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HOOFSTUK 1 

AARD EN OMVANG VAN .DIE STUDIE 

1.1 INLEIDING 

Vir 'n onderneming om te oorleef in die huidige ekonomiese 

toestande, is dit van uiterste belang dat ondernemings hul 

uitsette en produktiwiteit moet maksimiseer. Dit beteken dat 

toerusting so lank as moontlik in bedryf moet bly en terself- -

dertyd ook teen maksimum effektiwiteit moet funksioneer. 

Indien toerusting wel faal, moet dit so gou as moontlik 

herstel word. 

Koste besparingsprogramme is aan die orde van die dag. Met 

die implementering van sulke programme, word daar volgens Egol 

(1990:157) soms onwetend meer druk op toerusting geplaas wat 

kan resulteer in swakker prestasie en, ironies, ook swakker 

winsgewindheid: 

Vermindering van spaar kapasiteit en bystandstoerusting 

kan tot gevolg he dat toerusting langer en harder moet 

werk. 

Uitstel van kapitale investering plaas meer druk op ouer 

toerusting. 
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Ondeurdagte voorraadvermindering van onderdele kan die 

spoedige herstel van toerusting ondermyn. 

Nou kan daar met reg gevra word wat die oplossing vir hierdie 

probleem is. Volgens Egol (1990:157) le die oplossing in die 

ontwikkeling van 'n instandhoudingsbestuurstrategie waarin 

aspekte soos voorkomende instandhouding, toestandsmonitering, 

prestasie van toerusting, effektiewe herstelprogramme en 'n 

gemotiveerde instandhoudingspan noukeurig vervat is. Die 

probleem is egter dat goeie instandhoudingsprogramme geld kos, 

soms baie geld. Die feit is egter dat swak instandhouding ook 

geld kos in terme van die nie-beskikbaarheid van toerusting, 

hoe herstelkoste en laer produksie. Die oplossing vir hierdie 

teenstrydigheid le in die optimisering van die 

instandhoudingsfunksie, dit wil se, maksimering van die 

effektiwiteit en minimering van die koste verbonde daaraan. 

Die optimisering van instandhouding is die kuns om 

instandhouding te beoefen, binne sekere beperkinge, wat die 

doel en missie van die organisasie nastreef. Die strategiese 

bestuur van instandhouding is dus die taak van die 

instandhoudingsbestuurder. Daarbenewens is strategiese 

bestuur 'n voorvereiste tot die sukses, voortbestaan en groei 

van die onderneming. 'n Goeddeurdagte strategiese plan ten 

opsigte van instandhouding, wat die onderneming effektief en 

doeltreffend posisioneer en wat deur 'n effektiewe 

implementeringsprogram gerugsteun word, is dus noodsaaklik om 

uitstaande prestasie te verseker. 
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1.2 PROBLEEMSTELLING 

Waar instandhoudingsbestuur tot redelik onlangs random 

verskillende aspekte van geskeduleerde instandhouding 

gesentreer was, val die klem in moderne instandhoudingsbestuur 

toenemend op die optimalisering van die totale instand­

houdingsfunksie om sodoende maksimale produktiwiteit te 

verseker. 

In die verlede het die konsep bestaan dat instandhouding 'n 

betreklik lae prioriteitsitem in 'n produksie georienteerde 

organisasie was. Die realiteit is egter dat instand­

houdingsbestuur 'n belangrike element van enige 

produksieproses is. 

Volgens Krajewski en Ritzman (1987:270) is die instandhouding 

van die produksiekapasiteit in enige organisasie, ongeag die 

graad van kapitale intensiteit, absoluut noodsaaklik vir 

langtermyn groei en winsgewindheid. Volgens Marcus (1985:4) 

verteenwoordig instandhoudingskoste tussen 9% en 20% van die 

totale vervaardigingskoste van die gemiddelde vervaardigings­

onderneming. Aangesien instandhoudingskoste so 'n beduidende 

invloed op die winsgewindheid van die organisasie uitoefen, is 

dit dus noodsaaklik om ook hierdie funksie so effektief 

moontlik te bestuur. 

Die maatskappy onder beskouing is tiperend van 'n organisasie 
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wat klein begin het, en deur die jare heen gegroei het. Waar 

produksiekapasiteit en die tegnologie daaraan verbonde gegroei 

het, het die instandhoudingsfunksie in omvang gegroei, maar 

tegnologies stagnant gebly. Dit het die toestand geskep dat 

die groeikoers van instandhoudingskoste dramaties toegeneem 

het. 

Ten einde uitstaande prestasie te verseker, is die 

instandhoudingsbestuurder dus verantwoordelik vir die 

ontwikkeling van 'n instandhoudingsbestuurstrategie, binne die 

raamwerk van moderne instandhoudingsbestuursbeginsels, wat die 

strategiese doelwitte van die onderneming sal ondersteun. 

1.3 DOEL VAN DIE STUDIE 

Die hoofdoelwit van die studie is die ontwikkeling van 'n 

instandhoudingsbestuurstrategie vir 'n kunsmisvervaardiger. 

Die newe doelwit van die studie is om die moderne beginsels 

van instandhoudingsbestuur te ondersoek, en 'n strategiese 

raamwerk vir instandhoudingsbestuur daaruit te ontwikkel. 

'n Verdere newedoelwit van die studie sal wees om die outeur, 

in sy hoedanigheid as instandhoudingsbestuurder by die 

· betrokke kunsmisvervaardiger, die kennis en insig te bied wat 

nodig is vir die strategiese bestuur van die instandhoudings­

funksie. 
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Alhoewel hierdie studie op 'n spesifieke onderneming gerig 

word, is die oogmerk om die beginsels betrokke by die 

ontwikkeling van 'n instandhoudingsbestuurstrategie op so 'n 

wyse aan te bied dat dit op enige vervaardigingsonderneming 

toegepas kan word. 

1.4 VERWYSINGSRAAMWERK 

1.4.1 Beskrywing _van die onderneming 

Die onderneming onder beskouing is een van die drie vername 

kunsmisvervaardigers in Suid-Afrika. Hierdie onderneming is 

gestig in 1953 as 'n boeredienste-onderneming. Dit het 

algaande gegroei en gediversifiseer, sodat dit vandag goed 

gevestig is in die volgende sektore naamlik: 

Kunsmisvervaardiging (korrels sowel as vloeibaar) 

Chemikaliee 

Plofstowwe 

Saadverbouing 

Boerderye 

Bemarkingsonderneming. 

Hierdie maatskappy se eerste funksie is egter steeds die 

vervaardiging van kunsmis. Die grootste vervaardigings­

fasiliteit van kunsmis is dan ook gelee in die Vaaldriehoek. 

Vir die doel van hierdie studie sal daar hoofsaaklik 

5 



gekonsentreer word op die vervaardigingsfasiliteit in die 

Vaaldriehoek. Meer spesifiek sal daar gekonsentreer word op 

die instandhoudingsafdeling van hierdie onderneming. In 

figuur 1 .1 word die organisasiestruktuur getoon van die 

ondernerning se fasiliteit in die Vaaldriehoek. 

FABRIEKS-

BESTUURDER 

BEDRYFS -

I BESTUURDER 

I I 
AD11INI- PERSONEEL INSTANDHOUDINGS - PRODUKSIEBESTUURDER 

STRATIEWE BESTUURDER BESTUURDERS PRODUKSIEBESTUURDER 
BESTUURDER - l1EGANIES 

- ELEK / INSTR 
PRODUKSIEBESTUURDER 

Figuur 1.1 Organisasiestruktuur van die onderneming 

Die meganiese instandhoudingsafdeling is verantwoordelik vir 

die verkryging, installering en instandhouding van alle 

produksietoerusting (meganies) en vaste bates. Verder is die 

afdeling ook vir alle ondersteuningsdienste soos instand­

houding van geboue, voertuie, paaie en ander bates 

verantwoordelik. 
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1.4.2 Omvang van die studie 

Die omvang van die studie is 'n ondersoek na die relevante 

beginsels van instandhoudingsbestµur. Dit sal geintegreer 

word tot 'n samevattende instandhoudingsbestuurstrategie wat 

die strategiese doelwitte van die onderneming ondersteun. 

In Hoofstuk 2 word die benadering tot instandhoudings­

optimisering bespreek. Hoofstuk 3 handel oor optimisering en 

die verbetering van aanlegbeskikbaarheid. Hoofstuk 4 handel 

oor die beginsels van strategiese instandhoudingsbestuur. In 

hoofstuk 5 word die beginsels van 'n strategie vir instand­

houding toegelig. Hoofstuk 6 handel oor die rol en aanwending 

van instandhoudingsondersteuningstelsels. Hoofstuk 7 bevat 

die instandhoudingsbestuurstrategie vir die kunsmis­

vervaardiger onder bespreking, terwyl hoofs~uk 8 'n bondige 

samevatting bied. 

1.5 NAVORSINGSMETODIEK 

Aangesien die outeur, as instandhoudingsbestuurder, 

verantwoordelik is vir die instandhoudingsbestuurstrategie van 

die onderneming, sal die navorsingsmetodiek hoofsaaklik 

geskoei wees op 'n literatuurstudie met 'n empiriese basis. 

Die beginsels van instandhoudingsbestuur sal vanuit die 

literatuur ondersoek word, terwyl die outeur se ervaring van 
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die problematiek gebruik sa word om 'n meer praktiese 

benadering tot die ontwikkeling van 'n instandhoudingsbestuur­

strategie te bied. 

1.6 BEPERKINGS VAN DIE SKRIPSIE 

Aangesien instandhoudingsbestuur 'n omvangryke studieveld in 

eie reg is, sal hierdie onderwerp slegs oppervlakkig bespreek 

word ter voorbereiding tot die ontwikkeling van die 

instandhoudingsbestuurstrategie. 

Aangesien die faktore bepalend by die omstandighede van 

hierdie kunsmisvervaardiger eie is aan hierdie onderneming, 

sal die beginsels onder bespreking steeds sodanig aangebied 

word dat dit toepaslik sal wees vir 'n onderneming in die 

vervaardigingsektor. 
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HOOFSTUK 2 

DIE BEGINSELS VAN INSTANDHOUDING 

"Changing a company's maintenance practices is like turning 

around a supertanker. Maintenance change is a five-year 

effort involving progressive action. It takes two years to 

get the change underway and another three to see the full 

impact." Hora (1987:67). 

2.1 INLEIDING 

Daar is alreeds ver gevorder in terme van die konsep dat 

instandhoudingsbestuur 'n lae prioriteitsitem in enige 

onderneming is. Dit is duidelik dat instandhoudingsbestuur 

vandag al hoe meer op die voorgrond tree as van strategiese 

belang in die bestuur van enige onderneming. 

"In fact, it can be seen that maintenance management is 

becoming an important element in any production process. We 

are no longer concerned only with scheduled downtimes, but 

with the optimisation of the maintenace act to ensure maximum 

productivity" aldus Marcus (1985:2). 
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Instandhouding word dus uitgevoer met die doel om te help ter 

nastrewing van die doelwitte en oogmerke van die onderneming. 

Volgens Herbaty (1983:2) is die optimisering van die 

instandhoudingsfunksie dus die kuns om instandhouding, binne 

sekere beperkinge, so te beoefen dat die onderneming se 

doelwitte daardeur suksesvol bereik kan word. Voorts se hy 

dat die benadering tot optimisering van die instandhoudings­

funksie oor die volgende karakteristieke behoort te beskik: 

Daar is nie net een optimiseringsisteem nie, rnaar vele 

wat verskillende probleme uit verskillende oogpunte 

benader. 

Die optimiseringsisteem is dinamies en moet voortdurende 

aanpassing ondergaan omdat die probleemsituasie algaande 

verdwyn. 

Dit moet aanvaar word dat die instandhoudingsdepartement 

se hoof saaklike doel is die ui tvoering van ins.tand­

houding. Die tyd beskikbaar vir die ontwikkeling en 

implementering van die optimiseringsisteem sal dus uiters 

beperk wees. Daarom behoort dit 'n goedbeplande poging 

te wees. 

Die aandag aan aanlegbeskikbaarheid en produktiwiteit 

behoort voorrang te geniet aangesien dit die hoofpunte 

van enige optimiseringsisteem sal wees. 
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2.2 DOELWITTE VAN INSTANDHOUDING 

Wild (1985:358) definieer die doelwit van instandhouding as 

volg: 

"The purpose of maintenance is to attempt to maximize the 

performance of production equipment by ensuring that such 

equipment performs regularly and efficiently, by 

attempting to prevent breakdowns or failures, and by 

minimizing the loss resulting •from breakdowns or 

failures. In fact it is the objective of the maintenance 

function to maintain or increase the reliability of the 

operating system as a whole." 

Marcus (1985:5) st~l die doelwitte van instandhouding meer 

spesifiek as volg: 

die minimisering van die nie-beskikbaarheid van 

aanlegte 

die optimisering van die insette en koste van 

instandhouding 

die verlenging van die verwagte lewe van die aanleg 

of toerusting 

die skep van terugvoering ter effektiewe 

identifisering en oplossing van probleme 

die inwin van informasie om die mees effektiewe 

vervangingsbeleid te skep asook om die kapitale 

investering te optimiseer. 
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Hieruit is dit dus duidelik dat instandhouding die verant­

woordelikeid het om te verseker dat aanlegtoerusting ten alle 

tye veilig, betroubaar en beskikbaar is vir produksie. 

Daarbenewens moet hierdie diens teen die laagste koste 

moontlik gelewer word om optimale winsgewendheid te verseker. 

Opsommend kan die doel van instandhouding dus saamgevat word 

as daardie aksies om die korrekte balans te verkry tussen die 

insetkoste van die hulpbronne (personeel, tegniese kennis en 

fondse), en die voordeel verkry met die uitoefening van 'n 

effektiewe instandhoudingsdiens. 

Hierdie stelling word grafies in figuur 2.1 voorgestel. Dit 

is dus duidelik dat die optimum balans voorkom waar die som 

van die koste van instandhouding, en die koste verbonde aan 

die nie-beskikbaarheid van die aanleg (dus produksieverliese) 

tot die minimum beperk word. 

Indien instandhouding enigsins effektief uitgevoer kan word, 

is dit dus fundamenteel dat 'n instandhoudingsbeleid moet 

bestaan. 'n Weldeurdagte en aanvaarde instandhoudingsbeleid 

sal verseker dat die hulpbronne tot beskikking van 

instandhouding naamlik: 

optimaal benut word: · 

personeel 

tegniese kennis 

fondse 
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GEKOHBINEERDE KOSTE 

INTELLIGENTE VERHOGING 

VAN INSTANDHOUDING 

PRODUKSIEVERLIES 

ZERO INSTANDHOUDING 

VLAK VAN INSTANDHOUDING 

Figuur 2.1 Die instandhoudingsdoelwit 
(Herbaty, 1983:12) 

2.3 INSTANDHOUDINGSPRODUKTIWITEIT 

TOTALE 

OSTE 

ADDISIONELE INSTANDHOUDING 

NA DIE OPTIHUH PUNT 

VERHOOG TOTALE KOSTE 

Om die korrekte balans te handhaaf tussen die koste van d i e 

insette, en die voordele wat verkry word met die uitvoering 

van instandhouding, gaan dit nie sodanig oor die bepaling van 

die omvang van instandhouding n i e. Dit behels eerder die feit 

of die werk wat verrig word, die regte tipe instandhouding is 

en of dit op die mees korrekte tydstip verrig word. Hier is 
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duster sprake die effektiwiteit en die doeltreffendheid van 

instandhouding. 

Die effektiwiteit van die instandhoudingsfunksie gee 'n 

aanduiding van die resultaat of die uitsette van instand­

houding, met ander woorde, of die doelwit bereik is. 

Daarenteen kan die doeltreffendheid gekoppel word aan die 

insette, met ander woorde, hoe die doelwitte bereik is. 

Hiermee word bedoel dat die doelwitte bereik word met die 

minste moontlike hulpbronne. Doeltreffendheid kan dus 

gekoppel word aan koste-effektiwiteit. 

Met dit in gedagte behoort die prioriteit van die instand­

houdingsfunksie dus eerstens effektiwiteit en dan doel­

treffendheid te wees. Die produktiwiteit van die instand­

houdingsfunksie is dus afleibaar van die effektiwiteit en 

doeltreffendheid. 

2.4 TOTALE INSTANDHOUDING IN PERSPEKTIEF 

Volgens Patton (1980:199) kan die konsep van totale instand­

houding opgedeel word in drie hoofgroepe naamlik: 

- reaktiewe instandhouding 

- verbeteringsinstandhouding 

voorkomende instandhouding. 

Figuur 2.2 is 'n grafiese voorstelling van totale 

instandhouding. Verder is Ettkin en Jahnig (1986:52) van 
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VERBETERIJIG 

HODIFil:>.SIES 

HERONTYERP 

Figuur 2.2 

TOEST>.NDS­

tl01'ITERIJIG 

TOT>.LE 

IJIST>.JIDHOUDING 

VOORJ:OHEND 

TOEST>.NDS­

GEB>.SEERO 

Totale instandhouding 
(Patton, 1980:199) 

GESJ:: EDULEERD 

RE>.J:TIEF 

ONGESJ:EDULEERD , 

F>.LINGS 

mening dat die geleentheid vir instandhouding en die behoefte 

aan instandhouding hoofsaaklik bepaal word deur die 

produksieprogram en die tipe instandhouding wat gedoen word.\ 

Soos gesien kan word in figuur 2.3, met die toename in 

produksie, neem die geleentheid vir instandhouding nie-lineer 

af tot 'n minimum groter as nul (groter as nul aangesien daar . 

steeds sekere instandhouding gedoen kan word met 'n 

produksievlak van 100%). 

In teenstelling met die behoefte na pro-aktiewe instandhou­

ding, styg die behoefte na reaktiewe instandhouding meer 
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Vraag vs geleentheid vir instandhouding 
(Ettkin & Jahnig, 1986:54) 
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drasties met 'n toename in produksie. Teoreties gesproke 

behoort die beskikbaarheid van produksietoerusting dan hoer te 

wees met ' n benadering van pro- aktiewe i nstandhouding (P2), as 

met 'n benadering van reaktiewe instandhouding (P1). Die rede 

hiervoor i s dat, teen dieselfde produksievlak, daar effektief 

minder geleentheid benodig word vir pro- aktiewe i nstandhouding 

as vir reaktiewe instandhouding. 

2. 4. 1 Reaktiewe instandhouding 

Reaktiewe instandhouding (ook genoem korrektiewe instand-
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houding) beteken dat herstel eers plaasvind nadat 'n faling 

voorgekom het (Patton, 1980:199). Aangesien hierdie 

aktiwiteite gewoonlik voorkom indien 'n faling realiseer, kan 

dit dus nie beplan word nie. Daar kan dus na hierdie 

aktiwiteite verwys word as ongeskeduleerde, defek- of nood 

instandhouding. 

Die lewensiklus van 'n reaktiewe instandhoudingstaak kan 

grafies soos in figuur 2.4 voorgestel word. Die oorwegende 

verskil tussen 'n reaktiewe taak en 'n pro-aktiewe taak 

(vergelyk met figuur 2.5) is die tydsinterval tussen die 

tydstip van identifisering van die behoefte, en die tydstip 

van uitvoering van die taak. 

Figuur 2.4 

UITVOERING 

BE PLANNING 

Lewensiklus van 'n reaktiewe taak 
(Ettkin & Jahnig, 1986:52) 
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Die figuur toon die verwantskap tussen die vlak van inspanning 

teenoor tyd, ten opsigte van die stappe van identifisering, 

beplanning, skedulering, uitvoering en evaluering van 'n 

instandhoudingstaak. Dit is belangrik om te besef dat enige 

instandhoudingstaak al hierdie stappe benodig, ongeag hoe en 

in watter volgorde dit uitgevoer word. Soos aangetoon in 

figuur 2.4, blyk dit dat met 'n reaktiewe benadering, die 

tydsinterval tussen die identifisering van 'n behoefte en die 

uitvoering daarvan, baie kort is. Die organisering van 

hulpbronne moet gewoonlik onder sulke omstandighede bespoedig 

word. Soos gesien kan word, vind van die stappe soms gelyk­

tydig plaas, wat oneffektiwiteit tot gevolg het. Hierdie 

·oneffektiwiteit kan dus produksieverliese en hoe instand­

houdingskoste tot gevolg he. Hierdie benadering is egter nie 

noodwendig verkeerd nie. 

Met die toepassing van die logika van betroubaarheids­

gesentreerde instandhouding (sien paragraaf 2.6), word daar 

gewoonlik uitgevoer wat genoem word falings-modus, effek en 

kritikaliteitsanalise, ook genoem FMEKA ("failure, effects and 

criticality analysis"), aldus Patton (1980:197). Met die 

toepassing van hierdie logika, mag daar moontlik besluit word 

dat sekere toerusting wel onderwerp moet word aan reaktiewe 

instandhouding (met ander woorde, bedryf tot 'n faling 

voorkom). 

Met die lewensiklus van 'n reaktiewe/pro-aktiewe taak, sien 

figuur 2.5, word die instandhoudingstaak beplan en onderdele 
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vooruit bekom, maar die tydstip waarop die taak uitgevoer 

word, word later bepaal (vergeleke met 'n suiwer pro-aktiewe 

taak waar die tydstip van uitvoering van die taak ook vooruit 

bepaal word). 

(!) 
z 
H 
z 
z 
< 
P< 
(/) 

z 
H 

BEPLANNING 

SJ::EDULERING 

UITVOERING 

EVALUERING 

Figuur 2.5 Lewensiklus van 'n pro-aktiewe ·taak 
(Ettkin & Jahnig, 1986:52) 

In figuur 2.6 word die basiese verskille tussen 'n reaktiewe, 

'n reaktiewe / pro- aktiewe en 'n suiwer pro-aktiewe taak grafies 

aangedui. Hieruit is dit duidelik dat reaktiewe, sowel as 

reaktief/pro-aktiewe take gewoonlik uitgevoer word indien 'n 

faling alreeds plaasgevind het. Daarenteen word die pro­

aktiewe taak uitgevoer voor die faling voorkom. 
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I 

REAl:TIEF 

l:ORREJ::TIEr 

( HERSTEL INDIEN BREE!: ) 

VOORl:OIIEND 

PRO-AJ::TIEF / 

REAJ::TIEF 

PRO-Al::T IEF 

( HERSTEL VOOR DIT BREEJ:: ) 

1 . BEPAAL HULPBRONBENODIGDHEDE 

2 . INISIEER VERJ::RYGING VAN HULPBRONNE 

3 . GEBRUII: HULPBRONNE WANNEER BESJ::IJ::BAAR 

1 . VOORSIEN HULPBRONB ENODIGDHEDE 

2 . BEHEER VERJ::RYGING VAN HULPBRONNE DAT DIT 

BESJ::ll:BAAR IS VOOR FALINGS VOORl:011 

3 . GEBRUII: HULPBRONNE WANNEER BENODIG 

1 . VOORSIEN HULPBRONBENODIGDHEDE 

2 . SJ::EDULEER INSTANDBOUDING NA GELANG 

VAN PRODUKSIESKEDULE 

3 . Bl!:H!:ER V?;Rl::RYGING VAN BULPBRONNt NA 

GELANG VAN DIE 51:EDULE 

4 . GEBRUIJ:: HULPBRONNE SOOS GESl:EDULEER 

Figuur 2.6 · Perspektiewe van instandhouding 
(Ettkin & Jahnig, 1986:51) 

2.4.2 Verbeteringsinstandhouding 

Die oogmerk van verbeteringsinstandhouding is om die 

waarskynlikheid van toekomstige instandhouding te verminder, 

selfs te verwyder (Patton, -1980:199). Dit neem gewoonlik die 

vorm aan van herontwerp en modifikasies. Hierdie vorm van 

instandhouding word hoofsaaklik aangewend waar veiligheid of 

groat afwykings ter sprake kom. 
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2.4.3 Voorkomende instandhouding 

Voorkomende instandhouding word uitgevoer in die paging om 

toerusting in 'n spesifieke operasionele toestand te hou. Dit 

word gedoen deur middel van 'n proses van sistematiese 

inspeksie, opsporing en voorkoming van waarskynlike falings 

(Patton, 1980:200). 

Die bepaling van watter toerusting ingesluit moet word in 'n 

program van voorkomende instandhouding, asook die omvang van 

voorkomende instandhouding, is deel van die program om die 

instandhoudingsfunksie te optimiseer. Latere hoofstukke sal 

die optimisering van instandhouding in meer detail vervat. 

Wat egter belangrik is, is dat nie alle toerusting aan 'n 

voorkomende instandhoudingsprogram onderwerp hoef te word nie. 

Soos aangedui in figuur 2.7 word die beste resultate met 

voorkomende instandhouding verkry waar die manifestasie van 

die falingspatroon geleidelik oor 'n tydperk voorkom 

(Patton,1980:201). 

Die ontwikkeling van so 'n program is 'n sistematiese proses 

wat uiters versigtig benader moet word. Volgens Herbaty 

(1983:29) moet almal betrokke by die ontwikkeling van so 'n 

program, duidelik kennis neem dat : 

Alle tyd gespandeer aan die ontwikkeling van so 'n 

program is 'n uitgawe wat aftrekbaar is van wins. 

'n Toename in instandhoudingskoste kom aanvanklik 
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Figuur 2.7 

SKIELIKE FALING 

\ 
VINNIGE AGTERUITGANG 

STADIGE AGTERUITGANG 

INSPEKSIES 

NIE LONEND NI E 

INSPEKSIES 

l1INDER-L ONEND 

INSPEKSIES 

BAIE LONEND 

Spoed van faling vs voordeel uit inspeksie 
(Patton, 1980:201) 

voor na die instelling van 'n voorkomende instand­

houdingsprogram. Eers as die voordelige effek 

realiseer, sal bespar i ngs realiseer. 

Die mees bevoegde persone moet gebruik word met die 

ontwikkeling van so 'n program. 

Die doel van voorkomende instandhouding is dus hoofsaaklik om 

die regte take op die regte tyd uit te voer, en dus om 

produksieverliese te bekamp deur produksietoerusting diensbaar 
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te hou met minimum koste daaraan verbonde. Oor die algemeen 

behels die take van 'n program van voorkomende instandhouding 

die volgende: 

insameling van aanlegdata 

- koste analise 

- inspeksie en rapportering 
, 

- diens en smering 

- rekordhouding 

- voorspelling van falings. 

Di~ insameling van data en die anali~e van koste is fundamen­

teel tot enige program van voorkomende instandhouding. 

Onverdagte probleme word so blootgele asook items met ' n hoe 

koste-intensiteit. Die bestudering van die geskiedenis van 

toerusting kan lei tot verbeterde ontwerpe en produktiwiteit. 

So ook kan inspeksies, dienste en smering falings voorkom. 

Die effektiwiteit van analises is weer in 'n groat mate 

gekoppel aan die effektiwiteit van rekordhouding. 

Volgens Herbaty (1983:28) moet daar egter kennis geneem word 

dat verskeie grade van voorkomende instandhouding kan voorkom, 

wat kan wissel van geen voorkomende instandhouding tot 'n 

graad wat ontwerp is vir zero defekte. Hierdie grade van 

voorkomende instandhouding word vervolgens bespreek. 

23 



2.4.3.1 100% Falingsinstandhouding 

Toerusting onder hierdie indeling word eers hestel indien 'n 

faling voorkom. Geen voorkomende instandhouding word dus 

uitgevoer nie. Gewoonlik het hierdie tipe toerusting geen 

invloed op die lewering van produksie nie. 

2.4.3.2 Falingsinstandhouding met geringe smering 

Hierdie is basies dieselfde as 100% falingsinstandhouding, 

behalwe dat geskeduleerde smering plaasvind as deel van 'n 

voorkomende instandhoudingsaksie. 

2.4.3.3 Geringe voorkomende instandhouding 

Hierdie sisteem bestaan hoofsaaklik uit: 

die nodige smering 

inspeksie, verstelling en herstel wat gekoppel is 

aan tyd, byvoorbeeld een uur per dag. Enigiets meer 

as die hipotetiese tyd word gerapporteer en word 

beplande instandhouding. 

Die rapportering na inspeksies dien as aanwyser van die 

doelmatigheid van die voorkomende instandhouding. 

2.4.3.4 Totale voorkomende instandhouding 

Hierdie sisteem word normaalweg toegepas op kritiese 
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toerusting wat produksie direk be1nvloed. Dit behels alles 

soos in geringe voorkomende instandhouding, maar maak ook 

voorsiening vir periodieke vervanging van onderdele en 

opknapping. 

2.4.3.5 Voorkomende instandhouding ontwerp vir zero defek 

Hierdie sisteem behels alles soos in totale voorkomende 

instandhouding. Dit behels ook verder die analise van 

kritiese probleme. Dit beteken die ondersoek van kritiese 

probleme wanneer dit voorkom, en die herontwerp en herstel 

daarvan sodat die herhaling daarvan bekamp kan word. Dit 

behels ook verder die toepassing van die konsep van geleent­

heidsinstandhouding. Dit beteken dat met die voorkoms van 

staantyd, inspeksies, dienste en herstel (indien nodig) 

uitgevoer word ongeag dit op skedule is of nie. 

2.5 BETROUBAARHEIDSGESENTREERDE INSTANDHOUDING 

"RCM replaces virtually nothing in existing planned 

maintenance systems. It is simply an enhancement of most 

systems, in that it provides a logical procedure for preparing 

or reviewing the content of maintenance schedules where none 

existed before. As a result, it does not require much in the 

way of changing existing ways of doing things. Instead, it 

entails learning how to apply new skills which greatly 

increase the effectiveness of what most of us are doing 

already." - Moubray (1985:KI.12) 
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2.5.1 Inleiding 

Die toepassing van die logika van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhouding (BGI), is nie 'n wonder oplossing vir alle 

betroubaarheidsprobleme nie. Dit sal egter instandhoudings­

take en modifikasies identifiseer wat nodig is om betroubaar­

heidsprobleme op te los. Dit sal resulteer in 'n program wat 

sal verseker dat die betroubaarheid bereik word wat inherent 

is aan die toerusting self. Tradisionele konsepte van geske­

duleerde instandhouding, en veral die neiging wat in die 

vervaardigingsindustrie bestaan om op geskeduleerde herbouings 

as wapen teen moontlike falings te vertrou, word as die 

grootste struikelblok ter bereiking van effektiewe instand­

houdingsbestuur gesien. 

2.5.2 Grondbeginsels van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhouding 

Nowlan en Heap (1978:494) verklaar dat BGI op 'n aantal 

beginsels berus wat as voorvereiste tot suksesvolle 

implementering gestel word: 

Geskeduleerde instandhouding kan verseker dat die 

inherente betroubaarheid van toerusting gehandhaaf word, 

maar geen vorm van instandhouding kan betroubaarheid 

verbeter tot vlakke bo dit waarvoor toerusting of 

onderdeel ontwerp is nie. 

Die ontwerpeienskappe van toerusting bepaal die gevolge 
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van enige faling, en dus ook die koste verbonde aan die 

voorkoming van die faling. 

Daar is geen "regte ouderdom" waarvolgens geskeduleerde 

herbouings die betroubaarheid of beskikbaarheid van 

toerusting sal verbeter nie. 

Inspeksies is die effektiefste taak of hulpmiddel van 

geskeduleerde instandhouding. 

'n Geskeduleerde instandhoudingsprogram is dinamies. 

Veranderinge maak deel uit van die normale ontwikkeling­

siklus van alle nuwe toerusting. 

Die inwin van inligting is noodsaaklik gedurende die 

leeftyd van die toerusting, aangesien besluite gebaseer 

word op die gedrag van toerusting. 

Die BGI program behoort dus altyd besparings tot gevolg he, 

aangesien dit onnodige en onproduktiewe instandhouding beperk. 

2.5.3 Die ouderdom / betroubaarheid verwantskap 

Die grondbeginsels van BGI word volgens Nowlan en Heap 

(1978:6) op 'n deeglike ontleding van die volgende vrae 

gebaseer 

Hoe vind 'n spesifieke faling plaas? 

Wat is die gevolge van die faling? 

Wat is die effek van voorkomende instandhouding? 

Tot onlangs is daar algemeen aanvaar dat die meeste onderdele 
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min of meer 'n vasgestelde leeftyd het. Volgens hierdie 

beginsel behels voorkomende instandhouding bloot die 

versameling van genoegsame inligting om die mees waarskynlike 

leeftyd van toerusting te bepaal, en om dan die instandhouding 

van die betrokke onderdeel so te .skeduleer dat daar 

dienooreenkomstig opgetree sal word voordat die onderdeel 

normaalweg sou faal. Hierdie metode geld inderdaad vir die 

instandhouding van eenvoudige tipes onderdele ,. veral waar die 

onderdeel 'n duidelike falingspatroon volg. Die teenoor­

gestelde geld egter vir meer ingewikkelde toerusting. Ses 

verskillende falingspatrone, soos in figuur 2.8 getoon, word 

deur Nowlan en Heap (1978:46) geidentifiseer. Al die 

falingspatrone dui die verwantskap tussen betroubaarheid en 

falingsfrekwensie aan. 

Figuur 2.8 (a) en (b) word veral by meer eenvoudige tipes 

toerusting aangetref en namate die kompleksjteit van 

toerusting toeneem, verhoog die waarskynlikheid dat die 

falingspatrone soos in figuur 2.8 (c), (d) en (e) getoon, 

aangetref sal word. Studies deur United Airlines (Nowlan & 

Heap, 1978:45) het in werklikheid getoon dat die falings­

patroon in figuur 2.8 (e) ongeveer by 68% van alle onderdele 

aangetref word . 

. < 

Die waarskynlikheid van 'n faling mag wel geleidelik toeneem, 

maar daar is normaalweg geen spesifieke "regte ouderdom" 

waarop die waarskynlikheid sodanig toegeneem het dat die 

vervanging die algehele betroubaarheid van die item sal 
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CONSTANTE FALINGS YAAR SCYNLICHEID 

GEVOLG DEUR SCIELIXE TOENAHE 

HO E AA NVANXLIXE TALI NGSWAARSXYNLIXHEID 

DAN CONSTANTE VERLOOP TOT BEREICING 

VAN LEEFTYDEINDE 

TOENEHENDE FALINGS YAAR SXYNLICHEID 

( GEEN REGTE OUDERDOH NIE ) 

LAE AANVANCLICE FALINGSYAARSCYNLICHEID 

DAN VINNIGE TOENAHE TOT CONSTANTE YAARSXYNLIXHEID 

CONSTANTE FALINGS YAARSXYNLIXHEID 

ONGEAG OUD ERDOH 

HOE AANVANXLICE FALINGSYAARSCYNLICHEID 

DAARNA CONSTANTE VERL OO P 

Figuur 2.8 Falingspatrone 
(Nowlan & Heap, 1978:46) 

( a ) 

FALINGS­
AARSJ::Ylf'L It:HE ID 

1--) 

'"k ___ ) 
,.,1~ 
,., I._____ 
,-,1-
,., I~-

BEDRYFSOUDERDOl'f. 

verbeter nie. In werklikheid sal geskeduleerde vervanging of 

herbouing van 'n komplekse item slegs die falingstempo van 

hierdie item versnel, aangesien daar dan voortdurend 'n hoe 

falingswaarskynlikheid in 'n andersins stabiele stelsel 

ingebou word. 

2.5.4 'n Instandhoudingsprogram vir nuwe toerusting 

Die geskeduleerde instandhoudingsprogram vir nuwe toerusting 
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moet ontwikkel word nog voordat die toerusting in bedryf 

gestel word. Dus bestaan daar bykans geen inligting waarop 

voorkomende instandhoudingsbesluite gebaseer kan word nie. 

Alhoewel dit in sommige gevalle moontlik is om sekere 

hoeveelheid toetsinligting te bekom, word inligting ten 

opsigte van die betroubaarheid van toerusting slegs uit 

bedryfservaring verkry. Die probleem bestaan dus dat die 

inligting wat benodig word om 'n voorkomende instandhoudings­

program op te stel, onbekombaar blyk te wees. Nowlan en Heap 

(1978:78) beweer dat die probleem in werklikheid nie net die 

gebrek aan noodsaaklike inligting is nie, maar ook 'n gebrek 

aan kennis aangaande die aard van inligting wat benodig word. 

Die oplossing tot hierdie probleem is die gestruktureerde 

betroubaarheidsgesentreerde besluitnemingsproses wat volgens 

Nowlan en Heap (1987:78) op die gevolge van 'n spesifieke 

faling gebaseer word. 

RCM Consultants (1991 :030.1) stel verskillende fases tydens 

die ontwikkeling van 'n betroubaarheidsgesentreerde instand­

houdingsprogram voor en word in figuur 2.9 getoon. Dit 

bestaan uit die volgende strategiese stappe naamlik: 

Klassifisering van toerusting in verskillende kategoriee 

van belangrikheid. 

Identifisering van die belangrikste items in elke 

kategorie waarvan die faling daarvan drastiese gevolge 

kan he. 

Evaluering van die instandhoudingsbenodigdhede vir elke 
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item wat as belangrik geklassifiseer is. 

Identifiseer die items waarvoor daar nie toepaslike 

voorkomende take geidentifiseer kan word nie. 

Selekteer aanvanklike tydskedules waarop take uitgevoer 

moet word. 

Groepeer hierdie take saam vir uitvoering en bepaal die 

benodigde inligting wat as terugvoering vereis word. 

BELEID 

SELEJ:TEER 

TOERUSTINO 

ONTLEED FALINOS 

EN OEVOLOE 

HATERIAAL - SELE.l:TEER - INLIGTING - -BEHOEFTES TA.l:E BEHOE FTES 

BGI TAKE 

DIENSTE EN I NSTANDHOUDINOS 
VETLI.1:E TA.l:E 

SHERINGS 5.1:EDUL E S 

1 
I 

HANNEl:RAG 

BEHOEP' TES 

Figuur 2.9 Ontwikkeling van die instandhoudingsprogram 
(RCM Consultants, 1991 :030.1) 

2.5.5 Die BGI besluitnemingsproses 

Betroubaarheidsgesentreerde instandhouding is gebaseer op die 
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konsep dat: 

'n faling 'n onbevredigende toestand is 

Nowlan en Heap (1987:18) se dat daar twee tipe falings is 

naamlik: 

funksionele falings (gewoonlik gerapporteer deur 

bedryfspersoneel) 

potensiele falings (gewoonlik gevind deur instand­

houtlingspersoneel) 

Die gevolge van 'n funksionele faling bepaal gewoonlik die 

omvang en dringendheid van die instandhoudingstaak. Die 

gevolge van 'n faling val in vier kategoriee naamlik: 

Veiligheidsgevolge 

bedreig. 

die veiligheid van mense word 

Bedryfsgevolge : die ekonomiese verlies as gevolg van 

produksieverliese en herstelkoste. 

Nie-bedryfsgevolge die ekonomiese verlies van 

herstelkoste. 

Versteekte falingsgevolge : die faling van 'n versteekte 

funksie verho~g die risiko vir ernstiger falings. 

Die toepaslikheid van 'n voorkomende instandhoudingstaak word 

bepaal deur die falingskarakteristieke van die eenheid. Die 

BGI besluitnemingsdiagram is dus 'n logiese proses om te 

bepaal of 'n geskeduleerde voorkomende instandhoudingstaak 

nodig is of nie. In kort kan die BGI logika soos in 
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figuur 2.10 opgesom word. 

IS DIE FALING OPSIGTELIX 

VIR BEDRYFSPERSONEEL 

GEDURENDE NORHALE 

UITVOERING VAN PLIGTE ? 

JA NEE 

VEROORSAAr DIE FALING 

' N VERLIES VAN FUNrSIE 

or SEXONDERE SXADE WAT 
BEDRYFSVEILIGHEID DIREK 

rAN BEINVLOED ? 

VERSTEEXTE GEVOLGE 

JA NEE 

VEILIGHEIDSGEVOLGE 

BEDRYFSGEVOLGE 

HET DIE FALING ENIGE 

NEGATIEWE INVLOED OP 

DIE NORnALE 

BEDRYFSVERHOE? 

JA NEE 

NI E-BEDRYFSGEVOLGE 

Figuur 2.10 Klassifisering van falingsgevolge 
(Nowlan & Heap, 1978:88) 

Tydens die tweede fase van die besluitnemingsproses, word die 

relevante geskeduleerde voorkomende instandhoudi ngstaak 

bepaal . Die gestruktureerde besluitnemingsproses (Nowlan & 

Heap , 1978:92), vir elkeen van die vier moontlike f~lings­

kategoriee is dieselfde, en word in figuur 2 . 11 aangetoon. 
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I VEILIGHEIDS / BEDRYFS / NIE-BEDRYFS / VERSTEEXTE GEVOLGE 

IS ' N TOESTANDSGEBASEEROE 

TAAX OH POTENSIELE 

FALINGS TE IDENTIFISEER 

TOEPASLII: EN 
XOSTE-EFFEJ:TIEF? 

JA 

I NEE 

TOESTANDSGEBASEERDE IS HERVERX TOEPASLIK 

TAAX EN EFFEJ:TIEF Ot! 

(INSPEZ:SIEJ DIE FALINGSFREZ:YENSIE 

I 

Figuur 2.11 

TZ: V!:RLAAG ? 

JA 

I NEE 

I 

IS VERVAHGING TO~PASLir 

H?:RSTEL EN EFFEXTIEF OH DIE 
TALINGSTREXYENSIE TE 

VERLAAG or on FALINGS 
TE VOORXOH 7 

JA NEE 

I I 

VERVANG G?:EN GESJ:EDULEERDE 

INSTANDROUDING 

Bepaling van die mees toepaslike taak 
(Nowlan & Heap, 1978:90) 

I 

Nadat die verskillende geskeduleerde voorkomende instand­

houd i ngstake bepaal i s, is dit uiters noodsaakl i k dat die 

koste-effektiwi teit van die spesif i eke t ake noukeurig 

geevalueer word. 

In figuur 2.12 word die die koste- effektiwiteitsbesluit van 

Nowlan en Heap (1978:101) op 'n logiese man i e r u i teengesit. 

Slegs die take wat koste- effekt ief blyk te wees, word in die 

f i nal e geskedul eerde i nstandhoudingsprogr am inges l u i t. 

34 



TAAi: IS 

J::OSTE-

EFFEJ:TIEF 

Figuur 2.12 

IS FALINGS-

FREJ:WENSIE 

HOOG ? 

I NEE 
JAi 

BET DI E 

FALING 

BEDRYFSGEVOLGE? 

J A I NEE 

TOON TOEPASLIJ:E 
EN VERJ::LU::E DATA JA HOE HERSTELJ::OSTE 

DIE NOODS AAJ::LIJ::HEID 
VAN DIE VOO R- PF BE DRYFSJ::OSTE ? 

GESTELDE VERJ: ? 

. JA NEE INEE 

REGVERDIG ' N 
EJ::ONOMIESE ONTLEDING 

DIE NO ODSAAJ::-
LIJ:HEID VAN DIE TAAJ:: ? 

JA NEE 

I 
TAAJ: IS TAAJ: IS NIE TAAJ: IS NIE 

J:OSTE- JCOSTE- JCOSTE-

EFFEJ::TIEF El"l"EJ::TIEI" NIE El"l"Et:TIEF NIE 

Bepaling van die koste-effektiwiteit 
(Nowlan & Heap , 1978:101) 

Die BGI take wat deur middel van hierd i e gestruktureerde 

proses bepaal is, verteenwoordig die betroubaarheids-

gesentreerde voorkomende instandhoudingsprogram. Alle normale 

smer ingstake, versieni ngs en we tlik verpligte tak e word by die 

BGI take gevoeg, om die totale geskeduleerde i nstandhoudings-

progr am te vorm. Die finale stap is dan om alle take, na 

gelang van beskikbare hulpbronne en benodigde tye, in 

instandhoudingskedules saam te vat. Hieruit kan benodigdhede 

ten opsigte van mannek rag, materiaal, onderdele en inligting 

bepaal word. 
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2.5.6 'n Instandhoudingsprogram vir bestaande toerusting 

Volgens Nowlan en Heap (1978:137) geld hierdie besluitnemings­

proses ook vir die ontwikkeling van 'n instandhoudingsprogram 

vir toerusting wat reeds in bedryf is. Sodanige ontleding 

word deur groter beskikbaarheid van inligting aangaande 

falingsfrekwensies, en die ekonomiese gevolge van falings 

vergemaklik. Die meeste versteekte falings is moontlik al 

geidentifiseer, en inligting aangaande betroubaarheids­

eienskappe is meer geredelik beskikbaar. 

Die nuwe BGI program moet met die minimum verwysing na die 

bestaande geskeduleerde program ontwikkel word, en die twee 

programme moet slegs vergelyk word nadat die nuwe program 

volgens die prosedure vir nuwe toerusting ontwikkel is. 

Wanneer die nuwe BGI program met die bestaande program 

vergelyk word, behoort die volgende eienskappe waargeneem te 

word (Nowlan & Heap, 1978:138) : 

daar sal eenhede wees wat voorheen nie gesien is as 

instandhoudingsintensiewe eenhede nie 

daar sal kleiner hoeveelhede eenhede wees waarvoor 

geskeduleerde instandhouding gespesifiseer word 

daar sal 'n vermindering wees van geskeduleerde herwerk 

take 

daar sal 'n verhoging wees in die aantal toestands­

gebaseerde take 

daar sal 'n aantal totale nuwe take wees 
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daar sal 'n toename wees in die hoer vlak van instand­

houdingstake 

die totale geskeduleerde instandhoudingstake sal 

verminder, terwyl smering en dienste ongeveer dieselfde 

bly. 

Alhoewel daar aanvanklik dalk 'n verhoging in die omvang van 

instandhouding kan plaasvind, behoort die nuwe program egter 

minder arbeidsintensief te wees. Weerstand teen verandering 

is egter 'n aspek wat baie aandag sal moet kry by die 

implementering van die nuwe program. 

2.5.7 Beperkings van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhouding 

Die BGI konsep het veral onder die vervaardigingsindustriee in 

Suid Afrika groot aanhang verkry. Volgens Moubray 

(1985:KI.12) het sommige ondernemings alreeds die volgende 

prestasies behaal deur die toepassing van BGI: 

tot 70% vermindering van instandhoudingskedules 

die kansellasie van geskeduleerde herbouings 

tot 40% vermindering van arbeid 

tot 40% vermindering van instandhoudingsuitgawes. 

Ongeag hierdie feite, is BGI egter nie sonder beperkings nie. 

Volgens Kruger (1985:A10.2) moet bestuurders nie BGI as 'n 

wondermiddel sien nie, en hou hy die volgende as die 

belangrikste beperkinge van BGI voor: 
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Goeie kennis van die eienskappe en falingsmodes van 

toerusting word vereis ten einde al die inherente 

voordele van BGI te realiseer. 

Goeie agtergrond van toestandsmoniteringstegnieke word 

vereis. 

Vanuit 'n instandhoudingsoogpunt gesien, is baie tipes 

toerusting swak ontwerp. Waar die komponent nie deur 

rugsteuntoerusting ondersteun word nie, en waar 

toestandsmonitering nie moontlik is nie, dui BGI slegs op 

die behoefte aan herontwerp of verandering. 

2.6 TOESTANDSMONITERING 

2.6.1 Inleiding 

Kruger (1985:A10.2) noem dat die kennis van toestands­

moniteringstegnieke 'n voorvereiste is vir die effektiewe 

toepassing van die konsep van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhouding. Volgens Neale (1985:A1 .3) is toestands­

monitering ideaal vir aanlegte met komponente wat progressiewe 

falingspatrone het. 

2.6.2 Algemene aspekte van toestandsmonitering 

Die basiese beginsel van toestandsmonitering is die keuse van 

die basis waarteen gemeet gaan word en of hierdie basis 

sensitief is vir die agteruitgang van die toestand van die 

toerusting. Gereelde toepassing van die moniteringstegniek 

sal dan 'n aanduiding gee of enige abnormale tendense voorkom 
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(Dunlop, 1990:135). 

Indien daar enigsins pro-aktief opgetree kan word, is dit 

belangrik om die minimum tyd tot die faling van 'n komponent 

te bepaal. Vir suksesvolle implementering van toestands­

monitering, moet die tyd tussen die neem van lesings minder 

wees as die minimum tyd tussen falings, of wanneer die 

parameter kritiese afmetings bereik. 

Daar is twee vlakke van toestandsmonitering naamlik: 

Diagnose 

Prognose 

Dit is die opspoor van potensiele probleme. 

Dit is die bepaling van die presiese karakter 

van die probleem . 

Die diagnose kan tot op 'n redelik lae vlak gebruik word, en 

kan selfs outomaties gedoen word. Prognose daarenteen, vereis 

'n hoer vlak van kennis en moontlik meer gevorderde 

toerusting. 

Volgens Neale (1985:A1 .5) word die volgende vier metodes as 

die mees algemene vorms van toestandsmonitering aanvaar: 

Inspeksies 

Vibrasiemonitering 

Tribologie (olie analise) 

Kwaliteitskontrole. 
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2.6.3 Die instelling van 'n toestandsmoniteringsprogram 

Indien 'n onderneming beweeg na 'n stelsel van toestands­

gebaseerde instandhouding, moet aanvaar word dat dit ongeveer 

twee tot vyf jaar gaan neem om volledig gevestig te word 

(Maxwell, 1988:75). Dit is hoofsaaklik as gevolg van die 

leerkurwe benodig om genoegsame inligting in te win, asook die 

korrekte interpretasie daarvan. 

Volgens Neale (1985:A1 .14) is dit oor die algemeen die beste 

om, as 'n begin, toerusting aan te skaf (vibrasiemonitering) 

en aanvanklik lesings te neem voor afsluitings, en dan die 

afsluitings te gebruik om die informasie te · verifieer. 

Hierdeur sal ondervinding verkry word, asook die basiese 

inligting waaruit 'n volledige program en parameters vir 

toestandsmonitering ontwikkel kan word. 

Daar is egter twee vername nadele verbonde aan die toepassing 

van toestandsmonitering. Moniteringstoerusting is relatief 

duur, en dus moet die koste-effektiwiteit van toestands­

gebaseerde instandhouding baie deeglik oorweeg word. Verder, 

alhoewel gereelde metings eenvoudig van aard mag wees, word 

geskoolde personeel benodig om lesings te ontleed en om 

korrektiewe aksies aan te beveel (Dunlop, 1990:136). 

2.7 SAMEVATTING 

'n Omvattende optimiseringsproses kan tot gevolg he dat nie 

net falings tot 'n minimum beperk word nie, maar ook dat 
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instandhoudingskoste gesny en produktiwiteit verbeter word. 

Die take wat deur die instandhoudingsdepartement verrig word 

is verbasend divers (Tersine, 1983:38). Dit sluit in herstel, 

smering, inspeksie, diens, opknap en verf. Dan is daar nog 

korrektiewe en voorkomende instandhouding, wat soms meer 

gesofistikeerde vaardighede vereis. Gewoonlik word 

voorkomende instandhouding nagestreef om die impak van 

korrektiewe instandhouding tot die minimum te beperk. 

Die effektiewe funksionering van instandhouding is dus in 'n 

groot mate gekoppel aan die instelling van 'n program van 

toestandsgebaseerde voorkomende instandhouding. Hierdie 

hoofstu~ het 'n oorsigtelike opsomming gegee van die basiese 

beginsels en tipes van instandhouding. Die strategie wat 

ontwikkel moet word vir die effektiewe funksionering van die 

instandhoudingsfunksie, kom dus neer op die gebalanseerde 

samestelling van hierdie beginsels en tipes instandhouding. 
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HOOFSTUK 3 

DIE OPTIMISERING VAN INSTANDHOUDING 

3.1 INLEIDING 

Die nie-beskikbaarheid van produksietoerusting is sekerlik die 

grootste probleem wat die instandhoudingsbestuurder in die 

gesig staar. - Die bestaande instandhoudingstrategie van 'n 

onderneming kan beslis verbeter indien van die volgende 

simptome voorkom: 

Begroot deur die vorige jaar se begroting te neem plus, 

se 10%. 

Wag vir 'n faling om te gebeur, en tree dan op. 

Die waarde van voorraad in die stoor is hoog, maar is 

steeds dikwels uit voorraad. 

Onsekerheid bestaan oor waar en hoe skedules ontstaan 

het. 

'n Afsluiting word beplan, dan word vergader om te 

besluit watter werk verrig moet word. 

Indien hierdie simptome tiperend is van die onderneming se 

instandhoudingstrategie, is die waarskynlikheid volgens die 

outeur groot dat die situasie die volgende sal weerspieel : 
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Toerusting 

Instandhoudings 
konsep 

Sisteme 

Posisie in 
onderneming 

Bestuur 

Aksie benodig 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

Toerusting = 'n objek van instand­
houding, maar gladnie deel van die 
proses van instandhoudingsbestuur 
nie. 

Herstel gebreekte toerusting. 

Nie geformaliseer nie. 
Bestuur vertrou baie sterk op inlig­
ting van instandhoudingspersoneel. 
Krag van die sisteem le in wat mense 
weet en kan onthou. 

Insta dhouding word gesien as 'n 
nodige euwel. 
Krisis bestuur. 
Inligting wat wel beskikbaar is, is 
histories van aard. 

Slegs besig om huidige probleme te 
hanteer. 

Opgradering van sigbaarheid van 
instandhouding. 
Optimiseer. 
Strategiese bestuur. 

Die optimiseringsproses ter vestiging van 'n strategiese 

benadering tot instandhouding is gewoonlik lank en moeisaam. 

Daar moet nie staat gemaak word dat grootskaalse veranderinge 

onmiddellik waarneembaar gaan word nie. Daar moet egter 

doelwitte gestel word wat nagestreef kan word. Volgens die 

outeur behoort hierdie doelwitte soos volg te wees : 

Toerusting 

Instandhoudings 
konsep 

* 

* 

Toerusting = aktiewe en integrale 
deel van die strategie met geiden­
tifiseerde gedragspatrone. 

Dit definieer die gedragspatrone van 
toerusting. 
'n Allesomvattende instandhoudings­
konsep is ontwikkel. 
Hierdie konsep is die dryfveer agter 
die bestuursbenadering. 
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Sisteme * Duidelike gedefinieerde en geposi­
sioneerde ondersteuningstelsels. 
Leiding en beheer word afgewentel tot 
laer vlakke en word aktief onder­
steun. 

Posisie in 
onderneming 

* Strategiese doelwitte van die onder­
neming en instandhouding ten volle 
geintegreer. 

Bestuur * 

Prominente sigbaarheid van instand­
houding. 
Duidelik gedefinieerde prestasie­
standaarde. 

Aksies van mense fokus op die 
behoeftes van d i e toerusting. 
Verkry logistieke steun vanaf toesig­
houers en vakmanne. 
Fokus verskuif tot 'n gebalanseerde 
verhouding tussen prestasie van 
toerusting en die instandhoudings­
konsep. 

Aksie benodig * Voortdurende aanpassing van instand­
houdingskonsep. 
Konstante verbetering in reaksie op 
gedragspatrone van toerusting. 

Die hele proses van optimisering van die instandhoudings­

funksie wentel om drie basiese en interafhanklike besluit­

nemingskriteria (Wild, 1985:360): 

Watter toerusting moet ingesluit word by die 

instandhoudingsprogram? 

Watter tipe instandhouding is toepaslik op elke tipe 

toerusting? 

Hoe moet die instandhoudingsfunksie georganiseer 

word? 

Hierdie hoofstuk sal 'n oorsig gee oor hoe die optimiserings­

proses benader behoort te word. Hoofstuk 5 sal meer detail 
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verskaf ten opsigte van sekere aspekte van die optimiserings­

proses. 

3.2 DIE INSTANDHOUDINGSFUNKSIE 

3.2.1 Inleiding 

Om meer insig te kry tot die optimiseringsproses, moet die 

werking van die instandhoudingsfunksie verstaan word. Die 

inscandhoudingsfunksie bestaan hoofsaaklik om 'n diens te 

lewer aan die produksieproses (Dutt, 1986:28). Dit het dan 

ten doel dat die toerusting en die produksie aanleg veilig, 

betroubaar en beskikbaar is. Dit moet bereik word teen die 

minimum totale koste en hoogste effektiwiteit. Hierdie is dus 

ook die hoof-doelwitte van die optimiseringsproses. 

3.2.2 Die funksionering van die instandhoudingsfunksie 

Die instandhoudingsfunksie kan grafies soos in figuur 3.1 

voorgestel word. 

Die uitsette van die instandhoudingsfunksie is dus 'n maatstaf 

van die toestand van die toerusting. In meeste van die geval­

le is die beskikbaarheid van die toerusting vir produksie, met 

ander woorde aanlegbeskikbaarheid, die parameter wat gemeet 

word. 

Die insette tot die instandhoudingsfunksie is die hulpbronne 
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INSETTE 

INSTANDHOUDING-5-

HULPBRONNE 

- ARBEID 

- -ONDERD ELE 

- G-EREEDSJ:AP 

,, 

- frERUG-VOER / I -
: J:ONTROLE I -

Jl 

, ' 
I I - PROSES - I I 

AJCTIVITEITE 

- HERSTEL BREEKSTOPPE 

- TOESTANDSl!ONITERING-

- HERBOU 

- INSPEJ:TEER 

- Sl!ERING-

- l!ODIFU'. ASIES 

Figuur 3. 1 Die instandhoudingsfunksie 
(RCM Consultants, 1991 :1 .3) 

UITSETTE --
TOESTAND VAN 

TOERUSTING-

- BETROUBAARHEID 

- BESJ:IJ:BAARHEID 

- INSTANDHOUBAARHEID 

- VEILIGHEID 

wat beskikbaar is ter uitvoering van instandhouding. In 

meeste gevalle is dit arbeid en onderdele. 

Die proses kan gesien word as die instandhoudingsaktiwiteite 

wat plaasvind. Die mees uitstaande aktiwiteite is gewoonlik 

die herstel van falings, skedul es, opknapping, herbouing, 

dienste, modifikasies, inspeksies en vervanging. 

Die oogmerke van die instandhoudingsfunksie moet dus gerig 

wees op die optimale benutting van die insette, en die mak­

simering van die uitsette. Dit is waaroor die instandhoudings-
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bestuurder beheer het. Gewoonlik is die marges op verhoogde 

produksie, as gevolg van die hoer beskikbaarheid van pro­

duksietoerusting groter as die besparing op arbeid en 

onderdele. Daarom sal die nastrewing van die verhoging van 

aanlegbeskikbaarheid voorrang geniet (Dunn, 1990:71). 

Dit is dus logies dat die oogmerke van die instandhoudings­

funksie behoort te wees 

3.2.3 

optimale beskikbaarheid en veiligheid 

verlenging van verwagte lewe van toerusting 

laagste moontlike instandhoudingskoste per eenheid 

geproduseer 

optimale benutting van arbeid 

optimale benutting van materiaal en onderdele. 

Die beheer van instandhouding 

Beheer is nodig om te verseker dat die prestasiestandaarde wat 

gestel is, wel bereik word. Dit impliseer ook die instelling 

van regstellende optrede indien die prestasie nie voldoende is 

nie (Higgins,1973:9). 

3.2.3.1 Die basiese beheerproses 

Die beheerproses vir instandhouding is presies dieselfde as 

vir produksie. Om die waarheid te se, dit is dieselfde vir 

alles wat gemeet word. Dit omvat drie basiese stappe naamlik: 

47 



die stel van 'n standaard 

meet die prestasie teen die standaard 

korrektiewe optrede i ndien enige afwyking voorkom 

Volgens RCM Consultants (1991 :1 .3) le die waarde van beheer 

opgesluit in die terugvoersiklus van die beheerproses (figuur 

3.2). Die meeste bestuurders meet gewoonlik prestasie, 

vergelyk dit met standaarde, en identifiseer afwykings. Waar 

die meeste sisteme egter platval, is waar korrektiewe optrede 

vereis word. Hier moet ' n program ontwikkel word wat die 

regte korrektiewe optrede inisieer by die identifisering van 

'n afwyking. Ook moet daar verseker word dat hierdie program 

wel uitgevoer word sodat die gestelde prestasiestandaarde wel 

bereik word. 

H 

ANAL I SEER 

OORSA KE 

H 

KORREKTIEWE 

OPTREDE 

I:t1PLE:t1E NTEER 

KORREKTIEWE 

OPTREDE 

H - PRE ST AS IE -
Figuur 3.2 Die basiese beheerproses 

(RCM Consultants, 1991 :1 .3) 
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Die meting van prestasie kan op verskeie maniere bewerkstellig 

word. Verskeie verhoudings (sien hoofstuk 7) kan gebruik word 

om die prestasie van die instandhoudingsdepartement as geheel 

te meet. Verder sal toestandsmonitering die prestasie van 

individuele toerusting aandui. 

Dit is egter belangrik dat daar nie net suiwer op afwykings 

gekonsentreer moet word nie. Afwykings van standaarde moet 

ook geinterpreteer word. Die toename in staantyd van 1% op 'n 

spesifieke stuk toerusting kan 'n groter invloed he as 

byvoorbeeld die 20% toename in staantyd van 'n ander stuk 

toerusting. 

Dit kom dus daarop neer dat daar meer n~ uitsonderings gekyk 

moet word, en dat bestuurders hul aandag moet bepaal op dit 

wat die belangrikste is. 

3.3 OPTIMALE INSTANDHOUDINGSBESTUUR 

Die instandhoudingsoptimiseringsprogram moet gevolglik lei tot 

meer effektiewe, sowel as doeltreffende instandhouding. 

Optimiseringsprojekte bereik egter selde hul volle potensiaal. 

Die rede hiervoor is dat die meeite optimiseringsprogramme 

streef om prestasie so na as moontlik aan gestelde standaarde 

te kry. Om egter werklike deurbrake te bewerkstellig, is dit 

van strategiese belang dat die standaarde ook bevraagteken _ 

moet word (RCM Consultants, 1991 :1 .3). Die bevraagteken van 

standaarde kan baie goed aan die hand van figuur 3.3 
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gemot i veer word. 

Die f i guur toon nie-beskikbaarheid teenoor tyd vir ' n spesi-
' 

fieke stuk toerusting . ' n Skielike toename in d i e nie-

beskikbaarheid behoort vinnig deur die beheersisteme bespeur 

en reggestel te word. Dit behoort dan die prestasie terug te 

bring na die gestelde standaard. Die meegaande produksie­

verlies as gevolg van 'n verslapping in beheer is dus 

10~ 

A 
~ 
~ z 
< 
< 
~ 
~ 

5~ 
w 
~ 
0 
~ 
~ w 
w 

Figuur 3.3 

SPORADIESE VERLIESE AGV 

VERSLAPPING IN ~ONTROLE 

TYD 

VOORTDURENDE VERLIES AGV 

AANVAARD I NG VAN VASGES TELDE 

STANOAARDE 

Die invloed van prestasiestandaarde 
(RCM Consultants , 1991 : 1 .3) 

sporadi es en word voorgestel deur die oppervlak soos aangedui. 

Indien die deurbraakbeginsel egt er in hierdie geval toegepas 
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sou word, moet die gestelde standaard van 10% nie-beskikbaar­

heid bevraagteken word. Die vraag moet gevra word of die 

toegelate standaard vir nie-beskikbaarheid nie verlaag kan 

word na 5% nie? Indien dit wel moontlik sou wees, sal die 

resulterende verhoging in produksie, as gevolg van 'n hoer 

beskikbaarheid van die aanleg, voortdurend wees en van groter 

strategiese waarde. Uit die grafiese voorstelling is dit 

duidelik dat die verliese as gevolg van die nastrewing van 

standaarde, in plaas van om voortdurend te streef na 

deurbrake, groot kan wees. 

Hora (1987:68) huldig dieselfde mening. Volgens horn word 

staantyd in 'n vervaardigingsonderneming te maklik aanvaar as 

'n feit van die lewe. Hy is van mening dat die 10% of 15% 

nie-beskikbaarheid van 'n aanleg nie net verlore kapasiteit is 

nie, maar dat dit in werklikheid verlore geleenthede en 

verlore wins is. 

Volgens RCM Consultants (1991 :1 .3) is die volgende aspekte 'n 

integrale deel van enige optimiseringsprogram. 

3.3.1 Bewys van strategiese belang van optimisering 

Hierdie aspek is uiters belangrik omdat dit die ondersteuning 

van topbestuur moet bewerkstellig. Dit omvat ook die bewys 

van potensiele besparings wat gerealiseer kan word. Verder 

moet dit ook as motivering dien vir enige veranderings wat in 

die proses van optimisering ge1mplementeer gaan word. 
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Pareto analise 

Hierdie stap is nodig om te verseker dat alle aksies 

gekonsentreer moet word op die probleme wat die maksimum 

rendement sal verseker. Die Pareto beginsel (die 80/20 reel) 

is 'n handige beginsel om te gebruik. Oor die algemeen is 

gevind dat ongeveer 20% van die instandhoudingsprobleme 

ongeveer 80% van die produksieverliese tot gevolg het. Die 

sleutel tot sukses le dus in die identifisering van hierdie 

kritiese minderheid wat die meeste probleme tot gevolg het. 

Hierdie konsep word in figuur 3.4 getoon. 

Die volgende stappe kan geneem word om hierdie kwessie te 

verbeter naamlik: 

'n Hersiening van die geskeduleerde instandhoudings­

program. Meeste van die tyd is die oorsprong en redes 

vir die meerderheid skedules nie bekend nie. Die 

toepassing van betroubaarheidsgesentreerde instandhouding 

kan in hierdie opsig 'n baie bruikbare metode wees ter 

bereiking van meer betroubare instandhoudingskedules. 

Opgradering van die interne administratiewe sisteme om 

die bestuur van instandhouding te verbeter. Dit 

impliseer ook dat eerstelyn toesighouers meer vertroud 

sal moet raak met instandhoudingsbestuur -en 

beheerstelsels. 
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Figuur 3.4 

ONBELANGRIKE 
l1EERDERHEID 

BELANGRIKE 
!1INDERHEID 

20% 

INSTANDHOUDINGS 
PROBLE!fE 

Die Pareto analise 
(File, 1991 :132) 

VERLIESE 

Verbeterde instandhoudingsinligtingstelsels om sporadiese 

sowel as inherente probleme van toerusting te identifi -._ 

seer en te verbeter (Foster & Van Tran, 1990:42). 

Verbeterde begrotingsmetodes sowel as beheer oor die 

instandhoudingsbegroting (Jones, 1973:2.5.1 ). 

Verbeterde beheer en bestuur van onderdele. 
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3.3.3 

Opgradering en beter benutting van werkers, veral half­

geskoolde werkers. 

Rekenarisering van die administratiewe en inligting­

sisteme. Die sinvolle rekenarisering van meeste van die 

bogenoemde sisteme hou geweldige voordele in. Verskeie 

skrywers huldig die mening dat rekenarisering groot 

besparings teweeg kan bring as gevolg van hoer effek­

tiwiteit en produktiwiteit, hoer beskikbaarheid van 

toerusting en beter beheer oor onderdele (Asner, 1988:48; 

Scott, 1985:24 ; Scott, 1987:30). 

Organisering vir deurbrake 

Om te bestuur met die doel om strategiese deurbrake te bewerk­

stellig, beteken dat daar baie goeie samewerking tussen die 

verskeie departemente binne die onderneming moet wees. 'n 

Optimiseringsprogram word geweldig beperk indien daar nie 

onderlinge samewerking is nie. Dit is dus die bestuurders se 

plig om samewerking te verseker, veral tussen die instand­

houdingsdepartement en die produksiedepartement. 

3.3.4 Bestuur van weerstand teen verandering 

Die hele proses van optimiser.ing, asook die strewe na 

deurbrake, benodig dikwels - 'n verandering van kultuur binne 

die organisasie en veral binne die instandhoudingsdepartement. 

Dit is gewoonlik hierdie veranderings wat die weerstand teen 
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die hele optimiseringsprogram laat ontstaan. Wat egter 

weerstand in 'n groat mate oorkom is opleiding, kommunikasie 

en deelnemende bestuur. 

Die grootste bron van weerstand is die vrees vir die 

onbekende. Daarom is dit noodsaaklik dat enige veranderings 

deeglik bekendgestel en verduidelik moet word. Indien 

weerstand teen verandering oorkom kan word, is 'n groat 

struikelblok in die pad van sukses reeds uit die weg geruim. 

3.3.5 Verwesenliking en behoud van voordele 

Indien die bogenoemde stappe toegepas sou word, is dit 

verseker dat daar potensiele voordele geskep sal word. Om 

hierdie potensiele voordele egter te laat realiseer, het 

verdere bestuursaksies nodig. Aangesien 'n omvattende opti­

miseringsproses tot twee jaar kan neem om werklike voordele te 

laat realiseer, is fyn beplanning en deursettingsvermoe baie 

belangrik. Dit moet kontinue ondersteuning van topbestuur kan 

verseker, asook die vestiging van nuwe waardes en norme. 

Die voordele wat 'n effektiewe instandhoudingstelsel bied, kan 

volgens Coetzee (1987:40) in vyf groepe verdeel word, naamlik: 

Finansiele voordele. Dit is hoofsaaklik laer instand­

houdingskoste en hoer aanlegbeskikbaarheid. 

Organisatoriese voordele. Dit is hoofsaaklik die beter 

samewerking wat geskep word tussen die verskillende 
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departemente. 

Tegniese voordele. Dit is die identifisering van die 

regte toerusting vir spesifieke take, sowel as die 

toepassing van nuwe tegnologie. 

Beter benutting van mense en die verhoging van die 

veiligheid in die werksomgewing. 

Verhoudings met klante word verbeter danksy betroubare 

afleweringsd~tums. 

3.4 SAMEVATTING 

Die funksionering van die meeste ondernemings se instand­

houdingsdepartemente kan en het 'n wesenlike invloed op die 

winsgewendheid van die onderneming. Ongelukkig was die 

populere siening in die verlede dat instandhouding slegs 'n 

onvermydelike uitgawe is. Die instandhoudingsdepartement was 

dan ook altyd die teiken van ondeurdagte kostebesparings. 

Die realiteit is egter dat die verhouding tussen instand­

houding en produksieverliese, as gevolg van die nie­

beskikbaarheid van produksietoerusting, 'n strategiese 

geleentheid is wat benut moet word (Foster & Van Tran, 

1990:40). 

Die optimisering van instandhouding is dus 'n voortdurende 

proses om die instandhoudingsfunksie aan te pas by ver­

anderende omstandighede sowel as- by die oorkoepelende 

strategiee van die onderneming. Daarom sal die druk op die 
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instandhoudingsbestuurder groot wees om strenger beheer toe te 

pas op koste sowel as die prestasie van sy departernent. 

Orn 'n effektiewe instandhoudingsbestuurstrategie te vestig, 

beteken harde werk en deursettingsverrnoi, asook investering in . 

rnense en opleiding. Volgens Asner (1988:49) word die rneeste 

sukses behaal indien topbestuur verbind is tot die optirni­

seringsprograrn, en waar daar ook verbintenis verkry is van 

alle departernente in die ondernerning. 

Gilbert en Finch (1985:1) stel dit baie duidelik dat instand­

houdingsbestuur, en die optirnisering daarvan, in 'n groot mate 

bepalend is tot die oorkoepelende produktiwiteit van die 

ondernerning, asook tot die eventuele sukses of faling van die 

ondernerning. 
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HOOFSTUK 4 

STRATEGIESE INSTANDHOUDINGSBESTUUR 

4.1 INLEIDING 

Die kompleksiteit en gesofistikeerdheid van bestuur van 

ondernemings vereis strategiese bestuur, aldus Pearce en 

Robinson (1988:5). Hulle formuleer strategiese bestuur as 

"the set of decisions and actions resulting in formulation and 

implementation of strategies designed to achieve the 

objectives of an organisation." Die moderne bestuurder moet 

' n verskeidenheid faktore bestuur, en binne die ekonomiese 

toestande van die tyd, is dit van strategiese belang dat die 

mededingende vermoe van die onderneming altyd gemaksimiseer 

word. 

Die strategiese bestuur van instandhouding is dus geen 

uitsondering nie. Dit is dus die verantwoordelikheid van die 

instandhoudingsbestuurder om die instandhoudingsfunksie so te 

bestuur dat dit die mees positiewe impak het op die wins­

gewindheid van die onderneming. 

Verbeterde finansiele prestasie is egter nie die enigste 

voordeel wat deur strategiese bestuur bewerkstellig word nie. 

Volgens Pearce en Robinson (1988:19) hou strategiese bestuur 
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sekere gedragsgebaseerde voordele in, waarvan die belangrikste 

sekerlik die pro-aktiewe klimaat is wat binne die onderneming 

geskep en aangemoedig word. 

Daarom is dit noodsaaklik dat die beginsels van strategiese 

bestuur ook toegepas moet word in die bestuur van die 

instandhoudingsfunksie. 

4.2 DIE STRATEGIESE BESTUURSPROSES 

Volgens Pearce en Robinson (1985:63) kan die proses van 

strategiese bestuur omskryf word as: 

"an identifiable flow of information through 

interrelated stages of analysis directed toward the 

achievement of an aim". 

Die doelwit van hierdie proses is dus om strategiee te 

ontwikkel en te implementeer wat tot die bereiking van die 

missie en doelwitte van die onderneming aanleiding sal gee. 

Volgens Thompson en Strickland (1987:5) is daar vyf kritiese 

elemente tydens die proses van strategiese bestuur, naamlik: 

Die definieering van die funksie van die onderneming en 

die ontwikkeling van 'n strategiese missie. 

Die ontwikkeling van strategiese doelwitte en prestasie­

mikpunte. 
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Die formulering van 'n strategie ter bereiking van die 

gestelde doelwi tte en m-ikpunte. 

Die implementering van die gestelde strategie. 

Die evaluering van prestasie en die neem van regstellende 

aksies indien nodig. 

Vanuit hierdie teoretiese agtergrond, kan daar nou 'n proses 

afgelei word vir die ontwikkeling van 'n strategie vir 

instandhoudingsbestuur. 

4.2.1 

Definieering van 'n missie vir die instandhoudings­

departement. 

Ontwikkel 'n strategiese verwysingsraamwerk vir die 

bestuur van die instandhoudingsdepartement. 

Die formulering van moontlike doelwitte en aksieplanne. 

Die ontwikkeling van 'n nuwe strategie. 

Ontwikkel implementeringsfases vir die nuwe strategiese 

plan. 

Evalueer die prestasie van die strategiese plan. 

Missie 

Volgens Pearce en Robinson (1988:52) is die missie 'n 

beskrywing van die bestaansreg van die onderneming, en 'n 

beskrywing van die uniekheid van die onderneming wat dit 

onderskei van ander soortgelyke ondernemings. 

Verder reflekteer die missie die waardes, normes en karakter 
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van die ondernerning . 

Die instandhoudingsrnissie rnoet dus die bestaansreg van die 

instandhoudingsdeparternent binne die ondernerning vervat, asook 

die waardes, norrne en strategiese doelwit daarvan. 

4.2.2 'n Strategiese verwysingsraamwerk 

Alvorens 'n strategie geforrnuleer kan word, is dit noodsaaklik 

om daardie aspekte wat die strategie direk kan be1nvloed, te 

ondersoek en te ontleed. Die volgende aspekte word deur die 

outeur gesien as bepalend in die ontwikkeling van 'n strategie 

vir die instandhoudingsdeparternent, naarnlik: 

4.2.2.1 

die eksterne ontleding 

die interne ontleding 

die SWOT analise 

die organisatoriese doelwitte. 

Eksterne ontleding 

Daar is 'n verskeidenheid eksterne faktore wat buite die 

beheer van die ondernerning sowel as die instandhoudings­

departernent val. Hierdie faktore rnoet steeds in ag geneern 

word, aangesien hierdie faktore sorns bedreigings, geleenthede 

of beperkinge verteenwoordig. 

Veral by die ontwikkeling van 'n strategie vir die bestuur van 
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instandhouding, is hierdie aspekte belangrik aangesien 

eksterne faktore in 'rr groot mate die funksionering van die 

instandhoudingsdepartement beinvloed. 

Pearce en Robinson (1988:99-113) identifiseer verskeie 

eksterne faktore. Volgens die outeur is veral die volgende 

faktore bepalend by die ontwikkeling van 'n strategie vir · 

instandhouding: 

ekonomiese invloede 

politieke invloede 

tegnologiese invloede 

verskaffers. 

' n Deeglike eksterne ontleding, met spesifieke verwysing na 

die bogenoemde faktore, sal gedoen word in hoofstuk 7 (7.2.1). 

4.2.2.2 Interne ontleding 

Volgens Pearce en Robinson (1988:202) moet die interne 

ontleding die strategies belangrike sterkpunte sowel as 

swakpunte van die afdeling identifiseer. Dit kan egter eers 

bereik word indien die belangrikste interne faktore 

geidentifiseer is. 

Daar word verskeie maatstawwe in die praktyk gebruik om sterk­

en swakpunte van 'n instandhoudingsafdeling te evaiueer. Die 

belangrikste interne faktore ten opsigte van die instand-
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houdingsafdeling kan volgens Taljaard (1991 :90) soos volg 

saamgestel word: 

* Mannekrag: 

Die bestuurskundigheid binne die afdeling beskikbaar. 

Die vaardighede en moraal van personeel. 

Die effektiwiteit en doeltretfendheid van die 

mannekragbeleid. 

Die gebruik van insentiewe om prestasie te motiveer. 

Omset. 

Afwesigheid. 

Opleiding. 

* Materiaal en onderdele: 

Die beskikbaarheid van onderdele. 

Die effektiwiteit van voorraadbestuur. 

Aankoopprosedures. 

Duidelike gedefinieerde verantwoordelikhede. 

Voorraadbeheerstelsels en prosedures. 

* Instandhoudingsaktiwiteite en uitsette: 

Aanlegbeskikbaarheid. 

Veiligheidsaspekte. 

Effektiwiteit van die voorkomende instandhoudingsprogram. 

Effektiwiteit van breekstopinstandhouding. 

Vermoe om aanlegveranderinge te implementeer. 

Effektiewe gebruik van subkontrakteurs. 

Koste-doeltreffendheid van instandhouding. 
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Gebruik van toestandsmoniteringstegnieke. 

Rekenarisering. 

Effektiwiteit van beplanning en beheer. 

* Organisering van die instandhoudingsfunksie: 

Kommunikasiesisteme binne die departement. 

Effektiwiteit en benutting van hulpbronne. 

Interdepartementele kommunikasie en verhoudinge. 

Strategiese beplanningsisteme. 

Aan die hand van die bogenoemde faktore, sal daar in hoofstuk 

sewe (7.2.2) 'n meer gedetaileerde interne ontleding gedoen 

word. 

4.2.2.3 SWOT analise 

Die SWOT analise is 'n opsomming van die strategiese 

sterkpunte, swakpunte, geleenthede en bedreigings wat binne 

die onderneming of departement bestaan. 

Volgens Pearce en Robinson (1988:292) is die doel daarvan om 

die strategie te selekteer uit die beste passing tussen 'n 

organisasie of departement se interne sterkpunte en swakpunte, 

en die geleenthede en bedreigings van die omgewing. Dit is 

gebaseer op die logika dat die beste strategie die organisasie 

of departement se sterkpunte en geleenthede maksimiseer, en 

die swakpunte en bedreigings minimiseer. 
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4.2.2.4 Organisatoriese doelwitte 

Die organisatoriese doelwitte is 'n beskrywing van die 

strategiese doelwitte van die onderneming as 'n geheel. Dit 

moet ontleed en verstaan word, aangesien die missie en 

doelwitte van die instandhoudingsdepartement, die doelwitte 

van die onderneming moet ondersteun en bevorder. 

4.2.3 Formulering van die strategie 

Pearce en Robinson (1988:6) formuleer 'n strategie as toekoms­

gerigte planne wat, binne die raamwerk van die mededingende 

omgewing, die bereiking van die organisasie se doelwitte moet 

optimiseer. 

'n Instandhoudingsbestuurstrategie bestaan dus uit doelwitte 

en aksieplanne, wat gerig is om die onderneming se doelwitte 

te optimiseer. 

Die formulering van die strategie word gedoen met inagneming 

van die strategiese verwysingsraamwerk, soos alreeds bespreek 

is. Om aksieplanne daar te stel vir die optimisering van die 

instandhoudingsfunksie, is kennis van die beginsels van 

instandhouding en die optimiseringsproses nodig. Hierdie 

aspekte is alreeds in hoofstukke twee en drie breedvoer~ng 

bespreek. 

'n Belangrike aspek by die hele instandhoudingsbestuur-
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strategie, is die organisering en ontwikkeling van 'n 

strategie vir die uitvoering van die fisiese instandhoudings­

take. Hierdie strategie moet die werklike planne en metodiek 

bevat wat uitgevoer sal moet word om die doelwitte wat gestel 

gaan word, te bereik. Die metodiek wat hier ter sprake sal 

wees, word in hoofstuk vyf as 'n strategie vir instandhouding 

bespreek. 

Addisionele aspekte soos rekenarisering van die stelsels binne 

di~ department, en die bestuur van inligting, onderdele en 

rnannekrag, is faktore wat as ondersteuning rnoet dien vir die 

optirnale bestuur van die instandhoudingfunksie. Hierdie 

aspekte sal rneer breedvoerig bespreek word in hoofstuk ses. 

Die instandhoudingsbestuurstrategie omvat dus die doelwitte en 

aksieplanne wat voortspruit uit die ontledings van die 

verwysingsraarnwerk, die strategie vir instandhouding en die 

instandhoudingsondersteuningstelsels. 

4.2.4 Implementering van die strategie 

Nadat die strategie voltooi is, breek seker die moeilikste 

fase aan, naarnlik die irnplernentering van die strategie. 

Gedrag wat alreeds gevestig is, gaan nie sornrner verander nadat 

'n nuwe strategie aangekondig is nie. Volgens Thompson en 

Strickland (1987:205), rnoet die irnplernetering van die 

strategie aangepas word sodat die waardes en norrne binne die 

organisasie in ag geneem word, sowel as die betrokke 
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bestuurder se eie vaardighede, styl en metodes. 

Terwyl die formulering van die strategie visie, ontleding en 

entrepreneuriese denke benodig, vereis implementering van die 

strategie die vermoe om ander mense positief te beinvloed, te 

motiveer en te organiseer. 

Die implementeringsfase vereis dan ook verder 'n volledige 

aksieplan waarin die voorgenome stappe ter implementering van 

die strategie uiteengesit word. 

Volgens Thompson en Strickland (1987:208) is daar vyf 

belangrike administratiewe aspekte ter sprake by suksesvolle 

implemetering, naamlik: 

Daar moet 'n bekwame afdeling bestaan of gevestig word. 

Alle hulpbronne moet gefokus word op die suksesvolle 

implementering van die strategie. 

Toegewydheid tot die verandering moet gevestig en 

gehandhaaf word. 

Administratiewe ondersteuningstelsels moet gevestig en 

onderhou word. 

Strategiese leierskap moet uitgevoer word, veral deur die 

bestuurder wat die leiding moet verskaf in hierdie 

verband. 
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4.2.5 Evaluering van die strategie 

Volgens Pearce en Robinson (1988:404) is die strategiese 

evaluasie en beheer van die strategie van absolute belang 

sodat daar verseker kan word dat: 

die strategie in die regte rigting beweeg 

die prestasie van die strategie voldoende is. 

Verder behoort hierdie proses pro-aktief te wees, sodat 

probleme tydig geidentifiseer en gekorrigeer kan word, sodat 

die strategiese impak daarvan nie verlore gaan nie. 

Die uitset van hierdie belangrike fase behoort 'n omvattende 

beheersisteem te wees waarin alle beheermaatreels duidelik 

uiteengesit word om effektiewe beheer oor die strategiese 

proses te verseker. 

Volgens Pearce en Robinson (1988:413) is daar drie basiese 

beheersisteme naamlik die beheer van begrotings, effektiewe 

skedulering en die stel van kritiese prestasiestandaarde. 

Die beheer, evaluering en die instelling van regstellende 

optrede is egter steeds van die individuele bestuurders 

afhanklik, en is dit belangrik om te verseker dat hierdie 

sleutelpersone gemotiveerd bly. 
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4.3 SAMEVATTING 

In hierdie hoofstuk is strategiese instandhoudingsbestuur as 

inleiding tot die formulering van die strategie bespreek. 

Die stappe in die strategiese bestuursproses is kortliks 

bespreek. Die stappe van hierdie proses sal toegepas word in 

die hoofstukke wat volg, tydens die ontwikkeling van die 

instandhoudingsbestuurstrategie. 
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HOOFSTUK 5 

'n BESTUURSTRATEGIE VIR INSTANDHOUDING 

5.1 INLEIDING 

Om die hoogste vlak van aanlegbeskikbaarheid, asook strenge 

beheer oor instandhoudingskoste te verseker, word daar 'n 

benadering benodig wat alle aktiwiteite van die instand­

houdingsfunksie in 'n strategie saamvat (File, 1991 :18). 

Alle bestuursisteme, indien die voorbereiding daarvan 

voorafgegaan is deur 'n deeglike en metodiese analise, kan 

suksesvol wees. Dit is die rede waarom, alvorens 'n strategie 

ontwikkel word, die bestaande instandhoudingsisteme ge­

analiseer moet word. Dit sal verseker dat die strategie wat 

ontwikkel word, sal fokus op die onderneming se doelwitte, 

asook die instandhoudingsfunksie se doelwitte. 

5.2 'n METODE VAN ANALISE 

Om ' n instandhoudingstrategie daar te stel wat die organisasie 

sowel as die instandhoudingsfunksie se doelwitte sal onder­

steun, behoort die volgende metode van analise gebruik te word 

(verwys na 4.2.3 in hoofstuk 4). 
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1. Ontwikkel 'n missie vir die instandhoudingsdepartement. 

2. Ontwikkel 'n strategiese verwysingsraamwerk vir die 

departement . Dit vervat die bepaling van die huidige 

situasie, en die afwykings wat voorkom. 

3. Formuleer strategiese doelwitte en aksieplanne. 

4. Formuleer 'n implementeringsplan. 

5. Ontwikkel 'n plan om die strategie te evalueer. 

Hierdie hoofstuk sal spesifiek konsentreer op 'n strategiese 

instandhoudingsplan, as deel van die totale strategie. 

5.3 BESLUITNEMINGSKRITERIA VIR INSTANDHOUDINGSBESTUUR 

Die uitdaging is om die beskikbaarheid van produksie­

toerusting te verhoog, asook om instandhoudingskoste te 

verminder. 'n Strategie moet dus ontwikkel word om hierdie 

oogmerke te bereik. Daar is basies twee faktore wat deur die 

bestuurder beheer kan word om die bereiking van die doelwitte 

moontlik te maak, naamlik: 

Die verlenging van die gemiddelde tyd tot die 

volgende faling (GTTF). 

Die vermindering van die gemiddelde tyd om te 

herstel (GTTH). 

Om hierdie faktore te beheer, is daar verskeie aksies wat uit­

gevoer kan word, en dit word in tabel 5.1 aangetoon. 
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Soos reeds genoem, is daar basies twee oogmerke vir die 

instandhoudingsdepartement, naamlik: 

die verhoging van aanlegbeskikbaarheid en 

die vermindering van instandhoudingskoste. 

Hiervolgens kan aanlegbeskikbaarheid op twee metodes bereik 

word naamlik 

met die verhoging van betroubaarheid, en 

met die verhoging van instandhoubaarheid. 

Aanlegbetroubaarheid kan hoofsaaklik verbeter word met die 

bereiki ng van langer gemiddelde tye tot falings, terwyl die 

verhoging van instandhoubaarheid bereik kan word deur die 

vermindering van die gemiddelde hersteltye. 

Die vermindering van instandhoudingskoste kan op drie metodes 

bereik word naamlik: 

met die verhoging van produktiwiteit 

die vermindering van materiaalbenodigdhede 

en die vermindering van stoorvoorraad. 

Die bestuur en beheer van die gemiddelde hersteltye beinvloed 

arbeidsproduktiwiteit, terwyl die gemiddelde tye tussen 

falings 'n duidelike invloed het op die materiaalbenodigdhede 

sowel as die benodigde stoorvoorraad. 
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OOGMERKE BEHEERFAKTORE 

INSTAND- SEKONDeRE 
HOUDINGS 
OOGMERKE OOGMERKE 

LANGER KORTER BITER KORREKTE + 1-00I-
GTTF GTTH VAKMAN- TOEPASLIKE FIKASIES 

SKAP INSTANDHOU-
OINGSTAKE 

VERHOOG 
VERHOOG BETROUBAARHE ID ** ** ** ** 
AANLEG 
BESKIK- VERHOOG 

BAARHEID INSTANDHOU- ** ** ** 
BAARHEIO 

VERHOOG 
ARBEIDS- ** ** ** 

PROOUKTIWIT£IT 
VERMINDER -
INSTAND- VERMINOER 
HOUDINGS- MATERIAAL ** ** ** ** 
KOSTE BENODIGDHEOE 

VERMINOER 
STOOR ** ** ** ** 

VOORRAAO 

Tabel 5.1 Beheerfaktore en moontl i ke aks ies ter bereiki ng van oogmerke 
(Paradigm, 1991:17) 

GTTF • Gemiddelde tyd tussen fal ings. ("Mean time between fa ilures") 
GTTH • Gemiddelde tyd om te herstel. ("Mean time to repair" ) 

5.4 BOUSTENE VIR 'n INSTANDHOUDINGSTRATEGIE 

AKSIES 

EFFEKTIEWE LOGIS- MATERIAAL 
INSTANO- TIEKE BENODIGO-
HOUDINGS- STEUN HEDE 

PLAN 

** ** 

** ** 

** 

Alvorens daar begin kan word met die ontwikkeling van 'n 

strategiese plan vir instandhouding, is dit belangrik om eers 

kennis te neem van die aspekte wat die onderliggende boustene 

vorm vir 'n strategiese plan. Hierdie boustene kan grafies 

soos in figuur 5.1 voorgestel word. 
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BESTUURS­

INLIGTING­

STELSEL 

AP"SLUITINGS­

BEHEERSTELSEL 

BEHEERSTELSEL VIR 

INSTANDHOUDINGS­

OND ERDELE 

BEHEERSTELSEL VIR 

INSTAJIDHOODINGS 

ICOSTE 

SIGBAARHEIDS­

ICONFIGURASIE 

BOUSTENE VAN 

INSTANDHOUDING 

STRATEGIE 

GESJ:IEDENIS­

STELSEL 

INSTANDHOUDINGS­

PLAN 

STATUS 

BEHEERSISTEEl1 

VERICl:AART­

SISTEl!:11 

Sl:EDULERING­

SISTEEl1 

Figuur 5 .1 · Boustene vir 'n strategiese plan 

5. 4. 1 'n Sigbaarheidskonfigurasie 

Hierdie is een van die belangrikste aspekte van enige 

strategiese plan (Paradigm, 1991 :20). 'n Sigbaarheids-

konfigurasie verskaf die sigbaarheid wat benodig word sodat 

gefokus kan word op die mees funksionele en belangrikste 

toerusting waarop die instandhoudingsplanne moet konsentreer. 

Die meeste aanlegte en toerusting bestaan uit baie komponente 

en onderdele, en almal het 'n spesifieke funksie . Alles het 

ook 'n inherente falingspatroon, en sal ook op een of ander 
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stadium faal. Sommige falings sal egter groter gevolge he as 

ander. Die falings wat nie 'n onmiddellike effek op die 

prestasie van die toerusting het nie, se enigste invloed is op 

die koste van die herstel daarvan. Hierdie tipe falings het 

dan ook geen invloed op die voorkomende instandhoudingsplanne 

nie, en die gevolge daarvan is dus draaglik. 

Die falings waaroor daar besorg moet wees, is die wat bedui­

dende veiligheids- en ekonomiese gevolge het. Dit is dus 

belangrik om die sisteme, subsisteme, samestelle, komponente 

en onderdele te identifiseer waarvan die faling daarvan, 

beduidende nagevolge het. 

Hierd i e struktuur sal dus die basis vorm waarvan 

instandhoudingstake 

hulpbronbenodigdhede 

instandhoudingskedules 

analise van prestasie (GTTF, GTTH ens.) 

geskiedenis 

afgelei en geimplementeer sal word. 

5.4.2 Die instandhoudingsplan 

· Die instandhoudingsplan is 'n verklaring van 'n beleid ten 

opsigte van instandhouding en geskeduleerde take, wat nagevolg 

gaan word om die aanleg en toerusting op 'n gegewe vlak van 

betroubaarheid te handhaaf (File, 1991 :50). 
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Hierdie plan of planne verwys na die tipe instandhouding wat 

uitgevoer gaan word, waarvan seker die belangrikste aspek hier 
I 

die samestelling en implementering van voorkomende 

instandhoudingstake en skedules is. Dit behoort ook te bevat 

die riglyne vir inspeksies en toestandsmonitering, asook ten 

opsigte van afsluitings. 

5.4.3 Die status beheersisteem 

Die ou uitdrukking van - "om te meet is om te weet" is 'n 

gepaste opsomming met wat bedoel word by 'n status beheer­

sisteem. Deur die status van toerusting en die aanleg as 

geheel te monitor en te beheer, · kan bepaal word hoe suksesvol 

die strategie is (Hill, 1983:307). Die sukses van enige 

instandhoudingsisteem word gemeet aan die beskikbaarheid en 

betroubaarheid van die aanleg en van die toerusting self. 

Eerstens is dit belangrik om te bepaal hoeveel staantyd van 

die aanleg en toerusting in werklikheid binne die beheer van 

die instandhoudingsdepartement is. Dit is dan essensieel dat 

almal binne die instandhoudingsdepartement verstaan en aanvaar 

wat die implikasies van staantyd is. 'n Verdere voorwaarde is 

dat die sisteem van staantydanalise wel voorsiening moet maak: 

dat staantyd van 'n aanleg gekoppel kan word aan 'n 

spesifieke toerusting of komponent. 

Dit sal verseker dat die fokus sal val op die toerusting wat 
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verantwoordelik is vir staantyd. Hierdeur kan die instand­

houdingsintensiewe toerusting bepaal word, asook die 

logistieke steun benodig vir die take op hierdie toerusting. 

5.4.4 Die werkkaartsisteem 

'n Eenvoudige, dog allesomvattende werkkaartsisteem is 

essensieel tot die sukses van effektiewe instandhouding 

(Herbaty, 1983:35). 'n Goeie werkkaartsisteem behoort gebruik 

te word vir die volgende : 

5.4.5 

die aanvra vir instandhoudingswerk 

om instruksies te gee 

die verkryging van tegniese informasie soos wat 

gedoen is, hoe lank dit geneem het, wat die 

benodigdhede was vir onderdele en logistieke steun. 

die beplanning van dag-tot-dag take 

die kontrolering van uitstaande werk 

die bepaling van arbeidskoste. 

Die taak skeduleringsisteem 

Die sukses van die instandhoudingsdepartement hang ook in 'n 

groot mate af van hoe die werkwinkels bestuur word. Indien 

die werkwinkels nie goed bestuur word nie, sal al die ander 

aspekte van instandhoudingsbestuur nie effektief funksioneer 

nie. Dit is 'n feit dat die gehalte van die voormanne en die 

administratiewe sisteem die grootste impak het op die 
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effektiewe benutting van arbeid. 

Met die afwesigheid van geskikte kontrolesisteme, is dit 

normaal dat die effektiewe benutting van ambagsmanne tussen 

15% tot 35% is (Moubray, 1985:KI.12). Die grootste gedeelte 

van hierdie oneffektiwiteit spruit nie uit die onwilligheid 

van die werker nie, maar eerder uit die bestuursomgewing 

waarbinne hulle funksioneer. Om hierdie probleem te bowe te 

kom, is dit volgens Hartmann (1986:227) essensieel dat: 

5.4.6 

geskikte administratiewe sisteme binne die werk­

winkel opset moet bestaan 

die beskikbaarheid van onderdele van so aard moet 

wees dat wagtye tot 'n absolute minimum beperk kan 

word 

voormanne vertroud is met die beginsels van bestuur 

die hele departement die gestelde doelwitte nastreef 

('n kwessie dus van motivering). 

Geskiedenisstelsel 

Dit is van kardinale belang dat 'n stelsel bestaan wat 

omvattende geskiedenis hou van werk wat gedoen is op 

toerusting (Hartmann, 1986:228). Die rede vir die hou van 

geskiedenis is: 

herhalende probleme kan geidentifiseer word 

geskiedenis kan bepalend wees met die opstel van 
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5.4.7 

skedules 

skedules kan op grond van geskiedenis geevalueer en 

aangepas word 

die prestasie van toerusting kan gepeil en vergelyk 

word 

dit ondersteun besluitneming 

dit kan die gehalte van vakmanskap verhoog. 

Beheerstelsel vir instandhoudingskoste 

Instandhoudingskoste kan nie effektief beheer en bestuur word 

indien daar nie sigbaarheid is oor presies waar, en hoeveel 

spandeer word nie (Foster & Van Tran, 1990:41). Daarom is dit 

logies dat daar 'n sisteem moet wees waarmee instandhoudings­

koste per toerusting geallokeer kan word. 'n Kostestelsel wat 

oor hierdie vermoe beskik, het tot gevolg dat: 

5.4.8 

probleemareas geisoleer word 

vergelykings tussen soortgelyke toerusting gemaak 

kan word 

realistiese begrotings opgestel kan word 

dit die besluitnemingsproses ondersteun. 

Beheerstelsel vir instandhoudingsonderdele 

Elke item in 'n .stoor verteenwoordig dooie kapitaal. Indien 

items onnodig aangehou word, kan dit effektief gesien word as 

'n verlies aan inkomste. 
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Dit is egter belangrik dat instandhoudingstake nie opgehou 

word deur die nie-beskikbaarheid van onderdele nie. Aangesien 

die handhawing van optimum voorraadvlakke 'n kontinue proses 

is, is die bestaan van 'n beheerstelsel dus noodsaaklik 

(Hipkin, 1985: B1. 1). 

5.4.9 Afsluitingsbeheerstelsel 

Die effektiewe bestuur van afsluitings kan volgens die outeur 

'n beduidende vermindering in staantyd vir beplande instand­

houding tot gevolg he. Soos reeds genoem, is 'n teken van 'n 

oneffektiewe instandhoudingstelsel die feit dat afsluitings 

beplan word, en later besluit word wat tydens die afsluitings 

gedoen moet word. 

Met 'n effektiewe instandhoudingstelsel word die omvang van 'n 

afsluiting bepaal deur terugvoering, en inligting verkry vanaf 

inspeksies, toestandsmonitering en afgehandelde instand­

houding. 

Dit is 'n alledaagse verskynsel dat daar tydens afsluitings 

soms verrassing voorkom wat omvangryke instandhouding vereis. 

Dit het meeste van die tyd die gevolg dat afsluitings langer 

as die geskeduleerde tyd neem om afgehandel te word. 'n 

Stelsel wat voorsiening maak vir die effektiewe beplanning en 

beheer van afsluitings, sal in 'n groot mate hierdie tipe van 

probleme oorkom. 
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5.4.10 Bestuursinligtingstelsel 

Die belangrikste aspek van enige bestuurstelsel is die 

verskaffing van bestuursinligting. Op die lange duur verval 

enige bestuurstelsel in oneffektiwiteit indien daar nie 

sinvolle bestuursinligting verskaf kan word nie. 

Die be~angrikste aanwysers in enige bestuursinligtingstelsel 

is volgens Versteeg (1985:C?.4-16) die volgende: 

Aanlegbeskikbaarheid 

Dit moet 'n aanduiding gee van hoe effektief die instand­

houdingsdepartement, die belangrikste doelwit bereik. 

Tydsbesteding 

Hierdie aspek moet 'n indikasie gee van die benutting van 

menslike hulpbronne. 

Uitvoering van geskeduleerde take 

Dit moet 'n aanduiding gee in watter mate beplande 

roetine take elke maand uitgevoer word. 

Tipe take 

Hierdie moet 'n aanduiding gee van die mate van 

tydsbesteding van ambagsmanne op d1e verskillende 

instandhoudingskategoriee. 
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Uitstaande werk 

Opsomming van uitstaande werk vir die bepaling van 

prioriteite. 

Instandhoudingskoste 

Buiten totale koste, moet die stelsel ook koste per 

instandhoudingsintensiewe toerusting kan gee. 

5.5 DIE METODIEK VIR DIE ONTWIKKELING VAN 'n INSTANDHOUDINGS­

BESTUURSTRATEGIE 

5.5.1 Inleiding 

Vir die handhawing en verbetering van die vlak van aanleg­

betroubaarheid, is dit nodig om 'n strategie vir alle take te 

identifiseer en te formaliseer. Dit impliseer die volgende: 

5.5.2 

die funksionele analise van elke aanleg 

'n falingsmodus, effek en kritikaliteitsanalise 

(FMEKA) van kritieke komponente binne elke aanleg 

die toepassing van die beginsels van betroubaar­

heidsgesentreerde instandhouding (BGI) 

die afleiding en daarstelling van take en 

prosedures. 

Faktore wat die strategie be1nvloed 

Kelly (1988:27) is van mening dat die volgende faktore 'n 
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wesenlike invloed het op die ontwikkeling van 'n strategie. 

Die faktore kan soos in figuur 5.2 opgesom word. 

INTERNE KOLPB RONNE 

AANLEGTOESTAND 

EN OUDERDOI! 

EJ:STERNE HULPBRONNE 

LANGTERl1YN PRODUKSIE 

BENODIGDHEDE 

... 

OOGIIERJ:E 

I!ISTA NDHOUDI!IG 

!:ORT TERl1YN 

t 
J:ORT TERl1YN PRODUKSIE 

BENODIGDHEDE 

STATOTrRE VERPLIGTINGE 

VEILIGHEIDS 

YETGEYING 

---1 ... -► BESTUORSTRATEGIE 

Figuur 5.2 : Faktore wat die strategie beinvloed 
(Kelly, 1988:27) 

Uit figuur 5.2 kan die volgende afleidings gemaak word: 

Die instandhoudingstrateg i e is 'n funksie van die 

verwantskap tussen produksie en instandhouding, en is dus 

blootgestel aan verandering. 

Indien voorkomende instandhouding vir 'n tydperk 

verwaarloos was, sou daar 'n toename in reaktiewe 
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5.5.3 

instandhouding plaasvind. Die resultaat hiervan sal 'n 

toename wees van druk op die beperkte instandhoudings­

hulpbronne. 

Indien die instandhouding verval het tot 'n reaktiewe 

fase, moet dit eers verander word terug na voorkomende 

instandhouding, indien die strategie enigsins suksesvol 

kan wees. 

'n Stelselbenadering tot die ontwikkeling van 'n 

instandhoudingstrategie 

Om 'n instandhoudingstrategie te ontwikkel, is 'n stelsel­

benadering nodig, en volgens Patton (1980:47) moet die 

volgende in ag geneem word: 

die kompleksiteite van die aanleg 

die dinamiese verhouding tussen produksie en 

instandhouding 

die verhouding tussen die instandhoudingstrategie, 

die omvang van die instandhoudingstake en die 

hulpbronne beskikbaar. 

So 'n stelselbenadering tot die ontwikkeling van 'n 

instandhoudingstrategie word saamgevat in die volgende vier 

stappe (Kelly, 1988:32): 
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( 

5.5.3.1 Bepaal die karakteristieke van die aanleg 

a) Konstrueer ' n prosesvloeidiagram van die aanleg. 

b) Verstaan die produksiestrategie. 

c) Doen 'n kritikaliteitsanalise. 

d) Identifiseer die karakteristieke van die best~ande 

instandhoudingskedules. 

e) Identifiseer die bestaande instandhoudingsoogmerke en 

strategie. 

5.5.3.2 Ontwikkel 'n instandhoudingsplan vir elke eenheid 

a) Analiseer die aanlegtoerusting tot 'n vlak van instand­

houdingsintensiewe items. 

b) Bepaal die doeltreffendste instandhoudingsprosedure vir 

elke item, en onderskei tussen prosedures terwyl die 

aanleg in bedryf is, asook terwyl die aanleg staan. 

c) Bepaal 'n plan vir elke item in terme van ambag en tyds­

frekwensies, vir die tye indien die aanleg staan. 

5.5.3.3 

/ 

Ontwikkel 'n instandhoudingskedule vir die aanleg as 

geheel 

a) Per aanleg word 'n opsomming van alle eenhede gemaak. 

b) Ontwikkel skedules vir take wat gedoen kan word indien 

die aanleg in bedryf is. 

c) Vestig skedules vir take vir tye wanneer die aanleg nie 

in bedryf is nie, deur gebruik te maak van inligting 
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verkry van 5.5.3.2(c) sowel as 5.5.3.3(b). 

d) Vestig skedules vir afsluitingstake vir tye indien die 

aanleg staan, deur gebruik te maak van inligting verkry 

uit 5.5.3.2(c) en 5.5.3.3(b). 

e) Bepaal vanuit 5.5.3.3 (b), (c) en (d) die beplande 

werklas sowel as 'n vooruitskatting van onbeplande werk. 

f) Neem die effek van hulpbronbenodigdhede benodig vir die 

werklas in ag, en verander die skedules indien nodig. 

5.5.3.4 Ontwikkel 'n beleid vir spaar onderdele en • 

opknapping 

a) Identifiseer, ook as deel van stap 5.5.3.2(b), die 

benodigdhede vir onderdele asook moontlike herstelbare 

komponente. 

b) Neem die aanlegwye vraag na onderdele en herstelbare 

komponente in ag, en ontwikkel 'n beleid vir die 

voorraadhouding van onderdele. 

Hierdie sistematiese proses soos voorgestel deur Kelly 

(1988:32), gee baie goeie riglyne aangaande die opstel van 'n 

strategiese instandhoudingsplan. Daar is egter 'n aantal 

kritiese aspekte wat nie duidelik na vore kom nie. 

Soortgelyke sistematiese prosesse is in die literatuur 

beskikbaar (Paradigm, 1991:32; Megkon, 1991 :4). Om dus 'n 

meer gebalanseerde plan vir die ontwikkeling van 'n 

instandhoudingstrategie daar te stel, het die outeur hierdie 

planne gekombineer in een oorkoepelende plan (sien 
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figuur 5.3), en dit word vervolgens bespreek. 

5.6 'n VOORGESTELDE PLAN VIR DIE ONTWIKKELING VAN 'n 

INSTANDHOUDINGSBESTUURSTRATEGIE 

Daar is ses stappe in die voorgestelde plan naamlik: 

Stap 1 

Stap 2 

Stap 3 

Stap 4 

Stap 5 

Stap 6 

Die definiering van doelwitte . 

Die bepaling van die karakteristieke van die 

aanleg. 

Die konstruering van 'n aanlegsigbaarheids­

konfigurasie. 

Die ontwikkeling van 'n instandhoudingsplan vir 

elke eenheid. 

Die ontwikkeling van 'n instandhoudingskedule 

vir die aanleg as geheel. 

Die vestiging van 'n beleid vir spaar onderdele 

en herwinning asook ondersteuningstelsels. 

Hierdie ses stappe word vervolgens bespreek. 

STAP 1 ~ Definieer doelwitte. 

Hierdie stap vervat die doelwitte van die onderneming as 

geheel. Dit is nodig sodat bepaal kan word waarheen die 

onderneming oppad is, asook sodat die instandhoudings­

doelwitte daarby kan inskakel. 
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EVALUERING 
TERUGVOERING 

Figuur 5.3 

FORf.lULEER 
ORGANISASIE 
DOELWITTE 

VOORKOt.lENDE 
ROETE 

BGI 
BESLUITNEt.llNGS 

LOGIKA 

R ND 
OORSMK 
ANALISE 

REGSTEUENDE 
TAKE 

SAMESTEWNG VAN TAKE 

KORREKTIEWE 
ROETE 

I NSTAN DHOU DINGS BESTU U RSTRATEGI E 
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Die doelwitte van die instandhoudingsdepartement moet altyd 

die oorkoepelende doelwitte van die onderneming ondersteun. 

Die definiering van doelwitte is ook belangrik sodat almal in 

die instandhoudingsdepartement die doelwitte verstaan, aanvaar 

en nastreef. 

. STAP 2 Bepaal die karakteristieke van die aanleg . 

Daar moet begin word deur 'n prosesvloeidiagram van die aanleg 

te konstrueer. Hierdie dien slegs as 'n instrument om die 

vloei en uitleg van die aanleg meer duidelik en verstaanbaar 

te maak. 

Hierna volg die bestudering van die produksiestrategie. 

Hierdie stap het ten doel om die invloed van statutere 

regulasies, die verskaffing van rou materiaal en eksterne 

faktore op die produksiestrategie te verstaan. Hiermee kan 

bepaal word wat die invloed van falings op produksie het, en 

wat die omvang van produksieverliese is. 

STAP 3 Konstrueer 'n aanlegsigbaarheidskonfigurasie. 

Hierdie stap is nodig om te verseker dat daar sigbaarheid 

bestaan ten opsigte van die falings wat 'n direkte invloed het 

cip veiligheid en produksie. Dit benodig dus die identifikasie 

van alle kritiese toerusting en onderdele in die aanleg. Deur 

gebruik te maak van die prosesvloeidiagram, kan die kritiese 

komponente, of ook genoem die instandhoudingsintensiewe 
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eenhede (IIE) bepaal word deur die uitvoering van die falings­

modus, effek en kritikaliteitsanalise (FMEKA). Die leidende 

faktor sal wees die invloed, of effek, van die faling op 

veiligheid en produks i e . Die eenhede, of groepe van eenhede, 

moet dan gegroepeer word in vlakke van - kritikaliteit, 

byvoorbeeld: 

Vlak 1 

Vlak 2 

Vlak 3 

Die faling van die eenheid het onmiddellike 

produksieverliese of ernstige veiligheis­

risiko's tot gevolg. 

Die faling van die eenheid het produksie­

verliese of veiligheidrisiko's tot gevolg, eers 

na 'n sekere tydperk, byvoorbeeld 4 ure. 

Die faling van die eenheid het geen produksie­

verliese of veiligheidsrisiko's tot gevolg nie. 

Hierdie inligting is essensieel wanneer daar besluit word op 

die vlak van voorkomende instandhouding. As deel van die 

verbetering van sigbaarheid van die IIE's, behoort die 

karakteristieke van die produksiestrategie ontleed te word wat 

' n invloed kan he op die bepaling van die instandhouding­

skedules. Di t kan as volg opgesom word: 

a) Identifiseer geleenthede vir instandhouding. 

Geleenthede wat ontstaan as gevolg van seisoenale 

invloede, daaglikse, weeklikse of maandelikse 
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veranderinge in vraag na die produk. 

Geleenthede wat ontstaan as gevolg van die 

skedulering van produksie. Veral by rnulti-produk 

aanlegte, waar die produksie van sekere produkte tot 

gevolg het dat die beskikbaarheid van sornrnige IIE's 

nie benodig word nie. 

Geleenthede wat ontstaan as gevolg van, byvoorbeeld, 

die ruil van katalis, die ruil van grade, of die 

skoonrnaak van toerusting. 

Geleenthede wat ontstaan deur gebruik te rnaak van 

bystandstoerusting. 

Geleenthede wat ontstaan as gevolg van statutere 

verpligting·e. 

b) Identifiseer IIE's wat onafhanklik van rnekaar funk­

sioneer. Dit is tipies toerusting waarvan die nie­

beskikbaarheid nie 'n invloed op ander toerusting het 

nie. 

c) Identifiseer IIE's wat 'n "dornino-effek" tot gevolg kan 

he. Dit is met ander woorde toerusting waarvan die nie­

beskikbaarheid daarvan, tot gevolg het dat ander 

toerusting ook buite aksie gestel word. 

d) Identifiseer IIE's waar, indien dit benodig word vir 

instandhouding, ander toerusting eers buite werking 

gestel rnoet word. 
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STAP 4 Ontwikkel 'n instandhoudingsplan vir elke eenheid. 

Hierdie stap gebruik al die voorafgaande inligting om die 

nodige vlak van voorkomende instandhouding (indien nodig) vir 

elke eenheid te bepaal. Hierdie stap word hoofsaaklik 

toegepas op die instandhoudingsintensiewe eenhede. 

a) Analiseer die IIE's tot 'n vlak van sub-eenhede wat 

instandhouding noodsaak. 

b) Bepaal die optimum vlak van instandhouding vir eenhede 

sowel as sub-eenhede. Dit word aanbeveel dat die konsep 

van Betroubaarheidsgesentreerde Instandhouding 

("Reliability Centered Maintenance") toegepas word op die 

IIE's, om te bepaal die: 

voorkomende instandhoudingstake 

parameters vir skedu~eringsdoeleindes 

hulpbronbenodigdhede. 

Vir nie-instandhoudingsintensiewe eenhede word aanbeveel 

dat gebruik gemaak moet word van inligting, soos vervaar­

digerspesifikasies, om voorkomende instandhoudingstake te 

identifiseer. 

Volgens die outeur sal die take wat gewoonlik uit die 

genoemde prosedures voortspruit, een van die ~olgende 

wees (sien tabel 5.2): 
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INSTANDHOUDINGSAKSIES 

VERSTEL 

HERSTEL / VERVANG 

HERSTEL / VERVANG 

HERSTEL / VERVANG 

HERSTEL / VERVANG 

MODIFISEER 

TYDSBASIS 

VASGESTELDE TYDSBASIS 
TOESTANDSGEBASEERD 
GELEENTHEIDSGEBASEERD 

VASGESTELDE TYDSBASIS 

TOESTANDSGEBASEERD dmv 

- inspeksies 
- toestandsmonitering 
- monitering van tendense 

op - vasgestelde tydsbasis 
- ad hoc tydsbasis 
- kontinue tydsbasis 

GELEENTHEIDSGEBASEERD 

GEBRUIK TOT FALING 

NA HERHALENDE FALINGS TESAME MET 
ANALISE VAN GRONDOORSAAK 

Tabel 5.2: Tydsgebaseerde instandhoudingsaksies 

Die doel vir die toepassing van betroubaarheids­

gesentreerde instandhouding (BGI), is om te bepaal of die 

eenheid wel voordeel kan trek uit voorkomende 

instandhouding. Selfs al is 'n eenheid geklassifiseer as 

instandhoudingsintensief, mag daar moontlik geen vorm van 

voorkomende instandhouding moontlik wees nie. Daarom 

moet die BGI logika toegepas word, aangesien dit bepaal 

of instandhouding pro-aktief of reaktief moet wees. 

Aangesien BGI dus 'n belangrike aspek is in die 

ontwikkeling van 'n instandhoudingstrategie, is hierdie 

konsep reeds in meer detail toegelig in hoofstuk 2. 

c) Die volgende stap moet wees om die instandhoudingsplanne 

wat ontwerp is, te verdeel in prosedures vir wanneer die 
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aanleg in bedryf is, sowel as wanneer die aanleg uit 

bedryf is. 

STAP 5 Ontwikkel 'n instandhoudingskedule vir die aanleg as 

geheel. 

Hierdie stap bepaal die optimum vlak van instandhouding van 

die aanleg as geheel. Die probleem is dat daar baie take is 

waarvoor skedules ontwikkel is. Al hierdie skedules moet dus 

nou saamgevat word in 'n meesterplan vir die aanleg as geheel. 

Die volgende stappe gee 'n struktuur vir die opstelling van so 

'n meesterplan. 

a) Berei 'n lys voor van alle take wat geidentifiseer is vir 

elke eenheid. Hierdie lys moet sover moontlik sorteer 

word sodat dit ooreenstem met die prosesvloei. 

b) Neem nou die take wat gedoen kan word wanneer die aanleg 

in bedryf is (hoofsaaklik inspeksies), en groepeer 

hierdie werk op grond van ambag en frekwensie. Dit is 

belangrik om die beskikbare hulpbronne hier deeglik in ag 

te neem, asook die verkryging van inligting waarop 

besluite geneem kan word, veral ten opsigte van die 

beplanning vir afsluitings. 

c) Vestig die skedules van werk wat gedoen kan word wanneer 

die aanleg nie in bedryf is nie. Synde sommige geleent­

hede vooraf bekend is (verwys na stap 3), kan vooraf 
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beplanning gedoen word ten opsigte van hulpbronbenodigd­

hede, asook ambagte betrokke. Dit sal verseker dat 

staantyd van die aanleg tot die minimum beperk word. 

d) Vestig nou skedules vir afsluitings waartydens die aanleg 

noodgedwonge, maar op 'n beplande wyse, uit bedryf gestel 

moet word. 

Die eenvoudigste situasie is waar meeste van die take 

tydsgebaseerd is. Die tydsintervalle tussen afsluitings 

word dan bepaal deur die skedule met die kortste periode. 

Ander skedules met verwante periodes word dan ingesluit 

in die bepaalde afsluiting. Ander take wat ook tydens 

die afsluiting gedoen kan word is die wat met die 

inspeksies of toestandsmoniteringsprogramme ge­

identifiseer is. 

Dit is egter ook moontlik om die periode tussen 

afsluitings te verleng, sonder dat die risiko van falings 

werklik verhoog. Dit kan gedoen word indien die 

afsluitings hoofsaaklik toestandsgebaseerd is. Die 

nadeel is egter dat die omvang van die afsluiting in so 

'n geval onbekend word. 

Sekerlik die moeilikste situasie is indien, ten spyte van 

voorkomende instandhouding, falings steeds nog na 

willekeur voorkom. In so 'n geval, mag die voorkoms van 

'n redelike groot faling die sneller wees vir 'n 
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afsluiting. Inspeksies, asook inligting vanuit 

toestandsmonitering, kan die res van die afsluiting 

bepaal. Die beplanning van hulpbronne is egter in 

hierdie geval 'n aspek wat nadelig be1nvloed word. 

Dit moet egter beklemtoon word dat die produksie / 

instandhouding verwantskap ten alle tye in gedagte gehou 

moet word. Die uitgangspunt behoort te wees dat staantyd 

van die aanleg altyd tot die minimum beperk behoort te 

word, alhoewel daar ook perke behoort te wees. 

e) Die werkslading, en die invloed daarvan op die skedules, 

moet deeglik in ag geneem word. Die beskikbaarheid van 

hulpbronne, asook tyd benodig vir die uitvoering van 

instandhoudingstake behoort altyd in ag geneem te word om 

'n balans te verkry tussen betroubaarheid, beskikbaar­

heid en instandhoubaarheid. 

STAP 6 Vestig 'n beleid vir spaar onderdele en herwinning 

asook ondersteuningstelsels. 

Dit is belangrik om tesame met die ontwikkeling van die 

skedules, ook die benodigdhede van onderdele en herwinning in 

aanmerking te neem. Oor die algemeen is <lit die besluit van 

die instandhoudingsdepartement watter onderdele gehou moet 

word, asook in 'n mate die hoeveelheid daarvan. 

Gewoonlik word die beleid heens onderdele op die agtergrond 
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geplaas, terwyl dit in werklikheid 'n baie belangrike aspek is 

om te bestuur. 

Verder word aspekte soos 'n goed georganiseerde inligting­

stelsel, die begroting en 'n mannekragbestuurstelsel gesien as 

verdere ondersteuning tot die instandhoudingsbestuurstrategie. 

Daarom word hierdie aspekte meer in diepte ontleed in 

hoofstuk 6. 

5.7 SAMEVATTING 

'n Oorsigtelike beeld van die instandhoudingsfunksie lei tot 

die gevolgtrekking dat geskeduleerde voorkomende instand­

houding as die belangrikste taak van die instandhoudings­

afdeling beskou kan word. Die toepassing van betroubaarheids­

gesentreerde instandhouding word ook as 'n belangrike aspek 

gesien om geskeduleerde _voorkomende instandhouding te vestig. 

'n Stapsgewyse proses is ook voorgehou wat gevolg behoort te 

word om 'n omvattende instandhoudingstrategie te ontwikkel. 

In hoofstuk 6 sal 'n aantal aspekte bespreek word wat as 

ondersteuning dien tot die totale instandhoudings­

bestuurstrategie wat in hoofstuk 7 ontwikkel sal word. 
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HOOFSTUK 6 

INSTANDHOUDINGSONDERSTEUNINGSTELSELS 

6.1 INLEIDING 

In hierdie hoofstuk word 'n aantal aspekte ?espreek wat 

noodsaaklik is vir die ondersteuning van die instandhouding­

strategie. Die aspekte ter sprake is die volgende: 

Instandhoudingsinligtingstelsels 

- Rekenarisering 

- Instandhoudingsonderdele 

- Mannekragbestuur 

- Opleiding 

- Totale Produktiewe Instandhouding. 

6.2 INSTANDHOUDINGSINLIGTINGSTELSELS 

"Equipment repair histories identify components that fail 

repeatedly and the equipment associated with unacceptable 

repair expenses" Foster & Van Tran (1990:44). 

Foster en Van Tran (1990:44) gaan verder deur te verklaar dat 

die inligting wat deur die rneeste instandhoudingsbestuurders 

gebruik word beperk is tot historiese data van fondse 
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gespandeer. Hierdie inligting is ook nie altyd tydig 

beskikbaar nie, asook nie altyd in die formaat wat dag-tot-dag 

besluitneming ondersteun nie. 

Hartman (1986:224) se dat kontrole en beheer histories die 

swakste aspek van instandhouding is. Hy ondersteun die 

verklaring dat historiese koste oor die algemeen die enigste 

bron van bestuursinligting is. Daar is betreklik min 

betroubare inligting wat betref produktiwiteit, ware koste van 

instandhouding, dit is, koste per toerusting, prestasie van 

arbeid, agterstallige werk en geskiedenishouding van 

herstelwerk. 

Carrol (1985:CS.6) se dat indien die instandhoudingsbestuur­

stelsel tot sy volle kapasiteit benut wil word, daar vinnige 

en eenvoudige toegang moet wees tot aanleggeskiedenis en ander 

inligtingsisteme. Indien die bestuursaksies van instand­

houdingsbestuurders enigsins bydraend tot verhoogde 

winsgewindheid van die onderneming wil wees, moet hulle aksies 

gebaseer wees op betroubare en tydige bestuursinligting. 

Hierdie inligting sal aanduidings gee oor waar verbeter moet 

word, die omvang van verbeteririg, asook die aksies benodig. 

Tydige bestuursinligting behoort die volgende te vervat: 

Die beheer van arbeid 

Instandhoudingskoste 

Hersteldata en geskiedenis 
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6.2.1 

Agterstallige werk 

Prestasiemeting. 

Die beheer van arbeid 

Hierdie inligting behoort die produktiwiteit van die arbeids­

mag aan te dui. Beter beheer kan aanleiding gee tot hoer 

produktiwiteit, minder oortyd, asook hoer aanlegbeskik­

baarheid. 

6.2.2 Instandhoudingskoste 

Instandhoudingsbestuurders moet toegang he tot inligting 

aangaande koste per kostesentrum, koste per individuele 

toerusting asook per spesifieke taak. Hierdie inligting moet 

egter ook so gou as moontlik beskikbaar wees, indien 

korrektiewe aksies benodig sou word. 

6.2.3 Hersteldata en geskiedenis 

Hersteldata en geskiedenis is baie belangrik en verskaf 

waardevolle bestuursinligting. Die hou van rekords aangaande 

die werk verrig, asook die koste verbonde aan die uitvoering 

van die werk verrig, is die basis van besluitneming wat 'n 

direkte invloed op die prestasie van die insdtandhoudings­

funksie het. Hierdie inligting kan die volgende blootle: 

Falingspatrone, wat weer gebruik kan word om aie omvang 
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6.2.4 

van voorkomende instandhouding te bepaal. 

Inligting wat 'n aanduiding kan gee ten opsigte van 

besluite om te vervang of om te herstel. 

'n Aanduiding van die instandhoudingsintensiewe 

toerusting en die koste verbonde daaraan. 

Beplande versus onbeplande werk. 

Toerusting wat verantwoordelik is vir staantyd. 

Die uitvoering van defekanalise. 

Agterstallige werk 

'n Opsomming van agterstallige werk kan 'n aanduiding gee of 

die instandhoudingsdepartement tred kan hou met die omvang van 

die take. Dit kan ook 'n aanduiding gee oor die samestelling 

van die departement asook van die ·omvang van moontlike gebruik 

van kontrakteurs. 

6.2.5 Prestasiemeting 

Daar is verskeie metodes om prestasie te meet. Met die 

beskikbaarheid van inligting, kan die prestasiemeting egter 

meer effektief plaasvind. 

Die inligtingstelsels kan dus soos volg opgesom word: "The 

systems must be able to identify and analyze repetitive 

breakdowns to determine causes, formulate corrective actions, 

and help decide how to carry out those actions. The systems 
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must then monitor, control, measure, and record performance" 

(Foster & Van Tran, 1990:42). 

6.3 REKENARISERING 

"If feasible, a preventive maintenance program should be 

computerized. With the introduction of small business 

computers, few organizations can afford to be without 

them." Tersine (1983:41) 

Rekenaars is vandag die mees beduidende tegnologiese dryfkrag 

vir verandering in instandhoudingsbestuur. Dit be1nvloed nie 

net die gedrag en vaardighede van mense nie, maar voorsien ook 

'n kragtige middel waardeur data verwerk kan word. 'n Middel 

vir beide toerusting wat in stand gehou moet word en vir 

bestuursinligtingstelsels. 

6.3.1 Die doel van rekenarisering 

Gerekenariseerde instandhoudingsbestuurstelsels se doel is om 

akkurate inligting op die regte tyd te voorsien, ten einde 

bestuur te ondersteun in die besluitnemingsproses, en in die 

bestuurstaak van beplanning, organisering, leiding en beheer 

van die instandhoudingsdepartement. Die gerekenariseerde 

stelsel is 'n middel tot 'n doel vir die instandhoudings­

bestuurder en nooit die doel self nie. 
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6.3.2 Die voordele van rekenarisering 

Volgens Allcock (1985:C6.4) manifesteer die voordele van 

rekenarisering hoofsaaklik in twee areas naamlik: 

Die vermindering van risiko's. 

Die verhoging van wins. 

Ten opsigte van risiko's moet die instandhoudingsdepartement 

verseker dat betroubaarheid hoog bly om te verseker dat 

produksie gelewer kan word. Die verhoging van wins realiseer -

hoofsaaklik deurdat aanlegbeskikbaarheid verhoog, asook dat 

instandhoudingskoste beheer en verlaag kan word. 

Verskeie skrywers (Nelson & Martonik, 1986:53 ; 

Scott, 1987;31 ; Asner, 1988:48) is dit eens dat: 

die meer georganiseerde metode van berging van inligting 

die gemak van die bedryf en instandhouding daarvan 

die meer tydige verkryging van bestuursinligting 

die vooruitskattingsfasiliteite 

die onbeperkte geleenthede tot ontwikkeling na gelang van 

behoeftes, 

met die gebruikmaking van gerekenariseerde instandhouding­

stelsels, daar beduidende besparings sal realiseer. 

Hierdie besparings sal manifesteer in: 
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die verlaging in voorraadhouding en die gepaardgaande 

besparing in dooie kapitaal 

'n verlaging van instandhoudingskoste 

'n vermindering van arbeidskoste 

'n verhoging van aanlegbeskikbaarheid met die 

gepaardgaande vehoging in produksie. 

Asner (1988:49) wys egter daarop dat 'n gerekenariseerde 

stelsel nie gewaarborgde sukses beteken nie. Die 

effektiwiteit daarvan hang af van die mense wat dit beheer. 

Alleen indien daar verbintenis is binne die instandhoudings­

departement, asook by bestuur, tot 'n gerekenariseerde 

stelsel, kan sukses behaal word. 

Dit kan opgesom wor d soos Gorman (1985:14) dit gestel het : 

"There is no doubt that computeri z ed maintenance management 

systems are necessary as companies move toward the automation 

and modernization necessary for the future strength of the 

company. The investment can be small, the benefits enormous." 

6.4 DIE BESTUUR VAN INSTANDHOUDINGSONDERDELE 

Min ondernemings skenk spesiale aandag aan die beheer van 

instandhoudingsonderdele en materiaal. Normaalweg word 

hierdie items as deel van die bedryfsvoorraad gesien en 

beheer. Argumente ten gunste van sodanige benadering is dat 

instandhoudingsonderdele slegs 'n klein gedeelte van die 

totale voorraad verteenwoordig, en dus nie spesiale aandag 
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verdien nie, en dat die tradisionele stelsel van ekonomiese 

herbestelhoeveelhede diensvlakke sal lewer wat wagtyd sal 

minimiseer (RCM Consultants, 1991 :010.2). 

6.4.1 Analise van instandhoudingsonderdele 

Deur onderdele en materiaal volgens klassifikasie te 

identifiseer, en dan voorraadbeheertegnieke volgens 

klassifikasie te gebruik, kan meer doeltreffende beheer 

uitgeoefen word. Volgens Hipkin (1985:B1 .3) kan onderdele en 

materiaal as volg geklassifiseer word: 

gebruiksvoorraad 

onderdele vir geskeduleerde take 

projekvoorraad 

noodstop onderdele 

versekeringsvoorraad. 

Tradisioneel is al die tipes voorraad bestuur volgens vraag. 

Nie al die tipes voorraad volg egter dieselfde gedragpatrone 

nie, en daarom is variasies op die tradisionele benadering 'n 

meer effektiewe manier van voorraadbestuur. 

6.4.2 Die tradisionele benadering 

.Die tradisionele benadering is gebaseer op die be~angrikheid 

in terme van die geldwaarde van die voorraad. Die ABC analise 

(Nickola, 1985:B2.11), soos aangetoon in figuur 6.1i was 
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gewoonlik die basis waarvolgens parameters soos bestel- en 

herbestelhoeveelhede bepaal is. Hiervolgens word ongeveer 45% 

van die totale hoeveelheid items slegs 6% van die tyd gebruik. 

Hierdie items is dus dan gewoonlik die teiken vir voorraad­

vermindering. Hierdie tegniek is egter net vir onafhanklike 

vraagpatroonitems (dit is items waarvan die vraag nie 

gedikteer word deur ander items nie). Gewoonlik val 

instandhoudingsonderdele in hierdie kategorie. 

Die realiteit is egter dat meeste instandhoudingsonderdele, 

alhoewel onafhanklik, nie as onafhanklike items bestuur kan 

word nie. As rede kan daar terugverwys word na die 

klassifikasie van instandhoudingsonderdele soos in 6.4.1 

genoem. Indien alle instandhoudingsonderdele volgens hierdie 

tegniek bestuur sou word, sal meeste in die laer B of C klas 

items (verwys na figuur 6.1) ingedeel word. 

Dit sal tot gevolg he dat: 

Baie items van voorraad verwyder sal word as gevolg van 

lae gebruik. 

Die bestuur van die leityd (dit is die tyd vanaf 

bestelling tot aflewering) sal 'n lae prioriteit wees, 

terwyl met instandhoudingsonderdele dit 'n hoe prioriteit 

moet wees. Dit kan tot gevolg he dat daar dikwels 

situasies opduik waar onderdele uit voorraad is. 
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TOTALE HOEVEELHEID ITEMS (%) 

Die ABC analise 
(Nickola, 1985:B2.11) 

6.4.3 'n Moderne benadering 

Die sleutel tot suksesvolle bestuur van instandhoudings­

onderdele le dus in die identifisering van die verskillende 

kategoriee van i nstandhoudingsonderdele, en dan die toepassing 

van die mees toepaslike beheertegniek. Dit word die beste 

bereik deur Beplanning vir Benodigde Onderdele (BBO) ("Spares 
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Requirements Planning") te koppel aan die instandhouding­

strategie wat toegepas word. 

Met die toepassing van betroubaarheidsgesentreerde instand­

houding (BGI) word die kritiese toerusting bepaal asook die 

skedules vir instandhouding. Tesame met die uitvoering 

hiervan, behoort die benodigdhede van onderdele bepaal te 

word, asook die hoeveelheid daarvan. Ook behoort die 

onderdele dan verdeel te word volgens die klassifikasie soos 

in 6.4.1 genoem. Die mees relevante tegniek vir die beheer 

van instandhoudingsonderdele behoort dan volgens klassifikasie 

bepaal te word. 

6.4.4 Samevatting 

Volgens Hipkin (1985:B1 .3) bestaan daar geen band van kennis 

tussen die materiaalbestuurder en die ingenieursafdeling nie, 

en die doelwitte van die twee afdelings is verder in direkte 

konflik met mekaar. Die oplossing van hierdie probleem le in 

die bepaling van funksionele bestuursverantwoordelikhede ter 

effektiewe bestuur van instandhoudingsvoorraad. Net soos die 

instandhoudingsdepartement 'n diens lewer aan die produksie­

departement, so lewer die materiaalstoor 'n diens aan die 

instandhoudingsdepartement. 

'n Verdere belangrike gevolgtrekking uit die bespreking is die 

feit dat dit noodsaaklik is om elke tipe voorraad afsonderlik 

te beskou. Daar moet nie veralgemeen word deur die mees 
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bekende voorraadbestuursmodel op alle instandhoudingsvoorraad 

van toepassing te maak nie. 

6.5 MANNEKRAGBESTUUR 

Die effektiwiteit van die instandhoudingsfunksie word nie net 

deur tegniese faktore bepaal nie, maar ook deur die wyse 

waarop die instandhoudingsdepartement georganiseer en beman 

is. Al meer hoog tegnologiese toerusting word gebruik, wat 

dus meer druk op die mannekrag plaas wat verantwoordelik is 

vir die instandhouding daarvan. Daarom word die besef al 

groter dat mense die belangrikste instandhoudingsbate v~n die 

onderneming is. 

6.5.1 Produktiwiteit van mannekrag 

Volgens Moubray (1985:KI.12) is die produktiwiteit van 

ambagsmanne in Suid-Afrika tussen 25% en 35%. Hy stel dit 

egter duidelik dat dit nie beteken dat vakmanne niks doen nie, 

maar inteendeel moontlik baie hard werk. Hulle energie word 

egter op oneffektiewe take vermors. Die werklike probleem van 

lae produktiwiteit is dus gesetel binne die bestuuromgewing 

waarbinne die vakman funksioneer. 

Volgens Moubray (1985:13-14) kan die volgende omgewingsfaktore 

die produktiwiteit nadelig be1vloed: 
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* Vraagstukke rakende aanleg- en toerustingontwerp: 

toerusting wat nie vir instandhouding ontwerp is nie 

geen standaardisasie nie 

te lae of te hoe kwaliteit van toerusting. 

* Vraagstukke rakende werksmetodes: 

onvoldoende gereedskap en toerusting 

onvoldoende voorraadbestuur en aankoopmetodes 

swak ontwerp, uitleg of plasing van werkswinkels 

die "beste" werksmetodes dalk nie bekend nie. 

* Vraagstukke rakende toesighouding: 

swak dag-tot-dag beplanning van take 

toelating van lae standaard van werksgehalte 

toerusting nie bestyds beskikbaar vir instandhouding 

nie. 

* Vraagstukke rakende indiensnemingspraktyke: 

swak keuring, induksie en opleiding 

swak betaling en werkstoestande. 

* Vraagstukke rakende bestuurskontrole: 

geen tydstandaarde 

geen prestasie- en kostebeheer 

geen kwaliteitstandaarde. 

Alvorens daar enige druk op die persoon self uitgevoer kan 

word, behoort hierdie omgewingsfaktore aangespreek te word. 
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Aangesien die rneeste teen-produktiewe faktore onder die 

direkte beheer van die voorrnan is, rnoet daar toegesien word 

dat hy ondersteun word om effektief te funksioneer. Volgens 

Hartman (1986:230) is die probleern met toesighouding die feit 

die hierdie rnense gewoonlik nie die tyd het om werklik toesig 

te hou nie. · As gevolg van rnenige adrninistratiewe take, word 

tyd ingeboet om werklik toesig te hou. Verder kan aspekte 

soos spanwydte van beheer, sowel as onvoldoende bestuurs­

opleiding to.t oneffektiwiteit bydrae. 

Orn dus 'n orngewing te skep waarbinne die instandhoudings­

voorrnan effektief kan funksioneer, behoort: 

sy spanwydte van beheer nie rneer 12 tot 15 te wees nie 

hy bestuursgereedskap te he (byvoorbeeld 'n 

werkkaartstelsel, 'n beplanningsbord, -betrokkenheid by 

begroting en kostebeheer) 

hy opleiding te ontvang ter ontwikkeling van bestuurs­

vaardighede 

hy die ondersteuning te geniet van bestuur. 

'n Aspek wat spesifieke verrnelding vereis, is die aanwending 

van halfgeskoolde arbeid. Die waarheid is dat daar 'n 

oorvloed van potensiaal bestaan, rnaar dat die realisering 

daarvan verhinder word deur verskeie faktore soos: 

weerstand van arnbagsrnanne 

onvoldoende ontleding van halfgeskoolde werk 
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swak selektering van halfgeskoolde werkers 

tekort aan voldoende opleiding vir halfgeskoolde 

werkers. 

Wanneer die rol van die halfgeskoolde werker behoorlik beskryf 

is in 'n spesifieke verantwoordelikheidsfeer, kan die 

hindernisse vir die effektiewe aanwending van hierdie werkers 

makliker uit die weg geruim word, en kan dit tot voordeel 

strek van die onderneming. 

6.6 OPLEIDING 

Die instandhouding van gespesialiseerde toerusting word 

dikwels uitgevoer deur ambagsmanne wat nie altyd oor die 

nodige kennis beskik om dit werklik effektief te doen nie. 

Weer eens is dit 'n kwessie van die tegnologiese vlak van 

toerusting wat styg, terwyl die opleiding van personeel in die 

instandhouding daarvan, nie met hierdie vooruitgang tred hou 

nie. 

6.6.1 Die rol van opleiding 

Daar is basies twee areas van belang by opleiding (Lynas, 

1985:C2.1) naamlik: 

* Instandhouding van bestaande toerusting. 

Bestaande toerusting word normaalweg deur ambagsmanne met 

baie ondervinding instand gehou, maar wat geen 
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sistematiese opleiding ontvang het op die spesifieke 

toerusting nie. Die gevolg kan wees dat onnodige 

uitgawes realiseer as gevolg van: 

tyd bestee aan die instandhoudingstaak 

tyd bestee tydens breekstoppe 

die hoeveelheid onderdele verbruik 

die effektiwiteit van die uitvoering van die taak. 

* Die installering van instandhouding van nuwe toerusting. 

Vir die investering om koste-effektief te wees, mo~t die 

nuwe toerusting tot sy volle potensiaal en effektiwiteit 

benut word. Daarom is dit noodsaaklik dat, vir die nuwe 

toerusting om sy volle potensiaal te bereik, die 

instandhoudingspersoneel opgelei word in die hantering en 

instandhouding daarvan. 

Volgens Herbaty (1983:247) behoort opleiding egter beperk te 

word tot spesifieke toerusting wat: 

krities is vir produksie 

tegnies baie kompleks is 

waarvan die falingsfrekwensie baie hoog is. 

Voorts behoort die opleiding ten minste die volgende te 

vervat: 

'n beskrywing van die toerusting en die werking daarvan 

die kritikaliteit daarvan en koste verbonde aan staantyd 
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6.6.2 

voorkomende instandhoudingstake, met inbegrip van die 

instruksies oor die uitvoering daarvan 

foutdiagnose, met inbegrip van moontlike oorsake ("root 

cause analysis") en oplossingsmoontlikhede 

bedryfsprosedures. 

Samevatting 

Menige falings op toerusting eskaleer tot buitensporige lang 

staantye, hoofsaaklik as gevolg van die afwesigheid van kennis 

by operateurs oor die mees korrekte bedryfsprosedures. Ook 

kan die afwesigheid van kennis ten opsigte van die mees 

korrekte instandhoudingsprosedures lei tot oneffektiewe 

instandhouding. 

Dit is dus voor die handliggend dat daar baie meer aandag 

geskenk moet word aan spesifieke opleidingsbehoeftes. 

6.7 TOTALE PRODUKTIEWE INSTANDHOUDING 

In sy hoedanigheid as instandhoudingsbestuurder, is die outeur 

van mening dat daar in die praktyk gewoonlik wrywing is tussen 

die instandhoudingsdepartement en die produksiedepartement. 

Dit kan veroorsaak dat die algemene moraal benadeel word en 

uiteindelik lei tot 'n lae vlak van samewerking tussen die 

twee afdelings, met die gevolg dat : 
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Die produksiedeparternent alle negatiewe produksie­

afwykings aan die nie- beskikbaarheid van toerusting 

toeskryf. 

Die instandhoudingsdeparternent verklaar dat die 

toerusting verniel is en dat hulle nie verantwoordelik 

gehou kan word vir die lae beskikbaarheidsyfer nie. 

Wanneer dit vir beide afdelings lyk asof die funksionering van 

die ander horn tot nadeel strek, sal daar op bykans alle vlakke 

waar kontak tussen die twee afdelings gernaak word, botsings 

plaasvind. Dit het ook tot gevolg dat indien daar 'n fout 

gernaak is, dit ten alle koste verberg word sodat dit nie teen 

die spesifieke afdeling gehou kan word nie. Noodsaaklike 

inligt i ng wat nodig is om problerne op te los, word dan 

doelbewus teruggehou. 

Die produktiwiteit van die ondernerning word, as gevolg van 

hierdie situasie, erg benadeel. Aangesien produksie die spil 

is waarorn die ondernerning draai, word die instandhoudings­

departernent gewoonlik as die skuldige party uitgewys - ten 

regte of ten onregte. 

Indien daar so ' n situasie in d i e ondernerning bestaan, rnoet 

daar 'n ernstige bestuurspoging aangewend word om dit op te 

los. 

Die oplossing le in 'n kultuurverandering soos voorgestel deur 

Adair-Heeley (1989:34). Volgens haar is die rnetode om die 
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beste uit toerusting te verkry, die skepping van 'n gees van 

onderlinge samewerking tussen produksie en instandhouding. 

Dit is 'n instandhoudingskonsep wat kwaliteit en mense 
I 

(insluitende die produksiedepartement) pro-aktief saamvat. 

Dit word genoem Totale Produktiewe Instandhouding (TPI), en 

Adair-Heeley (1989:34) stel die volgende veertien maniere voor 

om dit gevestig te kry in die onderneming. 

1. Tradisioneel is instandhouding gesien as mense wat net 

dinge regmaak. Met TPI is instandhouding deel van die 

onderneming se strategie vir die toekoms. 

2. Tradisioneel was instandhouding reaktief. Met TPI is 

instandhouding pro-aktief. 

3. Tradisioneel was daar gereeld onvoorsiene uitgawes. Met 

TPI is alle uitgawes beplan en gekontroleerd. 

4. Tradisioneel moet instandhouding nuwe toerusting en 

aanlegte instandhou. Met TPI is instandhouding deel van 

die ontwerp- en seleksieproses, en word instandhoudings­

benodigdhede ingebou in die ontwerpproses. 

5. Tradisioneel is daar min aandag gegee aan instandhou­

dingsvoorraad. Met TPI is die doel om die regte 

onderdeel op die regte tyd beskikbaar te he. 
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6. Tradisioneel het slegs die instandhoudingsdepartement 

instandhouding gedoen. Met TPI is instandhouding almal 

se verantwoordelikheid. 

7. Tradisioneel het modifikasies van ingenieurs en 

toesighouers gekom. Met TPI genereer almal idees. 

8. Tradisioneel het die instandhoudingsdepartement gereageer 

op versoeke vanaf die produksiedepartement. Met TPI is 

die instandhoudingsdepartement 'n span wat pro-aktief 

reageer. 

9. Tradisioneel is afgekeurde take/produkte toegelaat. Met 

TPI word 100% kwaliteit verwag 100% van die tyd. 

10. Tradisioneel was kwaliteit die verantwoordlikheid van 

kwaliteitskontrole. Met TPI is kwaliteit almal se 

verantwoordelikheid, ook die van instandhouding. 

11. Tradisioneel het produksie soms bly werk ten spyte van 

sekere breekstoppe, met gepaardgaande afname in 

kwaliteit. Met TPI sal produksie stop en instandhouding 

die geleentheid gee sodat kwa ~iteit nie ingeboet word 

nie. 

12. Tradisioneel het die instandhoudingsdepartement voor­

komende instandhouding gedoen wanneer daar tyd was. Met 

TPI is voorkomende instandhouding noukeurig beplan en 
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geskeduleer om die minste invloed te he op die produksie­

skedule. 

13. Tradisioneel is die instandhoudingsdepartement gesien as 

'n departement wat diens lewer aan produksie. Met TPI is 

die instandhoudingsdepartement 'n belangrike lid van die 

produksiespan. · 

14. Tradisioneel is daar pro-aktiewe en reaktiewe instand­

houding. Met TPI word totale kwaliteit en totale mense­

betrokkendheid bygevoeg om Totale Produktiewe Instand­

houding te vorm. 

Wanneer hierdie konsepte aanvaar en toegepas sou word deur 

almal binne die onderneming, veral deur die produksie- en 

instandhoudingsdepartemente, sal die onderneming in sy geheel 

meer produktief word. 

6.8 SAMEVATTING 

In hierdie hoofstuk is 'n aantal ondersteuningstelsels 

bespreek, wat die instandhoudingsdepartement sal bystaan in 

die uitvoering van sy pljgte. Nie net sal die effektiwiteit 

van die instandhoudingsdepartement toeneem nie, maar sal die 

onderneming in sy geh~el meer produktief word, met 

gepaardgiande verbetering in winsgewiridheid. Veral uit die 

bespreking oor Totale Produktiewe Instandhouding, is dit 

duidelik dat die departemente binne die onderneming as span 
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sal funksioneer. Dit is 'n voorvereiste vir die suksesvolle 

irnplernentering van die instandhoudingsbestuurstrategie. 
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HOOFSTUK 7 

'n INSTANDHOUDINGSBESTUURSTRATEGIE VIR 'n KUNSMISVERVAARDIGER 

7.1 INLEIDING 

Die teoretiese beginsels wat in die vorige hoofstukke bespreek 

is, dien as agtergrond tot die ontwikkeling van 'n instand­

houdingsbestuurstrategie. Die doel van hierdie hoofstuk is om 

hierdie beginsels toe te pas, sodat 'n instandhoudingsbestuur­

strategie vir die betrokke kunsmisvervaardiger onder beskouing 

ontwikkel kan word. Die resultate van die evaluering van die 

bestaande strategiee sal ook in hierdie hoofstuk verskaf word. 

Dit bied ook 'n verdere basis vir die ontwikkeling van nuwe 

strategiee. 

In hoofstuk 5 (5.2) is stappe voorgestel wat gebruik behoort 

te word tydens die ontwikkeling van 'n nuwe strategie. Die 

ontwikkeling van 'n nuwe strategie sal dus volgens hierdie 

stappe ontwikkel word, naamlik: 

Definiering van die missie van die instandhoudings­

departement. 

Ontwikkeling van 'n strategiese verwysingsraamwerk vir 

die instandhoudingsdepartement. 

Formulering van moontlike doelwitte en aksieplanne. 
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Ontwikkeling van 'n nuwe strategiese plan. 

Ontwikkel implementeringsfases vir die nuwe strategiese 

plan. 

Evaluering van die prestasie van die strategie. 

7.2 'n STRATEGIESE VERWYSINGSRAAMWERK 

'n Deeglike ontleding van die omgewing waarbinne die instand­

houdingsdepartement funksioneer, is noodsaaklik alvorens 'n 

instandhoudingstrategie geformuleer kan word. 

In hoofstuk 4 (4.2.2) is daar vanuit Pearce en Robinson 

(1988:50-59) bepaal dat 'n ontleding van die eksterne 

omgewing, die interne omgewing, 'n SWOT analise ("strenghts, 

weaknesses, opportunities, threats") en die organisatoriese 

doelwitte belangrike insette is wat benodig word om die 

rigting aan te dui vir die ontwikkeling van 'n strategie. 

7.2.1 Eksterne ontleding 

Die invloed van die eksterne omgewing, wat spesifiek die 

instandhoudingsdepartement raak, moet dus ondersoek word. 

Volgens Pearce en Robinson (1988:179-181) kan die eksterne 

ontleding gedoen word onder die hoofde van: 

Ekonomiese invloede 

Politiese invloede 

Tegnologiese invloede 
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Verskaffers. 

Hierdie aspekte word dus vervolgens bespreek. 

7.2.1.1 Ekonomiese invloede 

Die ekonomie in Suid-Afrika bevind ditself in 'n ernstige 

resessie. Gekoppel hieraan is die feit dat die landb~usektor 

ditself in 'n ernstige geldkrisis bevind, asook die feit dat 

die reenseisoene vir 'n aantal jare erg gefluktueer het. Dit 

het veroorsaak dat die totale kunsmismark in Suid-Afrika 

verklein het, wat dus mededinging tussen die drie vername 

vervaardigers, en dus die stryd om oorlewing, fel laat toeneem 

het. 

Hierdie tendense stel dus geweldige hoe eise aan die 

instandhoudingsdepartement. Die geleenthede vir instand­

houding raak minder, en die skedulering van instandhoudings­

aktiwiteite word bemoeilik. 

Hierbenewens beinvloed die swak wisselkoers van die rand 

materiaalkoste nadelig. Die inflasiekoers sal ook na 

verwagting nog vir die volgende paar jaar ongeveer 15% bly. Al 

hierdie faktore plaas geweldige druk op die instandhoudings­

departement, veral wat betref die . beheer van koste. 
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7.2.1.2 Politiese invloede 

Rasseverhouding op die werksvloer is 'n baie sensitiewe 

aangeleentheid. Verwagtinge van veral swart werknemers is 

soms onrea·listies, en realiseer di t veral in druk wat toegepas 

word op die toesighouers. Met die feit dat daar beweeg word 

na nie-rassige aanstellings, voel sommige blankes bedreig, en 

veroorsaak dit weerstand. 

Volgens die auteur is die arbeidsbetrekkinge in die 

onderneming onder beskouing, veral op die laer vlakke, tans 

baie swak. Veral toesighouers vind hierdie aspek soms moeilik 

om te bestuur, en word produktiwiteit geweldig negatief 

beinvloed. 

7.2.1.3 Tegnologiese invloede 

Daar is veral twee tegnologiese toepassings wat 'n groat 

invloed kan he op die instandhoudingsfunksie. 

Die gebruik van rekenaartegnologie vir instandhoudingsbestuur 

en instandhoudingsinligtingstelsels kan 'n beduidende bydrae 

tot die effektiwiteit van die instandhoudingsfunksie maak. 

Toestandsmoniteringstegnieke het baie ontwikkel, en dit kan 'n 

groat bydrae maak tot die effektiewe funksionering van die 

voorkomende instandhoudingsprogramme. 
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7.2.1.4 Verskaffers 

Die beskikbaarheid van materiaal en onderdele speel 'n baie 

belangrike rol ter ondersteuning van die produksieproses. Die 

neiging is deesdae om slegs die nodigste en strategiese 

onderdele in die onderneming se stoor aan te hou. Die 

implikasie hiervan is dat daar meer op die tydige aflewering 

van verskaffers gesteun word. Die realiteit is egter dat, as 

gevolg van die ekonomiese situasie, verskaffers ook al hoe 

minder onderdele in voorraad hou. Hierdie situasie skep dus 

potensiele probleme wat sorgvuldig beheer en bestuur moet 

word. 

Goeie verstandhouding met verskaffers is dus 'n voorvereiste 

vir sukses. 

7.2.2 Interne ontleding 

'n Deeglike interne ontleding, ten einde 'n objektiewe profiel 

van die afdeling te bepaal, is noodsaaklik alvorens 'n nuwe 

strategie bepaal word (Pearce & Robinson, 1988:207). 

Die inte~ne ontleding moet dus daarop gemik wees om die 

belangrikste sterkpunte en swakpunte binne die afdeling te 

identifiseer en te ontleed. Die outeur stel voor dat die 

interne omgewing van die instandhoudingsdepartement bespreek 

word onder die hoofde van: 
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7.2.2.1 

Personeel 

Organisasiestruktuur 

Departementele en industriele verhoudinge 

Produktiwiteit 

Voorkomende instandhouding 

Instandhoudingsinligting 

Aankoop en voorraadbeheer 

Instandhoudingskoste 

Algemene ingenieurswese 

Personeel 

Die houding en motivering van personeel is krities tot die 

effektiewe funksionering van die instandhoudingsdepartement. 

Die instandhoudingsdepartement beskik oor 'n lojale arbeids­

mag, alhoewel dit toenemend voorkom dat werksprestasie, 

houding en motivering nie na wense is nie. Die feit dat swart 

werkers meer opgang en groter inspraak kry, dat rasionali­

sasie meer druk op die bestaande werkerskorps plaas, en die 

ekonomiese druk, veral onder blanke werkers manifesteer in 

eise tot direkte koppeling van geldelike vergoedi~g aan hoer 

werksprestasie, kwaliteit en beter prestasiestandaarde. Die 

opleiding en opvoeding van werkers in strategiese denke, 

kwaliteitsverbetering, meer effektiewe tydsbenutting en 

optimalisering is dus noodsaaklik. Veral die opleiding en 

ondersteuning van voormanne met bestuursvaardighede is uiters 

noodsaaklik. 
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Die belangrikheid van die program waarvolgens halfgeskoolde 

swartes opgehef word tot 'n hoer vlak van bevoegdheid, asook 

geskoolde swartes wat opgelei word tot semi-ambagsmanne en 

ambagsmanne, kan nie genoeg beklemtoon word nie. 

Opleiding van personeel, en meer deelnemingsgeleenthede van 

personeel in besluitneming is dus noodsaaklik vir ·die meer 

effektiewe funksionering van die departement. 

7.2.2.2 Organisasiestruktuur 

Die instandhoudingsafdeling bestaan hoofsaaklik uit twee 

verskillende funksies, naamlik 'n meganiese afdeling en 'n 

elektriese/instrumentasie afdeling. Die bestaande struktuur 

van die instandhoudingsafdeling word - in figuur 7.1 getoon. 

Uit 4ie figuur is dit duidelik dat daar basies twee vlakke van 

bestuur binne die instandhoudingsdepartement voorkom. 

Spanwydte van voormanne is in al die gevalle, behalwe een, 

naby die aanbevole vlak van 12 tot 15 persone. Eerstelyn 

toesighouding is een van die belangrikste faktore wat 

instandhoudingsproduktiwiteit be1nvloed. Met die spanwydte 

soos genoem, behoort aanvaar te word dat toesighouding dus 

effektief kan plaasvind. Dit is egter ver van die realiteit, 

aangesien voormanne tans self die beplanning van werk en 

aankope van onderdeie behartig. 

Oor die algemeen beskik die voormanne nie oor voldo~nde 
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BESTUURDER BESTUURDER 

11EGANIES ELEX I IN STR 

INGE NIE UR TEGNIJCUS 

TEGNn:us TEGNIKUS 

VOORl1ANNE VOORl1ANNE 

11EGANIES I ELEKTRIES 

11EGANIES II INSTRUl1ENTE 

i::ETELtlAJ(ERS 

SIVIEL 

GARAGE 

Figuur 7.1 Huidige struktuur van die instandhoudings­
departement 

bestuurs- en menseverhoudingsvaardighede om hul funksie as 

voorman effektief te vervul nie. Veral ook binne die 

onderneming ender beskouing, waar die voorman meer as net 'n 

toesighouer is, skep dit veral probleme. 'n Verdere probleem 

is dat voormanne te min take delegeer na hulpfunksies wat wel 

binne die organisasie beskikbaar is. 

Die aanwending van ambagsmanne kan egter ook verbeter. Sams 

verrig hierdie werkers take wat net so goed deur halfgeskoolde 

werkers verrig kon word. Die opleiding van halfgeskoolde 
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werkers om meer gespesialiseerde take te verrig, kan groot 

waarde inhou. 

Die konsep van Totale Produktiewe Instandhouding, waarvan die 

konsep van multi vaardighede ("multi-skilling") deel is, kan 

van onskatbare waarde wees vir die instandhoudingsdepartement. 

Dit beteken dus dat die verskillende afdelings van die 

departement nie tussen afgebakende grense funksioneer nie, 

maar dat daar 'n mate van oorvleueling plaasvind. In meeste 

gevalle sal dit tot gevolg he dat take vinniger afgehandel kan 

word, indien meer as een afdeling benodig sou word vir die 

voltooiing daarvan. Dit impliseer dus grater samewerking 

tussen die afdelings van die departement. 

7.2.2.3 Departementele en industriele verhoudinge 

Verskillende verantwoordelikhede gee aanleiding tot die 

ontstaan van konflik tussen produksie en instandhouding. Oor 

die algemeen is die konflik meer 'n uitsondering as die reel, 

en heers daar normaalweg goeie verhoudinge tussen die twee 

departemente. 

Die feit dat daar soms wel konflik voorkom, kan toegeskryf 

word aan swak kommunikasie. Kommunikasie kan waarskynlik as 

die belangrikste faktor uitgesonder word wat kan aanleiding 

gee tot konflik. Gesonde inter-departementele kommunikasie op 

alle vlakke is absoluut noodsaaklik vir goeie samewerking. 

Aangesien die twee departemente aan verskillende maatstawwe 

128 



I 

gemeet word, en elke departement sal poog om sy eie doelwitte 

suksesvol na te streef, kan dit moontlik gebeur ten koste van 

aanlegprestasie. 

In hierdie opsig behoort die twee departemente as 'n eenheid 

saam te werk. Die onderneming se doelwitte moet voor die eie 

doelwitte gestel word. Goeie en gereelde kommunikasie sal 

hierdie saak bevorder. 'n Leemte in die huidige funksionering 

is die feit dat formele en gestruktureerde kommunikasie­

geleenthede byna nie bestaan nie, en dat bykans alle 

kommunikasie tussen hierdie departemente hoofsaaklik op 'n 

informele basis, en dan nog op verskillende gesagsvlakke 

geskied. 

' n Bron van kommer is dat, met elke laer vlak in die 

organisasiestruktuur, die samewerking, verhoudinge en 

kommunikasie algaande verswak. Hierdie aspek vereis dringende 

aandag van bestuur. 

Oor die algemeen heers goeie verhoudinge op die werksvloer. 

Sommige blanke werkers voel egter bedreig deur die opheffing 

van die swartes binne die onderneming, en dit skep soms 

probleme. Swart werkers skroom nie meer om aksie te neem nie 

en meer druk word op veral die toesighouers geplaas, veral 

wat betref die bestuur van arbeidsverhoudinge. 'n Tendens wat 

al hoe meer op die voorgrond tree, en baie versigtig bestuur 

moet word, is die toenemende organisering deur blanke werkers, 

met die gepaardgaande uitoefening van druk. 
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7.2.2.4 Produktiwiteit 

Aangesien daar tans geen formele maatstaf van instandhoudings­

produktiwiteit bestaan nie, kan die werklike bydrae daarvan 

nie na waarde geskat word nie. Soos reeds genoem is, word 

instandhoudingsproduktiwiteit tot so laag as 35% geskat. Die 

kunsmisvervaardiger onder beskouing is ook geen uitsondering 

nie. 

Alvorens daar meer druk op vakmanne geplaas word, behoort die 

bydraende faktore wat produktiwiteit negatief beinvloed, eers 

aangespreek te word. Dit is alle faktore wat onnodige wagtye 

tot gevolg kan he soos die nie-beskikbaarheid van onderdele, 

materiaal, gereedskap en werkspermitte. 

Bestuur moet egter verseker, met inbegrip van die opleiding 

van vakmanne, dat daar "slimmer" gewerk word, en nie 

noodwendig harder nie. 

7.2.2.5 Voorkomende instandhouding 

Die huidige voorkomende instandhoudingsprogramme is deur 

ondervinding en ervaring ontwikkel, en dit word ook baie 

inkonsekwent toegepas. Die grondslag van sekere voorkomende 

take is onbekend en derhalwe word die effektiwiteit daarvan 

bevraagteken. Dit impliseer dus dat al die voorkomende 

instandhoudingsprogramme ontleed en hersien moet word. 
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Die toepassing van die konsep van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhouding moet gebruik word vir die bepaling van meer 

effektiewe voorkomende instandhoudingsprogramme. Hierbenewens 

sal die voormanne en vakmanne vertroud gemaak moet word met 

hierdie konsep, wat 'n rewolusie in moderne instandhoudings­

bestuur teweeg gebring het. Die produksiedepartement moet ook 

hierby ingesluit word, aangesien die prosesoperateurs 'n baie 

belangrike rol speel in die tydige identifisering van foute. 

7 -.2.2.6 Instandhoudingsinligting 

Daar is baie beperkte bestuursinligting beskikbaar, en 

derhalwe bestaan daar baie min sigbaarheid ten opsigte van 

falings, en die werklike oorsake daarvan. Daar is ook geen 

koste per toerusting beskikbaar nie, en geskiedenis word glad 

nie gehou nie. Daar bestaan wel 'n register van toerusting 

vir die aanlegte, maar slegs tot op masjienvlak. Die instand­

houdingsintensiewe toerusting, sub-sisteme, komponente en 

onderdele is egter glad nie geidentifiseer nie. 

'n Verdere probleem, wat oneffektiewe beplanning, beheer, en 

dus ook inligting tot gevolg het, is die feit dat nie alle 

werk uitgevoer word onder die dekking van 'n werkkaart nie. 

Die werkkaarte wat wel gegenereer word, maak ook nie 

voorsiening vir verwagte tydsduur nie. Ten einde alle 

hulpbronne effektief aan te wend, moet instandhoudingstake en 

-versoeke in prioriteitsvolgorde afgehandel word. Diestel 

van prioriteite is dus uiters belangrik, maar dit word in die 
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praktyk by die kunsmisvervaardiger onder beskouing geignoreer, 

en daar word verwag dat alle werksversoeke onmiddellike aandag 

sal geniet. Volgens Taljaard (1991 :127) lei dit tot die 

volgende probleme, en hierdie probleme is tiperend aan die 

situasie by die kunsmisvervaardiger onder beskouing: 

Instandhoudingspersoneel word gekondisioneer om op spoed, 

eerder as doeltreffendheid en kwaliteit, te konsentreer. 

Die in~tandhoudingsafdeling besluit eensydig watter take 

voorrang behoort te geniet, wat tot konflik tussen die 

produksie- en instandhoudingsafdeling aanleiding gee. 

Geskeduleerde instandhoudingstake word gedurig onderbreek 

en dit verhoog d~e skeptisis~e aangaande die effek­

tiwiteit van instandhoudingsbeplanning en -beheer. 

Hierdie omstandighede lei tot 'n bose kringloop wat tot 

'n groter werkslading aanleiding gee . . 

As oplossing behoort daar baie aandag gegee word om stelsels 

te ontwikkel, wat die nodige inligting en sigbaarheid verskaf 

wat nodig is om effektief te bestuur. 'n Verdere aspek wat 

ernstig oorweeg moet word, is die rekenarisering van hierdie 

stelsels. 

7.2.2.7 Aankope en voorraadbeheer 

Die effektiwiteit van die instandhoudingsdepartement word 

direk beinvloed deur die beskikbaarheid van materiaal en 

onderdele. Huidig sorteer hierdie funksie onder die 
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administratiewe departement. Om hierdie rede word instand­

houdingsvoorraad as deel van totale voorraad gesien, en word 

dit dan ook so beheer. 

Huidig is hierdie aspek 'n bron van kommer, en kom die 

volgende probleme voor: 

Verantwoordelikhede is nie duidelik gedefinieer nie. Dit 

skep soms verwarring wat resulteer in onderdele wat laat 

bestel word. 

Onvoldoende personeel om aankoop, opvolg, beheer en 

uitreiking van voorraad te behartig. Instandhoudings­

voormanne word dus gedwing om self verkryging en 

opvolging van onderdele te behartig. Hierdie situasie 

word vererger deur die bestaan van wantroue tussen 

voormanne en stoorpersoneel. Hierdie aspek neem geweldig 

baie tyd van voormanne in beslag, en verder gee dit ook 

aanleiding dat die beste pryse nie altyd beding word nie. 

Uitreiking van onderdele neem te veel tyd in beslag. Die 

uitreiking van onderdele na-ure is ook 'n probleem. 

Onverklaarbare voorraadverliese kom gereeld voor, wat lei 

tot insinuasies dat onderdele, veral na-are, deur 

instandhoudingspersoneel weggedra word. 

Kritiese onderdele is gereeld nie in voorraad nie. 

Hierdie hele aspek verdien dringende aandag. Die vasstelling 

van kritiese onderdele, en die benodigde voorraadvlakke moet 

deur die instandhoudingsdepartement vasgestel word. Voorts 
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moet voormanne die aankoop van onderdele delegeer na die 

aankoopafdeling. Verder behoort die administratiewe 

departement prosedures ten opsigte van aankoop, uitreiking en 

beheer van veral instandhoudingsvoorraad te verbeter. Hierdie 

aspek behoort in samewer~ing aangepak te word. 

7.2.2.8 Instandhoudingskoste 

Alvorens enige realistiese poging aangewend kan word om 

instandhoudingskoste te verminder, moet die bestuurder weet 

hoeveel geld spandeer word, waar en op wat en hoe effektief 

dit spandeer word. 

Die huidige sisteem gee slegs 'n aanduiding van hoeveel geld 

per aanleg spa~deer word. Geen verdere sigbaarheid bestaan 

ten opsigte van waarop dit spandeer word, en die effektiwiteit 

daarvan nie. 

Groter betrokkenheid behoort ook op alle vlakke bewerkstellig 

te word, en veral voormanne moet ook tydens die begrotings­

proses betrek te word. 

7.2.2.9 Algemene ingenieurswese · 

Die huidige toestand van tegniese tekeninge is baie swak. Oor 

die jare heen is die opdatering van tekeninge verw~arloos, en 

die akkuraatheid daarvan is onder verdenking. Die huidige 

aanwending van die rekenaargesteunde ontwerpfasiliteit is dus 

l 
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'n groot hulp in hierdie verband, en moet verder ondersteun 

word. 

Die aard en omvang van kleiner projekte en modifikasies wat 

deur die instandhoudingsdepartement hanteer word, behoort in 

meer besonderhede en detail ondersoek en beskryf te word. In 

hierdie verband behoort die ingenieur en tegnikuste ook meer 

professioneel aangewend te word. Tans doen hierdie persone 

nog te veel aankope van meer gespesialiseerde onderdele wat te 

veel van hul tyd in beslag neem. Hierdie persone se 

gespesialiseerde kennis behoort meer produktief aangewend te 

word, in die uit-ingenieur van probleme, en bepaling van 

werklike oorsake van falings. 

7.2.3 SWOT analise 

Die SWOT analise ("strenghts, weaknesses, opportunities, 

threats") is volgens Thompson & Strickland (1987:98) 'n 

opsomming van die strategiese sterkpunte, swakpunte, 

geleenthede en bedreigings wat binne die onderneming, en in 

hierdie geval die instandhoudingsdepartement, bestaan. Dit 

vorm dus 'n oorsigtelike beeld van die strategiese verwysings­

raamwerk van die instandhoudingsdepartement. 

'n . Opname, in die vorm van 'n vraelys, is ender bestuurders en 

voormanne gedoen, en het die volgende resulate gelewer: 
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7.2.3.1 Sterkpunte 

Relatief lae personeelomset. 

Bereidwilligheid om lang ure te werk. 

Ervare kern van tegniese personeel. 

Buigbaar en aanpasbaar tot veranderende omstandighede. 

Groot mate van vryheid ten opsigte van besluitneming. 

Redelik goed ingerigte werkswinkels. 

Aanlegbeskikbaarheid. 

Redelike reaksietyd tot breekstopinstandhouding. 

Beskikbaarheid van rekenaargesteunde ontwerpfasiliteit. 

7.2.3.2 Swakpunte 

Nie hoogs gemotiveerd nie . 

Kwaliteit van werk - herwerk word soms benodig. 

Voorraadbestuur en voorraaduitreiking na-ure swak. 

Hoe standaarde en werkstrots ontbreek. 

Uitdagings word gesien as bedreigings. 

Bestuursvaardighede van voormanne. 

Foutopsporing en tegniese ondersoeke nie op standaard. 

Onvolledige tegniese tekeninge. 

Bewaring van tegniese inligting en geskiedenis. 

Effektiewe instandhoudingsbeplanning. 

Inter-departementele konflik en samewerking. 

136 



7.2.3.3 Geleenthede 

Toestandmonitering ter verbetering van effektiwiteit. 

Optimisering van voorkomende instandhoudingsprogramme 

deur die toepassing van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhoudingstegnieke. 

Rekenarisering. 

Ontwikkeling van prosesoperateurs vir eerstelyn 

foutsporing. 

Ontwikkeling en opleiding van personeel, veral swart 

personeel. 

Ontwikkeling van betroubare inligtingstelsels. 

Vestiging van deelnemende bestuursbenadering. 

Effektiewe benutting van kontrakteurs. 

Skep van hoer standaarde en werkstrots. 

Pro-aktiewe in plaas van reaktiewe instandhouding. 

7.2.3.4 Bedreigings 

Samewerking tussen produksie en instandhouding. 

Houding en motivering van personeel. 

Arbeidsverhoudinge. 

Stygende instandhoudingskoste. 

Verval van aanlegte as gevolg van reaktiewe 

instandhouding. 

Masjienbeskikbaarheid vir voorkomende instandhouding. 

Die bostaande ontleding, sowel as die eksterne en interne 
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ontledings dui die sukses aan van die bestaande strategiee, en 

vorm die agtergrond waarteen die nuwe strategiese instand­

houdingsbestuurstrategie geformuleer kan word. 

7.2.4 Organisatoriese doelwitte 

Die doelwitte van die organisasie skep in 'n groot mate die 

waardestelsel binne die organisasie. Hierdie doelwitte en 

waardes behoort ondersteun te word deur alle strategiese 

vlakke binne die organisasie. Daarom behoort die doelwitte 

van die instandhoudingsdepartement die doelwitte van die 

organisasie te komplementeer. 

Die doelwitte van die organisasie onder bespreking kan as volg 

saamgevat word: 

Maksimeer deursette sender om wanbalanse te veroorsaak. 

Om die markleier te word in terme van kwaliteit van 

produkte en diens. 

Om die markleier te word in terme van die tegnologiese 
.. 

vermoe in kunsmisvervaardiging. 

Om internasionaal mededingend te word binne die 

be~perkinge van die kleiner skaal van bedrywighede ~ 

Hierdie strategiese doelwitte dien dus as insette en riglyne 

tot die formulering van die instandhoudingsbestuurstrategie. 
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7.3 'n INSTANDHOUDINGSBESTUURSTRATEGIE VIR DIE KUNSMIS­

VERVAARDIGER ONDER BESKOUING 

7.3.1 Missie 

Binne die raamwerk van die strategie van die onderneming, sal 

die instandhoudingsdepartement ten alle tye poog om optimale 

aanlegbeskikbaarheid en aanlegveiligheid te verseker deur: 

7.3.2 

uitnemende diens aan alle departemente te lewer 

uitnemendheid by alle personeel aan te moedig 

innovasie en ontwikkeling na te streef. 

Instandhoudingsdoelwitte 

Om die gestelde missie van die instandhoudingsdepartement te 

ondersteun, word die volgende vyf doelwitte gestel. Tesame 

daarmee word aksiestappe beskryf wat moet verseker dat die 

doelwitte suksesvol bereik kan word, en dus ook die missie van 

die departement sal bevredig . 

7.3.2.1 Doelwit Een 

VERMINDERING VAN STAANTYD VIR INSTANDHOUDING OP ALLE 

AANLEGTE MET 20% TEEN DIE EINDE VAN 1992. 

Aksieplanne ter be~eiking van hierdie ·doelwit kan soos volg 

geformuleer· word: 
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1. Ontwikkel 'n instandhoudingsplan vir elke aanleg, deur 

voorkomende instandhoudingsprogramme vir toerusting te 

ontwikkel met die toepassing van die beginsels van 

betroubaarheidsgesentreerde instandhouding. 

2. Implementeer toestandsmoniteringstegn1eke ten einde die 

voorkomende instandhoudingsprogramme te optimiseer. 

3. Ontleed en ontwikkel, in samewerking met die administra­

tiewe departement, meer effektiewe voorraadbestuurs­

praktyke. 

4. Verbeter die beheer en koordinasie van aanlegmodifikasies 

en kleiner projekte. 

7.3.2.2 Doelwit Twee 

IMPLEMENTERING VAN 'n BETROUBARE INSTANDHOUDINGS­

INLIGTINGSTELSEL TEEN DIE EINDE VAN 1992. 

Aksieplanne ter bereiking van hierdie doelwit kan soos volg 

geformuleer word: 

1. Verbetering van die gehalte van tegniese tekeninge, deur 

die opdatering van bestaande tekeninge, terwyl nuwe 

veranderinge onmi ddellik op tekeninge verander moet word. 

2. Die implementering van 'n gerekenariseerde instand-
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houdingsbestuurstelsel, soos reeds aanbeveel en in konsep 

goedgekeur is. 

3. Verbeter die huidige werkkaartsisteem, sodat die terug­

voering van inligting oor voltooide werk nie verlore gaan 

nie. 

7.3.2.3 Doelwit Orie 

DIE BEPERKING VAN INSTANDHOUDINGSKOSTE TOT INFLASIE 

MINUS 1%. 

Aksieplanne ter bereiking van hierdie doelwit kan as volg 

geformuleer word: 

1. Delegeer begrotingsverantwoordelikhede en die beheer 

daarvan tot op voormanvlak. 

2: Implementeer 'n stelsel waarvolgens instandhoudings­

koste, nie net as totaal vir 'n aanleg beskikbaar is nie, 

maar ook per toerusting. 

3. Meer aggresiewe prysbedinging. 
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7.3.2.4 Doelwit Vier 

VERBETERING VAN INSTANDHOUDINGSPRODUKTIWITEIT 

Aksieplanne ter bereiking van hierdie doelwit kan as volg 

geformuleer word: 

1. Ontwikkel 'n stelsel waarvolgens produktiwiteit meer 

effektief bepaal en beheer kan word. 

2. Ondersoek en verbeter die probleemareas wat aanleiding 

kan gee tot onnodige wagtye. 

3. Ondersoek, ontwikkel en .implementeer, in samewerking met 

die personeel departement, opleiding wat daarop gemik is 

om kwaliteit en verhoogde prestasiestandaarde van alle 

personeel verder te verbeter. 

4. Ontwikkel die bestuursvaardighede van voormanne. 

5. Die verhoging van werkerbetrokkenheid by besluitneming 

ten opsigte van instandhoudingsaangeleenthede. 

7.3.2.5 Doelwit Vyf 

VESTIGING VAN VEILIGER WERKSOMSTANDIGHEDE EN WERKSMETODES 

Aksieplanne ter bereiking van hierdie doelwit kan as volg 

142 



geformuleer word: 

1. Verbeter die effektiwiteit van veiligheidsverteen­

woordigers. 

2. Ontwikkel · en implementeer 'n stelsel waarvolgens alle 

hystoerusting volgens 'n skedule geinspekteer word. 

3. Ontwikkel en implementeer 'n stelsel vir minimum veilig­

heidstandaarde by die gebruik van steiers en 

hystoerusting. 

7.3.2.6 Doelwit Ses 

BEVORDERING VAN DIE EFFEKTIWITEIT VAN ALLE INSTAND­

HOUDINGSPERSONEEL. 

1. Die implementering van die prestasiebestuurstelsel. 

2. Gereelde persoonlike prestasiesterugvoering met · 

ondergeskiktes. 

3. Deurlopende identifisering van opleidingsbehoeftes. 

7.3.3 Samevatting 

Die instandhoudingsdoelwitte soos genoem, word gesien as die 

doelwitte wat bereik moet word vir die instandhoudings-
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departement om enigsins effektief te funksioneer, en dus byte 

dra om die mededingende voordeel waaroor die onderneming onder 

beskouing beskik, te handhaaf. 

Die doelwitte en aksieplanne, wat na aanleiding van die 

departementele ontleding ontwikkel is, word dus gesien as van 

strategiese belang. In die volgende gedeelte, wat sal handel 

oor die implemetering van die aksieplanne, sal spesifiek 

aandag gegee word oor hoe die implementering benader behoort 

te word. 

7.4 IMPLEMENTERING VAN DIE STRATEGIE 

Hierdie fase, die implementering van die strategie, is seker 

die moeilikste van die hele strategiese bestuursproses. Die 

bestuurder moet dus hierdie fase baie versigtig benader. Na 

aanleiding van die voorafgaande ontledings en gestelde 

doelwitte, is die volgende strategiese prioriteite gestel vir 

die implementering van die instandhoudingstrategie: 

Geskeduleerde voorkomende instandhoudingsprogram 

Gerekenariseerde instandhoudingsbestuurstelsel 

Toestandsmonitering 

Voorraadbestuur 

Organisasieklimaat 

Implementeringsplan. 

144 



7.4.1 Geskeduleerde voorkomende ins~andhoudingsprogram 

Die ontwikkeling van hierdie program is een van die 

belangrikste prioriteite. Die meganiese ingenieur behoort 

voltyds aan hierdie projek te werk ten einde die doelwit van 

einde 1992 vir die hele fabriek te bereik. 

Dit word aanbeveel dat slegs een aanleg op 'n slag geneem en 

afgehandel moet word, alvoren~ met die volgende begin word. 

Voorts word dit aanbeveel dat die beskikbare praktiese 

ervaring van vakmanne beslis in hierdie verband gebruik moet 

word. Nie net sal dit 'n bree kennisbasis bied nie, maar sal 

de~lneming weerstand teen verandering in 'n groot mate bekamp. 

Verder behoort die produksiedepartement ook hierby betrek te 

word, sodat hulle kennis dra van die oorsprong van skedules, 

aangesien hulle samewerking hierin vervat sal wees. Voorts 

sal die samewerking van die produksiedepartement in hierdie 

verband help met die vestiging van die prosesoperateur as die 

eerstelyn foutspoorder. 

7.4.2 Gerekenariseerde instandhoudingsbestuurstelsel 

Aangesien die instandhoudingsdepartement nie oor die mannekrag 

beskik om 'n omvattende handstelsel te bedryf nie, le die 

oplossing in die rekenarisering daarvan. Aangesien die 

lewensvatbaarheidstudie reeds voltooi is, moet dit so gou as 

moontlik ge1mplementeer word. Die implementeringsfase behoort 

saam te val met die uitvoering van die logika van 
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betroubaarheidsgesentreerde instandhouding. Vir die bedryf 

van hierdie stelsel word aanbeveel dat 'n persoon wat tans 

beskik oor 'n N6 kwalifikasie en die aanleg baie goed ken, 

aangestel word in beheer van hierdie stelsel. Die verdere 

ontwikkeling van hierdie stelsel sal hoofsaaklik hierdie 

persoon se verantwoordelikheid wees. 

'n Verdere belangrike aspek is die opleiding van die voormanne 

in die gebruik en verstaan van hierdie stelsel. Waar hulle in 
I 

die verlede oor geen historiese inligting beskik het nie,• 

asook geen geleenthede gehad vir die analise van falings nie, 

gaan hierdie stelsel hulle hierdie geleenthede bied. So ook 

moet die vakmanne deeglik verduidelik word wat die stelsel 

behels, en wat die voordele daaraan verbonde is. 

Verder moet die bestuurders hierdie stelsel, en die uitsette 

wat dit kan bied, gebruik om bestuursinligting te genereer 

waaroor hulle in die verlede nie beskik het nie. Hierdie wye 

bestuursinligting wat beskikbaar sal word, sal die bestuurder 

in staat stel om die strategiese sukses en vordering van die 

instandhoudingstrategie te monitor. 

7.4.3 Toestandsmonitering 

Toestandsmonitering het nog nie posgevat in hierdie afdeling 

nie. Inspeksies word wel gedoen, maar dit geskied op 

informele basis, en geen opvolgsisteem bestaan nie. 
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Toestandsmonitering is een van die hoekstene van 'n toestands­

gebaseerde voorkomende instandhoudinsprogram. Met die 

toepassing van die konsep van betroubaarheidsgesentreerde 

instandhouding, sal toestandsmonitering dus aangespreek word. 

Voorts word ook aanbeveel dat basiese vibrasiemoniterings­

toerusting aangekoop word, en in samewerking met die 

verskaffers, die stelsel te implementeer. Aangesien die 

fabriek oor geweldig baie meganiese en roterende toerusting 

beskik, dat geleenthede vir inspeksie baie min is, en dat daar . 

oor min bystandstoerusting beskik word, kan vibrasiemonitering 

vroegtydige aanduiding van moontlike probleme verskaf. 

Voorts word dit aanbeveel dat sekere vakmanne opgelei word met 

die neem vam lesings, en dat die ingenieur en tegnikus opgelei 

word in die hantering en interpretasie van die data. 

7.4.4 Voorraadbestuur 

Voorraadbestuur is 'n groot probleem en verdien besondere 

aandag. Daar bestaan nie die nodigheid om binne die 

instandhoudingsafdeling ' n aan~oper te h~ nie, aangesien die 

grootste hoeveelheid aankope deur die stoor self, spesifiek 
. 

instandhoudingsonderdele is. Toenemende bestuursbetrokken-

heid is egter nodig vir beter koordinasie en samewerking 

. tussen die stoor en _instandhouding. 

Die implementering van voorkomende instandhoudingsp~ogramme, 
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asook 'n gerekenariseerde inligtingstelsel sal in die toekoms 

'n beter en meer akkurate aanduiding gee van kritiese 

onderdele, en die hoeveelhede benodig. Dit sal verseker dat 

die regte onderdele in die stoor is. Verder moet die stoor­

administrasie ook verbeter word, sodat bestellings tydig 

gedoen kan word, en sodoende die uit-voorraad van onderdele 

tot die minimum te beperk. Voorts moet die beheer en 

uitreikingsprosedures na-ure aandag geniet. 

Op die kort termyn sal samewerking tussen die stoor en die 

instapdhoudingsvoormanne beslis moet verbeter. Aankope van 

onderdele, spesifiek dan ook nie-voorraad items, moet 

gedelegeer word aan die administratiewe aankoopfunksie. 

7.4.5 Organisasieklimaat 

Die regte klimaat binne die instandhoudingsdepartement, asook 

binne die onderneming, is uiters belangrik vir die bereiking 

van sukses. 

Alle veranderings skep weerstand. Om egter weerstand teen 

verandering te beperk, is dit uiters noodsaaklik om enige 

veranderinge met die personeel te bespreek, sodat die redes en 

voordele van verandering goed verstaan word. Deelname moet 

aangemoedig word op alle vlakke. Die vestiging van 'n 

deelnemde bestuursbenadering is dus 'n vereiste. 

Daar behoort ook meer formele kommunikasiegeleenthede met die 
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produksiedeparternent geskep te word. Tans vind kornrnunikasie 

plaas wanneer daar 'n probleern is. Aanvaarding van rnekaar se 

problerne en beperkinge, en die dryfveer om saarn te werk, 

eerder as teen rnekaar, kan nie genoeg beklerntoon word nie. 

Dit is uiters noodsaaklik om hierdie sarnewerking sigbaar te 

rnaak op bestuurs- en toesighouersvlak. Dit sal die weg baan 

vir groter aanvaarding en sarnewerking op vakrnanvlak. 

Verder rnoet die effektiwiteit van die instandhoudings­

departernent ook verbeter, wat sal lei tot 'n beter klirnaat. 

Praktiese ervaring en tegniese kundigheid rnoet optirnaal benut 

word. 'n Meer dinarniese benadering tot die organisering, 

beplanning en uitvoering van instandhoudingsaktiwiteite word 

verlang. In hierdie opsig rnoet die vaardighede van personeel 

tot hul volle potensiaal ontwikkel word. Die ontwikkeling van 

die instandhoudingsvoorrnan as 'n volwaardige bestuurder van sy 

spesifieke funksie rnoet deurlopende aandag geniet. Voorts 

rnoet die opleiding van vakrnanne, asook swart werkers, aandag 

geniet. 

Verder rnoet bestuurders strategiese leierskap aan die dag le. 

Orn te verseker dat die instandhoudingstrategie suksesvol is, 

rnoet die bestuurder die leiding neern in die vestiging van 'n 

klirnaat wat bydraend is tot die sukses van die strategie. 

Volgens Taljaard (1991:161) rnoet die bestuurder verseker dat: 

soveel rnense as rnoontlik tydens die beplanningsproses 

betrek word 
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7.4.6 

soveel inligting as moontlik op 'n gereelde basis aan 

alle werknemers oorgedra word 

die missie, waardestelsels en strategie deurlopend 

bevestig word 

terugvoering aangaande strategiese vordering gereeld aan 

alle werknemers gegee word 

idees en inligting vryelik binne die afdeling uitgeruil 

word 

sy optrede 'n voorbeeld van die verlangde gedrag binne 

die afdeling is. 

Implementeringsplan 

Daar moet egter 'n plan bestaan van hoe die bestuurder te werk 

behoort te gaan by die implementering van die strategie. So 

'n plan word vervolgens bespreek. 

Eerstens behoort hy die strategiese plan met die instand­

houdingsbestuurspan te bespreek, duidelikheid te gee oor 

waarheen die instandhoudingsdepartement op pad is, en waarom 

dit nodig is. Hulle finale insette en goedkeuring moet hier 

verkry word. 

Tweedens moet prioriteite vasgestel word. Dit sluit in die 

vasstelling van verantwoordelikhede en die bepaling van 

realistiese doelwitdatums. 

Derdens moet die bestuurspan hierdie ooreengekome strategiese 
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plan aan hul ondergeskiktes oordra. Dit is uiters belangrik 

dat dit so gedoen moet word dat mense nie bedreig sal voel 

nie, maar dat meelewing eerder gekweek kan word. Die redes, 

voordele, en spesifieke rolle moet duidelik oorgedra word. 

Vierdens moet gereelde terugvoering 'n kenmerk wees van die 

implementering van die strategie. Die meting en evaluering 

van vordering, en die instel van korrektiewe stappe indien 

nodig, moet gereeld toegepas word. 

Vyfdens moet die bestuurder en sy bestuurspan die leiding neem 

met die uitlewing van die waardes wat gekoppel is aan die 

verandering wat geimplementeer word. Kommunikasie en 

deelneming moet 'n toonbeeld wees. 

7.5 EVALUERING VAN DIE INSTANDHOUDINGSTRATEGIE 

'n Instandhoudingstrategie is 'n dinamiese proses. Dit 

beteken dat veranderende omstandighede kan vereis dat die 

strategie moet verander. Verder is dit ook belangrik om die 

sukses van die strategie te bepaal, sodat dit verander kan 

word indien die sukses nie aanvaarbaar is nie. 

Tomlingson (1988:168) stel twee metodes voor vir die 

evaluering van die instandhoudingstrategie. Volgens horn kan 

daar 'n fisiese oudit uitgevoer word, sowel as die 

verspreiding van vraelyste. Volgens Hill (1983:307) is die 

twee kriteria, aanlegbeskikbaarheid en instandhoudingskoste, 
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die twee aspekte wat die beste sal aantoon of die strategie 

sukses toon of nie. Hy stel 'n aantal verhoudings voor wat 

volgens horn prestasie meet, en dus 'n aanduiding van sukses 

is. 

Daar is meriete in al die metodes. Die auteur is van mening 

dat verhoudings en 'n fisiese audit die mees aangewese metodes 

is, binne die onderneming onder beskouing, om die prestasie 

van die strategie te bepaal. 

Met die implementering van die strategie, is dit uiters 

noodsaaklik om gedurig terugvoering te gee oor die vordering 

van die strategie. 'n Opname, soortgelyk aan die SWOT 

analise, kan van tyd tot tyd gedoen word om die persepsies van 

die personeel, sowel as die ander departemente, te toets. 

Voorts kan 'n aantal elemente per aanleg geneem word, waarvan 

die prestasie in die verlede nie na wense was nie. Na die 

instelling van die nuwe instandhoudingstrategie, kan hierdie 

elemente se prestasie oor 'n lang tydperk noukeurig ge­

evalueer word. Hiermee kan vasgestel word of die nuwe 

strategie enige invloed gehad het op hierdie elemente, wat dus 

'n aanduiding van sukses kan gee. 

Verder kan die vordering gemeet word aan die hand van 

verhoudinge. Alhoewel daar menige verhoudinge bestaan wat 

gebruik kan word, kan die volgende verhoudinge goeie 

aanduiding van vordering van die strategie gee. 
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1 . Instandhoudingskoste 
Waarde toegevoeg 

Hierdie verhouding bepaal die impak van instandhoudingskoste 

op die inkomste van die onderneming. Waarde toegevoeg word 

eerder gebruik in plaas van produksiewaarde gebaseer op 

verkoopsprys, aangesien dit enige distorsies as gevolg van 

veranderende materiaalkoste vermy. 

2. Instandhoudingskoste 
Aantal ·ton geproduseer 

Hierdie verhouding meet die vordering van die die totale 

strategie in terme van die instandhoudingskoste per ton. 'n 

Suksesvolle strategie behoort 'n dalende neiging tot gevolg te 

he. 

3. Instandhoudingskoste 
Totale ure gewerk 

Hierdie verhouding gee die totale instandhoudingskoste per ure 

gewerk, wat 'n aanduiding gee van die effektiwiteit van die 

instandhoudingsfunksie as geheel. 

4. Ure vir voorkomende instandhouding 
Totale instandhoudingsure 

5. Ure vir breekstop instandhouding 
Totale instandhoudingsure 

6. Ure vir korrektiewe instandhouding 
Totale instandhoudingsure 

Die bogenoemde drie verhoudings dui op veranderinge met die 
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toepassing van die verskillende tipes instandhouding. Dit sal 

ook duidelik kan aantoon of die strategie, wat ontwikkel is 

met die doel op meer pro-aktief te word as reaktief, suksesvol 

is of nie. 

7 • Aantal uitstaande werksversoeke 
Aantal werksversoeke voltooi 

Hierdie behoort 'n aanduiding te gee ten opsigte van die 

aantal weke se werk uitstaande, en dui ook aan die verandering 

van werkslading oor tyd. 

7.6 SAMEVATTING 

In hierdie hoofstuk is 'n strategiese verwysingsraamwerk vir 

instandhoudingsbestuur daargestel. Die instandhoudings­

departement is blootgele deur middel van die eksterne en 

interne ontledings. Hierna is die sterkpunte, swakpunte, 

geleenthede en bedreigings ge1dentifiseer. 

Op grond hiervan, kon daar strategiese doelwitte vir die 

departement ontwikkel word. Aandag is geskenk om die 

doelwitte in ooreenstemming te bring met die korporatiewe 

doelwitte. Hiermee is verseker dat die doelwitte van die 

instandhoudingsdepartement die doelwitte van die onderneming 

ondersteun. · Voorts is daar ook vir elke doelwit 'n aantal 

aksiestappe ge1dentifiseer wat die suksesvolle bereiking van 

die doelwitte moontlik kan maak. 
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Na aanleiding van die doelwitte en gepaardgaande aksiestappe, 

is ' n aantal prioriteite bepaal. Hierdie aspekte word as die 

kritiese faktore gesien wat onrniddellike aandag en bestuurs­

aksies vereis. Voorts is daar ook 'n aanbevole agenda vir die 

irnplernentering van die strategie bepaal. 

Laastens is daar in kort aandag gegee aan die evaluering van 

die instandhoudingstrategie. Die feit dat 'n strategie 

dinarnies is, vereis dat die vordering, en die sukses van die 

irnplernentering van die strategie, voortdurend bepaal rnoet 

word. Die tydige neern van regstellende optrede kan voorkorn 

dat stagnasie, en dus ook faling van die strategie voorkorn. 

Al bogenoende aanbevelings vorrn die instandhoudingsbestuur­

strategie vir die kunsrnisvervaardiger onder beskouing. Dit is 

uiters belangrik om daarop te let dat die strategie slegs 'n 

rneestersplan is, en dat dit afhang van die aanvaarding en 

deelnarne van die personeel. Die vestiging van 'n · klirnaat, wat 

die waardes en norrne sal vestig vir die nastrewing en 

suksesvolle bereiking van die strategie, is van uiterste 

belang. Sukses hierin sal verseker dat hierdie betrokke 

ondernerning sy leierskap in kun~rnistegnologie behou. 
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HOOFSTUK 8 

SAMEVATTING 

"Maintenance is now a critical factor in business success. If 

you don't plan for maintenance, you are planning for failure" 

Teresko (1987:44) 

8.1 INLEIDING 

In die voorafgaande hoofstukke is die teorie van instand­

houdingsbestuur in kort bespreek. Daarna is 'n teoretiese 

plan voorgehou wat gebruik kan word vir die ontwikkeling van 

'n instandhoudingstrategie. Voorts is daar ook aandag gegee 

aan ondersteuningstelsels wat in samewerking met 'n instand­

houdingstrategie, vorm gee aan 'n bestuurstrategie vir 

instandhouding. In verdere hoofstukke is aan die hand van die 

voorgestelde model, 'n instandhoudingsbestuurstrategie vir die 

betrokke onderneming onder beskouing ontwikkel. Die 

implementering van die strategie is ook bespreek. Hierdie 

hoofstuk dien as 'n samevatting van al hierdie aspekte, en sal 

'n. bondige opsomming daarvan bied. 

Alhoewel hierdie studie op 'n spesifieke onderneming gerig is, 

bly die beginsels universeel tot alle ondernemings. Verder is , 
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daar gepoog om die studie op so 'n wyse aan te bied, dat die 

model toepasbaar gemaak kan word op enige vervaardigings­

onderneming . 

8.2 PROBLEEMSTELLING 

In die verlede het die konsep bestaan dat instandhouding 'n 

betreklik lae prioriteit item in 'n produksie georienteerde 

organisasie was. Die realiteit is egter dat instandhoudings­

bestuur 'n belangrike element van enige produksieproses is. 

Veral in die heersende ekonomiese toestande, is die 

optimisering van hierdie funksie en die strategiese bestuur 

daarvan, absoluut noodsaaklik vir langtermyn groei en 

winsgewindheid. 

Daar is 'n besliste verband tussen die effektiwiteit van 

instandhouding en verlore produksietyd, en dit dui op 'n 

strategiese geleentheid om te benut. Die doelwit van die 

instandhoudingsbestuurder is dus om instandhoudingskoste te 

beperk, maar tesame daarmee, om die geleentheid vir produksie 

te maksimiseer. Die instandhoudingsfunksie, die kwaliteit 

daarvan en die koste verbonde daat'aan, moet dus geoptimiseer 

word. 

Die probleem is egter dat enig,e verandering, veral die 

optimisering van die funksionering van 'n instandhoudings­

departement, weerstand veroorsaak. Teen hierdie agtergrond is 

dit die instandhoudingsbestuurder se taak om 'n effektiewe 
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instandhoudingsbestuurstrategie te ontwikkel en te implemen­

teer, wat die strategiese doelwitte van die onderneming sal 

ondersteun. 

8.3 DIE ONTWIKKELING EN IMPLEMENTERING VAN 'n INSTAND­

HOUDINGSBESTUURSTRATEGIE 

Die instandhoudingsbestuurstrategie is in werklikheid 'n 

funksionele strategie. Dit impliseer dus dat die strategie 

van die onderneming as 'n geheel, in operasionele terme omskep 

en gemanifesteer word in 'n instandhoudingstrategie, en dus 

die besigheidstrategie tot uitvoering bring in die instand~ 

houdingsdepartement. 

Die ontwikkeling van die strategie is op die volgende metode 

ontwikkel: 

1. Ontwikkel 'n missie vir die instandnoudingsdepartement. 

2. Ontwikkel 'n strategiese verwysingsraamwerk ter 

formulering van die strategie. 

3. Formuleer strategiese doelwitte en aksieplanne. 

4. Ontwikkel 'n implementeringsplan. 

5. Evaluering van die sukses van die strategie. 

Die missie vir die instandhoudingsdepartement, lui dat met 

uitnemende diens, die aanwakker van uitnemendheid by 

personeel, en die nastrewing van ontwikkeling en innovasie, 

die departement sal poog om optimale aanlegbeskikbaarheid en 
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veiligheid te verseker. 

Verder het 'n eksterne en interne ontleding, tesame met 'n 

SWOT analise, die strategiese sterkpunte, swakpunte, 

geleenthede en bedreigings uitgelig. 

Uit hierdie ontleding is ses doelwitte, tesame met aksieplanne 

ter bereiking daarvan, bepaal wat van strategiese belang vir 

die onderneming is, naamlik: 

1. Vermindering van staantyd vir instandhouding op alle 

aanlegte met 20% teen die einde van 1992. 

2. Implementering van 'n betroubare instandhoudings­

inligtingstelsel teen die einde van 1992. 

/ 

3. Die beperking van instandhoudingskoste tot inflasie minus 

1 % . 

4. Verbetering van instandhoudingsproduktiwiteit. 

5. Vestiging van veiliger werksomstandighede en 

werksmetodes. 

6. Bevordering van die effektiwiteit van alle instand­

houdingspersoneel. 

Die implementeringsfase is by uitstek die moeilikste van die 

hele strategie. Die implementering van die strategie hang in 

'n groot mate af van die instandhoudingsbestuurder. Die 

bestuurder se visie, strategiese leierskap, sy laterale en 

entrepeneuriese denke, en sy vermoe om te motiveer is in 'n 

groot mate bepalend vir die sukses van die strategie. Die 
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voorgestelde implementeringsplan, wat riglyne verskaf oor hoe 

die bestuurder die implementering van die strategie moet 

aanpak, word grafies in figuur 8.1 voorgestel. 
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Figuur 8.1 Voorgestelde implementeringsplan 

Afgesien hiervan, is 'n aantal strategiese prioriteite 

geidentifiseer wat belangrik is, naamlik: 

'n Geskeduleerde voorkomende instandhoudingsprogram. 

Gerekenariseerde instandhoudingsbestuurstelsel. 

Toestandsmonitetjng. 
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Voorraadbestuur. 

Organisasieklimaat. 

' n Stapsgewyse implementeringplan. 

Die laaste fase van die strategie is die deurlopende 

evaluering daarvan. 'n Strategie is 'n dinamiese proses, en 

veranderende omstandighede kan 'n verandering van die 

strategie noodsaak. Ook is dit baie belangrik om die sukses 

van die strategie te meet, en korrektiewe stappe te inisieer 

indien dit nodig sou wees. 

Hierdie opsomming omvat dus die hele instandhoudingsbestuur-

strategie. / 

Die strategie wat in hierdie studie ontwikkel is, is spesifiek 

vir 'n betrokke kunsmisvervaardiger ontwikkel, en sal ook 

dienooreenkomstig toegepas word. Dis die outeur se mening dat 

hierdie raamwerk ook met sukses toegepas sal kan word in enige 

vervaardigingsonderneming. 
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ABSTRACT 

THE DEVELOPMENT OF A MAINTENANCE STRATEGY 
C 

FOR A FERTILIZER MANUFATURER 
/ 

Maintenance of production equipment is viewe~ by some only as 

unavoidable overhead. They may not realize that the tradeoff 

between maintenance costs and lost production could be a 

strategic business opportunity ready for exploitation. The 

fact is that maintenance management is becoming an essential 

feature of the productivity program of manufacturing and 

production organisations. 

It is against this background that the development and 

implementation of an effective maintenance management 

strategy, which would support the strategic goals of the 

organisation, is needed. 

Maintenance managers' objectives - minimizing maintenance cost 

and maximizing production performance - can be achieved only 

through the complicated deployment of maintenance workers and 

materials, as well as through the optimization of the quality 

of service, and the cost of service. 

The aim of this study is to develop a framework, from which a 

strategy can be developed. This will be done with the 
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theoretical backing of a literature study. 

In short can the strategy be presented as follows: 

Develop a strategic mission for maintenance management. 

Develop a strategic field of reference for the 

formulation of a strategy. 

Formulate strategic goals and actionplans. 

Develop the new strategy. 

Research the implementation of the strategy. 

Control and evaluate the strategic success. 

This framework for the development of a maintenance strategy, 

will then be tested, by putting it to practise with the 

development of a strategy for a fertilizer manufacturer. 

Although the strategy will be developed with a specific 

fertilizer manufacturer in mind, it will be the intension of 

the author, to develop the framework in such a conceptual way, 

that it can be used in any manufacturing company. 
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