
Beschreibung:
Der Barracuda® BC-H9-C ist eine selbstdrehende Drehdurchführung für die handgeführte  
Wasserstrahlreiniger. Es hat eine konische 9/16 Hochdruck-Gewinde-Einlassöffnung mit einer leicht 
austauschbaren Dichtungskartusche. Es stehen zwei Köpfe zur Verfügung: der Niederdruckkopf  
(BC 351-4-18) und der Hochdruckkopf (BC 351-4-15). Die Durchflussbereiche und die richtigen  
Düsengrößen bei Verwendung von vier Düsen sind den Diagrammen zu entnehmen. Beide Köpfe  
haben 7/16-20 Düsenanschlüsse für Saphir-Düsenbaugruppen. Zwei Anschlüsse können auf Wunsch  
verschlossen werden, aber es müssen größere Düsen verwendet werden, um den gleichen Durchfluss  
zu gewährleisten. Am besten verwenden Sie zwei größere Düsen für dicke Ablagerungen wie  
z. B. Betonabtragung und vier Düsen für dünne Schichten oder Kalkablagerungen, da das Werkzeug  
dadurch schneller über die Oberfläche bewegt werden kann. 
Der Barracuda® BC-H9-C verwendet als Schmiermittel für die Lager und Drehzahlgregelungsbauteile  
ein Automatikgetriebeöl (Automatic Transmission Fluid – ATF). Sie kann mit einer Spritze durch die  
Einfüllöffnung mit ATF gespült bzw. aufgefüllt werden. Eine Spülung bzw. Befüllung ist alle 20 bis 
40 Betriebsstunden empfohlen.

Die Kartuschenbaugruppe kann durch Austausch der Hochdruckdichtung wieder aufgebaut werden –  
es wird empfohlen mindestens eine Ersatzkartuschenbaugruppe als Ersatz bereitzuhalten, um einen  
schnellen Austausch zu ermöglichen, damit der Bediener keine Kartuschen im Feld neu aufbauen muss.

Durchfluss in l/min für Standard (BC-H9-C)
Druck Düsen Innendurchmesserbereich

0,019 Zoll 
(0,48 mm)

0,020 Zoll 
(0,51 mm)

0,021 Zoll 
(0,53 mm)

0,022 Zoll 
(0,56 mm)

0,023 Zoll 
(0,58 mm)

2200 bar 18,9 l/min 21,2 l/min 23,1 l/min 25,4 l/min 28,0 l/min
2500 bar 20,1 l/min 22,3 l/min 24,6 l/min 26,9 l/min  
2800 bar 21,2 l/min 23,5 l/min 26,1 l/min   
3000 bar 22,0 l/min 24,2 l/min    

Durchfluss in l/min für geringe Druchflussmenge (BC-H9-C)
Druck Düsen Innendurchmesserbereich

0,015 Zoll 
(0,38 mm)

0,016 Zoll 
(0,41 mm)

0,017 Zoll 
(0,43 mm)

0,018 Zoll 
(0,46 mm)

2200 bar 11,7 l/min 13,6 l/min 15,1 l/min 17,0 l/min
2500 bar 12,5 l/min 14,4 l/min 16,3 l/min 18,2 l/min
2800 bar 13,2 l/min 15,1 l/min 17,0 l/min  
3000 bar 14,0 l/min 15,9 l/min 17,8 l/min  

Wartung:

BC 315 
Feder

BC 220 
Gewichte 

BC 225 
Strumpfbandfeder (2)

BJ 417 
O-Ring

BC 705 
Kartuschenbaugruppe

BC 410 
Spritze

BJ 026 
Verschlussschraube

BC 230 
Hülse

Austauschen der Kartusche: 

1. Ziehen Sie den O-Ring (BJ 417) vom 
Einlassanschluss ab. Am einfachsten ist es, ihn aus 
dem runden Leckloch nach oben zu schieben. 

2. Verwenden Sie bei Bedarf zwei Zahnstocher, 
die durch die Schlitze eingeführt werden, um die 
Kartuschenbaugruppe (BC 705) nach oben und aus 
dem Gehäuse zu ziehen. 

3. Drehen Sie das Ende des Dreheinlasses nach oben, 
setzen Sie eine neue Kartuschenbaugruppe in die 
Einlassöffnung ein und setzen Sie den O-Ring hinter der 
Kartuschenbaugruppe ein, um diese zu arretieren. 

Der Barrakuda® verwendet Automatikgetriebeöl 
(Automatic Transmission Fluid – ATF) 
zur Schmierung. Es wird empfohlen, dass die 
Drehdurchführung alle 20 bis 40 Betriebsstunden 
mit einer komplett mit Schmiermittel gefüllten 
Spritze geschmiert wird. 

1. Entfernen Sie die Verschlussschraube (BJ 026) 

2. Schrauben Sie die Spritze (BC 410) in den Anschluss. 

3. Spritzen Sie frisches ATF in die Drehdurchführung. 
Überschüssiges ATF tritt aus den Öffnungen wieder aus.
4. Schrauben Sie die Spritze wieder ab und schrauben 
Sie die Verschlussschraube wieder ein 

BC 352 oder BC 352-
18 Abschirmung 

OS7-XXX 
Düse (4)

BC 222 
Unterlegscheibe

Leicht einfetten

MT 010 
Wellendichtung

Für die allgemeinen Verkaufsbedingungen siehe: http://www.stoneagetools.com/terms 
Für die beschränkte Garantie siehe: http://www.stoneagetools.com/warranty 
Für entsprechend geltende Patente siehe: http://www.sapatents.com 

BC 008 
O-Ring

BC 009 
Lager

BC 403 
Korpus

BC 723 
Haltegehäuse 

SM 711 
Hartmetallsitz 

BC 712-O 
Hochdruckdichtungs
baugruppe

BC 720 
Dichtungshalterung

BC 724 Druckfeder

BC 721 Schnapp
verschlussgehäuse

BC 722 
Einlasssitzgehäuse

BC 714 
Gewindedorn

GW 531-F Flache 
Unterlegscheibe

Bund mit OD-Fase

SM 711 
Hartmetallsitz

BC 712-O Hochdruck
dichtungsbaugruppe

Detailansicht Dichtung und Sitz

BC 302 
Kappe

BC 705 
Kartuschenbaugruppe 

SL 010 
Wellendichtung 

RJ 007 Lager 
(2) 

Zusammenbau der 
Kartuschenbaugruppe: 
1. Gewindedorn (BC 714) auf eine 
ebene Fläche legen. 

2. Flachunterlegscheibe (GW 531-F) 
auf den Gewindedorn legen. 

3. Schnappverschlussgehäuse 
(BC 721) auf das Einlasssitzgehäuse 
(BC 722) montieren. 

4. Stapeln Sie das montierte 
Schnappverschlussgehäuse und 
das Einlasssitzgehäuse mit dem 
Innenkegel nach unten auf den Dorn 
und die Unterlegscheibe. 

5. Druckfeder (BC 724) in die 
Bohrung des Einlasssitzgehäuses 
einsetzen. 

6. Eine kleine Menge Fett auf die 
Hochdruckdichtungsbaugruppe 
(BC 712-O) am O-Ring und an der 
Dichtfläche auftragen. Stecken Sie 
die Hochdruckdichtungsbaugruppe in 
die Bohrung des Einlasssitzgehäuses 
und vergewissern Sie sich, dass 
das Ende mit dem O-Ring und der 
Dichtungshalterung zuerst eingesetzt 
wird. (siehe Detail für Ausrichtung 
und Schmierpunkte) 

7. Stapeln Sie den 
Dichtungshalter (BC 720) um die 
Hochdruckdichtungsbaugruppe. 

8. Stapeln Sie den Hartmetallsitz 
(BC 711) so, dass der Bund mit dem 
abgeschrägtem Ende gegen die 
Hochdruckdichtung anliegt.  
(siehe Detailansicht) 

9. Schieben Sie das Haltegehäuse 
(BC 723) über den gesamten 
Stapel und drücken Sie es 
fest nach unten, um in das 
Schnappverschlussgehäuse 
einzurasten. 

10. Entfernen Sie den Gewindedorn 
und die Unterlegscheibe und drücken 
Sie die Rückseite des freiliegenden 
Hartmetallsitzes leicht an, um eine 
freie Bewegung zu gewährleisten. 

BJ 417 
O-Ring

BC 401 
Welle
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Barracuda® 3000 bar, Shotgun-Drehdurchführung (BC-H9-C, BC-H9LF-C)

Betrieb: 
Der Barracuda® muss stets mit einer Pistole mit einem Entlastungs- bzw. Druckabschaltungsmechanismus verwendet werden, damit der Druck schnell entlastet werden kann.  
Die Lanzenlänge der Pistole einschließlich des Barracuda® sollte so lang sein, dass der Bediener die Düsen nicht über seine Füße oder Beine führen kann. Es wird empfohlen, dass 
der von den Düsen erzeugte Schub nicht mehr als 1/3 des Körpergewichts des Bedieners beträgt. Montieren Sie die gewünschte Düsengröße am Kopf. Wir empfehlen das Auftragen 
des Verschleißschutzmittel Blue Goop zur Vorbeugung von Verschleiß. Befestigen Sie den Barracuda® auf der Lanze der Pistole. Spülen Sie den Hochdruckschlauch, bevor Sie ihn am 
Einlassanschluss der Pistole anschließen. Prüfen Sie, ob der Entlastungsmechanismus sachgemäß funktioniert, bevor Sie auf Betriebsdruck schalten. Die Barracuda®-Hochdruckdichtung 
kann zu Anfang lecken, die Dichtung sollte jedoch mit zunehmendem Druck schließen. Um den Betriebsdruck einzustellen, sollte der Bediener an der Pistole den Entlastungsmechanismus 
an der Pistole schließen und der Bediener an der Pumpe den Druck langsam erhöhen, damit der Bediener der Pistole den Strahlstoß kompensieren kann. Der Barracuda®-Kopf muss sich in 
einer Höhe von 5 bis 20 cm über der Fläche befinden, je nachdem, wie schwierig es ist, das Material zu entfernen.

Fehlerbehebung: 
Undichtheit der Hochdruckdichtung: Wenn Wasser aus dem einzelnen runden Loch im Gehäuse austritt, leckt der Anschluss des Einlasses. Wenn Wasser aus den Schlitzen im Gehäuse 
austritt, leckt die Hochdruckdichtung. Entfernen Sie das Werkzeug von der Pistole und entfernen Sie den O-Ring (BJ 417), der die Kartusche hält. Tauschen Sie die Kartusche aus.  
Ein leichtes Tropfen bis zu kleineren Undichtheiten kann an der Kartusche vorhanden sein, während das Werkzeug den Druck erreicht, diese Undichtheit kann im Laufe der Zeit allmählich 
auftreten. Diese Undichtheit ist normal und sollte aufhören, wenn das Werkzeug den vollen Betriebsdruck erreicht und die Entlastungs- oder die Druckabschaltung aktiviert ist. 
Dichtungen verschleißen schnell: Entfernen und prüfen Sie die Kartuschenteile. Der Hartmetallsitz sollte auf Späne oder Verschleißspuren überprüft werden. Sofern sich die Lebensdauer 
der Hochdruckdichtung offensichtlich verkürzt, muss die Dichtungshalterung ausgetauscht werden. Tauschen Sie auch die Hartmetallsitzdichtung aus, wenn diese bisher nicht zusammen 
mit der Dichtung ausgetauscht wurde. In sehr seltenen Fällen bricht die Feder, die die Geschwindigkeit des Werkzeugs steuert, sodass sich das Werkzeug zu schnell dreht und die Dichtung 
schneller verschleißt . 
Dreht sich nicht: Prüfen Sie die Düsen, um festzustellen, ob diese ganz oder teilweise verstopft sind. Zur Reinigung der Düsen müssen diese vom Kopf abgenommen werden. Es ist nicht 
gut, das Material, mit dem die Düsen verstopft sind, wieder in den Kopf hineinzudrücken. Prüfen Sie, ob die Düsen die richtige Größe aufweisen, entsprechend dem oben aufgeführten 
Diagramm. Sofern die oben genannten Punkte erfüllt sind, muss das Werkzeug evtl. auseinandergenommen und repariert werden. Sofern das Werkzeug erst vor Kurzem überholt wurde, 
und sich das Werkzeug anfängt zu drehen, jedoch dann stoppt, wenn der Druck sinkt, sind die Lager RJ 007 rückwärts montiert und das Werkzeug muss auseinandergenommen und wieder 
neu zusammengesetzt werden. 

TB 050 
Schraube BC 351-4-15 oder 

BC 351-4-18-18  
(geringer Durchfluss) Kopf

BC 040 O-Ring

BC 031 
Sicherungsring 

BJ 026 
Verschlussschraube 



Demontage: 

1. Ziehen Sie den O-Ring (BJ 417) vom Einlassanschluss 
des Korpus ab. Hebeln Sie die Kartuschenbaugruppe der 
Hochdruckdichtung (BC 705) aus, wie im Abschnitt  
Wartung beschrieben. 

2. Gehäuse (BC 403) von der Kappe (BC 302) abschrauben  
und die Hülse (BC 230) entfernen. 

3. Wenn die Wellendichtung (MT 010) beschädigt ist, 
entfernen Sie diese mit einer Sprengringzange vom Gehäuse.

Montage: 
1. Sicherungsring (BC 031) und O-Ring (BC 040) am Kopf (BC 351) 
montieren. Beachten Sie die Reihenfolge, in der sie sitzen. Tragen 
Sie auf den Gewinden Verschleißschutzmittel und Schmiermittel auf 
den O-Ringen auf. 
2. Setzen Sie die Wellendichtung (SL 010) in die Kappe ein 
(BC 302). Tragen Sie Armor-All-Kunststoff-Tiefenpflege auf die 
Dichtungslippen auf. Schieben Sie die Kappe mit der Dichtung über 
den Kopf. 
3. Montieren Sie die Lager (RJ 007) am Kopf. Diese sind eckige 
Kontaktlager und müssen wie abgebildet montiert werden. 
4. Schrauben Sie die Welle (BC 401) auf den Kopf. Ziehen Sie 
diese mit einem Drehmoment von 41 N·m fest.

BJ 417 
O-Ring

BC 705 
Kartuschenbaugruppe

BC 403 
Korpus

MT 010 
Wellendichtung 

BC 302 
Kappe

4. Ziehen Sie das Lager (BC 009) von der Welle ab. 
Entfernen Sie die Unterlegscheibe (BC 222). 

5. Haken Sie die Feder (BC 315) aus der Bohrung in 
der Welle aus, entfernen Sie die Gewichte (BC 220) 
und die Feder (BC 315) von der Welle. Lassen Sie 
die Gewichte zusammen. 

6. Schrauben Sie die Welle (BC 401) vom Kopf 
(BC 351) ab, ziehen Sie an der Abdeckung 
(BC 302), und entfernen Sie diese und das Lager 
(RJ 007) vom Kopf. 

BC 009 
Lager

BC 315 
Feder

5. Setzen Sie die Feder (BC 315) mit dem Ende in die Bohrung 
an den Gewichten (BC 220) ein, schieben Sie anschließend die 
Gewichte und die Feder auf die Welle und setzen Sie das andere 
Ende der Feder in die Bohrung an der Welle ein. 

6. Setzen Sie die Unterlegscheibe (BC 222) auf die Oberseite der 
Gewichte, wobei die abgeschrägte Seite der Unterlegscheibe nach 
unten zu den Gewichten zeigen muss. 

7. Schieben Sie das Lager (BC 009) auf die Welle. Schieben Sie die 
Hülse (BC 230) über die Baugruppe. 

8. Montieren Sie den O-Ring (BC 008) am  
Gehäuse (BC 403).

9. Setzen Sie die Wellendichtung (MT 010)  
in das Gehäuse ein.

BC 401 
Welle

Breiter Innenlauf

RJ 007 Lager (2) 

Breiter Innenlauf

Lippe mit Feder 
nach oben gerichtet

BC 302 
Kappe

BC 040 
O-Ring

Breiter Innenlauf 

BC 031 
Sicherungsring

BC 351 
Kopf

BC 009 Lager

Angefaste Seite 
nach unten

BC 315 
Feder

Breiter Außenlauf

Detailansicht RJ 007-Lager 

Bohrung in der Welle 
für das Federende

7. Sofern die Wellendichtung (SL 010) beschädigt ist, 
entfernen Sie sie von der Abdeckung. Entfernen Sie die 
Verschlussschraube (BJ 026).

8. Prüfen Sie den O-Ring (BC 040) und den 
Sicherheitsring (BC 031) am Kopfanschluss.  
Entfernen Sie diese, sofern sie beschädigt sind. 

BC 401 
Welle

RJ 007 Lager (2) 

SL 010 
Wellendichtung 

BJ 026	
Verschlussschraube

BC 351 
Kopf

10. Tragen Sie auf sämtliche Gewinde des Gehäuses 
Verschleißschutzmittel auf, schrauben Sie es in die Kappe. 
Ziehen Sie es auf 61 N·m fest. 
11. Montieren Sie die Kartuschenbaugruppe der 
Hochdruckdichtung wie im Abschnitt Wartung beschrieben. 
12. Befüllen Sie das Werkzeug mit Automatikgetriebeöl 
(Automatic Transmission Fluid – ATF), wie im Abschnitt 
Wartung beschrieben. Setzen Sie die Verschlussschraube 
(BJ 026) wieder ein. 

BJ 417 
O-Ring

BC 705 
Kartuschenbaugruppe

BJ 026 Verschlussschraube
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Barracuda® 3000 bar, Shotgun-Drehdurchführung (BC-H9-C, BC-H9LF-C)

BC 230 
Hülse

BC 220 
Gewichte 

BC 222 
Unterlegscheibe

BC 031 Sicherungsring

BC 040 O-Ring

SL 010 Wellendichtung 

BC 222 
Unterlegscheibe

BC 220 
Gewichte 

BC 403 Korpus

Tülle mit Feder

BC 230 Hülse

MT 010 Wellendichtung

BC 008 O-Ring


