
      
                 

  

  Sealing Compound    )رفع نشت قابل تزريق يكامپاند ها (: 

نج ولولهمس دور فلكل تنموادي هستند كه در پالايشگاه ها و پترو شيمي ها و نيروگاه ها و ساير صنايع  با بس

ر ن مواد دند  اينگه مي داردر سرويس   اد را گرفته و خطوط توليد راوساير تجهيزات نشتي دار ،نشتي مو

 GS40Nتوليد مي شوند.(  سانتي گراد  درجه 700 يبار و دما 240شار كاري گريدهاي مختلف  وف

 و.....)  ,NGS47 NGS49و NGS41و

مي ي وپتروشييميايور صنايع شاين شركت   مفتخر است به اطلاع برساند كه با برخورداري از تيم مهندسي متخصص در ام

صولات ما از مح ده سال است كه درتوليد مواد آببندي گام برداشته و هم اكنون مجتمع هاي پتروشيمي وپالايشگاهي

  مي نمايند.   استفاده

  ماندگاری اين محصول به خاطر فرمولاسيون ويژه مايع نگهدارنده بيش از 7 سال است که در نوع خود در جهان  
  منحصر به فرد می باشد. 

 
 
  )  Sealing compoundانواع مواد آببندي كننده( -*

  
  -a آب ، بخار، گاز يرفع نشتي از فلنجها  
  -b استفاده از اين تركيبات در فشار و درجه حرارت هاي بالا و پايين 

  -cرفع نشتي از سيستم هاي درحال كاركرد  



  

  
     

 
Comments 

 

  
Usable On  

 
Usable For 

 
Sealing 

Compound  
  
 

 Flanges with small Gap 
 stuffing boxes 
Injection 

Steam-Air- Water
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700© 

NGS   40  
 (MID fluidity) 

 
 

Filler: Fine 
Use from big silicon 
carbide granular  to 
compensate when Un 
sufficient mechanical 
adjusting. 

  

Flanges with medium 
Gap ,  stuffing boxes 
Injection 

Steam-Air- Water
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700© 

NGS 40b 
 (Low fluidity) 

 
 

Filler  : Coarce 
 

Use from big silicon 
carbide granular  to 
compensate when Un 
sufficient mechanical 
adjusting. 

  

Flanges with big Gap  
stuffing boxes 
Injection 

Steam-Air- Water
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700© 

 
NGS 40 b+ 

 (Very low fluidity) 
 
 

Filler :Coarce 

Recommended for any 
injection through the 
flanges 'bolts.

Flanges with very small 
Gaps  
Re injection 

Steam-Air- Water
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700© 

NGS 42 
(High fluidity) 

 
 

Filler : Very fine 

 Flanges with small  Gap 
 stuffing boxes  
Injection 

Hydrocarbons
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700©
Satisfactory to H2S & 
NH3

 
NGS 41 

(MID fluidity) 
 
 

Filler: Fine 
 
 



Use from big silicon 
carbide granular  to 
compensate when Un 
sufficient mechanical 
adjusting. 

  

Flanges with medium  Gap,  
stuffing boxes  
Injection 

Hydrocarbons
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700©
Satisfactory to H2S  & NH3  

 
NGS  41 b 

(Low fluidity) 
 
 

Filler :Coarce 

Recommended for any 
injection through the 
flanges 'bolts.

 

Flanges with very 
small Gaps  

 
Re injection 

Hydrocarbons
 Max pressure 240 bar 
Max temperature 700© 

 
NGS  47 

(High Fluidity) 
 
 

Filler :Very fine 
 Flanges with Gap , 

stuffing boxes
Injection 

Steam-Air- Water & 
Hydrocarbons

Max pressure 240 bar 
Max temperature 700© 

NGS 4041b     
 (MID fluidity) 

 

  Flanges with Gap , 
stuffing boxes
Injection

Steam-Air- Water
 Max pressure 120 bar 
Max temperature 250©  

  NGS  46   
(MID fluidity) 

 
 

Use from big silicon 
carbide granular  to 
compensate when Un 
sufficient mechanical 
adjusting. 

 

Flanges with Gap  
,stuffing boxes
Injection

Steam-Air- Water
 Max pressure 120 bar 
Max temperature 250©  

 
NGS 46B 

(low fluidity) 
 

  
  

               
  



  
  

  سرويس :حين جهيزات عملياتي در ترفع نشتي از 
 

يجداسـاز ، تنـوع اتصـالا   ني ـا و مهره بهم وصل مي شـوندكه   چيبا استفاده از اتصالات پ معمولاسازنده  يو اجزا ها لوله فلنج
واشر بـا اسـتفاده از يدو فلنج و فشرده ساز نيد. قرار دادن واشر بكن يمنظم آسان م يو نگهدار ريتعم يبرارا   زاتيلوله و تجه

سـفت يشـود ، تـلاش بـرا    يم ـ جـاد يا يكـه نشـت   يدهد. هنگام يم ليرا تشك يمعمول فلنج، اتصالات  چيكشش پ يها كيتكن
مـس وتزريـقمثـل نصـب كل    يآب بنـد  ياز روشـها  ياريوجـود بس ـ  نيبا ا ،كند يرا متوقف نم ينشت شهيها هم چيپ نيكردن ا

  .رفع مي شودزيآم تيموفقبه صورت فلنج  ينشتعمليات ، وجود دارد كه در خاتمه كامپاند 
مطابق ،فشاركلمس  تحت   زاتيتجه هيكلطراحي  (كلمسها با توجه به اندازه فلنج دردو يا چند تكه طراحي مي شوند. - 1

  بايد انجام گيرد.)     ASME VIII Div1استاندارد  با 
 كلمس تابعي از فشار و درجه حرارت سيستم مي باشد. ضخامت و جنس - 2

كلمس ها بايد با لبه هاي جانبي  بدقت ماشين كاري شده  تا كاملا تراز وجفت شوند ،بطوريكـه ايـن لبـه هـا در تنظـيم - 3
ميليمتـر شـكاف 0.8مكانيكي كلمس ها مفيد خواهند بود.( ذرات جامدكامپاند معمولا تا نيم ميليمتر شـكاف داخـل و  

 يطي را پوشش مي دهند.)مح

شيرهاي تزريق در روي كلمس ها و رينگ هاي نصب شده زير پيچ و مهره جهت اطمينان از پـر شـدن كامـل كامپانـد - 4
 نصب مي شوند.

  ) Flat faceرفع نشتي از واشر مربوط به فلنجهاي صاف (  -
  حلقه اي روي پيچ و مهره ها انجام  آببندي با بستن كلمس ماشين كاري شده با يك شيار مركزي و با نصب آداپتورهاي 

  
  مي گيرد.

  لازم به توضيح است چنانچه از اين آدايتورها استفاده نگردد حتماٌ بايد جهت حصول نتيجه  بهتر  لازم است : 
  



كلمـس و پـيچ و اينچ ) بطور مساوي و كامل انجام گيرد. تا فضاي داخلـي  4ميليمتري (   102تزريق در فاصله هر  -الف 
ها با كامپاند پر و رفع نشتي گردد ولي نتيجه به هيچ وجه مشابه حالت استفاده از آدايتور روي پيچ و مهره ها نخواهـد مهره
  بود.
تزريق دوباره بعد از رفع نشتي به علت پر نشدن كامل و حركت تدريجي كامپاند در اثر فشار سيال به منطقه پر نشـده  –ب 

  وشروع نشتي مجدد.

 
  

  * رفع نشتي در لوله هاي سوراخ شده :
  
احتمالي نفوذ كامپاند به خط لولـه قبـللوله را با يك محفظه فلزي دو تكه پوشانده و به منظور محدود كردن خطرات  - 1

 را روي محل نشتي قرار مي دهند. Sleeveاز نصب  محفظه و تزريق ، يك 

  
ه و ضخامت باقيمانده بسيار نـازك مـي باشـد بـا اسـتفاده از جعبـهدر لوله هايي كه در اثر خوردگي ، نشتي پيش آمد - 2

 آماده ،بدون تزريق مواد كامپاند رفع نشتي مي كنند و تزريق كامپاند در اين حالت بسيار خطرناك مي باشد.

  
  :هستندو مهم  موارد ذيل در تزريق كامياند قابل ذكر  :

  
ه شده كه نوع آنها با توجه به جنس و شـدت مـواد نشـتي متفـاوت مـيكامپاندها طبق جدول پيوست در گريدهاي مختلف اراي

  باشد ونفوذ پذيري آنها نيز با توجه به گريد ارايه شده متفاوت مي باشد.
  موارد ذيل در مورد كامپاند ها قابل ذكر هستند:

  براي نشتي آب و بخار و هوا مناسب هستند. NGS40و  b 40و  b 40و + 42نوع  - 1
 براي هيدروكربنها و گازها مناسب هستند. 41NGSو  b 41و 47نوع  - 2

 براي اسيدها مناسب هستند.  NGS49نوع  - 3

سفت و سياليت آنها كم بوده ونفوذ آنها در جاهاي باريك مثل فضاي بـين فلـنج و پـيچ و مهـره Bو + Bگريدهاي  - 4
سانتي متر  بايد تزريـق12لي  ا  10مشكل مي باشد. لذا اين نوع كمپاندها جهت پر و فشرده شدن كامل از هر فاصله 

 شوند در غير اين صورت اتفاقات ذيل قابل پيش بيني است :

فشردگي و پرشدن ناقص بوده و با اينكه نشتي در لحظه اول قطع مي گردد ولـي بعـد از مـدتي در اثـر جابجـا شـدن –الف 
  كامپاندها به عقب در اثر فشار سيال ،نشتي مختصر مشاهده خواهد شد.



فزايش فشار تزريق جهت حركت كامپاند ها  ممكن است دو تكه كلمـس از هـم فاصـله پيـدا كـرده و آببنـدي بـابا ا –ب 
  مشكل روبرو خواهد شد. ( در اثر ضيف بودن پيچ و مهره كلمس )

  در بدترين حالت امكان بريدن پيچ ومهره هاي كلمس و فلنج وجود دارد. -پ
  

جه نبايد روغني كرده و سپس تزريق نمود ،مواد روغني باعث نرم شـدنجهت سهولت تزريق، كامپاندها را به هيچ و - 5
  و عدم چسبندگي و يكپارچگي كامپاند مي گردد و بعد از مدتي نشتي مختصر شروع مي شود.

جهت سهولت تزريق چنانچه كامپاند مقداري سفت بود مخصوصاً در فصل سرما قـوطي هـاي حـاوي كامپانـد را در - 6
 ستفاده نماييد.آب گرم گذاشته و سپس ا

  
 

بـراي هيـدروكربنها NGS47براي آب و بخـار و هـوا و نـوع     NGS42شتي دوباره از كلمس از نوع نرم در رفع ن - 7
 )   Re injectionاستفاده نماييد.( نوع 

  
      

 در تزريق مواد آببندي:نكات مهم رعايت       
كال شده اند،مناسب بوده وبراي جاهايكه دچار مواد آببندي براي رفع نشتي از فلنجهايي كه لايي آنها دچار اش - 1

شكستگي وخوردگي مي باشند به هيچ وجه قابل استفاده نيستند، چراكه در اثر فشار تزريق دچار شكستگي بيشتر 
 خواهند شد.

، بطور كافي به عمل آيداين نوع مواد طبق جدول ارايه شده داراي نوع هاي مختلف بوده كه در انتخاب آن بايد دقت 
براي رفع نشتي بخاروآب وهوا مناسب بوده وبراي تزريق دوباره بايد ازنوع نرم وقابل    ,  NGS NGS40b  40ثالم

 بخار شدن نرم كننده و بعد از تزريق كامل، به علتدر درجه حرارتهاي بالا ،امكان دارد  استفاده نمود.( NGS42نفوذ
از بهتر است  ه كه نوع اوليه كامپاند در آن نفوذ نكند، لذا كاهش حجم كامپاند،فضاي كوچكي در محل تزريق ايجاد شد

  .)نوشته شده استفاده نمودRe injectionنوع نرم وقابل نفوذ كه در روي قوطي كلمه 
دردرجه حرارتهاي بالا لازم است تزريق بعد از رفع نشتي ،مقداري ادامه يافته تا مقداري از كامپاند به بيرون نفوذ  - 2

حداكثر فشار تزريق ) در نقاطي از كلمس كه نفوذ كامپاند به بيرون بيشتر از حد نرمال است، با پخ  نمايد.( با رعايت
 كردن نافي كلمس به طرف داخل از نفوذ آن به بيرون جلوگيري نمائيد تا فشردگي  مطلوب بدست آيد.

س و فلنج به بيرون بسيار زياد بوده،كامپاندها داراي ذرات سيليكون كاربيد بوده  وامكان پرتاب آنها از فضاي بين كلم - 3
 لذا جهت حفاظت چشمها حتما بايد از حفاظ تمام صورت استفاده نمود.

  رعايت ماكزيمم فشار طراحي فلنج در تزريق الزامي ميباشد.      -   4         
  استفاده شود. رفع نشتي هيدروكربوني  يضد انفجار برا زاتيازتجه      -5         

    ياري از مواقع از جمله در خوردگي تجهيزات، سايش ، تزريق وكلمس  روش مناسبي نبوده و يك راه حل دربس  -6
  موقت بوده و در اسرع وقت بايد نسبت به رفع اشكال دايم اقدام نمود.

  



       
  
 نكات مهم در مورد كامپاندها: 

  ت
يا   كامپاندهاقوطي  ، مي توانباشند شده چنانكه بعد از باز شدن درب ظرف و يا به هر علتي مواد تزريقي سفت -1ت    11

  .، نرم كرده و استفاده نموددرجه  80الي  70گرم  داخل آب گذاشتن را با  كامپاند خود 
  

گرم  يا آب كاندانس موجود رف آب را داخل ظ كامپاندها بهتر است قوطي و تزريق راحتر  براي نرميت بيشتر - 2     
 (مخصوصا در مناطق سرد وزمستانها ) دقيقه مصرف شود. 10الي   5بعد از حداقل ومجتمع ها قرار داده  در

 
 

 
www.ngschemicals.com 
 

  


