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… ein Gussrohr für ent wässerunGsanlaGen? saint Gobain hat ’s GezeiGt

Wer Abflussleitungen verlegt, der hat auch schon Gussrohre 
verarbeitet. Wie aber, muss man sich das Gießen eines Rohres 
vorstellen? Und wie werden die Formstücke hergestellt?  
Die SBZ Monteur-Redaktion wollte das genau wissen und hat 
sich im Werk von Pont-à-Mousson umgesehen. 

Mal eben ein 
Rohr schleudern

Wie entsteht eigentlich…



11SBZ Monteur 2008 | 05

Wer kennt sie nicht, die gusseisernen Abflussrohre? 
Früher mit Muffe geliefert, dann von den muf-
fenlosen SML-Rohren abgelöst. Heute heißen di-

ese Produkte aus dem Hause Saint Gobain PAM-GLOBAL 
S-Rohre. Wenn man sich die Zeit nimmt, sie einmal genau 
zu betrachten, dann ist es nicht nur Gusseisen, was man da 
vor Augen hat. Die Rohre bestehen aus drei Schichten. Innen 
befindet sich ein Epoxidharz, dann folgt das Gusseisen. Und 
außen ist das Rohr mit Acryllack rotbraun gestrichen. 

GussRohRe sind eiGentlich schRott
PAM-GLOBAL S-Rohre und Formstücke bestehen aus Grau-
guss, einer Eisen-Kohlenstoff-Legierung mit einem Gehalt an 
Kohlenstoff von über zwei Prozent. Dieser Kohlenstoff ist in 
der metallischen Grundmasse in Form von Lamellen eingela-
gert. Man bezeichnet diese auch als Graphitlamellen und das 
Material entsprechend als Gusseisen mit Lamellengraphit. Um 
Gusseisen herzustellen, werden Gussbruch und Eisenschrott 
mit Zuschlagsstoffen, wie Koks und Kalk in einem Heißwind-
Kupolofen eingeschmolzen. Dann gilt es, den flüssigen Roh-
stoff buchstäblich in Form zu bringen. Die Herstellung der 
geraden Rohrlängen geschieht heute nur noch im Schleuder-

guss-Verfahren. Dabei wird in eine sich schnell drehende, 
zylindrische Metallform, der so genannten Kokille, das flüs-
sige Eisen gegossen. Die Fliehkraft drückt das fließende Me-
tall dabei an die Innenwand der wassergekühlten Kokille. So 
bildet sich nach Erkalten des Eisens das Rohr. Ein Formkern 
ist bei diesem Verfahren nicht erforderlich. Das einfließende 
Eisen wird auf einer Waage genau dosiert, sodass ein Rohr 
mit einer gleichmäßigen und genau berechneten Wanddicke 
entsteht. Ist das Rohr in der Kokille fest geworden, wird es aus 
der Form herausgezogen. 

[1 –2]  fertig: Gussrohre und formstücke 
warten auf den einsatz – ihre herstellung 
ist echt eine heiße sache
[3]  in der Praxis ist immer vom Gussrohr 
die rede, aber es ist nicht nur Guss, was 
man da in die hand nimmt
[4]  ein PaM-Global s-rohr besteht aus 

drei schichten: einer epoxidharz-innen-
schicht (1), dem Gusseisen (2) und  

der acryllack-außenschicht (3)
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Brinellhärte

um die härte eines stoffes zu bestimmen, wird ein eindring-
körper (stahl- oder hartmetallkugel) mit dem Durchmesser 
D und der Prüfkraft f senkrecht in den Probekörper einge-
drückt. nach entfernung der Prüfkraft wird der verblei-
bende eindruck der Kugel vermessen und ist ein Maß für 
die härte des zu prüfenden stoffes. es werden Kugeln von 
1  mm, 2  mm, 2,5  mm, 5  mm und 10 mm Durchmesser und 
Prüfkräfte von 9,807 n bis 29,42 kn verwendet.

Bilder: Saint-Gobain HES
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eisen, abeR echt weich
Was man jetzt erzeugt hat, ist ein Rohr aus Gusseisen mit 
Lamellengraphit, Sorte EN-GJL-150 nach DIN EN 1561[1]. 
Dieses Rohr wird dann in einem Glühofen bei einer Tempera-
tur von 950 °C gezielt wärmebehandelt. Die thermische Nach-
behandlung hat zur Folge, dass sich sehr kleine, rosettenför-
mige Graphitlamellen ausbilden. Dadurch verbessern sich 
die mechanischen Eigenschaften des Gusseisens. Eigenspan-
nungen im Material werden abgebaut und die Zugfestigkeit 
nimmt zu. Ferner bekommt das Rohr so eine weiche Guss-
eisen-Brinellhärte von etwa 210. Und das ist für die spätere 
Verarbeitung auf der Baustelle wichtig. Rohre mit dieser Här-
te lassen sich auch mit stromlosen Gussrohrschneidern gut 
ablängen. Ist die thermische Nachbehandlung abgeschlossen, 
wird der Rohrrohling gereinigt und innen geschliffen. Es fol-
gen eine mechanische Qualitätskontrolle und der genaue Zu-
schnitt auf die baustellenübliche Lieferlänge von drei Metern. 

Im nächsten Bearbeitungsschritt werden die Innenflächen 
der Rohre mit einer Beschichtung auf Epoxidharzbasis über-
zogen und nachfolgend in einem Ofen vernetzt. Diese Schicht 
schützt das Innenleben des Rohres vor chemischen Einflüssen 
und macht die leicht raue Oberfläche glatt. Was dann noch 
folgt, ist die Außenbeschichtung mit Acryllack und das Auf-
bringen der Rohrkennzeichnung. Sie sichert die Rückverfolg-

DictiOnArY

entwässerungsanlage = drainage system

Gusseisen mit  
lamellengraphit = grey cast iron

Gusseisernes abflussrohr = cast iron drainage pipe

Muffe = socket

[5 –6]  Gussbruch, eisenschrott und 
zuschläge werden eingeschmolzen 
und das geschleuderte rohr aus der 
Kokille gezogen
[7 –8]  Die thermische nachbe-
handlung bewirkt, dass sich die 
Graphitlamellen (links) zu Kugeln 
umformen (rechts) 
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MikrOMeter (µ m)

ein Mikrometer ist ein millionster 
Meter, es gilt also:
1 µm = 0,000 001 m = 10–6 m

Wie entsteht eigentlich…
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barkeit, falls es mit dem Rohr mal qualitative Probleme geben 
sollte. Damit solche Fälle aber die Ausnahme bleiben, wird 
jeder Meter Rohr vor der Auslieferung einer letzten Qualitäts-
kontrolle unterzogen.

FoRMstück aus deM sandbett
Nur mit dem Rohr allein kann man aber wenig anfangen. 
Denn Gussrohrbiegemaschinen hat man ja noch nicht er-
funden. Bogen und Abzweige als Formstücke sind nötig. Da 
die eben mehr als „nur rund“ sind, können sie nicht mit dem 
Schleuderguss-Verfahren hergestellt werden. Sie entstehen im 
Sandguss-Verfahren. Hierzu verwendet man einen Gießkas-
ten, der aus einem Ober- und einem Unterkasten besteht. Die 
beiden Gießkastenhälften sind mit einem Quarzsand gefüllt, 
der mit Bindemittel gemischt ist. In dem Sand werden Mo-
dellplatten der Formstückhälften unter hohem Druck einge-
prägt. So entsteht eine Gießform, die den Außenabmessungen 
des Formstückes entspricht. Da Formstücke Hohlkörper sind, 
wird als Innenform zwischen Ober- und Unterkasten ein 
Kern gelegt, der den Innenraum des Formstückes ausmacht. 
Der zwischen Außen- und Innenform verbleibende Hohl-
raum entspricht etwa den Abmessungen des Formstückes – er 
ist ein wenig größer bemessen, weil das Metall beim Abküh-
len schwindet, also geringfügig schrumpft. Dieser Hohlraum 
wird über den Gusstrichter und Eingusskanäle mit flüssigem 
Eisen gefüllt. Nach dem Entleeren der Gießform wird das 

kAtAphOrese

unter der Kataphorese versteht man die wanderung positiv 
geladener teilchen zur Kathode

[9 –10]  Die Kennzeichnung erlaubt eine rückverfolgbarkeit 
– die zahlen rechts geben Produktionswoche und -jahr an
[11 –12]  Die Gussformstücke durchlaufen für die oberflächen-
veredlung sieben bearbeitungsstufen, das kataphoretische  
tauchverfahren ist eine davon

abgekühlte Gussstück vom Formsand, den Kernresten und 
den erstarrten Eisenteilen des Eingusssystems befreit. Nach 
dem Putzen und Entgraten in der Abstrahlkammer und in 
der Schleiferei, folgt das Aufbringen der Beschichtung. PAM-
GLOBAL-Formstücke werden innen und außen im katapho-
retischen Tauchverfahren phosphatiert und mit einer Epoxid-
Deckschicht versehen. Mit dem Tauchverfahren wird erreicht, 
dass auch an den Kanten der Formstücke eine Schichtdicke 
von 70 µm gegeben ist.

Damit sind die Formstücke genauso gut geschützt wie 
die Rohre selbst. Schließlich können Gussrohre und 
Formstücke nach den Festlegungen der DIN 1986-4 

[2] für alle Bereiche eines Entwässerungssystems – also sogar 
zur Erstellung von Grundleitungen – verwendet werden. Und 
gerade wenn letztgenannte Verwendung einmal unumgäng-
lich ist, tut es gut zu wissen, dass man sich bei der Herstellung 
des Materials richtig Mühe gegeben hat.
Literaturnachweis:
[1] DIN EN 1561: Gießereiwesen – Gußeisen mit Lamellengraphit
[2] DIN 1986-4: Entwässerungsanlagen für Gebäude und Grundstücke – Teil 4: Verwen-
dungsbereiche von Abwasserrohren und -formstücken verschiedener Werkstoffe
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