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tyfikowanego

polichlorku winylu

dla motoryzacji

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg weze z
plastyfikowanego polichlorku winylu dla motoryzacji, otrzy-
mywane z polichlorku winylu suspensyjnego i innych dodat-

kéw metodg wyttaczania.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Weze z plar
styfikowanego polichlorku winylu stosowane sg w przenrysle
motoryzacyjnym do.przeptywu pod ci$nieniem nie wiekszym
niz 0,3 kG/cm paliw takich, jak benzyna, olej napedowyo-

raz innych cieczy, np. ptyn hamulcowy.

2. PODZIAL 10ZNACZENIE

2.1. Typy. W zalezno$ci od przeznaczenia rozréznia
sie nastepujgce typy wezy z plastyfikowanego polichlorku
winylu dla motoryzacji:

A - do przewodzenia wody i pary wodnej; zakres tem-
peratury pracy: od -40°C do +70°C,

B - do przewodzenia benzyny, oleju napedowego i ptynu
hamulcowego; zakres temperatury pracy: od -40°C do +X"C,

C - do przewodzenia cieczy do zamknietych uktadow

chtodzenia; zakres temperatury pracy: od -40°C do +12Cf*C.

2.2. Przykiad oznaczenia weza z plastyfikowanego poli-
chlorku winylu dla motoryzacji typu B o $rednicy wewnet-

rznej 4 mm i $rednicy zewnetrznej 6 mm:

WAZ Z PCV DLA MOTORYZACIJI B - 4X6 mm BN-75/6354-11

3. WYMAGANIA

3.1. plasty-

fikowanego polichlorku winylu dla motoryzacji powinna by¢

Wyglad zewnetrzny. Powierzchnia wezy z

jednolita, gtadka, bez pecherzy, rys i zanieczyszczen.

Grupa katalogowa X 26

Weze powinny byé przejrzyste. Weze typu A powinny mieé
zabarwienie z6tte, typu B zabarwienie niebieskie i typu C

zabarwienie czerwone.

3.2. Wymiary. Srednice wewnetrzne i zewnetrzne oraz
dopuszczalne odchytki grubosci $cianki - wg tabl. 1.
Tablica 1
$rednica Srednica Dopuszczalne odchyiki
wewnetrzna zewnetrzna grubosci
Typy
mm
i 3,8 -0,1
a 6,0 -0,1
5 7,0 -0,1
6 9,0 -0,2
A 7 12,0 -0,2
9 12,0 0,1
10 15,0 -0,2
14 18,0 -0,2
A 6,0 -0,1
A 8,5 -0,1
5 9,0 -0,2
B 7 12,0 -0,2
10 15,0 -0,2
10 14,0 -0,2
c 7,0 12,0 -0,2
13,0 20,0 0,2
Dtugos$¢ odcinka weza powinna byé zgodna z rysunkami
konstrukcyjnymi.

3.3. Wymagania fizykochemiczne - wg tabl. 2.

Zgtoszona przez Zjednoczenie Przemystu Tworzyw Sztucznych ERG

Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Prz
jako norma obowigzujagca w zakresie
(Dz. Norm. i Miar nr

WYDAVWNICTWA NORMAIIZACYINE 1976.

Wplyw do WN 22.3.76 Oddano do sklodu 4.6.76, Druk ukoriczono w sierpniu 76.
Obl. 1,10 aw Naktad 4-

emystu Tworzyw Sztucznych ERG dnia 25 lutego 1976 r.
produkcji od dnia 1 stycznia 1977 r.
12/1976 poz. 43 )

Cena # 4,80
000+55 egz. Zam 1383/76
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3.4-. Cechowanie. Na zewnetrznej powierzchni wezy w
odstepach nie wiekszych niz 7 cm powinien byé umieszczo-
ny trwaty, czytelny, widoczny nieuzbrojonym okiem napis
zawierajacy co najmniej nastepujace dane:

- nazwe lub znak producenta,

- typ,

- $rednice wewnetrzna,

- $rednice zewnetrzng.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 1TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Weze z plastyfikowanego polichlorku
winylu dla motoryzacji jednakowego typu, $rednicy i gru-
bosci $cianki zwija sie w zwoje lub tnie na odcinki o o-
kreslonej dtugosci.

Zwoje wezy pakuje sie do workéw papierowych odpowiar
dajacych PN-70/P-79005 lub do workéw z tworzyw termo-
plastycznych, natomiast odcinki wezy pakuje sie do pudet
tekturowych odpowiadajacych PN-73/0-79402 lub do pojem-
nikéw metalowych.

Do kazdego opakowania powinna by¢ dotgczona przy-
wieszka z napisem zawierajgcym co najmniej nastepujace da-
ne:

a/ nazwe lub znak producenta,

b/ oznaczenie wg 2.2,

c/ liczbe m lub liczbe odcinkéw wezy,

d/ mase netto,

e/ date produkcji,

f/ znak KJ.

4.2. Przechowywanie. Weze z plastyfikowanego poli-
chlorku winylu dla motoryzacji nalezy przechowywaé w po-

mieszczeniach suchych, z dala od urzadzen grzejnych.

4.3. Transport. Weze z plastyfikowanego polichlorku
winylu dla motoryzacji w opakowaniu wg 4.1 nalezy przewo-
srodkami transportowymi

zi¢ krytymi zabezpieczajacymi

przed uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA
5.1. Program badan

5.1.1. Badania peine obejmuja:

a/ sprawdzanie wygladu zewnetrznego /3-1; 3.4/,

b/ sprawdzanie wymiaréw /3.2/,

¢/ sprawdzanie wytrzymatosci na rozerwanie /3.3al/,

d/ sprawdzanie zmian wytrzymato$ci na rozerwanie po
kondycjonowaniu /3.3b/,

e/ sprawdzanie momentu zginajgcego /3-3c/,

f/ sprawdzanie zmian momentu zginajgcego po kondycjo-
nowaniu /3.3d/,

g/ sprawdzanie udarno$ci w niskiej temperaturze /3.3e/,

h/ sparwdzanie stato$ci wymiaréw /3.3f/,

i/ sprawdzanie zmian masy i dtugo$ci po starzeniu w po-
zorowanych warunkach elsploatacyjnych /3.3g i h/.

Badania petne nalezy wykonywaé¢ przy kazdej zmianie
stosowanych surowcéw i metod technologicznych mogacych
mie¢ wptyw na wyniki badania, jak réwniez przy okresowej

kontroli produkcji przeprowadzanej co najmniej raz w roku.

5.1.2. Badania niepetne obejmujag badania wg 5.1. la/ ,
b/ oraz g/ i h/. Badaniom niepetnym nalezy podda¢ kazda

partie wyprodukowanych wezy.

5.2. Okreélenie partii. Partie stanowi tygodniowa pro-
dukcja wezy jednego typu, $rednicy i grubosci Scianki wy-
produkowanych z tych samych surowcéw wg jednakowej te-

chnologii.

5.3. Pobieranie prébek do badan. Z partii przedstawio-
nej do sprawdzania zgodnos$ci z wymaganiami normy nalezy
pobraé¢ do badan w sposéb losowy nastepujgca liczbe pré-
bek :

- w przypadku dostawy w zwojach - dwie prébki o dtu-
gosci 5 m kazda,

- w przypadku dostawy w odcinkach o okre$lonej dtugos-
ci - dwie probki sktadajagce sie z iloSci stanowigcej taczng
dtugos¢ 5 m kazda.

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzanie wygladu zewnetrznego i cechowa-
nia polega na stwierdzeniu zgodno$ci z wymaganiami poda-
nymi w 3.1 i 3.4. Ogledziny przeprowadza sie nieuzbrojo-
nym okiem w $wietle rozproszonym.

5.4.2. Sprawdzanie wymiaréw polega na sprawdzaniu
Srednicy wewnetrznej, $rednicy zewnetrznej idtugosci we-
za.

Sprawdzanie wymiaréw $rednicy wewnetrznej przepro-
wadza sie sprawdzianem ttoczkowym dwugranicznym o dtu-
gosci roboczej nie mniejszej niz 20 mm.

Sprawdzanie wymiaréw S$rednicy zewnetrznej wykonuje
sie suwmiarkg z doktadnoscig do 0.1 mm.

Dtugo$¢ wezy mierzy sie mierniczg tasmga stalowg z do-

ktadnoscig do 1 mm.
5.4.3. Sprawdzanie wytrzymato$ci na rozerwanie oraz

zmian wytrzymatosci na rozerwanie po kondyc jonowaniu na-
lezy przeprowadzi¢ w temperaturze 2322 C na odcinku we-
za o dtugos$ci 300 mm w sposéb nastepujacy: odcinek weza

nalezy zamontowa¢ na urzadzeniu, w ktéorym mozliwe jest
KC

. S . cm2 . .
zwiekszanie ci$nienia wody z szybkos$cig 10 i zwiek-
szaé ci$nienie az do rozerwania weza. W przypadku bada-
nia w temperaturze 70 i3°C, odcinek weza zamontowany na
urzadzeniu nalezy umie$ci¢ w kapieli wodnej o temperatu-
rze 70 £3°C. Badanie zmian wytrzymato$ci na rozerwanie
po kondycjonowaniu nalezy przeprowadzi¢ analogicznie w
ciggu 30 min od zakonczenia kondycjonowania przeprowa-

dzonego wg tabl. 3.
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Zmiany wytrzymato$ci na rozerwanie / X / obliczy¢ w

procentach wg wzoru

(R-R ) * 100

w ktérym:
R - wytrzymato$¢ na rozerwanie przed kondycjonowaniem,

- wytrzymato$¢ na rozerwanie po kondycjonowaniu.

Tablica 3

Czas
trwania
godz

Tempera-
tura
°c

Srodowisko

powietrze

mieszanina skta-
dajgca sie z 95%
wody i 5% cieczy
DPI /wg normy

Fiat 55522/ lub

5% ptynu Lazu-

ron

mieszanina skta-
dajgca sie z 50%
izooktanu i 50%
toluenu

70 +2

olej napedowy
letni LS /wg
PN-67/C -9604-8/

70

ptyn do hamul-
coéw hydraulicz-
nych /wg normy
Fiat 55597/ lub
ptyn hamulcowy
R3 /wg PN-75/
C-40005/

mieszanina skta-
dajaca sie z 50%
ptynu Paraflu 11
/wg normy Fiat
55523/1/ lub 50%
ptynu Borygo.

Vi 100 +2

Za wynik badania nalezy przyja¢ $rednig arytmetyczng

trzech pomiaréw.

5.4.4. zmian

mentu zginajgcego po kondycjonowaniu nalezy

Sprawdzanie momentu zginajacego i
przeprowa-
dzi¢ na urzadzeniu wg rys. 1.

Badanie polega na pomiarze w temperaturze 23 £2°C mo-
mentu zginajagcego potrzebnego do zgiecia odcinka weza na
obwodzie kota pasowego z rowkiem o $rednicy 10 razy wiek-
szej od $rednicy wewnetrznej badanego weza.

Zginanie weza wykonuje sie za pomoca dZwigni wyposa-
zonej w kdtko prowadzace oraz dynamometr wskazujacy bez-
posrednio warto$¢ maksymalnego momentu zginania weza.
Szybko$¢ zginania powinna byé rownomierna a zgiecie o 90°

powinno byé wykonane przez okoto 2 s.

mo-

W przypadku prébki weza nie bedacej odcinkiem prostym
jako wynik przyjmuje’sie $rednig dwo6ch pomiaréw wykona-
nych na tym samym odcinku weza: w pierwszym pomiarze
zginanie powinno byé prowadzone w kierunku istniejgcego
wygiecia, w drugim w strone przeciwng.

Badanie w temperaturze 70°C powinno by¢ przeprowa-
dzone w ciggu 30 s od wyjecia z suszarki, w ktérej prébka
klimatyzowana byta w temperaturze 70 +3°C wczasie 1godz.
Badanie zmian momentu zginajacego nalezy przeprowadzié¢
analogicznie, po kondycjonowaniu prébek wg tabl. 3. Wcza-
lub rozdarcia

sie badania niedopuszczalne sg  pekniecia

prébki w miejscu zginania.

5.4.5. Sprawdzanie udarnosci w niskiej temperaturze
nalezy przeprowadzi¢ wg PN-68/C-89029 za pomocg miota
Charpy, o zakresie pracy 10 kG « cm dla wezy o wymiarach
2X3,8; 4X6; 5X7 oraz o zakresie pracy 40 kG « cm dla
pozostatych wezy, przy rozstawie podp6r 70 mm.

Prébki weza o dtugosci 100 mm nalezy umiesci¢ w komo-

rze chtodniczej o temperaturze -40°C na 5 godz.

Badanie przeprowadzi¢ nalezy natychmiast po wyjeciu
prébek z komory chtodniczej.
Prébke utozy¢ na podporach przyrzadu i po zwolnieniu

miota odczytaé¢ na skali wynik pomiaru, przy ktérym prébka
nie peka.
Za wynik badania nalezy przyja¢ $rednig arytmetyczna

trzech pomiaréw.

5.4.6. Sprawdzanie stato$ci wymiaréw nalezy przepro-
wadzi¢ w nastepujacy spos6b: przygotowaé¢ odcinek weza o
dtugosci 300 mm zmierzony suwmiarkag z doktadnoscig do
0,5 mm. Nastepnie odcinek weza natozy¢ na pret stalowy o
dtugosci 400 mm i $rednicy o 0,5 mm mniejszej od $rednicy
wewnetrznej badanego weza. Tak przygotowanag prébke u-
miesci¢ w suszarce o temperaturze podanej w p. 3.3f/ na

1 godz, utrzymujac jg w potozeniu poziomym przez pod-
parcie koncéw preta. Nastepnie wyjaé probke z suszarki i
ochtodzi¢ do temperatury otoczenia. Pomiaru dtugos$ci prob-
ki weza wykona¢ nie zdejmujac probki z preta. Zmniejsze-

nie dtugos$ci nie powinno by¢ wieksze niz podane w p. 3.3f/.

5.4.7. Badanie zmiany masy i dtugosci po starzeniu w
pozorowanych warunkach eksploatacyjnych nalezy przepro-
wadzi¢ tylko dla wezy typu B, na zestawie wg rys. 2.

Zestaw aparatury do badania sktada sie z nastepujgcych
elementow:

- zbiornika pojemnosci 3 dm3 z chtodnicag zwrotnag,

- pompy o wydajnosci co najmniej 20 dm3/h przy pred-
ko$ci obrotowej 2000 obr/min napedzanej silnikiem elek-
trycznym ,

- komory chtodniczej z przeptywem wody w takim stop-

niu, aby temperatura cieczy wynosita 20 £2°C,
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Rys. 1
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Rys.

- komory o statej temperaturze 70 £2°C,

- cieczy: 2 dm paliwa.

Badanie polega na oznaczeniu masy z doktadnoscig do

0,0001 g i pomiarze dtugosci odcinka weza z doktadnoscia
do 0,5 mm, a nastepnie umieszczeniu prébki w obwodzie
przeptywu paliwa w komorze o temperaturze 70 +2 Ci pod-
daniu na zmiane: przez 12 godz przeptywowi benzyny i przez

12 godz chtodzenia komory bez przeptywu benzyny.

Podczas badania w ustalonych odstepach czasu nalezy
wymontowa¢ prébke weza i dokonaé sprawdzenia ciezaru

oraz pomiaru dtugos$ci prébki. Czas trwania badania wy-
nosi 360 godz i dzieli sie na 15 cykli przeptywu benzyny i

15 cykli zatrzymania przeptywu.

Sprawdzanie masy i pomiaru dtugosci nalezy wykonywac

co 24- godz przed rozpoczeciem kazdego cyklu, a mianowi-

5.5. Ocena wynikéw badan. Partiewezy z uplastycznio-

nego polichlorku winylu dla motoryzacji nalezy uznaé za
spetniajagcg wymagania normy, jezeli wyniki wszystkich ba-
dan sg zgodne z norma.

W przypadku niespetnienia przez partie wymagan normy
dotyczacych wygladu zewnetrznego, wymiaréw i cechowa-
nia, partie nalezy odrzucic.

Producent ma prawo odrzucong partie przesortowac, u-
po-
nownemu badaniu. Jezeli jednak ktérekolwiek z pozostatych

suwajac weze nie spetniajgce tych wymagan i poddaé

badan da wynik niezgodny z norma, nalezy pobra¢ z partii
losowo nowe prébki i powtérzyé na podwdjnej liczbie pré-
bek te oznaczania, ktére daty wynik negatywny.

Jezeli powtérne badania dadza wyniki niezgodne z normg

partie nalezy odrzucié.

5.6. ZaSwiadczenie wytworcy .o wynikach badan. Do

kazdej partii powinno by¢ dotaczone zaswiadczenie wytwor-

cie co 24; 48; 72: 96: 120: 144; 168; 192: 216: 240; 264; cy stwierdzajgce zgodno$¢é partii wezy z wymaganiami nor-
288; 312; 336; 360 godz. my.
KONIEC

INFORMAC1E DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme -
Sztucznych ERG w W abrzezZnie.

2. Normy zwigzane
PN-70/C-4-0005 Ptyn do samochodowych hamulcéw hydrau-
licznych
PN-68/C-89029 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie udarno$-
ci metodg Charpy
PN-67/C-9604.8 Przetwory naftowe. Oleje napedowe

Zaktady Tworzyw

PN-73/0-794-02 Opakowania transportowe tekturowe. Pu-
dla
PN-70/P-79005 Opakowania transportowe. Worki papiero-

we
3. Normy zagraniczne

WUtFiat 9.02.137

WT ~iat 17.308
4 .Ptyn Lazuron produkowany jest wg ZN-68/C ZSP-E- 17068 ,

natomiast ptyn Borygo wg ZN-68/MPCh/TE-1302.



BN-76/6354-11 Weze z plastyfikowanego polichlorku winylu dla motoryzacji zZmiana 2
X 26 31380 r.

1 W punkcie 12, uzupetnia sie nastepujaco: pod cisnieniem, nie wigkszym niz
294 kPa (0,3 kG/cm3.
2. W punkcie 33, tabl. 2
3. W punkcie 54.3, tres¢ pierwszego zdania uzupetnia sie nastepujgco: w ktérym
981 kPa / 10 kG/cm3

min min

mozliwe jest zwiekszenie cisnienia wody z szybkoscig

»

4. Punkt 545, tre$¢ pierwszego zdania uzupetnia sie nastepujaco: o zakresie pra-
cy 0,98 N-m (10 kGecml dla wezy o wymiarach 2X3,8; 4X6; 5X7 oraz o zakresie
pracy 3,92 N-m (40 kG/cm) dla pozostatych wezy.

5 W tresci normy, zamiast: godz., powinno by¢: h.

zmiana 1 — Biuletyn PKNiM nr 1/78 poz. 9 (Biuletyn PKNMiJ nr 11—12/80 poz. 83)
BN-76/6354-11 Weze z plastyfikowanego policmorku winylu tua motoryzacji zmiana i
X 2% 21977 .

1 W punkcie 32 Wymiary, po stowach: grubosci Scianki, dopisuje sie: i $red-

nicy wewnetrznej.
2 Tablice 1 uzupetnia sie 0 kolumne: Dopuszczalne odchytki Srednicy wewnetrz-
nej — i wprowadza sie nastepujgce dopuszczalne odchytki:

Dopuszczalne odchyiki
Srednicy wewnetrznej

1 2 3

Typy Srednica wewnetrzna

A 40,1
+0,1
+0,1
+0,1
+0,2
+0,2
+0,2
+0,3

FBovwouonon

0,1
0,1
0,1
+0,2
40,2
+0,2
+0,2
+0,3

(Biuletyn PKNiM nr 1/78 poz. 9)

'5\1'5'5\|u14>4>



