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Es gelten die zitierten Normen mit den in diesem Fertigungsstandard beschriebenen
Erweiterungen. Zur Erreichung eines bestimmten
Bearbeitungsverfahren gelten als gleichwertig, d.h. es obliegt der Werft zu entscheiden,
welches davon zur Anwendung kommt.
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2 BESCHICHTUNGSVORBEREITUNG
2.1 PRIMARE OBERFLACHENVORBEREITUNG

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.1.1 Oberflachen-
vorbereitungsgrade

A | St 2 nach ISO 8501-1und ISO 12944-4

Platten <5 mm Dicke Vorbehandlung durch
hand- oder maschinelles Schleifen oder Biirsten
oder vergleichbares Verfahren

B | St 3 nach ISO 8501-1und ISO 12944-4

Platten <5mm Dicke Vorbehandlung durch hand-
oder maschinelles Schleifen oder Birsten oder
vergleichbares Verfahren

C |Benach ISO 12944-4

Platten <5mm Dicke und Profile beizen mit Saure

D |Sa 2% nach ISO 8501-1und ISO 12944-4

Platten = 5mm Dicke und Profile Strahlen in
Vorbehandlungslinien

Rohre fur Schiffskérper (Stlitzen, Rahmen etc.)
nur aufRen strahlen

2.1.2 Oberflachenrauheit nach
dem Strahlen

Rz =25.. 60 um
Gilt nur in Verbindung mit Vorbereitungsgrad D.

Rz = Maximale Rauheitsprofilhéhe nach
ISO 4287

2.1.3 Schichtdicke Shop-Primer

Trockenschichtdicke je nach Herstellerangaben:
10— 25 um
Gilt nur in Verbindung mit Vorbereitungsgrad D.

2.2 SEKUNDARE OBERFLACHENVORBEREITUNG

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.2.1 Oberflachen-
vorbereitungsgrade

FS-7Aufl-Abschn2-endg.doc

A |P St 2 nach ISO 8501-2 und ISO 12944-4

Erreicht durch partielles hand- oder maschinelles
Schleifen oder Birsten, partielles Trockeneis-
(CO,) Reinigen oder vergleichbares Verfahren

B |P St 3 nach ISO 8501-2 und ISO 12944-4

Erreicht durch partielles hand- oder maschinelles
Schleifen oder Birsten, partielles Trockeneis-
(CO,) Reinigen oder vergleichbares Verfahren

C | P Ma nach ISO 8501-2 und ISO 12944-4
Erreicht durch partielles maschinelles Schleifen

D | P Sa 2 nach ISO 8501-2 und ISO 12944-4
Erreicht durch partielles Strahlen
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P Sa 2% nach 1SO 8501-2 und ISO 12944-4
Erreicht durch partielles Strahlen

Sa 2 nach 1ISO 8501-1 und ISO 12944-4
Erreicht durch Strahlen

Sa 2% nach ISO 8501-1 und ISO 12944-4
Erreicht durch Strahlen

2.3 FREIE BRENNFLACHEN

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.3.1 Brennschlacke

Keine Bearbeitung - Die nach der sekundaren
Oberflachenvorbereitung nicht entfernte Brenn-
schlacke verbleibt

Vollstandiges Entfernen der Brennschlacke

2.3.2 Brennkanten

keine Bearbeitung

Entgraten der Brennunterkante durch Entfernen
des Brenngrates an der Blechkantenunterseite
mittels Schaber, Schleifscheibe oder vergleichbar

Die Blechkantenoberseite bleibt unbearbeitet.

Kanten brechen der Brennober- und unterkante
durch leichtes Anfasen in ca. 45° mittels Facher-
scheibe, Schleifscheibe, Kantenfraser oder
vergleichbar

2.3.3 Brennriefen

&

Keine Bearbeitung

Beseitigen nur einzelner scharfer Kerben
> 3mm Riefentiefe, soweit moglich, durch
Ausschleifen und nicht durch Auftragsschweil3en

Brennflachen glatten bei Riefentiefe >1mm
durch Schleifen

Einzelne nicht scharfe Kerben < 3mm
Riefentiefe verbleiben, z.B. Kerben infolge
Brenneraussetzer (Kolkung)

FS-7Aufl-Abschn2-endg.doc

Seite 4 von 11




STANDARD BESCHICHTUNGSVORBEREITUNG VSM

2.4 FREIE SAGE-SCHERENFLACHEN

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.4 Schnittkanten

keine Bearbeitung

Entgraten der Schnittunterkante durch Entfernen
des Schnittgrates an der Blechkantenunterseite
mittels Schleifscheibe oder vergleichbar

Die Blechkantenoberseite bleibt unbearbeitet.

Kanten brechen der Schnittober- und unterkante
durch leichtes Anfasen in ca. 45° mittels Facher-
scheibe, Schleifscheibe, Kantenfraser oder
vergleichbar

2.5 SCHWEISS-UNREGELMASSIGKEITEN

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.5.1 SchweifRschlacke

Keine Bearbeitung - Die nach der sekundéaren
Oberflachenbereitung nicht entfernte Schweil3-
schlacke verbleibt.

Vollstandiges Entfernen der Schweif3schlacke

2.5.2 Schlackeneinschliisse

Keine Bearbeitung - Die nach der sekundaren
Oberflachenvorbereitung nicht entfernten
Schlackeneinschliisse verbleiben.

Entfernen aller Schlackeneinschliisse

2.5.3 Schweil3spritzer

Keine Bearbeitung - Die nach der sekundaren
Oberflachenvorbereitung nicht entfernten
Schweil3spritzer verbleiben.

Entfernen aller Schweil3spritzer

FS-7Aufl-Abschn2-endg.doc
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Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.5.4 Poren und Porennester

keine Bearbeitung

Schliel3en aller Poren durch Filler passend
zum Beschichtungssystem
y—— Flller

Entfernen aller Poren durch Zuschlagen,
Zustemmen oder Ausschleifen

2.5.5 Unterschneidungen

keine Bearbeitung

Entfernen aller scharfen Unterschneidungen
durch Ausschleifen oder Schweif3en

2.5.6 Kantenversatz

keine Bearbeitung

Entgraten scharfer Kanten durch Entfernen des
Schnittgrades mittels Schleifscheibe oder
vergleichbar

Kanten brechen scharfer Kanten durch leichtes
Anfasen in ca. 45° mittels Facherscheibe,
Schleifscheibe oder vergleichbar

2.5.7 Schwei3nahtprofil

keine Bearbeitung

Entfernen aller scharfen Kanten im
SchweiRnahtprofil durch Uberschleifen

FS-7Aufl-Abschn2-endg.doc
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2.6 SCHWEISSNAHTAUSFUHRUNG

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.6 Abschnittsschweil3ung /
Einseitige Kehlnaht

Keine Bearbeitung

Schliel3en der nicht geschweil3ten
Nahtabschnitte / der Nahtgegenseite
durch Fuller passend zum Beschichtungssystem

Voll Ausschweil3en der nicht geschweildten
Abschnitte / der Nahtgegenseite

2.7 SONSTIGE OBERFLACHENFEHLER

Merkmal

Vorbereitungsgrad

2.7.1 Lamination
4

SRS S S S

Entfernen von Laminationen durch
vollstdndiges Ausschleifen

7777

2.7.2 Mechanische
Beschéadigungen

Keine Bearbeitung

Glatten scharfkantiger Riefen und Grate
infolge mechanischer Beanspruchung
(z.B. von Transporthilfsmitteln) durch Schleifen

2.7.3 Kuhlen und Lécher

Yl

Keine Bearbeitung

Schliel3en scharfkantiger Kuhlen und Locher
durch Filler passend zum Beschichtungssystem

b

2.7.4 Fertigungsmarkierungen

Keine Bearbeitung aller fertigungsbedingten
Markierungen, wie Markierlinien durch ARC-
Marker oder Pulvermarkierung, Kérnerschlage
und sonstige Anrisse

FS-7Aufl-Abschn2-endg.doc
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2.8 PRUFUNG DER OBERFLACHENMERKMALE

2.8.1 Prifbedingungen

Die Prifung der unter 2.1 bis 2.7 benannten Oberflachenmerkmale erfolgt im allgemeinen als
visuelle Prifung mit dem bloRen Auge ohne VergréfRerungsmittel. Dabei werden Lichtbedin-
gungen vorausgesetzt, die hellem diffusen Tageslicht oder vergleichbarer kinstlicher
Beleuchtung entsprechen. Das bedeutet, nur die unter diesen Bedingungen erkennbaren
Oberflachenmerkmale gelten im Sinne dieses Fertigungsstandards als sichtbar. Gew6hnlich
erfolgt die Priufung unmittelbar nach der Sekundéren Oberflachenvorbereitung auf Anzeige
des Herstellers. Zur Priifung vorgestellte Bereiche sind in ihrer Gesamtheit zu prifen. Der
Prifumfang und die Prifdauer sollen sich an der Gite nachfolgender Beschichtungs-
systeme, der Belastung des jeweiligen Bereiches und den Ortlichen Verhaltnissen
orientieren. Die Prifung ist so durchzufihren, dass die Qualitat der sekundaren Oberflachen-

vorbereitung nicht gefahrdet wird.
2.8.2 Prufdokumentation

Die Prifergebnisse sind schriftlich festzuhalten. Durch den Prifer festgestellte Mangel sind

zu dokumentieren.
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2.9 ANWENDUNGSBEREICHE / AUSFUHRUNGSKLASSEN
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2.3 FREIE BRENNFLACHEN
2.3.1 | A | Brennschlacke - Keine Bearbeitung
B | Entfernen der Brennschlacke X X X X X X
2.3.2 | A | Brennkanten - Keine Bearbeitung
B | Entgraten der Brennunterkanten X X X X
C | Brechen der Brennkanten X X
2.3.3 | A | Brennriefen — Keine Bearbeitung
B | Beseitigen nur einzelner scharfer Kerben X X X X
C | Brennflachen glatten X X
2.4 FREIE SAGE-SCHERENFLACHEN
A | Schnittkanten - Keine Bearbeitung
B | Entgraten der Schnittunterkanten X X X X
C | Brechen der Schnittkanten X X
25 SCHWEISS-UNREGELMASSIGKEITEN
2.5.1 | A | Schweil3schlacke - keine Bearbeitung
B | Entfernen der Schweil3schlacke X X X X X X
2.5.2 | A | Schlackeneinschliisse - Keine Bearbeitung X X X X
B | Entfernen der Schlackeneinschlisse X X
2.5.3 | A | Schweil3spritzer - Keine Bearbeitung X X X
B | Entfernen aller Schweil3spritzer X X X
2.5.4 | A | Poren und Porennester - Keine Bearbeitung X
B | SchlieRen aller Poren X X X X
C | Entfernen aller Poren X
2.5.5 | A | Unterschneidungen - Keine Bearbeitung X X X
B | Entfernen aller scharfen Unterschneidungen X X X
2.5.6 | A | Kantenversatz - Keine Bearbeitung
B | Kantenversatz - Entgraten der Kanten X X X X
C | Kantenversatz - Brechen der Kanten X X
2.5.7 | A | Schwei3nahtprofil - Keine Bearbeitung X X X
B | Entfernen aller scharfen Kanten X X X
2.6 SCHWEISSNAHTAUSFUHRUNG
A | Abschnittsschweil3ung - Keine Bearbeitung X
B | SchlieBen der nicht geschweildten Abschnitte X X
C | Voll Ausschweil3en X X X
2.7 SONSTIGE OBERFLACHENFEHLER
2.7.1 Entfernen von Laminationen X X X X X X
2.7.2 | A | Mech. Beschéadigungen - Keine Bearbeitung X X X
B | Glatten scharfkantiger Riefen und Grat X X X
2.7.3 | A | Kuhlen und L&cher - Keine Bearbeitung X
B | SchlieRen scharfkantiger Kuhlen und Lécher X X X X X
2.7.4 Fertigungsmarkierungen - Keine Bearbeitung X X X X X X

Tabelle 1: Zuordnung von Vorbereitungsgraden und Anwendungsbereichen (AulRenbereiche)
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Innenbereiche
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2.3 FREIE BRENNFLACHEN
2.3.1 | A | Brennschlacke - Keine Bearbeitung X
B | Entfernen der Brennschlacke X X X
2.3.2 | A | Brennkanten - Keine Bearbeitung X X
B | Entgraten der Brennunterkanten X X
C | Brechen der Brennkanten
2.3.3 | A | Brennriefen — Keine Bearbeitung X X
B | Beseitigen nur einzelner scharfer Kerben X X
C | Brennflachen glétten
2.4 FREIE SAGE-SCHERENFLACHEN
A | Schnittkanten - Keine Bearbeitung X X
B | Entgraten der Schnittunterkanten X X
C | Brechen der Schnittkanten
25 SCHWEISS-UNREGELMASSIGKEITEN
2.5.1 | A | Schweil3schlacke - keine Bearbeitung X
B | Entfernen der Schweil3schlacke X X X
2.5.2 | A | Schlackeneinschliisse - Keine Bearbeitung X X X X
B | Entfernen der Schlackeneinschliisse
2.5.3 | A | Schweil3spritzer - Keine Bearbeitung X X X X
B | Entfernen aller Schweil3spritzer
2.5.4 | A | Poren und Porennester - Keine Bearbeitung X X X
B | SchlieRen aller Poren X
C | Entfernen aller Poren
2.5.5 | A | Unterschneidungen - Keine Bearbeitung X X X
B | Entfernen aller scharfen Unterschneidungen X
2.5.6 | A | Kantenversatz - Keine Bearbeitung X X
B | Kantenversatz - Entgraten der Kanten X X
C | Kantenversatz - Brechen der Kanten
2.5.7 | A | Schwei3nahtprofil - Keine Bearbeitung X X
B | Entfernen aller scharfen Kanten X X
2.6 SCHWEISSNAHTAUSFUHRUNG
A | Keine Bearbeitung X X X
B | SchlieRen der nicht geschweif3ten Abschnitte X
C | Voll Ausschweil3en
2.7 SONSTIGE OBERFLACHENFEHLER
2.7.1 Entfernen von Laminationen X X X X
2.7.2 | A | Mech. Beschadigungen - Keine Bearbeitung X X
B | Glatten scharfkantiger Riefen und Grat X X
2.7.3 | A | Kuhlen und L&cher - Keine Bearbeitung X X
B | SchlieRen scharfkantiger Kuhlen und Lécher X X
2.7.4 Fertigungsmarkierungen - Keine Bearbeitung X X X X

Tabelle 1: Zuordnung von Vorbereitungsgraden und Anwendungsbereichen (Innenbereiche)
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Seite 10 von 11




STANDARD BESCHICHTUNGSVORBEREITUNG VSM

Tanks *
* Produkten und Chemikalientanks werden g
aufgrund ihrer besonderen Anforderungen nicht ﬁ
mit diesem Standard umfasst. Sie sind in jedem “ . 0
Fall gesondert zu vereinbaren. 2 1% 2 5 =
£y | 45 g |2g | £
*  Dieser Bereich umfasst Leerzellen und 2 o | £ S |:a &
Kofferdamme, die mit Mannlochdeckeln ver- 2 € 8 @ " 3 QD0 ©
schlossen und somit zeitweise zuganglich sind. - ;% =0 = = o § = E
Durch offene Mannldcher zugangliche Leerzellen S g § g _5_5 3 = g £
und Kofferddmme werden genauso behandelt '@ £5 28 = 5 |8cZ 5
wie der Bereich, in den sie einminden. Luftdicht & ¥ | T5 | = S |©23| ¢
verschweilite Leerzellen und Kofferdamme & | B | E€ | 3 5 |£20 .
gelten im Sinne dieses Standards als nicht 3 2 15 S 2 |3¢ gl @
korrosionsbelastete Bereiche und unterliegen S Q g ’g 5 g g N f g
somit keiner Beschichtungsvorbereitung. E g €E o) g 3 g 25
< o S5 S T |6Ga8 2
Vorbereitungsgrad - na x @ no = .
Xl Xl Xl XIV XV XVI
2.3 FREIE BRENNFLACHEN
2.3.1 | A | Brennschlacke - Keine Bearbeitung X
B | Entfernen der Brennschlacke X X X X X
2.3.2 | A | Brennkanten - Keine Bearbeitung X X X
B | Entgraten der Brennunterkanten
C | Brechen der Brennkanten X X X
2.3.3 | A | Brennriefen — Keine Bearbeitung X X X
B | Beseitigen nur einzelner scharfer Kerben
C | Brennflachen glétten X X X
2.4 FREIE SAGE-SCHERENFLACHEN
A | Schnittkanten - Keine Bearbeitung X X X
B | Entgraten der Schnittunterkanten
C | Brechen der Schnittkanten X X X
25 SCHWEISS-UNREGELMASSIGKEITEN
2.5.1 | A | Schweil3schlacke - keine Bearbeitung X
B | Entfernen der Schweil3schlacke X X X X X
2.5.2 | A | Schlackeneinschliisse - Keine Bearbeitung X X
B | Entfernen der Schlackeneinschliisse X X X X
2.5.3 | A | Schweil3spritzer - Keine Bearbeitung X X
B | Entfernen aller Schweil3spritzer X X X X
2.5.4 | A | Poren und Porennester - Keine Bearbeitung X X X
B | SchlieRen aller Poren X
C | Entfernen aller Poren X X
2.5.5 | A | Unterschneidungen - Keine Bearbeitung X X X
B | Entfernen aller scharfen Unterschneidungen X X X
2.5.6 | A | Kantenversatz - Keine Bearbeitung X X X
B | Kantenversatz - Entgraten der Kanten
C | Kantenversatz - Brechen der Kanten X X X
2.5.7 | A | Schwei3nahtprofil - Keine Bearbeitung X X X
B | Entfernen aller scharfen Kanten X X X
2.6 SCHWEISSNAHTAUSFUHRUNG
A | Keine Bearbeitung X X X
B | SchlieRen der nicht geschweif3ten Abschnitte
C | Voll Ausschweil3en X X X
2.7 SONSTIGE OBERFLACHENFEHLER
2.7.1 Entfernen von Laminationen X X X X X X
2.7.2 | A | Mech. Beschadigungen - Keine Bearbeitung X X X
B | Glatten scharfkantiger Riefen und Grat X X X
2.7.3 | A | Kuhlen und L&cher - Keine Bearbeitung X X X
B | SchlieRen scharfkantiger Kuhlen und Lécher X X X
2.7.4 Fertigungsmarkierungen - Keine Bearbeitung X X X X X X

Tabelle 1: Zuordnung von Vorbereitungsgraden und Anwendungsbereichen (Tanks)
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