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Паспорт

Журнал проведения обслуживания теплообменника

Предисловие

Данная инструкция по эксплуатации служит руководством для инсталляции, эксплуатации и обслуживанию Пластинчатых Теплообменников (далее ПТ).

ПТ изготавливаются ООО "МАШИМПЭКС" с использованием пластин компании GEA Ecoflex. Мы рекомендуем Вам внимательно изучить данную инструкцию и ознакомить с ней персонал, ответственный за монтаж, эксплуатацию и обслуживание ПТ.

ООО "МАШИМПЭКС" не несет ответственности за повреждения, вызванные неправильным монтажом, эксплуатацией и обслуживанием ПТ, по причине не ознакомления с данной инструкцией.
Со всеми дополнительными вопросами следует обращаться в ООО "МАШИМПЭКС" или к ее официальным представителям.
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1. Общая информация

1.1 Идентификация модулей/серий

Каждый ПТ, изготовленный ООО "МАШИМПЭКС", снабжен заводской табличкой. Табличка прикреплена снаружи к неподвижной плите ПТ. Табличка содержит следующую информацию:

1. Тип пластинчатого теплообменника

2. Серийный номер  


сторона 1 / сторона 2

3. Максимальное рабочее давление (бар)

4. Максимальная рабочая температура (ºC)

5. Объем (л)

6. Дата изготовления

7. Максимальная и минимальная толщина пакета пластин “a max./”a min.” (мм)

В случае переписки с МАШИМПЭКС по любым вопросам, касающимся Вашего ПТ, следует указывать полный серийный номер и номер его диаграммы потока.

Диаграмма потока прилагается к настоящей инструкции. 
Адрес изготовителя:

ООО "МАШИМПЭКС"

Россия, 127254, Москва,

ул. Добролюбова, 9/11

тел.: 
(095) 218-16-31, 218-31-69 
факс: 
(095) 219-25-29 

E-mail:
vgaranin@mtu-net.ru
1.2 Назначение

Настоящая инструкция по эксплуатации применима ко всем ПТ, производимым и поставляемым МАШИМПЭКС.

МАШИМПЭКС обращает Ваше внимание, что данный ПТ предназначен специально для эксплуатации при определенных заказчиком величинах давления, температуры, скорости потока, а так же типе и составе теплоносителя. 

Внезапные скачки давления, выходящие за пределы, заданные условиями эксплуатации, недопустимы и могут повлечь повреждение ПТ.

МАШИМПЭКС не несет ответственность за работоспособность ПТ в случае нарушения условий эксплуатации.
При необходимости изменения условий эксплуатации, следует проконсультироваться со специалистами МАШИМПЭКС. Начинать эксплуатацию ПТ при новых условиях допускается только после того, как специалистами МАШИМПЭКС дали свое разрешение и внесены соответствующие изменения в документацию.

Во время монтажа и эксплуатации ПТ необходимо соблюдать требования настоящей инструкции, относящиеся к конкретному этапу работ.
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1.3 Общие рекомендации и предостережения

При работе с ПТ следует обратить внимание на следующие рекомендации:

1. Все работы с ПТ должны производиться в соответствии с настоящей инструкцией, а так же с требованиями соответствующих СНиП и инструкций по технике безопасности.

2. Прежде, чем начать работы с ПТ, убедитесь, что в ПТ отсутствует давление и температура теплоносителя не превышает 40ºС.
3. При утечке теплоносителя могут пострадать люди, поэтому следует установить брызгозащиту и не убирать ее до тех пор, пока ПТ находится под давлением.

4. При работе с пластинами ПТ следует надевать перчатки для защиты рук от повреждений.
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2. Функциональное описание

2.1 Конструкция и основные компоненты пластинчатого теплообменника

Пластины и уплотнения

Пакет пластин представляет собой набор профилированных пластин (1) с уплотнениями (2). Количество и компоновка пластин, так же, как их форма и размер определяются требуемыми термодинамическими параметрами ПТ. 
В зависимости от условий применения в качестве материала для пластин используется хромоникелевая или хромоникеле-молибденовая сталь, титан и другие материалы.
Наличие хлоридов в теплоносителе уменьшает коррозионную стойкость хромоникелевой и хромоникеле-молибденовой сталей (включая Хастеллой, Инколой и Инконелл). Интенсивность этого воздействия зависит от температуры, концентрации и pH теплоносителя.
Уплотнения закреплены по периметру пластины в специальных пазах. Уплотнения  герметически разделяют каналы (потоки) и препятствуют протеканию теплоносителя наружу. Уплотнения изготавливаются из следующих материалов: NBR, EPDM, Viton, силиконовый каучук и других. Выбор материала для уплотнений зависит, прежде всего, от его совместимости  с теплоносителем, температуры и давления среды.
Рама

Рама состоит из неподвижной плиты (3), прижимающей плиты (4), верхней (6) и нижней (7) направляющих, задней стойки (8). Шпильки (5) стягивают пластины, размещенные между плитами в пакет.
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Присоединительные патрубки
Присоединительные патрубки (9) расположены либо на неподвижной плите, либо на неподвижной и прижимающей плите. 

На неподвижной плите присоединения 1F-4F нумеруются последовательно против часовой стрелки. На прижимающей плите присоединения 1L-4L нумеруются последовательно по часовой стрелке.

Выбор схемы размещения присоединений и их тип зависит от типа ПТ и оговаривается при заказе. 
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2.1.1 Пластины "VARITHERM" (VT)

Пластины с уплотнениями являются основными компонентами ПТ. 
Пластинчатые теплообменники с пластинами типа VARITHERM обладают широким диапазоном применения благодаря использованию пластин различных типоразмеров, а так же благодаря комбинированию пластин с различным профилем в одном пакете.
Пластины VT могут иметь вертикальный или горизонтальный профиль. Пакет может быть сформирован либо из пластин одного профиля, либо из комбинации разнопрофильных пластин. Пластины с горизонтальным профилем характеризуются высокими коэффициентами теплопередачи с относительно большими перепадами давления, тогда как для пластин с вертикальным профилем характерны небольшие перепады давления с меньшими коэффициентами теплопередачи.
Комбинируя два вида пластин, можно получить значения коэффициентов теплопередачи и перепадов давления, соответствующие конкретным требованиям.
В раме пластины устанавливаются так, что каждая следующая пластина повернута на 180º относительно предыдущей. То есть, если устанавливаются пластины с одинаковым профилем, пластина L (левая) становится пластиной R (правой). Таким образом, каналы потоков герметично отделены друг от друга.
2.1.2 Размеры теплообменника и диаграмма потока

К паспорту каждого теплообменника прилагается техническая спецификация, сборочный чертеж и диаграмма потока.

В технической спецификации ПТ указаны габаритные размеры ПТ и типовые особенности, размеры и позиции присоединительных патрубков.
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Диаграмма потока показывает прохождение рабочей жидкости внутри ПТ.

2.1.3 Уплотнения

Применяются два типа уплотнений: эластичные и твердые. Каждый тип требует большой точности установки. Эластичные уплотнения - это секционные уплотнения по форме пластин (уплотнения с 2-мя отверстиями и 4-мя отверстиями для конечных пластин), которые могут быть выполнены из различных материалов.

Твердые уплотнения изготавливаются из специального волокнистого листового материала, не содержащего асбест. Они чувствительны к механическим повреждениям и не должны подвергаться изгибам. 

Рабочие жидкости в ПТ отделяются друг от друга при помощи двойного уплотнения. В случае и возникновения протечки в этом месте, жидкость попадает в камеру протечки и через специальные отверстия в уплотнении вытекает наружу, делая протечку заметной с наружной стороны ПТ (см. рис.).

Эти отверстия в свободном состоянии имеют около 8 мм в ширину. Убедитесь, что после сжимания пакета пластин отверстия не перекрываются.

Уплотнения подвержены износу. Каждое эластичное уплотнение имеет свою собственную упругость. Этот показатель зависит от температуры, давления и силы сжатия. Недопустимые отклонения этих параметров от указанных в технической спецификации могут преждевременно уменьшить упругость и вызвать затвердение уплотнений.
Материал уплотнений и маркировка

Эластичные уплотнения выпускаются из различных материалов, обычно черного цвета. Поскольку по внешнему виду уплотнения не отличаются друг от друга, в зависимости от материала, из которого они изготовлены, их маркируют цветовым кодом.

Цветовой код ставится на флажке уплотнения рядом с камерой протечки:
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	Материал
	Цветовой код
	Температурная граница

	NBR
	отсутствует
	120°С

	NBR
	желтая полоса 
	140°С

	EPDM
	серая полоса
	170°С

	Бутил
	пурпурная полоса
	140°С

	Витон
	серая и красная полосы
	200°С

	Витон (кисл.уст.)
	серая и зеленая полосы
	140°C

	Силикон
	перфорация
	175°С

	NBR (FDA)
	голубая полоса
	120°С

	EPDM (FDA)
	2 серых полосы
	150°С

	Витон (FDA)
	серая и голубая полоса
	165°С


Температуры, приведенные в таблице, являются максимальными. Для Вашего конкретного ПТ

максимально допустимые рабочие температура и давления указаны на заводской табличке.
Твердые уплотнения обычно фиксируются на пластинах при помощи клея. Эластичные уплотнения могут фиксироваться клеем либо выпускаться в так называемой LOC-IN модификации. Уплотнения этого типа удерживаются в пазах пластин специальными выступами с интервалами ок. 50 мм.
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Некоторые эластичные и все твердые уплотнения при сжимании пакета пластин и воздействии высоких температур имеют тенденцию прилипать к поверхности соседней пластины. Поэтому герметизирующая поверхность уплотнений покрывается антиклеевым составом непосредственно перед установкой пластин в ПТ.

1. Эластичные уплотнения из EPDM, Бутила, Витона и Hypalon покрываются тонким слоем силиконового масла.

2. Твердые уплотнения покрываются тонким слоем PTFE.

3. Уплотнения из NBR не обрабатываются антиклеевым составом.

Обработку следует повторять каждый раз после разборки и чистки пластин.
2.1.4 Рамы

Пластинчатые теплообменники МАШИМПЭКС производятся с рамами различных конструкций. Различаются два базовых варианта конструкций (см. рис.): с задней стойкой и без задней стойки.

Рамы, изготовленные из конструкционной стали и имеют защитное антикоррозионное покрытие. Стягивающие шпильки и гайки сделаны из высокопрочных стальных сплавов и оцинкованы.

Рамы могут крепиться к полу при помощи фундаментных болтов.

2.2 Принцип работы

Смежные пластины ПТ образуют каналы, по которым охлаждающаяся и нагревающаяся среды движутся в противотоке.
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Обычно используются одноходовые пластинчатые теплообменники. Их отличительной особенностью является 100% противоток двух сред. Все входные и выходные патрубки подсоединяются к неподвижной плите. 

Такой способ монтажа существенно упрощает обслуживание ПТ.

Небольшая разница температур между средами может потребовать использования многоходовых пластинчатых теплообменников. 

В этом случае присоединительные трубопроводы подводятся к неподвижной и прижимающей плите.
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3. Установка ПТ

3.1 Требования к месту установки

Необходимо обеспечить достаточно свободное место вокруг ПТ (см. рис.). Это облегчит доступ к ПТ при его обслуживании.

Расстояния, указанные на рисунке, рекомендованы МАШИМПЭКС. 

Если размеры места установки ограничены, свободное пространство вокруг ПТ может быть уменьшено только после консультации с Изготовителем. 

3.2 Транспортировка и установка

ПТ поставляются закрепленными на деревянных поддонах в собранном виде.

Рекомендуемые действия при установке ПТ:
1. Освободить ПТ от упаковки.

2. Прикрепить стропы к стягивающим шпилькам на каждой стороне ПТ.
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В качестве строп нельзя использовать стальные канаты или цепи!

3. Медленно поднять и поставить ПТ на опоры неподвижной плиты в рабочее положение.

4. Убрать стропы и другие вспомогательные материалы и прикрепить ПТ к опорной поверхности.
При закреплении строп убедитесь в их надежности. Никогда не поднимайте ПТ за присоединительные патрубки! 

3.3 Трубная обвязка

Пластинчатые теплообменники МАШИМПЭКС снабжены стандартными фланцевыми или резьбовыми присоединениями в зависимости от серии ПТ.
При присоединении трубопроводов к теплообменнику убедитесь, что в местах соединений отсутствуют нежелательные нагрузки или вибрация.
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Перед началом подсоединения трубопроводов к прижимающей пластине, проверьте, соответствует ли реальный размер сжимания пакета пластин размеру   “a max”. В случае необходимости, следует сжать пакет до размера “a max”.

Правильный размер пакета пластин в сжатом состоянии “a max” указан в технической спецификации и на заводской табличке.

Трубные соединения на прижимающей пластине должны быть снабжены компенсаторами, допускающими осевые перемещения прижимающей плиты при стягивании пакета пластин во время технического обслуживания. 

При уменьшении размера “a” пакета пластин из-за износа уплотнений или увеличении из-за добавления пластин, патрубки ПТ не должны испытывать силовое воздействие со стороны присоединенных трубопроводов.

Не допускается прокладка трубопроводов в пространстве между задней стойкой и прижимающей плитой. Трубопроводы, присоединенные к прижимающей плите, должны иметь съемные колена. Трубопроводы, проложенные без этих колен, будут препятствовать разборке ПТ.
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Все подающие и отводящие трубопроводы должны быть снабжены запорными задвижками для отключения ПТ независимо от смежных систем. Более того, с обеих сторон ПТ в местах подсоединения труб должны быть установлены выпускные вентили, для выпуска воздух из пакета пластин при включении ПТ.

Выпускные вентили всегда устанавливаются в наивысшей точке.
Убедитесь, что система трубопроводов, подключенных к ПТ, защищена от внезапных скачков давления и температуры.

Использования клапанов мгновенного действия следует избегать. Подающие системы, работающие на поршневом ходу, должны быть снабжены виброгасителями.
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4. Работа ПТ

4.1 Включение

1. Перед включением убедитесь, что толщина пакета пластин соответствует максимальной толщине “a max.”
Величину максимальной толщины пакета пластин “a max.” можно найти в технической спецификации и на заводской табличке.
2. Убедитесь, что все трубные соединения герметичны.

3. Убедитесь, что значение давления и температуры не превышает указанных на заводской табличке.

Если все эти условия выполнены, ПТ готов к включению.
4.2 Стартовая последовательность операций

1. Закрыть питательный вентиль между насосом и ПТ.

2. Полностью открыть вентиль на выходном соединении, если он там присутствует.

3. Открыть выпускной вентиль.

4. Включить насос.

5. Медленно открыть питательный вентиль, исключая скачки давления.

6. Когда из ПТ выйдет весь воздух, закрыть выпускной вентиль.

7. Для вторичной стороны повторить пункты 1-6.
4.3 Рабочие параметры ПТ

Когда ПТ работает в нормальном режиме, его рабочие параметры должны оставаться неизменными и не превышать максимальные значения, указанные на заводской табличке.
4.4 Кратковременные перерывы в работе

При необходимости остановки ПТ на короткое время (остановка насоса и т.п.), выполняются следующие операции:

1. Медленно закрыть питательные вентили, начиная с линии с самым высоким давлением.

2. Отключить насосы.

3. Закрыть вентили на выходных трубопроводах, если они там имеются.

Подготовка к длительным остановкам ПТ описана в следующем разделе.
5. Продолжительные перерывы в работе

5.1 Хранение ПТ

Если имеется необходимость длительного (месяц или более) хранения ПТ до ввода в эксплуатацию, следует предпринять действия, препятствующие преждевременному износу материалов. Это относится и к хранению запасных частей ПТ.

ПТ лучше хранить в закрытых помещениях. Температура внутри помещения может колебаться в пределах 15-20ºC при влажности воздуха не более 70%.
Убедитесь, что в помещении нет установок, генерирующих озон, таких как электродвигатели и аппараты дуговой сварки. Озон вызывает преждевременное затвердевание эластичных уплотнений. В помещении не должно быть также никаких растворителей и кислот. Следует избегать прямого попадания ультрафиолетовых лучей на ПТ.
Если ПТ хранится на месте монтажа или ввод в эксплуатацию отложен на длительный период, МАШИМПЭКС советует закрыть пакет пластин непрозрачным материалом.

Стягивающие шпильки следует смазать. Патрубки ПТ, к которым еще не были подключены трубы, необходимо заглушить.
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При хранении ПТ вне помещений, обязательно принять меры по защите ПТ от климатических воздействий.
5.2 Отключение

При необходимости отключения ПТ на длительное время (месяц и более), выполнить следующие процедуры:
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1. Медленно закрыть питательные вентили, начиная с линии с самым высоким давлением.

2. Выключить подающие насосы.

3. Закрыть клапаны на выходных патрубках.

4. Открыть выпускные вентили и слить теплообменные среды из ПТ.

5. Промыть пакет пластин от накипи и шлама.
6. Ослабить сжатие пластин, увеличив толщину пакета до “а”+10%, от начальной толщины “а”. Таким образом, ослабляется давление на уплотнения.

7. Закрыть пакет пластин непрозрачным материалом.
8. Покрыть стягивающие шпильки смазкой.
При вводе в эксплуатацию действуйте согласно процедуре, описанной в разделе 4.0.
6. Обслуживание пластинчатого теплообменника

6.1 Чистка ПТ без его разборки

Потребность в чистке ПТ зависит от его конкретного применения. Нельзя допускать образования на пластинах накипи и других отложений, которые следует немедленно удалять. Накипь и отложения ухудшают теплопередачу и могут послужить причиной или ускорить коррозию пластин.
6.1.1 Процесс CIP

CIP (Clean In Place - чистка на месте) - эффективный способ очистки на месте установки ПТ без его разборки. Внутри ПТ, вместо теплоносителя, прокачивают чистящее средство. Загрязнения удаляются благодаря растворяющим свойствам чистящей жидкости, усиленным турбулентностью потока.

Количество чистящего раствора, циркулирующего внутри ПТ, определяется конструкцией ПТ (одно- или многоходовой) и типом очистной установки.

Загрязненные поверхности должны быть тщательно промыты.

Чистящее средство не должно повредить пластины или уплотнения.
Выбор чистящего средства зависит от типа загрязнения и устойчивости материалов пластин и уплотнений. То же самое относится к температурному режиму чистки и ее продолжительности.

Для приготовления чистящего раствора следует использовать дехлорированную или слабо хлорированную воду с малой жесткостью.
Наличие хлоридов уменьшает коррозионную стойкость хромоникелевых и хромоникелемолибденовых сталей (включая Hastelloy, Incoloy и Inconel). Интенсивность влияния хлоридов зависит от температуры, концентрации и pH теплоносителя.
Если в ПТ содержались солевые растворы, их следует слить перед чисткой и промыть ПТ водой. Если солевой раствор останется внутри ПТ, возникает риск появления коррозии, особенно при повышенных температурах.

При необходимости продолжительность процедуры, концентрация и температура чистящего раствора могут изменяться, однако вносить все эти изменения следует только после консультации с производителем чистящего средства и МАШИМПЭКС.
Примеры процедуры чистки:

Протеиновые или жировые отложения

1. После слива рабочей среды немедленно промыть ПТ водой.

2. 30-ти минутная циркуляция 2-3% раствора каустической соды при температуре 80-85ºС.

3. Промыть большим количеством воды.

4. Циркуляция 0,5% азотной кислоты при макс. 65ºС (либо 2% фосфорной кислоты при 80-85ºС) в течение 15 минут. 

Внимание: азотная кислота разрушает эластичные уплотнения (см. также DIN 11 483 Part 2).

5. Промыть достаточным количеством воды до полного удаления кислоты из ПТ и присоединенных трубопроводов и устройств.

Известковые и аналогичные отложения

1. Циркуляция 2-3% фосфорной кислоты при комнатной температуре (20ºС) в течение 120 мин.

2. Промыть достаточным количеством воды до полного удаления кислоты из ПТ и присоединенных трубопроводов и устройств.
Всегда следуйте правилам техники безопасности, рекомендуемым производителем чистящего средства.
6.1.2 Технология перехода на альтернативный канал

Этот процесс используется в том случае, когда первичная среда ПТ вызывает образование накипи, а вторичная среда является чистой жидкостью, способной эти накипи удалить.

Процесс чистки при регулярном переключении потоков рабочих сред с одного контура ПТ на другой обеспечит непрерывность работы теплообменника.
В данном случае оба контура теплообменника должны быть одинаковыми, а именно тип и  материал пластин, уплотнений и присоединительных патрубков.
6.1.3 Система промывки противотоком

Этот процесс применяется в тех случаях, когда рабочая среда содержит твердые частицы загрязнения, которые могут блокировать входные каналы. Изменяя на короткое время направление потока, можно добиться того, что частицы будут удалены из ПТ самым простым путем.

Эффект от изменения направления потока усиливается соответствующей разводкой труб и вентилей (см рисунок).
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Если существует опасность повреждения поверхности пластин частицами загрязнения, то предпочтительнее выполнять чистку пластин вручную.
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6.2 Чистка с разборкой ПТ

6.2.1 Подготовка и разборка ПТ

В данном руководстве используются следующие обозначения толщины пакета пластин “а”:

“a max.”
толщина пакета нового ПТ

“a”
текущая толщина пакета в соответствии с износом уплотнений

“a min.”
минимально допустимая толщина пакета пластин. 

Во избежание повреждения пластин не допускайте стягивание пакета пластин до величины, меньшей “a min.”!
Процедура разборки ПТ:

1. Медленно закрыть питательные вентили, начиная с линии с самым высоким давлением.

2. Отключить подающие насосы.

3. Закрыть вентили на выходных патрубках.

4. Если ПТ горячий, подождать пока он охладится до температуры не менее 40ºС.

5. Открыть выпускные вентили и слить теплообменные среды из ПТ.

6. Отсоединить все питающие линии от прижимающей плиты для возможности беспрепятственного открывания ПТ.

Прежде, чем открыть ПТ, следует:

1. Очистить верхнюю и нижнюю направляющую (для лучшего передвижения задней плиты и пластин)

2. Проверить подвижность ролика.

3. Очистить резьбу стягивающих шпилек.

4. Покрыть резьбу тонким слоем смазки.

5. Для облегчения правильной сборки пластин мы рекомендуем провести краской диагональную линию по одной из сторон пакета пластин.

6. Убедитесь, что Вы записали текущее значение размера “а”.
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Снятие стягивающих шпилек и открытие пакета пластин.

Четыре стягивающих шпильки обычно длиннее других и используются для предварительной затяжки пакета пластин (1-2-3-4). Такие шпильки могут быть снабжены упорными подшипниками. 

1. Освободить короткие стягивающие шпильки (без подшипников) и убрать их.

2. Освободить длинные стягивающие шпильки и упорные подшипники с другой стороны и по диагонали (1-2 и 3-4). При открывании пакета пластин, следите, чтобы неравномерность отклонения прижимающей плиты была не более 10 мм по поперечной линии (1-3/2-4) и не более 20 мм по диагонали (1-2/3-4).
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3. Когда все стягивающие шпильки убраны, отодвиньте прижимающую плиту до задней стойки. Доступ к отдельным пластинам обеспечен.
У пластин острые края. Работать с пластинами в защитных перчатках.
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6.2.2 Ручная чистка пластин

Пластины можно очищать вручную.

После того, как Вы открыли ПТ, передвигайте пластины по одной в свободное пространство теплообменника. Таким образом, Вы сможете вымыть пластины с обеих сторон теплой проточной водой и мягкой щеткой (см. рисунок); следите за тем, чтобы не повредить или не растянуть уплотнения.
При ручной чистке пластин следите за тем, чтобы не повредить их полированную поверхность. 

Никогда не используйте металлические щетки!
В случае сильных загрязнений можно предварительно обработать поверхность водяной струей высокого давления (см. рисунок).
Струя под давлением должна быть всегда направлена на перпендикулярно поверхности пластин, иначе существует опасность проникновения струи под уплотнение и ослабления его фиксации.
Если для ручной чистки необходимо вынуть пластины из рамы, при сборке их нужно установить в том же порядке (см. диаграмму потока).

Вынимайте пластины строго по одной.

Въевшиеся загрязнения, которые не удалось удалить вышеуказанными способами, можно размочить в открытой химической ванне. Выберите чистящее средство, соответствующее типу загрязнения, характеристикам пластины и уплотнения. Всегда следует получить от производителя средства подтверждение того, что чистящий состав не повредит пластины или уплотнения.

Прежде, чем смонтировать очищенные пластины, прополощите их в достаточном количестве чистой воды. Посторонние частицы с уплотнений можно убрать мягкой щеткой. 

Ниже приведен список рекомендуемых чистящих средств с их максимальными концентрациями, температурным режимом и временем применения.
Накипь, кальциевые отложения 

Чистящее средство:
фосфорная кислота

Концентрация:
5% макс.

Макс. температура:
20ºС

Время чистки:
около 1 часа

Масла, жир, биологические загрязнения (бактерии и т.п.)

Чистящее средство:
раствор каустической соды

Концентрация:
4% макс.

Макс. температура:
85ºС

Время чистки:
до 24 часов

Выполняйте требования и рекомендации по технике безопасности производителя чистящего средства.

В качестве моющей жидкости используйте только дехлорированную или слабо хлорированную воду с малой жесткостью.
Наличие хлоридов уменьшает коррозионную стойкость хромоникелевых и хромоникелемолибденовых сталей (включая Hastelloy, Incoloy и Inconel). Интенсивность влияния хлоридов зависит от температуры, концентрации и pH теплоносителя.
6.3 Замена пластин

Пластины монтируются на раму при помощи направляющих.

Обычно пластины устанавливаются тыльной стороной (т.е. стороной, на которой нет уплотнения) к неподвижной плите (как показано на следующем рисунке).
Исключения:

1. Многоходовой ПТ

2. ПТ с металлической подкладкой на плитах рамы
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В этих случаях пластины можно устанавливать уплотнением к неподвижной плите.

Для того чтобы понять, как устанавливать пластины, обратитесь к диаграмме потока и/или сделайте для себя пометки, при открывании ПТ и разборке пакета.
При сборке-разборке ПТ убедитесь, что прижимающая плита  зафиксирована и исключается ее самопроизвольное падение.

Убедитесь так же, что пластины не выпадут из рамы, иначе они могут быть повреждены!
Рамы имеют направляющие. Пластины двигаются по верхней направляющей, опираясь на нижнюю направляющую.

Замена пластин производится следующим образом:

Снятие пластин (см. рис.)

1. Отвести прижимающую плиту к концу верхней направляющей и в случае необходимости закрепить.

2. Отклонять пластину до тех пор, пока она не оторвется от нижнего направляющей.

3. Отклонить пластину в сторону.

4. Вынуть пластину из рамы.

Установка пластин (см. рис.)
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5. В наклонном положении надеть пластину на верхнюю направляющую.

6. Привести пластину в вертикальное положение, одновременно установив ее на нижнюю направляющую и оставить в слегка наклоненном положении во избежание опрокидывания пакета пластин.

Угол наклона пластин должен быть таким, чтобы пластины оставались в соприкосновении с обоими направляющими (верхней и нижней).
6.4 Замена уплотнений

Уплотнения закрепляются в пазах при помощи клея или устанавливаются в пазы методом “LOC-IN”, в зависимости от типоразмера пластин.

Обычно используется высокотемпературный клей - не содержащий растворителя, обеспечивающий сверхпрочное соединение. Ослабить этот клеевой шов можно нагревом.

При замене отдельных уплотнений следует помнить, что требуемая степень сжатия зависит от степени износа существующих старых уплотнений. Это означает, что новые уплотнения подвергнутся дополнительная нагрузке, и срок их службы будет меньше. Поэтому целесообразно заменять сразу все уплотнения.
6.4.1 Замена уплотнений "LOC-IN"

Эти уплотнения удерживаются на месте специальными "замками" в уплотнительных пазах. При таком способе закрепления нет необходимости в применении клея. Уплотнения фиксируется в пазах при помощи таких "замков" через каждые 50 мм. Таким образом, операция замены старых и изношенных уплотнений намного упрощается. Для замены рекомендуется выполнить следующие действия:

1. Вынуть изношенное уплотнение из паза. При помощи неострого инструмента очистить паз от остатков уплотнения.

2. Очистить паз от жира с помощью растворителя. Затем протереть паз насухо не оставляющей волокон тканью.

3. Положить пластину на рабочую поверхность (стол) и свободно уложить уплотнение в паз. Закругленная поверхность уплотнения является его нижней поверхностью. Последовательно вертикально прижать уплотнение в местах замков "LOC-IN", начиная с проушин уплотнения.
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4. Протереть герметизирующие поверхности уплотнений антиклеевой смазкой, например силиконовым маслом.

5. Собрав ПТ, опрессовать обе стороны ПТ водой испытательным давлением.
6.4.2 Замена клееных уплотнений

Разъединение клеевого шва
Приклеенные уплотнения нельзя отделять от паза при помощи растворителя. Уплотнительный паз с обратной стороны следует нагреть до температуры ок. 150ºС. Клей размягчится, и уплотнение можно будет легко вынуть из паза. 

Ни в коем случае не допускать перегрева. Удалять остатки клея из паза следует при помощи узкой кисточки или тупого неметаллического предмета.

Приклеивание уплотнений

По вопросам технологии приклеивания уплотнений просим обращаться в фирму МАШИМПЭКС.

При замене клееных уплотнений соблюдайте правила техники безопасности. Убедитесь, что рабочее помещение хорошо проветривается. Не работайте вблизи открытого огня!
6.6 Сборка ПТ
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1. Убедитесь, что на поверхности уплотнений и пластин нет загрязнений (при необходимости очистите поверхности водой и мягкой щеткой).

Обработать герметизирующие поверхности уплотнений антиклеевым составом непосредственно перед тем, как ставит пластины в раму.

2. Очистить кольцевые уплотнения от посторонних частиц (см. рис).

3. Протереть направляющие и покрыть их тонким слоем смазки.

[image: image27.jpg]



4. Установить все пластины в нужном порядке в соответствии с диаграммой потока. После этого внешняя сторона пакета пластин должна выглядеть как соты. Кроме того, правильность установки пластин можно проверить по непрерывности диагональной линии на боковой поверхности пакета.

Убедитесь, что количество и порядок установленных пластин соответствует указанным на диаграмме потока.

5. Вручную придвиньте прижимающую пластину к пакету.

6. Вставьте по бокам стягивающие шпильки с шайбами.

7. Равномерно затяните шпильки на противоположных сторонах и по диагонали (1-2 и 3-4), чтобы торцевые поверхности пластин были параллельны.

8. Во время затяжки шпилек постоянно контролируйте толщину пакета пластин ”а”.
При затягивании шпилек следите, чтобы неравномерность толщины пакета пластин была не более 10 мм по поперечной линии (1-3/2-4) и не более 20 мм по диагонали (1-2/3-4).
Если используются пластины с твердыми уплотнениями, эти значения не должны превышать соответственно 2,5 мм и 5 мм.

9. Если пакет достиг толщины “а” и параллельность торцов не нарушена, вставьте остающиеся стягивающие шпильки и затяните их. При замене всех уплотнений, толщина пакета “а” должна быть равна “a max”.

Важная рекомендация при затягивании шпилек

Текущая толщина пакета пластин “а” при переходе от шпильки к шпильке не должна отличаться более чем на 2 мм. Если текущая толщина меньше или больше указанной величины, следует проверить:

· совпадает ли количество пластин в пакете и толщина “а” с данными, приведенными на заводской табличке или в технической спецификации;

· нет ли перекосов упорных шайб и гаек и, если есть, то следует очистить, смазать или даже заменить эти детали.

Если ПТ во время испытаний давлением оказался негерметичным, пакет пластин можно постепенно сжать до толщины “a min”. Сжимать далее нельзя!

Сжимать пакет можно только тогда, когда ПТ не находится под давлением.
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6.7 Профилактическое обслуживание

Стальные рамы обработаны синтетическим полимерным покрытием, устойчивым к атмосферным воздействиям. Загрязнения следует удалять мягкой щеткой, теплой водой или слабым щелочным раствором. Дефекты покрытия после тщательной очистки следует загрунтовать и закрасить синтетической полимерной краской соответствующего цвета.
Резьба стягивающих шпилек должна быть всегда покрыта смазкой.

Для улучшения скольжения смазкой следует покрывать ниже перечисленные компоненты:

1. Поверхности направляющих, по которым скользят пластины.

2. Поверхности между стягивающими гайками и упорными шайбами; упорные шайбы и осевые подшипники в упорных элементах.

3. Подшипники ролика, на котором двигается прижимающая пластина и при необходимости промежуточные элементы.
7. Устранение неисправностей

7.1 Меры предосторожности

Если в ПТ существуют протечки или сбои в работе, во многих случаях исправить положение может сам пользователь. Далее приводится список возможных неисправностей, их причины и методы устранения.
Обслуживание и ремонт ПТ должны выполняться в соответствии с действующими правилами и инструкциями по технике безопасности. Перед произведением любых работ необходимо отключить ПТ (см. п. 4.4 и 5.0 данной инструкции).
Обратившись к специалистам, Вы можете избежать дорогостоящих ошибок. Если Вы не уверены в своих действиях - обращайтесь в МАШИМПЭКС.
Для безаварийной работы ПТ необходимо строго придерживаться значений давления и температуры, указанных на заводской табличке. Выход за пределы этих значений даже при кратковременных скачках давления неизбежно приведет к нарушениям в работе ПТ.
Не производить работы с теплообменником, находящимся под давлением!
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7.2 Возможные неисправности

Протечки между рамой и пакетом пластин

Для того чтобы определить причину протечки, следует разобрать ПТ. 

1. Пометить место протечки.

2. Разобрать ПТ согласно указаниям, описанным в главе 6.2.1 настоящей инструкции.

3. В месте протечки проверить, правильно ли установлена первая пластина относительно рамы. Пластина может быть перекошена - исправить ее положение.

4. Проверьте, нет ли на кольцевых уплотнениях повреждений (трещин), правильно ли они установлены. Убрать посторонние частицы, правильно установить или заменить поврежденные уплотнения.

5. Проверить уплотнение пластины на предмет дефектов или наличия посторонних частиц - это относится только к уплотнению, лицевая сторона которого обращена к пластине рамы. Удалить посторонние частицы или заменить поврежденное уплотнение.
Протечка между присоединительным патрубком и рамой
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Причиной протечки может быть резьбовое фланцевое соединение либо повреждение кольцевого уплотнения.

1. Проверьте резьбовое соединение и равномерно затяните ослабленные шпильки.

2. Проверьте подходящие к ПТ трубопроводы на предмет недопустимого воздействия на патрубки ПТ. Фланцы ПТ и подходящие к ПТ трубопроводы должны быть соосны относительно друг друга.

Если после устранения замеченных нарушений не произошло улучшения, значит, неисправность кроется в присоединении ПТ. Развинтите соединение и разберите ПТ. Это можно сделать только при отсутствии давления и остывшем ПТ.

1. Отсоединить подходящий трубопровод и при необходимости разобрать ПТ.

2. Проверить фланцевое уплотнение или резиновое кольцевое уплотнение на наличие посторонних частиц и повреждений, устранить обнаруженные дефекты.
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Внешняя протечка между пластинами

Если протечка произошла во время работы, причины могут быть следующие:

1. Недопустимо высокое давление или температура. Проверить рабочее давление и температуру и при необходимости отрегулировать.

2. Неправильная толщина пакета пластин “а” или пластины установлены не параллельно. В этом случае следует при отсутствии давления произвести постепенное сжатие. Не выходите за границу значения “a min”.

При затягивании шпилек текущая толщина пакета пластин “а” не должна отличаться более чем на 2 мм при переходе от шпильки к шпильке.

3. Неправильно установленные или дефектные уплотнения. Устранить дефекты, заменить поврежденные уплотнения или исправить их положение.
Внутренняя протечка/смешивание рабочих жидкостей

Внутренние протечки или смешивание продуктов теоретически невозможно из-за наличия уплотнений. Если Вы все-таки подозреваете, что произошла внутренняя протечка, причиной может быть наличие отверстия в уплотнении или на поверхности пластины.

Обнаружить наличие средних  или обильных внутренних протечек можно, если подать давление на одну из сторон ПТ.

1. Отключить ПТ.

2. Опорожнить одну из сторон ПТ.

3. Убрать присоединительные трубопроводы, идущие к этой стороне.

4. Подать небольшое давление на другую сторону ПТ.

Вода будет проникать через отверстие и вытекать из открытого патрубка.
При многоходовом ПТ следует помнить, что протекающая жидкость сначала должна заполнить камеры промежуточных пластин, и лишь потом появиться на выходе открытых патрубков ПТ.
Поскольку поиск мест протечки при отсутствии опыта проведения такой работы может занять делительное время, лучше обратиться к специалистам МАШИМПЭКС.

Достигнута минимальная толщина пакета пластин “a min”

Сравните толщину пакета пластин “а” со значением, приведенным на заводской табличке. Если достигнута минимальная толщина “a min”, сжимать пакет больше нельзя. Уплотнения достигли предела своего износа. Следует установить полный набор новых уплотнений.

Ухудшение производительности ПТ

Если Ваш ПТ уменьшил свою производительность, что выражается в больших перепадах давления или недостаточной теплопередаче, проверьте присоединительные трубопроводы и/или пакет пластин на наличие загрязнений, посторонних частиц, шлама или других отложений. В этом случае следует выполнить чистку ПТ.

Ухудшение производительности может быть также вызвано другими причинами, например неверными значениями критических величин, колебаниями объема потока или неадекватной работой насоса.

По всем вопросам просим обращаться в ООО "МАШИМПЭКС"

Россия, 127254, Москва, ул. Добролюбова, 9/11

тел.:  (095) 218-16-31, 218-31-69 факс:  (095) 219-25-29 E-mail:  mashimpeks@mtu-net.ru
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