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Mdiszaki tajékoztatd
Féslistomitések

A féslistomitéseket elsésorban nagyon magas lUzemi nyomas (akar 400 bar) esetén
alkalmazzak karimas kotések tomitésére.

A féslstomités alkotéelemei: fém hordozolemez, amelynek fellletén korkords fési
profil van kialakitva; és egy lagy ratét anyag. Préselés soran a lagyanyagot a fésu
profilba nyomjak, amely igy egy vékony réteg képez a tdmitendé felllet (karima-
felszin) és a fém hordozélemez kozott. Ezaltal a féslistomités egyesiti a lagyanyag
tomitések jo alakvaltozd képességét a fémtdmitések nagy szilardsagaval és
nyomasallésagaval. Viszonylag alacsony feluleti nyomassal is nagy nyomasallésag
érheté el. A puha ratét anyag védi a karimak fellletét a féslprofil altal okozott
karosodasoktol.

A féslstomitések jol hasznalhatok az olajfinomitdkban, vegyi és petrolkémiai
Uzemekben, valamint az erémulvekben; és idedlisan alkalmazhaté a magas nyomas
és hémérseéklet terhelésl karimak tomitésére.

A féslstomités hordozégydrijének altalaban acélokat alkalmaznak, ratét anyaga
jellemzéen a grafit, azonban ratétanyagként elé6fordulhat a teflon és a csillam is.
Specidlis esetekben a féslstomités PTFE kopenyezése is lehetséges.

Féslistomités kozpontositd gydiri
nélkiil

Féslistomités esztergalt kozpontositd

gydurivel

Féslistomités laza kozpontosité

gyurivel
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Anyagok
Hordozélemez

maximalis

csoport DIN ASTM EN hémérséklet
szénacél S235JR (ST 37-2) A283C-A 1.0038 350 °C
St 12.03 1011 DC 01 1.0330 350 °C
rozsdamentes X5CrNi 18 10 304 1.4301 450 °C
acél X 2 CrNiMo 17 12 2 316 L 1.4404 450 °C
X 6 CrNiTi 18 10 321 1.4541 450 °C
X6 CrNiMoTi17122 316 Ti 1.4571 450 °C
hoéallé acél 16 Mo 3 F/IP1 1.5415 500 °C
13CrMo 45 F/P11/F/P12 1.7335 550 °C
egyéb anyagminéségek rendelésre 1000 °C

ratét anyag

csoport maximalis hémérséklet
C4400 150°C
PTFE 250 °C
grafit 99,85 % 500 °C
98,00 % 400 °C
csillam 1000 °C

MEIEL S

DIN, EN, ANSI / ASME, GOST szerint; specialis méretekben

hordozélemez 2 mm; 3 mm ; 4 mm und 5 mm, egyéb méretek rendelésre
ratét anyag 0,5 mm, egyéb méretek rendelésre
atméré 4000 mm-ig
jovahagyasok
jellemzdk / jovahagyasok TA Luft a VDI2200/2440 szerint EN13555 el6készités alatt
Féslstomités kdzpontositoé gydri
nélkul
Féslistomités kdzpontositéd gydri i
MMKH nélkil PTFE képennyel
MMKZ Féslstomités es%te"rgalt koézpontositd
gydrivel
Féslstomités esztergalt kdzpontositd
MMKZH gylrivel PTFE képennyel
MMKLZ Féslstomités !’aga koézpontositd
gyuravel
Féslstomités laza kdzpontositd
MMKLZH gylrtvel PTFE kdpennyel




Fésiistomités (domboru fellilet()

MUBE kézpontositd gydrt neélkil
Fésiistomités (domboru felllet() e
MMKBH kdzpontositd gylrd nélkal PTFE gl
kdpennyel \.--*"‘
MMKBZ Fesusto'rmtezs (dombc’)r'u feI"quztu)
esztergalt kdzpontositd gydrivel
Fésistomités (domboru felllet()
MMKBZH esztergalt kdzpontosito gylrivel PTFE
kdpennyel
MMKBLZ Fesustorrlltes (domt’)oru"feululetu) laza
koézpontosité gydrivel
Féslistomités (domboru feluletl) laza
MMKBLZH kdzpontositd gylrivel PTFE

képennyel

megrendelés pé

szabvany szerint kialakitas esetén

Ida

Féslstomités esztergalt kzpontositd
gyUrivel MMKZ DN80 PN40 az MSZ
EN1514-6 szerint teljes vastagsag 4 mm

szabvanytdl eltérd kialakitas esetén

- kialakitas

- méretek

- hordozoélemez anyaga
- ratét anyag minésége

Biztonsagi szempontok

A miszaki ismertet6ben szerepld adatok széleskorl vizsgalatok és sokrétli tapasztalatok alapjan a miszaki haladas legujabb
eredményeit tikrozik. Kérjik, sziveskedjék azonban figyelembe venni, hogy az itt megadott értékek kdlcsondsen befolyasoljak
egymast és egyidejileg nem alkalmazhaté valamennyi maximalis érték. A felhaszndlasi teriletek és a miszaki adatok
sokrétlisége miatt a megadott értékek csupan Utmutatasul szolgalhatnak az el6nyds alkalmazashoz, specialis esetekre azonban
nem vonatkoztathaték. Ez okbdl kotelezettséget nem vallalhatunk. Ezért minden esetben javasoljuk termékeink elézetes
kiprobalasat (a kérdéses berendezésben) azok gyakorlati izemeltetése el6tt.




