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Kegelschmiernippel

Lubricating nipples; cone type Ersatz fir
Graisseur a téte sphérique DIN 71412 T1/06.77 und
DIN 71412 T72/03.69

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Normen ISO 3799 — 1976 und ISO 6392 — 1980 siehe Erlauterungen.

M'aBe inmm

1 Anwendungsbereich

Der Kegelschmiernippel eignetsichzum Abschmieren mitHandschmierpressen wie auch kraftbetitigten Schmierpressen.
Die Verbindung mit dem Greifmundstiick der Schmierpresse ist formschliissig, dadurch sind auch Abschmiervorgange
ohne AnpreBdruck aus der Schraglage heraus an schwer zugénglichen Schmierstellen maoglich.

Bei allen Neukonstruktionen ist der Schmiernippel mit metrischem Gewinde vorzusehen (siehe Erlduterungen).
An Kraftfahrzeugen dirfen Kegelschmiernippel mit Whitworth-Rohrgewinde nicht verwendet werden.

2 MaBe, Bezeichnung
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wihlen.
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Bild 2. Kegelkopf Bild 3. selbstformendes Gewinde
Tabelle 1.
d l s
metrisches Whitworth- bei bei h13 Kernloch fir
. selbstformendes Rohrgewinde Sechs-| Vier- oder | selbstformendes
Form kegeliges . ) Form | Form )
: kegeliges DIN 2999 Teil 1 kant | Sechskant+) kegeliges
AuBengewinde A B C . " .
nach DIN 1581) AuBengewinde?) (Kurz- ~ ~ fur fir Form B | AuBengewinde?)
ausfiihrung)?3) Form A und C =01
M 6 keg kurz S6 7 56
A - 10 | 143 9
B M 8 X 1 keg kurz S8x1 9 7,5
(o
M 10X 1 keg kurz S10x 1 R Vs 11 15,3 11 11 9,5

') Die Verbindung mit dem zugehdrigen zylindrischen Innengewinde nach DIN 158 ist selbstdichtend, bei Verwendung
des Regelgewindes nach DIN 13 Teil 1 bzw.des Feingewindes Teil Sistein Dichtmittel erforderlich. Das AuBengewinde
istin Kurzausfiihrung —abweichend von DIN 158 —mit einer kieinsten nutzbaren Gewindelange von 4 mm ausgefiihrt.

2)  Weitere Einzelheiten siehe Bild 3.

3) Kegelschmiernippel mit Whitworth-Rohrgewinde sind fiir Neukonstruktionen nicht mehr zu verwenden.
Der Abstand der Bezugsebene betradgt (1,5 £ 0,5) mm, (siehe Erlduterungen).

4) Nach Wahl des Herstellers.

5) Bei Werkstoff mit einer Zugfestigkeit iber 500 N/mm?2 ist das Kernloch bis max. 0,2 mm groBer als angegeben her-
zustellen. .

3 Werkstoff

Stahl von der Festigkeitsklasse 5.8 nach DIN ISO 898 Teil 1

Oberflachenhdrte nach DIN 50 133 von: ,

— min. 550 HV fur Kegelschmiernippel mit metrischem Gewinde oder mit Whitworth-Rohrgewinde (jeweils nur Kegelkopf)
— min. 650 HV bei selbstformendem Gewinde (mit Kegelkopf und Gewinde).

Einsatzhartungstiefe: 0,08 bis 0,15 mm

4 Ausfiihrung

verzinkt nach DIN 267 Teil 9:

A3F = bei metrischem Gewinde oder Whitworth-Rohrgewinde
A3G = bei selbstformendem Gewinde

Die VerschluBkugel muB annahernd bindig mit der Oberfliche des Kopfes abschlieBen, die duBeren Kanten diirfen keinen
Grat aufweisen.
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5 Raumbedarf

Um ein einwandfreies Abschmieren mit allen Gblichen Schmierpressen zu ermoglichen, ist der dafir erforderliche Freiraum
(schraffierte Umrandung nach Bild 4) unter Beriicksichtigung des Entkupplungswinkels von 35° an geeigneter Stelle freizu-
halten.

Bild 4. Freiraum
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Zitierte Normen

DIN 13 Teil 1 Metrisches ISO-Gewinde; Regelgewinde von 1 bis 68 mm Gewinde-Nenndurchmesser, NennmaBe

DIN13Teil 5 Metrisches ISO-Gewinde; Feingewinde mit Steigung 1 mm und 1,25 mm, von 7,5 bis 200 mm Gewinde-
Nenndurchmesser, NennmaBe

DIN 158 Metrisches kegeliges AuBengewinde mit zugehorigem zylindrischen Innengewinde; NennmaBe, Grenz-
abmaBe, GrenzmaBe

DIN 267 Teil © Mechanische Verbindungselemente; Technische Lieferbedingungen, Teile mit galvanischen Uberziigen

DIN 2999 Teil 1 Whitworth-Rohrgewinde fiir Gewinderohre und Fittings; Zylindrisches Innengewinde und kegeliges
AuBengewinde, GewindemaBe

DIN 50 133 Prifung metallischer Werkstoffe; Hartepriifung nach Vickers; Bereich HV 0,2 bis HV 100
DIN ISO 898 Teil 1 Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen; Schrauben

Weitere Normen

DIN 1282 Schmierpressen; StoBpressen

DIN 1283 Schmierpressen,; Handhebeipresse und Zubehor
DiN 3404 Flach-Schmiernippel

DIN 3405 Trichter-Schmiernippel

Frihere Ausgaben

DIN 71 412 FI: 07.42

DIN 71 412: 09.50x, 10.62x
DIN 71 412 Teil 1: 09.69, 06.77
DIN 71 412 Teil 2: 03.69

Anderungen

Gegeniiber DIN 71 412 T 1/06.77 und DIN 71 412 T 2/03.69 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
— die beiden Teile zusammengelegt,

— selbstformendes Gewinde aufgenommen,

— die Hohe des Schmiernippels der Form A auf max. 16 mm begrenzt. Die Kanten der Formen B und C mit MaBangaben ver-
sehen. Das Kurzzeichen als Formbuchstabe und Angabe der GewindegrdBe aufgeteilt, die Tabelle neu gestaltet. Die
Angabeder Schichtdicke des Oberflachenschutzes und der Einsatzhartungstiefe aufgenommen, sowie die Harteangaben
geandert,

— die Norm redaktionell iberarbeitet.

Erldauterungen

Beider Aufteilung der Norm DIN 71 412 im Jahre 1969 in DIN 71 412 Teil 1und DIN 71 412 Teil 2wurde die Erwartung zum Aus-
druck gebracht, daB Kegelschmiernippel mit Whitworth-Rohrgewinde im Laufe der Jahre durch das metrische Gewinde abge-
16st werden kdnnten und dadurch die Zurickziehungvon DIN 71 412 Teil 2moglich wiirde. Nach wie voristes aber einigen gro-
Ben Verbrauchergruppen wie z. B. Bergbau, Hittenindustrie und sonstigen exportorientierten Branchen nicht moglich, mit
Ricksicht auf Altanlagen, vollstandig auf dieses Gewinde zu verzichten. Dasich die Kegelschmiernippel nurim Gewinde unter-
scheiden, wurden DIN 71 412 Teil 1 und Teil 2 zusammengelegt, zumal noch das selbstformende kegelige AuBengewinde als
dritte Variante dazugekommen ist. Dieses seibstformende Gewinde weist einen Flankenwinkel von 105° auf, die Kennzeich-
nung erfolgt durch den Buchstaben S.

GroBles Gewicht wird auf die Feststellung gelegt, daB Kegelschmiernippel mit Whitworth-Rohrgewinde in Neuanlagen nicht
mehr vorgesehen werden dirfen.

Das kegelige metrische AuBengewinde stellt eine extra kurze Ausfiihrung dar, wie sie dhnlich auch in den USA gebrauchlich,
aberin DIN 158 nicht enthalten ist. Diese besonders kurze Ausfiihrung wurde erforderiich, um den Anforderungen der Kraft-
fahrzeugindustrie entsprechen zu konnen. Inzwischen ist die Entwicklung zum Leichtbau und damit zu geringeren
Wanddicken auch in anderen Erzeugnisbereichen fortgeschritten. Die kleinste nutzbare Gewindelange von 4 mm ermoghcht
dem Kegelschmiernippel somit einen breitgestreuten Einsatz.

Die formschliissige Verbindung zwischen dem Kegelschmiernippel und dem Mundstiick der Schmierpresse erméglicht ein

Abschmieren auch in Schréaglage bis zu einem Abschmierwinkel von 12°, Voraussetzung ist aber, daB auf die Sauberkeit des

Kegelkopfes geachtet wird. Um die Kegelschmiernippel vor Verunreinigungen zu schiitzen, ist die Verwendung vor aufdem

Markterhaltlichen Schutzkappen aus Kunststoff zuempfehien. Weiterhinistdaraufzuachten,daBbeiden Schmierz-2ssender

Schmierdruck 400 bar nicht Ubersteigt, um Beschadigungen des zu schmierenden Te:'g3 zu vermeger

An internationalen Normen besteht fiir Kegelschmiernippel:

— 1S0O 3799 - 1976 ,Textiimaschinen und Zubehor; Schmiernippei flir Textiimascn.~2~ " Sie stimmt mit der voriiegenden
Norm uberein.

— 1S0 6392 -1980 ,,Erdbaumaschinep; Schmiernippel. Nippeltypen®. Sie weist fur den Kegelkopf einen sehr groBen Tole-
ranzbereich auf. Deswegen ist die Ubereinstimmung gegeniber der vorliegenden Norm beeintrachtigt.
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