Pokyny pro montaz - plocha tésneni

Ploché grafitové tésnéni POWER®graf 4

Korugované grafitové tésnéni POWER®gasket DG

Spiralové vinuté tésnéni POWER®gasket SWG

Hiebinkové tésnéni POWER®gasket KP

Bezazhestové vlaknitopryZové tésnéni POWER®gasket 100, 200, 300 a 400

Pfi montdZi je nutné dodrZovat spravny technologicky postup. Pro konkrétni aplikace je tfeba provést vypocet utahovacich momenti
dle pfislusnych norem. Parametry tésnéni, které vstupuiji do vypoctu, jsou uvedeny ve Specifikacich produktii:

SP 53 Ploché grafitové tésnéni POWER graf 4,

SP 57 Korugované grafitové tésnéni POWER gasket DG,
SP 56 Spiraloveé vinuté tésnéni POWER gasket SWG,

SP 71 Hiebinkové tésnéni POWER gasket KP

V pfipadé potreby utahovaci momenty doddme na zakladé podkladii zakaznika. Pozadované podklady zahrnuiji:

« rozméry tésnici plochy (vnitfni a vnéjsi priimér, pfip. rozméry piepazky)

«  provoznia zkuSebni tlak a teplotu

. velikost, pocet tvar a material Sroubii

+  rozméry a materidl pfirub

+  pozadovand tfida tésnosti

«  vnéjsi zatiZeni pfirubového spoje

Pfiruby, tésnici plochy, Srouby a matice musi byt v fddném stavu.

Odchylka sklonu pfirub v piiicném i podélném sméru vzhledem k osam se pfipousti 0,01 vnéjsiho priméru piiruby, nejvyse viak 2 mm.
Pfi klinovitosti pfirub vétsi nez je uvedeno, anebo pfi pnuti v potrubi je vypocet a dotaZzeni na moment zcela znehodnoceno a miize
dojit k netésnosti.

Tésnici plochy nesmi byt poskozeny. Provédi se 100% vizudIni kontrola. Doliky a ryhy nesmi byt hlub3i nez 0,5 mm. Délka podéInych
(soustrednych) ryh neni omezena. P¥icné ryhy nesmi byt delSi nez 1/3 Sirky tésnéni.

Drsnost povrchu tésnicich ploch musi byt 25 - 40 pm.

Tésnici plochy i vlastni tésnéni musi byt pred montézi suché a Cisté.

Srouby a matice musi byt ocistény od starého maziva, prachu a jinych neistot. Na zavitech nesmi byt poskozeni, matice musi jit volné
rukou otacet. Musi byt pouZito protizadérové Cinidlo, nejlépe kluzny lak (miiZe byt soucasti nasi dodévky).

Je tfeba si uvédomit, Ze pfi Spatném stavu Sroubi a matic, miize byt vétsi ¢ast momentu spotfebovana na prekondni tfeci sily

v zdvitech a pod matici.

Speciélni nalepovaci tésnéni se spojuje u hladkych list prekfizenim pod Sroubem nebo u drdZek Sikmym zkosenim v délce min. 15 mm
s mirnym presahem.

Pfi montdZi pouzivejte kalibrované momentové néradi.

Montazni pracovnici musi mit kvalifikaci podle EN 1591-4.

Pfi dotahovéni pomoci jednoho ndstroje se musi postupovat ve 4 krocich, tj. nesmi se aplikovat konecny utahovaci moment v prvnim
kroku. Jednotlivé kroky predstavuji 30 %, 60 %, 90 % a 100 % kone¢ného momentu. Pii kazdém kroku je tfeba postupovat kfizové.
Po skonceni posledniho kroku s konecnym momentem tento konecny moment aplikujte nékolikrat dokola, aby bylo zajisténo
rovnomémé dotazeni vSech Sroubd.

IdedIni je pouziti hydraulického utahovaciho stroje (Hytorc), piipadné dvou strojd. Tyto stroje jsou schopny utdhnout viechny $rouby
s presnosti +2 %, rychlé a pohodInd montaz.

Dlouhodobd tésnost je dana dodrzenim téchto pokyni pro montdz.

NEPLATI, ZE NETESNOST JE ZPUSOBENA POUZE NEVHODNYM TESNENIM.
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