WIND AKTUELL

Werkstatt-
termin!

In den Werkshallen der Momac Maschinen-
bau GmbH herrscht derzeit Hochbetrieb.

Die Windmiiller riisten ihre Anlagen fiir die
kommende Windsaison. Innerhalb von vier
Wochen soll ein Getriebe wieder auf der WEA
sein, hat sich das Unternehmen aus Moers
zum Ziel gesetzt.
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" Leider steht an ciner Windenergieanlagen nicht ,Auto*
— sonst wiirde sie auch fiirsorglicher behandelt, sagt Oliver
Viehweider, der seit neustem bei Momac in beratender Funk-
tion im Bereich Antriebstechnik tdtig ist. Viehweider, der
Getriebebranche als Geschiftsfiihrer des Ingenieurbiiros VAT
mit Firmensitz in Tecklenburg bekannt, blickt auf viele Jahre
Serviceleistung im Getriebebereich zuriick, er ist Experte auf
seinem Gebiet. Der Vergleich mit des Deutschen liebsten Kind,
dem Auto, leuchtet indes ein: ,,Ein Auto bringen die Leute alle
Naselang zum Durchchecken und zahlen mehr oder weinger
bereitwillig die Inspektionskosten. Bei einer Windenergiean-
lage hingegen zeigen sich die Betreiber knauserig, da passiert
meist erst etwas, wenn der Schaden da ist. Und das, obwohl
das Getriebe einer WEA die 20-fach hohere Jahresbetriebsleis-
tung erbringen muss. So kommt es eben, dass viele Anlagen
in einem sehr schlechten Zustand sind und die Betreiber erst
reagieren, wenn ein Schaden offensichtlich ist.

Dass die Getriebehersteller die Stillstandzeiten der Anla-
gen derzeit nicht in den Griff bekommen (konnen), weill auch
Momac-Geschéftsfithrer Stefan Leske. Und so setzt sein Un-
ternechmen da an, wo andere Probleme haben — in der herstel-
leriibergreifenden Maschinen-Instandhaltung. ,,Zwar misst sich
der Markt immer noch an den Herstellern, das ist aber nicht
unbedingt meine Meinung®, sagt Viehweider selbstbewusst.
Vor seiner Selbststandigkeit hat er unter anderem als Leiter der
Fertigung bei der Renk AG und als Leiter Produktion und Ser-
vice bei Jahnel-Kestermann Getriebewerke GmbH & Co. KG
Station gemacht. Nun berét er auch Momac in Sachen Antriebs-
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technik — eine sinnvolle Ergénzung, die Geschéftsfiihrer Leske
gerne auch in eine Teilhaberschaft miinden lassen wiirde. Um
die Stillstandzeiten der Anlagen im Wartungs- oder Repara-
turfall moglichst gering zu halten, hat Momac unter anderem
das ReFit-Programm entwickelt (siche Interview), in dessen
Rahmen Mitarbeiter den Zustand der Maschine zunichst be-
gutachten und dann ein Angebot iiber Abbau, Uberholung und
Widerautbau der Anlage oder einzelner Komponenten unter-
breiten. Auch das Monitoringsystem MetalScan zielt darauf ab,
Getriebeschidden moglichst frithzeitig zu erkennen. Das System
detektiert, in die Olumlaufschmierung der Getriebe eingebaut,
Metallpartikel, die ein eindeutiger Hinweis auf einen Schaden
sind. Je mehr Partikel im Ol vorhanden sind, desto groBer ist
auch der Schaden im Lager oder an der Verzahnung. Bisher sei
das System in etwa 200 Windenergieanlagen eingebaut, haupt-
sdchlich im Ausland, erzihlt Leske und wundert sich selbst ein
wenig tiber die geringe Zahl.

Auch der Bau von Sondermaschinen fiir verschiedene Bran-
chen spielt eine zunehmende Rolle bei Momac, beispielsweise
die Entwicklung eines Lastkraftwagen, auf dem Getrénkekés-
ten direkt gehédckselt werden, um Platz zu sparen. Den Schwer-
punkt der Arbeiten allerdings bildet die Instandhaltung von
Maschinen. Im Windbereich zéhlen hauptséchlich die Getriebe
und Generatoren zum Wirkungsradius, eher selten auch die Hy-
draulik der Anlagen.

Seit 1999 ist das Unternehmen im Windbereich tétig, inspi-
ziert die Getriebe und Generatoren, setzt sie instand und tiber-
wacht sie. Erfahrungen, die sich dabei ansammeln, lassen die
Mitarbeiter in ihre Arbeiten einflieBen. Jeden Freitag findet ein
Meeting statt, auf dem neue Ideen ausgetauscht und diskutiert
werden. Um die Mitarbeiter zu motivieren, gibt es fiir jede Idee
sogar Geld. Einmal war zum Beispiel angedacht, einen LKW
mit Werkstatt und Kransystem zu bauen, der es ermdglichen
sollte, vor Ort an der Anlage die ndtigen Arbeiten an Getriebe
oder Generator durchzufiihren. Die Stillstandzeiten sollten sich
dadurch arg verkiirzen. SchlieSlich erschien das aber technolo-
gisch nicht sinnvoll — wenn eine Komponente schon mal unten
ist, sollte sie auch komplett iiberholt werden, war man sich ei-
nig und legte die Idee vorerst wieder auf Eis. Schnelligkeit ist
trotzdem das Ziel, spitestens vier Wochen nach Eingang aller
Ersatzteile soll die Anlage wieder laufen, lautet die Vorgabe.
Je mehr Anlagen aus der Gewéhrleistung der Hersteller fallen,
desto mehr bekommt Momac auch zu tun. Seit 2002 hat das
Geschift mit dem Wind stark angezogen und macht mittlerwei-
le 10 bis 15 Prozent der Gesamttétigkeit aus.

Hochbetrieb fiir Getriebeinstandsetzung

Das ist heute deutlich zu spiiren. Alle Servicewagen sind unter-
wegs, auch auf dem Hofund in den Hallen selbst herrscht Hoch-



Ein Mitarbeiter setzt den Ldufer eines 1,5-MW-Generators instand.
Bandage und Anschlussleitungen sind erneuert, Stdander und Ldufer neu
gewickelt. Fotos: Anke Baars (3)

betrieb. Ein LKW bringt ein eigentlich noch recht gut ausseh-
endes Windkraftgetriebe. Eine vor einigen Tagen durchgefiihrte
Endoskopie hatte schwere Verzahnungs- und Lagerschédden er-
geben. Ein Briickenkran hievt das Neun-Tonnen-Getriebe auf
einen Transportwagen. Mitarbeiter des Wareneingangs geben
eine interne Auftragsnummer und nehmen den Ist-Zustand auf
— sie dokumentieren alle Bauteile in einer Liste und per Foto.
Am Ende bekommt jedes Teil eine hausinterne Auftragsnum-
mer. Das eigentliche Werken kann beginnen — in der Demon-
tagehalle wird das Getriebe in seine Einzelteile zerlegt, die an-
schlieend griindlich gereinigt in die Schadaufnahme kommen.
Die Qualitétssicherung erfasst nach VDI- und DIN-Norm die
Malfe des Gehauses, Lagersitze im Gehduse und an den Wellen
und den Zustand der Verzahnung. Aus diesem Schadaufnahme-
bericht ergeben sich die folgenden Reparaturmafinahmen: Das
Getriebe muss neu gelagert werden, defekte Verzahnungsteile
werden ausgetauscht, Olversorgung und -volumen iiberpriift,
die Olanspritzung optimiert, zusitzliche Endoskopiedffnungen
werden in der Planetenstufe eingebracht, und anschliefen wird
das Gehdufe vermessen und nachgearbeitet. Ehe Monteure mit
der Arbeit beginnen kénnen, miissen die erforderlichen Teile
neu bestellt oder nachgearbeitet werden. Verzahnungsteile
beispielsweise bezieht Momac beim Hersteller des Getriebes,
der Lagersatz ist im Momac-Werk vorrdtig. Sind dann alle
Teile angeliefert und montiert, kommt das Getriebe in den
Probelauf, wo es auf Dichtigkeit, Temperaturentwicklung und
Schwingungsverhalten getestet wird. Wenn alles einwandfrei
lauft, steht einem Endanstrich und einer nochmaligen Quali-
tatskontrolle nichts mehr im Weg und das Getriebe kann wieder
abgeholt werden.

In einer weiteren Halle setzen Monteure Generatoren in-
stand. Auf speziellen Tischen sind Generatorenstinder aufge-

Unternehmensinfo

Eigentlich miisste Momac Moerser
Maschinenbau Company heif3en,
statt Gesellschaft. Als das Unterneh-
men 1969 aus der Elektrizitatsge-
sellschaft Lau ausgegriindet wurde,
sollte es tatsdchlich MOMAG
heiflen. Dagegen legte aber das Ma-
schinennbauunternehmen BOMAG
Einspruch ein — Verwechslungsge-
fahr. Kurzerhand wurde der Kunst-
name Momac geschaffen. 1970
entstand der Neubau ,,Am Schiir-
mannshiitt™, 1971 folgte der Bezug
in die heute 7.500 Quadratmeter
grof3e Hallen. Mittlerweile arbeiten
90 Mitarbeiter in den Bereichen
Stahlbau, Endmontage und Service.
Momac ist fiir sechs verschiedene
Branchen tdtig: Stahl, Aluminium,
Kosunmgiiter, Chemie, Bahntechnik
und Energie (insbesondere Wind).
Hauptbestandteil des Unterneh-
mens ist die Instandhaltung, hinzu
kommen Um- und Neubau. Die ein-
zelnen Fachbereiche sind: Getriebe,
E-Motoren/Generatoren, Hydraulik,
Autonatisierung sowie Maschinen
und Anlagen. Der Umsatz liegt laut
Geschiftsfiihrer Stefan Leske im
zweistelligen Millionenbereich.

Bei der Endosko-
pie am Getriebe
untersuchtein
Mitarbeiter

den Zahnkranz

baut, die nach Wicklungsschidden neu gewickelt werden, darun-
ter befinden sich ein Generator aus einer Anlage GE 1.5 sowie
ein 1,3-MW-Generator aus einer Nordex N60. Beide Genera-
torentypen hat Momac als Tauschgenerator vorritig, ebenso
gibt es unter anderem Vestas V44-Generatoren. Neu gewickelte
Generatoren werden in der Vakuum-Druck-Imprégnieranlage
nach Isolationsstoffklasse H (180 Grad Dauertemperaturfestig-
keit) impragniert. Nebenan repariert ein Mitarbeiten einen 600-
kW-Laufer, bei dem die Anschlusspunkte durchgebrannt wa-
ren. Solche Reparaturen konnen teilweise auch direkt vor Ort
durchgefiihrt werden. Am Ende der Halle stehen die Wuchtbén-
ke. Auf der Zehn-Tonnen-Wuchtbank wird ein 1,5-MW-Laufer sla
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Wir versichern sie
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~Getriebe- und
\J/ gewuchtet und wird anschlieBend mit neuen Lagern in den be- un
reitstehenden Laufer eingebaut. G e n e rato rsc h a d e n

Im Priiffeld laufen derweil zwei Generatoren im Teillast-

priiflauf. In einer Ecke reparieren sieben Auszubildende beson- n e h m e n z ull

ders kleine Elektromotoren. ,,Hier konnen sie sich austoben®,

meint Leske, ,,wenn mal was schief geht, ist der Schaden nicht . .
gleich so groB. Gespriach mit Momac-

Geschaftsfuhrer Stefan Leske und

Oliver Viehweider, Leiter Antriebs-
Die umfangreichen Arbeiten laufen gut. Vielleicht liegt das un- technik

ter anderem daran, dass Ingenieur Leske stark auf Vertrauen

setzt, feste Arbeitszeiten gibt es nicht, und den Urlaub sprechen

Abenteuer Ungarn

die Kollegen unter sich ab. Natiirlich gibt es da auch Enttdu- Sie befinden sich gerade in
schungen, ,,aber anders ldsst sich das hier gar nicht machen®, ist der Hauptsaison fiir Instandsetzung.
sich der Chef mit der flachen Hierarchiedenke sicher. Immer- Was sind die haufigsten Schdaden?
hin kann man dabei auch eine ganze Menge lernen. Griindlich Viehweider: Haupturséchliche Schiden sind
enttduscht wurde sein Vertrauen einmal, als er, dem Preisdruck Lager- und Verzahnungsschéden an Getrieben.
im Neubau von Maschinen folgend, 1999 ein Werk in Ungarn Leske: Im Generatorenbereich sind es auch
aufmachte. Zwar waren die Mitarbeiter sehr engagiert, irgend- Lagerschidden und zunehmend auch Wick-
wann wurden die Mentalititsdifferenzen aber uniiberbriickbar. lungsschdden oder Probleme an den An-
Leske, der versuchte, abends nach Feierabend Ungarisch zu schlusspunkten.
lernen, hatte einen deutsch-ungarischen Werksleiter angestellt,
und flog selbst monatlich nach Ungarn. ,,Irgendwann waren wir Hat sich beziiglich der Schaden im
soweit, dass wir 30 Prozent Nacharbeitskosten an den geliefer- Vergleich zu frither etwas gedndert?
ten Teilen hatten. Die haben wir als Mutter zwar selbst getragen, Leske: Es wird mehr und es gibt mehr be-
aber ich wollte, dass denen das knallhart bewusst wird“, be- triebsbedingte Schidden. Es sind keine
richtet Leske aus der Zeit. Er forderte schlieBlich eine genaue iiberraschenden Ausfille, sondern es sind
Dokumentation der Arbeitsschritte. ,,Nachdem sie mich bei den bekannte Ausfallerscheinungen im Rahmen
Texten beschissen hatten, habe ich Fotos gefordert. Da wurde der Laufzeit.
dann schnell klar, dass sein Vertrauen missbraucht worden war. Viehweider: Bei Getrieben handelt es sich,
,,Und als man mir schlielich riet, mir eine ungarische Freundin je nachdem von welcher Klasse wir spre-
anzuschaffen, um die Sprache schnell zu lernen, habe ich ein- chen, auch um konstruktive Probleme. An
gesehen, dass das Projekt gescheitert war®, schmunzelt er heute. einigen Stellen ist einfach eine Schwichung
2002 kiindigte er seinem Werksleiter und 16ste das Werk auf. schon vorgezeichnet.
Seitdem konzentriert sich Leske auf den Standort Moers,
wo ohnehin auf 22.000 Quadratmetern Grundflache vorerst Welche Schwdchungen sind das?
geniigend Platz vorhanden ist. Seitdem das Unternehmen 1971 Viehweider: In der Hauptsache betrifft das
den Neubau ,,Am Schiirmannshiitt bezog, wird das Grund- die Verzahnung und die Lager.
stiick Schritt fiir Schritt mit neuen Hallen ausgestattet. 7.500
m? sind derzeit bebaut; nach der neuen Endmontagehalle ist Woher kommen diese Probleme?
Leskes néchstes Projekt eine Halle, in der Getriebe mit bis zu 80 Viehweider: Aus dem Markt. Das hort sich
Tonnen gehandelt werden konnen, momentan sind 40 Tonnen banal an, ist aber so. Getriebe beispielswei-
moglich. Das Ziel, angelieferte Maschinen moglichst schnell se werden nach Gewicht bezahlt — also muss
wieder instand zu setzen, ist Leske offensichtlich in Fleisch der Wettbewerb ein leichteres Getriebe kons-
und Blut iibergangen. Er erzihlt in einem solchen Tempo, dass truieren. An einigen Stellen muss eingespart
man selbst beinahe vergisst, zwischendurch Luft zu holen. Und werden. Lager haben ihren Preis, ebenso der
doch scheint ihm dabei nie die Puste auszugehen, schlieBlich Guss fiir das Gehduse. Sieht man sich die
sollen sich die Windmiihlen mit seiner Hilfe weiter drehen. Verzahnung an, kann man entweder eine ho-
/2 ANKE BAARS here Sicherheit mit mehr Gewicht oder eine

geringere Sicherheit durch weniger Gewicht,
allerdings immer noch im Rahmen des Zu-
Mitarbeiter ldssigen, annehmen. Letzteres spart Gewicht

iberholen und reduziert den Preis der Getriebe.

im Werk eine

komplette . . i

WEA-Gondel Gibt es Losungen fiir das Problem?

Fotos: Momac (2) Viehweider: Aus meinen Téatigkeiten bei Ge-

triebeherstellern weil} ich, dass alle Kons-
trukteure an Losungen arbeiten. Die Lo-
sungen sind aber leider nicht trivial, es sind
aber Verbesserungen erkennbar und weitere
zu erwarten.

Sie werfen den Getriebeherstellern vor,
dass sie die Stillstandzeiten nicht in den
Griff bekommen. Woran liegt das?

Leske: Das soll kein Vorwurf sein, sondern
eine Feststellung. Die Getriebehersteller




sind voll mit Neubauauftragen. Zwar haben
sie ein gewisses Kontingent an Ersatzge-
trieben, sprich Tauschgetriebe, aber wenn
das ausgeschopft ist, kdnnen sie nicht mehr
liefern. Dazu kommt, dass selbst die Ge-
triebehersteller derzeit Schwierigkeiten ha-
ben, iiberhaupt an Lager fiir die Getriebe zu
kommen. AuBlerdem konnen Getriebe, die
nicht mehr in der Serie laufen, nicht mal
eben abgezweigt werden. Der Gussherstel-
ler hat auch keine freien Ressourcen mehr.
Die ganze Lieferkette ist ausgelastet. Es
liegt nicht nur am Getriebehersteller, der ist
nur das letzte Glied. Die Anlagenhersteller
haben auch nur ein begrenzte Anzahl an
Tauschgetrieben, da wird es dann schon mal
eng im Markt.

Wie begegnet Momac

dem Mangel an Ersatzteilen?

Leske: Wir bieten ein Protectprogramm an.
Damit sorgen wir im Vorfeld dafiir, dass
die im Schadensfall benétigten Ersatzteile
verfiigbar sind, bevor das Getriebe oder der
Generator von der Gondel kommt. Wir wol-
len das Getriebe in spitestens vier Wochen
nach Eingang aller Komponenten wieder in
der Gondel haben, bei Generatoren geht es
zum Teil noch schneller.

Nehmen Sie alle Anlagentypen?
Viehweider: Alles bis 1,5 oder 2 Megawatt.
Das ist unsere bisherige Grenze, weil alles,
was dartiber geht, noch in der Gewéhrleis-
tungszeit der Hersteller liegt. Das anzubie-
ten macht dann fiir uns als herstellerunab-
héngiger Instandsetzer wenig Sinn.

Irgendwann fallen die aber auch aus der
Gewdhrleistung. Riisten Sie sich fiir
grofdere Anlagen?

Leske: Wir sind dabei. Wir kiimmern uns
schon um entsprechende Tauschkomponen-
ten. Wir wachsen mit dem Markt der Anla-
gen, die aus der Gewéhrleistung kommen.

Widhrend anderen Branchen die
technische Dokumentation

der Gerdte preisgeben, gab es im
Windbereich immer Schwierigkeiten.

Hat sich da was getan?

Leske: Das differiert von Hersteller zu Her-
steller. Aber die Zusammenarbeit ist insge-
samt besser geworden. Das liegt wohl an der
Erkenntnis, dass man die Informationen auf
Dauern sowieso nicht geheimhalten kann.

Wieviele Generatoren und

Getriebe haben Sie auf Lager?

Leske: Eigene Tauschkomponenten haben
wir etwa zehn. Im Bereich der Kundenlager-
haltung haben wir einiges. Ansonsten setzen
wir eher auf die Ersatzteil-Vorhaltung. Wir
wollen schnell reagieren, wenn der Genera-
tor oder das Getriebe runter muss.

Wie verhalten sich Betreiber, wenn
ein relativ junges Getriebe den Geist

aufgibt und sie dafiir ein dlteres
Tauschgetriebe eingesetzt bekommen?
Viehweider: Das Gehause ist zwar alt, aber
die Innereien sind komplett neu. Wir ma-
chen nicht nur eine 1:1-Instandsetzung, son-
dern wenn mdglich auch ein Re-Enginee-
ring. Da kommt dann die neuste Technik in
die Getriebe.

Gibt es darauf auch Gewdhrleistung?
Viehweider: Ja natiirlich! Es sei denn wir
reden iiber Notreparaturen, etwa wenn auf
Kundenwunsch  vorgeschidigte Verzah-
nungsteile nicht ausgetauscht werden.

Garantieren Sie eine maximale Dauer

der Reparaturzeit?

Leske: Im Rahmen des Protectprogramms
schon. Ansonsten sind wir nur bedingt dazu
in der Lage. Manchmal dauert es Wochen
oder Monate, bis wir die bendtigten Ersatz-
teile bekommen. Dann kann es immer mal
sein, dass Ersatzteile zwischenverkauft sind,
bis ein Kunde sich fiir die Instandsetzung
seiner Komponente bei uns entschieden hat.

Welche Komponenten fertigen Sie selbst?

Leske: Wir fertigen bis auf die Verzahnung
alles selber, da stellen wir nur den Rohling
bei. Wenn moglich, kaufen wir aber die Ori-
ginalkomponente beim Hersteller nach.

Wie wirkt sich der Austausch von Kompo-
nenten auf den Versicherungsschutz aus?
Leske: Mir sind bisher keine Auswirkungen
bekannt geworden. Theoretische denkbar ist,
dass ein nicht mehr versicherbares Getrie-
be nach einem Re-engineering wieder ver-
sicherbar wird.

Wo liegt die Grenze zwischen der Entschei-
dung zur Reparatur oder dem Tausch?
Leske: Vor allem entscheidet die Verfiigbar-
keit einer Tauschkomponente iiber den Weg.
Grundsitzlich ist es sinnvoll ein Tausch-
getriebe zu haben, weil ich nur einmal den
Kran brauche und die Anlage nur kurz steht.
Wenn ich Monate auf ein einziges Lager
warten muss, dann stehen die Reparatur-
oder Tauschkomponentenkosten in keinem
Verhiltniss zu dem Ertragsausfall.

Woher kommen die Ersatzteile?

Betreiben Sie beispielsweise Repowering?
Leske: Nein, wir bekommen ab und zu de-
fekte Komponenten zum Kauf angeboten,
die wir aufarbeiten. Am wichtigsten ist das
Getriebegehduse, das brauchen wir. Den
Rest konnen wir bei Bedarf nachfertigen.

In lhrem Refit-Programm beschdaftigen
Sie sich ndher mit Repowering...

Leske: Das Programm war eigentlich fiir das
Gondel-Repowering konzipiert. Es wird in-
zwischen aber auch flir Anlagen eingesetzt,
die ldnger betrieben werden sollen, als ur-
spriinglich geplant. Es gib mehrere Stufen:
Im Basic-Modul reparieren wir wirklich nur
das, was defekt ist. In der Eco-Stufewird
wird auch das tiberholt, was wirtschaftlich
sinnvoll ist, wenn die Gondel am Boden ist.
Dann gibt es noch das Evolution-Paket, wo
wir bekannte Verbesserungen in die Gondel
einbringen. Das bezieht sich dann insbeson-
dere auf die Hauptkomponenten Generator,
Getriebe, Hydraulik, Topbox, Azimuth und
gegebenenfalls das Blatt. Das Blatt machen
wir aber nicht selbst.

Wie lduft Refit an?

Leske: Schleppend. Re-Fit im Eco-Bereich
entspricht in etwa dem Kaufpreis einer ge-
brauchten Anlage. Bei einer 600 kW-Anla-
ge zahlt man fiir die Gesamtiiberholung der
Gondel 70.000 bis 100.000 Euro.

Gehen Sie davon aus, dass die Nachfrage
steigt, wenn Repowering in Gang kommt?
Leske: Nein, wir gehen davon aus, dass Re-
powering-Anlagen im groflen Stil in den
osteuropdischen Markt verkauft werden, wo
sie so wieder aufgebaut werden, wie sie ab-
gebaut wurden. Das ist wenig Zielfithrend,
aber Fakt.

Ein anderes System aus lhrem Haus ist
Metalscan. Was sind die wesentlichen
Vorteile gegeniiber konventionellen CMS?
Leske: Ich will die beiden Systeme gar nicht
gegeneinander laufen lassen. Idealerweise
wiirden die kombiniert. Der groBe Unter-
schied ist der, dass Metalscan weniger als
die Hélfte kostet. Wir brauchen auch kein
Expertenwissen bei der Analyse, denn die
Partikelanzahl korreliert mit dem Schadens-
grad. Man kann das mit einer Alarmanlage
vergleichen. Wenn der Metallabrieb zu hoch
wird, ist die ndchste Stufe die Videoendos-
kopie oder gegebenenfalls auch Schwin-
gungsmessung. Der scheinbare Nachteil,
der gegeniiber einem CM-System oft ge-
nannt wird, ndmlich dass ich nicht weil3, ob
es nun der Innen- oder der Auf3enring ist, ist
aus Instandsetzungssicht gar nicht relevant.
Entscheidend ist, zu wissen, dass man {ber-
haupt aktiv werden muss. Nur so kdnnen
ungeplante und daher teure Stillstandszeiten
vermieden werden.

Das Gesprdch fiihrte Anke Baars
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