, === UNTERNEHMEN & MARKTE

1. BIEGEN: Der kakte Umformun
der Sietas=Werdt mit Hil

Jund Brennen'

TEIL 2: BIEGEN & BRENNEN - In der ersten Folge der mehrteiligen Serie zur Entstehung der WOR-Fahre

-Uthlande” ging es um den Entwurf bis zum Brennbeginn. In der zweiten Folge wird an den Stahlplatten

aus den Walzwerken gearbeitet. geschnitten. geformt und GeBOBEN. vu swse assrysuse traees s o st

Fihre gebaut wird, in die Teileler

ligung und weiter in die Montage
gehen, sind sie vom Lager iiber ein Rol
lenband auf den Weg zor Vorbehandlung
geschickl worden. Hier geht es um die
autommalisierisn ﬁ:bﬂtsg.angc LRichten®,
LEntzundern” und Vorkonservieren”® Auch
die heutzulage selten vorkommenden un-

B::'-'ur die Stahlplatten, mit denen die
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pewollten Deformationen in den Flatlen
wig Beulen oder Wellen werden hier im
kalten Materialzustand in 50 genannten
Rightwalzen entfernt.

Wihrend des Walzvorganges im
Stahlwerk bildet sich eine vielschichtige
Zunderhayt auf den Stahlplatten, die bei
Trunsporl, Lagerung oder Richten tail
weise abllitlert. Stellenweise findet sogar

vine Unterrostung statt. D diese Llaut
aus unterschiedlichen Cridschichien als
Haftgrund fir einen Farbanstrich nicht ge-
clgnet ist, muoss sie suvor enllernt werden
— der Banstahl wird |, enteumdent”, Machdem
auch noch Primer anfgebracht ist, kann es
ey Schnitt sehen.
Kun trennen sich die Wepe: der gineel

nen Stahlplatten. Einige werden in kleine




res inshesondere M die Anficnhauat
cingesetat.

Schneiden mit dem Flasmabrenner
LBrennen” bodetts
Metall mittels the
Lre  Materialspen wandern vom
Hollenband der Beschriftu
rebten Weges per Kran auf den thermi
schen Brenntisch. Zu jeder Phabie pebiiry
#in minutidscr und md I
sparender Brennplan, de
ruktinnsabeilumg per

Slevercomputer des

wird, Dem Menschen vor Ort oblies

1 Schneiden von

alion i

her Varlihren,

nan moch,

— jode Platte muvor manuell korrekr awsz-
richten.

Sind die Finrelieile auspeschnitten,

werden sie moanuell mil einem Buchstaben

und Lahlencode beschrifted, Dieser fiir
; dlichen Farben
gl alurch
AUNTMIMEr, rn we
dren und durch die weileren Fei-
e, Wohin genau in diesem 5

ren. 20 ist thr weiterer Wep exakl

Werlien

In der Begel kommen i
ewei thermische Trennverfahren zur An
wendung: das Brennschneiden wnd das

Flazmaschoeciden. Als deutlich sclinel =

YISION: So soll die . Mitande” im Mai diesen
Jabres amszehen, Noch hraucht es einige Fhantasie.
um das in den Stahlieilen bereils zu erkennen.

RN R RTITAE “




I EIKBAY: Der detaillierte Schnittplan fir die Stahlpletten wird am Compuler entwickelt. die Einzelteile fir dea Bau werden miglichst materialsparend geglam
e miissen ealgprechend prizise beschriftet werden, damit jedes Teil sg3ler seinen Flalz findet. 2. BRENMEN: Ber Mlasmabrenner bringt &5 asf Tomperateren
von 30.000 “C. Duch die bobe kinetische Energie wird die Schmelze aus der Schnilliuge geschleudert. 3. TEILEMARAGEMENT: Sekald qeschnition wurde, mis-

sen die Bezeichnungen, Se aus Daunemmer des Schiffes und Bauteilenummer besichen. stimmen. Far den refbesgslesen weiteren blasl missen die ginzelnen
Teile schan jeirt miglichs? dorl gelagert sein. wo sie nachfolgend verbaut werdes

= lere thermiscwe Trennmietbaode il das

Plasmaschneiden, dos auch bei Sietas cin-

eesctzt wird. Im Masmabrenner wind das
Cias durch cinen gekinschen Lichihogpen
anuf 30,0080 *0 erhitet. So schmeleen dis

Mectalle sehr schnell umd durch die hohe - von Menschen gefulirt

Kinetische Energie wind die Schmelee aus

der Schniftfuge hersuspeschlewdert. Bs er-

gibt sich cin sauberer wnd platter Schnit,

Biegen & Formen

Andere Teile werden nichl werschnitien,

sonderm im Stuck verwendel. Aber auch
sic werden millimetergenau Fir die spi
tere Bestimmung angepsssi. e vom
Walzwerk pelieferten Plallen und Profike
missen der AuBenhautkrimmung des
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Schifferumpfes entsprechend umgefornt

werden. Drieser in der Repel kalie Umfor-

mungasprozess findet unmibelbar in MNach
barschaft der Brennstationen innerhalh
der Werkshallen statt. The Platten erbalien
mil Hilli= vian
bydraolischen Hammern, Pressen oder
Biegewalzen ihre Form.

Bei Sictas kommmen Biepepressen wum
Linzatz. 3ic cignen sich besonders auch
fir die eweiachsiz gekriimmiten TMaiten
des Vor- und Linterschiffs, so wie sie i
fiir die Uthlande™ nétig sind. Die Pres
se ist hydraulisch angetrieben und kann
mchrere hundert Tonnen Druck entwi
ckeln. Die zu formende Platte wird hawipl
siichlich mit an cinem Kran befindlichen

Hubziagen in Richiung ihrer Lingsachse
gefihrt und auch wimn diese pedrehi. Die
Irrehbewemung der Matte ist erforderlich,
damit sic wihrend des Umformmvonganges
voll auf dem Unterwerkorewy aullepl. Hier
zithlt ganz besonders die Erfahrung der
Schiffauer, demn nelsen desn Gelranch
von Schablonen kommi es inslhesondens
auf subjektive Erfahrungswerte an. Profile
versieifen spiter die cin- oder mwemchsiy,
pekriimmiten Stahlflichen.

Gebaute Profile zur Aussteifung

£ur Aussteifung chener und gelorumimies
Flichen werden neben Walzprofilen in
grofien Mengen auch so genannte _geluan
te Profile” verwendet. Sic werden aus Gurt-




und Stegblechen (Ulachstabl) in T-Form
rusimmengeschweiRl, Thee Verwendung
fodgt inshesonderse Ghonomischen Krite-
rien, da sie im Vergleich oo Walzprofilen
cine Masseneinsparung von 15 bis 20 Pro-
eent ermiglicles,

Fin Grofeil der prbauten Frofile hat
eine gerade Lingsachse mit ciner dber
die gesamile Linge gehenden konstan-
ten Querschnilisgeometrie und -flache,
Ciurt- und Segbleche werden vor dem
Verschweiltten mumichst manuell anein-
andergehefier. Thas pehellete Profil wird
danm der SchweiBrmasching supelihet. Sic
verfigl uber swei SchoweiBkople, so dass
beide Fehinahie parallel und gleichecitip
peschweit werden kinnnen.

Flécheamontage

In der ersten Stale der Flichenmontape
werden cinzelne Platien sy Flattenfeldern
verschwel 2. The Griile der Flattenfelder
entspricht meisl der Ausdelinung der Fli-
chensektionen. Tn der sweiten Stufe wer-
den dee Flattenleller mil Profilen versteitt
und werden so en Paneclen, Panecle zeich-
net eine flichenhalie wnd versteifte Gestalt
aus. Jetzt werden aul dus Paneel quer @
den sarhandenen Wersteilungen Lriger
oder Rahmenspanten geschweiitl, Damit
cntsteht dann ene so penannle Flichen-
sektion. Spdtestens hier erkennl man, wic
dic Fahre Form annimmi”, sinzelne Sck-
tionen werden vorsielllan =2

Fartsetzung in 5 D&/ 2000

& BIEGEM: Eim gewalztes Prafil wird mittels
Profilbiegen suf ssser Horieonlalhicgepresse
mit sebrittweisem Yorschub mit dem mittig
angesrdneles Pressstempel in Form gebracht.

5. FLATTENEAU: Sobald a5 an die grileren
Plallen gehl erkennt man, €23= die Grifle
der verschweiltten Plattenfelder meis| dor
Ausdebaung der Flachesscklionen anksprichi.

& PULYERK: In der ersien Stufe der Flachen-
montage werden einzelne Flatien sl Hilie
des UP-Yerfahress (Uslerpulver-Yerfahren)
maschanedl zu Flattenfeldern verschweillt.

T. SCHWEISSEN: Nach dem Zuschneiden der
Einzefteile geht &= fir die Mitarbester aof der
Werft zunachst daran, die T-Profile paratlel
und gleichaeitig 2w verschweilfea

IIRSCRF SSERCRFFARERT 421 i “



