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Schlauch und Armaturen
- Technische Grundlagen!

Hydraulikschlauch ist ein wichtiger Bestandteil des
Hydrauliksystems. Er transportiert nicht nur ein
Medium, sondern Ubertragt die hydraulische Kraft.
Daher verdient er eine angemessene Aufmerksam-
keit,wie die anderen hydraulischen Komponenten,
die diese Kraft erzeugen, verbrauchen oder steu-
em. AuBerdem sind es gerade die hydraulischen
Schlauchleitungen, die gewdhnlich den verschie-
denen extremen Bedingungen am stérksten aus-
gesetzt sind. Dabei mussen sie trotzdem ihre volle
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Funktionalitat behalten und die Funktionsfahigkeit
des Hydrauliksystems sowie die Sicherheit des
Bedienpersonals gewahrleisten. Dennoch wird die
Bedeutung des Hydraulikschlauches oft tibersehen
und unterschatzt.

Dieser Ratgeber gibt Innen Richtlinien zur richtigen
Auswahl von Schlauch und Armaturen sowie fir die
Herstellung von Schlauchleitungen an die Hand und
eine kurze Ubersicht Uber die wichtigsten
Sicherheitsaspekte fiir seinen Einsatz vor Ort.



Technisches Handbuch Grundlagen

Gummi-Hydraulikschlauch

Innenschicht — (Schlauchseele)
aus Gummiverbundstoff, dessen
chemische und physikalische Eigen- AuBenschicht
schaften ihn fir lange Zeit bestandig
gegen das Medium und die Betriebs- Isolier-/
bedingungen machen. Trennschicht

Drucktrager — (Einlagen) 1 oder 2

(in Ausnahmefallen auch 3) Lagen aus
Textil- oder hochzugfestem Stahl-
drahtgeflecht oder 4 bis 6 Spirallagen
aus extrem zugfestem Stahldraht. Der
Drucktrager sorgt fur die Bestandigkeit
des Schlauches gegen hohen Druck
und fir die nétige Flexibilitét.

AuBenschicht — (Schlauchdecke) Drucktrager aus
aus Gummiverbundstoff, dessen Stahldrahtgeflecht
chemische und physikalische Eigen- Innenschicht

schaften den Drucktrager vor den

Umgebungsbedingungen und mecha-

nischer Beschadigung schitzen.

In Abhangigkeit von der Druckstufe In Abhangigkeit von der Montageart von
werden die Hydraulikschlauche in Schlauch und Armaturen bieten wir 2
4 Gruppen unterteilt: Grundkonzepte an (einheitliche Produktlinien
bestehend aus Schlauch, Armaturen,
¢ Push-Lok Montagewerkzeug und Know-How:
- Steckschlauch-System fur
Niederdruckanwendungen ® Parkrimp He-5hise
- Komplettes Programm an Geflechts- und
¢ Niederdruck- Forderschlauch Spiralschlauch, bei dem die SchlauchauBen-
- Schlauch mit 1 oder 2 Lagen Textil- schicht vor der Montage nicht entfernt (abge-
geflecht oder 1 Lage Stahldrahtgeflecht schalt) werden muss.
o Mitteldruck ® ParLock
- Schlauch mit 1 oder 2 Lagen - Spezielle Produktlinie an Schlauchen mit 4
Stahldrahtgeflecht und Saugschlauch oder 6 Spirallagen fiir extreme Anwendungen.
Hier muss die SchlauchauBenschicht und bei
® Hochdruck gréBeren Nennweiten auch die Innenschicht
- Schlauch mit 3 Lagen Stahldrahtgeflecht abgeschalt werden.

oder 4 bzw. 6 Spirallagen aus Stahldraht
- Compact-Schlauch mit 4 Spirallagen aus
Stahldraht
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Technisches Handbuch

Grundlagen

Schlaucharmaturen

Nippel (Schlauchstutzen usw.) — Innenteil der
Armatur, dessen Anschlussteil an das Gegenstiick
einer Hydraulikkomponente angeschlossen wird,
wahrend das andere Ende in den Schlauch gescho-
ben wird. Um den einwandfreien Anschluss und die
leckagefreie Abdichtung der Schlaucharmatur mit
den anderen Verbindungsstlicken zu gewahrleisten,
sind die Anschlussteile nach zahlreichen nationalen
und internationalen Normen standardisiert.

Die Hauptaufgabe des Endstlcks ist die dauerhafte
Abdichtung zwischen Armatur und Schlauch.

® Push-Lok Steckarmaturen
- Spezielle Nippel ohne Hulsen abgestimmt auf
das Push-Lok-Schlauch-Programm

e Einteilige Parkrimp Pressarmaturen
- Die auf Nippeln vorgekrimpten Hulsen machen
die Montage von Schlauch und
Armatur einfacher, effektiver und zuverléssiger.

Hulse (Fassung usw.) — AuBenteil der Armatur

flir die mechanische Verbindung zwischen Schlauch
und Armatur. Um eine feste Verbindung mit dem
Drucktrager zu gewéhrleisten, werden die Hilsen bei
der Montage meist verpresst. Mit der Konstruktion
des Endstlicks und der Hiilse, die in der alleinigen
Verantwortung des Herstellers liegt, unterscheidet
er sich von seinen Mitbewerbern. Nur die Konstruk-
tion der Schlauchanschlussform ist spezifiziert nach
internationalen Normen.

Hinweis
Wir bieten auch eine begrenzte Reihe von zwei-
teiligen Parkrimp-No-Skive-Armaturen an.

Fur weitere Informationen stehe wir lhnen gerne
unter Tel.: 06021 / 4027-411 oder per E-Mail:
hydraulik@philipp-gruppe.de zur Verfligung.

o Zweiteilige Pressarmaturen
- Fir Anwendungen, bei denen eine vollstandig
metallische Verbindung des Drucktragers mit
der Hulse oder sogar mit dem Nippel erforder-
lich ist (4uBeres oder duBeres und inneres Ab-
schélen des Schlauches).
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Technisches Handbuch

Grundlagen

Schlauchleitungen

Es ist das Zusammenspiel zwischen der Konstrukti-
on des Endstiicks und der Hulse der Armatur sowie
des Schlauchs mit seinen Materialeigenschaften,
das die Leistung, den Betrieb, die Haltbarkeit und
Sicherheit der fertigen Schlauchleitung bestimmt.
Doch die Kompatibilitat von Schlauch und Armatur
[asst sich nicht einfach nur theoretisch sichern. Sie
erfordert vielmehr umfassende und wiederholte La-
bor- und Vor-Ort-Tests und weitere Feinabstimmung
der Konstruktion. Wenn die Verbindungsféhigkeit
von Schlauch und Armatur oder die Kombination

von Schlauch und Armatur verschiedenster Herstel-
ler nicht genauestens gepruft wird, so kann das
nicht nur die Leistung der Schlauchleitung beein-
trachtigen, sondern sogar zu emnsthaften, ja lebens-
gefahrlichen Verletzungen fiihren! Aus diesem Grund
warnen auch die wichtigsten internationalen Normen
ISO 17165-2 und SAE J1273 eindringlich davor,
Schlauch und Armaturen verschiedener Herstel-

ler ohne deren Freigabe zu kombinieren. Parker
Hannifin hat keine Produkte anderer Hersteller zur
Kombination mit Parker-Schlauch bzw. Parker-Arma-
turen zugelassen und garantiert volle Kompatibilitat,
Zuverléssigkeit und Sicherheit nur fir Kombinationen
aus Originalteilen von Parker.

Betriebsdruck / Berstdruck

Schlauch-Tipp

Armaturen eines Herstellers bitte niemals mit
Schlauch eines anderen Herstellers verarbeiten!
Schlauch, Armaturen, Montagegerate und Know-
How von Parker sind als integriertes System aus-
gelegt. Nur dadurch sind optimale Produktleistun-
gen, Zuverlassigkeit und Sicherheit gewahrleistet!

Hydraulikschlauch ist eine Komponente zur Ubertragung hydraulischer Kréfte und der Druck ist daher die
physikalische HauptgroBe, die die hydraulische Kraft bestimmt. Fir Hydraulikschlauch verwendet man die

folgenden Druckstufen:

Betriebsdruck — Druck, fur den die
Schlauchleitung ausgelegt ist und
Uber ihre gesamte Lebensdauer
betrieben werden kann — unter

der Voraussetzung, dass die
anderen Parameter (insbesondere
die Temperatur) dabei innerhalb der
zulassigen Grenzen bleiben.

Fur statische Anwendungen (z. B. Handpumpen
oder Wasserstrahltechnik), informieren Sie sich unter
Tel.: 06021 / 40 27-411 oder per E-Mail:
hydraulik@philipp-gruppe.de.

Berstdruck — der Druck, der bei statischer Beauf-
schlagung zur Zerstérung des Schlauchs flihrt. Die
technischen Standards fur Hydraulikschlauch defi-
nieren den Berstdruck als gleich oder groBer dem
vierfachen Betriebsdruck (Sicherheitsfaktor 4).
Diese Regel und der Berstdruck im Allgemeinen
dienen Schlauchleitungsherstellern nur zum Zwecke
der Konstruktion und des Prifens der Schlauchlei-
tung. Wenn |hnen also der Berstdruck

eines bestimmten Schlauchs

bekannt ist, wenden

Sie diese Regel &
4 x @ = (&

kehrschluss an, \

um daraus den Be-

niemals im Um-
triebsdruck abzuleiten!

n PHILIPPGRUPPE
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Technisches Handbuch

Grundlagen

SchlauchgréBen

Ein Parameter, der die hydraulische Kraft direkt
proportional bestimmt, ist die FlieBgeschwindigkeit.
Eine zu hohe FlieBgeschwindigkeit verursacht
jedoch Turbulenzen, Druckabfall und das Aufheizen
des Mediums, wodurch der Schlauch und andere
Komponenten iberm&Big schnell altern und sogar
beschadigt werden konnen. Um die FlieBgeschwin-
digkeit unterhalb bestimmter Grenzen zu halten
und dennoch den erforderlichen Durchfluss zu er-
reichen, muss die SchlauchgréBe richtig bestimmt
werden.

Da die ersten technischen Normen flr Schlauch aus
den USA kamen, werden SchlauchmaBe in Zoll oder
in von Zoll abgeleiteten Einheiten angegeben. Welt-
weit operierende Unternehmen wie Parker

Hannifin verwenden sogenannte dash sizes (-1 =
1/16"), wahrend europaische Normen DIN-basierte
DN-GroBen (DN = Nenndurchmesser) verwenden.

Hinweis

Beim SAE 100 R5 Hydraulikschlauch, SAE J1402
Druckluftbremsschlauch und SAE J2064 Klimaan-
lagenschlauch werden GréBen verwendet, die dem
Innendurchmesser des entsprechenden Metallrohr-
es entsprechen — also abweichend von den anderen
Hydraulikschlauchen sind.

dash inch DN mm

-3 3/16 05 4,8

-4 1/4 06 6,4

-5 5/16 08 7,9

-6 3/8 10 9,5

-8 1/2 12 12,7

-10 5/8 16 15,9

-12 3/4 19 19,1

-16 1 25 25,4

-20 1.1/4 31 31,8

-24 1.1/2 38 38,1

-32 2 51 50,8
Size Inch mm DN
e —. 6/16] = 6/16/%25,4:=19,525, — 10
U U i} U
-6 3/8 9,5 10

Umgebungs- und Medientemperatur

Temperatur ist einer der Faktoren, der die Eigen-
schaften des Gummis am stérksten beeintrach-
tigt. Daher missen Konstrukteure und Anwender
von Hydrauliksystemen ganz besonders darauf
achten. Hohe Temperatur flihrt zur Verschlech-
terung des Gummis und zur beschleunigten
Alterung des Schlauches, ein Effekt, der durch
den chemischen Einfluss des Mediums noch
verstarkt werden kann. Deshalb beziehen sich die
in diesem Katalog aufgefiihrten Temperaturgren-
zen auf die Temperatur des Mediums und sind fur
die jeweiligen Medien unterschiedlich. Ein dauer-
hafter oder langfristiger Einsatz bei hohen Tem-
peraturen knapp an der oberen Grenze wiirde die
Lebensdauer des Schlauchs aber in jedem Fall
verkirzen. Sollte dies jedoch unvermeidbar sein,
ist der Schlauch haufiger auszutauschen — sobald
er Anzeichen einer Verschlechterung zeigt

(Steifigkeit, harte SchlauchauBenschicht, Risse).
Niedrige Temperatur beeinflusst hauptséchlich die
physikalischen Eigenschaften des Gummis und
macht es brichig. Daher kann die Schlauchinnen-
schicht oder SchlauchauBenschicht eines bei ex-
trem niedrigen Temperaturen gebogenen Schlauchs
reiBen, was zu sofortiger oder spaterer Leckage,
Bersten oder zur Beschéadigung des Drucktragers
flihren kann. Da es nicht viele Hydraulikflissig-
keiten gibt, die bei Temperaturen von -40 °C oder
darunter noch flieBfahig sind, beziehen sich die auf-
gefuhrten Temperaturgrenzen auf die Umgebungs-
temperatur. Bei tieferen Temperaturen sollte der
Schlauch weder gebogen werden noch StéBen von
auBen ausgesetzt sein (bei passivem Verhalten in
diesen Temperaturen ergeben sich keine ernsthaf-
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Technisches Handbuch

Grundlagen

Druck

Der Betriebsdruck der Schlauchlei-
tung muss gleich dem oder héher
als der Betriebsdruck des Hydrau-
liksystems sein, einschlieBlich samt-
licher DruckstoBe, Druckspitzen und
Druckimpulse!

Fir die Uberwiegende Mehrheit hydraulischer Anwen-
dungen bis in den Hochstdruckbereich mit 4- und 6-
lagigen Multispiralschlauchen empfehlen wir, Parkrimp
No-Skive Produkte einzusetzen. Aus anwendungs-
und produktionstechnischer Sicht bieten sie die besten
Lésungen hydraulischer und artverwandter Schlduche
und Armaturen. Fir Anwendungen mit hohem dyna-
mischem Impulsdruck, DruckstéBen und Druckspitzen
oder mit starker mechanischer Schwingung und ex-
tremem Biegen des Schlauches, vor allem unmittelbar
hinter den Armaturen, empfehlen wir den Einsatz der
ParLock Produkte.

GroBenauswabhl

Um Turbulenzen und deren negative Auswirkungen
auf den Schlauch und andere Komponenten im
Hydraulikkreislauf zu vermeiden, wurden fir die
FlieBgeschwindigkeit des Mediums bestimmte
Grenzwerte auf Basis langjahriger Erfahrung mit
Hydrauliksystemen festgelegt. Die Grenzwerte
unterscheiden sich nach Druck-, Ricklauf- und
Saugleitungen, da das Medium zu mehr Turbulenzen
neigt, je niedriger der Druck ist.

Max. empfohlene Stromungsgeschwindigkeit:
® Druckleitungen - ca. 6,1 m/sec

® Ricklaufleitungen - ca. 3 m/sec
 Saugleitungen -ca. 1,2 m/sec

Die Strémungsgeschwindigkeit muss jedoch nicht
berechnet werden. Je nach Durchflussmenge und
Art der hydraulischen Leitung, in der der Schlauch
zum Einsatz kommen soll (Druck / Riicklauf /
Saugen), kann die erforderliche SchlauchgréBe
anhand des Durchflussmengen-Nomogramms
ermittelt werden.

Schlauch-Tipp

Die Kombination aus hoher Temperatur und
hohem Druck verkiirzt die Lebensdauer des
Schlauches. Achten Sie auf regelmaBige
Uberpriifung solcher Schlduche und deren
praventiven Austausch, falls die Schlauchau-
Benschicht sprode oder rissig ist!

Die SchlauchgréBe ist direkter Bestandteil der

Bestellnummer des Schlauchs,

z.B. 302-6 —1SO 1436 / DIN EN 853 2SN Schlauch,
SchlauchgroBe size -6 (3/8” - DN10)

H PHILIPPGRUPPE
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Technisches Handbuch Sichere Schlauchleitungen

Arbeitsschritte fir einteilige Parkrimp Ale-Skive Armaturen

Zuschneiden
) ) \ . Der Schlauch wird gemaB Sperzifikation auf die
— ; B i gewlnschte Lange zugeschnitten. Die richtige
® ) _—= 7 Schlauchschneidemaschine schneidet senkrecht
-y und sauber, ohne den Drucktrager zu beschadigen.

o Je nach Schlauchtyp werden unterschiedliche Trenn-
lp messer eingesetzt:
1) Schneideblatt glatt:

Fir Textil- und Stahldrahtgeflechtsschlauch
und Rucklaufleitungen

2) Schneideblatt verzahnt:
Fur Schlauch mit 4 oder 6 Spirallagen aus
hochzugfestem Stahldraht

AuBengewinde werden bis zum Ende der Amer\kaﬁ\sohe Armaturen (JIC, SAE, NPSM) auBer ORFS- Gebogene Flansch-Armaturen werden bis
Armatur gemessen. | Armaturen werden bis zum Ende der Mutter gemessen L zur Mittellinie der Stimfléche gemessen.

L 1/ L 1/ , 1/

Gebogene Armaturen mit Uberwurfmutter
werden bis zum héchsten Punkt der Kopf-/Mit-

DIN-, BSP- und ORFS-Armaturen werden bis Flansch-Armaturen werden bis zur
Stirnflédche gemessen. "
L y tellinie gemes‘s?n

zum Ende des Dichtkopfes gemessen.
k 1/

Toleranzen fiir Schlauchleitungen :

s s | Nach der DIN EN 982 dirfen
P e Schlauchleitungen nicht

T T s - aus Komponenten gefertigt

oo T |20 e e werden, die bereits in

. anderen Schlauchleitungen

oo 5000 °:;2 verwendet wurden.

Reinigen nach dem Zuschnitt

Nach dem Zuschnitt wird empfohlen, den Schlauch von beiden Seiten mit
Druckluft auszublasen. Hierfir empfehlen wir die Reinigungsvorrichtung TH6-7

- Ein schnelles und einfaches System
- Die Vorrichtung hat 2 Kunststoffdiisen fiir Schlauche von size -4 (DN 6) bis
size -32 (DN 50).

Der Schlauch wird gegen die Dise gedriickt. Hierdurch wird ein Ventil geGffnet,
damit per Druckluft lose Partikel aus dem Schlauch geblasen werden.

© 2018 PHILIPP GmbH, 63741 Aschaffenburg - Technische Anderungen sowie Irrtiimer vorbehalten - September 2018 PH I LI PPG RU PPE H




Technisches Handbuch

Sichere Schlauchleitungen

Kennzeichnen

Nach den nationalen und internationalen Normen

zur Herstellung von Hydraulikschlauchleitungen
missen diese mit den folgenden Informationen
deutlich und dauerhaft gekennzeichnet sein:

® Hersteller
o Herstelldatum (Jahr und Monat)

® Max. zuléssiger Betriebsdruck der Schlauchleitung

ﬁ@ il TP

Verpressen einteiliger Parkrimp No-Skive Armaturen

Das Verpressen der Armatur ist

die sicherste, schnellste und am
weitesten verbreitete Methode zur
Herstellung einer Schlauchleitung.
Die Parker Schlauchpress-Systeme
sorgen fUr eine prézise, leckagefreie
und ausreiBsichere Montage von
Schlauch und Armatur. Das genaue
Pressmaf kann an den Parker Par-
krimp-Schlauchpressen und den

frei einstellbaren Schlauchpressen
exakt eingestellt werden. Schlauch,
Armatur und Presswerkzeug (Press-
backen) missen genau aufeinander
abgestimmt sein. AuBerdem sind Ein-
schubtiefe, ein senkrecht geschnit-

Armaturenserien
26, 46, 48, 70, 71, 73, 76, 77, 78, 79, S6:
Legen Sie den Schlauch neben die Armatur und
markieren Sie die Einschubtiefe

oder die Lange der Hulse auf dem

Schlauch. Schieben Sie die

Armatur bis zu dieser
Markierung auf den
Schlauch
(Schlauchende
schmieren, falls
erforderlich).

/\\ \/

&
q W% §gy\>/ |

tener Schlauch und sachgeméBes,
gratfreies Verpressen wichtig, um
eine sachgeméaB montierte und lecka-
gefreie Verbindung von Schlauch und
Armatur zu erhalten. Mit den Parker
y,Parkrimp“-Schlauchpressen oder
frei einstellbaren Schlauchpressen
wird die Armatur in einem langsamen
und durchgangigen Arbeitsschritt

auf den Schlauch gepresst. Bei dem
Parkrimp Backensatzen sorgt ein
Tiefenanschlag fur die sichere Posi-
tionierung der Armatur innerhalb der
Pressbacken wahrend der Verpres-
sung. Dadurch wird die ordnungs-
geméaBe Pressausflhung garantiert.

Winkel einstellen
Der Verdrehwinkel einer Schlauchleitung wird nur
angegeben, wenn zwei Bogenarmaturen verdreht
zueinander montiert werden. Der Winkel muss im-
mer im Uhrzeigersinn — gesehen von der hinteren
Bogenarmatur auf die vordere — angegeben wer-
den. Bitte berlcksichtigen Sie die naturliche Bie-
gung des Schlauches.

n PHILIPPGRUPPE
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Technisches Handbuch Sichere Schlauchleitungen

Priifen (optional)

Je nach Schlauchtyp und Anwendung wird der Prifdrucktest
statische Prifdruck fir eine vorgegebene Zeit Dieser Test wird Ublicherweise auf Kundenanfrage
auf die fertige Schlauchleitung gegeben. Das durchgefihrt und erfolgt nach einem in der ISO
Testverfahren kann mittels einer Prifprotokoll- 1402-Norm festgelegten Verfahren. Der Test sollte
einheit dokumentiert werden. Der Prifdruck bei normaler Umgebungstemperatur in einem
bei Parker-Hydraulikschlauchleitungen betragt Prufstand durchgefiihrt werden, wobei Wasser oder
das Zweifache des Wertes des maximalen ein anderes geeignetes Medium zu verwenden
dynamischen Betriebsdrucks. ist. Die Schlauchleitung sollte zwischen 30 und 60
. Sekunden unter den zweifachen Betriebsdruck der
A ® Schlauchleitung gesetzt werden. Es sollten weder

Leckagen noch Druckabfall auftreten. Zusammen
mit der Schlauchleitung sollte ein vollstdndiger
Prufbericht an den Kunden ausgehandigt werden.

Reinigen

Hydraulikanlagen missen einen
definierten Sauberkeitsgrad erreichen.
Dazu verwenden wir Reinigungsgerate,
die fur eine schnelle und effiziente
Reinigung der Schlauchleitungen
sorgen.

Dieses Reinigungsgerat spuilt
zunachst die Schlauchleitung

mit einem Reinigungs- und
einem Korrosionsschutzmittel

und blast diese dann mit
Druckluft aus. Zum dauerhaften
Mit dem Standard-Reinigungsgerat Schutz der Schlauchleitung vor
TH6-6 kénnen bestimmte Verschmutzung empfehlen wir die
Reinheitsklassen erreicht werden. Verwendung von Plastikstopfen.

Uberpriifen des richtigen PressmaBes

Beim Parlock-System wird die Konizitat gemessen. Die Konizitdt muss innerhalb des in der Parker-
Sie wird in zwei Messebenen am Anfang und am Sperzifikation angegebenen Toleranzbereiches liegen.
Ende der Hiilse gemessen.

Messung 2
am Anfang und Ende am Anfang und Ende
der Hillse der Hilise um 90°
versatzt

© 2018 PHILIPP GmbH, 63741 Aschaffenburg - Technische Anderungen sowie Irrtiimer vorbehalten - September 2018 PHILI PPG RUPPE n




Technisches Handbuch

Sichere Schlauchleitungen

Anwendung

Es gibt so viele Faktoren, die die Funktionalitat und
Lebensdauer von Hydraulikschlauch aus Gummi
beeinflussen und ein so groBes Spektrum an &u-
Beren Umstanden, unter denen er betrieben wird,
dass einige wenige Grundparameter wie Druck,
GréBe und Armaturentypen keine ausreichende
Grundlage fur die Auswahl und Fertigung des rich-
tigen Produktes bilden kénnen. Der einzig richtige
Weg ist — am Ende zu beginnen — und etwas Uber
die Anwendung des Schlauchs zu erfahren und
diese genau zu verstehen.

Schlauch-Tipp

Man braucht nicht immer einen zusatzlichen
Schutzschlauch um den Schlauch gegen Abrieb
zu schutzen! Die von Parker entwickelten hoch-
bzw. sehr hoch abriebfesten Schlduche der Serien
TOUGHcover und surer TOUGH mit 80- bzw. 450-
fach hoherer Abriebfestigkeit bewirken genau das
Gleiche, allerdings besser und preiswerter!

Super Tough
(ST)

450
-fach

Vergleich der Abriebfestigkeit
Schlauch an Metall

Abriebfestigkeit

Tough Cover
(TC)

80
-fach

Standard-
SchlauchauBenschicht
aus Gummi

Haupt-Faktoren:

- Branche (Landwirtschaft, Bauwirtschaft,
Seefahrt und Marine, Bergbau, |

- Maschinen-/Anlagentyp

- Druck des hydraulischen Systems

- Statisch/Dynamisch

- Extreme Druckimpulse (Haufigkeit, Amplitude)

- Druckstofe, Druckspitzen

- Belastung durch Saugwirkung

- Durchflussgeschwindigkeit und -menge

- Umgebungs-/Medientemperatur
(dauerhaft, Spitze)

- Biologisch abbaubares Ol

- Andere flissige oder gasférmige Medien

- Biegeradius

- etc.

Hauptsachliche duBBere Umstdnde:

- Extreme Umweltbedingungen
- Ultraviolettes Licht/Sonnenlicht
- 0zon/Smog/Salzwasser
- Beengte Platzverhaltnisse
- Abrasive Stoffe/scharfkantige Gegensténde
- Mechanische Belastung
(Spannung, Zugbelastung, Verdrehung)
- Mechanische Schwingungen
- Aufgeheizte Armaturen
- Armaturen unter Spannung/Strom
- Elektrische/magnetische Felder
- Hitze
- Flammen/Feuer
- etc.

Andere Anforderungen:

- Zertifikat/Zulassung erforderlich

- Besondere Spezifikation (Erstausrister)
- Anforderungen des Umweltschutzes

- Anforderungen an die Arbeitssicherheit

E PHILIPPGRUPPE
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Schlauchbiegeradius

groBer Biegeradius

kleiner Biegeradius

Bitte nicht vergessen
Um den Drucktrager nicht zu verschieben bzw. die Schlauchinnen-
schicht oder Auf3enschicht nicht zu beschadigen, darf Hydrau-
likschlauch nicht unter den in diesem Katalog angege-
benen Mindesthiegeradius gebogen werden - auch
nicht, wenn er nicht unter Druck steht oder
als Meterware gelagert oder ver-
packt wird!

Die Aufgabe eines
Hydraulikschlauchs ist
es, fUr eine Verbindung
von sich relativ zueinander
bewegenden Teilen im Kreislauf

Die Schlauch-
innenschicht und die
AuBenschicht werden
gedehnt und werden dunner.
Dadurch verringert sich erheblich

zu sorgen: Dass ein Schlauch gebo- die Druckbestéandigkeit des gebogenen

gen wird, ist also ganz normal und der Schlauch Schlauches. Aus diesem Grund sind

ist daflir ausgelegt. Allerdings kann sich die Anord- Betriebsdruck und Biegeradius zwei negativ

nung des Drucktréagerdrahtes oder Textilgeflechts voneinander abhangige Parameter. Die in diesem

in einem gebogenen Schlauch in eine unglinstige Katalog angegebenen maximalen Betriebsdriicke

Position verschieben. richten sich jeweils nach dem Mindestbiegeradius.
Schlauch-Tipp

Biegeradius und Biegekraft sind zwei verschiedene Dinge! Nicht einmal ein offensichtlich ,flexibler”
Schlauch, fiir den man geringere Biegekrafte braucht, darf unter seinen Mindesbiegeradius gebogen
werden!
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Schlauch- und Armaturenlagerung

Auch bei sachgemaBer Lagerung und zuldssiger Beanspruchung altern Schlduche und Schlauchleitungen
und kdnnen nur begrenzt eingesetzt werden. Beachten Sie deshalb, dass Sie Schlduche nur innerhalb ihrer
Haltbarkeitszeit verwenden. Das ist der Zeitraum, in dem der Schlauch alle Eigenschaften zur Erflllung sei-
nes Zweckes behalten sollte. Das Herstelldatum des Schlauches oder der Schlauchleitung ist maBgeblich
dafur. Aufgrund der vielen Faktoren, durch die sich die Werkstoff- und Verbundeigenschaften von Schldu-
chen und Schlauchleitungen verdndern, machen die Standardisierungskomitees unterschiedliche Angaben
zur Lagerung und Verwendung von Schlduchen. Die wichtigsten nationalen und internationalen Vorschriften

definieren die Lagerung wie folgt:

DIN 20066

Hydraulikanlagen - Schlauchleitungen -
Abmessungen - Anforderungen

Erlauterung zu Lagerung und Einsatzzeitraum von
Schlauch und Schlauchleitungen:

® Bei Herstellung von Schlauchleitungen darf
Schlauch max. 4 Jahre alt sein.

e Eine Schlauchleitung darf inkl. Lagerung max.
6 Jahre eingesetzt werden.

 Die Schlauchleitung darf dabei nicht langer als
2 Jahre gelagert werden.

ISO 17165-2 / SAE J1273

Hydraulikanlagen - Schlauchleitungen -
Empfohlene Praktiken fiir Hydraulikschlau-
chleitungen

Die max. Haltbarkeitsdauer von Schlauch und
Schlauchleitungen ist 10 Jahre (40 Quartale) vom
Tag der Schlauchherstellung, vorausgesetzt dass
die Lagerung nach ISO 2230 (Gummiprodukte -
Richtlinien fur die Lagerung) erfolgt ist und eine
Sichtkontrolle oder eine zusatzliche Druckpriifung
durchgefiihrt wurde.Falls Druckpriifung oder
Sichtkontrolle Anlass zu Bedenken Uber die Fun-
ktionalitat des Schlauches geben (Aushértung,
Rosten des Geflechtes oder Risse in der Schlau-
chauBen- bzw. Innenschicht nach Biegebean-
spruchung usw.), sollte der Schlauch verschrottet
werden.

OEM Vorschriften

BS 5244

Empfehlungen fiir die Anwendung, Lagerung
und Mindesthaltbarkeit von Hydraulikschlauch
aus Gummi und Schlauchleitungen
Beschreibung von Tests, bei unterschiedlichen La-
gerperioden von Schlauchmeterware und Schlauch-
leitungen):

® Lagerzeit bis max. 3 Jahre
- kein Test erforderlich
e Lagerzeit zwischen 3 und 5 Jahren
- Druckpriftest
e Lagerzeit zwischen 5 und 8 Jahren
- Druckprtftest (Berst-, Impuls-) Kaltbiegefestig-
keitstests und Widerstandsprifungen
e Schlauchmeterware oder Schlauchleitungen &lter
als 8 Jahre
- missen verschrottet werden

Der Einsatzzeitraum einer Schlachleitung ist nicht
ausdricklich spezifiziert, jedoch wird empfohlen
hydraulische Anlagen und Anwendungen dahin-
gehend regelméBig zu kontrollieren

ISO 8331

Gummi- und Thermoplast-Schlauch und
Schlauchleitungen Vorschrift zur Auswahl,
Lagerung, Verwendung und Wartung

e Schlauchmeterware max. 4 Jahre, eine Schlauch-
leitungen max. 2 Jahre. Wenn der Lagerzeitraum
diese Angaben Uberschreitet, muss der Schlauch
geprift und getestet werden (Tests und Einsatz-
zeitraum sind nicht néher definiert).

Zusétzlich zu diesen nationalen und internationalen Standards haben einige Original Equipment Manufac-
turers (OEMs = Erstausrister) eigene Vorschriften tiber den Verwendungszeitraum von Schlauchleitungen
definiert. Wir empfehlen, diese oder die jeweils landesrelevanten Vorschriften, die ISO 17165-2 und alle

weiteren Vorschriften zu beachten.

n PHILIPPGRUPPE
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Schlauch- und Armaturenlagerung

Optimale Lagerung
von Schlauchen

Hydraulikschlduche und fertig konfektionierte
Hydraulik-Schlauchleitungen sollten kuhl, trocken und
staubarm gelagert werden. Schlauchmeterware sowie
Schlauchleitungen sollten mit geeigneten Verschluss-
kappen versehen und verpackt gelagert werden,

um Verunreinigungen zu vermeiden (vorzugsweise in
Original Parker Verpackungen). Fur Hydraulikschlauch
sind Lagerbedingungen anzustreben, die im Laufe
der Zeit eintretende natlrliche Alterung und die damit
verbundene Anderung von Werkstoff- und Verbundei-
genschaften moglichst gering halten. Der Schlauch ist
so zu lagem, dass bei einer Sichtkontrolle auch sein
Alter Uberpriift werden kann und es solite ein Lager-
rotationsssystem (FIFO) bestehen. Die nachfolgenden
Hauptfaktoren bestimmen die Lagerung von Schlauch:

a) ldeale Temperatur ist zwischen 15 °C und 25 °C
ohne extreme Temperaturschwankungen

b) Relative Luftfeuchtigkeit nicht hoher als 65 %

c) In der Nahe befindliche Warmequellen
sind abzuschirmen

d) Ozonbildende Beleuchtungskérper
oder elektrische Gerate mit Funkenbildung dirfen
nicht in der Nahe von Schlauch verwendet werden
(ozonbildende Beleuchtungskérper sind z. B. fluo-
reszierende Lichtquellen, Quecksilberdampflampen)

e) Stoffe die eine Schadigung bewirken kénnten
dirfen nicht mit Schlauch und Schlauchleitungen
bei der Lagerung in Kontakt kommen z. B. Séuren,
Laugen, Lésungsmittel.

f) Direkte Sonnen- oder UV-Einstrahlung
vermeiden

g) Ole und Schmieréle — direkten Kontakt vermeiden

h) Lagerug muB spannungsfrei und liegend
erfolgen.
Bei Lagerung in Ringen darf der kleinste vom
Hersteller angegebene Biegeradius nicht unter-
schritten werden.

i) Elektrische und magnetische Felder
Schlauch muss in sicherer Entfernung von elek-
trischen Transformatoren, Motoren und Getrieben
mit hoher Leistung gelagert werden, da diese in den
metallischen Drucktrager des Schlauches Span-
nung einleiten kénnten.

i) Nagetiere und Insekten
Schlauch ist vor Nagetieren und Insekten zu schiitzen

Optimale Lagerung
von Armaturen

Fir die Lagerung von Armaturen gelten die gleichen
Regeln wie fir die Lagerung von Hydraulikschlau-
chen (besonders fiir Armaturen mit Gummidich-
tungen). Zusétzlich beachten Sie bitte:

a) Falsche Zuordnung und Verwechslung
Vermeiden Sie unnétiges Umpacken und lagem
Sie die Armaturen in deutlich gekennzeichneten,
geschlossenen Behéltemn (vorzugsweise in den
Originalverpackungen von Parker).

b) Beschadigung des Gewindes und der
Weichdichtungen
Vermeiden Sie unnétiges Umlagern oder Trans-
portieren von Armaturen und verhindern Sie
dadurch Beschédigungen an Dichtflachen,
Gewinden und Weichdichtungen.

c) Armaturen mit O-Ringen
Die Lagerzeit von Armaturen mit O-Ringen oder
anderen Gummidichtungen darf zwei Jahre nicht
Uberschreiten (Lagerprinzip: was zuerst eingela-
gert wurde, muss auch als Erstes wieder raus).
Achten Sie auf kihle, trockene und staubarme
Lagerung und vermeiden Sie direkte Sonnen-
oder UV-Einstrahlung.

d) Verschlusskappen
Die Armaturen von Schlauchleitungen sollten mit
geeigneten Verschlusskappen versehen werden,
um Beschadigungen und Verunreinigungen zu
vermeiden.
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Klassifizierungsgesellschaften

Klassifizierungsgesellschaften

Die Aufgabe der Klassifizierungsgesellschaften besteht in der Umsetzung von technischen Normen und
Standards zum Schutz von Leben, SachgUtern und Umwelt.

(1) Germanischer Lloyd (GL)

Unabhangige deutsche Organisation von Technikexperten, die
Produkte flir deutsche Guter im Marine- und Energiebereich zu-
lasst — GLIS (Ol und Gas, Windenergie etc.)

(2) Det Norske Veritas (DNV)

Norwegischer Dienstleister fur Risikomanagement bei der Ein-
stufung von Schiffen, in der Off-Shore-Industrie usw.

(3) RINA (Registro Italiano Navale)
ltalienisches Seefahrtsregister

Italienische Organisation, die Zertifizierung, Uberpriifung, Len-
kung und Unterstitzung im Bereich Seefahrt, Energie- und Ver-
fahrenstechnik, Transportwesen und Industrie anbietet.

(4) Deutsche Bahn (DB)
Deutsche Norm DIN 5510 - Teil 2

Die deutsche Bahngesellschaft (DB) erteilt die Zulassung fir
Produkte im Hinblick auf deren Feuerbestandigkeit und deren
Selbstverldschungsfahigkeit nach einem Brandfall geméas den
Anforderungen der DIN 5510-2.

(5) Lloyd’s Register (LR)

Unabhéngiges englisches Unternehmen fiir weltweite Zertifizie-
rung. Leistungen fUr Seefahrt, Schienenfahrzeuge und Energie-
versorgung gehdren zu dessen Hauptaktivitaten.

(6) Ministry of Defence (MOD)
Verteidigungsgministerium
Britisches Verteidigungsministerium, das Zulassungen fur mili-

tarische Anlagen und Einrichtungen erteilt, und zwar nach MOD
DefStan (Defence Standard) 47-2.

(7) American Bureau of Shipping (ABS)
Amerikanisches Schifffahrtsbiro

Amerikanisches Organisation, die Richtlinien fUr die Sicherheit
im Seefahrtsbereich liefert.

(8) US Department of Transportation (DOT)

Transportministerium

Amerikanische Organisation, die Zertifikate zur Sicherstellung
eines schnellen, sicheren, leistungsféhigen, leicht zugénglichen
und praktischen Transportsystems in diesem Land ausstellt.

EN Europanorm

ISO International Organisation for Standardization
(Internationale Normierungsbehérde)

SAE Society of Automotive Engineers (amerika-
nische Gesellschaft der Automobilingenieure)

(9) US Coast Guard (USCG)

US Kistenwache
Zustandig fur die Sicherheit in der Seefahrt, Durchsetzung
von Gesetzesbestimmungen, Sicherheit fur nicht kommerziell
genutzte Wasserfahrzeuge und Umweltschutzinformationen
flr Handelsschiffe. Die zugelassenen Schlduche werden nicht
automatisch fur alle Anwendungen akzeptiert. Wenn die Spalte
ein ,H"“ enthalt, ist der Schlauch nur fir Hydraulikanlagen zugel-
assen, nicht jedoch flr Treibstoff- und Schmiersysteme.

(10) Mine Safety and Health Administration
(MSHA)

Behdrde flir Sicherheit und Gesundheit im Bergbau Amerika-
nische Behorde fur Sicherheit im Bergbau.

(11) Franzdsische Norm NF F-16-101/102
(NF)

Testet das Brennverhalten und Brandnebenerscheinungen von
Schlauch-Deckenmaterial fir den Einsatz in Schienenfahrzeugen.

(12) Britische Norm (BS 6853)

Testet die Brandnebenerscheinungen von Schlauch-Deckenma-
terial fir den Einsatz in Schienenfahrzeugen.

(18) MarED

MarED ist ein Zusammenschluss aller Gesellschaften, die fir
die Implementierung von Marine Zertifikaten (Marine Equipment
Directives — MED) zustandig ist.

(14) UNI CEI 11170-1:2005

Eisenbahn- und StraBenbahnfahrzeuge

Richtlinien zum Brandschutz von Eisenbahn-, StraBenbahn- und
fahrerlosen Schienenfahrzeugen

(15) Bureau Veritas (BV)

Bureau Veritas ist mit seinem Dienstleistungsspektrum in den
Bereichen Qualitat, Gesundheit, Umwelt und Social Responsibi-
lity eine der groBten Zertifizierungsgesellschaften weltweit

(16) GIG

Das Zentrale Bergbauinstitut (polnisch: Gtéwny Instytut Gér-
nictwa GIG) ist eine neu strukturierte Wissenschafts- und Ent-
wicklungsorganisation, die dem Wirtschaftsminister unterstellt
ist und nicht nur zum Nutzen der Bergbauindustrie arbeitet son-
dern auch fir Unternehmen der unterschiedlichsten Branchen.
Dazu gehdren auch kleine und mittelstandische Unternehmen
sowie staatliche und lokale Verwaltungseinrichtungen und Amter
und auslandische Partner.

(17) Verteidigungs-Geratenorm (VG)
Wehrtechnische Dienststelle flr Pionier- und Truppengerét.
Bundesamt fur Wehrtechnik und Beschaffung.

PHILIPPGRUPPE
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Montage von Armaturen mit Uberwurfmutter

Um eine leckagefreie Verbindung zwischen den in
diesem Katalog aufgefiihrten Armaturen mit Uberwurf-
mutter und den geeigneten Adaptern zu erreichen,
empfehlen wir fiir PARKER-Komponenten die nach-
folgenden Anzugsdrehmomente. Die von PARKER
empfohlene Montageart fr Fittinge JIC 37°/SAE 45°
Dichtkonus und ORFS Dichtkopf mit Uberwurfmutter
ist die Flats From Wrench Resistance (FFWR)
Methode. (in etwa: ,Flachen nach schitisselfest”). Dazu
die Verschraubung handfest einschrauben. Dann die

Empfohlene Anzugsdrehmomente

Stellung der Mutter zur Verschraubung markieren,
und anschlieBend um die Anzahl der Schitisselfla-
chen geméR untenstehenden Tabellen festziehen. (1
Schlusselflache entspricht einer Drehung um 60°). Die
angegebenen Drehmomente sind Anhaltswerte und
werden erreicht bei Anwendung der FFWR-Methode
mit PARKER Cr6frei verzinkten Stahlkomponenten
ohne Schmierung. Vergewissern Sie sich immer, dass
der Fitting mit dem Schlauch vor dem Anziehen der
Mutter auf dem Adapter korrekt ausgerichtet ist.

JIC 37° Dichtkonus mit Uberwurfmutter

Dichtko pf/DIchtkegeI mit Uberwurfmutter (metrisch)

St %, 7% Flats From
p A— i N Wrench
7\% Nm k| Gewinde Resi Dreh
m - UNF size (FFWR) Nm (Ref)
Gewinde Tube 7/16-20 4 2 18
metrisch 0.D. Nennwert min. - max. 1/2-20 5 > 23
M 12x1.5 06L 16 15-17 91618 5 Y 20
M 14x1.5 08L 16 15-17 37416 0 Py 57
M 16x1.5 10L 26 25 -28 7/814 70 132 &1
M18x1.5 12t 37 35 -39 1.1/16-12 12 1-1/4 114
M 22x1.5 151 47 45 - 50 1.5/16-12 16 1 160
M 26x1.5 18L 89 85 -94 1.5/8-12 20 1 228
M 30x2 221 116 110- 121 17/8-12 o2 ] 265
M 36x2 281 137 130 - 143 21/212 0 ] 360
M 45x2 35L 226 215 - 237
M 52x2 421 347 330 - 363 .
M 14x15 065 26 25-28 ORFS Dichtkopf mit toerwurfmutter
M 16x1.5 08S 42 40 - 44 R Flats From
M 18x1.5 10S 53 50 - 55 T \% Wrench
M 20x1.5 128 63 60 - 66 Gewinde Resi Dreh t
M 22x1.5 14S 79 75-83 UNF size (FFWR) Nm (Ref)
M 24x1.5 16S 84 80 - 88 9/16-18 -4 1/2 bis 3/4 25
M 30x2 208 126 120 - 132 11/16-16 -6 1/2 bis 3/4 40
M 36x2 258 179 170-187 13/16-16 -8 1/2 bis 3/4 55
M 42x2 308 263 250 - 275 1-14 -10 1/2 bis 3/4 80
M 52x2 38S 368 350 - 385 1.3/16-12 -12 1/3 bis 1/2 115
1.7/16-12 -16 1/3 bis 1/2 160
. 1.11/16-12 -20 1/3 bis 1/2 205
BSP chhtkopf mit Uberwurfmutter PRP) o4 /3 bis 1/2 315
. BT, 2-1/2x12 -32 - -
. —_— {; t
\\% Nm -
) Hinweis
Gewinde Die genannten Anzugsdrehmomente in der Tabelle sind héher als die
BSPP size Nennwert min. - max. Test-Werte publiziert in SAE J1453.
G1/4 -4 20 15-25 ) R o
Gas 5 32 27 a1 Die Drehmomente flir andere Materialien sind wie folgt:
- - * Messingarmaturen und Adapter — 65 % des Drehmoments fiir Stahl
G172 -8 60 42-76 e Edelstahl - 5 % hoher als Werte fur Stahl. Bei diesen Materialien ist
G5/8 -10 69 44 - 94 das Gewinde zu schmieren.
* Verschiedene Metalle — Verwenden Sie das fiir die beiden Metalle
GO w2 I £ ile angegebene niedrigere Drehmoment
G1 -16 140 115- 165 « Alle Armaturen sind trocken, auBer bei den oben angegebenen Fallen.
G1-1/4 -20 210 140 - 280
G1-1/2 4 290 215 - 365 Die Werte in den Tabellen sind Richtwer{e far _qie Montage von Park_er
Komponenten (Stahl verzinkt). Informationen tber Drehmomente mit
G2 32 400 300 - 500 anderen Materialen (siehe nebenstehend).
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Bestimmen von Dichtmechanismen

Wie erkennt man Anschlussformen?

Im Allgemeinen kann man Armaturen an ihnrem Aussehen, an ihrer Dichtflache, Dichtungsart oder an ihrem
Gewindetyp und dessen Form erkennen. Auf den folgenden Seiten erklart sich die Erkennung der Armatur
an ihnrem Aussehen von selbst. Der Dichtmechanismus und die Art und Weise, wie man Gewinde erkennt,
bedUurfen jedoch einer ausflhrlicheren Erklarung.

Erkennen des

Dichtmechanismus:

- Gewindeschnittstelle

- 0-Ring

- Kegelige rein metallische
Verbindung

- Kegelig mit 0-Ring

Gewindeschnittstelle

Die Dichtwirkung wird erreicht
durch das Abflachen der Gewin-
despitzen, wenn die beiden Teile
der Endkonfiguration zusam-
mengeschraubt werden. Typi-
scherweise ist die Vorderseite der
AuBengewinde schmaler als die
Ruckseite. Dies wird als kegeliges
Gewinde bezeichnet.

0O-Ring

Der O-Ring auf dem AuBengewin-
de wird gegen das entsprechende
Innengewinde zusammenge-
drlickt und sorgt so fur die Ab-
dichtung. Diese Art der Dichtung
sollte die bevorzugte Wahl bei
Hochdruckanwendungen sein.

Kegelige rein metallisch
dichtende Verbindung

Die Dichtwirkung wird da erreicht,
wo die beiden konischen Dicht-
flachen der beiden Armaturenteile
zusammentreffen und durch das
Anziehen der Gewindemutter
verkeilt werden. Die Dichtflachen
kénnen am AuBengewindeteil
entweder konvex oder konkav
sein, und entsprechend anders
herum im Gegenstick, wie in der
Abbildung gezeigt.
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Bestimmen von Dichtmechanismen

Erkennen des Gewindetyps

Kegelige Verbindung mit
O-Ring

Diese Armaturen verbinden die
Funktionalitat der Kegeldichtung
mit der des O-Rings. Der O-Ring
befindet sich in der kegeligen
Dichtflache der Armatur. Wenn die
beiden Teile der Armatur zusam-
mengeschraubt werden, verkeilen
sich die Dichtflachen und verfor-
men gleichzeitig den dazwischen
liegenden O-Ring.

<
<

]

s
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Erkennen des Gewindes

Im Allgemeinen sehen die Gewinde verschiedener Armaturen oft gleich
aus, was die Erkennung des Gewindes erschwert. Um Gewinde richtig
zu erkennen, mUssen diese vermessen und mit den Tabellen im fol-

genden Kapitel verglichen werden.

Gewindesteigungslehre

Mit einer Gewindesteigungslehre
kann die Steigung des Gewindes
ermittelt werden. Um eine genaue
Messung zu erhalten, sollte man
Lehre und Armatur vor einen be-
leuchteten Hintergrund halten.

Messschieber

Zur Bestimmung des Gewinde-
durchmessers empfiehlt sich
ein Noniusmessschieber

AuBendurchmesser
AD des AuBengewindes

an s L LN R
Rt 1 05 1 15

7
e

Innendurchmesser
ID des Innengewindes

- 1=

i L L 1o 10 )
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Européische Gewindetypen
DIN-Schlaucharmaturen

Deutsche DIN Schlaucharmaturen
(DIN - Deutsches Institut fiir Normung]

Diese Armaturen werden oft als metrische Armaturen bezeichnet und Definiert durch den AuBendurch-

erzielen ihre Dichtwirkung durch die kegeligen Dichtflachen (metal- messer und die Gewindesteigung
lische Dichtung) oder die Kombination aus metallischer Dichtung und (Abstand zwischen zwei Spitzen
O-Ring. des Gewindes). Beispiel:

Es gibt sie als sehr leichte (LL), leichte (L) oder schwere (S) Reihe. 2041 5- Steigung 1,5 mm.
Die Winkel der Dichtflachen sind entweder 24° mit oder ohne O-Ring,

oder besitzen einen sogenannten ,Universaldichtkopf 24°/60°. Man _,l |<_ 1,5 mm
erkennt sie durch Messen der GewindegréBe und des RohrauBen-

durchmessers.

DIN sehr leichte Reihe (LL)
Schlaucharmatur Form C mit
Dichtkopf der sehr leichten Reihe.
Dieser Anschluss besitzt ein me-
trisches Gewinde und ist metallisch
dichtend. Der Gegenanschluss zur
Schlaucharmatur ist ein Gewinde-
zapfen mit Bohrungsform Y (60°)
nach DIN 3863.

Norm
DIN 20078 Teil 3"
Parker AnschluBformen CO

DIN leichte (L) und schwere (S)
Reihe ohne O-Ring

Der 60° Dichtkonus wird mit dem
Universal Dichtkegel (Winkeln 24°
und 60°) verbunden. Der Dichtko-
nus hat einen Dichtflachenwinkel
von 60° und gerades metrisches
Gewinde. Der Dichtkegel hat eine
24° und 60° Universaldichtflache
und gerades metrisches Gewinde.

Norm

DIN 20078 Part2 "

(vorher DIN 20078 A, D & E)
Parker AnschluBformen fur die
leichte Reihe

C3, C4, C5,C6

(Oft auch bezeichnet als ,Kugel-
buchsenanschluB3“)

¥ - -
| {1
i { Y
I )
; | \l
} Yo f
| |
L B ll
.‘1_ S S
AD metr. oA 2B
(DN) Gewinde (mm) (mm)
20 M30x1,5 30,00 28,50
25 M38x1,5 38,00 36,50
32 M45x1,5 45,00 43,50
40 M52x1,5 52,00 50,50
50 M65x2 65,00 63,00
5 i
=L
=
b,
ohne O-Ring

" Veraltet, keine genau entsprechende Ersatznorm

H PHILIPPGRUPPE
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Technisches Handbuch

Européische Gewindetypen
DIN-Schlaucharmaturen

DIN 24° leichte (L) und
schwere (S) Reihe mit O-Ring
Der Dichtkonus hat einen 24°
Dichtflachensitz und gerades
metrisches Gewinde.

Der Dichtkegel verfugt Uber einen
24° konvexen Kegel mit O-Ring
und eine Uberwurfmutter mit ge-
radem metrischen Gewinde.

Normen

ISO 12151-2/ I1SO 8434-1 &
ISO 8434-4

(Vorher DIN 20 078 Teil 4, 5, 8, 9)
Parker AnschluBformen der
leichten Reihe

CA, CE, CF, DO

Parker AnschluBformen der
schweren Reihe

C9, 0C, 1C, D2

°
o LT
ASS
C
mit O-Ring
AD Bez. metr. oA 2B [¢] 2D
(mm) Gewinde (mm) (mm) (mm) (mm)
6,00 6L M12X1,5 10,50 12,00 7,00 6,20
6,00 6S M14X1,5 12,50 14,00 7,00 6,20
8,00 8L M14x1,5 12,50 14,00 7,00 8,20
8,00 8S M16x1,5 14,50 16,00 7,00 8,20
10,00 10L M16x1,5 14,50 16,00 7,00 10,20
10,00 108 M18x1,5 16,50 18,00 7,50 10,20
12,00 12L M18x1,5 16,50 18,00 7,00 12,20
12,00 128 M20x1,5 18,50 20,00 7,50 12,20
14,00 148 M22x1,5 20,50 22,00 8,00 14,20
15,00 15L M22x1,5 20,50 22,00 7,00 15,20
16,00 16S M24x1,5 22,50 24,00 8,50 16,20
18,00 18L M26x1,5 24,50 26,00 7,50 18,20
20,00 208 M30x2 27,90 30,00 10,50 20,20
22,00 221 M30x2 27,90 30,00 7,50 22,20
25,00 258 M36x2 33,90 36,00 12,00 25,20
28,00 28L M36x2 33,90 36,00 7,50 28,20
30,00 308 M42x2 39,90 42,00 13,50 30,20
35,00 35L M45x2 42,90 45,00 10,50 35,30
38,00 388 M52x2 49,90 52,00 16,00 38,30
42,00 421 M52x2 49,90 52,00 11,00 42,30
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Technisches Handbuch

Européische Gewindetypen
British Standard Pipe (BSP)

British Standard Pipe (BSP)

Auch als Whitworth-Gewinde bezeichnet, erzielen die Armaturen mit
BSP-Gewinde ihre Dichtwirkung mittels metallischer Dichtflachen oder
einer Kombination aus metallischer Dichtung und O-Ring.

Der Winkel der Dichtflachen betrégt in beiden Fallen 60°.

Es gibt zwei weit verbreitete Gewindeformen:

British Standard Pipe Parallel (BSPP) (parallell) und

British Standard Pipe Tapered (BSPT) (konisch).

Man erkennt das Gewinde durch

Messen des AuBlendurchmessers
des Gewindes und an der Anzahl

der Gewindegange pro Zoll

(t.p.i) (1 Zoll=1"=25,4 mm)

|\1”

YW,

BSPP
Metallisch dichtend ohne O-Ring
BS5200 s
Parker AnschluBformen r 3 o ,"AB size | BS_Pd (!ZiA) (QB)
ewinde mm, mm,
92, B1, B2, B4, D9 mim)
6/10 -2 1/8x28 8,60 9,70
T 8/13 -4 1/4x19 11,50 13,20
BSPP X ‘ 1217 | 6 | 8/8x19 | 14,90 16,70
Metallisch dichtend mit O-Ring 3| 9 15/21 -8 | 1/2x14 18,60 20,90
1SO 12151-6 18/23 | -10 | 5/8x14 20,60 22,90
20/27 | 12 [ 3/4x14 24,10 26,40
Parker AnschluBformen —— sood T 6 T 30.30 33.20
EA, EB, EC, EE, D9 g 33/42 | -20 | 1-1/4x11 | 38,90 41,90
) T = 40/49 -24 1-1/2x11 44,90 47,80
BSPT 5060 | -32 2x11 56,70 59,60
Dichtwirkung durch Gewinde-
schnittstellen-mechanismus
(kegeliges Gewinde). , BB Rohr ‘ — —
Achtung: BSPT-Armaturen sind S 7 ey | % | Gewinde | (mm)
leicht mit NPTF-Armaturen zu / 510 | 2 | ses | 973
verwechseln. BSPT-Gewinde hat / 8/13 -4 1/4x19 13,16
einen Flankenwinkel von 55° und ' T 1217 6 | 3/8x19 16,66
NPTF-Gewinde einen Flankenwin- ‘ 15/2] =2 12X 15 2096
q 20/27 -12 3/4x14 26,44
kel 60° Gewinde
el von 6U". AD 26/34 | -16 | 1ixi1 33,25
33/42 -20 1-1/4x11 41,91
Parker AnschluBformen 1‘ 40/49 | -24 | 1-1/2x11 | 47,80
o1 50/60 | -32 2x11 59,61
Dichtbund mit BSP Uberwurf-
i IE};‘?TD Size =P (25
mutter (flachdichtend) pi Gotindel B (mm)
D|ese Armatgren hgbeq ein %yhnd— % 6/10 5 /508 86
risches Gewinde, die Dichtflache [ 8/13 -4 1/4x19 11,5
ist jedoch flach. Die Dichtwirkung Py 12117 -6 | 3/8x19 14,9
wird erreicht, wenn die Verbund- 122; ’180 ;f;xlj ;?2
. . . - X )
dlllchtung ge?gen dlle flache Dicht- g 2027 |12 | 3/axia o0 1
flache gedriickt wird. 26/34 | -16 1x11 30,3

B5, B6, B7

E PHILIPPGRUPPE
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Technisches Handbuch

Japanische Armaturen

JIS

Japanische Armaturen

JIS-Armaturen findet man bei den meisten japanischen Maschinen. Sie
haben einen 30°-Dichtwinkel und entweder ein BSPP (British Standard
Pipe Parallel) oder ein metrisches Gewinde. JIS-Armaturen sind leicht

mit BSP oder JIC-Armaturen zu verwechseln.

Japanische Armaturen nach
JIS (Japanese Industrial
Standard = Japanische

Industrienorm)

Die Dichtwirkung wird durch die S
metallisch dichtenden konischen
30° Dichtflachen erreicht.

2B

D <
s
—
Parker AnschluBformen ‘
MU, XU (metrisch)
FU (BSP)
JIS 30° metrisch
Symbol Metr. A 2B
4 Gewinde (mm) (mm)
MU-6 | M14x15 | 12,50 14,00
MU-9 | Mi8x15 | 16,50 18,00
MU-12 | M22x1,5 | 20,50 22,00
MU-15 | M27x2 25,00 27,00
MU-19 | M27x2 25,00 27,00
MU-25 | M33x2 31,00 33,00
MU-32 | M42x2 40,00 42,00
MU-38 | M50x2 48,00 50,00
MU-50 | M60x2 58,00 60,00
JIS 30° BSP
S BSP oA oB
4 Gewinde (mm) (mm)
GUI-3 1/8x28 8,60 9,70
GUI-5/-6 | 1/4x19 11,50 13,20
GUI-8/-9 | 3/8x19 14,90 16,70
GUI-12 | 1/2x14 18,60 20,90
GUI-15/-19]  3/4x14 24,10 26,40
GUI-25 1x11 30,30 33,20
GUI-32 | 1-1/4x11 | 3890 41,90
GUI-38 | 1-1/2x11 | 44,90 47,80
GUI-50 2x11 56,70 59,60
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Technisches Handbuch Nordamerikanische Gewindetypen
NPTF / SAE JIC 37°

Nordamerikanische Gewindetypen

Dieser Armaturentyp dichtet mittels Gewindeschnittstelle und hat ein

konisches Gewinde, das sich verformt und so die Dichtung bildet.

Die Dichtflachen haben einen Winkel von 30° und bilden einen konkaven 60°-Sitz.
Ihre Hauptanwendung findet sich bei Maschinen amerikanischen Ursprungs.

Dryseal konischer
NPTF-Anschluss

(nach amerikanischer Norm)
NPTF-Schlaucharmaturen kénnen
mit NPTF-, NPSF oder NPSM-

Adaptern verwendet werden. Die \ ; Size NPTF OA oB
NPTF-Armatur kann leicht mit Y B0® / Gewinde | (mm) (mm)
dem BSPT-Anschluss verwechselt \ S -2 1/8x27 10,24 8,73
werden. NPTF-Armaturen haben £ 721 (T 11450
einen Flankenwinkel von 60° und :S ?ggi ;gg 12:32
BSPT-Armaturen einen von 55°. 12 3/4x14 26,56 24.60
Norm -16 1x11,5 33,22 30,95
SAE J516 -20 1-1/4x11,5| 41,98 39,69
@A Abmessungen werden -24 1-1/2x11,5| 48,05 45,24
an der 4. Gewindespitze -32 2x11,5 60,09 57,15
Parker AnschluBformen gemessen
01
SAE JIC 37° Gewinde
Gewodhnlich nur als JIC-Arma- =
turen bezeichnet, haben diese Y
metallisch dichtenden Armaturen B
einen 37° Konus (Dichtflachen-
winkel) und ein zylindrisches UNF .l
(United National Fine) Gewinde. &
Die urspriingliche Spezifikation
dieser Armaturen stammt von der Rohr AD | RohrAD | UNF o oA oB
Society of Automotive Engineers (el (o)) | EwinGl (fTa) (b
(SAE), der Gesellschaft der Auto- 31//15 - 73//18;2240 j 1%%% 191,51%
mobilingenieure, und sie sind die e . o0 = oo T 1270
in Europa am haufigsten verwen- 3/8 0 | 9iexis | 6 1300 | 14,30
deten amerikanischen Armaturen. 1/2 12 3/4x16 -8 17,60 19,10
5/8 14-15-16 | 7/8x14 10 20,50 22,20
R B e e
ISO 12151-5, 1ISO8434-2 und 1 25 |15M6xi2| 16 3160 | 83,30
SAE J516 1-1/4 30-32 [ 1-5/8x12 20 39,20 41,30
1-1/2 38 1-7/8x12 24 45,60 47,60
Parker JIC-Schlaucharmaturen 2 BAVEGR || v GIE0 || @&y

koénnen mit allen Triple-Lock-Rohr-
armturen und Adaptern von Par-
ker verwendet werden.

Parker AnschluBformen
03, 06/68, 37/3V, 39/3W, 41/3Y, L9
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Technisches Handbuch

Nordamerikanische Gewindetypen
SAE 45° konisch / SAE O-Ring / ORFS

SAE 45°

Der Konuswinkel wird im Allgemei-
nen als Bezeichnung verwendet,
wenn von diesen metallisch dicht-
enden Armaturen die Rede ist. Die
Verschraubung mit Innengewinde
haben einen 90° konkaven Sitz,
der durch die 45°-Dichtflachen
entsteht.

Die SAE 45°-Armatur passt nur

zu einem SAE 45° Innengewinde
oder zu einem JIC 37°/SAE 45° mit
Doppelsitz.

Norm

SAE J516

Parker AnschluBformen

04, 08/68, 77/3V, 79/3W, 81/3Y

Gerader Einschraubzapfen SAE
mit O-Ring (Boss Type)

Dieser Einschraubzapfen hat ein
zylindrisches Gewinde, eine Dicht-
flache und einen O-Ring. Er passt
nur zu den entsprechenden Innen-
gewinden desselben Typs, die man
im Allgemeinen an Maschinenan-
schlUssen findet. Die Dichtwirkung
wird durch Dichtflache und O-Ring
erzielt.

Parker Anschlu3formen

05

Armatur mit stirnseitiger
0O-Ring-Abdichtung (ORFS)
Wegen ihrer ausgezeichneten
Dichtungseigenschaften und der
guten Vibrationsbestandigkeit wer-
den ORFS-Armaturen von Erstaus-
rUstern immer haufiger verwendet:
Flachdichtende Armaturen mit In-
nengewinde und Uberwurfmuttern
mit zylindrischem UNF-Gewinde.
Einschraubzapfen mit dem O-Ring
in einer Nut auf der Stirnflache. Ein
groBer Vorteil dieser Armaturen ist,
die Schlauchleitung in feste Zwi-
schenrdume oder Stellen einzu-
bauen, ohne andere Komponenten
zurlckzusetzten. Das liegt an den
flachen Dichtflachen der Armatur,
die Schlauchleitung kann einfach in
einen Zwischenraum eingeschoben
werden.

\ | ﬁ; (:
o
/M [:e] =y
s KR l
Rohr AD Size UNF oA 2B
(Zoll) Gewinde (mm) (mm)
1/4 -4 7/16x20 9,90 11,10
5/16 -5 1/2x20 11,50 12,70
3/8 -6 5/8x18 14,30 15,90
1/2 -8 3/4x16 17,50 19,10
5/8 -10 7/8x14 20,60 22,20
3/4 -12 1-1/16x14 25,00 27,00
UNF Size oA
Gewinde (mm)
5/16x24 -2 7,93
3/8x24 -3 9,562
< 7/16x20 -4 11,11
1/2x20 55) 12,70
9/16x18 -6 14,28
1 3/4x16 -8 19,10
7/8x14 -10 22,22
1-1/16x12 -12 27,00
1-3/16x12 -14 30,10
1-5/16x12 -16 33,30
1-5/8x12 -20 41,30
1-7/8x12 -24 47,60
2-1/2x12 -32 63,50
|
\ <
S faa)
‘ S
Rohr AD | Rohr AD UNF Size 2B
(Zoll) (mm) Gewinde (mm) (mm)
1/4 6 9/16x18 -4 13,00 14,20
3/8 10 11/16x16 -6 15,90 17,50
1/2 12 13/16x16 -8 19,10 20,60
5/8 16 1x14 -10 23,80 25,40
3/4 20 1-3/16x12 -12 28,20 30,10
1 25 1-7/16x12 -16 34,15 36,50
1-1/4 32 1-11/16x12 -20 40,50 42,90
1-1/2 38 2x12 -24 48,80 50,80
Norm Parker AnschluBformen

ISO 12151-1, 1ISO8434-3

und SAE J516

J7,J9

JC, JM/JO, JS, JU, J1, J3, J5,
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Technisches Handbuch Nordamerikanische Gewindetypen
Flansche Code 61 und Code 62

Flansche
Code 61 und Code 62
B o o Standardcode 61

Die 4-Bolzen-Halbflansche (oder flr 3000 bis maximal 5000 psi, je nach GroBe

R . * Hochdruckcode 62
einteiligen Flansche) werden fiir bis zu 6000 psi und unabhangig von der GroBe
weltweit zum Anschluss von

2 f Flansch " Code 61 Code 62

IF-)|ochdrucI'\</|scthIaucher;| ?el'ls;| an o) | 5% | MPa/psi | MPa/psi

umpen, Vo orep una Zylin grn < 1/2 -8 | 345/5000 | 41,3/6000
verwendet, wo die Schlauchlei- DY 34 T2 [ 345/5000 | 41,3/ 6000
tungen unter hoher Druckbelas- 1 -16 | 34,5/5000 | 41,3 /6000
tung stehen. Die Dichtwirkung 1-1/4 | -20 | 27,5/4000 | 41,3/6000
wird durch Zusammendriicken 11/2_ | 24 | 20.7/3000 | 41,8/6000

2 -32 | 20,7/3000 | 41,3/6000

des O-Rings an der Stirnseite des
Hinweis: 5000 psi in size -20/-24/-32 mit 4A,4F

Flanschkopfes gegen die An- und 4N Armaturen und 50H Flanschhalften.
schlussflache erzielt. Code 61 — SAE — 3000 psi
Die Flansche werden im Allgemei-
nen in zwei Druckklassen unter- Flansch | o | @A B 0-Ring
teilt, die als 3000 psi (SFL) oder ) (mm) | (mm)
6000 psi (SFS) bezeichnet werden ;jj :182 22]3 g;z ;jggzggg
In der 1ISO 12151-3 bezieht sich ; 26 | 4445 800 | 3292353
Code 61 auf die 3000 psi Druck- 1-1/4 | 20 | 5080 8,00 37,69x3,53
klasse und Code 62 auf die 6000 1-1/2 24 | 6033 8,00 47,22x3,53
pSi Druckklasse. 2 -32 71,42 9,53 56,74x3,53
i . 2-1/2 40 | 84,12 9,53 69,44x3,53
Zusétzlich zu diesen Flanschen 3 28 0160 953 55 32X3.53
sind auch Spezialflansche auf
dem Markt erhéltlich von Code 62 — SAE - 6000 psi
CATERPILLAR® und Komatsu®.
Flansch Size A B O-Rin
(Zoll) (mm) (mm) e
Parker AnscthBfolrmen 7 = 3175 775 1666353
Code 61 (3000 psi) 3/4 12 | 41,28 8,76 24,09x3,53
15, 16, 17, 19, P5, P7, P9 1 -16 47,63 9,53 32,92x3,53
5000 psi (Abmessungen nach 1-1/4 -20 53,98 10,29 37,69x3,53
Code 61) 1-1/2 | 24 | 6350 12,57 | 47,22x3,53
4A, 4F, 4N 2 32 | 79,38 12,57 | 56,74x3,53
Code 62 (6000 psi) CATERPILLAR®
6A, 6F, 6N, PA, PF, PN, 89
Caterpillar-Flanschbund F';"ﬁCh size | PA B 0-Ring
XA, XF, XG, XN (2oll) (mm) (mm)
3/4 -12 41,28 14,22 25,40x5,00
1 16 | 47,63 14,22 | 31,90x5,00
1-1/4 | 20 | 53,98 14,22 | 38,20x5,00
1-1/2 | 24 | 6350 14,22 | 44,70x5,00
Obwohl nicht in der SAE- oder Komatsu®
ISO-Norm aufgefihrt, gewinnt der
size -10 (5/8) Flanschbund zuneh- F:;gﬁ;’“ size (3:1) (m'?“) 0-Ring
mend an Beliebtheit. Man findet
5/8 10 | 3425 6,00 21,7x3,5

ihn oft an Maschinen von Komatsu
oder in hydrostatischen Antrieben
landwirtschaftlicher Maschinen.
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Technisches Handbuch

Nordamerikanische Gewindetypen / Japanische Armaturen
4-Bolzen-Halbflansch

4-Bolzen-Halb-/Vollbefesti-
gungsflansche
Die 4-Bolzen-Befestigungs-
flansche (oder einteilige Flansche)
werden zur AnschluBbefestigung
der Flanschfittinge bendtigt.
e Standardcode 61
fur 3000 bis maximal 5000
psi, je nach GroBe
* Hochdruckcode 62
fur bis zu 6000 psi und
unabhangig von der GroBe

=#-—= Abmessungen

Code 61 — SAE - 3000 psi

Flansch 5 A B c
Size
(Zoll) (mm) (mm) (Zoll) (metr)
1/2 -8 38,1 17,5 5/16x18 | M8x1,25
3/4 -12 47,6 22,3 3/8x16 M10x1,5
1 -16 52,4 26,2 3/8x16 M10x1,5
1-1/4 -20 58,7 30,2 7/16x14 | M10x1,5
1-1/2 -24 69,9 35,7 1/2x13 | M12x1,75
2 -32 77,8 42,8 1/2x13  |M12x1,75*

Code 62 — SAE - 6000 psi

Flansch . A B c
Size
(ol (mm) (mm) (Zoll) (metr.)
1/2 -8 40,5 18,2 5/16x18 | M8x1,25
3/4 -12 50,8 23,8 3/8x16 | M10x1,5
1 -16 57,2 27,8 7/16x14 | M12x1,75
1-1/4 -20 66,7 31,8 1/2x13  [M12x1,75"
1-1/2 24 79,4 36,5 5/8x11 M16x2
2 -32 96,8 44,4 3/4x10 | M20x2,5

*M14x2 wird noch im Markt verwendet, aber nicht mehr nach ISO 61 62
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Technisches Handbuch Europaische Gewindetypen
Franzésische Gasreihe

Franzosische Gasarmaturen

Die fur den franzdsischen Markt typischen Gasarmaturen haben

einen 24° Dichtflachenkonus mit zylindrischem, metrischem Gewinde.
Obwohl sie den deutschen DIN-Armaturen sehr &hnlich sind, unter-
scheidet sich bei einigen GroBen das Gewinde. Die franzdsischen
Gasarmaturen haben bei allen GréBen ein feines Gewinde, wahrend
die deutschen DIN-Armaturen bei gréBeren Ausflihrungen Standardge-
winde verwenden.

Die Armaturen haben eine metallische Dichtung und sind nicht durch
eine internationale Norm spezifiziert.

24° Konus franzésische Gas-
reihe, metrisch
Die Abdichtung erfolgt Uber eine

metallische Verbindung.
Die Armaturen sind nicht D
durch eine internationale Norm o %y
. N
spezifiziert. [ -
s
Parker AnschluBformen
F6, F9 (metrisches Rohr) 0
FG, F2, F4 (Gasrohr) —
Rohr AD Bez Metr. OA 2B ac D
(mm) : Gewinde (mm) (mm) (mm) (mm)
6,00 6N M12x1 11,00 12,00 6,20 9,00
8,00 8N M14x1,5 | 12,50 14,00 8,15 9,00
10,00 10N M16x1,5 | 14,50 16,00 10,20 9,00
12,00 12N M18x1,5 | 16,50 18,00 12,15 9,00
13,25 13G M20x1,5 [ 18,50 20,00 13,50 9,00
14,00 14N M20x1,5 | 18,50 20,00 14,15 9,00
15,00 15N M22x1,5 | 20,50 22,00 15,15 9,00
16,00 16N M24x1,5 | 22,50 24,00 16,15 9,00
16,75 17G M24x1,5 | 22,50 24,00 17,00 9,00
18,00 18N M27x1,5 | 25,50 27,00 18,15 9,00
20,00 20N M27x1,5 | 25,50 27,00 20,15 9,00
21,25 21G M30x1,5 | 28,50 30,00 21,50 9,00
22,00 22N M30x1,5 | 28,50 30,00 22,15 9,00
25,00 25N M33x1,5 | 31,50 33,00 25,15 9,00
26,75 27G M36x1,5 | 34,50 36,00 27,00 9,00
28,00 28N M36x1,5 | 34,50 36,00 28,25 9,00
30,00 30N M39x1,5 | 37,50 39,00 30,25 9,00
32,00 32N M42x1,5 | 40,50 42,00 32,25 9,00
33,25 34G M45x1,5 | 43,50 45,00 33,80 9,00
35,00 35N M45x1,5 | 43,50 45,00 35,25 9,00
38,00 38N M48x1,5 | 46,50 48,00 38,25 9,00
40,00 40N M52x1,5 | 50,50 52,00 40,35 9,00
42,25 42G M52x1,5 | 50,50 52,00 42,55 9,00
48,25 49G M58x2 55,90 58,00 49,00 11,00
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Technisches Handbuch

Montageanleitung KarryKrimp® 1 | KarryKrimp® 2

KarryKrimp® 1 / KarryKrimp® 2

KarryKrimp 1 verpresst Parkrimp® Armaturen Serie 16, 26, 43, 46, 48 Size -4 bis -20
KarryKrimp 2 verpresst Parkrimp® Armaturen Serie 16, 26, 43, 46, 48, 70, 73, 77

O

. Einstecktiefe der Armatur gemaB
Krimptabelle markieren (mit Olkreide
0.4.) und Armatur auf das Schlauchende
schieben bis das Hulsende die Markierung
erreicht. Falls erforderlich, wird das
Armaturenende mit einem Tropfen Ol benetzt
(z. B.: Hoze Qil). Bei der Verarbeitung von
Spiralschlauchen soll keine Schmierung
verwendet werden.

3. (a) Schlauch von unten in den Backensatz
einlegen und auf Anschlag (Stop) setzen.

6. Rucklaufventil mittels Flugelschraube am
Pumpenausgang druckentlasten. Fertig
gepressten SchlauchanschluB nach unten
herausziehen.

2. Blockierstift abziehen, Pressbackensatz 3. Schlauch von unten einfilhren und zwischen
in die eingefettete Werkzeugaufnahme die Pressbacken und Armatur auf den
einsetzen und auf gleichmaBige Verteilung Backenanschlag (Stop) aufsetzen.

der Einzelsegmente achten. Pressbacken
sind farbig gekennzeichnet (s. Tabelle). Die
Offnung der verketteten Backensatze nach
vorne einlegen.

4. Backenring entsprechend des 5. Mittels Blockierstift Pressstempel ausrichten.
Schlauchtypes auf Pressbackensatz Rucklaufventil an der Pumpe schlieBen,
aufsetzen (s. PressmaB-Tabelle). Handpumpe betatigen bis Backenring auf
Silber: 82C-R01 Grundplatte aufsitzt.

Schwarz: 82C-R02
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Technisches Handbuch

Umrechnungstabelle

Umrechnungstabelle

Flache

Volumen

Gewicht

Drehmoment

Geschwindig-
keit

Fordermenge

Temperatur

Einheit

Basiseinheit U_mref:hnungs-
einheit

1 inch (zoll) in mm 25,4

1 Milllimeter mm in 0,03934
1 Fuss (foot) ft m 0,3048

1 Meter m ft 3,28084
1 Quadrat-Zoll sqin cm? 6,4516

1 Quadrat-Zentimeter cm? sq in 0,1550

1 Gallone (UK) gal | 4,54596
1 Liter | gal (UK) 0,219976
1 Gallone (US) gal | 3,78533
1 Liter | gal (US) 0,264177
1 Pound b kg 0,453592
1 Kilogramm kg Ib 2,204622
1 Pound Foot o e ft kgem 1,488164
1 Newton Meter kg em b e ft 0,671969
1 Pound per square inch psi bar 0,06895
1 Bar bar psi 14,5035
1 Pound per square inch psi MPa 0,006895
1 Mega Pascal MPa psi 145,035
1 Kilo Pascal kPa bar 0,01

1 Bar bar kPa 100

1 Mega Pascal MPa bar 10

1 Bar bar MPa 0,1

1 Foot per second ft/s m/s 0,3048

1 Meter pro Sekunde m/s ft/s 3,28084
1 Gallone pro Minute (UK) gal / min. [/ min. 4,54596
1 Liter pro Minute |/ min. gal / min. (UK) 0,219976
1 Gallone pro Minute (US) gal / min. |/ min. 3,78533
1 Liter pro Minute |/ min. gal / min. (US) 0,264178
Grad Fahrenheit °F °C 5/9 ¢ (°F-32)
Grad Celsius °C °F °C ¢ (9/5) +32

(UK) Einheit aus GroBbritannien

(US) Einheit aus USA

H PHILIPPGRUPPE
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Sicherheit verbindet

PHILIPPGRUPPE

Vertrauen Sie auf unsere Stérke, durch pure Leistung zu tiberzeugen.
Dafiir unternehmen wir alles und treten jeden Tag an, um unsere Standards
kontinuierlich weiter zu entwickeln. Die Welt ist in Bewegung. Wir geben ihr Halt.

Willkommen bei der PHILIPP Unternehmensgruppe.

Nachhaltig
und wertvoll

4PHILIPP

P GRUPPE

PHILIPP GmbH PHILIPP GmbH PHILIPP GmbH PHILIPP ACON Hydraulik GmbH PHILIPP Vertriebs GmbH
Lilienthalstrasse 7-9 RoBlauer Strasse 70 Sperberweg 37 Hinter dem griinen Jager 3 LeogangerstraBe 21

D-63741 Aschaffenburg D-06869 Coswig/Anhalt D-41468 Neuss D-38836 Dardesheim A-5760 Saalfelden / Salzburg
Tel: +49(0) 6021/ 40 27-0 Tel:+49(0)34903/6 940 Tel:+49(0)2131/35918-0  Tel:+49(0) 39422/ 95 68-0 Tel: +43(0) 6582 /70401
Fax:+49 (0) 6021/ 40 27-440  Fax:+49 (0) 34903/ 6 94-20  Fax:+49(0) 2131/35918-10  Fax:+49 (0) 39422 / 95 68-29 Fax: + 43 (0) 6582 / 7 04 0120
info@philipp-gruppe.de info@philipp-gruppe.de info@philipp-gruppe.de info@philipp-gruppe.de info@philipp-gruppe.at

24 Std. Hydraulikservice 24 Std. Hydraulikservice 24 Std. Hydraulikservice
+49(0) 6021/ 40 27-500 +49(0) 6021/ 40 27-500 +49(0) 2131/35918-333

Besuchen Sie uns im Internet unter: www.philipp-gruppe.de



