10

15

20

25

30

35

40

Heizungen im Hartetest

Sie werden immer wieder versenkt, gesprengt und zerkratzt —
und nur wenn die Heizkoérper alle Priifungen regelméBig beste-
hen, erhalten sie das RAL-Giitezeichen. Mit h6chsten Anforde-
rungen setzen die Mitglieder der RAL-Glitegemeinschaft fiir
Heizkoérper seit rund 20 Jahren den Standard fiir Sicherheit und
Qualitét und schiitzen damit Bauherren vor unliebsamen Folge-

schéden.

Damit ein Heizkdrper in Europa verkauft werden darf, muss er nur ei-
ne Anforderung erfillen und diese auch nur einmalig nachgewiesen
haben: Die Warmeleistung muss nach der Euronorm DIN EN 442 an-
gegeben werden. Dies ist eine wichtige Voraussetzung flir energie-
sparendes Heizen, doch dariiber hinaus gibt es gravierende Unter-
schiede bezulglich Material, Oberflachenbeschaffenheit, Korrosionssi-
cherheit und Lebensdauer. Darum wurde Mitte der 80er Jahre die
RAL-Gutegemeinschaft gegriindet, die mit zahlreichen Tests einen
gemeinsamen Qualitatsstandard zum Schutz der Bauherren geschaf-
fen hat. Schon bei der Lagerung des Rohmaterials fangt die Quali-
tatssicherung an: Laut RAL-Vorschrift miissen die groRen Stahlrollen,
die so genannten Coils, trocken gelagert werden, denn eine unsach-
gemalde Lagerung fihrt zu einer Erhdhung der Korrosionsanfalligkeit,
die sich im schlimmsten Fall erst Jahre nach der Installation durch

Rostbildung oder Wasseraustritt bemerkbar macht.

Abbildung 1:
Schutz vor Korrosion: Trockene Lagerung der Stahlrollen

Qualitatssicherung ist Handarbeit

Entscheidend bei der Produktion eines Heizkdrpers sind drei
Schweillgange: Im ersten Schritt wird die 1,25 mm dicke wasserflih-
rende Platte mit einem 0,5 mm starken Konvektionsblech verschweif3t.
Da es hier auf jeden Millimeter ankommt, prift ein qualifizierter Quali-

tatssicherungsbeauftragter in Handarbeit die Materialdicke.

Abbildung 2:
Priifung der Materialdicke zur Qualitatssicherung

Anschlieftend wird das Lamellenblech aufgeschweift. Bei diesem

Vorgang ist die Anzahl der Schweif3punkte zu beachten, da diese
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ausschlaggebend fiir die spatere Warmeleistung sind. An der dritten
Schweil3stelle schliel3lich werden Ventilgarnituren hinzugefugt. Da-
nach wird der Rohheizkorper mit Druckluft befiillt und in einem Priif-
becken versenkt. Wieder erfolgt die Qualitétssicherung per Sichtpru-
fung durch einen gelernten Facharbeiter: Ist der Heizkérper undicht,
steigen Blaschen auf und die undichte Stelle wird von einem Schwei-
Rer sofort behoben. Diese Sorgfalt zahlt sich aus: Bei Herstellern von

RAL-Heizkorpern liegt die Mangelrate deutlich unter einem Prozent!

Abbildung 3:
100%ig dicht: Priifung im Wasserbad

Damit nicht genug: Erganzend werden Berstprifungen durchgefiihrt,
bei denen der Heizkorper mit Wasser beflllt und standig steigendem
Druck ausgesetzt wird. Um die hohen RAL-Sicherheitsanspriiche zu
erfillen, missen die Heizkdrper bis zu 17 bar aushalten, das sind je
nach Modell bis zu 70 Prozent mehr als der zulassige Betriebsdruck.
Nur so kann eine hundertprozentige Dichtigkeit Gber viele Jahre hin-

weg gewahrleistet werden.

Abbildung 4:
Fiir héchste Sicherheit: Berstpriifung bei Uberdruck

Porentief rein

Auch die Beschichtung der RAL-Heizkdrper ist genau geregelt: Zuerst
wird der Warmespender entfettet, um eine optimale Haftung zu er-
mdglichen, dann werden die Poren zum Korrosionsschutz mit einer
Eisen-Phospatierung geschlossen. Als Nachstes erhalt der Heizkorper
eine hochwertige Tauchgrundierung (gemaf DIN 55900-1), welche flr
eine perfekte Beschichtung zwischen den einzelnen Platten sorgt. Im
letzten Schritt erfolgt die Pulverbeschichtung (nach DIN 55900-2), mit
der eine optimale optische Wirkung erzeugt wird. Damit der schéne
Schein nicht triigt, Gberprift ein weiterer Qualitatssicherungsmitarbei-
ter, dass die genau definierte Materialqualitat (nach DIN EN 442-1)
eingehalten wurde. Ubrigens werden bei RAL-Heizkorpern alle ermit-
telten Werte in einem Qualitdtshandbuch notiert, um den gesamten

Produktionsprozess zu dokumentieren.

Abbildung 5:
Handarbeit: Genaue Analyse der Materialqualitat



Bevor die RAL-Heizkérper in einem Schutzkarton stof3sicher verpackt
werden, erfolgt noch die Gitterschnittpriifung. Mit einem mehrschnei-
digen Messer zerkratzt der zustandige Mitarbeiter stichprobenartig die

85 Lackbeschichtung und kontrolliert die Rissmuster mit einer Lupe. Nur
wenn diese den Vorgaben entsprechen, erhalt der Heizkorper das
RAL-Gutezeichen.

Abbildung 6:
90  Lupenreine Qualitét: Priifung der Rissmuster

Weiterer Vorteil fir Bauherren, Architekten und Planer: Zusammen mit
der Warmeleistung werden alle Prifberichte bei einer neutralen Zerti-
fizierungsstelle als Datenblatter registriert. Diese erhalten eine Regi-
95  sternummer und kénnen im Internet eingesehen werden. So kénnen
sich Bauherren jederzeit Uber die aktuellen Prifergebnisse informie-
ren. Zusatzlich werden alle Hersteller von RAL-Heizk6érpern minde-
stens einmal im Jahr durch eine neutrale Prifstelle kontrolliert. Diese
Fremduberwachung stellt sicher, dass die vorgegebenen Richtlinien
100  eingehalten werden, denn Verstée gegen die Gitevorschriften wer-

den mit dem Entzug des RAL-Glitezeichens geahndet.

Abbildung 7:
Auszeichnung fiir beste Qualitédt: Das RAL-Glitezeichen

105
Weitere Informationen zum RAL-Gltezeichen sind unter
www.heizkoerper-ral.de erhaltlich oder direkt von der
RAL-Gltegemeinschaft, Frankfurter Stral’e 720 -726 in 51145 Kaln.
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