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SECTION O

INTRODUCTION

A working group of the member yards of the VERBAND FUR SCHIFFBAU
UND MEERESTECHNIK E.V. (V S M) has developed the following guide-
lines in order to establish uniform principles of evaluation for German ship
construction to ensure a constant high quality.

The processing accuracies as defined in these guidelines (production stan-
dard) correspond to the experiences acquired by and the practice pursued
in German yards at the present time.

The indicated deviations from the desired value are upper limits still accep-
table in individual cases. As a rule, deviations will be smaller. The upper limits
of the deviations were determined in such a way that neither the function nor
the strength nor the quality of the structure will be affected.

This production standard is valid for all cases in which the production docu-
ments do not contain any data surpassing this standard. For special designs
and for equipment parts the application of this production standard must be
separately agreed upon, e.g. for hatch covers, coamings, ramps, etc.

Deviations from the present production standard, which are necessary
because of special requirements, may be agreed upon (e.g. in the ship’s
specification).

The building contract, the building specification and the requirements of the
corresponding classification society have precedence.

In special individual cases, decisions deviating from the production tolerances
can be taken in agreement with the yard, the owner and the classification
society.

The binding force of these guidelines is to be stipulated in the building
contract.
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ABSCHNITT O

VORWORT

Eine Arbeitsgruppe der Mitgliedswerften des VERBANDES FUR SCHIFF-
BAU UND MEERESTECHNIK E.V. (V S M) hat nachstehende Richtlinien
erarbeitet, um fur die Neubauten im deutschen Schiffbau einheitliche
Beurteilungsgrundlagen festzulegen und damit eine gleichbleibend hohe
Qualitat zu sichern.

Die in diesen Richtlinien (Fertigungsstandard) angegebenen Verarbei-
tungsgenauigkeiten entsprechen den Erfahrungen und der geubten Praxis
auf den deutschen Werften zum gegenwartigen Zeitpunkt. Bei den genannten
Abweichungen vom Sollmaf handelt es sich um Obergrenzen, die in Einzel-
fallen noch vertretbar sind. In der Regel werden geringere Abweichungen
vorliegen. Die Obergrenzen der Abweichungen wurden so festgelegt, dass
weder die Funktion noch die Festigkeit noch die Qualitat des Bauwerkes
beeintrachtigt werden.

Dieser Fertigungsstandard gilt Uberall dort, wo die Fertigungsunterlagen keine
dariiber hinausgehende Angaben enthalten. Fir Sonderkonstruktionen und
Ausristungsteile ist die Anwendung des FS gesondert zu vereinbaren, z.B.
bei Lukendeckeln, Sillen, Rampen, usw.

Abweichungen vom vorliegenden Fertigungsstandard, die wegen speziel-
ler Anforderungen notwendig sind, kénnen vereinbart werden (z.B. in der
Bauvorschrift).

Vorrangig gelten der Bauvertrag, die Bauvorschrift und die Vorschriften der
jeweiligen Klassifikationsgesellschatft.

Aufgrund besonderer Gegebenheiten kénnen in Einzelfallen in Uberein-
stimmung mit Werft, Reederei und Klassifikationsgesellschaft auch von den

Fertigungstoleranzen abweichende Entscheidungen getroffen werden.

Die Verbindlichkeit dieser Richtlinien ist im Bauvertrag festzulegen.
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Introduction to the 3rd Edition

This revised edition of the production standard is a result of the experience
gained with the first edition (November 1974) and the second edition (August
1977) in close cooperation with GERMANISCHER LLOYD. Furthermore,
comments of various classification societies were largely taken into ac-
count. Many thanks to the VERBAND DEUTSCHER REEDER (VDR =
Association of German Shipowners) for their valuable contributions.

In this edition, section 3 “Welding” has been amended and re-compiled in
various points due to the DVS-Study Group’s elaboration - WELDING IN
SHIPBUILDING AND MARINE TECHNOLOGY.

Introduction to the 4th Edition

As compared to the 3rd edition, some slight changes have been introduced
to the 4th edition resulting from the continuous application of the production
standard.

Introduction to the 5th Edition
The 5th edition has been issued to reflect the applicable European standards
and recent technical developments.

Introduction to the 6th Edition
The 6th edition has been issued to reflect recent technical developments.

Introduction to the 7th Edition

Section 2 on EDGE PREPARATION has been revised and amended. The
new table 1 defines in detail the specific preparation for all areas which are
coated. The surface and edge preparation referenced in this table is given
on pages 8 to 16. The information given still covers also areas which are
not coated.

Amendment to the 7th Edition

On 4 September 2014 the VSM Working Group on shipyard production has
approved an amendment to the 7th edition. A new chapter 5.3.4 with recom-
mendations on transverse butt welds of thin plates in areas of high longitudinal
stresses is added to this standard, which remains unmodified in all other chapters.
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Vorwort zur 3. Ausgabe

Die Uberarbeitete Ausgabe des Fertigungsstandards ist aus den Erfahrungen
mit der ersten Ausgabe (November 1974) und der zweiten Ausgabe (August
1977) und unter Mitwirkung des GERMANISCHEN LLOYD entstanden. Die
Stellungnahmen anderer Klassifikationsgesellschaften wurden weitgehend
berticksichtigt. Dem VERBAND DEUTSCHER REEDER (VDR) ist fur wert-
volle Beitrdge zu danken.

In dieser Ausgabe ist neben anderen Anderungen der Abschnitt 3 SCHWEIS-
SUNG aufgrund der Ausarbeitung der DVS-Arbeitsgruppe A6-4 - SCHWEIS-
SEN IM SCHIFFBAU UND IN DER MEERESTECHNIK - des DEUTSCHEN
VERBANDES FUR SCHWEISSTECHNIK in wesentlichen Punkten erweitert
und neu gefasst worden.

Vorwort zur 4. Ausgabe

Die 4. Ausgabe enthélt gegeniiber der 3. Ausgabe geringfiigige Anderun-
gen, die sich im fortlaufenden Umgang mit dem Fertigungsstandard sinnvoll
ergeben.

Vorwort zur 5. Ausgabe
In die 5. Ausgabe wurden die entsprechenden europaischen Normen einge-
arbeitet sowie Anpassungen an den Stand der Technik vorgenommen.

Vorwort zur 6. Ausgabe
Es wurden Anpassungen an den Stand der Technik vorgenommen.

Vorwort zur 7. Ausgabe

Der Abschnitt 2 KANTENVORBEREITUNG wurde grundlegend Uberarbeitet
und erweitert. Die neue Tabelle 1 legt die spezifische Beschichtungsvorbe-
reitung fur die verschiedenen zu beschichtenden Bereiche detalilliert fest.
Die zugehdrige Oberflachen- und Kantenvorbereitung ist auf den Seiten 8
bis 16 angegeben. Hierbei wird weiterhin auch die Vorbereitung fur nicht
beschichtete Bereiche erfasst.

Erweiterung der 7. Auflage

Auf Beschluss des AK Fertigung Schiffbau vom 4. September 2014 wurde die
— ansonsten unveranderte — 7. Auflage um den folgenden Abschnitt 5.3.4. mit
Empfehlungen zur Stumpfnahtschwei3ung an dinnen Blechen in Bereichen
hoher Langsbeanspruchungen erweitert.
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