
  
 

 

 

Инструкция по монтажу быстроразъемного соединения VOSS 246 
Быстроразъемное соединение VOSS серии 
246 для дизельной топливной системы в 
транспортном машиностроении 

 

 

 

Настоящая инструкция по 
монтажу  предназначена для 
специально обученных монтеров 
топливных систем в автомобиле-
строении. 
 

1. Введение 

Сегодня в топливнывх системах 
часто применяются трубопрводы  
из пластмассовых трубок. Они 
легко поддаются обработке и 
удобны для прокладки в авто-
транспортном средстве. 

Для их надёжной работы реща-
ющими факторами являются:  

- надлежащий материал и 
конструкция, которые подходят 
к соответствующему  виду 
топлива и выполняют 
требованиями к топливной 
системе 

- технически грамотное 
обращение 

- надлежащая соединительная 
аматура 

- корректный монтаж 

Быстроразъемное соединение 
VOSS серии 246 предлагает 
бестрое и надежное соединение 
между топливными трубопрово-
дами (пластмассовая трубка) и 
топливными агрегатами, а также 
требопроводами между собой. 

Соединение в зависмости от 
протекаемой рабочей среды 
поставляется с различными 
уплотнительными материалами 
(см. раздел 3). 
 

2. Пластмассовая трубка 

Быстроразъемное соединение 
VOSS серии 246 снабжено со 
стороны трубопровода специ-
альным зазубренным профи-
лем. Соединение используется 
в топливеых системах авто-
транспортных средств с 
применением полиамидных 
трубок, изготовленных согласно 
европейскому стандарту DIN 73 
378 из следующих материалов: 

- PA 11 - PH – nf (естеств. цвет)
- PA 11 - PHL – sw (черный) 
- PA 12 - PH – nf (естеств. цвет)
- PA 12 - PHL – sw (черный) 
- PA 11 - PH 
- PA 11 - PHL 
- PA 12 - PH 
- PA 12 - PHL 
- PA 11 - PHLY 
- PA 12 - PHLY 

Применение для других 
материалов труб и  вариантов 
их исполнения по запросу. 
 

3. Область применения 

Быстроразъемное соединение 
VOSS серии 246 расчитано на 
рабочую температуру в диапа-
зоне от -40 °C до +100 °C. В 
зависимости от условий эксплу-
атации максимально примени-
мое рабочее давление для 
номинального параметра NG 8 
составлляет до 20 бар и 12 бар 
для номинального параметра 
NG 12. 

В зависимости от вида топлива 
соединение поставляется со 
следующими уплотнительными 
материалами: 

- NBR для дизельного топлива 
согласно европейскому 
стандарту DIN EN 590 

- FPM для дизельного топлива 
согласно европейскому 
стандарту DIN EN 590 и для 
дизельного топлива из мети-
лового эфира растительного 
масла согласно DIN 51 606 - 
PME (RME) 

Применение в прочей рабочей 
среде, при другой температуре 
и давлении по по запросу.  

 



  
 

 

 

 
 

 
 

Рис. 1 

 
 

Рис. 2 

4. Детали 

Быстроразъемное соединение 
VOSS серии 246 состоит из 
штекера с зазубренным 
профилем, уком-плектованного 
разъединяющим элементом и 
уплотнительным кольцом 
круглого сечения (Рис. 1). 

Условием для эксплуатации 
быстроразъемного соединения 
VOSS 246 является наличие 
соединительного канала на 
агрегате сооответствующего 
рис. 2. 

При необходимости предостав-
ляется чертеж с указанием 
допуска присоединительной 
цапфы. 

Быстроразъемное соединение 
VOSS 246 производится как в 
прямом, так и в 90°-угловом 
исполнении. 
 

4.1 Материалы 

1 Штекер с зазубренным 
профилем PA 66 GF 35, 
черный 

2 Разъединяющий элемент 
POM, белый 

3 Уплотнительное кольцо 
круглого сечения NBR или 
FPM 

Соединительный канал  
агрегата должен быть испол-
нен преимущественно из 
латуни/стали. 

При использовании других 
материалов (напр. алюминия, 
пластмассы, армированной 
стекловолокном и т.п.) крутиль-
ные колебания могут привести к 
ограничению срока службы. 
Кроме того смотри „Прокладка 
топливных трубо-проводов “, 
раздел 6.5. 

 

 

 
 

Рис. 3 

5. Техническое 
описание 

Зазубренный профиль штекера  
вдавливается в пластмассовую 
трубку. 

Для этого компания VOSS 
предлагает подходящие прис-
пособления для монтажных 
работ. См „Монтаж пластмас-
совой трубы“, раздел 6.1. 

Стыковка быстроразъемного 
соединения VOSS 246 с 
армированным топливным 
трубопроводом производится 
посредством вставки штекера в 
соединительный канал с 
учетом инструкции по монтажу. 
При этом расположенные по 
бокам защелкивающие рычаж-
ки штекера зацепливаются под 
бортами соединительного 
канала. 

В такой позиции соединение 
является завершеным и герме-
тичным. 

Для расцепления соединения 
имеются в наличие три типа 
разъединяющих элементов   
(рис. 3). 

-Разъединяющий элемент тип a 

Посредством нажатия разъеди-
няющего элемента защелкива-
ющие рычажки раздвигаются и 
штекер вытягивается из соеди-
нительного канала. 

-Разъединяющий элемент тип b 

Чтобы демонтировать быстро-
разъемное соединеие разъеди-
няющий элемент должен быть 
до упора продвинут в сторону 
защелкивающих рычажков. При 
этом защелкивающие рычажки 
раздвигаются и штекер вытяги-
вается из соединительного ка-
нала. Разъединяющий элемент 
должен быть возвращен в свое 
начальное положение сразу же 
после демонтажа (см. раздел 
6.3). 

-Разъединяющий элемент тип c 

Посредством одновременного 
нажатия двух рычагов на 
разъединяющем элементе за-
щелкивающие рычажки раздви-
гаются и штекер вытягивается 
из соединительного канала. 

 

1 

2 

3 

Тип a 

Тип b 

Тип c 



  
 

 

 

 
 

 

Рис. 4: Труборез компании VOSS для пластмассовых трубок 

 

Рис. 5: Ручной пресс компании VOSS для пластмассовых трубок 

 

Рис. 6 

Внимание: 
Соединение пластмассовая 
трубка/зазубренный профиль 
ни в коем случае нельзя фик-
сировать при помощи шлан-
говых зажимов или закрепи-
тельных втулок. 
 

6. Инструкция по 
монтажу 

6.1 Монтаж пластмас-
совой трубы 

6.1.1 Резка 
пластмассовой трубки 
на мерные длины 

Пластмассовая трубка должна 
быть обрезана под прямым 
углом. При этом нельзя приме-
нять пилу, так как неизбежное 
образование заусениц подвер-
гает опасности герметичность 
соединения. Мы рекомендуем 
для резки пластмассовой труб-
ки на мерные длины исполь-
зовать изображенный на рис. 4 
труборез VOSS для пластмас-
совых трубок, обеспесивающий 
чистую резку трубки под пря-
мым углом. Последующая 
обработка поверхность среза, 
как, например, удаление 
заусениц больше не требуется. 
 

6.1.2 Вставка зазубрен-
ного профиля в 
пластмассовую трубки 

При вставке зазубренного 
профиля в пластмассовую 
трубки следует учесть: 

- работу следует проводить при 
комнатной температуре 

- пластмассовую трубку нельзя 
нагревать 

- зазубренный профиль должен 
быть без изъянов, иначе 
соединение с пластмассовой 
трубкой будет не 
герметичным 

- зазубренный профиль должен 
быть чистым и несмазанным 

 

6.1.3 Монтаж при 
помощи ручного пресса 
для пластмассовых 
трубок (Рис. 5 и 6) 

Зажимные губки для трубок 
приводятся кручением в 
нужную позицию, соотносимую 
наружному диаметру 
монтируемой трубки. Затем  
вкладывается в держатель 
соответствующая монтируемо-
му штекеру вставка (прямое 
или угловое соединение). 

Пластмассовая трубка вставля-
ется в  зажимные губки для тру-
бок, при этом трубка должна 
выстовываться по длине L (рис. 
6). Зажим фиксирует трубку. 
Усилие зажима  можно изме-
нить с помощью регулировоч-
ного винта. 

Монтируемый штекер  устанав-
ливается во вставке  и  прижи-
мается от руки с помощью 
транспортировочной рейки в 
направлении  пластмассовой  
трубки до тех пор, пока 
зазубренный профиль не 
установится по центру во 
внутреннем диаметре трубки. 

Пластмасссовая трубка наса-
живается до конца зазуб-
ренного профиля при помощи 
запрессовочного рычага. Затем 
зажим можно отпустить и 
вынуть смонтированную трубку 
из ручного пресса. 

 

Зажимные губки Вставка Держатель 

Транспортир. рейка

Запрессов. рычаг

Регулировочн. винт 

Зажим 

L≥a+2mm 

a 

Зажимные губки Вставка 



  
 

 

 

 

 
 

 

Рис. 7: Присособление для монтажа Тип 56 компании VOSS 

6.1.4 Приспособления и 
инструменты для 
монтажа  

Для монтажа быстроразъемных 
соединений имеются в наличии 
следующие приспособления и 
инструменты для монтажа 
компании VOSS: 

Серийный монтаж 

- Приспособление для монтажа 
Тип 56 компании VOSS (Рис. 
7) для запрессовки зазубрен-
ного профиля в пластмасовую 
трубку. 

Монтаж небольших 
серий и отдельный 
монтаж 

- Ручной пресс компании VOSS 
для пластмассовых трубок 
(рис. 5) со вставками 

- Турборез компании VOSS для 
пластмассовых трубок (рис. 4) 

Сервисный кейс в комплекте с 
вышеупомяпутыми инструмен-
тами по запросу. 

Внимание: 

Не полностью вставленные 
соединения могут привести к 
утечке топлива и к выходу 
топливной системы из строя. 

 
 

Рис. 8 
 

6.2 Соединение 
штекера и соедини-
тельного канала  

Перед тем, как вставить соеди-
нение, необходимо проверить 
соединительный канал и в 
особенности его отверстие. 
Соединительный канал должен 
быть чистым и не иметь 
изъянов. 

Разъединяющий элемент 
должен находиться в своем 
начальном положение, это 
значит, что выступы разъед-
иняющего элемента полностью 
примыкают к защелкивающим 
рычажкам. 

С этого момента штекер быс-
троразъемного соединения 
VOSS 246 вставляется в отвер-
стие соединительного канала 
до тех пор, пока расположен-
ные по бокам защелкивающие 
рычажки не зацепились под 
бортами соединительного кана-
ла. Проверка правильности 
сцепления защелкивающих ры-
чажков осуществляется вытяги-
ванием в противоположном 
направлении. 

 

соединеие 

проверка 



  
 

 

 

 

 
 

 
 

Рис. 9 

6.3 Демонтаж/ 
Повторный монтаж 

6.3.1 Замена агрегата 

Чтобы разъединить соединение 
топливный трубопровод  дол-
жен быть безнапорным. 

Демонтаж 

-Разъединяющий элемент тип a 

Поредством нажатия на 
разъединяющий элемент (рис. 
9a) защелкивающие рычажки 
раздвигаются и штекер вытя-
гивается из соединительного 
канала. 

-Разъединяющий элемент тип b 

Разъединяющий элемент (рис. 
9b) сдвигается до упора в сто-
рону защелкивающих рычаж-
ков. При этом защелкивающие 
рычажки раздвигаются и ште-
кер вытягивается из соедини-
тельного канала. Разъединя-
ющий элемент должен быть 
возвращен в свое начальное 
положение сразу же после де-
монтажа во избежание остаточ-
ных  деформаций защелкива-
ющих рычажков. 

-Разъединяющий элемент тип c 

Посредством одновременного 
нажатия двух рычагов на 
разъединяющем элементе (рис. 
9c) защелкивающие рычажки 
раздвигаются и штекер вытя-
гивается из соединительного 
канала. 

Повторный монтаж должен 
проводиться в соответствии с 
разделом „Соединение штекера 
и соединительного канала“, 6.2.
 

6.3.2 Замена топлив-
ного трубопровода 

Разъединить соединение сог-
ласно  предыдущему разделу, 
заменить полностью дефектый 
топливный трубопровод и про-
извести новый монтаж в соот-
ветствии с разделом „Соедине-
ние штекера и соединительного 
канала“, 6.2. 

6.4 Конструукция 
топливных 
труболроводов 

Топливные трубопроводы дол-
жны быть проложены настолько 
подвижно, чтобы обеспечить 
необходимое для быстро-
разъемного соединения VOSS 
246 свободное пространство 
(рис. 10). 

 
 

Рис. 10 
 

6.5 Прокладка топлив-
ных трубопроводов  

Топливные трубопроводы 
должны быть проложены без 
внутренних напряжений и без 
скручиваний. Чтобы избежать 
вреда, вызванного колебани-
ями, скачками давления и 
изгибающей нагрузкой, трубо-
проводы должны стабильно 
удерживаться посредством 
подходящих опор. 

Внимание: 

В зависимости от типа сочета-
ния материала с соединитель-
ным каналом крутильные коле-
бания (Рис. 11) могут привести 
к выходу соединения из строя. 
Необходимо обязательно избе-
гать таких режимов нагрузки. 

 
 

Рис. 11 

Быстроразъемное соединение 
VOSS серии 246 ограниченно 
применимо при крутильных 
колебаниях, возникших в ре-
зультате сочетания материала 
с соединительным каналом.  

Испытания показали, что в 
случае, если соединительный 
канал изготовлен из алюминия 
или пластмассы, армированной 
стекловолокном, то это влечет 
за собой износ контактной 
поверхности защелкивающих 
рычажков, который может 
привести к сокращению срока 
эксплуатации. 

Подробные результаты 
испытаний при нобходимости 
могут быть запрошены. 

По вышеупомянутым причинам 
соединительные каналы дол-
жны быть преимущественно 
исполнены из латуни/ стали. 
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Обслуживание 
клиентов VOSS 

Сотрудники компании VOSS в 
любое время находятся в 
вашем распоряжении по всем 
вопросам связанным со 
штекерными соединениями, 
пластмассовыми трубками, их 
прокладке и т.п. 
 

Права на 
промышленную 
собственность 

Ма обращаем внимание на 
наши патенты внутри страны и 
за рубежом, зарегистрирован-
ные промышленные образцы, 
товарные знаки и заявки на 
выдачу охранного документа.  

Без нашего разрешения не 
разрешается копировать или 
передавать третьим лиц 
чертежи быстроразъемного 
соединения VOSS серии 246. 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

VOSS Automotive GmbH 
Postfach 1540 
51679 Wipperfürth  
Германия 

Leiersmühle 2-6 
51688 Wipperfürth 

Телефон: +49 2267 63-0 
Телефакс: +49 2267 63-5982 
E-mail: automotive@voss.de  
Интернет: www.voss.de 
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