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Vorwort 

Eine Überarbeitung des DVGW-Arbeitsblattes GW 350 wurde erforderlich, da die zu Grunde liegende 
Norm DIN EN 12732 „Gasinfrastruktur – Schweißen von Rohrleitungen aus Stahl – Funktionale Anforde-
rungen“ im Juli 2013 neu erschienen ist. Gleichzeitig wurde im Dezember 2013 die DIN EN 287-1 „Prü-
fung von Schweißern – Schmelzschweißen; Teil 1: Stähle“ durch die DIN EN ISO 9606-1 ersetzt.  

In diesem Zusammenhang wurde vom Technischen Komitee „Werkstoffe und Schweißtechnik“ in  enger 
Zusammenarbeit mit Vertretern des Rohrleitungsbauverbandes auch die inhaltliche Struktur des Arbeit s-
blattes grundlegend überarbeitet. Dieses bietet dem Anwender nun eine bessere Übersicht und führt zu 
einer vereinfachten Handhabung.  

Die Qualitätsanforderungsstufen A und B wurden zusammengefasst. Die Hinweise zur Verarbeitung von 
nichtrostenden Stählen wurden ebenfalls in dieses Arbeitsblatt aufgenommen. Aufgrund einer Verschä r-
fung in der europäischen Norm DIN EN 12732 wurde der Prüfumfang von Rundnähten an Leitungen der 
Qualitätsanforderungsstufe D erhöht. Bei den zerstörungsfreien Prüfmethoden wurden die Verfahren 
Beugungslaufzeittechnik (TOFD) und automatisierte Ultraschallprüfung (AUT) in das Arbeitsblatt aufg e-
nommen.   

Durch die weiteren redaktionellen Anpassungen, die Aktualisierung der normativen Verweise und einige 
neue Anforderungen beschreibt das Arbeitsblatt den Stand der Technik. 

Dieses Arbeitsblatt ersetzt das DVGW-Arbeitsblatt GW 350:2006-10. 

Änderungen 

Gegenüber DVGW-Arbeitsblatt GW 350:2006-10 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a)  neue Zuordnung der Qualitätsanforderungsstufen 

b)  Aufnahme von Anforderungen für die Verarbeitung von nichtrostenden Stählen 

c)  Aufnahme neuer Prüfmethoden 

d)  Umstrukturierung der Inhalte 

e)  Ergänzung von Begriffsdefinitionen 

f)  Aktualisierung der normativen Verweise 

g)  redaktionelle Anpassungen 
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Frühere Ausgaben 

DVGW GW 350:2002-03 
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