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AuRenhaut streifenformige Aussteifungstrager aufgeschweillt, weiche ggf. untereinander
ausgesteift sind, zwischen die lamellenartig Segmente des Innenbodens eingelegt und durct
KehInahte angeschlossen werden und/oder Aulenhaut und Innenboden bestehen aus z-
profilartigen Elementen oder aus in x- und y-Richtung gefalteten Dreiflachnern, die untereinander
und/oder mit der Auenhaut kasssttenartig mit einander oder mit zusétzlichen
Aussteifungstriagern verbunden werden. Notwendige Ofnungen zwischen Sektionen des
Doppeibodens werden durch auf die AuBenhaut und den Innenboden aufgeschweif3te und
unverbundene Aussteifungsprofile gebildet. Fig.2 '
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Schiffsdoppelboden

Anwendungsgebiet der Erfindung

LY

Die Erfindung betrifft elnen Schiffsdoppelboden, bestehend aus
SohiffsauBenhaut und Innenvoden, welche durch Aussteifungsele-

mente miteinander verbunden sind, beispielsweise fiir den Einsaiz:
im Fracht- und Containerschiffbau.
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' Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

Doppelbodenkonstruktionen im Schiffbau, beispielsweise im
Fracht- oder Containerschiffbau, bestehen beim gegenwdrtigen
Stand der Technik aus einem Aullenboden, auch Aullenhaut ge=-
narnt, und dem Innenboden, der auch als Tankdecke bezeichnet
wird. Diese beiden Grundelemente werden durch Aussteifungen
miteinander verbunden. Dabel wird der Innenboden zuerst aus-
gelegt, da er einen ebenen Verlauf aufweist. Nach dem Aus-
richten, Heften und VerschweiBen der Schiffsbauplatten wird

in einem folgenden Arbeitsgang ein gitterartiges Lings- und
Queririgersystem aufgesetzt., Die parallel -und aufrechistehen=
den Versteifungsbleche werden nun mit dem Innenvoden verschweilt,
Dazu werden unterschiedliche Verfahren angewendet, bei denen
eine Naht oder mehrere Schweilndhie gleichzeitig hergestéllt
werden.

Die Bleche, welche auf dem Innenboden angeschweifit werden, miis—
sen jedoch auch untereinander verschweift werden. Das gesbhieht
durch senkrechte Kehlndhie, In bekannter Weise werden dazu
Mehrbrennersysteme eingesetzt, die teilautomatisch die Kehl-
nshte in vertikaler Position - schweiflen,

Es ist weiterhin ein Verfahren bekannt, bei dem gleichzeitig
oder hintereinander die gitterartigen ILings- und Quertriger mit
Innenboden und untereinander teilautomatisch oder automatisch
verschweit werden,

Der so hergestellte offene Doppelboden wird nun durch das Auf=
legen der AuBenplatten geschlossen. Dazu ist das Verschweifen
der gitterartigen Iings— und Quertrdger mii der Aullenhaut von
innen exrforderlich,

Der wesentliche Nachteil dieser Technologie bestehi notwendiger-
weise in einem hohen Anteil manueller Arbeit.



232963 6 -3-

Der Anteil der teilautomatischen und automatischen Schwell-
verfahren ist gering und liegt zwischen 10...20 %, da dex
Binsatz von SchweiBrobotern und anderen automatlisierten
Schweiligeriten durch groBe Nahttoleranzen erschwert wird und

nur an offenen Doppelbodensektionen msglich ist. Bautoleranzen
sind aufgrund gegebener schiffbautechnologischer Nontage-
bedingungen in starkem MaBe zu kalkulieren, wobei die aui-
tretenden MeBabweichungen nur durch einen unvertreibar hohen
technologischen Aufwand zu kompeﬁsieren wiren., Bine Analyse

der bekannten Technologien der Herstellung von Doppelbdden zeigt,
daB in fast allen Flichen die Tankdecke zuerst aufgelegt und
vesteift wird. Der Vorteil ist darin zu sehen, daB zunichst

eine ebene Auflage fiir das Aufsetzen der Aussteifungselemente
zur Verfligung steht. Diese Zusammenbautechnologie hat aber

auch entscheidente Nachteile, die darin zu sehen sind, dal

die schwierigen 3chweilnihte spifer am geschlossenen Doppel-
voden unter sehr beengten Verh#ltnissen in Zwangsposition ge-
schweifBit werden miissen. Um das zu vermeiden, werden teil=-

weise die Sektionen gewendet, was einen hohen Trensportauiwand
und Fléchenbedarf erfordert. Bin weiterer Nachtell der Zu-
sammenbautechnologie ist darin zu erkennen, da8 nach dem Fertig-
schweiBen einer offenen Doppelbodensektion umfangreiche Mal-
nahmen zur Beseitigung der Fertigungs— und Zusammenbautoleranzen
erforderlich sind. Gemeint ist damit der Arbeitsgang Straken.
Bevor dle AuBenhaut aufgelegt werden kann, milssen ndmlich alle
Ling s= und Quertriger in der Hhe libereinstimmen. las wird

durch die aufwendigen Arbeitsginge suftragsschweifen bzw. Brenn-
schneiden erreicht.

Der groBte Nachtelil aber ist, dafl zum Schweillen der geschlosse-
nen DoppelbBden Arbeiter eingesetzt werden miissen, die unter
schwierigsten Bedingungen schwere kOrperliche Arbeiten verrichten
milssen. '
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Diese Mingel kovnen nicht durch Fertigungsverfabren beseitigt
werden, welche sich auf im Takiverfzhren miteinander ver-
knilpfte Montagehilismittel stiitzen, die beisgielsweise in dex
DD=PS 67 676 und DD=PS 97 613 nzher erliutert sind, da das
grundsdtzliche Problem des Fiigens der Bauteile des Doppel-
bodens unter den unginstigen Arbeitsbedingungen unverZndert
besteben bleibt.

Ziel der Erfindung

®s ist somit Ziel der Erfindung, einen Schiffsdoppelboden zu
entwickeln, welcher dile geforderten Festigkeits— und Qualitits—
anforderungen erfiillt und eine iutomatisierung der schwell-
technischen Fertigung zum Verzicht auf ktrperlich schwere Ar=
beiten durch Schweifer ermtglicht., '

Das Wesen der Brfindung 7 o

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schiffsdoppel-
boden zu schaffen, dessen SchweifnBhte automatischen Schweil-
einrichtungen zugdnglich sind, wobel vorzugsweise die iAnzahl

und die Gesamiléngeder SchweilBnzhte auf eln Minimum zu reduzieren
iste. '
Diese Aufgabe wird erfindungsgemil gelUst, indem auf die Auflen=-
baut streifenfSrmige Aussteifungstriger aufgeschwellt werden,
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zwischen die lamellenartigen Segmente des Innenbodens eingelegt

" und mit Hilfe von Kehl= oder Stumpfndhten angeschlossen werden.,

- Dazu wird der Schiffsdoppelboden zuf der Aullenhautseite aufge=
legt, wobel die ebenen ynd verformten Platien durch z. B. ein-
seitiges Schweillen miteinander verbunden werden. Die Kontur der
AuBienhaut wird durch auswechselbare Vorrichtungselemente ge-
wihrleistet. Auf die so vorbereitete AuBenhaut, bei der die Ab-
sitze der unterschiedlichen Blechdicken nach auflen weisen (z. B,
Flachkiel), werden die streifenfdrmigen AussteifungstrZger auf=-
gelegt und mit der AuBenbaut verschweilt. Die Aussteifungsiriger.
ktnnen dabei vor dem Auflegen oder wiHhrend des Montageprozesses
untereinander mit Quer- und/oder ILingsaussteifungen versehen wer-
den. Die bis zu diesem Arbeitsgang fertiggestellie offene Doppel=-
bodensektion wird mit der Tenkdecke zum geSchlossenen fertigen
System verbunden., Die Tankdecke selbst Destshi aus mehrersn ein-
geitig ausgesteliten Segmenten, die zwischen die einzelnen Haupi=
triger eingesetzt werden, in der Art, dal dies Haupiirfger bel-
spielsweise etwa um Nahththe der Lings-~ und Quertriger iUberstehen,
so daB bei Kehlnahtverbindungen ein faéhgerechter, einselitiger
AnschluB eriolgen kann, oder es wird als Schweiliverbindung eine
HY-Naht verwendet.

Diese Technologie hat die besonderen Vorteile,

-~ daf Hthentoleranzen vBllig ausgeschaltet T

- daf im geschlossenen Doppelboden keine SchweiBarbelten mehr
durchgefiihrt werden milssen.

Das automatisierte SchweiBen kann damit zu ilber 80 %'angewendet
werden. '

Nach einer anderen Ausfilhrungsform werden die streifenftrmigen
Austeifungstriger durch Rohre miteinander verbunden, welche als
Querausstelfungen wirken.
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Die vorzugsweise auf der AuBenhaut aufgesetzten und geschweilten
parallel angeordneten Blechtriger werdern in diesem Falle in
einem Winkel von 900 von Rohren durchbrochen und damit an-
geschweift. Damit Ubernehmen die als Bleche und Rohre aus-
gebildeten Lings— und Quertriger die Funktion von Haupitrigern
und fihren zu einer wesentlichen Erhthung der Festigkelt und
Stabilitdt des Schiffsverbandes, Die Rohre werden in der Art
durch die Bleche hindurchgefilhrt, daB eine formschliissige und
ven Toleranzen wenig beeinflulte Verbindung hergestellt werden
kann., Das geschieht dadurch, indem die Rohre im vorderen Be-
reich mit einer Brenn- oder Schmelzschneideinrichiung ausge=
rilistet sind, die der Kontur des Rohres angepaBt ist und diese
Kontur auf den Blechtrigern durch ausbrennen ibertrigt. Nach
dem Ausbrennen wird das Roir um das MaB des Abstandes der Eni-
fernung von zwel BlechtrZgern weltertransporiiert, '
Die enisprechend der Erfindung entsiehenden abgeschlossenen
Hohlrdume kOnnen durch Rohrleitungen miteinander verbunden
werden, so dall diese HohlrZume fiir die Ver=- und Entsorgung
gesondert genutzt werden kdnnen, 2z, B. fiir den Transport und
Iagerung von Flilssigkeiien.

Um auf innenliegende, nicht filr automatlsch arbeitende Schweife
gerdte zugingliche Schweilinihie verzichten zu ktnnen, wird er=
findungsgensf vergeschlagen, die Aullenhaut und/oder den Innen=
boden tellweise oder vollstindig aus Z-profllartigen Elementen
oderdurch in X, y= und z-~Rlichtung verlaufenden Faltvorgingen
hergestellten DreiflZchnern zusammenzusetzen.

Dabei wird der Doppelboden nicht mehr als grofe Flichensektican
hergestellt, die automatisierte Fertigungsverfahren weligshendst
ausschliefen, sondern aus sehr stelfen Lingssektionen besonderer
Form gefertigt, Dabei werden zur Automatisierbarkeit der Ferti-
gung speziell Bautelle formgepreBt (Faltvorginge) als ldngsdurch-—
gehende tragende Elemeate. In diese kinnen durch die beim Falten
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erreichten hohen Eigenstelfigkeiten der Blechtriger die
| Versteifungsbleche eingeschweiflt werden, ohne daB mit groflen
Verwerfungen zu rechnen ist. Gefaltete Badien besitzen hoke
Festigkeitseigenschaften, so dall aufler dem technologischen
Vorteil der Uberbriickung von Toleranzen noch Verbesserungen
beziiglich Tragverhalten auftreten.

GroBere einzelne Sektionen, die auf dem Prinzip durchgehender
Léngs~ oder Quertriger aufbauen, kinnen mit mechanisierten und
automatisierten Verfahren verschwel 8% bzw, verbunden werden,
Dabei ist es notwendig, dall diese einzelnen Sektionen hohe
Eigensteifigkeiten besitzen und zur Einsparung von Energie-und
Fertigungsaufwand Faliprozesse zur Anwendung kommen,

tuf diese Weilse bildet man ein System, bestehend aus Rand-
sektionen, einerbeliebigen Anzahl von Mittelsekiionen und ein
speziell geformtes Mittelteil, die alle gesondert gefertigi
werden kotanen und ohme Spezialvorrichtungen zum Doppelboden
verschwellt werden.

Sofern in drel Achsen gefaltete Dreiflidchner zum Einsatz kommen,
wird die Aullenhaut vorzugsweise eines Schiffes als éene oder
geformte Grofbvlechsektion auf einfachen Vorrichtungen mit
Automaten gefertigt. Dabel werden Blechzuschnitte vorrangig ein=-
seitig verschweiflt, so daB die Schiffsaullenbaut garantiert eben
ist. ‘ v

Die Versteifungen in allen Ebenen und der in diesem Bereich ent-
sprechende Antelil der Boden- d. h, Tankdecke wird in Kassettenw
form hergestellt, Ein Blechformschnitt, der die Ilings- und Quer-
steife sowle den Tankdeckel enthdlt, wird in seinen Abmessungen
mittels Brennschnitt in seiner geometrischen Form gefertigt.
Mittels einer odexr mehrerer Faltvorginge wird aus dem Blechforme-
schnitt eine Kassettenform mit3Blechflichen in verzugswelise den
Hauptbelastungsebenen gestaltiet.
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Die beim Falten.entstehenden.Badien.geben den Ecken und StoDw
kanten besonders gute Festigkeltselgenschafien, Da zs Bo der
Doppelboden bei Schiffen nicht parallel verliduft, do ha ex
 besitzt in der Schiffsmitte dle grifite H¥he, so kann man

dies mittels meBtechnischer Methoden und vorgegebener Hihen
angaben aus den Projektangaben direkt beim Fertlgen der Kasset.
ten beriicksichtigen, so daf Anpaf~ und Toleranzprobleme vidllig
ausgeschlossen'werden, Bs ist m8glich optisch oder in anderen
Formen den Schiffsboden zu vermessen und die MeBangaben in den
Roboter einzugeben, in der Art, dal eine direkte Anpalarbelt
durch MaBnachschnitt wegfdllt, Nach dem Aufsetzen der Kassstien-
teile erfolgt das Verschweilen, in dem die 3 Flichenelemente

an die anderen Teile (Kassetten) teilweise oder vollstindig an-
geschlossen werden.

Als ein besonderer Vortell dieser Methede ist die wesentliche
Einsparung an Energie zum Migen und Schneiden der Einzelteile
sowie dle Arbeitszeiteinsparung durch Faltvorginge statt Schweil-
verbindungen.
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susfiihrung sbeisviel

Die Erfindung soll rachstehend an Ausfihrungsbeispielenriher
erldutert werden. In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fige 11 Die auf die AuBenhaut aufgelegten Quertriger
mit dem Mittellingstriger

Fig. 2: Die aus Irnnenbodensegmenten hestehende Tank—
decke,

Fige 3% Eine durchbrochene ausgesteifte Doppelboden=

sektion

flge. 4% ZEine durch Rohre zsusgestelfie Doppelboden—
gektion

Fig. 53 ©Eine Vorrichtung zur Herstellung der Rohrdurch—

briiche durch die lingstriger

Fig. 6% ZEinen durch gefaltete Elemente zusammgesetzten

Doppelboden
Fig. 7: 3Eines aus DreiflZchnern gebildeten Doppelboden
Pig. 8¢ Die Ausbildung der Dreiflichrer fiir den Doppel-

boden gem&B Fig. 7

Fig. 9¢ Den Zuschnitt des Dreifldchners gemdB Fig, 8

Nach Fig. 1 werden auf die aus dem verformten AuBenbautblech 1
und ebenen Aulenhautblechen 2 bestehende und durch die Ver-
bindungsndhte 3 gefiigte Aulenhautsektion die ausgesteiften Quer=-

trdger 4 und der MittellingstriZger 5 aufgelegt und insbesonders
mit Hilfe von Kehlndhten miteinander verbunden. In die durch das
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verformte Aullenblech 1, die ausgestelften Querirdger 4 und den
Mittelldngstriger 5 umrissene rechteckférmige (ffnung werden
nunmehr nach Fig. 2 lamellenartig Innenbodensegmente derart
eingesetzt, dal ein Anschlufl an diese Bauteile durch eine
Kehlnaht oder HV-Naht mgglich ist. Damit sind alle Verbindungs=
nihte von auBen zugdnglich und kOnnen automatisch geschweilt
werden.,

Fige. 3 zeigt eine Abwandlung dieser LUsung, welche insbesondere
dort zur Anwendung kommen wird, wo konstruktiv Durchbriiche im
Quertrigerbereich unumgénglich sind., In diesem Falle werden die
Quertrdger 4 durch Ausstelfungsprofile 7 ersetzt, welche einer-
seits auf die AuBenhaut 132 und andererseits aul den Innsenboden
8, das heiBt, auf die Tankdecke aufgeschwelft werden, wonach

- der Innenboden 8 gewendet und vorzugsweise durch XKehlnihte mit
er Auflenhauti32 und gegebenenfalls durch HV-idhie im LiEngs-

{ ¢+

rigerbereich verbunden wird, Als Verbindungsnihte zwischen den
Innenbodenabschnitten 8 kommen insbesondere V-Nihte in betracht.
Als weitere Ausfihrungsform der Variante nach Fig. 1 zeigt

Fig. 4 einen Doppelboden mit Rohrausstelfungen, wobel die
Rohre die Triger durchdringen und durch KehlnZhte angeschlossen
sind. '

Der Aufbau des Doppelbodens beginnt mit dem Auflegen der Aunflen=-
haut 132, Die Aullenhaut kann als Flachsektion agutomatisiert
durch die gute Zugdnglichkeit vorgefertigt werden. Der Zusammen-
bau erfolgt welter in der Ari, daB je nach Konstrukitlonsprinzip
Baupttriger in Iings- oder Querspantenbauwdiseaufgesetzt werden.
In Fig. 4 ist zu erkennen, dal die Haupttrdger 9 in Lingsrichtung
angeordnet sind. Diese Triger werden durch bekannte automatische
SchweiBiverfahren und Schweilgeridte beidseitig angeschweift. Nach
dem Ausrichten der ILingstréger 9 werden Rohre 10 (Quertriger)

an den ersten Lingstrigern 9 angesetzt. Auf das vordere Rohrende
wird ein Schneidmechanismus (sich drehende, am Rohrumfang selbst
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filhrende Einrichtung) aufgesetzt und beim Erreichen eines
Lingstrigers 9 wird ein Rundschnitt ausgefihrt. Dann erfolgt
das Durchschieben des Robres 10 mittels Zusatzvorrichtungen
bis der nichste lingstriger 9 erreicht wird. Dieser Vorgang
wiederholt sich so oft, bis das Zulere verformie Aullenhaut-
blech 1 epreicht wird. Hier besteht dle MUglichkeit, dal mit
Hilfe eines Formschnittes das Rohr 10 direkt an die Aullenbaut
angesetzt wird, oder das der AbschluB am letzten Lingstriger 9
erfolgt,

Nach dem Durchschieben des Rohres 10 durch die ausgebrannten
Formschnitte (bei Rohr == Kreis) wird die Verbindung zwischen
Rohr 10 und Idingstriger 9 mittels Kehlnaht hergestellt, so dal
ein vollstindlg allseitig biegestsifes System entstebt. Es 1st
nicht erforderlich, den gesamten Querschnltt zu verschwellemn.
Tig, 5 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung der Rohrdurche
briiche durch die Léngstréger 9, welche mit Hilfe von selbst-
zentrisrenden Spannfilfen 12 in das EZnde des Rohres 10 einge=-
setzt werden, Mit Hilfe eines Antriebes 11 und einer Bremnerauf=-
‘nahme wird der Schneldbrenner 13 entlang der Umfangslinie des
Rohres 10 gefiihrt, so dal das Rohr 10 nacheinander durch alle
Lingstridger verschoben werden kann,

Nach Fige. 5 besteht der Doppelboden aus in bereits dargestellier
Weise dem verformten AuBenhautblech 1, an -dem ilber eine Ver=
bindung snaht 3 ein ebenes AuBlenhautblech 2 angeschlossen ist,

An dieses ist nunmehr iiber eine weitere Verbindungsnahit 3 ein
gefaltetes, z-formiges Profil 15 angeschweillt, welches damit
sowohl zum Bestandteil des ebenen AuBenhautbleches 2 und eines
Innenboden—-Segmentes 6 wird. In dieses Doppelbodensegment werden
in Ublicher Weise Quertrédger 4 elngeschweift, die sich in diesem
Falle aus dem eigentlichen Quertriger 4 und dem Querirégerab-
schnitt 14 zusammensetizen, Den Abschlul des Doppelbodensegmentes
vildet der Mittellingstréiger 5,dessen Flansch 16 wiederum zu
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sizem Teil des chemen Avlenhautbleches 2 wird. aud dle Querw

trager 4 und den Quertrigerabschnitt 14 wird letztlich das
Innenbodensegment 6 und das AuBenhautsegment 17 aufgeschweilt,
$0 daB der Doppelboden allseitig geschlossen iste

Dabel 1st zu beachten, dal das gesamte z-Profil nicht aus

einem Stiick bestehen muB, vielmehr sind die grtifiten Lingsabe-
schnitte dem Tankblech und der Aullenhaul zuzuordnen.

Es ist iibiich mit einfachen Vorrichtungen die gefalteten Einzel-
teile zu groBeren Lingssektionen mafhaltig zu verschwellen,

so daB das Zusammensetzen preblemlos mdglich 1st und das Ver=
schweifBlen stets von aullen weitestgehend automatisiert erfolgen
kann, .

Der Aufbau des Doppelbodens kann einmal vom inneren Boden (Tank-
biech) oder von der Auflenhatt erfolgen. Die neue Bauwelse er-
fordert keinerlei Dedingungen oder Sondervorrichiungen,
Baubeginn von der Tankdecke ausybedeutet Vorteile durch die
glatte Auflage (Vorrichtung), wihrend der Aufbau des Systems
auf der AuBenhaut den Vorteil der absoluten Ebenheit fiir diese
besitzt (geringe Stromungsverluste) und alle Toleranzen werden
vom inneren Bodenblech (Tankdecke) abgefangen, ohne die Eben=.

" heit negativ zu beeinflussen.

' Felgendé Montagetechnologie kommt bei diesem Ausfithrungsbeispiel
zur Anwendungs: \ '

1. Zusammenbauabschnitis AuBenhaut 1; 2
Quertriger 4

2, Zusammenbauabschnitts Vorgefertigtes z=Profil
‘ mit gefalteten Bereichen
RQuertrdgerabschnitt 14

3. Zusammenbauabschnitt: Mittellingstréger 5
AuBenhautsegment 17
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So Lusammenbaualscunitis - iInnenbodensegment 6

Ein wichtiger Vorteil dieser Methodik ist die Zusammenbau-
freundlichkeit, denn die Faltenradien bilden die gilnstigste
Utglichkeit Toleranzen ohne Zusatzarbeit auSzugléichen, bedi
Erreichung guter Ebenheit, AuBerdem ist es auch mdglich
Sondernahtformen (Dreiblechnihte usw,) anzuwenden, um gridere
Sektlonen zu verbinden.

Fig. 8 zelgt einen gefalteten Dreifl#chner 18, welcher durch

Je einen Faltvorgang in x=- und y-Achse aus dem Blechzuschniti
19 entsprechend Fig. 9 entsteht und durch eine Véfbindungs~
naht 3 geschlossen ist.

Fig. 7 zeigh elnen geschlossenen Doppelboden, bestehend aus

dem verformten Aufenhautblech 1 und den ebenen AuBenhautblechexn
2y die durch Verbindungsnihte 3 miteinander verschweift sind,
Auf diese so vorbereitete Audenhaut werden jewells von einer
LZcke aus die Dreiflidchner 18 einzeln aufgesetzt und jewells

durch die Verbindungsndhte 13 elngefiigt. Diese werden beispiels~-
welse als HV-N&hte ausgefiihrt., ,

BEin derartiger Schiffsunterteilsektionsaufbau kann einmal von
der AuBenhaut erfolgen oder von der Tankdecke. Vorteilhaft ist
es von der Aullenhaut den Doppelboden aufzubauen, um Strémungs—
verluste zu vermeiden, da dieser vollstdndig glatt und eben ist.
Die von kleinsten PFaltradien gepridgte innere Tankdecke bildet
eine vdllig ebene Auflage z. B. geeignet auch fiir Container,

Die einzelnen zugeschnittenen Formteile und zu Kasetten gefalteten
bzw. geformten Einzelteile kinnen auf Schweifmanipulatoren und
einfachen Automaten in besonderen Fillen auch Robotern, voll=-
st&ndig geschweifit d, h.'gefertigt werden, auller dem Zuschnitt,
der auf Brennschneidautomaten erfolgt. Abgetastete MaBe vom
Originalbauteil schlieBen AnpafBarbsiten aus und gestatten jeden
beliebigen Formschunitt.
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Brfindungsanspruch

Schiffsdoppelboden, bestehend aus Schiffsauflenhaut und aus-
gesteift miteinander verbundenem Innenboden, gekennzeichnet
dadurch, dall auf die AuBlenhaut (1) streifenfdrmige oder anders
geformte Aussteifungstréiger (3) aufgeschweilit werden, welche
untereinander gegebenenfalls mit die Aussteifungstriger (3)
durchdringenden Rohraussteifungen (4) und/oder mit Quer-

und /oder Lingsaussteifungstrigern (5;6) verbunden sind, wobel
zwischen die Aussteifungstréger (3) lamellenartig Segmente (7)
des Innenbodens eingelegt und mit Hilfe von Xehl- oder Stumpi-
néhten angeschlossen sind oder die AuBenhaut (1) und/oder der
Innenboden (2) tellweise oder vollsténdig aus z-profilarfigén
Blementen (15) oder durch einen in x=- und y-Richtung verlaufen-
den Faltvorgang hergestellten Dreiflichnern (18) bestehen, die
miteinander und/oder mit der AuSenhaut (1) durch Kehl= und/
oder V=Nzhte kasettenartig miteinander oder mif zusdtzlichen
Quer- oder Lingsausstelfungstridgern (536) verbunden sind, wo=
bei notwendige (ffnungen zwischen Sektionen des Doppelbodens
durch jeweils auf die AuBenhaut (1) und den Innenboden (2) auf-
geschweillte, untereinander nicht verbundene Aussteifungspro-
file (10) gebildet sind.

- Hierzu 5 Blatt Zeichnungen -
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