
Ausschreibungstext
Kugelhahn KLINGER SCHÖNEBERG,
Baureihe INTEC Typ K200, aus Stahl,
mit Dichtelementen aus KFCM,
zweiteilige Gehäuse-Ausführung,
mit vollem Durchgang,
mit wartungsfreier Schaltwellenabdichtung,
angefedert und nachstellbar,
Antistatisch, Anti Blow out,
mit Montageflansch nach ISO 5211,
Baulänge nach EN 558-1, Reihe 27,
mit Flanschanschluss nach EN 1092
PN 16/40, Art.-Nr. 2353

Druck-/Temperatureinsatzgrenzen
Maximaler Einsatz gemäss EN 12516
Empfehlung: -10°C bis +225°C
erweiterter Temperaturbereich 
-40°C bis +700°C auf Anfrage

Einsatzbereich
Wasser, Chemikalien
andere Medien auf Anfrage

Zertifikate
PED EN 2014/68/EU
TA-Luft zertifiziert nach VDI 2440
Fire safe nach DIN EN ISO 10497
API Standard 607
SIL 3
FDA

Auf Anfrage
mit Heizmantel
mit Schaltwellen-Verlängerung
Sonderwerkstoffe (Titan, Hastelloy, etc.)
versch. Dichtelemente (KFM, PEEK, Metall)
mit Pneumatik-, Elektro- oder Hydraulik-Antrieb

Werkstoffe

Pos. Bezeichnung Werkstoff
1 Gehäuse 1.0619
2 Flanschstutzen 1.0619
3 Kugel 1.4408
4a Dichtelement KFCM
4b Gehäusedichtung KF
5 Schaltwelle 1.4462
6 Primärdichtung KFGN/KFM
7 Stopfbüchse KFAM/Graphit

Dimensionen
Artikel-Nr. DN PN L L1 H G Top-Flansch Kv-Wert Drehmoment Gewicht

bar mm mm mm mm ISO m3/h Nm kg
2353015 15 40 115 52.5 95 160 F05 18.8 9 2.4
2353020 20 40 120 54.5 105 160 F05 35.8 10 3.8
2353025 25 40 125 54.5 114 180 F05 65.0 14 5.0
2353032 32 40 130 56.0 130 180 F05 110.0 17 6.5
2353040 40 40 140 64.5 135 300 F07 192.0 37 8.6
2353050 50 40 150 65.5 143 300 F07 315.0 45 12.3
2353065 65 16 170 72.5 155 300 F07 596.0 65 16.5
2353066 65 40 170 72.5 155 300 F07 596.0 65 16.5
2353080 80 40 180 82.0 197 500 F10 977.0 109 22.5
2353100 100 16 190 87.0 215 500 F10 1645.0 148 31.0
2353101 100 40 190 87.0 215 500 F10 1645.0 148 33.0
Hinweis: Der Kv-Wert wurde mit Wasser bei einer Druckdifferenz von 1 bar und einer Temperatur von 5-30°C ermittelt.

Bedienungs- und Wartungsanleitung
Dok.-Nr. 9248, Bedienungs- und Wartungsanleitung Kugelhähne KLINGER SCHÖNEBERG INTEC

Link Produkt

Kugelhähne aus Stahl, Flansche
KLINGER Schöneberg - INTEC-KFCM-F4, PN 16-40
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Technische Informationen
Verschiedene Herstellungs-Verfahren

PTFE-Stangen, -Rohre, und -Auskleidungen können mit unterschiedlichen Fertigungs-Methoden  
hergestellt werden:

Press-Verfahren 
Das PTFE-Pulver wird mit einem hydraulischen Press-Verfahren auf ca. 1/3 seines Volumens zusammen-
gepresst und danach in einem Ofen gesintert.

Isostatisches Press-Verfahren 
Der innere Teil des auszukleidenden Werkstücks beinhaltet als Kern einen Schlauch, der mit 250 bar 
Wasserdruck beaufschlagt wird. Das gepresste und gefestigte PTFE wird danach in einem Ofen gesintert. 
Dieses Verfahren ist für die Auskleidung von grösseren Werkstücken geeignet. Die Oberflächen-Güte wird 
bei diesem Produktions-Verfahren etwas rauer.

Spritzpress-Verfahren (Transfer-Moulding-Verfahren) 
Granulat-Kügelchen aus PFA werden flüssig erhitzt und in ein auszukleidendes Stahlteil transferiert/ge-
presst. Für den Hohlraum wird ein Kern eingesetzt. Das Werkstück wird unter Druck ausgekühlt, um
Material-Schwund zu vermeiden.

Rotations-Verfahren
Im Gegensatz zum Spritzpress-Verfahren wird das Granulat im Hohlkörper geschmolzen und ebenfalls 
zugleich gesintert. Durch Rotation des Werkstücks um die Achsen erfolgt die gleichmässige Verteilung 
innerhalb des auszukleidenden Hohlraums.

Ram-Extrusions-Verfahren 
Die Ram-Extrusion ist ein Pressverfahren, welches für die Produktion von Endlos-Stangen angewendet 
wird. PTFE wird im Durchlaufverfahren durch ein Rohr gepresst. Danach wird das Stangen-Material gesin-
tert.

Pasten-Extrusions-Verfahren 
Bei der Pasten-Extrusion wird ein Lösungsmittel beigemischt, welches das PTFE für den Pressvorgang 
gleitfähiger macht. Das Lösungsmittel verdampft beim anschliessenden Sinter-Prozess vollständig. Dieses 
Verfahren wird vor allem bei der Herstellung von dünnwandigen Rohren oder von Dichtungs-Bändern
angewendet.


