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REVISIONS
PRT [DWG o
Rev |ReV REL. N DESCRIPTION DWN | DATE
00 |00 | Q05989 |RELEASE INTIALE / DER N2123 / ST 2123 JMF_[2001/11/12)]
ELEMENT FILTRANT : FILTER ELEMENT :
©Spécification média 3326838 Media specification
©Osurface totale 0.41 m2 mini Total area
Cété tamis Int Wire side
©Point de bulle (note 5) 2.8 kPa mini Bubble point (note 5)
©Spécification support tissé métal 3326856 Woven metal support” specification
Débit nominal 250 L/min. Nominal flow rate
Sens du débit out/In Flow direction
TUBE CENTRAL : CENTER TUBE :
©Pression d'écrasement 2000 KPa mini  Collapse pressure
JOINT TORIQUE : O—RING GASKET :
Dirnensions 40.0 x 3.5 Dirnensions
Matiére du joint (SAE J120a) NBR (nitrile) Gasket material (SAE J120a)
© Spécification 3324914.21 Specification

MATERIAUX :
Tous les composants métalliques
sont troités contre la corrosion.
Norme

©Adhésion média filtrant / flosques
sulvant spécification

TEMPERATURE DE FONTIONNEMENT :

EMBALLAGE ET IDENTIFICATION :
Voir nomenclature

NOTES:

100 h, 100% HR, at
38'C. No corrosion.
ASTM D2247
3328751

—10" / +100° C

NOTES:

MATERIALS :
Anti—corrosion treatment on all
metallic components.

Standard

Adhesion media / end plates
per specification

OPERATING TEMPERATURE :

PACKAGING AND BRANDING :
See bill of materials

1.Média fibre de verre renforcé par deux
supports tissés métalliques amont et
aval.

©2.Les composants métalliques doivent étre

exempts de particules dstachables :
copeaux, rouille, bavures...

3.La ligison premier/dernier plis est effec
tuge par de la colle poxy ou par clip
+ colle &poxy.

4.Le collage de I'élément plissé dans les
flasques est effectus par de la colle

Spoxy.

5.Point de bulle d'un &lsment filtrant im—
mergé sous 13 mm de gazole commer
cial (28.3 dyn/cm).

6.Zone de marquage pour codage date et
identification du filtre.

1.Microglass media reinforced with two
metallic woven supports upstream and
downstream.

2.Metallic parts must be exempt of free
particles : metal chips, burr, rus

3.First and last pleat are glued by epoxy
or assembled by clip + epoxy.

4.Pleated element and end—plates assembly
is made by epoxy glue.

5.Bubble point of a complete filter element
immersed under 13 mm of commercial
fuel (28.3 dyn/cm).

6.Marking section for date code and filter
identification.

Epoxy: CIBA GEIGY AW139 + HARDENER HV 998 ou équivalent.
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