DK 621.644.2 : 629.7 DEUTSCHE NORM Dezember 1985

Luft- und Raumfahrt —

Gestaltung und Ausfiihrung von Leitungen DIN
fur flussige oder gasformige Medien 65178

Rohrleitungen, Fertigung Teil 3

Aerospace; configuration and installation of fluid pipelines; tube assemblies, manufacture

Aéronautique et espace; configuration et conception des canalisations de fluides; tuyanteries rigides, fa-
brication

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir die Fertigung medienfiihrender Rohrleitungen in Luft- und Raumfahrtgerat. Sie gilt nicht
flir Rohrleitungen, deren Rohre aus Halbschalen gefertigt werden. Mit dieser Norm sol1 sichergestellt werden,
daB Rohrleitungen und ihre Einzelteile so gefertigt werden, daB sie den Funktions- und Wartungsbedingungen

entsprechen, sowie den am jeweiligen Einbauort herrschenden Umgebungsbedingungen wie Verformungen der Zelle,
Schwingungen, Temperatureinwirkungen usw. widerstehen.

2 Begriffe

Siehe DIN 65 178 Teil 1

3 Anforderungen

3.1 Rohrleitungen

Rohrleitungen und ihre Einzelteile missen fiir den vorgesehenen Verwendungszweck geeignet sein, deshalb ist
sicherzustellien, daB die verwendeten Bauteile in Ubereinstimmung mit den giiltigen Bauunterlagen stehen.

3.2 Rohr

Die Beschaffenheit des Rohres vor der Formgebung muB der Lieferbedingung entsprechen.

3.3 Rohrverbinder

Es diirfen nur Rohrverbinder oder Rohrverbindereinzelteile zugelassener Hersteller verwendet werden.
Hierdurch wird sichergestellt, daB die amtlichen Spezifikationen oder die Baumuster-Zulassungs-Spezifi-
kationen eingehalten werden.

3.4 Biegeradien

Die anzuwendenden Biegeradien miissen DIN 9004 entsprechen. Innerhalb einer Rohrleitung sollen alle Biege-
radien vorzugsweise gleich und so groB wie moglich sein.

Basis ist der theoretische Wert des verwendeten Biegewerkzeugs. Veranderungen, die sich bei der Fertigung

der Biegeradien durch Ruckfederung ergeben, sind zuldssig, wobei der Biegewinkel im Bereich der vorgegebenen
Toleranz liegen muB (siehe Abschnitt 5.1.6.1).

4 Bauunterlagen
Bauunterlagen werden nach programmspezifischen Richtlinien erstellt.

Zu den Bauunterlagen zahlen alle Unterlagen, die zur Herstellung, Nachweisfihrung und Qualitatssicherung er-
forderlich sind.

Zum Beispiel: Technische Zeichnungen, Stilicklisten, Normen, Spezifikationen, Prifanweisungen usw.

5 Rohrformung

Die Rohrformung ist méglichst entsprechend den nachstehenden Arbeitsfolgen vorzunehmen,

Bei Anwendung einer anderen Arbeitsfolge ist sicherzustellen, daB das zu erwartende Arbeitsergebnis mit den
Anforderungen dieser Norm vergleichbar ist.

§.1 Arbeitsfolge

5.1.1 FertigmaB

Die Rohre diirfen auf FertigmaB oder mit Bearbeitungszugabe zugeschnitten werden. Sie sind anschlieBend zu
entgraten.

Der Zuschnitt ist so vorzunehmen, daB ein nachteiliger EinfluB auf Material oder Schnittstelle ausge-
schlossen wird.
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5.1.1.1 Zuschnitt auf FertigmaB

Beim Abléngen auf FertigmaB sind die wdhrend des Biegevorgangs autretenden Langenanderungen sowie Ab-
schnitt 5.1.4 zu beriicksichtigen.

5.1.1.2 Zuschnitt mit Bearbeitungszugabe

Beim Ablangen mit Bearbeitungszugabe erfolgt der genaue Zuschnitt nach dem Biegen der Rohre.

5.1.2 Vorreinigen der Rohre

Das Rohr wird zur Beseitigung von Verunreinigungen mit einem geeigneten Reinigungsmittel behandelt und an-
schlieBend mit Druckluft durchblasen.

Das Reini unﬂfverfahren ist so durchzufiihren, daB nach Ablauf des Verfahrens keine Riickstdnde auf dem Mate-
rial verbleiben, die auf den Rohrwerkstoff oder auf nachfolgende Arbeitsfolgen einen storenden Einflu8

haben.
5.1.3 Biegen der Rohre
Die Rohre werden entsprechend der MaBangaben nach Zeichnung, Datentradger oder Muster gebogen.

Um eine unterschiedliche Kaltverfestigung des Rohrwerkstoffes im Bereich der Biegung zu vermeiden, ist der
Umformungsvorgang stetig, d. h. ohne Unterbrechung durchzufiihren.

Das Rohrbiegen mit Fiillmasse ist nicht zuldssig. Ausnahmen bediirfen der Zustimmung der Konstruktion und
sind in den Bauunterlagen aufzufilhren. Diese Rohre miissen nachtraglich einer besonderen Reinigung unter-
zogen werden.

5.1.3.1 Nacharbeit von Unrundheiten, Falten und Oberflachenbeschadigungen

Das Nacharbeiten von Unrundheiten und Falten ist nicht zuldssig (Gefahr der Kaltverfestigung). Zulassige
Werte siehe Abschnitt 5.1.6.3 und 5.1.6.4.

Das Nacharbeiten von Oberfldchenbeschadigungen darf nur durch Polieren erfolgen (geforderte Oberfl&chen-
beschaffenheit siehe Technische Lieferbedingungen fiir das Halbzeug).
5.1.4 Ablangen auf Fertigmas

Das Abldngen auf FertigmaB erfolgt nach Zeichnung, Datentrager, Musterrohr oder RohranpaBform.

Das Abldngen muB senkrecht zur Rohrachse erfolgen, unter Einhaltung der geforderten Bedingungen der jewei-
1igen Rohrverbinder. Werden keine Werte durch die Rohrverbinder vorgegeben, ist eine Abweichung von 0,5°,
bezogen auf die Rohrachse, 2zulassig.

Der Zuschnitt ist so vorzunehmen, daB ein nachteiliger EinfluB auf Werkstoff oder Schnittstelle ausge-
schlossen wird. Das Rohrende muf innen und auBen sauber entgratet werden. Auch hierfir sind die spezi-
fischen Anweisungen der fiir das Rohr vorgesehenen Verbinder zu beachten.

5.1.5 Reinigen

Das Rohr wird zur Beseitigung von Verunreinigungen mit einem geeigneten Reinigungsmittel behandelt und an-
schlieBend mit Druckluft durchblasen.

Das Reinigen ist so durchzufiihren, daB8 nach AbschluB des Verfahrens keine Riickstadnde verbleiben, die auf
den Rohrwerkstoff oder auf nachfolgende Arbeitsfolgen einen storenden EinfluB haben.

5.1.6 Prifung

5.1.6.1 Priifung auf Rohrform

Die Priifung der Rohrform ist mit geeigneten Kontrolleinrichtungen durchzufiihren.

Toleranzen:

Rohre DN € 8 mm 2 mm an den AnschluBpunkten
3 mm an den Halterungspunkten

Rohre DN > 8 mm 0,5 mm an den AnschluBpunkten
1 mm an den Halterungspunkten

Diese Toleranzen sind jedoch nur dann zuldssig, wenn eine Kraft von ca. 8 N in der Lage ist, das Rohr in die
geometrisch geforderte Lage zu bringen.
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5.1.6.2 Priifung auf Lange

Die Rohrleitungen werden in RohranpaBformen eingelegt, mit Musterrohren verglichen oder die Linge wird mit
dem RohrmeBgerat ermittelt.

Fir alle Rohrdurchmesser betragt die Langenabweichung * 0,5 mm pro Rohrende. Andere Abweichungen sind nur
dann zulassig, wenn sie in den Bauunterlagen angegeben sind.

5.1.6.3 Rundheitstoleranz

Zulassige Rundheitstoleranz

a) im Bereich des geraden, ungeformten Rohres entsprechend der Technischen Lieferbedingung fir das Rohr-
Halbzeug

b) im Bereich von Rohrbiegungen ist vom Nenndruck abhangig und darf folgende Werte nicht iiberschreiten:
Nenndruck 2> 70 bar: nicht groBer als 5 % von DN
Nenndruck < 70 bar: nicht groBer als 10 % von DN
Bestimmung der Rundheittoleranz
RohrauBendurchmesser max. - RohrauBendurchmesser min.

Rundheittoleranz = x 100 %
Rohrnenndurchmesser

5.1.6.4 Falten und Oberflachenbeschadigungen
Zuldssige Werte

Nenndruck > 20 bar: Keine Falte oder Eindrickung darf tiefer als 1 % von DN und keine Oberflachenverletzung
tiefer als 5 % der Nennwanddicke sein.

Nenndruck < 20 bar: Keine Falte oder Eindriickung darf tiefer als 2 % von DN und keine Oberflachenverietzung
tiefer als 10 % der Nennwanddicke sein.

6 Oberfldchenbehandlung
6.1 Allgemeines

Wird nach Bauunterlagen eine Oberfldchenbehandlung gefordert, so ist diese méglichst vor der Montage der
Verbinder auszufihren.

Es konnen chemische Oberflachenbehandlungen und/oder Farbauftrige zur Anwendung kommen. Chemische Ober-
flachenbehandlungen kdnnen auf der Rohrinnen- und RohrauBenseite vorgenommen werden. Farbauftrige sind nur
auf der RohrauBenseite zuldssig.

6.2.1 Rohrenden

Bei Rohren mit Farbauftrag sind die Rohrenden vor dem Aufbringen der Farbe unter Beachtung der zu verwenden-
den Verbinder abzudecken.

6.2.2 Masseverbindungen

Bei Rohren mit Farbauftrag sind die Bereiche abzudecken, an denen Masseverbinder vorgesehen sind. Zulassige

Abweichungen fur die Bereiche des abzudeckenden Bereichs: + 3 mm
-1 mm

6.3 Reinigung

Nach der Oberflachenbehandlung ist eine Reinigung durchzufiihren, die sicherstellt, daB chemische Riickstinde
oder andere Verunreinigungen, die auf die Ausfiihrung der Oberflachenbehandlung zuriickzufithren sind, aus dem
Rohrinnern entfernt werden.

Es ist darauf zu achten, daB hierfiir geeignete Losungsmittel und/oder Spiilfliissigkeiten verwendet werden.

Die Reinheit des Rohres muB nach AbschluB der Reinigung mit der nach Abschnitt 5.1.5 erreichten Reinheit
vergleichbar sein.
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