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CARATTERISTICHE

Guarnizione flessibile costituita da un’anima in gomma cava,
protetta da due fasce di PTFE resistente ad usura, avvolta da
spessa imbottitura angolare in polipropilene, anch’essa pro-
tetta da nastro di PTFE e ulteriormente rivestita da una calza in
nastro di PTFE intrecciato.

E disponibile in sezioni quadre e rettangolari, in rotoli da ta-
gliare nella lunghezza desiderata oppure in una vasta gamma
di anelli preformati, gia pronti per essere montati su portelli di
ispezione chimica o di cisterne usate per il trasporto. La tem-
peratura massima operativa & di 100°C.

Navy tank mantiene la sua elasticita ed efficienza per un lungo
periodo, garantendo una tenuta ermetica.

APPLICAZIONI

Industrie generali, industrie nucleari, raffinerie, industrie pe-
trolchimiche, cartiere, industrie chimiche, industrie petrolchi-
miche, zuccherifici

CHARACTERISTICS
Compression packing made
of a special hollow rubber
core, protected by two
bands of hard-wearing PTFE,
wrapped by a thick, square-
edged and very resistant
polypropylene padding. The
sealant used is asbestos-free
and is clad in another layer of
interwoven PTFE.

Navy tank includes a large
selection of pre-formed
rings and rolls to be cut to
length. It is used for chemi-
cal inspection hatches and
for lids of tanks used for
transportation. It maintains
its elasticity and efficiency
for a long period and guar-
antees a hermetic seal. It is
available in square and rec-
tangular sections and may
be used to shape ring gas-
kets of any diameter, suit-
able to seal hatches. The
maximum operating tem-
perature is 100°C. Navy tank
is a product that complies
with all international norms.

APPLICATIONS

General industries; nuclear
industries; refineries; petro-
chemical industries; paper
mills; chemical; thermoelec-
tric; sugar factories.

VANTAGGI

La notevole flessibilita di navy tank permette un ottimale adattamento alle lievi irregolarita di su-
perficie delle scanalature di portelli e coperchi. E necessario calcolare le dimensioni esatte della
scanalatura per ottenere una chiusura a tenuta ermetica. Il valore di tolleranza per la sezione
della guarnizione € tra -1 e +2.

ADVANTAGES

The exceptional flexibility of navy tank permits this product to adapt itself easily to any irregu-
larities in the surface grooves of hatches and covers. Obviously, it will be necessary to calculate
the exact dimensions of the channelling to obtain a perfectly sealed shutting. Production tol-

erance values for the section of the gasket are between —1 and +2 mm.

ISTRUZIONI PER IL TAGLIO SU MISURA/INSTRUCTION FOR CUSTOMISING LENGTHS
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Aggiungere 1 mm per lunghezze al di sotto di 40 cm. / Add 1 mm for lengths under 40 cm.
Aggiungere 2 mm per lunghezze al di sopra di 40 cm. / Add 2 mm for lengths over 40 cm.

Inserire il sigillante nella
scanalatura del coper-
chio lungo la sua circon-
ferenza ed evidenziare
con una matita la sovrap-
posizione. Rimuovere il
sigillante e praticare una
incisione a 90° nel punto
segnato prima. Irruvidire
I'estremita tagliata per
facilitare la saldatura del
giunto.

Insert the sealant into
the cover’s channel
along its circumference
and mark the overlap
with a pencil. Remove
the sealant and carry
out an incision at 90° to
the mark made before-
hand. Roughen the cut
edge to facilitate the
welding of the joint.
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Le estremita possono
essere giuntate tramite
colla. In alternativa &
possibile  riscaldare
una piastra a 300°%/
350°C e avvicinare le
due estremita fino a
quando iniziano a fon-
dersi. Quindi unirle
esercitando pressione
fino a quando il giunto
si raffredda e si salda.

The ends may be
joined by glueing. Al-
ternatively, it is possible
to heat a plate to
300°/350°C and hold
the two ends to it until
they start to melt.

Now unite them and
press them together
until the joint cools and
seals.
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Assicurarsi che il giunto si sia perfettamente saldato
esercitando una leggera pressione, quindi pulirlo
con grasso al silicone e avvolgerlo con il nastro in
PTFE. Completare |'operazione applicando la corda
in PTFE diagonalmente (figure 3 e 4). Spalmare il
grasso al silicone nell'intera lunghezza del sigillante
e sulla scanalatura. Inserire la guarnizione finita nel-
I'incavo, prima sulla sezione diritta poi sulla parte
inferiore, assicurandosi che il giunto sia posizionato
difronte al cardine del coperchio. Premere verso il
basso esercitando con delicatezza una adeguata
pressione.

Ensure that the joint is perfectly sealed by
pressing slightly, then clean with silicone grease
and wrap it with the PTFE tape. Complete the
operation by applying the PTFE cord in a diag-
onal pattern (figures 3 and 4). Spread silicone
grease to the whole of the sealant’s length and
to the channel. Fit the finished gasket into the
groove, first on the straight section then on the
underside, ensuring that the joint is opposite
the lid hinge. Push down, by applying very del-
icately an adequate pressure.

Gomma speciale
Special rubber Nastro PTFE

= — PTFE tape
s Polipropilene

Polypropylene ‘
Treccia PTFE
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