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Pokorny industries s.r.o.
Trnkova 115, 628 00 Brno

Czech Republic

telefon: +420 532 196 711

info@pokornyindustries.com

Veškeré technické údaje jsou založeny na našich měřeních a zkušenostech a jsou pouze 
orientační. Uvedené parametry se vzájemně ovlivňují pokud se vyskytují společně 
a v mezních případech musí být konzultovány. Výrobce nezodpovídá za chybnou interpretaci 

uvedených údajů a nesprávné aplikace těsnění.
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POWER®flon  přírubové těsnicí pásky
HD, FR, BG

Montážní postup
Příprava příruby 

  Přírubový spoj otevřete minimálně o 15 cm. 
  Těsnicí povrch je třeba očistit od starých těsnicích materiálů a zkontrolovat, zda není poškozený. 
   Před lepením pásky je třeba plochu odmastit. Pokud je teplota při montáži nižší než 10 °C, může být problém 
s přilnavostí lepidla. V tom případě doporučujeme povrch před lepením ohřát horkým vzduchem na 20-30 °C.

Použití těsnicí pásky 
   Maskovací pásku odstraňujte po částech v průběhu nalepování na přírubu, aby lepicí páska nezachytávala nečistoty. 
Znečištěný nebo poškozený lepicí povrch může během montáže způsobit nesprávné umístění těsnicí pásky.

  Umístěte začátek těsnicí pásky blízko otvoru pro šroub (obrázek 1).

Šikmý řez na začátku

   Odviňte asi 0,5 m těsnící pásky a ostrým nožem na konci proveďte šikmý řez v délce (ls) = cca. 25 mm, 
úhel α <15 ° (obrázek 1).

Šikmý řez na konci

   Dokončete instalaci umístěním těsnící pásky přes již seříznutý konec a překryjte cca. 14 mm těsnicí pásky.

   U druhého řezu označte počáteční a koncový bod (obrázek 2).

   Odřízněte přebytečný materiál pod úhlem 15 stupňů. Rozhraní by mělo být o 20 % silnější než původní těsnicí 
páska (obrázek 3).

Poznámka: Při výběru utahovacího momentu se prosím řiďte doporučeními výrobce zařízení. 
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•  1st pass: 30% of target torque

•  2nd pass: 60% of target torque

•  3rd pass: 100% of target torque

6.   For final installation retighten 
the screws crosswise until  
the required torque is reached. 
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5.   Tighten the screws crosswise  
with 100% of the torque and  
wait for 4 hours. 
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and fastening elements 
(screws, nuts and washers). 

2.  Install screws, nuts 
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Note:  By the selection of the tightening torque please follow the  

recommendations of the device manufacturer.!
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For further details on gasket installation, please refer to the ESA / FSA Guidelines for safe seal usage — Flanges and Gaskets, available from the Fluid Sealing  
Association and the European Sealing Association.
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