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1 Das Unternehmen

Die Flender Werft AG wurde 1917 gegrundet, ihr Standort liegt zwischen Lubeck und
Travemuinde an der Trave, etwa 12 km vor der Mindung in die Ostsee. Auf der Flender Werft
werden vorrangig Schiffe flr die gewerbliche Seefahrt gebaut, vor allem zum Transport von
Containern, Stiickgut und Passagieren. Fahren und Ro/Ro-Schiffe bilden hierbei einen
Schwerpunkt. Gefertigt werden kann bis zu einer Lange von 250 m und Gr6Re von 150.000
tdw. Weitere Objekte sind Schwimmdocks und Sonderfahrzeuge, zudem finden auf der Flender
Werft Schiffsreparaturen statt. Im Laufe der Geschichte des Unternehmens wurden bisher tber
650 Schiffe gebaut.

Die Flender Werft beschéftigt Gber 750 Mitarbeiter, darunter Konstrukteure, Kaufleute,
Metallfacharbeiter und Fachleute des Innenausbaues. Der Jahresumsatz der Werft liegt bei ca.
200 Mio. DM. Das Werftgelande umfasst 280.000 Quadratmeter, mit einem Ablaufhelgen von
250 Metern Lange und 46 Metern Breite, sowie insgesamt 570 Meter Kaianlagen. Auf dem
Gelande stehen u. a. zwei 150-Tonnen-Krane, zwei 60-Tonnen-Krane und ein 220-Tonnen
hebenden Schwimmkran zur Verfligung. Zum Geléande gehoéren ebenfalls Produktionshallen,
Burogebaude, Dockanlagen und Ausrustekais.

Seit 1994 ist die Flender Werft zertifiziert nach der ISO 9001/EN 29001. Mit modernen CAD-
CAM Systemen wie NAPA und 3D-TRIBON wird schon seit vielen Jahren gearbeitet.

&3

fltuse yoy,,

Abbildung: Blick auf das Werftgelande
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2 Das Produkt

Im Fall eines Schiffneubaus beginnen die Arbeiten in den Konstruktionsbiros. Hier werden
samtliche anzufertigenden Teile festgelegt und Unterlagen fur die jeweiligen ausfuihrenden
Bereiche vorbereitet.

Anschliel’end werden Bestellungen durchgefiihrt, die sich zum einen auf Halbzeuge wie Bleche,
Profile, Rohre, Kabel etc. beziehen, zum anderen auf extern anzufertigende Schiffselemente, z.
B. elektronische Teile, Motoren u. a. Diese von auBen zugekauften Teile kdnnen grob geordnet
werden in Materialien, die bei Flender weiterverarbeitet werden, spezifisch fur das einzelne
Schiff angefertigte Bauteile, die auf der Flender Werft als fertige Module installiert werden und
Bauteile, die aus dem Listenangebot externer Firmen bestellt und geliefert werden.

Innerhalb der Werft beginnen die Arbeiten an dem Schiff in verschiedenen Hallen. Aus Blechen
und Profilen werden Teile fur den Schiffsrumpf geschnitten und geformt. Diese werden dann in
einer anderen Halle zu Schiffssektionen zusammengesetzt. In Werkstétten werden
Einbauelemente vorbereitet — wie z. B. die Verrohrung, die spater in die Sektionen eingebracht
werden.

Das Schiff wird auf dem Helgen als Gesamtes aus den Sektionen zusammengefligt. Wenn der
Rumpf als Rohbau (dabei im AulRenbereich einschlief3lich Beschichtung) fertiggestellt ist, verlasst
das Schiff den Helgen und wird zu Wasser gelassen. Es liegt anschlieRend an einem Ausristekai
und wird durch diverse Ausbaugewerke hinsichtlich der Lade-, Wohn- und
Maschineneinrichtung komplettiert.

Ein Schiff wird bei Flender in ca. 120 Sektionen aufgeteilt. Der Bereich der Einzelteilfertigung,
aus dem die hier vorgestellte Situationsaufgabe stammt, ist in einer Halle untergebracht. In der
Halle sind jeweils ca. 5 bis 7 Sektionen zugleich in Arbeit. In diesem Beispiel besteht eine
Sektion, der Seitenkasten mit Au3enhaut, aus ca. 20 Platten. Die Dimensionen der Platten
betragen etwa 16.200 mm x 1.650 mm x 20 mm. Die Unterlagen der Beispielsektion 405, zu
der im Anhang einige Fertigungsunterlagen beigeflgt sind (1 — 2 Zeichnungen, mehreren
Paneellisten, Reihenfolgetabellen und Zuordnungsbeschreibungen) beziehen sich auf 4 Paneele.

Abbildung: Zusammenbau der Sektionen in einer Halle
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3 Der Meisterbereich

Dem Meisterbereich der Einzelteilfertigung Schiffbau sind die Aufgaben, aus Blechen und
Profilen Schiffseinzelteile zu schneiden, zu formen und nicht verformte Teile zu Paneelen
zusammenzubauen zugeordnet. In einem Hallenbereich werden die Verformungen
durchgefuhrt. Im parallelem Hallenschiff werden dann die Paneele aus den Teilen montiert. In
der Halle sind neben dem Meister Gbergreifend ein Betriebsingenieur und ein Disponent tatig.
Die ca. 50 Mitarbeiter (siehe auch Tabelle Peronaltibersicht) in der Halle werden zudem
unmittelbar von Vorarbeitern geftihrt. Durchschnittlich sind pro Schicht jeweils 25 bis 30
Arbeitskrafte anwesend. Die Tagesschicht [auft von 06:00 bis 16:00 Uhr, die Spatschicht von
16:00 bis 02:00 Uhr. Bei starker Auslastung wird eine Arbeitszeitflexibilitat bis zu 24 Stunden
pro Tag Betriebszeit angestrebt. Grundsatzlich erfolgt morgens um 06:00 Uhr die Anlieferung an
die Halle, sowohl direkt vom Auf3enlager als auch aus dem Lager im Werftgelande. Die
Spatschicht muf? hierfur alles so vorbereiten, dass unmittelbar begonnen werden kann.

Unter den Werkern sind die Berufe Schiffbauer, Schweil3er und Richtschmied bzw. die
Aufgabenprofile der Brenner, der Paneel-Montierer, der Schmiede, der Anzeichner, der
Profilbearbeiter und der Spantenbieger vertreten. Sie haben jeweils eine metalltechnische
Fachausbildung und werden je nach Kénnen flexibel eingesetzt. Dies kann die Tatigkeiten
zuschneiden mittels thermischer Verfahren, anzeichnen, verformen, schwei3en, Anlagen
bedienen und dokumentieren beinhalten.

Es werden Zeitvorgaben mit den Parametern Ristzeiten, Nahtvorbereitungen, Brennmetern,
Wartungsarbeiten und Nebentatigkeiten gesetzt. Die individuelle Leistungsentlohnung
ermoglicht eine eigene Bestimmung des Lohnes Uber einen Richtsatz hinaus, durch die tagliche
Leistung. Wenn dieses allerdings mit negativen EinfluR auf die anderen Arbeitsplatze
vorgenommen wird, entstehen hinsichtlich der Optimierung des Gesamtablaufes in der Halle
Konflikte.
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4 Der Auftragsablauf

Die gesamte Produktion wird mittels einem Fertigungsprogramm gesteuert und orientiert sich
am Abruf der Teile aus der Halle.

Die Lieferung des Ausgangsmaterials in die Halle erfolgt, entweder als Direktzulieferung von
extern oder als Lieferung aus dem internen Lager. Die Materiallieferung findet, wie bereits
erwahnt in der Regel morgens zu Arbeitsbeginn statt.

Die Platten werden entsprechend der Groflenmalie und der Kennzeichnung zugeordnet und
anschlieRend entweder an der autogenen Brennschneidanlage oder an der Plasmaschneidanlage
zugeschnitten. Bei der Plasmaanlage wird der Brennschnitt unter Wasser ausgefihrt. Sie erlaubt
eine hohere Schnitt-geschwindigkeit, was aber von der Plattendicke abhéngig ist. Grundséatzlich
soll die Plasmaschneidanlage so ununterbrochen wie mdglich laufen. Anschlieend werden die
Einzelteile beschriftet.

Die Verteilung der zugeschnittenen Teile geht in Richtung

e der Nahtvorbereitung,

¢ in die Paneelstral3e entsprechend der Paneel- und Ordnungsnummer,

e zur Verformung, etwa fur den Wulstbug sowie die gesamte zu verformende AuRenhaut,

» oder auch aus der Halle heraus, wenn keine weitere Bearbeitung vorgesehen ist.

Bei der Verteilung wird die Reihenfolge der Platten in einem Paneel beachtet. Der Zurichtplatz
hat eine Flache fir 4 Platten, dabei werden je zwei Platten mittels Magneten zusammengefigt
und geheftet.

Es folgt das Schweil3en. Dabei werden elektrische SchweiRverfahren mit manueller Bedienung
und einseitiges Schweil3en mit Pulverbett auf der untergelegten Kupferschiene gleich mit
Wurzelbett eingesetzt.

Die Platten werden auf den Drehplatz verfahren. Die Positionen der Profile werden angezeichnet
und die Markierungen werden kontrolliert.

I
|
|
| o
! s
Rollbahn Profile Profilbereich : Taktstrasse 1 ?
| <
8-10 MA | o
| 2
——————————————————————— e ——— —— ———8I10MA——— G-
® , ® 6}
I @
[ <
I £ 2
N
Zurichtplatz Paneelstrasse : Taktstrasse 2 S
8-10 MA : <:()
Drehplatz :
_________________________ L}
|
1MA 1MA |
|
I Verformung Platten o
| ©
Rollbahn Bleche Brennschneiden 12MA | 12 MA ?
! <
Schwenktisch 2 MA : Verformung Profile
1MA |
1 MA |

Abbildung: Arbeitsbereiche und Mitarbeiterverteilung in der Halle

(A): Die Profile kommen aus der Kanten — Strahlanlage und werden nach Nummerierung auf
Paletten sortiert. Sie werden auf die Blechfelder aufgestellt und mittels Heft-Schwei3ung fixiert.
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Die Naht-Schweilungen werden an einem 2. Portal mittels Unterpulver (UP) - oder Schutzgas —
Verfahren ausgefihrt.

(B):Dann werden die Platten mit dem Kettenforderer zur Taktstral3e verfahren. Hier werden
Restschweil3arbeiten ausgeftihrt und andere Bauteile und Kleinteile eingebaut. Diese Teile
missen zeitgenau zur Verfigung stehen. AbschlieRend werden die Bauteile gereinigt und die
Néhte mit Schutzfarbe (Primer) abgedeckt.

Anschliel3end fahren die Teile in der Taktstraf3e weiter, wo weitere kleinere und schwierige
(etwa diagonal verlaufende) Teile, Kniebleche, Profile, Rahmen und Unterziige aufgesetzt
werden (Taktstral3e 1 fir Rahmen, TaktstraRe 2 fur die Schnelllaufer-Paneele).

Das fertige Paneel geht in das Paneellager und von dort aus entweder zum Gruppenbau
(Sektionszusammenbau) oder direkt auf den Helgen zur Montage in den Schiffsrumpf.

Die Bleche werden an der einen Seite der Halle Gber Rollbahnen hineintransportiert und von der
Brennschneidanlage aus in die Paneelstrae oder den Verformbereich verteilt. Uber die
Taktstral3e erfolgt die abschlieBende Bearbeitung vor der Auslieferung in das werftinterne Lager.
Die Mitarbeiter sind entsprechend der nachfolgenden Tabelle zugeordnet:

Maschine Tages- Spat-
schicht schicht

Plasmaschneidanlage + Kran 3

Handarbeitsplatz

Autogenmaschine

1:1 - Kopiermaschine

—~

(22)
~
—
L

Verformung Blech

Profilbearbeitung

Paneelstrafie

Bedienung Dispo Bleche/Profil

Bediener (Plattenlager, Profillager, Abnahme, Fahrer)

ARO[ [N[FL[N
Nipr|loja|M|NIO|FR[FP|W

w

Personalressource (Summe)

—_
w
N

N—r
=

—_~
=
O

N—r

Tabelle: Personaltibersicht
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5 Die Rolle des Meisters

Die Aufgaben des Meisters sind wie folgt gegliedert:

e das taglich vorgesehene Tagesprogramm umsetzen

e Personaleinsatzplanung

»  Zusatzliche Auftrage aus der Reparaturabteilung einfligen

e Sonstige Kleinauftrage der Ausriistungsgewerke und von aufRerhalb (Fremdauftréage) in den
Fertigungsablauf einplanen (einbeziehen)

*  Ausfall von Anlagen und Maschinen in ihrer Auswirkung einschétzen, betroffene
Abteilungen informieren und ggf. alternative Lésungen anwenden

*  Mitarbeiterqualifikation betreiben durch Jobrotation: d. h. einweisen, vormachen, ausfiihren
lassen und kontrollieren

e den kontinuierlichen Verbesserungsprozel3 verantwortlich mittragen

Bei einer kurzen Studie Uber die Tatigkeit des Meisters haben sich folgende Zeitanteile ergeben:
Gesprache fuhren: 40 % der Arbeitszeit
davon mit Vorgesetzten 10 %,
mit anderen Abteilungen 10 %
und mit Mitarbeitern 80 %

Ortswechsel: 15 % der Arbeitszeit
Physisch arbeiten: 10 % der Arbeitszeit
Lesen: 10 % der Arbeitszeit
Schreiben, rechnen: 5 % der Arbeitszeit

In Besprechungen wird der Meister zu folgenden Bereichen sachlich gefordert:

e Zeichnungsinhalte

»  Gestaltung der Arbeitsunterlagen
¢ Instandhaltung seiner Anlagen

*  Fertigungsstand

e Ablaufoptimierung

¢ Organisationsanpassung

* Investitionen

130700GIG/722FhIAO 8
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Mit den gegebenen Mitteln (Personal und Anlagen), das geplante Fertigungsprogramm zu
erfillen. Dabei besonderes Augenmerk legen auf:

¢ Durchlaufzeiten verkiirzen

* Lagermengen verringern

*  Personaleinsatz minimieren

e Auslastungsgrad der Betriebsmittel erhéhen

*  Flexibilitdt der Mitarbeiter verbessern

«  Motivation der Mitarbeiter steigern

Hierbei erféahrt der Meister Unterstitzung durch den Einsatz des FlieBprinzips bei Material und
Information. Dabei spielt die verbesserte Transparenz im Gesamtprozel3 sowohl fur den Meister
als auch fir die eigenverantwortlich arbeitenden Mitarbeiter eine herausgehobene Rolle. Beim
Einsatz von EDV zeigt er aus seiner Erfahrung Anwendungs- und Verbesserungsmaoglichkeiten
auf.

| —— e KIL o
{ I ¥
| BsB BRB
Stahllager »  Einzelteil- - Rohrbau
I ferti Rohrschl
> gung ohrschlosser
& 3
a
v K12 £ KT3 schiff
© I (Helgen)
BMB ° :
Maschinenbau A Lager < —dp BSMA
4 Ausrustung
k] : . Schiffbau
< _l I I
Plasma-/ | | Untergruppen-
®!{ Autogen-/ Fertigung » Gruppenbau
lzul-
Brennen

Abbildung: Ablaufschema des Materialflusses zwischen der BSB und den Lagern

Aus Restblechanteilen werde Kleinteile (KT) wie Zuschnittarbeiten fur Flansche und Trichter (1),
Fundament-Dopplungen, Tanks oder Kranbahnhalterungen (2) sowie Abweiser oder
Lukendeckel (3) ausgeftihrt.

Der Meister sucht nach Verbesserungen auf konkrete Fragen, bei denen er mit der Ist-Situation
unzufrieden ist, etwa dem ungeplanten Abruf vom Lager oder dem ,,Verschwinden** von bereits
gefertigten Teilen im Zuge der Beladung und Entladung von gréReren Transportfahrzeugen.

Der Meister stellt sich grundsétzlich die Frage, ob alle eingespielten Arbeitsweisen wirklich
optimal sind.

Der Meister sucht nach einer strukturierten Ubersicht der unterschiedlichen ,,Hebel**, mittels
derer er auf den Material- und Informationsfluf im Produktionssystem EinfluR nehmen kann.
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Die Aufgabenstellungen

In der Wirtschaft sind zu diesem Thema zahlreiche Verbesserungsansatze moglich. Einige
aktuelle Stichworte zum Thema Materialfluf? lauten ,,reduzierte Lagerhaltung*, ,,klrzere
Durchlaufzeiten*, ,,Vermeidung von Flaschenhals-Stationen®, ,,langere
Maschinennutzungszeiten* oder ,,kreuzungsfreie Verkehrswege*. Erste Uberlegungen des
Meisters richten sich auf folgende Punkte, die mittels ABC — Analyse geordnet wurden:

Die korrekte Beschriftung der Teile, sowie die Information auf Datentrager wie auch den
Arbeitsunterlagen der Mitarbeiter ist fr den abgestimmten Material- und Informationsflufd
von entscheidender Bedeutung. Das Bewusstsein dafir muR bei jedem Mitarbeiter gescharft
sein.

Der bewegliche Personaleinsatz im zeitlichen (flexible Arbeitszeitmodelle) und inhaltlichen
(Mehrfachqualifikation fir mehrere Arbeitsplatze) Sinn schafft die Grundlage fir einen
optimierten Auftragsablauf.

Durch die Reduzierung des Teiletransportes in der Halle: hier ist die Frage, ob die Maxime
des geringstmoglichen Transportes — Prinzip: jedes Teil mit so wenig Bewegungen wie
moglich fertigen — oder eher ein sehr beweglicher Zustand — Prinzip: Mitarbeiter kdnnen das
zu bearbeitende Teil flexibel verschieben und wahlen — gelten soll. Neben den geraden,
kontinuierlich laufenden Wegen ist auch ein Zickzack-Verfahren und ein Stop-and-Go-
Betrieb moglich. Im Fall der ungleichen Auslastung kénnen Mitarbeiter nur dann
vorausarbeiten, wenn sie nicht in einen starren Ablauf eingezwéngt werden.

Hinsichtlich der Anlieferung und der Weitergabe an das Lager ist die Zuordnung zu den
Transportfahrzeugen zu betrachten. Unter Beachtung des weiteren Transportweges und der
Verwendungsorte der Teile ist eine Verladung vorzunehmen. Weil die Fahrzeugkapazitat
eingeschrankt ist, mul3 eine optimale Beladung angestrebt werden.

Ein besonderes Problem sind die halleninternen Lager. Sie fihren ggf. zu einer
Stapelwirtschaft (mit Pufferplatzen). Wenn an einzelnen Arbeitsplatzen tber den
vorgesehenen Pufferanteil hinaus Teile gestapelt werden, kann ein zusatzliches Suchen und
Umlagern erforderlich werden. Dies ist zu vermeiden. Trotzdem ist ausreichend Platz fur
Zusatzauftrage (z. B. Reparatur) einzuplanen.

Die Behandlung des gesamten Pools an Auftréagen einer Fertigungsperiode — beispielsweise
eine Woche — erlaubt die Wahl der glinstigsten Reihenfolge. Ein
Fertigungssteuerungsprogramm erlaubt ggf. die Wahl der Sektionenreihenfolge und eine
Wahlmdéglichkeit im Wochenprogramm. So kann innerhalb von ca. 5 Sektionen im
Wochenpaket variiert werden. Dazu ist allerdings eine ausreichende Vorausinformationszeit
(etwa 14 Tage) erforderlich, um die Logistik und die Auslastung abgleichen zu kdénnen.

Eindeutig haben kurzfristige Auftrage (d. h. innerhalb von 20 Stunden), die eine einmal
entschiedene Folge durcheinanderwerfen, erhebliche Auswirkung. Hier ist sicherzustellen,
dass die Kosten des Sonderauftrages, auch infolge seiner Stérwirkung, intern in Rechnung
gestellt werden. Die Flexibilitat zur Bewaltigung mit moglichst geringer Storung ist zu
erhéhen.

Durch maschineninterne Optimierung, z. B. die Verbesserung der maschineninternen
Werkzeuge, lassen sich die Zeiten, in denen ein Teil in der Bearbeitung liegt, verringern.

Die technische Ausstattung beeinflusst das Transportproblem in der Halle. So lassen
Hubprobleme eines Plattenkranes hinsichtlich der Hochstgewichte oder ein Magnetkran, der
die Bleche nicht hochkant stellen kann, optimale Ablaufe nicht zu.

130700GIG/722FhIAO 10
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Verzeichnis Fertigungsunterlagen fir Seitenkasten mit Aussenhaut

130700GIG/722FhIAO

11



>

Optimierter
Materialflu3__

12

S (
2

Wl

B E

MIMJ1 B

1

M

B & »

= ) H

H .,r..heu,w/ ..w.@ - .L__.mnn.. - m
P Dt s MG s
kB N T e A |T
pE Bl BT T i

L CEIS 52714
110M35

L
=Xe Y30

LY R
by gt g3 00641 XIRITD

1
4d

DT " o

4a.d

Fertigungszeichnung Seitenkasten mit Aussenhaut

130700GIG/722FhIAO



Optimierter
Materialflu3__

Neubau: 671
Zelohnung: 1220-84086 Zohng-Titel: 8.-Kasten m. AH, Spt. 62 - 80
Paneslfertigung: 1+2 : AH Bb, + 8tb., v. 1. - 2. Deck

NEhte mit Flamme trocken m) 29,80
Platten verfahren und Klemmen (Stick) 2,00 |
NahtschweiBvorg. + 0,6 m pro Naht bis B mm m} 3
i bis 12 mm im}
- bis 156 mm {m)
" > 15 mm 2x fahren ES m. Rickl. (m) 30,60
Schlack f Anfahrblech abneh (m}) 29,60
Anfshrblech-Bruchstellen putzen |Sthck) 4,00
Fehlerstellen bearbeiten (m) 28,60
Paneel port zur Anzeich.-Stati 1,00
Plattendrehen 90° (Stiick)
ﬁ Rat. 125 =
anz. Winkelschil, Kst. 125  (Stiick) - 2,00
i Bauteillingen (R.Spt. B.W.) Kst. 126 (Stlck) 6,00
" Bautsilbreiten (L.Spt.) Kst. 126 (Stlick) 8,00
2 Klainteile (Schlingen, Knie) Kst. 126 (Stiick)
B Ausschnitte pro Linie Kst. 126 (Stiick)
B Kontur pro Anz.-Pnkt. Kst. 126 (Stiick)
kmen 1 Lingen Kst. 126 (Stiick) 18,00
'ansel kdmen Braiten Ket. 126 (Stiick] 8,00
einteile kérmen Klaintasils Kst. 126 (Stilckl
[Paneel beschriften u. markieren Linie) ~Kst. 126 | 14,00

|Arbaitszeit flr Kst. 126 in Stunden:

il

Iiuumm..smmnmm Kst. 126 (m) "
[Schrott Kieinbr, und in Schrottkiibel bringen {m) i
Auf und Abristen fir sohleifen 1,00
Farba 1. Profillinisn suf Pansel schisifen - Blach - sinechl. Nachschni (m) 59,20
Paneel abfegen (pro m?) 114,00
StichmaBe schniren {pro Linie)

Panesl kimen (Stiek)

P: ] zur Auf i (Stiek) 1,00

Zeit- und Arbeitsplan BZFO6409.XLS, Seite 1
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Neubau: 671 .
Zeichnung: 1220-5405 Zchng-Titel: S.-Kasten m. AH, Spt. 62 - 80
Paneelfertigung: 1+2 AH Bb. + Bth.. v. 1. - 2. Deck
Datum: 23-Apr
Anz. [miSuick
Werk.| Anzahl
Profiltranaportsystem besticken bis 300 4,00
Profiltransporteystemn bestiicken > 300
Profiltransportsystemn laden u. verfahren (Paletia) {Sthck) 1,00
Profiltransport Pos. 1=
Profile v. Paneal 1-5 zusammen in ein Rack sinsortieren I ' I
Prof. aus dem Rack transportieren, festsetzen {Stidck) 4,00
" heften {St.héhe bis 300 mm) {m) 59,20
" heften (St.héhe > 300 mm) (m)
ﬂg_f:_hf_n_ Biinded rmit Kran suflg. u. von Hand wf_nt_zer_. ) 1__‘_; 3 m ] (Sthek)
Profiltransport Pos.
Profila haften {St.hdhe bis 300 mun) T
Profila heften (Sthoha > 300 mm} : (m)
Panesl verfahren 21,00
Rasten {ES-Arbeiten] bei Paneale > 4 Prof.-Linien {Srdck)
Erdung an und ab 1,00
1 Kopf ES beidesitig Pos.
Praf. mit Briicke zum ES anfahren O m 0,00
Profile schwaifien M3 lincl. Schlacke ldsen) {m}
" M3,5 [incl. Schlacke ldsen} {m}
" M4  fincl. Schiacke |dsan) {m)
* NS f{incl, Sehlacke |Gsen) {m}
2 Képls ES beidesitiy Pos, 1
Frof. mit Briicke zum ES anfshren ) [ 59,20
Profile schweien N3 (incl. Schiacke |68en) [m) 57,60
" T N3,5 (incl. Schlacks ldsen) [rm)
" N4 fincl. Schiacke [ésen) {m)
h N5 {incl. Schiacke lésen) ()
ES susbessern (Enden ausfugen, ausp,) pro 10m*= 3 Stiick 34,20
Pre Endausschweifung = 500 mm (Stick) )
Faneel drehen (Stiick} 1,00
‘Schleifen fiir Schiffskérper (u. a. Applikateur) im Takt 144781 10,00 |[ -0,45
Paneel vertahren, auf 'Scheuerle’ transp. + Transp.-Begleit  (Suick) 1,00 1.08
Gesamtsumme 3
Arbeltsplatz 114/10-40 in Stunden [ Vh | 18,02

Zeit- und Arbeitsplan BZFO6409.XLS, Seite 2
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HR T BZF08504
Liste fiir Paneelfertigung _ Paneelfert.-Nr. Auftrags Nr.:
S.-Kasten m. AH, Spt. 62-80 1 S 671
Paneel: AH Bb. + Stb., v. 1. - 2. Deck ,
Ausst./Datum_|Ko.-st.| Gewark Arbeitsplatz. - B I Paneel-Nr. Zeichnungs.-Nr.
JW20.10.98] 114 | BSB Einseiten 1220 1+2 1220 -5 405 |
Bemerkung: - Platten Pos. 1 Bb. m. 1 Sth. n. m. Stegen festsetzen NES j

vorne I PLATTEN AUFLEGEN l ~hinten
] ) Schwenktisch :
Bearbeitungs- Platten- Position Platten- Naw- | Anordnung
unterlage folge Nummer stirke | vorbersitung
LZA 001 4 2 Bb. 16 Y unten
LZA 001 3 1 Bb. 20 cben
LZA 001 2 1 Sth. 20 aben
LZA 001 1 2 Sth. 16 Y untert
: Abmessungen
Linge 7700 Flache| 114,00 m?: -
) Breite 14800| - Gewicht 16,40 to:
L vorne PROFILE EINSCHIEBEN hinten
A ; Wasser - wty—— Profilrichtung ~  Bahn
U [Reihen Symbol Pos.Nr. Abmessung 8 0 | Kehineh
F | folge . t atlirke
R|] 26 . ) Profile von Paneel 1-5 zu in ein Rack einsortieren
I] 256
c| 24
H] 23
T] 22
Ul 21 '
N| 20
G| 19
18
17
16
15
14
13
12
11
10
9
\ 4K 1\ 1 HP 260 x 10 x 14800 unten 13
7 T 1 HP 260 x 10 x 14800 -3
i 6 e
5 "o e aben
4 - e aben
3 e y
2 N 1 HP 260 x 10 x 14800 -3
1 + 1 HP 260 x 10 x 14800 unten 3
Anzahl Profile Rack - 4 Stiick JAnzahl Profile ges. 4 Stick

JSumme Profilmeter Rack 59,20 m Isumme Profilmeter ges. 59,20 m

Janzahl Profile Hand Stiick Gesamtgewicht 18,10 to

Summe Profilmeter Hand ) -m Paneel drehen | Paneel trennen .

nion n. M5 = gibt die Lage des Bleches an = = FL / ¢¢¢ = StichmaB f. BSMG

oban| aultan; ¢= | L )
Verteiler: BZA = 1x, BSB = 4x V= — =

Liste flr Paneelfertigung Seitenkasten mit Aussenhaut
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\.-._ FLENDER WERFT AG. LUBECK A(3)
N - - Bereitstellungsliste Bleche -

T'eilsortierung 1 - . Mé Z- Auftrag : §71
Sbahme und Test tGL A H 5“5"&3’;}(_‘ 4 5 Q 50 Baugruppe : 1220
3eschichtung . V. ; Lt . Sektion ‘640, 405
3earbeiter : M ' Gtge Datum © 47-83.98
estellmar al icke red nge es.aewl ertigungs- ertigungs-
) 0 {mm}  (mm) {mm) ) Unterlage hinweis

Gite: A
105230-8-A o

T05230-5-A T3 7T S0 2800 10500 8216 2y Popd
55270-9-A

55370.9°A T 1 90 2700 ~ 6500 1,964 Ix P dd
150260-10-A

149700-T727A 2~ 120 1900 ~ 14800 ~ 543 = _ZX_PO_OZ;_ P
54195-12-A e L
54i9512A — T 1 1207 1950 ~ 5350 1,002 1 x PooB

106230-12-A

106230-12-A

150250-12A 2~ 12,0 2500 15000 7,200 2x Poos %
56270-12-A

85270-12-A 1 720 2700 ~ 8500 2208 ~  /x Poog
150300-12-A

150300-12-A
78280-14-A

78280-14-A

150280-14-A
150280-14-A

150280-14-A
75300-14-A

Bereitstellungsliste Bleche Seitenkasten mit Aussenhaut
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90
90

Gtm. Abriegel F

90

21
21

/ *x1*
] *2%*

1/

10488 / 1 --/--

90

hint

P5/P6-50

Typ/Abmessg:

¢ X[wo
VN

2

Steck:

11000

U=4350
Linge:

A36

Glite:

2410-11-A36
JE 1 * 50

AUSSCHAERFUNG FASE4
P11 1-1-1 11 ¢t}

HP/240+%10.0

Best.-Marke:
Schachtelung:

Ausschnitte:

30

15 S0

13

/ *1%
/ *D*k

1/

1621 / 1 --/=--

!

/ P8-106

&

90

11 n.M.S.

Stck:

Linge:

A

Glite

FL/150*%15.0

Best.-Marke:
- 8chachtelung

Typ/Abmessg:

19
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.| Anderungsdatum; Schaubild , 4@
644 | EAUoS -Svo—B)
Name: Masstab: | Auftrag-Nr. ﬁm Sektions-Nr.
Fo, Lyuedry . . & s
Nesting Datum: 1:50 Ho
20, %Y Abt. Zeichnungs-Nr.
Lochstr. Datum KS @ FLENDER WERFT ZA/’Q 4 (9;)

Zentrale Digpostiien

' O
8
B
&?;::
£ o
ik =

1
'
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