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Lebenszyklusorientiertes Ersatzteilmanagement

Instrumente einer lebenszyklusorientierten Ersatzteilebewirtschaftung zur 
Beherrschung neuer dynamischer Rahmenbedingungen

Dr. Werner Schröder, Harald Hiesberger
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BMW Group Werk Steyr
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Produktionssystem BMW Group Werk Steyr
Herausforderungen im Ersatzteilemanagement

Mechanische Fertigung
 15 Fertigungslinien (Pleuel, KW, KGH, ZK, 

Heat)
 zzgl. Nebenbetriebe (WZB, WZE, WZS, 

Fluid, …)
 rd. 1.800 Maschinen und Anlagen
 Hohe Heterogenität des Anlagenparks

Motormontage/Logistik
 7 Montagebänder (3, 4 u. 6 Zyl. Benzin-

und Dieselmotoren)
 620 Maschinen und Anlagen
_____________________________________
__
Anlagenwiederbeschaffungswert  1,7 Mrd. €
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Produktionssystem BMW Group Werk Steyr
Herausforderungen im Ersatzteilemanagement

 40 Anlagentechnologien
 250 Anlagenhersteller
 3.000 Komponentenhersteller
 85.000 Sachnummern an Ersatz- und 

Reserveteilen
 Anlagenalter 0 - 30 Jahre
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Ersatzteil-Lebenszyklus als integraler Bestandteil im 
Anlagenlebenszyklus – Inneffizienzen und Risiken
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t-
beschaffung

Erhöhter 
Verkaufserlös

Ersatzteillebenszyklu
s Prozess ALT

Anlagenlebe
ns-zyklus

SO
P

EO
P

ET 
Unterversorgung in 

Hochlaufphase Unnötige Bestände

Wenig Resterlös

Mittelbeantragung 
für Struktur- und 

Ersatzmaßnahmen
(Start of
Production)

(End of
Production)

Ersatzteillebenszyklu
s Prozess NEU

Ersatzteilerst-
beschaffung

Bestandsmanagement
Verkauf/

Verschrottun
g

Ersatzteilers
t-

beschaffung

Auslauf-
steuerung

Ersatzteil-
verfügbarkeit bei 

SOP

Berücksichtigung
ET-Verfügbarkeiten

in 
Strukturmaßnahme

n 

Senkung 
Lagerplatzbedarf

Senkung DIO
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Berücksichtigung 
in 

Gesamtstrategie 
Struktur- und 

Ersatzmaßnahmen

Knapp 50% aller ET (45T SN) sind abkündigungsrelevant.

Bedarfsermittlung Substanzerhalt

Algorithmus Generikkosten

Risiko von abkündigungsrelevanten
Ersatzteilen

Ausleitung von Geldmittel für substanzerhaltende Maßnahmen:
Bsp. Bearbeitungszentrum (BAZ), in der Regel mech .Verschleiß
Jahr 5: 10% vom WBW
Jahr 10: 15% vom WBW
Jahr 15: 10% vom WBW
Jahr 20: Gesamtersatz (Ausserbetriebnahme)

 Viele Ersatzteile erreichen ihr Verfügbarkeits- und 
Reparaturende bevor die Anlage ersetzt wird.

 Prozess zur Mittelbeantragung ist langfristig angelegt, d.h. 
notwendigen Maßnahmen zum Erhalt der 
Produktionsfähigkeit müssen Jahre zuvor bekannt sein.

Nutzung von Produktionssystemen > 20 Jahre

Prozess der Erhebung von substanz-
erhaltenden Maßnahmen hat die ET-
Verfügbarkeit über Planlaufzeit nicht 

hinreichend berücksichtigt. 

Notwendigkeit von Transparenz zur Mittelbeantragung
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Lebenszyklusorientiertes Ersatzteilemanagement
Notwendige Handlungsfelder

G
esam

tstrategie 
S

ubstanzerhalt

Lagerbestandsm
anagem

ent

A
bkündigungs-
m

anagem
ent

O
bsoletteilem

anagem
ent

Lebenszyklusorientiertes 
Ersatzteilemanagement

Transparenz der Zuordnung von 
Ersatzteilen zu Anlagen

MA1

MA1

MA1

MA1

MA1

MA1

MA1

MA1

MA1

MA1

MA2

MA3

85.000 
Ersatzteile

Zuordnung 
zu Anlagen
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Stücklistenbearbeitung
Transparenz der Zuordnung von Ersatzteilen zu Anlagen

Jede Position einer Stückliste muss bearbeitet sein (Entweder Lagernummer oder „kein Lagerteil“).

Voraussetzung dass: 
• Bestandsführung (Mindestbestände und Auslaufsteuerung) optimal funktionieren kann.
• beim Abkündigungsprozess klar ist, in wieviel und welchen Anlagen der Ersatzteil verbaut ist.
• alle benötigten bzw. nicht mehr benötigten Ersatzteile vom „Obsolet Prozess“ richtig erfasst werden und zur Verschrottung 

freigegeben werden können.

Bereinigung von AltlastenProzesssteuerung für Neuprojekten bzw. Umbauten
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Ersatzteilzuordnung zu Anlagen Obsoletprozess
Transparenz und Abarbeitungsstand
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Prozess „Abkündigungsmanagement von Ersatzteilen“

Aufgabenteilung zw. Disposition und Instandhaltung
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Reichweitenmonitor
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Vermeidung von ET-Nichtverfügbarkeiten

1. Absicherung aus Verschrottungsbeständen, Befähigung zur Eigenreparatur/zum Eigenservice

2. Langzeitbevorratung

3. Serviceverträge mit Drittanbietern

4. Serviceverträge mit Originalhersteller (LongLife Service)

5. Retrofit bzw. Komponentenersatz (Hochrüsten der Anlage auf neue Steuerungsgeneration)

6. Anlagenersatz

 Über 8.000 Einzelkomponenten 
aus Verschrottungsanlagen 
ausgebaut (Gesamtwert rund. 
11 Mio.€).

 Bestandsführung im SAP.
 In-House Überprüfung vor 

Einlagerung.
 Verkauf nicht benötigter 

Komponenten am freien Markt.

Absicherung aus Beständen LongLifeServiceEigenreparatur

Hersteller Bezeichnung Typ Beispiel versch. Typen

AMT Schraubmodul SM10MB, SM20MB

Siemens Sinumerik PCU 50 6FC5210‐0DF2.‐…. 6FC5210‐0DF22‐0AA0

Siemens Sinumerik PCU 50 6FC5210‐0DF3.‐…. 6FC5210‐0DF33‐2AA0

Siemens Bedientafelfront OP 012 6FC5203‐0AF02‐0AA. 6FC5203‐0AF02‐0AA0

Siemens Bedientafelfront TP 015A 6FC5203‐0AF08‐0A.. 6FC5203‐0AF08‐0AA0

Siemens Touch Panel für PC 677B/C A5E02713377

Siemens Motorstarter ECOFAST 3RK1303‐5BS41‐1AA3

Siemens Simodrive 611 Regelungseinschub 6SN1118‐…..‐…. 6SN1118‐0DM33‐0AA1

Siemens Simodrive 611 E/R Module 6SN1145‐…..‐…. 6SN1145‐1BB00‐0FA0

Siemens Simodrive 611 Leistungsmodule 6SN1123‐…..‐…. 6SN1123‐1AB00‐0BA1

Siemens Sinamics Single Motor Modul 6SL3120‐1TE (13,15,21) ‐…. 6SL3120‐1TE15‐0AA3

Siemens Sinamics Double Motor Modul 6SL3120‐2TE (13,15,21) ‐…. 6SL3120‐2TE21‐0AA4

Zentrale Dienste / Elektronikreparatur 

Portfolio

Kombination verschiedener Strategien
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LongLifeService

 Betroffen sind 5 Fertigungslinien (Pleuel, Kurbelwelle, Kurbelgehäuse), 97 Anlagen, 526 unterschiedliche Produkte, 
welche insgesamt 9.274 Mal verbaut sind.

 Das Serviceende umfasst Steuerungen und Antriebskomponenten der Fa. Bosch Rexroth, welches mit Beginn 2020 
erreicht wurde.

 Strategie Var. 1: 
Retrofit der betroffenen Anlagen (Umbau der Anlage mit neuer Steuerung und Antriebstechnik bei 97 Anlagen ca. 70 
Mio. € Invest).

 Strategie Var. 2:
Sicherstellung der Servicefähigkeit über den Zeitpunkt des Serviceende hinaus durch Abschluss eines LongLife
Servicevertrages (1,95 Mio. € bis 2033).

… am Beispiel von Steuerungs- und Antriebskomponenten.

Inkludierte Leistungen im LLS Vertrag:
 Sicherstellung Reparaturmaterial (Bevorratung als 

Vorleistung)
 Sicherstellung geschultes Personal
 Sicherstellung Reparaturequipment
 Sicherstellung Nachfertigungsmöglichkeit bei Bedarf
 Sicherstellung Dokumentation und Feldbeobachtung
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Gesamtprozess Steuerung Nichtserienmaterial

Instandhaltungsanforderung (IHAN)
Softwaretool zur Verwaltung der Stücklisten, Ersatzteilanforderungen und Reparaturen

Transparenz der 
Ersatzteilerstanforderungen 
zu
– Verbauorten
– Ersatzteilkritikalität
– Abarbeitungsstatus
– Lieferzeiten

Optimale Bestandsführung durch
– Anzahl Verbauorte
– Anlagenbezogene 

Verbrauchszuordnung
– Umschlagshäufigkeit
– Kostenoptimale 

Alternativlieferanten

Zeitgerechter und 
systembasierter Bestandsabbau 
vorhandener Materialien resultiert in 
Reduktion des Anstiegs im 
– gebundenem Umlaufvermögen 

 Bestandsabbau 2,8 Mio. €
– Lagerplatzbedarf   -4% = 

320m²

1.500.000 Positionen in 18.000 Stücklisten, 85.000 unterschiedliche 
Materialien
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Optimierung der ET-Verfügbarkeit im operativen Betrieb

MTTR-Analysen und Rückschlüsse auf Ersatzteil-Nichtverfügbarkeiten
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Optimierung der ET-Verfügbarkeit im operativen Betrieb

Analyse und Maßnahmen von ET-Nichtverfügbarkeiten
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Vielen Dank für ihre Aufmerksamkeit!

For questions und further 
information:
Dr. Werner Schröder

BMW Group Plant Steyr

Head of Production Systems

Hinterbergerstr. 2, 4400 Steyr

werner.schroeder@bmw.com

Reproduction of this material in part or total 

is only possible with  the permission of 

BMW Motoren GmbH.

©2021  BMW Motoren GmbH


