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Visparéja informacija

2.Vispareja informacija

2.1.INSTRUKCIJU ROKASGRAMATA

Saja rokasgramata ieklauta informacija par PROLAC HCP pasurbéjosa higiéniska sikna sanemsanu,
uzstadiSanu, darbibu, montazu, demontazu un apkopi.

Pirms sukna nodoSanas ekspluatacija uzmanigi izlasiet instrukcijas, iepazistieties ar stkna funkciju

un darbibu un stingri ievérojiet dotos noradijumus. Sis instrukcijas jaglaba noteikta vieta netalu no
iekartas.

LietoSanas instrukcija publicéta informacija balstas uz pasreizéjiem datiem.
INOXPA patur tiesibas bez iepriek§€ja bridinajuma mainit So lietoSanas instrukciju.

2.2. SASKANA AR INSTRUKCIJU

Jebkura instrukciju neievero$ana var radtt risku operatoram, videi, iekartai un aprikojumam, ka art
zaudét tiesibas pieprasit atlidzibu par zaudéjumiem.

So noradijumu neievérosana var radit $adus riskus:

- iekartu un/vai rGpnicas svarigu funkciju avariju,
Tpasu tehniskas apkopes un remonta procedaru klami,
elektrisko, mehanisko un Kimisko apdraudéjumu,
izdaltto vielu iedarbibas rezultata bistamibu videi,
spradzienbistamas vides radiSanu un eksplozijas risku.

2.3.GARANTIJA

Garantijas nosacijumi ir noraditi "Visparejos pardoSanas noteikumos”, kas ir piegadati pasatijuma
veikSanas laika.

Bez iepriek$€jas konsultacijas ar razotaju aizliegts veikt jebkadas iekartas modifikacijas.
Jasu droSibai izmantojiet originalas rezerves dalas un piederumus. Citu detalu
izmantoSana atbrivo razotaju no visas atbildibas.

Servisa nosacijumus var mainit tikai ar iepriek8éju rakstisku INOXPA atlauju.

Saja rokasgramata noradito noradijumu neievéro$ana nozimé& nepareizu ierices lietoSanu no
tehniska un personiska droSibas viedokla, un tas INOXPA atbrivo no visas atbildibas negadijumu
vai personisku un / vai materialu bojajumu gadijuma, ka arT tiek izslégtas no garantijas visas klumes,
kas radusas nepareizas manipulacijas ar aprikojumu rezultata.

Ja jums rodas jautajumi vai vélaties sanemt pilnigakus paskaidrojumus par konkrétiem datiem
(reguléSana, montaza, demontaza utt.), nekavéjoties sazinaties ar mums.
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Drosiba

3.Drosiba

3.1.BRIDINAJUMA SIMBOLI

Risks cilvékiem kopuma un/vai siknim

Elektriskais risks

>

DroSibas noradijumi, lai izvairitos no aprikojuma bojajumiem un/vai ta funkciju

UZMANIBU )
atteices

3.2.VISPARIGI DROSIBAS NORADIJUMI

Pirms sukna uzstadiSanas un iedarbinaSanas uzmanigi izlasiet lietoSanas instrukciju.
Neskaidribu gadijuma sazinieties ar INOXPA.

>

3.2.1.Uzstadisanas laika

Vienmeér nemiet véra sadala 9. Tehniskas specifikacijas.

Nekad neieslédziet stkni, pirms to nepievienojat caurulém.

Neieslédziet stkni, ja sikna vaks nav uzstadits.

Parbaudiet, vai motora specifikacijas ir pareizas, it Tpasi, ja darba apstaklu dé| pastav
eksplozijas risks.

UzstadiSanas laika visi elektroinstalacijas darbi javeic pilnvarotam personalam.

> P

3.2.2. Darbibas laika

Vienmeér nemiet véra sadala 9. Tehniskas specifikacijas.

NEKAD neparsniedziet noraditas robezveértibas.

Darbibas laikd NEKAD nepieskarieties suknim un/vai caurulém, ja stknis tiek izmantots
karstu skidrumu parvietoSanai vai tiriSanas laika.

Sudknt ir kustigas dalas. Darbibas laika nekad nelieciet rokas sukn.

NEKAD nestradajiet ar aizvértiem iestkSanas un izplides varstiem.

NEKAD nesmidziniet uz elektromotora Udeni. Standarta motora aizsardziba ir IP55:
aizsardziba pret putekliem un tdens izsmidzinasanu.

>
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Drosiba

3.2.3. Apkopes laika

Vienmér nemiet véra sadala 9. Tehniskas specifikacijas.

NEKAD neizjauciet stkni, kamér caurules nav iztukSotas. Atcerieties, ka Skidrums
vienmer paliks stkna korpusa (ja tam nav ventilacijas atveres). Nemiet véra, ka siknétais
Skidrums var but bistams vai paklauts augstai temperatarai. Sados gadijumos skatiet
katra valstl spéka esoSos noteikumus.

Neatstajiet atseviSkas detalas uz gridas.

Pirms apkopes uzsak3anas VIENMER atvienojiet sikna stravas padevi. Iznemiet
drosSinatajus un atvienojiet kabelus no motora spailém.
Visi elektroinstalacijas darbi javeic pilnvarotam personalam.

INOXPA S.A.U. 01.031.30.03LV - (0) 2021/07



Visparéja informacija

4.Vispareja informacija

4.1.APRAKSTS

PROLAC HCP SP siknis ir vienbloka centrbédzes suknis ar higiénisku vienpakapes, horizontalu
konstrukciju, aplveida korpusu, aksialo stikSanu un tangencialo impulsu.

Galvenie PROLAC HCP SP siukna elementi ir korpuss, lapstinritenis, laternas vaks un varpsta,
kas stingri piestiprinata pie motora varpstas.

Korpusam ir pievienota separatora tvertne un pretvarsts.

Motors ir IEC 60034 standarta, IM B35 konstruktivas formas, tas ir aizsargats ar nerisé€josa térauda
loksnes parklajumu un aprikots ar reguléjama augstuma kajam, art no nertiséjosa térauda.

4.2. DARBIBAS PRINCIPS

PROLAC HCP SP suknis ir paSurbé&joss centrbédzes suknis, kas lauj izvairities no vakuuma stkna
vai citu iericu, pieméram, kaju varsta vai papildu caurulu, izmantoSanas.

Pirms palaiSanas stknim jabat piepilditam ar Skidrumu. Palaizot, sikni no caurules tiek iesukts
gaiss vai gaze, un tas sajaucas ar Skidrumu korpusa. Centrbédzes spéks virza Skidruma un gazes
maisfjumu atdalitaja tvertnes virziena, kur tas zaudé atrumu. Skidrums gravitacijas dé| paliek
atdalitaja tvertnes apakséja dala un caur atgrieSanas cauruli atkal nonak korpusa, savukart gaiss
tiek evakuéts caur impulsa cauruli. Tada veida gaiss tiek izvadits no iestik§8anas caurules, I1dz
8kidrums nonak korpusa un suiknis sak darboties ka parasts centrbédzes suknis.

Ir loti svarigi, lai iestkto gaisu varétu evakuét caur impulsa cauruli bez jebkada veida pretspiediena.

Nav ieteicams pazeminat sukna hidrauliskos apstaklus, sagriezot lapstinriteni vai samazinot atrumu,
izmantojot frekvences variatoru, jo tas negativi ietekmé stkna sukSanas jaudu.

4.3.LIETOJUMS

Materialu izvéles un dizaina dé|l PROLAC HCP SP siknis ir piemérots lietoSanai, kur nepiecieSams
augsts higiénas [imenis, smalka produkta apstrade un Kimiska izturiba.

Tas ir Tpasi piemérots Skidrumu, kas satur gaisu vai gazi, siknéSanai, nezaudéjot siknésSanas
jaudu. To var izmantot partikas, farmacijas un Kimijas rapnieciba. Ta galvenais pielietojums ir CIP
atpakalplismas tehnologija.

Katram sdknu veidam tiek nodrosSinata hidrauliska veiktspé&ja ar dazadiem lapstinritenu diametriem
un ar dazadu atrumu. Raksturigas ITlknes nodrosSina arT patéréto jaudu un nepiecieSamo NPSH.
Noteikto stkna lietojumu nosaka ta raksturlikne un darbibas robezas, kas noraditas sadala 9.
Tehniskas specifikacijas.

UZMANIBU

Katra veida sdknim pielietojuma joma ir ierobezota. Suknis tiek izvéléts siknéSanas
apstakliem pasuatijuma veikSanas laikd. Nepareiza lietoSana vai izmantoSana arpus
robezam var bat bistama vai radit neatgriezeniskus iekartas bojajumus. INOXPA nav
atbildigs par zaud€jumiem, kas var rasties, ja pircéja sniegta informacija ir nepilniga
(8kidruma veids, apgr./min., utt.).
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Uzstadisana

5.Uzstadisana

5.1.SUKNA SANEMSANA

INOXPA neuznemas atbildibu par materiala bojajumiem, kas radusies transportéSanas
vai izpakoSanas rezultata. Vizuali parbaudiet, vai iepakojums nav bojats.

Saknim ir pievienota §ada dokumentacija:
- pavadzimes,
- uzstadiSanas, servisa un apkopes instrukciju rokasgramata,
- motora instrukcijas un apkopes rokasgramata’

1) ja suknis ir piegadats ar INOXPA motoru
Izpakojiet sukni un parbaudiet:
- skna iestkSanas un izplides savienojumus, nonemot atlikuso iepakojuma materialu.

01.031.32.0002

- vai stuknis un motors nav bojati,

Gadijuma, ja suknis neatrodas pienaciga kartiba un/vai nav visu detalu, parvadatajam péc iespéjas
atrak jasagatavo zinojums.

5.2. SUKNA IDENTIFIKACIJA

Katram suknim ir modela identifikacijas plaksnite ar pamatdatiem.

4 A
. CEH
INOXPA S.A.U.
C. TELERS, 60 - 17820 BANYOLES
GIRONA (SPAIN) . www.inoxpa.com
Type l ‘ s
Seérijas numurs >No | | vear [ ] | §
| | ] 3
N @
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Uzstadisana

5.3. TRANSPORTESANA UN UZGLABASANA

UZMANIBU

PROLAC HCP SP sukni var bat parak smagi, lai tos varétu novietot uzglabasanai
manuali.

Izmantojiet piemérotu transporta lidzekli.

Izmantojiet shéma noraditos sikna pacelSanas punktus.

Sukni drikst parvadat tikai pilnvarots personals.

Nestradajiet un neuzturieties zem smagas kravas.

Paceliet sukni sadi:
- Vienmeér izmantojiet divus atbalsta punktus, kas novietoti péc iespé&jas talak viens no otra.

01.031.32.0003

UZMANIBU

Pirms pacelSanas vienmér nonemiet sikna motora parsegu.

- Nostipriniet punktus ta, lai tie neslidétu.

Skatiet sadala 9. Tehniskas specifikacijas, lai uzzinatu aprikojumu izmérus un svaru.

UZMANIBU

Parvadajot, montéjot vai demontéjot stikni, pastav stabilitates zaudéSanas risks, suknis
var nokrist un sabojat aprikojumu un/vai traumét operatorus. Parliecinieties, vai siknis
ir pareizi atbalstits.

5.4.ATRASANAS VIETA

Novietojiet stkni péc iespéjas tuvak iesiksSanas tvertnei, ja iesp&jams, zem Skidruma [imena,
un atstajiet pietiekami daudz vietas ap to, lai varétu pieklit tam un motoram. Ja nepiecieSams,
skatiet sadala 9. Tehniskas specifikacijas par sukna izmériem.

Kad vieta ir izvéléta, stiknis jauzstada uz [idzenas, limenotas virsmas.

INOXPA S.A.U. 01.031.30.03LV - (0) 2021/07 9



Uzstadisana

UZMANIBU

Uzstadiet skni ta, lai tas tiktu pietiekami vedinats.
Ja suknis ir uzstadits arpus telpam, tam jabit zem jumta. Ta atraSanas vieta janodroSina
érta piekluve jebkurai parbaudes vai apkopes darbibai.

5.4.1.Parmeériga temperatira

Atkariba no suknéjama skidruma suknt un ap sukni var tikt sasniegta augsta temperatara.

Ja temperatira parsniedz 68°C, persondlam javeic aizsargpasakumi un jaizvieto
pazinojumi par pastavosajiem riskiem, siknim pieskaroties.

Izvelétais aizsardzibas veids nedrikst pilniba izolét sukni. Tadejadi tiek nodrosinata
labaka gultnu dzesésSana un gultnu balstu elloSana.

5.5.REGULEJAMAS KAJAS

Lai reguléjamo kaju vitnes batu tiras, ieveérojiet atlautas L vértibas:

71 M12 8 23

80/90 M12 8 23

100/112 M16 10 30

132 M16 10 30

- 8 160/180 M20 13 40

l' é 200/225 M20 13 40

5.6. CAURULVADI

Attieciba uz uzstadiSanas caurulém:
- Parasti iestkSanas un izpludes caurules taisnas dalas jaizvélas ar vismazako elkonu un
piederumu skaitu, lai péc iespéjas samazinatu spiediena kritumu, kas var rasties berzes dél.
- Parliecinieties, vai stuikna atveres ir izlidzinatas ar cauruli un vai to diametrs ir lidzigs caurulu
savienojumiem.
- Novietojiet caurulu atbalsta skavas péc iespéjas tuvak sukna iestikSanas un izplides atverem.

5.5.1.Slegvarsti

Sukni var izolét apkopes vajadzibam. Lai to izdaritu, sukna iestikSanas un izplides savienojumos
jauzstada slégvarsti.

UZMANIBU

Siem varstiem VIENMER jabdit atvértiem, ja stknis darbojas.
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Uzstadisana

5.7.PRESURIZACIJAS TVERTNE

Modeliem ar divkarSu mehanisku blivéjumu var but nepiecieSams uzstadit presurizacijas tvertni.

Vienmeér uzstadiet presurizacijas tvertni augstuma no 1 [ldz 2 metriem attieciba pret
stkna asi. Skatit attélu zemak.

Vienmér pievienojiet dzeséSanas Skidruma ievadi blivéjuma kameras apak$&jam
savienojumam. Tadéjadi dzeséSanas Skidruma izvadei tiek izmantots kameras
augs$e€jais savienojums. Skatit attélu zemak.

01.030.32.0009

Cierre mecanico

Plasaku informaciju par presurizacijas tvertni (uzstadiSana, ekspluatacija, apkope, utt.) skatiet
razotaja sniegtaja lietoSanas instrukcija.

5.8.ELEKTROINSTALACIJA

Elektromotoru pieslégSana javeic kvalificétam personalam. Veiciet nepiecieSamos
pasakumus, lai izvairitos no jebkadiem savienojumu un kabelu bojajumiem.

Elektriskas iekartas, spailes un vadibas sistemas komponenti joprojam var uzladéties
elektriski, pat ja tie ir atvienoti. Saskare ar tiem var apdraudét operatoru droSibu vai
radit neatgriezeniskus materialus bojajumus. Pirms darba ar stkni parliecinieties, vai
motors ir apturéts.

Lai veiktu elektroinstalaciju:
- pievienojiet motoru saskana ar motora razotaja sniegtajam instrukcijam, valsts tiesibu aktiem
un EN 60204-1 standartu.

01.031.32.0004
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Uzstadisana

- parbaudiet rotacijas virzienu (skatiet indikatoru uz sukna),
- Tsu bridi iedarbiniet un apstadiniet motoru. Skatoties uz stkni no aizmugures, parliecinieties,
vai motora ventilatora rotacijas virziens ir pulkstenraditaja kustibas virziena.

UZMANIBU

Skatit indikatora etiketi uz stkna.
VIENMER péarbaudiet motora rotacijas virzienu ar Skidrumu sikna iekSpuseé.

12 INOXPA S.A.U. 01.031.30.03LV - (0) 2021/07



ledarbinasana

6.ledarbinasana

Pirms sidkna iedarbindSanas uzmanigi izlasiet noradijumus, kas sniegti sadala 5.
Uzstadisana.

Uzmanigi izlasiet sadala 9. Tehniskas specifikacijas. INOXPA neuznemas atbildibu par
nepareizu aprikojuma izmantoSanu.

NEKAD nepieskarieties suknim vai caurulém, ja tiek suknéti Skidrumi, kas paklauti
augstai temperatdrai.

6.1.PARBAUDES PIRMS SUKNA IEDARBINASANAS

Parbaudes pirms stkna iedarbinasanas:
- pilniba atveriet iesik8anas un izpludes caurulu slégvarstus,

01.031.32.0005

- veiciet sakotnéju Skidruma iepildisanu, jo tas nepiecieSams PROLAC HCP SP stknim. To var
izdarTt caur iepildiSanas atveri, kas atrodas atdalitaja tvertnes augséja dala.

PROLAC HCP SP 50-150 3,5

PROLAC HCP SP 50-190 3,8

PROLAC HCP SP 65-215 7,0
UZMANIBU

Sidknis NEKAD nedrikst darboties sauss.

UZMANIBU

Siknis bez siknéSanas nedrikst darboties ilgak par 10 minatém, jo tas klast karsts un
iztvaicéjot tiek zaudéts baroSanas Skidrums.

INOXPA S.A.U. 01.031.30.03LV - (0) 2021/07 13



ledarbinasana

- parbaudiet, vai stravas padeve atbilst jaudai, kas noradita uz motora plaksnites,
- parbaudiet, vai motora rotacijas virziens ir pareizs.

6.2.PARBAUDES SUKNA IEDARBINASANAS LAIKA

Palaizot stkni, parbaudiet:
- vai stknis nerada divainus troksnus,
- vai absolitais ieplides spiediens ir pietiekams, lai izvairitos no kavitacijas sukni. Skatiet
minimala nepiecieSama spiediena Iikni virs tvaika spiediena (NPSHr).
- piedzinas spiedienu,
- vai no blivéjumiem nav noplazu.

UZMANIBU

Plismas reguléSanai iesukSanas caurulé nelietojiet slegvarstu. Servisa laika tam jabat
pilniba atvértam.

UZMANIBU

Kontrolgjiet motora patérinu, lai izvairitos no elektriskas parslodzes.

Lai samazinatu plismu un motora patéréto jaudu:
- regulét stkna piedzinas plismu,
- samazinat motora apgriezienu skaitu.

01.031.32.0006

Lietojiet piemérotus individualos aizsardzibas lidzeklus, ja skanas spiediena limenis
darbibas zona parsniedz 85 dB (A).
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Darbibas incidenti

7.Darbibas incidenti

Risingjumus problémam, kas var rasties sukna darbibas laika, var atrast zemak esoS$aja tabul3,
pienemot, ka suknis ir pareizi uzstadits un tas ir pareizi izvéléts lietojumam. Ja jums nepiecieSama
tehniska palidziba, sazinieties ar INOXPA.

Motora parslodze

Siknis enodrosina pietiekamu plismu vai spiedienu

Piegades pusé nav spiediena

Neregulara piegades plisma/spiediens

Siknis neiesic

Troksnis un vibracijas

Suaknis iestrégst

Siknis parkarséts

Neparasts nolietojums

Mehaniska blivéjuma noplade

IESPEJAMIE CELONI

RISINAJUMI

Nepareizs rotacijas virziens

- Maintt rotacijas virzienu

Nepietiekams NPSH

- Paceliet iestkSanas tvertni

- Nolaidiet sUkni

- Samaziniet tvaika spiedienu

- Palieliniet iesGkSanas caurules diametru

- Salsiniet un vienkarSojiet iestkSanas
cauruli

Saknis nav atgaisots

- Atgaisojiet un piepildiet atdalitaja tvertni

Kavitacija

- Palieliniet iestkSanas spiedienu

Siknis iestc gaisu

- Parbaudiet iestkS$anas cauruli un visus
tas savienojumus

Aizsérgjusi iestikSanas caurule

- Parbaudiet iestk$anas cauruli un filtrus,
jatadiir.

Parak liels piedzinas spiediens.

- Pilntba atveriet izplides caurules varstus.

-Ja nepiecieSams, samaziniet uzpildes
zaudé&jumus, pieméram, palielinot
caurules diametru.

Plisma ir parak liela

- Samaziniet plismas atrumu, izmantojot
diafragmu

- Daleji aizveriet izpludes varstu.

- Samaziniet apgriezienu skaitu

éL(idruma viskozitate ir parak augsta

- Pazeminiet viskozitati, pieméram, sildot
Skidrumu.

élgidruma temperatdra ir parak augsta

- Pazeminiet
Skidrumu

temperatlru, atdzeséjot

* | Bojats vai nolietots mehaniskais blivéjums

- Nomainiet blivéjumu

. élgidrumam nederigi O-gredzeni

- Uzstadiet pareizos O-gredzenus,
konsultéjoties ar piegadataju

Lapstinritenis rada berzi

- Pazeminiet temperatiru
- Samaziniet iestkSanas spiedienu
- Noregulgjiet lapstinritena/parsega atstarpi

Spriegojums caurulés

- Savienojiet caurules bez spriedzes ar
sukni

Sveskermeni Skidruma

- levietojiet filtru iesGkSanas caurulé

Mehaniska blivéjuma atsperes
spriegojums ir parak mazs

- Parbaudiet varpstas un |apstinritena
pareizo stavokli

INOXPA S.A.U. 01.031.30.03LV
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8. Apkope

8.1.VISPAREJA INFORMACIJA

Tapat ka jebkurai citai masinai, arf Sim stiknim nepiecieSama apkope. Saja rokasgramata sniegtie
noradijumi attiecas uz rezerves dalu identifikaciju un nomainu. STis instrukcijas ir sagatavotas
apkopes personalam un tiem, kas atbild par rezerves dalu piegadi.

Uzmanigi izlasiet sadala 9. Tehniskas specifikacijas.

Apkopes darbus drikst veikt tikai personals, kas ir kvalificéts, apmacits un aprikots ar
nepiecieSamajiem Iidzekliem $ada darba veikSanai.

Visas mainitds detalas vai materiali ir atbilstoSi jalikvidé vai japarstrada saskana ar
katra zona spéka esoSajam direktivam.

Pirms jebkadu apkopes darbu sak$anas VIENMER atvienojiet sakni.

8.2. MEHANISKA BLIVEJUMA PARBAUDE

Periodiski parbaudiet, vai varpstas zona nav noplizu. Ja caur mehanisko blivéjumu ir nopludes,
nomainiet blivéjumu saskana ar noradijumiem, kas sniegti sadala 8.7. Sikna demontaza un
montaza.

8.3.BLIVJU APKOPE

Profilaktiska apkope Nomainiet ik péc 12 méneSiem leteicams arT nomainit
starplikas, ja tiek mainits mehaniskais blivéjums.

Apkope péc noplades Procesa beigas nomainiet starplikas.
Regulari parbaudiet noplides neesamibu un pareizu sitkna
darbibu.

Planota apkope Saglabajiet varsta apkopes zurnalu.

Izmantojiet statistiku, lai planotu parbaudes.
Montazas laika ieellojiet starplikas ar ziepjudeni vai partikai
atbilstoSu ellu, kas piemérota starpliku materialam.

Ellosana

Laika intervals starp katru profilaktisko apkopi var atSkirties atkariba no sukna darbibas apstakliem:
temperatiras, plismas atruma, ciklu skaita diena, izmantota tiriSanas Skiduma, utt.

8.4.GRIEZES MOMENTS

M6 10 7
M8 21 16
M10 42 31
M12 74 55
M16 112 83
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8.5.UZGLABASANA

Pirms sdkna uzglabasanas pilniba jaiztukSo no ta Skidrumi. Cik vien iespéjams, izvairieties no
detalu paklauSanas parak mitrai videi.

8.6. TIRISANA

Abrazivu tirisanas lidzeklu, pieméram, kaustiskas soda un slapekiskabes, lietoSana var
izraisit adas apdegumus.

Tirisanas laika valkajiet gumijas cimdus.

Vienmér nésajiet aizsargbrilles.

8.6.1.CIP (clean-in-place) tiriSana

Ja siknis ir uzstadits sistéma ar CIP procesu, ta demontaza nav nepiecieSama.
Ja automatiskas tiriSanas process nav paredzéts, demontéjiet sukni, k& noradits sadala 8.7. Stkna
demontaza un montaza.

CIP procesiem var izmantot divu veidu risinajumus:

a.sarmains Skidums: 1% svara kaustiskds sodas (NaOH) 70°C (150°F) temperatura Lai
izveidotu So tiriSanas Skidumu:
1 kg NaOH + 100 | H,O" = tiriSanas Skidums
2,21 NaOH lidz 33% + 100 | H,O = tiriSanas skidums

b.skabes skidums: 0,5% svara slapekiskabes (HNO,) 70°C (150°F) temperatira Lai izveidotu
So tiriSanas Skidumu:
0,7 HNQ, Iidz 53% + 100 | H,O = tiriSanas skidums

1) tiriSanas 8kiduma izveido$anai izmantojiet tikai Gdeni bez hloridiem

UZMANIBU

Parbaudiet tiriSanas Skidumu koncentraciju. Nepareiza koncentracija var izraisit sikna
starpliku bojajumus.

Tirianas procesa beigas VIENMER veiciet galigo skalosanu ar tiru Gdeni, lai notiritu tiriSanas
[[dzekla pédas.

8.6.2. Automatiska SIP (sterilization-in-place)

Sterilizacijas process ar tvaiku attiecas uz visam iekartam, ieskaitot sdkni.

UZMANIBU

NEDARBINIET iekartu tvaika sterilizacijas procesa laika.

Elementi vai materiali netiks sabojati, ja tiks ievérotas Sis rokasgramatas specifikacijas.
Auksts Skidrums nevar ieklat, kamér iekartas temperatira nav zemaka par 60°C (140°F).
Siknis visa sterilizacijas procesa rada ievérojamu spiediena kritumu. Lai nodroSinatu,
ka tvaiks vai parkarséts tdens ietekmé kédes integritati, ieteicams izmantot apvedcelu
ar izplldes varstu.
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Maksimalie apstakli SIP procesa laika ar tvaiku vai parkarsétu adeni:
a. maksimala temperatdra: 140°C / 284°F

b. maksimalais laiks: 30 min
c. dzeséSana: sterilizéts gaiss vai inerta gaze
d. materiali: EPDM/PTFE (ieteicams)

FPM/NBR (nav ieteicams)
8.7.SUKNA DEMONTAZA UN MONTAZA

Sdknu montaZzu un demontazu drikst veikt tikai kvalificéts personals. Parliecinieties, ka personals
rdpigi izlasa So instrukciju un jo Tpasi noradijumus, kas attiecas uz veicamo darbu.

UZMANIBU

Nepareiza montaza vai demontaza var sabojat sukna darbibu un izraisit augstas remonta
izmaksas, ka arT ilgu neaktivitates periodu.

INOXPA nav atbildigs par negadijumiem vai bojajumiem, kas radusSies, neievérojot Saja
rokasgramata ietvertas instrukcijas.

Sagatavosanas

Nodrosiniet tiru darba vidi, jo dazadm detalam, ieskaitot mehanisko blivéjumu, var bat nepiecieSama
ripiga apieSanas, bet citam ir mazas pielaides.

Parbaudiet, vai transportésanas laika izmantotas detalas nav bojatas. To darot, jums japarbauda
noregulétas puses, izlidzinatas puses, obturacija, atskabargu klatbltne utt.

Péc katras demontazas ripigi notiriet detalas un parbaudiet, vai nav bojajumu. Nomainiet visas
bojatas detalas.

Instrumenti
MontaZas un demontazas darbibam izmantojiet atbilstoSos instrumentus.

TiriSana
Pirms sikna demontazas notiriet ta arpusi un iekSpusi.

8.7.1.Pasurbéjosais bloks
Demontaza:

1. Nonemiet stiprindjuma skavas (85B, 92E)
no izpludes konusa un atpakalplismas
caurules.

2. Nonemiet atdalitaja tvertni (01A).

3.Nonemiet skavas starpilkas (85A, 92F)
no izpludes konusa un atpakalplismas
caurules. Parbaudiet to stavokli un
nomainiet, ja tas ir bojatas.

4.Nonemiet skavu (92) no pretvarsta
iestkSanas atveres.

5. Atvienojiet pretvarsta (01B) korpusu un
nonemiet starpliku (92A) no sukna korpusa
(01).

6. Nonemiet pretvarsta vadotnes buksi (17E),
atsperi (75), varpstu (05A) un varpstas
starpliku (80E).

7. Atvienojiet pretvarsta komponentus:
vadotnes buksi (17E), atsperi (75) un
varpstu (05A).

8. Demontgjiet O veida gredzenu (80E) no
pretvarsta varpstas korpusa (05A).

9.Nonemiet skavu (87B) no atgaisotaja,
aizvara aizbazna (87) un starplikas (87A).

01.031.32.0007
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Montaza:

1. levietojiet starpliku (87A) un aizvara aizbazni
(87) ventilacijas atveré un pievelciet skavu
(87B).

2. levietojietstarpliku (80E) pretvarsta varpstas
korpusa (05A). Ellojiet savienojumu ar
ziepjudeni, lai atvieglotu ta slidesanu.

3. Novietojiet atsperi (75) uz varpstas (05A).
Piestipriniet vadotnes bukses (17E)
varpstas/atsperes mezgla (75.05A).

4. Samont€jiet atsperes, varpstas un vadotnes
bukses mezglu (75.05A, 17E) pretvarsta
korpusa (01B).

5. levietojiet skavas starpliku (92A) sukna
korpusa novietné (01).

6. Novietojiet visu mezglu uz sukna korpusa
(01) iesukSanas atveres vaka un pievelciet
skavu (92).

7. Novietojiet skavas starplikas (85A, 92F) uz
izplides konusa un atpakalplismas caurules.

8. Novietojiet atdalitaja tvertni (01A) uz
starplikam (85A, 92F).

9. Piestipriniet un pievelciet abus skavas
(85B, 92E).

8.7.2. Suknis un vienkarss mehaniskais blivéejums
Demontaza:

1. Nonemiet stiprinajuma kronsteinu (15) un
izjauciet sukna korpusu (01).

2.Parbaudiet korpusa O-gredzena (80)
stavokli un nomainiet to, ja tas ir bojats.

3. Nonemiet skrives (50) un luktura aizsargus
(47).

4.Imobilizejiet  varpstu  (05), ievietojot
uzgrieznu atslégu starp plakném.

5. Nonemiet lapstinritena uzgriezni (45) un
O-gredzenu (80A).

6. Demontéjiet  lapstinriteni (02). Ja
nepiecieSams, uzsitiet viegli ar plastmasas
amuri, lai atblokétu konusu.

7. Nonemiet blivéjuma (08) rotéjoSo dalu no
lapstinritena (02) aizmugures.

8. Ar pirkstiem nonemiet blivéjuma stacionaro
dalu (08), kas tiek ievietota sikna vaka
(03).

9. Jairjamaina piedzinas paplaksne un blives
atspere, atskravéjiet Allen skraves (51A),
kas tur sdkna vaku (03), un demontéjiet
tas. Péc tam atskrivejiet Allen skrives
(51) un demontéjiet blivejuma vaku (09).

10.Parbaudiet un, ja nepiecieS8ams,
nomainiet atsperi un mehaniska blivéjuma
piedzinas paplaksni (08).
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Montaza:

1.

Novietojiet blivéjuma piedzinas paplaksni
(08) uz sukna vaka (03). Parliecinieties, ka
Cetras cilpas, kas centré atsperi, ir vérstas
uz aru.

. Novietojiet atsperi uz piedzinas paplaksnes

centréSanas cilpas. Uzlieciet blivéjuma
vaku (09) uz mezgla un parvietojiet to,
[1dz blivéjuma paplaksnes piedzinas cilpas
sakrit ar vaka (09) rievam. Nostipriniet to ar
Allen skravém (51).

. Uzstadiet stkna vaku (03) uz luktura (04)

un nostipriniet to ar skravém (51A).

. Ar pirkstiem piestipriniet blivejuma (08)

stacionaro dalu uz sdkna vaka (03).
Parliecinieties, vai pretgrieSanas cilpas
sakrit ar blivéjumu.

.Mehaniska bliveéjuma (08) rot&joSo dalu

piestipriniet lapstinritena (02) aizmuguré un
parliecinieties, ka ta atrodas viena Iiment.

. levietojiet O-gredzenu(80A) lapstinritena

uzgriezna (45) rieva.

. Imobilizéjiet  varpstu  (05), ievietojot

uzgrieznu atslégu starp plaknem.

.Uzstadiet Iapstinriteni (02) uz sukna

varpstas (05) un nostipriniet to ar uzgriezni
(45).

UZMANIBU

01.031.32.0012

o
N

01.030.32.0016

Uzstadot jauno blivéjumu, samontéjiet detalas un starplikas, izmantojot ziepjideni, lai
atvieglotu to slidéSanu, gan fiksétas dalas uz vaka, gan rotéjos$as dalas uz lapstinritena.

8.7.3.Divkarss mehaniskais blivéjums

Demontaza:

1

2.
3.
4.

. Demontéjiet galveno blivéjumu, ievérojot noradijumus, kas sniegti sadala 8.7.2. Suknis un

vienkarss mehaniskais blivéjums Iidz 8.punktam.

Atlaidiet Allen skraves (51A) un nonemiet stkna vaku (03), uzmanoties, lai nesabojatu taja
ievietoto sekundara blivéjuma stacionaro dalu.

Atlaidiet Allen skraves (51B) un nonemiet divkarsa blivéjuma vaku (10) kopa ar stkna vaka (03)
sekundara blivéjuma stacionaro dalu. Nonemiet atsperi un abas piedzinas paplaksnes.

Ar pirkstiem nonemiet sekundara blivéjuma (08) nekustigo dalu, kas tiek ievietota divkarsa

blivéjuma vaka (10) un O-gredzena (80C).

5. Atlaidiet reguléSanas skravi (65) un nonemiet divkarso blivéjumu (30) no varpstas (05) kopa ar

6.

sekundara blivéjuma rotéjoso dalu.

No divkarsa blivéjuma nonemiet sekundaro blivéjumu un O-gredzena (80D) rot&joSo dalu.

Montaza:

1. Divkarsa blivejuma (30) gredzena samontéjiet jauna sekundara blivéjuma rotéjoso dalu un
O-gredzenu (80). Virziet mezglu uz sukna varpstas (05).
2. Ar pirkstiem samontéjiet sekundara blivéjuma (08) stacionaro dalu un O-gredzenu (80C) divkarsa

blivéjuma (10) vaka.

3. Novietojiet primara blivéjuma piedzinas paplaksni (08) uz stkna vaka (03). Parliecinieties, ka
Cetras cilpas, kas centré atsperi, ir vérstas uz aru.

4. Novietojiet atsperi uz piedzinas paplaksnes centréSanas cilpas. Novietojiet sekundara blivéjuma
piedzinas paplaksni uz atsperes. Parliecinieties, ka Cetras cilpas, kas centré atsperi, ir vérstas uz ieksu.

INOXPA S.A.U. 01.031.30.03LV - (0) 2021/07



Apkope

5. Novietojiet divkarsa blivéjuma vaku (10) kopa ar sekundaro stacionaro dalu un O-gredzenu (80C)
uz sukna vaka (03) un parvietojiet to, [1dz primara un sekundara blivéjuma paplaksnu piedzinas
cilpas sakrit ar stacionaras dalas sekundara blivéjuma rievam. Nostipriniet to ar Allen skrivém
(51B).

6. Samontéjiet visu sikna vaka mezglu (03) un sekundara blivéjuma stacionaro dalu uz luktura (04)
un nostipriniet to ar skrivém (51A).

7. Pabidiet divkarsa blivéjuma gredzenu (30) uz varpstas (05), parbaudot, vai montazas stavoklis
starp gredzenu un divkarsa blivéjuma vaku ir tads, ka noradits zemak, un pievelciet requléSanas
skrdvi (55).

25 3
85 &

|
|
01.030.32.0017

A

I

8. Samontéjiet primaro blivéjumu, ievérojot vienkarsa blivéjuma montazas instrukcijas, sadala
8.7.2. Suknis un vienkarss mehaniskais bliveéjums, sakot no 4. punkta.

UZMANIBU

Uzstadot jauno blivéjumu, samontéjiet detalas un starplikas, izmantojot ziepjideni, lai
atvieglotu to slidéSanu, gan fiksétas dalas uz vaka, gan rotéjosas dalas uz lapstinritena.

8.7.4.Varpstas montaza un regulésana
Demontaza:

1. Atskravéjiet varpstas stiprinaSanas gredzena (17) Allen skravi (51D).
2. Nonemiet asi (05) kopa ar gredzenu (17).

Montaza:

1. Uzstadiet stkna varpstu (05) kopa ar gredzenu (17) uz motora varpstas.
2. Nedaudz pievelciet gredzena Allen skravi (51D) un parbaudiet, vai sikna varpsta (05) joprojam
var kustéties. Noteikti novietojiet varpstas stiprinasanas gredzenu (17), ka noradits Saja attéla:

51F

01.030.32.0018
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UZMANIBU

Ellojiet fikséjosa gredzena vitni un skrtves galvu.

3. Uzstadiet vaku (03), skriives (51A) un pievelciet tas.

4. Uzstadiet lapstinriteni (02) uz stikna varpstas un nostipriniet to ar aklo uzgriezni (45). Imobilizéjiet

varpstu, ievietojot uzgrieznu atslégu starp plakném.

5. Bidiet lapstinriteni kopa ar asi (05), lidz tas atduras pret sukna vaku (03).

6. Samontgjiet korpusu (01) un nostipriniet to ar skavu (15).

7.1zmantojot manometru, parvietojiet stkna varpstu ta, lai lapstinritenis atrastos vajadzigaja
attaluma B no korpusa (01): 0,4 mm izméra stknim 50-150 un 0,5 mm izméra sdknim 50-190 un

65-215.

8. Pievelciet varpstas stiprindSanas gredzena Allen skravi (51D).

01.031.32.0013

9. Demontgjiet korpusu (01), lapstinriteni (02) un vaku (03) un turpiniet mehaniska blivéjuma

montazu.
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9. Tehniskas specifikacijas

Maksimalais darba spiediens
Darba temperatiras diapazons
Maksimalais atrums

Skanas limenis

Materiali

Detalas, kas saskaras ar produktu
Citas nerUséjo$a térauda detalas
Blives, kas saskaras ar produktu

Citas starplikas

Argja apdare

lekd€eja apdare
Mehaniskais blivéjums
Tips

Rotéjosas dalas materials
Stacionaras dalas materials

Starpliku materials

Udens patérin$ (divkarss blivéjums)

Divkarsa blivéjuma spiediens

Motors
Tips

Jauda
Spriegums un frekvence

9.1. SKANAS LIMENIS

1600 kPa (16 bari)

-10°C Iidz 120°C (EPDM)

3000 apgr./min (50 Hz)

3600 apgr./min (60 Hz)

no 72 Iidz -80 dB(A) (skatit attieciga modela tabulu)

1.4404 (AISI 316L)

1.4301 (AISI 304)

EPDM - standarts

FPM (skatiet citus materialus)
NBR

matéta

Puléta Ra < 0,8 um

vienkarss vai divkarss iek8€jais blivéjums, lidzsvarots
Silicija karb1ds (SiC) — standarts

Grafits (C) — standarts

Silicija karbids (SiC)

EPDM - standarts

FPM

0,25 a 0,6 I/min.

no atmosféras I1dz 1000 kPa (10 bari)

Asinhronais trisfazu, forma IEC B35, 2 vai 4 poli, IP55 un
izolacijas klase F

no 1,5 [idz 18,5 kW

220-240 VA / 380-420 VY, <4 kW

380-420 VA /660-690 V'Y, = 5,5 kW

Noraditie [imeni atbilst standarta siknim ar maksimalo lapstinriteni un parklatu motoru, kas darbojas
ar aptuveni ar 2900 apgriezieniem minaté, vislabakaja veiktspé&jas punkta un ar nepiecieSamo jaudu.
STs veértibas ir noteiktas 1 m attaluma no stikna un 1,6 m augstuma virs zemes limena. Mérijumi
veikti saskana ar EN 12639/ISO 3746 3. pakapi ar pielaidi +3 dB(A).

HCP SP 50-150 74 87
HCP SP 50-190 72 85
HCP SP 65-215 80 94
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9.2.1ZMERI UN SVARI

01.031.32.0015

2,2 42
100 736 330 633 53
4 112 736 330 645 58

HCP SP 50-150

7,5 132 903 380 767 104
11 150
HCP SP 65-215 15 160 1133 465 841 164
18,5 182
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9.3. TEHNISKA NODALA UN DETALU SARAKSTS

93
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Fijacion motor
con tornillos Allen

50

53C 53D

17 51A 51 03 15

87 8TA 8B

01 stkna korpuss 1 1.4404 (AISI 316L)
01A atdalitaja tvertne 1 1.4404 (AISI 316L)
01B pretvarsta korpuss 1 1.4404 (AISI 316L)
02 [apstinritenis 1 1.4404 (AISI 316L)
03 stkna vaks 1 1.4404 (AISI 316L)
04 lukturis 1 1.4301 (AISI 304)
05 ass 1 1.4404 (AISI 316L)
05A pretvarsta varpstas ass 1 1.4404 (AISI 316L)
07 motora kaja 2 1.4301 (AISI 304)
07A reguléjama kaja 4 1.4301 (AISI 304)
08 mehaniskais blivéjums 1 -

09 blivéjuma vaks 1 1.4404 (AISI 316L)
14 parklajums 1 1.4301 (AISI 304)
15 korpusa skava 1 1.4301 (AISI 304)
17 motora fikséSanas gredzens 1 1.4301 (AISI 304)
17E vadotnes bukse 1 1.4404 (AISI 316L)
45 akls uzgrieznis 1 1.4404 (AISI 316L)
47 luktura aizsargs 2 PETP

50 skrdive ar paplaksni 10 A2

51 Allen skrave 4 A2
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51A Allen skrave 4 A2

51C Allen skrave 4 A2

52 skrave ar seSstura galvu 4 A2

52B skrave ar seSstura galvu 4 A2

53 plakana paplaksne 4 A2

53A atsperes paplaksne 4 A2

53C plakana paplaksne 4 A2

53D atsperes paplaksne 4 A2

54 seSstlra uzgrieznis 4 A2

54A seSstlra uzgrieznis 4 A2

75 atspere 1 1.4310 (AISI 302)
80 O-gredzens 1 EPDM

80A O-gredzens 1 EPDM

80B O-gredzens 4 NBR

80E O-gredzens 1 EPDM

85 skavas akla bukse 1 1.4404 (AISI 316L)
85A skavas starplika 2 EPDM

85B skavas aptveréjs 2 1.4301 (AISI 304)
87 skavas akla bukse 1 1.4404 (AISI 316L)
87A skavas starplika 1 EPDM

87B skavas aptveréjs 1 1.4301 (AISI 304)
92 skavas aptveréjs 2 1.4301 (AISI 304)
92A skavas starplika 1 EPDM

92B skavas starplika 1 EPDM

92C skavas akla bukse 1 1.4404 (AISI 316L)
92E skavas aptvéréjs 1 1.4301 (AISI 304)
92F skavas starplika 1 EPDM

93 motor 1 -
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9.4.DIVKARSS MEHANISKAIS BLIVEJUMS

01.031.32.0016

08A divkarss mehaniskais blivéjums 1 -

10 vaks ar divkarSu blivéjumu 1 1.4404 (AISI 316L)
30 divkar$a gredzena blivéjums 1 1.4404 (AISI 316L)
51B Allen skrave 4 A2

55 kniede 1 A2
80C O-gredzens 1 EPDM
80D O-gredzens 1 EPDM

92 taisns savienotajs 1/8” BSPT D.8 2 1.4401 (AISI 316)
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Ka sazinaties ar INOXPA S.A.U.:

Stkaka informacija par visam valstim tiek pastavigi atjauninata
masu vietné.

Lai piekl|Gtu Sai informacijai, apmekléjiet vietni: www.inoxpa.com.

INOXPA S.A.U.
Telers, 60 - 17820 - Banyoles - Spanija

01.031.30.03LV (0) 2021/07
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