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Schweißen muss in seiner 
Ausführung an die 

Anforderungen, die an das 
Endprodukt gestellt werden, 

angepasst sein !

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Allgemeines zum Schweißen

3Heinz Ruhe
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Der Hersteller muss auf Grund 
der Produkthaftung 

die jeweilige DIN, oder das 
Regelwerk für die 

Schweißarbeiten berücksichtigen 
!!!

Allgemeines zum Schweißen

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe



15.01.21

3

5

Der Netzbetreiber erstellt bewusst im 
öffentlichen Bereich, eine für die 

Allgemeinheit gefährliche Anlage !

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Allgemeines zum Schweißen

Heinz Ruhe
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Auszug: DVGW G 1000

Die für die Beauftragung verantwortlichen Führungskräfte 
von Gasversorgungsunternehmen, haben sich von der 

erforderlichen fachlichen Eignung des Fremdunternehmen zu 
überzeugen und sich diese ggf. von Ihm nachweisen zu 

lassen.

somit ist der Auftraggeber weiterhin mit in der 
Verantwortung.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Allgemeines zum Schweißen

Heinz Ruhe
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der Hersteller und der Betreiber von 
Versorgungsanlagen tragen die 

>> Verantwortung <<

Für die nach den Regeln der Technik ausgeführten 
Arbeiten.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Allgemeines zum Schweißen

Heinz Ruhe
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Veranlassung der Schweißarbeit  

Einige der Schweißfehler sind durch 
Planungsfehler vorprogrammiert.

Heinz Ruhe

Bei der Planung fällt die Endscheidung 
was und wie geschweißt werden soll 

und welche DIN oder welches 
Regelwerk anzuwenden ist.
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Veranlassung der Schweißarbeit  

Heinz Ruhe

Welche Art  Anlage möchte ich bauen ?

 Eine Wasserleitung ?
 Eine Gasleitung ?
 Eine Regelanlage ? 
 Ein Bauwerk  ?
 Ein Speicher ?
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Vorbereitung der Schweißarbeit  

Der nach DIN EN ISO 14731 geprüfte 
Schweißfachingenieur/Techniker/Fachmann 

sollte zu diesem Zeitpunkt einbezogen werden. 
Denn es ist zu endscheiden:

Heinz Ruhe

1. Welches Material wird eingesetzt
2. Welche Schweiß Art soll angewandt werden
3. Welcher Zusatzwerkstoff kommt zum Einsatz
4. Welcher Schweißer kommt zum Einsatz
5. Sind alle Schweißer Prüfungen vorhanden (9606/1)
6. Welche Verfahrensprüfung liegt vor (DIN15614 -1)
7. Usw.………
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Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350
Veranlassung der Schweißarbeit  

Heinz Ruhe 11
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Vorbereitung der Schweißarbeit  

Schweißanweisungen sind entsprechend der 
Schweißaufgabe zu erstellen!

Heinz Ruhe

WPS nach DIN EN ISO  15609-1 qualifiziert:

 DIN ISO 15610 Zusatzwerkstoff qualifiziert für  B
 DIN ISO  15614-1 Normschweißverfahren   C D
 DIN ISO  15613 Prüfung vor Fertigungsbeginn C D
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So könnte eine 
Schweißanweisung 
aussehen.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe 13
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Vorbereitung der Schweißarbeit  

Nachdem Art und Umfang der 
Schweißarbeiten festgelegt ist, muss die 

geforderte Qualitätsstufe bestimmt werden.
Es wird endschieden:

Heinz Ruhe

1. Welche Nahtprüfungen sind anzuwenden?
2. Wer führt diese Prüfungen durch?
3. Wie viel Schweißnähte sind zu Prüfen? (Norm)
4. Wie sind diese Prüfungen zu bewerten? (Norm)
5. Was ist zu tun bei Schweißunregelmäßigkeiten?

Hierrüber erfolgt eine Absprache zwischen mit dem 
Auftraggeber und Auftragnehmer!

14
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Absprechen wie ist mit 

Schweißunregelmäßigkeiten umzugehen ??

Heinz Ruhe

Unregelmäßigkeiten nach DIN EN ISO 5817 sind wie 
zu behandeln?

1. Bei mehr als 20% Fehler in der Nahtlänge ist die 
Naht herauszuschneiden !

2. Schweißnähte mit Rissen sind herauszuschneiden !
3. Sind Fehler in einer Reparierten Naht, ist diese 

herauszuschneiden !
4. Reparaturen der Wurzel von innen nur in PF Pos. !
5. Die Ausbesserung von Fehlern ist nach einem 

qualifiziertem Schweißverfahren durchzuführen !
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Bestimmung der Qualitätsstufen nach GW 350

Heinz Ruhe 16
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DVGW  GW 350 Qualitätsanforderungsstufen

Wasser

Qualitätsstufe

B

D

B

C

D

Medium

GAS Grundwerk-
stoff

≥ 360 N/mm²

< 360N/mm²

Druckbereich Gas

DP < 5    bar

DP < 16  bar

DP >   16  bar

Heinz Ruhe

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

C≤ DN 300 ≤ 16 bar

≥ DN 300 ≥ 16 bar

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Durchführung der Schweißarbeit  

Erst nach diesen Vorarbeiten kann mit dem 
eigentlichen Schweißen begonnen werden.

Heinz Ruhe

Der Schweißer erhält ein Duplikat der 
Schweißanweisung und wird auf die 
zwischenzeitlichen durchgeführten 

Sicht- Röntgen- Ultraschall- Magnetpulver-
Prüfungen hingewiesen. 
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Geprüft nach DIN EN ISO 9606-1 
Der Auftraggeber kann eine Arbeitsprobe 
verlangen, falls die Qualifikation des
Schweißers anzweifelt wird!

Prüfbezeichnung

Persönliche Daten

Prüfstück Geltungsbereich

Prüfarten/Prüfstelle

Verlängerung

Schweißbestätigung

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe

19

Schweißprozess

Produktform

Art der Schweißnaht

Zusatzwerkstoff Gruppe

Rohrdurchmesser

Schweißnaht einzelheiten

Schweißposition

Heinz Ruhe

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Schweißzusatz / Umhüllung

Stärke Grundwerkstoff

ISO 9606-1 141 T BW FM 1 S t10 D168 PH ss nb

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1

2

3

4

5

6

7

8

9

Erläuterungen
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• Werkstoffe der Schweißzusätze
– Die Prüfung muss mit einem Schweißzusatz der 

Tabelle 2 geschweißt werden.

– Der passende Grundwerkstoff sollte nach DIN 
15608 ausgesucht werden.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Das Schweißen mit einem Schweißzusatz einer 
Werkstoffgruppe qualifiziert den Schweißer für 

das Schweißen mit anderen Schweißzusätzen der 
Werkstoffgruppe.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350
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• Schweißzusätze
– Schweißen mit Schweißzusatz qualifiziert für 

Schweißen ohne Zusatz aber nicht umgekehrt.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

• Abmessungen
– Die Prüfung basiert auf die Dicke des Schweißgutes.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350
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• Abmessungen Rohraußendurchmesser
Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

• Schweißpositionen
– Schweißpositionen sind nach GW 350 Tabelle  9/10 

festgelegt. Einzelheiten  unter GW 350 Pos. 5.8

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350
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Die Prüfung ist unter Baustellenbedingungen Durchzuführen !

Heinz Ruhe
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Durchführung der Schweißarbeit  

Um eine hochwertige Schweißung zu 
erstellen, muss auch die Praxis stimmen !

Heinz Ruhe

Die Werkzeuge, Geräte, Maschinen, Schutzkleidung, 
Baugruben und Gräben müssen dem Schweißer 

die Möglichkeit geben eine Qualitativ 
hochwertige Schweißung erstellen zu können.

32
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Schutzkleidung?
Schweißschirm?
PSA? Aufsicht?

Zusatzwerkstoffe?

Witterung? 
Sonne-Regen? 
Schnee- Frost?

Wind?

Rohrgraben? Wasser? 
Größe? DIN 4124? 
DGUV 201-052? 

Gruben-Sicherung? 

Werkzeug? 
Maschinen? 

Trenntrafo? Isolierung? 
Feuer-löscher? 

Heinz Ruhe

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Durchführung der Schweißarbeit  

27
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Heinz Ruhe

Durchführung der Schweißarbeit  

Theorie
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Heinz Ruhe

Durchführung der Schweißarbeit  
Praxis

29
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Heinz Ruhe

Durchführung der Schweißarbeit  Praxis
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Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe

Durchführung der Schweißarbeit  

Praxis

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe 31

Durchführung der Schweißarbeit
In Stichworten

Vor dem Schweißen sollen die Nahtfolge und 
die Nahtlagen  festgelegt werden.

Schweißnaht abstände einhalten  mindestens 25mm bei 
Decklagen. 

Vor dem Schweißen in der Qualitätsklasse C + D  
Rohre auf Doppelungen prüfen.

Stumpfnähte am Kreuzstoß sind zu vermeiden.

Umhüllungen und Fette sind zu entfernen.
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Heinz Ruhe 32

Durchführung der Schweißarbeit
In Stichworten

Ungleiche Wanddicken ausgleichen.  Spannungen 
vermeiden.

Zentrierschellen einsetzen!  Aussenzentrierung erst 
nach 60 % Innenzentrierung nach 100 % 
fertiggestellter Wurzel entfernen!

Heftschweißung am Rohr ≤ 400  min 25 mm lang 
Heftschweißung am Rohr > 400 min 50 mm lang 
schweißen.

Wasserstoff Eintrag vermeiden Elektroden trocknen.

Rohrenden verschließen, vorwärmen.

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe 33

Durchführung der Schweißarbeit
In Stichworten

Rohrschweißungen immer mehrlagig ausführen.

Bei Rohren ≥  400 mm ist mit zwei Schweißern zu 
schweißen. ( Wärmeverluste Spannungen)

Schweißspritzer / Zündstellen vermeiden und entfernen
Hilfsmittel dürfen nicht angeschweißt werden. 

Segmentschnitte sind  nur eingeschränkt erlaubt !  
(siehe Qualitätsanforderungsstufen.)
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Heinz Ruhe 33

Durchführung der Schweißarbeit
In Stichworten

Schweißen an in Betrieb befindlichen Leitungen!

Schweißarbeiten an unter Druck stehenden Leitungen 

unter 2,6 mm Wandstärke ist unzulässig!!

Bei Wandstärken unter 3,6 mm nur Elektroden von 
maximal 2,5 mm verwand werden (Außer Pos. PJ- J-045)

Das Schweißen an in Betrieb befindlichen Leitungen 

setzt ausreichende Erfahrung voraus!!!

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe 34

Der Bestellte Prüfer für Stahlschweißnähte, muss nach 
DIN EN ISO 9712 Zertifiziert  und zugelassen sein.  

Überwachung und Kontrolle der Schweißarbeit

Um richtig beurteilen zu können, muss der Prüfer die gestellten 
Qualitätsanforderungen kennen.
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Heinz Ruhe 36

Überwachung und Kontrolle der Schweißarbeit

Die durchzuführenden Prüfungen sollten zwischen 

Auftraggeber, Auftragnehmer und dem Prüfer abgestimmt 

sein ! 

Achtung Fehlerquelle!

GW 350 Qualitätsmerkmale niedrig  = B
hoch      = D

DIN EN ISO 5817 Bewertung von Unregelmäßigkeiten bei 
Stahlschweißungen niedrig  = D

hoch      = B

Die Qualitätsanforderungen müssen vorher festgelegt sein !

Stahlrohrschweißen nach GW 350Stahlrohrschweißen nach GW 350

Heinz Ruhe 35

Überwachung und Kontrolle der Schweißarbeit

Durchgeführte zerstörungsfreie Prüfungen sind 

überwiegend 

Sichtprüfung

Ultraschallprüfung

Röntgenprüfung  

Oberflächenrissprüfung 
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Heinz Ruhe 37

Überwachung und Kontrolle der Schweißarbeit


