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1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm gilt in Verbindung mit RN 68-1 fiir SchweilRgehduse von Getrieben in Yacht Premium
Ausfiihrung. Sie enthalt zusatzliche Anforderungen an die Beschaffenheit aller dulReren Flachen
(Sichtflachen, inklusiv Schweiungen) und soll sicherstellen, dass die Gehause sowohl den funktionalen als
auch den erhdhten optischen Anforderungen einer Yacht Premium Ausfiihrung gentigen.

2 Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die Anwendung dieser
Werknorm erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich
aller Anderungen). Fiir alle nicht in dieser Werknorm behandelten Inhalte sind die genannten Normen in
ihrer jeweils gliltigen Ausgabe anzuwenden.

EN 1792 Schweillen - Mehrsprachige Liste mit Begriffen flir SchweiRen und verwandte
Prozesse

EN ISO 5817 Schweillen - SchmelzschweiBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne StrahlschweiRen) - Bewertungsgruppen von UnregelmaRigkeiten

EN ISO 17637 Zerstorungsfreie Prifung von Schweiverbindungen - Sichtpriifung von
Schmelzschweillverbindungen

EN ISO 12944-4 Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme - Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung

RN 68-1 SchweiRRkonstruktionen; Stahlgehause

RN 79 Farbbeschichtung

3 Begriffe und Definitionen

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 1792.

4 Anforderungen
4.1 Oberflaichenbeschaffenheit allgemein
Die beschriebenen optischen Merkmalsauspragungen gelten fir eine Sichtpriifung aus ca. 1 m Abstand

ohne Hilfsmittel (ausgenommen normale Sehbrillen).

Kénnen Anforderungen nicht erfiillt werden, sind in Absprache mit REINTJES geeignete AbhilfemaRnahmen
durchzufiihren.

a) keine Werkzeugeinkerbungen, Schlagmarkierungen
b) keine auffilligen Anlauffarben, Riefen, Unebenheiten oder Bearbeitungsspuren

c) glatte, homogene Oberflache;
zuldssig: vereinzelte Ungdnzen mit H < 0,5 mm und L £ 1,0 mm (max. 2 / Fliche mit ca. @ 150 mm,
H: groRRte Tiefe oder Hohe senkrecht zur Oberflache, L: grofite Lange)

d) Oberflachenbehandlung fiir Sichtflachen:
- Vorbereitungsgrad Sa 2 % nach EN ISO 12944-4
- Rauheitsgrad vergleichbar "mittel (G)" bzw. "mittel (S)" nach ISO 8503-1
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e)

f)

g)

h)

grundiert nach RN 79

besonders Brennschnitte (ausgebrannte Oberflachen) sind auf Yacht Premium aufzuarbeiten (s.
Abbildungen 7 und 9)

Kennzeichnungen von Unterlieferanten (bspw. Walzwerk) sind zu entfernen oder in Bereichen von
nicht sichtbaren Flachen darzustellen. Kennzeichnungen aufgrund der Riickverfolgbarkeit von Bauteilen
sind zuldssig (s. Abbildung 8).

Ein notwendiges Nachschleifen mit einer ,feinen” Schleifscheibe, bspw. mit einer Facherscheibe, ist
groRflachig durchzufiihren, dabei sind homogene Uberginge zu schaffen.

4.2 Schweilungen

a)
b)
c)
d)

e)
f)
g)
h)

Grenzwerte fir UnregelmaRigkeiten nach EN ISO 5817, Bewertungsgruppe B
keine Schlackeriickstdnde, Lunker, Einbrandkerben, Risse oder Porositdten
keine optisch stérenden Ansatzstellen, Ziindstellen oder Schweifspritzer

weicher Ubergang zwischen SchweiRgut und Grundwerkstoff, ohne Unterschreitung bei eben zu
bearbeitenden Kehl- und Stumpfnahten

regelmalig geformte Oberflache der Schweillnaht
gleichmalRige Nahtbreite liber die gesamte Nahtlange
vollstandige Fillung der vorbereiteten Nahtfuge bei Stumpfnahten

Sichtprifung der fertiggestellten SchweilRnaht entsprechend EN ISO 17637
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Anhang A (informativ) Beispiele ausgefiihrter SchweiBverbindungen

Tabelle 1

Anforderungskonforme Ausfithrungen

\ 44

a_—~
Abbildung 1  Gleichmalige Nahte

Abbildung 2
weich

Flachen bilindig, Nahtibergdnge

Abbildung 3 Beschriftung exakt ausgerichtet

—

Abbildung 4
angebunden

Verrippung und Nabe gleichmaRig

Abbildung 5

gleichmaRige Naht

Abbildung 6  Nahtiibergdnge gleichmaRig
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Abbildung 7  Brennschnitte aufgearbeitet

Abbildung 8  Kennzeichnung zwecks
Riickverfolgbarkeit

Tabelle 2 Nicht anforderungskonforme Ausfiihrungen

Abbildung9  Auffillige Riefen /
Bearbeitungsspuren / Brennschnitt-Flachen

Abbildung 10  Flachen versetzt

ol PR

Abbildung 11 Nahtgeometrie unregelmaRig

Abbildung 12  Schlechter Ansatz bzw.
Kehlnahtdicke zu klein
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Abbildung 13  Einbrandstelle, konstruktive
Anbindung der Nabe schlecht

Abbildung 14 unnétige Kennzeichnung

Abbildung 15 Materialeindriicke oder
Beschadigungen

Abbildung 17  Schleifspuren

Abbildung 18  Schleifspuren
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