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ARBEITSKREIS FERTIGUNG SCHIFFBAU

NIEDERSCHRIFT

Sitzung F2 am 21.04.2005
auf der Lürssen Werft
	Werft
	Teilnehmer
	anwesend
	nicht anwesend

	Aker-MTW
	Herr Schubert
	
	X

	HDW-Nobiskrug
	Herr Schmadtke
	
	X

	FSG
	Herr Heinemann
	X
	

	Blohm+Voss
	Herr Tepper
	X
	

	HDW
	Herr Freitag
	X
	

	HDW-Nobiskrug
	Herr Gelhaus
	
	X

	Jos. L. Meyer
	Herr Miebach
	X
	

	Aker Warnow Werft
	Herr Kern
	
	X

	Lürssen Werft
	Herr Conrad
	X
	

	Odense Werft
	Herr Larsen
	
	X

	Odense Werft
	Herr Madsen
	
	X

	Peene-Werft
	Herr Grothkopp
	
	X

	NSWE
	Herr Stigler
	X
	

	Volkswerft Stralsund
	Herr Bös
	X
	

	Volkswerft Stralsund
	Herr Dzienisz
	X
	


Gäste: Herr Dr.Möller
IMS-Nord
1. Begrüßung

Herr Dr.Miebach und Herr Conrad begrüßen die Mitglieder des Arbeitskreises und Gäste.


2. Kommentare IMO-Entwurf “Performance Standard for protective coating”
Herr Dr.Miebach bittet darum, dass die Werften kurzfristig  ihre Kommentare zum IMO-Entwurf “Performance Standard for protective coating” an ihn senden. Diese Kommentare werden von Herrn Dr. Miebach gesammelt und an Herrn Dr.Marquardt weitergeleitet.
2. Vortrag von Herrn Dr.Möller zum Thema „Toleranzen dünner Bleche und       kleiner Profile“
Herr Dr.Möller gibt einen ausführlichen Bericht über den derzeitigen Stand des vom Arbeitskreis in Auftrag gegebenen Themas „Toleranzen dünner Bleche und  kleiner Profile“. 
Der Zwischenbericht beschränkte sich auf die Toleranzen kleiner Profile.

Schwerpunkte des Berichtes waren:

· Definition der Begriffe „Maß“ und „Toleranzen“ am Beispiel der Bleche und Profile und Einteilung der Toleranzen im Fertigungsprozess.

· Darstellung der DIN EN10067 und den unzureichend bzw. nicht vorhandenen tolerierten Maßen.
· Vorschlag für die Definition von drei unterschiedlichen Toleranzklassen für Wulstflachstahl

· Darstellung der gegenwärtigen Logistikkette kleiner Profile am Beispiel Profile aus Losal.
· Lösungsvorschläge der Logistikkette, unter Berücksichtigung eventueller Dienstleister (Umschläge soweit wie möglich reduzieren, Richten der Profile soweit wie möglich an das Ende der Logistikkette verlagern) 
· Nächsten Schritte

Jeder Teilnehmer der Arbeitskreissitzung erhält ein Exemplar des Berichtes.

Diskussion:
· Die Walzkapazität für Schiffbauprofile in Losal beträgt ca.5% des Walzwerkes. Aufgrund der kleinen Mengen ist es schwierig für jede einzelne Werft  Bedingungen an die Qualität durchzusetzen. Daher ist es sinnvoll gemeinsam Anforderungen an das Walzwerk zu stellen und als „Verbund“ aufzutreten.

· Nach dem doppelten Richten der Profile in Losal entspricht die Qualität den geforderten Toleranzen. Aufgrund der zahlreichen Handlings nach dem Richten verlieren die Profile ihre Genauigkeit. Die Meyerwerft hat daher mit Losal Vereinbarungen getroffen. So werden zum Beispiel die Profile nur per LKW geliefert und die Profilpakete  müssen mindestens über 4 Anschlagpunkte verladen werden. Zurzeit werden diese Vereinbarungen vom Walzwerk eingehalten.
· Der Vorschlag einen Dienstleister für die Materialvorbehandlung und das Profilrichten in der Logistikkette kleiner Profile (HP10-180) zu integrieren ist als vorstellbar aufgenommen worden.  Damit aber ein Unternehmen dafür gefunden wird, muss geklärt sein, welche Werften mit welchen Materialmengen diesen Dienstleister in Anspruch nehmen, um entsprechende Investitionen tätigen zu können. 

      Weiterhin ist zwischen den Werften zu klären, welche Toleranz-   bedingungen einzuhalten sind. Diese Bedingungen gelten sowohl für das Walzwerk als auch für den Dienstleister. Diese Toleranzen sind in dem Workshops mit Herrn Dr.Möller abzugleichen und festzulegen. Damit diese Toleranzen die Akzeptanz möglichst aller Werften im Arbeitskreis entspricht, ist es von Vorteil auch die Werften in die Workshops zu integrieren, die bisher noch nicht teilgenommen haben.  
· Nach Meinung Herrn Stiglers sollte die Konstruktion darauf verzichten Profile der Größe HP60 zu verwenden, da die Verarbeitung dieser Profile sehr hohe Kosten in der Fertigung verursacht. Nach der Bearbeitung dieser Profile an der Profilfräse weisen die Profile eine deutliche Krümmung auf, und sind kaum verarbeitbar.
· Durch jedes mechanische Bearbeiten der Profile werden Eigenspannungen freigesetzt, daher muss das Richten der Profile am Ende der Materialvorbehandlung durchgeführt werden. Wird zum Beispiel ein Kantenfräsen von der Werft verlangt, muß gewährleistet sein, dass dieses Material innerhalb von ca.3.Tagen verarbeitet wird, um eine Korrosion zu vermeiden, um somit die notwendige Reinheit für den Schweißprozess zu gewährleisten. Das Richten dieser Profile erfolgt nach dem Fräsen.
Ergebnisse der nächsten Workshops:
· Toleranzkatalog für kleine Profile und dünne Platten

· Nach welchen Prüfmethoden können die Toleranzen z.Bsp. Durchbiegung gemessen werden?

· Handlungsempfehlungen für kleine Profile

· Ausschreibung zum Richten von kleinen Profilen und dünnen Platten an Dienstleister im Bereich Lagerung und Vorkonservierung. 

3. Präsentation der TKMS durch Herrn Tepper

Herr Tepper stellt die neue ThyssenKrupp Marine Systems AG mit der Führungs- und Konzernstruktur vor.
4. Vorstellung der Lürssen Werft durch Herrn Conrad
Die Lürssen Werft hat gegenwärtig ca. 700 Beschäftigte, davon sind 325 Mitarbeiter in der Fertigung.
Auf dem Gelände der Lürssen Werft können Schiffe bis 100m gebaut werden. 

Um auch größerer Schiffe bauen bzw. Reparaturen und Umbauten durchführen zu können, wurde das überdachte Dock (170m*25m) auf dem ehemaligen Vulkangelände gekauft. Zusätzlich wurde das Schwimmdock der Flenderwerft erworben. Trotzdem herrschen ständig Platzprobleme auf der Werft.

Zur Lürssen-Gruppe gehören die Kröger-Werft, die Jade-Werft und die Werft in Badenfleth mit ca.90 Mitarbeitern. Die Werft möchte zunehmend zum Bau von Yachten auch die Reparatur, Modernisierung und Begleitung der Yachten übernehmen, welches zum Beispiel mit dem Kauf der Jade-Werft realisiert werden soll. 
Die Produktpalette liegt schwerpunktmäßig im Bereich Yachtbau, sowie im Bereich vom Bau kleiner Korvetten( K130) und Patrouillenboote. 
In Kürze wird eine 90m und 138m Yacht abgeliefert.
Derzeitig befindet sich auf dem Gelände der Lürssenwerft eine Segelyacht sowie die Korvette K130 im Bau. Die Segelyacht hat eine Länge von 93m ü.a. und wird eine Segelfläche von 2200m² haben. Das gesamte Schiff wird aus einer Aluminiumlegierung mit einer Streckgrenze vom 160N/mm² gebaut. Als Ballast werden 300t Blei im Kiel  angeordnet.

Derzeitig wird die Planung zentralisiert und eine Planungsabteilung aufgebaut.

Die Werft ist im Bereich Schiffbau bis  Juni 2006 und im Bereich Ausrüstung bis Sept.2007 ausgelastet.

5. Werftrundgang

Nächste Arbeitskreissitzung findet am 16.06.2005 um 10.00 Uhr  auf der Peene-Werft statt.

VERBAND FÜR SCHIFFBAU UND MEERESTECHNIK E.V.

An der Alster 1  -  D-20099 Hamburg

Tel. (++49) 40/28 01 52-0  -  Fax (++49) 40/28 01 52-30  -  Internet: http://www.vsm.de  -  eMail: vsm.e.v.@t-online.de


[image: image1.png]