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1. W STĘP

1 .1 . Przedm iot norm y. Przedmiotem  normy są węże z 

plastyfikowanego polichlorku winylu dla m otoryzacji, o trzy

mywane z polichlorku winylu suspensyjnego i innych dodat

ków metodą w ytłaczan ia.

1 .2 . Z ak res stosow ania przedm iotu norm y. Węże z plar

styfikowanego polichlorku winylu stosow ane są w przenryśle

motoryzacyjnym do.przepływ u pod ciśnieniem  nie większym
2

niż 0 ,3  kG/cm paliw tak ich , jak benzyna, olej napędowyo- 

raz  innych c ieczy , np. płyn hamulcowy.

2. PODZIAŁ 1 OZNACZENIE

2 .1 . Typy. W zależności od przeznaczen ia  ro z ró żn ia  

się  następu jące  typy węży z plastyfikowanego polichlorku 

winylu dla m otoryzacji:

A - do przew odzenia wody i pary  wodnej; zak res tem

p e ra tu ry  p racy : od -40°C do +70°C,

B - do przew odzenia benzyny, oleju napędowego i płynu 

hamulcowego; z ak re s  tem peratury  p racy : od -40°C do +X^C, 

C - do przew odzenia c ieczy  do zamkniętych układów 

chłodzenia; z ak re s  tem peratury  p racy : od -40°C  do +12Cf*C.

2 .2 . P rzykład  oznaczenia węża z plastyfikowanego poli

ch lorku  winylu dla m otoryzacji typu B o średn icy  wewnęt

rzn e j 4 mm i średn icy  zew nętrznej 6 mm:

WĄŻ Z PCV DLA MOTORYZACJI B - 4X6 mm BN-75/6354-11

3. WYMAGANIA

3 .1 . Wygląd zew nętrzny. Pow ierzchnia węży z p las ty 

fikowanego polichlorku winylu dla m otoryzacji powinna być 

jednolita , gładka, bez pęcherzy , ry s  i zan ieczyszczeń .

Węże powinny być p rz e jrz y s te . Węże typu A powinny mieć 

zabarw ienie żó łte , typu B zabarw ienie n ieb iesk ie  i typu C 

zabarw ienie czerw one.

3 .2 . W ymiary. Ś rednice  wewnętrzne i zew nętrzne oraz 

dopuszczalne odchyłki g rubości ścianki - wg tabl. 1.

T ablica 1

Typy

śre d n ica
w ew nętrzna

śre d n ica
zew nętrzna

Dopuszczalne odchyłki 
grubości

mm

i 3 ,8 -0 ,1

a 6 ,0 -0 ,1

5 7 ,0 -0 ,1

6 9 ,0 -0 ,2
A

7 12,0 -0 ,2

9 12,0 -0 ,1

10 15,0 -0 ,2

14 1 8 ,0 -0 ,2

A 6 ,0 -0 ,1

A 8 ,5 -0 ,1

B
5 9 ,0 -0 ,2

7 12,0 -0 ,2

10 15,0 -0 ,2

10 14,0 -0 ,2

C 7 ,0 12,0 -0 ,2

13,0 20 ,0 -0 ,2

Długość odcinka węża powinna być zgodna z rysunkami 

konstrukcyjnym i.

3 .3 . Wymagania fizykochemiczne - wg tabl. 2.

Zg łoszona przez Z jednoczenie Przemysłu Tworzyw Sztucznych ERG 

Ustanowiona przez Nacze lnego D y rek to ra  Zjednoczenia Przemysłu T w o rzyw  Sztucznych ERG dnia 2 5  lutego 19 76  r. 
jako norma obowiązującą w zakresie produkcj i  od dnia 1 stycznia 1977 r.

(Dz. N orm . i M ia r  nr 1 2 /1 9 7 6  poz. 4 3  )

Wpływ do WN 22.3.76 Oddano do skłodu 4.6.76, Druk ukończono w sierpniu 76.
Ob|. 1,10 a. w. Nakład 4-000 + 55 egz. Zam. 1383/76

WYDAWNICTWA NORMAIIZACYJNE 1976. Cena zł 4,80
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3.4-. Cechow anie. Na zew nętrznej pow ierzchni węży w 

odstępach nie w iększych niż 7 cm powinien być um ieszczo

ny trw ały , czy telny , widoczny nieuzbrojonym  okiem napis 

zaw iera jący  co najmniej następu jące dane:

- nazwę lub znak producenta,

- typ,

- średn icę  w ew nętrzną,

- średn icę  zew nętrzną.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4 .1 . Pakow anie. Węże z plastyfikowanego polichlorku 

winylu dla m otoryzacji jednakowego typu, śred n icy  i g ru 

bości ścianki zwija się  w zwoje lub tnie na odcinki o o- 

k reślonej d ługości.

Zwoje węży pakuje się  do worków papierow ych odpowiar 

dających PN -7 0 /P - 79005 lub do worków z tworzyw term o

p lastycznych, natom iast odcinki w ęży pakuje się  do pudeł 

tekturow ych odpowiadających P N -73 /0 -79402  lub do pojem

ników metalowych.

Do każdego opakowania powinna być dołączona przy - 

w ieszka z napisem  zaw ierającym  co najmniej następu jące da

ne :

a /  nazwę lub znak producenta,

b /  oznaczenie wg 2 .2 ,

c /  liczbę m lub liczbę odcinków węży,

d / m asę netto ,

e /  datę produkcji,

f /  znak KJ.

4 .2 . Przechow yw anie. Węże z plastyfikowanego poli

chlorku winylu dla m otoryzacji należy przechowywać w po

m ieszczeniach suchych, z da la  od u rządzeń  grzejnych.

4 .3 .  T ran sp o rt. Węże z plastyfikowanego polichlorku 

winylu dla m otoryzacji w opakowaniu wg 4 .1  należy przewo

zić krytymi środkam i transportow ym i zabezpieczającym i 

przed uszkodzeniam i mechanicznymi.

5. BADANIA

5 .1 . Program  badań

5 .1 .1 .  Badania pełne obejm ują:

a /  spraw dzanie  wyglądu zew nętrznego / 3 -1 ; 3 .4 / ,  

b / spraw dzanie wymiarów / 3 .2 /  ,

c /  spraw dzanie  w ytrzym ałości na rozerw an ie  / 3 .3 a / ,  

d / spraw dzanie  zmian w ytrzym ałości na rozerw an ie  po 

kondycjonowaniu / 3 .3 b / ,

e /  spraw dzanie momentu zginającego / 3 -3 c / , 

f /  spraw dzanie zmian momentu zginającego po kondyc jo

nowaniu / 3 . 3d/ ,

g / spraw dzanie udarności w n isk iej tem peraturze /3.3e/, 

h / sparw dzanie s ta ło śc i wymiarów / 3 .3 f / ,

i /  spraw dzanie zmian masy i długości po s ta rzen iu  w po

zorowanych w arunkach elsploatacyjnych /3 .3 g  i h / .

Badania pełne należy wykonywać przy każdej zmianie 

stosow anych surowców i metod technologicznych mogących 

mieć wpływ na wyniki badania, jak również przy  okresow ej 

kontroli produkcji przeprow adzanej co najmniej ra z  w roku.

5 .1 .2 .  Badania niepełne obejmują badania wg 5 .1 . l a /  , 

b/ oraz g/ i h / . Badaniom niepełnym należy poddać każdą 

partię  wyprodukowanych węży.

5 .2 . O kreślen ie  p a rtii . P a rtię  stanowi tygodniowa p ro 

dukcja węży jednego typu, średn icy  i grubości ścianki wy

produkowanych z tych samych surowców wg jednakowej te 

chnologii.

5 .3 . Pobieran ie  próbek do badań. Z p a rtii przedstaw io

nej do spraw dzania zgodności z wymaganiami normy należy 

pobrać do badań w sposób losowy następującą liczbę p ró 

bek :

- w przypadku dostawy w zwojach - dwie próbki o d łu 

gości 5 m każda,

- w przypadku dostawy w odcinkach o określonej długoś

ci - dwie próbki sk ładające się  z ilo ści stanow iącej łączną 

długość 5 m każda.

5 .4 . Opis badań
5 .4 .1 .  Spraw dzanie wyglądu zew nętrznego i cechowa

nia polega na stw ierdzeniu  zgodności z wymaganiami poda

nymi w 3 .1  i 3 .4 . Oględziny przeprow adza się  n ieuzbro jo 

nym okiem w św ietle rozproszonym .

5 .4 .2 .  Spraw dzanie wymiarów polega na spraw dzaniu 

średnicy  w ew nętrznej, średnicy  zew nętrznej i długości wę

ża.
Spraw dzanie wymiarów średnicy  w ew nętrznej p rzep ro 

wadza się  sprawdzianem  tłoczkowym dwugranicznym o dłu 

gości roboczej nie m niejszej niż 20 mm.

Spraw dzanie wymiarów średn icy  zew nętrznej wykonuje 

się  suwmiarką z dokładnością do 0 .1  mm.

Długość węży m ierzy się  m ierniczą taśmą stalową z do

kładnością do 1 mm.
5 .4 .3 .  Spraw dzanie w ytrzym ałości na rozerw anie  oraz 

zmian w ytrzym ałości na rozerw anie  po kondyc jonowaniu na

leży  przeprow adzić w tem peraturze  2 3 ^2  C na odcinku wę

ża o długości 300 mm w sposób następujący: odcinek węża

należy zamontować na urządzen iu , w którym możliwe jest
KC
cm2

zw iększanie c iśn ien ia  wody z szybkością 10 i zwięk

szać c iśn ien ie  aż do rozerw an ia  w ęża. W przypadku bada

nia w tem peraturze 70 i3 ° C , odcinek węża zamontowany na 

u rządzeniu  należy um ieścić w kąpieli wodnej o tem peratu 

rz e  70 ±3°C . Badanie zmian w ytrzym ałości na rozerw anie  

po kondyc jonowaniu należy przeprow adzić analogicznie w 

ciągu 30 min od zakończenia kondyc jonowania p rzeprow a

dzonego wg tabl. 3.
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Zmiany w ytrzym ałości na rozerw an ie  /  X / obliczyć w 

p rocen tach  wg wzoru

( R - R ,  ) • 100______ k_______

w k tórym :

R  - w ytrzym ałość na rozerw an ie  przed kondycjonowaniem, 

- w ytrzym ałość na rozerw an ie  po kondycjonowaniu.

T ablica 3

Typ środow isko
Tem pera

tu ra
° c

Czas
trw ania

godz

A, B,C i pow ietrze

A ii

m ieszanina sk ła 
dająca się  z 95% 
wody i 5% cieczy 
DPI / wg normy 
F iat 55522/ lub 
5% płynu Lazu- 
ron

m

m ieszanina sk ła 
dająca się  z 50% 
izooktanu i 5 0 % 
toluenu

70 ±2

B
IV

olej napędowy 
letn i LS /wg 
PN -67/C - 9604-8/

70

V

płyn do hamul
ców hydrau licz 
nych /wg normy
Fiat 55597/ lub
płyn hamulcowy
R3 /wg PN -75/ 
C-40005/

C VI

m ieszanina sk ła 
dająca się  z 50% 
płynu P a ra flu  11 
/wg norm y Fiat
55523/1/ lub 50%
płynu Bory go.

100 ±2

Za wynik badania należy przyjąć średn ią  arytm etyczną 

trzech  pomiarów.

5 .4 .4 .  Spraw dzanie momentu zginającego i zmian mo

mentu zginającego po kondyc jonowaniu należy p rzep row a

dzić na u rządzen iu  wg ry s .  1.

Badanie polega na pom iarze w tem peraturze 23 ±2°C mo

mentu zginającego potrzebnego do zgięcia  odcinka węża na 

obwodzie koła pasowego z rowkiem o średn icy  10 razy  więk

sze j od średn icy  w ew nętrznej badanego węża.

Zginanie węża wykonuje się  za pomocą dźwigni w yposa

żonej w kółko prow adzące o raz  dynamometr wskazujący bez

pośrednio w artość  maksymalnego momentu zginania w ęża. 

Szybkość zginania powinna być równom ierna a zgięcie o 90° 

powinno być wykonane przez około 2 s .

W przypadku próbki węża nie będącej odcinkiem prostym 

jako wynik przyjm uje’się  średn ią  dwóch pomiarów wykona

nych na tym samym odcinku węża: w pierw szym  pom iarze 

zginanie powinno być prowadzone w kierunku istn iejącego 

w ygięcia, w drugim w stronę  przeciw ną.

Badanie w tem peraturze  70°C powinno być p rzeprow a

dzone w ciągu 30 s od w yjęcia z su sza rk i, w k tó rej próbka 

klimatyzowana była w tem peraturze 70 ±3°C w czasie  1 godz. 

Badanie zmian momentu zginającego należy przeprow adzić 

analogicznie, po kondyc jonowaniu próbek wg tab l. 3. W cza

sie  badania niedopuszczalne są  pęknięcia lub ro zd arc ia  

próbki w m iejscu zginania.

5 .4 .5 .  Spraw dzanie udarności w n isk iej tem peraturze 

należy przeprow adzić wg PN - 6 8 /C -89029 za pomocą młota 

C harpy, o zak resie  p racy  10 kG • cm dla węży o wymiarach 

2 X 3 , 8 ;  4 X 6 ;  5 X 7  oraz o zak re s ie  pracy 40 kG • cm dla 

pozostałych w ęży, przy  rozstaw ie  podpór 70 mm.

Próbki węża o długości 100 mm należy um ieścić w komo

rz e  chłodniczej o tem peraturze -40°C na 5 godz.

Badanie przeprow adzić należy natychm iast po wyjęciu 

próbek z komory chłodniczej.

Próbkę ułożyć na podporach p rzy rządu  i po zwolnieniu 

młota odczytać na skali wynik pom iaru, przy  którym próbka 

nie pęka.

Za wynik badania należy przyjąć średn ią  arytm etyczną 

trzech  pomiarów.

5 .4 .6 .  Spraw dzanie s ta ło śc i wymiarów należy przepro 

wadzić w następujący sposób: przygotować odcinek węża o 

długości 300 mm zm ierzony suwmiarką z dokładnością do 

0 ,5  mm. Następnie odcinek węża nałożyć na p rę t stalowy o 

długości 400 mm i średn icy  o 0 ,5  mm m niejszej od średnicy 

w ew nętrznej badanego w ęża. Tak przygotowaną próbkę u- 

m ieścić w su sza rce  o tem peraturze podanej w p. 3 .3 f /  na 

1 godz, utrzym ując ją w położeniu poziomym przez  pod

p a rc ie  końców p rę ta . N astępnie wyjąć próbkę z su sza rk i i 

ochłodzić do tem peratury  otoczenia. Pom iaru długości prób

ki węża wykonać nie zdejmując próbki z p rę ta . Zm niejsze

nie długości nie powinno być w iększe niż podane w p. 3 .3 f / .

5 .4 .7 .  Badanie zmiany masy i długości po s ta rzen iu  w 

pozorowanych w arunkach eksploatacyjnych należy p rzep ro 

w adzić tylko dla węży typu B, na zestaw ie wg ry s .  2.

Zestaw ap a ra tu ry  do badania składa się  z następujących 

elem entów:
3- zbiornika pojemności 3 dm z chłodnicą zw rotną,

3- pompy o wydajności co najmniej 20 dm /h  przy  p rę d 

kości obrotowej 2000 obr/m in napędzanej silnikiem  e lek 

trycznym ,

- komory chłodniczej z przepływem wody w takim stop 

n iu , aby tem peratura  c ieczy  wynosiła 20 ±2°C ,
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Rys. 1
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R ys. 2

- komory o sta łe j tem peratu rze  70 ±2°C,
3

- c ieczy : 2 dm paliw a.

Badanie polega na oznaczeniu masy z dokładnością do 

0,0001 g i pom iarze długości odcinka węża z dokładnością 

do 0 ,5  mm, a  następn ie  um ieszczeniu próbki w obwodzie 

przepływ u paliwa w komorze o tem peraturze 70 ±2 C i  pod

daniu na zm ianę: p rzez  12 godz przepływowi benzyny i przez 

12 godz chłodzenia komory bez przepływu benzyny.

Podczas badania w ustalonych odstępach czasu  należy 

wymontować próbkę węża i dokonać spraw dzenia c ię żaru  

o raz  pom iaru długości próbki. C zas trw ania badania wy

nosi 360 godz i dz ie li się  na 15 cykli przepływ u benzyny i 

15 cykli zatrzym ania przepływ u.

5 .5 . Ocena wyników badań. Partięw ęży z uplastycznio

nego polichlorku winylu dla m otoryzacji należy uznać za 

spełn iającą wymagania normy, jeże li wyniki w szystk ich  ba

dań są zgodne z norm ą.

W przypadku niespełn ien ia  przez partię  wymagań normy 

dotyczących wyglądu zew nętrznego , wymiarów i cechow a

n ia , partię  należy odrzucić .

P roducent ma prawo odrzuconą partię  p rzeso rtow ać , u- 

suw ając węże nie spełn iające tych wymagań i poddać po

nownemu badaniu. Jeżeli jednak którekolwiek z pozostałych 

badań da wynik niezgodny z norm ą, należy pobrać z partii 

losowo nowe próbki i powtórzyć na podwójnej liczbie p ró 

bek te oznaczania, k tó re  dały wynik negatywny.

Jeżeli powtórne badania dadzą wyniki niezgodne z normą 

p a rtię  należy odrzucić .

Spraw dzanie masy i pom iaru długości należy wykonywać 

co 24- godz przed rozpoczęciem  każdego cyklu, a mianowi-

cie co 24; 48; 72; 96; 120; 144; 168; 192; 2 l6 ; 240; 264;

2 8 8 ; 312; 336; 360 godz.

5 .6 . Z aśw iadczenie wytwórcy . o wynikach badań. Do 

każdej p a rtii powinno być dołączone zaśw iadczenie wytwór

cy stw ierdza jące  zgodność p a rtii węży z wymaganiami n o r 

my.

K O N I E C

INFORMAC1E DODATKOWE

1. Instytucja opracow ująca normę - Zakłady Tworzyw PN -73/0-794-02 Opakowania transportow e tekturow e. Pu- 

Sztucznych ERG w W ąbrzeźnie. dla

2. Normy związane

PN - 7 0 /C -4-0005 Płyn do samochodowych hamulców hydrau 

licznych

PN - 6 8 /C- 89029 Tworzywa sz tuczne. O znaczanie udarnoś- 

ci metodą Charpy

P N -6 7 /C -9604.8 P rze tw o ry  naftow e. Oleje napędowe

PN -70/P -79005  Opakowania transportow e. Worki papiero

we
3. Normy zagraniczne

W UtFiat 9 .02 .137  

WT ^ i a t  17.308
4 . Płyn Lazuron produkowany jes t wg ZN-68/C ZSP-E- 17068 , 

natom iast płyn Bory go wg Z N -68 /M PC h/T E -1302 .



BN-76/6354-11 Węże z plastyfikowanego polichlorku winylu dla motoryzacji
X 26

1. W punkcie 1.2,, uzupełnia się następująco: pod ciśnieniem, nie większym niż 
29,4 kPa (0,3 kG/cm3).

2. W punkcie 3.3, tabl. 2:
3. W punkcie 5.4.3, treść pierwszego zdania uzupełnia się następująco: w którym

981 kPa / 10 kG/cm3
możliwe jest zwiększenie ciśnienia wody z szybkością ----------- 1---------------

min \ min
»

4. Punkt 5.4.5, treść pierwszego zdania uzupełnia się następująco: o zakresie pra
cy 0,98 N-m (10 kG• cml dla węży o wymiarach 2X3,8; 4X6;  5X7  oraz o zakresie 
pracy 3,92 N-m (40 kG/cm) dla pozostałych węży.

5. W treści normy, zamiast: godz., powinno być: h.
zmiana 1 — Biuletyn PKNiM nr 1/78 poz. 9 (Biuletyn PKNMiJ nr 11—12/80 poz. 88)

BN-76/6354-11 Węże z plastyfikowanego policmorku winylu tua motoryzacji
X 26

1. W punkcie 3.2. Wymiary, po słowach: grubości ścianki, dopisuje się: i śred
nicy wewnętrznej.

2. Tablicę 1 uzupełnia się o kolumnę: Dopuszczalne odchyłki średnicy wewnętrz
nej — i wprowadza się następujące dopuszczalne odchyłki:

Typy Średnica wewnętrzna Dopuszczalne odchyłki 
średnicy wewnętrznej

1 2 3

A 2 ±0,1
4 ±0,1
5 ±0,1
6 ±0,1
7 ±0,2
9 ±0,2

10 ±0,2
14 ±0,3

B 4 ±0,1
4 ±0,1
5 ±0,1
7 ±0,2

10 ±0,2
10 ±0,2
7 ±0,2
13 ±0,3

zmiana 2 
31.3.80 r.

zm iana i
27.9.77 r.

(Biuletyn PKNiM nr 1/78 poz. 9)


