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Company Name

Farsi
شرکت فنی و مهندسی آتبین ایستا

English Atbin Ista Technical Company

Abbreviation A. I. T. Co.

President Mr. Majid Mosallat

Business ID 10860022615

Factory Structure 4000 Sq. Meters

Head Office & Factory

Address
No. 439, The End of Talash 1 Blvd., Phase 2,Eyvanekey industrial 
Zone, 47th Kilometers of Khavaran Road, Tehran, Iran.

Telefax Factory Tel-Fax: +98 23 34583739 (39, 40, 41)

A.I.T. Co. Information
(Sales Office)

Address First Floor, No. 7.1, Southern Aban St., Karimkhan Ave., Tehran, Iran.

Tel. +98 21 88939554, +98 21 88901073, +98 21 888395074

Fax +98 21 88939553

Web

Website www.aitco.ir

E-mail
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir
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ــد.  ــران باش ــز از دیگ ــه متمای ــل دارد ک انســان همیشــه تمای
ــن حــس در برخــی انســان‌ها از کودکــی شــروع می‌شــود  ای
و ســوابقی را برایشــان بوجــود مــی‌آورد تــا همــواره بــا تکیــه 
ــن  ــد. لیک ــظ نماین ــان را حف ــه تمایزش ــوابق، وج ــر آن س ب
اســتمرار ایــن تمایــز در ســنین بــالا بــه تنهایــی امــکان پذیــر 
نیســت و نیــاز بــه همراهــی اشــخاصی دارد کــه ایشــان نیــز 
همیــن شــاخصه را جهــت پیشــرفت داشــته باشــند. شــرکت 
آتبیــن ایســتا مجموعــه‌ای از انســان‌های متفــاوت اســت کــه 
هدفشــان حفــظ فاصلــه رقابتــی بــا دیگــران اســت. در اینجــا 
بایســتی از تمامــی افــرادی کــه در بــه حقیقــت پیوســتن ایــن 
مهــم تاثیرگــذار بــوده و هــم اکنــون نیــز هســتند، بــه واســطه 

هــدف والایشــان تشــکر نمــود.

Man always tends to be distinct. This feeling 
sometimes begins from childhood and helps 
him/her create records which can be his/her 
distinction score. Yet, perpetuation of this state 
in older ages is not possible if he/she does 
not have accompanying individuals who have 
the desire of making difference to improved. 
Atbin Ista Technical Company is a group of 
distinct people who seek to keep competitive 
distance from their rivals. Here, I should thank 
all the people who helped us to make this 
purpose come true; the people who still try to 
reach this sublime goal. 

f

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

مدیر عامل
مهندس مجید مسلط



درباره ما:
تجهیزات  تولید  به ‌منظور   A.I.T. Co. اختصاری  نام  با  ایستا  آتبین  مهندسی  و  فنی  شرکت 
ثابت مورد نیاز صنایع نفت، گاز، پتروشیمی و نیروگاهی کشور در سال 1385 توسط چند تن از 
فارغ‌التحصیلان دانشگاه صنعت نفت، پایه‌گذاری و در سال 1386 تأسیس گردید و به‌ عنوان 

سازنده انواع واشرهای نشت‌بندی )Gasket( فعالیت خود را آغاز نمود.
ایـن شـرکت بـا برنامه‌ریـزی دقیـق در تحویـل کالا، محاسـبه ریـز قیمـت تمام‌شـده و نظارت 
مسـتمر بـر تولید مهندسـی توانسـته اسـت بـا ارتقاء سـطح کیفی محصـولات، میـزان تقاضای 
مشـتریان را جهـت محصـولات خـود افزایـش داده و در مـدت کوتاهـی نـام آتبین ایسـتا را در 
لیسـت سـازندگان چهـار شـرکت اصلـی زیرمجموعـه وزارت نفـت به ثبـت برسـاند و همچنین 
ایـن شـرکت به‌عنـوان یکـی از اعضـاء فعـال انجمـن سـازندگان تجهیـزات صنعت نفـت ایران 
)اسـتصنا( بـا کـد عضویـت 1586 در حـال ارائـه خدمـات سـاخت بـه سـایر اعضاء ایـن انجمن 

ست. ا
کیفیـت  مدیریـت  نظـام  اسـتقرار  بـه سـمت  را  ایـن شـرکت  رضایـت مشـتری  بـه  اعتقـاد 
)ISO9001-2015( سـوق داده و در مـدت کوتاهـی موفـق بـه اخـذ گواهینامه ایـن مدیریت، 
درزمینـه سـاخت انـواع گسـکت و تأمیـن تجهیـزات ثابـت و دوار مـورد نیـاز صنایع نفـت، گاز، 
پتروشـیمی و نیروگاهـی نظیـر انـواع لوله، تیوب، فلنج، شـیرآلات، ورق، اتصالات و سـایر ادوات 

ثابـت و دوار گردیـد.
شــرکت فنـی و مهندســی آتبیــن ایســتا با پیاده‌سـازی نظـام مدیریت بـر مبنای اســتاندارد 
ISO 9001-2015 و ISO HSE-MS بـر آن اسـت بـه اهـداف بهبود مداوم سیسـتم مدیریت 

کیفیـت، افزایـش سـطح رضایتمندی مشـتریان، تطابق بـا اسـتانداردهای بین‌المللـی، بالابردن 
سـطح توانمنـدی منابـع انسـانی و توسـعه بـازار فـروش و افزایـش تـوان رقابتـی، سالم‌سـازی 

About us:
Atbin Ista Technical Company, abbreviated as A.I.T. Co., was founded 
and established by a handful of oil industry university graduates to 
manufacture fixed equipment needed in oil, gas, petrochemical and 
power plants in 2006 in Iran, established in 2007 and begun its activity 
by manufacturing sealing gaskets.

This company has a detailed plan in delivery, detailed cost calculation 
and constant monitoring of the engineering production which, in turn, 
enables it to improve the quality of its products and consequently 
increasing the customer demands and registered Atbin Ista in the list of 
four main manufacturing companies under supervision of Oil Ministry 
in a short time. This company is also an active member of the Society 
of Iranian Petroleum Industries Equipment Manufacturers (SIPIEM) 
and via its membership (code number: 1586) provides manufacturing 
services to other members of this forum.

Customer satisfaction, which is a value in this company in the 
establishment of quality management system (ISO9001-2008), propel 
Atbin Ista to obtain the certification of management for manufacturing 
gaskets and supplying fixed equipment needed in industries such 
as pipes, tubes, flanges, sheets, fittings and other fixed and rotary 
equipment. 

Atbin Ista Technical Company seeks its goals by implementation of 
management systems based on ISO 14001, ISO 18001, ISO 9001 2008 
& ISO HSE. These goals include continuous improvement in quality 
management, increased levels of customer satisfaction, compliance 
with international standards, improving human resource capacities, 
increasing its market share and competitiveness, healthy work 
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environment for peace and health of the employees. All the employees 
are committed to not only understanding these policies but also make 
them real. 

Atbin Ista company has become a leader in the field of seal gasket 
production in a short time and by development of spiral wound 
gaskets, this company made other kinds of gasket and other products 
via the advanced technologies which raised this company as one 
of the leader companies in sealing world up to the point that so 
many reputable companies under the control of Oil Ministry and its 
dependent contractors registered Atbin Ista in their vendor list with full 
confidence for the quality of its products and even supply their needs 
from this company without any formal purchasing process.

Atbin Ista has 90 expert personnel with high scientific knowledge 
who work in 7 fields in factory which has about 70,000 square meters 
workshop:

1. Section of manufacturing different kinds of gasket: 
• Spiral Wound Gaskets (SWG)
• Ring Type Joint (RTJ) & Lens Ring Gaskets 
• Corrugated Gaskets 
• Grooved (Kammprofile) Gaskets
• Flat Gaskets (Metallic & Non Metallic) 
• Enveloped Gaskets
• Die Mold Packings (Grafoil)
• Braided Packings
• Metal Jacketed Gaskets (MJ)
• Insulation Gaskets Kit (IGK)

   • Special Gaskets (for Mapna and Subsidiaries)

2. Turbomachinery specialized group:

Turbomachinery group had the experience of Presence in industries like 
Oil, gas, petrochemical, power plant and other industries in the country 
For three decades and relying on the experience of its managers in the 
projects of construction, installation, commissioning and repair of oil, 
gas and petrochemical refineries, has been established as one of the 
active units in the collection of Atbin Ista Technical and Engineering 
Company. The products can be presented as follows:

   • Mechanical Seal
   • API Standard flushing plans
   • Dry Gas Seal
   • Couplings

محیـط کار و ایجـاد آرامـش و سالمت کارکنـان دسـت یابـد. تمامـی کارکنان شـرکت متعهد 
هسـتند عالوه بـر درک خطـی مشـی کیفیـت بـرای تبدیـل آن بـه واقعیت تالش نمایند.

شـرکت آتبیـن ایسـتا در مدت‌زمانـی کوتـاه تبدیـل بـه یـک منبـع مـورد اعتمـاد در زمینـه‌ی 
تولیـد انـواع واشـرهای نشـت‌بندی )گسـکت( شـده و پس از توسـعه‌ی تولید گسـکت اسـپیرال 
ونـد بـه فناوری سـاخت انـواع محصـولات دیگر در ایـن زمینه دسـت یافت و توانسـت یکی از 
شـرکت‌های پیشـرو در ایـن زمینـه باشـد بطوریکه بسـیاری از شـرکت‌های معتبـر زیرمجموعه 
وزارت نفـت و پیمانـکاران وابسـته بـا اطمینـان کامـل بـه کیفیت محصـولات این شـرکت نام 
آتبیـن ایسـتا را در لیسـت سـازندگان معتبر خـود ثبت نمـوده و نیازهای خود را حتـی به‌ صورت 

تـرک تشـریفات خریـد، از این سـازنده تأمیـن می‌نمایند.
ـــالا در  ـــی ب ـــطح علم ـــا س ـــوده و ب ـــان کارآزم ـــر کارکن ـــوع 90 نف ـــا مجم ـــتا ب ـــن ایس ـــرکت آتبی ش
ـــت  ـــر فعالی ـــش زی ـــی، در ۷ بخ ـــای کارگاه ـــع فض ـــدود 70/000 مترمرب ـــا ح ـــه‌ای ب ن کارخا

خـــود را توســـعه داده اســـت:
1- تولید انواع گسکت: 

• Spiral Wound Gaskets (SWG)
• Ring Type Joint (RTJ) & Lens Ring Gaskets 
• Corrugated Gaskets 
• Grooved (Kammprofile) Gaskets
• Flat Gaskets (Metallic & Non Metallic) 
• Enveloped Gaskets
• Die Mold Packings (Grafoil)
• Braided Packings
• Metal Jacketed Gaskets (MJ)
• Insulation Gaskets Kit (IGK)
• Special Gaskets (for Mapna and Subsidiaries)

2-  گروه تخصصی توربوماشینری:
گـــروه توربو‌ماشـــینری بـــا پشـــتوانه نزدیـــک بـــه ســـه دهـــه حضـــور در صنایـــع نفـــت، 
ـــران  ـــه مدی ـــر تجرب ـــه ب ـــا تکی ـــور و ب ـــع در کش ـــایر صنای ـــی و س ـــیمی، نیروگاه گاز، پتروش
ــت،  ــگاه‌های نفـ ــرات پالایشـ ــدازی و تعمیـ ــب، راه‌انـ ــاخت، نصـ ــای سـ ــود در پروژه‌هـ خـ
ـــی و  ـــرکت فن ـــه‌ی ش ـــال در مجموع ـــای فع ـــی از واحده ـــوان یک ـــه عن ـــیمی ب گاز و پتروش
ـــه  ـــاخت و ارائ ـــل س ـــولات قاب ـــت. محص ـــده اس ـــذاری گردی ـــتا پایه‌گ ـــن ایس ـــی آتبی مهندس

بـــه شـــرح زیـــر می‌باشـــند:
 • Mechanical Seal
 • API Standard flushing plans
 • Dry Gas Seal
 • Couplings
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This company Has the ability to produce the above products for 
companies active in the mentioned industries and repair all types 
of reciprocating pumps, compressors, fans, mixers and blowers by 
sending specialized personnel to the site or at the factory based on 
equipping its factory with specialized production machines as well as 
employing specialized engineers and experienced operators.

3. Nasooz Online sales unit:  

In 2016, this company has launched an online store at
www.nasoozonline.ir to sell various types of industrial refractory sheets, 
polymer base sheets and o-ring. 

The main activities of this store are as follows:

• JOINTING SHEET GASKET (NON-ASBESTOS, ASBESTOS, PTFE,  
GRAPHITE, RUBBER…)

 • O-RING (MM & INCH), METRIC (NBR, VITON, EPDM, HNBR…)
 • SEAL RING AND BALANCE SEAL
 • SEALING TAPE (GRAPHITE TAPE, PTFE TAPE, GLASS FIBER TAPE...)

4- Cathodic Protection Unit:
 
Manufacturer of producing different types of insulation gasket kits 
according to ASME B16.21 without any restriction in size and material. 
A.I.T.Co. brand is one of the few companies registered in the MOP List 
as a manufacturer of IGK as you can find types as bellow:  

• TYPE: E (NEOPRENE FACED PHENOLIC/G10/G11, L-SEAL, O-SEAL, 
T-SEAL)

• TYPE: F (NEOPRENE FACED PHENOLIC/G10/G11, L-SEAL, O-SEAL, 
T-SEAL)

• TYPE: D (NEOPRENE FACED PHENOLIC/G10/G11)
• TYPE: PTFE SPRING-ENERGIZED FACE SEAL
• TYPE: VCFS “VERY CRITICAL FIRE SAFE” & FKFS “KAMMPROFILE 

FIRE SAFE”

It should be noted that insulation gasket kits are used in purpose for 
isolating the services which are under cathodic protection and prevent 
the entry of electrostatic stray currents. It should be noted that other 
cathodic protection devices including insulating joint, sacrificial 
anodes, cable, Reference Electrode (Halfcell), etc. are also produced 
and supplied by this unit.

ـــد  ـــی تولی ـــتگاه‌های تخصص ـــه دس ـــود ب ـــه‌ی خ ـــز کارخان ـــد و تجهی ـــا خری ـــرکت ب ـــن ش ای
ـــد  ـــدی تولی ـــوده، توانمن ـــای کارآزم ـــص و اپراتوره ـــین متخص ـــری مهندس ـــن بکارگی و همچنی
ــواع  ــر انـ ــور و تعمیـ ــع مذکـ ــال در صنایـ ــرکت‌های فعـ ــرای شـ ــوق را بـ ــولات فـ محصـ
پمپ‌هـــای رفـــت و برگشـــتی، کمپرســـور، فـــن، میکســـر و دمنـــده بـــا اعـــزام نیـــروی 

ـــت. ـــرده اس ـــاد ک ـــه ایج ـــل کارخان ـــا در مح ـــایت و ی ـــه س ـــص ب متخص

3- واحد فروش اینترنتی نسوز آنلاین:
ایـــن شـــرکت در ســـال 1395 جهـــت فـــروش انـــواع ورق‌هـــای نســـوز صنعتـــی، پایـــه پلیمـــری 
و اورینـــگ بصـــورت فـــوری، اقـــدام بـــه راه‌انـــدازی فروشـــگاه اینترنتـــی نســـوزآنلاین بـــه آدرس

www.nasoozonline.ir نموده است.

عمده فعالیت های این فروشگاه به شرح ذیل می باشد:

• JOINTING SHEET GASKET (NON-ASBESTOS, ASBESTOS, PTFE, 
GRAPHITE, RUBBER…)

 • O-RING (MM & INCH), METRIC (NBR, VITON, EPDM, HNBR…)
 • SEAL RING AND BALANCE SEAL
 • SEALING TAPE (GRAPHITE TAPE, PTFE TAPE, GLASS FIBER TAPE...)

۴- واحد حفاظت کاتودیک:
ـــتاندارد ـــق اس ـــی )INSULATION GASKET KIT(  مطاب ـــای عایق ـــواع کیت‌ه ـــازنده ان س
 ASME B16.21  بدون محدودیت سایز و متریال بوده و جزء معدود شرکت های ثبت شده در 

لیست MOP جهت ساخت مشخصاً کیت های عایقی به شرح ذیل می باشد. 

•	TYPE: E (NEOPRENE FACED PHENOLIC/G10/G11, L-SEAL, O-SEAL, 
T-SEAL)

•	TYPE: F (NEOPRENE FACED PHENOLIC/G10/G11, L-SEAL, O-SEAL, 
T-SEAL)

•	TYPE: D (NEOPRENE FACED PHENOLIC/G10/G11)
•	TYPE: PTFE SPRING-ENERGIZED FACE SEAL
•	TYPE: VCFS “VERY CRITICAL FIRE SAFE” & FKFS “KAMMPROFILE 

FIRE SAFE”

از کیت‌های عایقی جهت ایزوله نمودن الکتریکی محل اتصال لوله‌های زیر زمینی )تحت حفاظت 
کاتدی( به اتصالات روی زمین و همچنین ممانعت از ورود جریان های سرگردان الکترو استاتیک 

)عامل جرقه( استفاده می‌شود. 
لازم به ذکر است،  سایر ادوات حفاظت کاتودیک اعم از اینسولیتینگ جوینت، آندهای فداشونده، 

کابل، هافسل و... نیز توسط این واحد تولید و تامین می‌گردد.

6 ABOUT US

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

ATBIN ISTA 
TECHNICAL 

COMPANY



۵- واحد تولید مکانیکال سیل مخازن سقف شناور: 
نظر به افزایش ظرفیت ذخیره‌سازی میعانات گازی و افزایش تولید در پالایشگاهها و پتروشیمی‌های 
ناپذیر می‌باشد. شرکت فنی و  انواع مخازن ذخیره سقف شناور اجتناب  از  کشور، لزوم استفاده 
 TAC کار، تحت لایسنس شرکت  نوین  افلاک  با شرکت  مشارکتی  در  ایستا  آتبین  مهندسی 
اسپانیا، اقدام به بومی‌سازی و انتقال تکنولوژی ساخت انواع مکانیکال سیل مخازن سقف شناور 
کرده است. این مهم تحت دو توافق نامه، یکی از طریق شرکت تجاری APPEX PALM  در 

کشور امارات با این مجموعه و دیگری فی مابین شرکت TAC اسپانیا با شرکت
APPEX PALM تحقق پیدا کرده است.

6- تعمیر و بازسازی انواع شیرآلات:
شرکت فنی و مهندسی آتبین ایستا در محل کارخانه و یا بنا به درخواست کارفرما با اعزام نیرو 
با تکیه بر تکنیک های جدید نقطه  در زمان تعمیرات اساسی و اضطراری واحدهای عملیاتی 
یابی با دستگاه های CMM و به روش Optic در زمینه تعمیر نشیمنگاه شیرآلات صنعتی و 
ساخت واشرهای نشت‌بندی تخصصی شیرآلات مذکور و نهایتا تست هیدرواستاتیک و تحویل به 
کارفرما نسبت به کاهش هزینه و زمان تعمیرات، کمک شایانی را به مشتریان خود نموده است 
که از این قبیل میتوان تعمیر شیرآلات پروانه ای چند شرکت پتروشیمی و نیروگاهی را نام برد.

 دفتر مرکزی:
با مساحت حدود 400 مترمربع و متشکل از 35 نفر کادر مجرب.

واحـد تـدارکات شـرکت عمدتـاً مـواد اولیه مـورد نیاز سـاخت انواع گسـکت را از شـرکت چینی 
.CAZ SEAL Co خریـداری می‌نماینـد و آن شـرکت معتبـر چینـی در حـال حاضـر به‌عنـوان 
بزرگ‌تریـن حامـی شـرکت آتبین ایسـتا بـا ارائه کیفی مـواد اولیـه موردنیـاز و همچنین آموزش 
کارکنـان ایـن شـرکت، توانسـته اسـت بـه توسـعه تولیـد و تحویـل به‌موقع محصـولات کمک 
شـایانی نمایـد و جـا دارد در ایـن مقطـع از زحمـات آقـای Li Gang مدیرعامـل محتـرم آن 
شـرکت کـه یکـی از متخصصیـن بـزرگ درزمینـه انـواع گسـکت اسـت قدردانی به عمـل آید.
البتـه در صـورت درخواسـت مشـتری مبنـی بـر اسـتفاده از متریـال خام از سـایر کشـورها، این 
شـرکت از مـواد اولیـه کـره جنوبی، اسـپانیا، افریقـای جنوبی، اسـلوانی، انگلیس، ژاپـن و برخی 

دیگـر از کشـورهای اروپایـی نیـز اسـتفاده می‌نماید.

5. Floating roof tank storage mechanical seal production unit:

Due to the increase in gas condensate storage capacity and increase in 
production in the country’s refineries and petrochemicals, the need to 
use various types of floating roof storage tanks is inevitable.
Atbin Ista Technical and Engineering Company, in partnership with Aflak 
Novinkar Company, under the license of TAC Spain, has transferred 
the technology of manufacturing various types of mechanical flood 
floating roof tanks
This action has been realized under two agreements, one through 
APPEX PALM trading company in the UAE with this group and the other 
between TAC Spain with APPEX PALM company.

6. Section of Repairing the machinery and manufacturing of the 
equipment:

 
Atbin Ista Technical and Engineering Company at the factory or at 
the request of the employer by sending troops during major and 
emergency repairs of operational units.
Helps its clients to save time and cost via relying on new issue finding 
techniques of CMM devices and Optic repairing method of the seat 
in industrial valves and production of specialized gaskets for these 
kinds of valve and eventually having hydrostatic tests before delivery. 
Such an example can be repairing butterfly valves for a number of 
petrochemical and power plant companies.

Central Office:
Atbin Ista Technical and Engineering Company at the factory or at 
the request of the employer by sending troops during major and 
emergency repairs of operational units
Procurement department of the company purchases raw material from 
CAZ SEAL Co. which is a Chinese company who is now the largest 
support for Atbin Ista by providing high quality raw material and 
training the personnel of Atbin Ista and could be of great importance 
in development of production and timely delivery of the goods. Here, 
we appreciate the efforts of Mr. Li Gang, managing director of the 
company, who is one of the master experts in the field of gasket.
Of course, if the customers ask for raw material from the other countries, 
Atbin Ista is able to supply raw material from South Korea, Spain, South 
Africa, Slovenia, England and Japan and the other European countries.

ATBIN ISTA 
TECHNICAL 
COMPANY

7ABOUT US

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir



سیسـتم برنامه‌ریـزی و کنتـرل پـروژه یکـی از وجـوه تمایـز آتبیـن ایسـتا می‌باشـد کـه بـا 
برنامه‌ریـزی صحیـح، کنتـرل موجـودی انبـار و تـوان تولید در یک یـا چند شـیفت کاری، زمان 
تحویـل مناسـبی را بـرای مشـتریان محاسـبه نمـوده و عامـل اصلـی موفقیـت این شـرکت در 

تحویـل به‌موقـع کالا بـرای جـذب اعتمـاد مشـتریان شـده اسـت.
در واحـد کنتـرل کیفـی این شـرکت، سـاخت تمامی گسـکتهای اسـتاندارد و حتی گسـکتهایی 
کـه ابعـاد آن‌هـا در اسـتانداردهای مربوطـه وجـود نـدارد لیکـن روش سـاخت آن‌هـا مطابـق با 
اسـتاندارد اسـت، تحـت نظـارت کارکنـان مجـرب و بـر اسـاس تمـام ضوابـط مطرح‌شـده در 
اسـتاندارد مرحله‌به‌مرحلـه بـر اسـاس برنامـه کنتـرل کیفـی )QCP( کنتـرل گردیـده و از ابتـدا 
تا انتهای سـاخت گسـکت، بر اسـاس برنامه بازرسـی تسـت )ITP( ارائه‌شـده توسـط مشـتری 

قابل‌ردیابـی اسـت.
سیسـتم انبـارداری و عملیـات کالا جهـت فراهـم نمـودن به‌موقـع مـواد اولیـه موردنیـاز تولید، 
بسـته‌بندی مناسـب و ارسـال بـدون ریسـک در حمل‌ونقـل محصـولات، یکـی دیگـر از وجـوه 

تمایـز ایـن شـرکت در جلـب رضایت مشـتریان اسـت.
شـرکت Burgmann Packings  یـک شـرکت خصوصـی و تولیـد کننـده ی گسـکتهای 
فلـزی،  Packing  و  graphite ring اسـت کـه در چیـن ، ایرلنـد ، ترکیـه کارخانه سـاخت 
 Burgmann داشـته و دفتـر مرکـزی آن در کشـور آلمـان مـی باشـد. محصـولات آب بنـد
Packings را بـا  تجربـه ی بیـش از 130 سـال، در تمامـی بخـش هـای صنعـت در سـطح 

جهانـی مـی تـوان پیـدا نمود.
ایـن  شـرکت بـا رشـد در آلمـان ، تمـام تجهیزات خـود را با فن آوری پیشـرفته تولیـدی مجهز 
کـرده و کارخانجـات تولیـدی دارای گواهـی ISO 9001 مـی باشـند. ایـن شـرکت توانمند در 
تولیـد محصـولات مطابـق بـا اسـتاندارد های بین المللـی از جملـه اسـتاندارد ASME ، EN  و 

همچنیـن مطابـق بـا نیازمندی های خاص مشـتریان اسـت.
ـــد  ـــرای تولی ـــتا ب ـــن ایس ـــا شـــرکت آتبی ـــال 1395 ب شـــرکت Burgmann Packings  در س
  Daniel Tilgner ـــای ـــوده و آق ـــاء نم ـــکاری امض ـــرارداد هم ـــران ق ـــواعPACKING   در ای ان
ـــه  ـــب ارائ ـــم، موج ـــن مه ـــت ای ـــد اس ـــرکت Burgmann Packings معتق ـــل ش ـــر عام مدی
محصـــولات کیفـــی و بـــا ســـهولت دسترســـی بـــرای شـــرکت هـــای بخـــش دولتـــی و 

ـــود. ـــد ب ـــران خواه ـــی در ای خصوص

Project control and planning system is the distinguishing aspects of 
Atbin Ista which is calculating appropriate delivery time by proper 
planning, inventory control and production capacity in one or more 
shifts and are the main success factors of the company in timely delivery 
which attracts customers’ trust.
The production plan of all the standard gaskets even non-standard 
gaskets which the production procedure is conforming to the standard, 
is under the control of experienced personnel of Quality Control 
department which will be also controlled by Quality Control Plan (QCP) 
in each step and also the production process of the gaskets can be 
monitored via the Inspection Test Plan (ITP) presented by the customer.
Other Distinctions of this company are storage system and goods 
operation needed for on time delivery of the raw material, proper 
packaging and risk-free transport of the merchandise 
Burgmann Packings is a privately owned manufacturer of metallic 
gaskets, compression packings and graphite rings with operations in 
China, Ireland, Turkey and headquarters in Germany. With over 130 
years of experience Burgmann Packings sealing products can be found 
in all industry sectors on a global basis.
Growing from their German manufacturing base all facilities are 
equipped with advanced production technologies. The production 
sites are certified to ISO 9001 and are able to manufacture according 
to international standards such as ASME and EN as well as to specific 
customer requirements.
In Iran Burgmann Packings has joined forces with AITCO in 2016 to 
produce Packings locally. This offers highest value to state-owned 
companies and the private sector with regards to product availability 
and proven product quality Mr. Daniel Tilgner, Managing Director of 
the Burgmann Packings Group, explains.
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	▶ Tehran: Groohe Sanati Pars

Address: No. 126, Under Ground Floor, Khayyam Mall, In Front of 

City Park, North Khayyam St., Tehran, Iran

Phone: +98 21 36616415

استان تهران: گروه صنعتی پارس  )آقای علی سیفی(◀	
آدرس: تهران، خیابان خیام شمالی، مقابل پارک شهر، پاساژ بزرگ خیام، زیر همکف، پلاک 126

تلفن: 021-36616415

	▶ East Azerbaijan-Tabriz: Pishtaz Sanat Technical Company

Address: No. 926, Sarcheshmeh Station, Rah Ahan St., Tabriz, Iran

Phone: +98 41 34451662

استان آذربایجان شرقی-تبریز:  شرکت فنی و مهندسی پیشتاز صنعت آذربایجان ◀	
)آقای طهماسب‌پور(

آدرس: تبریز، خیابان راه آهن)قونقا(، ایستگاه سرچشم، پلاک 926
تلفن: 041-34451662

	▶ Isfahan: Bakhtar Raad Sepahan Company

Address:  Unit 8, Keyvan 2 Complex, Between West 2 and 3, 

Telecommunication Street, Shahinshahr, Isfahan, Iran

Phone:  +98 31 45368233

استان اصفهان: شرکت باختر رعد سپاهان◀	
)خانم کریمی(

آدرس: اصفهان، شاهین شهر، خیابان مخابرات، بین فرعی 2 و 3 غربی، مجتمع کیوان 2، واحد 8
تلفن: 031-45368233 

	▶ Fars-Shiraz: Sales Office of Atbin Ista Technical Company 

Address: No. 5, 2nd Floor, 2nd Entrance of Deris Commercial 

Complex, Rishmak Cross, Shiraz, Iran

Phone: +98 71 38230140 (142)

استان فارس-شیراز: دفتر فروش شرکت فنی و مهندسی آتبین ایستا◀	
)آقای نوروزپور(

آدرس: شیراز، چهارراه ریشمک، مجتمع تجاری دریس، ورودی 2، طبقه 2، واحد 5
تلفن: (142) 071-38230140

	▶ Bushehr-Assaluyeh: Sales Office of Atbin Ista Technical 

Company

Inside the Davoodi gas station, Assaluyeh three ways, Assaluyeh, 

Bushehr, Iran

Phone: +98 77 37266952

استان بوشهر-عسلویه: دفتر فروش شرکت فنی و مهندسی آتبین ایستا◀	
)آقای تیموری(

آدرس: بوشهر-عسلویه، سه راه عسلویه، داخل پمپ بنزین داوودی 
تلفن: 077-37266952

	▶ Khuzestan-Ahvaz: Kalaye Sanati Newton

Address: No. 732, 24m St., In Front of Gas Station, Ahwaz, Iran 

Phone: +98 61 32922926

استان خوزستان-اهواز: کالای صنعتی نیوتن◀	
 )آقای جهانگیری(◀	

آدرس: اهواز-خیابان 24 متری، مقابل پمپ بنزین، پلاک 732
تلفن: 061-32922926

	▶ Khuzestan-Mahshahr: Sales Office of Atbin Ista Technical 

Company

Address: Unit 10, Second West Floor, Ministerial Commercial 

Complex, Amir Kabir University Street, Mahshahr, Khuzestan, Iran

Phone: +98 61 52352823 (24)

استان خوزستان-ماهشهر: دفتر فروش شرکت فنی و مهندسی آتبین ایستا  ◀	
)آقای نشیبی(◀	

آدرس: ماهشهر، خیابان دانشگاه امیر کبیر، مجتمع تجاری وزرا، طبقه دوم غربی، واحد 10
تلفن: (۲۴) ۰۶۱-۵۲۳۵۲۸۲۳

:Sales office of gasket in Iranدفاتر فروش گسکت:
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.LIST  OF  MACHINES & FACILITIES  OF  A.I.T Coلیست ماشین آلات و تجهیزات:

QTY CAPACITY YEAR OF MFR. Brand Manufacturer TYPE   Machine Name نام دستگاه ITEM

1
    Chuck Dia.:  300 mm, Length 

= 1000 mm
2011 ماشین‌سازی تبریز Iran Manual Lathe Machine دستگاه تراش 1

1
     Chuck Dia.:  400 mm, 

Length = 1500 mm
2011 ماشین‌سازی تبریز Iran Manual Lathe Machine دستگاه تراش 2

1
 Chuck Dia.:  500 mm, Length 

= 2000 mm
2015 ماشین‌سازی تبریز Iran Manual Lathe Machine دستگاه تراش 3

1
    Chuck Dia.: 200 mm, Length 

= 500 mm
1996

 ماشین‌سازی نبی زاده
R&N

Iran Manual Mini Lathe  Machine دستگاه مینی تراش 4

1
   Chuck Dia.:  1400 mm, 

Length = 2000 mm
1999 RAVENSBURG Germany Numerical Control  NC Deep Lathe Machine NC دستگاه پیشانی تراش 5

1
  Chuck Dia.:  300 mm, Length 

= 3000 mm
1986 GILDEMEISTER Germany

Computer Numerical 
Contro

CNC Lathe Machine CNC دستگاه تراش 6

1
     Chuck Dia.:  250 mm, 

Length = 2000 mm
2011 ماشین‌سازی تبریز Iran

Computer Numerical 
Control

CNC Lathe Machine CNC دستگاه تراش 7

1
     Chuck Dia.:  400 mm, 

Length = 2000 mm
2009

Nanjing J&W Manu-
facturing Co

China Manual Lathe Machine دستگاه تراش 8

1
    Chuck Dia.:  200 mm, Length 

= 500 mm
2009

Nanjing J&W Manu-
facturing Co

China Manual Lathe Machine دستگاه تراش 9

1 FP4M-460*800 2020 ماشین‌سازی تبریز Iran Manual Lathe Machine دستگاه تراش فرز 10

1
      ID:600-2000mm , Thk : 

50 mm 
2000 ماشین‌سازی شفیعیان Iran Manual Bending Machine )Bender( ماشین دایره کن 4 پهلو 11

1
     Chuck Dia.:  40 mm, Length 

= 380 mm
2009

LASHKARI MA-
CHINERY

China Manual Radial Drill رادیال دریل  12

1
140 Amp., Cutting Thk. Metal 

up to 12 mm
2004 KARA Iran Manual

140 Ampere Plasma Cutting 
Machine

برش پلاسما 13

1
60 Amp., Cutting Thk. Metal up 

to 6 mm
2003 گام الکتریک Iran Manual

60 Ampere Plasma Cutting 
Machine 

برش پلاسما 14

1
Cutting Thk. Metal up to 300 

mm
2009 RADOX Iran

Computer Numerical 
Control

Plasma & Air CNC Cutting 
Machine

برش هوا و پلاسما 15

1
Copper, Aluminum & Non-Metal  

Sheet max. size 2000* 4000 
mm

2018 TAV Machine Iran
Computer Numerical 

Contro
CNC Milling Cutter دستگاه برش غیر فلزی 16

1    10n p 2001 شاهین صنعت Iran Manual Vertical Blade Cutter دستگاه اره آتشی 17

1
Cutting Metal up to 700 mm 

Dia.
2001 PEDDING HAUS Germany Manual Hack Saw Machine دستگاه اره لنگ 18

1
Cutting Metal up to 200 mm 

Dia.
2004 ماشین‌سازی طاهری Iran Manual Hack Saw Machine دستگاه اره لنگ 19

1
Cutting Metalic up to a diame-

ter of 800 mm
2010

LASHKARI MA-
CHINERY

China Semi Automatic Band Saw Machine دستگاه اره نواری 20

1
Cutting Metal up to 280 mm 

Dia.
2014 SHARK Iran Numerical Control NC Band Saw Machine NC دستگاه اره نواری 21

1
Cutting Metalic up to a diame-

ter of 380 mm
2013

LASHKARI MA-
CHINERY

China Manual Band Saw Machine دستگاه اره نواری  22

1
Cutting Metalic up to a diame-

ter of 380 mm
2013 SAIAD Iran Manual Wood Saw Machine اره چوب بری برقی رومیزی، واحد نجاری 23

1
Length : 2550 mm, Width : 

1000 mm
2007 CAZ China Manual

Non-Metal Sheet Cutting 
Machine

دستگاه گردبر غیر فلزی 24
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QTY CAPACITY YEAR OF MFR. Brand Manufacturer TYPE   Machine Name نام دستگاه ITEM

1
Min. 30 Max. 2000 mm Dia.,-

Max. 6mm Thk.
2007 SAHINLER Turkey Manual

Non-Metal Sheet Cutting 
Machine

دستگاه گردبر غیر فلزی 25

1 Length : 2000 mm ، Thk : 2mm 2014 پیشرو صنعت Iran Manual Guillotine Scissors دستگاه قیچی گیوتین 26

1
 Min. 30 Max. 1100 mm Dia., 

Max. 6mm Thk.
2012 CAZ China Manual

Mold Pressing Cutter for 
Non-Metallic 

ماشین پرس 27

1 60 Tons 2013 — China Manual Gradual Press دستگاه پرس تدریجی 28

1 30 Tons / 4 Columns 2012 STRONG China Manual
Mold Pressing Cutter for 

Non-Metallic 
ماشین پرس پکینگ 29

1  16 Tons Atom Press 2012 ATTENZIONE China Manual
Mold Pressing Cutter for 

Non-Metallic 
دستگاه پرس 30

1  16 Tons Atom Press 2020 ATTENZIONE China Manual
Mold Pressing Cutter for 

Non-Metallic 
دستگاه پرس 31

1  28 Tons Atom Press 2012 CAZ China Manual
Mold Pressing for Graphite 

Packings 
ماشین پرس  32

1 100 Tons 2 Columns 2015 شاهین ماشین Iran Manual Hydraulic Press Machine دستگاه پرس هیدرولیک تدریجی 33

1 Temperatures : 1000 C 2015 کاوه کهن دژ Iran Manual Direct Flame Furnace کوره مشعلی 34

1 Pressure : 12 bar ، 1000 L 2016 هوا سازان Iran  Automatic Screw compressor machine دستگاه کمپرسور هوا اسکرو  35

1 Pressure : 10 bar ، 800 L 2012 هوا سازان Iran  Automatic compressor machine دستگاه کمپرسور هوا  36

1 Pressure : 10 bar ، 500 L 2011 هوا سازان Iran  Automatic compressor machine دستگاه کمپرسور هوا  37

1 1300 X 1400 X 1300 mm 2015 A.I.T Co. Iran Manual Test Bench for Valves میز تست شیرآلات 38

1 Up to 400 bar 2005 OLMEC Italy Manual Test Pump تست پمپ 39

1
1855 bar / 26500 psi ,  100 psi 

= Air Inlet 
2005 ایران صنعت Iran Manual Test Pump تست پمپ 40

1 — 2018 هواسازان Iran Manual
Centrifugal Suction Com-

pressor
دستگاه مکنده سانتریفیوژی  41

1 Purification capacity : 5000 L 2012 پاک آب تصفیه Iran  Automatic Water purifier دستگاه تصفیه آب 42

1 Up to 400 BAR 2016 HERZOG Germany Manual Braiding Machine 4D-24
ماشین بافت طنابهای نسوز )پکینگ 

بافته شده(
43

1 0-24 mm / diagonal 4D-24 2016 HERZOG Germany  Automatic Braiding Machine 2D-18
ماشین بافت طنابهای نسوز )پکینگ 

بافته شده(
44

1 0-12 mm / diagonal 2D-8 2016 SHUANGYU China Manual Calander Machine 
ماشین کلندر )فرم دهی( طنابهای نسوز 

)پکینگ بافته شده(
45

1 0-24 mm 2016 HERZOG Germany Manual Yarn Spool Machine ماشین ماسوره پر کن 46

1      6.3 Ton 2007 BALKANSKO-ECHO Bulgaria Manual Ceiling Crane جرثقیل سقفی 47

1 1 ton 2010 Vigor TAIWAN Manual Two-way crane جرثقیل دو طرفه واحد بند 48

1 1 ton 2020 — Iran Manual Elevator دستگاه بالابر یک تن 49

1 500 K 2020 — Iran Manual Elevator دستگاه بالابر پانصد کیلو گرم 50

1 Strip Width : 25 - 60 mm 2014
ELECTRO TECHNO 

TAK
Iran Manual

1000 Ampere Welding 
Machine 

دستگاه جوش سر به سر القایی  51
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QTY CAPACITY YEAR OF MFR. Brand Manufacturer TYPE   Machine Name نام دستگاه ITEM

1 Strip Width : 8 - 30 mm 2001
ELECTRO TECHNO 

TAK
Iran Manual 630 Ampere Welding Machine  دستگاه جوش سر به سر القایی 52

7 50 A 2010 CAZ China Manual Spot Welding Machine دستگاه جوش نقطه ای 53

1 200 A 2017 SABA Iran Manual 200Ampere Welding Machine دستگاه جوش آرگون 54

1 400 A 2016 iran trans Iran Manual 400Ampere Welding Machine دستگاه جوش آرگون 55

1 50 ~ 350 A 2010 iran trans Iran Manual Co2 Welding Machine co2 دستگاه جوش 56

1
     Diameter: 450mm،  Strip 

Width:6 - 45 mm
2007 A.I.T Co. Iran Manual Bending Machine

ماشین دایره کن استریپ 3 میل 
)Bender(

57

1
     Diameter: 450mm،  Strip 

Width:6 - 45 mm
2007 CAZ China Manual Bending Machine

ماشین دایره کن استریپ 3 میل 
)Bender(

58

1
     Diameter: 300mm  ، Strip 

Width:6 - 45 mm
2010 XINJE China Numerical Control Bending Machine

ماشین دایره کن استریپ 3 میل 
)Bender(

59

5 ID:150-4000mm 2008 SHUANGYU China Manual
Vertical Grooving Machine for 

Outer Rings
دستگاه  داخل تراش وشیار زن رینگ 

عمودی
60

1    DIA.:   8"-60" 2007 CAZ China Manual
Vertical Grooving Machine for 

Outer Rings
دستگاه  داخل تراش وشیار زن رینگ 

عمودی
61

1 150 ~ 4500 mm 2008 CAZ China Manual Vertical Grooving Machine دستگاه کله قندی رینگ عمودی 62

1 100 ~ 4500 mm 2020 A.I.T Co. Iran
Computer Numerical 

Contro
Grooving Machine for KAM-

MPROFILE
دستگاه  CNC ساخت کمپروفایل 63

1    DIA.:   8"-60" 2008 CAZ China Manual GROOVING LIPS دستگاه تیغه تیزکن برای دستگاه شیارزن 64

2 — 2009 CAZ Iran Manual Polishing Machine دستگاه پولیش سطح فلزات 65

1 150 ~ 4500 mm 1999 CAZ China Manual
Grooving Machine for KAM-

MPROFILE
دستگاه ساخت  کمپروفایل 66

2     DIA.:   2"-24" 2007 CAZ China Manual Spiral Wound Gasket Machine دستگاه پیچش اسپیرال عمودی 67

1   DIA.:   1/2"-2" 2007 CAZ China Manual Spiral Wound Gasket Machine دستگاه پیچش اسپیرال عمودی 68

2     DIA.:    10"-60" 2007 CAZ China Manual Spiral Wound Gasket Machine دستگاه پیچش اسپیرال افقی 69

2     DIA.:    10"-60" 2020 A.I.T Co. Iran Manual Spiral Wound Gasket Machine دستگاه پیچش اسپیرال افقی 70

1 Min. 24" Max. No Limitation 2007 CAZ China Manual V-Shape Strip Mold Machine دستگاه فرم دهنده نوارهای فلزی 71

1 Unlimited 2007 CAZ China Manual DMJ Gasket Machine ماشین ساخت گسکتهای متال جکت 72

1 ID:200-3000mm,THK:2-800 mm 2006 Without brand Iran Manual
Non-Metalic Strip Cutting 

Machine
دستگاه برش ورق های غیر فلزی 73

3 W:3.2&4.8mm 2007 FELEZ MASHHAD Iran
Computer Numerical 

Control
CNC Printing Machine دستگاه CNC حکاکی سوزنی 74

1   1/2"-64" 2013 TIANHONG LASER China
Computer Numerical 

Control
Fiber Laser Marking Machine CNC دستگاه حک لیزر 75

1   1/2"-64" 2015 TIANHONG LASER China
Computer Numerical 

Control
Fiber Laser Marking Machine CNC دستگاه حک لیزر 76

1   1/2"-64" 2015 حک سازان زرفام Iran Manual Electrochemical Machine دستگاه حک الکتروشیمیایی 77

1 20-500KHz  /  50-200ns 2008 NADI PACK Iran Manual Packaging Shrink Machine دستگاه بسته‌بندی 78
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QTY CAPACITY YEAR OF MFR. Brand Manufacturer TYPE   Machine Name نام دستگاه ITEM

1
HARDNESS SCALE:HRC-HRB-

HB-HV-HS
2009 TIME China Manual Hardnesss Tester دستگاه پرتابل سختی سنجی فلزات  79

1
MEASURING RANGE: 0.01 ~ 

10 mm
2009 GUANGLU China Manual Analoge Thickness Gauge دستگاه ضخامت سنج ورق 80

1 MAX. TOURQE: 350 LB/FT 2015 HI-FORCE ENG Manual Torque wrenches ترکمتر )ترک رنچ( 81

1
HARDNESS SCALE:HRC 

(2~90)-HRB (2~120)
2008 TIANXING China Manual Rockwell Hardness Tester دستگاه سختی سنج راکول آنالوگ 82

1 0-1030 μm 2013 TIME China Manual Coating Thickness gage دستگاه ضخامت سنج پوشش فلز 83

1 20-88 HRC, 20-110 HRB — — China Manual
Hardnesss Tester /Mechan-

ical
دستگاه سختی سنجی استاتیکی 84

1 0-1250 μm 2016 MITUTOYO Japan Manual Roughness Tester دستگاه صافی سنج 85

1 0.002-360 μm, 0-100 Shore A 2015 ALIYIQI China Manual Shore A Durometer دستگاه سختی سنج لاستیک 86

1 Up to 2 Teraohm 2019
CHAUVIN ARNOUX 

C.A 6543
France — Mega Ohm Meter مگا اهم متر / تستر عایق 87

1 6 Cartridge per hour 2020 A.I.T Co. Iran STATIC API 682 AIR/N2 TEST دستگاه تست استاتیکی مکانیکال سیل  88

1 50 pieces per day 2020 LAMPLAN IGK/Lamplan Automatic Lapping & Polishing دستگاه لپینگ ماشین 89

1 200 PIECES PER DAY 2020 LAMPLAN IGK/Lamplan Desktop Monochromatic Light
تست سطوح صیقلی نشت بندهای 

مکانیکی
90

1 150 mm ~ 2000 mm 2020 INSIZE INSIZE Digital Digital clipper and others ست کامل ابزارهای اندازه گیری دقیق 91

1 diameter. : 1200 mm 2020 LAMPLAN IGK/Lamplan pricise clipper Level Guage تراز دقیق برای کالیبراسیون دستگاه لپینگ 92

176 diameter size: up to 350 mm 2016 A.I.T Co. Iran Mechanical Pressing Grafoil Molds قالب های پرسی انواع گرافویل 93

1 40 Tons 2020 A.I.T Co. Iran Manual
Gradual Press With the ability 

of rubber apparatus
دستگاه پرس هیدرولیک تدریجی با 

قابلیت آپارات لاستیک
94

1 0.3 ~ 0.6 μm 2020 CAZ China CAZ 820 PM Metal Ring Polishing machine دستگاه پرداخت 95

92 0.1 - 12 mm 2020 ALATA China Manual Holes Guage گیج قطر سوراخ 96

1 113 Pieces 2020 Russia Russia Manual Manual Guage گیج بلوک  97

1 Up to 30 cm 2020 China INSIZE Digital Digital inner clipper کولیس داخل سنج 98

1 Up to 20 cm 2020 China INSIZE Digital Deep Guage عمق سنج 99

1 Standard Sizing 2020 China ACCUD Manual Angle Guage زاویه سنج 100

1 1 - 25 mm 2020 China INSIZE Manual R Guage R سنج 101

2 for inch and milimeter threads 2020 China INSIZE Manual Thread Guage گام سنج اینچی ومیلیمتری 102

8 In several sizes - 0 - 200 2020 China OLR-INSIZE Manual Manual Micrometer میکرو متر در اندازه های مختلف 103
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GASKET SELECTION

The Gasket گسکت
 3 فاکتور مهمی که می‌باید برای یک اتصال آبند در نظر گرفته شود.

• انتخاب گسکت  
• طرح و ساختار گسکت 

• نصب گسکت
گسکت 

ـــه  ـــدن ک ـــت فشره‌ش ـــا قابلی ـــای ب ـــی از متریال‌ه ـــا ترکیب ـــال ی ـــده از متری ـــکیل ش ـــکت تش گس
ـــری بعمـــل خواهـــد آورد. ـــرار ســـیال جلوگی ـــج( از ف ـــن دو عضـــو اســـتاتیک )فلن ـــری بی ـــا قرارگی ب

انتخـــاب متریـــال گســـکت بایـــد بـــه نحـــوی باشـــد کـــه ظرفیـــت آب‌بنـــدی ســـطوح 
متصـــل و ســـیال را در دمـــا و فشـــارهای مـــورد نظـــر  داشـــته باشـــد.

گسکت چطور عمل می‌کند؟
آب‌بندی از اعمال نیرو بر روی سطوح گسکت صورت می‌گیرد. 

ایـــن نیـــرو کـــه موجـــب فشـــردگی گســـکت می‌شـــود، عاملیســـت کـــه باعـــث  نفـــوذ 
ــود. ــج می‌شـ ــطوح فلنـ ــکپی سـ ــکپی و ماکروسـ ــای میکروسـ ــکت در ناهمواری‌هـ گسـ

ـــم و  ـــب تراک ـــج موج ـــکت و فلن ـــطوح گس ـــه س ـــده ب ـــروی وارد آم ـــی از نی ـــی ناش ـــش تماس تن
فشـــردگی مـــواد گســـکت شـــده و باعـــث آب‌بنـــدی و عـــدم نشـــتی ســـیال از اتصـــال خواهـــد شـــد.

ناهمواری‌های فلنج
گســـکت بایـــد قابلیـــت نفـــوذ درون ناهمواری‌های ماکروســـکپی و میکروســـکپی را داشـــته باشـــد.

عیـــوب ماکروســـکپی ناهمواری‌هایـــی هســـتند از قبیـــل اعوجـــاج، غیـــر مـــوازی بـــودن، 
اســـکورین، تـــراف، در حالـــی کـــه  ایـــرادات ســـطحی از قبیـــل خراش‌هـــای جزئـــی و 

اســـکورزهای جزئـــی ایـــرادات میکروســـکپی را شـــامل می‌شـــوند.
بـــرای اطـــاع از عیـــوب و معیـــار پذیـــرش فلنج بـــه اســـتاندارد ASME PCC-1 رجـــوع کنید.

نیروهای وارد بر گسکت
بـــه منظـــور اطمینـــان از بـــازه‌ی کاری مـــورد انتظـــار یـــک اتصـــال می‌بایســـت تنـــش 
ـــده  ـــار باقیمان ـــد. ب ـــی بمان ـــتی باق ـــری از نش ـــت جلوگی ـــه‌ جه ـــکت ب ـــطح گس ـــی روی س کاف
ـــتاتیک  ـــی هیدرواس ـــروی انتهای ـــتر از نی ـــه بیش ـــت همیش ـــکت می‌بایس ـــر روی گس ـــچ ب پی

باشـــد کـــه در خـــاف جهـــت آن عمـــل می‌کنـــد.
ـــرد  ـــات می‌گی ـــیال نش ـــی س ـــار داخل ـــه از فش ـــت ک ـــروی اس ـــتاتیک نی ـــدرو اس ـــروی هی نی

و تمایـــل بـــه انفصـــال فلنج‌هـــا از هـــم دارد.
معیارهای انتخاب گسکت 

ـــرای  ـــب آن ب ـــان از تناس ـــکت و اطمین ـــاب گس ـــرای انتخ ـــت ب ـــادی می‌بایس ـــای زی فاکتوره
ـــدی  ـــد طبقه‌بن ـــت مانن ـــکت درس ـــواص  گس ـــوند. خ ـــه ش ـــر گرفت ـــر در نظ ـــورد نظ ـــرد م کارب
ـــاب گســـکت  ـــرای انتخ ـــتند. ب ـــاب هس ـــای  انتخ ـــرد بخشـــی از فرآینده ـــات کارب ـــج و جزئی فلن
و اطمینـــان از تناســـب آن بـــا کاربـــرد مـــورد نظـــر، فاکتورهـــای زیـــادی دخیـــل هســـتند. 
ــه انـــواع طبقه‌بنـــدی فلنـــج و اطلاعـــات کاربـــردی  مشـــخصات گســـکت همانطـــور کـ

ـــتند. ـــاب هس ـــای انتخ ـــی از فرآینده بخش

Internal Pressure is exerted against 
both the flange and the gasket.

Overcoming Flange Imperfections

Three factors which must be considered to achieve a leaktight joint.
• Gasket Selection
• Gasket Design 
• Gasket Installation

 The Gasket

A gasket is a compressible material, or a combination of materials, 
which when clamped between two stationary members prevents the 
passage of the media across those members. The gasket material 
selected must be capable of sealing mating surfaces, resistant to 
the medium being sealed, and able to withstand the application 
temperatures and pressures.

How Does It Work?

A seal is effected by the action of force upon the gasket surface. This 
force which compresses the gasket, causes it to flow into the flange 
macro and micro imperfections. The combination of contact stress, 
generated by the applied force between the gasket and the flange, 
and the densification of the gasket material, prevents the escape of the 
confined fluid from the assembly.

Flange Imperfections

On seating, the gasket must be capable of overcoming the macro 
and micro imperfections. Macro defects are imperfections such as 
flange distortions, non-parallelism, scoring, troughs, while superficial 
imperfections such as minor scratches and minor scores are 
considered micro imperfections. Refer to ASME PCC-1 for information 
on acceptable flange blemishes.

Forces On The Gasket

In order to ensure the maintenance of the seal throughout the life 
expectancy of the assembly, sufficient stress must remain on the gasket 
surface to prevent leakage. The residual bolt load on the gasket should 
at all times be greater than the hydrostatic end force acting against it. 
The hydrostatic end force is the force produced by the internal pressure 
which acts to separate the flanges.

Considerations For Gasket Selection

Many factors should be considered when selecting a gasket to ensure 
its suitability for the intended application. Gasket properties as well as 
flange configuration and application details are part of the selection 
process.
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GASKET SELECTION

Gasket انتخاب گسکت

غیرفلزی
ـــوند. ـــتفاده می‌ش ـــط اس ـــا متوس ـــم ت ـــار ک ـــرویس‌های فش ـــت( در س ـــی )فل ـــکت‌های ورق گس
اگـــر متریـــال ایـــن گســـکت‌ها بـــه درســـتی انتخـــاب شـــود، نـــه تنهـــا بـــرای اغلـــب 
ـــالا  ـــای ب ـــیمیایی و دماه ـــرایط ش ـــتفاده در ش ـــت اس ـــه قابلی ـــتند بلک ـــب هس ـــرایط مناس ش

ـــد. ـــم دارن را ه
Soft Cut
Sheet materials are used in low to medium pressure services. With 
careful selection these gaskets are not only suitable for general service 
but also for extreme chemical services and temperatures.
Types: Compressed Fibre Sheets, PTFE, Biaxially Orientated Reinforced 
PTFE, Graphite, Insulating Gaskets kit., Non-Asbestos and Asbestos 
fiber.Grafoil,

گسکت‌ها در سه گروه تقسیم می‌شوند:
گسکت‌های غیرفلزی، نیمه‌فلزی )ترکیبی( و فلزی

ـــه  ـــتگی ب ـــت و بس ـــاوت اس ـــم متف ـــا ه ـــرها ب ـــرد واش ـــی و عملک ـــواص فیزیک ـــرد، خ کارب
ـــده دارد. ـــد ش ـــال تولی ـــی و متری ـــکت انتخاب ـــوع گس ن

ـــان  ـــه در زم ـــتند ک ـــی هس ـــای مهم ـــکت از فاکتوره ـــری گس ـــاختاری و ظاه ـــای س ویژگی‌ه
ـــد: ـــی باش ـــر م ـــل زی ـــه عوام ـــته ب ـــکت وابس ـــوع گس ـــاب ن ـــی و انتخ طراح

• دمای سیال
• فشار سیال

• میزان خورندگی
• حساسیت در مورد مصرف

نیمه فلزی
ایـــن گســـکت‌ها ترکیبـــی از متریال‌هـــای فلـــزی و غیـــر فلـــزی هســـتند کـــه قســـمت 
ـــاق  ـــزی موجـــب انطب ـــری گســـکت و قســـمت غیرفل ـــزی باعـــث اســـتحکام و انعطـــاف پذی فل
متریـــال آب‌بنـــد می‌شـــود. ایـــن گســـکت‌ها بـــرای فشـــار و دماهـــای پاییـــن و بـــالا 

ـــد. ـــرد دارن کارب
 Semi - Metallic‏
These are composite gaskets consisting of both metallic and non-
metallic material . The metal provides the strength and the resilience of 
the gasket and the non-metallic component provides the conformable 
sealing material. These gaskets are suitable for low and high pressure 
and temperature applications. A wide range of materials is available. 
Types: spiral wound, double metal jacketed kammprofile corrugated.

فلزی
ایـــن گســـکت‌ها در انـــواع شـــکل‌ها و ابعـــاد مختلـــف تولیـــد می‌شـــوند و در فشـــارها و 
ـــار  ـــی فش ـــدل جوش ـــز م ـــکت‌ها بج ـــن گس ـــب ای ـــرای نص ـــد. ب ـــرد دارن ـــالا کارب ـــای ب دماه
زیـــادی مـــورد نیـــاز می‌باشـــد  و آب بنـــدی وابســـته بـــه میـــزان تغییـــر شـــکل و نفـــوذ 

متریـــال گســـکت در ســـطوح فلنـــج می‌باشـــد.
Metallic
These gaskets can be fabricated in a variety of shapes and sizes 
recommended for use in high pressure/temperature applications 
Except for weld gaskets high loads are required to seat metalic gaskets, 
as they rely on the deformation or coining of the matenal into the 
flange surfaces.
Types: Ring Type Joints, Lens Rings, Weld Rings, Solid Metal Gaskets.

Gaskets can be classified into three categories: soft cut, semi-metallic 
and metallic types.

The physical properties and performance of a gasket will vary 
extensively, depending on the type of gasket selected and the materials 
from which it is manufactured. Physical properties are important factors 
when considering gasket design and the primary selection of a gasket 
type is based on the following:

• Temperature of the media to be contained
• Pressure of the media to be contained
• Corrosive nature of the application
• Criticality of the application

Soft Cut

 Semi - Metallic‏

Metallic
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Spiral Wound Gasket (SWG)AIT-SW
The spiral-type gasket is the most ideal type among the semi-metallic 
gasket; thin V-shape metallic plates and nonmetallic fillers are piled 
and winded in the spiral shape and both ends are welded. The gasket 
has a specific structure consisted of elastic metal and flexible filler and 
shows excellent gasket performance.

ــزی  ــن واشــرهای نیمــه‌ فل ــوع گســکت در بی ــن ن ــده ‌آل‌ تری ــد ای گســکت‌های اســپیرال ون
ــی  ــر درون ــزی v شــکل )اســتریپ( کــه فیل ــازک فل هســتند. ایــن گســکت‌ها از ورق‌هــای ن
آن غیــر فلــزی بــوده و بــه صــورت مارپیــچ )اســپیرال( انحنــا داده شــده کــه هــر دو طــرف 
آن جــوش داده شــده، ســاخته می‌شــود. ایــن نــوع گســکت ســاختار خاصــی دارد کــه شــامل 
فلــزی ارتجاعــی و فیلــر انعطــاف پذیــر می‌باشــد و عملکــرد آب‌بنــدی آن، در ســطح بســیار 

بــالا و مطلوبــی قــرار دارد.

AIT-SW-122

Without  Inner & Outr Rings

AIT-SW-122 IO

With  Inner & Outr Rings

AIT-SW-122 IR

With Inner Ring

AIT-SW-122 RE

Rectangle

AIT-SW-122 OR

With Outer Ring

AIT-SW-122 OB

Obround

SWG    O-RING    RTJ    CORRUGATE    KAMMPROFILE    MJG    FLAT    IGK    PACKING    TAPE    SHEET
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AIT-SW-122 DI

Diamond

AIT-OR-501 BAS

Basic

AIT-OR-501 BAL

Balanced

AIT-OR-513

Non-Metallic

AIT-SW-122 OV

Oval

AIT-SW-122 PE

Pear

O-Ring GasketAIT-OR
Metal O-ring is unique gasket made of metal tube which is formed and 
butt-welded into a round shape or other shapes. The gasket is equipped 
with various advantages and it can be sealed with low tightening force, 
can be formed into various shapes according to the shapes of mating 
face and can be used for high temperature and ultra-vacuum services. 
This gasket is for sealing such machinery and equipment that space 
factor and compactness are accounted much of for their designs.

ــه  ــتند ک ــزی هس ــای فل ــردی از تیوب‌ه ــه ف ــر ب ــکت‌های منحص ــزی گس ــای فل اورینگ‌ه
بــا اســتفاده از جــوش لــب بــه لــب بــه صــورت گــرد و یــا اشــکال دیگــر در آورده می‌شــود. 
ــرده و  ــدی ک ــم، آب‌بن ــروی ک ــا نی ــد ب ــی دارد و می‌توان ــای مختلف ــکت مزیت‌ه ــن گس ای
ــرویس  ــن در س ــه و همچنی ــود گرفت ــه خ ــی ب ــکال مختلف ــر اش ــورد نظ ــطح م ــاس س براس
ــن گســکت‌ها  ــرد. ای ــرار گی ــورد اســتفاده ق ــالا و ســرویس‌های خــاء م ــای ب ــا دم ــی ب های
بــرای آب‌بنــدی ماشــین آلات و تجهیزاتــی کــه فاکتــور فاصلــه و فشــردگی در طراحــی آنهــا 

ــند. ــن انتخــاب می‌باش ــد نظــر اســت بهتری م

SWG    O-RING    RTJ    CORRUGATE    KAMMPROFILE    MJG    FLAT    IGK    PACKING    TAPE    SHEET
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SWG    O-RING    RTJ    CORRUGATE    KAMMPROFILE    MJG    FLAT    IGK    PACKING    TAPE    SHEET

Ring Type Joint (RTJ)AIT-RJ
Ring joint gasket are metallic sealing rings suitable for high pressure 
and high temperature applications and are fitted in ring groove type 
flanges. They are widely used in the oil / petrochemical industry and 
in valves and pipe work. Choice of material may be determined to suit 
higher temperatures and aggressive media. Ring type joint gasket are 
designed to seal by initial line contract or wedging action between the 
mating flange and the gasket. By applying pressure on the seal inter-
face through bolt force, the softer metal of the gasket flows into the 
micro fine structure of the harder flange material, creating a very tight 
and efficient seal.

گســکت‌های رینــگ جوینــت آب بندهایــی فلــزی بــرای کاربــرد در دمــا و فشــار بــالا هســتند 
ــوع واشــرها در صنایــع  ــا شــیار حلقــه ای مناســب می‌باشــند. ایــن ن ــرای فلنج‌هــای ب کــه ب
ــد. گســکت‌های  ــرار می‌گیرن ــالا مــورد اســتفاده ق نفــت، گاز، پتروشــیمی و ولو‌هــای فشــار ب
رینــگ جوینــت بــرای آب‌بنــدی بــا تمــاس خطــی و یــا ســطحی بــا زاویــه بیــن فلنــج مــورد 
ــدی بوســیله  ــر ســطح آب‌بن ــال فشــار ب ــق اعم ــد. از طری نظــر و گســکت طراحــی شــده ان
نیــروی پیــچ، فلــز نــرم تــر )گســکت( بــه ســاختار میکــرو ذره ای متریــال ســخت تــر )فلنــج( 

ــد. ــد و مســتحکمی را ایجــاد می‌کن ــدی بســیار کارآم ــد و آب‌بن ــوذ می‌کن نف

AIT-RJ-202 OV

Type R (Oval)

AIT-RJ-202 BX

Type BX

AIT-RJ-202  OC

Type R (Octagonal)

AIT-RJ-202 SL

Lens Ring

AIT-RJ-202 RX

Type RX
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SWG    O-RING    RTJ    CORRUGATE    KAMMPROFILE    MJG    FLAT    IGK    PACKING    TAPE    SHEET

AIT-CM-422  RO

Round Shape

AIT-CM-422G  RO

Round Shape

AIT-CM-421 OV

Oval Shape

AIT-CM-421G OV

Oval Shape

AIT-CM-421 RE

Rectangular Shape

AIT-CM-421G RE

Rectangular Shape

Corrugated Metal (CM)AIT-CM
Corrugated Metal Gasket is produced in several type to meet the most 
demanding applications. Shapes: Round, Oval, Rectangular, etc. It 
consists of a metal core with concentric grooves on both sides and can 
be coated with expanded graphite, ceramic or PTFE layers in thickness 
0.5mm to 2mm. The thickness of metal can be thinner, e.g. 3mm, 2mm, 
1mm. 0,5mm, compared with AIT-KF-322 Kammprofile gasket, and the 
corrugation pitch is 3mm, 4mm, 5mm or 6mm depending on the width 
of the sealing face and size of gasket. The thickness of corrugation is 
approx. 1mm to 1.5 mm, depending on gasket size.

گســکت فلــزی موجــدار یــا شــیار دار در انــواع مختلفــی تولیــد شــده  و کاربردهــای فراوانــی 
ــردد. گســکت‌ها  ــد می‌گ ــی تولی ــد ضلع ــرد، بیضــی و چن ــوع در شــکل‌های گ ــن ن ــد. ای دارن
شــامل هســته ای فلــزی بــا شــیارهای هــم مرکــز در هــر دو رو هســتند کــه می‌تــوان آنهــا را 
بــا گرافیــت، ســرامیک و یــا لایه‌هــای تفلــون بــه ضخامت‌هــای 0.5 تــا 2 میلیمتــر پوشــش 
ــال:  ــرای مث ــر باشــد. ب ــازک ت ــا AIT-KF-322، ن ــد در مقایســه ب ــز می‌توان داد. ضخامــت فل
0.5، 1، 2 و یــا 3  میلیمتــر و فاصلــه شــیارها 3، 4، 5 و یــا 6 میلیمتــر کــه بــه پهنــای ســطح 
آب‌بنــدی و ســایز گســکت بســتگی دارد. عمــق شــیارها تقریبــا 1 تــا 1.5 میلیمتــر اســت کــه 

ایــن نیــز بــه ســایز گســکت بســتگی دارد.
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Kammprofile GasketAIT-KF
Kammprofile Gasket (Serrated Metallic Gasket) consist of a metal core, 
generally stainless steel with concentric grooves on both sides. A seal-
ing layer is usually applied on either side and depending on the service 
duty the material for this layer can be expanded graphite, PTFE, Asbes-
tos free gasket sheeting materials or some soft metal. It can be used 
without sealing layers to provide an excellent sealing but there is a risk 
of flange surface damage especially at high seating pressure.

ــزی  ــزی( شــامل یــک هســته فل ــه دار فل ــا گســکت‌های دندان ــل  )ی گســکت‌های کمپروفای
ــه  ــز دارد. لای ــم مرک ــیارهای ه ــود ش ــر دو روی خ ــه در ه ــت ک )Core Metal Ring( اس
ــد  ــه می‌توان ــن لای ــال ای ــود. متری ــبانیده می‌ش ــه چس ــر دو وج ــولا روی ه ــدی معم آب‌بن
ــکت  ــن گس ــد. از ای ــرم باش ــزات ن ــا فل ــت و ی ــدون آزبس ــای ب ــون، ورق‌ه ــت، تفل از گرافی
ــد  ــود خواه ــر وج ــن خط ــا ای ــود ام ــتفاده نم ــز اس ــدی نی ــای آب‌بن ــدون لایه‌ه ــوان ب می‌ت

ــد. ــالا آســیب ببین ــج بخصــوص در فشــارهای ب ــه ســطح فلن داشــت ک

AIT-KF-322 P

With Parallel Root Core

AIT-KF-322 C

With Convex Root Core

AIT-KF-322 PIO

With Parallel Root Core/Integral Outer Ring

AIT-KF-322 CIO

With Convex Root Core / Integral Outer Ring

AIT-KF-322 PFO

With Parallel Root Core/Floating Outer Ring

AIT-KF-322 CFO

With Convex Root Core / Floating Outer Ring
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AIT-MJ-623 S

Single Metal Jacketed

AIT-MJ-623 SO

Single Metal Jacketed Overlap

AIT-MJ-623 D

Double Metal Jacketed

Metal Jacketed Gasket (MJG)AIT-MJ
Metal Jacketed Gasket are the most basic type of semi-metallic gaskets 
combining the high pressure suitability and blow out resistance of 
metallic materials with the improved compressibility of soft materials. 
Metal jacketed gaskets offer an economical seal where sealing faces 
are narrow and can be produced in a variety of shapes, making them a 
good option for heat exchanger jointing.

ــرای  ــه ب ــتند ک ــزی هس ــه فل ــکت‌های نیم ــن گس ــی تری ــت ابتدای ــال جک ــکت‌های مت گس
ــا  ــه ب ــود یافت ــت فشــردگی بهب ــا قابلی ــز را ب ــه، فل ــر ضرب ــالا و مقاومــت در براب فشــارهای ب
متریــال نــرم، ترکیــب می‌کننــد. گســکت‌های متــال جکــت در جایــی کــه ســطوح آب‌بنــدی 
ــه شــکل‌های  ــد ب ــوده و می‌توانن ــه صرفــه ای ب باریــک هســتند عنصــر آب‌بنــدی مقــرون ب
ــای  ــی مبدل‌ه ــاط اتصال ــرای نق ــی خــوب ب ــه انتخاب ــا را ب ــه آنه ــد شــوند، ک ــون تولی گوناگ

ــد. ــل می‌کن ــی تبدی حرارت

AIT-KF-322 S

With Soft Convex Root Core
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Flat Cut GasketAIT-F
AIT Co. can make various metallic and non-metallic flat gaskets, made 
from Asbestos, non-asbestos, Graphite, reinforced graphite, PTFE, 
improved PTFE, mica, rubber sheets and various metal sheets etc. They 
are used in a large number by various industries and in a variety of 
applications. Available are standard and nonstandard gasket design. 
Non-standard means gaskets can be optional shapes and dimensions 
according to customer design or sample.

ــت،  ــه از آزبس ــت ک ــت اس ــکت‌های فل ــف گس ــواع مختل ــازنده ان ــتا س ــن ایس ــرکت آتبی ش
ــواع  ــکا، ان ــه، می ــاء یافت ــون ارتق ــون، تفل نان-آزبســت، گرافیــت، گرافیــت تقویــت شــده، تفل
ــاد  ــه تعــداد زی دیگــر ورقه‌هــای لاســتیکی و غیــره تهیــه می‌شــوند. ایــن نــوع گســکت‌ها ب
ــا  ــد. آن‌ه ــای بســیار متنوعــی دارن ــد و کاربرد‌ه ــه شــده ان ــه کار گرفت ــف ب ــع مختل در صنای
را می‌تــوان بــه صــورت اســتاندارد و غیــر اســتاندارد طراحــی نمــود. طراحــی غیــر اســتاندارد 

ــا طراحــی خــاص مشــتری باشــد. ــه و ی ــد براســاس نمون ــی  می‌توان یعن

AIT-MJ-621 DD

Double Metal Jacketed with Double Shell

AIT-F-R712

Rubber Flat Gasket

AIT-F-C712

Cork Flat Gasket

AIT-F-A712

Compressed Asbestos Fiber

AIT-MJ-621 DC

Double Metal Jacketed Corrugated

AIT-MJ-621 DCC

Double Metal Jacketed With Corrugated Metal Filler
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AIT-F-M712

Mica Flat Gasket

AIT-F-NA712

Compressed Non-Asbestos Fiber Gasket

AIT-F-P712

PTFE Flat Gasket

AIT-F-P712 F

PTFE Flat Gasket with Filler (RPTFE)

AIT-F-G712  P

Plain Flexible Graphite Flat Gasket

AIT-F-G713  PIR

Plain Flexible Graphite Flat Gasket With Inner Eyelet

AIT-F-G713  POR

Plain Flexible Graphite Flat Gasket With Outer Eyelet

AIT-F-G713  PIO

Plain Flexible Graphite Flat Gasket With Inner & Outer Eyelet

AIT-F-G712  F

Flexible Graphite with S. S. Foil Insert Flat Gasket
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AIT-F-G713  FIR

Flexible Graphite with S. S. Foil Insert Flat 
Gasket With Inner Eyelet

AIT-F-G712 T

Flexible Graphite with S. S. tanged Insert Flat Gasket

AIT-F-G713 TIR

Flexible Graphite with S. S. tanged Insert Flat Gasket 
With Inner Eyelet

AIT-F-G713 TOR

Flexible Graphite with S. S. tanged Insert Flat Gasket 
With Outer Eyelet

AIT-F-G713 TIO

Flexible Graphite with S. S. tanged Insert Flat Gasket 
With Inner & Outer Eyelet

AIT-F-G712 W

Graphite with wire mesh insert Flat Gasket

AIT-F-G713 WIR

Graphite with wire mesh insert Flat Gasket With 
Inner Eyelet

AIT-F-G713  FOR

Flexible Graphite with S. S. Foil Insert Flat 
Gasket With Outer Eyelet

AIT-F-G713  FIO

Flexible Graphite with S. S. Foil Insert Flat 
Gasket With Inner & Outer Eyelet
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AIT-F-G713 WIR

Graphite with wire mesh insert Flat Gasket With 
Inner Eyelet

AIT-F-PE711 V

Gasket with PTFE Enveloped (V Type)

AIT-F-S702

Solid Flat

AIT-F-PE711 L

Gasket with PTFE Enveloped (L Type)

AIT-F-SE701

Profiled and Serrated

AIT-F-PE711 U

Gasket with PTFE Enveloped (U Type)

AIT-F-CO701

Corrugated

AIT-F-G713 WOR

Graphite with wire mesh insert Flat Gasket With 
Outer Eyelet

AIT-F-G713 WIO

Graphite with wire mesh insert Flat Gasket With 
Inner & Outer Eyelet
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Insulation Gasket KitAIT-IK
Insulation sets are often used in petrochemical applications electrically 
isolate two mating flanges to reduce the likelihood of creating a galvanic 
cell which would result in corrosion of the flanges and pipework. 
Insulation sets are also used to prevent the flow of electrostatic charge 
to reduce sparking in hazardous environments. These are typically used 
on offshore installations, seawater environments, chemical installations, 
oil refinery pipelines where the flange need to be property to prevent 
leakage and also must be catholically insulated. Flange Insulation Kits 
consist of an insulating gasket, some insulating sleeves and washers. 
Insulating gaskets may be specified as “E”, “F” and “D” types.

AIT-IK-921 ES

With Solid Plain Central Gasket  (TYPE E)

AIT-IK-921 FS

With Solid Plain Central Gasket  (TYPE F)

کیت‌هــای عایقــی اغلــب درصنایــع نفــت، گاز و پتروشــیمی کاربــرد دارنــد کــه دو فلنــج بهــم 
متصــل شــده را از نظــر الکتریکــی جــدا کــرده و احتمــال ایجــاد پیــل الکتریکــی کــه باعــث 
ــرای  ــن ب ــا همچنی ــن کیت‌ه ــد. ای ــش می‌دهن ــود را کاه ــه می‌ش ــا و لول ــی فلنج‌ه خوردگ
ــه  ــال جرق ــا احتم ــد ت ــرار می‌گیرن ــتفاده ق ــورد اس ــتاتیک م ــان شارالکترواس ــت از جری ممانع
ــق،  ــکت عای ــک گس ــامل ی ــی ش ــای عایق ــد. کیت‌ه ــش یاب ــاک کاه ــای خطرن در محیط‌ه
 D و E، F ــواع ــه ان ــدی ب ــق بن ــکت‌های عای ــت. گس ــر اس ــز واش ــق و نی ــای عای روکش‌ه

ــوند.  ــدی می‌ش ــیم بن تقس

AIT-IK-922 DS

With RTJ Central Gasket  (TYPE D)

AIT-IK-923 EN

With Neoprene Faced Phenolic Central Gasket  
(TYPE E)

AIT-IK-923 FN

With Neoprene Faced Phenolic Central Gasket  
(TYPE F)

AIT-IK-921 EL

With L-seal Central Gasket  (TYPE E)
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AIT-IK-921 FL

With L-seal Central Gasket  (TYPE F)

AIT-IK-921 ET

With T-seal Central Gasket  (TYPE E)

AIT-IK-921 FT

With T-seal Central Gasket  (TYPE F)

AIT-IK-921 FKFS

Kammprofile Fire Safe  (TYPE F)

AIT-IK-921 VCFS

Very Critical Fire Safe

AIT-IK-921 EO

With O-seal Central Gasket  (TYPE E)

AIT-IK-921 FO

With O-seal Central Gasket  (TYPE F)

 AIT-IK-921 FFS

Fire Safe

 AIT-IK-921 FLP

Low Pressure
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Compression PackingsBurgmann packings
Packings are used for sealing the valves and pumps commonly by 
applying on stems or shafts when they are compressed by gland. 
Usually, they apply in stuffing boxes in a set of 5 or more pieces. API 
600 complies the related size and clearances. Packings are produced 
of PTFE, GFO, Kevlar, Graphite, Carbon, Synthetic fiber, Vegetable 
fiber, mineral fiber, etc.

انــواع پيكنــگ در شــیر آلات صنعتــی و پمپهــا وظیفــه آببنــدي دور اســتم و یــا شــافت را بــر 
عهــده دارنــد. ايــن عمــل بــا فشــرده شــدن آنهــا توســط گلنــد صــورت می‌پذيــرد. محــل قــرار 
ــه  ــر از 5 حلق ــد كمت ــا نباي ــداد آنه ــل تع ــد. حداق ــا STUFFING BOX مي‌باش ــري آنه گي
ــزان لقــي آنهــا در اســتاندارد API 600 مشــخص شــده اســت.  باشــد. ســايز پيكنگهــا و مي

ــد. ــد می‌گردن ــره تولی ــن و غی ــت، کرب ــولار، گرافی ــی، ک ــای تفلون ــا از جنس‌ه پکینگ‌ه

Burgmann Packings Code: BPG 6210

Multifilament Para-Aramid

Burgmann Packings Code:  BPG 6224

Para-Aramid/ PTFE/graphite Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6130

Super-high T&P Valve Graphite Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6212

Para-Aramid / PTFE

Burgmann Packings Code: BPG 6130 SC 

Acrylic / Silicon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6223

Para-Aramid / PTFE / Graphite
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Burgmann Packings Code: BPG 6550

PAN Carbon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 4313

Cotton Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6931 

Exp. Graphite/Stainless steel Die Formed 
Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6588

Preox. PAN Packing

Burgmann Packings Code: BPG 4386

Cotton Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6565

Exp. Graphite packing

Burgmann Packings Code: BPG 4315

Cotton Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6501

Exp. Graphite Die Formed Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6556

Exp. Graphite packing with Corrosion Inhibitor
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Burgmann Packings Code: BPG 6326

PTFE / Graphite Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6554

Exp. Graphite with PTFE

Burgmann Packings Code: BPG 6453

Glass Yarn  Nickel wire

Burgmann Packings Code: BPG 6303

PTFE / Graphite Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6567

Exp. Graphite Yarn with Corner Carbon Yarn

Burgmann Packings Code: BPG 6449

Glass Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6323

PTFE / Graphite Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6401

Silicide Acid Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6451

Glass Fiber with PTFE
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Burgmann Packings Code: BPG 6450

Glass Fiber with Graphite

Burgmann Packings Code: BPG 6046

PAN Carbon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6375

PTFE Filament Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6250

Meta-Aramid Yarn Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6046 SC 

PAN Carbon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6375 SC

PTFE Filament / Silicon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6250 SC

Meta-Aramid Yarn Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6550

PAN Carbon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 4586

Ramie Packing
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Burgmann Packings Code: BPG 4586 SC

Ramie / Silicon Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6215

Staple Para-Aramid Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6375

PTFE Filament Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6560

Exp. Graphite / Inconel Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6559

Exp. Graphite / Inconel Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6313

PTFE Filament Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6569

Exp. Graphite / Inconel Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6557

Exp. Graphite / Inconel Packing

Burgmann Packings Code: BPG 6510

Exp. Graphite Packing
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SheetAIT-SH

Gaskets are commonly produced by cutting from sheet material, such 
as gasket paper, rubber, silicon, metal, flat, fiberglass, or a plastic poly-
mer. Gaskets for specific application may contain asbestos too.

گســكت‌ها به‌طــور معمــول از بــرش مــوادي كــه بصــورت ورق‌هــا مي‌باشــند، توليــد 
می‌شــوند همچــون گســكت هــاي مقوايــي، لاســتكيي، ســيلكيوني، فلــزي، نمــدي، 
فايبــرگلاس و يــا پليمرهــاي پلاســتكيي، گســكت‌ها در مــوارد خــاص شــامل مــواد آزبســتي 

نيــز می‌باشــد.

AIT-SH-ASB011

Asbestos Beater Sheet

AIT-SH-011 ARO/ 011 BRO/
011 CRO/ 011 DRO

Oil-resisting Asbestos Rubber Sheet

AIT-SH-CAF011 A/ 011 B/ 011 C/ 011 D

Asbestos Rubber Sheet

AIT-SH-011 AAC/ 011 BAC/ 011 CAC

Acid-resisting Asbestos Rubber Sheet

AIT-SH-CAF011/ 011 G/ 011 MG

Supper P&T Asbestos Rubber Sheet

AIT-SH-011 C

Cork Sheet/ Roll
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info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir
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AIT-SH-011 CR

Cork Rubber Sheet

AIT-SH-011 T

Graphite Sheet with Tanged Metal

AIT-SH-CNAF011 A/ 011 B/ 011 C

Non-asbestos Sheet

AIT-SH-011 EG

Expanded Graphite Sheet

AIT-SH-011 M

Graphite Sheet with Wire Mesh

AIT-SH-OCNAF011 ARO/
011 BRO/ 011 CRO

Oil-resisting Non-asbestos Sheet

AIT-SH-011 F

Graphite Sheet with Metal Foil

AIT-SH-011 GM/ WM/ HGM/ HWM

Hi-Mica Sheet

AIT-SH-NASB011/ 011 V

Non-asbestos Beater Sheet
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info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

SWG    O-RING    RTJ    CORRUGATE    KAMMPROFILE    MJG    FLAT    IGK    PACKING    TAPE    SHEET

AIT-SH-RNASB011 T/ ASB011 T

Reinforced Non-asbestos Beater Sheet

AIT-SH-011 R

Rubber Sheet

AIT-SH-011 P

PTFE & Improved PTFE Products

Tape & CordAIT-TA
Tapes and Cords as a static joint sealant are suitable for emergency 
sealing of valve’s spindle, pumps’ shaft and flange of tanks.

ــتطیل  ــع مس ــطح مقط ــا س ــای ب ــه نواره ــوان ب ــتاتیکی می‌ت ــای اس ــت بنده ــواع نش از ان
ــرای آب‌بنــدی  ــا ســطح مقطــع گــرد )Cord( اشــاره نمــود کــه ب ــا طنابهــای ب )Tape( و ی
فــوری ســطوحی ماننــد اســتم شــیرآلات، شــافت پمپهــا و برخــی فلنــج تانکهــا مــورد اســتفاده 

ــد. ــرار می‌گیرن ق

AIT-TA-811 P

ePTFE Joint sealant Tape with self-adhesive

AIT-TA-G811

Expanded Graphite Tape
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GASKET: SPIRAL WOUND

Construction:
The Spiral Wound gasket is the most ideal type among the semi-metallic 
gaskets; thin V-shaped metallic plates and nonmetallic fillers are piled 
and winded in the spiral shape and both ends are welded. The gasket 
has a specific structure consisted of elastic metal and flexible filler and 
shows excellent gasket performance as described below:

	▶ Possible use in high temperature and high pressure

	▶ Excellent automatic adaption to the changes in operation 
conditions such as pressure, temperature, and vibration

	▶ Excellent sealing property in terms of dimensions

	▶ Excellent sealing property on the not-uniform flange surface

	▶ Possible manufacturing of all kind of dimensions including 
circular and oval shapes

	▶ Possible manufacturing of gaskets using hoop and filler to meet 
specific operation conditions

It can be used as the static sealing element of valve, pump, thermal 
exchanger, condensing tower, plain hole and manhole flange, etc. It has 
been widely applied in the fields of oil, gas petrochemical industries, 
mechanical manufactory, power station, metallurgy, shipbuilding, 
medical, nuclear power station and navigation, etc.

The spiral wound gaskets can be manufactured with one or more metal 
jacketed bars in different shapes. Metal jacketed bars are welded 
and made of the same material as the spiral wounding. The standard 

thicknesses are 3.2, 4.5, 6.4 and 7.2mm.

ساختار:
ــزی  ــن واشــرهای نیمــه‌ فل ــوع گســکت در بی ــن ن ــده ‌آل‌ تری ــد ای گســکت‌های اســپیرال ون
ــی  ــر درون ــزی v شــکل )اســتریپ( کــه فیل ــازک فل هســتند. ایــن گســکت‌ها از ورق‌هــای ن
آن غیــر فلــزی بــوده و بــه صــورت مارپیــچ )اســپیرال( انحنــا داده شــده )هــر دو طــرف آن 
جــوش داده شــده(، ســاخته شــده اســت. ایــن نــوع گســکت ســاختار خاصــی دارد کــه شــامل 
فلــزی ارتجاعــی و فیلــر منعطــف می‌باشــد و عملکــرد آب‌بنــدی آن در ســطح بســیار بــالا و 

ــر برخــوردار اســت: ــرار دارد و از ویژگی‌هــای زی ــی ق مطلوب
قابل استفاده در فشار و دمای بالا◀	
ــار، ◀	 ــد فش ــی مانن ــرایط عملیات ــرات در ش ــر تغیی ــوب در براب ــک مطل ــازگاری اتوماتی س

ــرزش ــا و ل دم
خاصیت آب‌بندی مطلوب به لحاظ ابعادی◀	
خاصیت آب‌بندی مطلوب برای سطوح فلنجی نامسطح◀	
امکان ساخت در ابعاد مختلف شامل شکل‌های دایره‌ وار و بیضی شکل◀	
ــق ◀	 ــرای تحق ــر ب ــتریپ( و فیل ــوپ )اس ــتفاده از ه ــا اس ــکت‌ها ب ــاخت گس ــکان س ام

ــاص ــی خ ــرایط عملیات ش
از ایــن گســکت می‌تــوان بــه عنــوان المــان آب‌بنــدی اســتاتیک ولــو، پمــپ، مبــدل حرارتــی، 
بــرج خنــک کننــده، منهول‌هــای فلنجــی و غیــره اســتفاده کــرد. همچنیــن در صنایــع نفــت، 
گاز و پتروشــیمی، کارخانه‌هــای صنعتــی، نیروگاهــی، متالــورژی، ســاخت کشــتی، پزشــکی و 

غیــره بســیار مــورد اســتفاده قــرار گرفتــه اســت.
ــه  ــداره ب ــزی دو ج ــن فل ــد پارتیش ــا چن ــک ی ــا ی ــوان ب ــد را می‌ت ــپیرال ون گســکت‌های اس
ــان  ــوده و از هم ــی ب ــداره جوش ــزی دو ج ــای فل ــود. میله‌ه ــد نم ــف تولی ــکل‌های مختل ش
ــتاندارد  ــای اس ــده‌اند. ضخامت‌ه ــاخته ش ــر( س ــتریپ و فیل ــچ )اس ــپرال‌های مارپی ــال اس متری

ــود. ــر می‌ش ــامل 3.2، 4.5، 6.4 و 7.2 میلی‌مت ــرها ش ــوع از واش ــن ن ــرای ای ب

Products: SWG with Inner Ring
Flange: Male & Female

AIT-SW-122 IR

Products: Basic Type SWG
Flange: Tong & Groove

 AIT-SW-122
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GASKET: SPIRAL WOUND

Products: SWG with Outer Ring
Flange: Raised Face/Flat Face

AIT-SW-122 OR

Products: SWG with Inner & Outer Rings
Flange: Raised Face/Flat Face

AIT-SW-122 IO

Products: Special Shape SWG
Rectangle

AIT-SW-122 RE

Products: Special Shape SWG
Obround

AIT-SW-122 OB

Products: Special Shape SWG
Diamond

AIT-SW-122 DI
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GASKET: SPIRAL WOUND

Products: Special Shape SWG
Oval

AIT-SW-122 OV

Products: Special Shape SWG
Pear

AIT-SW-122 PE

Winding Material
Standard Grade /

Abbreviation
Minimum 

temperature (°C)
Maximum 

temperature (°C)
Color Code

Stainless Steel 304 -195 760 Yellow

Stainless Steel 304L -195 760 Yellow

Stainless Steel 316 -100 600 Green

Stainless Steel 316L -100 800 Green

Stainless Steel 321 -195 800 Turquoise

Stainless Steel 347 -195 925 Blue

Carbon Steel St. 37 -40 540 Silver

Duplex UNS S31803 -185 800 N/A

Super Duplex UNS 32750 -185 600 N/A

Hastelloy B2 -185 1090 Brown

Hastelloy C276 -185 1090 Beige

Incoloy 800 -100 870 White

Incoloy 825 -100 870 White

Inconel 600 -100 1090 Gold

Inconel 625 -100 1090 Gold

Incoloy X750 -100 1090 No Color

Monel 400 -130 820 Orange

Nickel 200 -195 760 Red

Titanium Ti -195 1090 No Color

Material: جنس مواد:
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GASKET: SPIRAL WOUND

Filler Material Abbreviation
Minimum 

temperature (°C)
Maximum 

temperature (°C)
Color Code

Ceramic CER -212 1090 Light Green

Flexible Graphite F.G. -212 550 Gray

PTFE PTFE -240 260 White

Mica Mica 650 900 N/A

Outer & inner rings materials
Carbon Steel, Zinc and Epoxy Coated

Stainless Steel 304/ 304L/ 317L/ 316/ 316L/ 321/ 347/ 410

Monel, Nickel, Hastelloy B, Hastelloy C276

Titanium, Inconel 600, Inconel 625

Dimensions:
1.	 ASME B16.20 
2.	 For gaskets over 24” Acc. to ASME B16.47 Series A or B standard 

flanges.
3.	 BS, JIS and EN (DIN) 
4.	 Client request.  

ابعاد:
	1 .ASME B16.20 طبق استاندارد 
	2 . B16.47 Series بــرای فلنج‌هــای بــا ســایز بالاتــر از 24 اینــچ بــر اســاس اســتاندارد

A or B مربــوط بــه فلنــج

	3 .BS، JIS، EN (DIN( طیق استاندارد
	4  مطابق با درخواست مشتری.

Tolerances on Dimensions (mm)

For flange RF according to :

ANSI B16.5
ASME B16.47 

Series A MSS SP-
44& Series B

Gasket outside diameter NPS

1/2 to 8” 0.8
—

10 to 24” +1.52 / -0.8

26 to 60” — 1.52

Gasket inside diameter NPS

1/2 to 8” 0.4
—

10 to 24” 0.8

26 to 34” 
—

0.8

36 to 60” 1.3

Centering ring outside diameter 0.8 0.8

Inner ring inside diameter NPS

1/2  to 3 1/2” 0.8
—

4” 1.6

26 to 60” — 3.0
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GASKET: SPIRAL WOUND

Dimensions suitable for ASME Standard Flanges

Class 150 ASME B16.20 suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 48 x  32 x  19 x  14 3  “ 137 x 121 x 102 x  81 14 “ 451 x 406 x 372 x 349

3/4” 57 x  40 x  25 x  21 4  “ 175 x 149 x 127 x 106 16 “ 514 x 464 x 422 x 400

1  “ 67 x  48 x  32 x  27 5  “ 197 x 178 x 156 x 132 18 “ 549 x 527 x 475 x 449

1 1/4” 76 x  60 x  48 x  38 6  “ 222 x 210 x 183 x 157 20 “ 607 x 578 x 526 x 500

1 1/2” 86 x  70 x  54 x  44 8  “ 279 x 264 x 233 x 216 24 “ 718 x 686 x 629 x 603

2  “ 105 x  86 x  70 x  56 10 “ 340 x 318 x 287 x 268

2 1/2” 124 x  99 x  83 x  67 12 “ 410 x 375 x 340 x 318

Class 300 ASME B16.20 suitable for ASME B16.5 flanges

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 54 x  32 x  19 x  14 3  “ 149 x 121 x 102 x  81 14 “ 486 x 406 x 372 x 349

3/4” 67 x  40 x  25 x  21 4  “ 181 x 149 x 127 x 106 16 “ 540 x 464 x 422 x 400

1  “ 73 x  48 x  32 x  27 5  “ 216 x 178 x 156 x 132 18 “ 597 x 527 x 475 x 449

1 1/4” 83 x  60 x  48 x  38 6  “ 251 x 210 x 183 x 157 20 “ 654 x 578 x 526 x 500

1 1/2” 95 x  70 x  54 x  44 8  “ 308 x 264 x 233 x 216 24 “ 775 x 686 x 629 x 603

2  “ 111 x  86 x  70 x  56 10 “ 362 x 318 x 287 x 268

2 1/2” 130 x  99 x  83 x  67 12 “ 422 x 375 x 340 x 318

Class 600 ASME B16.20 suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 54 x  32 x  19 x  14 3  “ 149 x 121 x 102 x  81 14 “ 492 x 406 x 362 x 343

3/4” 67 x  40 x  25 x  21 4  “ 194 x 149 x 121 x 103 16 “ 565 x 464 x 413 x 390

1  “ 73 x  48 x  32 x  27 5  “ 241 x 178 x 148 x 128 18 “ 613 x 527 x 470 x 438

1 1/4” 83 x  60 x  48 x  38 6  “ 267 x 210 x 175 x 155 20 “ 683 x 578 x 521 x 489

1 1/2” 95 x  70 x  54 x  44 8  “ 321 x 264 x 226 x 206 24 “ 791 x 686 x 629 x 591

2  “ 111 x  86 x  70 x  56 10 “ 400 x 318 x 275 x 255

2 1/2” 130 x  99 x  83 x  67 12 “ 457 x 375 x 327 x 307

Class 900 ASME B16.20 suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 64 x  32 x  19 x  14 3  “ 168 x 121 x  95 x  79 14 “ 521 x 400 x 356 x 321

3/4” 70 x  40 x  25 x  21 4  “ 207 x 149 x 121 x 103 16 “ 575 x 457 x 413 x 375

1  “ 80 x  48 x  32 x  27 5  “ 248 x 178 x 148 x 128 18 “ 638 x 521 x 464 x 425

1 1/4” 89 x  60 x  40 x  33 6  “ 289 x 210 x 175 x 155 20 “ 699 x 572 x 521 x 483

1 1/2” 99 x  70 x  48 x  41 8  “ 359 x 257 x 222 x 197 24 “ 838 x 679 x 629 x 591

2  “ 143 x  86 x  59 x  52 10 “ 435 x 311 x 276 x 246

2 1/2” 165 x  99 x  70 x  64 12 “ 499 x 368 x 324 x 292
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GASKET: SPIRAL WOUND

Class 1500 ASME B16.20 suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 64 x  32 x  19 x  14 3  “ 175 x 121 x  92 x  79 14 “ 578 x 400 x 362 x 321

3/4” 70 x  40 x  25 x  21 4  “ 210 x 149 x 118 x  98 16 “ 641 x 457 x 406 x 368

1  “ 80 x  48 x  32 x  27 5  “ 254 x 178 x 143 x 124 18 “ 705 x 521 x 464 x 425

1 1/4” 89 x  60 x  40 x  33 6  “ 283 x 210 x 171 x 147 20 “ 756 x 572 x 514 x 476

1 1/2” 99 x  70 x  48 x  41 8  “ 353 x 257 x 216 x 197 24 “ 902 x 679 x 616 x 578

2  “ 143 x  86 x  59 x  52 10 “ 435 x 311 x 267 x 246

2 1/2” 165 x  99 x  70 x  64 12 “ 521 x 368 x 324 x 292

Class 2500 ASME B16.20 suitable for ASME B16.5 flanges

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 70 x  32 x  19 x  14 2  “ 146 x  86 x  59 x  52 6  “ 318 x 210 x 171 x 147

3/4” 76 x  40 x  25 x  21 2 1/2” 168 x  99 x  70 x  64 8  “ 387 x 257 x 216 x 197

1  “ 86 x  48 x  32 x  27 3  “ 197 x 121 x  92 x  79 10 “ 476 x 311 x 270 x 246

1 1/4” 105 x  60 x  40 x  33 4  “ 235 x 149 x 118 x  98 12 “ 549 x 368 x 318 x 292

1 1/2” 118 x  70 x  48 x  41 5  “ 279 x 178 x 143 x 124

Class 150 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series A flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 775 x 705 x 673 x 654 38” 1111 x 1019 x  978 x  959 50” 1435 x 1334 x 1283 x 1264

28” 832 x 756 x 724 x 705 40” 1162 x 1070 x 1029 x 1010 52” 1492 x 1384 x 1334 x 1314

30” 883 x 806 x 775 x 756 42” 1219 x 1124 x 1080 x 1060 54” 1549 x 1435 x 1384 x 1359

32” 940 x 861 x 826 x 806 44” 1276 x 1178 x 1130 x 1111 56” 1607 x 1486 x 1435 x 1410

34” 991 x 911 x 876 x 857 46” 1327 x 1229 x 1181 x 1162 58” 1664 x 1537 x 1486 x 1461

36” 1048 x 969 x 927 x 908 48” 1384 x 1280 x 1232 x 1213 60” 1715 x 1588 x 1537 x 1511

Class 300 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series A flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 835 x  737 x 686 x 654 38” 1054 x 1016 x 978 x  953 50” 1378 x 1346 x 1295 x 1245

28” 899 x  787 x 737 x 705 40” 1115 x 1070 x 1022 x 1003 52” 1429 x 1403 x 1346 x 1321

30” 953 x  845 x 794 x 756 42” 1165 x 1121 x 1073 x 1054 54” 1492 x 1454 x 1397 x 1353

32” 1007 x  902 x 851 x 806 44” 1219 x 1181 x 1130 x 1105 56” 1543 x 1505 x 1454 x 1403

34” 1057 x  953 x 902 x 857 46” 1273 x 1229 x 1178 x 1153 58” 1594 x 1562 x 1511 x 1448

36” 1118 x 1007 x 956 x 908 48” 1324 x 1286 x 1235 x 1210 60” 1645 x 1613 x 1562 x 1524

Class 600 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series A flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 867 x 737 x 686 x 648 38” 1105 x 1041 x 991 x 953 50” 1448 x 1372 x 1321 x 1270

28” 914 x 787 x 737 x 699 40” 1156 x 1099 x 1048 x 1010 52” 1499 x 1422 x 1372 x 1321

30” 972 x 845 x 794 x 756 42” 1219 x 1156 x 1105 x 1067 54” 1556 x 1480 x 1429 x 1378

32” 1022 x 902 x 851 x 813 44” 1270 x 1213 x 1162 x 1111 56” 1613 x 1530 x 1480 x 1429

34” 1073 x 953 x 902 x 864 46” 1327 x 1264 x 1213 x 1162 58” 1664 x 1588 x 1537 x 1473

36” 1130 x 1007 x 956 x 918 48” 1391 x 1321 x 1270 x 1219 60” 1734 x 1645 x 1594 x 1530
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GASKET: SPIRAL WOUND

Class 900 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series A flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 883 x 737 x 686 x 660 34” 1137 x 953 x 902 x 864 42” 1302 x 1200 x 1149 x 1111

28” 946 x 787 x 737 x 711 36” 1200 x 1010 x 959 x 921 44” 1369 x 1257 x 1207 x 1156

30” 1010 x 845 x 794 x 768 38” 1200 x 1086 x 1035 x 1010 46” 1435 x 1321 x 1270 x 1219

32” 1073 x 902 x 851 x 813 40” 1251 x 1149 x 1099 x 1060 48” 1486 x 1372 x 1321 x 1270

Class 150 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series B flanges

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 725 x 699 x 673 x 654 38” 1045 x 1010 x 975 x 959 50” 1357 x 1326 x 1283 x 1264

28” 776 x 749 x 724 x 705 40” 1096 x 1064 x 1022 x 1010 52” 1408 x 1376 x 1334 x 1314

30” 827 x 800 x 775 x 756 42” 1146 x 1115 x 1080 x 1060 54” 1464 x 1422 x 1384 x 1365

32” 881 x 851 x 826 x 806 44” 1197 x 1165 x 1124 x 1111 56” 1515 x 1478 x 1445 x 1422

34” 935 x 908 x 876 x 857 46” 1256 x 1224 x 1181 x 1162 58” 1580 x 1529 x 1500 x 1478

36” 988 x 959 x 927 x 908 48” 1307 x 1270 x 1232 x 1213 60” 1630 x 1586 x 1557 x 1535

Class 300 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series B flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 772 x 711 x 673 x 654 38” 1099 x 1048 x 1010 x 972 50” 1419 x 1356 x 1318 x 1267

28” 826 x 762 x 724 x 705 40” 1149 x 1099 x 1060 x 1022 52” 1470 x 1407 x 1369 x 1318

30” 886 x 813 x 775 x 756 42” 1200 x 1149 x 1111 x 1086 54” 1530 x 1454 x 1403 x 1365

32” 940 x 864 x 826 x 806 44” 1251 x 1200 x 1162 x 1124 56” 1594 x 1524 x 1480 x 1429

34” 994 x 914 x 876 x 857 46” 1318 x 1254 x 1216 x 1178 58” 1656 x 1573 x 1535 x 1484

36” 1048 x 965 x 927 x 908 48” 1369 x 1311 x 1264 x 1232 60” 1707 x 1630 x 1589 x 1557

Class 600 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series B flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 765 x 715 x 664 x 645 38” 1105 x 1041 x 991 x 953 50” 1448 x 1372 x 1321 x 1270

28” 819 x 756 x 705 x 699 40” 1156 x 1099 x 1048 x 1010 52” 1499 x 1422 x 1372 x 1321

30” 880 x 829 x 778 x 753 42” 1219 x 1156 x 1105 x 1067 54” 1556 x 1480 x 1429 x 1378

32” 933 x 883 x 832 x 794 44” 1270 x 1213 x 1162 x 1111 56” 1613 x 1530 x 1480 x 1429

34” 997 x 940 x 889 x 851 46” 1327 x 1264 x 1213 x 1162 58” 1664 x 1588 x 1537 x 1473

36” 1048 x 991 x 940 x 902 48” 1391 x 1321 x 1270 x 1219 60” 1734 x 1645 x 1594 x 1530

Class 900 ASME B16.20 suitable for ASME B16.47 Series B flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

26” 838 x 749 x 705 x 667 34” 1073 x 971 x 921 x 895 42” 1302 x 1200 x 1149 x 1111

28” 902 x 800 x 743 x 718 36” 1124 x 997 x 946 x 921 44” 1369 x 1257 x 1207 x 1156

30” 959 x 857 x 806 x 781 38” 1200 x 1086 x 1035 x 1010 46” 1435 x 1321 x 1270 x 1219

32” 1016 x 914 x 864 x 838 40” 1251 x 1149 x 1099 x 1060 48” 1486 x 1372 x 1321 x 1270
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GASKET: SPIRAL WOUND

Dimensions suitable for DIN Standard Flanges

PN10

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x  36 x  24 x  18 175 247 x 221 x 195 x 183 1200 1341 x 1280 x 1230 x 1210

15 51 x  40 x  28 x  22 200 272 x 251 x 225 x 213 1400 1548 x 1510 x 1450 x 1420

20 61 x  47 x  33 x  27 250 327 x 307 x 286 x 267 1600 1772 x 1720 x 1660 x 1630

25 71 x  54 x  40 x  34 300 377 x 358 x 337 x 318 1800 1972 x 1920 x 1860 x 1830

32 82 x  65 x  49 x  43 350 437 x 405 x 375 x 363 2000 2182 x 2120 x 2050 x 2020

40 92 x  70 x  54 x  48 400 488 x 458 x 426 x 414 2200 2384 x 2330 x 2260 x 2230

50 107 x  84 x  66 x  57 500 593 x 566 x 530 x 518 2400 2594 x 2530 x 2460 x 2430

65 127 x 102 x  82 x  73 600 695 x 666 x 630 x 618 2600 2794 x 2730 x 2660 x 2630

80 142 x 115 x  95 x  86 700 810 x 770 x 730 x 718 2800 3014 x 2930 x 2860 x 2830

100 162 x 140 x 120 x 108 800 917 x 874 x 830 x 818 3000 3228 x 3130 x 3060 x 3030

125 192 x 168 x 146 x 134 900 1017 x 974 x 930 x 910

150 217 x 196 x 174 x 162 1000 1124 x 1078 x 1030 x 1010

PN16

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x  36 x  24 x  18 125 192 x 168 x 146 x 134 700 804 x 770 x 730 x 718

15 51 x  40 x  28 x  22 150 217 x 196 x 174 x 162 800 911 x 874 x 830 x 818

20 61 x  47 x  33 x  27 175 247 x 221 x 195 x 183 900 1011 x 974 x 930 x 910

25 71 x  54 x  40 x  34 200 272 x 251 x 225 x 213 1000 1128 x 1078 x 1030 x 1010

32 82 x  65 x  49 x  43 250 328 x 307 x 286 x 267 1200 1342 x 1280 x 1230 x 1210

40 92 x  70 x  54 x  48 300 383 x 358 x 337 x 318 1400 1542 x 1510 x 1450 x 1420

50 107 x  84 x  66 x  57 350 443 x 405 x 375 x 363 1600 1764 x 1720 x 1660 x 1630

65 127 x 102 x  82 x  73 400 495 x 458 x 426 x 414 1800 1964 x 1920 x 1860 x 1830

80 142 x 115 x  95 x  86 500 617 x 566 x 530 x 518 2000 2168 x 2120 x 2050 x 2020

100 162 x 140 x 120 x 108 600 734 x 666 x 630 x 618 2200 2378 x 2330 x 2260 x 2230

PN25

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x  36 x  24 x  18 125 193 x 168 x 146 x 134 700 833 x 770 x 730 x 718

15 51 x  40 x  28 x  22 150 223 x 196 x 174 x 162 800 942 x 874 x 830 x 818

20 61 x  47 x  33 x  27 175 253 x 221 x 195 x 183 900 1042 x 974 x 930 x 910

25 71 x  54 x  40 x  34 200 283 x 251 x 225 x 213 1000 1154 x 1078 x 1030 x 1010

32 82 x  65 x  49 x  43 250 340 x 307 x 286 x 267 1200 1364 x 1280 x 1230 x 1210

40 92 x  70 x  54 x  48 300 400 x 358 x 337 x 318 1400 1578 x 1510 x 1450 x 1420

50 107 x  84 x  66 x  57 350 457 x 405 x 375 x 363 1600 1798 x 1720 x 1660 x 1630

65 127 x 102 x  82 x  73 400 514 x 458 x 426 x 414 1800 2000 x 1920 x 1860 x 1830

80 142 x 115 x  95 x  86 500 624 x 566 x 530 x 518 2000 2230 x 2120 x 2050 x 2020

100 167 x 140 x 120 x 108 600 731 x 666 x 630 x 618
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GASKET: SPIRAL WOUND

PN40

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x  36 x  24 x  18 100 167 x 140 x 120 x 108 500 628 x 566 x 530 x 518

15 51 x  40 x  28 x  22 125 193 x 168 x 146 x 134 600 747 x 666 x 630 x 618

20 61 x  47 x  33 x  27 150 223 x 196 x 174 x 162 700 852 x 770 x 730 x 718

25 71 x  54 x  40 x  34 175 265 x 221 x 195 x 183 800 974 x 874 x 830 x 818

32 82 x  65 x  49 x  43 200 290 x 251 x 225 x 213 900 1084 x 974 x 930 x 910

40 92 x  70 x  54 x  48 250 352 x 307 x 286 x 267 1000 1194 x 1078 x 1030 x 1010

50 107 x  84 x  66 x  57 300 417 x 358 x 337 x 318 1200 1398 x 1280 x 1230 x 1210

65 127 x 102 x  82 x  73 350 474 x 405 x 375 x 363 1400 1618 x 1510 x 1450 x 1420

80 142 x 115 x  95 x  86 400 546 x 458 x 426 x 414 1600 1830 x 1720 x 1660 x 1630

PN64

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 56 x  36 x  24 x  18 100 173 x 144 x 120 x 108 500 657 x 574 x 530 x 518

15 61 x  40 x  28 x  22 125 210 x 172 x 146 x 134 600 764 x 674 x 630 x 618

20 74 x  47 x  33 x  27 150 247 x 200 x 174 x 162 700 879 x 778 x 730 x 718

25 82 x  54 x  40 x  34 175 277 x 227 x 195 x 183 800 988 x 882 x 830 x 818

32 90 x  65 x  49 x  43 200 309 x 257 x 225 x 213 900 1108 x 982 x 930 x 910

40 102 x  70 x  54 x  48 250 364 x 315 x 286 x 267 1000 1220 x 1086 x 1030 x 1010

50 112 x  84 x  66 x  57 300 424 x 366 x 337 x 318 1200 1452 x 1290 x 1230 x 1210

65 137 x 104 x  82 x  73 350 486 x 413 x 375 x 363

80 147 x 119 x  95 x  86 400 543 x 466 x 426 x 414

PN100

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 56 x  36 x  24 x  18 65 143 x 104 x  82 x  73 250 391 x 315 x 286 x 267

15 61 x  40 x  28 x  22 80 153 x 119 x  95 x  86 300 458 x 366 x 337 x 318

20 74 x  47 x  33 x  27 100 180 x 144 x 120 x 108 350 512 x 413 x 375 x 363

25 82 x  54 x  40 x  34 125 217 x 172 x 146 x 134 400 572 x 466 x 426 x 414

32 90 x  65 x  49 x  43 150 257 x 200 x 174 x 162 500 704 x 574 x 530 x 518

40 102 x  70 x  54 x  48 175 287 x 227 x 195 x 183 600 813 x 674 x 630 x 618

50 118 x  84 x  66 x  57 200 324 x 257 x 225 x 213

PN160

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 56 x  36 x  24 x  18 50 118 x  84 x  66 x  57 175 284 x 227 x 195 x 183

15 61 x  40 x  28 x  22 65 143 x 104 x  82 x  73 200 324 x 257 x 225 x 213

20 74 x  47 x  33 x  27 80 153 x 119 x  95 x  86 250 388 x 315 x 286 x 267

25 82 x  54 x  40 x  34 100 180 x 144 x 120 x 108 300 458 x 366 x 337 x 318

32 90 x  65 x  49 x  43 125 217 x 172 x 146 x 134

40 102 x  70 x  54 x  48 150 257 x 200 x 174 x 162
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GASKET: RING JOINT

Construction:
Ring joint gaskets are metallic sealing rings suitable for high pressure 
and high temperature applications and are fitted in ring groove type 
flanges. They are widely used in the oil, gas, petrochemical industries 
and in high pressure valves. Choice of material may be determined to 
suit higher temperatures and aggressive media. Ring type joint gaskets 
are designed to seal by initial line contract or wedging action between 
the mating flange and the gasket. By applying pressure on the seal 
interface through bolt force, the softer metal of the gasket flows into 
the micro fine structure of the harder flange material, creating a very 
tight and efficient seal.

ساختار:
گســکت‌های رینــگ جوینــت آب بندهایــی فلــزی بــرای کاربــرد در دمــا و فشــار بــالا هســتند 
ــوع واشــرها در صنایــع  ــا شــیار حلقــه ای مناســب می‌باشــند. ایــن ن ــرای فلنج‌هــای ب کــه ب
ــد. گســکت‌های  ــرار می‌گیرن ــالا مــورد اســتفاده ق نفــت، گاز، پتروشــیمی و ولو‌هــای فشــار ب
رینــگ جوینــت بــرای آب‌بنــدی بــا تمــاس خطــی و یــا ســطحی بــا زاویــه بیــن فلنــج مــورد 
ــدی بوســیله  ــر ســطح آب‌بن ــال فشــار ب ــق اعم ــد. از طری نظــر و گســکت طراحــی شــده ان
نیــروی پیــچ، فلــز نــرم تــر )گســکت( بــه ســاختار میکــرو ذره ای متریــال ســخت تــر )فلنــج( 

ــد. ــد و مســتحکمی را ایجــاد می‌کن ــدی بســیار کارآم ــد و آب‌بن ــوذ می‌کن نف

سـطح تمـاس در نـوع بیضـی شـکل )Oval( بـه صـورت خطی بـوده و سـبب آب‌بنـدی قابل 
 ASME B16.20 یـا API 6A اطمینانـی می‌گـردد. ایـن گسـکت‌ها براسـاس اسـتانداردهای
طراحـی شـده انـد و برای فلنج‌هـای بر طبـق اسـتاندارد‌های ASME/ANSI B16.5 مناسـب 

. هستند

Product: R (Oval)

AIT-RJ-202 OV

The contact face in oval shape is linear. It provides a high reliability 
seal. These gaskets are manufactured in accordance to API 6A or ASME 
B16.20 to suite API 6B and ASME/ANSI B16.5 flanges.

ـــت  ـــر اس ـــق ت ـــکل دقی ـــی ش ـــوع بیض ـــی )Octagonal( از ن ـــت وجه ـــوع هش ـــدی ن آب‌بن
ـــود. ـــدی می‌ش ـــاف در آب‌بن ـــطوح ص ـــامل س ـــا ش ـــون تنه چ

ایـــن گســـکت‌ها مطابـــق بـــا اســـتانداردهای API 6A یـــا ASME B16.20 بـــوده کـــه 
بـــرای فلنج‌هـــای بـــر طبـــق اســـتاندارد API 6B مناســـب می‌باشـــند.

Product: R (Octagonal)

AIT-RJ-202 OC

The octagonal shape of R type is more accurate than oval shape (in 
dimensions and surface finish) because it consists of straight surfaces 
only. These gaskets comply with API 6A or ASME B16.20 to suit API 6B.
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GASKET: RING JOINT

نــوع RX نســخه فشــار قــوی گســکت‌های هشــت وجهــی R هســتند کــه بــرای فلنج‌هــای 
ــه و باعــث  ــش یافت ــاع افزای ــوع RX ارتف ــوع R مناســب می‌باشــند در ن ــا انتهــای صــاف ن ب

بهبــود سیســتم بــا افزایــش کیفیــت آب‌بنــدی در برابــر فشــار شــده اســت.
گســکت‌های نــوع RX براســاس اســتاندارد‌های API 6A و ASME B16.20 ســاخته 
 ASME/ANSI B16.5 و API 6B ــتانداردهای ــق اس ــای طب ــرای فلنج‌ه ــه ب ــوند ک می‌ش

مناســب هســتند.

Product: RX

AIT-RJ-202 RX

The RX is a pressure energized version of the R octagonal gasket and 
fits the R type flat bottomed groove. The RX has an increased height 
and utilizes the internal system pressure to energize and improve the 
seal an internal pressure increase. 
The RX type RTJ gasket is manufactured in accordance to API 6A and 
ASME B16.20 to suit API 6B and ASME/ANSI B16.5 flanges. 

تایــپ BX ایــن نــوع گســکت‌ها پــس از نصــب تبدیــل بــه آب‌بنــدی فلــزی می‌شــوند کــه 
ــا افزایــش فشــار درونــی کارایــی آنهــا نیــز افزایــش خواهــد یافــت. تمــام ‌BXهــا ســوراخ  ب
رهــا ســازی فشــاری )Balance Hole( دارنــد کــه بــرای برابــری فشــار در ســطوح آب‌بنــدی 

ــرد. ــرار می‌گی ــورد اســتفاده ق م
نــوع BX گســکت‌های رینــگ جوینــت مطابــق بــا اســتاندارد API 6A ســاخته شــده و بــرای 

اســتفاده در فلنج‌هــای فشــار قــوی API 6B مناســب هســتند.

Product: BX

AIT-RJ-202 BX

The BX type RTJ gaskets are manufactured in accordance with API 6A 
and are suitable for use in high pressure API 6B flanges. The gaskets 
form a metal seal on assembly and the efficiency improves as internal 
pressure increases. All BX sizes have a pressure relief hole to equalize 
pressure across sealing faces.

Product: Special

AIT-RJ-202 SL
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لنــز رینگ‌هــا براســاس DIN 2696 ســاخته می‌شــوند کــه انســجام بــالا و قابلیــت 
ــازد. ــن می‌س ــالا را ممک ــای ب ــار و دم ــاص در فش ــای خ ــا کاربرده ــدی ب آب‌بن

لنــز رینگ‌هــا ســطوح مــدور یــا کــروی دارنــد و بــرای اســتفاده در ســطوح فلنجــی مخروطــی 
یــا کله قنــدی مناســب هســتند.

بعنــوان یــک اســتاندارد و یــا قاعــده، متریــال گســکت بایســتی نــرم تــر از متریــال فلنــج باشــد 
ــا  ــی باعــث دفرمــه شــدن پلاســتیکی و ی ــارِ فشــاری اعمال ــن شــود کــه حجــم ب ــا تضمی ت

ــود. ــج نمی‌ش ــود فلن ــدی خ ــطح آب‌بن ــا و س ــز رینگ‌ه ــتیکی لن الاس
بــا اعمــال فشــار بــالا بــر روی گســکت، ســطح تمــاس بیــن لنــز رینگ‌هــا و فلنــج افزایــش 

ــدازه بــر گســکت می‌شــود. می‌یابــد و ایــن مانــع از فشــار بیــش از ان
ماننــد تمــام گســکت‌های فلــزی، اســتفاده مجــدد از لنــز رینگ‌هــا پیشــنهاد نمی‌شــود زیــرا 
در طــول کار و اســتفاده، ســختی متریــال بــالا مــی‌رود. بــا اســتفاده مجــدد، بــرای رســیدن بــه 
آب‌بنــدی مرتبــه اول بایســتی پیچهــای فلنــج را محکمتــر نمــود و ایــن عمــل باعــث خرابــی 

ســطح آب‌بنــدی فلنــج خواهــد شــد.

Lens Rings manufactured in accordance with DIN 2696, provide the 
engineer with a high integrity, high pressure /temperature seal for spe-
cial applications. 
Lens rings have a spherical surface and are suitable for use with conical 
flange faces. 
As a standard, the gasket material should be softer than the flange ma-
terial, thus to ensure that the applied compressive load leads to the 
elastic/plastic deformation of the lens ring and not the flange sealing 
face.
By applying higher loads on the gasket the contact area between the 
lens ring and the flange increases. This prevents the gasket form being 
overstressed. 
As with all the metallic joints, the re-use of lens rings is not recommend-
ed. During assembly and use, work hardening of the material occurs. 
With subsequent re-use, increased bolt loads are required to achieve 
similar sealing performance. This can lead to damage to the flange 
face.

Material
Standard Grade /

Abbreviation
Minimum

Temperature (°C)
Maximum

Temperature (°C)
Maximum
Hardness

Soft Iron D -60 400 90 HB

Carbon Steel S -40 540 120 HB

Low Alloy Steel F5 -125 500 130 HB

Stainless Steel 304 -195 760 160 HB

Stainless Steel 304L -195 760 160 HB

Stainless Steel 316 -100 600 160 HB

Stainless Steel 316L -100 800 150 HB

Stainless Steel 321 -195 800 160 HB

Stainless Steel 347 -195 925 160 HB

Stainless Steel 410 -20 500 170 HB

MONEL 400 -130 820 130 HB

Inconel 600 -100 1090 200 HB

Inconel 625 -100 1090 200 HB

Incoloy 800 -100 870 200 HB

Incoloy 825 -100 870 160 HB

Hastelloy C 276 -185 1090 200 HB

Material: جنس مواد:

ابعاد:
ASME B16.20 1- استاندارد

API 6A 2- استاندارد
3- مطابق با درخواست مشتری

Dimensions:
1- According to ASME B16.20 standard 
2- API spec 6A 
3- Client request.   

Standards for Ring Joint Gasket used with flanges

Ring Joints gasket style Ring Joints gaskets standard Flange Standard

R ASME B 16.20 / API 6A ASME B 16.5 / ASME B 16.47

RX ASME B 16.20 / API 6A API 6B

BX API 6A API 6BX
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Ring joint gasket material - Hardness Chart

Nominal
Pipe

½” ¾” 1 1-¼” 1-½” 2” 2-½” 3” 3-½” 4” 5” 6” 8” 10” 12” 14” 16” 18” 20” 22” 24” 26” 28” 30” 32” 34” 36”

R
in

g
 N

um
b

er
 a

t P
re

ss
ur

e 
C

la
ss

 R
at

in
g

A
SM

E

Pr
es

su
re

 R
at

in
g

 in
 lb

s

150 R-15 R-17 R-19 R-22 R-25 R-29 R-33 R-36 R-40 R-43 R-48 R-52 R-56 R-59 R-64 R-68 R-72 R-80 R-76

300/
600

R-11 R-13 R-16 R-18 R-20 R-23 R-26 R-31 R-34 R-37 R-41 R-45 R-49 R-53 R-57 R-61 R-65 R-69 R-73 R-81 R-77 R-93 R-94 R-95 R-96 R-97 R-98

900 R-12 R-14 R-16 R-18 R-20 R-24 R-27 R-31 – R-37 R-41 R-45 R-49 R-53 R-57 R-62 R-66 R-70 R-74 – R-78 R-100 R-101 R-102 R-103 R-102 R-105

1500 R-12 R-14 R-16 R-18 R-20 R-24 R-27 R-35 – R-39 R-44 R-46 R-50 R-54 R-58 R-63 R-67 R-71 R-75 – R-79 – – – – – –

2500 R-13 R-16 R-18 R-21 R-23 R-26 R-28 R-32 – R-38 R-42 R-47 R-51 R-55 R-60 – – – – – – – R-101 R-102 R-103 R-104 R-105

A
P

I-
6

B

2000/
3000

– – R-16 R-18 R-20 R-23 R-26 R-31 – R-37 R-41 R-45 R-49 R-53 R-57 R-61 R-65 R-69 R-73 – – – – – – – –

5000 – – R-16 R-18 R-20 R-24 R-27 R-35 R-37 R-39 R-44 R-46 R-50 R-54 – – – – – – – – – – – – –

Nominal Pipe 1” 1–3/8” 1–1/2” 1–13/16” 2” 2–1/2” 2–9/16” 3” 3–1/2” 4” 4–1/16” 5” 6” 8” 10” 12” 14” 16” 18” 20”

R
in

g
 N

um
b

er
 a

t

A
P

I-
6

B

2000 
lbs

– – RX-20 – RX-23 RX-26 – RX-31 – RX37 – RX-41 RX-45 RX-49 RX-53 RX-57 – RX-65 RX-69 RX-73

3000 
lbs

– – RX-20 – RX-24 RX-27 – RX-31 – RX37 – RX-41 RX-45 RX-49 RX-53 RX-57 – RX-69 RX-73 RX-82

5000 
lbs

– RX-201 RX-20 RX-205 RX-24 RX-27 RX-201 RX-35 – RX-39 RX-215 RX-44 RX-46 RX-50 RX-54 – RX-63 – – –

Nominal Pipe 1–11/16” 1–13/16” 2–1/16” 2–9/16” 3–1/16” 4–1/16” 5–1/8” 6–5/8” 7–1/16” 8–9/16” 9” 11”
11–

5/32”
13–5/8” 16–3/4” 18–3/4” 21–1/4” 26–3/4” 30”

R
in

g
 N

um
b

er
 a

t P
re

ss
ur

e 
C

la
ss

 R
at

in
g

A
P

I-
6

B
X

2000 
lbs

– – – – – – – – – – – – – – – – – BX-167 BX-303

3000 
lbs – – – – – – – – – – – – – – – – – BX-168 BX-303

5000 
lbs

– – – – – – – – – – – – – BX-160
BX-161
BX-162

BX-163 BX-165 – –

10000 
lbs

BX-150 BX-151 BX-152 BX-153 BX-154 BX-155 BX-169 BX-170 BX-156 BX-171 BX-157 BX-158 BX-172 BX-159 BX-162 BX-164 BX-166 – –

15000 
lbs

BX-150 BX-151 BX-152 BX-153 BX-154 BX-155 – BX-170 BX-156 BX-171 BX-157 BX-158 BX-172 BX-159 BX-162 BX-164 – – –

20000 
lbs

BX-151 BX-152 BX-153 BX-154 BX-155 – – BX-156 – BX-157 BX-158 – BX-159 – – – – –
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Type R Oval RTJ Dimensions to ASME B16.20

Ring Number Nominal Size Class Pitch Diameter (mm) Width (mm) Height (mm)

R-11 1/2” 300, 600 34.1 6.4 11.2

R-12 1/2” 900, 1500 39.7 8.0 14.2

R-13 3/4” 300, 600 42.9 8.0 14.2

R-13 1/2” 2500 42.9 8.0 14.2

R-14 3/4” 900, 1500 44.5 8.0 14.2

R-15 1 “ 150 47.6 8.0 14.2

R-16 1 “ 300, 600, 900, 1500 50.8 8.0 14.2

R-16 3/4” 2500 50.8 8.0 14.2

R-17 1.1/4” 150 57.2 8.0 14.2

R-18 1.1/4” 300, 600, 900, 1500 60.3 8.0 14.2

R-18 1 “ 2500 60.3 8.0 14.2

R-19 1.1/2” 150 65.1 8.0 14.2

R-20 1.1/2” 300, 600, 900, 1500 68.3 8.0 14.2

R-21 1.1/4” 2500 72.2 11.1 17.5

R-22 2 “ 150 82.6 8.0 14.2

R-23 2 “ 300, 600 82.6 11.1 17.5

R-23 1.1/2” 2500 82.6 11.1 17.5

R-24 2 “ 900, 1500 95.3 11.1 17.5

R-25 2.1/2” 150 101.6 8.0 14.2

R-26 2.1/2” 300, 600 101.6 11.1 17.5

R-26 2 “ 2500 101.6 11.1 17.5

R-27 2.1/2” 900, 1500 108.0 11.1 17.5

R-28 2.1/2” 2500 111.1 12.7 19.1

R-29 3 “ 150 114.3 8.0 14.2

R-30 3” (1) 300 117.5 11.1 17.5

R-31 3 “ 300, 600, 900 123.8 11.1 17.5

R-32 3 “ 2500 127.0 12.7 19.1

R-33 3.1/2” 150 131.8 8.0 14.2

R-34 3.1/2” 300, 600 131.8 11.1 17.5

R-35 3 “ 1500 136.5 11.1 17.5

R-36 4 “ 150 149.2 8.0 14.2

R-37 4 “ 300, 600, 900 149.2 11.1 17.5

R-38 4 “ 2500 157.2 15.9 22.4

R-39 4 “ 1500 161.9 11.1 17.5

R-40 5 “ 150 171.5 8.0 14.2

R-41 5 “ 300, 600, 900 181.0 11.1 17.5

R-42 5 “ 2500 190.5 19.1 25.4

R-43 6 “ 150 193.7 8.0 14.2

R-44 5 “ 1500 193.7 11.1 17.5

R-45 6 “ 300, 600, 900 211.2 11.1 17.5
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Ring Number Nominal Size Class Pitch Diameter (mm) Width (mm) Height (mm)

R-46 6 “ 1500 211.2 12.7 19.1

R-47 6 “ 2500 228.6 19.1 25.4

R-48 8 “ 150 247.7 8.0 14.2

R-49 8 “ 300, 600, 900 269.9 11.1 17.5

R-50 8 “ 1500 269.9 15.9 22.4

R-51 8 “ 2500 279.4 22.2 28.7

R-52 10 “ 150 304.8 8.0 14.2

R-53 10 “ 300, 600, 900 323.9 11.1 17.5

R-54 10 “ 1500 323.9 15.9 22.4

R-55 10 “ 2500 342.9 28.6 36.6

R-56 12 “ 150 381.0 8.0 14.2

R-57 12 “ 300, 600, 900 381.0 11.1 17.5

R-58 12 “ 1500 381.0 22.2 28.7

R-59 14 “ 150 396.9 8.0 14.2

R-60 12 “ 2500 406.4 31.8 39.6

R-61 14 “ 300, 600 419.1 11.1 17.5

R-62 14 “ 900 419.1 15.9 22.4

R-63 14 “ 1500 419.1 25.4 33.3

R-64 16 “ 150 454.0 8.0 14.2

R-65 16 “ 300, 600 469.9 11.1 17.5

R-66 16 “ 900 469.9 15.9 22.4

R-67 16 “ 1500 469.9 28.6 36.6

R-68 18 “ 150 517.5 8.0 14.2

R-69 18 “ 300, 600 533.4 11.1 17.5

R-70 18 “ 900 533.4 19.1 25.4

R-71 18 “ 1500 533.4 28.6 36.6

R-72 20 “ 150 558.8 8.0 14.2

R-73 20 “ 300, 600 584.2 12.7 19.1

R-74 20 “ 900 584.2 19.1 25.4

R-75 20 “ 1500 584.2 31.8 39.6

R-76 24 “ 150 673.1 8.0 14.2

R-77 24 “ 300, 600 692.2 15.9 22.4

R-78 24 “ 900 692.2 25.4 28.7

R-79 24 “ 1500 692.2 34.9 44.5

R-92 - - 228.6 11.1 17.5

GASKET: RING JOINT



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 
COMPANY

61

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

Type R Octagonal RTJ Dimensions to ASME B16.20

Ring
Number

Nominal
Size

Class
Pitch Diameter 

(mm)
Width (mm) Height (mm)

Width of
Flat (mm)

Radius (mm)

R-11 1/2” 300, 600 34.1 6.4 9.7 4.3 1.5

R-12 1/2” 900, 1500 39.7 8.0 12.7 5.2 1.5

R-13 3/4” 300, 600 42.9 8.0 12.7 5.2 1.5

R-13 1/2” 2500 42.9 8.0 12.7 5.2 1.5

R-14 3/4” 900, 1500 44.5 8.0 12.7 5.2 1.5

R-15 1 “ 150 47.6 8.0 12.7 5.2 1.5

R-16 1 “ 300, 600, 900, 1500 50.8 8.0 12.7 5.2 1.5

R-16 3/4” 2500 50.8 8.0 12.7 5.2 1.5

R-17 1.1/4” 150 57.2 8.0 12.7 5.2 1.5

R-18
1.1/4” 300, 600, 900, 1500 60.3 8.0 12.7 5.2 1.5

1 “ 2500 60.3 8.0 12.7 5.2 1.5

R-19 1.1/2” 150 65.1 8.0 12.7 5.2 1.5

R-20 1.1/2” 300, 600, 900, 1500 68.3 8.0 12.7 5.2 1.5

R-21 1.1/4” 2500 72.2 11.1 16.0 7.7 1.5

R-22 2 “ 150 82.6 8.0 12.7 5.2 1.5

R-23 2 “ 300, 600 82.6 11.1 16.0 7.7 1.5

R-23 1.1/2” 2500 82.6 11.1 16.0 7.7 1.5

R-24 2 “ 900, 1500 95.3 11.1 16.0 7.7 1.5

R-25 2.1/2” 150 101.6 8.0 12.7 5.2 1.5

R-26 2.1/2” 300, 600 101.6 11.1 16.0 7.7 1.5

R-26 2 “ 2500 101.6 11.1 16.0 7.7 1.5

R-27 2.1/2” 900, 1500 108.0 11.1 16.0 7.7 1.5

R-28 2.1/2” 2500 111.1 12.7 17.5 8.7 1.5

R-29 3 “ 150 114.3 8.0 12.7 5.2 1.5

R-30 3” (1) 300 117.5 11.1 16.0 7.7 1.5

R-31 3 “ 300, 600, 900 123.8 11.1 16.0 7.7 1.5

R-32 3 “ 2500 127.0 12.7 17.5 8.7 1.5

R-33 3.1/2” 150 131.8 8.0 12.7 5.2 1.5

R-34 3.1/2” 300, 600 131.8 11.1 16.0 7.7 1.5

R-35 3 “ 1500 136.5 11.1 16.0 7.7 1.5

R-36 4 “ 150 149.2 8.0 12.7 5.2 1.5

R-37 4 “ 300, 600, 900 149.2 11.1 16.0 7.7 1.5

R-38 4 “ 2500 157.2 15.9 20.6 10.5 1.5

R-39 4 “ 1500 161.9 11.1 16.0 7.7 1.5

R-40 5 “ 150 171.5 8.0 12.7 5.2 1.5

R-41 5 “ 300, 600, 900 181.0 11.1 16.0 7.7 1.5

R-42 5 “ 2500 190.5 19.1 23.9 12.3 1.5

R-43 6 “ 150 193.7 8.0 12.7 5.2 1.5

R-44 5 “ 1500 193.7 11.1 16.0 7.7 1.5

R-45 6 “ 300, 600, 900 211.2 11.1 16.0 7.7 1.5
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Ring
Number

Nominal
Size

Class
Pitch Diameter 

(mm)
Width (mm) Height (mm)

Width of
Flat (mm)

Radius (mm)

R-46 6 “ 1500 211.2 12.7 17.5 8.7 1.5

R-47 6 “ 2500 228.6 19.1 23.9 12.3 1.5

R-48 8 “ 150 247.7 8.0 12.7 5.2 1.5

R-49 8 “ 300, 600, 900 269.9 11.1 16.0 7.7 1.5

R-50 8 “ 1500 269.9 15.9 20.6 10.5 1.5

R-51 8 “ 2500 279.4 22.2 26.9 14.8 1.5

R-52 10 “ 150 304.8 8.0 12.7 5.2 1.5

R-53 10 “ 300, 600, 900 323.9 11.1 16.0 7.7 1.5

R-54 10 “ 1500 323.9 15.9 20.6 10.5 1.5

R-55 10 “ 2500 342.9 28.6 35.1 19.8 2.3

R-56 12 “ 150 381.0 8.0 12.7 5.2 1.5

R-57 12 “ 300, 600, 900 381.0 11.1 16.0 7.7 1.5

R-58 12 “ 1500 381.0 22.2 26.9 14.8 1.5

R-59 14 “ 150 396.9 8.0 12.7 5.2 1.5

R-60 12 “ 2500 406.4 31.8 38.1 22.3 2.3

R-61 14 “ 300, 600 419.1 11.1 16.0 7.7 1.5

R-62 14 “ 900 419.1 15.9 20.6 10.5 1.5

R-63 14 “ 1500 419.1 25.4 31.8 17.3 2.3

R-64 16 “ 150 454.0 8.0 12.7 5.2 1.5

R-65 16 “ 300, 600 469.9 11.1 16.0 7.7 1.5

R-66 16 “ 900 469.9 15.9 20.6 10.5 1.5

R-67 16 “ 1500 469.9 28.6 35.1 19.8 2.3

R-68 18 “ 150 517.5 8.0 12.7 5.2 1.5

R-69 18 “ 300, 600 533.4 11.1 16.0 7.7 1.5

R-70 18 “ 900 533.4 19.1 23.9 12.3 1.5

R-71 18 “ 1500 533.4 28.6 35.1 19.8 2.3

R-72 20 “ 150 558.8 8.0 12.7 5.2 1.5

R-73 20 “ 300, 600 584.2 12.7 17.5 8.7 1.5

R-74 20 “ 900 584.2 19.1 23.9 12.3 1.5

R-75 20 “ 1500 584.2 31.8 38.1 22.3 2.3

R-76 24 “ 150 673.1 8.0 12.7 5.2 1.5

R-77 24 “ 300, 600 692.2 15.9 20.6 10.5 1.5

R-78 24 “ 900 692.2 25.4 31.8 17.3 2.3

R-79 24 “ 1500 692.2 34.9 41.4 24.8 2.3

R-80 22 “ 150 616.0 8.0 12.7 5.2 1.5

R-81 22 “ 300, 600 635.0 14.3 19.1 9.6 1.5

R-82 1 “ 10000 57.2 11.1 16.0 7.7 1.5

R-84 1.1/2“ 10000 63.5 11.1 16.0 7.7 1.5

R-85 2 “ 10000 79.4 12.7 17.5 8.7 1.5

R-86 2.1/2“ 10000 90.5 15.9 20.6 10.5 1.5
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Ring
Number

Nominal
Size

Class
Pitch Diameter 

(mm)
Width (mm) Height (mm)

Width of
Flat (mm)

Radius (mm)

R-87 3 “ 10000 100.0 15.9 20.6 10.5 1.5

R-88 4 “ 10000 123.8 19.1 23.9 12.3 1.5

R-89 3.1/2“ 10000 114.3 19.1 23.9 12.3 1.5

R-90 5 “ 10000 155.6 22.2 26.9 14.8 1.5

R-91 10 “ 10000 260.4 31.8 38.1 22.3 1.5

R-92 - - 228.6 11.1 16.0 7.7 1.5

R-93 26 “ 300, 600 749.3 19.1 23.9 12.3 1.5

R-94 28 “ 300, 600 800.1 19.1 23.9 12.3 1.5

R-95 30 “ 300, 600 857.3 19.1 23.9 12.3 1.5

R-96 32 “ 300, 600 914.4 22.2 26.9 14.8 1.5

R-97 34 “ 300, 600 965.2 22.2 26.9 14.8 1.5

R-98 36 “ 300, 600 1022.4 22.2 26.9 14.8 1.5

R-99 8 “ 2000, 3000 235.0 11.1 16.0 7.7 1.5

R-100 26 “ 900 749.3 28.6 35.1 19.8 2.3

R-101 28 “ 900 800.1 31.8 38.1 22.3 2.3

R-102 30 “ 900 857.3 31.8 38.1 22.3 2.3

R-103 32 “ 900 914.4 31.8 38.1 22.3 2.3

R-104 34 “ 900 965.2 34.9 41.4 24.8 2.3

R-105 36 “ 900 1022.4 34.9 41.4 24.8 2.3
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Type RX RTJ Dimensions to ASME B16.20

Nominal
Size

Ring
Number

Class
Outside

Diameter 
(mm)

Width 
(mm)

Width of
Flat (mm)

Height of 
outside 

bevel (mm)

Height of
Ring (mm)

Radius 
(mm)

Hole
Size (mm)

RX-20 1.1/2”
2000, 3000, 

5000
76.2 8.7 4.6 3.2 19.1 1.5 -

RX-23 2 “ 2000 93.3 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-24 2 “ 3000, 5000 106.0 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-25 3.1/8” 5000 109.6 8.7 4.6 3.2 19.1 1.5 -

RX-26 2.1/2” 2000 111.9 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-27 2.1/2” 3000, 5000 118.3 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-31 3 “ 2000, 3000 134.5 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-35 3 “ 5000 147.2 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-37 4 “ 2000, 3000 159.9 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-39 4 “ 5000 172.6 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-41 5 “ 2000, 3000 191.7 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-44 5 “ 5000 204.4 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-45 6 “ 2000, 3000 221.8 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-46 6 “ 5000 222.3 13.5 6.7 4.8 28.6 1.5 -

RX-47 8” (1) 5000 245.3 19.8 10.3 6.9 41.3 1.5 -

RX-49 8 “ 2000, 3000 280.6 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-50 8 “ 5000 283.4 16.7 8.5 5.3 31.8 1.5 -

RX-53 10 “ 2000, 3000 334.6 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-54 10 “ 5000 337.3 16.7 8.5 5.3 31.8 1.5 -

RX-57 12 “ 2000, 3000 391.7 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-63 14 “ 5000 441.7 27.0 14.8 8.5 50.8 2.3 -

RX-65 16 “ 2000 480.6 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-66 16 “ 3000 458.0 16.7 8.5 5.3 31.8 1.5 -

RX-69 18 “ 2000 544.1 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-70 18 “ 3000 550.1 19.8 10.3 6.9 41.3 2.3 -

RX-73 20 “ 2000 596.1 13.5 6.7 5.3 31.8 1.5 -

RX-74 20 “ 3000 600.9 19.8 10.3 6.9 41.3 2.3 -

RX-99 8” (1) 2000, 3000 245.7 11.9 6.5 4.2 25.4 1.5 -

RX-201 1.3/8” 5000 51.5 5.7 3.2 1.4 11.3 0.5 -

RX-205 1.13/16” 5000 62.3 5.6 3.0 1.8 11.1 0.5 -

RX-210 2.9/16” 5000 97.6 9.5 5.4 3.2 19.1 0.8 -

RX-215 4.1/16” 5000 140.9 11.9 5.3 4.2 25.4 1.5 -

GASKET: RING JOINT
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Type BX RTJ Dimensions to ASME B16.20

Ring Number
Nominal 

Size
Class

Outside 
Diameter 

(mm)

Height of 
Ring (mm)

Width of 
Ring (mm)

Outside 
Diameter 

of Flat 
(mm)

Width of 
Flat (mm)

Hole Size 
(mm)

BX-150 1.11/16” 10000, 15000 72.2 9.3 9.3 70.9 8.0 1.5

BX-151 1.13/16” 10000, 15000, 20000 76.4 9.6 9.6 75.0 8.3 1.5

BX-152 2.1/16” 10000, 15000, 20000 84.7 10.2 10.2 83.2 8.8 1.5

BX-153 2.9/16” 10000, 15000, 20000 100.9 11.4 11.4 99.3 9.8 1.5

BX-154 3.1/16” 10000, 15000, 20000 116.8 12.4 12.4 115.1 10.6 1.5

BX-155 4.1/16” 10000, 15000, 20000 148.0 14.2 14.2 145.9 12.2 1.5

BX-156 7.1/16” 10000, 15000, 20000 237.9 18.6 18.6 235.3 16.0 3.0

BX-157 9 “ 10000, 15000, 20000 294.5 21.0 21.0 291.5 18.0 3.0

BX-158 11 “ 10000, 15000, 20000 352.0 23.1 23.1 348.8 19.9 3.0

BX-159 13.5/8” 10000, 20000 426.7 25.7 25.7 423.1 22.1 3.0

BX-160 13.5/8” 3000 402.6 23.8 13.7 399.2 10.4 3.0

BX-161 16.3/4” 5000 491.4 28.1 16.2 487.5 12.2 3.0

BX-162 16.3/4” 5000, 10000, 15000 475.5 14.2 14.2 473.5 12.2 1.5

BX-163 18.3/4” 5000 556.2 30.1 17.4 551.9 13.1 3.0

BX-164 18.3/4” 10000, 15000 570.6 30.1 24.6 564.6 20.3 3.0

BX-165 21.1/4” 5000 624.7 32.0 18.5 620.2 14.0 3.0

BX-166 21.1/4” 10000 640.0 32.0 26.1 635.5 21.6 3.0

BX-167 26.3/4” 2000 759.4 35.9 13.1 754.3 8.0 1.5

BX-168 26.3/4” 3000 765.3 35.9 16.1 760.2 11.0 1.5

BX-169 5.1/8” 10000 173.5 15.8 12.9 171.3 10.7 1.5

BX-170 6.5/8” 10000, 15000 218.0 14.2 14.2 216.0 12.2 1.5

BX-171 8.9/16” 10000, 15000 267.4 14.2 14.2 265.4 12.2 1.5

BX-172 11.5/32” 10000, 15000 333.1 14.2 14.2 331.1 12.2 1.5

BX-303 30 “ 2000, 3000 852.8 37.9 17.0 847.4 11.6 1.5

GASKET: RING JOINT
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GASKET: O-RING

Construction:
Metal O-ring is unique gasket made of metal tube which is formed 
and butt-welded into a round shape or other shapes. The gasket 
is equipped with various advantages and it can be sealed with low 
tightening force, can be formed into various shapes according to 
the shapes of mating face and can be used for high temperature and 
ultra-vacuum services. It is the most suitable gasket for sealing such 
machinery and equipment that space factor and compactness are 
accounted for much of their designs.

ساختار:
اورینگ‌هــای فلــزی  گســکت‌های منحصــر بــه فــردی از تیوب‌هــای فلــزی هســتند کــه بــا 
ــه لــب  بــه صــورت گــرد و یــا دیگــر شــکل‌ها در آورده می‌شــود.  اســتفاده از جــوش لــب ب
ــرده و  ــدی ک ــم، آب‌بن ــروی ک ــا نی ــد ب ــی دارد و می‌توان ــای مختلف ــکت مزیت‌ه ــن گس ای
براســاس ســطح مــورد نظــر شــکل‌های مختلفــی بــه خــود گرفتــه و همچنیــن در ســرویس 
ــن گســکت‌ها  ــرد. ای ــرار گی ــورد اســتفاده ق ــالا و ســرویس‌های خــاء م ــای ب ــا دم ــی ب های
بــرای آب‌بنــدی ماشــین آلات و تجهیزاتــی کــه فاکتــور فاصلــه و فشــردگی در طراحــی آنهــا 

بســیار مدنظــر اســت بهتریــن انتخــاب هســتند.

فشار:
 kg/cm2 ]6.8  MPa[ خلاء  تا Torr 12 این گسکت‌ها برای سرویس دمایی متوسط از 10 الی
70 مناسب هستند، به هنگام استفاده در فلنج‌های Flat و یا Raised Face  استفاده از رینگ 

نگهدارنده ضروری است.
کاربرد:

سنگین،  برقی  ماشین‌آلات  الکترونیک،  دستگاه‌های  احتراق،  موتورهای  وکیوم،  تجهیزات 
ماشین‌آلات هیدرولیک، ماشین‌آلات شکل‌دهی پلاستیک، در سیبک ناوبرهای هوایی.

Product: Basic type Metal  O-Ring

AIT-OR-501 BAS

Pressure:
It is suitable for medium pressure service ranging from 10 -12 Torr 
vacuum to 70 kg/cm2 [6.8 MPa], It is necessary to use with a retainer 
ring when used on raised or flat face flange.
Application:
Vacuum equipment, combustion engines, electronic apparatus, heavy 
electric machinery and apparatus. Hydraulic machinery and equipment, 
plastic forming machines, on joints in aircrafts.

فشار:
سـوراخ هایـی در داخـل، در مقابل فشـار درونی و یا در معرض فشـار اضافی بیرونـی وجود دارد. 

عمدتـا برای فشـار بالاتـر از kgf/cm2 70 مورد اسـتفاده قرار می‌گیرد. 
کاربرد:

در سـیبک ناوبرهـای هوایـی، تجهیـزات وکیـوم، موتورهـای احتـراق، دسـتگاههای الکتریکی، 
ماشـین‌آلات و دسـتگاه‌های برقی سـنگین، ماشـین آلات و تجهیزات هیدرولیک و ماشین‌آلات 

پلاستیک. شـکل‌دهی 

Product: Balanced Type Metal   O-Ring

AIT-OR-501 BAL

Pressure:
The holes at the inside against internal pressure or at the outside 
external pressure. It is mainly used for higher pressure exceeding 70 
KgF/cm2.
Application:
On joint in aircrafts, vacuum equipment, combustion engines, 
electronic apparatus, heavy electric machinery and apparatus. 
Hydraulic machinery and equipment, plastics forming machines.
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GASKET: O-RING

ابعاد:
شــرکت آتبیــن ایســتا قــادر بــه تولیــد ایــن نــوع گســکت براســاس تقاضــای مشــتری بــا ابعــاد 

و انــواع مختلــف می‌باشــد.

جنس مواد:

Dimensions:
Atbin Ista can produce according to client’s request. 

Material:

Material Minimum Temperature (°C) Maximum Temperature (°C)

NBR -25 100

EPDM -25 120

Neoprene -20 212

Viton -20 200

304 Stainless Steel -250 540

321 Stainless Steel -250 870

Inconel X-750 -250 1090

INCOLOY 800 -250 980

PTFE Coating -250 260

Silver Plating -250 650

Nickel Plating -250 760

Copper Plating -250 700

Product: Non-Metallic O-Ring

AIT-OR-513



Metal Jacketed 
Gasket

ATBIN ISTA TECHNICAL COMPANY

Atbinize your pipeline...
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GASKET: METAL JACKETED

ساختار:
ــرای  ــه ب ــتند ک ــزی هس ــه فل ــکت‌های نیم ــن گس ــی تری ــت ابتدای ــال جک ــکت‌های مت گس
ــا  ــا قابلیــت فشــردگی بهبــود یافتــه ب ــز را ب ــه، فل ــر ضرب ــالا و مقاومــت  در براب فشــارهای ب
متریــال نــرم، ترکیــب می‌کننــد. گســکت‌های متــال جکــت در جایــی کــه ســطوح آب‌بنــدی 
ــه شــکل‌های  ــد ب ــوده و می‌توانن ــه صرفــه ای ب باریــک هســتند عنصــر آب‌بنــدی مقــرون ب
ــای  ــی مبدل‌ه ــاط اتصال ــرای نق ــی خــوب ب ــه انتخاب ــا را ب ــه آنه ــد شــوند، ک ــون تولی گوناگ
ــره  ــت  و غی ــرامیک، نان-آزبس ــت، س ــکت‌ها از گرافی ــن گس ــد. ای ــل می‌کن ــی تبدی حرارت
ســاخته می‌شــوند. فیلرهــا بــا فلــزی کــم ضخامــت ماننــد اســتینلس اســتیل، کربــن اســتیل، 
ــی  ــت ارتجاع ــدی  حال ــکت‌ها در آب‌بن ــن گس ــوند. ای ــش داده می‌ش ــره پوش ــس و غی م
برجســته ای را بــه نمایــش می‌گذارنــد. فلــز پوششــی ضخامتــی معــادل 0.4 میلیمتــر دارد کــه 
تضمیــن کننــده آب‌بنــدی عالــی و حفاظــت از فیلــر در برابــر شــرایط فشــار، دمــا و خوردگــی 
ــرای  ــوص ب ــکت‌ها بخص ــن گس ــد. ای ــی می‌باش ــا و خوردگ ــیکل‌های دم ــا س ــان دار ی نوس
ــرای  ــز ب ــا و نی ــی، دهانه‌هــای ســیلندر موتوره ــدی ســطوح مســطح مبدل‌هــای حرارت آب‌بن
بویلرهــا مناســب هســتند. گســکت‌های متــال جکــت تحمــل 30 درصــد تغییــر در ضخامــت 

اولیــه را دارنــد.
ــه  ــتند ک ــی هس ــکل‌های متفاوت ــی دارای ش ــای حرارت ــکت‌های مبدل‌ه گس

ــاده می‌شــوند.  ــیاردار و س ــل جکــت، ش ــا دب ــک ی شــامل ت
شــکل‌های  و  اندازه‌هــا  در  می‌تــوان  را  گســکت‌ها  ایــن 

ــاخت. ــن س ــدون پارتیش ــا ب ــا و ی ــف ب مختل
از  پذیــری  تطبیــق  خانــواده  شــیاردار  گســکت‌های 

محصــولات هســتند کــه دارای انــواع مختلفــی از 
پیکربندی‌هــا بــوده و بــرای کاربردهــای مختلــف 
عملکــرد  ارتقــاء  بــرای  می‌باشــند.  مناســب 
ــه  ــور نیم ــه ط ــوان ب ــکت‌ها را می‌ت ــدی، گس آب‌بن
ــیار دار و  ــکت‌های ش ــش داد. گس ــل پوش ــا کام ی
ــف  ــواع مختل ــرای ان ــوان ب ــت را می‌ت ــال جک مت
از  اینــکار  محیط‌هــای شــیمیایی ســاخت کــه 
طریــق انتخــاب هســته و یــا آلیــاژ پوششــی مناســب 

ــت.  ــر اس ــکان پذی ام
پارتیشــن  بــا  گســکت‌هایی 

: چــه ر یکپا
ــای  ــرای مبدل‌ه ــت ب ــال جک ــل مت ــنتی دب ــکت‌های س گس

ــن  ــعاعی بی ــدند. ش ــاخته می‌ش ــه س ــن یکپارچ ــا پارتیش ــی ب حرارت
پارتیشــن‌ها و نیــز قطــر درونــی گســکت وجــود دارد )R( کــه اگــر شــعاع 

کمتــر از کمینــه مقــدار باشــد، گســکت ممکــن اســت در هنــگام تولیــد تــرک بــردارد و 
ــود. ــدی گســکت‌ها ش ــواص آب‌بن ــث کاهــش خ باع

گسکت‌هایی با پارتیشن جوشی:
گســکت‌های دارای پارتیشــن جــوش داده شــده، یکــی از بزرگتریــن معضــات گســکت‌های 
عــرف یعنــی همــان شکســت در محــدوده شــعاع را از میــان برداشــته انــد. پارتیشــن‌ها کــه 
ــیله  ــه وس ــد ب ــدل را دارن ــیال در مب ــت و برگشــت س ــن مســیرهای رف ــدی بی ــه آب‌بن وظیف
ــد. جوش‌هــا  ــه گســکت متصــل می‌گردن ــا نقطــه جــوش ب جوشــکاری آرگــون، پلاســما و ی
ــود. پارتیشــن‌های  ــری ش ــت جلوگی ــش مقاوم ــا از افزای ــند ت بایســتی صــاف و کوچــک باش

جوشــی از لحــاظ اقتصــادی مقــرون بــه صرفــه هســتند.
ــه  ــن‌های یکپارچ ــا پارتیش ــولا ب ــر معم ــا 1000 میلیمت ــی ت ــر بیرون ــکت‌های دارای قط گس
ــا پارتیشــن‌های جوشــی ســاخته  ســاخته و قطــر بیرونــی بیشــتر از 1000 میلیمتــر معمــولا ب
ــدازه مبدل‌هــای حرارتــی، دیگــر ابعــاد را می‌تــوان براســاس  می‌شــوند. براســاس شــکل و ان

تقاضــای مشــتری تعییــن نمــود.

Construction:
Metal Jacketed Gaskets are the most basic type of semi-metallic gaskets 
combining the high pressure suitability and blow-out resistance of 
metallic material with the improved compressibility of soft material. 
Metal Jacketed gaskets offer an economical seal where sealing faces 
are narrow and can be produced in a variety of shapes, which makes 
them a good option for heat exchanger jointing. They are made from 
graphite, ceramic, non-asbestos etc. filler is covered with a thin metal 
jacket, such as stainless steel, carbon steel, copper etc. their sealing 
efficiently provide outstanding resilience, while the metal jacket with 
thickness 0.4 mm guarantees excellent sealing and protects the filler 
against pressure conditions, fluctuating temperature and corrosion. 
They are particularly suitable for sealing flat surface of heat exchanges, 
cast iron flanges, cylinder heads of engines as well as for boilers and 
other vessels. their sealing efficiently, provided by exerting strong 
pressure on circular rimes of the flanges, metal-jacketed gaskets can 
stand up to 30% deviation from the initial thickness, which is very useful 
in case of irregular or faulty flange rims. The chemical compatibility of 
the metal and the medium being sealed should be considered.
The heat exchanger gaskets come in a wide spectrum of types 
including single or double jacketed, corrugated, plain metal, 
soft and many others. A large selection of different 
material allows heat exchangers to operate at 
temperatures beyond the capabilities of most 
soft gasket materials.
The gaskets are used in shell and tube type 
heat exchangers. They can be manufactured 
in very different sizes, shapes; with or 
without bars. The primary seal is at inner 
diameter of the gasket, the outer gasket 
diameter acts as a secondary seal. 
Corrugated gaskets are a highly 
versatile family of products, available 
in wide variety of configurations and 
suited for a wide range of applications. 
For improved sealing performance, the 
gaskets can be partially or completely 
covered. Metal jacketed and corrugated 
gaskets can suit a wide range of chemical 
environment which depends on the 
selection of a suitable alloy jacket or core.

Gaskets with integrated bars:
Traditionally double-jacketed gaskets for heat 
exchangers are manufactured with integrated bars. 
There is a radius between the bars and an internal 
diameter of the gaskets. The values of the corresponding 
radius for the most commonly used metals and alloys are shown in the 
following table. If a radius is less than R min, the material can crack, 
which will cause reducing the sealing properties of the gaskets.

Gaskets with welded bars:
Gaskets with welded bars have eliminated one of the greatest 
problems of conventional gaskets, namely cracks in the radius area.  
The primary and secondary seals are continuous all around the gasket.
The bars which seal between the heat exchangers passages are plasma 
or TIG welded with spot welds at each end. These welds should be soft 
and small to avoid areas of increased resistance to seating. Welding 
bar is economical.
Gaskets with outside diameter to 1000 mm are normally made with 
integrated bars. Gaskets with an outside diameter greater than 1000 
mm are normally made with welded bars. According to the heat 
exchangers’ shapes and sizes other dimensions can be manufactured 
on request.
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GASKET: METAL JACKETED

The most basic form of jacketed gasket, with coverage on one face 
and both edges. The metal jacket reinforces the soft sealing material. 
Generally used where the redial dimensions of the equipment sealing 
surfaces only allow space for a narrow width seal. 

Where full coverage is needed and flange is narrow relative to gasket 
width. Construction of this gasket offers more filler protection than the 
standard single jacketed design. Although constructed like a single 
jacketed gasket, it has the added benefit of totally encasing the filler 
material.

گســکت بــا یــک لایــه پوشــش: ابتدایــی تریــن نــوع گســکت‌های متــال جکــت، بــا پوشــش 
ــت  ــن را تقوی ــرم زیری ــال ن ــزی متری ــش فل ــت. پوش ــه اس ــر دو لب ــطح و ه ــک س روی ی
ــای  ــط فض ــدی فق ــزات آب‌بن ــه در تجهی ــی ک ــولا جاهای ــکت‌ها معم ــن گس ــد. از ای می‌کن

ــود.  ــتفاده می‌ش ــد اس ــر می‌گیرن ــد در نظ ــای آب بن ــرای پهن ــدودی را ب مح

گســکت تــک لایــه بــا لبــه برگــردان: در جایــی اســتفاده می‌شــود کــه بــه پوشــش کامــل نیــاز 
باشــد و ســطح آب‌بنــدی فلنــج نســبت بــه پهنــای گســکت باریکتــر باشــد. ســاخت ایــن نــوع 
ــتاندارد باعــث حفاظــت  ــک پوششــی اس ــا طراحــی گســکت‌های ت گســکت‌ها در مقایســه ب
ــی  ــک پوشش ــکت‌های ت ــد گس ــکت مانن ــوع گس ــن ن ــه ای ــود. اگرچ ــر می‌ش ــتر از فیل بیش

ــه همــراه دارد. ــی ب ــر داخل ــرای روکــش فیل ــی را ب ــا مزیت‌هــای مضاف ســاخته می‌شــود ام

Products: Single Jacketed

AIT-MJ-623 S

Products: Single Jacketed Overlap

AIT-MJ-623 SO

Where full coverage is needed and flange is wide relative to gasket 
width. The double jacketed gasket has a good compressibility 
and resilience and it is the most popular metal jacketed gasket 
manufactured. Designed for use on high temperature and pressure 
applications.

 در جایــی اســتفاده می‌شــود کــه پوشــش کامــل نیــاز اســت و ســطح آب‌بنــدی فلنــج نســبت 
ــت  ــت فشــردگی و حال ــل جکــت قابلی ــتر اســت. گســکت‌های دب ــای گســکت بیش ــه پهن ب
ارتجاعــی خوبــی داشــته و متــداول تریــن گســکت‌های متــال جکــت هســتند.این گســکت‌ها 

ــالا طراحــی شــده‌اند. ــرای اســتفاده در فشــار و دمــای ب ب

Products: Double Jacketed

AIT-MJ-623 D
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GASKET: METAL JACKETED

Stronger and more rigid than double jacketed gasket. The double 
shell on this gasket allows greater hoop strength and rigidity with 
the addition of a completely overlapping inner seal. This gasket 
will withstand higher compressive loads common in high pressure 
applications.

ــوع  ــن ن ــل روی ای ــر هســتند. پوشــش دب ــل جکــت ســخت ت ــوع از گســکت‌های دب ــن ن ای
ــه همــراه  ــی را ب گســکت‌ها قــدرت و ســختی بیشــتر و هــم پوشــانی کامــل آب‌بنــدی درون

ــی هســتند. ــت بیشــتری در لهیدگ ــالا دارای مقاوم ــوع گســکت‌ها در فشــار ب ــن ن دارد. ای

Products: Double Jacketed with Double Shell

AIT-MJ-621 DD

Corrugations create a labyrinth seal across the gasket face. Concentric 
corrugated sealing element totally encapsulates the soft filler material. 
The corrugations give improved resilience in applications where 
thermo cycling is problem. The reduced contact area of the construction 
enhances compressive characteristics, making it more suitable for 
applications of lower bolt load or where flanges are uneven.

The metal filler in it has greater resilience to problems resulting from 
thermo cycling. The temperature limits of this gasket are governed only 
by the metal selected.

شــیارها در ســطح گســکت آب‌بنــدی ایجــاد می‌کننــد.  المــان آب‌بنــدی شــیار دار بــه طــور 
کامــل متریــال نــرم فیلــر را در بــر می‌گیــرد. شــیاردار کــردن باعــث بهبــود قابلیــت ارتجاعــی 
ــوند.  ــی معضــل محســوب می‌ش ــی نوع ــیکل‌های حرارت ــه در س ــود ک ــی می‌ش در کاربردهای
ســطح تماســی کاهــش یافتــه، مشــخصه‌های فشــردگی را ارتقــاء بخشــیده و گســکت را  در 

ــی کــه فلنج‌هــا یکدســت نیســتند مناســب می‌ســازد.  جاهای

ــای  ــتری دارد. محدودیت‌ه ــری بیش ــاف پذی ــکت انعط ــوع گس ــن ن ــزی در درون ای ــر فل فیل
ــز انتخــاب شــده اســت. ــال فل ــرل متری ــط تحــت کنت ــوع از گســکت‌ها فق ــن ن ــی ای دمای

Products: Double Jacketed Corrugated 

AIT-MJ-621 DC

Products: Double Jacketed Corrugated with 
Corrugated Metal Filler

AIT-MJ-621 DCC
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GASKET: METAL JACKETED

Jacket Material
Standard Grade /

Abbreviation
Minimum temperature (°C) Maximum temperature (°C)

Stainless Steel 304 -195 760

Stainless Steel 304L -195 760

Stainless Steel 316 -100 600

Stainless Steel 316L -100 800

Stainless Steel 321 -195 800

Stainless Steel 347 -195 925

Carbon Steel St. 37 -40 540

Hastelloy B2 -185 1090

Hastelloy C276 -185 1090

Incoloy 800 -100 870

Incoloy 825 -100 870

Inconel 600 -100 1090

Inconel 625 -100 1090

Incoloy X750 -100 1090

Monel 400 -130 820

Nickel 200 -195 760

Titanium Ti -195 1090

Filler Material Abbreviation Minimum temperature (°C) Maximum temperature (°C) Color Code

Ceramic CER -212 1090 Light Green

Flexible Graphite F.G. -212 550 Gray

PTFE PTFE -240 260 White

Standards for Metal Jacketed Gaskets Used with Flanges

Metal Jacketed Gaskets-Standard Flange Standard

EN 4-1514 EN 1092

ASME B 16.20 ASME B 16.5

ASME B 16.20 ASME B 16.47

Gasket Material and R min.

Gasket Material R min (mm)

Stainless steel 10

Copper 8

Soft Iron 8

Carbon Steel 8

Brass 10

MONEL 10

Dimention: 
We can produce according to ASME B16.20 & ASME B16.5 standard, 
EN 1514-4 and any sizes client requested.

ابعاد:
ASME B16.20 & ASME B16.5 1- بر اساس استاندارد

2- مطابق با درخواست مشتری
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GASKET: METAL JACKETED

Manufacturing Tolerances

Gasket inside diameter (mm)
Diameter tolerance (mm)

Inside diameter Outside diameter

Up to 150 +0.8; -0.0 +0.0; -0.8

From 150 to 1500 +1.6; -0.0 +0.0; -1.6

1500 or greater +2.4; -0.0 +0.0; -2.4

Standard Dimensions

Gasket Thickness 3.2(mm)

Gasket Width 10, 13 and 16 (mm)

Bar Width 8, 10 and 13 (mm)

ASME B 16.20 ASME B 16.47

Types of partitoin: انواع پارتیشن ها:
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GASKET: METAL JACKETED

Types of partitoin: انواع پارتیشن ها:
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GASKET: KAMMPROFILE

Construction:
Kammprofile Gasket (Serrated Metallic Gasket) consist of a metal 
core, generally stainless steel with concentric grooves on both sides. 
A sealing layer is usually applied on either side and depending on 
the service duty. The material for this layer can be expanded graphite, 
PTFE, Asbestos free gasket sheeting material or some soft metal. It can 
be used without sealing layers to provide an excellent sealing but there 
is a risk of flange surface damage especially at high seating pressure. 
It is particularly suitable for applications where high temperature, 
pressure, and fluctuating conditions are encountered. Non-metal cover 
layers ensure that flanges are not damaged, even at extreme loads. This 
gasket is an ideal replacement for problem applications associated 
with jacketed gaskets, for heat exchangers, vessels and reactors and 

various flange connections.

Properties: 
	▶ Can be used when there is insufficient bolt load to seal conventional 

gasket material
	▶ Easy to handle and fit
	▶ Suitable for a wide range of operating conditions
	▶ The soft facing layer prevents damage to the mating flange
	▶ Sealing is not sensitive to uneven bolt loading conditions

	▶ Can be refurbished with a new facing layer and reused

Applications:
	▶ Heat exchanger and vessel applications
	▶ High and low temperatures
	▶ Pressures of up to 250 bar
	▶ Low bolt loads
	▶ Narrow flange widths

	▶ Damaged flanges 

Core Design:
Standard core design is parallel which offers the advantage of even 
stress distribution across the gasket face. Convex Kammprofile are also 
available which improved sealing properties compered to standard 
grooved profiles. The improvement is achieved by decreasing depth 
of the groove troughs towards the midpoint of the profile. The profiling 
is created as a step profile. The sealing layer made from soft, plastic 
deformable material creates a thicker padding at the profile center line 
than in internal and external zones. The layer thickness for graphite, 
aluminum and silver should be 0.5 mm and for PTFE 0.35 mm. The 
specific surface pressure is greatest at the profile center line, causing 
the sealing layers to flow well into the unavoidable irregularities and 
roughness on the flange surface.
The soft sealing surfaces are easily and safely mounted on the convex 
shaped metal supporting surface with a nearly chlorine free adhesive. 
There are no grooves which could be filled with adhesive. The soft 
sealing layers are completely supported by the smooth surface of the 
convex metal ring. In comparison to grooved gaskets, where adherence 
lines are on the crests, the convex surface offers a more secure 
adherence to the metal core even for sensitive soft sealing layers. To 
facilitate handling, mounting and preventing damage, backing edges 
protect the soft sealing layers. It is possible to provide aluminum or 
silver metal layers. 

ساختار:
ــزی  ــته فل ــک هس ــامل ی ــزی( ش ــه دار فل ــکت‌های دندان ــل )گس ــکت‌های کمپروفای گس
ــه  ــز دارد. لای ــم مرک ــیارهای ه ــود ش ــر دو روی خ ــه در ه ــت ک )Core Metal Ring( اس
ــد از  ــه می‌توان ــن لای ــال ای ــود. متری ــبانیده می‌ش ــه چس ــر دو وج ــولا روی ه ــدی معم آب‌بن
ــدون  ــوان ب ــکت می‌ت ــن گس ــد. از ای ــرم باش ــزات ن ــا فل ــت و ی ــون، نان‌آزبس ــت، تفل گرافی
ــن خطــر وجــود خواهــد داشــت کــه ســطح  ــا ای ــز اســتفاده نمــود ام لایه‌هــای آب‌بنــدی نی
ــالا  ــد. ایــن گســکت هــا در دمــا و فشــار ب ــالا آســیب ببین فلنــج بخصــوص در فشــارهای ب
ــن  ــزی تضمی ــر فل ــی غی ــای پوشش ــتند. لایه‌ه ــب هس ــان دار مناس ــان نوس ــوط جری و خط
ــکت  ــن گس ــد. ای ــیب نبینن ــاد آس ــیار زی ــارهای بس ــی در فش ــا حت ــج ه ــه فلن ــد ک می‌کن
جایگزینــی ایــده آل بــرای کاربردهــای مربــوط بــه گســکت‌های متــال جکــت در مبدل‌هــای 

ــند.  ــی می‌باش ــالات فلنج ــواع اتص ــا و ان ــا، راکتوره ــتی ه ــی، کش حرارت
ویژگی:

استفاده آسان◀	
مناسب برای شرایط مختلف عملیاتی ◀	
لایه سطحی نرم که مانع از آسیب دیدن سطح فلنج می‌شود.◀	
آب‌بندی به شرایط نیروی پیچشی غیر همسان حساس نیست.◀	

قابل استفاده مجدد با استفاده از لایه آب‌بندی جدید◀	

کاربرد:
مبدل‌های حرارتی و کشتی ها◀	
دماهای بالا و پایین◀	
فشارهایی تا 250 بار ◀	
گشتاور پایین در پیچ ها◀	

فلنج هایی با پهنای کم◀	
طراحی هسته

طراحــی اســتاندارد هســته Parallel اســت کــه بــرای توزیــع تنــش برابــر در ســطح گســکت 
مناســب می‌باشــد. کمپروفایل‌هــای Convex نیــز در مقایســه بــا پروفایل‌هــای شــیار 
ــق  ــدی از طری ــود در آب‌بن ــن بهب ــد. ای ــری برخوردارن ــدی بهت دار اســتاندارد از خــواص آب‌بن
ــه آب‌بنــدی از  ــه ســمت وســط پروفایــل حاصــل شــده اســت. لای کاهــش عمــق شــیارها ب
متریــال پلاســتیکی نــرم بــا قابلیــت تغییــر شــکل، ســاخته شــده کــه لایــه ضخیــم تــری را در 
خــط مرکــزی پروفایــل در مقایســه بــا مناطــق درونــی و بیرونــی بوجــود مــی‌آورد. ضخامــت 
لایــه بــرای گرافیــت، آلومینیــوم  و نقــره بایســتی 0.5 میلیمتــر و بــرای تفلــون بایســتی 0.35 
میلیمتــر باشــد. فشــار ســطحی در خــط مرکــزی پروفایــل بیشــتر اســت کــه باعــث می‌شــود 
لایه‌هــای آب‌بنــدی بخوبــی در بــی نظمی‌هــای غیــر قابــل اجتنــاب و ســختی ســطح فلنــج 
نفــوذ کننــد. ســطوح آب‌بنــدی نــرم بــه ســادگی و آســانی روی فلــز را پوشــش داده و بــه طــور 

کامــل تحــت پوشــش ســطوح صــاف شــده رینــگ فلــزی هســتند. 
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GASKET: KAMMPROFILE

Product: Parallel root core / Integral 
centering ring
Flange: Flat face / Raised Face

AIT-KF-322 PIC

Product: Parallel root core / Floating 
centering ring
Flange: Flat face / Raised Face

AIT-KF-322 PFC

Product: Convex root core
Flange: Male & Female / Tongue & Groove 
/ Raised Face

AIT-KF-322 C

Product : Parallel root core
Flange: Male & Female / Tongue & Groove 
/ Raised Face

AIT-KF-322 P
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GASKET: KAMMPROFILE

Product: Convex root core / Floating 
centering ring
Flange: Flat face / Raised Face

AIT-KF-322 CFC

Product: Soft Convex root core 
Flange: Male & Female / Tongue & Groove 
/ Raised Face

AIT-KF-322 S

Product: Convex root core / Integral 
centering ring
Flange: Flat face / Raised Face

AIT-KF-322 CIC
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GASKET: KAMMPROFILE

Core Material
Standard Grade /

Abbreviation
Minimum temperature 

(°C)
Maximum temperature 

(°C)

Stainless Steel 304 -195 760

Stainless Steel 304L -195 760

Stainless Steel 316 -100 600

Stainless Steel 316L -100 800

Stainless Steel 321 -195 800

Stainless Steel 347 -195 925

Carbon Steel St. 37 -40 540

Layer Material Abbreviation
Minimum 

temperature (°C)

Maximum 
temperature (°C)

Ceramic CER -212 1090

Flexible Graphite F.G. -212 550

PTFE PTFE -240 260

Dimensions:
1.	 ASME B16.5 Standard
2.	 DIN Standard
3.	 Client request.

Material:

ابعاد:
	1 .ASME B 16.5 استاندارد
	2 . DIN استاندارد
	3 مطابق با درخواست مشتری .

جنس مواد:
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GASKET: KAMMPROFILE

Dimensions suitable for ASME Standard Flanges
Class 150  suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 48 x 33 x 23 3  “ 137 x 124 x 98 14 “ 451 x 410 x 372

3/4” 57 x 40 x 29 4  “ 175 x 154 x 124 16 “ 514 x 467 x 422

1  “ 67 x 48 x 37 5  “ 197 x 183 x 151 18 “ 549 x 530 x 479

1 1/4” 76 x 60 x 44 6  “ 222 x 213 x 178 20 “ 606 x 581 x 530

1 1/2” 86 x 70 x 52 8  “ 279 x 267 x 229 24 “ 718 x 683 x 632

2  “ 105 x 89 x 70 10 “ 340 x 321 x 283

2 1/2” 124 x 102 x 83 12 “ 410 x 378 x 340

Class 300 suitable for ASME B16.5 flanges

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 54 x 33 x 23 3  “ 149 x 124 x 98 14 “ 486 x 410 x 372

3/4” 67 x 40 x 29 4  “ 181 x 154 x 124 16 “ 540 x 467 x 422

1  “ 73 x 48 x 37 5  “ 216 x 183 x 151 18 “ 597 x 530 x 479

1 1/4” 83 x 60 x 44 6  “ 251 x 213 x 178 20 “ 654 x 581 x 530

1 1/2” 95 x 70 x 52 8  “ 308 x 267 x 229 24 “ 775 x 683 x 632

2  “ 111 x 89 x 70 10 “ 362 x 321 x 283

2 1/2” 130 x 102 x 83 12 “ 422 x 378 x 340

Class 600  suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 54 x 33 x 23 3  “ 149 x 124 x 98 14 “ 492 x 410 x 372

3/4” 67 x 40 x 29 4  “ 194 x 154 x 124 16 “ 565 x 467 x 422

1  “ 73 x 48 x 37 5  “ 241 x 183 x 151 18 “ 613 x 530 x 479

1 1/4” 83 x 60 x 44 6  “ 267 x 213 x 178 20 “ 683 x 581 x 530

1 1/2” 95 x 70 x 52 8  “ 321 x 267 x 229 24 “ 791 x 683 x 632

2  “ 111 x 89 x 70 10 “ 400 x 321 x 283

2 1/2” 130 x 102 x 83 12 “ 457 x 378 x 340

Class 900 suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 64 x  33 x 23 3  “ 168 x 124 x  98 14 “ 521 x 410 x 372

3/4” 70 x  40 x 29 4  “ 206 x 154 x 124 16 “ 575 x 467 x 422

1  “ 79 x  48 x 37 5  “ 248 x 183 x 151 18 “ 638 x 530 x 479

1 1/4” 89 x  60 x 44 6  “ 289 x 213 x 178 20 “ 699 x 581 x 530

1 1/2” 98 x  70 x 52 8  “ 359 x 267 x 229 24 “ 838 x 683 x 632

2  “ 143 x  89 x 70 10 “ 435 x 321 x 283

2 1/2” 165 x 102 x 83 12 “ 498 x 378 x 340
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GASKET: KAMMPROFILE

Class 1500 suitable for ASME B16.5 flanges

Nominal Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

1/2” 64 x 33 x 23 3  “ 175 x 124 x 98 14 “ 578 x 410 x 372

3/4” 70 x 40 x 29 4  “ 210 x 154 x 124 16 “ 641 x 467 x 422

1  “ 79 x 48 x 37 5  “ 254 x 183 x 151 18 “ 705 x 530 x 479

1 1/4” 89 x 60 x 44 6  “ 283 x 213 x 178 20 “ 756 x 581 x 530

1 1/2” 98 x 70 x 52 8  “ 352 x 267 x 229 24 “ 902 x 683 x 632

2  “ 143 x 89 x 70 10 “ 435 x 321 x 283

2 1/2” 165 x 102 x 83 12 “ 521 x 378 x 340

Dimensions suitable for DIN standard flanges
PN10

NominalSize Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x 36 x 22 65 127 x 100 x 81 300 377 x 340 x 320

15 51 x 42 x 26 80 142 x 115 x 95 350 437 x 395 x 375

20 61 x 47 x 31 100 162 x 138 x 118 400 488 x 450 x 426

25 71 x 52 x 36 125 192 x 162 x 142 500 593 x 560 x 530

32 82 x 62 x 46 150 217 x 190 x 170 600 695 x 664 x 630

40 92 x 69 x 53 200 272 x 240 x 220

50 107 x 81 x 65 250 327 x 290 x 270

PN16

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x 36 x 22 65 127 x 100 x 81 300 383 x 340 x 320

15 51 x 42 x 26 80 142 x 115 x 95 350 443 x 395 x 375

20 61 x 47 x 31 100 162 x 138 x 118 400 495 x 450 x 426

25 71 x 52 x 36 125 192 x 162 x 142 500 617 x 560 x 530

32 82 x 62 x 46 150 217 x 190 x 170 600 734 x 664 x 630

40 92 x 69 x 53 200 272 x 240 x 220

50 107 x 81 x 65 250 328 x 290 x 270

PN25

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x 36 x 22 65 127 x 100 x 81 300 400 x 340 x 320

15 51 x 42 x 26 80 142 x 115 x 95 350 457 x 395 x 375

20 61 x 47 x 31 100 167 x 138 x 118 400 514 x 450 x 426

25 71 x 52 x 36 125 193 x 162 x 142 500 624 x 560 x 530

32 82 x 62 x 46 150 223 x 190 x 170 600 731 x 664 x 630

40 92 x 69 x 53 200 283 x 240 x 220

50 107 x 81 x 65 250 340 x 290 x 270
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GASKET: KAMMPROFILE

PN40

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 46 x 36 x 22 65 127 x 100 x 81 300 417 x 340 x 320

15 51 x 42 x 26 80 142 x 115 x 95 350 474 x 395 x 375

20 61 x 47 x 31 100 168 x 138 x 118 400 546 x 450 x 426

25 71 x 52 x 36 125 193 x 162 x 142 500 628 x 560 x 530

32 82 x 62 x 46 150 223 x 190 x 170 600 747 x 664 x 630

40 92 x 69 x 53 200 290 x 240 x 220

50 107 x 81 x 65 250 352 x 290 x 270

PN64

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 56 x 36 x 22 65 137 x 100 x 81 300 424 x 356 x 320

15 61 x 42 x 26 80 147 x 115 x 95 350 486 x 415 x 375

20 74 x 47 x 31 100 162 x 138 x 118 400 543 x 474 x 426

25 82 x 52 x 36 125 210 x 162 x 142 500 657 x 588 x 530

32 90 x 62 x 46 150 247 x 190 x 170 600 764 x 700 x 630

40 102 x 69 x 53 200 309 x 248 x 220

50 112 x 81 x 65 250 364 x 300 x 270

PN100

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 56 x 36 x 22 40 102 x 69 x 53 125 217 x 162 x 142

15 61 x 42 x 26 50 118 x 81 x 65 150 257 x 190 x 170

20 74 x 47 x 31 65 143 x 100 x 81 200 324 x 248 x 220

25 82 x 52 x 36 80 153 x 115 x 95 250 391 x 300 x 270

32 90 x 62 x 46 100 180 x 138 x 118 300 458 x 356 x 320

PN250

Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm) Nominal Size Dimensions (mm)

10 67 x 36 x 22 25 82 x 52 x 36 50 123 x 87 x 65

15 72 x 42 x 26 32 100 x 66 x 46

20 79 x 47 x 31 40 108 x 73 x 53
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GASKET: CORRUGATED

Construction:
Corrugated Metal Gasket can be manufactured in several types to 
meet the most demanding applications. It can be in different Shapes, 
including: Round, Oval, Rectangular, etc. It consists of a metal core with 
concentric grooves on both sides and can be coated with expanded 
graphite, ceramic or PTFE layers with thicknesses from 0.5mm to 2mm. 
The thickness of metal can be thinner, e.g. 3mm, 2mm, 1mm. 0,5mm, 
compared with AIT-KF-322, and the corrugation pitch is 3mm, 4mm, 
5mm or 6mm depending on the width of the sealing face and size of 
gasket. The thickness (depth) of corrugation is approx. 1mm to 1.5 mm, 

depending on gasket size.

Corrugated gaskets without layer:
There are different types of metal gaskets, like flat, grooved, tongue 
and sectional ones. They are used where compressibility (elasticity) 
of sealing material is not required. The construction of such gaskets 
is based on the principle of different hardness of adjacent material. 
These gaskets can be produced in shapes and there are almost no 
limitations concerning their size. The corrugated metal gaskets have 
been proven to be both reliable and cost- effective for the application 
on flanges and heads where bolt loading is sufficient. Their operation 
principle is based on different degrees of hardness of adjacent 
material. The sealing effect is produced by the constant load to which 
a gasket is exposed. They are used in applications, which require 
mechanical strength and thermal conductivity, as well as temperature 
and corrosion resistance. 

Corrugated gaskets with soft layer:
Corrugated metal is covered with graphite, ceramic or PTFE layers. An 
additional finishing layer is applied depending on the requirements 
of the medium to be sealed. Such gaskets are used on uneven or 
distorted sealing surfaces, where more elastic materials with better 
sealing performance are needed. The corrugated metal gaskets with 
soft layer on both sides are used in low-pressure applications in large 
diameter flue gas ducts at high temperatures. The use of corrugated 
gaskets eliminates the problem of difficult handling with large non-
metal gaskets used in those applications. They are suitable for gas 
pipes and valve caps, or wherever acids, oils and chemicals are found. 
They can be used at lower pressures.

General Properties:
	▶ Outstanding mechanical strength and thermal conductivity
	▶ Capable of withstanding high temperature
	▶ There are almost no limitations regarding size
	▶ Choice of insert metals easier 

	▶ Trouble-free for handling and installation even for large sizes

ساختار:
گســکت فلــزی موجــدار یــا شــیار دار در انــواع مختلفــی تولیــد شــده و کاربردهــای فراوانــی 
دارنــد. ایــن نــوع در شــکل هــای گــرد، بیضــی و چنــد ضلعــی تولیــد می‌گــردد. گســکت هــا 
شــامل هســته ای فلــزی بــا شــیارهای هــم مرکــز در هــر دو رو هســتند کــه می‌تــوان آنهــا 
ــر  ــا 2 میلیمت ــه ضخامــت هــای 0.5 ت ــون ب ــه هــای تفل ــا لای ــا گرافیــت، ســرامیک و ی را ب
پوشــش داد. ضخامــت فلــز می‌توانــد در مقایســه بــا AIT-KF-322، نــازک تــر باشــد. بــرای 
مثــال: 0.5، 1، 2 و یــا 3 میلیمتــر و فاصلــه شــیارها 3، 4، 5 و یــا 6 میلیمتــر کــه بــه پهنــای 
ــر  ــا 1.5 میلیمت ــا 1 ت ــیارها تقریب ــق ش ــایز گســکت بســتگی دارد. عم ــدی و س ســطح آب‌بن

اســت کــه ایــن نیــز بــه ســایز گســکت بســتگی دارد.

گسکت های شیار دار بدون لایه پوششی:
از ایــن گســکت هــا در مــکان هایــی اســتفاده می‌شــود کــه بــه قابلیــت ارتجاعــی 
ــن گســکت هــا در شــکل هــای گوناگــون  ــاز نباشــد. ای ــدی نی ــال آب‌بن )الاستیســیته( متری
ــیاردار  ــزی ش ــای فل ــکت ه ــد. گس ــدی ندارن ــایز بن ــی در س ــچ محدودیت ــده و هی ــد ش تولی
ــل  ــم قاب ــه و ه ــه صرف ــرون ب ــم مق ــا ه ــج ه ــرد در فلن ــرای کارب ــه ب ــد ک ــرده ان ــات ک اثب
ــا مقــدار نیــروی ثابتــی اســت کــه گســکت در  ــر هســتند. تاثیــر آب‌بنــدی مرتبــط ب اعتمادت
ــه قــدرت مکانیکــی،  معــرض آن قــرار می‌گیــرد. از ایــن گســکت هــا در کاربردهایــی کــه ب
ــتفاده  ــت، اس ــاز اس ــی نی ــر خوردگ ــت در براب ــی و مقاوم ــت دمای ــی، مقاوم ــانش گرمای رس
ــی  ــال گرمای ــی، انتق ــدرت مکانیک ــای ق ــه ه ــزی دارای مختص ــای فل ــکت ه ــود. گس می‌ش

ــتند. ــار هس ــا و فش ــر دم ــت در براب ــر، مقاوم بهت

گسکت های موجدار با لایه پوششی نرم:
ــود.  ــش داده می‌ش ــون پوش ــا تفل ــرامیک و ی ــت، س ــای گرافی ــه ه ــا لای ــدار ب ــز موج فل
ــای  ــه متریال‌ه ــه ب ــوار ک ــطح و ناهم ــر مس ــدی غی ــطوح آب‌بن ــکت‌هایی در س ــن گس چنی
ارتجاعی‌تــر و عملکــرد آب‌بنــدی بهتــر نیــاز باشــد، اســتفاده می‌شــوند. گســکت هــای فلــزی 
موجــدار بــا لایــه ای نــرم در هــر دو ســو در کانــال هــای گاز دودکــش بــا قطــر بــالا، فشــار 
ــای  ــرای لوله‌ه ــکت‌ها ب ــن گس ــد. ای ــرار می‌گیرن ــتفاده ق ــورد اس ــالا م ــای ب ــن و دم پایی
گازی، کپ‌هــای ولــو  و یــا هــر جایــی کــه اســید، نفــت و یــا مــواد شــیمیایی یافــت شــوند، 

ــز اســتفاده نمــود. ــالا نی ــای ب ــن و دم ــوان در فشــار پایی ــا می‌ت مناســب هســتند. از آنه

ویژگی های کلی:
قدرت مکانیکی و رسانش گرمایی بالا◀	
توانایی مقاومت در برابر دمای بالا◀	
عدم محدودیت سایز بندی◀	
انتخاب آسان تر فلز مرکزی◀	

کنترل و نصب آسان تر حتی برای سایزهای بزرگ◀	
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GASKET: CORRUGATED

Products: Oval shape
Thickness (mm): 0.5, 1, 2, 3, 4

AIT-CM-421 OV

Products: Rectangular shape
Thickness (mm): 0.5, 1, 2, 3, 4

AIT-CM-421 RE

Core Material
Standard Grade /

Abbreviation
Minimum temperature (°C) Maximum temperature (°C)

Stainless Steel 304 -195 760

Stainless Steel 304L -195 760

Stainless Steel 316 -100 600

Stainless Steel 316L -100 800

Stainless Steel 321 -195 800

Stainless Steel 347 -195 925

Carbon Steel St. 37 -40 540

Layer Material Abbreviation Minimum temperature (°C) Maximum temperature (°C)

Ceramic CER -212 1090

Flexible Graphite F.G. -212 550

PTFE PTFE -240 260

Dimensions:
Atbin Ista can produce according to client’s request. ابعاد:

ــه ســفارش  ــادی ب ــت ابع ــدون محدودی ــوع گســکت ب ــن ن ــد ای ــه تولی ــادر ب ــن ایســتا ق آتبی
مشــتری می‌باشــد.

Material: جنس مواد:

Products: Round shape
Thickness (mm): 0.5, 1, 2, 3, 4

AIT-CM-421 RO



Insulation
Gasket Kit

ATBIN ISTA TECHNICAL COMPANY

Atbinize your pipeline...
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GASKET: INSULATION KIT

Construction:
Insulation kits are often used in petrochemical applications, electrically 
isolate two mating flanges to reduce the likelihood of creating a galvanic 
cell which would result in corrosion of the flanges and pipework. 
Insulation kits are also used to prevent the flow of electrostatic charge 
to reduce sparking in hazardous environments. These are typically used 
on offshore installations, seawater environments, chemical installations, 
oil refinery pipelines where the flanges need to be property to prevent 
leakage and also must be cathodically insulated. Flange Insulation Kits 
consist of an insulating gasket, some insulating sleeves and washers 
which are all correctly sized for the application and conveniently 
packaged to minimize the possibility of lost component parts during 
installation. Insulating gaskets may be specified as “E”, “F” and “D” type.

ساختار:
ــج  ــه دو فلن ــد ک ــرد دارن ــیمی کارب ــت، گاز و پتروش ــع نف ــب درصنای ــی اغل ــای عایق کیت‌ه
بهــم متصــل شــده را از نظــر الکتریکــی جــدا کــرده و احتمــال ایجــاد پیــل الکتریکــی کــه 
ــن  ــا همچنی ــن کیت‌ه ــد. ای ــش می‌دهن ــود را کاه ــه می‌ش ــا و لول ــی فلنج‌ه ــث خوردگ باع
ــال  ــا احتم ــد ت ــرار می‌گیرن ــتفاده ق ــورد اس ــتاتیک م ــان شارالکترواس ــت از جری ــرای ممانع ب
ــکت  ــک گس ــامل ی ــی ش ــای عایق ــد. کیت‌ه ــش یاب ــاک کاه ــای خطرن ــه در محیط‌ه جرق
عایــق، روکش‌هــای عایــق و نیــز واشــر اســت کــه بــه دقــت انــدازه گیــری شــده و طــوری 
ــر  ــب صف ــگام نص ــزء در هن ــک ج ــی ی ــزی حت ــال فل ــال اتص ــه احتم ــوند ک ــته می‌ش بس
ــال  ــوند. متری ــدی می‌ش ــیم بن ــواع E، F و D تقس ــه ان ــدی ب ــق بن ــکت‌های عای ــد. گس باش

ــود دارد. ــی وج ــواع مختلف ــا در ان ــر‌ها و روکش‌ه ــق، واش ــکت‌های عای گس

It is a full-face gasket with same outside diameter as the flange and 
precision cut bolt holes. 
This design facilitates proper alignment of the gasket during installation.

ــا  ــرای پیچ‌ه ــق ب ــوراخ‌های دقی ــج و س ــا فلن ــی یکســان ب ــر بیرون گســکت Full Face قط
ــر می‌کنــد. دارد کــه ایــن طراحــی، تنظیــم مناســب گســکت در طــول نصــب را آســان ت

Product: Solid Plain
Type: E

AIT-IK-921 ES
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Solid plain gaskets are used in special applications, materials such 
as plain phenolic, Teflon and reinforced PTFE are available on client 
request.

ــی  ــوند و متریال‌های ــتفاده می‌ش ــاص اس ــای خ ــرای کاربرده ــاده ب ــر س ــکت‌های توپ گس
ــون تقویــت شــده در صــورت درخواســت مشــتریان  ــا تفل ــون و ی ــد فنولیــک ســاده، تفل مانن

ــود. ــل اســتفاده خواهــد ب قاب

Product: Solid Plain
Type: F

AIT-IK-921 FS

Neoprene faced phenolic gaskets have long been used as a standard 
insulating gasket in the gas and oil industries because the soft neoprene 
rubber provides good sealing qualities. In these gasket, neoprene 
sheets are factory bonded to both sides of a laminate phenolic sheet 
to give a good sealing qualities and  high electrical resistance. The 
temperature limitation of these gaskets is approximately +90 C (194 F)

ــا بافــت متوســط ســاخته شــده و  ــال فنولیــک تقویــت شــده ب ــوع D از متری گســکت‌های ن
انــدازه آنهــا بــر اســاس مشــخصات اســتاندارد ASME B16.20 و در دو نــوع بیضــی و هشــت 

ضلعــی موجــود هســتند.

گســکت‌های فنولیــک بــا پوشــش نئوپــرن از مدت‌هــا پیــش بعنــوان گســکت‌های عایــق بنــدی 
ــرم نئوپرنــی کیفیــت  ــرا رابرهــای ن ــد زی ــکار گرفتــه شــده ان اســتاندارد در صنایــع نفــت و گاز ب
ــه بــه هــر دو وجــه  ــد. در ایــن گســکت هــا، ورق‌هــای نئوپــرن در کارخان آب‌بنــدی خوبــی دارن
ورقهــای لمینــه شــده فنولیکــی می‌چســبند تــا قابلیــت آب‌بندی خــوب و مقاومــت الکتریکــی بالا 

حاصــل شــود. محدودیــت دمایــی ایــن گســکت‌ها تقریبــا برابــر بــا C°90+ اســت.

Product: Solid Plain
Type: D

AIT-IK-922 DS

Product: Neoprene Faced Phenolic
Type: E

AIT-IK-923 EN
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Product: L-seal
Type: E

AIT-IK-921 EL

Product: L-seal
Type: F

AIT-IK-921 FL

L-seal:
L-seal sealing gaskets adopt one of the most effective methods for 
sealing and insulating all types’ flanges. The quad ring a rectangular 
sealing element, encapsulated in special designed groove. The 
material such Nitrile, EPDM, Viton and Teflon can be used as a sealing 
elements, this increase the options for different working conditions.

:L-seal
گســکت‌های آب‌بنــدی L-seal یکــی از موثرتریــن روشــها را بــرای آب‌بنــدی و عایق‌بنــدی 
ــا طراحــی خــاص اســت  ــدی شــامل شــیار ب ــرد.  قســمت آب‌بن ــکار می‌گی ــا ب ــواع فلنج‌ه ان
کــه المــان آب‌بنــدی بــا ســطح مقطــع مســتطیل روی آن ســوار شــده و تحــت فشــار تمــام 
ســطح شــیار را می‌پوشــاند. ایــن طراحــی باعــث شــده ایــن نــوع گســکت در شــرایط فشــار 
ــال  ــه شــرایط عملکــردی از متری ــالا بســیار مناســب باشــد.  در قســمت آب‌بنــدی بســته ب ب

ــرد. ــتفاده ک ــوان اس ــد NITRIL، EPDM، VITON و PTFE می‌ت ــی مانن های

Product: Neoprene Faced Phenolic
Type: F

AIT-IK-923 FN
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Product: O-seal
Type: E

AIT-IK-921 EO

Product: O-seal
Type: F

AIT-IK-921 FO

O-seal:
O-seal sealing gaskets have the excellent sealing and insulating design 
for all types’ flanges. The sealing elements encapsulated in the special 
designed groove, avoiding a broken sealing element when the bolts› 
torque is not equal. The material such Nitrile, EPDM, Viton and Teflon 
can be used as sealing elements.

:O-seal
گسـکت‌های آب‌بنـدی O-seal قابلیـت آب‌بنـدی فـوق العـاده و طراحـی عایقـی خوبـی برای 
انـواع مختلـف فلنج‌هـا دارنـد. المان‌هـای آب‌بنـدی محیـط شـده در شـیارها دارای طراحـی 
خـاص، هنگامـی کـه گشـتاور پیچ‌ها یکسـان نیسـت، مانع از شکسـت می‌شـود. متریالـی مانند 
NITRIL، EPDM، VITON و PTFE را می‌تـوان بعنـوان المـان آب‌بنـدی مـورد اسـتفاده قرار 

داد.

Product: T-seal
Type: E

AIT-IK-921 ET
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Product: T-seal
Type: F

AIT-IK-921 FT

T-seal:
T-seal sealing gasket is special designed for flange sealing and insulat-
ing in all critical services. It is suitable for Raised Face, flat-face and RTJ 
flanges in all pressure classes even API 15,000 psi service. The T-seal 
sealing gasket has been used in all over the world because of its su-
perior sealing characteristics and excellent dielectric properties. The 
gasket material incorporates High-strength, glass-reinforced epoxy 
laminated bonded a stainless steel core. This provides the strength of 
a traditional metallic gasket while maintaining complete electrical in-
sulation between the flange faces. Seal grooves are machined through 
the laminate insulating material and into the stainless steel core which 
provides a strong base for the seal to seal and breaks the potential leak 
path that is inherent in glass laminate materials. Spring-energized Tef-
lon internal face seals are installed in the dovetail shape seal grooves 
to provide the reliable sealing.

:T-seal
ــی  ــرایط بحران ــج در ش ــق کاری فلن ــدی و عای ــرای آب‌بن ــدی T-seal ب ــکت‌های آب‌بن گس
 Raised Flat Face, RTJ و  فلنج‌هــای  بــرای  ایــن گســکت‌ها  طراحــی می‌شــده‌اند. 
ــب  ــرویس‌های API 15000 psi مناس ــی در س ــاری حت ــای فش ــام کلاس‌ه Face در تم

ــه  ــه ک ــرار گرفت ــتفاده ق ــورد اس ــا م ــدی T-seal در کل دنی ــکت‌های آب‌بن ــتند. گس هس
ــال  ــی آنهــا اســت. متری ــر و خــواص دی الکتریــک عال دلیــل آن ویژگی‌هــای آب‌بنــدی برت
ــده  ــت ش ــی تقوی ــای اپوکس ــا ورقه‌ه ــتیل ب ــتینلس اس ــته اس ــک هس ــامل ی ــکت‌ها ش گس
ــک  ــکت متالی ــرای گس ــی ب ــدرت اضاف ــه ق ــد. در نتیج ــالا می‌باش ــت ب ــا گلاس و مقاوم ب
ســنتی ایجــاد شــده، درحالــی کــه عایــق بنــدی الکتریکــی کامــل بیــن ســطوح فلنــج حفــظ 
ــن  ــوده و پتانســیل نشــت بی ــدی ب ــرای آب‌بن ــوی ب ــی ق ــدی بنیان می‌شــود. شــیار‌های آب‌بن
ــی‌دارد. ســطوح  ــان برم ــایع اســت از می ــت گلاس ش ــال لیمن ــن متری ــه در بی مســیری را ک
ــا  ــوند ت ــب می‌ش ــت نص ــدی جف ــیار‌های آب‌بن ــورت ش ــه ص ــون ب ــی تفل ــدی درون آب‌بن

ــی حاصــل شــود. ــل اطمینان ــدی قاب :Stainless steel coreآب‌بن
The standard stainless steel core is 316. Special material such as duplex 
stainless steel, and Inconel stainless steel can be made according to 
the requests.

Glass-reinforced epoxy:
The standard glass-reinforced epoxy material is NAME G10, or G11 is 
available when the temperature requirement is high.

هسته استینلس استیل:
ــد اســتینلس اســتیل  ــال خــاص مانن هســته اســتینلس اســتیل اســتاندارد 316 می‌باشــد. متری
داپلکــس، یــا اســتینلس اســتیل اینکونــل را می‌تــوان براســاس تقاضــا مــورد اســتفاده قــرار داد.

اپوکسی تقویت شده با گلاس:
متریــال اســتاندارد اپوکســی تقویــت شــده بــا گلاس G10 یــا G11 در دمــای بــالا مطلــوب 

هســتند.

متریال آب‌بندی:
متریــال آب‌بنــدی اســتاندارد، تفلــون Spring energized اســت کــه بــرای اکثــر شــرایط 
کاری مناســب می‌باشــد، در عیــن حــال، متریال‌هــای دیگــر ماننــد وایتــون نیــز وجــود دارد.

Material
Dielectric 
strength

Compressive 
strength

Water 
absorption

Flexural 
strength

Tensile 
strength

Operating temperature

G10- Bonded 550 (volts/mil) 65000 (psi) 0.1 % 65000 (psi) 50000 (psi) -200 °F to +302 °F -128 °C to +150 °C

G11- Bonded 550 (volts/mil) 58000 (psi) 0.1 % 58000 (psi) 41000 (psi) -50 °F  to  +392 °F -45 °C to +202 °C

Sealing Material:
The standard sealing material is Spring energized Teflon which suitable 
for most of working conditions. Meanwhile, the other material like Viton 
also available.

Material: جنس مواد:
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مزایا:
آب‌بندی و عایق کاری با ضریب اطمینان بالا◀	

API 15000 psi عایق بندی و آب‌بندی در تمام کلاس‌های فشاری از جمله
ــرزش و ◀	 ــاد، ل ــش زی ــات خم ــه لحظ ــخت کاری از جمل ــرایط س ــر ش ــت در براب مقاوم

ــار ــا و فش ــیکل‌های دم س
ــای ◀	 ــه غلظت‌ه ــده از جمل ــای خورن ــر محیط‌ه ــت در براب ــرای مقاوم ــده ب ــی ش طراح

ــره ــالای CO2، H2S و غی ب
خواص عایق کاری عالی برای حفاظت کاتدی◀	
آب‌بندی با ضریب اطمینان بالا و حذف نشت‌های هزینه‌بر◀	
ــطوح ◀	 ــه از س ــتند ک ــن هس ــای معی ــا اندازه‌ه ــی ب ــوراخ های ــکت‌ها دارای س ــن گس ای

فلنــج در برابــر خوردگی‌هــای القایــی مــاده و ســاییدگی‌های القایــی جریــان محافظــت 
می‌کننــد.

جلوگیری از جریان توربولانت در محل‌های اتصالی فلنجی◀	
تلاش برای کاهش خوردگی گالوانیک در فلنج‌های فلزی متفاوت◀	
قابل تهیه برای انواع مختلف فلنج◀	

)ANSI, API, MSSP, BS, DIN, AS و غیره(
نصب، تنظیم و حذف آسان◀	

Material Operating Temperature

Nitrile -40 °C to +121 °C -40 °F to +250 °F

Viton -29 °C to +177 °C -20 °F to +350 °F

Teflon -196 °C to +232 °C -320 °F to +450 °F

Advantages and Benefits:
	▶ Extreme high-reliability sealing and insulating solution for all 

critical services
	▶ Seals and insulates at all pressures classes including API 15000 psi 

service
	▶ Withstands severe service conditions including large bending 

moments, vibration, temperature and pressure cycling
	▶ Designed to withstand corrosion environments, including high 

concentrations of CO2. H2s, produced water, etc.
	▶ Outstanding insulation properties for cathodic protection
	▶ Pressure-activated seals provide high confidence sealing and 

eliminate costly leaks
	▶ Gasket is sized to the bore to protect flange faces from media-

induced corrosion and flow-induced erosion
	▶ Prevents turbulent flow at flanged connections
	▶ Mitigates galvanic corrosion in dissimilar metal flanges
	▶ Available to match any flange specification (ANSI, API, MSSP, BS, 

DIN, AS, others)
	▶ Can mate mismatched RTJ with raised-face flanges
	▶ Easy installation, make up and removal

Material: جنس مواد:
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Material
Dielectric 
strength

Compressive 
strength

Operating temperature
Water 

absorption
Tensile 

strength

Plain Phenolic 500 (volts/mil) 25000 (psi) -65 °F to +220 °F -54 °C to +104 °C 1.6% 20000 (psi)

Neoprene faced Phenolic 500 (volts/mil) 25000 (psi) -65 °F to +175 °F -54 °C to +79 °C 1.6% 20000 (psi)

Reinforced PTFE 350 (volts/mil) 23000 (psi) -320 °F to +500 °F -196 °C to +260 °C 0.01% 1450 (psi)

G 7 Silicon/Glass 350 (volts/mil) 40000 (psi) -320 °F to +450 °F -196 °C to +232 °C 0.07% 25000 (psi)

G 10 Epoxy/Glass 550 (volts/mil) 65000 (psi) -200 °F to +302 °F -128 °C to +150 °C 0.1% 50000 (psi)

G 11 Epoxy/Glass 550 (volts/mil) 50000 (psi) -50 °F to +392 °F -45 °C to +202 °C 0.1% 43000 (psi)

Material: جنس مواد:

Material Operating Temperature

Nitrile -40 °C to +121 °C -40 °F to +250 °F

Viton -29 °C to +177 °C -20 °F to +350 °F

Teflon -196(-29) °C  to +232(+177) °C -320(-20) °F  to +450(+350) °F

Neoprene -40 °C to +121 °C -40 °F to +250 °F

EPDM -40 °C to +121 °C -40 °F to +250 °F

Insulation Sleeves:
Insulation sleeves are available in some material like Phenolic, Mylar, 
G  7 Silicon Glass, G 10 Epoxy Glass and G 11 Epoxy Glass. These sleeves 
easily fit over standard size flange bolts within standard size bolt holes.  
Custom sizes can be made. Also available are one-piece integral 
sleeves and washers which providing superior compression strength. 
Integral sleeves are available sizes through 1-1/2”. 

Insulating & Steel Washers: 
Insulating washers are available in some materials like Phenolic,
G 7 Silicon Glass, G 10 Epoxy Glass and G 11 Epoxy Glass. Standard 
thickness is 1/8”. Insulating washers are fit insulating sleeves in full 
range of bolts sizes. The standard steel washers are zinc coated carbon 
steel which has the same size with insulating washer. The stainless steel 
washers are also available. 

روکش‌های عایقی:
ــیلیکونی ــای س ــار، گلاس‌ه ــک، مای ــد فنولی ــی مانن ــال های ــی از متری ــای عایق روکش‌ه
G 7 و گلاس‌هــای اپوکســی G 10 و G 11 ســاخته می‌شــوند. ایــن روکش‌هــا بــه راحتــی 

ــتفاده و نصــب  ــل اس ــتاندارد، قاب ــدازه اس ــا ان ــی ب ــوراخ های ــای فلنجــی دارای س روی پیچ‌ه
هســتند. همچنیــن روکش‌هــای یــک تکــه و واشــرهایی کــه باعــث قــدرت فشــاری بیشــتر 

ــد. ــز وجــود دارن می‌شــوند نی

واشرهای عایق و استیل مربوط به پیچ و مهره:
ــیلیکونی G 7، گلاس  ــک، گلاس س ــد فنولی ــی مانن ــدی از متریال‌های ــق بن ــرهای عای واش
اپوکســی G 10 و G 11 هســتند. ضخامــت اســتاندارد برابــر بــا 1.8 اینــچ اســت. واشــرهای 
زیــر مهــره در اندازه‌هــای مختلــف پیــچ قابــل تهیــه می‌باشــند. واشــرهای اســتیل اســتاندارد، 
ــدازه واشــرهای  ــا ان ــر ب ــدازه آن براب ــه ان ــک هســتند ک ــا روکــش زین ــن اســتیل‌هایی ب کرب

عایــق اســت.

Material
Dielectric 
strength

Compressive 
strength

Water 
absorption

Flexural strength Operating temperature

Mylar 4000 (volts/mil) N/A 0.8 % 13,000 (volts/mil) -79 °F to +300 °F -59 °C to +149 °C

Poly-Ethylene 400 (volts/mil) N/A 0.01 % 7,000 (volts/mil) -30 °F to +180 °F -34 °C to +82 °C

Nomex 400 (volts/mil) N/A N/A 20,000 (volts/mil) -65 °F to +450 °F -54 °C to +232 °C

Phenolic 400 (volts/mil) N/A 1.6 % 16,000 (volts/mil) -20 °F to +225 °F -29 °C to +107 °C

G 7 - Silicon/Glass 350 (volts/mil) N/A 0.1 % 20,000 (volts/mil) -320 °F to +450 °F -196 °C to +232 °C

G 10 - Epoxy/Glass 550 (volts/mil) N/A 0.1 % 55,000 (volts/mil) -200 °F to +302 °F -128 °C to +150 °C

G 11 - Epoxy/Glass 550 (volts/mil) N/A 0.1 % 55,000 (volts/mil) -50 °F to +392 °F -45 °C to +202 °C

Material:

Material:

جنس مواد:

متعلقات

جنس مواد:

Appurtenance
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GASKET: INSULATION KIT

Dimension:
Insulation Kits are following standards ASME B 16.5 & API 605 for 
flanges, other standards need to provide more specifications according 

to the clients’ requirements.

Recommended Installation Procedure:
	▶ Verify that the installation kits contain the material specified and 

the contents are not damaged.
	▶ Clean and inspect pipe flange faces and apply lubricant to all 

threads.
	▶ Install the gasket and align the flanges so the bolt holes will be 

centered.
	▶ Use alignment pins in two diametrically opposite bolt holes 

whenever possible to assure proper alignment of flanges and 
gasket.

	▶ Insert insulating sleeves into the bolt holes taking care not to use 
force which could damage the sleeve material.

	▶ Insert the bolt with both insulating washers against the flanges 
followed by the steel washer and nut.

	▶ Tighten two diametrically opposite bolts to 30% to total torque.
	▶ Replace the two alignment pins with bolts and tighten the 

remaining bolts to 30% of the total torque value. 
	▶ Tighten all bolts to 50%, then to 100% of final torque value. 
	▶ Bolts should be of sufficient length to extend through the nut 

approximately 1/4 “

How to order:
	▶ Flange specification (ANSI/ASME, API, MSS, BSI or DIN standard)
	▶ Nominal Pipe (Flange) size, pressure rating and bore size
	▶ Operating pressure, Temperature and media
	▶ Gasket type and design
	▶ Required gasket material
	▶ Insulation sleeve material and length if a custom size

	▶ Insulation washer material 

ابعاد:
ــروی  ــا پی ــتانداردهای ASME B 16.5 و API 605 فلنج‌ه ــی از اس ــای عایق ــاد کیت‌ه ابع

ــه مشــخصات بیشــتری از ســوی مشــتری دارد. ــاز ب ــتانداردها نی ــر اس ــد. دیگ می‌کنن

شیوه‌های نصب پیشنهادی:
تعییــن کنیــد کــه کیت‌هــای عایــق بنــدی حــاوی متریــال و محتــوای مــورد درخواســت ◀	

شــما بــوده و آســیب ندیده باشــند
ــا را روغــن کاری ◀	 ــی رزوه‌ه ــد و تمام ــز نمایی ســطوح فلنجــی را بازرســی کــرده و تمی

ــد.  نمایی
ــم ◀	 ــا ه ــوراخ‌های پیچ‌ه ــا س ــد ت ــم نمایی ــج را تنظی ــوده و فلن ــب نم ــکت را نص گس

ــوند ــز ش مرک
ــم ◀	 ــا ه ــد ت ــتفاده کنی ــر اس ــک قط ــچ روی ی ــوراخ پی ــی در دو س ــای تنظیم از پین‌ه

ــود ــن ش ــکت تضمی ــج و گس ــتایی فلن راس
روکش‌هــای عایــق بنــدی را روی ســوراخ‌های پیچــی گذاشــته و مراقبــت باشــید کــه ◀	

از اعمــال نیرویــی کــه باعــث آســیب بــه روکــش می‌شــود پرهیــز گــردد.
پیــچ را بــه همــراه دو واشــر عایــق بنــدی در جــای خــود گذاشــته و از واشــر و مهــره ◀	

اســتیل اســتفاده نماییــد.
دو پیچ روی یک قطر را تا حدود 30 درصد سفت نمایید.◀	
ــه 30 ◀	 ــد ک ــدر بپیچانی ــا را آنق ــوده و پیچ‌ه ــن نم ــچ جایگزی ــا پی ــی را ب ــن تنظیم دو پی

ــد ــی باقــی بمان درصــد از نیــروی گشــتاور کل
ــه 100 ◀	 ــروی گشــتاور را ب ــا 50 درصــد ســفت نمــوده و ســپس نی تمامــی پیچ‌هــا را ت

درصــد برســانید.
پیچ‌هــا بایــد دارای طــول کافــی باشــند بــه انــدازه ای کــه حــدود 1.4 اینــچ از مهــره ◀	

خــارج شــوند.

چگونه این محصول را سفارش دهیم:
	◀DIN و یا استاندارد ANSI / ASME،API، MSS، ISO مشخصات فلنج
اندازه اسمی لوله )فلنج(، محدوده فشار و اندازه سوراخ◀	
فشار، دما و گستره عملیاتی◀	
نوع گسکت و طراحی◀	
متریال مورد نیاز گسکت◀	
متریال و طول روکش عایق در صورتی که اندازه‌ها سفارشی باشند◀	
متریال واشر عایقی◀	

Gasket Material
Dielectric 
strength

Compressive 
strength

Water 
absorption

Tensile 
strength

Operating temperature

Mylar 4000 (volts/mil) N/A 0.8 % 13,000 (psi) -59 °C to +149 °C -79 °F to +300 °F

Plain Phenolic 500 (volts/mil) 25000 (psi) 1.6 % 20000 (psi) -54 °C to +104 °C -65 °F to +220 °F

G 7 Silicon/Glass 350 (volts/mil) 40000 (psi) 0.07 % 25000 (psi) -196 °C to +232 °C -320 °F to +450 °F

G 10 Epoxy/Glass 550 (volts/mil) 65000 (psi) 0.1 % 50000 (psi) -128 °C to +150 °C -200 °F to +302 °F

G 11 Epoxy/Glass 550 (volts/mil) 50000 (psi) 0.1 % 43000 (psi) -45 °C to +202 °C -50 °F to +392 °F
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GASKET: INSULATION KIT

VCFS TYPE:
PTFE spring-energized primary sealing element and an E-ring 
secondary seal, seated in an insulating laminate and permanently 
bonded to a high-strength metal core, creating a fireproof gasket.

The VCFS (Very Critical Fire Safe) through the use of a secondary 
sealing element that is capable of maintaining a seal while subject to a 
1500°F (815°C) fire.

Due to its unique pressure activated sealing mechanism, the heat 
resistant gasket requires far less bolt stress to seal than other gasket 
types. In addition, the engineered E-ring will serve as a secondary seal 
during normal operation and the primary sealing element during a fire.

)FIRE SAFE IGK( گسکت های اینسولیشن مقاوم در برابر آتش
و  VCFS (Very Critical Fire Safe( تایـــپ  دو  در  گســـکت‌ها   نـــوع  ایـــن 
ــی  ــت الکتریکـ ــدی و حفاظـ ــت آب‌بنـ )FKFS (F type Kammprofile Fire Safe جهـ

اتصالاتـــی کـــه در معـــرض آتـــش هســـتند اســـتفاده می‌شـــود. 
ـــا  ـــده ب ـــت ش ـــی تقوی ـــگ تفلون ـــه )رین ـــدی اولی ـــای آب‌بن ـــت ه ـــکت از المن ـــوع گس ـــن  ن ای
ـــرگلاس  ـــه عایقـــی از جنـــس فایب ـــر روی لای ـــه )E-Ring( ســـاخته شـــده  کـــه ب ـــر( و ثانوی فن
ـــی  ـــورت دائم ـــالا بص ـــتحکام ب ـــا اس ـــزی ب ـــته فل ـــک هس ـــر روی ی ـــا ب ـــه و نهایت ـــرار گرفت ق

ـــود. ـــی ش ـــش م ـــر آت ـــکت در براب ـــت گس ـــب مقاوم ـــه موج ـــد ک ـــل می‌گردن متص
ـــا حفـــظ آب‌بنـــدی  ـــد کـــه ب ـــی اســـتفاده مـــی کن ـــه ای ـــوع VCFS  از المـــان آب بنـــدی ثانوی ن

ـــد. ـــه سلســـیوس می‌باش ـــا 815 درج ـــت ی ـــه فارنهای ـــا 1500 درج ـــا ت ـــل دم ـــه تحم ـــادر ب ق
ـــر  ـــا دیگ ـــه ب ـــار، در مقایس ـــا فش ـــده ب ـــال ش ـــاص فع ـــدی خ ـــم آب بن ـــل مکانیس ـــه دلی ب

ـــپ دارد. ـــت، تاثیـــر کمتـــری روی ایـــن تای گســـکت هـــا، تنـــش بول
ـــوان آب  ـــه عن ـــی ب ـــرایط کاری معمول ـــه در ش ـــت ک ـــوی اس ـــه نح ـــا ب ـــی E-ring ه طراح
ـــر  ـــدی را ب ـــه آب بن ـــش اولی ـــرد، نق ـــرار گی ـــش ق ـــرض آت ـــه در مع ـــه و در زمانیک ـــد ثانوی بن

ـــت. ـــد داش ـــده خواه عه

مشخصات و مزایا:
• آب‌بندی و عایق بندی بسیار قابل اطمینان در تمامی سرویس‌های بحرانی

ـــا  ـــاوب دم ـــرزش و تن ـــاد، ل ـــش زی ـــع خم ـــامل مواق ـــخت ش ـــرایط کاری س ـــت در ش • مقاوم
ـــار  و فش

• مقاومـــت در برابـــر محیط‌هـــای خورنـــده بـــا غلظـــت بـــالای CO2 ، H2S، آب تولیـــد 
ـــره ـــده و غی ش

• خواص عایق‌بندی متمایز جهت حفاظت کاتدیک
ــذف  ــان و حـ ــل اطمینـ ــدی قابـ ــور آب‌بنـ ــه منظـ ــده بـ ــال شـ ــار فعـ ــم فشـ • مکانیسـ

نشـــتی‌های هزینـــه بـــر
• طراحـــی دقیـــق منطبـــق بـــر ســـوراخ فلنـــج بـــه منظـــور حفاظـــت ســـطوح فلنـــج از 

خوردگـــی و فرســـایش ناشـــی از ســـیال  
• جلوگیری از ایجاد جریان متلاطم در اتصالات فلنجی

ـــرات  ـــه اث ـــته ک ـــت داش ـــی مطابق ـــوع فلنج ـــر ن ـــی ه ـــر داخل ـــا قط ـــکت ب ـــوع گس ـــن ن • ای
ناشـــی ازخوردگـــی، فرســـایش و خوردگـــی میکروبـــی ســـیال کـــه در دیگـــر انـــواع 
ــد.  ــش می‌دهـ ــود دارد را کاهـ ــی وجـ ــالات فلنجـ ــده دراتصـ ــتفاده شـ ــکت‌های اسـ گسـ

• کاهش خوردگی گالوانیکی در فلنج‌های با جنس متفاوت
ـــد  ـــش ازح ـــار بی ـــل فش ـــت در مقاب ـــبب مقاوم ـــر س ـــت گلاس فایب ـــالای لمین ـــتحکام ب • اس

می‌شـــود )بـــرای مثـــال ســـفت کـــردن بیـــش ازحـــد پیچ‌هـــا(
• رینـــگ آب بنـــد تفلـــون تقویـــت شـــده بـــا فنـــر، بـــا ایجـــاد بـــار شـــعاعی و مســـدود 

کـــردن شـــیار اولیـــه ، جریـــان ســـرد را از بیـــن می‌بـــرد.
)…,ANSI ,API ,BS ,DIN ,AS( موجود و قابل استفاده در انواع فلنج‌ها •

• قابلیـــت  آب‌بنـــدی و تطابـــق بـــا فلنج‌هـــای دارای یـــک ســـطح RTJ و ســـطح دیگـــر 
 Raised Face

FEATURES AND BENEFITS :
• Withstands severe service conditions, including large bending 

moments, vibration, temperature and pressure cycling.

• Tackles corrosive environments, including high concentrations of 

CO2, H2S, produced water, etc.

• Outstanding insulation properties for cathodic protection.

• Pressure activated for reliable sealing and eliminating costly leaks

• Precisely sized to the bore to protect flange faces from media-

induced corrosion and flow-induced erosion. Prevents turbulent 

flow at flanged connections.

• It can match the ID of any flange assembly which can greatly mitigate 

the effects of flow induced corrosion, erosion, and MIC common of 

other types of gaskets used in piped flange connections.

• Mitigates galvanic corrosion in dissimilar metal flanges.

• High strength laminate material resists failure due to excess 

compression (i.e., over tightening bolts).

•  Spring energized PTFE seal provides radial load and encapsulation 

in the seal grooves caused eliminate cold flow.

• Available to match any flange specification (ANSI, API, BS, DIN, AS, 

others).

• Can seal mismatched RTJ Flange with Raised Face Flange.

AIT-IK-921 VCFS

316 Stainless Steel 
Metal Core

G-10 Reinforced Laminate
(G-11 Available for High Temp)

Fire Safe
Backup E-Ring

Stainless Steel Spring Compression Limiter
Spring Energized PTFE Seal
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GASKET: INSULATION KIT

FKFS TYPE:
KFS (F type Kammprofile Fire Safe) is designed to provides a solution 
for those who want to electrically isolate their flange while also requiring 
protection against the introduction of fire in and around the flange.

The FKFS is a fire safe product that allows a work force at production 
facilities and offshore platforms extra time to prevent damage and 
harm. Seconds count when valves and flanged applications need to be 
shut down in emergency situations.

Key Features:
• Two integral robust sealing elements for sealing and isolating in an 

engineered fire safe design.

• Serves as a sealing/isolation for fire safe applications.

Full Description:
The FKFS comprises a 316 stainless steel core retainer laminated 
on both sides with G11 fiberglass reinforced laminate. The sealing 
element is a dielectric, pressure resistant, chemically tolerant, fire-
safe seal containing a precision Kammprofile, contour sealing design, 
encapsulated with PTFE, with High Temperature/Dielectric Mica and 
PTFE.

Applications:

FKFS gaskets were engineered for fire safe, extreme, high reliability 
sealing and electrical isolation critical service applications high 
pressure flanges: 2500# or API 10K.

• Critical/extreme service

• High ph service.

• H2S/CO2 service.

• Locations where end users prefer an integral seal element and high 

volatile fluids are present.

ـــدی الکتریکـــی، حفاظـــت  ـــر عایق‌بن ـــه‌ای طراحـــی شـــده اســـت کـــه عـــاوه ب ـــه گون FKFS ب

ـــد. ـــم می‌کن ـــز فراه ـــاز را نی ـــورد نی ـــج م ـــراف فلن ـــل واط ـــش در داخ ـــتعال آت ـــر اش در براب
FKFS محصولـــی مقـــاوم در برابـــر آتـــش اســـت کـــه بـــه نیـــروی کار اجـــازه می‌دهـــد 

ـــت  ـــه محافظ ـــیب و صدم ـــتردرمقابل آس ـــی بیش ـــکوهای دریای ـــدی و س ـــات تولی ـــا از تاسیس ت
نماینـــد. هنگامـــی کـــه در مواقـــع ضـــروری نیـــاز بـــه از کار انداختـــن فلنج‌هـــا و ولو‌هـــا 

باشـــد حتـــی ثانیه‌هـــا نیـــز مهـــم می‌شـــوند.

مشخصات مهم:
•  دارای دو المـــان آب بنـــدی محکـــم و  یکپارچـــه  جهـــت  آب‌بنـــدی و عایق‌بنـــدی در 

ـــش . ـــر آت ـــاوم در براب ـــی مق ـــی مهندس ـــک طراح ی
•  کاربری به عنوان آب بند/ عایق در سرویس‌های  مقاوم در برابر آتش.

توضیحات:
ـــر  ـــده گلاس فایب ـــت ش ـــا ورق تقوی ـــرف آن ب ـــر دو ط ـــه ه ـــته S.S. 316 ک FKFS از هس

ــق دی  ــک عایـ ــدی یـ ــمت آب بنـ ــان و قسـ ــردد. المـ ــکیل می‌گـ ــده تشـ ــانده شـ پوشـ
ـــش  ـــر آت ـــاوم در براب ـــز مق ـــیمیایی و نی ـــت ش ـــا مقاوم ـــار، ب ـــر فش ـــاوم در براب ـــک، مق الکتری
ـــوی  ـــه نح ـــوده ب ـــته ب ـــل و برجس ـــورت کمپروفای ـــدی بص ـــی آب بن ـــه دارای طراح ـــت ک اس
ـــکا و  ـــک می ـــالا و دی الکتری ـــی ب ـــل دمای ـــا تحم ـــای ب ـــه ه ـــون و لای ـــش تفل ـــا پوش ـــه ب ک

ـــت. ـــده اس ـــور ش ـــون محص تفل

کاربردها :
ـــوده و  ـــاوم ب ـــش مق ـــر آت ـــه در براب ـــده‌اند ک ـــی ش ـــه ای طراح ـــه گون ـــکت‌های FKFS ب گس
ـــی  ـــرویس‌های بحران ـــالا در س ـــان ب ـــا اطمین ـــی ب ـــدی الکتریک ـــق بن ـــدی و عای ـــت آب‌بن جه
و فلنج‌هـــای بـــا کلاس فشـــاری بـــالا )ASME #2500  یـــا API #10K( مناســـب 

می‌باشـــند.
• سرویس‌های بحرانی/ شدید

• سرویس‌های با  ph بالا
H2S/CO2 سرویس‌های •

• بـــرای محل‌هایـــی کـــه مصرف‌کننـــدگان نهایـــی یـــک المـــان آب‌بنـــدی صحیـــح و 
کامـــل را ترجیـــح می‌دهنـــد و ســـیال‌های بســـیار فـــرار وجـــود دارنـــد.

AIT-IK-921 FKFS
PTFE /RPTFE

PTFE Coating

Mica Sealing Material 

316 Stainless Steel CoreKammprofile Seal Design

G11/G10 Retainer Material
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Superior low pressure sealing and flange 
isolation 
This product is a low pressure service isolation kit designed for electrical 
flange isolation and/or general sealing applications. This system is 
suitable for use in raised face and flat face flanges in ANSI class 150 
and 300 service (class 600 available depending on flange style, no RTJ).
In addition to providing electrical isolation, the kit is excellent for 
isolating flanges made of dissimilar metals or where prevention of 
flange face corrosion is desired. 
This product is available in both full face (Type E) and ring style (Type F) 
configurations. Depending upon the sealing element selected, this 
product is rated for most all hydrocarbon and water service applications. 
The unique design of this product incorporates patented overlapping 
and offsetting seal grooves. The sealing element can be any elastomeric 
material as well as more sophisticated Spring Energized PTFE lip seals.

SEAL RETAINER
This product seal retainer is constructed from NEMA grade G10 glass 
reinforced epoxy (GRE). This material has excellent performance 
characteristics with very high compressive strength, high flexural 
strength, high dielectric strength and low fluid absorption. This product 
seals made from grade G 10 material are rated for service up to 150˚C 
(302˚F). For higher temperature service, grade G 11 is an acceptable 
alternative material, which is rated for 200˚C (392˚F) continuous service. 
Two overlapping and offsetting seal grooves are machined into the 
high strength retainer in order to break the potential leak/weep path 
that is inherent in all glass laminate materials.

FEATURES AND BENEFITS: 
 • High Reliability, low pressure sealing system
 • Provides excellent electrical isolation for cathodic protection 
 • Mitigates galvanic corrosion in dissimilar metal flanges
 • Choice of spring energized Teflon or O ring pressure activated seals
 • Protects against flange face corrosion and flow induced erosion
 • Available in ring (type F&E) 

SEALING ELEMENTS 

AIT-IK-921 FLP 

 پیشرو در آب بندی سرویس های فشار پایین
ـــه  ـــت ک ـــن اس ـــار پایی ـــرویس فش ـــتفاده در س ـــورد اس ـــی م ـــت عایق ـــک کی ـــول ی ـــن محص ای
ـــایر  ـــدی س ـــی در آب‌بن ـــتفاده عموم ـــا اس ـــک و ی ـــت کاتودی ـــوط حفاظ ـــای خط ـــرای فلنج‌ه ب
 Raised Face ـــای ـــتفاده در فلنج‌ه ـــرای اس ـــت ب ـــن کی ـــت. ای ـــده اس ـــی ش ـــوط طراح خط
و Flat Face در کلاس‌هـــای 150 و 300 )جهـــت کلاس 600 بجـــز RTJ بـــه نـــوع فلنـــج 
ـــت،  ـــی اس ـــق الکتریک ـــه عای ـــر اینک ـــاوه ب ـــول ع ـــن محص ـــت. ای ـــب اس ـــتگی دارد( مناس بس
ـــت،  ـــده اس ـــاخته ش ـــاوت س ـــز متف ـــا از دو فل ـــس آن‌ه ـــه دو فی ـــی ک ـــدی فلنج‌های ـــت آب‌بن جه

ـــد. ـــد ش ـــج خواه ـــس فلن ـــی فی ـــع از خوردگ ـــوده و مان ـــبی ب ـــیار مناس ـــاب بس انتخ
محصـــول در دو نـــوع )Full Face (E Type و )Raised Face (F Type  توســـط ایـــن 
ـــرای  ـــکت ب ـــن گس ـــود، ای ـــی ش ـــاب م ـــه انتخ ـــدی ک ـــان آب‌بن ـــاس الم ـــاخته و براس ـــرکت س ش
ـــت.  ـــتفاده اس ـــه اس ـــاز ب ـــد، مج ـــا آب باش ـــی و ی ـــیال هیدروکربن ـــه س ـــرویس‌هایی ک ـــر س اکث
ـــا و  ـــر روی فیس‌ه ـــده ب ـــه ش ـــیار تعبی ـــول در ش ـــن محص ـــرد ای ـــه ف ـــر ب ـــی منحص طراح
ـــد  ـــدی می‌توان ـــان آب‌بن ـــد. الم ـــیار می‌باش ـــن ش ـــل ای ـــدی در داخ ـــان آب‌بن ـــری الم قرارگی
 Spring Energized ـــه ـــمتی ک ـــوان قس ـــه عن ـــا ب ـــد ت ـــتومری باش ـــال الاس ـــوع متری ـــر ن ه

PTFE نامیـــده می‌شـــود، اســـتفاده گـــردد.

ساختار آب‌بندی
 )GRE( ســـاختار آب‌بنـــدی ایـــن گســـکت اســـتفاده از متریـــال فایبـــر گلـــس اپوکســـی
یـــا براســـاس اســـتاندارد NEMA گریـــد G10 می‌باشـــد. ایـــن متریـــال بـــه دلیـــل دارا 
بـــودن ویژگـــی هـــای مقاومـــت فشـــاری، مقاومـــت خمشـــی، خاصیـــت دی الکتریـــک 
بـــالا و جـــذب رطوبـــت پاییـــن، عملکـــرد مناســـبی از خـــود نشـــان می‌دهـــد. گســـکت 
ـــای  ـــرویس ه ـــتفاده از س ـــرای اس ـــبی ب ـــاب مناس ـــال G10 انتخ ـــده از متری ـــاخته ش ـــای س ه

دمایـــی تـــا 150 درجـــه ســـانتیگراد )302 درجـــه فارنهایـــت( می‌باشـــد.
بـــرای دماهـــای بالاتـــر متریـــال G11 جایگزیـــن مناســـبی اســـت کـــه تـــا 200 درجـــه 

ســـانتیگراد )392 درجـــه فارنهایـــت( تحمـــل دمایـــی دارد.
ـــه  ـــت ک ـــده اس ـــه ش ـــور تعبی ـــن منظ ـــه ای ـــکت ب ـــس گس ـــاده دو فی ـــم افت ـــیارهای روی ه ش

ـــد. ـــع کن ـــرون را قط ـــمت بی ـــه س ـــیال ب ـــی س ـــت احتمال ـــیرهای نش مس
مزایای این محصول:

• آب‌بندی قابل اطمینان در دمای پایین
ـــرای  ـــب ب ـــی و مناس ـــی عال ـــیون الکتریک ـــالا و ایزولاس ـــی ب ـــت دی الکتریک • دارای خاصی

ـــدی  ـــت کات ـــای محافظ ـــتم ه سیس
• دارای حداقل خوردگی گالوانیکی در فلنجهای فلزی غیر مشابه

ـــام  ـــی انج ـــه خوب ـــدی را ب ـــار، آب‌بن ـــت فش ـــه تح ـــردار، ک ـــی فن ـــگ تفلون ـــاب رین • انتخ
می‌دهـــد.

• محافظت از خوردگی فیس فلنج و خوردگی ناشی از سیال
F و E قابل ساخت در دو تایپ •

GASKET: INSULATION KIT
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The composite retainer backing material behind the seal remains 
uncontaminated and thus permanently holds the seal in place in a 
static, fully encapsulated manner. AIT offers three standard sealing 
elements for use with this product. For custom applications, other 
sealing elements such as Kalrez or EPDM may be specified.

The three standard seals are: 

PTFE 
Recommended for all environments. Helical wound spring provides 
radial load. Encapsulation in the seal groove reduces creep or cold 
flow. This sealing system truly distinguishes AIT systems from all other 
flange sealing systems.

Viton (FKM) 
General purpose oilfield elastomer. Excellent resistance to aliphatic 
hydrocarbons and glycols. Good resistance to aromatic hydrocarbons. 
Not recommended for: 
Systems with amine inhibitors and in piping systems containing 
significant partial pressures of H2S, polar gases (i.e., CO2) or where 
radical pressure drops commonly occur. 

Nitrile
Nitrile General purpose elastomer. Excellent for use in water systems 
or with some aliphatic hydrocarbons, silicone base fluids and glycol-
based systems.
Not recommended for:
Systems containing H2S, aromatic hydrocarbons, phosphate esters 
or halogenated hydrocarbons; piping systems subjected to radical 
pressure drops or piping systems containing significant partial 
pressures of polar gases (i.e., CO2). Other Elastomers Available i.e.; 
EPDM, Klarez™ and Silicon. 

ISOLATION KITS 
In order to electrically isolate the two flange faces, isolating sleeves 
and washers are required. GRE washers are recommended for use with 
this product and have a compressive strength of 66,000 psi. Two metal 
washers are also provided for each sleeve. AIT offers isolating sleeves 
made from GRE, Nomex and Mylar. 

ADVANTAGES AND BENEFITS 
•   Pressure activated seals provide high confidence sealing
• High strength laminate material resists failure due to excess 

compression (over tightening bolts)
• Reinforced laminate retainer material provides excellent isolation 

for cathodic protection systems
• Gasket protects flange faces from media induced corrosion and 

flow induced erosion
• Mitigates galvanic corrosion in dissimilar metal flanges
• Spring energized Teflon seal provides radial load and encapsulation 

in the seal groove, which eliminates cold flow. 
• Also available with a variety of elastomeric seals
• Easy installation, make up and removal. Slips easily into place
• Sealing system results in low required bolt loads. Less make up 

force is required resulting in less flange and bolt stress

GASKET: INSULATION KIT

المان آب‌بندی 
بدلیـــل مـــاده نگهدارنـــده کامپوزیـــت کـــه در جبهـــه دوم آب‌بنـــدی قـــرار دارد، آلـــوده 
ـــل  ـــی در مح ـــده دائم ـــور ش ـــت و محص ـــور ثاب ـــه ط ـــم ب ـــاختار محک ـــک س ـــود و ی نمی‌ش

ــد. ــکیل می‌دهـ تشـ
ـــتفاده  ـــرای اس ـــتاندارد ب ـــدی اس ـــان آب‌بن ـــه الم ـــتا س ـــن ایس ـــی آتبی ـــی و مهندس ـــرکت فن ش
ـــرای  ـــه ب ـــل. البت ـــون و نیتری ـــون، وایت ـــد از تفل ـــه عبارتن ـــد ک ـــی کن ـــنهاد م ـــکت پیش در گس
ـــد  ـــز می‌توان ـــا EPDM نی ـــد Kalrez ی ـــر مانن ـــدی دیگ ـــر آب‌بن ـــاص، عناص ـــای خ ـــپک ه اس

ـــرد.  ـــرار گی ـــتفاده ق ـــورد اس م

تفلون:
ـــده  ـــه ش ـــی تعبی ـــر رزوه مارپیچ ـــت. فن ـــتفاده اس ـــل اس ـــط کاری قاب ـــوع محی ـــر ن ـــرای ه ب
ـــیار  ـــدن در ش ـــرده ش ـــن فش ـــازد همچنی ـــی س ـــر م ـــعاعی را میس ـــار ش ـــل ب ـــیار، تحم در ش

آب‌بنـــد باعـــث کاهـــش جریـــان ســـیال ســـرد می‌شـــود. 

وایتون:
وایتـــون الاســـتومری اســـت کـــه معمـــولا در محیـــط نفتـــی اســـتفاده می‌شـــود. 
ویژگی‌هـــای آن عبارتنـــد از مقاومـــت عالـــی در برابـــر هیدروکربن‌هـــای آلیفاتیـــک، 
گلیکول‌هـــا و هیدروکربن‌هـــای آروماتیـــک. توجـــه داشـــته باشـــید بـــرای سیســـتم‌های 
ـــت  ـــه اف ـــتم‌هایی ک ـــا در سیس ـــد CO2 و ی ـــی مانن ـــای قطب ـــیال ه ـــن و H2S، س ـــاوی آمی ح

ــود. ــه نمی‌شـ ــال توصیـ ــن متریـ ــد، ایـ ــولًا رخ می‌دهـ ــکال معمـ ــار رادیـ فشـ

نیتریل:
ـــیال  ـــی، س ـــرویس‌های آب ـــی در س ـــرد عال ـــت. دارای عملک ـــی اس ـــتیک معمول ـــل لاس نیتری

ـــد. ـــیلیکونی می‌باش ـــه س ـــا پای ـــیال ب ـــی و س هیدروکربن
 برای استفاده در سیستم های زیر توصیه نمی‌شود:

- ســـیال حـــاوی H2S باشـــد، هیدروکربن‌هـــای آروماتیـــک، اســـترهای فســـفات، 
هیدروکربن‌هـــای هالوژنـــه، سیســـتم‌های لوله‌کشـــی در معـــرض افـــت فشـــار رادیـــکال، 

. CO2 سیســـتم‌های لوله‌کشـــی حـــاوی گازهـــای قطبـــی مثـــل
 از جمله رابرهای دیگر می‌توان به EPDM، Klarez و Silicon اشاره کرد.

کیت عایقی
بـــه منظـــور جداســـازی الکتریکـــی دو فیـــس فلنـــج، لازم اســـت کـــه اســـتدبولت‌ها و 
ـــزی  ـــر فل ـــرهای غی ـــتفاده از واش ـــوند. اس ـــه ش ـــی ایزول ـــاظ الکتریک ـــه لح ـــز ب ـــرها نی واش
GRE بـــه همـــراه کیـــت توصیـــه می‌شـــوند کـــه دارای مقاومـــت فشـــاری معـــادل بـــا 
ـــتفاده از  ـــا، اس ـــت ه ـــتد بول ـــازی اس ـــق س ـــت عای ـــن جه ـــند. همچنی PSI 66,000 می‌باش

ــردد. ــنهاد می‌گـ ــال GRE، Nomex و Mylar پیشـ ــا متریـ ــلیو بـ اسـ

مزایا:
• متریـــال G10 یـــا فایبـــر گلـــس مقاومـــت بالایـــی در برابـــر خرابـــی ناشـــی از فشـــار 

ــد. ــان می‌دهـ ــود نشـ ــا( از خـ ــد )پیچ‌هـ ــش از حـ بیـ
• متریـــال G10 تقویـــت شـــده بـــا الیـــاف )Reinforced( ایزولاســـیون بســـیار عالـــی 

جهـــت اســـتفاده در خطـــوط حفاظـــت کاتـــدی ارائـــه می‌دهـــد.
ــن  ــی و همچنیـ ــی فرسایشـ ــر خوردگـ ــج را در برابـ ــایز، فیـــس فلنـ ــم سـ • گســـکت هـ

ــد. ــت می‌کنـ ــیال محافظـ ــا سـ ــاس بـ ــی از تمـ ــی ناشـ خوردگـ
• کاهش خوردگی گالوانیکی در فلنج‌های فلزی غیر یکسان 

ـــر روی گســـکت  ـــعاعی ب ـــار ش ـــت، ب ـــده اس ـــه ش ـــل آن تعبی ـــر داخ ـــه فن ـــی ک ـــگ تفلون • رین
ـــان  ـــش جری ـــث کاه ـــدی، باع ـــیار آب‌بن ـــدن در ش ـــرده ش ـــا فش ـــد و ب ـــی کن ـــل م را تحم
ــتم‌های  ــام سیسـ ــکت را از تمـ ــن گسـ ــی، ایـ ــن ویژگـ ــود. ایـ ــرد می‌شـ ــیال سـ سـ

آب‌بنـــدی دیگـــر متمایـــز می‌ســـازد.
• قابل تامین و ساخت از انواع متریال براساس نیاز کارفرما

• نصب و نگهداری آسان
ـــره  ـــچ و مه ـــرو پی ـــاز دارد. نی ـــی نی ـــره کم ـــچ و مه ـــرو پی ـــه نی ـــدی ب ـــتم آب‌بن ـــن سیس • ای

ـــردد. ـــچ می‌گ ـــج و پی ـــترس فلن ـــش اس ـــه کاه ـــر ب ـــر منج کمت
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GASKET: INSULATION KIT

High temperature flange insulation sets create a seal and maintain 
electrical isolation across a wide range of seating stresses and flange 
classes in elevated temperature service. They can be used in load 
compromised connections; such as damaged and/or lined flanges and 
also heavily bolted connections where significant gasket stresses may 
be generated.
The insulating gaskets and washers have been designed and 
developed for use in standard pipeline flanges where both cathodic 
protection and high integrity sealing are required at elevated service 
temperatures. 
This product is a 316SS serrated machine metal cored gasket. Sleeves 
and washers for this product is offered with Mica and Stainless-steel 
washers. Washers will be designed to fit over insulating sleeves and will 
be a nominal 2mm thick while the backup stainless steel washers are 
3mm thick. Sleeves are Mica material. Sleeve will be designed to mate 
with separate isolating washers.

Gasket Properties:
Core: 316L stainless steel 
Color: White 
Fluid Services: Oil and Gas 
Maximum Operating Temperature: 410°C (770°F)
Minimum Operating Temperature: -200°C (-328°F) 
Maximum Pressure Class: ASME 1500#/ API

Electrical Properties:
Dielectric Strength: 3.937kV/mm

APPLICATIONS
• Fire-safe flange insulation in conjunction with cathodic protection
• Insulation between dissimilar metals to prevent galvanic corrosion
• Wellhead isolation from inter-connected flow lines
• Valve connections
• Pump connections
• Compressor connections

TYPICAL PHYSICAL PROPERTIES
Insulating Gasket & Washers
• Core Thickness: 3mm (316SS Core)
• Factor (m) Minimum: 4.00
• Seating Stress (y): 25 MPa) 3625 psi (
• Dielectric Strength (ASTM D149A): 3.937 kV/mm

Mica Insulating Sleeves
• Maximum Temperature Dielectric Strength: +500˚C 20.0 kV/mm

Mica Washers
• Stainless Steel 3mm
• 2x1 mm Mica on both sides

ایـــن محصـــول در دماهـــای بـــالا اســـتفاده می‌شـــود کـــه آب‌بنـــدی بهینـــه و ایزولـــه 
ـــواع کلاس‌هـــا در ســـرویس‌هایی  ـــرای ان ـــواع فشـــارهای محیطـــی ب ـــل ان الکتریکـــی را در مقاب
بـــا دمـــای رو بـــه افزایـــش بـــه همـــراه دارد. از ایـــن مجموعـــه می‌تـــوان در محل‌هـــای 
ارتباطـــی بـــا بـــار اضافـــی ماننـــد فلنج‌هـــای آســـیب‌دیده و یـــا محل‌هـــای ارتباطـــی بـــا 

ـــود. ـــتفاده نم ـــود، اس ـــکت وارد می‌ش ـــر گس ـــادی ب ـــار زی ـــه فش ـــاد ک ـــای زی پیچ‌ه
گســـکت‌های آب‌بنـــدی و واشـــرها بـــه گونـــه‌ای طراحـــی شـــده‌اند کـــه در محیط‌هایـــی 
ـــای  ـــا دم ـــرویس‌هایی ب ـــرای س ـــازی ب ـــا یکپارچه‌س ـــدی ب ـــدی و آب‌بن ـــت کات ـــه محافظ ک

ـــتفاده‌اند. ـــل اس ـــت، قاب ـــاز اس ـــورد نی ـــده م ـــالا رون ب
ایـــن محصـــول یـــک گســـکت شـــیاردار شـــده بـــا هســـته فلـــزی و از جنـــس
ـــکا  ـــرهای می ـــا واش ـــول، ب ـــن محص ـــرهای ای ـــا و واش ـــت. روکش‌ه ـــتیل 316 اس  استینلس‌اس
ــه روی  ــوند کـ ــی می‌شـ ــه‌ای طراحـ ــه گونـ ــرها بـ ــود. واشـ ــه می‌شـ ــتیل ارائـ و استینلس‌اسـ
روکش‌هـــای آب‌بنـــدی قـــرار گرفتـــه و ضخامـــت اســـمی 2 میلیمتـــر دارنـــد درحالـــی کـــه 
ـــکا  ـــس می ـــلیوها از جن ـــد. اس ـــر دارن ـــت 3 میلیمت ـــتیل ضخام ـــتیبان استینلس‌اس ـــرهای پش واش
ـــزی  ـــکت مرک ـــرهای گس ـــا واش ـــه ب ـــوند ک ـــی ش ـــی م ـــه ای طراح ـــه گون ـــلیوها ب ـــند. اس می‌باش

ـــوند.  ـــت ش ـــزا جف مج

ویژگی‌های گسکت
هسته: استینلس استیل 316

رنگ: سفید
سرویس های جریان: نفت و گاز 

حداکثر دمای عملیاتی: 410 درجه سلیسیوس )770 درجه فارنهایت(
حداقل دمای عملیاتی: 200- درجه سلیسیوس )328- درجه فارنهایت(

ASME 1500#/ API :حداکثر کلاس فشاری

ویژگی‌های الکتریکی
 ۳/۹۳ kV/mm :مقاومت دی الکتریک

کاربردها
• مقاوم در برابر آتش بعلاوه محافظت کاتدی

• آب‌بندی بین فلزات غیر مشابه به منظور محافظت در برابر خوردگی گالوانیکی
• جداسازی سرچاهی از خطوط جریان متصل به هم

• اتصالات ولوی
• اتصالات پمپی 

• اتصالات کمپرسوری

خواص فیزیکی معمول
گسکت آب‌بندی و واشرها 

• ضخامت هسته: 3/2 میلی‌متر )هسته استینلس استیل 316( 
۴ )m( مینیمم فاکتور •

( 3625 psi) فشار محل استقرار(: 25 مگا پاسکال( )y( فاکتور •
 ۳/۹۳۷  : )ASTM D149A( :مقاومت دی الکتریک گسکت مرکزی •

اسلیو میکا 
 20 kV/mm  :مقاومت دی الکتریک در دمای حداکثری۵۰۰+ درجه سلسیوس •

واشرها
• استینلس استیل 316 : 3 میلیمتر

• روکش میکا 2×1 میلیمتر

5500
SPACER RING

STAINLESS STEEL 316L KAMM CORE
THERMAPURE FACING
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GASKET: INSULATION KIT
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1/2 14 60.3 44 89 8 8 8 4 15.9 17 26 24 14 1/2 85 4 11.6 38 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

3/4 19 69.9 54 98 8 8 8 4 15.9 17 26 24 14 1/2 95 4 13.2 41 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

1 25 79.4 63 108 8 8 8 4 15.9 17 26 24 14 1/2 95 4 14.7 44 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

1-1/4 33 88.9 73 117 8 8 8 4 15.9 17 26 24 14 1/2 100 4 16.3 47 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

1-1/2 39 98.4 82 127 8 8 8 4 15.9 17 26 24 14 1/2 100 4 17.9 50 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

2 50 120.7 101 152 8 8 8 4 19.1 21 32 28 16 5/8 115 4 19.5 53 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

2-1/2 61 139.7 120 178 8 8 8 4 19.1 21 32 28 16 5/8 120 4 22.7 60 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

3 76 152.4 133 191 8 8 8 4 19.1 21 32 28 16 5/8 120 4 24.3 63 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

3-1/2 88 177.8 158 216 16 16 16 8 19.1 21 32 28 16 5/8 120 8 24.3 63 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

4 100 190.5 171 229 16 16 16 8 19.1 21 32 28 16 5/8 120 8 24.3 63 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

5 126 215.9 193 254 16 16 16 8 22.2 24 38 34 20 3/4 125 8 24.3 63 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

6 153 241.3 219 279 16 16 16 8 22.2 24 38 34 20 3/4 130 8 25.9 66 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

8 201 298.5 276 343 16 16 16 8 22.2 24 38 34 20 3/4 140 8 29 72 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

10 252 362 336 406 24 24 24 12 25.4 27 43 41 24 7/8 145 12 30.6 78 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

12 303 431.8 406 483 24 24 24 12 25.4 27 43 41 24 7/8 150 12 32.2 81 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

14 335 476.3 447 533 24 24 24 12 28.6 30 49 46 27 1 165 12 35.4 87 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

16 385 539.8 511 597 32 32 32 16 28.6 30 49 46 27 1 165 16 37 90 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

18 436 577.9 546 635 32 32 32 16 31.8 33 54 52 30 1 1/8 175 16 40.1 97 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

20 487 635 603 699 40 40 40 20 31.8 33 54 52 30 1 1/8 190 20 43.3 103 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

24 589 749.3 714 813 40 40 40 20 34.9 36 60 57 33 1 1/4 200 20 48.1 113 0.8 33.9 32.30 36 58 3/4 55.56

Class 300#

Size (in)

ID
 (m

m
)

B
C

D
 (m

m
)

OD (mm)
N

O
. O

f N
O

N
 

M
etalice W

ashers

N
O

. O
f M

etalic 
W

ashers

N
O

. O
f N

uts

N
O

. O
f B

o
lt

D
ia O

f B
o

lt H
o

le 
(m

m
)

Dim. of Metalice 
And NON Metalice 

Washers
Dim. Of Bolt & nuts N

O
. O

f Sleeve

TH
K

. Flang
e (m

m
)

Dim. Of Sleeve
Dim. of metalic And 

Phenolic WasherF Typ
e (m

m
)

E
 Typ

e

ID
 m

m
(T:-0

.8
)

U
N

C
/ O

D
 

(m
m

)

ISO
/ O

D
 

(m
m

)

M
 N

o.

Size (in)

L (m
m

)

 L m
m

 
(T:+

3
)

TH
K

. 
(m

m
)

O
D

 m
m

 
(T:+

0
.8

)

M
in. ID

 
(m

m
)

ID
 (m

m
)

U
N

C
/O

D
 

(m
m

)

ISO
/O

D
 

(m
m

)

1/2 14 66.7 50 95 8 8 8 4 15.9 17 26 26 14 1/2 95 4 14.7 44 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

3/4 19 82.6 63 117 8 8 8 4 19.1 21 32 32 16 5/8 105 4 16.3 47 0.8 18.10 16.40 21 30.96 26.99

1 25 88.9 69 124 8 8 8 4 19.1 21 32 32 16 5/8 105 4 17.9 50 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

1-1/4 33 98.4 79 133 8 8 8 4 19.1 21 32 32 16 5/8 115 4 19.5 53 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

1-1/2 39 114.3 92 156 8 8 8 4 22.2 24 38 38 20 3/4 120 4 21.1 57 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

2 50 127 107 165 16 16 16 8 19.1 21 32 32 16 5/8 120 8 22.7 60 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

2-1/2 61 149.2 127 191 16 16 16 8 22.2 24 38 38 20 3/4 130 8 25.9 66 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3 76 168.3 146 210 16 16 16 8 22.2 24 38 38 20 3/4 140 8 29 72 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3-1/2 88 184.2 162 229 16 16 16 8 22.2 24 38 38 20 3/4 140 8 30.6 76 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

4 100 200 177 254 16 16 16 8 22.2 24 38 38 20 3/4 145 8 32.2 79 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

5 126 235 212 279 16 16 16 8 22.2 24 38 38 20 3/4 150 8 35.4 85 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

6 153 269.9 247 318 24 24 24 12 22.2 24 38 38 20 3/4 150 12 37 88 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

8 201 330.2 304 380 24 24 24 12 25.4 27 43 43 24 7/8 170 12 41.7 98 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

10 252 387.4 358 445 32 32 32 16 28.6 30 49 49 27 1 190 16 48.1 113 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

12 303 450.8 419 520 32 32 32 16 31.8 33 54 54 30 1 1/8 200 16 51.3 119 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.80

14 335 514.4 482 585 40 40 40 20 31.8 33 54 54 30 1 1/8 210 20 54.4 125 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.80

16 385 571.5 536 650 40 40 40 20 34.9 36 60 60 33 1 1/4 220 20 57.6 132 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

18 436 628.6 593 710 48 48 48 24 34.9 36 60 60 33 1 1/4 225 24 60.8 138 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

20 487 685.8 650 775 48 48 48 24 34.9 36 60 60 33 1 1/4 235 24 64 144 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

24 589 812.8 771 915 48 48 48 24 41.3 43 71 71 39 1 1/2 260 24 70.3 157 0.8 40.3 38.60 43 69.85 66.68

DIMENSION FOR UP TO 24" INSULATION GASKET KIT ACC TO ASME B16.5/ ASME B18-2-2  With Consider SCH.STD BY 
Default. Tolerances OF Gasket Are ACC to ASME B16.21.
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1/2 14 66.7 50 95 8 8 8 4 15.9 17 26 24 14 1/2 105 4 21.3 57 0.8 14.9 13.20 17 25.4 23.02

3/4 19 82.6 63 117 8 8 8 4 19.1 21 32 28 16 5/8 120 4 22.9 60 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

1 25 88.9 69 125 8 8 8 4 19.1 21 32 28 16 5/8 120 4 24.5 63 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

1-1/4 33 98.4 79 135 8 8 8 4 19.1 21 32 28 16 5/8 125 4 27.7 70 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

1-1/2 39 114.3 92 156 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 140 4 29.3 73 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

2 50 127 107 165 16 16 16 8 19.1 21 32 28 16 5/8 140 8 32.4 79 0.8 18.1 16.40 21 30.96 26.99

2-1/2 61 149.2 127 190 16 16 16 8 22.2 24 38 34 20 3/4 150 8 35.6 86 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3 76 168.3 146 210 16 16 16 8 22.2 24 38 34 20 3/4 155 8 38.8 92 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3-1/2 88 184.2 158 230 16 16 16 8 25.4 27 43 41 24 7/8 170 8 42 98 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

4 100 215.9 190 275 16 16 16 8 25.4 27 43 41 24 7/8 175 8 45.1 105 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

5 126 266.7 238 330 16 16 16 8 28.6 30 49 46 27 1 195 8 51.5 117 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

6 153 292.1 263 356 24 24 24 12 28.6 30 49 46 27 1 200 12 54.7 124 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

8 201 349.2 317 420 24 24 24 12 31.8 33 54 52 30 1 1/8 220 12 62.6 140 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.80

10 252 431.8 396 510 32 32 32 16 34.9 36 60 57 33 1 1/4 245 16 70.5 157 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

12 303 489 454 560 40 40 40 20 34.9 36 60 57 33 1 1/4 250 20 73.7 164 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

14 335 527 488 605 40 40 40 20 38.1 40 65 62 36 1 3/8 265 20 76.9 170 0.8 37.1 35.50 40 64.29 61.12

16 385 603.2 561 686 40 40 40 20 41.3 43 71 68 39 1 1/2 285 20 83.2 183 0.8 40.3 38.60 43 69.85 66.68

18 436 654 609 745 40 40 40 20 44.5 46 76 72 42 1 5/8 305 20 89.6 196 0.8 43.5 41.80 46 75.41 71.44

20 487 723.9 679 815 48 48 48 24 44.5 46 76 72 42 1 5/8 315 24 95.9 208 0.8 43.5 41.80 46 75.41 71.44

24 589 838.2 787 940 48 48 48 24 50.8 52 88 84 48 1 7/8 360 24 108.6 234 0.8 49.8 48.20 52 86.52 82.55
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1/2 14 82.6 60 121 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 140 4 29.3 73 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3/4 19 88.9 66 130 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 145 4 32.4 79 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

1 25 101.6 76 150 8 8 8 4 25.4 27 43 41 24 7/8 155 4 35.6 86 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

1-1/4 33 111.1 85 160 8 8 8 4 25.4 27 43 41 24 7/8 155 4 35.6 86 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

1-1/2 39 123.8 95 180 8 8 8 4 28.6 30 49 46 27 1 170 4 38.8 92 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

2 50 165.1 139 216 16 16 16 8 25.4 27 43 41 24 7/8 175 8 45.1 105 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

2-1/2 61 190.5 161 245 16 16 16 8 28.6 30 49 46 27 1 190 8 48.3 111 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

3 76 190.5 165 241 16 16 16 8 25.4 27 43 41 24 7/8 175 8 45.1 105 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

4 100 235 203 292 16 16 16 8 31.8 33 54 52 30 1 1/8 200 8 51.5 117 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

5 126 279.4 244 350 16 16 16 8 34.9 36 60 57 33 1 1/4 220 8 57.8 130 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

6 153 317.5 285 381 24 24 24 12 31.8 33 54 52 30 1 1/8 220 12 62.6 140 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

8 201 393.7 355 470 24 24 24 12 38.1 40 65 62 36 1 3/8 250 12 70.5 155 0.8 37.1 35.50 40 64.29 61.12

10 252 469.9 431 546 32 32 32 16 38.1 40 65 62 36 1 3/8 265 16 76.9 170 0.8 37.1 35.50 40 64.29 61.12

12 303 533.4 495 610 40 40 40 20 38.1 40 65 62 36 1 3/8 285 20 86.4 189 0.8 37.1 35.50 40 64.29 61.12

14 335 558.8 517 641 40 40 40 20 41.3 43 71 68 39 1 1/2 305 20 92.8 202 0.8 40.3 38.60 43 69.85 66.68

16 385 616 571 705 40 40 40 20 44.5 46 76 72 42 1 5/8 315 20 95.9 208 0.8 43.5 41.80 46 75.41 71.44

18 436 685.8 635 787 40 40 40 20 50.8 52 88 84 48 1 7/8 355 20 108.6 234 0.8 49.8 48.20 52 86.52 82.55

20 487 749.3 695 857 40 40 40 20 54.0 55 92 89 52 2 380 20 115 246 0.8 53.0 51.30 55 91.28 88.11

24 589 901.7 835 1041 40 40 40 20 66.7 68 115 106 64 2 1/2 470 20 146.7 310 0.8 65.7 64.00 68 113.51 104.78

DIMENSION FOR UP TO 24" INSULATION GASKET KIT ACC TO ASME B16.5/ ASME B18-2-2  With Consider SCH.STD BY 
Default. Tolerances OF Gasket Are ACC to ASME B16.21.
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Class 1500#
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1/2 14 82.6 60 121 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 140 4 29.3 73 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3/4 19 88.9 66 130 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 145 4 32.4 79 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

1 25 101.6 76 150 8 8 8 4 25.4 27 43 41 24 7/8 155 4 35.6 86 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

1-1/4 33 111.1 85 160 8 8 8 4 25.4 27 43 41 24 7/8 155 4 35.6 86 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

1-1/2 39 123.8 95 180 8 8 8 4 28.6 30 49 46 27 1 170 4 38.8 92 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

2 50 165.1 139 216 16 16 16 8 25.4 27 43 41 24 7/8 175 8 45.1 105 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

2-1/2 61 190.5 161 245 16 16 16 8 28.6 30 49 46 27 1 190 8 48.3 111 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

3 76 203.2 171 267 16 16 16 8 31.8 33 54 52 30 1 1/8 210 8 54.7 124 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

4 100 241.3 206 311 16 16 16 8 34.9 36 60 57 33 1 1/4 225 8 61 136 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

5 126 292.1 250 376 16 16 16 8 41.3 43 71 68 39 1 1/2 280 8 80.1 175 0.8 40.3 38.60 43 69.85 66.68

6 153 317.5 279 395 24 24 24 12 38.1 40 65 62 36 1 3/8 290 12 89.6 194 0.8 37.1 35.50 40 64.29 61.12

8 201 393.7 349 485 24 24 24 12 44.5 46 76 72 42 1 5/8 320 12 99.1 213 0.8 43.5 41.80 46 75.41 71.44

10 252 482.6 431 585 24 24 24 12 50.8 52 88 84 48 1 7/8 365 12 115 246 0.8 49.8 48.20 52 86.52 82.55

12 303 571.5 517 675 32 32 32 16 54.0 55 92 89 52 2 405 16 130.9 278 0.8 53.0 51.30 55 91.28 88.11

14 335 635 574 750 32 32 32 16 60.3 62 103 95 56 2 1/4 435 16 140.4 297 0.8 59.3 57.70 62 102.39 93.66

16 385 704.8 638 826 32 32 32 16 66.7 68 115 106 64 2 1/2 475 16 153.1 323 0.8 65.7 64.00 68 113.51 104.78

18 436 774.7 701 915 32 32 32 16 73.0 74 126 117 72 2 3/4 525 16 169 354 0.8 72.0 70.40 75 124.62 115.89

20 487 831.8 752 985 32 32 32 16 79.4 81 137 122 76 3 570 16 184.8 386 0.8 78.4 76.70 81 135.73 121.44

24 589 990.6 898 1170 32 32 32 16 92.1 94 - - 90 3 1/2 645 16 210.2 437 0.8 91.1 89.40 94 - -
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1/2 14 88.9 66 135 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 150 4 37.2 89 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

3/4 19 95.2 73 140 8 8 8 4 22.2 24 38 34 20 3/4 155 4 38.8 92 0.8 21.2 19.60 24 36.51 33.34

1 25 108 82 160 8 8 8 4 25.4 27 43 41 24 7/8 170 4 42 98 0.8 24.4 22.80 27 42.07 39.69

1-1/4 33 130.2 101 185 8 8 8 4 28.6 30 49 46 27 1 180 4 45.1 105 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

1-1/2 39 146 114 205 8 8 8 4 31.8 33 54 52 30 1 1/8 200 4 51.5 117 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

2 50 171.4 142 235 16 16 16 8 28.6 30 49 46 27 1 210 8 57.9 130 0.8 27.6 25.90 30 47.63 45.24

2-1/2 61 196.8 165 267 16 16 16 8 31.8 33 54 52 30 1 1/8 225 8 64.2 143 0.8 30.8 29.10 33 53.18 50.8

3 76 228.6 193 305 16 16 16 8 34.9 36 60 57 33 1 1/4 250 8 73.7 162 0.8 33.9 32.30 36 58.74 55.56

4 100 273 231 356 16 16 16 8 41.3 43 71 68 39 1 1/2 285 8 83.2 181 0.8 40.3 38.60 43 69.85 66.68

5 126 323.8 276 420 16 16 16 8 47.6 49 82 78 45 1 3/4 330 8 99.1 213 0.8 46.6 45.00 49 80.96 76.99

6 153 368.3 314 485 16 16 16 8 54.0 55 92 89 52 2 375 8 115 244 0.8 53.0 51.30 55 91.28 88.11

8 201 438.2 384 552 24 24 24 12 54.0 55 92 89 52 2 410 12 134 282 0.8 53.0 51.30 55 91.28 88.11

10 252 539.8 473 675 24 24 24 12 66.7 68 115 106 64 2 1/2 520 12 172.1 361 0.8 65.7 64.00 68 113.51 104.78

12 303 619.1 546 762 24 24 24 12 73.0 74 126 - 70 2 3/4 570 12 191.2 399 0.8 72.0 70.40 75 124.62 -

DIMENSION FOR UP TO 24" INSULATION GASKET KIT ACC TO ASME B16.5/ ASME B18-2-2  With Consider SCH.STD BY 
Default. Tolerances OF Gasket Are ACC to ASME B16.21.
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DIMENSION FOR “ D TYPE (R-OCTAGONAL)”INSULATION KIT GASKET ACC TO ASME B16.20 With Consider SCH.40 BY 
Default.												         

R NO. Size
CLASS 

(lb)
ID 

(mm)
OD 

(mm)
H (mm)

NO. Of 
Phenolic 
Washer

NO. Of 
Metalic 
Washer

Dim. of metalic 
And Phenolic 

Washer
M NO. 
FOR 

NUTS

NO. Of 
Sleeve

Dim. Of Sleeve

ID 
(mm)

OD 
(mm)

L (mm)
ID 

(mm) 
Thk. 

(mm)

R11 1/2" 3/600 27.79 40.49 9.65 8 8 16 23.35 M 14 4 34.147 14.2 0.8

R12 1/2" 900 31.75 47.65 12.7 8 8 22.5 32.95 M 20 4 50.391 20.7 0.8

R13  3/4  3/600 34.93 50.83 12.7 8 8 19 29.56 M 16 4 36.991 17.2 0.8

R14 3/4 900 36.5 52.4 12.7 8 8 22.5 32.95 M 20 4 56.391 20.7 0.8

R15 1 150 39.67 55.57 12.7 8 8 16 23.35 M 14 4 40.591 14.2 0.8

R16  1  3/600 42.85 58.75 12.7 8 8 19 26.75 M 16 4 40.591 17.2 0.8

R16  1 900 42.85 58.75 12.7 8 8 25.5 39.55 M 24 4 40.591 23.7 0.8

R17 1 1/4 150 49.2 65.1 12.7 8 8 16 23.35 M 14 4 43.591 14.2 0.8

R18 1 1/4  3/600 52.37 68.27 12.7 8 8 19 26.75 M 16 4 43.591 17.2 0.8

R18 1 1/4 900 52.37 68.27 12.7 8 8 25.5 39.55 M 24 4 43.591 23.7 0.8

R19 1 1/2 150 57.15 73.05 12.7 8 8 16 23.35 M 14 4 46.791 14.2 0.8

R20 1 1/2 3/600 60.33 76.23 12.7 8 8 22.5 32.95 M 20 4 46.791 20.7 0.8

R20 2 1/2 900 60.33 76.23 12.7 8 8 28.5 45.2 M 27 4 46.791 26.7 0.8

R22 2 150 74.6 90.5 12.7 8 8 19 26.75 M 16 4 48.996 17.2 0.8

R23  2 300 71.42 93.68 16 16 16 19 29.56 M 18 8 48.996 17.2 0.8

R23  2 600 71.42 93.68 16 16 16 19 26.75 M 16 8 48.996 17.2 0.8

R24 2 900 84.12 106.38 16 16 16 25.5 39.55 M 24 8 80.396 23.7 0.8

R25 2 1/2 150 93.65 109.55 12.7 8 8 19 26.75 M 16 4 54.996 17.2 0.8

R26  2 1/2  3/600 90.47 112.73 16 16 16 22.5 32.95 M 20 8 54.996 20.7 0.8

R27 2 1/2 900 96.82 119.08 16 16 16 28.5 39.55 M 24 8 86.396 26.7 0.8

R29 3 150 106.35 122.25 12.7 8 8 19 26.75 M 16 4 60.996 17.2 0.8

R30 3 3/600 106.35 128.61 16 16 16 22.5 32.95 M 20 8 60.996 20.7 0.8

R31 3 900 112.69 134.95 16 16 16 25.5 39.55 M 24 8 60.996 23.7 0.8

R36 4 150 141.27 157.17 12.7 16 16 19 26.75 M 16 8 67.796 17.2 0.8

R37 4 300 138.09 160.35 16 16 16 22.5 32.95 M 20 8 67.796 20.7 0.8

R37 4 600 138.09 160.35 16 16 16 25.5 39.55 M 24 8 68.796 23.7 0.8

R37 4 900 138.09 160.35 16 16 16 32 50.85 M 30 8 68.796 30.2 0.8

R40 5 150 163.5 179.4 12.7 16 16 22.5 32.95 M 20 8 74.196 20.7 0.8

R41 5 300 169.85 192.11 16 16 16 22.5 32.95 M 20 8 74.196 20.7 0.8

R41 5 600 169.85 192.11 16 16 16 28.5 45.2 M 27 8 74.196 26.7 0.8

R41 5 900 169.85 192.11 16 16 16 35 55.37 M 33 8 74.196 33.2 0.8

R43 6 150 185.73 201.63 12.7 16 16 22.5 32.95 M 20 8 77.396 20.7 0.8

R45 6 300 200.02 222.28 16 24 24 22.5 32.95 M 20 12 77.396 20.7 0.8

R45 6 600 200.02 222.28 16 24 24 28.5 45.2 M 27 12 77.396 26.7 0.8

R45 6 900 200.02 222.28 16 24 24 32 50.85 M 30 12 77.396 30.2 0.8

R48 8 150 239.7 255.6 12.7 16 16 22.5 32.95 M 20 8 86.396 20.7 0.8

R49 8 300 258.75 281.01 16 24 24 25.5 39.55 M 24 12 86.396 23.7 0.8

R49 8 600 258.75 281.01 16 24 24 32 50.85 M 30 12 86.396 30.2 0.8
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R NO. Size
CLASS 

(lb)
ID 

(mm)
OD 

(mm)
H (mm)

NO. Of 
Phenolic 
Washer

NO. Of 
Metalic 
Washer

Dim. of metalic 
And Phenolic 

Washer
M NO. 
FOR 

NUTS

NO. Of 
Sleeve

Dim. Of Sleeve

ID 
(mm)

OD 
(mm)

L (mm)
ID 

(mm) 
Thk. 

(mm)

R49 8 900 258.75 281.01 16 24 24 38.1 60.79 M 36 12 86.396 36.3 0.8

R52 10 150 296.85 312.75 12.7 24 24 25.5 39.55 M 24 12 99.796 23.7 0.8

R53 10 300 312.72 334.98 16 32 32 28.5 45.2 M 27 16 99.796 26.7 0.8

R53 10 600 312.72 334.98 16 32 32 35 55.37 M 33 16 99.796 33.2 0.8

R53 10 900 312.72 334.98 16 32 32 38.1 60.79 M 36 16 99.796 36.3 0.8

R56 12 150 373.05 388.95 12.7 24 24 25.5 39.55 M 24 12 105.796 23.7 0.8

R57 12 300 369.87 392.13 16 32 32 32 50.85 M 30 16 105.796 30.2 0.8

R57 12 600 369.87 392.13 16 40 40 35 55.37 M 33 20 105.796 33.2 0.8

R57 12 900 369.87 392.13 16 40 40 38.1 60.79 M 36 20 105.796 36.3 0.8

R59 14 150 388.93 404.83 12.7 24 24 28.5 45.2 M 27 12 111.796 26.7 0.8

R61 14 300 407.97 430.23 16 40 40 32 50.85 M 30 20 143.996 30.2 0.8

R61 14 600 407.97 430.23 16 40 40 38.1 60.79 M 36 20 143.996 36.3 0.8

R62 14 900 403.22 434.98 20.57 40 40 41.1 66.44 M 39 20 169.41 39.3 0.8

R64 16 150 446.07 461.97 12.7 32 32 28.5 45.2 M 27 16 118.596 26.7 0.8

R65 16 300 458.77 481.03 16 40 40 35 55.37 M 33 20 118.596 33.2 0.8

R65 16 600 458.77 481.03 16 40 40 41.1 66.44 M 39 20 118.596 39.3 0.8

R66 16 900 454.02 485.78 20.57 40 40 44.5 71.3 M 42 20 175.41 42.7 0.8

R68 18 150 509.57 525.47 12.7 32 32 32 50.85 M 30 16 125.196 30.2 0.8

R69 18 300 522.27 544.53 16 48 48 35 55.37 M 33 24 125.196 33.2 0.8

R69 18 600 522.27 544.53 16 40 40 44.5 71.3 M 42 20 125.196 42.7 0.8

R70 18 900 514.35 552.45 23.88 40 40 51 88.25 M 48 20 197.822 49.2 0.8

R72 20 150 550.85 566.75 12.7 40 40 32 50.85 M 30 20 127.9717 30.2 0.8

R73 20 300 571.5 596.9 17.53 48 48 35 55.37 M 33 24 135.831 33.2 0.8

R73 20 600 571.5 596.9 17.53 48 48 44.5 71.3 M 42 24 135.831 42.7 0.8

R74 20 900 565.15 603.25 23.88 40 40 54 88.25 M 52 20 210.82 52.2 0.8

R76 24 150 665.15 681.05 12.7 40 40 35 55.37 M 33 20 137.41 33.2 0.8

R77 24 300 676.27 708.03 20.57 48 48 41.1 66.44 M 39 24 137.41 39.3 0.8

R77 24 600 676.27 708.03 20.57 48 48 51 82.6 M 48 24 137.41 49.2 0.8

R78 24 900 666.75 717.55 31.75 40 40 66.5 104.86 M 564 20 272.304 64.7 0.8
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DIMENSION FOR “ D TYPE (R-OVAL)”INSULATION KIT GASKET ACC TO ASME B16.20 With Consider SCH.40 BY Default.	
										        

R NO. Size
CLASS 

(lb)
ID 

(mm)
OD 

(mm)
B (mm)

NO. Of 
Phenolic 
Washer

NO. Of 
Metalic 
Washer

Dim. of metalic 
And Phenolic 

Washer
M NO. 
FOR 

NUTS

NO. Of 
Sleeve

Dim. Of Sleeve

ID 
(mm)

OD 
(mm)

L (mm)
ID 

(mm) 
Thk. 

(mm)

R11 1/2" 3/600 27.79 40.49 11.2 8 8 16 23.35 M 14 4 34.147 14.2 0.8

R12 1/2" 900 31.75 47.65 14.2 8 8 22.5 32.95 M 20 4 50.391 20.7 0.8

R13  3/4  3/600 34.93 50.83 14.2 8 8 19 29.56 M 16 4 36.991 17.2 0.8

R14 3/4 900 36.5 52.4 14.2 8 8 22.5 32.95 M 20 4 56.391 20.7 0.8

R15 1 150 39.67 55.57 14.2 8 8 16 23.35 M 14 4 40.591 14.2 0.8

R16  1  3/600 42.85 58.75 14.2 8 8 19 26.75 M 16 4 40.591 17.2 0.8

R16  1 900 42.85 58.75 14.2 8 8 25.5 39.55 M 24 4 40.591 23.7 0.8

R17 1 1/4 150 49.2 65.1 14.2 8 8 16 23.35 M 14 4 43.591 14.2 0.8

R18 1 1/4  3/600 52.37 68.27 14.2 8 8 19 26.75 M 16 4 43.591 17.2 0.8

R18 1 1/4 900 52.37 68.27 14.2 8 8 25.5 39.55 M 24 4 43.591 23.7 0.8

R19 1 1/2 150 57.15 73.05 14.2 8 8 16 23.35 M 14 4 46.791 14.2 0.8

R20 1 1/2 3/600 60.33 76.23 14.2 8 8 22.5 32.95 M 20 4 46.791 20.7 0.8

R20 2 1/2 900 60.33 76.23 14.2 8 8 28.5 45.2 M 27 4 46.791 26.7 0.8

R22 2 150 74.6 90.5 14.2 8 8 19 26.75 M 16 4 48.996 17.2 0.8

R23  2 300 71.42 93.68 17.5 16 16 19 29.56 M 18 8 48.996 17.2 0.8

R23  2 600 71.42 93.68 17.5 16 16 19 26.75 M 16 8 48.996 17.2 0.8

R24 2 900 84.12 106.38 17.5 16 16 25.5 39.55 M 24 8 80.396 23.7 0.8

R25 2 1/2 150 93.65 109.55 14.2 8 8 19 26.75 M 16 4 54.996 17.2 0.8

R26  2 1/2  3/600 90.47 112.73 17.5 16 16 22.5 32.95 M 20 8 54.996 20.7 0.8

R27 2 1/2 900 96.82 119.08 17.5 16 16 28.5 39.55 M 24 8 86.396 26.7 0.8

R29 3 150 106.35 122.25 14.2 8 8 19 26.75 M 16 4 60.996 17.2 0.8

R30 3 3/600 106.35 128.61 17.5 16 16 22.5 32.95 M 20 8 60.996 20.7 0.8

R31 3 900 112.69 134.95 17.5 16 16 25.5 39.55 M 24 8 60.996 23.7 0.8

R36 4 150 141.27 157.17 14.2 16 16 19 26.75 M 16 8 67.796 17.2 0.8

R37 4 300 138.09 160.35 17.5 16 16 22.5 32.95 M 20 8 67.796 20.7 0.8

R37 4 600 138.09 160.35 17.5 16 16 25.5 39.55 M 24 8 68.796 23.7 0.8

R37 4 900 138.09 160.35 17.5 16 16 32 50.85 M 30 8 68.796 30.2 0.8

R40 5 150 163.5 179.4 14.2 16 16 22.5 32.95 M 20 8 74.196 20.7 0.8

R41 5 300 169.85 192.11 17.5 16 16 22.5 32.95 M 20 8 74.196 20.7 0.8

R41 5 600 169.85 192.11 17.5 16 16 28.5 45.2 M 27 8 74.196 26.7 0.8

R41 5 900 169.85 192.11 17.5 16 16 35 55.37 M 33 8 74.196 33.2 0.8

R43 6 150 185.73 201.63 14.2 16 16 22.5 32.95 M 20 8 77.396 20.7 0.8

R45 6 300 200.02 222.28 17.5 24 24 22.5 32.95 M 20 12 77.396 20.7 0.8

R45 6 600 200.02 222.28 17.5 24 24 28.5 45.2 M 27 12 77.396 26.7 0.8

R45 6 900 200.02 222.28 17.5 24 24 32 50.85 M 30 12 77.396 30.2 0.8

R48 8 150 239.7 255.6 14.2 16 16 22.5 32.95 M 20 8 86.396 20.7 0.8

R49 8 300 258.75 281.01 17.5 24 24 25.5 39.55 M 24 12 86.396 23.7 0.8

R49 8 600 258.75 281.01 17.5 24 24 32 50.85 M 30 12 86.396 30.2 0.8
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R NO. Size
CLASS 

(lb)
ID 

(mm)
OD 

(mm)
B (mm)

NO. Of 
Phenolic 
Washer

NO. Of 
Metalic 
Washer

Dim. of metalic 
And Phenolic 

Washer
M NO. 
FOR 

NUTS

NO. Of 
Sleeve

Dim. Of Sleeve

ID 
(mm)

OD 
(mm)

L (mm)
ID 

(mm) 
Thk. 

(mm)

R49 8 900 258.75 281.01 17.5 24 24 38.1 60.79 M 36 12 86.396 36.3 0.8

R52 10 150 296.85 312.75 14.2 24 24 25.5 39.55 M 24 12 99.796 23.7 0.8

R53 10 300 312.72 334.98 17.5 32 32 28.5 45.2 M 27 16 99.796 26.7 0.8

R53 10 600 312.72 334.98 17.5 32 32 35 55.37 M 33 16 99.796 33.2 0.8

R53 10 900 312.72 334.98 17.5 32 32 38.1 60.79 M 36 16 99.796 36.3 0.8

R56 12 150 373.05 388.95 14.2 24 24 25.5 39.55 M 24 12 105.796 23.7 0.8

R57 12 300 369.87 392.13 17.5 32 32 32 50.85 M 30 16 105.796 30.2 0.8

R57 12 600 369.87 392.13 17.5 40 40 35 55.37 M 33 20 105.796 33.2 0.8

R57 12 900 369.87 392.13 17.5 40 40 38.1 60.79 M 36 20 105.796 36.3 0.8

R59 14 150 388.93 404.83 14.2 24 24 28.5 45.2 M 27 12 111.796 26.7 0.8

R61 14 300 407.97 430.23 17.5 40 40 32 50.85 M 30 20 143.996 30.2 0.8

R61 14 600 407.97 430.23 17.5 40 40 38.1 60.79 M 36 20 143.996 36.3 0.8

R62 14 900 403.22 434.98 22.4 40 40 41.1 66.44 M 39 20 169.41 39.3 0.8

R64 16 150 446.07 461.97 14.2 32 32 28.5 45.2 M 27 16 118.596 26.7 0.8

R65 16 300 458.77 481.03 17.5 40 40 35 55.37 M 33 20 118.596 33.2 0.8

R65 16 600 458.77 481.03 17.5 40 40 41.1 66.44 M 39 20 118.596 39.3 0.8

R66 16 900 454.02 485.78 22.4 40 40 44.5 71.3 M 42 20 175.41 42.7 0.8

R68 18 150 509.57 525.47 14.2 32 32 32 50.85 M 30 16 125.196 30.2 0.8

R69 18 300 522.27 544.53 17.5 48 48 35 55.37 M 33 24 125.196 33.2 0.8

R69 18 600 522.27 544.53 17.5 40 40 44.5 71.3 M 42 20 125.196 42.7 0.8

R70 18 900 514.35 552.45 25.4 40 40 51 88.25 M 48 20 197.822 49.2 0.8

R72 20 150 550.85 566.75 14.2 40 40 32 50.85 M 30 20 127.9717 30.2 0.8

R73 20 300 571.5 596.9 19.1 48 48 35 55.37 M 33 24 135.831 33.2 0.8

R73 20 600 571.5 596.9 19.1 48 48 44.5 71.3 M 42 24 135.831 42.7 0.8

R74 20 900 565.15 603.25 25.4 40 40 54 88.25 M 52 20 210.82 52.2 0.8

R76 24 150 665.15 681.05 14.2 40 40 35 55.37 M 33 20 137.41 33.2 0.8

R77 24 300 676.27 708.03 22.4 48 48 41.1 66.44 M 39 24 137.41 39.3 0.8

R77 24 600 676.27 708.03 22.4 48 48 51 82.6 M 48 24 137.41 49.2 0.8

R78 24 900 666.75 717.55 33.3 40 40 66.5 104.86 M 564 20 272.304 64.7 0.8
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DIMENSION FOR “ D TYPE (RX) “INSULATION KIT GASKET ACC TO ASME B16.20 With Consider SCH.40 BY Default.	
											         

R NO. Size
CLASS 

(lb)
ID 

(mm)
OD 

(mm)
H (mm)

NO. Of 
Phenolic 
Washer

NO. Of 
Metalic 
Washer

Dim. of metalic 
And Phenolic 

Washer
M NO. 
FOR 

NUTS

NO. Of 
Sleeve

Dim. Of Sleeve

ID 
(mm)

OD 
(mm)

L (mm)
ID 

(mm) 
Thk. 

(mm)

RX23 2 2000 69.45 93.27 25.4 16 16 20 29.8 8 95.72 18.2 0.8 0.8

RX24 2 3000 82.15 105.97 25.4 16 16 26 40.4 8 121.12 24.2 0.8 0.8

RX24 2 5000 82.15 105.97 25.4 16 16 26 40.4 8 121.12 24.2 0.8 0.8

RX26 2 1/2 2000 88.1 11.92 25.4 16 16 23 35.1 8 102.12 21.2 0.8 0.8

RX27 2 1/2 3000 94.45 118.27 25.4 16 16 29 45.6 8 127.52 27.2 0.8 0.8

RX27 2 1/2 5000 94.45 118.27 25.4 16 16 29 45.6 8 127.52 27.2 0.8 0.8

RX31 3 2000 110.72 134.54 25.4 16 16 23 35.1 8 108.32 21.2 0.8 0.8

RX31 3 3000 110.72 134.54 25.4 16 16 26 40.4 8 121.12 24.2 0.8 0.8

RX35 3 5000 123.42 147.4 25.4 16 16 32 50.8 8 140.12 30.2 0.8 0.8

RX37 4 2000 136.12 159.94 25.4 16 16 26 40.4 8 121.12 24.2 0.8 0.8

RX37 4 3000 136.12 159.94 25.4 16 16 32 50.8 8 133.72 30.2 0.8 0.8

RX39 4 5000 148.82 172.64 25.4 16 16 35 56.1 8 152.92 33.2 0.8 0.8

RX41 5 2000 167.87 191.69 25.4 16 16 29 45.6 8 133.72 27.2 0.8 0.8

RX41 5 3000 167.87 191.69 25.4 16 16 35 56.1 8 146.52 33.2 0.8 0.8

RX44 5 5000 180.57 204.39 25.4 16 16 42 66.6 8 190.92 40.2 0.8 0.8

RX45 6 2000 198.03 221.85 25.4 24 24 29 45.6 12 140.12 27.2 0.8 0.8

RX45 6 3000 198.03 221.85 25.4 24 24 32 50.8 12 155.92 30.2 0.8 0.8

RX46 6 5000 195.27 222.25 28.58 24 24 39 61.4 12 215.22 37.2 0.8 0.8

RX49 8 2000 256.77 280.59 25.4 24 24 32 50.8 12 155.92 30.2 0.8 0.8

RX49 8 3000 256.77 280.59 25.4 24 24 39 61.4 12 171.92 37.2 0.8 0.8

RX50 8 5000 250.03 283.37 31.75 24 24 45 71.8 12 239.59 43.2 0.8 0.8

RX53 10 2000 310.75 334.67 25.4 32 32 35 56.1 16 171.92 33.2 0.8 0.8

RX53 10 3000 310.75 334.67 25.4 32 32 39 61.4 16 184.52 37.2 0.8 0.8

RX54 10 5000 304 337.34 31.75 24 24 51 82.3 12 271.39 49.2 0.8 0.8

RX57 12 2000 367.9 391.72 25.4 40 40 35 56.1 20 178.32 33.2 0.8 0.8

RX57 12 3000 367.9 391.72 25.4 40 40 39 61.4 20 203.72 37.2 0.8 0.8

RX65 16 2000 456.8 480.62 25.4 40 40 42 66.6 20 197.32 40.2 0.8 0.8

RX66 16 3000 450.05 483.39 31.75 40 40 45 71.8 20 233.39 43.2 0.8 0.8

RX73 20 2000 569.12 596.1 31.75 48 48 45 71.8 24 230.19 43.2 0.8 0.8

RX74 20 3000 561.19 600.87 41.28 40 40 45 87.6 20 280.92 43.2 0.8 0.8
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DIMENSION FOR “ D TYPE (BX)”INSULATION KIT GASKET ACC TO ASME B16.20 With Consider SCH.40 BY Default.

R NO. Size CLASS (lb)
ID 

(mm)
OD 

(mm)
H (mm)

NO. Of 
Phenolic 
Washer

NO. Of 
Metalic 
Washer

Dim. of metalic 
And Phenolic 

Washer NO. Of 
Sleeve

Dim. Of Sleeve

ID 
(mm)

OD 
(mm)

L (mm)
ID 

(mm) 
Thk. 

(mm)

BX 151 1 13/16" 10/15/20000 57.14 76.4 9.63 16 16 23 40.4 8 102.57 21.2 0.8

BX 152 2-1/16" 15/10/2000 64.2 84.68 10.24 16 16 23 40.4 8 107.02 21.2 0.8

BX 153 2 9/16" 15/10/2000 78.18 100.94 11.38 16 16 26 45.6 8 122.01 24.2 0.8

BX 154 3 1/16" 15/10/2000 92.04 116.84 12.4 16 16 29 50.8 8 136.85 27.2 0.8

BX 155 4 1/16" 15/10/2000 119.52 147.96 14.22 16 16 32 61.4 8 161.9 30.2 0.8

BX 156 7 1/16" 15/10/2000 200.68 237.92 18.62 24 24 42 66.6 12 230.79 40.2 0.8

BX 157 9" 15/10/2000 252.5 294.46 20.98 32 32 42 82.3 16 273.58 40.2 0.8

BX 158 11" 15/10/2000 305.76 352.04 23.14 32 32 48 87.6 16 310.01 46.2 0.8

BX 159 13 5/8" 15/10/2000 375.32 426.72 25.7 40 40 51 98.1 20 365.74 49.2 0.8

BX 160 13 5/8" 5000 375.11 402.59 23.83 32 32 45 71.8 16 253.26 43.2 0.8

BX 163 18 3/4" 5000 521.42 556.16 30.1 40 40 54 87.6 20 363.86 52.2 0.8

BX 164 18 3/4 10/15000 521.38 570.56 30.1 48 48 61 98.1 24 478.03 59.2 0.8

BX 165 21 1/4 5000 587.73 624.71 32.03 48 48 54 87.6 24 393.58 52.2 0.8

BX 166 21 1/4 10000 587.75 640.03 32.03 48 48 67 108.6 24 515.98 65.2 0.8

BX 167 26 3/4 2000 733.14 759.36 35.86 40 40 48 77.1 20 288.49 46.2 0.8

BX 168 26 3/4 3000 733.15 765.25 35.86 48 48 54 87.6 24 358.29 52.2 0.8

BX 169 5 1/8 10000 147.65 173.51 15.86 24 24 32 50.8 12 181.38 30.2 0.8
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Flat Gasket
ATBIN ISTA TECHNICAL COMPANY

Atbinize your pipeline...
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FLAT GRAPHITE GASKET

Construction:
It is made from graphite as homogeneous, reinforced by metal mesh 
or tanged metal. It offers excellent sealing capabilities such as thermal 
stability, self-lubrication, corrosion resistance, without being brittle 
and aging etc., under extreme conditions with a longer life and less 
maintenance.

ساختار:
 )Tanged( ــوراخدار ــه س ــا صفح ــیم و ی ــا س ــده ب ــت ش ــت تقوی ــکت‌ها از گرافی ــن گس ای
فلــزی ســاخته می‌شــوند و قابلیت‌هــای آب‌بنــدی  در شــرایط مختلــف ماننــد ثبــات دمایــی، 
مقاومــت در برابــر خوردگــی، عــدم شــکنندگی بــا گــذر زمــان و غیــره، )تحــت شــرایط ســخت 

ماننــد طــول عمــر بیشــتر و نگهــداری کمتــر( را از خــود بــه نمایــش می‌گذارنــد.

Product: Plain Flexible graphite
Eyelet Style: With Inner Eyelet
Insert Material: None
Compressibility: 30%
Recovery: ≥10%
Pressure (Bar): 40
Density (g/cm3):  0.7 ; 1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 PIR

Product: Plain Flexible graphite
Eyelet Style: Without Eyelet
Insert Material: None
Compressibility: 30%
Recovery: ≥10%
Pressure (Bar): 40
Density (g/cm3):  0.7 ; 1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G712 P

Product: Plain Flexible graphite
Eyelet Style: With Outer Eyelet
Insert Material: None
Compressibility: 30%
Recovery: ≥10%
Pressure (Bar): 40
Density (g/cm3):  0.7 ; 1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 POR
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FLAT GRAPHITE GASKET

Product: Plain Flexible graphite
Eyelet Style: With Inner & Outer Eyelet
Insert Material: None
Compressibility: 30%
Recovery: ≥10%
Pressure (Bar): 40
Density (g/cm3):  0.7 ; 1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 PIO

Product: Flexible Graphite with S. S. Foil Insert
Eyelet Style: Without Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316 
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G712 F

Product: Flexible Graphite with S. S. Foil Insert
Eyelet Style: With Inner Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316 
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 FIR

Product: Flexible Graphite with S. S. Foil Insert
Eyelet Style: With Outer Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316 
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 FOR
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FLAT GRAPHITE GASKET

Product: Flexible Graphite with S. S. Foil Insert
Eyelet Style: With Inner & Outer Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316 
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 PIO

Product: Flexible Graphite with S. S. tanged Insert
Eyelet Style: Without Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 300
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G712 T

Product: Flexible Graphite with S. S. tanged Insert
Eyelet Style: With Inner Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 300
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 TIR

Product: Flexible Graphite with S. S. tanged Insert
Eyelet Style: With Outer Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 300
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 TOR
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FLAT GRAPHITE GASKET

Product: Flexible Graphite with S. S. tanged Insert
Eyelet Style: With Inner & Outer Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 300
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 TIO

Product: Graphite with wire mesh insert
Eyelet Style: Without Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G712 W

Product: Graphite with wire mesh insert
Eyelet Style: With Inner Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 WIR

Product: Graphite with wire mesh insert
Eyelet Style: With Outer Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 WOR
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FLAT GRAPHITE GASKET

Product: Graphite with wire mesh insert
Eyelet Style: With Inner & Outer Eyelet
Insert Material: S.S. 304, S.S.316
 and C.S.
Compressibility: 15 ~35%
Recovery: ≥20%
Pressure (Bar): 200
Density (g/cm3):  1.0
Temperatur: -240 ~ +550 °C
PH: 0 ~14

AIT-F-G713 WIO

Item
Tolerance of 

density
C≥% Tensile strength Sulphur content

Stress 
relaxation

Ignition loss

Industrial ±0.06 g/cm3 98 4 MPa <1000ppm 10% 2.0≤%

Nuclear ±0.05 g/cm3 99.5 5 MPa <35ppm 10% 0.5≤%

Graphite properties:

Flat Gasket with Metal Eyelet:
The metal eyeleted flat gaskets offer special protection against blow-
out for the sealing of critical or dangerous media. The sealing insert is 
usually made from asbestos-free as well as graphite gasket material. 
The standard metal jacket is formed with an austenitic stainless steel 
leaf with a thickness 0.15 mm - 0.2 mm U-shaped and pressed in such 
a way that it becomes a single body with a base seal. The good mallea-
bility grade of the austenitic stainless steel give the covering excellent 
mechanical properties and good resistance to erosion, while the well-
known resistance to heat and corrosion ensures a long working life for 

the seal.

Advantage:
	▶ Blow out protection
	▶ Protection against chemical attack

	▶ Improved seal ability due to the local higher stress under eyelet

Dimentions:
We can produce according to ASME B16.21, DIN2690 and by means of 
die cutting, water-jet cutting and laser cutting. All sizes and shapes can 
be delivered according to your requirement.

فلت گسکت‌های دارای آیلت فلزی:
فلــت گســکت‌های دارای آیلــت فلــزی، حفاظــت خاصــی را در برابــر ضربــه بــرای 
ــازک  ــه ن ــک صفح ــت از ی ــد. آیل ــه می‌دهن ــی ارائ ــاک و حیات ــواد خطرن ــای م آب‌بندی‌ه
 U ــکل ــه ش ــر ب ــا 0.2 میلیمت ــت 0.15 ت ــا ضخام ــزن ب ــگ ن ــتیل زن ــتینلس اس ــزی اس فل
ــان  ــا یــک بنی ــه واحــد ب ــه یــک بدن ــل ب ــرس می‌شــود کــه تبدی ــه شــیوه ای ســاخته و پ ب
ــزن، خــواص  ــگ ن ــری خــوب اســتینلس اســتیل زن ــدی می‌شــود. درجــه انعطــاف پذی آب‌بن
پوشــش مکانیکــی و مقاومــت خوبــی را در برابــر ســاییدگی ارائــه می‌دهــد و مقاومــت بالایــی 
در برابــر گرمــا و خوردگــی دارد کــه تضمیــن کننــده طــول عمــر طولانــی آب‌بنــدی خواهــد 

بــود.

مزایا:
حفاظت در برابر ضربه

حفاظت در برابر حملات شیمیایی
توانایی ارتقاء یافته آببندی به دلیل فشار موضعی بالاتر تحت منفذ

ابعاد:
 ASME B16.21, شــرکت آتبیــن ایســتا قــادر بــه تولیــد ایــن گســکت‌ها براســاس
ــی  ــزری در تمام ــرش لی ــر جــت و ب ــرش وات ــرش خشــک، ب ــا اســتفاده از ب DIN2690 و ب

اندازه‌هــا و شــکل‌ها براســاس نیــاز مشــتری می‌باشــد.
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FLAT MICA GASKET

Construction:
Mica  High-Temp. Gaskets are specifically developed for applications at 
high temperatures up to 1000°C.
Mica is a 100% asbestos-free sealing material and is resistant to most 
chemicals such as solvents, acids, bases and mineral oils. 
Thanks to its excellent sealing properties at high temperatures, 
Mica High-Temp gasket material is exceptionally suitable for sealing 
in exhaust (automotive), gas turbines, gas and oil burners, heat 
exchangers and other high-temperature loaded flange connections. 
Mica High-Temp sealing material is composed of a high percentage 
of mica (phlogopite), bonded with a silicon rubber. Mica, an aluminum 

silicate of mineral origin, has a laminar, non-fibrous structure.

Dimentions:
1- ASME B16.21 
2- Client request

ساختار:
ــا 1000  ــالا ت ــرد در دماهــای ب ــرای کارب ــه طــور خــاص ب ــالای میــکا ب گســکت‌های دمــا ب
ــال آب‌بنــدی صــد در صــد  ــد. میــکا متری درجــه ســانتی گــراد مــورد اســتفاده قــرار می‌گیرن
ــر اکثــر مــواد شــیمیایی ماننــد حلال‌هــا، اســیدها و نفــت  بــدون آزبســتی اســت کــه در براب

ــاوم می‌باشــد.  ــی مق ــواد معدن ــام و م خ
ــالای  ــا ب ــکت‌های دم ــال گس ــالا، متری ــای ب ــی در دماه ــدی عال ــواص آب‌بن ــل خ ــه دلی ب
ــن گاز، مشــعل گاز و نفــت،  ــدی اگــزوز )خــودرو(، توربی ــرای آب‌بن ــه طــور خــاص ب ــکا ب می
ــتند.  ــب هس ــالا مناس ــرارت ب ــه ح ــا درج ــج ب ــالات فلن ــایر اتص ــی و س ــای حرارت مبدل‌ه
ــا  ــت( می‌باشــد کــه ب ــکا )فلوگوپی ــی از می ــکا متشــکل از درصــد بالای ــدی می ــال آب‌بن متری
یــک لاســتیک ســیلیکونی تقویــت شــده اســت. میــکا یــک ســیلیکات آلومینیمــی بــا منشــاء 

ــری و آرام دارد.   ــر فیب ــاختاری غی ــه س ــی اســت ک معدن

ابعاد:
 ASME B16.21 1- ابعاد مطابق با استاندارد

2- مطابق با درخواست مشتری

AIT-F-M712
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FLAT PTFE GASKET

Construction:
AIT-F-P712 /712 is molded or skived or cut from virgin PTFE powder or 
compounds, sheets, rods, tube etc. It has the best chemical corrosion 
resistance among known plastics. Without being aging, lowest friction 
coefficient, wear resistance. The unloaded operating temperature 
range is -180~+260°C. AIT-FP712 F is PTFE gasket used filler materials 
such as glass fiber, carbon fiber and graphite etc. The filled PTFE has 
improved compression strength, better abrasion resistance, high 
thermal conductivity and lower thermal expansion compared with pure 
PTFE products. Several types of PTFE gaskets are produced to meet 
the most demanding application.

Application:
We offers a wide range of compounded products with good 
mechanical properties, electrical properties, thermal properties, 
chemical resistance, low friction coefficient and good resistance to 
wear. They can be mostly used in valve seats, bearings, requested to 
resin sliding and chemicals, elastic band for unlubricated compressors. 
An extended range of improved mechanical and processing properties 
can be additionally reached by combination of virgin PTFE and 
different fillers.
Different combinations offer a variety of different properties which are 
described in the following table.

Material:

ساختار:
ایـن نـوع گسـکت‌ها قالـب گیـری شـده از پـودر خالـص، یـا ترکیبـات تفلـون و یا بـرش داده 
شـده از ورق هـا، میله‌هـا، لوله‌هـا و غیـره هسـتند. ایـن گسـکت‌ها بهتریـن مقاومـت در برابـر 
خوردگـی شـیمیایی را در بیـن پلاسـتیک‌های شـناخته شـده، بـدون فرسـوده شـدن، کمتریـن 
ضریـب سایشـی و مقاومـت پوششـی از خـود بـه نمایـش می‌گذارند. محـدوده دمایـی عملیاتی 

بـدون بـار برابـر بـا 180- الـی 260+ درجه سـانتیگراد اسـت.

AIT-FP712 F گسـکت تفلـون اسـت کـه در آن از متریال‌های فیلر ماننـد گلاس فایبر، کربن 

فایبـر، گرافیـت و غیـره اسـتفاده می‌شـود. تفلـون قالب گیری شـده در مقایسـه بـا محصولات 
خالـص تفلـون قـدرت کمپرسـی بهبـود یافتـه، مقاومت بهتـر در برابر سـایش، هدایـت حرارتی 

بـالا و انبسـاط حرارتـی پایین را دارا می‌باشـد.
کاربرد:

شـرکت آتبیـن ایسـتا انـواع مختلفـی از محصـولات ترکیبـی بـا خـواص مکانیکـی، الکتریکی، 
دمایـی، مقاومـت شـیمیایی، ضریـب سایشـی پاییـن و قـدرت بـالا را تولیـد می‌نمایـد. ایـن 
محصـولات را می‌تـوان در نشـیمنگاه ولوهـا،  یاتاقـان ها، باند الاسـتیک برای کمپرسـور بدون 
روغـن کاری مـورد اسـتفاده قـرار داد. محـدوده گسـترش یافته خـواص مکانیکـی و عملیاتی را 

می‌تـوان از طریـق ترکیـب تفلـون خالـص و فیلرهـای مختلـف بدسـت آورد.
ترکیبـات مختلـف، انـواع گوناگونـی از خـواص را ارائـه می‌دهنـد که می‌تـوان آنهـا را در جدول 

ذیـل یافت.

جنس مواد:
Filler Improved properties

Glass
Enhance wear resistance

Chemical resistance
مقاومت پوششی و شیمیایی ارتقا یافته

Graphite
Extremely low coefficient of friction
Fairly good compressive strength

Good wear resistance

ضریب سایشی بسیار پایین
قدرت کمپرسی نسبتا خوب

 مقاومت پوششی خوب

Carbon
Good thermal resistance

Resistance to deformation

 مقاومت دمایی خوب
مقاومت در برابر تغییر شکل

Bronze
Enhanced compressive strength

Good wear resistance
High thermal conductivity

قدرت کمپرسی ارتقا یافته
 مقاومت پوششی خوب

رسانش دمایی بالا

Dimentions:
1- ASME B16.21, ASME B 16.5, DIN 
2- Any sizes with special shapes according to Client requirement

ابعاد:
ASME B16.21, ASME B 16.5, DIN 1- براساس استانداردهای

2-  مطابق با درخواست مشتری

AIT-F-P712 / P712 F
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FLAT PTFE ENVELOPED GASKET

Construction:
Cushion material encased in PTFE envelope, resulting in a gasket 
with the excellent corrosion resistance of PTFE and the strength and 
resilience of core material. It can be produced in several types to meet 
the most demanding applications.

ساختار:
ــر  ــون در براب ــی تفل ــت عال ــا مقاوم ــی ب ــد محصول ــث تولی ــون باع ــش تفل ــا روک ــکت ب گس
ــکت را  ــوع گس ــن ن ــود. ای ــته می‌ش ــال هس ــری متری ــاف پذی ــدرت و انعط ــی و ق خوردگ

ــد. ــب باش ــر مناس ــورد نظ ــرد م ــرای کارب ــا ب ــاخت ت ــف س ــواع  مختل ــوان در ان می‌ت

Description: V type
Slit in center from outside
Remark: An economical solution for lower pres-
sure applications

AIT-F- PE711 V

Description: L type
Cut PTFE into square form
Remark: For use with medium and higher pres-
sure.

AIT-F- PE711 L

Description: U type
Heated & welded at one joint
Remark: Normal for DN≥200mm

AIT-F- PE711 U
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FLAT PTFE ENVELOPED GASKET

Application:
AIT-F-PE712 PTFE Envelope Gaskets are the ideal solution for applica-
tions demanding virtually 100% chemical resistance and where the me-
chanical properties of a compressed gasket material are also needed. 
They perform well in the food and process industries where contami-
nation of the medium cannot be permitted, Suitable for medium strong 
alkalis, cryogenic fluids, oxygen, chlorine gas etc.

	▶ Virtually 100% chemically resistant.
	▶ Temperature range from –200° to +250°, depending on the core.
	▶ Mechanical strength dependent on core selection.
	▶ Pressure≤4 Mpa

Dimentions:
1- ASME B16.5, DIN
2- Client request

Normal Thickness:
•	 Thickness of core: 2.0 mm
•	 Thickness of PTFE: 0.5 mm+0.5 mm=1.0 mm
•	 The thickness of core or envelope can be adjusted.
•	 From 20 mm  to 500 mm diameter are made in one piece
•	 From 500 mm diameter upwards are welded. There are no limita-

tions regarding sizes for gaskets with welded envelopes.

کاربرد:
گســکت‌های دارای روکــش تفلــون راه حلــی ایــده آل بــرای شــرایطی هســتند کــه نیــاز بــه 
مقاومــت شــیمیایی صــد در صــدی داشــته و خــواص مکانیکــی متریــال گســکت فشــرده شــده 
نیــز مدنظــر باشــد. ایــن گســکت‌ها در صنایــع غذایــی و فراینــدی کــه آلودگــی محیطــی در 
ــات  ــوی، مایع ــا ق ــی تقریب ــواد قلیای ــرای م ــرده و ب ــی عمــل ک ــه خوب ــا مجــاز نیســت ب آنه

برودتــی، اکســیژن، گاز کلــر و غیــره مناســب هســتند.
مقاومت تقریبا صد در صدی شیمیایی◀	
محــدوده دمایــی از 200- درجــه ســانتی گــراد تــا 250+ درجــه ســانتی گــراد کــه بــه ◀	

هســته بســتگی دارد.
مقاومت مکانیکی به انتخاب هسته بستگی دارد◀	
	◀4 MPa ≤ فشار

ابعاد:
ASME B16.5, DIN 1- مطابق با استاندارد

2- مطابق با درخواست مشتری 

ضخامت نرمال:
ضخامت هسته : 2 میلیمتر•	
ضخامت تفلون: 0.5 + 0.5 = 1 میلیمتر•	
ضخامت هسته و یا روکش را می‌توان تغییر داد•	
اندازه قطر از 20 میلیمتر تا 500 میلیمتر به صورت یک تکه ساخته می‌شوند.•	
اندازه قطر از 500 میلیمتر به بالا جوشی هستند. •	
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FLAT RUBBER GASKET

Construction:
Flat-Face rubber gaskets are generally used in low pressure and 
temperature applications. Max. 16 bar pressure range and maximum 
temperature up to 12°, depending on the rubber grade used. Fiber-
reinforced rubber gaskets are often used in PN 10-16 pressure rating 
applications to increase blow-off efficiencies. Chemical resistance 
depends strongly on rubber quality. Rubber gaskets are often used on 
so-called Full-Face flanges. The outside diameter of these gaskets is 
equal to the outside diameter of the flange and is provided with holes 
for the bolts. Rubber gaskets seal well at very low gasket stresses (2 n/
mm2) and can withstand up to approximately 10 n/mm2 loads.

ساختار:
گسکت‌های لاستیکی فلت-فیس )با رویه مسطح( عمدتا در کاربردهایی با فشار و دمای پایین 
مورد استفاده قرار می‌گیرند. محدوده فشاری حداکثر 16 بار و دمای حداکثر 12 درجه سانتی گراد 
مطلوب این گسکت‌ها هستند که به گرید لاستیک استفاده شده بستگی دارند. مقاومت شیمیایی 
به شدت به کیفیت لاستیک بستگی دارد. گسکت‌های لاستیکی اغلب در فلنج‌های فول-فیس  
مورد استفاده قرار می‌گیرند. قطر بیرونی این گسکت‌ها برابر است با قطر بیرونی فلنج و در این 
نوع گسکت‌ها برای پیچ‌ها سوراخ تعبیه شده است.  گسکت‌های لاستیکی یا رابر در فشار‌های 
باری  تا حجم  ارائه داده و می‌توانند  را  )n/mm2 2( آب‌بندی بسیار خوبی  پیرامونی بسیار کم 

تقریبی n/mm2 10 را تحمل کنند.

Characteristic NR NBR CR SBR EPDM MUQ VITON

 Hardness (Shore
)A

25~99 25~95 20~95 30~90 25~95 18~80 60~90

Weather 
resistance

Poor Unacceptable Good Poor Excellent Excellent Excellent

Ozone 
resistance

Unacceptable Unacceptable Good Unacceptable Excellent Excellent Excellent

Heat resistance Unacceptable Poor Good Poor Excellent Excellent Excellent
Low-temp. 
Resistance

Good Poor Good Poor Excellent Excellent Excellent

Acid resistance Suitable Good Good Suitable Excellent Excellent Excellent
Alkali resistance Suitable Good Good Poor Excellent Good Excellent

Mineral oil 
resistance

Unacceptable Good Good Unacceptable Unacceptable Unacceptable Excellent

Vegetable oil 
resistance

Poor Excellent Good Poor Good Good Excellent

Abrasion 
resistance

Excellent Excellent Good Excellent Good Unacceptable Poor

Tear resistance Excellent Good Good Poor Poor Poor Poor
Strength 

characteristic
Excellent Good Good Suitable Good Unacceptable Unacceptable

Compression Excellent Good Good Good Good Good Good
Impact 

resistance
Excellent Good Good Excellent Good Poor Poor

Gas-seal 
characteristic

Poor Poor Good Poor Poor Unacceptable Unacceptable

Flame 
resistance

Unacceptable Poor Good Unacceptable Unacceptable Poor Excellent

Electrical 
characteristic

Good Unacceptable Unacceptable Poor Excellent Excellent

Color stability Good Suitable Unacceptable Good Excellent Good
Tackiness Excellent Good Good Poor Poor Good Excellent

Process-ability Excellent Good Poor Good Good Good
Water resistance Excellent Good Good Good Excellent Good Excellent

Characteristic NR NBR CR SBR EPDM MUQ VITON

)A سختی )شور 25~99 25~95 20~95 30~90 25~95 18~80 60~90

مقاومت آب و هوا ضعیف غیر قابل قبول خوب ضعیف عالی عالی عالی

مقاومت در برابر اوزن غیر قابل قبول غیر قابل قبول خوب غیر قابل قبول عالی عالی عالی

مقاومت گرمایی غیر قابل قبول ضعیف خوب ضعیف عالی عالی عالی

مقاومت دمای پایین خوب ضعیف خوب ضعیف عالی عالی عالی
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FLAT RUBBER GASKET

Dimentions:
1- ASME B16.21
2- According to Client requirement

ابعاد:
ASME B16.21 1- براساس استاندارد

2-  مطابق با درخواست مشتری

AIT-F-R712

Characteristic NR NBR CR SBR EPDM MUQ VITON

مقاومت اسیدی مناسب خوب خوب خوب عالی عالی عالی

 مقاومت الکیل
Alkali

مناسب خوب خوب ضعیف عالی خوب عالی

 مقاومت در برابر
روغن )نفت( معدنی غیر قابل قبول خوب خوب غیر قابل قبول غیر قابل قبول غیر قابل قبول عالی

 مقاومت در برابر
روغن گیاهی ضعیف عالی خوب ضعیف خوب خوب عالی

 مقاومت در برابر
سایش عالی عالی خوب عالی خوب غیر قابل قبول ضعیف

 مقاومت در برابر
پارگی عالی خوب خوب ضعیف ضعیف ضعیف ضعیف

مشخصه قدرت عالی خوب خوب مناسب خوب غیر قابل قبول غیر قابل قبول

فشردگی عالی خوب خوب خوب خوب خوب خوب

مقاومت در برابر ضربه عالی خوب خوب عالی خوب ضعیف ضعیف

 مشخصه آب‌بندی
-گازی ضعیف ضعیف خوب ضعیف ضعیف غیر قابل قبول غیر قابل قبول

مقاومت در برابر شعله غیر قابل قبول ضعیف خوب غیر قابل قبول غیر قابل قبول ضعیف عالی

مشخصه الکتریکی خوب غیر قابل قبول غیر قابل قبول ضعیف عالی عالی

ثبات رنگ خوب مناسب غیر قابل قبول خوب عالی خوب

چسبناکی عالی خوب خوب ضعیف ضعیف خوب عالی

عملکرد عالی خوب ضعیف خوب خوب خوب

مقاومت در برابر آب عالی خوب خوب خوب عالی خوب عالی
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NON-METALLIC & METALLIC FLAT GASKET

Construction:
Non-Metallic Flat Gasket:
AIT Co. can offer you various non-metallic flat gaskets, made from 
Asbestos, non-asbestos, Graphite, reinforced graphite, PTFE, improved 
PTFE, mica, and various rubber sheets etc. They are used in a large 
number by various industries and in a variety of applications. Available 
are standard and non-standard gasket design. Non-standard means 
gaskets can be optional shapes and dimensions according to customer 
design or sample.

ساختار:
گسکت‌های فلت غیر فلزی:

ــت،  ــه از آزبس ــت ک ــت اس ــکت‌های فل ــف گس ــواع مختل ــازنده ان ــتا س ــن ایس ــرکت آتبی ش
ــر  ــواع دیگ ــکا، ان ــه، می ــود یافت ــون بهب ــده، تفل ــت ش ــت تقوی ــت، گرافی نان-آزبســت، گرافی
ــاد در  ــداد زی ــه تع ــکت‌ها ب ــوع گس ــن ن ــوند. ای ــه می‌ش ــره تهی ــتیکی و غی ــای لاس ورقه‌ه
ــا را  ــد. آن‌ه ــی دارن ــیار متنوع ــای بس ــد و کاربرد‌ه ــده ان ــه ش ــه کار گرفت ــف ب ــع مختل صنای
ــتاندارد  ــر اس ــود. طراحــی غی ــتاندارد طراحــی نم ــر اس ــتاندارد و غی ــه صــورت اس ــوان ب می‌ت

ــد. ــتری باش ــاص مش ــی خ ــا طراح ــه و ی ــاس نمون ــد براس ــی  می‌توان یعن

Material Product: Rubber
Pressure (Mpa): 2
Temperature (°C): 120

AIT-F-R712

Material Product: Cork
Pressure (Mpa): 2
Temperature (°C): 150

AIT-F-C712

Material Product: Compress Asbestos Fiber 
(CAF)
Pressure (Mpa): 2
Temperature (°C): 450

AIT-F-A712
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NON-METALLIC & METALLIC FLAT GASKET

Material Product: Mica
Pressure (Mpa): 2~ 5
Temperature (°C): 650

AIT-F-M712

Material Product: Compress Non-Asbestos Fiber 
(CNAF)
Pressure (Mpa): 2~ 5
Temperature (°C): 300

AIT-F-NA710

Material Product: Graphite
Pressure (Mpa): 5~11
Temperature (°C): 500

AIT-F-G712

Material Product: PTFE
Pressure (Mpa): 2
Temperature (°C): 250

AIT-F-P712

AIT-F-P712 F
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NON-METALLIC & METALLIC FLAT GASKET

Solid Flat Metal Gasket:

Product: Solid Flat 

AIT-F-S702

Cut from sheet metal, these gaskets can be of unlimited size and shape.
 Mating surfaces need to be perfectly aligned and flat for metal gaskets 
to provide good seals.

ــی  ــکل محدودیت ــدازه و ش ــوند و در ان ــده می‌ش ــزی بری ــای فل ــکت‌ها از ورقه‌ه ــن گس ای
ــدا  ــه راحتــی جــای خــود را روی ســطح فلنــج پی ــا ســطح فلنــج ب ــر ب ــد. ســطوح درگی ندارن

ــد. ــود می‌آورن ــه وج ــی را ب ــدی خوب ــوده و آب‌بن نم

Product: Profiled and Serrated

AIT-F-SE701

A solid gasket with surface grooves facilitating a good seal with lower 
seating stresses.
These styles can be jacketed to protect the flange surfaces.

یــک گســکت بــا ســطوح شــیاردار کــه آب‌بنــدی خــوب باوجــود فشــار کــم در محــل  ایجــاد 
می‌نمایــد. 

 این گسکت‌ها را می‌توان پوشش داد تا از سطوح فلنج محافظت گردد.

Product: Corrugated

AIT-F-CO701
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NON-METALLIC & METALLIC FLAT GASKET

Made from thin metal, these gaskets provide a seal at low seating stress.
They may be surface-treated with ceramic, non-asbestos or flexible 
graphite, or they may be used with a Teflon envelope.

ایــن گســکت‌ها از فلــز باریــک ســاخته شــده انــد کــه در فشــارهای پاییــن آب‌بنــدی خوبــی 
ــد. ــه می‌ده را ارائ

ــت  ــا گرافی ــون و ی ــت، تفل ــرامیک، نان-آزبس ــا س ــوان ب ــکت‌ها را می‌ت ــن گس ــطح ای س
ــش داد.  ــر پوش ــاف پذی انعط

Material
Standard Grade /

Abbreviation
Minimum temperature (°C) Maximum temperature (°C)

Stainless Steel 304 -195 760

Stainless Steel 304L -195 760

Stainless Steel 316 -100 600

Stainless Steel 316L -100 800

Stainless Steel 321 -195 800

Stainless Steel 347 -195 925

Carbon Steel St. 37 -40 540

Dimentions:
1- According to ASME B16.21, DIN2690 
2- Any sizes any special shapes according to client requirement.

Material:

ابعاد:
 ASME B16.21، DIN2690 1- براساس استاندارد‌های

2- مطابق با درخواست مشتری

جنس مواد:



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 

COMPANY

126

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

GASKET: FLAT

Dimensions suitable for ANSI Standard Flanges
ASME B16.21 Class 150

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

1/2 48 x 21 89 x 21 4 16 60

3/4 57 x 27 95 x 27 4 16 70

1 67 x 33 108 x 33 4 16 79

1  1/4 76 x 42 117 x 42 4 16 89

1  1/2 86 x 48 127 x 48 4 16 98

2 105 x 60 152 x 60 4 19 121

2  1/2 124 x 73 178 x 73 4 19 140

3 137 x 89 191 x 89 4 19 152

3  1/2 162 x 102 216 x 102 8 19 178

4 175 x 114 229 x 114 8 19 191

5 197 x 141 254 x 141 8 22 216

6 222 x 168 279 x 168 8 22 241

8 279 x 219 343 x 219 8 22 298

10 340 x 273 406 x 273 12 25 362

12 410 x 324 483 x 324 12 25 432

14 451 x 356 533 x 356 12 29 476

16 514 x 406 597 x 406 16 29 540

18 549 x 457 635 x 457 16 32 578

20 606 x 508 699 x 508 20 32 635

24 718 x 610 813 x 610 20 35 749

ASME B16.21 Class 300

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

1/2 54 x 21 95 x 21 4 16 67

3/4 67 x 27 117 x 27 4 19 83

1 73 x 33 124 x 33 4 19 89

1  1/4 83 x 42 133 x 42 4 19 98

1  1/2 95 x 48 156 x 48 4 22 114

2 111 x 60 165 x 60 8 19 127

2  1/2 130 x 73 191 x 73 8 22 149

3 149 x 89 210 x 89 8 22 168

3  1/2 165 x 102 229 x 102 8 22 184

4 181 x 114 254 x 114 8 22 200

5 216 x 141 279 x 141 8 22 235

6 251 x 168 318 x 168 12 22 270

8 308 x 219 381 x 219 12 25 330

10 362 x 273 445 x 273 16 29 387

12 422 x 324 521 x 324 16 32 451
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Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

14 486 x 356 584 x 356 20 32 514

16 540 x 406 648 x 406 20 35 572

18 597 x 457 711 x 457 24 35 629

20 654 x 508 775 x 508 24 35 686

24 775 x 610 914 x 610 24 41 813

ASME B16.21 Class 600

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

1/2 54 x 21 95 x 21 4 16 67

3/4 67 x 27 117 x 27 4 19 83

1 73 x 33 124 x 33 4 19 89

1  1/4 83 x 42 133 x 42 4 19 98

1  1/2 95 x 48 156 x 48 4 22 114

2 111 x 60 165 x 60 8 19 127

2  1/2 130 x 73 191 x 73 8 22 149

3 149 x 89 210 x 89 8 22 168

3  1/2 162 x 102 229 x 102 8 25 184

4 194 x 114 273 x 114 8 25 216

5 241 x 141 330 x 141 8 29 267

6 267 x 168 356 x 168 12 29 292

8 321 x 219 419 x 219 12 32 349

10 400 x 273 508 x 273 16 35 432

12 457 x 324 559 x 324 20 35 489

14 492 x 356 603 x 356 20 38 527

16 565 x 406 686 x 406 20 41 603

18 613 x 457 743 x 457 20 44 654

20 683 x 508 813 x 508 24 44 724

24 791 x 610 940 x 610 24 51 838

ASME B16.47 A Class 150

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

22      (550) 660 x 559 749 x 559 20 35 692

26    (650) 775 x 660 870 x 660 24 35 806

28    (700) 832 x 711 927 x 711 28 35 864

30    (750) 883 x 762 984 x 762 28 35 914

32    (800) 940 x 813 1060 x 813 28 41 978

34    (850) 991 x 864 1111 x 864 32 41 1029

36    (900) 1048 x 914 1168 x 914 32 41 1086

GASKET: FLAT
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Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

38    (950) 1111 x 965 1238 x 965 32 41 1149

40    (1000) 1162 x 1016 1289 x 1016 36 41 1200

42    (1050) 1219 x 1067 1346 x 1067 36 41 1257

44    (1100) 1276 x 1118 1403 x 1118 40 41 1314

46    (1150) 1327 x 1168 1454 x 1168 40 41 1365

48    (1200) 1384 x 1219 1511 x 1219 44 41 1422

50    (1250) 1435 x 1270 1568 x 1270 44 48 1480

52    (1300) 1492 x 1321 1626 x 1321 44 48 1537

54    (1350) 1549 x 1372 1683 x 1372 44 48 1594

56    (1400) 1607 x 1422 1746 x 1422 48 48 1651

58    (1450) 1664 x 1473 1803 x 1473 48 48 1708

60    (1500) 1715 x 1524 1854 x 1524 52 48 1759

ASME B16.47 A Class 300

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

22    (550) 705 x 559 838 x 559 24 41 743

26    (650) 835 x 660 972 x 660 28 44 876

28    (700) 899 x 711 1035 x 711 28 44 940

30    (750) 953 x 762 1092 x 762 28 48 997

32    (800) 1007 x 813 1149 x 813 28 51 1054

34    (850) 1057 x 864 1207 x 864 28 51 1105

36    (900) 1118 x 914 1270 x 914 32 54 1168

38    (950) 1054 x 965 1168 x 965 32 41 1092

40    (1000) 1115 x 1016 1238 x 1016 32 44 1156

42    (1050) 1165 x 1067 1289 x 1067 32 44 1207

44    (1100) 1219 x 1118 1353 x 1118 32 48 1264

46    (1150) 1273 x 1168 1416 x 1168 28 51 1321

48    (1200) 1324 x 1219 1467 x 1219 32 51 1372

50    (1250) 1378 x 1270 1581 x 1321 32 54 1429

52    (1300) 1429 x 1321 1657 x 1372 32 54 1480

54    (1400) 1492 x 1372 1683 x 1372 28 60 1579

56    (1450) 1543 x 1422 1708 x 1422 28 60 1600

58    (1500) 1594 x 1473 1759 x 1473 32 60 1651

60   (1550) 1645 x 1524 1810 x 1524 32 60 1702

GASKET: FLAT



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 
COMPANY

129

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

ASME B16.47 A Class 600

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

22    (550) 733 x 559 870 x 559 24 48 778

26    (650) 867 x 660 1016 x 660 28 51 914

28    (700) 914 x 711 1073 x 711 28 54 965

30    (750) 972 x 762 1130 x 762 28 54 1022

32    (800) 1022 x 813 1194 x 813 28 60 1080

34    (850) 1073 x 864 1245 x 864 28 60 1130

36    (900) 1130 x 914 1314 x 914 28 67 1194

38      (950) 1105 x 965 1270 x 965 28 60 1162

40      (1000) 1156 x 1016 1321 x 1016 32 60 1213

42    (1050) 1219 x 1067 1403 x 1067 28 67 1283

44    (1100) 1270 x 1118 1454 x 1118 32 67 1334

46    (1150) 1327 x 1168 1511 x 1168 32 67 1391

48    (1200) 1391 x 1219 1594 x 1219 32 73 1461

50    (1250) 1448 x 1270 1670 x 1270 28 79 1524

52    (1300) 1499 x 1321 1721 x 1321 32 79 1575

54    (1350) 1556 x 1372 1778 x 1372 32 79 1632

56    (1400) 1613 x 1422 1854 x 1422 32 86 1695

58    (1450) 1664 x 1473 1905 x 1473 32 86 1746

60    (1500) 1721 x 1524 1994 x 1524 28 92 1822

ASME B16.47 B Class 150

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

26    (650) 725 x 660 786 x 660 36 22 745

28    (700) 776 x 711 837 x 711 40 22 795

30    (750) 827 x 762 887 x 762 44 22 846

32    (800) 881 x 813 941 x 813 48 22 900

34   (850) 935 x 864 1005 x 864 40 25 957

36   (900) 987 x 914 1057 x 914 44 25 1010

38   (950) 1045 x 965 1124 x 965 40 29 1070

40   (1000) 1095 x 1016 1175 x 1016 44 29 1121

42   (1050) 1146 x 1067 1226 x 1067 48 29 1172

44   (1100) 1197 x 1118 1276 x 1118 52 29 1222

46   (1150) 1256 x 1168 1341 x 1168 40 32 1284

48   (1200) 1307 x 1219 1392 x 1219 44 32 1335

50   (1250) 1357 x 1270 1443 x 1270 48 32 1386

52   (1300) 1408 x 1321 1494 x 1321 52 32 1437

54   (1350) 1464 x 1372 1549 x 1372 56 32 1492

56   (1400) 1514 x 1422 1600 x 1422 60 32 1543

58   (1450) 1580 x 1473 1675 x 1473 48 35 1611

GASKET: FLAT
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Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

60   (1500) 1630 x 1524 1726 x 1524 52 35 1662

ASME B16.47 B Class 300

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

26   (650) 772 x 660 867 x 660 32 35 803

28   (700) 826 x 711 921 x 711 36 35 857

30   (750) 886 x 762 991 x 762 36 38 921

32   (800) 940 x 813 1054 x 813 32 41 978

34   (850) 994 x 864 1108 x 864 36 41 1032

36   (900) 1048 x 914 1172 x 914 32 44 1089

38   (950) 1099 x 965 1222 x 965 36 44 1140

40   (1000) 1149 x 1016 1273 x 1016 40 44 1191

42   (1050) 1200 x 1067 1334 x 1067 36 48 1245

44   (1100) 1251 x 1118 1384 x 1118 40 48 1295

46   (1150) 1318 x 1168 1461 x 1168 36 51 1365

48   (1200) 1368 x 1219 1511 x 1219 40 51 1416

50   (1250) 1419 x 1270 1562 x 1270 44 51 1467

52   (1300) 1470 x 1321 1613 x 1321 48 51 1518

54   (1350) 1556 x 1372 1673 x 1372 48 51 1578

56   (1400) 1594 x 1422 1765 x 1422 36 60 1651

58   (1450) 1673 x 1473 1827 x 1473 40 60 1713

60   (1500) 1705 x 1524 1878 x 1524 40 60 1764

ASME B16.47 B Class 600

Nominal Bore
(inches)

I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm)
Number of Bolt

Holes
Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

26    (650) 765 x 660 889 x 660 28 44 806

28    (700) 819 x 711 953 x 711 28 48 864

30    (750) 879 x 762 1022 x 762 28 51 927

32    (800) 933 x 813 1086 x 813 28 54 984

34    (850) 997 x 864 1162 x 864 24 60 1054

36    (900) 1048 x 914 1213 x 914 28 60 1105

GASKET: FLAT
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Dimensions suitable for DIN Standard Flanges
PN10

Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

10 45 x  18 90 x  18 4 14 60

15 50 x  22 95 x  22 4 14 65

20 60 x  28 105 x  28 4 14 75

25 70 x  35 115 x  35 4 14 85

32 82 x  43 140 x  43 4 18 100

40 92 x  49 150 x  49 4 18 110

50 107 x  61 165 x  61 4 18 125

65 127 x  77 185 x  77 8* 18 145

80 142 x  90 200 x  90 8 18 160

100 162 x 115 220 x 115 8 18 180

125 192 x 141 250 x 141 8 18 210

150 218 x 169 285 x 169 8 22 240

200 273 x 220 340 x 220 8 22 295

250 328 x 274 395 x 274 12 22 350

300 378 x 325 445 x 325 12 22 400

350 438 x 356 505 x 356 16 22 460

400 489 x 407 565 x 407 16 26 515

450 539 x 458 615 x 458 20 26 565

500 594 x 508 670 x 508 20 26 620

600 695 x 610 780 x 610 20 30 725

700 810 x 712 895 x 712 24 30 840

800 917 x 813 1015 x 813 24 33 950

900 1017 x 915 1115 x 915 28 33 1050

1000 1124 x 1016 1230 x 1016 28 36 1160

1100 1231 x 1120 1340 x 1120 32 39 1270

1200 1341 x 1220 1455 x 1220 32 39 1380

1400 1548 x 1420 1675 x 1420 36 42 1590

1500 1658 x 1520 1785 x 1520 36 42 1700

1600 1772 x 1620 1915 x 1620 40 48 1820

1800 1972 x 1820 2115 x 1820 44 48 2020

2000 2182 x 2020 2325 x 2020 48 48 2230

PN16

Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

10 45 x  18 90 x  18 4 14 60

15 50 x  22 95 x  22 4 14 65

20 60 x  28 105 x  28 4 14 75

25 70 x  35 115 x  35 4 14 85

32 82 x  43 140 x  43 4 18 100

GASKET: FLAT
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Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

40 92 x  49 150 x  49 4 18 110

50 107 x  61 165 x  61 4 18 125

65 127 x  77 185 x  77 8* 18 145

80 142 x  90 200 x  90 8 18 160

100 162 x 115 220 x 115 8 18 180

125 192 x 141 250 x 141 8 18 210

150 218 x 169 285 x 169 8 22 240

200 273 x 220 340 x 220 12 22 295

250 329 x 274 405 x 274 12 26 355

300 384 x 325 460 x 325 12 26 410

350 444 x 356 520 x 356 16 26 470

400 495 x 407 580 x 407 16 30 525

450 555 x 458 640 x 458 20 30 585

500 617 x 508 715 x 508 20 33 650

600 734 x 610 840 x 610 20 36 770

700 804 x 712 910 x 712 24 36 840

800 911 x 813 1025 x 813 24 39 950

900 1011 x 915 1125 x 915 28 39 1050

1000 1128 x 1016 1255 x 1016 28 42 1170

1100 1228 x 1120 1355 x 1120 32 42 1270

1200 1342 x 1220 1485 x 1220 32 48 1390

1400 1542 x 1420 1685 x 1420 36 48 1590

1500 1654 x 1520 1820 x 1520 36 56 1710

1600 1764 x 1620 1930 x 1620 40 56 1820

1800 1964 x 1820 2130 x 1820 44 56 2020

2000 2168 x 2020 2345 x 2020 48 62 2230

PN25

Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

10 45 x  18 90 x  18 4 14 60

15 50 x  22 95 x  22 4 14 65

20 60 x  28 105 x  28 4 14 75

25 70 x  35 115 x  35 4 14 85

32 82 x  43 140 x  43 4 18 100

40 92 x  49 150 x  49 4 18 110

50 107 x  61 165 x  61 4 18 125

65 127 x  77 185 x  77 8 18 145

80 142 x  90 200 x 90 8 18 160

100 162 x  115 220 x 115 8 18 180

125 192 x  141 250 x 141 8 18 210

150 218 x  169 285 x 169 12 22 240

GASKET: FLAT
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Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

200 273 x  220 340 x 220 12 22 295

250 329 x  274 405 x 274 12 26 355

300 384 x  325 460 x 325 16 26 410

350 444 x  356 520 x 356 16 26 470

400 514 x  407 620 x  407 16 36 550

450 564 x  458 670 x  458 20 36 600

500 624 x  508 730 x  508 20 36 660

600 731 x  610 845 x  610 20 39 770

700 833 x  712 960 x  712 24 42 875

800 942 x  813 1085 x  813 24 48 990

900 1042 x  915 1185 x  915 28 48 1090

1000 1154 x 1016 1320 x 1016 28 56 1210

1100 1254 x 1120 1420 x 1120 32 56 1310

1200 1364 x 1220 1530 x 1220 32 56 1420

1400 1578 x 1420 1755 x 1420 36 62 1640

1500 1688 x 1520 1865 x 1520 36 62 1750

1600 1798 x 1620 1975 x 1620 40 62 1860

1800 2000 x 1820 2195 x 1820 44 70 2070

2000 2230 x 2020 2425 x 2020 48 70 2300

PN40

Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

10 45 x  18 90 x  18 4 14 60

15 50 x  22 95 x  22 4 14 65

20 60 x  28 105 x  28 4 14 75

25 70 x  35 115 x  35 4 14 85

32 82 x  43 140 x  43 4 18 100

40 92 x  49 150 x  49 4 18 110

50 107 x  61 165 x  61 4 18 125

65 127 x  77 185 x  77 8 18 145

80 142 x  90 200 x  90 8 18 160

100 168 x 115 235 x 115 8 22 190

125 194 x 141 270 x 141 8 26 220

150 224 x 169 300 x 169 8 26 250

200 290 x 220 375 x 220 12 30 320

250 352 x 274 450 x 274 12 33 385

300 417 x 325 515 x 325 16 33 450

350 474 x 356 580 x 356 16 36 510

400 546 x 407 660 x 407 16 39 585

450 571 x 458 685 x 458 20 39 610

500 628 x 508 755 x 508 20 42 670

GASKET: FLAT
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Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

600 747 x 610 890 x 610 20 48 795

700 852 x 710 995 x 710 24 48 900

800 974 x 820 1140 x 820 24 56 1030

900 1084 x 910 1250 x 910 28 56 1140

1000 1194 x 1010 1360 x 1010 28 56 1250

PN40

Nominal Bore
I.B.C. Gasket Full Face gasket

OD x ID (mm) OD x ID (mm) Number of Bolt Hole Diameter (mm) Bolt P.C.D. (mm)

10 45 x  18 90 x  18 4 14 60

15 50 x  22 95 x  22 4 14 65

20 60 x  28 105 x  28 4 14 75

25 70 x  35 115 x  35 4 14 85

32 82 x  43 140 x  43 4 18 100

40 92 x  49 150 x  49 4 18 110

50 107 x  61 165 x  61 4 18 125

65 127 x  77 185 x  77 8 18 145

80 142 x  90 200 x  90 8 18 160

100 168 x 115 235 x 115 8 22 190

125 194 x 141 270 x 141 8 26 220

150 224 x 169 300 x 169 8 26 250

200 290 x 220 375 x 220 12 30 320

250 352 x 274 450 x 274 12 33 385

300 417 x 325 515 x 325 16 33 450

350 474 x 356 580 x 356 16 36 510

400 546 x 407 660 x 407 16 39 585

450 571 x 458 685 x 458 20 39 610

500 628 x 508 755 x 508 20 42 670

600 747 x 610 890 x 610 20 48 795

700 852 x 710 995 x 710 24 48 900

800 974 x 820 1140 x 820 24 56 1030

900 1084 x 910 1250 x 910 28 56 1140

1000 1194 x 1010 1360 x 1010 28 56 1250

GASKET: FLAT
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PACKING

ساختار: 
این پکینگ از الیاف تفلون اشباع شده از گرافیت طراحی و برای دستیابی خیلی خوب کیفیت و 
انتقال حرارت بالا ساخته شده است و para-aramid yarn corners استحکام و ثبات بالایی 

را فراهم می‌کند.  

کاربرد:
ــاخت   ــای س ــاینده در واحده ــیالات س ــای دوار و س ــرای کاربرده ــده آل ب ــول ای ــن محص ای

ــت اســت. ــی در صنع ــور کل ــه ط ــروگاه، و ب ــدن، نی ــرق، مع ــه آب، آب و ب تصفی

ساختار:
برای  و  گرافیت طراحی  از  اشباع شده  تفلون  الیاف  از   zebra braided packing پکینگ 
 para-aramid yarn دستیابی به کیفیت و انتقال حرارت بالا ساخته شده است در حالیکه نخ

corners استحکام و ثبات بالایی را فراهم می‌کند. 

کاربرد:
ــده، در  ــای خورن ــط ه ــا محی ــن ب ــای دوار، همچنی ــرای کاربرده ــده آل ب ــول ای ــن محص ای
ــه طــور  ــروگاه، و ب ــدن، نی ــرق، مع ــه آب، آب و ب ــذ، تصفی ــر کاغ ــذ و خمی ــای کاغ کارخانه‌ه

ــت اســت. ــی در صنع کل

Construction:
This engineered braided packing is made from graphite-filled PTFE 
yarn for very good running qualities and high heat conduction while 
the para-aramid yarn corners provides high strength and stability.

Application:
Ideal for rotary applications, also with abrasive media, water treatment, 
utility, mining, power plant, general industry.

Construction:
This engineered braided packing is made from graphite-filled PTFE 
yarn for very good running qualities and high heat conduction while 
the para-aramid yarn corners provides high strength and stability.

Application:
Ideal for rotary applications, also with abrasive media, in pulp and 
paper plants, water treatment, utility, mining, power plant, general 
industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6223

Burgmann Packings Code:  BPG 6224 

Para-Aramid / PTFE / Graphite

Para-Aramid/ PTFE/graphite Packing

Material Para-Aramid/ PTFE/ Graphite

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 20 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 1-13

Material Para-Aramid/ PTFE/ Graphite

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 20 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 1-13
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PACKING

ساختار: 
پکینــگ چنــد رشــته ای از انــواع  نــخ PTFE بــا تقویــت گوشــه‌های آن از نــخ پــارا آرامیــد 

بافتــه شــده اســت. ایــن محصــول شــامل  تفلــون اشــباع شــده و روان کننــده اســت.
کاربردها:

ــای  ــیرالات در کارخانه‌ه ــن ش ــری همچنی ــاری و پلانج ــای روت ــرای پمپه ــگ ب ــن پکین ای
مــواد شــیمیایی و کاغــذ و خمیــر کاغــذ، تصفیــه آب، معــدن و همچنیــن بــه طــور کلــی در 

صنعــت طراحــی شــده اســت.

ساختار:
ایــن پکینــگ از الیــاف آرامیــد بافتــه شــده اســت و  بســیار مقــاوم در برابــر ســایش، آغشــته 
ــطح  ــول دارای س ــن محص ــت. ای ــد اس ــن تولی ــده در حی ــکاری ش ــژه و روغن ــون وی ــه تفل ب

ــه درجــه حــرارت اســت. ــر ســایش و همچنیــن مقــاوم ب ــی از مقاومــت در براب بالای
کاربردها:

ــد از ســیالات حــاوی ذرات جامــد، پالایشــگاه هــا، پمــپ هــای  ــات شــده عبارتن نواحــی اثب
آبمیــوه، پمــپ هــای دوغــاب و همچنیــن پمــپ هــای پیســتون، خشــک کــن هــا و میکســرها.  

Construction:
Braided from filament PTFE yarn with corner reinforcement of para-
aramid yarn. The packing has a PTFE impregnation and running-in 
lubricant.

Applications:
Rotary and plunger pumps as well as valves in chemical and pulp and 
paper plants, water treatment, mining as well as general industry.

Construction:
Braided from highly wear-resistant aramid yarns with a special PTFE 
impregnation and a universally stable running-in lubricant. The packing 
has a high level of resistance to abrasion as well as to temperature.

Applications:
Proven areas of application include media containing solid particles, 
refineries, juice pumps, slurry pumps as well as plunger pumps, dryers 
and mixers.

Burgmann Packings Code: BPG 6212

Burgmann Packings Code: BPG 6210 

Para-Aramid / PTFE

Multifilament Para-Aramid

Material Para-Aramid/ PTFE

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 500 bar

Static 200 bar

Shaft speed 15 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 1-13

Material Multifilament Para-Aramid

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 200 bar

Static 200 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 1-13



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 
COMPANY

139

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

PACKING

ساختار:
یکینـگ بافتـه شـده از الیـاف اکریلیـک بـا تفلـون اشـباع شـده ویـژه کـه باعـث  بـه حداقـل  
رسـیدن اصطـکاک مـی شـود و چگالـی پکینـگ  را افزایش می دهـد. این محصـول همچنین 
شـامل یـک روان کننـده روغن سـیلیکون اسـت که یک چرخش بسـیار روان و بـدون خوردگی 

بـرای شـفت پمـپ را تضمین مـی کند.
برای استفاده با آب آشامیدنی با توجه به  WRAS / BS 6920: 2000 تست شده است.  

کاربردها:
کاربـرد ایـن محصـول در پمـپ هـای دوار و و شـیرالات  بـرای تمـام کاربردهـای آب اسـت. 
همچنیـن مناسـب بـرای بسـیاری از مـواد شـیمیایی به غیـر از اسـیدهای قوی و قلیایی اسـت.

ساختار:
پکینـگ بافتـه شـده از الیـاف اکریلیـک بـا هسـته لاسـتیک سـیلیکون اضافـی بـرای افزایش 
انعطـاف پذیـری اسـت. این محصـول همچنین شـامل یک روان کننده روغن سـیلیکون اسـت 
کـه یـک چرخـش بسـیار روان و بـدون خوردگـی برای شـفت پمـپ را تضمین می کنـد. برای 

اسـتفاده بـا آب آشـامیدنی بـا توجـه به WRAS / BS 6920: 2000  تسـت شـده اسـت.  
کاربردها:

ایـن محصـول بـرای پمـپ هـای دوار، میکسـرها و همـزن هـا بـا انحـراف محـور یـا لـرزش 
اسـت.  شـده  طراحی 

Construction:
Braided from acrylic yarns with a special PTFE impregnation that helps 
to minimize friction and increases the packing density. The packing also 
contains a silicon oil lubricant that guarantees a smooth run-in. Tested 
for the use with drinking water according to WRAS/BS 6920:2000.

Applications:
Rotary pumps and valves for all water applications. Also suitable for 
most chemicals with the exception of strong acids and alkali.

Construction:
Braided from acrylic yarns with an additional silicon rubber core to 
increase flexibility. The packing has a special PTFE impregnation and a 
silicon oil lubricant that guarantees a smooth run-in. Tested for the use 
with drinking water according to WRAS/BS 6920:2000.

Applications:
Rotary pumps, mixers and agitators with shaft deflection or vibration. 

Burgmann Packings Code: BPG 6130 

Burgmann Packings Code: BPG 6130 SC  

Acrylic Packing

Acrylic / Silicon Packing

Material Acrylic

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 100 bar

Shaft speed 12 m/s

Temperature -50 ~  +150 °C

PH range 2-12

1.25 g/cm³

Material Acrylic / Silicon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Valve 100 bar

Shaft speed 12 m/s

Temperature -50 ~  +150 °C

PH range 2-12

Density 1.25 g/cm³
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ساختار:
ــژه درجــه حــرارت  ــن و گرافیــت اشــباع شــده وی ــاف کرب ایــن محصــول از رشــته هــای الی

ــالا ســاخته شــده اســت. ب
کاربرد:

کاربــرد ایــن محصــول در بخــار بــا دمــای بــالا در تولیــد بــرق، پالایشــگاه هــا و واحــد هــای 
شــیمیایی اســت و همچنیــن بــه عنــوان حلقــه هــای ضــد اکســتروژن در ترکیــب بــا حلقــه 

هــای گرافیــت ارتقــاء یافتــه مناســب اســت.

ساختار:
ایـن محصـول  از الیـاف کربونیـزه بـا PTFE مخصـوص همـراه بـا گرافیـت اشـباع شـده، 
بطوریکـه روانـکاری را در اجـزاء دوار نیـز انجـام می‌دهـد و بسـیار انعطـاف پذیـر و مقـاوم در 

برابـر اکسـتروژن اسـت.

کاربردها:
  "dry-running " این محصول مناسب برای استفاده در پمپ های دوار به ویژه کاربردی در
پالایشگاه‌ها،  برق،  نیروگاه‌های  فرایندهای شیمیایی، رنگ،  رایجی در صنایع   استفاده  و  است 

خمیر و کاغذ دارد.

Construction:
This packing is made of filament carbon yarns and a special high 
temperature graphite-based impregnation. 

Applications:
High temperature steam applications in power generation, refineries 
and chemical plants. Also suitable as anti-extrusion rings in combination 
with expanded graphite rings.

Construction:
This packing is manufactured from carbonized yarn with a special PTFE/
graphite impregnation and a running-in lubricant. It is very flexible and 
extrusion-resistant.

Applications:
Suitable for use in rotary pumps particularly in “dry-running” 
applications. Typical industries are chemical processing, paint, power 
plants, refineries, pulp and paper. 

Burgmann Packings Code: BPG 6550

Burgmann Packings Code: BPG 6588

PAN Carbon Packing

Preox. PAN Packing

Material PAN Carbon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 300 bar

Shaft speed 20 m/s

Temperature -30 ~  +550 °C

PH range 0-14

Density 1.22 g/cm³

Material Preox. PAN

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Valve 200 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 1-13

Density 1.25 g/cm³
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ساختار:
این پکینگ از الیاف پنبه ریز، اشباع شده با  روان کننده معدنی مقاوم بافته شده است.  

کاربردها:
ایــن محصــول در پمپ‌هــای دوار در فرآیندهــای مبتنــی بــه آب، آب دریــا، فاضــاب کمــی 

اســیدی و قلیایــی کاربــرد دارد.

Construction:
Braided packing made from fine cotton yarn, impregnated with a 
universally resistant mineral lubricant. 

Applications:
For rotary pump applications using process water, sea water, slightly 
acid and alkaline sewage.

Burgmann Packings Code: BPG 4315

Cotton Packing

Material Cotton

Pressure

Rotating 16 bar

Reciprocating 100 bar

Static 100 bar

Shaft speed 6 m/s

Temperature -20 ~  +100 °C

PH range 6-9

1.15 g/cm³

ساختار:
ایــن پکینــگ از الیــاف پنبــه نــرم، اشــباع شــده بــا محلــول گرافیتــی و  روان کننــده معدنــی 

مقــاوم بافتــه شــده اســت.

کاربردها:
ایــن محصــول در پمــپ هــای دوار در فرآیندهــای مربــوط بــه آب ، آب دریــا، کمــی اســیدی 

و فاضــاب قلیایــی  کاربــرد دارد.

Construction:
Braided packing made from fine cotton yarn, impregnated with a 
graphite filled mineral lubricant. 

Applications:
For rotary pump applications using process water, sea water, slightly 
acid and alkaline sewage.

Burgmann Packings Code: BPG 4313 

Cotton Packing

Material Cotton/ graphite

Pressure

Rotating 16 bar

Reciprocating 100 bar

Valve 100 bar

Shaft speed 6 m/s

Temperature -20 ~  +100 °C

PH range 6-9

Density 1.15 g/cm³
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ساختار:
پکینـگ از الیـاف پنبـه ریـز اشـباع شـده  و تفلون و روغنـکاری شـده در حین تولید بافته شـده 

است.

کاربردها:
ــا،  ــه آب ، آب دری ــی ب ــای مبتن ــیرالات در فرآینده ــای دوار و ش ــپ ه ــن محصــول در پم ای

ــرد دارد. ــن کارب ــواد شــیمیایی الکالی کمــی اســیدی و م

Construction:
Braided packing made from fine cotton yarn, impregnated with PTFE 
and a running-in lubricant. 

Applications:
For rotary pump and valve applications using process water, sea water, 
slightly acid and alkaline chemicals.

Burgmann Packings Code: BPG 4386

Cotton Packing

Material Cotton

Pressure

Rotating 16 bar

Reciprocating 100 bar

Static 100 bar

Shaft speed 10 m/s

Temperature -20 ~  +100 °C

PH range 6-9

1.3 g/cm³

ساختار:
رینــگ پکینــگ قالبــی از گرافیــت ارتقــاء یافتــه بــدون فیلــر یــا باینــدر ســاخته شــده اســت و 
قابــل ســاخت بــا چگالــی بیــن 1.4  تــا g/cm³ 1.85 اســت. مــواد اولیــه بــا خلــوص گرافیــت   

%98 یــا  %99.85  اســت.

کاربردها:
ــتاتیک در  ــدی  اس ــرای آب بن ــن ب ــالا و همچنی ــای ب ــیرالات  در دم ــول در ش ــن محص ای

ــرد دارد.   ــا کارب ــگاه ه ــا پالایش ــیمیایی و ی ــای ش ــه ه ــرق، کارخان ــد ب ــای تولی نیروگاهه

Construction:
Die-formed rings made from expanded graphite with no fillers or 
binders. Can be supplied in densities between 1.4 and 1.85 g/cm³. 
Material can be specified as 98% or 99.85% graphite purity.

Applications:
For high temperature valve applications as well as for static housing 
seals in power generation, chemical plants or refineries.

Burgmann Packings Code: BPG 6501

Exp. Graphite Die Formed Packing

Material Exp. Graphite

Pressure

Rotating 10 bar

Reciprocating 50 bar

Valve 1000 bar

Shaft speed 10 m/s

Temperature -200 ~  +700 °C

PH range 0-14

Density 1.4 ~1.85  g/cm³
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ساختار:
ایـن نـوع رینـگ پکینـگ قالبی از جنـس گرافیت ارتقاء یافته خالص می باشـد و در دما و فشـار 

بالا دارای در پوش فلزی اسـت.

کاربردها:
ــالا و آب بنــدی اســتاتیک در نیــروگاه  ــرای شــیرالات  در درجــه حــرارت ب ایــن محصــول ب
هــای بــرق، پالایشــگاه هــا و صنایــع شــیمیایی کاربــرد دارد و مــی توانــد بــه آخریــن حلقــه از 

تقویــت بــا درپــوش فلــزی اســتفاده شــود.  

Construction:
Die-formed ring made from pure expanded graphite material. For high 
temperature and pressure protection it has a stainless steel cap.

Applications:
For high temperature valves and static sealing in power plants, 
refineries and chemical industry. Can be used as end-rings due to 
metal cap reinforcement.

Burgmann Packings Code: BPG 6931  

Exp. Graphite/Stainless steel Die 
Formed Packing

Material
Exp. Graphite / Stainless 

steel

Pressure

Rotating 10 bar

Reciprocating 50 bar

Static 1000 bar

Shaft speed 10 m/s

Temperature -200 ~  +700 °C

PH range 0-14

Density 1.4 ~1.85  g/cm³

ساختار:
پکینگ بافته شده از گرافیت اشباع شده با الیاف ترکیبی مصنوعی است

کاربردها:
ایــن محصــول بــرای اســتفاده در شــیر آلات، پمــپ و بــرای آب بنــدی اســتاتیک مــی باشــد 
ــالا در فرایندهــای صنعتــی  ــرای نیــروگاه هــا و کاربردهــای دمــای ب ــده آل ب و سرویســی ای

اســت.  

Construction:
Braided expanded graphite packing carrier.

Applications:
For use in valves, pumps and for static sealing. Ideal service packing for 
power plants and high temperature applications in process industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6565

Exp. Graphite packing

Material Exp. Graphite

Pressure 250 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +650 °C

PH range 0-14

Density 1.3 g/c m³
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Material PTFE / Graphite

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 250 bar

Shaft speed 20 m/s

Temperature -100 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.6 g/cm³

ساختار:
ایـن پکینگ بافته شـده از گرافیت اشـباع شـده با الیـاف ترکیبی مصنوعـی و بازدارنده خوردگی 

است.

کاربردها:
ایــن محصــول بــرای اســتفاده در شــیرآلات، پمــپ و بــرای آب‌بنــدی اســتاتیک مــی باشــد و 
سرویســی ایــده‌آل بــرای نیــروگاه هــا و کاربردهــای دمــای بــالا در فرایندهــای صنعتــی اســت.   

Construction:
Braided expanded graphite packing with additional corrosion inhibitor.

Applications:
For use in valves, pumps and for static sealing. Ideal service packing for 
power plants and high temperature applications in process industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6556

Exp. Graphite packing with Corrosion 
Inhibitor

ساختار:
ــیلیکون و  ــن س ــامل روغ ــون و ش ــاف تفل ــده از الی ــباع ش ــت اش ــه از گرافی ــگ بافت پکین
روغنــکاری شــده در حیــن تولیــد اســت . مزایــای کلیــدی ایــن متریــال عبارتنــد از انبســاط 

ــوب .   ــرارت خ ــال ح ــم و انتق ــی ک حرارت

کاربردها:
ازایــن محصــول در پمــپ هــا، شــیرها و میکســرهای فرآینــدی و صنایــع شــیمیایی اســتفاده 

مــی شــود.

Construction:
Braided from graphite impregnated PTFE yarn and contains a silicon 
oil running-in lubricant. Key advantages of this material are low thermal 
expansion and good heat conduction.

Applications:
Pumps, valves and mixers in processing and chemical industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6326

PTFE / Graphite Packing

Material Exp. Graphite with corrosion inhibitor

Pressure 250 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +650 °C

PH range 0-14

Density 1.3 g/cm³
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ساختار:
ایـن محصـول ازمقـدار زیـاد گرافیت با الیاف تفلون بافته شـده اسـت. سـطح بالایـی از گرافیت 
انتقـال حـرارت بسـیار عالـی را تضمیـن می‌کنـد در حالـی کـه  ویژگـی تفلـون باعـث کاهـش 

اصطـکاک می شـود.  

کاربردها:
از ایــن پکینــگ در شــیرالات و پمــپ هــای پیســتون در تولیــد و فــرآوری و صنایــع شــیمیایی 

و بــه عنــوان رینــگ پایانــی بــا پکینــگ تفلــون خالــص مــی توانــد اســتفاده شــود.

Construction:
Braided from graphite-filled PTFE yarn. The high level of graphite 
ensures excellent heat conduction while the PTFE content provides low 
friction performance.

Applications:
Valves and plunger pumps in processing and chemical industry. Can 
be used as end rings with pure PTFE packings.

Burgmann Packings Code: BPG 6303

PTFE / Graphite Packing

Material PTFE / Graphite

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 800 bar

Static 250 bar

Shaft speed 5 m/s

Temperature -200 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.45 g/cm³

Material Lubricated PTFE / Graphite

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 250 bar

Shaft speed 20 m/s

Temperature -100 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.6 g/cm³

ساختار:
ــد  ــه شــده اســت. فوای ــون بافت ــه روغــن تفل ــاف آغشــته ب ــا الی ــت ب ــن محصــول از گرافی ای
ســاختار تــوری هــای قیطانــی ویــژه، انبســاط حرارتــی کــم و هدایــت حرارتــی بســیار عالــی 

اســت.   

کاربردها:
 پکینگ در پمپ‌های با کاربرد عمومی در فرآوری و صنایع شیمیایی است.

Construction:
The packing consists of graphite-filled lubricated PTFE yarn. The 
special braiding structure offers the benefits of low thermal expansion 
and excellent heat conduction.

Applications:
Universal pump packing for processing and chemical industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6323

PTFE / Graphite Packing
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Material Exp. Graphite

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 250 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -200 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.3 g/cm³

Material Exp. Graphite / Carbon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 250 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -200 ~  +550 °C

PH range 0-14

Density 1.15 g/cm³

ساختار:
ایـن محصـول از الیـاف پکینـگ گرافیـت ارتقـاء یافته با الیـاف مصنوعی و تفلون اشـباع شـده  

بافتـه شـده و دارای اصطـکاک کـم و مقاومـت به سـایش خوب اسـت. 

کاربردها:
ــد و  ــی باش ــتاتیک م ــدی اس ــرای آب بن ــپ و ب ــیر آلات، پم ــول در ش ــن محص ــرد ای کارب
سرویســی ایــده آل بــرای نیــروگاه هــا و کاربردهــای دمــای بــالا در فرایندهــای صنعــت  را 

داراســت.  

Construction:
Braided expanded graphite packing with PTFE impregnation. Low 
friction and good wear resistance.

Applications:
For use in valves, pumps and for static sealing. Ideal service packing for 
power plants and process industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6554

Exp. Graphite with PTFE

ساختار:
ایــن محصــول از الیــاف گرافیــت ارتقــاء یافتــه بــا تقویــت گوشــه ای از الیــاف رشــته کربنــی 
بافتــه شــده اســت. از فوایــد ســاختار ویــژه آن، انبســاط حرارتــی کــم و هدایــت حرارتــی بســیار 

عالــی اســت.  

کاربردها:
ــع  ــرآوری و صنای ــد و ف ــرای تولی ــالا ب ــای ب ــا در دم ــپ ه ــیرالات و پم ــرد آن در ش کارب

ــت. ــیمیایی اس ش

Construction:
Braided from expanded graphite yarn with corner reinforcement of 
filament carbon yarn. The special braiding structure offers the benefits 
of low thermal expansion and excellent heat conduction.

Applications:
High temperature valve and pump packing for processing and 
chemical industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6567

Exp. Graphite Yarn with Corner Carbon 
Yarn
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Material Silicide Acid alternative

Temperature -50 ~  +1100 °C

PH range 5-9

Material Glass packing

Temperature -50 ~  +850 °C

PH range 5-9

ساختار:
پکینـگ بافتـه شـده از الیـاف بـا کیفیت بالای اسـید سیلسـید و  قادر بـه تحمل درجـه حرارت 
بسـیار بـالا اسـت. بـا اشـباع خـاص بـرای افزایـش تراکـم و در نتیجـه ویژگی هـای آب بندی 

بسـیار عالی اسـت.

کاربردها:
ایــن محصــول ایــده آل بــرای آب بنــدی اســتاتیکی دیگهــای بخــار، کــوره هــا و مبــدل هــای 

حرارتــی و همچنیــن بعنــوان عایــق مناســب اســت.

Construction:
Braided from high quality silicide acid yarn capable of withstanding 
extremely high temperatures. With a special impregnation for increased 
density resulting in excellent sealing characteristics.

Applications:
Ideally suited for the static sealing of boilers, ovens and heat exchangers 
and also for insulation purposes.

Burgmann Packings Code: BPG 6401

Silicide Acid Packing

ساختار:
ایــن محصــول از نــخ هــای شیشــه ای بــا قابلیــت تحمــل درجــه حــرارت بــالا و ســیم نیــکل  
بــرای تقویــت بیشــتر بافتــه شــده اســت و آغشــته بــه  محلــول خــاص بــرای افزایــش قابلیــت 

تحمــل درجــه حــرارت بــالا مــی باشــد.  

کاربردها:
کاربــرد آن جهــت آب بنــدی اســتاتیکی دیگهــای بخــار، کــوره هــا و مبــدل هــای حرارتــی 

در دمــای بســیار بــالا اســت.

Construction:
Braided from high temperature carded glass yarn with Nickel wire 
re-inforcement. The packing has an additional high temperature 
impregnation.

Applications:
Static sealing of boilers, ovens and heat exchangers at very high 
temperature. 

Burgmann Packings Code: BPG 6453

Glass Yarn  Nickel wire
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Material Glass

Temperature -50 ~  +550 °C

PH range 5-9

Material Glass / PTFE

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 5-9

ساختار:
پکینگ بافته شده  از الیاف شیشه بدون آغشتگی است.

کاربردها:
ــا و  ــا، فلپه ــوره ه ــار، درب ک ــای بخ ــتاتیک دیگه ــدی اس ــرای  آب بن ــول ب ــن محص ای

دارد. کاربــرد  دریچه‌هــا 

Construction:
Dry braided glass fiber packing without impregnation.

Applications:
Static sealing of boilers, oven doors, flaps and lids.

Burgmann Packings Code: BPG 6449

Glass Packing

ساختار:
پکینگ بافته شده از الیاف شیشه که با تفلون اشباع شده است.

کاربردها:
ــا و  ــا، فلپه ــوره ه ــار، درب ک ــای بخ ــتاتیک دیگه ــدی اس ــرای  آب بن ــول ب ــن محص ای

دارد. کاربــرد  دریچه‌هــا 

Construction:
Braided glass fiber packing with PTFE impregnation.

Applications:
Lower temperature static sealing of boilers, oven doors, flaps and lids.

Burgmann Packings Code: BPG 6451

Glass Fiber with PTFE



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 
COMPANY

149

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

PACKING

Material Glass / Graphite

Temperature -50 ~  +550 °C

PH range 5-9

ساختار:
پکینگ بافته شده از الیاف شیشه که با گرافیت خاص اشباع شده است.

کاربردها:
ایــن محصــول بــرای آب بنــدی اســتاتیک دیگهــای بخــار، درب کــوره هــا، فلپهــا و دریچه‌هــا 

دارد. کاربرد 

Construction:
Braided glass fiber packing with special graphite impregnation.

Applications:
Static sealing of boilers, oven doors, flaps and lids.

Burgmann Packings Code: BPG 6450

Glass Fiber with Graphite

ساختار:
ــم و  ــون متراک ــه تفل ــته ب ــد آغش ــا آرامی ــده  مت ــده ش ــاف تابی ــده  از الی ــه ش ــگ بافت پکین
روغنــکاری شــده در حیــن تولیــد اســت و منعطــف در برابــر ســایش بــا خــواص اصطــکاک 

کــم اســت.  

کاربردها:
ایــن محصــول ایــده آل بــرای اســتفاده عمومــی در کارخانــه هــای تولیــد کاغــذ، مــواد غذایــی، 
شــیمیایی و تصفیــه فاضــاب و بــرای پمــپ هــای  دوار، میکســرها، آســیاب هــا و پالایشــگاه 

هــا مناســب اســت. 

Construction:
Braided from meta-aramid yarn with a dense PTFE impregnation and 
running-in lubricant. Flexible packing with low friction properties.

Applications:
Ideal for general use in paper mills, as well as in food, chemical and 
sewage treatment plants. Suitable applications include rotary pumps, 
mixers, kneaders and refineries.

Burgmann Packings Code: BPG 6250

Meta-Aramid Yarn Packing

Material Meta-Aramid / PTFE

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -50 ~  +250 °C

PH range 1-13

Density 1.35 g/cm³
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ساختار:
پکینـگ بافتـه شـده از الیـاف  متـا آرامیـد بـا هسـته سـیلیکون مرکـزی و تفلـون متراکـم و 
روغنـکاری شـده در حیـن تولیـد  که مخصوصا بـرای ارتعاش و کنترل انحرافی مناسـب اسـت 

.ایـن محصـول بسـیار منعطـف و بـا اصطـکاک کم اسـت.

کاربردها:
ایــن مجصــول ایــده آل بــرای اســتفاده عمومــی در کارخانــه هــای تولیــد کاغــذ، مــواد غذایــی، 
شــیمیایی و تصفیــه فاضــاب  و بــرای پمــپ هــای دوار، میکســرها، آســیاب هــا و پالایشــگاه 

هــا مناســب اســت.

Construction:
Braided from meta-aramid yarn with a silicone rubber core. Impregnated 
with PTFE and a running-in lubricant. Very flexible packing for shafts 
with radial deflection.

Applications:
Ideal for general use in paper mills, as well as in food, chemical and 
sewage treatment plants. Suitable applications include rotary pumps, 
mixers, kneaders and refiners.

Burgmann Packings Code: BPG 6250 SC

Meta-Aramid Yarn Packing

ساختار:
ــم و  ــون متراک ــا تفل ــیلیکون  ب ــته س ــا هس ــن ب ــر کرب ــاف  فیب ــده از الی ــه ش ــگ بافت پکین
روغنــکاری شــده در حیــن تولیــد کــه مخصوصــاٌ بــرای ارتعــاش و کنتــرل شــعاعی مناســب 

ــا اصطــکاک کــم اســت.   ــر  و ب ــن محصــول بســیار انعطــاف پذی اســت. ای

کاربردها:
ایــن پکینــگ مــورد اســتفاده در پمــپ هــای ســانتریفوژ و میکســر بــرای بیشــتر ســیالات و 
مــواد شــیمیایی در پالایشــگاه هــا، نیــروگاه هــا و فراینــد هــای شــیمیایی و صنعتــی اســت.

Construction:
Braided from carbon fiber yarn with PTFE impregnation and running-in 
lubricant. Very flexible packing with low friction.

Applications:
Rotary pumps and valves for most media and chemicals in refineries, 
power plants and chemical as well as processing industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6046

PAN Carbon Packing

Material Meta-Aramid / Silicon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -50 ~  +250 °C

PH range 1-13

Density 1.25 g/cm³

Material PAN Carbon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.48 g/cm³
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ساختار:
پکینـگ از الیـاف رشـته ای تفلـون خالـص، آغشـته شـده بـه تفلون اشـباع شـده و بـا تضمین 
مقاومـت شـیمیایی عالـی بافتـه شـده اسـت و چگالی و سـاختار بافته شـده محکـم آن مقاومت 

در برابـر نشـتی را تضمیـن مـی کند.  

کاربردها:
ــی  ــای صنعت ــد ه ــتاتیکی در فرآین ــدی اس ــو و آب بن ــتفاده در ول ــورد اس ــول م ــن محص ای

ــت.  ــیمیایی اس وش

Construction:
Braided from pure PTFE filament yarn with an additional PTFE 
impregnation, ensuring excellent chemical resistance. Its high density 
and tight braid structure guarantees very low leakage performance.

Applications:
For valves, plunger pumps and static sealing in chemical and processing 
industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6375

PTFE Filament Packing

Material PTFE Filament

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 500 bar

Static 250 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.75 g/cm³

ساختار:
پکینـگ بافتـه شـده از الیاف  فیبر کربن با هسـته سـیلیکون و تفلون متراکم و روغنکاری شـده 

در حیـن تولید که مخصوصاٌ برای ارتعاش و کنترل شـعاعی مناسـب اسـت.

کاربردها:
ایــن محصــول مــورد اســتفاده در پمــپ هــای دوار و میکســر بــرای بیشــتر ســیالات و مــواد 

شــیمیایی در پالایشــگاه هــا، نیــروگاه هــا و فراینــد هــای شــیمیایی و صنعتــی اســت.  

Construction:
Braided from carbon fiber yarn with additional silicone core. The 
packing has a PTFE impregnation and running-in lubricant. Especially 
suitable for vibration and radial deflection control.

Applications:
Rotary pumps and mixers for most media and chemicals in refineries, 
power plants and chemical as well as processing industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6046 SC  

PAN Carbon Packing

Material PAN Carbon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 25 m/s

Temperature -50 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.38 g/cm³
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ساختار:
ایــن محصــول ازالیــاف تفلــون فیلامنــت خالــص بــا هســته لاســتیک ســیلیکون بافتــه شــده 
اســت.تفلون اشــباع شــده مقاومــت شــیمیایی عالــی تضمیــن مــی کنــد. بــرای انحــراف شــفت 

و اســتفاده رایــج در دریچه‌هــا یــا opened hatches مناســب اســت.

کاربردها:
پکینــگ مــورد اســتفاده در ولــو و آب بنــدی اســتاتیکی در فرآینــد هــای صنعتــی وشــیمیایی 

اســت.

Construction:
Braided from pure PTFE filament yarn with an additional silicone rubber 
core. The PTFE impregnation ensures excellent chemical resistance. 
Suitable for shaft deflection and frequently opened hatches or lids.

Applications:
For agitators, valves and static sealing in chemical and processing 
industry. 

Burgmann Packings Code: BPG 6375 SC

PTFE Filament / Silicon Packing

Material PTFE Filament / Silicon

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 250 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.65 g/cm³

ساختار:
ایـن پکینـگ بافتـه شـده از رشـته هـای الیـاف رمـی و فیبـر طبیعـی  ضـد آب و بسـیار مقاوم 
اسـت. همچنین شـامل سـطح بالایی از تفلون آغشـته  و روغنکاری شـده در حین تولید اسـت.

کاربردها:
ایــن محصــول مــورد اســتفاده در پمــپ هــای دوار،  پیســتونی و بــرای شــیرالات در صنعــت 

آب اســت.

Construction:
Braided from Ramie yarn, an extremely strong and water-resistant 
natural fiber. The packing also contains a high level of PTFE due to a 
comprehensive impregnation process as well as a running-in lubricant.

Applications:
Rotary and plunger pumps, as well as valves for all water applications.

Burgmann Packings Code: BPG 4586

Ramie Packing

Material Ramie

Pressure

Rotating 40 bar

Reciprocating 1000 bar

Static 200 bar

Shaft speed 13 m/s

Temperature -40 ~  +120 °C

PH range 5-11

Density 1.3 g/cm³
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ساختار:
پکینگ از گرافیت ارتقاء یافته  با تقویت سیم اینکونل بافته شده است.

کاربردها:
ایــن محصــول مــورد اســتفاده در ولــو و آب بنــد هــای اســتاتیکی، ایــده آل جهــت اســتفاده در 

نیــروگاه هــا و مناســب جهــت دمــای کاری بــالا جهــت فرآیندهــای صنعتــی اســت.

Construction:
Braided expanded graphite packing with Inconel wire reinforcement.

Applications:
For use in valves and for static sealing. Ideal service packing for power 
plants and high temperature applications in process industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6560

Exp. Graphite / Inconel Packing

Material Exp. Graphite / Inconel

Pressure 450 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +650 °C

PH range 1-14

Density 1.25 g/cm³

ساختار:
ایــن محصــول ازرشــته‌های  الیــاف رمــی و یــک هســته لاســتیک ســیلیکون  بافتــه شــده 
کــه. شــامل ســطح بالایــی از تفلــون و آغشــته بــه روان کننــده مــی باشــد و بــرای انحــراف 

شــفت و ارتعاشــات مناســب اســت.

کاربردها:
ــه  ــرای دامن ــا ب ــزن ه ــرها و هم ــای دوار، میکس ــپ ه ــتفاده در پم ــورد اس ــگ م ــن پکین ای

ــت. ــت اس ــیعی در صنع وس

Construction:
Braided from Ramie yarn with an additional silicone rubber core. 
The packing also contains a high level of PTFE as well as a running-in 
lubricant. Suitable for applications with shaft deflection and vibration.

Applications:
Applications: Rotary pumps, mixers and agitators for a wide range of 
industries.

Burgmann Packings Code: BPG 4586 SC

Ramie / Silicon Packing

Material Ramie / Silicone

Pressure

Rotating 25 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 13 m/s

Temperature -40 ~  +120 °C

PH range 5-11

Density 1.2 g/cm³
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ساختار:
ــل بافتــه شــده اســت و دارای  ــا تقویــت ســیم اینکون ــه ب پکینــگ از گرافیــت گســترش یافت

لایــه محافــظ از خوردگــی مــی باشــد. 

کاربردها:
ایــن محصــول مــورد اســتفاده در ولــو و آببنــد هــای اســتاتیکی، ایــده آل جهــت اســتفاده در 

نیــروگاه هــا و مناســب جهــت دمــای کاری بــالا جهــت فرآیندهــای صنعتــی اســت.

Construction:
Braided expanded graphite packing with Inconel wire reinforcement 
and additional corrosion inhibitor.

Applications:
For use in valves and for static sealing. Ideal service packing for power 
plants and high temperature applications in process industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6569

Exp. Graphite / Inconel Packing

Material Exp. Graphite / Inconel

Pressure 450 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +650 °C

PH range 1-14

Density 1.25 g/cm³

ساختار:
ایـن محصـول از  الیـاف تابیـده شـده  پـارا آرامید آغشـته بـه تفلـون متراکـم و روان کننده  در 
حین سـاخت بافته شـده اسـت . پکینگ مقاوم در برابر سـایش با خواص اصطکاک کم اسـت.

کاربردها:
ایــن محصــول ایــده آل بــرای اســتفاده عمومــی در کارخانــه هــای تولیــد کاغــذ، و همچنیــن 
در تصفیــه شــیمیایی و فاضــاب بــرای پمــپ هــای دوار ، میکســر، آســیاب هــا و پالایشــگاه 

هــا اســت.

Construction:
Braided from spun para-aramid yarn with a dense PTFE impregnation 
and running-in lubricant. Abrasive resistant packing with low friction 
properties.

Applications:
Ideal for general use in paper mills, as well as in chemical and sewage 
treatment plants. Suitable applications include rotary pumps, mixers, 
kneaders and refiners.

Burgmann Packings Code: BPG 6215

Staple Para-Aramid Packing

Material Staple Para-Aramid

Pressure 25 bar

Shaft speed 26 m/s

Temperature -200 ~  +280°C

PH range 1-13

Density 1.32 g/cm³
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ساختار:
پکینـک بافتـه شـده از گرافیـت تقویت شـده با رشـته هـای اینکونـل، مقاومت فشـاری بالایی 

دارد و میتوانـد جایگزیـن خوبـی بـرای پکینـگ های پرس شـده محسـوب گردد. 

کاربردها:
ایــن محصــول مــورد اســتفاده در ولــو و آببنــد هــای اســتاتیکی، ایــده آل جهــت اســتفاده در 
نیــروگاه هــا و مناســب جهــت دمــای کاری بــالا جهــت فرآیندهــای صنعتــی در پالایشــگاه 

هــا اســت.

Construction:
Braided expanded graphite packing over knitted with Inconel wire. 
High pressure resistant and can be used as end rings with die-formed 
graphite rings.

Applications:
For use in valves and for static sealing. Ideal service packing for power 
plants and high temperature applications in refineries and process 
industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6557

Exp. Graphite / Inconel Packing

Material Exp. Graphite/Inconel

Pressure 250 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +650 °C

PH range 1-14

Density 1.35 g/cm³

ساختار:
ــن  ــده، ای ــه ش ــل بافت ــیم اینکون ــای س ــته ه ــه روی رش ــاء یافت ــت ارتق ــگ از گرافی پکین
محصــول اشــباع شــده در دماهــای بــالا عملکــردی ویــژه و لایــه محافــظ از خوردگــی دارد 
ــاوم در  ــد و بســیار مق ــی نمای ــدی تحــت فشــار ایجــاد م ــرای آب بن ــی ب ــده آل و شــرایط ای

ــر فشــار اســت. براب

کاربردها:
ایــن محصــول مــورد اســتفاده در ولــو و آببنــد هــای اســتاتیکی، ایــده آل جهــت اســتفاده در 
نیــروگاه هــا و مناســب جهــت دمــای کاری بــالا تحــت فشــار، بــرای فرآیندهــای صنعتــی در 

پالایشــگاه هــا اســت.

Construction:
Braided expanded graphite packing over knitted with Inconel wire. The 
packing has a special high temperature impregnation and a corrosion 
inhibitor. Ideal for fugitive emission sealing and highly pressure 
resistant. 

Applications:
For use in valves and for static sealing. Ideal service packing for power 
plants and high temperature fugitive emission applications in refineries 
and process industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6559

Exp. Graphite / Inconel Packing

Material Exp. Graphite / Inconel

Pressure 450 bar

Shaft speed 2 m/s

Temperature -200 ~  +650 °C

PH range 1-14

Density 1.75 g/cm³
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ساختار:
پکینـگ  از الیـاف رشـته ای تفلـون خالص آغشـته شـده بـه تفلـون متراکم و روغنکاری شـده 

در حیـن تولیـد بافتـه شـده و  دارای مقاومـت شـیمیایی بسـیار عالـی و اصطکاک کم اسـت.

کاربردها:
ایــن محصــول در پمــپ هــای دوار، میکســرها و آببندهــای ثابــت در فرآیندهــای شــیمیایی و 

صنعتــی مــورد اســتفاده قــرار می‌گیــرد.

Construction:
Braided from pure PTFE filament yarn with an additional PTFE 
impregnation and running-in lubricant. Excellent chemical resistance 
and low friction.

Applications:
For rotary pumps, mixers and static sealing in chemical and processing 
industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6313

PTFE Filament Packing

ساختار:
ــو و ســاخت رینــگ هــای پــرس شــده طراحــی  ــوار گرافیتــی خالــص جهــت تعمیــرات ول ن

شــده اســت.

کاربردها:
ــرق،  ــتگاه‌های ب ــت در ایس ــای ثاب ــالا و آببنده ــای ب ــا دم ــای ب ــول در ولوه ــن محص  از ای

پالایشــگاه‌ها و فرآیندهــای صنعتــی اســتفاده می‌شــود.

Construction:
Pure expanded graphite tape. For valve repair service and manufacture 
of die-formed rings.

Applications:
High temperature valves and static sealing in power stations, refineries 
and processing industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6510

Exp. Graphite Packing

Material Exp. Graphite

Pressure 1000 bar

Temperature -200 ~  +700 °C

PH range 0-14

Density 0.7 ~ 1 g/cm³

Material PTFE Filament

Pressure

Rotating 15 bar

Reciprocating 100 bar

Static 200 bar

Shaft speed 8 m/s

Temperature -200 ~  +280 °C

PH range 0-14

Density 1.72  g/cm³
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ساختار:
نـوار تقویـت شـده گرافیتـی خالـص بـه صـورت شـیار دار و چسـب دار، جهـت تعمیـرات ولو و 

سـاخت رینگ‌هـای پـرس شـده طراحی شـده اسـت.

کاربردها:
ایــن محصــول در ولوهــای بــا دمــای کاری بــالا و آببنــد هــای ثابــت در ایســتگاه‌های نیــرو، 

پالایشــگاه‌ها و فرآیندهــای صنعتــی کاربــرد دارد. 

Construction:
Pure corrugated expanded graphite tape with adhesive backing. For 
valve repair service and manufacture of die-formed rings.

Applications:
High temperature valves and static sealing in power stations, refineries 
and processing industry.

Burgmann Packings Code: BPG 6515

Exp. Graphite Packing

Material Exp. Graphite

Pressure 1000 bar

Temperature -200 ~  +700 °C

PH range 0-14

Density 0.7 ~ 1 g/cm³
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نامه شرکت برگمن جهت اعطای نمایندگی به شرکت آتبین ایستا
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TAPE & CORD

ساختار:
AIT-P-AGP811 )نوار درزگیر ارتقاء یافته  ePTFE   با چسب(:◀	

ــرای  ــر ارگانیــک ب ــر غی ــد رشــته‌ای،  لبه‌هــای آن از AIT-TA811 درزگی پکینــگ هــای چن
ــه  ــک پروس ــت. ی ــده اس ــاخته ش ــون 100درصــد س ــه از تفل ــتاتیک اســت ک ــای اس کابرده
ــه آن  ــه نتیج ــد ک ــل می‌کن ــری تبدی ــل فیب ــاختار متخلخ ــک س ــه ی ــون را ب ــاص، تفل خ
ــه صــورت توامــان  ــر از خــواص مکانیکــی و شــیمیایی ب ــا یــک ترکیــب بی‌نظی درزگیــری ب
ــورد  ــم آن م ــرای تنظی ــه ب ــراه دارد ک ــه هم ــبنده‌ای ب ــوار چس ــول ن ــن محص ــد. ای می‌باش

ــرد.  ــرار می‌گی ــتفاده ق اس
	◀:)ePTFE طنابهای گرد( AIT-CO811

طنــاب )پکینــگ( مربــوط بــه اســتم ولــو، ســاخته شــده از تقلــون ارتقــاء یافتــه خالــص کــه 
بعنــوان آب‌بنــدی فلنــج و اســتم ولــو در صنایــع فــراوری مــواد غذایــی و دارویــی و شــیمیایی 
ــا  ــان ب ــی آس ــده و خیل ــدی ش ــرعت آب‌بن ــه س ــا ب ــرد. فلنج‌ه ــرار می‌گی ــتفاده ق ــورد اس م
ــه شــده  ــون )کــه انتهــای آن‌هــا بافت ــاب گــرد تفل اســتفاده از جاگــذاری یــک رینــگ از طن

ــوند.  ــری می‌ش ــت( درزگی اس
کاربرد:

AIT-TA811 مخصوصــا بــرای آب‌بنــدی اتصــالات فلنجــی، سیســتم‌های پایپینــگ، 

هیدرولیــک و پنوماتیــک و غیــره مناســب می‌باشــد. بعــاوه ایــن محصــول بــرای آب‌بنــدی 
ــکل‌های  ــا ش ــدی ب ــطوح آب‌بن ــتی‌ها  و س ــی، گلاس، کش ــتیکی، لعاب ــای پلاس در فلنج‌ه
خــاص مناســب می‌باشــد. AIT-TA811 مقــرون بــه صرفــه می‌باشــد. از آنجایــی کــه هیــچ 
گونــه اضافــی و پســماندی نــدارد، ایــن محصــول نســبت بــه دیگــر متریــال آب‌بنــدی هزینــه 
ــی از ورق  ــد بالای ــت بلن ــوان لیس ــی ت ــایز، م ــد س ــط چن ــتفاده از فق ــا اس ــری دارد. ب کمت
هــای گســکت و گســکت هــای بــرش خــورده را حــذف نمــود. زمــان نصــب ایــن محصــول 
کمتریــن میــزان اســت چــرا کــه هیــچ گونــه الگــو، پیــش بــرش  و یــا نیــاز بــه تجهیــزات 

ــدارد. فیتینــگ خاصــی ن

اسید، قلیا، حلال، گاز و غیره  		 کاربرد:
240- الی 260 درجه سانتیگراد 		 دما:

100 bar 		 فشار:
14 - 0	:PH محدوده

g/cm3 0.8 0.7 و  :B و A گرید 		 تراکم:
1.0 الی g/cm3 1.5 در صورت در خواست 		

Construction:

	▶ AIT-TA811 ePTFE Joint sealant Tape with self-adhesive:
AIT-TA811 is an inorganic sealant for static applications made of 100% 
PTFE (Teflon). A unique process converts PTFE to a micro-porous 
fibrous structure, resulting a sealant with an unsurpassed combination 
of mechanical and chemical properties. It is supplied with a self-

adhesive strip for easy fitting.
	▶ AIT-CO811 ePTFE Round Cord:

Valve-spindle cord made of pure expanded PTFE, used as valve-spindle 
and flange seals in the chemical, pharmaceutical and food processing 
industries. Flanges are sealed quickly and securely by simple insertion 
of a ring of PTFE round cord (ends twisted).

Application:
AIT-TA811 is especially suited for sealing flange connections, pipe 
systems, hydraulic and pneumatic systems, etc. In addition, it’s also 
ideal for seals in glass, enamel and plastic flanges, vessels and special 
shaped sealing surface. AIT-TA811 saves money and time. Since there 
is no scrap or waste, it costs less than other gasket materials. By using 
only a few sizes, large inventories of sheet gasketing and costly precut 
gaskets can be eliminated. Installation time is kept to a minimum since 
there are no templates, precutting or special fitting requirements. 

Media                  Acids, alkalis, solvents, gases, etc.
Temperature      -240 up to 260°C
Pressure               100 bar
PH-Value             0 - 14
Density               Grade A/B: 0.70/0.80g/cm3

                             1.0~1.5 g/cm3 on request

AIT-TA811, CO811

 ePTFE Joint Sealant Tape & cord

نوار درزگیر ارتقاء یافته ePTFE  با چسب
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Dimensions: ابعاد:

Width (mm) Thick. (mm) M/roll Width (mm) Thick. (mm) M/roll

1.5 3.0 30 15 5.0 5

3 2.0 30 16 3.0 5

5 2.0 20 16 5.0 5

6 3.0 15 17 5.0 5

7 2.5 15 18 5.0 5

8 3.0 15 20 5.0 5

9 4.0 10 25 5.0 5

10 3.0 10 30 5.0 5

10 4.0 10 40 4.0 5

12 4.0 8 50 3.0 5

14 5.0 5 100 1.0 5

CO811: Ø2~10mm, 5/10/15m/roll, or 5 kgs/roll

Other sizes are also available on request.
ePTFE Square Section SQ811 with size small than16×16mm is AIT 
special technique, suitable for tank seals and other static seals.

دیگر سایزها نیز در صورت درخواست موجود می باشد. 
ســطح مقطــع مربعــی تفلــون ارتقــاء یافتــه SQ811 بــا انــدازه کوچکتــر 16 در 16 میلیمتــر 
محصــول خــاص AIT اســت کــه بــرای آب‌بنــدی مخــزن هــا و دیگــر اســتاتیک هــا مناســب 

اســت. 
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ساختار:
	◀:AIT-TA-G811

ایــن نــوع نوارهــا توســط ماشــین تــراش از گرافیــت خالــص بریــده می‌شــوند و بــرای فیلــر 
ــد و رینــگ هــای گرافیتــی die-formed مناســب هســتند.   گســکت‌های اســپیرال ون

	◀:AIT-TA-G811 C
ــوند، در  ــی ش ــده م ــص بری ــت خال ــراش از گرافی ــین ت ــط ماش ــه توس ــا ک ــوع نواره ــن ن ای
ــل  ــا یــک پروفای ــورد )غلتــک( مخصــوص ب ــا اســتفاده از دســتگاه هــای ن ــه بعــدی ب مرحل
ــش  ــا پوش ــیاردار ب ــی ش ــوار گرافیت ــوع AIT-TA-G811 CS ن ــوند. ن ــرس می‌ش ــیاردار پ ش

ــبنده اســت.  چس
AIT-TA-G811 و AIT-TA-G811 CS کــه بازدارنــده خوردگــی دارنــد نیــز درصــورت تقاضــا 

موجــود خواهــد بــود.  
کاربرد:

ــا  ــا اســتم و ی ــده در انته ــواری پیچن ــه ن ــگ، ک ــوان پکین ــرای اســتفاده بعن طراحــی شــده ب
ــق  ــواری را خل ــای ن ــوان پکینگ‌ه ــه می‌ت ــزی دارد ک ــه ای فل ــپس لای ــفت دارد، و س ش
کــرد. ایــن محصــول بــه راحتــی در شــیرآلات )ولوهــا( بــا قطــر کوچــک قابــل نصــب بــوده و 
همچنیــن می‌تــوان از آن در شــرایطی ویــژه کــه قطعــات یدکــی در دســترس نیســت اســتفاده 
نمــود. ایــن محصــول می‌توانــد آب گــرم و دمــای بــالا را تحمــل نمــوده و بــر بخــار، ســیال 

انتقــال حــرارت، گاز هیــدروژن، آمونیــاک، حــال هــای آلــی و غیــره فشــار وارد نمایــد. 

دما : 240 ~ 500 درجه سلسیوس تحت محیط اکسید کننده
240- ~ 3500 درجه سلسیوس برای محیط های غیر اکسیدی 

14-0 :PH محدوده

Construction:
	▶ AIT-TA-G811 Expanded Graphite Tape:

It cut from pure graphite roll by exact lathe, expanded graphite tapes 
are normal fillers for of spiral wound gaskets and die-formed graphite 
ring. It is easy to assemble type TA440S with adhesive coating.

	▶ AIT-TA-G811 C Corrugated Graphite Tape:
It is cut from pure graphite roll by exact lathe and then pressed by 
a special calendar with corrugated profile. Style AIT-TA-G811 CS is 
corrugated graphite tape with self-adhesive coating. Both of AIT-
TA-G811 and AIT-TA-G811 CS with corrosion inhibitor, are also 
available on request.

Application:
Designed for use as packing, just with wrapping tape to stem or shaft, 
and then stuffing, endless packing can be formed. It’s easily installed 
for small diameter valves, and can also be used for emergencies 
when spare pickings are not available. It can handle hot water, high 
temperature and pressure steam, heat transfer fluid, hydrogen gas, 
ammonia, organic solvents and so on. 

Temperature: -240~500°C under oxidizing environment
-240~3500°C under non-oxidizing environment
PH Range: 0 - 14

AIT-TA-G811, 811 C, 811 CS

Expanded Graphite Tape

 نوار درزگیر گرافیتی ارتقاء یافته

Parameters: پارامترها:
Item Nuclear grade Industrial grade

Tolerance of Density g/cm3 ±0.05 ±0.06

Carbon Content ≥% 99.5 98/99

Tensile strength ≥Mpa 5 4

Compressibility ≥% 30 30

Recovery ≥% 15 15

Sulphur Content ≤% 700 1600

Chlorine Content ≤% 25 50

Stress relaxation rate % 10 10

Lgnition loss ≤% 0.5 2.0



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 

COMPANY

162

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

Dimensions: ابعاد:
Width

mm
Length

m
Thickness

mm
Section size

mm

10 15/12 0.4/0.5 6

15 15/12 0.4/0.5 9

20 15/12 0.4/0.5 12

25 15/12 0.4/0.5 15

With self-adhesive coating, normal 12m/roll
Other sizes or densities on request

با پوشش چسبنده در رول های نرمال 12 متری.
دیگر سایزها و تراکم‌ها درصورت درخواست مشتری موجود خواهند بود.
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SHEET

ساختار:
ــر اســید  ــاوم در براب ــی مق ــا لاســتیک‌های مصنوع ــاف آزبســتی مناســب ب ساخته‌شــده از الی

ــده‌اند. ــری ش ــرس قالب‌گی ــا پ ــده و ب ــار داغ ش ــا فش ــه ب ک
کاربرد:

ــای  ــدی فلنجه ــر آب‌بن ــوان واش ــا به‌عن ــیدی و ی ــزات اس ــرای تجهی ــاً ب ــا عمدت ــن ورق‌ه ای
ــوند. ــه می‌ش ــکار گرفت ــه ب ــوط لول ــالات خط اتص

رنگ‌های موجود: سبز، آبی و غیره◀	
	◀)style 011*ACM( موجود از استنلس استیل 304، و غیره با جا گذاری وایر مش
	◀)style 011*ACS( بدون پوشش گرافیتی
	◀)style 011*ACG( با پوشش گرافیتی

ضخامت: 0.4 الی 6 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F-011 AAC, 011 BAC, 011 CAC

ــتانداردهای ارائه‌شــده صــورت  ــا اس ــر اســاس نقشــه‌ها و ی ــای برشــی( ب ــاد )گســکت ه ابع
می‌پذیــرد.

Construction:
AIT Acid-resisting ACAF is made of good asbestos fiber with acid-re-
sistant compression 
heating and compression molding it.
Application:
Mainly used for the equipment in acid, and used as sealing material of 
gaskets for the flange of pipeline joints.

	▶ Available color: green, blue, etc.
	▶ Available with, S.S. 304 etc. Wire mesh insertion (style 011*ACM)
	▶ With anti- stick (style 011*ACS)
	▶ Graphite coating (style 011*ACG)

Thickness: 0.4 - 6mm

Cut gaskets:
AIT-F-011 AAC, 011 BAC, 011 CAC
Dimension according to drawings or specifications and standards.

AIT-SH-011 AAC/ 011 BAC/ 011 CAC                                                

Acid-resisting Asbestos Sheet

011 AAC 011 BAC 011 CAC

Horizontal strain 14 MPa 11 MPa 8 MPa

Weight-increasing

96.17% (S)=18*48h 30% 30% 30%

36.97%(HCL)= 12*48h 25% 25% 25%

10% ()=1.67*48h 20% 20% 20%

Max. Pressure 4.0 MPa 3.0 MPa 2.0 MPa

Max Temperature 400 °C 300 °C 200 °C

Strain decreasing 50%

Aging Coefficient 0.9

Softness No Crack

Density 1.8-2.0 gr/cm2

Burning Loss 30%

Compressibility 125

Elasticity 40%
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ساختار:
ــده(  ــر کنن ــر )پ ــال فیل ــاف آزبســتی، لاســتیک هــای طبیعــی، متری AIT-SH-CAFهــا از الی

ــت شایســته  ــراه کیفی ــه هم ــی مناســب ب ــی ســاخته می‌شــوند. قیمت ــگ زا انتخاب ــاده رن و م
ــاز هــای آب بنــدی، ایــن  ــا بســیاری از نی ــل اعتمــاد، بعــاوه ســازگاری ب در عملکــردی قاب

ــه صرفــه تریــن آب‌بندهــا در صنایــع مختلــف تبدیــل مــی کنــد. ــه مقــرون ب ــال را ب متری
ویژگی‌ها:

گرید پایین در صورت تقاضا◀	
رنگ های موجود: بنفش، قرمز، مشکی، خاکستری، غیره◀	
ــا جــا گــذاری ◀	 ــره، ب ــد 304( و غی موجــود از مــس، S. S. 304 )اســتنلس اســتیل گری

)M*011( ــر مــش وای
همچنیــن موجــود بــدون پوشــش گرافیتــی )آنتــی اســتیک - S*011( و یــا پوشــش ◀	

)G*011( ــت گرافی

Construction:
AIT-SH-CAFs are made from selected asbestos fiber, natural rubber, 
filling material and dye. A price worthy quality of dependable 
performance, plus adaptability to many sealing requirements makes 
this jointing the most economical sheet packing choice in the wide 
range of industrial fields.

Properties:
Lower Grade on request
Available color: Purple, red, black, grey etc.
Available with copper, S. S. 304 etc. wire mesh insertion (011*M)
Also available without graphit coating (011*S) or graphite coating 
(011*G)

AIT-SH-CAF011 A/ 011 B/ 011 C/ 011 D                                                                                     

Asbestos Rubber Sheet

Parameters:

Item
Style

CAF011 A CAF011 B CAF011 C CAF011 D

Tensile strength 9 Mpa 12 Mpa 15 Mpa 19 Mpa

Aging Coefficient 0.9 0.9 0.9 0.9

Loss on ignition 30% 30% 28% 28%

Compressibility 125% 125% 125% 125%

Recovery 40% 40% 45% 45%

Density 1.62.0 gr/cm3

Tmax: 200 °C 300 °C 400 °C 450 °C

P max 2.3 Mpa 3.5 Mpa 5.0 Mpa 6.0 Mpa

Resistance to media
Water, seawater, steam, diluted acid & alkali, gases, alcohols, salt solutions etc. under 

temperature and pressure.

پارامترها:

Thickness: 0.5~6mm

	▶ Cut gaskets:
AIT-F- CAF011 A/ 011 B/ 011 C/ 011 D
Dimension according to drawings or and standards.

ضخامت: 0.5~6 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F- CAF011 A/ 011 B/ 011 C/ 011 D

ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و یــا اســتانداردهای ارائــه شــده صــورت 
مــی پذیــرد.
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ساختار:
ــه  ــا اســتفاده از چــوب پنب ــه ب ــه و لاســتیک اســت ک ــی از چــوب پنب ــن محصــول ترکیب ای
هــای گرانولــی و پلیمــر لاســتیک مصنوعــی و رزیــن هــا ســاخته مــی شــود. ایــن محصــول 
خواصــی از جملــه قابلیــت ارتجاعــی بــالای لاســتیک و فشــردگی چــوب پنبــه را دارا اســت، 
ــوان گســکت  ــوان بعن ــن محصــول مــی ت ــود. از ای ــی نقــص خواهــد ب ــذا عملکــرد آن ب و ل
ــی،  ــای نفت ــه ه ــا، لول ــا، کشــتی ه ــا، هواپیماه ــا، تراکتوره ــل ه ــف اتومبی ــای مختل موتوره
ترانســفورمرهای تجهیــزات و دســتگاه هــای برقــی اســتفاده نمــود. ایــن نــوع از نــوع جدیــد 
متریــال آب بندهــای اســتاتیک بــوده کــه قابــل اســتفاده در فشــار پاییــن و متوســط اســت.
Rubber Cork:               Rubber type NBR and NR

Cork granules:             0.25 الی 120 میلیمتر

Construction:
It is a compound of cork and rubber made by using granulated cork 
and synthetic rubber polymer and their assistants. The product has 
properties of high resilience of rubber and compressibility of cork, 
so its performance is excellent. It can be used as gaskets of various 
engines of automobiles, tractors, plans, ships, and pipes petroleum, 
Electric transformer equipment and apparatuses. It is a kind of new 
type high-grade static sealing materials used to seal low and medium 
pressure.

Rubber Cork:               Rubber type NBR and NR
Cork granules:             0.25-120mm

AIT-SH-011 CR                                                                                                                              

Cork Rubber Sheet

Parameters:

Item Graded by hardness

Hardness: Shore A 55-70(Medium) 70-85(Hard)

Density ≤0.9 g/cm3 (Medium) ≤1.05 g/cm3 (Hard)

Tensile Strength ≥15 kg/cm2 (Medium) ≥20 kg/cm2 (Hard)

Compressibility (% 300psi load) 15-30(Medium) 10-20(Hard)

Sealing Pressure(min) 28 kg/cm2

Internal Pressure(max) 3.5 kgf/cm2

Service Temp(max) -40 °C ~ 120 °C ~ 150 °C

پارامترها:

Thickness: 0.5~6mm

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-011CR
All graded are available in machine shaped and die cut parts 
according to your drawing and specification.

ضخامت: 0.5~6 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F- CAF011 A/ 011 B/ 011 C/ 011 D

ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و یــا اســتانداردهای ارائــه شــده صــورت 
مــی پذیــرد.



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 

COMPANY

168

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

SHEET

ساختار:
ــن  ــا چســب رزی ــوط ب ــص مخل ــی خال ــه ای گرانول ــه هــای چــوب پنب ــن محصــول از دان ای
ســاخته شــده کــه پــس از فشــرده شــدن، بــه صــورت یــک بلــوک در آمــده تــا تبدیل بــه ورق 
شــود. ایــن ورق هــا خواصــی از جملــه قابلیــت ارتجاعــی خــوب، مقاومــت مناســب در برابــر 

آب، نفــت و دیگــر حــال هــا و قابلیــت فشــردگی مناســب را دارا مــی باشــند.

Construction:
It is made of clean granulated cork mixed with resin binder, which 
is compressed to form block, then split into sheets. The sheets have 
properties of good resilience, good resistance to water, oil and 
solvents, and good compressibility and so on.

Parameters:

AIT-SH-011 C                                                                                              

Cork Sheet / Roll

Cork sheet(Granule grade) Big Middle Small

Granules size 8-12 1/inch 12-24 1/inch 30-60 1/inch

Tensile strength 8 kg/cm2 12 kg/cm2 12 kg/cm2

Compressibility (100psi load %) 15-40 10-30 5-25

Recovery 75% 65% 60%

Flexibility Multiple 15 12 15

Boiling water Resistance 3 hour 5 hour 5 hour

According to the standard ISO4714.

Low Middle High

Density 270 kg/m3 320 kg/m3 380 kg/m3

پارامترها:

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-011 C
Dimension according to drawings or specifications and standards.

گسکت های برشی:
AIT-F-011 C

ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و یــا اســتانداردهای ارائــه شــده صــورت 
می‌پذیــرد.



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 
COMPANY

169

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir
m.mosallat@aitco.ir

SHEET

ساختار:
	◀:AIT-SH-011 EG

ایــن محصــول از ورقــه هــای گرافیتــی طبیعــی بــا خلــوص بســیار بــالا انتخــاب شــده و از 
طریــق تصفیــه هــای شــیمیایی پیشــرفته و روش هــای مکانیکــی بــدون فیبــر، چســب و یــا 
دیگــر مــواد اضافــی ســاخته مــی شــود. ایــن محصــول در شــرایط ویــژه ظرفیــت آب بنــدی 
بســیار خوبــی داشــته و طــول عمــر آن طولانــی وتعمیــرات نگهــداری آن آســان مــی باشــد.

کاربرد:
ــواع محصــول گســکت  ــدی )پکینــگ( و ان ــرای ســاختن رینگ‌هــای آب‌بن ــن محصــول ب ای
هــا ســاخته مــی شــود. می‌تــوان از ایــن محصــول بــه صــورت نوارهــای باریــک بعنــوان فیلــر 

گســکت هــای اســپیرال ونــد نیــز اســتفاده نمــود.
AIT-SH-TA011 EG در صنایــع شــیمیایی، اتومبیــل و نیــز صنایــع شــیرآلات و پمــپ هــا 

مــورد اســتفاده قــرار مــی گیــرد. بعنــوان جایگزینــی برتــر بــرای آزبســت، هــر روزه کاربردهــای 
بیشــتری بــرای ایــن محصــول یافــت مــی شــود.

500 الی 240 درجه سانتیگراد در محیط اکسیدی دما:	
240- الی3500 درجه سانتیگراد در محیط غیراکسیدی 	

14-0	:PH محدوده

Construction:
	▶ AIT-SH-011 EG Pure Expanded pure graphite sheets:

It is selected from the high purity natural flake graphite & made through 
the advanced chemical treatment and mechanical procedure without 
fibers, binders or other additives. It offers excellent sealing capabilities 
under extreme conditions with a longer life and less maintenance.
Nuclear Style grade: AIT-SH-011 EGN

Application:
Made for packing rings and various kinds of gaskets.
Cut into strip for filler of spiral wound gasket –
AIT-SH-TA011 EG Used widely in chemical, automotive and pump, 
valve industries. As a superior replacement for asbestos, new more ap-
plications are being identified daily.
Temperature: -240~500°C under oxidizing environment
-240~3500°C under non-oxidizing environment
PH Range: 0 – 14

AIT-SH-011 EG

Expanded Pure Graphite Sheet

Parameters:

Item Nuclear grade Industrial grade

Tolerance of Density ±0.05 g/cm3 ±0.06 g/cm3

Carbon Content ≥ 99.5% 98.99%

Tensile strength ≥ 5 Mpa 4 Mpa

Compressibility ≥ 30% 30%

Recovery ≥ 15% 15%

Sulphur Content ≤ 700 ppm 1200 ppm

Chlorine Content ≤ 25 ppm 50 ppm

Stress relaxation rate 10% 10%

Lgnition loss ≤ 0.5% 2.0%

Item Sheets Rolls

Density 1.0 g/cm3 1.0 g/cm3

Length 1000, 1500mm 30~100m

Width 5~1000 mm, 1500 mm 3~1000 mm ~1500 mm

Thickness 0.5 mm ~3 mm 0.2 mm ~1.1 mm

پارامترها:
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ساختار:
این محصول از گرافیت انعطاف پذیر ارتقاء یافته تقویت شده با ورق فلزی  از جنس فولاد زنگ 
نزن 304 )1.4301( و یا 316 )1.4401( یا نیکل به ضخامت 0.05 میلی متر، و محتوای گرافیتی 

بیش از 98درصد و تراکم گرافیتی 10g/cm3 ساخته شده است.
مدل های رایج:

AIT-SH 011-F304/ 
AIT-SH 011-F316/ 
AIT-SH 011-F/ other metal foil material

کاربرد:
ــرای  اســتفاده  در  ــرد دارد و ب ــواع مختلــف گســکت‌ها کارب ــرای ســاخت ان ایــن محصــول ب
ــال هــای خنــک کننــده(،  ــه کشــی و داکــت )کان پتروشــیمی، معــدن، مخــازن، بویلرهــا، لول

پمــپ هــا، شــیرآلات و فلنــج هــا مناســب مــی باشــد. 
پارامترها:

از 200- تا 550 درجه سانتی گراد 		 دما:
400 bar تا 		 فشار:

14-0 	:PH محدوه
ایــن محصــول همــواره خاصیــت الاســتیکی خــود را حفــظ مــی کنــد و حتــی در ســیکل هــای 
گرم-ســرد ، در تمــام محــدوده هــای دمایــی، بــدون فرســودگی، یــا شکســتن، بــدون ســرد یــا 
گــرم شــدن و حفــظ فشــردگی )تراکــم( یکنواخــت و قابلیــت ارتجاعــی بــدون در نظــر گیــری 

دمــا از ویژگــی هــای بــارز آن می‌باشــد.
محیط کاربرد:

بخار،روغــن هــای معدنــی، روغــن هــای انتقــال حــرارت، روغــن هــای هیدرولیــک، ســوخت، 
آب، آب دریــا، آب شــیرین و غیــره 

گسکت های برشی:
Gasket :AIT-F 011-F

گسکت با آیلت داخلی
AIT-F 011-F-IR

 گسکت با آیلت داخلی و خارجی
AIT-F 011-F-IC

تراکم، ضخامت و یا متریال جایگزین داخلی در صورت تقاضا موجود است.

Construction:
It is made of expanded flexible graphite 011, reinforced by a smooth 
stainless steel-carrier of 1.4301 (304) or 1.4401 (316), Nickel, 0.05mm 
thick, graphite content of more than 98 %, graphite bulk density 1.0 g/
cm3.
Normal Style:
	 AIT-SH-011 F /304
	 AIT-SH-011 F /316
	 AIT-SH-011 F / other metal foil material

Application:
Made for various gaskets. Suitable for Petrochemical, Mining, Vessels, 
Boilers, Piping and Duct, Pumps and Valves, Flanges,

Parameters:
Temperature: -200 up to 550°C
Pressure: up to 400 bar
PH Range: 0 – 14

Permanently elastic, even in hot-cold cycles over the entire tempera-
ture range, no aging, no brittleness, no hot or cold flow, long time uni-
form compressibility and resiliency independent of temperature.

Cut gasket:
Gasket: AIT-F-011 F
Gasket with inner eyelet
AIT-F-011 F-IR
Gasket with inner & outer eyelets
AIT-F-011 F-IC
Gaskets cut to size (full or segment)
Special density, thickness or insert materials available on request.

AIT-SH-011 F

Graphite Sheet with Metal Foil
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ساختار:
ــا ورق Tanged از  ــت شــده ب ــه تقوی ــاء یافت ــر ارتق ــت انعطــاف پذی ــن محصــول از گرافی ای
جنــس فــولاد زنــگ نــزن 304 )1.4301( و یــا 316 )1.4401( یــا نیــکل بــه ضخامــت 0.10 
10g/ ــی ــم گرافیت ــد و تراک ــش از 98درص ــی بی ــوای گرافیت ــر، و محت ــی مت ــی 0.12 میل ال

cm3 ســاخته شــده اســت.
مدل های رایج:

AIT-SH-011 T/304
AIT-SH-011 T /316

AIT-SH-011 T /Other tanged metal material

کاربرد:
ــرای اســتفاده در  ــرد دارد؛ و ب ــف گســکت‌ها کارب ــواع مختل ــرای ســاخت ان ــن محصــول ب ای
ــال هــای خنــک کننــده(،  ــه کشــی و داکــت )کان پتروشــیمی، معــدن، مخــازن، بویلرهــا، لول

پمــپ هــا، شــیرآلات و فلنــج هــا مناســب مــی باشــد.
پارامترها:

از 200- تا 550 درجه سانتی گراد 		 دما:
500 bar تا 		 فشار:

14-0 	:PH محدوه
مزایا:

ایــن محصــول همــواره خاصیــت الاســتیکی خــود را حفــظ می‌کنــد و حتــی در ســیکل هــای 
گرم-ســرد، در تمــام محــدوده هــای دمایــی، بــدون فرســودگی، یــا شکســتن، بــدون ســرد یــا 
گــرم شــدن و حفــظ فشــردگی )تراکــم( یکنواخــت و قابلیــت ارتجاعــی بــدون در نظــر گیــری 

دمــا از ویژگــی هــای بــارز آن مــی باشــد.
محیط کاربرد:

بخــار، روغــن هــای معدنــی، روغــن هــای انتقــال حــرارت، روغــن هــای هیدرولیک، ســوخت، 
آب، آب دریــا، آب شــیرین و غیــره.

گسکت های برشی:
Gasket: AIT-F-011 T

گسکت با آیلت داخلی
AIT-F-011 T-IR

 گسکت با آیلت داخلی و خارجی
AIT-F-011 T-IC

تراکم، ضخامت و یا متریال جایگزین داخلی در صورت تقاضا موجود است.

Construction:
It is made of expanded flexible graphite 011, reinforced by a 
tanged stainless steel-carrier of 1.4301 (304) or 1.4401 (316), Nickel, 
0.10mm~0.12mm thick, graphite content of more than 98%, graphite 
bulk density 1.0 g/cm3.
Normal Style:
AIT-SH-011 T/304
AIT-SH-011 T /316

AIT-SH-011 T /Other tanged metal material

Application:
Made for various gaskets. Suitable for Petrochemical, Mining, Vessels, 
Boilers, Piping and Duct, Pumps and Valves, Flanges,

Parameters:
Temperature: -200 up to 550°C
Pressure: up to 500 bar
PH Range: 0 – 14
Permanently elastic, even in hot-cold cycles over the entire tempera-
ture range, no aging, no brittleness, no hot or cold flow, long time uni-
form compressibility and resiliency independent of temperature.

Benefits:
Permanently elastic, even in hot-cold cycles over the entire tempera-
ture range, no aging, no brittleness, no hot or cold flow, long time uni-
form compressibility and resiliency independent of temperature.

Media:
Steam, mineral oils, heat transfer oils, hydraulic oil, fuel, water, seawater, 
freshwater etc.

Cut gasket:
Gasket: AIT-F-011 F
Gasket with inner eyelet
AIT-F-011 F-IR
Gasket with inner & outer eyelets
AIT-F-011 F-IC
Gaskets cut to size (full or segment)
Special density, thickness or insert materials available on request.

AIT-SH-011 T

Graphite Sheet with Tanged Metal
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ساختار:
ایــن محصــول از گرافیــت انعطــاف پذیــر ارتقــاء یافتــه تقویــت شــده بــا مــش  از جنــس فولاد 
زنــگ نــزن 304 )1.4301( و یــا 316 )1.4401( یــا کربــن اســتیل، و محتــوای گرافیتــی بیــش 

از 98 درصــد و تراکــم گرافیتــی  ســاخته شــده اســت.
مدل های رایج:

AIT-SH-011 M/304
AIT-SH-011 M /316
AIT-SH-011 M /CS

AIT-SH-011 M /Other mesh metal material

کاربرد:
ــرای اســتفاده در  ــرد دارد؛ و ب ــف گســکت‌ها کارب ــواع مختل ــرای ســاخت ان ــن محصــول ب ای
ــال هــای خنــک کننــده(،  ــه کشــی و داکــت )کان پتروشــیمی، معــدن، مخــازن، بویلرهــا، لول

پمــپ هــا، شــیرآلات و فلنــج هــا مناســب مــی باشــد.
پارامترها:

از 200- تا 550 درجه سانتی گراد 		 دما:
400 bar تا 		 فشار:

14-0 	:PH محدوه
مزایا:

ایــن محصــول همــواره خاصیــت الاســتیکی خــود را حفــظ می‌کنــد و حتــی در ســیکل هــای 
گرم-ســرد، در تمــام محــدوده هــای دمایــی، بــدون فرســودگی، یــا شکســتن، بــدون ســرد یــا 
گــرم شــدن و حفــظ فشــردگی )تراکــم( یکنواخــت و قابلیــت ارتجاعــی بــدون در نظــر گیــری 

دمــا از ویژگــی هــای بــارز آن مــی باشــد.
محیط کاربرد:

بخــار، روغــن هــای معدنــی، روغــن هــای انتقــال حــرارت، روغــن هــای هیدرولیک، ســوخت، 
آب، آب دریــا، آب شــیرین و غیــره.

گسکت های برشی:
Gasket: AIT-F-011 M

 گسکت با آیلت داخلی
AIT-F-011 M-IR

 گسکت با آیلت داخلی و خارجی
AIT-F-011 M-IC

تراکم، ضخامت و یا متریال جایگذین داخلی در صورت تقاضا موجود است.

Construction:
It is made of expanded flexible graphite 011, reinforced by a metal 
mesh stainless steel-carrier of 1.4301 (304) or 1.4401 (316) or C. S. 
graphite content of more than 98%, graphite bulk density 1.0 g/cm3.
Normal Style:
AIT-SH-011 M/304
AIT-SH-011 M /316
AIT-SH-011 M /CS
AIT-SH-011 M /Other mesh metal material

Application:
Made for various gaskets. Suitable for Petrochemical, Mining, Vessels, 
Boilers, Piping and Duct, Pumps and Valves, Flanges,

Parameters:
Temperature: -200 up to 550°C
Pressure: up to 400 bar
PH Range: 0 – 14
Permanently elastic, even in hot-cold cycles over the entire tempera-
ture range, no aging, no brittleness, no hot or cold flow, long time uni-
form compressibility and resiliency independent of temperature.

Benefits:
Permanently elastic, even in hot-cold cycles over the entire tempera-
ture range, no aging, no brittleness, no hot or cold flow, long time uni-
form compressibility and resiliency independent of temperature.

Media:
Steam, mineral oils, heat transfer oils, hydraulic oil, fuel, water, seawa-
ter, freshwater etc.

Cut gasket:
Gasket: AIT-F-011 M
Gasket with inner eyelet
AIT-F-011 M-IR
Gasket with inner & outer eyelets
AIT-F-011 M-IC
Gaskets cut to size (full or segment)
Special density, thickness or insert materials available on request.

AIT-SH-011 M

Graphite Sheet with Wire Mesh
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ساختار:
	◀:AIT-SH-011 GM & AIT-SH-011 WM

متریـال آب بنـدی بـدون آزبسـت کـه از میـکا ترکیـب شـده با چسـب مناسـب پس ازفشـرده 
شـدن و پخته شـدن سـاخته می‌شـود، قدرت مکانیکی و نیروی خوبی داشـته و ویژگی مقاومت 
دمایـی را نیـز دارا مـی باشـد. ایـن ورق ها را مـی توان به صورت گسـکت هـای مختلف برش 
داد و نیـز بعنـوان فیلـر بـرای گسـکت های اسـپیرال وند اسـتفاده کـرد. در صـورت تقاضا، این 

ورق هـا را مـی تـوان با اسـتفاده از فلـز بصـورت Tanged یـا Mesh تقویت نمود.
	◀:AIT-SH-011 GMT

متریال معمول تقویت کننده:
صفحه کربن استیل سوراخدار یا رشته‌های سیم S. S. 304، S. S. 316 و غیره

Construction:
	▶ AIT-SH-011 GM (Soft Golden Mica Sheet) & AIT-SH-011 WM 

(Soft White Mica Sheet):
An asbestos-free sealing material, made selected mica material mixed 
with proper adhesive after being pressed and baked. These sheets 
have good mechanical strength and strength and heat resistance. 
Sheet can be cut into various gaskets, also being used as filler for spiral 
wound gaskets, it can be reinforced with tanged metal or mesh.

	▶ AIT-SH-011 GMT Golden Mica Sheet Reinforced with Tanged 
Metal (1.2~5mm):
Normal reinforcement materials: Tanged carbon steel, S. S. 304, S. S. 
316 etc.

Parameters: پارامترها:

AIT-SH-011 GM/ WM/ HGM/ HWM

Hi-Mica Sheet

Normal Size 1000×1200, 600×1000 mm

Thickness 0.5~5mm

Temperature 650~900°C

Pressure 10Mpa

Density 1.8~2.1g/cm3

جنس مواد اینسولیشن:
	◀:AIT-SH-011 HGM & HWM

اینسولیشــن هــای گرمایــی و الکتریکــی بــا عملکــرد بــالا بــرای نیازهــای کاربــردی الکتــرو 
مکانیکــی و ترمودینامیکــی طراحــی مــی شــوند و بعنــوان جایگزینــی بــرای آزبســت و دیگــر 

بــرد هــای اینســولیتی در انــواع کاربــرد هــا مــورد اســتفاده قــرار مــی گیرنــد.

Insulation Materials:
	▶ AIT-SH-011 HGM & HWM Hard White/Golden Mica Sheet:

High-performance, thermal and electrical insulation is designed for 
electromechanical and thermo mechanical applications, and it is used 
as a replacement for asbestos and other insulating boards for a variety 
of applications.

Item Test by 4322

Binder content 10-15

Density IEC371-2 2.45 g/cm3

Heat Resistance
Continuous 500/700

Peak 700/1000

Weight loss continuous
temperature

500°C % <1

700°C % <2

Water absorption 24h/23°C% <1

Fire resistance classification UL94 94V-0

Dielectric
strength

20°C kv/mm IEC243 25

400°C/ 1 hour, tested at 20°C kv/mm IEC243 13

600°C/ 1 hour, tested at 20°C kv/mm IEC243 10

Volume resistivity

20°C ohm.cm IEC93 10-16

400°C ohm.cm 10-12

500°C ohm.cm 10-9

Normal dimension: 1200×1000mm, 600×1000mm, Thickness: 0.2~80mm
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ساختار:
ــر و  ــال فیل ــی، متری ــتیک طبیع ــی، لاس ــر مصنوع ــت CNAF از فیب ــان- آزبس ــای ن ورق ه
رنــگ ســاخته مــی شــود کــه تحــت دمــا و فشــار بــالا بــه صــورت یــک ورق فشــرده شــده و 
فــرم داده مــی شــوند. ایــن ورق هــا بــه طــور کامــل جایگزیــن ورق هــای لاســتیکی آزبســت 

ــد. ــوده و آنهــا را از رده سفارشــات حــذف می‌کنن ب

Construction:
CNAF Non-asbestos sheet is made from synthetic fiber, natural rubber, 
filling material and dye, compressed and calendared under high 
temperature and pressure into a sheet form. It eliminates asbestos-
rubber sheet essentially and thoroughly.

Parameters:  پارامترها:

AIT-SH-CNAF011 A/ 011 B/ 011 C

Non-asbestos Sheet

Item
Style

AIT-SH-CNAF011 A AIT-SH-CNAF011 B AIT-SH-CNAF011 A

Density 1.8~2.0 g/cm3 1.8~2.0 g/cm3 1.8~2.0 g/cm3

Tensile strength ≥ 6 Mpa 9 Mpa 12.5 Mpa

Compressibility ≥ 12 ±5 % 12 ± 5 % 12 ± 5 %

Recovery ≥ 40 % 45 % 45 %

Aging
coefficient

0.9 0.9 0.9

Stress relaxation ≤ 45 % 45 % 45 %

Steam Sealing

T max: 200℃
P max: 2~3Mpa

30min
no shock

T max: 300℃
P max: 4~5Mpa

30min
no shock

T max: 400℃
P max: 8~9Mpa

30min
no shock

T max 200 ° 300 ° 400 °

P max 1.5 Mpa 3.0 Mpa 5.0 Mpa

Resistance
to media

Water, seawater, steam, fuel, gases, salt solutions
and many other media.

Properties:
Normal color: Black with some white, Blue or Green-white etc.
Available with tin steel, copper, SS304 etc. wire mesh insertion (AIT-SH-
CNAF011 M)
Without Graphite Coating (AIT-SH-CNAF011 S)
Graphite coating (AIT-SH-CNAF011 G)

Thickness: 0.4~5mm 

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-CNAF011 A, AIT-F-CNAF011 B, AIT-F-CNAF011 C

Dimensions according to drawings or and standards

ویژگی‌ها:
رنگ نرمال: سیاه با کمی سفید، آبی و یا سبز-سفید و غیره

)AIT-SH-CNAF011 M( موجود از مس، استنلس استیل 304 و غیره. با جا گذاری وایر مش
)AIT-SH-CNAF011 S( همچنین موجود بدون پوشش گرافیتی

)AIT-SH-CNAF011 G( موجود با پوشش گرافیتی
ضخامت: 0.4 الی 5 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F-CNAF011 A
AIT-F-CNAF011 B
AIT-F-CNAF011 C

ــه شــده صــورت  ــا اســتانداردهای ارائ ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و ی
مــی پذیــرد.
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ساختار:
ــه  ــرون ب ــی مق ــا قیمت ــت ب ــا نف ــن ی ــر روغ ــاوم در براب ــتی، مق ــتیکی آزبس ــای لاس ورق ه
صرفــه از الیــاف آزبســتی، لاســتیک مصنوعــی، متریــال پــر کننــده و مــاده رنــگ زای انتخابــی 
ــزات پتروشــیمی و  ــا تجهی ــه و ی ــا معمــولا در خطــوط لول ــن ورق ه ــی شــوند. ای ســاخته م

میــدان هــای نفتــی مــورد اســتفاده قــرار مــی گیرنــد.

Construction:
A cost effective oil resistance asbestos-rubber sheets, are made from 
selected asbestos fiber, synthetic rubber, filling material and dye. These 
sheets are usually used in pipelines and apparatus of petrochemical & 
oil fields.

Parameters:

AIT-SH-011 ARO/ 011 BRO/ 011 CRO/ 011 DRO

Oil-resisting Asbestos Rubber Sheet

Item Style

011 ARO 011 BRO 011 CRO 011 DRO

Tensile strength 9 Mpa 11 Mpa 12.7 Mpa 13 Mpa

Compressibility 125 %

Recovery 35 % 45 % 50 % 50 %

Density 1.62.0 gr/cm3

T max 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C

P max 1.5 Mpa 2.5 Mpa 3.0 Mpa 4.0 Mpa

At 20# air
lub

oil,15~30
for 30min

Tensile strength≥ 8 Mpa 9 Mpa 10.8 Mpa 26 Mpa

Oil absorption≤ 23% 23% 23% 9%

Thickness 
increase

20% 15% 15%

At 75#
gasoline /3#

15~30
for 5h

Tensile strength≥ 6 Mpa 7 Mpa 7.9 Mpa 14.7 Mpa

Oil absorption≤ 22% 22% 22% 15%

Thickness 
increase

25% 25% 20%

Oil sealing 8 Mpa 10 Mpa 12 Mpa 14 Mpa

Resistance to media Oils, refrigerators, solvents etc.

 پارامترها:

Properties:
	▶ Available color: Green, blue, white etc.
	▶ Available with, SS304 etc. wire mesh insertion (Style: 011*ROM)
	▶ Without Graphite Coating (Style:011*ROS)
	▶ Graphite coating (Style: 011*ROG)

Thickness: 0.4~6mm

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-011 ARO, 011 BRO, 011 CRO, 011 DRO
Dimension according to drawings or and standards.

ویژگی‌ها:
رنگ های موجود: سبز، آبی، سفید و غیره◀	
	◀)Style: 011*ROM( موجود از استنلس استیل 304 و غیره با جا گذاری وایر مش
	◀)Style:011*ROS( موجود بدون پوشش گرافیتی
	◀)Style: 011*ROG( با پوشش گرافیت

ضخامت: 0.4 الی 6 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F-011 ARO, 011 BRO, 011 CRO, 011 DRO

ــه شــده صــورت  ــا اســتانداردهای ارائ ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و ی
مــی پذیــرد.
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ساختار:
ایــن ورق مقــاوم در برابــر روغــن از فیبــر Kevlar، آرامیــد، لاســتیک مصنوعــی، متریــال فیلــر 
و مــاده رنــگ زا ســاخته مــی شــود کــه تحــت فشــار و دمــای بــالا بــه صــورت ورق فشــرده 
شــده و شــکل داده مــی شــوند. ایــن ورق هــا کامــا جایگزیــن ورق لاستیکی-آزبســتی اســت 

و آن را از رده سفارشــات حــذف مــی کنــد.

Construction:
OCNAF oil-resisting non-asbestos sheet is made from Kevlar fiber and 
Aramid, synthetic rubber, filling material and dye, compressed and 
calendared under high temperature and pressure into a sheet form. It 
eliminates asbestos-rubber sheet essentially and thoroughly.

Parameters:

AIT-SH-OCNAF011 ARO/ 011 BRO/ 011 CRO

Oil-resisting Non-asbestos Sheet

Item
Style

AIT-SH-OCNAF011 ARO AIT-SH-OCNAF011 BRO AIT-SH-OCNAF011 CRO

Density 1.8~2.0 g/cm3 1.8~2.0 g/cm3 1.8~2.0 g/cm3

Tensile strength ≥ 6 Mpa 9 Mpa 12.5 Mpa

Compressibility ≥ 12±5 % 12±5 % 12±5 %

Recovery ≥ 40 % 45 % 45 %

Aging
coefficient

0.9 0.9 0.9

Stress relaxation ≤ 45 % 45 % 45 %

Steam Sealing

T max: 200℃
P max: 2~3Mpa

30min
no shock

T max: 300℃
P max: 4~5Mpa

30min
no shock

T max: 400℃
P max: 8~9Mpa

30min
no shock

T max 200 °C 300 °C 400 °C

P max 1.5 Mpa 3.0 Mpa 5.0 Mpa

Resistance
to media

Oil fuel, gases, salt solutions and many other media.

 پارامترها:

Properties:
Normal color: Black with some white, Blue or Green-white etc.
Available with copper, SS304 etc. wire mesh insertion (AIT-SH-
OCNAF011 ROM)
Without Graphite Coating (AIT-SH-OCNAF011 ROS)
 Graphite coating (AIT-SH-OCNAF011 ROG)

Thickness: 0.4~5mm

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-OCNAF011 ARO, AIT-F-OCNAF011 BRO, AIT-F-OCNAF011 CRO
Dimensions according to drawings or and standards

ویژگی‌ها:
رنگ نرمال: سیاه با سفید، آبی و یا سبز-سفید و غیره

 AIT-SH-OCNAF011( موجود از مس، استنلس استیل 304 و غیره. با جا گذاری وایر مش
)ROM

)AIT-SH-OCNAF011 ROS( موجود بدون پوشش گرافیتی
)AIT-SH-OCNAF011 ROG( با پوشش گرافیتی 

ضخامت: 0.4 الی 5 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F-OCNAF011 ARO, AIT-F-OCNAF011 BRO, AIT-F-OCNAF011 CRO

ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و یــا اســتانداردهای ارائــه شــده صــورت 
مــی پذیــرد.
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ساختار:
	◀:AIT-SH-011 P

ــی  ــکت م ــواع گس ــک و ان ــای باری ــرد، نواره ــه، میلگ ــامل ورق، لول ــی ش ــولات تفلون محص
ــرش  ــا ب ــده و ی ــب زده ش ــد قال ــوص 100 درص ــا خل ــون ب ــولات از تفل ــن محص ــوند. ای ش
داده مــی شــوند. ایــن متریــال در بیــن پلیمرهــای شــناخته شــده بهتریــن مقاومــت در برابــر 
خوردگــی شــیمیایی را از خــود نشــان مــی دهــد. رنــج دمــای عملیاتــی بــدون بــار از 180- تــا 

حــدود 260+ درجــه ســانتی گــراد اســت.
	◀:AIT-SH-011 FP

محصــولات تفلونــی پــر شــده همــان رزیــن هــای تفلــون قالــب گیــری شــده و ترکیــب شــده 
بــا متــداول تریــن متریــال هــای فیلــر ماننــد گلاس فایبــر، کربــن فایبــر و گرافیــت هســتند. 
تفلــون پــر شــده در مقایســه بــا محصــولات خالــص تفلونــی، قــدرت کمپرســی بهبــود یافتــه، 

مقاومــت سایشــی بهتــر، رســانش گرمایــی بــالا و گســترش گرمایــی پاییــن تــری دارنــد.

Construction:
	▶ AIT-SH-011 P:

PTFE product includes sheet, Tube (TU011), Rod (RO011), Film (FI011) 
and gaskets etc. they are molded, skived or cut from 100% virgin PTFE. 
It has the best chemical corrosion resistance among known polymer. 
Without being aging, lowest friction coefficient, wear resistance. The 
unloaded operating temperature range is -180~+260C.

	▶ AIT-SH-011 FP:
The filled PTFE products are molded PTFE resin mixed with the most 
frequently used filler materials such as glass fiber, carbon fiber and 
graphite etc. The filled PTFE has improved compression strength, 
better abrasion resistance, high thermal conductivity and lower thermal 
expansion compared with pure PTFE products...

Parameters:

AIT-SH-011 P

PTFE & Improved PTFE Products

AIT Style Products
Tensile

Strength
Pressure

Mpa
Density
g/cm3 Temperature

AIT-SH-011 P PTFE Sheet 15Mpa 10 2.1~2.3 -100 ~ 250 °C

AIT-SH-011 FP Filled PTFE Sheet 10Mpa 16 2.1~2.3 -100 ~ 260 °C

AIT-SH-011 EP EPTFE sheet Gore, Klinger, Garlock, Sealon etc. According to manufacturer

 پارامترها:

Property Unit Value
Density Gms/cc 2.13 - 2.18

Tensile strength Kg/cm2 ≥200

Elongation % ≥250

Impact strength Kg.cm/cm2 ≥13

Compressive strength at 1% def. Kg/cm2 ≥40

Coefficient of thermal conductivity Deg C 1.23×10-4

Volume resistivity Ohm cm ≥1018

Surface resistivity Ohm ≥1017

Safe Operating temperatures Deg C
- 50 to 250 (biological, pharma, food applications)
- 50 to 280 (Non-bio/food/ pharma applications)

Dielectric strength KV/mm ≥60

Moisture / solvent absorption − Negligible

Combustibility − Non-combustible

Weather resistance − Excellent

Chemical resistance − Excellent, except for highly fluorinating agents
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ساختار:
AIT-SH-RNASB011 T از ورق هــای نــان آزبســت تقویــت شــده بــا کربــن و یــا اســتینلس 

اســتیل Tanged و Wire بــا ضخامــت  0.1 الــی 0.12  میلیمتــر ســاخته مــی شــود. از ایــن 
ــی اســتفاده مــی شــود.  ــه فراوان ــف  ب ورق هــا در ســاخت گســکت هــای موتورهــای مختل
ایــن ورق هــا متریــال جدیــدی دارنــد کــه جایگزیــن محصــولات آزبســتی خواهــد شــد. ایــن 
ــا در  ــی دارد و عمدت ــدی خــوب و عمــری طولان ــری ، کیفیــت آب بن محصــول انبســاط پذی
اتومبیــل هــا ، ماشــین هــای کشــاورزی ، موتــور ســیکلت هــا و صنایــع نفــت بــکار گرفتــه 
مــی شــود. همچنیــن مــی تــوان از ایــن محصــول در گســکت هــای دارای قــدرت بــالا و نیــز 

گســکت هــای ســیلندری اســتفاده نمــود. 
AIT-SH-ASB011 T از ورق هــای امولســیون آزبســتی تقویــت شــده بــا کربــن اســتیل یــا 

استینلس استیل ساخته می شود. 	

Construction:
AIT-SH-RNASB011 T is made of non-asbestos gasket sheet reinforced 
with tanged and wire 0.2-0.25mm Carbon Steel. It is extensively 
applied in manufacturing various motor gaskets. It is a new material 
that will substitute asbestos products. The product has excellent 
performance in dilatability, sealing equality and long life etc. mainly 
used in automobile, farming machine, motorcycle and engineering etc. 
it is also can be used in high strength gaskets and cylinder gaskets etc.

AIT-SH-ASB011 T is made of asbestos emulsion sheet reinforced with 
tanged
0.2-0.25mm Carbon Steel

Parameters:

AIT-SH-RNASB011 T/ ASB011 T

Reinforced Non-asbestos Sheet

Item Unit
AIT Style

AIT-SH-RNASB011 T AIT-SH-ASB011 T

Density g/cm 1.30~1.50

Tensile strength ≥Mpa 12.7

Compressibility % 10±5

Recovery ≥% 40

Sealing performance ≤ cm3/min 0.5

Performance of heat-resistance ≤ °C 150-300

 پارامترها:

Properties:
Normal color: Black, Gray etc.
Available with SS304. Wire mesh insertion
With anti-stick silicon resin(AIT-SH-RNASB011 TS, AIT-SH-ASB011 TS)
Graphite coating (AIT-SH-RNASB011 TG, AIT-SH-ASB011 TG)
Thickness: 1.0~2.4mm

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-RNASB011 TS, AIT-F-ASB011 TG
Dimensions according to drawings or specifications and standards.

ویژگی‌ها:
رنگ نرمال: مشکی، خاکستری

با جاگذاری استنلس استیل 304 و وایر مش موجود است.
موجود با رزین سیلیکونی ضد چسب

AIT-SH-RNASB011 TS, AIT-SH-ASB011 TS

 یا پوشش گرافیتی
AIT-SH-RNASB011 TG, AIT-SH-ASB011 TG

ضخامت: 1 الی 2.4 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F-RNASB011 TS, AIT-F-ASB011 TG

ــه شــده صــورت  ــا اســتانداردهای ارائ ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و ی
مــی پذیــرد.
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ساختار:
ورق هــای لاســتیکی بــرای اســتفاده هــای مختلــف ماننــد مقاومــت در برابــر روغــن، اســید 
ــوند.  ــی ش ــاخته م ــه س ــد زلزل ــذاری و ض ــق گ ــرمایی، عای ــی و س ــت گرمای ــا، مقاوم و قلی
ــع  ــل اســتفاده در صنای ــه صــورت گســکت هــای مختلــف قاب ــوان ایــن ورق هــا را ب مــی ت
شــیمیایی، مقــاوم در برابــر آتــش و صنایــع غذایــی بــرش داد. همچنیــن مــی تــوان از ایــن 
ورق هــا بعنــوان آب بنــد، رینــگ لاســتیکی پــر کننــده فضــا، گیــره ای لاســتیکی، نوارهــای 
آب بنــدی و تزییــن زمیــن هتــل هــا، قایــق هــا، کشــتی هــا و وســایل نقلیــه اســتفاده کــرد.

Construction:
Rubber sheets are manufactured for different requirements such as oil-
resisting, acid and alkali-resisting, cold and heat-resisting, insulation, 
anti-seismic etc. They can cut into various gaskets, used in chemicals, 
fire-resisting and food. They also can be used as sealer, buffer rubber 
ring, rubber mat, sealing strip and for the decoration of flights of step 
and ground of hotel, port boats and ships, vehicles etc.

AIT-SH-011 R

Rubber Sheet

AIT Style Products Color g/cm3
Hardness

sh
Elongation

%
Tensile

strength

AIT-SH-011 BR
Black rubber sheet

Black 1.6 70±5 250 3.0Mpa

AIT-SH-011 RC
Black rubber sheet with 

cloth
insert

Black 1.6 70±5 220 4.0Mpa

AIT-SH-011 NBR Nitrile rubber sheet Black 1.5 65±5 280 5.0Mpa

AIT-SH-011 SBR
Styrene-butadiene rubber

sheet
Black/red 1.5 65±5 300 4.5Mpa

AIT-SH-011 CR Neoprene rubber sheet Black 1.5 60±5 300 4.5Mpa

AIT-SH-011 EPDM
Ethylene propylenediene

rubber sheet
Black 1.4 65±5 300 8.0Mpa

AIT-SH-011 SC Silicone rubber sheet White 1.2 50±5 400 8.0Mpa

AIT-SH-011 VITON Fluorine rubber sheet Black 2.0 70±5 350 8.0Mpa

AIT-SH-011 RO Oil-resisting rubber sheet Black 1.5 65±5 280 5.0Mpa

AIT-SH-011 HPL Hypalon Rubber Sheet Black 1.5 65±5 250 5.0Mpa

AIT-SH-011 RCH
Cold & heat-resisting rubber

sheet
Black 1.6 65±5 280 4.5Mpa

AIT-SH-011 RAA
Acid & alkali-resisting rubber

sheet
Black 1.6 65±5 280 4.5Mpa

AIT-SH-011 RI Insulating rubber sheet Black 1.5 65±5 300 5.0Mpa

AIT-SH-011 RFI Fire-resistance rubber sheet Black 1.7 65±5 280 4.5Mpa

AIT-SH-011 FR Food grade rubber sheet Red/white 1.6 60±5 300 6.0Mpa

Thickness: 1~60mm;
Each rubber sheet can be reinforced with fabric cloth,thickness≥1.5mm;
More other rubber products are available on request.

ضخامت: 1 الی 60 میلیمتر
هر ورق لاستیک یا رابر را می توان با استفاده از پوششی فابریک به ضخامت کوچکتر یا مساوی 

1.5 میلیمتر تقویت نمود.
دیگر محصولات لاستیکی نیز، در صورت درخواست، قابل ساخت و تهیه خواهند بود.



ATBIN ISTA 
TECHNICAL 

COMPANY

180

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

www.aitco.ir
info@aitco.ir

m.mosallat@aitco.ir

SHEET

ساختار:
ساخته  زا  رنگ  ماده  و  فیلر  متریال  طبیعی،  لاستیک  آزبستی،  الیاف  از   AIT-SH-CAF011

می شود. قیمتی مناسب به همراه کیفیت شایسته در عملکردی قابل اعتماد، بعلاوه سازگاری 
با بسیاری از نیاز های آب‌بندی این اتصالات را به مقرون به صرفه ترین شیت‌های آب‌بندی در 

صنایع مختلف تبدیل می کند.
ورق  وجه  دو  هر  در  گرافیتی  پوشش  با   AIT-SH-CAF011 همان  AIT-SH-CAF011 G

می باشد.
AIT-SH-CAF011 M همان AIT-SH-CAF011 با تقویت داخلی )سیمدار( است.

AIT-SH-CAF011 MG همان AIT-SH-CAF011 تقویت شده با سیم و پوشش گرافیتی 

در هر دو وجه ورق می باشد.

Construction:
AIT-SH-CAF011 is made from selected asbestos fiber, natural rubber, 
filling material and dye. A price worthy quality of dependable 
performance, plus adaptability to many sealing requirements makes 
this jointing the most economical sheet packing choice in the wide 
range of industrial fields.

AIT-SH-CAF011 G is AIT-SH-CAF011 with both graphite coating
AIT-SH-CAF011 M is AIT-SH-CAF011 with wire mesh
AIT-SH-CAF011 MG is AIT-SH-CAF011 reinforced by wire mesh with 
both graphite coating

AIT-SH-CAF011/ 011 G/ 011 MG

Reinforced Asbestos Rubber Sheet

Item
Style

CAF011 CAF011G CAF011MG

Tensile strengthMpa 19 19 25

Aging Coefficient 0.9 0.9 0.9

Loss on ignition% 28 28 28

Compressibility% 125 125 125

Recovery% 40 40 45

Density gr/cm3 1.82.0 1.82.0 1.82.0

T max: 500 550 550

P max: Mpa 12.0 12.0 20

Normal Color Purple red Graphite Graphite

Resistance to media
Water, seawater, steam, diluted acid & alkali, gases, alcohols, 

salt solutions etc. under temperature and pressure.

Also available with anti-stick: AIT-SH-CAF011S;AIT-SH-CAF011GS;AIT-SH-CAF011MGS

Thickness: 0.4~6mm

	▶ Cut gaskets:
AIT-F-CAF011, AIT-F-CAF011 G, AIT-F-CAF011 MG
Dimension according to drawings or specifications and standards

ضخامت: 0.4 الی 6 میلیمتر
گسکت های برشی:

AIT-F-CAF011, AIT-F-CAF011 G, AIT-F-CAF011 MG

ــه شــده صــورت  ــا اســتانداردهای ارائ ابعــاد )گســکت هــای برشــی( براســاس نقشــه هــا و ی
مــی پذیــرد.
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Certificates & 
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ATBIN ISTA TECHNICAL COMPANY

Atbinize your pipeline...
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ADDRESS

دفتر تهران: خیابان کریمخان، انتهای خیابان آبان جنوبی )شهید عضدی(، 
پلاک 7/1، طبقه‌ی اول

کد پستی: ۱۵۹۸۶۶۳۶۱۳
تلفـــن: ۸۸۹۳۹۵۵۴ ۰۲۱، ۸۸۸۰۱۰۷۳ ۰۲۱، ۸۸۸۹۵۰۷۴ ۰۲۱

۰۲۱  ۸۸۹۳۹۵۵۳ فکس: 

کارخانه: کیلومتر ۴۷ جاده تهران گرمسار، شهرک صنعتی ایوانکی، فاز ۲، 
انتهای بلوار تلاش ۱، سمت چپ، پلاک ۴۳۹

تلفکـــس: ۴۱ - ۴۵۸۳۷۳۹ ۰۲۳۳

Tehran Office: First Floor, No. 7.1, Southern Aban St., Karim-
khan Ave., Tehran, Iran
Postal code: 15986 63613
Tel.: +98 21 88939554, +98 21 88901073, +98 21 88895074
Fax: +98 21 88939553

Factory: No. 439, The End of Talash 1 Blvd., Phase 2, Evanekey 
Industrial
Zone, 47th Kilometers of Khavaran Road, Tehran, Iran
Telefax: +98 23 34583739 (39, 40, 41)
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کیفیت  با  محصولات  از  استفاده  که  باوریم  این  بر  ما 
آتبین ایستا باعث صرفه جویی در سرمایه، زمان و انرژی 

مشتریان خواهد شد.

We believe that you can save your money, time and 
energy by using our qualified products.

ATBIN ISTA
TECHNICAL COMPANY
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دفتـــر تهـــران: خیابـــان کریمخـــان، انتهـــای خیابـــان آبـــان جنوبـــی 
ــه‌ی اول ــاک 7/1، طبقـ ــدی(، پـ ــهید عضـ )شـ

کد پستی: ۱۵۹۸۶۶۳۶۱۳
تلفن: ۸۸۹۳۹۵۵۴ ۰۲۱، ۸۸۸۰۱۰۷۳ ۰۲۱، ۸۸۸۹۵۰۷۴ ۰۲۱

فکس: ۸۸۹۳۹۵۵۳ ۰۲۱

ــی  ــهرک صنعتـ ــار، شـ ــران گرمسـ ــاده تهـ ــر ۴۷ جـ ــه: کیلومتـ کارخانـ
ـــاک ۴۳۹ ـــپ، پ ـــمت چ ـــاش ۱، س ـــوار ت ـــای بل ـــاز ۲، انته ـــی، ف ایوانک

تلفکس: ۴۱ - ۴۵۸۳۷۳۹ ۰۲۳۳


