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1 Änderungsverzeichnis 

Ausgabe Name, Abteilung Umfang Art der Änderung 

2015-05-27 Geistlinger, T-TM komplett Umwandlung in Leitfaden; 
Anpassen der Gliederung 

2021-03-17 Schubert, OP-TM komplett Aktualisierung Normenverweise und 
Corporate Design 

2025-07-10 Geistlinger, TE-TMS komplett Überpr. Normen, Abt. Bez. und 
Formatierung 

    
 
 
  



Seite 4 

 

2 Geltungsbereich 
Diese Vorschrift gilt für Beschichtungen und Auskleidungen aus organischen Werkstoffen zum 
Schutz von industriellen Anlagen (Behälter, Rohrleitungen) gegen Korrosion durch aggressive 
Medien. 
 
3 Mitgeltende Normen, Richtlinien 
 
AD 2000 HP0 AD 2000 Regelwerk 

Merkblatt HP0: Allgemeine Grundsätze für Auslegung, Herstellung 
und damit verbundene Prüfungen 

DIN EN 14879-1 Beschichtungen und Auskleidungen aus organischen Werkstoffen 
zum Schutz von industriellen Anlagen gegen Korrosion durch 
aggressive Medien  

Teil 1: Terminologie, Konstruktion und Vorbereitung des 
Untergrundes;  

DIN EN 14879-4 Beschichtungen und Auskleidungen aus organischen Werkstoffen 
zum Schutz von industriellen Anlagen gegen Korrosion durch 
aggressive Medien 

Teil 4: Auskleidungen für Bauteile aus metallischen Werkstoffen 

DIN EN ISO 5817 Schweißen - Schmelzschweißverbindungen an Stahl, Nickel, Titan 
und deren Legierungen (ohne Strahlschweißen) 

DIN Fachbericht 28 Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen - Prüfung 
von Oberflächen auf visuell nicht feststellbare Verunreinigungen vor 
dem Beschichten 

 
4 Allgemeines 
Bei der Ausführung von Korrosionsschutzarbeiten ist sicherzustellen, dass sämtliche 
Auswirkungen auf die Umwelt entsprechend dem Stand der Technik verhindert werden.  
 
Allgemein gültige, gesetzliche und behördliche Bestimmungen zum Umweltschutz sind zu 
beachten, auch wenn sie in den Vertragsunterlagen des Auftraggebers nicht eigens erwähnt sind. 
Maßnahmen zum Schutz der Umwelt sind in eigener Verantwortung des Unternehmers 
durchzuführen.  
 
Sofern umfangreiche Maßnahmen zum Schutz der Umwelt erforderlich sind, hat der Unternehmer 
mit den zuständigen Behörden eine frühzeitige Abstimmung herbeizuführen. 
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5 Gummierungsausführung 
5.1 Apparate 

Innengummierung entsprechend den geforderten Parametern (Hart- und / oder Weich-
gummierung), alle Teile ≥4 mm.  
 
Die Beständigkeit der Gummierung muss den Temperaturangaben der Technischen Spezifikation 
des AG entsprechen.  
 
Flansche erhalten eine Hartgummierung. 
  
Flanschgummierung bis über die Dichtflächen. Alle Anschlussflächen werden entsprechend 
behandelt. Die Dichtflächen sind nach der Gummierung mit geeigneten mechanischen 
Einrichtungen zu schleifen, damit mit den vorgegebenen Dichtungswerkstoffen / Güte die 
erforderliche Dichtigkeit gewährleistet ist.  
 
Die Autoklav-Gummierung muss gewährleistet sein. Wenn wegen der Bauteilgröße eine 
Autoklav-Gummierung nicht möglich ist, sind die Bauteile dem AG zu benennen und vor-Ort durch 
den AN unter geeigneten Bedingungen zu gummieren (außerhalb der Baustelle). 
Bei einer Gummierung außerhalb eines Autoklaven ist das Verfahren des Arbeitsablaufes dem 
AG vor Arbeitsausführung zu benennen.  
 
An zur Gummierung vorbereiteten oder an bereits gummierten Behältern sind keine Schweiß- 
oder Trennverfahren zulässig.  
 
Alle Teile vakuumdicht geschweißt, entsprechend DIN EN ISO 5817 Bewertungsgruppe B.  
 
Prüfung der Schweißnähte der Apparate durch 100% Sichtprüfung und 10% Röntgen mit 
Prüfprotokolle. Die zu röntgenden Schweißnähte werden vom AG festgelegt und sind von einer 
vom AG zugelassenen Prüfstelle (z.B. TÜV Nord oder TÜV Süd) auf Veranlassung des AN zu 
prüfen. Die Organisation und Durchführung erfolgt durch den AN; der AG ist in die Vorbereitungen 
mit einzubeziehen. Die Prüfprotokolle erfolgen in Anlehnung an AD 2000 HP0 und die 
Druckgeräterichtlinie.  
 
Um die gummierten Oberflächen beim Transport nicht zu beschädigen sind alle außen liegende, 
gummierten Flächen durch Holztafeln zu schützen. Die Spezifikation der Gummierung ist vor 
Ausführung vom AG freizugeben. 
 
5.2 Rohrleitungen 

Hartgummi- oder Weichgummiqualität, je nach Parametervorgabe des AG:  
 
Die Gummierung erfolgt bei den Flanschen bis über die Dichtflächen. Alle Anschlussflächen 
werden entsprechend bearbeitet bzw. egalisiert. Die Dichtflächen sind nach der Gummierung mit 
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geeigneten mechanischen Einrichtungen zu schleifen, damit mit den vorgegebenen 
Dichtungswerkstoffen / Güte die erforderliche Dichtigkeit gewährleistet ist.  
 
Flansche erhalten eine Hartgummierung.  
 
Die Beständigkeit der Gummierung muss den Temperaturangaben der Technischen Spezifikation 
des AG entsprechen.  
 
Die Autoklav-Gummierung muss gewährleistet sein. Wenn wegen der Bauteilgröße eine 
Autoklav-Gummierung nicht möglich ist, sind die Bauteile dem AG zu benennen und vor-Ort durch 
den AN unter geeigneten Bedingungen zu gummieren (außerhalb der Baustelle). An zur 
Gummierung vorbereiteten oder an bereits gummierten Behältern sind keine Schweiß- oder 
Trennverfahren zulässig.  
 
Bei einer Gummierung außerhalb eines Autoklaven ist das Verfahren des Arbeitsablaufes dem 
AG vor Arbeitsausführung zu benennen. 
 
Alle Teile vakuumdicht geschweißt, entsprechend DIN EN ISO 5817 Bewertungsgruppe B.  
 
Prüfung der Schweißnähte der gesamten Rohrleitung durch 100% Sichtprüfung und 10% 
Röntgen mit Prüfprotokollen. Die zu röntgenden Schweißnähte werden vom AG festgelegt und 
sind von einer vom AG zugelassenen Prüfstelle (z.B. TÜV Nord oder TÜV Süd) auf Veranlassung 
des AN zu prüfen. Die Organisation und Durchführung erfolgt durch den AN; der AG ist in die 
Vorbereitungen mit einzubeziehen. Die Prüfprotokolle erfolgen in Anlehnung an AD 2000 HP0 
und die Druckgeräterichtlinie.  
 
Um die gummierten Oberflächen beim Transport nicht zu beschädigen sind alle außen liegenden, 
gummierten Flächen durch Holztafeln zu schützen.  
 
Die Spezifikation der Gummierung ist vor Ausführung vom AG freizugeben. 
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