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Die vorliegenden Giite- und Prifbestimmungen sind von RAL Deutsches Institut fir Gitesicherung
und Kennzeichnung e.V. im Rohmen der Grundsétze fir Giitezeichen in einem Revisionsverfahren
unter Mitwirkung der betroffenen Fach- und Verkehrskreise sowie der zustéindigen Behérden ge-
meinsam erarbeifet worden.

Aufgrund textlicher Anderungen der DIN EN ISO 9001 wurden die entsprechenden Textpassa-
gen in der Gutesicherung im August 2017 redaktionell angepasst. Die vorliegende Ausgabe
ersetzt die Gutesicherung Heizkérper aus Stahl, RALGZ 618, Ausgabe Juni 2007

Bonn, im August 2017
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Gijte- und Priifbestimmungen

Giite- und Prifbestimmungen
fur Heizkorper aus Stahl

1 Geltungsbereich
1.1 Anwendungsbereich

Diese Gite- und Prifbestimmungen gelten fir Heizkorper aus
Stahl zum Einsatz in Heizanlagen, deren Aufgabe darin be-
steht, die vom Heizwasser zugefihrte Wérme an die zu be-
heizenden Réume durch Konvektion und Strahlung zu tbertfra-
gen. Hierunter fallen alle Radiatoren und Konvekioren, die zum
Einbou in Zentralheizanlagen von Gebduden und zum Betrieb
mit Wasser oder Dampf mit zul@ssiger Befriebstemperatur unter
120 °C bestimmt sind und aus einer getrennten Wérmequelle
versorgt werden.

Nicht Gegenstand der Gite- und Prisfbestimmungen sind Be-
schichtungen fir Heizkérper, die fir RGume mit aggressiver
und/oder feuchter Atmosphdre bestimmt sind. Zu solchen R&u-
men z&hlen auch Bader und Toiletten, in denen sich haufig
Nasse infolge Besprihung bildet, z. B. in &ffentlichen Einrich-
tungen oder in Sportanlagen. Kiichen sowie Plétze auBerhalb
des Sprithbereichs von Duschen und Toiletten oder &hnlichen
Einrichtungen in Badern von Wohnbereichen usw. sind dabei
nicht als RGume mit aggressiver und/oder feuchter Atmosphdre
zu verstehen.

Diese Gite- und Prifbestimmungen legen Qualitétsforderungen
an das Produkt Heizkérper aus Stahl und dessen Uberwachung
fest.

Diese Gite- und Prifbestimmungen legen weiterhin Forde-
rungen an das Qualifdtssicherungssystem des Gutezeichen-
benutzers fest, um den Nachweis zu fihren, die Produkte ge-
maf dieser Richtlinie herzustellen und zu liefern.

1.2 Normative Verweise

Diese Gife- und Prijfbestimmungen enthalten durch Verweisun-
gen Festlegungen aus Normen. Die Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert und die Publikationen sind
nachstehend aufgefthrt. Sie gelten jeweils in der neuesten Fas-
sung.

EN 442-1

Radiatoren und Konvekioren — Teil 1: Tech-
nische Spezifikationen und Anforderungen,

Radiatoren und Konvektoren — Teil 2: Prifver-
fahren und Leistungsangabe,

EN 442-2

EN 10131 Kaltgewalzte Flacherzeugnisse ohne Uber-
zug und mit elekirolytischem Zink- oder Zink-
Nickel-Uberzug aus weichen Stahlen sowie
aus Stahlen mit hoherer Streckgrenze zum
Kaltumformen; GrenzabmafBe und Formto-

leranzen,

EN 10204

Metallische Erzeugnisse; Arten von Prijfbe-
scheinigungen,

ENISO 2409
ENISO Q001

BeschichfungssToﬁe; GiﬁerschniﬁprUfu ng,

gen,

Qualitgtsmanagementsysteme;  Anforderun-

ISO 27681 Allgemeine Toleranzen; Toleranzen fir Lan-
gen- und Winkelmafe ohne einzelne Toler-

anzeinfragung,

DIN 55900-1  Beschichtungen fir Raumheizkérper; Begrit
fe, Anforderungen und Prisfung fir Grundbe-
schichtungsstoffe und Industriell hergestellte

Grundbeschichtungen,
DIN 55900-2

Beschichtungen fir Raumheizkérper; Begrif-
fe, Anforderungen und Prifung fir Deckbe-
schichtungsstoffe und Industriell hergestellte

Fertiglackierungen.

2 Giite- und Prifbestimmungen

Grundlage fir die Verleihung des Gitezeichens ist der Nach-
weis der Verkehrsféhigkeit (CE-Kennzeichnung) der Heizkérper
aus Stahl auf Basis der EN 442-1 und EN 442-2. Details die-
ses Konformitétsverfahrens werden von der Gitegemeinschaft
Heizkérper aus Stahl e.V. in Abschnitt 2.1 ff. beschrieben.
Hiermit verbunden ist auch der Nachweis der Einhaltung der
begleitenden Normen geméf Abschnitt 1.2 in den Abschnit-
fen, die sich auf den Geltungsbereich dieser Giite- und Priifbe-
stimmungen beziehen.

Dariber hinaus sind vom Anfragsteller/Gitezeichenbenutzer
die von der Gitegemeinschaft definierten, iber die einschld-
gigen Normen hinausgehenden qualitativen Anforderungen an
Heizkorper aus Stahl gemaB den Anhéngen A und B einzu-
halten.

2.1 Normkonformitat

Eine unabdingbare Voraussetzung fir die Verleihung des Giite-
zeichens ist ein Nachweis der Konformitét der Heizkérper mit

den Normen EN 442-1 und EN 442-2.

2.1.1 Verfahren zum Nachweis der Normkonformitat
2.1.1.1 Priiflabor

Die nachstehend beschriebenen Prifungen missen an einem
Referenz-Prifstand” (EN 442-2 Abschnitt 5.2.2) oder einem
JAnerkannten Prisfstand” (EN 442-2 Abschnitt 5.2.4.2.2)
durchgefihrt worden sein. Die Prifsiinde missen von der
RAL-Gitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl anerkannt sein.

2.1.1.2 Prifaufirag und Probenentnahme

Die erste Prisfung der Normkonformitét wird vom Antragsteller
formlos bei einem Priflabor nach Abschnitt 2.1.1.1 in Aufirag
gegeben.

Die zur Priffung nach EN 442-2, Abschnitt 4.2 erforderliche
bzw. zwischen Auftraggeber und Priflabor vereinbarte Anzahl
von Heizkérpern wird vom Aufiraggeber auf eigene Kosten
zusammen mit dem Prifaufrag beim Priflabor angeliefert und
abgeholt.
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Priflinge fir die erste Prifung der Normkonformitét sind vom
Hersteller auszusuchen und anzuliefern.

Priflinge fir alle anderen Prifungen nach Abschnitt 2.1.3 wer-
den von den mit der Uberwachung nach Abschnitt 3 beauf-
tragten und von der RAL-Gitegemeinschaft anerkannten Inspek-
toren aus der laufenden Fertigung oder aus dem Werkslager
des Herstellers entnommen. Die dafir ausgewdhlten Heizkér-
per sind mit einer unverlierbaren Kennzeichnung zu versehen.
Den Transport der Heizkérper zum Prifflabor veranlasst der Zei-
chennehmer in Absprache mit dem Prijflabor.

2.1.1.3 Vorlage der Konformitétsnachweise

Alle zum giltigen Nachweis der Normkonformitét erforder-
lichen vollstandigen Berichte (siche 2.1.3) mussen der RAL
Giitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e. V. vorliegen.

2.1.2 Prifungsumfang zum Nachweis
der Normkonformitat

Die Auswahl der zu priffenden Heizkérper wird gemdaf EN
442-2, Abschnitt 4.2 durchgefihrt.

2.1.2.1 Modellprifung

Modellprisfung ist die Prifung eines Heizkdrpers mit einer be-

stimmten Hohe, lange und Tiefe nach EN 442-2.

2.1.2.2 Modellreihenprisfung

Alle Heizkérper einer Bauart, bei denen die geometrischen Un-
terschiede der einzelnen Modelle in einem charakieristischen
MaB eine stetige Anderung der Wérmeleistung erwarten las-
sen, konnen einer Modellreihe nach EN 442-2 zugeordnet
werden.

Anderungen in einer zweiten charakferistischen Abmessung
bedingen die Zuordnung zu einer neuen Modellreihe.

Ein Modelldreieck — als besondere Form einer Modellreihe —
liegt vor, wenn z.B. mit der Bauhdhe des Heizkdrpers als cha-
rakteristischem Mald unterschiedliche Hohen des Konvektorble-
ches verknipft sind.

Die Modellreihenpriifung besteht aus Modellprifungen an den
nach EN 442-2 Abschnitt 4.2 ausgewdhlten Modellen und
der Ermitilung der Warmeleistung aller Modelle der Modell-
reihe aus der jeweiligen Regressionsgleichung. Bei Modelldrei-
ecken wird Abschnitt 4.2 von EN 442-2, sowoh! fir die Bau-
hohe des Heizkérpers, als auch des Konvekiors angewandt.
Anhang B1 zeigt die Auswahl der Prisflinge fur diesen Fall an
drei typischen Beispielen.

2.1.2.3 Modellfamilienprifung

Eine Modellfamilienpriffung ist eine Priffung von mehr als zwei
zu einer Modellfomilie gehérenden Modellreihen.

Eine Modellfamilie im weiteren Sinne liegt vor, wenn alle Mo-
delle der zugeharigen Modellreihen zwar aus einheitlichen
Grundelementen  (wasserfihrende  Platten, Konvektorbleche]
zusammengesefzt sind, jedoch kein sfetiger Zusammenhang
zwischen der Bautiefe und der Wérmeleistung zu erwarten ist

(siehe Anhang B 2.1).

Eine Modellfamilie im engeren Sinn liegt vor, wenn mehr als
ein charakteristisches MaP (priméres, sekunddres, ... MaB)
eine sfetige Abhdngigkeit der Wérmeleistung erwarten Iésst

(siehe Anhang B 3.1).
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Anhang B 2.2 und B 3.2 zeigt die Auswahl der zu priffenden
Modelle anhand typischer Beispiele.

2.1.2.4 Besondere Kriterien fiir die Auswahl
der zu priifenden Modelle

Nach der EN 442-2 kann fir Modelle mit geringen tech-
nischen Verénderungen eine Ergdnzungsprifung durchgefihrt
werden. Mindestens ein Modell einer Modellreihe oder Me-
dellfamilie mit der geringen technischen Verénderung ist einer
Ergénzungsprifung durch Messung zu unferziehen. Sind die
Norm-Abweichungen fir Ergénzungsprifungen nach EN 442-
2 eingehalten, so sind diese als eigene Modellreihen oder
Modellfamilien zu betrachten.

Unter geringen fechnischen Veréinderungen fallen unter anderem:
— Ausfohrung mit/ohne Verkleidung,
- Ausfishrung mit/ohne Ventilgarnitur.

Sollte die Bauart eines Heizkorpers in der Praxis oder die
Darstellung in den Herstellerunterlagen erwarten lassen, dass
eine andere Anschlussart als nach EN 442-2, Abschnitt 5.3.1
vorgenommen wird, dann ist die Leistungsprifung in dieser An-
schlussart durchzufthren.

Im Ubrigen bestimmt das Priflabor die Anzahl der Modelle,
die gegebenenfalls zusatzlich geprisft werden missen, um eine
verbindliche Aussage Uber die Warmeleistung aller Modelle
machen zu kénnen.

2.1.3 Prifungsarten zum Nachweis der Normkonformitdit
2.1.3.1 Erste Prifung zum Nachweis der Normkonformitat

Eine erste Prifung ist die Voraussetzung fir den giiltigen Nach-
weis der Normkonformitét.

Nachweis fir das Besfehen der ersten Prisfung der Normkon-
formitct ist ein vollsténdiger Prifbericht. Der Prifbericht muss
inhalllich nach EN 442-2 Anhang E ausgefertigt sein. Er muss
auberdem eine vom Priiflabor bestétigte Mafskizze des Heiz-
kérpers mindestens im Format DIN'A 4, mit sémflichen fur die
Warmeleistung maBgeblichen Angaben  [verschiedene Bei-

spiele hierfir sind in EN 442-2 Anhang G angefiihrt] enthalten.

2.1.3.2 Kontrollpriifung

Innerhalb von 12 Monaten nach der ersten Priffung der Nor
mkonformitét muss eine Kontrollpriifung durchgefihrt worden
sein, zumindest ist vom Aufiraggeber nachzuweisen, dass der
Auftrag hierzu innerhalb dieser Zeitspanne erteilt wurde.

Die Konfrollpriffung besteht aus Modellprifungen und Priffung
der Kennzeichnung.

Sie umfasst je Modellreihe einen Heizkérper, bei Modelldrei-
ecken 3 Heizkérper. Bei Modellfamilien mit n Modellreihen
sind Heizkérper aus n/2 Modellreihen (aufgerundet) der Kon-
frollprifung zu unterziehen.

Werden bei der Kontrollprifung Norm-Wérmeleistungen er-
mittelt, die mehr als 4% unter der Katalogleistung nach EN
442-2 liegen oder werden MafBabweichungen festgestellt, die
die Grenzabweichungen nach EN 442-2, Abschnitt 4.3.3,
Tabelle 3 iberschreiten, so gilt Abschnitt 5 der Durchfthrungs-
bestimmungen.

Nachweis iber das Bestehen der Kontrollprisfung ist ein vollstéin-

diger Prifbericht gemal Abschnitt 2.1.3.1. Ist die Mabskizze



des Heizkorpers gegeniber dem vorhergehenden Nachweis
der Normkonformitét unveréndert, genigt ein Vermerk dazu im

Prifbericht.

2.1.3.3 Wiederholte Prisfung der Normkonformitét

Geprifte Heizkdrper missen einer wiederholten Prifung unter-
zogen werden, um die Ubereinstimmung mit den Heizkérpem
zu bestatigen, die der ersten Priffung der Normkonformitét un-
ferzogen wurden.

Die wiederholte Prisfung wird in einem Zeitraum von 5 Jahren
nach der ersten Priffung der Normkonformitat durchgefihrt.

In Art und Umfang entspricht diese wiederholte Priffung einer
Kontrollpriifung nach Abschnitt 2.1.3.2, wobei die erforder
lichen Prifungen gleichm&Big iber diesen Zeitraum von 5 Jah-
ren verteilt werden kénnen.

Fir den Nachweis Gber das Bestehen der wiederholten Prijfung
gilt dasselbe wie fir die Kontrollpriifung.

2.1.3.4 Nachpriifung

Wird die Normkonformitét eines giitegesicherten Heizkrpers
angezweifelt, so kann eine Nachprifung beantragt werden.

Die Nachprijfung ist grundsatzlich als Modellprifung nach Ab-
schnitt 2.1.2.1 an zwei gleichen Modellen durchzufihren.

Der Aufirag fir die Nachprifung ist grundscitzlich an das Prik
labor zu erteilen, welches die Erstprifung des fraglichen Heiz-
kérpers durchgefihrt hat.

Auftraggeber fir die Nachprifung ist die RAL-Gitegemein-
schaft Heizkérper aus Stahl e.V. Die Kosten fir dieses Verfahren
sind vom Antragsteller (Beschwerdefihrer) zu tragen. Diese Ko-
sten umfassen die Gebihren des Prifflabors, die Kosten fiir die
Auswahl und den Transport des jeweiligen Heizkdrpers zum
Priflabor sowie die Kosten fir den Heizkérper selbst.

Werden bei der Nachpriifung Abweichungen festgestellt, die
die gemessenen Werte aus der Erstprifung um mehr als 4 % un-
terschreiten, oder werden MaPabweichungen festgestellt, die
die Grenzabweichungen nach EN 442-2, Abschnitt 4.3.3,
Tabelle 3 Gberschreiten, so wird der betroffene Zeichennehmer
vom Vorstand der RALGitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl
e.V. unter Vorlage des Priifberichtes hieriiber benachrichtigt.
Der betroffene Zeichennehmer hat das Recht, den Vorgang
einzusehen. Ansonsten gilt Abschnitt 5 der Durchfihrungsbe-
stimmungen.

Nachweis fir das Bestehen der Nachpriifung ist ein vollstén-
diger Prifbericht gemaf Abschnitt 2.1.3.1. Ist die MaBskizze
des Heizkorpers gegeniber dem vorhergehenden Nachweis
der Normkonformitét unveréndert, geniigt ein Vermerk dazu im

Prifbericht.

2.1.3.5 Ergdnzungsprifung

Eine Erganzungsprifung ist eine Prifung zum Feststellen des
Einflusses von geringen technischen Anderungen auf die War
meleistung von bereits gitegesicherten Heizkérpem.

Das Priflabor prisft — durch Besichtigen und in eigenem Ermes-
sen, gegebenenfalls durch eine oder mehrere Modellprifungen -,
welchen Einfluss die Anderung auf die Wérmeleistung hat.

Ergibt die Ergdnzungspriifung eine Abweichung von einschlief3-
lich - 4 % bis einschlieBlich + 4 % der gemessenen Norm-
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Warmeleistung, so ist die Verwendung der alten Werte der
Modellreihe zuléssig.

Ergibt die Ergénzungsprifung eine gréPere Abweichung als
+/-4 %, so gelten bei einer negativen Abweichung bis zu ein-
schlieBlich - 6 % die prozentual umgerechneten Werte als nach-
gewiesen. Bei positiver Abweichung bis zu einschlieBlich + 6 %
kann die Umrechnung auf Wunsch des Antragstellers entfallen,
so dass die niedrigen VWerte weiterhin als nachgewiesen gelten.

Ist die Abweichung gréBer als & %, ist eine neue Prifung nach
Abschnitt 2.1.2.2 bzw. Abschnitt 2.1.2.3 als erste Prifung zum

Nachweis der Normkonformit&t durchzufihren.

Das Ergebnis der Ergdnzungsprifung ist wie folgt nachzuwei-
sen:

- bei Beurfeilung in einer Sichtprifung durch schrifiliche Be-
statigung,

— bei Durchfihrung von Messungen durch einen vollstén-
digen Bericht gemaB Abschnitt 2.1.3.1 tber die Prifungen

im vorstehend fesfge|egten Umfong,

— dieser Bericht enthdlt fir die gesamte zugehdrige Modell-
reihe / Modellfamilie die bisherigen oder die neu anzu-
wendenden Warmeleistungswerte

— bei Durchfthrung einer neuen, ersten Prifung ein vollstan-

diger Prifbericht gemaf Abschnitt 2.1.3.1,

— ist die MaPskizze des Heizkérpers gegeniiber dem Bericht
iber vorhergehenden Nachweis der Normkonformitét un-
verdndert, genigt ein Vermerk dazu im Prifbericht.

2.2 Werkstoffe

Die Werkstoffgiite (Mindestanforderung sieche EN 442-1 Ab-
schnitte 4.1 und 4.2) ist durch entsprechende Prifungen im
eigenen Labor oder durch Werkszeugnis nach EN 10204 zu

belegen.

2.3 MaBe und GrenzabmaBe

Die in den Konstruktionszeichnungen festgelegten MaPe mis-
sen unter Beriicksichtigung der angegebenen Grenzabmafe
eingehalten werden. Uber die GrenzabmaBe in EN 442-2,
Abschnitt 4.3.3, Tabelle 3 hinaus dirfen auch die Grenzab-
mafe fir bestimmte Heizkdrpermodelle in Anhang A dieser
Gijte- und Prifbestimmungen nicht Gberschritten werden.

Die Grenzabmabe kénnen durch Angaben in den Konstruk-
fionszeichnungen weiter eingeschrankt werden.

Die Grenzabmafle der Dicke fir nicht wasserfihrende Teile,
wie z.B. Konvektionsbleche diirfen die ,Normalen Grenzab-
mafe” gemaB EN 10131 nicht tberschreiten.

Fir sonstige Mafe ohne Toleranzangaben gilt die , Toleranz-
klasse grob” (Kurzzeichen c) nach I1SO 2768-1.

2.4 Verarbeitung
2.4.1 Ausgangsmaterial

Die lagerhaltung und Verarbeitung des Ausgangsmaterials ist
so vorzunehmen, dass eine Beeiniréchtigung der Oberfléiche
durch mechanische Beschédigung oder Korrosion ausgeschlos-
sen ist.
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Die Kennzeichnung des Ausgangsmaterials ist so vorzuneh-
men, dass es zu keinen Verwechslungen kommt bzw. die
Materialgite jederzeit nachgewiesen werden kann.

2.4.2 Figeverfahren

Die zur Anwendung gelangenden Fertigungsverfahren, im spe-
ziellen Schweifverfahren oder andere Figeverfahren, missen
erprobt und prozesssicher sein und dem Stand der Technik ent-
sprechen.

Alle konstruktiv festgelegten Merkmale fir die Figetechnik, wie
z. B.: lange der SchweiPnéhte, Anzahl der Schweifpunkre,
Punktabstéinde usw., sind in den Fertigungszeichnungen festzu-
legen und bei der Fertigung einzuhalten.

Der Aufbau und die Funktion der Anlagen fir die Fiigefech-
nik samt Vorrichtungen, Werkzeugen und die Anpassung der
Einstellwerte sind nach den Ergebnissen von Versuchen und
zerstorender Prifung der Proben vorzunehmen und zu doku-
mentieren.

2.4.3 Betriebsiiberdriicke und Druckprifungen

Jeder Heizkérper muss einer Druckdichtheitsprisfung nach EN
442-1 Abschnitt 5.4 unferzogen werden.

Die Prifung der Druckfestigkeit ist nach EN 442-1 Abschnitt
5.6 durchzufihren. Dariber hinaus sind die Heizkorper einer
Berstpriifung zu unterziehen. Die Bedingungen und Mindest
werte sind im Anhang A fir die einzelnen Typen fesigelegt.

2.5 Beschichtung

Das Verfahren zur Prifung der Vorbehandlung und lackierung
gemdB EN 442-2 Anhang K ist mindestens einmal jghrlich

durchzufihren.

Fir Beschichtungen die nicht von der DIN 55900 Teil 1 und
2 abgedeckt werden, sind vergleichbare Verfahren durchzu-
fihren.

2.5.1 Grundbeschichtung

Jeder Heizkérper muss auf der gesamten Iuftseitigen Oberfla-
che allseitig mit einer Grundbeschichtung nach DIN 55900-1,

versehen sein.

Der Nachweis fir einen ausreichenden Schutz durch die Be-
schichtung ist erbracht, wenn erforderliche Prifungen nach DIN
55900-1 erfolgreich durchgefihrt wurden und dies in einem
Prifbericht festgehalten wurde. Die Priffungen sind einmal
durchzufihren.

Die im Prifbericht nach DIN 55900-1 angegebenen Materi-
alien und Verfahren fir die Probenahme missen auch bei der
Produkfion der Heizkérper entsprechend eingehalten werden.

Bei Anderungen in der Vorbehandlung, der Verarbeitungsweise
oder des Beschichtungsstoffes muss die Qualitét der Beschich-
tung durch eine erneute Priffung nachgewiesen werden.

2.5.2 Fertiglackierung

Werden Heizkérper fertig lackiert angeboten, so sind diese
mit einer Deckbeschichtung nach DIN 55900-2 zu versehen.

Der Nachweis fir einen ausreichenden Schutz durch die Be-
schichtung ist erbracht, wenn erforderliche Prijfungen nach DIN
55900-2 erfolgreich durchgefihrt wurden und dies in einem
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Prifbericht festgehalten wurde. Die Prifungen sind einmal
durchzufthren.

Die im Prifbericht nach DIN 55900-2 angegebenen Materi-
alien und Verfahren fiir die Probenahme missen bei der Produk-
fion der Heizkdrper entsprechend eingehalten werden.

Bei Anderungen in der Vorbehandlung, der Verarbeitungswei-
se oder des Beschichtungssfoffes muss die Qualitét der Be-
schichtung durch eine erneute Prifung nachgewiesen werden.

Fir einen Schutz der Beschichtung vor mechanischer Bescha-
digung bei sachgemaBer Beférderung und lagerung bis zur
Montage ist zu sorgen.

2.6 Angaben des Herstellers

Die in den Prijfberichten genannten Daten sind fir alle Anga-
ben des Herstellers bindend.

Warmeleistungsangaben des Herstellers, die nicht den Norm-
bedingungen entsprechen, mussen nach der Gleichung der
Kennlinie aus dem entsprechenden Priffbericht umgerechnet
sein.

3 Uberwachung

Die Einhaltung der Gitebestimmungen fir Heizkdrper durch
den Gitezeichenbenutzer ist durch Uberwachung zu kontrol-
lieren. Dies beinhaltet die Anforderungen der CE-Kennzeich-
nung aus der EN 442-1. Sie besteht aus Erstprifung, Eigen-
iberwachung und Fremdiberwachung eines jeden Herstel-
lungswerkes der gitegesicherten Heizkérper.

Mit der Durchfthrung der Erstpriifung (Abschnitt 3.1) und der
Fremdiberwachung (Abschnitt 3.3) sind von der RAL-Giitege-
meinschaft Heizkdrper aus Stahl e. V. anerkannte Inspektoren
zu beauftragen.

3.1 Erstprisfung

Die Erstprifung ist eine Voraussetzung fir die Genehmigung
zum Fihren des RAL-Giitezeichens. Sie umfasst folgende Ele-
mente:

— Nachweis der Normkonformitdt,
— Einhaltung der Giite- und Prifbestimmungen,
- Nachweis einer zuverldssigen Eigeniberwachung.

Kann die Erstprifung nicht erfolgreich durchgefihrt werden,
so ist die Beseitigung der Beanstandungen durch eine wie-
derholte Erstprifung innerhalb von 6 Monaten zu tberprifen.
Bei Uberschreitung dieser Frist ist eine neue Erstpriffung zu be-
antragen.

3.1.1 Nachweis der Normkonformitdt

Es wird geprift, ob sémtliche im Verfahren zum Nachweis der
Normkonformitat (Abschnitt 2.1.1] vorgesehenen Unterlagen
vorhanden sind.

3.1.2 Einhaltung der Giite- und Prisfbestimmungen

Anhand einer ausreichenden Zahl von Stichproben wird die
Einhaltung dieser Giite- und Priifbestimmungen und die Erfil



lung der Anforderungen an das Produkt nach diesen Gite- und
Prifbestimmungen mit den entsprechenden Anhdngen geprift.

Die dafir zu verwendenden Heizkérper werden vom Priffer
aus der laufenden Fertigung oder aus dem VWerkslager des
Herstellers entnommen.

Die Angaben im Anhang zum Verpflichtungsschein sind durch
den Prijfer auf Normkonformitat und auf die korrekie Anwen-
dung in den Prospekten zu kontrollieren und im Prisfbericht zu
bestatigen.

3.1.3 Nachweis einer zuverlassigen Eigenilberwachung

Der Antragsteller muss die Voraussetzungen fir eine zuverlds-
sige Eigeniberwachung nachweisen.

3.2 Eigeniberwachung

Der Gitezeichenbenutzer hat sémiliche Anforderungen der
Giite- und Prifbestimmungen und deren Anhénge sténdig zu
iberwachen.

Dazu ist es notwendig, ein QualitGismanagementsystem min-
destens entsprechend EN ISO 9001 oder gleichwertig zu
schaffen, zu dokumentieren und aufrechtzuerhalten, welches
zum objektiven Nachweis geeignet ist, dass Materialien und
Fertigung — gleichgiltig, ob vom Antragsteller und Giitezei-
chenbenutzer selbst hergestellt oder von Zulieferern bezogen
— den sperzifizierten Anforderungen entsprechen.

Die Dokumentationen der Eigeniberwachung sind mindestens
5 Jahre aufzubewahren und bei der Fremdiberwachung vor-
zulegen.

3.3 Fremdiberwachung

Um ein gleichmé&Biges Qualitétsniveau zu gewdhrleisten und
um sicherzustellen, dass gitegesicherte Heizkorper weiterhin
den bei der Erstpriffung unfersuchten entsprechen, ist jghrlich
eine Fremdiberwachung durchzufihren.

3.3.1 Nachweis der Normkonformitdt

Es wird geprift, ob sémiliche im Verfahren zum Nachweis der
Normkonformitét (Abschnitt 2.1.1) vorgesehenen Unterlagen
vorhanden sind.

3.3.2 Priifung der Kennzeichnung

Die Kennzeichnung wird auf Vollsténdigkeit und ordnungsge-
mdaBe Anbringung geprift.

3.3.3 Einhaltung dieser Giite- und Priffbestimmungen

Anhand einer ausreichenden Zahl von Stichproben wird die
Einhaltung dieser Gite- und Prisfbestimmungen und die Erfil
lung der Anforderungen an das Produkt nach diesen Gite-
und Prifoestimmungen mit den entsprechenden Anhéngen
geprift.

Die fur die Prifung im Werk zu verwendenden Heizkérper
werden vom Prifer aus der laufenden Fertigung oder aus dem
Werkslager des Herstellers entnommen.
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3.3.4 Nachweis einer zuverlassigen Eigeniberwachung

Der Gitezeichenbenutzer muss nachweisen, dass die Voraus-
sefzungen fir ein zuverldssiges Qualitétsmanagementsystem

gemdB Abschnitt 3.2 gegeben sind.

3.3.5 Uberwachung von Anderungen

Es ist festzustellen, ob giitegesicherte Heizkérper seit der letz-
ten Prifung gedndert wurden und ob die Gitegemeinschaft
dariiber fristgerecht unterrichtet wurde. Hierzu ist vom Gite-
zeichenbenutzer eine ,Bestatigung der Aklualitat des Anhangs
zum Verpflichtungsschein” (Anhang C) zu ibergeben und es ist
festzustellen, ob gegebenenfalls der Prisfbericht eines Priflabors
gemdB EN 442-2 iber die Durchfihrung der erforderlichen

Ergéinzungsprifung vorliegt.

3.3.6 Beseitigung von Médngeln

Bei der Fremdiberwachung festgestellte Méngel sind sofort zu
beseitigen. Ist dies nicht maglich, so ist eine Frist von héchstens
3 Monaten zu setzen.

Die RAL-Gitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e. V. oder
eine von ihr autorisierte Stelle enfscheidet, ob nach Behebung
der Méngel eine Wiederholung der Fremdiberwachung not
wendig ist, oder ob die schriffliche Zusicherung des gepriften
Betriebes iber die Beseitigung des Mangels mit einer Uberpri-
fung bei der néchsten Fremdiberwachung genigt.

3.4 Prifbericht

Das Ergebnis der Prisfungen nach Abschnitt 3.1 bzw. Abschnitt
3.3 wird in einem Prijfbericht festgehalten. Der Antragsteller/
Gitezeichenbenutzer sowie die RAL-Gitegemeinschaft Heiz-
kérper aus Stahl e. V. erhalten je ein Exemplar des Prifbe-
richfes.

3.5 Priifkosten

Die Kosten der Erstpriffung tréigt der Antragsteller. Die Kosfen
der Fremdiberwachung sowie die der wiederholten Prifung
der Normkonformitét tréigt der Gitezeichenbenutzer.

4 Anderungen an giitegesicherten
Heizkérpern

Nimmt ein Gitezeichenbenutzer Anderungen am System der
Eigeniberwachung, am Fertigungsverfahren oder an einem
gutegesicherten Produkt vor, so ist dies unverziglich der Gute-
gemeinschaft mitzuteilen.

Bei Anderungen an einem gitegesicherten Heizkérper muss
eine Ergdnzungspriifung nach Abschnitt 2.1.3.5 durchgefihrt
und das Ergebnis der Gitegemeinschaft Ubergeben werden.

Die RAL-Gitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e. V. oder eine
von ihr autorisierte Stelle legt fest, ob durch diese Anderungen
eine zusétzliche Fremdiberwachung erforderlich ist.

5 Kennzeichnung

Heizkérper aus Stahl, die nachweislich diesen Gite- und Prif-
bestimmungen entsprechen, kénnen mit dem nachfolgend ab-

%
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gebildeten Gitezeichen gekennzeichnet werden, sobald dem
Hersteller dafir von der Gitegemeinschaft das Gitezeichen

verliehen worden ist.

GUTEZEICHEN

Auf jedem Heizkérper sind vom Hersteller noch folgende An-

gaben zu machen:
- Herstellername bzw. Herstellerkennzeichnung,
— Identfifizierung der Ferfigungsstétte (Code),
— Registernummer (Type/Ausfihrung),

— max. Betfriebsiberdruck.

Alle Kennzeichnungen missen gut lesbar und dauerhaft befes-
figt sein. Die Kennzeichnung durch ein Klebeetikett gilt dabei
als daverhaft. Die Kennzeichnung muss am Heizkdrper er-
folgen. Bei Heizkérpern in Gliederbauweise kann die Kenn-
zeichnung einzelner Glieder oder von Blécken bis zu drei Glie-
dem entfallen.

Aus allen Unterlagen und Dokumenten muss durch Angabe der
RAl-Registernummer eindeutig hervorgehen, welche Heizkor-
per RAL giifegesichert sind.

Fir die Anwendung des Gitezeichens gelten ausschlieBlich
die Durchfthrungsbestimmungen fir die Verleihung und Fihrung
des Gitezeichens Heizkorper aus Stahl.

6 Anderungen

Anderungen dieser Gite- und Prifbestimmungen, auch redak-
tioneller Art, bedirfen der vorherigen schrifflichen Zustimmung
von RAL. Sie werden erst nach angemessener Frist nach Be-
kanntgabe an die Gitezeichenbenutzer durch den Vorstand
der Gitegemeinschaft Heizkdrper aus Stahl e. V. in Kraft ge-
sefzt.
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Anhange zu den Gite- und Prisfbestimmungen

Anhang A
Besondere Anforderung an bestimmte Heizkérpermodelle

A1 Quadlitatsanforderungen an Flachheizkérper

A2  Qudlitgtsanforderungen an Stahlrohr-Gliederradiatoren

A3  Quadlitdtsanforderungen an Heizwénde und Konvektoren

A4 Quadlitgtsanforderungen an Bad- und Designheizkérper aus Rohrelementen
A5 Quadlitdtsanforderungen an Stahl-Gliederradiatoren

A6 Quadlitgtsanforderungen an Rippenrohr-Konvekioren

Anhang B
Auswahl der zu priifenden Modelle bei Modellreihen und Modellfamilien

B Modelldreieck: Auswahl der zu prifenden Modelle
B2  Modellfomilie im weiteren Sinne

B 2.1 Typisches Beispiel

B 2.2 Auswahl der zu prifenden Modelle

B3  Modellfamilie im engeren Sinne

B 3.1 Typisches Beispiel

B 3.2 Auswahl der zu prifenden Modelle

Anhang C
Bestétigung der Aktualitdt des Anhangs zum Verpflichtungsschein



Gite- und Prijfbestimmungen

Anhang A Besondere Anforderung an bestimmte Heizkérpermodelle

Anhang A 1:
Qualitatsanforderungen an Flachheizkérper

zu 2.3 MaBe und GrenzabmaBe Angaben in mm
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Die zuléssige Durchbiegung x fir Flachheizkérper darf x <
4mm je 1000mm Baulénge nicht Uberschreiten. Die Messung
der Durchbiegung x fir Flachheizkérper der Typen 10 und 11
(siehe Anhang B 2.1 und B 3.1} ist im liegenden Zustand wah-
rend des Ferfigungsprozesses, z.B. vor dem lackiervorgang
oder jedem weiterem Handling, am oberen oder unteren Was-
serkanal des Heizkérpers durchzufihren. Die Messung der
Durchbiegung x fir Flachheizkérper der anderen Typen [sie-
he Anhang B 2.1 und B 3.1) ist wéhrend des Fertigungspro-
zesses, z.B. vor dem Lackiervorgang, am oberen oder unteren
Wasserkanal eines stehenden Heizkérpers durchzufihren.

Durch falsche lagerung des Flochheizkérpers besteht die Ge-
fahr, dass die im Fertigungsprozess gemessene Toleranz fir die
Durchbiegung x (x < 4mm je 1000mm Baulénge) tberschrit-
ten werden kann. Dementsprechend hat der Hersteller fir eine
korrekte Lagerung des Flachheizkérpers im Betrieb zu sorgen.

Im Rahmen der Fremdiberwachung wird die Einhaltung der
Durchbiegung x und die korrekte Lagerung beim Hersteller kon-
trolliert. Das Intervall fir die Fertigungskontrolle der Durchbie-
gung ist analog der Fertigungskontrolle der Abmessungen der
Halb- und Fertigfabrikate durchzufihren.

zu 2.4.3 Betriebsiiberdriicke und Druckprifungen

Der Befriebsiberdruck der Flachheizkérper betrégt mindestens
6 bar. Bei Zwischenwerten zu den angegebenen Druckstufen
sind die Anforderungen des jeweils hoheren Betriebsiber-
drucks einzuhalten.

Ergénzend zur Prisfung der Druckfestigkeit nach EN 442-1 Ab-
schnitt 5.6 sind vom Hersteller Berstprifungen durchzufhren.
Die Richtwerte dafir mit den dazugehérigen VWam- und Ein-
griffsgrenzen entsprechend der jeweiligen Befriebsiberdriicke
enthdlt nachfolgende Tabelle.

Betriebsiiberdruck in bar 6 8 10
Prifuberdruck 7,8 10,4 13
Richtwert 12 16 20
Warngrenze 11 15 19
Eingriffsgrenze 10 14 17

Alle Angaben sind Uberdriicke in bar

Bei Uberschreitung des Richtwertes um 15% kann die Berstpri-
fung abgebrochen werden.

Die Anzahl der erforderlichen Berstprifungen wird in Stufen
eingeteilt:

Siufe 1 1 Prifung nach 10 Stick je Fertigungslinie,

ve 1 Prifung nach 100 Stiick je Fertigungslinie,
Stufe 2 1 Prifung je Schicht und Fertigungslinie,
Stufe 3 1 Prifung je Tag und Fertigungslinie.

Verfahren zur Anwendung
Nach Stufe 1 ist zu verfahren bei:

— Inbefriebnahme neuer Anlagen,

— wesenflichen Veranderungen bei Anlagen,

— Ermittlung never SchweiBparameter,

- Umstellung der Fertigung auf eine héhere Druckstufe,

— nach Unterschreitung der Eingriffsgrenze.
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Darunter fallen nicht:
— Bouhshen- und Llangenverénderungen,
— Modellwechsel,

— Coilwechsel,

unwesenfliche Verdnderungen an Schweifeinrichtungen,

Elekirodenwechsel.

Wird der Richtwert nach Stufe 1 nicht unterschritten, so kann
nach Stufe 2 gepriift werden. Wird der Richtwert nach 10
aufeinanderfolgenden Priffungen in Stufe 2 nicht unterschritten,
kann die Stufe 3 angewendet werden.

Wird der Richtwert bei einer Priifung unterschritien, aber die
Warngrenze nicht, so bleibt die jeweilige Stufe bestehen; es
wird erst wieder nach 10 darauffolgenden zusammenhén-
genden Prifungen ohne Unterschreitung des Richtwerts nach
der ndchst héheren Stufe gepriift.

Wird die Warngrenze bei einer Prifung unterschritten, so wird
sofort nach der néchst kleineren Stufe gepriift. Nach 10 dar-
auffolgenden Prifungen, bei denen der Richtwert nicht unter-
schritten wird, gelangt man wieder eine Stufe hdher.

Wird die Eingriffsgrenze unterschritten, so wird nach den
erforderlichen MaBBnahmen nach Stufe 1 geprift mit dem
darauffolgenden Prisfverfahren.

MaBnahmen bei Unterschreitung des Richtwertes

KorrekturmaBnahmen sind bei Unterschreitung des Richtwertes
und der Warngrenze grundsétzlich erforderlich, diese sind
in Verfahrensanweisungen entsprechend dem Qualifétssiche-
rungssystem festzulegen und zu dokumentieren.

Bei Unterschreitung der Eingriffsgrenze ist dafir Sorge zu fra-
gen, dass eine grindliche Untersuchung statifindet, ein Produk-
fionsstopp auf dieser Ferfigungseinrichtung erfolgt, und alle
Heizkérper, die vor und nach dieser Probennahme produziert
wurden, bis zur endgiltigen Klarung keine weitere Verwen-
dung finden. Gegebenenfalls sind weitere stichprobenartige
Prifungen mit diesen Heizkérpern durchzufihren.

zu 2.5 Beschichtung

Um ein gleichméBiges Qualitétsniveau bei der Beschichtung
zu gewdhrleisten, ist taglich eine Gitterschnittprifung nach
EN ISO 2409 auf der Flache eines abgekihlien Heizkarpers
auBerhalb der SchweiBstellen ohne weitere Konditionierung
durchzufihren.

Es darf maximal der Gitterschnittkennwert Gt 1 erreicht wer-
den.

zu 3.2 Eigeniberwachung

Um ein gleichmé&Biges Qualitétsniveau zu gewdhrleisten, sind
die folgenden Festlegungen im Rahmen der EN ISO 9001 an
die Qualitatsiberwachung einzuhalten.

zu ENISO 9001 Abschnitt 9.3 Managementbewertung

Der Gifezeichenbenutzer muss die Uberprifung und Uberar-
beitung des Qualitctssystems mindestens 1 x jghrlich durchfih-
ren.

zu EN SO 9001 Abschnitt /. 1.5 Ressourcen

zur Uberwachung und Messung
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Sémtiliche Mess- und Prifmittel mussen in folgenden Infervallen
einer wiederkehrenden Prifung unterzogen werden, um die
Messgenauigkeit zu gewdhrleisten und sicherzustellen, dass
das Messmittel keinem Genauigkeitsabfall unterliegt.

Manometer vierteljghrlich
Mikrometer halbjghrlich
alle ibrigen Mess-, Prif- und Uberwachungsgeréte iahrlich
Prist-Normale (z.B.: Endmafe) 5 Jahre

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.4 Steuerung von extfern

bereitgestellten Prozessen, Produkten und Dienstleistungen

Bei Zulieferteilen, die druckbeaufschlagt sind oder fir die Funk-
tion und Sicherheit des Heizkérpers relevant sind, ist in der
Wareneingangskontrolle eine stichprobenweise Uberprifung
mindestens nach folgendem Schema vorzunehmen:

Anzahl der Stichproben bei Lieferungen (Stufe O)

bis 5 000 Einheiten 8 Stijck,

bis 20 000 Einheiten 16 Stiick,

iber 20 000 Einheiten

20 Stiick, oder

einer mindestens diesen Forderungen entsprechenden zeitab-
hangigen Vorgabe der Stichprobenzahl.

Verfahren bei Fehlern (Annahme,/Riickweisung)

Werden bei einer Stichprobe Mangel festgestellt {Annahme-
zahl = null Fehler, Rickweisezahl = ein Fehler), so ist eine wei-
tere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft, so
ist die gesamte Warensendung an den lieferanten zurickzu-
senden oder andere geeignete MaBnahmen einzuleiten, die
sicherstellen, dass keine mangelhaften Zulieferteile in die Ferti-

gung gelangen.

Bei fehlerfreien Lieferungen kann die VWareneingangskontrolle
stufenweise reduziert werden:

Stufe 1: Nach drei Lieferungen ohne Beanstandung kann die
Prifung mit der Hélfte der Stickzahlen nach Stufe
O oder wahlweise nur jede zweite Lieferung geprift

werden.

Stufe 2: Nach weiteren drei Lieferungen ohne Beanstandung
kann die Prifung mit einem Viertel der Stickzahlen
nach Stufe O oder wahlweise nur jede vierte liefe-
rung geprift werden.

Ist eine der Lieferungen innerhalb der drei Stufen mangelhaft,
so ist danach immer wieder mit der Stufe null zu beginnen.

Diese Eingangspriifung kann entfallen, wenn in anderer Weise
verifiziert ist, dass die Qualitatsanforderungen an die Zuliefer-
feile durch ein Qualitétssicherungssystem mit den oben genann-
fen Mindestanforderungen beim Zulieferer erfillt werden.

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.5.1 Steverung der Produktion
und der Dienstleistungserbringung

Fir die Fertigungskontrolle sind folgende Anforderungen an
Kontrollvorgaben zu stellen:

Ausgangsmaterial:

) 2 x je Rolle (Coil],
Blechdicke mind. 2 x je Schicht
Blechbreiten 2 x je Relle (Coll,

mind. 2 x je Schicht

2 x je Heizkérpertyp [-bauform),
mindestens 2 x je Schicht.

Abmessungen der
Halb- und Fertigfabrikate:

Werden bei Fertigungskontrollen Méingel festgestellt, so ist eine
weitere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft,
so ist durch geeignete MaPnahmen sicherzustellen, dass die
Folgeprodukte keine Mangel mehr aufweisen.
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Anhang A 2:
Qualitétsanforderungen an Stahlrohr-Gliederradiatoren

zu 2.3 MaBe und GrenzabmaBe

Gliedversatz Buckel/ Sattel Winkeligkeit
Vorderansicht Vorderansicht Vorderansicht
V3 V4
- :
¥ t
X
Gliedversatz Buckel/Sattel Winkeligkeit
Draufsicht Draufsicht Draufsicht
X
N

i
@

Verdrallung

Planparallelitat

Hauptfléchen Endglied/Nabenanschlussfliche
Eigenschaft Bezeichnung zul. Abweichung Bemerkung
Gliedversatz
Vorderansicht V1 1,5 mm von Glied zu Glied
V2 2,5 mm auf ges. Blockldnge
Draufsicht V3 1,5 mm von Glied zu Glied
V4 2,5 mm auf ges. Blocklénge
Buckel/Sattel X 4 mm/ 1000 mm ML ML = Messlénge
Durchbiegung X 4 mm/ 1000 mm ML ML = Messlénge
Winkligkeit
Vorderansicht X 5 mm/ 1000 mm ML ML = Messlénge
Draufsicht X 5 mm/ 1000 mm ML ML = Messlénge
Verdrallung X 1 mm/T00(BH) = 1000(BL) *)
Planparallelitét X 1 mm/ 100 mm ML ML = Messlénge
*| (BH) = Bauh&he; (BL) = Bauléinge

Fir alle anderen MafBe, z.B. Gesamtbauhdhe, sind mindestens
die Vorgaben aus der EN 442-2, Abschnitt 4.3.3, Tabelle 3

einzuhalten.

Fir Toleranzen von Rohren gilt die DIN 2394. Fir die Maf-

prifung sollen vollsténdige Heizkérper mit einer Bauléinge =
1000 mm verwendet werden, wobei diese auf einer ebenen
Unterlage stehen oder liegen missen.

zv 2.4.3 Betriebsiberdriicke und Druckprifungen

Der zul. Betriebsiberdruck der Stahlrohr-Gliederheizkérper be-
tréigt mindestens 10 bar. Bei Zwischenwerten zu den angege-

benen Druckstufen sind die Anforderungen des jeweils hdheren
Betriebsiberdrucks einzuhalten.

Ergéinzend zur Prisfung der Druckfestigkeit nach EN 442-1 Ab-

schnitt 5.6 sind vom Hersteller Berstprifungen durchzufihren.

Die Richtwerte daftr, mit den dazugehérigen VWarn- und Ein-
griffsgrenzen entsprechend der jeweiligen Betriebsiberdriicke
enthalt nachfolgende Tabelle.

Fir die Berstprifung sind komplette Heizkérper mit einer Bau-
lénge von mindestens 500 mm zu verwenden.

Betriebstiberdruck 10 16
Prifiberdruck 13 20,8
Richtwert 20 32
Warngrenze 19 30
Eingriffsgrenze 17 28

Alle Angaben sind Uberdriicke in bar

Bei Uberschreitung des Richtwertes um 15% kann die Berstpri-

fung abgebrochen werden.
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Gite- und Prijfbestimmungen

Die Anzahl der erforderlichen Bersiprifungen wird in Stufen
eingefeilt:

Sife 1 1 Prifung nach 12 Gliedern je Fertigungslinie,

1 Prifung nach 500 Cliedem je Fertigungslinie,
Stufe 2 1 Priffung je Arbeitstag und Fertigungslinie,

1 Priffung im Abstand von héchstens 5 Arbeitsiagen
Stufe 3 ) . -

je Fertigungslinie.

Verfahren zur Anwendung

Nach Stufe 1 ist zu verfahren bei:

— Inbefriebnahme neuer Anlagen,

— wesentlichen Verénderungen bei Anlagen,

— Ermittlung never Schweifparameter,

— Umstellung der Fertigung auf eine héhere Druckstufe,

— nach Unterschreitung der Eingriffsgrenze.
Darunter fallen nicht:

— Bauhshen- und Llangenverdnderungen,
— Modellwechsel,

— unwesentliche Verénderungen an SchweiBeinrichtungen.

Wird der Richtwert nach Stufe 1 nicht unterschritten, so kann
nach Stufe 2 geprisft werden.

Wird der Richtwert nach 10 aufeinanderfolgenden Prifungen
in Stufe 2 nicht unterschritten, kann die Stufe 3 angewendet
werden.

Wird der Richtwert bei einer Prijfung unterschritten, aber die
Warngrenze nicht, so bleibt die jeweilige Stufe besfehen; es
wird erst wieder nach 10 darauffolgenden zusammenhén-
genden Prifungen ohne Unterschreitung des Richtwerts nach
der néchsthoheren Stufe geprift.

Wird die Warngrenze bei einer Prifung unterschritten, so wird
sofort nach der ndchst kleineren Stufe gepriift. Nach 10 dar-
auffolgenden Priffungen, bei denen der Richtwert nicht unter-
schritten wird, gelangt man wieder eine Stufe hoher.

Wird die Eingriffsgrenze unterschritten, so wird nach den er-
forderlichen MaBnahmen nach Stufe 1 gepriift mit dem darauf
folgenden Prifverfahren.

MaBnahmen bei Unterschreitung des Richtwertes

KorrekturmaBnahmen sind bei Unterschreitung des Richtwertes
und der Warngrenze grundsatzlich erforderlich. Diese sind
in Verfahrensanweisungen entsprechend dem Qualitétssiche-
rungssystem festzulegen und zu dokumentieren.

Bei Unterschreitung der Eingriffsgrenze ist dafir Sorge zu fra-
gen, dass eine grindliche Untersuchung statifindet, ein Pro-
duktionsstopp auf dieser Fertigungseinrichtung erfolgt und alle
Heizkérper, die vor und nach dieser Probennahme produziert
wurden, bis zur endgiltigen Klérung keine weitere Verwen-
dung finden. Gegebenenfalls sind weitere stichprobenartige
Prifungen mit diesen Heizkdrpern durchzufihren.

Die Berstpriifung kann entfallen, wenn in anderer Weise si-
chergestellt ist, dass die Qualitdtsanforderungen an die Druck-
festigkeit des gesamten Heizkorpers, speziell jedoch an die
Figestellen (SchweiBverbindungen usw.) durch ein Qualitéts-
sicherungssystem entsprechend den oben genannten Mindest-
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anforderungen erfillt werden. Die Wirksamkeit des Systems ist
durch den Auditor zu Gberpriifen.

zu 2.5 Beschichtung

Um ein gleichméfiges Qualitétsniveau bei der Beschichtung
zu gewdhrleisten, ist taglich eine Gitterschnittpriifung nach DIN
ENISO 2409 auf der Fléche eines Heizkérpers auBerhalb der
SchweiBstellen durchzufihren. Nach dem Abkihlen des Heiz-
kérpers auf Raumtemperatur ist eine weitere Konditionierung
dieser Probe nicht notwendig.

Es darf maximal der Gitterschnittkennwert Gt 1 erreicht wer-

den.

zu 3.2 Eigeniiberwachung

Um ein gleichméBiges Quadlitétsniveau zu gewdhrleisten, sind
die folgenden Festlegungen im Rahmen der EN ISO 9001 an

die Qualitdisiberwachung einzuhalten.

zu EN SO 9001 Abschnift 9.3 Managementbewertung

Der Gitezeichenbenutzer muss die Uberpriffung und Uberar-
beitung des Qualitctssystems mindestens 1 x jghrlich durchfih-
ren.

zu EN ISO Q001 Abschnitt /. 1.5 Ressourcen

zur Uberwachung und Messung

Sémiliche Mess- und Prisfmittel missen in folgenden Intervallen
einer wiederkehrenden Prifung unterzogen werden, um die
Messgenauigkeit zu gewdhrleisten und sicherzustellen, dass
das Messmittel keinem Genauigkeitsabfall unterliegt.

Manometer (fir die Priifung von Heizkérpern) vierteljghrlich

Mikrometer halbjéhrlich
alle tbrigen Mess-, Prif- und Uberwachungsgerdte iéhrlich
Prif-Normale (z.B.: Endmafe) 5 Jahre

zu EN'ISO 9001 Abschnitt 8.4 Steverung von extern
bereitgestellien Prozessen, Produkten und Dienstleistungen

Bei Zulieferteilen, die druckbeaufschlagt sind oder fir die Funk-
tion und Sicherheit des Heizkdrpers relevant sind, ist in der
Wareneingangskontrolle eine stichprobenweise Uberprifung
mindestens nach folgendem Schema vorzunehmen:

Anzahl der Stichproben bei Lieferungen (Stufe O)

bis 5 000 Einheiten 8 Stijck,

bis 20 000 Einheiten 16 Stiick,

iber | 20 000 Einheiten 20 Stiick, oder

einer mindestens diesen Forderungen entsprechenden zeitab-
héngigen Vorgabe der Stichprobenzahl.

Verfahren bei Fehlern (Annahme/Riickweisung)

Werden bei einer Stichprobe Mdangel festgestellt (Annahme-
zahl = null Fehler, Rickweisezahl = ein Fehler), so ist eine wei-
tere Prifung durchzufthren. Ist diese ebenfalls mangelhaft, so
ist die gesamte Warensendung an den lieferanten zurickzu-
senden oder andere geeignete MaBnahmen einzuleiten, die



sicherstellen, dass keine mangelhaften Zulieferteile in die Ferti-
gung gelangen.

Bei fehlerfreien Lieferungen kann die VWareneingangskontrolle
stufenweise reduziert werden:

Stufe 1: Nach drei Lieferungen ohne Beanstandung kann die
Prifung mit der Halfte der Stickzahlen nach Stufe
O oder wahlweise nur jede zweite Lieferung geprift

werden.

Stufe 2: Nach weiteren drei Lieferungen ohne Beanstandung
kann die Prifung mit einem Viertel der Stickzahlen
nach Stufe O oder wahlweise nur jede vierte Liefe-
rung geprift werden.

Ist eine der lieferungen innerhalb der drei Stufen mangelhaft,
so ist danach immer wieder mit der Stufe null zu beginnen.

Diese Eingangsprifung kann entfallen, wenn in anderer Weise
verifiziert ist, dass die Qualitétsanforderungen an die Zuliefer-
teile durch ein Qualitdtssicherungssystem mit den oben genann-
ten Mindestanforderungen beim Zulieferer erfillt werden.

Gijte- und Priifbestimmungen
zu ENISO 9001 Abschnitt 8.5.1 Steverung der Produktion
und der Dienstleistungserbringung

Fir die Ferfigungskontrolle sind folgende Anforderungen an
Kontrollvorgaben zu stellen, soweit dies nicht tber die Waren-
eingangskontrolle bereits abgedeckt ist:

Ausgangsmaterial:

Blechdicke = 2 x je Rolle (Colil)

Abmessungen der
Halb- und Fertigfabrikate

ie Heizkérpertyp (bauform),
= 2 x je Schicht

Werden bei Fertigungskontrollen Méingel festgestellt, so ist eine
weitere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft,
so ist durch geeignete MaPnahmen sicherzustellen, dass die
Folgeprodukte keine Mdangel mehr aufweisen.



Gite- und Prijfbestimmungen

zu 2.3 MaBe und GrenzabmaBe

Bauart horizontal

Anhang A 3:
Qualitétsanforderungen an Heizwande und Konvektoren
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Gijte- und Priifbestimmungen

Eigenschaft NennmaBbereich Bezeichnung Bauart V zul. Abweichung Bemerkung
Gesamtbauhdhe < 1000 mm HvV + 4 mm
> 1000 mm HV +5mm
< 3000 mm
> 3000 mm HV +0,25%
Gesamibautiefe v +2mm
VI +2mm
V2 +4/-2mm
Konvektorblechhéhe KHV +3/-1mm
Konvekiorblechtiefe KTV + 1 mm
Nabenabstand =< 300 mm AW / AVH +2 mm
> 300 mm AW / AVH +4 mm
< 1000 mm
> 1000 mm AW / AVH +5mm
< 3000 mm
> 3000 mm AW / AVH +0,25%

zu 2.4.3 Betriebsiberdriicke und Druckprifungen

Der zulassige Befriebsiberdruck von Heizwanden und Kon-
vekioren aus Flachrohren betfrdgt mindestens 4 bar. Bei Zwi-
schenwerten zu den angegebenen Druckstufen sind die Anfor-

derungen des jeweils hdheren Betriebsiberdrucks einzuhalten.

Ergéinzend zur Prisfung der Druckfestigkeit nach EN 442-1 Ab-

schnitt 5.6 sind vom Hersteller Berstprifungen durchzufthren.

Die Richtwerte daftr, mit den dazugehérigen Warn- und Ein-

griffsgrenzen entsprechend der jeweiligen Befriebsiberdriicke,
enthdlt nachfolgende Tabelle.

Fir die Berstprifung sind komplette Heizkérper mit einer Bau-

lénge von mindestens 500 mm zu verwenden.

Betriebsiiberdruck 4 5 6 8 10
Prifuberdruck 5,2 6,5 7.8 10,4 13
Richtwert 8 10 12 16 20
Warngrenze 7 Q 11 15 19
Eingriffsgrenze 6 8 10 14 7

Alle Angaben sind Uberdriicke in bar

Bei Uberschreitung des Richtwertes um 15 % kann die Berstpri-

fung abgebrochen werden.

Die Anzahl der erforderlichen Berstprifungen wird in Stufen
eingeteilt:

Stufe 1 1 Prifung nach 10 Heizkérper-Einheiten je Fertigungsanlage,
Stufe 2 1 Priffung je Arbeitstag und Ferfigungsanlage,
Sife 3 1 Prifung im Abstand von héchstens 5 Arbeitstagen

je Fertigungsanlage.

Verfahren zur Anwendung
— Nach Stufe 1 ist zu verfahren bei:
- Inbefriebnahme neuer Anlagen,
- wesenflichen Veranderungen bei Anlagen,
— Ermitlung neuer SchweiPparameter,

— nach Unterschreitung der Eingriffsgrenze.

Darunter fallen nicht:
- Bauhéhen- und langenverdnderungen,
- Modellwechsel,
- unwesentliche Verénderungen an Schweifeinrichtungen.

Wird der Richtwert nach Stufe 1 nicht unterschritten, so kann
nach Stufe 2 gepriift werden. Wird der Richtwert nach 10
aufeinander folgenden Prisfungen in Stufe 2 nicht unterschritten,
kann die Stufe 3 angewendet werden.

Wird der Richtwert bei einer Prifung unterschritten, aber die
Warngrenze nicht, so bleibt die jeweilige Stufe bestehen; es
wird erst wieder nach 10 darauf folgenden zusammenhéin-
genden Prifungen ohne Unterschreitung des Richtwerts nach
der ndchst héheren Stufe geprift.

Wird die Warngrenze bei einer Prifung unterschritten, so wird
sofort nach der néchst kleineren Stufe geprift. Nach 10 dar
auffolgenden Prifungen, bei denen der Richtwert nicht unter-
schritten wird, gelangt man wieder eine Stufe héher.

Wird die Eingriffsgrenze unterschritien, so wird nach den er-
forderlichen Mafnahmen nach Stufe 1 geprift mit dem darauf-
folgenden Prisfverfahren.

MaBnahmen bei Unterschreitung des Richtwertfes

KorrekturmaBnahmen sind bei Unterschreitung des Richtwertes
und der Warngrenze grundséizlich erforderlich, diese sind
in Verfahrensanweisungen entsprechend dem Qualitétssiche-
rungssystem festzulegen und zu dokumentieren.

Bei Unterschreitung der Eingriffsgrenze ist dafir Sorge zu fra-
gen, dass eine grindliche Untersuchung statifindet, ein Produk-
fionsstopp auf dieser Ferfigungseinrichtung erfolgt, und alle
Heizkérper, die vor und nach dieser Probennahme produziert
wurden, bis zur endgiltigen Klarung keine weitere Verwen-
dung finden. Gegebenenfalls sind weitere stichprobenartige
Prifungen mit diesen Heizkérpern durchzufihren.

Die Berstpriffung kann entfallen, wenn in anderer Weise sicher
gestellt ist, dass die Qualitétsanforderungen an die Druck-
festigkeit des gesamten Heizkorpers, speziell jedoch an die
Figestellen (SchweiBverbindungen usw.) durch ein Qualitéts-
sicherungssystem entsprechend den oben genannten Mindest
anforderungen erfillt werden. Die Wirksamkeit des Systems ist
durch den Auditor zu Gberpriifen.
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Gite- und Prijfbestimmungen

zu 2.5 Beschichtung

Um ein gleichmaBiges Qualitétsniveau bei der Beschichtung
zu gewdhrleisten, ist taglich eine Gitterschnittpriifung nach DIN
EN ISO 2409 auf der Fléiche eines Heizkérpers auPerhalb der
SchweiBstellen durchzufthren. Nach dem Abkihlen des Heiz-
kérpers auf Raumtemperatur ist eine weitere Konditionierung
dieser Probe nicht notwendig.

Es darf maximal der Gitterschnittkennwert Gt 1 erreicht wer-
den.

zu 3.2 Eigeniberwachung

Um ein gleichmaBiges Qualitdtsniveau zu gewdhrleisten, sind
die folgenden Festlegungen im Rahmen der EN ISO 9001 an
die Qualitdtsiberwachung einzuhalten.

zu EN SO 9001 Abschnitt 9.3 Managementbewertung

Der Gitezeichenbenutzer muss die Uberpriffung und Uberar-
beitung des Qualitétssystems mindestens 1 x jGhrlich durchfih-
ren.

zu EN ISO 9001 Abschnitt /. 1.5 Ressourcen

zur Uberwachung und Messung

Sémtliche Mess- und Prisfmittel missen in folgenden Intervallen
einer wiederkehrenden Priffung unterzogen werden, um die
Messgenauigkeit zu gewdhrleisten und sicherzustellen, dass
das Messmittel keinem Genavuigkeitsabfall unterliegt:

Manometer (fiir die Prifung von Heizkérpern) vierteljghrlich

Mikrometer halbjghrlich
alle Gbrigen Mess-, Prijf- und Uberwachungsgerdie iéhrlich
Prii-Normale (z.B.: Endmafe) 5 Jahre

zu ENISO Q001 Abschnitt 8.4 Steuerung von extern

bereitgestellien Prozessen, Produkten und Dienstleistungen

Bei Zulieferteilen, die druckbeaufschlagt sind oder fir die Funk-
tion und Sicherheit des Heizkérpers relevant sind, st in der
Wareneingangskontrolle eine stichprobenweise Uberprifung
mindestens nach folgendem Schema vorzunehmen:

Anzahl der Stichproben bei Lieferungen (Stufe O)

bis 5 000 Einheiten 8 Stiick,

bis 20 000 Einheiten 16 Stisck,

iber | 20 00O Einheiten 20 Stiick, oder

einer mindestens diesen Forderungen entsprechenden zeitab-
héngigen Vorgabe der Stichprobenzahl.
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Verfahren bei Fehlern (Annahme/Riickweisung)

Werden bei einer Stichprobe Mangel fesigestellt [Annahme-
zahl = null Fehler, Rickweisezahl = ein Fehler), so ist eine wei-
tere Prifung durchzufthren. Ist diese ebenfalls mangelhaft, so
ist die gesamte Warensendung an den lieferanten zuriickzu-
senden oder andere geeignete MafBnahmen einzuleiten, die
sicherstellen, dass keine mangelhaften Zulieferteile in die Ferti-
gung gelangen.

Bei fehlerfreien Lieferungen kann die Wareneingangskontrolle
stufenweise reduziert werden:

Stufe 1: Nach drei Lieferungen ohne Beanstandung kann die
Prifung mit der Halfte der Stickzahlen nach Stufe
O oder wahlweise nur jede zweite Lieferung geprift
werden.

Stufe 2: Nach weiteren drei Lieferungen ohne Beansfandung

kann die Prifung mit einem Viertel der Stickzahlen
nach Stufe O oder wahlweise nur jede vierte liefe-
rung geprift werden.

Ist eine der lieferungen innerhalb der drei Stufen mangelhaft,
so ist danach immer wieder mit der Stufe null zu beginnen.

Diese Eingangsprifung kann entfallen, wenn in anderer Weise
verifiziert ist, dass die Qualit&tsanforderungen an die Zuliefer-
teile durch ein Qualitétssicherungssystem mit den oben genann-
fen Mindestanforderungen beim Zulieferer erfillt werden.

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.5.1 Steverung der Produkfion
und der Dienstleistungserbringung

Fir die Ferfigungskontrolle sind folgende Anforderungen an
Kontrollvorgaben zu stellen, soweit dies nicht iber die Waren-
eingangskontrolle bereits abgedeckt ist:

Ausgangsmaterial:

) 2 x je Rolle (Coll),
Blechdicke mind. 2 x je Schicht
Blechbreiten 2 x je Rolle Coll,

mind. 2 x je Schicht

Je Heizkérpertyp [bauform),
= 2 x je Schicht

Abmessungen der
Halb- und Fertigfabrikate

Werden bei Fertigungskontrollen Méngel festgestellt, so ist eine
weitere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft,
so ist durch geeignete MaPnahmen sicherzustellen, dass die
Folgeprodukte keine Mdangel mehr aufweisen.



Anhang A 4:
Qualitétsanforderungen an Bad- und Designheizkérper

Gijte- und Priifbestimmungen

Hierunter fallen alle Heizkérpertypen, die nicht eindeutig den Anhéingen A1 bis A3 zuzuordnen sind.

zu 2.3 MaBe und GrenzabmaBe

NA

000000

BH

(@]

RY)

BT
(e oNoNONONO]
I=B$L] BL
Eigenschaft NennmaBbereich Bezeichnung zul. Abweichung Bemerkung
Gesamtbauhdhe < 800 mm BH +4 /-2 mm
>800 bis = 1200 mm BH +5/-2mm
> 1200 mm BH +6/-2mm
Gesamtbautiefe einreihig BT £1,5mm
zweireihig BT £1,5mm
mehrreihig BT + 1,5 mm Siehe * 1)
Gesamtbaulénge < 600 mm BL +3mm
> 600 mm bis < 1000 mm BL + 4 mm
> 1000 mm BL +05%
Lange der Einzelrohre < 600 mm RL +2mm
> 600 mm RL + 3 mm
Nabenabstand < 600 mm NA + 2 mm
> 600 mm bis = 1000 mm NA + 4 mm
> 1000 mm bis = 3000 mm NA +5mm
> 3000 mm NA +0,25%

*1) In Abweichung zur EN 442-2, Abschnitt 4.3.3, Tabelle 3 ist fir Bad- und Designheizkérper mit anderen Formen (speziell gekrimmten Elementen) bei der Gesamt-
bautiefe, die mit diesen gekrimmten Elementen gebildet wird, die in den Herstellerzeichnungen angegebene Toleranz einzuhalten, jedoch max. £5 mm.

zu 2.4.3 Betriebsiberdriicke und Druckpriifungen

Der zulgssige Befriebsiberdruck von Bad- und Designheizkér
pern aus Rohrelementen betfrdgt mindestens 4 bar. Bei Zwi-
schenwerten zu den angegebenen Druckstufen sind die Anfor-
derungen des jeweils hdheren Betriebsiberdrucks einzuhalten.

Ergéinzend zur Prisfung der Druckfestigkeit nach EN 442-1 Ab-
schnitt 5.6 sind vom Hersteller Berstprifungen durchzufhren.
Die Richtwerfe daftr, mit den dazugehérigen Warn- und Ein-
griffsgrenzen entsprechend der jeweiligen Betriebsiberdriicke,
enthdlt nachfolgende Tabelle.

Fir die Berstprifung sind komplette Heizkérper mit einer Bau-

lénge von mindestens 500 mm zu verwenden.

Betriebsiiberdruck 4 6 8 10 16
Prifiberdruck 52 7,8 10,4 13 20,8
Richtwert 8 12 16 20 32
Warngrenze 7 11 15 19 30
Eingriffsgrenze 6 10 14 17 28

Alle Angaben sind Uberdriicke in bar
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Gite- und Prijfbestimmungen
Bei Uberschreitung des Richtwertes um 15 % kann die Berstpri-
fung abgebrochen werden.

Die Anzahl der erforderlichen Berstprifungen wird in Stufen
eingefeilt:

Stufe 1 1 Prifung nach 10 Heizkérper-Einheiten je Fertigungsanlage,

Stufe 2 1 Priffung je Arbeitstag und Ferfigungsanlage,

1 Prifung im Abstand von héchstens 5 Arbeitstagen

Stufe 3 ! )
je Fertigungsanlage.

Verfahren zur Anwendung
Nach Stufe 1 ist zu verfahren bei:

— Inbetfriebnahme neuer Anlagen,

wesentlichen Verénderungen bei Anlagen,

— Ermittlung never SchweiBparameter,

nach Unterschreitung der Eingriffsgrenze.

Darunter fallen nicht:
— Bauhshen- und langenverdnderungen,
— Modellwechsel,
unwesentliche Verdnderungen an Schweifeinrichtungen.

Wird der Richtwert nach Stufe 1 nicht unterschritten, so kann
nach Stufe 2 geprisft werden.

Wird der Richtwert nach 10 aufeinanderfolgenden Prifungen
in Stufe 2 nicht unterschritten, kann die Stufe 3 angewendet
werden.

Wird der Richtwert bei einer Prisfung unterschritten, aber die
Warngrenze nicht, so bleibt die jeweilige Stufe bestehen; es
wird erst wieder nach 10 darauffolgenden zusammenhén-
genden Prifungen ohne Unterschreitung des Richtwerts nach
der néchsthoheren Stufe geprift.

Wird die Warngrenze bei einer Priffung unterschritten, so wird
sofort nach der ndchst kleineren Stufe gepriift. Nach 10 dar-
auffolgenden Prifungen, bei denen der Richtwert nicht unter-
schritten wird, gelangt man wieder eine Stufe héher.

Wird die Eingriffsgrenze unterschritten, so wird nach den er
forderlichen MaBnahmen nach Stufe 1 gepriift mit dem darauf
folgenden Prisfverfahren.

MaBnahmen bei Unterschreitung des Richtwertfes

KorrekturmaBBnahmen sind bei Unterschreitung des Richtwertes
und der Warngrenze grundsétzlich erforderlich, diese sind
in Verfahrensanweisungen entsprechend dem Qualifétssiche-
rungssystem festzulegen und zu dokumentieren.

Bei Unterschreitung der Eingriffsgrenze ist dafir Sorge zu fra-
gen, dass eine grindliche Untersuchung stattfindet, ein Produk-
tionsstopp auf dieser Fertigungseinrichtung erfolgt, und alle
Heizkérper, die vor und nach dieser Probennahme produziert
wurden, bis zur endgiltigen Klarung keine weitere Verwen-
dung finden. Gegebenenfalls sind weitere stichprobenartige
Prifungen mit diesen Heizkdrpern durchzufihren.

Die Berstpriifung kann entfallen, wenn in anderer Weise si-
chergestellt ist, dass die Qualitatsanforderungen an die Druck-
festigkeit des gesamten Heizkorpers, speziell jedoch an die
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Figestellen (Schweifverbindungen usw.) durch ein Qualitéitssi-
cherungssystem entsprechend den oben genannten Mindestan-
forderungen erfillt werden. Die Wirksamkeit des Systems ist
durch den Auditor zu Gberpriifen.

zu 2.5 Beschichtung

Um ein gleichmafiges Qualitatsniveau bei der Beschichtung
zu gewdhrleisten, ist taglich eine Gitterschnittpriifung nach DIN
ENISO 2409 auf der Fléche eines Heizkérpers auBerhalb der
SchweiBstellen durchzufihren. Nach dem Abkihlen des Heiz-
kérpers auf Raumtemperatur ist eine weitere Konditionierung
dieser Probe nicht notwendig.

Es darf maximal der Gitterschnittkennwert Gt 1 erreicht wer-
den.

zv 3.2 Eigeniberwachung

Um ein gleichmaBiges Qualitatsniveau zu gewdhrleisten, sind
die folgenden Festlegungen im Rahmen der EN ISO Q001 an
die Qualitaisiberwachung einzuhalten.

zu EN SO 9001 Abschnift 9.3 Managementbewertung

Der Gitezeichenbenutzer muss die Uberpriffung und Uberar-
beitung des Qualitctssystems mindestens 1 x jghrlich durchfih-
ren.

zu EN ISO 9001 Abschnitt /. 1.5 Ressourcen

zur Uberwachung und Messung

Sémiliche Mess- und Prisfmittel missen in folgenden Intervallen
einer wiederkehrenden Prifung unterzogen werden, um die
Messgenauigkeit zu gewdhrleisten und sicherzustellen, dass
das Messmittel keinem Genauigkeitsabfall unterliegt.

Manometer (fiir die Prifung von Heizkérpern) vierteljghrlich

Mikrometer halbjahrlich
alle tbrigen Mess-, Prif- und Uberwachungsgerdte ichrlich
Prisf- Normale (z.B.: EndmaBe) 5 Jahre

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.4 Steverung von extfern
bereitgestellien Prozessen, Produkten und Dienstleistungen

Bei Zulieferteilen, die druckbeaufschlagt sind oder fir die Funk-
fion und Sicherheit des Heizkorpers relevant sind_, ist in der
Wareneingangskontrolle eine stichprobenweise Uberprifung
mindestens nach folgendem Schema vorzunehmen:

Anzahl der Stichproben bei Lieferungen (Stufe O)

bis 5 000 Einheiten 8 Stiick,

bis 20 000 Einheiten 16 Stiick,

Uber 20 000 Einheiten 20 Stick, oder

einer mindestens diesen Forderungen entsprechenden zeitab-
hangigen Vorgabe der Stichprobenzahl.

Verfahren bei Fehlern (Annahme/Riickweisung)

Werden bei einer Stichprobe Mangel festgestellt [Annahme-
zahl = null Fehler, Rickweisezahl = ein Fehler), so ist eine wei-
tere Prifung durchzufthren. Ist diese ebenfalls mangelhaft, so



ist die gesamte VWarensendung an den lieferanten zuriickzu-
senden oder andere geeignete MafBnahmen einzuleiten, die
sicherstellen, dass keine mangelhaften Zulieferteile in die Ferti-
gung gelangen.

Bei fehlerfreien Lieferungen kann die VWareneingangskontrolle
stufenweise reduziert werden:

Stufe 1: Nach drei lieferungen ohne Beanstandung kann die
Prifung mit der Hélfte der Stickzahlen nach Stufe
O oder wahlweise nur jede zweite Lieferung geprift

werden.

Stufe 2: Nach weiteren drei lieferungen ohne Beanstandung
kann die Prifung mit einem Viertel der Stickzahlen
nach Stufe O oder wahlweise nur jede vierte Liefe-
rung geprift werden.

Ist eine der Lieferungen innerhalb der drei Stufen mangelhaft,
so ist danach immer wieder mit der Stufe null zu beginnen.

Gijte- und Priifbestimmungen

Diese Eingangsprifung kann entfallen, wenn in anderer Weise
verifiziert ist, dass die Qualitatsanforderungen an die Zuliefer-
feile durch ein Qualitatssicherungssystem mit den oben genann-
fen Mindestanforderungen beim Zulieferer erfillt werden.

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.5.1 Steverung der Produkfion
und der Dienstleistungserbringung

Fir die Fertigungskontrolle sind folgende Anforderungen an
Kontrollvorgaben zu stellen, soweit dies nicht iber die Waren-
eingangskontrolle bereits abgedeckt ist:

Je Heizkérpertyp (bauform),
= 2 x je Schicht

Abmessungen der
Halb- und Fertigfabrikate:

Werden bei Fertigungskontrollen Méingel festgestellt, so ist eine
weitere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft,
so ist durch geeignete MaPnahmen sicherzustellen, dass die
Folgeprodukte keine Méngel mehr aufweisen.
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Anhang A 5:
Qualitétsanforderungen an Stahl-Gliederradiatoren

zu 2.3 MaBe und GrenzabmaBe
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Gliedversatz Buckel/Sattel Winkeligkeit
Vorderansicht Vorderansicht Vorderansicht
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Gliedversatz Buckel/Sattel Winkeligkeit
Draufsicht Draufsicht Draufsicht
x
Verdrallung Planparallelitét
Hauptfléchen Endglieder/Nabenanschlussfléache
Eigenschaft Bezeichnung zul. Abweichung Bemerkung
Gliedversatz
Vorderansicht \a <1,5mm von Glied zu Glied
V2 <2,5mm auf ges. Blocklénge
Draufsicht V3 <1,5mm von Glied zu Glied
V4 <2,5mm auf ges. Blocklénge
Buckel/Sattel X < 4 mm/1000 mm ML ML = Messlénge
Durchbiegung X <4 mm/1000 mm ML ML = Messlénge
Winkligkeit
Vorderansicht X <5 mm/ 1000 mm ML ML = Messlénge
Draufsicht X < 5 mm/1000 mm ML ML = Messlange
Verdrallung X < 1 mm/100(BH) —1000(BL) *)
Planparallelitét X < 1 mm/100 mm ML ML = Messlénge

*) (BH) = Bauhéhe; (BL) = Baulénge

Fir alle anderen Mafe, z.B. Gesamtbauhdhe, sind mindestens
die Vorgaben aus der EN 442-2, Abschnitt 4.3.3, Tabelle 3

einzuhalten.

Fir die MaBpriffung sollen vollstindige Heizkérper mit einer
Bauldnge = 1000 mm verwendet werden, wobei diese auf
einer ebenen Unterlage stehen oder liegen missen.

=

zv 2.4.3 Betriebsiberdriicke und Druckpriffungen

Der zul. Betriebsiberdruck der Stahl-Gliederheizkérper betragt
mindestens 4 bar. Bei Zwischenwerten zu den angegebenen
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Druckstufen sind die Anforderungen des jeweils héheren Be-
friebstberdrucks einzuhalten.

Ergénzend zur Prifung der Druckfestigkeit nach EN 442-1 Ab-
schnitt 5.6 sind vom Hersteller Berstprifungen durchzufihren.
Die Richtwerte dafir, mit den dazugehérigen VWarn- und Ein-
griffsgrenzen entsprechend der jeweiligen Betriebsiiberdriicke,
enthalt nachfolgende Tabelle.

Fir die Berstprifung sind komplette Heizkérper mit einer Bau-
lénge von mindestens 500 mm zu verwenden.



Betriebsiiberdruck 4 6
Prifuberdruck 572 7.8
Richtwert 8 12
Warngrenze 7,6 11
Eingriffsgrenze 6,8 10

Alle Angaben sind Uberdriicke in bar

Bei Uberschreitung des Richtwertes um 15 % kann die Berstpris-
fung abgebrochen werden.

Die Anzahl der erforderlichen Berstprifungen wird in Stufen
eingeteilr:

Sivfe | 1 Prifung nach 12 Gliedern je Fertigungslinie,
ve 1 Prifung nach 500 Cliedern je Fertigungslinie,
Stufe 2 1 Prifung je Arbeitstag und Fertigungslinie,
Stufe 3 _] Pri.ih.mg im AbsTond von héchstens 5 Arbeitstagen
je Fertigungslinie.

Verfahren zur Anwendung
Nach Stufe 1 ist zu verfahren bei:

— Inbetriebnahme neuer Anlagen,

wesentlichen Verénderungen bei Anlagen,

Ermitflung neuer SchweiBparameter,

- Umstellung der Fertigung auf eine héhere Druckstufe,

nach Unterschreitung der Eingriffsgrenze.
Darunter fallen nicht:
— Bauhshen- und langenverdnderungen,
— Modellwechsel,
— unwesenlliche Verdnderungen an Schweifeinrichtungen.

Wird der Richtwert nach Stufe 1 nicht unterschritten, so kann
nach Stufe 2 geprisft werden.

Wird der Richtwert nach 10 aufeinanderfolgenden Prifungen
in Stufe 2 nicht unterschritten, kann die Stufe 3 angewendet
werden.

Wird der Richtwert bei einer Prifung unterschritten, aber die
Warngrenze nicht, so bleibt die jeweilige Stufe bestehen; es
wird erst wieder nach 10 darauffolgenden zusammenhén-
genden Prifungen ohne Unterschreitung des Richtwerts nach
der ndchst hdheren Stufe gepriift.

Wird die Warngrenze bei einer Prifung unterschritten, so wird
sofort nach der néchst kleineren Stufe gepriift. Nach 10 dar-
auffolgenden Prisfungen, bei denen der Richtwert nicht unter-
schritten wird, gelangt man wieder eine Stufe hoher.

Wird die Eingriffsgrenze unterschritten, so wird nach den er
forderlichen MaPnahmen nach Stufe 1 geprift mit dem darauf
folgenden Prisfverfahren.

MaBnahmen bei Unterschreitung des Richtwertes

KorrekturmaBBnahmen sind bei Unterschreitung des Richtwertes
und der Warngrenze grundsdizlich erforderlich, diese sind
in Verfahrensanweisungen entsprechend dem Qualitétssiche-
rungssystem festzulegen und zu dokumentieren.

Gijte- und Priifbestimmungen

Bei Unterschreitung der Eingriffsgrenze ist dafir Sorge zu fra-
gen, dass eine grindliche Untersuchung stattfindet, ein Produk-
tionsstopp auf dieser Ferfigungseinrichtung erfolgt, und alle
Heizkérper, die vor und nach dieser Probennahme produziert
wurden, bis zur endgiltigen Klérung keine weitere Verwen-
dung finden. Gegebenenfalls sind weitere stichprobenartige
Prifungen mit diesen Heizkérpern durchzufihren.

zu 2.5 Beschichtung

Um ein gleichméfiges Qualitétsniveau bei der Beschichtung
zu gewdhrleisten, ist taglich eine Gitterschnittpriifung nach DIN
ENISO 2409 auf der Fléche eines Heizkérpers auBerhalb der
SchweiBstellen durchzufihren. Nach dem Abkihlen des Heiz-
kérpers auf Raumtemperatur ist eine weitere Konditionierung
dieser Probe nicht notwendig.

Es darf maximal der Gitterschnittkennwert Gt 1 erreicht wer-
den.

zu 3.2 Eigeniberwachung

Um ein gleichmaBiges Qualitatsniveau zu gewdhrleisten, sind
die folgenden Festlegungen im Rahmen der EN ISO 9001 an

die Qualitatsiberwachung einzuhalten.

zu ENISO 9001 Abschnitt 9.3 Managementbewertung

Der Gittezeichenbenutzer muss die Uberprifung und Uberarbei-
tung des Qualitdtssystems mindestens 1 x jchrlich durchfthren.

zu EN ISO 9001 Abschnitt /. 1.5 Ressourcen

zur Uberwachung und Messung

Sémtiliche Mess- und Prifmittel mussen in folgenden Intervallen
einer wiederkehrenden Prifung unterzogen werden, um die
Messgenauigkeit zu gewdhrleisten und sicherzustellen, dass
das Messmittel keinem Genavuigkeitsabfall unterliegt.

Manometer (fir die Prifung von Heizkérpern) vierteljghrlich

Mikrometer halbjghrlich
alle tbrigen Mess-, Prif- und Uberwachungsgerdte ichrlich
PrifNormale (z.B.: Endmafde) 5 Jahre

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.4 Steuerung von exfern

bereitgestellten Prozessen, Produkten und Dienstleistungen

Bei Zulieferteilen, die druckbeaufschlagt sind oder fir die Funk-
tion und Sicherheit des Heizkdrpers relevant sind, ist in der
Wareneingangskontrolle eine stichprobenweise Uberprifung
mindestens nach folgendem Schema vorzunehmen:

Anzahl der Stichproben bei Lieferungen (Stufe O)

bis 5 000 Einheiten 8 Stiick,

bis 20 000 Einheiten 16 Stiick,

ber | 20 000 Einheiten 20 Stiick, oder

einer mindestens diesen Forderungen entsprechenden zeitab-
hangigen Vorgabe der Stichprobenzahl.

Verfahren bei Fehlern (Annahme/Riickweisung)

Werden bei einer Stichprobe Mangel festgestellt [Annahme-
zahl = null Fehler, Rickweisezahl = ein Fehler), so ist eine wei-
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tere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft, so
ist die gesamte VWarensendung an den lieferanten zuriickzu-
senden oder andere geeignete MaBnahmen einzuleiten, die
sicherstellen, dass keine mangelhaften Zulieferteile in die Ferti-

gung gelangen.

Bei fehlerfreien Lieferungen kann die VWareneingangskontrolle
stufenweise reduziert werden:

Stufe 1: Nach drei Lieferungen ohne Beanstandung kann die
Prifung mit der Hélfte der Stickzahlen nach Stufe
O oder wahlweise nur jede zweite Lieferung geprift

werden.

Stufe 2: Nach weiteren drei lieferungen ohne Beanstandung
kann die Prifung mit einem Viertel der Stickzahlen
nach Stufe O oder wahlweise nur jede vierte liefe-
rung gepruft werden.

Ist eine der Lieferungen innerhalb der drei Stufen mangelhaft,
so ist danach immer wieder mit der Stufe null zu beginnen.

Diese Eingangsprifung kann entfallen, wenn in anderer Weise
verifiziert ist, dass die Qualitdtsanforderungen an die Zuliefer-
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feile durch ein Qualitatssicherungssystem mit den oben genann-
fen Mindestanforderungen beim Zulieferer erfillt werden.

zu ENISO Q001 Abschnitt 8.5.1 Steverung der Produktion
und der Dienstleistungserbringung

Fir die Ferfigungskontrolle sind folgende Anforderungen an
Kontrollvorgaben zu stellen, soweit dies nicht iber die Waren-
eingangskontrolle bereits abgedeck ist:

Ausgangsmaterial:

Blechdicke = 2 x je Rolle (Coll)

Abmessungen der
Halb- und Fertigfabrikate

Je Heizkérpertyp [-bauform),
= 2 x je Schicht

Werden bei Fertigungskontrollen Méngel festgestellt, so ist eine
weitere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft,
so ist durch geeignete MaPnahmen sicherzustellen, dass die
Folgeprodukte keine Mangel mehr aufweisen.
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Anhang A 6:
Qualitatsanforderungen an Rippenrohr-Konvektoren

zu 2.2 Werkstoffe

Die Rippen und Rohre sind aus korrosionsbesténdigen bzw. Schutzschicht bildenden VWerkstoffen zu fertigen oder nach 2.5 zu
beschichten. Fir das Gehéuse, den Schacht und die Abdeckung, soweit Bestandteil des Produktes, gelten die gleichen Anforde-
rungen.

zu 2.3 MaBe und GrenzabmaBe

Beispiele fir Rippenrohr-Konvekioren bzw. Einbausituation:
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Beispiel fir Rippenformen und -mafie:
RB . RD |
A
oy
N
Y
RDi
Eigenschaft Bezeichnung Zul. Abweichung in mm Bemerkung
Gehgusemafe HG
G +2,0 nach EN 442-2
G
Registerbauhche HR +0,5 Hahe des gesamten Regisfers
Registerbautiefe TR +0,5 Tiefe des gesamten Registers
Berippte Lange R +1,5
Rippenmafe RH
RB + 0,025 nach EN 442-2
RD
Rippendicke Rd +0,05 Nach EN 442-2
Teilung des Registers XR +0,5 gemessen am RippenfuB
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Eigenschaft Bezeichnung

Zul. Abweichung in mm Bemerkung

Rippenanzahl ZR

+ 1,0 nach EN 442-2

Rohrdurchmesser innen RDi

nach EN 442-2. Nur relevant fir die
Herstellerangabe der Weéirmeleistung

Seitenkante Gehéuse

Herstellerangaben
Eigenschaft Bezeichnung Zul. Abweichung in mm Bemerkung
Abstand Unterkante Register zu Unter- TA +5 Bei Unterflureinbau (ohne Gehduse):
kante Gehduse Abstand UK- Regisfer zu Boden:
+ 10 mm
Abstand Seitenkante Register zu BA +5 Bei Unterflureinbau (ohne Gehduse):

Abstand Seitenkante- Register
zu Wand: = 10 mm

Schachtbreite SB

+2,0 Nur bei Unterflureinbau

Schachttiefe ST

+2,0 Nur bei Unterflureinbau

zu 2.4.2 Figeverfahren

Alle konstruktiv festgelegten Merkmale fir die Fiigetechnik, wie
z. B.: Verbindung von Rohr und Rippe, sind in den Ferfigungs-
zeichnungen festzulegen und bei der Fertigung einzuhalten.

zu 2.4.3 Betriebsiberdriicke und Druckprifungen

Der zulassige Betriebstberdruck der Rippenrohr-Konvekioren
betragt mindestens 4 bar. Bei Zwischenwerten zu den angege-
benen Druckstufen sind die Anforderungen des jeweils hdheren
Betriebsiberdrucks einzuhalten.

Ergéinzend zur Prisfung der Druckfestigkeit nach EN 442-1 Ab-
schnitt 5.6 sind vom Hersteller Berstprifungen durchzufihren.
Die Richtwerte dafir, mit den dazugehérigen Warn- und Ein-
griffsgrenzen entsprechend der jeweiligen Betriebsiberdriicke,
enthalt nachfolgende Tabelle.

Fir die Berstpriffung sind komplette Rohrregister mit einer Bau-
lange von mindestens 500 mm zu verwenden.

Betriebsiiberdruck 4 6 8 10 16
Prifiberdruck 52 7,8 10,4 13 20,8
Richtwert 8 12 16 20 32
Warngrenze 7 11 15 19 30
Eingriffsgrenze 6 10 | 14 | 17 | 28

Alle Angaben sind Uberdriicke in bar

Bei Uberschreitung des Richtwertes um 15 % kann die Berstpri-
fung abgebrochen werden.

Die Anzahl der erforderlichen Bersiprifungen wird in Stufen
eingeteilt:

Sife 1 1 Prifung nach 10 Stiick Rohrregister je Fertigungslinie,

1 Prifung nach 100 Stiick Rohrregister je Fertigungslinie,
Stufe 2 1 Priffung je Arbeitstag und Fertigungslinie,

1 Prifung im Abstand von héchstens 5 Arbeitstagen
Stufe 3 ) . -

je Fertigungslinie.

Verfahren zur Anwendung
Nach Stufe 1 ist zu verfahren bei:
— Inbefriebnahme neuer Anlagen,

- wesenflichen Veranderungen bei Anlagen,
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— Ermitlung neuer Prozessparameter fir wasserfihrende
Verbindungen (z.B. Schweifen oder L&fen),

— Umstellung der Fertigung auf eine héhere Druckstufe,

— nach Unferschreitung der Eingriffsgrenze.

Darunter fallen nicht:
— Bouhshen- und Llangenverénderungen,
— Modellwechsel,
— unwesenfliche Verénderungen an Prozesseinrichtungen.

Wird der Richtwert nach Stufe 1 nicht unterschritten, so kann
nach Stufe 2 geprift werden.

Wird der Richtwert nach 10 aufeinanderfolgenden Prifungen
in Stufe 2 nicht unterschritten, kann die Stufe 3 angewendet
werden.

Wird der Richtwert bei einer Prifung unterschritten, aber die
Warngrenze nicht, so bleibt die jeweilige Stufe bestehen; es
wird erst wieder nach 10 darauffolgenden zusammenhén-
genden Prifungen ohne Unterschreitung des Richtwerts nach
der néchst hdheren Stufe geprift.

Wird die Warngrenze bei einer Prifung unterschritten, so wird
sofort nach der néchst kleineren Stufe gepriift. Nach 10 dar-
auffolgenden Prifungen, bei denen der Richtwert nicht unter-
schritten wird, gelangt man wieder eine Stufe héher.

Wird die Eingriffsgrenze unterschritien, so wird nach den er-
forderlichen MaPnahmen nach Stufe 1 geprift mit dem darauf
folgenden Prisfverfahren.

MaBnahmen bei Unterschreitung des Richtwertfes

KorrekturmaBnahmen sind bei Unterschreitung des Richtwertes
und der Warngrenze grundsdtzlich erforderlich, diese sind
in Verfohrensanweisungen entsprechend dem Qualitétssiche-
rungssystem festzulegen und zu dokumentieren.

Bei Unterschreitung der Eingriffsgrenze ist dafir Sorge zu tra-
gen, dass eine grindliche Untersuchung stattfindet, ein Produk-
fionsstopp auf dieser Fertigungseinrichtung erfolgt, und alle
Heizkorper, die vor und nach dieser Probennahme produziert
wurden, bis zur endgiltigen Klérung keine weitere Verwen-
dung finden. Gegebenenfalls sind weitere stichprobenartige
Prifungen mit diesen Heizkérpern durchzufihren.



Die Berstpriffung kann entfallen, wenn in anderer Weise sicher
gestellt ist, dass die Qualitétsanforderungen an die Druckfestig-
keit des gesamten Heizkérpers, speziell jedoch an die Fige-
stellen mit Dichtfunktion (z.B. Schweifverbindungen, usw.)
durch ein Qualitétssicherungssystem entsprechend den oben
genannten Mindestanforderungen erfillt werden. Die Wirksam-
keit des Systems ist durch den Auditor zu Uberprifen.

zu 2.5 Beschichtung

Um ein gleichméBiges Qualitétsniveau bei der Beschichtung
zu gewdhrleisten, ist taglich eine Gitterschnittprifung nach DIN
EN ISO 2409 auf der Fléche einer Heizkérperverkleidung au-
Berhalb der SchweiBstellen bzw. an einem im gleichen Prozess
beschichteten Referenzteil durchzufihren. Nach dem Abkihlen
des Priflings auf Raumtemperatur ist eine weitere Konditionie-
rung dieser Probe nicht notwendig.

Es darf maximal der Gitterschnittkennwert Gt 1 erreicht wer-
den.

zu 3.2 Eigeniberwachung

Um ein gleichmaBiges Qualitdtsniveau zu gewdhrleisten, sind
die folgenden Festlegungen im Rahmen der EN ISO 9001 an
die Qualitatsiberwachung einzuhalten.

zu EN SO 9001 Abschnitt 9.3 Managementbewertung

Der Gittezeichenbenutzer muss die Uberprifung und Uberarber-
tung des Qualifétssystems mindestens 1 x jahrlich durchfthren.

zu EN ISO 9001 Abschnitt /. 1.5 Ressourcen

zur Uberwachung und Messung

Sémiliche Mess- und Prifmittel mussen in folgenden Infervallen
einer wiederkehrenden Prifung unterzogen werden, um die
Messgenauigkeit zu gewdhrleisten und sicherzustellen, dass
das Messmittel keinem Genavuigkeitsabfall unterliegt.

Gijte- und Priifbestimmungen

Anzahl der Stichproben bei Lieferungen (Stufe O)

bis 5 000 Einheiten 8 Stiick,

bis 20 000 Einheiten 16 Stiick,

ber | 20 000 Einheiten 20 Stiick, oder

einer mindestens diesen Forderungen entsprechenden zeitab-
hangigen Vorgabe der Stichprobenzahl.

Verfahren bei Fehlern (Annahme/Riickweisung)

Werden bei einer Stichprobe Mangel festgestellt [Annahme-
zahl = null Fehler, Rickweisezahl = ein Fehler), so ist eine wei-
tere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft, so
ist die gesamte Warensendung an den Lieferanten zuriickzu-
senden oder andere geeignete MaBnahmen einzuleiten, die
sicherstellen, dass keine mangelhaften Zulieferteile in die Ferti-
gung gelangen.

Bei fehlerfreien Lieferungen kann die Wareneingangskontrolle
stufenweise reduziert werden:

Stufe 1: Nach drei Lieferungen ohne Beanstandung kann die
Prifung mit der Hélfte der Stickzahlen nach Stufe
0 oder wahlweise nur jede zweite Lieferung geprift

werden.

Stufe 2: Nach weiteren drei Lieferungen ohne Beanstandung
kann die Prifung mit einem Viertel der Stickzahlen
nach Stufe O oder wahlweise nur jede vierte liefe-
rung geprift werden.

Ist eine der Lieferungen innerhalb der drei Stufen mangelhaft,
so ist danach immer wieder mit der Stufe null zu beginnen.

Diese Eingangsprifung kann entfallen, wenn in anderer Weise
verifiziert ist, dass die Qualit&tsanforderungen an die Zuliefer-
teile durch ein Qualitétssicherungssystem mit den oben genann-
ten Mindestanforderungen beim Zulieferer erfillt werden.

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.5.1 Steverung der Produktion
und der Dienstleistungserbringung

Fir die Fertigungskontrolle sind folgende Anforderungen an
Kontrollvorgaben zu stellen, soweit dies nicht Gber die Waren-

Manometer (fiir die Prifung von Heizkérpern) vierteljghrlich eingongskonTrOHe bereits ObgedeCkT ist:

Mikromefer halbiahrlich Ausgangsmaterial:

alle tbrigen Mess:, PriF und Uberwachungsgerdie iéhrlich Blechdicke 2 x je Charge, mind. 2 x je Schicht

Prisf-Normale (z.B.: Endmafe) 5 Jahre Blechbreiten 2 x je Charge, mind. 2 x je Schicht
Wanddicken 2 x je Charge, mind. 2 x je Schicht

zu ENISO 9001 Abschnitt 8.4 Steuerung von extern
bereitgestellten Prozessen, Produkten und Dienstleistungen

Bei Zulieferteilen, die druckbeaufschlagt sind oder fir die Funk-
tion und Sicherheit des Heizkérpers relevant sind, st in der
Wareneingangskontrolle eine  stichprobenweise Uberprifung
mindestens nach folgendem Schema vorzunehmen:

2 X je Heizkérpertyp,
mind. 2 x je Schicht

Abmessungen der

Halb- und Fertigfabrikate

Werden bei Fertigungskontrollen Méngel festgestellt, so ist eine
weitere Prifung durchzufihren. Ist diese ebenfalls mangelhaft,
so ist durch geeignete MaPnahmen sicherzustellen, dass die
Folgeprodukte keine Mangel mehr aufweisen.
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Anhang B Auswahl der zu prisfenden Modelle bei Modellreihen und Modellfamilien

Anhang B 1:
Modelldreieck: Auswahl der zu prifenden Modelle
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Anhang B 2.1:
Modellfamilie im weiteren Sinn:

Typisches Beispiel
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Flachheizkérper:
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Anhang B 2.2:
Modellfamilie im weiteren Sinn:
Auswahl der zu prifenden Modelle
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34

Flachheizkérper

Anhang B 3.1:

Modellfamilie im engeren Sinn:

Typisches Beispiel
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Flachheizkérper:
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Anhang B 3.2:
Modellfamilie im engeren Sinn:
Auswahl der zu prifenden Modelle
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Anhang C:
Bestatigung der Aktualitit des Anhangs zum Verpflichtungsschein

Hiermit wird bestdtigt, dass der Anhang zum Verpflichtungsschein der Firma

Muster GmbH & Co, Kaln

Herstellwerk XY

mit den Positionen 1 bis 6 (Seite 1 vom xx.xx.1995)
7 bis 18 (Seite 2 vom xx.xx. 1996)

weiterhin giltig ist.

Datum:

Name:

Unterschrift:
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Durchfihrungsbestimmungen fir die Verleihung und Fishrung
des Gitezeichens Heizkérper aus Stahl

1 Gitegrundlage

Die Gitegrundlage fir das Giitezeichen besteht aus den Giite-
und Prifbestimmungen fir Heizkdrper aus Stahl. Sie wird in
Anpassung an den technischen Fortschritt ergdnzt und weiter-
entwickelt.

2 Verleihung

2.1 Die Gitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e. V. verleiht
an Hersteller von Heizkérpern aus Stahl auf Anfrag das Recht,
das Gitezeichen ,Heizkérper aus Stahl” der Gitegemeinschaft
zu fohren. Dariiber hinaus kann jedem Anfragsteller fir Heizkér-
per, welche er nicht selbst herstellt, das Gitezeichen verliehen
werden, wenn mindestens eine RALVerleihungsurkunde bei der
Giitegemeinschaft fir selbst hergestellle Heizkérper besteht.
Die Ferfigungsstdtte fir die nicht selbst hergestellien Heizkérper
wird wie eine zusatzliche Ferigungsstatte behandelt.

2.2 Der Anfrag st schrifflich an die Geschéfisstelle der Gite-
gemeinschaft Heizkorper aus Stahl e. V. in Kéln zu richten.
Dem Antrag ist ein rechtsverbindlich unterzeichneter Verpflich-
tungsschein [Musfer 1) mit den darin genannten Unterlagen
beizufigen

2.3 Nach Prisfung der Vollsiéndigkeit der Anfragsunterlagen
durch die Gitegemeinschaft wird aufgrund des Antrages die
Erstiberwachung gemd&h Abschnitt 3.1 der Gite- und Prijfoe-
stimmungen durchgefthrt.

Ein von der Gitegemeinschaft anerkannter neutraler Sachver
sténdiger oder ein von der Gitegemeinschaft anerkanntes
Priffinstitut (siehe Gite- und Prifbestimmungen, Abschnitt 3)
prift die Erzeugnisse des Antragstellers geméB den Giite- und
Prifbestimmungen. Sie kénnen den Betrieb des Antragstellers
besichtigen sowie die in den Gite- und Prifbestimmungen er
wdhnten Unterlagen anfordern und einsehen.

Bei positivem Prifergebnis stellt die Gitegemeinschaft dem An-
tragsteller eine Bescheinigung aus, die die Konformitét seiner
Produkfe mit den Gite- und Priifbestimmungen bestétigt und
ihm das Recht gibt, diese Bescheinigung nach den Regeln der
Giitegemeinschaft zu benutzen.

Die Bescheinigung beinhaltet die Herstelleridentifikationsnum-
mer sowie eine Tabelle aller gitegesicherten Produkte mit den
zugehdrigen Registernummern. Unter diesen Registernummern
sind die Normwérmeleistungen nach EN 442-1 bei der Gite-
gemeinschaft hinterlegt.

Der mif der Prifung Beaufiragte hat sich vor Beginn seiner Prij-
aufgaben zu legitimieren.

Die Prijfkosten trégt der Antragsteller.

2.4 Wird in der von der Gitegemeinschaft ausgestellten Be-
scheinigung dem Antragsteller die Konformitét seiner Erzeug-
nisse mit den Gite- und Prifbestimmungen bestdtigt, verleiht
ihm die Gitegemeinschaft das Gitezeichen. Die Verleihung

wird beurkundet [Muster 2).

Ein bei der Gitegemeinschaft gestellter Antrag verliert spates-
tens 1 Jahr nach Ausstellung des damit verbundenen Verpflich-
tungsscheins seine Giltigkeit.

2.5 Mit der Verleihung des RAL-Gutezeichens erklért sich der

Hersteller damit einverstanden, dass die VWerte
— Delta T 50K,
— Delta T 30K,
- Heizkdrperexponent n,
— Maximaler Betriebsdruck,

— Charakteristischen Nennmafde (Bauhshe, Bautiefe, Bau-
lange, Typ/Modell),

— Produkibezeichnung des Herstellers,
— Registernummer,

— Herstellername,

- Herstellerwerk und

- Verleihungsdatum

im Internet unter www.wspcertral.de verdffentlicht werden.

3 Benutzung

3.1 Gijtezeichenbenutzer dirfen das Gitezeichen nur fir Er-
zeugnisse verwenden, die den Gite- und Priifbestimmungen
enfsprechen.

Die zugeteilte Registernummer darf nur eindeutig fir das Mo
dell bzw. die Modellreihe verwendet werden, fir die die Ver-
leihung des Giitezeichens ausgesprochen wurde.

3.2 Die Gitegemeinschaft ist allein berechtigt, Kennzeich-
nungsmittel fir das Gitezeichen herstellen zu lassen und den
Zeichenbenutzern zugénglich zu machen und die Verwen-
dungsart néher festzulegen.

3.3 Der Vorstand kann fir den Gebrauch des Giitezeichens
in der Werbung und in der Gemeinschaftswerbung besondere
Vorschriften erlassen, um die Lauterkeit des VWettbewerbs zu
wahren und die missbruchliche Nutzung des Giitezeichens zu
verhindern. Die Einzelwerbung der Gitezeichenbenutzer darf
dadurch nicht beeintréchtigt worden. Fir sie gilt die gleiche
Maxime der Lauterkeit des Wettbewerbs.

3.4 Ist das Zeichen rechiskrafiig entzogen worden, sind die
Verleihungsurkunde und - soweit vorhanden - alle Kennzeich-
nungsmittel des Gitezeichens zuriickzugeben; ein Anspruch
auf Kostenerstattung besteht nicht. Das gleiche gilt, wenn das
Recht, das Giitezeichen zu benutzen, auf andere Weise erlo-
schen ist.

4 Uberwachung

4.1 Die Gitegemeinschaft ist berechtigt und verpflichtet, die
Benutzung des Gitezeichens und die Einhaltung der Gite- und
Prifbestimmungen zu Uberwachen. Die Kontinuitat der Uber
wachung ist durch einen Uberwachungsvertrag mit einem
neufralen Sachverstéindigen oder einem Priffinstitut (Gite- und
Prifbestimmungen, Abschnitt 3] nachzuweisen.
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4.2 Jeder Gitezeichenbenutzer hat selbst dafir vorzusorgen,
dass er die Gite- und Prifbestimmungen einhdlt. lhm wird
eine Qualitatssicherung zur Pflicht gemacht, die mindestens
EN I1SO 9001 entspricht. Organisationen, welche friher die
Norm EN ISO 9002 verwendet haben, miissen diese Norm
anwenden, indem sie bestimmte Anforderungen gemaf Ab-
schnitt 1.2 der EN ISO 9001 ausschlieBen. Er unterwirft sei-
ne gitegesicherten Erzeugnisse den Uberwachungsprifungen
durch den dafiir beauftragten neutralen Sachverstéindigen oder
das dafir beauftragte Priffinstitut in Umfang und Héufigkeit ent-
sprechend den zugehérigen Forderungen der Giite- und Priifbe-
stimmungen.

Der Gitezeichenbenutzer tragt die Kosten fir alle erforder
lichen Uberwachungspriffungen nach diesen Durchfihrungsbe-
stimmungen.

4.3 Priffer konnen jederzeit im Betrieb des Giitezeichenbe-
nutzers Proben anfordern oder entnehmen. Sie kénnen Proben
auch im Handel entnehmen. Angeforderte Proben sind unver-
ziglich zu iberlassen. Prifer kénnen den Betrieb des Gijtezei-
chenbenutzers wahrend der Betriebsstunden jederzeit besichti-
gen.

4.4 Fallt eine Prifung negativ aus oder wird ein gitegesicher-
tes Erzeugnis beanstandet, kann die Gitegemeinschaft die
Prifung wiederholen lassen. Der Gitezeichenbenutzer kann
ebenfalls eine Wiederholungsprifung verlangen.

4.5 Uber jede Priffung ist ein Prifbericht auszustellen. Der ge-
prifte Betrieb sowie die Gitegemeinschaft erhalten davon je
eine Ausfertigung.

4.6 Werden gitegesicherte Erzeugnisse unberechtigt bean-
standet, trégt der Beanstandende die Prifkosten; werden sie
zu Recht beanstandet, trégt sie der betroffene Giitezeichenbe-
nutzer.

5 Ahndung von VerstdBen

5.1 Werden von der Gitegemeinschaft Méngel in der Gite-
sicherung festgestellt, so veranlasst sie folgende Mafnahmen
nach MaBgabe der dafir genannten Angaben:

5.1.1 Zusétzliche Auflagen im Rahmen der Eigeniberwachung

Diese konnen im Rahmen der MaBnahmen zur Beseitigung
von Mdangeln nach Abschnitt 3.3.6 der Giite- und Prijfbestim-
mungen angeordnet werden.

5.1.2 Vermehrung der Fremdiberwachung

Aufgrund besonderer Veranlassungen, z.B. gravierender Un-
regelmaBigkeiten am Qualitétsniveau des Produktes oder im
Qualitatssicherungssystem sind zusaizliche Fremduberwachun-
gen méglich.

5.1.3 Abmahnung mit Frisfsefzung

Gijtezeichenbenutzer, die gegen Abschnitt 2, 3 oder 4 ver
stoBen, kénnen abgemahnt werden.

Bei eindeutig festgestellten VerstoBen seitens des Giitezeichen-
benutzers muss dieser innerhalb einer von der Gitegemein-
schaft festsetzten Frist die Abweichungen beheben. Im Allge-
meinen wird diese Frist drei Monate nicht Gberschreiten.

Die Abmahnung mit Fristsetzung kann unter Umsténden mit ver
mehrten Fremdiberwachungen verbunden sein.
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5.1.4 Aussetzen der Giltigkeit der Konformitétsbescheinigung
— Befristeter Giitezeichenentzug.

Fihrt bei Abweichungen die Abmahnung mit Fristsetzung nach
Abschnitt 5.1.3 nicht zum Erfolg, so darf die Gitegemeinschaft
die Giltigkeit der von ihr ausgestellten Bescheinigung ausset
zen. Bei schwerwiegenden Fdllen darf dies auch sofort, also
ohne Abmahnung geschehen. Das gilt auch, sofern Sicherheit,
Gesundheit oder Umwelteinflisse betroffen sind.

Das gilt ebenfalls, wenn Giitezeichenbenutzer wiederholt ge-
gen die Abschnitte 2, 3 oder 4 versfoPen oder wenn sie die
Prifungen verzégern oder behindern.

Nach Ablauf des Zeitraumes, fir den die Giltigkeit der Konfor-
mitdtsbescheinigung ausgesetzt war, wird eine Uberwachungs-
prifung durchgefihrt, um festzustellen, ob die Bedingungen
enfsprechend den Gite- und Prijfbestimmungen erfillt sind.

Sind diese Bedingungen erfillt, so muss der Gitezeichenbenut-
zer davon in Kenninis gesetzt werden, dass die Konformitéts-
bescheinigung wieder giltig ist.

Der Vorstand der Gitegemeinschaft nimmt jedes Aussetzen
der Giltigkeit der Konformitétsbescheinigung zum Anlass, das
Gittezeichen befristef zu enfziehen.

Die Gitezeichengenehmigung darf auch fir den Zeitraum
einer Produktionsunterbrechung oder aus einem  &hnlichen
Grund befristet entzogen werden, wenn dies seitens des Vor
standes der Gitegemeinschaft und des Gijtezeichenbenutzers
so vereinbart worden ist.

Der Vorstand der Gitegemeinschaft muss die Bedingungen an-
geben, unter denen der befristete Entzug wieder aufgehoben
wird.

5.1.5 Widerruf der Konformitatsbescheinigung — Dauernder
Zeichenentzug

Die Konformitétsbescheinigung darf durch die Gitegemein-
schaft widerrufen werden, wenn die in den Abschnitten 5.1.1
bis Abschnitt 5.1.4 beschriebenen vorausgehen- den MaBnah-
men hinsichtlich der festgestelllen Abweichungen wirkungslos
geblieben sind, oder in schwerwiegenden Féllen auch sofort.

Wird bei der Wiederholungsprifung nach Ablauf des Zeit-
raumes der Aussetzung der Konformitétsbescheinigung nach
Abschnitt 5.1.4 nicht nachgewiesen, dass die geforderten Be-
dingungen erfillt sind, darf die Gitegemeinschaft die Konfor-
mitétsbescheinigung widerrufen.

Der Vorstand der Gitegemeinschaft kann jeden Widerruf der
Konformitétsbescheinigung zum Anlass nehmen, das Giitezei-
chen dauernd zu entziehen.

Der Vorstand der Gitegemeinschaft entzieht das Giitezeichen
davernd, wenn der Gitezeichenbenutzer ihr Mitteilung macht,
dass er das Gitezeichen nicht weiter bendtigt.

In dringenden Féllen kann der Vorsitzende der Gitegemein-
schaft das Gitezeichen mit sofortiger Wirkung vorlgufig entzie-
hen. Dies ist innerhalb von 14 Tagen vom Vorstand der Giite-
gemeinschaft zu bestdtigen.

5.2 Diese MaPnahmen werden dem Giitezeichenbenutzer
per Einschreiben seitens der Gitegemeinschaft zur Kenninis
gebracht. Fir den Fall eines befristeten Entzugs enthalt das
Schreiben die Dauer der Frist.

5.3 Fir den Fall eines befristeten oder davernden Gitezei-
chenentzugs, wie in den Abschnitt 5.1.4 und Abschnitt 5.1.5



beschrieben, darf der Vorstand der Gitegemeinschaft vom
Gitezeichenbenutzer verlangen, dass er das Giitezeichen von
den befreffenden Produkfen entfernt.

Im Falle eines befristeten oder davernden Gitezeichenentzugs
entscheidet der Vorstand der Gitegemeinschaft, ob VWaren-
vorrdte, die das Gitezeichen fragen, aufgebraucht werden
dirfen, oder ob das Giitezeichen von diesen Produkten zu
entfernen ist.

5.4 Bei allen MaBnahmen ist der Betroffene zu héren.

5.5 Die AhndungsmaBnahmen nach Abschnift 5.1-Abschnitt
5.3 werden mit ihrer Rechtskraft wirksam.

6 Beschwerde

Gitezeichenbenutzer kénnen gegen Ahndungsbescheide bin-
nen 4 Wochen nach Zustellung Beschwerde einlegen.

Die Beschwerde muss schriftlich per Einschreiben eingereicht
werden.

Durchfishrungsbestimmungen

7 Wiederverleihung

Ist das Gitezeichenbenutzungsrecht entzogen worden, kann
es frihestens nach drei Monaten wieder verliehen werden. Das
Verfahren richtet sich nach Abschnitt 2. Der Vorstand der Gite-
gemeinschaft kann zusatzliche Bedingungen auferlegen.

8 Anderungen

Diese Durchfihrungsbestimmungen fir die Verleihung und
Fihrung des Gitezeichens nebst Anlagen  (Verpflichtungs-
schein, Verleihungsurkunde) sind von RAL anerkannt. Ande-
rungen, auch redaktioneller Art, bedirfen zu ihrer Wirksamkeit
der vorherigen schrifflichen Zustimmung von RAL. Sie treten in
einer angemessenen Frist, nachdem sie vom Vorstand bekannt
gemacht worden sind, in Kraft.
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Muster 1 zu den Durchfihrungsbestimmungen

Verpflichtungsschein

1. Der Unterzeichner/die unterzeichnende Firma beantragt hiermit bei der
Gitegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e.V.

O die Aufnahme als Mitglied”

O Verleihung des Rechts zur Fihrung des Gitezeichens fir die in nachfolgender
Tabelle aufgefihrten Heizkorper aus Stahl”!

Die Tabelle bestehtaus — Seiten.

2. Der Unterzeichnende/die unterzeichnende Firma bestatigt, dass

— die Saftzung der Gitegemeinschaft Heizkdrper aus Stahl e.V.
— die Gutezeichensatzung

— die Gute- und Prifbestimmungen fir Heizkérper aus Stahl

— die Durchfthrungsbestimmungen

zur Kenntnis genommen wurden und hiermit ohne Vorbehalte als verbindlich anerkannt
werden.

Ort und Datum Stempel und Unferschrift

Jede Seite des Anhanges zum Verpflichtungsschein muss rechiskréftig unterschrieben werden, der Name des Unterzeichners muss auch in
Druckbuchstaben angegeben werden.

Fir alle in der Tabelle aufgefihrten Heizkérpermodelle muss die zweite Ausfertigung der Prifberichte sowie alle anderen zum Nachweis
der Normkonformitét gemaB 2.1.3.1 der Gite- und Prisfbestimmungen erforderlichen Unterlagen beigelegt werden.

* Zutreffendes bitte ankreuzen
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Muster 1 zu den Durchfihrungsbestimmungen

Anhang zum Verpflichtungsschein Verzeichnisliste

Firma

Herstellerwerk

Verzeichnis
erstellt am

GZ- Vorgang

Reg. NI Doturn Bezeichnung

Die Giltigkeit der oben genannten Verzeichnisse wird hiermit bestatigt.

Datum Unterschrift

Name in Druckbuchstaben
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Muster 2 zu den Durchfihrungsbestimmungen

/

Verleihungsurkunde

Die Glutegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e. V. verleiht
aufgrund der inrem Guteausschuss vorliegenden Bescheinigung
der Firma

das vom RAL Deutsches Institut fir Gutesicherung und Kennzeichnung e. V.
anerkannte und durch Eintragung beim Deutschen Patentamt als
Kollektivmarke geschutzte

Giitezeichen Heizkérper aus Stahl

RAL

GUTEZEICHEN

Die Berechtigung zur Kennzeichnung mit dem Gitezeichen gilt fur alle im jeweils gliltigen
,Verzeichnis gutegeprufter HeizkGrper aus Stahl“ genannten Modelle/Modellreihen.

Kolin,

Gutegemeinschaft Heizkérper aus Stahl e. V.

Der Vorsitzende Der Obmann des Guteausschusses
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RAL

HISTORIE

Die deutsche Privatwirtschaft und die damalige deutsche Regierung griindeten 1925
als gemeinsame Initiative den Reichs-Ausschuss fir Lieferbedingungen (RAL). Das
gemeinsame Ziel lag in der Vereinheitlichung und Prazisierung von technischen
Lieferbedingungen. Hierzu brauchte man festgelegte Qualitatsanforderungen und
deren Kontrolle - das System der Gutesicherung entstand. Zu ihrer Durchfihrung
war die Schaffung einer neutralen Institution als Selbstverwaltungsorgan aller im
Markt Beteiligten notwendig. Damit schlug die Geburtsstunde von RAL. Seitdem liegt
die Kompetenz zur Schaffung von Gutezeichen bei RAL.

RAL HEUTE

RAL agiert mit seinen Tatigkeitsbereichen als unabhangiger Dienstleister. RAL ist als
gemeinnitzige Institution anerkannt und fuhrt die Rechtsform des eingetragenen
Vereins. Seine Organe sind das Prasidium, das Kuratorium, die Mitgliederversamm-
lung sowie die Geschaftsflihrung.

Als Ausdruck seiner Unabhangigkeit und Interessensneutralitat werden die Richt-
linien der RAL Aktivitaten durch das Kuratorium bestimmt, das von Vertretern der
Spitzenorganisationen der Wirtschaft, der Verbraucher, der Landwirtschaft, von Bun-
desministerien und weiteren Bundesorganisationen gebildet wird. Sie haben dauer-
haft Sitz und Stimme in diesem Gremium, dem weiterhin vier Guitegemeinschaften
als Vertreter der RAL Mitglieder von der Mitgliederversammlung hinzugewahlt wer-
den.

RAL KOMPETENZFELDER

o RAL schafft Gltezeichen

e RAL schafft Registrierungen, Vereinbarungen, Geografische-Herkunfts-
Gewahrzeichen und RAL Testate

RAL DEUTSCHES INSTITUT FUR GUTESICHERUNG UND KENNZEICHNUNG E.V.

Frankische StraBBe 7 - 53229 Bonn - Tel.: +49 (0) 228 - 688 95-0 - Fax: +49 (0) 228 - 6 88 95-430
E-Mail: RAL-Institut@RAL.de - Internet: www.RAL.de
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