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Das Arbeitsblatt W541 des DVGW
bildet in Deutschland zurzeit die
Grundlage für die Anforderungen an

Rohre aus nichtrostenden Stählen für
die Trinkwasser-Hausinstallation. Von
den dort möglichen neun Stahlwerk-

stoffen werden die Werkstoffe
1.4401 und 1.4571 (beides Chrom-
Nickelstähle mit zusätzlichem
Molybdänzusatz) am häufigsten
eingesetzt. Die chemische Zu-
sammensetzung dieser Werkstoffe
ist im Arbeitsblatt klar definiert. Bei
der Wärmebehandlung der Werk-
stoffe, der Ausführung und der zer-
störungsfreien Prüfung der Schweiß-
nähte liegen keine so klar definier-
ten Eckwerte vor. Hier gibt es, trotz
einheitlicher Prüfgrundlage, ver-
schiedene Rohrausführungen am
Markt, die sich in ihrer Güte nach-
weisbar unterscheiden. 

Die „Hauptabmessungen“ 15,00
x 1,00 bis 108,00 x 2,00 bzw.
114,30 x 2,00 mm sollten daher
zusätzlich in mindestens drei Punk-
ten durch den Verbraucher definiert
werden.  

Zerstörungsfreie Prüfung der

Schweißnaht

Beim Standard gilt es als ausrei-
chend, die Schweißnaht innen und
außen mit dem bloßen Auge zu
besichtigen und eine Dichtheitsprü-
fung durchzuführen. Sicherer und
zuverlässiger ist jedoch, zusätzlich
eine zerstörungsfreie Schweißnaht-
prüfung mit einem automatischen
Prüfsystem durchzuführen. 
Als Mindestforderung muss hier die
Einhaltung des Stahl-Eisen-Prüf-

blattes 1914 genannt werden. Diese
Richtlinie wird automatisch angezo-
gen, wenn die Rohrbestellung als
Gütenorm DIN 17457 Pk1 oder Pk2
enthält. Damit sind gröbere Schweiß-
fehler, die bei der visuellen Kontrolle
und der Dichtheitsprüfung nicht
erkannt werden können, automatisch
ausgeschlossen.

Lösungsglühung der Rohre

Die Herstellung von geschweißten
Rohren auf vollautomatischen Anlagen
bedingt immer das Einbringen einer
Kaltverfestigung in das Material. Je
kleiner dabei der Rohrdurchmesser
und je dicker die Wandstärke ist, desto
höher steigt die Verfestigung an. Mit
der Zunahme dieser unvermeidlichen
Verfestigung nimmt die Korrosionsbe-
ständigkeit ab. Es ist belegt, dass
nichtrostende Stähle ihr volles Poten-
zial im Hinblick auf optimale Korro-
sionsbeständigkeit nur im lösungsge-
glühten Zustand erreichen. Rohre im
o. g. Abmessungsbereich sollten nach
dem Schweißen und dem Abschluss
aller Umformoperationen daher einer
Wärmebehandlung (Lösungsglühung)
unterzogen werden. Neben dem Ab-
bau von Eigenspannungen im Material
wird auch das unvermeidliche und
unabhängig vom Schweißverfahren
auftretende dendritische Gefüge der
Schweißnaht zumindest teilweise re-
kristallisiert. Auch dies verbessert die
Korrosionsbeständigkeit. Ein weiterer
und praktisch sofort spürbarer Effekt
ist die deutlich einfachere Biegbarkeit

Edelstahlrohre in der
Trinkwasser-Hausinstallation
Neue Anforderungen und Qualitätsmerkmale

Sven Pitzer

Schweißnaht im Querschliff, Ausfüh-
rung Laser, ungeglättet, ungeglüht

Die Anforderungen an die Zuverlässigkeit von Trinkwasser-Installationssystemen sind sehr hoch, da
Leckagen zu Wasserschäden führen können, die unter Umständen mit hohen Folgekosten verbunden sind.
Der Auswahl der Rohre aus nichtrostenden Stählen kommt unter Verarbeitungs- und Langzeitaspekten
eine besondere Bedeutung zu. Neben der Richtlinie W541 des DVGW, die Grundforderungen enthält, sollten
Bauherren, Planer und Installateure zusätzliche Forderungen an die Trinkwasserrohre definieren.

Schweißnaht im Querschliff, Ausfüh-
rung  Wolfram-Inert-Gas (WIG),  geglät-
tet, geglüht

Schweißnaht-Innenansicht eines halb
getrennten Rohres 15 x 1 mm. Die ge-
glättete WIG-Schweißnaht  ist nur an den
Schmelzlinien und durch die Farbmar-
kierung des Glättwerkzeuges zu erkennen
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lösungsgeglühter Edelstahlrohre. Auch
hier sollte in der Ausschreibung oder
Rohrbestellung die DIN 17457 mit dem
Zusatz „k2“ oder „k3“ genannt wer-
den. Damit werden eine entsprechen-
de Wärmebehandlung und eine opti-
male Oberfläche sichergestellt.

Glättung der

Schweißnahtwurzel

(Rohrinnenseite)

Die mechanische Glättung der
Schweißnaht bietet mehrere Vorteile.
Die wichtigsten sind: 
� Eine wirklich homogene Innen-
oberfläche ohne Ansatzpunkte für
Wasserinhaltsstoffe. 
� Die Verfestigung vor der anschlie-

ßenden Lösungsglühung unterstützt
die Rekristallisation des Gefüges. 
� Die Pressverbinder der neuen Ge-
neration unterschiedlicher Hersteller,
die in das Rohr hineingesteckt werden
und somit nicht wie bisher von außen,
sondern von innen gegen die Rohr-
wand abdichten, finden dafür sichere
Bedingungen vor. 
Die Definition sollte mindestens DIN
17457 „k2g“ oder „k3g“ enthalten.
Besser ist jedoch, im Ausschreibungs-
oder Bestelltext Folgendes anzuge-
ben: Die Schweißnähte der Trinkwas-
serrohre sind mechanisch durch
Hämmern, Pilgern oder Rollen zu glät-
ten.

Die so ausgeführten und gegenüber
den Mindestforderungen verbesserten

Rohre müssen nicht teurer sein, als die
zurzeit am Markt erhältlichen. Immer-
hin ist es jetzt schon so, dass Rohre,
die den obigen Forderungen entspre-
chen, bereits von einigen wirklich qua-
litätsbewussten Rohrherstellern und
Systemanbietern zu marktüblichen
Bedingungen gefertigt und vertrieben
werden. Um hier Klarheit zu haben,
welches Produkt tatsächlich dem Bau-
herren, Planer oder Installateur ange-
boten wird, sollte man stets seinen
Lieferanten auf die Einhaltung der
genannten Forderungen ansprechen
und sich diese auch, für alle Fälle,
schriftlich bestätigen lassen.

Autor: Sven Pitzer, Technischer Leiter, 
ESTA-ROHR, Siegen

Um den Nutzungsgrad von Wärme-
pumpen-Heizungen zu steigern, müs-
sen die technischen Voraussetzungen
zur Erschließung der Erdwärme ge-
schaffen werden. Die Ankoppelung
ans Erdreich konzentriert sich haupt-
sächlich auf folgende Techniken:
◆ Erdwärme aus Grundwasser über

Förder- und Einleitungsbrunnen
◆ Erdwärme aus horizontalen Erdab-

sorbern in 1,0 bis 1,5 m Tiefe
◆ Erdwärme aus vertikalen Bohrloch-

sonden bis ca. 125 m Tiefe.
Die drei Lösungen ermöglichen bei
entsprechender Bemessung einen
lückenlosen Heizbetrieb ohne Zusatz-
heizung bei reproduzierbaren Be-
triebsergebnissen. Der VDI-Richtlinien-
entwurf 4640 „Thermische Nutzung
des Untergrundes erdgekoppelter
Wärmepumpenanlagen“ veranschau-
licht die Hemmnisse der Anlagenbauer
in puncto Sicherheit und Durchführ-
barkeit. Einige Initiativen, wie z.B.
„Landesinitiative Zukunftsenergie
NRW“, setzen sich für die Erschließung
von  Erdwärmesonden und den Bau
von Wärmepumpen-Heizungen ein. 

So ist die NRW-Initiative an  den „Geo-
logischen Dienst“ als Landesbehörde
herangetreten, ein geo-hydrologisches
Kartenwerk als Schichtenplan zu
schaffen, der zukünftigen Anbietern

Bohrplatz für eine Erdwärmesonde.
Werkfoto Waterkotte

Mehr Wärmepumpen 
durch Erdwärmesonden

von Erdwärmesonden mehr Planungs-
sicherheit geben soll. Eine privatwirt-
schaftliche Initiative, Teramex Erdwär-
me in Herne, unterstützt Planer, Anla-
genbauer und Endkunden bei Erdwär-
mesonden nachhaltig aufgrund folgen-
der zweier Einsichten:
◆ geringe Einschränkungen bei der

Ausführung, da sie keine Grund-
stücksflächen „fressen“

◆ sichere Kalkulation, geringer Pla-
nungsaufwand, aber zeitlicher
Mehraufwand

Bohranlagen sind kapitalintensiv und
nur lohnend bei zentraler Bereitstel-
lung. Eine moderne Anlage kostet
etwa 500.000 � und bewältigt eine
Jahresleistung von 12 - 14.000 Bohr-
metern – ausreichend für  etwa 150 bis
180 Eigenheime. Dass Erdwärmeson-
den die Zukunft gehört, zeigt u. a. die
Schweiz, wo entsprechende Wärme-
pumpenheizungen mittlerweile einen
Marktanteil von über 38% erreicht
haben.

Autor: Fa. Waterkotte,  Herne
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