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(54) 개량형 이중벽 선체 중간몸체 모듈의 조립방법 및 장치

요약

만곡되고 보강된 평평한 플레이트들이 용접되고 세정되어 코팅되고 경화되는 과정동안 고정되는 고정부
들은 연속적인 작업장들을 거쳐 운반되는 것을 용이하게 하는 구름이동가능한 대차들(예를 들어, 레일카 
또는 객차)상에 제거가능하게 장착된 내부타워와 고정적으로 장착된 외부타워를 포함한다. 각 대차들상
에서 조립되는 서브컴포넌트는 용접에 의해 접합되어 서브컴포넌트(예를 들어, 유닛들)을 배열하도록 연
결되고 개별 대차들을 조정한 후에 모듈서브어셈블리들을 형성한다. 횡축 벌크헤드는 대차-지지용 레일
들측면의 유체큐션팰릿상에 지지되어, 횡축 벌크헤드가 각각의 서브어셈블리의 용접을 위해서 위치될 수 
있어, 각각의 이중벽 선체 중간몸체 모듈을 제공한다. 

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

개량형 이중벽 선체 중간몸체 모듈의 조립방법 및 장치

[도면의 간단한 설명]

제 1 도는 본 발명의 원리를 이용하여 이중벽 선체 중간몸체 모듈을 조립하는 제품설비의 바람직한 실시
예의 개략평면도이다. 제 2 도는 제 1 도의 작업장 위치#1에서 모듈 서브어셈블리의 이중벽 선체 서브컴
포넌트를 조립하는 (가상선으로 나타낸) 플레이트의 보강재가 적재된 대좌의 평면도이다. 제 3 도는 제 
2 도에 나타낸 구조의 부분측면 확대도이다. 제 4 도는 작업장#2내로 진행됨으로서 내부고정타워가 각 
외부공정타워를 접하게 되어 세개의 플레이트엣지가 접합하는 네개의 지시된 장소들에서 T조인트들이 용
접될 수 있는 제 2 도 및 제 3 도의 적재된 대좌의 평면도이다. 

본 내용은 요부공개 건이므로 전문내용을 수록하지 않았음

(57) 청구의 범위

청구항 1 

이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트를 조립하는 방법에 있어서, 소정 공간적 관계로 복수
개의  기립한  선체  플레이트패널의  하부엣지부를  지지하는  받침부재(90)들을  구비한  구름이동가능한 
대차(52)를 제공하는 단계(a)와; 각 하부엣지들이 각 하나의 받침부재에 지지되어 있는 기립한 선체 플
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레이트패널들로 이루어지고, 선체의 제 1 벽용의 적어도 두개의 벽패널(72)과, 선체의 상기 제 1 벽과 
제 2 벽을 연결하는 적어도 하나의 벽 - 상호연결 패널(76)을 가지고, 상기 두개의 벽패널들과 한개의 
벽 - 상호연결 패널이 각 T결합부 생성위치에서 상호 인접하여 공간적으로 병렬배치된 세개의 거의 수직
연장된 종방향 엣지부들을 집합적으로 구비하는 전체보강재를 상기 대차상에 배치하는 단계(b)와; 상기 
T결합부 생성위치 각각에서 상기 패널들의 정체 보강재를 함께 용접함으로써 생성될 각 셀(100) 또는 부
분셀(102)용의  것을  포함하여  적어도  두개의  내부타워(82)를  상기  대차상에  제공하는  단계(c)와; 
트랙(26)의 측부에 있는 외부타워들(94)의 전체 보강재를 가진 작업장#2내에 상기 트랙을 따라 상기 대
차를 구름진행시켜 각 내부타워와 각 외부타워 사이에 개재되도록 하는 단계(d)와; 상기 내부 및 외부 
타워들상의 수평작동 잭들을 작용시켜 상기 벽 패널들 및 상기 벽 - 상호연결 패널들을 위치조절하고 고
정함으로써, 각 T결합부 생성위치에 있는 세개의 패널 종방향 엣지들 모두가 균일하게 상호 이격되도록 
하는 단계(e)와; 상기 각 T결합부 생성 위치에서 T결합부(80)를 용접하여 상기 플레이트들의 전체 보강
재를 일체화함으로써 서브컴포넌트를 만드는 단계(f)와; 상기 외부타워들상의 상기 수평작동하는 잭들의 
작동을 해제하는 단계(g)와; 상기 서브컴포넌트가 지지되어 있는 상기 보기를 다른 작업장 #3, #4으로 
상기 트랙을 따라 구름이동적으로 진행시키는 단계(h)를 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈
용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 2 

제 1 항에 있어서, T결합부 각각에서 상기 용접은 전기가스용접기(144)를 이용하여 실행되는 것을 특징
으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 3 

제 2 항에 있어서, 각 T결합부가 용접될 때 각 T결합부 생성위치로부터 방출되는 용접연기는 위치(105)
에서 공기유동중에서 포착된 후에, 상기 공기유동으로 부터 연기성분을 제거하도록 상기 공기유동이 처
리되는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 4 

제 1 항에 있어서, 기립한 선체 플레이트패널의 상기 전체 보강재는 상기 선체의 상기 제 1 벽용의 세개
의 벽 패널(72)과 상기 선체의 상기 제 2 벽용의 4개의 벽 패널과 두개의 벽상호연결 패텔(76)을 포함하
여, 4개의 상기 T결합부 생성위치들과 세개의 상기 내부타워들과 6개의 외부타워들과 한개의 상기 셀이 
존재하도록 하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 5 

제 4 항에 있어서, 상기 다른 작업장#4에서, 용접점과 상기 서브컴포넌트(78)의 전체 수직연장부를 대체
적으로 따라 상기 용접점의 좌우로 인접하는 측면영역들을 포함하는 각각이 상기 T결합부(80)의 스트립
을 세정하기 위해 상기 서브컴포넌트에 외부적으로 연마그릿을 블라스팅공급하는 단계(i)를 더 포함하는 
것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브 컴포넌트의 조립방법.

청구항 6 

제 5 항에 있어서, 연마그릿 공급단계(106-112)로부터 공중유출물 및 사용된 그릿을 수집하고, 규격 이
상과 규격이하의 입자들을 제거하기 위해 사용된 그릿을 분류하여, 규격이상 및 규격이하이지 않은 그릿 
입자들을 상기 연마그릿- 공급단계로 재순환시키는 단계를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 
모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 7 

제  5  항에  있어서,  각각의  상기  세정스트립을  제공한  후에,  서브컴포넌트가  적재된  대차를  다음 
작업장#5으로 구름이동시켜서, 상기 다음 작업장의 코팅공급단계(114)에서 보호코팅으로 상기 세정스트
립을 코팅하는 단계(j)를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴
포넌트의 조립방법.

청구항 8 

제 7 항에 있어서, 공기유동내에서 코팅공급단계(114-124)로부터 공중유출물을 수집하고, 상기 공기유동
을 필터링하여, 휘발성 유기화합물질 및 코팅의 초과도포량을 제거하기 위한 연소단계를 상기 공기유동
이 거치게 하는 단계를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포
넌트의 조립방법.

청구항 9 

제 7 항에 있어서, 각각의 세정스트립을 코팅한 후에 서브컴포넌트가 적재된 대차를 다음 작업장#6으로 
구름이동시켜, 상기 다음 작업장에서 각각의 상기 코팅된 스크립상의 상기 코팅을 경화시키는 단계(k)를 
더 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 10 

제 9 항에 있어서, 공기유동중에서 코팅경화 단계(126-132)로부터 공중유출물을 수집하고, 휘발성 유기
화학물질들을 더욱 제거하는 연소단계를 상기 공기유동이 거치도록 하는 단계를 더 포함하는 것을 특징
으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 11 
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제 9 항에 있어서, 다른 상기 선체플레이트들상에서 단계(a)-(k)를 여러차례 반복하고, 각 다른 상기 대
차들을 사용함으로써, 복수의 상기 서브컴포넌트들(78,98,138)을 제공하는 단계(1)와; 세트들에서 상기 
서브컴포넌트들을  연속적인  용접에  의해  접합시켜  복수의  서브컴포넌트들(140)을  제공하도록  하는 
단계(m)와; 내부엣지 및 외부엣지를 각각 구비하고 수평으로 연장되도록 각각 배치된 두개의 보조 좌현 
및 우현 횡축 벌크헤드부재(156)를 제공하는 단계(n)와; 상기 서브어셈블리를 그 하부를 따라 각 벌크헤
드부재에 용접에 의해 접합시킨 부분과 각 횡축 벌크헤드부재의 각 외부둘레부를 병렬배치로 각각의 서
브어셈블리를 구름이동 진행시킴으로써, 각각의 상기 벌크 헤드부재(156)의 상기 외부둘레 엣지를 서브
어셈블리들(140)로 둘러싸는 단계(o)와; 각각의 벌크헤드 주위에서 대응 선체벽들의 대응 패널들의 대응 
종방향 엣지들을 상호 용접에 의해 접합시킴으로써, 보조 모듈반쪽들을 생성시키는 단계(p)와; 상기 벌
크헤드부재들과 모듈반쪽들 사이의 중간에 종방향 벌크헤드를 배열시키고, 작업장#15에서, 상기 종방향 
벌크헤드에 상기 벌크헤드부재들의 상기 내부엣지들을 용접에 의해 접합시키는 단계(q)와; 작업장#15에
서, 상기 종방향 벌크헤드에 상기 모듈반쪽들의 대응하는 선체벽들의 대응 패널들의 대응 종방향 엣지들
을 용접에 의해 접합시킴으로써, 모듈을 제공하는 단계(r)를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선
체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 12 

제 4 항에 있어서, 각 수평작용 잭들을 풀어놓고 상기 셀들(102,100)로 부터 상기 내부타워(82)를 상측
으로 회수하고; 작업장#12, #13 및 #14에서 상기 셀내의 4개의 각 코너들에서 4개의 T결합부스트립들 모
두를 연속적으로 연마블라스트 세정하고 코팅하여 경화코팅하는 단계를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 
이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 13 

제11항에 있어서, 각각의 단계(m) 및 (P)에서, 상호 용접에 의해 접합될 서브컴포넌트들 사이와, 상호 
접합될 서브어셈블리들 사이에 벽상호연결 패널들(72)을 각각 삽입함으로써, 접하는 부분셀들(102)의 각
쌍들을 경계적으로 완성된 셀들(100)의 각 쌍들로 분할하는 단계를 더 포함하는 것을 특징으로 하는 이
중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 14 

이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트를 조립하는 장치에 있어서, 복수의 작업장#1-#15을 
거쳐 연장되어 있는 트랙(22,32)과; 소정된 공간 관계로 복수의 기립한 선체플레이트 패널들의 하부엣지
들을 지지하는 받침부재들(90)을 구비하여, 상기 받침부재들의 각 한개씩 지지되는 하부 엣지들을 가진 
상기 대차상에서 기립한 선체플레이트 패널들의 전체보강재가 지지될 수 있도록 하며, 상기 전체보강재
는 선체의 동일한 제 1 벽용의 적어도 두개의 벽패녈들(72)과 선체의 제 2 벽과 상기 제 1 벽을 연결시
키는 적어도 한개의 벽상호연결 패널(76)을 포함하고, 상기 두개의 벽패널들과 한개의 벽상호연결 패널
은 T결합부의 각 T결합부 생성위치에서 상호 인접하며 공간적으로 병력배치된 세개의 거의 수직하게 연
장하고 있는 종방향의 엣지를 수집적으로 구비하는 구름이동가능한 대차(52)와; 각각의 상기 T결합부 생
성위치에서 패널의 상기 전체보강재를 함께 용접시킴으로써 생성될 셀(100) 또는 부분셀(102) 각각을 위
한 것을 포함하는 상기 대차상의 적어도 두개의 내부 타워들(82)과; 상기 트랙의 측면의 측부에 있는 외
부타워들(94)의 전체보강재를 포함하여, 상기 패널과 상기 내부타워들이 적재된 상기 대차는 상기 트랙
을 따라 상기 작업장으로 구름이동되도록 하여, 각각의 벽패널이 각 내부타워와 각 외부타워 사이에 개
재되도록 하는 상기 트랙을 따른 작업장#2내와; 상기 벽패널들과 상기 벽상호연결 패널 각각을 위치조절
하고 유지하도록 작동가능하여, T결합부 생성위치 각각에서 모두 세개의 패널 종방향 엣지들이 상호 균
일하게 이격되도록 하는 상기 내부 및 외부타워들상에 제공된 수평작용 잭들과; T결합부 생성위치 각각
에서 T결합부(80)를 용접함으로서 플레이트들의 상기 전체보강재를 서브컴포넌트(78,98 또는 138)로 유
닛화하여, 상기 외부타워들상의 상기 수평 작용 잭들의 작동이 정지될 수 있는 용접수단(144)과; 상기 
트랙을 따라 다른 작업장으로 구름이동 진행되는 상기 트랙을 따라 지지되는 상기 서브컴포넌트를 가진 
상기 대차를 포함하는 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방
법.

청구항 15 

제14항에 있어서, 각각이 상기 용접수단(144)은 전기가스 용접기인 것을 특징으로 하는 이중벽 선체 모
듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

청구항 16 

제15항에 있어서, 위치(105)에서 각 T결합부가 공동유동에서 용접됨으로서 각각의 T결합부 생성위치으로
부터 방출되는 용접연기를 포착하여 그로부터 연기 성분을 제거하는 수단을 더 포함하는 것을 특징으로 
하는 이중벽 선체 모듈용의 적어도 하나의 서브컴포넌트의 조립방법.

※ 참고사항 : 최초출원 내용에 의하여 공개하는 것임.
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