Obsoleszenz als Managementthema

Bjorn Bartels, Erik Poppe

»Jedes Produkt, das dauerhaft im Gebrauch
bleibt, unterliegt der Obsoleszenz.«

(DIN 62402:2017-09)

In Abgrenzung zu »geplanter Obsoleszenz« zielt das hier beschriebene Ob-
soleszenzmanagement als Teil der Lebenszyklusplanung von Anlagen, Sys-
temen und ihren Einzelkomponenten darauf, eine optimale Kostenwirk-
samkeit zu erreichen.

Das Management von Obsoleszenz zielt auf die Sicherstellung der Ver-
sorgung mit Produktionsmaterial oder Ersatzteilen tiber einen langen Pro-
duktlebenszyklus. Dies umfasst die Analyse von Obsoleszenzrisiken entlang
der Wertschopfungs- und Lieferkette, die Anwendung optimaler Losungs-
strategien zur Vermeidung und Reduzierung von Produktions- oder Dienst-
leistungsausfillen sowie den Informationsaustausch zu relevanten Lebenszy-
klusdaten von Produkten innerhalb der Lieferkette und gegentiber externen
Stakeholdern (Bartels et al. 2012).

1. Obsoleszenz als Herausforderung fiir Industrie
und Anlagenbetreiber

Folgt man dem Duktus der allgemeinen offentlichen Berichterstattung,
dringt sich der Eindruck auf, als seien unerwartete und vorzeitige Obso-
leszenzfalle eine Domine der Konsumgiiterindustrie. Industrie- und Inves-
titionsgliter zeichnen sich demgegeniiber erwartungsgemaf durch Langle-
bigkeit, eine hohe Qualitat und Zuverlassigkeit aus. Unerwartete vorzeitige
Obsoleszenzen stehen bei Anlagenbetreibern und Industrie jedoch auf der
Tagesordnung und wirken mit zum Teil gravierenden 6konomischen Folgen.
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Obsoleszenz entsteht im industriellen Bereich insbesondere dann, wenn
Einzelkomponenten einer Anlage eine kiirzere Lebensdauer und Marktzy-
klus aufweisen als das System, in dem sie verbaut sind (Solomon/Sandborn/
Precht 2000).

Industrielle Anlagen sind heute fir Einsatzzeiten von weit Gber zehn
Jahren ausgelegt — andere kostenintensive Investitionsgtiter wie Zige, Schif-
fe oder Flugzeuge mitunter bis zu 30 Jahren und mehr. Die erste Generation
des ICE nahm im Jahr 1991 den Fahrgastbetrieb auf und ist seit nunmehr
tiber 25 Jahren in Betrieb. Ein Grofteil der aktiven deutschen Kernkraft-
werke weist Laufzeiten von ber 40 Jahren auf und entstand in einer Zeit,
in der grafische Taschenrechner oder einfache Computerspiele wie Pac-
Man gerade ihre Markteinfithrung erlebten. Der Ausfall, Austausch und
die Notwendigkeit zur Modernisierung von einzelnen Komponenten wie
elektrischen Steuerungen, Sensorik oder veralteter Software ist bei langen
Anlagenlaufzeiten entsprechend einzuplanen, sodass Komponentenaus-
fallen oder Anlagenmodernisierungen in der Regel mit einer geeigneten
Wartungs- und Instandhaltungsstrategie erfolgreich begegnet wird.

Mit der zunehmenden Elektrifizierung durch Automatisierungs- und
Regelungstechnik, dem verstirkten Einzug von Mikroelektronik und Soft-
ware sowie dem hohen Innovationstempo und immer anspruchsvoller wer-
denden Gesetzen und Zulassungsregeln stehen Anlagenbetreiber und -her-
steller heute vor wachsenden Herausforderungen, die neben Produktions-,
Wartungs- und Instandhaltungsstrategien ein aktives Obsoleszenzmanage-
ment erfordern, das tber rein technische Aspekte hinausgeht.

1.1 Kostenfaktor Komponentenverfiigbarkeit

Eine hohe Anlagenverfiigbarkeit und intakte Maschinen sind im ver-
arbeitenden Gewerbe und in der Logistik die Grundvoraussetzung fir die
Wertschopfung des Unternehmens. Der unerwartete Ausfall einer einzel-
nen Steuerungselektronik im Wert von wenigen hundert Euro kann bei
fehlenden Komponenten und Losungsstrategien Verluste in exponentiel-
ler Hohe verursachen. Es entstehen kostenintensive Versorgungsengpisse,
wenn Komponenten (Bauteile, Baugruppen, Materialien, Werkzeuge, Soft-
ware, Prozesse oder Standards), die zur Herstellung oder Instandsetzung
des eigenen Systems bendtigt werden, nicht mehr verfiigbar sind. Bei hoher
Anlagenverkettung kann der Ausfall einer einzelnen Anlage den Betrieb
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Tabelle 1: Auswahl an Obsoleszenzristken bei Unternehmen

Ebene

Obsoleszenzrisiken

Technologie

- erschwerende Detektion von Verschleif bei integrierten Schaltungen

und Mikrochips

+ zunehmende Miniaturisierung und integrierte Schaltungen verhin-

dern haufig Reparaturen von Einzelkomponenten

- gestiegene Softwareabhéngigkeit von Anlagen und Anwendungen

+ Zunahme der Komplexitat durch den steigenden Einsatz von Mess-,

Steuerungs- und Regelungstechnik

- fortschreitende technologische Entwicklung bei gleichzeitig ver-

kiirzten Innovationszyklen

Markt

- verkiirzte Marktzyklen und Komponentenverfiigbarkeit (insbesondere

im Halbleitermarkt)

+ Zunahme von Produktabkiindigung bei gleichzeitig fehlender Kom-

munikation unter den Marktteilnehmern

- Verlagerung des Leitmarktes fiir Mikroelektronik und Halbleiterkom-

ponenten auf den kurzlebigen Consumersektor (Konsumerisierung
der Informations- und Kommunikationstechnologie)

- erschwerte Nachserienverfiigbarkeit von Einzelkomponenten bei

Massenfertigung nach dem End-of-Production (EOP) durch hohe
Kosten fiir die Nachfertigung von Kleinserien

+ Zunahme von Regulierungen, Zulassungsregeln und Gesetzen

- zunehmende Spezialisierung und Komplexitét in der vertikalen

Lieferkette

Unternehmen

- fehlendes Bewusstsein fiir Obsoleszenzrisiken und strategisches Ob-

soleszenzmanagement als Wertschopfungsfaktor in den Betrieben

- mangelhafte Datenhaltung zu Komponenten und unzureichendes

Konfigurationsmanagement

+ Zunahme der technologischen Vielfalt bei fehlendem Know-how der

Mitarbeiter

+ Kostendruck in der Beschaffung und fehlendes Know-how im Einkauf

- fehlende vertragliche Absicherungen gegen vorzeitige Obsoles-

zenzen oder zu strategischem Umgang mit der Problematik mit
Herstellern und Lieferanten

ganzer Produktionsstrecken einschrinken. Eine Reihe von Faktoren (siche

Tabelle 1) sorgt dafiir, dass die Gewéhrleistung einer ausreichenden Kom-
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ponentenverfiigbarkeit fir viele Unternehmen immer schwerer zu planen
und realisieren ist:

Zusammengefasst sehen sich Anlagenbetreiber und Industrie heute
hoheren und anspruchsvolleren Obsoleszenzrisiken ausgesetzt als noch
vor 30 Jahren. Unternehmen werden heute mit einer Vielfalt von techno-
logischen Moglichkeiten konfrontiert, die bereits bei der Produkt- und
Anlagenplanung miteinbezogen werden miissen. Viele technologische Ent-
wicklungen sind jedoch schwer vorhersehbar und hierdurch nur begrenzt
planbar. Obsoleszenzrisiken werden somit durch den permanenten tech-
nologischen Wandel sowie die kiirzeren Marktlaufzeiten von Komponen-
ten verstarkt.

1.2 Abkiindigungen und Anderungen

Dass kiirzere Marktlaufzeiten von Komponenten in vielen Bereichen tat-
sachlich existieren, lisst sich anhand der Entwicklungen in der Halbleiter-
und Mikroelektronikindustrie nachzeichnen. In den 1970er Jahren war in
diesem Bereich das Innovationstempo deutlich langsamer als heute (Ro-
gowski 2007). Der uberwiegende Teil der damals noch sehr teuren Mikro-
prozessoren wurde in militirischen, industriellen oder wissenschaftlichen
Anlagen eingesetzt. Diese kostenintensiven Anlagen waren fiir lange Lauf-
zeiten geplant und bedurften einer entsprechend langen Versorgung an Er-
satzteilen. Laut einem Bericht des amerikanischen Rechnungshofs aus dem
Jahr 2016 sind einige dieser veralteten Systeme heute noch in verschiedenen
US-Behorden und sogar in nuklearen Waffensystemen im Einsatz (Powner
2016).

Fiir Bauteilhersteller hat dieser Markt der langlebigen Investitionsgiter
im Laufe der Jahre bis heute jedoch an Bedeutung verloren. Mit den steigen-
den Einsatzmdglichkeiten von Mikroelektronik in kommerziellen Giitern
wie Telefonen, Computern, Multimedia- und Smart-Home-Anwendungen
oder LED-Displays hat der kurzlebige Business-to-Consumer-Market (B2C)
den anspruchsvollen Business-to-Business-Market (B2B) als neuen Leit-
marke abgel6st.

Die Konsequenzen dieser Verlagerung, die in Abbildung 1 in zeitlicher
Abfolge dargestellt sind, wirken unmittelbar auf industrielle Anlagenbe-
treiber. Immer haufiger sind Mikrochips, die vielfach in elektrischen Steue-
rungen verbaut sind, nach wenigen Jahren nicht mehr als Original vom
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Hersteller zu beschaffen (Ignatzek 2016). In diesen Fillen wurden die Kom-
ponenten vom Originalhersteller (OEM) abgekiindigt, d. h. die Produktse-
rie wird nicht mehr gefertigt. Allein im Jahr 2014 wurden 500.000 elektro-
nische Komponenten abgekiindigt (Kelly 2017). In einigen Fallen werden
die Komponenten auch gedndert, sodass diese nun andere Spezifikationen
aufweisen und gerade in zulassungspflichtigen Bereichen wie dem Perso-
nennah- und Fernverkehr nicht ohne Weiteres verbaut werden konnen.

Abbildung 1: Lebenszyklusdiskrepanz

Menge
Servicezyklus
Marktzyklus ’|
Lebenszyklus -
des Systems_l Entwicklung > Versorgung > Auslauf
Diskrepanz Lebenszyklus

Entwicklung /
Serienanlauf > Serienproduktion )
Lebenszyklus
der Komponenten

Start Start Ende Ende Ende
der des der des des
Produktion Services Produktion Services Lebens-
zyklus
Periodenbedarf Feldbestand

Quelle: Amsys GmbH

Es gibt Falle, in denen elektronische Komponenten nur ein Jahr nach Fer-
tigung bereits vom OEM abgekiindigt werden. In der Konsequenz werden
bei vielen kostenintensiven und aufwendigen technischen Systemen Kom-
ponenten verbaut, die bereits nicht mehr beim OEM erhiltlich sind, wenn
die Systeme in Betrieb gehen (viele Beispiele werden etwa auf den Quar-
talsmeetings der Component Obsolescence Group e. V. besprochen, siehe
htep://cog-d.de/).

Eine weitere zunechmende Herausforderung entlang der gesamten Lie-
ferkette betrifft die wachsende Teile- und Variantenvielfalt. Industrielle
Hersteller und Kunden stehen heute vor einer enormen Vielfalt an Varian-
ten, Bauteilen und Software, welche es moglichst kosteneffizient zu mana-
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gen gilt. Der Druckmaschinenhersteller Heidelberg verzeichnete z. B. seit
der Jahrtausendwende - innerhalb von 15 Jahren - eine Zunahme der Va-
riantenvielfalt um das Dreifache und sieht sich hierdurch mit einem wach-
senden Managementbedarf nach innen und auffen konfrontiert (Schaum/
Bayer/Munck/Schulze 2013, S. 18). Nicht nur missen eigene Fertigungs-
kapazititen aufrechterhalten werden, sondern auch die Nachserienverfiig-
barkeit von Lieferteilen muss gewahrleistet sein. Eine entscheidende Rolle
spielt hierbei die Art und Weise, wie sich Hersteller gegenseitig tiber Pro-
duktabkiindigungen oder -inderungen und somit tiber die aktuelle Kom-
ponentenverfiigbarkeit in Kenntnis setzen.

1.3 Mangelnder Informationsfluss in der Lieferkette

Das grundlegende Problem ist schnell erklért: Es herrscht kein einheitlicher
Informationsstandard bei Anderungs- und Abkiindigungsmeldungen. Die
Abkindigungsmeldungen werden bis heute von den Herstellern in den
verschiedensten Formen mit den unterschiedlichsten Begriffsdefinitionen
versendet. Nicht selten kommt es auch vor, dass der Anlagenbetreiber diese
Information gar nicht oder aber viel zu spat erhilt. Selbst wenn die Abkin-
digungsmeldung ankommt, muss der Betreiber die Inhalte verstehen und
diese richtig einordnen.

Die Abkindigungspraxis wird zusitzlich erschwert durch weitver-
zweigte vertikale Lieferketten, die sich durch eine abnehmende Fertigungs-
tiefe in den Unternehmen widerspiegelt. Industrieunternehmen weisen
heute eine geringere Eigenfertigungsquote auf als friiher, d.h. viele Vor-
leistungen wie Einzelmodule und deren Komponenten werden heute von
einer Vielzahl an Zulieferbetrieben gefertigt, die bei ihrer Fertigung wie-
derum auf eigene Zulieferer zuriickgreifen (Deutsche Bundesbank 2016).
Tritt nun am Anfang der Zulieferpyramide ein Abkindigungsfall auf, ist
nicht sichergestellt, dass der nichste Bereich in der Lieferkette hiervon in
Kenntnis gesetzt wird und werden muss. Haufig werden entsprechende
Obsoleszenzfille erst sehr spit entdeckt; dadurch wird im Fall von kriti-
schen Bauteilen die Wahrscheinlichkeit grofer, dass wirtschaftliche Ver-
luste infolge von Maschinenstillstinden entstehen.

Sofern nicht gesondert vertraglich geregelt, sind Hersteller prinzipiell
nicht dazu verpflichtet, iber den Auslauf und die Abkiindigung/Anderung
ihrer Produktserien 6ffentlich bzw. ihre Kunden zu informieren. Ebenfalls
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ungeregelt ist die Art und Weise, welche Inhalte eine Anderung bzw. Ab-
kindigungsmeldung enthilt und wie diese kommuniziert werden sollten.
Aufgrund der wachsenden Problematik hat sich der Verband Deutscher
Maschinen- und Anlagenbau (VDMA) mit dem VDMA-Einheitsblatt
24903 um einen Abkindigungsstandard bemiiht, der Ende 2017 veréftent-
licht wurde.

1.4 VDMA-Einheitsblatt 24903

Das VDMA-Einheitsblatt 24903 »Obsoleszenzmanagement — Informations-
austausch zu Anderungen und Abkiindigungen von Produkten und Ein-
heiten« dient der Standardisierung von Abkiindigungsmeldungen. Neben
der Festlegung einheitlicher Begriffe finden sich darin insbesondere Vorga-
ben zu Datenformat und -tbermittlung. Produktinderungsmitteilungen
(»Product Change Notice«, PCN) und Produktabkindigungsmitteilungen
(»Product Discontinuance Notice«, PDN) werden mithilfe des neuen Stan-
dards maschinenlesbar und kénnen zentral im eigenen Unternehmen oder
tiber Drittanbieter verwaltet werden. Die Transaktionskosten fiir die Uber-
mittlung von PCNs und PDNs sinken damit auf einen Bruchteil und bie-
ten einen starken Anreiz fir Hersteller und Lieferanten, an einem solchen
System teilzunehmen.

Um an dem System teilzunehmen, kénnen Hersteller auf eine Reihe
von kommerziellen Softwaretools zuriickgreifen, die eine automatisierte
Erfassung und Ubermittlung von Produktinderungen bieten. Der Daten-
standard ist prinzipiell frei verfiigbar und kann somit in nahezu jede IT-
Umgebung von Unternechmen eingebunden werden.

Um Anwender, also Hersteller und Betreiber, bei der Umsetzung zu
unterstitzen, erschien zusammen mit dem VDMA-Einheitsblatt 24903
auch ein freies Softwaretool, der PCNGenerator« (Wwww.pcngenerator.com).
Dieses Tool ist heute fir jeden frei nutzbar und ermdglicht tGber eine
Eingabemaske die unkomplizierte standardisierte Generierung von Ab-
kiindigungs- und Anderungsmitteilungen im PDF- sowie VDMA-24903-
konformen digitalen Format. Ebenso wird der Upload dieser digitalen
Dateien ermoglicht, sodass diese nicht nur lesbar, sondern auch editier-
bar sind.

129

https://doi.org/10. libr - Open Access - ) IXRN


https://doi.org/10.14361/9783839450048-007 
https://www.inlibra.com/de/page/agb
https://creativecommons.org/licenses/by/4.0/

Bjorn Bartels, Erik Poppe

2. Obsoleszenzmanagement

Obsoleszenzmanagement umfasst die Analyse von Obsoleszenzrisiken ent-
lang der Wertschopfungs- und Lieferkette, die Anwendung optimaler Lo-
sungsstrategien zur Vermeidung und Reduzierung von Produktions- oder
Dienstleistungsausfillen sowie den Informationsaustausch zu relevanten
Lebenszyklusdaten von Produkten innerhalb der Lieferkette und gegen-
tiber externen Stakeholdern. Obsoleszenzmanagement ist somit als zentra-
les Managementthema zu verstehen und wird deshalb am besten schon in
der Konzeptionsphase von Produkten berticksichtigt. Als integraler Bestand-
teil der Lebenszyklusplanung von Anlagen, Systemen und ihrer Einzelkom-
ponenten unterstitzt Obsoleszenzmanagement abteilungstibergreifend
eine kostenoptimale Laufzeit — von der Entwicklung tber den Einkauf bis
hin zum Vertrieb.

Mit der DIN EN 62402 — »Anleitung zum Obsoleszenzmanagementc
gibt es bereits einen Standard, der die Grundziige des Obsoleszenzmanage-
ments regelt. Eine Arbeitsgruppe der Internationalen Elektrotechnischen
Kommission (IEC) befasst sich derzeit mit der (Jberarbeitung des Standards.
Ziel der Uberarbeitung ist es, anwenderfreundliche Handlungsempfehlun-
gen fir Hersteller und Anlagenbetreiber zu entwickeln. Die iiberarbeitete
Version 2 des IEC 62402 wird bis voraussichtlich Ende 2019 veréftentlicht.

Erginzend zum DIN-Standard finden Anlagenbetreiber mit der VDI-
Richtlinie 2882 — »Obsoleszenzmanagement aus Sicht von Nutzern und
Betreibern« einen stirkeren Fokus auf die Instandhaltung und das Anla-
genmanagement.

2.1 Obsoleszenzmanagement als Teil der Lebenszykluskosten

Mit einem ganzheitlichen Ansatz fir das Obsoleszenzmanagement und
unter Verwendung von geeigneten Prozessen, Systemen und Tools kénnen
Anlagenbetreiber binnen kurzer Zeit hiufig Kosten in Millionenhohe ver-
meiden, die andernfalls die Existenz von Systemen hitten gefahrden kén-
nen. Das Obsoleszenzmanagement leistet somit einen aktiven Beitrag zur
Wertschopfung des Unternechmens. Gerade bei langen Entwicklungszy-
klen kann nicht ausgeschlossen werden, dass Obsoleszenzfille bereits vor
der Nutzung inmitten der Designphase von neuen Systemen eintreten.
Typischerweise treten Obsoleszenzfille jedoch wihrend der Nutzung auf.
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Abbildung 2: Lebenszyklus obne Obsoleszenzmanagement

< Hersteller >< Betreiber >

Lebenszyklus ohne Obsoleszenzmanagement

keine MaRnahme
Folge: Systemverlust

Kosten

Herstellungs- ._/4:‘.’}
kosten 2\ ™ ungeplante Auerbetriebnahme
~ ~ - Ubergabe/ Inbetriebnahme

= - Zeit

Quelle: Amsys GmbH, angelehnt an VDI-Richtlinie 2882

Abbildung 2 veranschaulicht, wie die erwarteten Lebenszykluskosten eines
Produkts aufgrund obsoleszenzbedingter Ausfille und der damit verbun-
denen notwendigen Neuinvestitionen deutlich ansteigen.

Obwohl die Obsoleszenz von Einzelkomponenten prinzipiell nicht
vermeidbar ist, konnen Unternehmen die Risiken und ungeplante Kosten
durch reaktives, proaktives und strategisches Obsoleszenzmanagement mi-
nimieren. Im Folgenden werden die einzelnen Bausteine niher beschrie-
ben.

2.2 Reaktives Obsoleszenzmanagement

Reaktives Obsoleszenzmanagement (reagierende Vorgehensweise) be-
schreibt einen festgelegten Losungsprozess einschlieflich der Dokumen-
tation fir einzelne Komponenten, die bereits von Obsoleszenz betroffen
sind oder bald betroffen sein werden. Das heifit, dass ein Unternehmen
auf durch Obsoleszenz ausgeloste Probleme erst dann eingeht, wenn diese
eingetreten sind. Exemplarische Mafnahmen fiir allgemeines reaktives Ob-
soleszenzmanagement beinhalten die Bauteilbevorratung, den Austausch
von Komponenten aus Aftermarket-Quellen, Form-Fit-Function Substitu-
te, Emulationen, das Reverse Engineering und Redesigns.

Nur wenn die Handlungsmoglichkeiten den zustandigen Mitarbeitern
hinreichend bekannt sind, kann schnell eine Lésung fiir den spezifischen
Obsoleszenzfall gefunden werden. Ein reaktives Obsoleszenzmanagement
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allein ignoriert langfristige umfassende Losungen in Bezug auf Obsoles-
zenz; es widmet sich ausschlieflich der akuten Problemlésung von verein-
zelt auftretenden Obsoleszenzfallen.

Abbildung 3: Lebenszyklus mit reaktivem Obsoleszenzmanagement

< Hersteller >< Betreiber >

X . Kostenreduzierung
. Lebenszyklus mit . gegendiber stetiger

f Obsal - Neuinvestition _

- und ggf. Lebenszyklus-
- verlangerung

Kosten

Herstellungs- N

kosten 2N\ ungeplante MaRnahme

_ - 7 Ubergabe/Inbetriebnahme X

= - - Zeit
. geplante AuBerbetriebnahme -

Quelle: Amsys GmbH, angelehnt an VDI-Richtlinie 2882

Wie in Abbildung 3 dargestellt, werden mit dem reaktiven Ansatz Obsoles-
zenzfalle zwar nicht vermieden, es wird jedoch durch einen stabilen Pro-
zess die wirtschaftlich beste Losung gewihlt, um eine deutliche Kostenre-
duzierung gegentber stetigen Neuinvestitionen zu erreichen.

2.3 Proaktives Obsoleszenzmanagement

Bei der Anwendung eines proaktivem Obsoleszenzmanagements werden
Lebenserwartung und wirtschaftliche Verfiigbarkeit von Komponenten
eines Systems analysiert, wodurch Vorlaufzeit zur Entwicklung von L6-
sungsansitzen gewonnen und das Obsoleszenzrisiko minimiert wird.
Beispielsweise werden bereits wahrend der Nutzungsphase Austausch-
zyklen von Komponenten mit erh6htem Obsoleszenzrisiko geplant. Das
proaktive Obsoleszenzmanagement bedingt einen Risikoanalyseprozess,
der ermittelt, in welcher Phase des Produktlebenszyklus sich die zur Her-
stellung oder Instandhaltung eines Systems bendtigten Komponenten
befinden.

Diese Risikoanalyse, vergleichbar mit einem regelmafigen Check-up
beim Arzt, sind ein integraler Bestandteil des proaktiven Obsoleszenzma-
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nagements, um vorausschauend zu agieren — lange bevor Komponenten
der Obsoleszenz unterliegen. Die Risikoanalyse (siche Abbildung 4) stiitzt
sich sowohl auf Daten des eigenen Unternechmens als auch auf entsprechen-
des Fachwissen und Schliisselqualifikationen von Dienstleistern.

Abbildung 4: Beispiel einer proaktiven Ristkomatrix

Obsoleszenz-Risikostufe
bereits obsolet unerwiinscht intolerabel intolerabel intolerabel
Eintri sehr wahrscheinlich tolerabel unerwiinscht intolerabel intolerabel
. ",m_m,‘e,"” i wahrscheinlich tolerabel unerwiinscht | unerwiinscht intolerabel
méglich vernachldssigbar| tolerabel unerwiinscht | unerwiinscht
unwahrscheinlich vernachlassigbar|vernachlassigb tolerabel tolerabel
unvorstellbar vernachla: iy'ual vernachla igbal Ver hlassigh nachla igbal
vernachldssigbar|  tolerabel unerwiinscht intolerabel
technische Risikostufe

Quelle: Amsys GmbH

Durch geplante bzw. vorbeugende Mafnahmen (auch um mehrere drohen-
de Obsoleszenzen in einem Arbeitsschritt proaktiv zu beseitigen) werden
nicht nur die Gesamtkosten gegeniiber dem reaktiven Ansatz nochmals ge-
senkt; oft kann dadurch auch der Lebenszyklus des Gesamtsystems noch-
mals verlingert werden, wie in Abbildung § exemplarisch dargestellt.

Abbildung 5: Lebenszyklus mit proaktivem Obsoleszenzmanagement

< Hersteller >< Betreiber >

Lebenszyklus mit
proaktivem Obsol g (om)

Kostenreduzierung gegeniiber
- reaktivem OM

Kosten

- und ggf. Lebenszyklus-
Herstellungs-

N ) . verlangerung
kosten 7 AN geplante und vorbeugende Manahme .
_ - - Ubergabe / Inbetriebnahme . .
= 5 - Zeit
. geplante AuBerbetriebnahme
Quelle: Amsys GmbH, angelehnt an VDI-Richtlinie 2882
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2.4 Strategisches Obsoleszenzmanagement

Strategisches Obsoleszenzmanagement beschreibt den umfassendsten An-
satz zur vorausschauenden Einschitzung und Minimierung von Obsoles-
zenzrisiken. Von einem strategischen Obsoleszenzmanagement wird ge-
fordert, dass es auf alle Lebenszyklusphasen des Systems angewendet wird.

Die Implementierung erfolgt bereits in der Entwicklungsphase. Dem-
nach werden frihzeitig geeignete Komponenten fiir den angestrebten
Lebenszyklus des Systems ausgewihlt. Zusitzlich werden Designvorga-
ben erstellt und entsprechende Vertrige fiir die Nachserienlieferung, die
Langzeitlagerung von Ersatzteilen und/oder die Wartung geschlossen. Up-
grades des Systems werden im Vorfeld strategisch geplant, um zukinftig
moglichst viele bereits abgekiindigte oder bald veraltete Komponenten mit
einem einzigen Ingenieurs- und Qualifizierungsaufwand zu ersetzen.

Wie in Abbildung 6 dargestellt, konnen mit einer strategischen Vor-
gehensweise die Beschaffungskosten eines Systems steigen und eventuell
kann das System durch den zusitzlichen Aufwand vor Ubergabe erst spater
in Betrieb genommen werden. Aber iiber den gesamten, nun nochmals ver-
langerten Lebenszyklus betrachtet werden die Kosten noch einmal gegen-
tiber einem rein proaktiven Ansatz reduziert und die Planungssicherheit
steigt.

Abbildung 6: Lebenszyklus mit strategischem Obsoleszenzmanagement

i< Hersteller >< Betreiber >

Lebenszyklus mit
gischem Obsol (om)

Kostenreduzierung gegeniiber
- proaktivem OM

Kosten fiir Planung aller OM-MaRnahmen

Herstellungs- -\ —FF
kusteng |/ — § l und Lebenszyklus-
7N\ : verlangerung
=7 - Ubergabe / Inbetriebnahme . .
5 - Zeit
. geplante AuBerbetriebnahme -

Kosten

Quelle: Amsys GmbH, angelehnt an VDI-Richtlinie 2882
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2.5 Empfehlungen zum Obsoleszenzmanagement

Fuar Industrie und Hersteller stellt sich das Risiko der Obsoleszenz als zu-
nehmende Herausforderung, denn sie sind abhéingig von langlebigen Sys-
temen, die jedoch in ihrer Laufzeit durch immer kirzere Produktlebens-
zyklen einzelner Komponenten bedroht sind.

Die Einfithrung eines Obsoleszenzmanagements ist fir Unternehmen
mit einem skalierbaren Aufwand verbunden. In der Praxis haben sich je-
doch vier Schritte bewihrt:

1. Opportunititskosten kommunizieren: In den meisten Betrieben sind
Obsoleszenzprobleme bei den zustindigen technischen Fachkriften be-
kannt. Die Einfiihrung eines Obsoleszenzmanagements wird haufig je-
doch dadurch erschwert, dass Wartungs- und Instandhaltungsthemen im
Unternehmen nicht als Wertschopfungsfaktor wahrgenommen werden.

2. Implementierung von Obsoleszenzmanagement als Managementdiszi-
plin: Um sicherzustellen, dass die Produktion und Versorgung von Pro-
dukten mit langen Laufzeiten tiber deren gesamten Produktlebenszyklus
gewdhrleistet ist, miissen das Thema Obsoleszenz, seine Auswirkungen
und die Méglichkeiten der Risikominimierung, also das Obsoleszenzma-
nagement, in den Fihrungsebenen der Unternehmen verstanden und
integriert werden.

3. Einfiihrung von Prozessen: Die Erfahrung zeigt, dass sich Obsoleszenz-
falle nur dann effizient und nachhaltig 16sen lassen — unabhingig von
der gewahlten Losungsstrategie (reaktiv, proaktiv oder strategisch) —,
wenn geeignete Prozesse zur Erfassung, Losungserarbeitung, Durchfiih-
rung und Dokumentation der notwendigen Tatigkeiten inklusive der
Rollen und Verantwortlichkeiten erarbeitet und implementiert werden.

4. Automatisierung der Abldufe und Risikoanalysen: Grundsitzlich ist Ob-
soleszenzmanagement ein Querschnittsthema, das die Einbindung vieler
Abteilungen und Daten eines Unternehmens erfordert. Eine Ubersicht
der Obsoleszenzdaten (z.B. Hersteller, Lieferzeiten, Verschleif$zeitpunkte
usw.) kann mit einer Tabellenkalkulationssoftware einfach erstellt wer-
den, doch sobald die Anzahl und Vielfalt von Komponenten und Produk-
ten steigt, wird eine Datenbank benoétigt, die mit einer speziell program-
mierten Oberfliche die notwendige Komplexitit abbilden kann.
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3. Ausbildung und Zertifizierung

Obsoleszenzmanagement ist als eigenstindige Disziplin bisher wenig in
der Hochschullehre und in der Ausbildung verbreitet. Dabei ist der Anwen-
dungsbereich vielfiltig und reicht von der Planung und Verwaltung von
Anlagegitern iber die Produktentwicklung, Technologiebewertung und
Softwareplanung bis zum Einkaufs- und Vertragswesen. Als Querschnitts-
thema bildet das Obsoleszenzmanagement einen wichtigen gemeinsamen
Nenner, denn es geht immer um die Einschatzung und Minimierung des
Risikos infolge von unvermeidbarer Obsoleszenz.

Zur weiteren Verbreitung des Obsoleszenzmanagements werden seit ei-
nigen Jahren Schulungsreihen zum zertifizierten Obsoleszenzmanager ange-
boten. Die Zertifizierung geht zuriick auf die gemeinniitzige Organisation
»International Institut for Obsolescence Management« (IIOM) und richtet
sich an Fachkrafte aus dem Einkauf oder Personen, die in einem Obso-
leszenzteam oder auch als Obsoleszenzmanager arbeiten (IIOM 2018). Die
Amsys GmbH ist der von der IIOM anerkannte und zertifizierte Trainer
in diesem Bereich und bietet entsprechende Schulungen und Trainings an
(Amsys 2018).

4. Best Practice aus der Bahn-Branche

Eisenbahnverkehrsunternehmen (EVU) und offentliche Bahn- und Ver-
kehrsbetriebe teilen die gleichen Obsoleszenzprobleme: Die Fahrzeuge sind
deutlich linger im Betrieb, als es Ersatzteile gibt. Die verschiedenen Fahr-
zeuggenerationen variieren zudem beziglich ihres technologischen Stands.
Kommt es schlieflich infolge von obsoleszenzbedingten technischen St6-
rungen zu unvorhergesehenen Stillstinden, ist die Frustration bei den End-
kunden und Fahrgisten grof. Eine hohe Fahrzeugverfigbarkeit bildet dem-
gegeniber eine der Grundlagen fiir einen wirtschaftlichen Fahrbetrieb.

4.1 Problembeschreibung

Infolge der zunehmenden Elektrifizierung bestehender Systeme in den
Fahrzeugen und auf den Strecken, dem Einzug von moderner Sensorik und
Steuerungselektronik sowie kiirzeren Marktzyklen der verbauten Kompo-
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nenten sehen sich die Bahnbetreiber in den letzten Jahren mit groeren He-
rausforderungen bei der Instandhaltung und Wartung konfrontiert. Eine
exemplarische Auswahl an Obsoleszenzfillen soll dies verdeutlichen:

+ In den Fahrzeugen eines Verkehrsbetreibers verbaute Speicherbausteine
wurden abgekiindigt, wodurch die Verfiigbarkeit der Schienenfahrzeu-
ge gefihrdet war. Uber freie Distributoren konnten lediglich funktions-
unfihige Plagiate erworben werden. Erst tiber eine Einkaufsgemeinschaft
mit anderen Bahnen konnte der Originalhersteller zu einer letzten
Kleinserienproduktion bewegt werden.

+ Einige der in den Fahrzeugen verbauten Komponenten sind sog. »Whi-
telabel«-Produkte, d.h. Einzelkomponenten von anderen Herstellern,
die unter der eigenen Marke verkauft werden. Im Fall einer Abkiindi-
gung durch den Originalhersteller wird es den Bahnbetreibern ggf. er-
schwert, Ersatz zu beschaffen.

+ Hersteller sind, sofern nicht gesondert vertraglich vereinbart, nicht dazu
verpflichtet, Auskunft Gber die Verfiigbarkeit von Komponenten zu ge-
ben. Bahnbetreibern, die sich regelmifig tGber eine Preisabfrage nach
der Verfigbarkeit von Komponenten erkundigen, kann der Hersteller
die Auskunft verweigern.

+ Viele Bahnbetreiber berichtet von abgekiindigten Komponenten (z.B.
Displays im Fahrerstand) von gerade erst in Betrieb genommenen Stra-
Benbahnflotten.

4.2 Online-Portal als Expertenplattform

Da viele der europaweit verteilten Bahnbetreiber groftenteils die gleichen
Komponenten in ihren Ziigen haben und damit auch mit dhnlichen Obso-
leszenzfallen konfrontiert sind, hat sich 2013 eine Handvoll Betreiber tiber
eine mogliche Kooperation beraten. Als Losung wurde von dem Dienst-
leister Amsys GmbH ein Online-Portal entwickelt (www.obsolescence-ma
nagement.net), das es als geschlossene Austauschplattform Bahnbetreibern
ermoglicht, einzelne Obsoleszenzfille bekannt zu machen und gemeinsam
Losungen zu entwickeln. Gestarkt wird der Netzwerkeffekt durch halb-
jahrliche Anwendertagungen, bei denen die Teilnehmer die Moglichkeit
zum personlichen Austausch haben.
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Seit dem Start im Jahr 2013 haben sich tiber 30 Betreiber von Schienen-
fahrzeugen und Bussen aus vier Lindern dem Portal angeschlossen und
unterstltzen sich gegenseitig.

Mitglieder des Obsoleszenzmanagementportals

+ Basler Verkehrsbetriebe

+ Berliner Verkehrsbetriebe AOR

« BLS AG

« BLS Netz AG

+ DB Fahrzeuginstandhaltung Dessau

« DB Netz AG

+ DB Systemtechnik

+ Deutsche Bahn - EZW Miunchen

+ Erfurter Bahn GmbH

+ Kassler Verkehrs-Gesellschaft AG

+ Kolner Verkehrs-Betriebe AG

« Leipziger Verkehrsbetriebe GmbH

+ Matterhorn-Gotthard-Bahn

+ Mitsui Rail Capital Europe

+ Nederlandse Spoorwegen (NS)

+ Osterreichische Bundesbahnen

+ Rheinbahn AG

+ Rhein-Neckar-Verkehr GmbH

+ Rotterdamse Elektrische Tram N.V.

+  Salzburg AG

+ SBB Cargo AG

+ Schweizerische Bundesbahnen

+ Stuttgarter Straenbahnen AG

+ Stadtwerke Augsburg Verkehrs-GmbH
+ Stadtwerke Bonn Dienstleistungs-GmbH
+ Stadtwerke Minchen GmbH

+ ustra Hannoversche Verkehrsbetriebe AG
« Verkehrs-Aktiengesellschaft Niurnberg
+ Verkehrsbetriebe Karlsruhe GmbH

+ Verkehrsbetriebe Zirich

+  Wirzburger Versorgungs- & Verkehrs-GmbH
+ zb Zentralbahn AG

Quelle: www.obsolescence-management.net, Stand: Marz 2019
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Der Erfolg des Portals stitzt sich dabei im Wesentlichen auf finf Vorteile,
die sich aus der gemeinsamen Zusammenarbeit ergeben:

1. Zeit: Mitglieder erfahren frither als bisher von Problemen, die sie be-
treffen.

2. Erfahrung: Mitglieder profitieren von den Erfahrungen und Informatio-
nen der anderen Mitglieder.

3. Starke: Mitglieder treten gemeinsam auf und stirken dadurch ihre
Markeposition.

4. Kosteneinsparung: Mitglieder 16sen Probleme gemeinsam und senken
Kosten.

5. Konsistenz: Standarddatensatz geschiitzt gegen Daten- & Know-how-
Verlust.

Neben dem positiven Netzwerkeffekt haben die Beteiligten zudem die
Moglichkeit, Abkiindigungen tber das Portal zentral zu erstellen, zu ver-
walten und allen betroffenen Unternehmen fristgerecht zuzustellen. Durch
das Portal kann sichergestellt werden, dass die richtigen Informationen in
einem einheitlichen Format auch die richtigen Verantwortlichen im noti-
gen Zeitrahmen erreichen und darauf koordiniert reagiert werden kann.

5. Fazit

Durch die steigende Anzahl von Produktabkiindigungen und die sich be-
schleunigenden Entwicklungs- und Marktzyklen ist heute bereits abseh-
bar, dass Obsoleszenz und die daraus entstehenden Probleme fir Hersteller
und Anlagenbetreiber in den kommenden Jahren stark zunehmen werden.
Angetrieben wird dieser Prozess durch immer schirfere umweltpolitische
Regularien, wie z. B. WEEE (Waste of Electrical and Electronic Equipment)
und REACH (Registration, Evaluation, Authorisation and Restriction of
Chemicals), und einen Wechsel des Verbraucherbewusstseins hin zu nach-
haltigen Produkten und effizienten, ressourcenschonenden Prozessen. Das
lasst auch die Vermutung zu, dass zukinftig weitere Teile der Wirtschaft
mit Obsoleszenzrisiken konfrontiert sein werden.
Obsoleszenzmanagement wird bereits heute von vielen Unterneh-
men — wenn auch unbewusst — praktiziert. Etliche Unternehmen bleiben
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jedoch aufgrund fehlender effektiver Prozess- und Losungsansitze hinter
ihren Moglichkeiten. Mit professionellem Obsoleszenzmanagement schaf-
fen sich Unternehmen die Mglichkeit, auf sich andernde Marktanforde-
rungen und technologische Entwicklungen strategisch und kosteneftektiv
zu reagieren. Hierzu gehort insbesondere das Potenzial, bei Material- und
Bauteilengpassen sowie Produktabkindigungen die Produktionskapazita-
ten aufrechtzuerhalten. Zudem zeigt die Erfahrung, dass unter Verwen-
dung von geeigneten Prozessen, Systemen und Werkzeugen binnen kir-
zester Zeit Kosten in Millionenhéhe vermieden und eingespart werden
konnen, die andernfalls die Existenz von Systemen hatten gefahrden kon-
nen. Effektives Obsoleszenzmanagement trigt somit seinen Teil zum Ideal
einer ressourceneffizienten und zukunftsfihigen Wirtschaft bei.
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