Entwiirfe, Yorschlige, endlose Meetings und reichlich
Kaffee — die Yorarbeit frisst mehr Arbeitsstunden als der

eigentliche Bau der Formen und des Bootes selbst

YON DER
IDEE ZUR
WIRKLICHKEIT

So entsteht heute ein modernes Grofsserienboot:
Methoden und Schritte der Entwicklung am

Beispiel der neuen BAYARIAVISION 46

1,5 Jahre
STRATEGIEN FESTLEGEN
1 Jahr
DIE ERSTEN ENTWURFE
9 Monate
PROBEN AM MOCK-UP
6 Monate
VON DEN DATEN ZUM OBJEKT
24 Wochen
BAU DER PLUGS
19 Wochen
BAU ERSTER FORMENSATZ
17 Wochen

ALLES BEREIT ZUM LAMINIEREN
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poliertes Gelcoat, dazu der Ge-

ruch von frischgeschliffenem

Teakholz. Ganz selbstverstdnd-
lich steht der Prototyp der Vision 46 auf der
Messe in Diisseldorf, wie aus dem Ei gepellt.
Schon Monate zuvor war die Premiere an-
gekiindigt worden, entsprechend hoch sind
die Erwartungen. Zur offiziellen Prisenta-
tion spricht Bavaria-Chef Jens Ludmann, er
lobt die gute Zusammenarbeit aller Beteilig-
ten und stellt das Konzept vor, das so ganz
anders ist, so neuartig. ,Aha‘ ,spannend®,
»schon’ lauten die knappen Kommentare
aus der versammelten Runde. Kurzer Ap-
plaus, danach servierte Happchen und ein
Glas Schampus zum Anstofien. Prost - auf
die neue Bavaria-Linie!

Als wenn alles so einfach gewesen wire.
Gerade die letzten Tage waren fiir die Bava-
ria-Leute alles andere als entspannt. Einmal
mehr hat die Werft die Punktlandung ge-
schafft: Wie geplant, ist der Prototyp gerade
noch rechtzeitig zur Messe fertiggeworden.
»Alle Mann an Deck’, so die Anweisung der
Direktion fiir die letzten Tage vor der Messe.
Minuten werden gezdhlt, schiefgehen darf
nichts mehr. Das ist Zeitmanagement fiir
Fortgeschrittene und steht stellvertretend
fiir eine lange, sehr intensive und straff abge-
stufte Entwicklungsphase. Im Fall der Vision
46 umso mehr, weil nicht nur neues Boot,
sondern auch komplett neues Konzept.

Die YACHT hat Bavaria durch die ver-
schiedenen Stufen der Entstehung begleitet,
von der ersten Idee bis zum letzten Pinsel-
strich am Prototypen.

F unkelnderEdelstahl, hochglanz-

WAS KANN SEIN, WAS DARF SEIN?

Monatlich werden bei Bavaria Yachtbau im
frankischen Giebelstadt bei Wiirzburg die
Strategiesitzungen abgehalten. Die Firmen-
leitung diskutiert iiber die Entwicklungen
auf dem Markt, was man mitmachen soll, wo
man sich besser zuriickhilt, wo neue Ideen
gefragt sind. Es werden die Produktlinien
hinterfragt, die Marktvolumen abgeschitzt.
Im Sommer 2010 verstédrkt ein Thema: die
Vision-Serie, Bavarias zweite, exklusivere
und luxuriosere Modellreihe im Segelboot-
Sektor. 2006 schon hat die Werft als tiber-
raschende Offensive die bisherigen Modelle
40, 44 und 50 im Dreierpack vorgestellt.
Nach vier Jahren auf dem Markt verlangen
die kurzlebigen Entwicklungszyklen im mo-
dernen Serienbau nun aber schon wie- —>

ERSTE IDEEN
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BIS ZUR ‘€H‘ :
FERTIG- — O]
STELLUNG ; -

GRUNDSTEINLEGUNG

Mark Tucker, Chefvon Design Unlimited, kritzelt sich bei der ersten Sitzung
der Projektteams in London eine mégliche Innenraumgestaltung auf ein
Stiick Papier. Bemerkenswert: Das tatséichliche Layout im fertigen Schiff
unterscheidet sich davon schlussendlich kaum

GEBUNDELTE KOMPETENZEN

i
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MONATE

BIS
ZUR
FERTIG-
STELLUNG

RAUCHENDE KOPFE

Das Projektteam bespricht sich in Giebelstadt und fortan jeden Monat. Wie
bei einem Puzzle entsteht Stiick fiir Stiick ein geschlossenes Bild vom neuen
Schiff. Zum Schluss miissen 1500 kleine und grofSe Teile zusammenpassen.
Nicht immer herrscht Einigkeit, das fiihrt mitunter auch zu Spannungen
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dernach Linienpflege. Die Frage im Entschei-
dungsplenum: Soll die Vision-Linie iiber-
haupt noch fortgefiihrt werden? Und wenn
ja, in welcher Form?

Die Entscheidung fillt - Fortfiihrung er-
wiinscht. Und so muss vorab Produktmana-
ger Daniel Kohl ran. Im Rahmen der Port-
folio-Analyse muss er kldren, wie sich die
Uberarbeitung des Visions-Konzepts zur ver-
schwesterten Cruiser-Serie abgrenzen kann.
Wo kann es, wo darf es Uberschneidungen
geben? Was darf es kosten, und: Was hat die
Konkurrenz im vergleichbaren Sektor zu
bieten? Schlieflich geht es in dieser ersten
Phase darum, die Marktattribute zu definie-
ren. Im Falle der Vision 46 sollten die heifSen:
Komfort, Eleganz und simples Handling.

Damit geht Bavaria in die sogenannten
»Kunden-Kliniken“ Fiir jedes neue Modell
organisieren die frankischen Yachtbauer in
sechs bis acht verschiedenen Landern Work-
shops mit Kunden, vermittelt durch die lo-
kalen Héndler vor Ort. Gesucht und gefun-
den werden Segler aus der Bavaria-Klientel,
die dem vorab erstellten Kundenprofil ent-
sprechen kénnten und bereit sind, bei der
Evaluation aller méglichen Bediirfnisse zu
helfen. Sowerden den Teilnehmern zum Bei-
spiel verschiedene Holzmuster und Stoff-
arten vorgelegt, die sie dann auswihlen und
in eine Art Warenkorb legen. Zur Auswahl
stehen auch verschiedene Gegenstinde aus
dem Alltag oder ganz profan auf Zettel ge-
kritzelte Attribute.

Damit sowie im direkten Gespriach mit
den Protagonisten hofft Bavaria, Erkennt-
nisse zu gewinnen, welche Anspriiche die
Kunden in welchen Liandern und Regionen
verfolgen. ,So lassen sich gezielt Wiinsche
interpretieren und spéter in das Konzept
umsetzen‘, sagt Daniel Kohl. Moderiert wur-
den diese Workshops von Marketing-Spe-
zialisten.

VIEL KAFFEE KANN HELFEN

Im weiteren Schritt sollen die Vorstellungen
aus der Strategie in ein konkretes Boot iiber-
fithrt werden. In dieser Definitionsphase legt
der Produktmanager anhand der Erkennt-
nisse aus den Kunden-Kliniken das Konzept
fest, das Boot von den Kabinenversionen bis
hin zu kleinsten Funktionsdetails. Im néchs-
ten Schritt wird der Projektleiter gebrieft.
Das ist Jochen Czabke, ein Externer, spezia-
lisiert auf komplexe Entwicklungsprozesse.
Er muss die Méglichkeiten priifen und Ar-
beitspldne erstellen. —

SPIELPLATZ FURTECHNIKER

MONATE

BIS ZUR
FERTIGSTELLUNG

HANDWERK

Was der beste Computer
nicht kann: Nuram 1:1-
Mock-Up aus Sperrholz
lassen sich die MafSe fiir eine
passende Ergonomie und
die Praxistauglichkeit aus-
probieren. Wenn was nicht
passt, wird von Hand an-
gesetzt oder abgescigt

SCHIEBEN, BIS ES PASST
Probesitzen, Probedrehen und Probeziehen an der Cockpitschablone. Sie riicken sich die
Anbauteile millimeterweise zurecht: Projektleiter Jochen Czabke, Technik-Berater Peter
Meyer, Keith Carew von Farr Yacht Design und Steven Rice von Design Unlimited (v. L.)

FOTOS: YACHT/M. AMME
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INTERIEURALS ERLEBNISWELT

STUCK FUR STUCK

Auch das Interieur wird voll-
stdndig im MafSstab 1:1
nachgebaut. Die Konstruk-
teure verbringen Stunden im
Mock-Up und spielen alle
méglichen Probleme durch.
Anderungsvorschléige wer-
den sofort in den Computer-
simulationen gepriift

MONATE

BIS
ZUR
FERTIGSTELLUNG

» Die Workshops fordern einen Riesen-Pott von Problemen
an den Tag. Nicht alle Wiinsche sind machbar, aber es
wird um jede Meinung und jede Idee hart gekdmpfi«

DANIEL KOHL, PRODUKTMANAGER SEGELYACHTEN BEI BAVARIA

ERSTE EINDRUCKE YOM RECHNER

DIGITALE VORSTELLUNGSKRAFT
Dank moderner Designprogramme lassen
sich verschiedene Ausbauvarianten bereits
am Computer priifen. In der virtuellen Welt
nimmt das Schiff schon mal Gestalt an

MONATE

BIS
ZUR
FERTIG-
STELLUNG

DER SEGEN VOM CHEF

Produktmanager Daniel Kohl (1.) bespricht mit Bavaria-CEO Jens Ludmann
magliche Versionen fiir den Innenausbau. Bei den Giebelstddtern sind die
Hierarchien flach, das gibt den Projektverantwortlichen mehr Spielraum
und Freiheiten und hilft im zeitlich sehr straffen Entwicklungsablauf
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VON DEN DATEN ZUM OBJEKT

NOCH KLEIN, ABER GREIFBAR

Passen alle Teile zusammen, kommt es zum ,,Concept-
Freeze" Die Daten sind erstellt, die Berechnungen ab-
geschlossen. Erste 3D-Modellierungen geben dem Projekt
nun auch fiir die Realitdit ein Gesicht

26

WOCHEN

BIS
ZUR
FERTIGSTELLUNG

HIGHTECH MILLIMETERGENAU

24

WOCHEN | AUSDAUERND
Vier volle Tage dauert der
BIS Fréisvorgang fiir das Rumpf-
ZUR modell bei Knierim in Kiel.
FERTIG- Die Fréismaschine dreht sich

STELLUNG | computergesteuert iiber fiinf
Achsen und arbeitet auf den
Zehntelmillimeter genau

DICK AUFTRAGEN

Uber einen vorgeformten
Schaumkern wird eine

15 Millimeter dicke Schicht

Zwei-Komponenten-Epoxid-

masse aufgetragen. Sobald
die hart ist, wird die
Frésmaschine in Position
gebracht und legt los

Das geschieht, im Falle der Vision 46, bis
Ende 2010. Dann geht es um die Auswahl
der Designpartner. Die Amerikaner von Farr
Yacht Design sollen das Schiff konstruieren,
die Briten von Design Unlimited werden mit
dem Styling beauftragt. An einem Kickoff-
Meeting in London im Januar 2011 kommt
das Projekt-Kernteam ein erstes Mal zusam-
men, fast genau ein Jahr vor der Prasentation
des Bootes auf der Messe. In der Folge tref-
fen sich die Beteiligten alle Monate mindes-
tens einmal fiir Workshops in der Werft, zu-
dem werden wenigstens wochentlich Tele-
fonkonferenzen einberufen.

Eswerden Ideen ausgetauscht, Probleme
besprochen, und nicht selten muss das Pro-
jekt schwere Riickschldge einstecken, weil
irgendwo etwas nicht passt und auch nicht
passend gemacht werden kann. Oft sind sich
Designer, Konstrukteure und Konzeptionis-
ten uneinig. ,Es wird dann schon mal um die
einzelne Meinung hart gekdmpft’ berichtet
Daniel Kohl von langen, kaffeegeschwénger-
ten Sitzungen, von strittigen Debatten tiber
kleine Details und von schlaflosen Nachten.
Kein Wunder, denn mit jeder Stunde wéchst
die Stiickliste aller Einzelteile, die sich zu
einem grofien Ganzen zusammenfiigen sol-
len. Zum Schluss z&hlt sie rund 1500 einzel-
ne Posten.

KLARHEIT AM MODELL 1:1

Derweil werden nebenan in der Produktion
bereits die ersten Konstruktionsdaten in die
sogenannten Mock-Ups umgesetzt. Dabei
wird mit Sperrholz das Cockpit, das ganze
Interieur, die moglichen Leinenfiithrungen
mit den Beschldgen sowie Details wie zum
Beispiel der Ankerkasten in Originalgrofie
nachgebaut. So erhélt das Projektteam die
Gelegenheit, die frithen Friichte ihrer Arbeit
am konkreten Modell zu sehen und auszu-
probieren. Stimmen die Abstidnde, passt die
Ergonomie? Es werden Winschen gescho-
ben, Beschldge versetzt und probeweise zu-
sdtzliche Teile provisorisch angebaut, ein-
fach und schnell mit grob gehobelten Span-
platten und Akkuschrauber.

Die gewonnenen Erkenntnisse aus der
Arbeit am Mock-Up fliefSlen dann umgehend
wieder in die Konstruktionsdaten der De-
signprogramme ein, wiederum priifen die
Computersimulationen die Machbarkeit.
Wie bei einem 1500-teiligen Puzzle néhert
sich das Projekt Vision 46 so Stiick fiir Stiick
einem fertigen Bild. —

FOTOS: YACHT/M. AMME (4), WERFT (L. 0.), P.MEYER (L. U.)
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PRAZISION IST TRUMPF

FORM FUR
DIE FORM
Das fertige
Rumpf-
modell, der
Plug, zeigt
erstmals die
wahren Aus-
mayfe des
spditeren
Bootes. Mit
dieser Posi-
tivform wird
spditer die
negative La-
minierform
gefertigt

S i

MILLIONENSCHWERER JOB

Projektleiter Jochen Czabke und Walter Mittnacht, Leiter
Prototypenbau bei Bavaria, nehmen das Modell bei Knierim
ab. Mit 3D-Scanner und Holzschablonen werden Positionen
und Abmessungen nochmals genau nachgepriift

WOCHEN

BIS ZUR
FERTIGSTELLUNG

KORREKTUR-ULTIMO

Letzte Moglichkeit fiir kleine Verbesse-
rungen. Geben Czabke und Mittnacht
griines Licht, wird das Modell bei Knierim
lackiert und oberflichenbehandelt

»Es ist, als ob man ein riesengrofSes Puzzle
zusammensetzen wollte. Erst wenn alle Teile passen,
ergibt sich ein grofSes Ganzes«

PETER MEYER, TECHNISCHER BERATER
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Lasst sich dann auch noch das letzte klei-
ne Teil einfiigen, wird das Konzept ein wei-
teres Mal komplett durchgecheckt und da-
nach ,eingefroren” Gedndert wird fortan
nichts mehr, oder wenn, dann nur unwillig
oder verbunden mit viel Aufwand. Die leis-
tungsstarken Rechner kénnen jetzt drei-
dimensionale Modellzeichnungen ausspu-
cken. Damit wird die Vision 46 zum virtu-
ellen Kérper und bekommt obendrein einen
Codenamen fiir die Produktion: ,Mia“ soll
die Vision 46 hausintern heifien. Dass jedes
Projekt liebevoll einen Namen erhilt, ist ge-
brauchlich bei Bavaria.

POSITIV, NEGATIY, POSITIV

Mit den fertigen Konstruktionsdaten wen-
den sich die Yachtbauer von Bavaria an die
Spezialisten fiir das ,Tooling‘, Werkzeuge fiir
das Herstellen der Bauformen. Knierim in
Kiel frast das Rumpfmodell, Seaway in Slo-
wenien das Modell fiir das Deck. Die soge-
nannten , Plugs” sind Positiv-Abziige in Echt-
grofie, mit Flinf-Achs-Prézisionsfrasen zehn-
telmillimetergenau in Form gebracht. Sind
die Modelle fertig, werden sie vor Ort von
den Bavaria-Konstrukteuren im Geometrie-
Check eingehend kontrolliert und abgenom-
men. 3D-Scanner und Holzschablonen sor-
gen fiir Gewissheit. Letzte kleine Unstim-
migkeiten konnten in diesem Stadium noch
korrigiert werden. Danach wird das Modell
lackiert, feingeschliffen, aufpoliert und sorg-
sam verpackt per Sondertransport nach Gie-
belstadt gekarrt.

Diese Modelle haben einen einzigen
Zweck: Sie dienen als Schablone zum Bau
der eigentlichen Bauformen. Also Formen
fiir die Formen, sozusagen. Das heif3t, die
Modelle (positiv) werden in der Werft tiber-
laminiert und der Abzug (negativ) mit einem
Stahlgeriist verstirkt. Darin werden dann in
der nachsten Bauphase erstmals der eigent-
liche Rumpf und das Deck (wieder positiv)
laminiert.

Bis zu dieser Entwicklungsphase jedoch
ist von der neuen Bavaria Vision 46 noch
kein einziges GFK-Teil aufgelegt, kein ein-
ziges Mdobel gebaut und noch keine einzige
Schraube eingedreht. Teil zwei der Entwick-
lungsreportage befasst sich mit dem Proto-
typen-Aufbau bis zum Test unter Segeln und
zeigt auf, warum der Zeitfaktor auch im
Yachtbau keineswegs relativ ist.

MICHAEL GOOD

AUSPROBIEREN GILT

LETZTER
VERSUCH
Kann es so

Jfunktionie-
ren? Um
ganz sicher

WOCHEN zu gehen,
wird die
BIS ZUR Anordnung
FERTIGSTELLUNG von Leinen
und Be-
schligen
nochmals
aufdem
Priifstand
kontrolliert

KLINISCH REIN

MAKELLOSE OBERFLACHEN

Doas fertige Positiv-Decksmodell entstand bei Seaway in Slowenien. Die
Form ab Friise wurde lackiert, bis in feinste Kérnungen geschliffen und
maschinell durchpoliert. Auf dem schwarzen Lack kann man Kratzer,
Beulen und Staubpartikel besser sehen

21

WOCHEN

BIS
ZUR
FERTIG-
STELLUNG

FOTOS: WERFT

BOOTSBAU + SERIENFERTIGUNG, TEIL 1
8 —— 2012

55

ABNAHME DER FORM

o

POSITIV ZU NEGATIV
Rumpf- und Decksmodell
werden mit einem Glasfaser-
verbund iiberlaminiert. Die-
se Negative werden spdter
mit einem Metallgeriist ver-
steift und dienen als Formen
fiir den GFK-Aufbau am ei-
gentlichen Boot. Fies: GFK
schrumpft beim Aushdirten,
entsprechende Toleranzen
miissen eingeplant werden.
Eine anspruchsvolle Auf-
gabe fiir die Konstrukteure

19

WOCHEN

BIS ZUR
FERTIGSTELLUNG

ALLES BEREIT FUR DEN AUFBAU

17

WOCHEN

BIS
ZUR
FERTIG-
STELLUNG

AUF HOCHGLANZ GEBOHNERT

Von Hand werden die Negativformen aufpoliert, Unebenheiten und Ein-
schliisse wiirden spditer am fertigen Rumpf zweifellos sichtbar sein. Erst wenn
sich die Mitarbeiter darin regelrecht spiegeln kénnen, ist die Form fertig fiir
den Aufbau der Laminate fiir Rumpfund Deck

ERST JETZT BEGINNT
DER AUFBAU DES PROTOTYPEN,
VON DER ERSTEN SCHICHT
GELCOAT BIS ZUM TESTSCHLAG
UNTER SEGELN

Yachit
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