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Aspen Aerogels uznaja, ze sprawno$¢ naszego
najnowoczesniejszego systemu aerozelowych
materiatéw izolacyjnych zalezy od catkowitej
termicznej integralnosci systemu. Dlatego tez
opracowali$my wskazowki do instalacji
aerozelowych powtok instalacyjnych.

Wszystkie procedury opisane w niniejszym
podreczniku zostaly sprawdzone praktycznie przy
wspotpracy naszych partnerdw.

Czynimy state wysitki w celu opracowania nowych
procedur instalacyjnych i systemow izolacji, aby
nasze produkty przewyzszaty wyroby konkurencji
jesli chodzi o szybko$¢ dostaw, prostote logistyki i
niezawodno$¢ instalacji.

Wspieramy zastosowanie naszych produktow i
jestesmy gotowi wspdtpracowac z naszymi klientami
w celu opracowania takich procedur instalacyjnych,
ktére bedq dopasowane do konkretnych projektow.
Prosimy o kontakt w sprawie specjalistycznego
szkolenia lub zalecen dotyczacych procedur
istalacyjnych.
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Po pierwsze bezpieczenstwo

Priorytetami przy wytwarzaniu materiatdw Aerogel sg sprawnosc i bezpieczenstwo. Przeprowadzone zostaty wyczerpujace
testy zgodne z standardami HSE, ktérych wyniki potwierdzity bezpieczenstwo naszych produktéw. Podczas pracy z
aerozelem, zalecamy — dla wygody pracownikéw — noszenie masek przeciwpytowych i rekawic ochronnych dla ochrony
przed podraznieniem. Standardowe rekawice robocze oraz kombinezon zmniejszajq uczucie suchosci skory, powodowane
przez hydrofobowg nature aerozelu.

Obchodzenie sie z materialem

Rolki izolacji Aerogel majg zazwyczaj ok. 145 cm szerokosci i wazg ok. 90 kg. Gdy
sq wysytane w partiach zawierajacych wiecej niz jedna rolke, sa pakowane w
skrzynie po dwie sztuki (Rys. 1). W celu przemieszczenia skrzyni zawierajacej
dwie rolki niezbedne jest uzycie podnosnika do palet lub wdzka widtowego.
Skrzynie po odebraniu ich z transportu mozna tez podzieli¢ na pojedyncze rolki
po usunieciu bocznych $cianek i Srub zamocowanych na kazdym koncu. Rolki
takie mozna przenosic recznie za pomoca rurki aluminiowej przetozonej przez
Srodek rolki i niesionej za dwa konce.

Fig. 1 MI-P-001

Przygotowanie i magazynowanie

Materiaty izolacyjne Aerogel nalezy przechowywac¢ w czystym, suchym i chronionym miejscu. Jesli materiat taki ma by¢
przechowywany na zewnatrz, nalezy utozy¢ go na paletach i doktadnie przykry¢ wodoodporng plandekg lub folig. Chociaz
aerozel jest hydrofobowy, nalezy podjaé wszelkie niezbedne kroki w celu ochrony przed wptywem pogody.

W celu przygotowania do instalaciji:

Nalezy sprawdzic, czy przed zainstalowaniem izolacji wykonano testy ciSnieniowe rur i osprzetu.

Nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie powierzchnie rur i osprzetu, na ktorych ma by¢ ktadziona izolacja, sa czyste i suche.
Nalezy sprawdzi¢, czy izolacja jest czysta i sucha i w dobrym stanie technicznym.

Okresli¢ wielkos¢ rury, jej dlugosc oraz liczbe warstw aerozelu. wymaganych w danym przypadku.
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Optymalna organizacja pracy

Aby osiggna¢ optymalne $rodowisko pracy z izolacjami Aerogel, zalecamy nastepujaca organizacje prac.

OBSZAR CIECIA ROLKI

Obszar ten bedzie wykorzystany do ciecia materiatu Aerogel z rolki na paski wymagane do instalacji, jak rowniez wszelkich
ksztattdw potrzebnych w procesie instalacji. Obszar ten nalezy zorganizowa¢ w miejscu zakrytym i chronionym. Powinno tam
byc kilka stotdw, aby zmiescita sie tam rolka na szerokos¢ i aby mozna byto cig¢ kawatki o wymaganej dtugosci. Rolka
aerozelu powinna by¢ umieszczona w przedniej czesci stotu (Rys. 2), gdzie mozna rozwijac jg ze skrzyni lub umiesci¢ na
stojaku do rozwijania z rurg przetozong przez rolke. Narzedzia zalecane do wykonania operacji ciecia zostaly wymienione w
ponizszej tabeli. Po wycieciu czeSci w tym miejscu a przed przeniesieniem do obszaru roboczego zaleca sie przetozenie ich na
palety (Rys. 3) i przykrycie, wtozenie w worki lub zawiniecie w folie.

Fig. 5 MI-P-0 1 Fig. 6 Fig. 7 MI-P-0
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Optymalna organizacja pracy

OBSZAR ROBOCZY

Po przeniesieniu materiatu w to miejsce ze stanowiska ciecia materiatu z rolki nalezy upewnic sie, czy jest on odpowiednio
chroniony przed wptywami pogody. Najbardziej odpowiednie jest umieszczenie go tak blisko obszaru roboczego, jak to
mozliwe. Nalezy wyja¢ materiat z opakowania i przenies¢ w miejsce, gdzie bedzie wykonywana praca. Narzedzia zalecane do
wykonania operacji ciecia zostaty wymienione w ponizszej tabeli.

Zalecane narzedzia do ciecia

Materiat Narzedzie
Nozyczki N6z uniwersalny | Nozyce do ciecia N6z [Heated Kotko do Kotko do Nozyce reczne NOz krazkowy
blachy Knife] krojenia pizzy krojenia pizzy
Pyrogel v v v v* v v* v* v*
Cryogel v v v* v v* v*
Spaceloft v v v* v v* v*

V = sprzet do ciecia w terenie

V* = sprzet do ciecia w warsztacie
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Izolacja rur z pojedynczym owinieciem

1- Przycig¢ arkusz aerozelu do odpowiedniej dtugosci, 2-Umieécié na rurze i owing¢ wokot (Rys. 9). Krawedz

aby wystarczyto na petne owiniecie. Wymagang poczatkowg podczas owijania mozna trzymac w reku lub
dhugos$é. mozna wyznaczyc¢ albo owijajac kawatek wykorzysta¢ system szpilek. Zalecane sq szpilki Durodyne

materiatu wokét rury (Rys. 8) lub sprawdzajac w tabeli Flipstix.
ciecia na str. 18-19.

CuT

MI-D-001 F|g .9

Fig. 8

4. Petny montaz, na ktérym wida¢ potaczenie

3- Po owinieciu wokét rury aerozel mozna zamocowac
zachodzace (Rys. 11).

za pomocg tasmy, drutu lub opaski (Rys. 10).

MI-D-00

Fig. 10

MI-P-0 4

Fig. 11
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Instalacja rur z podwojnym owinieciem

1- Przycig¢ arkusz aerozelu do odpowiedniej dtugosci, 2. Umiesci¢ na rurze i owing¢ wokét (Rys. 13).

aby wystarczyto na petne owiniecie. Wymagang dtugosé¢
mozna wyznaczy¢ albo owijajac kawatek materiatu wokot
rury (Rys. 12) lub sprawdzajac w tabeli ciecia na str18-

19.
Curt /

MI-D-001

Fig. 1

Fig. 1

3- Zatozy¢ pierwszg warstwe na druga i kontynuowac owijanie az rura bedzie owinieta podwdjna warstwa (Rys. 14).
KrawedZ poczatkowq podczas owijania mozna trzymac w reku lub wykorzystac system szpilek (Rys. 15). Zalecane sg szpilki
Durodyne Flipstix.

MI-D-006

MI-D-005

Fig. 14

Fig. 15

4- Po owinieciu wokot rury aerozel mozna zamocowac 5-Na’foiyc’ oktadzine metalowa i uszczelni¢ za pomoca
za pomocg tasmy, drutu lub opaski. szczeliwa dopuszczonego w specyfikacji. W niektérych
przypadkach mozna unikng¢ mocowania jesli punkt

nad gorng strong rury.
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Wielowarstwowa instalacja rur

1 » Przy zastosowaniach wymagajacych uzycia wiecej niz dwdch warstw arkusza aerozelu, zalecana procedura obejmuije te
same kroki, co w przypadku izolacji dwuwarstwowej, z zatozeniem kolejnej warstwy w punkcie, gdzie styka si¢ pierwsze
owiniecie (Rys. 16).

Fig. 16

2. Po owinieciu wokot rury aerozel mozna zamocowac za pomocg tasmy, drutu lub opaski (Rys. 17).

MI-D-009

Fig. 17
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Wielowarstwowa instalacja rur

3. Zatozyc¢ oktadzine metalowg i uszczelni¢ za pomoca szczeliwa dopuszczonego w specyfikacji (Rys. 18). W niektorych
przypadkach mozna unikngé mocowania, jesli punkt koncowy znajduje sie nad gorng strong rury.

Fig. 18 M0 5
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Armatura do rur

KoNcOWKI RUR

Natozy¢ powloke aerozelowg poza koniec rury na takg samg odlegtosé, jaka jest wymagana dla grubosci izolacji. Przycigc
zatyczki z aerozelu do $rednicy otworu i zatozyc¢ tak, aby pasowaty do grubosci.

REDUKTORY

Natozy¢ powtoke z aerozelu do tej samej grubosci, jak bytaby wymagana w przypadku rur o takim samym uktadzie, jaki
bytby wymagany dla oktadziny metalowej minus wymagane zaktadki.
Zainstalowac kazdg warstwe tak, aby byla przesunieta w stosunku do poprzedniej

TROINIKI

Natozy¢ arkusze aerozelu w taki sam sposdb, jaki bytby uzyty w przypadku oktadziny.

PIPING SHOES

Natozy¢ arkusz aerozelu na rure przylegajaca do pipe shoe i wykona¢ naciecie po catej dtugosci shoe.

Przesungac¢ aerogel przez obszar shoe i kontynuowac owijanie aerozelu po przeciwnej stronie shoe area.

W przypadku niektorych typow shoe, przez ktérych srodek przechodzi cze$¢ spawana, moze zaj$¢ konieczno$¢ naktadania
aerozelu z obu koncdw.
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Zawory I kryzy

W TEJ CZESCI OPISANO OGOLNA TECHNIKE WYKONYWANIA IZOLACJI DUZYCH ZAWOROW I ZAWOROW ZASUWOWYCH. ZE
WZGLEDU NA ROZNORODNOSC KSZTALTU ZAWOROW KRYZOWYCH, MOGA BYC KONIECZNE PEWNE MODYFIKACJE TYCH
INSTRUKCII.

1 « Insulate izolacje na rure az do kryzy, nastepnie okresli¢ $rednice rury wraz z izolacjq oraz kryzy.

2- Owingc¢ pasek aerozelu wokét izolowanej czesci rury 3. Zmierzy¢ wysoko$¢ miedzy dwiema zewnetrznymi
aby uzyskac taka sama $rednice, jaka ma kryza (Rys. powierzchniami warstw aerozelu (Rys. 23).

22). Przycigc¢ pierscien [donut] do tej samej wielkosci
konca obudowy [bonnet] jesli izolacja jest wymagana w
czesci obudowy.

T
AEROZELU

«

PASEK
AEROZELU

MI-D-014

MI-D-01

Fig.

PASEK o

AEROZELU

4. Przenie$¢ wysokos$¢ "B" i obwod "A" na arkusz aerozelu i zaznaczyc¢ ksztatty do wyciecia, przeznaczone na szyjke
ostony [bonnet neck] "C" (Rys. 24). Przesung¢ wyciecie na kazdej warstwie aerozelu, aby uzyskac przesuniecie w kolejnych
warstwach, a nastepnie przesuna¢ nad czescig z uchwytem aby uzyskac przesuniecie w kolejnych warstwach (Rys. 25).

i

- A -

Fig. 4 MI-D-010 Fig. 5 MI-D-011
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Zawory I kryzy

5- Owing¢ pasek aerozelu tak, aby utworzy¢ obudowe 6- Arkusz aerozelu jest teraz owiniety wokot korpusu

wokot zaworu o takich samych wymiarach, jak od kryz. zaworu, a ha nim natozone sg warstwy dodatkowe o
przesunietych wzgledem siebie potaczeniach. Aerozel
moze by¢ mocowany za pomocg tasmy, opaski lub drutu.

7- Ostatni kawatek w razie potrzeby bedzie stanowit izolacje obudowy [bonnet area] (Rys. 26). Izolacja obudowy jest
przycinana do rozmiaru C x L1, a nastepnie zaznaczane sq_jej ¢wiartki (Rys. 27). Nastepnie zaznaczane sg zabki na krawedzi
izolacyjnej poprzez obrot tuku z kazdego punktu oznaczonego + na Rys. 27. Promien tuku jest réwny Y. Obszary te sg
potaczone liniami prostymi w celu otrzymania gtadkiej zabkowanej powierzchni krawedzi (Rys. 28).

- L1 = - ﬂ
| BONNET ; HE=SINE==s==n0

AREA §

Fig. 7 MI-D-016
1 Cc Catkowita dtugos¢ jest okreslona poprzez owiniecie paska aerozelu wokot
kryzy obudowy i zaznaczenie miejsca zetkniecia
- _— L2 L1 Odlegto$¢ od zewnetrznej powierzchni krazka aerozelu do przyblizonego
srodka izolacji korpusu zaworu Fig. 8 MED-017
Fig. 6 D Y ; - — : R
° M-S L2 Odlegtos$¢ od zewnetrznej powierzchni krazka aerozelu do najblizszej

powierzchni izolacji korpusu zaworu

Y R&znica miedzy L1 a L2

8. Po zakonczeniu instalacji warstwy izolacyjnej z aerozelu, kompletny zawdr powinien przypominaé Rys. 29 i 30.

MI-D-018

Fig. 29
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Zawory I kryzy

9. Natozy¢ metalowa okfadzine na aerozel i uszczelni¢ za pomocg szczeliwa dopuszczonego w specyfikacji.

10. W przypadku zawordw i kryz jedng z opcji mogq by¢ zdejmowalne okfadziny metalowe lub filcowe wytozone
aerozelem (Rys. 31 32).

F|g_ 31 MI-P-009

Fig. 32 MI-P-0 1
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Kolanka 45° i 90°

Rozmiar rury Typ kolanka
Wyciecie wstepne Klinowe Rura metalowa o duzej
Srednicy
Y =1y v

-6 v v
6-1 v v
1 -4 v v
5- 6 v v
7-48 v

TA CZESC DOTYCZY TRZECH TYPOW KOLANEK, KTORE MOGA BYC STOSOWANE Z AEROZELEM; ZNAJDUJA SIE TU ROWNIEZ SUGESTIE DOTYCZACE
INSTALACII.
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Kolanka 45° i 90°

PRZYCIECIE WSTEPNE

1. Zdjac pierwsza warstwe aerozelu z pudetka (na gdrze). Linia srodkowa jest oznaczona za pomocg kolorowych paskéw
kodowych: czerwony oznacza powierzchnie wewnetrzng, zielony zewnetrzng (Rys. 36).

‘ Fig. 7 MI-P-0 7

T—

Fig. 6 MI-D-0 0

2. Natozy¢ pierwszg grupe palcéw z czerwonym paskiem w strone rury i zielonym na zewnatrz (najkrétsze palce na
warstwie wewnetrznej). Rozpoczaé naktadanie aerozelu trzy cale przed linig styczng kolanka i Srodkiem na piecie [heel]
kolanka (Rys. 38).

MI-D-0 1 Fig. 39 MI-P-0 8
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Kolanka 45° i 90°

3- Powtorzy¢ te same kroki dla drugiej warstwy aerozelu. Tym razem rozpocza¢ jego naktadanie na linii stycznej kolanka w celu
uzyskania przesuniecia warstw, tym razem réwniez ustawiajac linie Srodkowa na piecie kolanka (Rys. 40).

4. Petna szesciowarstwowa instalacja aerozelu, pokazujgca trzycalowa czesc ,,ogonowa” na pierwszych trzech
warstwach (Rys. 41)

MI-D-0

MI-P-0 9
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Kolanka 45° i 90°

KLINOWE

Ten rodzaj kolanka moze zostac przyciety przez wykonawce przy zastosowaniu tych samych zasad, ktore zostaty
wykorzystane do wytworzenia metalowego kolanka klinowego minus zaktadki wymagane dla metalu.

Nalezy przycig¢ arkusz aerozelu do wymaganej dtugosci i wyciaé wzor klinowy. Natozy¢ kazdg warstwe, w miare mozliwosci
przesuwajac miejsca styku wzgledem siebie. Mozna to osiggnac przecinajac jedna z czesci klinowych wzdtuz linii sSrodkowej,
co daje pétklin. Taka potdwka bedzie wykorzystana na poczatku i na korficu przesunietej warstwy. Klinowe kolanko mozna
rowniez otrzymac poprzez rozdzielenie wyzej opisanych kolanek wstepnie przycinanych i instalowanie pojedynczych klindw.
Dla wiekszych kolanek, powyzej 36", zalecamy ten typ instalacji.

Half gore section

Fig. 4 MI-P-014

Full gore section

Fig. 44

MI-P-015

RURA BLASZANA O DUZEJ SREDNICY

Proponuje sie zastosowanie tego rodzaju kolanka na matych rurach wiertniczych, gdzie otrzymanie wyzej opisanego kolanka
nie jest mozliwe ze wzgledu na ograniczong przestrzen przewezenia w kolanku. W celu otrzymania takiego kolanka

proponuje sie otrzymanie wczesniej uformowanej ostony rury o kacie 45°, z czesciami potgczonymi w kolanko, tworzacymi
kolanko o kacie 90°
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Kriogeniczne rury i sprzet

Podczas instalowania barier parowych miedzy natozonymi warstwami nalezy stosowac sie do odpowiednich zasad opisanych
w poprzednich czesciach, a dotyczacych izolacji rur, armatury, zaworéw, kryz i kolanek (Rys. 45). Po natozeniu wszystkich
wymaganych warstw nalezy zainstalowa¢ metalowg oktadzine zgodnie ze specyfikacja.

NALOZYC BLASZANA
WYKLADZINE

(4) NALOZYC DRUGA WARSTWE
KRIOZELU DO Z PRZESUNIECIEM O
50%

N\ )
(2) NALOZYC PIERWSZA WARSTWE /

KRIOZELU DO WYMGANEJ GRUBOSCI |

‘ \ MI-D-0 4

(5) NALOZYC WTORNA WARSTWE

( PAROWA NA PIERWSZA WARSTWE
_ KRIOZELU

(3) NALOZYC WTORNA WARSTWE PAROWA
NA PIERWSZA WARSTWE KRIOZELU

(1) 0czySCIC NAGA RURE

Fig. 45

Wypetnienie pekniec i pustych miejsc

Wypetnienie peknie¢ i pustych miejsc mozna uzyskac poprzez delaminacje materiatu aerozelowego do odpowiedniej grubosci
i wepchniecie go do szczeliny za pomocg noza. W przypadku wiekszych pekniec i pustych miejsc zaleca sie odciecie w tym
celu paskow lub kawatkow z arkusza. Podczas delaminacji nalezy uwazac aby nie rozdrabnia¢ materiatu, co spowodowatoby

utrate jego wiasciwosci aerozelowych. Nie zaleca sie rozdrabniania materiatu do widkien, poniewaz powoduje to utrate przez
materiat wtasciwosci aerozelowych.

\Y4
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Tabele ciecia

TABELE CIECIA ARKUSZY AEROZELU 6 MM (CALE)

Warstwy
Wielko $¢é rury 1 2 3 4 5 6 7 8
1 6. 13.88 23.04 33.69 45.82 59.44 74.54 91.13
2 9. 20.16 32.47 46.26 61.53 78.29 96.53 116.26
3 12.48 26.44 41.89 58.82 77.24 97.14 118.52 141.39
4 15.62 32.73 51.32 71.39 92.95 115.99 140.51 166.52
5 18.76 39.01 60.74 83.95 108.65 134.84 162.50 191.66
6 21.90 45.29 70.16 96.52 124.36 153.69 184.50 216.79
7 25.05 51.58 79.59 109.09 140.07 172.54 206.49 241.92
8 28.19 57.86 89.01 121.65 155.78 191.38 228.48 267.05
9 31.33 64.14 98.44 134.22 171.48 210.23 250.47 292.18
10 34.47 70.42 107.86 146.78 187.19 229.08 272.46 317.32
11 37.61 76.71 117.29 159.35 202.90 247.93 294.45 342.45
12 41.54 84.56 129.07 175.06 222.53 271.49 321.94 373.86
13 44.68 90.84 138.49 187.62 238.24 290.34 343.93 399.00
14 47.82 97.13 147.92 200.19 253.95 309.19 365.92 424.13
15 50.96 103.41 157.34 212.76 269.66 328.04 387.91 449.26
16 54.10 109.69 166.77 225.32 285.36 346.89 409.90 474.39
17 57.25 115.98 176.19 237.89 301.07 365.74 431.89 499.52
18 58.03 117.55 178.55 241.03 305.00 370.45 437.39 505.81
19 61.17 123.83 187.97 253.60 320.71 389.30 459.38 530.94
20 64.31 130.11 197.40 266.16 336.41 408.15 481.37 556.07
21 67.46 136.40 206.82 278.73 352.12 427.00 503.36 581.20
22 70.60 142.68 216.24 291.29 367.83 445.85 525.35 606.33
23 73.74 148.96 225.67 303.86 383.54 464.69 547.34 631.47
24 76.88 155.24 235.09 316.43 399.24 483.54 569.33 656.60
25 80.02 161.53 244.52 328.99 414.95 502.39 591.32 681.73
26 83.16 167.81 253.94 341.56 430.66 521.24 613.31 706.86
27 86.30 174.09 263.37 354.12 446.37 540.09 635.30 731.99
28 89.45 180.38 272.79 366.69 462.07 558.94 657.29 757.13
29 92.59 186.66 282.22 379.26 477.78 577.79 679.28 782.26
30 95.73 192.94 291.64 391.82 493.49 596.64 701.27 807.39
31 98.87 199.23 301.06 404.39 509.20 615.49 723.26 832.52
32 102.01 205.51 310.49 416.95 524.90 634.34 745.25 857.65
33 105.15 211.79 319.91 429.52 540.61 653.18 767.24 882.79
34 108.30 218.07 329.34 442.09 556.32 672.03 789.23 907.92
35 111.44 224.36 338.76 454.65 572.03 690.88 811.22 933.05
36 114.58 230.64 348.19 467.22 587.73 709.73 833.21 958.18
37 117.72 236.92 357.61 479.78 603.44 728.58 855.21 983.31
38 120.86 243.21 367.04 492.35 619.15 747.43 877.20 1008.45
39 124.00 249.49 376.46 504.92 634.86 766.28 899.19 1033.58
40 127.14 255.77 385.89 517.48 650.56 785.13 921.18 1058.71
41 130.29 262.06 395.31 530.05 666.27 803.98 943.17 1083.84
42 133.43 268.34 404.73 542.61 681.98 822.83 965.16 1108.97
43 136.57 274.62 414.16 555.18 697.69 841.67 987.15 1134.11
44 139.71 280.90 423.58 567.75 713.39 860.52 1009.14 1159.24
45 142.85 287.19 433.01 580.31 729.10 879.37 1031.13 1184.37
46 145.99 293.47 442.43 592.88 744.81 898.22 1053.12 1209.50
47 149.13 299.75 451.86 605.44 760.52 917.07 1075.11 1234.63
48 152.28 306.04 461.28 618.01 776.22 935.92 1097.10 1259.77
*** Dhugos¢ ciecia podana w powyzszej tabeli nie obejmuje zaktadek na koniec owijania.
*** Zaleca sie przeprowadzenie proby przez sporzadzeniem wigkszych ilosci |
*** Zaleca sig instalowanie arkuszy z przesunigciem wzgledem siebie poprzez podzielenie na warstwy po dwie.
*** Przy podziale warstw zaleca sig zastosowanie nastepujacej metody. |
np. 10" X 6 warstw zainstalowanych, po dwie na raz |
10" x 6 Warstw = 229.08 Rozpoczaé od catej diugosci dla wszystkich wymaganych 229.08
10" x 4 Warstwy = 146.78 ycigé warstwy od 1 do 4 z kawatka poczatkowego 146.78 229.08 - 146.78 = 82.3 \Warstwy 5 & 6
10" x 2 Warstwy = 70.42 ycigé warstwy 1 i 2 z pozostatego kawatka 70.42 146.78 - 70.42 = 76.36 Warstwy 3 & 4
70.42 \Warstwy 1 & 2
229.08 Diugosé ciecie
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Tabele ciecia

TABELE CIECIA ARKUSZY AEROZELU 10 MM (CALE)

Aerogel Layers
Wielko $¢€ rury 1 2 3 4 5 6 7 8
1 7.19 16.85 28.98 43.59 60.67 80.22 102.25 126.75
2 10.33 23.13 38.40 56.15 76.37 99.07 124.24 151.88
3 13.47 29.41 47.83 68.72 92.08 117.92 146.23 177.01
4 16.61 35.69 57.25 81.28 107.79 136.77 168.22 202.14
5 19.75 41.98 66.68 93.85 123.50 155.62 190.21 227.28
6 22.89 48.26 76.10 106.42 139.20 174.46 212.20 252.41
7 26.03 54.54 85.53 118.98 154.91 193.31 234.19 277.54
8 29.18 60.83 94.95 131.55 170.62 212.16 256.18 302.67
9 32.32 67.11 104.37 144.11 186.33 231.01 278.17 327.80
10 35.46 73.39 113.80 156.68 202.03 249.86 300.16 352.94
11 38.60 79.68 123.22 169.25 217.74 268.71 322.15 378.07
12 42.53 87.53 135.00 184.95 237.37 292.27 349.64 409.48
13 45.67 93.81 144.43 197.52 253.08 311.12 371.63 434.62
14 48.81 100.10 153.85 210.08 268.79 329.97 393.62 459.75
15 51.95 106.38 163.28 222.65 284.50 348.82 415.61 484.88
16 55.09 112.66 172.70 235.22 300.20 367.67 437.60 510.01
17 58.24 118.94 182.13 247.78 315.91 386.52 459.59 535.14
18 59.02 120.51 184.48 250.92 319.84 391.23 465.09 541.43
19 62.16 126.80 193.91 263.49 335.55 410.08 487.08 566.56
20 65.30 133.08 203.33 276.06 351.25 428.93 509.07 591.69
21 68.45 139.36 212.76 288.62 366.96 447.78 531.06 616.82
22 71.59 145.65 222.18 301.19 382.67 466.62 553.05 641.95
23 74.73 151.93 231.61 313.75 398.38 485.47 575.04 667.09
24 77.87 158.21 241.03 326.32 414.08 504.32 597.03 692.22
25 81.01 164.50 250.45 338.89 429.79 523.17 619.02 717.35
26 84.15 170.78 259.88 351.45 445.50 542.02 641.01 742.48
27 87.29 177.06 269.30 364.02 461.21 560.87 663.00 767.61
28 90.44 183.34 278.73 376.58 476.91 579.72 685.00 792.75
29 93.58 189.63 288.15 389.15 492.62 598.57 706.99 817.88
30 96.72 195.91 297.58 401.72 508.33 617.42 728.98 843.01
31 99.86 202.19 307.00 414.28 524.04 636.27 750.97 868.14
32 103.00 208.48 316.43 426.85 539.74 655.11 772.96 893.27
33 106.14 214.76 325.85 439.41 555.45 673.96 794.95 918.41
34 109.28 221.04 335.27 451.98 571.16 692.81 816.94 943.54
35 112.43 227.33 344.70 464.55 586.87 711.66 838.93 968.67
36 115.57 233.61 354.12 477.11 602.57 730.51 860.92 993.80
37 118.71 239.89 363.55 489.68 618.28 749.36 882.91 1018.93
38 121.85 246.17 372.97 502.24 633.99 768.21 904.90 1044.07
39 124.99 252.46 382.40 514.81 649.70 787.06 926.89 1069.20
40 128.13 258.74 391.82 527.38 665.40 805.91 948.88 1094.33
41 131.28 265.02 401.25 539.94 681.11 824.76 970.87 1119.46
42 134.42 271.31 410.67 552.51 696.82 843.60 992.86 1144.59
43 137.56 277.59 420.10 565.07 712.53 862.45 1014.85 1169.73
44 140.70 283.87 429.52 577.64 728.23 881.30 1036.84 1194.86
45 143.84 290.16 438.94 590.21 743.94 900.15 1058.83 1219.99
46 146.98 296.44 448.37 602.77 759.65 919.00 1080.82 1245.12
47 150.12 302.72 457.79 615.34 775.36 937.85 1102.81 1270.25
48 153.27 309.00 467.22 627.90 791.06 956.70 1124.81 1295.39
*** Dlugos$¢ ciecia podana w powyzszej tabeli nie obejmuje zaktadek na koniec owijania.
** Zaleca sie przeprowadzenie proby przez sporzadzeniem wigkszych ilosci |
** Zaleca sig instalowanie arkuszy z przesunigciem wzgledem siebie poprzez podzielenie na warstwy po dwie.
** Przy podziale warstw zaleca sig zastosowanie nastepujacej metody. |
eg. 10" X 6 warstw zainstalowanych, po dwie na raz |
10" x 6 Warstw = 249.86 Rozpocza¢ od calej dlugosci dla wszystkich wymaganych 249.86
10" x 4 Warstwy = 156.68 ycigé warstwy od 1 do 4 z kawatka poczatkowego 156.68 249.86 - 156.68= 93.18 arstwy 5 & 6
10" x 2 Warstwy = 73.39 ycig¢ warstwy 1 i 2 z pozostatego kawatka 73.39 156.68 - 73.39 = 83.29 arstwy 3 & 4
73.39 arstwy 1 & 2
249.86 Diugosc¢ cigcia
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Tabele ciecia
TABELE CIECIA OKEADZIN AEROZELOWYCH
Aerogel Thickness in Millimeters

Pipe Size| 6 0 [ 127 % [ 18 [ 20 2T 27T 2] 2730 2731638 4]4a€l]a®
2 | 1136 [ 1237 [ 1287 | 1367 | 1436 | 1488 | 1538 | 15.60 | 16.30 [ 1689 | 17.39 [ 17.90 | 1890 | 1940 [ 1891 [ 2041 | 212
25 | 1293 | 1394 | 1444 | 1545 | 1595 | 1645 | 16.95 | 1746 | 17.96 | 18.46 | 18.96 | 1947 | 2047 [ 2097 [ 2148 | 2198 | 2348
3 | 1450 [ 1551 [ 1601 | 1702 [ 1752 | 1802 | 1852 | 19.03 | 1953 | 2003 | 2053 [ 2104 | 2204 | 2255 | 2305 [ 2355 | 2508
35 [ 1607 [ 1708 | 1758 [ 1850 [ 1000 [ 1950 | 2010 | 2060 [ 2110 [ 2160 | 2211 | 2261 | 2361 [ 2412 | 2462 | 2542 | 2663
4 | 1764 | 1665 | 19.15 | 2016 | 2066 | 21.16 | 2167 | 22.17 | 2267 | 2347 | 2368 | 24.18 | 25.18 | 2569 | 26.19 | 2669 | 2820
45 [ 192 [ 202 [ 2072 [ 2173 [ 2223 | 2273 | 2324 | 2374 | 2424 [ 2474 [ 2525 | 2575 | 2678 [ 2726 [ 2776 | 2828 | 2077
R EER PR EE I EAEE I A A ERAEE AR EEREE
6 [ 2393 [ 2490 [ 2544 | 2644 | 2694 | 2745 | 2795 | 2845 | 28.95 | 2046 | 2096 [ 3046 | 3147 | 3197 [ 3247 | 2208 | 448
7 | 2785 [ 2607 [ 2038 | 3037 | 3087 | 3050 | 31.88 | 32.38 | 3288 | 3338 | 33.80 | 34.30 | 3530 | 3590 | 3561 | 3690 | 3841
8 300 | 3122 | 3250 | 3351 | 301 | 3373 | 3502 | 3552 | 3602 | 3653 | 3703 | 3753 | 3854 | 3804 | 3876 | 4004 | 4155
9 [ 3414 [ 3436 [ 3565 | 3665 [ 3715 | 3687 [ 3616 | 3866 | 3016 | 3067 | 4047 [ 4067 | 4168 | 4218 [ 4190 | 4319 | 440
10 | 3728 | 3828 [ 3670 | 30.79 | 4029 | 4080 | 4130 | 4160 | 4231 | 4281 | 4331 | 4381 [ 4482 [ 4532 | 4582 [ 4633 [ 4183
11 | 4042 | 4143 | 4193 [ 4293 [ 4344 | 439¢ | 4444 | 4404 | 4545 | 4505 | 4645 | 4695 | 47.96 | 4846 [ 4897 [ 4947 | 5098
12 4356 | 4457 | 4507 | 4608 | 4658 | 4708 | 4758 | 4800 | 4850 | 4909 | 4959 | 5040 | 5110 | S160 | 211 | 261 | 412
14 | 4749 | 5085 [ 49.00 | 50.00 | 5050 | 53.36 | 5151 | 5201 | 5252 | 5302 | 5352 | 5402 [ 5503 | 5553 | 5839 [ 5654 [ 5604
15 | 5063 | 5399 [ 5214 | 5314 | 5365 | 5651 | 5465 | 5515 | 5566 | 5616 | 5666 | 5716 | 5817 | 5867 | 6153 | 5968 | 61.19
16 9377 | 5713 | 5b28 | 5620 | 5679 | 5965 | 5779 | 5830 | 5880 | 5930 | 5980 | 6031 | 6131 | 6181 | 6467 | 6282 | 6413
17 | 5691 | 5792 [ 56.42 | 5943 | 5993 | 6043 | 603 | 6144 | 6194 | 6244 | 6295 | 6345 [ 6445 | 6496 | 6546 | 659 [ 6747
18| 8005 | 61.08 [ 6156 | 6257 | 6307 | 8357 | 64.08 | 6458 | 6508 | 6558 | 66.09 | #6.59 | 67.59 | 68.10 | 8860 [ 69.10 [ 701
19 6320 | 6420 | 6470 | 6571 | 6621 | 6671 | 6722 | 6772 | 6822 | 68.73 | 6923 | 6873 | V074 | M | M4 | T2M | T3S
20 | 8634 [ 6734 [ 6785 | 6885 | 6935 | 6986 | 7036 | 7086 | 7136 [ 7187 [ 7237 [ 7287 [ 7388 | 7438 | 7488 [ 7530 [ 7689
21 | 6948 | 7048 [ 7090 | 7180 | 7250 | 73.00 | 7350 | 7400 | 7451 [ 7501 | 7551 [ 7e0t [ 7702 | 7752 | 7R02 [ 7853 [ 80.03
22 | 7262 | 7383 [ 7413 | 7543 | 7564 | 7644 | 7664 | 7704 | 7765 | 7815 | 7865 | 7018 | 80.18 | 8066 | 8147 | 8167 | 8318
23 To06 | TeTT | TTAT | TB2B | TETB | 7928 | 7908 | 6029 | 8079 | 6129 | 0179 | 8230 | 8330 | 8380 | 8431 | 481 | &R
24 | 7850 | 7991 [ 8041 | 8142 | 8192 | 8242 | 8223 | 8343 | 8393 | 8443 | 8494 | 8544 [ 8644 | 8695 | 8745 [ 8795 [ 8046
25 | 8205 [ 8305 [ 8355 | 8456 | 8506 | 8556 [ 607 | 8657 [ o707 [ a757 [ sa0e | 8258 [ 2050 | 20.09 | 2050 [ o1.09 [ 2280
26 | 8519 | 86.19 [ 8669 | 87.70 | 8620 | 8671 | #a21 [ 971 | s021 [ s072 [ 9122 [ @172 [ 9273 | .23 | 8373 | 9423 | o574
27 8833 | 8033 | BOB4 | 9084 | 134 | M85 | 9235 | 9285 | 93356 | 9366 | 9436 | 9485 | 9587 | 9637 | %647 | 9738 | 9B4E
28 | 9147 | 9248 [ 9298 | 9398 | 9449 | 0499 | 9540 | 9509 | 9650 | 97.00 | o750 [ o800 [ 9901 | 9951 | 100.01 [ 10052 [ 102.03
29 | 9461 | 9562 | 96.12 | 97.12 | 9763 | 96.13 | 98.63 | 99.44 | 09.64 | 100.14 | 100.64 | 101.15 [ 102.15 | 102,65 | 103.16 [ 103.66 | 105.17
30 9775 | 9876 | 9026 | 10027 | 10077 | 10027 | 10077 | w0228 | 10278 | 10328 | 10378 | 104.29 | 105.20 | 10560 | 106.30 | 106.80 | 108.31
31 ] 10089 | 101.90 [ 10240 | 10341 [ 10391 | 104.41 [ 10492 | 10542 ] 10592 | 10642 | 106.93 | 10743 [ 108.43 | 108.94 | 109.44 [ 10994 [ 111.45
32 | 10404 | 105.04 [ 10554 | 108.55 | 107.05 | 107.55 | 108.08 | 108.56 | 100.06 | 109.56 | 110.07 | 11057 [ 11158 | 112.08 | 112.58 [ 113.08 [ 114.59
33 | 107.18 ] 108.18 [ 108.69 | 10069 | 110.19 | 11070 [ 111.20 | 11070 ] 11220 [ 11271 | 11321 ] 11371 [ 11472 | 11522 | 11572 [ 11822 | 117.73
W | 11032 [ 11132 [ 11183 | 11283 | 113.33 | 11384 [ 11434 | 11484 ] 11535 | 11585 | 116.35 | 11685 [ 117.86 | 118.36 | 118.86 [ 119.37 [ 120,87
35 | 11346 | 11447 [ 11497 [ 11507 | 11648 | 11698 [ 11748 | 11708 [ 118.49 | 1180 | 119.49 | 119.09 [ 121.00 | 121.50 | 122.01 [ 12251 [ 124.02
36 | 11660 | 11761 [ 11841 | 11892 | 119.62 | 12012 | 12062 | 121.13 | 121.63 | 12213 | 12263 | 123.14 [ 124.14 | 124,64 | 125.15 [ 12565 [ 12718

** All cut lengths are in inches.
*** All cut lengths are based on a 2" overlap and do not include for safety edge. Additional amounts required for larger overlap or safety should be added.
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Tabele ciecia

TABELA 1ZOLACJII AEROZELOWYCH KOLANEK METALOWYCH

Aerogel Thickness In Millmeders

PieSze | 6 | 10 | 2 | % | 8 | D | 2| W | K| B |N|R| ¥ | B R K| B
12 f 1 1 1 | 1 2 2 | 1 2 2 ] 3 5 b § i 8 §
34 f i { f ! ! l |1 ! I 3 d | 9 . §
| f { 1 2 2|2 3 I3 3 o4 6| 6 | 6 6 | 11| #
114 f f { l 3 ! 3 3 } I 4 §1 9] 9 R
112 ! 1 2 | 2 3 3ol {4 4 | 4] 4 919 ]9 S 1 W %
2 l l 3|3 § | 4 i i ] ] T T o]y ®w]n
e | 3 il 4| i T B B B B B B[ 16 6| 66N |
3 4 3 Tl B B3 ¥ ¥ M ¥ 98|82l 2
3 ] g (Wl Wil afayyla
4 Bl ¥l n v m oAU |7T
m |l B 88| BB B T |T|T]A]N]D
§ myn i m v 88| 88| 8| 882|898 2] 8] %%
b B | B | B[ B | R[R[R | R R | R]|R | R | K] B KK
1 R 1R | R R BB | BB B[ H ||| T[T IT]N]D
§ R A A A N
y gl leliaelel el el 8888494
] £ 18 | 2| £ | & | % | % | 6| % | %)% | % | 0| X | D[ N]| |3
l B | 6 | % | & | 0[N0 [ 0| 0| N 0| NN MWW N H]E
1 |00 [ 9|0 [ & [ 8| %4 8 8 8 B H| KB N |H
W | Goe | Goe | Gore | Goe | Goe | Goe | Goe | Goe | Gore | Goe [ Goe | Goe | Goe | Goe | Goe | Goe | Gor | Goe
1§ | Gowe | Goe | Gore | Goe | Goe | Goe | Goe | Gow | Gore | Goe [ Coe | o | Goe | Goe | Goe | Goe | Gos | Gore
1 | Goe | Goe | Goe | Goe | Goe | Goe | Goe | Gow | Go | Goe [ Coe | Coe | Goe | Goe | Goe | Goe | Gor | Gore

** Due to the reduced insulafion thickness required for Aerogel Insulations please se the following comments regarding fifing of metal elbaws.
** These elbow numbers are based on exstng industry rumbers.
*** The numbers isted rs only suggested numbers and should be nal fifed before placing arge orders
** Some adiional crimping may be required norder o fi same sizes
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AEROGEL MITER CHART

[Pipe | Aerogel Thickness (mm)

Size 12mm 16 mm 18 mm 20 mm 22 mm 24 mm 26 mm 28 mm
Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat
3 254 4 099 260 4 093] 263 4 090] 267 4 087 210 4 084 213 4 081 857 4 078 219 4 07
35 293 4 119 300 4 113) 303 4 110]  3.06 4 101 309 4 103 32 4 100 812 4 097] 318 4 0%
4 2w 6 092 226 6| 088 228 6 086 230 6 084 232 6 082 234 6| 080 782 6 078 238 6 076
45 248 6| 105 252 6| 101 254 6 099 256 6 097| 258 6 095 260 6| 093] 761 6| 091 264 6 089
5 214 6 119 278 6 114 280 6| 112 28 6| 110 284 6 108|287 6 106] 744 6 104 291 6 102
6 245 8| 109 248 8 105 250 8 104/ 251 8| 102 253 8| 101|254 8 099 721 8 098 257 8 096
7 284 8| 128|287 8 125 289 8 124 290 8| 122 2% 8 120 29 8 119] 706 8l L7 297 8| L16
8 323 8 148 327 8 145 328 8 143 330 8| 142 331 8| 140 333 8 139 695 8 137 336 8 13
9 363 8| 167| 366 8 164 367 8 183 369 8| 161 370 8| 160 372 8 158 687 8| 157 375 8| 155
10 402 8 187 4,05 8 184 407 8 182 4.08 8 181 410 8 119 411 8 1718 6.80 8 176 414 8 175
1 44 8| 207 44 8 204 446 8 202 447 8| 201 449 8| 199 451 8|  197| 675 8 196 454 8| 194
12| 481 8| 226 484 8 223 485 8 222|487 8| 220 488 8| 219 490 8] 217 671 8 216 493 8| 22U
4 4470 10) 212|450 10[ 210) 451 10 209] 452| 10| 208] 453] 10| 206 455 10| 205 664 10 204 457) 10| 203
15| 479 10) 228 481 10| 226|482 10| 2.24[ 484 10| 223] 485 10| 222| 486 10| 221] 662 10f 2200 489 10 218
16| 5100 10) 244| 513 10| 241 514] 10| 240[ 55| 10| 239 516| 10| 238 517 10| 236] 660 10 235 520 10| 234
17| 541 10] 260] 544| 10| 257) 545 10| 256| 546 10| 255 548 10| 253| 549 10| 252 658 10 251] 551 10| 250
18 573 10| 275|575 10f 273)  577| 10| 272 578 10| 270 579 10| 269| 580 10| 268] 656| 10 267| 583 10| 265
19 604 10] 291] 607 10| 289 608 10| 287| 609 10| 286 611| 10| 285 612| 10| 284] 654| 10 28| 614 10| 281
200 636 10| 307 638 10| 304/ 639 10| 303 641] 10| 302| 642] 10| 301] 643] 10| 299| 653] 10| 298] 646 10| 297
21 667 10| 322 670 10 320 671 10| 319 672 10| 317| 673 10| 316 675 10| 315 652 10| 34| 677 10| 313
22 699 10| 338 701] 100 336 702 10| 334 704 10| 333 705 10 332 706 10| 331 651 10| 329 708 10| 328

Pipe 30 mm 32mm 36 mm 3B mm 40 mm 42 mm 48 mm 50 mm
Size | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat | Heel # | Throat
3 28 4 07| 28 4 068 291 4 062 294 4 059 297 4 056 301 4 053] 310 4 044 313 4 041
35 32 4 091 34 4 088] 331 4 082 33 4 079 337 4 076 340 4 073] 349 4 063 352 4 060
4 240 6| 074 242 6| 072 247 6| 068 249 6| 066 251 6| 063 253 6| 061] 259 6| 055 261 6 053
450 267 6 087| 269 6| 085 273 6 081 275 6 079 277 6 077|219 6| 075 285 6 068 287 6 066
5 293 6 100 29 6| 098 299 6 094 301 6 092 303 6 090 305 6| 088 3l 6| 081 313 6 079
6 259 8 095 260 8 093 263 8 090 265 8 088 267 8|  087| 268 8 085 273 8 081 274 8 079
7 298 8 L1 300 8 113 303 8 110 304 8 108 306 8 107|307 8 105 312 8 100 314 8 099
8 337 8| 134 339 8] 132 342 8l 129 344 8|  128] 345 8| 126|347 8| 125 351 8 120 353 8l 118
9 377 8| 154 3718 8 152 381 8 149 383 8| 147|384 8  146| 386 8 144 391 8 140 392 8 138
100 416 8| L1134l 8| 172 42 8 169 422 8| 167 4M4 8| 165| 425 8 164 430 8 159 431 8| 158
11 455 8 193 457 8 191 4,60 8 1.88 4.61 8 187 4,63 8 1.85 4.64 8 1.84 4,69 8 119 471 8 n
12 4% 8| 212| 49 8 211 499 8| 208 501 8| 206 502 8| 205 504 8 203] 508 8 199 510 8| 197
14| 458 10) 201] 460 10| 2000 462 10| 198 463| 10| 196) 465 10| 195| 466 10| 194] 470 10{ 190 471 10| 189
15 4901 10) 217|491 10| 216 494 10| 213] 495 10| 212 49| 10| 211 4970 10| 210 501] 10 206 502] 10| 205
16| 521 10) 233] 522 10| 232 525 10| 229 526 10| 228 5271 10| 221] 529 10| 225 532 10 222 534 0] 220
17 553 10 248 554 10 241 5.56 10 245 558 10 244 559 10 242 5.60 10 241 5.64 10 231 5.65 10 2.36
18| 584 10) 264] 585 10| 263 588 10| 260[ 589 10| 259 590 10| 258 591 10| 257 595 10f 253] 596 10| 252
190 615 10) 280 617| 10| 279 619 10| 276 620 10| 275 622| 10| 274 623 10| 272 6271| 10 269 628 10| 268
200 647 10| 29| 648 10| 294f 651 10| 29| 652| 10| 291| 653 10| 289 654| 10| 288 658) 10| 284] 659 10| 28
21 678 10| 311] 680 10 310 682 10| 308 683] 10| 306 684 10| 305 686] 10| 304 689 10| 300 691| 10| 299
22 7.10( 10| 327 A1 100 326f 73] 10| 323|715 10| 322 716 10 321 7A7)  10f 3200 721| 10 316] 722 10| 315
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Preferred Installation Manual

Procedury dotyczace sprzetu

W TEJ CZESCI OPISANO SPOSOB INSTALOWANIA IZOLACII Z AEROZELU NA ZBIORNIKACH. ZE WZGLEDU NA ROZNORODNOSC KSZTAETU
ZBIORNIKOW, MOGA BYC KONIECZNE MODYFIKACIE TYCH INSTRUKCII. PONIZSZE PROCEDURY SA POMYSLANE WYLACZNIE JAKO WSKAZOWKA, A NIE
JAKO JEDYNA MOZLIWA FORMA INSTALACII.

PRZYGOTOWANIE

Przed natozeniem izolacji nalezy upewnic sie, ze zostaty przeprowadzone testy ci$nieniowe sprzetu.

Wszystkie powierzchnie sprzetu, na ktére ma by¢ naktadana izolacja, muszg by¢ czyste i suche.

Warstwa izolacyjna musi by¢ czysta, sucha i w dobrym stanie technicznym. Izolacja mokra, brudna lub uszkodzona nie moze
by¢ uzyta do instalacji

STANDARDOWE PROCEDURY IZOLACYJINE

1. Okresli¢ powierzchnie, ktére maja byc izolowane. 2. Przycig¢ warstwe izolacyjng aerozelu do pozadanej
Obliczy¢ obwdd zbiornika biorgc za podstawe zewnetrzng dtugosci roboczej. W przypadku mniejszych zbiornikow
powierzchnie izolacji. zaleca sie ciggte zawiniecie na kazda warstwe. W

przypadku duzych zbiornikdw sugerujemy przyciecie
warstwy izolacyjnej aerozelu do takiej dtugosci, jaka
bedzie odpowiednia do powierzchni roboczej.

3. Przymocowac przednig krawedz izolacji za pomocq 4. Zainstalowac przyspawane lub samoprzylepne szpilki
przyspawanych lub samoprzylepnych szpilek do konca przylegajacego do przedniej krawedzi, nacisngé
izolacyjnych. Przymocowac spinacze i owingc izolacje szpilki i zatozy¢ spinacze.

wokdt obwodu zbiornika. Jesli uzycie szpilek nie jest
mozliwe, aerozel mozna utrzymywac w odpowiedniej
pozycji za pomocg paskéw elastycznych (typu bungee)
az do petnego owiniecia i zatozenia paséw metalowych.

5. Dla ksztattdw wycinanych sugerujemy wykonanie

naciecia w izolacji aerozelowej i wsuniecie ich w 6. Natozy¢ i zacisng¢ opaske wokdt obwodu zbiornika.
odpowiednie miejsce. Nastepnie nalezy przycigé ksztatt

za pomocg ostrego noza lub nozyczek.

UWAGA: Podczas zaktadania wielu warstw izolacji sugerujemy wykonanie tego z przesunieciem krawedzi wzgledem
siebie.

\Y4
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NANOTECHMOLOGY

Procedury dotyczace sprzetu

GLOWICA ZBIORNIKA

Przycigc izolacje aerozelowg w ksztatcie kota za pomoca jednej z metod opisanych nizej. Ze wzgledu na elastyczno$¢ materiatu duza
krawedz na linii stycznej wycinka kota moze by¢ duzo wieksza niz stosowana normalnie przy innych produktach izolacyjnych.

PRZYCIENANIE

W WARUNKACH

TERENOWYCH

1.Zmierzyc’ odlegtosc¢ od linii stycznej do
$rodka gtowicy.

3. Przycig¢ materiat aerozelowy do
pozadanej szerokosci przy linii stycznej.
Zaznaczy¢ obie krawedzie do linii
srodkowej na drugim koncu materiatu,
tworzac ksztatt wycinka (Rys. 46).

Fig. 46 MI-P-016

5- Kontynuowac¢ instalowanie wycinkdw
tej samej wielkosci w kazdej ¢wiartce
wycinka gtowicy. Wypenic pozostate
czesci kawatkami takiej samej wielkosci do
momentu, az nie bedq juz pasowaty. W
tym momencie konieczne bedzie przyciecie
kawatkdéw, aby mozna je byto wpasowaé w
istniejace czesci (Rys. 47).

2. Przycig¢ materiat aerozelowy do odpowiedniej
dtugosci, zgodnie z pomiarem od linii stycznej do
$rodka gtowicy.

4. Przymocowac aerozel w punkcie Srodkowym
gtowicy za pomocg insulation weld lub szpilek
przyklejanych. Przyciggnac¢ do linii stycznej i tg sama
metodg przymocowac w tym miejscu. Jesli nie
mozna uzy¢ szpilek, mozna zrobi¢ to za pomocq
choker system wokét linii stycznej lub opasek
nacigganych na zatozony wycinek w celu utrzymanid
go w odpowiednim miejscu

Fig. 47 MI-P-017

1
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NANOTECHMOLOEY

Procedury dotyczace sprzetu

VESSEL HEAD INSTALLATION

METODA

PRZYCINANIA

W WARSZTANIE|

1.Zmierzyc' odlegtos¢ od linii stycznej do
$rodka gtowicy.

3- Okresli¢c obwdd zewnetrznej czesci
materiatu aerozelowego.

5- Okresli¢ punkt srodkowy gtowicy i podzieli¢
przez liczbe wymaganych kawatkow.

7- Przymocowac aerozel w punkcie
srodkowym gtowicy za pomocg insulation weld
lub szpilek przyklejanych. Przyciagna¢ do linii
stycznej i tq samg metodg przymocowac w tym
miejscu. Jesli nie mozna uzyc¢ szpilek, mozna
zrobi¢ to za pomocg choker system wokot linii
stycznej lub opasek nacigganych na zatozony
wycinek w celu utrzymania go w odpowiednim
miejscu.

2. Przycig¢ materiat aerozelowy do zmierzonej
dtugosci od linii stycznej do Srodka gtowic.

4. Okresli¢ zadang wielko$¢ roboczg materiatu
przy linii stycznej i podzieli¢ przez obwdd w celu
okreslenia zadanych kawatkdw.

6- Majac okreslone pomiary linii stycznej i czesci
centralnej zaznaczy¢ je na arkuszu, po jednym na
kazdym koncu, i wycig¢ zadang ilosc¢.

Fig. 48 MI-P-018
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MANOTECHNOLOGY

Procedury dotyczace sprzetu

ELEMENTY PRZEJSCIOWE | STOZKI

1. Okresli¢ dtugos¢ powierzchni pochytej. 2. Przycia¢ aerozel do zadanej dtugosci.

3. Okresli¢c obwdd zbiornika. 4- Podzieli¢ obwdd przez zadang szerokos$¢ roboczg
aerozelu w celu okreslenia wymaganych kawatkdw.

5- Okresli¢c obwdd w dolnej czesci stozka 6. Zaznaczy¢ koniec przycinanego materiatu i wycigc
kawafki [pie shape].

7. Przymocowac aerozel w punkcie Srodkowym 8. Zainstalowac metalowg oktadzine zgodnie ze
stozka za pomoca insulation weld lub szpilek specyfikacjg i uszczelni¢ za pomocy szczeliwa przyjetego
przyklejanych. Przyciggnac do linii stycznej i tg samq w specyfikacji.

metodg przymocowacé w tym miejscu. Jesli nie mozna
uzy¢ szpilek, mozna zrobié¢ to za pomoca choker
system wokét linii stycznej lub opasek nacigganych na
zatozony wycinek w celu utrzymania go w
odpowiednim miejscu.

Fig. 49 MI-P-019




