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äiaißmbäiüklnäg fläf natigmaem äiräachäfä äar ESR auf äär

Grugälage äea höchstem Säaääas wem Wigsensmhaft umü Tüßüäik arm

füräarta vüm_äar Bimnümsahiffahrä fiiä Mfl ääfäi fl iüäüügunä Eatiamaw
ligiarumg äää gääamüam Gütaävarkßhra auf äam Eimäamwaaaärgtram

Egge

Iflfüäge äar baäaaäaram Gägäbüäääiüüfl äaa Flußm üüä Efi äa1ä%ä&
%äß.ä%E B33 war es äaüwanäigg über äüflkäämiiüha Träfiäpüfämüüäüm
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emäickßiäa
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wumäa ääe äüchaiäehe ägfiäüpüiü fi für äia Eimfäawumg äam Sahgbw
äehiffahrt feßägalagta 3

Hit äiüääf fiaßmahmfi wmrüa ein üflääßbüiüämäüf Schfiäü zur.
Siahawung ging? auareiehanäen Eayaxitäü anüaprachnä äßß wachm
äamäan Tramßparääaäarfs gar Rabiemälißiarmmg äea Güüäräraxfi w
partß unä 3%? äeäuziarung äer Selhgäkesääm äuraä die Senkmäg
äää Baum umä Eaäriäbäküäten g@tan„
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äpfüüfiüüa
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“ä? äie äargtäiiuag äer äühmbhüate Hfl Prahmä ärhüä aiah
äia Eatwemäigkäitß eime hühü Pfüäüküiöfi säüüäfl ik eiüäu5eämam%
um äia äarüaila das Ggaßäariambauaa äur Safi kwüg ägm Baakgätam
umä Eerkürzußg äar Faräiwgggszaiüam vwll auanutäem zu kömnemg

Naüh dar Erprsbumg amüspmüehander ?ää3uchgaimhaiten bagaamL
äia ägaslauar Sühiffäwüffü mit äar Kgmstwgg’ „am

vüä "K@aa15@hu%aimheiüam"a

Eä wurään 2 Täktaüfäfiäfl läüfgäbäflüg äia äia Fäfäigng
SahuE%@@te%umä ?:ahmß im Taktverfahrem'ia einer sagäaamfltäm
“f3 iäßääfläm Ferü
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Im.Fo1genden soll nur auf die Taktfertigung der Schubboote

eingegangen werden, weil dieser Produktionsteil eine Reihe komplin

zierter Fragen aufwarf hinsichtlich des konstruktiven Aufbaues

der Taktvorrichtung und des technologischen Ablaufes, da hier
bereits die Überlegungen zum.sufbau einer weiteren Taktstraße %
für Kutter zu berücksichtigen waren,

Zunächst die technischen Parameter des Schubbootes„

Das Boot wird unter Aufsicht und nach den Vorschriften der DSRK
gebaut und erhält die Schiffsklasse AIB "Schubboot".
Das Schiff hat eine Pontonform. I

D
g

Im Decksheus befinden sich Wohnräume für eine dreiköpfige Be—
satzung sowie die üblichen Wirtschaftsräume und sanitären Anla-

gen.
d D

Auf dem.Deckshaus ist das Steuerhaus montiert.

Das Steuerhauseüberteil ist versenkbar angeordnet und gewährlei-
stet eine Brückendurchfahrtshöhe von 5,95 m. .
Der Antrieb des Schiffes besteht aus 2 Z.wGetrieben„ die von

‚.2 Dieselmotoren Typ 6 KVD 14„5 angetrieben'serdena Die Getriebedl
sind symmetrisch zueinander auf dem Hinterechiff montiert,
Das Schiff hat folgende Hauptabmessungen:

Länge über alles 14,00 n

Länge zwischen den Loben g 15920 m
Breite über alles 8920 m
Seitenhöhe 1,60 m

renssruksionstiergähg 1,00 m,

Eahl der Fertigungsvariante

Für die Werft ergab sich mit_Übernahne dieses Auftrages un-
ter Berücksichtigung einer Parallelfertigung von Fischereikut—
tern und Schubprahmen die Aufgabe, die unter Nutzung geringster
Produktionsfläche rationellste Fertigungsseise zu entwickeln„
Es uurden 5 Fertigungsvarianten untersucht.

D

Die Varianten I und II sahen die Montage des Schiffekörpers
auf der Helling aus vorgefertigten Flachsektionen bsse eus_5
vorgefertigten Volumenmsektionen voro
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Beide Varianten wurden regen erhöhtem Vorrichtungen und p
Traneportaufrand, größerem Produktionsfläehenbedarf und stark

'eitterungsabhängigen Fertigungsbedingungen verworfen.

Zur Ausführung gelangte die Variante III, wobei die Mbntage des

-Schiffskörpers und die Ausrüstung bis zu einen kuerüstungsgrad

van ca. 7D % in 5 Takten, davon 2 Takte innerhalb der Sohiffm
banhalle erfolgt,

“Die gewählte Fertigungstechnik stellt für den Bau.diesee

Schiffstyps, den rerftseitigen Bedingungen hinsichtlich rerhanm

dener Gebäude und Einrichtungen Rechnung tragend, ein Optimum

Eder,

Fertigungsablauf und technische Ausrüstung der Taktetraße

In;Takt 1 erfolgt in einer 5-teiligen festmontierten B&EVGEw

richtung (Bild 1) die Montage des Sehiffskörpers, des Aufbauen
sowie aller Fundamente, Seitenwände, infbannände, Fundamente

u„a.'eerden als vorgefertigte Gruppen angeliefert.

Nach kbschluß aller arbeiten erlangt der Sohiffskörper ein

?ertakt„nnsgericht von ea„ 50,“ to.
’ '

Für die Vertaktung ven Takt 1 nach Takt 2'rird der Schiffs»
körper durch 4 hydraulisch arbeitende Hubzylinder, wovon je-
weils 2 Zylinder parallel geschaltet sind, um 650 mm van der
Bauvorrichtung abgeheben und nach Lösung der in Bereich der
Schienenstreoken verhandenen Verriehtungssegmente die beiden
Taktwaen durch Seilführung über 2 vor der Bauvorrichmung an-
gebrachte Handrinden eingefahren (Bild 2).-Danach erfolgt das
pabsetzen des Sehiffskörpere auf die zeei Takteagen.k

Mittels der 2 Handeinden mit einer Zugkraft je Winde von
1200 kp wird der Schiffekörper bei einer Neigung der Schienen»
strecken von 2° 50’ und einen Ablaufgeeicht von ca, 2000 kp
in die Arbeitsetellung Takt 2 abgelassen und die Taktragen
durch Schienenstopper arretiert, (Bild 5)

Im Takt 2 erfolgen die Restarbeiten an Schiffekörper undb
iufban.rie Gegennahtecheeißungen, Riehtu und Putzarbeiten,
Röntgenprüfungen und Dichtigkeitsproben sowie die Montage des
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Steuerhausaa unä äie sehiffbaulicheg magahimenbauiicha und

aigktfüfigghfligghg Augfügäügg eimachiiäßiich Eimkranung äer

Haupbmaschinemg Schalitafelg Winäem uni das i äiriägen äer

aafiäfiche innem unä äußan„
‘ i

üinflh erieigü äie Feftaküung aus äar Saiiifbauhalla haraus

iüm Takt 2 nach Takü 5 (Bilä ä}‚

Sie Saaamülänge iei Säfi eake vüm Miüäa Takt 1 bis Mitte Takt

i5 büärägü 52„m m„

äur üeiäbriaißäumg fies Eürahgingsverkehis im Bereiah de?

Keuiuäg iar ibiauisiiackäi miä iam Hauptgieis iäaga äer Eibem

Helgem wuräem*EefbräckmägsäüäieneäsÜümka aimgaiaüztm

Em'Takh 5 wuäa zur Überwinmäg äaa natürlich gegehemaa

Haiäuigaumäersühieäää van äüäüi auf.9Ü in fier Stapaiiamistreeka
aime ibäetivüriichäumg eimgebauäü

Eaa Sühiff Wfi äg aüi äen Taäüiagaä ruhgniä auf absaakbaiün
Sühiemenßtreükamüaiiem bii im äie Emfi ateiimng gaiahiän (Biiä 5)‚

"

üiieh wirä ämreä % iä äam zwei ibsaägbaikam imgämränete Hmbm

ä31ifiä&r ier Schiffäkäiper mag 196 mm äüfigüäübafiw üiä äakbwagem

@@rieä'eßüiaaä@ü umä ifl äia äüfißaflgfifiüällüüg Taiä i äüfüükgäw
fäfiT&ü„

31% Speisumg iei Hgfi ramiikiyliiai im Takt 1 als auch im

Takt 5 äfii _figemaggE&gaä@ mit„“eigt miäialß iweiar fahiharar in
aiias Föiüarieiiüuäg iäi a„2 igiim umä Emüükam iia im 159 atüa

Bar 5e Takt büimhaitaä aihäiüßmäßig äen Wüiääffi äiusbau-big
im &iaem.iusrüst;igigraä.van ?@ %® Bai Schiff arraicht äamiä
eim Sbap@l1auigewiahä'v@ü eai fiüsw üüa Dar Säayeiiauf arfüigü
miääeig Hfl lääähiiüüäm ai 2 faäüvawanäaräen Ebiisüreekßmpaam
rang Eaahäem varäär äaß Sühiff auf vßigarichteäam Pällüägüfl
auf iie ibiauiaühiiüäan abgaseäzü-umi äia ihaetgbaiken umi
Sühiäfl efl äär fi ükßääbgaä@miä'w@ri@n äiääü (Eiää ä)

flach Siipaiiauf iiiüigä im Takü ä’am Kai der Färüigausäau
üäfi äiä Efi giüäuäg äää Sübiffäßa



ächlußbetrachünngeä

Eag gawäälte Eerüigungsverfahrem hat Eieh'bawährt„

üie Takügait äanata imzwiseham auf lü Taga gagemkä wemä&m„ äur
Zaiä_1auf@n Eämühuagem gar waiäeram Erhähumg äea Vüfi färtigumgam

agäailea umä äes.Eimsatzes üakbgebumäaneE'Mmbtagamäüllektivag

Iflsgesamä kaafi eiägagcäätgt'w@räem@ äaä äia takämäßigä Farm%

äigumg d@rLSehübb@e%e zu äuüem ökaagmismhemfämfalgam fi1wte„
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Bild 2: Schubboot im ansgehobenen Zustand beim
Einfahren der Taktwagen
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Bild
mchtmg m Takt; 3

Bilä 6: Stapallauf


