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Fertigungszeiten im Schiffsrohbau halbiert
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Fertigung von AuRenhautplatten fiir Schiffe
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Eine Schiffsbaupresse von smt in
einem Service-Center fir 3D-
Schiffs-AuBenhautplatten.

Freiformpressen zur hochflexiblen Fertigung von AuRenhautplatten fiir Schiffe

Fertigungszeiten im Schiffsrohbau halbiert

Die Entwicklung und Fertigung von , kraftvollen” Umformmaschinen
ist Spezialitat des Siegener Unternehmens Schleifstein Maschinen-
technik (smt), das nicht nur vorhandene Technologien kontinuierlich
weiterentwickelt, sondern auch neue weitere Produktfelder erschlief3t.
Zu den jlingeren Beispielen zahlt die Entwicklung von Anlagen zur
effizienten Herstellung von SchiffsauBenhautplatten.

Seit Uiber 115 Jahren ist die Traditions-
und Qualitdtsmarke Schleifstein un-
terbrochen am Markt etabliert, und seit
75 Jahren werden Maschinen und Anla-
gen zur Herstellung von Tank- und Be-
hilterboden gefertigt. Langst gilt smt als
Technologiefiihrer fiir die Fertigungsver-
fahren ,Kiimpeln“ und ,Bérdeln” von Be-
hélterboden. Die Verbundenheit mit der
Umformtechnik zeigt sich dariiber hi-
naus in der Entwicklung und Produktion
von Platinen- und Bandwaschanlagen,
Querbtrstmaschinen, Sprihbefettungs-
anlagen und Fordertechnik fiir die Press-

SMt schieifsiein

werke der Automobil- und Zuliefer-
industrie. Unterstiitzung bietet das Un-
ternehmen auch bei der Planung und
Auslegung von Produktionsprozessen.
Retrofitleistungen sowie ein kompeten-
ter Service komplettieren das Leistungs-
angebot.

Innovative Fertigungstechnik
fiir SchiffsauBenhautteile

Die erfolgreiche Arbeit beim Bau von
Anlagen flir die Herstellung von Tank-
und Behalterboden hat sich bis zum

Die 500-t-Schiffsbaupresse fiir die Vympel-Werft in Rybinsk/Russland im Abnahmestadium.

Schiffsbau ,herumgesprochen®: Eines
Tages kam die Anfrage, ob auch Frei-
formpressen zur Herstellung von grofs-
formatigen SchiffsaufZenhautteilen lie-
ferbar sind. Flir das Unternehmen Ost-
seestaal in Stralsund, Bild 1, einem Ser-
vice-Center flr 3D-Schiffs-AufZenhaut-
platten, wurden anschliefend zehn
Schiffsbaupressen entwickelt und ge-
baut. Damit wurden erhebliche Rationa-
lisierungsleistungen bei der Fertigung
der Schiffsauffenhaut erreicht.

Neben der Belieferung von Werften
deckt Ostseestaal durch den Einsatz der
Pressen auch zusédtzliche Markte flr
3D-Bleche wie die Energie- und die Luft-
fahrtindustrie ab. Auf diese Leistungen
wurden auch andere Schiffsbauunter-
nehmen aufmerksam, beispielsweise die
Vympel-Werft in Rybinsk in Russland.
Auch fiir dieses Unternehmen baute
smt eine Schiffsbaupresse, Bild 2. Unter
Beriicksichtigung, dass smt hydrau-
lische Rahmenpressen (RHP) mit lichten
Weiten bis zu 10m bauen kann, die
Presskrafte bis zu 30 000 kN entfalten,
gehort diese Presse mit der lichten Weite
des Pressenstdnders von 4500 mm, der
Hohe von 3365 mm sowie der Presskraft
von 5000kN eher zu den kleineren
Exemplaren.

Aufbau der Schiffsbaupresse

Die Presse ist das Herzstiick in der
Freiformtechnologie, nach der grofde
und auch kleine Schiffsaufdenhautteile
hergestellt werden. Die lichte Weite er-
laubt es, bis 2500 mm breite Bleche, die
bis zu 15 000 mm lang sein diirfen, in die
gewilinschte Form zu bringen. Der Ma-
schinenrahmen besteht bei dieser Pres-
se aus dem oberen und unteren Quer-
haupt. Die Teile sind flanschartig mit-
einander verschraubt, sodass sie sich im
Transportfall voneinander 16sen und se-
parat transportieren lassen. Montiert
bildet die Presse einen geschlossenen
Rahmen, der zuverlassig die erzeugten
Presskrafte aufnimmt.



Rollenpresseinheit mit oberer Pressrolle und unterem

Rollenaggregat.

Im oberen Teil der Presse befinden
sich das Hydraulikaggregat und der Hy-
draulikzylinder. In diesen wird das Ober-
werkzeug eingespannt. Beim Pressen-
zylinder handelt es sich um eine Eigen-
entwicklung mit integriertem Eilgang-
zylinder und préziser hydraulischer
Bremseinheit. Unter dem Hydraulik-
zylinder befindet sich der Pressentisch.
Die Presse kann Bleche im Dicken-
bereich von 3 mm bis 35 mm umformen.
Bei Vympel handelt sich um relativ
leicht verformbare Schiffsbaubleche aus
Stahl oder Aluminium.

Die Schiffsbaupresse kann in zwei Va-
rianten ,gefahren“ werden, beides sind
dreidimensionale  Freiformverfahren.
Fir die Herstellung grofler Radien bei
grofsformatigen Blechen wird die Rollen-
presseinheit eingesetzt, Bild 3. Sie be-
steht aus der oberen Rolle am St&f3el so-
wie dem Rollenaggregat mit der ange-
triebenen Rolle als Unterwerkzeug. In
dieser Konfiguration lassen sich Radien
im Bereich von etwa 8 m bis 9 m herstel-
len.

Die Rollenpressen werden in verschie-
denen Leistungsgrofsen angeboten. Fiir
die Umformung von Blechen kommt iib-
licherweise ein ,100-to“-Rollpressaggre-
gat zum Einsatz. Fiir kleinere Radien, die
partiell in grofe Bleche eingearbeitet
werden, oder zum Umformen kleinerer
Blechteile — beispielsweise flur die Ge-
staltung der Bug- oder Rumpfpartien -
wird die obere Pressrolle mit einem
Presswerkzeug (beispielsweise einem
Biegeschwert, Bild4) und das Rollen-

ein Biegeschwert.

aggregat mit einem Pressentisch, Bild 5,
ausgetauscht. Komplizierte Formen,
zum Beispiel die Sattelform, werden
durch eine Kombination aus Biegen mit
dem Biegeschwert und Rollen mit dem
Rollenaggregat hergestellt.

Herstellung groRer Radien

Zum Freiformumformen grof3flachi-
ger Schiffsbaubleche ist nicht nur eine
Schiffsbaupresse notig, sondern auch ei-
ne Krananlage, die das Blech durch die
Presse fihrt, Bild 6. Vor und hinter der
hydraulischen Presse arbeitet jeweils ein

Fir kleinere Radien erhdlt die Schiffsbaupresse statt der Pressrolle

Portalkran, auf dem jeweils zwei Lauf-
katzen arbeiten. Jede dieser insgesamt
vier Laufkatzen nimmt das Blech an ei-
ner Ecke auf. Mit der Krananlage fithrt
der Bediener das Blech zwischen die
obere und untere Pressrolle und fahrt
den Hydraulikzylinder soweit nach un-
ten, bis der gewlinschte Pressdruck er-
reicht ist. Die Presse kann auf Presskraft
und auf Pressweg gefahren werden.

In diesem Umformprozess iibernimmt
die Rolle des Rollenaggregats den Vor-
schub. Sie bewegt das Blechteil vor und
zuriick. Die Krananlage folgt den Vor-
schubbewegungen. Doch das Blech

Das Rollenaggregat kann gegen einen Pressentisch ausgetauscht
werden.



Schiffsbaupresse mit Krananlage: Diese sorgt beim Freiformumformen groRflachiger Bleche fiir

die Fiihrung durch die Presse.

muss auch seitlich versetzt werden. Da-
flir ist die Krananlage zustdndig. Die Be-
wegungen unter dem Pressendruck wer-
den solange ausgefiihrt, bis das Blech
die gewlinschte Form erhilt. Dazu fithrt
der Bediener das Blech entlang von vor-
her aufgetragenen Biegelinien durch die
Presse. Die Kontrolle der Biegeradien
folgt mithilfe einer Schablone. Die von
smt angebotenen Segmentmanipulato-
ren auf der Basis von Portalkrdnen sind
derzeit das rationellste Verfahren zum
Handling der Bleche unter der Presse.

Diese Arbeitsweise ist durchfithrbar,
weil samtliche Bewegungen der Krane,
der Laufkatzen und der angetriebenen
Pressrolle im Rollenaggregat synchroni-
siert ablaufen. Diese Aufgabe {iber-
nimmt eine {ibergeordnete Mastersteue-
rung, die in einem verfahrbaren Bedien-
pult installiert ist. Sdmtliche Bewegun-
gen lassen sich tiber Joysticks ansteuern.
Die hohe Flexibilitdt des Verfahrens er-
offnet beispielsweise Industriedesignern
neue Méglichkeiten.

Freiformpressen kleiner Radien

Kleinere Radien, beispielsweise fiir
Bug- oder Rumpfplatten, werden auf
dem Pressentisch mithilfe des Biege-
schwerts erzeugt. Dazu werden auf dem
drehbaren Pressentisch zwei Holme als
Unterwerkzeug aufgespannt. Wahrend
sich die Drehbewegungen des Pressen-

Bild (6): smt/Springfeld

tischs vom Bedienpult aus steuern las-
sen, wird das Biegeschwert im Bedarfs-
fall halbautomatisch gedreht und dann
wieder arretiert. Des Weiteren lassen
sich die umzuformenden Bleche mithil-
fe der beiden Portalkrane und der vier
Laufkatzen in einem bestimmten Be-
reich beliebig drehen - fiir eine nahezu
unbegrenzte Anzahl an Freiheitsgraden.

Weiterentwicklung
der Umformverfahren

Mithilfe der Erfahrungen entwickelte
smt Segmentpressen fiir die rationelle
Fertigung von dreidimensionalen Blech-
segmenten. Auch grof3flachige und/oder
dickwandige Segmente, beispielsweise
fiir den Bau von elliptischen oder kugel-
formigen Behilterbdden beziehungswei-
se Kugeltanks, lassen sich wirtschaftlich
nur im sequenziellen beziehungsweise
partiellen Umformverfahren herstellen.
Auch dort liegen die Vorziige zum einen
in den unbegrenzten Freiheitsgraden,
zum anderen in den wenigen, einfachen
Umformwerkzeugen. In diesem Verfah-
ren lassen sich gegebenenfalls auch
Ziehwerkzeuge einsetzen.

Durch die Freiformverfahren lassen
sich deutliche Rationalisierungen erzie-
len. Der gegenwartige halbautomatische
Prozess wird nur von einem einzigen An-
lagenfahrer erledigt, Und im Vergleich
zum herkommlichen Anpassen der

Schiffsaufenhautteile an die Spanten
reduzieren die passgenau geformten
Aufdenhautteile den Aufwand flir das
Schweifden einer Schiffshiille um bis zu
50 %. Die smt-Pressen werden sowohl
von Werften zur Eigenproduktion einge-
setzt, als auch von Servicecentern zur
Fertigung und Lieferung kompletter
Schiffshiillen,

Das flexible Handling von Werkzeugen
und Werkstiicken gestattet es, eine Rei-
he von unterschiedlichen Umformver-
fahren durchzufithren. Dazu gehoren
Pressen, Driicken, Rollen, Strecken, Rich-
ten, Biegen und Kiimpeln. Diese Ferti-
gungsflexibilitdat bietet die Moglichkeit,
mit der Schiffsbaupresse auch andere
Werkstliicke umzuformen, beispielswei-
se Rotorbldtter aus Stahlblech fiir den
Einsatz in grofden Windkraftanlagen.

Derzeit wird nach Losungen gesucht,
das Freiformverfahren noch weiter zu
automatisieren. Dariiber hinaus soll aus
dem 3D-Modell beziehungsweise der
Konstruktionszeichnung automatisiert
eine Abwicklung so generiert werden,
dass die Daten gleich an die Schneid-
maschine gesendet werden, die dann die
Abwicklung der Rohplatte automatisch
zuschneidet. Im zweiten Schritt geht es
um die automatisierte Fithrung der
Blechplatte unter der Presse.

Jur die Zukunft, bekundet Ge-
schaftsfihrer Karsten Koert, ,schwebt
uns auch ein automatisiertes Vermessen
der Umformteile mithilfe eines 3D-
Scanners vor, sodass der Verformungs-
fortschritt nicht mehr uber Schablonen
kontrolliert werden muss. Als ersten
Schritt werden wir die Biegelinien flir die
Anlage der Schablonen mithilfe eines
Signierroboters auf die Blechplatten auf-
tragen. Weitere Moglichkeiten fiir die
Anwender ergeben sich durch den Ein-
satz der smt-Pressen in der Warmumfor-
mung und der Heiffumformung im Ge-
senk." Peter Springfeld

Peter Springfeld ist freier Fachjournalist in Berlin,
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