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novaphit® EXTRA
Hochdruckdichtungmaterial
aus expandiertem Graphit
fiir hochste SicherheitsapSpruche

Werkstoffprofil

Dichtungswerkstoff aus expandiertem
Graphit (Reinheitsgrad mind. 99 %) mit
einer Einlage aus Edelstahlgewebe
(Werkstoff-Nr. 1.4301).

Einsatzbereiche

e Hohe thermische und mechanische
Beanspruchung sowie Lastwechsel.

o Universell einsetzbar in weiten Berei-
chen der chemischen Industrie.

e Pumpen, Armaturengehiuse, Rohrlei-
tungen mit Flanschverbindung in der
allgemeinen und chemischen Industrie.

Ausgezeichnete
Verarbeitungseigenschaften

novaphit® EXTRA lasst sich komfortabel
mit den Ublichen Stanzwerkzeugen verar-
beiten. Durch die diinne Einlage aus Edel-
stahlgewebe und die geringe Maschen-
weite ist dies auch mit handelsiiblichen
Scheren in Handkonfektion direkt vor Ort
moglich. Die Plattengrofe im XL-Format
1500 x 1500 mm ermdglicht die Herstel-
lung groRRer Dichtungen aus einem Stlick.

Gut fiir Mensch und Umwelt

Frenzelit ist sowohl nach ISO/TS 16949
als auch nach 1SO 14001 zertifiziert. Dies
bedeutet llickenlose Transparenz in allen
Bereichen und bietet somit ein hohes
Maf an Sicherheit fiir unsere Kunden.

Haben Sie Fragen zu lhrer Anwendung?
Die Infoline Dichtungen hilft Ihnen weiter:
dichtungen@frenzelit.de
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Technische Informationen liber novaphit® EXTRA

Einsatzempfehlungen

in Abhangigkeit von Druck und Temperatur
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Andere Medien*
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Die Empfehlungen fiir Temperatur und Druck in den Diagrammen gelten fiir eine Dichtungsdicke

Werkstoffdaten

Allgemeine Angaben

Bindemittel
Kennfarbe
Format- und Dickentoleranzen

ohne organische Bindemittel
graphit
nach DIN 28 091-1

Physikalische Kennwerte Priifnorm Einheit Wert*
Probendicke 2,0 mm
Bezeichnung DIN 28 091-4 GR-10-1-TM-Cr
Dichte DIN 28 090-2 [g/cm?] 1,20
Zugfestigkeit DIN 52 910

langs [N/mm?] 8

quer [N/mm?] 7
Druckstandfestigkeit o4g /16 DIN 52 913

175 °C [N/mm?] 46

300°C [N/mm?] 45
Zusammendriickung ASTM F 36 J [%] 40
Riickfederung ASTM F 36 J [%] 10
Kaltstauchwert eyqy DIN 28 090-2 [%] 40
Kaltriickverformungswert gpyy DIN 28 090-2 [%] 4
Warmsetzwert eysw 300 DIN 28 090-2 [%] 2,5
Warmriickverformungswert eypy/300  DIN 28 090-2 [%] 3
Ruickverformungswert R DIN 28 090-2 [mm] 0,060
Chloridgehalt (gesamt) DIN 28 090-2 [ppm] <50

Lieferdaten

von 2,0 mm und bei Verwendung glatter Flansche. Bei Einsatz diinnerer Dichtungen sind

héhere Beanspruchungen maéglich!

*Beispiel fiir die géngigsten anderen Medien. Genaue Daten fiir den Einzelfall entnehmen Sie
bitte dem Frenzelit-Programm novaDISC oder kontaktieren Sie unsere Anwendungstechnik.

Gewiahrleistungsausschluss

Bei der Vielseitigkeit der Einbau- und Betriebsbedingungen sowie der Anwendungs- und Ver-

* Formate in mm: 1500 x 1500

« Dicken in mm:

fahrenstechnik kénnen die Angaben in diesem Prospekt nur als unverbindliche Richtinien
gelten. Ein Gewahrleistungsanspruch kann daher nicht abgeleitet werden.

Setzverhalten 2,0 mm

Einbauhinweise

* Modalwert (typischer Wert)

0,5/0,8/1,0/1,5/2,0/3,0

» Weitere Formate und Dicken auf Anfrage

Mit diesem Prospekt verlieren alle friheren Ausgaben ihre Giiltigkeit. Technische Anderungen vorbehalten.
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Dichtflachen reinigen, alte Dichtungsreste entfernen, ohne die Flansch-
oberflache zu beschadigen.

Prifung der Flanschflachen auf Parallelitat und Welligkeit, gegebenen-
falls nachrichten.

Trocken gelagerte Dichtungen vor Einbau auf Risse, Oberflachenbeschadi-
gung, MaBgenauigkeit und bei gelochten Dichtungen auf Kongruenz des
Lochbilds mit dem Flansch priifen.

Keine Dichthilfsmittel verwenden!

Schrauben vor Einbau auf leichte Gangigkeit priifen bzw. neue Schrauben
verwenden.
GleichmaRige und sorgfaltige Vormontage per Hand.

Anziehen der Schrauben mittels Drehmomentschliissel Uber Kreuz in
3 Durchgédngen (zuerst mit ca. 50 %, danach mit ca. 80 % und letztlich mit
100 % Drehmoment).

Frenzelit-Werke GmbH & Co. KG

Postfach 1140 - 95456 Bad Berneck - Deutschland
Phone: +49 9273 72-0 - Fax: +49 9273 72-221
info@frenzelit.de - www.frenzelit.com
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