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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Внимание!

После получения подтверждения заказа или доставки машины сразу же отметьте у себя ее серийный номер и номер монтажного чертежа. Оба номера потребуются в случае каких-либо недоразумений. Эти номера обозначены на монтажном чертеже. 
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1. Общие положения

1.1 Электрические подключения

Внимание: Открывать шкаф электроавтоматики или производить электрические подключения разрешается только специалистам, имеющим соответствующую квалификацию!

· Все работы, связанные с электрическими компонентами и устранением их неисправностей, должны выполнять также только "квалифицированные специалисты", как это предусмотрено техническими условиями VDE 105 часть 3.2.1.

· Квалифицированный персонал включает лиц, получивших разрешение на производство соответствующих работ от руководителей, ответственных за установку оборудования, и которые способны оценивать потенциальную опасность и принимать надлежащие меры предосторожности, благодаря своему образованию, опыту, подготовке и знанию специальных норм, предписаний, правил техники безопасности и производственных условий (Определение специалистов, сформулированное в Технических условиях VDE 105 или IEC 364).

· Табличка паспортных данных, на которой обозначены параметры источника электропитания, находится на внутренней стороне двери шкафа электроавтоматики. 

· Соответствующая электромонтажная схема также находится в шкафе электроавтоматики. Электромонтажная схема является составной частью машины, следовательно, никогда не должна перемещаться с этого места!

· Для подключения к источнику электропитания предусмотрена пяти-полюсная контактная колодка (L1, L2, L3, N, PE).

· При подключении машины к источнику питания обязательно проверить соответствие его параметров и допустимых значений напряжения и мощности, указанных на табличке паспортных данных. 

· Подключение к источнику электропитания производится через посредство автоматического выключателя с плавким предохранителем. Если нейтраль не заземляется, устанавливается 4-х полюсной автоматический выключатель. Когда машина поставляется с уже встроенным выключателем электропитания,  провода L1, L2, L3 присоединяются прямо к нему, а провода N и PE присоединяются к терминалам.  

· Меры предосторожности, как и подключение к эквипотенциальной системе, должны осуществляться в соответствии с требованиями нормативных документов VDE 0100/7.76 и VDE 0100 часть 540/11.83, касающихся параметров местных устройств электроснабжения. 

1.2 Подключение к линии водоснабжения

· Подключение машины к магистральному водопроводу производится в соответствии с требованиями нормативных документов (Германии) DIN 1988, DVGW, Правил эксплуатации W503 и предписаний, действующих по месту эксплуатации машины. Особое внимание обратить на необходимость установки запорного крана или встроенного дефлегматора, предохраняющего подводящий трубопровод от противотока. Тоже относится и к шланговым подключениям ливневых установок, чистящих устройств и т.д.

· Подключения производятся квалифицированными специалистами в соответствии с предписаниями, действующими по месту эксплуатации машины.

· Качество используемой воды должно соответствовать рекомендациям исследовательской лаборатории по промышленной промывке посуды "Industrial dishwashing" и соответствовать показателям, указанным на монтажном чертеже.

1.1 Подключение к линии канализации

· Подключение машины к системе отвода использованных вод производится в соответствии с требованиями нормативного документа DIN 1988 и учетом предписаний, действующих по месту установки оборудования. 

· При выборе материалов для выполнения этих работ (трубы, герметизирующие составы) необходимо учитывать, что температура сточной воды может достигать 60 0С, а показатель рН изменяться в пределах от 3 до12  зависимости от типа и концентрации моющего средства или присадок, применяемых для удаления накипи.

1.3 Подключение к вытяжному воздуховоду

· Подключение машины к вытяжному воздухопроводу должно производиться в соответствии с положениями нормативного документа VDI-2052 и учетом предписаний, действующих по месту ее эксплуатации. 

· Если машина оборудована устройством регенерации тепла, подключение к вытяжному воздуховоду производится так, чтобы части водораспределительной системы посудомоечной машины были защищены от воздействия низких температур, так как от мороза они разрушаются (см. параграф 7.11 "Теплоизоляция"). 

1.4 Подключение к питающему паропроводу

· Машины, поставляемые в собранном виде, подключаются к линиям подачи пара в соответствии с общими предписаниями. При этом необходимо проверять, чтобы рабочее давление местных нагревательных агрегатов или паровой установки не превышало предельно-допустимые значения для патрубков и узлов посудомоечной машины (детали см. на монтажном чертеже).  

1.5 Устройства дозирования

Установка устройств дозирования моющих средств и споласкивающих присадок.

· Технология эксплуатации этой посудомоечной машины предусматривает применение производственных моющих средств и споласкивающих присадок. При этом должны использоваться только те средства, которые одобрены Федеральным комитетом по экологии и которые подходят для посудомоечных машин производственного назначения. Особое внимание нужно уделять соблюдению правил безопасности в отношении их обработки, дозировки, хранения и использования. 

· Дозирование моющих средств или споласкивающих присадок выполняется посредством соответствующего дозирующего устройства. Установка этого устройства должна производиться в соответствии со стандартными положениями нормативных документов DVGW, UVV, VDE, DIN 1988. Если в отношении предохранительного дефлегматора предусмотрены специальные правила, они должны быть четко оговорены! Но в любом случае необходимо принять меры, исключающие возможность попадания моющего средства или споласкивающего присадка в систему подачи чистой воды.

1.6 Устройство разбрызгивания моющего средства

1.7 Излучение шума

2. Описание машины

2.2 Общие принципы функционирования

Описываемая в этом руководстве модель представляет собой посудомоечную машину транспортным конвейером (с автоматическим перемещением кассет для посуды), тип K 200 или K 400. 
Она предназначена только для промывания и очистки посуды и стандартной кухонной утвари.

Принципы работы всех машин в основном аналогичные:

Они состоять из подающего устройства "Е", одной или нескольких промывочных зон "HWZ" и зоны завершающего споласкивания чистой водой "F-KSP".
В зависимости от типа и модификации, производственная линия машины может быть расширена за счет включения зоны предварительной промывки "KV / CSS / V или VA", зоны завершающего споласкивания напорной водой "P-KSP", зоны сушки с подогревом "TR", зоны обдувания "AZ", системы рекуперации теплоты "WR" и теплового насоса "WP".
Перемещение кассет для посуды через машину осуществляется автоматически. Направляющая вращающегося механизма протяжки, оборудованная захватами, последовательно перемещает кассету для посуды через все технологические зоны посудомоечной машины.

Нагрев машины (промывочных ванн, воды для завершающего споласкивания, сушки) производится в зависимости от желания клиента либо электрическими средствами, либо посредством пара или горячей воды. Обратите внимание на то, что при нагреве горячим паром, предусмотрены различные стадии давления! См. также параграф 7.1. 

· Каскадная система

Чистая вода, постоянно поступающая в зону завершающего споласкивания "F-KSP", направляется в промывочные ванны машины, а не сливается не использованной в канализационную систему. Таким способом вода, все более загрязняемая в процессе выполнения промывочного цикла, непрерывно разбавляется и, следовательно, восстанавливается. 

Излишек промывочной воды отводится через водосливное отверстие в боковой стенке ванны в следующую промывочную ванну, а на участке загрузки машины собирается в единый трубопровод и сливается в канализационную систему. Если машина оборудована несколькими промывочными ванными, водосливные отверстия (прорези) расположены на разных уровнях для того, чтобы промывочная вода могла стекать только в одном направлении. Другими словами, если смотреть со стороны разгрузки машины, промывочная вода всегда перетекает из ванны с чистой водой в направлении ванн с загрязненной водой, которую восстанавливает. Движение ее в обратном направлении исключается!

· Слив отработанной воды

Каждая промывочная ванна имеет отдельное водосливное отверстие, сочлененное со сливной трубой, закрываемое вынимаемой пробкой. Все эти водосливные устройства объединены общей трубопроводной обвязкой, расположенной под машиной, которая должна быть присоединена к канализационной системе для слива отработанной воды. 

2.3 Общий вид конструкции

Пример: Модель K 200 P с зоной предварительной промывки "CSS-Top", системой восстановления тепла и зоной сушки.
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1
Задвижка (подача воздуха из помещения)
15
Пробка водосливного устройства ванны

2
Конденсатор системы восстановления тепла
16
Поплавковое реле уровня

3
Задвижка (удаление отработанного воздуха)
17
Трубопроводная обвязка для перелива воды и удавления отработанной воды из ванны

4
Задвижка (сушка)



5
Вентилятор сушки с датчиком температуры
18
Редукторный электродвигатель с устройством защиты от перегрузки

6
Заслонка устройства нагрева (сушка)



7
Устройство сбережения энергии в воды
19
Грязеулавливающий сетчатый фильтр

8
Трубопровод завершающего споласкивания чистой водой
20
а) завеса (участок загрузки /разгрузки)

9
Шкаф электроавтоматики и панель управления

b) завеса (промывочная зона)

10
Сетчатый фильтр линии всасывания для P-KSP

a/c) завеса  (участок загрузки /разгрузки / теплоизолированная разгрузка)

11
Циркуляционный насос для двойного споласкивания



12
Бустерный нагреватель чистой воды для  завершающего споласкивания
21
Группа промывочных устройств



22
Вентилятор вытяжного устройства

13
Устройство нагрева ванны
23
Устройство, предотвращающее противоток

14
Циркуляционный насос промывочной ванны
24
Циркуляционный насос



25
Переключатель скорости подачи

2.4 Подающее устройство "Е" и транспортер

Эта часть производственной линии представляет собой вход в посудомоечную машину. Он прикрыт одной или двумя завесами, защищающих операторов от возможных брызг из промывочной зоны, а также предотвращающих попадание тепла и пара в производственное помещение и понижающих уровень шума, производимый внутренними агрегатами посудомоечной машины.  

2.5 Компактная зона предварительной промывки "KV/CSS"

Зона "KV" расположена перед основной ванной с нагреваемой промывочной водой или (в зависимости от модели) перед второй зоной предварительной зоной предварительной промывки, но всегда в начале технологической линии машины. Основная задача, решаемая в этой зоне, состоит в смывании струями воды крупных остатков с загружаемых изделий и накопление их в двух ситовых отстойниках. Затем, в этой секции на подлежащие промывке изделия равномерно разбрызгивается оборотная вода. Этот процесс вымачивания при низкой температуре оказывает большое влияние на окончательные результаты промывки. 

Пропускная способность циркуляционного насоса и промывочного устройства в зоне "KV" адаптированы таким образом, чтобы, с одной стороны, добиться оптимального результата струйной промывки, а, с другой стороны, чтобы смытые фрагменты чрезмерно не сминались и не измельчались. Благодаря этому, оборотная вода сохраняется "чистой" и, следовательно, струйная промывка выполняется в оптимальном режиме. Поэтому, так важно своевременно очищать ситовые отстойники. 

Подача воды в зону "KV" и ее регенерация происходит за счет сброса воды из основной промывочной ванны. В некоторых моделях возможна дополнительная подача воды в зону "KV" из перепускного канала насоса зоны завершающего споласкивания. В последней модификации, зона "KV" вместе с линией перепускного канала дают огромную экономию моющего средства. Это происходит, во-первых,  за счет того, что основная масса загрязнения удаляется в зоне "KV", что уменьшает степень загрязнения воды в основной промывочной ванне и, естественно, уменьшает расход моющего средства. Во-вторых, часть чистой воды, подаваемой для завершающего споласкивания, попадает не в основную промывочную зону, а по линии перепускного канала направляется от насоса устройства завершающего споласкивания в зону "KV". Тем самым концентрация моющего средства в основной промывочной ванне не снижается ниже абсолютно необходимого уровня из-за поступления чистой воды. 

Во избежание засорения небольшого отверстия перепускной линии, необходимо следить тем, чтобы блок "KV"и основная промывочная зона, а также сетчатый фильтр всасывающей линии насоса завершающего споласкивания своевременно опорожнялись или регулярно очищались. 

2.6 Зона предварительной промывки "V" или "VA"

Эта зона служит для смывания значительной части пищевых остатков с промываемых изделий и размягчения засохших остатков кушаний. 

Циркуляционный насос разбрызгивает всасываемую из промывочной ванны воду на посуду посредством манипуляторов, расположенных в верхней и нижней части зоны. Крупные пищевые остатки накапливаются и задерживаются посредством сетчатого фильтра, покрывающего ванну, чтобы не допустить их попадания в оборотный контур. В случае чрезмерного загрязнения загруженных изделий может возникнуть необходимость очистки сетчатого фильтра, предохраняющего ванну от пищевых остатков, в процессе технологического цикла. 

2.7 Основная промывочная зона "HWZ"
Основная промывочная зона служит для отслоения размягченных, но все еще удерживающихся на посуде фрагментов загрязнения, с тем, чтобы они всплыли. Для выполнения этой задачи в промывочную ванную добавляется моющее средство, предназначенное для использования в посудомоечных машинах производственного назначения. В любом случае применение пенообразующих детергентов, которые используется при обычной ручной промывке посуды, не допускается!

Поскольку используемое моющее средство становится полностью эффективным только при определенной температуре (примерно от 50 до 60 0С в зависимости от изготовителя), в этой промывочной ванне предусмотрен дополнительный нагревательный элемент, который обеспечивает требуемый уровень температуры ванны. Подробности, касающиеся дозирования моющих средств, изложены в параграфе 6.7. 

2.8 Зона завершающего споласкивания напорной водой "P-KSP"

Вслед за основной промывочной зоной располагается зона "P-KSP". 

Здесь, посредством циркуляционного насоса выполняется первое завершающее споласкивание, то есть, горячая вода, поступающая из ванны зоны завершающего споласкивания чистой водой, которая все еще остается относительно чистой всасывается и разбрызгивается на посуду посредством устройства тонкого распыления. Это означает, что большая часть промывочной воды уже промывала тарелки до того, как они оказываются в настоящей зоне завершающего споласкивания свежей водой. Благодаря этому, становится возможным уменьшить подачу чистой воды для завершающего споласкивания и расход электроэнергии, следовательно, повысить экономическую эффективность.

2.9 Зона завершающего споласкивания чистой водой "F-KSP".
В этой зоне оборотная промывочная вода не используется. Свежая горячая вода, поступающая из питающего трубопровода, разбрызгивается посредством устройств тонкого распыления на посуду, смывая теперь уже рыхлые остатки грязи, прилипшие к ее поверхностям. Благодаря установленному в зоне прерывателю, устройство завершающего споласкивания включается, только когда кассета для посуды действительно оказывается в этой зоне. 

Чтобы после просушки посуда имела бриллиантовый блеск, в нагретую чистую воду, предназначенную для споласкивания, добавляется споласкивающий присадок. Он снимает поверхностное натяжение воды, то есть, свойство формировать плотные капли, и на поверхности посуды остается лишь тонкая водяная пленка, которая быстро испаряется. Подробности, касающиеся дозирования споласкивающего присадка, изложены в параграфе 6.1. 

2.10 Шкаф электроавтоматики, устройства управления

Шкаф электроавтоматики смонтирован в вертикальном положении перед зоной завершающего споласкивания чистой водой. В нем в надлежащем порядке размещены и легко доступны органы электронного управления и устройства переключения машины. На лицевой стороне шкафа электроавтоматики находится индикаторная панель с сенсорными органами управления посудомоечной машины.

2.10 Зона сушки "TR"

(Возможна только при условии, если в машине предусмотрена линия всасывания воздуха).

Посредством этой зоны ускоряется процесс сушки промытых изделий. 

Циркуляционный насос засасывает воздух из сушильного туннеля и направляет его в теплообменник, где он нагревается, а затем, посредством специальной воздуходувки направляется на изделия. Покрывающая поверхности изделий водяная пленка быстро испаряется под  воздействием потока теплого воздуха. Часть горячего и теперь уже влажного воздуха после этого направляется в систему регенерации теплоты отработанного воздуха (если предусмотрена) и затем удаляется наружу через вытяжной воздуховод вентиляции производственного помещения.  

2.11 Рекуперация теплоты отработанного воздуха "WR"
Удаляемый из машины пар содержит довольно значительное количество тепла, величина которого зависит от размера посудомоечной машины. Обычно это тепло используется для подогрева холодной воды (примерно 10 0С), подаваемой в зону завершающего споласкивания. Через посредство встроенного теплообменника она нагревается до 40 0С, а температура, окружающего воздуха, следовательно, снижается, что способствует процессу конденсации  воды из отработанного воздуха и, тем самым, значительному уменьшению его относительной влажности. Устройство рекуперации теплоты отработанного воздуха "WR" может функционировать только при условии, что температура подаваемой холодной воды не выше 10-15 0С (горячая вода не подходит). 

2.12 Тепловой насос (охладитель) отработанного воздуха "WP"
Тепловой насос (охладитель) отработанного воздуха компании MEIKO используется для сбережения тепловой энергии отработанного воздуха, удаляемого из посудомоечной машины, для возврата ее обратно в эту же посудомоечную машину на более высоком температурном уровне. В отличие от процесса регенерации теплоты, описанного в параграфе 2.11, тепловой насос (охладитель) восстанавливает тепловую энергию более эффективно.  Это делается с помощью дополнительных  затрат электроэнергии на работу вентилятора, приводящего в движение холодильный агент. Холодильный агент позволяет сберечь значительно больше теплоты удаляемого из машины воздуха, что означает охлаждение отработанного воздуха и передачу этой тепловой энергии на более высоком температурном уровне в систему завершающего споласкивания свежей водой. 

3. Установка машины, подключение к питающим линиям инженерных сетей

3.1 Транспортировка машины в посудомоечное помещение, распаковка и установка

· Транспортировка машины в посудомоечное помещение

Если транспортировка машины в посудомоечное помещение производится на роликовых направляющих, машина должна стоять на деревянной раме. В случае транспортировки машины посредством автопогрузчика с вильчатым захватом, она должна крепиться таким образом, чтобы не были погнуты или повреждены какие-либо ее компоненты (электродвигатели насосов, водосливные устройства и т.п.)

В зависимости от имеющихся производственных помещений, компания MEIKO подготавливает монтажные чертежи, на которых указывается место установки, установочные размеры, подключаемые нагрузки, потребление воды, параметры отработанного воздуха, тепловыделения в производственное помещение и энергопотребление. 

· Распаковка машины

Доставленную машину следует распаковать и убедиться, что при транспортировке она не была повреждена. В случае обнаружения какого-либо повреждения немедленно уведомить об этом транспортное агентство, страховую компанию и изготовителя. По транспортно-сопроводительным документам проверить комплектность доставленного оборудования.

· Установка машины

Установочные работы выполняются согласно монтажным чертежам и, как правило, квалифицированным специалистом компании MEIKO. При поставке машины в разобранном виде места сочленений следует тщательно очистить ацетоном, а соприкасающиеся поверхности покрыть силиконовым вазелином (марка sista F 103, в магазинах лакокрасочных изделий продается под названием Terostat 1 S, серый цвет). Снаружи к секции крепится уплотнительная прокладка, которая должна быть утоплена примерно на 1 мм, что улучшает внешний вид конструкции. 

Внимание: Регулирование машины в горизонтальной плоскости осуществляется посредством опорных ножек, регулируемых по высоте, но так, чтобы ее вес был равномерно распределен между всеми 4 ножками. Это абсолютно необходимо сделать во избежание деформации или напряжения конструкции из-за неравномерной загрузки на одной стороне машины, которая может привести к заклиниванию или неплотному прилеганию подъемных дверей. 

3.2 Подключение к источнику электропитания

Табличка паспортных данных находится внутри электрораспределительного шкафа. Подключение к источнику электропитания должно производится в соответствии с общими предписаниями в отношении эксплуатации электротехнических устройств (параграф 1.1). Подключаемые электрические нагрузки, напряжение, тип тока, сила тока, мощность и т.п. указаны на монтажной схеме машины. 

· Проверить правильность направления вращения всех электродвигателей.

· Перед вводом машины в эксплуатацию необходимо подтянуть затяжку всех винтов крепления электрических соединений. 

3.3 Подключение к линии подачи чистой воды

При подключении руководствоваться общими предписаниями (параграф 1.2).

Машина поставляется готовой к работе, ее требуется лишь присоединить к местной водораспределительной сети.

В принципе, водоснабжение машины должно обеспечиваться по двум питающим линиям: мягкой холодной и мягкой теплой воды. (Исключение: если имеется только одна линия питания холодной воды, поступать следует в соответствии с рекомендациями, изложенными в параграфе 4.6). Статическое давление подаваемой воды должно быть не менее 2,5 бар (максимально 6 бар). Если давление воды в питающей магистрали превышает указанные значения, даже если эти превышения имеют кратковременный характер, необходимо предусмотреть установку редукционного клапана и предохранительного устройства в виде перепускного клапана. 

· Линия подачи теплой воды

Она используется для наполнения промывочных ванн и должна обеспечивать достаточную пропускную способность для быстрого наполнения ванн. Температура воды не должна превышать 60 0С. Если она выше, рекомендуется добавлять холодную воду, установив смесительный клапан. Показатель жесткости воды должен быть не выше 50 Gh.

· Линия подачи холодной воды

Эта вода подается в зону завершающего споласкивания свежей водой. Линия подачи холодной воды соединена с устройством рекуперации теплоты отработанного воздуха. В этом канал водоподачи необходимо встроить редукционный клапан, посредством которого можно регулировать и поддерживать на постоянном уровне скорость потока. 

Надлежащая эффективность системы рекуперации теплоты обеспечивается при температуре подаваемой воды 10 0С. Установка бустерного насоса требуется,  только если давление в питающем трубопроводе опускается до примерно 1,5 бар. Показатель жесткости воды должен быть не выше 40 Gh, в противном случае установить умягчитель воды в порядке, изложенном в параграфе 6.4.

В последних моделях, выпускаемых после 1/99, как правило, уже предусмотрено отделение водопроводной сети подачи свежей воды. В них, регулирование объема подаваемой воды, то есть, сохранение постоянной скорости потока обеспечивается посредством дроссельной задвижки, установленной на нагнетательной стороне бустерного насоса. Скорость потока можно корректировать путем установки подходящих задвижек. 

· Соединение машин с регулирующими гидравлическими паровыми задвижками

Для функционирования регулирующих гидравлических паровых задвижек необходимо, чтобы давление в местном контуре было в пределах от 4 до 6 бар. В зависимости от условий по месту эксплуатации может понадобиться установка редукционного клапана для повышения давления. 

3.4 Подключение к линии удаления отработанной воды

Все водосливные устройства машины подключаются к канализационной системе производственного помещения (судомойни или кухни) через достаточно большой сифон, устанавливаемый в легкодоступном месте. 

В случае применения детергентов производственного назначения и стандартной концентрации, «рН» отработанной воды может достигать 12 по щелочным реагентам и 2 по кислотным реагентам. Следовательно, все материалы, используемые для этих устройств, должны быть устойчивы к кислотной и щелочной среде, в зависимости от типа используемых химических продуктов, а также тепловым шокам, так как температура сливаемой воды может достигать 60 0С.

3.5 Горячий пар, подаваемая насосом горячая вода 

Подключения паропроводов должны производиться в соответствии с общими предписаниями. 

Машина поставляется готовой к работе, ее требуется лишь присоединить к парораспределительной сети.

Внимание: Паропроводы и фитинги изготовлены для определенного уровня номинального давления. Поэтому необходимо быть совершенно уверенным, что рабочее давление в местной парораспределительной системе не превышает предельно-допустимых значений для фитингов и компонентов посудомоечной машины. Подробные указания приведены на монтажной схеме.

Не следует путать соединительные линии, предназначенные для прямотока и обратного потока. Направление потока обозначено на грязеуловителе. 

3.6 Подключение к воздуховоду для удаления отработанного воздуха

Влажный и горячий воздух, производимый машиной, должен удаляться из посудомоечного помещения. Воздуховод для удаления отработанного воздуха должен быть коррозийно-стойким, герметичным и оборудован устройством для слива водоконденсата. Надлежащая вытяжка обеспечивается при условии достаточности избыточного давления во всасывающем раструбе машины или местного разрежения. 

Внимание: В моделях, оборудованных системой рекуперации теплоты, подключение к воздуховоду для удаления отработанного воздуха должно осуществляться таким образом, чтобы водопроводящие части посудомоечной машины не были повреждены в случае воздействия отрицательных температур (мороза). Если это невозможно сделать, тогда в воздуховоде необходимо смонтировать устройство защиты от мороза или морозозащитную заслонку. 

4 Наладка машины специалистом по техническому обслуживанию при первоначальном вводе в эксплуатацию

4.1 Работы, предваряющие ввод машины в эксплуатацию

Перед первоначальным вводом машины в эксплуатацию особое внимание необходимо обратить на следующее. 

· Водопроводные линии

Все линии тщательно промыть. Нагрев отключить (вынуть плавкие предохранители), чтобы не допустить "сухой прогон" нагревательных элементов. После завершения этой операции вычистить все грязеуловители. 

· Паропроводные линии

Все линии тщательно промыть. Полностью открыть все установленные клапаны и снять вставки водо-конденсатных ловушек. Затем вычистить все грязеуловители.

Проверить правильность функционирования устройств деаэрации и водослива управляющих клапанов (только применительно к соответствующей ступени давления). При их выключении из патрубка "R" должен выходить воздух или вода.

После первого включения нагрева, необходимо подтянуть все винты крепления и фланцевые соединения. 

· Электрические соединения

Проверить надежность крепления электрических зажимов в электрораспределительном шкафе, при необходимости - подтянуть. Проверить плотность посадки соединителей штепсельного типа, особенно электронных цепей. 

· Внутренние компоненты машины

Проверить, чтобы внутри машины не осталось посторонних предметов (кусков используемой для чистки ткани, соединительных деталей, инструментов, элементов упаковки и т.п.)

Внимание: Проследить за тем, чтобы движущиеся части, проходя мимо неподвижных частей, их не касались и, тем самым, не создавалась возможность их зажимания или заклинивания  (например, направляющие шины, водосливные желоба и т.п.). Кромки таких деталей,  в случае необходимости рекомендуется закруглить. 

4.2 Регулирование температуры промывочной ванны, свежей воды для завершающего споласкивания, сушки

4.2.1 Установка температуры промывочной ванны на уровне 55-60 0С

При этом необходимо учитывать различие между:

1) машинами с электрическим нагревом и

2) машинами с паровым нагревом.

1) Машины с электрическим нагревом

Регулятор температуры служит для поддержания установленной рабочей температуры. На заводе изготовителе, как правило, предварительно устанавливается 60 0С. В машинах с полностью электронным управлением (CC-Clean-Control) устанавливаемое значение задается посредством "сервисной оперативной клавиши" на индикаторной панели с сенсорным управлением (см. дополнительные инструкции - "Описание индикаторной панели с сенсорным управлением, СС"). 

В моделях с электромеханическим устройством управления или устройством управления "СЕ" (Control-Einfach - простое устройство управления = simple control, CE) температурный датчик находится прямо под промывочными ваннами. Нужное значение температуры ванны задается поворотом ручки термостата в соответствующую позицию на температурной шкале. 

2) Машины с паровым нагревом

Установка задаваемого значения температуры промывочной ванны выполняется так же, как и в случае машин с электрическим нагревом (см. выше). Разница лишь в том, что здесь подача тепла контролируется посредством электромагнитных клапанов, либо (что зависит от стадии давления и нагревательной способности) с помощью, так называемых, управляющих клапанов, которые контролируют клапаны подачи пара или горячей воды, используя давление воды или воздуха в качестве вспомогательного источника энергии. 

4.2.2 Установка температуры свежей воды для завершающего споласкивания

Температура свежей воды для завершающего споласкивания задается в пределах от 82 до 85 0С. При этом необходимо учитывать различие между:

1) машинами с электрическим нагревом и

2) машинами с паровым нагревом.

Установочные операции должны выполняться, только когда машина набрала рабочую температуру, так как устройство рекуперации теплоты отработанного воздуха не функционирует, если машина остается холодной. 

1) Машины с электрическим нагревом

Настройка нагревательной способности дополнительного электронагревателя выполнена на заводе изготовителе и остается неизменной. Поэтому регулирование температуры свежей воды для завершающего споласкивания можно производить только посредством изменения скорости потока, то есть, уменьшение скорости потока увеличивает нагрев воды для завершающего споласкивания, а увеличение скорости потока уменьшает нагрев воды для завершающего споласкивания. Скорость потока регулируется с помощью редукционного клапана так, чтобы температура воды, подаваемой для завершающего споласкивания,  достигла примерно 85 0С. В машинах со встроенным устройством отделения контура подачи свежей воды от питающего водопровода, регулирование объема подаваемой воды, то есть, сохранение постоянной скорости потока обеспечивается посредством дроссельных задвижек, подходящего размера. 

2) Машины с паровым нагревом

Установка температуры машин с паровым нагревом производится в два этапа.

· Вначале посредством редукционного клапана устанавливается количество воды (указано на монтажной схеме), необходимое для завершающего споласкивания. Для выполнения этой операции требуются секундомер и мензурка. Количество воды, разбрызгиваемой в течение минуты посредством одной насадки душирующего устройства, умножается на общее число верхних и нижних насадок душирующего устройства завершающего споласкивания и, затем, еще и на 60. В результате получается показатель расхода воды для завершающего споласкивания в литрах / час. 

· На втором этапе с помощью редукционного клапана объем подачи пара регулируется так, чтобы температура воды, подаваемой для завершающего споласкивания,  достигла примерно 85 0С. Нагрев должен производиться непрерывно, и не отключаться в случае перегрева. 

4.2.3 Установка температурных режимов зоны сушки

Температура на выходе выпускного отверстия должна быть в пределах от 70 до 75 0С. При этом необходимо учитывать различие между:

1) зоной сушки с электрическим нагревом и

2) зоной сушки с паровым нагревом.

1) Электрический нагрев зоны сушки

В машинах с электрическим нагревом зон сушки нагревательная способность составляет (в зависимости от модели) 6  или 9 кВт и рассчитана на  определенный объем циркулирующего воздуха, поэтому не может быть изменена. Следовательно, необходимое уменьшение или увеличение температуры можно произвести только путем увеличения или уменьшения засасываемого количества воздуха. (Перемещение перфорированной заслонки всасывающего отверстия вентилятора, обеспечивающего циркуляцию воздуха). Уменьшение объема подачи воздуха ведет к увеличению нагрева и наоборот. 

2) Паровой нагрев зоны сушки

В машинах с нагревом зон сушки посредством пара или горячей воды регулирование температуры производится с помощью объема подаваемого пара или горячей воды, тогда как масса циркулирующего воздуха остается неизменной. 

В машинах, настройка которых производится для уровня давления, не превышающего 4 бара, количество подаваемого пара может регулироваться посредством дроссельной задвижки таким образом, чтобы достичь нужной температуры на выходе выпускного отверстия обдувателя. 

4.3 Количество воды, подаваемой для завершающего споласкивания (см. параграф 4.2) 

4.4 Выключатель устройства защиты от перегрузки - транспортный конвейер

Выключатель устройства защиты механизма перемещения кассет для посуды от перегрузки, привод которого находится в сборке устройства подачи, должен быть отрегулирован таким образом, чтобы он не размыкался при максимальной загрузке машины (см. функционирование в параграфе 7.6).  

4.5 Удаление пара

Регулирующая заслонка (если предусмотрена) для удаления пара (рис.7.9) должна быть открыта ровно настолько, чтобы вытяжка пара из загрузочного и разгрузочного туннеля осуществлялась в разумных пределах. Если ее открыть слишком широко, потери тепла станут чрезмерными. Если ее закрыть полностью, уменьшится эффективность устройства рекуперации теплоты. 
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Подключения и регулирование в случае возможности подачи только холодной воды
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Параграф содержит рекомендации для случаев, когда невозможно подключение к линиям подачи горячей воды!

Регулировки должны выполняться в  соответствие с нижеследующими инструкциями!

Для ускорения нагрева промывочных ванн  перед выполнением технологической операции при их наполнении водой и последующем нагреве следует выполнять специальные переключения:

Часть воды, предназначенной для наполнения ванны, пропускается через бустерный нагреватель "WE" устройства завершающего споласкивания свежей водой с тем,  чтобы подвергнуть ее предварительному нагреву. Это означает, что промывочная ванна наполняется одновременно холодной водой, подаваемой в нее посредством наполнительного трубопровода и горячей водой, поступающей из устройства завершающего споласкивания свежей водой. На этой стадии (устройство рекуперации теплоты "WR" пока еще не работает) нагревательная способность бустерного нагревателя "WE" увеличивается на отсутствующую величину "WR". При выполнении технологического цикла эта функция отключается.

Внимание: В линии питания трубопровода наполнения ванны установлен клапан, регулирующий объем подачи (1). Этот клапан (1) должен быть закрыт настолько, чтобы достаточное количество поды по обходному каналу попадало  во время выполнения  цикла наполнения в контур завершающего споласкивания. 

Объем воды, перепускаемый по обходному каналу (регулирование производится посредством клапана "1"), должен быть достаточно значительным, чтобы температура ее нагрева не превышала 80 0С.

Предупреждение: Если клапан "1" открыть слишком широко, то вода будет проходить не через нагреватель воды устройства завершающего споласкивания свежей водой, а выберет путь наименьшего сопротивления, то есть, направится через трубопровод наполнения ванны. В результате может произойти перегорание нагревательных элементов нагревателя воды. 

5 Промывка посуды, осуществляемая посредством электронных средств управления 
"K-tronic"

После производства всех установочных работ по подключению новой машины к инженерным сетям и всех необходимых настроек (промывочная ванна, температура воды завершающего споласкивания, устройства защиты транспортного конвейера от перегрузок), выполняемых специалистами соответствующей квалификации (см. раздел 3), машину можно запускать в работу.

В зависимости от модификации машина оборудуется:

· либо полностью электронным устройством управления "CC-Control"
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· либо электронно-механическим устройства управления "CE-Control"
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Подробное описание устройств управления "CC" и "CE" изложено в специальных руководствах. 
5.1 Функционирование

Посредством клавиши оперативных функций, обозначенных «Filling/Heating – заполнение водой, нагрев» промывочные ванны заполняются и нагреваются в автоматическом режиме. Длительность этих технологических операций зависит от температуры воды, гидродинамического давления и мощности установленного нагревательного устройства.

После того, как промывочные ванны заполнены, и температура промывочной воды достигла примерно 50-60 0С, машина приводится в действие нажатием клавиши «Start - пуск». Включается транспортный конвейер и начинает работать промывочный насос, что означает возможность запуска технологического цикла. Как правило, машины оборудованы устройством сбережения воды, предназначенной для завершающего споласкивания, то есть, устройство завершающего споласкивания свежей водой включается, только когда кассета с посудой действительно перемещается через зону завершающего споласкивания. В результаты затраты электроэнергии и потребление свежей воды сокращаются до минимума. 

Все последующие функции (контроль промывочной ванны, завершающего споласкивания и температуры сушки или потери воды в промывочных ваннах) выполняются устройствами управления машины таким образом, что дальнейшее вмешательство оператора не требуется.

Временное прекращение выполнения технологического цикла производится нажатием клавиши "Break - останов", после чего отключаются промывочные насосы и транспортный конвейер. Устройство нагрева ванн продолжает функционировать, то есть, машина остается в состоянии готовности возобновить работу и после нажатия клавиши "Operation " продолжает выполнение технологического цикла. Полное прекращение работы машины производится нажатием клавиши "Total-off". 

Внимание! После завершения работы машину необходимо вычистить (см. параграф 5.3). 

5.2 Предварительная очистка промываемых изделий

5.3 Чистка после завершения технологического цикла

Чистка посудомоечной машины необходима не только из-за и санитарно-гигиенических предписаний, но для обеспечения ее бесперебойной работы и длительного срока службы, а также тем, что в процессе ее выполнения легче выявлять возможные повреждения. Поэтому производить ее следует тщательно, обращая особое внимание на нижеследующие пункты.

Вычищать и проверять исправность:

· Защитного сетчатого покрытия ванны

· Боковые крепления сетчатого фильтра

· Сетчатый фильтр всасывающего насоса (в случае засорения)

· Защитные завесы от брызг

· Чистоту выходных отверстий (насадок) и промывочных трубопроводов

· Промывочные ванны

· Чистоту выходных отверстий (насадок) и споласкивающих манипуляторов

· Чистоту сетчатого покрытия ванны

· Промыть тыльную сторону подъемных дверей с помощью напорной воды из шланга

Внимание: Промывка электрораспределительного шкафа напорной водой из шланга или других приспособлений запрещается!

5.4 Дозирование моющего средства (см. параграф 6.7)

6. Общая информация о посудомоечных машинах производственного назначения

Для лучшего понимания и исключения возможности неправильного обращения с посудомоечной машиной, в этом разделе руководства изложены общие правила, которыми руководствуются при работе с посудомоечными машинами производственного назначения 

6.1 Чистка и завершающее споласкивание чистой водой

Несмотря на существующие различия между компаниями изготовителями, типами, моделями и конструкторскими решениями посудомоечных машин, существуют общие принципы, которые относятся ко всей индустрии посудомоечных машин.

В принципе, в машинах туннельного типа существует два различных технологических цикла, которые выполняются изолированно друг от друга:

a) промывка посуды в основной промывочной зоне

b) завершающее споласкивание посуды в зоне завершающего споласкивания свежей водой.

К пункту "а" 

Здесь, в основной промывочной зоне, также называемой HWZ, наиболее сильно прилипшие частицы загрязнения должны размягчаться, отделяться от посуды и смываться промывочной водой.

Промывочная вода подается из промывочной ванны посредством циркуляционного насоса и разбрызгивается на промываемые изделия через насадки моечных устройств. Затем эта промывочная вода стекает через сетчатый фильтр, задерживающий крупные остатки пищи, и поступает обратно в промывочную ванну, откуда всасывается снова. Другими словами, промывочная вода циркулирует по замкнутой схеме. В зависимости от типа и модели в этой замкнутой схеме может циркулировать от 500 до 1 500 литров в минуту. 

В эту промывочную ванну добавляется посредством специального дозирующего устройства моющее средство. Моющее средство разрыхляет плотные частицы жира и грязи, прилипшие к посуде, и, удаляя их с посуды, удерживает на плаву, связывая их химически таким образом, чтобы они снова не прилипли к посуде. Для этих целей подходят только моющие средства, предназначенные для производственных целей. 

Концентрация моющего средства, добавляемого в промывочную ванну, определяется степенью загрязнения и качеством используемой воды (см. параграф 6.3). 

Для эффективного использования моющего средства рекомендуется промывочную воду нагревать до температуры 50-600 С. 

К пункту "b"

После прохождения посуды через основную промывочную зону, в зоне завершающего споласкивания чистой водой решается задача полного удаления загрязненной промывочной воды с посуды. 

Этого нельзя добиться в зоне HWZ, где вода циркулирует по замкнутому кругу, но можно посредством свежей воды, поступающей из питающего водопровода и нагретой до температуры, примерно, 80-85 0С, которая разбрызгивается на посуду из насадок ливневых устройств в виде тонких струй. Процесс очистки после этого завершен, но посуда продолжает оставаться покрытой влажными каплями. Из-за поверхностного натяжения чистая вода формируется в капли, которые не стекают с посуды и не так легко испаряются. Вспомните танцующие капли воды на разогретой поверхности сковороды. 

Поэтому,  в свежую нагретую воду посредством специального дозатора добавляется споласкивающий присадок Его назначение состоит в нейтрализации способности воды формироваться в капли с тем, чтобы она легко и практически полностью стекала с посуды. На посуде остается лишь очень тонкий слой воды, который легко испаряется под воздействием собственного тепла  разогретой посуды. 

Ввод споласкивающего присадка производится в специальной вихревой камере (CSSplus), установленной в линии подачи свежей воды, прямо под устройством завершающего споласкивания.

Устройство экономного расходования химических реагентов "CSS plus":

Эта машина оборудована новой, высоко эффективной смесительной камерой для уменьшения расхода споласкивающего присадка в зоне  завершающего споласкивании свежей водой (F-KSP).  Смесительная камера встроена в водопровод F-KSP на участке между бустерным нагревателем и восходящей трубой. Споласкивающий присадок можно вводить через слегка отклоняющийся формованный ниппель дозирующего устройства.

Смешивание в этой камере происходит наилучшим образом, что и отличает ее в лучшую сторону от традиционного способа добавления споласкивающего присадка посредством дозирующего насоса через определенные интервалы. Посредством смесительной камере достигается равномерное распределение споласкивающего присадка во всем объеме воды, подаваемой для завершающего споласкивания. Оптимальное смешивание получается путем специального завихрения поступающей свежей воды, в которую вводится споласкивающий присадок. 

6.2 Зона сушки

Процесс сушки зависит от нескольких факторов, которые в той или иной степени определяют уровень ее качества. 

· Споласкивающая присадка

Как говорилось выше, посуда споласкивается после ее промывки горячей свежей водой, в которую добавляется споласкивающий присадок. Характер материала, из которого изготовлены промываемые изделия (металлические столовые приборы, пластмассовые подносы, фарфоровые тарелки, керамика или стекло) определяет требования, предъявляемые к споласкивающим присадкам. Это обстоятельство необходимо обязательно учитывать при выборе химического реагента или поставщика моющих средств.

· Зона сушки
Процесс сушки значительно улучшается и ускоряется, если машина оборудована дополнительной зоной сушки «TR». В этой зоне теплый воздух овевает посуду, ускоряя процесс испарения воды. 

· Собственное тепло посуды
Тепло, абсорбируемое и сохраняемое изделиями в продолжение процесса промывки, значительно ускоряет испарение водной пленки, покрывающей посуду (то есть, способствует сушке).

Тяжелые изделия, такие как столовые приборы, предметы металлической и фарфоровой посуды, способны накапливать намного больше тепла, чем легкие пластмассовые подносы. Этим объясняется, почему тяжелые тарелки из каменной керамики просыхают значительно быстрей пластмассовых подносов. При решении вопроса сушки правильный выбор споласкивающего присадка оказывает позитивное воздействие на результаты. 

6.3 Влияние качества воды на результаты промывки (жесткость воды, содержание солей)

Качество воды, то есть, характер и количество растворенных в ней элементов (газов, солей) могут в значительной степени повлиять на функционирование, и даже срок службы посудомоечной машины. 

· Жесткость воды, содержание извести
Присутствие в воде извести негативно влияет на функционировании машины в 3 отношениях:

1. После нагрева воды до температуры, примерно, 600С из нее выделяется и осаждается на поверхностях источника тепла, то есть на нагревательных элементах, растворенная в ней известь. Чрезмерная кальцинация нагревательных элементов неизбежно приводит к их перегреву и в последующем к преждевременному выходу из строя. Поэтому рекомендуется использовать воду с показателем жесткости не выше 70 Gh, по немецкому стандарту (122 ppm). Или же установить умягчитель воды.  

2. Растворенная в воде известь снижает эффективность химических моющих средств. В зависимости от процента ее содержания большее или меньшее количество чистящих фракций химически связывается известью и, следовательно, дальше не участвует в промывочном процессе. Использование известковой воды приводит к увеличению расхода моющих средств. 

3. Слишком большое количество растворенных в воде солей (помимо фракций кальция, который ответственен за кальцинацию, также магний, натрий и т.п.) вызывает появление корки и образование пятен на посуде, особенно заметных на металлических столовых приборах и стаканах. 

4. Поскольку в процессе сушки испаряется только вода, то ранее растворенные в ней соли остаются на посуде в виде нежелательной корки и пятен. В этом случае целесообразно применение установки по деминерализации воды. Просьба не путать с установкой умягчения воды!

Эти соли называются сухими остатками испарения и приводят к появлению пятен при концентрации 200 мг/л. 

6.4 Умягчение воды

Умягчение воды означает снижение содержания извести путем фильтрации.

Умягчение воды становится необходимым, когда содержание извести, то есть, концентрация растворенных в воде фракций кальция слишком высокое, поскольку это связано с риском кальцинации нагревательных элементов и других частей машины. Как правило, умягчение воды производится посредством процесса, так называемого, ионного обмена, когда жесткая вода направляется через обменный патрон, заполненный специальными гранулами. Известковые фрагменты удаляются из воды и заменяются фрагментами натрия, который не представляет какой-либо опасности для нагревательных элементов. Однако общее содержание солей таким путем не уменьшается. Имеет место простой обмен ионов кальция на ионы натрия. 

6.5 Деминерализация воды

Деминерализация (не путать с умягчением) означает вывод из воды растворенных в ней солей (кальция, натрия, магния и т.п.). Деминерализация может потребоваться в случае появления белых пятен на посуде после сушки, то есть, при высокой концентрации солей в воде (поскольку испаряется только вода, а соли остаются в виде пятен на поверхностях посуды; их еще называют остатками испарения). Деминерализация осуществляется посредством процесса, так называемой, двух стадийной ионизации, с использованием комбинированного технологического процесса или обратного осмоса.

Так как деминерализованная вода является химически агрессивной по отношению к металлам, ее следует смешивать хотя бы с 10% сырой воды. С тем, чтобы удерживать производственные расходы, по возможности, в разумных пределах, в деминерализованную воду можно добавлять такое же количество обычной питьевой воды, но при этом общий показатель жесткости не должен превышать 30, по немецкому стандарту жесткости (54 ppm).

6.6 Частичная деминерализация воды

6.7 Дозирование моющего средства

Общим местом в этом вопросе является то, что следует добавлять столько моющего средства, сколько нужно, чтобы посуда покидала посудомоечную машину чистой. 

Ориентировочно рекомендуется добавлять:

· примерно 2 грамма порошкового моющего средства на 1 литр промывочной воды

· примерно 5 граммов жидкого моющего средства на 1 литр промывочной воды

Температура промывочной воды должна быть примерно 600 С.

Количество используемого моющего средства может быть увеличено до 3 раз по сравнению с вышеуказанными цифрами, если это необходимо в связи со сложными условиями промывки (жесткая вода, длительный период между приемом пищи и мойкой посуды, предварительно разогретые тарелки, пищевые продукты с высоким содержанием крахмала). В таких случаях рекомендуется устанавливать самую медленную скорость перемещения конвейера. 

Дозирование поверхностно-активного вещества для завершающего споласкивания свежей водой производится посредством дозирующего насоса в систему подачи свежей воды.

Ориентировочно рекомендуется добавлять: 0,4 - 0,5 г/л.

Эта величина может быть в пределах от 0,1 до 1 г/л, что зависит от загрузки и количества посуды. 

Количество добавляемого поверхностно-активного вещества зависит от качества воды, которая подается в машину через систему завершающего споласкивания свежей водой  в процессе промывки. 

См. также параграф 7.16; Химический реагент - Расход - Устройство CSS+.

6.8 Обработка вымачиванием

Посуда, которая не очищается надлежащим образом, несмотря на увеличение дозировки моющего средства и длительности промывки, должна вымачиваться в ванне, предназначенной для этой цели. В воду, используемую для вымачивания, добавляется подходящее моющее средство (по рекомендации производителя химических препаратов) но, никогда не пользуйтесь средствами, предназначенными для ручной промывки. 

6.9 Удаление из машины накипи

Промывка и споласкивание водой с большим содержанием извести (например, из-за сезонных колебаний жесткости воды, ошибок при техническом обслуживании умягчителя – компания Meiko рекомендует пользоваться водой с показателем жесткости не выше 70 Gh) может быть причиной скрытых от глаз оператора известковых отложений внутри машины. Эти отложения хотя и не влияют заметно на результаты промывки, но вызывают ухудшение внешнего вида посуды (белый, крупнозернистый налет). 

Намного хуже, однако, известковые отложения, формирующиеся на нагревательных элементах ванн и дополнительном устройстве нагрева воды в зоне завершающего споласкивания. Слишком толстый слой таких отложений имеет теплоизолирующий эффект и препятствует передаче тепла от нагревательных элементов воде. В результате, случается перегрев нагревательных элементов, ведущий к их выходу из строя. 

Уже существующие известковые отложения удаляются посредством препаратов для декальцинации (см. рекомендации поставщика химических препаратов). Эти препараты, однако, содержат кислоты и очень агрессивны. Поэтому их нельзя применять слишком часто и, помимо прочего, не следует пользоваться высококонцентрированными составами, так как вместе с удалением известковых отложений существует риск повредить другие компоненты машины. Эти операции следует выполнять в строгом соответствии с инструкциями и с учетом предупреждений об опасности применения препаратов для декальцинации. 

Для проверки результатов операции по удалению отложений кальция, машину следует тщательно сполоснуть и после этого слить из нее всю воду. Затем снова заполнить машину водой, запустить ее в работу и спустя 15 минут повторно слить из нее воду. 

6.10 Обесцвечивание поверхностей из нержавеющей стали и столовых приборов

Чаще всего появление радужных оттенков на предметах столовых приборов, а также на поверхностях посудомоечной машины вызвано неадекватной дозировкой моющего средства.  Увеличение дозировки моющего средства или применение другого типа помогает в большинстве случаев решить эту проблему немедленно. 

Другой причиной изменения цвета столовых приборов могут быть кислоты, содержащиеся в пищевых остатках (кислота, выделяемая фруктами, уксус, блюда из яиц, рыбы и т.п.), которые соприкасаются с предметами из нержавеющей стали в течение длительного времени прежде, чем попасть на мойку. В этом случае целесообразно применить чистку вымачиванием в лимонной кислоте. 

Остальные причины утраты естественного или приобретения сомнительного цвета столовыми приборами без сомнения также связаны, как правило, с недостаточно тщательной чисткой отдельных предметов. Даже самый тонкий слой грязи на столовых приборах делает их невзрачными. В этом случае следует определить причину, либо это неадекватная дозировка моющего средства, либо требуется заменить используемый препарат. 

Внимание! При добавлении порошкового моющего средства вручную необходимо следить за равномерным его распределением с тем, чтобы предотвратить появление бесцветных пятен в местах его избыточной концентрацией. 

6.11 Устройство распыления моющего средства

Вместо традиционного дозирования моющего средства в промывочную ванну, химический реагент высокой концентрации распыляется посредством специально установленных форсунок прямо на посуду. Этот чрезвычайно активный препарат очень быстро растворяет крахмал. Затем этот растворенный крахмал смывается с посуды в промывочной зоне, а высококонцентрированный химический реагент используется как обычное моющее средство в промывочной ванне. Многие поставщики химических препаратов предлагают самые разнообразные устройства распыления моющих средств. 

7. Техническое описание

7.1 Паро-нагревательная установка, разделение по уровням давления или температуры

Так как нагрев пара можно осуществлять различными способами (HDD … высокого давления, NDD … низкого давления, PHW … напорной горячей водой), то возникла необходимость адоптировать трубопроводную обвязку и арматуры в вашей посудомоечной машине к какой-то одной определенной ступени давления (в соответствии с запросами заказчика).

Так как в этом параграфе изложены только принципы функционирования и описание конструкции этой арматуры, поэтому различные способы нагрева можно свести к двум ступеням давления или температуры ("А" и "В"). 

Дальнейшее разделение по отдельным ступеням давления (протяженности трубопровода, исходным материалам и размерам) здесь не приводится (см. также перечень запасных частей), поскольку не улучшит понимание вопроса!

А)
нагрев паром:

и

нагрев напорной горячей водой:
от 0,3 до 4 бар, что соответствует максимальной температуре пара примерно 150 0С

от 1 до 6 бар, но при температуре горячей воды 150 0С



В)
нагрев паром:

и

нагрев напорной горячей водой:
от 4 до 16 бар, что соответствует максимальной температуре пара примерно 200 0С

от 6 до 25 бар, но при максимальной температуре горячей воды 200 0С

7.2 Подгонка паровой арматуры

7.3 Описание паровой арматуры

· Управляющие клапаны, контролирующие клапаны

Повышение давления в линиях подач горячего пара или горячей воды требует большей мощности для приведения в действие этих клапанов. При электрическом нагреве увеличение мощности до такой величины требует установки очень громоздких и довольно дорогих компонентов. Поэтому, для уменьшения затрат применяются, так называемые, управляющие клапаны  с "регулирующей средой" из воды или сжатого воздуха. Эта "регулирующая среда" сама способна повышать мощность до нужного уровня и приводить в действие рабочие клапаны подачи пара и горячей воды.

Управляющий клапан (клапан с электромагнитным управлением) вводит регулирующую среду (воду или сжатый воздух) в мембрану контролирующего клапана. Создаваемое в результате этого давление изгибает мембрану и клапан активизируется. 

Все это подразумевает, естественно, поддержание необходимого перепада температур и давлений (подробные указания приведены на монтажной схеме). Когда контролирующий клапан закрывается, давление, оказываемое на управляющий клапан, прекращается. Регулирующая среда,  закрытая в мембранном пространстве, может найти себе выход через вентиляционное отверстие "R", например, в отключенном состоянии клапаны нагревательной системы (контролирующие клапаны) закрыты.

В моделях, оборудованных контакторным выключателем в зоне завершающего споласкивания, регулировка должна производиться при активированном контакторном выключателе устройства завершающего споласкивания. Его можно снова разомкнуть только после завершения регулировки объема подачи воды и температуры воды для завершающего споласкивания. 

Проверить правильность и надежность соединений клапанов, контролирующих подачу пара и напорной горячей воды.

Все контрольные клапаны нагревательного контура могут приводиться в действие как с помощью воды (до 60 0С и максимальной жесткости 150 Gh), так и сжатого воздуха. Диапазон давления регулирующей среды в пределах от 3 до 5 бар (резкий перепад давления не допускается). Если необходимо, установить редукционный клапан.

Расход воды на клапан составляет примерно 1 литр на переключение при давлении 3 бара. 

· Конденсационный горшок 0,3 - 15 бар

для безнапорного канала отвода водоконденсата, проложенного под уклон.

Такое размещение трубок для удаления водоконденсата оправдано при условии, что возврат водоконденсата по обратной трубе происходит самотеком, под уклон. 

· Техническое обслуживание

Открыть конденсационный горшок. Вынуть из него термоэлемент и сетчатый фильтр грязеуловитель. После этого можно легко вычистить сетчатый фильтр и корпус конденсационного горшка.

Перед обратной сборкой демонтированных частей тщательно вычистить поверхности всех уплотнительных прокладок. Герметизирующие составы всегда должны быть новыми. При необходимости разбрызгать на резьбовые соединения препарат "Loctite 640".
Не следует покрывать теплоизоляцией патрубки, расположенные перед конденсационным горшком. 

· Конденсационный горшок для возврата местного водоконденсата по восходящим трубам:

Если водоконденсат необходимо направлять вверх, как в случае HDD, то устанавливается специальный конденсационный горшок, куда водоконденсат из отводных трубок направляется в охлажденном состоянии. Во время выполнения наладочных работ установочный винт следует повернуть так, чтобы в процессе выполнения технологического цикла из отверстия "А" (закрытие осуществляется поворотом по часовой стрелке) не происходило никакой утечки водоконденсата. 

Надлежащее выполнение машиной функций промывки, споласкивания и сушки обеспечивается только при условии, что температура, давление, перепад давлений, количество подаваемой воды и т.д. в процессе всего технологического цикла соответствуют значениям, указанным на монтажной схеме. 

Необходимые дополнительные инструкции также приведены на монтажной схеме.

7.4 Регулирование температуры (промывочной ванны, завершающего споласкивания, сушки)

Относится только к машинам, оборудованным простым электромеханическим устройством управления "СЕ". Соответствующая информация для машин с полностью электронным устройством управления "СС" изложена в специальном руководстве по эксплуатации "Индикаторная панель с сенсорным управлением - Sensor touch panel".

7.4.1 Промывочная ванна

Мониторинг и регулирование температурного датчика промывочной ванны осуществляется посредством двухступенчатого регулятора.

Этот температурный датчик прикреплен к наружной поверхности промывочной ванны (посредством теплопроводящей пасты) и соединен с корпусом регулятора капиллярной трубкой. Нужное значение температуры промывочной ванны задается поворотом нажимной кнопки регулятора. 

Как только фактическая температура становится более чем на 5 0С ниже значения, установленного посредством регулятора, регулятор подает сигнал, активирующий контакторы устройства нагрева ванны. В случае машин с паровым нагревом, сигнал регулятора активирует непосредственно электромагнитные клапаны паропроводов. 

7.4.2 Завершающее споласкивание

Регулирование температуры свежей воды для завершающего споласкивания осуществляется на аналогичном принципе, что и в случае промывочных ванн (см. выше), однако, температурный датчик прикрепляется к водопроводу устройства завершающего споласкивания (посредством теплопроводящей пасты) прямо под бустерным нагревателем "DE". Электрический сигнал от регулятора активирует контакторы устройства нагрева и бустерного нагревателя  "DE" (в моделях с паровым нагревом электромагнитные клапаны паропроводов или контрольных трубок).

Рабочая температура (компания MEIKO рекомендует установки в пределах 82-85 0С) должна устанавливаться так, чтобы не происходило беспрерывное включение и выключение устройства нагрева! Для этого регулировку следует производить в соответствии с инструкциями, изложенными в параграфе 4.2. 

7.4.3 Сушка

Температура в зоне сушки не регулируется. Устройство нагрева зоны сушки работает непрерывно, то есть, включается одновременно с запуском вентилятора и работает с постоянным коэффициентом теплопередачи. В машинах с паровым нагревом, количество подаваемого пара регулируется так, чтобы температура на выходе из форсунки достигала значения примерно 70-75 0С. В случае машин с электрическим нагревом мощность нагревательного устройства настраивается по количеству циркулирующего воздуха.

7.5 Поддержание уровня воды в промывочных ванных

В устройстве контроля уровня воды "NVR" используется принцип электропроводимости. Электроды с удельной электроводимостью, которые установлены на передней стороне ванны, обеспечивают токопроводящее соединение со стенкой ванны, как только промывочные ванны заполняются водой до определенного уровня (см. также руководство по эксплуатации "Индикаторная панель с сенсорным управлением"). Гарантией безотказности функционирования "NVR" является условие, чтобы показатель удельной электропроводимости подаваемой в ванну воды был не менее 100 μS/cm. В противном случае, необходимо производить предварительное дозирование моющего средства во все ванны в процессе их наполнения. 

В моделях, изготовленных в 1993 году, уровень воды поддерживается посредством поплавка магнитной капсулы, расположенной на внутренней стороне передней части каждой промывочной ванны. В том же месте, но с наружной стороны промывочных ванн (за передней облицовочной панелью) находится печатная плата коммутатора, на которой установлены два (мин./макс.) или один (только мин.) электромагнитных выключателя, реагирующие на сигналы, поступающие от поплавковой капсулы. В зависимости от уровня промывочной воды, поплавковая капсула, удерживаемая сетчатым ограждением, поднимается и размыкает электромагнитный выключатель (и), установленный (е) снаружи.  

Подробное описание функционирования устройств изложено в специальных руководствах по эксплуатации устройств управления " СЕ " и "СС". 

Контроль уровня воды в промывочных ваннах необходим во избежание "сухого прогона" нагревательных элементов и промывочных насосов. 

7.6 Механизм перемещения кассет с посудой, отключение при перегрузке

Перемещение кассеты с посудой через машину производится на грузоподъемных салазках, оборудованных подвижными фиксаторами. Кривошип устройства подачи машины преобразует вращательное движение редукторного электродвигателя в  возвратно-поступательное движение грузоподъемных салазок. При каждом перемещении салазок вперед штифты подвижных фиксаторов захватывают нижнюю часть кассеты с посудой и перемещают ее в следующую зону цикла обработки. В случае обратного перемещения салазок, штифты фиксаторов остаются откинутыми вниз и бездействуют.

7.6.1 Выключатель устройства защиты от перегрузки

Во избежание чрезмерной загрузки механизма перемещения, например, при заклинивании кассет с посудой, транспортный конвейер оборудован выключателем аварийного останова машины. При излишней загрузке подвижная опора приводного электродвигателя прижимается к установочной пружине и приводит в действие размыкатель в линии электропитания в случае соответствующего растяжения пружины. 

· Регулирование выключателя устройства защиты:

Поворот гаек в направлении, обозначенном на пружине как "tension release - ослабление натяжения" повышает чувствительность выключателя устройства защиты от перегрузки (см. рисунок). 

Поворот гаек в направлении, обозначенном на пружине как "larger - усиление натяжения пружины" увеличивает допустимую загрузку транспортного конвейера. 
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7.6.2 Регулирование скорости

Подключение различного числа полюсов асинхронного редукторного двигателя обеспечивает возможность его работы в двух скоростных режимах. Кроме того, небольшой дополнительной регулировки скорость транспортного конвейера можно легко увеличить еще на 30 %. 

Посредством смещения болта крепления кривошипа на регуляторе приводного механизма (освободить находящуюся под ним гайку М12) можно изменить высоту подъема транспортировочных салазок. Перемещение болта крепления кривошипа к краю повышает скорость, тогда как перемещение его к центру платформы уменьшает скорость. 

7.7 Водо-сберегающий выключатель

Посредством этого выключателя оптимизируется потребление свежей воды и, следовательно, энергопотребление. Выключатель находится в зоне завершающего споласкивания свежей водой,  со стороны задней  направляющий кассеты для посуды, и соответственно приводится в действие перемещающейся кассетой. Это означает, что устройство подачи свежей воды для завершающего споласкивания функционирует только во время действительного нахождения кассеты с посудой в этой зоне. 

В машинах, в которых завершающее споласкивание производится посредством насоса, включение насоса и устройства завершающего споласкивания свежей водой производится одновременно.

Машины с полным электронным управлением "CC" оборудованы выключателем, установленным на участке подачи, который в этом случае подменяет средства электронного управления. Подробная информация по этому вопросу изложена в буклете "Описание и органы управления индикаторной панели с сенсорным управлением". 

7.8 Рекуперация теплоты отработанного воздуха (WR)

В некоторых моделях предусмотрено устройство рекуперации теплоты отработанного воздуха. Оно предназначено для очистки отработанного воздуха, попадающего в среду производственного помещения от влаги, которым он насыщается внутри машины, и  одновременно с этим использует переносимую им тепловую энергию для предварительного нагрева свежей воды, поступающей в зону завершающего споласкивания. 

Это делается следующим образом:

Свежая холодная вода с температурой около 10 0С направляется через теплообменник устройства рекуперации теплоты отработанного воздуха, где нагревается исходящим из машины горячим воздухом до температуры примерно 40 0С. Затем эта предварительно нагретая свежая вода попадает в бустерный нагреватель, где она нагревается уже до температуры 82-85  0С - уровня, необходимого для выполнения завершающего споласкивания свежей водой.  

7.9 Удаление пара

(Испарения = влажность, горячий отработанный воздух кухонного производства или машины)

Внутри посудомоечной машины очень высокая концентрация влажности, образующаяся из-за происходящей в ней циркуляции и разбрызгивания промывочной воды. Эти испарения и воздух, неизбежно, попадают в производственное помещение судомойки через проемы участка загрузки и выгрузки. 

Чтобы свести к минимуму выделение испарений в производственное помещение машину следует подключить к местной вытяжной системе (пояснения в отношении объема и температуры воздуха приведены на монтажной схеме). Регулирование воздушных заслонок вытяжного канала производит
В принципе, воздушные заслонки должны быть открыты ровно настолько, чтобы обеспечивалось надлежащее функционирование устройства рекуперации теплоты отработанного воздуха, а выделение испарений через проемы участка загрузки и выгрузки происходило в разумных пределах. Чрезмерная вытяжка воздуха из машины может привести к снижению температуры промывочной воды, что означает увеличение затрат на ее повторный нагрев, то есть, эксплуатационных расходов. 

7.10 Зона сушки

Температуру форсунки должна быть в пределах 70-80 0С. В зоне сушки происходит круговорот воздуха, то есть, из нее посредством вентилятора всасывается воздух, нагревается с помощью электрического или парового обогревателя и затем через отверстия форсунки направляется на просушиваемые изделия. Так как по мере циркуляции этот воздух становится все более влажным и, естественно, менее пригодным для сушки, то часть его необходимо постоянно удалять с тем, чтобы дать возможность холодному сухому воздуху, поступающему из помещения судомойни, занять его место в этой схеме круговорота. Удаляемый влажный горячий воздух направляется либо прямо в местную систему вентиляции, либо через конденсатор устройства рекуперации теплоты отработанного воздуха, для осушки и регенерации энергии. 

Масса отводимого из зоны сушки влажного воздуха должна быть такой, чтобы относительная влажность используемого в для просушки воздуха не превышала 20%. Регулирование удаляемой массы воздуха производится посредством заслонки вытяжного канала (см. рисунок). Регулирование температуры циркулирующего воздуха изложено в параграфе 4.2.3.

7.11 Защита от замерзания

По желанию заказчика устанавливается защита теплообменника системы рекуперации теплоты от замерзания, которое возможно в случае проникновения холодного воздуха через вытяжной воздухопровод. Это устройство защиты от замерзания состоит из температурного датчика, смонтированного в корпусе теплообменника "WR" (см. рисунок), который включается при падении температуры ниже установленного минимума (как правило, это +5 0С). В  результате, вентилятор системы удаления отработанного воздуха из машины всасывает теплый комнатный воздух через конденсатор "WR", а поступающий холодный воздух вытесняется обратно, наружу. 

Предупреждение.

Устройство защиты от замерзания функционирует при условии, что главный выключатель машины включен и находится под напряжением!

Функционирование устройства защиты от замерзания необходимо проверять каждый год перед наступлением холодного периода (путем погружения температурного датчика в ледяную воду). 

7.12 Устройство контроля концентрации моющего средства в промывочной воде

Устройство контроля концентрации KG 41 используется для контроля и в качестве светового и звукового сигнализатора в случае недостаточной концентрации щелочного моющего средства.

Концентрация (удельная электропроводимость) промывочной воды контролируется посредством электрода.

Ввод прибора в действие и настройка 

Заполнить посудомоечную машину водой и нагреть ее до рабочей температуры.

Повернуть винт установки концентрации (Р2) против часовой стрелки до упора. Наименьшее количество моющего средства, нужное для получения надежных результатов промывки, дозируется вручную. Насос моечного устройства прокачивает воду по замкнутой системе до полного перемешивания и растворения моющего средства. Затем ручку потенциометра Р2 повернуть по часовой стрелке в положение, когда насос дозирующего устройства начнет работать. 

Теперь регулируется нижний предел концентрации. При достижении верхнего предела концентрации KG41 отключает насос дозирующего устройства.

Сигнал о недостаточной концентрации подается (сигнальный свисток) с 3-минутной задержкой. Время задержки можно изменить посредством потенциометра Р1.




7.13 Регулирование бустерного обогревателя, GPR 1

Монтажная плата GPR 1 служит электронным средством регулирования температуры свежей воды для завершающего споласкивания в случае электрического нагрева бустерных обогревателей (WE). То есть, когда имеют место нежелательные колебания температуры подаваемой свежей воды, нагревательная способность электрического обогревателя (WT) автоматически корректируется так, чтобы все время поддерживать температуру на заданном уровне. 

Специальный датчик (проводник тепла), закрепленный на трубопроводе линии  подачи свежей воды для завершающего споласкивания, контролирует реальную температуру и сопоставляет ее заданным значением температуры. В случае отклонения температура воды для завершающего споласкивания приводится в соответствие с установленным значением путем увеличения или уменьшения времени включения электрического обогревателя (WT).

Два светодиодных индикатора, расположенные над клеммами, соединены параллельно с полупроводниковыми реле,  поэтому периоды включения нагревательного устройство можно контролировать визуально. Схема стабилизации (регулирования) работает надлежащим образом, если названные светодиодные индикаторы по большей части включены и отключаются на непродолжительное время. 

· В качестве предупредительной меры защиты полупроводникового реле при выходе из строя нагревательных элементов применяются плавкие вставки типа "Silized".

· В случае обрыва или короткого замыкания проводов датчика светодиодные индикаторы не загораются, а устройство нагрева не включается.

· Если светодиодные индикаторы горят, а заданная температура не достигнута, это означает, что нагревательная способность очень низкая. Причиной этого может быть: слишком большое количество воды, слишком низкая температура подаваемой воды или повреждение второй стороны полупроводникового реле. 

· Если светодиодные индикаторы горят, а заданная температура все же превышена, это означает, что датчик не прилегает к поверхности трубопровода надлежащим образом.

· Если светодиодные индикаторы горят и заданная температура превышена, это означает, что нерегулируемая нагревательная способность слишком высокая. Причиной этого может быть: недостаточная подача воды или нагревательная способность должна быть уменьшена на 3 или на 6 кВт. Если имеет место периодическое колебание температуры воды, подаваемой для завершающего споласкивания, установленная нерегулируемая нагревательная способность слишком высокая, и через посредство присоединенного реле нагревательные контакторы постоянно отключены. Установленная нерегулируемая нагревательная способность должна быть уменьшена на 3 или 6 кВт, либо необходимо соответственно увеличить количество подаваемой воды. Схема стабилизации (регулирования) неисправна, если светодиодные индикаторы постоянно включены. 

7.14 Тепловой насос

7.15 Отделение от магистрального трубопровода свежей воды

В соответствии с предписаниями DVGW и для исключения возможности нежелательного повторного всасывания свежей воды, загрязненной химикатами или отходами, устройство завершающего споласкивания свежей водой машины полностью отделено от местной системы водоснабжения. 

Это сделано с помощью водоприемника, в который направляется поступающая вода через поплавковый клапан (регулятор). Поскольку свежая вода поступает в водоприемник через свободный воздушный промежуток, возможность оттока исключается. Даже при наполнении водоприемника до максимального уровня выходная труба подачи свежей воды остается над поверхностью воды. Наполнение водоприемника регулируется поплавковым клапаном.

Бустерный насос забирает определенную часть воды из водоприемника и перекачивает в зависимости от выполняемой машиной программы либо напрямую или опосредствованно через устройство рекуперации теплоты в систему завершающего споласкивания. Объемное регулирование осуществляется с помощью специальной перфорированной заглушки, установленной на запорном клапане насоса. 

8. Возможные неисправности и их причины

Неисправность

Возможная причина

Машина не заполняется водой

· В питающем водопроводе нет воды

· Засорен грязеуловитель

· Загрязнение электродов регулятора уровня

· Неисправность электромагнитного клапана



Не работает устройство завершающего споласкивания

· В питающем водопроводе нет воды

· Засорен грязеуловитель

· Неисправность электромагнитного клапана

· Неисправность пускового выключателя водо-сберегающего устройства

· Кальцинация устройства завершающего споласкивания



Неконтролируемое выделение испарений

· Неисправность вытяжной вентиляции

· Отсутствуют предохранительные завесы

· Слишком высокая температура



На посуде остаются полосы и разводы

· Слишком высокое содержание минеральных веществ в воде для завершающего споласкивания (см. также пункт 6.3)

· Если это случается периодически, проверить эффективность регенерации в установке умягчения воды. Но не следует это делать во время выполнения промывочного цикла. При наличии другой возможности водоснабжения сменить воду. 

· Неадекватный моющий присадок или неправильная дозировка

· Неправильно подвешены завесы 



Чрезмерное пенообразование

· Попадание в воду промывочных ванн реагентов, используемых для предварительной промывки изделий

· Слишком мало воды для завершающего споласкивания 

· Неадекватность моющего средства или споласкивающего присадка

· Слишком низкая температура ‹ 40 0С



9. Рекомендации по выполнению технического обслуживания

Техническое обслуживание и текущий ремонт


еженедельно
ежемесячно
ежеквартально
1 раз в пол года
1 раз в год
Результаты измерений и заключение



1.

1.1 Проверка редукторного двигателя







Наружный осмотр редукторного двигателя




· 


Проверка шума подшипников редукторного двигателя




· 


Проверка потребления электроэнергии (входного тока, см. электромонтажную схему)




· 


Проверка уровня масла в редукторе




· 










1.2

Проверка целостности и износа направляющих валков и поворотных пластмассовых салазок эксцентрического привода.



· 



Проверка останова устройства защиты конвейера от перегрузки посредством искусственного перегруза приводного механизма; в случае необходимости отрегулировать натяжение пружины.


· 




Проверка плавности перемещения транспортных салазок.



· 











4. Промывочные насосы

4.1 Проверка электродвигателя насоса







Наружный осмотр электродвигателя 



· 



Проверка потребления электроэнергии (входного тока, см. электромонтажную схему)



· 



Проверка шума подшипников электродвигателя (проверка исправности подшипников)



· 











4.2 Проверка промывочного насоса







Проверка герметичности уплотнений подвижного рабочего органа (внешний осмотр)


· 




Уплотнение рабочего органа подлежит ежегодной замене  (примерно 5 000 рабочих часов)




· 


Проверка исправности ходового колеса насоса (балансировка колеса обязательна после выполнения любых сварочных работ)




· 


Проверка целостности корпуса насоса


· 












4.3 Сетчатый фильтр на всасывающей стороне насоса







Проверка состояния сетчатого фильтра


· 




Тщательная чистка внутренних частей сетчатого фильтра насоса (и снаружи - каждый день)




· 










5. Промывочные устройства

5.1 Проверка герметичности нагнетательного трубопровода

Перекачивающий насос /стояк


· 




Напорная труба


· 




Напорная труба линии подачи / устройство промывки


· 












5.2 Проверка промывочной системы







Проверка состояния промывочной системы

· 





Проверка чистоты насадок ливневых устройств
· 






Проверка комплектности торцевых пробок
· 






Проверка формы разбрызгивания промывочной воды (промывочная вода должна разбрызгиваться по всех ширине ленточного конвейера)

Давление промывочной воды, подаваемой через нижние насадки ливневых устройств, должно быть отрегулировано так, чтобы в процессе промывки не опрокидывались легкие изделия. 

· 













6. Устройство завершающего споласкивания свежей водой

6.1 Внешний осмотр и проверка герметичности всей системы (обязательная замена кольцевых уплотнений)

· 













6.2 Проверка формы разбрызгивания устройства







Разбрызгивающие насадки устройства завершающего споласкивания должны располагаться под углом примерно 150 по отношению к оси его трубопровода. 

· 













6.3 Проверка объема свежей воды, подаваемой для завершающего споласкивания







· Хронометрирование подачи воды 



· 



· Измерение подаваемой воды в литрах



· 











7. Зона сушки

7.1 Вентилятор







Внешний осмотр вентилятора и проверка чистоты вокруг воздухозаборного устройства


· 




Проверка потребления электроэнергии (входного тока, см. электромонтажную схему)


· 




Проверка шума подшипников вентилятора (осмотр и проверка исходящего от них шума)



· 











7.2 Задвижка устройства нагрева (паром или горячей водой)







Проверка состояния задвижки нагревательного устройства (подлежит ежегодной промывке горячей водой)




· 


Проверка плотность закрытия задвижки устройства нагрева




· 










7.3 Воздухопровод







Осмотр форсунок (сопел) вентиляционной системы. Температура воздуха, подаваемого посредством форсунок, должна поддерживаться в пределах 80-100 0С



· 











7.4 Функциональный контроль







Температура всасываемого воздуха не должна превышать 75 0С




· 










8. Устройство рекуперации теплоты

8.1 Вентилятор







Внешний осмотр и чистка




· 


Проверка потребления электроэнергии (входного тока, см. электромонтажную схему)




· 


Проверка шума подшипников вентилятора (осмотр и проверка исходящего от них шума)




· 










8.2 Теплообменник







Осмотр и чистка теплообменника (подлежит ежегодной промывке горячей водой)




· 


Проверка герметичности теплообменника




· 


8.3 Функциональный контроль







Проверка температуры отходящего воздуха (должна быть в пределах 35-40 0С)




· 


Проверка температуры воды для завершающего споласкивания:

· на входе в теплообменник (≈ 10-15 0С)

· на выходе из теплообменника (≈ 40-45 0С)



· 











9. Корпус машины и встроенные компоненты

Корпус машины, ванна, облицовка корпуса, двери, покрытие компонентов, участки загрузки и разгрузки подлежать проверке на прочность затяжки креплений, отсутствие повреждений и комплектность.



· 



Проверка целостности и правильности позиционирования завес защиты от брызг.


· 




Проверка состояния, комплектности и правильности установки сетчатых фильтров покрытия ванн с промывочной водой и приемников отстойников


· 












10. Монтаж оборудования

10.1 Проверка температуры и расходных параметров







Проверка температуры воды промывочной ванны, свежей воды для завершающего споласкивания и сушки и сравнение полученных показателей с нормативными значениями, указанными в инструкциях по эксплуатации. 

· 





Измерение объема воды наполнения, свежей воды, подаваемой для завершающего споласкивания, а также объема подачи пара и сравнение полученных показателей с нормативными значениями, указанными в инструкциях по эксплуатации.

· 













10.2 Нагревательное устройство 







Проверка плотности затяжки всего устройства


· 




Чистка грязеуловителей


· 




Функциональный контроль клапанов


· 




Проверка настройки


· 












10.3 Устройство подачи свежей воды







Проверка плотности затяжки всего устройства


· 




Чистка грязеуловителей


· 




Функциональный контроль клапанов


· 




Проверка настройки


· 




Проверка и чистка устройства контроля уровня


· 












10.4 Устройство CSS (предварительная промывка)







Тщательная чистка сетчатого фильтра всасывающего канала и разбрызгивающих манипуляторов
· 






Проверка циркуляционного насоса:

· внешний осмотр

· герметичность (уплотнений направляющих)

· потребление тока (входной ток, см. схему электромонтажа)



· 



Проверка функционирования всего устройства (формы разбрызгивания)
· 






10.5 Устройство промывки CSS Plus







Тщательно очистить приемник накопитель устройства промывки CSS Plus



· 



Проверка бустерного насоса:

· внешний осмотр

· герметичность (уплотнений направляющих)

· потребление тока (входной ток, см. схему электромонтажа)



· 



Проверка функционирования поплавкового выключателя



· 











11.  Устройство удаления отработанной воды

Проверка плотность затяжки сливных кранов и перепускных патрубков, а также состояния герметизирующих составов.
· 














12. Электрооборудование

Затяжка креплений всех плавких предохранителей и контактных соединений



· 



Проверка целостности электропроводки
· 






Проверка функционирования и состояния всех выключателей
· 














13. Устройство дозирования моющего средства

Проверка функционирования и при необходимости затяжка креплений монтажных соединений

· 













14. Устройство дозирования споласкивающего присадка

Проверка функционирования и при необходимости затяжка креплений монтажных соединений

· 













15. Функциональный контроль всей машины

Проверка взаимодействия всех функциональных узлов машины, выполнение цикла контрольной промывки и анализ полученных результатов


· 
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� EMBED MSPhotoEd.3  ���





Трубопровод наполнения ванны 





Дополнительный 


нагреватель (WE)
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