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4 Qualitatsmanagement

Qualitatsmanagement als Gesamtheit der qualititsbezogenen Tatigkeiten und
Zielsetzungen. Die Dokumentation von QM-Systemen. Normenverbund und
Zertifizierung des QM-Systems. Qualititsmanagement in der Gussrohrindustrie.
Prozesslenkung und Qualititspriifungen bei Rohren und Formstiicken aus duk-
tilem Gusseisen. Fremdiiberwachung durch ein akkreditiertes Institut.

4.1 Allgemeines

Der Begriff des Qualitdtsmanagements
(QM) wurde in der Normenreihe ISO 9001
konsequent weiterentwickelt und erwei-
tert. Neben der Darlegung des Qualitats-
managementsystems und seiner Nach-
weisfiihrung sind seit der Revision von
ISO 9001 im Jahre 2000 vor allem der
Kundenbezug, die Prozessorientiertheit
und die standige Qualitdatsverbesserung
vorausgesetzte Erfordernisse.

Das Qualitdtsmanagementsystem wird
dadurch mehr ziel- und ergebnisorientiert
auf den Kunden und seine Anforderungen
ausgerichtet.
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Die ISO goo1 ist ein international aner-
kanntes Qualititsmanagementsystem, das
ldnderiibergreifend verstanden wird und
Qualitdten vergleichbar macht.

Fiir den Anwender und Hersteller erge-

ben sich daraus folgende Vorteile:
Dokumentation von Unternehmens-
abldufen und Prozessen,
verbesserte Kundenorientierung,
kontinuierliche Prozess- und Struk-
turverbesserungen,
Minimierung von Risiken im Bereich
Produkthaftung,
Reduzierung von Priifaufwand in eige-
ner Produktion und bei Lieferanten,
Erkennen und Minimieren von
Schwachstellen.

Die acht Grundsiatze der Norm sind im
Bild 4.1 erkennbar. Die ISO 9001:2000
ist dabei offen formuliert. Dadurch kon-
nen und sollen zielgerichtete sowie an
der Unternehmensphilosophie orientierte
eigene, bewdhrte und zweckmaRige Ver-
fahrensweisen sowie Regelungen bertick-
sichtigt werden.

Bild 4.1:
Aufbau der ISO 9001

1. Anwendungsbereich

2. Verweisungen
auf andere Normen

Begriffe

QM-System

Verantwortung der Leitung
Management der Mittel

Produktrealisierung

© N o U1 oW

Messung, Analyse und
Verbesserung

Anhang A +B



E-Book — Guss-Rohrsysteme

4. Kapitel: Qualitatsmanagement 4/3

4.1.12 Dokumentation
des QM-Systems

Die Dokumentation des QM-Prozesses
als Voraussetzung der ISO 9001:2000
schreibt die Qualitatspolitik und Ziele
des Unternehmens fest. Sie regelt u.a.
Planung, Durchfithrung und Lenkung
der Unternehmensprozesse sowie ihre
Wechselwirkungen.

Als Grundlage der gesamten Doku-
mentation gilt dabei das Management-
Handbuch. Es regelt neben dem
Anwendungsbereich des Qualititsma-
nagementsystems die dokumentierten
Verweise und Verfahren des QM-Systems
sowie die Prozesse mit ihren Wechsel-
wirkungen. Das Bild 4.2 zeigt die Doku-
mentationsstruktur eines QM-Systems.

Bild 4.2:
Dokumentationsstruktur eines QM-Systems

11.2010

Betrifft

Inhalt

Ganzes Unternehmen

Qualitatspolitik,
QM-Grundsatze,
QM-Aufbau- und
Ablauforganisation,
Hinweise auf VA

Schnittstellenregelungen,

Interne Durchfuhrungs-

fachubergreifend, bestimmungen fur QM-
abteilungsubergreifend, QM- Ablaufelemente. Enthalt
QM-Element- Verfahrens- organisatorisches und
Beschreibung anweisungen technisches Firmen-

(VA) Know-how.
Sachgebiet Detailanweisungen fur
Arbeitsplatz bestimmte Tatigkeiten
Produkt oder Produkte.
Methode Arbeitsanweisungen, Enthalt technisches

Prufanweisungen, usw.

Firmen-Know-how.

Mitgeltende Dokumente:

Normen, Spezifikationen, Zeichnungen, Org.-Pldne, Formulare
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4.1.2 Normenverbund und Zertifi-
zierung des QM-Systems

Ein nach ISO goo1 zertifiziertes Quali-
tdtsmanagementsystem muss durch ein
akkreditiertes Prifinstitut abgenom-
men werden. Alle europdische Normen
fiir Rohre, Formstiicke und Zubehorteile
aus duktilem Gusseisen sowie ihre Ver-
bindungen (EN 545, EN 598, EN 14628)
empfehlen die Einfiithrung eines nach
ISO 9001 zertifizierten QM-Systems.

In der Bundesrepublik Deutschland
ist entsprechend DIN 2000 der Einbau
gepriifter (zertifizierter) Materialien vor-
geschrieben. In der dabei vom DVGW
geschaffenen verbindlichen Priifgrund-
lage GW 337 fiir Rohre, Formstiicke und
Zubehorteile aus duktilem Gusseisen fiir
die Wasserversorgung werden die Her-
steller verpflichtet, ein zertifiziertes QM-
System zu unterhalten, auf welchem die
werkseigene Produktionskontrolle beruht.
Auch bei der Einfithrung eines Umwelt-
managementsystems nach ISO 14001
wird das nach ISO goo1 zertifizierte QM-
System vorausgesetzt.
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4.2 Qualitaitsmanagement in der
Gussrohrindustrie

Schon immer stand in der Gussrohrin-
dustrie die Qualitat der Produkte und
Dienstleistungen an erster Stelle. Am
Markt konnten nur die Unternehmen
bestehen, denen es dauerhaft gelang,
die Qualitdatsforderungen der Kunden

allgemeine Anforderungen
Dokumentationsanforderungen
Verpflichtung der Leitung
Kundenorientierung
Qualitatspolitik

Planung

Verantwortung, Befugnis und
Kommunikation
Managementbewertung
Bereitstellung von Ressourcen
personelle Ressourcen
Infrastruktur

Arbeitsumgebung

Planung der Produktrealisierung
kundenbezogene Prozesse

Bild 4.3:

zu erfiillen. Dies ging nicht ohne ein gut
funktionierendes QM-System, das im
Laufe der Jahre weiterentwickelt und in
zunehmendem Malle dokumentiert wurde
(Bild 4.3).

Die nun folgenden Beschreibungen
beziehen sich auf die Ausgestaltung der
QM-Elemente ,Prozesslenkung” und
»(Qualitdts-)Prifungen”.

Entwicklung (kann - falls begriin-
det — ausgeschlossen werden)
Beschaffung

Produktion und
Dienstleistungserbringung
Lenkung von Uberwachungs-
und Messmitteln

Uberwachung und Messung
(Kundenzufriedenheit, Auditie-
rung, Prozesse und Produkte)
Lenkung fehlerhafter Produkte
Datenanalyse (VorbeugemaB-
nahmen, standige Verbesserung,
KorrekturmaBnahmen)
Verbesserung

Auf die Gussrohrindustrie anwendbare QM-Elemente nach DIN EN ISO 9001:2000
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4.3  Prozesslenkung und Qualitats-
priifungen bei Rohren aus
duktilem Gusseisen

Bild 4.4 zeigt das in sechs Prozessab-
schnitte gegliederte Ablaufdiagramm fiir
die Herstellung von Rohren aus duktilem
Gusseisen mit den entsprechenden Pro-
zess- und Qualitdtspriifungen:
Beschaffung und Wareneingang,
Bereitstellung des fliissigen Eisens,
Rohrherstellung,

Weiterbehandlung der Rohre,
Beschichtung,

Kennzeichnung, Verpackung, Lage-
rung und Versand.

Zu den einzelnen Prozessabschnitten
nachstehend einige Erlauterungen.
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Beschaffung und
Wareneingang

4.3.1

Fiir die Beschaffung von Erzeugnissen
und Dienstleistungen, welche die Qualitat
der hergestellten Produkte beeinflussen,
kommen nur entsprechend qualifizierte
und zertifizierte Lieferanten in Frage.
Das gilt besonders fiir Zukaufswaren
und Zubehodrteile, wie z.B. Dichtungen
oder Beschichtungsmaterialien. Wenn die
eingesetzten nicht metallischen Materi-
alien in Kontakt mit Trinkwasser kommen
konnen, ist grundsatzlich eine Material-
zulassung nach Arbeitsblatt W 270 und
eine KTW-Priifung Voraussetzung. Bei
Dichtungen ist zusdtzlich eine DVGW-
Zertifizierung nach Priifgrundlage VP 546
bzw. VP 547 notwendig.

Angelieferte Produkte werden einer Ein-
gangspriifung unterzogen. Dabei richtet
sich der Priifumfang nach der Qualitats-
relevanz des betreffenden Produktes und
der Einstufung des jeweiligen Zuliefe-
rers.

4.3.2 Erschmelzung und
Behandlung des
fliissigen Eisens

Hierbei gilt es, hohe Anforderungen an
die Steuerung und Uberwachung der
Schmelzfithrung, die Einhaltung der
chemischen Zusammensetzung und die
Behandlungs- bzw. Impftechnik zu stellen.
Dazu ist vor Ort bzw. in den chemischen
Laboratorien der Einsatz von Analyse-
automaten erforderlich, um in kiirzester
Zeit fiir mehrere Elemente gleichzeitig
die Gehalte angeben zu kénnen.
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Bild 4.4:
Ablaufdiagramm fir d. Herstellung von Schleudergussrohren aus duktilem Gusseisen mit d. entsprechenden Prozess- u. Qualitatsprifungen

Prozessabschnitt Prozessschritt N E

I Beschaffung, Wareneingang | I Anlieferung der Roh- und Hilfsstoffe | I Lieferantenauswahl, Wareneingangsprifung |
I
| Zusammenstellung der Charge l | Chargenzusammensetzung l
I
Bereitstellung Erschmelzung Prozessparameter, chemische Zusammensetzung,
des fliissigen Eisens des fliissigen Eisens Temperatur, Keimzustand

| Entschwefelung | Menge Entschwefelungsmittel, S-Gehalt l

I
| Waérmebehandlung l | Zeit-Temperatur-Zyklus

__| Mg-Behandlung Zugabemenge Mg-Tréger,
chemische Zusammensetzung
—{ Herstellung der Muffenkerne l | Eigenschaften d. Kernsandes, Prozessparameter l
Rohrherstellung l
—{ Kokillenbearbeitung l | MaBpriifung l
-PI Rohrherstellung in der SchleudergieBerei l | Prozessparameter, Rohrmassen l

11.2010
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Prozessabschnitt Prozessschritt N E

| Verzinkung l | Prozessparameter, Zinkschichtdicke l
I

| Weiterbehandlung der Rohre l | Qualitatsprifung am Rohr l | Gussfehler, Wanddicke, VerbindungsmaBe l
I

| Innendruckpriifung l | Dichtheit l
I

| Zementmortel-Auskleidung l | Prozessparameter, Mortelschichtdicke u. Aussehen l
I

Beschichtung l | Mortelreifung l | Zeit-Temperatur-Feuchte-Zyklus l
I

Umhiillung Prozessparameter, Beschaffenheit

und Dicke der Umhiillung

Endpriifung, Kennzeichnung, Biindelung Beschichtungsfehler, Schichtdicke, Einhaltung
d. Kennzeichnungs- und Biindelungsvorschriften
I
Kennzeichnung, Verpackung, Lagerung der Rohre durch Transport bzw. Lagerung verursachte
Lagerung und Versand Fehler, Einhaltung der Lagervorschriften

Versand l | Einhaltung der Verladevorschriften

11.2010
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4.3.3 Rohrherstellung in der
Schleudergieferei und
Warmebehandlung

Bei der Rohrherstellung ist das spezi-
fische Erstarrungs- und Schwindungs-
verhalten des duktilen Gusseisens zu
beriicksichtigen. Die Abmessungen der
Kokillen und Kerne sind so festgelegt,
dass die warmebehandelten Rohre die
in den entsprechenden Normen bzw.
Spezifikationen vorgeschriebenen Tole-
ranzen einhalten.

Bei der eigentlichen Rohrherstellung in
der SchleudergieRerei sind die Verfah-
rensparameter Fahrgeschwindigkeit der
Giellmaschine und Eisenmenge pro Zeit-
einheit so aufeinander abgestimmt, dass
die Einhaltung der Toleranzen fiir Rohr-
wanddicke und -masse sichergestellt ist.
Die Erzeugung von fehlerfreien und mafR-
haltigen Rohren erfordert eine Anpassung
von GielRtemperatur, Kokillentemperatur
und Impfmenge an die jeweilige Rohr-
nennweite bzw. Wanddicke.
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Das Ziel der Warmebehandlung ist,
den Rohren ein weitgehend ferritisches
Geflige zu geben. Der dazu erforderliche
Zeit-Temperatur-Verlauf im Glihofen
wird automatisch gesteuert und ist der
chemischen Zusammensetzung der Rohre
angepasst. Erforderlich ist eine Hochtem-
peraturglithung bei Temperaturen tiber
900 °C zum Zerfall des Eisenkarbids (Fe C)
mit nachfolgender langsamer Abkithlung
im Temperaturbereich zwischen 8oo °C
und 700 °C zur Ferritisierung.

4.3.4 Weiterbehandlung der
geschleuderten Rohre

Nach der Warmebehandlung erhalten die
Rohre im Allgemeinen einen im Spritz-
verfahren aufgebrachten Zink- bzw. Zink-
Aluminium-Uberzug. Die zugehérigen
Prozessparameter der Verzinkungsanlage
werden liberwacht, die Zinkauflage regel-
maRig gepriift.

Die Qualitdtspriifungen an den geglithten
Rohren betreffen folgende Kriterien:

®  Einhaltung der Werkstoffkennwerte,
®  MaRBhaltigkeit,

m  Fehlerfreiheit,

®  Dichtheit.

Zum Nachweis der mechanischen Eigen-
schaften dienen bearbeitete Rundproben
aus den Einsteckenden der Rohre.

Im Rahmen eines Prozessiiberwachungs-
systems werden in den Werken auller-
dem Faltversuche oder Kugeldruckproben
durchgefiihrt. Zusatzlich oder ersatzweise
werden metallographische Priifungen
durchgefiihrt. MaRliche Uberpriifungen
betreffen vor allem die FunktionsmafRe
der Muffen-Verbindungen und die Wand-
dicke.

Alle Rohre unterliegen einer eingehenden
visuellen Priifung auf duBere und innere
Fehler. Fehlerhafte Rohre werden ver-
worfen, oder sie werden nachgearbeitet,
wenn sichergestellt ist, dass dadurch die
Gebrauchseigenschaften und Qualitéts-
merkmale nicht leiden. Fiir die Dicht-
heitspriifung gelten die Priifdriicke der
Tabelle 4.1.
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Tabelle 4.1:

Werksprufdricke fur Rohre, Formstiicke und Zubehorteile aus duktilem Gusseisen
nach EN 545 fur Wasserleitungen

DN Mindestwerksprufdruck
bar
Klasse Schleudergussrohre nichtgeschleuderte Rohre
40 und Formstiicke?
K<9 K=9 alle Wanddickenklassen
40 bis 300 40 0,5 (K+1)? 50 259
350 bis 600 409 0,5 K? 40 16
700 bis 1000 0,5 (K- 1)? 32 10
1100 bis 2000 0,5 (K-2)? 25 10

a)

b)

q

Der hydrostatische Prafdruck im Werk ist
far Formstucke geringer als fur Rohre,
weil es wegen der Gestalt der Formstlcke
schwierig ist, fur die hohen Innendriicke
wahrend der Prifung eine ausreichende
Langskraftschllssigkeit zu erzielen.

16 bar fur Rohre und Formstlcke

mit PN 10-Flanschen

Die maximale Nennweite DN

fur Klasse 40 ist DN 400.

Entsprechend EN 598 werden Rohre fiir die Abwasserentsorgung mit einem Wasser-
innendruck von mindestens 11 bar auf Dichtheit gepriift.

11.2010
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4.3.5 Auskleidungen und
Beschichtungen

Rohre fiir die Wasserversorgung und
Abwasserentsorgung erhalten grundsatz-
lich eine Zementmortel-Auskleidung.
Uberwachung und Steuerung der Prozes-
sparameter sowie regelmdfige Priifungen
der Ausgangsstoffe, des Frischmértels und
der fertigen Auskleidung sichern eine
gleichbleibende Qualitat.

Die verschiedenen werksseitigen Umhiil-
lungen fiir Rohre aus duktilem Gusseisen
sind in EN-Normen oder in der Normen-
reihe DIN 30674 standardisiert.

Es sind dies:

B der Zink oder Zink-Aluminiumiber-
zug mit Deckbeschichtung,

m  die Polyethylen-Umbhiillung,

m die Polyurethan-Umhillung,

B die Zementmortel-Umhillung.

Fir eine gleichbleibend hohe Qualitat
sorgen in den Gussrohrwerken zundchst
eine gezielte Lieferantenauswahl und
regelmafRige Priifungen der Beschich-
tungsstoffe.
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Die Steuerung und Uberwachung der
Prozessparameter ist weitgehend automa-
tisiert, die Qualitét der fertigen Beschich-
tung wird laufend tiberpriift.

4.3.6 Kennzeichnung, Verpackung,
Lagerung und Versand

Die Kennzeichnung ist ein Qualitdtsele-
ment und wird entsprechend den maf3-
gebenden Normen aufgebracht.

Die Kennzeichnung umfasst:

B Name oder Kennzeichen des Herstel-
lers,

Kennzeichen des Herstelljahres,
Kennzeichen fiir duktiles Gusseisen,
Nennweite,

Hinweis auf die betreffende Norm,
Wanddickenklasse der Schleuderguss-
rohre, wenn abweichend von Kg,
DVGW-Kennzeichen bei zertifizierten
‘Wasserrohren.

Die Verpackung ist der Rohrnennweite
und dem AuRenschutz der Rohre ange-
passt. Sie soll einerseits das Handling
erleichtern, andererseits die Rohre vor
Beschaddigungen und Verschmutzung
schiitzen.

Fiir Transport und Lagerung der Rohre
gibt es in den Katalogen der Gussrohrher-
steller entsprechende Vorschriften und
Empfehlungen.

4.4 Prozesslenkung und Qualitats-
priifungen bei Formstiicken
und Zubehorteilen aus
duktilem Gusseisen

Bild 4.5 zeigt das in vier Prozessab-
schnitte gegliederte Ablaufdiagramm
fiir die Herstellung von Formstiicken und
Zubehorteilen aus duktilem Gusseisen
mit den entsprechenden Prozess- und
Qualitats-Priifungen:

B Beschaffung und Wareneingang,

B Bereitstellung des fliissigen Eisens,
B  Formstiuckherstellung,

B Weiterbehandlung der Formstticke.

Die beiden ersten Prozessabschnitte
sind in den wesentlichen Punkten mit
denjenigen der Rohrherstellung iden-
tisch und werden daher nachfolgend nicht
mehr naher erlautert.
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4.4.1 Formstiickherstellung

Die Formsticke werden heute vorzugs-
weise auf automatischen Formanlagen
hergestellt. Bedingt durch GrofRe, Stiick-
zahl, Typenvielfalt und Kompliziertheit
der Sticke kommen unterschiedliche
Formverfahren zur Anwendung. So fertigt
man z. B. Serienstiicke auf Riittelform-
maschinen, komplizierte bzw. grofe Ein-
zelstlicke im Handformverfahren.

Die dabei verwendeten Formstoffe sind
dem Herstellungsverfahren angepasst.
Die gleichbleibende Qualitdt der Abgiisse
wird u. a. durch eine regelméRige Priifung
der Form- und Hilfsstoffe gesichert. Eine
Warmebehandlung der Formstiicke ist
normalerweise nicht erforderlich, da diese
durch das Sandguss-Verfahren wesent-
lich langsamer abkiihlen als die in metal-
lischen Kokillen geschleuderten Rohre.

4.4.2 Weiterbehandlung
der Formstiicke

Zur Vermeidung von inneren Span-
nungen und einer zu hohen Hérte diirfen
die Formstiicke nach dem Erstarren des
fliissigen Eisens nicht sofort vom Form-
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sand befreit werden. Vielmehr ist eine
gesteuerte Abkiihlung in der Form erfor-
derlich. Nach dem Entformen und dem
Entfernen des Eingusssystems werden die
Formstiicke mit metallischen Strahlmit-
teln behandelt. Danach findet eine erste
Sichtpriifung statt.

Es gelten die gleichen Qualitdtsanforde-
rungen wie bei den Rohren:

B  Einhaltung der Werkstoffkennwerte,
B  MafRhaltigkeit,

m  Fehlerfreiheit,

m  Dichtheit.

Zur Schnellpriifung der Graphitaus-
bildung im Rahmen der Prozessiiber-
wachung kann mittels Ultraschall die
Schallgeschwindigkeit am getrennt
gegossenen Probestab oder am Formstiick
selbst gemessen werden.

Eine andere Methode beruht auf metallo-
graphischen Untersuchungen an kleinen,
angegossenen Proben. Die mechanischen
Eigenschaften ermittelt man an Proben,
die aus getrennt gegossenen oder aus
angegossenen Probestiicken herausge-
arbeitet werden.

Zur Sicherstellung der MafRhaltigkeit
liberpriift man die Modelle und Kern-
bilichsen regelmdfBig und korrigiert oder
ersetzt sie erforderlichenfalls, um von
ihnen verursachte Mallabweichungen
auszuschalten. Verbindungsmalfie und
Wanddicken werden wie bei den Rohren
gepriift. Durch Einsatz von Automaten
und Bohrschablonen bei der Formstiick-
bearbeitung sowie durch abschliefende
Priifung der Bearbeitungsmalle ist die
Einhaltung der zuldssigen MafRabwei-
chungen sichergestellt.

Alle Formstiicke unterliegen einer einge-
henden visuellen Priifung. Die Priifdriicke
fiir die Dichtheitspriifung der Formstiicke
konnen aus Tabelle 4.1 entnommen wer-
den.

Formstiicke mit Flanschen werden im All-
gemeinen an den Dichtleisten und den
Schraubenléchern bearbeitet. Dabei wer-
den die Prozessparameter, die eine Ein-
haltung der geforderten Oberflachengiite,
Planparallelitat und Winkelgenauigkeit
sicherstellen, standig iberwacht.
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Bild 4.5:
Ablaufdiagramm fur die Herstellung von Formsticken aus duktilem Gusseisen mit den entsprechenden Prozess- und Qualitatsprafungen

Prozessschritt Priifmerkmale

| Beschaffung, Wareneingang l | Anlieferung der Roh- und Hilfsstoffe l | Lieferantenauswahl, Wareneingangspriifung l
I
| Zusammenstellung der Charge l | Chargenzusammensetzung l
|
Bereitstellung Erschmelzung Prozessparameter, chemische Zusammensetzung,
des fliissigen Eisens mit fliissigem Eisen Temperatur, Keimzustand

|
| Entschwefelung, falls notwendig l
|

Menge Entschwefelungsmittel, S-Gehalt l

__| Mg-Behandlung Zugabemenge Mg-Trager,
chemische Zusammensetzung

—{ Herstellung der Modelle und Kernbiichsen l | MaBe, Funktionstiichtigkeit l

Formstiickherstellung l

|| Herstellung der Formen und Kerne Eigenschaften des Form- und Kernsandes,
Prozessparameter

L) GieBen, Impfen Impfmenge, GieBzeit und -temperatur,
Erstarrungsverhalten
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Prozessabs

Prozessschritt Priifmerkmale

| Abkiihlen in der Form

|| Kilhlzeit |

Werkstoffpriifung (Y-Proben bzw. Formstiick)

Brinellhérte, mechanische Eigenschaften,
Schallgeschwindigkeit, Mikrogefiige

| Putzen, Sicht- und MaBpriifung

l | Gussfehler, Wanddicke, VerbindungsmaBe

Weiterbehandlung des Formstiickes l

| Dichtheitspriifung

l | Dichtheit

| Mechanische Bearbeitung

l | Prozessparameter

| Sicht- und MaBpriifung

l | Gussfehler nach Bearbeitung, BearbeitungsmalBe

| Aufbringen der Schutziiberziige

l | Aussehen, Beschichtungsdicke, Filmeigenschaften

| Lagerung und Versand

|
|
|
|
|
|

l | durch Transport bzw. Lagerung verursachte Fehler

11.2010
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4.4.3 Beschichtungen

Formstiicke und Zubehorteile werden
grundsdtzlich mit einer inneren und
duBeren Beschichtung geliefert, wel-
che dem nationalen bzw. europdischen
Regelwerk entspricht. In Abhangigkeit
von den Einbaubedingungen werden die
Teile standardmafig mit einer integralen
Epoxydharzbeschichtung von mindes-
tens 250 pm Schichtdicke bzw. mit einer
Zementmortel-Auskleidung versehen.
Auch eine Umhiillung und Auskleidung
mit Technischem Email findet Anwen-
dung. Daneben wird auch eine Reihe von
Sonderbeschichtungen eingesetzt. Eine
permanente Priifung der Beschichtung
auf Fehlerfreiheit, Haftung, GleichmdRig-
keit und Schichtdicke sichern die dauer-
hafte Qualitdt des Schutziiberzuges.

4.4.4 Kennzeichnung

Soweit anwendbar, gelten die gleichen
Regelungen wie bei Rohren. Dartliber
hinaus wird bei Formstiicken und Flansch-
rohren zusédtzlich die Druckstufe gekenn-
zeichnet. Bei Bogen wird der Zentriwinkel
angegeben.
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4.4.5 Transport, Lagerung
und Verpackung

Die Verpackung ist so beschaffen, dass
keine Verunreinigungen auf Oberflaichen
kommen, die spater vom dem Trinkwasser
beriihrt werden. Aus diesem Grunde wer-
den die Rohre mit Kappen verschlossen.
Formstiicke und Zubehor sind teilweise
oder vollstandig zu verpacken. Diese Ver-
packungen sollen erst kurz vor dem Ein-
bau entfernt werden.

4.5 Fremdiiberwachung

Die Gussrohr- und Formstiickhersteller
haben einen Uberwachungsvertrag mit
dem Materialpriifungsamt Nordrhein-
Westfalen fiir den Bereich Trinkwasser
und Abwasser abgeschlossen.

Die der Uberwachung zugrunde liegende
Priifgrundlage GW 337 fiir den Bereich
Trinkwasser sowie die Qualitdats- und
Priifbestimmungen der EADIPS®/FGR®
fiir den Bereich Abwasser gehen zum
Teil iiber die Vorschriften der giiltigen
Normen hinaus. Sie sichern damit den

hohen Qualitatsstandard der installierten
Rohrnetze. Die Fremdiiberwachung ent-
hilt neben einer Baumusterpriifung die
Uberwachung der Fertigung und der
werkseigenen Produktionskontrolle. Die
Uberwachung findet einmal pro Jahr statt.
Das positive Ergebnis dieser Priifung gibt
dem Rohrhersteller das Recht zur Benut-
zung des in Bild 4.6 dargestellten Uber-
wachungszeichens.

Uberwachte Produkte

MR NRW

Materialprifungsamt Nordrhein-Westfalen

Bild 4.6:

Uberwachungszeichen des Staatlichen
Materialprtfungsamtes Nordrhein-
Westfalen
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