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1. PRZEDMIOT DTR

Przedmiotem DTR jest ,,Maszyna do produkcji blokéw styropianowych”
Zakres DTR dotyczy bezposredniej obstugi urzadzenia z uwzglednieniem

przepisow BHP w miejscu pracy.

2. ZASADA DZIAY ANIA

Przedmioty wytwarzany w urzadzeniu ksztaltowany jest w komorze metoda
wtrysku bezposredniego. Proces wytwarzania przebiega w sposob automatyczny.
Obstuga urzadzenia sprowadza si¢ wylacznie do napelniania zbiornika granulatem
1 odbioru gotowego wyrobu.

Czynno$ci zwigzane z przygotowaniem urzadzenia do pracy 1 nastawami wy-
kona¢ moze jedynie pracownik posiadajacy odpowiednie kwalifikacje, uprawnienia
do obstugi tego urzadzenia.

Formowanie blokéw styropianowych

Formowanie blokow styropianowych jest najistotniejsza operacja w éyklu
przetworstwa styropianu. Podczas tej operacji zasypane do formy spienione granul-
ki dodatkowo ekspandujg i zlepiajg si¢, tworzac wyrdb odpowiadajacy ksztattowi
formy, w ktorej si¢ znajduja. Istotg tej operacji jest nagrzanie granulek, ktorego
efektem jest dalsze zwigkszanie ich objetosci. Zwigkszenie objetosci w zamknigtej
przestrzeni formy — przy odpowiednio zmi¢kczonym pod wplywem temperatury
materiale — powoduje zlepianie si¢ poszczegolnych granulek i calkowite wypehie-
nie objetosci formy. Stosowana metoda produkcyjna wymaga uzywania nasyconej
pary wodnej jako czynnika energetycznego. Para wodna w procesie formowania,
podobnie jak i w operacji spieniania odgrywa rowniez rol¢ czynnika porotworczego
(poza pentanem i powietrzem zawartym w mikrokomorkach spienionych granulek).

Bardzo istotnym elementem cyklu formowania, w poczatkowej jego fazie,
jest usunigcie powietrza znajdujacego si¢ w wolnej przestrzeni mi¢dzy wsypanymi
do formy granulkami. Odbywa si¢ to na drodze przedmuchu warstwy granulek stru-

mieniem pary wodnej. Ta dodatkowa rola pary wodnej w procesie formowania jest
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niezwykle istotna. Obecnos$¢ powietrza obniza szybkos$¢ nagrzewania granulek i
powoduje niedostatecznie silne ich zlepienie (tak zwane ,,sypanie si¢ blok6é6w”) lub
powstawanie we wnetrzu bloku wolnych przestrzeni (tak zwanych ,.kawern”). Kon-
cowa operacja cyklu formowania jest chtodzenie uformowanych blokow. Od tej tak
zdawatloby sie prostej operacji w duzej mierze zalezy jako$¢ uformowanych blo-

kow oraz wydajno$¢ cyklu formowania.

Przebieg cyklu formowania blokow ze styropianu sklada si¢ z nast¢gpujacych

operacji:

A. Nagrzewanie formy

Przed napeinieniem formy granulkami nalezy ja zagrza¢ do temperatury 80 —
90 °C (przy wyzszych temperaturach granulki bg¢da zlepiac si¢ po ich zasypaniu)
przez doprowadzenie pary wodnej. Podczas nagrzewania forma powinna by¢ za-
mknieta a kondensat i nadmiar przeplywajacej pary winny by¢ kierowane wydzie-
lonym przewodem na zewnatrz budynku. |

Wstepne nagrzewanie formy jest konieczne w celu uniknigcia zawilgocenia
granulek kondensatem powstalym ze skroplenia pary na zimnej powierzchni formy.
Doprowadzona w dalszym etapie formowania para powinna jedynie dogrzewac for-

me.

B. Smarowanie powierzchni formy

Przeprowadza si¢ je poprzez spryskanie wewnetrznej powierzchni formy roz-
tworem mydla lub innym $rodkiem antyadhezyjnym w celu zabezpieczenia ufor-
mowanego bloku przed przywieraniem do powierzchni formy. Operacj¢ ta mozna
pominac, o ile gtadka powierzchnia wnetrza formy pozwala na tatwe wyjmowanie

uformowanych blokow.

C. Napekianie formy

Przygotowana wedlug punktu A i B form¢ zapetnia si¢ granulkami ze zbior-
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nika przez wytworzenie podci$nienia w komorze maszyny (zassanie). Zapeinienie
formy powinno by¢ catkowite, co zabezpiecza otrzymanie blokéw o wlasciwej ja-

kosci.

D. Przedmuchanie formy para wodna

Po zamknigciu formy ( za pomoca silownikow pneumatycznych lub hydrau-
licznych i zaryglowniu) i zapelieniu granulatem doprowadza si¢ par¢ wodna do
wngetrza formy i odprowadza (w poczatkowym okresie jako mieszaning powietrz-
no-parowa) przewodem do kolektora kondensatu i pary wodnej, przy otwartym
znajdujacym si¢ tam zaworze. Nadci$nienie pary wodnej wewnatrz formy podczas
operacji przedmuchu wynosi 0,2 — 0,3 bara, czas przedmuchu wynosi 10 — 30 se-
kund. Stosowanie dluzszego czasu przedmuchu jest nie wskazane ze wzgledu na
mozliwo$¢ niedostatecznego zlepienia si¢ granulek w wewnetrzej 1 dolnej czgsci
formy, natomiast stosowanie krétszego czasu przedmuchu nie zapewnia skuteczne-

£0 usunig¢cia powietrza.

E. Wlasciwe formowanie

Po przeprowadzeniu przedmuchu zamyka si¢ zawor odprowadzajacy pare
wodng i kondensat oraz prowadzi si¢ dalsza operacj¢ formowania. W tym czasie
wzrasta ci$nienie pary wodnej w formie do 0,5 — 0,7 bara, w tym réwniez w wolnej
przestrzeni migdzy granulkami. Wzrost ci$nienia powinien by¢ maksymalnie szyb-
ki i kontrolowany za pomoca manometréw. Podczas formowania granulki ogrzewa-
ja sie dalej i spieniaja, wypelniajac catkowicie obj¢tos¢ komory formy. Znajdujaca
si¢ tam para wodna przenika do wewnatrz granulek i utatwia ich zlepianie si¢. Czas

formowania bloku wynosi 60 -80 sekund.

F. Wyjmowanie uformowanych blokéw
Uformowane bloki wypycha si¢ z formy za pomoca sitowniko6w pneumatycz-
nych lub hydraulicznych.

Forma wyposazona jest w pulpit sterowniczy oraz urzadzenia kontrolno-po-
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miarowe (manometry do pomiaru ci$nienia, termometry do pomiaru temperatury).
Linia doprowadzajaca pare wodna zaopatrzona jest w zawor regulacyjny ci$nienia i

manometr.

3. OGOLNY OPIS TECHNICZNY

Urzadzenie wyposazone jest w szereg urzadzen i uktadow umozliwiajacych
wytwarzanie przedmiotow w cyklu automatycznym. Sterowanie pracg maszyny do
produkcji blokéw styropianowych odbywa si¢ na drodze elektro-pneumatycznej,
caly proces wytwarzania jest kontrolowany przez mikrokomputer. Instalacje pary

grzewczej i sprezonego powietrza sa zasilane z oddzielnych zrodel.
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4. OPIS BUDOWY

Fot. 1. Og6lny widok urzadzenia
Urzadzenie nie jest wyposazone w zbiornik granulatu oraz nie posiada zbior-

nika do zbierania kondensatu. Powyzsze elementy urzadzenia zabezpiecza uzyt-

kownik. Urzadzenie posiada przylacza do zamontowania tych elementow, o kt6-

rych wiecej w dalszej czgéci dokumentacji.

Fot. 2. Wnetrze komory formy i wypychacz bloku
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Forma przystosowana jest do produkcji blokéw styropianowych o statych
wymiarach 1050 x 1250 x 3050 mm. Para ogrzewajaca formy rozprowadzana jest
w jej wnetrzu przez otwory znajdujace si¢ w plytach formujacych.

Podczas otwierania formy blok styropianowy wypychany jest za pomoca 2

sitownikow hydraulicznych z komory formy przez 2 wypychacze na sekcj¢ wagi

Fot. 4. Waga blokéw styropianowych
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Fot. 5. Wentylatory boczno-kanatowe

Po zamknigciu formy, granulat pobierany jest z zewngtrznego zbiornika, za-
syp formy nastgpuje w wyniku podci$nienia panujacego we wnetrzu formy, ktore
wytworzone jest przez wentylatory boczno-kanatowe. W goérnej czgsci maszyny
zamontowane jest przyltacze z zaworem do pobierania granulatu.

Fot. 6. Przylacze do pobierania granulatu
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Fot. 8. Pompa hydrauliczna ze zbiornikiem

Instalacja pneumatyczna i pary grzewczej zasilane sg z zewngtrznych zrodet
i nie stanowig wyposazenia urzadzenia. Para grzewcza doprowadzona jest do formy
przez kolektor wyposazony w zawory kulowe, sterowane silownikami pneumatycz-

nymi.
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Fot. 9. Zawoér doprowadzajacy parg.

Fot. 10. Zawor bezpieczenstwa
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Fot. 10. Pulpit sterowniczy z komputerem

Elementami wykonawczymi ukladu sterowania sa sitowniki pneumatyczne i

hydrauliczne. Instalacja pneumatyczna zasilana jest z centralnej sieci spr¢zonego

*

powietrza lub innego oddzielnego Zrddta.

Fot. 11. Rzdzielacz pneumatyczny
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Zatrzymanie awaryjne wszystkich zespotéw urzadzenia nast¢puje po naci-

$nigciu na przycisk ,,STOP”.

UWAGA!

Wszystkie elementy zwigzane z obstuga i sterowaniem urzadzenia powinny
posiadac opisy funkcji w jezyku uzytkownika

4.1. Wykonanie

e czeSci urzadzenia pracujace pod zwigkszonym lub zmniejszo-
nym cis$nieniem sa wykonane z materialow atestowanych,

e zastosowane gotowe zespoly powinny posiadaja atesty produ-
centow,

e instalacje pary grzewczej i sprezonego powietrza powinny by¢

wyposazone w sprawne zawory bezpieczenstwa.

Strona 13z 26



5. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

e Producent - Wytwornia Styropianu — Swiecie
e Rok produkcji -2013
e Przeznaczenie - wytwarzanie blokow styropianowych
e Material - polistyren spienialny
e Wymiary bloku e dlugo$¢ —3050 mm
e szeroko$¢ — 1050 mm
e wysoko$¢ — 1250 mm
e (Czas cyklu -1,5 + 2 min.
e Sterowanie - automatyczne lub r¢czne
e Uklad sterowania - elektro-pneumatyczny
e ZASILANIE - energia elektryczna — 3 x 380/220V; 50 Hz
- para technologiczna — 0,7 MPa
- sprezone powietrze — 6 MPa
e Zapotrzebowanie energii - 11 kW
elektrycznej
e Zuzycie pary -300 I/h
Masa -3.500 kg
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6. DOSTAWA I MONTAZ

Producent — dostawca, dostarcza odbiorcy urzadzenie w stanie kompletnego
zmontowania lub w jednostkach transportowych przygotowanych do montazu

koncowego.

Urzadzenie nalezy transportowaé krytymi $rodkami transportu, zabezpiecza-
jac poszczegodlne jednostki transportowe przed przemieszczaniem, przewraca-

niem i uszkodzeniami mechanicznymi.

Do zaladunku i wytadunku nalezy stosowa¢ odpowiednie $rodki transporto-

we.

Prace transportowe wykona¢ zgodnie z obowiazujacymi w tym zakresie prze-

pisami BHP.

6.1. Miejsce zainstalowania

Urzadzenie nalezy zainstalowa¢ w pomieszczeniu, ktére jest:

e dobrze o$wietlone i wentylowane
e posiada gladkie posadzki
Wielko$¢ pomieszczenia powinna gwarantowa¢ swobodny dostep do urza

dzenia ze wszystkich stron.

Wokol nalezy zapewni¢ drogi transportowe i przestrzenie odktadcze.
6.2. Instalacja elektryczna

Do miejsca zainstalowania urzadzenia nalezy doprowadzi¢ lini¢ zasilania

elektrycznego — 3 x 380/220V; 50Hz. Zapotrzebowanie mocy — 11 kW.

Montaz i1 podlaczenie elektryczne wykona¢ moze tylko specjalistyczna jed-

nostka posiadajaca odpowiednie uprawnienia.

Po wykonanym montazu nalezy dokona¢ pomiar6w instalacji zabezpieczaja-
cej przed porazeniem pradem elektrycznym i sporzadzi¢ odpowiedni proto-
kot
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6.3. Instalacja pary grzewczej

Urzadzenie nalezy podlaczy¢ rurociagiem do instalacji grzewczej z zaworem

bezpieczenstwa na ci$nienie nominalne 0,07 MPa.

6.4. Instalacja spre¢zonego powietrza

Do zbiornika wyroéwnawczego podlaczy¢ sprezone powietrze z linii centralnego

zasilania badz innego Zrédla. Cis$nienie nominalne — 0,6 MPa.

Na instalacji zamontowac¢ zawor bezpieczenstwa.

UWAGA !

Podczas prac zwigzanych z montazem i rozruchem wskazana jest obecnoscé i
nadzor przedstawiciela producenta
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7. ROZRUCH PROBNY

Przed przystapieniem do eksploatacji urzadzenia nalezy wykona¢ rozruch

prébny bez obciazenia.

Podczas rozruchu prébnego nalezy sprawdzi¢:

l. Poprawnos$¢ dziatania poszczegdlnych mechanizméw i napedow.

2 Sprawdzi¢ szczelno$¢ uktadu hydraulicznego, pneumatycznego i pary
grzewczej

Wykona¢ proby ci$nieniowe
Sprawdzi¢ uklad grzejny

Sprawdzi¢ ukfad zamykania, otwierania i blokady formy

Al - .

Sprawdzi¢ uktad zabezpieczen elektrycznych.

Pozytywne wyniki sprawdzen umozliwiaja przeprowadzenie prob pod obcia-
zeniem.

Mozna przystapi¢ do prob technologicznych zwiazanych z wytwarzaniem
plyt izolacyjnych.

Prace zwigzane z regulacjami i nastawami elementdéw sterujacych wykonac
moze jedynie upowazniony pracownik techniczny posiadajacy odpowiednie upraw-
nienia i kwalifikacje.

Po stwierdzeniu, ze odpowiednie nastawy gwarantuja uzyskanie plyt spetnia-

jacych wymagania procesu technologicznego — tak przygotowane urzadzenie moz-

na przekaza¢ do eksploatacji.
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8. INSTRUKCJA OBSLUGI

Urzadzenie w zakresie obstugi technicznej obstugiwa¢ moga jedynie osoby

zapoznane jej budowa i1 dzialaniem.

Prace dotyczace zmian nastaw i regulacji parametrow pracy wykona¢ moze

jedynie pracownik techniczny.

Obstuge w zakresie napelniania leja zasypowego, odbioru wyprasek i nadzo-

ru nad praca moze wykonywac osoba o nizszych kwalifikacjach.

Osoba obslugujaca powinna by¢ zapoznana z zagrozeniami i przeszkolona w

zakresie bezpiecznej obstugi — BHP.

Zabrania si¢ osobie obstugujacej dokonywania zmian nastaw regulatoréw i

Innego osprzetu.

Osoba obslugujaca w przypadku zauwazenia nieprawidlowosci w pracy urza-
dzenia powinna natychmiast wylaczy¢ je, naciskajac na przycisk ,,STOP” ipowia-

domi¢ pracownika obstugi technicznej lub przetozonego.

8.1. CzynnosSci przed przystapieniem do pracy

Przed przystapieniem do pracy nalezy:

1. Sprawdzi¢ poprawnos$¢ dziatania uktadu otwierania, zamykania i blokady
formy.

2. Sprawdzi€ ilo$¢ granulatu w zbiorniku
3. Sprawdzi¢ szczelnos¢ instalacji pneumatycznej i parowe;j

4. Sprawdzi¢ czysto$¢ formy
8.2. CzynnoSci podczas pracy

Urzadzenie moze pracowa¢ w cyklu automatycznym lub r¢cznym.
Podczas pracy osoba obshugujgca wykonuje nastgpujace czynnosci:

1. Odbiera gotowe wypraski, sprawdza ich jako$¢ i odklada w miejsce od-
kladcze

2. Obserwuje przebieg procesu pracy urzadzenia

3. Uzupehnia stan granulatu w zbiorniku
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W przypadku zauwazenia przez osob¢ obstugi nieprawidtowosci w pracy
urzadzenia, nalezy je natychmiast wylaczy¢ naciskajace na przycisk ,,STOP”

i powiadomi¢ przetozonego.

UWAGA'!

Zabrania si¢ blokowania wylacznikéw i zaworéw bezpieczenstwa,
wkiadania rak lub innych przedmiotéw w przestrzenie robocze formy
podczas pracy

8.3. Czynnosci po zakonczeniu pracy

Po zakonczeniu pracy nalezy wylacznikiem gtdéwnym wylaczy¢ zasilanie
elektryczne.

OczySci¢ przestrzen robocza, miejsca odktadcze i drogi transportowe.
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9. INSTRUKCJA KONSERWACJI URZADZENIA

9.1. Konserwacja biezaca

Konserwacja biezaca polega na utrzymaniu w czystosci zespotow i mechani-

Zmow

Szczegllng uwage nalezy zwréci¢ na czystos¢ form.

9.2. Konserwacja okresowa

e sprawdzi¢ stan techniczny ukladu otwierania, zamykania i blokady form

e sprawdzi¢ szczelno$¢ instalacji pneumatycznej i parowe;j

e c0 6 miesiecy - dokonac¢ przegladu instalacji

1 osprzgtu sterowniczego. Elementy zuzyte

zastapi¢ nowymi.

CZYNNOSCI ZWIAZANE Z KONSERWACJA MOZNA WYKO-
NYWAC JEDYNIE, GDY WYLACZONE JEST WYLACZNI-
KIEM GLOWNYM ZASILANIE ELEKTRYCZNE !!!

9.3. Remonty

W przypadku wystapienia awarii lub zuzycia eksploatacyjnego nalezy wyko-

na¢ remont urzadzenia.

Remont zleci¢ producentowi lub innej jednostce specjalistyczne;.
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10. CZESCI ZAMIENNE

Typowe czgséci zamienne nalezy naby¢ bezposrednio w jednostkach handlo-

wych wg zalaczonego wykazu do niniejszej instrukcji.
Czg¢sci zamienne nalezy zam6wic u producenta lub dostawcy.

Producent - dostawca zobowiazuje si¢ do udzielenia wszelkiej pomocy w po-
zyskiwaniu cz¢éci zamiennych, naprawach i remontach dostarczonych urza-

dzen.

UWAGA !!!

Zastosowane czeSci zamienne powinny posiadaé¢ parametry techniczne
rownorzedne lub wyzsze od parametrow czesci zastosowanych przez
producenta.

Podczas remontow i napraw elementy pracujace w ukladzie ciSnienio-
wym powinny by¢ wykonane z materialow atestowanych.

Gotowe zespoly i urzgdzenia powinny posiada¢ atest producenta. ’
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11. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA I HIGIENY PRACY

Urzadzenie wyposazone jest przez producenta w zestaw Srodkow bezpieczen-

stwa, a w szczegOlnosci w zawory bezpieczenstwa dla instalacji ciSnieniowych.

Urzadzenie moze stac si¢ zrodlem zagrozen, jezeli bedzie obstugiwana przez
personel nie posiadajacy odpowiedniego przeszkolenia, ktory bedzie podczas ob-

stugi dokonywal napraw i konserwacji w sposéb niefachowy.

Wystepujace zagrozenia to:

e zagrozenia dla ciala i zycia czlowieka — cig¢zkie rany odniesione w wyniku
zgniecenia lub zmiazdzenia w strefie otwierania i zamykania form,

e zagrozenie poparzenia - w wyniku dotykania instalacji grzewczej,

e zagrozenie utraty wzroku - w przypadku niekontrolowanego wtrysku pod-
czas awarii urzadzenia

e zagrozenie dla samej maszyny i form

Kazda osoba obstugujaca urzadzenie powinna zapoznac¢ si¢ z niniejsza DTR.

Ze wzgledow bezpieczenstwa zabronione sg samowolne przebudowy

i zmiany dokonywane na urzadzeniach ochronnych formy !!!

e Niniejsza dokumentacja musi by¢ dostgpna dla os6b obstugi w miejscu
pracy

e Urzadzenie moze by¢ obslugiwane przez upowazniony i odpowiednio wy-
kwalifikowany personel techniczny,

e Kompetencje w zakresie obstugi musza by¢ w sposob jasny okreslone i
dotrzymywane, by w aspekcie bezpieczenstwa nie wystgpowaly zadne nie-

jasnosci.
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Wymagania dotyczace 0s6b obstugi

Kazda z 0s6b obstugi urzadzenia powinna zapoznac si¢ z jej budowa i zagroze-
niami. Powinna by¢ przeszkolona w zakresie przepisoéw ogolnych BHP - co
powinno by¢ potwierdzone odpowiednio sporzadzonym protokotem,

Zmiany parametrow pracy urzadzenia wykona¢ moze jedynie upowazniony pra-
cownik techniczny,

Naprawy uktadu sterowania i instalacji elektrycznej wykona¢ moze

jedynie uprawniony elektryk.

Wymagania dotyczace uzytkownika

Uzytkownik powinien sprawdzaé stan techniczny urzadzenia, a w szczegdlnos$ci
uklady bezpieczenstwa,

Po kazdej naprawie nalezy sprawdzi¢ stan dziatania obudéw ochrony zabezpie-
czajacych przez porazeniem pradem elektrycznym i potwierdzi¢ to odpowied-
nim protokolem,

Sprawdzi¢ dzialanie zaworéw bezpieczenstwa,

Kontrolowac przestrzeganie przez obstugujacych przepisow BHP

1 wyposazenie w sprze¢t ochronny.

UWAGA !U!!

Przy wykonywaniu napraw, przeprowadzaniu prac zwigzanych z
utrzymaniem formy w stanie gotowosci eksploatacyjnej i konserwacji
nalezy wylaczy¢ zasilanie elektryczne
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Przepisy BHP

e Nadzor techniczny i obsluge urzadzenia wykonywa¢ moze jedynie osoba
przeszkolona, zapoznana z jej budowa i dzialaniem,

e Pozostale osoby obstlugi powinny by¢ zapoznane z zagrozeniami w miej-
scu pracy, przeszkolone pod wzgledem BHP (potwierdzenie podpisem w
protokole)

e Zabrania si¢ osobom obstugi zmian w uktadzie sterowania,

e Zabrania si¢ blokowania wylacznikéw i pracy z niesprawnymi zaworami
bezpieczenstwa,

e Zabrania si¢ wkladania rak lub innych przedmiotéw w przestrzen otwarte;j
formy podczas pracy

e Zabrania si¢ dotykania instalacji pary grzewczej,

e Obstugujacy powinien by¢ wyposazony w :

ubior i obuwie robocze
nakrycie glowy

okulary ochronne
r¢kawice cieplochronne

e W miejscu pracy zachowac czysto§¢ posadzki i porzadek na przestrzeniach
odktadczych i drogach transportowych,

e Zabrania si¢ obslugi urzadzenia przez osoby postronne,

e Obslugujacy powinien obserwowaé przebieg pracy urzadzenia i w przy-
padku zauwazenia nieprawidtowosci wylaczy¢ je naciskajac na przycisk
»STOP”,

e Zauwazone nieprawidtowosci nalezy natychmiast zglosi¢ przetozonemu,

e Po kazdej naprawie nalezy sprawdzi¢ uklad sterowniczy,

e Po zakonczeniu pracy urzadzenie oczy$ci¢ mozna jedynie po upewnieniu
sie, ze zasilanie zostalo odlaczone wylacznikiem glownym,

e Nalezy wylaczy¢ rowniez zasilanie pary i spr¢zonego powietrza,

e Szczegblng ostrozno$¢ nalezy zachowac podczas napraw instalacji cisnie-
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niowych,

Elementy sterownicze powinny posiada¢ opisy funkcji i przeznaczenia w
jezyku uzytkownika,

Urzadzenie powinno by¢ wyposazone w ostony czesci obrotowych. Zdej-
mowanie i praca bez oslon jest zabroniona.

Nieprzestrzeganie zasad i uwag zawartych w niniejszej DTR moze by¢

przyczyng groznego wypadku lub powodowac uszkodzenie urzadzenia.
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Wykaz cze$ci zamiennych

1. Zawor prozniowy @ 50 szt 2
czgS¢ sterujaca
MOD DA 52 P. Max 8 bar T -20°C + 85°C
trzon zaworu
MOD 600104 T-20°C +120°C
2. Zawor kondensatu szt 2 @ 80
3. Zawor zbiornika zasypu gorny szt 1 @ 80
czg$C sterujaca
MOD DA 63 P. Max 8 bar T -20°C + 85°C
trzon zaworu
MOD 600104 T -20°C + 120°C
4. Zawor zbiornika zasypu dolny szt 1 @ 100
cze$¢ sterujaca
MOD DA 75 P. Max 8 bar T -20°C+85°C
trzon zaworu
MOD 600104 T -20°C+120°C
5. Zawor kolektora gornego parowy @ 50 szt 2
czg$¢ sterujaca
MOD DA 75 P. Max 8 bar T -20°C+85°C
trzon zaworu
VALPRES DN 50
6. Sitownik docisku formy szt 2
80/500 AMC Max 10 bar T -20°C+70°C
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

WYTWORNIA STYROPIANU
mgr inz Henryk Piotrowski

ul. Chmielniki 21, 86-100 SWIECIE n/W

Deklarujemy z petng odpowiedzialnoscia, ze

FORMA DO PRODUKCIJI

BLOKOW STYROPIANOWYCH

rok produkc;ji : 2012
nr fabryczny : 02/2012

do ktérej odnosi si¢ niniejsza DEKLARACJA ZGODNOSCTI jest
zgodna z nastepujacymi normami:

PN-EN ISO 12100-1
PN-EN ISO 12100-2

PN-EN 294

PN-EN 349
PN-EN 418
PN-EN 60204-1

PN-EN 953

Deklaracje opracowat

Bezpieczefistwo maszyn. Pojecia podstawowe, ogdlne zasady
projektowania. Podstawowa terminologia, metodyka.

Bezpieczenstwo maszyn. Pojecia podstawowe, ogolne zasady
projektowania. Zasady techniczne

Bezpieczenstwo maszyn. Odleglosci bezpieczenstwa
uniemozliwiajace sieganie konczynami gérnymi do stref
niebezpiecznych.

Maszyny, Bezpieczenstwo..Minimalne odstepy zapobiegajace
zgnieceniu czgs$ci ciala cztowieka.

Maszyny. Bezpieczenstwo. Wyposazenie do zatrzymania
awaryjnego; aspekty funkcjonalne

Bezpieczenstwo maszyn. Wyposazenie elektryczne maszyn.
Wymagania ogoélne.

Maszyny. Bezpieczenstwo. Ostony. Ogé
dotyczqce prOJ ektowanla i budowy oston §
mgr ini. |

Swiecie, styczen 2012 r.



