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 Abschlussprüfung Teil 2 

 
   Anlagenmechaniker/Rohrsystemtechnik  
 
 
Betrieblicher Auftrag: Erneuern einer schadhaften E delstahlrohrleitung DN 50 PN 16 
 
Name:   Muster 
 

Vorname:   Peter 
 

Ausbildungsberuf:  Anlagenmechaniker/Rohrsystemtechnik 
 

Prüfnummer:   0815 
 

Ausbildungsbetrieb:  Degussa AG, 45764 Marl 
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Persönliche Erklärung zum Betrieblichen Auftrag 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hiermit versichere ich, dass ich den Betrieblichen Auftrag: 
 
 
 
Erneuern einer schadhaften Edelstahlrohrleitung DN 50 PN 16 
 
 
unter der Betreuung von Herrn Gottlieb Hilfreich 
 
selbstständig durchgeführt und die vorliegenden praxisbezogenen Unterlagen selbststän-
dig zusammengestellt habe. 
 
Dokumente, die ich nicht selbstständig erstellt habe, sind von mir entsprechend gekenn-
zeichnet. 
 
 
 
 
 

Marl, XX.XX.XXXX  Peter Muster             Peter Muster 
Ort, Datum   Prüfungsteilnehmer   Unterschrift 
 
 
 
 
 
 
 
Ich bestätige die Richtigkeit der Angaben des Prüfungsteilnehmers: 

Marl, XX.XX.XXXX   Gottlieb Hilfreich  
Ort, Datum    Ausbilder/Ausbildungsverantwortlicher 



 

Multiplikatorenworkshop Metallprüfung, DIHK-Bildungs-GmbH, Stand: 25.10.2007  S. 3 von 23 

Auftragsannahme 
 
In einer Anlage musste eine schadhafte Edelstahlleitung DN 50 PN 16 in ihrer gesamten 
Länge erneuert werden. Der Schichtmeister gab den Gefahrstoff als Ethanol an und 
machte auf die Gefahrenklasse B (mit Wasser mischbar) Flammpunkt < 21 � C aufmerk-
sam. 
Des Weiteren wurde abgesprochen, dass die notwendigen Vorbereitungsarbeiten des 
Betriebes (Entleeren, Spülen Ab- und Blindflaschen der Rohrleitung) abgeschlossen sind 
sowie die schriftlichen Arbeits- und Feuererlaubnis bereitliegen. Als Ansprechpartner sind 
die Tag- und Wechselschichtmeister bestimmt worden. Der zentrale Anmeldepunkt ist wie 
üblich der Leitstand. Dort liegen auch die notwendigen Feuer-, Befahr- und Arbeitser-
laubnisscheine aus. Bei der Auftragserteilung wurde ebenfalls festgelegt, dass keine 
Funkenbildung im gesamten Montagebereich auftreten darf, da nebenliegende Rohrlei-
tungen und Pumpen noch in Betrieb sind. Die zu reparierende Rohrleitung ist als redun-
dante Leitung auszulegen, daher kann die Leitung für eine begrenzte Zeit, max. 2 Wo-
chen außer Betrieb genommen werden. Die Dichtungen der alten Rohrleitung waren laut 
vorangegangener Untersuchung nicht asbestbehaftet und konnten somit in dieser Hin-
sicht problemlos ausgebaut und entsorgt werden. Nach der Auftragserteilung zeigte man 
mir den Fluchtweg, die Feuerlöscher und den Sammelplatz 
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Durchführung  
 
Zeichnerische Leitungsaufnahme 
Arbeitsgeräte: Maßband, Gliedermaßstab, Senklot, Wiegelatte, Wasserwaage und Zei-
chenmaterial 
 
Leitungsverlauf aufmessen 
 
Pos. 1 – 2 . Die Zeichnungen waren einfache Längenmessungen, a 6 m.  
Bei Pos. 2  mussten zusätzlich ein Abgangsstutzen zum Nebengebäude eingemessen 
werden.  
Die Pos. 3  enthält 2 Höhensprünge. Mit einer straff gespannten  Schlagschnur entlang 
der geraden Mittellinie konnte man mittels Gliedermaßstab die Höhe genau abmessen. 
Die Ansätze wurden heruntergelotet.  
Pos. 4 beinhaltet einen Raumsprung. Bei der Ausmessung maß ich zuerst die Höhe aus. 
Vom Bogen des höchsten Punktes ließ ich ein Senklot herunter um diesen Punkt in der 
Waagrechten zu fixieren. Die seitliche Auslenkung konnte ich mittels eines der Leitung 
parallel verlaufenden T-Trägers leicht bestimmen.  
Die Pos. 5  wies einen seitlichen Abgang DN 40 auf, bevor sich die Leitung durch einen 
Seitensprung 1,6 m zur Seite und 0,8 m in die Höhe neigte. Die im oberen Punkt des Sei-
tensprungs folgende, kurze, um 45° gewinkelte Leitu ng war über das Einheitsquadrat 
leicht zu ermitteln. Der kurze Leitungsabschnitt von 0,4 m Länge, zeigte sich als Diagona-
le eines Quadrates und  bewegte sich im Winkel von 45°. Damit hatte ich die Pos. 5  aus-
gemessen.  
Pos. 6 ist ein gerades Rohr mit einem aufgesetzten DN 25 Bogenstutzen in der Mitte des 
Rohres. Der Radius wurde als Matrize abgenommen.  
Pos. 7 ist ein weiterer Raumsprung, dessen Einmessung ich bereits im vorausgegange-
nen Text beschrieben habe.  
In Pos. 8  ist ein einfacher Flächensprung einzumessen. Durch Anlegen einer Schlag-
schnur an den jeweiligen Mittellinien der Rohre konnte ich das leicht erledigen, da die 
Längen mit dem Maßband einfach zu ermitteln waren.  
Pos. 9 wurde mit dem Gliedermaßstab ausgemessen. 
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Demontage der alten Leitung 
 
Zur besseren Demontage bat ich einen Azubi-Kollegen um Hilfe. Er hat alle betroffenen 
Schrauben und die Halterungen mit Rostlöser eingesprüht. Den Vorgang hat er an den 
beiden Folgetagen wiederholt. In dieser Zeit wurde die neue Leitung gefertigt. Die Fest-
punkte der Rohrleitung sowie die Gleitschlitten waren in ordnungsgemäßem Zustand und 
konnten beibehalten werden.  
Alle Messdaten habe ich in der Anlage 2  gezeichnet und vermerkt.  
Der Leitungsverlauf mit Positionsangaben in der Anlage 1  
Die Auftragsvergabe an die Rohrvorfertigung findet sich in den Anlagen 6 bis 13 
 
In der Zeit in der die Vorfertigungsarbeiten in der zentralen Rohrvorfertigung in vollem 
Gange waren, konnte ich mit der Demontage der schadhaften Rohrleitung beginnen. 
Nach der vorgeschriebenen Anmeldung im Leitstand und den notwendigen Absprachen 
mit dem Tagschichtmeister ging ich mit dem Arbeits- und Feuererlaubnisschein (Anlage 
14 und 15) zur Montagestelle. Zusammen mit zwei Azubi-Kollegen begann ich die Rohr-
leitung zu demontieren. Bis auf eine Verbindung an Pos. 6 aufgesetzter Bogenstutzen 
DN 25 gingen alle Schrauben mit einem, wenn auch manchmal verlängerten Ringschlüs-
sel, problemlos auf. Die restlichen Schraubverbindungen wurden mit einem Muttern-
sprenger, auch mit Blick auf eventuellen Funkenflug, gelöst. Die alten Rohrleitungen, 
Schrauben und Dichtungen führten wir der Verschrottung bzw. der fachgerechten Entsor-
gung zu. Die verbliebenen Halterungen und Rohrschlitten wurden gereinigt und mit einem 
Schutzanstrich versehen. Bereits nach 3 Stunden konnten wir uns im Leitstand abmelden 
und in die Werkstatt zurückkehren. Da am folgenden Tag die Montage der neuen Leitung 
erfolgen sollte, traf ich die nötigen Vorbereitungen. Werkzeugtasche packen  etc. 
 
 
Fertigung der Pos. 6 in der Werkstatt 
 
Grundlage der Arbeit sind  Anlage 4  sowie Anlage 4.1  des Anhangs 
Die ausgemessene Länge betrug 1000 mm von Dichtfläche zu Dichtfläche. Das Rohr 
wurde unter Berücksichtigung der Flanschhöhe, des Schweißspaltes und der Dichtungs-
stärke auf Maß abgelängt und mit den Flanschen verschweißt. Der Bogenstutzen wurde 
mittig angesetzt. Den Bogenstutzen fertigte ich im freihändigen Biegeverfahren von Hand, 
mit einer Quarzsandfüllung zur besseren Aussteifung während des Biegevorgangs. Das 
Anpassen des Stutzens wurde zeichnerisch vorbereitet und nach dem 12er Teilungsver-
fahren ermittelt (Anlage 3.1).  Der vorbereitete Bogenstutzen DN 25 wurde am Hauptrohr 
DN 50 leicht angeheftet und anschließend auf das Hauptrohr übertragen, gekörnt und mit 
dem Plasmabrenner über einer Absaugung ausgebrannt (giftige Dämpfe). Der Bogen-
stutzen wurde eingesetzt und abgeheftet. Die Schweißarbeiten mussten durch einen ge-
prüften Schweißer der Klasse EN 287 W11 durchgeführt werden. Das Rohrstück wurde 
gebeizt und einer Druckstrahlprüfung am Ansatz Bogenstutzen/Hauptrohr unterzogen. 
Die anschließende Wasserdruckprobe mit 16 bar führte ich in der Werkstatt selber durch. 
Der Druckverlust betrug < 0,1 bar in 2 h und lag somit im Toleranzbereich. Der Vorgang 
wurde dokumentiert und archiviert. 
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Montage der neuen Rohrleitung 
 
Die Rohrleitung aus der Rohrfertigung wurde mit einem LKW an der Südseite unseres 
Gebäudes geliefert. Mit dem von mir in der Werkstatt gefertigten, geprüften und gebeizten 
Rohrstück (Pos. 6)  war die Leitung komplett. 
Mit meinen beiden Kollegen vom gestrigen Tag begann ich, ordnungsgemäß angemeldet, 
die ersten Rohrleitungen zu montieren. Ich arbeitete mich von Pos. 1  bis Pos. 9 vor. Die 
Montage erfolgte störungsfrei und wir waren in 4 Stunden mit dem Zusammenbau fertig. 
Alle Dichtungen waren gesetzt und wir konnten die gesamte Leitung unter Prüfdruck 16 
bar setzen. Das zum Abdrücken erforderliche Wasser, ließen wir über den Stutzen Pos. 2 
einlaufen. Den Flanschanschluss am obersten  Punkt der Rohrleitung Pos. 6 ließen wir 
bis zur vollständigen Füllung offen, damit die Luft entweichen konnte. Mit einer Pressvor-
richtung gaben wir den Pressdruck 16 bar vor und sperrten ab. Den Druck ließen wir 2 
Std. stehen. Der Druckverlust lag bei < 0,1 bar und war nach der Druckbehälterverord-
nung  im zulässigen Bereich. Die Steckscheiben wurden gezogen und die Leitung dem 
Tagschichtmeister als fertig ordnungsgemäß übergeben. 
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Kontrolle  
 
�  Maßkontrolle der angelieferten Rohrleitung 
�  Sichtung und Beurteilung der Prüfprotokolle zur zerstörungsfreien Prüfung 
�  Druckprüfung der selbst gefertigten Rohrleitung 
�  Dichtheitsprüfung/Druckprüfung der eingebauten Rohrleitung 
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