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SCHWEISSEN IN DER MARITIMEN
TECHNIK UND IM INGENIEURBAU

Sehr geehrte Damen und Herren,

die traditionelle Tagung findet in 2017 zum 17. Mal auf dem Museumsschiff Rickmer Rickmers
und im Hotel Hafen Hamburg in einer weltweit einzigartigen und beeindruckenden maritimen
Atmosphadre statt. Die Schiffbautechnische Gesellschaft e. V., der Deutsche Verband fur Schwei-
Ben und verwandte Verfahren e. V. — Landesverband Hamburg/Schleswig-Holstein und die
SLV Nord gGmbH laden als Veranstalter ganz herzlich ein.

Die Besichtigung der traditionsreichen Pella Sietas GmbH, sicher noch besser bekannt unter dem
ehemaligen Namen J. J. Sietas KG Schiffswerft GmbH u. Co, der éltesten noch bestehenden Werft
Deutschlands in Hamburg leitete die diesjéhrige Tagung ein. Die Werft wurde bereits 1635 von
Carsten Sietas gegrindet und zahlt damit zu den dltesten Betrieben der Hansestadt. Am Abend
wurden auf dem Museumsschiff Rickmer Rickmers Kontakte zur Netzwerkbildung geknipft
und gepflegt.

Im ersten Teil der Vortragsveranstaltungen steht der Ingenieurbau im Vordergrund. Die Reparatur
der Hamburger Stderelbebricke zeigt ebenso besondere konstruktive und schweitechnische
Einblicke wie die Knotenverbindungen an Brlicken mit Stahlrohrtragwerken. Festigkeit und
Simulation als Themengebiet hat bereits eine lange Tradition. Dieses Jahr liegt der Schwerpunkt in
der Betrachtung von dickwandigen Schweif3néhten, der Kaltrissbildung und den Schweileigen-
spannungen. In der Qualitdtssicherung wollen wir uns mit normativen Aspekten, dem wichtigen
Hilfsstoff” Schweillschutzgas und immer wichtiger werdenden Prozessoptimierungsmethoden
auseinandersetzen. Der maritime Schwerpunkt rundet unsere Tagung ab und zeigt Einblicke in
neue hochfeste Stahle und eine interessante Schiffsverbreiterung. In Summe ein bunter, fachlich
branchentberschneidender Mix rund um die Schwei3technik.

Fur die Ausstellung im Foyer bleibt in den Pausen geniigend Zeit, um sich Uber neue Verfahren,
Produkte und Dienstleistungen zu informieren und um Kontakte anzubahnen.

Auf lhren Besuch in Hamburg freuen wir uns.

Dipl.-Ing. Sven Noack
Geschéftsfihrer SLV Nord gGmbH
Vorsitzender des Tagungskomitees

Dipl.-Ing. Fred Deichmann Prof. Dr.-Ing. Sharam Sheikhi
Geschéftsfihrer STG e.V. Vorstand DVS Landesverband
Hamburg/ Schleswig-Holstein
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PROZESSOPTIMIERUNG IN FERTIGUNGSNAHEN
BEREICHEN — MIT PRAGMATISCHEN ANSATZEN
RAUS AUS DEM KREATIVEM CHAOS

Dr.-Ing. Markus Holthaus, GSI mbH, SLV Duisburg, Duisburg

SCHWEISSEN IN DER MARITIMEN TECHNIK UND IM INGENIEURBAU

ptimierung in fertigungsnahen Bereichen
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1. EINLEITUNG

Die Herausforderungen unter erheblichem Kostendruck Produkte in immer kiirzeren Zeitrdumen
zu produzieren und bei gleichbleibend hohen Qualitdtsansprichen termingerecht zu liefern,
stellen uns vor immer groRere Aufgaben. Neben einer Optimierung der vorhandenen Schweif3-
prozesse liefern vor allem strukturierte Prozesse und Standards mit zielgerichteter Kommunikati-
on und Schnittstellendefinitionen wesentliche Beitrage zur Wertschopfungskette und damit auch
zur Lésungsfindung.

Aus diesem Grunde ist es auch nicht verwunderlich, dass eine Umfrage des Institutes fur an-
gewandte Arbeitswissenschaft (ifaa ,Trendbarometer Arbeitswelt’, Frihjahr 2016), die Themen
Lpsychische Belastung” und,Prozessorganisation” unter den TOP 5 der bedeutsamen Themen in

2017 ansiedelt. (Abbildung 1).

Die erwartete Bedeutung der Themen in 2017

arbeitsbezogene psychische Belastung
Arbeitszeitflexibilitat
Digitalisierung/Industrie 4.0
Fachkraftesicherung
Prozessorganisation

betriebliches Gesundheitsmanagement
Fiihrungsmanagement

kontinuierlicher Verbesserungsprozess
alternsgerechte Arbeitszeiten
lebenssituationsabhangige Arbeitszeiten
Arbeitszufriedenheit

ergenomische Arbeitsgestaltung
gesetzl. Arbeits- und Gesundheitsschutz
Produktionssysteme

erfolgsabhdngige Vergiitung
Leistungsbeurteilung

Leistungsentgelt

Einsatz von Werkvertragen

W sinkend
1 gleichbleibend
W steigend

I

(n=1010)

ifaa

Trendbarometer

i

Frihjahr 2016

Abbildung 1: Trendbarometer Arbeitswelt, ifaa Friihjahr 2016

Dieser Beitrag zeigt anhand von schweil3technischen Praxisbeispielen, wie die pragmatische An-
wendung von wenigen, speziell angepassten Methoden aus dem Werkzeugkasten von Uber
350 Methoden aus dem Bereich Six Sigma und Lean-Management unmittelbar tber die pro-
zessuale Ausrichtung u.a. zur Kostensenkung oder Verklrzen der Durchlaufzeiten fihren kann.

Richtig angewendet, unterstitzen die vorgestellten Methoden ebenfalls die neuen Anforderun-
gender DIN EN ISO 9001:2015 und anderer Regelwerke aus der schweiStechnischen Fertigung.

17. TAGUNG IN HAMBURG
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Abbildung 3: Schadensbilder aus dem Stahlwasserbau

2. SCHADEN VERMEIDEN, BEVOR SIE ENTSTEHEN

Ist die Schadensursache ermittelt, greift man meistens auf die Verbesserung der Hauptursache
zurlick. Mal ist es die Ausfuhrung der Schweilarbeiten, mal sind es die Arbeiten des ZfP-Prifers.
In den wenigsten Fallen schauen wir ganzheitlich auf die vielen kleinen Ursachen zurtick, die
letztendlich zum Versagensfall und damit zu den hohen Kosten fiir die Reparaturarbeiten ge-
fuhrt haben.

Ob Schiffs- oder Stahlwasserbau, die Einflussgrof3en sind zahlreich. Betrachten wir nachfolgend
einmal Beispiele aus dem Stahlwasserbau, z.B. den Einbau von Spundwénden an Kai oder Schleu-
se in unterschiedlichen konstruktiven Ausfiihrungen (Abbildung 2).

In diesen Fallen kommt der Wasserhaltung eine besondere Bedeutung zu. Die Arbeiten stehen oft
unter hohem zeitlichen Druck und aufgrund des Tidenhubes kann ggf. nur in einem begrenzten
Zeitrahmen gearbeitet werden.

Mensch

Tragfahigkeit
> nicht
gewahrleistet

Zeugnisse

\ Erzeugnisse

Methode Maschine Messung

Abbildung 4: : Kosten vermeiden, bevor sie entstehen (Ursache-Wirkungs-Diagramm eines Schadensfalles)

Weiterhin kann der Wechsel von Ebbe und Flut zu periodischen Belastungen fiihren. Auch wenn
dies im Tragfahigkeitsnachweis berticksichtigt worden ist, kann dies bereits bei der Montage z.B.
zu unterschiedlichen Spaltmafen bei anzuschweilenden Verstarkungsplatten fuhren. Da die
Arbeiten oftmals kurz oberhalb des Wasserspiegels stattfinden mussen, ist u.U. mit einer erhéhten
Waérmeableitung und damit je nach Werkstoff mit hdheren Vorwarmtemperaturen zu rechnen.
Unsere langjahrige Erfahrung aus der Ursachenermittlung von Schadensfallen (Abbildung 2)
zeigt, dass es sich neben technischen Ursachen in den meisten Fallen vor allem um eine Kombi-
nation aus nicht zielgerichteter Kommunikation, unzureichender Qualifikation sowie einem nicht
eindeutig abgestimmten und nicht standardisierten Prozessablauf handelt (Abbildung 3).
Kosten vermeiden, bevor sie entstehen bedeutet demnach wirklich ins Detail einzusteigen, dort
wo die Arbeit tatsdchlich passiert. Im Folgenden wollen wir uns einige pragmatische Hilfsmittel
anschauen, um das oftmals kreative Chaos Schritt fir Schritt in die Wertschdpfung zu tberfihren.

3. DASTEAMBOARD — DIE SCHALTZENTRALE DES TEAMS

Das zentrale Element fir ein funktionierendes System ist die Kommunikation. Aber reden wir nicht
den ganzen Tag mit unseren Kunden, Kollegen und Mitarbeitern? Wieviel Zeit verlieren wir unge-
nutzt, wenn die Besprechung mal wieder etwas langer dauert?

,... die eine Hand weild dort nicht was die andere macht” oder,... der Flur-Funk ist das wichtigste
Abstimmungsmittel zwischen den Kollegen” sind nur einige Kundenstimmen. Man kann es kaum



glauben, wo Industrie 4.0 in aller Munde ist und wir digital so viele Mdglichkeiten haben. Jedoch
sind Termine eingetragen in unseren digitalen Kalendern, Aufgaben verschwinden in Excel-Lis-
ten und wichtige Informationen gehen unter im Email-Dschungel. Eine Analyse ergibt oftmals fur
Team-Mitglieder und Fuhrungskrafte die folgenden Situationen:

TEAM-MITGLIEDER ...

= bekommen nur schwer Einsicht in die Arbeit der Kollegen

= konnen personliche und Teamerfolge nicht,feiern”

= konnen Initiativen wegen Zeitmangels haufig nicht verfolgen
= kdnnen schwer abschatzen, ob und wem sie helfen kbnnen

= bleiben allein mit Uberlastung

= sind oft abhangig vom Flur-Funk

= arbeiten unnotig wegen fehlender Informationen

GRUPPENLEITER / FUHRUNGSKRAFTE ...

= sind nicht Uber operative Planung der Mitarbeiter informiert

= sehen nicht alle wesentlichen Probleme in der alltdglichen Arbeit

= mdissen ihre Kapazitat fur Verbesserungen sorgsam aufteilen

= mdissen oft auf Basis weniger Informationen priorisieren

= haben keine Méglichkeit, schnell auf plétzliche Anderungen zu reagieren
= sind oft abhangig vom Flur-Funk

= koénnen nicht alle relevanten Informationen in das Team geben

Ausgehend von eigenen Erfahrungen, haben wir dazu eine pragmatische Losung ausgearbeitet
und entwickeln diese standig, auch im eigenen Unternehmen weiter. Das tagliche Teamboard-
Meeting steht dabei fiir Kommunikation, Transparenz, Kapazitatsplanung und Teamsteuerung.
Das Teamboard ermdglicht jedem Team-Mitglied die gesamte Woche auszuplanen und Informa-
tionen kurzzeitig und effizient auszutauschen. Es schafft absolute Transparenz im Hinblick auf Ta-
tigkeits- und Projektfortschritte und hilft Probleme und Schwierigkeiten zeitnah im Team zu l6sen.
Kapazitatsengpasse werden schnell erkannt und die Zusammenarbeit gefordert. Wochentliche
Sitzungen die mehrere Stunden dauern und mit Protokollen enden, die sich bis zur nachsten Sit-
zung kaum jemand angeschaut hat, oder Aussagen wie ,was machen Sie eigentlich den ganzen
Tag" werden damit Geschichte. Sie werden durch das tagliche Teamboard Meeting (10-15 Mi-
nuten je nach TeamgroRe) ersetzt und sorgen sowohl im administrativen als auch im fertigenden
Bereich fur den groBtmaglichen Informationsfluss und eine schnellere Reaktionszeit.

Sie sind der Meinung es passt nicht zu Ihrem Teams? Selbstverstandlich ist jedes Team anders. Die
Zusammensetzung, die Aufgaben, der Input und das Output missen an die BedUrfnisse und An-
forderungen des jeweiligen Teams, aber auch des Unternehmens angepasst werden. Eine strin-
gente Moderation mit geschulten Mitarbeitern sind unabdingbare Voraussetzungen fir diese

SixSigma-Boards kénnen nach den Bediirfnissen
Tagliches des Teams gestaltet und erweitert werden
Boardmeeting
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Abbildung 5: transparente und zielorientierte Kommunikation (Teamboard-Meeting)
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transparente und zielgerichtete Art der Kommunikation. Mittlerweile haben wir zahlreiche Team-

board-Meetings in unterschiedlicher Ausfiihrung in Administration und Fertigung bei unseren

Kunden und im eigenen Haus erfolgreich eingefiihrt. Daraus ergibt sich folgender Nutzen:

= Hohe Transparenz fur Fihrungskraft und Teammitglieder

= Tagliche, zielgerichtete Kommunikation

= Taglicher Abgleich von Uber- oder Unterkapazitit

= Die Fihrungskraft kann auf plétzliche Anderungen kurzfristig reagieren

= Grol3es Potenzial kontinuierlicher Verbesserungen, da Probleme tagesaktuell aufgenommen
werden

= Der Fokus liegt auf der Bewertung der Team- und nicht der Einzelleistung

= Kennzahlen zur Steuerung von z.B. Qualitat, Risiko und Kapazitatsnutzung

= Fur alle Kennzahlen sind Ziele definiert, deren Nichterreichung einen Losungsfindungspro-
zess auslost

4. DIE SKILL-MATRIX — DIE FAHIGKEIT, FAHIGKEITEN ZU STEUERN
Die Skill-Matrix ist die Ubersichtlichste Art Fertigkeiten und Féhigkeiten von Mitarbeitern zu steu-
ern. So pragmatisch kann Personalentwicklung abge bildet und gesteuert werden. Dabei spielt
es keine Rolle, ob die Skill-Matrix fur eine Gruppe, Abteilung, Team oder fiir das gesamte Unter-
nehmen ausgelegt wird.
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Abbildung 6: Die Steuerung von Féhigkeiten und Fertigkeiten (Skill-Matrix)

Mit der Skill-Matrix wird der aktuelle Ist-Zustand erfasst und unmittelbar den festgelegten Anfor-
derung oder dem Bedarf an Fahigkeiten und Fertigkeiten eines Teams gegentbergestellt. Gleich-
zeitig unterstutzt eine Analyse dieser Matrix vorhandene Wissenssilos und damit auch operatio-
nale Risiken zu erkennen.

Der Weiterentwicklungsbedarf von Mitarbeitern wird schnell identifiziert und geférdert. Fallt ein
Mitarbeiter plotzlich aus, merkt man, dass keiner seiner Kollegen genau diese Arbeit ohne weite-
re Einarbeitung Ubernehmen kann. Meistens ist es dann bereits zu spéat, denn das Tagesgeschaft
lauft weiter. Die richtig angewandte Skill-Matrix erméglicht es operationale Risiken fir bestimm-
te Bereiche friihzeitig zu erkennen und durch an die Unternehmensstrategie angepasste Schrit-
te zu eliminieren.

Nicht einzig Multiskilling, sondern auch die Koordination komplexer Projekte l&sst sich durch diese
Methode verbessern. Denn Sie haben eine Ubersicht dariiber, welcher Ihrer Mitarbeiter am besten
fur welche Aufgaben geeignet ist.

5. DAS STANDARDVORGEHEN (SOP) —
SCHRITT FUR SCHRITT ZUR QUALITAT

Die SOP (Standard Operating Procedure) ist eine besondere Form einer Standardvorgehenswei-
se fUr Prozesse oder Ablaufe.

Verfahrens- und Arbeitsanweisungen sind hinreichend bekannt. Aber lesen sich Mitarbeiter diese
wirklich durch? Oder liegen sie in irgendwelchen Schubladen und QM-Handbtichern und leisten
im taglichen Ablauf keinen zusétzlichen Nutzen?

AO——
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Abt. W&V
SOP Nr. 01
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Brenner Nr. 3 ist fii
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Abbildung 7: Schritt fir Schritt (Standardvorgehen-SOP)

Die SOP ist vom Arbeitsplatz, fir den Arbeitsplatz gestaltet. Sie ist eine verbindliche Beschreibung
von Abldufen und Prozessen. Sie enthélt die optimale Abfolge von Prozessschritten mit detaillier-
ter Beschreibung von notwendigen Vorgangen und logischen GegenmafBnahmen fir alle mog-
lichen Szenarien. Sie ist keine Aufreihung von Anweisungen, sondern ist besttickt mit visuell un-
terstltzten Beispielen und Erfahrungen.

Die SOP wird am entsprechenden Arbeitsplatz durch den erfahrenen Fachmann erstellt und stellt
sicher, dass die Arbeit nicht nur theoretisch, sondern auch praktisch ausgefihrt werden kann. Das
Knowhow von Mitarbeitern wird somit verstandlich dokumentiert und weitergegeben. Eine Ver-
tretung oder das Neuanlernen von Mitarbeitern wird dadurch erheblich erleichtert.

Somit erhalten Sie eine leicht verstandliche Dokumentation aller relevanten Informationen fur die
Prozessverarbeitung und kénnen Gber den Vergleich unterschiedlicher Ausfihrungen die fr thr
Unternehmen wichtige Best Practice identifizieren und austauschen.




6. DIE RISIKOANALYSE (FMEA) — FEHLER VERMEIDEN,
BEVOR SIE ENTSTEHEN

Die FMEA (Fehler-, Moglichkeits- und Einfluss-Analyse) ist eine effektive Methode um Risiken in
Geschéftsprozessen zu identifizieren, zu erfassen, zu bewerten und mit Manahmen zu behan-
deln, deren Wirksamkeit dann ebenfalls einfacher zu Gberprifen ist.

Die FMEA ist eine vorwiegend praventive Technik. Das bedeutet, dass der Fokus bei dieser
Methode nicht darauf liegt vorhandene Fehler zu erfassen, sondern noch nicht entstandene Feh-
ler vorzeitig zu erkennen. Dabei werden die Ursachen identifiziert und mit allen relevanten Kenn-
zahlen wie der Auftretens- und Entdeckungswahrscheinlichkeit sowie der Folgen fiir den Kunden
analysiert und bewertet. Es ist eine praktische Methode, MaBnahmen und Aktionspldne fur die
Vermeidung von Fehlernursachen mit dem héchsten Risikopotenzial zu erarbeiten und insbeson-
dere auch zu priorisieren.

Waéhrend die Risikoanalyse fir die Entwicklung von Bauteilen hinreichend bekannt ist (Konstruk-
tions-FMEA), lasst sich gerade im Bereich der Geschafts- und Fertigungsprozesse die Qualitat der
einzelnen Prozessschritte sehr gut bewerten und tragt auch im Rahmen der Prozessoptimierung
einen erheblichen Anteil zur Kosteneinsparung bei.

Derzeitiger Zustand
Prozess sali Mégliche Folge(n) des Fehlers sali - S Risiko-
Bezeichnung Magliche(r) Fehler beim Kunden Magliche Fehlerursache(n) KontrolimaBnahme(n) ’0:’”-% %% priorititszah
9 1 (RPZ)

[Kunden beraten falsche Beratung [Verargerung beim Kunden i falsche Ei i - g uj‘
[Angebot erstellen falsche Angaben auf dem Angebol _|Verargerung beim Kunden falsche Eingangsinformation 3 27 E
[Angebot versenden falsche Adresse beim Kunden _[falsche D 5 UNE 2
[Termin verfolgen [Kund beim Kunden _[Urlaub. Kianknail I 4
Termin vereinbaren [Termin nicht wahr genommen [Veragerung beim Kunden Krankneit inDVA 3

[Eingrift n die Profung [Veragerung beim Kunden [eigenmachtiges Randeln der B 2
[Priifaufirag SP ausfiilen falsche Daten in Prifaitiag [Verzogerung der Prifergebnisse Fluchigkeitsiehier nachioigende Arbeitsgange 3
[Dokumentation Prrfen falsche Daten, der Penlameoualmmnn faische Datenaufnahme - 4
[Aufirag in DIVA anlegen falsche D: in DVA Kunden [ 3]
|Auftrags bestatigung Talschen AGBS Keine Auswirkung fur den Kunden [fehiende Qi A Erstelers o}
[Prifaufirag in DIVA anlegen falsche D: in DVA falsche i Talsche Daten aus Prifaufirag 5P 1
[Barcodeerstellun falsche Zuordnung Falache Zuordnung der I i

falsche Bewertung falsche [mangeinde Qualfikation. ehierhaftes 1
[Bewertungsbogen ausfiillen falsche O: in ONVA alsche Fi 2

falsche Durchfihrung falsche |mangeinde Qualifikation. fehlerhafte Anlagen 1

fe falsche mnge\nﬂe ualifikation, fehierhaftes - 2]

[Nantcberhohung zuief abgedrent _|faische i nachioigende Prifschritie

[eine Bohrung Tar den Kunden A 1

[Teile nicht gesagt fr den Kunden Al e 1

Teile keine Auswirkung fur den Kunden e 1

[Teile nicht gesagt or den Kunden 1

[Nantaberhohung zu tief abgenabelt _|faische

[Begleitender Barcode auf Proben anbringen falscher falsche n

[Bewertungsbogen ausfullen

[Probe nich gebrochen [faische mangeinde Oualiikation, mang

falsche Prifergebnisse.
falsche Prufergebnisse

falsche Bewertung
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mangelnde Qualifikation. fehiethafies Sehvermogen -
Fiuchtigheitsfehier Fregabe

[Gesamtbewertung/Zeugnis freigeben fehlerhafte Freigabe [faisches Zeugnis
falsche Angaben auf den Belegen | Verargerung beim Kunden [ mangeinde Quaifkaton, Flachighetsfefier
[zu hoher Preis [ beim Kunden T

|mangeinde Qualifikation, Flachtigkeitsfehier

o Lrololmoleslenl
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Abbildung 8: Fehler vermeiden, bevor sie entstehen (Risikoanalyse - FMEA)
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Anforderungen der ISO 14001 werden auch mitberiicksichtigt

Abbildung 9: Die Herausforderungen der ISO 9001 in der Ausgabe 2015

7. AUSBLICK — DER PROZESS UND DAS RISIKO IM FOKUS

Ob im Ingenieurbau oder in der maritimen Technik, die prozessuale Ausrichtung sowie die Risiko-
analyse werden weiter in den Vordergrund gedrangt werden. Ein schones Beispiel dafir sind die
neuen Herausforderungen der DIN ISO 9001 in der Ausgabe 2015 (Abbildung 9).

Die Kreativitat des Einzelnen ist oftmals das eigentliche Kapital des Unternehmens. Natdrlich ver-
sinkt kein Unternehmen, das sich erfolgreich am Markt etabliert hat im Chaos. Viele Dinge packen
wir im betrieblichen Alltag aus dem Bauchgefuhl heraus richtig an. Allerdings steckt der Teufel
haufig in der Hintereinanderreihung der Details. Neben der notwendigen Qualifikation des Ein-
zelnen, bendtigen wir Hilfsmittel, diese Kreativitat verntinftig aneinander zu reihen und immer
wieder im Hinblick auf die Wertschépfung und das unternehmerische Risiko bewerten zu kénnen.
Wenn es uns gelingt, normative Anforderungen mit pragmatischen Werkzeugen zu erfiillen, die
im betrieblichen Alltag auch wirklich genutzt werden kénnen, schaffen wir damit eine Transpa-
renz im Unternehmen, die uns jeden Tag hilft, unser Unternehmen weiter in die Wertschopfung
zu fUhren, ohne das unternehmerische Risiko aus den Augen zu verlieren.
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