogenen Formulierungen sind
auf Basis dieses CGrundprinzips zumeist derart gewdhlt, daf sie
sich - unterteilt man das Unternehmensgeschehen in die drei
klassischen Hauptfunktionen Beschaffung, Produktion und Absatz -
in erster Linie auf den Produktionsprozess und innerhalb dieses
Prozesses wiederum auf die Tdtigkeiten des arbeitenden Menschen
an bestimmten Anlagentypen bzw. -arten beziehen. Hilfsfunktionet
unternehmerischer Aktivititen, wie insbesondere Transport, lage-
Tung und Instandhaltung, wurden erst im Laufe der Zeit in das
Arbeitsschutzsystem integriert. Dies ist insbesondere darauf zu-
riickfiihrbar, dab die jeweiligen Besonderheiten dieser Hilfsfunk-
tionen im Vergleich zum Produktionsprozess zu einem wesentli-
chen Teil die Anwendung entsprechender Arbeitsschutz- und Ar-
beitssicherheitsvorschriften und damit vor allem auch die Durch-

setzung einer effektiven und sicherheitsgerechten Arbeitsorgani-
sation erschwerten.

Im felgenden sollen insofern bedeutsame Besonderheiten der hier
im Mittelpunkt stehenden Hilfsfunktion Instandhaltung gegenilber
dem Produktionsprozess aufgefithrt werdenﬂ, um wesentliche An-
satzpunkte fiir eine auch aufbauorganisatorisch abgesicherte g8~

genseitige Integration des Instandhaltungs- und des Arbeitsschut®
SYstems anzuzeigen.

1) Vgl, sinngemad HUPPERT, Otto: Besonderheiten der Instandhaltung im

Vergleich zum Produktionsprozed, in- Arbei i Jg.
(1978}, Nr. 18, S. 547-548. 107 Arbelt und Arbeitsrectt, S1. %
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1. Instandhaltung als Hilfsfunktion der Produktion

Die Instandhaltung kann - wie bereits erwdhnt - als Hilfsfunk-
tion, insbesondere der Produktion, angesehen werden. Unterstiitzt
wird diese Sichtweise dadurch, dal die Verbesserung der Anlagen-
verfiigbarkeit, mithin die Vermeidung anlagenbedingt entstehender
Produktionsstillstinde, als maBgebliches skonomisches Ziel der
Instandhaltung gilt. Gleichwohl ergeben sich zahlreiche Interde-
pendenzen ?, die der organisatorischen Regelung bediirfen, nicht
nur zur Produktion, sondern dariiber hinaws auch zu anderen
(Haupt- und Hilfs-)}Funktionen sowie Faktorwirtschaften einer
Unternehmung. Diese vielfaltigen Wechselbeziehungen zwischen

der Instandhaltung und anderen Unternehmensbereicken vernidchlis-
sigend, werden in der Praxis die von der Instandhaltung ausgehen-
den &konomischen Wirkungen oftmals nicht erkannt. Dariiber hinaus
werden aufgetretene Stdrungen sowie die Art ihrer Beseitigung
6ft nur unzureichend erfaBt, analysiert und in zukiinftige Pla-
nungen mit einbezogen, Insofern sind auch Arbeitsschutz und
Arbeitssicherheit dienende Mafinahmen vorwiegend im Produktions-
bereich realisiert. Insbesondere aufbauorganisatorische Belange
eines Arbeitsschutzsystems umfassen mur in Ausnahmefdllien auch

die Instandhaltung.

2. Koordinationsbediirfnisse zwischen Instandhaltung
und Produktion

Das Phinomen, daB die Instandhaltung als Hilfsfunktion seitens
ihrer primiren Ziele und damit ihrer Aufgaben der Produktion
dient, ihr also -insofern untergeordnet ist, andererseits jedoch
meist nicht in deren Leitungsorganisation eingebunden ist, son-
dern vielmehr eine selbstidndige Leitungshierarchie besitzt, bil-
det die Ursache fiir vielfdltige Koordinationsprobleme. Insbeson-
dere wird hier das praktisch bedeutsame Kongruenzprinzip der Or-

ganisation, das die Einheitlichkeit von Aufgaben, Kompetenzen
und Verantwortlichkejten postuliert, durchbrochen. "Ein s?lch?r
Zustand hat XKonsequenzen vor allem hinsichtlich der Organisation

von Instandhaltungsarbeiten. Es kann beim Festlegen der Termine

1) Vol. dazu novhmals die susfithrlichen Ausfilhrungen im zweiten Kapitel.
o
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dazu kommen, daB zu bestimmten Zeiten eine Auftragsfiille zu ver-
zeichnen ist und das Instandhaltungspersonal tberfordert wird.
Andererseits kann auch zeitweilig ein Auftragsmangel und damit
eine Unterforderung der Arbeitskrifte eintreten.“UGerade zu
ieiten, in denen Auftragsfille herrscht, wird jedoch vom Instand-
haltungspersconal im allgemeinen eine besonders hohe Einsatzbe-
reitschaft, oftmals {iber die normalen Arbeitszeiten hinausgehend,
erwartet. Mit zunehmender Arbeitszeitdauer steigt jedoch die Un-
fallwahrscheinlichkeit stark an: "Etwa 22 % aller angezeigten
Arbeitsunfidlle und etwa 30 % aller Arbeitsunfille mit Todes-
folge ereignen sich erst & Stunden nach Arbeitsbeginn."z)
Zusitzlich steht hiaufig auch die Erfiillung der Instandhaltungs-
aufgabe selbst unter hohem Zeitdruck, um etwaige Produktions-
unterbrechungskosten méglichst gering zu halten, Die damit ein-
hergehende Uberforderung kann - wie auch eine Unterforderung -
zur Ermiidung sowie zu Fehlreaktionen und inscfern aus Sicht

von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit zu Gefihrdungen des
Instandhaltungspersonals filhren. Weitere Abstimmungserforder-
nisse zwischen Instandhaltung und Produktion ergeben sich bel-
splelsweise dann, wenn die Aufgabenstellung ein Arbeiten in-
nerhalb einer Anlage bzw. in unmittelbarer Umgebung einer an-
deren laufenden Anlage erforderlich macht., Dabei kénnen sich
insbesondere dadurch Gefahren fiir das Instandhaltungspersonal
ergeben, daf ein Produktionshandwerker - gufgrund seiner Unkenat-
nis von den laufenden Instandhaltungstitigkeiten - eine ganze
Anlage bzw. Anlageteile in Betrieb setzt und dadurch das Instand-
haltungspersonal gefihrdet.

Die aufgefuhrten Beispiele zeigen, dab eine detaillierte, abge-
stimmte Planung und Vorbereitung der InstandhaltungsmaBnahmen
sowie eine den Koordinationsbedirfnissen zwischen Instandhaltung
und Produktion entgegenkommende, Arbeitsschutz und Arbeitssichers
heitsaspekte integrierende aufbauorganisatorische Beriicksichti-
gung dieser Besonderheiten erforderlich jist.

+) HUPPERT, O.: Besonderheiten, hier 8. 547,

2) XLIESH, G.: Wartung und Reparatur, hier S. 16
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3. §;0§235§;§€2i5h§??:§§ter der Leistungserstellung
Das VYorhandensein verschleiBbedingter zuf#lliger Anlagenausfille
bewirkt, daB neben den recht gut planbaren Instandhaltungsmaf-
nzhmen auch solche auftreten, bei denen Ort, Zeitpunkt und Dau-
er oft nur sehr kurzfristig festlegbar sind., Dies gilt selbst
im Falle einer planmdBigen Instandhaltung, bei der ein groBer
Teil der erforderlichen MaBnahmen aufgrund entsprechender In-
spektionstitigkeiten vorhersehbar wird, da auch hier stochasti-
sche Aniagenausfille nicht ginzlich vermieden werden k&nnen.
"Unter diesen Bedingungen svielt daher das improvisierte Arbeiten
eine grofie Rolle, und die Fihigkeit zu einer individuellen Ar-
beitsplanung und Organisation der Arbeit besitzt einen hohen
Stellungswert"1). Dies gilt auch fur Festlegungen von Arbeits-
schutz~ und ArbeitssicherheitsmaBnahmen. Insofern sind infor-
melle Beziehungen innerhalb des Personals, wie sie ver allem
in organisatorisch einheitlich strukturierten Bereichen existie-
ren, aus Sicht von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit von her-
ausragender Bedeutung. Der stochastische Charakter der Lei-
stungserstellung in der Instandhaltung, der zumindest zum Teil
auch trotz sorgfiltigster Analysen von Anlagenausfillen und de-
ren statistischen Auswertungen stets erhalten bleiben wird, be-
dingt dariber hinaus besconders hohe Anforderungen an die Moti-
vation des lLeistungsverhaltens der betroffenen Mitarbeiter. Dies
gilt insbesondere im Hinblick auf eine dauerhafte Motivation

zur Arbeitssicherheit.

4, Hohe Heterogenit#t der Leistungserstellung in der
Instandhaltung

Eine weitere Besonderheit der Instandhaltung, die einen besonde-
ren Einfluf auf deren Organisation darstellt, stellt die Hetero-

genitit des gesamten Instandhaltungswesens dar.
sachlichen, perscnellen, instrumen-

Heterogene Struk-

turen sind unter zeitlichen,
tellen und értlichen Aspekten feststellbar.

So kann h#ufig aufgrund des stochastischen Charakters des Ent-

stehens von Instandhaltungsbedarfen weder der Zeitpunkt des

1) HUPPERT, O.: Besonderheiten, hier S. 548.
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Bedarfsanfalls noch die Zeitdauer, die flir die Durchfiihrung der
Instandhaltungstitigkeiten zu veranschlagen ist, im voraus fest-
gelegt werden, Hieraus erwachsen unter Arbeitssicherheitsaspek-
ten wiederum Probleme hinsichtlich einer arbeitssicherheitsge-

rechten Arbeitsvorbereitung sowie auch beziiglich einer entspre-
chenden Abstimmung zwischen der Instandhaltung und anderen Akti-
vitdtsfeldern eines Unternchmens.

Unter Sachaspekten fithrt einerseits der Umstand, daB Instand-
haltungstitigkeiten an der Art nach unterschiedlichsten Anlagen
auszufithren sind und andererseits sich die Instandhaltungstédtig-
keiten selbst ebenfalls artmilig unterscheiden - beispielsweise
kann man zwischen mechanischen, hydraulischen, pneumatischen,
elektrischen und elektronischen Arbeiten differenzieren - zu
einer heterogenen Struktur des Instandhaltungswesens.

In engem Zusammenhang damit ist auch eine aus personeller Sicht
hohe Heterogenitit feststellbar, denn artmifiig unterschiedliche
Tdtigkeiter bedingen auch den Einsatz entsprechend qualifizierten
und somit verschiedenen Personals. Hinzu kommt, da@ Instandhal-
tungshandwerker mit unterschiedlichsten Produktionsarbeitern ko-
operieren miissen. Die Bildung fester Arbeitsgruppen, die sich
im Hinblick auf Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsgesichts-
punkte informell unterstiitzen kénnten, wird dadurch erschwert.

Der bereits erwidhnte Tatbestand, daB InstandhaltungsmaBnahmen
an unterschiedlichen Anlagenarten durchzufihren sind, fihrt
aufgrund der damit verbundenen wechselnden Einsatzorte zu einer
auch unter &rtlichen Aspekten hohen Heterogenitsit des Instand-
haltungswesens. So ist davon auszugehen, daf Instandhaltungs-
tétigkeiten sowchl in verschiedenen Produktionswerkstitten als
auch in unterschiedlichen Instandhaltungswerkstdtten (Zentral-
werkstitien und TInstandhaltungsstiitzpunkte) ausgefiihrt werden
missen. Auch dies fihrt aus Sicht von Arbeitsschutz und Arbeits-
sicherheit zu besonders unglinstigen Bedingungen, so etwa dadurch,
daB Instandhaltungsaufgaben im Produktionsbereich oft unter
grofler Hitze, unter unglinstigen Raum- oder Lichtverhdltnissen

oder unter dem EinfluB gefihrlicher Gase, Stdube oder Strahlunge?
auszufiihren sind.
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SchlieRlich ergeben sich auch aus instrumenteller Sicht hete-
regene Bedingungen insofern, als im Rahmen von Instandhaltungs-
titigkeiten meist sowohl universelle als auch spezielle Werk-
euge und Hilfsmittel zum Einsatz gelangen. Im Falle seltenen
Gebrauchs von Spezialwerkzeugen hat dies aus Sicht des Arbeits-
schutzes zur Folge, daB eine gewohnheitsmiBige und sichere
Mutzung nicht gew#hrleistet werden kann. Zudem kénnen sich et-
wa im Zusammenhang mit hohem Zeitdruck gerade bei Arbeiten im
Produktionsbereich Situationen ergeben, in denen geeignete Werk-
zeuge baw. Hilfsmittel nicht verfilgbar sind und daher solche Ar-
beitsmittel verwendet werden, die die zu stellenden Arbeitssi-
cherheitsbedingungen nicht erfiillen.

Die beschriebene hohe Heterogenitit der Leistungserstellung in
der Instandhaltung erfordert aus Sicht des Arbeitsschutzes darauf
abgestimmte organisatorische Regelungen, da der gewohnheitsmis-
sige oder gar habitualisierte Umgang mit ArbeitssicherheitsmaB-
nahmen erschwert und deren Planung oft nur fallweise mdglich ist.

5. Niedriger Mechanisierungs- und Automatisierungsgrad
der Leistungserstellung in der Instandhaltung

Das Instandhaltungswesen stellt einen unternchmerischen Bereich
dar, in dem manuelle Arbeiten deminieren ’. Das Schaffen von
Arbeitserleichterungen, etwa durch den Einsatz technischer Hilfs-
mittel, ist oft nicht mdglich. Hinzu. kommt, dafl diese manuellen
Titigkeiten im Imstandhaltungsbereich oftmals kdrperliche Schwer-
arbeit darstellen; man denke dabei etwa an die im Rahmen von
Wartungs~ und Reparaturmaflnahmen héufig erforderlichen Demon-
tage~ und Montagearbeiten. "Die zu verrichtenden Titigkeiten
erfordern auBerdem nicht selten ungiinstige Kdrperhaltungen, ver-
bunden mit viel statischer Arbeit. Riickenlage mit Armen in Vor-
halte, Kirperverdrehungen und Arbeitsverrichtungen, die viel

Zug- oder Druckkrdfte verlangen und die nicht immer mit der er-
forderlichen Sichtkontrolle ausgefihrt werden kénnen, sind ty-

pisch”z).

1) Vgl. KOGH, H.-G.: Instandhaltung, hier S. 627.
1) HUPPERT, O.: Besonderheitem, hier 5. 548.
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Dariiber hinaus stehen solche Instandhsltungstdtigkeiten zudem oft
unter EinfluB besonders ungiinstiger Arbeitsumgebungsbedingungen.

Der insbesondere im Vergleich zur Produktion besonders niedrige
Mechanisierungs- und Autcmatisierungsgrad in der Instandhaltung
bewirkt, dafl eine ergonomische Arbeitsplatzgestaltung nicht oder
nur selten moglich ist. Das Treffen wirksamer Arbeitsschutz- und
ArbeitssicherheitsmaBnahmen wird erheblich erschwert. In diesen
Zusammenhang kommt einer entlastenden Pausengestaltung sowie
einer tiberdurchschnittlichen Motivation, etwa durch fimanzielle
Leistungsanreize, eine erhthte Bedeutung zu. Solche und hnliche
Malinahmen lassen sich jedoch im allgemeinen nur dann durchsetzen,
wenn eine besonders enge, fllhrungsunterstiitzte Zusammenarbeit vor
Instandhaltung und Arbeitsschutzwesen gewdhrleistet ist. "Arbeits
sicherheit ist eine Flhrungsaufgabe, eine Herausforderung fir das
Management! Die Anwendung des altbekannten Management-Prozesses
(Planen, Organisieren, Durchfilhren, Kontrollieren) mufl auf dem
Gebiet der Arbeitssicherheit intensiviert werden."”

6. EinflL_lf& subjektiver Faktoren auf die Leistungserstel-
lung in der Instandhaltung

Als weitere Besonderheit der Instandhaltung stellt Huppert heraus,
dafi "der Arbeitsvollzug in hohem MaBe durch subjektive Faktoren
bestimmt” %) wird. So h#ngt die erfolgreiche Aufgabenerfiillung im
Instandhaltungswesen insbesondere von dem jeweiligen Leistungs-
verhalten und - in engem Zusammenhang damit - ven den spezifi-
schen Perstnlichkeitseigenschaften, wie etwa Selbstidndigkeit,
Gewissenhaftigkeit, Sorgfiltigkeit, Geschicklichkeit und Verliss-
lichkeit, sowie von der Kooperationsfihigkeit und -bereitschaft
der Mitarbeiter ab. Dies verdeutlicht, wie sehr auch pidagogische,
psychologische und soziologische Einfliisse witksam werden und in-
sofern im Rahmen betriebswirtschaftlicher Oherlegurgen zur Orgé-
nisation der Instandhaltung zu bertcksichtigen sind.

1} Das neue Aufgabengebiet ven D-Sec, A - Interview mit Rolf Kolb, in:
Esso-Report, Jg.1979, Nr. 14 (Dezember), S. 3.

2) HUPPERT, O.: Besondetheiten, hier 5. 548,
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Besendere Bedeutung erlangen in diesem Zusammenhang die bereits
in Iuge der Erdrterung einzelner Arbeitssicherheitsstrategien
genannten MaBnahmen zur arbeitssicherheitsgerechten Beeinflussung
des durch die Variablen des individuellen

® Wissens,
¢ K¥nnens und
¢ Wollens

bestimmten Leistungsverhaltens des Instandhaltungspersonals. Die
aufbauorganisatorischen Bedingungen sind insofern derart zu ge-
stalten, dal eine effiziente Umsetzung solcher Strategien mdglich
ist.

7. EinfluB arbeitsbedingungsabhingiger Faktoren auf die
Leistungserstellung in der Instandhaltung

Huppert weist darauf hin, dall zusitzlich zu den aufgefiihrten
subjektiven auch objektive - das heift arbeitsumfeld- bzw. ar-
beitsbedingungsabhiingige - Faktoren zu berficksichtigen sind.

Dazu zihlen Einfliisse, wie etwa

"- lange Wartezeiten;

- unzuldngliche Bereitstellung von Ersatzteilen,
Werkzeugen und Hilfsgerdten;

- instandhaltungsungiinstig konstruierte Maschinen
und Anlagen;

- verschmutzte Arbeitsgegenstiénde;

mangelnde Kontrolle iiber den Ablauvf der Arbeiten,

weil Arbeitsnormen fehlen;

verspidteter Arbeitsbeginn und Unterbrechung der

Arbeit aus Grilnden des Arbeitsschutzes"

Besondere Probleme ergeben sich aus diesen EinfluBfaktoren auf
die Organisation des Instandhaltungswesens insofern, als‘snlche
objektiven Arbeitsbedingungen hiufig von Eimsatzort zu Einsatz-

ort und von Instandhaltungsmanahme zu InstandhaltungsmaBnahme

1) HUPPERT, O.: Besonderheiten, hier S. 549.
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variieren, so daR Ergebnisse von entsprechenden Arbeitsanalysen
nur sehr schwer auf organisatorische Malnahmen {bertragbar sind.

Die vorstehenden Ausfiihrungen sollten aufzeigen, wie bedeutsam
und zugleich problematisch es ist, im Rahmen einer auch organi-
satorischen Integration von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheits-
aspekten in das Instandhaltungswesen die Besonderheiten der In-
standhaltungsprozesse herauszuarbeiten und zu berticksichtigen.
Insofern wurde ein bedeutsamer Teilkomplex des Bedingungsrahmens
der Organisation des Instandhaltungswesens dargestellt, Weitere
bedeutsame Bedingungen stellen die in den Arbeitssicherheitsvor-
schriften - allerdings nicht allein im Hinblick auf den Instand-
haltungsbereich - formulierten gesetzlichen Mindestanforderungen
an die aufbauorganisatorische Berlicksichtigung von Arbeitsschut:-
und Arbeitssicherheitsaspekten dar, die im folgenden zu behandeln
sind.

II. Aufbauorganisatorische Mindestanforderungen der Be-
achtung gesetzlicher Arbeitssicherheitsvorschriften

Hinsichtlich der aufbavorganisatorischen Integration von Arbeits
schutz- und Arbeitssicherheitsaspekten hat der Gesetzgeber im
Rahmen der Arbeitssicherheitsgesetzgebung rechtliche Mindestan-
forderungen geschaffen, die "verbindliches Organisationsrecht
(darstellen), das direkt und gestaltend in die Betriebsverfas-
sung hineinwirkt und damit bisher vorhandenen Spielraum einengt"
Diese Mindestanforderungen verfolgen in erster Linie das Ziel,
eine wirksame Umsetzung von Arbeitssicherheitsvorschriften zu
gewdhrleisten. Dariiber hinaus wird der Unternehmer, der die ge-
nerelle Verantwortungm trigt, "zur Verhiitung von Arbeitsunfiil-
len (einschlieBlich der Berufskrankheiten) die erforderlichen
Einrichtungen schaffen sowie die netwendigen Anordnungen und Mah-

1) SILLER, Fwald: Arbeitssicherheitsgesetz - Die Sicherheitsfachkraft
und ihre organisatorische Stellung im Betrieb, in: Die Berufsgenos-
senschaft, 27, Jg.(1975), 5. 425-429, hier 5. 425.

2) Diese generelle Verantwortung des Unternchmers filr Arbeitssicher-
}_1e1t besteht aufgrund der §§ 120 a £f der Gewerbeordmung (Gew(d)
in der Fassung vom 26, Juli 1900 (RGBE1. §. 871) sowie aufgrund
des § Z der UW "Allgemeine Vorschriften™.
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nahmen zu treffen"”, durch die (normierten) Mdglichkeiten der
Arbeitsteilung entlastet?) . Die im Rahmen einer solchen Arbeits-
teilung zu unterscheidenden Stellen der Betriebsidrzte, Sicher.
heitsingenieure, -techniker und -meisters)sowie der Sicherheits-
beauftragten?’ sollen im folgenden kurz hinsichtlich ihrer ge-
setzlich umrissenen Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortlich-
keiten untersucht werdens . Dariiber hinaus sollen auch die (ge-
setzlich nicht festgeschriebenen) Stellen der Hauptsicherheits-
ingenieure aufgrund ihrer hohen praktischen Relevanz in diese

Betrachtung einbezogen werden.

1. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der Fach-
krdfte flr Arbeitssicherheit

Fachkrifte f4r Arbeitssicherheit sind mit Zustimmung des Be-
triebsrates zu bestellen, soweit dies aufgrund der mit der Be-
triebsart zusammenhingenden Gesundheitsgefahren, der Zahl und
tusammensetzung der beschiftigten Arbeitnehmer und der Betriebs~
crganisation erforderlich istf’) . Die Hauptaufgabe dieser Sicher-
heitsfachkrifte, die im Gesetz in die fiir Fragen des Gesundheits-

1) BUSS, Peter und EIERMANN, Willi: Die neue UVV "Allgemeine Vorschriften'
(VBG 1), in: Die Berufsgenossenschaft, 29. Jg.(1977), 8. 108-116,
hier S. 110. )

Z) Vgl. § 2 Abs. 1 UV "Allgemeine Vorschriften®, nach dem der Unterneh-
mer zu seiner Entlastung fachlich geelgnete Persomen mit der erforder-
lichen Weisungsbefugnis zu bestellen hat.

3) Die genannten Stellen sind im Gesetz iber
ingenieure und andere Fachkrifte fir Arbel
Fassung vom 12. Dezember 1973 (BGB1. Is.
auch als sog. Fachkrifte fiir Arbeitssiche
fachkriifte) bezeichnet.

4) Die Stellen der Sicherheitsbeauftragten sind in § 719 der Reichsver-
sicherungsordnmg (RVO) in der Fassung vom 15. Dezember 1924 (RCB1.

5. 779) geregelt.

Eine ausfithrliche Darstellung

sowie SPINNARKE, Jurgen: Siche

platzgestaltung, Minchen 1981.

Betriebsirzte, Sicherheits-
tssicherheit (ASiG) in der
1885) geregelt und werden

rheit (bzw. als Sicherheits-

bieten REHHAHN, H.: Sicherheitsstrategie

5 rheitstechnik, Arbeitsmedizin und Arbeits-

—

6) Vgl. dazu §§ 1, 2 und 5 ASiG.
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schutzes zustindigen Betriebsﬁrzten (medizinische Fachkrifte
fur Arbeitssicherheit) und in die fir Fragen der Arbeitssicher-
heit (einschlieBlich der menschengerechten Gestaltung der Ar-
beit} zustlndigen Sicherheitsingenieure, -techniker und -meister
(technische Fachkréfte fur Arbeitssicherheit) unterteilt werden,
besteht darin, den Arbeitgeber "beim Arbeitsschutz und bei der
Unfallverhlitung (zu) unterstﬁtzen"z) . Einen Oberblick idber die
in diesem Rahmen kraft Gesetzes zu erfiillenden Teilaufgaben der
(technischen) Sicherheitsfachkrifte vermittelt Abbildung 5.13).
Die Obersicht verdeutlicht, daB insbesondere im Rahmen der bera-
tenden Tatigkeiten, aber auch bei den priifenden, beobachtenden,
motivierenden, belehrender und schulenden MaBnahmen gerade auch
das Instandhaltungswesen ("Unterhaltung von Betriebsanlagen™
im Mittelpunkt der von Arbeitssicherheitsfachkriften zu betret-
enden unternehmerischen Aktivitidtsfelder steht.

Mit der Ubertragung dieser Aufgaben hat der Gesetzgeber den Fach
kriften fiix Arbeitssicherheit die Rolle fachkundiger Berater Vol
Leitungsstellen (Leitungsassistenz) zugedachtd). Da die Fachkrif-
te fiir Arbeitssicherheit zudem im allgemeinen dadurch gekenn-
zeichnet sind, daB sie keine Fremdentscheidungsbefugnisse habén
und zuch keine vollzugsverbindlichen Anprdnungen treffen dirfen g
erffé%len sle somit die typischen Charakteristika von Stabsstel-
len™ . Allerdings besteht im Rahmen des Arbeitssicherheitsgeset:
zes auch die Moglichkeit, eine Instanz zusitzlick zu ihren "M0I°
malen" Aufgaben mit der Funktion einer Sicherheitsfachkraft =

1) Die maBgeblichen Vorschriften fiir Betrieh ie hier ni i
drzte, die hier nicht wei-

ter behandelt werden, ergeben sich ans Som 4 i "1
des Arbeitssicherhei%sgegetzes. dem zweiten Abschnitt (§ 2-4)

2) § 1 und auch § 6 ASiG.
3) Diese Ubersicht wurde in inhaltliche i ilwei srtli
r sowie licher
Anlehmung an § 6 ASLG erstelit. owie teilweise auch wirt

4) Vgl. auch GIESE,
zum Gesetz Uber
krifte fir Arbei

Herbert, IBELS, Hans und REHKOPF, Helmit: Kommentar
Betriebsirzte, Sichetheitsingenieure und andere Fach-
tssicherheit, Heidelberg 1974, € & ASiG, Anm. 3.

®) Vel. O.V.: Zur Verantwortlichkeit der Fachkrifte fur Arbeitssicher-
s 1n: Sichere Chemiearbeit, 28, Jg. (19763, H.3, S. 17-19, hier

5. 17 i R
56 Asi‘éflmt?‘sms‘:, H., IBFLS, H. und RHIKOPF, H.: Kommentar,

6) vgl. FRESE, E.: Aufbauor j i B
; - ganisation, S, 147 sowie POTTHOFE, Erich: Stabs
stellen in der Unternehmm isat; i i
gsoTganisatio : . 7
5. 685-698, hier 5. 6eg o n, in: Zfbr, 19. Jg.(1967),


https://HelTTR.1t
https://Ubersic.ht

Hauptaufgabe der Fachkridfte fir Arbeitssicherheit

Unterstiitzung des Arbeitgebers beim Arbeitsschutz und bei
der Unfallverhiitung in allen Fragen der Arbeitssicherheit
einschlieflich der menschengerechten Gestaltung der Arbeit.-

Teilaufgaben der Fachkrifte fiir Arbeitssicherheit

Beratung aller fiir Arbeitssicherheit verantwortlichen Per-
sonen, insbesondere bei

s der Planung, Ausfithrung und Unterhaltung von Betriebsan-
lagen und von sozialen und sanitiren Einrichtungen,

o der Beschaffung von technischen Arbeitsmitteln und der
Einfithrung von Arbeitsverfahren und Arbeitsstoffen,

s der Auswahl und Erprobung von Kdrperschutzmitteln,

« der Gestaltung der Arbeitsplitze, des Arbeitsablaufs, der
Arbeitsumgebung und in den sonstigen Fillen der Ergonomie.

Sichetheitstechnische Uberpriifung von

e Anlagen und technischen Arbeitsmitteln inshesondere vor
der Inbetriebnahme und

» Arbeitsverfahren insbesondere vor ihrer Einfithrung.

Beobachtung der Realisation der Arbeitssicherheit und im

Zusammenhang damit

e die Arbeitsstitten in regelmiftigen Abstinden zu begehen
und festgestellte Mingel dem Arbeitgeber oder der sonst
fiir den Arbeitsschutz und die Unfallverhugung.\t.rgrantwort—
lichen Person mitzuteilen, Madnahmen zur Beseitlgung
dieser Mingel vorzuschlagen und auf deren Durchflihrung
hinzuwirken,

e auf die Benutzung der Kérperschutzmittel zu achten,

i ] die Unter-

e Ursachen von Arbeitsunfillen zu untersuchen,
suchungsergebnisse zu erfassen .und auszuwerten und dfm
Arbeitgeber MaBnahmen zur Verhiitung dieser Arbeitsum
fille vorzuschlagen.

Beeinflussung des arbeitssicherheitsgerechten Verhaltens
aller im Betrieb Beschiaftigter;

i i ifti i beitsbe-
Belenrung aller im Betrieb Beschiftigten ber ar ~
dingte Uﬁfall— und Gesundheitsgefahren sowie iiber ¥afinah
men der Gefshrenhemmung und -beseitigimg;

Mitwirkung bei der Schulung Jder Sicherheitsbeauftragten

Abb. 5.1: Gesetzlich fixierte Aufgabenfelder der (technischen)

Fachkrifte flr Arbeitssicherheit
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zu betrauenn f

Fachkrifte fir Arbeitssicherheit sind - unabhidngig von der ge-
wihlten Organisationsform - "bei der Anwendung ihrer arbeitsme;‘
dizinischen und sicherheitstechnischen Fachkunde weisungsfrei""’
Sie unterstehen "unmittelbar dem Leiter des Betriebs":”)- das
heiBt demjenigen, '"der im "Betrieb" seiner Kompetenz mach der

Ranghdchste iser®) O una sind dariber hinaus durch Gesetz dazu
verpflichtet, im Rahmen ihrer Aufgabenerfiillung sowohl "mit den
Betriebsrat zusamm8nzuarbeiten"5) als auch untereinander zu ko-
6). Um diese Zusammenarbeit der Sicherheitsfachkrifte
sowohl untereinander als auch mit dem Betriehsrat auch unter

operieren

formalen organisatorischen Aspekten zu gewidhrleisten,
ist vom Gesetzgeber die Bildung eines sogenannten Arbeitsschutze

ausschusses vorgeschrieben”

Fachkrifte filtr Arbeitssicherheit sind somit Qdadurch gekennzeich-
net, dal sie gesetzlich relativ fest umrissene fufgaben zu ef-
fillen haben, jedoch weder mit Fremdentscheidungs- noch mit An-
ordnungsrechten ausgestattet sind. Sie haben somit zwar keine
Leitungsbefugnisse, besitzen jedoch trotzdem im Sinne des orga-
nisatorischen Kongruenzprinzips - dessen Grundgedanke darin be-
steht, dal eine Organisationseinheit einerseits Aufgaben ohne
entsprechende Befugnisse nicht erfiillen kann und gndererseits
nur fir "Sachverhaite zur Rechenschaft gezogen werden (kann),
die im Rahmen seiner Aufgabe liegen und fur die er entsprechen-
de Kompetenzen besitze"%). fiir die ihnen iibertragenen Aufgaben

1) Vgl. BIRKHAHN, W. und JOSCHEX, H.J.: Organisation der Arbeitssicherheit
in der chemischen Industrie, in: Die Berufsgenossenschaft, 31, Jg.{197%),
§. 121-130, hier §. 122. .

2)-§ 8 Abs. 1 ASiG.

3) § 8 Abs, 2 ASiG.

4) SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier 5. 426. Als “Betrieb" im Sinne
des Gesetrzes wird dabei "eine riumlich und technisch sbgegrenzte, nach Pre-
duktion und Organisation eigenstindige, wenn auch nicht vollstindig selb-
stindige Einheit von gewisser Grole' (ebd., hier S. 425) definjert.

5) § 9 Abs. 1 ASiG.

6} Vgl. § 10 ASiG.

7} Dieser Arbeitsschutzausschub, der mindestens eimmal vierteljghriich zu-
samentreten mu, setzt sich aus dem Arbeitgeber oder einem von ihm Beauf-
tragten, zwel vom Betriebsrat bestimmten Betriebsratmitgliedern, Betriebs-
arzten, Fachkriften fiir Arbeitssicherheit umd Sicherheitsbeauftragten zu
samen, vgl, dazo § 11 ASIG.

8) FRESE, E.: Msfbavorganisation, 8. 144,
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durchaus sowohl die Entscheidungskompetenz als auch die dem-
entsprechende Verantwortung. Dies HuBert sich insbesondere da-
rin, daf Sicherheitsfachkrdfte zwar im allgemeinen in Fragen der
Arbeitssicherheit keine abschliefiende und verbindliche Entschei-
dung treffen diirfen, aber dennoch entscheidungsvorbereitend an
Entscheidungsprozessen beteiligt werden miissen und somit Vor-
schlige mittelbar - Uiber den Leiter des Betriebes - realisieren
kﬁnnenl}. Vor allem haben sie auch das Recht, Vorschlige auch
dann zu machen, wenn diese unerwinscht sind. Dariiber hinaus ha-
ben Sicherheitsfachkrifte, falls sie diese Vorschlige bei dem
tustdndigen Betriebsleiter nicht durchsetzen kénnen, ein umit-
telbares Berichtsrecht an die UnternehmensleitungZ), die im Fal-
le einer Ablehnung zur schriftlichen und begriindeten Stellung-
fahme gezwungen ist und zudem den Betriebsrat iber den Vorgang
informieren muB>’). Insofern haben die Fachkrdfte fiir Arbeitssi-
cherheit auch das Recht, Rechenschaft zu fordern. Andererseits
Stehen sie gleichzeitig in der Pflicht, Rechenschaft abzulegen,
das heiBt, sie iibernehmen mit ihren Aufgaben und Kompetenzen

auch die volle Verantwortung4).

Mbschliefend sei kurz noch darauf hingewiesen, daB es insbeson-
dere dann, wenn eine horizontale Aufgabenverteilung zwischen
nehreren Arbeitssicherheitsfachkridften dergestalt vorgenommen
wird, “daB die einzelne Sicherheitsfachkraft jeweils nur einen
Ausschnitt aus dem Katalog {nur eine oder einige Ziffern des

§ 6) wahrzunchmen hat, ... unumginglich (erscheint), eine"Lei-
tende Fachkraft fiir Arbeitssicherheit’ zu bestellen' ™. Dfe_
Arbeitssicherheit wird also in solchen fillen sbteilungsmibig

r die leitende Sicherheitsfachkraft un-

oTganisiert, wobei nunmeh S aom

gen Betriebsleiter zu unterstellen u
iiberstellen ist. Da-

te ihre Weisungsfrei-

mittelbar dem jeweili )
ibrigen Fachkraften flr Arbeitssicherheit zu
bei behalten jedoch alle sicherheitsfachkrif

gesetz, 5. 428 sowie auch GIESE, H.,

E.: Arbeitssicherheits . R
E%ELS?I;%Esﬁd REHKOPF, H.: Kommentar, § 6 ASIG, Anm. 4 und § s

Amm, 1.

2) vgl. § 8 Abs. 3 ASiG. R
3) vgl. zu den verfahrensmiBigen Einzelheiten SILLER, E.: Arbeitssic
heitsgesetz, hier 5. 428 [.

4} Zu moglicherweise auftretende
wortung vgl. O.V.: Verantwort

5) SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz,

1

—

n rechtlichen Konsequenzen dieser Verant-

1ichkeit, hier S. 18 £.
hier 8. 427.
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heit bei Anwendung ihrer Fachkunde im Sinne des Arbeltssicher-
heitgesetzes.

2. Auafgaben, Kompetenzen und Verantwortung der Sicher-
heitsbeauftragten

Die Bestellung von Sicherheitsbeauftragten, die in “Unternehmen
mit mehr als 20 Beschi#ftigten .,. unter Mitwirkung des Betriebs-
rates (Personalrates) zu erfolgen"” hat, verfolgt das Ziel, dab
die Arbeitssicherheit "nicht nur durch Anordnungen von chen,
sondern auch im unmittelbaren Betriebsgeschehen gewissermafen
'von unten her' aktiviert"z) wird., Sicherheitsbeauftragte sollen
insofern eine doppelte Funkticn erfiillen; sie haben einerseits
"den Unternehmer bei der Durchfihrung des Unfallschutzes zu unter-
stiitzen, insbesondere sich von dem Vorhandensein und der ordnungs-
gemilen Benutzung der vorgeschriebenen Schutzverrichtungen fort

3) und andererseits sollen sie fiir den

laufend zu tberzeugen™
(unmittelbaren) Vorgesetzten als Sprecher ihrer Kollegen auf der
Ausfihrungsebene "so etwas wie das mahnende Gewissen“” dar-

stellen.

Auch Sicherheitsbeauftragte sind - wie Sicherheitsfachkrifte -
weder mit Fremdentscheidungs- noch mit Anordnungsbefugnissen
ausgestattet®), Sie haven vielmehr insbesondere die Pflicht, die
Unternehmensleitung in Arbeitssicherheitsfragen dadurch zu un-
terstitzen, daB sie ihre Kollegen sowohl passiv - als Vorbild -
als auch aktiv - durch entsprechende Belehrungen und Einweisui-
gen - zu arbeifssicherheitsgerechtem Verhalten beeinflussenﬁ)
Dariber hinaus sind auch Sicherheitsbeauftragte mit einem Ver-
schlagsrecht hinsichtlich des Treffens von Arbeitssicherheits-
maBnahmen ausgestattet” Zur Unterstiitzung ihrer Aufgaben sowie
zur Erleichterung der Koordination ist zudem die Bildung eines
Sicherheitsausschusses vorgesehen, der mindestens monatlich zu-
sammentreter soll und an dem neben den Sicherheitsbeauftragten

13§ 719 Abs. 1 RVO
2) REHHAHN, H.: Sicherheitsstrategie, S. 163
3) § 719 Abs. 2 RVO
4) REHHAHN, H.: Sicherheitsstrategie, . 163.

5) Vgl. STILER; Fwald: Die Funktion des Sicherheitsbeauftragten in Theorie md
Praxis, in: Berufsgenossenschaftliche Praxis, Jg.1972, S. 64-69, hier 5. 6%

6) Vgl. REHIAIN, H.: Sicherheitsstrategie, S. 167.

7) Vgl. SILLER, E.: Funktion, hier S. 64.
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auch “der Unternehmer oder sein Beauftragter"1) sowie Betriebs-
ratsmitglieder teilnehmen miissen. Auflerdem soll ein Sicherheits-
beauftragter auch an den Sitzungen des Arbeitsschutzausschusses
teilnehmen. Insofern haben auch Sicherheitsbeauftragte die Még-
lichkeit, unmittelbar mit der Unternehmensleitung KXontakte auf-
zunehmen.

Sicherheitsbeauftragten kommte somit vor allem die nicht zu un-
terschitzende Aufgabe zu, auf der untersten Hierarchieebene, auf
der diejenigen Aufgabentriger angesiedelt sind, die mit Realisa-
tionsaufgaben betraut sind, arbeitssicherheitsgerechtes Verhal-
ten sicherzustellen und sind im Rahmen dieses Auftrages sowohl

mit den notwendigen Kompetenzen als auch mit der entsprechenden
Verantwortung auszurtisten. Insofern kommt gerade in kleineren

Instandhaltungsabteilungen, denen keine eigene Sicherheitsfach-
kraft zugeordnet ist, den Sicherheitsbeauftragten eine besonders

hohe Bedeutung zu.

3. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der Haupt-
sicherheitsingenieure

Wie bereits anfangs erwihnt, ist die Bildung der Stelle eines
Hauptsicherheitsingenieurs gesetzlich nicht vorgeschrieben. Je-
doch ist dieser Stelle in der Praxis gleichwohl deshalb eine

hohe Bedeutung beizumessen, weil - zumindest in GroBunternehmen -

die Unternehmensieitung aufgrund der Zuordnung der Fachkrifte

flir Arbeitssicherheit zu unteren Hierarchieebenen ansonsten

keinen Ratgeber in Arbeitssicherheitsfragen hitte. Insbesondere

Siller ist der Meinungz), dab Sicherheitsfachkrifte zumindest in

i i hmens -
tiefen Hierarchiestrukturen nicht ummittelbar der Unternehm
da sonst ein Verstol gegen das

liegt, das fordert,
dall beim Auftreten

leitung zugeordnet werden dirfen,
Organisationsprinzip des kiirzesten Weges vor

dal Kompetenzen mdglichst so zuzuordnen 51?d,_ pein utrets
von Koordinations- und Konfliktproblemen mbglichst w £

i i ingenieur
archische Ebenen beriihrt werden. Der Hauptsicherheitsing ,

v i i T i esetzes
iEI aUBeIhalb der OrSChTifteﬂ des Arbelt551che hE:.lth
i betraut,
angiert ist SOmit ebenfalls mit elner Stabsfunktlon
s

1) § 719 Abs. 3 RVO,

2y Vgl. SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 426.
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"Ihm fi1lt ... die wichtige Aufgabe zu, die Unternehmensspitze...
zu beraten, zentrale Sicherheitsaktionen durchzuflhren und ko-
ordinierend Einfluf zu nehmen auf die Sicherheitsarbeit in den
1). Allerdings ist der Hauptsicherheitsingenieur
nicht mit Weisungsbefugnissen gegenliber den Sicherheitsfachkré’a‘f]-
ten ausgestattet; diese sind "nur {iber die 'Linie' erreichbar™”’.

einzelnen Werken"

Ist die Stelle des Hauptsicherheitsingenieurs abteilungsmiBig cr-
ganisiert, so ist diese Haupt-Sicherheitsabteilung bezliglich der
Kompetenzverteilung grundsdtzlich von einer durch Fachkridfte fir
Arbeitssicherheit gebildeten Sicherheitsabteilung zu unterschei-
den, da die Mitarbeiter einer Haupt-Sicherheitsabteilung dem
vorgesetzten Hauptsicherheitsingenieur "auch fachlich im Zwei-
fel ohne Einschrénkung unterstellt >’ sind; es besteht also
hier keine Weisungsfreiheit im Sinne des Arbeitssicherheitsge-
setzes. Es besteht allerdings die Moglichkeit, dal Sicherheits-
fachkrdfte der Haupt-Sicherheitsabteilung unterstellt werden.
Dann besitzen diese Sicherheitsfachkrifte trotzdem bei Anwen-
dung ihrer Fachkunde Weisungsfreiheit“.

Ausnahmen der dargestellten Regelungen kénnen dadurch entstehen,
daf der Hauptsicherheitsingenieur gleichzeitig die Funktion einer
Sicherheitsfachkraft wahrnimmt. In dem Fall hat der Hauptsicher-
heitsingenieur - allerdings nur in dieser Teilfunktion als Si-
cherheitsfachkraft - alle im Arbeitssicherheitsgesetz aufgefiihr-
ten Rechte und Pflichtens).

B) Aufbauvorganisatorische Probleme der Stellenbildung im
Rahmen der Organisation der Arbeitssicherheit

Der vorliegende Abschnitt verfolgt das Ziel, die aufbauorganisa-
torischen Grundprobleme der Stellenmbildung, die bei der arbeits-
sicherheitsgerechten Gestaltung von Industrieunternehmen und hier
speziell des Instandhaltungsbereichs beachtet werden missen, zu
erértern, Die Notwendigkeit, im Rahmen dieser Untersuchung auf
solche aufbauorganisatorischen Grundpreobleme einzugehen, ergibt

1) SILLER, E.: Arbeitssichetheitsgesetz, hier 5. 427.
2) Ebd.

3) Ebd.
4) Vgl. § 8 Abs., 1 ASiG.
5} Vgl. SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S, 427 f.
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sich a i
X us dem in der entsprechenden Literatur weitgehend vor-
errschenden, organisationstheoretischen Defizit

Uas Problem der Stellenbildung ist im Rahmen der aufbauor i
satorischen Beriicksichtigung von Arbeitsschutz- und 'gan?-

: nd Arbeitssi-
therheitsaspekten insofern von besonderer Bedeutung, als im
Anschluf an die Definition der zu erfiillenden Aufga;en Stellen
z?bilden sind, denen diese Aufgaben zugeordnet werden k&nnen
D%es geschieht methodisch im allgemeinen dadurch, gdab zunﬁchs;
die Aufgaben im Rahmen einer Aufgabenanalyse in einzelne Teil-
ﬁﬁgaben zerlegt und dann in einem weiteren Schritt auf Basis
e#mr Aufgabensynthese unter Beriicksichtigung der {ibrigen Be-
dingungen einer Aufgabenerfilllungssituation wieder zu Aufgaben-
FomPlexen zusammengefalit werden]). Eine Besonderheit ergibt sich
in diesem Zusammenhang insofern, als sowohl Haupt- als auch Teil-
aufgaben, die im Rahmen der Beriicksichtigung von Arbeitsschutz-
und Arbeitssicherheitsgesichtspunkten zu erfiilllen sind, vom Ge-
setzgeber im Arbeitssicherheitsgesetz vorgegeben sindz). Die
Auseinandersetzung mit der Stellenbildung umfaBt daher hier vor
allem die Frage der Bildung von Aufgabenkomplexen fliir einen

(zunfichst) gedachten Aufgabentriger.

Ein Teilproblem ergibt sich in diesem Zusammenhang schon da-

durch, dafll der Umfang des Begriffs Aufgabentriger in der betriebs-

wirtschaftlichen Literatur umstritten ist. wihrend die klassi-

sche Organisationslehre die Meinung vertritt, daB nur Personen
Aufgabentriger sein kénnen3), wird in neueren Konzepten die Auf-
ch Maschinen zu den Aufgabentrigern zu

fassung vertreten, daB au
daB aufgrund des tech-

rechren sind. Dies wird damit begrindet,

nischen Fortschritts heute auch Maschinen in der la
probleme ergeben sich jedoch

ge sind, Auf-

gaben selbstdndig zu erfiillen

1) Vgl. dazu bspw. FRESE, Erich: Aufpabenanalyse und -synthese, in: Hand-
wirterbuch dE¥ Organiéation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl., Stutt-
gart 1980, Sp. 207-217; DERS.: Aufbavorganisation I, S. 4275;_u23fs.
135-144; KOSIOL, E.: Organisation, S.’42—?9; KROGER, Wwilfried: e -J
gabenanalyse: Renaissance einer Organlsatlonstechnlk, in: 2f0, 51. Jg.

(1981), S. 185-198.
2) Vgl. dazu nochmals Abbildung 5.2 in AbS
3) Vgl. KoSIOL, Erich: Organisation, S- 33 und
Aufhauorganisation, S. 53.

4) vgl. dazu GROCHLA, Erwin: Unterne
1978, S. 45-47.

chnitt A dieses Kapitels.

5. 80-99 sowie auch FRESE, E.:

hmungsorganisation, Reinbek bei Hamburg
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bei der letztgenannten Auffassung insbesondere dadurch, dad da-
bei das unter praktischen Gesichtspunkten bedeutsame Kongruenz-
prinzip, das Deckungsgleichheit von Aufgabe, Kompetenz und Ver-
antwortung ferdert, dann nicht mehr anwendbar ist”. "Dariiber

hinaus ist nicht einzusehen, welchen Erkenntnisfortschritt die
begriffliche Neuorientierung bringen soll."z) Insofern sollen

hier in Anlehnung an die klassische Theorie unter Aufgabentri-
gern auch nur Personen verstanden werden.

Ausgehend davon besteht im Rahmen der Stellenbildung nunmehr ins-
besondere die Notwendigkeit, sich mit dem "“fundamentalen orga-
nisaterischen Gleichgewichtsproblem zwischen Aufgabenteilung

3 auseinanderzusetzen, Im Mittelpunkt dieses
Gleichgewichtsproblems, das die Synthese der im Arbeitssicher-
heitsgesetz ausgefiihrten Teilaufgaben der Arbeitssicherheit un-
falt, steht die Frage der Aufgabenzentralisation bzw. -dezentra-
4). "Zentralisation (Dezentralisation) bedeutet die Iu-
samnenfassung (Trennung) von Teilaufgaben, die hinsichtlich eines
Merkmals gleichartig sind"®), Beide Prinzipien der Stellenbildung
sind einander bedingende, komplewentire Formen der Bildung ven
Aufgabenkomplexen. Abbildung 5.2 gibt einen Uberblick iber die
dabei zugrunde zu legenden AUfgabenmerkmaleb), die sich auf die
Unterteilung der Aufgabenkomplexe nach ihrer Art (vertikale Are
beitsteilung) beziehen. Von dieser hier ausschlieBlich betrach-
teten vertikalen Arbeitsteilung kann auch die horizontale Ar-
beitsteilung, die sich auf die unter aufbauorganisatorischen
Aspekten weniger problematische Unterteilung der Aufgabenkom-
plexe nach ihrer Menge bezieht, unterschieden werden.

und Koordination"

lisation

1) Xgi.orﬂlﬂﬁ-hfm,h@rtmd: Organisationsprinzipien, in: Handhﬁréggb“m
ganisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl., Stuttgart 1
Sp. 1740-1748, hler Sp. 1744 ’ g '

2) FRESE, E.: Aufbauorganisation, 5. 53,

3) GROCHLA, E.; Unternehmmgsorganisation, 5. 57,

4) Vgl. KOSIOL, E.: Organisation, S. 81.

5} Ebd.

6) Diese Merkmale wurden ip kritischer Erweiterung der von GROCHLA (E.:

Unternehmmgsorganisation, S. 56-62) genamnten Prinzipien abgeleitet;
vgl. dazu auch KOSIOL, E.: Organisation, S. 81-89,
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Abb, 5.7: Uberblick Uber Aufgabenmerkmale und daraus ab-
leitbare Prinzipien der Stellenbildung

1. Entscheidungs- bzw. Realisationszentralisation als
Prinzipien der Stellenbildung

Die aus dem Merkmal "Rang der Aufgabe" abgeleiteten Prinzipien
der Entscheidungs- bzw. Realisationszentralisation beinhalten
"die getrenmnte Zuordnung der analytisch ermittelten Entschei-
dungsaufgaben einerseits und der Realisationsaufgaben anderer-
seitst ') ynd begriinden, da sie insofern einer Trennung von Fith-
Tung und Ausfithrung gleichkommmen, Abhingigkeitsbeziehungen zwi-
schen den Aufgabentridgern, die sich in der pyramidalen Unter-
nehmungshierarchie niederschlagenz).
Wie die Ausfiihrungen im vorausgegangenen Abschnitt gezeigt haben,
zeichnet sich die gesetzlich vorgeschriebene Strukturierung der
Arbeitssicherheit dadurch aus, dal die dabei im Mittelpunkt steh-
enden Fachkrifte fir Arbeitssicherheit mit der Planung, Realisa-
tion und Kontrolle aller im Rahmen des Arbeitssicherheitsgesetzes
genannten Teilaufgaben betraut werden miissen, Sie jedoch im Re-
gelfall - also bei stabsmiBiger Organisation - keine vellzugs-
verbindlichen Entscheidungen tlber Arbeitssicherheitsmafinahmen
treffen dirfen. Es liegt somit im Rahmen dieser gesetzlichen
Mindestanforderungen - aus Sicht der Sicherheitsfachkrifte -

1) GROCHLA, E.: Unternehmensorganisation, S. 58.
2) Vgl. KOSIOL, E.: Organisation, S. 85 f.
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eine Entscheidungszentralisation, die entweder die Unternehmens-
leitung oder die jeweilige Betriebsleitung (alsc beispielsweise
die Werkleitung) ausiibt, vor. Dieselben Rangverhdltnisse erge-
ben sich aus Sicht der in der Hierarchie auf der Realisatiens-
ebene angesiedelten Sicherheitsheauftragten.

Eine andere Situation ergibt sich dann, wenn die Arbeitssicher-
heitsaufgaben nicht an die spezialisierte Stelle einer Fachkralt
fiir Arbeitssicherbeit, sondern unmittelbar an eine Instan:z (50
beispielsweise an den dem Werkleiter direkt unterstellten Abtei-
lungsleiter) delegiert werden. Diese Instanz, die im Rahmen
ihrer reguldren Funktion bereits mit Leitungshefugnissen ausg:
stattet ist, kann dann diese Rechte auch bei der Erfillung der
Arbeitssicherheitsaufgaben nutzen., Dies hat den Vorteil, deb
nicht jede einzelne Entscheidung erst durch die iibergeordnete
Stelle verabschiedet werden mu, sondern unmittelbar und somi!
schneller durch den entsprechenden Aufgabentriger getvoffen welr
den kann. Andererseits kénnen sich bei dieser Gestaltungsalter
native der Realisationszentralisation auch Nachteile insbesonde-
re dadurch ergeben, dafl etwaige Konflikte micht mehr offen zvi-
schen (mindestens) zwei Aufgabentrigern ausgetragen werden, s
dern nunmehr intraperscnal - also von der Instanz selbst - 2¢°
handhabt werden miissen. Dies kann mdglicherweise dazu fihren
dal bestehende Probleme - zyungunsten der gesetzten Arbeitssi-
cherheitsziele - nicht einer zweckadiquaten Losung zugefihrt
werden, sondern - beispielsweise zugunsten pmduktionswirtschaft-
licher Teilziele - bestehen bleiben. Dariiber hinaus massen bei
einer entscheidungsdezentralen Gestaltung im allgemeinen erhed”
liche Koordinationsprobleme in Kauf genommen werden, Insbesonder®
ist dann, wenn '‘der Entscheidungsproze® ... umfassende Inford®
tionen {lber gesamtbetriebliche Bedingungen {voraussetzt) ..- éie
lentralisation solcher Entscheidungen der Zuordnung auf bersich®
spezifische Aktionseinheiten vorzuziehen"'’

————

1) GROCHLA, E.: Untememmgsorganisation, S. 59,
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Probleme dieser Art kdnnen sich beispielsweise innerhalb eines
Betriebes dann ergeben, wenn sowohl der fiir die Produktion als
auch der fiir die Instandhaltung zustindige Abteilungsleiter in-
nerhalb eines Werkes gleichzeitig mit der Wahrnehmung der Auf-~
gaben einer Sicherheitsfachkraft beauftragt wird. Eine solche,
sich an Unfallschwerpunkten orientierende, bereichsweise Gestal-
tung von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit kann zu einem nur
sehr schwer koordinierbaren Kompetenzdualismus der Sicherheits-
fachkrifte filhren. Dies gilt insbesondere dann, wenn das Unter-
nehmen ansonsten derart strukturiert ist, daB - nach dem Prin-
tip der Matrixorganisation - die Instandhaltung als ein Aktivi-
titsfeld der Anlagenwirtschaft querschnittsmiBig mit einer funk-
tional ausgebildeten Produktion verkniipft ist'). In diesem Zu-
sammenhang zwangsliufig entstehende Oberschneidungen, die sowohl
bei Wahrnehmung der jeweiligen Bereichsaufgabe (Produktionsauf-
gaben einerseits und Instandhaltungsaufgaben andererseits) als
auch bei der Erfiillung der entsprechenden Arbeitsschutz- und Ar-
beitssicherheitsaufgaben auftreten, miissen durch besonders sorg-
fdltige, zusidtzliche organisatorische Regelungen - wie etwa de-
taillierte Aufgaben-, KXompetenz- und Verantwortungsregelungen
sowie sorgfiltige Arbeitsablaufnormen - aufgefangen werden.

I1. Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation als Prinzipien
der Stellenbildung

MHe aus dem Merkmal "Art der Aufgabe" abgeleiteten Prinzipien

der Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation dienen dazu, im Rah-

men der Stellenbildung entweder gleichartige Verrichtungen an

(mSglicherweise) unterschiedlichen Objekten (Verricbtungszentra—

lisaion) oder gleichartige Objekte und (mdglicherweise) unter-

schiedliche Verrichtungen (Objektzentralisation] zu Aufgabenkom-
)

plexen zu biindeln2 .

Aus Sicht von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit stellt sich in

i ; ie in diesem
diesem Jusammenhang zundchst die Frage, welches die

1) Vgl. dazu MAWIL, Wolfgang: Abgrenzung und grganisatoggscge %iggggnuggn_
dgr.Anlagenwirtséhaft im Industriebetrieb, in: ZfbF, . Jg. ,
taktstudium 5. 51-59. ) .

i i 36: GROGHLA, E.: Unterne Jl
E.: Aufbauorganisation, 5. 136; € : e hmmn
Y g%‘éanfgifon 5. 60-62 und KOSIOL, E.: Organisation, 5. 84
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Sinne relevanten Verrichtungen bzw. Objekte des Arbeltsschutzes

und der Arbeitssicherheit sind.

Als typische im Rahmen des Arbeitsschutzes und der Arbeitssi-
cherheit zu erfiillende Verrichtungen k¥nnen die im Arbeitssi-
cherheitsgesetz sowie in der Reichsversicherungsordnurg genan-
ten Tatigkeiten des Beratens, Uberpriifens, Beobachtens, Beein-
flussens, Belehrens, Ausbildens sowie des Unterstiitzens]) heran-
gezogen werden, die wiederum auf den Stabscharakter der Stellen
der Sicherheitsfachkridfte hinweisen.

Als Objekte des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit kinnen
im Rahmen einer Objektzentralisation die Gefahrentriger, also
die Anlagen, das Personal sowie die Organisation selbst heran-
gezogen werden. Da jedoch vielfach Gefahren erst durch das Iu-
sammenwirken dieser einzelnen Objekte entstehen, erscheint e
insbesondere unter dem Aspekt, einen zu hohen Koordinationsauf-
wand zu vermeiden, zweckmiBig, zumindest die nichst hshere Aggre
gationsstufe des Arbeitssystems einer Objektzentralisation im
Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicherheit zugrundezulegen

AuBer der Anwendung dieser idealtypischen Ausprigungen besteht
inshesondere bei diesen Prinzipien auch die Mdglichkeit, "dab
Verrichtungs- und Objektspezialisierung bei der Stellenbildung
Hand in Hand gehen k'o'nnen"s). Insofern kann beispielsweise bei
abteilungsméBiger Ausbildung einer Stabsstelle “Arbeitssicher-
heit" zunichst eine Objektzentralisation derart verfolgt werdeh,
datt die leitende Fachkraft fiir Arbeitssicherheit die Zustdndig-
keit flir ein Arbeitssystem (so z.B. filr das der Instandhaltung)
oder ggf. auch fur ein noch gréBeres Organisationssystem {z.B.
fir ein ganzes Werk) erhdlt. Innerhalb dieser Arbeitssicherheitss
abteilung kann dann eine Verrichtungszentralisation etwa dadurch
erfolgen, dab jeweils eine Sicherheitsfachkraft fir die Erfdl-
lung bestimmter Teilaufgaben der Arbeitssicherheit wie sie im
Arbeitssicherheitsgesetz genannt sind, bereitgestellt wird.

1) Vgl. nochmals § 6 ASiG, § 719 RVO und Abbildung 5.2 in Abschnitt A dieses
Kapitels

2} Vgl. dazu REHHAMN, H.: Integration, passim.
3) FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 136.
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Die Anwendung der Idealtypen oder eines Mischtypes der ge-
nanaten Prinzipien der Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation
"unterliegt allein Uberlegungen der Zweckmﬁ&igkeit"1), die
letztendlich nur anhand der situaticnsspezifischen Vor- und
Yachteile einer mit der Zentralisierung (sowohl nach der Ver-
richtung als auch nach dem Objekt) einhergehenden Spezialisie-
rung zu bestimmen ist.

ITI. Lokale bzw. temporale Zentralisation als Prinzipien
der Stellenbildung

Die beiden letzen der in Abbildung 5.2 genannten Prinzipien der
Stellenbildung, die lokale Zentralisation sowie die temporale

Zentralisation, kénnen aus den Merkmalen “Ort und Zeit der Auf-

gabe" abgeleitet werdenz).

Bei beiden Prinzipien handelt es sich um zus#dtzliche Gestaltungs-
Prinzipien, die anstelle der Verrichtungs- bzw. Objektzentrali-

sation zur Anwendung gelangen kinnen

Dabei beinhaltet das Prinzip der lokalen Zentralisation bzw. De-
zentralisation, daB die Stellenbildung auf 335154§iner unter-
schiedlichen bzw. gleichen r#umlichen Anordnung' VOT genommen

wird, In diesem Zusammenhang kdnnen sich allerdings - wie das

folgende Beispiel zeigt - Uberschneidungen mit dem Prinzip der

Objektzentralisation ergeben.

So liegt bezogen auf die Gestaltung von Arbeitsschutz und Arbeits-

sicherheit beispielsweise dann eine 1okale Dezentralisation vor,

wenn ein Unternchmen verschiedene Produktionsstitten {Werke) an

unterschiedlichen Orten unterhilt und jedem einzelnen Werk eine

Sicherhe itsfachkraft zuordnet. Diese Form, die auch als Aufgaben-

vervielfachung 5) pezeichnet werden kann, hat im Vergleich zur

1) FRESE, E.: Aufbauorganisation, 5. 136. .
2) vgl ;azu GROCHLA, E.: Unternehnungsorgan@sation,_S. 6§iogerEJ?dgghaggga§as
P%iﬁzip der 1okalén Jentralisation sufgreift, sowie KO , E.: Org
tion, S. 88 f. _ _ ,
3} Vgl. GROCHLA, E.: Unternchmmgsorganisation, 5. 62.

> ver i off. Ma-
o] i achungstheorie, unvercii. M
D g e e ot Kyberngt1§C?euEge§?a§1 f? der zur Effizienzstelge-

nuskript, Minster O'J'(19§iiéndung der Organisationsprinzipien der Aufgaben-

. e i benverviel-
EEEgng;tggiZ:rennuﬁg der Kompetenzbiindelumg S0W.¢ der Aufga

fachung vorschlidgt.
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lokalen Zentralisation, Dei der im geschilderten Beispiel mur
eine Sicherheitsfachkraft flir alle Werke zustdndig ist, den
Vorteil, daB eine hihere Effizienz der Uberwachung realisiert
werden kann]).

Im Rahmen der Anwendung des Prinzips der temporalen Zentrali-
sation erfolgt dagegen die Stellenbildung nach dem Merkmal des
zeitlichen Auftretens bestimmter Aufgaben. "Ieitliche Momente
bei der Aufgabenverteilung ergeben sich, wenn z.B. gleichartige
oder (seltemer) auch ungleichartige Aufgabenbereiche nach ihrem
zeitlichen Auftreten in Schichten auf verschiedene Aufgabenird-
ger verteilt werden" 2) pieses Prinzip gelangt im Rahmen der Ge-
staltung der Arbeitssicherheit beispielsweise dann zur Anwendung,
wenn sowohl fiir die Tag- als auch fiir die Nachtschichten jeweils
verschiedene Sicherheitsbeauftragte mit der Wahrnehmung der ent-
sprechenden Arbeitssicherheitsaufgaben betraut werden.

Nachdem auf Basis der erdrterten grundsitzlichen Prinzipien der
Stellenbildung entsprechende sachliche Aufgabenkomplexe abge-
grenzt wurden, mul im Rahmen einer konkreten aufbauorganisatori
schen Gestaltung die Frage der personellen Besetzung der Stellen
geklirt werden. Um diese Stellenbesetzung durchfiihren zu kdnnen,
sollte das Eignungsprofil eines tatsichlichen Aufgabentrigers
mit dem zu bildenden Anforderungsprefil des (gedachten) Aufga-
bentrdgers in Einklang gebracht werden. Die entsprechenden an
Fachkrdfte fir Arbeitssicherheit zu stellenden Anforderungen
sind teilweise im Arbeitssicherheitsgesetz festgeschrieben, wo-
nach insbesondere der Sicherheitsingenieur die Berechtigung ha-
ben muf, "die Berufsbezeichnung Ingenieur zu fithren und iiber di¢
zur Erfiillung der ihm Gbertragenen Aufgaben erforderliche si-
cherheitstechnische Fachkunde VErfl'i‘gen"S) mul. Dieses Problem
der Personalauswahl f#llt jedoch "nicht mehr in den Bereich der
Organisation. Hier handelt es sich viélmehr um eine Leitungsauf-
gabe, bei der die Personalabteilung unterstiitzend mitwirkt”“.

1) Vgl. dazu auch SILLER, E.: Arbeitssichetheits i :
! : , Eoi Arbei gesetz, hier S. 426, der 018
bé;emmg vertritt, daf auch in diesem Fall, die Sicherheitsfachkraft nicht
Agr Zterr}ehmensleltung direkt unterstellt werden darf, sondern gem. § §

S. 2 ASIG dem bzw. den Betriebsleiter(n) zu wunterstellen ist.

2) KOSIQL, E.: Organisation, S. 89,
3) § 7 Abs. 1 ASiG,

4) FRESE, E.: Aufbauorganisation, $. 163.
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Ein weiteres aufbauorganisatorisches Problem stellt dagegen

die Festlegpung von Leitungsbeziehungen dar, wobei das bereits
erdrterte Rangmerkmal, das zur Uber-, Gleich- bzw. Unterordnung
von Aufgaben fiéhrt, hervorgehoben wird, um so die "Unterneh-
rungshierarchic als Leitungszusammenhang”1) herausbilden bzw.

un neu geschaffene Stellen in eine bestehende Hierarchie einzu-
gliedern. Im folgenden Abschnitt sollen daher die grundsitzli-
chen Méglichkeiten zur Eingliederung von im Rahmen der Gestal-
tung der Arbeitssicherheit zu bildenden Stellen in die Unter-
nehmungshierarchie und dabei insbesondere in das Instandhaltungs-

wesen aufgezeigt werden.

€} Grund:iige der Beriicksichtigung von Arbeitsschutz- und
Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen der Organisatioen
der Instandhaltung

Bevor die bestehenden Méglichkeiten einer expliziten Berticksich-
tigung von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten in die
Organisation der Iastandhaltung detailliert aufgezeigt werden,
sol] ein kurzer Oberblick iiber die verherrschenden Grundtypen
der Organisation der Instandhaltung sowie deren Integrations-

méglichkeiten in die Gesamtunternehmensorganisation gegeben

werden.

I. Oberblick iber die Grundtypen der Organisation
der Instandhaltung

Im Rahmen der sufbauorganisatorischen Cestaltung des Instandhal-

tungswesens lassen sich vier verschiedene Grundtypen unterschei-

die anlagenorientierte, die berufs-
rientierte Organisation
durch entsprechende

den: die bereichsorientierte,
gruppenorientierte sowie die maBnahmeno

der Instandhaltung. Diese Grundtypen konnen
Kembination zu aufbauorganisatorischen Mischtypen umgeforat wer-
den.

1. Bereichsorientierte organisation der Instandhaltung

e bereichsorientierte Organisa-
daly die
ten grund-

Die in Abbildung 5.3 dargestellt
tion der Instandhaltung ist dadurch gekennzeichnet,
einzelnen bereichshezogenen Ins‘cfmc:lhaltungs“"e"ks'c;”:t i
sitzlich die Verantwortung fiir die Durchfiihrung simtlicher In-

1) KOSIOL, E.: Organisation, 5. 100
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standhaltungsarbeiten in den ihnen nach rdumlichen oder auch pro-
duktionswirtschaftlichen Gesichtspunkten zugeordneten Unterneh-
mensbereichen tragen.

Instand~ Abteilungs-
haltungs- i leiter-
leitung ‘ebene
zentrale
| WeTksuatt |

leiter-
ebene
Instandhaltung Instandhaltung
Werk A l_'lr_i B
1ns tand- Instand- *.'t:‘:-
haltung |ha | tung
Halle 1 Halle 2

Ooododdoo =

Abb. 5.3: Bereichsorientierte Organisation der Instandhaltung

Die rdumliche Differenzierung kann sich etwa auf gréfere Unter-
nehmensteile (wie etwa Werke), aber auch auf verschiedene Gebdu-
de des Unternehmens (wie etwa unterschiedliche Produktionshallen
beziehen. Die produktionswirtschaftliche Aufteilung kommt insbe-
sondere dann infrage, wenn - wie dies etwa bei der FlieBferti-

gung in der Automobilindustrie der Fall ist - verschiedenartige
Produktarten bzw. -sorten auf sehr weitlidufigen und komplex ver-
ketteten Fertigungslinien erstellt werden.

Vorteile ergeben sich bei dieser Organisation schon dadurch, dab
der einzelne Instandhalter stets am Ort in seiner vertrauten Um-
gebung bleiben kann. Insofern entstehen vor allem im allgemeinen
geringe Wegezeiten und insofern reduzierte Anlagenstillstandszel~
ten. AuBerdem trigt der jeweilige Gruppenleiter die Verantwortun:
fiir die Koordination der im Instandhaltungswesen erforderlichen

verschiedenen Berufsgruppen. "Damit wird Verantwortlichkeit loka-
IisiErt."” der entstehende Koordinationsaufwand ist somit sehr

gering. AuBerdem wird auch die Zusammenarbeit zwischen Produktio?

1) FALLER, Siegfried: Die Eingliederung der Instandhaltung in die Unterneh-
mensorganisation, in: Industrial Engineering, 4. Jg.(1974), H. 4,
S. 293-297, hier S. 294,



- 269 -

und Instandhaltungspersonal gefdrdert, "da in der Regel ein be-
stimmterl¥itarbeiterstamm tdglich die auftretenden Probleme 18-
sen muB" 7. Schlielilich wird durch diese Organisationsform eine
Pesonders gute Kenntnis der zu betreuenden Anlagen sowie auch der
jeweiligen Arbeitsumgebung gew#dhrleistet. Dadurch sind nicht nur
Vorteile im Hinblick auf die Produktivitidt der InstandhaltungZ)
sondern auch bezliglich des Erreichens von Arbeitssicherheit zu '

erwarten.

Nachteile bestehen im Rahmen dieser Organisationsform inscfern,
2ls im allgemeinen recht hohe Investitieonen filr deren Einrich-
tung erforderlich sind und zudem die Ersatzteilbewirtschaftung
erschwert wirds)‘ Dariiber hinaus ist darauf zu achten, dab die
entsprechenden Bereiche nicht zu klein gewdhlt werden, da sie
sonst zu personalintensiv werden ~.

Iwar bietet sich die bereichsorientierte Organisation der Instand-
haltung vor allem dann an, wenn die zu betreuenden Produktions-
stitten riumlich getrennt liegen. Andererseits besteht jedoch

auch die Mglichkeit, dal trotz groBer Entfernungen eine solche
Organisation nicht in reiner Form durchfiihrbar ist, so etwa des-
halb, weil bestimmte Instandhal tungsmafinahmen (insbesondere In-

standsetzungen} nicht vor ort durchfihrbar sind. Dies ist bei-

wo trotz groBer Entfernungen

5)

spielsweise im Tagebergbau der Fall,
t instandgesetzt werden~’ .

Anlagenteile in einer zentralen Werkstat
In solchen Fillen bietet es sich an, neben den dezentralen (be-
dtten auch eine zentrale Werkstatt, die

reichsbezogenen) Werkst
in die Organisation

zumindest fir Sonderaufgaben zustindig 1ist,

zu integrieren.

1) KRAUS, Th.: Aufbauorganisation der Instandhaltung, in: Instanchaltung -
Crundlagen, hrsg. von H.J. Warnecke, Koln 1981, S. 343-383, hier 5. 349.

2) Vgl. FALLER, S.: Eingliederung, hier S. 204.

3) vgl. KRAJS, Th.: Aufbauorganisation, hier 5. 349.

M Vel. LOEE. C.: Organisationsformen der Instandhaltung, in: VDI-Be-

] r%chte ng g Aktugi?e Probleme der Instandhaltung, Disseldorf 1974,

5. 29-31, hier S. 30.

Vgl. BERNSDORFF, Kurt: Die zentrale Werkstatt in der Instandhaltung,
in: Fachtagung Instandhaltung 80 - fnstandhaltung gestert, hegte,1ggg—
gen, hrsg. vom Deutschen Komitee Instandhaltung (BKIN), Wiesbaden ’
§. X/1-X/15, insbesondere 5. X/6.

5

Puty
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2. Anlagenorientierte Organisation der Instandhaltung

Die anlagenorientierte Organisation beinhaltet eine nach Anla-
genarten differenzierte Strukturierung des Instandhaltungswe-
sens, wie sie in Abbildung 5.4 schematisch dargestellt ist.

Instand-
e | = (Pranmgs- JRr——
leitung pea Vet

zentrale
Werkstatt
Cr

ruppes-
Tnstand- Instand- hl:':::
ns t
Instand- haltg e Instand- b
hattwg Produkt jons~ I'-mii:l'n's— Jabtu
Dihiade Linie A linie 8 by
Meister-
Instand- Instand- Instand- Instand- e ‘
Halle Halle haltung haltung haltung haltung

AR E a2 S
Gooddd bbb coadddhbddhd e

Abb. 5.4: Anlagenorientierte Organisation der Instandhaltung

Eine solche Organisationsform ist jedoch im allgemeinen 'nur
dann vertretbar, wenn eine groBere Stiickzahl gleicher oder #hn-
licher Maschinen/Anlagen, Baugruppen und Bauteile fiir die Instani-
haltung im Unternehmen vorhanden ist"l).

Vorteile ergeben sich bei dieser Strukturalternative insofern,
als eine besonders weitgehende, anlagenbezogene Spezialisierung
der Instandhaltungshandwerker erméglicht wird. Insbesondere di¢
Anwendung anlagenspezifischer InstandhaltungsmaBnahmen wird da-
durch erleichtert. AuBerdem ist "durch die Begrenzung auf Spezial-
gebiete ... eine schnellere und konzentriertere Anwendung von
Ergebn;ssen der Forschung und von neuen Technologien gewdhrlei-
stet"

1) KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 350.
2) Ebd.
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Probleme¢ kénnen im Rahmen dieses Organisationstyps jedoch dann
auftreten, wenn sich in einem investitionsfreudigen Unternehmen
aufgrund technischen Wandels die Zusammensetzung des Anlagenparks
vergleichsweise hiufig dndert. In solchen Fdllen muB die techno-
logisch orientierte Organisationsstruktur zwangsldufig ebenfalls
gedindert werden. Eine dauernde Uberwachung der artmiBligen Zusam-
mensetzung des Anlagenparks erlangt hier besondere Bedeutung. Da-
riilber hinaus k&nnen sich Probleme dann ergeben, wenn Anlagen
gleichen Typs in mehreren Betrieben am selben oder gar an ver-
schiedenen Standerten installiert sind. In selchen Fdllen sind
die jeweiligen Vor~ und Nachteile der bereichserientierten und
der anlagenorientierten Organisation der Instandhaltung gegen-
einander abzuwigen. Der Aufbau einer Kombinationsform beider

Grundtypen kann zweckmidBig sein.

Aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit kann die
anlagenorientierte Organisation der Instandhaltung insofern vor-
teilhaft beurteilt werden, als die pestehenden Spezialisierungs~
vorteile eine Reduzierung technisch und persomell bedingter

Schwachstellen erwarten lassen kdnnen.

3. Berufsgruppencrientierte Organisation der
Instandhaltung

Die insbesondere in Klein- und Mittelbetrieben vorfindbare be-

Tufsgruppenorientierte Organisation der Instandhaltung, die in

Abbildung 5.5 schematisch dargestellt ist, kann als historisch
gewachsene Organisationsform angesehen werden. piese Struktur
daf im Instandhaltungswesen Ar~-

basiert auf dem Grundgedanken, . T
menarbelten mis-

beitskrifte verschiedenster Berufsgruppen zusam ;
sen und inscfern eine nach diesem Kriterium differenzierende Ge-
staltung der Organisation mbglich und zweckmibig 1st.

diese Organisationsform insofern, als sie elne

Meister- und Ausfihrungs-
Ausfithrung

Vorteile bietet

alle Hierarchieebenen (Gruppenleiter-,

ebene) umfassende, besonders fachgerechte Planung,



Rl
Leiter-
Bl

Meister

|

Abb. 5.5: Berufsgruppenorientierte Organisation der Instand-
haltung

und Kontrolle zu gewidhrleisten vermag. Andererseits ergeben 5‘“'"'
im Rahmen dieser Gestaltungsalternative besondere Schwierighe!”
ten im Rahmen der Koordination der verschiedenen Berufsgruppel
Dies stellt - will man nicht eine besondere iibergeordnete 5”“5_'
schaffen, die sich ausschlieBlich mit solchen Koordinati"“:"fmb.‘.
beschaftigtz) - besondere Anforderungen an die Instandhaltu“—P?Ef.
tung. Auch aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicher?i:
vorteilhaft ist dagegen der Effekt anzusehen, daf diese Organi¥
tionsform - zumindest in Klein- und Mittelbetrieben - die Chal’f‘i-
bietet, daB relativ kleine Arbeitsgruppen mit ausgeprigten inh:“
malen Beziehungsstrukturen entstehen. Dadurch wird der Gruppen®

1) Vgl. LOEF, C.: Organisationsformen, hier S. 30

2 Diese Variante findet sich beispielsweise bei BB in Augsburg; vel. 0"
dinter: Instandhaltung bei automatischen Anlagen, z.B. Fertigungssys o
und NC-Maschinen, Rationalisierungsmbgl ichkeiten, in: Instamihalmnge]].
NC-Maschinen und automatischen Produktionsanlagen, hrsg. von der (e
schaft fiir Management & Technologie (gfmt), Minchen 1982.
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sammenhalt maBgeblich geférdert. Zudem begiinstigen solche Gruppen-
strukturen intensiven Erfahrungsaustausch unter den Gruppenmit-
gliedern. Andererseits besteht zugleich die Gefahr, daf auch Kon-
flikte, die zwischen verschiedenen Berufsgruppen bestehen kénnen,
geférdert werden., Dies kann im Rahmen der im Instandhaltungswesen
erforderlichen Zusammenarbeit verschiedener Arbeits(Berufs-)grup-
pen zu erheblichen Schwierigkeiten fiihren.

4. MaBnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung

Die maBnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung basiert
auf der schon mehrfach erwdhnten Differenzierung der Instandhal-
tung in die MaBnahmenkategorien Inspektion, Wartung und Instand-
setzung; sie ist in Abbildung 5.5 schematisch dargestellt.

Instandhal tungs- — — — ( Plarumgs- n
leitung stab m{:ﬂ:‘?’-
ebens
| | _—
leiter-
paktion Wartung Instandsetzung ebene

vo! ende schadensbedingte Meister-
Instand- Instand- ehene
setzung setmung
Aus filhrungs=

ot dddddd doo =

Abb. 5.6: MaBnahmenorientierte Organisation der
Instandhaltung

Dieser Grundtyp der Organisation des Instandhaltungswesens, der
im allgemeinen eher als zentralisierte Gestaltungsvariante Anwen-
dung findet, 146t einige spezifische Variationen zu. So besteht
einerseits insbesondere die Méglichkeit, bereits auf der Gruppen-

dazu nochmals Abbildung 5.6) die Bereiche In-
Dies erscheint immer dann

vorginge hiufig in
fiir beide Mafnahmen

leiterebene (vgl.
spektion und Wartung zusammenzufassen.
wenn Inspektions- und Wartungs

als zweckmdBig,
nen,

einem Arbeitsgang durchgefiithrt werden kén
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insafern auch ein gleicher bzw. Zhmlicher Anlagenzustand erfor-
derlich ist und wenn die einzelnen durchzufiihrenden Titigkeiten
wihrend eines Rundgangs von einer oder auch nur wenigen Person(en)
bewiltigt werden kdnnen. Ansonsten bestehende Koordinationserfor-
dernisse zwischen beiden Gruppen lassen sich dadurch abbauen.

Darfiber hinaus kann es #duBerst sinnvoll sein, im Bereich der In-
standsetzung zwischen vorbeugender und schadensbedingter Instand-
setzung zu trennen. Dies erscheint vor allem dann vorteilhaft,
wenn mit hiufigen, zufallsbedingt auftretenden Anlagenausfillen
zu rechpen ist und die dann erferderlichen Instandsetzungsmabnah-
men besonders arbeits- d.h. personalintensiv sind. Durch eine or-
ganisatorische Trennung - etwa auf der Meisterebene - 148t sich in
solchen Fillen vermeiden, daB aufgrund bestehender Anlagenausfil-
le durchzufiihrende vorbeugende Instandsetzungsmaflinahmen vernach-
14R8igt werden. Daneben kann eine solche Trennung auch unter Qua-
lifikationsaspekten zweckmifig sein, da im allgemeinen eine scha-
densbedingte Instandsetzung eth8hte Anforderungen an die Qualifi-
kation des Instandhaltungspersonals stellt. Schlieflich konnen
auch bestehende Unterschiede im Grad der Planung sowie der Arbeits
vorbereitung berficksichtigt werden.

Der wichtigste Vorteil einer nach Inspektion, Wartung und Instand-
setzung differenzierten Organisation des Instandhaltungswesens
zaigt sich darin, dal bei einem Arbeiten mit der DIN 37051 die
dort verwendeten Begriffe und Begriffsinhalte nicht nur for die
Planung der Tnstandhaltungstdtigkeiten genutzt werden kdnnen, son-
dern auch im Rahmen der Realisation Anwendung finden.

5. Mischformen der Organisation der Instandhaltung

Wie anfangs schon angedeutet, lassen sich durch Kombination der
dargestellten Grundtypen Mischfermen der Organisation der Instand-
haltung aufbauen. Die Implementierung einer solchen Mischform,
wie sie - allerdings nur beispielhaft - in Abbildung 5.7 darge-
stellt ist, kann insbesondere den Ausgleich spezifischer Vor- und
Nachteile der einzelnen Grundtypen herbeifiihren,
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Dariiber hinaus 1i8t sich auch der Zentralisationsgrad der Instand-
haltungsstyuktur durch Kembination der eher dezentralen Formen
{bereichs-, bzw. anlagenorientierte Organisation) mit den eher
zentralen Formen (berufsgruppen- bzw. ma8nahmenorientierte Orga-

nisation) an die unternehmensspezifischen Bediirfnisse anpassen.

SchlieBlich kan der Aufbau einer Mischform auch unter Arbeits-
schutz- und Arbeiltssicherheitsaspekten vorteilhaft sein. Insbe-
sondere kann dadurch angestrebt werden, daf sich verschicdene
grundtypenbedingte Schwachstellen im technischen, personellen
oder strukturellen Bereich weniger stark ausprigen bzw. gar nicht
erst auftreten. Die in diesem Sinne erzielbaren Effekte sind je-
doch auch daven abhingig, in welcher Form das gesamte Instandhal-
tungswesen in die iibrige Unternehmensorganisation integriert ist.

II. Miglichkeiten der Integration des Instandhaltungswesens
in die Unternehmensorganisation

Als grundsdtzliche aufbauorganisatorische Moglichkeiten der In-
tegration des Instandhaltungswesens in die Unternghmensorganisa-
tion]) stehen aus Sicht der dominierenden Hierarchiebeziehungen
die ein- und die mehrdimensionale Eingliederung im Vordergrund.

1. Integration der Imstandhalfung im Rahmen einer
Einlinienorganisation

Die Einlinienorganisation zeichnet sich dadurch aus, dal jede
(untergeordnete} Stelle nur von einer einzigen itbergeordneten
Stelle (Instanz) Ancrdnungen erhilt. Diese Anordnungen verlau-
fen prinzipiell von den oberen zu den unteren Hierarchieebenen
Gber eine Linie, d.h. der "Dienstweg" ist einzuhalten. Gleiches
gilt fir die von den unteren zu den oberen Hierarchieebenen

1) Vgl. dazu insbesondere auch FALLER, S.: Eingliederung; DERS: Aufbauorga-
nisation der Instandhaltung, in: Instandhalming - Ein Managementproblem
der Anlagenwirtschaft, hrsg, vom Arbeitskreis "Anlagenwirtschaft" der
Schmalenbach-Gesellschaft e.V., ¥ln 1978, 3. 63-80; KRAUS, Th.: Aufbau-
organisation; KRUSE, K. und REDEKER, G.: Instandhaltungsorganisation;
MANMEL, W.: Abgrenzung; DERS.: Anlagenwirtschaft; WAGNER, Helmut: Modelle
fir organisatorische Lésungen zur Anlagenwirtschaft, in: Fachtagung Instand-
haltung '77 - Anlagenwirtschaft/fnlagenwesen, hrsg. vom Deutschen Kemitee
Instandhaltung (DKIN), Wiesbaden 1977, 3/1 - 3/18.
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verlaufenden Informationen.

Empirische Untersuchungen zeigen, dal - zumindest in der Ferti-
gungsindustrie - das Instandhaltungswesen in den meisten Unter-
nehmen in den Produkticnsbereich eingeordnet istl). Instandhal~
tung wird insofern meist immer noch organisatorisch als PHilfs~
funktion" der Produktion angesehen. Diese fiir die Praxis typi-
sche Integration der Instandhaltung in die Unternehmensorgani-
sation ist in Abbildung 5.8 beispielhaft dargestellt.

Unternehmens- I
leitung

Apsatz Yerwaltung

Beschaffung Produktion

Werk A

Instand- R
[ haltung l [ Fertigung

Integration der Instandhaltung in eine primidr funktio-
nal strukturierte eindimensionale Unternehmensorgani-

Abb, 5.8:

sation

In dieser schematisierten Organisationsstruktur wurde ven einer
typischen primir funktionalen - sich also an den hauptsichlichen

Verrichtungen des Unternehmens orientierenden - Organisaticn

ausgegangen. Die Instandhaltung ist in diesem Beispiel auf
gleicher Ebene wie ein Fertigungsbereich angeordnet und unter-

steht dem Werkleiter, der wiederum selbst dem Produktionsbe-
reich unterstellt ist. Damit ergibt sich das fiir diese Orgaj
nisationsform typische Problem, daf Instandhaltung uné Ferti-
gung im Falle von sicherlich stets vorhandenen - fbst1mmungs?e-
dirfnissen formal nur idber den Umweg der nichst héheren gemein-

izi i ie vorge-
samen Instanz (Werkleiter) kommunizieren diirfen. Die g

1} vgl. KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 343.
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schriebene Einhaltung dieses Dienstweges erweist sich jedoch
trotz der damit verbundenen sehr klaren Regelung von Kompe-
tenz und Verantwortung als besonders zeitaufwendig und recht
umstindlich. Damit verbunden ist im allgemeinen auch eine hohe
Belastung der Ubergeordneten Instanzen. Insofern ist diese
prinzipiell straffe Organisationsstruktur im allgemeinen nur
fir kleine und mittlere Unternehmen geeignet, in denen eine
"Abgrenzung der Anordnungsbefugnisse (Kompetenzen)..., wegen
der Uberschaubarkeit des Betriebs verh#ltnismdig einfach vor-

1)

zunehmen ist.

Besondere Probleme ergeben sich im Rahmen einer solchen Orga-
nisationsstruktur dann, wenn mit wachsender Unternehmensgréfie
das Bedirfnis entsteht, aus dem Instandhaltungswesen eine um-
fassende Anlagenwirtschaft zu generierenz) . Der damit verbun-
denen Aufgabenfiille ist eine eindimensionale Organisationsstruk-
tur im allgemeinen nicht gewachsen. Schwierigkeiten kénnen sich
aber auch dann schon herausstellen, wenn im Rahmen der Ratio-
nalisierung des Instandhaltungswesens die Implementierung
einer planmifRig vorbeugenden Instandhaltung vorgesehen ist.

Die in diesem Zusamenhang anfallendern, oft wirtschaftlicher
zentral zu bearbeitenden Aufgaben kénnen jedoch - will man die
Einlinienorganisation prinzipiell beibehalten - auch von einer
angegliederten Stabsstelle (vgl. dazu nochmals Abbildung 5.8)
tibernommen werden. Neben den damit verbundenen Spezialisierungs-
verteilen fiihrt die Einrichtung solcher Stabsstellen im allge-
meinen zur "Entlastung der oberen Instanzen der Instandhaltung,
da einige Planungs- und Verwaltungsaufgaben von Stabsstellen
erledigt werden kénnen">) . Schwierigkeiten kénnen gleichwohl
auch bei dieser Variante der eindimensionalen Strukturierung
insofern entstehen, da im allgemeinen die Koordination zwischen
ancrdnungsberechtigten Instanzen und beratenden Stiben sowie
insbesondere die Trennung von Aufgaben und Verantwortung recht
schwer fillt,

1) KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 344.

2) Vg. dazu nochmals die Ausfilhrungen in Abschnitt B IT des
zwelten Kapitels,

3} KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 346,
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2. Integration der Instandhaltung im Rahmen einer
Matrixorganisation

Die Matrixorganisation ist als Zweiliniensystem dadurch ge-
kennzeichnet, daB bestimmte (insbesondere Ausfihrungs-) Stel-
len gleichzeitig zwei libergeordneten Instanzen unterstellt

sind. So ist etwa in dem in Abbildung 5.9

dargestellten

beispielhaften Fall die Instandhaltungsgruppe fiur das Werk A
sowohl dem - dem Produktionsbereich untergeordneten - Werk-
leiter als auch dem - der Anlagenwirtschaft untergeordneten -

Instandhaltungsleiter unterstellt,

Uater-
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Aufgrund dieser Doppelunterstellung miglicherweise entsteh-
ende Konflikte (sich widersprechende Anweisungen) kdnnen Im
allgemeinen dadurch vermieden werden, daB die Anordnungsbefug-
nisse detailliert abgegrenzt werden” .

IZwar ist der Organisationsanfwand zur Implementierung einetr
solchen Matrix-Struktur in der Regel recht hoch, aber anderer-
seits fiihrt diese Gestaltungsalternative dazu, daf auch kom-
plexe Strukturen 'in iiberschaubare Einheiten aufgeteilt werden“ﬁ)
konnen. Zudem fithrt dieses Vorgehen zur Entlastung der Gberge-
ordneten Instanzen. Vorteile entstehen dariiber hinaus dann,
wenn das Erfordernis besteht, ein (meist gréBeres) Unterneh-
men scwohl funktional als auch faktorwirtschaftlich zu struk-
turieren (wie-dies in dem in Abbildung 5.9 unterstellten Bei-
spiel der Fall ist). In eine solche mehrdimensionale Struktur
148t sich dartiber hinaus auch eine umfassende Anlagenwirt-
schaft recht problemlos integrieren.

III. Gestaltungsalternativen der Stab-Linien-Organisation
im Rahmen der Berticksichtigung ven Arbeitsschutz-
und Arbeitssicherheitsaspekten

Nachdem in den vorherigen beiden Abschnitten die grundsitzli-
chen Méglichkeiten der Organisation des Instandhaltungswesens
sowie dessen Integration in die Unternehmensstruktur aufgezeigl
wurde, ist nunmehr die Eingliederung von typischen mit Arbeits-
sicherheitsaufgaben betrauten Stellen in diese Strukturen zu e~
Srtern. Dazu wird zunichst in diesem und dem nichsten Abschnitt
von der filr die Praxis typischen Stab-Linien-Organisation aus-
gegangen. Diese Stab-Linjen-Organisation ist im allgemeinep 1n
mehreren grundsitzlichen Strukturformen anzutreffen, “die sich
aufgrund unterschiedlicher Intensitéit der Verknlipfung von Linit
und Stab ergeb‘én"s) - Diese Grundstrukturen, die sich dadurch &
zeéichnen, dal ihnen konzeptionell ein Einliniensystem zugrunde
liegt, k&nnen prinzipiell auch auf die audbauorganisatorische

12 Vgl. WAGNER, H.: Modelle, hier 5. 3/15S.
2) KRAIS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 347.
3) GROCHLA, E.: Unternehmensorganisation, S. 182.
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Gestaltung der Arbeitssicherheit selbst angewandt werden1).

t. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit
Filhrungsstab

Die erste Grundform der Stab-Linien-Organisation ist dadurch
gekennzeichnet, dal allein der obersten Instanz der Unterneh-
mung, also der Unternehmensleitung, eine Stabsstelle zugeord-
net wird. "Diese als Fihrungsstab zu bezeichnende Stelle"?) hat

die Unternehmensleitung in Fihrungsfragen zu unterstiitzen.

Im Rahmen der Gestaltung der Arhbeitssicherheit kann diese
Grundform der Stab-Linien-Organisation mit Flhrungsstab {vgl.
dazu auch die schematische Darstellung in Abbildung 5.10) der-
art zugrunde gelegt werden, daB ein Hauptsicherheitsingenieur
als beratender Fachstabs) der Unternchmensleitung beigeordnet

wird,

Unternehmens-
leitung ingenieur

Sicher— | 4 S;c_}f:-
heits- Instand- i e1ts-
fach- $ haltung Fertigung II Fach-
kraft | kraft

Sicherheitsbeauftragte

Abb. 5.10: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit
mit Fihrungsstab

: i . Arbeitsschutz -
. <k SIILER, Ewald und SCILIEPHACKE, Jiirgen:
! E%iktgziﬁ g?ganisiert: hrsg. ven der Bgrufsgcnossenschagt der Feinme-
chanik und Elektrotechnik, 2. Aufl., Koln 1979, S. 19 ff.
S. 18Z.

2) GROCHLA, E. :Unternchmungsorganisation, . .
i in Fachstibe sowle 1n Std
50 igen Lnterteilung von Stabsstellen in i
X iﬁ;ea§;2iﬁéfle Funktionen,gFUhrungsstﬁbe und Staff Assistants vgh. POTTHOFE,
E.: Stapstellen, hier S. 693-698.
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Dabei ergeben sich allerdings einige Abweichungen von der be-
schriebenen Grundform. So ist einerseits zu beachten, dall es
sich bei der Stelle des Hauptsicherheitsingenieurs nicht un
einen allgemeinen Fithrungsstab, sondera um e¢inen, die Unter-
nehmensleitung unterstiitzenden Fachstab handelt. Dieser ist
zudem im allgemeinen nicht mit den im Arbeitssicherheitsge-
setz aufgefiihrten Arbeitssicherheitsaufgaben betraut. Inso-
fern muR bei der Wahl dieser Gestaltungsalternative zus#tzlich
eine kompetenzmdfig entsprechend den Anforderungen des Arbeits-
sicherheitsgesetzes eingestufte Instanz mit der Wahrnehmung die-
ser Aufgaben beauftragt werden., Wie in Abbildung 5.10 darge-
stellt, kaun diese Funktion beispielsweise einerseits vom In-
standhaltungsleiter und andererseits vom Fertigungsleiter, die
unterhalb des Preduktionsleiters hierarchisch angeordnet sind,

wahrgenommen werden.

An dieser Stelle sei nochmals darauf hingewlesen, dal im Rah-
men dieser - wie auch der folgenden - Gestaltungsalternative{n)
die Stelle des lauptsicherheitsingenieurs normalerweise nicht
mit Weisungsbefugnissen gegeniiber den Sicherheitsfachkriiften
ausgestattet ist und auch keine Stab-Linienbeziehungen zu der-
jenigen Instanz unterhdlt, die in einer Doppelfunktion auch
die Aufgaben einer Fachkraft fiir Arbeitssicherheit wahrnimmt.
Auflerdem kann die Stabsstelle des Hauptsicherheitsingenieurs
sowohl durch eine einzelne Person als auch - im Rahmen einer
abteilungsmifigen Strukturierung ~ durch mehrere Personen be-
setzt werden. Im letztgenannten Fall bestehen dann allerdings
zwischen dem Hauptsicherheitsingenieur und den Mitgliedern
seiner Abteilung Uber~ und Unterordnungsverh#ltnisse. SchlieB-
lich kdnnen die Stabsstellen des Hauptsicherheitsingenieurs -
wie auch die der Sicherheitsfachkrifte in den mnoch {folgenden
Gestaltungsalternativen - sowohl durch eigene Mitarbeiter als
auch durch externe Spezialisten besetzt werden; dies dndert
jedoch nichts an der grundsdtzlichen Organisationsstruktur.
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2, Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit
mit zentraler Stabsstelle

Die zweite Grundform der Stab-linien-Crganisation ergibt sich

dann, “wenn der Fithrungsstab nicht nur fir die oberste Lei-
tungseinheit, sondern auch fiir die der nachgeordneten Instan-

zen Assistenzfunktion ausubt"1).

Die Ubertragung dieses Konzeptes auf die Gestaltung der Arbeits-
sicherheit ist in Abbildung 5.11 veranschaulicht.

Unternehmens-
leitung

Insrand- r Fertigung

Sicherheitsbeauftragte

Abb. 5.17: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit
mit zentraler Stabsstelle

ternehmensleitung, dem

Der in dieser Darstellung sowohl der Un
rschiedenen diesem unterge-

Produktionsleiter als auch den ve e
ordneten Abteilungsleitern zugeordnete fachstab muf in clesem

i i i i heits-
Falle eine Sicherheitsfachkraft 1im Sinne des Arbeitssicherheits

gesetzes seln.

1} GROGHLA, E.: Unternehmmgsorganisation, 5. 182.
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Im Rahmen dieser Gestaltungsalternative kdnnen sich allerdings
- wie bereits kurz erwihnt - Probleme hinsichtlich der recht-
lichen Zulidssigkeit dieser Organisationsform dann ergeben”,
wenn ein Unternehmen mehrere organisatorisch und produktions-
wirtschaftlich selbstindige (also zumindest teilautonome} Be-
triebe (bzw. Werke) umfalt, da in diesem Fall die Unterneh-
mensleitung - bei strenger Auslegung des Arbeitssicherheitsge-
setzes - nicht mehr als unmittelbare Betriebsleitung anzusehén
ist. Fachkrdfte fUr Arbeitssicherheit aber sind unmittelbar denm
jeweiligen Betriebsleiter zu unterstellenZ), was auch aus or-
ganisationstheoretischer Sicht zweckmidBig erscheint, da sich
ansonsten eine zu grobe Kontrollspanne ergibe. Insofern besteht
die beschriebene Gestaltungsalternative allenfalls fiir kleine-
re und mittlere Unternehmen, in denen die einzelnen Betriebe
"noch kein organisatorisches (produktionstechnisches) Eigenle-
ben"s)fﬁhren.

3. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit
mit Stdben auf mchreren Ebenen

Die dritte Grundform der Stab-Linien-Organisation entsteht
dadurch, dal den Instanzen mehrerer Hierarchie-Ebenen jeweils
cigene Stibe zugeordnet werden. In diesem Fall “beschrinkt
sich die Aufgabe des Stabes auf die Hilfeleistung fir seine
Instanz? und die Stdbe kdnnen formell nur "itber den Instan-
zenweg miteinander in Verbindung tretenm?) .

Durch Anwendung dieses Konzeptes auf die Gestaltung der Ar-
beitssicherheit kommt es zu der in Abbildung 5.12 schematisch
dargestellten Organisationsform, die inshesondere far GroGun-
ternehmen typisch ist.

1) Vgl. SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 425 f,
2) Vgl. § 8 Abs. 2 ASiG.
3) SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier §. 425.

4) GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 185,
5) Ebd.
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Abb. 5.12: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit
Stiben auf mehreren Ebenen

Diese Gestaltungsalternative zeichnet sich dadurch aus, daB
den einzelnen Abteilungsleitern (Instandhaltung, Fertigung)
eigene Sicherheitsfachkrifte als Fachstdbe zugeordnet sind.
Dariiber hinaus wird auch die Unternehmensleitung sowie gege-
benenfalls der Produktionsleiter durch die Stabstelle eines
Hauptsicherheitsingenieurs in Arbeitssicherheitsfragen unter-

stitzt.

4. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit
Stabshierarchie

Die vierte Grundform der Stab-Linien-Organisation zeichnet
sich schlieRlich dadurch aus, daB auch formal den Stdben die
unmittelbare Kommunikation untereinander gestattet wird. In
diesem Falle 148t sich der Stabszusammenhang in der Unternch-
mung als eigenes hierarchisch strukturiertes Sub-System in-
terpretieren, da den Stdben der oberen hierarchischen Ebenen
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gegeniiber den Stdben der unteren hierarchischen Ebenen ein
...Weisungsrecht... iibertragen wird”1).

Die Anwendung dieses Konzeptes auf die Organisation der Ar-
beitssicherheit ergibt die in Abbildung 5.13 schematisch
dargestellte Gestaltungsalternative.

Hagpt~
Untin_qihmens- —~— sicherheits-
eitung ingenieur
R
Proeduktion ——

Instand- N
e e

Sicherheitsbeauftragte

Abb. 5.13: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit
mit Stabshierarchie

Diese Organisationsform stimmt mit der in Abbildung 5.12
veranschaulichten insoweit Gberein, daf in beiden Fillen
sowohl der Unternehmensleitung als auch allen idbrigen iiber-
geordneten Instanzen entsprechende Fachstibe zugeordnet sind.
Eine Abweichung ergibt sich in dém hier betrachteten Fall
dadurch, daB zwischen der Stabsstelle des Hauptsicherheits-
ingenieurs und den Stabsstellen der Sicherheitsfachkrifte
nunmehr hierarchische Leitungsbeziehungen bestehen. Bel Ein-
richtung einer solchen Stabshierarchie missen allerdings
einige rechtlich begriindete Besonderheiten beachtet werden.
50 kann insbesondere der Hauptsicherheitsingenieur keine
fachlichen Weisungsrechte gegeniiber den Sicherheitsfachkrdf-

1) GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 185.
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ten ausliben, da diese - wie bereits mehrfach erwihnt - bei
Anwendung ihrer Fachkunde weisungsfrei sind. Auch kann der
Hauptsicherheitsingenieur nicht leitende Fachkraft fiir Ar-
beitssicherheit im Sinne des Arbeitssicherheitsgesetzes und
somit Linienvorgesetzter einer abteilungsmiBig strukturier-
ten Sicherheitsabteilung sein, da auch leitende Sicherheits-
fachkrifte dem jeweiligen Betriebsleiter (also in diesen
Fall dem Produktionsleiter) zu unterstellen sind, Dies ist
jedoch in der aufgezeichneten Gestaltungsalternative nicht
der Fall, Es verbleibt somit nur die MSglichkeit, daB der
Hauptsicherheitsingenieur in der in Abbildung 5.13 darge-
stellten Konzeption Leiter einer Haupt-Sicherheitsabteilung
ist, der die in fachlicher Hinsicht gleichwohl weisungs-
freien Sicherheitskrifte ebenfalls angehdren. Die Leitungs-
befugnisse bestehen also hier nur hinsichtlich der Erfillung
der Aufgaben der Haupt-Sicherheitsabteilung; sie kdnnen sich
jedoch nicht auf die Wahrnehmung der rechtlich fixierten
Aufgaben der Sicherheitsfachkrifte erstrecken.

Die wesentlichsten Aufgaben von Fachstiben - und somit auch
von den im Rahmen der hier aufgezeigten vier Grundtypen der
Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit im Vorder-
grund stehenden Sicherheitsfachkrdften und Hauptsicherheits-

- bestehen in "'der fachlichen Information und Be-
“1); sie haben mithin

in den Funk-

ingenieuren
ratung und meist auch der Uberwachung
die jeweilige Instanz, der sie zugeordnet sind,

tionsbereichen, auf die sie spezialisiert sind,
Vorteil dieser aufbauorganisatorischen Gestal -

zu unter-

stiitzen. Der : st
tungskonzeption der Stab-Linien-Organisation wird dabei ins-
rden Gesichtspunkt der Koordination

besondere darin gesehen,
rstellungsverhdlt-

der in einer eindeutigen Regelung der Unte
nisse und einer klaren Kompetenzabgrenzung seinen Ausdruck
findet - mit einer weitgehenden Spezialisierung in deT Auf-
gabenerfiillung zu verbinden” cerade in dieser Verbindung
koordinierender und spezialisierter Organisationselemente
rseits auch erhebliche Schwachstellen
die sich in effizienzmindern-

Einige wesentliche Kon-

liegen jedoch andere
der Stab-Linien-Organisation,
den Konflikten ausdriicken kdénnen.

1y POTTHOFF, E.: Stabsstellen, hier 5. 694.

2} GROGHLA, E.: Unternehmngsorganisation, S. 186 £.
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fliktfelder, die zwischen S5tab und Linie auftreten kinmen,
sollen im folgenden kurz erdrtert werden, wobei insbesonde-
te das Spanmungsfeld zwischen Instandhaltung und Arbeits-

sicherheit zu beachten ist.

IV. Typische Konfliktfelder der Stab-Linien-Organisation
der Arbeitssicherheit

Ein erstes Prablewmfeld kann sich dadurch ergeben, dab einer-
seits die Stabsstelle zur Erftillung ihrer Aufgaben darauf an-
gewiesen ist, moglichst umfassende und objektive Informatic-
nen sammeln zu kénnen. Andeverseits besteht jedoch im all-
gemeinen in Organisationssystemen "eine starke Tendenz, die
Weitergabe von Informationen iiber den eigenen Bereich nig-
lichst umfassend zu kontrollieren"”, um dadurch irsbesonde-
Te eine giinstige Selbstdarsiellung und damit gute Aufstiegs-
chancen zu erreichen. Die sich hieraus ergebenden Konflikte
stellen auch fir Sicherheitsfachkrdfte ein zemtrales Problem
dar. So ist es beispielsweise denkbar, dal - im Spannungs-
feld zwischen Instandhaltung und Arbeitssicherheit - ein In-
standhaltungsieiter wichtige Informationen, etwa {ber den
fortgeschrittenen VerschleiBzustand einer Anlage, nicht bzw.
in "geschinter” Form an die zustindige Sicherheitsfachkraft
weitergibt, um die eigene Zielunterschreitung zu vevheinli-
chen. Dadurch kann sich eine mit dem forvtschreitenden Anla-
genverschleilh miglicherweise verbundene Gefahr ungehemmt
weiterentwickeln. Insofern kdnnen solche in Stab-Linien-0r-
ganisationen typischen Informationskonflikte, die sich in
der Unterdriickung, Filterung und Manipulation von Daten aus-

driicken, zu schwerwiegenden Beeintrichtigungen der Arbeits-
sicherheit auspriagen.

Ein weiteres, wesentliches Konfliktfeld kann sich durch die
"starre Trennung zwischen Entscheidungsvorbereitung, Entscheis
dung und Entscheidungsdurchsetzung"ll ergeben. Aus dieser Ir#¥
nung resultiert im allgemeinen ein beiderseitiges Abhingigkeits
verhdltnis zwischen dem Entscheidungen veorbereitenden gtab und
der entscheidenden Instanz der Linie, das zu Machtkimpfen fh-
ren kann. So besteht beispielsweise die Mdglichkeit, daB sich

1) FRESE, L.: Aufbavorganisation, 5. 7149,
2) CROCHLA, E.: Unfernehmensorganisation, §. 18a.
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die Instanz, "wenn sie zur Entscheidung aufgerufen wird, hiu-
fig verunsichert (fithlt), weil sie nicht den ganzen Meinungs-
bildungsprozess nachvollziehen kann. Das miindet nicht selten
ein in das Gefiihl, vom Stab nahezu beliebig manipulierbar und
damit fast véllig abhingig zu sein"'), Dieses Gefiihl ist auch
nicht unbegriindet, da gerade Fachstibe mit funktionaler Au-
toritit ausgestattet sind, d.h. sie haben die Mdglichkeit,
"aufgrund persénlicher Sachverstindigkeit das zukiinftige Han-
deln, bzw. die zukiinftige Einstellung anderer. zu éndern"z).
Dieser Informationsmacht der Stidbe steht andererseits die
Sanktionsmacht der Instanzen gegenﬁber3), die darin zum Aus-
druck kommen kann, daf die zustindige Instanz eine demn Ent-
scheidungsvorbereitungsprozel des Stabes abschlieBende Ent-
scheidung verweigert. Dieses Verhalten der Organisationsmit-
glieder kann zu Status—Kcnflikten4} und letztendlich auch zu
einer miglicherweise dauerhaften Frustration der stabe® fiih-
ren. Treten die geschilderten Konflikte zwischen Sicherheits-
fachkriften und den ihnen {ibergeordneten Instanzen auf, so
ist die Erreichung der Ziele des Arbeitsschutzes und der Ar-
beitssicherheit gefshrdet. Gemildert wird dieses Problem al-
lerdings andererseits dadurch, dab Sicherheitsfachkrifte bei
abschligigen Entscheidungen von Instanzen ber ein entspre-
chenden Gegenmachtpotential verfligen konnen. Dies kommt ihnen
insofern zu, als sie das gesetzlich fixierte Recht haben, in

1) FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.

2) POTTHOFF, E.: Stabsstellen, hier S. 689.
i i shi i fgrund wissensbe -

3) Zud iffen Informationsmacht {als Fshigkeit, auigru b

: dgngigrBﬁgiteile Macht ausiiben zu kinnen) ggdlSank§1ﬁﬁggag?zséi£§nng_
igkei bzw. Bestrafungen zur Zielerreic
iggiégj Ee%OhEEE%EE, ﬁqlfried: Organisat ionsstruktur und Machtstuktur,
in: ZfO e Jg. (1977), S. 126-152, hier 5. 128; Dggs.écgiﬁgt in fggrgn_
teénehnﬁng Stuttgart 1974, insbesondere S, 12 f sowle s o n35 N
Organisatiénsgestaltung, Styruktur und Verhalten, Minchen , S.

5. 193-197. . . . I
4) Vgl. auch KRUGER, Wilfried: Konflikt in der Orgagiigtlgn,Aufi‘ nd-

wirterbuch der Organisation, hrsg. von Erwin Gro , 2. ,

gart 1980, Sp. 1070-1082, hier Sp. 1974.

: K i in Organi

5) Vgl. KIESER, Alfred: Konflikte in nisatlo

irfnisse des Individums, in: , : : s
g?r3§?§3£§?uﬁier 5. 387 sowie FRESE, E.: Aufbauorganisation,

tionen: Organisationsstruk-
“is 12. Jg.(1983}, H.Séu
150.
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solchen Koafliktfillen die Unternehmensleitung in die Entschei-
dungsfindung einzuschalten. Zudem wird - falls auch diese den
Vorschlag ablehnt - automatisch der Betriebsrat infermiert,
dem seinerseits wiederum erhebliche Beeinflussungsmdglich-
keiten offenstehen. Der Einsatz dieses Gegenmachtpotentials
kann so zwar zur Erreichung der Arbeitssicherheitsziele dien-
lich und notwendig sein, jedoch wird sich dadurch das person-
liche Verhiltnis zwischen Stab und Instanz tendenziell wei-
ter verschlechtern. Dies kann sogar soweit gehen, daB sich

1) aufbauen, die eine weitere Zusam-

verzerrende Feindbilder
menarbeit mdglicherweise noch schwieriger gestalten, so dab
die jeweilige Sicherheitsfachkraft den Einsatz seiner Macht

mit entsprechendem Weitblick sorgfidltig abwidgen sollte.

Ein weiteres Konfliktfeld kann sich dadurch ergeben, daf sei-
tens der Instanzen "tendenziell eine groBere Neigung (besteht),
D stabe
haben dagegen eher die Bereitschaft, Bestehendes zu verdndern

bestehende Regelungen und Strukturen beizubehalten™

und versuchen haufig, "ihre Postition durch originellere

3 pieser Widerspruch zwischen Stabili-

Gedanken aunfzuwerten"
t8t und Flexibilit#t kann etwa im Spannungsfeld zwischen In-
standhaltung und Arbeitssicherheit - je nach individueller
Machtstirke - der Beteiligten - beispielsweise dazu fihren,
daB seitens der Sicherheitsfachkrifte aus Arbeitsschutz- und
Arbeitssicherheitserwigungen zumindest ein teilweiser Obergang
zur Fremdinstandhaltung durchgesetzt wivd. Dies kann dann
wiederum zur Folge haben, daB der Instandhaltungsbereich aus
Furcht vor einem v&lligen Ubergang zur Fremdinstandhaltung in
Zukunft die Sicherheitsfachkrifte nicht mehr hinreichend mit
Informationen versorgt, so daf dann die oben bereits erdrter-
ten Informationskonflikte entstehen kdnnen.

Desweiteren kénnen Konflikte auch dadurch entstehen, dab Zwi-
schen Instanzen und Stiben "Unterschiede im Alter, in der Aus-
bildung sowie in der Einstellung zum System"sl herrschen.

1) Vgl. KIESER, Alfred: Konflikte zwischen organisatorischen Einheiten, in
WiSt, 12. Jg. (1983), 1.9, S. 443-448, hier S. 443.

1) FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.

3) Ebd,

4) Zum Begriff der Machtstirke vgl. KRUGER, W.: Macht, S. 27-38.
5) FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.
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Wihrend Instanzen h#ufig langjdhrige Mitarbeiter sind, die

sich in "ihrer" Unternehming heraufgearbeitet haben, rekru-
tieren sich Stdbe oftmals durch junge, hochqualifizierte
Universitdtsabsolventen. Diese orientieren sich eher an "aka-
demischen Wertvorstellungen, die mit den Zielen der Organisa-
tion in Konflikt stehen kﬁnnen"1) und identifizieren sich "mehr
mit berufsstindigen Normen als mit dem System"z). Stdbe kinnen
insofern in der gewachsenen Unternehmung "lange Zeit ein Fremd-
kﬁrper"s) sein. Diese Theorie-Praxis-Konflikte verstidrken sich,
wenn Instanz und Stab sich in ihrem Berufsethos unterscheiden.
Dies kann vor allem dann der Fall sein, wenn sich kaufmidnni-
sche und technische Interessen gegenﬁberstehen4). Aulerden

wird der Wert der Stabsarbeit oftmals gering eingeschitzt,
insbesondere weil "der produktive Beitrag der Stabsarbeit

ﬁur sehr schwer sichtbar gemacht werden kann"s) So kann es
tu weiteren "diagonalen Spannungen zwischen produktiven und

unproduktiven Abteilungen™ ’ kommen.

Wihrend im Bereich der Arbeitssicherheit den Theorie-Praxis-
Konflikten aufgrund der wohl eher langjdhrigen Mitarbeit von
Sicherheitsfachkriften in derselben Unternehmung eine tenden-
ziell geringere Bedeutung beizumessen ist, kidnnen Kaufmann-

Techniker-Konflikte teilweise zu erheblichen Preoblemen flhren.
daB Sicherheitsfachkridfte im allgemei-

Dies resultiert daraus,
nische Belange in den Vorder-

nen Ingenieure sind und somit tech
grund stellen, wihrend die ihnen {ibergeordneten Instanzen -

zumindest hinsichtlich ihrer faktischen Titigkeit - Kaufleute

sind und daher Entscheidungen cher auf Basis dkonomischer und

dabei insbesondere kostenmifiiger Erwdgungen treffen.

ie 1 i Stab-
Die aufgezeigten Konfliktfelder, die im Rahmen-elner "daEs
Linien-Organisation auftreten kénnen, verdeutlichen, a

1) GEOCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 149.
2) FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.

3) POTTHOFF, E.: Stabstellem, hier S. 69%.

4) Vgl. KROGER, W.: Konflikt, hier Sp. 1074.

5) FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.

6) KRUGER, W.: Konflikt, hier Sp. 1075.
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dieses traditionelle Konzept das Problem einer Verbindung von
kooperativer Zusammenarbeit und Spezialisierung nicht in befrie-
digendem Mafe zu 13sen vermag"”. Es mufi daher auch im Rahmen
der Gestaltung der Arbeitssicherheit daritber nachgedacht wer-
den, welche Miglichkeiten der Konflikthandhahungz) genutzt
werden kinnen bzw. durch welche zusdtzlichen oder anderen Or-
ganisationsformen diese Probleme, die sich typischerweise in
der informellen Struktur von Organisationen verbergen, einer

Ldsung niher gebracht werden k&nmnen.

Im Rahmen der Konflikthandhabung kemmt organisatorischen Maf-
nahmen eine besonders grofie Bedeutung zu. So "werden heute
Stibe zunehmend durch Stellen mit fachlich begrenzten Ent-
scheidungs- und Weisungsbefugnissen ersetzt"SJ, das heilit, es
erfolgt ein Ausbau der eindimensionalen Unternehmensstruktur
in eine Matrix-Organisation. Allerdings kénnen gerade auch in
solchen mehrdimensionalen Strukturen neus Probleme entstehen:
"Sowohl die Person, der die Rolle fachlich begrenzte Weisungs-
rechte zuweist, als auch die Person, die von mehreren Vorge-
setzten Anweisungen erhilt, nimmt mit groBerer Wahrscheinlich-
keit Rollenkonflikt wahr, der als stressvoll empfunden wird."'
Insofern ist insbesondere zu priifen, inwieweit bestehende orga-
nisationstheoretische Ansitze teamorientierter Konzeptiomenw
in diesem Zusammenhang genutzt werden kénnen. Die Anwendung
solcher teamorientierter Konzeptionen héte dabei vor allem in-
sofern Vorteile, als dann Entscheidungen gemeinsam von Instan:
und Stab (als Pluralinstanzm} getroffen wirden. Ein solches
Vorgehen '"mindert die Informationsabhiingigkeit bei der Linie,
es legt gleichzeitig den Einfluid der Stibe offen und vermag
schlieBlich auch in theoretischer Hinsicht besser zu befrie-
digen: Die kiinstliche Trennung zwischen Entscheidungsvorbersi'
tung und EntschluB kann als {iberwunden gelten" 7). Dpamit kennte

1) GROCHLA, E.: Unternehmingsorganisation, S. 187.

2) Vgl. bspw. KRUGER, W.: Konflikt, hier Sp. 1079-1081.
3) KIESER, A.: Organisationsstruktur, hier S. 387.

4) Ebd.

5) Vgl. zur Darstellung solcher Teamkorzepte bspw. CROCHLA, E.: Unterneh~
mmgsorganisation, S. 214-228 sowie DERS.: Einfuhrung in die Organiss-
tionstheorie, Stuttgart 1978, S. 167-172.

6) Vgl. KOSIOL, E.: Organisation, $. 116,
7) SCHANZ, G.: : Organisaticnsgestaltung, S. 196.
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ndglicherweise eine auf Interessenausgleich zielende Organi-
sation geschaffen werden, die eine "Harmonisierung zwischen
organisationalen (Innovationsfihigkeit, Anpassungsfihigkeit,
Effektivitdt) und individuellen Zielen der Organisationsmit-
glieder (Demokratisiertung, Autonomie, Humanisierung) insbe-
sonders vom sozialen Standpunkt"1) aus eher zulassen, als
traditionelle Organisationskonzepte und somit auch eher in
der Lage wiren, die Interessen von Arbeitsschutz und Arbeits-

sicherheit zu erfiillen.

V. Mbglichkeiten der Berlicksichtigung von Arbeitsschut;—
und Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen mehrdimensio-
nal strukturierter Unternehmensorganisationen

In Rahmen der bisherigen Ausfithrungen stand die auch in der
Praxis dominierende Stab-Linien-Organisation im Vordergrund.
Es wurde allerdings mehrfach darauf hingewiesen, daf solche
eindimensionalen Strukturen in mehrfacher Weise Probleme mit
sich bringen kdnnen. Insbesondere zeigte sich, daB der zu-
nehmend erforderlich werdende Ausbau des Instandhaltungswesens
im Rahmen von Einlinien-Organisationen sehr schwierig ist,
Dariiber hinaus ist das Auftreten von Konflikten innerhalb
einer allein stabsmiBig organisierten Bewdltigung von Arbeits-
schutz- und Arbeitssicherheitsaufgaben nahezu unvermeidlich.
Das Erreichen der Ziele des Arbeitsschutzes und der Arbeits-
sicherheit wird infolgedessen vor allem dann gefdhrdet, wenn
ausreichende Mdglichkeiten der Konflikthandhabung fehlen.
GréBtenteils sind solche Mingel durch die Konstruktionsprin-
zipien der Einlinien-Organisation bedingt. Insofern erscheint

haufig der Ubergang zu mehrdimensionalen Strukturen, insbeson-
zweckmiBig, In diesem Zusammen-

dere zur Matrix-Organisation,
esondere dann,

hang ist jedoch meist auch - und dies gilt insb
wenn geeignete Formen zur Konflikthandhabung gefunden werden

sollen - der Ausbau des Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheits-
aufgaben erfillenden Stellensystems erforderl%ch. Paher sellen
nachfolgend zunidchst die grundsitzlichen Mégllchkélte? der
Bildung von Stellenmehrheiten im Rahmen der Organisation von

Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit aufgezeigt werden.
in: Harvard-

1) KASPER, Helyut: Strukturprobleme inmovativer Organisationen,
manager, Jg. 1981, H. 2, 5. 52-58, hier S. 53
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Als Stellenmehrheiten sind diejenigen Aufgabenkomplexe zu
verstehen, die von einer Mehrheit (gedachter) Aufgabentriger
gemeinsam zu erarbeiten sind. Einen Obevblick idber die ver-
schiedenen Formen von Stellenmehrheiten und deren Abgrenzungs-

kriterien gibt Abbildung 5.14"7.

Merkmale von Stellen-
mekrheiten Aufgaben- Dauer der Dauer der
Formen charakter Al - T
. theit kunft
von Stellenmehrheiten arvel

davernde
{tagiiche)
Zusammen-

Daver- zef;}ich kunft
aufgaben befristet zeitiich
befristete
{z.B. wi-
X chent~-
Gremien liche, mo-
natliche
Scnder- zeitlich oder quar-
aufgaben befristet talsweise)
Zusammen-

kunit

Abteilungen

Ausschiisse

Kollegien

Abb. 5.74: Abgrenzung unterschiedlicher Formen vom
Stellenmehrheiten

Im Rahmen dieser in Abbildung 5.14 aufgezeigten Formen von
Stellenmehrheiten nehmen im Vergleich zu Ausschiissen und Kel-
legien, die hier allgemein auch als Gremien bezeichnet werden
sollen, Abteilungen eine Sonderstellung ein, da in ihnen
hierarchiebegriindende Leitungsbeziehungen herrschen. Daher
sollen im folgenden Abteilungen und Gremien besonders be-
handelt werden,

1. Blldung von Sicherheits-Abteilungen

Unter einer Abteilung soll die zeitlich unbefristete und dau-
ernd (tdglich) zusammentretende Zusammenfassung von Stellen U
einer Stellenmehrheit verstanden werden, die im allgemeinen
sowahl Ausflihrungsstellen (Stellen mit Realisationsaufgaben)

1} Es wud hier darauf hingewiesen werden, dai die begriffliche Abgrenzmds
insbesondere zwischen Ausschilssen tnd Kollegien, in Theorie und Praty?
der Organisation nicht einheitlich gehanchabt wird. Die hier misgewthi-
ten Abgrenz:.}ngsformen und -kriterien orientieren sich an FRESE, E.:
Aufbauorganisation, S. 177 und S. 227-330.
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als auch eine oder mehrere1) Leitungsstellen (Stellen mit Ent-
scheidungsaufgaben und entsprechenden Weisungsbefugnissen) um-
fabt und mit Daueraufgaben beauftragt ist.

Auf die Mdglichkeiten der Abteilungsbildung im Rahmen der auf-
bauorganisaterischen Gestaltung von Arbeitsschutz und Arbeits-
sicherheit sei an dieser Stelle allein aus Vollstindigkeits-
grinden nochmals hingewiesen.

Es wurde bereits erwdhnt, dab einerseits die Mdglichkeit be-
steht, Jie Stabsstelle des Hauptsicherheitsingenieurs zu einer
Haupt-Sicherheitsabteilung auszubauen. Dieses Vorgehen, das
5ich wohl am ehesten in GroBunternehmen anbietet, fiihrt dazu,
daB der Hauptsicherheitsingenieur zwar innerhalb dieser Abtei-
lung als Vorgesetzter mit entsprechenden Weisungsbefugnissen
ausgestattet werden muB. Die gesamte Haupt-Sicherheitsabtei-
lung bleibt jedoch Stabsstelle, so daf der Hauptsicherheits-
ingenieur auBerhalb seiner Abteilung weiterhin ohne Weisungs-
befugnisse verbleibt. Andererseits - und auch dies wurde be-
r2its erwihnt - besteht daneben auch die Mdglichkeit, die
Stabsstelle(n) der Fachkraft (Fachkrdfte) fiir Arbeitssicher-
heit zu einer Sicherheitsabteilung auszubauen, was auch in
kleineren Unternehmen zweckmidfig sein kann. Dies ist etwa da-
durch méglich, daB der einzelnen Sicherheitsfachkraft Mitarbei-
ter zur Unterstiitzung untergeordnet werden, die dann nicht mit
den im Arbeitssicherheitsgesetz genannten Rechten und PfliCh“
ten ausgestattet sind und insbesondere auch keine w§1sun$5fre1_
heit genieBen. Dariiber hinaus besteht auch die Mﬁgllchkelt, ?aﬁ
im Ffalle des Vorhandenseins mehrerer Sicherheitsfachkrifte die-
Se 72U einer - unter die Leitung einer leitenden Fachkraft fiir
Arbgitssicherheit zu stellenden - Abteilung Zusamme“gEfafft-
werden, Innerhalb einer solchen Sicherheitsabteil?ﬂg bleibt
jede einzelne Sicherheitsfachkraft bei Anwendung ihrer Fach-

kunde weisungsfrei.

. : tet auf das Bestehen eines
T} Das Vorhandensein mehrerer Leltung55t311§2w§§¥iggng der dabei auftreten-

Mehrlini stems hin. Einen Ansatz Zur e i e
ﬁnrﬁgﬁgﬁg der Knteimgﬁbilguggszgigglemm dé?Eﬁt’;tz‘I?;f;Zsbildmg,
dimensionaler Ansatz zur Losun,

in: Z£bE, 34.Jg.(1982), S. 546-568.
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2. Bildung von Sicherheits-Gremien

Wihrend die oben genannte Abteilungsbildung eher zur (verti-
kalen) Koordination der mit Arbeitssicherheitsfragen unmit-
telbar befaBten Mitarbeiter untereinander dient, kdnnen Gre-
mien zusdtzlich dazu1] eingesetzt werden, die insbesondere
aufgrund spezifischer informaler Beziehungen auftretenden Kon-
flikte des Arbeitssicherheitspersonals mit anderen (voer allem
leitenden) Mitarbeitern eines Unternehmens zu handhaben.
Dariiber hinaus kommt der Gremienarbeit die wichtige Funktion
zu, im Rahmen multipersonaler Willensbildung der #dufierst viel-
schichtigen Interessenpluralitit eines Unternehmens aufgaben-
bezogen Rechnung zu tragen. Schlieflich kénnen Gremien auch
als eine "organisatorische Briicken?) angesehen werden, die -
unter bewuBter Umgehung des Liniensystems - einerseits insbe-
sondere der Querschnittskoordination und andererseits auch der
Verkiirzung von Informationswegen und -zeiten dient,

Gremien unterscheiden sich von Abteilungen grundsitzlich da-
durch, daB sie nicht dauernd, sondern zeitlich befristet -
in bestimmten Zeitintervallen - zusammentreten. Ansonsten
k&nnen Gremien - ebenso wie Abteilungen - in zeitlich unbe-
fristeter Zusammenarbeit mit Daueraufgaben betraut sein (Aus-
schiisse). Demgegeniiber besteht auch die Moglichkeit, Gremien
mit Sonderaufgaben zu betrauen, die sie in einer bestimmten
zeitlichen Frist zu erfiillen haben (Kollegien).

Aufbau und Integration von Sicherheits-Gremien innerhalb einer
Matrix-Organisation sollen im folgenden anhand einer beispiel-
haften Unternehmensstruktur erliutert werden.

3. Integration von Sicherheits-Gremien in mehrdimen-
sionale Unternehmensorganisationen

Das im Rahmen der aufbauorganisatorischen Berlicksichtigung von
Arbeitsschutz~ und Arbeitssicherheitsaspekten einsetzbare 5tel-

1) Vgl. zu den Funktionen bzw. Griinden der Bildung von solchen Gremien
insbesondere KOSIOL, E.: Organisation, S. 150-161 sowie SCGHANZ, G.:
Organisationsgestaltung, $. 211-221,

2) KOBIOL, E.: Orgamisatiom, S. 159.
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lensystem soll im folgenden anhand des in Abbildung 5.15 auf-
gezeigten Organigramms, das exemplarisch eine praktische Stuk-
turierungsmbglichkeit einer Industrieunternechmung aufzeichnet,
dargestellt werden. Dem dargestellten Organigramm liegt dabei
einerseits die Vorstellung eines sowohl funktional als auch
gleichzeitig faktorwirtschaftlich gegliederten Industrieun-
ternehmens zugrunde, wobei Funktionsbhereiche und Faktorwirt-
schaften querschnittsbildend - dem Prinzip der Matrix-Organi-
sation folgend - angeordnet sind. In diesem Rahmen wurde mit-
tels einer tieferen Darstellung insbesondere der Bereich der
Produktion, der sich in verschiedene teilautonome ¥Werke auf-
teilt, sowie der Bereich der Anlagenwirtschaft - unter beson-
derer Hervorhebung der Instandhaltungsabteilung - weiter ver-
folgt]). Andererseits wurden in dieses Organigramm Organisa-
tionselemente eingebaut, die zur Verfolgung von Arbeitsschutz-
und Arbeitssicherheitszielen eingesetzt sind. Es sind dies
einerseits der beispielsweise aus Hauptsicherheitsingenieur
und Betriebsarzt gebildete Sicherheitsstab, der umnmittelbar
der Unternehmensleitung zugeordnet ist und andererseits die
verschiedenen Sicherheitsfachkrifte. Diese Sicherheitsfach-

krifte sind im vorliegenden Beispiel derart in die Unternehmens-

organisatien integriert, daB sie sowohl dem Instandhaltungslei-

ter als auch den jeweiligen Werkleitern untergeordnet sind und
rientierter (Anlagen)

somit auf Basis gleichzeitiger objekto
Da die

sowie lokaler (Wetke) Zentralisation eingesetzt werden.

Sicherheitsfachkrdfte mithin im Spannungsfeld einer Doppelun-

terstellung ihre Aufgaben zu erfiillen haben und somit mbgliche

Xonflikte organisatorisch vorprogrammiert sind, wurden ergin-
zend dazu CGremien implementiert, die sich ebenfalls - entweder
nur teilweise (Bereichsleiter- und Werk]eiterausschuﬁ? Od?r auch
ausschlieflich Arbeitschutz-, sicherheitsausschufl sowie Sicher-

heitskonferenz und Arbeitskreisbetriebssicherheit)-- mit Ar-
beitsschutz- und Arbeitssicherheitsfragen beschiftigen

ochma ier 5. 58.
1s MANNEL, W.3 Abgrenzung, hier _
i J ’ . Arbeitssicherheit, hier S. 123

EK, H.J. rheit, Nl
D Ve cazn BIRKHA und JOSO? : 1 iche Gremien in die BASF-
. D), e st sind v E;E.Aigg;;en,diese Gremien im Rahmen

Ll p . 1
Organisation eingebaut sind und we ) se ¢
dE% Arbeitssicherheitsorganisation zu iibernehmen haben
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Diese - auch nach ihrem zeitlichen Zusammentreten differenzier-
ten - Sicherheits-Gremien wurden zum einen in (hier sogenannte)
Konferenzen und Ausschiisse unterteilt. Dabei unterscheiden sich
Konferenzen von Ausschiissen dadurch, da sie reine Koordina-
tionsgremien darstellen und zudem nicht mit inhaltlichen Dau-
eraufgaben betraut sind. Ausschiisse sind dagegen solche Gre-
mien, die zeitlich unbefristete Daueraufgaben zu erfillen ha-
ben. In diesem Zusammenhang erlangen vor allem der Arbeits-
schutzausschuB und der Sicherheitsausschull eine besondere Be-

deutung.

So hat der Arbeitsschutzasusschu®, der nach Mafgabe des Arbeits-
sicherheitsgesetzes1) gebildet werden muB, insbesondere "die
Aufgabe, Anliegen des Arbeitsschutzes und der Unfallverhiitung
zu beraten um gegebenenfalls im Vorstand Vorschlige zu unter-
breiten, In GroBbetrieben kann dieses Kriterium nur tibergrei-
fende sicherheitstechnische Mafnahmen beraten..."zl.

Die Bildung des Sicherheitsausschusses kann aufgrund der Reichs-

Versicherungsordnung3J vorgeschrieben sein. Allerdings entfdllt
diese gesetzliche Pflicht dann, wenn Fachkrifte fiir Arbeitssi-
cherheit bestellt sind, Gleichwohl stellen Sicherheitsausschis-
se eine zweckmitiige und bewidhrte Erginzung der Atbeitssicher-
Dieser Ausschufl hat die Aufgabe, Ar-

heitsorganisation dar?
gen auch auf den unteren

beitsschutz- und Arbeitssicherheitsfra ter
Ebenen der Unternehmenshjerarchie zu peraten und zu koordinie-
"Hierbei werden die von dem gicherheitsbeauftragten er-

Mingel auf dem Gebiet des Ar
ahmen diskutlert und be-

n desolatem Zustand von

ren,
kannten betrieblichen
besprochen und mégliche Abhilfemafin

wirde z.B. eine Treppe i
getroffen werden, s0 meldet

hsten Sicherheitsaus-
Es wird Uber

beitsschutzes

schlossen.

¢inem Sicherheitsbeauftragten an
in der nidc

i behandelt.
8 i ird dieses Problem dann i
e in ein Beschluf gefaBt. Bel

die Art der Reparatur und den Termi . Mingel gesorgt.”
akuter Cefahr wird fiir sofortige Abhilfe der Mdng

er dies seinem Vorgesetzlemn;

5)

1) Vgl. nochmals § 11 ASiG.
2) BIRKHAAN, W. und JOSQIEK, H.J.:

3} Vgl. nochmals § 719 ®O.
4) Vgl. BIRKHANN, W. und JOSCHEK,

5) Ebd., hier 5. 124.

Arbeitssicherheit, hier S. 123.

H.J.: Arbeitssicherheit, hier S. 123.
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Dieses Beispiel 1#bt erkennen, dall in der Praxis die geschil-
derten, mit der Leitungsstruktur verbundenen Probleme teilwei-
se bereits erkannt wurden und durch Ubergang zu teamartigen

Strukturen, in denen multipersonale Entscheidungen in Gruppen

getroffen werden, zu l&sen versucht werden.

Als weiteres, mit Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaufga-
ben beauftragtes Gremium wird in Abbildung 5.16 schlieBlich
der (hier sogenannte} Arbeitskreis Betriebssicherheit aufge-
fiihrt. Dieser Arbeitskreis stellt ein Gremium dar, das sich
dadurch auszeichnet, dafl es tendenziell mit der Erfiilllung von
Sonder- bzw. Spezialaufgaben beauftragt ist, jedech zeitlich
unbefristet zusammenarbeitet. Insofern steht dieses Gremium
in enger Verwandtschaft zu einem Kollegium, das in reiner
Form im Rahmen der Arbeitssicherheitsorganisation allenfalls
dann Anwendung findet, wenn spezifische Arbeitssicherheits-
aufgaben nur zeitlich befristet - etwa im Rahmen eines be-
sonderen Projektes - anfallen. Der Arbeitskreis Betriebssi-
cherheit diskutiert insbesondere auch “Unfallereignisse und
mdégliche Abhilfemafinahmen, ... vorgeschlagene interne Richt-
linien und allgemeine sicherheitstechnische Probleme"1)
dient insofern prinzipiell der Entlastung der Ubrigen unmittel
bar mit Arbeitssicherheitsfragen befaBten Gremien.

und

Un ein reibungsleses Funktionieren der aufgezeigten Gremienar-
beit gewsdhrleisten zu kdinnen, muB insbesondere sichergestellt
sein, daB entsprechend kompetente Mitarbeiter sowohl der Funk-
tionsbereiche als auch der Faktorwirtschaften an den jeweili-
gen Sitzungen der verschiedenen Gremien teilmahmen. Dariiber
hinaus sellte im Einzelfall auch in. Erwigung gezogen werden,
ob nicht die Mglichkeit besteht, auch externe Mitarbeiter -
50 beispeilsweise einen Sicherheitsbeauftragten einer in der
eigenen Unternehmung beschéftrigten Fremdinstandhaltungsgruppé
zumindest fallweise vertraglich zu verpflichten, an der Gre-

mienarbeit teilweise - etwa insbesondere im Sicherheitsaus-
schuff « tellzunehmen.

1) BIRKHAEN, W. und JOSCHEK, H.J.: Arbeitssicherheit, hier S. 123.
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Abschliedend bleibt festzustellen, daR die zwar sehr zeitauf-
wendige Gremienarbeit gleichwohl angesichts der vorherrschen-
den arbeitsteiligen Struktur von Industrieunternehmen sowie
aufgrund der zahlreichen Interdependenzen, die unter Arbeits-
schutz- und Arbeitssicherheitsaspekten jnnerhalb solcher Un-
ternehmen bestehen, zur Bewidltigung und Erfillung der Ziele
der Arbeitssicherheit ein unverzichtbares aufbauorganisatori-
sches Hilfsmittel darstellt.



Sechstes Kapitel

Ansitze zur Beriicksichtigung von Arbeitsschutz- und Arbeitssicher-
heitsaspekten im Rahmen der Wahl zwischen Eigen- und
Fremlinstandhaltung
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A} Méglichkeiten und Beﬁl?utung der Wahl zwischen Eigen~ und
Fremdinstandhaltung

Industrieunternehmungen, die nach Erfolgssteigerungen streben,
missen sich heute in verstidrkten MaBe um die Ausniitzung bisher
vernachldssigter Rationalisierungsreserven auch in der Instand-
haltung bemihen. Dies gilt nicht zuletzt deshalb, well der An-
teil der Instandhaltungskosten an den Gesamtkosten einer Unter-
nehmung in nahezu allen Wirtschaftszweigen ein beachtliches
Ausmad erreicht hat?‘). Entsprechende Kostensenkungspotentiale
bzw. MBglichkeiten zur Erléssteigerung finden sich vor allem

in dem in diesem Kapitel niher betrachteten Aktivitidtsfeld

der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung.

Gerade in der Praxis bestehen allerdings oftmals erhebliche Vor-
urteile dahingehend, dafR pauschal angenommen wird, die Fremdin-
standhaltung sei der Eigeninstandhaltung generell unterlegen.

vrund nicht die aus der Aufgaben-

Daher stellen Kapazitdtsmingel
immer

thertragung rvesultierenden Wirtschaftlichkeitsvorteile”
noch die ‘priméren Griinde fir die Inanspruchnahme von Fremdin-
Daritber hinaus kommen Fremdinstand-
atz, wenn andere zwingende Grinde
in der eventuelle
los

standhaltungsleistungen dar.
halter allenfalls dann zum Eins
vorliegen, "so etwa wihrend der Garantiezeit,

Schiden von den Anlagenherstellern odey Lieferanten kosten -
beseitigt werden ..., aber oft auch ... bei gemieteten Betriebs-

mitteln, deren Unterhaltung zu den Pflichten des Verm?eters Se-
hért, wie etwa elektronischen Rechenanlagen, die allein von be-
fahrenmen Fachleuten des Herstellerwer-

sonders ausgebildeten, er i
und instandgesetzt werde

kes sachperecht gewartet

n kénnen"

1) Das Xapitel ist in seinen wesa;ntlichen Teigér} m;ﬁﬁﬁiﬁiuﬁ? stellt einen
Auszug dar aus: BECKER, W.: Eigen- und Frei ms_ TS ettsanalyse
7) Vgl, dazu insbesondere auch }ML,_WO}fgang: g;g:;;\ghglzmg tsanaly
zur Beurteilung der Vorteilhaftigkelt deré;em i .
Betrieb, 34. Jg. {1881y, H. 35, 5. 1733-1 : .

3) 0.V.: Kleinbetriebe soliten Spezialisten mieten,
¥r. 2, S. 1 und 20. -
4) MANNEL, Wolfgang: Die Wahl zwischen Eigenfertigun

Herne und Berlin 19568, S. 26f.

sn: Team, Jg. 1981,

g und Fremdbezug,
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Zumeist werden die unabhingig von sqlchen KapazitZtsengpissen
sowie anderen zwingenden Situationen m8glicherweise vorliegen-
den Vorteile einer Fremdimstandhaltunp unterschitzt. Iwar er-
scheint es unméglich, generell gilitige Aussagen zur Yorteilhaf-
tigkeit von Eigen- oder Fremdinstandhaltung zu treffen, Gleich-
wohl ist der Abbau bestehender Vorurteile umso notwendiger, um
eine problemadiquate und situationsbedingte, spezifische Auswahl
sowchl der Imstandhaltungsobjekte als auch der einzelmen In-
standhaltungsmaBnahmen (Inspektion, Wartung und Instandsetzungl,
die unter fremder Regie instandgehalten werden scllen, durch-
fihren zu kdnnen. Dies ist micht zuletzt auch aufgrund der viel-
falrigen Vorteile der Arbeitsteilung, der vorherrschenden Knapp-
heit finanzieller Mittel fitr eigene Investitionen sowie der inm-
zwischen bestehenden Angebote von Dienstleistungsunternchmungen
im Bereich der Instandhaltung besonders bedeutsam, Gerade an-
gesichts der hohen Verfiigharkeit von auf die Durchfithrung von
WartunpsmaBnahmen spezialisierten Dienstleistungsunternehmungen
ist inshesondere dem Teilproblem der Wahl zwischen Eigen- und
Fremdwartung eine besondere Relevanz beizumessen. In diesem Iu-
sammenhang mufi sorgfiltig gepriift werden, ob und welche Teilauf-
gaben der Wartung - wie beispielsweise die Reinigung und Schmie-
rung von Arlagen sowie die Erginzung von Hilfsstoffen - an fremde
Wattungsfirymen vergeben werden sollen. Allerdings ist dabei zu
heachten, dafi insbesondere eine verrichtungsorientierte Abgren-
zung zwischen Wartungsaufgaben und den (ibrigen Aktivititsfeldern
der Instandhaltung exakt nicht méglich ist” Insofern sollten
solche Fragestellungen stets auf die allgemeinere Betrachtung

der Entscheidung zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung ausge-
dehnt werden.

Im Rahmen einer umfassenden Instandhaltungsplanung muB schlief-
lich stets berlicksichtigt werden, daB sich die Alternativen
Eigen- und Fremdinstandhaltung nicht nur unter technoleogischen,
sondern dartiber hinaus auch unter Skonomischen Aspekten in viel-
facher Weise voneinander unterscheiden. Die Beriicksichtigung

1) Vgl. hierzu bspw. RENKES, D.: Begriffe und Definitionen, hier S. 29.
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dieser Tatsache darf nun jedoch auch nicht dazu fi

entsprechende Wirtschaftlichkeitsvergleiche nur uzi:inée:iirén'
kung auf eine Erfassung und Berilcksichtigung kostenmifiger Un-
terschiede zwischen Eipgen- und Fremdinstandhaltung durchgefihrt
?erden. Dieses Vorgehen, das in der Praxis hiufig anzutreffen
ist, wiirde dazu fithren, daf alle {ibrigen $konomisch relevanten
Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung nicht be-
ricksichtigt werden, Insbesondere zeigt eine sorgfdltige Analyse
nglicher erfolgsmifiger Unterschiede beider Alternativen, daf
eine Reihe entscheidungsrelevanter Unterschiede nur bedingt
guantifizierbar sind, wie etwa - um an dieser Stelle nur einige
zu nennen - beispielsweise qualitatiwve, kapazititsmifige sowie
die hier im Vordergrund stehenden Unterschiede hinsichtlich der
Arbeitssicherheit. Diese Divergenzen, die hiufig sogar bedeut-
samer sein koénnen als kostenmifiige Unterschiede, diirfen inso-
fern im Rahmen einer rationalen Entscheidung fiir die cine oder
andere Alternative keinesfalls auBer Betracht gelassen werden.

Cerade eine erfolgswirtschaftlich ausgerichtete und somit ra-
tional disponierende Unternehmung mufl daher die Entscheidung,ob

altung selbst Ubernehmen gder sie vbllig oder

sie die Instandh
nicht

auch Teilweise an Fremdunternehmungen delegieren acll,
ostennmifiiger Uberie-

nur aufgrund technologischer oder allein k
v Wirtschaftlichkeits-

gungen, sondern stets auf Basis umfassende

analysen treffen.

che Probleme der Wahl zwischen Eigen-

B) Erfolgswirtschaftli
tung und deren Beriicksichtigung

und Fremdinstandhal
und Fremdinstandhaltung kénnen

erbindlichen Aussagen liber er-

kostenmiBig quantifizierbare
iven ge-

Fiir die Wahl zwischen Eigen-
keine generellen und allgemein Vv
folgs- und hierbel insbesondere
Unterschiede zwischen beiden Instandhaltungsalternat
So 1i0kt sich insbesondere auch die h#ufig in
die EigeninstandhaltUng sei

1 in die Preise von
tets Verwaltungs- und Ver-
h noch Gewinne einkalku-
halten.

troffen werden.
der Praxis vertretene Auffassungy

prinzipiell im allgemeinen billiger, wei
Premdinstandhaltungsunternehmungen s

triebsgemeinkosten sowie zusitzlich auc

liert werden, in dieser uneingeschrankten Fors nicht
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Zwar kann durchaus im allgemeinen angenommen werden, dal bei-
spielsweise bei der Eigeninstandhaltung iber die Kosten des
imnerbetrieblichen Transports hinaus keine weiteren Kosten und
Risiken fiir die Beférderung instandhaltungsbedirftiger Anlagen
oder Anlagenteile entstehen, doch gehen weitergehende Pauschal-
apnahmen grundsitzlich an der Tatsache vorbei, daB Fremdinstand-
haltungsunternehmungen sowie die hier ebenfalls zu beriicksich-
tigenden Anlagenhersteller aus einer Reihe von Grinden unter Um-
stdnden wesentlich kostenglinstiger arheiten kSnnen als dies im
Fall der Eigeninstandhaltung méglich ist. So kdnnen etwa spezi-
alisierte Fremdinstandhaltungsunternehmungen, die Instandhal-
tungsleistungen fiir eine Vielzahl von Unternehmungen derselben
Branche anbieten, durch Beschaffung von gréBSeren Mengen an Er-
satzteilen bzw, Hilfs- und Betriebsstoffen Kostenvorteile allein
fiber das Erzielen von Mengenrabatten im Einkauf erreichen. Auch
durch den Einsatz von Spezialwerkzeugen und das Heranziehen
spezialisierter Handwerker k#nnen Fremdinstandhaltungsunter-
nehmungen im allgemeinen vergleichsweise kostengiinstig ihre
Leistungen anbieten. Hinzu kommt, daf gerade durch den Einsatz
fremder Instandhaltungsspezialisten die Instandhaltungs:zeiten
und damit die in Ferm entgehender Deckungsbeitrige oder zusdti-
licher Fremdbezugskosten anfallenden Stillstandskosten sowie
auch Stillsetzungs- wund Wiederanlaufkosten gesenkt werden kdnnen.
Auch kénnen Fremdinstandhaltungsunternehmungen, etwa durch Ein-
satz von Teilzeit-Arbeitskriften, hiufig ein vergleichsweise
nledriges Lohnniveau realisieren. SchliefRlich entfallen im Rah-
men der Fremdinstandhaltung eventuell entstchende Nazcharbeits-
kosten, da diese im allgemeinen in die Gewihrleistung von Fremd
instandhaltungsunternehmungen fallen. Mithin sind die Grundbe-
dingungen des Xostenanfalls im Falle der Fremdinstandhaltung
andere als im Falle der Eigeninstandhaltung.

AuRerdem darf auch nicht tbersehen werden, dal die Preisstel-
lung von Fremdinstandhaltungsunternehmungen nicht auvsschliel-
lich von der Kostenseite, sondern auch von Angebot und Nach-
frage sowie von der Konkurrenzsituation des Marktes bestimmt
wird., Andererseits mufl auch beriicksichtigt werden, daf fir die
Kalkulation der Eigeninstandhaltungskosten situationsbedingte
Besonderheiten - so insbesondere die Beschiftigungslage der
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eigenen Instandhaltungsabteilung sowie die Fristigkeit der
Wahlilberlegungen - bedeutsam sind und daff sich auch deshalb
generelle Aussapgen {iber die kostenmiRipe Vorteilhaftigkeit des
einen oder anderen Rereitstellungsweges nicht treffen lassen.
Der Tendenz nach 1iBt sich allenfalls feststellen, daff sich
beide Instandhaltungsalternativen prinzipiell - mehr oder we-
niger ausgepridgt - in ihrer Kostenstruktur voneinander unter-
scheiden. EntschliefBt man sich lediglich fallweise zur Inan-
spruchnahme fremder Instandhaltungsleistungen, so fallen in

der Regel fast aussthlieBlich Leistungskosten (variable Xosten)
an. Bereitschaftskosten (fixe Kosten) entstehen dagegen meist nur
bei Abschluf lanpfristiger Instandhaltungsvertrige. Werden
dagegen die Instandhaltungsleistungen selbst erbracht, entste-
hen zwar meist nur relativ geringe (unter Umstinden sogar iber-
haupt keine) diesen Leistungen direkt zurechenbare varlable
Kosten. Andererseits fallen jedoch dann im allgemeinen in grés-
serem Umfang Bereitschaftskosten fir die Bereitstellung von

Raumen und dhnliche Betriebseinrichtungen

Werkzeugen, Maschien,
ebsbereit-

sowie fir die Aufrechterhaltung der personellen Betri
schaft an, Missen diese Potentialfaktoren - bel einem Obergang
zudem erst beschafft werden, 50 ent-

zur Eigeninstandhaltung -
jonen und somit zusdtzliche vom

stehen Auszahlungen fiir Investit

kurzfristigen Leistungsrahmen unzbhingige Kosten. Bei einem

(bergang von der Fremdinstandhaltung zur Eigeninstandhaltun

werden mithin im allgemeinen variable in fixe Kosten umgewan-
delt, die dann allerdings nuT noch zu bestimmten Terminen und
in bestimmten Quanten - h#ufig auch nur noch teilweise - wieder
abgebaut werden kdnnen. Bel cinem (bergang von der Eigenin-
standhaltung zu langfristigen FremdinstandhaltungsVErtTﬁge?
indert sich dagegen die Kostenstruktur VOF allem hinsichtlich
der zugrundliegenden Yostenarten, jedoch kaum beziiglich der
2eitlich-1eistungsvolumenabhéngigen gtruktur. In beiden Fillen
fallen Bereitschaftskosten in teilweise betrichtlicher Hihe an.

abei Jeistungsabhingige, stundenproportionale

Nur dann, wenn d ;
e in variable Kosten

Tarife vercinbart werden, lassen sich fix
unwandeln.
nl zwischen Eigen- und

letztendlich miissen also hei einer Wa B8
anig quantif121erbaren

Fremdins tandhaltung auch die erfolgsm
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Unterschiede zwischen beiden Instandhaltungsalternativen stets
unter Beachtung der jeweiligen Entscheidungssituation sorgfil-
tig analysiert und beriicksichtigt werden.

Da entsprechende Kostenvergleichsrechnungen, die eine solche

Beriicksichtigung ermdglichen, insbesondere in Abhdngigkeit von
der jeweiligen Ausgestaltung des Rechnungswesens, der zugrunde
liegenden Entscheidungssituation sowie der jeweiligen Verhand-
lungspasition in der Praxis sehr unterschiedlich gestaltet wer-

den, sollen im folgenden vor allem die betriebswirtschaftlichen

Grundprinzipien der Gestaltung von Kostenvergleichen darge-

stellt und einer kritischen Analyse unterzogen werden').

Unternehmen, in denen das Rechnungswesen nach den Prinzipien
der traditionellen Vollkostem- und Nettoergebnisrechnung aus-
gestaltet ist, stellen - diesen Prinzipien folgend - im Rah-
men eines Kostenvergleichs den Kosten der Fremdinstandhal-
tung die "vollen" Kosten der Eigeninstandhaltung, also die
Summe von direkt zurechenbaren Einzelkosten und anteiligen Ge-
meinkosten gegentiber. Dieses Vorgehen, das zunidchst filr die
kostenorientierte Preiskalkulation entwickelt und dann auch
auf Verfahrensvergleiche fibertragen wurde, hat den scheinba-
ren Vorteil, daB es als schematischer Kalkiil universell an-
wendbar zu sein scheint, Allerdings zeigen Produktions- und
Kostentheorie, daf diese Rechenmethoden mit erheblichen Min-
geln und Gefahren behaftet s5ind, die sie fiir Entscheidungs-

probleme der hier angesprochenen Art grunpdsitzlich ungeeignet
machen.

Unternehmen, die diese Mingel kennen und insofern die daraus
resultierenden Fehlentscheidungen zu vermeiden suchen, stellen
dann hdufig sehr pauschale Annahmen Giber die Hohe der bei Unter”
beschiftigung auf kurze Sicht entscheidungsrelevanten variab-

1) Vgl. dazu auch MANNEL, Wolfgang: Eigen- oder Fremdreparatur?, in:
Maschine + Mamager, Jg. 1972, H.1/2 S, 32-40 sowie auch DERS.: Wahl
zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug nach den Grumdsitzen der Voll-
kosten- und Declungsbeitragsrechnung, in: Neue Betriebswirtschaft,
22. Jg. (1966), H. 4, S. 1-13, DERS.: Kostenvergleich bei Eigenferti-
gung und Fremdbezug,in: Maschinenmarke, 76 Jg. (1970), Nr. 9, S. 158-160.
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len Kosten auf. Allerdings ist auch im Instandhaltungsbereich
die XKostenstruktur - beschiftigungsabhingige variable Kosten
einerseits und beschiftigungsunabhingige, fixe Xostea ande-
rerseits- von Unternehmen zu Unternehmen sehr verschieden.
Insofern sind auch uneingeschrdnkte Verallgemeinerungen, wie
die sogenannte "70-PROZENTREGEL", die besagt, daB den Fremd-
instandhaltungskosten grundsdtzlich 70 % der “vollen”™ Kosten
der Eigeninstandhaltung gegenliberzustellen sind (offensicht-
lich unterstellend, daB die anteiligen Fixkosten eine Grds-
senordnung von 30 $ aufweisen) npicht haltbar. Das damit ver-
bundene prinzipielle Zuriickziehen auf Grenzkostenrechnungen
ist deshalb sehr gefiahrlich, weil es - selbst bei exakter Ko-
stenerfassung - nur dann zu Tichtigen Ergebnissen und damit
Entscheidungen fiihren kann, wenn die Primissen erfilllt sind,
dad im Instandhaltungsbereich eine deutlich ausgeprigte Un-
terbeschiftigung herrscht und die anstehende Dispositien nur
auf kurze Sicht getroffen werden soll.

Die vorausgegangenen Uberlegungen verdeutlichen, daB im Rah-
men der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung Fehlent-
scheidungen prinzipiell nur dann vermieden werden kénnen,

wenn mit entscheidungsrelevanten Kosten gerechnet wird. Sol-

che Kostenvergleichsrechnungen auf der Basis relevanter Kosten

zeichnen sich dadurch aus, dal die Besonderheiten der jewelili-

gen Entscheidungssituation die betroffenen Kostenarten determi-
daB insbesondere die Fristigkeit der Wahl-
ge des eigenen Instand-

welche Xosten (als

nieren. Das bedeutet,
iberlegungen sowie die geschiftigungsla
haltungsbercichs den Ausschlag daflir geben,

relevante Kosten) in den Kostenvergleich einfliefen milssen.

Insofern miissen in der Praxis bei Entscheidungen zwischen Eigen-

und Fremdinstandhaltung stets zundchst kurz- und langfristige
Entscheidungen sowie dann solche bei Unter- und bei Vollbeschdf-
tigung unterschieden werden.

Im Rahmen der kurzfristigen Wahl zwischen Eigen- und Fremdin-
standhaltung muf im allgemeinen davon ausgegangen werden, da?
die Kapazititen und auch die Hshe der Bereitsc?aftskosten, éle
fiir das Bereithalten der personellen und maschlnellen"Kapaz%—
titen anfallen, anverinderbar, also fix sind. Daher dirfen im
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Rahmen einer Kostenvergleichsrechnung auf Basis relevanter Ko-
sten bei unterbeschdftigten Instandhaltungswerkstitten auch
nur die kurzfristig variablen, unmittelbar leistungsabhingi-
gen Kosten der Instandhaltung angesetzt werden,

Kurzfristige Einzelfallentscheidungen einer Wahl zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltung sind jedoch im allgemeinen in der Pra-
xis weniger bedeutsam. Weitaus hjufiger wird man hier vor der
Frage stehen, ob man langfristig Eigen- oder Fremdinstandhal-
tung betreiben soll. Zumindest sollte diese Frage stets auch
dann mitgepriift werden, wenn grundsitzlich nur {lher eine kurz-
fristige Einzelentscheidung disponiert werden soll, da gerade
der AbschluB langfristiger Vertrige mit einer Fremdinstandhal-
tungsunternehmung weitere spezifische Vorteile erbringen kamn.
Insofern stellt die Wahl zwischen Eigen~ und Fremdinstandhal-
tung prinzipiell eine langfristige, strategische Entscheidung
dar.

Im Rahmen entsprechender Kostenvergleichsrechnungen fiir solche
langfristigen Entscheidungen muf insbesondere beachtet werder,
da die kurzfristig fixen Kosten auf lingere Sichkt durchaus
beeinfluBbar, d.h. abbaufihig sein kénnen. Vor allem dari
dabei nicht unberiicksichtigt bleiben, dad eine langfristige
Kooperation mit Fremdinstandhaltungsunternehmen die eigene
Unternehmung in der Regel kostenm#fig in mehrfacher Hinsicht
entlastet. Mdglichkeiten des Einsparens von Kosten ergeben sich
hier insbesondere hinsichtlich der Persanalrekrutierung, der
Ausbildung des Instandhaltungspersonals, des Aufsichtsperse-
nals, der Bereithaltung spezieller Werkzeuge sowie Bereithal-
tung und Ausstattung von Instandhaltungswerkstdtten. Dariiber
hinaus kinnen sich weitere Vorteile dadurch ergeben, daB Fremd-
instandhaltungsunternehmen oft neben einzeln bzw, stundenweise
abrechenbaren Leistungen auch "Pakete® geplanter Instandhaltungs”
leistungen, wie Inspektionen, Wartungsarbeiten und Instandsetivl’
gen zu Festpreisen anbleten. Durch Nutzung solcher Angebote kin~
nen hdufig nicht nur die Xosten der Anlagenerhaltung in ihrer
absoluten Hohe gesenkt werden. Daritber hinaus kann vielmehr
oftmals auch das Kostenrisiko insofern reduziert werden, als
dadurch meist nur sehr schwer erfa- und planbare Kosten,
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wie etwa Kosten des Ersatzteilbedarfs sowie des Verbrauchs an
Energien und Hilfsstoffen, vor allem aber die Koten fiir eine
gebrauchsbedingte Entwertung von Werkzeugen und dergleichen
weitgehend durch eindeutig prognostizierbare, kalkulierbare’
und kentrollierbare Kosten substituiert werden kénnen.

Zur Fundierung solcher langfristigen Entscheidungen zwischen
Eigen- und Fremdinstandhaltung empfiehlt sich prinzipiell ein
Arbeiten mit Nutzschwellenanalysen1). In diesen Mutzschwellen-
analysen werden im allgemeinen in Abhingigkeit (des zunichst
noch unbekannten) Leistungsvolumens den (oft leistungspropor-
tional unterstellten) Fremdinstandhaltungskosten, die durch das
schrittweise Summieren fixer und variabler Kostenelemente er-
rechneten Gesamtkosten der Eigeninstandhaltung gegeniibergestellt
um so eine Nutzschwelle zu ermitteln, die Auskunft darliber ge-
ben soll, ab welchem Leistungsvolumen sich die Bereithaltung

eigener Kapazitidten z1s rentabel erweist.

Derartige “traditionelle™ Nutzschwellenanalysen sind jedoch fur
die langfristige Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
nur sehr bedingt geeignet. Zwar konnen sie dazu beitragen, die
Struktur der Eigeninstandhaltungskosten (so insbesondere den
Anteil an variablen und fixen Kostenund dariliber hinaus unter Um-
stinden auch die zeitliche Disponierbarkeit der Bereitschafts-
kesten) zu erkennen. Andererseits konnen sie aber auch zu Fehl-
entscheidungen verleiten, da sie im allgemeinen einen leistungs-
propertionalen Verlauf der Fremdinstandhaltungskosten unterstel-
len. Dies ist jedoch in der Praxis cher die Ausnahme. Insofern

missen im Rahmen von Nutzschwellenanalysen, sollen sie zu rich-

tigen Entscheidungen fithren, nicht nur die Eigeninstandhaltungs-

kosten, sondern auch die Fremdinstandhaltungskosten einer sorg-
fdltigen Analyse hinsichtlich der Kostenstruktur unterzogen wer-
den. Dies setzt insbesondere auch die genaue Kenntnis der Tarif~-

gestaltung von mégiichen Fremdinstandhaltungsvertridgen voraus.

1) Vgl. dazu insbesondere auch CHMIELEWICZ, Klaus: Gewinnschwellenanalyse
(Break-even-Analyse), in: WisT, 3. Jg. €1974), S. 45-54; KERN, Werner:
Break-even-Analysis, in: Handwdrterbuch der Betriebswirtschaft, hrsg.
von Erwin Grochla und Waldemar Wittmamn, 4. Aufl., Stuttgart 1975,

Sp. 992 - G898; KLEINERECKEL, Herbert: Break-even-ﬁnalysen, in: ZfbF,
28. Jg. (1976), Kentaktstudium S. 51-58 sowie vor allem auch MANNEL,

W.: Eigenfertigung und Fremdbezug, S. 241-268.
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Dariiber hinaus miissen vor allem vollbeschidftigte Betriebe auch
zeitliche Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
beriicksichtigen, Dies ist deshalb besonders bedeutsam, weil
solche Unternehmen wihrend der instandhaltungsbedingten Still-
standszeiten von Anlagen méglicherweise Absatzeinbufien hinneh-
men miitssen, die EinbuBen scwohl von gegenwiirtig erwarteten Er-
lgsen, als auch von kiinftigen Erlésen (ctwa deshalb, weil sich
ein veridrgerter Kunde einen neuen Lieferanten sucht) zur Folge
haben kinnen. Andererseits werden in diesen Fillen jedoch nur
kurzfristig variable, jedoch nicht fixe Kostenelemente entfal-
len, so daR diesen Unternehmen letztendlich die Differenz zwi-
schen den der betreffenden Produktart direkt zurechenbaren Er-
lésen und den ihr direkt zurechenbaren (variablen) Einzelkosten,
also der Deckungsbeitrag entgeht. Auch diese Opportunititskosten
instandhaltungsbedinger Anlagenstillstinde missen daher von voll-
beschiaftigten Unternehmen mit in den Kalkill einbezogen werden.

C) Berlcksichtigung nicht oder nur bedingt erfolgsmiBig quanti-
fizierbarer EinfluRfaktoren bei der ‘Wahlentscgeidung

I. Nur sekundir arbeitssicherheitsbezogene Faktoren])

Besondere Problem bei einer erfolgsorientierten Wahl zwischen
Eigen- und Fremdinstandhaltung entstehen dadurch, daB eine
Reine von EinfluBfaktoren existieren, die nur schwer oder gar
nicht in monetére Gréfen Uberfithrt werden kénnen. Gleichwohl
ist ihre Einbeziehung in die Wahlentscheidung von hoker Bedeu-
tung, wenn z.B. an Fragen der Termintreue oder Qualitdt der In-
standhaltungsleistungen gedacht wird. Insbesondere dann, wenn
unter rein kostenwirtschaftlichen Aspekten kein bedeutsamer Un-
terschied zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung ermittelt
werden kann, kérnen derartige Faktoren den Ausschlag fiir die
eine oder andere Alternative geben. Auch wenn ihr EinfluB auf
den Bereich des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit nicht

1) Diese Ausflhrungen stiitzen sich weitgshend auf entsprechende, am leht-
stuhl Tndustriebetriebslehre durchgefilhrte Untersuchungen und Publika-
tionen. Vgl. bspw. MUWNEL, Wolfgang: Wahl zwischen Eigen- und Fremdin-
standhaltung, hrsg. von der Deutschen Industriewartung (DIW), Mimchen
1982, insbesondere S. 5-18.
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immer gegeben ist bzw. nur schwer zu erkennen ist, sogllen sie

im folgenden {lberblickartig dargestellt werden, da nur so ein
vollstdndiges Bild einer Entscheidung zwischen Eigen- und Fremd-
instandhaltung entstehen kann.

® Qualitdt der Instandhaltungsleistungen

Ein Vergleich von Eigen- und Fremdinstandhaltung unter Quali-
titsaspekten férdert unterschiedliche Vorteile flir beide In-
standhaltungsalternativen zutage. So weist die Vergabe von In-
standhaltungsarbeiten an spezialisierte fremde Instandhaltungs-
unternehmungen, aber auch an die Anlagenhersteller oder -liefe-
ranten hiufig erhebliche qualitative Vorteile auf. Diese
kommen beispielsweise in der erzielten Wirkungsdauer bzw, Halt-
barkeit der Instandhaltungsleistung zum Ausdruck, da fremde In-
standhaltungshetriebe im allgemeinen dber besonders sorgfiltig
ausgebildete Fachkrifte sowie lber Prizisionswerkzeuge und
spezielle Maschinen verfiigen und mithin tendenziell einen héhe-
ren Spezialisierungsgrad als eigene Instandkaltungswerkstitten
besitzen. Dieser These wird zwar oft entgegengehalten, dafll ge-
rade solche Dienstleistungsbetriebe hiufig mit Teilzeitkriften
arbeiten und insofern eine geringere Qualifikation aufweisen.
Dies muB jedoch keineswegs generell der Fall sein. Zwar setzen

viele, auch sehr grofe Fremdinstandhaltungsunternehmungen Teil-

zeitkrifte tatsichlich ein, doch rekrutieren diese sich oftmals

aus Arbeitnehmern, die Instandhaltungstitigkeiten auch in einem
anderen Arbeitsverhiltnis durchfiihren und insofern eine beson-

ders hohe Quatifikation aufweisen. Allerdings 14ft andererseits

eine im allgemeinen besonders enge Vertrautheit des betriebsel-

t den besonderen Einsatzbedingungen "ihrer™

genen Personals mi
litativen

Anlagen mitunter auch die Eigeninstandhaltung unter qua
Dariiber hinaus besitzen eige-

Aspekten vorteilhaft erscheinen.
rantwortungs—

er oftmals ein besonders ausgeprigtes Ve
so dafy auch aus diesem Aspekt

e aufweisen kanm.

ne Mitarbeit
bewuBtsein far "ihre"™ Anlagen,
die Eigeninstandhaltung Qualititsvorteil

Udp: Erfahrimgen beim Einsatz von Fremdleistungen
in: Aktuelle Probleme der Instandhaltung, VDI-
rf 1974, S. 79-84, hier insbes. S. 83.

1) vgl. dazu auch SEITZ,
in der Instandhaltung,
Berichte Nr. 215, Disselde
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In der Praxis wird die gualitative Vorteilhaftigkeit der Eigen-
instandhaltung oft auch damit begriindet, dafl in dem Fall eine
hessere Kontrolle der Instandhaltungsleistungen gewdhrleistet
sei. Diesem Argument kann jedoch entgegengehalten werden, dad
auch Fremdinstandhaltungshandwerker in mehrfacher Hinsicht Qua-
lititskontrollen unterliegen. So erfolgt einerseits - scweit
miglich - eine effektive Xontrolle durch den Auftraggeber selbst.
Andererseits steht der Fremdhandwerker aher auch unter der Auf-
sicht seiner eigenen Unternehmung. Auch diese Kontrolle witd
schon deshald besonders effektiv sein, weil die Fremdinstand-
haltungsunternehmung in Abhingigkeit von der jeweiligen Konkur-
renzsitvation am Markt ein starkes Interesse an einer qualitatlv
hochwertigen Ausfilhrung der Instandhaltungsleistungen besitzt.

® Instandhaltungstermine und Zeitbedarf fiur die Durchfthrung
von Instandhaltungsmaflnahmen

Angesichts eines im allgemeinen h&heren Spezialisierungsgr«'ﬁdES
sowie der M3glichkeit, mehrere Arbeitskrifte gleichzeitig ein-
setzen zu kinnen, bietet die Fremdinstandhaltung hiufig auch
Vorteile in zeitlicher Hinsicht, da die Zeit fir die eigentliche
Durchfithrung der Instandhaltungsmafnabmen vergleichsweise kurl
ausfillt. Allerdings steht diesem Vorteil oftmals ein erheblich
héherer Zeitbedarf fiir den Transport der instandzuhaltenden An-
lage zum Fremdinstandhalter oder aber fiir die Anreise fremder
Instandhaltungshandwerker zur Anlage gegenither. Solchen befor-
derungsbedingten Wartezeiten kommt vor allem im Rahmen pldtz-
licher Anlagenausf#lle und somit dringlich durchzufiihrender It~
standhaltungsleistungen eine besondere Bedeutung zu. Insofern
kann es zweckm#fig sein, £ir solche Notfille auch eigenes In-
standhaltungspersonal zu beschiiftigen. Allerdings haben Fremé-
instandhaltungsunternehmungen andererseits auch die Maglichkeit
diese Wartezeiten insbesondere durch eine geeignet Standoripo-
1'1tik]} zu vermeiden.

1) Vgl. dazu SPAMER, Peter: Aufermonta i
E : ge wnd Instandhaltung, Begriffe,
Triger, Durchfihrung, Frankfurt/M. 1981, S. 10. 8 8
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Vorteile der Fremdinstandhaltung bestehen auch im Rahmen der
Instandhaltungsterminplanung. Etwaige Stillstandszeiten von
Anlagen kinnen dann erheblich verkiirzt werden, was besonders
bedeutsam ist, wenn die betreffende Unternehmung vollbeschif-
tigt ist oder wenn in Zeiten der Unterbeschiftigung seitens
der Nachfrager restriktive Terminvereinbarungen bestehen und
daher aufgrund instandhaltungsbedingter Anlagenstillstinde
miglicherweise erhebliche Deckungsbeitrige entgehen koénnen.

Gerade bei der Implementierung solcher erfolgsorientierter In-
standhaltungs-Dispositionssysteme erweist sich die Kooperation
mit einem Fremdinstandhaltungsunternehmen hdufig als besonders
vorteilhaft, da diese oft liber entsprechende Kenntnisse zur

Planung von Instandhaltungszyklen und Uberwachung von Instand-

haltungsterminen verfiigen.

® Verfiigharkeit und Auslastung personeller sowie maschineller
Instandhaltungskapazititen

Auch die Frage, ob die Eigen- oder Fremdinstandhaltung Vorteile
in Hinsicht auf die Verfiigharkeit perscneller und maschineller
Instanchaltungskapazititen aufweist, kann nicht allgemein ver-
bindlich beantwortet werden. Als besonderer Vorteil der Bereit-
stellung und Bereithaltung eigener personeller und maschineller
Instandhaltungskapazititen wird im allgemeinen deren auch kurz-
fristige Verfligharkeit angesehen. Allerdings kann es sich durch-
aus auch als vorteilhaft erweisen, in Abhingigkeit vom Ausla-
stungsgrad und der davon beeinfluBten Hohe der méglicherweise
aufgrund instandhaltungsbedingter Anlagenstillstidnde entgehen-
den Deckungsbeitriige auf die im allgemeinen mit hohen (fixen)
Bereitschaftskosten verbundene Bereithaltung eigener Instand-

haltungskapazitidten zumindest teilweise zu verzichten und so-
s zum Teil zur Fremdinstandhaltung tiberzugehen.

Nutzung sclcher kapazititsmifiiger Vorteile der
ZU unter-

mit wenigsten

Im Rahmen der

Fremdinstandhaltung sind zwei mégliche Strategien
scheiden. Einerseits kann der Grundbedarf an Instandhaltungs-

leistungen durch Fremdinstandhalter abgedeckt und etwaige
"Feuerwehrfunktionen” von eigenen Instandhaltungshandwerkern

i i i da-
iibernommen werden. Dies bietet auch insofern Vorteile, als
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durch zum einen die Arbeitszufriedenheit der eigenen Instand-
haltungskrifte infolge der verbleibenden, qualifizierte Anfor-
derungen verlangenden Instandhaltungsaufgaben gesteigert werder
kann, Zum anderen erfihrt auch das eigene Instandhaltungs-Manage
ment eine zumindest partielle Entlastung von Routinetdtigkeiten
und kann sich somit intensiver mit besonders kreativen Aufgaben
befassen. Andererseits besteht auch die Mdglichkeit, anfallende
Spitzenbedarfe durch Fremdinstandhaltung abzudecken und den
Grundbedarf durch eigene Instandhaltungshandwerker hewdltigen
zu lassen. Dies bietet insbesondere insofern Vorteile, als
Fremdinstandhaltungsunternehmungen in diesem Fall im allgemei-
nen besonders hohe kostenmifige und zeitliche Vorteile bieten
kdnnen.

® Elastizitidt des Instandhaltungsbereichs

Eigen- und Fremdinstandhaltung weisen meist auch unterschied-
liche Vorteile hinsichtlich ihrer Elastizitst bzw. Flexibilitd:
auf. Wihrend einerseits der FEigeninstandhaltung aufgrund der
jederzeitigen, divekten Zugriffsmdglichkeit eine hdhere Anpas-
sungsfihigkeit an sich andernde Instandhaltungsbedarfe beizu-
messen ist, zeichnen sich Fremdinstandhaltungsunternehmungen
meist durch einen hohen Anpassungsgrad an die Hohe des jewells
aktuellen Instandhaltungsbedarfs aus. Diesem Aspekt ist insbe-
sondere dann eine hohe Bedeutung beizumessen, wenn kurzfristig
ein sehr grofier Instandhaltungsbedarf, beispielsweise durch
plétzlichen Stillstand ganzer Fertigungsbereiche oder grofer
Transferstrafen, auftritt, der durch entsprechende kurzfristige
Anpassung der eigenen Kapazititen - etwa in Form ven Oberstun:
den der Instandhaltungshandwerker bder durch Hinzuziehung von

Produktionsarbeitern - im allgemeinen kaum befriedigt werden

kann.

Selbst bei einem nur gering schwankenden Instandhaltungsbedarf
kann es jedoch durchaus zweckmiBig sein, zur Kontaktpflege auch
bei zeitweiliger Unterauslastung eigener InstandhaltuﬂgSkapaZi-
titen und somit unter Inkaufnahme voriibergehender kostenmis-

stger Nachteile Auftrige an eine Fremdinstandhaltungsunterneh-
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mung zu vergeben. Mittels einer solchen aktiven "Lieferanten-
strukturpolitik" kann méglicheweise vermieden werden, dal die
oft sehr anpassungsfihigen Fremdinstandhaltungsunternehmen et-
wa wihrend eines konjunkturellen Tiefs aus dem Markt potentiel-
ler Anbieter ven Instandhaltungsleistungen ausscheiden. Mit
einem solchen Schrumpfungsprozell kénnten spiter bei guter Auf-
tragslage und dringlichem Instandhaltungsbedarf fir die nach-
fragende Unternehmung erhebliche Nachteile verbunden sein,

Auch Fremdinstandhaltungsunternehmen gestalten ihrerseits die
Auftragsstruktur hiufig derart, daB sie in sehr unterschiedli-
chen Branchen Instandhaltungsleistungen anbieten, um so das Ent-
stehen einseitiger Abhi#ngigkeitsverhidltnisse zu vermeiden. Dies
erhtht zwar einerseits das Erfahrungspotential dieser Unternch-
nehmen, andererseits kann dieses Verhalten aber auch dazu fithren,
daB diese Fremdinstandhaltungsunternchmen aufgrund ihrer so ge-
schaffenen hohen Auslastung einen nachgefragten Instandhaltungs-
bedarf nicht immer sofort befriedigen kénnen. Dadurch kann sich
somit eine zeitliche Abhingigkeit ergeben. Demgegeniiber verfiligen
jedoch Fremdinstandhaltungsunternehmen hiufig Uber eine besonders
breite Angebotspalette unterschiedlicher Instandhaltungsleistun-

gen und koénnen insofern auch auf sehr individuelle Winsche einer

nachfragenden Unternehmung flexibel eingehen. Kommt es jedoch

daraufhin zu vertraglichen Bindungen mit einem Fremdinstandhal-
ter, die kurzfristige Anderungen des Instandhaltungsprogramms
s

nur bedingt erlauben, so© mud dann die qualitative Vorteilhaftig-

keit der Fremdinstandhaltung zumindest teilweise durch eine Ein-

schrinkung der eigenen Flexibilitit erkauft werden.

@ Grad der PlanmiBigkeit der Instandhaltung
Auch im Hinblick auf die verschiedenen Ausprﬁgungsmaglichkeiten
des Grades an PlanmiRigkeit von Instandhaltungsmaﬁn?hze? lassen
sich keine generellen Aussagen ber die Vorteilhaftigkeit von

Eigen- odet Eremdinstandhaltung machen.

schadensbedingter Instand-
dhaltung oft insofern
1 mit den notwendi-

Im Rahmen ungeplanter ausfall- bzw.

haltungsmaBnahmen kann eine Eigeninstan

. . 1
vorteilhaft sein, als hier meist sehr schne
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gen Instandhaltungsaktivititen begonnen werden kann. Dies er-
weist sich vor allem dann als besonders glinstig, wenn dadurch
etwaige Folgeschiiden an derselben Anlage cder an nachgelagerten
Fertigungslinien schneller eingeddmmt werden kiGnnen. Auch erge-
ben sich hier aus Sicht der Arbeitssicherheit insofern besondert
Vorteile, als mit einer Ausdehnung des Sachschadens méglicher-
weise auch Personenschiden einhergehen kidnnen, die durch ein
besonders schnelles Eingreifen vermieden werden kénnen.

Allerdings muf in diesem Zusammenhang auch bedacht werden, daf
Fremdinstandhalter aufgrund spezieller Kenntnisse und Erfahrun-
gen eher in der Lage sind, eingetretene Schidden besser und even-
tuell auch in einer kiirzeren Zeit zu beheben.

Falls Plidne fiir anlagenausfallbedingte Imstandhaltungsmafnah-
men priventiv - slsc bereits vor einem Anlagenausfall - erar-
beitet werden ("Schubladenplanung"), so kann man schon im Rah-
men einer solchen Planung beriicksichtigen, welche einzelnen T&-
tigkeiten eventuell durch eigene und welche durch fremde In-
standhaltungsfachkrifte durchzufiihren sind. Hier stellt sich
vor allem die Frage nach einer sinnvollen Arbeitsteilung zwi-
schen eigener und fremder Instandhaltung. Insbesondere mud da-
bei analysiert werden, inwieweit die zur eigentlichen Schadens-
behebung erforderlichen Vorarbeiten - beispielsweise Demontage-
arbeiten - durch eigene Handwerker vorzunehmen sind, um dann
die eigentliche Schadensbeseitigung den Spezialisten von Fremd-
instandhaltungsunternehmen zu iiberlassen.

Der Grad der PlanmdBigkeit kann weiter erhdht werden, wenn die
Planung von InstandhaltungsmaBnahmen bereits vor Anlagenausfall
unter expliziter Bericksichtigung von von Informationen iber de?
VerschleiBlverlauf einzelner Anlagen erfolgt. Die Festlegung ent-
sprechender Instandhaltungsstrategien erfordert jedoch sehr
hdufig funderte Kenntnisse und umfangreiche Erfakrungen Gber
das Verschleibverhalten einzelner Anlagen. Angesichts unterschi”
licher Einsatzbedingungen und daraus resultierender vielfiltige!
Einfliisse auf das Verschleifverhalten scheint zunidchst die Durch-
fiihrung solcher MaBnahmen durch cigene Instandhaltungshandwerke’
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zweckmiBiger zu sein. Jedoch ist zu bedenken, daB tiber die be-
triebsspezifischen Erfahrungen hinaus vielfach insbesondere
auch grundlegende Kenntnisse Uiber verschiedene Inspektionsver-
fahren sowie den Einsatz spezieller Inspektionsgerite notwendig
sind, um gezielte Informationen tber den VerschleiBverlauf er-
halten zu kdnnen. Hiufig wird sich demzufolpge hier ein Vorteil
dadurch ergeben, dal zur VerschleiBbeobachtung Inspektionsspe-
zialisten entweder beratend hinzugezogen oder sie selbst mit
der Durchfihrung solcher Mafinahmen betraut werden.

Der Grad der PlanmiBigkeit von InstandhaltungsmaBnahmen 1id8t
sich noch weiter steigern, wenn man die Planung auf Informa-
tionen iiber die voraussichtliche Lebensdauer von Anlagen stiit-
zen Kann. Damit besteht beispielsweise die Mdglichkeit, In-~
standhaltungsmaBnahmen in Abhingigkeit eines bestimmten Anlagen-
alters (beispielsweise nach Erstellung einer bestimmten lLei-
stungsmenge bzw, nach Ablauf einer bestimmten Anzahl von Be-
triebsstunden) zu planen. Es kann hier mithin auf die Ferti-
gungsplanung zuriickgegriffen werden. Daraus ergibt sich der
Vorteil, daB notwendige InstandhaltungsmaBrahmen rechtzeitig
mit der Fertigungs- (Termin)Planung abgestimmt werden koénnen.

Die Planmifigkeit der Instandhaltung I4iBt sich weiter erhohen,
indem kalenderzeitbezogene regelmifige Instandhaltungsinter -
valle bzw. -zyklen festgelegt werden. Auch dabei erweist sich
die Hinzuziehung von Fremdinstandhaltungsunternehmen of als
vorteilhaft, da diese hiufig in gréBerem Umfang Uber die er-
forderlichen Daten (beispielsweise Infermationen iiber alters-
bedingte Verschleifiverliufe und Lebensdauerstatistiken) fir
solche Planungen verfiigen. Andererseits bediirfen solche Stra-
tegien aber auch einer genauen Erfassung der Leistungsme?gen
bzw. Betriebsstunden. Diese Daten kbnnen wiederum eher die
Anlagenbetreiber selbst bereitstellen, so daf letztendlich
eine Kooperation zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung am

erfolgversprechendstend ist.

lanung 18Bt sich schlieRlich dadurch errei-

Ein Héchstmal an F
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chen, daf man versucht, mehrere InstandhaltungsmafBnahmen sowshl
in zeitlicher, als auch in sachlicher Hinsicht zu koordinieren.
Bel der Realisierung eines solchen Konzeptes st5B3t man jedoch
hiufig sehr schnell auf kapazititsmifRige Grenzen der eigenen
Instandhaltungsabteifung; demzufolge kann es auch hier vorteil-
haft sein, ein Fremdinstandhaltungsunternehmen - beispielsweise
im Rahmen eines Projektmanagements zur Erarbeitung solcher Pla-
nungskonzeptionen - hinzuzuziehen.

® Informationserfassung, -speicherung und -verarbeitung im
Rahmen' der Instandhaltung

Insbesondere bel einem hheren Grad der PlanmiafBigkeit der In-
standhaltung ist eine detaillierte Erfassung, Speicherung und
Verarbeitung von anlagenspezifischen Instandhaltungsdaten erfor-
derlich. So sind etwa in Anlagenaufnahmedateien, die nach Objekt-
gruppen und Einzelobjekten untergliedert werden kénnen, die fir
die Instandhaltung relevanten Skonomischen und technischen Merk-
male der Anlagen festzuhalten. Die im Rahmen vergangener Inspek-
tionen und Instandsetzungsmalnahmen gewonnenen Daten Uber Ver-
schleifiverliufe, Anlagenschiden und -ausfillen sind ebenfalls zt
speichern und bei der Entwicklung von Strategien planmidfiger I~
starndhaltung zugrundezulegen. Anlageaufnahmedateien bediirfen jes
doch im allgemeinen einer Erginzung durch zusitzliche Auftrags-
dateien, in denen einzelne Instandhaltungsauftrige auch kosten-
zeit- und leistungsmiffig zu erfassen und zu speichern sind, da
nar die Kombination beider Dateien Optimierungsrechnungen 207

Fundierung und Kontrolle anlagenwirtschaftlicher Entscheidungen
ermbglicht.

Erfassung, Speichetung und Verarbeitung dieser fiir die Instand-
haltung relevanten Informationen kénnen sowohl durch entspreche®
de Abteilungen der eigenen Unternehmung, als auch durch fremde
Instandhaltungsunternehmungen vorgenommen werden. Cerade die
Spezialisierung ven Dienstleistungsunternehmungen auf die Erfas-
sung, Speicherung und Verarbeitung solcher Instandhaltungsinfol”
maticnen, insbescndere aber auch deren Méglichkeit in diesem
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Zusammenhang elektronische Datenverarbeitungsanlagen einzuset-
zen, kdnnen oftmals fir die Wahl der Fremdinstandhaltung aus-
schlaggebend sei. Auch bei ausreichender Rechnerkapazitdt in
der eigenen EDV-Abteilung bleibt ein Vorteil der Fremdinstand-
haltungsunternehmen sehr oft insofern erhalten, als diese hiu-
fig spezielle Software filir eine computer-gestiitzte Instandhal-
tungsplanung anbieten kdnnen. Allerdings sollte im Rahmen der
Datenerfassung betriebseigenes Personal unterstiitzend eingrei-
fen, um so zu gewdhrleisten, dab unternehmensspezifische Beson-
derheiten beriicksichtigt werden. Insofern kann auch upter dem
Aspekt der Information wiederum eine Kooperation von eigenen
und fremden Instandhaltungshandwerkern besonders zweckmifig
sein., Besondere Aufmerksamkeit muB jedoch bei der Hinzuzieh-
ung von Fremdinstandhaltungsunternehmungen den Fragen des Da-
tenschutzes geschenkt werden, wobei vor allem auf die Erhal-
tung von Wettbewerbsvorteilen (Betriebsgeheimnisse) geachtet

werden muf.

® Bereitstellung und Bevorratung von Ersatzteilen

Hiufig wird man davon ausgehen kénnen, daB Fremdinstandhaltungs-
unternehpungen eine bessere Kenntnis der Beschaffungsmirkte fir
die im Rahmen der Instandhaltung bendtigten Hilfs- und Betriebs-
stoffe sowie Materialien und Ersatzteile besitzen als die eigene
Beschaffungsabteilung. Vorteile kénnen sich auch daraus ergeben,
daB eine Fremdinstandhaltungsunternehmung die Ersatzteilnach-

frage mehrerer Unternchmungen biindeln kann und insofern gréflere
Mengenrabatte als einzeln nachfragende Unternehmungen zu er-

zielen vermag. Dies kann dann wiederum zu einer hoken Lieferbe-

reitschaft seitens der Fremdinstandhalter fihren.

Trotz vieler Vorteile eines Verzichts auf die eigene Bevorratung

bestimmter Ersatzteile mul jedoch beachtet werden, daj damit

unter Umstéinden die Gefahr einer hohen Abhingigkeit ven der

Fremdinstandhaltungsunternehmung besteht.
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® Finanzwirtschaftliche Aspekte der Instandhaltung

Generell verbindliche Aussagen kdnnen auch Ober finanzwirtschaft-
liche Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung nicht
getroffen werden. Vorteile fiir die Fremdinstandhaltung kinnen
sich zwar dadurch ergeben, dafi kein {zus#tzlicher) Kapitalbedarf
fir die Errichtung von Lagern, die Bereitstellung von Maschinen
und Werkzeugen sowie dhnliche Investitionserfordernisse entsteht.
Dagegen sind jedoch die laufenden Auszahlungen der Fremdinstand-
haltung im Vergleich zur Eigeninstandhaltung vielfach héher,
wenngleich auch flir das eigene Instandhaltungspersonal laufende
Auszahlungen (beispielsweise fiir L8hne und Gehdlter) getidtigt
werden milssen. Beide Instandhaltungsalternativen weisen insofern
vor allem Unterschiede in der mengenmifBig-zeitlichen Struktur
des Finanzmittelbedarfs auf.

¢ Personalwirtschaftliche Aspekte der Instandhaltung

Auch im Personalverhalten kdnnen sich Bkonomisch bedeutsame Un-
terschiede beim Vergleich von Eigen- und Fremdinstandhaltung er-
geben. So kann es bei der Hinzuziehung von Fremdinstandhaltern
in mehrfacher Hinsicht zu Macht- und Konfliktproblemen im eige
nen Unternehmen kommen. Diese resultieren einerseits oft aus
fehlenden unmittelbaren Weisungsbefugnissen gegenilber den Fremd-
handwerkern. Dariiber hinaus kénnen unterschiedliche Entlchnungs-
systeme, unterschiedliche Qualifikationsmerkmale sowie eine ent-
stehende Konkurrenzsituation zwischen eigenen und fremden In-
standhaltungshandwerkern dazu fithren, daB Fremdinstandhalter
als "Fremdkdrper" in der eigenen Unternehmung empfunden werden.
Dies kann das Betriebs- und Arbeitsklima méglicherweise dauer-
haft ungiinstig beeinflussen. Diesen Effekten kann allerdings it
allgemeinen dadurch entgegengewirkt werden, daf die Fremdin-
standhaltungsunternehmung in einer Unternehmung stets dasselbe
Personal eingetzt, um so langfristig ein gegenseitiges Vertraw!
der eigenen und fremden Instandhaltungshandwerker untereinander
aufzubauen. Voraussetzung daflir sind jedoch auch entsprechend
langfristige Vertragsgestaltungen.
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Gerade eine bestehende Konkurrenzsituation zwischen Eigen- und
FremdinstandhaltungshandWerkern kann sich jedoch auch positiv
insofern auswirken, als daraus gegebenenfalls Leistungsanreize
resultieren kénnen. Dieser positive Effekt auf das eigene In-
standhaltungspersonal kann jedoch auch durch eine geeignete un-
ternehmerische Anreizpelitik (wie besondere Aufstiegschancen,
Nah; des Entlohnungssystems, kooperativer Fllhrungsstil) erzielt
weTden,.

Bie fir Instandhaltungsleistungen erforderliche Kooperationsbe-
reitschaft zwischen Instandhaltungshandwerkern und Bedienungs-
personal gibt vordergrindig ebenfalls hiufig den Ausschlag fir
die Eigeninstandhaltung.Jedoch besteht auch die M&glichkeit,

diese auch im Fall der Fremdinstandhaltung durch entsprechende

erganisatorische Mafnahmen herbeizufiithren. Letztendlich sollte

insbesondere bei einem Nebeneinander von Eigen- und Fremdin-
standhaltung auch der Vorteil bedacht werden, dall das eigene
Instandhaltungspersonal von den Fremdhandwerkern durch "Know
how-Transfer'" lernen kann. Dies kann mdglicherweise zusdtz-
lich zu einer Reduzierung kostspieliger und umfangreicher Aus-
und Weiterbildungsprogramme im Instandhaltungsbereich fihren.

® Orpanisatorische Aspekte der Instandhaltung

Schlieflich hat man auch organisatorische Unterschiede bei ei-
nem Vergleich zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung zu beriick-
sichtigen. Hiufig ist in der Praxis die Entscheidungskompetenz

flir anlagenwirtsthaftliche AktivitHtsbereiche sehr stark zer-

splittert. Dies kann zunichst tendenziell fir die Eigeninstand-
da dann sowohl durch informelle Kontakte als

haltung sprechen,
stimmung stwohl

auch durch formelle Weisungsstrukturen eine Ab
vor allem zwischen den verschiedenen Tatigkeitsfeldern der An-
lagenwirtschaft und der Instandhaltung als auch zwischen ande-
ren Unternehmensbereichen und der Instandhaltung zu erzielen
ist. Lingerfristig ist jedoch eine Beseitigung einer solchen

Zersplitterung anlagenwirtschaftlicher Kompetenien durch ent-

sprechende aufbau- aber auch ablauforganisatorische Mafinahmen
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anzustreben. Auch im Zusammenhang mit solchen Unstrukturierungs-
mafnahmen kann es sinnvoll sein - etwa im Rahmen eines Projekt-
Managements - unternehmungsexterne, unabhi#ngige Berater mit
spezifischen Kenntnissen der Ablauf- und Aufbauorganisation im
Instandhaltungswesen hinzuzuziehen.

Die Fremdinstandhaltung weist oftmals deshalb organisatori-
sche Vorteile auf, weil die durch sie gewidhrleisteten forma-
len und somit kontrollierbaren Kompetenzregelungen cher eine
Zentralisation von Entscheidungsbefugnissen ermbglichen und so-
mit eine besonders rationelle Durchfithrung von Instandhaltungs-
malnahmen sicherstellen.

Bei wiederholter bzw., lingerer Zusammenarbeit mit derselben
Fremdinstandhaltungsunternehmung kann es sich dariiber hinaus
als zweckmiig erweisen, Weisungsbefugnisse und Verantwortlich-
keiten gegeniiber den Fremdinstandhaltungshandwerkern festzule-
gen, um dadurch méglicherweise entstehende Kompetemzprobleme
méglichst gering zu halten.

Soweit bisher in der eigenen Instandhaltung Produktionsperonal
fir Instandhaltungszwecke eingesetzt wurde, kann sich ein Uber-
gang zur Fremdinstandhaltung in mehrfacher Sicht vorteilhaft
auswirken. Das Produktionspersonal wird einerseits erheblich
entlastet und kann sich demzufolge allein auf die Erflillung von
Produktionsaufgaben konzentrieren. Durch diese Aufgabenspezia-
lisierung zwischen Produktionsarbeitern einerseits und Instand-
haltungsarbeitern andererseits kénnen qualitative Vorteile so-
wohl fUr die Produktion als auch fiir die Instandhaltung ent-
stehen, Das Produktionspersonal steht wihrend der gesamten Ar-
beitszeit zur Produktion zur Verfligung, wihrend das Instandhal-
tungspersonal ihre Instandhaltungsaufgaben aulerhalb der eigent-
lichen Produktionszeit, also chne durch den Produktionsablauf
gestért zu sein bzw. chne umgekehrt selbst die Produktion zu
stdren, relativ rasch erledigen kénnen. Diesen Vorteilen der
Fremdinstandhaltung kann jedoch andererseits die miglicherwelse

demotivierende Wirkung einer spezialisierenden Einengung des
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Titigkeitsfeldes des Produktionspersonals engegengehalten wer-
den, sodaf sich insbesondere unter dem Aspekt einer zumindest
unter flumanisierungsgesichtspunkten erstrebenswerten Entspezi-
alisierung auch Vorteile fir die Eigeninstandhaltung ergeben
kinnen,

* Sonstige erfolgsmiBig nur bedingt quantifizierbare Unter-
schiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung

Weiterhin hat man auch steuerliche Unterschiede bei einem Ver-
gEleick zwischen Ligen- und Fremdinstandhaltung zu bertcksich-
tigen. So sind bei zunehmender Eigeninstandhaltung vielfach eine
Reihe von Kostensteuern zu beachten. Bei eirer Bereitsteliung
zusdtzlicher eigener Instandhaltungsgerdte, -maschinen und
~werkzeuge sowie bei der Bevorratung von Reserveteilen sind
beispielsweise entsprechende Vermbgensteuerbetrige abzufithren.
Gleichzeitig kann der Aufbau eigener Instandhaltungskapazitdten
im Falle steuerlich vorgeschriebener Aktivierung der Beschaf-
fungsausgaben unter Beachtung steuerlicher Abschreibungsmdglich-
keiten (Absetzung fur Abnutzung, AfA) in den Folgejahren zu ei-
ner anderen Aufwands- und Ertragsstruktur fihren, als dies etwa
bei Fremdinstandhaltumg der Fall wire. Dies beeinflufit folglich
den Ausweis des steverpflichtigen Cewinns und damit die evtl.
filligen Zahlungen erfolgsabhingiger Stenern, In diesem Zusam-
menhang sind auch steuerlich relevante Investitionsanreize, In-
vestitionszuschilsse und dergleichen zu sehen, die vor allem bei
einer Entscheidung zugunsten der Eigeminstandhaltung zu Buche
schlagen kénnen. Die Wahl Eigen-. oder Fremdinstandhaltung er-
fordert daher auch eine explizite Bariicksichtigung entschel-

dungsrelevanter Steuerwirkungen.

Ein Vergleich von Eigen- und Fremdinstandhaltung erfordert zu-

dem auch die Berlicksichtigung von Risiko- bzw. Sicherheitsaspek-
ten., Vorteilhaft kann sich unter diesen Gesichtspunkten beispiels~
weise dis Fremdinstandhaltung insofern auswirken, als Fremdin-
standhaltungsunternehmen oft veérsicherungen 7uY Abdeckung von

Reparaturschiden zu ginstigeren Konditionen abschliefen konnen
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als die eigene Unternehmung. Auch die Ubernahme des Perseonalri-
sikos, das sich bei Ausfall des Instandhaltungspersonals infolge
Unfall oder Krankheit ergeben kann, 138t meist die Fremdinstand-
haltuﬁg - zumindest kostenmiBig - vorteilhafter erscheinen.
Hiufig wird dabei jedoch iibersehen, dal man beim Ubergang zur
Fremdinstandhaltung ggf. in eine zeitliche Abhingigkeit von
der Fremdinstandhaltungsunternehmung geraten kann und damit mdg-
licherweise ein erhéhtes Risiko bei der Eirhaltung von Instand-
haltungsdurchfihrungsterminen eingehen muB. Diese Gefahr besteht
insbesondere bei kanpp bemessenen eigenen Instandhaltungskapa-
zitdten, da dann ein groBer Anteil von Instandhaltungsma8nah-
men generell fremd vergeben werden mub.

Dem zeitlichen Risiko der Fremdinstandhaltung, das sich jedoch
auch im Falle der Eigeninstandhaltung nicht viéllig ausschalten
146t, kann dariiber hinaus hiufig ein verringertes Qualititsri-
siko beim Einsatz von Fremdinstandhaltungsunternehmen entgegen-
gehalten werden. Dies gilt vor allem dann, wenn es gelingt,
eine Fremdinstandhaltungsunternehmung im Falle unsachgemafBer
Ausfiihrung von Instandhaltungsmafnahmen aufgrund vertraglicher
Vereinbarungen regresspilichtig zu machen.

Weitere Unterschiede konnen sich etwa daraus ergeben, dalb bel
Eigeninstandhaltung firmen- bzw. konzernpolitische Interessen
besser zu wahren sind. So ergibt sich beispielsweise aus kon-
zernpolitischer Sicht die Notwendigkeit, Instandhaltungsauftrige
an einen ansonsten selbstindig agierenden, jedoch zeitweise v~
terbeschiftigten Instandhaltungsbetrieb des Konzerns zu verge-
ben, cbgleich von anderen fremden Unternehmen - aus der Sicht

eines Einzelbetriebes des Xonzerns - kostengiinstigere Angebote
vorliegen. ’

Auch eine gegebenenfalls erforderliche Geheimhaltung der Ent-
wicklung neuerer Produktionsprogramme und -verfahren 140Gt sich
¢her bei einer Eigeninstandhaltung erreichen, wenngleich auch
bei Fremdinstandhaltung durchaus die M&plichkeit besteht, ent”
sprechende Vorkehrungen zu treffen, Andererseits resultieren
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jedoch aus den reichhaltigen Erfahrungen und einem grofen Po-
tential an Know-how, das sich die Fremdinstandhalter aufgrund
ihrer vielzdhligen Kontakte zu unterschiedlichsten Betrieben
aneignen kénnen, oft entscheidende Anst&Be zur Durchfilhrung

lohnender Anlagenverbesserungsmalnahmen.

IT. Aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicher-
heit relevante Kriterien fiir die Wahl zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltung

Die drei Teilgebiete einer instandhaltungsorientierten Sicher-
heitsstrategie - Sicherheitstechnik, Sicherheitsverhalten und
Sicherheitsorganisation - bilden auch zugleich ein Raster fiir
eine arbeitsschutz- und arbeitssicherheitsbezogene Analyse

der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung. Dieser Ein-
teilung entsprechend, scllen im folgendern die grundsitzlichen
Msglichkeiten der GewiZhrleistung an Anlagen- und Personalsicher-
heit sowie einer sicheren Arbeitsorganisation und Arbeitsumge-
bung fiir beide Instandhaltungsalternativen diskutiert werden.

1, M&glichkeiten der Gewdhrleistung sicherheitstechnischer
Anforderungen

Hinsichtlich des Arbeitssicherheits—Teilzieles der technischen

Sicherheit kann sich einerseits ein Vorteil fiir die Eigenin-
standhaltung dadurch ergeben, dab auftretende Schwachstelle?
der betroffenen Anlagen unmittelbar dem Anlagenhersteller mit-
geteilt werden kénnen. So ergibt sich in diesem Fall veor allem

fiir grofie Industrieunternehmungen eventuell die Mﬁ?llCthlt,
gemacht (Sanktlonsmacht!]

unter Ausnutzung der eigenen Nachfra :
d zu beeinflussen,

den Anlagenhersteller nachhaltig dahingehe? ktion
besonderes Augenmerk auf die eine arbeitssichere Konstru

zu richten.

rerseits auch dann geschehen, wenn die

ird, In die-
Méglichkeit der Fremdinstandhaltung wahrgenommen w1? o
e
sem Fall wird die Fremdinstandhaltungsunternehmung j

Subziel d - s . . -
e er albeltSSIC]leIell KOIlStruktlﬂn tenden11ell nur 1ttel-
le auftraggebende u 1telne]1mu1|g bEGlllflussen kOIlIlE]l,

Allerdings kann dies ande

bar, lber d
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da ihr die notwendige Marktmacht fir eine direkte Beeinflussung
fehlt. Insofern ist in diesem Zusammenhang einem ausreichenden
und reibungslosen Informationsfluf zwischen dem Dienstlelstungs-
betrieb und seinem Auftraggeber eine besondere Bedeutung bei-
zumessen, Dariiber hinaus ist - insbesondere bei schwerwiegenden
konstruktiven Fehlern - auch denkbar, daB ein Anlagenhersteller
nicht nur unter Androhung unmittelbarer Sanktionen (wie z.B.
des Nicht-Wiederkaufs eines Anlagentyps) konstruktive Anderungen
an einem Anlagentyp vornehmen, sondern dazu auch aufgrund der
Infurmation durch einen Fremdinstandhaltungsspezialisten (In-
formationsmacht!) veranlalfit wird, da er ansonsten langfristige
Imageverluste und damit m&glicherweise auch Nachfrageverluste
hinnehmen muf.

Des weiteren kann die Fremdinstandhaltung auch beziglich des
Subzieles der technologischen Zuverlidssigkeit Vorteile insofern
bieten, als die Zuverldssigkeit einer Anlage in hohem Male durch
die Qualitit sowie die Planmifigkeit der Instandhaltung mitbe-
stimmt wird. Gerade Fremdinstandhaltungsunternehmungen weisen
aber aufgrund ihrer hohen Spezialisierung hiufig erhebliche
qualitative Vorteile auf und sind dariiber hinaus insbesondere
aufgrund ihrer spezifischen Kenntnisse iiber das Verschieifiver-
halten von Anlagen im allgemeinen auch in der Lage, eine plan-
mibige Instandhaltung zu gewdhrleisten.

Schlieflich kGnnen sich im Fall der Fremdinstandhaltung Vorteile
auch dadurch ergeben, dal Fremdinstandhalter aufgrund ihrer
vielschichtigen Erfahrungen oftmals entscheidende AnstSfie zur
Durchfithrung von AnlagenverbesserungsmaBnahmen geben konnen, die
die technische Sicherheit einer Anlage nachtriglich erheblich
verbessern. Es muf in diesem Zusammenhang auch nochmals darauf
hingewiesen werden, daB der Instandhaltung - unabhingig von der
gewdhlten Bereitstellungsalternative - eine besondere Bedeutung
unter dem Aspekt der Anlagensicherheit heizumessen ist, weil
sie als wesentlicher Bestimmungsfaktor dieser technischen Sicher-
heit in erheblichem Mafe dazu beitrigt, die Arbeitssicherheit

nicht nur im Instandhaltungsbereich selbst, sondern dariber



hinaus in der gesamten Unterunehmung sicherzustellen. Inscfern
kénnen sich alle noch aufzuzeigenden Yorteile sowohl der Eigen-
als such der Fremdinstanghaltung positiv auf das Gesamtziel der
Arbeitssicherheit, eine gréfitmdgliche Sicherheit fir den arbei-
tenden Menschen zu gewdhren, auswirken.

1. Méglichkeiten der Gewdhrleistung von Personal-
sicherheit

Hier werden sich insbesondere hinsichtlich des Subzieles tech-
nischer Kdrperschutz im allgemeinen Vorteile zugunsten von Fremd-
instandhaltungsunternehmungen ergeben, da spezialisierte Fremd-
betriebe einerseits in der Regel ausreichend mit Kérperschutz-
mitteln ausgestattet sind und andererseits die dort beschiftig-
ten Instandhaltungshandwerker aufgrund ihrer Qualifikation und
Erfahrung mit dem Umgang auch uniblicher kdrpernsher Schutzmit-
tel theoretisch und praktisch bestens vertraut sind. In diesenm
Iusammenhang k&nnen sich durch die Wahl der Fremdinstandhaltung
nicht zuletzt auch kostenmifige Vorteile ergeben. Dies gilt bei-
spielsweise insbesondere dann, wenn eine (vermutlich einmalige}
Iﬂstandsetzung in einem verschleifibedingt radioaktiv verseuchten
Raum erforderlich wird und in diesem Zusammemhang der Einsatz
aufwendiger Strahlenschutzmittel notwendig wird. In diesem Fall
wird sich auch aus Kostengrinden die Bereitstellung dieser
Schutzmittel in der eigenen Unternehmung nicht lohnen.

Eine besondere Bedeutung ist im Rahmen der Personalsicherheit
zudem dem Suybziel des arbeltssicheren verhaltens beizumessen,

da eine solche verhaltensmiBige Kompensation von Gefahren immer
dann erforderlich wird, wean diese Gefahren nicht ursdchlich

In diesem Fall kdnnen Unfidlle nur -durch
entsprechend sorgfiltiges Vorgehen des esingesetzten Perso?als
vermieden werden. Hier kdnnen sick Vortelle fir die Eigen%nstand-
haltung dadurch ergeben, dafi in diesem Fall die Mégllchk?xt b?-.
steht, das eigene Personal durch eine entsprechende Anrelzp?lltxk
zur Arbeitssicherheit zu motivieren. Dagegen besteht kauT dl?
Mégiickkeit, fremde Instandhaltungsarbeiter ve?haltensorlentxfrt
zu beeinflussen. Allenfalls kdnnten auch Fremdinstandhaltungs

beseitigt werden kidnnen.
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handwerker in ein innerbetriebliches, arbeitssicherheitsgerechtes
Verhalten belohnendes Primiensystem einbezogen werden.

Neben diesen Schwierigkeiten im Rahmen der personenbezogenen
Kommunikation (Motivation) k&nnen sich auch bei der aufgabenbe-
zogenen Kommunikation (Koordination) spezifische Probleme er-
geben. Gefahren- und Unfall({schwer)punkte bestehen hier insbe-
sondere bei der instandhaltungsbedingten Stillsetzung und der
Wiesderinbetriebnahme von Anlagen. Obwohl im allgemeinen die viel-
filtigen Koordinationsprobleme, die auftreten k&nnen, eher fir
eine Instandhaltung in eigener Regie sprechen, zeigt sich gerade
in diesem Zusammenhang oft, daf spezialisierte Fremdinstandhal-
tungshandwerker eher in der Lange sind, die hier erforderliche
Koordination zu gewihrleisten.

Des weiteren ist im Rahmen des arbeitssicheren Verhalteas auch
der Abstimmung der jeweiligen Arbeitsanforderungen und der Quali-
fikations- und Erfahrungspotentiale der Instandhaltungshandwerker
eine hohe Bedeutung beizumessen, Hier kénnen sich im Hinblick
auf die Zielerfiillung sowohl Unter- als auch Oberqualifikatien
negativ auswirken. So fithrt Unterqualifikation zu einer Cberfor-
derung des Instandhaltungshandwerkers, wihrend sich Oberqualifi-
kation demotivierend auswirken kann. In beiden Fillen kénnen Un-
achtsamkeiten bei der Aufgabenerfiillung die Folge sein. Fremdin-
standhaltungsunternehmungen sind in diesem Zusammenhang im all-
gemeinen eher in der Lage, diese Abstimmungsprobleme zu bewiltl-
gen. Auch kann davon ausgegzngen werden, daff solche Fremdbetriebe
zur Erhaltung ihrer insbesondere auf Spezialisierungsvorteilen
beruhenden Wettbewerbsvorteile iht Personal anforderungsgerecht
aus- und weiterbilden. Inshesondere werden sich hier beispiels-
weise Vorteile dann ergeben, wenn im Rahmen von Lnstandhaltungs®

titigkeiten der Umgang mit gefihrlichen Stoffen erforderlich
wird.

Vorteile fir die Eigeninstandhaltung kénnen sich schlieBlich
wiederum im Hinblick auf die Exfiillung der Subziele des arbeits
platzabhingigen und arbeitsplatzunabhingigen Wohlbefindes deT
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Mitarbeiter ergeben, da sich eine entsprechend férderliche So-
zialpolitik der Unternehmung im allgemeinen nur auf die eigenen
Instandhaltungshandwerker erstrecken kann.

Besonders vorteilhaft ist es oft auch, beide Instandhaltungs-
alternativen miteinander zu kombinieren, um dadurch beispiels-
weise die Spezialisierungsvorteile von fremden Instandhaltungs-
handwerkern mit der Kenntnis der spezifischen Anlageneinsatzbe-
dingungen der eigenen Mitarbeiter verbinden zu kdnnen. Diese Vor-
teile lassen sich insbesondere dann realisieren, wenn bestimmte
Instandhaltungsleistungen im Rahmen langfristiger Vertrdge stets
an denselben Fremdinstandhalter vergeben werden. In diesem Fall
lassen sich - bei entsprechender beidseitiger Kooperationsbe-
reitschaft - Lerneffekte sowohl fiir die eigenen als auch fiir die
fremden Instandhaltungshandwerker erzielen. Aufierdem 148t sich
durch dieses Vorgehen auch ein vtlliger Obergang zur Fremdin-
standhaltung langfristig vorbereiten, der dann méglich wird,
wenn die fremden Instandhalter die erforderlichen betriebsspezi-

fischen Kenntnisse erlangt haben.

3, Mdglichkeiten der Gewihrleistung einer sicheren
Arbeitsorganisation und Arbeitsumgebung

Auch bezliglich des Arbeitssicherheits-Teilzieles der sicheren
Arbeitsorganisation und Umgebung kénnen keine generellen Aussagen

1-
zur Vorteilhaftigkeit der einen oder anderen Instandhaltungsa:
vielmehr mtissen auch hier im Falle

ternative getroffen werden. .
ion beide Bereitstellungsal-

einer konkreten Entscheidungssituat ;
Vorteile im Hinblick auf die Er-

ternativen auf ihre jeweiligen
jedenen Subziele untersucht werden.

flillung der einzelnen, untersch

So kénnen sich beziiglich des Subzieles der arbeitssicheren Um-

i i b
gebUngsorganisation Vorteile fir die Fremdinstandhaltung d?shal
ergeben, weil gerade Fremdinstandhalter in diesem Zusammenhang
von ihrem besonders hohen Erfahrungsp _

i i tsum-
Dies gilt einerseits hinsichtlich des unmittelbaren Arbeitsu

i auf-
feldes insofern, als im allgemeinen die zur Gefahrenabwehr
lichen und zeitlichen Trennung Vvon

otential profitieren kdnnemn,

gestellten Prinzipien der rium
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Gefahren und Schaden(Aufgaben-)}tridger gerade im Rahmen der In-
standhaltung hiufig auBer acht gelassen werden missen. So ist es
beispielsweise bei InstandsetzungsmafBnahmen meist erforderlich,
bestehende Schutzabdeckungen von Anlagen zu entfernen. Auflerden
besteht oft auch die Notwendigkeit, dafl bestimmte Instandhaltungs-
titigkeiten nur an laufenden Anlagen durchgefithrt werden kinnen,
so dafB es sehr leicht zu einer unfallauslésenden Koinzidenz von
Gefahren- und Schadentriger kommen kann. In solchen Fillen kén-
nen Unfdlle nur durch besondere Sorgfalt und Erfahrungen der je-
weliligen Instandhaltungshandwerker bzw. durch das Treffen ent-
sprechender anderer Sicherungsmafinahmen vermieden werden. Dies
gilt ebenso dann, wenn in der weiteren Arbeitsumwelt besonders
gefihrliche Bedingungen herrschen. Besonderes Augenmerk ist in
diesem Zusammenhang auch auf die Verhiitung belastender Umgebungs-
einfllsse zu richten, Auch hier kénnen die Spezialisierungsvor-
teile von Fremdhandwerkern sich insofern vorteilhaft auswirken,
als diese im Zusmmenhang mit InstandsetzungsmapBnahmen eventuell
bestehende Gefahren beispielsweise ausstromender Gase oder Dimpfe
moglicherweise rechtzeitig erkennen und entsprechende Vorkeh-

rungen zur Gefahrenabwehr treffen kénnen.

Andererseits kdnnen sich jedoch auch Vorteile fiir die Eigenin-
standhaltung ergeben. So kann beispielsweise im allgemeinen da-
von ausgegangen werden, dall eigene Instandhalter bestehende be-
triebsspezifische Regeln und Anweisungen zur Arbeitssicherheit
kennen, Dartiber hinaus ergeben sich hier Vorteile auch dadurch,
dafll das betriebseigene Personal besser mit den spezifischen
rﬁu.n.llichen Gegebenheiten, der Anordnung von Transportstrecken
(z.B. Gabelstaplerwege), beweglichen Anlagen (z.B. Krine) und
Feuerldschvorrichtungen sowie den mdglichen Fluchtwegen ver-
traut ist. Jedoch k&nnen entsprechende Nachteile von Fremdin-
standhaltern dadurch ausgeglichen werden, dafi langfristige Ver-
trége abgeschlossen werden und die Fremdunternehmung stets das’
selbe Personal einsetzt. Insbesondere besteht auch die Mgglich-
keit Eigen- und Fremdinstandhaltung nebeneinander einzusetzel,

o . . : s .
s0 dafl sich die spezifischen Kenntnisse eigener und fremder
Handwerker erginzen kénnen.
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Weitere bedeutsame ablauforganisatorische Voraussetzungen zur
Gewihrleistung der Arbeitssicherheit stellen schliefilich die
Mdglichkeiten der Arbeitsvorbereitung und der Arbeitsdurchfiih-
rungskontrolle dar. Dieses wiederum eher fiir die Eigeninstand-
haltung entsprechende Argument wird jedoch ebenfalls dann be-
deutungslos, wenn Eigen- und Fremdinstandhaltung gemeinsam zum

Einsatz gelangen.

Eng verknipft mit den bereits dargestellten Problemen sind die
Fragen einer arbeitssicherheitsgerechten Aufgabenteilung und
-stellung sowie entsprechender Kompetenz- und Verantwortungs-
regelungen, die gerade bei einem Nebeneinander von Eigen- und
Fremdinstandhaltung eine hohe Bedeutung erlangen. Die sich in
diesem Zusammenhang méglicherweise ergebenden Schwierigkeiten,
die auf den ersten Blick fiir die Eigeninstandhaltung sprechen
kénnen, sind jedoch mittels geeigneter oragnisatorischer Magf-
nahmen (iberwindbar.

4. Checklisten fir die Erfassung méglicher Unterschiede
zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung unter
Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten

Eine 8konomisch sinnvolle Entscheidung wird bei komplexen Ent-

rch die Vielzahl der zu beach-

scheicdungstatbestinden hiufig du
Dies gilt insbesondere

tenden Informationen erheblich erschwert.
auch fiir Entscheidungen tber die Wahl swischen Eigen- und Fremd-
Auch hier kann der Umfang der aufgezeigten még-
lichen Verteile der Eigen- bzw. Fremdinstandhaltung sowie der

zahlreichen Ausprigungen eines Nebeneinander beider Instandhal-
scheidung oft be-

instandhaltung.

tungsalternativen eine skonomisch sinnvolle Ent
Hinzu kommt, dafl swischen den einzelnen

trichtlich erschweren.
Vielzahl von Wechselbeziehun-

Vorteilen im allgemeinen noch eime
gen bestehen. Eine Entscheidung kann des weiteren dadurch er-

n unternehmungsspezifischer Entschel-
1 dieser cder
sondere

schwert werden, daff je nac
ten praktischen Einzelfal

Vorteilskombinationen eine be
h zu bedenken,

dungssituation im konkre
jenen Einzelvorteilen bzw.
Relevanz beizumessen ist.

dalk die Entscheidungssituz

Wandel unterworfen ist.

Dariiber hinaus ist auc
tien im allgemeinen einem dauernden
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Um all diese Probleme handhaben zu koénnen, empfiehlt es sich,
Checklisten als Instrument im Rahmen der Entscheidungsvorberei-

tung zu benutzen.

Die Abbildungen 6.1 und 6.2 zeigen unter Ruckgriff auf die Er-
drterung der mdglichen Unterschiede zwischen Eigen- und Fremd-
instandhaltung unter Arbeitssicherheitsaspekten den prinzipiel-
len Aufbau sclcher in diesem Zusammenhang nutzbaren Checklisten.
Darilber hinaus kdnnen auch die ibrigen, diskutierten moglichen
Vorteile der einen oder anderen Instandhaltungsalternative -
zundchst lesgeldst von einer konkreten praktischen Entschei-
dungssituation - jeweils getrennt sowohl nach den beiden mig-
lichen Alternativen der Eigen- und Fremdinstandhaltung als auch
nach den bereits artmifig differenzierten Vorteilskategorien in
eigenen Checklisten in dergleichen Weise erfafit werden. Um auch
eine wirklich praktikable Entscheidungshilfe darstellen :zu kén-
nen, sollten sclche Checklisten eine méglichst umfassende, knapp
und pridzise gefafite Auflistung der unterschiedlichen Auspridgungen

der jeweiligen Vorteilskategorien umfassen. Dariiber hinaus kann
es auch zweckmifiig sein, bereits im Rahmen der Aufstellung sol-
cher Checklisten die jeweiligen Vorteilskategorien - soweit dies
méglich ist - in weitere Teilziele zu differenzieren. Auch dies
ist beispielhaft in den in den Abbildungen 6.1 und 6.2 aufgezeig-
ten Checklisten dargestellt. Dort wurde die zu untersuchende
Vorteilskategorie der Arbeitssicherheit in die einzelnen Teil-
ziele der Anlagensicherheit, sicheren Arbeitsorganisation und
Arbeitsumgebung (in den Abbildungen abgekiirzt mit Struktursicher-
heit bezeichnet) sowie der Persomalsicherheit unterteilt.

Dies bietet tfiber die Erleichterung einer weiteren Auswertung der
einzelnen Merkmale hinaus insbesondere auch deshalb Vorteile,
weil dadurch bereits in einer relativ frihen Entscheidungsprozed-

phase ein systematisches und weitgehend transparentes Vorgehen
gewidhrleistet wird.

In einer konkreten Entscheidungssituation k&nnen diese Check-
listen derart gehandhabt werden, daB die jeweiligen, ven der Art
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QUECKLISTE ZUR ERFASSUNG MUGLICHER VORIEILE DER EIGENINSTANINALTUNG
AUS DER SIQI DES ARBETTSS(IUTZES UND DER ARBEITSSIQIERIETT

1. | Vorteile beziiglich des Arbeitssicherheits-leilzieles der Anlagensicherheit

. Nutzung dc!' eigenen Instandhaltungserfahrungen im Ralmen der Anlagenprojektierung
dazu, méglichst sichere Anlagen zu konstruieren

®  Nutzung der cigenen Instandhaltungserfahrungen im Ralmen der Anlagenbereitstellung
dazu, méglichst sichere Anlagen zu beschaffen

. Nutzung der e‘ggcnen Instandhal tungserfahrungen im Ralwen der Anlagenbereitstellung
d:_n,u, »&lurch Linsatz der Nachfragemacht Anlagenhersteller zur Erstellung konstruk-
tiv sicherer Anlagen zu beeinflussen

e Nutzung der Miglichkeiten einer plamndifigen Instandhaltung zur Lrzielung einer
moglichst hohen technologischen Zuverlissigkeit von Anlagen

. Nutzung der bétriebsspezifischen Instandhaltungserfahrungen fiir nachtrigliche An-
lagenverbesserungsmaBnaluen, die die Anlagensicherheit erhdhen

zur gleichzeitigen Anbringung

e Nutzung von i lere Instandset

zusidtzlicher (technischer) Sicherheitsvorkehrungen

®  Nutzung von InstandhaltungsmaBnahmen zur gleichzeitigen Emittlung von Gefahren-

(schwer)punkten

®  Nutzung sicherheitstechnischer Erkenntnisse der Instandhaltung fiir eine moglicher-
weise erforderliche frilere Ausmusterung einer Anlage aufgrund bestehender tech-
nischer Sicherheitsmingel

L4 Nutzung sicherheitstechnischer Erkenntnisse der Instandhaltung im Rahmen der Ver-
wertung ausgemusterter Anlagen

. Nutzung sicherheitstechnischer LErkenntnisse der Instandhaltung fiir Entscheidungen
iiber den Ersatz von Anlag

2. Vorteile beziiglich des Arbeitssicherheits-Teilzicles der Struktursicherheit

. Nutzung der eigenen Instandhaltungserfahrungen im Rahmen der Anlagenanordnung zur

Vermeidung aufstellungshedingter Gefahren

L4 Nutzung der hohen Verfiigharkeit eigenen Personals zur \'em\'lndenn.)g von Gefahren,

die aus einer Nichteinhaltung von Instandhaltungsaus(iihrungstemminen entstehen

®  Nutzung von Abstimmngsmoglichkeiten zwischen Produktions- und Instandhaltungs

personal aufgrund "fertigungsnaher’' Integration von eigenen Instandhal tungsstiitz-
punkten

. Nutzung betrieblicher Moglichkeiten der l\rlwitsvorl;ereitung sowie der Arbeitsdurch-

(ihrungskontrolle zur Erhdhung der Arbeitssicherheit

. Nutzung betriebsspezifischer Kenntnisse iiber (‘c({ﬂn‘en der wmittelbaren und der

mittelbaren Arbeitsumvelt zur Vermeidung von Unfillen

ischer Kenntnisse tiber sicherheitstechnische Regeln und An-

andhalter zur Vermeidung von Gefahren

L Nutzung betriebsspezifischer Kenntnisse iiber spezifische rhx}mliche Gegebenheiten,
die Anordnung von Transportwegen und eveglichen Anlagen, die Anordnung von Feuer-

18schvorrichtungen sowie Fluchtwege zur Vemneidung von Gefahren

. Nutzung betriebsspezil
weisungen eigener Inst

. Nutzung der sich ergebenden Vorteile einer klaren und arbeitssicheren Aufgaben—
teilung und -stellung sowie entsprechender Kompetenz= und Verantwortungsregelung

tssicherheits-Teilzieles der Personalsicherheit

3. | vorteile bezilglich des Arbei

chkeiten der personenbezogenen Kommunikation zur

. Nutzung betriebsspezifischer Mogli ]
jtssicherem Verhalten

Motivation der Mitarbeiter zu arbe

glichkeiten der aufgabenbezo, o
ck auf die Erhohung der Arbeitss

hen Aus- und Weiterbildung der Mit-

e  Nutzung betriebsspezifischer Moglichke genen waﬁtz;;‘ztl“f
Koordination der Titigkeiten im Iinbli

L4 Nutzung der Moglichkeiten zur betriebsspezifisc
arbeiter in Arbeitssicherheitsfragen
k zur Erhdhung des allgemeinen (insbesondere
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L Nutzung betrieblicher Sozialpoliti T
psychischen) Wohlbefindens der Mitarbeiter
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der moglich
rfassung g hei ts-

. i iir die E :
Abb. 6.1: Checkliste fir die = inter Arbeitssicher

der Eigeninstandhaltun
aspekten
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QIECKLISIE ZUR ERFASSUNG MJGLIQIER VORIEILE DER FREMDINSTANITIALTUNG
AUS DER SIQI' DES ARBEITSSQIIIZES UND DER ARBEITSSIQIERHELT

1. | Vorteile beziiglich des Arbeitssicherheits-Teilzieles der Anlagensicherheit

. Nutzung der spezifischen Kenntnisse iiber die arbeitssichere Konstruktion von Anlagen
zur Information der eigenen Konstruktionsabteilung

. Nutzung der spezifischen Kenntnisse fremder Instandhalter iiber sicherheitstechnische
Besonderheiten im Ralwen der Anlagenbereitstellung

®  Nutzung der Moglichkeiten einer planméBigen Instandhaltung zur Erzielung einer mig-
lichst hohen technologischen Zuverlissigkeit von Aulagen

e  Nutzung des hohen Erfahrungspotentials zur Anregung nachtriiglicher Anlagenverbesse-
rungsmaBnaluien, die die Anlagensicherheit erhéhen

° Nutzung von spezifischen Inspektionserfahrungen zum gleichzeitigen Aufspiiren (laten-
ter) Gefahren(schwer)punkte

] Nutzung sicherheitstechnischer Erkenntnisse fremder Instandhaltungsspezialisten fiir
eine mglicherweise erforderliche [rihere Ausmusterung einer Anlage aufgiund heste-
hender technischer Sicherhei tsmingel

. Nutzung sicherheitstechnischer Erkenntnisse fremder Instandhal tungsspezialisten im
Ralmen der Verwertung ausgemusterter Anlagen

®  Nutzung sicherheitstechnischer rkenntnisse fremder Instandhaltungsspezialisten fir
Lntscheidungen tiber den Ersatz von Anlagen

2. | Vorteile beziiglich des Arbeitssicherheits- feilzieles der Struktursicherheit

. Nutzung der spezifischen Erfahrungen Cremder Instandhalter im Ralwen einer sicheren
Anlagenanordnung

° Nutzung des spezifischen hrungspotentials zur Abwehr von aus instandhaltungshe-
dingter Aufhebung der Prinzipien der rilwnlichen und zeitlichen Trennung von Gefah-
ren- und Schadentriiger resultierenden Unfallgefahren

o Nutzung spezifischen Anlagenwissens zur Vermeidung von Gefahren, die durch helasten-
de Ungebungsein(lisse (so z. B. Strahlung, Gase, Limpfe, etc., die aus unsachgeniif
gedffneten Anlagen entweichen) eintreten kionnen

° Nutzung der Spezialisierungsvorteile zur unfallfreien Nandhabung besonders gefdhr-
licher Umweltbedingungen

®  Nutzung spezifischer Kemntnisse im Ungang mit L itsgefi
Stoffen
° Nutzung hoher

n Ppezialisierung durch entsprechend arbeitssicherheitsgerechte Aufga-
benteilung

° Nutzung des spezifischen Erfahrungspotentials fremder Instandhalter bei der Gestal-
tung von sicherheitstechnischen Regeln und Anweisungen

¢ Nutzung des spezifischen Erfahrungspotentials Cremder Instandhalter bei der Kenn-

zeichnung von I'luchtwegen, der Gestaltung der Arbeitsungebung von Anlagen sowie der
Anordnung von I-euerléschvorrichtu\\gen

Vorteile beziiglich des /\rhcitssicherlwits-‘lcilzie]es der Personalsicherheit

. Nutzung der meist unfangreichen Ausstattung an kérpernahen Schutzmitteln
° Nutzung spezifischer Kenntnisse iiber technische Korperschutzmittel zur Erhohung der
Widerstands fihigkeit gegen bestehende Gefaliren

. Nutzung der spezialisicrungsbedingten M,

ot rlichkeiten zur Abstimmmg von Arbeitsanfor-
derungen und Qualifikations- wnd Lrfahr, b

hgspotentialen der Instandhaltungshandwerker

®  Nutzung des holen Erfahnmgspotentials Giber §

. tillsetzung und Wiederinhetriehnalne
von Anlagen zur arbe;tssicherheitsgerechten K g

oordination dieser Mafnalmen

Nutzung spezifischer Ing
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Abb. 6.2: Checkliste fiir die Erfassung der moglichen Vorteile

der Fremdinstandha]tung unter Arbeitssicherheits-
aspekten
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fi:e;:fe;::c::::hgzerinstandh?lFungsangebotes abhingigen, be-
AT tlgungﬁSpE?lflSCh relevanten Vorteile sowohl
g als auch der Fremdinstandhaltung registriert (d.h
a?gekreuzt} und damit im Rahmen des Entscheidungsprnzeqses.z;-
nichst systematisch erfaft und transparent gemacht ;er;en

Gerad i isi
ton Vartert, aut dor Bemener. b Vortaut dor Batochesdones
bereitung zunichst einer EigenkontrZIiu o EDFSCh81dung5V°r'
¢ durch die Checkliste
unterworfen wird., Dariiber hinaus kann auch dem spiter Entschei-
denden der Prozess der Entscheidungsvorbereitung transparent
gemacht werden. Dies ermdglicht gleichzeitig auch eine Fremd-
kontrolle durch den Entscheider. Insofern werden bei Anwendung
V?n Checklisten Planungs- und Kontrollfunktionen sinnvell mit-
einander verkniipft. Der wesentliche Vorteil dieses Vorgehens
besFeht mithin darin, daB das Arbeiten mit Checklisten in ope-
r?tlonaler Weise der unternehmerischen Entscheidungsfindung
dient, da Vergleichsméglichkeiten auch fir komplexe Tatbestdn-
de eréffnet werden. Aulerdem ermdglicht der formale Aufbau der-
artiger Checklisten auch den Einsatz elektronischer Datenverar-
beitungsanlagen, so daf damit gleichzeitig die Moglichkeit be-
steht, auch sehr umfangreiche Daten einer Vielzahl von Entschei-

dungskriterien stets parat und aktuell zu halten.

s das Arbeiten mit {vorhandenen}

Allerdings kann andererseit
So ist insbe-

Checklisten auch spezifische Gefahren beinhalten.
sondere darauf zu achten, dab die Checklisten alle Entscheidungs-
kriterien méglichst veollstindig erfassen. Dies ist deshalb be-
weil der Benutzer einer Checkliste deren Voll-
here Priifung voraussetzt und
nders bedeutsame Entscheidungs-

sonders bedeutsam,
stindigkeit hdufig ohne eine ni
somit Gefahr lduft, gerade beso

vernachldssigen.
gfdltige Entwicklun

Insofern ist zum einen im allge-
gsarbeit erforder-
ndung gelangen ktnnen
hst deren Veollstidn-

kriterien zu
meinen eine besonders SOT
lich, bevor Checklisten zur praktischen Anwe

und zum anderen sollten Benutzer stets zunidc

-

1) vgl. dazu STRUNZ, Willi: Check-List 2u_den Riicks tellungen, in: Controller
nagazin, Jg. 1981, H. 6, S-. %05-306, hier S. 305.
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digkeit besonders kritisch ilberprilfen. Gerade in diesem Zusam-
menhang ist auf eine weitere Gefahr hinzuweisen, die auch das
Aufspiiren inhaltlicher Liicken erschweren kann. Es stellt sich
nidmlich die Frage, ob nicht gerade die spezifische Analysetech-
nik von Checklisten "es erschwert oder gar verhindert, daB Auf-
gaben bzw, Probleme klar erkannt werden, daf schépferische Fihig-
keiten des Menschen optimal genutzt werden und unvereingenommen
wirken k&nnen und daR L&sungen gefunden werden, die auch in der
Zukunft noch Bedeutung und Gliltigkeit besitzen"”. Insofern ist
stets zu bedenken, daB gerade die Checklisten zugrundliegende
Analysemethode - die Zerlegung komplexer Tatbestinde in elemen-
tare Bestimmungsfaktoren - eventuell eine besonders kreative und
produktive Tdtigkeit verhindern kann, Gleichwohl bieten Check-
listen - gerade dem gelbten Anwender -~ erhehliche und nicht zu
unterschitzende Vorteile bei der Durchdringung komplexer Pro-
bleme,

Nachdem mittels solcher Checklisten ein erster tberblick iber
die Vorteilhaftigkeit der angebotenen Fremdinstandhaltungsalter-
nativen einerseits und der Eigeninstandhaltung andererseits er-
m¥glicht wurde sowie eventuell einzelne Angebote verschiedener
Fremdinstandhaltungsunternshmungen in diesem ersten Untersu-
churgsschritt bereits ausgeschieden wurden, bedarf es einer iber
die allein artmifige Erfassung aller Divergenzen hinausgehenden,
detaillierteren Analyse und Beriicksichtigung der festgestellten
Unterschiede der in einer engeren Auswahl verbliebenen Instand-
haltungsalternativen, um so zu einer fundierten, der spezifi-
schen betrieblichen Situation gerecht werdenden Entscheidung
kommen zu kinnen. Die Vorgehensweise wird im folgenden Abschnirtt
anhand eines Punktwertverfahrens fir die Wahl zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltung erliutert.

D) Verfahren und Probleme der Beurteilung nicht quantifizier-
barer Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung

Bei Entscheidungsproblemen, die - wie die Wahl zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltung - dadurch charakterisiert werden konnen,

1) ROHMERT, W.: Arbeitsplatzgestaltung, hier Sp. 305.
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dali sie auf Mehrfachzielsetzungen basieren und daf die ihnen
zugrundeliegenden Beurteilungskriterien einer erfolpsmiBigen
Quantifizierung nicht bzw. nur bedingt zugidnglich sind, kdnnen

zur Fundierung Punkiwertverfahren (Scoring-Modelle) eingesetzt
werden]). Diese Verfahren beruhen darauf, ein Entscheidungspre-
blem durch einen Katalog von Beurteilungskriterien (Teilziele)

zu kennzeichnen, diese zu gewichten und mit Punktzahlen {"scores™)
zu bewerten und daraufhin die gewichteten Punktwerte zu Gesamt-
punktwerten zu verkniipfen, die dann als Entscheidungsgrundlage
verwendet werden k&dnnen.

1. Beispielhafte Darstellung eines Punktewertverfahrens
zur Fundierung der Wahl zwischen Eigen~ und Fremdinstand-

haltung

Im folgenden soll ein solches Punktwertverfahren fiir die Wsahl
zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung schrittwelse in seinen
Grundziigen dargestellt werden (vgl. dazu auch jeweils Abbil-
dung 6.3). Dabeil bleiben die kostenmidfBigen Vorteile aufgrund
der Quantifizierungsmiéglichkeit konsequenterweise ausgeklam-

mert. Der Verzicht auf die hier mégliche Quantifizierung, also
eine lediglich gualitative Beurteilung der "Kostenwirtschaft-
lichkeit" im Rahmen des Punktwertverfahrens, wiirde bedeuten,

daf man diese Vorteile mit den itbrigen, Ietztendlich stets nur

subjektiv beurteilbaren moglichen Vorteilen der einen oder ande-

ren Alternative auf eine Ebene stellt und somit bewuBt auf einen

1 . i e auch DREYER, Arend: Scoring-Modelle bei Mehr-
RS b : Entwicklungsstandes von Scoring-

i ine Analyse des

ﬁgggiigife;;?mgig: Ed. Jg. (¥974), 5, 255-274 und die dort gngegebene

Literatur sowie auch BLOM, Frank: Pu?itbeweitun%iVEEfahﬁgg]1ane£ Be-
ung, in: Beschaffing aktuell, Jg. . Ho 2, .

g?hggf??§52%§g§éifsﬁgin§; Scoring-Methoden als Entscbexdungshllfen bei

der Wahl von Forschungs- und Entwicklungsprojekten, in: Rechnungswesen

und Betriebswirtschaftspolitik, Festschrift filr Gerhard Kg:gegegu

seinem 65, Geburtstag, hrsg. von Manfred Layer wnd HE;HZ re trem

Berlin 1969, S. 251-278; TANEW, Gerhild: Lieferanten wﬁ{tumgi?y

- Entscheidungshilfe filr die "'gimstige" Beschaffux_}gsqgeJ e.,]gsé a

Beschaffung aktuell, Jg. 1981, H. 12, 5./10, 15-17 wnd Jg. ,HO T,

5. 18, 20-21.
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héheren Genauigkeitsgrad dieser Informationen verzichtet. Dies
ist jedoch angesichts eines méglichst effizienten Einsatzes
knapper finanzieller Mittel nicht gerechtfertigt. Insofern be-
darf es zusdtzlich stets einer entscheidungsorientierten Ko-
Stenvergleichsrechnung, in der die meist gut bestimmbaren Ko-
Steninformationen berlcksichtigt werden.

. Ermittlung und Festlegung operationalery Beurteilungs-
Kriterien

In die beispielhafte Darstellung des die entscheidungsrelevan-
ten Teilziele gewichtenden Punktwertverfahrens zur Erfassung
der wirtschaftlichen Vorteile der Eigen- und Fremdinstandhal-
tung gemdB der Abbildung 6.3 sollen im folgenden die bereits

im Rahmen der vorausgegangenen Analyse der skonomisch bedeutsa-
men Unterschiede zwischen beiden Instandhaltungsalternativen
aufgefiilhrten zwslf Teilziele einbezogen werden. Diese Teilziele
wurden im Rahmen des Punktwertverfahrens bereits in der Reihen-
folge der ihnen beispielhaft beigemessenen relativen Bedeutung

angeordnet.

Bei einem solchen, sehr einfachen Punktwertverfakren kinnen

sich fiir die Entscheidung zwischen Eigen- und Fremdinstandhal-
tung allerding insofern Probleme ergeben, als es bereits eine
generelle (Vorab-l}Aggregation der Vorteilskriterien impliziert.
Eine solche Vorgehensweise 1#Bt sich insbesondere bei komplexen
Instandhaltungsprojekten, die eine aufierordentlich differenzierte
Betrachrungsweise erfordern, im alligemeinen nicht rechtfertigen,
In diesen Fillen empfiehlt sich eine Erweiterung bzw. Verfeine-
rung des Analyseinstrumentariums. Dazu werden - bei ansonsten
gleichem methodischen Vorgehen - die aufgefihrten BEﬂrtei%”ngs‘
kriterien (Teilziele) weiter in einzelne Subziele unterteilt,
wie dies bereits im Rahmen der die Vorteile von Eigen- und
Fremdinstandhaltung hinsichtlich der Arbeitssicherheit erfas-
senden Checklisten aufgezeigt wurde. Padurch kann ein - auch
sehr komplexen Entscheidungssituationen gerecht ferd?ndes so-
wie die Transparenz der einzelnen geurteilungskriterien noch
erhéhendes - wesentlich differenzierteres Scoring-Modell auvfge-

stellt werden.
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Im konkreten, praktischen Einzelfall kann es andererseits aller-
dings auch vorkommen, daR nicht alle der aufgefiihrten Beurtei-
lungskriterien relevant werden. Es diirfen dann konsequenterweise
auch nur die jeweils entscheidungsrelevanten Teilziele in das

Punktwertverfahren aufgenommen werden.

Allgemeingiiltige Aussagen iiber Art und Anzahl der zu verwenden-
den Beurteilungskriterien sind jedoch kaum méglich. Zwar mul

einerseits die Zahl der Beurteilungskriterien groR genug sein,
um méglichst alle entscheidungsrelevanten Aspekte beriicksichti-
gen zu kénnen. Eine zu grofle Anzahl von Kriterien kann jedoch,

insbesondere aufgrund der vielfachen Interdependenzen zwischen
den einzelnen Teilzielen, zu Oberschneidungen der Kriterienin-
halte fihren. Dies kann dann méglicherweise eine nicht beabsich-
tigte iilberhShte Bewertung eines einzelnen Teilzieles zur Faolge
heben. Da allerdings Oberschneidungen von Beurteilungskriterien
nicht immer v8llig vermeidbar sein werden, muf man diese beson-
ders sorgfdltig analysieren, um so eine mdglichst ausgewogene

Beurteilung erreichen zu kénnen.

2. Relative Gewichtung der Beurteilungskriterien

Den einzelnen zuvor als entscheidungsrelevant erachteten Teil-
zielen (vgl. Spalte 1 in Abb. 6.3} werden nun in einem weiteren
Schritt unter Orientierung an deren Bedeutung flir {ibergeordnete
unternehmerische Zielsetzungen Gewichte zugeordnet {vgl. Spal-
te 2 in Abb. 6.3), die den unterschiedlichen Rang der einzelnen
Beurteilungskriterien bzw. deren relativen Wert wiéerspiegeln'
Derartige Gewichte miissen mit besonderer Sorgfalt festgelegt
werden. Die Anzahl der regristrierten (angekreuzten) entschei-
dungsrelevanten Ausprigungsformen der einzelnen Beurteilungs-
kriterien innerhalb der Checklisten (vgl. nochmals Abb, 6.1 und
6.2) kann dabei einen wertvollen Hinweis auf deren relative Be-
deutung geben. Auch sollten bei Festlegung der Einzelgewichte
die spezifischen Erfahrungen verschiedener Mitarbeiter einer
Imternehmung genutzt werden, um so zu einer méglichst objekti-
ven Beurteilung der Bedeutung der einzelnen Teilziele gelangen
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zu konnen. So bietet es sich beispielsweise insbesondere im
R?hmcn einer teamorientierten Entscheidungsfindung an, die Ge-
wichte auf Basis der Delphi-Methode festzulegen, webe; dér
Median der Aussagen in der letzten Delphi-Runde als Ausdruck
?er Gruppen-Priferenz-Struktur angesehen wird. Letztendlich

15t jedoch auch eine derart zustande gekommene Gewichtung durch
subjektive Urteile gekennzeichnet.

Im vorliegenden Beispiel (vgl. Spalte 2 in Abb. 6.3) wurde an-
genommen, dafl der Arbeitssicherheit und der Qualitdt eine rela-
tiv groBe Relevanz [Gewicht dieser Kriteriem: 0,15), den Beur-
teilungskriterien Zeit, Kapazitit, Elastizitit und Grad der
Planung eine mittlere Bedeutung (Gewicht dieser Kriterien: 0,10)
und schlieflich den librigen Kriterien lediglich eine vergleichs-
welse geringe Relevanz (Gewicht dieser Kriterien: 0,05) zukommt,
Die relativen Einzelgewichte aller Einflufifaktoren addieren sich
zum Wert 1 (100 %). Zur auch optischen Veranschaulichung der
unterschiedlichen Gewichtung der einzelnen Beurteilungskrite-
rien wurde in Abbildung 6.3 eine flichenmifiige Darstellungs-
weise der Gewichtung und der Bewertung der Beurteilungskri-
terien gewihlt. Dabei korrespondiert die Hohe der schrig
schraffierten Flichen mit dem jeweiligen Kriteriengewicht.

Im Rahmen der relativen Gewichtung der Beurteilungskriterien
ist dariiber hinaus auch zu beachten, daf sich die einmal fest-
gesetzten Kriteriengewichte sowochl aus unternehmungsinternen
Griinden (beispielsweise aufgrund von Lerneffekten) als auth in-

folge sich stindig #ndernder Unweltbedingungen im Zeitablauf

verschieben konnen. Daher ist eine stindige Aktualisierung der

Gewichte unumginglich.
3. Festlegung der rechnerischen Verkniipfung der
Beurteilungskriterien

In einem weiteren Schritt ist nunmehr die Art der rechnerischen

Verkniipfung der Beurteilungskriterien innerhald des Punktwert-

verfahrens festzulegen. Prinzipiell lassen sich dabei additive
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und multiplikative Verknipfungen unterscheiden, Die multipli-
kative Verkniipfung fithrt im Vergleich zur additiven zu einer
tiberproportionalen Beriicksichtigung extremer Ausprigungen. Be-
sonders deutlich zeigt sich dieser Effekt bei einer Punktwert-
skala, die {wie auch die im Belspiel) den Wert "Null™ enthilt.
Nimmt dabei auch nur ein einziger Faktor denselben Wert an, so
errechnet sich auch ein Gesamtwert von "Null", was dann unmit-
telbar zur Aussonderung der zu beurteilenden Instandhaltungs-
alternative fithrt. Dieser Effekt kann allerdings auch bei einer
additiven Verkniipfung infolge einer Sonderregelung erzielt wer-
den, indem beispielsweise fiir einzelne Beurteilungskriterien
zu erreichende Mindestpunktwerte vorgegeben werden. Dberschrei-
tet dabei der errechnete Gesamtpunktwert diese festgelegte Min-
destnorm, wird der Disponent dieses offensichtlich vorteilhafte
Instandhaltungsprojekt detailliert untersuchen, Im gegenteiligen
Fall wird er, je nach Ausmaf der Unterschreitung der Mindest-
norm, eine vorliufige cder v61lige Zuriickstellung dieser In-
standhaltungsalternative vornehmen.

Im vorliegenden Beispiel wurde zur Aggregation aller Faktoren
die additive Verkniipfung gewdhlt. Allerdings lassen sich zur
Vorziehenswiirdigkeit des einen oder anderen Ansatzes kaum gene-
rell giiltige Aussagen treffen, so dafi auch die Wahl der rechne-
rischen Verkniipfung der Beurteilungskriterien letztendlich meist
stark durch subjektive Einflisse bestimmt ist.

4. Skalierung der Beurteilungskriterien

In einem nichsten Schritt erfolgt eine mdglichst zweckmiBige
Festlegung einer Punktwertskala damit die einzelnen Beurtei-
lungskriterien im folgenden Schritt einer Bewertung unterzogel
werden kbénnen. Dem Beispiel liegt die folgende Punktwertskala
zugrunde (Spalten 5 und 6 der Abb. 6.3):
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Punktwert @ = nicht ausreichend,
Punktwert 1 = sehr schlecht,
Punktwert 2 = schlecht,
Punktwert 3 = wittelmifig,
Punktwert 4 = gur,

Purnktwert 5 = gehr gut,
Punktwert 6 = ausgezeichnet.

In dieser (nicht als verbindlich anzusehenden) Punktwert-
skala kommt dem Punktwert Null (“nricht ausreichend") inso-
fern eine besondere Bedeutung zu, als er eine Nichterfilllung
der betreffenden so bewerteten Teilziele ausdriickt und inso-
fern im Rahmen der endglltigen Entscheidung nochmals besonde-
rer Aufmerksamkeit bedarf. Dabei muB insbesondere {iberlegt
werden, ob es aufgrund einer solchen Nichterflillung eines
oder mehrerer Teilziele zu einer willigen Aussonderung der
betrachteten Instandhaltungsalternativen kommen mud oder ob
dies @twa aufgrund einer méglicherweise ansonsten weit lber-
ragenden Vorteilhaftigkeit dieser Alternative) hingenommen
werden kann. Auch kann eine derartige Bewertung von Beurtei-
lungskriterien im Falle der Fremdinstandhaltung Anlaf zu be-
sonderen auf eine Verbesserung dieser Position dringenden

Vertragsverhandlungen geben,
Besondere Probleme kénnen sich im Rahmen der Festlegung einer
geeigneten Punktwertskala insofern ergeben, als lber die opti-

male Anzahl und Breite der festzulegenden wWertungsintervalle
keine verbindlichen Aussagen gemacht werden kdnnen. So ist

gerade bel qualitativen Reurteilungskriterien im allge-
zahlreiche verschiedene Punktwerte voneinzan-
Andererseits ist es jedoch nur bis zu einer
jeder Klasse begriindet einen

es
meinen méglich,
der abzugrenzen.
beschrinkten Klassenzahl moglich,
unterschiedlichen Wert zuzuordnen. Die angemessene Anzahl

und Breite der Wertungsintervalle hingt somit inshesondere von der

ten ab, verschiedene Intensitdts-

Fihigkeit des oder der Disponen
grade zu unterscheiden und im Anschluf daran zu bewerten.
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S. Bewertung der Ausprigungsintensitit der Beurteilungs-
kriterien

Die vorzunehmende Transformation qualitativer Beurteilungskri-
terien in Punktwerte kann wiederum - wie auch schon vor allem
die Auswahl und Gewichtung der Teilziele - auf Basis von Exper-’
tenschitzungen geschehen. Dabei milssen prinzipiell die vorlie-
genden: Nominalskalen in Kardinalskalen umgewandelt werden. Flr
diesen Zweck bietet es sich an, ein aus verschiedenen, von In-
standhaltungsfragen betroffenen Bereichen der Unternehmung ge-
bildetes Experten-Team zu etablieren, da sich Team-Kcnzeptionen
fiur bereichsiibergreifende, sehr bedeutende und hochkomplexe Auf-
gaben in besonderem Mafe eignen. Insbesondere ist aus der Sicht
des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit dabei zu fordern,
daBi auch eine entsprechend ausgebildete Sicherheitsfachkraft
gleichberechtigt in ein solches Team aufgencmmen wird. In diesem
Team sollten die Team-Mitglieder bis zur L&sung der ihnen tber-
tragenen Sonderaufgabe - also der Wahl zwischen Eigen- und Fremd-
instandhaltung - stdndig zusammenarbeiten. Innerhalb des Teams
ist méglichst ein Konsens der Team-Mitglieder herbeizufthren, da
nur eine allgemeine Ubereinstimmung hinsichtlich der relevanten
Beurteilungskriterien, der Gewichte und Punktbewertung einer auf
breiter Basis stehende und somit vergleichsweise objektive Exper-
tenschitzung gewidhrleisten kann.

Die im vorliegenden Beispiel den einzelnen Beurteilungskrite-
rien zugeordnetsn Punktwerte ergeben sich aus den Spalten 3 und
7 der Abbildung 6.3; dabei geben die in Spalte 3 aufgefihrten
Punktwerte die kardinal skalierten Vorteile der Eigeninstand-
haltung und die in Spalte 7 festgehaltenen Punktwerte die der
Fremdinstandhaltung an. Sc wurde beispielsweise hinsichtlich
der Arbeitssicherheit die Eigeninstandhaltung "schlecht” (Punkt-
wert: 2,00) und die Fremdinstandhaltung 'sehr gut" (Punkt-
wert: 5,00) beurteilt. Schiieflich wurden auch diese Bewertungel
durch die bereits im Rahmen der Gewichtumg geschilderte optische
Darstellungsweise {vgl. Spalten 5 und 6 in Abb. 6.3) visuali-
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::;:;énWiEEezjrdée véhe dieser einzelnen schrig schraffierten

cer TrAcher oo Mew1c?tung korrespondiert, stellt die Linge die-

> et aff fir den ermittelten Wert der Ausprigungs-

lnte?51t§t der Beurteilungskriterien dar. Dadurch ergeben sich

::2i1eﬁl1ch so?ohl fiir die Eigen- als awch filr die Fremdinstand-
ung verschiedene, zur jeweiligen relativen Bedeutung und

Bewertung kongruente Histogramme,

6. Zusammenfassende Ermittlung von Gesamtpunktwerten

Die auf der Basis von Expertenschitzungen ermittelten Punkt-
werte der einzelnen Beurteilungskriterien der Eigen- wie auch
der Fremdinstandhaltung werden nunmehr abschlieBend in zwei
S?hritten zu Cesamtpunktwerten aggregiert, die als Indikatoren
flir die Wirtschaftlichkeit der einen und der anderen Instand-
haltungsalternative gelten kénmnen. Dazu werden zunichst die Kri-
teriengewichte mit den Punktwerten der einzelnen Beurteilungs-
kriterien multipliziert (vgl. Spalten 4 und 8 in Abb. 6.3}. So
ergibt sich etwa fur den EinfluBfaktor Arbeitssicherheit im
Falle der Fremdinstandhaltung bel einem Punktwert von 5 ("“sehr
gut”) und einem relativen Gewicht von 0,15 ein gewichteter Punkt-
wert von 0,75. Andererseits ergibt sich fir den EinfluBfaktor
Ersatzteilwesen, dem ein relatives Gewicht von 0,05 zugeordnet
wurde, ein gewichteter Punktwert von 0,25, obgleich dieser Ein-
fluBfaktor im Falle der Fremdinstandhaltung ebenfalls mit einem

Punktwert von 5 {"sehr gut") beurteilt wurde (vgl. Zeilen 1 und

8 in Abb. 6.3). Die einzelnen "gewichteten Punktwerte der Ein-
Spalten 4 und 8 in Abb. 6.3) werden dann
getrennt fiir Eigen- und Fremdinstand-
gewicthtete Durchschnittspunkt-
Im Beisplel

fluffaktoren” (vgl.
bei additiver Verknipfung -

haltung - zu Gesamtpunktwerten e
werte der Eigen- und Fremdinstandhaltung“) summiert.
ergibt sich so fiir die Eigeninstandhaltung ein Gesamtpunktwert

von 3,15 und fir die Fremdinstandhaltung erhdlt man einen Ge-
amtpunktwerte werden zusitzlich

samtpunktwert ven 3,90. Diese Ges
in der letzten Zeile der Abbildung 6.3 auch als Prozentsdtze
angegeben, die als "Kennzahlen deT Vorteilhaftigkeit von Eigen-
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und Fremdinstandhaltung; angesehen werden kénnen. Es ergibt sich
so - hezogen auf den jeweils maximal erreichbaren Punktwert

von 6 - eine absolute Gesamtvorteilhaftigkeit von 52,5 % im
Falle der Eigeninstandhaltung und von 65 § im Falle der Fremd-
instandhaltung.

Zur Steigerung der Aussagefihigkeit des Punktwertverfahrens
kann in einem weiteren Schritt noch ein die Vorteile bgider In-
standhaltungsalternativen unmittelbar verknipfender Salde sowohl
der einzelnen Punkiwerte als auch der einzelnen gewichteten
Punktwerte ermittelt werden (vgl. Spalten 9 und 10 in Abb. 6.3}
Dies geschieht derart, dafi fiir jeden einzelnen Einfluffaktor

sowohl dle jeweils fiir die Eigen- bzw. Fremdinstandhaltung er-
mittelte Punktwerte als auch die entsprechenden gewichteten Punkt-
werte saldiert werden. So ergibt sich beispielsweise fiir die
Arbeitssicherheit (wgl. Zeile 1 in Abb, 6.3) als Saldo der punkt-
werte ein Wert von + 3,00 (5,00-2,00) bzw. als Saldo der gewich-
teten Punktwerte ein Wert von + 0,45 (0,75-0,30), wobei das pe-
sitive Vorzeichen Ausdruck dafiir gibt, daB es sich hierbei um
Vorteile der Fremdinstandhaltung handelt. Entsprechend geben ne-
gative VorzeicChen Vorteile der Eigeninstandhaltung an. Diese Ein-
zelsalden wurden zudem in Abbildung 6.3 ebenfalls durch entspre-
chende {senkrecht schraffierte) Histogramme graphisch veranschau-
licht. Stirken und Schwichen beider Instandhaltungsalternativen
werden durch dieses Vorgehen unmittelbar hinsichtlich jedes ein-
zelnen Teilzieles deutlich. Gleichzeitig lassen die Einzelsalden
auch Ansitze zu einer eventuell m@glichen Verbesserung der elnen
oder anderen Alternative erkennen. 'Hier besteht zum einen die
Méglichkeit, selbst fiir eine Verbesserung des jeweiligen Teil-
zieles Sorge zu tragen; zum anderen kann auch versucht werden,
die "bessere™ Erfiillung eines Teilzieles bei eventuell abzu-

schliefienden Fremdinstandhaltungsvertrigen zum Verhandlungsobjek®
zu machen.

Als eigentliche, simtliche relevanten Informationen verdichtende
Entscheidungshilfe fungiert schlieflich der Saldo der beiden Ge -
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samtpunktwerte der Vorteilhaftigkeit von Eigen- und Fremdinstand-
haltung. Im Beispiel ergab sich fir die Eigeninstandhaltung iber
alle Teilziele ein Gesamtpunktwert von 3,15 und fiir die Fremdin-
standhaltung ein solcher ven 3,90, so daf der durchschnittliche
relative Gesamtvorteil der Fremd- gegeniiber der Eigeninstandhal-
tung bei Beriicksichtigung aller EinfluBfaktoren folglich 0,75
Punkte betrigt. Dies kommt wiederum auch in dem diesem Gesamt-
saldo entsprechenden Prozentsatz von 12,5 % zum Ausdruck. Demzu-
folge fillt - so lange die in das Punktwertverfahren nicht ein-
bezogenen kostenmiBigen Unterschiede aufier acht bleiben - die
Entscheidung im hier gewihlten Beispiel zu Gunsten der Fremdin-

standhaltung aus.

II. AbschlieRende Wirdigung des vorgestellten Punktwertver-
fahrens zur Fundierung der Wahl zwischen Eigen- und
Fremdinstandhaltung

Die vorausgegangenen Darlegungen haben bereits gezeigt, daB ins-
besondere die Integration erfolgsmilig nur bedingt quantifizier-
barer EinfluBfaktoren in operaticnale Entscheidungsmodelle eines
der Hauptprobleme der Entscheidungsvorbereitung im Rahmen der

Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung darstellt. Es wurde
zwar ein Weg aufgezeigt, wie auch qualitative entscheidungsrele-

vante Entscheidungsvorteile der einen oder anderen Instandhal-

tungsalternative operational erfaft und beriicksichtigt werden

kénnen, jedoch lassen sich auch Einwinde gegen das erdrterte

Arbeiten mit Punktwertverfahren vorbringen.
So wurde bereits an den entsprechenden Stelten mehrfach darauf
hingewiesen, dal insbesondere die Auswahl und Gewichtung der ein-

deren Bewertung sowie auch die

Festlegung von Mindestnormen stets nur subjektiY erfolgen kann.

h dann, wenn scrgfidlrige Experten-
Andererseits darf aber

er qualitativen

zelnen Beurteilungskriterien,

Dies gilt letztendlich auc
schitzungen die Grundlage dazu bilden. :
auch nicht tibersehen werden, daf die Erfassung dies
tkonomisch relevanten EinfluBfaktoren im Rahmen der V?rgestzllten
Checklisten sowie innerhalb des Punktwertverfahrens eine sehr
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sorgfiltige Analyse der jeweiligen Unterschiede zwischen Eigen-
und Fremdinstandhaltung erfordert und daB dadurch der Entschei-
dungsprozeB filr alle Beteiligten transparent und kontrollierbar
wird. Weiterhin ermdglichen es die aufgefithrten Verfahren, da
in systematischer Weise Erfahrungen gesammelt werden konnen, die
dann beim Treffen kiinftiger Entscheidungen entsprechend {(bei-
spielsweise in Form einer Korrektur der urspriinglich festgeleg-
ten Gewichtungsfaktoren) beriicksichtigt werden kénnen. Dariiber
hinaus sind die hier gesammelten Erfahrungen - so etwa die unter
Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten besonders bedeutsa-
men Gefahren der Eigen- bzw. Fremdinstandhaltung - auch in ande-
ren Entscheidungsfeldern verwendbar.

Im Rahmen des den Entscheidungsprozef abschlieBenden Wahlaktes

ist schlieflich insbesondere stets auf eine richtige Interpreta-
tion der rechnerischen Ergebnisse zu achten. So besteht vor allerm
die Gefahr, daB der Disponent die Ergebnisse des Punktwertverfah-

Tens aufgrund deren formal exakter Ableitung unreflektiert biw.
kritiklos iibernimmt und so beispielsweise das zu beurteilende
Fremdinstandhaltungsprojekt selbst bei einer nur leichtern Unter-
schreitung der vorgegebenen Mindestnorm ablehnt. Bei einem der-
artigen Vorgehen wiirden jedoch evtl. vorhandene Verhandlungs-
spielrdume im Rahmen der konkreten Vertragsgestaltung mit einem
Fremdinstandhaltungsunternehmen ungenutzt bleiben, was jedoch
tkonomisch keineswegs sinnvoll ist.

Besondere Probleme kotnnen sich dariiber hinaus dann ergeben, wemn
die Ergebnisse des Punktwertverfahrens fir eine andere Instandhal-
tungsalternative sprechen, als die des Kostenvergleichs. In sol-
chen Fidllen ist seitens des Disponenten nochmals subjektiv dar-
iber zu befinden, ob den kostenmiBigen Unterschieden oder den
dbrigen nur bedingt quantifizierbaren, aber dennoch relevanten
Unterschieden zwischen beiden Alternativen in der jeweiligen
Situation eine hdhere Bedeutung beizumessen ist.

Insgesamt gesehen liefert das hier vorgestellte Punktwertver-
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fahren zweifelslos eine zweckmifige Mdglichkeit, gerade solche
EinfluBfaktoren, wie Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekte,
die sich kaum bzw. gar nicht monetir quantifizieren lassen, einer
rationalen und ¢bjektiv nachpriifbaren Bewertung zuzufiihren. Gleich
wohl wird man sich in Zukunft intensiv darum bemithen misen, diese
bislang nur qualitativ erfafbaren entscheidungsrelevanten Fakto-
ren einer exakten erfolgsrechnerischen Erfassung ndherzubringen.



Verzeichnisse



- 353 -

A} Abbildungsverzeichnis

Numer

der Bezeichnung
Abbil- der Seit
dung Abbildung e
1.1 Uberblick iiher typische Gefahren im Instandhaltungswesen 4
1.2 Verteilung ts‘jdligher Arpeitsunfille im Jahr 1978 auf die
Unternehmensbereiche Transport, Instandhaltung und Ferti-
gung sowie Art und Verteilung der Ursachen dieser Unfidlle
im Bereich der Instandhaltung 5
1.3 Schematischer Dberblick tiber den Gang der Untersuchung 14-19
21 Zeitbezogener Verlauf der Leistungsfihigkeit einer Anlage 28
2.2 Leistungsfihigkeit als Modellvorstellung der Instandhal -
tung 29
2.3 Anlageninstandhaltung als Kristallisationskern einer um-
fassenden Anlagenwirtschaft 30
2.4 Uberblick tiber die bedeutsamsten Entscheidungsfelder und
-phasen der Anlagenwirtschaft N
2.5 Weisungs- und Koordinationsaufgaben der Instandhaltung im
Rahmen der Anlagenprojektierung 34
2.6 Schemat ische Darstellung miglicher Wechselbezichungen
swischen der Instandhaltung und anderen Aktivititsfeldern
der Anlagenwirtschaft 38
2.7 Beispielhafte wechselbeziehungen zwischen’der Anlagenin- .
standhaltung und anderen Unternehmensbereichen 4
2.8 {Uherblick tiber wichtige Ersche imngsformen von Instand- £
hal tungsmafnahmen
2.9 Einzelaufgaben der Mafnahmen der Tnstandhaltung 58
2.10 | Systematik der Instandhal tungsmanahmen 58
2.1 Beispiel einer zielhierarchie in der Instandhal tung 61
2.12 | Regelkreismodell der Instandhaltung 65
2.13 Vermaschter Regelkreis zur Erfiillung der Teilzufgaben der -
Unternehmung
2.14 | Schematische Darstellung eines Kreislaufmodells der In- o7
standhal tung
2.15 | Aufgaben zur Erreichung des Untersuchungszieles der Ar- 70
beitswissenschaft ] )
2.16 Analyse des Beziehungssystems Arbeit - Mensch im Instand= 71

hal tungsbereich




- 354 -

Mgf:rl‘er Bezeichnung
Abbil- der Seite
dung Abbildung
2.17 Stellung der Arbeitssicherheit im System der Teilziele
des Arbeitsschutzes 73
2.18 | Arbeitsschutz als ein aktivititsfelderiibergreifender Be-
reich der Arbeitswissenschaft 74
3.1 Beispielhafte Vorgehensweise einer von der Arbeitsdurch-
filhrung ausgehenden Systemabgrenzung im Instandhaltungs-
wesen 83
3.2 Primir ablaafbezogene Darstellung eines Instandhaltungs-
systems 84
3.3 Nach dem Kriterium materiell oder immateriell differen-
zierte Elemente eines Instandhaltungssystems 8
3.4 Aus dem 'Phasenkriterium' abgeleitete Darstellung von
Aufgabenbereichen der Instandhaltung 87
3.5 Beispielhafte Beziehungen zwischen den Aufgabenbereichen
Planung, Durchfithrung und Kontrolle 89
3.6 Kontrollfunktion der Inspektion gegeniiber der Wartung,
Instandsetzung und Produktion 92
3.7 Inspektionen als Malnahmen der Informationsgewirming 94
3.8 Mogliche Strategien der Durchfithrung von Inspektionen 95
3.9 Grinde fiir die hche Gefihrdung des Instandhaltungsper-
sonals 97
3.10 Differenzierung wichtiger Ausprigungsformen von Instand-
hal tungsmaBinahmen 98
3.1 Typische Ablaufstufen von Instandset zungsmainahmen 98
3.121 Uberblick iiber Plammngsebenen und Teilpline der In-
standhaltungspl anung 102
3.13 | Differenzierung von Instandhaltungsstrategien fiir die
Festlegung instanchaltungsobjektbezogener Strategien 103
3.14 Grobanalyse der im Rahmen der Instandhaltung erforderli-
chen Titigkeitsarten 108
3.15 Anforderungsermittlung 109
3.16 Ausbildungsvarienten in der Instandhaltung m
3.17 Periodenbezogene Personaleinsatzplaming 13
3.18 Darstellung der Terminierungsproblematik fiir eine einzelne 18

Instandhaltungsleistung




- 355 ~

Nummer
der Bezeichnung
Abbil- der Sei
dung Abbildung eite
3-19 Ins.tand'}wl.tungsauftragSmeular mit integrierten Sicher-
heitsanweisungen - Vordruck der Vorderseite 119
3.20 Sicherheitsanforderungen bei Wartungsgingen im Bereich
"'StoBofen 128
3 Teilschritte und einzelne MaBnahmen der Steuerung von
Instandhaltungsdurchfiihrung und Instandhaltungsplarung 132
3.22 Erfassung des Anlagenparks nach der Art der Festlegung von
Instandhal tungsmaBnahmen und nach Instandhaltungsklassen 135
3.23 Arten des Anlagenverschleisses 137
3.24 Uberblick iiber die mdglicherwelse aus Anlagenausfillen
resultierenden wirtschaftlichen Nachteile 139
4.1 Schematische Darstellung des Arbeitssystems Instandhal-
tung als gekoppeltes Regelkreissystem 144
4.2 Schematische Darstellung des Arbeitssystems Instandhal-
tung als gekoppeltes Steuer- und Regelkreissystem 150
4.3 Begriindungszusammenhang zwischen gesellschaftlichen sowie
unternehmensspezifischen Motiv—Xomplexen und dem Ziel
der Arbeitssicherheit 155
4.4 Schematische Darstellung eines Arbeitssystems als Aus-
gangspunkt fiir die Differenzierung des Zieles der Arbeits-
sicherheit in einzelne Teilziele 158
4.5 Beispielhafte Darstellung der Stellung, Struktur sowie
bedeutsamer Inhalte eines Arbeitssicherheitszielsystems
im Rahmen der Ziele im Instandhaltungswesen 162
4.6 Ablauf von Schadensuntersuchungen 170
4.7 Struktur und Ablauf arbeitss;cherheitsbezogener Sicher- .
heitsanalysen von Instandhaltungssystemen 172
4.8 Abgrenzung von rein dokumentierender und analysiervender a1
Schwachstellenanalyse im Instandhaltungswesen
4.9 Abgrenzung von Arbeitssystem und Instandhaltungssystem 182
4.10 Auf dem Kreislaufsystem der Instandhaltung aufbauende Sy-
stemanalysen im Instandhaltungswesen
41 Nach verschiedenen Ebenen (Vorarbeiten, Auswertung urd
Verwertung) differenzierende Analysen des Arbejtssystems 186
in der Instandhaltung




- 356 -

Nummer

Bezeichnung
A};ibeirk der Seite
dung Abbildung
4.12 Arbeitssicherheitsbezogene Storfallablaufanalyse im In-
standhal tungswesen 188
4,13 Arbeitssicherheitsbezogene Fehlerbaumanalyse im Instand-
haltungswesen 190
4.14 Beispiel zur Eliminierung von Sicherheitsprobleren in 5
Zielsystemen !
4.15 Beispiethafte Darstellung der Plarung eines Instandhal-‘
tungsproblems auf Basis des Phasen-Theorems des Entschei- .
dungsprozesses 1
4.16 Verfahrensschema fiir die Festlepgung des Ablaufs von In- %7
standhaltungsarbeiten 1
£.17 Klassifikation relevanter Schwachstellenbeziehungen 203
4.18 Gliederung von Arbeitssicherheits-Strategien nach dem 1"
Grad der Vorbeugumg Z
419 Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach dem 217
Grad der Planmifiigkeit
4,20 Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der 220
Aktualitidt der Schwachstellen
4.21 Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der 21
Art der Arbeitssicherheitsaktivitiiten “
4,22 Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der Art 24
der Bezugskategorien
4.73 Determinanten des personellen Leistungsverhaltens 230
4.24 Weg-Ziel-Modell zur Beschreibung des Zusammenwirkens
der Determinanten des Leistungsverhaltens 752
4.25 Zusampenstellung eines Arbeitssicherheitsstrategien-
Blindels 236
4.26 Integration von Arbeitssicherheitszielen, -strategien,
-mafnahmenpaketen und einzelnen Arbeitssicherheitsakti- ”
vitdten in die Planung der Instandhaltung 238
5.1 Gesetzlich fixierte Aufgabenfelder der (technischen) Fach-
krifte fiir Arbeitssicherheit 23
5.2 Uberblick iiber Aufgabenmerkmale und daraus ableitbare 151
Prinzipien der Stellenbildung -
5.3 268

Bereichsorientierte Organisation der Instandhaltung




- 357 -

Numer
der Bezeichnung
Abbil- der Seit
dung Abbildung eire
3.4 Anlagenorientierte Qrganisation der Instandhaltung 270
5.5 Berufsgruppenorientierte Organisation der Instandhaltung 272
5.6 MaBnzhmenorientierte Organisation der Instanchaltung 273
5.7 Aus der Anwendung bereichs-, anltagen-, berufsgruppen-—
und malnahmencrientierter Differenzierungskriterien
resultierende Mischform der Organisation der Instand-
haltung 275
5.8 Integration der Instandhaltung in eine primir funktional
strukturierte eindimensionale Unternehmensorganisation 277
5.9 Integration der Instandhaltung in eine sowohl funktional
als auch faktorwirtschaftlich strukturierte mehrdimensic-
nale Unternehmensorganisation 279
5.10 Stab-linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit Fth-
rungsstab 281
5. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit zen-
traler Stabsstelle 283
5.42 Stab-Linien-Organisation der arbeitssicherheit mit Stdben
auf mehreren Ebenen 285
5.13 Stab-Linien-Organisation det arbeitssicherheit mit Stabs-
hierarchie 286
5.14 Abgrenming unterschiedlicher Formen vori Stellemmehrheiten | 294
5.15 Exemplarische Darstellung der Organisation eines s}owohl
funktional als auch Faktorwirtschaftlich strukturierten
Unternehmens unter besonderer Berﬁcksichtlgu.mg_der Inte- 208
gration arbeitssicherheitsrelevanter Organlsatlonselemente
6.1 Checkliste fur die Erfassung der miglichen Vorteile der -
Eigeninstandhaltung unter Arbb1tssicherh61tsa5pekten
6.2 theckliste fiir die Erfassung der méglichen Vorteile der 316
Fremdinstandhaltung unter Acbeitssicherheitsaspekien
6.3 Punktwertverfzhren zul direkten Cegenﬁberstellung von
und der Fremdinstandhaltung 340

yorteilen der Eigen-



https://fremdmstaridhalo.mg

- 358 -

B) Abkiirzungsverzeichnis

Abb.
ASiG
Aufl.
BAU
BEF
Bd.
BFupP
BiBB
BGB1.
bspw.
bzw.
ders.
d.h.
DIN
Diss.
DKIN
ebd.
EFNMS
ete.
e.V.
7433

gfmt

gef.
H.

Hrsg.

hrsg.

Abbildung

Arbeitssicherheitsgesetz

Auflage

Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
Bundesinstitut filr Berufsbildungsforschung
Band

Betriebswirtschaftliche Forschung und Praxis
Bundesinstitut fiir Berufsbildung
Bundesgesetzblatt

beispielsweise

beziehungsweise

derselbe

das heifit

Deutsches Institut fiir Normung
Dissertation

Deutsches Komitee Instandhaltung e.V.
ebenda

European Federation of National Maintenance Societies
etcetera (lateinisch: und so weiter)
eingetragener Verein

folgende

Gewerbeordnung

Gesellschaft flir Management & Technologie
gegebenenfalls

Heft

Herausgeber

herausgegeben




- 359 -

10
Jg.
MAK
Nr.
0.J.
0.0.
c.V,
REFA

RGB1.

RVD

unverdffentl.
WY

VBG

VCI

VDE

VDI

VIMA
vervielfdlt.
vgl.

WiSt

z.B.

Z{B

ZfbF

Zf0

Management Zeitschrift "Industrielle Organisation™
Jahrgang

Maximale Arbeitsplatzkonzentration

Nurmer

chne Jahr

chne Ort

ohne Verfasser

Vgrband £iir Arbeitsstudien (ehemals: Reichsausschuf
fiir Arbeitszeitermittlung)

Reichsgesetzblatt
Reichsversicherungsordnung
Seite / Seiten

Spalte / Spalten

Technischer Uberwachungsverein
unter anderem
unverstfentlicht{es)

Unfallverhiitungsvorschrift

Vorschriften der gewerblichen Berufsgenossenschaften

Verband der Chemischen Industrie

Verband Deutscher Flektrotechniker

Verein Deutscher Ingenieure

Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten e.V.

vervielféltigt(es)

vergleiche

Wirtschaftswissenschaftliches Studium

zum Beispiel

7eitschrift fir Betriebswirpschaft

Zeitschrift flir betriebswirtschaftliche Forschung

7eitschrift flr Organisation




- 300 -

C) Literaturverzeichnis

(Im Text berutzte Kurznotationen sind durch Unterstreichungen gekenn-
zeichnet)

ADAM, Dietrich: Produktions- und Kestentheorie, Z. Aufl., Tibingen und
Diisseldorf 1977;

ALBACH, Horst: Dle Koordination der Planung im Grefunternehmen, in: Ra-
ticnale Wirtschaftspolitik und Plznung in der Wirtschaft von heute,
hrsg. von Erich Schneider, Berlin 1967, 5. 332-438;

ALBACH, Horst: Die Bedeutung gesellschaftlicher Verinderungen fur die
Willensbildung im Unternehmen, in: Die Bedeutung gesellschaftlicher
Verdnderungen fiir die Willensbildung im Unternehmen, hrsg. von Herst
Albach und Dieter Sadowski, Berlin 1976, S. 5-15;

ALBACH, Horst: Beitrige zur Unternehmensplamng, 3. Aufl,, Wiesbaden 1979

ANSOFF, H. Igor: Managing Surprise and Discontinuity - Strategic Response
to Weak Signals, in: ZfbF, 28. Jg.(1976), S. 129-152;

ARBEITSGEMEINSCHAFT FUR SYSTEM- UND KONZEPTFORSCHUNG, KULN UND GESELL-
SCHAFT FUR ARBEITSSCHUTZ~ UND HUMANISIERUNGSFORSCHUNG mbH, DORTMUND:
Arbeitsschutzsystem (in der BRD), Forschungsbericht Nr. 232 der BAl,
5 Binde, Dortmund 1980;

BAETGE, Jdrg: Kybernetische Uberwachungstheorie, unvertff. Manuskript,
Minster o.J.(1982};

BALFANZ, H.-P.: Sicherheitsanalyse-Plan, Amwerxiung verschiedener Sicher-
heits~ und Zuverldssigkeitsanalysen zum richtigen Zeitpunkt und zu
speziellen Preblemen, Kéln 1972;

BAMBERCER, Ingo: Theoretische Grundlagen strategischer Entscheidungen,
in: Wist, 10. Jg.(1981), S, 97-104;

BECKER, Wolfgang: Die Erfassung und Beriicksichtigumg von Arbeitsschutz-
1_md UnfallverhiStungsaspekten bei der Wahl zwischen Eigen- und Fremd-
instandhaltung unter besonderer Wilrdigung der sich hieraus ergebenden

auf auox:gamsatorischen Konsequenzen, unverdffentlichte Diplomarbeit,
Universitit Dortmund 1982; -

BEER, Stafford: Xybernetik und Management, Hamburg 1963;

BERNSDORF, Kurt: Die Zentrale Werkstatt in der Instandhaltung, in: Fach-
tagung Instandhaltung "80 - Instandhaltung gestern, heute, morgen,

hrsg. vom Deutschen Kemitee Instandhaltung (DKIX), Wicsbaden 1980;
S. X/1-X/15;

BERTHEL, Jirgen: Zieloriemtierte Unternehmenssteuerung, Stuttgart 1973

BERTHEL, Jiirgen: Betriebliche Informatiomssysteme, Stuttgart 1975;




- 361 -

BERTILL, Jiirgen und MOIWS, Dieter: Information und Plamung in industriel-
len Unternchrungen - Eine empirische Studie, Berlin 1970;

BEYER, lorst-Tilo: Die Lehre der Unternehmungsfithrung, Berlin 1970;

BIDLINGMAIER, Johannes: Zur Zielbildung in Unternehmungsorganisationen,
in: ZfF, 19, Jg.{1967), S. 246-256;

BIDLINGMAIER, Johannes: Zielkonflikte und Zielkompromisse im unterneh-
merischen Entscheidungsprozel, Wiesbaden 1968;

BIDLINGMAIER, Johannes und SCHNEIDER, Dieter J.G.: Ziele, Zielsysteme
und Zielkonflikte, in: Handwdrterbuch der Betriebswirtschaft, hrsg.
von Erwin Grochla und Waldemar Wittmarm, Bd. 3, 4, Aufl., Stutt-
gart 1976, Sp. 4732-4740,

BIRKHAIN, W, S. und JOSCHEK, H.J.: Organisation der Arbeitssicherheit
in der chemischen Industrie, in: Die Berufsgenossenschalt, 31. Jg.

(1979), S. 121-130;

BLEIQHER, Knut: Unternehmungsentwicklung und organisatorische Gestal-
tung, Stuttgart und New York 1879;

BLEICHER, Knut und MEYER, Erik: Filhrung in der Unternehmung, Reinbek bei
Hamburg 1976;

BLOM, Frank: Punktbewertungsverfahren in der Beschaffungsmarktforschung,
in: Beschaffung aktuell, Jg. 1981, H. 2, S. 68-71;

BOENKE, Rudolf: Instandhaltung und Arbeitssicherheit, in: Sozialversiche-
rung - Arbeitsschutz, Jg. 1969, H. 4, 5. 22-23;

BUSMANN, Eva: Die tkonomische Analyse von Kommumikationsbeziehungen in
Organisationen, Berlin, Heidelberg und New York 1966;

BRACHT, Josef: Arbeitswissenschaft, in: Gieseking wirtschaftsbriefe,
Bd 7c, Bielefeld und K&ln 1977, 5. 26-29;

BREDE, Helmut: Die wirtschaftliche Beurteilung von Verwaltungsentschei-
dungen in der Unternehmong, Koln und Opladen 1968;

BROCKER, lelmut: Integrierte Organisation der Instandhaltung, hrsg. ven

H.B. Maynard & Co. GmbH, Disseldorf o.J.;
BROCKHOFF, Klaus: Prognoseverfahren fiir die Unternehmensplanung, Wies-
baden 1977;

BUDDE, E.: Vorschriften und Instandhaltung, in: Lchrgan‘jg'r "Iggrmmm ignuagr_
’Instand.haltung", Deutsches Institut flir Normung €. I.)KIN)A oln Ver-
bindung mit Deutsches Komitee Instandhaltung e.V. ( ,
filtigtes Manuskript, September 1980;

BURGER, Hubert: Das Wissenschaftsbild des Arbeitsschutzes, Dortmund 1375;

in: Handworterbuch des Personal-

icherheit .
tssiche ’ Sputtgart 1975, Sp. 357-368;

BURKARDT, Friedhelm: Arbei
: ard Gaugler,

wesens, hrsg. von



- 362 -

RJISS, Peter: Zum Gesetz Uber Betriebsdrzte, Sicherheitsingenieure und an-
dere Fachkrifte fiir Arbeitssicherheit, in: Die Berufsgenossenschaft,
26. Jg.{1974), Nr. 3, 5. 106-112;

BUSS, Peter und ETERMANN, Willi: Die neue Unfallverhiitungsvorschrift:
"Allgemeine Vorschriften (VBG 1), in: Die Berufsgenossenschaft,
29, Jg.(1977}, Nr. 3, 5. 109-116;

CHANDLER, John S. und SCHONBRUNN, Norbert: Katastrophentheorie und der
Going-Concern - Status einer Unternehmung, Eine modelltheoretische
Betrachtung, in: ZfbF, 34. Jg.(1982), S. 485-509;

(HESTNUT, Harald: Prinzipien der Systemplanung, Minchen 197J;

CMIELEWICZ, Klaus: Gewinnschwellenanalyse (Break-even-Analyse), in: Wist,
3. Jg.(1974), S. 49-54;

CHMIELEWICZ, ¥laus: Arvbeitnebmerinteressen und Kapitalismuskritik in der
Betriebswirtschaftslehre, Reinbek bei Hamburg 1975;

COENENBERG; Adolf-Gerhard: Die Kommunikation in der Unternehmung, Wies-
baden 19663

COMPES, Peter, C.: Betreibsunfille wirtschafiliche pesehen, Kdln 1905

COMPES, Peter, C.: Rationelle Organisation der Unfallverhiitung im Betrled,
Ki5ln 1966;

CMPES, Peter, C.: Arbeitssicherheit, in: Handwodrterbuch der Betriebswirt-

schaft, hrsg. von Lrwin Crochla und Waldemar Wittmann, 4. Aufl.,
Stuttgart 1974, Sp. 235-244;

OMPES, Peter, C.: Unfallverhiitung, in: Handwdrterbuch der Produktions-
wirtschaft, hrsg. von Wernet Kerm, Stuttgart 1973, Sp. 2043-2058;

CRAWFORD, J.R.: Simulation Method and Model Design, Santa Monica 1963
(UBE, Felix von: Was ist Kybernetik?, Minchen 1972;

CYERT, Richard M. und MARCH, James G.: A Behavioral Theory of the Fim,
Englewood Cliffs, N.Y. 1963;

CYERT, Richard M. und MARCH, James G.: Thé Behavioral Theory of the Firm:
A Behavioral Science - Economics Amalgam, in: New Perspectives in
Organization Research, hrsg. von W.W. Cocper, H.J. Leavitt und
M.W. Shelly, New York 1964, S. 289-299;

DEUTSCHES KCMITEE INSTANDHALTUNG e.V.: DKIN fehlung Nr. 2 - Gliederun
der InstandhaltungsmaBnahmen, Diisseldor?%%ﬂ ¢ e

DIN 25 419: Strfallablaufanalyse - Stdrfallablaufdiagramm, Methode und
Bildzeichen, Juni 1977;

DIN 25424: Fehlerbaumanalyse, Methode und Bildzeichen, Juni 1977;



- 363 -

DIN 31000: Allgemeine Leitsitze fii i i
o ur das sich :
technischer Erzeugnisse, Mirz 1979; erieicsgerechte Gestatten

DIN 31051: Instandhaltung - Begriffe, Dezember 1974;
DIN 31051, Teil 10, Vornomm, Okt. 1977, Instandhaltung;
DIN 31051, Teil 11, Entwurf Sept. 1979, Instandhaltung;

DIN 31052: Instandhaltung, Teill: i i
ng, Teill: Angaben in Instandhaltungsanleitungen
stlgember 1978, Teil 2: Aufbau von Instandhaltungsanleitungen, %ep:
tember 1978, Teil 10: Begriffe, Erginzung zu DIN 31051, Teil 1, (Ent-
wurf), Aufbau und Inhalt von Instandhaltungsanleitungen, Jamuar 1980;

DIN 33400: Gestalten ven Arbeitssystemen nach arbeitswissenschaftlichen Er-
kenntnissen - Begriffe und allgemeine Grundsédtze - Vornorm, Cktober

1978;

DOMINIX: Sichere Reparaturarbeiten, in: Eisen und Stahl, Mitteilungsblatt
der Nordwestlichen Eisen- und Stahl-Berufsgenossenschaft, Jg. 1976,

H. 3, S. 79-94;

DORSCH, Walter: Kombinierte Methoden zur Erfilllung des Arbeitssicher-
heitsgesetzes, in: Technische Uberwachung, 21. Jg.{(19803, Nr. 5,

5. 214-216;

DRECER, Wolfgang: Hohere Betriebssicherheit durch vorbeugende Instand-
haltung, in: Maschinenmarkt, 71. Jg.(1965), 5. 16-21;

DREVER, James und FROHLICH, Werner D.: Worterbuch zur Psychologie,
8. Aufl., Minchen 1974;

Mehrfachzielsetzungen, Eine Analyse

DREYER, Arend; Scoring-Modelle bei
in: ZfB, 44, Jg.(1974),

des Entwicklungsstandes von Scoring-Modellen,
8. 255-274;

ELLINGER, Theodor und WINIER, Karl-Heinz: Humanisierung der Arbeit, in:
von Werner Kern,

Handworterbuch der Produktionswirtschaft, hrsg.
Stuttgart 1979, Sp. 712-724;
ENGEL, Karl H. (Hrsg.): Handbuch der meuen Techniken des Industrial
Engineering, 3. Aufl., Minchen 1978%;
ENCELHARDT, Werner H.: Qualitdtspolitik, in: Handworterbuch der Absatz-
wirtsc’:haft, hrsg. von Bruno Tietz,’smttgart 1974, Sp. 1799-1816;
der Systemanalyse, Diss. Konstanz 1979;
i i i AR dhaltungs -
ERIMANN; Wolfgang: Kriterlen zZur Bestimmmg zweckmifiger Instan o
5 g'n: Industrial Engineering, 1. Jg.(1971), H. 3, S. 111-121;4

strategien, 1
in: Der Betrieb,

EPPLE, Karl: Theorie und Praxis

EVERLING, Wolfgang: Eigenfertigung oder Fremdbezug?,
18. Jg.(1565), S. 1489-1493;



- 364 -

FALLER, Siegfried: Die Eingliederung der Instandhaltung in die Unter-
nehmensorganisatien, in: Indusirial Engineering, 4. Jg.(1574), H. 4,
S. 293-297;

FALLER, Siegfried: Aufbauorganisation der Instandhaltung, in: Instandhal-
tung - Ein Managementproblem der Anlagenwirtschaft, hrsg. vom Arbeits-
kreis "Anlagenwirtschaft' der Schmalenbach-Gesellschaft e.V., Kéln
1978, 5. 63-80;

FISCHBACH, Dieter: Zusammenarbeit mit der Gewerbeaufsicht, in: Fachtagung
Instandhaltung '79 - Instandhaltung im Dschungel der Paragraphen,
hrsg. vom Deutschen Komitee Instandhaltung (DKIN}, Wiesbaden 1979,
s. Iv/1-Iv/7;

FORRESTER, Jay W.: Industrial Dynamics, 5. Aufl., Cambridge (Mass.) 196§

FRANKE, Hans: Planung und Steuerung der Instandhaltung als Veraussetzung
fir ein Gesamtkeonzept “geplante Instandhaltung, in: Fachtagung In-
standhaltung '80 - Instandhaltung gestern, heute, morgen, hrsg. vom
Deutschen Komitee Imstandhaltung (DKIN), Wiesbaden 1980, S, VIIL/I-
VIII/21;,

FRESE, Erich: Aufbaworganisation, Gleflen 1976;

FRESE, Erich: Aufgabenanalyse und ~synthese, in: Handwdrterbuch der Orga-
nisaticn, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl,, Stuttgart 1980,
Sp. 207-217;

FUCHS, Herbert: Systemtheorie und Organisation, Wiesbaden 1973;

FUCHS, Herbert: Systemtheorie, in: Handwdrterbuch der Betriebswirtschaft,
hrsg. von Erwin Grochla und Waldemar Wittmann, 4. Aufl., Bd. 3,
Stuttgart 1976, Sp. 3820-3832;

FUCHS-WEGENER, Certrud: Systemanalyse und Sachmitteleinsatz in der Be-
triebsorganisation, Wiesbaden 1969;

RUCHS-WEGENER, Gertrud: Systemanalyse im Betrieb, in: Handwdrterbuch
der BetriebswirtschaftsIehfe, hrsg. von Frwin Grochla und Walde-
mar Wittmann, 4. Aufl., Bd. 3, Stuttgart 1976, Sp. 3810-3820;

FUCHS-WEGENER, Gertrud: Organisationsprinzipien, in: Handwdrterbuch der
Organisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2, Aufl., Stuttgart 1980,
Sp. 1740-1748; )

FUQHS-WEGENER, Gertrud und WELGE, Martin K.: Kriterien fur die Beurtei- .

lung und Auswahl ven Crganisationskonzeptionmen, in: Zf0, 43. Jg-11974)
P 4 S, 163-1703

GAIWEILER, Aloys: Unternchmensplanung, Frankfurt 1974;

GALWEILER, Aloys: Unternehmenssicherung und strategische Plammng, in:
LfbE, 28. Jg.(1976), S. 362-379;


https://Plarru.ng

- 365 -

GAITANIDES, Michael u.a.: Forschungsziele der systemorientierten Betriebs~
wirtschaftslehre, in: Systemforschung in der Betriebswirtschaftslehre
Tagungsbericht des Arbeitskreises fiir Wissenschaftstheorie im Verband
der Hochschullehrer fir Betriebswirtschaft e.V., hrsg. von Egon Jehle
Stuttgart 1975, S. 107-132; ’

GAPPENBERCLR, Karl: Schadenkentrolle - optimaler Mutzen fiir Arbeitssicherheit
und Instandhaltung, in: Sicherheitsingenieur, 5. Jg.(1974), S. 204-
212, S. 266-272 und S, 314-321;

GAPFENBERCER, Karl: Schadenkontrolle auch im Dienst der Arbeitssicherheit,
in: Betriebstechnik, 16. Jg. (1975), S. 43;

GAUGLER, Eduard: Personalpolitik, in: Handw&rterbuch des Personalwesens,
hrsg. von Eduard Gaugler, Stuttgart 1975, Sp. 1632-1644;

CEORGOPOULLOS, B.S., MAHONEY, G.H. und JONES, N.W.: A path-goal approach
to productivity, in: Journal of applied Psycholegy, 41. Jg.{1957},

S. 345-353;

GESETZ UBER BETRIEBSARZTE, SICHERHEITS-INGENIEURE UND ANDERE FACHKRAFTE
FUR ARBEITSSICHERMEIT (ASiG), in der Fassung vom 12. Dezember 15973,
in: BGB1. I S. 1885,

CEWERBEORDNUNG (Gew0}, in der Fassung vom 26. Juli 1900, in: RGEl.
S. 871,

GIESE, Herbert, IBELS, Hans und REHKOPF, Heliut: Kommentar zum Gesetz
{ber Betriebsirzte, Sicherheitsingenieure und andere Fachkrifte
fir Arbeitssicherheit, Heidelberg 1974;

CROQILA, Erwin: Unternehmungsorganisation, Reinbek bei Hamburg 1578;

GROCHLA, Erwin: Einfithrung in die Organisationstheorie, Stuttgart 1978;

CROCHLA, Erwin und LEHMANN, Helmut: Systemtheorie und Qrganisation, in:
Handwdrterbuch der Organisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl.,
Stuttgart 1980, Sp. 2204-2216;

i i i i tegie, in:
GROTHUS, Horst: Wirksamkeitsorientierte Instandhaltungsstll‘a gie, H

Industrial Engineering, 3. Jg. (1973, H. 1, 5. 59-61;
Horst: Die total vorbeugende Instandhaltung, Dorsten 1974

der Schadensabwehr - das neue Verstind-
in: REFA-Nachrichten, :

CROTHUS,

CGROTHUS, Horst: Die Integration
nis von der Vorbeugenden Instandhaltung,

20, Jg.(1976), H. 5, 3. 281-290;
jonsmittel in der Datenverarbeitung, in: Fach-

tg§2 - Instandhaltung und EDV, hrsg. vom

GROTILIS, liorst: Informat
baden 1982, §. I[I1/1-

ta Instandhaltung h !
mﬁlégghen Komitee Tnstandhaltung (DKIND, Wies!

I1I/11;
ebswirtschaftslehre, 1. Bd.

QUTEN ich: Grundlagen der Betrie Bd.
EEE&REE;? 73, AuFl., Berlin, Heidelberg und New York 1979;

: Die



- 366 -

HAASE, Klaus Dittwar: Sicherheitsorgane, Produktion der, in: Handwir-
terbuch der Produktionswirtschaft, hrsg. von Werner Kern, Stutt-
gart 1979;

HACKSTEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft, in: Handwérterbuch der Betriebs-
wirtschaft, hrsg. von Erwin Grochla und Waldemar Wittmann, . 1,
4, Mufl,, Stuttgart 1974, Sp, 272-282,

HACKSTEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft im UmriB, Bd. 1, Gegenstand und
Rechtsverhiilinisse, Essen 1977;

HAGENKOTTER, Manfred: Konzeptioneller Arbeitsschutz in der Nichtbe-
triebsphase, in: Instandhaltungssymposion, Kéln 1977, S. 35-454

HAGENKOTTER, Manfred: Instandhaltung im Anlagenwesen, in: Instand-
haltung-Grundlagen, hrsg. von Hans Jirgzen Warnecke, Kbin 1981,
S. 47-57;

HAGENKUTTER, Manfred, u.a.: Bemerkungen und Thesen zum Arbeitsschutz,
hrsg. von der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und TUnfailforschung
(BAJ), Dortmund 1973;

HAHN, Dietger und ¥RYSTEK, Ulrich: Betriebliche und tberbetriebliche
Fritwarnsysteme fir die Industrie, in: ZfbF, 31. Jg.(1979), S. 76-
88;

HAMMER, W.: Handbook of System and Product Safety, New York und
London 1972

HANDKE, Ginter: Instandhaltung bei automstisierten Antagen, z.B. Fer-
tigungssystemen und NC-Maschinen, Rationalisierungsmiglichkeiten,
in: Instandhaltung von NC-Maschinen und automatisierten Produk-
tionsanlagen, hrsg. von der Gesellschaft fiir Managenent & Tech-
nologie (gfmt), Minchen 1982,

FARTMANN, W.: Instrumente zur Risikoabschitzung in der Instandhaltung,
int 10 (Industrielle Organisation), 44. Jg.(1975), 5. 47-5%;

HAUSCHILDT, Jirgen: Entscheidungsziele, Tibingen 1977;

HAUSCHILDT, Jiirgen: Zielsysteme, in: Handwdrterbuch der Organisation,
hrsg. von Eywin Grochla, 2. Aufl., Stuttgart 1980, Sp. 2415-2430;

EAUX, Ernst H.: Fehlverhalten zunehmend Unfallursache, in: VDI Nach-
richten, 35. Jg.(1981), Nr. 25, S. 4;

HAX, Herbert: Kommumikation, in: Handwdrterbuch der Betriebswirt-
schaft, hrsg. von Erwin Grochla und Waldemar Wittmann, 4. Aufl.,
Stuttgart 1975, Sp. 2169-2176;

HECK, Karlheinz: Bestimmungsfaktoren und Struktur des Prozesses der
Planung von Instandhaltunpskosten, Diss. Dortmund 1980;

HEINEN, Edmund: Das Zielsystem der Unternchmmg, Wiesbaden 1966;

HEINEN, Edmumnd: Einfihrung in die Betriebswirtschaftslehre, Wies-
baden 1968;



- 367 -

HEINEN, Edmumd: Der entscheidungsorientierte Ansatz der Betricbswirt—
schaftslehre, in: ZfB, 41. Jg.(1971), S. 429-444,

HENTER, A., u.a.: Tédliche Arbeitsunfaille 1978, Statistische Analyse
nach einer Erht‘abung der Gewerbeaufsicht, hrsg. von der Bundesan—
stalt fiir Arbeitsschutz und Unfallforschung (BAU}, Dortmmd 1980,

HERMAN, H.H.: Modern Factor Analysis, Chicago und London 1960;

HERZIG, Norbert: Die theoretischen Grundlagen betrieblicher Instand-
haltung, Meiserheim am Glan 1975;

HERZIG, Norbert: Instandhaltung, Grundlagen der, in: Hemdwbrterbuch
der Produktionswirtschaft, hrsg. von Werner Xern, Stuttgart 1979,

Sp. 814-823,

HEYN, Egon und SAM, Ulrich: Gefahren des elektrischen Stromes, in:
Ausbildung Sicherheitsfachkrifte, Grundlehrgang A, hrsg. von
der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz und Unfallforsclung und dem
Hauptverband der gewerblichen Berufsgenossenschaften, 2. Aufl.,
K&ln 1982, Abschnitt 11;

HILF, Hubert Hugo: Einfithrung in die Arbeitswissenschaft, z. Aufl.,
Berlin und New York 1976;

HILL, Wilhelm u.a.: Organisationslehre - Ziele, Instrumente und Be-
dingungen der Organisaticn sozialer Systeme, Z. Aufl., Bemn

und Stuttgart 1976;

HINTERHUBER, Hans H.: Strategische Unternehmensfithrung, 2. Aufl.,
Berlin und New York 1980;

HOPSTATTER, Peter R.: Psychologie, Frankfurt a.M. 1972;

Anlagenverbesserung, Vor=
vInstandhaltung in der

HUG, Werner: wirtschaftlichkeitsfragen der
und 7. Mai

tragsunterlagen im Rahmen des iehrgangs "
Industrie” der Technischen Akademie Esslingen am 6.
1981 in Zurich, Vortrag Nr. 9}

i i i Pro-
tto: Besonerheiten der Instandhaltung im Vergleich zum
lﬂppggzictci)onsproze y 1n: it und Arbeitsrecht, 31, Jg.{(1978), Nr. 18,
S. 547-549;

LB DEUTSCHLAND (Hrsg.): Organisierte Instandhaltunﬁ mterls:tii;zt durch
Datenverarbeitungssysteme, bin Br gsbericht zu11‘1 gﬁa ;igt%l%
mAktuelle Probleme der Instandhaltung™ bei der Gesells L

Instandhaltung €.V., Bochum 30. Juni 1982, bearbeitet von U. Gie-

sebrecht;

i i ini Arbeitsma-
AGE : . Arbeitssicherheit bei der Reinigung von ar
AR, o, AgielBerufsgenossenschaft, 31, Jg.(1979), 5. 379 381;

schinen, in:
JUNG, Xunibert: Einkauf und Instandhaltung, in: Beschaffung aktuell,
Jg. 1978, Nr. 11, S. 42-44;



- 368 -

KALVERAM, Wilhkelm: Industriebetriebslehre, 7. Aufl., Wiesbaden 1960;

KASPER, Helmut: Strukturprobleme imnovativer Organisationen, in:
Harvardmanager, Jg. 1981, H. 2, 5. 52-58;

KERN, Wermer: Industriebetriebslehre, 2. Aufl,, Stuttgart 1974;

KERN, Werner: Break-even-Analysis, in: Handwérterbuch der Betriebs-
wirtschaft, hrsg. von Erwin Grochla und Waldemar Wittmann,
4, Aufl., Stuttgart 1975, Sp. 992-598;

KIESER, Alfred: Konflikte in Organisationen: Organisationsstruktur
und Bediirfnisse des Individuums, in: WiSt, 12. Je.(1983), H. §,
5. 381-388;

KIESER, Alfred: onflikte zwischen organisatorischen Eirnheiten, in:
WiSt, 12. Jg.(1983), H. 9, S, 443-448;

KIRSCH, Werner: Einfiihvung in die Theorie der Entscheidml%sgrozesse,
2. Aufl. der Binde I bis III als Gesamtausgabe, Wiesbaden H

KLAUS, Georg (Hrsg.)}: Worterbuch der Xybernetik, Bd. I und II, Frank-
furt/M. 1971; ———

KLEINEBECKEL, Herbert: Break-even-Analysen, in: ZfbF, 28. Jg. (19763,
Kontaktstudium 5. 51-58;

KLIESCH, G.: Wartung und Reparatur - ein Aufgabenbereich staatlicher
Reglementierung, in: Instandhaltungssymposion, K&ln 1977, S. 9-25;

KNAUER, Peter: NC-Elektronik, Eigen- oder Fremdsexvice, Kriterien zur
Entscheidungsfindung, in: Instandhaltung von NCMaschinen und
automatisierten Produktionsantagen, hrsg. von der Gesellschaft
flir Management & Technologie (gfmt), Minchen 1982;

KNAUER, Peter: Schwerpunkte der Aufbau- und Ablauforganisation im
traditionellen Instandhaltungsbetrieb, in: Instandhaltumg ven
NC-Maschinen und automatisierten Produktionsanlagen, hrsg, von
der Gesellschaft fiir Management & Techmologie (gfmt), Minchen 1982

KOCH, Hans-Gerhard: Instandhaltung und Arbeitssicherheit, in; Deut-
sches HandwerksbIatt, Jg. 1976, H. 19, S. 624-629;

Koal, H.~G.: Tdtigkeiten an der Schnittstelle von Fertigung und Trans-
port, in: Handbuch Logistik und Arbeitsschutz, hrsg. vom Institut
far Logistik der Gesellschaft fiir Logistik e.V., Dortmmd 7980,
5. 88-96;

KOO, Helmat: Sicherungsmalnahmen in der Produktion, in: Handwdrterbuch
der Produktionswirtschaft, hrsg. von Werner Xern, Stuttgart 1979,
Sp. 1839-1851;

KOELLE, Heinz-Hermann: Systemdenken und systemtechnische Prozesse,
in: Einflihrung in die Systemtechnik, hrsg. von Heinz-Hermann
Koelle, Berlin 1979, 5. 1-44;



- 369 -

KOSIOL, Erich: Die Unternchmung als wi i i
Reinbeck bei Hahors ? als wirtschaftliches Aktionszentrum,

KOSIOL, Erich: Organisation der Unternehmung, 2. Aufl., Wiesbaden 1976;

KRAUS, Th.: Aufbauorganisation der Instandhaltung, in: Instandhaltung -
Grundlagen, hrsg. von H.-J. Warnecke, Koln 1981, S. 343-351;

KRAUS, Th,: Ablauforganisation der Instandhaltung, in: Instandhaltung
- Grundlagen, hrsg. von H.-J., Warnecke, K&ln 1981, S. 352-383;

KREIKE}:AIM, Hartmut: Stellen- und Arbeitsplatzbeschreibung, in: Hand-
wirterbuch der Organisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl.
Stuttgart 1980, Sp. 2138-2148; ’

KREMER, thtfried: Die Sicherheit verfahrenstechnischer Anlagen, in:
Chemie + Fortschritt (Schriftenreihe des VCI), Jg. 1978, H. 1,

S, 3-1%;

KROESEN, Alfred: Instandhaltungsplamung und Betriebsplankostenrech-
nung, Wiesbaden 1983;

KROGER, Wilfried: Macht in der Unternelmung, Stuttgart 1974;

KROGER, Wilfried: Umweltwandel und Unternehmungsverhalten, in: Z{0,
44. Jg. (19743, 5. 6Z-70;

KROGER, Wilfried: Organisationsstruktur und Machtstruktur, in: Zf0,
47. Jg.(1977), 5. 126-13Z;

KROGER, Wilfried: Zur methodischen und inhaltlichen Problematik der
Analyse von Zielbildungsprozessen, in: Unternehmungsbezogene
Konfliktforschung, hrsg. von Ginter Dlugos, Stuttgart 1979,

S. 377-385;

KROGER, Wilfried: Konflikt in der Organisation, in: Handwisr terbuch
der Orgnisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl., Stuttgart
1980, Sp. 1070-1082;

KROGER, Wilfried: Theorie unternehmingsbezogener Konflikte, in: ZfB,

51, Jg.(1981), S, 910-952;

KRUGER, Wilfried: AMufgabenanalyse: Repaissance einer Organisations-
Jg.(1981), S. 185-198;

technik, in: Zf0, 31.
KRUGER, Wilfried: Zielbildun und Bewertung in der Organisa
mmng, Wiesbaden 0.J.¢ Igél);

KRUSE, K. und REDEKER, G.: Optimierury
Berlin, K&ln und Frankfurt/M. 1971;

tionspla-

g der Instandhaltungsorganisation,

i i in: Hand-
Norbert: Umsystem, betneb}lches, in:
t sp. von Erwin Grochla und
et Sp. 3984-3988;

KUBICEK, Herbert und THOM,
Stuttgart 1970,

wirterbuch der Betriebswirtsc
Waldemar Wittmann, 4. Aufl.,



- 370 -

KUHN, Richard: Frilhwarnung im strategischen Bereich, in: IO, 49. Jg.
(1980}, S. 497-499 und S. 551-555;

KON, Rickard und WALLISER, Marius: Problementdeckungssystem mit
Frilwarneigenschaften, in: Die Untérnehmung, 3Z. Jg.(1978),
S. 223-246;

KUHIMANN, Albert: Einfihrung in die Sicherheitswissenschaft, Wies-
baden 1981;

KUPPER, Willi: Planung der Instandhaltung, Wiesbaden 1974;

KULLE, Dieter: Fehlverhalten des Bedienungspersonals beim Reinigen und
Warten von Maschinen, in: Die Berufsgenossenschaft, 28. Jg. (1976},
S. 91-84, S. 143-145 und 5. 180-187;

LAMPRE(HT, Wolfgang: Die Optimierung intensitdtsmifiiger Anpassungspro-
zesse, Meisenheim am Glan 1978;

LEMAMN, Helmut: Organisationskybernetik, in: Handwdrterbuch der Orga-
nisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Aufl., Stutigart 1980,
Sp. 1569-1582;

LERSCH, Philip: Aufbau der Person, Minchen 1956;

LEWANDOWSXI, Klaus: Wann endlich 'Maintaingbility" auch im Maschinen-
und Anlagenbau?, in: IQ, 49. Jg. (1980}, Nr. 1, S. 48-51;

LINDBLORM, C.E.: Die Wissenschaft vom Durchwursteln, in: Erwin Grochla
{Hrsg) : Organisationstheorie, 2. Teilband, Stuttgart 1976,
8. 373-388;

LO0EF, C.: Organisationsformen der Instandhaltung, in: VDI-Berichte 215 -
AktueTle Probleme der Instandhaltung, Disseldorf 1974, §. 29-31;

MANNEL, Wolfgang: Wahl zwischen Eigenfertiging und Fremdbezug nach den
Grundsitzen der Vollkosten- und Deckungsbeitragsrechmmg, in:
Neve Betriebswirtschaft, 22. Jg.(1966), H. 4, 5§, 1-13;

MANNEL, Wolfgang: Wirtschaftlichkeitsfragen der Anlagenerhaltung,
Wiesbaden 1963;

MANNEL, Wolfgang: Die Wahl zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug,
terne und Berlin 1968;

MANNEL, Wolfgang: Grundprobleme der Wahl zwischen Eigenfertigung und
Fremdbezug im Industricbetrieb, in: BFuP, 21. Jg.(1969), S. 76-97;

MRMEL, Wolfgang: Xostenvergleich bei Eigenfertigung und Fremdbezug,
in: Maschinenmarkt, 76. Jg.(1979), S. 158-160;

MRMNEL, Wolfgang: Vorbeugende Instandhaltung: Eine Einfithrung und Biblio-
graphie, in: Schriftenreihe "Arbeitsvorbereitungt, H. 6, hrsg. vom
Ausschufl fiir wirtschaftliche Fertigung e.V., Frankfurt/M. und Berlin
1971;



https://MA.'l'.N.EL
https://He1Jra.lt

- 371 -

MANNEL, Wolfgang: Eigen- oder Fremdreparatur?, in: :
Jg.1972, H. 1/2, S. 32-40; P ?, in: Maschine + Manager,

MANNEL, Wolfgang: Die wirtschaftliche Bedeutung qualitativer Unter—
schiede zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug, in: Entscheidungen
zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug in der Praxis, hrsg. von
Wolfgang Minnel, Herne und Berlin 1973, 5. 63-103;

MANNEL, Wolfgang: Anlagen und Anlagenwirtschaft, in: Handwdrterbuch
der Betriebswirtschaft, hrsg. von Frwin Grochla und Waldemar Witt-

mann, 4. Aufl., Stuttgart 1974, Sp. 138-147:

MANNEL, Wolfgang: Risikominderung beim Ubergang zum Fremdbezug?, in:
Der Betrieb, 29. Jg.(1976), S. 1245-1252;

MANNEL, Wolfgang: Abgrenzung und organisatorische Einordmumng der Anla-
genwirtschaft im Industriebetrieb, in: ZfbF, 30. Jg.(1978), Kon-

taktstudium, S. 51-59;

MANNEL, Wolfgang: Die Stellung der Instandhaltung im Ralmen der Anla-
genwirtschaft, in: Instandhaltung - Ein Managementproblem der
Anlagenwirtschaft, Arbeitsbericht des Arbeitskreises Anlagenwirt-
schaft der Schmalenbach-Gesellschaft e.V,, Kbln 1978, 5. 17-61;

MANNEL, Wolfgang: Anlagenwirtschaft, Organisation der, in: Handworter-
buch der QOrganisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Auflage, Stutt-

gart 1980, Sp. 65-78;

MANNEL, Wolfgang: Wechselwirkungen zwischen Anlagenwirtschaft, Pla-
nung und Unternchmenserfolg, in: Der Betrieb, 33. Jg.(1980),
S. 2145-215C;

MANNEL, Wolfgang: Produktions- und absatzwirtschaftliche Konsequen-
zen qualititspolitischer Entscheidungen im Rahmen der Beschaf-

fung, in: ZfbF, 32. Jg.(1980), S. 1170~1129;

MANNEL, Wolfgang: Die Wahl zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug,
2. Aufl., Stuttgart 1981;

wirtschaftlichkeitsanalyse zur Beurteilung der Vor-
in: Der Betrieb, 34, Jg.

MANNEL, Wolfgang: i
teilhaftigkeit der Fremdinstandhaltung,

(1981}, H. 35, S. 1733-1738;
genausfallkosten,
Warnecke, Kéln 1981,

n- und Fremdinstandhaltung, hrsg.
(DIW), Mimchen 19825

MANNEL, Wolfgang: Anla in: Instandhaltung-Grundla-—
gen, hrsg. von H.-J. S. 627-637;

MXANEL, Wolfgang: Wahl zwischen Eige

von der Deutschen Industriewartung

i i i ikationsstruktur

. Die quantitative Erfassung der Kommuni ktur

HAG tqu?n}lfiglzi?g Bedeugﬁng fiir die Gestaltung der Unternchmensorganisa
tion, in: ZfbF, 22. Jg.(1970), S. 25-4%;



MAG, Wolfgang: Kemmunikation, in: Handwirterbuch der Organisation,
hrsg, von Erwin Grechla, 2. Aufl., Stuttgart 1981, Sp. 1031-1040;

MARKS, Rudolf: Arheitsanalyse, Sicherheitsanalyse, Instandhaltungspla-
rung, in: SIN 10, hrsg. von der Studiengemeinschaft Darmstadt, 0.J.%

MARX, Hans-Jilrgen: Der quantifizierbare Nutzen der Instandhaltung, in:
Fachtaging Instandhaltung *80 - Instandhaltung gestern, heute, mor-
gen, hrsg. vom Deutschen Kemitee Instandhaltung (DKIN), Wiesbaden
1980, S. XV/1-24;

MASIOW, Abraham, H.: Motivation and Personality, New York 1554;

MAYER~ MALY, Theo: Arbeitsrecht, in: HandwSrterbuch des Personalwesens,
hrsg. von Bduard Gaugler, Stuttgart 1975, Sp. 339-357;

MELLEROWICZ, Xonrad: Betriebswirtschaftslehre der Industrie, 5. Aufl.,
Freiburg 1968;

MERTENS, Peter: Die gegenwiirtige Situation der betriebswirtschaft-
lichen Instandhaltungstheorie, in: Z£B, 38. Jg.{1968), S. 805
-836;

MERTENS, Peter: Simulation, Stuttgart 19069;

MERTENS, Peter: Instandhaltungsstrategien, in: Furopean Federation of
National Mzintenance Societies (EFNMS), Tagungshandbuch zum
1. Buropidischen Kongref Instandhaltung, Wiesbaden 1972, S. 97-118;

MERTENS, Peter: Instandhaltungsplanung, in: Handwérterbuch der Betriebs-
wirtschaft, hrsg. von Erwin Grochla und Waldemar Wittmann, 4. Aufl.,
Stuttgart 1975, Sp. 1966-1970;

MERTENS, Peter: Prognoserechnung, 2. Aufl., Wirzburg und Wien 1975;

MEXIS, N.D.: Schwachstellenanalyse-Methoden der Schwachstellenermitt-
lung wd -behebung - Praktische Anwendungen, Seminamunterlagen,
Mannheim 19. und 20. Mirz 1987, hier Abschnitt 5: Instandhaltungs-
iillrten und ihre Vorgehensweise bei der Evmittiung von Schwachstel-

en;

MEYER, F.W.: Tatigkeiten und Arbeitsverfahren in der Instandhaltung, in:
(I‘;nsggl;dl;gltmg-ﬁ‘undlagen, hrsg.” von H.-J. Warnecke, ¥dln 1981,
. =758,

MEYER, F.W.: Wartung , in: Instandhaltung - Grumdlagen, hrsg. von H.-J. War~
necke, Kiln 1981, S, 680-691;

MICKLER, Ottfried u.a.: Produktion und Qualifikation - Bericht iber die
Hauptstudie, Teil II, im Auftrag des Bundesinstituts fiir Berufsbil-
dungsforschung (BBF) im Bundesinstitut fur Berufsbildung (BiBR},

2. Aufl., GBttingen 1977;

MIDDEIMANN, Ulrich: Plamimg der Anlageninstandhaltung, Wiesbaden 1977;



- 373 -

MULLER-MERBACH, Heiner: Frithwarnsysteme zur betrieblichen Krisenerken-
Iclung 1£md Mo;lelle zur Beurteilung von Krisenabwehrmaflinahmen, in:
omputergestitzte Unternehmensplanung, hrsg. von H.H. Plét
Stuttgart und New York 1977, S, 419—%38; & Plgczeneder,

NIEMEYER, Gerhard: Systemsimulation, Frankfurt a.M. 1973;

ORDELHEIDE, Dieter: Instandhaltungsplanung, Simulationsmodelle fur In-
standhaltungsentscheidungen, Wiesbaden 1973;

C. V.: Zur Verantwortlichkeit der Fachkrifte flir Arbeitssicherheit, in:
Sichere Chemlearbelit, Z28. Jg.(1976), H. 3, 5. 17-15;

0.¥.: Das ncue Aufgabengebiet von D-Sec.A - Interview mit Rolf Kolk, *in:
Esso-Report, Jg. 1979, Nr. 14 (Dezember);

0.V.: Kleinbetriebe sollten Spezialisten mieten, in: Team, Jg. 1981,
Nr. 2, S. 1 und 20;

0.V.: Zahl der tédlichen Unfille auf niedrigerem Stand, in: VDI Nachrich-
ten, 35. Jg.(1981), Nr. 25, S. 36;

PFEFFER, Jeffrey und SALANCIK, Gerald R.: The External Control of Orga-
nizations, New York 1978;

PORTER, Lyman W. und LAWLER, Edward E.: Managerial Attitudes and Per-
formance, Homewcod 1968;

POTTHOFF, Erich: Stabstellen in der Unternehmmngsorganisation, in: ZfbF,
19. Jg. (19677, 5. 083-698;

RADANDT, S.: Arbeitssicherheit in der Instandhaltung, in: Instandhaltung -
Crundlagen, hrsg. von H.-J. Warnecke, Ksln 1981, 5. 533-579;

RAFFEE, Hans: Grundprobleme der Retriebswirtschaftslehre, Gittingen 19743

i i i : Arbeits-
REFA-Verband filr Arbeitsstudien e.V. (Hrsg.}: B{ethodgnlehre des i
studiums, Teil 4 - Anforderungsemittlung (ATheitsbewertung], Minchen

1973;

REHHAHN, Hans: Umrisse einer betrieblichen Sicherheitsstrate ie und deren
Or!ga.nisation, hrsg. von der Bundesanstalt Fur EEﬂtsscﬁutz und Un-

fallforschung (BAD, fortmmd 1974;
cherheit in die Arbeitsorgani-

; . Die Integration der Arbeitssi
Rﬂuws?%igiﬁ?sin: Zeltscﬁrﬁt Tir Arbeitswissenschaft, 29, Jg.(1975}), S. 111

-115;
RETCHSVERSTCHERUNGSORDNUNG  (RVO), in der Fassung vom 15. De
in: RGBl., S. 779;

zember 1924,



- 374 -

RENKES, Dieter: Begriffe und Definitionen, in: Instandhaltung - Grundla-
gen, hrsg. von W.-J. Warnecke, Koin 1983, 5. 15-43;

RENKES, Dieter: Systemsicherheit durch geplante Instandhaltung, in:
Zentralblatt fiir Arbeitsmedizin, Arbeitsschutz und Prophylaxe,
26, Jg.(1976), S. 158-163;

RIESER, Jirgen: Frifhwarnsysteme, in: Die Unternelmung, 32. Jg.(1978),
5. 51-68;

ROIMERT, Walter: Arbeitsplatzgestaltung, in: Handworterbuch des Perso-
nalwesens, hrsg, von Eduard Gaugler, Stuttgart 1975, Sp. 283-30%;

ROHMERT, Walter: Arbeitswissenschaft, in: Hamdwdrterbuch der Produktiens-
wirtschaft, hrsg. von Werner Kern, Stuttgart 1579, Sp. 160-175;

ROSENBALM, W.: Weiterbildung im Instandhaltungsbetrieb, in: Instandhal-
tung - Ein Managementproblem dev Anlagenwirtschaft, hrsg. vom Ar-
beitskreis "Anlagenwirtschaft' der Schmalenbach-Gesellschaft, Ar-
beitsbericht Nr. 2, 2. Aufl., K&lm 1978, S. 281-285;

ROSENKRANZ, Wermer und STACHOWIAK, Heinz-Ginter: Arbeitsschutz mit Hilfe
von REFA-Methoden, K&ln 1580;

ROSENSTIEL, Lutz von: Die motivationalen Grundlagen des Verhaltens in
Organisationen -~ Leistung und Zufriedenheit, Berlin 1975;

ROUTTINGER, Bruno, ROSENSTIEL, Lutz wvon und MOLT, Walter: Motivation des
wirtschaftlichen Verhaltens, Stuttgart 1374;

SACHS, L.: Angewandte Statistik, 4. Aufl., Berlim, Heidelberg und
New York 1974; -

SCHAFER, Erich: Der Industriebetrieb, 2. Aufl., Wiesbaden 1978;

SCHANZ, Glnther: Organisationsgestaltung, Struktur und Verhalten,
Minchen 19823

SCHEER, August-Wilhelm: Instandhaltungspolitik, Wiesbaden 19745

SCHICHTEL, Ulrich: Optimale Instandhaltung und wirtschaftliche Mutzungs-
dauer bei exponentiell verteiltem Ausfall von Anlagen, in: IfB,
50. Jg.(1980), S. 268-282;

SCHLESSMANN, Karl- Arbeitsrecht, in: Management Enzyklopddie, Bd. 1,
Minchen 1969, &. 391-402;

SCHMIDT; Ralf-Bodo: Die Instrumentalfumktion der Unternehmmg - Methodi-

sche Perspektiven zur betriebswirtschaftlichen Forschung, in: ZibF,
19. Jg. (1967), S. 233-245;

SCHMIDT, Ralf-Bodo: Wirtschaftslehre der Unternehming, Bd. 1: Grundla-
gen und Zielsetzung, 2. Aufl., Stuttgart 1977;


https://SCHLESS-.1A

- 375 -

SCINEEWEISS, Hans: Einfihrung in die Simulationstechnik, Berlin, K&ln
und Frankfurt a.M. 1972;

SCINEIDER, Brumo: Probleme und Moglichkeiten der Unfallforschung, Diis=-
seldorf o.J.;

SAMNEIDER, Hermann: Welche betrieblichen Kosten entstehen pro Unfall-
tag? (Forschungsbericht Nr. 246 deY¥ Pundesanstalt fur Arbeits—
schutz und Unfallforschung), Dortmund 1980;

SCHNEIDER, Manfred: Ein mehrdimensionaler Ansatz zur Lésung des Pro-
blems der Abteilungsbildung, in: ZfbF, 34. Jg. (1982}, 5. 546-568;

SQLCEN, E.: Gasversorgungs- und Verteilungssysteme im industriellen Be-
reich, in: Instandhaltung - Grundlagen, hrsg. von H.-J. Warnecke
Kéln 1981, S. 1197-1222;

SCHREITER, Peter: Projektfithrung durch die Instandhaltimg am Beispiel
des Aufbaues Wil dér Inbetriebnahme eines Bearbeitungszentrums, in:
Instandhaltung von NC-Maschinen und automatischen Roduktionsanla-
gen, hrsg. von der Gesellschaft fiir Management & Technologie {gfmt)

Minchen 1982Z;

SEITZ, Udo: Erfahrungen beim Einsatz von Fremdleistungen in der Instand-
haltung, in: Aktuelle Probleme der Instandhaltung, VDI-Berichte

Nr. 215, Disselderf 1974, 5. 79-84;

SEL(HERT, Friedrich Wilhelm: Die Ausgleiderung von Lelstungsfunkticnen
in betriebswirtschaftlicher Sicht, Berlin 1871;

SIEBIG, Josef: Wirtschaftlichkeit: ein relativer Begriff, in: ZfbF,
32. Jg. (1980}, S. 631-645; i

SIEGWART, Hans und MENZL, Inge: Kontrolle als Fihrungssufgabe, Bern
und Stuttgart 1978;

SIEMENS {Hrsg.): AWE - ein integriertes System zZur Plammg, Steuerung
und Uberwachung der Werkserhaltung, Minchen 1978;

itssi ei ie S5i i ft und
SILLFR, Fwald: Arbeitssicherheitsgesetz - Die Sicherheitsfachkra
il’lre organisatorische Stellung im Betrieb, in: Die Berufsgencssen-
schaft, 27. Jg.{1975), 5. 425- 429;

eitsbeauftragten in Theorie und

. Die E i icherh
SILLER, Ewald: Die Funktion des Sicher! 072, S, 64-695

Praxis, in: Berufsgenossenschaftliche Praxis, J

i : i - isch organi-
vald; 1EPHACKE, Jiirgen: Arbeitsschutz praktisch o
SILIESREBE;a}d'hEE? von der’Bewfsgenossenschaft der Feinmechanik und
Elektrotechnik, 2. Aufl., K&in 1979;
Arbeitssicherheit bei Instandhaltungs-
Berghau, Energiewirtschaft, Geologle,
S. 82-83;

SIMON, Gerd: Wege zur erhShten
arbeiten, in: Sicherheit -
Metallurgie, 25. Jg.(1979),



- 376 -

SIMON, Herbert A.: Administrativ Behavior: A Study of Decision-Making
Processes in Administrative Organizations, New York 1547,

SIMON, Herbett A.: The New Science of Management Decision, New York
1960,

SKIBA, Reinold: Taschenbuch Arbeitssicherheit, 2. Aufl., Rielefeld 1979;

SPAMER, Peter: Aufenmontage und Instandhaltung, Begriffe, Triiger,
Durchfiuhrung, Frankfirt/M. 19815

SPIEGEL, M.R.: Theory and Problems of Statistics, Mew York 1961,

SPINNARKE, Jiurgen: Sicherheitstechnik, Arbeitsmedizin umd Arbeitsplatz-
gestaltung, Minchen 7981,

STEFFEN, Reiner: Analyse industrieller Elementarfaktoren in produktions-
theoretischer Sicht - Grundlagen fir den Aufthau kurzfristiger Pla-
nungsmodelle, in: Betriebswirtschaftliche Studien, Bd. 17, Berlin
1973;

STEINLE, Claus: Fuhrung, Stuttgart 1978;

STOCKLOSSA, K.H.: Aussagefihigkeit der Schadensforschung und Schadens-
statistik, in: Instandhaltungssymposion, Kolnm 1377, S. 51-88;

STREBEL, Heinz: Scoring-Methoden als Entscheidungshilfen bei der Wahl
von Forschungs- und Entwicklungsprojekten, in: Rechnungswesen
und Betriebswirtschaftspolitik, Festschrift fiir Gerhard Kriiger zu
seinem 65. Geburtstag, hrsg. von Manfred Layer und Heinz Strebel,
Berlin 1969, 5. 251-278;

STRUNZ, Willi: Check-List zu den Rickstellungen, in: Controller maga-
zin, Jg. 1981, H. 6, 5. 305-306;

SZYPERSKI, Morbert: Zur wissenschaftsprogrammatischen wnd forschungs-
styategischen Orientierung der Betriebswirtschaftslehre, in:
ZfbF, Z3. Jg.(1971), S. 261-282;

TANEW, Gerhild: Lieferantenbewertungssystem - Entscheidungshilfe fiir
die 'glnstige" Beschaffimgsquelle, in: Beschaffung aktuell,
Jgé1981., H. 12, 5. 10 und S. 15-17 sowie Jg.1982, H. 1, 8. i8
und 5. 20-21;

I

THM, René: Stabilité Structurelle et Morphogenese, Benjamin 1972;

TUDT, F. (Hrsg.}: Korrosion und Korrosionsschutz, 2. Aufl., Berlin 1361;

TOPFER, Armin: Planungs- und Kontrollsysteme industrieller Unterneh-
mmgen, Berlin 1976;

UBERLA, K.: Faktorenanalyse, Berlin, Heidelberg umd New York 1968;



- 377 -

ULICI[é Egderhagéi: Unﬁallursachenforschung, in: Handbuch der Psychologie,
. ++ Betriebspsychelogie, hrsg. von A. Mayer und B. Herwi
Gsttingen 1961, S. 276-290; . ve T

ULICH, Eberhard: Arbeitsgestaltung, in: HandwSrterbuch der Organisa-
t11<1)r21, hrsg. von Erwin Grochla, 2, Aufl., Stuttgart 1980, Sp. 103

ULRICH, Hans: Die Unternehmung als produktives soziales System,
2. Aufl., Bern und Stuttgart 1970;

ULRIQ!, Hans: Der systemorientierte Ansatz der Betriebswirtschafts-
lehre, in: Wissenschaftsprogramm und Ausbildungsziele der Be-
triebswirtschaftsiehre, hrsg. von Gert v. Kortzfleisch, Berlin
1971, 5. 43-60;

UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRTFTEN (UVV) "Allgemeine Vorschriften™ (VEG 1)
vom 1, April 1977;

VOIGT, Jirgen Peter: Erfassung, Auswertung und Nutzen von Schaden-
daten in der Eisen- und Stahlindustrie, Diss. Braunschweig 1973;

VROOM, Victor H.: Work and motivation, New York, London und Sydney 1967;

WACNER, Helmut: Modelle fiir organisatorische Losungen zur Anlagenwirt-
schaft, in: Fachtagung Instandhaltung *77 - Anlagenwirtschaft/An-
lagenwesen, hrsg. vom Deutschen Komitee Instandhaltung (DKIN},
Wiesbaden 1977, S. 3/1-3/18;

Arbeitssicherheit und Instandhaltung in der

WARNECKE, Hans-Jurgen: : t
in: Instandhaltungssymposium, K8ln 1977;

Fertigungstechnik,
5. 91-110G;
n: Sicherheit in der Instandhal-

WARNECKE., Hans-Jirgen und UETZ, Hage
AR e ereie g hinenmarkt, 85. Jg.

tung im Bereich Fertigungstechnik, in: Masc
(1979), $. 527-530;

WEISBECKER, L.: Instandhaltung von Steuemg?n
und Anlagen, In: Instandhaltungspraxis '81,

Disseldorf 1981, S. 33-39;
nstandhaltung, in: European Federation of

Societies (EFNMS), Tagungshandbuch zum
dhaltung, Wiesbaden 1972, 5. 7-38;

an Werkzeugmaschinen
VDI -Bericht 422,

WIEGEL, H.: Integrierte 1
National Maintenance
1. Europdischen Kongref Instan

i i d Wahr-
tirgen: Unternehmerische Entscheidungen, Prognosen un
WILD’sgzggnlichkeit, in. 7£B, 39. Jg. (1969), 2. Erganzungsheft,
5. 60-89;
WILD, Jirgen: Management -Prozesse und Informationsverarbeitung, 1in:
* patascope, 2. Jg. (1971), H. 4, S. 1-8


https://Soc1et1.es

- 378 -

WILD, Jirgen: Betriebswirtschaftliche Fithmmgslehre und Fihrungsmodelle,
in: Unternehnungsfihrung, Festschrift fir Erich Kosiol zu seinem
75, Geburtstag, hrsg. von Jiirgen Wild, Berlin 1974, S. 141-179;

WILD, Jiirgen: Grundlagen der Unternehmensplammg, Reinbek bei Hamburg
1978;

WIRTSCHAFTSVEREWIGUNG EISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Hrsg.}: Integrierung
der Arbeitssicherheit in die Instandhaltung, Disseldorf 1570;

WITTE, Eberhard: Phasen-Theorem und Organisation komplexer Entschei-
dungsverlfufe, in: ZfbF, 20. Jg.(1968), S, 625-647;

WITTE, Eberhard: Entscheidungsprozesse, in: Handwirterbuch der Orga-
nisation, hrsg. von Erwin Grochla, 2. Auflage, Stuttgart 1930,
Sp. 633-641;

WOLFF, Manfred: Optimale Instandhaltungspolitiken in einfachen Syste-
men, Berlin, Heidelberg und New York 1970;

YAMANE, Taro: Statistik, Band 1 und 2, Frankfurt a.M. 1976;

IZEEMAN, E.C.: Catastrophe Theory, in: Scientific American, 34. Jg.(1976)
5. 65-83;

ZIMERMANN, Siegfried: VorsichtsmaBnahmen beim Instandsetzen, Warten
und Pflegen, in: Betriebstechnik, 16. Jg.(1975), S. 39-42.



	Titelseite
	Inhaltsübersicht
	Inhaltsverzeichnis
	Erstes Kapitel: Einleitung und Gang der Untersuchung
	A) Ausgangssituation und Problemstellung der Untersuchung
	B) Objekte, Aufgaben und Methoden der Untersuchung
	C) Gang der Untersuchung

	Zweites Kapitel: Begriffliche Grundlagen und Wesensmerkmale des Untersuchungsobjektes "Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen"
	A) Vorbemerkungen
	B) Begriff, Wesen, Aufgaben und Bedeutung der Anlageninstandhaltung in Industriebetrieben
	I. Begriff Instandhaltung
	II. Stellung der Instandhaltung im Rahmen der Aktivitätsfelder der Anlagenwirtschaft
	1. Aktivitätsfelder der Anlagenwirtschaft
	2. Von der Instandhaltung ausgehende Wechselwirkungen zu anderen Aktivitätsfeldern der Anlagenwirtschaft
	3. Von der Instandhaltung ausgehende Wechselwirkungen zu weiteren Unternehmensbereichen

	III. Überblick über die wichtigsten Maßnahmen der Instandhaltung und deren Ausprägungsformen
	IV. Teilgebiete und Teilaufgaben der Instandhaltung als Ansatzpunkte für eine Sicherheits- und Arbeitsschutzpolitik
	1. Ableitung der Aufgaben der Instandhaltung aus den Humanzielen und ökonomischen Zielen der Unternehmung
	a) Ökonomische Ziele im Instandhaltungswesen
	b) Erreichung eines bestimmten Grades der Anlagenverfügbarkeit
	c) Verbesserung der Umgebungssicherheit
	d) Verbesserung der Arbeitssicherheit
	aa) Arbeitssicherheit durch Instandhaltung
	bb) Arbeitssicherheit während der Instandhaltung


	2. Verknüpfung der Teilaufgaben der Instandhaltung zu einem Regelkreismodell
	3. Aus dem Regelkreismodell zur Instandhaltung abgeleitete Teilgebiete der Instandhaltung als Mittel für die Aufgabenerfüllung


	C) Abgrenzung von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheit von den Teildisziplinen der Arbeitswissenschaft sowie deren Bedeutung für den Instandhaltungsbereich
	D) Zusammenfassung der Forderung nach einer planmäßigen Instandhaltung als Voraussetzung für die Erhöhung der Arbeitssicherheit im Instandhaltungsbereich

	Drittes Kapitel: Dimensionen und Anforderungen an ein unternehmerisches Subsystem Instandhaltung aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit unter Berücksichtigung ökonomischer Aspekte
	A) Vorbemerkungen
	B) Wesen, Aufgaben und Bedeutung von Instandhaltungssystemen aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit
	I. Begriffliche Grundlagen
	II. Kriterien zur Kennzeichnung von Instandhaltungssystemen
	1. Systemabgrenzung
	2. Systemelemente
	3. Subsysteme
	4. Systemrelationen
	5. Systemaktivitäten


	C) Aufgabenfelder der Durchführung von Instandhaltungsrnaßnahmen
	I. Durchführung der Inspektion
	II. Durchführung der Wartung
	III. Durchführung der Instandsetzung

	D) Planung und Kontrolle im Instandhaltungswesen
	I. Instandhaltungsplanung
	1. Planung der Instandhaltungsstrategie
	2. Instandhaltungsbedarfsplanung
	a) Material- und Betriebsmittelplanung für die Instandhaltung
	aa) Bedarfsermittlung und -bereitstellung
	bb) Bestandsplanung für Hilfsmaterial und Ersatzteile

	b) Personalplanung
	aa) Personalbedarfsplanung
	a) Qualifikation
	b) Eigen-und Fremdpersonalplanung

	bb) Personaleinsatzplanung


	3. Planung der Instandhaltungspolitik
	a) Instandhaltungsprogrammplanung
	b) Instandhaltungsablaufplanung

	4) Arbeitsvorbereitung und Arbeitskontrolle in der Instandhaltung
	a) Auftragseinzelplanung
	aa) Häufigkeit der Arbeit als Bezugsgröße der Planung
	a) Planung regelmäßiger oder wiederkehrender Arbeiten
	b) Planung seltener oder nicht wiederkehrender Arbeiten

	bb) Betriebszustand der Anlage als Bezugsgröße der Planung
	a) Arbeitsdurchführung bei laufender Anlage
	b) Arbeitsdurchführung bei Stillstand der Anlage

	cc) Ort der Durchführung als Bezugsgröße der Planung
	a) Arbeitsdurchführung an der Anlage
	b) Arbeitsdurchführung in einer Werkstatt


	d) Auftragsüberwachung

	II. Steuerung der Instandhaltungsdurchführung und Instandhaltungsplanung

	E) Informationswirtschaft und Dokumentation im Instandhaltungswesen
	I. Erfassung und Systematisierung der Instandhaltungsobjekte nach dem Umfang der Durchführung von Instandhaltungsmaßnahmen
	II. Dokumentation und Analyse des Verschleißverhaltens von Anlagen
	1. Ermittlung und Beobachtung des Verschleißverhaltens von Anlagen
	2. Humanbezogene und ökonomische Analyse der Verschleißwirkungen

	III. Bereitstellung entscheidungsrelevanter Informationen


	Viertes Kapitel: Aufbau von primär schwachstellenorientierten Arbeitssicherheitsstrategien und deren Integration in das unternehmerische Subsystem Instandhaltung
	A) Analyse des Regelungs- und Steuerungsbedürfnis im Instandhaltungswesen aus Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit
	B) Ableitung, Struktur und Aufbau eines Arbeitssicherheitszielsystems
	I. Ableitung von Arbeitssicherheitszielen aus gesellschafts-, unternehmens- und arbeitssystembezogenen Interessen
	1. Gesellschafftliche und unternehmensspezifische Interessen an der Arbeitssicherheit
	2. Aus der Betrachtung von Arbeitssystemen resultierende Teilziele der Arbeitssicherheit

	II. Struktur und Aufbau des Arbeitssicherheitszielsystems im einzelnen
	1. Teilziel der Anlagensicherheit
	2. Teilziel der Struktursicherheit
	3. Teilziel der Personalsicherheit


	C) Sicherheitsanalysen zur Festlegung von Sicherheitsstrategien und zur Feststellung des Bedarfs an Arbeitssicherheitsaktivitäten im Instandhaltungswesen
	I. Arbeitssicherheitsbezogene Sicherheitsanalysen von Instandhaltungssystemen
	1. Bedeutung arbeitssicherheitsbezogener Sicherheitsanalysen
	2. Struktur und Ablauf arbeitssicherheitsbezogener Sicherheitsanalysen
	a) Aufgabenbezogene Beschreibung des Instandhaltungssystems als Voraussetzung für arbeitssicherheitsbezogene Sicherheitsanalysen
	b) Qualitative und quantitative Sicherheitsprüfungen von Instandhaltungssystemen
	c) Schwachstellenanalysen als Kern von arbeitssicherheitsbezogenen Sicherheitsanalysen von Instandhaltungssystemen


	II. Schwachstellenanalysen im Instandhaltungswesen
	1. Begriff und Ziele von Schwachstellenanalysen im Instandhaltungswesen
	2. Grundprobleme und Grundkonzepte von arbeitssicherheitsbezogenen Schwachstellenanalysen im lnstandhaltungswesen
	a) Notwendigkeit und Aufgaben einer vorbeugenden Schwachstellenanalyse
	b) Analyse von Mensch-Maschine-Systemen im Instandhaltungswesen
	c) Techniken der Schwachstellenanalyse - Beispiel einer Störfallablauf- und Fehlerbaumanalyse

	3. Schwachstellen in der Konzeption und Handhabung eines lnstandhaltungssystems
	a) Schwachstellen in der Konzeption eines Instandhaltungssystems (statische Analyse)
	b) Schwachstellen bei der Handhabung eines Instandhaltungssystems (dynamische Analyse)
	aa) Schwachstellen im Planungs-und Entscheidungsbereich
	bb) Schwachstellen im Kontrollbereich
	cc) Schwachstellen im Bereich der Informationswirtschaft und Dokumentation


	4. Teilphasen der vorbeugenden und frühzeitigen Schwachstellenentdeckung
	a) Beobachtung des Instandhaltungssystems
	b) Wahrnehmung von Schwachstellen
	c) Bewußtmachung von Schwachstellen
	d) Dokumentation von Schwachstellen

	5. Klassifikation von relevanten Schwachstellenbeziehungen
	a) Differenzierung von Schwachstellen nach ihrem Aufgabenbezug
	b) Differenzierung von Schwachstellen nach den ihnen zugrundeliegenden Ursachenfaktoren
	c) Differenzierung von Schwachstellen nach ihrer Aktualität
	aa) Normale Schwachstellenentwicklungen
	a) Potentielle Schwachstellen
	b) Latente Schwachstellen
	c) Akute Schwachstellen
	d) Faktische Schwachstellen

	bb) Außergewöhnliche Schwachstellenentwicklungen


	6. Frühwarncharakter der Schwachstellenanalyse


	D) Festlegung von Arbeitssicherheitsstrategien im Instandhaltungswesen
	I. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach Grad der Vorbeugung
	1. Präventives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten
	2. Kuratives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten

	II) Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach dem Grad ihrer Planmäßigkeit
	1. Ungeplantes und geplantes Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten
	2. Gelegentliches und regelmäßiges Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten
	3. Schwachstellen- und intervallorientiertes Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitäten

	III. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der Aktualität der Schwachstellen
	IV. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der Art der durchzuführenden Arbeitssicherheitsaktivitäten
	1. Indirekte Arbeitssiche rheitsaktivitäten zur Überwachung der Entwicklung von Schwachstellen
	2. Direkte Arbeitssicherheitsaktivitäten zur Hemmung der Wirkung sowie zur Beseitigung von Schwachstellen
	a) Hemmung der Wirkung von Schwachstellen
	b) Beseitigung von Schwachstellen


	V. Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach der Art der Bezugskategorien
	1. Anlagenbezogene Arbeitssicherheitsaktivitäten
	2. Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivitäten
	3. Personelle Arbeitssicherheitsaktivitäten


	E. Bündelung von Arbeitssicherheitsstrategien und deren Integration in das Instandhaltungswesen

	Fünftes Kapitel: Möglichkeiten der aufbauorganisatorischen Berücksichtigung von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten innerhalb des unternehmerischen Subsystems Instandhaltung
	A) Bedingungen der arbeitssicherheitsgerechten Organisation der Instandhaltung
	I. Grundstruktur des Organisationsproblems - dargestellt an den Besonderheiten des Instandhaltungsprozesses
	1. Instandhaltung als Hilfsfunktion der Produktion
	2. Koordinationsbedürfnisse zwischen Instandhaltung und Produktion
	3. Stochastischer Charakter der Leistungserstellungin der Instandhaltung
	4. Hohe Heterogenität der Leistungserstellung in der Instandhaltung
	5. Niedriger Mechanisierungs- und Automatisierungsgrad der Leistungserstellung in der Instandhaltung
	6. Einfluß subjektiver Faktoren auf die Leistungserstellung in der Instandhaltung
	7. Einfluß arbeitsbedingungsabhängiger Faktoren auf die Leistungserstellung in der Instandhaltung

	II. Aufbauorganisatorische Mindestanforderungen der Beachtung gesetzlicher Arbeitssicherheitsvorschriften
	1. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der Fachkräfte für Arbeitssicherheit
	2. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der Sicherheitsbeauftragten
	3. Aufgaben, Kompetenzen und Verantwortung der Hauptsicherheitsingenieure


	B) Aufbauorganisatorische Probleme der Stellenbildung im Rahmen der Organisation der Arbeitssicherheit
	I. Entscheidungs- bzw. Realisationszentralisation als Prinzipien der Stellenbildung
	II. Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation als Prinzipien der Stellenbildung
	III. Lokale bzw. temporale Zentralisation als Prinzipien der Stellenbildung

	C) Grundzüge der Berücksichtigung von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen der Organisation der Instandhaltung
	I. Überblick über die Grundtypen der Organisation der Instandhaltung
	1. Bereichsorientierte Organisation der Instandhaltung
	2. Anlagenorientierte Organisation der Instandhaltung
	3. Berufsgruppenorientierte Organisation der Instandhaltung
	4. Maßnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung
	5. Mischformen der Organisation der Instandhaltung

	II. Möglichkeiten der Integration des Instandhaltungswesens in die Unternehmensorganisation
	1. Integration der Instandhaltung im Rahmen einer Einlinienorganisation
	2. Integration der Instandhaltung im Rahmen einer Matrixorganisation

	III. Gestaltungsalternativen der Stab-Linien-Organisation im Rahmen der Berücksichtigung von Arbeitsschutz und Arbeitssicherheitsaspekten
	1. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit Führungsstab
	2. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit zentraler Stabsstelle
	3. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit Stäben auf mehreren Ebenen
	4. Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit Stabshierarchie

	IV. Typische Konfliktfelder der Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit
	V. Möglichkeiten der Berücksichtigung von Arbeitsschutzund Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen mehrdimensional strukturierter Unternehmensorganisationen
	1. Bildung von Sicherheits-Abteilungen
	2. Bildung von Sicherheits-Gremien
	3. Integration von Sicherheits-Gremien in mehrdimensionale Unternehmensorganisationen



	Sechstes Kapitel: Ansätze zur Berücksichtigung von Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
	A) Möglichkeiten und Bedeutung der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
	B) Erfolgswirtschaftliche Probleme der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung und deren Berücksichtigung
	C) Berücksichtigung nicht oder nur bedingt erfolgsmäßig quantifizierbarer Einflußfaktoren bei der Wahlentscheidung
	I. Nur sekundär arbeitssicherheitsbezogene Faktoren
	II. Aus der Sicht des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit relevante Kriterien für die Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
	1. Möglichkeiten der Gewährleistung sicherheitstechnischer Anforderungen
	2. Möglichkeiten der Gewährleistung von Personalsicherheit
	3. Möglichkeiten der Gewährleistung einer sicheren Arbeitsorganisation und Arbeitsumgebung
	4. Checklisten für die Erfassung möglicher Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung unter Arbeitsschutz- und Arbeitssicherheitsaspekten


	D) Verfahren und Probleme der Beurteilung nicht quantifizierbarer Unterschiede zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
	I. Beispielhafte Darstellung eines Punktewertverfahrens zur Fundierung der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung
	1, Ermittlung und Festlegung operationaler Beurteilungskriterien
	2. Relative Gewichtung der Beurteilungskriterien
	3. Festlegung der rechnerischen Verknüpfung der Beurteilungskriterien
	4. Skalierung der Beurteilungskriterien
	5. Bewertung der Ausprägungsintensität der Beurteilungskriterien
	6. Zusammenfassende Ermittlung von Gesamtpunktwerten

	II. Abschließende Würdigung des vorgestellten Punktwertverfahrens zur Fundierung der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung


	Verzeichnisse
	A) Abbildungsverzeichnis
	B) Abkürzungsverzeichnis
	C) Literaturverzeichnis




