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Formstiicke und Verbindungen

aus glasfaserverstarkten Polyesterharzen (UP-GF)
Formstucke
Allgemeine Giteanforderungen Prlfung

DIN
16 966

Teil 1

Pipe joints and their elements of glass fibre reinforced polyester resins; fittings;

general quality requirements and test methods

Ersatz fir Ausgabe 07.82

MaBe in mm
Driicke sind Uberdriicke in bar

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir Formstiicke aus glasfaserverstarkten
Kunststoffen (GFK) auf Basis ungesattigter Polyesterharze
(UP-Harz) mit und ohne Auskleidung nach DIN 16 966 Teil 2,
Teil 4 und Teil 5, die vorwiegend durch Innendruck oder
Vakuum beansprucht oder drucklos betrieben werden.

Sie gilt nicht fir Formstiicke, die aufgrund ihrer MaBe und/
oder ihrer Verlegung im Erdreich vorwiegend auf Steifigkeit
zu dimensionieren sind, sowie fiir Bunde, Flansche und La-
minatverbindungen.

In den technischen Lieferbedingungen fir bestimmte
Anwendungsgebiete konnen einzelne dieser Anforderun-
gen wegfallen oder erganzt werden.

2 Werkstoff

2.1 Glasfaserverstarkter Kunststoff (GFK) auf Basis unge-
sattigter Polyesterharze (UP-Harz) einschlieBlich Phen-
acrylatharze (bisher Vinylharze genannt).

Der Werkstoff ist naturfarben und kann nach Vereinbarung
eingefarbt werden.

Unter Umstéanden ist die elektrostatische Aufladung zu
beachten'). Bei Bedarf kann der Werkstoff antistatisch ein-
gestellt werden.

Der Werkstoff ist brennbar. Er kann durch Zusatze ,selbst-
|6schend* oder ,schwer entflammbar® eingestellt werden?).

2.2 DasUP-HarzmuBDIN 16 945undDIN 16 946 Teil 1und
Teil 2 entsprechen. Der Harztyp ist zu vereinbaren.

Die Wahl von Hartern und Beschleunigern sowie anderer
Verarbeitungshilfsmittel bleibt dem Rohrhersteller uberlas-
sen.

2.3 Textilglasfasern (Begriffe sieche DIN 61 850) aus alkali-
armem Glas (E-Glas).

Textilglasmatten nach DIN 61853, Teil 1 und Teil 2, Textil-
glasgewebe nach DIN 61854, Teil 1 und Teil 2 und Textil-
glasrovings nach DIN 61855, Teil 1 und Teil 2.

Glas- oder Synthesefaserviiesstoffe fiir die innere und
auBere Abdeckung sind zu vereinbaren.

2.4 Auskleidungswerkstoffe fir
chend Rohrtyp B:

Formstiicke entspre-

PVC-U weichmacherfreies Polyvinylchlorid nach
DIN 8061

PVC-C3) chloriertes Polyvinylchlorid nach DIN 8080

PE-HD3) Polyethylen hoher Dichte nach DIN 8075

PP3) Polypropylen nach DIN 8078

PVDF3)  Polyvinylidenfluorid

PF3) Phenol-Formaldehyd-Harz
NR4) Naturkautschuk

CR4) Chloroprenkautschuk

CSM#4) Chlorsulfoniertes Polyethylen
NBR4) Acrylnitril-Butadien-Kautschuk

Andere Auskleidungswerkstoffe sind zu vereinbaren.

3 Anforderungen
3.1 Lieferzustand

Die Formstiicke sollen frei von Fehlstellen (z. B. Luftein-
schliissen, Rissen) sein und uber die Bauldnge und den
Umfang einen festgelegten Laminataufbau haben. Es sind
maoglichst nahtlose Auskleidungen zu verwenden.

Da fiir die Rundheitsabweichungen keine Toleranzen fest-
gelegt werden konnen, sind diese, falls erforderlich, zwi-
schen den Beteiligten, z. B. Auftraggeber und Auftragneh-
mer, zu vereinbaren.

Wenn nicht aufgrund von Fertigungsverfahren schon vor-
gesehen oder bedingt, sind die Dichtflachen und Nahtstel-
len an Flanschen (z. B. umlaufende Naht bei Klebebunden
und Rohr oder Formstiick) nach dem Zusammenfiigen mit
einer Laminatschicht zu versehen. Diese Schicht muB in
ihrem Aufbau der mattenverstarkten innenschichtderRohr-
typen A, D bzw. E entsprechen.

Beim SchweiBen von Auskleidungen sind DIN 16 960 Teil 1
sowie die DVS-Merkblatter 2203 Teil 1, 2205 Teil 3, 2207
Teil 1 und 2208 Teil 1 zu berucksichtigen.

Bei warmgeformten Auskleidungen ist die VDI-Richtlinie
2008 Blatt 3 zu beachten.

3.2 Kurzzeit-Innendruckversuch

Bei Prifung nach Abschnitt 4. 1missen die Formstiicke ent-
sprechend Rohrtyp A, B,DundEeinenVersagensdruckpy?®)
von mindestens dem 6fachen des Nenndrucks PN errei-
chen.

~

Siehe Richtlinien fir die Vermeidung von Ziindgefahren
infolge elektrostatischer Aufladung, Richtlinie Nr 4 der
Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie, 4/80,
VCH Verlag, Weinheim

2) Geprift nach DIN 4102 Teil 1
3) Kurzzeichen nach DIN 7728 Teil 1
4) Kurzzeichen nach ISO 1629 : 1987

5) pv Versagen durch Bruch oder Undichtwerden (Schwitz-
effekt)
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3.3 Unterdruckbelastbarkeit

Bei Priifung nach Abschnitt 4.2 mussen Formstiicke, bei
denen aufgrund ihrer Betriebsweise Unterdriicke auftreten
koénnen, eine mindestens 3fache Sicherheit bei nur kurzzei-
tiger Unterdruckbelastung (z. B. Wasserschlage), eine
6fache Sicherheit bei standiger Unterdruckbelastung auf-
weisen.

Mit diesem Versuch soll nicht die Verbundfestigkeitder Aus-
kleidung an der Laminatwand bei Unterdruckbelastung
gepruft werden.

3.4 Schichtaufbau und Glasgehalt

Bei Priifung nach Abschnitt 4.3 muB der Massengehalt des
Glases in der tragenden Laminatwand und der harzreichen
Innenschicht bzw. der ChemieschutzschichtdenFestlegun-
gen in den MaBnormen fiir Formstilicke entsprechen.

3.5 Styrolgehalt

Bei Priifung nach Abschnitt 4.4 darf der Styrolgehalt bei
Formstiicken des Typs A, D und E nicht mehr als 2%, bei
Formsticken des Typs B nicht mehr als 4% betragen.
Abweichende Styrolgehalte sind zwischen den Beteiligten,
z. B. Auftraggeber und Auftragnehmer, zu vereinbaren.

3.6 Oberflachenbeschaffenheit

BeiPrifungnach Abschnitt 4.5miissendie Formsticke eine
dem Herstellungsverfahren entsprechend glatte Innen-und
AuBenflache haben. Vereinzelte flache Riefen und Mulden
sind zulassig, soweit die Anwendbarkeit nicht beeintrach-
tigt wird.

Die AuBere Formstiickoberflache muB mit einergeschlosse-
nen Harzschicht versiegelt sein. Die innere Oberflaiche muB
bei Formstiicken ohne Auskleidung aus einer harzreichen
Schicht mit geschlossener Oberflache bestehen.

3.7 Verhalten gegen Chemikalien

Soweit Formstiicke entsprechend Rohrendes Typs A,Dund
E einer chemischen Beanspruchung (innen und/oder
auBen) ausgesetzt sind oder eine chemische Beanspru-
chung zu erwarten ist, miissen die Formsticke fir diese
Beanspruchung geeignet sein.

Bei der Prifung nach Abschnitt 4.6 dirfen keine Schéaden
(Risse, Blasen, Poren, Ablosungen, Quellungen, Rauheit,
freiliegende Glasfasern usw.) festgestellt werden.

Werden bei der visuellen Priifung keine Schaden festge-
stellt, sind Biegeversuche in Anlehnung an DIN 53 452
durchzufiihren. Dabei darf der Mittelwert der Biegefestig-
keitdenandernichtbeanspruchten Probeplatte ermittelten
Vergleichswert (Mittelwert) um nicht mehr als 20 % unter-
schreiten.

Bei Formstiicken entsprechend Rohren des Typs B ist in
erster Linie die Eignung der Auskleidung maBgebend.

Liegen nachweislich praktische Erfahrungen fir den vor-
gesehenen Anwendungsfall vor, die die Eignung des Form-
stickwerkstoffes bestatigen, darf auf die Prifung nach
Abschnitt 4.6 verzichtet werden.

3.8 Haft-Scherfestigkeit fiir Rohrtyp B

Bei Prifung nach Abschnitt 4.7 miissen die erhaltenen Mit-
telwerte mindestens die in Tabelle 1 angegebenen Werte
der Haft-Scherfestigkeit erreichen.

3.9 Hygienische und toxikologische Eignung

Werden die Formsticke mit Lebens- oder GenuBmitteln
in Beriihrung gebracht, so miissen sie in physiologischer
und toxikologischer Hinsicht unbedenklich sein und den
Festlegungen in der jeweils neuesten Fassung der Empfeh-

lung XII ,Ungesattigte Polyesterharze“6) der Kunststoff-
Kommission des Bundesgesundheitsamtes entsprechen.

3.10 Brandverhalten

Bei einer Formstiickwanddicke von > 3 mm und Verwen-
dung von Standardharzen ist der Werkstoff nach DIN 4102
Teil 1 normal entflammbar.

Héhere Anforderungen an das Brandverhalten des Form-
stiickwerkstoffes sind durch Verwendung von Spezial-
harzen und/oder Zusatze von Flammschutzmitteln zu
erfullen und erforderlichenfalls durch Prifung nach Ab-
schnitt 4.8 nachzuweisen.

3.11 MaBe

Bei Prifung nach Abschnitt 4.9 missen die Durchmesser
und Baulangen sowie die Winkel den Festlegungen in
DIN 16 966 Teil 2, Teil 4 und Teil 5 entsprechen.

Die Rechtwinkligkeit der Formstiickenden zur Mittelachse
muB DIN 16 966 Teil 7 entsprechen.

4 Priifung

Bei Formstiicken, die nicht thermisch nachbehandelt wer-
den, erfolgt die Priifung frihestens 4 Tage nach der
Laminatherstellung.

4.1 Kurzzeit-Innendruckversuch

Von jedem zu prijfendén Durchmesser werden 3 Form-
stiicke geprift. Die freien Enden der Formstiicke werden so
mit VerschluBstiicken versehen, daB die vom Innendruck
herriihrenden Axialkrafte auf die Formstickwand Ubertra-
gen werden.

Erforderlichenfalls sind die Formstlicke mit zusatzlichen
zylindrischen Enden zu versehen.

Das Formstiick ist bei der Priifung so zu lagern, daB eine
behinderungsfreie Verformung moglich ist.

Der Kurzzeit-Innendruckversuch wird mit Wasser von
(23 +2) °C in Anlehnung an DIN 53 758 durchgefiihrt. Der
Druck ist mit der in Tabelle 2 festgelegten Drucksteige-
rungsrate (Stufensteigerung ist zuldssig) bis zum Versagen
zu steigern.

Esist festzustellen, ob der in Abschnitt 3.2 festgelegte Ver-
sagensdruck erreicht wird.

Tabelle 1.
Auskleidungs- Haft-Scherfestigkeit
werkstoff Verfahren A |  Verfahren B
N/mm?2
PVC-U 7
3 2,5
PP 3,5
PVDF 5
Tabelle 2.
InnanoerTrithu;\‘;-sser Drucksteigerungsrate
da bar/s
< 250 0,5
> 250 0,2

8) 116. Mitteilung, Bundesgesundheitsblatt 18, 328 (1975)
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