VOSS

B 246 Montageanleitung

VOSS Stecksystem 246 fUr Diesel-
Kraftstoffsysteme im Fahrzeugbau

Diese Montageanleitung rich-
tet sich an Fachmonteure von
Kraftstoffsystermen im Auto-
mobilbau.

1. EinfGhrung

In Kraftstoffsystermen werden
heute oft Leitungen aus
Kunststoffrohr eingesetzt. Sie
lassen sich leicht verarbeiten
und sind gut im Fahrzeug zu
verlegen.

Far ihre Funktionssicherheit
entscheidend sind:

- richtiger Werkstoff und Aus-
fuhrung, abgestimmt auf die
jeweilige Kraftstoffart sowie
die Anforderungen an das
Kraftstoffsystem

- fachgerechte Behandlung

- richtige Anschluss- und Ver-
bindungsarmaturen

- korrekte Montage

Das VOSS Stecksystem 246
ermdbglicht eine schnelle und
sichere Verbindung von Kraft-
stoffleitungen (Kunststoffrohr)
an Aggregate oder an Leitun-
gen untereinander.

Abhéangig vom durchflieBen-
den Medium ist das System
mit unterschiedlichen Dich-
tungswerkstoffen erhaltlich
(s. Abschnitt 3).

2. Kunststoffrohr

Das VOSS Stecksystem 246
ist leitungsseitig mit einem
speziellen Dornprofil versehen.
Es wurde flir den Einsatz in
Kraftstoffsystemen in Anwen-
dung mit Rohren aus Polyamid
fur Kraftfahrzeuge nach DIN
73 378 aus folgenden Werk-
stoffen ausgelegt:

-PA 11 -PH - nf
-PA 11 - PHL - sw
-PA 12 - PH - nf
-PA 12 - PHL - sw
-PA 11 - PH
-PA 11 - PHL
-PA 12 - PH
-PA 12 - PHL
-PA 11 - PHLY

- PA 12 - PHLY

Anwendung flr andere Rohr-
werkstoffe und Rohraus-
fUhrungsarten auf Anfrage.

3. Einsatzbereich

Das VOSS Stecksystem 246
ist fur einen Temperaturbereich
von -40°C bis +100°C ausge-
legt. Abhéngig von den Be-
triebsbedingungen ist es bis
zuU einem maximalen Betriebs-
druck von 20 bar flr die NG 8
und 12 bar fUr die NG 12 ein-
setzbar.

Je nach Kraftstoffart ist das
System mit folgenden Dich-
tungswerkstoffen erhaltlich:

- NBR fUr Dieselkraftstoff
nach DIN EN 590

- FPM fUr Dieselkraftstoff
nach DIN EN 590 und fur
Dieselkraftstoff aus
Pflanzendimethylester nach
DIN 51 606 - PME (RME)

Anwendung flr andere Medien,
Temperaturen und Drlcke auf
Anfrage.



Abb. 1

Abb. 2

4. Einzelteile

Das VOSS Stecksystem 246
besteht aus dem Stecker mit
Dornprofil, komplettiert mit
Demontageelement und Dicht-
O-Ring (Abb. 1).

Voraussetzung fur den Einsatz
des Stecksystems 246 ist ein
Anschlusszapfen am Aggregat
entsprechend Abb. 2.

Eine Zeichnung mit Toleranz-
angaben des Anschlusszap-
fens wird bei Bedarf zur Verfu-
gung gestellt.

Das VOSS Stecksystem 246
gibt es als gerade und als
90°-Winkel-Ausflhrung.

4 1 Werkstoffe

1 Stecker mit Dornprofil:
PA 66 GF 35, schwarz

2 Demontageelement:
POM, natur

3 Dicht-O-Ring:
NBR oder FPM

Der Aggregatanschlusszapfen
ist vorzugsweise in Messing/
Stahl auszufthren.

Bei anderen Werkstoffen (z.B.
Aluminium, glasfaserverstark-
ten Kunststoffen, usw.) kon-
nen torsionsartige Schwin-
gungen zu Einschrankungen in
der Lebensdauer flihren. Siehe
hierzu ,Verlegung der Kraft-
stoffleitungen®, Abschnitt 6.5.
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5. Funktions-
beschreibung

Das Dornprofil des Steckertei-
les wird in das Kunststoffrohr
eingepresst.

Hierzu bietet VOSS geeignete
Montagehilfen an. Siehe
»,Montage des Kunststoffroh-
res”, Abschnitt 6.1.

Die Verbindung des VOSS
Stecksystems 246 mit armier-
ter Kraftstoffleitung wird durch
das Einstecken des Steckers
in den Anschlusszapfen unter
Beachtung der Montageanlei-
tung hergestellt. Die seitlichen
Schnapphaken des Steckers
greifen dabei unter den Bund
des Anschlusszapfens.

Die Verbindung ist nun voll-
sténdig hergestellt und dicht.

Zum Losen der Verbindung
stehen drei verschiedene De-
montageelemente zur Verfu-
gung (Abb. 3).

-Demontageelement Typ a

Durch dricken auf das De-
montageelement werden die
Schnapphaken gespreizt und
der Stecker kann vom An-
schlusszapfen gezogen wer-
den.

- Demontageelement Typ b

Das Demontageelement wird
bis zum Anschlag gegen die
Schnapphaken geschoben.
Die Schnapphaken werden
dadurch gespreizt und der
Stecker kann vom Anschluss-
zapfen gezogen werden. Das
Demontageelement ist unmit-
telbar nach der Demontage in
seine Ausgangsstellung
zurtickzuschieben

(s. Abschnitt 6.3).

- Demontageelement Typ ¢

Durch Zusammendriicken der
beiden Arme des Demontage-
elementes werden die
Schnapphaken gespreizt und
der Stecker kann vom An-
schlusszapfen gezogen wer-
den.



Abb. 4: VOSS Kunststoffrohr-Abschneidezange
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Abb. 5: VOSS Kunststoffrohr-Aufpresszange
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Achtung:

Die Verbindung Kunststoff-
rohr/Dornprofil darf keines-
falls durch Schlauchschellen
oder Klemmhulsen gesichert
werden.

6. Montage-
anleitung

6.1 Montage des
Kunststoffrohres

6.1.1 Ablangen
des Kunststoff-
rohres

Das Kunststoffronr muss recht-
winkelig abgelangt werden. Ei-
ne Sage darf hierbei nicht ver-
wendet werden, da die unver-
meidliche Gratbildung die
Dichtheit der Verbindung ge-
fahrdet. Wir empfehlen, zum
Ablangen des Kunststoffrohres
die in Abb.4 dargestellte
VOSS Kunststoffrohr-Ab-
schneidezange zu verwenden,
damit das Rohr sauber und
rechtwinkelig geschnitten wer-
den kann. Eine Nachbearbei-
tung der Schnittflache, wie
z.B. entgraten, ist dann nicht
mehr erforderlich.

6.1.2 Einpressen
des Dornprofils

in das Kunststoff-
rohr

Beim Einpressen des Dorn-
profils in das Kunststoffrohr ist
zu beachten:

— der Einpressvorgang ist bei
Raumtemperatur durchzu-
fUhren

— das Kunststoffrohr darf nicht
erwarmt werden

— das Dornprofil darf keine
Beschadigung aufweisen,
da die Verbindung zum
Kunststoffrohr sonst nicht
dicht wird

— das Dornprofil muss sauber
und fettfrei sein

6.1.3 Montage mit
der Kunststoffrohr-
Aufpresszange
(Abb. 5 und 6)

Die Rohrspannbacken werden
entsprechend dem AufBen-
durchmesser des zu montie-
renden Rohres durch Drehen
in die richtige Position ge-
bracht. AnschlieBend wird ein
dem zu montierenden
Stecker entsprechender Werk-
zeugeinsatz (gerader Stecker
oder Winkelstecker) in die
Werkzeugaufnahme gesteckt.

Das Kunststoffrohr wird in die
Rohrspannbacken eingelegt,
wobei es um das Maf L

(Abb. B6) herausragen muss.
Die Gripzange fixiert das
Kunststoffrohr. Die Spannkraft
kann an der Stellschraube ver-
andert werden.

Der zu montierende Stecker
wird in den Werkzeugeinsatz
eingeflgt und die Transport-
stange von Hand so weit in
Richtung Kunststoffrohr ge-
drickt, bis sich das Dornprofil
im Innendurchmesser des
Kunststoffrohres zentriert.

Mit dem Einpresshebel wird
das Kunststoffrohr bis zum
Dornprofilende aufgepresst.
Die Gripzange kann gelost
und das montierte Kunststoff-
rohr entnommen werden.



Abb. 7: VOSS Montagegerat Typ 56

6.1.4 Montage-
gerate und Werk-
zeuge

Fur die Montage der Steck-
systeme sind folgende VOSS
Montagegerate und Werkzeu-
ge verflgbar:

Serienmontage

— VOSS Montagegerat
Typ 56 (Abb.7) zum Einpres-
sen von Dornprofilen in
Kunststoffrohr

Kleinserien- oder
Einzelmontage

— VOSS Kunststoffrohr-Auf-
presszange (Abb.5) mit
Werkzeugeinsatzen

— VOSS Kunststoffrohr-Ab-
schneidezange (Abb.4)

Servicekoffer komplett mit vor-
genannten Werkzeugen auf
Anfrage.

Achtung:

Nicht korrekt gesteckte Ver-
bindungen kénnen zu Kraft-
stoffleckagen und zum Ausfall
des Kraftstoffsystems flhren.
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6.2 Verbindung
von Stecker und
Anschlusszapfen

Vor dem Stecken der Verbin-
dung ist der Anschlusszapfen,
insbesondere dessen Boh-
rung, zu prifen.

Der Anschlusszapfen muss
sauber sein und darf keine Be-
schadigungen aufweisen.

Das Demontageelement muss
sich in seiner Ausgangsstel-
lung befinden, d.h. die Halte-
nocken des Demontageele-
mentes liegen am Schnapp-
haken an.

Der Stecker des VOSS Steck-
systems 246 wird nun so tief
in die Bohrung des Anschluss-
zapfens eingesteckt, bis die
seitlichen Schnapphaken unter
dem Bund des Anschlusszap-
fens einrasten.

Das korrekte Einrasten der
Schnapphaken muss durch
Ziehen gegen die Steckrich-
tung gepruft werden.
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Abb. 9

6.3 Demontage/
Wiedermontage

6.3.1 Austausch
eines Aggregates

Zum L6sen der Verbindung
muss die Kraftstoffleitung
drucklos sein.

Demontage
-Demontageelement Typ a

Durch dricken auf das De-
montageelement (Abb. 9a)
werden die Schnapphaken
gespreizt und der Stecker
kann vom Anschlusszapfen
gezogen werden.

-Demontageelement Typ b

Das Demontageelement (Abb.
9b) wird bis zum Anschlag ge-
gen die Schnapphaken ge-
schoben. Die Schnapphaken
werden dadurch gespreizt und
der Stecker kann vom An-
schlusszapfen gezogen wer-
den. Das Demontageelement
ist unmittelbar nach der De-
montage zur Vermeidung blei-
bender Verformungen der
Schnapphaken in seine Aus-
gangsstellung zurlickzu-
schieben.

-Demontageelement Typ ¢

Durch Zusammendricken der
beiden Arme des Demontage-
elementes (Abb. 9c) werden
die Schnapphaken gespreizt
und der Stecker kann vom An-
schlusszapfen gezogen werden.

Die Wiedermontage ist ent-
sprechend dem Abschnitt
,Verbindung von Stecker und
Anschlusszapfen®, 6.2, auszu-
fihren.

6.3.2 Austausch
einer Kraftstoff-
leitung

Die Verbindung wird geman
dem vorgenannten Abschnitt

VOSS

gelost, die defekte Kraftstoff-
leitung wird komplett ersetzt
und entsprechend dem Ab-
schnitt ,Verbindung von Stecker
und Anschlusszapfen®, 6.2,
neu montiert.

6.4 Ausfihrung
der Kraftstoff-
leitungen

Die Kraftstoffleitungen sind so
flexibel auszulegen, dass der

vom VOSS Stecksystem 246

bendtigte Steckfreiraum

(Abb. 10) gewahrleistet ist.

12 mm (NG8)
13 mm (NG12)

6.5 Verlegung
der Kraftstoff-
leitungen

Die Kraftstoffleitungen sind
spannungs- und torsionsfrei
zu verlegen. Um Schéden
durch Schwingungen, Druck-
stéBe und Biegebelastungen
zu vermeiden, mussen die Lei-
tungen mittels geeigneter Hal-
terungen stabil gehalten werden.

Achtung:

Torsionsartige Schwingungen
(Abb. 11) kénnen je nach
Werkstoffpaarung mit dem
Anschlusszapfen zum Ausfall
der Verbindung flhren.
Solche Belastungszustande
sind zwingend zu vermeiden.

Abb. 11

Das VOSS Stecksystem 246
ist je nach Werkstoffpaarung
mit dem Anschlusszapfen bei
torsionsartigen Schwingungen
nur eingeschrankt verwendbar.

Bei Anschlusszapfen aus den
Werkstoffen Aluminium oder
glasfaserverstarkten Kunst-
stoffen haben Versuche ge-
zeigt, dass hier ein Abrieb an
den Kontaktflachen von
Schnapphaken und An-
schlusszapfen auftritt, der zu
einer Einschrankung der Le-
bensdauer fuhren kann.

Detaillierte Versuchsergebnisse
konnen bei Bedarf angefordert
werden.

Vorzugsweise sind die An-
schlusszapfen aus den vorge-
nannten Grinden in Mes-
sing/Stahl auszufihren.



VOSS

VOSS Kunden-
dienst

Die VOSS Mitarbeiter stehen
Ihnen bei allen Fragen zu
Steckverbindungen, Kunststoff-
rohren, Verlegung usw. jeder-
zeit zur Verfigung.

Schutzrechte

Wir verweisen auf unsere In-
und Auslandspatente, Ge-
brauchsmuster, Warenzeichen
und Schutzanmeldungen.

Zeichnungen des VOSS
Stecksystems 246 durfen
ohne unsere Genehmigung
weder kopiert, noch dritten
Personen zugénglich gemacht
werden.

VOSS Automotive GmbH
Postfach 15 40
D-51679 Wipperfurth

LeiersmuUhle 2-6
D-51688 Wipperflrth

Telefon:+49 2267 63-0
Telefax: +49 2267 63-5982

E-Mail: automotive@voss.de
Internet; www.voss.de

Technische Anderungen vorbehalten
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