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Seit vielen Jahren werden die Schneidringverschraubungen von HANSA-FLEX in der Praxis
erfolgreicheingesetzt.
DiesenachDINENISO8434-1bzw.DIN2353genormtenBauteilederhydraulischenVerbindungs-
technikdichtenaufgrundihrergeometrischenFormHydraulikrohreundVerschraubungenein-
fach,zuverlässigundsicherab.

BeiderMontage,diesowohlimVerschraubungsstutzenalsauchinspeziellenVorrichtungener-
folgenkann,wirddurchdasAnziehenderÜberwurfmutterderSchneidringmitseinenKantenin
axialerRichtungbewegt.
DieserVorschub, der über einen Montageweg genau definiert ist, sorgt für ein Eindringen der
SchneidkantenindieOberflächedesHydraulikrohres.
EineeigensausgebildeteStopkanteverhinderthierbeiÜbermontagen,dasvordenKantenaufge-
worfeneRohrmaterialwirdkaltverfestigt.
DieAußenflächendesSchneidringsübertragendieeinwirkendenKräftegleichmäßigaufdenge-
samtenDichtkonusderVerschraubung;dieInnenkonturistsoausgebildet,dassderSchneidring
alsfederndesBauteilzwischenÜberwurfmutterundVerschraubungsstutzeneingespanntwird.
DieseFederwirkungdämpftSchwingungenunderhöhtdieSicherheitderVerschraubungbeiauf-
tretendenBiegewechselbelastungenundDruckstößen.
Bei Beachtung der Montageanleitung sind Wiederholmontagen sicher und zuverlässig durch-
führbar. Die Schneidringe mit Elastomerabdichtung arbeiten nach dem gleichen Funktions-
prinzip, sie sind jedoch mit zusätzlichen Elastomerdichtungen versehen, um die Betriebs-
sicherheitnochweiterzuerhöhen.

1.AuFBAuunDFunKTIOnvOnSchneIDrIngverSchrAuBungen

TechnIScheInFOrMATIOnenrOhrverSchrAuBungen

2.AuFBAuunDFunKTIOnvOnBÖrDeLverSchrAuBungen

Die HANSA-FLEX Bördelverschraubungen stammen aus dem Hochdruckbereich und kommen
häufigbeiAnwendungen,welchestarkenSchwingungenausgesetztsind,zumEinsatz.

SiesindselbstverständlichmitdenStandard-Verschraubungsstutzenmontierbar,zurMontage-
vorbereitungmuss jedochdasRohrendemiteinemgenormten37°-Bördelkegelversehenwer-
den.
DiegesamteVerschraubungbestehtausdemVerschraubungsstutzen,demO-Ringgedichteten
Zwischenring,demDruckringundderÜberwurfmutter.
Die Abdichtung erfolgt verschraubungsseitig durch den O-Ring des Zwischenrings während
standardmäßig die rohrseitige Abdichtung durch die Metallflächen des Bördelkegels und des
Zwischenringserreichtwird.
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3.AuFBAuunDFunKTIOnvOnSchWeISSKegeLverSchrAuBungen

DieHANSA-FLEXSchweißkegelverschraubungenbieteneineweitereMöglichkeitderVerbindung
vongenormtenHydraulikrohrenundVerschraubungsstutzen:
DermiteinemO-RingverseheneDichtkonusistsoausgeformt,dassergenauindasGegenstück
desVerschraubungsstutzenspasst.
Vor dem Verschweißen muss der O-Ring jedoch entfernt werden und eventuell auftretende
SchweißperlenmüssenausderO-RingNutbzw.ausderArmaturenbohrungentferntwerden.

Die in unserem Katalog aufgeführten Rohrverschraubungen werden nach DIN 2353 bzw.
DINENISO8434-1gefertigtundsindfürAnwendungenausderhydraulischenVerbindungstech-
nikvorgesehen.
Das HANSA-FLEX Rohrverschraubungs-Programm enthält eine Vielzahl von Verschraubungs-
typen,welcheüberdieNormhinausgehen.DieseSonderformen,wiez.B.Rohrverschraubungen
mitSprungmaßensindmitihrenAnschlussmaßenderjeweiligenNormangepasst,sodasseine
Austauschbarkeitjederzeitgewährleistetist.

DieVerschraubungensindfürdie indenNormenangegebenenBetriebsdrückeausgelegt,teil-
weisewerdendieForderungenderNormnochübertrofen.
DiesichereFunktionunsererVerschraubungensetztjedocheinegenaueEinhaltungunsererbei-
liegendenMontagevorschriftenvoraus.

4.ALLgeMeInehInWeISe
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5.WerKSTOFFe

HANSA-FLEX Schneidring-Verschraubungen werden aus kaltgezogenem oder geschmiedetem
MaterialhergestelltundentsprechendentechnischenLieferbedingungenfürRohrverschraubun-
gennachDIN3859-1sowiedenAnforderungenderISO8434-1.

Bauteil Bezeichnung Werkstoff Norm

St
ah

l

Gerade
Einverschraubungen

11SMnPb30+C
rissgeprüft

1.0718+C DINEN10277-3

Verbindungs-und
Reduzierverschraubungen

Schottverschraubungen

Einschraubstutzen

Überwurfmuttern

Flanschverschraubungen

Hohlschrauben

Winkel-,T-undL-
Einschraubverschraubungen

11SMnPb30+C 1.0718+C DINEN10277-3Schwenkverschraubungen

Lötstutzen

Schweißstutzen S355J2G3 1.0570 DINEN10250-2

Schneidringe NachWahldesHerstellers

Ed
el

st
ah

l Stangenmaterial X2CrNiMo17-12-2 1.4404 EN10088-2

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 EN10088-2

Schmiederohling X2CrNiMo17-12-2 1.4404 EN10088-2

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 EN10088-2

M
es

si
ng

CuZn35Ni2 2.0540
DIN17660

DINENISO17672
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6.OBerFLächenSchuTZ

7.nOrMung

verschraubungen

DieOberflächenderVerschraubungskörper,ÜberwurfmutternundSchneidringeausStahlsind
standardmäßigdurcheineCrVI-freieBeschichtungnachDINEN15205vorKorrosiongeschützt.
HANSA-FLEXSchweißstutzenhabeneinephosphatierteundgeölteOberfläche.

HANSA-FLEXRohrverschraubungensindnachDIN2353undDINENISO8434-1genormteBau-
teilederhydraulischenVerbindungstechnik.BeiBestellungenwerdenhäufigauchdieNorm-Be-

zeichnungenverwendet.DiefolgendeListezeigteineAuswahlderverschiedenenBezeichnun-
gen:

HANSA-FLEX 

Bezeichnung Bezeichnung nach Norm

XVMNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–L…xM...–B

XVMNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–S…xM...–B

XVRNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–L…xG...–B

XVRNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–S…xG...–B

XVMNW...HLED RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–L…xM...–E

XVMNW...HSED RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–S…xM...–E

XVRNW...HLED RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–L…xG...–E

XVRNW...HSED RohrverschraubungISO8434-1–SDSC–S…xG...–E

XVNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–SC–L…

XVNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–SC–S...

XWMNW...HL VerschraubungDIN2353–HL...B–St

XWMNW...HS VerschraubungDIN2353–HS...B–St

XWRNW...HL VerschraubungDIN2353–JL...B–St

XWRNW...HS VerschraubungDIN2353–JS...B–St

XWNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–EC–L...

XWNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–EC–S...

XTMNW...HL VerschraubungDIN2353–OL...B–St

HANSA-FLEX 

Bezeichnung Bezeichnung nach Norm

XTMNW...HS VerschraubungDIN2353–OS...B–St

XTRNW...HL VerschraubungDIN2353–PL...B–St

XTRNW...HS VerschraubungDIN2353–PS...B–St

XTNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–SDTC–L...–B

XTNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–SDTC–S...–B

XSANW...HS RohrverschraubungISO8434-1–WDSC–S...–B

XSANW...HL RohrverschraubungISO8434-1–WDSC–L...–B

XSVNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–BHC–S...–B

XSVNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–BHC–L...–B

XSWNW...HS RohrverschraubungISO8434-1–BHEC–S...–B

XSWNW...HL RohrverschraubungISO8434-1–BHEC–L...–B

XSENW...HS RohrverschraubungISO8434-1–WDBC–S...–B

XSENW...HL RohrverschraubungISO8434-1–WDBC–L...–B

UEMNW...L RohrverschraubungISO8434-1–N–L...–B

UEMNW...S RohrverschraubungISO8434-1–N–S...–B

SRD... RohrverschraubungISO8434-1–CR–L...–B

SRD... RohrverschraubungISO8434-1–CR–S...–B
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relevantenormenfürrohrverschraubungen:

TechnischeLieferbedingungen DIN3859-1

Montageanleitung DIN3859-2

Prüfspezifikation DIN3859-3

DIN-Verschraubungen(24°) DIN2353

DINENISO8434-1

Bördelverschraubungen(37°) DINENISO8434-2

ORFS-Verschraubungen DINENISO8434-3

Rohranschlussseite(-stutzen) DIN3861

DINENISO8434-1

nahtlosePräzisionsstahlrohre EN10305-4

zyl.metrischeEinschraubzapfenund-löcher: DIN3852-1,DIN3852–11

DINENISO6149-1

DINENISO6149-3

zölligezyl.Einschraubzapfenund-löcher DIN3852-1,DIN3852–11

ISO1179

konischeEinschraubzapfenund-löchermit ANSI/ASMEB1.20.1-1983

NPT-Gewinde

zyl.Einschraubzapfenund-löchermit
UN-bzw.UNF-Gewinde

nachISO/DIS11926-1/SAEJ514
mitUN/UNF-Gewinde2A/2B
nachANSIB1.1/ISO725

metrischeFeingewinde DIN13,T5-T7

zölligeGewinde DINENISO228-1
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8.BeTrIeBSTeMperATurenvOn24°-SchneIDrIngverSchrAuBungen

Werkstoff Druckabschläge der zulässigen Betriebstemperaturen [°C]

Stahl
-20°C +20°C +50°C +100°C +120°C

0%

Edelstahl
-60°C +20°C +50°C +100°C +200°C

0% 4% 11% 20%

NBR
-30°C +100°C

0%

FPM
-15°C +200°C

0%

BeISpIeL:
VerschraubungausEdelstahl
Druck:400bar
Temperatur:200°C
→Druckabschlagvon20%→Druckabschlagvon80bar(400x20%)
→DruckderVerschraubung=400–80=320bar

Quelle:DIN3859-1,DIN3771-3
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DasHANSA-FLEXVerschraubungsprogrammistjenachDruckstufeundAnwendungsfall indrei
Baureihenunterteilt:
 LL: sehrleichteReihe
 L: leichteReihe
 S: schwereReihe

HäufigwerdenbeiVerschraubungenAngabenzumNenndruckPNgenannt.DerNenndruckPN
istlediglicheineKennzahl,welchezurIdentifizierungbzw.BezeichnungeinesBauteilsodereiner
Anlagedient.DieBezeichnungPNwirdinternationalverwendet.
HANSA-FLEXSchneidringverschraubungenhabenbeiAngabedesNenndrucksPNeine4-fache
Sicherheit. Bördelverschraubungen nach ISO 8434-2 haben ebenfalls einen Sicherheitsfaktor
von4.
HierbeiwerdeneinefehlerfreieMontagederVerschraubungsowieeineeinwandfreieVerlegung
desRohrleitungssystemsvorausgesetzt.
DieHANSA-FLEX-Schneidringverschraubungensindjedochsoausgelegt,dassdiein
DINENISO8434-1gefordertenDruckwertenochübertrofenwerden.
DieangegebenenDruckbereichebeziehensichaufdieAnschlussform.
Zu beachten sind die unterschiedlichen Einschraubformen, es können gegebenenfalls Abwei-
chungenentstehen.

RückfragenbitteandieAbteilungAnwendungstechnik.

9.BeTrIeBSDrucKvOn24°-SchneIDrIngverSchrAuBungen

NW32||S38

NW25||S30

NW20||S25

NW16||S20

NW13||S16

NW10||S14*

NW08||S12

NW06||S10

NW04||S8

NW03||S6

NW40||L42

NW32||L35

NW25||L28

NW20||L22

NW16||L18

NW13||L15

NW10||L12

NW08||L10

NW06||L8

NW04||L6

||LL8

||LL6

||LL4

Nennweite||Reihe

100 200 300 400 500 600 7000

Max.Arbeitsdruckvon24°-Schneidringverschraubungen

*)istnichtmehrgenormt,undhatkeineZulassungdurchdenGermanischerLloyd(LARGA)

ArbeitsdruckHANSA-FLEXinbar

ArbeitsdrucklautISOinbar
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10.rOhrSeITIgerAnSchLuSSvOnSchneIDrIngverSchrAuBungen

DerrohrseitigeAnschlussvonHANSA-FLEX-SchneidringverschraubungenistnachDIN3861,Boh-
rungsformWbzw.DINENISO8434-1genormtundgarantiertsomiteineAustauschbarkeitauch
mitmetrischenArmaturenfürHydraulikschlauchleitungen:

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

Nenndruck
PNinbar

M L1 L2 D1 D2

LL 4 100 M8x1 4 8 4 5

LL 5 100 M10x1 5,5 8 5 6,5

LL 6 100 M10x1 5,5 8 6 7,5

LL 8 100 M12x1 5,5 9 8 9,5

L 6 315 M12x1,5 7 10 6 8,1

L 8 315 M14x1,5 7 10 8 10,1

L 10 315 M16x1,5 7 11 10 12,3

L 12 315 M18x1,5 7 11 12 14,3

L 15 315 M22x1,5 7 12 15 17,3

L 18 315 M26x1,5 7,5 12 18 20,3

L 22 160 M30x2 7,5 14 22 24,3

L 28 160 M35x2 7,5 14 28 30,3

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

Nenndruck
PNinbar

M L1 L2 D1 D2

L 35 160 M45x2 10,5 16 35,3 38

L 42 160 M52x2 11 16 42,3 45

S 6 630 M14x1,5 7 12 6 8,1

S 8 630 M16x1,5 7 12 8 10,1

S 10 630 M18x1,5 7,5 12 10 12,3

S 12 630 M20x1,5 7,5 12 12 14,3

S* 14 630 M22x1,5 8 14 14 16,3

S 16 400 M24x1,5 8,5 14 16 18,3

S 20 400 M30x2 10,5 16 20 22,9

S 25 400 M36x2 12 18 25 27,9

S 30 400 M42x2 13,5 20 30 33

S 38 315 M52x2 16 22 38,3 41

 

D
1

D
2

M

24
 G
ra
d

24
 G

ra
d

MD
2

D
1

L1

L2

*)DieGröße14Sistnichtmehrgenormt,undhatkeineZulassungdurchdenGermanischerLloyd
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11.eInSchrAuBZApFenunD-LÖchervOnhAnSA-FLeXSchneIDrIngverSchrAuBungen

HANSA-FLEXSchneidringverschraubungensindmiteinerVielzahlvongenormtenEinschraubge-
windenlieferbarundermöglichensomiteineVielzahlvonAnwendungen.

a)metrischeEinschraubzapfenund-löchernachDIN3852Teil1,FormB,sowieDIN3852Teil11
FormEmitdemdazugehörigenEinschraublochFormX

M1

D1

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

M2

D2

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

Einschraubloch nach ISO 9974-1 bzw. DIN 3852 Teil 1,  Form  X  für  
Einschraubzapfen Form A, B und E

90 Grad

D3

M3

T1
T2 T3

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

M1/M2 M3 D1 D2 T1 T2 T3

LL 4 M8x1 M8x1 12 - 1 8 13,5

LL 6 M10x1 M10x1 14 13,9 1 8 13,5

LL 8 M10x1 M10x1 14 13,9 1 8 13,5

L 6 M10x1 M10x1 14 13,9 1 8 13,5

L 8 M12x1,5 M12x1,5 17 16,9 1,5 12 18,5

L 10 M14x1,5 M14x1,5 19 18,9 1,5 14 18,5

L 12 M16x1,5 M16x1,5 21 21,9 1,5 12 18,5

L 15 M18x1,5 M18x1,5 23 23,9 2 12 18,5

L 18 M22x1,5 M22x1,5 27 26,9 2,5 14 20,5

L 22 M26x1,5 M26x1,5 31 31,9 2,5 16 22,5

L 28 M33x2 M33x2 39 39,9 2,5 18 26

L 35 M42x2 M42x2 49 49,9 2,5 20 28

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

M1/M2 M3 D1 D2 T1 T2 T3

L 42 M48x2 M48x2 55 54,9 2,5 22 30

S 6 M12x1,5 M12x1,5 17 16,9 1,5 12 18,5

S 8 M14x1,5 M14x1,5 19 18,9 1,5 12 18,5

S 10 M16x1,5 M16x1,5 21 21,9 1,5 12 18,5

S 12 M18x1,5 M18x1,5 23 23,9 2 12 18,5

S 14 M20x1,5 M20x1,5 25 25,9 2 14 20,5

S 16 M22x1,5 M22x1,5 27 26,9 2,5 14 20,5

S 20 M27x2 M27x2 32 31,9 2,5 16 24

S 25 M33x2 M33x2 39 39,9 2,5 18 26

S 30 M42x2 M42x2 49 49,9 2,5 20 28

S 38 M48x2 M48x2 55 54,9 2,5 22 30
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b)zölligeEinschraubzapfenund-löchernachDIN3852Teil2,FormB,sowieDIN3852Teil11
FormEmitdemdazugehörigenEinschraublochFormX

M1

D1

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

M2

D2

DIN 3852 Teil 11 Form E bzw. ISO 1179-1
Abdichtung durch Elastomerdichtung

 

Einschraubloch nach ISO 9974-1 bzw. DIN 3852 Teil 2,  Form  X  für  
Einschraubzapfen Form A, B und E

90 Grad

D3

M3

T1

T2 T3

T1
T2 T3

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

G1/G2 G3 D1 D2 T1 T2 T3

LL 4 G1/8“A G1/8“ 14 13,9 1 8 13

LL 6 G1/8“A G1/8“ 14 13,9 1 8 13

LL 8 G1/8“A G1/8“ 14 13,9 1 8 13

L 6 G1/8“A G1/8“ 14 13,9 1 8 13

L 8 G1/4“A G1/4“ 18 18,9 1,5 12 18,5

L 10 G1/4“A G1/4“ 18 18,9 1,5 12 18,5

L 12 G3/8“A G3/8“ 22 21,9 2 12 18,5

L 15 G1/2“A G1/2“ 26 26,9 2,5 14 22

L 18 G1/2“A G1/2“ 26 26,9 2,5 14 22

L 22 G3/4“A G3/4“ 32 31,9 2,5 16 24

L 28 G1“A G1“ 39 39,9 2,5 18 27

L 35 G11/4“A G11/4“ 49 49,9 2,5 20 29

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

G1/G2 G3 D1 D2 T1 T2 T3

L 42 G11/2“A G11/2“ 55 54,9 2,5 22 31

S 6 G1/4“A G1/4“ 18 18,9 1,5 12 18,5

S 8 G1/4“A G1/4“ 18 18,9 1,5 12 18,5

S 10 G3/8“A G3/8“ 22 21,9 2 12 18,5

S 12 G3/8“A G3/8“ 22 21,9 2 12 18,5

S 14 G1/2“A G1/2“ 26 26,9 2,5 14 22

S 16 G1/2“A G1/2“ 26 26,9 2,5 14 22

S 20 G3/4“A G3/4“ 32 31,9 2,5 16 24

S 25 G1“A G1“ 39 39,9 2,5 18 27

S 30 G11/4“A G11/4“ 49 49,9 2,5 20 29

S 38 G11/2“A G11/2“ 55 54,9 2,5 22 31
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c)Einschraubzapfenund-löcherfürRohrverschraubungenmitzylindrischenUS-amerikanischen
GewindeanschlüssennachISO11926-2/3

D2

G2

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

Einschraubloch mit UN/UNF 2B Gewinde
für O-Ring Abdichtung

nach ISO 11926-1

R0,1-0,2

G3

2

G3G3

D3
α

D4

T1

T2 T3 T4

α

45 G
rad

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

G1/G2 D2 D3 D4 T1 T2 T3 T4 α O-Ring

L 6,8,10 7/16“-20UNF 16 12,4 21 1,6 2,4 11,5 14 12° 8,92x1,83

L 8 1/2“-20UNF 17 14 23 1,6 2,4 11,5 14 12° 10,52x1,83

L 6,10,12 9/16“-18UNF 17,6 15,6 25 1,6 2,5 12,7 15,5 12° 11,89x1,98

L 12,15,18 3/4“-16UNF 22,3 20,6 30 2,4 2,5 14,3 17,5 15° 16,36x2,2

L 12,18,22 7/8“-14UNF 25,5 23,9 34 2,4 2,5 16,7 20 15° 19,18x2,46

L 22,28 11/16“-12UN 31,9 29,2 41 2,4 3,3 19 23 15° 23,47x2,95

L 22,28,35 15/16“-12UN 38,2 35,5 49 3,2 3,3 19 23 15° 29,74x2,95

L 35,42 15/8“-12UN 48 43,5 58 3,2 3,3 19 23 15° 37,47x3

L 42 17/8“-12UN 55 49,8 65 3,2 3,3 19 23 15° 43,69x3

S 6,8 7/16“-20UNF 16 12,4 21 1,6 2,4 11,5 14 15° 8,92x1,83

S 6 1/2“-20UNF 17 14 23 1,6 2,4 11,5 14 15° 10,52x1,83

S 10,12 9/16“-18UNF 17,6 15,6 25 1,6 2,5 12,7 15,5 15° 11,89x1,98

S 12,14 3/4“-16UNF 22,3 20,6 30 2,4 2,5 14,3 17,5 15° 16,36x2,2

S 16,20 3/4“-16UNF 22,3 20,6 30 2,4 2,5 14,3 17,5 15° 16,36x2,2

S 16,20 7/8“-14UNF 25,5 23,9 34 2,4 2,5 16,7 20 15° 19,18x2,46

S 20,25 11/16“-12UN 31,9 29,2 41 2,4 3,3 19 23 15° 23,47x2,95

S 25,30 15/16“-12UN 38,2 35,5 49 3,2 3,3 19 23 15° 29,74x2,95

S 30,38 15/8“-12UN 48 43,5 58 3,2 3,3 19 23 15° 37,47x3

S 38 17/8“-12UN 55 49,8 65 3,2 3,3 19 23 15° 43,69x3
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d)Einschraubzapfenund -löcher fürRohrverschraubungenmitNPT-GewindenachANSI/ASME
B1.20.1-1983

 

Einschraubzapfen mit NPT-Einschraubgewinde
nach ANSI/ASME B1.20.1-1983

G1

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

90 Grad

G2

T1 T2

T1 T2

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

G1/G2 T1 T2

L 6 1/8“-27NPT 6,9 11,6

L 8 1/4“-18NPT 10 16,4

L 10 1/4“-18NPT 10 16,4

L 12 3/8“-18NPT 10,3 17,4

L 15 1/2“-14NPT 13,6 22,6

L 18 1/2“-14NPT 13,6 22,6

L 22 3/4“-14NPT 14,1 23,1

L 28 1“-11,5NPT 16,8 27,8

L 35 11/4“-11,5NPT 17,3 28,3

L 42 11/2“-11,5NPT 17,3 28,3

Baureihe Rohr-Außen-
durchmesser

G1/G2 T1 T2

S 6 1/4“-18NPT 10 16,4

S 8 1/4“-18NPT 10 16,4

S 10 3/8“-18NPT 10,3 17,4

S 12 3/8“-18NPT 10,3 17,4

S 14 1/2“-14NPT 13,6 22,6

S 16 1/2“-14NPT 13,6 22,6

S 20 3/4“-14NPT 14,1 23,1

S 25 1“-11,5NPT 16,8 27,8

S 30 11/4“-11,5NPT 17,3 28,3

S 38 11/2“-11,5NPT 17,3 28,3
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12.AnZugSMOMenTeFÜreInSchrAuBZApFenvOnhAnSA-FLeXSchneIDrIngverSchrAuBungen

DienachfolgendaufgeführtenAnzugsmomentegeltenfürVerschraubungenausStahlmitEin-
schraubzapfenFormBbzw.FormEnachDIN3852,fürVerschlussschraubensowiefürSchwenk-
verschraubungen,jeweilsmitHANSA-FLEXCrVI-freiOberflächeundeinemGegenkörper,deraus
demgleichenWerkstofgefertigtist.

Anzugsmomente für Verschraubungen aus Edelstahl bzw. für Verschraubungen mit UN/UNF-
GewindenaufAnfrage.
UmeineoptimaleAbdichtungzuerreichen,müssenkegelartigeEinschraubgewindemiteinem
zusätzlichenDichtmittel,wiez.B.Teflonband,versehenwerden.

Achtung:EssindRichtwerte!–GiltfürStahl

Gewinde Anzugsmoment[Nm] Anzugsmoment[Nm]:
Verschlussschrauben

Anzugsmoment[Nm]:
Schwenkverschraubungen

G1/8“ 25 12 25

G1/4“ 40 18 40

G3/8“ 90 40 80

G1/2“ 120 75 120

G3/4“ 210 110 180

G1“ 370 190 300

G11/4“ 500 240 300

G11/2“ 600 300 600

Achtung:EssindRichtwerte!–GiltfürStahl

Gewinde Anzugsmoment[Nm] Anzugsmoment[Nm]:
Verschlussschrauben

Anzugsmoment[Nm]:
Schwenkverschraubungen

M10x1 25 12 25

M12x1,5 30 18 30

M14x1,5 50 20 50

M16x1,5 70 35 60

M18x1,5 90 50 70

M20x1,5 120 60 110

M22x1,5 130 70 130

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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Die in hydraulischen Rohrleitungssystemen zwangsläufig auftretenden Druckverluste können
entwedermeßtechnischoderrechnerischerfaßtwerden.
Die genaue rechnerische Bestimmung dieserVerluste ist nur mit einem erheblichen Aufwand
möglich,andieserStellesollenjedocheinigeeinfacheGleichungenzurüberschlägigenBestim-
mungvonDruckverlusteningeradenRohrleitungenbzw.Verschraubungengegebenwerden.
Die Druckverluste, bzw. der Durchflusswiderstand, in einem Leitungssystem hängen ab vom
Rohrinnendurchmesser,vonderStrömungsgeschwindigkeitundvondenEigenschaften(Dichte
undViskosität)desHydraulikölsab.
DruckverlustewerdendurchdiesogenannteFlüssigkeitsreibung,d.h.durchdieReibungdesÖls
andenRohrwändenunddieinnereReibungdesFluidsverursacht.
AbeinerbestimmtenGeschwindigkeitschlägtdieStrömungdesÖlsvoneinerlaminarenindie
turbulenteStrömungum.TurbulenteStrömungenführenzueinererhöhtenWärmebildung im
SystemundhabenDruck-bzw.LeistungsverlustezurFolge.

DasVerhaltenderStrömungwirdauchdurchdiesogenannteReynoldscheZahlRegekennzeich-
net.
ÜberschreitetdieseZahlReeinenbestimmtenWert,gehtdielaminareStrömungdesÖlsineine
turbulenteStrömungüber.
InRohrleitungenwirdlaminareStrömungangestrebt.InVentilen,KupplungenundKugelhähnen
trittmeistensturbulenteStrömungauf.

DieDruckverlusteingeradenRohrleitungenlassensichnachdenfolgendenGleichungenüber-
schlägigbestimmen:

     inbar

Δp=DruckverlustbeigeraderRohrleitung(laminarebzw.turbulenteStrömung)inbar
λ=Rohrreibungszahl
ρ=DichtedesHydraulikölsinkg/dm3,ρ=0,89kg/dm3=890kg/m3

l=LeitungslängeinMeternm
v=StrömungsgeschwindigkeitdesÖlsinderLeitunginm/s
d=InnendurchmesserderLeitunginmm
ν=kinematischeViskositätincStodermm2/s
Q=FlüssigkeitsstrominderLeitunginl/min

RohrreibungszahlfürlaminareStrömung,Re‘2320

RohrreibungszahlfürturbulenteStrömung,Re 2320

ReynoldscheZahl

Strömungsgeschwindigkeit

Laminare Strömung

 

Turbulente Strömung

4. Re
316.0

=λ turb  

2
102

×
×××

×=Δ
d
Vlp ρ

λ  

103Re ×
×

=
ν
dV

102

4
26

×
××

=
π

d

QV  

. Re64=λ lam  

13.BeSTIMMungDeSDrucKverLuSTeSInrOhrLeITungen
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Beispiel:
GegebenseieinegeradeRohrleitungmitl=1mundeinemInnendurchmesserd=25mm.
DieDurchflussmengeQbeträgt150l/minunddieStrömungsgeschwindigkeitdesÖls5m/s.
Eingesetzt wird ein Standard-Hydrauliköl HLP 46 mit einer kinematischen Viskosität von
ν=46mm2/s=46cStundeinerDichtevon0,89kg/dm3

GesuchtwirdderauftretendeDruckverlustüberdieGesamtlängevon1m.

Lösung:
1.BestimmungderReynoldschenZahlRe:

DieReynoldszahlReistindiesemFallgrößerals2320,daherliegteineturbulenteStrömungvor.

2.BestimmungderRohrreibungszahlfürturbulenteStrömung

3.BerechnungdesDruckverlustesüberdieGesamtlänge

Esistjedochzubeachten,dassdieseGleichungennurfürgeradeRohrleitungsabschnittegelten.
Ein Rohrleitungssystem setzt sich jedoch aus geraden und gebogenen Abschnitten sowieVer-
schraubungenundanderenProduktenausderhydraulischenVerbindungstechnikzusammen.
DahermüssendieDruckverlustedereinzelnenElemente jeweilsgetrennt,entwederdurchBe-
rechnungoderMessung,bestimmtundzueinemGesamtverlustaddiertwerden.
BeiderüberschlägigenBestimmungvonDruckverlustendereinzelnenBauteilewirdmiteinem
Widerstandsbeiwertξgerechnet

DerDruckverlusteinesBauteilsläßtsichnachderfolgendenGleichungbestimmen:

Δp=DruckverlustdesBauteilsinbar
ξ=Widerstandsbeiwert(dimensionslos)
ρ=DichtedesHydraulikölsinkg/dm3,ρ=0,89kg/dm3=890kg/m3

v=StrömungsgeschwindigkeitdesÖlsinderLeitunginm/s
Esistzubeachten,dassnocheineVielzahlvonFaktoren,dieindenvorgestelltenBauteilenauf-
tretenden, Druckverluste beeinflussen kann und diese Berechnungen nur eine überschlägige
Bestimmungermöglichen.
DahersindinwichtigenFällenentsprechendeVersucheimPrüfstanddurchzuführen.

271310
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Re 3

2
310 =×

×
=×

×
=

s
mm

mms
mdV

ν
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2713
316.0

Re
316.0

44. ===λ turb  

( )
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s
m
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kgm

d
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0437.0

2
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2
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=
×

×××
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×
×××

×=Δ
ρ
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2

2
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MOnTAgeAnLeITungSchneIDrIng/rOhrverSchrAuBung

DievonHydraulikleitungenausgehendepotenzielleGefährdungvonMenschundUmweltwird
inderPraxissehrhäufigunterschätzt.EinefalschausgeführteMontageoderunsachgemäßeVer-
wendungvonVerschraubungen,RohrenundZubehörkanndieFunktionssicherheitdesProduk-
tesbeeinträchtigenundzumAusfallunddamitzuPersonen-undSachschädenführen.Öldurch-
schüsseundgeplatzteLeitungenkönnenimExtremfallsogarzuTodesfällenführen.
DaherweisenwirausdrücklichaufdieEinhaltungdieserMontageanweisungenhin!

BesondereVerantwortungtriftauchdieHerstellerundBetreibervonMaschinen.Siesindver-
antwortlichfür:
 – denbestimmungsgemäßenEinsatzderRohrleitungenundVerschraubungen
 – dieplanmäßigeÜberwachungundsystematischeKontrolledurchdiebefähigte
  PersonmitSachkundeLeitungstechnik
 – dasErkennenundAbstellenvonMängeln

DieseaktiveWahrnehmungderVerantwortungistvonrechtlichenRahmenbedingungenbeglei-
tet.AusgehendvomArbeitsschutz,demGeräte-undProduktsicherheitsgesetz,derMaschinen-
undDruckgeräterichtliniesowiederBetriebssicherheitsverordnungwerdendieAufgabenweiter
konkretisiertundzuHandlungsvorschriftenderBeteiligten.

DieserLeitfadenisteineErgänzungzudengeltendenNormen,RichtlinienundVorschriften.Er
gibtdenderzeitigenStandderTechnikwieder.EinAnspruchaufVollständigkeitbestehtnicht.

Achtung:VorjederMontageistjeweilsaufdenordnungsgemäßenZustandderWerkzeugeund
Materialienzuachten.

InhALT

MOnTAgeSchneIDrIngAuSSTAhL
1. VollständigeSchneidringmontageimgehärtetenMontagestutzen
2. VollständigeSchneidringmontageimVerschraubungsstutzen
3. VormontageimMontage-oderVerschraubungsstutzen
4. FertigmontagevonwerksseitigvormontiertenVerschraubungenimVerschraubungsstutzen

MOnTAgevOn24°DIchTKegeLverSchrAuBungen(AOL/AOS)
5. MontagevonHANSA-FLEX24°Dichtkegelverschraubungen

MOnTAgeSchneIDrIngAuSeDeLSTAhL(vA)
6. VormontageimgehärtetenMontagestutzen
7. FertigmontagevonwerksseitigvormontiertenEdelstahlverschraubungsstutzen

verSTärKungShÜLSen
8. RichtigeAuswahlvonVerstärkungshülsen

SrWD..vIWeIchDIchTung
9. MontagederSRWD..VIWeichdichtung
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FüreinevollständigeSchneidringmontageimMontagestutzendürfennurMontagestutzenver-
wendetwerden,dieeinentsprechendesTiefenmaßTaufweisen!

! VorjederRohrmontagesinddieRohrerechtwinklig±0,5°abzulängen.Hierbeidarfkein
 RohrabschneideroderTrennschleiferbenutztwerden.
! Rohreinnenundaußenleichtentgraten.
! RohrenachdemEntgratenreinigen.
! BeidünnwandigenRohrenVerstärkungshülsenverwenden.
! Markierungen(PositionderMutter)erleichterndieBestimmungderUmdrehungenfürdie
 wegabhängigeMontage.
! GegebenenfallsentsprechendeSchlüsselverlängerungenverwenden.

Tmm±0,05 Tmm±0,05

VOMNW04HL 7,00 VOMNW03HS 7,00

VOMNW06HL 7,00 VOMNW04HS 7,00

VOMNW08HL 7,00 VOMNW06HS 7,50

VOMNW10HL 7,00 VOMNW08HS 7,50

VOMNW13HL 7,00 VOMNW10HS 8,00

VOMNW16HL 7,50 VOMNW13HS 8,50

VOMNW20HL 7,50 VOMNW16HS 10,50

VOMNW25HL 7,50 VOMNW20HS 12,00

VOMNW32HL 10,50 VOMNW25HS 13,50

VOMNW40HL 11,00 VOMNW32HS 16,00

DieToleranzenderBaureiheLLentsprechen
denToleranzenderBaureiheL
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eInLeITung

vOrBereITung

SchneIDrIngMOnTAge

KOnTrOLLe

WIeDerhOLMOnTAge

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

– GewindeundKonusdesMontagestutzenssowieGewindederÜberwurfmutterleichteinölen.
– Überwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des

Schneidringsachten,SchneidkantendesSchneidringesmüssenzumRohrendezeigen,sonst
erfolgteineFehlmontage.

– ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*anziehen,dabeidasRohrfestgegen
AnschlagimMontagestutzendrücken,sonsterfolgtkeinRohreinschnitt.DasRohrdarfsichbei
derMontagenichtmitdrehen.

– Überwurfmutter11/2UmdrehungenmitSchlüsselanziehen.

– RohroderVerschraubungdemontierenundüberprüfen,obeindeutlichsichtbarerBundauf-
wurf vor der ersten (vorderen) Schneide vorhanden ist. Hierbei darf sich der Schneidring
drehen,aberaxialnichtverschiebenlassen.

– Gewinde der Überwurfmutter und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit Öl versehen.
Überwurfmutter bis zum deutlich spürbaren Kraftanstieg* auf dem Verschraubungskörper
festschrauben.ÜberwurfmutterderVerschraubungoderRohrca.30°bis60°mitdemSchlüs-
selweiterdrehen(Festziehen/Dichtziehen).

 Die Konen der Montagestutzen unterliegen einem üblichen Verschleiß und müssen in
regelmäßigen Abständen mit Konuslehren überprüft werden. 

1.vOLLSTänDIgeSchneIDrIngMOnTAgeIMgehärTeTenMOnTAgeSTuTZen(vOMnW…)

Schneidkante

Anschlag

Bundaufwurf

11/2Umdrehungen

*Definition„deutlichspürbarerKraftanstieg“:
 ÜberwurfmuttermitdemSchlüsselbiszumPunktanziehen,andemsichdieÜberwurfmutterdeutlichschwererdrehenlässt.Hierbei

müssenz.B.leichteSchädenamGewinde,diesichdurchleichtesFesthakenderÜberwurfmutterbemerkbarmachen,überwunden
werden.

 BeiDichtkegelverschraubungenmitO-Ring(AOL/AOS)mussdieVorspannungdesO-RingesüberbrücktwerdenundderDichtkegel
mussmetallischamKonusdesHL/HS-Anschlussesanliegen.
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eInLeITung

vOrBereITung

SchneIDrIngMOnTAge

KOnTrOLLe

WIeDerhOLMOnTAge

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

– GewindeundKonusdesVerschraubungsstutzenssowieGewindederÜberwurfmutterleicht
einölen.

– Überwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des
Schneidringsachten,SchneidkantendesSchneidringesmüssenzumRohrendezeigen,sonst
erfolgteineFehlmontage.

– ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*anziehen,dabeidasRohrfestgegen
AnschlagimMontagestutzendrücken,sonsterfolgtkeinRohreinschnitt.DasRohrdarfsichbei
derMontagenichtmitdrehen.

– Überwurfmutter11/2UmdrehungenmitSchlüsselanziehen.DabeiVerschraubungsstutzen
mitSchlüsselgegenhalten.

– Rohr demontieren und überprüfen, ob ein deutlich sichtbarer Bundaufwurf vor der ersten
(vorderen)Schneidevorhandenist.HierbeidarfsichderSchneidringdrehen,aberaxialnicht
verschiebenlassen.

– GewindederÜberwurfmutter,SchneidringundGewindedesVerschraubungsstutzensmitÖl
versehen.ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*aufdemVerschraubungs-
körperfestschrauben.ÜberwurfmutterderVerschraubungoderRohrca.30°bis60°mitdem
Schlüsselweiterdrehen(Festziehen/Dichtziehen)


 Jeder Verschraubungsstutzen sollte nur einmal zur Schneidringmontage auf dem Rohr 

verwendet werden, jede weitere Benutzung kann zur Beeinträchtigung der Funktion 
führen. Ab einem Rohrdurchmesser von 30 mm empfehlen wir, die Montage in einem 
Schraubstock durchzuführen.

2.vOLLSTänDIgeSchneIDrIngMOnTAgeIMverSchrAuBungSSTuTZen

Schneidkante

Anschlag

Bundaufwurf

11/2 Umdrehungen

*Definition„deutlichspürbarerKraftanstieg“:
 ÜberwurfmuttermitdemSchlüsselbiszumPunktanziehen,andemsichdieÜberwurfmutterdeutlichschwererdrehenlässt.Hierbei

müssenz.B.leichteSchädenamGewinde,diesichdurchleichtesFesthakenderÜberwurfmutterbemerkbarmachen,überwunden
werden.

 BeiDichtkegelverschraubungenmitO-Ring(AOL/AOS)mussdieVorspannungdesO-RingesüberbrücktwerdenundderDichtkegel
mussmetallischamKonusdesHL/HS-Anschlussesanliegen.
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eInLeITung

vOrBereITung

SchneIDrIngMOnTAge

KOnTrOLLe

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

– GewindeundKonusdesVerschraubungsstutzenssowieGewindederÜberwurfmutterleicht
einölen.

– Überwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des
Schneidringsachten,SchneidkantendesSchneidringesmüssenzumRohrendezeigen,sonst
erfolgteineFehlmontage.

– ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*anziehen,dabeidasRohrfestgegen
AnschlagimVerschaubungsstutzendrücken,sonsterfolgtkeinRohreinschnitt.DasRohrdarf
sichbeiderMontagenichtmitdrehen.

– Überwurfmutter11/4UmdrehungenmitSchlüsselanziehen.DabeiVerschraubungsstutzen
mitSchlüsselgegenhalten.

– Rohr demontieren und überprüfen, ob ein deutlich sichtbarer Bundaufwurf vor der ersten
(vorderen)Schneidevorhandenist.HierbeidarfsichderSchneidringdrehen,aberaxialnicht
verschiebenlassen.

3.vOrMOnTAgeIMMOnTAge-ODerverSchrAuBungSSTuTZen

Schneidkante

Anschlag

Bundaufwurf
11/4Umdrehungen

*Definition„deutlichspürbarerKraftanstieg“:
 ÜberwurfmuttermitdemSchlüsselbiszumPunktanziehen,andemsichdieÜberwurfmutterdeutlichschwererdrehenlässt.Hierbei

müssenz.B.leichteSchädenamGewinde,diesichdurchleichtesFesthakenderÜberwurfmutterbemerkbarmachen,überwunden
werden.

 BeiDichtkegelverschraubungenmitO-Ring(AOL/AOS)mussdieVorspannungdesO-RingesüberbrücktwerdenundderDichtkegel
mussmetallischamKonusdesHL/HS-Anschlussesanliegen.
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– Bei diesen Verschraubungen ist der Schneidring werksseitig schon vormontiert. 
– Richtige Lage, Sitz und Bundaufwurf des bereits vorhandenen Schneidringes kontrollieren.
– Gewinde der Überwurfmutter, Schneidring und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit Öl 

versehen. 
– Überwurfmutter bis zum deutlich spürbaren Kraftanstieg* festschrauben. 
– Überwurfmutter 1/4 Umdrehung anziehen, hierbei Verschraubungsstutzen mit Schlüssel ge-

genhalten. 

 Wir empfehlen auf HANSA-FLEX 24° Dichtkegelverschraubungen auszuweichen.

– Gewinde und Konus des Verschraubungsstutzens sowie Gewinde der Überwurfmutter leicht 
einölen.

– Verschraubungskörper (Dichtkegel) gerade auf die Verschraubung aufsetzen. 
– Überwurfmutter der Dichtkegelverschraubung bis zum deutlich spürbaren Kraftanstieg* auf 

den Verschraubungskörper festschrauben.
– Überwurfmutter der Dichtkegelverschraubung oder Rohr ca. 30° bis 60° max. aber eine  

1/4 Umdrehung mit dem Schlüssel weiterdrehen (Festziehen / Dichtziehen).

4. fertigmontage von werksseitig vormontierten verschraubungen im verschraubungsstutzen

5. montage von 24° Dichtkegelverschraubungen (aol/aos) 

1/4 Umdrehungen

* Definition „deutlich spürbarer Kraftanstieg“:
 Überwurfmutter mit dem Schlüssel bis zum Punkt anziehen, an dem sich die Überwurfmutter deutlich schwerer drehen lässt. Hierbei 

müssen z.B. leichte Schäden am Gewinde, die sich durch leichtes Festhaken der Überwurfmutter bemerkbar machen, überwunden 
werden.

 Bei Dichtkegelverschraubungen mit O-Ring (AOL / AOS) muss die Vorspannung des O-Ringes überbrückt werden und der Dichtkegel 
muss metallisch am Konus des HL/HS- Anschlusses anliegen.
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eInLeITung

vOrBereITung

SchneIDrIngMOnTAge

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

– Gewinde und Konus des Montagestutzens sowie Gewinde der Überwurfmutter mit
HANSA-FLEXMontagepasteeinfetten.

– Überwurfmutter und Schneidring auf das Rohr schieben, dabei auf die richtige Lage des
Schneidringsachten,SchneidkantendesSchneidringesmüssenzumRohrendezeigen,sonst
erfolgteineFehlmontage.

– Überwurfmutter bis zum deutlich spürbaren Kraftanstieg* anziehen, dabei Rohr fest gegen
AnschlagimMontagestutzendrücken,sonsterfolgtkeinRohreinschnitt.

– Überwurfmutter11/4UmdrehungenmitSchlüsselanziehen.

6.MOnTAgeIMgehärTeTenMOnTAgeSTuTZen(vOMnW…)

Schneidkante

Anschlag

11/4Umdrehungen
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KOnTrOLLe

FerTIgMOnTAge

WIeDerhOLMOnTAge

– RohroderVerschraubungdemontierenundüberprüfen,obeindeutlichsichtbarerBundauf-
wurfvorderersten(vorderen)Schneidevorhandenist.HierbeidarfsichderSchneidringdre-
hen,abernichtaxialverschiebenlassen.

– Gewinde der Überwurfmutter und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit HANSA-FLEX
Montagepasteeinfetten.ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*aufdem
Verschraubungskörperfestschrauben.Überwurfmutterca.1/2UmdrehungmitdemSchlüssel
weiterdrehen.

– Gewinde der Überwurfmutter und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit HANSA-FLEX
Montagepasteeinfetten.ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*aufden
Verschraubungskörperfestschrauben.ÜberwurfmutterderVerschraubungoderRohrca.1/4
UmdrehungmitdemSchlüsselweiterdrehen(Festziehen/Dichtziehen)


 Die Konen der Montagestutzen unterliegen einem üblichen Verschleiß und müssen in 

regelmäßigen Abständen mit Konuslehren überprüft werden. Jeder Verschraubungs-
stutzen sollte nur einmal zur Fertigmontage auf dem Rohr verwendet werden, jede  
weitere Benutzung kann zur Beeinträchtigung der Funktion führen.

 Eine Vormontage im Verschraubungsstutzen ist nicht zulässig!

*Definition„deutlichspürbarerKraftanstieg“:
 ÜberwurfmuttermitdemSchlüsselbiszumPunktanziehen,andemsichdieÜberwurfmutterdeutlichschwererdrehenlässt.Hierbei

müssenz.B.leichteSchädenamGewinde,diesichdurchleichtesFesthakenderÜberwurfmutterbemerkbarmachen,überwunden
werden.

 BeiDichtkegelverschraubungenmitO-Ring(AOL/AOS)mussdieVorspannungdesO-RingesüberbrücktwerdenundderDichtkegel
mussmetallischamKonusdesHL/HS-Anschlussesanliegen.

Bundaufwurf
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– BeidiesenVerschraubungenistderSchneidringwerksseitigschonvormontiert.
– RichtigeLage,SitzundBundaufwurfdesbereitsvorhandenenSchneidringeskontrollieren.
– Gewinde der Überwurfmutter, Schneidring und Gewinde des Verschraubungsstutzens mit

HANSA-FLEXMontagepasteeinfetten.
– ÜberwurfmutterbiszumdeutlichspürbarenKraftanstieg*festschrauben.
– Überwurfmutterca.1/2Umdrehunganziehen,hierbeiVerschraubungsstutzenmitSchlüssel

gegenhalten.

 Wir empfehlen auf HANSA-FLEX Dichtkegelverschraubungen auszuweichen.

7.FerTIgMOnTAgevOnWerKSSeITIgvOrMOnTIerTeneDeLSTAhLverSchrAuBungenIMverSchrAuBungSSTuTZen

1/2Umdrehung

*Definition„deutlichspürbarerKraftanstieg“:
 ÜberwurfmuttermitdemSchlüsselbiszumPunktanziehen,andemsichdieÜberwurfmutterdeutlichschwererdrehenlässt.Hierbei

müssenz.B.leichteSchädenamGewinde,diesichdurchleichtesFesthakenderÜberwurfmutterbemerkbarmachen,überwunden
werden.

 BeiDichtkegelverschraubungenmitO-Ring(AOL/AOS)mussdieVorspannungdesO-RingesüberbrücktwerdenundderDichtkegel
mussmetallischamKonusdesHL/HS-Anschlussesanliegen.
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HANSA-FLEXBezeichnung VSH..ID
  VSH..IDVA

8.rIchTIgeAuSWAhLDerverSTärKungShÜLSenBeIDÜnnWAnDIgenrOhrenAuSSTAhLunDeDeLSTAhL

Die Verstärkungshülsen sind grundsätzlich vor der Schneidringmontage in das Rohr eizuschlagen.
Eine spätere Montage der Verstärkungshülsen ist nicht zulässig!

Wanddicke
(mm)

3                 

2,5                 

2                 

1,5                 

1                 

0,75                 

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

=Verstärkungshülsenverwenden

=VerstärkungshülsenbeiVibrationen,Schwingungen
undhäufigemLösenderVerbindungverwenden
(schwerenEinsatzbedingungen)
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– Die Montage der SRWD..VI Weichdichtung setzt eine richtige Montage des Schneidringes 
voraus.

– Rohrdemontierenundüberprüfen,obeindeutlichsichtbarerBundaufwurfvorderersten(vor-
deren)Schneidevorhandenist.

– SRWD..VIWeichdichtungüberdenSchneidringschieben.
– Überwurfmutter bis zum deutlich spürbaren Kraftanstieg* auf dem Verschraubungskörper

festschrauben.

a) Vollständig montierter Schneidring:ÜberwurfmutterderVerschraubungoderRohrca.30°
bis60°mitdemSchlüsselweiterdrehen(Festziehen/Dichtziehen).

b) Vormontierter Schneidring:ÜberwurfmutterderVerschraubungoderRohrbeivormontier-
tenSchneidringen1/4UmdrehungmitdemSchlüsselweiterdrehen.

– Bei jederDemontagebzw.NeumontageempfehlenwirdenAustauschderSRWD..VIWeich-
dichtung



9.MOnTAgeDerSrWD..vIWeIchDIchTung

SRWD..VI

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!  

*Definition„deutlichspürbarerKraftanstieg“:
 ÜberwurfmuttermitdemSchlüsselbiszumPunktanziehen,andemsichdieÜberwurfmutterdeutlichschwererdrehenlässt.Hierbei

müssenz.B.leichteSchädenamGewinde,diesichdurchleichtesFesthakenderÜberwurfmutterbemerkbarmachen,überwunden
werden.

 BeiDichtkegelverschraubungenmitO-Ring(AOL/AOS)mussdieVorspannungdesO-RingesüberbrücktwerdenundderDichtkegel
mussmetallischamKonusdesHL/HS-Anschlussesanliegen.
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ALLgeMeIneTechnIScheInFOrMATIOnenInDuSTrIe  

– Die zulässigen Betriebsdrücke und die vorgeschriebenen negativen Überdrücke für den
Schlauch sind nicht zu überschreiten bzw. sind einzuhalten. Die Nenndrücke oder Berech-
nungsdrücke der Armaturen sind zu berücksichtigen. Für die Schlauchleitung gilt für die
drucktechnischeAuslegungderkleinsteWert.

– Die zulässigen Temperaturen der Schlauch- und Armaturenmaterialien sind zu beachten.
Vorgeschriebene Druckabschläge in Abhängigkeit des Betriebstemperaturverlaufs sind zu
berücksichtigen.

– Permeabilität,KompressibilitätundPopcorningsindinihrenWirkungenaufdasVerhaltender
SchlauchwerkstofeimBetriebzubeachten(Herstellerhinweise).HiersinddiezulässigenWerk-
stoftemperaturenunddieEigenschaftenderFluideinVerbindungmitdenSchlauchwerkstof-
fenvonentscheidendemEinfluss.An-undAbfahrprozessesindindieBetrachtungeneinzube-
ziehen.

 DieWirkungenäußernsichinderGasdurchlässigkeit,durcheineBlasenbildunganderAußen-
schicht,durchkraterförmigeZerstörungenderInnenschicht,durchflächigeAbtragungender
Außenschicht,durchVeränderungenderHärte,derElastizitätunddesVolumensderSchlauch-
werkstofe.

– DasabrasiveVerhaltenderFluideaufdieInnenschichtistzubeachten(Herstellerangabenfür
dieBeständigkeitenderSchlauchinnenschichten).

– DieBeeinträchtigungderAußenschichtdurchmechanischeundchemischeEinwirkungenist
zubeachten(z.B.EinflussvonFettsäureninFleischereienaufdieAußenschicht).

– DieArmaturensindgegenKorrosiondurchanforderungsgerechteWerkstofwahlundSchutz-
artzuschützen.VorallemistdienichtzukontrollierendeSpaltkorrosionauszuschließen.

– DerelektrischeWiderstandderSchlauchleitungenistzubeachtenundmitdenAnforderungen
desBetreibersdurchPrüfungenabzugleichen.

 – M-Schlauchleitungen: LeitfähigkeitdurchmetallischeLeitergewährleistet,
   R<102Ohm[Ω]
 – Ω-Schlauchleitungen(OMEGA-Schlauchleitungen):
   LeitfähigkeitdurchleitfähigeoderableitfähigeWerkstofe
   gewährleistet
   R<106Ohm[Ω]

 DerelektrischeWiderstandistregelmäßigzuprüfen.DerZustandderSchlauchleitungmuss
trockenseinunddieMessungmussbeigestreckterSchlauchleitungaufnichtleitenderUnter-
lageerfolgen.

 NachBGR132isteineSchlauchleitung
 – leitfähig,wennR<103[Ω/m],
 – ableitfähig,wennWiderstandzwischenR=103[Ω/m]undR=106[Ω/m]und
 – isolierend,wennWiderstandR>106[Ω/m]

– GrundlagefürdieWerkstofauswahlsinddie „AllgemeinenEigenschaften“oder„Beständig-
keitslisten“derBauteilherstelleroder-lieferer.ZubeachtensindauchWerknormen,Zulassun-
genundVorgabendesAuftraggebers.

2.FAchgerechTeMOnTAge

– DieAuswahlvonSchlauchundArmaturmussbestimmungsgemäß,geometrischundsicher-
heitstechnischnachHersteller-oderAuftraggebervorgabenerfolgen.

– ZwischenlösbarenundnichtlösbarenAnschlüssenistzuentscheiden(Sicherheitsgrundsatz).
– DieKennzeichnungderSchlauchleitunghatnachdenVorgabenderBGI572durchHersteller

oderLiefererundKonfektioniererzuerfolgen.
– DieMontagederSchlaucharmaturendarfnurvongeschultemundeingewiesenemPersonal

vorgenommen werden. Die Montageanleitungen der Hersteller oder dieVorgaben der Auf-
traggebersindbindend,sofernsiedemStandederTechnikentsprechenundgeprüftsind.

– DieLeitfähigkeitbzw.derelektrischeWiderstandistgemäßAuftragnachzuweisen.
– DruckprüfungensindnachAuftragdurchzuführen.
– DerDokumentationsumfangundderAuslieferungszustandderSchlauchleitungensindzuver-

einbaren.

1.AuSWAhLvOnSchLAuchunDArMATuren
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3. rIchTIgeLAgerung

– Gereinigtundtrockenlagern.
– DirekteSonnen-oderUV-Einstrahlungvermeiden.
– Spannungs-undknickfreieAufbewahrung.
– Temperaturenüber30°Cundunter-20°Cunbedingtvermeiden.

– GrundsätzlichgiltdieBGI572.
– NacheinerLagerzeitvonmehrals3JahrenmussvorNutzungeine„Wiederkehrende
 Prüfung“nachBetriebssicherheitsverordnungvorgenommenwerden.

4. rIchTIgeSverLegen

– Schlauchleitungenmüssensoeingebautwerden,dasssiejederzeitzugänglichsind,
 undinihrernatürlichenLageundBewegungnichtbehindertwerden.
– SchlauchleitungendürfengrundsätzlichnichtaufTorsion,ZugundStauchung
 beanspruchtwerden.
– Schlauchleitungendürfennichtabknicken,insbesonderenichthinterderArmatur.
– DerkleinsteangegebeneBiegeradiusdarfnichtunterschrittenwerden.
– Schlauchleitungenmüssenvormechanischen,thermischenoderchemischenexternen
 Einwirkungengeschütztsein.
– FallsgefordertdenelektrischenWiderstandüberprüfen.
 NichtvermeidbareAbflachungeninderBiegungbeifesterMontagesindaufZulässigkeitzu

überprüfen(Hersteller)
– AufdenrichtigenSitzderArmaturendichtungenistzuachten.
 BeiNotwendigkeitisteinSchlauchschutzvorzusehen(Knickschutz,Rund-oderFlachspirale).
– EinesichereHandhabungmussgewährleistetsein.
– EinVerwechselnbeimKuppelnmussausgeschlossensein.
– EventuellnotwendigeDruck-undEntspannungseinrichtungen(Bauteile)vorsehen.
– EventuellnotwendigenLeerschlauchbetriebnachNutzunggewährleisten.
– EventuellnotwendigeErdungenvornehmen.

5.FeSTLegenDerArBeITSWeISeIneInerBeTrIeBSAnWeISung,enTSprechenDe
regeLMäSSIgeunTerWeISungDerMITArBeITer.BereITSTeLLenunDver-
WenDengeeIgneTerperSÖnLIcherSchuTZAuSrÜSTungen.

– UmSchlauchleitungensicherbetreibenzukönnensindtechnische,organisatorische
 undpersönlicheSchutzmaßnahmendurchzuführen.Vorranghabenstetstechnische
 undorganisatorischeMaßnahmen.LassensichdadurchnichtalleGefährdungenvermeiden,

sindwirksamepersönlicheSchutzausrüstungenbereitzustellenundzubenutzen.

– GrundsätzlichgilthierdieBGI572.
– DiePrüfungensindnachzuweisen.
– SicherstellungderbestimmungsgemäßenVerwendungderSchlauchleitungeninexplosions-

geschütztenRäumen,BereichenundAnlagenanHandExplosionsschutzdokument.
– Bestimmungsgemäße Nutzung der Schlauchleitungen, vor allem Dampfschlauchleitungen

nurfürNass-undSattdampfeinsetzen.
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6. regeLMäSSIgeprÜFungen

– Schlauchleitungen sind von einem Sachkundigen vor der ersten Inbetriebnahme und in
regelmäßigenAbständennachdererstenInbetriebnahme(Chemikalienschläuchemind.1xim
Jahr/Dampfschläuchemind.1ximSemester)zuprüfen.

 WesentlicheBestandteilederPrüfungensind:

 – BegutachtungdesZustandes:
  Schlauchausreichendgereinigt.
  Quetschungen/Knickstellen/Verformungen.
  ChemischeVersprödungbzw.mechanischeBeschädigungderSchlauchdecke

 unddesSchlauchmantels.
  Schlaucharmaturbeschädigtoderkorrodiert.
  Dichtungenbeschädigtoderfehlen.

 – Druck-undDichtheitsprüfung:
  UndichteStellen,Lecks,Poren,Beulen,Blasen,Verformungen.
  UnzulässigeLängendehnung,Torsion.
  UndichteEinbindungbzw.undichteArmatur.

 – PrüfungderelektrischenLeitfähigkeit
  Bei„OHM“-und„M“-SchläuchendenelektrischenWiderstandmessen.
  DiePrüfergebnissesindzudokumentieren.
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Biegeradius:„R“istderStrahlvomkleinst-
möglichenKreis,indemderSchlauchgebo-
genwerdenkann,ohnezuknicken.

Dorngefertigter Schlauch
6xInnendurchmesserSchlauch

Schlauch mit Spirale (außen glatt)
8xInnendurchmesserbis100mm
10xInnendurchmesserüber100mm

Schlauch mit Spirale (außen gewellt)
6xInnendurchmesserbis100mm
8xInnendurchmesserüber100mm

Während der Druckbelastung des Schlau-
ches gelten 4/5 dieser Werte. Weiterhin ist
derBiegeradiusabhängigvomAufbauund
derZusammensetzungdesSchlauches.

7. BIegerADIuS 8. InFOrMATIOnenZuKFZKLIMALeITungenunDZurFAhrZeugKLIMAAnLAge

KlimaleitungenundKlimaschläuchesindbeiderKlimaanlagenotwendig,damiti.d.R.dasKälte-
mittelR134aunterDruck(bis35bar)zusammenmitdemKältemittelöl/Kompressoröldurchdas
Klimaanlagensystem mit den einzelnen Komponenten transportiert werden kann. Die Haupt-
komponenteneinerFahrzeugklimaanlagesindderKlimakompressor,derKlimakondensator,der
Trockner,dasExpansionsventilbzw.dieFestdrossel,derVerdampferunddieKlimaleitungen.

EssindnochweitereBauteileundKleinteilenotwendig,damiteineKfzKlimaanlagefunktionieren
kann. Dazu zählen verschiedene Druckschalter, Temperaturfühler, Temperaturschalter, Steuer-
undRegeleinheiten,Kabelsätze,Gebläsemotoren,Stellmotoren,Kondensatorlüfter,etc.

KlimaleitungenbeimPkwundLkwsindstarkenUmgebungseinflüssenausgesetzt.Daherwerden
dieKlimaleitungeneinerFahrzeugklimaanlagesehrhäufigalseinesdererstenBauteileundicht.
DieUmgebungseinflüssebeimPkwsindStrahlungswärmevomMotor/Abgaskrümmer,Vibratio-
nenvonMotorundFahrwerkmitmechanischerBeanspruchung,etc.

Die verschiedenen Arten der Defekte und Beschädigungen reichen von angerissenen oder
durchgerissenenAluminiumRohrleitungenüberundichteKälteschlauch-Verpressungenbishin
zu durchkorrodierten Alu- oder Stahlrohrleitungen. Durchscheuerungen durch Berührung und
Reibung(Vibration)mitanderenFahrzeugbauteilenimMotorraumunddenweiterenBauteilen
derFahrzeugklimaanlagesindauchkeineSeltenheit.SelbsteinfacheKabelbinderausKunststof
sindinderLage,übereinenlängerenZeitraumdiekompletteWandungsdickebeieinerAlu-Rohr-
leitungdurchzuscheuern.

DurcheineLeckageanderKlimaanlagewirddasvorhandeneKältemittelundKältemittelölfrei-
gesetztundderSystemdruckderFahrzeugklimaanlagesinktab.DieFahrzeugklimaanlagebringt
dadurchnichtmehrdievorgeseheneLeistung,derFahrzeuginnenraumwirdnichtmehrausrei-
chendgekühltunddieBauteilederKlimaanlagewerdennichtmehrausreichendgeschmiert(vor
allemderKlimakompressor).

EsistzwingendnotwendigdieEndenderSchlauchleitungzuverschließen.TrittFeuchtigkeitoder
DreckindasKlimasystemein,werdendieKomponentenbeschädigt.
Wird die Klimaleitung im Innenbereich verwendet (Bus, Kabinen, etc.), dann ist eine Schlauch-
Isolierungerforderlich,umdasTropfendesKondenswasserszuverhindern.


