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1. Notas sobre a documentacao

1.1. Aplicacéo

Este documento contém as informacdes mais importantes sobre
solicitacoes de reparo e cddigos de erro que podem ser
consultados pelo técnico de manutencédo durante sua intervencao.

1.2. Estruturadadocumentacéo

Os documentos de referéncia sao todas as instrucoes que
descrevem a instalacdo, operacao, manutencao e reparo do
aparelho, bem como instrucdes adicionais para todos os
acessorios utilizados.

Para o operador:

— Cartdo ilustrado (instrucées resumidas)

— Manual de Operacao

Para o profissional especializado:
— Instrucdes de instalacao

— Manual de manutencao

— Lista de solucéo de problemas

— Diagrama de fiacao

— Catalogo de pecas de reposicao

1.3. Convencdes de representagdo

1.3.1. Simbolos utilizados

Simbolo

Significado

£\

Cuidado para nao ser esmagado ou atingido

A

Cuidado com substancias causticas

— Substancias causticas podem destruir a

pele ao entrar em contato com ela.
Todos os acidos e lixivias sao
classificados como causticos
(brilhante e detergente). Utilize EPI

A

Cuidado com superficies quentes

— Cuidado, risco de queimaduras! A

caldeira (incluindo a drenagem da
caldeira por mangueira), os tanques de
lavagem, a unidade de secagem ou o
interior do gabinete da maquina
apresentam superficies quentes
mesmo apds a maquina ter sido
desligada.

Cuidado com substancias perigosas

— Nesta area, as regras de conduta e

precaucoes necessarias devem ser
respeitadas. Este sinal de alerta esta,
entre outros, representado no
desincrustante Radikalk. Ele pode
reagir com outros agentes.

Simbolo Significado

Cuidado com a tensao elétrica perigosa

— Deve-se ter cuidado nos locais onde
este sinal de aviso estiver presente.
Perigo de morte devido a pecas
condutoras conectadas a tensao da

rede elétrica!
A — Para todos os trabalhos elétricos,
desconecte a maquina da rede elétrica

e verifique a auséncia de tensao.
Consulte também as 5 regras de
seguranca na pagina 5. Nao prenda os
fios ao fixar os painéis de chapa
metalica.

Cuidado com lesdes nas maos

— As maos podem ser esmagadas, puxadas
para dentro ou feridas de outra forma.
Por exemplo: ferimentos causados por
pecas de chapa metalica com bordas
afiadas ou abracadeiras; durante o
transporte da maquina ou ao inclina-la.
Antes de inclina-la, esvazie
completamente a maquina (incluindo
produtos quimicos) e, em seguida,
incline-a cuidadosamente para a
esquerda.

Cuidado com o risco de escorregdes

— Risco de escorregar em piso molhado,
por exemplo, causado por vazamento
de detergente
/ residuos de abrilhantador liquido ou
umidade em geral. Ou ao inclinar a
maquina.

E Cuidado com a explosao

8 SM-23555-004-EN / 26/04/15
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Simbolo Significado

Atencao a area de risco

— Durante a operacao, este sinal de aviso
é utilizado em pontos de perigo que
exigem atencao e cautela especiais. Ao
manusear produtos quimicos, observe
as informacoes de seguranca e as
recomendacdes de dosagem impressas
na embalagem.

— Use roupa de protecao, luvas de
seguranca e oculos de protecao ao
manusear produtos quimicos.

Informacdes e dicas adicionais Uteis

Desconecte o plugue da tomada antes de
abrir a maquina

Use oculos de protecéo

Use capacete de protecao

Use luvas de trabalho

QOO p

Alguns exemplos de uso do EPI:
Perfuracdo, esmerilhamento, corte abrasivo
Trabalho com tecnologia de
dosagem/produtos quimicos

Trabalho com agentes desincrustantes
Instalac@o/desmontagem e reparo da
maquina

1.3.2. Representagdo no texto

Representaca Significado
o}
INFORMAC Informacgdes importantes para a operacao da
AO maquina, nao se trata de um aviso de alerta
> Etapa
Resultado
- Listagem de 2° nivel
. Listagem de 2° nivel

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15
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2. Instrucdes de segurancae
normas

2.1. InstrucBes de segurancae avisos
de alerta

» Durante a operacao da maquina, observe as instrucdes gerais
de seguranca e os avisos de alerta que precedem cada acao.

2.1.1. Niveis derisco

0 nivel de risco faz parte das instrucdes de seguranca e é indicado
pela palavra de sinalizacdo. As possiveis consequéncias sao
diferenciadas pela escolha da palavra de sinalizacao.

hm Perigo iminente:

resulta em lesoes fisicas graves ou morte

AVISO situacao potencialmente perigosa:
pode causar lesoes fisicas graves ou
morte

situacdo potencialmente perigosa:
pode causar ferimentos leves

CUIDADO

situacao potencialmente prejudicial:
pode causar danos ao produto ou a

outros objetos

2.1.2. Disposigéo das adverténcias

As adverténcias sao representadas por simbolos de alerta e
palavras de aviso nas cores de seguranca correspondentes.

Ay CUIDADO

Natureza e origem do risco
Explicacao sobre a natureza e a origem do risco

» Medidas para evitar o risco
P> Medidas adicionais para evitar o risco, quando

aplicavel

2.2. Instrucdes basicas de seguranca

2.2.1. Segurancado produto

A maquina esta em conformidade com o estado da arte da
tecnologia e com as normas de seguranca reconhecidas. No
entanto, podem ocorrer riscos.

Utilize a maquina somente se ela estiver em perfeito estado de
funcionamento e em conformidade com o manual de operacao.

Todas as modificagoes e alteracdes no produto devem ser realizadas
exclusivamente por pessoas autorizadas pela HOBART. A
parametrizacdo é protegida por senha.

2.2.2. Cinco regras de seguranca

Antes de iniciar o trabalho:

» Isolar

Proteja contra reinicio acidental

Verifique se o aparelho esta desligado da rede elétrica

A\

Aterrar e colocar em curto-circuito

vvyyy

Cubra ou desaparafuse e remova as pecas sob
tensao adjacentes

Essas cinco regras de seguranca devem ser aplicadas antes de se
trabalhar nas maquinas, na ordem mencionada acima. Apos a
conclusao do trabalho, elas sao desativadas na ordem inversa.
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2.2.3. Qualificacdo do pessoal

P Respeite as normas de salde e seguranca no trabalho.
P Leia atentamente o Manual de Operacéo antes de usar.

P Leia atentamente o Manual de Manutencao antes de usar.

Atividade Grupo de usuarios

Qualificagd@o/treinamento

Instalacéo Pessoal qualificado

Servico de assisténcia da HOBART ou uma pessoa com qualificacdo
elétrica treinada pela HOBART ou uma pessoa competente, de acordo com
os regulamentos técnicos alemaes de seguranca no trabalho (TRBS
1203), treinada pela HOBART.

Estagiarios

Somente sob supervisao e avaliacao adequadas

Colocagéo em
funcionamento

Pessoal qualificado

Servico de Assisténcia Técnica da HOBART ou uma pessoa qualificada em
eletricidade treinada pela HOBART ou uma pessoa competente de acordo
com as normas técnicas alemas de seguranca no trabalho (TRBS 1203)
treinada pela HOBART.

Estagiarios

Somente sob supervisao e fiscalizacdo adequadas

Trabalhos no sistema
elétrico

Pessoal qualificado

Servico de Assisténcia da Hobart ou uma pessoa qualificada em
eletricidade treinada pela Hobart ou uma pessoa competente de acordo
com as normas técnicas alemas de seguranca no trabalho (TRBS 1203)
treinada pela Hobart.

Trabalhos em
sistemas de
refrigeracéo

Pessoal qualificado

Especialista de Categoria 1 certificado de acordo com:
— Regulamento (UE) n.° 517/2014, Artigo 10
— Regulamento de execucao (UE) 2015/2067

— Portaria Alema sobre Protecao Climatica e Produtos
Quimicos, § 5 (ChemKlimaSchutzV)

Operacéo Pessoal operacional e pessoas

com mais de 14 anos

Somente sob supervisao e apos receber instrucoes do operador com base
no manual de operacgao e nas orientacoes sobre riscos.

Pessoas com deficiéncia

Sua qualificacao deve ser avaliada pelo operador em cada caso
especifico.

Pessoas com até 13 anos de
idade

Pessoas com menos de 13 anos nao estdo aptas a operar a maquina.

Manutencéo, reparo Pessoal qualificado

0 Servico de Assisténcia Técnica da HOBART, uma pessoa com
qualificacao elétrica treinada pela HOBART ou uma pessoa competente, de
acordo com as normas técnicas alemas de seguranca no trabalho (TRBS
1203), treinada pela HOBART.

Estagiarios

Somente sob supervisao e acompanhamento adequados

2.3. Riscos especificos do produto

Evite que partes do corpo sejam esmagadas ou atingidas:

P Siga as instrucdes na embalagem para armazenamento,
icamento ou transporte.

Evite o risco de explosao:

» Nio instale a maquina em locais com risco de
explosao.

HOBART
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Evite choques elétricos:

» Nao permita que agua entre em contato com componentes
energizados.

o (Certifique-se de que a maquina esteja armazenada
corretamente.

¢ Certifique-se de que a maquina nao transborde ao ser
enchida.

» A conexao da maquina a rede elétrica deve ser feita por
pessoal qualificado.

» Mande instalar tanques de dosagem adicionais por
pessoal qualificado.

Evite o risco de incéndio:

P N&o permita que a 4gua entre em contato com componentes
energizados.

o Certifique-se de que a maquina esteja armazenada
corretamente.

* Certifique-se de que a maquina nao transborde ao ser
enchida.

» A maquina deve ser conectada a rede elétrica por pessoal
qualificado.

P Todas as modificagdes na maquina devem ser realizadas
por pessoal qualificado.

Evite queimaduras quimicas, sensibilizacdo da pele e intoxicacao:

» Use equipamentos de protecao (luvas, oculos de
seguranca, roupa de protecao) ao manusear produtos
quimicos.

P Utilize apenas produtos quimicos adequados. Respeite as
especificacoes do fabricante.

» O sensor de falta de produto quimico deve ser ajustado
por técnicos de manutencao autorizados e treinados.

» N3o abra a porta durante o funcionamento; aguarde até
que o ciclo termine.

v

Desconecte a maquina da rede elétrica antes da limpeza.

P Para a limpeza, use equipamento de protecao (luvas, 6culos de
protecao, roupa de protecao) ao tocar em pecas
contaminadas pela agua de lavagem.

Evite queimaduras e escaldaduras (nas maos)

» Nao abra a porta durante o funcionamento ou a fase de
evaporacao; aguarde até que o ciclo termine.

P Desconecte a maquina da rede elétrica antes de limpa-la.

P Para a limpeza, use equipamento de protecao (luvas, oculos de
seguranca, roupa de protecao) ao tocar em pecas
contaminadas pela agua de lavagem.

Evite escorregar
Pode haver acimulo de umidade no chao em frente a maquina.

P Utilize um revestimento de piso que seja comprovadamente
antiderrapante em caso de umidade.

Residuos nos utensilios de lavagem; normas de higiene nao
cumpridas.

» As normas de higiene devem ser observadas e/ou
comprovadas de acordo com as disposicées nacionais.

2.3.1. Riscos adicionais

Os riscos potenciais causados pelos recursos operacionais a serem
utilizados podem ser encontrados nas fichas de dados de seguranca
anexas. Os locais de trabalho devem ser sinalizados adequadamente.

2.4. Medicdo VDE apés nova
instalacdo/reparo

Apds uma nova instalacdo e apos um reparo, recomenda-se realizar
uma medicao de acordo com a norma DIN VDE 701/702. Consulte
também o manual de manutencdo BGVA3. A verificacao de todas as
normas DIN VDE pertinentes deve ser realizada em trés etapas.

— Inspecdo: por exemplo, inspecao visual das unidades de
fixacdo, contatos, contatos PE e cabos possivelmente
amassados

— Medigéo: por exemplo

¢ conexao continua do sistema de condutor de
aterramento de protecao (baixa resisténcia em Q)

¢ Resisténcia de loop RS, IK (realizar apenas se nao houver
ELCB, pois ele sera acionado!)

e Tensao de contato UB (no disjuntor diferencial/RCD)
Medicdo da corrente residual

— Testes: por exemplo, teste de tracdo dos contatos do plugue
no radiador e substituicao deles, se necessario

2.5. Danos materiais

Evite danos causados pelo gelo

Temperaturas abaixo de 0 °C durante o
transporte/armazenamento causam comprometimento do
funcionamento.

P Antes da instalagao, armazene a maquina a temperatura
ambiente (min. 15 °C) por 24 horas.

Evite danos causados pela agua

» Nao opere a maquina sem supervisao.

Evite riscos ambientais

» Descarte a maquina corretamente e de acordo com as
normas ambientais.

12 SM-23555-004-EN / 26/04/15 HOBART
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3. Modelos

3.1. Mobdulo Flowline

3.1.1. Pré-lavagem

" s Q] 4
Y Y L
-
L YA L Z L YA L YA
1E 1.300 | 440 oL 1.400 | 440 1S 1.700 440 1E-S 2.200 440
2E 1.600 | 740 1L 1.700 | 740 2S 2.000 740 2E-S 2.500 740
3E 1.900 | 1.040 2L 2.000 | 1.040 3S 2.300 1.040 3E-S 2.800 1.040
612 760 965
M S M S S
Capacidade do (] 20,5 125 20,5 151 185
tanque
Circulagédo [/min.] 40 500 40 600 700
Bomba Poténcia da bomba P1 [kw] 0,23 1,5 0,23 2,2 2,9
3.1.2. Principais zonas de lavagem
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612 760 965
com Inten- com Inten-
A/ AN sive? A/ AN sive? A/ AN
Capacidade do 11 125 125 151 151 185
tanque
Circulacao [/min.] 500 500 600 600 700
Bomba Poténcia da bomba P1 [kW] 1,5 1,5/2,9 2,2 2,2/2,9 2,9
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3.1.3. Zonas de enxague e neutras
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3.1.4. Secagem
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3.2.

Capacidade de pratos

Capacidade tedrica de pratos por hora (diametro do prato

de 24 a25cm)

Observacéo:

A descricao do modelo sem o “R” corresponde a zona de

enxague de 500 mm

Largura da esteira transportadora 612

Contato Velocidade 1 | Velocidade 2 | Velocidade 3 Comprim Tempo Capacidade da placa | comprimento maximo
ento de de / da placa
em mm, de . contato contato hora capacidade / hora
acordo com | (Pequena De acordo producao Velocidade
anorma | para com méxima * de acordo de acordo
EN17735 | lavagem DIN 10510 NORMA 2em comanorma comanorma
de /tempo de [m/min] ( DIN minutos DIN 10510 DIN 10510
recipientes contato de (velocidade 2) (velocidade 3)
) 2 minutos 10534) EN17735
T t Transport | Transport T
[m/min] [m/min] aQZT’SPO ador ador at;‘::msport
padrio hospitalar | padrao hospitalar
612 612 612 612
1. 2. 3. 18,18 11,36 18,18 11,36
ke) Velocidade | Velocidade | Velocidade
=%
S | MAR 1640 0,89 1,18 1,53 2.350 1,39 2.574 1.609 3.347 2091
]
\§n S-A-R 2030 0,98 1,30 1,69 2.600 1,56 2.836 1.772 3.687 2304
X
G | MS-AR 2390 1,22 1,62 2,11 3250 1,48 3.534 2.208 4594 2871
]
% S-A-A-R 2930 1,31 1,75 2,28 3.500 1,67 3.818 2.386 4.963 3101
=]
g M-S-A-A-R 3290 1,56 2,08 2,70 4150 1,58 4.538 2.835 5.899 3686
=}
~§” S-A-A-A-R 3830 1,65 2,20 2,86 4.400 1,74 4.800 2.999 6.239 3.899
c
o M-s-A-A-AR 4190 1,88 2,50 3,25 5050 1,68 5454 3.408 7.090 4430
M-AN-R 2140 1,07 1,43 1,86 2850 1,50 3.120 1949 4.056 2534
S-AN-R 2530 1,16 1,55 2,02 3100 1,63 3.381 2.113 4396 2747
SN-AN-R 3030 1,35 1,80 2,34 3600 1,68 3.927 2.454 5.105 3190
M-S-AN-R 2890 1,41 1,88 2,44 3.750 1,54 4.101 2.563 5.332 3332
S-A-AN-R 3430 1,50 2,00 2,60 4.000 1,72 4363 2726 5672 3544
M-S-A-AN-R 3790 1,75 2,33 3,03 4650 1,63 5.083 3.176 6.608 4129
S-A-A-AN-R 4330 1,84 2,45 3,19 4900 1,77 5.345 3.340 6.948 4342
M-S-A-A-AN-R 4690 2,06 2,75 3,58 5550 1,71 5.999 3.749 7799 4873
* Comprimento da maquina +150 mm
Enxague de baixo fluxo: Utilizagdo da mesma capacidade de placas e
velocidade de transporte da configuracao da maquina com o modulo A normal,
em vez do
modulo AN.
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Largura do transportador 760

Contato Velocidade 1 | Velocidade 2 | Velocidade 3 Comprim Tempo Capacidade da placa | comprimento maximo
ento de de / da placa
em mm, - contato contato hora capacidade / hora
de acordo | (Pequena De acordo producao R
para com * Velocidade d
com a maxima e acordo de acordo
norma lavagem DIN 10510 NORMA 2em com anorma com anorma
EN17735 de /tempo de [m/min] ( minutos DIN 10510 DIN 10510
recipientes | contato de DIN (velocidade 2) (velocidade 3)
2 minu 10534) EN 17735
) tos
Transport Transport Transpo Transport
[m/min] [m/min] T ador rtador | oTPO
padrao hospitalar padrao hospitalar
760 760 760 760
1. 2. 3. 18,18 11,36 18,18 11,36
Ke) Velocidade | Velocidade | Velocidade
=%
E | MAR 1640 0,89 1,18 1,53 2.350 1,39 3.861 2.413 5.020 3137
]
\gn S-A-R 2030 0,98 1,30 1,69 2600 1,56 4.254 2.658 5.530 3456
X
G | MS-AR 2390 1,22 1,62 2.1 3250 1,48 5301 3313 6892 4306
]
% S-A-AR 2930 1,31 1,75 2,28 3.500 1,67 5.727 3.578 7.445 4652
=1
E M-S-A-A-R 3290 1,56 2,08 2,70 4150 1,58 6.807 4.253 8849 5529
S
~:’«<x° S-A-A-A-R 3830 1,65 2,20 2,86 4.400 1,74 7199 4.499 9359 5848
c
1 M-S-A-A-AR 4190 1,88 2,50 3,25 5050 1,68 8181 5112 10.635 6646
M-AN-R 2140 1,07 1,43 1,86 2850 1,50 4.680 2.924 6.083 3801
S-AN-R 2530 1,16 1,55 2,02 3100 1,63 5.072 3.169 6.594 4120
SN-AN-R 3030 1,35 1,80 2,34 3600 1,68 5.890 3.681 7.657 4.785
M-S-AN-R 2890 1,41 1,88 2,44 3.750 1,54 6.152 3.844 7.998 4997
S-A-AN-R 3430 1,50 2,00 2,60 4.000 1,72 6.545 4.090 8.508 5.316
M-S-A-AN-R 3790 1,75 2,33 3,03 4650 1,63 7625 4764 9912 6194
S-A-A-AN-R 4330 1,84 2,45 3,19 4900 1,77 8.017 5.010 10.423 6513
M-S-A-A-AN-R 4690 2,06 2,75 3,58 5550 1,71 8999 5623 11.699 7310
* Comprimento da maquina +150 mm
Enxague de baixo fluxo: uso da mesma capacidade de placas e velocidade de
transporte da configuracéo da maquina com o modulo A normal, em vez do
modulo AN.
16 SM-23555-004-EN / 26/04/15 HOBART
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Largura do transportador 965

Contato Velocidade 1 | Velocidade 2 | Velocidade 3 Comprim Tempo Capacidade da placa | comprimento maximo
ento de de / da placa
em mm, de - contato contato hora capacidade / hora
acordo com | (Pequena De acordo producao i
para com * Velocidade d
a norma maxima e acordo de acordo
EN17735 | lavagem DIN 10510 NORMA 2em comanorma comanorma
de /tempo de | [m/min] ( minutos DIN 10510 DIN 10510
recipientes contato de DIN (velocidade 2) (velocidade 3)
) 2 minutos 10534) EN 17735
Transport Transport Transpo Transport
[m/min] [m/min] ador P a‘?°r rtadqr ador P
padrao hospitalar padrao hospitalar
965 965 965 965
1. 2. 3. 18,18 11,36 18,18 11,36
Ke) Velocidade | Velocidade | Velocidade
Q.
E | MAR 1640 0,89 1,18 1,53 2.350 1,39 n.d. n.d. n.d. n.d.
]
gn S-A-R 2030 0,98 1,30 1,69 2600 1,56 5.672 3.544 7.374 4608
X
S | MS-AR 2390 1,22 1,62 2,11 3250 1,48 n.d. n.d. n.d. n.d.
]
9 | sAAR 2930 1,31 1,75 2,28 3.500 1,67 7.636 4.771 9.926 6203
=]
E M-S-A-A-R 3290 1,56 2,08 2,70 4150 1,58 n.d. n.d. n.d. n.d.
3
~:’a<;” S-A-A-A-R 3830 1,65 2,20 2,86 4.400 1,74 9.599 5.998 12.479 7798
c
1 M-S-A-A-AR 4190 1,88 2,50 3,25 5050 1,68 10.908 6.816 n.d. n.d.
M-AN-R 2140 1,07 1,43 1,86 2850 1,50 n.d. n.d. n.d. n.d.
S-AN-R 2530 1,16 1,55 2,02 3100 1,63 6.763 4.226 8.792 5494
SN-AN-R 3030 1,35 1,80 2,34 3600 1,68 7.854 4.908 10.210 6.380
M-S-AN-R 2890 1,41 1,88 2,44 3.750 1,54 n.d. n.d. n.d. n.d.
S-A-AN-R 3430 1,50 2,00 2,60 4.000 1,72 8.726 5.453 11.344 7.089
M-S-A-AN-R 3790 1,75 2,33 3,03 4650 1,63 n.d. n.d. n.d. n.d.
S-A-A-AN-R 4330 1,84 2,45 3,19 4900 1,77 10690 6680 13897 8684
M-S-A-A-AN-R 4690 2,06 2,75 3,58 5550 1,71 n.d. n.d. n.d. n.d.
Posicbes de inser¢cdo/m
) Transportador hospitalar:
Transportador padrao: .
r‘i “\L\‘
N .-
17 posticrs / m
m 'm
18 pam fm
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3.3. Documentacéo

O Flowline esta disponivel em diferentes alturas de transportador
(440 ou 560 mm) e larguras de transportador (612, 760 ou 965).
Todos os modelos estao listados no catalogo de pecas de
reposicao.

f. -‘!l

t— - - o —— =
el Al
VAL T
B H
(altura do
transportador)
Largura 612 mm | 760 mm | 965 mm | 440 mm | 560 mm
Pecas ¢ desgaste
spor
or Pecas ¢ reposicao
recomendadas
(E/D) Sentido de operacao
esquerda/direita
(D/E) Sentido de operacao:
direita/esquerda
BSP Largura da trilha dos talheres

A largura do transportador corresponde a dimensao “B1”. A altura
do transportador corresponde a dimensao “H1”.

| |

1 75 I

3.4. Normas

Diretriz VDI 2052
Sistemas de ventilacao e climatizacao para cozinhas

Esta diretiva fornece informacoes sobre o ar-condicionado de
cozinhas comerciais e sobre o dimensionamento e o projeto de
sistemas de ventilacao e ar-condicionado. Ela se aplica em
conjunto com o conjunto completo de normas DIN EN 13779.

DIN 10510

Lavagem comercial de loucas com maquinas de lavagem de
loucas com transportador de tanques multiplos

Requisitos de higiene, ensaio de procedimento

DIN 10511

Lavagem comercial de copos com maquinas de lavar copos:
requisitos de higiene, ensaios

DIN 10512

Lavagem comercial de loucas com maquinas de lavagem de loucas de

tanque Unico Requisitos de higiene, ensaio de tipo

DIN 10522

Lavagem comercial de caixas e recipientes reutilizaveis para
alimentos a granel

Requisitos de higiene, ensaios

DIN SPEC 10534

Lavagem automatica comercial de
loucas Requisitos de higiene, ensaios

A DIN SPEC 10534 resume as normas DIN existentes para
lavagem comercial de loucas — DIN 10510, DIN 10511, DIN
10512 e DIN 10522 — e constitui a pré-norma para uma
normalizacao europeia planejada.

DIN EN 17735

A norma DIN EN 17735 foi publicada em fevereiro de 2023 e
substitui integralmente a norma DIN SPEC 10534, bem como, em
parte, as normas DIN 10510, DIN 10511 e DIN 10512. O sufixo
“EN” significa que a norma DIN EN 17735 € uma norma europeia.

SM-23555-004-EN / 26/04/15
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3.5. Tempos de enchimento
Largura da esteira transportadora 612
M-A-R S-A-R M-S-A-R S-A-A-R M-S-A-A-R S-A-A-A-R M-S-A-A-A-R
Volume do m 145 250 270 375 395 500 520
tanque
Tanque duplo M 14 14 14 14 14 14 14
tempo de [min]
aquecimento 6 6 6 9 9 9 9
. adicional
Enchimento do -
tanque velocidade de [[/min] 20 20 20 20 20 20 20
separado enchimento
temperatura controle de )
minima de tempo adicional [min] 1 1 1 1 1 1 1
enchimento de pronto
P0°C Mododeespera  [minl |, 20 21 29 30 35 36
tempo [min]
adicional de 9 9 9 12 12 12 12
aquecimento
Abastecimento via | velocidade de [Umin] | 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00
caldeirae derivagdo| enchimento
pronto para [min]
controle de 1 1 1 1 1 1 1
tempo adicional
Modo de espera|  [min] 26 38 40 55 57 69 71
tempo de [min]
aquecimento 7 7 7 10 10 10 10
adicional
Enchiment velocidade de [/min] 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
o da enchimento
caldeira .
pronto para [min]
18/9 kW controle de 1 1 1 1 1 1 1
tempo adicional
Modo de espera|  [min] 26 39 42 58 60 74 76
tempo de [min]
aquecimento 6 6 6 9 9 9 9
adicional
Enchimento velocidade de [/min] | 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12h
da caldeira enchimento
27118 kW pronto para o [min] 1 1 1 1 1 1 1
controle de
tempo adicional
Modo de espera|  [min] 19 28 30 41 43 52 53

Tolerancia de tempo +5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da agua de entrada, etc.)

HOBART

SM-23555-004-EN / 26/04/15
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Largura da esteira transportadora 760
M-A-R | S-A-R M-S-A-R S-A-A-R M-S-A-A-R S-A-A-A-R M-S-A-A-A-R
Volume do m 171 302 322 453 473 604 624
tanque
Tanque duplo m 14 14 14 14 14 14 14
tempo de [min]
aquecimento 280 280 280 280 280 280 280
adicional
Enchimento do velocidade de Umin) | 7 7 7 10 10 10 10
tanque enchimento
separado, pronto para o
tn?mfme;agga controle de [min] 20 20 20 20 20 20 20
enchimento de tempo adicional
50 °C Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
16 22 23 33 34 40 41
tempo [min]
adicional de
aquecimento
) velocidade de [l/min] 9 9 9 12 12 12 12
Abastecimento por | enchimento
meio da caldeira e controle de [min]
do b/pass tempo adicional 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67
pronto
Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
28 41 43 60 62 75 78
tempo de [min]
aquecimento
adicional
. velocidade de [l/min] 7 7 7 10 10 10 10
Enchiment enchimento
o da pronto para o [min]
(igllg ekl (/3 tempo adicional 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
29 46 48 68 70 87 89
tempo de [min]
aquecimento
adicional
velocidade de [\/min] 7 7 7 10 10 10 10
Tempo de enchimento
aque_ci_ment pronto para o [min]
o] ad|C|or_1aI controle de 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12h
da caldeira tempo adicional
27/18 kW )
Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
22 33 35 49 50 61 63

Tolerancia de tempo +5 min (dependendo da temperatura ambiente, da capacidade da caldeira e do tanque, da temperatura da agua de entrada, etc.)

20
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Largura da esteira transportadora 965
S-A-R S-A-A-R S-A-A-A-R
Volume do tanque m 370 555 740
Tanque duplo m 30 30 30
tempo de aquecimento [min] | 480 540 600
adicional
. velocidade de enchimento [/ min] 0 13 13
Enchimento separado
do tanque, Controle de tempo adicional .
temperatura  minima pronto [min] 20 20 20
de enchimento: 50 °C
1 1 1
Em espera [min]
19 41 50
tempo adicional de [min]
aquecimento
velocidade de enchimento [L/min]
Abastecimento via caldeira o i :
e derivagéo tempo adlqona_\l até que o [min]
controle esteja pronto
Modo de espera [min]
Tempo de aquecimento [min]
adicional
velocidade de enchimento [/ min] 9 12 12
Enchimento da caldeira pronto para controle de [min]
18/9 kW tempo adicional 8,00 8,00 8,00
1 1 1
Modo de espera [min]
56 82 106
tempo de aquecimento [min]
adicional
velocidade de enchimento [/ min] 9 12 12
Encher acaldeirade 27/18 | pronto para controle de .
kW tempo adicional [min] | 12,00 12,00 12,00
1 1 1
Em espera [min]
41 59 75

Tolerancia de tempo +5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da
agua de entrada, etc.)

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 21



Linha FLOW

Manual de
manutencao
Modelos ’
3.6. Tempos dedrenagem
Largura da esteira transportadora 612
M-AR | SAR | MSAR | S-AAR | MSAAR SA-A-AR | MS-AAAR
Volume do 0| 250 250 270 375 395 500 520
tanque
Velocidade de [I/min] 40 40 40 40 40 40 40
drenagem
Tempo de [min] | 6,25 6,25 6,75 9,38 9,88 12,50 13,00
drenagem
Largura da esteira transportadora 760
M-AR | SAR | MSAR | S-AAR | MSAAR S-A-A-A-R | M-S-A-A-AR
Volume do 0| 302 302 322 453 473 604 624
tanque
Velocidade de [I/min] | 40 40 40 40 40 40 40
drenagem
Tempo de [min] | 7,55 7,55 8,05 11,33 11,83 15,10 15,60
drenagem
Largura da esteira transportadora 965
SAR | SAAR | SAAAR
Volume do 1] 370 555 740
tanque
Velocidade de [1/min] 40 40 40
drenagem
Tempo de [min] | 9,25 13,88 18,50
drenagem
22 SM-23555-004-EN / 26/04/15 HOBART
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3.7. Tempos de enchimento
Largura da esteira transportadora 612
M-A-R S-A-R M-S-A-R S-A-A-R M-S-A-A-R S-A-A-A-R M-S-A-A-A-R
Volume do m 145 250 270 375 395 500 520
tanque
Tanque duplo M 14 14 14 14 14 14 14
tempo de [min]
aquecimento 6 6 6 9 9 9 9
. adicional
Enchimento do -
tanque velocidade de [[/min] 20 20 20 20 20 20 20
separado enchimento
temperatura controle de )
minima de tempo adicional [min] 1 1 1 1 1 1 1
enchimento de pronto
P0°C Mododeespera  [minl |, 20 21 29 30 35 36
tempo [min]
adicional de 9 9 9 12 12 12 12
aquecimento
Abastecimento via | velocidade de [/min] | 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00
caldeirae derivagdo| enchimento
pronto para [min]
controle de 1 1 1 1 1 1 1
tempo adicional
Modo de espera|  [min] 26 38 40 55 57 69 71
tempo de [min]
aquecimento 7 7 7 10 10 10 10
adicional
Enchiment velocidade de [/min] 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
o da enchimento
caldeira .
pronto para [min]
18/9 kW controle de 1 1 1 1 1 1 1
tempo adicional
Modo de espera|  [min] 26 39 42 58 60 74 76
tempo de [min]
aquecimento 6 6 6 9 9 9 9
adicional
Tempo de velocidade de [/min] | 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12h
enchimento enchimento
da caldeira .
pronto para o [min]
27/18 kW controle de 1 1 1 1 1 1 1
tempo adicional
Modo de espera|  [min] 19 28 30 41 43 52 53

Tolerancia de tempo +5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da agua de entrada, etc.)

HOBART
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Largura da esteira transportadora 760
M-A-R | S-A-R | M-S-A-R | S-A-A-R M-S-A-A-R S-A-A-A-R M-S-A-A-A-R
Volume do m 171 302 322 453 473 604 624
tanque
Tanque duplo m 14 14 14 14 14 14 14
tempo de [min]
aquecimento 280 280 280 280 280 280 280
adicional
Enchimento do velocidade de [Umin] | 7 7 7 10 10 10 10
tanque enchimento
separado, .
temperatura pronto para o ;
minFma de tempo adicional [min] 20 20 20 20 20 20 20
enchimento de
o Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
50 °C
16 22 23 33 34 40 41
tempo [min]
adicional de
aquecimento
) ) velocidade de [l/min] 9 9 9 12 12 12 12
Abastecimento via | enchimento
caldeirae derivacao Controle de [min]
tempo adicional 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67
pronto
Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
28 41 43 60 62 75 78
tempo de [min]
aquecimento
adicional
velocidade de [l/min] 7 7 7 10 10 10 10
Tempo de enchimento
enchiment pronto para o [min]
o] (Ijsl . controle de 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00
caldeira tempo adicional
18/9 kW
Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
29 46 48 68 70 87 89
tempo de [min]
aquecimento
adicional
velocidade de [l/min] 7 7 7 10 10 10 10
Tempo de enchimento
aqueciment .
o de pronto para o [min]
) tempo adicional 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12h
enchimento
g%iglg\?\"ra Modo de espera| [min] 1 1 1 1 1 1 1
22 33 35 49 50 61 63
Tolerancia de tempo +5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da agua de entrada, etc.)
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Largura da esteira transportadora 965
S-A-R S-A-A-R S-A-A-A-R
Volume do tanque m 370 555 740
Tanque duplo m 30 30 30
tempo de aquecimento [min] | 480 540 600
adicional
. velocidade de enchimento [/ min] 0 13 13
Enchimento do tanque
separado, temperatura Controle de tempo adicional .
minima de enchimento pronto [min] | 20 20 20
de 50 °C
1 1 1
Em espera [min]
19 41 50
tempo adicional de [min]
aquecimento
velocidade de enchimento [L/min]
Abastecimento via caldeira . , .
e derivagéo tempo adlqona_\l até que o [min]
controle esteja pronto
Modo de espera [min]
Tempo de aquecimento [min]
adicional
velocidade de enchimento [l/min] 9 12 12
Enchimento da caldeira pronto para controle de [min]
18/9 kW tempo adicional 8,00 8,00 8,00
1 1 1
Modo de espera [min]
56 82 106
tempo de aquecimento [min]
adicional
velocidade de enchimento [/ min] 9 12 12
Encher acaldeirade 27/18 | pronto para controle de .
kW tempo adicional [min] | 12,00 12,00 12,00
1 1 1
Em espera [min]
41 59 75

Tolerancia de tempo +5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da
agua de entrada, etc.)
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4. Observacfes gerais

4.1. Requisitos deinstalacéo

Friea

Cottoy) peindon mis ~ IS v
s TIiogy ot bomy ez © WT R
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< rewrvene riled ¢ AT M
e e\

Vanhrmien imialorbom ol burbe g 0903 (o oty sl ) maat i

000 lanw Pivvt son beasl

pcihinsen | en vy

4.2. Interruptor principal

4.2.1. Algade reposigdo

Numero do item: 301773-015

4.2.2. Protecgdo do

interruptor principal

Regleta de terminais

00-229 612-003

00-229 612-002

Terminal do condutor de
aterramento

00-229 613-003

00-229 613-002

Torque de aperto

3,2a3,7Nm

4.4. Conexdo do cabo de alimentacédo
elétrica

De acordo com a norma DIN VDE 0100-550, os dispositivos de
conexao trifasicos devem ser conectados de forma que, ao
observar as tomadas no sentido horario a partir da frente, seja
visivel um campo giratorio no sentido horario.

- - - -

)

3

4.5. Sentido de rotagcdo dos motores

O sentido de rotacao do respectivo motor deve ser verificado.
Essa verificacao pode ser realizada antes do comissionamento ou,
respectivamente, antes do enchimento inicial da maquina.
Portanto, acione brevemente o respectivo contator da bomba e
verifique o sentido de rotacao.

4.6. Primeiro enchimento da caldeira

No momento da entrega da maquina, a caldeira deve ser enchida
pela primeira vez. Portanto, siga as respectivas instrucoes de
operacao, de acordo com o sistema de controle.

A solicitacao para encher a caldeira pela primeira vez pode ser
reativada por meio de S73=1.

A funcdo também pode ser acessada no menu de servico.
Observacédo: se a caldeira de enchimento opcional estiver

Tinstalada na maquina, também deve ser realizado o
enchimento inicial dessa caldeira.

26
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4.7. Reléde acoplamento

Em algumas partes, sao utilizados relés de acoplamento 887094-
xx (da empresa Wago) com diferentes tensdes de bobina (24 VCC;
230 VCA).

Como os relés estao conectados em série, a conexao A2 é feita por
meio de barramento.

— Barramento duplo: 887 094-012
— Barramento triplo: 887 094-013

— Barramento quadruplo: 887 094-014

Os relés de acoplamento (conforme n° de artigo da Hobart) estao
disponiveis apenas como peca completa ou como base, bobina e
indicador de operacao.

4.8. Terminal de trés pinos

Um terminal com mola de varios niveis é utilizado no trilho tipo top-
hat.

As pontas dos fios descascadas inseridas no terminal sao fixadas
por uma lamina de mola curvada. E impossivel que a conexao se
solte devido a vibracéo.

Para soltar a conexao, geralmente insere-se a ponta de uma chave
de fenda por uma abertura na carcaca para empurrar para tras a
lingueta da mola de fixacao.

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 27



Linha FLOW

Login do cliente/ Nomenclatura de servigos e parametros

Manual de Servico

5. Login de cliente / nomenclatura
de servicos e parametros

5.1. Usuério

Na Visiotronic:

Gerente (Cliente) com 1111

Quimica com 7627 (Veja o capitulo Dosagem)
Servico com 0022

Na Protronic XL:

Gerente (Cliente) com 11111111

Quimica com 76277627 (consulte o capitulo
“Dosagem”) Servico com 00220022

i= a A
a &L |~ | bozm |

=)=

|

G
B

(,
£
X
[«1=
—t
—
.

5.1.1. Alteragdo dasenhano Visiotronic

A partir da versao 252.0003.004 do software, é possivel alterar
sua senha na pagina de login do respectivo usuario.

Isso pode ser redefinido via Techconnect ou temp.Admin.

A188= Senha para login de servico
A306= Senha para login de cliente
A307= Senha para login de produtos
quimicos

5.2. Nomenclatura dos parametros

Os parametros dos respectivos tanques de lavagem estao
estruturados da seguinte forma. O tanque de lavagem W1 é
sempre o Ultimo tanque de lavagem antes do enxague e esta
sempre disponivel no software. Em maquinas com varios tanques,
os tanques sao nomeados de acordo com o sentido de
funcionamento: W2 com A-A; W3 com A-A-A, etc.

Tanque de pré-lavagem (Tanque de lavagem 3) (Tah§ldsielegent §) (TeBrousedesdaagem  Pré-enxague Enxague
l potente) l (Enxague 90’"lb9mb‘az (Enxague Qomvégqarlimpa‘)
nao utilizado

Tanque de Pré-lavagemmm s Kuwm sy S wmm s S A w s mF R R RS AR AR N S SRR RR B FAR R AR PR RN B RN ER BB R RS R
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6. Controle VISIOTRONIC

= o

Ao pressionar esta tecla, o menu do operador ¢ aberto.
Pressionar esta tecla liga ou desliga o transportador.
Pressionar esta tecla altera a velocidade de transporte.

Ao pressionar esta tecla, vocé sera direcionado ao menu principal.

6.1. Painel de controle
= ~
. e l - il
- e~
Wt NN LI | |
|
n- > )
!
Item Titulo Significado
@ Menu do operador
(1) Tecla Iniciar/Parar
® Tecla de velocidade
@ Tecla “Home”
6.1.1. Telainicial

6.1.3. PREMAXinside

A maquina possui uma tela sensivel ao toque colorida. Todas as
funcdes sao exibidas por meio dessa interface. O sistema de
controle pode demorar algum tempo para inicializar. Isso € normal
e nao indica uma falha.

6.1.2. Menu Inicial:

As ilustracdes (temperaturas, simbolos) sao exemplos e podem
variar dependendo do modelo e dos recursos instalados

A maquina é ligada pressionando a tecla acima.

Dependendo da opcao instalada (por exemplo, com bomba de calor,
LCl etc.), o logotipo “PREMAX inside” é exibido.

6.1.4. Telaprincipal

A tela principal exibe a configuracdo da maquina, as temperaturas
atuais e o status de operacao da maquina. Falhas e programas
selecionados também sao exibidos.

HOBART
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As ilustracoes (temperaturas, simbolos) sdo exemplos e podem
variar dependendo do modelo e dos recursos instalados

|
. - JAL AL ald = a
4= a
= ) | M
| - ' I - -
standby '
| \ !
c\\ /’) | . ( ( £ '
. e \‘—_/
. i
ltem Titulo Significado
©) Exibicao de data e hora Data e hora atuais.
o Exibicio da temperatura Exibe as temperaturas atuais da maquina de acordo com a direcdo de trabalho.
® Linha de informacées Exibe o estado atual de operacao na forma de texto.
Exibicio de funcs Exibe a configuracao atual e informacdes sobre o estado de funcionamento da maquina
® XIDICao de Tuncoes por meio de simbolos de funcao (consulte a secdo 4.4.1).
6.1.5. Maquina DESLIGADA
| —
= 022200 10 AR
MC wg 5°C Ll
l ‘ l[ '
R | -

7

g

Masching aus

x

A mensagem acima, que é exibida, por exemplo, apos a
reinicializacao do botao de parada de emergéncia, significa que a
magquina esta parada, sem saida ativada.

Para reiniciar os processos bloqueados, é necessario pressionar
novamente a tecla do transportador.
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6.1.6. Telado menu do operador

No nivel de menu “Fungdes”, é possivel selecionar as funcoes da

maquina e inserir dados operacionais.

Menu

Funcbes

Funcées

Esvaziar todos os tanques
Reabastecer a pré-
lavagem AUTO-

CLEAN

Desligar a maquina Retorno
da esteira Operacao de
emergéncia Etiqueta térmica

Registro de operacao

Contador
de eventos
Entrada de
dados
Baixar
informacée
S

Configuracoes

Inicio automatico
Gerenciamento de usuarios
Geral

Ativar velocidades
LAN/Wi-Fi

Servico

Menu de servicos

Produtos quimicos

Menu de produtos quimicos

6.2. Visdo geral do menu do cliente

No menu do cliente, é possivel selecionar funcdes da maquina e
baixar dados operacionais.

Simbolo Funcéo Descricéo
ey Contador Exibicao das horas de operacao e do consumo
0 Eventos Exibicao de erros e eventos
?__.ﬂ' Entrada Entrada de eventos relevantes para o registro de operacao
i Download Para baixar dados do registro de operacdes (€ necessario fazer login)
Informacoes Informacoes sobre a maquina

Retorno da esteira

Para remover obstrucdes na esteira transportadora, ela pode ser operada em marcha a ré

Operacao de
emergéncia

Ativacao do modo de emergéncia

Etiqueta térmica

Alterna entre as temperaturas da norma DIN EN 17735 e as temperaturas da etiqueta térmica

Inicio automatico

Para ativar e definir os dias e horarios de acionamento automatico

HOBART
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Simbolo

Funcéo

Descrigcéo

ah

Gerenciamento de
usuarios

Acesso aos niveis de usuario

Configuracoes gerais

Para configurar a hora, a data, o idioma e a exibicao da temperatura

i
Ll

Ativar velocidades

Para ativar as velocidades de transporte selecionaveis

6.2.1. Definicdo das configuragées gerais

~ Pressione a tecla MENU SELECTION:
— O visor muda para a tela “Selecao de menu”

~ Pressione a tecla CONFIGURACOES.
— 0O submenu CONFIGURACOES é exibido

~Pressione a tecla CONFIGURAGCOES GERAIS.
— O submenu CONFIGURACOES GERAIS é exibido

Bl i

Faca as alteracdes com + - ap6s selecionar o campo.

6.3. Login

~ Pressione a tecla LOGIN

— 0 visor muda para a tela “Login”

~ Selecione o grupo de usuarios desejado

~ Confirme a entrada

~ Digite a senha

— Gerenciador de senhas: XXXX

N B
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7. Layout Linha Flow
7.1. Temperaturas de operagéo
(conforme DIN 10510)
i , Enxéague com Enxague final
Médulo Pré-lavagem Lavagem 1 bomba (pré- (enxague com agua Secagem
enxague) limpa)
Visor Pré W-1 Sem F 85 T70
Valor definido (sem aquecimento)| 65 °C exibicao Nao °C °C
5ara o elgmen:g aquecido
© aquecimen 4555 °C min. 60 °C 80-85 °C 50-60 °C
Temperatura no .
modo de 60-65°C
lavagem

7.2. Configuracdes dalinhade fluxo e termos

7.2.1. Gerenciamento de energia

O Flowline esta disponivel em diferentes versées no que diz
respeito a gestao de energia:

CLIMATE: A recuperacao de calor padrao C25 (atualmente com
superficie de troca de 20 m2) vem integrada.

CLIMATE

Bomba de calor CLIMATE PRO: A bomba de calor FHP serve
para aquecer o tanque e, em parte, o enxague e a secagem.

CLIMATE RO

3-"* \ Q ” ( A 4'..
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7.2.2. Sistemas de enxague

Estao disponiveis 3 sistemas de enxague a sua escolha:

Descricoes mais detalhadas podem ser encontradas no capitulo

1. Sem LOW CHEM (enxague duplo)

kK

i 0C

T

L B -
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T
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2. LOW CHEM (enxague triplo com derivacio)

T T

a5.80°Q mn &0'C

el Kol Soilury
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3 LOW-CHEM INTENSIVE (LCI)
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7.3. Circulagdo de dgua e gerenciamento
de calor

Os desenhos a seguir mostram diferentes versoes das maquinas
FTN24-01.

7.3.1. Exemplo: Flowline SA (612 mm)

CLIMATE (recuperacao de calor padrao)
— enchimento separado
— com enxague duplo
ST s T

(|
=S
o= 0
| ~
4 | | . e —
Lithl i) | 1L
POaas AT Y 5 .‘,‘l |
3
— mwy tuwn .’
P T — ————r
“vm .
J a : (ST
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W e
r e A
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7.3.2. Exemplo: Flowline SA (612 mm)

CLIMATE (recuperacao de calor padrao)
— enchimento separado
— com enxague triplo
& TR . TR

'r '

it LU

7.3.3. Exemplo: Flowline SA (612 mm)

CLIMATE (recuperacao de calor padrao)
— enchimento separado
— com LCI (opcional)

=N - T
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ey e i

— 1y
A

\
=
|
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Y = -
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e tgen llibea
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7.3.4. Exemplo: Flowline SA (612 mm)

CLIMATE PLUS (FHP)
— enchimento separado,
— enxague duplo

w» TUVS T
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| [
— H
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o | ]
 —

it

r='————.ﬁ—

7.3.5.

Exemplo: Flowline SA (612 mm)

— Enchimento separado
— Enxague duplo
— LFR

i
L7 e
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| |
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- Q.Of
-
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7.4. Diagrama de tubulacéo

Os tanques sao enchidos por transbordamento do tanque de
lavagem anterior. O nivel de agua no tanque é definido pela altura
de transbordamento dos tubos de conexao entre os tanques ou
pelo Gltimo transbordamento da pré-lavagem para o ralo.

7.4.1. Bocal de enchimento

A agua quente é conduzida para o tanque de lavagem pela parte
traseira da maquina ou pela parede do tanque por meio de um
bocal de enchimento de plastico (04-001318-001). Esse bocal de
enchimento esta em conformidade com a norma DVGW.

0 nivel do tanque de lavagem (S, A, A-A) é regulado por meio de
um transmissor de pressao correspondente.

(Veja o capitulo “Aquecimento do tanque e da caldeira”). O tanque
de pré-lavagem “M” nao possui transmissor de pressao nem
sensor de temperatura.

Portanto, se todos os transmissores de pressao dos tanques
atingirem seu nivel de operacédo durante o enchimento, o nivel no

tanque de pré-lavagem (M ou S) deve subir até o tubo de
transbordamento.

Transbordamento

0 enchimento é desligado pelo controle por meio de um tempo de
atraso. O tempo de reabastecimento depende da pressao de
vazao no local e deve ser ajustado conforme necessario.

Apos o término do tempo de reabastecimento, o nivel da agua
deve atingir aproximadamente o meio ou 2/3 do transbordamento
do pré-enxague (veja a imagem).

Quando o nivel da agua esta acima do transbordamento, a espuma
nao consegue escoar e mais espuma é gerada. Quando o nivel da
agua esta abaixo do transbordamento, a espuma escapa pelo
transbordamento, criando um efeito de vacuo e sugando mais
agua. O resultado é que o nivel da agua cai e o ar pode entrar na
bomba, o que leva a formacao de mais espuma.

Veja também o capitulo “Transbordamento”.

HOBART
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7.5. Alternativas de enchimento

7.5.1. Geral

Quando a maquina é ligada, as portas estdao fechadas e o
transmissor de pressao do tanque de lavagem indica que esta
vazio, a maquina sera enchida.

0 enchimento da maquina depende do modelo, das condicoes
locais ou do modo de enchimento definido; consulte a ficha de
configuracao da maquina.

Em todos os modos de enchimento, o enchimento ocorre
basicamente na zona de lavagem ou enxague do segmento AR. Os
demais tanques serdo enchidos a partir dai por meio de um
sistema em cascata (sistema de transbordamento).

O controle de nivel do tanque de separacdo é um processo
auténomo em todos os modos de enchimento.

Se o interruptor de flutuacao, que funciona como contato de
interrupcdo, indicar que o tanque esta vazio, ele sera enchido pela
valvula de agua fria.

Quando a maquina é ligada, a bomba de enxague é acionada por
aproximadamente 30 segundos assim que o tanque de
compensacao sinaliza “cheio”, a fim de reabastecer a agua que se
evaporou no amplificador de pressdao durante periodos de
inatividade mais longos.

Enchimento inicial e reabastecimento:

Enchimento inicial: O termo “enchimento inicial” refere-se ao
enchimento da maquina quando ela é ligada com os tanques vazios
(apos a drenagem).

Reabastecimento: O termo “reabastecimento” refere-se ao
enchimento dos tanques durante a operacdo de lavagem ou ap6s
um enchimento inicial completo da maquina.

7.5.2. Enchimento do tanque de enxague com bomba
(pré-enxague):

0 tanque de enxague com bomba de 14 | é enchido quando a
magquina é ligada.

aprox. 75m

Lavagem da bomba

I ~ Dosagem na lavagem:
aprox. 0,5 g/l

1Y2
=Swss

Conexao de agua quente

>45 °C

Parametros:

0 enchimento é realizado pela bomba de enxague final quando a
temperatura inicial de enchimento da caldeira (A057=70 °C) é
atingida. O nivel é monitorado pelo transmissor de pressao no
tanque duplo e, em seguida, a bomba de enxague é desligada
quando o valor de A109 é atingido.

S2= 1 Transmissor de pressao disponivel no tanque duplo
Al106= Nivel do tanque duplo: regeneracéo ativada

durante o enchimento e a lavagem
Al07= Regeneracao do tanque duplo desativada durante

a lavagem
A108= Regeneracao do tanque duplo desativada durante o
enchimento
A138= Frequéncia de enxague durante o enchimento

7.6. Modos de enchimento com VISIOTRONIC

O controle oferece diversas variantes de enchimento.

S009=0 Enchimento via caldeira (1 conexao de agua quente).

S009=1 Enchimento de tanque separado (1 conexao de
agua fria / 1 conexao de agua quente).
S009= 2 Enchimento por meio de enchimento separado de
agua quente e por meio da caldeira (em paralelo)
S009= 3  Enchimento por meio da caldeira (fria) para reabastecimento do

tanque (1 x agua fria)

S009= 4 Enchimento pela caldeira com derivacao.
Reabastecimento por agua fria.
S009=5 Enchimento de tanque Unico. Este modo de

enchimento é uma alternativa especial para
magquinas AC.

S009=6 Enchimento especial, nao aplicavel a maquinas da UE

7.6.1. Visdo geral dos parametros de nivel do tanque
A043= Nivel de pré-lavagem pronto para operacao
(1,82V)

A044= Nivel de lavagem 1 pronto para operacao (1,82
V) A071= Nivel de liberacao do aquecedor do tanque 1

(1,05 V) A109= Nivel de reabastecimento do tanque de lavagem
(1,12V)
A375= Nivel alvo de reabastecimento
(1,33 V) TO4= Tempo de atraso de
desligamento do enchimento do tanque (60 s)
T102= Tempo de atraso até o
reabastecimento (20 s)

T46 = Tempo de atraso de desligamento do reabastecimento
quando A375 é atingido (10 s)

A340= Liberacdo da bomba de pré-lavagem
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(1,12 V) A341= Bloqueio da bomba de pré-

lavagem (1,05 V) A346= Liberacao da

bomba de lavagem 1 (1,12 V) A347=
Blogueio da bomba de

lavagem 1 (1,05 V)
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7.6.2. Enchimento do tanque separado

S09=1

N
{0 }
_1 = _' (..'»x""l

e

515 il

R

Para reabastecer a agua que se evaporou do reforcador de
pressao durante fases de espera mais longas, a bomba de
enxague é acionada pelo tempo T5 (15 seg.) assim que o tanque
de compensacao sinaliza “cheio” ao ligar a maquina.

Se um ou mais transmissores de pressao dos tanques de lavagem
sinalizarem “vazio”, a valvula de agua quente para enchimento
separado é acionada diretamente.

Assim que os niveis dos transmissores de pressao forem atingidos
em todos os tanques de lavagem, o “Tempo de reabastecimento”
(T4) (transbordamento) ocorre por meio da valvula separada de
agua quente. O nivel da agua deve subir até o transbordamento no
Gltimo tanque de lavagem e, ent&o, parar. Se o tempo (T4) nao for
suficiente, ele precisa ser ajustado no local.

7.6.3. Enchimento separado dos tanques e
enchimento via caldeira (enchimento paralelo)

S09 =2

NOTA: Este € o modo de enchimento padrdo em

maquinas equipadas com conexdo de agua
quente e fria.

e . .

g

Quando a maquina ¢é ligada, a bomba de enxague é

ativada pelo tempo T5 (15 seg.) assim que o tanque de reserva
sinaliza “cheio”, para reabastecer a agua que se evaporou no
reforcador de pressao durante fases mais longas de espera.

Se um ou varios transmissores de pressao dos tanques de
lavagem indicarem “vazio”, a valvula de agua quente (1Y2) para
enchimento separado é acionada diretamente até que todos os
transmissores de pressao indiquem “cheio”, incluindo o tempo de
escoamento T4

Se a temperatura de inicio do enchimento A57 (70 °C) da caldeira
for atingida, a bomba de enxague final é ligada. O enchimento
ocorre entdo em paralelo, diretamente pela agua quente local e
pela zona de enxague final.

A bomba de enxague final é ligada e desligada em funcao da
temperatura da caldeira ou para em A58 (40 °C). A bomba de
enxague com controle de frequéncia opera na frequéncia da
operacao de enchimento em A198 (50 Hz).

7.6.4. Enchimento por meio do reforgo de enchimento

Opcionalmente, um reforco de enchimento adicional (geralmente
em maquinas com bomba de calor) pode ser utilizado para
aquecer a agua de enchimento.

S009=1

S003= 1 (ativacdo do reforgo de enchimento)

Operacéo de enchimento:

0 enchimento ou o controle da valvula de enchimento comeca
quando a temperatura de inicio de enchimento do reforco de
enchimento (A121) (aprox. 56 °C) é atingida.

0 enchimento é interrompido quando a temperatura cai abaixo de
A0122 (36 °C) e é reativado em A048.

Assim que os transmissores de pressao em todos os tanques de
lavagem sinalizarem “cheio”, o “Tempo de reabastecimento” T4
(transbordamento) é acionado. O nivel da agua deve subir até o
transbordamento do Ultimo tanque de lavagem e, entao, parar.
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7.6.4.1. InformagGes sobre o enchimento inicial do reforgo
de enchimento

0 enchimento inicial do refor¢o de enchimento separado também
ocorre por meio do menu especial “Enchimento inicial do reforco
de enchimento”.

A ativacao da valvula de enchimento (DO14) ocorre por meio do
temporizador T38.

Apos o término desse tempo, o enchimento da caldeira deve ser
confirmado, assim como na caldeira de enxague normal, para
ativar os elementos de aquecimento.

7.6.5. Enchimento por meio da caldeira (via b/pass)

Se a maquina tiver apenas uma conexao de agua fria, o
enchimento ocorre por meio do sistema de enxague ou da bomba
de enxague e da caldeira.

S009= 004

Quando a maquina é enchida pela primeira vez ou no modo de
espera, a bomba de enxague, com a frequéncia definida em A302
(50 Hz), bombeia a 4gua para a caldeira por meio das valvulas de
desvio 2Y2 e 2Y3. Para isso, a temperatura inicial de enchimento
da caldeira deve ser atingida uma vez (70 °C).

Essas valvulas de desvio 2Y2 e 2Y3 aceleram o processo de
enchimento. Um bico de enchimento adicional esta instalado no
tanque de lavagem principal.

Reabastecimento: Se um dos transmissores de pressao do
tanque sinalizar “vazio”, o tanque é reabastecido por meio da
valvula de agua fria (1Y2).

7.6.5.1. Enchimento por meio da caldeira de poténcia (S77=1=)

Além dessa versao de enchimento, a caldeira pode ser equipada
com uma poténcia térmica maior de 18 kW ou com 2 x 9 kW.

0 estagio de poténcia 2 (9 kW + 9 kW) é ativado apenas durante o
enchimento.

A caldeira de poténcia pode ser combinada com uma bomba de calor.

7.7. Principio de tubulagdo com AUTO-CLEAN

Ao utilizar o recurso opcional de “auxilio a limpeza” da maquina, o
AUTO-CLEAN, a bomba de enxague (bomba Lowara) é usada para
alimentar o sistema. Para isso, todas as valvulas (AUTO-CLEAN xx)
sao acionadas uma apos a outra (mais detalhes no capitulo AUTO-
CLEAN). Durante o programa AUTO-CLEAN, o tanque de
compensacao é preenchido com agua quente (1Y13).

Durante a operacdo normal, o tanque de compensacdo é
preenchido com agua fria (1Y3) e a bomba de enxague abastece o
sistema de enxague por meio de 1Y10.

i

Lavagem da bomba

=
.

Regeneragao
SB5C = bypass)  —

775112-002
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7.8. Transmissor de presséo Niveis do tanque 7.9. Visao geral das valvulas

0 transmissor de pressao 01-539157-001 tem uma tolerancia de
+5%.

Vélvula solendide 220-240 VCA / 50-60 Hz:

NERE TN e emiIne] ®Ssiwa e 7
o 0l of MY IIE T ET I ET T T
- Oer UL o-v-r.-uno il o e b 'L -4
BLEIFEREN  TITR U UK 04 PSe APTITE ERT] frmaan .
PN (100 T i lnmtttt il B aeA W1 :
e — e —— e - - - - NS
BETTRAR 1N S b 2 ! 3w .
- ' }
s oo O T S TR S T
M- -
o
A
m —
. . |
et —

ki1
. ‘0 ’ |
4 o Lot 1 "— | .
Pos.— | (mm) V) s ot | LS SN L
a 21 1,86 )
31 1,8 .
38 1,76 IR T PRSI T W | ey e
- " " e i LA TROTRTTEE i | [ R
b 1 174 Transbordamento na conex&o, no interior e g e L T e g e e e
) do tubo na parte superior bt LA e il i B s i
E-nrmii=r | Errmetr T oiem | EEeT IE=
c 84 1.49 Transbordamento d_a\ con_exéo, no interior (a1 | SRt = Leng Il'-'.a:.l-. T
’ do tubo na parte inferior T ay— — —
- S LR A M| I till
d 114 1,33 | Serpentina do evaporador (suporte do feixe i T il CErdla AT NE T i
de tubos) e =
il 1o LOLFLTEIENTIET ]
e 149 1,12 | Manga do sensor Flutuador com sensor de o i L
165 1,05 temperatura
f 184 0.86 Lado do tanque com placas de gills
’ (suporte de montagem na parte superior)
g Tanque com placas de branquias (na parte
228 0,66 frontal do radiador)
h 235 0,63 | Elemento de aquecimento
i 255 0,54 | Conexao do purgador de ar na parte
superior (interna)
k 275 0,49 | Conexao do purgador de ar na parte
inferior (interna)
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7.10. Medidor de agua: (opcional)

Para registrar o consumo de agua, sao instalados medidores de
agua analogico-digitais (01-244744-02) nos tubos de conexao. Os
medidores sao aprovados para temperaturas da agua de até 90
°C.

Os medidores sao conectados no lado de entrada da respectiva
unidade de controle e fornecem 4 pulsos/litro.

Medidor de agua na extremidade de saida da maquina

d
'

// 1//7 ” T._

-1
_VQ ‘l
®Ui S

Tubulacéo do medidor de 4gua

P
1Y3
= 12°C
2P1 l_ B o
=
>45 °C
b, 1 0 I*l I EI -
1P1 1Y2
7.10.1. Com VISIOTRONIC

Os medidores de agua sao ativados, respectivamente, por meio dos
seguintes parametros:

S42= 0 nao ativado

S42= 1 consumo calculado

S42=2 Medidor de agua integrado com impulsos digitais

7.11. Drenagem

A maquina é drenada por meio de valvulas solendides fechadas e

Ancanaraizadac Flac ea ahram anandn A nraarama dn drapagem é

s

.l i
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7.12. Transbordamento

O nivel da maquina é ajustado acima da tubulacao no
transbordamento do tanque de pré-lavagem. Como regra geral, o
tubo de transbordamento fica na metade

ou 1/3 aberto.

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 45



Linha FLOW

Layout da Linha
FLOW

Manual de Servico

7.13. Mobdulo de lavagem

Os mddulos individuais sdao conectados na tampa e na regiao do
tanque por meio de parafusos sextavados M 6 x 12 ou M 6 x 16.
0Os modulos devem ser instalados na posicao horizontal por meio
de pés ajustaveis. A vedacao, a ser aplicada entre os modulos
durante a instalacao, € uma fita Tesamol de 55 mm de largura,
168 834-14. Nao corte a fita nas bordas; deixe-a sobrepor-se. As
portas podem permanecer no lugar durante a montagem dos
modulos. O transbordamento (B) de um tanque para outro, fixado
com porcas (C), € realizado por meio de dois tubos de plastico (D)
e (E). Essa conexao deve ser refeita durante a instalacao.

Caso seja necessario substituir um tubo de transbordamento, é
necessaria uma chave especial 01-245 812-001 para soltar e
apertar a porca grande (C). A vedacao (A) também deve ser
substituida ao mesmo tempo.

OSSR -

Painéis:
Os painéis na regiao inferior do tanque sao encaixados pela parte

superior e fixados apenas na parte inferior. Os dutos de cabos e as
tomadas estao localizados atras desses painéis.

Isolamento:
P

NUmero do item do disco isolante: 379608-001
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7.14. Secdo deentrada Secéo de entrada com botdo duplo 887015-040

Na secdo de entrada, a tampa ® — amortecida pela mola a gas

® - pode ser levantada (para fins de limpeza). Ao lado, ha um
interruptor de lamina ®; 0 ima @ esta fixado
a um suporte angular na tampa.

Aba da sec¢do de entrada:

Especificacao no catalogo de pecas de reposicao

=

" o T | seves

e — e o

e v T Jlasatsm  wn | eee
L ATt Hagarun LAl -
(iiematomy | srpasmen | OGAMAS LT |eaim
T T e O T L [
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RETI ST T T TR T T T
Observagdes:

O comprimento especificado (D) refere-se ao comprimento da aba
da secao de entrada mais o comprimento da tampa da secao de
entrada (x)
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SVC:

O SVC (Smart Vision Control), que controla a funcao Autotimer,
esta instalado na parte superior da cobertura da secdo de entrada.
Consulte o capitulo Smart Vision Control.
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7.15. Dedos da abada sec¢éo de entrada

Um parafuso de 5 mm de diametro e 50 mm de comprimento é
inserido no ultimo dedo/espacador de ambos os lados da aba para
fixar os dedos na chapa metalica.

'
£ e

Substituicao das abas da secao de entrada:

Retire o parafuso 5x50 mm (n.° de peca 600656) e remova a
primeira aba/espacador.

Os demais dedos podem entao ser retirados.
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8. Portas

A porta panoramica @ ¢ guiada por trilhos deslizantes de
plastico

0. As molas da porta ® estdo localizadas em roletes-guia de
duas partes, nos quais é inserido um eixo ®. Uma dessas
unidades esta suspensa na moldura, no suporte soldado. A mola é
engatada no batente da porta ® na parte inferior

e é fixada por um parafuso de travamento sextavado. O ima da
porta é fixado em um dos batentes da porta @D, que, por sua
vez, fecha o contato da porta (8). Os contatos da porta (8) sao
conectados em série (em 12 VC) e acionam uma mensagem
comum de falha da porta quando esta é aberta.

Quando uma porta é removida, as molas da porta permanecem nos
batentes. Desaparafuse os batentes da porta e deixe-os suspensos no
teto por meio do equilibrador de mola. Se necessario, remova a
macaneta (10) para que a porta possa ser empurrada para fora pela
parte superior.

Para ajustar o curso livre da porta, ha ranhuras na estrutura da

maquina que permitem o ajuste dos trilhos-guia da porta 0.0s
trilhos deslizantes estao soldados a porta. Os trilhos-guia da porta

O devem ser lubrificados regularmente. Para substituir esse
trilho, € necessario remover a porta.
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8.1. Oscontatos daporta

Um interruptor reed esta instalado atras do painel frontal, na
estrutura inferior do tanque; o ima esta fixado a dobradica da
porta. Na extremidade de saida, as placas laterais superiores sao
muito faceis de desengatar (para limpeza); um interruptor reed
também esta instalado neste local. Os interruptores reed das
portas, da secao de entrada e das placas laterais na extremidade
de saida sao conectados ao circuito de seguranca e encaminhados
para a caixa de comando. O funcionamento da maquina sera
interrompido assim que um desses interruptores reed se abrir.

Observacéo: Durante o programa Autoclean, os contatos das
portas da aba da secdo de entrada e das tampas de saida sao
ponteados por meio de contatos de relé. Assim, elas podem ser
abertas.

Pecas:
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8.2. Molas das portas 8.4. Substituicdo de umamolade porta
0O nimero da peca de reposicdo esta estampado nas molas. Isso
inclui a mola e os 2 roletes de plastico. "Ili'l" CUIDADO

Risco de ferimentos
Explicacao sobre a natureza e a origem do risco
» E obrigatorio o uso de luvas de seguranca para esta atividade.

1. Abra a porta o maximo possivel, apoie-a e prenda-a com
uma cunha.

2. Remova o parafuso de fixacao da mola da porta no batente

6}

3. Desengate a mola da porta com um gancho de montagem 695
797-74 e solte-a do batente da porta ®.
4. Remova a mola completa com o eixo do batente da porta

6}

5. Instale a nova mola da porta (com roletes) na secdo em U
da mesma maneira.

6. Enganche a mola da porta no batente ® usando o gancho
l de montagem 695 797-74.
7. Recoloque o parafuso de fixacdo da mola da porta no

batente da porta.

Gancho de fixagdo da mola da porta: 695 797-74

As molas para porta estao disponiveis com diferentes forcas de
tracdo, determinadas pelos diferentes pesos das portas (largura,
altura, isolamento). Portanto, é necessario especificar o nimero de
pedido correto.

8.3. Viséo geral das molas para portas

Mola da porta Mola da porta

Altura Largurada porta (2 unidades em cada (2 unidades em cada
mm caso) sem isolamento caso) com isolamento

500 01-245 278-001 01-245 278-003

650 01-245 278-002 01-245 278-004

Altura padrao 440 mm 900 01-245 278-003 01-245 278-012

1.400 01-245 278-005 01-245 278-013

1550 01-245 278-012 01-245 278-008

500 01-245 278-001 01-245 278-003

650 01-245 278-002 01-245 278-005

Altura total 560 mm (apenas para FTN) 900 01-245 278-003 01-245 278-006

1400 01-245 278-012 01-245 278-008

0 nUmero esta gravado nas molas. Isso inclui a mola e os dois
roletes de plastico.
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8.5. Saidadevapor pelas portas —
ajuste das alcas das portas

Para evitar que o vapor escape pelas portas da maquina, € muito
importante que as macanetas estejam corretamente ajustadas!
Verifique se as trés condicdes a seguir (A, B, C) foram atendidas.

-l

Em caso de qualquer desvio, execute as seguintes etapas:

— Verifique se a maquina esta nivelada em todas as direcoes
(nivel de bolha)
Se néo for o caso, corrija o ajuste dos pés da maquina

— Ajuste a macaneta da porta:

Atencéo: Use equipamento de protecao durante este trabalho
(luvas de protecao, 6culos de protecao, etc.)

':..7‘=’_

Nao deve haver espaco
entre a macaneta e o
tanque ou entre a maganeta
e a cobertura

Todo o comprimento da
macaneta da porta deve
ficar apoiado no tanque
ou na

tampa!

A borda superior da porta
deve ficar alinhada (no
mesmo nivel) com o teto
da

da maquina!
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1. Verifique a distancia entre a macaneta da porta e o

tanque (ou tampa)

2. Abra completamente a porta e afrouxe todos os parafusos da
maganeta

Atencéo: Apenas afrouxe os parafusos, nao os remova; a
mola da porta possui bordas afiadas

A posicao da macaneta pode ser ajustada para baixo com uma
chave de fenda grande e plana:

w

Ajuste a macaneta de acordo com a distancia determinada
na etapa 1.

Segure a macaneta pela parte da frente enquanto,
simultaneamente, aperta os parafusos na parte de tras da
porta.

Execute esta etapa primeiro nas duas extremidades da
macaneta.

Em seguida, execute esta etapa para os parafusos no centro
da macaneta.

Certifique-se de que a distancia até a borda do recesso da
macaneta seja sempre a mesma.

. Verifique se a macaneta da porta esta agora na posicao correta

(A, B, C).

2 —1
- &
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0. Sistema de lavagem

A aplicacdo da agua de lavagem, o valor do pH e as
temperaturas sao variaveis essenciais que influenciam o
resultado da limpeza. O bico de angulo amplo permite reduzir
o niimero de bicos/tubos de pulverizacdo, mantendo as mesmas
dimensoes da superficie de aplicacdo. Os 9 tubos de lavagem
do sistema de lavagem garantem um resultado de lavagem
ideal. A pressao de lavagem dos bracos de lavagem é de 0,35
bar na faixa superior e de 0,3 bar na faixa inferior. As baixas

- . . . .
pressoes de agua e o duto de ar otimizado reduzem quaisquer
perdas por evaporacao.
9.1. Bracgosdelavagem
NOTA: Os bragos de lavagem superiores sédo
equipados com bicos de limpeza. Durante a
operacao de lavagem, esses bicos garantem a
:jlmloeza contlr:jua da parte superior dodbrago Os tubos de lavagem sao abertos e fechados pelo lado da porta
€ avage? el 0 teto naregiao acima dos por meio de um deslizador (1) que se move em uma guia de
sistemas de lavagem. plastico (2+3). A alca do braco de lavagem (4) é utilizada para
esse fim. O diafragma do tubo de lavagem (11) é instalado no
coletor quadrado do braco de lavagem (superior e inferior). Ele
distribui a pressao da bomba uniformemente pelos tubos de
lavagem individuais. O coletor quadrado traseiro é fechado
lateralmente com tampas de plastico (5).
Todos os bracos de lavagem dos modelos S e A possuem 6 bicos
pulverizadores por tubo para maquinas com largura de 612 mm, 8 .

bicos pulverizadores por tubo para maquinas com largura de 760 mm
e 10 bicos pulverizadores para maquinas com largura de 965 mm.

0 tubo ascendente interno (3) é feito de aco inoxidavel e abastece os
dois bracos de lavagem (1) e (2). O braco de lavagem superior (1) é
deslizado sobre os trilhos de deslizamento (4) + (5) pela frente,
empurrado para o

coluna (3) e encaixado. O braco de lavagem inferior @ ¢é fixado
com os trilhos deslizantes ® + @ da mesma maneira

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 53



Linha FLOW

Manual de
. manutencao
Sistemade ’
lavagem
Tanque e sistemade lavagem 612
A
M S AN DUO
Volume do tanque o 20,5 125 125 14
Circulagéo (I/min.) 40 500 500 20
Capacidade (kW) 0,23 1,5 1,5 0,18
Bomba Numero de rotacoes (rpm) 2.850 2.850 2.850 2.850
indice de protecéo IP IP55 IP55 IP55 IP55
Topo 2 5 5 1
Namero de tubos de
lavagem Fim 1 4 4 1
Pressio de Topo (bar) 0,05 0,35 0,35 0,4
lavagem (no bico .
pulverizador) Inferior (barra) 0,08 0,3 0,3 0,3
Bicos de pulverizagéo por tubo de lavagem 7 6 6 6
Bicos de pulverizagao por sistema de lavagem (superior e 21 54 54 125
inferior)
Traseira 1 1
Nimero de tubos de lavagem laterais
(opcional) Dianteiro 1 1
Bicos de pulverizacao do braco de lavagem lateral 3
(opcional)
Bicos de pulverizagéo paralavagem lateral (traseira e 6
dianteira) (opcional)
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Tanque e sistemade lavagem 760
M S :l\\l DUO
Volume do tanque 0] 20,5 151 151 14
Circulagéo (I/min.) 40 600 600 25
Capacidade (kw) 0,23 2,2 2,2 0,22
Bomba Numero de rotacoes (rpm) 2.850 2.850 2.850 2.850
indice de protecéo IP IP55 IP55 IP55 IP55
Topo 2 5 5 1
Namero de tubos de
lavagem Fim 1 4 4 1
Pressio de Maxima (bar) 0,05 0,35 0,35 0,4
fl]’lf‘/%fir;ag‘;’r)bico Inferior (barra) 0,08 0,3 0,3 0,3
Bicos de pulverizacao por tubo de lavagem 7 8 8 8
Bicos de pulverizagao por sistema de lavagem 21 72 72 16
(superior e inferior)
Traseira 1 1
Numero de tubos de lavagem laterais
(opcional) Frente 1 1
Bicos de pulverizacao do brago de lavagem lateral 3
(opcional)
Bicos de pulverizagao paralavagem lateral (traseira e 6
dianteira) (opcional)
Tanque e sistema de lavagem 965
L S A AA DUO
Volume do tanque () Profi 185 185 185 185 23
Circulagéo (I/min.) Profi 700 1100 1100 1.500 33
Bomba Capacidade (kw) 2,2 4 4 2x2,2 0,27
Numero de rotagoes (rpm) 2.850 2.850 2.850 2.850 2850
Valor conectado P1 (kw) 1,53 2,24 2,24 2,2
indice de protecéo IP IP55 IP55 IP55 IP55
Numero de tubos de lavagem no Profi Topo 4 6 6 8 1
Fundo 3 5 5 7 1
Pressao de lavagem (no bico) no Profi Topo (bar) 0,3 0,4 0,4 0,4 0,4
Fundo (barra) 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3
Bicos por tubo Profi 10 10 10 10 10
Bicos por sistema de lavagem Profi 70 110 110 150 20
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9.2. Esquemado pré-lavagem M 9.4. Sistemade bombade lavagem

A pré-lavagem M, com tanque de 20 litros, é abastecida pelo <O .

transbordamento do tanque e nao possui monitoramento de nivel.
A bomba de pré-enxague M é acionada simultaneamente com a
lavagem principal A.

a
Ty

Essa bomba AC abastece um sistema de lavagem 2/1.

A pressao de lavagem desta bomba é de aproximadamente 0,05
bar (parte superior) e 0,03 bar (parte inferior). M

Kit de pecas de reposicdo para bomba FTN 895466

Este kit inclui as seguintes pecas

Nome Posicdo | N.°do artigo NUme
ro
Vedacao do anel ® 01-245033-002 1
deslizante
Vedacao da carcaca ® 01-245459-001 1
da bomba
R . Porca SK M10 602504 1
9.3. Parametros das funcdes de lavagem (autoblocante)
A340= Liberacdo da bomba de pré- O-ring 16 01-245340-003 2

lavagem (1,12 V) A341= Bloqueio da bomba de

pré-lavagem (1,05 V) A346= Liberacao da A .

9.5. Resisténcia 6hmica
bomba de lavagem 1 (1,12 V) A347= Bloqueio da do enrolamento do
bomba de lavagem 1 (1,05 V) A342= Liberacao da motor

bomba de lavagem 3 (1,12 V) A343= Bloqueio da Para uma bomba de lavagem de 1,5 kW 400/50/3, a resisténcia

bomba de lavagem 3 (1,05 V) A344= Liberaco da 6hmica de um enrolamento é de aproximadamente 3,5 ohms.
bomba da lavagem 2 (1,12 V) A345= Bloqueio da Para uma bomba de lavagem de 2,2 kW 400/50/3, aproximadamente 2,48
ohms.
bomba de | 2(1,05V A x
omba de lavagem 2 (1,05V) 9.6. Substituicdo davedacdo do

anel deslizante: (kit 00-
895466-000)

Isso pode ser feito sem desmontar o motor da bomba, e/ou a
substituicao ocorre dentro do tanque:

1. Desaparafuse as porcas e remova a porta de admissao ©.

2. Afrouxe as porcas autoblocantes da tampa da bomba
e remova a tampa da parede do tanque (aprox. 20 mm).

3. Remova o tubo de conexao iL2) entre a tampa da bomba
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4. Remova a porca da hélice.

5. Retire a hélice ® com as méos.
6. Desmonte a vedacio do anel deslizante (®.
7. Limpe o eixo e o suporte antes de instalar a nova vedacao

do anel deslizante.

8. Instale a nova vedacao do anel deslizante 01-245033-002:

A vedacdo do anel deslizante pode ser instalada usando a
ferramenta de encaixe 378878 (veja abaixo).

» Aplique abrilhantador no colar de borracha da peca
ceramica.

P Pressione a peca ceramica em angulo reto até encaixa-la
no lugar. A superficie ceramica nao deve ser danificada.

» Limpe a superficie ceramica e aplique 6leo de parafina.

» Aplique abrilhantador no anel de borracha interno da vedagao
do eixo e espalhe um pouco de dleo de parafina sobre a
superficie de vedacao.

P Pressione a vedacao do eixo contra o anel ceramico.

NOTA:

Se, no momento da entrega da nova vedagao
do anel deslizante, houver um pequeno anel
metélico (Al) montado nela, ele deve ser
removido. O anel serve apenas para apoiar a
peca.

Corpo dabomba

A carcaca de plastico da bomba 04-018114-001 pode,
alternativamente, ser substituida pela carcaca de metal:
01-245135-002.

Caso um corpo de bomba de plastico esteja instalado em um
modulo AN ou SN L/R, ele também pode ser substituido por um
corpo de metal 04-018114-002.

13l
eoadaptador .

9.7. Tubodeadmisséo

O filtro que é encaixado na estrutura inferior é opcional em
maquinas sem AutoClean. Em maquinas com AutoClean, essa
estrutura é instalada de série.

Kit completo = 01-533293-005 (plastico) Tubo de

admissao = 01-245713-002 (plastico)
01-245713-004 (CrNi)

Estrutura = 01-533435-002

Filtro = 01-533436-002

2x 600741 (hexagonal de 4,8 x 9,5
2x 600526 (cruzado de 4,8 x 9,5 mm)

Parafusos =
mm) ou

Parafuso de travamento = 602571

9.8. Instalacdo dacarcacadabombaedo
bocal de admisséo

Respeite os torques de aperto dos parafusos ao recolocar a
carcaca plastica da bomba e o bocal de admisséo.

HOBART
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9.9. Hélices dabomba FTNi Profi
(maguinas de 50 Hz)
Magquinas Operac&o de Motor SN Hélice/frequéncia*
Largura lavagem (400/50/3)* apacidade .
esquerda direita
299 /17 2 101 /
S/A/SN/AN 04-001250-007 1,5kW | 01-245162-004 mm 01-245088-004 17 mm
612
2125/ 17 0122 /
S/A/SN/AN 04-001250-018 2,9kWcomFC | 01-245162-001 mm 01-245088-001 17 mm
2 106,5 2 106,5
S/A/SN/ AN 04-001250-013 2,2 kW | 01-245162-003 /17 mm 01-245088-003 /17 mm
760
2125/ 17 0122 /
S/A/SN/AN 04-001250-018 2,9kWcomFC | 01-245162-001 mm 01-245088-001 17 mm
2125/ 17 2122 /
965 S/A/SN/ AN 04-001250-018 2,9 kW | 01-245162-001 mm 01-245088-001 17 mm
* Para outras tensoes, as hélices sao as mesmas (se for 50 Hz)
9.10. Hélices parabombas FTNi
Profi (maquinas de 60 Hz)
Maquinas Operacéo de Motor c idad Helice / frequéncia*
Largura lavagem (380/60/3)* apacidade .
esquerda direita
285/17 285/
S/A/SN/ AN 04-001250-013 2,2 kW | 01-245162-013 mm 01-245088-004 17 mm
612
2125/ 17 2122 /
S/A/SN/ AN 04-001250-018 2,9kWcomFC | 01-245162-001 mm 01-245088-001 17 mm
299/ 2 101 /
S/A/SN/AN 04-001250-013 2,6 kW | 01-245162-004 17 mm 01-245088-003 17 mm
760
2125/ 17 2122 /
S/A/SN/ AN 04-001250-018 2,9kWcomFC | 01-245162-001 mm 01-245088-001 17 mm
2106,5 2106,5
965 S/A/SN/AN 04-001250-018 2,9 kW | 01-245162-003 /17 mm 01-245088-001 /17 mm

* Para outras tensoes, as hélices sao as mesmas (se for 60 Hz)
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9.11. Lavagem lateral (opcional)

Fixado ao braco de lavagem inferior ha um cotovelo de 90°, que,
por sua vez, sustenta o tubo de lavagem lateral dianteiro com 3
bicos de lavagem por meio de uma porca de capa.

Os bicos de lavagem traseiros (3x) sao fixados diretamente ao
tubo ascendente do sistema de lavagem. Isso requer o uso de um
tubo ascendente especial para permitir a fixacao da placa dos
bicos. O tubo ascendente e o tubo de lavagem dependem da altura
e da direcdo de deslocamento, uma vez que o jato de agua é
orientado na direcdo contraria a do deslocamento da louca
(consulte o Catalogo de Pecas de Reposicao)

9.12. Comutacdo dabomba (opcional)

Com esta opcao, quando um recipiente GN é detectado pelo SVC
(camera), a maquina muda de uma pressao de lavagem normal
para uma pressao mais alta, ou seja, de aproximadamente 1,5
para 2,9 kW. Opcionalmente, a comutacdo da bomba também
pode ser configurada por meio de um seletor (na secao de
entrada).

Ao ativar o programa GN, a velocidade de transporte é reduzida ou
alterada para a primeira velocidade multiplicada por 0,7.

A bomba de lavagem é controlada por meio de um conversor de
frequéncia. Durante a operacdo normal a baixa pressao de 1,5 kW,
a bomba funciona a uma frequéncia reduzida de 37 Hz (ajustavel
no FRC). Em alta pressao, 2,9 kW, o conversor de frequéncia
controla a bomba de lavagem a 50 Hz.

CUIDADO

Nunca ative o programa para panelas e frigideiras com
copos e lougas leves (risco de quebra da louga)!

HOBART
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9.12.1. Exemplo de um diagrama de fiag&o Acionamento
-QA4 fornece o sinal de partida para a bomba de lavagem.

Se a alta pressdo estiver ativa, o sinal para a comutacao é
acionado via QA4 ou via CC-QAS8 logo apds o inicio da lavagem.

O LP/HP é iniciado e comutado por meio das entradas digitais do
conversor de frequéncia. Neste exemplo, por meio de -QA4 (inicio) e
CC-QA8 (HP). As respectivas frequéncias de saida de baixa pressao LP
(37 Hz) e alta pressao HP (50 Hz) sao definidas no conversor de
frequéncia. Os contatos no circuito P24-STO (funcao de seguranca)
sao os monitores de seguranca (parada de emergéncia, bloqueio,

etc.).
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9.13. Ajuste das pressdes de lavagem
Kit de manutencdo = 01-296382-
001
Certos itens a serem lavados, especialmente os de plastico,
podem tombar devido as pressoes de lavagem.
Se for esse o caso, a distribuicdo de agua ou a pressao de
lavagem dos bracos de lavagem superior e inferior podem ser
ajustadas mediante a instalacao de um diafragma de ajuste (01-
296 381-001). Como regra geral, apenas o tubo de lavagem
inferior é alterado. Faca um furo na placa do diafragma do tubo de
lavagem inferior (@ 7,5 mm):
.
; W o
' ~,
/- = "
» ) ‘ —;.. /\4.
L L4 / -J. N
. “ (‘l, \ . _
f ™ (' o, % =
o O ~ - -
] - &
- 5
Prenda o diafragma de ajuste a placa do diafragma com o
parafuso e reinsira-o no braco de lavagem. A folga deve ser
ajustada para aproximadamente 30 mm (Figura 1). A Figura 2
mostra o diafragma de ajuste montado na placa.
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10. Aquecedores do tanque e da
caldeira

Cada tanque e a caldeira possuem um elemento de aquecimento
elétrico ou, no caso de aquecimento a vapor e/ou agua quente,
uma serpentina de aquecimento. Todos os tanques de pré-lavagem
aquecidos possuem um elemento de aquecimento elétrico
(opcional). Este é aquecido até no maximo 60 °C apenas no modo
de espera.

10.1. Aquecedor elétrico

X0

(escoe).

Os radiadores sao equipados lateralmente com interruptores
térmicos que desarmam a 167 °C. Estes devem ser instalados
voltados para cima, ou seja, observe a marca TOP. Os
aquecedores de tanque sao sempre tripartidos (um elemento por
fase) e consistem em uma ou duas bobinas, dependendo da
poténcia. A tensdao nominal, a poténcia em kW (equivalente a
tensdao nominal), o nimero de peca e a marca TOP estado
estampados no flange. Nossas poténcias térmicas especificadas
(placa de identificacao, esquema de fiacdo, documentos...) sao
sempre calculadas com base em uma tensao de alimentacao de
230V ~.

Formula para calcular o consumo de energia:
P = (Uop)2 x Pn / (Un)?

Uop € a tensao de alimentacao (por exemplo, 230 V)
Pn é a poténcia nominal do radiador (por exemplo, 2440 W) Un
€ a tensdo nominal do radiador (por exemplo, 254 V)

Converséo de aquecedores de saida

10.2. Controle do nivel de enchimento dos tanques

0 nivel de enchimento de cada tanque de lavagem (exceto a pré-
lavagem M) é monitorado por um transmissor de pressao. Os
diferentes valores de tensao (0 a 5 VCC) controlam o enchimento e
0 aquecimento do tanque.

Além disso, um sensor de temperatura ¢ instalado na parede externa
do tanque. Sensores de temperatura do tipo NTC 12K sao
instalados com o controle VISIOTRONIC e do tipo PT100 com o
controle PROTRONIC XL.

Pt rmnmetsy
Froowyery tzann fae
Iaimatey Bases £

x Ao
Poténcia Tensao Poténciade | Corrente Ohm (Q) I 1
efetiva (W) | efetiva (V) | saida (A) 230 V b ]
(W) 230 V .1
3050 254 aprox. aprox. aprox. - } I
2501 10,87 21,6
3270 254 aprox. aprox. aprox.
2681 11,66 19,7
2.440 254 aprox. aprox. aprox.
2001 8,70 26,5
1830 254 aprox. aprox. aprox.
1501 6,52 35,3
1.220 254 aprox. aprox. aprox.
1.000 4,35 52,8
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10.2.1. Instalagdo da mangueira do transmissor de
pressao até a camara de ar

A mangueira deve ser instalada corretamente, de modo que o
transmissor de pressao, junto com a mangueira, ainda possa ser
girado para dentro em aproximadamente 90°. Isso facilita o
diagndstico de falhas na bancada de testes e durante a
manutencao.

A mangueira ndo deve apresentar tor¢cées em nenhuma posicao e
ndo devem se formar bolsas de agua. Além disso, a tubulacao
deve seguir apenas para cima e so ser disposta para baixo apos o
guia de mangueira 01-515897-001, se houver.

Transmissor de k fad |
pressao

@émara de ar
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10.3. Sensor de temperatura

Caracteristica do sensor de temperatura NTC (Smartronic/Infotronic)

T°C 0 25 30 40 50 60 70 95

R kOhm 36,50 | 12,00 9,93 | 6,75 | 4,67 | 3,29 | 2,37 | 1,11

Caracteristica do sensor de temperatura PT100 (Protronic)

TeC 0 10 20 30 40 50
R Ohm 100 103,09 | 107,79 | 111,67 | 115,54 | 119,40
T 60 70 80 90 100 110

R Ohm 123,24 | 127,08 | 130,90 | 134,71 | 138,51 | 142,29

10.4. Ajuste de temperatura / desvio

0 parametro de desvio pode ser usado para compensar (deslocar)
o valor de temperatura captado pelo sensor de temperatura, a fim
de corrigir quaisquer erros sistematicos de medicao.

Consulte a lista de parametros.

10.4.1. Desvio de temperatura da caldeira

Para medir a temperatura da caldeira, o sensor de temperatura do
dispositivo de medicéo é posicionado diretamente abaixo da placa
de fixacao do sensor de temperatura existente.

Duracdo da medicao: até que seja exibido um valor de temperatura
constante!

Para determinar o valor de desvio, soma-se 1 grau Celsius a
temperatura medida.

Por exemplo:

Dispositivo de medicao: 85 °C Valor
exibido no controle: 87 °C Valor de
compensacao: -1 °C

10.4.2. Desvio de temperatura dos tanques

Para medir a temperatura do tanque, o sensor de temperatura do
aparelho de medicao deve ser mantido préximo ao interruptor de
flutuacado ou ao sensor de temperatura. A medicdo também deve
ser realizada a temperatura de operacao.

10.4.3. Desvio de temperatura na secagem

A medicao da temperatura na zona de secagem é realizada no
centro das ranhuras de ventilacao.

10.5. Caixade fixacao:

(1) Caixa de fixacao de plastico, preta: 01-245 373-001

(2) Tampa de plastico, preta: 01-245 374-001

(3) Placa de Pertinax (atras da tampa): 01-534 626-001
Tampa de parafuso 4,2x13 (4x): cada 602682.

Versao em metal:
Caixa de fixacdo: 01-518 436-001
Tampa: 01-518 437-001

10.6. Substituicdo dos aquecedores

Aperte os elementos de aquecimento a 5 Nm. Apos o aquecimento
inicial, eles devem ser reapertados.

Para evitar resisténcia de contato nas conexdes de aquecimento, as
seguintes regras devem ser observadas:

De acordo com o fabricante, o plugue original 785 435-14 pode
ser conectado no maximo 3 a 5 vezes.

Isso significa que, se o radiador for substituido pela terceira vez, os
plugues também deverao ser substituidos.

Para isso, os plugues originais Hobart “HoCo” devem ser
recolocados. A conexao deve ser feita com o alicate de
crimpagem 607762 ou uma ferramenta compativel.

Alicate de crimpagem 607762:

—

Conexao do aquecedor do tanque:

N.° do artigo do conector “HoCo” de 6,3 mm

(Hot Contact) em uso desde aproximadamente novembro de
2010: 785 435-11 para area de secéo transversal de 0,5 a
<1,5 mm?
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785 435-14 para secao transversal de 1,5 a 2,5 mm?
227 578 tampa isolante

v - v

227 073144

N.° do item: pontes em estrela para aquecedores de tanques e
aquecedores de agua quente

NOTA: sobre a substituicdo dos aquecedores da
caldeira:
0 enchimento inicial da caldeira (assim como no
comissionamento inicial) pode ser reativado com
S73=1. Siga as etapas normalmente exibidas no
visor (idioma, data, etc.).

10.7. Fios

10.7.2. Fios da caldeira
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10.8. Controle de aguecimento com Visotronic

0 aquecimento do respectivo tanque de lavagem é ativado por
meio do valor de tensao do transmissor de pressao do tanque

0 aquecimento ¢é ligado quando a temperatura medida estiver abaixo
da temperatura de referéncia (por exemplo, A19).

0 aquecimento é desligado novamente quando a temperatura
medida for igual a temperatura de referéncia mais a histerese
aplicavel (por exemplo, A088)

10.8.1. Paraalavagem 1:

AQ005 = Temperatura de ativacao do tanque de lavagem 1

A012 = Temperatura de prontidao para operacao do tanque de
lavagem 1 (ligado)

A019 = Temperatura de ativacao do tanque de lavagem 1 para
operacao de lavagem e enxague

A026=  Tanque de lavagem 1 - limite de temperatura no modo
de enchimento
-> prontidao operacional

A033= Tanque de lavagem 1 pronto para operacao - economia
de energia

A040= Pronto direto - tolerancia de temperatura (4 °C) A044=

Nivel de lavagem 1 pronto para operacdo (1,82 V) A060=

Diferenca permitida em relacéo a temperatura alvo do tanque
(10°)

AQ071= Nivel de lavagem 1: aquecimento

ativado A088= Histerese de comutacdo da lavagem

1 A109= Nivel de reabastecimento do tanque

de lavagem (1,12 V) A329=Desvio de temperatura

da lavagem 1 A346= Liberacao da bomba de

lavagem 1 (1,12 V) A347= Parada da bomba de

lavagem 1 (1,05 V)

Sb2= Verificacdo de temperatura para o modo “Pronto”

TO03= Temperaturas de economia de energia no modo

de espera (30 min.)

TO06= Atraso na temperatura minima de operacao (15
min)
T096= Atraso na desativacao do aquecedor

Parametros para maquinas com varios tanques, consulte a
configuracao do VISIOTRONIC.

10.8.2. Explicagdo dos parametros

A026: A temperatura que deve ser atingida para que a maquina passe
da fase de enchimento/aquecimento para o modo de operacao. (OK)

A033: Lavagem 1 Em espera para economia

de energia:

Se a maquina permanecer em modo de espera por mais tempo do
que T3 (reducao de temperatura para o modo de espera) (30
minutos), o controle de temperatura muda para a temperatura
mais baixa A033.

Essa reducao se aplica a todos os aquecedores.

Quando o transporte for ligado novamente, o controle normal de
temperatura sera reativado.

A040: Se a maquina for ligada e desligada rapidamente

Enquanto estiver no modo de espera, ela retorna ao modo de
espera se a temperatura for pelo menos igual a temperatura de
espera A012-A040 (4 °C).

Esta funcao se aplica a todas as temperaturas.

A060: E o desvio permitido entre a temperatura de referéncia do
controlador de aquecimento do tanque. Se o desvio exceder T006,
0 Err163 ¢ acionado.

A088: 0 aquecedor é desligado novamente quando a temperatura
medida for igual a temperatura de referéncia mais a respectiva
histerese (A088 para o tanque de lavagem 1)

A102: Este parametro nao precisa ser alterado. Refere-se a
histerese de nivel para o nivel de ativacao dos aquecedores. Por
exemplo, o aquecedor do tanque 1 é ativado em A71 + A102.
Esse nivel deve ser atingido para T96 para que o aquecedor seja
ligado)

10.9. Aquecimento avapor/agua quente

/\ Aviso

Risco de queimaduras causadas por vazamento de vapor.

Durante trabalhos de manutencao em pegas que conduzem vapor ou
agua quente, pode ocorrer vazamento de vapor, causando
ferimentos graves.

» Desligue a linha de alimentagao com antecedéncia

P Deixe a tubulagéo esfriar

Como alternativa ao aquecimento elétrico da maquina, ela também
pode ser aquecida com vapor ou agua quente (veja a Figura 2).

O tubo de vapor no local (1%2") alimenta o coletor principal (4]
Para fins de manutencao, todo o sistema pode ser
do vapor por meio da valvula de fechamento principal

@. A linha de alimentacao de vapor é filtrada por meio de coletores de

lmpureza
1.0 vapor é retornado por meio de um tubo de condensado

0.0 respectivo solenodide de vapor ® alimenta o aquecimento,

por exemplo, a serpentina de vapor ® no tanque de lavagem. O

controle do aquecimento e o acionamento da solenoide de vapor
sao efetuados por meio da histerese de comutagao normal

“Aquecimento Ligado/Desligado” do

sistema de controle. O vapor é retornado ao tubo de condensado (4]

por meio do respectivo coletor de condensado ®. 0 tubo de vapor

®Deo tubo de condensado (4] dependem do tamanho da maquina

ou do nimero de conexdes das valvulas solendides.

O purgador de condensado? impede o golpe de ariete.

0 aquecedor da caldeira esta, além disso, equipado com uma valvula reguladora
(9) na linha de alimentacao de vapor. Assim, é possivel limitar
separadamente a quantidade de vapor no aquecedor do tanque de

agua quente para evitar qualquer reaquecimento indesejado.

O registro de secagem 1_2t§mbém pode ser ajustado pelo respectivo

®.0 registro é independente da direcao

do sentido de rotacdo. Uma tampa 1131 M30x1,5 isola a
de vedacao na linha de vapor.

As vedacdes internas (azuis), com diametros externos de 28 mm e
21 mm, sao feitas de material Gylon® e estao disponiveis sob o
numero de pedido = 302574-014.

As conexdes R %" servem para conexao a mandometros. Como
regra geral, a pressao na linha de retorno nao deve

nao exceder 1 bar. Caso contrario, a tubulacao de vapor no local
deve ser verificada.
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Figura 2 Aquecimento a vapor/agua quente
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10.9.1. Fungéo dos purgadores de condensado
(também chamados de drenos de
condensado ou purgadores de vapor)

Os coletores de condensado @ sao dispositivos de controle que
drenam automaticamente o condensado formado nas linhas de vapor
e durante os

em uma tubulacao que, em grande parte, corre paralelamente,
sem que haja escape de uma quantidade apreciavel de vapor de
agua da linha. Na maioria dos sistemas, o vapor de agua é
utilizado como meio de transferéncia de calor. Esse vapor é
fornecido principalmente em um ponto central em varios estagios
de pressao, por exemplo, por uma usina de energia. A
transferéncia de energia causada pelas perdas nas linhas e pelas
respectivas aplicacoes leva a condensacdo de uma parte do vapor.
Para evitar golpes de ariete e garantir um uso eficaz da energia, é
necessario remover o condensado do sistema em um estagio
inicial. Os drenos de condensado também sao utilizados quando o
condensado é devolvido ao sistema, a fim de garantir que apenas
agua esteja presente nas linhas de retorno ainda pressurizadas.

Na linha de vapor de Hobart, utiliza-se um purgador de condensado
tipo capsula para essa finalidade (Spirax BPT13S).

Esse purgador opera com base no ponto de ebulicdo da agua, que
depende exclusivamente da pressao, e abre em temperaturas
abaixo desse ponto. O purgador de vapor é ventilado
automaticamente. Durante a partida, o ar frio e o condensado sub-
resfriado fluem para o dreno de condensado. Como a capsula
também esta fria, a valvula fica aberta e o ar e o condensado sao
descarregados

®. A capsula se aquece a medida que o condensado se aproxima
da temperatura do vapor saturado. O fluido de enchimento dentro
da capsula ferve abaixo da temperatura do vapor saturado
correspondente a pressao. A pressao do vapor gerada dentro da
capsula atua sobre os diafragmas e empurra a

valvula contra a sede da valvula @. 0 dreno, assim, fecha-se

antes que
que o0 vapor novo possa escapar.

Quando o condensado no dreno esfria, o vapor que preenche a
capsula se condensa e a pressao interna da capsula diminui. A
valvula se abre novamente, descarrega o condensado

e o circuito recomeca Q.

10.9.2. Trocado elemento da capsula

Desaparafuse a tampa do dispositivo frio e remova o elemento da
capsula com o suporte e a mola. Desaparafuse e remova a sede
da valvula e a vedacao da sede. Ao montar o novo conjunto de
elementos, preste atencao para que as pecas sejam montadas na
ordem correta. O disco espacador «E» deve ser montado de forma
que suas partes elevadas fiquem voltadas para a tampa.
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11. ASR-Remocéao
Automatica de

Sedimentos (opcional)

11.1. Principio de funcionamento

A Remocdo Automatica de Residuos também é chamada de
remocao permanente de residuos ou remocao automatica de
residuos. O ASR é um sistema de bombeamento que retira os
residuos acumulados na pré-lavagem, por meio de um sistema de
filtro, para o recipiente de entrada.

Como resultado, o cliente ndo precisa mais esvaziar o filtro de pré-
lavagem durante o modo de lavagem; o nivel de residuos na
maquina é reduzido, e a drenagem parcial e/ou completa da
maquina entre os ciclos de enxague individuais nao é mais
necessaria.

A sujeira grossa coletada é descarregada para fora da zona de
pré-lavagem. Este sistema pode ser instalado apenas em maquinas
com 612 ou 760 mm de largura.

A bomba ASR é acionada em intervalos regulares. O sistema ASR é
acionado principalmente pela bomba de enxague final

11.2. Sequénciade
funcionamento com o
VISIOTRONIC

A funcéo ASR é ativada por meio do parametro S60. E
possivel selecionar dois modos de operacao do ASR:

1 = padrao ou 2 = ASR2.

O parametro S62 também define a funcao ASR:
S62= 1 ou 2 apenas para maquinas dos EUA

S62= 3 para o FT24-01

A variavel “volume de enxague” A136 € o volume de agua potavel
utilizado no enxague até que a drenagem seja ativada (por
exemplo, 10 litros). Isso significa que, a cada 10 litros de agua
consumidos, a bomba ASR é acionada pelo tempo de drenagem
T129 (2,5 s), desde que o nivel minimo no tanque S para o ciclo
ASR (A144) esteja presente. Caso contrario, o ciclo de drenagem é
ignorado.

0 tempo de ciclo da ativacdo da bomba ASR, que por sua vez é
determinado pelo consumo de agua da bomba de enxague, é
calculado por meio de uma formula.

A formula leva em consideracao o respectivo vazao volumétrica
em |/min das diferentes velocidades de transporte ou modos de
operacao da bomba de enxague.

Consulte os parametros A296...A298.

NOTA: Se as frequéncias da bomba de enxague forem
alteradas, a respectiva vazao volumétrica deve
ser ajustada manualmente.

Consulte o Capitulo 18.4

Quando o tempo de ciclo para a drenagem é atingido, a respectiva
bomba de lavagem é desligada pouco antes por meio de T130 (2
s). Esse desligamento é necessario para que a agua dos tubos de
lavagem retorne ao tanque.

Se o tempo de ciclo para a drenagem for atingido, a respectiva
bomba de lavagem é desligada pouco antes por meio de T130 (2
s). Esse desligamento é necessario para que a agua retorne dos
tubos de lavagem para o tanque.

Apods um tempo de enxague mais longo de T131 (30 min), ha um
tempo de bombeamento de 5 s por meio de T141. Isso é
necessario para enxaguar qualquer residuo do filtro e remover
residuos remanescentes.

11.2.1. ASR?

O ASR? utiliza o sistema SVC para definir o momento em que a
bomba ASR ejeta a sujeira da zona de (pré-)lavagem, dependendo da
carga da esteira transportadora [CBL] e do grau de sujeira [SD] da
louca a ser lavada.

O ASR? afeta apenas o ciclo de transbordamento A; o ciclo B permanece

inalterado.

— Apos atingir 60 % do tempo do ciclo ASR (ou seja, 60 % do
abastecimento de agua potavel para a maquina), a carga da
esteira transportadora e o grau de sujeira sao analisados com
a ajuda do SVC.

— Um nivel de SVC é calculado por meio de uma matriz de
avaliacao. Esse nivel de SVC descreve a porcentagem pela
qual
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o tempo (nimero de litros) do proximo ciclo ASR é reduzido.

— Apos esse ciclo ASR, o tempo do ciclo ASR é redefinido para o
valor inicial e a sequéncia ASR recomeca do inicio.

Grau de sujeira (SD)

SD =20% 20% < SD £ 50% 50% = SD
Carga da correia
transportadora (CBL)
CBL =30% Nivel 1 do SVC [A270] Nivel 2 do SVC [A271] Nivel 3 do SVC [A272]

30% < CBL =50%

Nivel 4 do SVC [A273]

Nivel 5 do SVC [A274]

Nivel 6 do SVC [A275]

50% = CBL

Nivel 7 do SVC [A276]

Nivel 8 do SVC [A277]

Nivel 9 do SVC [A278]

11.3. Pecas dereposicédo parabomba ASR:

01-297 261-001: Hélice de aco inoxidavel D
00-897 225-001: Vedacao de anel deslizante

00-887 414-002: Carcaca da bomba @

=TE
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12. Deteccéo do cesto do filtro

Este sistema monitora os tanques de pré-lavagem e de lavagem
principal por meio de um cesto de filtro codificado com ima.

A deteccéo é realizada por meio de um sensor de proximidade
magnético (sensor Hall).

A deteccao do cesto do filtro do tanque de pré-enxague ou da
tampa do tanque com ima é realizada por meio de um interruptor
reed.

Sensor Hall: Um sensor Hall é um interruptor que reage a um
campo magnético. O sensor funciona como contato de abertura,
ou seja, o contato fica fechado na auséncia de campo magnético.
A deteccdo do cesto do filtro, portanto, nao é a prova de circuito
aberto. O monitoramento do filtro da tampa do tanque no tanque
de pré-lavagem e durante a pré-lavagem E ocorre por meio de
contatos reed normais (a prova de circuito aberto).

Sensor

Ima

12.1. com VISIOTRONIC

Existem duas versoes desta opcao, dependendo da instalacao das
placas eletronicas no controle VISIOTRONIC.

NOTA: A detecgdo de auséncia do filtro sé é ativada no
modo de lavagem (ndo durante as fases de
enchimento ou de espera).

Em geral, a funcao é ativada por S68=1

12.1.1. Mensagem de falha acumulativa

Com S68=1:

A auséncia do filtro é indicada por meio de uma mensagem de
falha acumulativa:

“035 Insira o filtro corretamente”

12.1.2. Mensagem de falha especifica do cesto do filtro

Com S68=1e S11=1
(monitoramento individual de porta/filtros)

A opcéo requer a instalacao de uma placa CAN adicional A14.
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13. Transportador

Por padrao, a lavadora de louca do tipo continuo pode operar em
trés velocidades. O motorredutor de 0,25 kW é controlado por
meio de um conversor de frequéncia.

Para os controles VISIOTRONIC e PROTRONIC XL, a velocidade é
selecionada no painel de controle do gabinete de comando. O
conversor de frequéncia opera com um sinal de partida e um valor
analégico (0-20 mA) proveniente do respectivo controle. O sinal de
0-20 mA é, por sua vez, convertido em uma frequéncia de saida no
conversor de frequéncia. As velocidades necessarias sao entao

definido na configuracao do controle.
A corrente de transmissao (9) deve ser lubrificada regularmente
com graxa espessa.

O spray para correntes 606950 da Hobart, por exemplo, pode ser
usado para essa finalidade.

285{‘9-(14.
Vs
@j‘ . f ‘,."..;f-'\ :’iZ'

13.1. Desligamento do transportador quando
o temporizador automatico néo esta

ativado

Uma vez ligado, o motor do transportador desliga-se novamente
apés um periodo de T199 (15 minutos) se o temporizador
automatico nao estiver ativado.

O transportador deve entao ser ligado novamente no painel de
controle ou usando o botao do transportador na entrada.

13.2. Interruptor de limite do ancinho

B
O interruptor de limite do rastelo nias secdo de saida é acionado
pela peca m6vel de chapa metalica. Se a louca colidir com o
rastelo, a &steira para (e, ao mesmo tempo, o sistema de
enxague). O enxague continua funcionando por mais 45 segundos.
Assim que a louca for removida, a esteira reinicia automaticamente
na velocidade predefinida.

13.3. Interruptor de segurancado transportador

0 motor de acionamento D esta localizado em um balancim @

acima do eixo ®, que é elevado caso o transportador esteja
bloqueado

e, como resultado, a tensao da corrente aumenta em um dos

lados. O interruptor de seguranca (® ¢ acionado e desliga o
mtot%r. O curso desse interruptor pode ser ajustado por meio do
atuador

®@. A forca da mola @, que precisa ser superada antes que o
balancim possa oscilar para cima, também pode ser ajustada por

meio da porca 0. Atensio da corrente de transporte é ajustada

por meio da porca e da contraporca ®. 0 motor puxa a
corrente em maior ou menor grau com seu proprio peso,

dependendo do angulo de inclinacao do balancim 0.

13.4. Tensdo do transportador

A tensao do transportador € ajustada no lado da secao de entrada:

1. Afrouxe os parafusos de fixacao da guia do transportador ®

e ®.

2. Aperte e trave os parafusos de fixacao ® uniformemente em ambos os

lados.
A correia transportadora nao deve ficar excessivamente tensionada.

13.5. Substituicdo dos dedos

Os dedos séo substituidos na extremidade de saida. A tensao da
correia transportadora deve ser aliviada. O rolo da correia
transportadora geralmente pode ser utilizado ou fixado apenas
uma vez. Durante a remocdo, ele se danifica e deve ser
substituido:
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01-245 418-001 para haste do transportador de 8 mm (FTN/FTP)
01-245 418-002 para haste do transportador de 9,5 mm (FUX)

— Remova o rolo e retire a haste.

— Repita o mesmo procedimento para a segunda haste.

Desmontagem do rolo sem danifica-lo:

1. leve o rolo até o batente ou puxe-o em sua direcdo até o
batente

2. pela parte frontal (conforme ilustrado), empurre a
lingueta de travamento para fora com uma chave de
fenda pequena

3. Repita o mesmo procedimento no outro lado
4. Agora o rolo pode ser retirado.

13.6. Dedo do rastelo de saida

0 ultimo dedo/espacador (2) é preso pelo suporte (1) em ambos
os lados do rastelo. A chapa metalica (3) mantém os dedos fixos
ao longo de todo o comprimento do rastelo.
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Substituicdo dos dedos do rastelo de saida:
Desaparafuse o parafuso de fixacao e, com isso, desmonte a placa
longa. Os demais dedos podem entao ser empurrados para fora.

13.7. Transporte de parametros
com o VISIOTRONIC

As velocidades de transporte necessarias (consulte o capitulo
“Capacidade da chapa”) sao inseridas em m/min nos seguintes
parametros, dependendo da capacidade do modelo da maquina:

A231: Velocidade de transporte 1 em

m/min A232: Velocidade de transporte 2 em
m/min A233: Velocidade de transporte 3 em

m/min

A frequéncia necessaria no FC é calculada a 25 Hz com base na
velocidade da esteira (em m/min).

Este parametro A236 depende do sistema transportador instalado.
O parametro A236 esta definido em 25 Hz como velocidade
padrdao. No menu de diagndstico, o motor de transporte é
acionado a uma frequéncia fixa de 25 Hz e o comprimento é
medido (em um minuto).

Essa velocidade em m/min &, por sua vez, necessaria internamente
para calcular a frequéncia necessaria ou seu valor analogico.
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Menu de diagndstico: Calibracdo do transporte 13.8. Visédo geral dos parametros
VISIOTRONIC:
=E . ﬂ ﬂ S31= TNUmero de velocidades:
Gl pdoin T el =2: TBinario: comutacdo de codigo
DeC== ez =3: T3 velocidades via saida analégica no FC
2P AL AT sy gl =4: Velocidades do T3 via Modbus para o FC
I'.:,:. = —?..'.: -I:.I. I.':-: : ::-".:,:'.:T-'H.h?:.: .'r_-_--.. S32= TlInversao do transportador
[ == 1 .
S33= TConfiguracoes de velocidade de transporte utilizaveis
- . E S34= TLock Velocidade de transporte
e - A231: Velocidade de transporte 1 em

= ! a A

0l mmile

| Ghimgo pammmier x

A Thad AT el TPl ﬁ

m/min A232: Velocidade de transporte 2 em
m/min A233: Velocidade de transporte 3 em

m/min A234: Retorno da esteira

A235: Velocidade de transporte do programa GN
A236: TRelacao da caixa de engrenagens a 25 Hz
T90= T Atraso do transporte (apos a liberacao do

interruptor de fim de curso) T196= TErro de atraso 111:
transporte bloqueado T199= TTransporte desativado apos o

temporizador automatico néo ser acionado

(15 min)
T200= TMax: Transporte reverso
T201= T Atraso no inicio do transporte
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14. Controle de Viséo Inteligente (SVC)

14.1. Descrigéo

A conhecida funcao Autotimer ou a deteccao de louca por meio de
barreira de luz na secao de entrada da maquina € substituida por
um sistema de deteccao por camera.

O sistema de camera “Smart Vision Control” (SVC) detecta a louca
na esteira transportadora, a taxa de utilizacao da esteira, o grau de
sujeira e o tipo de louca.

Dependendo do tipo de louca, o SVC pode iniciar os programas
adequados (por exemplo, o programa para panelas e frigideiras).

14.2. Tampada sec¢éo de entrada

A tampa da secao de entrada é rebitada. A tampa da camera na
tampa é aparafusada. Uma fita de vedacao é instalada entre a
tampa da camera e a tampa de acesso.
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14.3. Placado SVC

A unidade de cdmera esta montada na tampa da secao de entrada.

Essa unidade processa as imagens da camera, e a avaliacao de
quais pecas foram detectadas é transmitida por meio de um cabo
de barramento (Modbus RTU) para o controle principal
(VISIOTRONIC / PROTRONIC XL).

14.4. Painel

Para evitar que a cdmera embace, um painel aquecido é instalado
na tampa, abaixo da camera (04-021189-001).

0 elemento de aquecimento é controlado pela unidade da camera.
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14.5. Comissionamento nainstalagéo do cliente

Para transportar a maquina, o cabeamento da unidade SVC é
desconectado.

A fiacdo da unidade SVC deve ser restabelecida no local.

14.5.1. Fitavedante

A tampa do SVC ja deve estar vedada com a capa de entrada na
fabrica.

Caso contrario, a fita de vedacao larga (00-168834-
014) deve ser colada na tampa.

Ao fixar a fita de vedacao, é preciso prestar atencao para que ela
seja cortada na area do painel. Caso contrario, a fita de vedacao
ficara em contato com o painel.

14.5.2. Conex&o do cabo

14.5.2.1. Cabo do quadro de comando com aplacade

circuito do SVC

Os cabos para transmissao de sinal a unidade de controle e a
fonte de alimentacao da placa de circuito sao conectados ao bloco
de terminais X3. O cabo é passado pela abertura na tampa e
conectado.

E—
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14.5.2.2. Conexdo do aquecimento do painel

Os fios cinza destinam-se ao sensor de temperatura. A polaridade
é irrelevante. Os fios pretos destinam-se ao elemento de
aquecimento. A inversao de polaridade também é irrelevante. E
importante apenas que o sensor de temperatura nao seja
confundido com o elemento de aquecimento.

14.6. Operacdo do LD naplaca SVC

Ha um total de 3 LEDs instalados na placa SVC:

Um LED azul piscando indica comunicacao com a unidade de
controle principal.

Dois outros LEDs verdes indicam o funcionamento da unidade SVC.

14.7. Teste dacameracom cédigo QR

Durante o comissionamento na bancada de testes ou apo6s uma
troca nas instalacdes do cliente, a camera/lente deve ser
submetida a um teste de nitidez da imagem. Para isso, um codigo
QR ¢é colocado manualmente sob a camera, diretamente na esteira
transportadora (que nao esta em funcionamento), e, se o codigo
QR for reconhecido, o teste é considerado bem-sucedido. Se o
codigo QR nao for reconhecido, a camera pode nao estar
funcionando ou a lente pode ndo estar focada corretamente.

NOTA: ndo se esquecga de remover a tampa protetora

preta da lente.

Método de teste

1. 0 codigo QR (impresso em papel) é fixado na esteira
transportadora em frente a cortina. Ele deve estar
totalmente visivel para a camera.

2. Atela de teste QR do SVC é acessada no menu de
diagnostico. Ao pressionar o botao na tela, é iniciado um
cronometro de 10 segundos com uma barra de progresso;
veja a definicao da tela do menu abaixo.

3. Aplaca de circuito SVC interrompe entéo seu funcionamento
normal (deteccao de objetos) e, em vez disso, procura o
codigo QR alvo na imagem recortada da camera.

4. Se acamera reconhecer o “codigo QR”, o texto “Teste bem-

sucedido” sera exibido. Se o cronémetro expirar sem que o
codigo QR seja reconhecido, o texto “Teste falhou” sera
exibido.

5. Abusca pelo QR pode ser repetida com o botéo na tela; nesse
caso, o texto do resultado é apagado e a barra de progresso €
reiniciada.
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14.8. Software com VISIOTRONIC

O Smart Vision Control (SVC) assume as tarefas das avaliacdes
anteriores do temporizador automatico, que eram realizadas por
meio de interruptores de limite (barreiras de luz, interruptores
reed, interruptores indutivos etc.).

Uma camera assume essa tarefa e transmite os dados por Modbus
RTU para o VISIOTRONIC.

No lado direito, a tela mostra qual modo esta selecionado no
respectivo mddulo, dependendo da louca a ser lavada (veja a visao
geral a seguir).

LTS
Vawdne

6 Dados do SVC

Aqui, medicoes
Uteis

Esses dados sdo atribuidos em uma matriz aos modos de relacionadas ao
programa correspondentes.
0 menu detalhado do SVC, que o técnico de manutencao pode
acessar nas maquinas de teste de campo, é mostrado abaixo.
. -
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1. Redefinir contetido:
Exclui todas as entradas de tipos de louca do aparelho.
2. Modo de teste ativo:
Para testar as funcées do SVC, a louca pode ser simulada no
painel de controle sem que seja necessario colocar qualquer louca
na esteira transportadora.
Quando o modo de teste esta ativado, os campos de texto de
“tray” a “global_label” apresentam um fundo vermelho.
Se a louca em questao for clicada, o campo de texto fica verde e a
louca correspondente é simulada na maquina.
E possivel selecionar varias opcdes. Antes de desativar o modo de
teste, defina todas as entradas como vermelhas.
3. Parada do transporte
4. Inicio do transporte e selecdo da velocidade
5. Registro da maquina
No lado esquerdo, o técnico de manutencao pode ver quais pecas
de lavagem est&o localizadas em cada modulo (da pré-lavagem a
secagem). O campo fica com fundo verde. As pecas de lavagem
ou o campo verde passam pela linha de deteccao e seguem para
os modulos de pré-lavagem, lavagem, enxague e, finalmente,
secagem.
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14.8.1. As verificagGes de funcdo do SVC sdo exibidas.

IDs de erro no formato de bits

— Velocidade em m/min

— Bomba de alta pressao ativa/inativa

— Frequéncia da bomba de enxague

— Aquecimento do vidro ativo ou inativo e temperatura atual
— Sujidade: Grau de sujidade da louca na linha de deteccao

— indice de utilizacao da esteira transportadora: indice de
utilizac@o da esteira transportadora na linha de deteccéo

— Opacidade: Embacamento do painel (indica se o painel esta
sujo ou embacado)

— Monitor SVC: Verifica a conexao com a placa de circuito da
camera e deve ser incrementado continuamente

SVelocidade de acordo com a pré-configuracao
(idéntica aos modos 1 e 2)

quando o modo metal (modos 3, 9, 11, 12) estiver presente
no segmento de lavagem principal

Velocidade definida como “Velocidade 1” x fator 0,7 (ajustavel)
(velocidade “GN”)

quando o modo de talheres (modos 7, 10) estiver presente
entre o inicio do ciclo de lavagem principal e o fim da secagem

bVelocidade definida como “Velocidade 1” multiplicada pelo
fator 0,7 (ajustavel) (velocidade “talheres”)

Frequéncia da bomba de enxague:

1.
2.

O padrao é XXX

quando ha um cesto para copos ou 0 modo de talheres
(modos 5, 7, 9, 10) esta presente no segmento de enxague

b Ativacao da alta pressao

3. quando o modo copos (modo 6) esta

presente no segmento de enxague

Modo Modo 0 Modo 1

Modo 2

Modo 3

Modo 4 Modo 5 Modo 6

Vazio indefinido

Breve descricao

Ceramica

Metal/panela, frigideira

Plastico Rack de vidro| Vidro (sem

suporte)

Esteira transportadora

v

Frequéncia da bomba de
enxague

Frequéncia da bomba de lavagem

DEMI

em

Ventilador de secagem
(ndo implementado)

Modo Modo 7 Modo 8

Modo 9

Modo 10 Modo 11 Modo 12

Breve descricao Talheres | Bandeja

Metal + vidro

Metal + talheres Metal + ceramica | Metal + plastico

Esteira transportadora J V) . d

\:

Lo

Frequéncia da bomba de 0 . T
enxague

oy e e
T -

Frequéncia da bomba de lavagem

DEMI em . em

ligado

Ventilador de secagem T
(nao implementado)

Esta € uma visdo geral aproximada para a configuracao da
velocidade de transporte e das frequéncias da bomba.

A definicao exata é descrita a seguir. Os modos
sao avaliados da seguinte forma:

Velocidade de transporte:

0 padréo é a velocidade definida pelo usuario (1/2/3)

1. quando o modo “cesto de vidro” ou 0 modo “metal + vidro”
(modos 5, 9) estiverem ativos no segmento de enxague

L A velocidade é definida como “Velocidade 1”

2. quando o modo copos (modo 6) estiver presente no segmento

de enxague
segmento

SFrequéncia da bomba de enxague de acordo com a

especificacdo (idéntica aos modos 1 e 2)

Frequéncia da bomba de lavagem (se instalada):

1.
2.

O padrao é DESLIGADO

quando um modo de cesto de copos ou talheres
(modos 5, 7, 9, 10) estiver presente no segmento de enxague

— DEMI LIGADO

quando o modo copos (modo 6) estiver presente no segmento de enxague

segmento

SFrequéncia da bomba de enxague de acordo com a

especificacdo (idéntica aos modos 1 e 2)
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Secagem (ndo implementada):

. A pré-configuracao é XXX

quando o modo plastico/bandeja estiver presente no
segmento de secagem (modos 4, 8, 12)

- Maior desempenho de secagem

As seguintes classes de objetos podem ser detectadas

(individualmente ou simultaneamente) na linha de deteccao/entrada

da maquina

As seguintes classes de objetos podem ser detectadas

(individualmente ou simultaneamente) na linha de deteccao/entrada

da maquina
e Ceramica
¢ Metal
e Plastico

¢ Vidro (independentemente de estar em uma prateleira ou
nao)

e Talheres de metal (independentemente de estarem em
uma bandeja ou nao)

¢ Bandeja
e Grelha_padrao
e Grelha de arame

e Suportes para copos (copos detectados dentro de um
suporte)

e Suporte para talheres (talheres sao detectados dentro do
suporte)

* Rack reutilizavel (plastico detectado dentro do rack)

* Cesto desconhecido (ndo esta claro ou ha inconsisténcias
quanto ao que ha dentro do cesto)

¢ Desconhecido (a camera detecta um objeto, mas nao
consegue identifica-lo)

Prioridade decrescente

1.

quando ha metal presente junto com talheres_metalicos ou
talheres da estrutura de base (outras classes nao listadas
explicitamente também podem ocorrer)

- Modo 10

. quando ha metal junto com a prateleira de copos ou

copos (outras classes nao listadas explicitamente
também podem ocorrer)

—Modo 9

. quando ha metal junto com plastico ou suporte de plastico

(outras classes nao listadas explicitamente também podem
ocorrer)

- Modo 12

. quando ha metal junto com uma bandeja (outras classes nao

listadas explicitamente também podem ocorrer)
> Modo 3

. quando ha metal junto com ceramica ou prateleira nao

definida, prateleira padrao, prateleira de arame ou
desconhecida (outras classes nao listadas explicitamente
também podem ocorrer)

- Modo 11

14.9. Erros do SVC

Err235 Erro no Modbus Smart Vision Control: falha na
comunicacao Modbus com o Smart Vision Control

Err236 Erro do Smart Vision Control: erro coletivo para varios
erros do SVC (IDs de erro do SVC 9, 10, 11, 12)

Err237 Smart Vision Control. Deteccdo de baixa

luminosidade: acionado quando a placa SVC sinaliza a deteccao
de baixa luminosidade.

Err238 Smart Vision Control. Deteccédo de desfoque: acionado
quando a deteccdo de desfoque é >=80% por mais de 180s e o
transporte permanece ativo por mais de 30 segundos

Todas as 4 mensagens de erro desativam a funcao da camera.

14.9.1. SVC - Desativagdo temporaria

Para os tipos de louca como recipientes de metal, talheres e
cesto de copos, o SVC indicaria uma reducao de velocidade.

Se a equipe considerar que os utensilios carregados na maquina
estao menos sujos e, portanto, nao é necessaria uma reducao de
velocidade para esses utensilios, o SVC pode ser desativado
temporariamente para esse lote.

Se a velocidade for reduzida automaticamente, a equipe pode
pressionar o botao “Transporte Ligado” na entrada; em seguida,
toda a louca é configurada internamente como “Desconhecida” e a
lavagem ocorre no modo 1, sem a necessidade de configuracoes
especiais para alta pressao, frequéncia da bomba de enxague e
velocidade de transporte.

Pressionar o botao “Transport On” uma segunda vez provoca uma
alteracao na velocidade de transporte de acordo com os valores
padrao (1/2/3).

0 SVC permanece desativado até que uma das seguintes
condicoes seja atendida:

— Transporte interrompido (por meio de “Transport OFF”) e
reinicio subsequente da esteira transportadora

— A esteira transportadora ficou vazia durante o tempo T37

— 0 SVC nao reconheceu nenhum tipo especial de louca (metal,
talheres ou suporte para copos) durante o tempo T37.

14.10. Atualizacéo da unidade SVC

0 mddulo SVC contém todos os dados de deteccao de loucas, que sao
transmitidos ao controle principal.

Esses dados sdo armazenados em um cart&o SD no médulo. E
possivel que esse banco de dados precise ser atualizado.

A atualizacao é feita trocando o cartéo SD fornecido de fabrica.
O slot para o cartao esta localizado na lateral do modulo.
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14.11. Substituicéo de pecas

Em geral, a tampa da secao de entrada deve ser vedada
novamente apos a troca de pecas do SVC.

Para isso, as superficies devem ser limpas.

14.11.1. Unidade SVC

A tampa protetora preta deve
ser removida da lente.

A configuracdo do interruptor da conexao do barramento também
deve ser verificada.

Configuragoes (bloco de interruptores
esquerdo BOOT) 1: DESLIGADO

2: LIGADO

3: DESLIGADO

4: DESLIGADO

5: DESLIGADO

Configuracoes (bloco de interruptores a direita
BAUD) 1: DESLIGADO

2: DESLIGADO

3: DESLIGADO

4: DESLIGADO

5: DESLIGADO

14.11.2. Painel (04-021189-001)

Ao substituir o painel, a superficie da cobertura da secao de
entrada deve ser primeiro limpa e desengraxada.

O Limpador Industrial 3M a Base de Citrinos (609323) deve ser
utilizado para o processo de limpeza.

Ap0s a limpeza da chapa metalica, a nova folha adesiva deve ser
colada no cap6 da secao de entrada e pressionada firmemente
contra ele.

Utiliza-se a pelicula adesiva da 3M (04-018247-001).

Para auxiliar no posicionamento da pelicula, ha uma marcacéo a laser
na tampa da secdo de entrada.

Ao colar a pelicula adesiva, ndo importa qual lado fica sobre a
tampa da secdo de entrada e qual lado fica sobre o proprio painel.
Ambos os lados sdo idénticos. E preciso prestar atencao para que
a pelicula adesiva fique plana, sem ondulagdes, sobre a tampa da
secao de entrada; caso contrario, a umidade podera penetrar na
tampa da secdo de entrada e atingir a placa de circuito.

Preste atencdo para que a superficie adesiva (chapa metalica e filme
adesivo) nao seja tocada com os dedos gordurosos.

Antes de colar o painel, ele também deve ser limpo.

Retire a fita protetora da pelicula adesiva 3M e pressione o painel
contra a pelicula adesiva. O painel deve ser alinhado de forma que
os cabos e 0 aquecimento do painel fiquem na parte superior e
alinhados para a parte traseira (na direcao da secao de saida).

14.11.3. Viséo geral das pegas do SVC

04-018354-001 Placa de circuito do
SVC: 04-021189-001 Painel aquecido
01-168834-014 Vedacao da secao de
entrada 04-01827-001: Painel com filme
adesivo 04-018518-001 Ventilador

82 SM-23555-004-EN / 26/04/15 HOBART



Manual de Servico

Linha FLOW

Autotimer
15. Temporizador automatico
A funcdo Temporizador automatico da maquina ativa os ciclos de
lavagem, o sistema de enxague e a secagem quando a louca é
colocada na maquina.
Apo6s um tempo que depende da velocidade, as respectivas areas
sao desligadas novamente.
A louca é detectada pela camera (SVC) na secao de entrada da
maquina. Dependendo da louca detectada, o programa de lavagem
correspondente também é iniciado. Consulte o capitulo Smart
Vision Control (SVC).
15.1. Configuragdes ao utilizar o
VISIOTRONIC
As configuracdoes da funcdo Temporizador automatico sao
calculadas com base nas medidas de comprimento da maquina,
em conjunto com a velocidade da esteira transportadora, ou sao
definidas nos parametros A231, A232, A233 (consulte a Tabela de
frequéncias de configuracao do motor de transporte).
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Observagéo:
0O ponto de ativagao da secagem ¢ determinado pela subtracao dos valores A253 - A304.
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16.

Pacotes de desempenho

Dependendo do pacote de desempenho ativado (consulte a tabela), um
programa de lavagem correspondente é iniciado apds a camera SVC

detectar os pratos relevantes.

PACOTE DE DESEMPENHO

Deteccéo de louca Copos Talheres Panela
Reducao da velocidade da esteira X X
durante a lavagem (Fator de reducéo A65 = 0,7) (Fator de reducéo A64 = 0,7)
Aumento da pressao de lavagem
Reducao da velocidade do X X
transportador na zona de enxague (Fator de reduco A65 = 0,7)
Aumentar o volume de enxague X X
u u su (Frequéncia de enxague A142 = 44
Hz)
PACOTE PERFORMANCE PLUS

Deteccéo de louca Copos Talheres Panela
Reducao da velocidade da esteira X X
durante a lavagem (Fator de reducdo A65 =0,7) (Fator de reducao A64 = 0,7)

= X
Aumento da pressao de lavagem L .

(por meio do inversor de frequéncia)
Reducao da velocidade da esteira na X X
zona de enxague (Fator de reducéo A65 = 0,7)
Aumentar o volume de enxague X x
! . 8u (Frequéncia de enxague A142 = 44 | (Frequéncia de enxague A143=44 Hz)
Hz)

A ativacdo dos pacotes é definida por meio dos seguintes

parametros:

S91= SVC - Pacote de desempenho
S92= SVC - VIDRO

S93= SVC - Linha de talheres SHINE
S94= SVC - INTENSIVO

S 95= SVC - PLASTICO

NOTA:

Esses parametros podem nao estar visiveis no
nivel de configuracéo.

(configuracgéo de fabrica)
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17. Dosagem

17.1. Instalacéo dos dispositivos de dosagem

As unidades de dosagem necessarias para detergente e
abrilhantador sao fornecidas pelos fabricantes desses produtos e,
geralmente, também sao conectadas por eles.

As seguintes regras devem ser observadas:

— Basicamente, o detergente é dosado no dltimo tanque de
lavagem.

— Oabrilhantador é dosado na entrada da caldeira. Uma
rosca interna de 1/8" ja esta

ja esta disponivel na entrada do tanque de agua quente. As duas
unidades devem ser conectadas de acordo com o diagrama de
fiacdao. Terminais livres XD (230 V) estao disponiveis para isso na
caixa de distribuicdo. (Veja o diagrama de fiacao). A carga
conectada para as duas unidades de dosagem nao deve exceder
70 VA.

XD/1: Operacao

XD/2: Enchimento
XD/3: Lavagem

XD/4: Enxague

XDIN: Condutor neutro

17.2. ConfiguracGes quimicas

Para definir as configuracdes basicas, a maquina pode ser ajustada para

operacao continua em velocidade média e consumo de agua. Para
isso, acesse o menu de produtos quimicos e digite o codigo de
acesso.

(7627 para Visiotronic e 76277627 para Protronic XL)
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com esses valores, a fim de realizar as
ajustes quimicos basicos.
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18. Sistemade enxague

18.1. Enxague final

O enxague com agua limpa remove residuos de detergente da
louca e, em combinacdo com o abrilhantador, reduz a tensao
superficial da agua.

A zona de enxague (650 mm) estda, por padrado, conectada ao
Gltimo tanque de lavagem. Existem trés versoes diferentes do
sistema de enxague:

— Sem LOW CHEM - Enxague duplo
— LOW CHEM - Enxague triplo com derivagao

— LOW CHEM INTENSIVE (LCI) - Enxague triplo com derivacao e
LCI

18.1.1. Sem LOW CHEM:

O sistema consiste em um enxague por bomba e um enxague com
agua potavel.

A agua de lavagem é regenerada permanentemente pela agua
potavel proveniente do ciclo de enxague. Todo o volume de agua
potavel é alimentado no tanque de lavagem principal por meio de
tubulacao de desvio. O detergente deve ser reabastecido de
acordo com a quantidade de agua potavel adicionada

18.1.2. Com LOW CHEM:

A zona de enxague triplo consiste em um enxague bombeado (pré-
enxague) com um bico de pré-enxague e um enxague com agua
potavel. O detergente é dosado diretamente no tanque de
lavagem. A agua de lavagem é regenerada permanentemente pela
agua potavel do ciclo de enxague. O detergente deve ser
reabastecido dependendo da quantidade de agua potavel
adicionada. O bico de pré-enxague é montado a montante do
enxague bombeado. Ele direciona aproximadamente

75 | de 4gua potavel para o tanque de lavagem, a fim de regenerar
a agua de lavagem. A agua de lavagem proveniente dos utensilios
a serem lavados é pré-enxaguada e devolvida ao tanque de
lavagem por meio de placas defletoras. A dosagem do detergente
depende do volume de agua de regeneracdo. O sistema de
economia de detergente reduz, assim, o consumo de detergente
em até 55 % em comparacao com sistemas convencionais.

18.1.3. Com o LOW CHEM INTENSIVE:

— ! _-r_'_"ﬁ-...__.- —
e T3 ™ ™ ™ -_—
—

= ir;
s

O sistema consiste no enxague duplo (pré-enxague) e em um
enxague com agua fresca.

0O detergente é dosado diretamente no tanque de lavagem.

A agua de lavagem é regenerada com agua fresca proveniente do
enxague apenas quando necessario. Um sensor de sujeira verifica
a agua de lavagem e encaminha a agua fresca fornecida, por meio
de uma linha de desvio, para o tanque de pré-lavagem ou, em caso
de deteccao de sujeira, para o tanque de lavagem principal, a fim
de regenerar a agua de lavagem. Com esse sistema, o consumo
de detergente é reduzido em mais 30% em comparagao com a
versao normal de enxague triplo.
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18.2. Bragos de enxague

Os bicos de pulverizacao externos angulares nos bracos de enxague
inferior e superior melhoram o padrao de pulverizacao.

Em maquinas padrao, os bicos de enxague (00-
8855520-009) sao encaixados por pressao.

Os bicos de pulverizacao do LFR (Low Final Rinse) opcional sao
aparafusados.

18.2.1. Tampas das extremidades dos bragos de enxague

Uma tampa de extremidade numerada € instalada em cada braco
de enxague, correspondendo a posicao dos nimeros nos trilhos-
guia.

A tampa de extremidade é mantida no braco de enxague por um pequeno pino.

N.° de item das tampas de
extremidade:

04-018249-001 (n.° 1)
04-018249-002 (n.° 2)
04-018249-003 (n.° 3)
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18.3. Consumo de dguanalinhade fluxo
O consumo de agua varia de acordo com a velocidade de
transporte (1, 2 ou 3) (ver tabela). A quantidade de agua para o
enxague final é regulada pela bomba de enxague, que é controlada
pelo inversor de frequéncia.
Largura do moédulo: 612 mm
FLOW Line 612
M-A-R S-AR M-S-A-R S-A-AR M-S-A-A-R S-A-A-A-R M-S-A-A-A-R
Programa 1 [I7h] 135 135 135 155 155 160 160
Programa 2 [I/h] 145 145 145 165 165 170 170
Programa 3 [I/h] 160 160 160 190 190 215 215
Consumo de 4gua ; z
“ Zﬁ:’ memtacao [i/nl 45 45 45 45 45 60 60
Suporte para [1/n] 225 225 225 225 225 225 225
copos
Porta-talheres [I/h] 225 225 225 225 225 225 225
Pressao da caldeira Programa 2 [bar] 0,3 0,3 0,3 0,35 0,35 0,4 0,4
FLOW Linha 612 LFR
M-AN-R S-AN-R M-S-AN-R S-A-AN-R M-S-A-AN-R S-A-A-AN-R M-S-A-A-AN-R
Programa 1 [I/h] 170 170 170 200 200 215 215
Programa 2 [I/h] 180 180 180 210 210 225 225
Programa 3 [1/n] 210 210 210 235 235 270 270
Consumo de agua Zr‘:’ i\r/‘;‘szr;gagé" [1/h] 45 45 45 45 45 60 60
Suporte para [1/n] 200 200 200 200 200 200 200
copos
Porta-talheres [1/n] 200 200 200 200 200 200 200
Presséo da caldeira Programa 2 [bar] 0,25 0,25 0,25 0,3 0,3 0,35 0,35
Largura do médulo 760 mm
Linha FLOW 760
M-A-R S-AR M-S-A-R S-A-AR M-S-A-A-R S-A-A-A-R M-S-A-A-A-R
Programa 1 [I/h] 170 170 170 200 200 215 215
Programa 2 [I/h] 180 180 180 210 210 225 225
Programa 3 [I/h] 210 210 210 235 235 270 270
Consumo de adgua ; z
J z\f:’ memacao [1/h] 50 50 50 50 50 80 80
Suporte para [I/h] 235 235 235 235 235 235 235
copos
Porta-talheres [1/n] 235 235 235 235 235 235 235
Pressédo da caldeira Programa 2 [bar] 0,35 0,35 0,35 0,4 0,4 0,5 0,5
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Linha FLOW 760 LFR
M-AN-R S-AN-R M-S-AN-R S-A-AN-R M-S-A-AN-R S-A-A-AN-R M-S-A-A-AN-R
Programa 1 [1/h] 110 110 110 130 130 140 140
Programa 2 [I7h] 120 120 120 140 140 150 150
Programa 3 [1/h] 135 135 135 150 150 175 175
Consumo de agua Movimentaco [1/n]
em vazio 50 50 50 50 50 80 80
Suporte para [1/n] 210 210 210 210 210 210 210
copos
Porta-talheres [1/h] 210 210 210 210 210 210 210
Pressdo da caldeira Programa 2 [bar] 0,25 0,25 0,25 0,35 0,35 0,4 0,4
SM-23555-004-EN / 26/04/15 89

HOBART



Linha FLOW Manual de

Sistema de manutencao

enxague

18.4. Frequéncias das bombas de enxague

612 padrao LGB / diafragma @3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma @2,4
Bomba de enxague Presséo da
caldeira
I/min I/h Hz bar Hz Hz
0,67 40 15 16 15
1,00 60 17 18 17
2,25 135 28 0,23 30 28
2,42 145 30 0,27 33 30
2,58 155 31 0,3 35 31
2,67 160 32 0,32 36 32
2,75 165 33 0,33 37 33
2,83 170 34 0,34 38 34
3,17 190 36 0,43 43 36
3,58 215 45 0,53 46 45
3,75 225 47 0,56 48 47
4,00 240 50 0,65 50 50
760 padréao LGB / diafragma @3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma @2,4
Bombade enxague, Presséo da
caldeira
I/min I/h Hz bar Hz Hz

0,83 50 15 17 15
1,33 80 20 20 20
2,83 170 34 0,3 36 34
3,00 180 35 0,36 38 35
3,33 200 37 0,38 41 37
3,50 210 39 0,42 44 39
3,58 215 40 0,44 45 40
3,75 225 42 0,51 46 42
3,92 235 44 0,56 50 44
4,16 250 50 0,6
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612 LFR (Enxague de Baixo Fluxo) LGB / diafragma 93,8 Lowara (Autoclean) / diafragma @2,4
Bombade enxague Presséo da
caldeira
I/min I/h Hz bar Hz Hz
0,67 40 16 18 16
1,00 60 17 20 17
1,50 90 22 0,2 25 22
1,67 100 23 0,2 27 23
1,75 105 25 0,2 29 25
1,83 110 26 0,2 30 26
1,92 115 27 0,3 31 27
2,08 125 28 0,3 32 28
2,33 140 31 0,4 36 31
2,50 150 33 0,4 50 33
2,67 160 34 0,44
2,83 170 35 0,5
3,00 180 37 0,6
3,15 189 40 0,62
3,55 213 45 0,68
4,00 240 50 0,8
760 LFR (Enxague de Baixo Fluxo) LGB / diafragma @3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma @2,4
Bomba de enxague Presséo da
caldeira
I/min I/h Hz bar Hz Hz
0,83 50 16 0,1 16 19
1,33 80 20 20 22
1,83 110 25 0,2 25
1,92 115 26 0,2 26 28
2,00 120 27 0,22 27 29
2,17 130 28 0,28 28 30
2,25 135 29 0,3 29 32
2,33 140 30 0,32 30 34
2,50 150 32 0,34 32 36
2,92 175 35 0,5 35 41
3,00 180 36 0,56 36 50
3,17 190 38 0,6 38
3,33 200 40 0,65 40
3,50 210 42 0,68 42
3,65 219 45 0,72 45
3,87 232,2 48 0,83 48
4,03 241 50 0,9 50
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18.5. Acionamento da bomba de enxague

A bomba de enxague opera em uma frequéncia definivel ou com
consumo de agua de enxague variavel, dependendo da velocidade
de transporte selecionada.
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0 conversor de frequéncia da bomba de enxague (da LENZE) é
controlado por meio de um sinal analdgico (0-20 mA) do
Infotronic ou do Protronic XL. Consulte também o MANUAL DE
MANUTENCAO do conversor de frequéncia LENZE.

18.5.1. Com o VISIOTRONIC

Al42=

A143=

A192=
A193=
A194=
A198=

A199=

A279=

A302=

C19=

Frequéncia de enxague durante o programa de
copos

Frequéncia de enxague durante o programa de
talheres

Frequéncia de enxague na velocidade 1
Frequéncia de enxague na velocidade 2
Frequéncia de enxague na velocidade 3

Frequéncia de enxague durante o enchimento ou
diagnostico do FC

Frequéncia de enxague durante a drenagem (nao
utilizada)

Frequéncia de enxague no modo de lavagem com
esteira vazia

Frequéncia de enxague durante o enchimento
com desvio (enchimento pela caldeira)

Enxague a 31 Hz na velocidade 1
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C20=

C21=

C22=

e Lol -0 .- -

- 145 AL L
& \ZrTHAMN ) a3

33 Hz de enxague na velocidade 2

35 Hz de enxague na velocidade 3 /
copos

50 Hz para talheres
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18.6. Pré-enxague (enxague bombeado)
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A agua de enxague é coletada no tanque de pré-enxague e
reutilizada (enxague duplo/triplo). O nivel de enchimento no tanque
de pré-enxague é regulado por meio de um purgador de ar (1) ou
transmissor de pressao (2). O transmissor de pressdao esta
acoplado ao tanque.

Se o nivel de enchimento no tanque de pré-enxague subir, a valvula
de regeneracao (bypass) é aberta durante o processo de lavagem,
dependendo do valor da tensao no transmissor de pressao.

0 transmissor de pressao também controla a bomba de enxague
quando a maquina é ligada, até que o nivel no tanque de pré-
enxague seja atingido.

A valvula de drenagem abre durante a drenagem parcial ou
completa.

NOTA: Os valores podem variar dependendo da
configuracdo da maquina.

18.6.1. Controle dos parametros do tanque de pré-
enxague por meio do transmissor de pressao

Com o controle Infotronic, um transmissor de pressao (0-50 mbars)
(775 866-202) monitora o nivel no tanque de pré-lavagem.

Dependendo da idade da maquina, um pressostato ou um
transmissor de pressao € instalado com o controle PROTRONIC XL
(consulte o diagrama de circuitos).

DRUCK NENNSFANNUNG
PRESSURE | NOMINAL VOLTAGE
mbgs W

T 0.400

S29= Pré-lavagem:

=0 nenhum

=1 ativado

=2 ativado e aquecido

A45= sem funcdo (EUA)

A46= Enxague por bomba (pré-enxague) - pronto para
operacao (1,05 V)

A73= Enxague com bomba - nivel que ativa o aquecimento (0,75 V)

All2= Transbordamento de nivel gera erro 146 (1,3 V)

A106= Regeneracao ativada durante a lavagem e o
enchimento (1,00 V)

A107= Regeneracao desativada durante a lavagem (0,95 V)

A108= Regeneracao DESLIGADA durante o enchimento (0,8 V)

Importante: Para evitar falhas durante o enchimento, o valor de A46

deve ser sempre definido com um valor maior que A106.
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18.7. Alimentagéo paraenxague final

A agua fria e alimentada no sistema por meio da valvula solenoide
Q@para o tanque tampao (D espaco de ar). O interruptor de
flutuacdo @ controla a valvula de 4gua fria ®. A bomba de enxague

® gera a pressao da agua no sistema de enxague e bombeia a
agua por meio do

recuperacao de calor (C25) para o tanque de agua quente e, por
fim, para os bracos de enxague. A pressao do tanque de agua
quente é exibida no mandémetro do tanque de agua quente.
Dependendo da configuracdo da maquina, a pressao do tanque de
agua quente pode

variar entre 0,50 e 0,60 bar. A valvula de retencdo ®

impede que o sistema de enxague seja drenado assim que a bomba

desligada. Um diafragma esta montado na saida da valvula de
retencdo ®. Os diferentes tipos de diafragma estao listados
abaixo na tabela do Capitulo 13.xx.

Fig. 1

18.7.1. Detalhe davalvula de retencdo

Avaélvula de retencio @ esta montada na peca de

saida com bocal duplo @ da bomba de enxague e é
pressionada.

posicdo. A valvula de retencdo pode ser retirada

-
0 anel distanciador mantém a valvula de retencéo na
‘ com um alicate.

L —

18.7.2. Bombade enxague

Para maquinas sem o sistema opcional AutoClean, é utilizada a
bomba LFB cinza.

A bomba de enxague ® é equipada com uma mangueira @ para
ventilacdo da bomba. Uma parte da agua é devolvida ao tanque de
alimentacao

® por meio de um orificio de 3,5 mm na carcaca da bomba.
Substituicao da bomba de enxague

Durante a substituicao da bomba de enxague, a mangueira de
ventilacdo deve ser recolocada na bomba de enxague. E
necessario fazer previamente um orificio de 3,5 mm na carcaca da
bomba (veja a Figura 2).

Furo de 3,5 mm

Kit de pecgas de reposigao
897662-010:

- Vedacao do anel deslizante

- O-ring da carcaca da bomba
Hélice 50 Hz (diametro 123 mm): 897662-011

Hélice 60 Hz (diametro 100 mm): 897662-012 Tampa
da carcaca da bomba + anel de vedacao: 897662-
013
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18.8. Bombade enxague com AutoClean
(opcional)

Quando um sistema AutoClean esta instalado na maquina, é
utilizada uma bomba de enxague diferente. Também é utilizado um
tanque de agua potavel

(1. No inicio do programa de limpeza, as valvulas B a F sao
abertas sucessivamente para limpar

as diversas zonas da maquina. Durante a operacdo normal de
enxague da maquina, a valvula (A) é aberta ao mesmo tempo em
que a bomba de enxague é acionada.

NOTA: Os medidores de dgua opcionais (1P1 e 2P1)
nao registram o consumo de agua durante o
programa de limpeza.

£
(3]
[=2)
Autoclean [
g
& (2P1)
1v3
A =
=
—
g a
G E A
3 I -
85 =
o3 F PB upy vz

Abastecimento do tanque de agua

potavel Fig. 2

Quando o AutoClean esta instalado, o tanque de agua potavel @ é
enchido por meio de duas mangueiras de agua ou valvulas. No
modo normal (enxague), o tanque é enchido com agua fria por

meio da valvula @, controlada pelo interruptor de flutuacio
superior ®. Durante o programa AutoClean, o tanque é enchido com

agua quente por meio da valvula ®. O interruptor de flutuacéo
superior ® também controla a valvula de agua quente ®. O

interruptor de flutuacdo inferior ® monitora o nivel do tanque

durante o AutoClean. Ele nao tem funcdo quando a maquina esta
no modo normal de enxague

. Durante o AutoClean, ele desliga a bomba de enxague se o nivel
de agua estiver muito baixo (flutuador inferior ®).

A bomba é reativada somente quando o nivel atinge o interruptor
de flutuacao superior. Se o nivel de agua estiver muito baixo, o
processo de limpeza em andamento, controlado por tempo, nao
é interrompido. Da mesma forma, nenhuma mensagem de falha é
exibida. Em ambos os casos, a mensagem de falha é exibida por
meio do monitoramento de tempo

do interruptor de flutuaco superior ®.

NOTA: A comutacéo para a “valvula de agua quente”
2Y3 também ocorre se a maquina tiver
apenas uma conexdo de agua (fria). No
entanto, esta é conectada ao abastecimento
de 4gua fria. O mesmo se aplica a maquinas

com bomba de enchimento auxiliar.

18.8.1. Comutag&o entre operac&o de enxague e AutoClean

A vélvula de retorno ainda esta instalada na saida da bomba de
enxague (4), no bocal (7). O conjunto de valvulas é aparafusado a
ela. A primeira valvula (6) é sempre a que alimenta o sistema de
enxague. Um diafragma 3.2 (9) esta montado na saida dessa
valvula. As valvulas “AutoClean” (8) sdao conectadas em seguida.
Seu nimero depende do tamanho da maquina.

Durante a operacdo de enxague, o amplificador de pressao do
enxague é, assim, alimentado pela recuperacao de calor (C25) por
meio da bomba de enxague e da valvula (6).

Durante o AutoClean, as valvulas (8) sdo abertas sucessivamente.
A bomba de enxague (4) é acionada a 50 Hz por meio do
conversor de frequéncia.

Assim como na bomba LGB (bomba cinza), também é instalada
uma mangueira de ventilacao para a bomba Lowara (10).

18.8.2. Disposigdo do conjunto de valvulas com Autoclean

Dependendo do modelo, é possivel que varias valvulas estejam
conectadas (consulte o diagrama de fiacdao). Uma tampa de
vedacao esta montada na extremidade do conjunto de valvulas.

Independentemente da configuracdo, as valvulas estdao sempre
deslocadas umas das outras.

e AN ]

S

[N -

s

Para que seja possivel remover a tampa de travamento
separadamente, é necessario empurrar para tras uma pequena
alavanca de travamento na valvula para poder girar a tampa. Isso
também se aplica se as bobinas das valvulas estiverem montadas
lado a lado na mesma posicao (nao € o padrao).
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18.9. Tipos dediafragma

A tabela abaixo mostra o nimero de item do diafragma instalado
na bomba de enxague na saida ou a jusante da valvula de retorno.

Largura da )
crilhe ca o AutoClean N.° do artigo
correia

612 mm 3,8mm | SeMAutoClean 01-245857-23

612 mm 2,4 mm com AutoClean 01-245857-10

760 mm 3,8mm | SemMAutoClean 01-245857-23

760 mm 2,4 mm com AutoClean 01-245857-10

18.10. Caldeira

Depois que a bomba de enxague bombeia a agua para o sistema de
recuperacao de calor C25 (condensador), ela é encaminhada pela
mangueira

® para a caldeira, até o braco de enxague final. Na caldeira @,
a agua é aquecida a 80-85 °C por meio dos elementos de

aquecimento 0. iss0 é controlado pelo sensor de temperatura
® Ele é fixado na parede externa da caldeira por meio

de uma placa de fixacao ®@e pasta termocondutora, e esta
coberta com pasta termocondutora e isolamento. O excesso
pressao na caldeira é limitada a 2 bar por meio de uma valvula de

alivio de pressao
Como padrao, a caldeira tem um volume de 16 L.
Uma caldeira de 22 | ¢ instalada nas maquinas S-A-A-A-R 965.
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1= 00-323 945-022
¥+=00-774 808-001
== 01-518226-001
Filtro fino (13):

Um filtro fino esta instalado na saida do tanque de agua quente.
Esse filtro fino deve ser verificado durante a manutencao

Cartucho do filtro = 01-244610-001

Drenagem: O reservatorio de agua quente ® pode ser drenado
através da tamipia de vedacao .

Dosagem: Ha uma conexao G 1/8" @ para a dosagem do
abrilhantador.

Substituicdo dos aquecedores:
Aperte os elementos de aquecimento a 5 Nm. Apds o
aquecimento inicial, eles devem ser reapertados.

18.11. Enxague Duplo (sem Low Chemical)
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Da caldeira, a agua de enxague é conduzida aos bracos de enxague
(1) e (2). O braco de enxague superior (1) é inserido no suporte
traseiro e, em seguida, alinhado no suporte dianteiro. Ele é fixado
pela mola de retencao. O braco de enxague inferior (2) é inserido
através da guia do braco de enxague no suporte do braco de
enxague. Posteriormente, ele é fixado ao suporte na parte
dianteira.

O transmissor de pressao no tanque de pré-enxague controla o
nivel de agua e aciona a valvula de desvio (10).

A agua de desvio é encaminhada por meio de um bico de entrada
11 e um redutor (13) para a lavagem principal.
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18.12. Enxague com baixo consumo de produto quimico (enxague triplo)

18.12.1. Sequéncia de funcionamento

Da caldeira, a agua de enxague é fornecida aos bracos de enxague

®e®.0 braco de enxague superior @ é inserido no suporte
traseiro e, em seguida, alinhado no suporte dianteiro. Ele é fixado

pela mola de retencéo. O braco de enxague inferior @ é inserido
atrayés da guia do brago de enxague no suporte do braco de
enxague. Em seguida

, ele é preso ao suporte na parte dianteira.

0 braco de pré-enxague superior (O fornece aproximadamente 75
[/h de agua ao bico de regeneracao (RADIUS), direcionada para o
primeiro pre-

enxague. Esses 75 litros removem aproximadamente 80% do
detergente e fluem diretamente para o tanque de lavagem por
meio de uma placa defletora instalada abaixo, de modo que nao se
acumule muito detergente no tanque de pré-enxague.

Para evitar a drenagem de todo o volume de agua potavel, do qual
75 | ja foram encaminhados para o tanque principal por meio do
bico de pré-lavagem, o nivel no tanque de pré-lavagem é verificado

e a valvula de desvio é aberta conforme necessario.

A agua do desvio, por sua vez, é distribuida para a lavagem principal e
pré-lavagem, respectivamente, por meio dos 11 e redutores
bicos de entrada''* "'’ .
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18.13.LCI (Baixo Consumo de Produtos Quimicos)

18.13.1. Observagdes gerais

Nas lavadoras de louca do tipo esteira, a agua limpa é conduzida
para dentro da maquina de um tanque para outro por meio dos
bracos de enxague, utilizando um sistema em cascata. O principio
da cascata consiste em que toda a agua flui da zona de enxague
para o tanque de enxague principal e deve ser dosada com
detergente (enxague duplo). Quando se utiliza o enxague triplo da
Hobart (enxague TRI), aproximadamente 50% da agua do Gltimo
enxague é transferida para o ciclo de lavagem principal, enquanto
os 50% restantes sao bombeados para o tanque de pré-lavagem.
Esse sistema permite economizar detergente, desviando a agua do
tanque de lavagem principal diretamente para o tanque de pré-
lavagem.

Com o LCl, o tanque de lavagem principal sé é regenerado ou
diluido quando necessario, ou seja, quando a agua de lavagem fica
suja. Isso significa 0% da agua de enxague na lavagem principal se
nao houver turbidez e 100% se houver turbidez.

Observacao: o sistema LCI é compativel apenas com tecnologia
de dosagem que utilize uma sonda de medicao de condutancia
dentro do tanque de lavagem. O sistema nao pode ser instalado se
for utilizada tecnologia de dosagem por controle de tempo.

18.13.2. Componentes

As seguintes pecas sao instaladas para a funcao LCI:
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18.13.3. Sensor de sujeira

18.13.5. Sistemade enxague com LCI
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(O artigo inclui anel isolante + cabo)

18.13.4. Sequéncia geral

— Durante a operacao de enchimento, o sensor de turbidez é
calibrado para agua limpa. O ultimo ciclo de drenagem
antes do enchimento deve ser realizado corretamente para
garantir que ndo haja agua residual no tanque.

— Durante o ciclo de lavagem, quando o transportador e a
bomba de lavagem estdo em operacéo, o sensor de turbidez
recebe amostras de agua pela valvula de drenagem em
intervalos regulares. Quando o transportador ou a bomba de
lavagem sao desligados, o temporizador do intervalo é
interrompido.

— Dependendo do resultado da medicao, a valvula de desvio da
pré-lavagem para a pré-lavagem ¢é aberta ou a valvula de
desvio para o tanque de lavagem.
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0 nivel do tanque de pré-enxague é monitorado pelo transmissor
de pressao (9), que aciona a funcdo de desvio caso o nivel seja
excedido (valor de tensao).

A valva de desvio que se abre depende da medicao de LCI no
tanque de lavagem.

Na auséncia de turbidez, a valvula 11 se abre.

Se houver turbidez, a valvula 13 abre até que seja alcancada
novamente uma medicao sem turbidez.
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18.13.5.1. Medicdo de LClI

A funcdo LCI é iniciada com o inicio do modo de lavagem,
realizando uma medicado da agua de enxague com o sensor de
turbidez (sensor LCl) em intervalos regulares de aproximadamente
10 min (T205). A primeira medicao ocorre aproximadamente 10
seg (T113) apos o inicio da operacédo de lavagem.

0 intervalo de medicao T205 é interrompido quando o modo de
lavagem é interrompido (Autotimer, etc.) e retomado quando a
lavagem ¢ reiniciada. Ao atingir os intervalos de medicao, a valvula
de drenagem de medicao (Y1) é aberta por um breve periodo
(T206) para levar agua de enxague nova ao sensor LCI. Ap6s um
tempo de estabilizacdo de 30 segundos (T111), o sensor LCI
realiza a medicdo. Se for detectada turbidez em A138 apoés a
medicao (80%) ou se o valor medido em A137 estiver abaixo de
A138, ocorre a comutacao para a regeneracao do tanque de
lavagem via Y3 (saida Infotronic DO4.6).

Na auséncia de turbidez e com um valor acima de A138, ocorre a
abertura normal da valvula de desvio para o tanque de pré-lavagem
Y2 (saida DOO0.7).
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18.13.5.2. Calibragéo do sensor LCI

A calibracado (automatica) do sensor de turbidez ocorre apés o
enchimento dos tanques e somente se o programa de drenagem
do tanque de lavagem tiver sido totalmente executado
anteriormente (5084=1).

18.13.5.3. Acionamento paralelo das vélvulas Y2 e Y3

As valvulas Y2 e Y3 s6 sao acionadas simultaneamente em caso
de falha:

—  Apos uma calibracao malsucedida (nenhum valor de 4 V
medido)

— Nao foi possivel realizar a calibracdo (maquina desligada e
ligada, e a maquina ja esta cheia)

— A funcdo LCI esta desativada (S053)

18.13.5.4. Visdo geral dos parametros dafungéo LCl ao
utilizar o VISIOTRONIC:

18.13.5.5. Menu de diagnéstico do sensor de
turbidez com VISIOTRONIC

0 menu de diagnostico nos niveis de servico contém um menu de
diagndstico para a funcao LCI.

Saidas:
Al5= Alimentacao de entrada do sensor LCI
AO1= Corrente de saida para o sensor LCI
DO29= Medida de acionamento da valvula
Parametros:
S053= 1 Ativacao do LCI
A098= Define o nivel do tanque atingido para calibracdo (nao visivel)
T204= Duracéo da atuacdo da valvula de medicéo durante o enchimento para limpeza e
aquecimento do sensor (nao visivel)
T118= Inicio do periodo de espera para calibracéo (nao visivel)
A125= Valor atual do sensor (nao visivel)
T139= Tempo maximo para o processo de calibracdo antes que um erro seja acionado
C102= Conta o nimero de calibracées com falha
C103= Numero de calibracoes bem-sucedidas consecutivas
T205= Intervalo de medicao do LCI durante o ciclo de lavagem (néo visivel)
T206= Duracdo da ativacao da valvula de medicao para uma medicéo de LCI (n&o visivel)
T111= Periodo de espera até a medicao apos o fechamento da valvula de medicao (ndo visivel)
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18.13.5.6. Sensotronic 1

18.13.6. Informagdes gerais

De modo geral, o SENSOTRONIC regula a quantidade de agua
potavel para o enxague final, dependendo da capacidade, do tipo
de louca e da velocidade da esteira transportadora. A quantidade
de agua para o enxague final é regulada por meio da bomba de
enxague, que é controlada pelo inversor de frequéncia. A bomba
de enxague opera em uma frequéncia de 26 Hz a 43 Hz (por
exemplo, com um FTN-L/S-A) e consome de 80 a 180 l/h. O
consumo de agua varia de acordo com a velocidade e a carga do
transportador de dedos ou do detector de loucas (cesto para
copos, opcional). Consulte a tabela (dados para FTN 612 mm com
Sensotronic 1).

18.13.7. Sensotronic Autotimer

0 Sensotronic, que adapta o volume de agua de enxague a
velocidade do transportador, também possui um detector de
compartimentos vazios no transportador de dedos. A camera SVC
controla quando varios dedos chegam vazios em sucessao e,
entdo, reduz temporariamente o consumo de agua de enxague da
maquina para 80 t/hr. A bomba de enxague opera a uma
frequéncia de 26 Hz. O nUmero minimo de compartimentos vazios
para a mudanca para 80 lt/hr. é definido em 4 (fixo). E preciso
prestar atencdo ao seguinte:

— Com certos itens a serem enxaguados - bandejas, em
particular -, os compartimentos do transportador se
sobrepoem.

— Ha um deslocamento no sistema de enxague, uma vez que
os bracos de enxague laterais tém prioridade.

— A quantidade de agua potavel para a enxaguamento final
ocorre somente apds um nimero minimo de
compartimentos vazios do transportador.

—

Area de sobreposigéo

Devido a posicao inclinada das bandejas, os dois primeiros
compartimentos vazios da esteira sdo sobrepostos pela Ultima
bandeja (apo6s a qual a quantidade de agua potavel poderia,
teoricamente, ser reduzida), ou seja, o volume de agua potavel
ainda nao pode ser reduzido nessa area. A area em que o0s
compartimentos vazios da esteira sdo sobrepostos pela bandeja é
mostrada na Figura

1. Com o transportador padréo, essa area inclui 2 compartimentos
vazios do transportador.

Areaem que a quantidade de agua potavel pode ser reduzida

A area na qual a quantidade de agua de enxague pode ser reduzida é
mostrada como exemplo na figura. Levando em conta que os
compartimentos vazios do transportador sao sobrepostos pelo item
anterior e o deslocamento dentro do sistema de enxague, o nimero
minimo de compartimentos vazios do transportador é > 4.

— A quantidade de agua de enxague final é sempre reduzida
somente apos o segundo compartimento vazio do
transportador.

— Adgua de enxague final é aumentada novamente 2
compartimentos antes de os itens passarem para a zona
de enxague final.

Principio da sequéncia: Se o transportador for iniciado na
velocidade 1, a lavagem s6 comeca quando a barreira de luz do
Autotimer for interrompida. O braco de enxague inicia
simultaneamente com a lavagem em baixa velocidade
(compartimentos vazios, 26 Hz = 80 l/h) até que o primeiro item
de louca alcance a zona de enxague. Muda para a velocidade 1 da
configuracao de enxague (por exemplo, 37 Hz = 170 l/h) pelo
tempo determinado ou pelo nimero de pratos detectados na
secao de entrada. Se nao forem carregados mais pratos ou
quando 4 compartimentos vazios tiverem chegado, a mudanca
para o modo de economia é armazenada e a zona de enxague é
ativada temporariamente.
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19. Autoclean (opcional)

19.1. Conceito de limpeza

Este sistema Autoclean tem como objetivo reduzir o tempo
necessario para a limpeza manual da maquina de lavar com esteira
transportadora. Assim, o pessoal pode ser designado para outras
atividades na cozinha ou para concluir o trabalho. Os custos com
pessoal sao, assim, efetivamente reduzidos. Antes do inicio do
programa de limpeza, a tampa de cada sistema de lavagem deve
ser aberta e o filtro removido completamente. Primeiro, os tubos
de lavagem sdo enxaguados com agua de lavagem, acionando-se
a bomba de lavagem. A agua de lavagem é entao drenada. Em
seguida, o interior é limpo com agua limpa por meio de bicos
giratorios posicionados na parede traseira. Os trocadores de calor
também sao limpos automaticamente. (Consulte o manual de
instrucdes da maquina).

T

Autoclean

Enxague

i (2P1)

1Y3

T
= rnﬂl.

»

2y 0t T
pe—ft ¢

é% (1P1) 1Y2
w o

Conexao da mangueira, limpeza, extragdo, AutoClean

Conexao da mangueira, brago de limpeza, extracao,
Auto-Clean

As duas figuras mostram a instalacéo do braco de limpeza
AutoClean para uma bomba de calor ou evaporador.
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19.2. Bomba de enxague e vélvulas

Com o Autoclean, a bomba Lowara azul é instalada no lugar da
bomba LGB cinza. Mais detalhes podem ser encontrados no
capitulo “Sistema de enxague”.

Deiwprsl B-fnch Actocieer

19.3. Substituicdo do bico de limpeza

(O.

¥
JJ‘ R R s S]]

-

Yl

0 bico giratorio é aparafusado a base, que esta fixada na parede
traseira. O bico pode ser desaparafusado da base: para isso, use
um alicate para segurar a base e uma chave de tamanho 15.

19.4. Instrucdes deinstalacdo do bico
rotativo:

A conexao aparafusada das bracadeiras de mangueira deve estar
voltada para a maquina, a fim de evitar que as paredes traseiras
encostem nas conexoes aparafusadas.

"B

Y ROy
Pl MYy
el i

19.5. Fixacdo internado bico AutoClean

No caso de instalacdo na parede ou quando a troca do bico
giratorio for muito dificil, o bico giratdrio pode ser instalado por
dentro.

A fixacao interna do bocal tem o nimero de item 04-009045-001.

SEF: 18/115.
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19.6. AutoClean com VISIOTRONIC

19.8. Parametros VISIOTRONIC

S83=
19.6.1. Alimentag&o de agua T29=
Com o programa AutoClean ativo, o enchimento do tanque de agua T23=
limpa é comutado para agua quente (consulte o capitulo “Enxague”).
Um interruptor de flutuacao adicional monitora o nivel do tanque de
residuos durante o AutoClean. T24=

19.7. Navegacdo no menu e exibicdes

lavagem T25=
T26=

0 AutoClean é acionado no menu Orientacao a seguir.

0 programa AutoClean é entao iniciado com o botao “Iniciar”

(consulte o fluxograma)

T27=

T28=

T31=

} s2s  Funcinnm - ¥

. Opereton Logtook. #F

¢ S#linge ‘;

a &

L
|
& Auoczan '
A Seivie raenu
NOTA: A funcao AutoClean s0 é exibida se a

maquina estiver pronta para operagéao.

A seguinte tela é exibida. O usuario deve seguir as etapas a seguir.

Remova os filtros e as cestas dos filtros. Abra os

sistemas de lavagem

0 programa AutoClean é iniciado com a tecla de confirmacao.

P8I 108 1 "
Cypen the dooms
Bormoae smraliam
Cpn 29 =aas srem

Cimas the Souts

5 B TRE |

- A

v/

1 Ativacdo do AutoClean
AutoClean - tempo de pré-lavagem longo

AutoClean - tempo de drenagem com
acionamento do filtro; drenar as valvulas até o
nivel do filtro

AutoClean - acionamento das bombas de
AutoClean - tempo de limpeza do condensador
AutoClean - tempo de enxague

AutoClean - tempo de limpeza da pré-lavagem
AutoClean - tempo de limpeza da lavagem

AutoClean - acionamento da bomba de pré-lavagem
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20. Sistemade secagem GUIDEAIR

Ha dois sistemas de secagem diferentes a escolha: DL (1.100
mm) ou DS (1.400 mm). Eles estao disponiveis com aquecimento
elétrico, a vapor ou com agua quente. O sistema de secagem
GUIDEAIR direciona sistematicamente o ar, por meio de dutos e
bicos, de todos os lados para os utensilios. O sistema de secagem
GUIDEAIR alcanca um resultado de secagem impecavel, mesmo

para pecas ocas, como Xxicaras, tigelas e copos. Um sistema de
secagem convencional sopra ar quente de cima para baixo sobre a
louca. O ar é refletido de baixo para cima de maneira
descontrolada. A secagem DSK é um mddulo de secagem
adicional (900 mm com porta) quando dois sistemas de secagem
estao instalados (DSK+DS).
-
. . ' S
20.1. Aquecimento elétrico
- 20
0 ventilador @ move o ar sobre os elementos de aquecimento 9, ‘.’! w2 L ’
e este é distribuido na zona de secagem. A temperatura de
secagem é monitorada por meio de sensores de temperatura
(2B5) @, de modo que o contator de aquecimento seja desligado
a 75 °C (valor basico). 3
As vélvulas deslizantes ®, ® e @ sao utilizadas para ajustar o ,"{f_‘ g M -
¢1e9)uih'brio energético e o fluxo de vapor na maquina (ver Capitulo ! ! I
|
O termostato de seguranca (4) (1B1) funciona como limitador de (L)
temperatura. Ao atingir 100 °C, os contatos sdao desligados e I =t -
travados. Quando os contatos esfriarem o suficiente (8K), o 2%
termostato é liberado novamente ao pressionar o botao de ] .
reinicializacdo. O botao de reinicializacao esta localizado na parte N
frontal do limitador de seguranca ou na lateral da carcaca do
secador. Quando o termostato dispara, o controle ndo exibe uma v S | 3 0e o 0
falha. HEATIR TS,
[0 L L LTS
Ventilador Poténcia nominal . .
(consumo de energia) Volumedear | Aqueciment Aquecw_nento N° do
o item
612 mm | Secagem DL/DS | 1,95 kW (1,00 kW) 2200 m3/h 4,5 KW 3 x 229 189-022
2200 m3/h (6 kW) 3 x 229 189-023
760 mm 2 x 1,45 kW (2 x 0,95 kW) 2:800 m’/h 6 kW 3 x229 189-023
2:800 m'/h (7,5 kW) 3 x 229 189-024
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20.2. Rolamento de borracha

Peca de reposicao: mancal de borracha com inserto
ML 102 866 (encomendar 2 unidades de cada)

L)
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21. Recuperacao de calor
C25/C32 “Climate”

Conexao para maquina com C25

21.1. Planta | l |
0 soprador de ar de exaustao monofasico extrai 200 m3/h (612) i —fanzaa |
(300 m3 a 760) de vapor da maquina por meio de um trocador de | "‘ ~
calor (C25/C32). Isso aquece a agua fria do enxague final, que PR s
circula na direcao oposta, a uma temperatura de 40 a 45 °C. Para l E % <
isso, € necessario que todas as placas laterais estejam bem - >_3_", F
encaixadas e que todas as cortinas estejam corretamente —
inseridas. A temperatura do ar de exaustdo é de aproximadamente ‘ . AL |
29 a 32 °C e pode ser soprada diretamente para a sala. ninas |

et |

|
Conexao para maquinas com bomba de calor
ey
' AN
" e
. > .‘_{
" [ =
l. Jid - o
M S

Devido ao volume reduzido de ar de exaustao de 200 m3/h (612), e “,' ‘:*
é possivel dispensar um sistema de extracao no local (VDI2052). »

21.2. Ventilador

21.3. Condensador

0 ventilador de exaustdo pode operar em varias velocidades devido
ao seu circuito de enrolamento. (Consulte o diagrama de fiacao da
maquina)

Para garantir uma recuperacao de calor altamente eficiente, o
condensador deve ser limpo regularmente (aproximadamente uma
vez por més). Para isso, é necessario remover as tampas laterais.

Ventilador de exaustao 04-012089-002 0 condensador é limpo com uma mangueira de agua.

W IRING TiA0RA% IR TONNC TN AOx R B e
INTERNAL CARACITOS ARD THERMOSTATIC SwiTCH >
| ) o s >
" — ‘L_...‘ i — ] A\ § po—t TH [ t
[ - X & T >
.’-'._.ni e PR oy Y |
—{Z2. M\ PR Z3 b 3
N S L = Pl -
r’-,u.-o;....:! g—k_u_.._xz -Ciur‘._-.—xz
Fd- ik | 3 )0 | -0
o=y
TN S Lo 2 TResmrieied M/ L) e e
A o Q“M‘ll’*'”“ -~ar (1S Craglt A
Mivagiom ooy bl [ T
| wels v o om swl bteotrs vl | \ Sl e
LR A TR RR T AT L Y ‘I: :;"'::'
i o0 = WMeT  (wym P“.
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22. Placas defletoras

Ao montar a maquina, é importante garantir que as placas
defletoras estejam instaladas entre as diferentes zonas de
lavagem. Os esbocos abaixo mostram alguns exemplos de como
as placas sdo instaladas em maquinas padrdao com layout
esquerda-direita (L/R). Em um layout direita-esquerda (R/L), a
instalacao é exatamente o oposto do mostrado no diagrama.

NOTA: mais detalhes estdo descritos no manual de
manutencgao ‘F24-01 Placas defletoras

Na “Flowline S-A-A

s O
E i =)
L T,
‘_; N

Na Flowline M-S-A-A

o
-

Na Flowline SN-AN

binw .- —tt e - _ho- - _-lar
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23. Sistemade extracao

O ajuste correto das abas reguladoras existentes, bem como o
funcionamento geral da maquina, sdo essenciais para a
recuperacao ideal de calor e a descarga de vapor na secao de
entrada da maquina. Se os requisitos, como temperatura, volume
de agua etc., ndo forem atendidos, nao sera possivel atingir uma
temperatura de retorno ideal na saida do condensador. Efetue os
ajustes no sistema de extracao de acordo com as instrucoes na
pagina seguinte.

Posi¢Bes da vélvula deslizante

Pré-configuracao

Os nimeros referem-se a figura na parte superior. Os dados de
configuracao sao as configuracdes basicas de fabrica.
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Funcéo das diversas vélvulas deslizantes e efeitos

Valvula deslizante 6, ar fresco para o ventilador de exaustédo

Valvula deslizante 1, lavagem para

extragao Valvula deslizante 2, secagem

Valvula deslizante 3, interior da maquina para

a secagem Vélvula deslizante 4, ar fresco para

Valvula deslizante 5, bicos de secagem, bandeja de secagem para a saida

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 111



Linha FLOW

Sistema de
extracao

Manual de
manutencao

Ajuste da vélvula deslizante

Valvula deslizante

Configuracao padréo

Influéncia na eficiéncia térmica da maquina quando a valvula

deslizante é aberta ao maximo, em comparagdo com a
configuragéo padréao

1. Sistema de enxague e
extracéo

Sem bomba de calor
50% aberta

Com bomba de calor
80% aberta

Abertura maxima: 16 mm

Mais ar quente e Umido das zonas de lavagem e enxague para o sistema
de extracao

Mais energia das zonas de lavagem e enxague para recuperacao de
calor / bomba de calor

Temperatura reduzida no enxague duplo

Aumento da temperatura do ar de exaustao

Fluxo de ar ligeiramente aumentado na direcao do fluxo

2. Secagem para o sistema
de extracao

Sem bomba de calor
totalmente fechado

Com bomba de calor
Totalmente fechado.

Abertura maxima: 35

mm

Maior fluxo de ar, da secagem a extracdo

Maior aproveitamento energético, desde a secagem até a recuperacao de
calor/bomba de calor

Umidade relativa do ar reduzida na secagem

Temperatura de secagem reduzida

Reduc&o do jato de ar na saida

3. Interior da maquina até a
secagem

Sem bomba de calor
15 mm aberto

Com bomba de calor
65 mm de abertura

Abertura maxima: 100 mm

Mais ar quente e Umido das zonas de lavagem e enxague para a secagem

Aumento significativo do fluxo de ar na direcao do fluxo = utilizado
durante a evaporacao na secao de entrada

Aumento da temperatura de secagem

Aumento da umidade relativa do ar de secagem

4. Ar fresco para a secagem

DS 65 mm aberto
DL 35 mm aberto

Abertura maxima: 100 mm

Aumento da circulagao de ar na secagem

Mais ar fresco para a secagem

Temperatura de secagem reduzida

5. Bandeja de secagem até a
saida

O controle deslizante néo esta
mais presente

Ranhuras de ventilacdo inclinadas a

45°

Maior fluxo de ar da secagem até a saida

Reduc@o do jato de ar na saida na altura de trabalho do operador

Temperatura de secagem reduzida

nﬂmfu

f

|

2
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6. Ventilador de ar fresco para
o0 ar de exaustédo

Sem bomba de calor: ambos
fechados

Com bomba de calor: ambas
fechadas

Sem bomba de calor: ambas as valvulas deslizantes totalmente
abertas = o soprador de exaustao aspira grande quantidade de ar
fresco = menos ar quente e Umido é extraido da maquina = a energia
permanece na maquina

Com bomba de calor: ambas as valvulas deslizantes completamente
fechadas = uma grande quantidade de ar quente e Umido é extraida
da maquina, ja que é necessaria uma grande quantidade de

energia primaria é necessaria para a bomba de calor;

Quando avélvula de gaveta estéd aberta: menos energia primaria é
fornecida a bomba de calor, pois menos ar quente e Umido é extraido
da maquina para a bomba de calor

HOBART
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Configuracao da valvula deslizante ESPECIAL

Diagrama DSK

Vaélvula deslizante

Ajuste com médulo THD
(especificado com FTNi 2-S-A-THDI-DL4 C25)

Ajuste com secador DSK
(especificado com FTNi 2-S-A-R-DSK-DL5 C25)

1. Sistema de enxague até a extragdo

100% aberto = 8 mm aberto

50% de abertura = 4 mm de abertura

1. Secagem com sistema de extracéo

20 mm de abertura

20 mm de abertura

2. Do interior damaquina para a secagem

30 mm de abertura

40 mm aberto

3. Ar fresco para a secagem

100 mm aberto

35 mm aberto

4. Dabandeja de secagem para a saida fechada fechada
5. Ar fresco para o ventilador de exaustédo 10 mm aberto fechado
DSK 1 (ar fresco, veja o diagrama) fechado

DSK 2 (interno, veja o diagrama)

80 mm aberto

23.1. Fluxo de ar dentro da maquina

Secdo transversal: enxague, secagem, saida
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Ventilador de
exaustao

Qualquer excesso de calor e umidade no ar que possa ocorrer na
extremidade de saida pode ser compensado pela abertura da

aba @.

Procedimento de ajuste caso as temperaturas estejam muito baixas

Movimento
tendencial do ar

Medidor de bocal

— Asabas @ fecham-se mais.

— Incline os bicos do secador (® ligeiramente para dentro.

Qualquer queda subsequente na temperatura do secador pode ser

_—

NUmero do item 01-291 970-001
Para dobrar os bicos do secador:

Se curvado em direcao a secao de entrada, a

temperatura aumenta; se curvado em direcao a secdo de

saida, a temperatura diminui

Cuidado: se a curvatura for muito acentuada na direcao da
extremidade de saida, ha risco de fluxo excessivo de ar para
fora da maquina na direcéo da extremidade de saida; ajustavel
em combinacdo com a 4* valvula deslizante do secador na
direcdo da secao de saida.

Geralmente, as abas 1 e 2 devem ser ajustadas por ultimo. O
efeito so é perceptivel em maquinas com bombas de calor HP ou
FHP.

Quando a aba de enxague D é aberta, a energia primaria da
bomba de calor aumenta, impedindo assim que o evaporador

de congelar.

Procedimento de ajuste em caso de descarga de vapor na
secgdo de entrada:

R o ]

— Dobre ligeiramente os bicos do secador ® na direcao
da extremidade de saida.

— Asabas ® abrem mais.

compensada fechando-se a aba do secador .
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24. Funcao de seguranca

Apos a DGUV ter avaliado nossa maquina quanto a riscos, algumas
recomendacdes do ponto de vista deles foram repassadas a
Hobart e implementadas.

DGUV ¢ a sigla para “Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung”
(Seguro Social Alemao contra Acidentes) e é a organizacao que
reline as associacoes mutuas de seguros dos empregadores e os
fundos de seguro contra acidentes.

Entre outras coisas, o interruptor de limite de seguranca e a
parada de emergéncia sao conectados em dois canais.

NOTA: o interruptor antigo (00-325189-003) parece
idéntico ao novo, mas ndo é compativel com o
novo interruptor (contatos de mola) nem com
o tipo de monitoramento. Além disso, o
interruptor de limite antigo esta equipado com
1 contato de fechamento e 1 contato de
abertura.

24.1. Como VISIOTRONIC

Devido ao monitoramento de dois canais, os interruptores de
parada de emergéncia sao, por um lado, equipados com dois
contatos e, por outro lado, o interruptor de limite “Bernstein” é
equipado com contatos de mola (2 contatos de abertura) (00-
325189-004).
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24.2. Com o Protronic XL

Da mesma forma que no Infotronic, o interruptor de limite de
seguranca (correia e bloqueio) e a parada de emergéncia sao
conectados em dois canais e monitorados pelo controle Protronic
XL.
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25. Mensagens de falha

Codigo de Mensagem de erro Possivel causa Confirmacao Medida
erro
Err001, Falha no sensor de temperatura. | Sensor de temperatura com Confirmacao apds o Informe seu parceiro de
002, 006, Entre em contato com um técnico defeito diagnostico assisténcia técnica da
007. 100 HOBART
’ ’ de manutencao L
101. 126 ’ Ativacao do modo de
» e emergéncia
127, 128,
129, 175,
176, 240,
241, 253,
254
Err003, Temperatura nao atingida. Entre | Radiador com defeito Confirmacao apds o Informe seu parceiro de
004, 142, em contato com um técnico de diagndstico de falhas | assisténcia técnica da
143, 160 HOBART
’ ’ manutencao N
161, 162, Ativacao do modo de
163. 164 emergéncia
165, 166,
167, 168,
169, 170,
189, 190
Err014, Falha no sensor de pressao. Sensor de pressao com Confirmacao apds o Informe seu parceiro de
015, 016, Entre em contato com um defeito diagnéstico assisténcia técnica da
017. 094 HOBART
’ ’ técnico de manutencéo
095, 122,
123, 124,
125, 130,
131, 132,
133
Err020, Tempo de enchimento excedido | Vazao durante o Confirmacao no visor Verifique o abastecimento
023, 033, no(s) tanque(s) enchimento muito baixa de agua no local. Se o
140, 141, Falha no sistema de enchimento Valvula de enchimento com probtlezna persistir, entre em
do(s) tanque(s) defeito ou falha no sistema contato com Seu parceiro
193, 252 de enchimento de assisténcia técnica da
Quantidade de abastecimento HOBART
muito baixa
120 SM-23555-004-EN / 26/04/15 HOBART
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Err021 Falha no sistema de drenagem Erro no sistema de Confirmacao apos o Desligue a alimentacao
D I " drenagem diagnostico elétrica da maquina,
renar a maquina novamente Valvula com verifique/limpe o dreno do
Entre em contato com um tanque de lavagem
tecnlco,dg manutencio, se defeito Dreno Cuidado, risco de
necessario entupido queimaduras!
Em seguida, ligue a
maquina novamente e
reinicie o programa de
drenagem
Se o problema persistir, entre
em contato com seu parceiro
de assisténcia técnica da
HOBART
Codigo de Mensagem de erro Possivel causa Confirmacéao Medida
erro
Err029, Feche a(s) porta(s) Portas/tampa abertas ou Reinicializacao Feche as portas e/ou a tampa
039 nao fechadas automatica apos a
completamente solucao do problema
Err034 Intervalo de manutencao vencido. | Horas de operacao para Confirmacao no visor Informe seu parceiro de
Entre em contato com o técnico | Manutencao atingidas assisténcia técnica da
< HOBART
de manutencao
Err035, Falha no filtro Filtro posicionado Reinicializacao Verifique se os filtros
. incorretamente Ati 5 estdo na posicao correta
181, 182, Cologue o filtro corretamente z?sorr:z;?ic;apos ° posic
206, 207, no lugar Filtro ausente g
208, 209,
210, 211
Err049 A comunicacao entre os A conexao entre o visor Reinicializacao Informe seu parceiro de
controles foi interrompida. e o controle foi automatica apos a assisténcia técnica da
. interrompida solucao do problema HOBART
Entre em contato com o servico
de assisténcia
Err059 N&o € possivel transmitir dados Nao é possivel transferir Reinicializacao Verifique a conexao com a
para a nuvem dados para a nuvem automatica apos o Internet
diagnostico o
g Se o problema persistir, entre
em contato com seu parceiro
de assisténcia técnica da
HOBART
Err091, Limpe o painel de vidro na secao | Lente da camera suja Reinicializacao Limpe a lente da camera
238 de entrada automatica apos (protecao da secao de
o diagndstico entrada)
Confirmacao apos a
solucao do problema
Err105, 0 disjuntor de protecdo do motor | Motor sobrecarregado/com | Confirmacao apds o Informe seu parceiro de
144, 194, foi acionado defeito diagnéstico de falhas assisténcia técnica da
239, 250, Protecdo movel n° acionada HOBART
251
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Err106 Bomba de calor com falha de Bomba de calor com falha de| Mensagem no visor Desligue e ligue novamente
alta pressao alta pressao o aparelho pelo visor
Se o problema persistir, entre
em contato com seu parceiro
de assisténcia técnica da
HOBART
Err107 Falha de baixa pressao na Baixa pressao na bomba Confirmacao no visor Desligue e ligue novamente
bomba de calor de calor o aparelho pelo visor
Se o problema persistir, entre
em contato com o seu
parceiro de assisténcia
técnica da HOBART
Err109 Funcao de seguranca restrita Verificacao de Confirmacao apos o Informe seu parceiro de
. plausibilidade de diagnostico de falhas assisténcia técnica da
Entre em contato com um técnico -
bloqueio HOBART
de manutencao
Err110 Ponto de parada de emergéncia Parada de emergéncia Confirmacao apos o Remova o risco (se houver)
acionado! acionada! diagnostico de falhas -
Puxe o botao de parada de
emergéncia
Codigo de Mensagem de erro Possivel causa Confirmacéo Medida
erro
Errlll Bloqueio do transportador Blogueio no transporte Confirmacao apos o Abra as portas, remova o
diagnostico bloqueio
Err112, Funcao de seguranca restrita Erro no desligamento de Confirmacao apos o Informe seu parceiro de
114 Entre em contato com o técnico | S€guranca diagndstico assisténcia técnica da
HOBART
de manutencao
Err113 Interruptor de fim de curso da O interruptor de fim de curso| Reinicializacao Remova a louca
louca acionado! da louca foi acionado! automatica apos o
diagnostico
Err139 A funcao de seguranca do retorno| Erro no desligamento de Confirmacao apos o Informe seu parceiro de
da esteira foi acionada seguranca diagndstico assisténcia técnica da
Entre em contato com o técnico HOBART
de manutencao
Err145 Falha no equipamento externo Erro no equipamento Confirmacao apos o Verificando
externo diagnostico dispositivos
externos
Errl72, Temperatura abaixo do limite Radiador com defeito Confirmacao apos o Informe seu parceiro de
212, 213, minimo Entre em contato com um diagndstico de falhas | assisténcia técnica da
214, 215 HOBART
’ ’ técnico de manutencéo L
216, 217, Ativacao do modo de
218, 219, emergéncia
220
Err191 Excesso de pressao na bomba Lado quente muito Reinicializacao Informe seu parceiro de
de calor , automatica apods o assisténcia técnica da
quente Numero diagnéstico HOBART
excedido de
falhas de alta pressao
Err192 Excesso de falha de baixa Lado de alimentacao muito Reinicializacao Informe seu parceiro de
pressao na bomba de calor frio automatica apos o assisténcia técnica da
, ] diagnostico HOBART
NUmero de falhas de baixa

122
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Err195 Erro de pressao da bomba de Erro no desligamento de Confirmacao apos o Informe seu parceiro de
calor seguranca diagnostico assisténcia técnica HOBART
Err196 Erro na monitorizacao do fluxo de | Ventilador da bomba de Confirmagao apos o Informe seu parceiro de
ar da bomba de calor calor com defeito diagnostico assisténcia técnica HOBART
Err197, Tampa da secao de Painel de entrada/saida Reinicializagao Feche as portas e/ou a
205 entrada/saida aberta aberto automatica apos o cobertura
diagnostico
Err198, A porta esta aberta Feche a porta Reinicializacao Feche as portas e/ou a
199, 200, automatica apds o cobertura
201, 202, diagnostico de
problemas
203
Err221, Sistema de lavagem: falha na Os bicos de pulverizacao Confirmagao no visor Limpe o braco de lavagem
223, 225, lavagem no braco de lavagem
227 estao entupidos
Err222, Sistema de lavagem: pré-lavagem | Braco de lavagem ausente Confirmagao no visor Reposicione o braco de
224, 226, nao pronta ou posicionado lavagem
228 incorretamente
Cédigo de Mensagem de erro Possivel causa Confirmacao Medida
erro
Err229, Sistema de lavagem com bomba | Os bicos de pulverizacao Confirmacao no visor Limpe o braco de enxague
231 . . no braco de enxague
Enxague com defeito estdo entupidos
Err230, Sistema de lavagem acionado Braco de enxague ausente Confirmacao no visor Reposicione o braco de
232 . < . ou posicionado enxague
Enxague nao esta pronto incorretamente
Err233 Erro Modbus Erro de circuito Confirmagao no visor Informe seu parceiro de
assisténcia técnica da
HOBART
Ativacao do modo de
emergéncia
Err234 Esteira transportadora externa Sistema de transporte nao Reinicializacao Informe seu parceiro de
nao esta pronta esta ligado automatica apos a servicos da HOBART
(o . solucao do problema
Verifique se a esteira ’
transportadora externa esta
ligada e pronta
Err235 Erro Modbus no controle Smart Erro de circuito Confirmacao no visor Informe seu parceiro de
Vision assisténcia técnica da
HOBART
Ativacao do modo de
emergéncia
Err236 Erro no controle Smart Vision Erro de circuito Confirmacao no visor Informe seu parceiro de
servico HOBART
Ativacao do modo de
emergéncia
Err237 Controle de visao muito escuro Luz Confirmacao no visor Melhore a iluminacao
inteligente. Condicdes de solar intensa
iluminacao inadequadas Reflexos de luz

124
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Err242,
243, 244,
245, 246

Conexao com o CANEC A#
perdida

Erro de circuito

Reinicializacao
automatica apos o
diagnostico

Informe seu parceiro de
assisténcia técnica da
HOBART

Err247

Empilhador fora de posicao

Carrinho de bandejas
ausente

Reinicializacao
automatica apos o
diagnostico

Verifique ou substitua o
carrinho de bandejas

Err248

Empilhador a 80%

Carrinho de bandejas 80%
cheio

Reinicializacao
automatica apos o
diagnostico

Verifique ou substitua o
carrinho de bandejas

Err249

Empilhador cheio / secao de
saida cheia

Carrinho de bandejas cheio

Reinicializacao
automatica apos o
diagnostico

Verifique ou substitua o
carrinho de bandejas

NOTA:

Paramensagens de falha do Smart Vision

Control, consulte o capitulo SVC.

HOBART
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26. Listade verificacdo
Nao Corrigi Reava
Componente Teste OK esta . liagao
OK
1 Inspecédo visual damaquina Estanqueidade, limpeza, danos
Vedagoes dos segmentos Estanqueidade
2 Portas, filtros, cortinas, placas de cortina Facilidade de movimento, desgaste, danos
Molas dos roletes das portas Formacao de rachaduras, teste de funcionamento, substituir
conforme necessario
Aba da secao de entrada/mola a gas Funcionamento, facilidade de movimento, movimento
3 Cascatas e tubulagéo de drenagem Sujeira, entupimento, estanqueidade
4 Todos os componentes plasticos/suportes Danos, fragilizacao e/ou envelhecimento
dos bragos de lavagem e enxague
5 Mangueiras/linhas de mangueiras Estanqueidade, danos, fragilizacao e/ou envelhecimento,
marcas de atrito
6.1 | Correiatransportadora Funcionamento e inspecao visual
Tensao da correia transportadora Alinhamento paralelo
Corrente de acionamento Tensao, facilidade de movimento
Hastes do transportador, dedos do transportador, | Danos (quebrados, tortos, soltos)
pentes do transportador, interruptores de fim de
curso, balancim do motor, placa defletora de
agua
6.2 | Transporte por cremalheira Inspecéo funcional e visual
Capa sanfonada Formacao de rachaduras, danos, fragilizacao e/ou
envelhecimento
Excéntrico Desgaste, danos
Sentido de rotacao do motor Verificacao do funcionamento
Estrutura oscilante, suporte Funcionamento paralelo
Interruptor de fim de curso, tensao da mola Inspecéo funcional e visual
7 Enchimento Funcionamento e inspecéo visual
Valvulas solendides, valvulas de regulacao, filtro Corpos estranhos, estanqueidade, funcionamento, sujeira
de impurezas, interruptor de flutuacao
Tubo de alimentacao de agua potavel Estanqueidade
8 Secagem Funcionamento e inspecao visual
Ventilador, serpentina de aquecimento Sujidade
Rolamento do ventilador Facilidade de movimento, auséncia de ruidos
Gaveta de secagem Assento, facilidade de movimento, danos, sujeira
Verifique o silenciador do ventilador TB Sujidade, danos
9 Aquecimento do tanque e da caldeira Verificacao de funcionamento
Aquecimento a vapor ou por caldeira: tanque, Verificagao de funcionamento, depdsitos (calcario), sujeira,
caldeira, trocador de calor, valvulas solendides, estanqueidade
dreno de condensado, filtro de impurezas
Aquecimento elétrico: tanque, caldeira, aquecedor | Verificacio de funcionamento, depdsitos (calcario), sujeira,
estanqueidade
10 Balango energético Inspecao de funcionamento e visual
HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 125
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Descarga de vapor Inspecao visual
Condensador de vapor Sujidade, danos
Temperaturas durante a lavagem (L/S, A, B, C, Verificacao, calibracao, registro de valores
NSP, Demi, secador, cdmara)
Tanque L/S °C  Tanque A °C Tanque B °C Tanque C °C
Tanque NSP. °C Demi °C Secagem °C Camara °C
11 Sistemas de lavagem Ligar: Estanqueidade, arrastamento de agua,
reabastecimento
Bracos de lavagem, diafragmas redutores, Corpos estranhos, estanqueidade, acimulo de calcario
tampas terminais
Fixacao dos bracos de lavagem Assentamento correto
Motores: rolamentos, vedacao do anel deslizante | Ruidos, estanqueidade
Resultado da lavagem Avaliacao
12 Sistema de enxague Padrao de pulverizacao, pressao de pulverizacao
Pré-enxague: bomba de circulagéo, valvula Funcionamento, estanqueidade, sujeira
solendide de drenagem, bico de pré-pulverizagéo,
derivacao
Bracos de pré-lavagem e lavagem final Corpos estranhos, funcionamento, assentamento, danos
Resultado da lavagem Avaliacao
13 Controle Verificagao dos botoes de temperatura
Visor, teclado de pelicula Danos, umidade
14 Equipamentos elétricos Inspecéo funcional e visual
Elementos de comutacao, fusiveis, disjuntores Verificar o funcionamento
de protecao do motor
Verificar a cadeia de seguranca (alavanca do Verificar o funcionamento
final de curso, contato da porta, alavanca do
motor, final de curso da mesa)
Verifique os terminais na caixa de comando para verificar se estdo bem fixados
Consumidores elétricos Meca o consumo de corrente, compare com a placa de
identificacao, de acordo com a norma BGV A3
Ventilador de exaustao Sujidade, rolamentos (ruidos)
Temporizador automatico, barreira de luz, Funcionamento, sujeira
alavanca de acionamento
15 Conforme necessario: Andlise da agua
°d (GH) °d (KH) HS
16 Suplemento para maquinas com bomba de
calor
Aba de ar para o circuito de enxague (HPA, HPB, | Facilidade de movimentacdo
HPC)
Evaporador Sujidade, rolamentos (ruidos)
Compressor Ruidos; compare o consumo de corrente com a placa de
identificacao
Visor de verificacao do refrigerante Sem bolhas no indicador de umidade (verde = OK) durante
a operagao normal
Tubos de cobre Fixacdo, sem marcas de atrito
Temperaturas do ar de exaustao Medicao de temperatura
Interruptores LP/HP Verificacao de funcionamento
17 Dosagem de produtos quimicos Verificacao de funcionamento
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27. Ferramenta especial

Gancho de montagem para mola da porta: 695 797-74

Chave para ajuste do pé: 695 797-37

i

fo

Chave para transbordamento: 01-245 812-001

-

Calibre para bicos: 01-291 970-001

Chave para braco de enxague: 01-514958-1

Alicate de crimpagem 607762

-
Rolo blindado 04-004432-001
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