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Die Risikomatrix
Risikomanagement in anlagenintensiven Unternehmen der Prozessindustrie und deren Dienstleistern

 Risiken lassen sich effizient 

managen. Die Vorrausetzung 

dafür ist, die Eintrittswahr-

scheinlichkeit und Auswirkung ent-

sprechender Ereignisse strukturiert zu 

bewerten. Ressourcen können so ziel-

gerichteter eingesetzt werden, ohne 

die Anlagensicherheit zu gefährden. 

Risiken gehören zu jener Realität, 
die man nach innen wie außen gern 
ausblendet. Indem man etwa überall 
versichert, dass alles getan würde, 
um jegliches Risiko zu vermeiden. 
Ein löbliches Ansinnen, das jedoch 
unmöglich zu realisieren ist.

Risiken existieren immer und 
überall. Aber deshalb ist nicht auto-
matisch auch alles gefährlich – und 
nur weil ein Risiko existiert, bedeu-
tet das ebenso nicht zwingend, dass 
der Gefahrenfall auch eintritt. Das 
ist der Spielraum, in dem sich Risi-
ken effektiv und effizient managen 
lassen. Geschieht dies nicht, stößt 
jede Organisation beim Versuch der 
absoluten Risikovermeidung irgend-
wann an ihre ökonomischen Gren-
zen. Vor allem erhöht sich dadurch 
angesichts der limitierten Ressour-
cen wie Zeit, Kapital und Personal 
in der Konsequenz das Risiko, eine 
tatsächliche Gefahr zu übersehen. 

Übersteigertes Sicherheitsdenken

Dieses rationale Neu-Denken der 
Begrifflichkeit „Risiko“ ist der erste 
wichtige Schritt, um innerhalb einer 
Organisation das oftmals überstei-
gerte Sicherheitsdenken aufzuzei-
gen. Risikomanagement bedeutet, 
alles zu tun, damit ein Ereignis mit 
geringstmöglicher Wahrscheinlich-
keit oder Auswirkung eintritt. In der 
Kommunikation nach außen genau-
so wie nach innen gilt es, sich zu-
nächst zu diesen Risiken zu beken-
nen und sie rational zu bewerten. 
Wer alle Gefahren mit der gleichen, 
weil höchsten Priorität zu vermei-
den versucht, erzeugt am Ende nur 
ein Rauschen, das die wirklichen Ri-
siken nicht eliminiert sondern nur 
überdeckt. 

So wie niemand im Radio alle 
Sender auf einmal hören kann, 
sondern sich für eine Frequenz 
entscheiden muss, verlangt auch er-
folgreiches Risikomanagement nach 
Führung und Entscheidungen, um 
es als solches erkennbar zu machen. 
Es bedarf einen bewussten Umgang 

mit Gefahren und einer strukturier-
ten Analyse, welche Risiken mit wel-
cher Wahrscheinlichkeit und Konse-
quenz im Unternehmen existieren. 

Diese Einschätzungen sind für je-
den Einzelfall aus der rein subjek-
tiven Perspektive des Einzelnen im 
Alltag kaum zu leisten. Die Entwick-
lung einer Risikomatrix, die zusam-
men mit führenden Mitarbeitern aus 
Produktion und Instandhaltung er-
arbeitet wurde, gibt jedem Mitarbei-
ter ein verlässliches Instrument in 
die Hand, Risiken transparent und 
nach einem Modell zu bewerten, auf 
das man sich innerhalb der Orga-
nisation bereits festgelegt hat. Die 
Risikoeinschätzung des Einzelnen 
wird somit transparent und auch für 
unbeteiligte Dritte nachvollziehbar. 

Gefühlte und echte Gefährlichkeit

Angewandt auf anlagenintensive 
Unternehmen der Prozess- und 
Utility-Industrie sowie deren Inf-
rastruktur- und Industrieservice-
Dienstleister steht das Risikoma-
nagement in diesen Sektoren vor 
der Herausforderung, sehr viele 
sehr unterschiedliche Gefahren zu 
steuern. Etwa durch die in der Pro-
duktion entstehenden oder einge-
setzten Substanzen, deren Gefähr-
lichkeit sich in der Kombination 
eventuell noch potenziert. Daneben 
gibt es auch das in der Öffentlichkeit 
„gefühlte“ Risiko. Diese Risiken las-
sen sich nach der Wahrscheinlich-
keit ihres Eintritts und den mögli-
chen Folgen bewerten. Dabei gilt: 
Je mehr konkrete, quantifizierbare 
Hinweise die Risikomatrix enthält, 
desto exakter ist die Risikoeinstu-
fung des jeweiligen Mitarbeiters.

Auf dem Weg zu einer Risiko-
matrix helfen z.B. folgende Fragen: 
Gefährdet ein Ereignis Leben und 
Gesundheit der Mitarbeiter oder der 
Bevölkerung? Sind Umwelt- oder 
Imageschäden zu erwarten? Muss 
die Produktion stoppen und falls ja, 
mit welchen Auswirkungen auf die 
Marge? Könnten Zulassungen und 
andere regulatorische Elemente 
betroffen sein? Und für alle Fälle 
gilt immer: Wie wahrscheinlich ist 
das Eintreten eines solchen Ereig-

nisses innerhalb eines bestimmten 
Zeitraumes?

Risikomanagement als produktives Element

Neben dem reinen Gefahrenpoten-
tial gibt es noch eine weitere, im 
Tagesgeschäft sogar bedeutsamere 
Notwendigkeit für ein effizientes 
Risikomanagement: In Westeuropa 
hat sich in der Branche eine hoch-
moderne Industrie entwickelt, ge-
kennzeichnet durch komplexe An-
lagen und hochqualifiziertes, damit 

aber auch lohnintensives Personal. 
Der Kostendruck ist immens, mit 
einer „Alles-ist-gleich-wichtig“-
Philosophie ist kein Unternehmen 
wettbewerbsfähig. Hinzu kommt, 
dass viele Organisationen Geschäfts-
bereiche wie die Instandhaltung 
ausgliederten und diese Leistungen 
nun einkaufen. Dadurch ging viel 
Spezialwissen verloren. Ein perma-
nenter Ad-hoc-Feuerwehr-Modus 
ist praktisch wie finanziell unmög-
lich. Effizientes Risikomanagement 
ist unter diesen Voraussetzungen 

weniger ein Kostenfaktor, sondern 
eine Stellschraube für eine höhere 
Produktivität.

Entwicklung der Risikomatrix

Am Anfang der Matrixerstellung 
stehen intensive Gespräche mit Ver-
tretern der Bereiche Produktion, In-
standhaltung und Arbeitssicherheit 
sowie anderer relevanter Bereiche. 
Anschließend werden motivierte 
Mitarbeiter der involvierten Berei-
che in einem Kernteam zusammen-
gefasst. Diese beginnen in gemein-
samen Workshops mit der Analyse, 
Bewertung und Gewichtung der 
identifizierten Risiken. In einem 
ersten Abstimmungsprozess werden 
die Festlegungen und Entscheidun-
gen vorbereitet, aus denen dann die 
Risikomatrix entsteht. Mittels der 
Risikomatrix kann jedem Bauteil 
und jedem Schaden eine Priorität 
zugeordnet werden, die wiederum 
über Zeitpunkt und Umfang einer 
Instandhaltungsmaßnahme ent-
scheidet. Die strukturierte Risiko-
bewertung durch Anwendung der 
Risikomatrix führt also zu einer Pri-
orisierung des Ereignisses, welche 
den Beginn wie auch das Ende der 
entsprechenden Reparatur definiert, 
sodass die Produktion entsprechend 
planen kann. 

Grundlegend wichtig an diesem 
Verfahren ist die detaillierte und 
standardisierte Meldung in einem 

Meldungssystem, wie z.B. SAP. So 
bleiben alle Vorfälle auch nachträg-
lich bewertbar, etwa durch das tägli-
che Meeting eines Kompetenzteams, 
das Vertreter der Produktion und der 
Instandhaltung, aber auch die jeweils 
Meldenden bilden. Diese Personen 
analysieren im SAP-System sämtli-
che Ereignisse des Vortages. Wichtig 
ist dabei, dass auf die Nutzung der 
erstellten Matrix zur Einschätzung 
der Prioritäten gedrungen wird, um 
„Bauchentscheidungen“ – vor allem 
der erfahrenen Mitarbeiter – zu ver-
meiden. Die müssen nicht falsch sein, 
gefährden aber die Transparenz des 
gesamten Vorgangs.

Zusammenführen der Systeme

Eine Risikomatrix ist kein neues In-
strument, nur gerät der Einsatz oft 
halbherzig. Typische Defizite sind 
die mangelnde Dokumentation und 
die fehlende Konsequenz in der An-
wendung der Matrix, etwa weil am 
Ende doch dem Bauchgefühl oder 
dem tief verankerten, übersteigerten 
Sicherheitsdenken gefolgt wird. Hin-
reichend angewendet, garantiert die 
Risikomatrix eine strukturierte In-
standhaltung; anstatt von einer „Bau-
stelle“ zu nächsten, arbeitet man nun 
die verschiedenen Prioritäten im Mo-
ment der realistischen Notwendigkeit 
ab. Das ist kosteneffizient und zeitlich 
vorhersagbar. Die Last der alleinigen 
Entscheidung wird dem Einzelnen ge-
nommen, die Organisation orientiert 
sich an der eigenen Prioritätenliste 
und unterzieht jede Risikoentschei-
dung einer weiteren, für alle nach-
vollziehbaren Bewertung. 

Ganz ähnlich lässt sich zur Fest-
legung der Ausrüstungsstrategie ei-
ner Organisation eine Matrix entwi-
ckeln, etwa um zu entscheiden, wie 
viele und vor allem welche Ersatz-
teile unbedingt vorrätig sein müssen 
oder welche Equipments redundant 
ausgelegt sein sollten. Die Zusam-
menführung dieser beiden Systeme 
unterstützt ein effizientes Risikoma-
nagement, das Gefahren nicht mit 
Vermeidungsaktionismus begegnet, 
sondern effizient steuert.

Dirk Frame, Senior Vice-Presi-
dent, T.A. Cook & Partner Consul-
tants GmbH, Berlin
Tel.: +49 308 843 070
d.frame@tacook.com
www.tacook.de

Full-HD – GigE & USB3 Vision 

Die neuen Basler ace Full-HD Kame-
ras acA1920-25 liefern 25 Bilder/s 
bei 1920x1080 Pixel Auflösung. Sie 
werden mit Gigabit-Ethernet- oder 
USB 3.0-Schnittstelle angeboten und 
sind 100% GigE Vision- bzw. USB3 
Vision-konform. 

Die ace HDTV Kameras liefern 
ein einzigartiges Preis-Leistungs-
Verhältnis und definieren das 2 
Megapixel Marktsegment mit dem 

beliebten HDTV-Format neu. 
Jetzt können Applikationen, für 
die bislang aus Kostengründen 
oftmals auf Kameras aus dem 
Consumer-Bereich zurückge-
griffen werden musste, von 
den qualitativ und technisch 
hochwertigen Industriekame-
ras profitieren. 

Die Kameras eignen sich be-
sonders für kostensensible Anwen-
dungen in der Bildverarbeitung wie 
Monitoring von Prozessen und An-
lagen, Messtechnik, Überwachungs-
technik, Broadcasting uvm.

▪▪ Rauscher GmbH
Tel.: +49 8142 44841 0
info@rauscher.de
www.rauscher.de

ANLAGENBAU, -PLANUNG DIENSTLEISTUNGEN

chemfidence
Ein Unternehmen der          solvadis Gruppe

Solvents

Industrieversorgung

Rohstoffe Chemikalien Techn. Gase 

Der sichere Lieferant für Ihren Erfolg!
chemfidence Hotline 069 305-5900

www.chemfidence.com

schnell   flexibel   kompetent

Dirk Frame,  
Managing Partner,  
T.A. Cook

Reinstwasser für Halbleiterwerk
Hager + Elsässer hat im Herbst 
2013 den Zuschlag für die Entwick-
lung und den Bau einer Reinstwas-
seranlage in Russland erhalten. Die 
UPW-Anlage, die im Rahmen eines 
Neubaus für einen Waferhersteller 
gebaut wird, soll künftig 100 m³ 
Reinstwasser pro Stunde erzeugen. 
Das Wasser wird für die Fertigung 
von rund 15.000 Waferstarts pro 
Monat benötigt. Hager + Elsässer 
überzeugte den Auftraggeber mit 

einem Anlagen-Konzept, das zur 
Wasseraufbereitung deutlich weni-
ger Chemikalien benötigt als ande-
re Technologien. Das mehrstufige 
Verfahren gewährleistet zudem die 
effektive Entfernung von Bor zur 
Einhaltung der empfohlenen Richt-
werte gemäß der ITRS-Roadmap 
(ITRS= International Technology 
Roadmap for Semiconductors). Die 
Inbetriebnahme der Anlage ist für 
Mitte 2014 geplant.� ▪

Dauerläufer im Tieftemperaturlabor
Temperiergeräte von Peter Huber 
Kältemaschinenbau haben eine 
hohe Lebenserwartung. Einen Be-
weis dafür liefert das Werk von 
Lonza in Visp in der Schweiz. Dort 
befindet sich seit 1993 ein Unistat 
420wHT im Tieftemperaturlabor im 
Einsatz. Dieses Temperiersystem 
hat bis Ende Juni 2013 über 35.500 
Stunden Einsatzzeit verzeichnet. 
Hohe Zuverlässigkeit und ein ge-
ringer Wartungsaufwand sorgten in 

dieser Zeit dafür, dass die großtech-
nische Herstellung eines Produkts 
durch das Labor begleitet werden 
konnte. Darüber hinaus wurde das 
Temperiersystem zur Herstellung 
von so genannten „Small Mole-
cules“ verwendet. Einzigartig ist 
die Technik des Unistat 420wHT: 
dieses Gerät kann einen Tempera-
turbereich von -120 °C bis +300 °C 
abdecken. 
� ▪

Langlebige Schlauch-Drehgelenke
Schläuche sind dafür geschaffen, 
Medien aller Art flexibel von A nach 
B zu bringen. Sie sind allerdings 
nicht dafür geschaffen, mechani-
schen Belastungen wie Zug, Abrieb, 
Knicken oder Torsion standzuhalten. 
Solche Probleme lassen sich durch 
den Einsatz geeigneter Armaturen 
und Systeme lösen, die die Dreh-
kräfte vom Schlauch aufnehmen. 
Die einmalige Investition in hoch-
wertige Drehgelenke macht aus 

dem „Verbrauchsgut” Schlauch eine 
langlebige Komponente und dient 
so künftig der Kostenersparnis. Ei-
nen Überblick über den derzeitigen 
Stand der Technik gibt die Broschü-
re „Drehgelenke“ der Roman Seliger 
Armaturenfabrik. Sie informiert im 
Detail über Einsatz, Funktion, Wir-
kung und die zur Verfügung stehen-
den Nennweiten und andere Tech-
nische Daten der verschiedenen 
Drehgelenke und Drehlager.� ▪

© LUCKAS - Fotolia.com


