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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Beschickung
einer Profilaufsetz- und SchweiBvorrichtung, die zur Her-
stellung ebener, versteifter Blechkonstruktionen, insbe-~
sondere von Flachsektionen im Schiffskorperbau, die vor-
zugsweise im FlieBverfahren hergestellt werden, dient.

Es sind Beschickungseinrichtungen fiir Profilaufsetz-~ und
SchweiBvorrichtungen bekannt, bei denen die Versteifungs-
profile aus einem, neben der Profilaufsetz- und Schweil-
vorrichtung befindlichen Vorrat entnommen und durch einen
Kettentrieb auf den Blechplan zur weiteren Verarbeitung ge-
fordert werden. Weiterhin gibt es Beschickungseinrichtungen,
bel denen die Versteifungsprofile mittels eines Hebezeuges

in einem auf Schienen verfahrberen Wagen, der seitlich derx
Profilaufsetz- und Schweifvorrichtung angeordnet ist, einge=-
legt und durch eine Klemmvorrichtung gehalten werden. Zum
Einfahren des Profilwagens in die Profilaufsetz- und SchweiB-
vorrichtung sind in dieser Schienen angebracht, die durch ein
Lenkergestdnge herabgesenkt werden, bis sie mit dem bereits
erwgZhnten Schienenpaar fluchten. Nachdem die Versteifung
nittels Wagen und Schienen in die zweckm&Bige Lage auf das
Blech gebracht und durch die Andriickzylinder der Profilauf-
setz- und SchweiBvorrichtung angepresst wurde, lost sich die
Klemmvorrichtung des Wagens, der in seine Ausgangslage zuriick-
fahrt und das an der Profileufseiz- und Schweifivorrichtung
befindliche Schienenpaar wird in die freie Stellung zuriick-
gefithrt.
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Aus beiden aufgefiihrten Beschickungseinrichtungen lassen sich
folgende Nachteile ableiten. Durch die ridumliche Anordnung der
Profilaufsetz~ und SchweiBvorrichtung und der Beschickungs-
einrichtung nebeneinander ist der Fléachenbedarf der Anlage
sehr gro8. Da die Versteifungsprofile eine Lénge bis zu 8 m
haben, wird zur Einlagerung und Ubergabe der Versteifungs-
profile an den Wagen neben der FliefBlinie zur Herstellung
versteifter Flachsektionen eine Fldche von mindestens 8 m
Breite benotigt. Weiterhin ist zur Beschickung des Einfahr-
wagens, bzw. des Kettentriebes mit einem Versteifungsprofil
die Betdtigung eines Hebezeuges z. B. eines Hallenkranes not-
wendig,

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daf wdhrend des gesamten
Ubergabevorganges die Profilaufsetz- und SchweiBvorrichtung
aufler Betrieb gesetzt wird, d. h. die Zeit fiir das Aufsetzen
und VerschweiBen eines Versteifungsprofils héingt neben der
SchweiBzeit zusédtzlich von der Ubergabezeit bis zur Riickkehr
des Wagens und des Schienenpeares in ihre Ausgangsstellung abe.

Zweck der Erfindung ist es, die Produktivitédt der Anlage zum
SchweiBen von Versteifungsprofilen an Blechen durch Beseiti-
gung der aufgezeigten Mangel zu erhihen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, durch eine besondere
Anordnung und Ausfiihrung der Beschickungseinrichtung fiir Pro-
filaufsetz- und SchweiBvorrichtungen mit Versteifungsprofilen
die Einlagerung und Ubergabe derselben zu beschleunigen und
den Platzbedarf der gesamten Anlage auf eine Minimum zu be-
schréinken.

Erfindungsgemidfl wird die Aufgabe dadurch geltst, daf die
Beschickungsvorrichiung fiir Versteifungsprofile iiber der FlieB-
linie des Plattenplanes angeordnet ist.

Die Einlagerung des in mehreren iibereinanderliegenden Paletten
sortierten Vorrates an Versteifungsprofilen erfolgt in einem
Aufnehmegestell. Die Entnahme der Jeweils untersten gefiillten
Palette aus dem Aufnahmegestell nimmt eine geeignete Transport-~
vorrichtung vor, die gleichzeitig iiber Einrichtungen zur Uber-
gebe des einzelmnen Profils an die Profileufsetz- und Schweifl-
vorrichtung verfiigt. Die geleerie Profilpalette wird mittels
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des an der Transportvorrichtung vorgesehenen Hebemechanismus
von unten in ein entsprechendes Stapclgestell, das analog
dem Aufnahmegestell fiir volle Paletten ist, eingelagert.

Beide Aufnahmegestelle bestehen aus mehreren, zu beiden
Seiten der FlieBlinie angeordneten Sdulen. In diesen Siulen
werden die Palettenholme der mit Versteifungsprofilen ge-
flillten Paletten gefithrt. In den Saulen sind Auflagen fir
die Paletten angeordnet, die bei Entnahme der Palette aus
ihrer Wirkstellung pneumatisch gesteuert herausgekippt®
werden.,

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel
naher erlautert werden.

In den zugehdrigen Zeichnungen zeigens

Fig. 1: die Ansicht in Fliefrichtung

Fig, 2: den Schnitt AA nach Fig. 1

Die Beschickungsvorrichtung filir Versteifungsprofile isi
Bestandteil der Profilaufsetz~ und SchweiBvorrichtung.

Sie besteht aus einer Reihe von Elementen, die zur Ein-
lagerung und Ubergabe der Versteifungsprofile mit einander
in Wirkverbindung stehen,

Die mit Versteifungsprofilen sektionsrein und in richtiger
Reibenfolge geflillte Profilpaletten 1 werden mit einem
Hebezeug, z. B. einem Hallenkran, von oben in das Aufnahme-
gestell 2 fir Profilpaletten eingesenkt. Das Aufnshmegestiell
besteht aus vier Sdulen, von denen Je zwei seitlich der
Fordereinrichtung fiir den Plattenplan stehen. In diesen
Saulen, in denen die Palettenholme gefithrt werden, sind
kippbare, pneumatisch steuerbare Auflagen 3 angeordnet, auf
denen die Paletiten 1 liber der Fordereinrichtung fiir den
Plattenplan gquer zur FlieBlinie abgelegt werden. Das Auf-
nahnegestell 2 ist flir die Einlagerung von vier Profil-
paletten ausgelegt. Zur Entnahme der Profilpaletten 4 aus
dem Aufnahmegestell 2, fahrt unter dieses eine zuf Schienen,
die zu beiden Seifen der Fordereinrichiung flir den Platten-
plan verlegs sind, gefihrte Transportvorrichiung 4.



Mit Hilfe des in der Transportvorrichtung 4 eingebauten
Hebemechanismus 5 werden die gefilillten Paletten 1 leichi
angehoben, die Auflage 3 in den Saulen des Aufnahmege-
stells 2 versenkt und die Paletten 1 abgesenkt.

Nachdem die unterste Palette 1 an den eingekippten Auf-
lagen 3 vorbeigefihrt ist, bilden die wieder herausge-
kippten Auflagen 3 die Auflage fiir die in dem Aufnahme-
gestell 2 verbleibenden Paletten 1. Die entnommene

Palette 1 wird bis zur Auflage auf die Transportvorrichtung 4
abgesenkt und bis Uber die Profilquerverschiebe- und
Profilhebevorrichtung 6; 7 verfahren. Die Profilquer-
verschiebevorrichtung 6 besteht aus sech%ehn Rollen, die
quer zur FlieBlinie des Plattenplanes fluchtend angeordnet
sind. Die Transportvorrichtung 4 wird soweit verschoben,
daB sich das Versteifungsprofil iber den Rollen der Profil-
querverschiebevorrichtung 6 befindet. Durch Hydraulik-
zylinder werden die Rollen an das Profil gefiihrt, welches
in der Palette 1 leicht angehoben und durch die ange-
triebenen Rollen an einen seitlichem Anschlag 8 befordert
wird. Mit Hilfe dieses Anschlages 8, der als hydraulischer
Druckzylinder ausgebildet ist, wird das Versteifungsprofil
in die vorgesshene Lage, in der es spéadter mit dem Platten-~
plan verschweifit werden soll, verschoben. Als néchster
Arbeitsgang folzt die Ubergabe des Versteifungsprofils
mittels Profilhebevorrichtung 7 an den Profilejnfahrwagen 9.
Die Profilhebevorrichtung 7 besteht aus einer Vielzanl
hydraulisch betatigter Hubzylinder, auf denen Aufnahme-
gabeln 10 aufgesetzt sind. Mit einer hydraulischen Klemm-
einrichtung 11 wird das Versteifungsprofil an insgesamt
sechszehn Stellen in den Aufnahmegabeln 10 gexlemmt, aus
der Palette 1 gehoben und an den aufnahmebereiten Profil-
einfanrwagen 9 libergeben. Der Profileinfahrwagen 9 iliber-
spannt ebenfalls wie alle bisher aufgefihrten blemente

der Beschickungsvorrichtung die Fordereinrichtung fir den
Plattenplan und ist wmif sechzehn in einer Linie ausge-
richieten Llekiromagneten 13 ausgeristet.



Nachdem das Versteifungsprofil durch die Profilhebevorrichtung
an die Elektromagnete 13 des Profileinfahrwagens 9 herange-
fihrt ist, werden diese erregt und uUbernehmen das von der
Profilhebevorrichtung 7 freigegebene Versteifungsprofil.

Die Profilhebevorrichtung 7 wird in die Ausgangsstellung
zurickgesenkt. Der Profileinfahrwagen 9 wird nun durdh zwel
seitlich angeordnete Hydraulikzylinder 414 auf einer zur
Horizontalen um 20° zur Profilaufsetz- und SchweiBvorrichtung
geneigten Laulbahn 15 verfahren und verharrt in Ubergabe-
stellung. Ist diese zur Ubergabe bereit d.h. die mit Elsktro-
magneten ausgeriusteten Andrﬁckstempel 16 des Schwei Bportals 12
befinden sich in ihrer hoéchsten Stellung, wird das Ver-
steifungsprofil mittels Profileinfahrwagen 9 unter die
Elektromagnete der Profilaufsetz- und Schweifvorrichtung ge-
fahren, diese erregt und die Elektromagnete 13 des Profil-
einfahrvagens 9 abgeschaltet. Wahrend der Profileinfahr-
wagen 9 zur Ubernahme eines neuen Profils in die Ausgangs-
stellung zuriickféhrt, wird das lbergebene Verstieifungs-
profil auf den Plattenplan abgesenkt, ausgerichtet, ange-
drickt und verschweiBt. Der Vorgang der (bergabe wiederholt
sich solange, bis die Palette 1 geleert ist.

Die leere Palette 1 wird mit dem Hebemechanisnus 5 der Trans-
porsvorrichtung 4 von unten in das Stapclgestell 17 fur

leere Paletten eingedrickt, das in seinem Autbau dem Aufl-
nahmegastell 2 fir gefullie Palstven gleichis Anschliedend
wird von der Transporivorrichivng 4 wieder eine gefiillte
Palevte 1 entnommen,



Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zur Beschickung einer zur Herstellung
flacher, versteifter Blechkonstruktionen, insbesondere
schiffbaulicher Flachsextionen, dienenden Profilauf-
setz- und Schweifllvorrichiung mit Versteifungselementen,
die aus einem bereitgestellten Vorrat in technologisch
richtiger Reihenfolge durch eine Transportvorrichtung,
die sich als mit fir die Profilquerverschiebung ge-
eigneten Forderrollen versehene Forderbahn darstellt,
an die Profilaufsetz- und Schweilvorrichtung ilibergeben
werden, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Profil-
aufsetz- und SchweiBvorrichtung ein iber der Fliel-
linie des Plattenplanes befindliches, mit mehreren
Ubereinanderliegenden, die Versteifungsprofile in
technologisch richiiger Reihenfolge aufnehmende
Paletten (1) gefiilltes Aufnahmegestell (2) angeordnet
ist, wobei die jeweils unterste Palette (1) dem Auf-
nahmegestell (2) entnehmbar und im geleerten Zustand
mittels der Transportvorrichtung (4) einem zweiten
Aufnahmegestell (17) zufihrbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB das Aufnahmegestell (2) aus mehreren, zu beiden
Seiten der FlieBlinie angeordncten, die Falettenholime
der mit Versteifungsprofilen gefillten Paletten (1)
fihrende S&ulen, in denen kippbare, vorzugsweise
pneumatisch gesteuerte Auflagen (3) eingebaut sind,
besteht,

- Hierzu 2 Blatt Zeichnungen -

In Betracht gezogene Druckschriften:
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