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Vorwort

Diese Norm wurde vom Arbeitskreis SpA 22/2/1R “Polyamidrohre” im NormenausschuB Kraftfahrzeuge (FAKRA) aus-
gearbeitet.

Anhang A und Anhang B sind informativ.

Anderungen
Gegeniiber der Ausgabe Dezember 1990 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Aufnahme von schlagzahmodifizierten Typen PA6-HIHL; PA6-HIPHL; PA6-HIPH; PA 12-HIPHL; PA 12-HIPH.
b) Aufnahme von UV-Stabilisatoren neben RuB (Kurzzeichen: L).
c) Kurzzeichen “HI" fiir high impact nach ISO/DIS 1043-1:1991 und ISO 1874-1:1992.
d) Aufnahme des Elastizitdtsmoduls der Formmasse als Kriterium der Biegsamkeit.
e) Wegfall der Rohre aus PA 66.
f) Aufnahme der Typen PA 11-PHLY und PA 12-PHLY.

Frilhere Ausgaben
DIN 73378:1973-08, 1975-02, 1990-12

Fortsetzung Seite 2 bis 10
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir Rohre aus Polyamiden, die in Kraftfahr-
zeugen vorwiegend als betriebsstofférdernde Leitungen
eingesetzt werden. Sie beriicksichtigt die allgemeinen
Bedingungen der Kraftfahrzeuge.In Zweifelsféllen solite die
Anwendbarkeit der Rohre zwischen Anwender und Hersteller
abgestimmt werden.

Die Rohre werden im Extrusionsverfahren hergestellt und
konnen entsprechend ihrem einschichtigen Aufbau im
wesentlichen im Bereich geringerer und mittlerer Betriebs-
Uberdriicke eingesetzt werden (siehe auch Anhang B).

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Ver-
weisungen Festlegungen aus anderen Publikation. Diese
normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im
Text zitiert, und die Publikationen sind nachstehend auf-
gefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spétere
Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen
nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberar-
beitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe derin Bezug genommenen Publikation.

DIN 16773-1:1985-02
Kunststoff-Formmassen — Polyamid (PA) — Formmassen
fir SpritzgieBen und Extrusion; Homopolymere — Ein-
teilung und Bezeichnung
DIN 16773-2
Kunststoff-Formmassen — Polyamid (PA) — Formmassen
fur SpritzgieBen und Extrusion; Homopolymere — Her-
stellung von Probekoérpern und Bestimmung von Eigen-
schaften
DIN 50011-12
Klimate und ihre technische Anwendung — Klimaprif-
einrichtungen — KlimagroBe: Lufttemperatur
DIN 50014
Klimate und ihre technische Anwendung — Normalklimate
DIN 53453
Priifung von Kunststoffen — Schlagbiegeversuch
DIN 53479
Priifung von Kunststoffen und Elastomeren — Bestim-
mung der Dichte
DIN 53736
Priifung von Kunststoffen — Visuelle Bestimmung der
Schmelztemperatur von teilkristallinen Kunststoffen
DIN 53738
Priifung von Kunststoffen — Bestimmung des Gehaltes
an heiB-extrahierbaren Bestandteilen
DIN 53758:1975-02
Priifung von Kunststoff-Fertigteilen — Kurzzeit-Innen-
druckversuch an Hohlkérpern
DIN 74323
Druckluftbremsanlagen — Rohrwendein
DIN 74324-1
Druckluftbremsanlagen —Rohre und Rohrleitungen aus
Polyamid — Teil 1: Anforderungen und Priifungen
DIN ISO 3310-1
Analysensiebe — Anforderungen und Prifungen —
Analysensiebe mit Metalldrahtgewebe; Identisch mit
ISO 3310-1:1990
ISO/DIS 1043-1:1991
Plastics — Symbols — Part 1: Basic polymers and their
special characteristics (revision of ISO 1043-1:1987)
1ISO 1874-1:1992
Plastics — Polyamide (PA) homopolymers and copoly-
mers for moulding and extrusion — Part 1: Designation

3 Begriffe

Fiur die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden
Definitionen:

3.1 Druckausnutzungsgrad

Der Druckausnutzungsgrad gibt in den angegebenen Tem-

peraturbereichen die verfiigbare prozentuale Ausnutzung

der Vergleichsspannung, bezogen auf 23°C, an.
ANMERKUNG: Der Druckausnutzungsgrad nach
Tabelle 6 ist auf die effektiv erreichte Vergleichs-
spannung bei 23 °C bezogen.

3.2 Vergleichsspannung

Die Vergleichsspannung ist ein von den RohrmaBen unab-
hangiger Werkstoffkennwert, der aus dem bei einer Innen-
druckbeanspruchung ermittelten Berstdruck des Rohres
unter Verwendung von Gleichung (1) errechnet wird:

Q)]

OvE =

20s

Dabei ist:
ps  Berstdruck, in bar
dy, = d, - s, mittlerer Rohrdurchmesser
dy AuBendurchmesser, gemessen (siehe Bild 1)
s Rohrwanddicke, gemessen (siehe Bild 1)

oyg (effektiv) Vergleichsspannung in Umfangs-
richtung, in N/mm?

3.3 Schlagarbeit

Die bei einem Schlagbiegeversuch ermittelte Schlagarbeit
dient zur Beurteilung der Sprddigkeit oder der Zahigkeit
von Rohrproben.

4 Bezeichnung

Bezeichnung eines Rohres von NenngroBe 12,5 x 1,25 aus
Polyamid-Formmasse PA 11-P, EHL, 22-004 (PA 11-PHL) in
schwarzer Farbe (sw):

Rohr DIN 73378—12,5 x 1,25—PA 11-PHL—sw

5 Anforderungen

5.1 MaBe, Gewichte und Betriebsiiberdriicke
Siehe Tabelle 3

5.2 Werkstoffe

5.2.1 Polyamid-Formmassen

Fir die Rohre nach dieser Norm sind, entsprechend dem
Anwendungsfall, Formmassen nach Tabelle 1 zu verwenden.
Bezeichnung nach DIN 16773-1; die Kennzeichnung der
Schlagzahmodifizierung in Daten-Block 1 mit dem Kurz-
zeichen HI| erfolgt nach ISO/DIS 1043-1:1991 und
ISO 1874-1:1992 zusammen mit eventuell vorliegendem
Weichmacher P.

5.2.1.1 Stabilisierung

Die Stabilisierung der Rohre gegen Sonnenlichteinwirkung
(UV-Strahlen) erfolgt durch Zusatz geeigneter UV-Sta-
bilisatoren und/oder RuBzusatz (Kurzzeichen L nach
DIN 16773-1:1985-02, Daten-Block 2, Positionen 2 bis 4).
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Tabelle 1: Polyamid-Formmassen

Formmassen ')

nach DIN 16773-1 Kurzzeichen Benennung
HI nach ISO 1874-1:1992

PA 6, E, 27-030 PA 6 Polyamid 6, fiir Extrusion

PA 6-EH, 27-030 PA 6-H Polyamid 6, fiir Extrusion, warmealterungsstabilisiert

PA 6-HI, EHL, 18-020, N PA 6-HIHL Polyamid 6, fiir Extrusion, warmealterungsstabilisiert, lichtstabili-
siert und schlagzahmodifiziert, mit Kristallisationskeimbildern

PA 6-HIP, EHL, 32-005 PA 6-HIPHL Polyamid 6, schlagzahmodifiziert, weichmacherhaltig, fir
Extrusion, warmealterungsstabilisiert und lichtstabilisiert

PA 6-HIP, EH, 32-005 PA 6-HIPH Polyamid 6, weichmacherhaltig, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert, schlagzahmodifiziert

PA 11-P, E, 22-004 PA 11-P Polyamid 11, weichmacherhaltig, fiir Extrusion

PA 11-P, EH, 22-004 PA 11-PH Polyamid 11, weichmacherhaltig, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert

PA 11-P, EHL, 22-004 PA 11-PHL Polyamid 11, weichmacherhaltig, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert und lichtstabilisiert

PA 11-P, EHL, 22-005 PA 11-PHLY wie bei PA 11-PHL, jedoch fiir hhere Driicke geeignet

PA 11, E, 22-010 PA 11 Polyamid 11, weichmacherfrei, fiir Extrusion

PA 11, EH, 22-010 PA 11-H Polyamid 11, weichmacherfrei, fir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert

PA 11, EHL, 22-010 PA 11-HL Polyamid 11, weichmacherfrei, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert und lichtstabilisiert

PA 12-P, E, 22-004 PA 12-P Polyamid 12, weichmacherhaltig, fiir Extrusion

PA 12-P, EH, 22-004 PA 12-PH Polyamid 12, weichmacherhaltig, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert

PA 12-P, EHL, 22-004 PA 12-PHL Polyamid 12, weichmacherhaltig, fir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert und lichtstabilisiert

PA 12-P, EHL, 22-005 PA 12-PHLY wie bei PA 12-PHL, jedoch fiir héhere Driicke geeignet

PA 12-HIP, EHL, 22-004 PA 12-HIPHL Polyamid 12, weichmacherhaltig, fiir Extrusion, warme-
alterungsstabilisiert, lichtstabilisiert, schlagzéhmodifiziert

PA 12-HIP, EH, 22-004 PA 12-HIPH Polyamid 12, weichmacherhaltig, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert, schlagzahmodifiziert

PA 12, E, 22-010 PA 12 Polyamid 12, weichmacherfrei, fir Extrusion

PA 12-EH, 22-010 PA 12-H Polyamid 12, weichmacherfrei, fiir Extrusion,
warmealterungsstabilisiert

PA 12-EHL, 22-010 PA 12-HL Polyamid 12, weichmacherfrei, fir Extrusion,

warmealterungsstabilisiert und lichtstabilisiert

1) Die Zeichen fiir die Viskositdtszahlbereiche sind Mindestanforderungen.




Seite 4
DIN 73378:1996-02

Die wirkungsvoliste UV-Stabilisierung wird erfahrungsge-
méB durch RuBzusatz erreicht. Rohre und Rohrleitungen
nach DIN 74324-1 und Rohrwendeln nach DIN 74323
missen mit RuBzusatz ausreichend stabilisiert werden.

Die Stabilisierung gegen Warmealterung erfolgt durch
Zusatz geeigneter Stabilisatoren (Kurzzeichen H nach
DIN 16773-1:1985-02, Daten-Block 2, Positionen 2 bis 4).

5.2.1.2 Farbe

Die Rohre kénnen in naturfarben (nf) oder in schwarz (sw)
geliefert werden. Andere Farbtone sind zu vereinbaren
(Kurzzeichen: bl = blau; gn = griin; rt =rot; ge = gelb).
Zur Auswahl von Farbmitteln siehe Anhang B.

5.2.2 Dichte
Siehe Tabelle 7 (zur Gewichtsberechnung siehe Tabelle 5).

5.2.3 Schmelztemperatur
Siehe Tabelle 7

5.2.4 Wassergehait bei Anlieferung

Rohre aus PA 6 miissen vom Lieferer auf den vorgeschrie-
benen Wassergehalt in Wasser, ohne Zusatz konditioniert
werden; siehe Tabelle 7.

5.2.5 Extrahierbare Anteile

Bei allen Werkstoffen kénnen die extrahierbaren Anteile
aus Monomeren, Oligomeren, Stabilisatoren, Wasser und
Weichmachern bestehen, die unter Priifbedingungen nach
6.4.4 |6slich sind.

Siehe Tabelle 7

5.3 Ausfiihrung

Die Rohre miissen von Fertigungsfehlern (z.B. Blasen,
Lunkern, riefigen Oberflachen, Inhomogenitaten, Fremd-
stoffen) frei sein, welche die Gebrauchseigenschaften
beeintrachtigen. Eine Einfarbung der Rohre muB durch-
gehend gleichmaBig sein.

5.4 Eigenschaften
5.4.1 Betriebsiiberdriicke
Siehe Tabelle 3

Die in Tabelle 3 angegebenen Richtwerte von Betriebsiiber-
driicken p. gelten bei statischer und dynamischer Innen-
druckbeanspruchung in bar, bei 23°C.

Bei ihrer Festlegung wurden die NennmaBe zugrunde
gelegt und die Vergleichsspannungen o, nach Tabelle 4.
Gegeniiber der Vergleichsspannung oy min aus Tabelle 7
beinhalten diese Werte einen Sicherheitsbeiwert S =3.Bei
den Festigkeitswerten von PA6; PA6-H; PA6-HIPH ist ein
Massenanteil von (2,5 + 0,5)% Wasser zugrunde gelegt
und bei PA6-HIHL und PA6-HIPHL ein Massenanteil von
(2,0 + 0,5)%.

5.4.2 Druckausnutzungsgrad (Richtwerte)
Siehe Tabelle 6

5.4.3 Vergleichsspannung
Siehe Tabelle 7.Ein sprodes AufspleiBen des Rohres (Sprod-

bruch) beim Berstdruckversuch nach 6.4.5 darf nicht auf-
treten.

5.4.4 Schlagarbeit

Die in Tabelle 7 genannten Werte miissen bei der Priifung
nach 6.4.6 erreicht werden. Versuche mit reiner Deforma-
tionsarbeit (ohne Bruch oder AnriB) werden als “nicht
gebrochen” gewertet, d. h., sie erfiillen die Anforderungen
der Tabelle 7 ungeachtet der Werte der Schlagarbeit.

5.4.5 Stabilisierung gegen Wérmealterung

Die Anforderungen nach 5.4.4 miissen eingehalten werden,
nachdem die Proben nach 6.4.7 gealtert wurden.

5.4.6 Steifigkeit

Zur Beurteilung der Rohrsteifigkeit dient der Elastizitéats-
modul nach Tabelle 7.

5.5 Anforderungsklassen

Es werden nach Tabelle 2 folgende Anforderungsklassen
unterschieden:

Tabelle 2: Anforderungen und Anforderungsklassen

Anforderungsklassen
Priifung | Priifung
Anforderungen AY) B2)
zu belegen durch
Dichte nach Tabelle 7 X -

Schmelztemperatur nach Tabelle 7 X -

Ausfiihrung nach 5.3 X x

Wassergehalt nach Tabelle 7 X X

Extrahierbare Anteile
nach 6.4.4, Tabelle 7

Vergleichsspannung/Berstdruck

nach Tabelle 7 " "
Schlagarbeit nach Tabelle 7 X X
Stabilisierung gegen Wéarme- x 3) _
alterung nach 6.4.7

Elastizitatsmodul nach Tabelle 7 X -
MaBe nach Tabelle 3 X x
Kennzeichnung nach Abschnitt 8 X X

1) Unter Priifung A ist die generelle Erzeugnispriifung zu
verstehen, auBer fiir den Elastizititsmodul. Dieser
Elastizitatsmodul dient als MaB fiir die Steifigkeit,
gemessen nach DIN 16773-2 an spritzgegossenen
Probekdrpern, in trockenem Zustand.

2) Unter Priifung B ist die laufende Qualitatsiiber-
wachung der Erzeugnisse zu verstehen.

3) Gilt nur fiir die warmestabilisierten Formmassen

6 Priifungen
6.1 Pobenahme
Die Priifung der physikalischen und chemischen Eigen-

schaften wird an den Rohren bzw. an aus den Rohren ent-
nommenen Probekdrpern durchgefiihrt.

6.2 Zeitpunkt der Priifung

Wenn nicht anders angegeben, diirfen alle Priifungen
frihestens 24 h nach Herstellung (Lagerung bei Normal-
klima DIN 50014-23/50-2) oder Konditionierung der Rohre
durchgefiihrt werden. Der Abnehmer muB bei der Priifung
darauf achten, daB der bei Anlieferung vorhandene Wasser-
gehalt (siehe Tabelle 7) des Rohrwerkstoffes zum Zeitpunkt
der Priifung noch vorliegt. Es miissen geeignete Lagerungs-
bedingungen und Verpackungen gewahlt werden, die zwi-
schen Lieferant und Abnehmer zu vereinbaren sind.

6.3 Anzahl der Proben

Zur Ermittlung der Eigenschaften nach 5.4.2,5.4.3und 5.4.4
sind je fiinf Probekoérper, zur Ermittlung der Eigenschaften
nach 5.2.2,5.2.3, 5.2.4 und 5.2.5 ist je ein Probekorper zu
verwenden.
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Tabelle 4: Vergleichsspannung
PA 6 PA 11-P
Kurzzeichen PA 6-HIHL PA 6-HIPHL PA 6-HIPH PA 11-PH PA 11-PHLY
PA 6-H
PA 11-PHL
oy N/mm? 10 83 6,7 6,7 9,0
PA 11 PA 12-P Lighogssoaid PA 12
Kurzzeichen PA 11-H PA 12-PH PA 12-PHLY PA 12-H
PA 11-HL PA 12-PHL Typ 1 Typ 2 Typ 3 PA 12-HL
o, N/mm? 13,3 6,7 73 8,3 83 133
Die Werte fiir die Vergleichsspannung der PA 6-Typen gelten unter Zugrundelegung eines Wassergehaltes nach Tabelle 7.
oy beinhaltet gegeniiber o, mi, aus Tabelle 7 einen Sicherheitsbeiwert von S = 3.

6.4 Durchfiihrung
6.4.1 Dichte
Priifung nach DIN 53479 bei 23°C

6.4.2 Schmelztemperatur
Priifung mit dem Verfahren B1 nach DIN 53736

6.4.3 Wassergehalt

Vereinfacht gepriift wird in der Weise, daB bei weichma-
cherfreien Rohren ein Abschnitt des Rohres 48 h bei 105°C
in einem Warmeschrank nach DIN 50011-12 getrocknet
wird.Der dabei entstehende Gewichtsverlust entspricht mit
einer Abweichung von 0,2% (absolut) dem Wassergehalt.

6.4.4 Extrahierbare Anteile

Die Priifung erfolgt nach DIN 53738 iiber eine Extraktions-
zeit von (18 + 1) h beim Verfahren A.

Die Zerkleinerung der Rohrproben erfolgt im angelieferten
Zustand mit einem geeigneten Zerkleinerungsgerat, z. B. mit
einer Schere, Sédge, Milhle oder einem Bleistiftspitzer. Zur
Extraktion wird eine Granulatfraktion benutzt, die durch die
Drahtsiebbéden 500 pm und 3,15 mm nach DIN ISO 3310-1
begrenzt wird. Als Extraktionsflissigkeit wird Ethanol
benutzt.

6.4.5 Vergleichsspannung/Berstdruck

Die Priifung erfolgt nach DIN 53758 (Kurzzeit-Innendruck-
versuch).

Geeignete Druckiibertragungsmittel sind z.B. Mineraldl,
Silicondl oder Wasser. Der Probekorper, einschlieBlich
seiner Armaturen, ist vollstédndig zu temperieren.

Als Temperierfliissigkeiten sind inerte Fliissigkeiten zu
verwenden, wie z.B. Polyglykol mit einer molaren Masse
von 400 g/mol und Silicondle.
Zur Auswertung wird nach
DIN 53758:1975-02 vorgegangen.
Die Vergleichsspannung wird nach 3.2 berechnet.

Abschnitt 6 von

Die Innendruckpriifung ist zu beginnen, wenn der Probe-
korper 1 h in der auf Priiftemperatur gebrachten Temperier-
flissigkeit eingetaucht war.

Von jedem Rohrtyp sind bei jeder gewiinschten Tempera-
turstufe 5 Einzelwerte zu ermitteln, deren Mittelwerte in
einem Diagramm in Temperaturabhéngigkeit aufgetragen
werden. Die so erhaltenen Kurvenziige werden zur Be-
wertung des Druckausnutzungsgrades bei héheren Tem-
peraturen im Vergleich zur effektiv erreichten Vergleichs-
spannung bei 23°C benutzt.

6.4.6 Schlagarbeit

Die Priifung erfolgt nach DIN 53453, mit folgenden Beson-
derheiten:

— Auftreffgeschwindigkeit 3,6 bis 4 m/s (vorzugsweise
3,8m/s) und einem Arbeitsvermdgen von 7,5J; siehe
Anhang B,

— mindestens 50 mm lange, plane Rohrabschnitte,

— Temperaturen von (23 + 2)°C und (-40 + 3)°C.

Fiir die Priifung bei - 40 °C ist der Probekdrper mindestens
1 h zu kiithlen und nach Aufbringen auf das Querjoch des
Pendelschlagwerks (Auflagerabstand 40 mm) innerhalb
von 5s dem Schlagbiegeversuch zu unterziehen. Die beim
Bruch der Probe verbrauchte Schlagarbeit wird aufgenom-
men. Versuche mit reiner Deformation (ohne Bruch oder
AnriB) werden als “nicht gebrochen” gewertet, d.h., sie
erfiillen die Anforderungen der Tabelle 7, ungeachtet des
Wertes der Schlagarbeit.

6.4.7 Stabilisierung gegen Wéarmealterung
Die Priifung erfolgt, nach einer Lagerzeit von (70 + 2) h,bei
einer Temperatur von (150 + 2) °C,im Umluftofen und nach
einer Abkihlung im Exsikkator auf (23 + 2)°C, nach 6.4.6,
jedoch nur bei (23 + 2)°C.
ANMERKUNG: Priifzweck ist eine Kurzpriifung auf
das Vorhandensein eines Stabilisators.
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Tabelle 6: Druckausnutzungsgrad (Richtwerte)

Druckausnutzungsgrad
Temperatur %
5 PA 6-HIHL Pé 11 PA'1 1-P .
A 6, PA 6-HIPH PA 11-H; PA 11-HL |PA 11-PH; PA 11-PHL [PA 11-PHLY*) PA 12-HIPH
PA 6-H PA 6-HIPHL PA 12 PA 12-P PA 12-PHLY PA 12-HIPHL
o PA 12-H; PA 12-HL |PA 12-PH; PA 12-PHL
" . Typ 1|Typ 2| Typ 3
-60bis+ 23 100 100 100 100 100 100
-60bis+ 30 83 80 81 87 85 83
-60bis+ 40 71 62 61 74 73 71
-60bis+ 50 58 55 50 64 65 62
-60bis+ 60 54 49 44 57 59 55
-60bis+ 70 51 46 39 52 54 49
-60bis+ 801) 48 43 34 47 50 45
-60bis+ 90 46 41 31 44 47 41
-60bis+100 41 39 28 40 43 37
-60bis+110 36 36 26 36 39 34
-60bis+120 33 33 23 33 35 31
-60bis+130 30 29 21 30 31 29
1) Oberhalb 80°C sind allgemein Rohre aus wéarmestabilisierten Formmassen erforderlich.
Bei direkter Einwirkung von Sonnenstrahlung ist eine zuséatzliche RuBpigmentierung notwendig.

*) Es ist beabsichtigt, diese Werte nach einem Jahr zu iiberpriifen.

7 Lieferart

Die Rohre werden in Rollen, Biindeln oder Festldngen geliefert. Weitere Lieferarten, z. B. warmumgeformte Rohre und Rohre
mit Anschliissen, nach Vereinbarung.

8 Kennzeichnung

Rohre, die den Anforderungen nach Abschnitt 5 entsprechen, sind bei jeder Lieferart (Festldnge, Rolle oder Biindel) mit
einem Etikett zu versehen. Aus diesem muB folgendes ersichtlich sein: Verbandszeichen, Zéhinummer der Norm, AuBen-
durchmesser und Wanddicke, Kurzzeichen nach Tabelle 1 und Farbkurzzeichen nach 5.2.1.2, Linge in m und Hersteller-
zeichen, z.B.:

73378 — 12,5 x 1,25 — PA 11-PHL — sw — 5 m (Herstellerzeichen)

Dariiber hinaus miissen die Rohre durch Bedrucken in einer Teilung von maximal 350 mm gekennzeichnet werden. Diese
Kennzeichnung darf die mechanischen Eigenschaften nicht beeintrachtigen und muB enthalten: Verbandszeichen, Z&hl-
nummer der Norm, AuBendurchmesser und Wanddicke, Kurzzeichen nach Tabelle 1 und Herstellerzeichen, z.B.:

73378 — 12,5 x 1,25 — PA 11-PHL (Herstellerzeichen)
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Anhang A (informativ)
Literaturhinweise

DIN 16982 Rohre aus Polyamid (PA) — MaBe

Anhang B (informativ)
Erlduterungen

Die Erstellung der Norm war notwendig geworden, nach-
dem sich die Rohre aus den zugrundeliegenden Polyami-
den in der Praxis bei der Anwendung als Kraftstoffleitungen,
Schmierstoffleitungen, Verbindungsleitungen fiir Hydraulik-
flissigkeiten, Druckluftleitungen, Unterdruckleitungen u.a.
durchgesetzt haben. Die Leitungen werden anstelle von
Metallrohren bzw. Gummischlauchen eingesetzt.

Fir Kraftstoffleitungen und Unterdruckleitungen sind ent-
sprechend den Praxiserfahrungen alle hier genannten
Polyamidtypen gleich gut geeignet.

Bei der Anwendung von Rohren aus PA 6 ist zu beachten,
daB diese Rohre im Anlieferungszustand einen Wasserge-
halt aufweisen, der sich unter Einwirkung hoherer Betriebs-
temperaturen und geringer Umgebungsluftfeuchte verrin-
gern kann. Hierdurch wird die Zahigkeit vermindert; das
Betriebsverhalten bei schlagartiger und schwingender
Beanspruchung (Fahrzeuge mit Dieselmotoren) kann
damit ungiinstig beeinfluBt werden. Ahnliche Verhiltnisse
ergeben sich bei niedrigen Temperaturen. Rohre aus PA 6
sollen nicht in Verbindung mit zinkhaltigen Teilen unter
Streusalzeinwirkung und mit anderen Zinkionenbildnern
verwendet werden. Rohre aus Polyamiden sind gegen Ein-
wirkung von Batteriesdure zu schiitzen.

Die Rohrwerkstoffe werden im allgemeinen naturfarben
(weiBlich) oder in schwarzer Einfarbung (RuBzusatz) ange-
wendet. Wahrend die erforderliche Warmealterungsbe-
stéandigkeit der naturfarbenen Ausfiihrung im allgemeinen
bis 80 °C gegeben ist, bewirkt eine Hitzestabilisierung eine
Anhebung dieser Grenztemperatur; die Alterungsbestan-
digkeit gegen Sonnenlicht (UV-Strahlen) wird durch eine
RuBpigmentierung verbessert.

Bei der Auswahl der Lackwerkstoffe und Losungsmittel ist
auf mogliche Rohrschadigung zu achten.

Die Polyamidrohre koénnen, insbesondere bei kleineren
Rohrdurchmessern und bei den relativ flexiblen Typen PA11 P,
PA 11-PH; PA 11-PHL; PA 12-P; PA 12-PH; PA 12-PHL;
PA 12-HIPHL; PA 12-HIPH; PA 6-HIHL; PA 6-HIPHL und
PA 6-HIPH haufig ohne Vorbiegen verlegt werden. In anderen
Féllen ist ein Warmformen in geeigneten Werkzeugen bei
héheren Temperaturen notwendig.

Fiir Leitungen mit Unterdruck oder Uberdruck stehen die
verschiedensten Verbindungselemente aus Metall und Kunst-

stoff zu Verfliigung. Gummischlauchabschnitte, gegebenen-
falls in Verbindung mit Schlauchschellen bzw.-bindern, kon-
nen ebenso verwendet werden.

Einschlaganschliisse — z.B. nach DIN 73377 — haben sich
zur sicheren Verbindung fiir druckbeanspruchte Leitungen
(Betriebsiiberdriicke siehe Tabelle 3) allgemein bewahrt.

Bei der Festlegung der Anforderungen nach 5.4.1 und 5.4.2
ist der Arbeitskreis von priiftechnischen Unterlagen und
den bislang vorliegenden Praxiserfahrungen ausgegangen.
Die dort angegebenen Daten sollen als Richtwerte angese-
hen werden, die in kritischen Féllen gegebenenfalls in
Praxisversuchen bestétigt werden miissen.

Die Erstellung dieser Norm erfolgte in Abstimmung mit dem
FNK-AA 402 “Halbzeug aus Thermoplasten” beziiglich
der gebrauchlichen Rohrabmessungen sowie mit dem
FNK-UA 303.4 “Polyamid-Formmassen” beziiglich Fragen
der Typnomenkiatur und dem FNK-UA 504.2 beziiglich
Fragen der Priiftechnik.

Verschiedentlich werden Rohre aus Polyamid als “Schlauche”
bezeichnet. Diese Benennung wurde jedoch bei der Mehr-
zahl der Hersteller und Verbraucher aus folgenden Griinden
vermieden:

1. DIN 8072 spricht bei dem im Vergleich zu Polyamiden
weicheren Werkstoff “Polyethylen niedriger Dichte”
(PE-LD) ebenfalls von “Rohren”.

2. Im Gegensatz zu handelsiiblichen “Schlduchen” sind
bei dem Werkstoff Polyamid Rohr-Verschraubungen
anwendbar.

3. Die Benennung “Schlduche” wére nur bei den weichge-
machten Polyamidtypen und auch bei diesen nur bei
kleineren Rohr-AuBendurchmessern gerechtfertigt.

Im Sinne einer einheitlichen Benennung wird deshalb in
dieser Norm die Benennung “Rohre” (aus Polyamid) ange-
fihrt.

Abschnitt 6.4.6 “Schlagarbeit”

Die Werte fiir die Schlagarbeit (siehe Tabelle 7) wurden
hauptséchlich mit einem Pendel mit 7,5 J Arbeitsvermégen
ermittelt. Es sollte eine klarstellende Vereinbarung zwi-
schen Rohrherstellern und -anwendern getroffen werden.
Es ist beabsichtigt, weitere Ausarbeitungen durchzufiihren.



