A. PRZEGRZANA WODA PRZEMYSLOWA
POL ZAINSTALOWANA
POZ. MASZYNY OPIS MOC TEMPERATURA | ZLACZE RUROWE
CIEPLNA
KOtNIERZ
AI-2 WLOT 105 °C DN15 | UNI2278-67
WOoDY
PN16
14.000 kcal/h
KOtNIERZ
A0-2 wYLOT 93 °C DN15 | UNI2278-67
8 WODY PN16
SN.12
KOtNIERZ
AI-2 wLoT 105  °C DN15 | UNI2278-67
wopY PN16
7.000 kcal/h
KOtNIERZ
A0-2 WYLOT 98 °C DN15 | UNI2278-67
woDY PN16
KOtNIERZ
AI-3 WLOT 105 °C DN50 | UNI2278-67
” wopY PN16
85.000 kcal/h
N.120/1/9000 e COLNIERZ
A0-3 98 °C DN50 | UNI2278-67
wopy PN16
KOtNIERZ
Al-4 wLOT 105 °C DN15 | UNI2278-67
WOoDY oN1
16.600 kcal/h
KOtNIERZ
A0—4 WYLOT 98  °C DN15 | UNI2278-67
woDY PN16
KOtNIERZ
AI-5 WLOT 105 °C DN20 | UNI2278-67
WODY PN16
33.200 kcal/h
KOtNIERZ
A0-5 wYLOT 98 °C DN20 | UNI2278-67
woDY PN16
KOtNIERZ
AI-6 WLOT 105  °C DN20 | UNI2278-67
o WODY PN16
TR6O. 12T/25 33.200 kcal/h
WYLOT KOtNIERZ
A0-6 98 °C DN20 | UN12278-67
WODY PN16
KOtNIERZ
AI=7 wLoT 105 °C DN15 | UNI2278-67
wopDY PN16
16.600 kcal/h
KOtNIERZ
AO-"7 wYLOT 98 °C DN15 | UNI2278-67
WODY PN16
KOtNIERZ
AI-8 wLOoT 105 °C DN20 | UNI2278-67
wopy PN16
24.900 kcal/h
KOtNIERZ
AO0-8 WYLOT 98 °C DN20 | UNI2278-67
woDY PN16
KOtNIERZ
AI-9 WLOT 105 °C DN25 | UNI2278-67
woDY PN16
43.000 kcal/h
KOtNIERZ
AO-9 wYLOT 98 °C DN25 | UN12278-67
woDY PN16
KOtNIERZ
AI-10 wLOT 105 °C DN25 | UNI2278-67
WOoDY
2 PN16
TR620.200/3/14.5 15.000 keal/h KOtNIERZ
A0-10 WYLOT 98 °C DN25 | UNI2278-67
woDY PN16
KOtNIERZ
AI-11 WLOT 105 °C DN15 | UNI2278-67
WOoDY
PN16
6.500 kcal/h
KOtNIERZ
AO0—-11 WYLOT 98 °C DN15 | UNI2278-67
WOoDY PN16
B. ZIMNA WODA PRZEMYSLOWA
POL ZAINSTALOWANA
POZ. MASZYNY OPIS MOC TEMPERATURA | ZLACZE RUROWE
CIEPLNA
BI-1 WLOT 15 ec |1,2+cAs | COWINT
12 WOoDY WEWN
TR620.200/3/14.5 6.500 kcal/h
BO—1 wYLOT 30 °c  |1,27cas | OWINT
WOoDY WEWN
C. JAJKA
POL. / ZLACZE RUROWE
POZ. MASZYNY OPIS ZUZYCIE TEMPERATURA A
cI-1 wLOT MAX.220 kg/h / DN15 WEWN
JAJEK DIN 11851
1 WEWN
Cco-2 MKS . 960 WYLOT / / DN15 N
IAJEK DIN 11851
WLOT WEWN
CI-2 JAJEK / / DNTS 1 N 11851/—
D. WODA PITNA
POL. . S ACTE .
POZ. MASZYNY OPIS ZUZYCIE TEMPERATURA ACZE RUROW
WLOT . WEWN
DI-1 ooy MAX.160 |/h 15 °C ON15 | NEME
DO MKSl96O WYLOT , , ON15 WEWN. |
: woDY DIN 11851
WLOT . GWINT
DI-2 ooy y y 1/2% GAS| oo |
H. SPREZONE POWIETRZE
POL.. . ) i Ay
POZ. MASZYNY OPIS ZUZYCIE CISNIENIE LACZE RUROWE
1 WLOT . FEMALE
HI-1 6 b 1/4"GAS
MKS . 960 POWIETRZA 100 Nl/min ar THREAD
_ 8 WLOT . \ FEMALE
HI-2 SN.12 POWIETRZA 300 NI/min 6 bar 1/2"GAS THREAD
WLOT . FEMALE
HI-3 100 NI/min 6 bar | 1/2*GAS
12 POWIETRZA THREAD
TR620.200/3/14.5
WLOT . FEMALE
HI-4 150 NI/min 6 bar | 1/4*GAS
POWIETRZA THREAD

CISNIENIE KOLEKTORA

KOLEKTOR ZASILANIA WODY PRZEGRZANEJ: p: 3 barg
KOLEKTOR POWROTU WODY PRZEGRZANEJ: p: 2 barg
KOLEKTOR ZASILANIA WODY CHtODZACEJ: p: 2.5 barg

KOLEKTOR POWROTU WODY CHtODZACEJ: p: 15 barg

=
UWAGI

~ODNOSNIE POLOZENIA MASZYNY, PATRZ RYS.: Y067-00-001-12

-RYSUNEK TEN POKAZUJE PUNKTY POtACZENIA DO WYKONANIA
NA KOSZT KLIENTA, DO ZASILANIA MASZYNY.

-WSZYSTKIE PODtACZENIA KONIECZNE DO DZIAt ANIA MASZYNY
(WODA, POWIETRZE, ITP. ..) NA KOSZT KLIENTA.

- -

DO POLACZENIA RAZEM
(NA KOSZT KLIENTA)

DO POLACZENIA RAZEM
(NA KOSZT KLIENTA)
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POL. ZLACZE N8/
POZ OPIS A
: MASZYNY RUROWE
” ODPROWADZANIE Z SUSZARKI PATRZ
PO-1 | N.120/1,/9000 | WSTEPNEJ | SUSZARKI MAKARONU SZCZEGOL
NITKI 2%
12 ODPROWADZANIE Z PATRZ
PO-2 | TR620.200/3/14.5 SUSZARKI WSTEPNEJ | SZCZEGOL _
SUSZARKI ‘7' POLOZENIE DO ZDEFINIOWANIA
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SZCZEGOLY DWUZLACZKI

POLACZENIA KOLNIERZOWEGO
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Potaczenia spawane s3 przeznaczone do wykonania Z
CAtKOWITYM PRZETOPEM, z ciagtym spawaniem z

uzyciem materiatu wypetniajacego, bez pekniec, pustek,

pecherzy, podtopied i innych wad.

Przytacza, ktore majg byt spawane beda musiaty byt
przygotowane zgodnie z przedstawionym futgj
przyktadem.

60° - 65°

< 7

1,5-2

Pierwsze przejScie musi bezwzglednie zostat wykonane

przy pomocy spawania GTA (TIG).
Jezeli dwa przejScia spawalnicze sg wystarczajace, to
drugim przej$ciem musi byt GTA.

Jezeli konieczne sg wiecej niz dwa przejscia, wszystkie

przej$cia po pierwszym przej$ciu musza byt spawane
tukiem elektrycznym.

INSTALACJA RUROWA CIEPLNA I IZOLACJA

SREDNICA SREDNICA GRUBOS( SREDNICA
NOMINALNA ZEWT;;TZNA 'Zﬂiﬁf“ CAﬂﬁﬁYHA
DN10 17 30 5
DN20 27 30 87
DN25 34 40 114
DN32 43 40 123
DN40 48 40 128
DN50 60 40 140
DN65 76 50 176
DN80 89 50 189
DN100 114 60 234
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| P
A ‘ CIECZ TECHNOLOGICZNA
. | LINIA PRODUKCYJJNA MAKAKARONU | GNIAZD
! Ponizsze oznaczenia obowiazujg tylko dla spawanych
__ __ __ - - __ ] potaczen rur | tacznikow.

1 - PRZEKRAWACZ MIESZARKI/ZAGNIATARKI MKS.960 Z PULPITEM STEROWANIA
2 - ZESPOt POWLEKANIA LSC.960/220 Z PULPITEM STEROWANIA

3 - TASMA PRZENOSNIKA NTI.1100/1500
L - ZESPOt POWLEKANIA LSC.960/220 Z PULPITEM STEROWANIA
5 - TASMA PRZENOSNIKA NTI.1200/1600

6 - MASZYNA FORMUJACA "BANDNUDELN"
7 - TASMA FORMUJACA N.120/1/9000

8 - MASZYNA FORMUJACA GNIAZDA SN.12
9 - SUSZARKA WSTEPNA TR660.12T/25

10 - PODNOSNIK KUBEtKOWY ETE.50/1/215
11 - TASMA PRZENOSNIKA NTI.2000/3400
12 - SUSZARKA TR620.200/3/14.5

13 - ZESPOt CHtODZACY

14 - PRZENOSNIK NAWROTNY BC.400/3800
15 - tADOWARKA SRUBOWA

16 - tADOWARKA SRUBOWA

17 - SORTOWNIK WIBRACYINY VS.500/2500
18 - PULPIT STEROWANIA
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