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WERKSTOFFSCHONENDES THERMISCHES RICHTEN VON CHROMNICKELSTAHL MIT TIEFENINDUKTION

Möglichkeiten und Herausforderungen
Thomas Vauderwange, Offenburg

Das thermische Richten von Chromnickelstahl ist kompliziert und knifflig. Mit der Flamme oder mit normaler Induktion ist 

es kaum fachgerecht beherrschbar. Mit Tiefeninduktion sieht das aber ganz anders aus.

Die bauaufsichtliche Zulassung Z-30.3-6 

für nichtrostende Stähle drückt sich eindeu-

tig aus: „Das Flammrichten von Bauteilen aus 

nichtrostenden Stählen sollte vermieden wer-

den. Falls es unumgänglich ist, sind die maxi-

malen Temperaturen so niedrig und die Glüh-

zeiten so kurz wie möglich zu halten.“ (Quelle: 

Deutsches Institut für Bautechnik, Sonder-

druck 862). Die DIN EN 1090-2 übernimmt und 

verschärft diese Aussage im Abschnitt 6.5.3.2 

eher noch.

Was ist der Hintergrund dieser Einschrän-

kungen? Einerseits weisen die Lehrgangs-

unterlagen der GSI SLV für die Ausbildung der 

Schweißaufsichtspersonen in Kapitel 2.15 da-

rauf hin, dass beim Einsatz der Flamme die 

Gefahr der Aufkohlung besteht. Eine brenn-

gasüberschüssige Flamme wäre die Ursache, 

und es bestünde die Gefahr der Bildung von 

Chromcarbiden und damit Anfälligkeit für in-

trakristalline Korrosion; das aber nur bei einer 

nicht korrekten Einstellung des Brenners.

„Chrombergbau“ durch Überhitzung

Die herausragenden Eigenschaften eines 

„nichtrostenden Stahls“, seien es Chromni-

ckel-Austenite wie der 1.4301 für die niedrige-

ren Korrosionsbeständigkeiten der Korrosions-

beständigkeitsklasse CRC  II nach Eurocode 3 

(DIN EN 1993 Anhang  A) oder Duplexstähle 

der CRC IV wie der 1.4462, sind auf definierte 

Legierungszusammensetzungen und beispiels-

weise einen gewissen Mindestgehalt an Chrom 

oder auch Molybdän in der Oberfläche und den 

direkt darunter liegenden Schichten zurückzu-

führen. Nun ist es aber nicht so, dass eine Oxi-

dation des Chroms in der Oberfläche direkt 

schon den Korrosionsschutz in Frage stellt, im 

Gegenteil. Der primäre Mechanismus des Kor-

rosionsschutzes bei derlei Stählen besteht so-

gar darin, dass sich auf der Oberfläche eine de-

finierte, sehr dünne „Passivschicht“ ausbildet, 

die genau aus einem Chromoxid besteht.

Worin liegt also das Problem, was passiert 

denn nun Schlimmes, wenn der Stahl anfängt, 

über Verfärbungen (ob man die nun Anlauffar-

ben oder Anlassfarben nennt...) eine Zustands-

veränderung anzuzeigen? Im Prinzip geht es 

darum zu verstehen, dass die veränderten 

Oberflächenfarben einen Hinweis darauf ge-

ben, bis in welcher Tiefe das Chrom wegoxi-

diert wurde. Bei Farbtönen im Bereich gelb-

lich oder braun ist diese Beschädigung nicht 

so tiefgreifend wie bei Farbtönen wie violett, 

blau oder gar grau.

Genau in den ersten Schichten unterhalb 

der Oberfläche muss aber genügend Chrom 

übrigbleiben, um die Passivschicht auszubil-

den. Und das ist bei vorhandenen Anlauffar-

ben als Indikator für „Chrombergbau“ durch 

Überhitzung oft nicht mehr der Fall – was zu 

nicht mehr vorhandenem Korrosionsschutz 

führt, womit eben die entscheidende, positi-

ve Eigenschaft eines nichtrostenden Stahls da-

hin wäre, spätestens ab Anlauffarbe blau. Bild 1. Sofern die Temperatur an 
Luftsauerstoff lange genug einwirkt, gibt die 
resultierende Verfärbung des Stahls eine gute 
Vorstellung über die Temperatur, die geherrscht 
hat.

 Bild 2. 
Vereinfachter 
Temperaturverlauf in 
einem Stahl beim 
Flammrichten

Auszug aus „Der Praktiker“ (2022), Heft 1-2, Seite 22-28. 
Nachdruck verboten. © DVS Media GmbH, Düsseldorf
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Es stellt sich nun anhand der Temperatur-

skala in Bild 1 die Frage, wie dann thermi-

sches Richten überhaupt mit nichtrostenden 

Stählen funktionieren soll, wenn doch die An-

lauffarben im blauen Bereich schon bei etwa 

300°C unvermeidlich erscheinen und man zu-

mindest beim Flammrichten das optisch deut-

lich sichtbare Glühen (also Temperaturen über 

600°C) wahrnimmt. Hierbei ist es wichtig zu 

verstehen, dass die entsprechenden Anlauffar-

ben nur dann entstehen, wenn die betreffende 

Temperatur in Gegenwart von Luftsauerstoff 

lange genug vorlag. Unter einer Schutzgasat-

mosphäre oder in Vakuum würde der nicht-

rostende Stahl entsprechend nicht anlaufen – 

für das Richten mit dem Brenner sicher kei-

ne Alternative.

„Verhinderte Ausdehnung“ als 

Randbedingung

Werfen wir an dieser Stelle aber erst ein-

mal einen grundlegenden Blick auf die Ent-

stehung des gewünschten Richteffekts. Wie in 

Bild 2 gezeigt, gibt es in erster Näherung zwei 

Temperaturzonen im Werkstück. Eine davon 

wird auf die Richttemperatur erwärmt. Hier 

gezeigt sind 550°C, das entspräche einem so 

dunklen Glühen, dass es nur in einem dunklen 

Raum sichtbar ist. Der umliegende Werkstoff 

ist nicht erwärmt. In Wirklichkeit gibt es zwi-

schen den Zonen natürlich immer einen Tem-

peraturverlauf, für das Verständnis des Effekts 

ist das aber nicht von Belang.

Wichtig als Randbedingung ist die „verhin-

derte Ausdehnung“. Im Betrachtungsfall geht 

es darum, dass ein Blechstück, was nur im 

oberen Drittel erwärmt wird, oben länger wer-

den müsste, sich also bananenförmig in der 

Mitte nach oben wölben würde – wenn man 

es lässt. Beim Flammrichten wäre es nun üb-

lich, das Blech beispielsweise mit Klammern 

auf dem Schweißtisch niederzuhalten, sodass 

die Ausdehnungsbewegung nicht stattfinden 

kann.

Um wie viel sich der Werkstoff ausdehnen 

möchte, ist abhängig von dessen Längenaus-

dehnungskoeffizient. Im direkten Vergleich 

(Bild 3) erkennt man eine Besonderheit des 

Chromnickelstahls: Dessen Wärmeausdehnung 

ist bei gleicher Temperaturänderung einein-

halb mal so groß wie die eines ferritischen 

Baustahls.

Auf die Situation in Bild 2 übertragen be-

deutet das, dass die dunkelrote Zone bei er-

höhter Temperatur größer sein müsste, aber 

auf die Ausmaße in kaltem Zustand zusam-

mengepresst ist. Nun die entscheidende Frage: 

Ist das eine elastische Verformung, und nach 

dem Abkühlen ist alles wie vorher – oder aber 

ist es gelungen, eine plastische Verformung in 

Form einer bleibenden, gleichmäßigen Stau-

chung und damit den gewünschten Richtef-

fekt zu erzielen?

Viel hilft viel?

Zunächst einmal ist das Maß an entste-

hender Kompression und verhinderter Aus-

dehnung bei einem gegebenen Längenaus-

dehnungskoeffizienten umso höher, je höher 

der Temperaturunterschied zwischen der hei-

ßen und der „kalten“ Zone im Werkstoff ist. 

Also viel hilft viel? Die Antwort auf diese Frage 

liefert das Verhältnis von Elastizitätsmodul zu 

Streckgrenze bei der betreffenden Temperatur. 

Klar ist, dass die Aufgabe für die gewünsch-

te, plastische Verformung darin besteht, die 

Streckgrenze zu überschreiten. Dass die Streck-

grenze eines Werkstoffs normalerweise mit 

steigender Temperatur abnimmt, sollte ge-

meinhin bekannt sein. Damit wird die zu er-

ledigende Aufgabe scheinbar erst einmal umso 

leichter, je höher die Temperatur ist.

 Bild 3. Wärmeaus-
dehnungskoeffizient 
unterschiedlicher 
Metalle

 Bild 4. Wärmeleitfähigkeit unterschiedlicher 
Metalle

 Bild 5. Wenn auf 
Chromnickelstahl zu 
lange an 
Luftsauerstoff 
Temperaturen jenseits 
300°C einwirken, wird 
in den oberen 
Schichten Chrom 
oxidiert, und es 
schillert blau und 
grau. Der 
Korrosionsschutz ist 
dahin.
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Nun geht es aber um das thermische 

Richten, nicht um das temperaturunterstütz-

te Biegen. Der feine Unterschied: Beim Biegen 

bringen wir die benötigte Biegespannung von 

außen ein. Beim thermischen Richten soll die 

Spannung aber vom Werkstück selbst durch 

eine verhinderte Ausdehnung erzeugt wer-

den. Womit sich erklärt, dass weiter oben der 

E-Modul angeführt wurde, der quasi die Feder-

steifigkeit des Werkstoffs darstellt. Ist bei der 

Richttemperatur nur noch wenig E-Modul üb-

rig, dann wird durch eine gewisse Kompres-

sion des Werkstoffs auch nur wenig Spannung 

erzeugt, und die Tatsache, dass die Streckgren-

ze nicht mehr so hoch ist, hilft nicht – viel Wär-

me in den Werkstoff gebracht, lange auf das 

Abkühlen gewartet, kein Richteffekt.

Man darf davon ausgehen, dass bei Tem-

peraturen im Bereich von etwa 500°C am 

Chromnickelstahl ein sehr guter Richteffekt 

zu erzielen wäre. Aber stellen wir uns ein-

mal die Situation vor, wie man 500°C in eine 

Tiefe von etwa einem Drittel des Werkstoffs 

bringen kann – über Wärmeleitung von der 

Oberfläche her, speziell angesichts der Tatsa-

che, dass Chromnickelstahl nur etwa die hal-

be Wärmeleitfähigkeit von Baustahl hat, also 

im Vergleich beinahe schon als Wärmeisola-

tor betrachtet werden kann (Bild  4). Dabei 

wäre unter normalen Umständen erst Glühen 

für eine gewisse Zeit, danach zurückbleiben-

de Anlauffarbe grau unvermeidlich und da-

mit der Werkstoff schwer geschädigt. Bild 5 

zeigt einen Richtfleck auf Chromnickelstahl in-

folge zu langer Erwärmung. Sehr schön sind 

außen die blauen und innen die grauen Far-

ben sichtbar.

Aufräumen mit einem Missverständnis

Nun kann man sich schon vorstellen, dass 

an dieser Stelle ein Bericht mit der Überschrift 

„thermisches Richten von Chromnickelstahl“ 

nicht damit endet, dass es dafür schlicht keine 

Möglichkeit gäbe. Erste Alternative: die beim 

Richten mit der Flamme entstandenen Anlauf-

farben entfernen, beispielsweise durch loka-

les, elektrochemisches Beizen. Dies gelingt bis 

Anlauffarbe braun problemlos, ab den Blautö-

nen wird das aber schwieriger.

Was ist mit dem Abschleifen der Anlauf-

farben? Das ist nicht unproblematisch. Einer-

seits ist die Oberfläche nicht mehr dieselbe wie 

vorher. Andererseits ist das „Einmassieren“ von 

Schleifmittelrückständen wie Korund nicht der 

Weisheit letzter Schluss für eine Oberfläche, 

die lange gleichbleibend gut aussehen soll.

Dem thermischen Richten ganz abschwö-

ren und auf Kaltrichten setzen? Da hinterlässt 

man erhebliche Eigenspannungen im Werk-

stoff zurück, die bei Energieeinflüssen wie er-

höhte Temperatur oder selbst der Vibration 

beim Transport oder bei dynamischer Belas-

tung dazu führen, dass der Verzug zurück-

kehrt – alles nicht ideal.

 Bild 6. Die hier 
beschriebenen 
Richtarbeiten werden 
bei Franken 
Apparatebau mit 
einem 
Tiefeninduktionsgerät 
„VauQuadrat V6“ mit 
bis zu 18 kW 
Induktionsleistung 
und erhöhter 
Kälteleistung 
ausgeführt 
(Stromanschluss:  
3 × 400 V/32 A) 

 Bild 7. 
Richtvorgang an 
einem Plasmazuschnitt 
aus 1.4541 der Dicke 
40 mm mit dem 
„Robbiduktor B“ mit 
Teflonecken

 Bild 8. Vielen Dank 
an die Beteiligten bei 
der Franken Apparate-
bau GmbH (v. l. n. r.): 
Dennis Wolf, 
Schweißfachmann, 
Anwender Sven Boll 
und Jonathan Hegger, 
Sicherheitsbeauftrag-
ter.
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Da wird es Zeit, sich den thermischen 

Richtvorgang mit Tiefeninduktion anzuse-

hen. Hier gilt es zuerst mit dem Missverständ-

nis aufzuräumen, dass Induktion nur mit fer-

ritischen, also magnetisierbaren Werkstoffen 

funktionieren könne. Tiefeninduktion nutzt 

neben den Ummagnetisierungsverlusten fer-

romagnetischer Werkstoffe vor allem Wirbel-

ströme, funktioniert also bei allen elektrisch 

leitfähigen Werkstoffen.

Zurück also zu Bild 2. Dort war für das 

thermische Richten eine eher inhomogene 

Temperaturverteilung zu sehen. Damit beim 

Flammrichten ein guter Richteffekt erzielbar 

ist, muss es schnell gehen – und damit es bei 

der Wärmeleitung in den Werkstoff hinein 

schnell geht, braucht man nennenswert Über-

temperatur an der Oberfläche. Nicht zu ver-

gessen: „Schnell“ bedeutet bei einem 10-mm-

Blech schätzungsweise Wärmewirkung von 

30 s, wenn man es wirklich gut kann.

Betrachten Sie an dieser Stelle idealerwei-

se das Video zum Richten der Chromnickel-

platte, was sich hinter dem ersten QR-Code am 

Ende des Artikels verbirgt. Dort sehen Sie in 

Echtzeit einen Richtvorgang an einem Plasma-

zuschnitt aus 1.4541 der Dicke 40 mm unter 

Nutzung eines Tiefeninduktionsgeräts „Vau-

Quadrat V6“ (Bild 6). In Bild 7 kann man an-

satzweise erkennen, dass es unter dem Induk-

tor ganz kurz und dunkel aufglüht. Die Wär-

mewirkung dazu hält aber nur sehr kurz an.

In Wirklichkeit sieht man im Video und an-

hand der Anlauffarbenspur, dass der Werkstoff 

teilweise überhaupt nicht anläuft. So würde 

man annehmen, dass an diesen Stellen kein 

oder ein ungenügender Richteffekt eintritt. Die 

Messung mit der Setzlatte belehrt eines Bes-

seren: Der Verzug ist komplett und vor allem 

gleichmäßig verschwunden.

Seit über einem Jahr Tagesgeschäft

Dass dies wiederum keine Ausnahme, son-

dern bei der Anwendung von Tiefeninduktion 

die Regel ist, kann bei der Oberhausener Fir-

ma Franken Apparatebau GmbH in der Reali-

tät beobachtet werden. Denn dort sind diese 

Aufnahmen entstanden, und das thermische 

Richten von Chromnickelstählen mit Tiefen-

induktion ist dort seit über einem Jahr Tages-

geschäft.

Als Anwender berichtet Sven Boll (Bild 8), 

Schlosser mit 13 Jahren Berufserfahrung bei 

Franken: „Ich arbeite mit der Technik jetzt seit 

eineinhalb Jahren. Wir haben vorher Schwarz-

material mit der Flamme gerichtet, Chromni-

ckel aber nur mit der Presse. Erstaunlich für 

mich war, wie stark der Richteffekt mit der 

Tiefeninduktion schon bei Anlauffarbe braun 

oder noch weniger ist.“

Das mit dem starken Richteffekt demons-

triert Boll dann auch eindrucksvoll anhand 

der Chromnickelplatte, die im ersten Video zu 

sehen ist. Bild 9 zeigt vor dem Richten sehr 

deutlich erkennbaren Verzug. In Bild 10 sieht 

man nach dem Richten keinen Verzug mehr. 

Netto-Zeitbedarf für die drei Richtstriche wa-

ren etwa 2 min. Die Besonderheit beim Rich-

ten mit Tiefeninduktion im Vergleich zur Flam-

me: Wenn man es richtig macht und die Bau-

teile-Voraussetzungen stimmen, dann ist der 

Richteffekt sofort da, es ist keine Wartezeit er-

forderlich.

Wie kann das sein, denn dergleichen ist 

beim Flammrichten unbekannt? Zunächst ein-

mal muss man verstehen, dass es mit Tiefen-

induktion – bei richtiger Handhabung – mög-

lich ist, Wärme auch ein gutes Stück in den 

 Bild 9. Sven Boll misst den Verzug vor dem Richten – hier auf 2 m Länge etwa 5 mm.

 Bild 10. Drei schnelle Richtstriche später ist die Platte komplett eben.
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Werkstoff hinein entstehen zu lassen. Bild 11 

gibt speziell im Vergleich mit Bild  2 davon 

eine Vorstellung. Wie zuvor festgestellt, ist 

die schlechte Wärmeleitfähigkeit der Austeni-

te ein Hauptgrund dafür, dass man sich mit 

dem Brenner so schwer tut, über Wärmelei-

tung die nötigen Temperaturen in den Werk-

stoff hineinzubringen. Bei einer Platte von 

40 mm muss man davon ausgehen, für einen 

guten Richteffekt bis mindestens über 10 mm 

tief in den Werkstoff hinein eine Temperatur 

zu erreichen, die zu einer Schrumpfung führt.

Ist man so weit, das technologisch zu 

können, muss man sich ein wenig umstellen, 

wenn Flammricht-Knowhow die Ausgangsba-

sis wäre. Denn macht man mit Tiefeninduk-

tion nur „die Flamme nach“, so würde man 

an dieser Stelle langsamer bewegen, dieselbe 

Stelle länger und mehrfach überstreichen und 

in Summe viel mehr Energie einbringen. Das 

würde in Summe nach der üblichen Wartezeit 

möglicherweise auch zu einem Richteffekt füh-

ren, die eigentlichen Vorteile des „minimalin-

vasiven Richtens“ aber nicht nutzen. Also: Sehr 

zügig und nur einmal wird der Induktor über 

den Werkstoff gezogen. Damit entstehen je-

weils nur sehr kleine Zonen, in denen man 

kurzzeitig auf Richttemperatur kommt. Der 

Vorteil: Der umliegende Werkstoff ist jeweils 

so kalt wie möglich und hat damit maximale 

Festigkeit, was zur größtmöglichen Eigendehn-

behinderung des Werkstoffs führt. Das kann 

man sich so vorstellen:

• Die unterschiedliche Erwärmung führt 

dazu, dass das Bauteil auf der Oberseite 

länger werden möchte.

• Wird diese Erwärmung auf einer mög-

lichst großen Breite gleichzeitig wirksam, 

so wird nicht nur die wirksame Höhe des 

Bauteils in puncto Flächenträgheitsmo-

ment (bh3/12) kleiner, sondern gleichzei-

tig die Ursache für die Verformung größer.

• Beim Flammrichten würde man dem be-

gegnen, indem man die Platte auf den 

Schweißtisch herunterspannt und damit 

die Ausdehnung be-/verhindert.

• Beim Richten mit Tiefeninduktion ist das 

in diesem Fall nicht nötig, da ein großer 

Teil der Breite des Bauteils im oberen Be-

reich zwar durchaus auch (noch) warm 

ist, aber bei weitem nicht so heiß wie das 

beim Flammrichten nötig wäre. Dadurch 

wird die Ausdehnung des kurzzeitig erhitz-

ten Bereichs durch den Rest des Bauteils 

gut genug behindert.

• In jedem Fall führt das Zusammendrücken 

einer erhitzten Zone auf das Kaltmaß zum 

Erzeugen einer Druckspannung  – wenn 

man nicht schon zu heiß ist und der Elas-

tizitätsmodul als Spannungserzeuger zu 

weit abgefallen ist.

• Ist die erzeugte Druckspannung größer 

als die (durch erhöhte Temperatur ab-

gesenkte) Streckgrenze, so kommt es zu 

dem, was man erreichen möchte: einer 

plastischen Verformung, dem gewünsch-

ten Richteffekt.

Anwendungsbeispiel Kerzenfilterboden

Hierzu folgt der Blick auf eine zweite An-

wendung bei Franken Apparatebau. Das Bau-

teil ist der Kerzenfilterboden eines Zwischen-

absorberturms. Der Deckel mit den vielen run-

den Öffnungen besteht aus einem Blech der 

Dicke 12 mm aus 1.4571, im Volksmund „V4A“ 

genannt. Im Zuge vorheriger Bearbeitungs-

schritte wurden Rippen der Abmaße 15 mm × 

250  mm aus artgleichem Werkstoff auf die 

Unterseite des Blechs geschweißt. Die Kehlnäh-

te mit a-Maß 6 mm wurden durch Metall-Aktiv-

gasschweißen mit Fülldrahtelektrode (Prozess-

nummer 136 der DIN EN ISO 4063) hergestellt.

Auch bei guter Prozessabstimmung ist da-

von auszugehen, dass die Blechoberfläche 

durch den entstehenden Verzug uneben wird. 

Der Verzugsmechanismus ist direkt auf die 

Schrumpfung der Schweißnaht an der Blech-

unterseite zurückführbar. Mit dem Alumi-

niumlineal ist der erwartete Verzug eindeutig 

sichtbar (Bild 12).

 Bild 11. 
Idealisierter 
Temperaturverlauf in 
einem Stahl beim 
thermischen Richten 
mit verhinderter 
Ausdehnung mit 
Tiefeninduktion

 Bild 12. Viel größeres Bauteil mit komplizierterer Geometrie, ähnlicher Werkstoff und gleiche 
Aufgabe: deutlich messbarer Verzug an diesem Kerzenfilterboden aus 1.4571
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Das Tiefeninduktionsgerät steht außer-

halb des Bauteils, nur das Griffstück mit dem 

Induktor wird mit hineingenommen. Der bei 

Franken vorhandene Hubsteiger ermöglicht, 

das Geschehen mit gutem Überblick zu beob-

achten.

Wiederum ist die eigentliche Richtbehand-

lung recht simpel: Gegenüber der Verzugsursa-

che wird ein zügiger Richtstrich gezogen – es 

ist Absicht, dass der Induktor mit seiner Breit-

seite über das Bauteil gezogen wird (Bild 13). 

Auch hier ist der Richteffekt sofort und ohne 

Wartezeit sichtbar (Bild 14). Das Aufbringen 

des Richtstrichs ist auch in dem zweiten Vi-

deo „Kerzenfilter“ zu sehen, was sich mit dem 

QR-Code in dem Kasten am Ende des Beitrags 

aufrufen lässt.

Eine Bemerkung zur Frage, wie schnell 

denn der Induktor zu führen ist: erst einmal 

schnell und zügig anfangen, sodass fast über-

haupt keine Anlauffarben zu sehen sind; wenn 

das noch nicht sofort den benötigten Richtef-

fekt zeigt, dann einfach noch einmal und etwas 

langsamer darüber streichen. Moment – war es 

nicht so, dass man niemals beim thermischen 

Richten zweimal über dieselbe Stelle wärmen 

sollte? Doch, da war was. Das gilt genauso beim 

Richten mit Tiefeninduktion. Aber das gilt nur 

dann, wenn mit dem Wärmen auch ein Richt-

effekt einherging. Dann macht es tatsächlich 

keinen Sinn und ist eher kontraproduktiv, an 

derselben Stelle zu wärmen.

Spannend wird es dann, wenn bei einer 

ähnlichen Anwendung und ähnlicher Wärme-

wirkung überhaupt kein Richteffekt zu erzie-

len ist. Dann gilt es immer erst einmal zu prü-

fen, ob nicht vielleicht ein „festgeschweißter 

Verzug“ vorliegt. Das muss man sich so vor-

stellen, dass beispielsweise bei einer mehrla-

gigen Schweißnaht mit der ersten Lage das Ma-

ximum an Verzug erzeugt wird. Und dann wird 

mit den Raupen der darüberliegenden Lage 

der Verzug quasi festgeschweißt – ganz so, wie 

wenn man eine Kopfplatte mit Überstand zu-

nächst an das Vierkantrohr anschweißt, den 

entstandenen Verzug nicht gleich richtet und 

stattdessen die vorgesehene Steife an der fal-

schen Stelle einschweißt (Bild 15).

Das passiert in der Realität glücklicherwei-

se selten, wie der Anwender Franken aus Er-

fahrung weiß. Dennis Wolf (Bild 8), Schweiß-

fachmann und verantwortliche Schweißauf-

sichtsperson der Firma, berichtet: „Wir setzen 

die Tiefeninduktion oft zum Gegenrichten 

 Bild 13. In der Gesamtansicht wird die Größe des Bauteils sichtbar, hier wird mit einem zügigen 
Strich gerichtet.

 Bild 14. Ganz ohne Anlauffarben ging es nicht, aber die nötige Nachbehandlung hält sich auf jeden 
Fall in Grenzen. Der Verzug ist beseitigt.

 Bild 15. Leider erkennt man den 
„festgeschweißten Verzug“ in der Praxis nicht 
immer so einfach wie in diesem Beispiel. Hier 
gibt es auf der linken Seite nichts mehr zu 
richten, nur noch zu flexen… (Bilder: Wikimedia 
Commons, gemeinfrei (1), VauQuadrat GmbH (2, 
5 bis 15), TU Braunschweig/IFS (3, 4))
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von Kehlnähten ein, sowohl bei ferritischen 

als auch bei austenitischen Stählen. Wir profi-

tieren davon, dass es somit eine einfache und 

prozesssichere Möglichkeit zum thermischen 

Richten von Chromnickelstahl gibt – denn bei 

unseren Materialien und Qualitätsanforderun-

gen war das Flammrichten keine Alternative.“

Positives weiß auch Jonathan Hegger (Bild 8)

zu berichten, Vorarbeiter/Ausbilder und Si-

cherheitsbeauftragter im Unternehmen: 

„Wenn man im Arbeitsschutz ausgebildet ist 

und hört, dass Induktion zum Einsatz kom-

men soll, noch dazu direkt neben dem An-

wender, dann kommen einem schon die di-

versen Gefährdungen in den Sinn, von denen 

man im Zusammenhang mit anderen Induk-

tionstechnologien gehört hat. Da war es hilf-

reich, dass schon in der Bedienungsanleitung 

die Hinweise zur Gefährdungsanalyse gege-

ben und vor allem die Messwerte in Bezug 

auf die elektromagnetische Gefährdung zur 

Verfügung gestellt waren. Damit war schnell 

klar, dass man mit Tiefeninduktion in Bezug 

auf die DGUV-Vorschrift 15 zum Thema der 

elektromagnetischen Felder auf der sicheren 

Seite ist.“ ◾

Dipl.-Ing. Thomas 

Vauderwange MBA (SFI/IWE), 

Geschäftsführer, 

VauQuadrat GmbH, Offenburg, 

tv@vauquadrat.com

IN
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Franken Apparatebau
Die Franken Apparatebau GmbH 

mit Firmenstandort Oberhausen im 

Ruhrgebiet versteht sich als Anbieter 

für den Rundumservice vom Enginee-

ring über die Fertigung bis zur Mon-

tage von Apparaten und Rohrleitun-

gen; dies insbesondere in der Indust-

rie der Schwefelsäureherstellung, im 

Stahl- und im Nichteisenmetallbau.

IN
FO Videos: thermisches Richten mit Tiefeninduktion

Um sich den Ablauf besser vorstellen zu können, sind hier zwei Videos im Internet mit Hilfe der abgebildeten QR-Codes abruf-

bar: links das Richten einer Chromnickelplatte, rechts die Arbeit an einem Kerzenfilter.

Besuchen Sie unsere Webseite! 

Wenn es um Fachinformationen für die Schweißtechnik, Fügetechnik, Trenntechnik und 
Beschichtungstechnik geht, ist DVS Media die erste Wahl. 

www.dvs-media.eu

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

T +49 211 1591-162 • F +49 211 1591-150 • vertrieb@dvs-media.info • www.dvs-media.eu

Werden Sie Ihrer Verantwortung als Schweißaufsicht 
mühelos gerecht

Schweißaufsicht kompakt gibt den Verantwortlichen einen 
Leitfaden an die Hand, mit dem Sie Ihren gesetzlichen Pflichten 
sicher und gezielt nachkommen.

 Geprüfte und rechtssichere Fachinformationen 
 Sofort einsetzbare Arbeits- und Betriebsanweisungen 
 Checklisten für den Arbeitsalltag

Verständlich und praxisbezogen wird gezeigt, welche 
Vorschriften zu erfüllen sind, was dokumentiert werden 
muss und wie Unterweisungen korrekt durchgeführt werden. 
Ergänzende Fachinformationen um die Themenfelder 
Konstruktion, Qualität, Prüfung, Werkstoffe und Verfahren 
machen Schweißaufsicht kompakt zur unerlässlichen 
Wissens- und Nachschlagequelle.

Die Schweißaufsicht im Betrieb (DVD)
Preis: 286,76 Euro inkl. MwSt.

Die Schweißaufsicht im Betrieb (Online-Version)
(Einzelplatz-Jahreslizenz)
Preis: 416,23 EUR inkl. MwSt.

Mehr erfahren unter www.dvs-media.eu.

Ihre Themen - regelmäßig, aktuell und auf den Punkt gebracht 
SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL

Der Infodienst SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL hält mit kompakt 
aufbereiteten Fachinformationen Schweißaufsichtspersonen 
auf dem aktuellen Wissensstand ihres Arbeitsalltags. Wer den 
Infodienst bezieht, verpasst keine wichtige Entwicklung, denn 
SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL informiert seine Leserinnen und 
Leser regelmäßig mit maximal 10 Ausgaben im Jahr.

Diese Themen stehen im Fokus:

 Normung
 Haftungsfragen
 Arbeitsschutz
 Kostenmanagement
 Technische Entwicklungen
 Rechte und Pflichten
 Arbeitsrecht
 Aus- und Weiterbildung

Preis pro Ausgabe: 20,00 Euro inkl. MwSt.
Preis pro Ausgabe für DVS-Mitglieder: 16,00 EUR inkl. MwSt.

Fordern Sie Ihr kostenloses Probeheft an unter 
www.schweissaufsicht-aktuell.info! 

Starkes Doppel für die Schweißaufsicht

Praktisch
und

nachhaltig!

Infodienst Schweißaufsicht Aktuell
www.schweissaufsicht-aktuell.info
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Editorial Warmgewalzte Baustähle – was ist neu?

Stillstand – und dann?

Die Corona-Krise hat 
Deutschland fest im Griff, 
Geschäfte schließen, das 
öffentliche Leben steht 
nahezu still. Viele Veran-

staltungen und Messen wurden bereits 
abgesagt. Während der Konjunkturbericht 
des Fachverbands Metall Nordrhein-West-
falen des letzen Quartals (S. 6) sich insge-
samt noch relativ positiv darstellt, werden 
kommende Berichte wohl nicht ganz so 
rosig ausfallen.

Groß ist die Unsicherheit der Unterneh-
men, wie es in der aktuellen Lage wei-
tergehen soll. Insbesondere kleine und 
mittlere Betriebe treibt die Frage um, ob 
sie vorsorglich den Betrieb schließen sol-
len, um die Mitarbeiter zu schützen und ob 
dies wirtschaftlich überhaupt verkraftbar 
ist (aktuelle Entwicklungen zu staatlichen 
Maßnahmen und Unterstützungen finden 
Sie auf www.bundesfinanzministerium.
de).

Bleiben Sie gesund, kommen Sie gut 
durch die Krise!

Ihr
Paul R. Hoene
Verlagsleiter DVS Media GmbH

DB SYSTEMTECHNIK »3
Zertifizierung von Schweiß-
zusätzen

MESSE IN ESSEN »6
„Cutting World“ bietet alles zum 
Thema „Schneiden“

SCC »7
Änderung bei Akkreditierung 
von Zertifizierungsstellen

MEDIENWELT   »7
Übersichtswerk Metallwerk-
stoffe erschienen
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Die aktuellen Ausgaben der Standards für 
warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustählen 
der Normenreihe DIN EN 10 025 mit Datum 
Oktober 2019 und Februar 2020 zeichnen 
sich gegen ihre Vorgängerausgaben aus 
den Jahren 2005 und 2009 durch eine Reihe 
von Ergänzungen und Präzisierungen aus. 
So sind die Teile 2 bis 6 jetzt eigenständige 
Normen, die ebenfalls Angaben zu den all-

gemeinen Lieferbedingungen enthalten. Für 
eine Übergangszeit sind, z. B. im Rahmen 
einer CE-Kennzeichnung, für in diesen Teilen 
erfasste Bau- und Feinkornbaustähle die neu 
herausgegebenen Normen zusammen mit 
dem noch gültigen Teil 1 aus dem Jahr 2005 
zu verwenden.

» weiter auf Seite 2

Wer haftet, wenn beim Schweißen Fehler 
gemacht werden? Wer trägt im Betrieb die 
Verantwortung? Rechtsanwalt Andreas 
Saggau zeigt in einem zweiteiligen Bericht 
in der  „SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL“ die 
rechtlichen Rahmenbedingungen zum The-
ma Schweißen und Schweißaufsicht auf. 

Gefahrenpotential Schweißen
Dass Schweißen ein risikoträchtiger Arbeits-
vorgang ist, ist spätestens seit dem kata-
strophalen Düsseldorfer Flughafenbrand 
(1996), welcher durch Schweißarbeiten 
ausgelöst wurde, bestens bekannt. Gefah-
ren ergeben sich beim Schweißen unmittel-
bar aus dem eigentlichen Schweißvorgang 
selbst,  den sogenannten „hot works“. Diese 
Gefahren realisieren sich in der Regel sofort. 

Nicht weniger gefährlich sind jedoch auch 
die mittelbaren, latenten Gefährdungen, die 
aus nicht fachgerecht geschweißten Gewer-
ken entstehen. 

Pflicht zur Stellung einer Schweißaufsicht
Obwohl Schweißen ein Arbeitsvorgang mit 
erheblichem Gefahrenpotential ist, erfolgt 
keine staatliche Überwachung. Deshalb 
werden hohe Anforderungen in organisa-
torischer und qualitativer Hinsicht an den 
Herstellerbetrieb/Arbeitgeber gestellt. Diese 
Anforderungen gehen weit über die allge-
meine Unternehmensqualifizierung nach 
DIN EN ISO 9000 ff. hinaus. Schweißen ist ein 
spezieller Prozess, für den es eigene Qualitäts-
anforderungen gibt. 

» weiter auf Seite 2

Infodienst Schweißaufsicht Aktuell
www.schweissaufsicht-aktuell.info

Ausgabe 03/2020

Editorial Die Haftung des Schweißaufsichtspersonals, Teil 1

Schwierige Zeiten

Unterbrochene Lieferket-
ten, Montageverbote und 
Unsicherheiten bezüglich 
der Disposition des Per-
sonals: Während noch 

nicht absehbar ist, welch gravierende 
Auswirkungen die Corona-Krise für die 
deutsche Wirtschaft genau haben wird, 
spüren die Betriebe die Einschränkun-
gen Tag für Tag. Der Konjunktur-Bericht 
des Fachverbands Metall NW spiegelt 
diese Situation wieder (S. 5). Nicht nur 
das praktische Arbeitsleben, sondern 
auch der fachliche Austausch – wichtig 
für Innovation und Weiterentwicklung 
– ist weitgehend beieinträchtigt: Zahl-
reiche Messen und Tagungen wurden 
abgesagt, bzw. verschoben, persönliche 
Kontakte wurden erstmal auf Eis gelegt. 
DVS Media möchte mit einem kosten-
freien Online-Abo einen kleinen Beitrag 
leisten und dafür sorgen, dass Fachin-
formationen dennoch zur Verfügung ste-
hen (nähere Informationen finden Sie auf 
S. 7).

Bleiben Sie gesund,
Ihr Paul R. Hoene
Verlagsleiter DVS Media GmbH

ARBEITSSCHUTZ »3
Neue DVS-Initiative für mehr 
Sicherheit

NEUE NORMEN »4
Schweißverfahren für metalli-
sche Werkstoffe

KONJUNKTUR »5
Metallhandwerk stark von 
Corona-Krise betroffen

GRATIS ONLINE-ABO   »5
DVS Media stellt Online-Medien 
kostenfrei zur Verfügung
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Ihre Themen im Fokus:

AKTUELLE NORMEN 4
Luft- und Raumfahrzeugbau: 
Die Neufassung der DIN ISO 24394

ARBEITSSCHUTZ 5
Schadstoffe beim Schweißen. Neues Fach-
buch unterstützt beim Arbeitsschutz.

ARBEITSRECHT 6
Die Haftung des Schweißaufsichts-
personals, Teil 2: Die Innenhaftung

Beim Handschweißen muss an der Entstehungsstelle abgesaugt werden.

KONKRETISIERUNG DER 
GEFAHRSTOFFVERORDNUNG

Neufassung der Technischen Regel TRGS 528 „Schweißtechnische Arbeiten“

Bei schweißtechnischen Arbeiten treten Schweißrauche auf, deren Inhaltsstoffe ge-
sundheitsschädliche, zum Teil auch krebserzeugende Wirkungen auslösen. Die Gefahr-
stoffverordnung gilt auch für schweißtechnische Arbeiten und hat das Ziel, mit geeig-
neten Maßnahmen die Beschäftigten vor den gesundheitsschädigenden Wirkungen von 
Schweißrauchen zu schützen. Für eine Reihe von Inhaltsstoffen wurden in den vergange-
nen Jahren aufgrund neuer Erkenntnisse neue, beziehungsweise abgesenkte Grenzwerte 
festgesetzt. Die neugefasste Technische Regel für Gefahrstoffe TRGS 528 konkretisiert 
die Anforderungen der Gefahrstoffverordnung. 

Das Schweißen und damit verwandte Ver-
fahren wie thermisches Schneiden und Sprit-
zen sowie Löten benötigen alle einen von 
außen zugeführten Energieeintrag, der den 
Grund- oder Zusatzwerkstoff aufschmilzt. 
Als Werkstoffe dienen zumeist Metalle, ins-
besondere Stähle, aber auch Nickelbasis-

Werkstoffe und Nichteisen-Metalle wie Alu-
miniumlegierungen, Messing, Bronzen und 
andere kupferbasierte Legierungen (zum 
Beispiel in Löt-Zusatzwerkstoffen). Bei neuen 
Fertigungsverfahren metallischer Werkstoffe,
Beispiel 3D-Druck, kommen häufig Laser zum 
Einsatz. 
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Liebe Leserinnen 
und Leser,

der Header ist zwar neu, 
die Zielsetzung aber ist 
geblieben: Seit der ers-
ten Ausgabe stehen in 

unserem Infodienst SCHWEISSAUFSICHT
AKTUELL Ihre Themen im Fokus. Beim Le-
sen dieser Ausgabe werden Sie aber fest-
stellen, dass es ein paar Neuerungen gibt. 

Neben einem veränderten Layout gibt 
auch inhaltliche Änderungen: Wir setzen 
zukünftig darauf, Ihnen die Themen tief-
ergehend zu präsentieren, damit Sie in 
der Praxis noch besser davon profitieren. 
Wir hoffen, dass uns dies bereits in dieser 
Ausgabe gelungen ist. Sie widmet sich im 
Schwerpunkt dem Thema „Gefahrstoffe 
und Gefahrstoffverordnung“. Weitere The-
men sind unter anderem die Neufassung 
der DIN ISO 24394 zur Schweißtechnik 
im Luft- und Raumfahrzeugbau und der 
zweite Teil unserer dreiteiligen Rechtsserie 
über die Haftung von Schweißaufsichts-
personen.

Ich wünsche Ihnen eine aufschlussreiche 
Lektüre!

Uta Tschakert, DVS Media GmbH

P.S.: Haben Sie weitere Anregungen und 
Themenwünsche? Ich freue mich auf Ihre 
E-Mail an uta.tschakert@dvs-media.info

Kurz
und

präzise!
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von Kehlnähten ein, sowohl bei ferritischen 

als auch bei austenitischen Stählen. Wir profi-

tieren davon, dass es somit eine einfache und 

prozesssichere Möglichkeit zum thermischen 

Richten von Chromnickelstahl gibt – denn bei 

unseren Materialien und Qualitätsanforderun-

gen war das Flammrichten keine Alternative.“

Positives weiß auch Jonathan Hegger (Bild 8)

zu berichten, Vorarbeiter/Ausbilder und Si-

cherheitsbeauftragter im Unternehmen: 

„Wenn man im Arbeitsschutz ausgebildet ist 

und hört, dass Induktion zum Einsatz kom-

men soll, noch dazu direkt neben dem An-

wender, dann kommen einem schon die di-

versen Gefährdungen in den Sinn, von denen 

man im Zusammenhang mit anderen Induk-

tionstechnologien gehört hat. Da war es hilf-

reich, dass schon in der Bedienungsanleitung 

die Hinweise zur Gefährdungsanalyse gege-

ben und vor allem die Messwerte in Bezug 

auf die elektromagnetische Gefährdung zur 

Verfügung gestellt waren. Damit war schnell 

klar, dass man mit Tiefeninduktion in Bezug 

auf die DGUV-Vorschrift 15 zum Thema der 

elektromagnetischen Felder auf der sicheren 

Seite ist.“ ◾

Dipl.-Ing. Thomas 

Vauderwange MBA (SFI/IWE), 

Geschäftsführer, 

VauQuadrat GmbH, Offenburg, 

tv@vauquadrat.com
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Franken Apparatebau
Die Franken Apparatebau GmbH 

mit Firmenstandort Oberhausen im 

Ruhrgebiet versteht sich als Anbieter 

für den Rundumservice vom Enginee-

ring über die Fertigung bis zur Mon-

tage von Apparaten und Rohrleitun-

gen; dies insbesondere in der Indust-

rie der Schwefelsäureherstellung, im 

Stahl- und im Nichteisenmetallbau.

IN
FO Videos: thermisches Richten mit Tiefeninduktion

Um sich den Ablauf besser vorstellen zu können, sind hier zwei Videos im Internet mit Hilfe der abgebildeten QR-Codes abruf-

bar: links das Richten einer Chromnickelplatte, rechts die Arbeit an einem Kerzenfilter.

Besuchen Sie unsere Webseite! 

Wenn es um Fachinformationen für die Schweißtechnik, Fügetechnik, Trenntechnik und 
Beschichtungstechnik geht, ist DVS Media die erste Wahl. 

www.dvs-media.eu

DVS Media GmbH • Aachener Straße 172 • 40223 Düsseldorf

T +49 211 1591-162 • F +49 211 1591-150 • vertrieb@dvs-media.info • www.dvs-media.eu

Werden Sie Ihrer Verantwortung als Schweißaufsicht 
mühelos gerecht

Schweißaufsicht kompakt gibt den Verantwortlichen einen 
Leitfaden an die Hand, mit dem Sie Ihren gesetzlichen Pflichten 
sicher und gezielt nachkommen.

 Geprüfte und rechtssichere Fachinformationen 
 Sofort einsetzbare Arbeits- und Betriebsanweisungen 
 Checklisten für den Arbeitsalltag

Verständlich und praxisbezogen wird gezeigt, welche 
Vorschriften zu erfüllen sind, was dokumentiert werden 
muss und wie Unterweisungen korrekt durchgeführt werden. 
Ergänzende Fachinformationen um die Themenfelder 
Konstruktion, Qualität, Prüfung, Werkstoffe und Verfahren 
machen Schweißaufsicht kompakt zur unerlässlichen 
Wissens- und Nachschlagequelle.

Die Schweißaufsicht im Betrieb (DVD)
Preis: 286,76 Euro inkl. MwSt.

Die Schweißaufsicht im Betrieb (Online-Version)
(Einzelplatz-Jahreslizenz)
Preis: 416,23 EUR inkl. MwSt.

Mehr erfahren unter www.dvs-media.eu.

Ihre Themen - regelmäßig, aktuell und auf den Punkt gebracht 
SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL

Der Infodienst SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL hält mit kompakt 
aufbereiteten Fachinformationen Schweißaufsichtspersonen 
auf dem aktuellen Wissensstand ihres Arbeitsalltags. Wer den 
Infodienst bezieht, verpasst keine wichtige Entwicklung, denn 
SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL informiert seine Leserinnen und 
Leser regelmäßig mit maximal 10 Ausgaben im Jahr.

Diese Themen stehen im Fokus:

 Normung
 Haftungsfragen
 Arbeitsschutz
 Kostenmanagement
 Technische Entwicklungen
 Rechte und Pflichten
 Arbeitsrecht
 Aus- und Weiterbildung

Preis pro Ausgabe: 20,00 Euro inkl. MwSt.
Preis pro Ausgabe für DVS-Mitglieder: 16,00 EUR inkl. MwSt.

Fordern Sie Ihr kostenloses Probeheft an unter 
www.schweissaufsicht-aktuell.info! 
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Praktisch
und
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Editorial Warmgewalzte Baustähle – was ist neu?

Stillstand – und dann?

Die Corona-Krise hat 
Deutschland fest im Griff, 
Geschäfte schließen, das 
öffentliche Leben steht 
nahezu still. Viele Veran-

staltungen und Messen wurden bereits 
abgesagt. Während der Konjunkturbericht 
des Fachverbands Metall Nordrhein-West-
falen des letzen Quartals (S. 6) sich insge-
samt noch relativ positiv darstellt, werden 
kommende Berichte wohl nicht ganz so 
rosig ausfallen.

Groß ist die Unsicherheit der Unterneh-
men, wie es in der aktuellen Lage wei-
tergehen soll. Insbesondere kleine und 
mittlere Betriebe treibt die Frage um, ob 
sie vorsorglich den Betrieb schließen sol-
len, um die Mitarbeiter zu schützen und ob 
dies wirtschaftlich überhaupt verkraftbar 
ist (aktuelle Entwicklungen zu staatlichen 
Maßnahmen und Unterstützungen finden 
Sie auf www.bundesfinanzministerium.
de).

Bleiben Sie gesund, kommen Sie gut 
durch die Krise!

Ihr
Paul R. Hoene
Verlagsleiter DVS Media GmbH

DB SYSTEMTECHNIK »3
Zertifizierung von Schweiß-
zusätzen

MESSE IN ESSEN »6
„Cutting World“ bietet alles zum 
Thema „Schneiden“

SCC »7
Änderung bei Akkreditierung 
von Zertifizierungsstellen

MEDIENWELT   »7
Übersichtswerk Metallwerk-
stoffe erschienen
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Die aktuellen Ausgaben der Standards für 
warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustählen 
der Normenreihe DIN EN 10 025 mit Datum 
Oktober 2019 und Februar 2020 zeichnen 
sich gegen ihre Vorgängerausgaben aus 
den Jahren 2005 und 2009 durch eine Reihe 
von Ergänzungen und Präzisierungen aus. 
So sind die Teile 2 bis 6 jetzt eigenständige 
Normen, die ebenfalls Angaben zu den all-

gemeinen Lieferbedingungen enthalten. Für 
eine Übergangszeit sind, z. B. im Rahmen 
einer CE-Kennzeichnung, für in diesen Teilen 
erfasste Bau- und Feinkornbaustähle die neu 
herausgegebenen Normen zusammen mit 
dem noch gültigen Teil 1 aus dem Jahr 2005 
zu verwenden.

» weiter auf Seite 2

Wer haftet, wenn beim Schweißen Fehler 
gemacht werden? Wer trägt im Betrieb die 
Verantwortung? Rechtsanwalt Andreas 
Saggau zeigt in einem zweiteiligen Bericht 
in der  „SCHWEISSAUFSICHT AKTUELL“ die 
rechtlichen Rahmenbedingungen zum The-
ma Schweißen und Schweißaufsicht auf. 

Gefahrenpotential Schweißen
Dass Schweißen ein risikoträchtiger Arbeits-
vorgang ist, ist spätestens seit dem kata-
strophalen Düsseldorfer Flughafenbrand 
(1996), welcher durch Schweißarbeiten 
ausgelöst wurde, bestens bekannt. Gefah-
ren ergeben sich beim Schweißen unmittel-
bar aus dem eigentlichen Schweißvorgang 
selbst,  den sogenannten „hot works“. Diese 
Gefahren realisieren sich in der Regel sofort. 

Nicht weniger gefährlich sind jedoch auch 
die mittelbaren, latenten Gefährdungen, die 
aus nicht fachgerecht geschweißten Gewer-
ken entstehen. 

Pflicht zur Stellung einer Schweißaufsicht
Obwohl Schweißen ein Arbeitsvorgang mit 
erheblichem Gefahrenpotential ist, erfolgt 
keine staatliche Überwachung. Deshalb 
werden hohe Anforderungen in organisa-
torischer und qualitativer Hinsicht an den 
Herstellerbetrieb/Arbeitgeber gestellt. Diese 
Anforderungen gehen weit über die allge-
meine Unternehmensqualifizierung nach 
DIN EN ISO 9000 ff. hinaus. Schweißen ist ein 
spezieller Prozess, für den es eigene Qualitäts-
anforderungen gibt. 

» weiter auf Seite 2
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Editorial Die Haftung des Schweißaufsichtspersonals, Teil 1

Schwierige Zeiten

Unterbrochene Lieferket-
ten, Montageverbote und 
Unsicherheiten bezüglich 
der Disposition des Per-
sonals: Während noch 

nicht absehbar ist, welch gravierende 
Auswirkungen die Corona-Krise für die 
deutsche Wirtschaft genau haben wird, 
spüren die Betriebe die Einschränkun-
gen Tag für Tag. Der Konjunktur-Bericht 
des Fachverbands Metall NW spiegelt 
diese Situation wieder (S. 5). Nicht nur 
das praktische Arbeitsleben, sondern 
auch der fachliche Austausch – wichtig 
für Innovation und Weiterentwicklung 
– ist weitgehend beieinträchtigt: Zahl-
reiche Messen und Tagungen wurden 
abgesagt, bzw. verschoben, persönliche 
Kontakte wurden erstmal auf Eis gelegt. 
DVS Media möchte mit einem kosten-
freien Online-Abo einen kleinen Beitrag 
leisten und dafür sorgen, dass Fachin-
formationen dennoch zur Verfügung ste-
hen (nähere Informationen finden Sie auf 
S. 7).

Bleiben Sie gesund,
Ihr Paul R. Hoene
Verlagsleiter DVS Media GmbH

ARBEITSSCHUTZ »3
Neue DVS-Initiative für mehr 
Sicherheit

NEUE NORMEN »4
Schweißverfahren für metalli-
sche Werkstoffe

KONJUNKTUR »5
Metallhandwerk stark von 
Corona-Krise betroffen

GRATIS ONLINE-ABO   »5
DVS Media stellt Online-Medien 
kostenfrei zur Verfügung
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Ihre Themen im Fokus:

AKTUELLE NORMEN 4
Luft- und Raumfahrzeugbau: 
Die Neufassung der DIN ISO 24394

ARBEITSSCHUTZ 5
Schadstoffe beim Schweißen. Neues Fach-
buch unterstützt beim Arbeitsschutz.

ARBEITSRECHT 6
Die Haftung des Schweißaufsichts-
personals, Teil 2: Die Innenhaftung

Beim Handschweißen muss an der Entstehungsstelle abgesaugt werden.

KONKRETISIERUNG DER 
GEFAHRSTOFFVERORDNUNG

Neufassung der Technischen Regel TRGS 528 „Schweißtechnische Arbeiten“

Bei schweißtechnischen Arbeiten treten Schweißrauche auf, deren Inhaltsstoffe ge-
sundheitsschädliche, zum Teil auch krebserzeugende Wirkungen auslösen. Die Gefahr-
stoffverordnung gilt auch für schweißtechnische Arbeiten und hat das Ziel, mit geeig-
neten Maßnahmen die Beschäftigten vor den gesundheitsschädigenden Wirkungen von 
Schweißrauchen zu schützen. Für eine Reihe von Inhaltsstoffen wurden in den vergange-
nen Jahren aufgrund neuer Erkenntnisse neue, beziehungsweise abgesenkte Grenzwerte 
festgesetzt. Die neugefasste Technische Regel für Gefahrstoffe TRGS 528 konkretisiert 
die Anforderungen der Gefahrstoffverordnung. 

Das Schweißen und damit verwandte Ver-
fahren wie thermisches Schneiden und Sprit-
zen sowie Löten benötigen alle einen von 
außen zugeführten Energieeintrag, der den 
Grund- oder Zusatzwerkstoff aufschmilzt. 
Als Werkstoffe dienen zumeist Metalle, ins-
besondere Stähle, aber auch Nickelbasis-

Werkstoffe und Nichteisen-Metalle wie Alu-
miniumlegierungen, Messing, Bronzen und 
andere kupferbasierte Legierungen (zum 
Beispiel in Löt-Zusatzwerkstoffen). Bei neuen 
Fertigungsverfahren metallischer Werkstoffe,
Beispiel 3D-Druck, kommen häufig Laser zum 
Einsatz. 
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Liebe Leserinnen 
und Leser,

der Header ist zwar neu, 
die Zielsetzung aber ist 
geblieben: Seit der ers-
ten Ausgabe stehen in 

unserem Infodienst SCHWEISSAUFSICHT
AKTUELL Ihre Themen im Fokus. Beim Le-
sen dieser Ausgabe werden Sie aber fest-
stellen, dass es ein paar Neuerungen gibt. 

Neben einem veränderten Layout gibt 
auch inhaltliche Änderungen: Wir setzen 
zukünftig darauf, Ihnen die Themen tief-
ergehend zu präsentieren, damit Sie in 
der Praxis noch besser davon profitieren. 
Wir hoffen, dass uns dies bereits in dieser 
Ausgabe gelungen ist. Sie widmet sich im 
Schwerpunkt dem Thema „Gefahrstoffe 
und Gefahrstoffverordnung“. Weitere The-
men sind unter anderem die Neufassung 
der DIN ISO 24394 zur Schweißtechnik 
im Luft- und Raumfahrzeugbau und der 
zweite Teil unserer dreiteiligen Rechtsserie 
über die Haftung von Schweißaufsichts-
personen.

Ich wünsche Ihnen eine aufschlussreiche 
Lektüre!

Uta Tschakert, DVS Media GmbH

P.S.: Haben Sie weitere Anregungen und 
Themenwünsche? Ich freue mich auf Ihre 
E-Mail an uta.tschakert@dvs-media.info

Kurz
und

präzise!


