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Símbolo Significado 

 
 
 
 
 
 

Cuidado com a tensão elétrica perigosa 

– Deve-se ter cuidado nos locais onde 

este sinal de aviso estiver presente. 

Perigo de morte devido a peças 

condutoras conectadas à tensão da 

rede elétrica! 

– Para todos os trabalhos elétricos, 

desconecte a máquina da rede elétrica 

e verifique a ausência de tensão. 

Consulte também as 5 regras de 

segurança na página 5. Não prenda os 

fios ao fixar os painéis de chapa 

metálica. 

 

      

Cuidado com a explosão 

 

Notas sobre a documentação manutenção 

 
 

1. Notas sobre a documentação 

 
1.1. Aplicação 

Este documento contém as informações mais importantes sobre 

solicitações de reparo e códigos de erro que podem ser 

consultados pelo técnico de manutenção durante sua intervenção. 

 

 

1.2. Estrutura da documentação 

Os documentos de referência são todas as instruções que 

descrevem a instalação, operação, manutenção e reparo do 

aparelho, bem como instruções adicionais para todos os 

acessórios utilizados. 

 
Para o operador: 

– Cartão ilustrado (instruções resumidas) 

– Manual de Operação 

 
Para o profissional especializado: 

– Instruções de instalação 

– Manual de manutenção 

– Lista de solução de problemas 

– Diagrama de fiação 

– Catálogo de peças de reposição 
 

 

1.3. Convenções de representação 

 
1.3.1. Símbolos utilizados 

 

 

Símbolo Significado 

 
Cuidado para não ser esmagado ou atingido 

 

   
                          

     

Cuidado com substâncias cáusticas 

– Substâncias cáusticas podem destruir a 

pele ao entrar em contato com ela. 

Todos os ácidos e lixívias são 

classificados como cáusticos 

(brilhante e detergente). Utilize EPI 

 

 
 

     

Cuidado com superfícies 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 máquina 
apresentam superfícies quentes 

mesmo após a máquina ter sido 
desligada. 

 
 
 
 
 
 
 
 

Cuidado com substâncias perigosas 

– Nesta área, as regras de conduta e 

precauções necessárias devem ser 

respeitadas. Este sinal de alerta está, 

entre outros, representado no 

desincrustante Radikalk. Ele pode 

reagir com outros agentes. 

 
Cuidado com lesões nas mãos 

– As mãos podem ser esmagadas, puxadas 

para dentro ou feridas de outra forma. 

Por exemplo: ferimentos causados por 

peças de chapa metálica com bordas 

afiadas ou abraçadeiras; durante o 

transporte da máquina ou ao incliná-la. 

Antes de incliná-la, esvazie 

completamente a máquina (incluindo 

produtos químicos) e, em seguida, 

incline-a cuidadosamente para a 

esquerda. 

 
Cuidado com o risco de escorregões 

– Risco de escorregar em piso molhado, 

por exemplo, causado por vazamento 

de detergente 

/ resíduos de abrilhantador líquido ou 

umidade em geral. Ou ao inclinar a 

máquina. 
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Notas sobre a documentação 
 
 

Símbolo Significado 
 

 Atenção à área de risco 

– Durante a operação, este sinal de aviso 

é utilizado em pontos de perigo que 

exigem atenção e cautela especiais. Ao 

manusear produtos químicos, observe 

as informações de segurança e as 

recomendações de dosagem impressas 

na embalagem. 

– Use roupa de proteção, luvas de 

segurança e óculos de proteção ao 
manusear produtos químicos. 

 

 Informações e dicas adicionais úteis 

 

     

Desconecte o plugue da tomada antes de 

abrir a máquina 

 

     

Use óculos de proteção 

  

     

Use capacete de proteção 

  

     

Use luvas de trabalho 

 Alguns exemplos de uso do EPI: 
Perfuração, esmerilhamento, corte abrasivo 

Trabalho com tecnologia de 

dosagem/produtos químicos 

Trabalho com agentes desincrustantes 

Instalação/desmontagem e reparo da 

máquina 

 

 
1.3.2. Representação no texto 

 

 
Representaçã 
o 

Significado 

INFORMAÇ 
ÃO 

Informações importantes para a operação da 

máquina, não se trata de um aviso de alerta 

▶ Etapa 

⮡ Resultado 

– Listagem de 2º nível 

• Listagem de 2º nível 
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        CUIDADO 

 

2. Instruções de segurança e 
normas 

 

 
2.1. Instruções de segurança e avisos 

de alerta 

► Durante a operação da máquina, observe as instruções gerais 
de segurança e os avisos de alerta que precedem cada ação. 

 

 

2.1.1. Níveis de risco 
 

 
O nível de risco faz parte das instruções de segurança e é indicado 

pela palavra de sinalização. As possíveis consequências são 

diferenciadas pela escolha da palavra de sinalização. 

 

         PERIGO    Perigo iminente: 

resulta em lesões físicas graves ou morte 

           AVISO             situação potencialmente perigosa: 

pode causar lesões físicas graves ou 

morte 

         CUIDADO         situação potencialmente perigosa: 

pode causar ferimentos leves 

     ATENÇÃO        situação potencialmente prejudicial: 

pode causar danos ao produto ou a 

outros objetos 

 

2.2. Instruções básicas de segurança 
 

 

 
2.2.1. Segurança do produto 

 

 
A máquina está em conformidade com o estado da arte da 

tecnologia e com as normas de segurança reconhecidas. No 

entanto, podem ocorrer riscos. 

Utilize a máquina somente se ela estiver em perfeito estado de 

funcionamento e em conformidade com o manual de operação. 

Todas as modificações e alterações no produto devem ser realizadas 

exclusivamente por pessoas autorizadas pela HOBART. A 

parametrização é protegida por senha. 

2.2.2. Cinco regras de segurança 

Antes de iniciar o trabalho: 

► Isolar 

► Proteja contra reinício acidental 

► Verifique se o aparelho está desligado da rede elétrica 

► Aterrar e colocar em curto-circuito 

► Cubra ou desaparafuse e remova as peças sob 

tensão adjacentes 
 

Essas cinco regras de segurança devem ser aplicadas antes de se 

trabalhar nas máquinas, na ordem mencionada acima. Após a 

conclusão do trabalho, elas são desativadas na ordem inversa. 

 

2.1.2. Disposição das advertências 
 

 
As advertências são representadas por símbolos de alerta e 

palavras de aviso nas cores de segurança correspondentes. 
 

Natureza e origem do risco 

Explicação sobre a natureza e a origem do risco 

► Medidas para evitar o risco 

► Medidas adicionais para evitar o risco, quando 
aplicável 
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manutenção Instruções e normas de segurança 
 

 

 
2.2.3. Qualificação do pessoal 

 

► Respeite as normas de saúde e segurança no trabalho. 

► Leia atentamente o Manual de Operação antes de usar. 

► Leia atentamente o Manual de Manutenção antes de usar. 
 

Atividade Grupo de usuários Qualificação/treinamento 

Instalação Pessoal qualificado Serviço de assistência da HOBART ou uma pessoa com qualificação 

elétrica treinada pela HOBART ou uma pessoa competente, de acordo com 

os regulamentos técnicos alemães de segurança no trabalho (TRBS 

1203), treinada pela HOBART. 

Estagiários Somente sob supervisão e avaliação adequadas 

Colocação em 
funcionamento 

Pessoal qualificado Serviço de Assistência Técnica da HOBART ou uma pessoa qualificada em 

eletricidade treinada pela HOBART ou uma pessoa competente de acordo 

com as normas técnicas alemãs de segurança no trabalho (TRBS 1203) 

treinada pela HOBART. 

Estagiários Somente sob supervisão e fiscalização adequadas 

Trabalhos no sistema 
elétrico 

Pessoal qualificado Serviço de Assistência da Hobart ou uma pessoa qualificada em 

eletricidade treinada pela Hobart ou uma pessoa competente de acordo 

com as normas técnicas alemãs de segurança no trabalho (TRBS 1203) 

treinada pela Hobart. 

Trabalhos em 
sistemas de 
refrigeração 

Pessoal qualificado Especialista de Categoria 1 certificado de acordo com: 

– Regulamento (UE) n.º 517/2014, Artigo 10 

– Regulamento de execução (UE) 2015/2067 

– Portaria Alemã sobre Proteção Climática e Produtos 
Químicos, § 5 (ChemKlimaSchutzV) 

Operação Pessoal operacional e pessoas 

com mais de 14 anos 

Somente sob supervisão e após receber instruções do operador com base 

no manual de operação e nas orientações sobre riscos. 

Pessoas com deficiência Sua qualificação deve ser avaliada pelo operador em cada caso 

específico. 

Pessoas com até 13 anos de 

idade 

Pessoas com menos de 13 anos não estão aptas a operar a máquina. 

Manutenção, reparo Pessoal qualificado O Serviço de Assistência Técnica da HOBART, uma pessoa com 

qualificação elétrica treinada pela HOBART ou uma pessoa competente, de 

acordo com as normas técnicas alemãs de segurança no trabalho (TRBS 

1203), treinada pela HOBART. 

Estagiários Somente sob supervisão e acompanhamento adequados 

 

 

2.3. Riscos específicos do produto 

Evite que partes do corpo sejam esmagadas ou atingidas: 

► Siga as instruções na embalagem para armazenamento, 
içamento ou transporte. 

Evite o risco de explosão: 

► Não instale a máquina em locais com risco de 

explosão. 
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Evite choques elétricos: 

► Não permita que água entre em contato com componentes 

energizados. 

• Certifique-se de que a máquina esteja armazenada 
corretamente. 

• Certifique-se de que a máquina não transborde ao ser 
enchida. 

► A conexão da máquina à rede elétrica deve ser feita por 

pessoal qualificado. 

► Mande instalar tanques de dosagem adicionais por 
pessoal qualificado. 

 
Evite o risco de incêndio: 

► Não permita que a água entre em contato com componentes 
energizados. 

• Certifique-se de que a máquina esteja armazenada 
corretamente. 

• Certifique-se de que a máquina não transborde ao ser 
enchida. 

► A máquina deve ser conectada à rede elétrica por pessoal 

qualificado. 

► Todas as modificações na máquina devem ser realizadas 

por pessoal qualificado. 

 
Evite queimaduras químicas, sensibilização da pele e intoxicação: 

► Use equipamentos de proteção (luvas, óculos de 

segurança, roupa de proteção) ao manusear produtos 
químicos. 

► Utilize apenas produtos químicos adequados. Respeite as 

especificações do fabricante. 

► O sensor de falta de produto químico deve ser ajustado 
por técnicos de manutenção autorizados e treinados. 

► Não abra a porta durante o funcionamento; aguarde até 

que o ciclo termine. 

► Desconecte a máquina da rede elétrica antes da limpeza. 

► Para a limpeza, use equipamento de proteção (luvas, óculos de 

proteção, roupa de proteção) ao tocar em peças 
contaminadas pela água de lavagem. 

Evite queimaduras e escaldaduras (nas mãos) 

► Não abra a porta durante o funcionamento ou a fase de 

evaporação; aguarde até que o ciclo termine. 

► Desconecte a máquina da rede elétrica antes de limpá-la. 

► Para a limpeza, use equipamento de proteção (luvas, óculos de 

segurança, roupa de proteção) ao tocar em peças 

contaminadas pela água de lavagem. 

Evite escorregar 

Pode haver acúmulo de umidade no chão em frente à máquina. 

► Utilize um revestimento de piso que seja comprovadamente 

antiderrapante em caso de umidade. 

Resíduos nos utensílios de lavagem; normas de higiene não 

cumpridas. 

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

 

 
2.3.1. Riscos adicionais 

 

 
Os riscos potenciais causados pelos recursos operacionais a serem 

utilizados podem ser encontrados nas fichas de dados de segurança 

anexas. Os locais de trabalho devem ser sinalizados adequadamente. 

 

2.4. Medição VDE após nova 
instalação/reparo 

 
 

Após uma nova instalação e após um reparo, recomenda-se realizar 

uma medição de acordo com a norma DIN VDE 701/702. Consulte 

também o manual de manutenção BGVA3. A verificação de todas as 

normas DIN VDE pertinentes deve ser realizada em três etapas. 

– Inspeção: por exemplo, inspeção visual das unidades de 
fixação, contatos, contatos PE e cabos possivelmente 

amassados 

– Medição: por exemplo 

• conexão contínua do sistema de condutor de 
aterramento de proteção (baixa resistência em Ω) 

• Resistência de loop RS,IK (realizar apenas se não houver 
ELCB, pois ele será acionado!) 

• Tensão de contato UB (no disjuntor diferencial/RCD) 
Medição da corrente residual 

– Testes: por exemplo, teste de tração dos contatos do plugue 

no radiador e substituição deles, se necessário 
 

 

2.5. Danos materiais 
 

 

 
Evite danos causados pelo gelo 

Temperaturas abaixo de 0 °C durante o 

transporte/armazenamento causam comprometimento do 

funcionamento. 

► Antes da instalação, armazene a máquina à temperatura 

ambiente (mín. 15 °C) por 24 horas. 

 
Evite danos causados pela água 

► Não opere a máquina sem supervisão. 

 
Evite riscos ambientais 

► Descarte a máquina corretamente e de acordo com as 

normas ambientais. 
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manutenção Modelos 
 

3. Modelos 

 
3.1. Módulo Flowline 

 
3.1.1. Pré-lavagem 

 

 

 

 L Z  L Z  L Z  L Z 

1E 1.300 440 0L 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 
tanque 

 
[l] 20,5 125 20,5 151 185 

Circulação  
[l/min.] 40 500 40 600 700 

Bomba Potência da bomba P1 [kW] 0,23 1,5 0,23 2,2 2,9 

 

 
3.1.2. Principais zonas de lavagem 

 

 

 
   

612 760 965 

    
A / AN 

com Inten-
sive² 

 
A / AN 

com Inten-
sive² 

 
A / AN 

Capacidade do 
tanque 

 
[l] 125 125 151 151 185 

Circulação  
[l/min.] 500 500 600 600 700 

Bomba Potência 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 enxágue e neutras 

 

 

 

 
3.1.4. Secagem 
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3.2. Capacidade de pratos 

 
Capacidade teórica de pratos por hora (diâmetro do prato 
de 24 a 25 cm) 

Observação: 

A descrição do modelo sem o “R” corresponde à zona de 

enxágue de 500 mm 
 

Largura da esteira transportadora 612 

E
n
xá

gu
e
 d

u
p
lo

 e
 e

n
xá

gu
e
 t

ri
p
lo

 

 Contato Velocidade 1 Velocidade 2 Velocidade 3 Comprim Tempo Capacidade da placa comprimento máximo 
    ento de de / da placa 

em mm, de 

acordo com 

a norma 

EN17735 

(pequena 

para 

lavagem 

de 

recipientes 

) 

De acordo 

com 

DIN 10510 

/tempo de 

contato de 

2 minutos 

produção 

máxima 

[m/min] 

contato 

* 

(NORMA 

DIN 

10534) 

contato 

Velocidade 

2 em 

minutos 

EN17735 

hora 

de acordo 
com a norma 
DIN 10510 
(velocidade 2) 

capacidade / hora 

de acordo 
com a norma 
DIN 10510 
(velocidade 3) 

Transport 

ador 

padrão 

 

 
612 

Transport Transport 
Transport 

ador 

hospitalar 

 

 
612 

 [m/min] [m/min]    ador ador 

      hospitalar padrão 

      
 

612 
 

612 

  1. 2. 3.   18,18 11,36 18,18 11,36 
Velocidade Velocidade Velocidade     

M-A-R 1640 0,89 1,18 1,53 2.350 1,39 2.574 1.609 3.347 2091 

S-A-R 2030 0,98 1,30 1,69 2.600 1,56 2.836 1.772 3.687 2304 

M-S-A-R 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 

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 

M-S-A-A-A-R 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 máquina +150 mm 

Enxágue de baixo fluxo: Utilização da mesma capacidade de placas e 

velocidade de transporte da configuração da máquina com o módulo A normal, 

em vez do 

módulo AN. 
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Largura do transportador 760 

E
n
xá

gu
e
 d

u
p
lo

 e
 e

n
xá

gu
e
 t

ri
p
lo

 

 Contato Velocidade 1 Velocidade 2 Velocidade 3 Comprim Tempo Capacidade da placa comprimento máximo 
    ento de de / da placa 

em mm, 

de acordo 

com a 

norma 

EN17735 

(pequena 

para 

lavagem 

de 

recipientes 

) 

[m/min] 

De acordo 

com 

DIN 10510 

/tempo de 

contato de 

2 minutos 

[m/min] 

produção 

máxima 

[m/min] 

contato 

* 

(NORMA 

DIN 
10534) 

contato 

Velocidade 

2 em 

minutos 

EN 17735 

hora 

de acordo 
com a norma 
DIN 10510 
(velocidade 2) 

capacidade / hora 

de acordo 
com a norma 
DIN 10510 
(velocidade 3) 

Transport 

ador 

padrão 

Transport 

ador 

hospitalar 

Transpo 

rtador 

padrão 

Transport 

ador 

hospitalar 

       
760 

 
760 

 
760 

 
760 

  1. 2. 3.   18,18 11,36 18,18 11,36 

Velocidade Velocidade Velocidade     

M-A-R 1640 0,89 1,18 1,53 2.350 1,39 3.861 2.413 5.020 3137 

S-A-R 2030 0,98 1,30 1,69 2600 1,56 4.254 2.658 5.530 3456 

M-S-A-R 2390 1,22 1,62 2.11 3250 1,48 5301 3313 6892 4306 

S-A-A-R 2930 1,31 1,75 2,28 3.500 1,67 5.727 3.578 7.445 4652 

M-S-A-A-R 3290 1,56 2,08 2,70 4150 1,58 6.807 4.253 8849 5529 

S-A-A-A-R 3830 1,65 2,20 2,86 4.400 1,74 7199 4.499 9359 5848 

M-S-A-A-A-R 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 máquina +150 mm 

Enxágue de baixo fluxo: uso da mesma capacidade de placas e velocidade de 

transporte da configuração da máquina com o módulo A normal, em vez do 

módulo AN. 
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Largura do transportador 965 

E
n
xá

gu
e
 d

u
p
lo

 e
 e

n
xá

gu
e
 t

ri
p
lo

 

 Contato Velocidade 1 Velocidade 2 Velocidade 3 Comprim Tempo Capacidade da placa comprimento máximo 
    ento de de / da placa 

em mm, de 

acordo com 

a norma 

EN17735 

(pequena 

para 

lavagem 

de 

recipientes 

) 

[m/min] 

De acordo 

com 

DIN 10510 

/tempo de 

contato de 

2 minutos 

[m/min] 

produção 

máxima 

[m/min] 

contato 

* 

(NORMA 

DIN 
10534) 

contato 

Velocidade 

2 em 

minutos 

EN 17735 

hora 

de acordo 
com a norma 
DIN 10510 
(velocidade 2) 

capacidade / hora 

de acordo 
com a norma 
DIN 10510 
(velocidade 3) 

Transport 

ador 

padrão 

Transport 

ador 

hospitalar 

Transpo 

rtador 

padrão 

Transport 

ador 

hospitalar 

       
965 

 
965 

 
965 

 
965 

  1. 2. 3.   18,18 11,36 18,18 11,36 

Velocidade Velocidade Velocidade     

M-A-R 1640 0,89 1,18 1,53 2.350 1,39 n.d. n.d. n.d. n.d. 

S-A-R 2030 0,98 1,30 1,69 2600 1,56 5.672 3.544 7.374 4608 

M-S-A-R 2390 1,22 1,62 2,11 3250 1,48 n.d. n.d. n.d. n.d. 

S-A-A-R 2930 1,31 1,75 2,28 3.500 1,67 7.636 4.771 9.926 6203 

M-S-A-A-R 3290 1,56 2,08 2,70 4150 1,58 n.d. n.d. n.d. n.d. 

S-A-A-A-R 3830 1,65 2,20 2,86 4.400 1,74 9.599 5.998 12.479 7798 

M-S-A-A-A-R 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. 

 

Posições de inserção/m 
(***) 

Transportador padrão: 

 
Transportador hospitalar: 
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3.3. Documentação 

O Flowline está disponível em diferentes alturas de transportador 

(440 ou 560 mm) e larguras de transportador (612, 760 ou 965). 

Todos os modelos estão listados no catálogo de peças de 

reposição. 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
recomendadas 

(E/D) Sentido de operação 

esquerda/direita 

(D/E) Sentido de operação: 

direita/esquerda 

BSP Largura da trilha dos talheres 

 
A largura do transportador corresponde à dimensão “B1”. A altura 

do transportador corresponde à dimensão “H1”. 

3.4. Normas 
 

 

Diretriz VDI 2052 

Sistemas de ventilação e climatização para cozinhas 

Esta diretiva fornece informações sobre o ar-condicionado de 

cozinhas comerciais e sobre o dimensionamento e o projeto de 

sistemas de ventilação e ar-condicionado. Ela se aplica em 

conjunto com o conjunto completo de normas DIN EN 13779. 

DIN 10510 

Lavagem comercial de louças com máquinas de lavagem de 

louças com transportador de tanques múltiplos 

Requisitos de higiene, ensaio de procedimento 

DIN 10511 

Lavagem comercial de copos com máquinas de lavar copos: 

requisitos de higiene, ensaios 

DIN 10512 

Lavagem comercial de louças com máquinas de lavagem de louças de 

tanque único Requisitos de higiene, ensaio de tipo 

DIN 10522 

Lavagem comercial de caixas e recipientes reutilizáveis para 

alimentos a granel 

Requisitos de higiene, ensaios 

DIN SPEC 10534 

Lavagem automática comercial de 

louças Requisitos de higiene, ensaios 

A DIN SPEC 10534 resume as normas DIN existentes para 

lavagem comercial de louças — DIN 10510, DIN 10511, DIN 

10512 e DIN 10522 — e constitui a pré-norma para uma 

normalização 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 é uma norma europeia. 

B    H 

(altura do 
transportador) 

Largura 
d1o 
transpor 
tador 

612 mm 
Peças de 

 
Peças de 

760 mm 
desgaste 

 
reposição 

965 mm 440 mm 560 mm 
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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 
tanque 

[l] 145 250 270 375 395 500 520 

Tanque duplo [l] 14 14 14 14 14 14 14 

 

 
Enchimento do 
tanque 
separado, 
temperatura 
mínima de 
enchimento de 
50 °C 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
6 6 6 9 9 9 9 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 20 20 20 20 20 20 20 

controle de 

tempo adicional 

pronto 

 
[min] 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

Modo de espera [min] 
14 20 21 29 30 35 36 

 
 

 
Abastecimento via 
caldeira e derivação 

tempo 

adicional de 

aquecimento 

[min] 
9 9 9 12 12 12 12 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 

pronto para 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
1 1 1 1 1 1 1 

Modo de espera [min] 26 38 40 55 57 69 71 

 
 

 
Enchiment 
o da 
caldeira 
18/9 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
7 7 7 10 10 10 10 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 

pronto para 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
1 1 1 1 1 1 1 

Modo de espera [min] 26 39 42 58 60 74 76 

 
 

 
Enchimento 
da caldeira 
27/18 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
6 6 6 9 9 9 9 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12h 

pronto para o 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
1 1 1 1 1 1 1 

Modo de espera [min] 19 28 30 41 43 52 53 

Tolerância de tempo ±5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da água de entrada, etc.) 
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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 
tanque 

[l] 171 302 322 453 473 604 624 

Tanque duplo [l] 14 14 14 14 14 14 14 

 
 
 

Enchimento do 
tanque 
separado, 
temperatura 
mínima de 
enchimento de 
50 °C 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
280 280 280 280 280 280 280 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 7 7 7 10 10 10 10 

pronto para o 

controle de 

tempo adicional 

 
[min] 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

Modo de espera [min] 1 1 1 1 1 1 1 

16 22 23 33 34 40 41 

 
 
 

 
Abastecimento por 
meio da caldeira e 
do b/pass 

tempo 

adicional de 

aquecimento 

[min]        

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 9 9 9 12 12 12 12 

controle de 

tempo adicional 

pronto 

[min] 
9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 

Modo de espera [min] 1 1 1 1 1 1 1 

28 41 43 60 62 75 78 

 
 
 

 
Enchiment 
o da 
caldeira 
18/9 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min]        

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 7 7 7 10 10 10 10 

pronto para o 

tempo adicional 

[min] 
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 
aqueciment 
o adicional 
da caldeira 
27/18 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min]        

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 7 7 7 10 10 10 10 

pronto para o 

controle de 

tempo adicional 

[min]  
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12h 

Modo de espera [min] 1 1 1 1 1 1 1 

22 33 35 49 50 61 63 

Tolerância de tempo ±5 min (dependendo da temperatura ambiente, da capacidade da caldeira e do tanque, da temperatura da água 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 [l] 370 555 740 

Tanque duplo [l] 30 30 30 

 
 
 

Enchimento separado 
do tanque, 
temperatura mínima 
de enchimento: 50 °C 

tempo de aquecimento 

adicional 
[min] 480 540 600 

velocidade de enchimento [l/min] 0 13 13 

Controle de tempo adicional 

pronto 

 
[min] 

 
20 

 
20 

 
20 

 
Em espera 

 
[min] 

1 1 1 

19 41 50 

 
 

 
Abastecimento via caldeira 
e derivação 

tempo adicional de 

aquecimento 
[min]    

velocidade de enchimento [l/min]    

tempo adicional até que o 

controle esteja pronto 

[min]    

 
Modo de espera 

 
[min] 

   

   

 
 
 

 
Enchimento da caldeira 
18/9 kW 

Tempo de aquecimento 

adicional 
[min]    

velocidade de enchimento [l/min] 9 12 12 

pronto para controle de 

tempo adicional 

[min] 
8,00 8,00 8,00 

 
Modo de espera 

 
[min] 

1 1 1 

56 82 106 

 
 
 

 
Encher a caldeira de 27/18 
kW 

tempo de aquecimento 

adicional 
[min]    

velocidade de enchimento [l/min] 9 12 12 

pronto para controle de 

tempo adicional 

 
[min] 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
Em espera 

 
[min] 

1 1 1 

41 59 75 

Tolerância de tempo ±5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da 

água de entrada, etc.) 
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3.6. Tempos de drenagem 

 

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 
tanque 

[l] 250 250 270 375 395 500 520 

Velocidade de 
drenagem 

[l/min] 40 40 40 40 40 40 40 

Tempo de 
drenagem 

[min] 6,25 6,25 6,75 9,38 9,88 12,50 13,00 

 

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 
tanque 

[l] 302 302 322 453 473 604 624 

Velocidade de 
drenagem 

[l/min] 40 40 40 40 40 40 40 

Tempo de 
drenagem 

[min] 7,55 7,55 8,05 11,33 11,83 15,10 15,60 

 

Largura da esteira transportadora 965 
 S-A-R S-A-A-R S-A-A-A-R 

Volume do 
tanque 

[l] 370 555 740 

Velocidade de 
drenagem 

[l/min] 40 40 40 

Tempo de 
drenagem 

[min] 9,25 13,88 18,50 
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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 
tanque 

[l] 145 250 270 375 395 500 520 

Tanque duplo [l] 14 14 14 14 14 14 14 

 

 
Enchimento do 
tanque 
separado, 
temperatura 
mínima de 
enchimento de 
50 °C 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
6 6 6 9 9 9 9 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 20 20 20 20 20 20 20 

controle de 

tempo adicional 

pronto 

 
[min] 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

 
1 

Modo de espera [min] 
14 20 21 29 30 35 36 

 
 

 
Abastecimento via 
caldeira e derivação 

tempo 

adicional de 

aquecimento 

[min] 
9 9 9 12 12 12 12 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 9,00 

pronto para 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
1 1 1 1 1 1 1 

Modo de espera [min] 26 38 40 55 57 69 71 

 
 

 
Enchiment 
o da 
caldeira 
18/9 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
7 7 7 10 10 10 10 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 8,00 

pronto para 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
1 1 1 1 1 1 1 

Modo de espera [min] 26 39 42 58 60 74 76 

 
 

 
Tempo de 
enchimento 
da caldeira 
27/18 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
6 6 6 9 9 9 9 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12,00 12h 

pronto para o 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
1 1 1 1 1 1 1 

Modo de espera [min] 19 28 30 41 43 52 53 

Tolerância de tempo ±5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da água de entrada, etc.) 
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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 
tanque 

[l] 171 302 322 453 473 604 624 

Tanque duplo [l] 14 14 14 14 14 14 14 

 
 
 

Enchimento do 
tanque 
separado, 
temperatura 
mínima de 
enchimento de 
50 °C 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min] 
280 280 280 280 280 280 280 

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 7 7 7 10 10 10 10 

pronto para o 

tempo adicional 

 
[min] 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

 
20 

Modo de espera [min] 1 1 1 1 1 1 1 

16 22 23 33 34 40 41 

 
 
 

 
Abastecimento via 
caldeira e derivação 

tempo 

adicional de 

aquecimento 

[min]        

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 9 9 9 12 12 12 12 

Controle de 

tempo adicional 

pronto 

[min] 
9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 9,67 

Modo de espera [min] 1 1 1 1 1 1 1 

28 41 43 60 62 75 78 

 
 
 

 
Tempo de 
enchiment 
o da 
caldeira 
18/9 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min]        

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 7 7 7 10 10 10 10 

pronto para o 

controle de 

tempo adicional 

[min] 
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 
aqueciment 
o de 
enchimento 
da caldeira 
27/18 kW 

tempo de 

aquecimento 

adicional 

[min]        

velocidade de 

enchimento 
[l/min] 7 7 7 10 10 10 10 

pronto para o 

tempo adicional 

[min]  
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
12h 

Modo de espera [min] 1 1 1 1 1 1 1 

22 33 35 49 50 61 63 

Tolerância de tempo ±5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da água 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 [l] 370 555 740 

Tanque duplo [l] 30 30 30 

 
 
 

Enchimento do tanque 
separado, temperatura 
mínima de enchimento 
de 50 °C 

tempo de aquecimento 

adicional 
[min] 480 540 600 

velocidade de enchimento [l/min] 0 13 13 

Controle de tempo adicional 

pronto 

 
[min] 

 
20 

 
20 

 
20 

 
Em espera 

 
[min] 

1 1 1 

19 41 50 

 
 

 
Abastecimento via caldeira 
e derivação 

tempo adicional de 

aquecimento 
[min]    

velocidade de enchimento [l/min]    

tempo adicional até que o 

controle esteja pronto 

[min]    

 
Modo de espera 

 
[min] 

   

   

 
 
 

 
Enchimento da caldeira 
18/9 kW 

Tempo de aquecimento 

adicional 
[min]    

velocidade de enchimento [l/min] 9 12 12 

pronto para controle de 

tempo adicional 

[min] 
8,00 8,00 8,00 

 
Modo de espera 

 
[min] 

1 1 1 

56 82 106 

 
 
 

 
Encher a caldeira de 27/18 
kW 

tempo de aquecimento 

adicional 
[min]    

velocidade de enchimento [l/min] 9 12 12 

pronto para controle de 

tempo adicional 

 
[min] 

 
12,00 

 
12,00 

 
12,00 

 
Em espera 

 
[min] 

1 1 1 

41 59 75 

Tolerância de tempo ±5 min (dependendo da temperatura ambiente, da caldeira e da capacidade do tanque, da temperatura da 

água de entrada, etc.) 
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Observações manutenção 

gerais  

4. Observações gerais 

4.1. Requisitos de instalação 
 

 

 

4.2. Interruptor principal 

 
4.2.1. Alça de reposição 

 

 

Número do item: 301773-015 

 
4.2.2. Proteção do interruptor principal 

 

 

 

4.3. Terminais de conexão 

4.4. Conexão do cabo de alimentação 
elétrica 

 
 

De acordo com a norma DIN VDE 0100-550, os dispositivos de 

conexão trifásicos devem ser conectados de forma que, ao 

observar as tomadas no sentido horário a partir da frente, seja 

visível um campo giratório no sentido horário. 
 

 

4.5. Sentido de rotação dos motores 
 

 

O sentido de rotação do respectivo motor deve ser verificado. 

Essa verificação pode ser realizada antes do comissionamento ou, 

respectivamente, antes do enchimento inicial da máquina. 

Portanto, acione brevemente o respectivo contator da bomba e 

verifique o sentido de rotação. 

 

 

4.6. Primeiro enchimento da caldeira 
 

 

No momento da entrega da máquina, a caldeira deve ser enchida 

pela primeira vez. Portanto, siga as respectivas instruções de 

operação, de acordo com o sistema de controle. 

A solicitação para encher a caldeira pela primeira vez pode ser 

reativada por meio de S73=1. 

A função também pode ser acessada no menu de serviço. 

Observação: se a caldeira de enchimento opcional estiver 

instalada na máquina, também deve ser realizado o 

enchimento inicial dessa caldeira. 

 
até 16 mm² > 16 a 35 mm² 

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 3,2 a 3,7 Nm 
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4.7. Relé de acoplamento 

Em algumas partes, são utilizados relés de acoplamento 887094-

xx (da empresa Wago) com diferentes tensões de bobina (24 VCC; 

230 VCA). 

Como os relés estão conectados em série, a conexão A2 é feita por 

meio de barramento. 
 

– Barramento duplo: 887 094-012 

– Barramento triplo: 887 094-013 

– Barramento quádruplo: 887 094-014 

Os relés de acoplamento (conforme nº de artigo da Hobart) estão 

disponíveis apenas como peça completa ou como base, bobina e 

indicador de operação. 

 

 

4.8. Terminal de três pinos 

Um terminal com mola de vários níveis é utilizado no trilho tipo top-

hat. 

As pontas dos fios descascadas inseridas no terminal são fixadas 

por uma lâmina de mola curvada. É impossível que a conexão se 

solte devido à vibração. 

Para soltar a conexão, geralmente insere-se a ponta de uma chave 

de fenda por uma abertura na carcaça para empurrar para trás a 

lingueta da mola de fixação. 
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1) Tanque de pré-lavagem (Tanque de lavagem 3) (Tanque de lavagem 4) (T(aEnnqxuáegdueelavagem 
 

Tanque de pré-lavagem 
 

 
 

Pré-enxágue 
 

Linha FLOW 
Login do cliente / Nomenclatura de serviços e parâmetros 

Manual de Serviço 

 
 

5. Login de cliente / nomenclatura 
de serviços e parâmetros 

 

 
5.1. Usuário 

Na Visiotronic: 

Gerente (Cliente) com 1111 

Química com 7627 (Veja o capítulo Dosagem) 

Serviço com 0022 

Na Protronic XL: 

Gerente (Cliente) com 11111111 

Química com 76277627 (consulte o capítulo 

“Dosagem”) Serviço com 00220022 
 

 

 

5.1.1. Alteração da senha no Visiotronic 
 

 
A partir da versão 252.0003.004 do software, é possível alterar 

sua senha na página de login do respectivo usuário. 

Isso pode ser redefinido via Techconnect ou temp.Admin. 

A188= Senha para login de serviço 

A306= Senha para login de cliente 

A307= Senha para login de produtos 

químicos 

 

5.2. Nomenclatura dos parâmetros 

Os parâmetros dos respectivos tanques de lavagem estão 

estruturados da seguinte forma. O tanque de lavagem W1 é 

sempre o último tanque de lavagem antes do enxágue e está 

sempre disponível no software. Em máquinas com vários tanques, 

os tanques são nomeados de acordo com o sentido de 

funcionamento: W2 com A-A; W3 com A-A-A, etc. 
 

PT 
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6. Controle VISIOTRONIC 

 
6.1. Painel de controle 

 

 

Item Título Significado 

① Menu do operador Ao pressionar esta tecla, o menu do operador é aberto. 

➍ Tecla Iniciar/Parar Pressionar esta tecla liga ou desliga o transportador. 

➂ Tecla de velocidade Pressionar esta tecla altera a velocidade de transporte. 

➃ Tecla “Home” Ao pressionar esta tecla, você será direcionado ao menu principal. 

 

6.1.1. Tela inicial 
 

 
A máquina possui uma tela sensível ao toque colorida. Todas as 

funções são exibidas por meio dessa interface. O sistema de 

controle pode demorar algum tempo para inicializar. Isso é normal 

e não indica uma falha. 

 

 

6.1.2. Menu Inicial: 
 

 
As ilustrações (temperaturas, símbolos) são exemplos e podem 

variar dependendo do modelo e dos recursos instalados 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
A máquina é ligada pressionando a tecla acima. 

6.1.3. PREMAX inside 
 

 
Dependendo da opção instalada (por exemplo, com bomba de calor, 

LCI etc.), o logotipo “PREMAX inside” é exibido. 
 

 
 

 

6.1.4. Tela principal 
 

 
A tela principal exibe a configuração da máquina, as temperaturas 

atuais e o status de operação da máquina. Falhas e programas 

selecionados também são exibidos. 
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As ilustrações (temperaturas, símbolos) são exemplos e podem 

variar dependendo do modelo e dos recursos instalados 
 

 

Item Título Significado 

① Exibição de data e hora Data e hora atuais. 

➍ Exibição da temperatura 
Exibe as temperaturas atuais da máquina de acordo com a direção de trabalho. 

➂ Linha de informações Exibe o estado atual de operação na forma de texto. 

➃ Exibição de funções 
Exibe a configuração atual e informações sobre o estado de funcionamento da máquina 

por meio de símbolos de função (consulte a seção 4.4.1). 

 

 

6.1.5. Máquina DESLIGADA 
 

 

A mensagem acima, que é exibida, por exemplo, após a 

reinicialização do botão de parada de emergência, significa que a 

máquina está parada, sem saída ativada. 

Para reiniciar os processos bloqueados, é necessário pressionar 

novamente a tecla do transportador. 
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6.1.6. Tela do menu do operador 
 

 
No nível de menu “Funções”, é possível selecionar as funções da 

máquina e inserir dados operacionais. 

 

Menu Funções 

Funções Esvaziar todos os tanques 

Reabastecer a pré-

lavagem AUTO- 

CLEAN 

Desligar a máquina Retorno 

da esteira Operação de 

emergência Etiqueta térmica 

Registro de operação Contador 
de eventos 

Entrada de 
dados 
Baixar 

informaçõe 
s 

Configurações Início automático 

Gerenciamento de usuários 

Geral 

Ativar velocidades 

LAN/Wi-Fi 

Serviço Menu de serviços 

Produtos químicos Menu de produtos químicos 

 

 

6.2. Visão geral do menu do cliente 

No menu do cliente, é possível selecionar funções da máquina e 

baixar dados operacionais. 

 

Símbolo Função Descrição 

 

 
Contador Exibição das horas de operação e do consumo 

 
Eventos Exibição de erros e eventos 

 

 
Entrada Entrada de eventos relevantes para o registro de operação 

 
Download Para baixar dados do registro de operações (é necessário fazer login) 

 
Informações Informações sobre a máquina 

 
Retorno da esteira Para remover obstruções na esteira transportadora, ela pode ser operada em marcha à ré 

 

 

Operação de 

emergência 
Ativação do modo de emergência 

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

 

 
Início automático Para ativar e definir os dias e horários de acionamento automático 
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Símbolo Função Descrição 

 

 

Gerenciamento de 
usuários 

Acesso aos níveis de usuário 

 

 
Configurações gerais Para configurar a hora, a data, o idioma e a exibição da temperatura 

 

 
Ativar velocidades Para ativar as velocidades de transporte selecionáveis 

 

 

6.2.1. Definição das configurações gerais 
 

 
~ Pressione a tecla MENU SELECTION: 

– O visor muda para a tela “Seleção de menu” 
 

~ Pressione a tecla CONFIGURAÇÕES. 

– O submenu CONFIGURAÇÕES é exibido 
 

~ Pressione a tecla CONFIGURAÇÕES GERAIS. 

– O submenu CONFIGURAÇÕES GERAIS é exibido 

 
Faça as alterações com + - após selecionar o campo. 

 
 
 

 

6.3. Login 

 
~ Pressione a tecla LOGIN 

– O visor muda para a tela “Login” 

~ Selecione o grupo de usuários desejado 

~ Confirme a entrada 

~ Digite a senha 

– Gerenciador de senhas: XXXX 
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7. Layout Linha Flow 

 
7.1. Temperaturas de operação 

(conforme DIN 10510) 

 

Módulo Pré-lavagem Lavagem 1 
Enxágue com 
bomba (pré-
enxágue) 

Enxágue final 
(enxágue com água 
limpa) 

Secagem 

Visor Pré W-1 Sem F 85 T 70 

Valor definido 

para o elemento 

de aquecimento 

Temperatura no 
modo de 
lavagem 

(sem aquecimento) 

45-55 °C 

65 °C 

 
mín. 60 °C 

exibição Não 

aquecido 

 
60-65 °C 

°C 

 
80–85 °C 

°C 

 
50–60 °C 

 
 

7.2. Configurações da linha de fluxo e termos 

 
7.2.1. Gerenciamento de energia 

 

 
O Flowline está disponível em diferentes versões no que diz 

respeito à gestão de energia: 

CLIMATE: A recuperação de calor padrão C25 (atualmente com 

superfície de troca de 20 m²) vem integrada. 
 

 
Bomba de calor CLIMATE PRO: A bomba de calor FHP serve 

para aquecer o tanque e, em parte, o enxágue e a secagem. 
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7.2.2. Sistemas de enxágue 
 

 
Estão disponíveis 3 sistemas de enxágue à sua escolha: 

Descrições mais detalhadas podem ser encontradas no capítulo 

“Enxágue”. 

1. Sem LOW CHEM (enxágue duplo) 
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2. LOW CHEM (enxágue triplo com derivação) 
 

 

 
3 LOW-CHEM INTENSIVE (LCI) 
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7.3. Circulação de água e gerenciamento 
de calor 

Os desenhos a seguir mostram diferentes versões das máquinas 

FTN24-01. 
 

 

7.3.1. Exemplo: Flowline SA (612 mm) 
 

CLIMATE (recuperação de calor padrão) 

– enchimento separado 

– com enxágue duplo 
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7.3.2. Exemplo: Flowline SA (612 mm) 
 

CLIMATE (recuperação de calor padrão) 

– enchimento separado 

– com enxágue triplo 
 

 

 

7.3.3. Exemplo: Flowline SA (612 mm) 
 

CLIMATE (recuperação de calor padrão) 

– enchimento separado 

– com LCI (opcional) 
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7.3.4. Exemplo: Flowline SA (612 mm) 
 

CLIMATE PLUS (FHP) 

– enchimento separado, 

– enxágue duplo 
 

 

 

7.3.5. Exemplo: Flowline SA (612 mm) 
 

– Enchimento separado 

– Enxágue duplo 

– LFR 
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7.4. Diagrama de tubulação 

Os tanques são enchidos por transbordamento do tanque de 

lavagem anterior. O nível de água no tanque é definido pela altura 

de transbordamento dos tubos de conexão entre os tanques ou 

pelo último transbordamento da pré-lavagem para o ralo. 
 

 

 

7.4.1. Bocal de enchimento 
 

 

A água quente é conduzida para o tanque de lavagem pela parte 

traseira da máquina ou pela parede do tanque por meio de um 

bocal de enchimento de plástico (04-001318-001). Esse bocal de 

enchimento está em conformidade com a norma DVGW. 

 
O nível do tanque de lavagem (S, A, A-A) é regulado por meio de 

um transmissor de pressão correspondente. 

(Veja o capítulo “Aquecimento do tanque e da caldeira”). O tanque 

de pré-lavagem “M” não possui transmissor de pressão nem 

sensor de temperatura. 

Portanto, se todos os transmissores de pressão dos tanques 

atingirem seu nível de operação durante o enchimento, o nível no 

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

transbordamento. 
 

Transbordamento 

O enchimento é desligado pelo controle por meio de um tempo de 

atraso. O tempo de reabastecimento depende da pressão de 

vazão no local e deve ser ajustado conforme necessário. 

Após o término do tempo de reabastecimento, o nível da água 

deve atingir aproximadamente o meio ou 2/3 do transbordamento 

do pré-enxágue (veja a imagem). 

Quando o nível da água está acima do transbordamento, a espuma 

não consegue escoar e mais espuma é gerada. Quando o nível da 

água está abaixo do transbordamento, a espuma escapa pelo 

transbordamento, criando um efeito de vácuo e sugando mais 

água. O resultado é que o nível da água cai e o ar pode entrar na 

bomba, o que leva à formação de mais espuma. 

Veja também o capítulo “Transbordamento”. 
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7.5. Alternativas de enchimento 

 
7.5.1. Geral 

 

Quando a máquina é ligada, as portas estão fechadas e o 

transmissor de pressão do tanque de lavagem indica que está 

vazio, a máquina será enchida. 

O enchimento da máquina depende do modelo, das condições 

locais ou do modo de enchimento definido; consulte a ficha de 

configuração da máquina. 

Em todos os modos de enchimento, o enchimento ocorre 

basicamente na zona de lavagem ou enxágue do segmento AR. Os 

demais tanques serão enchidos a partir daí por meio de um 

sistema em cascata (sistema de transbordamento). 

O controle de nível do tanque de separação é um processo 

autônomo em todos os modos de enchimento. 

Se o interruptor de flutuação, que funciona como contato de 

interrupção, indicar que o tanque está vazio, ele será enchido pela 

válvula de água fria. 

Quando a máquina é ligada, a bomba de enxágue é acionada por 

aproximadamente 30 segundos assim que o tanque de 

compensação sinaliza “cheio”, a fim de reabastecer a água que se 

evaporou no amplificador de pressão durante períodos de 

inatividade mais longos. 

Enchimento inicial e reabastecimento: 

Enchimento inicial: O termo “enchimento inicial” refere-se ao 

enchimento da máquina quando ela é ligada com os tanques vazios 

(após a drenagem). 

Reabastecimento: O termo “reabastecimento” refere-se ao 

enchimento dos tanques durante a operação de lavagem ou após 

um enchimento inicial completo da máquina. 

Parâmetros: 

O enchimento é realizado pela bomba de enxágue final quando a 

temperatura inicial de enchimento da caldeira (A057=70 °C) é 

atingida. O nível é monitorado pelo transmissor de pressão no 

tanque duplo e, em seguida, a bomba de enxágue é desligada 

quando o valor de A109 é atingido. 

S2= 1 Transmissor de pressão disponível no tanque duplo 

A106= Nível do tanque duplo: regeneração ativada 

durante o enchimento e a lavagem 

A107= Regeneração do tanque duplo desativada durante 

a lavagem 

A108= Regeneração do tanque duplo desativada durante o 

enchimento 

A138= Frequência de enxágue durante o enchimento 

 

7.6. Modos de enchimento com VISIOTRONIC 
 

 

O controle oferece diversas variantes de enchimento. 

S009= 0 Enchimento via caldeira (1 conexão de água quente). 

S009= 1 Enchimento de tanque separado (1 conexão de 

água fria / 1 conexão de água quente). 

S009= 2 Enchimento por meio de enchimento separado de 

água quente e por meio da caldeira (em paralelo) 

 
S009= 3 Enchimento por meio da caldeira (fria) para reabastecimento do 

tanque (1 x água fria) 

S009= 4 Enchimento pela caldeira com derivação. 

Reabastecimento por água fria. 
 

 

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

 

 
O tanque de enxágue com bomba de 14 l é enchido quando a 

máquina é ligada. 

aprox. 75 l/h 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
>45 °C  

S009= 5 Enchimento de tanque único. Este modo de 

enchimento é uma alternativa especial para 

máquinas AC. 

S009= 6 Enchimento especial, não aplicável a máquinas da UE 

7.6.1. Visão geral dos parâmetros de nível do tanque 

A043=  Nível de pré-lavagem pronto para operação 

(1,82 V) 

A044= Nível de lavagem 1 pronto para operação (1,82 

V) A071= Nível de liberação do aquecedor do tanque 1 

(1,05 V) A109= Nível de reabastecimento do tanque de lavagem 

(1,12 V) 

A375= Nível alvo de reabastecimento 

(1,33 V) T04= 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= Liberação da bomba de pré-lavagem 

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

1B8 

1Y2 

 
Conexão de água quente 

La
va

ge
m

 d
a 

bo
m

ba
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(1,12 V) A341= Bloqueio da bomba de pré-

lavagem (1,05 V) A346= Liberação da 

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

Bloqueio da bomba de 

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

 
S09= 1 

 

Para reabastecer a água que se evaporou do reforçador de 

pressão durante fases de espera mais longas, a bomba de 

enxágue é acionada pelo tempo T5 (15 seg.) assim que o tanque 

de compensação sinaliza “cheio” ao ligar a máquina. 

Se um ou mais transmissores de pressão dos tanques de lavagem 

sinalizarem “vazio”, a válvula de água quente para enchimento 

separado é acionada diretamente. 

Assim que os níveis dos transmissores de pressão forem atingidos 

em todos os tanques de lavagem, o “Tempo de reabastecimento” 

(T4) (transbordamento) ocorre por meio da válvula separada de 

água quente. O nível da água deve subir até o transbordamento no 

último tanque de lavagem e, então, parar. Se o tempo (T4) não 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 é o modo de enchimento padrão em 
máquinas equipadas com conexão de água 
quente e fria. 

 

 

 
Quando a máquina é ligada, a bomba de enxágue é 

ativada pelo tempo T5 (15 seg.) assim que o tanque de reserva 

sinaliza “cheio”, para reabastecer a água que se evaporou no 

reforçador de pressão durante fases mais longas de espera. 

Se um ou vários transmissores de pressão dos tanques de 

lavagem indicarem “vazio”, a válvula de água quente (1Y2) para 

enchimento separado é acionada diretamente até que todos os 

transmissores de pressão indiquem “cheio”, incluindo o tempo de 

escoamento T4 

Se a temperatura de início do enchimento A57 (70 °C) da caldeira 

for atingida, a bomba de enxágue final é ligada. O enchimento 

ocorre então em paralelo, diretamente pela água quente local e 

pela zona de enxágue final. 

A bomba de enxágue final é ligada e desligada em função da 

temperatura da caldeira ou para em A58 (40 °C). A bomba de 

enxágue com controle de frequência opera na frequência da 

operação de enchimento em A198 (50 Hz). 
 

 

7.6.4. Enchimento por meio do reforço de enchimento 
 

 
Opcionalmente, um reforço de enchimento adicional (geralmente 

em máquinas com bomba de calor) pode ser utilizado para 

aquecer a água de enchimento. 

S009= 1 

S003= 1 (ativação do reforço de enchimento) 
 

 
Operação de enchimento: 

O enchimento ou o controle da válvula de enchimento começa 

quando a temperatura de início de enchimento do reforço de 

enchimento (A121) (aprox. 56 °C) é atingida. 

O enchimento é interrompido quando a temperatura cai abaixo de 

A0122 (36 °C) e é reativado em A048. 

Assim que os transmissores de pressão em todos os tanques de 

lavagem sinalizarem “cheio”, o “Tempo de reabastecimento” T4 
(transbordamento) é acionado. O nível da água deve subir até o 

transbordamento do último tanque de lavagem e, então, parar. 
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7.6.4.1. Informações sobre o enchimento inicial do reforço 
de enchimento 

 

O enchimento inicial do reforço de enchimento separado também 

ocorre por meio do menu especial “Enchimento inicial do reforço 

de enchimento”. 

A ativação da válvula de enchimento (DO14) ocorre por meio do 

temporizador T38. 

Após o término desse tempo, o enchimento da caldeira deve ser 

confirmado, assim como na caldeira de enxágue normal, para 

ativar os elementos de aquecimento. 

 

 

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

 
Se a máquina tiver apenas uma conexão de água fria, o 

enchimento ocorre por meio do sistema de enxágue ou da bomba 

de enxágue e da caldeira. 

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

 
Além dessa versão de enchimento, a caldeira pode ser equipada 

com uma potência térmica maior de 18 kW ou com 2 x 9 kW. 

O estágio de potência 2 (9 kW + 9 kW) é ativado apenas durante o 

enchimento. 

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

 

7.7. Princípio de tubulação com AUTO-CLEAN 
 

 

Ao utilizar o recurso opcional de “auxílio à limpeza” da máquina, o 

AUTO-CLEAN, a bomba de enxágue (bomba Lowara) é usada para 

alimentar o sistema. Para isso, todas as válvulas (AUTO-CLEAN xx) 

são acionadas uma após a outra (mais detalhes no capítulo AUTO-

CLEAN). Durante o programa AUTO-CLEAN, o tanque de 

compensação é preenchido com água quente (1Y13). 

Durante a operação normal, o tanque de compensação é 

preenchido com água fria (1Y3) e a bomba de enxágue abastece o 

sistema de enxágue por meio de 1Y10. 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   1Y2 

>45 °C 

 
12 °C 

 
105l. 

 
 
 
 
 
 

 
Regeneração 

(bypass) 

 
1B8 

 
 
 
 
 
 

 
1M4 

 
 
 
 
 
 

S009= 004 

Quando a máquina é enchida pela primeira vez ou no modo de 

espera, a bomba de enxágue, com a frequência definida em A302 

(50 Hz), bombeia a água para a caldeira por meio das válvulas de 

desvio 2Y2 e 2Y3. Para isso, a temperatura inicial de enchimento 

da caldeira deve ser atingida uma vez (70 °C). 

Essas válvulas de desvio 2Y2 e 2Y3 aceleram o processo de 

enchimento. Um bico de enchimento adicional está instalado no 

tanque de lavagem principal. 

Reabastecimento: Se um dos transmissores de pressão do 

tanque sinalizar “vazio”, o tanque é reabastecido por meio da 

válvula de água fria (1Y2). 

 
 

 
775112-002 
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7.8. Transmissor de pressão Níveis do tanque 

O transmissor de pressão 01-539157-001 tem uma tolerância de 

±5%. 

7.9. Visão geral das válvulas 
 

 

 

Válvula solenóide 220-240 VCA / 50-60 Hz: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Pos. – (mm) (V)  

a 21 

31 

38 

1,86 

1,8 

1,76 

 

b 
41 1,74 

Transbordamento na conexão, no interior 

do tubo na parte superior 

c 
84 1,49 

Transbordamento da conexão, no interior 

do tubo na parte inferior 

d 114 1,33 Serpentina do evaporador (suporte do feixe 
de tubos) 

e 149 1,12 Manga do sensor Flutuador com sensor de 

temperatura 
165 1,05 

f 
184 0,86 

Lado do tanque com placas de gills 

(suporte de montagem na parte superior) 

g 
228 0,66 

Tanque com placas de brânquias (na parte 

frontal do radiador) 

h 235 0,63 Elemento de aquecimento 

i 255 0,54 Conexão do purgador de ar na parte 
superior (interna) 

k 275 0,49 Conexão do purgador de ar na parte 
inferior (interna) 
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7.10. Medidor de água: (opcional) 

Para registrar o consumo de água, são instalados medidores de 

água analógico-digitais (01-244744-02) nos tubos de conexão. Os 

medidores são aprovados para temperaturas da água de até 90 

°C. 

Os medidores são conectados no lado de entrada da respectiva 

unidade de controle e fornecem 4 pulsos/litro. 

Medidor de água na extremidade de saída da máquina 
 

 
Tubulação do medidor de água 

 
 
 

 
12 °C 

 
 
 
 

 >45 °C 
 
 
 

 
7.10.1. Com VISIOTRONIC 

 

 
Os medidores de água são ativados, respectivamente, por meio dos 

seguintes parâmetros: 

S42= 0 não ativado 

S42= 1 consumo calculado 

 
S42= 2 Medidor de água integrado com impulsos digitais 

7.11. Drenagem 
 

 

A máquina é drenada por meio de válvulas solenóides fechadas e 

desenergizadas. Elas se abrem quando o programa de drenagem é 

iniciado. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

7.12. Transbordamento 
 

 

O nível da máquina é ajustado acima da tubulação no 

transbordamento do tanque de pré-lavagem. Como regra geral, o 

tubo de transbordamento fica na metade 

ou 1/3 aberto. 

1Y3 
   

2P1 

1P1 1Y2 
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7.13. Módulo de lavagem 

Os módulos individuais são conectados na tampa e na região do 

tanque por meio de parafusos sextavados M 6 x 12 ou M 6 x 16. 

Os módulos devem ser instalados na posição horizontal por meio 

de pés ajustáveis. A vedação, a ser aplicada entre os módulos 

durante a instalação, é uma fita Tesamol de 55 mm de largura, 

168 834-14. Não corte a fita nas bordas; deixe-a sobrepor-se. As 

portas podem permanecer no lugar durante a montagem dos 

módulos. O transbordamento (B) de um tanque para outro, fixado 

com porcas (C), é realizado por meio de dois tubos de plástico (D) 

e (E). Essa conexão deve ser refeita durante a instalação. 

Caso seja necessário substituir um tubo de transbordamento, é 

necessária uma chave especial 01-245 812-001 para soltar e 

apertar a porca grande (C). A vedação (A) também deve ser 

substituída ao mesmo tempo. 

Painéis: 

Os painéis na região inferior do tanque são encaixados pela parte 

superior e fixados apenas na parte inferior. Os dutos de cabos e as 

tomadas estão localizados atrás desses painéis. 

Isolamento: 
 

Número do item do disco isolante: 379608-001 
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7.14. Seção de entrada 

Na seção de entrada, a tampa ① — amortecida pela mola a gás 

➃ — pode ser levantada (para fins de limpeza). Ao lado, há um 

interruptor de lâmina ➂; o ímã ➍ está fixado 

a um suporte angular na tampa. 

Aba da seção de entrada: 

Especificação no catálogo de peças de reposição 
 

 

Observações: 

O comprimento especificado (D) refere-se ao comprimento da aba 

da seção de entrada mais o comprimento da tampa da seção de 

entrada (x) 
 

 
 

 
SVC: 

O SVC (Smart Vision Control), que controla a função Autotimer, 

está instalado na parte superior da cobertura da seção de entrada. 

Consulte o capítulo Smart Vision Control. 

Seção de entrada com botão duplo 887015-040 
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7.15. Dedos da aba da seção de entrada 

Um parafuso de 5 mm de diâmetro e 50 mm de comprimento é 

inserido no último dedo/espaçador de ambos os lados da aba para 

fixar os dedos na chapa metálica. 
 

Substituição das abas da seção de entrada: 

Retire o parafuso 5x50 mm (n.º de peça 600656) e remova a 

primeira aba/espaçador. 

Os demais dedos podem então ser retirados. 
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➅ 

8. Portas 
 

 
A porta panorâmica ① é guiada por trilhos deslizantes de 

plástico 

➍. As molas da porta ➂ estão localizadas em roletes-guia de 

duas partes, nos quais é inserido um eixo ➃. Uma dessas 
unidades está 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 ímã da 

porta é fixado em um dos batentes da porta ➅□, que, por sua 
vez, fecha o contato da porta (8). Os contatos da porta (8) são 

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 necessário, remova a 

maçaneta (10) para que a porta possa ser empurrada para fora pela 

parte superior. 

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

máquina que permitem o ajuste dos trilhos-guia da porta ➍. Os 
trilhos deslizantes estão soldados à porta. Os trilhos-guia da porta 

➍ devem ser lubrificados regularmente. Para substituir esse 
trilho, é necessário remover a porta. 

5 

2 
3 

4 

3 
1 

4 

5 

2 

6 

10 
11 

6 
9 

8 7 

11 
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8.1. Os contatos da porta 

Um interruptor reed está instalado atrás do painel frontal, na 

estrutura inferior do tanque; o ímã está fixado à dobradiça da 

porta. Na extremidade de saída, as placas laterais superiores são 

muito fáceis de desengatar (para limpeza); um interruptor reed 

também está instalado neste local. Os interruptores reed das 

portas, da seção de entrada e das placas laterais na extremidade 

de saída são conectados ao circuito de segurança e encaminhados 

para a caixa de comando. O funcionamento da máquina será 

interrompido assim que um desses interruptores reed se abrir. 
 

 
Observação: Durante o programa Autoclean, os contatos das 

portas da aba da seção de entrada e das tampas de saída são 

ponteados por meio de contatos de relé. Assim, elas podem ser 

abertas. 

Peças: 
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CUIDADO 

 

8.2. Molas das portas 

O número da peça de reposição está estampado nas molas. Isso 

inclui a mola e os 2 roletes de plástico. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

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

As molas para porta estão disponíveis com diferentes forças de 

tração, determinadas pelos diferentes pesos das portas (largura, 

altura, isolamento). Portanto, é necessário especificar o número de 

pedido correto. 
 

 

8.3. Visão geral das molas para portas 

8.4. Substituição de uma mola de porta 
 

 

 

Risco de ferimentos 

Explicação sobre a natureza e a origem do risco 

► É obrigatório o uso de luvas de segurança para esta atividade. 
 

1. Abra a porta o máximo possível, apoie-a e prenda-a com 
uma cunha. 

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

➅. 

3. Desengate a mola da porta com um gancho de montagem 695 

797-74 e solte-a do batente da porta ➅. 

4. Remova a mola completa com o eixo do batente da porta 

➅. 

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

6. Enganche a mola da porta no batente ➅ usando o gancho 
de montagem 695 797-74. 

7. Recoloque o parafuso de fixação da mola da porta no 
batente da porta. 

 
 

 

 
Altura 

 
Largura da porta 
mm 

Mola da porta 
(2 unidades em cada 
caso) sem isolamento 

Mola da porta 
(2 unidades em cada 
caso) com isolamento 

 

 
Altura padrão 440 mm 

500 

650 

900 

1.400 

1550 

01-245 278-001 

01-245 278-002 

01-245 278-003 

01-245 278-005 

01-245 278-012 

01-245 278-003 

01-245 278-004 

01-245 278-012 

01-245 278-013 

01-245 278-008 

 

 
Altura total 560 mm (apenas para FTN) 

500 

650 

900 

1400 

01-245 278-001 

01-245 278-002 

01-245 278-003 

01-245 278-012 

01-245 278-003 

01-245 278-005 

01-245 278-006 

01-245 278-008 

 
O número está gravado nas molas. Isso inclui a mola e os dois 

roletes de plástico. 
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8.5. Saída de vapor pelas portas – 
ajuste das alças das portas 

Para evitar que o vapor escape pelas portas da máquina, é muito 

importante que as maçanetas estejam corretamente ajustadas! 

Verifique se as três condições a seguir (A, B, C) foram atendidas. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Não deve haver espaço 

entre a maçaneta e o 

tanque ou entre a maçaneta 

e a cobertura 
 
 
 
 
 

 
Todo o comprimento da 

maçaneta da porta deve 

ficar apoiado no tanque 

ou na 

tampa! 
 
 
 
 

 
A borda superior da porta 

deve ficar alinhada (no 

mesmo nível) com o teto 

da 

da máquina! 
 
 
 
 

 
Em caso de qualquer desvio, execute as seguintes etapas: 

– Verifique se a máquina está nivelada em todas as direções 

(nível de bolha) 

Se não for o caso, corrija o ajuste dos pés da máquina 

– Ajuste a maçaneta da porta: 

Atenção: Use equipamento de proteção durante este trabalho 

(luvas de proteção, óculos de proteção, etc.) 
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1. Verifique a distância entre a maçaneta da porta e o 
tanque (ou tampa) 

 

 

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

Atenção: Apenas afrouxe os parafusos, não os remova; a 

mola da porta possui bordas afiadas 
 

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

– Ajuste a maçaneta de acordo com a distância determinada 
na etapa 1. 

– Segure a maçaneta pela parte da frente enquanto, 
simultaneamente, aperta os parafusos na parte de trás da 
porta. 

– Execute esta etapa primeiro nas duas extremidades da 
maçaneta. 

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

– Certifique-se de que a distância até a borda do recesso da 
maçaneta seja sempre a mesma. 

3. Verifique se a maçaneta da porta está agora na posição correta 
(A, B, C). 
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9. Sistema de lavagem 

A aplicação da água de lavagem, o valor do pH e as 

temperaturas são variáveis essenciais que influenciam o 

resultado da limpeza. O bico de ângulo amplo permite reduzir 

o número de bicos/tubos de pulverização, mantendo as mesmas 

dimensões da superfície de aplicação. Os 9 tubos de lavagem 

do sistema de lavagem garantem um resultado de lavagem 

ideal. A pressão de lavagem dos braços de lavagem é de 0,35 

bar na faixa superior e de 0,3 bar na faixa inferior. As baixas 

pressões de água e o duto de ar otimizado reduzem quaisquer 

perdas por evaporação. 

 

 

9.1. Braços de lavagem 
 

NOTA: Os braços de lavagem superiores são 
equipados com bicos de limpeza. Durante a 
operação de lavagem, esses bicos garantem a 
limpeza contínua da parte superior do braço 
de lavagem e do teto na região acima dos 
sistemas de lavagem. 

 

Todos os braços de lavagem dos modelos S e A possuem 6 bicos 

pulverizadores por tubo para máquinas com largura de 612 mm, 8 

bicos pulverizadores por tubo para máquinas com largura de 760 mm 

e 10 bicos pulverizadores para máquinas com largura de 965 mm. 

O tubo ascendente interno (3) é feito de aço inoxidável e abastece os 

dois braços de lavagem (1) e (2). O braço de lavagem superior (1) é 

deslizado sobre os trilhos de deslizamento (4) + (5) pela frente, 

empurrado para o 

coluna (3) e encaixado. O braço de lavagem inferior ➍ é fixado 

com os trilhos deslizantes ➅ + ➍ da mesma maneira 

 
 

 
Os tubos de lavagem são abertos e fechados pelo lado da porta 

por meio de um deslizador (1) que se move em uma guia de 

plástico (2+3). A alça do braço de lavagem (4) é utilizada para 

esse fim. O diafragma do tubo de lavagem (11) é instalado no 

coletor quadrado do braço de lavagem (superior e inferior). Ele 

distribui a pressão da bomba uniformemente pelos tubos de 

lavagem individuais. O coletor quadrado traseiro é fechado 

lateralmente com tampas de plástico (5). 
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Tanque e sistema de lavagem 612 

 
M S 

A 
AN DUO 

Volume do tanque  (l) 20,5 125 125 14 

Circulação  (l/min.) 40 500 500 20 

 

 
Bomba 

Capacidade (kW) 0,23 1,5 1,5 0,18 

Número de rotações (rpm) 2.850 2.850 2.850 2.850 

Índice de proteção IP  IP55 IP55 IP55 IP55 

 

Número de tubos de 
lavagem 

Topo  2 5 5 1 

Fim  1 4 4 1 

Pressão de 
lavagem (no bico 
pulverizador) 

Topo (bar) 0,05 0,35 0,35 0,4 

Inferior (barra) 0,08 0,3 0,3 0,3 

Bicos de pulverização por tubo de lavagem  7 6 6 6 

Bicos de pulverização por sistema de lavagem (superior e 
inferior) 

 21 54 54 125 

 
Número de tubos de lavagem laterais 
(opcional) 

Traseira   1 1  

Dianteiro   1 1  

Bicos de pulverização do braço de lavagem lateral 
(opcional) 

   3  

Bicos de pulverização para lavagem lateral (traseira e 
dianteira) (opcional) 

   6  
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Tanque e sistema de lavagem 760 

 
M S 

A 
AN DUO 

Volume do tanque  (l) 20,5 151 151 14 

Circulação  (l/min.) 40 600 600 25 

 

 
Bomba 

Capacidade (kW) 0,23 2,2 2,2 0,22 

Número de rotações (rpm) 2.850 2.850 2.850 2.850 

Índice de proteção IP  IP55 IP55 IP55 IP55 

 

Número de tubos de 
lavagem 

Topo  2 5 5 1 

Fim  1 4 4 1 

Pressão de 
lavagem (no bico 
pulverizador) 

Máxima (bar) 0,05 0,35 0,35 0,4 

Inferior (barra) 0,08 0,3 0,3 0,3 

Bicos de pulverização por tubo de lavagem  7 8 8 8 

Bicos de pulverização por sistema de lavagem 
(superior e inferior) 

 21 72 72 16 

 

Número de tubos de lavagem laterais 
(opcional) 

Traseira   1 1  

Frente   1 1  

Bicos de pulverização do braço de lavagem lateral 
(opcional) 

   3  

Bicos de pulverização para lavagem lateral (traseira e 
dianteira) (opcional) 

   6  

 

Tanque e sistema de lavagem 965 

    
L S A AA DUO 

Volume do tanque (l) Profi   185 185 185 185 23 

Circulação (l/min.) Profi   700 1100 1100 1.500 33 

Bomba Capacidade (kW)  2,2 4 4 2 × 2,2 0,27 

Número de rotações (rpm)  2.850 2.850 2.850 2.850 2850 

Valor conectado P1 (kW)  1,53 2,24 2,24 2,2  

 Índice de proteção IP   IP55 IP55 IP55 IP55  

Número de tubos de lavagem no Profi Topo   4 6 6 8 1 

Fundo   3 5 5 7 1 

Pressão 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. Esquema do pré-lavagem M 

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

transbordamento do tanque e não possui monitoramento de nível. 

A bomba de pré-enxágue M é acionada simultaneamente com a 

lavagem principal A. 

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

A pressão de lavagem desta bomba é de aproximadamente 0,05 

bar (parte superior) e 0,03 bar (parte inferior). 

 

 

 

9.3. Parâmetros das funções de lavagem 

A340= Liberação da bomba de pré-

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

pré-lavagem (1,05 V) A346= Liberação da 

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

bomba de lavagem 1 (1,05 V) A342= Liberação da 

bomba de lavagem 3 (1,12 V) A343= Bloqueio da 

bomba de lavagem 3 (1,05 V) A344= Liberação da 

bomba da lavagem 2 (1,12 V) A345= Bloqueio da 

bomba de lavagem 2 (1,05 V) 

9.4. Sistema de bomba de lavagem 
 

 

 

 
Kit de peças de reposição para bomba FTN 895466 

Este kit inclui as seguintes peças 
 

Nome Posição N.º do artigo Núme 
ro 

Vedação do anel 

deslizante 
➄ 01-245033-002 1 

Vedação da carcaça 

da bomba 
➈ 01-245459-001 1 

Porca SK M10 

(autoblocante) 

 602504 1 

O-ring 16 01-245340-003 2 

 

 

9.5. Resistência ôhmica 
do enrolamento do 
motor 

 
 

Para uma bomba de lavagem de 1,5 kW 400/50/3, a resistência 

ôhmica de um enrolamento é de aproximadamente 3,5 ohms. 

Para uma bomba de lavagem de 2,2 kW 400/50/3, aproximadamente 2,48 

ohms. 

9.6. Substituição da vedação do 
anel deslizante: (kit 00-
895466-000) 

 
 

Isso pode ser feito sem desmontar o motor da bomba, e/ou a 

substituição ocorre dentro do tanque: 

1. Desaparafuse as porcas e remova a porta de admissão ➉. 

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

3. Remova o tubo de conexão entre a tampa da bomba
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4. Remova a porca da hélice. 

5. Retire a hélice ➅ com as mãos. 

6. Desmonte a vedação do anel deslizante ➄. 

7. Limpe o eixo e o suporte antes de instalar a nova vedação 
do anel deslizante. 

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

A vedação do anel deslizante pode ser instalada usando a 

ferramenta de encaixe 378878 (veja abaixo). 
 

► Aplique abrilhantador no colar de borracha da peça 
cerâmica. 

► Pressione a peça cerâmica em ângulo reto até encaixá-la 

no lugar. A superfície cerâmica não deve ser danificada. 

► Limpe a superfície cerâmica e aplique óleo de parafina. 

► Aplique abrilhantador no anel de borracha interno da vedação 
do eixo e espalhe um pouco de óleo de parafina sobre a 

superfície de vedação. 

► Pressione a vedação do eixo contra o anel cerâmico. 
 

 
NOTA: Se, no momento da entrega da nova vedação 

do anel deslizante, houver um pequeno anel 
metálico (Al) montado nela, ele deve ser 
removido. O anel serve apenas para apoiar a 
peça. 
Corpo da bomba 

 
A carcaça de plástico da bomba 04-018114-001 pode, 

alternativamente, ser substituída pela carcaça de metal: 

01-245135-002. 

Caso um corpo de bomba de plástico esteja instalado em um 

módulo AN ou SN L/R, ele também pode ser substituído por um 

corpo de metal 04-018114-002. 

9.7. Tubo de admissão 
 

 

O filtro que é encaixado na estrutura inferior é opcional em 

máquinas sem AutoClean. Em máquinas com AutoClean, essa 

estrutura é instalada de série. 
 

 

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

admissão = 01-245713-002 (plástico) 

01-245713-004 (CrNi) 

Estrutura = 01-533435-002 

Filtro = 01-533436-002 

Parafusos = 2x 600741 (hexagonal de 4,8 x 9,5 

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

Parafuso de travamento = 602571 
 

 

9.8. Instalação da carcaça da bomba e do 
bocal de admissão 

 
 

Respeite os torques de aperto dos parafusos ao recolocar a 

carcaça plástica da bomba e o bocal de admissão. 
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9.9. Hélices da bomba FTNi Profi 
(máquinas de 50 Hz) 

 

Máquinas 
Largura 

Operação de 
lavagem 

Motor 
(400/50/3)* 

 
Capacidade 

Hélice / frequência* 

esquerda direita 

 
 
612 

S / A / SN / AN 04-001250-007 1,5 kW 01-245162-004 
ø 99 / 17 

mm 
01-245088-004 

ø 101 / 

17 mm 

S / A / SN / AN 04-001250-018 2,9 kW com FC 01-245162-001 
ø 125 / 17 

mm 
01-245088-001 

ø 122 / 

17 mm 

 

 
 
760 

S / A / SN / AN 04-001250-013 2,2 kW 01-245162-003 
ø 106,5 

/ 17 mm 
01-245088-003 

ø 106,5 

/ 17 mm 

S / A / SN / AN 04-001250-018 2,9 kW com FC 01-245162-001 
ø 125 / 17 

mm 
01-245088-001 

ø 122 / 

17 mm 

 

965 S / A / SN / AN 04-001250-018 2,9 kW 01-245162-001 
ø 125 / 17 

mm 
01-245088-001 

ø 122 / 

17 mm 

* Para outras tensões, as hélices são as mesmas (se for 50 Hz) 
 

 

9.10. Hélices para bombas FTNi 
Profi (máquinas de 60 Hz) 

 

Máquinas 
Largura 

Operação de 
lavagem 

Motor 
(380/60/3)* 

 
Capacidade 

Hélice / frequência* 

esquerda direita 

 
 
612 

S / A / SN / AN 04-001250-013 2,2 kW 01-245162-013 
ø 85 / 17 

mm 
01-245088-004 

ø 85 / 

17 mm 

S / A / SN / AN 04-001250-018 2,9 kW com FC 01-245162-001 
ø 125 / 17 

mm 
01-245088-001 

ø 122 / 

17 mm 

 

 
 
760 

S / A / SN / AN 04-001250-013 2,6 kW 01-245162-004 
ø 99 / 

17 mm 
01-245088-003 

ø 101 / 

17 mm 

S / A / SN / AN 04-001250-018 2,9 kW com FC 01-245162-001 
ø 125 / 17 

mm 
01-245088-001 

ø 122 / 

17 mm 

 

965 S / A / SN / AN 04-001250-018 2,9 kW 01-245162-003 
ø 106,5 

/ 17 mm 
01-245088-001 

ø 106,5 

/ 17 mm 

* Para outras tensões, as hélices são as mesmas (se for 60 Hz) 
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CUIDADO 

 

9.11. Lavagem lateral (opcional) 

Fixado ao braço de lavagem inferior há 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) são fixados diretamente ao 

tubo ascendente do sistema de lavagem. Isso requer o uso de um 

tubo ascendente especial para permitir a fixação da placa dos 

bicos. O tubo ascendente e o tubo de lavagem dependem da altura 

e da direção de deslocamento, uma vez que o jato de água é 

orientado na direção contrária à do deslocamento da louça 

(consulte o Catálogo de Peças de Reposição) 

9.12. Comutação da bomba (opcional) 
 

 

Com esta opção, quando um recipiente GN é detectado pelo SVC 

(câmera), a máquina muda de uma pressão de lavagem normal 

para uma pressão mais alta, ou seja, de aproximadamente 1,5 

para 2,9 kW. Opcionalmente, a comutação da bomba também 

pode ser configurada por meio de um seletor (na seção 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 

frequência. Durante a operação normal a baixa pressão de 1,5 kW, 

a bomba funciona a uma frequência reduzida de 37 Hz (ajustável 

no FRC). Em alta pressão, 2,9 kW, o conversor de frequência 

controla a bomba de lavagem a 50 Hz. 
 

Nunca ative o programa para panelas e frigideiras com 
copos e louças leves (risco de quebra da louça)! 
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9.12.1. Exemplo de um diagrama de fiação 
 

O LP/HP é iniciado e comutado por meio das entradas digitais do 

conversor de frequência. Neste exemplo, por meio de -QA4 (início) e 

CC-QA8 (HP). As respectivas frequências de saída de baixa pressão LP 

(37 Hz) e alta pressão HP (50 Hz) são definidas no conversor de 

frequência. Os contatos no circuito P24-STO (função de segurança) 

são os monitores de segurança (parada de emergência, bloqueio, 

etc.). 

Acionamento 

-QA4 fornece o sinal de partida para a bomba de lavagem. 

Se a alta pressão estiver ativa, o sinal para a comutação é 

acionado via QA4 ou via CC-QA8 logo após o início da lavagem. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Instalação 

A instalação da FRU depende da configuração da máquina ou da 

caixa de distribuição. Em determinadas versões, as FRUs podem 

ser montadas diretamente na parte traseira da caixa de 

distribuição. 
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9.13. Ajuste das pressões de lavagem 
Kit de manutenção = 01-296382-
001 

Certos itens a serem lavados, especialmente os de plástico, 

podem tombar devido às pressões de lavagem. 

Se for esse o caso, a distribuição de água ou a pressão de 

lavagem dos braços de lavagem superior e inferior podem ser 

ajustadas mediante a instalação de um diafragma de ajuste (01-

296 381-001). Como regra geral, apenas o tubo de lavagem 

inferior é alterado. Faça um furo na placa do diafragma do tubo de 

lavagem inferior (Ø 7,5 mm): 

 

 
Prenda o diafragma de ajuste à placa do diafragma com o 

parafuso e reinsira-o no braço 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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Aquecedores para 
manutenção 

tanques e caldeiras  
 

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 água quente, 

uma serpentina de aquecimento. Todos os tanques de pré-lavagem 

aquecidos possuem um elemento de aquecimento elétrico 

(opcional). Este é aquecido até no máximo 60 °C apenas no modo 

de espera. 
 

 

10.1. Aquecedor elétrico 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Os radiadores são 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 são sempre tripartidos (um elemento por 

fase) e consistem em uma ou duas bobinas, dependendo da 

potência. A tensão nominal, a potência em kW (equivalente à 

tensão nominal), o número de peça e a marca TOP estão 

estampados no flange. Nossas potências térmicas especificadas 

(placa de identificação, esquema de fiação, documentos...) são 

sempre calculadas com base em uma tensão de alimentação de 

230 V ~. 

Fórmula para calcular o consumo de energia: 

P = (Uop)² x Pn / (Un)² 

Uop é a tensão de alimentação (por exemplo, 230 V) 

Pn é a potência nominal do radiador (por exemplo, 2440 W) Un 

é a tensão nominal do radiador (por exemplo, 254 V) 

Conversão de aquecedores de saída 

10.2. Controle do nível de enchimento dos tanques 
 

 

O nível de enchimento de cada tanque de lavagem (exceto a pré-

lavagem M) é monitorado por um transmissor de pressão. Os 

diferentes valores de tensão (0 a 5 VCC) controlam o enchimento e 

o aquecimento do tanque. 

Além disso, um sensor de temperatura é instalado na parede externa 

do tanque. Sensores de temperatura do tipo NTC 12K são 

instalados com o controle VISIOTRONIC e do tipo PT100 com o 

controle PROTRONIC XL. 
 

 

Potência 
efetiva (W) 

Tensão 
efetiva (V) 

Potência de 
saída 
(W) 230 V 

Corrente 
(A) 230 V 

Ohm (Ω) 

3050 254 aprox. 

2501 

aprox. 

10,87 

aprox. 

21,6 

3270 254 aprox. 

2681 

aprox. 

11,66 

aprox. 

19,7 

2.440 254 aprox. 

2001 

aprox. 

8,70 

aprox. 

26,5 

1830 254 aprox. 

1501 

aprox. 

6,52 

aprox. 

35,3 

1.220 254 aprox. 

1.000 

aprox. 

4,35 

aprox. 

52,8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 

 
.....V .............. W. 
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P
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Transmissor de  
pressão 

Câmara de ar 

 

10.2.1. Instalação da mangueira do transmissor de 
pressão até a câmara de ar 

 

 
A mangueira deve ser instalada corretamente, de modo que o 

transmissor de pressão, junto com a mangueira, ainda possa ser 

girado para dentro em aproximadamente 90°. Isso facilita o 

diagnóstico de falhas na bancada de testes e durante a 

manutenção. 

A mangueira não deve apresentar torções em nenhuma posição e 

não devem se formar bolsas de água. Além disso, a tubulação 

deve seguir apenas para cima e só ser disposta para baixo após o 

guia de mangueira 01-515897-001, se houver. 
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1 3 

 

 

 

10.3. Sensor de temperatura 

Característica 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 

 
Característica do sensor de temperatura PT100 (Protronic) 

 

T °C 0 10 20 30 40 50 

R Ohm 100 103,09 107,79 111,67 115,54 119,40 

 

T °C 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 

O parâmetro de desvio pode ser usado para compensar (deslocar) 

o valor de temperatura captado pelo sensor de temperatura, a fim 

de corrigir quaisquer erros sistemáticos de medição. 

Consulte a lista de parâmetros. 
 

 

10.4.1. Desvio de temperatura da caldeira 
 

 
Para medir a temperatura da caldeira, o sensor de temperatura do 

dispositivo de medição é posicionado diretamente abaixo da placa 

de fixação do sensor de temperatura existente. 

 

Duração da medição: até que seja exibido um valor de temperatura 

constante! 

Para determinar o valor de desvio, soma-se 1 grau Celsius à 

temperatura medida. 

Por exemplo: 

Dispositivo de medição: 85 °C Valor 

exibido no controle: 87 °C Valor de 

compensação: -1 °C 

10.4.2. Desvio de temperatura dos tanques 
 

 
Para medir a temperatura do tanque, o sensor de temperatura do 

aparelho de medição deve ser mantido próximo ao interruptor de 

flutuação ou ao sensor de temperatura. A medição também deve 

ser realizada à temperatura de operação. 
 

 

10.4.3. Desvio de temperatura na secagem 
 

 
A medição da temperatura na zona de secagem é realizada no 

centro das ranhuras de ventilação. 
 

 

10.5. Caixa de fixação: 
 

 

 

(1) Caixa de fixação de plástico, preta: 01-245 373-001 

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

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

Versão em metal: 

Caixa de fixação: 01-518 436-001 

Tampa: 01-518 437-001 

 

10.6. Substituição dos aquecedores 
 

 

Aperte os elementos de aquecimento a 5 Nm. Após o aquecimento 

inicial, eles devem ser reapertados. 

Para evitar resistência de contato nas conexões de aquecimento, as 

seguintes regras devem ser observadas: 

De acordo com o fabricante, o plugue original 785 435-14 pode 

ser conectado no máximo 3 a 5 vezes. 

Isso significa que, se o radiador for substituído pela terceira vez, os 

plugues também deverão ser substituídos. 

Para isso, os plugues originais Hobart “HoCo” devem ser 

recolocados. A conexão deve ser feita com o alicate de 

crimpagem 607762 ou uma ferramenta compatível. 

Alicate de crimpagem 607762: 
 

 

Conexão do aquecedor do tanque: 

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

(Hot Contact) em uso desde aproximadamente novembro de 

2010: 785 435-11 para área de seção transversal de 0,5 a 

<1,5 mm² 
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785 435-14 para seção transversal de 1,5 a 2,5 mm² 

227 578 tampa isolante 
 

N.º do item: pontes em estrela para aquecedores de tanques e 

aquecedores de água quente 

NOTA: sobre a substituição dos aquecedores da 
caldeira: 

10.7.2. Fios da caldeira 
 

 

O 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 
 

 
10.7.1. Mangueiras de silicone Aquecedores do 

tanque/secagem 
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! AVISO 

 

10.8. Controle de aquecimento com Visotronic 

O aquecimento do respectivo tanque de lavagem é ativado por 

meio do valor de tensão do transmissor de pressão do tanque 

O aquecimento é ligado quando a temperatura medida estiver abaixo 

da temperatura de referência (por exemplo, A19). 

O aquecimento é desligado novamente quando a temperatura 

medida for igual à temperatura de referência mais a histerese 
aplicável (por exemplo, A088) 

10.8.1. Para a lavagem 1: 
 

A005 = Temperatura de ativação do tanque de lavagem 1 

A012 = Temperatura de prontidão para operação do tanque de 

lavagem 1 (ligado) 

A019 = Temperatura de ativação do tanque de lavagem 1 para 

operação de lavagem e enxágue 

A026= Tanque de lavagem 1 – limite de temperatura no modo 

de enchimento 

-> prontidão operacional 

A033= Tanque de lavagem 1 pronto para operação – economia 

de energia 

A040= Pronto direto – tolerância de temperatura (4 °C) A044= 

Nível de lavagem 1 pronto para operação (1,82 V) A060= 

Diferença permitida em relação à temperatura alvo do tanque 

(10°) 

A071= Nível de lavagem 1: aquecimento 

ativado A088= Histerese de comutação da lavagem 

1 A109= Nível de reabastecimento do tanque 

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

da lavagem 1 A346= Liberação da bomba de 

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

lavagem 1 (1,05 V) 

S52= Verificação de temperatura para o modo “Pronto” 

T003= Temperaturas de economia de energia no modo 

de espera (30 min.) 

T006= Atraso na temperatura mínima de operação (15 

min) 

T096= Atraso na desativação do aquecedor 

Parâmetros para máquinas com vários tanques, consulte a 

configuração do VISIOTRONIC. 

Enquanto estiver no modo de espera, ela retorna ao modo de 

espera se a temperatura for pelo menos igual à temperatura de 

espera A012-A040 (4 °C). 

Esta função se aplica a todas as temperaturas. 

A060: É o desvio permitido entre a temperatura de referência do 

controlador de aquecimento do tanque. Se o desvio exceder T006, 

o Err163 é acionado. 

A088: O aquecedor é desligado novamente quando a temperatura 

medida for igual à temperatura de referência mais a respectiva 

histerese (A088 para o tanque de lavagem 1) 

A102: Este parâmetro não precisa ser alterado. Refere-se à 

histerese de nível para o nível de ativação dos aquecedores. Por 

exemplo, o aquecedor do tanque 1 é ativado em A71 + A102. 

Esse nível deve ser atingido para T96 para que o aquecedor seja 

ligado) 

 

10.9. Aquecimento a vapor/água quente 
 

 

 

Risco de queimaduras causadas por vazamento de vapor. 
Durante trabalhos de manutenção em peças que conduzem vapor ou 
água quente, pode ocorrer vazamento de vapor, causando 
ferimentos graves. 

► Desligue a linha de alimentação com antecedência 

► Deixe a tubulação esfriar 
 

 

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

O tubo de vapor no local (1½") alimenta o coletor principal ➍ 
Para fins de manutenção, todo o sistema pode ser 
do vapor por meio da válvula de fechamento principal 

①. A linha de alimentação de vapor é filtrada por meio de coletores de 

impurezas 
11. O vapor é retornado por meio de um tubo de condensado 

➍. O respectivo solenóide de vapor ➂ alimenta o aquecimento, 

por exemplo, a serpentina de vapor ➄ no tanque de lavagem. O 
controle do aquecimento e o acionamento da solenóide de vapor 

são efetuados por meio da histerese de comutação normal 
“Aquecimento Ligado/Desligado” do 

sistema de controle. O vapor é retornado ao tubo de condensado ➍ 
por meio do respectivo coletor de condensado ➃. O tubo de vapor 

① e o tubo de condensado ➍ dependem do tamanho da máquina 
ou do número de conexões das válvulas solenóides. 

O purgador de condensad1o4 impede o golpe de aríete. 

10.8.2. Explicação dos parâmetros 
 

A026: A temperatura que deve ser atingida para que a máquina passe 

da fase de enchimento/aquecimento para o modo de operação. (OK) 

O aquecedor da caldeira está, além disso, equipado com uma válvula reguladora 

(9) na linha de alimentação de vapor. Assim, é possível limitar 
separadamente a quantidade de vapor no aquecedor do tanque de 
água quente para evitar qualquer reaquecimento indesejado. 

O registro de secagem 12também pode ser ajustado pelo respectivo 

➈. O registro é independente da direção 

 
A033: Lavagem 1 Em espera para economia 

de energia: 

do sentido de rotação. Uma tampa 
de vedação na linha de vapor. 

M30x1,5 isola a 

Se a máquina permanecer em modo de espera por mais tempo do 

que T3 (redução de temperatura para o modo de espera) (30 

minutos), o controle de temperatura muda para a temperatura 

mais baixa A033. 

Essa redução se aplica a todos os aquecedores. 

Quando o transporte for ligado novamente, o controle normal de 

temperatura será reativado. 

A040: Se a máquina for ligada e desligada rapidamente 

As vedações internas (azuis), com diâmetros externos de 28 mm e 
21 mm, são feitas de material Gylon® e estão disponíveis sob o 
número de pedido = 302574-014. 

As conexões ➉ R ¼" servem para conexão a manômetros. Como 
regra geral, a pressão na linha de retorno não deve 
não exceder 1 bar. Caso contrário, a tubulação de vapor no local 
deve ser verificada. 

13 
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Figura 2 Aquecimento a vapor/água quente 
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10.9.1. Função dos purgadores de condensado 
(também chamados de drenos de 
condensado ou purgadores de vapor) 

 

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

em uma tubulação que, em grande parte, corre paralelamente, 

sem que haja escape de uma quantidade apreciável de vapor de 

água da linha. Na maioria dos sistemas, o vapor de água é 

utilizado como meio de transferência de calor. Esse vapor é 

fornecido principalmente em um ponto central em vários estágios 

de pressão, por exemplo, por uma usina de energia. A 

transferência de energia causada pelas perdas nas linhas e pelas 

respectivas aplicações leva à condensação de uma parte do vapor. 

Para evitar golpes de aríete e garantir um uso eficaz da energia, é 

necessário remover o condensado do sistema em um estágio 

inicial. Os drenos de condensado também são utilizados quando o 

condensado é devolvido ao sistema, a fim de garantir que apenas 

água esteja presente nas linhas de retorno ainda pressurizadas. 

Na linha de vapor de Hobart, utiliza-se um purgador de condensado 

tipo cápsula para essa finalidade (Spirax BPT13S). 
 

 

 
Esse purgador opera com base no ponto de ebulição da água, que 

depende exclusivamente da pressão, 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 cápsula 

também está fria, a válvula fica aberta e o ar e o condensado são 

descarregados 

①. A cápsula se aquece à medida que o condensado se aproxima 

da temperatura do vapor saturado. O fluido de enchimento dentro 

da cápsula ferve abaixo da temperatura do vapor saturado 

correspondente à pressão. A pressão do vapor gerada dentro da 

cápsula atua sobre os diafragmas e empurra a 

válvula contra a sede da válvula ➍. O dreno, assim, fecha-se 

antes que 

que o vapor novo possa escapar. 

Quando o condensado no dreno esfria, o vapor que preenche a 

cápsula se condensa e a pressão interna da cápsula diminui. A 

válvula se abre novamente, descarrega o condensado 

e o circuito recomeça ➂. 

10.9.2. Troca do elemento da cápsula 
 

Desaparafuse a tampa do dispositivo frio e remova o elemento da 

cápsula com o suporte e a mola. Desaparafuse e remova a sede 

da válvula e a vedação da sede. Ao montar o novo conjunto de 

elementos, preste atenção para que as peças sejam montadas na 

ordem correta. O disco espaçador «E» deve ser montado de forma 

que suas partes elevadas fiquem voltadas para a tampa. 
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11. ASR – Remoção 
Automática de 

 

Sedimentos (opcional) 

 
11.1. Princípio de funcionamento 

A Remoção Automática de Resíduos também é chamada de 

remoção permanente de resíduos ou remoção automática de 

resíduos. O ASR é um sistema de bombeamento que retira os 

resíduos acumulados na pré-lavagem, por meio de um sistema de 

filtro, para o recipiente de entrada. 

Como resultado, o cliente não precisa mais esvaziar o filtro de pré-

lavagem durante o modo de lavagem; o nível de resíduos na 

máquina é reduzido, e a drenagem parcial e/ou completa da 

máquina entre os ciclos de enxágue individuais não é mais 

necessária. 

A sujeira grossa coletada é descarregada para fora da zona de 

pré-lavagem. Este sistema pode ser instalado apenas em máquinas 

com 612 ou 760 mm de largura. 
 

 

A bomba ASR é acionada em intervalos regulares. O sistema ASR é 

acionado principalmente pela bomba de enxágue final 

11.2. Sequência de 
funcionamento com o 
VISIOTRONIC 

 
 

A função ASR é ativada por meio do parâmetro S60. É 

possível selecionar dois modos de operação do ASR: 

1 = padrão ou 2 = ASR². 

O parâmetro S62 também define a função ASR: 

S62= 1 ou 2 apenas para máquinas dos EUA 

S62= 3 para o FT24-01 

A variável “volume de enxágue” A136 é o volume de água potável 

utilizado no enxágue até que a drenagem seja ativada (por 

exemplo, 10 litros). Isso significa que, a cada 10 litros de água 

consumidos, a bomba ASR é acionada pelo tempo de drenagem 

T129 (2,5 s), desde que o nível mínimo no tanque S para o ciclo 

ASR (A144) esteja presente. Caso contrário, o ciclo de drenagem é 

ignorado. 

O tempo de ciclo da ativação da bomba ASR, que por sua vez é 

determinado pelo consumo de água da bomba de enxágue, é 

calculado por meio de uma fórmula. 

A fórmula leva em consideração o respectivo vazão volumétrica 

em l/min das diferentes velocidades de transporte ou modos de 

operação da bomba de enxágue. 

Consulte os parâmetros A296...A298. 

NOTA:  Se as frequências da bomba de enxágue forem 
alteradas, a respectiva vazão volumétrica deve 
ser ajustada manualmente. 
Consulte o Capítulo 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 necessário para que a água 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 necessário para que a água retorne dos 

tubos de lavagem para o tanque. 

Após um tempo de enxágue mais longo de T131 (30 min), há um 

tempo de bombeamento de 5 s por meio de T141. Isso é 

necessário para enxaguar qualquer resíduo do filtro e remover 

resíduos remanescentes. 
 

 

11.2.1. ASR² 
 

O ASR² 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 

louça a ser lavada. 

O ASR² afeta apenas o ciclo de transbordamento A; o ciclo B permanece 

inalterado. 

– Após atingir 60 % do tempo do ciclo ASR (ou seja, 60 % do 

abastecimento de água potável para a máquina), a carga da 

esteira transportadora e o grau de sujeira são analisados com 

a ajuda do SVC. 

– Um nível de SVC é calculado por meio de uma matriz de 

avaliação. Esse nível de SVC descreve a porcentagem pela 

qual 
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o tempo (número de litros) do próximo ciclo ASR é reduzido. 

– Após esse ciclo ASR, o tempo do ciclo ASR é redefinido para o 

valor inicial e a sequência ASR recomeça do início. 

 

Grau de sujeira (SD)  
SD ≤ 20% 

 
20% < SD ≤ 50% 

 
50% ≤ SD 

Carga da correia 
transportadora (CBL) 

CBL ≤ 30% Nível 1 do SVC [A270] Nível 2 do SVC [A271] Nível 3 do SVC [A272] 

30% < CBL ≤ 50% Nível 4 do SVC [A273] Nível 5 do SVC [A274] Nível 6 do SVC [A275] 

50% ≤ CBL Nível 7 do SVC [A276] Nível 8 do SVC [A277] Nível 9 do SVC [A278] 

 

 

11.3. Peças de reposição para bomba ASR: 

01-297 261-001: Hélice de aço inoxidável ① 
00-897 225-001: Vedação de anel deslizante 

00-887 414-002: Carcaça da bomba ➍ 

 ① 

 ➍ 
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12. Detecção 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 ímã. 

A detecção é realizada por meio de um sensor de proximidade 

magnético (sensor Hall). 

A detecção do cesto do filtro do tanque de pré-enxágue ou da 

tampa do tanque com ímã 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 ausência de campo magnético. 

A detecção do cesto do filtro, portanto, não é à 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 (à prova de circuito aberto). 

 
 
 
 

 
Sensor 

 
 

 
Ímã 

 
 
 
 

 

12.1. com VISIOTRONIC 

Existem duas versões desta opção, dependendo da instalação das 

placas eletrônicas no controle VISIOTRONIC. 

NOTA: A detecção de ausência do filtro só é ativada no 
modo de lavagem (não durante as fases de 
enchimento ou de espera). 

 
Em geral, a função é ativada por S68=1 

12.1.1. Mensagem de falha acumulativa 

Com S68=1: 

A ausência do filtro é indicada por meio de uma mensagem de 

falha acumulativa: 

“035 Insira o filtro corretamente” 
 

12.1.2. Mensagem de falha específica do cesto do filtro 

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

A opção requer a instalação de uma placa CAN adicional A14. 
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13. Transportador 

 
Por padrão, a lavadora de louça do tipo contínuo pode operar em 

três velocidades. O motorredutor de 0,25 kW é controlado por 

meio de um conversor de frequência. 

Para os controles VISIOTRONIC e PROTRONIC XL, a velocidade é 

selecionada no painel de controle do gabinete de comando. O 

conversor de frequência opera com um sinal de partida e um valor 

analógico (0-20 mA) proveniente do respectivo controle. O sinal de 

0-20 mA é, por sua vez, convertido em uma frequência de saída no 

conversor de frequência. As velocidades necessárias são então 

 
definido na configuração do controle. 

A corrente de transmissão (9) deve ser lubrificada regularmente 

com graxa espessa. 

O spray para correntes 606950 da Hobart, por exemplo, pode ser 

usado para essa finalidade. 

 

 

 

13.1. Desligamento do transportador quando 
o temporizador automático não está 
ativado 

 
 

Uma vez ligado, o motor do transportador desliga-se novamente 

após um período de T199 (15 minutos) se o temporizador 

automático não estiver ativado. 

O transportador deve então ser ligado novamente no painel de 

controle ou usando o botão do transportador na entrada. 

 

 

13.2. Interruptor de limite do ancinho 

O interruptor de limite do rastelo n1a5 seção de saída é acionado 
pela peça m12óv e l  de chapa metálica. Se a louça colidir com o 

rastelo, a esteira para (e, ao mesmo tempo, o sistema de 
enxágue). O enxágue continua funcionando por mais 45 segundos. 

Assim que a louça for removida, a esteira reinicia automaticamente 

na velocidade predefinida. 

 

13.3. Interruptor de segurança do transportador 
 

 

O motor de acionamento ① está localizado em um balancim ➍ 
acima do eixo ➂, que é elevado caso o transportador esteja 
bloqueado 

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

lados. O interruptor de segurança ➄ é acionado e desliga o 
motor. O curso desse interruptor pode ser ajustado por meio do 
atuador 

④. A força da mola ➅, que precisa ser superada antes que o 
balancim possa oscilar para cima, também pode ser ajustada por 

meio da porca ➍. A tensão da corrente de transporte é ajustada 

por meio da porca e da contraporca ➇. O motor puxa a 
corrente em maior ou menor grau com seu próprio peso, 

dependendo do ângulo de inclinação do balancim ➍. 

13.4. Tensão do transportador 
 

 

A tensão do transportador é ajustada no lado da seção de entrada: 

1. Afrouxe os parafusos de fixação da guia do transportador ① 
e ➍. 

2. Aperte e trave os parafusos de fixação ➂ uniformemente em ambos os 

lados. 

A correia transportadora não deve ficar excessivamente tensionada. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

13.5. Substituição dos dedos 
 

 

Os dedos são substituídos na extremidade de saída. A tensão da 

correia transportadora deve ser aliviada. O rolo da correia 

transportadora geralmente pode ser utilizado ou fixado apenas 

uma vez. Durante a remoção, ele se danifica e deve ser 

substituído: 

14 



HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 73 

Linha FLOW  PT  Manual de 

 

 

manutenção     Transportador 
 

 

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 danificá-lo: 

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

O último dedo/espaçador (2) é preso pelo suporte (1) em ambos 

os lados do rastelo. A chapa metálica (3) mantém os dedos fixos 

ao longo de todo o comprimento do rastelo. 
 

Substituição dos dedos do rastelo de saída: 

Desaparafuse o parafuso de fixação e, com isso, desmonte a placa 

longa. Os demais dedos podem então ser empurrados para fora. 

 

 

 

13.7. Transporte de parâmetros 
com o VISIOTRONIC 

 
 

As velocidades de transporte necessárias (consulte o capítulo 

“Capacidade da chapa”) são inseridas em m/min nos seguintes 

parâmetros, dependendo da capacidade do modelo da máquina: 

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 frequência necessária no FC é calculada a 25 Hz com base na 

velocidade da esteira (em m/min). 

Este parâmetro A236 depende do sistema transportador instalado. 

O parâmetro A236 está definido em 25 Hz como velocidade 

padrão. No menu de diagnóstico, o motor de transporte é 

acionado a uma frequência fixa de 25 Hz e o comprimento é 

medido (em um minuto). 

Essa velocidade em m/min é, por sua vez, necessária internamente 

para calcular a frequência necessária ou seu valor analógico. 
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Menu de diagnóstico: Calibração do transporte 13.8. Visão geral dos parâmetros 
VISIOTRONIC: 

S31= TNúmero de velocidades: 

=2: TBinário: comutação de código 

=3: T3 velocidades via saída analógica no FC 

=4: Velocidades do T3 via Modbus para o FC 

S32= TInversão do transportador 

S33= TConfigurações de velocidade de transporte utilizáveis 

S34= TLock Velocidade de transporte 

A231: Velocidade de transporte 1 em 

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: TRelação da caixa de engrenagens a 25 Hz 

T90= T Atraso do transporte (após a liberação do 

interruptor de fim de curso) T196= TErro de atraso 111: 

transporte bloqueado T199= TTransporte desativado após o 

temporizador automático não ser acionado 

(15 min) 

T200= TMax: Transporte reverso 

T201= T Atraso no início do transporte 
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14. Controle de Visão Inteligente (SVC) 

 
14.1. Descrição 

 
A conhecida função Autotimer ou a detecção de louça por meio de 

barreira de luz na seção de entrada da máquina é substituída por 

um sistema de detecção por câmera. 

O sistema de câmera “Smart Vision Control” (SVC) detecta a louça 

na esteira transportadora, a taxa de utilização da esteira, o grau de 

sujeira e o tipo de louça. 

Dependendo do tipo de louça, o SVC pode iniciar os programas 

adequados (por exemplo, o programa para panelas e frigideiras). 

 

 

 

14.2. Tampa da seção de entrada 

A tampa da seção de entrada é rebitada. A tampa da câmera na 

tampa é aparafusada. Uma fita de vedação é instalada entre a 

tampa da câmera e a tampa de acesso. 
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14.3. Placa do SVC 

A unidade de câmera está montada na tampa da seção de entrada. 

Essa unidade processa as imagens da câmera, e a avaliação de 

quais peças 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 câmera embaçe, um painel aquecido é instalado 

na tampa, abaixo da câmera (04-021189-001). 

O elemento de aquecimento é controlado pela unidade da câmera. 

 

 

14.5. Comissionamento na instalação do cliente 

Para transportar a máquina, o cabeamento da unidade SVC é 

desconectado. 

A fiação da unidade SVC deve ser restabelecida no local. 
 

 

14.5.1. Fita vedante 
 

A tampa do SVC já deve estar vedada com a capa de entrada na 

fábrica. 

Caso contrário, a fita de vedação larga (00-168834-

014) deve ser colada na tampa. 

Ao fixar a fita de vedação, é preciso prestar atenção para que ela 

seja cortada na área do painel. Caso contrário, a fita de vedação 

ficará em contato com o painel. 
 

 

 

14.5.2. Conexão do cabo 
 

 
14.5.2.1. Cabo do quadro de comando com a placa de 

circuito do SVC 
 

 
Os cabos para transmissão de sinal à unidade de controle e a 

fonte de alimentação da placa de circuito são conectados ao bloco 

de terminais X3. O cabo é passado pela abertura na tampa e 

conectado. 
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14.5.2.2. Conexão 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 inversão de polaridade também é irrelevante. É 

importante apenas que o sensor de temperatura não seja 

confundido com o elemento de aquecimento. 

 
 

 

14.6. Operação do LD na placa SVC 

Há um total de 3 LEDs instalados na placa SVC: 

Um LED azul piscando indica comunicação com a unidade de 

controle principal. 

Dois outros LEDs verdes indicam o funcionamento da unidade SVC. 
 

 

14.7. Teste da câmera com código QR 
 

Durante o comissionamento na bancada de testes ou após uma 

troca nas instalações do cliente, a câmera/lente deve ser 

submetida a um teste de nitidez da imagem. Para isso, um código 

QR é colocado manualmente sob a câmera, diretamente na esteira 

transportadora (que não está em funcionamento), e, se o código 

QR for reconhecido, o teste é considerado bem-sucedido. Se o 

código QR não for reconhecido, a câmera pode não estar 

funcionando ou a lente pode não estar focada corretamente. 

NOTA: não se esqueça de remover a tampa protetora 
preta da lente. 

 
Método de teste 

1. O código QR (impresso em papel) é fixado na esteira 

transportadora em frente à cortina. Ele deve estar 

totalmente visível para a câmera. 

 

2. A tela de teste QR do SVC é acessada no menu de 

diagnóstico. Ao pressionar o botão na tela, é iniciado um 

cronômetro de 10 segundos com uma barra de progresso; 
veja a definição da tela do menu abaixo. 

3. A placa de circuito SVC interrompe então seu funcionamento 
normal (detecção de objetos) e, em vez disso, procura o 

código QR alvo na imagem recortada da câmera. 

4. Se a câmera reconhecer o “código QR”, o texto “Teste bem-

sucedido” será exibido. Se o cronômetro expirar sem que o 

código QR seja reconhecido, o texto “Teste falhou” será 
exibido. 

 

5. A busca pelo QR pode ser repetida com o botão na tela; nesse 

caso, o texto do resultado é apagado e a barra de progresso é 

reiniciada. 
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14.8. Software com VISIOTRONIC 

O Smart Vision Control (SVC) assume as tarefas das avaliações 

anteriores do temporizador automático, que eram realizadas por 

meio de interruptores de limite (barreiras de luz, interruptores 

reed, interruptores indutivos etc.). 

Uma câmera assume essa tarefa e transmite os dados por Modbus 

RTU para o VISIOTRONIC. 

Esses dados são atribuídos em uma matriz aos modos de 

programa correspondentes. 

O menu detalhado do SVC, que o técnico de manutenção pode 

acessar nas máquinas de teste de campo, é mostrado abaixo. 

No lado direito, a tela mostra qual modo está selecionado no 

respectivo módulo, dependendo da louça a ser lavada (veja a visão 

geral a seguir). 

 
6 Dados do SVC 

 
Aqui, medições 

úteis 

relacionadas ao 

 

 

1. Redefinir conteúdo: 

Exclui todas as entradas de tipos de louça do aparelho. 

2. Modo de teste ativo: 

Para testar as funções do SVC, a louça pode ser simulada no 

painel de controle sem que seja necessário colocar qualquer louça 

na esteira transportadora. 

Quando o modo de teste está ativado, os campos de texto de 

“tray” a “global_label” apresentam um fundo vermelho. 

Se a louça em questão for clicada, o campo de texto fica verde e a 

louça correspondente é simulada na máquina. 

É possível selecionar várias opções. Antes de desativar o modo de 

teste, defina todas as entradas como vermelhas. 

3. Parada do transporte 

4. Início do transporte e seleção da velocidade 

5. Registro da máquina 

No lado esquerdo, o técnico de manutenção pode ver quais peças 

de lavagem estão localizadas em cada módulo (da pré-lavagem à 

secagem). O campo fica com fundo verde. As peças de lavagem 

ou o campo verde passam pela linha de detecção e seguem para 

os módulos de pré-lavagem, lavagem, enxágue e, finalmente, 

secagem. 
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14.8.1. As verificações de função do SVC são exibidas. 

IDs de erro no formato de bits 

– Velocidade em m/min 

– Bomba de alta pressão ativa/inativa 

– Frequência da bomba de enxágue 

– Aquecimento do vidro ativo ou inativo e temperatura atual 

– Sujidade: Grau de sujidade da louça na linha de detecção 

– Índice de utilização da esteira transportadora: Índice de 

utilização da esteira transportadora na linha de detecção 

– Opacidade: Embaçamento do painel (indica se o painel está 
sujo ou embaçado) 

– Monitor SVC: Verifica a conexão com a placa de circuito da 

câmera e deve ser incrementado continuamente 

⮡ Velocidade de acordo com a pré-configuração 

(idêntica aos modos 1 e 2) 

3. 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 (ajustável) 

(velocidade “GN”) 

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

⮡ Velocidade definida como “Velocidade 1” multiplicada pelo 

fator 0,7 (ajustável) (velocidade “talheres”) 

Frequência da bomba de enxágue: 

1. O padrão é XXX 

2. quando há um cesto para copos ou o modo de talheres 
(modos 5, 7, 9, 10) está presente no segmento de enxágue 

⮡ Ativação da alta pressão 

3. quando o modo copos (modo 6) está 

presente no segmento de enxágue 

Modo Modo 0 Modo 1 Modo 2 Modo 3 Modo 4 Modo 5 Modo 6 

Breve descrição 
Vazio indefinido Cerâmica Metal/panela, frigideira Plástico Rack de vidro Vidro (sem 

suporte) 

Esteira transportadora  - - 🡓 🡓  - 🡓  - 

Frequência da bomba de 

enxágue 

 - - - - 🡑  - 

Frequência da bomba de lavagem  - - 🡑  - - - 

DEMI  - - - - em - 

Ventilador de secagem 

(não implementado) 

 - - - 🡑  - - 

 

Modo Modo 7 Modo 8 Modo 9 Modo 10 Modo 11 Modo 12 

Breve descrição Talheres Bandeja Metal + vidro Metal + talheres Metal + cerâmica Metal + plástico 

Esteira transportadora 🡓 🡓 - 🡓 🡓 🡓 🡓 
 

🡓 🡓 🡓 🡓 
 

Frequência da bomba de 

enxágue 
🡑  - 🡑  🡑  - - 

Frequência da bomba de lavagem  - - 🡑 
 - - 

DEMI em - em - - ligado 

Ventilador de secagem 

(não implementado) 

 🡑  - -  🡑  

 

Esta é uma visão geral aproximada para a configuração da 

velocidade de transporte e das frequências da bomba. 

A definição exata é descrita a seguir. Os modos 

são avaliados da seguinte forma: 

Velocidade de transporte: 

O padrão é a velocidade definida pelo usuário (1/2/3) 

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

⮡ A velocidade é definida como “Velocidade 1” 

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

de enxágue 

segmento 

⮡ Frequência da bomba de enxágue de acordo com a 

especificação (idêntica aos modos 1 e 2) 

Frequência da bomba de lavagem (se instalada): 

1. O padrão é DESLIGADO 

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

⮡ DEMI LIGADO 

3. quando o modo copos (modo 6) estiver presente no segmento de enxágue 

segmento 

⮡ Frequência da bomba de enxágue de acordo com a 

especificação (idêntica aos modos 1 e 2) 
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Secagem (não implementada): 

1. A pré-configuração é XXX 

2. quando o modo plástico/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 detecção/entrada 

da máquina 

As seguintes classes de objetos podem ser detectadas 

(individualmente ou simultaneamente) na linha de detecção/entrada 

da máquina 

• Cerâmica 

• Metal 

• Plástico 

• Vidro (independentemente de estar em uma prateleira ou 
não) 

• Talheres de metal (independentemente de estarem em 
uma bandeja ou não) 

• Bandeja 

• Grelha_padrão 

• Grelha de arame 

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

• Suporte para talheres (talheres são detectados dentro do 
suporte) 

• Rack reutilizável (plástico detectado dentro do rack) 

• Cesto desconhecido (não está claro ou há inconsistências 
quanto ao que há dentro do cesto) 

• Desconhecido (a câmera detecta um objeto, mas não 
consegue identificá-lo) 

Prioridade decrescente 

1. quando há metal presente junto com talheres_metálicos ou 
talheres da estrutura de base (outras classes não listadas 

explicitamente também podem ocorrer) 

⮡ Modo 10 

2. quando há metal junto com a prateleira de copos ou 

copos (outras classes não listadas explicitamente 
também podem ocorrer) 

⮡ Modo 9 

3. quando há metal junto com plástico ou suporte de plástico 
(outras classes não listadas explicitamente também podem 

ocorrer) 

⮡ Modo 12 

4. quando há metal junto com uma bandeja (outras classes não 
listadas explicitamente também podem ocorrer) 

⮡ Modo 3 

5. quando há metal junto com cerâmica ou prateleira não 

definida, prateleira padrão, prateleira de arame ou 
desconhecida (outras classes não listadas explicitamente 

também podem ocorrer) 

⮡ Modo 11 

14.9. Erros do SVC 
 

 

Err235 Erro no Modbus Smart Vision Control: falha na 

comunicação Modbus com o Smart Vision Control 

Err236 Erro do Smart Vision Control: erro coletivo para vários 

erros do SVC (IDs de erro do SVC 9, 10, 11, 12) 

Err237 Smart Vision Control. Detecção de baixa 
luminosidade: acionado quando a placa SVC sinaliza a detecção 

de baixa luminosidade. 

 
Err238 Smart Vision Control. Detecção de desfoque: acionado 

quando a detecção 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 função da câmera. 

 

 

14.9.1. SVC – Desativação temporária 
 

Para os tipos de louça como recipientes de metal, talheres e 

cesto de copos, o SVC indicaria uma redução de velocidade. 

Se a equipe considerar que os utensílios carregados na máquina 

estão menos sujos e, portanto, não é necessária uma redução de 

velocidade para esses utensílios, o SVC pode ser desativado 

temporariamente para esse lote. 

Se a velocidade for reduzida automaticamente, a equipe pode 

pressionar o botão “Transporte Ligado” na entrada; em seguida, 

toda a louça é configurada internamente como “Desconhecida” e a 

lavagem ocorre no modo 1, sem a necessidade de configurações 

especiais para alta pressão, frequência da bomba de enxágue e 

velocidade de transporte. 

Pressionar o botão “Transport On” uma segunda vez provoca uma 

alteração na velocidade de transporte de acordo com os valores 

padrão (1/2/3). 

O SVC permanece desativado até que uma das seguintes 

condições seja atendida: 

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

– A esteira transportadora ficou vazia durante o tempo T37 

– O SVC não reconheceu nenhum tipo especial de louça (metal, 

talheres ou suporte para copos) durante o tempo T37. 

 

14.10. Atualização da unidade SVC 
 

 

O módulo SVC contém todos os dados de detecção de louças, que são 

transmitidos ao controle principal. 

Esses dados são armazenados em um cartão SD no módulo. É 

possível que esse banco de dados precise ser atualizado. 

A atualização é feita trocando o cartão SD fornecido de fábrica. 

O slot para o cartão está localizado na lateral do módulo. 
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14.11. Substituição de peças 
 

Em geral, a tampa da seção de entrada deve ser vedada 

novamente após a troca de peças do SVC. 

Para isso, as superfícies devem ser limpas. 
 

 

14.11.1. Unidade SVC 
 

A tampa protetora preta deve 

ser removida da lente. 

 
 
 
 
 

 
A configuração do interruptor da conexão do barramento também 

deve ser verificada. 
 

Configurações (bloco de interruptores 

esquerdo BOOT) 1: DESLIGADO 

2: LIGADO 

3: DESLIGADO 

4: DESLIGADO 

5: DESLIGADO 

 
Configurações (bloco de interruptores à direita 

BAUD) 1: DESLIGADO 

2: DESLIGADO 

3: DESLIGADO 

4: DESLIGADO 

5: DESLIGADO 
 

 

14.11.2. Painel (04-021189-001) 
 

Ao substituir o painel, a superfície da cobertura da seção de 

entrada deve ser primeiro limpa e desengraxada. 

O Limpador Industrial 3M à Base de Citrinos (609323) deve ser 

utilizado para o processo de limpeza. 

 

 
 

Após a limpeza da chapa metálica, a nova folha adesiva deve ser 

colada no capô da seção de entrada e pressionada firmemente 

contra ele. 

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

Para auxiliar no posicionamento da película, há uma marcação a laser 

na tampa da seção de entrada. 

Ao colar a película adesiva, não importa qual lado fica sobre a 

tampa da seção de entrada e qual lado fica sobre o próprio painel. 

Ambos os lados são idênticos. É preciso prestar atenção para que 

a película adesiva fique plana, sem ondulações, sobre a tampa da 

seção de entrada; caso contrário, a umidade poderá penetrar na 

tampa da seção de entrada e atingir a placa de circuito. 

Preste atenção para que a superfície adesiva (chapa metálica e filme 

adesivo) não seja tocada com os dedos gordurosos. 
 

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

Retire a fita protetora da película adesiva 3M e pressione o painel 

contra a película adesiva. O painel deve ser alinhado de forma que 

os cabos e o aquecimento do painel fiquem na parte superior e 

alinhados para a parte traseira (na direção da seção de saída). 

 

 

 
14.11.3. Visão geral das peças do SVC 

 

04-018354-001 Placa de circuito do 

SVC: 04-021189-001 Painel aquecido 

01-168834-014 Vedação da seção de 

entrada 04-01827-001: Painel com filme 

adesivo 04-018518-001 Ventilador 
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Autotimer 
 

15. Temporizador automático 
 

A função Temporizador automático da máquina ativa os ciclos de 

lavagem, o sistema de enxágue e a secagem quando a louça é 

colocada na máquina. 

Após um tempo que depende da velocidade, as respectivas áreas 

são desligadas novamente. 

A louça é detectada pela câmera (SVC) na seção de entrada da 

máquina. Dependendo da louça detectada, o programa de lavagem 

correspondente também é iniciado. Consulte o capítulo Smart 

Vision Control (SVC). 

 

 

15.1. Configurações ao utilizar o 
VISIOTRONIC 

As configurações da função Temporizador automático são 

calculadas com base nas medidas de comprimento da máquina, 

em conjunto com a velocidade da esteira transportadora, ou são 

definidas nos parâmetros A231, A232, A233 (consulte a Tabela de 

frequências de configuração do motor de transporte). 
 

Observação: 
 

O ponto de ativação da secagem é determinado pela subtração dos valores A253 - A304. 
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Pacotes de desempenho manutenção 

 
 

16. Pacotes de desempenho 

Dependendo do pacote de desempenho ativado (consulte a tabela), um 

programa de lavagem correspondente é iniciado após a câmera SVC 

detectar os pratos relevantes. 

 

PACOTE DE DESEMPENHO 

Detecção de louça Copos Talheres Panela 

 

Redução da velocidade da esteira 

durante a lavagem 

 X 
(Fator de redução A65 = 0,7) 

X 
(Fator de redução A64 = 0,7) 

 

Aumento da pressão de lavagem    

 

Redução da velocidade do 

transportador na zona de enxágue 
X 

X 
(Fator de redução A65 = 0,7) 

 

 

Aumentar o volume de enxágue 
X 

(Frequência de enxágue A142 = 44 

Hz) 

X 
 

 

PACOTE PERFORMANCE PLUS 

Detecção de louça Copos Talheres Panela 

 

Redução da velocidade da esteira 

durante a lavagem 

 X 
(Fator de redução A65 = 0,7) 

X 
(Fator de redução A64 = 0,7) 

 

Aumento da pressão de lavagem 
  X 

(por meio do inversor de frequência) 

 

Redução da velocidade da esteira na 

zona de enxágue 
X 

X 
(Fator de redução A65 = 0,7) 

 

 

Aumentar o volume de enxágue 
X 

(Frequência de enxágue A142 = 44 

Hz) 

X 
(Frequência de enxágue A143=44 Hz) 

 

 
A ativação dos pacotes é definida por meio dos seguintes 

parâmetros: 

S 91= SVC – Pacote de desempenho 

S 92= SVC - VIDRO 

S 93= SVC - Linha de talheres SHINE 

S 94= SVC - INTENSIVO 

S 95= SVC - PLÁSTICO 

NOTA: Esses parâmetros podem não estar visíveis no 
nível de configuração. 
(configuração de fábrica) 
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manutenção Dosagem 
 

17. Dosagem 

 
17.1. Instalação dos dispositivos de dosagem 

As unidades de dosagem necessárias para detergente e 

abrilhantador são fornecidas pelos fabricantes desses produtos e, 

geralmente, também são conectadas por eles. 

 
 
 
 
 
 
 

 
ou 

 
 
 
 
 
 
 

 
As seguintes regras devem ser observadas: 

– Basicamente, o detergente é dosado no último tanque de 
lavagem. 

– O abrilhantador é dosado na entrada da caldeira. Uma 
rosca interna de 1/8" já está 

já está disponível na entrada do tanque de água quente. As duas 
unidades devem ser conectadas de acordo com o diagrama de 
fiação. Terminais livres XD (230 V) estão disponíveis para isso na 
caixa de distribuição. (Veja o diagrama de fiação). A carga 
conectada para as duas unidades de dosagem não deve exceder 
70 VA. 

XD/1: Operação 

XD/2: Enchimento 

XD/3: Lavagem 

XD/4: Enxágue 

XD/N: Condutor neutro 
 

 

17.2. Configurações químicas 
 

Para definir as configurações básicas, a máquina pode ser ajustada para 

operação contínua em velocidade média e consumo de água. Para 

isso, acesse o menu de produtos químicos e digite o código de 

acesso. 

(7627 para Visiotronic e 76277627 para Protronic XL) Ao pressionar o botão Iniciar, a máquina passa a funcionar 

com esses valores, a fim de realizar as 

ajustes químicos básicos. 
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18. Sistema de enxágue 

 
18.1. Enxágue final 

O enxágue com água limpa remove resíduos de detergente da 

louça e, em combinação com o abrilhantador, reduz a tensão 

superficial da água. 

A zona de enxágue (650 mm) está, por padrão, conectada ao 

último tanque de lavagem. Existem três versões diferentes do 

sistema de enxágue: 

– Sem LOW CHEM - Enxágue duplo 

– LOW CHEM - Enxágue triplo com derivação 

– LOW CHEM INTENSIVE (LCI) – Enxágue triplo com derivação e 

LCI 
 

 

18.1.1. Sem LOW CHEM: 
 

 

 
O sistema consiste em um enxágue por bomba e um enxágue com 

água potável. 

A água de lavagem é regenerada permanentemente pela água 

potável proveniente do ciclo de enxágue. Todo o volume de água 

potável é alimentado no tanque de lavagem principal por meio de 

tubulação de desvio. O detergente deve ser reabastecido de 

acordo com a quantidade de água potável adicionada 
 

 

18.1.2. Com LOW CHEM: 
 

 

 
A zona de enxágue triplo consiste em um enxágue bombeado (pré-

enxágue) com um bico de pré-enxágue e um enxágue com água 

potável. O detergente é dosado diretamente no tanque de 

lavagem. A água de lavagem é regenerada permanentemente pela 

água potável do ciclo de enxágue. O detergente deve ser 

reabastecido dependendo da quantidade de água potável 

adicionada. O bico de pré-enxágue é montado a montante do 

enxágue bombeado. Ele direciona aproximadamente 

75 l de água potável para o tanque de lavagem, a fim de regenerar 

a água de lavagem. A água de lavagem proveniente dos utensílios 

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 água de regeneração. O sistema de 

economia de detergente reduz, assim, o consumo de detergente 

em até 55 % em comparação com sistemas convencionais. 

 

 

18.1.3. Com o LOW CHEM INTENSIVE: 
 

 

 
O sistema consiste no enxágue duplo (pré-enxágue) e em um 

enxágue com água fresca. 

O detergente é dosado diretamente no tanque de lavagem. 

A água de lavagem é regenerada com água fresca proveniente do 

enxágue apenas quando necessário. Um sensor de sujeira verifica 

a água de lavagem e encaminha a água fresca fornecida, por meio 

de uma linha de desvio, para o tanque de pré-lavagem ou, em caso 

de detecção de sujeira, para o tanque de lavagem principal, a fim 

de regenerar a água de lavagem. Com esse sistema, o consumo 

de detergente é reduzido em mais 30% em comparação com a 

versão normal de enxágue triplo. 
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18.2. Braços de enxágue 

Os bicos de pulverização externos angulares nos braços de enxágue 

inferior e superior melhoram o padrão de pulverização. 

Em máquinas padrão, os bicos de enxágue (00-

8855520-009) são encaixados por pressão. 

Os bicos de pulverização do LFR (Low Final Rinse) opcional são 

aparafusados. 

 

 

 

18.2.1. Tampas das extremidades dos braços de enxágue 
 

 
Uma tampa de extremidade numerada é instalada em cada braço 

de enxágue, correspondendo à posição dos números nos trilhos-

guia. 

A tampa de extremidade é mantida no braço de enxágue por um pequeno pino. 

 
N.º de item das tampas de 

extremidade: 

04-018249-001 (n.º 1) 

 
04-018249-002 (n.º 2) 

04-018249-003 (n.º 3) 
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18.3. Consumo de água na linha de fluxo 

O consumo de água varia de acordo com a velocidade de 

transporte (1, 2 ou 3) (ver tabela). A quantidade de água para o 

enxágue final é regulada pela bomba de enxágue, que é controlada 

pelo inversor de frequência. 

 
Largura do módulo: 612 mm 

 

FLOW Line 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 

 
 
 
 

 
Consumo de água 

Programa 1 [l/h] 135 135 135 155 155 160 160 

Programa 2 [l/h] 145 145 145 165 165 170 170 

Programa 3 [l/h] 160 160 160 190 190 215 215 

Movimentação 

em vazio 

[l/h] 
45 45 45 45 45 60 60 

Suporte para 

copos 
[l/h] 225 225 225 225 225 225 225 

Porta-talheres [l/h] 225 225 225 225 225 225 225 

Pressão 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 

 
 
 
 

 
Consumo de água 

Programa 1 [l/h] 170 170 170 200 200 215 215 

Programa 2 [l/h] 180 180 180 210 210 225 225 

Programa 3 [l/h] 210 210 210 235 235 270 270 

Movimentação 

em vazio 

[l/h] 
45 45 45 45 45 60 60 

Suporte para 

copos 
[l/h] 200 200 200 200 200 200 200 

Porta-talheres [l/h] 200 200 200 200 200 200 200 

Pressão da caldeira Programa 2 [bar] 0,25 0,25 0,25 0,3 0,3 0,35 0,35 

 

 
Largura do módulo 760 mm 

 

Linha FLOW 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 

 
 
 
 

 
Consumo de água 

Programa 1 [l/h] 170 170 170 200 200 215 215 

Programa 2 [l/h] 180 180 180 210 210 225 225 

Programa 3 [l/h] 210 210 210 235 235 270 270 

Movimentação 

em vazio 

[l/h] 
50 50 50 50 50 80 80 

Suporte para 

copos 
[l/h] 235 235 235 235 235 235 235 

Porta-talheres [l/h] 235 235 235 235 235 235 235 

Pressão da caldeira Programa 2 [bar] 0,35 0,35 0,35 0,4 0,4 0,5 0,5 



Linha FLOW 
Sistema de 
enxágue 

 PT  Manual de 

manutenção 

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 89 

 

 

 
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 

 
 
 
 

 
Consumo de água 

Programa 1 [l/h] 110 110 110 130 130 140 140 

Programa 2 [l/h] 120 120 120 140 140 150 150 

Programa 3 [l/h] 135 135 135 150 150 175 175 

Movimentação 

em vazio 

[l/h] 
50 50 50 50 50 80 80 

Suporte para 

copos 
[l/h] 210 210 210 210 210 210 210 

Porta-talheres [l/h] 210 210 210 210 210 210 210 

Pressão da caldeira Programa 2 [bar] 0,25 0,25 0,25 0,35 0,35 0,4 0,4 
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18.4. Frequências das bombas de enxágue 

 

612 padrão LGB / diafragma Ø3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma Ø2,4 

Bomba de enxágue Pressão da 
caldeira 

  

l/min l/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 padrão LGB / diafragma Ø3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma Ø2,4 

Bomba de enxágue Pressão da 
caldeira 

  

l/min l/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 (Enxágue de Baixo Fluxo) LGB / diafragma Ø3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma Ø2,4 

Bomba de enxágue Pressão da 
caldeira 

  

l/min l/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 (Enxágue de Baixo Fluxo) LGB / diafragma Ø3,8 Lowara (Autoclean) / diafragma Ø2,4 

Bomba de enxágue Pressão da 
caldeira 

  

l/min l/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 enxágue 

A bomba de enxágue opera em uma frequência definível ou com 

consumo de água de enxágue variável, dependendo da velocidade 

de transporte selecionada. 
 

O conversor de frequência da bomba de enxágue (da LENZE) é 

controlado por meio de um sinal analógico (0-20 mA) do 

Infotronic ou do Protronic XL. Consulte também o MANUAL DE 

MANUTENÇÃO do conversor de frequência LENZE. 

 

18.5.1. Com o VISIOTRONIC 
 

 
A142= 

 
Frequência de enxágue durante o programa de C20= 33 Hz de enxágue na velocidade 2 

 copos   

A143= Frequência de enxágue durante o programa de 

talheres 

C21= 35 Hz de enxágue na velocidade 3 / 

copos 

A192= Frequência de enxágue na velocidade 1 C22= 50 Hz para talheres 

A193= Frequência de enxágue na velocidade 2   

A194= Frequência de enxágue na velocidade 3   

A198= Frequência de enxágue durante o enchimento ou   

 diagnóstico do FC   

A199= Frequência de enxágue durante a drenagem (não 
  

 utilizada)   

A279= Frequência de enxágue no modo de lavagem com   

 esteira vazia   

A302= Frequência de enxágue durante o enchimento 
  

 com desvio (enchimento pela caldeira)   

C19= Enxágue a 31 Hz na velocidade 1 
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18.6. Pré-enxágue (enxágue bombeado) 

 

 
A água de enxágue é coletada no tanque de pré-enxágue e 

reutilizada (enxágue duplo/triplo). O nível de enchimento no tanque 

de pré-enxágue é regulado por meio de um purgador de ar (1) ou 

transmissor de pressão (2). O transmissor de pressão está 

acoplado ao tanque. 

Se o nível de enchimento no tanque de pré-enxágue subir, a válvula 

de regeneração (bypass) é aberta durante o processo de lavagem, 

dependendo do valor da tensão no transmissor de pressão. 

O transmissor de pressão também controla a bomba de enxágue 

quando a máquina é ligada, até que o nível no tanque de pré-

enxágue seja atingido. 

A válvula de drenagem abre durante a drenagem parcial ou 

completa. 
 

 
NOTA: Os valores podem variar dependendo da 

configuração da máquina. 

18.6.1. Controle dos parâmetros do tanque de pré-
enxágue por meio do transmissor de pressão 

 

 
Com o controle Infotronic, um transmissor de pressão (0-50 mbars) 

(775 866-202) monitora o nível no tanque de pré-lavagem. 

Dependendo da idade da máquina, um pressostato ou um 

transmissor de pressão é instalado com o controle PROTRONIC XL 

(consulte o diagrama de circuitos). 
 

S29= Pré-lavagem: 

=0 nenhum 

=1 ativado 

=2 ativado e aquecido 

A45= sem função (EUA) 

A46= Enxágue por bomba (pré-enxágue) – pronto para 

operação (1,05 V) 

A73= Enxágue com bomba – nível que ativa o aquecimento (0,75 V) 

A112= Transbordamento de nível gera erro 146 (1,3 V) 

A106= Regeneração ativada durante a lavagem e o 

enchimento (1,00 V) 

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

A108= Regeneração 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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③ ① 

 

18.7. Alimentação para enxágue final 
 

A água fria é alimentada no sistema por meio da válvula solenóide 
para o tanque tampão (espaço de ar). O interruptor de 

flutuação ② controla a válvula de água fria ③. A bomba de enxágue 

④ gera a pressão da água no sistema de enxágue e bombeia a 
água por meio do 
recuperação de calor (C25) para o tanque de água quente e, por 
fim, para os braços de enxágue. A pressão do tanque de água 
quente é exibida no manômetro do tanque de água quente. 
Dependendo da configuração da máquina, a pressão do tanque de 
água quente pode 

variar entre 0,50 e 0,60 bar. A válvula de retenção ⑤ 
impede que o sistema de enxágue seja drenado assim que a bomba 
desligada. Um diafragma  está montado na saída da válvula de 

retenção ⑤. Os diferentes tipos de diafragma estão listados 
abaixo na tabela do Capítulo 13.xx. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Kit de peças de reposição 
897662-010: 

- Vedação do anel deslizante 

- O-ring da carcaça da bomba 

 
 
 
 

 
Furo de 3,5 mm 

Fig. 1 
 

 

 
18.7.1. Detalhe da válvula de retenção 

 

A válvula de retenção ➍ está montada na peça de 

saída com bocal duplo ➍ da bomba de enxágue e é 
pressionada. 

O anel distanciador mantém a válvula de retenção na 

posição. A válvula de retenção pode ser retirada 

com um alicate. 

 
 
 

18.7.2. Bomba de enxágue 
 

 
Para máquinas sem o sistema opcional AutoClean, é utilizada a 

bomba LFB cinza. 

A bomba de enxágue ➄ é equipada com uma mangueira ➈ para 
ventilação da bomba. Uma parte da água é devolvida ao tanque de 
alimentação 

① por meio de um orifício de 3,5 mm na carcaça da bomba. 

Substituição da bomba de enxágue 

Durante a substituição da bomba de enxágue, a mangueira de 

ventilação deve ser recolocada na bomba de enxágue. É 

necessário fazer previamente um orifício de 3,5 mm na carcaça da 

bomba (veja a Figura 2). 

Hélice 50 Hz (diâmetro 123 mm): 897662-011 

Hélice 60 Hz (diâmetro 100 mm): 897662-012 Tampa 
da carcaça da bomba + anel de vedação: 897662-
013 
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1Y3 

E C A 
(1) 2Y3 

 

18.8. Bomba de enxágue com AutoClean 
(opcional) 

Quando um sistema AutoClean está instalado na máquina, é 

utilizada uma bomba de enxágue diferente. Também é utilizado um 

tanque de água potável 

①. No início do programa de limpeza, as válvulas B a F são 
abertas sucessivamente para limpar 

as diversas zonas da máquina. Durante a operação normal de 

enxágue da máquina, a válvula (A) é aberta ao mesmo tempo em 

que a bomba de enxágue é acionada. 

NOTA: Os medidores de água opcionais (1P1 e 2P1) 
não registram o consumo de água durante o 
programa de limpeza. 

 
 
 

Autoclean 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

F D B 
(1P1) 1Y2 

 
 

Abastecimento do tanque de água 

potável Fig. 2 

 
Quando o AutoClean está instalado, o tanque de água potável ① é 
enchido por meio de duas mangueiras de água ou válvulas. No 
modo normal (enxágue), o tanque é enchido com água fria por 

meio da válvula ➍, controlada pelo interruptor de flutuação 

superior ⑤. Durante o programa AutoClean, o tanque é enchido com 

água quente por meio da válvula ③. O interruptor de flutuação 

superior ⑤ também controla a válvula de água quente ③. O 

interruptor de flutuação inferior ⑤ monitora o nível do tanque 
durante o AutoClean. Ele não tem função quando a máquina está 
no modo normal de enxágue 

. Durante o AutoClean, ele desliga a bomba de enxágue se o nível 

de água estiver muito baixo (flutuador inferior ⑤). 

A bomba é reativada somente quando o nível atinge o interruptor 

de flutuação superior. Se o nível de água estiver muito baixo, o 

processo de limpeza em andamento, controlado por tempo, não 

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 flutuação superior ➂. 

NOTA: A comutação para a “válvula de água quente” 

2Y3 também ocorre se a máquina tiver 
apenas uma conexão de água (fria). No 
entanto, esta é conectada ao abastecimento 
de água fria. O mesmo se aplica a máquinas 
com bomba de enchimento auxiliar. 

 
18.8.1. Comutação entre operação de enxágue e AutoClean 

 

A válvula de retorno ainda está instalada na saída da bomba de 

enxágue (4), no bocal (7). O conjunto de válvulas é aparafusado a 

ela. A primeira válvula (6) é sempre a que alimenta o sistema de 

enxágue. Um diafragma 3.2 (9) está montado na saída dessa 

válvula. As válvulas “AutoClean” (8) são conectadas em seguida. 

Seu número depende do tamanho da máquina. 

Durante a operação de enxágue, o amplificador de pressão do 

enxágue é, assim, alimentado pela recuperação de calor (C25) por 

meio da bomba de enxágue e da válvula (6). 

Durante o AutoClean, as válvulas (8) são abertas sucessivamente. 

A bomba de enxágue (4) é acionada a 50 Hz por meio do 

conversor de frequência. 

Assim como na bomba LGB (bomba cinza), também é instalada 

uma mangueira de ventilação para a bomba Lowara (10). 

 

18.8.2. Disposição do conjunto de válvulas com Autoclean 
 

Dependendo do modelo, é possível que várias válvulas estejam 

conectadas (consulte o diagrama de fiação). Uma tampa de 

vedação está montada na extremidade do conjunto de válvulas. 

Independentemente da configuração, as válvulas estão sempre 

deslocadas umas das outras. 

 

 
 

Para que seja possível remover a tampa de travamento 

separadamente, é necessário empurrar para trás uma pequena 

alavanca de travamento na válvula para poder girar a tampa. Isso 

também se aplica se as bobinas das válvulas estiverem montadas 

lado a lado na mesma posição (não é o padrão). 
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18.9. Tipos de diafragma 

A tabela abaixo mostra o número de item do diafragma instalado 

na bomba de enxágue na saída ou a jusante da válvula de retorno. 
 

Largura da 
trilha da 
correia 

 
ø 

 
AutoClean 

 
N.º do artigo 

 
612 mm 

 
3,8 mm 

sem AutoClean 
 

01-245857-23 

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

 
760 mm 

 
3,8 mm 

sem AutoClean 
 

01-245857-23 

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

 

18.10. Caldeira 

Depois que a bomba de enxágue bombeia a água para o sistema de 

recuperação de calor C25 (condensador), ela é encaminhada pela 

mangueira 

➅ para a caldeira, até o braço de enxágue final. Na caldeira ①, 
a água é aquecida a 80-85 °C por meio dos elementos de 

aquecimento ➍. Isso é controlado pelo sensor de temperatura 

➂ Ele é fixado na parede externa da caldeira por meio 

de uma placa de fixação ➃ e pasta termocondutora, e está 
coberta com pasta termocondutora e isolamento. O excesso 

pressão na caldeira é limitada a 2 bar por meio de uma válvula de 

alívio de pressão ➇ 
Como padrão, a caldeira tem um volume de 16 l. 

Uma caldeira de 22 l é instalada nas máquinas S-A-A-A-R 965. 
 

 

 
= 00-323 945-022 

= 00-774 808-001 

= 01-518226-001 

Filtro fino (13): 
Um filtro fino está instalado na saída do tanque de água quente. 

Esse filtro fino deve ser verificado durante a manutenção 

Cartucho do filtro = 01-244610-001 

Drenagem: O reservatório de água quente ① pode ser drenado 
através da tam1p1a de vedação . 

Dosagem: Há uma conexão G 1/8" ➍ para a dosagem do 
abrilhantador. 

Substituição dos aquecedores: 
Aperte os elementos de aquecimento a 5 Nm. Após o 

aquecimento inicial, eles devem ser reapertados. 

 

 

18.11. Enxágue Duplo (sem Low Chemical) 
 

 

 

 
Da caldeira, a água de enxágue é conduzida aos braços de enxágue 

(1) e (2). O braço de enxágue superior (1) é inserido no suporte 

traseiro e, em seguida, alinhado no suporte dianteiro. Ele é fixado 

pela mola de retenção. O braço de enxágue inferior (2) é inserido 

através da guia do braço de enxágue no suporte do braço de 

enxágue. Posteriormente, ele é fixado ao suporte na parte 

dianteira. 

O transmissor de pressão no tanque de pré-enxágue controla o 

nível de água e aciona a válvula de desvio (10). 

A água 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. Enxágue com baixo consumo de produto químico (enxágue triplo) 

 
18.12.1. Sequência de funcionamento 

 

Da caldeira, a água de enxágue é fornecida aos braços de enxágue 

① e ➍. O braço de enxágue superior ① é inserido no suporte 
traseiro e, em seguida, alinhado no suporte dianteiro. Ele é fixado 

pela mola de retenção. O braço de enxágue inferior ➍ é inserido 
através da guia do braço de enxágue no suporte do braço de 
enxágue. Em seguida 

, ele é preso ao suporte na parte dianteira. 

O braço de pré-enxágue superior ➉ fornece aproximadamente 75 
l/h de água ao bico de regeneração (RADIUS), direcionada para o 
primeiro pré- 

enxágue. 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 não se 

acumule muito detergente no tanque de pré-enxágue. 

Para evitar a drenagem de todo o volume de água potável, do qual 

75 l já foram encaminhados para o tanque principal por meio do 

bico de pré-lavagem, o nível no tanque de pré-lavagem é verificado 

e a válvula de desvio ➉ é aberta conforme necessário. 

A água do desvio, por sua vez, é distribuída para a lavagem principal e 

pré-lavagem, respectivamente, por meio dos 

bicos de entrada  e  . 

e redutores 11 
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18.13. LCI (Baixo Consumo de Produtos Químicos) 

 
18.13.1. Observações gerais 

 

 
Nas lavadoras de louça do tipo esteira, a água limpa é conduzida 

para dentro da máquina de um tanque para outro por meio dos 

braços de enxágue, utilizando um sistema em cascata. O princípio 

da cascata consiste em que toda a água flui da zona de enxágue 

para o tanque de enxágue principal e deve ser dosada com 

detergente (enxágue duplo). Quando se utiliza o enxágue triplo da 

Hobart (enxágue TRI), aproximadamente 50% da água do último 

enxágue é transferida para o ciclo de lavagem principal, enquanto 

os 50% restantes são bombeados para o tanque de pré-lavagem. 

Esse sistema permite economizar detergente, desviando a água do 

tanque de lavagem principal diretamente para o tanque de pré-

lavagem. 

Com o LCI, o tanque de lavagem principal só é regenerado ou 

diluído quando necessário, ou seja, quando a água de lavagem fica 

suja. Isso significa 0% da água de enxágue na lavagem principal se 

não houver turbidez e 100% se houver turbidez. 

Observação: o sistema LCI é compatível apenas com tecnologia 

de dosagem que utilize uma sonda de medição de condutância 

dentro do tanque de lavagem. O sistema não pode ser instalado se 

for utilizada tecnologia de dosagem por controle de tempo. 

 

 

18.13.2. Componentes 
 

As seguintes peças são instaladas para a função LCI: 
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18.13.3. Sensor de sujeira 
 

 

(O artigo inclui anel isolante + cabo) 

 

18.13.4. Sequência geral 
 

– Durante a operação de enchimento, o sensor de turbidez é 

calibrado para água limpa. O último ciclo de drenagem 

antes do enchimento deve ser realizado corretamente para 

garantir que não haja água residual no tanque. 

– Durante o ciclo de lavagem, quando o transportador e a 

bomba de lavagem estão em operação, o sensor de turbidez 

recebe amostras de água pela válvula de drenagem em 

intervalos regulares. Quando o transportador ou a bomba de 

lavagem são desligados, o temporizador do intervalo é 

interrompido. 

– Dependendo do resultado da medição, a válvula de desvio da 

pré-lavagem para a pré-lavagem é aberta ou a válvula de 
desvio para o tanque de lavagem. 

 

18.13.5. Sistema de enxágue com LCI 
 

 
O nível do tanque de pré-enxágue é monitorado pelo transmissor 

de pressão (9), que aciona a função de desvio caso o nível seja 

excedido (valor de tensão). 

A valva de desvio que se abre depende da medição de LCI no 

tanque de lavagem. 

Na ausência de turbidez, a válvula 11 se abre. 

Se houver turbidez, a válvula 13 abre até que seja alcançada 

novamente uma medição sem turbidez. 
 

 
 

 

18.13.5.1. Medição de LCI 
 

 
A função LCI é iniciada com o início do modo de lavagem, 

realizando uma medição da água de enxágue com o sensor de 

turbidez (sensor LCI) em intervalos regulares de aproximadamente 

10 min (T205). A primeira medição ocorre aproximadamente 10 

seg (T113) após o início da operação de lavagem. 

O intervalo de medição T205 é interrompido quando o modo de 

lavagem é interrompido (Autotimer, etc.) e retomado quando a 

lavagem é reiniciada. Ao atingir os intervalos de medição, a válvula 

de drenagem de medição (Y1) é aberta por um breve período 

(T206) para levar água de enxágue nova ao sensor LCI. Após um 

tempo de estabilização de 30 segundos (T111), o sensor LCI 

realiza a medição. Se for detectada turbidez em A138 após a 

medição (80%) ou se o valor medido em A137 estiver abaixo de 

A138, ocorre a comutação para a regeneração do tanque de 

lavagem via Y3 (saída Infotronic DO4.6). 

Na ausência de turbidez e com um valor acima de A138, ocorre a 

abertura normal da válvula de desvio para o tanque de pré-lavagem 

Y2 (saída DO0.7). 
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18.13.5.2. Calibração do sensor LCI 
 

 
A calibração (automática) do sensor de turbidez ocorre após o 

enchimento dos tanques e somente se o programa de drenagem 

do tanque de lavagem tiver sido totalmente executado 

anteriormente (S084=1). 

 
 

18.13.5.3. Acionamento paralelo das válvulas Y2 e Y3 
 

 
As válvulas Y2 e Y3 só são acionadas simultaneamente em caso 

de falha: 

– Após uma calibração malsucedida (nenhum valor de 4 V 
medido) 

– Não foi possível realizar a calibração (máquina desligada e 
ligada, e a máquina já está cheia) 

– A função LCI está desativada (S053) 

 

18.13.5.4. Visão geral dos parâmetros da função LCI ao 
utilizar o VISIOTRONIC: 

 

 
Saídas: 

AI5= Alimentação de entrada do sensor LCI 

AO1= Corrente de saída para o sensor LCI 

DO29= Medida de acionamento da válvula 

18.13.5.5. Menu de diagnóstico do sensor de 
turbidez com VISIOTRONIC 

 

 
O menu de diagnóstico nos níveis de serviço contém um menu de 

diagnóstico para a função LCI. 

 
Parâmetros: 

S053= 1 Ativação do LCI 

A098= Define o nível do tanque atingido para calibração (não visível) 
 

 
T204= Duração da atuação da válvula de medição durante o enchimento para limpeza e 

aquecimento do sensor (não visível) 

 

 
T118= Início do período de espera para calibração (não visível) 

A125= Valor atual do sensor (não visível) 

T139= Tempo máximo para o processo de calibração antes que um erro seja acionado 

C102= Conta o número de calibrações com falha 

C103= Número de calibrações bem-sucedidas consecutivas 

T205= Intervalo de medição do LCI durante o ciclo de lavagem (não visível) 

T206= Duração da ativação da válvula de medição para uma medição de LCI (não visível) 

T111= Período de espera até a medição após o fechamento da válvula de medição (não visível) 
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18.13.5.6. Sensotronic 1 
 

 

 
18.13.6. Informações gerais 

 

 
De modo geral, o SENSOTRONIC regula a quantidade de água 

potável para o enxágue final, dependendo da capacidade, do tipo 

de louça e da velocidade da esteira transportadora. A quantidade 

de água para o enxágue final é regulada por meio da bomba de 

enxágue, que é controlada pelo inversor de frequência. A bomba 

de enxágue opera em uma frequência 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 água varia de acordo com a velocidade e a carga do 

transportador de dedos ou do detector de louças (cesto para 

copos, opcional). Consulte a tabela (dados para FTN 612 mm com 

Sensotronic 1). 
 

 

18.13.7. Sensotronic Autotimer 
 

 
O Sensotronic, que adapta o volume de água de enxágue à 

velocidade do transportador, também possui um detector de 

compartimentos vazios no transportador de dedos. A câmera SVC 

controla quando vários dedos chegam vazios em sucessão e, 

então, reduz temporariamente o consumo de água de enxágue da 

máquina para 80 t/hr. A bomba de enxágue opera a uma 

frequência de 26 Hz. O número mínimo de compartimentos vazios 

para a mudança para 80 lt/hr. é definido em 4 (fixo). É preciso 

prestar atenção ao seguinte: 

– Com certos itens a serem enxaguados – bandejas, em 

particular –, os compartimentos do transportador se 

sobrepõem. 

– Há um deslocamento no sistema de enxágue, uma vez que 

os braços de enxágue laterais têm prioridade. 

– A quantidade de água potável para a enxaguamento final 
ocorre somente após um número mínimo de 

compartimentos vazios do transportador. 

Devido à posição inclinada das bandejas, os dois primeiros 

compartimentos vazios da esteira são sobrepostos pela última 

bandeja (após a qual a quantidade de água potável poderia, 

teoricamente, ser reduzida), ou seja, o volume de água potável 

ainda não pode ser reduzido nessa área. A área em que os 

compartimentos vazios da esteira são sobrepostos pela bandeja é 

mostrada na Figura 

1. Com o transportador padrão, essa área inclui 2 compartimentos 

vazios do transportador. 
 

Área em que a quantidade de água potável pode ser reduzida 

 

A área na qual a quantidade de água de enxágue pode ser reduzida é 

mostrada como exemplo na figura. Levando em conta que os 

compartimentos vazios do transportador são sobrepostos pelo item 

anterior e o deslocamento dentro do sistema de enxágue, o número 

mínimo de compartimentos vazios do transportador é > 4. 

– A quantidade de água de enxágue final é sempre reduzida 

somente após o segundo compartimento vazio do 

transportador. 

– A água de enxágue final é aumentada novamente 2 

compartimentos antes de os itens passarem para a zona 

de enxágue final. 

Princípio da sequência: Se o transportador for iniciado na 

velocidade 1, a lavagem só começa quando a barreira de luz do 

Autotimer for interrompida. O braço de enxágue inicia 

simultaneamente com a lavagem em baixa velocidade 

(compartimentos vazios, 26 Hz = 80 l/h) até que o primeiro item 

de louça alcance a zona de enxágue. Muda para a velocidade 1 da 

configuração de enxágue (por exemplo, 37 Hz = 170 l/h) pelo 

tempo determinado ou pelo número de pratos detectados na 

seção de entrada. Se não forem carregados mais pratos ou 

quando 4 compartimentos vazios tiverem chegado, a mudança 

para o modo de economia é armazenada e a zona de enxágue é 

ativada temporariamente. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Área de sobreposição 
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19. Autoclean (opcional) 

 
19.1. Conceito de limpeza 

Este sistema Autoclean tem como objetivo reduzir o tempo 

necessário para a limpeza manual da máquina 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 são, assim, efetivamente reduzidos. Antes do início do 

programa de limpeza, a tampa de cada sistema de lavagem deve 

ser aberta e o filtro removido completamente. Primeiro, os tubos 

de lavagem são enxaguados com água de lavagem, acionando-se 

a bomba de lavagem. A água de lavagem é então drenada. Em 

seguida, o interior é limpo com água limpa por meio de bicos 

giratórios posicionados na parede traseira. Os trocadores de calor 

também são limpos automaticamente. (Consulte o manual de 

instruções da máquina). 
 

 
 

 

Autoclean 

Conexão da mangueira, limpeza, extração, AutoClean 
 

 
Conexão da mangueira, braço de limpeza, extração, 
Auto-Clean 

 

As duas figuras mostram a instalação do braço de limpeza 

AutoClean para uma bomba de calor ou evaporador. 

 

(2P1) 

1Y3 
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19.2. Bomba de enxágue e válvulas 
 
Com o Autoclean, a bomba Lowara azul é instalada no lugar da 

bomba LGB cinza. Mais detalhes podem ser encontrados no 

capítulo “Sistema de enxágue”. 

manutenção Autoclean (opcional) 
 

 

 

 

19.3. Substituição do bico de limpeza 
 

O bico giratório é aparafusado à base, que está 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. Instruções de instalação do bico 
rotativo: 

A conexão aparafusada das braçadeiras de mangueira deve estar 

voltada para a máquina, a fim de evitar que as paredes traseiras 

encostem nas conexões aparafusadas. 

19.5. Fixação interna do bico AutoClean 
 

 

No caso de instalação na parede ou quando a troca do bico 

giratório for muito difícil, o bico giratório pode ser instalado por 

dentro. 

A fixação interna do bocal tem o número de item 04-009045-001. 

SEF: 18/115. 
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19.6. AutoClean com VISIOTRONIC 
 

 
19.6.1. Alimentação de água 

 

 
Com o programa AutoClean ativo, o enchimento do tanque de água 

limpa é comutado para água quente (consulte o capítulo “Enxágue”). 

Um interruptor de flutuação adicional monitora o nível do tanque de 

resíduos durante o AutoClean. 

 

 

19.7. Navegação no menu e exibições 
 

O AutoClean é acionado no menu Orientação a seguir. 

O programa AutoClean é então iniciado com o botão “Iniciar” 

(consulte o fluxograma) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

NOTA: A função AutoClean só é exibida se a 
máquina estiver pronta para operação. 

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

Remova os filtros e as cestas dos filtros. Abra os 

sistemas de lavagem 

O programa AutoClean é iniciado com a tecla de confirmação. 

19.8. Parâmetros VISIOTRONIC 
 

 

S83= 1 Ativação do AutoClean 

T22= AutoClean – tempo de pré-lavagem longo 

T23= AutoClean – tempo de drenagem com 

acionamento do filtro; drenar as válvulas até o 

nível do filtro 

T24= AutoClean - acionamento das bombas de 

lavagem T25= AutoClean - tempo de limpeza do condensador 

T26= AutoClean - tempo de enxágue 

T27= AutoClean - tempo de limpeza da pré-lavagem 

T28= AutoClean - tempo de limpeza da lavagem 

T31= AutoClean - acionamento da bomba de pré-lavagem 
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GUIDEAIR 

 

20. Sistema de secagem GUIDEAIR 

Há dois sistemas de secagem diferentes à escolha: DL (1.100 

mm) ou DS (1.400 mm). Eles estão disponíveis com aquecimento 

elétrico, a vapor ou com água quente. O sistema de secagem 

GUIDEAIR direciona sistematicamente o ar, por meio de dutos e 

bicos, de todos os lados para os utensílios. O sistema de secagem 

GUIDEAIR alcança um resultado de secagem impecável, mesmo 

para peças ocas, como xícaras, tigelas e copos. Um sistema de 

secagem convencional sopra ar quente de cima para baixo sobre a 

louça. O ar é refletido de baixo para cima de maneira 

descontrolada. A secagem DSK é um módulo de secagem 

adicional (900 mm com porta) quando dois sistemas de secagem 

estão instalados (DSK+DS). 

 

 

20.1. Aquecimento elétrico 

O ventilador ① move o ar sobre os elementos de aquecimento ➍, 
e este é distribuído na zona de secagem. A temperatura de 
secagem é monitorada por meio de sensores de temperatura 

(2B5) ➂, de modo que o contator de aquecimento seja desligado 
a 75 °C (valor básico). 

As válvulas deslizantes ➄, ➅ e ➍ são utilizadas para ajustar o 
equilíbrio energético e o fluxo de vapor na máquina (ver Capítulo 
17). 

O termostato de segurança (4) (1B1) funciona como limitador de 

temperatura. Ao atingir 100 °C, os contatos são desligados e 

travados. Quando os contatos esfriarem o suficiente (8K), o 

termostato é liberado novamente ao pressionar o botão de 

reinicialização. O botão de reinicialização está localizado na parte 

frontal do limitador de segurança ou na lateral da carcaça do 

secador. Quando o termostato dispara, o controle não exibe uma 

falha. 
 

  
Ventilador Potência nominal 
(consumo de energia) 

 
Volume de ar 

 
Aqueciment 
o 

 
Aquecimento Nº do 

item 

612 mm Secagem DL/DS 1,95 kW (1,00 kW) 2.200 m³/h 4,5 kW 3 x 229 189-022 

   2.200 m³/h (6 kW) 3 x 229 189-023 

760 mm 
 

2 x 1,45 kW (2 x 0,95 kW) 2.800 m³/h 6 kW 3 x 229 189-023 

   
2.800 m³/h (7,5 kW) 3 x 229 189-024 
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Sistema de secagem manutenção 

GUIDEAIR  
 

 
20.2. Rolamento de borracha 

Peça de reposição: mancal de borracha com inserto 

ML 102 866 (encomendar 2 unidades de cada) 
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21. Recuperação de calor 
C25/C32 “Climate” 

 

 
21.1. Planta 

O soprador de ar de exaustão monofásico extrai 200 m³/h (612) 

(300 m³ a 760) de vapor da máquina por meio de um trocador de 

calor (C25/C32). Isso aquece a água fria do enxágue final, que 

circula na direção oposta, a uma temperatura de 40 a 45 °C. Para 

isso, é necessário que todas as placas laterais estejam bem 

encaixadas e que todas as cortinas estejam corretamente 

inseridas. A temperatura do ar de exaustão é de aproximadamente 

29 a 32 °C e pode ser soprada diretamente para a sala. 
 

 
Devido ao volume reduzido de ar de exaustão de 200 m³/h (612), 

é possível dispensar um sistema de extração no local (VDI2052). 
 

 

21.2. Ventilador 

O ventilador de exaustão pode operar em várias velocidades devido 

ao seu circuito de enrolamento. (Consulte o diagrama de fiação da 

máquina) 

Ventilador de exaustão 04-012089-002 

 
 

 
Conexão para máquina com C25 

 

 
Conexão para máquinas com bomba de calor 

 

 

 

21.3. Condensador 
 

 

Para garantir uma recuperação de calor altamente eficiente, o 

condensador deve ser limpo regularmente (aproximadamente uma 

vez por mês). Para isso, é necessário remover as tampas laterais. 

O condensador é limpo com uma mangueira de água. 
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Placas defletoras manutenção 

 
 

22. Placas defletoras 

Ao montar a máquina, é importante garantir que as placas 

defletoras estejam instaladas entre as diferentes zonas de 

lavagem. Os esboços abaixo mostram alguns exemplos de como 

as placas são instaladas em máquinas padrão com layout 

esquerda-direita (L/R). Em um layout direita-esquerda (R/L), a 

instalação é exatamente o oposto do mostrado no diagrama. 

NOTA: mais detalhes estão descritos no manual de 
manutenção ‘F24-01 Placas defletoras 

 
Na “Flowline S-A-A 

 

 
Na Flowline M-S-A-A 

 

 

 
Na Flowline SN-AN 
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manutenção Placas defletoras 
 

 

 
No Flowline S-AN-A-AN 

 

 
No Flowline M-SN-A 
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1 2 
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23. Sistema de extração 

O ajuste correto das abas reguladoras existentes, bem como o 

funcionamento geral da máquina, são essenciais para a 

recuperação ideal de calor e a descarga de vapor na seção de 

entrada da máquina. Se os requisitos, como temperatura, volume 

de água etc., não forem atendidos, não será possível atingir uma 

temperatura de retorno ideal na saída do condensador. Efetue os 

ajustes no sistema de extração de acordo com as instruções na 

página seguinte. 

Posições da válvula deslizante 
 

 
Pré-configuração 

Os números referem-se à figura na parte superior. Os dados de 

configuração são as configurações básicas de fábrica. 
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para extração 

a secagem 

3 

4 

 

 
Função das diversas válvulas deslizantes e efeitos 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Válvula deslizante 6, ar fresco para o ventilador de exaustão 

 
 
 
 

Válvula deslizante 1, lavagem para 

extração Válvula deslizante 2, secagem 
 

 
Válvula deslizante 3, interior da máquina para 

a secagem Válvula deslizante 4, ar fresco para 

 
Válvula deslizante 5, bicos de secagem, bandeja de secagem para a saída 

2 

1 

6 
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Ajuste da válvula deslizante 

 

 
Válvula deslizante 

 
Configuração padrão 

Influência na eficiência térmica da máquina quando a válvula 
deslizante é aberta ao máximo, em comparação com a 
configuração padrão 

 Sem bomba de calor 
50% aberta 

Mais ar quente e úmido das zonas de lavagem e enxágue para o sistema 

de extração 

 
1. Sistema de enxágue e 
extração 

Com bomba de calor 
80% aberta 

Mais energia das zonas de lavagem e enxágue para recuperação de 

calor / bomba de calor 

Temperatura reduzida no enxágue duplo 
 Abertura máxima: 16 mm 

Aumento da temperatura do ar de exaustão 

  Fluxo de ar ligeiramente aumentado na direção do fluxo 

 

 Sem bomba de calor 
totalmente fechado 

Maior fluxo de ar, da secagem à extração 

 
2. Secagem para o sistema 
de extração 

Com bomba de calor 
Totalmente fechado. 

Abertura máxima: 35 

Maior aproveitamento energético, desde a secagem até a recuperação de 

calor/bomba de calor 

Umidade relativa do ar reduzida na secagem 

 mm 
Temperatura de secagem reduzida 

  Redução do jato de ar na saída 

 

 Sem bomba de calor Mais ar quente e úmido das zonas de lavagem e enxágue para a secagem 

 
3. Interior da máquina até a 

15 mm aberto 

Com bomba de calor 
Aumento significativo do fluxo de ar na direção do fluxo ➔ utilizado 
durante a evaporação na seção de entrada 

secagem 65 mm de abertura  

Aumento da temperatura de secagem  Abertura máxima: 100 mm 

  Aumento da umidade relativa do ar de secagem 

 

 
 

4. Ar fresco para a secagem 

DS 65 mm aberto 

DL 35 mm aberto 

Abertura máxima: 100 mm 

Aumento da circulação de ar na secagem 

Mais ar fresco para a secagem 

Temperatura de secagem reduzida 

 

 O controle deslizante não está Maior fluxo de ar da secagem até a saída 
 mais presente 

Redução do jato de ar na saída na altura de trabalho do operador 5. Bandeja de secagem até a  

saída Ranhuras de ventilação inclinadas a 

45° Temperatura de secagem reduzida 
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6. Ventilador de ar fresco para 
o ar de exaustão 

Sem bomba de calor: ambos 

fechados 

Com bomba de calor: ambas 

Sem bomba de calor: ambas as válvulas deslizantes totalmente 
abertas ➔ o soprador de exaustão aspira grande quantidade de ar 
fresco ➔ menos ar quente e úmido é extraído da máquina ➔ a energia 
permanece na máquina 

fechadas Com bomba de calor: ambas as válvulas deslizantes completamente 

fechadas ➔ uma grande quantidade de ar quente e úmido é extraída 
da máquina, já que é necessária uma grande quantidade de 
energia primária é necessária para a bomba de calor; 

Quando a válvula de gaveta está aberta: menos energia primária é 

fornecida à bomba de calor, pois menos ar quente e úmido é extraído 

da máquina para a bomba de calor 
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DSK 1 

DSK 2 

Configuração da válvula deslizante ESPECIAL 

Diagrama DSK 
 

 
 

Válvula deslizante 
Ajuste com módulo 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 enxágue até a extração 100% aberto = 8 mm aberto 50% de abertura = 4 mm de abertura 

1. Secagem com sistema de extração 20 mm de abertura 20 mm de abertura 

2. Do interior da máquina para a secagem 30 mm de abertura 40 mm aberto 

3. Ar fresco para a secagem 100 mm aberto 35 mm aberto 

4. Da bandeja de secagem para a saída fechada fechada 

5. Ar fresco para o ventilador de exaustão 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 máquina 

Seção transversal: enxágue, secagem, saída 
 



Linha FLOW 
Sistema de 
extração 

 PT    Manual de 

manutenção 

HOBART SM-23555-004-EN / 26/04/15 115 

 

 

 

Ventilador de 
exaustão 

Qualquer excesso de calor e umidade no ar que possa ocorrer na 

extremidade de saída pode ser compensado pela abertura da 

aba ➃. 

Procedimento de ajuste caso as temperaturas estejam muito baixas 
 

 
 

 
 

 
Medidor de bocal 

 

Número do item 01-291 970-001 

Para dobrar os bicos do secador: 

Se curvado em direção à seção de entrada, a 

temperatura aumenta; se curvado em direção à seção de 

saída, a temperatura diminui 

Cuidado: se a curvatura for muito acentuada na direção da 

extremidade de saída, há risco de fluxo excessivo de ar para 

fora da máquina na direção da extremidade de saída; ajustável 

em combinação com a 4ª válvula deslizante do secador na 

direção da seção de saída. 

Geralmente, as abas 1 e 2 devem ser ajustadas por último. O 

efeito só é perceptível em máquinas com bombas de calor HP ou 

FHP. 

Quando a aba de enxágue ① é aberta, a energia primária da 
bomba de calor aumenta, impedindo assim que o evaporador 
de congelar. 

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

– Incline os bicos do secador ➄ ligeiramente para dentro. 

– As abas ➂ fecham-se mais. 

Qualquer queda subsequente na temperatura do secador pode ser 

compensada fechando-se a aba do secador ➃. 

 

 

– Dobre ligeiramente os bicos do secador ➄ na direção 
da extremidade de saída. 

– As abas ➂ abrem mais. 

Movimento 
tendencial do ar 

T° T° T° 

Movimento 
tendencial do ar 

T° T° T° 
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24. Função de segurança 

Após a DGUV ter avaliado nossa máquina quanto a riscos, algumas 

recomendações do ponto de vista deles foram repassadas à 

Hobart e implementadas. 

DGUV é a sigla para “Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung” 

(Seguro Social Alemão contra Acidentes) e é a organização que 

reúne as associações mútuas de seguros dos empregadores e os 

fundos de seguro contra acidentes. 

Entre outras coisas, o interruptor de limite de segurança e a 

parada de emergência são conectados em dois canais. 

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

 

 

24.1. Com o VISIOTRONIC 

Devido ao monitoramento de dois canais, os interruptores de 

parada de emergência são, 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 

segurança (correia e bloqueio) e a parada de emergência são 

conectados em dois canais e monitorados pelo controle Protronic 

XL. 
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25. Mensagens de falha 
 

Código de 
erro 

Mensagem de erro Possível causa Confirmação Medida 

Err001, Falha no sensor de temperatura. Sensor de temperatura com Confirmação após o Informe seu parceiro de 

002, 006, 

007, 100, 

101, 126, 

127, 128, 

Entre em contato com um técnico 

de manutenção 

defeito diagnóstico assistência técnica da 

HOBART 

Ativação do modo de 

emergência 

129, 175,     

176, 240,     

241, 253,     

254     

Err003, Temperatura não atingida. Entre Radiador com defeito Confirmação após o Informe seu parceiro de 

004, 142, 

143, 160, 

161, 162, 

163, 164, 

em contato com um técnico de 

manutenção 

 diagnóstico de falhas assistência técnica da 

HOBART 

Ativação do modo de 

emergência 

165, 166,     

167, 168,     

169, 170,     

189, 190     

Err014, Falha no sensor de pressão. Sensor de pressão com Confirmação após o Informe seu parceiro de 

015, 016, 

017, 094, 

Entre em contato com um 

técnico de manutenção 

defeito diagnóstico assistência técnica da 

HOBART 

095, 122,     

123, 124,     

125, 130,     

131, 132,     

133     

Err020, 

023, 033, 

140, 141, 

193, 252 

Tempo de enchimento excedido 

no(s) tanque(s) 

Falha no sistema de enchimento 

do(s) tanque(s) 

Quantidade de abastecimento 

muito baixa 

Vazão durante o 

enchimento muito baixa 

Válvula de enchimento com 

defeito ou falha no sistema 

de enchimento 

Confirmação no visor Verifique o abastecimento 

de água no local. Se o 

problema persistir, entre em 

contato com seu parceiro 

de assistência técnica da 

HOBART 
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Err021 Falha no sistema de drenagem 

Drenar a máquina novamente 

Entre em contato com um 

técnico de manutenção, se 

necessário 

Erro no sistema de 

drenagem 

Válvula com 

defeito Dreno 

entupido 

Confirmação após o 

diagnóstico 

Desligue a alimentação 

elétrica da máquina, 

verifique/limpe o dreno do 

tanque de lavagem 

Cuidado, risco de 

queimaduras! 

    Em seguida, ligue a 

máquina novamente e 

reinicie o programa de 

drenagem 

    Se o problema persistir, entre 

em contato com seu parceiro 

de assistência técnica da 

HOBART 

Código de 
erro 

Mensagem de erro Possível causa Confirmação Medida 

Err029, 

039 

Feche a(s) porta(s) Portas/tampa abertas ou 

não fechadas 

completamente 

Reinicialização 

automática após a 

solução do problema 

Feche as portas e/ou a tampa 

Err034 Intervalo de manutenção vencido. 

Entre em contato com o técnico 

de manutenção 

Horas de operação para 

manutenção atingidas 

Confirmação no visor Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err035, Falha no filtro Filtro posicionado Reinicialização Verifique se os filtros 

181, 182, 

206, 207, 
Coloque o filtro corretamente 

no lugar 

incorretamente 

Filtro ausente 

automática após o 

diagnóstico 

estão na posição correta 

208, 209,     

210, 211     

Err049 A comunicação entre os 

controles foi interrompida. 

Entre em contato com o serviço 

de assistência 

A conexão entre o visor 

e o controle foi 

interrompida 

Reinicialização 

automática após a 

solução do problema 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err059 Não é possível transmitir dados 

para a nuvem 

Não é possível transferir 

dados para a nuvem 

Reinicialização 

automática após o 

diagnóstico 

Verifique a conexão com a 

Internet 

Se o problema persistir, entre 

em contato com seu parceiro 

de assistência técnica da 

HOBART 

Err091, 

238 

Limpe o painel de vidro na seção 

de entrada 

Lente da câmera suja Reinicialização 

automática após 

o diagnóstico 

Limpe a lente da câmera 

(proteção da seção de 

entrada) 

   Confirmação após a 

solução do problema 

 

Err105, O disjuntor de proteção do motor Motor sobrecarregado/com Confirmação após o Informe seu parceiro de 

144, 194, 

239, 250, 

foi acionado 

Proteção móvel nº acionada 

defeito diagnóstico de falhas assistência técnica da 

HOBART 

251     
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Err106 Bomba de calor com falha de 

alta pressão 

Bomba de calor com falha de 

alta pressão 

Mensagem no visor Desligue e ligue novamente 

o aparelho pelo visor 

Se o problema persistir, entre 

em contato com seu parceiro 

de assistência técnica da 

HOBART 

Err107 Falha de baixa pressão na 

bomba de calor 

Baixa pressão na bomba 

de calor 

Confirmação no visor Desligue e ligue novamente 

o aparelho pelo visor 

Se o problema persistir, entre 

em contato com o seu 

parceiro de assistência 

técnica da HOBART 

Err109 Função de segurança restrita 

Entre em contato com um técnico 

de manutenção 

Verificação de 

plausibilidade de 

bloqueio 

Confirmação após o 

diagnóstico de falhas 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err110 Ponto de parada de emergência 

acionado! 

Parada de emergência 

acionada! 

Confirmação após o 

diagnóstico de falhas 

Remova o risco (se houver) 

Puxe o botão de parada de 

emergência 

Código de 
erro 

Mensagem de erro Possível causa Confirmação Medida 

Err111 Bloqueio do transportador Bloqueio no transporte Confirmação após o 

diagnóstico 

Abra as portas, remova o 

bloqueio 

Err112, 

114 

Função de segurança restrita 

Entre em contato com o técnico 

de manutenção 

Erro no desligamento de 

segurança 

Confirmação após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err113 Interruptor de fim de curso da 

louça acionado! 

O interruptor de fim de curso 

da louça foi acionado! 

Reinicialização 
automática após o 

diagnóstico 

Remova a louça 

Err139 A função de segurança do retorno 

da esteira foi acionada 

Entre em contato com o técnico 
de manutenção 

Erro no desligamento de 

segurança 

Confirmação após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err145 Falha no equipamento externo Erro no equipamento 

externo 

Confirmação após o 

diagnóstico 

Verificando 

dispositivos 

externos 

Err172, 

212, 213, 

214, 215, 

216, 217, 

218, 219, 

220 

Temperatura abaixo do limite 

mínimo Entre em contato com um 

técnico de manutenção 

Radiador com defeito Confirmação após o 

diagnóstico de falhas 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Ativação do modo de 

emergência 

Err191 Excesso de pressão na bomba 

de calor 

Lado quente muito 

quente Número 

excedido de 

falhas de alta pressão 

Reinicialização 

automática após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err192 Excesso de falha de baixa 

pressão na bomba de calor 

Lado de alimentação muito 

frio 

Número de falhas de baixa 

Reinicialização 

automática após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 
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Err195 Erro de pressão da bomba de 

calor 

Erro no desligamento de 

segurança 

Confirmação após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica HOBART 

Err196 Erro na monitorização do fluxo de 

ar da bomba de calor 

Ventilador da bomba de 

calor com defeito 

Confirmação após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica HOBART 

Err197, 

205 

Tampa da seção de 

entrada/saída aberta 

Painel de entrada/saída 

aberto 

Reinicialização 
automática após o 
diagnóstico 

Feche as portas e/ou a 

cobertura 

Err198, 

199, 200, 

201, 202, 

203 

A porta está aberta Feche a porta Reinicialização 

automática após o 

diagnóstico de 

problemas 

Feche as portas e/ou a 

cobertura 

Err221, 

223, 225, 

227 

Sistema de lavagem: falha na 

lavagem 

Os bicos de pulverização 

no braço de lavagem 

estão entupidos 

Confirmação no visor Limpe o braço de lavagem 

Err222, 

224, 226, 

228 

Sistema de lavagem: pré-lavagem 

não pronta 

Braço de lavagem ausente 

ou posicionado 

incorretamente 

Confirmação no visor Reposicione o braço de 

lavagem 

Código de 
erro 

Mensagem de erro Possível causa Confirmação Medida 

Err229, 

231 

Sistema de lavagem com bomba 

Enxágue com defeito 

Os bicos de pulverização 

no braço de enxágue 

estão entupidos 

Confirmação no visor Limpe o braço de enxágue 

Err230, 

232 

Sistema de lavagem acionado 

Enxágue não está pronto 

Braço de enxágue ausente 

ou posicionado 

incorretamente 

Confirmação no visor Reposicione o braço de 

enxágue 

Err233 Erro Modbus Erro de circuito Confirmação no visor Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Ativação do modo de 
emergência 

Err234 Esteira transportadora externa 

não está pronta 

Verifique se a esteira 

transportadora externa está 

ligada e pronta 

Sistema de transporte não 

está ligado 

Reinicialização 

automática após a 

solução do problema 

Informe seu parceiro de 

serviços da HOBART 

Err235 Erro Modbus no controle Smart 

Vision 

Erro de circuito Confirmação no visor Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Ativação do modo de 

emergência 

Err236 Erro no controle Smart Vision Erro de circuito Confirmação no visor Informe seu parceiro de 

serviço HOBART 

Ativação do modo de 

emergência 

Err237 Controle de visão 

inteligente. Condições de 

iluminação inadequadas 

muito escuro Luz 

solar intensa 

Reflexos de luz 

Confirmação no visor Melhore a iluminação 
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Err242, 
243, 244, 

245, 246 

Conexão com o CANEC A# 

perdida 

Erro de circuito Reinicialização 

automática após o 

diagnóstico 

Informe seu parceiro de 

assistência técnica da 

HOBART 

Err247 Empilhador fora de posição Carrinho de bandejas 

ausente 

Reinicialização 
automática após o 
diagnóstico 

Verifique ou substitua o 

carrinho de bandejas 

Err248 Empilhador a 80% Carrinho de bandejas 80% 

cheio 

Reinicialização 

automática após o 
diagnóstico 

Verifique ou substitua o 

carrinho de bandejas 

Err249 Empilhador cheio / seção de 

saída cheia 

Carrinho de bandejas cheio Reinicialização 
automática após o 
diagnóstico 

Verifique ou substitua o 

carrinho de bandejas 

 
NOTA: Para mensagens de falha do Smart Vision 

Control, consulte o capítulo SVC. 
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26. Lista de verificação 

Lista de 
verificação 

 
 

 
  

Componente 
 

Teste 
 

OK 
Não 
está 
OK 

Corrigi 
do 

Reava 
liação 

1 Inspeção visual da máquina Estanqueidade, limpeza, danos 
    

Vedações dos segmentos Estanqueidade 
    

2 Portas, filtros, cortinas, placas de cortina Facilidade de movimento, desgaste, danos 
    

Molas dos roletes das portas Formação de rachaduras, teste de funcionamento, substituir 

conforme necessário 

    

Aba da seção de entrada/mola a gás Funcionamento, facilidade de movimento, movimento 
    

3 Cascatas e tubulação de drenagem Sujeira, entupimento, estanqueidade 
    

4 Todos os componentes plásticos/suportes 
dos braços de lavagem e enxágue 

Danos, fragilização e/ou envelhecimento 
    

5 Mangueiras/linhas de mangueiras Estanqueidade, danos, fragilização e/ou envelhecimento, 

marcas de atrito 

    

6.1 Correia transportadora Funcionamento e inspeção visual 
    

Tensão da correia transportadora Alinhamento paralelo 
    

Corrente de acionamento Tensão, facilidade de movimento 
    

Hastes do transportador, dedos do transportador, 

pentes do transportador, interruptores de fim de 

curso, balancim do motor, placa defletora de 

água 

Danos (quebrados, tortos, soltos) 
    

6.2 Transporte por cremalheira Inspeção funcional e visual 
    

 
Capa sanfonada Formação de rachaduras, danos, fragilização e/ou 

envelhecimento 

    

 
Excêntrico Desgaste, danos 

    

 
Sentido de rotação do motor Verificação do funcionamento 

    

 
Estrutura oscilante, suporte Funcionamento paralelo 

    

 
Interruptor de fim de curso, tensão da mola Inspeção funcional e visual 

    

7 Enchimento Funcionamento e inspeção visual 
    

 
Válvulas solenóides, válvulas de regulação, filtro 

de impurezas, interruptor de flutuação 

Corpos estranhos, estanqueidade, funcionamento, sujeira 
    

 
Tubo de alimentação de água potável Estanqueidade 

    

8 Secagem Funcionamento e inspeção visual 
    

 
Ventilador, serpentina de aquecimento Sujidade 

    

 
Rolamento do ventilador Facilidade de movimento, ausência de ruídos 

    

 
Gaveta de secagem Assento, facilidade de movimento, danos, sujeira 

    

 
Verifique o silenciador do ventilador TB Sujidade, danos 

    

9 Aquecimento do tanque e da caldeira Verificação de funcionamento 
    

 
Aquecimento a vapor ou por caldeira: tanque, 

caldeira, trocador de calor, válvulas solenóides, 

dreno de condensado, filtro de impurezas 

Verificação de funcionamento, depósitos (calcário), sujeira, 

estanqueidade 

    

 
Aquecimento elétrico: tanque, caldeira, aquecedor Verificação de funcionamento, depósitos (calcário), sujeira, 

estanqueidade 

    

10 Balanço energético Inspeção de funcionamento e visual 
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Descarga de vapor Inspeção visual 
    

 
Condensador de vapor Sujidade, danos 

    

 
Temperaturas durante a lavagem (L/S, A, B, C, 

NSP, Demi, secador, câmara) 

Verificação, calibração, registro de valores 
    

 
Tanque L/S °C Tanque A °C Tanque B °C Tanque C °C 

    

 
Tanque NSP °C Demi °C Secagem °C Câmara °C 

    

11 Sistemas de lavagem Ligar: Estanqueidade, arrastamento de água, 

reabastecimento 

    

 Braços de lavagem, diafragmas redutores, 

tampas terminais 
Corpos estranhos, estanqueidade, acúmulo de calcário 

    

 
Fixação dos braços de lavagem Assentamento correto 

    

 
Motores: rolamentos, vedação do anel deslizante Ruídos, estanqueidade 

    

 
Resultado da lavagem Avaliação 

    

12 Sistema de enxágue Padrão de pulverização, pressão de pulverização 
    

 Pré-enxágue: bomba de circulação, válvula 

solenóide de drenagem, bico de pré-pulverização, 

derivação 

Funcionamento, estanqueidade, sujeira 
    

 
Braços de pré-lavagem e lavagem final Corpos estranhos, funcionamento, assentamento, danos 

    

 
Resultado da lavagem Avaliação 

    

13 Controle Verificação dos botões de temperatura 
    

 
Visor, teclado de película Danos, umidade 

    

14 Equipamentos elétricos Inspeção funcional e visual 
    

 
Elementos de comutação, fusíveis, disjuntores 

de proteção do motor 

Verificar o funcionamento 
    

 
Verificar a cadeia de segurança (alavanca do 

final de curso, contato da porta, alavanca do 

motor, final de curso da mesa) 

Verificar o funcionamento 
    

 
Verifique os terminais na caixa de comando para verificar se estão bem fixados 

    

 
Consumidores elétricos Meça o consumo de corrente, compare com a placa de 

identificação, de acordo com a norma BGV A3 

    

 
Ventilador de exaustão Sujidade, rolamentos (ruídos) 

    

 Temporizador automático, barreira de luz, 

alavanca de acionamento 
Funcionamento, sujeira 

    

15 Conforme necessário: Análise da água 
 °d (GH)  °d (KH)  µS 

     

16 Suplemento para máquinas com bomba de 
calor 

     

 Aba de ar para o circuito de enxágue (HPA, HPB, 

HPC) 
Facilidade de movimentação 

    

 
Evaporador Sujidade, rolamentos (ruídos) 

    

 
Compressor Ruídos; compare o consumo de corrente com a placa de 

identificação 

    

 
Visor de verificação do refrigerante Sem bolhas no indicador de umidade (verde = OK) durante 

a operação normal 

    

 
Tubos de cobre Fixação, sem marcas de atrito 

    

 
Temperaturas do ar de exaustão Medição de temperatura 

    

 
Interruptores LP/HP Verificação de funcionamento 

    

17 Dosagem de produtos químicos Verificação de funcionamento 
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27. Ferramenta especial 

 
Gancho de montagem para mola da porta: 695 797-74 Chave para braço de enxágue: 01-514958-1 

 

 
Chave para ajuste do pé: 695 797-37 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Chave para transbordamento: 01-245 812-001 
 

 
Calibre para bicos: 01-291 970-001 

Ferramenta de encaixe para vedação do anel deslizante: 378878 
 

 
Alicate de crimpagem 607762 

 

Rolo blindado 04-004432-001 
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