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Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (ISO 16486-3:2012 + AMD 1:2014) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 138 „Plastics 
pipes, fittings and valves for the transport of fluids“, Unterkomitee SC 4 „Plastic pipes and fittings for the 
supply of gaseous fuels“ erarbeitet. 

Das zuständige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 054-05-08 AA „Kunststoff-Rohrleitungs-
systeme für die Gasversorgung“ im DIN-Normenausschuss Kunststoffe (FNK). 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 

Anfang und Ende der durch die Änderung eingefügten oder geänderten Texte sind jeweils durch 
Änderungsmarken !" angegeben. 

Die ISO 16486 besteht aus den folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel Kunststoff-Rohrleitungssysteme 
für die Gasversorgung — Rohrleitungssysteme aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U) mit Schweißverbin-
dungen und mechanischen Verbindungen: 

  Teil 1: Allgemeines  

  Teil 2: Rohre  

  Teil 3: Formstücke (diese Norm) 

  Teil 5: Gebrauchstauglichkeit des Systems 

  Teil 6: Leitfaden für Planung, Handhabung und Installation 

Für die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen, sofern sie nicht als DIN-EN-ISO-Normen mit 
gleicher Zahlnummer veröffentlicht sind, gibt es keine nationalen Entsprechungen, außer für: 

ISO 16486-1  siehe DIN ISO 16486-1 

ISO 16486-2  siehe DIN ISO 16486-2 

ISO 16486-5  siehe DIN ISO 16486-5 

Full document details: DIN ISO 16486-3:2015-07
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN ISO 16486-1, Kunststoff-Rohrleitungssysteme für die Gasversorgung — Rohrleitungssysteme aus weich-
macherfreiem Polyamid (PA-U) mit Schweißverbindungen und mechanischen Verbindungen — Teil 1: All-
gemeines 

DIN ISO 16486-2, Kunststoff-Rohrleitungssysteme für die Gasversorgung — Rohrleitungssysteme aus weich-
macherfreiem Polyamid (PA-U) mit Schweißverbindungen und mechanischen Verbindungen — Teil 2: Rohre 

DIN ISO 16486-5, Kunststoff-Rohrleitungssysteme für die Gasversorgung — Rohrleitungssysteme aus weich-
macherfreiem Polyamid (PA-U) mit Schweißverbindungen und mechanischen Verbindungen — Teil 5: Ge-
brauchstauglichkeit des Systems 
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Kunststoff-Rohrleitungssysteme für die Gasversorgung — 
Rohrleitungssysteme aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U) 
mit Schweißverbindungen und mechanischen Verbindungen — 
Teil 3: Formstücke  

Einleitung 

Rohre aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U) mit einer geringen Wandstärke und Klebverbindungen 
werden üblicherweise für niedrige Drücke verwendet, während Rohre mit einer größeren Wanddicke und 
Stumpfschweiß-, Elektroschweiß- oder mechanischen Verbindungen üblicherweise für hohe Drücke verwen-
det werden. 

Aus technischen Gründen und Gründen der Sicherheit ist es nicht möglich, die Komponenten der beiden 
Arten von Rohrleitungssystemen zu kombinieren (Rohre mit einer geringen Wanddicke können nicht durch 
Stumpfschweiß- oder mechanische Verbindungen zusammengefügt werden und umgekehrt). Insbesondere 
dürfen Klebverbindungen nicht zur Verbindung von Hochdruck-Rohrleitungssystemen verwendet werden. 

Daher ist vorerst das Normungsprogramm betreffend Rohrsysteme aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U) 
für die Gasversorgung in zwei Reihen Internationaler Normen aufgeteilt, wobei eine Reihe (ISO 17467) 
Rohrsysteme abdeckt, deren Komponenten durch Klebverbindung verbunden sind, und die andere 
(ISO 16486) solche abdeckt, deren Komponenten durch Schweißverbindung und/oder mechanische Ver-
bindung verbunden sind. Sobald auf diesem Gebiet weitere Erfahrungen gesammelt wurden, mag es 
angebracht sein, die ISO-Reihe 17467 und die ISO-Reihe 16486 zu einer einzigen Reihe zusammenzuführen, 
die für PA-U-Rohrleitungssysteme gilt. 

Eine ähnliche Normen-Reihe (ISO 17135) für Rohrleitungssysteme aus weichmacherhaltigem Polyamid 
(PA-P) mit Schweißverbindungen und mechanischen Verbindungen ist in Vorbereitung. 
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1 Anwendungsbereich 

Dieser Teil der ISO 16486 legt die physikalischen und mechanischen Eigenschaften von Formstücken fest, 
die nach ISO 16486-1 aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U) hergestellt sind, die unterirdisch verlegt und 
für die Gasversorgung verwendet werden sollen. 

Er spezifiziert ebenso die Prüfparameter für die Prüfverfahren, auf die er sich bezieht. 

Die ISO 16486 gilt für PA-U-Rohrleitungssysteme, deren Komponenten durch Schweißverbindungen und/oder 
mechanische Verbindungen zusammengefügt werden. 

Außerdem legt sie Maßeigenschaften und Anforderungen an die Markierung von Formstücken fest. 

Zusammen mit den anderen Teilen der ISO 16486 gilt sie für PA-U-Formstücke, ihre Verbindungen, Ver-
bindungen mit Komponenten aus PA-U und Verbindungen mit mechanischen Formstücken aus anderen 
Werkstoffen, sowie für die folgenden Arten von Formstücken: 

  Schweißformstücke – Elektroschweiß- und Stumpfschweiß-Formstücke; 

  Übergangsformstücke. 

2 Normative Verweisungen 

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind für die 
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene 
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments 
(einschließlich aller Änderungen). 

ISO 291, Plastics — Standard atmospheres for conditioning and testing 

ISO 307, Plastics — Polyamides — Determination of viscosity number 

ISO 1167-1, Thermoplastics pipes, fittings and assemblies for the conveyance of fluids — Determination of 
the resistance to internal pressure — Part 1: General method 

ISO 1167-4, Thermoplastics pipes, fittings and assemblies for the conveyance of fluids — Determination of 
the resistance to internal pressure — Part 4: Preparation of assemblies 

ISO 3126, Plastics piping systems — Plastics components — Determination of dimensions 

ISO 4433-1, Thermoplastics pipes — Resistance to liquid chemicals — Classification — Part 1: Immersion 
test method 

ISO 11922-1:1997, Thermoplastics pipes for the conveyance of fluids — Dimensions and tolerances — Part 1: 
Metric series 

ISO 13951:2001, Plastics piping systems — Test method for the resistance of polyolefin pipe/pipe or 
pipe/fitting assemblies to tensile loading 

ISO 13953:2001, Polyethylene (PE) pipes and fittings — Determination of the tensile strength and failure 
mode of test pieces from a butt-fused joint 

ISO 13954, Plastics pipes and fittings — Peel decohesion test for polyethylene (PE) electrofusion assemblies 
of nominal outside diameter greater than or equal to 90 mm 

ISO 13955:1997, Plastics pipes and fittings — Crushing decohesion test for polyethylene (PE) electrofusion 
assemblies 
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ISO 13956:2010, Plastics pipes and fittings — Decohesion test of polyethylene (PE) saddle fusion joints — 
Evaluation of ductility of fusion joint interface by tear test 

ISO 13957:1997, Plastics pipes and fittings — Polyethylene (PE) tapping tees — Test method for impact 
resistance 

ISO 16486-1:2012, Plastics piping systems for the supply of gaseous fuels — Unplasticized polyamide (PA-U) 
piping systems with fusion jointing and mechanical jointing — Part 1: General 

ISO 16486-2, Plastics piping systems for the supply of gaseous fuels — Unplasticized polyamide (PA-U) 
piping systems with fusion jointing and mechanical jointing — Part 2: Pipes 

ISO 16486-5, Plastics piping systems for the supply of gaseous fuels — Unplasticized polyamide (PA-U) 
piping systems with fusion jointing and mechanical jointing — Part 5: Fitness for purpose of the system 

EN 682, Elastomeric Seals — Materials requirements for seals used in pipes and fittings carrying gas and 
hydrocarbon fluids 

IEC 60529:2001, Degrees of protection provided by enclosures (IP Codes) 

3 Begriffe, Symbole und Abkürzungen 

Für die Zwecke dieses Dokuments gelten die in ISO 16486-1 angegebenen sowie die folgenden Begriffe, De-
finitionen, Kennbuchstaben und Kurzzeichen. 

3.1 
Heizwendelschweißmuffe 
Polyamid-(PA-U)-Formstück, das ein oder mehrere integrale Heizelemente enthält, die in der Lage sind, elek-
trische Energie in Wärme umzuwandeln, um eine Schweißverbindung mit einem Schweißende und/oder 
einem Rohr zu erhalten 

3.2 
Heizwendelschweißsattel 
weichmacherfreies Polyamid-(PA-U)-Formstück, das ein oder mehrere integrale Heizelemente enthält, die in 
der Lage sind, elektrische Energie in Wärme umzuwandeln, um eine Schmelzschweißung auf ein Rohr zu 
erhalten 

3.3 
Anbohrarmatur 
Heizwendelschweißsattel (das Rohr ganz oder teilweise umschließend), mit einem eingebauten Schneid-
werkzeug, für die Durchbohrung der Rohrwand einer Versorgungsleitung, bei dem der ausgeschnittene Teil 
im Schneidwerkzeug verbleibt 

ANMERKUNG  Das Messer verbleibt nach der Installation im Gehäuse des Sattels. 

3.4 
Anbohrsattel 
Heizwendelschweißsattel (das Rohr ganz oder teilweise umschließend), bei dem ein externes Anbohrgerät für 
die Durchbohrung der Rohrwand einer Versorgungsleitung erforderlich ist 

3.5 
Formstücke mit Schweißende 
Formstück aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U), bei dem der Außendurchmesser des Schweißendes 
dem Nenn-Außendurchmesser dn des zugehörigen Rohres entspricht 
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3.6 
Formstücke für mechanische Verbindungen 
Formstück zur Verbindung eines Rohrs aus weichmacherfreiem Polyamid (PA-U) an einem anderen PA-U-
Rohr oder mit anderen Rohrleitungsteilen des Rohrleitungssystems 

ANMERKUNG  Das mechanische Formstück kann zur Montage vor Ort geliefert werden oder vom Hersteller 
vormontiert sein und umfasst im Allgemeinen ein Druckteil, um eine Drucksicherheit, Dichtheit und einen Widerstand 
gegen Axialbelastungen zu bieten. Eine in die Rohröffnung eingeführte Stützbuchse bietet eine dauerhafte Unterstützung 
für das PA-U-Rohr, um eine allmähliche Verformung der Rohrwand unter radialen Druckkräften zu verhindern. 

ANMERKUNG  Die metallischen Teile des Formstücks können durch Schraubgewinde, Pressverbindungen, Schweiß- 
oder Flanschverbindungen an metallische Rohre montiert werden. Das Formstück kann entweder eine lösbare oder eine 
dauerhaft montierte Verbindung ermöglichen. In manchen Fällen kann der Stützring auch als Klemmring dienen. 

3.7 
Spannungsregelung 
Steuerung der eingesetzten Energie beim Schweißvorgang eines Formstücks für Heizwendelschweißen, mit 
Hilfe der Spannungsparameter 

4 Werkstoff 

4.1 PA-U Formmasse 

Die Formstücke müssen aus Neuware gefertigt sein. 

Die Verbindung, aus der die Formstücke gefertigt werden, müssen der ISO 16486-1 entsprechen. 

4.2 Werkstoff für weichmacherfreie Polyamidteile 

4.2.1 Allgemeines 

Die Werkstoffe und Bauelemente, die zur Herstellung des Formstücks verwendet werden, müssen der 
äußeren und inneren Umgebung, in der sie verwendet werden sollen, standhalten können, und zwar 

a) bei Lagerung; 

b) unter Einwirkung der transportierten Fluide, und 

c) unter Berücksichtigung der Arbeitsumgebung und Betriebsbedingungen. 

Formstückwerkstoffe, einschließlich Elastomere, Schmierfette und Schmiermittel in Kontakt mit dem PA-U-
Rohr, dürfen die Leistung des Rohrs nicht beeinträchtigen und zu keiner Rissbildung unter Belastung führen. 

4.2.2 Metallteile 

Alle korrosionsanfälligen Teile müssen ausreichend geschützt sein. 

Wenn verschiedene metallische Werkstoffe verwendet werden, die mit Feuchtigkeit in Berührung kommen 
könnten, müssen Maßnahmen ergriffen werden, um eine Kontaktkorrosion zu vermeiden. 

Durch Korrosion gebildete Metalle und Werkstoffe dürfen die langfristige Eignung des Rohrs/Formstücks nicht 
beeinträchtigen. 

4.2.3 Elastomere 

Elastomere Materialien, die für die Herstellung von Dichtungen verwendet werden, müssen der EN 682 ent-
sprechen. 

4.2.4 Andere Werkstoffe 

Schmierfette oder Schmiermittel dürfen nicht auf die Schweißbereiche ausschwitzen und die langfristige Eig-
nung des Rohrs/Formstücks nicht beeinträchtigen. 
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