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TECHNISCHE INFORMATIONEN ROHRVERSCHRAUBUNGEN

1. AUFBAU UND FUNKTION VON SCHNEIDRINGVERSCHRAUBUNGEN

1}
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Seit vielen Jahren werden die Schneidringverschraubungen von HANSA-FLEX in der Praxis
erfolgreich eingesetzt.

Diese nach DIN EN ISO 8434-1 bzw. DIN 2353 genormten Bauteile der hydraulischen Verbindungs-
technik dichten aufgrund ihrer geometrischen Form Hydraulikrohre und Verschraubungen ein-
fach, zuverlassig und sicher ab.

2. AUFBAU UND FUNKTION VON BORDELVERSCHRAUBUNGEN

Die HANSA-FLEX Bordelverschraubungen stammen aus dem Hochdruckbereich und kommen
hdufig bei Anwendungen, welche starken Schwingungen ausgesetzt sind, zum Einsatz.
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Bei der Montage, die sowohl im Verschraubungsstutzen als auch in speziellen Vorrichtungen er-
folgen kann, wird durch das Anziehen der Uberwurfmutter der Schneidring mit seinen Kanten in
axialer Richtung bewegt.

Dieser Vorschub, der Uber einen Montageweg genau definiert ist, sorgt fir ein Eindringen der
Schneidkanten in die Oberflache des Hydraulikrohres.

Eine eigens ausgebildete Stopkante verhindert hierbei Ubermontagen, das vor den Kanten aufge-
worfene Rohrmaterial wird kaltverfestigt.

Die AuBBenflachen des Schneidrings tibertragen die einwirkenden Krafte gleichmaBig auf den ge-
samten Dichtkonus der Verschraubung; die Innenkontur ist so ausgebildet, dass der Schneidring
als federndes Bauteil zwischen Uberwurfmutter und Verschraubungsstutzen eingespannt wird.
Diese Federwirkung dampft Schwingungen und erhoht die Sicherheit der Verschraubung bei auf-
tretenden Biegewechselbelastungen und DruckstoBen.

Bei Beachtung der Montageanleitung sind Wiederholmontagen sicher und zuverldssig durch-
fuhrbar. Die Schneidringe mit Elastomerabdichtung arbeiten nach dem gleichen Funktions-
prinzip, sie sind jedoch mit zusatzlichen Elastomerdichtungen versehen, um die Betriebs-
sicherheit noch weiter zu erhéhen.

Sie sind selbstverstandlich mit den Standard-Verschraubungsstutzen montierbar, zur Montage-
vorbereitung muss jedoch das Rohrende mit einem genormten 37°-Bérdelkegel versehen wer-
den.

Die gesamte Verschraubung besteht aus dem Verschraubungsstutzen, dem O-Ring gedichteten
Zwischenring, dem Druckring und der Uberwurfmutter.

Die Abdichtung erfolgt verschraubungsseitig durch den O-Ring des Zwischenrings wahrend
standardmaBig die rohrseitige Abdichtung durch die Metallflichen des Bordelkegels und des
Zwischenrings erreicht wird.

534



3. AUFBAU UND FUNKTION VON SCHWEISSKEGELVERSCHRAUBUNGEN

Y W

4. ALLGEMEINE HINWEISE

Die in unserem Katalog aufgefiihrten Rohrverschraubungen werden nach DIN 2353 bzw.
DIN EN ISO 8434-1 gefertigt und sind fiir Anwendungen aus der hydraulischen Verbindungstech-
nik vorgesehen.

Das HANSA-FLEX Rohrverschraubungs-Programm enthélt eine Vielzahl von Verschraubungs-
typen, welche tber die Norm hinausgehen. Diese Sonderformen, wie z.B. Rohrverschraubungen
mit SprungmaRen sind mit ihren AnschlussmafB3en der jeweiligen Norm angepasst, so dass eine
Austauschbarkeit jederzeit gewdhrleistet ist.
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Die HANSA-FLEX Schweikegelverschraubungen bieten eine weitere Moglichkeit der Verbindung
von genormten Hydraulikrohren und Verschraubungsstutzen:

Der mit einem O-Ring versehene Dichtkonus ist so ausgeformt, dass er genau in das Gegensttick
des Verschraubungsstutzens passt.

Vor dem Verschweien muss der O-Ring jedoch entfernt werden und eventuell auftretende
SchweiBperlen missen aus der O-Ring Nut bzw. aus der Armaturenbohrung entfernt werden.

Die Verschraubungen sind fiir die in den Normen angegebenen Betriebsdriicke ausgelegt, teil-
weise werden die Forderungen der Norm noch tbertroffen.

Die sichere Funktion unserer Verschraubungen setzt jedoch eine genaue Einhaltung unserer bei-
liegenden Montagevorschriften voraus.
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5.WERKSTOFFE

HANSA-FLEX Schneidring-Verschraubungen werden aus kaltgezogenem oder geschmiedetem
Material hergestellt und entsprechen den technischen Lieferbedingungen fiir Rohrverschraubun-
gen nach DIN 3859-1 sowie den Anforderungen der ISO 8434-1.

Bauteil Bezeichnung Werkstoff
Gerade
Einverschraubungen

Verbindungs- und
Reduzierverschraubungen

Schottverschraubungen 11SMnPb30+C 1.0718+C
Einschraubstutzen rissgepruft
Uberwurfmuttern
_ Flanschverschraubungen
fg Hohlschrauben
1%}
Winkel-, T- und L-
Einschraubverschraubungen
Schwenkverschraubungen 115MnPb30+C 1.0718+C
Lotstutzen
Schweif3stutzen $355J2G3 1.0570
Schneidringe Nach Wahl des Herstellers
_ Stangenmaterial X2CrNiMo17-12-2 1.4404
":g X 6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571
3 Schmiederohling X2CrNiMo17-12-2 1.4404
“ X 6 CrNiMoTi 17-12-2 1.4571
g
'g CuZn35Ni2 2.0540
=
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Norm

DIN EN 10277-3

DIN EN 10277-3

DIN EN 10250-2

EN 10088-2
EN 10088-2
EN 10088-2
EN 10088-2

DIN 17660
DINENISO 17672
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6. OBERFLACHENSCHUTZ

Die Oberflichen der Verschraubungskérper, Uberwurfmuttern und Schneidringe aus Stahl sind
standardmaBig durch eine CrVI-freie Beschichtung nach DIN EN 15205 vor Korrosion geschiitzt.
HANSA-FLEX SchweiBstutzen haben eine phosphatierte und gedlte Oberflache.

7.NORMUNG

Verschraubungen

HANSA-FLEX Rohrverschraubungen sind nach DIN 2353 und DIN EN ISO 8434-1 genormte Bau- zeichnungen verwendet. Die folgende Liste zeigt eine Auswahl der verschiedenen Bezeichnun-
teile der hydraulischen Verbindungstechnik. Bei Bestellungen werden h&ufig auch die Norm-Be- gen:

HANSA-FLEX HANSA-FLEX

Bezeichnung Bezeichnung nach Norm Bezeichnung Bezeichnung nach Norm

XVM NW...HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDSC - L...xM...- B XTM NW...HS Verschraubung DIN 2353 - OS...B - St

XVM NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDSC - S...xM...- B XTR NW...HL Verschraubung DIN 2353 - PL...B - St

XVR NW...HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDSC - L...xG...- B XTR NW...HS Verschraubung DIN 2353 - PS...B - St

XVR NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDSC - S...xG...- B XT NW...HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDTC - L...-B
XVM NW...HL ED Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDSC - L...xM...- E XT NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDTC-S...- B
XVM NW...HS ED Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SDSC - S...xM... - E XSA NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 -WDSC - S...-B
XVR NW...HL ED Rohrverschraubung I1SO 8434-1 - SDSC - L...xG...- E XSA NW...HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 -WDSC - L...-B
XVR NW...HS ED Rohrverschraubung I1SO 8434-1 - SDSC - S...xG...- E XSV NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 -BHC-S...-B
XV NW..HL Rohrverschraubung I1SO 8434-1 - SC - L... XSV NW..HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 -BHC - L...-B
XV NW..HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 - SC -S... XSW NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 - BHEC - S...- B
XWM NW...HL Verschraubung DIN 2353 - HL...B - St XSW NW..HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 - BHEC - L...- B
XWM NW...HS Verschraubung DIN 2353 - HS...B - St XSE NW..HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 -WDBC - S...- B
XWR NW...HL Verschraubung DIN 2353 - JL..B - St XSE NW...HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 -WDBC - L...- B
XWR NW...HS Verschraubung DIN 2353 - JS...B - St UEM NW...L Rohrverschraubung ISO 8434-1 -N - L..-B

XW NW...HL Rohrverschraubung ISO 8434-1 - EC - L... UEM NW...S Rohrverschraubung ISO 8434-1 -N-S...-B

XW NW...HS Rohrverschraubung ISO 8434-1 - EC - S... SRD... Rohrverschraubung ISO 8434-1 - CR-L...-B
XTM NW...HL Verschraubung DIN 2353 - OL...B - St SRD... Rohrverschraubung ISO 8434-1 - CR-S...-B
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Relevante Normen fiir Rohrverschraubungen:

Technische Lieferbedingungen DIN 3859-1 zollige zyl. Einschraubzapfen und -l6cher DIN 3852-1, DIN 3852-11
Montageanleitung DIN 3859-2 1SO 1179
Prifspezifikation DIN 3859-3
konische Einschraubzapfen und -lécher mit ANSI/ASME B1.20.1-1983
DIN-Verschraubungen (24°) DIN 2353
DIN EN ISO 8434-1 NPT-Gewinde
Bérdelverschraubungen (37°) DIN EN ISO 8434-2
ORFS-Verschraubungen DIN EN ISO 8434-3 zyl. Einschraubzapfen und -16cher mit nach ISO/DIS 11926-1/SAE J514
UN- bzw. UNF-Gewinde mit UN/UNF-Gewinde 2A/2B
nach ANSI B1.1/1S0725
Rohranschlussseite (-stutzen) DIN 3861
DIN EN ISO 8434-1
metrische Feingewinde DIN 13,T5-T7
nahtlose Prézisionsstahlrohre EN 10305-4
z6llige Gewinde DIN EN ISO 228-1
zyl. metrische Einschraubzapfen und -l1ocher: DIN 3852-1, DIN 3852-11

DIN EN'ISO 6149-1
DIN ENISO 6149-3
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8. BETRIEBSTEMPERATUREN VON 24°-SCHNEIDRINGVERSCHRAUBUNGEN

Werkstoff

Stahl

Edelstahl

FPM

Quelle: DIN 3859-1, DIN 3771-3

BEISPIEL:

Verschraubung aus Edelstahl
Druck: 400 bar

Temperatur: 200 °C

-20°C

-60 °C

-30°C

-15°C

0%

0%

0%

— Druckabschlag von 20% — Druckabschlag von 80 bar (400x20 %)
— Druck der Verschraubung = 400 - 80 = 320 bar
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Druckabschlage der zuldssigen Betriebstemperaturen [°C]

+20°C +50°C
0%

+20°C +50°C
4%

+100 °C

+200 °C

+100 °C

+100 °C
11%

+120°C

+200 °C
20%
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9. BETRIEBSDRUCK VON 24°-SCHNEIDRINGVERSCHRAUBUNGEN

Das HANSA-FLEX Verschraubungsprogramm ist je nach Druckstufe und Anwendungsfall in drei

Baureihen unterteilt:
LL:  sehrleichte Reihe

L: leichte Reihe
S: schwere Reihe

Haufig werden bei Verschraubungen Angaben zum Nenndruck PN genannt. Der Nenndruck PN
ist lediglich eine Kennzahl, welche zur Identifizierung bzw. Bezeichnung eines Bauteils oder einer
Anlage dient. Die Bezeichnung PN wird international verwendet.

HANSA-FLEX Schneidringverschraubungen haben bei Angabe des Nenndrucks PN eine 4-fache
Sicherheit. Bordelverschraubungen nach 1SO 8434-2 haben ebenfalls einen Sicherheitsfaktor
von 4.

Hierbei werden eine fehlerfreie Montage der Verschraubung sowie eine einwandfreie Verlegung
des Rohrleitungssystems vorausgesetzt.

Die HANSA-FLEX-Schneidringverschraubungen sind jedoch so ausgelegt, dass die in

DIN EN ISO 8434-1 geforderten Druckwerte noch Ubertroffen werden.

Die angegebenen Druckbereiche beziehen sich auf die Anschlussform.

Zu beachten sind die unterschiedlichen Einschraubformen, es kénnen gegebenenfalls Abwei-
chungen entstehen.

Ruckfragen bitte an die Abteilung Anwendungstechnik.
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Max. Arbeitsdruck von 24°-Schneidringverschraubungen

Nennweite || Reihe

NW32 || 538
NW25 || $30
NW20 || 525
NW16 ]| 520
NW13]|S16
NW10 || S14*
NWo8 || S12
NWO06 || S10
NWO4 || S8
NWO3 || S6
NWAO || L42 e
NW32 (| 135 m—
NW25 || 128 ee—
NW20 ([ 122 e—
NWIG([L18  r—
NW13||L15
NW10]|L12
NWO8 || L10
NWO6 || L8
NW04|| L6
ILL8
ILL6
ILLa

Arbeitsdruck HANSA-FLEX in bar
= Arbeitsdruck laut ISO in bar

o

1

o
S

200 300 400 500 600 700

*) ist nicht mehr genormt, und hat keine Zulassung durch den Germanischer Lloyd (LARGA)
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10. ROHRSEITIGER ANSCHLUSS VON SCHNEIDRINGVERSCHRAUBUNGEN

Der rohrseitige Anschluss von HANSA-FLEX-Schneidringverschraubungen ist nach DIN 3861, Boh-
rungsform W bzw. DIN EN 1SO 8434-1 genormt und garantiert somit eine Austauschbarkeit auch

mit metrischen Armaturen fiir Hydraulikschlauchleitungen:

Baureihe

LL
LL
LL

-
s

- - - - - o

Rohr-Auf3en-
durchmesser

4

o 0 O Wn

o]

12
15
18
22
28

Nenndruck
PN in bar
100
100
100
100
315
315
315
315
315
315
160
160

M

M8x1
M10x1
M10x1
M12x1

M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M22x1,5
M26x1,5
M30x2
M35x2
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L1

55

O 0 O 1 b

[ee]

12
15
18
22
28

D2

6,5
7,5
9,5
8,1
10,1
12,3
14,3
17,3
20,3
24,3
30,3

A A b
___._5____ 1 _____EL_._E__
v
L
L2
Baureihe Rohr-AuBen- Nenndruck M
durchmesser PN in bar
L 35 160 M45x2
L 42 160 M52x2
S 6 630 M14x1,5
S 8 630 M16x1,5
S 10 630 M18x1,5
S 12 630 M20x1,5
S* 14 630 M22x1,5
S 16 400 M24x1,5
S 20 400 M30x2
S 25 400 M36x2
S 30 400 M42x2
S 38 315 M52x2

*) Die GroBe 14S ist nicht mehr genormt, und hat keine Zulassung durch den Germanischer Lloyd

24 Grad

L1

10,5
1
7
7
75
75
8
85
10,5
12
13,5
16

22

D1

353
42,3

10
12
14
16
20
25
30
383

D2

38
45
8,1
10,1
123
14,3
16,3
183
22,9
27,9
33
41
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11. EINSCHRAUBZAPFEN UND -LOCHER VON HANSA-FLEX SCHNEIDRINGVERSCHRAUBUNGEN

HANSA-FLEX Schneidringverschraubungen sind mit einer Vielzahl von genormten Einschraubge-

winden lieferbar und ermdglichen somit eine Vielzahl von Anwendungen.

MI
DI

DIN 3852 Teil 1 Form B bzw. ISO1179-4
Abdichtung durch Dichtkante

Baureihe  Rohr-AuBen-  M1/M2 M3
durchmesser
LL 4 M8x1 M8x1
LL 6 M10x1 M10x1
LL 8 M10x1 M10x1
L 6 M10x1 M10x1
L 8 M12x1,5 M12x1,5
L 10 M14x1,5 M14x1,5
L 12 M16x1,5 M16x1,5
L 15 M18x1,5 M18x1,5
L 18 M22x1,5 M22x1,5
L 22 M26x1,5 M26x1,5
L 28 M33x2 M33x2
L 35 M42x2 M42x2
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D2

DIN 3852 Teil 11 Form E bzw. ISO 9974-2
Abdichtung durch Elastomerdichtung

D1 D2 T1 T2
12 - 1 8
14 13,9 1 8
14 13,9 1 8
14 13,9 1 8
17 16,9 1,5 12
19 18,9 1,5 14
21 21,9 1,5 12
23 239 2 12
27 26,9 2,5 14
31 31,9 2,5 16
39 39,9 2,5 18
49 49,9 25 20

T3

13,5
13,5
13,5
13,5
18,5
18,5
18,5
18,5
20,5
22,5
26
28

Baureihe

“mw N N v v v v v v n -

a) metrische Einschraubzapfen und -I6cher nach DIN 3852 Teil 1, Form B, sowie DIN 3852 Teil 11
Form E mit dem dazugehérigen Einschraubloch Form X

90 Grad

T2
73

Z

M3

Einschraubloch nach ISO 9974-1 bzw. DIN 3852 Teil 1, Form X fUr
Einschraubzapfen Form A, Bund E

Rohr-AuBen-  M1/M2 M3 D1 D2 1 T2 T3

durchmesser
42 M48x2 M48x2 55 54,9 2,5 22 30
6 M12x1,5  M12x1,5 17 16,9 1,5 12 18,5
8 M14x1,5  M14x1,5 19 18,9 1,5 12 18,5
10 M16x1,5 M16x1,5 21 21,9 15 12 18,5
12 M18x1,5 M18x1,5 23 23,9 2 12 18,5
14 M20x1,5 M20x1,5 25 25,9 2 14 20,5
16 M22x1,5 M22x1,5 27 26,9 25 14 20,5
20 M27x2 M27x2 32 31,9 2,5 16 24
25 M33x2 M33x2 39 39,9 2,5 18 26
30 M42x2 M42x2 49 49,9 25 20 28
38 M48x2 M48x2 55 54,9 25 22 30
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b) zéllige Einschraubzapfen und -I6cher nach DIN 3852 Teil 2, Form B, sowie DIN 3852 Teil 11
Form E mit dem dazugehérigen Einschraubloch Form X

Mi

DI

DIN 3852 Teil 2 Form B bzw. ISO1179-4
Abdichtung durch Dichtkante

Baureihe

LL
LL

-
-

- - - - - -

Rohr-AuBen-
durchmesser

4
6
8
6
8
10
12
15
18
22
28
35

G1/G2

G1/8"A
G1/8"A
G1/8"A
G1/8"A
G1/4"A
G1/4°A
G3/8"A
G1/2"A
G1/2"A
G3/4"°A
G1"A
G11/4"°A

G3

G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/8"
G1/4"
G1/4"
G3/8"
G1/2"
G1/2"
G3/4"
G1”
G11/4"
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DIN 3852 Teil 11 Form E bzw. ISO 1179-1
Abdichtung durch Elastomerdichtung

D1

14
14
14
14
18
18
22
26
26
32
39
49

M2

D2

D2

13,9
13,9
13,9
13,9
18,9
18,9
21,9
26,9
26,9
31,9
39,9
49,9

T1

15
15

2,5
2,5
2,5
2,5
2,5

T3

13
13
13
13
18,5
18,5
18,5
22
22
24
27
29

Baureihe

" nu nu vu. v v v v v v -

90 Grad

Ti

2

T3

M3

7

Einschraubloch nach ISO 9974-1 bzw. DIN 3852 Teil 2, Form X fir

Rohr-AuRen-
durchmesser
42
6
8
10
12
14
16
20
25
30
38

Einschraubzapfen Form A, Bund E

G1/G2

G11/2"A
G 1/4"A
G 1/4"A
G3/8"A
G3/8"A
G1/2"A
G1/2"A
G 3/4"A

G1A

G11/4°A

G11/2°A

G3

G11/2"
G1/4"
G1/4"
G3/8"
G3/8"
G1/2"
G1/2"
G 3/4"
G1”
G11/4"
G11/2"

D1

55
18
18
22
22
26
26
32
39
49
55

D2

54,9
18,9
18,9
21,9
219
26,9
26,9
31,9
39,9
49,9
54,9

T1

2,5
1,5
1,5

25
25
25
25
25
2,5

T2

22
12
12
12
12
14
14
16
18
20
22

T3

31
18,5
18,5
18,5
18,5

22

22

24

27

29

31
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¢) Einschraubzapfen und -l6cher fiir Rohrverschraubungen mit zylindrischen US-amerikanischen

Gewindeanschlissen nach 1SO 11926-2/3

Rohr-AuBen-
durchmesser

6,8,10
8
6,10,12
12,15,18
12,18,22
22,28
22,28,35
35,42
42
6,8
6
10,12
12,14
16,20
16,20
20,25
25,30
30,38
38

Baureihe

[V RV NV R V. I VNV N IV RV I i i s e e e e el o

Einschraubzapfen mit UN-UNF-2A Gewinde
und O-Ring Abdichtung
nach ISO 11926-2 und -3

G1/G2

7/16"-20 UNF
1/2"-20 UNF
9/16"-18 UNF
3/4"-16 UNF
7/8"-14 UNF
11/16"-12 UN
15/16"-12 UN
15/8"-12 UN
17/8"-12 UN
7/16"-20 UNF
1/2"-20 UNF
9/16"-18 UNF
3/4"-16 UNF
3/4"-16 UNF
7/8"-14 UNF
11/16"-12 UN
15/16"-12 UN
15/8"-12 UN
17/8"-12 UN
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G2

D2

D2

16
17
17,6
22,3
25,5
31,9
38,2
48
55
16
17
17,6
22,3
22,3
25,5
31,9
38,2
48
55

D3

12,4
14
15,6
20,6
239
29,2
355
43,5
49,8
12,4
14
15,6
20,6
20,6
239
29,2
355
43,5
49,8

D4

21
23
25
30
34
41
49
58
65

23
25
30
30
34
41
49
58
65

T

1,6
1,6
1,6
24
24
24
32
32
32
1,6
1,6
1,6
24
24
24
2,4
32
32
32

T1

T3
T4

N

G3

Einschraubloch mit UN/UNF 2B Gewinde

T2

24
24
25
25
25
33
33
33
33
24
24
25
25
25
2,5
33
33
33
33

fUr O-Ring Abdichtung
nach ISO 11926-1

T3

11,5
11,5
12,7
14,3
16,7
19
19
19
19
11,5
11,5
12,7
14,3
14,3
16,7
19
19
19
19

T4

14
14
15,5
17,5
20
23
23
23
23
14
14
15,5
17,5
17,5
20
23
23
23
23

12°
12°
12°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°
15°

O-Ring

892x1,83
10,52x 1,83
11,89x 1,98
16,36 x 2,2
19,18 x 2,46
23,47 x 2,95
29,74 x 2,95
37,47 x3
43,69x3
8,92x1,83
10,52x 1,83
11,89x 1,98
16,36 x 2,2
16,36 x 2,2
19,18 x 2,46
23,47 x 2,95
29,74 x 2,95
3747 x3
43,69x3
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d) Einschraubzapfen und -l6cher fiir Rohrverschraubungen mit NPT-Gewinde nach ANSI/ASME

B1.20.1-1983

1]

Gl

Einschraubzapfen mit NPT-Einschraubgewinde

Baureihe Rohr-AuBen-
durchmesser
6
8
10
12
15
18
22
28
35
42

- - - - -

nach ANSI/ASME B1.20.1-1983

G1/G2

1/8"-27 NPT
1/4"-18 NPT
1/4"-18 NPT
3/8"-18 NPT
1/2"-14 NPT
1/2"-14 NPT
3/4“-14 NPT
1”-11,5 NPT
11/4"-11,5 NPT
11/2"-11,5 NPT

HANSA#FLEX Technische Informationen

T

6,9
10
10

10,3

13,6

13,6

14,1

16,8

17,3

17,3

T2

11,6
16,4
16,4
17,4
22,6
22,6
23,1
27,8
28,3
28,3

Baureihe

n"v n n v . v v . »uH uh n

90 Grad

G2

T2

=

o

Einschraubloch fur NPT-Gewinde nach
ANSI/ASME B1.20.1-1983

Rohr-AufRen-
durchmesser

6
8
10
12
14
16
20
25
30
38

G1/G2

1/4"-18 NPT
1/4"-18 NPT
3/8"-18 NPT
3/8"-18 NPT
1/2"-14 NPT
1/2"-14 NPT
3/4"-14 NPT
1”-11,5 NPT
11/4"-11,5 NPT
11/2"-11,5NPT

T

10
10
10,3
10,3
13,6
13,6
14,1
16,8
17,3
17,3

T2

16,4
16,4
17,4
17,4
22,6
22,6
23,1
27,8
28,3
28,3
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12. ANZUGSMOMENTE FUR EINSCHRAUBZAPFEN VON HANSA-FLEX SCHNEIDRINGVERSCHRAUBUNGEN

Die nachfolgend aufgefiihrten Anzugsmomente gelten fiir Verschraubungen aus Stahl mit Ein- Anzugsmomente fir Verschraubungen aus Edelstahl bzw. fir Verschraubungen mit UN/UNF-
schraubzapfen Form B bzw. Form E nach DIN 3852, fiir Verschlussschrauben sowie fur Schwenk- Gewinden auf Anfrage.
verschraubungen, jeweils mit HANSA-FLEX CrVI-frei Oberflache und einem Gegenkérper, der aus Um eine optimale Abdichtung zu erreichen, miissen kegelartige Einschraubgewinde mit einem
dem gleichen Werkstoff gefertigt ist. zusatzlichen Dichtmittel, wie z.B. Teflonband, versehen werden.
Achtung: Es sind Richtwerte ! - Gilt fiir Stahl Achtung: Es sind Richtwerte ! - Gilt fiir Stahl
Gewinde Anzugsmoment [Nm] Anzugsmoment [Nm]:  Anzugsmoment [Nm]: Gewinde Anzugsmoment [Nm] Anzugsmoment [Nm]:  Anzugsmoment [Nm]:
Verschlussschrauben =~ Schwenkverschraubungen Verschlussschrauben = Schwenkverschraubungen
G1/8" 25 12 25 M10x1 25 12 25
G1/4" 40 18 40 M12x1,5 30 18 30
G3/8" 90 40 80 M14x1,5 50 20 50
G1/2" 120 75 120 M16x1,5 70 35 60
G3/4" 210 110 180 M18x1,5 90 50 70
G1” 370 190 300 M20x1,5 120 60 110
G11/4" 500 240 300 M22x1,5 130 70 130
G11/2" 600 300 600 M26x1,5 180 85 140
M27x2 220 100 150
M33x2 330 150 280
M42x2 500 260 280
M48x2 650 350 500
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13. BESTIMMUNG DES DRUCKVERLUSTES IN ROHRLEITUNGEN

Die in hydraulischen Rohrleitungssystemen zwangslaufig auftretenden Druckverluste kénnen
entweder meBtechnisch oder rechnerisch erfal3t werden.

Die genaue rechnerische Bestimmung dieser Verluste ist nur mit einem erheblichen Aufwand
maglich, an dieser Stelle sollen jedoch einige einfache Gleichungen zur Uberschldgigen Bestim-
mung von Druckverlusten in geraden Rohrleitungen bzw. Verschraubungen gegeben werden.
Die Druckverluste, bzw. der Durchflusswiderstand, in einem Leitungssystem hdngen ab vom
Rohrinnendurchmesser, von der Stromungsgeschwindigkeit und von den Eigenschaften (Dichte
und Viskositat) des Hydraulikols ab.

Druckverluste werden durch die sogenannte Fliissigkeitsreibung, d.h. durch die Reibung des Ols
an den Rohrwénden und die innere Reibung des Fluids verursacht.

Ab einer bestimmten Geschwindigkeit schligt die Strémung des Ols von einer laminaren in die
turbulente Strémung um. Turbulente Strémungen flihren zu einer erhdhten Warmebildung im
System und haben Druck- bzw. Leistungsverluste zur Folge.

-3
Laminare Strémung
- @
‘/
—
) R —
—
>
—
Z

> \
(
Turbulente Strémung /%}}
4

O R

Das Verhalten der Stromung wird auch durch die sogenannte Reynoldsche Zahl Re gekennzeich-
net.
Uberschreitet diese Zahl Re einen bestimmten Wert, geht die laminare Strémung des Ols in eine

»
N

turbulente Strémung Uber.
In Rohrleitungen wird laminare Strémung angestrebt. In Ventilen, Kupplungen und Kugelhdhnen
tritt meistens turbulente Stromung auf.
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Die Druckverluste in geraden Rohrleitungen lassen sich nach den folgenden Gleichungen tber-
schlagig bestimmen:

><l><p><V2><10
dx2

in bar

Ap =\

Ap = Druckverlust bei gerader Rohrleitung (laminare bzw. turbulente Strémung) in bar
A\ =Rohrreibungszahl

p = Dichte des Hydraulikols in kg/dm?, p = 0,89 kg/dm? = 890 kg/m?

| = Leitungslédnge in Metern m

v = Strémungsgeschwindigkeit des Ols in der Leitung in m/s

d = Innendurchmesser der Leitung in mm

v = kinematische Viskositat in ¢St oder mm?/s

Q = Flissigkeitsstrom in der Leitung in I/min

Rohrreibungszahl fiir laminare Stromung, Re'2320

M = 64/Re
Rohrreibungszahl fir turbulente Strémung, Re32320
0316
)\.mb. - 4\/R7€
Reynoldsche Zahl
Vxd 3

Re = x10

Stromungsgeschwindigkeit
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Beispiel:

Gegeben sei eine gerade Rohrleitung mit | = T m und einem Innendurchmesser d = 25 mm.

Die Durchflussmenge Q betrigt 150 I/min und die Strémungsgeschwindigkeit des Ols 5 m/s.
Eingesetzt wird ein Standard-Hydraulikdl HLP 46 mit einer kinematischen Viskositat von
vV =46 mm?*/s = 46 cSt und einer Dichte von 0,89 kg/dm?

Gesucht wird der auftretende Druckverlust iber die Gesamtlange von 1 m.

Losung:
1. Bestimmung der Reynoldschen Zahl Re:

S x25mm
Re = Vde103=47x103 =2713

v 46 mm’

Die Reynoldszahl Re ist in diesem Fall gréer als 2320, daher liegt eine turbulente Strémung vor.

2. Bestimmung der Rohrreibungszahl fiir turbulente Stromung

5 0316 _ 0316
wh 4fRe  4/2713

3. Berechnung des Druckverlustes tiber die Gesamtlange

Imx089%8/ G f%)leo

2x25 mm

=0.0437

Xlxpr ><10=

Ap=\ 0.0437 =0.194 bar

Es ist jedoch zu beachten, dass diese Gleichungen nur fiir gerade Rohrleitungsabschnitte gelten.
Ein Rohrleitungssystem setzt sich jedoch aus geraden und gebogenen Abschnitten sowie Ver-
schraubungen und anderen Produkten aus der hydraulischen Verbindungstechnik zusammen.
Daher mussen die Druckverluste der einzelnen Elemente jeweils getrennt, entweder durch Be-
rechnung oder Messung, bestimmt und zu einem Gesamtverlust addiert werden.

Bei der tiberschldagigen Bestimmung von Druckverlusten der einzelnen Bauteile wird mit einem
Widerstandsbeiwert € gerechnet
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Der Druckverlust eines Bauteils 1aBt sich nach der folgenden Gleichung bestimmen:
1.,
Ap=Exp XE v

Ap = Druckverlust des Bauteils in bar

& = Widerstandsbeiwert (dimensionslos)

p = Dichte des Hydraulikéls in kg/dm?, p = 0,89 kg/dm? = 890 kg/m?*

v = Strémungsgeschwindigkeit des Ols in der Leitung in m/s

Es ist zu beachten, dass noch eine Vielzahl von Faktoren, die in den vorgestellten Bauteilen auf-
tretenden, Druckverluste beeinflussen kann und diese Berechnungen nur eine Uberschldgige
Bestimmung ermdglichen.

Daher sind in wichtigen Fallen entsprechende Versuche im Priifstand durchzufiihren.
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MONTAGEANLEITUNG SCHNEIDRING / ROHRVERSCHRAUBUNG

Die von Hydraulikleitungen ausgehende potenzielle Geféhrdung von Mensch und Umwelt wird
in der Praxis sehr haufig unterschatzt. Eine falsch ausgefiihrte Montage oder unsachgema@e Ver-
wendung von Verschraubungen, Rohren und Zubehor kann die Funktionssicherheit des Produk-
tes beeintrichtigen und zum Ausfall und damit zu Personen- und Sachschiden fiihren. Oldurch-
schisse und geplatzte Leitungen kdnnen im Extremfall sogar zu Todesfallen fiihren.
Daher weisen wir ausdriicklich auf die Einhaltung dieser Montageanweisungen hin!

Besondere Verantwortung trifft auch die Hersteller und Betreiber von Maschinen. Sie sind ver-
antwortlich fur:
- den bestimmungsgemafBen Einsatz der Rohrleitungen und Verschraubungen
- die planmiRige Uberwachung und systematische Kontrolle durch die befahigte
Person mit Sachkunde Leitungstechnik
- das Erkennen und Abstellen von Méngeln

Diese aktive Wahrnehmung der Verantwortung ist von rechtlichen Rahmenbedingungen beglei-
tet. Ausgehend vom Arbeitsschutz, dem Geréte- und Produktsicherheitsgesetz, der Maschinen-
und Druckgeréterichtlinie sowie der Betriebssicherheitsverordnung werden die Aufgaben weiter
konkretisiert und zu Handlungsvorschriften der Beteiligten.

Dieser Leitfaden ist eine Ergdnzung zu den geltenden Normen, Richtlinien und Vorschriften. Er
gibt den derzeitigen Stand der Technik wieder. Ein Anspruch auf Vollstandigkeit besteht nicht.

Achtung: Vor jeder Montage ist jeweils auf den ordnungsgeméBen Zustand der Werkzeuge und
Materialien zu achten.

HANSA”FLEX Technische Informationen

INHALT

MONTAGE SCHNEIDRING AUS STAHL

1. Vollstandige Schneidringmontage im gehdrteten Montagestutzen

2. Vollstandige Schneidringmontage im Verschraubungsstutzen

3. Vormontage im Montage- oder Verschraubungsstutzen

4. Fertigmontage von werksseitig vormontierten Verschraubungen im Verschraubungsstutzen

MONTAGE VON 24° DICHTKEGELVERSCHRAUBUNGEN (AOL/AOS)
5. Montage von HANSA-FLEX 24° Dichtkegelverschraubungen

MONTAGE SCHNEIDRING AUS EDELSTAHL (VA)
6. Vormontage im geharteten Montagestutzen
7. Fertigmontage von werksseitig vormontierten Edelstahlverschraubungsstutzen

VERSTARKUNGSHULSEN
8. Richtige Auswahl von Verstarkungshilsen

SRWD..VIWEICHDICHTUNG
9. Montage der SRWD..VI Weichdichtung
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Fur eine vollstandige Schneidringmontage im Montagestutzen dirfen nur Montagestutzen ver-

wendet werden, die ein entsprechendes TiefenmaR T aufweisen!

VOM NW04 HL
VOM NWO06 HL
VOM NWO08 HL
VOM NW10 HL
VOM NW13 HL
VOM NW16 HL
VOM NW20 HL
VOM NW25 HL
o VOM NW32 HL
VOM NW40 HL

Tmm +0,05

7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
7,50
7,50
7,50
10,50
11,00

VOM NWO03 HS
VOM NW04 HS
VOM NW06 HS
VOM NWO08 HS
VOM NW10 HS
VOM NW13 HS
VOM NW16 HS
VOM NW20 HS
VOM NW?25 HS
VOM NW32 HS

Tmm +0,05
7,00
7,00
7,50
7,50
8,00
8,50
10,50
12,00
13,50
16,00

Die Toleranzen der Baureihe LL entsprechen
den Toleranzen der Baureihe L

I Vor jeder Rohrmontage sind die Rohre rechtwinklig + 0,5° abzuldngen. Hierbei darf kein
Rohrabschneider oder Trennschleifer benutzt werden.

! Rohre innen und aulen leicht entgraten.
I Rohre nach dem Entgraten reinigen.

I Bei dlinnwandigen Rohren Verstarkungshiilsen verwenden.

I Markierungen (Position der Mutter) erleichtern die Bestimmung der Umdrehungen fiir die

wegabhéngige Montage.

! Gegebenenfalls entsprechende Schliisselverlingerungen verwenden.

HANSA’FLEX Technische Informationen
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1. VOLLSTANDIGE SCHNEIDRINGMONTAGE IM GEHARTETEN MONTAGESTUTZEN (VOMNW...)

EINLEITUNG

VORBEREITUNG

SCHNEIDRINGMONTAGE

KONTROLLE

WIEDERHOLMONTAGE

Diese Anweisung beschreibt die vollstindige Montage eines Schneidringes (SRD) auf
dem Rohr im Montagestutzen (VOMNW...). Es handelt sich nicht um eine Vormontage!

Gewinde und Konus des Montagestutzens sowie Gewinde der Uberwurfmutter leicht einélen.
Uberwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des
Schneidrings achten, Schneidkanten des Schneidringes miissen zum Rohrende zeigen, sonst
erfolgt eine Fehmontage.

Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* anziehen, dabei das Rohr fest gegen
Anschlag im Montagestutzen driicken, sonst erfolgt kein Rohreinschnitt. Das Rohr darf sich bei
der Montage nicht mitdrehen.

Uberwurfmutter 1 1/2 Umdrehungen mit Schliissel anziehen.

Rohr oder Verschraubung demontieren und tiberprifen, ob ein deutlich sichtbarer Bundauf-
wurf vor der ersten (vorderen) Schneide vorhanden ist. Hierbei darf sich der Schneidring
drehen, aber axial nicht verschieben lassen.

Gewinde der Uberwurfmutter und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit Ol versehen.
Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* auf dem Verschraubungskérper
festschrauben. Uberwurfmutter der Verschraubung oder Rohr ca. 30° bis 60° mit dem Schliis-
sel weiterdrehen (Festziehen / Dichtziehen).

Die Konen der Montagestutzen unterliegen einem iiblichen Verschlei und miissen in
regelmédBigen Abstanden mit K lehren liberpriift werden.

*Definition ,deutlich spirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.

HANSA’FLEX Technische Informationen

Schneidkante

Anschlag

11/2 Umdrehungen

N

=

Bundaufwurf

A
Lo
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2.VOLLSTANDIGE SCHNEIDRINGMONTAGE IM VERSCHRAUBUNGSSTUTZEN

EINLEITUNG

VORBEREITUNG

SCHNEIDRINGMONTAGE

KONTROLLE

WIEDERHOLMONTAGE

Diese Anweisung beschreibt die vollstindige Montage eines Schneidringes (SRD) auf
dem Rohr im Rohrverschraubungsstutzen. Es handelt sich nicht um eine Vormontage!

Gewinde und Konus des Verschraubungsstutzens sowie Gewinde der Uberwurfmutter leicht
eindlen.

Uberwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des
Schneidrings achten, Schneidkanten des Schneidringes missen zum Rohrende zeigen, sonst
erfolgt eine Fehimontage.

Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* anziehen, dabei das Rohr fest gegen
Anschlag im Montagestutzen driicken, sonst erfolgt kein Rohreinschnitt. Das Rohr darf sich bei
der Montage nicht mitdrehen.

Uberwurfmutter 1 1/2 Umdrehungen mit Schliissel anziehen. Dabei Verschraubungsstutzen
mit Schlussel gegenhalten.

Rohr demontieren und Uberprifen, ob ein deutlich sichtbarer Bundaufwurf vor der ersten
(vorderen) Schneide vorhanden ist. Hierbei darf sich der Schneidring drehen, aber axial nicht
verschieben lassen.

Gewinde der Uberwurfmutter, Schneidring und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit Ol
versehen. Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* auf dem Verschraubungs-
kérper festschrauben. Uberwurfmutter der Verschraubung oder Rohr ca. 30° bis 60° mit dem
Schlissel weiterdrehen (Festziehen / Dichtziehen)

Jeder Verschraubungsstutzen sollte nur einmal zur Schneidringmontage auf dem Rohr
verwendet werden, jede weitere Benutzung kann zur Beeintrichtigung der Funktion
fiihren. Ab einem Rohrdurchmesser von 30 mm empfehlen wir, die Montage in einem
Schraubstock durchzufiihren.

*Definition ,deutlich spirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.
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Schneidkante

11/2 Umdrehungen

Bundaufwurf
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3.VORMONTAGE IM MONTAGE- ODER VERSCHRAUBUNGSSTUTZEN

EINLEITUNG

VORBEREITUNG

SCHNEIDRINGMONTAGE

KONTROLLE

Diese Anweisung beschreibt die Vormontage eines Schneidringes (SRD) auf dem Rohr im
Rohrverschraubungsstutzen oder Montagestutzen.

Gewinde und Konus des Verschraubungsstutzens sowie Gewinde der Uberwurfmutter leicht
eindlen.

Uberwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des
Schneidrings achten, Schneidkanten des Schneidringes missen zum Rohrende zeigen, sonst
erfolgt eine Fehimontage.

Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* anziehen, dabei das Rohr fest gegen
Anschlag im Verschaubungsstutzen driicken, sonst erfolgt kein Rohreinschnitt. Das Rohr darf
sich bei der Montage nicht mitdrehen.

Uberwurfmutter 1 1/4 Umdrehungen mit Schliissel anziehen. Dabei Verschraubungsstutzen
mit Schlussel gegenhalten.

Rohr demontieren und Uberprifen, ob ein deutlich sichtbarer Bundaufwurf vor der ersten
(vorderen) Schneide vorhanden ist. Hierbei darf sich der Schneidring drehen, aber axial nicht
verschieben lassen.

* Definition ,deutlich spirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.
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4. FERTIGMONTAGE VON WERKSSEITIG VORMONTIERTEN VERSCHRAUBUNGEN IM VERSCHRAUBUNGSSTUTZEN

- Beidiesen Verschraubungen ist der Schneidring werksseitig schon vormontiert.

- Richtige Lage, Sitz und Bundaufwurf des bereits vorhandenen Schneidringes kontrollieren.

- Gewinde der Uberwurfmutter, Schneidring und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit Ol
versehen.

- Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* festschrauben.
- Uberwurfmutter 1/4 Umdrehung anziehen, hierbei Verschraubungsstutzen mit Schliissel ge-
genhalten.

1/4 Umdrehungen

Wir empfehlen auf HANSA-FLEX 24° Dichtkegelverschraubungen auszuweichen.

5. MONTAGE VON 24° DICHTKEGELVERSCHRAUBUNGEN (AOL/AOS)

- Gewinde und Konus des Verschraubungsstutzens sowie Gewinde der Uberwurfmutter leicht
eindlen.

Verschraubungskorper (Dichtkegel) gerade auf die Verschraubung aufsetzen.
Uberwurfmutter der Dichtkegelverschraubung bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* auf
den Verschraubungskorper festschrauben.

- Uberwurfmutter der Dichtkegelverschraubung oder Rohr ca. 30° bis 60° max. aber eine
1/4 Umdrehung mit dem Schlissel weiterdrehen (Festziehen / Dichtziehen).

*Definition deutlich spiirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.
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6. MONTAGE IM GEHARTETEN MONTAGESTUTZEN (VOMNW...)

EINLEITUNG - Diese Anweisung beschreibt die Vormontage eines Schneidringes (SRD...VA) auf dem
Edelstahlrohr im Montagestutzen und die Fertigmontage des Schneidringes im Ver-
schraubungskoérper.

VORBEREITUNG - Gewinde und Konus des Montagestutzens sowie Gewinde der Uberwurfmutter mit
HANSA-FLEX Montagepaste einfetten.
- Uberwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des Schneidkante

Schneidrings achten, Schneidkanten des Schneidringes miissen zum Rohrende zeigen, sonst
erfolgt eine Fehimontage.

SCHNEIDRINGMONTAGE - Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* anziehen, dabei Rohr fest gegen
Anschlag im Montagestutzen driicken, sonst erfolgt kein Rohreinschnitt.

Anschlag

"
- Uberwurfmutter 1 1/4 Umdrehungen mit Schliissel anziehen. ('_h\ a

11/4 Umdrehungen
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KONTROLLE - Rohr oder Verschraubung demontieren und Uberprifen, ob ein deutlich sichtbarer Bundauf-
wurf vor der ersten (vorderen) Schneide vorhanden ist. Hierbei darf sich der Schneidring dre-
hen, aber nicht axial verschieben lassen.

FERTIGMONTAGE - Gewinde der Uberwurfmutter und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit HANSA-FLEX
Montagepaste einfetten. Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* auf dem
Verschraubungskérper festschrauben. Uberwurfmutter ca. 1/2 Umdrehung mit dem Schliissel
weiterdrehen.

WIEDERHOLMONTAGE - Gewinde der Uberwurfmutter und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit HANSA-FLEX
Montagepaste einfetten. Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* auf den
Verschraubungskérper festschrauben. Uberwurfmutter der Verschraubung oder Rohr ca. 1/4
Umdrehung mit dem Schliissel weiterdrehen (Festziehen / Dichtziehen)

Die Konen der Montagestutzen unterliegen einem iiblichen Verschlei8 und miissen in
regelméBigen Absténden mit Konuslehren iiberpriift werden. Jeder Verschraubungs-
stutzen sollte nur einmal zur Fertigmontage auf dem Rohr verwendet werden, jede
weitere Benutzung kann zur Beeintrachtigung der Funktion fiihren.

Bundaufwurf

Eine Vormontage im Verschraubungsstutzen ist nicht zuldssig!

i

* Definition ,deutlich spirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.
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7. FERTIGMONTAGE VON WERKSSEITIG VORMONTIERTEN EDELSTAHLVERSCHRAUBUNGEN IM VERSCHRAUBUNGSSTUTZEN

- Beidiesen Verschraubungen ist der Schneidring werksseitig schon vormontiert.

- Richtige Lage, Sitz und Bundaufwurf des bereits vorhandenen Schneidringes kontrollieren.

- Gewinde der Uberwurfmutter, Schneidring und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit
HANSA-FLEX Montagepaste einfetten.

- Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* festschrauben.

- Uberwurfmutter ca. 1/2 Umdrehung anziehen, hierbei Verschraubungsstutzen mit Schliissel
gegenhalten.

1/2 Umdrehung

Wir empfehlen auf HANSA-FLEX Dichtkegelverschraubungen auszuweichen.

* Definition ,deutlich spirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.

HANSA#FLEX Technische Informationen 557



8. RICHTIGE AUSWAHL DER VERSTARKUNGSHULSEN BEI DUNNWANDIGEN ROHREN AUS STAHL UND EDELSTAHL

HANSA-FLEX Bezeichnung VSH.ID
VSH..IDVA

Wanddicke
(mm)

3
25
2
15

1

o[ I

4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42 Rohrdurchmesser

(mm)
= Verstarkungshulsen verwenden
= Verstarkungshdlsen bei Vibrationen, Schwingungen
und haufigem Loésen der Verbindung verwenden
(schweren Einsatzbedingungen)

Die Verstarkungshiilsen sind grundsatzlich vor der Schneidringmontage in das Rohr eizuschlagen.
Eine spdtere Montage der Verstarkungshiilsen ist nicht zulassig!

HANSA’FLEX Technische Informationen
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9. MONTAGE DER SRWD..VI WEICHDICHTUNG

- Die Montage der SRWD..VI Weichdichtung setzt eine richtige Montage des Schneidringes SRWD..VI

voraus.
- Rohr demontieren und liberprifen, ob ein deutlich sichtbarer Bundaufwurf vor der ersten (vor-
deren) Schneide vorhanden ist. -
- SRWD..VI Weichdichtung tiber den Schneidring schieben.
- Uberwurfmutter bis zum deutlich spiirbaren Kraftanstieg* auf dem Verschraubungskérper
festschrauben. L

a) Vollstindig montierter Schneidring: Uberwurfmutter der Verschraubung oder Rohr ca. 30°
bis 60° mit dem Schllssel weiterdrehen (Festziehen / Dichtziehen). F

b) Vormontierter Schneidring: Uberwurfmutter der Verschraubung oder Rohr bei vormontier- —
ten Schneidringen 1/4 Umdrehung mit dem Schliissel weiterdrehen. 2

- Bei jeder Demontage bzw. Neumontage empfehlen wir den Austausch der SRWD..VI Weich-
dichtung

Ein abweichender Anzugsweg der Schneidringe und Rohrverschrau-
bungen reduziert die Druckbelastung und Lebensdauer der Verbin-
dungen und Verschraubungen.

Ein Abrutschen des Schneidringes und Leckagen sind die Folge!

* Definitiondeutlich spiirbarer Kraftanstieg”:
Uberwurfmutter mit dem Schliissel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Uberwurfmutter deutlich schwerer drehen Iisst. Hierbei
miissen z.B. leichte Schaden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Uberwurfmutter bemerkbar machen, iiberwunden
werden.
Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes tiberbriickt werden und der Dichtkegel
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.
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ALLGEMEINE TECHNISCHE INFORMATIONEN INDUSTRIE

1. AUSWAHL VON SCHLAUCH UND ARMATUREN

Die zuldssigen Betriebsdriicke und die vorgeschriebenen negativen Uberdriicke fiir den
Schlauch sind nicht zu (iberschreiten bzw. sind einzuhalten. Die Nenndriicke oder Berech-
nungsdriicke der Armaturen sind zu beriicksichtigen. Fiir die Schlauchleitung gilt fir die
drucktechnische Auslegung der kleinste Wert.
Die zuldssigen Temperaturen der Schlauch- und Armaturenmaterialien sind zu beachten.
Vorgeschriebene Druckabschldge in Abhdngigkeit des Betriebstemperaturverlaufs sind zu
beriicksichtigen.
Permeabilitat, Kompressibilitdt und Popcorning sind in ihren Wirkungen auf das Verhalten der
Schlauchwerkstoffe im Betrieb zu beachten (Herstellerhinweise). Hier sind die zuldssigen Werk-
stofftemperaturen und die Eigenschaften der Fluide in Verbindung mit den Schlauchwerkstof-
fen von entscheidendem Einfluss. An- und Abfahrprozesse sind in die Betrachtungen einzube-
ziehen.
Die Wirkungen duf8ern sich in der Gasdurchldssigkeit, durch eine Blasenbildung an der Au3en-
schicht, durch kraterférmige Zerstérungen der Innenschicht, durch flichige Abtragungen der
AuBenschicht, durch Verdnderungen der Harte, der Elastizitdt und des Volumens der Schlauch-
werkstoffe.
Das abrasive Verhalten der Fluide auf die Innenschicht ist zu beachten (Herstellerangaben fiir
die Bestandigkeiten der Schlauchinnenschichten).
Die Beeintrachtigung der AuBenschicht durch mechanische und chemische Einwirkungen ist
zu beachten (z.B. Einfluss von Fettsduren in Fleischereien auf die AuBenschicht).
Die Armaturen sind gegen Korrosion durch anforderungsgerechte Werkstoffwahl und Schutz-
art zu schiitzen. Vor allem ist die nicht zu kontrollierende Spaltkorrosion auszuschlieBen.
Der elektrische Widerstand der Schlauchleitungen ist zu beachten und mit den Anforderungen
des Betreibers durch Priifungen abzugleichen.
- M-Schlauchleitungen: Leitfahigkeit durch metallische Leiter gewahrleistet,
R<10°0hm[Q]
- Q-Schlauchleitungen (OMEGA-Schlauchleitungen):
Leitfahigkeit durch leitfahige oder ableitfahige Werkstoffe
gewidhrleistet
R<10°0hm[Q]

HANSA”FLEX Technische Informationen
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Der elektrische Widerstand ist regelmaBig zu priifen. Der Zustand der Schlauchleitung muss
trocken sein und die Messung muss bei gestreckter Schlauchleitung auf nicht leitender Unter-
lage erfolgen.

Nach BGR 132 ist eine Schlauchleitung

- leitfahig, wennR< 10°[Q/m],

- ableitfahig, wenn Widerstand zwischen R=10*[Q/m]Jund R=10°[ Q/m ] und

- isolierend, wenn Widerstand R > 10° [ Q/m ]

Grundlage fiir die Werkstoffauswahl sind die ,Allgemeinen Eigenschaften” oder ,Besténdig-
keitslisten” der Bauteilhersteller oder -lieferer. Zu beachten sind auch Werknormen, Zulassun-
gen und Vorgaben des Auftraggebers.

FACHGERECHTE MONTAGE

Die Auswahl von Schlauch und Armatur muss bestimmungsgemaB, geometrisch und sicher-
heitstechnisch nach Hersteller- oder Auftraggebervorgaben erfolgen.

Zwischen lésbaren und nicht I6sbaren Anschlissen ist zu entscheiden (Sicherheitsgrundsatz).
Die Kennzeichnung der Schlauchleitung hat nach den Vorgaben der BGI 572 durch Hersteller
oder Lieferer und Konfektionierer zu erfolgen.

Die Montage der Schlaucharmaturen darf nur von geschultem und eingewiesenem Personal
vorgenommen werden. Die Montageanleitungen der Hersteller oder die Vorgaben der Auf-
traggeber sind bindend, sofern sie dem Stande der Technik entsprechen und geprift sind.

Die Leitfahigkeit bzw. der elektrische Widerstand ist gemaR Auftrag nachzuweisen.
Druckpriifungen sind nach Auftrag durchzufiihren.

Der Dokumentationsumfang und der Auslieferungszustand der Schlauchleitungen sind zu ver-
einbaren.
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. RICHTIGE LAGERUNG

Gereinigt und trocken lagern.

Direkte Sonnen- oder UV-Einstrahlung vermeiden.

Spannungs- und knickfreie Aufbewahrung.

Temperaturen {ber 30 °C und unter -20 °C unbedingt vermeiden.

Grundsatzlich gilt die BGI 572.
Nach einer Lagerzeit von mehr als 3 Jahren muss vor Nutzung eine ,Wiederkehrende
Prifung” nach Betriebssicherheitsverordnung vorgenommen werden.

. RICHTIGES VERLEGEN

Schlauchleitungen missen so eingebaut werden, dass sie jederzeit zuganglich sind,

und in ihrer natiirlichen Lage und Bewegung nicht behindert werden.

Schlauchleitungen durfen grundsatzlich nicht auf Torsion, Zug und Stauchung

beansprucht werden.

Schlauchleitungen dirfen nicht abknicken, insbesondere nicht hinter der Armatur.

Der kleinste angegebene Biegeradius darf nicht unterschritten werden.

Schlauchleitungen missen vor mechanischen, thermischen oder chemischen externen
Einwirkungen geschiitzt sein.

Falls gefordert den elektrischen Widerstand tiberprifen.

Nicht vermeidbare Abflachungen in der Biegung bei fester Montage sind auf Zulassigkeit zu
Uberprifen (Hersteller)

Auf den richtigen Sitz der Armaturendichtungen ist zu achten.

Bei Notwendigkeit ist ein Schlauchschutz vorzusehen (Knickschutz, Rund- oder Flachspirale).
Eine sichere Handhabung muss gewahrleistet sein.

Ein Verwechseln beim Kuppeln muss ausgeschlossen sein.

Eventuell notwendige Druck- und Entspannungseinrichtungen (Bauteile) vorsehen.
Eventuell notwendigen Leerschlauchbetrieb nach Nutzung gewéhrleisten.

Eventuell notwendige Erdungen vornehmen.

HANSA”FLEX Technische Informationen

. FESTLEGEN DER ARBEITSWEISE IN EINER BETRIEBSANWEISUNG, ENTSPRECHENDE

REGELMASSIGE UNTERWEISUNG DER MITARBEITER. BEREITSTELLEN UND VER-
WENDEN GEEIGNETER PERSONLICHER SCHUTZAUSRUSTUNGEN.

Um Schlauchleitungen sicher betreiben zu kdnnen sind technische, organisatorische

und personliche SchutzmaBBnahmen durchzufiihren. Vorrang haben stets technische

und organisatorische Malnahmen. Lassen sich dadurch nicht alle Gefahrdungen vermeiden,
sind wirksame personliche Schutzausriistungen bereitzustellen und zu benutzen.

Grundsatzlich gilt hier die BGI 572.

Die Priifungen sind nachzuweisen.

Sicherstellung der bestimmungsgemaBen Verwendung der Schlauchleitungen in explosions-
geschutzten Rdumen, Bereichen und Anlagen an Hand Explosionsschutzdokument.
BestimmungsgeméBe Nutzung der Schlauchleitungen, vor allem Dampfschlauchleitungen
nur fur Nass- und Sattdampf einsetzen.
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6. REGELMASSIGE PRUFUNGEN

- Schlauchleitungen sind von einem Sachkundigen vor der ersten Inbetriebnahme und in
regelméBigen Abstanden nach der ersten Inbetriebnahme (Chemikalienschlduche mind. 1 xim
Jahr / Dampfschlduche mind. 1 x im Semester) zu prifen.

Wesentliche Bestandteile der Prifungen sind:

- Begutachtung des Zustandes:
Schlauch ausreichend gereinigt.
Quetschungen/Knickstellen/Verformungen.
Chemische Versprodung bzw. mechanische Beschdadigung der Schlauchdecke
und des Schlauchmantels.
Schlaucharmatur beschédigt oder korrodiert.
Dichtungen beschédigt oder fehlen.

- Druck- und Dichtheitsprifung:
Undichte Stellen, Lecks, Poren, Beulen, Blasen, Verformungen.
Unzuldssige Langendehnung, Torsion.
Undichte Einbindung bzw. undichte Armatur.

- Priifung der elektrischen Leitfahigkeit

Bei,OHM"- und,M“-Schlauchen den elektrischen Widerstand messen.
Die Priifergebnisse sind zu dokumentieren.

HANSA#FLEX Technische Informationen
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7. BIEGERADIUS

HANSA#FLEX Technische Informationen

Biegeradius: ,R” ist der Strahl vom kleinst-
maoglichen Kreis, in dem der Schlauch gebo-
gen werden kann, ohne zu knicken.

Dorngefertigter Schlauch
6 x Innendurchmesser Schlauch

Schlauch mit Spirale (auBBen glatt)
8 x Innendurchmesser bis 100 mm
10 x Innendurchmesser tiber 100 mm

Schlauch mit Spirale (auen gewellt)
6 x Innendurchmesser bis 100 mm
8 x Innendurchmesser Gber 100 mm

Wahrend der Druckbelastung des Schlau-
ches gelten 4/5 dieser Werte. Weiterhin ist
der Biegeradius abhangig vom Aufbau und
der Zusammensetzung des Schlauches.

8. INFORMATIONEN ZU KFZ KLIMALEITUNGEN UND ZUR FAHRZEUGKLIMAANLAGE

Klimaleitungen und Klimaschlduche sind bei der Klimaanlage notwendig, damit i.d.R. das Kalte-
mittel R134a unter Druck (bis 35 bar) zusammen mit dem Kaltemittel6l / Kompressordl durch das
Klimaanlagensystem mit den einzelnen Komponenten transportiert werden kann. Die Haupt-
komponenten einer Fahrzeugklimaanlage sind der Klimakompressor, der Klimakondensator, der
Trockner, das Expansionsventil bzw. die Festdrossel, der Verdampfer und die Klimaleitungen.

Es sind noch weitere Bauteile und Kleinteile notwendig, damit eine Kfz Klimaanlage funktionieren
kann. Dazu zahlen verschiedene Druckschalter, Temperaturfiihler, Temperaturschalter, Steuer-
und Regeleinheiten, Kabelsdtze, Gebldsemotoren, Stellmotoren, Kondensatorliifter, etc.

Klimaleitungen beim Pkw und Lkw sind starken Umgebungseinflissen ausgesetzt. Daher werden
die Klimaleitungen einer Fahrzeugklimaanlage sehr haufig als eines der ersten Bauteile undicht.
Die Umgebungseinflisse beim Pkw sind Strahlungswarme vom Motor/Abgaskriimmer, Vibratio-
nen von Motor und Fahrwerk mit mechanischer Beanspruchung, etc.

Die verschiedenen Arten der Defekte und Beschadigungen reichen von angerissenen oder
durchgerissenen Aluminium Rohrleitungen tber undichte Kalteschlauch-Verpressungen bis hin
zu durchkorrodierten Alu- oder Stahlrohrleitungen. Durchscheuerungen durch Berlihrung und
Reibung (Vibration) mit anderen Fahrzeugbauteilen im Motorraum und den weiteren Bauteilen
der Fahrzeugklimaanlage sind auch keine Seltenheit. Selbst einfache Kabelbinder aus Kunststoff
sind in der Lage, Uiber einen ldangeren Zeitraum die komplette Wandungsdicke bei einer Alu-Rohr-
leitung durchzuscheuern.

Durch eine Leckage an der Klimaanlage wird das vorhandene Kéltemittel und Kaltemitteldl frei-
gesetzt und der Systemdruck der Fahrzeugklimaanlage sinkt ab. Die Fahrzeugklimaanlage bringt
dadurch nicht mehr die vorgesehene Leistung, der Fahrzeuginnenraum wird nicht mehr ausrei-
chend gekihlt und die Bauteile der Klimaanlage werden nicht mehr ausreichend geschmiert (vor
allem der Klimakompressor).

Es ist zwingend notwendig die Enden der Schlauchleitung zu verschlieen. Tritt Feuchtigkeit oder
Dreck in das Klimasystem ein, werden die Komponenten beschédigt.

Wird die Klimaleitung im Innenbereich verwendet (Bus, Kabinen, etc.), dann ist eine Schlauch-
Isolierung erforderlich, um das Tropfen des Kondenswassers zu verhindern.
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