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Rubrik 02-01  Rubrikseite 59 For Schiauchtypen: - - I
Schlauchverpressungen Armaturenbaureihe A bis G 18%%8.'\‘; c mllz Ie en'g
Montageanleitung "MAL-01" Seite 1 von 5 4SP/4SH;
Version 1 = OHNE Schilen; Version 2 = nur AuBenschilen R13/R15
Version 3 = Innen- und AuBenschilen (Interlock) PTFE&
Version 4 = Thermoplastik & PTFE - OHNE Schilen Thermoplastik | Alle Abbildungen haben Sinnbildcharakter: |
1) Komponenten AUSWAHLEN & PRUFEN
<
% 1a) Schlauch-m-Ware ; Pressfassung ; (Keine Vorschlage) bereitstellen Kontrolle:
K 1b) Prifen, ob die Komponenten den Malilisten entsprechen,
N insbesondere Mal® A1, B1, A3, A4 gemaR Listen aus Rubrik E
Q@ 1c) Kontrollieren, ob Fassungslange und Schlauchnippel-Lénge kompatibel sind
© INFO: Vor der Verpressung sollte die Schlauchtillenlange in etwa der
L Fassungsinnenlange entsprechen oder ggf. nur geringfiigig langer sein.
2) REINE SCHLAUCHLANGE errechnen ( 2x "SG" abziehen) "SG" bei geradem Uberwurf friiher
2a) Anschluss A "SG1" (Schnittgewinn 1) notieren M | Vorderkonts Biehtioonl
2b) Anschluss B "SG2" (Schnittgewinn 2) notieren
2c) Bei 90°-Anschliissen immer bis Mitte Dichtflache messen
2d) Bei 45°-Anschliissen immer bis Mitte Dichtflache messen
2e) Langungsfaktor® aus Liste entnehmen SG
2f)  Die Summe der drei Ladngen von der Gesamtlange abziehen
§ Beispiel: 2
.g GESAMTLANGE _SO” :2300mm * Je nach Schlauch-Nennweite ) >/
5 Schnittgewinn Seite 1: 45mm und Schlauchqualitat "langt" sich H—ﬂ TITITM
> Schnittgewinn Seite 2: 60mm der Schlauch bei der S - |
% Langungsfaktor* : 10mm Verpressung! iy v
Rechnung: 2.300mm . N
m!nus (gg;) ggmm Diese Rechnung immer @
minus (SG2) mm schriftlich durchfiihren, NICHT
minus (Langung) 10mm "im Kopf"! e
Reine Schlauchlange 2.185mm P
Beim Interlockful® (Ausreif3sicherung mit Innenschalung) stoRt die |:> TTTT
Schlauch-Meterware spéter bis zum vorderen Anschlag, hier wird haufig ,_MMM
- |
L | falsch gemessen - daher ACHTUNG! Sonderfall: Interlockfuld
oN
B ZWISCHENINFO:
= - 1SN, 2SN, 2SC, Thermoplast,
_5 Die Schlauch-Versionen 1) und 4) erfordern keine Schilung, Minimess, PTFE
g Das heit die Montageschritte 3) ; 6) und 7) entfallen! <=
S
3) SCHALLANGEN festlegen (nur Version 2 & 3)
— 3a) Nippel & Fassung ineinander legen und MetallmaRstab bis Anschlag schieben (siehe unten)
g NUR Version 2: Der Verklammerungsbund des Nippels dient dabei als Anschlag.
5 NUR Version 3: Achtung, der Schlauch stoRt spater bis zum Fassungsbund -
= 3b) AuBRenschéillange "ASL" ablesen - dabei das MaR "U" beachten.
S 3c) Im Bereich "U" fiir Uberstand darf das AuRengummi spéater NICHT geschalt werden,
12 da die PreRfassung dort das AuRengummi als Korrosionsschutz mit Uberdecken muss. -
L | 3d) NUR Version 3: Innenschallange "ISL" am Nippel gemaf Abbild. ablesen. Inf_om!d Zur
E 3e) Schallangen notieren und nach Abléangen beachten. WCIECurrllgnei?
= Version 2 Uberdeckung
= Standard
(W)
.‘g
S
‘q:,) Version 3
£ Interlock
S
S
o
[}
(%] ..
D u
kS
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Rubrik 02-01 Rubrikseite 60 Fiir Schlauchtypen:
Schlauchverpressungen Armaturenbaureihe A bis G 13218%8.’\‘;
Montageanleitung "MAL-01" Seite 2 von 5 4SP/4SH;
Version 1 = OHNE Schilen; Version 2 = nur AuRenschilen R13/R15
Version 3 = Innen- und AuBenschilen (Interlock) PTFE&
Version 4 = Thermoplastik & PTFE - OHNE Schilen Thermoplastik

4) Schlauch-Meter-Ware ABLANGEN
4a) ACHTUNG Schnittgefahr! Sicherheitsvorkehrungen beachten & Schutzbrille tragen!
4b) Sonderfall bei Thermoplastik- und PTFE-Schlduchen - Schlauchschnittstelle vorbereiten:
Aufgrund der beim Schneiden entstehenden Hitzeentwicklung besteht bei diesen Schlauchtypen
= ohne ZusatzmalBnahmen die Gefahr, dass das Geflecht beim Schnitt "extrem aufsplei3t". PP ————
& Deshalb bei diesen Schlauchtypen unbedingt den Schlauch an der spéteren Schnittstelle reinigen Schneidemaschine
'g und mit geeignetem Gewebeband 2-3-fach exakt & FEST Umwickeln (siehe Bild rechts oben). fesent
S 4c) Den Wert "reine Schlauchlange" auf der Schneideeinrichtung mit Anschlag einstellen g o
o 4d) Gegenhalte-Pins (maschinenspezifisch*) passend an Maschine einstellen, damit Schlauch 5
« beim Schneiden das Schneidenblatt nicht einklemmt! - \ 3
* Am Beispiel der Maschine "Uniflex EM8".
4e) Schlauch ggf. gegen "Verrutschen" fixieren, bzw. hierzu kurz vor Schnitt "Kontrollblick"
4f)  Schlauch-m-Ware rechtwinklig auf Schneidemaschine abschneiden, dabei
auf gleichmaBigen Druck achten, damit die Stahleinlage des Schlauches )
L nicht Uberhitzt. Nicht zu viel und nicht zu wenig Druck "im Schnitt bleiben"! -
5) Abgeléngte Schlauch-Meterware REINIGEN
5a) Sofern Auflenschmutz vorhanden - mit Lappen abreiben.
5b) Das abgelangte Schlauchstiick beiderseits INNEN reinigen entweder mit:
- Birste - hierbei nachfolgend mit Druckluft in die "kurze Richtung Ausblasen" oder
S - Projektil-Schussvorrichtung (darauf achten dass Projektil UNBEDINGT ausgeworfen wird)
.§ 5c) Sonderfall bei Thermoplastik- und PTFE-Schlduchen - Schlauchschnittstelle innen entgraten:
g Durch den Schlauchschnitt entsteht am Schlauchinneren ein Grat und ggf. Schlauchreste.
i Bei diesen Schlauchtypen deshalb die Schnitt-Innenseele mittels geeignetem Werkzeug
3 vorsichtig und exakt entgraten (Beispiel Entgratungsmesser siehe rechts)
INFO: Nicht korrekt innen gereinigte Schlauchleitungen kénnen leicht die empfindlichen
Hochleistungs-Proportionalventile einer Hydraulikanlage verstopfen und damit die komplette . W
Steuerung und Funktion der Anlage auf Stérung setzen!
6) Abgelingte Schlauch-Meterware AUSSEN-SCHALEN (nur Version 2 & 3)
6a) Schalmaschine auf die unter Punkt 3) festgelegte Schallange "ASL" einstellen. m
6b) ACHTUNG Schnittgefahr! Sicherheitsvorkehrungen beachten & Schutzbrille tragen! 45 (@@
6¢c) Schal-AulRendurchmesser an Maschine** einstellen. Der Auendurchmesser U
muss so gewahlt werden, dass die Stahleinlagen des Schlauches zu sehen,
= aber beim Schalen nicht beschadigt werden. Geringe Gummiriickstéande auf .
2 dem Schlauch nach dem Schélen kénnen toleriert werden und auch ggf. nach
_3\ dem Maschinenschalen handisch mit einem Messer nachgearbeitet werden.
c: ** Am Beispiel der Maschine "Uniflex USM10".
-g 6d) Vorabcheck: Falls Schlauch auf Schaldorn klemmt - vorab Dorn etwas eindlen.
§ 6e) Das Schlauchende vorsichtig, aber am Schlauchanfang auch nicht zu langsam*
S auf die Schalmaschine aufschieben und den Schéalvorgang durchfiihren.
S * zu langsames Aufschieben am Schlauchanfang kann ein "Aufrei3en der
Stahllagen" verursachen - dies ist unbedingt zu vermeiden und kann auch
durch geschicktes "Biegen in die richtige Richtung" beeinflusst werden.
6f) Bei Birstmaschinen auf stetiges Bewegen des Schlauch achten - langeres "Verharren" an einer
Stelle kann je nach Maschinentyp zu einem Uberhitzen der Stahllagen an der Biirststelle fiihren.
L_| 6g) Nachdem Schalvorgang die Schalqualitat und -lange prifen und ggf. nacharbeiten.
7) Abgelingte Schlauch-Meterware INNEN-SCHALEN (nur Version 3)
‘—z\ 7a) Schlauchschnittkante innen auf Grat Uberprifen und ggf. mit Schleifer entgraten.
S 7b) Uberpriifen ob das Messer des Innenschalgerats ausreichend scharf ist.
g 7c) Innenschalgerat auf passende Schallange "ISL" UND auf passende Messerhéhe
E einstellen - siehe hierzu auch Punkt 3) "Schallangen festlegen".
s 7d) Innengummi ggf. vorab mit "Cuttermesser" einschneiden, damit Schalgerat nicht
E beim Einfiihren in den Schlauch die Schlauchinnendrahte aufreif3t!
7e) Vorabcheck: Falls Schlauch auf Schaldorn klemmt - vorab Dorn etwas eindlen.
L_| 7f) Schélvorgang durchfiihren und Schlauch dabei ggf. geringfiigig kreisen lassen.

7g) Nach dem Schalvorgang die Schalqualitat und -lange priifen und ggf. nacharbeiten.

V2 - Alle Angaben sind unverbindliche Richtwerte, Anderungen vorbehalten. Unbedingt www.schmitzsiegen.de - "wichtige Informationen" - "Kataloghinweise" beachten! Seite 01-60



Rubrik 02-01 Rubrikseite 61

Fir Schlauchtypen:
A A 1SN/2SN;
Schlauchverpressungen Armaturenbaureihe A bis G 25C:
Montageanleitung "MAL-01" Seite 3 von 5 4SP/4SH;
Version 1 = OHNE Schilen; Version 2 = nur AuRenschilen R13/R15
Version 3 = Innen- und AuRenschilen (Interlock) PTFE&
Version 4 = Thermoplastik & PTFE - OHNE Schilen Thermoplastik

| Alle Abbildungen haben Sinnbildcharakter: |

8) Pressfassungen STEMPELN

8a) Beide Pressfassungen vor der Verpressung stempeln wie folgt:
Herstellerkurzel oder Zeichen:
z.B. FS (ist Historie, Abkirzung fir "Feuerléscher Schmitz")
max. dynamischer Betriebsdruck PLUS Druckeinheit:
z.B. 280 bar  siehe unsere Stempeldrucktabelle

Prinzip des schwéchsten Glieds beachten

die zwei letzten Ziffern des Herstelljahres und Herstellmonat:
z.B. 2011 = 2020 im November !!!

Fertig gestempelt sieht die Stempelung also so aus:

alle Versionen

FS Info: Es ist also fiir den Laien leicht
280bar missverstandlich: Er kbnnte denken,
2011 die Fertigung erfolgte in Jahr 2011

9) Komponenten VORMONTIEREN (zuerst nochmalige kurze Kontrolle der Komponenten)

Seite A:
9a) Auf Schlauchdecke "Fassungsende” gut sichtbar markieren.
Siehe Bild unten & roter Text. Diesen Schritt unbedingt beachten!

Bei Thermoplast & PTFE
nicht élen

9b) Schlauch-Meter-Ware ausreichend fest in Schraubstock fixieren.

[INFO: Scharfe Ubergénge vermeiden ggf. Schutzbacken verwenden. |

9c) Pressfassung uber das geschalte Schlauchende schieben.

KONTROLLE: Das Fassungsende muss den Gummi-Ansatz aus-
reichend liberdecken - hierzu auch Infos unter Punkt 3) beachten!

9d) Schlauchnippel-Bohrung prifen (Absatz? Grat? ID an Messpunkt?)
und die Prifdorne gewissenhaft auswahlen! WICHTIGER PUNKT!
Info zur Prifdornauswahl siehe "Nippeleinfalls-Liste"

Angabe des Verdrehwinkels DIN20066
180
9e) Bei Gummischlauchen, Schlauchnippel ggf. fetten & mit Schonhammer in 2s ' 135
Schlauchende einschlagen - Schlauch-Gummidecke nicht beschadigen! :

Dieser Arbeitsschritt erfordert eine "gewisse" Erfahrung und Ubung.
Bei Thermoplast & PTFE nicht fetten oder 6len (siehe Symbol oben).

9f)  Seite B: Gleiche Arbeitsschritte wie unter 9a) bis 9e) wiederholen.

INFO: Sofern die Schlauchleitung iiber EINE Bogenarmatur verfiigt S
bitte unbedingt die "natiirliche Schlauchkriimmung" beachten! i g s
Sofern KEINE Montagevorschrift hierzu vorliegt, so wird der Bogen

Uiblicherweise "mit der Schlauchkriimmung" montiert. 0

alle Versionen

Sofern die Schlauchleitung mit ZWEI Bogenarmaturen verpresst
werden soll, bitte unbedingt die nebenstehende Darstellung
beachten und die Schlauchnippel-Bégen entsprechend "einstellen”.
Sofern KEINE Montagevorschrift hierzu besteht, so wird ein Bogen

Bei der Angabe des Verdrehwinkels ist nur
wichtig GEGEN den Uhrzeigersinn ausgehend

V2 - Alle Angaben sind unverbindliche Richtwerte, Anderungen vorbehalten. Unbedingt www.schmitzsiegen.de - "wichtige Informationen" - "Kataloghinweise" beachten!

Uiblicherweise "mit der Schlauchkriimmung" montiert.

Bei kurzen und dicken Schlduchen ist die Frage hinsichtlich
der "nattirlichen Schlauchkriimmung" besonders wichtig, ggf.
beim Auftragsgeber nachfragen, sofern keine Infos notiert sind!

KURZ VOR VERPRESSUNG - Fassung ist schon "gepackt" die
Bogenstellung erneut KONTROLLIEREN!

9g) Kontrolle anhand des Markierstrich's (siehe 9a) und Bild), ob der
Schlauchnippel vollstéandig im Schlauchmaterial sitzt.
Beachte auch die Erlauterungen unter 3c), das Obergummi muss
von der Pressfassung ausreichend Uberdeckt werden!

9h) Es kann vorkommen, dass aufgrund unginstiger Toleranzausnutzung
die Komponenten Schlauch, Fassung, Nippel sehr lose
zusammenhalten und evtl. sogar vor Verpressung "auseinanderfallen”.
In solch einem Falle zuerst die erste Seite fertigpressen (s. Punkt 10)
und danach erst die zweite Seite vormontieren. Dann auch besonders
bei zwei Bogen, auf die richtige Bogenstellung achten!

von der VORDEREN Armatur - welche (90°
oder 45°) Armatur "vorne" oder "hinten" steht
ist dann egal, geht man so vor, dann stimmt es
immer!

| Markierstrich (gelb) |

"Anschlag”
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Rubrik 02-01 Rubrikseite 62 Fir Schiauchtypen:
Schlauchverpressungen Armaturenbaureihe A bis G 15%208.'\‘;
Montageanleitung "MAL-01" Seite 4 von 5 4SP/4SH;
Version 1 = OHNE Schilen; Version 2 = nur AuRenschilen R13/R15
Version 3 = Innen- und AuBenschilen (Interlock) PTFE&
Version 4 = Thermoplastik & PTFE - OHNE Schilen Thermoplastik | Alle Abbildungen haben Sinnbildcharakter: |

Wichtiges Grundprinzip:
Alle unsere Verpressungen basieren auf dem Prinzip des
"Nippeleinfalls”. Entweder wird diese Verformung direkt tiberpriift, oder das PressmaR wird anhand von
Referenzverpressungen festgelegt. Bei letzterem werden dabei VORAB alle relevanten DurchmessermaBe mit den
Referenzmalen abgeglichen, so dass eine 1:1 Verpressung erfolgen kann.

10) Hydraulikschlauchleitungs-VERPRESSUNG durchfiihren

10a) ACHTUNG Quetschgefahr! Sicherheit beachten & Schutzbrille tragen!
10b) Sofern Bogenarmaturen verpref3t werden sollen, ALLE relevanten
Durchmessermalle gemaf "Durchmesser-Muster-Verpressprotoll"
VORAB abgleichen - weil spatere Nippeleinfallkontrolle nicht méglich!
10c) Erwartetes PreBmal mit auszuwahlendem Pressbackensatz abgleichen.
10d) Vormontiertes Schlauchleitungsende in die Schlauchpresse einfiihren.
10e) Vor "Anfahren" der Prel3fassung mit der Presse erneute Kontrolle ob

Vor Beginn der Arbeiten
Pressenbetriebsanleitung
lesen & verstehen!

10f)

Schlauchnippel und Fassung "richtig sitzen" - auch die Bogenstellung.
Pressfassung anfahren, so dass der Anfang der Fassung ca. 15mm
hinter dem PreRbackenende Uberdeckt wird (je nach Nennweite).

Fassung sitzt
ca.5-15mm

"zurck"

Grund: Die Fassung wird beim Pressvorgang langer und bei
Nichtliberdeckung wiirde der Anfang der Fassung aus der Presse
herausgedrickt und nicht ordnungsgeman mitgeprefit.

ACHTUNG: Je nach Pressentyp kann es sein, dass die Presse
zweistufig (zuerst schnell, dann langsam) ist. Druck auf die Fassung
darf es erst bei dem "Langsamgang" geben, sonst Gefahr dass Presse
festfahrt! Falls dies geschieht - MIT Schrauben auseinanderdriicken!
Pressung auf das MaR laut PreBmaRtabelle des Armaturen-
Herstellers (= Nippel & Fassung von einem Hersteller verwenden).
herstellen, ggf ist Pressbackenwechsel erforderlich.

Pressung sofern méglich (bei geraden Armaturen) mittels

Prifdorn auf den gewiinschten "Nippeleinfall" hin Gberprifen.

Falls der Nippeleinfall noch nicht ausreicht, in kleinen

Schritten weiterpressen - HIERZU die Angaben unseres
"Durchmesser-Muster-Verpressprotokolls" beachten!

Sofern nach Erstpressung (siehe Punkt 9f) bereits ein zu starker
Nippeleinfall gemessen wird - Ausschuss - nicht verwenden und
Ursachen genau ermitteln (es muss sich um Fehlerteile gehandelt
haben). Nach Ursachenermittlung die Schlauchleitung erneut
herstellen und QM-Fehlermeldung ausfiillen zur Nachrecherche
und zum "Abstellen" der Fehlerursachen.

Bei der Priifung mittels "Nippeleinfall" muss die "GO-Seite" komplett
durch die Armatur durchgefiihrt werden kénnen. Die "NO GO-Seite"
muss MITTE Pressfassung fest werden! Sofern die "NO GO Seite"
bereits im Bereich des "Nippel-Verklammerungsbunds" fest wird,

so gilt die Verpressung als NICHT KORREKT und muss als
Ausschuss angesehen werden - Gefahr des Scherbruch's bei
Druckbelastung (auch hier vorgehen wie unter 9h beschrieben).

alle Versionen

10g

=

bei Version
1&2&4

10h

=

NICHT hier!

Priifdorn muss hier fest werden|

10i)

Sonderfall Version 3 mit Innenschélung ,

10k) so genannte Interlock-Armatur

ACHTUNG: Bei Ausreilarmaturen (Version 3) - Interlock muss
sichergestellt sein, dass SOWOHL im Bereich der Ausrei3-Sicherung
(dort wo innengeschalt wurde) als auch im Tillenbereich, mindestens ‘
ein Nippeleinfall von 1,0mm vorhanden ist! Wo der eigentliche "Soll-
Einfall" laut Nippeleinfallsliste erreicht wird, ist dann egal (Tullen-
bereich und/oder AS-Bereich).

Dies ist der Riickschluss aus genauen Probepressungen bei uns.

Version
3

| nur Version 3)

hier mind. ‘

WICHTIGE INFOS zu der Frage welche Prufdorne 1,0 Einfall /

fur uns relevant sind (und welche nicht) stehen auf
den Seiten 11 & 12 dieses Handbuchs

hier mind.
1,0 Einfall

Der Soll-Einfall kann im Tiillenbereich,
ODER im AusreiBbereich erfolgen

V2 - Alle Angaben sind unverbindliche Richtwerte, Anderungen vorbehalten. Unbedingt www.schmitzsiegen.de - "wichtige Informationen" - "Kataloghinweise" beachten! Seite 01-62



oberdecke, oder Ahnliches).

IMMER geméf DIN EN 81-2 mit "5:1
Priifdruck zu Volllastdruck” gepriift werden.

Rubrik 02-01 __ Rubrikseite 63 For Schiauchtypon:
Schlauchverpressungen Armaturenbaureihe A bis G 13218%8.’\‘;
Montageanleitung "MAL-01" Seite 5 von 5 4SP/4SH;
Version 1 = OHNE Schilen; Version 2 = nur AuBenschilen R13/R15
Version 3 = Innen- und AuRenschilen (Interlock) PTFE&
Version 4 = Thermoplastik & PTFE - OHNE Schilen Thermoplastik | Alle Abbildungen haben Sinnbildcharakter: |

11) Optische ENDUBERPRUFUNG und Dokumentation
11a) Schlauchleitung mittels optischer Kontrolle auf Auffalligkeiten

hin Uberprifen (Beispiel: ungewdhnliches Pressbild, schief

sitzende Armatur, nicht korrekte Lage der Fassung - beachte WICHTIG: Schlauchleitungen fiir

Markierstrich gemaf Punkt 9g, Beschadigungen der Schlauch- Aufzugsanlagen missen PRINZIPIELL

11b) Sofern Mangel, QM-Meldung ausflllen und die Ursachen beheben.
11c) Bei zwei Bogenarmaturen: Bogenstellung erneut kontrollieren.
11d) Gesamt-Schlauchleitungslange gemaf DIN-Toleranzen

Ebenso ist zu beachten: Sicherheitsfaktor

8:1 Volllast-Druck zu Berstdruck

Uberprifen (zuldssige Werte siehe unten).

11e) Dichtungen Uberprifen (falls O-Ringe briichig - austauschen)
Sofern SAE-Flansche, prifen ob SAE-Ringe aufgefiihrt.

11f) OPTIONAL: Schutzkappen auf die Anschliisse aufbringen

11g) Sofern o.k. Mitarbeiterzeichen mittels Personalstempels auf die
PreRfassung einschlagen in Nahe der DIN-Markierung - siehe Punkt 7)

11h) OPTIONAL: Schlauch-Registriernummer gemaf Schmitz-Siegen
Schlauchmanagement-System anbringen und Kopie auf Auftrag

11i) Notwendige Dokumentationen vornehmen: z.B. auf Werkstattauftrag die
entsprechende Position mit Mitarbeiterkiirzel abhaken.

11k) Fast FERTIG (sofern keine weiteren Markierungen oder Priifungen
notwendig sind oder gewiinscht werden).

111) Nach erfolgter Press-Prifung gelben Aufkleber auf jede Pressung kleben. Q

alle Versionen

ZULASSIGE LANGENABWEICHUNGEN FUR SCHLAUGHLEITUNGEN
NACH DIN 20066:

ab DNS50 bis

Gesamtlédnge bis DN25 | ab DN32 bis DN50 DN100

bis 630 +7/-3 +12/-4

Uber 630 bis 1250 | +12/-4 +20/-6 +25/-6

Uber 1250 bis 2500 | +20/-6 +25/-6

Uber 2500 bis 8000 +15%/-0,5%

tber 8000 +3%/-1%

ACHTUNG: Die nebenstehenden,
maximal zulédssigen
Léngentoleranzen geméal Norm
sind zwar zuléssig, aber wir
bemiihen uns immer, uns
in einem DEUTLICH engeren
Toleranzfeld zu bewegen - also
deutlich besser zu sein als die
Norm - méglichst immer im
PLUSBEREICH

_— (Angaben in mm)

11) (i.d.R. OPTIONAL) Druckprobe

11a) In regelmaRigen Intervallen fihren wir Druckproben unserer Schlauchleitungen durch.
11b) Die Sicherheitsvorkehrungen zum Umgang mit Hochdruck-Prifanlagen sind dabei
unbedingt einzuhalten (siehe auch Gefahrdungsbeurteilung & SI-Unterweisungen)
11c) Priifart a) nicht zerstérend - Dokumentation in Form eines 3.1-Zeugnisses:
Gemaf DIN EN ISO 1402 Punkt 8.1 betragt die Priifdauer: " 30sec. bis 60 sec."
Gemalf DIN EN ISO 7751 Punkt 4 betragt der Prifdruck laut Tabelle Nr. 2 bei
Hydraulikschlauchen HD-OI: ".... Schlauche fiir andere Fliissigkeiten (nicht Wasser).... "
Verhaltnis Prifdruck zum maximalen Betriebsdruck 2:1
WICHTIG zu beachten: Gibt uns unser Kunde schriftlich an: Der Schlauch wird
bis max. BD 160bar eingesetzt (der Schlauch aber z.B. prinzipiell einen max. BD
von 250bar besitzt), so bestatigen wir dem Kunden, dass wir auf 160bar stempeln
und wir infolge dessen mit 360bar eine statische Druckprobe durchfiihren (immer
vorausgesetzt, unser Kunde akzeptiert dies und unterstitzt diese Herangehensweise).
Warum macht das so Sinn? Weil bei obigem Beispiel die Belastungsfahigkeit des
Schlauches nicht voll ausgeschopft wird, was u.U. eine langere Verwendungsdauer
zulassen kdnnte (wir wissen nicht immer, nach welchen Prinzipien unsere Kunden
Schlauchleitungs-Wechselintervalle festlegen und warum welche Schlauchtypen
eingesetzt werden sollen...).
11d) Priifart b) ZERSTOREND - Dokumentation gemaR Priifprotokoll (siehe Priifordner)
Gemal DIN EN ISO 1402 Punkt 8.4 & 8.3 (Dichtheits- und Berstdruckprifungen)
Diese Prifungen fiihren wir idR. fir interne Referenzdruckproben durch - weitere Info
siehe QM-Handbuch "Referenz-Schlauchdruckprifungen".

alle Versionen

WICHTIG: geméal3
DIN EN ISO 8330
bedeutet der Begriff "max.BD"
maximaler Druck
....einschliellich
Druckspitzen..."

V2 - Alle Angaben sind unverbindliche Richtwerte, Anderungen vorbehalten. Unbedingt www.schmitzsiegen.de - "wichtige Informationen" - "Kataloghinweise" beachten! Seite 01-63
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