1.6 Kunststoffe im Metallbau

1.6.7 Figen von Kunststoffen

Flr eine dauerhafte Klebeverbindung von Kunststofftei-
len sind entscheidend:

@ Gestaltung der Klebeflachen,

® Vorbehandlung der Klebeflachen,

® Auswahl und Verarbeitung des Klebstoffes,
® Flgedruck und Aushartungszeit.

Anzustreben sind bei der Gestaltung groBe Klebeflachen.
Kraftangriffspunkte sollten so liegen, dass nur eine Bean-
spruchung auf Abscheren maoglich ist, keinesfalls auf Ab-
schalen. Beim Kleben in der Werkstatt geht man folgen-
dermal3en vor:

1. Klebeflachen reinigen mit organischen oder alkali-
schen Mitteln, z.B. Spiritus, Testbenzin, wasseriger So-
daldsung.

2. Oberflache mechanisch durch Strahlen, Schleifen oder
in Beizbadern aufrauen. Das erhoht ihre Benetzungs-
fahigkeit und aktiviert die Oberflache!

3. Klebstoff nach Gebrauchsanleitung vorbereiten und
diinn und flachenbiindig mit Pinsel, Spachtel oder Do-
siergerat auftragen und innerhalb der Topfzeit verar-
beiten.

4. Fixieren der Werkstiicke mit empfohlenem Anpress-
druck wahrend der Presszeit!

5. Mechanische Bearbeitung friihestens nach 24h, da
sonst die Festigkeit der Verbindung leidet.

Werden diese Regeln und die erganzenden Herstellervor-
schriften eingehalten, lassen sich durch Kleben ausrei-
chende Festigkeiten erzielen.

Vorteile des Klebens sind:

® Durch die niedrigen Arbeitstemperaturen treten keine
nachteiligen Gefligeveranderungen wie beim
Schweil3en auf,

® es lassen sich auch unterschiedliche Werkstoffe wie
Kunststoff und Metall miteinander verbinden.

3 Auftragen eines Gleitbelages auf eine Fiihrungsbahn
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Klebeflachen moglichst gro? gestalten!

Prinzipdarstellung
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2 Gestaltung von Klebeverbindungen
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2.1 Umformarbeiten im Metallbau

2.1.3 Kanten von Blechen

Druckbalken
(Oberwange)

Biegelineal

5

Arbeitsbeispiele

1 Arbeitsweise einer Schwenkbiegemaschine

Biegewinkel wird das Blech umgeformt. Fiir die unterschiedlichsten Ar-
beiten lassen sich in Ober- und Biegewange auswechselbare Formschie-
nen einsetzen.

Arbeitsweise einer Gesenkbiegepresse (Bild 2)

Bei dieser Maschine liegt der Blechstreifen auf einem Prisma mit ver-
schieden geformten Aussparungen, dem Gesenk. In die hydraulisch
betatigte Oberwange ist der Stempel eingespannt. Fahrt er senkrecht
nach unten, driickt er den Blechstreifen in die Aussparung und formt ihn
so im gewlinschten Winkel.

Der erzielte Winkel hangt ab von

® Presskraft, Geschwindigkeit und Eintauchtiefe des Stempels,
® Kantenradius und Form des Stempels,

@ Breite der Aussparung im Gesenk,

® Auffederung des Werkstoffes.

Durch Versuche missen die Werte so lange verandert werden, bis der
gewilinschte Biegewinkel erreicht ist. Das Unterwerkzeug ist flr verschie-
dene Kantarbeiten drehbar und wie der Stempel auswechselbar.

GrolR¥formatige Bleche kénnen wahrend des Biegevorgangs mit zwei
hochschwenkbaren Konsolen laufend abgestitzt werden. Die Hubge-
schwindigkeit der Konsolen ist stufenlos einstellbar. In der unteren End-
lage dienen die Blechauflagekonsolen als Biegehilfe. Der verstellbare
Hinteranschlag erlaubt genaue Mehrfachbiegungen hintereinander, wie
sie z.B. flir Zargen typisch sind.

Gesenkbiegepressen werden bis 16 m Baulange und 800t Presskraft
hergestellt. Es lassen sich Breitbander bis 25 mm Dicke umformen. Sie
arbeiten auch schneller als Schwenkbiegemaschinen, da das Spannen
der Bleche entfallt. Ein Nachteil der Schwenkbiegemaschine ist, dass nur
geringere Schenkelh6hen abgekantet werden konnen.

Bild 2 zeigt das Kernstlick jeder Gesenkbiegepresse — den auswechselba-
ren Oberstempel, auch Schwert genannt — sowie das schwenkbare Pris-
ma. Die Kropfung des Schwerts ist flir Zargen und Mehrfachkantungen
notwendig (siehe Arbeitsbeispiele S. 49, Bild 1).
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Biegebereich einer Gesenkbiegepresse
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3.5 Thermisches Fiigen

3.5.6 Gasschmelzschweif3en mit der Acetylen-Sauerstoff-Flamme

SchweiRfehler beim GasschmelzschweifRen

Nach Abschluss der Schweil3arbeit ist eine Kontrolle
durchzufihren. Bei Werkstlicken mit geringeren Anforde-
rungen an die Schweil3nahtglite reicht meist eine Sicht-

prifen.

kontrolle aus.

Typische  Fehler beim Gasschmelz-
schweil3en zeigt folgende Ubersicht (Bild 1).

Werden hohe Qualitatsanforderungen an die Naht ge-
stellt, sind diese z.B. durch Ultraschall oder Rontgen zu

Fehler Ursache richtig
durchhangende ® zu viel Warme ® kleinerer SchweilBeinsatz
Naht ® zu langsam geschweil3t ® SchweiBgeschwindigkeit erh6hen
® zu langsame SchweilRgutmengen-
zufiihrung
liberwolbte ® zu langsam geschweil3t SchweiBgeschwindigkeit erhhen
Naht ® zu viel SchweiRgut zugefiihrt kleinerer Schweileinsatz

weniger Schweil3gut zufiihren

ungleichméaRige

® ungleichméaBige Zufilihrung des Schweil3-

® gleichmaRige SchweilRgeschwindigkeit

Schuppung zusatzwerkstoffes ® gleichmaliges Zufiihren von Schweil3-
® ungleichmaBiges ,Rihren” zusatzwerkstoff
Poren ® unsaubere Oberflachen (Farbe, Rost, Ol) metallisch reine Oberflache

® falsche Fiihrung von Brenner und Zu-
satzwerkstoff

richtige Warmefiihrung
langsames Abkiihlen

Einbrandkerben

® zu wenig Zusatzwerkstoff
® falsche Flammenfiihrung
® ungleichméaBiges ,Ruhren”

® breites Aufschmelzen
® Offnungswinkel verkleinern

Endkrater

® Flamme zu frith weggefuhrt

® Flamme nach Ende der Zusatzwerkstoff-
zuflihrung pendeln

Wourzelfehler

nicht aufgeschmolzene Fugenkanten
Schweispaltabmessung zu klein

zu groBer Schweilspalt

kleine SchweiRose beim NR-Schweilen

richtige Warmefihrung
NR-SchweilRen
kleinerer Schweil3stabdurchmesser

Wurzeldurch-
hang

falsche Brennerhaltung
NL-Schweien bei zu groRen Blechdicken

Brenner flach halten
NR-Schweil3en
groRere SchweiBgeschwindigkeit

seitliche ® ceinseitiges Aufschmelzen der Flanken ® falsche Warmefiihrung
Wurzelbinde-

fehler

Bindefehler zu wenig ,Warme"” ® grolRere Warmemenge

Flammenabstand zu grof3
falsche Warmefiihrung

® nicht aufgeschmolzener Zusatzwerkstoff

Schlackenein-

@ unglinstige Fiihrung der Streuflamme

® Form und Lage der Schweil30se beachten

schlisse in ® NL-geschweil3t ® NR-Schweillen

der Wurzel

Bindefehler ® Wurzellage nicht angeschmolzen ® gleichméaRige SchweilRgeschwindigkeit
bei Mehr- ® Vorlaufen des Schmelzbades ® grolRere Warmemenge

lagenschweil3en

1 Fehler beim Gasschmelzschweien
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4.4 Schleifen im Metallbau

4.4.1 Schleifvorgang/4.4.2 Schleifkorper

4.4 Schleifen im Metallbau

Schleifen ist ein Spanen mit geometrisch unbestimmten
Schneiden. Es werden Werkstiicke mit ebenen oder ge-
kriimmten Flachen bearbeitet. Im Metallbau dient es vor
allem zum Verputzen, Blankschleifen, ,Verschénern von
Oberflachen” und zum Trennen von Profilen und Schar-
fen von Werkzeugen.

4.41 Schleifvorgang

Das Werkzeug ist ein Schleifkorper, der aus sehr vielen
kleinen keilformigen Kornern, dem Schleifmittel, besteht.
Die Korner libernehmen die eigentliche Zerspanarbeit.
Ein Bindemittel halt sie zusammen. Die dazwischenlie-
genden Poren nehmen die Spane auf. Beim Schleifen
stumpfen die Koérner ab, die Schnittkraft nimmt zu und
damit wird die Kraftwirkung von aul3en auf das einzelne
Korn groBer als die Haltekraft der Bindung. Die stumpfen
Korner brechen aus, neue scharfe Korner libernehmen
die Zerspanarbeit (Bild 1), d.h., der Schleifkérper ,scharft
sich selbst”.

Nach der Menge der Spanabnahme unterscheidet man:

® Schruppschleifen
spanung);

(= grolRe Werkstoffzer-

® Fein- bzw. Prazisionsschleifen (hohe Ober-
flachengiite, Mal3- und Formgenauigkeit
bei geringer Spanabnahme).

Beim Umfangschleifen ist die Umfangsflache

des Schleifkorpers im Einsatz, beim Seiten-
schleifen die Seitenflache.

Bindemittel —_

Schleifmittel

Poren —

Werkstiick
X

Schleif-
‘ Werkzeug

Schleifmittel auf Unterlage

Schleifsegment

Tragkorper
f \

Segmentschleifscheibe

4.4.2 Schleifkorper

Je nach Arbeitsaufgabe, Form und Zusammensetzung
unterscheidet man eine Vielzahl von Schleifkdrpern. Sie
kénnen nach Aufbau, Form und Zusammensetzung ein-
geteilt werden (Bild 2).

Nach dem Aufbau unterscheidet man

® Schleifmittel auf flexibler Unterlage (Bild 3); bei diesen
Schleifwerkzeugen sind die Korner auf einer flexiblen
Unterlage eingebettet und mit elastischem Kunstharz
gebunden; sie werden als Bander, Rollen, Kappen,
Facher oder Scheiben hergestellt;

@ Schleifkorper, befestigt auf Tragkorpern: z.B. Segment-
scheiben;

® zusammengesetzte Schleifkdrper aus Tragerkorper und
Schleifmittel auf Unterlage:
z.B. Lamellenschleifscheiben oder -stifte, auch , Schleif-
mopse” genannt, die Schleifkdrner sind mit einer
Kunstharzbeschichtung in Gewebelamellen eingebet-
tet, die um die Achse angeordnet sind.

® selbsttragende Schleifkorper:

z.B. Schleifscheiben.

Schleifmopse

\

Selbsttragender
Schleifkérper

| 2 Schleifkérper

Kornausbruch

~__— Schleifkorn ——————= Korund oder Siliziumkarbid

—— Deckbindung .
——= Kunstharzbindung
~ Grundbindung
Papier, Baumwoll- oder

S lage (Trager) —=
Knteviage:clragets Polyestergewebe

1 Schleifvorgang

3 Aufbau eines Schleifbandes
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5.4 Korrosionsschutz

5.4.1 Aktiver Korrosionsschutz

5.3 Auswirkungen der Korrosion

Korrosion gefahrdet Funktionsfahigkeit, Betriebssicher-
heit und Lebensdauer von Metallbaukonstruktionen, An-
lagen, Rohren und Behéltern. Auch leidet das Aussehen
von Bauteilen unter Korrosion: Dekorative Fassaden
werden unansehnlich und rostende Gitter verursachen
haRliche Verfarbungen an Mauern. Der Volkswirtschaft
entstehen Milliardenverluste durch Werkstoffschwund,

5.4 Korrosionsschutz

KorrosionsschutzmalBnahmen sollen Werkstoffe, Wert
und Sicherheit von Metallbaukonstruktionen erhalten.

Fur die Auswahl des optimalen Korrosionsschutzsystems

sollten folgende Kriterien beachtet werden:

® Schutz der Gesundheit und Sicherheit des Menschen,

@ die 6kologische Belastung der Umwelt,

@ die Aufgabe und Funktion des Bauteiles,

® die zu erwartende Nutzungsdauer und Gilteanforde-
rung des Objektes,

® die atmospharische Belastung am vorgesehenen Ein-
satzort (Bild 3; Seite 161),

® die Wirtschaftlichkeit des Korrosionsschutzes; zu
berlcksichtigen sind dabei die
— Kosten flr den Erstschutz und
— Folgekosten, sowie Betriebsunterbrechungen bei In-
standhaltungsarbeiten,

@ die Schutzdauer des Uberzuges bzw. des Beschich-
tungssystems,

@ der Zuverlassigkeitsgrad, mit dem das System aufge-
bracht werden kann.

Produktionsausfalle, auftretende Unfalle sowie den Auf-
wand fir KorrosionsschutzmaBnahmen. Fir die Ge-
sundheit wird Korrosion gefahrlich, wenn sie an Anla-
gen auftritt, die mit Lebensmitteln in Berlihrung kom-
men. Die sich bildenden Metalloxide sind oft giftig.
Wirkt z.B. Essigsaure auf Kupfer ein, so entsteht hoch-
giftiger Griinspan.

Voraussetzungen flir einen wirksamen Korrosionsschutz
sind:

® Auswahl geeigneter Werkstoffe,

@ sachgerechte Vorbereitung der Oberflachen,

@ richtige Wahl der Beschichtungsstoffe und Uberziige,
® fachgerechte Ausfliihrung des Korrosionsschutzes,

® korrosionsschutzgerechte Gestaltung (Bild 1).

Dabei unterscheidet man zwischen aktivem und passi-
vem Korrosionsschutz.

5.4.1 Aktiver Korrosionsschutz

Er umfasst alle MaBnahmen, die der Korrosion an Bautei-
len vorbeugen.

Grundsatzliche Forderungen sind, dass Metallbaukon-
struktionen

® wenig gegliedert,
® zuganglich,

® so gestaltet sind, dass sich keine Wassersacke und
Schmutzablagerungen bilden konnen (Bild 1).

Kunststoff-
verbindung

Wasser- /
ableitung’,

Bitumen-___

Wasserablauf und Zugang
miissen bei Konstruktionen gewahrleistet sein

Einzelheit ,2*

e L%

1 = Kitt

2 = Steinmaterial

3 = Dichtband

4 = Steinschraube

5 = Unterlegscheiben

Eindichten von Steinschrauben an Fundamenten

Stahl
Kunststoff-  verzinkt
scheibe —
Ry ! Aluminium
NN, uminiu
Stahl \
i = - Kunststoff-

hiilse

Trennungsmaoglichkeit unterschiedlicher Materialien

=y

Korrosionsschutz durch Gestaltung
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6.2 Aufbau von Steuerungen

6.2.1 Bauelemente

Diese drei Elemente bilden eine Steuerkette. Sie wird im-
mer nur in einer Richtung durchlaufen. Stérungen wer-
den deshalb nicht selbsttatig innerhalb des Systems be-
hoben, wie das bei Regelungen geschieht.

Beim Arbeiten am Schmiedehammer bestimmt allein der
Schmied Uber die Pedalstellung die Stellung des Schie-
bers. Dieser ,steuert” dann durch Eingriff in den Druck-
luftstrom den Bewegungsablauf des Hammerbéaren
(Bild 3, Seite 177).

An Schmiedehammern mit speicherprogrammierbarer
.Pedalsteuerung” lassen sich verschiedene Schmiede-
zyklen einfach programmieren und andern. An den Bau-
teilen des Hammers muss nichts verandert werden. Die
fiir ein bestimmtes Werkstlick notwendigen unterschiedli-
chen Schlagfolgen sind in einem Computer gespeichert
und werden bei der Fertigung einfach abgerufen — eine
enorme Verklrzung der Fertigungszeit bei Serienferti-
gung ist moglich.

Fur den logischen Aufbau einer Steuerung ist es belang-
los, mit welchem Medium, Luft oder Ol, die Bauteile be-
wegt werden. Flr groRe Krafte verwendet man immer Ol
als Energietrager (Bild 1).

1 Hydraulischer Scherenhubtisch

6.2 Aufbau von Steuerungen

Jede Steuerung ist aufgebaut aus

Arbeitselementen
= Energieumformer

Steuerelementen und
= Informationsverarbeiter

Fir die Darstellung der Bauelemente benutzt man ge-
normte Sinnbilder. Thr Zusammenwirken verdeutlicht ein
Schaltplan. Er erleichtert den Aufbau der Schaltung und
die Fehlersuche. Bild 1 zeigt eine einfache Schaltung, die
mit pneumatisch betatigten Bauelementen realisiert ist.

Schaltpléne in der Steuerungstechnik entsprechen Tech-
nischen Zeichnungen in der Fertigungstechnik.

TR
AN — 3 %—

2(A) 2(A)

I;
1(P)££3(R) 1(P) ;% 3(R)

2 Steuerung eines einfach wirkenden Zylinders

Besonders fiir Spannvorrichtungen eignen sich pneuma-
tische Steuerungen mit Druckluft als Medium zum Steu-
ern und Arbeiten. Druckluft ist in jeder Werkstatt verflig-
bar, die Bauelemente sind einfach und preiswert, aller-
dings sind die erzeugbaren Krafte begrenzt.

Braucht man groBe Krafte, z.B. an Hdmmern, Pressen
und Biegeeinrichtungen, so sind dafiir hydraulische
Steuerungen besser geeignet. |hr Arbeitsmedium ist Ol,
das sich nicht wie Luft zusammendricken lasst und des-
halb sehr gro3e Krafte ermdglicht.

178

Zur besseren Ubersicht gliedert man groRere Steuerun-
gen in Informations- und Arbeitsteil (Bild 3).

Antriebsglied

|
<

Stellglied
Steuerglied r--@--
1
1
1

1
Signalglieder w w\/ w\/

Informationsteil = Steuerteil

:

1

1

AV H
1
1
1
1
1
1
1

_———

Arbeitsteil = energetischer Teil

Signalglied Steuerglied Stellglied Antriebsglied
zur Informations-  zur Informations- | zur Informations- zur Arbeits-
erfassung weiterleitung verstarkung verrichtung
16st eine Be- verkniipft steuert ein An- formt Energie
wegung aus, z.B. Signale, z.B. triebsglied, z.B. um, z.B.
3/2 Wegeventil Wechselventil 4/2 Wegeventil Zylinder

3 Steuerkette mit Aufteilung der Funktionen

6.2.1 Bauelemente

Der Aufbau einer Steuerung setzt voraus:

® Kenntnis der Bauglieder, ihrer Darstellung und Wir-
kungsweise;

@ Uberblick tber Verknipfungsmaoglichkeiten von Bau-
gliedern zu funktionsfahigen Schaltungen, wie sie in
einem Schaltplan konzipiert wurden.



7 Priftechnik im Metallbau

Ubungen

Meterriss

T

1 =

/ OKF-Oberkante Fullboden

i,

Aufmal am Bau und Meterriss mit der Wasser-
waage (1) kontrollieren, B Briistungshdhe

Meterriss

Kopf rotiert und ,zeichnet einen
roten Riss” auf die Wand

Meterriss mit Lasergerat anbringen

-

Prifarbeiten an Metallfenstern

Aufstellen von Stiitzen

Zuerst muss die Lage der Ankerschachte zu-
einander gepruft werden. Mit einem Glieder-
malstab misst man nicht nur die Absténde,

sondern auch die Diagonalen. Bei gro3en Di- = 8900
mensionen arbeitet man mit einem Nivellier- 3| / P

gerat. Man stellt es genau senkrecht tber ein N
Eckfundament und fluchtet es ein. Durch L k=

Schwenken um 90° lasst sich die rechtwinkli-
ge Lage der Fundamentkopfe prifen (Bild 2).

Dann wird die erste Stiitze mit Haltevorrich-
tungen fixiert, am Stitzenful? auf Keile ge-
stellt und ihre vertikale Lage mit zwei Nivel-
liergeraten Uberprift. Markierungen in den
Stilitzenachsen erleichtern das ,Einmessen”.
An der Lage der ersten Stiitze orientieren sich
die folgenden Stltzenpaare. Sie werden so-
fort mit Verbanden unverschiebbar verbun-
den, stehen dadurch von selbst und gestatten
den ,Anbau” von weiteren Stlitzenpaaren oh-
ne besondere Haltevorrichtungen.

?\\ /'“/ Kontrollmaf

Theodolit 1

000 , 4000
o Y

T_E_f_ﬁq_ -

stabilisieren
das erste Stiitzenfeld

—=— Markierung: Mitte
.

Beim Schwenken des
Theodoliten miissen
die Markierungsmitten
in einer Ebene liegen

~

Theodolit 2

2 Priif- und Montagearbeiten an Stiitzen

Ubungen

1. An einer Treppe sind die flr die Anfertigung eines Gelanders
notwendigen MaBe auszumessen. Beschreiben Sie notwen-
dige Priifarbeiten und -werkzeuge.

2. Wie lasst sich die Lage von zwei AuBenmarkisen zueinander
prifen?

3. Beschreiben Sie, wie man beim Anbringen von Meterrissen
in einem mehrgeschossigen Neubau vorgeht.

4. Beschreiben Sie die notwendigen Priifarbeiten bei AufmaR®
und Einbau von Stahlzargen.
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12 Schlosser und SchlieBanlagen

12.1 Schlosser

Schldsser und Schlissel sind seit Jahrtausenden bekannt
— sie sind so alt wie das Bedlrfnis der Menschen, ihr Ei-
gentum vor unberechtigtem Zugriff zu schiitzen. Die Ent-
wicklung der Schlossbaukunst ist eng mit dem Beruf des
Schlossers verbunden. Friiher fertigte er Schldsser als
aufwendige Kunstwerke und Statussymbole fiir seinen
Auftraggeber (Bild 1, Bild 2).

Zum Arbeitsgebiet des Metallbauers (neue Berufsbe-
zeichnung flr Schlosser) gehort es, die richtige Auswahl
aus der grof3en Fllle von Schlie3systemen und Schliel3-
anlagen zu treffen. Neben der richtigen Beratung gehoren
fachgerechte Montage und Wartung zu seinen weiteren
Aufgaben. Fir altere Schldsser und SchlieBanlagen ist es
oft notwendig, die entsprechenden Ersatzschlissel oder
passende Ersatzschlosser zu beschaffen.

Im Mittelalter war die komplizierte und massive Schliel3-
mechanik das Geheimnis des Schlossers. In mittelalter-
lichen Schlossern sollte das Eingerichte, ein kunstvoll
gefertigter Einsatz, vergleichbar mit dem heutigen
SchlieBzylinder, das Einflihren eines falschen Schliissels
verhindern. Das Schliisselloch wurde unter allerlei Zier-
werk versteckt; es wurden mehrere falsche Schlis-
sellécher eingebaut.

Moderne Schlésser und SchlieRsysteme werden grob
nach einfachen Schléssern und Sicherheitsschléssern un-
terschieden. Einsteckschldsser, kombiniert mit moder-
nen Profilzylindern, die leicht austauschbar sind, werden
heute am héaufigsten eingebaut. Absolute Pra-
zision bei der Fertigung von SchlieRzylindern,
teilweise mit moderner Elektronik kombiniert,
ermaoglichen heute SchlieBanlagen mit nahezu
unbegrenzten Moglichkeiten. SchlieBanlagen,
die nicht nur die Tir, sondern ganze Buro- und
Werkstatteinrichtungen einschlieen und meh-
rere tausend SchlieRzylinder umfassen, stellen
heute kein technisches Problem mehr dar.

Die groBe Anzahl von Angeboten der unter-
schiedlichsten Systemhersteller als auch die
vielfaltigen Kundenwiinsche beziiglich der Si-
cherheit erfordern grof3e Sachkenntnis und be-
sonders korrekte Arbeitsweise bei der Auf-
tragsabwicklung.

-

Truhenschloss

2 Renaissance-Schloss

Elektronik im Schlissel

Schlissel fiir einen SchlieRzylinder mit zusatzlicher seitlichen Abtastmechanik

3 Moderne SchlieBtechnik
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14.2 Fassaden

14.2.2 Vorhangfassaden

14.2.2 Vorhangfassaden

Nach dem Konstruktionsprinzip unterscheidet man ver-
schiedene Bauarten von Vorhangfassaden:

Pfostenfassade

Hier wird am Rohbau eine Unterkonstruktion aus senk-
rechten Pfosten und waagerechten Riegeln angebracht
und an dieser die raumhohen Paneele mit speziellen An-
druckprofilen und nichtrostenden Schrauben befestigt.

Die Pfosten kénnen innen oder aullen liegen oder auch
geteilt sein. Innenliegende Pfosten sind nur geringen
Temperaturschwankungen ausgesetzt, aullenliegende
Pfosten betonen die vertikale Gliederung einer Fassade.

Die ProfilstoBe missen gerauschlose Gleitbewegungen
infolge Warmedehnungen und Relativbewegungen zwi-
schen Fassade und Bauwerk erlauben und vor allem re-
gendicht sein. Bild 1 zeigt das Prinzip einer Pfostenfassa-
de sowie die konstruktive Losung eines Schnittpunkts im
Riegelbereich. Systemhersteller bieten eine Vielzahl kon-
struktiver Losungen fiir ,Fassadenknoten” an (Bild 2).

L] (1 L)
LT 11
Nl 7 [

C B W

Senkrechte Pfosten
bestimmen die Fassade

1 Prinzip: Pfostenfassade

Sprossenfassade

Sollen weder waagerechte noch senkrechte Profile die
Fassadenstruktur bestimmen, so bietet sich ein Raster
von gleich breiten Profilen als Tragwerk an. Mit gleichen
Deckleisten befestigt man die Fassadenelemente. Bei die-
ser Bauart konnen die tragenden Hohlprofile dichtge-
schweilst und zur Erhéhung des Feuerwiderstands mit
Wasser geflillt werden (siehe Kap. 9.4.1). Das verringert
die Warmedehnungen auf ein Minimum (Bild 1, Sei-
te 299).
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2 Befestigung

Elementfassade

Sie wird aus geschosshohen, sehr steifen Paneelelemen-
ten mit eingearbeiteten Fenstern gebildet. Die Paneele
bilden die fertige AuRBenwand des Bauwerks. Diinne
Deckleisten, die gleichzeitig Dichtung und Befestigung
sind, decken die senkrechten Elementsto3e ab. Die Befes-
tigung der Elemente erfolgt an den waagerechten Profi-
len, die ihrerseits mit einbetonierten Ankerschienen ver-
schraubt sind.



17.5 Struktur des Schiffskorpers

17.4 Darstellung der Schiffsform

Die zeichnerische Darstellung des Schiffskérpers wird tra-
ditionell in Form eines Linienrisses (Bild 1) vorgenom-
men. Dieser zeigt drei rechtwinklig aufeinander stehende
Arten von Schnitten (da der Schiffskérper symmetrisch
ist, braucht immer nur eine Halfte der Linien gezeichnet
zu werden):

® Den Mittellangsriss und weitere dazu parallel liegende
senkrechte Langsschnitte. Dabei werden die halben
Schnitte durch die vordere Schiffshalfte rechts und die
durch die hintere Schiffshalfte links dargestellt.

® Die Wasserlinien; hierbei handelt es sich um waage-
rechte Schnitte durch den Schiffskorper. In der Drauf-
sicht erscheinen sie als Kurven. Die wichtigste dieser
Kurven ist die Konstruktionswasserlinie, die die be-
rechnete Schwimmebene fiir die Konstruktion dar-
stellt. In dieser Ansicht wird ferner der Umriss des
Oberdecks dargestellt. Es wird jeweils nur die Back-
bordhalfte (linke Halfte) dieser Kurven in den Linienriss
eingezeichnet.

® Der Spantenriss entsteht dadurch, dass der Schiffskor-
per in gleichen Abstanden quer geschnitten wird. Die
auBBeren Begrenzungslinien werden Konstruktions-
spanten genannt (nicht zu verwechseln mit den
Bauspanten der tatsachlichen Ausfiihrung, die an an-
derer Stelle liegen kénnen). Der wichtigste Spant ist
der Hauptspant. Dies ist der breiteste Spant, der

gleichzeitig die Kontur darstellt. Die halben Spanten
des Vorschiffes werden rechts, die des Hinterschiffes
links von der Mittellinie dargestellt.

Da ein Schiff ein unregelméaRiger Korper ist, kann seine
Form auch durch die oben beschriebenen Schnitte nicht
vollstandig dargestellt werden. Vielmehr missen fir die
Ermittlung von Einzelbereichen der Schiffsau3enhaut
oder die Ausarbeitung von Einzelheiten zusatzliche
Arbeitsschritte, zum Teil auf dem ,Schnirboden”, vorge-
nommen werden.

Bei der Entwicklung des Linienrisses und bei weiteren
Ausarbeitungen der Schiffskonstruktion ist darauf zu ach-
ten, dass die Linien ,straken”, d.h., sie missen kontinu-
ierlich und harmonisch verlaufen. Beim Zeichnen von Li-
nienrissen und bei Schniirbodenarbeiten werden elasti-
sche holzerne Straklatten verwendet. Im Zeitalter der
EDV werden hierfiir heute jedoch auch computergesttitz-
te Strakprogramme eingesetzt.

Die geometrische UnregelmaRigkeit der Schiffsform er-
fordert, insbesondere fir die gekrimmten Platten der
AuBBenhaut, besondere schiffbauliche Abwicklungsver-
fahren, durch die die Form der ebenen Platten ermittelt
wird, aus denen die gekrimmten Platten durch Verfor-
mung hergestellt werden.
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1 Linienriss

17.5 Struktur des Schiffskorpers

Der Schiffskorper ist vielfaltigen Beanspruchungen aus-
gesetzt, die langs oder quer wirken oder sich als ortliche
Beanspruchung auswirken.

Im Hinblick auf die Beanspruchungen durch den Seegang
wird er in vereinfachter Form als ein groBer Balkentrager
aufgefasst. Bei einer Welle in Schiffslange sind die beiden
héchsten Belastungsfélle gegeben:

® wenn sich der Wellenkamm mittschiffs befindet. Dann
hebt der Auftrieb das Schiff in der Mitte an, wahrend
die Schiffsenden in Wellentaler ,herabhangen”, oder

® wenn sich das Wellental mittschiffs befindet. Dann
hangt der Schiffskorper in der Mitte durch.
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2 Finite-Elemente-Modell



